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บทคัดย่อ

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการวางแผนสั่งซื้อวัตถุดิบส�ำหรับการผลิตอะคริลิกเรซินเหลว โดยใช้วิธีการ

พยากรณ์และการวางแผนความต้องการวัสดุ เริ่มจากการก�ำหนดความต้องการสินค้าด้วยวิธีการพยากรณ์อนุกรมเวลา 

ที่เหมาะสม จากนั้นน�ำผลลัพธ์ที่ได้มาใช้ในการวางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบ พบว่าสินค้า (D)-362 และ(D)-836 ควรใช้การ

พยากรณ์แบบปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียลโฮลต์-วินเทอร์ ส่วนสินค้า (D)-500 ควรใช้วิธีการพยากรณ์ด้วยการวิเคราะห์

การถดถอย ส�ำหรับสินค้า (D)-376 และ (D)-814 ควรใช้การพยากรณ์วิธีค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ และสินค้า (D)-509 ควรใช้

วิธีการปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียล ผลจากการพยากรณ์ไปก�ำหนดโครงสร้างผลิตภัณฑ์เพื่อใช้วางแผนความต้องการวัสดุ  

ท�ำให้ทราบเวลาทีเ่หมาะสมในการสัง่ซือ้วัตถดุบิสามารถลดค่าเสียโอกาสจากการขาดส่งสินค้าได้อย่างส้ินเชิง แต่มค่ีาใช้จ่าย 

ในการจดัเกบ็สนิค้าทีเ่พิม่ขึน้เลก็น้อย จากการทดลองใช้วธิทีีเ่สนอจรงิเป็นระยะเวลา 3 เดอืน พบว่าค่าเสยีโอกาสจากการ

ขาดส่งสินค้าลดลงเหลือ 0 บาท ซึ่งเทียบเท่ากับการลดลงร้อยละ 100 และค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสินค้าเพิ่มขึ้นเท่ากับ  

751,770 บาท ตามล�ำดบั คดิเป็นการเพิม่ขึน้ร้อยละ 5 เปรยีบเทยีบกบัช่วงเวลา 3 เดอืนก่อนการน�ำวธินีีม้าใช้ เมือ่เปรียบเทยีบ 

ค่าเสียโอกาสจากการขาดส่งสนิค้าทีล่ดลงกบัค่าใช้จ่ายในการจดัเก็บสนิค้าทีเ่พิม่ขึน้น้ันมคีวามคุม้ค่าต่อการปรับปรงุปัญหา

ของการวิจัยนี้

ค�ำส�ำคัญ: อะคริลิกเรซินเหลว การพยากรณ์อนุกรมเวลา การวิเคราะห์การถดถอย การวางแผนความต้องการวัสดุ
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ABSTRACT 

This research aims to study the planning of placing orders for raw materials used in the  

production of liquid acrylic resin. The study uses the method of forecasting and material requirements 

planning (MRP), and begins with determining product demands though appropriate time series forecasting 

techniques. The results so obtained are then used for raw material order planning. It was found that 

for the products (D)-362 and (D)-836, the Holt-Winters exponential smoothing method should be used,  

for the product (D)-500, the regression analysis should be employed, for the products (D)-376 and 

(D)-814, the moving average method is recommended, and for the product (D)-509, the exponential 

smoothing technique is suitable. Forecast results were used to define the product structure for MRP, 

and to identify optimal raw material ordering times, which resulted in completely eliminating loss 

sales due to stockouts, while increasing inventory holding costs only slightly. A three-month trial of 

the proposed method showed that stockout related opportunity costs dropped to 0 Baht, representing 

a 100% reduction, while inventory holding costs increased by 751,770 Baht, or 5%, compared to the 

previous three-month period. The trade-off between reduced opportunity costs and increased holding 

costs proved that addressing this research problem is worth the effort and cost efficient. 

Keywords: Liquid acrylic resin, Timeseries forecasting, Regression analysis, Material requirement planning

บทน�ำ

	 ธุรกิจกลุ ่มอุตสาหกรรมปิโตรเคมีมีการขยายตัวเพิ่มขึ้นอย่างต่อเน่ืองจากการฟื ้นตัวของเศรษฐกิจไทย  

ส่งผลให้ความต้องการผลิตภัณฑ์ปิโตรเคมีการขยายตัว เป็นสาเหตุให้ราคาของผลิตภัณฑ์ปิโตรเคมีมีแนวโน้มเพิ่มขึ้น 

(Bank of Ayudhya Public Company Limited, 2023) โดยอะคริลิกเรซินเหลว (Liquid Acrylic Resin) เป็นสาร

สังเคราะห์ชนิดหนึ่งที่ผลิตจากปิโตรเคมี ผลิตขึ้นด้วยกรรมวิธีพอลิเมอไรเซชันในตัวท�ำละลาย และสารเคมีหลายชนิด 

เช่น โมโนเมอร์ ตัวท�ำละลาย สารลดการเกิดฟอง ฯลฯ อะคริลิกเรซินเหลวมักถูกใช้เป็นวัตถุดิบส�ำหรับผลิตสี หรือ 

สารเคลือบเนื่องจากความคงทนต่อแสงแดดและยึดติดกับผิววัสดุได้เป็นอย่างดี บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู ้ผลิต 

อะคริลิกเรซินเหลว โดยมีลูกค้าหลักคือผู้ผลิตสีน�้ำมันและสีทาบ้าน ซ่ึงใช้อะคริลิกเรซินเหลวเป็นวัถุดิบหลักในการ

ผลิตสินค้า เม่ือศึกษาปัญหาเบ้ืองต้นพบว่าบริษัทประสบปัญหาการขาดส่งสินค้าจ�ำนวน 6 ชนิด ได้แก่ (D)-362  

(D)-376 (D)-500 (D)-509 (D)-814 และ (D)-836 เนื่องจากปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษาใช้วิธีการพยากรณ์ค�ำส่ังซื้อ

สินค้าจากประสบการณ์ของพนักงาน ท�ำให้ฝ่ายวางแผนการผลิตไม่สามารถด�ำเนินการผลิตสินค้าได้ตามก�ำหนด

และไม่สามารถส่งมอบสินค้าให้ลูกค้าได้ จากข้อมูลความต้องการสินค้าและปริมาณการจ�ำหน่ายสินค้าในช่วงเดือน

มกราคม พ.ศ. 2564 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2567 พบว่ามีปริมาณสินค้าที่ไม่เพียงพอจ�ำหน่ายจ�ำนวน 46,108 กิโลกรัม  

คิดเป็นมูลค่าเท่ากับ 4,501,290 บาท แสดงดังภาพที่ 1
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ภาพที่ 1 ปริมาณสินค้าที่ไม่เพียงพอต่อการจ�ำหน่าย

โดยจากการศึกษาสภาพปัญหาเบื้องต้น พบว่าการไม่สามารถผลิตสินค้าได้เกิดจากการวัตถุดิบไม่เพียงพอและ

ไม่ทราบช่วงระยะเวลาที่ต้องการใช้วัตถุดิบ โดยสินค้าแต่ละชนิดใช้วัตถุดิบในการผลิตที่ต่างกัน ได้แก่ M-3 M-5 M-10 

และ M-9 คือโมโนเมอร์ C-10 C-20 และ C-30 คือสารเติมแต่ง S-30 คือตัวท�ำละลาย และ A-50 คือสารกันด่าง ดังนั้น

การศึกษาวิจัยนี้ต้องการน�ำวิธีการพยากรณ์อนุกรมเวลาและการวางแผนการส่ังซื้อวัสดุ มาใช้แก้ปัญหาการขาดส่งสินค้า

และการผลิตไม่ทันต่อความต้องการ (Miclo, et al., 2019)

	 จากการศึกษางานวิจัยที่ใช้วิธีการพยากรณ์อนุกรมเวลาเพื่อแก้ปัญหาการผลิตและการส่งมอบสินค้า เช่น  

งานวจิยัของ Chuleekorn (2020) งานวจิยัของ Thanchanok & Amarin (2022) งานวจิยัของ Suphawadee & Chalieo  

(2023) และงานวิจัยของ Sawatgamon et al. (2023) พบว่างานวิจัยส่วนใหญ่ใช้การพยากรณ์แบบอนุกรมเวลาและ 

ตวัแบบปรมิาณสัง่ซือ้ทีป่ระหยดั (Economic Order Quantity: EOQ) แต่เนือ่งจากงานวจิยันีว้ตัถดุบิเป็นประเภทสารเคมี

ที่ปริมาณความต้องการวัตถุดิบที่และระยะเวลาความต้องการวัตถุดิบขึ้นอยู่กับปริมาณความต้องการของสินค้าส�ำเร็จรูป  

ดงันัน้การศกึษาวจิยันีจ้งึต้องน�ำวธิกีารพยากรณ์อนกุรมเวลาและการวางแผนความต้องการวัสด ุ(Material Requirement 

Planning: MRP) มาใช้ร่วมกัน โดยน�ำข้อมูลปริมาณความต้องการสินค้าในอดีตมาพยากรณ์ปริมาณความต้องการสินค้า

ในอนาคต จากนั้นจึงน�ำผลลัพธ์จากการพยากรณ์ไปท�ำการวางแผนความต้องการวัสดุ เพื่อวางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบ 

ให้ทันกับความต้องการใช้ในการผลิตและลดการขาดส่งสินค้า ประโยชน์จากงานวิจัยน้ีจะช่วยให้บริษัทกรณีศึกษา 

ไม่สูญเสียโอกาสจากการจ�ำหน่ายสินค้าและมีการวางแผนความต้องการใช้วัสดุส�ำหรับการวางแผนการผลิตต่อไป
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วิธีการ

การศึกษาวิจัยนี้มีวิธีการด�ำเนินการวิจัย แสดงดังภาพที่ 2 มีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

วิเคราะห์ปัญหาด้วยการระดมสมองรวบรวมข้อมูลยอดขายสินค้า

พยากรณ์ยอดขายสินค้าท้ัง 6 ชนิด ด้วยวิธีเฉล่ีย
เคล่ือนท่ี วิเคราะห์การถดถอยอย่างง่าย วิธีปรับ
เรียบเอ็กซ์โพเนนเชียลอย่างง่าย วิธีปรับเรียบเอ็กซ์
โพเนนเชียลสองช้ัน วิธีปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียล

แบบโฮลต์-วินเทอร์

ตรวจสอบค่าความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณ์

เปรียบเทียบค่าเสียโอกาสในการจำ�หน่ายสินค้า

เริ่มต้น

จบการทำ�งาน

ภาพที่ 2 การด�ำเนินงานวิจัย

1.  รวบรวมข้อมูลปริมาณการจ�ำหน่ายสินค้าอะคริลิกเรซินเหลว (D)-362 (D)-376 (D)-500 (D)-509 (D)-814 

และ (D)-836 โดยใช้ข้อมูลปริมาณการจ�ำหน่ายสินค้ารายสัปดาห์ ตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2564 ถึงเดือนมิถุนายน  

พ.ศ. 2567 จ�ำนวน 183 ข้อมูล แสดงดังภาพที่ 3 โดยข้อมูลปริมาณการจ�ำหน่ายสินค้า (D)-376 และ (D)-814 มีปริมาณ

ความต้องการสินค้าค่อนข้างคงที่ (D)-500 และ (D)-509 มีลักษณะของข้อมูลเป็นแนวโน้ม (D)-362 และ (D)-836  

มีอิทธิพลของแนวโน้มและฤดูกาลเข้ามาเกี่ยวข้อง
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ภาพที่ 3 ข้อมูลปริมาณการจ�าหน่ายสินค้า เดือนมกราคม 2564 ถึงเดือนมิถุนายน 2567

ในขณะที่ข้อมูลสารเคมีที่เป็นวัตถุดิบในการผลิต 9 ชนิด ได้แก่ วัต ถุดิบ M-3 M-5 M-10 และ M-9 คือ

โมโนเมอร์เป็นส่วนประกอบหลักท่ีน�ามาสร้างพอลิเมอร์ชนิดต่าง ๆ ซึ่งมีคุณสมบัติ และลักษณะที่แตกต่างกันออกไป 

ขึ้นอยู่กับชนิดของโมโนเมอร์ท่ีน�ามาใช้ วัตถุดิบ C-10 C-20 และ C-30 ซึ่งเป็นสารเติมแต่ง วัตถุดิบ S30 คือ

ตัวท�าละลาย และวัตถุดิบ A-50 คือสารกันด่าง โดยรวบรวมข้อมูล ได้แก่ ระดับของวัสดุ จ�านวนวัสดุที่ต้องการ 

หน่วยนับ ระยะเวลาน�า และขนาดการสั่งของแต่ละวัสดุ

2. วเิคราะห์ปัญหาด้วยการระดมสมอง โดยมีการประชุมร่วมกันระหว่างเจ้าหน้าที่ฝ่ายขาย เจา้หน้าทีว่างแผน

การผลิต เจ้าหน้าที่จัดซ้ือ และเจ้าหน้าท่ีควบคุมคุณภาพ พบว่าความล่าช้าในการจัดซื้อวัตถุดิบเป็นสาเหตุหลักที่ท�าให้

การวางแผนการผลติล่าช้าและไม่สามารถส่งมอบสนิค้าให้ลกูค้าได้ทนัตามก�าหนดเวลา เจ้าหน้าทีว่างแผนการผลติได้ชีว่้า 

สาเหตุของปัญหานี้มาจากเจ้าหน้าที่ฝ่ายขายไม่สามารถให้ค่าพยากรณ์ความต้องการของสินค้าอย่างแม่นย�า ท�าให้

ฝ่ายวางแผนการผลิตไม่สามารถสั่งซื้อวัตถุดิบได้ทันเวลา และไม่สามารถจ�าหน่ายสินค้าได้ 
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3.	 พยากรณ์แบบอนุกรมเวลา งานวิจัยน้ีใช้ข้อมูลจากปริมาณการจ�ำหน่ายสินค้าโดยใช้ข้อมูลปริมาณ 

การจ�ำหน่ายสินค้ารายสัปดาห์ ตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2564 ถึง เดือน มิถุนายน พ.ศ. 2567 จ�ำนวน 183 ข้อมูลเพื่อ 

ใช้ในการพยากรณ์แบบอนกุรมเวลา โดยลกัษณะของข้อมูลจากปรมิาณการจ�ำหน่ายสินค้าแต่ละชนดิได้รบัอทิธพิล แนวโน้ม  

ฤดูกาล หรือวัฏจักร แตกต่างกันไป ดังนั้นวิธีการพยากรณ์ที่ใช้ควรเหมาะสมกับลักษณะข้อมูลด้วย โดยการศึกษาวิจัยนี้

เลือกใช้วิธีการพยากรณ์ ได้แก่ วิธีค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ วิธีวิเคราะห์การถดถอย วิธีปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียล วิธีปรับเรียบ

เอ็กซ์โพเนนเชียลสองชั้น และวิธีปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียลแบบโฮลต์-วินเทอร์ ทั้งนี้วิธีการพยากรณ์แต่ละวิธีมีข้อตกลง

เบื้องต้นที่แตกต่างกัน เช่น กรณีข้อมูลอนุกรมเวลาค่อนข้างคงที่ วิธีการพยากรณ์ที่นิยมใช้ได้แก่ วิธีค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่และ

วิธีปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียล ในขณะที่ข้อมูลอนุกรมเวลามีองค์ประกอบแนวโน้มที่เพิ่มขึ้น หรือลดลง เหมาะสมกับวิธี

การพยากรณ์วิธีการวิเคราะห์การถดถอย และวิธีปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียลสองช้ัน ส่วนข้อมูลที่มีอิทธิพลของแนวโน้ม 

และฤดูกาลเหมาะกับวิธีการพยากรณ์แบบโฮลต์-วินเทอร์

		  3.1	 วิธีค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ เป็นการพยากรณ์แบบอนุกรมเวลาที่ให้ความส�ำคัญกับข้อมูลที่เกิดขึ้นล่าสุด 

ในช่วงระยะเวลาที่ผ่านมา ค่าพยากรณ์สามารถค�ำนวณได้จาก ค่าเฉลี่ยของชุดข้อมูลล่าสุด ส่วนค่าพยากรณ์ในช่วงเวลา 

ถัดไปสามารถค�ำนวณได้จากค่าเฉลี่ยของชุดข้อมูลล่าสุดโดยตัดข้อมูลที่เก่าสุดออกไป และเพิ่มข้อมูลใหม่ แสดงดัง

สมการที่ (1) โดยที่ F
t
 คือค่าพยากรณ์ความต้องการสินค้า ณ ช่วงเวลา t A

t-1
 คือข้อมูลปริมาณการจ�ำหน่ายสินค้าจริง ณ  

ช่วงเวลา t - 1 n คือจ�ำนวนช่วงของข้อมูลพยากรณ์ และ t คือช่วงระยะเวลาที่ t; t = 1, 2, …,T

                                  

n

t -1
t -1 t -2 t -nt 1

t

A
A  + A  + ... + A

F
n n

=
∑

= =
   (1)

		  3.2 	วธิกีารวเิคราะห์การถดถอย มสีมมตฐิานให้แนวโน้มของข้อมลูมคีวามสัมพนัธ์เชิงเส้นตรง โดยก�ำหนด

ให้ค่าพยากรณ์เป็นตัวแปรตาม และข้อมูลในการพยากรณ์เป็นตัวแปรอิสระ ค่าพยากรณ์ค�ำนวณได้ตามสมการที่ (2) เมื่อ 

จุดตัดแกนตั้ง (a) และความชันของเส้นตรง (b) ประมาณได้ด้วยวิธีก�ำลังสองน้อยที่สุด สามารถศึกษารายละเอียด 

การค�ำนวณค่า a และ b ได้จากงานวิจัยของ Jeong et al. (2021) โดยที่ F
t
 คือค่าพยากรณ์ช่วงระยะเวลาที่ t

                                                                 F
t
 = a + b(t)                                                   (2)

		  3.3 	วธิปีรบัเรยีบเอก็ซ์โพเนนเชียล เป็นวธิกีารพยากรณ์ทีส่ามารถปรบัข้อมลูค่าพยากรณ์ให้เรยีบ ต้องการ

ข้อมูลล่าสุดเพียงค่าเดียวเท่านั้น โดยก�ำหนดค่าคงที่ในการปรับเรียบข้อมูล () มีค่าระหว่าง 0 ถึง 1 (Kahraman & Akay, 

2023) โดยการวิจัยนี้ก�ำหนด  = 0.10 วิธีนี้สามารถพยากรณ์ความต้องการของสินค้า โดยน�ำค่าพยากรณ์ของช่วงเวลาที่

ผ่านมาบวกกับอัตราส่วนความแตกต่างระหว่างข้อมูลจริงกับค่าพยากรณ์ แสดงดังสมการที่ (3) โดยที่ F
t
 คือค่าพยากรณ์

ช่วงระยะเวลาที่ t และ A
t
 คือข้อมูลของช่วงระยะเวลาที่ t 

              F
t
 = F

t-1
 + (A

t-1
 - F

t-1
)   (3)  

t-1
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		  3.4	 วิธีปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียลสองชั้น วิธีนี้เหมาะกับข้อมูลปริมาณการจ�ำหน่ายสินค้าที่มีแนวโน้ม  

ต้องมีการก�ำหนดค่าคงท่ีการปรับเรียบข้อมูล () และค่าปรับเรียบแนวโน้ม () โดยการวิจัยนี้ก�ำหนดค่าคงที่ 

การปรับเรียบข้อมูล เท่ากับ 0.10 และค่าปรับเรียบแนวโน้มเท่ากับ 0.10 ค่าพยากรณ์ค�ำนวณได้ตามสมการที่ (4) 

สามารถศึกษารายละเอียดการค�ำนวณค่าความต้องการสินค้าเอ็กซ์โพเนนเชียลปรับเรียบ ณ ช่วงเวลา t (F
it
) และ 

ค่าแนวโน้มเอ็กซ์โพเนนเชียลปรับเรียบ ณ ช่วงเวลา t (T
t
) ได้จากงานวิจัยของ Cetin & Yavuz (2020)

                                             F
t
 = F

it
 + T

t
 (4)

		  3.5	 วธิปีรบัเรยีบเอก็ซ์โพเนนเชยีลแบบโฮลต์-วนิเทอร์ รปูแบบการบวกเป็นวธิกีารพยากรณ์ทีเ่หมาะสมกบั

ข้อมลูทีม่แีนวโน้มอทิธพิลของฤดกูาล โดยตวัแบบการพยากรณ์จะพจิารณาค่าเฉล่ีย ระดบัแนวโน้ม และฤดกูาลของข้อมลู 

แสดงดังสมการที่ (5) โดยที่ p คือจ�ำนวนฤดูกาลใน E
t
 คือระดับของข้อมูล ณ ช่วงเวลา t และ S

t
 ค่าฤดูกาล ณ ช่วงเวลา t  

สามารถศึกษารายละเอียดการค�ำนวณค่าพารามเิตอร์ต่าง ๆ  ของวธิปีรบัเรยีบเอก็ซ์โพเนนเชยีลแบบโฮลต์-วนิเทอร์ได้จาก

งานวิจัยของ Holt (2004)

                     F
t+n

 = E
t
 + nT

t
 + S

t+1-p
(5)

4.	 การตรวจสอบค่าความคลาดเคลือ่นจากการพยากรณ์ เป้าหมายหลกัคอืการพยากรณ์ทีแ่ม่นย�ำ ซึง่ขึน้อยูก่บั 

ระดับของค่าความคลาดเคลื่อนท่ีเกิดข้ึน โดยวิธีการประมาณความคลาดเคล่ือนที่นิยมใช้ ได้แก่ ค่าเฉล่ียความ 

คลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ ค่าเฉลี่ยความคลาดเคล่ือนก�ำลังสอง ค่าเฉลี่ยของร้อยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ (Mean  

Absolute Percentage Error: MAPE) โดยค่าเฉลี่ยของร้อยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์เป็นการประมาณค่าความ 

คลาดเคลื่อนเทียบกับข้อมูลจริงในลักษณะร้อยละ ท�ำให้สามารถแปลผลลัพธ์ได้ชัดเจนมากกว่าวิธีอื่น โดยค่าพยากรณ์ 

ที่แม่นย�ำควรมีความคลาดเคลื่อนต�่ำซ่ึงแสดงถึงความแตกต่างระหว่างค่าพยากรณ์กับค่าจริงในระดับต�่ำ การค�ำนวณ 

ค่าเฉลี่ยของร้อยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ แสดงดังสมการที่ (6) ดังน้ันเม่ือได้ค่าการพยากรณ์แล้วจึงค�ำนวณ 

ค่าความคลาดเคลื่อน โดยที่ e
t
 คือค่าความคลาดเคลื่อนของช่วงระยะเวลาที่ t X

t
 คือข้อมูลจริงของช่วงระยะเวลาที่ t N 

คือจ�ำนวนข้อมูลทั้งหมด t คือช่วงระยะเวลาที่ t

             

=
∑

=

N
t

t 1 t

e
100

X
MAPE

N

(6)

5.	 การวางแผนความต้องการวัสดุเป็นวิธีการจัดการวัสดุสินค้าคงคลังที่ใช้เมื่อความต้องการวัสดุเป็นแบบ

ไม่อิสระหมายความว่าปริมาณความต้องการของวัสดุประเภทหนึ่งมีความสัมพันธ์กับปริมาณความต้องการของวัสดุอื่น 

หรอืปรมิาณผลติภณัฑ์ทีจ่ะท�ำการผลติ ซึง่เป็นปรมิาณทีไ่ด้จากการพยากรณ์ (Khantiprasert & Ruangchoengchum,  

2019) การวิจัยนี้สินค้าแต่ละชนิดผลิตจากวัตถุดิบที่แตกต่างกัน โดยปริมาณความต้องการของวัตถุดิบเหล่านี ้

ขึ้นอยู ่กับปริมาณความต้องการสินค้า การวางแผนความต้องการวัสดุเริ่มต้นด้วยการแสดงรายการวัสดุที่จ�ำเป็น 

ได้แก่ ปริมาณการใช้วัสดุก�ำหนดการรับวัสดุ รหัสสินค้า ปริมาณที่มีอยู่ เวลาน�ำ วัสดุส�ำรองเผื่อ ความต้องการเริ่มต้น  

(Ke et al., 2022) ทั้งนี้ก�ำหนดการรับการแสดงรายการวัสดุเหล่านี้ช่วยให้สั่งซื้อวัสดุได้อย่างแม่นย�ำ ส่งผลให้ลดปริมาณ

การขาดแคลนวัสดุและความเสี่ยงจากการส่งมอบสินค้า

t+1-p
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6.  เปรียบเทียบค่าเสียโอกาสในการจ�ำหน่ายสินค้าจากการเก็บข้อมูลการจ�ำหน่ายสินค้าท่ีสูญเสียไปในกรณีที ่

ไม่มกีารวางแผนความต้องการวสัดแุละกรณทีีม่กีารใช้การพยากรณ์ร่วมกบัการวางแผนความต้องการวสัด ุจากนัน้ค�ำนวณ

มลูค่าสนิค้าท่ีหายไปในแต่ละสถานการณ์ โดยการน�ำจ�ำนวนสนิค้าคณูกบัราคาสินค้าต่อหน่วย แล้วน�ำผลลัพธ์ทีไ่ด้มาท�ำการ

เปรียบเทียบเพื่อพิจารณาว่าการพยากรณ์ และการวางแผนความต้องการวัสดุช่วยลดการสูญเสียโอกาสในการจ�ำหน่าย

สินค้าได้มากเท่าใด หรือท�ำให้ค่าใช้จ่ายใดบ้างที่เพิ่มขึ้น

ผลการทดลองและวิจารณ์ 

การวิจัยครั้งนี้ด�ำเนินการพยากรณ์ปริมาณความต้องการอะคริลิกเรซินเหลวโดยใช้ข้อมูลปริมาณความต้องการ

สินค้ารายสัปดาห์ในอดีตตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2564 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2567 รวมทั้งสิ้น 183 ข้อมูล ใช้วิธีการ

พยากรณ์ ได้แก่ วธิค่ีาเฉลีย่เคลือ่นท่ี วธิกีารวเิคราะห์การถดถอย วธิปีรบัเรยีบเอก็ซ์โพเนนเชยีล วธิปีรบัเรยีบเอก็ซ์โพเนนเชียล 

สองชั้น วิธีปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียลแบบโฮลต์-วินเทอร์ จากนั้นค�ำนวณค่าเฉลี่ยของร้อยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ 

แสดงดงัตารางท่ี 1 (* คอืวธีิการพยากรณ์ทีใ่ห้ค่าความคลาดเคล่ือนสัมบรูณ์ต�ำ่ทีสุ่ด) โดยพบว่าสินค้า (D)-362 และ (D)-836 

ใช้การพยากรณ์ด้วยวิธีปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียลแบบโฮลต์-วินเทอร์ (D)-500 ต้องใช้การพยากรณ์ด้วยวิธีการวิเคราะห์

การถดถอยสินค้า (D)-376 และ (D)-814 ใช้วิธีค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ (D)-509 ใช้วิธีปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียล 

ตารางที่ 1 ค่าเฉลี่ยของร้อยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์

สินค้า
วิธีค่าเฉล่ีย

เคล่ือนท่ี

วิธีการวิเคราะห์

การถดถอย

วิธีปรับเรียบ 

เอ็กซ์โพเนนเชียล

วิธีปรับเรียบ 

เอ็กซ์โพเนนเชียลสองช้ัน

วิธีปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียล

แบบโฮลต์-วินเทอร์

 (D)-362 277 342 267 317 259*

 (D)-376 426* 551 460 487 446

 (D)-500 206  174* 191 261 192

 (D)-509 133 124  112* 160 117

 (D)-814 100* 106 111 132 113

 (D)-836 140 159 132 183 119*

เมือ่ได้วธิกีารพยากรณ์ทีเ่หมาะสมส�ำหรบัพยากรณ์ความต้องการแล้ว จงึท�ำการพยากรณ์ความต้องการอะครลิกิ 

เรซนิเหลวถงึเดอืนกันยายน 2567 คอืสปัดาห์ที ่195 แสดงดงัตารางที ่2 และภาพท่ี 4 โดยพบว่าค่าพยากรณ์ของสนิค้าแต่ละชนดิ 

จะเปลี่ยนแปลงไปตามแต่ละวิธีการพยากรณ์ จากการวิเคราะห์พบว่าค่าพยากรณ์ของแต่ละสินค้าจะแตกต่างกันไป 

ตามวธิกีารพยากรณ์ทีเ่ลอืกใช้ อย่างไรก็ตามในกรณขีองการพยากรณ์ด้วยวธิกีารวเิคราะห์การถดถอยพบว่ามคีวามสมัพนัธ์

เชงิเส้นตรงระหว่างความต้องการสนิค้าและเวลา กล่าวคือข้อมลูในอดตี (183 สัปดาห์แรก) แสดงความสัมพนัธ์เชิงเส้นตรง

ต่อเนื่องไปจนถึงช่วงที่มีการเพิ่มข้อมูลใหม่ และมีการค�ำนวณค่าพารามิเตอร์ a และ b ในทุกเดือน ซึ่งท�ำให้ค่าพยากรณ์

มีความเหมาะสมมากขึ้น (Koohathongsumrit, 2024)
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ตารางที่ 2 ความต้องการอะคริลิกเรซินเหลวจากวิธีการพยากรณ์ที่เหมาะสม (หน่วย: กิโลกรัม)

สัปดาห์ (D)-362 (D)-376 (D)-500 (D)-509 (D)-814 (D)-836

1 - - 13,021 195 - -

2 - - 13,046 195 - -

3 - - 13,070 361 - -

4 - 12,333 13,095 363 455 -

5 - 8,017 13,119 347 390 -

6 49 8,017 13,144 1,052 390 20

7 339 8,017 13,168 1,044 455 66

: : : : : : :

192 5,981 5,525 18,868 647 260 1,239

193 5,856 8,125 18,891 622 195 1,272

194 5,249 9,100 18,913 598 325 1,326

195 5,252 7,800 18,936 617 325 1,301
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ภาพที่ 4 ค่าพยากรณ์ความต้องการสินค้าเดือนมกราคม 2564 ถึงเดือนกันยายน 2567

เมื่อน�าผลลัพธ์ท่ีได้ไปใช้งานจริงส�าหรับพยากรณ์ความต้องการสินค้าทั้ง 6 ชนิด พร้อมทั้งเปรียบเทียบ

ความต้องการสินค้าพยากรณ์กับความต้องการสินค้าจริงที่เกิดขึ้นในช่วงเดือนกรกฎาคมถึงกันยายน พ.ศ.2567 พบว่า

ข้อมลูค่าพยากรณ์ในแต่ละเดอืนมคีวามแตกต่างระหว่างค่าพยากรณ์และความต้องการสินค้าทีเ่กดิขึน้จรงิ แสดงดังตาราง

ที่ 3 เมื่อ F คือค่าพยากรณ์ และ A คือข้อมูลความต้องการสินค้าที่เกิดขึ้นจริง
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ตารางที่ 3 เปรียบเทียบความต้องการสินค้าพยากรณ์และความต้องการสินค้าจริง (หน่วย: กิโลกรัม)

เดือน สัปดาห์
(D)-362 (D)-376 (D)-500 (D)-509 (D)-814 (D)-836

F A F A F A F A F A F A

กรกรฎาคม

184 8,176 9,715 6,630 7,800 17,942 12,375 958 195 1,040 390 2,380 1,560

187 8,734 1,295 7,800 7,800 17,991 12,675 834 250 650 585 2,159 444

สิงหาคม

188 7,552 1,295 7,800 15,600 18,544 18,117 776 390 390 390 1,867 740

191 7,062 2,208 8,125 7,800 18,612 6,859 653 600 260 780 1,464 780

กันยายน

192 5,981 5,250 5,525 15,600 18,868 30,000 647 390 260 390 1,239 1,560

195 5,252 2,000 7,800 3,900 18,936 5,967 617 780 325 780 1,301 1,365

MAPE 634 126 252 92 71 126

นอกจากน้ีพบว่าความต้องการสินค้าพยากรณ์และความต้องการสินค้าจริงไม่แตกต่างกันมาก สังเกตได้จาก

ค่าเฉล่ียของร้อยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ของการพยากรณ์ส�ำหรับสินค้าแต่ละชนิดมีค่าต�่ำ แสดงถึงการพยากรณ์ 

ที่สอดคล้องกับสถานการณ์จริง ต่อมาท�ำการวางแผนความต้องการวัสดุ โดยสินค้าหลักที่ต้องการวางแผนความต้องการ

วัสดุ คือ (D)-362 (D)-376 (D)-500 (D)-509 (D)-814 และ (D)-836 ใช้วัตถุดิบในการผลิต 9 ชนิด ได้แก่ M-3 M-5 M-10 

M-9 C-10 C-20 C-30 S30 และ A-50 โดยวัตถุดิบทั้งหมดอยู่ในระดับความส�ำคัญเดียวกันคือระดับ 1 มีหน่วยในการสั่ง 

และระยะเวลาน�ำเท่ากัน แต่แตกต่างกันในจ�ำนวนที่ต้องการและขนาดของการสั่ง ซึ่งจะมีผลในการสั่งสินค้าแต่ละครั้ง 

แผนภาพโครงสร้างผลิตภัณฑ์ทั้ง 6 ชนิด แสดงดังภาพที่ 5 

…  … …  … … … … … … … … … …

…  … …  … … … … … … … … … …

…  … …  … … … … … … … … … …
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ภาพที่ 5 โครงสร้างผลิตภัณฑ์ทั้ง 6 ชนิด

จากน้ันท�าการวางแผนการผลิตสินค้าและแผนการส่ังซื้อวัตถุดิบต่าง ๆ  โดยใช้ข้อมูลจากการพยากรณ ์

และรายละเอียดของวัตถุดิบที่ต้องใช้ตามโครงสร้างผลิตภัณฑ์ การวางแผนการส่ังซ้ือวัตถุดิบของสินค้าทั้ง 6 ชนิด 

เพือ่ทราบถงึรายละเอยีดของจ�านวนทีต้่องการ ปรมิาณทีม่อียู ่วสัดสุ�ารองเผือ่ จ�านวนต้องการสทุธ ิและแผนการซือ้แต่ละ

สัปดาห์ (Pooya et al., 2021) แสดงดังตารางที่ 4 ยกตัวอย่างสินค้า (D)-500 ในสัปดาห์ที่ 6 มีความต้องการใช้งาน

จ�านวน 109 กิโลกรัม ปริมาณที่มีอยู่ คือ 9,891 กิโลกรัม ไม่มีการแบ่งวัตถุดิบไว้ (ค่าเป็น 0) ไม่มีวัสดุส�ารอง (ค่าเป็น 0) 

มีความต้องการสุทธิจ�านวน 109 กิโลกัรม เนื่องจากปริมาณที่น�าไปใช้ได้ มีแผนการรับ (D)-500 จ�านวน 10,000 กิโลกรัม

มีแผนการสั่งซื้อจ�านวน 10,000 กิโลกรัมในสัปดาห์ที่ 5 เพื่อให้ได้สินค้าภายในสัปดาห์ที่ 6
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ตารางที่ 4 การวางแผนความต้องการวัสดุ (หน่วย: กิโลกรัม)

สินค้า/วัตถุดิบ รายการ
สัปดาห์

1 2 3 4 5 6 7 ... 195

 (D)-500

จำ�นวนที่ต้องการ 0 0 0 0 0 109 137 ... 16,298

ปริมาณที่มีอยู่ 0 0 0 0 0 9,891 9,753 ... 3,847

วัสดุสำ�รองเผื่อ 0 0 0 0 0 0 0 ... 0

จำ�นวนต้องการสุทธิ 0 0 0 0 0 109 0 ... 16,153

แผนการรับ 0 0 0 0 0 10,000 0 ... 20,000

แผนการสั่ง 0 0 0 0 10,000 0 0
... 20,000

...

วัตถุดิบ A-50

จำ�นวนที่ต้องการ 0 3.2 5.7 10.7 12.6 13.4 17 ... 44.3

ปริมาณที่มีอยู่ 0 21.8 16.1 5.4 17.8 4.4 12.4 ... 17.1

วัสดุสำ�รองเผื่อ 25 0 0 0 0 0 0 ... 0

จำ�นวนต้องการสุทธิ 25 3.2 0 0 7.2 0 12.6 ... 32.9

แผนการรับ 25 25 0 0 25 0 25 ... 50

แผนการสั่ง 25 0 0 25 0 25 25 ... 0

จากข้อมูลการวางแผนความต้องการวัสดุท�ำให้ทราบปริมาณวัตถุดิบที่คาดว่าจะใช้งานในแต่ละช่วงเวลาและ

ก�ำหนดการสัง่ซือ้วัตถดุบิทีแ่ม่นย�ำ ส่งผลให้สามารถรกัษาระดบัปรมิาณวตัถดุบิให้อยูใ่นปรมิาณทีเ่หมาะสมและหลกีเลีย่ง

ปัญหาขาดแคลนวัตถุดิบ จ�ำนวนวัตถุดิบที่ต้องการในแต่ละสัปดาห์ แสดงดังตารางที่ 5

ตารางที่ 5 จ�ำนวนวัตถุดิบที่ต้องการ (หน่วย: กิโลกรัม)

วัตถุดิบ
สัปดาห์

1 2 3 4 5 6 7 8 ... 191 192 193 194 195

M-3 10,000 0 0 0 0 0 0 10,000 ... 0 0 0 10,000 0

M-5 10,000 0 0 0 10,000 0 10,000 0 ... 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000

M-10 0 0 0 0 195 0 0 195 ... 3,705 3,705 3,705 3,705 3,900

M-9 0 0 0 0 195 0 0 - ... 0 195 195 195 0

C-10 25 0 0 25 0 25 25 25 ... 75 100 100 75 25

C-20 25 25 25 25 50 50 75 50 ... 75 100 75 75 75

C-30 25 0 0 0 0 0 0 - ... 150 75 0 125 0

S-30 0 0 10,000 0 10,000 0 10,000 10,000 ... 10,000 20,000 20,000 10,000 10,000

A-50 25 0 0 25 0 25 25 25 ... 0 25 75 100 0

…    … …  … … … … … … …
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เมื่อน�ำวิธีการท่ีน�ำเสนอไปประยุกต์ใช้ตั้งแต่เดือนกรกฏาคมถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2567 (สัปดาห์ที่ 184 

ถึงสัปดาห์ที่ 195) พบว่าบริษัทกรณีศึกษาไม่มีค่าเสียโอกาสจากการขาดส่งสินค้าเกิดขึ้น แต่ควรมีการเก็บวัตถุดิบ

ในปริมาณที่แตกต่างกัน ได้แก่ วัตถุดิบ M-3 จ�ำนวน 20,000 กิโลกรัม วัตถุดิบ M-5 จ�ำนวน 110,000 กิโลกรัม 

วัตถุดิบ M-10 จ�ำนวน 41,730 กิโลกรัม วัตถุดิบ M-9 จ�ำนวน 9,555 กิโลกรัม วัตถุดิบ C-10 จ�ำนวน 1,050 

กิโลกรัม วัตถุดิบ C-20 จ�ำนวน 900 กิโลกรัม วัตถุดิบ C-30 จ�ำนวน 1,700 กิโลกรัม วัตถุดิบ S-30 จ�ำนวน 200,000 

กิโลกรัม และวัตถุดิบ A-50 จ�ำนวน 950 กิโลกรัม รวมปริมาณวัตถุดิบที่จัดเก็บทั้งหมดเท่ากับ 385,885 กิโลกรัม  

เมื่อค่าใช้จ่ายในการเก็บวัตถุดิบเท่ากับ 0.38 บาทต่อกิโลกรัม ดังนั้นค่าใช้จ่ายในการเก็บวัตถุดิบจึงเท่ากับ 751,770 บาท  

คิดเป็นการเพิ่มขึ้นร้อยละ 5 เม่ือเปรียบเทียบกับค่าใช้จ ่ายในการจัดเก็บวัตถุดิบก่อนน�ำวิธีการที่เสนอมาใช้  

การวิเคราะห์ค่าเสียโอกาสจากการขาดส่งสินค้าและค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บวัตถุดิบ แสดงดังตารางที่ 6

ตารางที่ 6 การวิเคราะห์ค่าเสียโอกาสจากการขาดส่งสินค้าและค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บวัตถุดิบ

ผลการวิเคราะห์ ก่อนการพยากรณ์ 

(ระยะเวลา 3 เดือน)

หลังการพยากรณ์ 

(ระยะเวลา 3 เดือน)

ร้อยละความแตกต่าง

ค่าเสียโอกาสจากการขาดส่งสินค้า 1,028,800 บาท 0 ลดลงร้อยละ 100

ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บวัตถุดิบ 714,890 บาท 751,770 บาท เพิ่มขึ้นร้อยละ 5

ผลลัพธ์จากการวิจัยน้ีช่วยให้บริษัทกรณีศึกษาวางแผนส่ังซื้อวัตถุดิบเพื่อใช้ในการผลิตอะคริลิกเรซินเหลว 

ได้อย่างเหมาะสมและสอดคล้องกับสถานการณ์จริงมากขึ้น โดยสามารถเลือกใช้วิธีการพยากรณ์ความต้องการสินค้าที่

สอดคล้องกับลักษณะของข้อมูลท�ำให้ทราบปริมาณความต้องการสินค้าที่แม่นย�ำมากขึ้น นอกจากนี้บริษัทกรณีศึกษายัง

สามารถวางแผนการสัง่ซือ้วตัถุดบิเพือ่ใช้ในการผลติสนิค้าได้อย่างแน่นอน ทราบถึงช่วงระยะเวลาทีต้่องส่ังซือ้วตัถดุบิ และ

ปริมาณความต้องการวัตถุดิบ โดยบริษัทกรณีศึกษายอมให้เกิดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บวัตถุดิบเพิ่มขึ้นเนื่องจากต้องมีการ

สัง่ซือ้วตัถดุบิมาเตรยีมพร้อมไว้ส�ำหรบัการผลติ ท้ังนีค่้าใช้จ่ายในการเกบ็เกบ็วสัดุทีเ่พิม่ขึน้นัน้เป็นค่าใช้จ่ายท่ีเพิม่ขึน้เพยีง

เล็กน้อยเมื่อเปรียบเทียบกับค่าเสียโอกาสจากการขาดส่งสินค้าที่ลดลงอย่างมาก
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สรุป 

การศึกษาวิจัยน้ีต้องวางแผนสั่งซ้ือวัตถุดิบเพ่ือใช้ในการผลิตอะคริลิกเรซินเหลวด้วยการใช้วิธีการพยากรณ์

อนุกรมเวลาและการวางแผนความต้องการวัสดุ โดยการพยากรณ์ความต้องการสินค้าพิจารณาจากการวิเคราะห์ข้อมูล 

ในอดีตเพือ่ค้นหาวิธกีารพยากรณ์ทีเ่หมาะสมซึง่มค่ีาเฉลีย่ของร้อยละความคลาดเคลือ่นสมับรูณ์ต�ำ่สดุ โดยวธิกีารพยากรณ์

อนุกรมเวลาท่ีเหมาะสมช่วยให้ทราบปริมาณความต้องการสินค้าได้อย่างแม่นย�ำ จากนั้นจึงน�ำผลลัพธ์จากการพยากรณ์

ไปใช้ในการวางแผนการจัดซ้ือวัตถุดิบรายสัปดาห์ด้วยวิธีการวางแผนความต้องการวัสดุ (MRP) เน่ืองจากวัตถุดิบท่ีใช้

ในการผลิตสินค้าของงานวิจัยน้ีข้ึนอยู่กับความต้องการของสินค้าส�ำเร็จรูป จากการประยุกต์ใช้วิธีการท่ีน�ำเสนอกับ 

การวางแผนการผลิตสินค้าและสั่งซื้อวัตถุดิบของบริษัทกรณีศึกษา พบว่าการขาดแคลนสินค้าและค่าเสียโอกาสจากการ 

ขาดส่งสินค้าหมดไป โดยบริษัทมีค่าใช้จ่ายในการเก็บวัตถุดิบเพิ่มขึ้นเพียงเล็กน้อยเพียงเท่านั้น ประโยชน์จากการศึกษา

วิจัยนี้เป็นแนวทางให้กับผู้ประกอบธุรกิจในการคาดการณ์ความต้องการสินค้าและวางแผนการส่ังซื้อวัตถุดิบได้แม่นย�ำ  

อีกทั้งสามารถค�ำนวณความต้องการสินค้าและวัตถุดิบที่ควรจัดเก็บได้อย่างเหมาะสม ผู้ประกอบธุรกิจสามารถปรับแผน 

การผลติให้สอดคล้องกบัความต้องการสนิค้าทีม่รีปูแบบและความผนัแปรแตกต่างกนัได้ ส�ำหรบังานวจิยัในอนาคต การรวม

วิธีการพยากรณ์อนุกรมเวลาเข้ากับการวางแผนความต้องการวัสดุสมัยใหม่ เช่น การใช้การเรียนรู้ของเครื่อง (Machine 

Learning) หรือการวิเคราะห์เชิงท�ำนาย (Predictive Analytics) เพื่อสร้างแผนการผลิตอัตโนมัติ แผนการสั่งซื้อวัตถุดิบ

แบบทันเวลา และแผนการจัดตารางการผลิตท่ีสามารถประมวลผลได้ด้วยตนเอง นอกจากนี้สามารถศึกษาการสร้าง 

ตัวแบบทางคณิตศาสตร์เพื่อการพยากรณ์และการสั่งซื้อวัตถุดิบที่มีความแม่นย�ำมากขึ้นได้เช่นกัน
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