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บทคัดย่อ

	 การแข่งขันมีผลต่อการเพิ่มผลผลิตและการเติบโตทางเศรษฐกิจ ปรับปรุงระบบการผลิต

บริษัทกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตชุดส�ำหรับห้องสะอาด ในปัจจุบันประสบปัญหาด้านการวางแผน

การผลิตรวม และการพยากรณ์ยอดขาย มีผลท�ำให้ส่งสินค้าไม่ทันตามก�ำหนด และส่งผลกระทบต่อ

ความพึงพอใจของลูกค้า การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาและเปรียบเทียบวิธีการพยากรณ์ 

ความต้องการของชุดกราวด์ ของบริษัทในอุตสาหกรรมห้องสะอาด และเพื่อศึกษาการวางแผน 

การผลิตรวมส�ำหรับวิเคราะห์หาต้นทุนการผลิตรวมที่น้อยที่สุด โดยใช้ข้อมูลย้อนหลัง 36 เดือน  

เพ่ือหาวิธีพยากรณ์ที่เหมาะสมที่สุดวิธีการพยากรณ์ที่ใช้ในงานวิจัยนีมี้ 3 วิธี คือ การพยากรณ์แนวโน้ม

เชิงเส้นตรง (Linear Trend method)การพยากรณ์แนวโน้มโดยใช้สมการก�ำลังสอง (Quadratic 
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Trend method) และการพยากรณ์วิธีแนวโน้มเชิงเอ็กซ์โพเนนเชียลแบบมีแนวโน้มการเติบโต 

(Exponential Growth Trend Model) โดยใช้การวัดความแม่นย�ำของการพยากรณ์ (Accuracy) 

คือ ค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นความคลาดเคลื่อนสมบูรณ์ (Mean Absolute Percent Error, MAPE)  

ที่น้อยที่สุด ผลการศึกษาพบว่า วิธีการพยากรณ์ที่ให้รูปแบบที่เหมาะสมที่สุด คือการพยากรณ์วิธี

แนวโน้มเชิงเอ็กซ์โพเนนเชียล เนื่องจากให้ค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นความคลาดเคลื่อนสมบูรณ์น้อยท่ีสุด 

เท่ากับ 20.00 หลังจากนั้นน�ำค่าที่ได้จากการพยากรณ์ ไปใช้ในการวางแผนการผลิตรวมประมวล

ผลผ่านโปรแกรมทางคณิตศาสตร์ ส�ำหรับการหาต้นทุนการผลิตท่ีตํ่าท่ีสุดภายใต้สถานการณ์ต่าง ๆ  

โดยภายใต้สถานการณ์ทีค่วามต้องการน้อยกว่าค่าพยากรณ์ 15 % และก�ำหนดจ�ำนวนสินค้าคงคลัง

เดือนสุดท้าย 200 ชิ้น มีต้นทุนการผลิตรวมเท่ากับ 1,080,100 บาทเป็นค่าท่ีน้อยท่ีสุด

ค�ำส�ำคัญ: การพยากรณ์, การวางแผนการผลิตรวม, ต้นทุนการผลิตท่ีต�่ำท่ีสุด

ABSTRACT

	 Competitive markets have increased productivity and promoted economic 

growth. A case of Clean Room Company has faced problems in aggregate production 

planning and demand forecasting which caused delivery delay and decreased customer 

satisfaction. The objective of this research was to study and compare the forecasting 

methods for demand of smock suit in clean room industry and to study the aggregate 

production planning for the least amount of total production cost analysis. Demanding 

data during past 36 months was used in five forecasting methods; 1) Linear trend method 

2) Quadratic trend method and 3) Exponential Growth Trend Model. The best forecasting 

method was the model with the smallest value of Mean Absolute Percent Error (MAPE). 

We found that Quadratic trend method was the best method due to its lowest MAPE of 

20.00 which was further applied this value for aggregate production planning (APP) to 

minimize cost. We found the total cost was 1,080,100 Baht

Keywords: forecasting, aggregate production planning, minimize total cost

บทน�ำ

	 ในปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตและบริการต่างประสบปัญหาในการด�ำเนินกิจการ 

เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจที่เปลี่ยนแปลงไปอย่างรวดเร็ว ส่งผลให้มีการลงทุนและการจ้างงานลดลง 

เกิดปัญหาการว่างงาน ดังนั้นบริษัทหรือองค์กรจะต้องมีการปรับปรุง พัฒนาและเพิ่มศักยภาพ 
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ของตัวเองให้เป็นผู ้ที่อยู ่รอดในธุรกิจ พร้อมทั้งต้องมีความสามารถในการแข่งขันด้านต่าง ๆ  

ทั้งด้านราคา คุณภาพ และการน�ำเทคโนโลยีมาพัฒนาการด�ำเนินงาน เพื่อให้สามารถตอบสนอง

ความต้องการและความพึงพอใจของลูกค้าให้ได้มากท่ีสุด และต้องปรับปรุงให้มีศักยภาพในการ

ท�ำงานให้มีประสิทธิภาพ เพื่อให้สินค้าและบริการมีคุณภาพสามารถแข่งขันกับคู่แข่งได้ ส�ำหรับ

อตุสาหกรรมห้องสะอาด (Clean room) เป็นอตุสาหกรรมทีร่องรบัมาตรฐานความสะอาดในการผลติ 

การประกอบ และการบรรจุของอุตสาหกรรมต่าง ๆ ในประเทศไทย ท้ังอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิกส์ 

อุตสาหกรรมอาหาร รวมทั้งอุตสาหกรรมยานยนต์ เพื่อให้เป็นไปตามมาตรฐานการผลิตของสากล

และสร้างความพึงพอใจของลูกค้าไว้สูงสุด ส�ำหรับบริษัทกรณีศึกษาน้ีเป็นบริษัทขายผลิตภัณฑ ์

ในห้องสะอาดและผลติชดุในอุตสาหกรรมห้องสะอาด เป็นอตุสาหกรรมขัน้ปลายทีเ่น้นการใช้แรงงาน 

(Labor Intensive) ไม่จ�ำเป็นต้องลงทนุสงูและใช้เทคโนโลยกีารผลติไม่ซบัซ้อนมากนกั สามารถสร้าง

มลูค่าเพิม่ให้แก่ผลติภณัฑ์ได้ค่อนข้างสงู และในขัน้ตอนการผลตินัน้ขึน้อยูก่บัการออกแบบ คณุภาพ

วัตถุดิบ และคุณภาพแรงงาน แต่ในช่วงหลายปีที่ผ่านมา ในธุรกิจการผลิตชุดส�ำหรับห้องสะอาด 

มีการแข่งขันกันอย่างเข้มข้น ท�ำให้องค์กรธุรกิจต้องพัฒนาตนเองในทุกด้าน ทั้งการจัดซื้อ การจัดหา 

การจัดส่ง การจัดเก็บสินค้า การผลิต การตลาด รวมถึงการใช้ทรัพยากรหรือวัตถุดิบที่มีอยู่ให้เกิด

ประโยชน์สูงสุด (Boken et al., 2000) แต่ในปัจจุบันบริษัทแห่งน้ียังขาดการวางแผนการผลิตท่ี 

เหมาะสมส�ำหรับการผลิตชุดส�ำหรับห้องสะอาด ส่งผลท�ำให้บริษัทต้องสูญเสียโอกาสและรายได้

ทางการค้า และที่ส�ำคัญขาดความเชื่อมั่นจากลูกค้า เน่ืองจากบริษัทส่งสินค้าได้ไม่ตรงตามความ

ต้องการของลูกค้า ท�ำให้ลูกค้าไปซื้อสินค้าจากผู้ขายรายอื่นแทน ซึ่งจากปัญหาดังกล่าวสาเหตุหลัก

เกดิจากการวางแผนการผลติทีย่งัไม่เป็นระบบ ดงันัน้คณะผูว้จิยัจงึจะน�ำเสนอแนวทางการพยากรณ์

ความต้องการของลูกค้า โดยใช้ทฤษฏีของการพยากรณ์เข้ามาจัดการแก้ไข (Wirotcheewan et al., 

2011) ในแผนกวางแผนการผลิต (Production Planning Department) ของบริษัทกรณีศึกษา  

โดยมีวัตถุประสงค์ของงานวิจัยคือ เพื่อศึกษาและเปรียบเทียบวิธีการพยากรณ์ความต้องการของ 

ชุดกราวด์ของบริษัทในอุตสาหกรรมห้องสะอาด และเพื่อศึกษาการวางแผนการผลิตรวมส�ำหรับ

วิเคราะห์หาต้นทุนการผลิตรวมที่น้อยที่สุด

	  

การวางแผนการผลิตรวมและการพยากรณ์

	 1.	 การวางแผนการผลิตรวม 

	 	 การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Production Planning) เป็นแผนการผลิต 

เพ่ือตอบสนองความต้องการที่คาดว่าจะเกิดขึ้นในรอบระยะเวลา 6-18 เดือนข้างหน้า (Phruksaphanrat, 

2009) โดยมีจุดประสงค์เพ่ือกําหนดระดับการผลิตและกําลังการผลิตท่ีจะใช้สําหรับปีต่อไป โดยจะ

พิจารณาจากข้อมูลการขาย ระดับสินค้าคงคลัง ระดับกําลังการผลิตท่ีมีอยู่ ต้นทุนและนโยบาย 

ที่เกี่ยวข้อง รวมถึงข้อจํากัดต่าง ๆ ภายในโรงงาน โดยจะครอบคลุมทั้งผลิตภัณฑ์ปัจจุบันและ
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ผลิตภัณฑ์ชนิดใหม่ที่จะทําการผลิตในบริษัท การวางแผนการผลิตรวมจะเป็นข้อมูลที่มุ่งจะนําไปใช้

เพื่อกําหนดตารางการผลิตหลักต่อไป การวางแผนการผลิตรวมจะมีความเกี่ยวข้องกับกิจกรรม 

โดยรวมและการด�ำเนินงานทั้งหมด ขององค์กรตามระยะเวลาที่ก�ำหนดขึ้น โดยน�ำค่าที่ได้จาก 

การพยากรณ์ความต้องการ (Demand Forecast) น�ำมาจัดท�ำเป็นแผนการใช้ทรัพยากรต่าง ๆ  

ให้เกิดประโยชน์สูงสุด ภายในโรงงาน เช่น แรงงาน วัตถุดิบ เคร่ืองจักร ให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 

(Aungkulanon et al., 2012) เป้าหมายของการวางแผนการผลิตรวมประกอบด้วย ความต้องการ

ต้นทุนการผลิตที่ต�่ำที่สุด ตัวแบบปัญหาต้นทุนการผลิตท่ีต�่ำท่ีสุด (Anand. J.A. et al., 2016) และ

มีขอบเขตของการวางแผนการผลิตดังนี้

	
   𝑍𝑍  ∑𝑅𝑅𝑅𝑅𝑊𝑊𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝑀𝑀𝑀𝑀𝑃𝑃𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐶𝐶𝐶𝐶𝐶𝐶𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐼𝐼𝐼𝐼𝐼𝐼𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 

                        ()
เง่ือนไข :
 
             𝑃𝑃𝑡𝑡   𝑊𝑊ℎ  𝑊𝑊𝑖𝑖  𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡  𝑃𝑃𝑟𝑟        ()
                𝑊𝑊𝑡𝑡  𝑊𝑊𝑡𝑡   𝐻𝐻𝑡𝑡  𝐿𝐿𝑡𝑡                  ()
           𝐼𝐼𝑖𝑖   𝑃𝑃𝑡𝑡  𝐶𝐶𝑡𝑡  𝐷𝐷𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡   𝐼𝐼𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡              ()
             𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 𝑊𝑊  𝑊𝑊  𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 𝑊𝑊              ()
             𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡  𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂          ()
              𝑊𝑊𝑡𝑡  𝑂𝑂𝑡𝑡 𝐻𝐻𝑡𝑡  𝐿𝐿𝑡𝑡  𝐼𝐼𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡 𝑃𝑃𝑡𝑡 𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎 𝐶𝐶𝑖𝑖          ()
 
อธิบายสญัลกัษณ์ได้ดงันี ้
  ดชันี (Index) :  
   t: ชว่งเวลาการพยากรณ์  t = {1,2,3,...,6} 
   N: จ านวนผลิตภณัฑ์  
  พารามิเตอร์ (Parameters) : 
   Wt : จ านวนคนงานทัง้หมดในชว่งเวลา t 
   Ht : จ านวนการจ้างคนงานเพิ่มในชว่งเวลา t 
   Lt : จ านวนการจ้างคนงานออกในชว่งเวลา t 
   Pt : จ านวนการผลิตของผลิตภณัฑ์ ในชว่งเวลา t 
   Pr : ก าลงัการผลิตของผลิตภณัฑ์ในชว่งเวลา t 
   It : จ านวนสินค้าคงคลงั ของผลิตภณัฑ์ ในชว่งเวลา t 
   St : จ านวนสินค้าท่ีขาด ในชว่งเวลา t 
   Ct : จ านวนสินค้าท่ีจ้างผู้ผลิตภายนอกท า ในชว่งเวลา t 
   Ot : จ านวนชัว่โมงการท างานนอกเวลา ในชว่งเวลา t 

โดยสมการท่ี (1) คือสมการวัตถุประสงค์ประกอบด้วย ต้นทุนทางด้านวัตถุดิบ ต้นทุน 
คา่แรงและคา่ล่วงเวลา ต้นทุนการจ้างแรงงานเข้าและออก ต้นทุนการจดัเก็บสินค้าคงคลงัและสินค้าขาด
มือ สมการท่ี (2) - สมการท่ี (7) ประกอบด้วยข้อจ ากดัทางด้านการผลิตข้อจ ากดัทางด้านแรงงานข้อจ ากัด
ทางด้าน การท างานล่วงเวลาและ ข้อจ ากดัด้านชนิดของตวัแปรให้เป็นจ านวนเต็มทัง้หมด (Anand et al., 
2017) 

	

เงื่อนไข:

	

   𝑍𝑍  ∑𝑅𝑅𝑅𝑅𝑊𝑊𝑡𝑡
 

𝑡𝑡  
 ∑𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝑀𝑀𝑀𝑀𝑃𝑃𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐶𝐶𝐶𝐶𝐶𝐶𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐼𝐼𝐼𝐼𝐼𝐼𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 

                        ()
เง่ือนไข :
 
             𝑃𝑃𝑡𝑡   𝑊𝑊ℎ  𝑊𝑊𝑖𝑖  𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡  𝑃𝑃𝑟𝑟        ()
                𝑊𝑊𝑡𝑡  𝑊𝑊𝑡𝑡   𝐻𝐻𝑡𝑡  𝐿𝐿𝑡𝑡                  ()
           𝐼𝐼𝑖𝑖   𝑃𝑃𝑡𝑡  𝐶𝐶𝑡𝑡  𝐷𝐷𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡   𝐼𝐼𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡              ()
             𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 𝑊𝑊  𝑊𝑊  𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 𝑊𝑊              ()
             𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡  𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂          ()
              𝑊𝑊𝑡𝑡  𝑂𝑂𝑡𝑡 𝐻𝐻𝑡𝑡  𝐿𝐿𝑡𝑡  𝐼𝐼𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡 𝑃𝑃𝑡𝑡 𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎 𝐶𝐶𝑖𝑖          ()
 
อธิบายสญัลกัษณ์ได้ดงันี ้
  ดชันี (Index) :  
   t: ชว่งเวลาการพยากรณ์  t = {1,2,3,...,6} 
   N: จ านวนผลิตภณัฑ์  
  พารามิเตอร์ (Parameters) : 
   Wt : จ านวนคนงานทัง้หมดในชว่งเวลา t 
   Ht : จ านวนการจ้างคนงานเพิ่มในชว่งเวลา t 
   Lt : จ านวนการจ้างคนงานออกในชว่งเวลา t 
   Pt : จ านวนการผลิตของผลิตภณัฑ์ ในชว่งเวลา t 
   Pr : ก าลงัการผลิตของผลิตภณัฑ์ในชว่งเวลา t 
   It : จ านวนสินค้าคงคลงั ของผลิตภณัฑ์ ในชว่งเวลา t 
   St : จ านวนสินค้าท่ีขาด ในชว่งเวลา t 
   Ct : จ านวนสินค้าท่ีจ้างผู้ผลิตภายนอกท า ในชว่งเวลา t 
   Ot : จ านวนชัว่โมงการท างานนอกเวลา ในชว่งเวลา t 

โดยสมการท่ี (1) คือสมการวัตถุประสงค์ประกอบด้วย ต้นทุนทางด้านวัตถุดิบ ต้นทุน 
คา่แรงและคา่ล่วงเวลา ต้นทุนการจ้างแรงงานเข้าและออก ต้นทุนการจดัเก็บสินค้าคงคลงัและสินค้าขาด
มือ สมการท่ี (2) - สมการท่ี (7) ประกอบด้วยข้อจ ากดัทางด้านการผลิตข้อจ ากดัทางด้านแรงงานข้อจ ากัด
ทางด้าน การท างานล่วงเวลาและ ข้อจ ากดัด้านชนิดของตวัแปรให้เป็นจ านวนเต็มทัง้หมด (Anand et al., 
2017) 

   𝑍𝑍  ∑𝑅𝑅𝑅𝑅𝑊𝑊𝑡𝑡
 

𝑡𝑡  
 ∑𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝑀𝑀𝑀𝑀𝑃𝑃𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐶𝐶𝐶𝐶𝐶𝐶𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐼𝐼𝐼𝐼𝐼𝐼𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 

                        ()
เง่ือนไข :
 
             𝑃𝑃𝑡𝑡   𝑊𝑊ℎ  𝑊𝑊𝑖𝑖  𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡  𝑃𝑃𝑟𝑟        ()
                𝑊𝑊𝑡𝑡  𝑊𝑊𝑡𝑡   𝐻𝐻𝑡𝑡  𝐿𝐿𝑡𝑡                  ()
           𝐼𝐼𝑖𝑖   𝑃𝑃𝑡𝑡  𝐶𝐶𝑡𝑡  𝐷𝐷𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡   𝐼𝐼𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡              ()
             𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 𝑊𝑊  𝑊𝑊  𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 𝑊𝑊              ()
             𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡  𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂          ()
              𝑊𝑊𝑡𝑡  𝑂𝑂𝑡𝑡 𝐻𝐻𝑡𝑡  𝐿𝐿𝑡𝑡  𝐼𝐼𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡 𝑃𝑃𝑡𝑡 𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎 𝐶𝐶𝑖𝑖          ()
 
อธิบายสญัลกัษณ์ได้ดงันี ้
  ดชันี (Index) :  
   t: ชว่งเวลาการพยากรณ์  t = {1,2,3,...,6} 
   N: จ านวนผลิตภณัฑ์  
  พารามิเตอร์ (Parameters) : 
   Wt : จ านวนคนงานทัง้หมดในชว่งเวลา t 
   Ht : จ านวนการจ้างคนงานเพิ่มในชว่งเวลา t 
   Lt : จ านวนการจ้างคนงานออกในชว่งเวลา t 
   Pt : จ านวนการผลิตของผลิตภณัฑ์ ในชว่งเวลา t 
   Pr : ก าลงัการผลิตของผลิตภณัฑ์ในชว่งเวลา t 
   It : จ านวนสินค้าคงคลงั ของผลิตภณัฑ์ ในชว่งเวลา t 
   St : จ านวนสินค้าท่ีขาด ในชว่งเวลา t 
   Ct : จ านวนสินค้าท่ีจ้างผู้ผลิตภายนอกท า ในชว่งเวลา t 
   Ot : จ านวนชัว่โมงการท างานนอกเวลา ในชว่งเวลา t 

โดยสมการท่ี (1) คือสมการวัตถุประสงค์ประกอบด้วย ต้นทุนทางด้านวัตถุดิบ ต้นทุน 
คา่แรงและคา่ล่วงเวลา ต้นทุนการจ้างแรงงานเข้าและออก ต้นทุนการจดัเก็บสินค้าคงคลงัและสินค้าขาด
มือ สมการท่ี (2) - สมการท่ี (7) ประกอบด้วยข้อจ ากดัทางด้านการผลิตข้อจ ากดัทางด้านแรงงานข้อจ ากัด
ทางด้าน การท างานล่วงเวลาและ ข้อจ ากดัด้านชนิดของตวัแปรให้เป็นจ านวนเต็มทัง้หมด (Anand et al., 
2017) 

   𝑍𝑍  ∑𝑅𝑅𝑅𝑅𝑊𝑊𝑡𝑡
 

𝑡𝑡  
 ∑𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
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𝑡𝑡  
 ∑𝑀𝑀𝑀𝑀𝑃𝑃𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐶𝐶𝐶𝐶𝐶𝐶𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐼𝐼𝐼𝐼𝐼𝐼𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 

                        ()
เง่ือนไข :
 
             𝑃𝑃𝑡𝑡   𝑊𝑊ℎ  𝑊𝑊𝑖𝑖  𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡  𝑃𝑃𝑟𝑟        ()
                𝑊𝑊𝑡𝑡  𝑊𝑊𝑡𝑡   𝐻𝐻𝑡𝑡  𝐿𝐿𝑡𝑡                  ()
           𝐼𝐼𝑖𝑖   𝑃𝑃𝑡𝑡  𝐶𝐶𝑡𝑡  𝐷𝐷𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡   𝐼𝐼𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡              ()
             𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 𝑊𝑊  𝑊𝑊  𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 𝑊𝑊              ()
             𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡  𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂          ()
              𝑊𝑊𝑡𝑡  𝑂𝑂𝑡𝑡 𝐻𝐻𝑡𝑡  𝐿𝐿𝑡𝑡  𝐼𝐼𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡 𝑃𝑃𝑡𝑡 𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎 𝐶𝐶𝑖𝑖          ()
 
อธิบายสญัลกัษณ์ได้ดงันี ้
  ดชันี (Index) :  
   t: ชว่งเวลาการพยากรณ์  t = {1,2,3,...,6} 
   N: จ านวนผลิตภณัฑ์  
  พารามิเตอร์ (Parameters) : 
   Wt : จ านวนคนงานทัง้หมดในชว่งเวลา t 
   Ht : จ านวนการจ้างคนงานเพิ่มในชว่งเวลา t 
   Lt : จ านวนการจ้างคนงานออกในชว่งเวลา t 
   Pt : จ านวนการผลิตของผลิตภณัฑ์ ในชว่งเวลา t 
   Pr : ก าลงัการผลิตของผลิตภณัฑ์ในชว่งเวลา t 
   It : จ านวนสินค้าคงคลงั ของผลิตภณัฑ์ ในชว่งเวลา t 
   St : จ านวนสินค้าท่ีขาด ในชว่งเวลา t 
   Ct : จ านวนสินค้าท่ีจ้างผู้ผลิตภายนอกท า ในชว่งเวลา t 
   Ot : จ านวนชัว่โมงการท างานนอกเวลา ในชว่งเวลา t 

โดยสมการท่ี (1) คือสมการวัตถุประสงค์ประกอบด้วย ต้นทุนทางด้านวัตถุดิบ ต้นทุน 
คา่แรงและคา่ล่วงเวลา ต้นทุนการจ้างแรงงานเข้าและออก ต้นทุนการจดัเก็บสินค้าคงคลงัและสินค้าขาด
มือ สมการท่ี (2) - สมการท่ี (7) ประกอบด้วยข้อจ ากดัทางด้านการผลิตข้อจ ากดัทางด้านแรงงานข้อจ ากัด
ทางด้าน การท างานล่วงเวลาและ ข้อจ ากดัด้านชนิดของตวัแปรให้เป็นจ านวนเต็มทัง้หมด (Anand et al., 
2017) 

   𝑍𝑍  ∑𝑅𝑅𝑅𝑅𝑊𝑊𝑡𝑡
 

𝑡𝑡  
 ∑𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝑀𝑀𝑀𝑀𝑃𝑃𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐶𝐶𝐶𝐶𝐶𝐶𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐼𝐼𝐼𝐼𝐼𝐼𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 

                        ()
เง่ือนไข :
 
             𝑃𝑃𝑡𝑡   𝑊𝑊ℎ  𝑊𝑊𝑖𝑖  𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡  𝑃𝑃𝑟𝑟        ()
                𝑊𝑊𝑡𝑡  𝑊𝑊𝑡𝑡   𝐻𝐻𝑡𝑡  𝐿𝐿𝑡𝑡                  ()
           𝐼𝐼𝑖𝑖   𝑃𝑃𝑡𝑡  𝐶𝐶𝑡𝑡  𝐷𝐷𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡   𝐼𝐼𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡              ()
             𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 𝑊𝑊  𝑊𝑊  𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 𝑊𝑊              ()
             𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡  𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂          ()
              𝑊𝑊𝑡𝑡  𝑂𝑂𝑡𝑡 𝐻𝐻𝑡𝑡  𝐿𝐿𝑡𝑡  𝐼𝐼𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡 𝑃𝑃𝑡𝑡 𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎 𝐶𝐶𝑖𝑖          ()
 
อธิบายสญัลกัษณ์ได้ดงันี ้
  ดชันี (Index) :  
   t: ชว่งเวลาการพยากรณ์  t = {1,2,3,...,6} 
   N: จ านวนผลิตภณัฑ์  
  พารามิเตอร์ (Parameters) : 
   Wt : จ านวนคนงานทัง้หมดในชว่งเวลา t 
   Ht : จ านวนการจ้างคนงานเพิ่มในชว่งเวลา t 
   Lt : จ านวนการจ้างคนงานออกในชว่งเวลา t 
   Pt : จ านวนการผลิตของผลิตภณัฑ์ ในชว่งเวลา t 
   Pr : ก าลงัการผลิตของผลิตภณัฑ์ในชว่งเวลา t 
   It : จ านวนสินค้าคงคลงั ของผลิตภณัฑ์ ในชว่งเวลา t 
   St : จ านวนสินค้าท่ีขาด ในชว่งเวลา t 
   Ct : จ านวนสินค้าท่ีจ้างผู้ผลิตภายนอกท า ในชว่งเวลา t 
   Ot : จ านวนชัว่โมงการท างานนอกเวลา ในชว่งเวลา t 

โดยสมการท่ี (1) คือสมการวัตถุประสงค์ประกอบด้วย ต้นทุนทางด้านวัตถุดิบ ต้นทุน 
คา่แรงและคา่ล่วงเวลา ต้นทุนการจ้างแรงงานเข้าและออก ต้นทุนการจดัเก็บสินค้าคงคลงัและสินค้าขาด
มือ สมการท่ี (2) - สมการท่ี (7) ประกอบด้วยข้อจ ากดัทางด้านการผลิตข้อจ ากดัทางด้านแรงงานข้อจ ากัด
ทางด้าน การท างานล่วงเวลาและ ข้อจ ากดัด้านชนิดของตวัแปรให้เป็นจ านวนเต็มทัง้หมด (Anand et al., 
2017) 

   𝑍𝑍  ∑𝑅𝑅𝑅𝑅𝑊𝑊𝑡𝑡
 

𝑡𝑡  
 ∑𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝑀𝑀𝑀𝑀𝑃𝑃𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐶𝐶𝐶𝐶𝐶𝐶𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐼𝐼𝐼𝐼𝐼𝐼𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 

                        ()
เง่ือนไข :
 
             𝑃𝑃𝑡𝑡   𝑊𝑊ℎ  𝑊𝑊𝑖𝑖  𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡  𝑃𝑃𝑟𝑟        ()
                𝑊𝑊𝑡𝑡  𝑊𝑊𝑡𝑡   𝐻𝐻𝑡𝑡  𝐿𝐿𝑡𝑡                  ()
           𝐼𝐼𝑖𝑖   𝑃𝑃𝑡𝑡  𝐶𝐶𝑡𝑡  𝐷𝐷𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡   𝐼𝐼𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡              ()
             𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 𝑊𝑊  𝑊𝑊  𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 𝑊𝑊              ()
             𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡  𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂          ()
              𝑊𝑊𝑡𝑡  𝑂𝑂𝑡𝑡 𝐻𝐻𝑡𝑡  𝐿𝐿𝑡𝑡  𝐼𝐼𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡 𝑃𝑃𝑡𝑡 𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎 𝐶𝐶𝑖𝑖          ()
 
อธิบายสญัลกัษณ์ได้ดงันี ้
  ดชันี (Index) :  
   t: ชว่งเวลาการพยากรณ์  t = {1,2,3,...,6} 
   N: จ านวนผลิตภณัฑ์  
  พารามิเตอร์ (Parameters) : 
   Wt : จ านวนคนงานทัง้หมดในชว่งเวลา t 
   Ht : จ านวนการจ้างคนงานเพิ่มในชว่งเวลา t 
   Lt : จ านวนการจ้างคนงานออกในชว่งเวลา t 
   Pt : จ านวนการผลิตของผลิตภณัฑ์ ในชว่งเวลา t 
   Pr : ก าลงัการผลิตของผลิตภณัฑ์ในชว่งเวลา t 
   It : จ านวนสินค้าคงคลงั ของผลิตภณัฑ์ ในชว่งเวลา t 
   St : จ านวนสินค้าท่ีขาด ในชว่งเวลา t 
   Ct : จ านวนสินค้าท่ีจ้างผู้ผลิตภายนอกท า ในชว่งเวลา t 
   Ot : จ านวนชัว่โมงการท างานนอกเวลา ในชว่งเวลา t 

โดยสมการท่ี (1) คือสมการวัตถุประสงค์ประกอบด้วย ต้นทุนทางด้านวัตถุดิบ ต้นทุน 
คา่แรงและคา่ล่วงเวลา ต้นทุนการจ้างแรงงานเข้าและออก ต้นทุนการจดัเก็บสินค้าคงคลงัและสินค้าขาด
มือ สมการท่ี (2) - สมการท่ี (7) ประกอบด้วยข้อจ ากดัทางด้านการผลิตข้อจ ากดัทางด้านแรงงานข้อจ ากัด
ทางด้าน การท างานล่วงเวลาและ ข้อจ ากดัด้านชนิดของตวัแปรให้เป็นจ านวนเต็มทัง้หมด (Anand et al., 
2017) 

   𝑍𝑍  ∑𝑅𝑅𝑅𝑅𝑊𝑊𝑡𝑡
 

𝑡𝑡  
 ∑𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝐻𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝐿𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑆𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝑀𝑀𝑀𝑀𝑃𝑃𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐶𝐶𝐶𝐶𝐶𝐶𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 ∑𝐼𝐼𝐼𝐼𝐼𝐼𝑡𝑡

 

𝑡𝑡  
 

                        ()
เง่ือนไข :
 
             𝑃𝑃𝑡𝑡   𝑊𝑊ℎ  𝑊𝑊𝑖𝑖  𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡  𝑃𝑃𝑟𝑟        ()
                𝑊𝑊𝑡𝑡  𝑊𝑊𝑡𝑡   𝐻𝐻𝑡𝑡  𝐿𝐿𝑡𝑡                  ()
           𝐼𝐼𝑖𝑖   𝑃𝑃𝑡𝑡  𝐶𝐶𝑡𝑡  𝐷𝐷𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡   𝐼𝐼𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡              ()
             𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 𝑊𝑊  𝑊𝑊  𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 𝑊𝑊              ()
             𝑂𝑂𝑂𝑂𝑡𝑡  𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂          ()
              𝑊𝑊𝑡𝑡  𝑂𝑂𝑡𝑡 𝐻𝐻𝑡𝑡  𝐿𝐿𝑡𝑡  𝐼𝐼𝑡𝑡  𝑆𝑆𝑡𝑡 𝑃𝑃𝑡𝑡 𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎 𝐶𝐶𝑖𝑖          ()
 
อธิบายสญัลกัษณ์ได้ดงันี ้
  ดชันี (Index) :  
   t: ชว่งเวลาการพยากรณ์  t = {1,2,3,...,6} 
   N: จ านวนผลิตภณัฑ์  
  พารามิเตอร์ (Parameters) : 
   Wt : จ านวนคนงานทัง้หมดในชว่งเวลา t 
   Ht : จ านวนการจ้างคนงานเพิ่มในชว่งเวลา t 
   Lt : จ านวนการจ้างคนงานออกในชว่งเวลา t 
   Pt : จ านวนการผลิตของผลิตภณัฑ์ ในชว่งเวลา t 
   Pr : ก าลงัการผลิตของผลิตภณัฑ์ในชว่งเวลา t 
   It : จ านวนสินค้าคงคลงั ของผลิตภณัฑ์ ในชว่งเวลา t 
   St : จ านวนสินค้าท่ีขาด ในชว่งเวลา t 
   Ct : จ านวนสินค้าท่ีจ้างผู้ผลิตภายนอกท า ในชว่งเวลา t 
   Ot : จ านวนชัว่โมงการท างานนอกเวลา ในชว่งเวลา t 

โดยสมการท่ี (1) คือสมการวัตถุประสงค์ประกอบด้วย ต้นทุนทางด้านวัตถุดิบ ต้นทุน 
คา่แรงและคา่ล่วงเวลา ต้นทุนการจ้างแรงงานเข้าและออก ต้นทุนการจดัเก็บสินค้าคงคลงัและสินค้าขาด
มือ สมการท่ี (2) - สมการท่ี (7) ประกอบด้วยข้อจ ากดัทางด้านการผลิตข้อจ ากดัทางด้านแรงงานข้อจ ากัด
ทางด้าน การท างานล่วงเวลาและ ข้อจ ากดัด้านชนิดของตวัแปรให้เป็นจ านวนเต็มทัง้หมด (Anand et al., 
2017) 

	

	 อธิบายสัญลักษณ์ได้ดังนี้

	 	 	 ดัชนี (Index) : 

	 	 	 	 t:   ช่วงเวลาการพยากรณ์ t = {1,2,3,...,6}

	 	 	 	 N: จ�ำนวนผลิตภัณฑ ์

	 	 	 พารามิเตอร์ (Parameters) :

				    W
t
	 : 	จ�ำนวนคนงานท้ังหมดในช่วงเวลา t

				    H
t
	 : 	จ�ำนวนการจ้างคนงานเพิ่มในช่วงเวลา t

	 	 	 	 L
t
	 : 	จ�ำนวนการจ้างคนงานออกในช่วงเวลา t

	 	 	 	 P
t
	 : 	จ�ำนวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ ในช่วงเวลา t

	 	 	 	 P
r
	 : 	ก�ำลังการผลิตของผลิตภัณฑ์ในช่วงเวลา t

	 	 	 	 I
t
	 : 	จ�ำนวนสินค้าคงคลัง ของผลิตภัณฑ์ ในช่วงเวลา t

				    S
t
	 : 	จ�ำนวนสินค้าท่ีขาด ในช่วงเวลา t

				    C
t
	 : 	จ�ำนวนสินค้าท่ีจ้างผู้ผลิตภายนอกท�ำ ในช่วงเวลา t

				    O
t
	 : 	จ�ำนวนชั่วโมงการท�ำงานนอกเวลา ในช่วงเวลา t

(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

(7)
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ปีท่ี 15 ฉบบัท่ี 1 (มกราคม - มิถนุายน 2563)

	 โดยสมการที่ (1) คือสมการวัตถุประสงค์ประกอบด้วย ต้นทุนทางด้านวัตถุดิบ ต้นทุน 

ค่าแรงและค่าล่วงเวลา ต้นทนุการจ้างแรงงานเข้าและออก ต้นทนุการจดัเกบ็สนิค้าคงคลงัและสนิค้า

ขาดมอื สมการที ่(2) - สมการที ่(7) ประกอบด้วยข้อจ�ำกดัทางด้านการผลติข้อจ�ำกดัทางด้านแรงงาน

ข้อจ�ำกัดทางด้าน การท�ำงานล่วงเวลาและ ข้อจ�ำกัดด้านชนิดของตัวแปรให้เป็นจ�ำนวนเต็มท้ังหมด 

(Anand et al., 2017)

	 2.	 ขั้นตอนการพยากรณ์ 

		  2.1	 การเก็บรวบรวมข้อมูล

			   ข้อมูลที่ใช้ส�ำหรับการวิจัยนี้เป็นข้อมูลปริมาณความต้องการผลิตของชุดกราวด ์

(Smock) ของบริษัทกรณีศึกษา ตัวอย่างชุดกราวด์ (Smock) ดังแสดงในรูปที่ 1 โดยข้อมูลเป็นข้อมูล

ย้อนหลังตั้งแต่เดือน มกราคม 2559 ถึง เดือน ธันวาคม 2561 รวมท้ังสิ้นจ�ำนวน 36 เดือน ดังแสดง

ในรูปที่ 2

รูปที่ 1 แบบชุดกราวด์ (Smock) ท่ีใช้ในการผลิต
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			   จากรูปที่ 2 จะเห็นได้ว่าข้อมูลมีลักษณะกระจายขึ้น ลง-ไปมา ซึ่งเป็นผลมาจาก

สภาพเศรษฐกิจในปัจจุบันที่ปริมาณความต้องการจากลูกค้าไม่แน่นอน

		  2.2	 วิธีการพยากรณ์

	 	 	 ในปัจจุบันวิธีการพยากรณ์ มีด้วยกันหลากหลายรูปแบบเช่นในงานวิจัยของ 

Karmaker (2017) ได้ประยุกต์ใช้วิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average) วิธีปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียล 

อย่างง่าย (Simple Exponential Smoothing) วธิพียากรณ์แบบฤดกูาลของวนิเตอร์ (Winter’s Linear 

and Seasonal Exponential Smoothing) วิธีพยากรณ์แนวโน้มเชิงเส้นตรง (Linear Trend Model) 

วิธีแยกองค์ประกอบแบบคูณชนิดมีแนวโน้มและฤดูกาล (Multiplicative decomposition model 

with trend and seasonality) วิธีแยกองค์ประกอบแบบบวกชนิดมีแนวโน้มและฤดูกาล (Additive 

decomposition model with trend and seasonality) ในการพยากรณ์จ�ำนวนการใช้เส้นด้าย 

หลายชนิดกรณีศึกษาในประเทศบังกลาเทศ ในงานวิจัยน้ีใช้ข้อมูลจ�ำนวน 208 สัปดาห์ โดยผลการ

วิจัยพบว่าวิธีพยากรณ์แบบฤดูกาลของวินเตอร์ให้ค่าความคลาดเคล่ือนน้อยท่ีสุด ดังน้ันในงานวิจัย

นี้จึงสนใจการประยุกต์ใช้การพยากรณ์พื้นฐานท่ีมีอยู่ในโปรแกรมส�ำเร็จรูปทางสถิติ ประกอบด้วย 

การพยากรณ์แนวโน้มเชิงเส้นตรง การพยากรณ์แนวโน้มโดยใช้สมการก�ำลังสอง (Quadratic Trend 

Model) และการพยากรณ์วิธีแนวโน้มเชิงเอ็กซ์โพเนนเชียล (Exponential Growth Trend Model) 

รูปที่ 2 ความต้องการย้อนหลังของชุดกราวด์ จ�ำนวน 36 เดือน



92 วารสารวิจยัราชภฏัพระนคร สาขาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี 
ปีท่ี 15 ฉบบัท่ี 1 (มกราคม - มิถนุายน 2563)

		  2.3	 การวัดความแม่นย�ำของการพยากรณ์ (Accuracy)

	 	 	 การวัดความแม่นย�ำของการพยากรณ์ในงานวิจัยนี้ใช้ค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นความ 

คลาดเคลื่อนสมบูรณ์ (Mean Absolute Percent Error, MAPE ) ในสมการท่ี 8 เป็นค่าเปรียบเทียบ

ประสิทธิภาพของการพยากรณ์ข้อมูลที่น�ำมาวิเคราะห ์

			 

 
 2.2.2 วิธีการพยากรณ์ 
  ในปัจจบุนัวิธีการพยากรณ์ มีด้วยกนัหลากหลายรูปแบบเช่นในงานวิจยัของ Karmaker (2017) ได้
ประยุกต์ใช้วิธีถัวเฉล่ียเคล่ือนท่ี (Moving Average) วิธีปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียลอย่างง่าย (Simple 
Exponential Smoothing) วิธีพยากรณ์แบบฤดูกาลของวินเตอร์ (Winter’s Linear and Seasonal 
Exponential Smoothing) วิธีพยากรณ์แนวโน้มเชิงเส้นตรง (Linear Trend Model) วิธีแยกองค์ประกอบ
แบบคณูชนิดมีแนวโน้มและฤดกูาล (Multiplicative decomposition model with trend and seasonality) 
วิธีแยกองค์ประกอบแบบบวกชนิดมีแนวโน้มและฤดกูาล  (Additive decomposition model with trend 
and seasonality) ในการพยากรณ์จ านวนการใช้เส้นด้ายหลายชนิดกรณีศกึษาในประเทศบงักลาเทศ ใน
งานวิจยันีใ้ช้ข้อมูลจ านวน 208 สปัดาห์ โดยผลการวิจยัพบว่าวิธีพยากรณ์แบบฤดกูาลของวินเตอร์ให้ค่า
ความคลาดเคล่ือนน้อยท่ีสุด ดงันัน้ในงานวิจัยนีจ้ึงสนใจการประยุกต์ใช้การพยากรณ์พืน้ฐานท่ีมีอยู่ใน
โปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติ ประกอบด้วย การพยากรณ์แนวโน้มเชิงเส้นตรง  การพยากรณ์แนวโน้มโดยใช้
สมการก าลังสอง (Quadratic Trend Model) และการพยากรณ์วิธีแนวโน้มเชิงเอ็กซ์โพเนนเชียล 
(Exponential Growth Trend Model)  
 
 2.2.3 การวัดความแม่นย าของการพยากรณ์ (Accuracy) 
  การวดัความแมน่ย าของการพยากรณ์ในงานวิจยันีใ้ช้คา่เฉล่ียเปอร์เซ็นความคลาดเคล่ือนสมบรูณ์ 
(Mean Absolute Percent Error, MAPE ) ในสมการท่ี 8  เป็นค่าเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการ
พยากรณ์ข้อมลูท่ีน ามาวิเคราะห์  
 

MAPE = (∑|ค่าที่เกิดขึน้จริง ค่าที่พยากรณ์ ค่าที่เกิดขึน้จริง|)
จ านวนข้อมลู

  (8) 
  

คา่เฉล่ียเปอร์เซ็นความคลาดเคล่ือนสมบรูณ์เป็นการวดัความคลาดเคล่ือนของการพยากรณ์ท่ี
เทียบกบัคา่ท่ีเกิดขึน้จริง ซึง่คา่ MAPE ยิ่งน้อยแสดงว่าการพยากรณ์มีความแมน่ย าสงู 
 
3. ปัญหาการวางแผนการผลิตรวม 
  การวางแผนการผลิตรวม คือการวางแผนเพ่ือหาว่าควรมีการผลิตสินค้าจ านวนเท่าไรและเม่ือไร 
โดยพิจารณาให้มีความสมัพนัธ์กบัอตัราความต้องการของลกูค้า และต้องสอดคล้องกบัก าลงัการผลิตของ
บริษัทด้วย รายละเอียดดงัแสดงในตารางท่ี 1  
 

ตารางท่ี 1 ข้อมูลส าหรับการวางแผนการผลิตรวมของการวางแผนผลิตชุดกราวด์ (Smock) 

                                (8)

	

	 	 	 ค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นความคลาดเคล่ือนสมบูรณ์เป็นการวัดความคลาดเคล่ือน 

ของการพยากรณ์ที่เทียบกับค่าที่เกิดขึ้นจริง ซึ่งค่า MAPE ยิ่งน้อยแสดงว่าการพยากรณ์มีความ

แม่นย�ำสูง

ปัญหาการวางแผนการผลิตรวม

	 การวางแผนการผลิตรวม คือการวางแผนเพื่อหาว่าควรมีการผลิตสินค้าจ�ำนวนเท่าไร

และเมื่อไร โดยพิจารณาให้มีความสัมพันธ์กับอัตราความต้องการของลูกค้า และต้องสอดคล้องกับ

ก�ำลังการผลิตของบริษัทด้วย รายละเอียดดังแสดงในตารางท่ี 1 
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	 จากตารางที่ 1 จะเห็นได้ว่าข้อมูลท่ีจ�ำเป็นส�ำหรับใช้ในการวางแผนการผลิตรวม 

จะประกอบด้วยข้อมูลในส่วนของก�ำลังการผลิต (capacity) หน่วยรวมของสินค้า (Aggregate  

Unit) และค่าใช้จ่ายต่าง ๆ เช่น ค่าวัตถุดิบ ค่าแรง ค่าล่วงเวลา ค่าจ้างเหมา ค่าจ้างพนักงานเพิ่ม  

ค่าจ้างพนักงานออก เป็นต้น

ตารางที่ 1 ข้อมูลส�ำหรับการวางแผนการผลิตรวมของการวางแผนผลิตชุดกราวด์ (Smock) 

รายการ

ต้นทุนของวัสดุดิบ

ปริมาณการผลิตในเวลาปกติ

ปริมาณการผลิตในช่วงล่วงเวลา

จ�ำนวนชั่วโมงการท�ำงานล่วงเวลารวมกันมากท่ีสุด 

ต้นทุนการจัดเก็บสินค้า (Ic)

ต้นทุนสินค้าขาดแคลน

ต้นทุนการจัดจ้างพนักงาน (Hc)

ต้นทุนการจ้างพนักงานออก (Lc) 

ค่าจ้างพนักงาน (Rc) 

ค่าจ้างท�ำงานล่วงเวลา (Oc) 

ต้นทุนจ้างผู้รับเหมาภายนอก (Sc) 

จ�ำนวนสินค้าคงคลัง 

จ�ำนวนสินค้าคงคลังสุดท้าย 

จ�ำนวนสินค้าขาดแคลนในเดือนสุดท้าย 

จ�ำนวนคนงานเริ่มต้น

เวลาการท�ำงาน 

90 บาทต่อชุด

3 ชิ้นต่อชั่วโมง

1.5 ชิ้น ต่อชั่วโมง

ไม่เกิน 40 ชม.ต่อเดือน

10 บาทต่อชิ้น

15 บาทต่อชิ้น

500 บาทต่อคน

1500 บาทต่อคน

9000 บาทต่อเดือน

60บาทต่อชั่วโมง   

180 บาทต่อชิ้น   

200 ชิ้น

200 ชิ้น

0 ชิ้น  

3 คน

24 วันต่อเดือน

ปริมาณ
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ผลการวิจัย 

	 การพยากรณ์โดยโปรแกรมส�ำเร็จรูปทางสถิติท้ัง 3 วิธี ดังแสดงในรูปท่ี 3 ถึง รูปท่ี 5 และ

ผลสรุปความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์แต่ละวิธี ดังตารางท่ี 2 

รูปที่ 3 ค่าจากการพยากรณ์วิธีแนวโน้มเชิงเส้นตรง (Linear Trend Model)

รูปที่ 4 ค่าจากการพยากรณ์แนวโน้มโดยใช้สมการก�ำลังสอง (Quadratic Trend Model)
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รูปที่ 5 ค่าจากการพยากรณ์วิธีแนวโน้มเชิงเอ็กซ์โพเนนเชียล (Exponential Growth Trend Model)

ตารางที่ 2 ค่าตัวชี้วัดของวิธีการพยากรณ์

ตัวชี้วัด

	 MAPE	 21.00	 21.00	 20.00

วิธีการพยากรณ์

การพยากรณ์

แนวโน้ม

เชิงเส้นตรง

การพยากรณ์

แนวโน้มโดยใช้

สมการก�ำลังสอง

การพยากรณ์

วิธีแนวโน้ม

เอ็กซ์โพเนนเชียล

	 จากรูปที่ 3 รูปที่ 4 รูปที่ 5 และตารางสรุปในตารางท่ี 2 พบว่าวิธีการพยากรณ์แนวโน้ม

เอ็กซ์โพเนนเชียลให้ค่า MAPE น้อยที่สุด วิธีการพยากรณ์แนวโน้มเชิงเส้นตรงและการพยากรณ์วิธี

แนวโน้มโดยใช้สมการก�ำลังสองให้ค่า MAPE ที่เท่ากัน ดังนั้นคณะผู้วิจัยจึงเลือกใช้ค่าพยากรณ์จาก

วิธีแนวโน้มเอ็กซ์โพเนนเชียลส�ำหรับการพยากรณ์ความต้องการเพื่อใช้ในการวางแผนการผลิตรวม

ของบริษัทกรณีศึกษา โดยในงานวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้โปรแกรมทางคณิตศาสตร์มาช่วยค�ำนวนหา 

การวางแผนการผลิตที่เหมาะสม โดยได้สร้างสถานการณ์สมมุติเพื่อหารูปแบบการแก้ปัญหาไว้ 10 กรณ ี

ดังตารางที่ 3



96 วารสารวิจยัราชภฏัพระนคร สาขาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี 
ปีท่ี 15 ฉบบัท่ี 1 (มกราคม - มิถนุายน 2563)

ตารางที่ 3 จ�ำลองสถานการณ์ต่าง ๆ ส�ำหรับการวางแผนการผลิตรวม

กรณี

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

ความต้องการโดยใช้ค ่าจากการพยากรณ์ และจ�ำนวนสินค้าคงคลัง 

เดือนสุดท้ายเท่ากับ  200 ชิ้น

ความต้องการโดยใช้ค่าจากการพยากรณ์ และ จ�ำนวนสินค้าคงคลังเดือนสุดท้าย

เท่ากับ 400 ชิ้น 

ความต้องการโดยใช้ค่าจากการพยากรณ์ เพิ่มขึ้น 15% จ�ำนวนสินค้าคงคลัง

เดือนสุดท้ายเท่ากับ 200 ชิ้น 

ความต้องการโดยใช้ค่าจากการพยากรณ์ เพิ่มขึ้น 15% จ�ำนวนสินค้าคงคลัง

เดือนสุดท้ายเท่ากับ 400 ชิ้น 

ความต้องการโดยใช้ค่าจากการพยากรณ์ ลดลง 15% จ�ำนวนสินค้าคงคลัง

เดือนสุดท้ายเท่ากับ 200 ชิ้น 

ความต้องการโดยใช้ค่าจากการพยากรณ์ ลดลง 15% จ�ำนวนสินค้าคงคลัง

เดือนสุดท้ายเท่ากับ 400 ชิ้น 

ความต้องการโดยใช้ค่าจากการพยากรณ์ จ�ำนวนสินค้าคงคลังเดือนสุดท้าย

เท่ากับ 200 ชิ้น คนงานเพ่ิมขึ้นเป็น 5 คน

ความต้องการโดยใช้ค่าจากการพยากรณ์ จ�ำนวนสินค้าคงคลังเดือนสุดท้าย

เท่ากับ 400 ชิ้น คนงานเพ่ิมขึ้น เป็น 5 คน

ความต้องการโดยใช้ค่าจากการพยากรณ์ ลดลง 15% จ�ำนวนสินค้าคงคลัง

เดือนสุดท้ายเท่ากับ 200 ชิ้น คนงานเพิ่มขึ้นเป็น 5 คน

ความต้องการโดยใช้ค่าจากการพยากรณ์ ลดลง 15% จ�ำนวนสินค้าคงคลัง

เดือนสุดท้ายเท่ากับ 400 ชิ้น คนงานเพิ่มขึ้น เป็น 5 คน

สถานการณ์
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	 ค่าความต้องการจากการพยากรณ์โดยใช้วิธีพยากรณ์แนวโน้มโดยใช้การพยากรณ์วิธี

แนวโน้มเชิงเอ็กซ์โพเนนเชียล (Exponential Growth Trend Model) ดังแสดงในตารางท่ี 4 ต้นทุน

การผลิตที่ต�่ำที่สุดของแต่ละกรณีแสดงในตารางท่ี 5 พบว่าในกรณีท่ี 1 ต้นทุนการผลิตมีค่าเท่ากับ 

1,180,080 บาท กรณทีี ่2 ต้นทนุการผลติมค่ีาเท่ากบั 1,210,170 กรณทีี ่3 ต้นทนุการผลติมค่ีาเท่ากบั 

1,353,600 บาท กรณีที่ 4 ต้นทุนการผลิตมีค่าเท่ากับ 1,383,540 บาท กรณีท่ี 5 ต้นทุนการผลิต 

มีค่าเท่ากับ 1,001,760 บาท และ กรณีที่ 6 ต้นทุนการผลิตมีค่าเท่ากับ 1,031,340 บาท กรณีท่ี 7 

ต้นทุนการผลิตมีค่าเท่ากับ 1,179,080 บาท กรณีท่ี 8 ต้นทุนการผลิตมีค่าเท่ากับ 1,209,170 บาท 

กรณีที่ 9 ต้นทุนการผลิตมีค่าเท่ากับ 1,000,760 บาท และกรณีที่ 10 ต้นทุนการผลิตมีค่าเท่ากับ 

1,030,340 บาท ซึ่งต้นทุนที่แตกต่างกันมีผลมาจากการปรับค่าความต้องการจ�ำนวนสินค้าคงคลัง

ในเดือนสุดท้ายและการปรับค่าจ�ำนวนพนักงานเริ่มต้น

ตารางที่ 4 ค่าความต้องการที่ได้จากการพยากรณ์

เดือน

	 1	 1,528	 1,758	 1,299

	 2	 1,531	 1,761	 1,301

	 3	 1,534	 1,764	 1,304

	 4	 1,536	 1,767	 1,306

	 5	 1,539	 1,770	 1,308

	 6	 1,542	 1,773	 1,310

วิธีการพยากรณ์วิธีแนวโน้มเอ็กซ์โพเนนเชียล

ปกติ (ชิ้น) เพิ่มขึ้น 15% (ชิ้น) ลดลง 15% (ชิ้น)
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สรุปและอภิปรายผล

	 สรุปผลการทดลอง

	 ในงานวิจัยฉบับนี้ ได้รับความร่วมมือจากบริษัทกรณีศึกษาในการให้ข้อมูลท้ังข้อมูลเชิงลึก 

และข้อมูลในด้านราคา ซึ่งได้น�ำมาประยุกต์ในงานวิจัยนี้โดยเริ่มต้นจากการพยากรณ์ความต้องการ

โดยใช้หลักการณ์ทางสถิติ โดยใช้วิธีการพยากรณ์วิธีแนวโน้มเอ็กซ์โพเนนเชียล เนื่องจากให้ค่า

ความคลาดเคล่ือนน้อยที่สุด หลังจากนั้นได้น�ำข้อมูลการพยากรณ์มาการวางแผนการผลิตรวม 

เพื่อวิเคราะห์ปัญหาผ่านสมการทางคณิตศาสตร์ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อค�ำนวณต้นทุนการผลิต 

ที่ต�่ำที่สุดภายใต้สถานการณ์ต่าง ๆ ต้นทุนการผลิตรวมท่ีน้อยท่ีสุดในกรณีท่ี 9 คือ 1,080,100 บาท 

ที่สถานการณ์ความต้องการลดลง 15 % ที่ระดับสินค้าคงคลัง 200 ชิ้น และมีการจ้างคนงานเพิ่ม  

5 คน 

	 อภิปรายผล

	 ผลจากการจัดการวางแผนการผลิตรวม มีความสอดคล้องกับงานวิจัยของ Shun และ 

Gisela ในปี 2016 และสอดคล้องกับงานวิจัยของ David G. และคณะ ในปี 2016 รวมถึงงานวิจัย

ของ Bart และคณะ ในปี 2017 ที่สามารถลดต้นทุนในการผลิตลงได้ และยังเพิ่มประสิทธิภาพ และ

ตารางที่ 5 ต้นทุนการผลิตที่ต�่ำที่สุดในแต่ละกรณี

สถานการณ์

กรณีที่ 1

กรณีที่ 2

กรณีที่ 3

กรณีที่ 4

กรณีที่ 5

กรณีที่ 6

กรณีที่ 7

กรณีที่ 8

กรณีที่ 9

กรณีที่ 10

1,266,630

1,296,610

1,459,025

1,488,965

1,081,100

1,110,600

1,265,630

1,295,610

1,080,100

1,109,600

ตัวชี้วัด

ต้นทุนการผลิตที่ต�่ำที่สุด (บาท)
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สร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้ามากยิ่งข้ึนด้วย (Shun et al., 2016, David et al., 2016, Bart B .et 

al., 2017) ต้นทุนที่ค�ำนวณในแต่ละกรณีศึกษาน้ัน แสดงถึงสถานะของคนงานท่ีไม่เพียงพอต่อการ

ท�ำงาน ในกรณีที่เพ่ิมคนงานเป็น 5 คน จะท�ำให้ต้นทุนถูกกว่าการมีคนงานเพียง 3 คน ในการผลิต 

ดังนั้นการพิจารณาเรื่องการจัดสรรพนักงานในการท�ำงานจึงเป็นอีกหน่ึงปัจจัยในการลดต้นทุน 

การผลิต แต่อย่างไรก็ตามการเก็บข้อมูลจากโรงงานอาจมีความคลาดเคลื่อน อันเน่ืองมาจากแบบ

ในการผลิตแต่ละแบบมีรายละเอียดปลีกย่อยในการผลิตไม่เหมือนกันขึ้นอยู่กับความต้องการ 

ของลูกค้าแต่ละหลาย ดังนั้นข้อเสนอแนะส�ำหรับการวิจัยต่อจากน้ี คือการประยุกต์ใช้การใช้ปัญหา

หลายวัตถุประสงค์ (Pongchanun et al., 2017) และการประยุกต์ใช้ทฤษฎีฟัซซี่ (Phruksaphanrat 

et al., 2017) รวมถึงการออกแบบการทดลอง (Design of experiments) เพื่อการพัฒนาระบบ 

การผลิตที่เหมาะสม และเพ่ือลดเวลาการผลิต นอกจากน้ันควรพิจารณาความต้องการท่ีไม่แน่นอน 

และระดับสินค้าคงคลังที่หลากหลายมากขึ้น (Aengchuan et al., 2017) และการประยุกต์ใช้

โปรแกรมอื่นส�ำหรับการแก้ปัญหาเพ่ือให้ได้ค่าท่ีรวดเร็วและมีความคลาดเคลื่อนน้อยท่ีสุด 

กิตติกรรมประกาศ
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