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งานวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือสร้างเครื่องมือช่วยตัดสินใจในการวางแผนการผลิตรวม

และการบริหารคลังสินค้าของโรงงานผลิตตัวอย่างฟองเต้าหู้  เพ่ือแก้ไขปัญหาต่าง ๆ ของ
ผู้ประกอบการ ทั้งในส่วนของปัญหาทางด้านปริมาณผลผลิตที่ไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า
และปริมาณผลผลิตมีมากเกินกว่าความต้องการของลูกค้า ท าให้เกิดต้นทุนที่สูงเกินความจ าเป็น ทั้งนี้
เป็นผลมาจากกระบวนการวางแผนการผลิตที่ยังไม่เป็นระบบและกระบวนการผลิตที่ต้องใช้ความ
ช านาญสูง ผู้วิจัยจึงได้ใช้เลือกเครื่องมือทางวิศวกรรมการผลิต ได้แก่ เทคนิคกาประมาณการความ
ต้องการ การวางแผนการผลิตรวมและการบริหารคลังสินค้า โดยในส่วนของการประมาณการผู้วิจัย
เลือกเปรียบเทียบเทคนิคการประมาณการ 3 วิธี ได้แก่ วิธีการประมาณการของวินเทอร์รายเดือนและ
รายไตรมาส วิธีการปรับค่าประมาณการด้วยอิทธิพลผลฤดูกาลรายไตรมาส วิธีการประมาณการโดย
วิธีหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ราย 3 เดือนและรายไตรมาส พร้อมทั้งหาค่าความคลาดเคลื่อนของค่าประมาณ
การโดยใช้ดัชนี 3 ชนิด คือ ค่าเฉลี่ยการเบี่ยงเบนสัมบูรณ์ (MAD) ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนยกก าลัง
สอง (MSE) และค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนร้อยละสัมบูรณ์ (MAPE) พบว่า ผลการประมาณการจาก
วิธีหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 3 เดือนเป็นวิธีการที่เหมาะสม เนื่องจากมีแนวโน้มค่าความคลาดเคลื่อนการ
ประมาณการต่ าที่สุด และในส่วนของการวางแผนการผลิตรวมและการบริหารคลังสินค้าผู้วิจัยเลือกใช้
โปรแกรม Microsoft Excel พบว่า ฟังก์ชั่น Solver สามารถค านวณต้นทุนในการผลิตสินค้าและ
ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อวัตถุดิบได้ค่าน้อยที่สุดตามที่ได้ก าหนดในเงื่อนไข ซึ่งจากผลการค านวณต้นทุน
การผลิตและการสั่งซื้อวัตถุดิบด้วยวิธีการดังกล่าวนั้นน้อยกว่าต้นทุนเมื่อเทียบจากปีที่ผ่านมาเฉลี่ย 
9.08 % และ 10.56 % ตามล าดับ ถือว่าเป็นอีกหนึ่งวิธีที่จะท าให้ผู้ประกอบการสามารรถก าหนด
นโยบายการบริหารและเลือกตัดสินใจได้ และเพ่ือการใช้งานได้อย่างสะดวก ผู้วิจัยได้ออกแบบระบบ
การจัดการอย่างง่ายให้ผู้ประกอบการ ส าหรับการเก็บข้อมูลและใช้ในการจัดการการผลิตและควบคุม
ปริมาณสินค้า เพ่ือตอบสนองความต้องการสินค้าของลูกค้าได้อย่างเหมาะสม 
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บทคั ดย่อ ภาษาอังกฤษ 
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AGGREGATE PLANNING AND WAREHOUSE MANAGEMENT CASE STUDY OF TOFU SKIN 
PLANT THESIS ADVISOR : ASSISTANT PROFESSOR CHOOSAK PORNSING 

The purpose of making decision-making tools To solve various problems 
of entrepreneurs, both in terms of quantity problems that are insufficient to meet 
the customer demand and the supplies, resulting in higher costs. The researcher, 
using engineering tools, selection methods such as estimation techniques, integrated 
production planning, and warehouse management. In terms of estimates. Namely, 
Winter’s method (Monthly and quarterly adjustment), Seasonal index methods and 
Moving average methods (3-month and quarterly estimated) mean absolute 
deviation (MAD), mean squared error (MSE) and average percentage error (MAPE). The 
result shows that the average method is the appropriate method. In the production 
planning and research, the Solver function is able to calculate the production cost 
From the calculation of production cost, the result shows that the cost is less 
compared to the previous year, an average of 9.08% and 10.56% 
respectively. Therefore, this is another way to allow managers to set policies, to 
meet the customer requirements appropriately. 
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บทที่ 1 บทน า 

1.1 ความส าคัญและความเป็นมาของงานวิจัย  
 จากนโยบาย ครัวไทยสู่ครัวโลก (Thai Kitchen to the World) ที่ได้เริ่มด าเนินการมาตั้งแต่ปี 
พ.ศ. 2548 ซึ่งรัฐบาลไทยคาดว่าจะสามารถผลักดันให้สินค้าเกษตรมีมูลค่าเพ่ิมในรูปแบบต่าง ๆ 
ตลอดจนเป็นส่วนช่วยให้ผลักดันให้สินค้าทางการเกษตรมีมูลค่าเพ่ิมสูงขึ้น โดยได้ก าหนดเปูาหมายต่าง 
ๆ เพื่อการพัฒนาประเทศไทย เนื่องจากไทยได้ชื่อว่าเป็นแหล่งอาหารที่อุดมสมบูรณ์ อีกทั้งอาหารไทย
ยังเป็นที่รู้จักและเป็นที่นิยมในระดับนานาชาติ ซึ่งนอกจากจะมีความโดนเด่นทางด้านรสชาติแล้วนั้น 
อาหารไทยยังแสดงถึงความคิดสร้างสรรค์ ความเป็นเอกลักษณ์เฉพาะตัว ความประณีตบรรจง รวมทั้ง
องค์ประกอบของวัตถุดิบและเครื่องปรุงที่มีประโยชน์ต่อสุขภาพ ยากท่ีหาชาติใดทัดเทียมได้ รัฐบาลจึง
มีนโยบายส่งเสริมอาหารไทยเป็นอาหารยอดนิยมของผู้บริโภคในระดับสากล โดยมุ่งด าเนินการอย่าง
เป็นระบบให้มีการขยายตัวของตลาดอาหารไทยและร้านอาหารไทย ที่มีคุณภาพดีเป็นจ านวนมากซึ่ง
จะเป็นผลดีต่อการสร้างภาพลักษณ์ที่ดีของประเทศ รวมทั้งการส่งเสริมการท่องเที่ยวไทย การส่งออก
สินคา้จากอุตสาหกรรมมาอย่างต่อเนื่อง [1] 

โครงการผลิตอาหารปลอดภัย เพื่อก้าวเข้าสู่การเป็นครัวโลกอย่างเต็มตัว จากข้อมูลศูนย์การ
เรียนรู้การเกษตรระบุว่า ประเทศไทยมีพ้ืนที่ในการเพาะปลูกเป็นอันดับที่ 48 ของโลก แต่ปรากฏว่าเรา
ใช้ยาฆ่าแมลงเป็นอันดับที่ 5 ของโลก อีกทั้งยังมีการใช้ฮอร์โมนเคมีเป็นอันดับที่ 4 ของโลก และมีการใช้
ยาฆ่าหญ้าเป็นอันดับ 4 ของโลก จนมีกระทบกับสินค้าทางการเกษตรทั้งการผลิตและการส่งออก จึงเป็น
ที่มาของสินค้าแปรรูปเกษตรแบบไร้สารเคมีในปัจจุบัน ที่ผ่านมาอุตสาหกรรมเกษตรภาคเอกชนได้น าร่อง
บุกเบิกตลาดอาหารไทยในเวทีโลก จนสร้างความเชื่อมั่นต่อภาคการเกษตรของไทย ท าให้สินค้า
การเกษตรของไทยเป็นผู้น าทางด้านอุตสาหกรรมอาหาร มีศักยภาพพอที่จะด าเนินนโยบายครัวไทยสู่ครัว
โลกได้อย่างง่าย และคาดว่าในอีก 40 ปีข้างหน้า ประชากรโลกจะเพิ่มข้ึน 9 พันล้านคน อุตสาหกรรม
อาหารในปี 2561 จะมีมูลค่าเพ่ิมขึ้นเป็น 27.4 พันล้านดอลลาร์ นั้นหมายถึง โอกาสทองของประเทศไทย
ที่จะก้าวไปสู่การเป็นครัวโลกได้อย่างเต็มตัว ทั้งนี้ต้องมีการพัฒนาอุตสาหกรรมเกษตรและการแปรรูป
สินค้าเกษตรให้สอดคล้องกับกฎเกณฑ์ของโลกที่ค านึกถึงเรื่องสุขภาพเป็นหลัก [2]  

สภาพสังคมโลกในปัจจุบัน มนุษย์ต้องเผชิญกับปัญหาต่าง ๆ อันเนื่ องมาจากการพัฒนา
เทคโนโลยีใหม่ และพัฒนาอย่างรวดเร็ว ในบางกรณีก็มีผลกระทบต่อการด าเนินชีวิตโดยตรง ทั้งนี้
สาเหตุข้างต้นก่อให้เกิดปัญหาที่ตามมาปัญหาหนึ่ง คือ การปนเปื้อนของสารพิษในอาหารและอาหารที่
มีการปนเปื้อนของสารพิษ โดยเฉพาะอาหารประเภทเนื้อสัตว์จะมีการสะสมของสารพิษสูงกว่าอาหาร
ประเภทพืช ธัญพืช ผักและผลไม้ ซึ่งจะท าให้เกิดความไม่สมดุลทางชีวภาพของร่างกายและส่งผลต่อ
สุขภาพโดยตรง จึงท าให้มนุษย์บางกลุ่มได้ตระหนักถึงความส าคัญนี้ จึงเปลี่ยนมาบริโภคอาหาร



  2 

จ าพวกธัญพืชแทนการบริโภคเนื้อสัตว์ หรือเรียกการบริโภคมังสวิรัติ ปัจจุบันความนิยมของการ
บริโภคมังสวิรัติมีอยู่ในทุกสังคมและเพ่ิมจ านวนมากขึ้นอย่างต่อเนื่อง [3] จึงมีการพัฒนาผลิตภัณฑ์
อาหารและเครื่องดื่มต่าง ๆ เพ่ือรองรับความต้องการของผู้บริโภค หนึ่งในผลิตภัณฑ์ที่นิยมในหมู่
ผู้บริโภคมังสวิรัติ ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ฟองเต้าหู้ 

ฟองเต้าหู้เป็นผลิตภัณฑ์ที่มีโปรตีนสูงเหมาะส าหรับคนรักสุขภาพ ผู้ที่ไม่นิยมบริโภคเนื้อสัตว์ 
อีกท้ังยังมีการใช้ฟองเต้าหู้ในอุตสาหกรรมแปรรูปอาหารอ่ืน ๆ ที่หลากหลาย สร้างมูลค่าทางการตลาด
มากกว่า 50 ล้านบาทต่อปี อย่างไรก็ตามปริมาณความต้องการฟองเต้าหู้ของผู้บริโภคในแต่ละปี แต่
ช่วงเทศกาลก็ยังไม่เท่ากัน  จากการส ารวจปัญหาของผู้ประกอบการตัวอย่าง เบื้องต้นพบว่ายังคงมี
ปัจจัยอ่ืน อาทิ ปัญหาทางการตลาด  ปัญหาการจัดการกระบวนการผลิต จึงท าให้ผู้ประกอบการเกิด
ปัญหาปริมาณฟองเต้าหู้ที่ไม่สมดุลต่อความต้องการของผู้บริโภค ในบางช่วงเวลาปริมาณผลผลิตมี
ปริมาณเกินกว่าความต้องการ ส่งผลต่อการจัดการคลังสินค้า  ซึ่งท าให้ผู้ประกอบการมีต้นทุนในการ
จัดเก็บเกินความจ าเป็น ในทางกลับกันบางช่วงเวลาผู้ประกอบการเกิดปัญหาในส่วนของปัญหา
แรงงานที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิต ท าให้ปริมาณฟองเต้าหู้ที่ผลิตได้นั้นไม่เพียงพอต่อความต้องการ
ของผู้บริโภค [4] ดังนั้นผู้วิจัยจึงหาแนวทางและสร้างเครื่องมือ เพ่ือช่วยให้ผู้ประกอบการมีเครื่องมือที่
ช่วยสามารถตัดสินใจ ส าหรับการวางแผนการผลิตรวมตลอดจนยังน าไปสู่การบริหารสินค้าคงคลัง 
เพ่ือลดปัญหาต้นทุนที่ไม่จ าเป็นและลดปัญหาสินค้าขาดตลาด เพ่ือให้เกิดความสมดุลกันระหว่างอุป
สงค์และอุปทานของผลิตภัณฑ์ฟองเต้าหู้ 
 
1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

เพ่ือสร้างเครื่องมือช่วยในการตัดสินใจ ส าหรับการวางแผนการผลิตรวมและการบริหาร
คลังสินค้าของโรงงานผลิตฟองเต้าหู้ตัวอย่าง 

 
1.3 ขอบเขตการวิจัย 
 1.3.1.   ข้อมูลระยะการศึกษา เป็นข้อมูลตั้งแต่เดือนมกราคม 2559 ถึงเดือนธันวาคม 2561 
 1.3.2.   งานวิจัยนี้จะพิจารณาข้อมูลการผลิตที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัยเท่านั้น จะไม่พิจารณา
ข้อมูลอ่ืนที่ไม่เกี่ยวข้องและข้อมูลที่โรงงานตัวอย่างไม่ได้อนุญาต อาทิ ข้อมูลกระบวนการผลิต ข้อมูล
ทางการเงิน เป็นต้น 

1.3.3.   โปรแกรมที่ใช้ในการสร้างเครื่องมือส าหรับงานวิจัยนี้ คือ โปรแกรม Microsoft Excel  
 1.3.4   กรอบแนวความคิดของงานวิจัย เพ่ือแสดงแนวทางในการติดตามและแก้ไขปัญหาที่
เกิดข้ึนของโรงงานตัวอย่าง โดยจะมีตัวแปรและทฤษฏีที่เกี่ยวข้องดังนี้ 
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1.4 สมมติฐานการวิจัย 
 เครื่องมือจากโปรแกรม Microsoft Excel จะช่วยในการพยากรณ์ความต้องการของผู้บริโภคและ
น าสู่การวางแผนการผลิตที่ดี สามารถตอบสนองต่ออุปสงค์และอุปทานของห่วงโซ่ผลิตภัณฑ์ฟองเต้าหู้ได้
อย่างเหมาะสม 

 
1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากงานวิจัย 
 1.5.1.  เครื่องมือสามารถช่วยผู้ประกอบการตัดสินใจวางแผนกระบวนการผลิตรวมได้ 
 1.5.2.  เครื่องมือสามารถช่วยผู้ประกอบการบริหารสินค้าคงคลังได้อย่างเหมาะสม 

1.5.3   สามารถน าแนวคิดการจัดการงานวิศวกรรมในงานวิจัยนี้ไปประยุกต์ใช้ในกระบวนการ
ผลิตอ่ืนได้  

 

 

 

 

 

 

ตัวแปรต้น ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง ตัวแปรตาม 

- ต้นทุนวัตถุดิบ 

- ต้นทุนแรงงาน 

- ต้นทุนของกระบวนการผลิต 

- ต้นทุนในการจัดเก็บวัตถุดิบ
และสินค้า 

- ผลกระทบจากการจั ดหา
แรงงาน 

-  การพยากรณ์ความต้องการ 

- การวางแผนการผลิตรวม 

- การบริหารคลังสินค้า 

- การตัดสินใจของผู้บริหาร 

- การวางแผนการผลิตสินค้า
และมีสินค้าคงคลั ง ได้อย่ า ง
เหมาะสมกับความต้องการ โดย
มีต้นทุนต่ าที่สุด 
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บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 งานวิจัยนี้ได้ท าการศึกษาการบริหารการผลิตและการบริหารคลังสินค้าของโรงงานผลิตฟองเต้าหู้
ตัวอย่าง จากการศึกษาที่ผ่านมาปัญหาของโรงงานในเบื้องต้น พบว่าปัญหาเหล่านั้นมีแนวทางในการ
พัฒนาที่สามารถท าการปรับปรุงการด าเนินงานทั้งในส่วนของการจัดการการผลิตที่จะส่งผลต่อการ
บริหารก าลังพล การบริหารคลังสินค้า และการจัดส่งสินค้าให้เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า ใน
บทนี้เป็นส่วนที่รวบรวมข้อเสนอแนะ หลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัยนี้ ซึ่งมีข้อมูลดังนี้  

2.1 การบริหารการผลิต การวางแผนและควบคุมการผลิต 
2.2 การพยากรณ ์
2.3 การวางแผนการผลิตรวม  
2.4 การวางแผนก าลังการผลิต  
2.5 การบริหารสินค้าคงเหลือ  
2.6 การวางแผนความต้องการวัสดุ 
2.7 ศาสตร์การตัดสินใจ  
2.8 การหาค่าเหมาะสมที่สุด 
2.9 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

2.1 การบริหารการผลิต การวางแผนและควบคุมการผลิต  
 การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ ประกอบด้วยกิจกรรมต่าง ๆ ทางด้านการบริการ ได้แก่  การ
วางแผน การจัดการองค์กร การจัดก าลังพล การสั่งการและการควบคุมที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการ
ผลิต (Production process) เพ่ือผลิตสินค้าหรือบริการตามคุณลักษณะเฉพาะที่ก าหนดในปริมาณที่
ต้องการภายในระยะเวลาที่ก าหนด โดยจะต้องมีการบริหารจัดการให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดบน
เงื่อนไขต้นทุนน้อยที่สุด [5] 
 2.1.1 ระบบผลิตและการปฏิบัติการ ประกอบด้วยองค์ประกอบที่ส าคัญ 5 ส่วน ได้แก่ ปัจจัยน าเข้า 
(Input) กระบวนการผลิตและแปลงสภาพ (Production or Conversion process) ผลได้ (Output) ส่วน
ปูอนกลับ (Feedback) และผลกระทบจากภายนอกที่เปลี่ยนแปลงโดยไม่ได้คาดหมาย (Random 
fluctuations) ดังแสดงในรูปที่ 1  
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รูปที่  1 องค์ประกอบของระบบการผลิตและปฏิบัติการ 

ที่มา: [6] พิชิต สุขเจริญพงษ์. (2546). การจัดการวิศวกรรมการผลิต. 
 

2.1.2 การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ การจัดการให้กระบวนการผลิตและแปลง
สภาพ  สามารถด าเนินการเพ่ือผลิตและแปลงสภาพปัจจัยน าเข้าให้เป็นสินค้าหรือบริการที่ต้องการได้
อย่างมีประสิทธิภาพ ประกอบด้วยกิจกรรม 5 ขั้นตอน คือ การวางแผน การจัดองค์การ การสั่งการ
และการควบคุม 

2.1.2.1 การวางแผน เป็นกิจกรรมที่ เกี่ย วข้องกับการตัดสินใจ การก าหนด
วัตถุประสงค์และเปูาหมายในการด าเนินการตลอดจนการวางนโยบายแผนงานและวิธีปฏิบัติ 
เพ่ือให้บรรลุวัตถุประสงค์ตามที่ต้องการ การวางแผนเป็นการก าหนดแนวทางและแผนงาน
ส าหรับอนาคต เช่น ก าหนดว่าจะท าอะไร อย่างไร ที่ไหนและเมื่อไหร่ เป็นต้น กิจกรรมของ
การวางแผนเพ่ือการผลิตและการปฏิบัติการประกอบด้วย การวางแผนผลิตภัณฑ์ การ
ออกแบบกระบวนการผลิตและการให้บริการตลอดจนแผนการใช้ทรัพยากรส าหรับ
กระบวนการผลิต 

2.1.2.2 การจัดองค์กร เป็นกิจกรรมที่เก่ียวข้องกับการก าหนดโครงสร้างและบทบาท   
ตลอดจนความสัมพันธ์ของหน่วยงานและกิจกรรมต่าง ๆ ภายในองค์กร เพ่ือด าเนินการให้
บรรลุวัตถุประสงค์ตามที่ตั้งไว้ เช่น การก าหนดผู้รับผิดชอบในงานและต าแหน่งงานต่าง ๆ 
การก าหนดอ านาจหน้าที่รวมทั้งความรับผิดชอบของบุคคลต่าง ๆ และการก าหนดรูปแบบ
ของการประสานงานระหว่างบุคคล กลุ่มบุคคลและหน่วยงาน ๆ ในองค์กร 

2.1.2.3 การจัดก าลังคน เป็นกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการจัดคนที่มีคุณสมบัติที่
เหมาะสม เพ่ือเข้าท างานในต าแหน่งต่าง ๆ ที่ก าหนดไว้ในโครงสร้างขององค์การ นอกจากนี้
การจัดก าลังคนยังหมายถึงการวางแผนความต้องการก าลังคน การจัดสรรก าลังคน การสรร
หาและการคัดเลือกบุคคล  เพ่ือให้ได้บุคคลที่เหมาะสมกับต าแหน่งงาน การฝึกอบรม
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พนักงานใหม่และการพัฒนาพนักงานที่ท างานอยู่เดิมให้มีขีดความสามารถตามความต้องการ
ขององค์กร การก าหนดผลตอบแทนและสวัสดิการตลอดจนการประเมินผลงานของพนักงาน 

2.1.2.4 การสั่งการ เป็นกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการก าหนดวิธีและแนวทาง เพ่ือให้
ผู้ใต้บังคับบัญชาร่วมมือร่วมใจกันท างาน เพ่ือให้บรรลุเปูาหมายขององค์การ ได้แก่ การจูงใจ
สร้างสภาวะความเป็นผู้น า การติดต่อสื่อสาร การใช้อ านาจหน้าที่ในการสั่งการและควบคุม
การปฏิบัติงาน 

2.1.2.5 การควบคุม เป็นกิจกรรมท่ีเกี่ยวข้องกับการติดตาม การประเมินผลและการ
ด าเนินการ แล้วน าไปเปรียบเทียบกับแผนงานที่วางไว้ การก าหนดมาตรการในการแก้ไข
ปัญหาที่เกิดขึ้น อาจจะท าโดยการปรับโครงสร้างของหน่วยงาน ปรับปัจจัยที่ใช้ในการผลิต
หรือปรับแผนงานที่วางไว้แต่เดิม 
2.1.3 การวางแผนผลิตสินค้าและบริการ ถึงแม้กิจกรรมหลักของผู้บริหารการผลิตและการ

ปฏิบัติการจะมีถึง 5 ประการ แต่กิจกรรมหลักของผู้บริหาร คือ การวางแผน หน้าที่ส าคัญประการ
หนึ่งของผู้บริหารในการบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ คือ การวางแผนผลิตการผลิตสินค้าและ
บริการ ประกอบด้วยกิจกรรมต่าง ๆ ดังแสดงในรูปที่ 2  

 

  
รูปที่  2 การวางแผนผลิตสินค้าและบริการ 

ที่มา: [6] พิชิต สุขเจริญพงษ์. (2546). การจัดการวิศวกรรมการผลิต. 
 

2.1.4 การวางแผนการใช้ระบบการผลิตและแปลงสภาพ เป็นกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการ
วางแผน เพ่ือใช้ระบบการผลิตและแปลงสภาพที่มีอยู่ เพ่ือผลิตสินค้าและบริการอย่างมีประสิทธิภาพ
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สูงสุด กิจกรรมต่าง ๆ ประกอบด้วย การพยากรณ์การผลิต การวางแผนการผลิตรวม การจั ดล าดับ
การผลิต การควบคุมการผลิต การวางแผน การจัดล าดับโครงการและการวางแผนก าลังคน 

2.1.4.1 การพยากรณ์การผลิต (Product forecasting) จัดว่าเป็นหัวใจส าคัญของ
การบริหารการผลิตและปฏิบัติการ ด้วยการพยากรณ์ที่ถูกต้อง ผู้บริหารจะสามารถวาง
แผนการผลิตและปฏิบัติการได้อย่างมีประสิทธิภาพ การพยากรณ์เป็นการคาดหมายความ
ต้องการของสินค้าและบริการในอนาคต โดยอาศัยข้อมูลจากอดีตที่ผ่านมา 

2.1.4.2 การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate planning) เป็นการวางแผนการผลิต
ในช่วงเวลาที่ต้องการซึ่งอาจเป็น 3 เดือนหรือ 6 เดือน การวางแผนการผลิตรวมที่เป็น
การศึกษาและก าหนดอย่างคร่าว ๆ ถึงกลยุทธ์ที่จะใช้ในการผลิต ส าหรับช่วงที่จะวางแผน
โดยพิจารณาถึงความต้องการ ก าลังคนและเครื่องจักรตลอดจนสินค้าคงเหลือ แล้วก าหนดว่า
จะใช้กลยุทธ์ในการผลิตอย่างไร เช่น ผลิตสินค้าเท่ากับความต้องการในแต่ละเดือนโดยไม่เก็บ
สินค้าคงเหลือหรือผลิตสินค้าเท่า ๆ กันทุกเดือน ถ้าเดือนใดความต้องการไม่มากพอก็เก็บ
เป็นสินค้าคงเหลือไว้ เพ่ือจ าหน่ายเดือนถัดไป เป็นต้น 

2.1.4.3 การจัดล าดับการผลิต (Job scheduling) การจัดล าดับการผลิตโดยเฉพาะ
อย่างยิ่งส าหรับการผลิตตามงาน (Job – shop production) เป็นกิจกรรมที่มีความส าคัญ
เพราะประสิทธิภาพของระบบการผลิตมีผลจากล าดับการผลิตมาก การจัดล าดับการผลิตคือ
การจัดล าดับความส าคัญของงานหรือสินค้าที่อยู่ระหว่างการผลิต เพ่ือเข้ารับการผลิตใน
เครื่องจักร งานที่ให้ความส าคัญมากกว่าก็จะได้รับการจัดให้ท าก่อน 

2.1.4.4 การควบคุมการผลิต (Production control) เมื่อถึงขั้นตอนการผลิตสินค้า
และบริการ สิ่งที่จ าเป็นประการหนึ่งคือการควบคุมการผลิตและการแปลงสภาพ เพ่ือให้ได้
สินค้าและบริการในปริมาณและคุณภาพท่ีต้องการ รวมถึงทันตามเวลาที่ก าหนด 

2.1.4.5 การวางแผนและจัดล าดับโครงการ (Project planning and scheduling) 
เมื่อองค์กรมีโครงการที่จะต้องจัดท า การวางแผนและจัดล าดับโครงการก็จะเป็นกิ จกรรม
หลักท่ีผู้บริหารต้องท างานการวางแผนและจัดล าดับโครงการประกอบด้วย 

2.1.4.5.3 การก าหนดกิจกรรมที่ต้องท าในโครงการ 
2.1.4.5.4 การก าหนดล าดับก่อนหลังของการท ากิจกรรมต่าง ๆ ใน

โครงการ 
2.1.4.5.5 การประมาณการเวลาของกิจกรรมที่ต้องท า 
2.1.4.5.6 การค านวณหาเวลาแล้วเสร็จของโครงการ 

2.1.4.6 การวางแผนก าลังคน (Personnel planning) เนื่องจากงานส่วนใหญ่ใน
องค์การต้องท าโดยคน การวางแผนก าลังคนจึงเป็นกิจกรรมหลักอย่างหนึ่ง ประกอบด้วย
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กิจกรรมต่าง ๆ คือ การจัดท ารายละเอียดงาน การจัดเลือกและว่าจ้างคนงาน การจัด
ปฐมนิเทศคนงานใหม่ การประเมินผลการท างานของคนงาน การก าหนดระดับเงินเดือนและ
ผลตอบแทนในการท างาน  
2.1.5 ผลผลิต (Productivity) เป็นดัชนีที่ส าคัญในการวัดถึงความสามารถของผู้บริหารการ

ผลิตและปฏิบัติการ ตลอดจนใช้วัดความสามารถในการพัฒนาการของระบบการผลิตและปฏิบัติการ 
โดยนิยามผลผลิตหมายถึง อัตราส่วนของผลได้จากระบบการผลิตและปฏิบัติการต่อปัจจัยน าเข้า 

ผลผลิต  =  
ผลได้

ปัจจัยน าเข้า
   … (2.1) 

 
ในกรณีที่ต้องการจ าแนกรายละเอียดของปัจจัยน าเข้า เพื่อเน้นให้เห็นถึงปัจจัยที่ส าคัญ นิยามของผลิต
อาจเขียนได้สมการ 

ผลผลิต  =  
ผลได้

แรงงาน เงินทุน วัตถุดิบ พลังงาน
   ... (2.2) 

 
นิยามจากสมการ (2) เรียกว่า ผลผลิตปัจจัยรวม (Total factor productivity) ในบางครั้งเราอาจ
ต้องการวัดผลผลิตของปัจจัยหลักเพียงบางปัจจัย นิยามของผลผลิตอาจเขียนได้ดังสมการต่อไปนี้ 

ผลผลิต  =  
ผลได้

แรงงาน
   ... (2.3) 

 

หรือ     ผลผลิต  =  
ผลได้

แรงงาน เงินทุน
   ... (2.4) 

ตามนิยามของผลผลิตในสมการ (2.3) และ (2.4) เรียกว่า ผลผลิตปัจจัยบางส่วน (Partial factor 
productivity) 
 
2.2 การพยากรณ์  
 ความพยายามที่จะหาวิธีการในการคาดการณ์และเตรียมรับการเปลี่ยนแปลงในอนาคตได้อย่าง
เหมาะสม วิธีหนึ่งในหลาย ๆ วิธีนั้น คือ การพยากรณ์ (Forecasting) มีค าจ ากัดความที่สั้นและเข้าใจได้
ง่ายว่า  เป็นความพยายามที่จะมองเหตุการณ์ในอนาคต โดยดูจากข้อมูลในอดีตแต่ก็มีผู้ขยายความไว้อีก
ว่า  การพยากรณ์ต้องประกอบด้วย การประมาณค่าขนาดของตัวแปรต่าง ๆ โดยไม่ล าเอียง ซึ่งในความ
เป็นจริงนั้น การพยากรณ์ต้องมีการประมาณค่าในอนาคต โดยดูจากรูปแบบในอดีตและใช้วิจารณญาณ
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เพ่ิมเติม จึงมีผู้กล่าวว่า การพยากรณ์นั้นเป็นการน าวิจารณญาณเข้ามาร่วมในการตัดสินใจเกี่ยวกับค่าที่
ได้จากการท านาย (Projection) [6] 
 ค่าประมาณส่วนใหญ่ที่ได้จากการพยากรณ์ หามาจากวิธีการที่เป็นระบบและไม่ขึ้นอยู่กับการคาด
เดาใด ๆ ผู้วิเคราะห์จะเลือกเครื่องมือในการพยากรณ์ เช่น สมการทางคณิตศาสตร์ต่าง ๆ แล้วน าไปใช้
กับตัวเลขในเชิงปริมาณ เพ่ือให้ได้ผลการพยากรณ์ตามต้องการในการพยากรณ์บางครั้งจะเห็นได้ชัดว่า
มีความแตกต่างกันระหว่างการพยากรณ์กับสิ่งที่เกิดขึ้นจริง ปัญหาของการพยากรณ์จึงสามารถแบ่งได้
เป็น 2 ส่วน คือ การคาดคะเนค่าเฉลี่ยของสิ่งที่พยากรณ์และการหาค่าเบี่ยงเบนนั้น ๆ ว่าต่างไปจาก
ค่าที่จะเกิดขึ้นจริงมากน้อยเพียงใด โดยมักใช้กราฟเป็นตัวแสดงค่าของตัวแปรที่พยากรณ์เวลาต่าง ๆ 
เพ่ือหลีกเลี่ยงสูตรทางคณิตศาสตร์ที่ซับซ้อน แต่ถ้าต้องการความแน่นอนอาจใช้สูตรในภายหลังก็ย่อม
ได้ ผู้ที่ท าการพยากรณ์มักจะใช้สมการทางคณิตศาสตร์ที่แสดงให้เห็นปัจจัยที่มีผลกระทบต่อ
กระบวนการพยากรณ์ แต่ก็ไม่สามารถพิจารณาปัจจัยทั้งหมดในเวลาเดียวกันจึงต้องละบางปัจจัยไว้ 

ฉะนั้นเมื่อใช้ปัจจัยมาก สมการทางคณิตศาสตร์ที่ได้มักจะมีความถูกต้องแม่นน ามากข้ึน ค าว่า 
“ถูกต้อง” ในที่นี้คือ มีความคลาดเคลื่อนน้อย ถ้าปัจจัยที่เราน ามาพิจารณาในรูปแบบนั้น ไม่สามารถ
ทราบได้แน่ว่ามีผลกระทบจริงหรือไม่ เมื่อน ามาใช้มาก ๆ ก็อาจท าให้ความถูกต้องลดน้อยลง เมื่อเป็น
เช่นนี้ตัวแบบง่าย ๆ จึงอาจใช้ได้ดีกว่ารูปแบบที่ซับซ้อนเม่ือน ามาใช้ในธุรกิจ 

จากสมการที่ว่า ค่าพยากรณ์ = ค่าจากรูปแบบ + ความคลาดเคลื่อน 
นักพยากรณ์ย่อมพยายามท าให้ค่าความคลาดเคลื่อนลดลง  แต่ก็อาจจะท าให้เสียเงิน 

เสียเวลา เพราะอาจไม่คุ้มกับการที่ต้องการความถูกต้องเพ่ิงขึ้นอีกเล็กน้อยแต่เสียค่าใช้จ่ายมาก 
2.2.1 มิติของการพยากรณ์ การพยากรณ์นั้นมีความแตกต่างกันไปตามการน าไปใช้ ว่า

น าไปใช้ในระบบเศรษฐกิจโดยรวมหรือแยกอยู่ในหน่วยงานใดหน่วยงานหนึ่งและแตกต่างกันตาม
ระยะเวลาในอนาคต ผลิตภัณฑ์ที่พิจารณาวิธีในการวัด เป็นต้น มีการแบ่งการพยากรณ์ในแง่ต่าง ๆ 
[7] ดังนี้ 

2.2.1.1 แง่มหภาคและจุลภาค การพยากรณ์ในแง่มหาภาคมีรูปแบบกว้าง ๆ ใช้
มาตรการต่าง ๆ เช่น การดูแลผลผลิตของทั้งระบบเศรษฐกิจ ภาคหรืออุตสาหกรรมหนึ่ง ๆ เช่น 
การพยากรณ์รายได้ประชาชาติ ยอดขายของอุตสาหกรรมรถยนต์ ส่วนการพยากรณ์อ่ืน ๆ ก็
อาจจะจัดอยู่ในแง่จุลภาค คือ เป็นไปตามสถานการณ์เฉพาะของบริษัทนั้น ๆ การพยากรณ์ใน
รูปนี้จะใช้กันมากส าหรับนักธุรกิจ แต่ก็ไม่ได้หมายความว่า การพยากรณ์ในแง่จุลภาคจะไม่มี
ความส าคัญต่อองค์การ ในความเป็นจริงแล้ว การพยากรณ์ในแง่มหภาคจะถูกน ามาพิจารณา
ก่อนที่จะเลือกใช้วิธีการพยากรณ์เพ่ือหาค่าใด ๆ ผู้ที่ท าการพยากรณ์แบบมหภาคมีทั้งภาครัฐ
และสถาบันต่าง ๆ ตัวอย่างของการพยากรณ์ในรูปแบบนี้ เช่น ในแบบเศรษฐกิจมิติซึ่งน าเอา
ทฤษฎีทางคณิตศาสตร์มาประยุกต์ใช้กับทฤษฎีทางเศรษฐศาสตร์ ภายใต้การพยากรณ์แบบ



  10 

จุลภาคนั้น ก็ยังสามารถแบ่งย่อยออกได้อีก เช่น การพยากรณ์งบประมาณของแต่ละแผนก 
การพยากรณ์ยอดขายซึ่งอาจจะท าขึ้นส าหรับทั้งบริษัท ส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิดใดชนิดหนึ่ง
โดยเฉพาะ อย่างไรกต็ามต้องค านึงถึงค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นเมื่อมีการแบ่งการพยากรณ์ย่อย ๆ ลงไป
ด้วย 

2.2.1.2 แง่ระยะสั้นและระยะยาว การพยากรณ์ในบางครั้งจะครอบคลุมถึง
เหตุการณ์อนาคตอันใกล้ เช่น 1 เดือนหรือ 1 ปี จึงเรียกกันว่าการพยากรณ์ระยะสั้น ซึ่งปกติจะ
อยู่ในช่วงเวลาไม่เกิน 3 ปี หากเกิน 3 ปีจะจัดว่าเป็นการพยากรณ์ระยะยาว การพยากรณ์
ระยะสั้นจะช่วยในการตัดสินใจในระยะสั้น ๆ เช่น เกี่ยวกับการก าหนดระดับของสินค้าคง
คลัง จ านวนพนักงานที่ต้องจ้าง ปริมาณเงินทุนหมุนเวียนที่ต้องใช้ การตัดสินใจในเรื่องเหล่านี้
เกิดขึ้นบ่อย ๆ ส่วนการตัดสินใจที่เกี่ยวข้องกับผลจากทางเลือกที่มีผลต่อฐานะทางการเงิน
ของบริษัท ในระยะเวลาหลาย ๆ ปี ต้องใช้การพยากรณ์ระยะยาว นอกจากนี้ยังต้องพยายาม
แสดงผลที่จะเกิดขึ้นในระยะยาวด้วย เพ่ือช่วยผู้บริหารในการตัดสินใจ สิ่งที่ต้องค านึงถึงคือ
การพยากรณ์ทั้งในระยะสั้นและระยะยาวจะช่วยในการตัดสินใจที่ต่างกัน การพยากรณ์แบบ
ระยะสั้นจะช่วยการตัดสินใจเกี่ยวกับกลยุทธ์ที่ต้องปรับเพ่ือรับการเปลี่ยนแปลงในตลาด 
เพ่ือที่บริษัทจะสามารถปรับตัวแข่งขันได้ทัน จึงเหมาะกับสถานการณ์ที่มีการเปลี่ยนแปลงเร็ว
มาก ส่วนการพยากรณ์ในระยะยาวจะช่วยในการตัดสินใจหลัก ๆ ในเรื่องก าลังการผลิตของ
โรงงานซึ่งจะมีผลต่อบริษัทในระยะยาว 

2.2.1.3 แง่อ่ืน ๆ การพยากรณ์อาจถูกเตรียมขึ้นเพ่ือการพยากรณ์ตามชนิดของ
ผลิตภัณฑ์ในรูปของปริมาณหรือมูลค่าของสินค้า ตามประเภทของลูกค้าหรือตามลักษณะ
ภูมิศาสตร์ เป็นต้น 
2.2.2 ลักษณะทางการพยากรณ์โดยทั่วไป การพยากรณ์เกี่ยวข้องกับขั้นตอนต่าง ๆ [7] ดังนี้ 

2.2.2.1 การก าหนดวัตถุประสงค์ ขั้นตอนนี้รวมถึงการก าหนดชนิดของค่าที่ต้องการ 
โดยขึ้นอยู่กับสิ่งที่ผู้บริหารต้องการ ผู้พยากรณ์จึงต้องติดต่อกับผู้บริหาร เพ่ือให้ทราบว่า
ผู้บริหารต้องการอะไร แล้วก าหนดว่า ต้องมีการประมาณค่าตัวแปรใดบ้าง ใครจะเป็นผู้ใช้ผล
ของการพยากรณ์ วัตถุประสงค์ที่ต้องการน าไปใช้ การพยากรณ์นี้จะท าในระยะสั้นหรือระยะ
ยาว ต้องการระดับความถูกต้องแม่นย าเพียงใด ต้องการทราบผลเมื่อใด ต้องแบ่งการ
พยากรณ์ออกเป็นหน่วยย่อย ๆ หรือไม่ 

2.2.2.2 การสร้างสมการทางคณิตศาสตร์ หลังจากที่ได้ก าหนดวัตถุประสงค์แล้ว ผู้
พยากรณ์จะสร้างสมการทางคณิตศาสตร์ โดยพยายามท าให้ระบบอยู่ในรูปแบบต่าง ๆ จึง
ต้องหาแบบจ าลองซึ่งอธิบายลักษณะของตัวแปรได้อย่างเหมาะสมที่สุด การเลือกตัวแบบนี้ก็
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มีความส าคัญเพราะแต่ละแบบจ าลองจะมีข้อสมมติฐานของตนเอง ความถูกต้องและความ
เชื่อถือได้ก็ข้ึนอยู่กับตัวแบบที่เลือกใช้ 

2.2.2.3 การทดสอบสมการทางคณิตศาสตร์ที่สร้างขึ้น ก่อนที่จะน าไปใช้ ต้องมีการ
ทดลองความถูกต้องและความเชื่อถือ การทดลองมักจะใช้ข้อมูลในอดีต จากนั้นน ามา
ประมาณค่าปัจจุบันเท่าที่ข้อมูลจะเอ้ืออ านวย การพิจารณาว่าสมการทางคณิตศาสตร์นี้ใช้ได้
หรือไม่ข้ึนกับค่าทดลองที่ได้ว่า ต่างจากค่าที่เกิดขึ้นจริงเพียงใด ส่วนการทดลองอีกวิธีหนึ่งท า
ได้โดยเปรียบเทียบกับตัวแบบอื่น ๆ ว่าแบบจ าลองใดน่าจะเป็นไปได้มากที่สุด 

2.2.2.4 การน าสมการทางคณิตศาสตร์ไปใช้ หลังจากทดลองแล้วก็น าแบบจ าลองไป
ใช้โดยน าข้อมูลในอดีตมาใช้ในการพยากรณ์ ตามวิธีการของแต่ละสมการ 

2.2.2.5 การประเมินและแก้ไขสมการทางคณิตศาสตร์  เมื่อท าการพยากรณ์แล้ว 
ต้องตระหนักว่า ค่าที่ได้ไม่ใช่สิ่งที่แก้ไขไม่ได้ การแก้ไขนี้ดังกล่าวอาจท าเป็นระยะ ๆ  เมื่อมี
การเปลี่ยนแปลงของระดับราคา กลยุทธ์การตลาด ฯลฯ ส่วนการประเมินก็ท าขึ้นเพ่ือ
เปรียบเทียบค่าที่ได้จากการพยากรณ์กับค่าที่เกิดขึ้นจริง ซึ่งก็เป็นขั้นตอนของการควบคุม 
เมื่อผู้ประเมินพบว่าค่าที่พยากรณ์ผิดพลาดไปมาก ต้องค้นหาสาเหตุของความแตกต่างนั้น 
เพ่ือจะได้แก้ไขได้อย่างถูกต้อง 

 2.2.3 ประเภทของการพยากรณ์ แบ่งได้ออกเป็น 2 ประเภท [7]  
2.2.3.1 การพยากรณ์เชิงปริมาณ เป็นกลุ่มของวิธีพยากรณ์ที่อาศัยข้อมูลหรือตัวเลขจาก

อดีต เพ่ือใช้ในการสร้างสมการทางคณิตศาสตร์และพยากรณ์ไปในอนาคต เทคนิคที่ได้
ประกอบด้วยวิธี Least square วิธีหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่และวิธีปรับเรียบต่าง ๆ เช่น วิธีปรับเรียบ
แบบเอกซ์โพเนนเชียล วิธีปรับเรียบแบบดับเบิลเอกซ์โพเนนเชียล วิธีปรับเรียบของบราวน์ เป็นต้น 

2.2.3.2 การพยากรณ์เชิงคุณภาพ เป็นกลุ่มของวิธีพยากรณ์ที่อาศัยข้อมูลและวิธีการเชิง
คุณภาพ วิธีการพยากรณ์เชิงคุณภาพจะใช้กับลักษณะของปัญหาที่ไม่มีข้อมูลย้อนหลัง หรือมีข้อมูล
ไม่มากพอที่จะใช้ในการสร้างสมการทางคณิตศาสตร์ หรือกรณีที่สิ่งที่ต้องการพยากรณ์มีลักษณะ
เป็นเชิงคุณภาพ (Qualitative) 

 2.2.4 เทคนิคการพยากรณ์ในการใช้สมการทางคณิตศาสตร์เชิงปริมาณ เพ่ือท าการพยากรณ์นั้น 
สิ่งส าคัญ คือ ต้องรู้ข้อมูลในอดีตที่ผ่านมา เพ่ือใช้ข้อมูลดังกล่าวในการพยากรณ์ ประเภทหนึ่งของ
สมการทางคณิตศาสตร์เชิงปริมาณที่นิยมกันมาก คือ การวิเคราะห์อนุกรมเวลา (Time – series 
analysis) ซึ่งเป็นวิธีการอาศัยข้อมูลจากอดีต เพ่ือพยากรณ์หรือคาดหมายสิ่งที่เกิดขึ้นในอนาคต 
ข้อมูลจากอดีตที่ได้เมื่อน ามาเขียนเป็นจุดลงในกราฟ ซึ่งมีแกนของเวลาและสิ่งที่ต้องพยากรณ์ เช่น 
ยอดขายหรือปริมาณการผลิตดังแสดงในรูปที่ 3 โดยทั่วไปจะมีปัจจัยที่ส าคัญ 3 ประการที่มีผลต่อ
ลักษณะการกระจายของข้อมูล คือแนวโน้ม (Trend)  การเปลี่ยนแปลงเนื่องจากฤดูกาล (Seasonal 
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variation) ลักษณะการซ้ าของข้อมูลแบบเป็นรอบ (Cyclic) และปัจจัยของการเปลี่ยนแปลงที่อธิบาย
ไม่ได้ (Unexplained variation) ดังแสดงในรูปที ่3 
 

 
รูปที่  3 ลักษณะข้อมูลเมื่อเขียนแผนภูมิเทียบเวลา 

ที่มา: [6] พิชิต สุขเจริญพงษ์. (2546). การจัดการวิศวกรรมการผลิต. 
 

 อย่างไรก็ตาม ข้อมูลจากอดีตบางชุดอาจประกอบด้วยปัจจัยเพียงบางส่วน เช่น มีแนวโน้ม
และผลจากฤดูกาลแต่ไม่มีลักษณะซ้ าแบบเป็นรอบ หรืออาจมีแนวโน้มอย่างเดียวก็เป็นได้ การเลือกใช้
แบบจ าลองใด ๆ เพ่ือใช้ในการพยากรณ์จะต้องพิจารณาถึงลักษณะของการกระจายของข้อมูลและ
สมมติฐานที่ก าหนดขึ้นว่าข้อมูลที่ได้ประกอบด้วยปัจจัยอะไรบ้าง เทคนิคการพยากรณ์ที่จะกล่าวถึงใน
แต่ละหัวข้อต่อไปนี้ 

2.2.4.1 การพยากรณ์โดยวิธี Least Square เมื่อเขยีนข้อมูลส าหรับการพยากรณ์ลง
ในกราฟเทียบแกนเวลาแล้ว มีแนวโน้มที่จะเป็นเส้นตรง สามารถใช้วิธี Least square ได้ 
สมมติฐานที่ส าคัญของวิธีนี้ คือ สิ่งที่ต้องการพยากรณ์และเวลาที่ความสัมพันธ์กันโดยตรง 
ความสัมพันธ์ที่มีมาในอดีตจะคงต่อไปในอนาคตจนถึงเวลาที่จะพยากรณ์  ปัจจัยที่มีผลต่อ
ข้อมูลมีเพียงแนวโน้มอย่างเดียวเท่านั้น วิธี Least square อาศัยการสร้างสมการเส้นตรง 
เพ่ือใช้ในการพยากรณ์ค่าในอนาคต สมการพยากรณ์ค่าในอนาคต สมการของ Least 
square คือ 

Ỹ  =  a + bX   … (2.5) 
เมื่อ  Ỹ  คือ ค่าพยากรณ์ของสิ่งที่ต้องการพยากรณ์ Y 

       X คือ เวลา 
       a และ b คือ  ค่าคงที่ของสมการเส้นตรง ดังแสดงในรูป 4 
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               รูปที่  4 แผนภูมิสมการ Least square 

           ที่มา: [6] พิชิต สุขเจริญพงษ.์ (2546). การจัดการวิศวกรรมการผลิต.  
 

สมการ Least square คือ สมการที่ท าให้ผลรวมของความคลาดเคลื่อนยกก าลัง
สอง รวมกันแล้วมีค่าน้อยท่ีสุด  

∑ (Y-Ỹ)N
i 1   = น้อยที่สุด   ... (2.5) 

   เมื่อ N คือ จ านวนของข้อมูลทั้งหมด 
              Y คือ ค่าท่ีเกิดข้ันจริง 
                        Ỹ คือ ค่าจากสมการ Least square 
การหาค่าของ a และ b ของสมการ Least square ท าได้โดยการหาอนุพันธ์ของ

สมการ (2.5) เทียบกับ a และ b แล้วเทียบให้มีค่าเป็นศูนย์ แสดงได้ดังนี้ 
d

da
∑ (Y-Ỹ)

2
  =  

d

da  
∑  Y-(a- X) 

2
  = 0   … (2.6) 

     และ   
d

d 
∑ (Y-Ỹ)

2
  =  

d

d   
∑  Y-(a- X) 

2
  = 0   … (2.7) 

จากสมการ (2.6) และ (2.7) จะได้สมการแสดงความสัมพันธ์ เพ่ือใช้ในการหาค่า a 
และ b ดังแสดงในสมการ (2.8) และ (2.9) 

∑ Y  = na + b∑ X   … (2.8) 

และ ∑ XY  = a∑ X + b∑ X2   … (2.9) 

ในกรณีที่สามารถจัดให้ ∑ X = 0 ได้ ค่าของ a และ b สามารถหาได้จากสมการที่ 
(2.10) และ (2.11) คือ 

a = 
∑ Y

n
    … (2.10) 

และ         b  = 
∑ XY

∑ X2   … (2.11) 
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2.2.4.2 การพยากรณ์โดยสมการ Least square แบบเอกซ์โพเนนเชียล เนื่องจาก
สมการ Least square จะใช้กับข้อมูลที่เขียนลงกราฟเทียบกับแกนเวลาแล้วมีแนวโน้มเป็น
เส้นตรง  แต่ในกรณีที่ข้อมูลมีแนวโน้มเป็นเส้นโค้งแบบเอกซ์โพเนนเชียลดังสมการ Ỹ = abX 
ซึ่งจะได้เส้นกราฟที่มีลักษณะ ดังแสดงในรูปที่ 5 

 
      รูปที่  5 ลักษณะแผนภูมิสมการแบบเอกซ์โพเนนเชียล 

 ที่มา: [6] พิชิต สุขเจริญพงษ์. (2546). การจัดการวิศวกรรมการผลิต. 
 

จากกราฟของสมการเอกซ์โพเนนเชียลดังกล่าวซึ่งไม่เป็นเส้นตรง สามารถแปลงให้
อยู่ในลักษณะสมการเส้นตรงโดยการหาค่า log คือ 

Log Y = log a + X (log b)   … (2.9) 
จากสมการ (2.9) มีลักษณะเป็นสมการเส้นตรง เมื่อน าไปเขียนลงในกราฟที่มีแกน Y 

เป็นค่า log การหาค่าของ a และ b สามารถหาได้โดยวิธี Least squre และจะได้สมการเพ่ือ
หาค่า a และ b  ดังสมการ (2.10) และ (2.11) ดังนี้ 

∑ ( log Y ) = n (log a) + (log b) ∑ x   … (2.10) 

∑ ( X log Y )  = (log a) ∑ x+ (log b) ∑ x2   … (2.11) 

ถ้าสามารถก าหนดให้ ∑ X = 0 ลงในสมการ (2.10) และสมการ (2.11) จะได้
สมการเพ่ือการหาค่า a และ b ดังแสดงในสมการ (2.12) และ (2.13) 

  log a  =  
∑ ( log Y)

n
   … (2.12) 

     log b  =  
∑ (X log Y)

∑ X2    … (2.13)  

2.2.4.3 การพยากรณ์โดยวิธีหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่  (Moving average) เป็นวิธีที่
เหมาะส าหรับการพยากรณ์ระยะสั้นและค่าของตัวแปรที่ต้องการพยากรณ์ไม่ค่าเปลี่ยนแปลง
ไม่มากนักในหน่วยเวลาขณะท าการพยากรณ์ สมการส าหรับการพยากรณ์วิธีนี้ คือ 
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Ft  =   
Yt-1 Yt-2 … Yt-N

N
   … (2.14) 

    เมื่อ Ft  คือ  ค่าพยากรณ์ส าหรับเวลา t 

     Yt  คือ  ค่าจริงที่เกิดขึ้น ณ เวลา t 
     N    คือ จ านวนข้อมูลที่ใช้ในการหาค่าเฉลี่ย 

ในกรณีที่มีการให้ความส าคัญแก่ข้อมูลที่มีอยู่ในอดีตแต่ละข้อมูลไม่เท่ากัน จะต้องให้
น้ าหนักกับแต่ละข้อมูล สมการส าหรับการพยากรณ์ คือ 

Ft  = w 

Wt-1Y
t-1

 Wt-2Y
t-2

 … Wt-NYt-N

∑ Wi
t-1

i t-N

   … (2.15) 

    เมื่อ Wt  คือ  น้ าหนักหรือความส าคัญของข้อมูล ณ เวลา t 
2.2.4.4 การพยากรณ์ในวิธีปรับเรียบ จากวิธีการหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ เห็นได้ว่า การ

พยากรณ์ในแต่ละช่วงเวลาไม่ได้น าเอาผลการพยากรณ์ในช่วงเวลาที่ผ่านมาแล้วมาประกอบในการ
พยากรณ์ด้วยเลย การพยากรณ์แบบวิธีปรับเรียบ (Smoothing techniques) เป็นวิธีที่น าเอาผล
การพยากรณ์ที่ผ่านมาแล้วไปใช้ในการพยากรณ์ของช่วงเวลาถัดไปด้วย วิธีการปรับเรียบที่จะ
กล่าวถึงในที่นี้ประกอบด้วย วิธีปรับเรียบแบบซิงเกิลเอกซ์โพเนนเชียล (Single exponential 
smoothing) วิธีนี้เหมาะส าหรับการพยากรณ์ในระยะสั้น ส าหรับข้อมูลที่ไม่มีลักษณะของแนวโน้ม
และผลของฤดูกาล อีกหนึ่งวิธี คือ วิธีปรับเรียบแบบดับเบิลเอกซ์โพเนนเซียล (Double 
exponential smoothing) เป็นวิธีการปรับเรียบโดยน าค่าของการพยากรณ์มาปรับเรียบซ้ า
อีกครั้ง เพ่ือพยายามลดปัจจัยอันเกิดจากการเปลี่ยนแปลงอธิบายไม่ได้ 

2.2.4.5 การพยากรณ์เมื่อข้อมูลมีแนวโน้ม ในกรณีที่มีข้อมูลที่มีแนวโน้มในลักษณะที่มี
การเปลี่ยนแปลงเพ่ิมขึ้นหรือลดลง เป็นข้อมูลที่ไม่แน่นอน เช่น ข้อมูลยอดขาย ข้อมูลก าลังการ
ผลิต ดังนั้นการลดความคลาดเคลื่อนข้อมูลที่มีนั้น ควรพิจารณาจากแนวโน้มของข้อมูลแล้วปรับ
เพ่ือค่าเฉลี่ย ให้เกิดค่าที่มีความใกล้เคียงความจริงมากที่สุด โดยวิธีการนี้ก็จะแบ่งได้อีก 2 วิธี คือ 
วิธีปรับเรียบแนวโน้มแบบเอกซ์โพแนนเชียล (Trend - adjusted exponential smoothing) 
วิธีการนี้จ าค านึงถึงผลต่างระหว่างค่าจริงที่เกิดขึ้นในแต่ละช่วงเวลา ซึ่งผลนี้คือตัวแทนของ
แนวโน้ม จากนั้นจะน ามาปรับ เพ่ือให้ได้ค่าที่ใกล้เคียงค่าจริงมากยิ่งขึ้น สมการส าหรับการ
พยากรณ์ในวิธีนี้ คือ 

 Ft
 =Ft Tt   … (2.16) 

เมื่อ   Ft
  คือ ค่าพยากรณ์โดยวิธปีรับเรยีบและแนวโน้มเอกซ์โพแนนเชยีล ณ เวลา t  

       Ft คือ ค่าพยากรณ์จากวิธีปรับเรียบแบบซิงเกิลเอกซ์โพแนนเชียล ณ เวลา t  
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        โดยค านวณจาก  Yt-1 (1- ) Ft-1   … (2.17) 

Tt  คือ ค่าแนวโน้มปรับเรียบ ณ เวลา t  

โดยค านวณจาก  (Ft-Ft-1) (1- )Tt-1   … (2.18) 

           คือ ค่าคงที่ปรับเรียบ 
และวิธีปรับเรียบอีกวิธี  คือ วิธีปรับเรียบแบบเอกซ์โพแนนเซียลของบราวน์ 

(Brown’s linear exponential smoothing) วิธีการนี้จะมีการสร้างสมการเพ่ือแสดง
ความสัมพันธ์ของแนวโน้มที่เกิดขึ้น สมการส าหรับการพยากรณ์ในวิธีนี้ คือ  

Ft m = at  t m   … (2.19) 

  เมื่อ  at  ค านวณจาก  Ft (Ft-Ft
 ) = 2Ft-Ft

     … (2.20) 

        t  ค านวณจาก  
 

1- 
(Ft-Ft

 )   … (2.21) 

           Ft  คือ  ค่าพยากรณ์ปรับเรียบแบบซิงเกิลเอกซ์โพเนนเชียล 

            โดยค านวณจาก   Yt-1 (1- )Ft-1   … (2.22) 

      Ft
   คือ  ค่าพยากรณ์ปรับเรียบแบบดับเบิลเอกซ์โพเนนเชียล 

      โดยค านวณจาก   Ft (1- )Ft-1
    … (2.23) 

2.2.4.6 การพยากรณ์เมื่อข้อมูลมีผลจากฤดูกาล สินค้าบางชนิดฤดูกาลจะมีผลต่อ
ยอดขายหรืออุปสงค์ที่ชัดเจน ฉะนั้นจึงควรน าผลจากฤดูกาลเข้ามาร่วมในการพิจารณาด้วย 
โดยการใช้ค่าดัชนีฤดูกาล (Seasonal index) เข้ามาร่วมในการค านวณ วิธีการนี้จะแบ่ง
ออกเป็น 2 วิธีคือ วิธีการพยากรณ์แบบฤดูกาลรูปแบบทวีคูณ (Multiplicative seasonal 
method) เป็นลักษณะการเพ่ิมข้ึน หรือลดลงของยอดขาย มีอุปสงค์ที่ทวีคูณตามร้อยละของ
ดัชนีฤดูกาล วิธีนี้เป็นวิธีที่นิยมใช้ที่สุดในข้อมูลที่มีผลต่อฤดูกาลค านวณโดย  

อุปสงค์ = แนวโน้ม x ดัชนีฤดูกาล   … (2.24) 
และวิธีการพยากรณ์แบบฤดูกาลอีกวิธี คือ วิธีการพยากรณ์แบบฤดูกาลรูปแบบบวก 

(Additive seasonal method) เป็นลักษณะของการเพ่ิมขึ้นหรือลดลงของยอดขายหรืออุป
สงค์ที่บวกหรือลบจ านวนคงท่ีของดัชนีฤดูกาล ค านวณโดย  

อุปสงค์ = แนวโน้ม + ดัชนีฤดูกาล    … (2.25) 
2.2.4.7 วิธีการพยากรณ์ของวินเตอร์ (Winter’s linear and seasonal exponential 

smoothing) ในกรณีที่ข้อมูลมีปัจจัยของแนวโน้มและมีผลจากฤดูกาล (Trend and seasonal 
factors) วิธีการนี้เหมาะส าหรับใช้ในการพยากรณ์ โดยสมการส าหรับการพยากรณ์ในวิธีนี้ คือ  

    Ft m (St  tm)It-L m   … (2.26) 
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   เมื่อ  St  คือ  ค่าพยากรณ์ปรับเรียบ ณ เวลา t  

      ค านวณจาก  
Yt

It-L
 (1- )(St-1  t-1)   … (2.27) 

           Yt  คือ  ค่าจริงที่เกิดขึ้น ณ เวลา t 

         L   คือ  ช่วงเวลาของฤดูกาล 

                   I    คือ  ตัวปรับพยากรณ์ของแต่ละฤดูกาล 

          t  ค านวณจาก    (St St-1) (1- ) t-1   … (2.28) 

      It  ค านวณจาก    
Yt

St
 (1- )It-L   … (2.29)  

 
2.3 การวางแผนการผลิตรวม  
 หลังจากผลการพยากรณ์ปริมาณความต้องการสินค้าในอนาคตแล้ว กระบวนการต่อไปเป็น
กระบวนการสร้างแผนการด าเนินการผลิต เพ่ือให้สอดคล้องกับช่วงเวลาที่ได้ท าการพยากรณ์ไว้ โดย
แผนการผลิตที่สร้างขึ้นมานั้นต้องตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าในช่วงเวลาและปริมาณที่
เหมาะสม โดยการวางแผนการผลิตจะแบ่งออกเป็น 3 ระยะเวลา คือ การวางแผนระยะยาว ระยะ
กลางและระยะสั้น โดยกระบวนการต่าง ๆ ในอุตสาหกรรมนั้นจะถูกจัดลงในแต่ระยะเวลา เช่น การ
เลือกท าเลที่ตั้ง การวางแผนกระบวนการผลิต การวางแผนผลิตภัณฑ์ การวางแผนการจัดการองค์กร
จัดอยู่ในการวางแผนระยะยาว  เนื่องจากเมื่อมีการตัดสินใจไปแล้วนั้นจะต้องด าเนินการในระยะยาว 
อีกท้ังยังเห็นผล หรือส่งผลในระยะเวลายาวนาน แต่ในบางกระบวนการที่ต้องมีการเปลี่ยนแปลง หรือ
ต้องปฏิบัติการซ้ า ๆ ในแต่ละวัน แต่ละสัปดาห์ หรือในแต่ละเดือน ในระหว่างการวางแผนระยะสั้น
และระยะยาวนั้น การวางแผนในระยะปานกลางมีหนึ่งกระบวนการที่จัดอยู่ระยะนี้ คือ การวางแผน
การผลิตรวม (Aggregate production planning) เป็นการวางแผนในช่วงระยะเวลาตั้งแต่ 6 ถึง 12 
เดือนข้างหน้า เพ่ือเป็นตัวก าหนดการด าเนินการผลิตและมีก าลังผลิตที่ต้องตอบสนองความต้องการ
ของอุปสงค์ที่ไม่แน่นอนและสามารถเกิดการเปลี่ยนแปลงได้ตามความต้องการของลูกค้า ทั้งนี้ยังรวม
ไปถึงการควบคุมต้นทุนการผลิต ทั้งในด้านของวัตถุดิบและด้านแรงงาน  ต้นทุนการจัดการใน
กระบวนการตลอดจนถึงการจัดการคลังสินค้าให้อยู่ในเกณฑ์ที่เหมาะสมก่อนการส่งมอบให้ลูกค้า  
ทั้งนี้การวางแผนการผลิตรวมจะเพ่ิมความยืนหยุ่นในการผลิต การบริหารแรงงาน การให้บริการกับ
ลูกค้า  เพื่อให้เกิดความพึงพอใจมากที่สุด [6] 

2.3.1 วัตถุประสงค์และขั้นตอนการวางแผนการผลิตรวมในกระบวนการผลิตสินค้านั้น 
ต้นทุนการผลิตถือเป็นส่วนหนึ่งต่อการตัดสินใจของผู้บริหาร ฉะนั้นการวางแผนเพ่ือการบริหารจัดการ
ทรัพยากรที่มีอยู่ ไม่ว่าจะเป็นในส่วนของวัตถุดิบ เครื่องจักร หรือแรงงานให้เกิดประสิทธิภาพและ
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ประสิทธิผลสูงสุด ทั้งนี้ก็เพ่ือการลดต้นทุนให้ต่ าที่สุด หรือท าผลก าไรให้ได้มากที่สุด ในขณะเดียวกัน
จะต้องรักษาระดับสินค้าคงคลังให้เหมาะสม ส่งผลต่อการจัดการแรงงาน เครื่องจักร หรือการ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการท างานให้น้อยที่สุด  โดยรวมเ พ่ือมุ่ งให้ เกิดผลรวมเหมาะสมที่สุด 
(Optimization) โดยผ่านการวางแผน 3 ขั้นตอนหลัก เริ่มจากการพยากรณ์ความต้องการ การ
วางแผนการผลิตและการก าหนดปริมาณของผลิตภัณฑ์ที่จะผลิต 

2.3.1.1 การพยากรณ์ความต้องการ ถือเป็นขั้นตอนที่จะก าหนดทิศทางในการผลิต 
เพ่ือคาดการณ์ล่วงหน้าถึงปริมาณความต้องการโดยเทคนิคการพยากรณ์ที่เหมาะสมกับข้อมูล
ยอดขาย 

2.3.1.2 การวางแผนการผลิต หลังจากทราบถึงความต้องการ ช่วงเวลาในการผลิต
แล้ว ต้องการก าหนดแผน หรือเรียกว่าเป็นกลยุทธ์ส าหรับการผลิต โดยต้องค านึงถึงปัจจัย
การผลิต เงื่อนไขต่าง ๆ ขององค์กร โดยกลยุทธ์ที่ ใช้นั้นจะต้องเหมะสมกับทรัพยากรและ
ความต้องการไปพร้อม ๆ กัน 

2.3.1.3 การก าหนดปริมาณของผลิตภัณฑ์ที่จะผลิต เมื่อได้กลยุทธ์ในการผลิตแล้ว 
ท าให้เราทราบถึงแนวการในการผลิตและสามารถก าหนดปริมาณสินค้าที่จะผลิตได้ เพ่ือการ
บริหารจัดการวัตถุดิบ แรงงาน เครื่องจักรและเวลาที่ใช้ในการผลิต 
2.3.2 กลยุทธ์ส าหรับการวางแผนการผลิตรวม หลังจากทราบความต้องการจากการพยากรณ์

แล้วนั้น ในแต่ละช่วงเวลาอาจจะได้ค่าท่ีไม่สม่ าเสมอเท่ากัน การปรับแผนการผลิต หรือกลยุทธ์ในการ
ผลิตถือเป็นที่สามารถน ามาเป็นแนวทางในการผลิตได้ อาจมีการเปลี่ยนแปลงจ านวนแรงงา น 
เปลี่ยนแปลงอัตราการผลิต เปลี่ยนแปลงระยะเวลาในการผลิต โดยมีกลยุทธ์ที่นิยมใช้เป็นแนวทาง
ดังนี้ 

2.3.2.1 การผลิตให้พอดีกับความต้องการโดยเปลี่ยนแปลงจ านวนคนงาน กลยุทธ์นี้
จะใช้ผลิตสินค้าเท่าความต้องการที่มีเท่านั้น ก าหนดการใช้วัตถุดิบและแรงงานตามเท่าที่
เหมาะสมกับจ านวนสินค้าที่จะผลิตเท่านั้น ดังนั้นจะเกิดการเปลี่ยนแปลงในการจ้างแรงงาน
มากน้อยข้ึนอยู่กับความต้องการของสินค้าที่จะผลิต 

2.3.2.2 การผลิตให้พอดีกับความต้องการโดยเปลี่ยนแปลงอัตราการผลิตของคนงาน 
กลยุทธ์นี้นิยมใช้ในโรงงาน หรือธุรกิจที่มีการจ้างแรงงานไว้จ านวนหนึ่งเท่ากันตลอดปี แต่
ยังคงผลิตสินค้าให้มีปริมาณตามความต้องการ โดยโรงงานจะยอมให้เกิดการว่างงานของ
แรงงานในช่วงที่มีความต้องการน้อย แต่หากในช่วงที่มีความต้องการสินค้ามากก็จะมีการ
ท างานล่วงเวลา เพ่ือเพ่ิมอัตราการผลิตของแรงงาน หรืออาจจะมีการว่าจ้างแหล่งผลิตอ่ืน 
เพ่ือให้ได้สินค้าตามความต้องการที่เราไม่สามารถผลิตได้ทันตามก าหนดของลูกค้า 
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2.3.2.3 การผลิตด้วยอัตราผลิตคงที่โดยยอดให้มีสินค้าคงเหลือ กลยุทธ์นี้นิยมใช้ใน
โรงงานที่มีอัตราการผลิตที่คงที่ หรือมีการเปลี่ยนแปลงของอัตราการผลิตและแรงงานน้อย 
ดังนั้นปัญหาในส่วนของการท างานล่วงเวลา หรือการสูญเสียเนื่องจากการว่างงานของ
แรงงานจะน้อย แต่ปัญหาที่จะตามมา คือหากมีความต้องการที่เพ่ิมมากขึ้นในขณะที่อัตรา
การผลิตคงที่ จ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องมีการผลิตสินค้าเพ่ือจัดเก็บไว้ส ารอง หรือต้องผลิตสินค้า
ให้มีสินค้าในคลังมากกว่าความต้องการ ในกลยุทธ์นี้จะต้องมีการบริหารจัดการคลังสินค้าร่วม
ด้วย เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในการท างานและมีสินค้าที่เพียงพอต่อความต้องการ ไม่ท าให้
เกิดปัญหาสินค้าขาดหรือไม่พอต่อความต้องการของลูกค้า 
ในแต่ละกลยุทธ์จะมีข้อดี ข้อเสียแตกต่างกัน ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับการเลือกใช้ตามปัจจัย เงื่อนไขที่มี

และสภาพการด าเนินการแต่ละองค์กร อาจมีการใช้กลยุทธ์ใดกลยุทธ์หนึ่งในการวางแผน หรืออาจจะใช้ทั้ง
สามกลยุทธ์ร่วมกัน หากมีการปรับแผนเลือกกลยุทธ์ที่เหมาะสม ก็จะท าให้การจัดการทรัพยากรต่าง ๆ 
การด าเนินการต่าง ๆ ท าได้อย่างรวดเร็ว ราบรื่น สามารถลดต้นทุนการด าเนินการได้ เพ่ือก่อให้เกิด
ประโยชน์และมีประสิทธิภาพในการท างานสูงสุด 
 2.3.3 การวางแผนการผลิตรวมด้วยวิธีกราฟและแผนภูมิ เป็นวิธีที่นิยมใช้กันอย่างแพร่หลาย 
เพ่ือใช้การวางแผนและเปรียบเทียบแผนที่วางไว้ เนื่องจากเป็นวิธี ที่เข้าใจได้ง่ายและค าตอบที่ได้
สามารถน าไปสู่กระบวนการตัดสินใจได้ดี โดยมีขั้นตอนดังนี้ 

2.3.3.1 การพยากรณ์อุปสงค์ เพ่ือให้ทราบถึงความต้องการในแต่ละช่วงเวลาและ
สร้างกราฟความสัมพันธ์ระหว่างความต้องการกับเวลา 

2.3.3.2 ค านวณก าลังผลิตในเวลาท างานปกติ เวลาท างานล่วง รวมไปถึงการจ้าง
เหมาผลิตในแต่ละช่วงเวลา 

2.3.3.3 ประมาณต้นทุนต่าง ๆ ทั้งด้านวัตถุดิบ แรงงาน การบริหารจัดการสินค้าคง
คลัง 

2.3.3.4 เลือกกลยุทธ์ส าหรับการผลิตรวม จากนั้นค านวณปริมาณสินค้าที่จะได้ในแต่
ละช่วงเวลาการผลิต แล้วบันทึกลงในกราฟความสัมพันธ์ที่สร้างขึ้น 

2.3.3.5 เปรียบเทียบก าลังการผลิตที่ได้ในแต่ละช่วงเวลาการผลิตกับปริมาณตาม
ต้องการ  โดยท าการพิจารณาจากกราฟความสัมพันธ์ที่สร้างไว้ จะท าให้ทราบถึงช่วงเวลาใด
ต้องท าการเก็บสินค้าคงเหลือ ช่วงเวลาใดต้องท างานล่วงเวลาหรือท าการจ้างเหมางาน 

2.3.3.6 ค านวณต้นทุนที่จะเกิดขึ้นจากแผนที่ได้จากการเลือกกลยุทธ์ 
2.3.3.7 ปรับปรุงแผนให้เกิดความเหมาะสมที่สุด โดยการลดต้นทุนให้ได้มากที่สุด 

อาจมีการปรับเปลี่ยนกลยุทธ์ใหม่ เพ่ือให้ได้แผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากที่สุด 
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2.3.4 การวางแผนการผลิตรวมด้วยสมการทางคณิตศาสตร์ เป็นอีกวิธีหนึ่งที่นิยมใช้ในการวาง
แผนการผลิตรวม เพ่ือหาแนวทางที่ดีที่สุดในการตัดสินใจส าหรับการผลิต จะแบ่งได้ 3 สมการหลัก
ประกอบด้วย 

2.3.4.1 โปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) เป็นวิธีการทางคณิตศาสตร์ที่
น ามาประยุกต์ใช้ในแก้ปัญหา เพ่ือน าไปสู่การตัดสินใจที่เกี่ยวกับการบริหารจัดการทรัพยากร
ที่มีอยู่อย่างจ ากัด ให้เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด โดยเปูาหมายที่น ามาใช้ใน
กระบวนการวางแผนการผลิตรวมนั้น เพ่ือลดต้นทุนการผลิตที่เกิดจากปัจจัยต่าง ๆ เช่น การ
จ้างแรงงาน การท างานล่วงเวลา การจัดการสินค้าคงคลังและการจ้างเหมาในการผลิต เป็น
ต้น ทั้งนี้ยังมีข้อจ ากัดต่าง ๆ ทางด้านการผลิตซึ่งแตกต่างกันไปในแต่ละโรงงาน เช่น ก าลัง
การผลิตที่จ ากัด ความต้องการที่มีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา เป็นต้น ทั้งนี้โปรแกรมเชิง
เส้นได้พัฒนาแบ่งได้อีก 3 แนวทางท่ีได้รับความนิยมดังนี ้

2.3.4.1.1 โปรแกรมเชิงเปูาหมาย (Goal programming) เป็นวิธีที่ใช้สร้าง
ความพึงพอใจในการบรรลุเปูาหมายหลายประการ มากกว่าที่จะหาผลลัพธ์ที่ดีที่สุด
ส าหรับเปูาหมายเดียว  

2.3.4.1.2 โปรแกรมจ านวนเต็มแบบผสม (Mixed interger programming) 
เป็นวิธีที่ใช้วางแผนการผลิตรวมโดยสามารถข้ามขั้นข้อจ ากัดที่เกิดจากสมมติฐาน
ต่าง ๆ ไปได้ และใช้ส าหรับกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่มีรายละเอียดมาก เป็นอีกหนึ่งวิธีที่
ประยุกต์ใช้ในการจัดสรรก าลังการผลิตที่มีอยู่ให้เกิดประโยชน์สูงสุด โดยมีขั้นตอน
ตามล าดับดังนี้ 

 1) ก าหนดตัวแปรที่ต้องการตัดสินใจ โดยสมมติให้เห็น x และ y 
 2) ตั้งสมการแสดงข้อจ ากัดตามที่โจทย์ก าหนด 

3) สร้างกราฟสมการข้อจ ากัดในแต่ละสมการ โดยให้ตัวแปร X=0 
จากนั้นแทนค่าในสมการข้อจ ากัด เพ่ือหาจุดตัดแกน y และให้ตัว
แปร Y=0 แล้วแทนค่าในสมการข้อจ ากัด เพ่ือหาจุดตัดแกน x 
แล้วท าการลากเส้นกราฟให้แสดงพืน้ที่ของจ ากัดแต่ละสมการ 
4) หาพ้ืนที่ร่วมกันของข้อจ ากัดทุกสมการ 
5) ตั้งสมการเปูาหมายสูงสุดและสร้างเป็นกราฟ โดยสมมติให้
ค่าสูงสุดเท่ากับจ านวนเลขจ านวนหนึ่ง 
6) ลากเส้นขนานของสมการเปูาหมายสูงสุดไปตัดพ้ืนที่ของ
ข้อจ ากัด ณ จุดที่ไกลจากจุด (0,0) มากที่สุด 
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7) หาค่าจุดตัดในข้อ 6) ซึ่งจะเป็นการจัดสรรก าลังการผลิตที่ให้
ผลตอบแทนสูงสุดทั้งแกน x และแกน y 

2.3.4.1.3 โปรแกรมในรูปแบบของตัวแบบการขนส่ง (Transportation 
model) นิยมใช้ในการวิเคราะห์ต้นทุนของในการจัดการบริหารสินค้าคงคลัง การ
ท างานล่วงเวลาและการจ้างเหมา วิธีการนี้จะใช้ข้อมูลด้านก าลังการผลิตของแต่ละ
ทางเลือกและอุปสงค์ของสินค้าในแต่ละช่วงเวลาตลอดจนต้นทุนของแต่ละทางเลือก
ซึ่งมักจะแปรตามปริมาณการผลิตแต่ไม่ใช่ต้นทุนเมื่อคนงานและออกจากงาน วิธีนี้
ถือเป็นวิธีหนึ่งที่ให้ผลลัพธ์ได้เร็วที่สุด 
2.3.4.2 กฎการตัดสินใจแบบเชิงเส้น (Linear decision rule) วิธีการนี้จะใช้ต้นทุน 4 

ประเภทได้แก่ ต้นทุนค่าแรง ต้นทุนการจ้างแรงงานใหม่ ต้นทุนการล่วงเวลา ต้นทุนการเก็บ
รักษาสินค้ามาพิจารณาร่วมกัน โดยน าเอาต้นทุนดังกล่าวมาสร้างกราฟ โดยต้นทุนแรงงานจะ
มีลักษณะเป็นกราฟเส้นตรง ในขณะที่ต้นทุนอ่ืนมีลักษณะเป็นกราฟรูปโค้ง แล้วจึงเอากราฟ
ต้นทุนทุกเส้นมารวมกัน โดยหาจุดที่ต้นทุนรวมต่ าสุด เพ่ือน ามาใช้ในการตัดสินใจวาง
แผนการผลิตรวมได้ โดยจะเป็นการก าหนดก าลังการผลิต จ านวนแรงงานที่ใช้ในแต่ละ
ช่วงเวลาของการวางแผนการผลิต 

2.3.4.3 การใช้วิธีการแบบฮิวริสติกส์ (Heuistics model) เป็นวิธีที่ผู้วางแผนต้องใช้
ความรู้และประสบการณ์ เพ่ือช่วยในการวางแผนการผลิต โดยจะมีการก าหนดกฎเกณฑ์ที่
เหมาะสม จากนั้นจะท าการวางแผนตามเกณฑ์ที่ก าหนดไว้ สมการทางคณิตศาสตร์ในกลุ่มนี้จะ
ประกอบด้วยสมการต่อไปนี้ 

2.3.4.3.1 สมการทางคณิตศาสตร์สัมประสิทธ์การจัดการ (Management 
coefficient model) เป็นวิธีการที่จะต้องเก็บรวบรวมข้อมูลในอดีตทั้งในส่วนของ
ปริมาณแรงงานท่ีใช้ ก าลังการผลิตและปริมาณสินค้าคงคลัง จากนั้นจะสร้างสมการ
ก าหนดอัตราการผลิตขึ้นในรูปของการวิเคราะห์ถดถอยแบบหลายตัวแปร 
(Multiple regression analysis) เพ่ือหาสมการแสดงความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล
ในอดีต และใช้สมการที่สร้างไว้ในการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตรวม 

2.3.4.3.2 การวางแผนการผลิตแบบพาราเมตริก (Parametric production 
planning) เป็นวิธีการวางแผนโดยใช้เทคนิคการค้นหาค าตอบ เพ่ือสร้างแนวทาง
ส าหรับการตัดสินใจ 2 แนวทาง คือการตัดสินใจก าหนดก าลังการผลิตและการ
ตัดสินใจก าหนดจ านวนแรงงาน โดยจะมีการพิจารณาจากต้นทุนตามวิธีการของกฏ
การตัดสินใจเชิงเส้น แต่วิธีในการหาค าตอบแตกต่างกัน 
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2.4 การวางแผนก าลังการผลิต  
 ก าลังการผลิต คือ ความสามารถสูงสุดที่เครื่องจักรหรือปัจจัยในการผลิตจะสามารถผลิตสินค้า
ได้ หรือให้บริการได้ในช่วงเวลาที่ก าหนด ก าลังการผลิตมีหน่วยเป็นปริมาณผลผลิตต่อเวลา โดยผู้บริหาร
การผลิตจะต้องใส่ใจในก าลังการผลิตด้วยเหตุผลหลายประการ ทั้งนี้เพ่ือจะได้สามารถผลิตสินค้าได้ทัน
ตามความต้องการของลูกค้า เพ่ือให้ก าลังการผลิตมีประสิทธิภาพในการด าเนินการยังรวมไปถึงการ
จัดล าดับการผลิตและต้นทุนในการผลิตที่จะได้มาซึ่งก าลังการผลิตที่ต้องมีการลงทุน สุดท้ายคือการ
ตัดสินใจในการขยายก าลังการผลิตมากน้อยเพียงใดจึงจะให้ผลตอบแทนสูงสุด โดยในการตัดสินใจการ
การก าหนดก าลังการผลิตจะประกอบไปด้วย การประเมินก าลังการผลิตที่ มีอยู่ จากนั้นจะท าการ
พยากรณ์ความต้องการก าลังการผลิตเพ่ือตอบสนองความต้องการของสินค้าในช่วงเวลาที่วางแผน 
ก าหนดทางเลือกเพ่ือปรับก าลังการผลิต วิเคราะห์และประเมินผลทางด้านการเงิน การตลาดและทาง
เทคนิคของแต่ละทางเลือกที่ก าหนดไว้ เลือกทางเลือกส าหรับการปรับก าลังการผลิตที่ดีที่สุด [6] 
 2.4.1 การวัดก าลังการผลิตนิยมวัดกัน 2 ลักษณะ คือ การวัดโดยอาศัยปัจจัยน าเข้า เช่น 
โรงแรมวัดจากการให้บริการด้วยจ านวนห้องที่ให้บริการได้สูงสุด โรงพยาบาลวัดจากจ านวนเตียงคนไข้ที่
รับได้สูงสุด เป็นต้น  และการวัดโดยอาศัยผลผลิตของโรงงานที่ผลิตสินค้า เช่น โรงงานประกอบ
รถยนต์วัดก าลังการผลิตด้วยจ านวนคันที่ประกอบได้ โรงถลุงเหล็กวัดก าลังการผลิตด้วยจ านวน
น้ าหนักเหล็กที่ถลุงได้ เป็นต้น 
 2.4.2 การประมาณความต้องการก าลังการผลิตในอนาคต ความต้องการก าลังการผลิตจะประเมินใน 
2 ระยะหลัก ๆ คือ 

2.4.2.1 ความต้องการระยะสั้น ผู้บริหารสามารถประมาณความต้องการก าลังการ
ผลิต เพ่ือตอบสนองการเพ่ิมขึ้น หรือลดลงของความต้องการสินค้าในระยะสั้นโดยใช้วิธีการ
พยากรณ ์

2.4.2.2 ความต้องการระยะยาว การวางแผนเพ่ือให้รู้ถึงก าลังการผลิตที่จ าเป็นจะต้องมี
ในระยะยาว ถือเป็นสิ่งที่เป็นไปได้ยากและมีปัจจัยที่ไม่แน่นอนของการตลาดของเทคโนโลยีเข้า
มาร่วม  ท าให้การวางแผนการผลิตในอนาคตควรผลิตสินค้าในปริมาณเท่าใด ความเสี่ยงหลังจาก
การผลิตสินค้ามากน้อยเพียงใด ปริมาณความต้องการสินค้าจะเปลี่ยนแปลงไปตามกาลเวลาจน
กลายเป็น วัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ (Product life cycle) โดยจะแบ่งได้ 4 ช่วง คือ ช่วง
เริ่มต้น ช่วงเติมโต ช่วงอ่ิมตัวและช่วงตกต่ า ดังรูปที ่6 
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 รูปที่  6 วัฏจักรของผลิตภัณฑ์ 

ที่มา: [8] จิรดา นาคฤทธิ์. วัฏจักรของผลิตภัณฑ์. ค้นหาวันที่ 6 ตุลาคม 2561 
แหล่งที่มาhttps://jiradabbc.wordpress.com, Product Life Cycle:PLC/ 
 

 2.4.3 กลยุทธ์การปรับก าลังการผลิต ในเมื่อความต้องการสินค้าในอนาคตไม่สอดคล้องกับ
ก าลังการผลิตที่มีอยู่ ผู้บริหารอาจจะใช้กลยุทธ์ต่าง ๆ เพ่ือปรับก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับความ
ต้องการกลยุทธ์ที่ใช้ส าหรับการปรับก าลังการผลิต จะแบ่งได้เป็น 2 กลุ่ม 

2.4.3.1 การตอบสนองความต้องการในระยะสั้น เมื่อก าลังการผลิตที่มีอยู่ไม่
สอดคล้องกับความต้องการ อาจจะมีมากกว่าหรือน้อยกว่าความต้องการ กลยุทธ์ที่นิยมใช้ใน
การปรับการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการมักจะนิยมใช้วิธีเก็บสินค้าคงเหลือ การค้างส่ง
สินค้า การปรับระดับพนักงาน การปรับระดับการใช้แรงงาน การอบรมพนักงาน การ
ออกแบบกระบวนการผลิตใหม่ การจ้างเหมาช่วงและการซ้อมบ ารุงเครื่องจักร อาจใช้วิธี
เดียวหรือใช้การผสมผสานกันเพ่ือปรับก็ย่อมได้ 

2.4.3.2 การตอบสนองความต้องการในระยะยาว ในระยะยาวความต้องการสินค้า
อาจมีแนวโน้มเพ่ิมข้ึนหรือลดลงไปจากปัจจุบัน กลยุทธ์ที่สามารถตอบสนองการเปลี่ยนแปลง
ของความต้องการ อาจแบ่งได้ 2 ลักษณะ คือ กลยุทธ์ในการขยายก าลังการผลิตและกลยุทธ์
เพ่ือการคงก าลังการผลิตไว้เมื่อความต้องการลดลง เมื่อความต้องการในระยะยาวเพ่ิมขึ้น 
การตัดสินใจว่าจะเพ่ิมก าลังการผลิตโดยการเพ่ิมเครื่องจักรหรือขยายโรงงาน หรือไม่ก็อาจจะ
ขึ้นอยู่กับต้นทุนและผลก าไร ทั่วไปแล้วต้นทุนการผลิตต่อหน่วยของสินค้าจะสัมพันธ์กับก าลัง
การผลิต ต้นทุนต่อหน่วยจะมีค่าต่ าสุดเมื่อท าการผลิตที่ก าลังการผลิตพอดี ดังแสดงในรูปที ่7 
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รูปที่  7 แผนภูมิแสดงต้นทุนการผลิตเฉลี่ยในระยะยาว 

ที่มา: [9] อรคพัฒร์ บัวลม. (2014) ต้นทุนการผลิตและรายรับจากการผลิต. ค้นหาวันที่ 6 ตุลาคม 
2561 แหล่งที่มา: https://www.slideshare.net/OptimisticDelight/7-38314911 

 
ในขณะเดียวกันเมื่อมีความต้องการในระยะยาวของสินค้ามีค่าลดลงกว่าความ

ต้องการในระยะปัจจุบัน ผู้บริหารอาจมีการตัดสินใจลดก าลังการผลิตโดยปิดโรงงานการผลิต 
ยกเลิกสินค้าที่ไม่ได้รับความต้องการ หรือการหาสินค้าตัวใหม่ เพ่ือรองรับก าลังการผลิตที่
เหลือจากการผลิตสินค้าเดิม  กล่าวคือ เมื่อถึงจุดอ่ิมตัวของผลิตหนึ่ง ๆ หรือมีแนวโน้มความ
ต้องการลดลง การจะมีการพัฒนาสินค้าตัวใหม่เพ่ิมเข้ามาทดแทนก าลังการผลิตเดิม โดยไม่
ต้องลดก าลังการผลิต 
2.4.3 รูปแบบสมการเพ่ือการวางแผนก าลังการผลิตและการวางแผนการผลิต ผู้บริหาร

สามารถใช้วิธีการวิเคราะห์เชิงคณิตศาสตร์ เพ่ือช่วยในการตัดสินใจวางแผนก าลังการผลิต ทั้งนี้จะมี
หลายวิธีโดยอาศัยการวิเคราะห์จุดคุ้มทุน การวิเคราะห์แขนงการตัดสินใจและการใช้โปรแกรมเชิงเส้น 
 
2.5 การบริหารสินค้าคงเหลือ  
 สินค้าคงเหลือ คือ สินค้าที่เก็บไว้เพ่ือการใช้งานหรือจ าหน่ายในอนาคต ไม่ว่าจะอยู่ใน
หน่วยงานหรือองค์กร อาจพบเจอสินค้าคงเหลือได้ไม่มากก็น้อย ไม่ว่าจะเป็นวัสดุขนาดเล็กหรือใหญ่ก็
ตาม อาจเป็นอุปกรณ์ส านักงาน อุปกรณ์ซ่อมบ ารุงหรืออาจจะเป็นวัตถุดิบสด โดยการจัดเก็บต้อง
ขึ้นอยู่กับสถานะที่เหมาะสมกับวัสดุ หรือสินค้านั้น เพ่ือไม่เกิดความเสียหาย โดยทั่วไปจะแบ่งประเภท
สินค้าคงเหลือได้ 4 ประเภท คือ วัตถุดิบและชิ้นส่วนเพ่ือการผลิต สินค้าคงเหลือในระหว่าง
กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปหรือสินค้า ชิ้นส่วนของเครื่องจักรต่าง ๆ การจั ดการสินค้า
คงเหลือจะมีการด าเนินการเป็นขั้นตอนล าดับ [6] ดังนี้ 
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 2.5.1 การควบคุมสินค้าคงเหลือ การจัดเก็บสินค้าคงเหลือจะมีเหตุผลในการเก็บรักษาที่
แตกต่างกัน ขึ้นอยู่กับสถานการณ์ขององค์กรนั้น ๆ ซึ่งเหตุผลหลักเป็นไปเพ่ือให้มีจ าหน่ายเมื่อลูกค้า
ต้องการ เพ่ือปรับเรียบการผลิต เพ่ือประโยชน์ในการจัดหาสั่งซื้อในจ านวนมาก เพ่ือแก้ปัญหากรณีที่
วัตดุดิบอาจเน่าเสีย เพ่ือปูองกันการขาดแคลนวัสดุและสินค้า เพ่ือแยกกระบวนการผลิตให้เป็นอิสระ
จากกัน ทั้งนี้เพ่ือควบคุมวัตถุประสงค์หลักใหญ่ เพ่ือท าให้ต้นทุนที่เกิดขึ้นจากการเก็บสินค้าคงเหลือมี
ค่าต่ าท่ีสุดและท าให้ลูกค้ามีความพึงพอใจมากที่สุด 
 2.5.2 ต้นทุนการจัดเก็บสินค้าคงเหลือ ในระบบสินค้าคงเหลือการเก็บสินค้าคงเหลือไม่ว่าจะ
ในรูปแบบวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิตหรือเป็นชิ้นส่วนของเครื่องจักรก็
ตาม ทั้งหมดนี้เป็นต้นทุนหลัก ๆ ที่จะเกิดขึ้น คือต้นทุนของสินค้าคงเหลือ ต้นทุนในการผลิตสั่งซื้อ 
ต้นทุนการเก็บรักษาและต้นทุนเมื่อเกิดการขาดแคลน 
 2.5.3 รูปแบบสมการสินค้าคงเหลือ (Inventory model) นิยมใช้ในการวิเคราะห์หา
ปริมาณการสั่งซื้อ หรือสั่งผลิตที่เหมาะสมที่สุด หรือประหยัดที่สุด โดยเวลาส าหรับการสั่งซื้อแต่ละ
ครั้งจะแบ่งได้ 2 กลุ่ม คือ สมการทางคณิตศาสตร์รูปแบบดีเทอร์มินิสติก (Deterministic model) 
และสมการทางคณิตศาสตร์รูปแบบสโตคาสติก (Stochastic model) 
 2.5.4 รูปแบบสมการการสั่งซื้อท่ีประหยัดขั้นพ้ืนฐาน (Economic order quantity model : 
EOQ) จะมีข้อสมมติฐานของรูปแบบ คือ 
  2.5.4.1 การควบคุมสินค้าคงเหลือจะท าที่จุดเดียว 
  2.5.4.2 ความต้องการสินค้าหรือผลิตภัณฑ์มีอัตราคงท่ีตลอดเวลา 
  2.5.4.3 ไม่อนุญาตให้เกิดการขาดแคลนสินค้าคงเหลือ 

2.5.4.4 เวลาน าในการผลิต หรือส่งสินค้ามีค่าคงที่และไม่ขึ้นกับปริมาณการผลิตหรือ
การสั่งซื้อ 

  2.5.4.5 ต้นทุนการสั่งซื้อและค่าเก็บรักษาสินค้าคงเหลือมีค่าคงที่ 
2.5.4.6 ราคาต่อหน่วยของสินค้ามีค่าเท่ากัน ไม่ว่าจะสั่งซื้อ หรือสั่งผลิตด้วยปริมาณ
เท่าใด 

  2.5.4.7 สินค้าคงเหลือที่ควบคุมมีเพียงชนิดเดียว 
  2.5.4.8 สินค้าท่ีผลิตได้ หรือสั่งเข้ามาจะได้รับ ณ จุดเวลาเดียวกันทั้งหมด 

 จากสมมติฐานข้างต้น สามารถสร้างกราฟเพ่ือแสดงความสัมพันธ์ของปริมาณสินค้า
คงเหลือเทียบกับเวลาได้ดังแสดงในรูปที่ 8 
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รูปที่  8 แผนภูมิแสดงความสัมพันธ์ระหว่างสินค้าคงเหลือเทียบกับเวลา 

     ที่มา: [10] Kulachatr C. Na Ayudhya. (2015). Inventory Management. ค้นหาวันที่ 6 
ตุลาคม 2561. แหล่งที่มา https://slideplayer.in.th/slide/2106549/  

 
 2.5.5 แบบจ าลองสินค้าคงเหลือเมื่อการส่งสินค้าเข้ามาไม่พร้อมกัน ในกรณีที่สินค้าที่สั่งซื้อ 
หรือสั่งผลิตเข้ามาส่งไม่พร้อมกัน แต่ส่งในอัตราหนึ่งที่แน่นอน มีปริมาณสูงสุดของสินค้าคงเหลือจะมี
ค่าต่ ากว่าปริมาณการสั่งซื้อสั่งผลิต เนื่องจากสินค้าที่สั่งไว้ส่งมาถึงไม่พร้อมกัน ในระหว่างกันการส่งก็มี
การใช้ควบคู่กันไปด้วย จึงส่งผลให้ปริมาณสูงสุดของสินค้าคงเหลือมีปริมาณต่ ากว่าปริมาณการสั่งซื้อ
ในแต่ละครั้ง ดังแสดงในรูปที่ 9 

 

 
รูปที่  9 ระบบสินค้าคงเหลือเมื่อการส่งสินค้าที่สั่งซ้อเข้าไม่พร้อมกันทั้งหมด 

ที่มา: [11] Mason Remy. (2014). การจัดการสินค้าคงคลัง. ค้นหาวันที่ 6 ตุลาคม 2561 แหล่งที่มา
https://www.slideserve.com/mason/3  

 2.5.6 แบบจ าลองสินค้าคงเหลือเม่ือราคาต่อหน่วยของสินค้าลดลง เนื่องจากการสั่งซื้อจ านวน
มาก ในกรณีที่ราคา ต้นทุนของสินค้าต่อหน่วยมีค่าลดลงเมื่อมีการสั่งซื้อในจ านวนมาก หรือเมื่อต้นทุน
สินค้ามีมูลค่าเปลี่ยนแปลงไปตามปริมาณการสั่งซื้อ ต้นทุนรวมของการเก็บสินค้าคงเหลือจะต้อ ง
น าเอาต้นทุนสินค้ามาคิดด้วย จะได้เป็นต้นทุนรวมจะมีค่าเท่ากับผลรวมของต้นทุนสินคงเหลือ ต้นทุน
การสั่งซื้อและต้นทุนเก็บ 
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 2.5.7 ระบบการควบคุมสินค้าคงคลัง มีอยู่ 3 วิธี คือ 
2.5.7.1 ระบบสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่อง (Continuous inventory system หรือ 

Perpetual system) เป็นระบบสินค้าคงคลังที่มีวิธีการลงบัญชีทุกครั้งที่มีการรับและจ่ายของ 
ท าให้บัญชีคุมยอดแสดงยอดคงเหลือที่แท้จริงของสินค้าคงคลังอยู่เสมอ ซึ่งจ าเป็นอย่างยิ่งใน
การควบคุมสินค้าคงคลังรายการที่ส าคัญที่ปล่อยให้ขาดมือไม่ได้ แต่ระบบนี้เป็นวิธีที่มี
ค่าใช้จ่ายด้านงานเอกสารค่อนข้างสูง และต้องใช้พนักงานจ านวนมากจึงดูแลการรับจ่ายได้
ทั่วถึง ในปัจจุบันการน าเอาคอมพิวเตอร์เข้ามาประยุกต์ใช้กับงานส านักงานและบัญชีสามารถ
ช่วยแก้ไขปัญหาในข้อนี้ โดยการใช้รหัสแท่ง (Bar code) หรือรหัสสากลส าหรับผลิตภัณฑ์ 
(Universal product code หรือ UPC) ปิดบนสินค้าแล้วใช้เครื่องกราดสัญญาณเลเซอร์อ่าน
รหัส (Laser scan) ซึ่งวิธีนี้นอกจะมีความถูกต้อง แม่นย า เที่ยงตรงแล้ว ยังสามารถใช้เป็น
รากฐานข้อมูลของการบริหารสินค้าคงคลังในกรณีอ่ืน เช่น การบริหารห่วงโซ่ของสินค้า 
(Supply chain management) ได้อีกด้วย 

2.5.7.2 ระบบสินค้าคงคลังเมื่อสิ้นงวด (Periodic inventory system) เป็นระบบ
สินค้าคงคลังที่มีวิธีการลงบัญชีเฉพาะในช่วงเวลาที่ก าหนดไว้เท่านั้น เช่นตรวจนับและ
ลงบัญชีทุกปลายสัปดาห์หรือปลายเดือน เมื่อของถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซื้อเข้ามาเติมให้เต็ม
ระดับท่ีตั้งไว้ ระบบนี้จะเหมาะกับสินค้าที่มีการสั่งซื้อและเบิกใช้เป็นช่วงเวลาที่แน่นอน  

2.5.7.3 ระบบการจ าแนกสินค้าคงคลังเป็นหมวดเอบีซี (ABC) ระบบนี้เป็นวิธีการ
จ าแนกสินค้าคงคลังออกเป็นประเภทโดยพิจารณาปริมาณและมูลค่าของสินค้าคงคลังแต่ละ
รายการเป็นเกณฑ์ เพ่ือลดภาระในการดูแล ตรวจนับ และควบคุมสินค้าคงคลังที่มีอยู่
มากมายซึ่งถ้าควบคุมทุกรายการอย่างเข้มงวดเท่าเทียมกัน จะเสียเวลาและค่าใช้จ่ายมากเกิน
ความจ าเป็นตามเกณฑ์ประเภทการควบคุมดังต่อไปนี้  

1) A: รายการที่มีมูลค่าสูง คือสินค้าคงคลัง ร้อยละ 15- 20 มีมูลค่ารวมถึง 
ร้อยละ 75-80 ของมูลค่าทั้งหมด  

2) A > ควบคุมอย่างเข้มมาก ด้วยการลงบัญชีอยู่บ่อยๆ (เช่น ทุกสัปดาห์) 
การควบคุมจึงควรใช้ระบบสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่องและต้องเก็บของไว้ในที่
ปลอดภัย ในด้านการจัดซื้อก็ควรหาผู้ขายไว้หลายรายเพื่อลดความเสียงจากการขาด
แคลนสินค้าและสามารถเจรจาต่อรองราคาได้  

3) B: รายการที่มีมูลค่าปานกลาง คือสินค้าคงคลัง ร้อยละ 30-40 มีมูลค่า
ร่วม ประมาณ ร้อยละ 15 ของมูลค่าทั้งหมด  

4) B > ควบคุมอย่างเข้มงวดปานกลาง ด้วยการมีบัญชีคุมยอดบันทึกเสมอ
เช่นเดียวกับ A ควรมีการเบิกจ่ายอย่างเป็นระบบเพ่ือปูองกันการสูญหาย การตรวจ
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นับจ านวนจริงก็ท าเช่นเดียวกับ A แต่ความถ่ีน้อยกว่า (เช่น ทุกสิ้นเดือน) และการ
ควบคุม B จึงควรใช้ระบบสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่องเช่นเดียวกับ A  

5) C: รายการที่มีมูลค่าต่ า คือสินค้าคงคลัง ร้อยละ 40-50 มีมูลค่ารวม 
ประมาณ ร้อยละ 10-15 ของมูลค่าทั้งหมด  

6) C > ไม่มีการจดบันทึกหรือมีก็เพียงเล็กน้อย สินค้าคงคลังประเภทนี้จะ
วางให้หยิบใช้ได้ตามสะดวก เนื่องจากเป็นของราคาถูกและมีปริมาณมาก ถ้าท าการ
ควบคุมอย่างเข้มงวด จะท าให้มีค่าใช้จ่ายมากซ่ึงไม่คุ้มค่ากับประโยชน์ที่ได้ปูองกัน
ไม่ให้ของสูญหาย 

 
2.6 การวางแผนความต้องการวัสดุ  
 ในอุตสาหกรรมการผลิตล้วนต้องมีความต้องการวัตถุดิบตั้งต้น เพ่ือใช้ในการผลิตเป็นสินค้า ซึ่ง
แต่ละสินค้า แต่ละวัตถุดิบจะมีฤดูกาลและช่วงเวลาที่แตกต่างกันไป จึงท าให้เกิดการบริการจัดการวัสดุ 
ทั้งในส่วนของความต้องการวัสดุและบริหารวัสดุคงเหลือ เพ่ือให้เพียงพอต่อความต้องการของฝุายผลิต 
เนื่องจากวัตถุดิบแต่ละอย่างอาจจะต้องใช้เวลาในการรอคอยสินค้าจากแหล่งขายไม่เท่ากัน ช่วง
ระยะเวลาและระบบการสั่งซื้อ การจัดส่งที่แตกต่างกัน ท าให้เกิดการบริหารจัดการวัสดุคงเหลือเป็น
ลักษณะที่อุปสงค์ของวัสดุจะขึ้นอยู่กับอุปสงค์ของสินค้าส าเร็จรูป (Dependent demand inventory 
management) ดังนั้นการวางแผนความต้องการวัสดุ (Material requirement planning : MRP) 
เพ่ือน าไปใช้ประกอบในการจัดการหาวัตถุดิบส าหรับการผลิตไม่ให้ส่งผลให้การผลิตผิดปกติหรือเกิด
สภาวะวัตถุดิบขาดมือ ทั้งนี้ก็เพ่ือสร้างความมั่นใจว่าวัตถุดิบคงเหลือเพียงพอต่อการผลิต โดยท าให้
วัตถุดิบคงเหลือเหมาะสมที่สุดหรือต่ าที่สุด เพ่ือไม่ให้เกิดต้นทุนวัตถุดิบโดยไม่จ าเป็น ฉะนั้นจะให้ได้
วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตในปริมาณที่ต้องการ ณ เวลาที่ต้องการ [6]  
 2.6.1 วัตถุประสงค์ของการวางแผนความต้องการวัสดุ เพ่ือให้มีแผนรองรับวัสดุ รับรองการ
ผลิตที่จะมีขึ้นในอนาคต เพ่ือการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ทันเวลา และเพ่ือให้ต้นทุน
ของการบริหารวัสดุคงคลังมีมูลค่าต่ าที่สุด กล่าวคือ วัตถุประสงค์หลักเพ่ือลดปริมาณวัสดุคงเหลือ ลด
เวลาน าหรือเวลารอส าหรับการผลิตสินค้า เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพที่ดีในกระบวนการผลิตและจัดส่ง
สินค้าให้ลูกค้าให้ทันตามก าหนดเวลา 
 2.6.2 องค์ประกอบของระบบการวางแผนความต้องการวัสดุ มี 3 องค์ประกอบหลัก ได้แก่ น าเข้า 
(Input) ส่วนประมวลผล (Processing) และส่วนผลได้ (Output) ดังแสดงในรูปที ่10 
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รูปที่  10 องค์ประกอบของระบบการวางแผนความต้องการวัสดุ 

ที่มา: [6] พิชิต สุขเจริญพงษ์. (2546). การจัดการวิศวกรรมการผลิต.  
 

 2.6.3 กระบวนการวางแผนความต้องการวัสดุ เป็นข้อมูลเกี่ยวกับตารางการผลิตของรายการ
วัสดุทั้งหมดที่อยู่ภายใต้ข้อมูลระดับสุดท้ายของการผลิต โดยจะสอดคล้องกับการออกใบสั่งงาน ค าสั่ง
ซื้อและการแจ้งเปลี่ยนแปลงก าหนดการท างานเมื่อมีความจ าเป็นประกอบด้วย 4 ขั้นตอนหลักดังนี้ 
  2.6.3.1 แตกในบัญชีรายการของวัสดุ 
  2.6.3.2 ท าบัญชีสินค้าคงคลังให้สุทธิ 
  2.6.3.3 ก าหนดขนาดของล็อตการผลิต 
  2.6.3.4 ระยะเวลาตามค าร้องขอ 

2.6.4 ส่วนประมวลผลของระบบการวางแผนความต้องการวัสดุ ประกอบด้วยการน าสินค้าที่
ต้องการซึ่งจะก าหนดจากแผนล าดับการผลิตที่ได้แจกแจงให้เห็นถึงรายละเอียดของจ านวนชิ้นส่วน
วัสดุที่ต้องการ ณ เวลาต่าง ๆ โดยรายละเอียดอาจแสดงผลในรูปของแผนภูมิแสดงรายละเอียด โดยใช้
ปริมาณความต้องการรวมทั้งหมดในการผลิตมาสร้างแผนภูมิความต้องการ โดยเวลาและจ านวนชิ้น
วัสดุที่ต้องการสั่งซื้อจะถูกก าหนดด้วยจ านวนสั่งตามแผน ส่วนจ านวนและเวลาของชิ้นวัสดุที่จะได้รับ
จะถูกก าหนดด้วย จ านวนรับตามแผน โดยจ านวนความต้องการและเวลาที่ต้องการชิ้นส่วน จะมี
รายละเอียดและส่วนประกอบตามล าดับ คือ ความต้องการรวม จ านวนที่จะได้รับ จ านวนที่ใช้ได้ 
ความต้องการสุทธิ จ านวนรับตามแผนและจ านวนสั่งตามแผน 

2.6.5 ส่วนผลได้ของระบบการวางแผนความต้องการวัสดุ ในระบบการวางแผนความต้องการ
วัสดุ จะมีการใช้ระบบสารสนเทศเข้ามาช่วยในการตัดสินใจของผู้บริหาร ในรูปแบบของรายงานต่าง ๆ 
จะจ าแนกได้เป็น 2 กลุ่มหลัก 
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2.6.5.1 รายงานเบื้องต้นเป็นรายงานหลักของระบบ ที่ต้องท าอย่างสม่ าเสมอจะ
ประกอบด้วย แผนการสั่งซื้อ ใบสั่งซื้อและรายการเปลี่ยนแปลง 

2.6.5.2 รายงานขั้นสองเป็นรายงานเฉพาะ ไม่ได้จัดท าเป็นประจ า อาจจัดท าขึ้นเพ่ือ
ผู้บริหารต้องการตัวช่วยในการตัดสินใจเพ่ิมเติมจะประกอบไปด้วย รายงานผลการควบคุม 
แผนงานต่าง ๆ และรายงานพิเศษท่ีแสดงถึงปัญหาส าคัญที่เกิดขึ้น 

 
2.7 ศาสตร์การตัดสินใจ  

การตัดสินใจ (Decision making) เพ่ือแก้ปัญหาเป็นกระบวนการซึ่งประกอบด้วยขั้นตอน
ต่าง ๆ หลายขั้นตอน เพ่ือให้เห็นภาพชัดเจน ดังแสดงขั้นตอนไว้ในรูปที่ 11 

 

 
รูปที่  11 กระบวนการส าหรับการแก้ปัญหา 

ที่มา: [6] พิชิต สุขเจริญพงษ์. (2546). การจัดการวิศวกรรมการผลิต. 
 

ขั้นตอนแรกของกระบวนการตัดสินใจ คือ การก าหนดตัวปัญหาหรือการค้นหาจุดของปัญหา
และสาเหตุของปัญหา เพ่ือที่ผู้บริหารได้ตัดสินใจแก้ปัญหาได้ถูกจุด  

ขั้นตอนที่สองเป็นการรวบรวมข้อมูลที่อธิบายถึงสาเหตุของปัญหา ในการแก้ปัญหานั้นยิ่ง
ผู้บริหารมีข้อมูลและสารสนเทศเกี่ยวกับตัวปัญหามากเท่าใด ยิ่งท าให้สามารถวิเคราะห์ปัญหาและหา
ค าตอบได้ดีข้ึน  ขั้นตอนที่สามเป็นการก าหนดทางเลือกส าหรับการแก้ปัญหา ขั้นนี้ผู้บริหารจะต้องใช้
ข้อมูลสารสนเทศที่มีอยู่ประกอบกับประสบการณ์และความสามารถ ก าหนดวิธีการส าหรับการ
แก้ปัญหาไว้ได้หลายวิธี วิธีแก้ปัญหาต่าง ๆ ที่ก าหนดจะถูกน าไปวิเคราะห์และประเมิน เพ่ือเลือกเอา
ทางเลือกท่ีดีที่สุดต่อไป 
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เมื่อก าหนดทางเลือกส าหรับแก้ปัญหาได้แล้ว ขั้นตอนถัดไปคือการวิเคราะห์เพ่ือเปรียบเทียบ
ข้อดีข้อเสียของแต่ละทางเลือกด้วยวิธีเชิงปริมาณและคุณภาพ หลังจากการประเมินผลเปรียบเทียบ
ทางเลือกส าหรับการแก้ปัญหาต่าง ๆ แล้ว ผู้บริหารจะต้องตัดสินใจเลือกทางเลือกส าหรับการ
แก้ปัญหาที่ดีที่สุดภายใต้เกณฑ์ หรือวัตถุประสงค์ที่ก าหนด ดังนั้นในขั้นตอนของการเลือกทางเลือกที่ดี
ที่สุด ผู้บริหารจะต้องสามารถก าหนดวัตถุประสงค์หรือเกณฑ์ส าหรับการแก้ปัญหาให้ชัดเจนเสียก่อน 
เกณฑ์ท่ีใช้อาจเป็นเกณฑ์เชิงปริมาณหรือเกณฑ์เชิงคุณภาพก็ย่อมได้ 

เมื่อเลือกทางแก้ปัญหาที่ดีที่สุดแล้ว ขั้นตอนส าคัญถัดไปคือการด าเนินการตามทางเลือกที่
เลือกไว้ ในขั้นตอนนี้ผู้บริหารต้องวางแผนและจัดเตรียมทรัพยากรต่าง ๆ ให้พร้อม เช่น ด้านทุนทรัพย์ 
ก าลังคน วัตถุดิบ  เครื่องจักรตลอดจนการจัดการ เพ่ือด าเนินการแก้ไขปัญหาให้ลุล่วงไป  

ขั้นตอนสุดท้ายของกระบวนการตัดสินใจ คือ การติดตามและประเมินผลของการด าเนินการ 
ผู้บริหารต้องติดตาม สอดส่องการด าเนิน ประเมินผลการด าเนินการและเปรียบเทียบกับสิ่งที่ได้
คาดหมายไว้ ถ้าผลลัพธ์ที่ได้ไม่เป็นไปตามที่ตั้งเปูาหมายไว้ก็จะต้องหาทางแก้ไขอ่ืน ๆ ต่อไป [6]  

2.7.1 แบบจ าลองเพ่ือการตัดสินใจ ในขั้นตอนของการวิเคราะห์เพ่ือเปรียบเทียบทางเลือก 
ผู้บริหารจะต้องอาศัยหลักของการสร้างแบบจ าลอง (Model) เพ่ือช่วยในการวิเคราะห์ทางเลือก 
“แบบจ าลองหรือรูปแบบสมการทางคณิตศาสตร์ คือ สิ่งที่จ าลองจากสภาพความเป็นจริง” อีกนัยหนึ่ง 
แบบจ าลอง คือ ตัวแทนสิ่งที่เป็นจริง แต่แบบจ าลองนั้นไม่สามารถแทนสิ่งที่เป็นจริงได้ทั้งหมด ทั้งนี้
เพราะแบบจ าลองเป็นเพียงตัวแทนที่ได้เปลี่ยนคุณลักษณะบางอย่างไปจากสิ่งที่เป็นจริงเท่านั้น เช่น 
หากต้องการศึกษาการเคลื่อนที่ของวัสดุในโรงงาน ต้องศึกษาได้โดยเขียนแผนภูมิในกระดาษ เพ่ือ
แสดงต าแหน่งของเครื่องจักรในโรงงาน ซึ่งไม่จ าเป็นต้องแสดงรายละเอียดว่าเป็นเครื่องที่มีสี หรือ
เครื่องหมายการค้าอะไร สิ่งส าคัญท่ีต้องแสดงก็มีเพียงแต่ขนาดและต าแหน่งของเครื่องจักร เพราะนั่น
คือปัจจัยที่ส าคัญต่อการศึกษา กล่าวอีกนัยหนึ่ง แบบจ าลองจะประกอบด้วยปัจจัยที่มีผลต่อการ
ตัดสินใจเท่านั้น คุณลักษณะอ่ืนของสิ่งที่เป็นจริงแต่ไม่มีผลต่อการตัดสินใจจะไม่รวมอยู่ในแบบจ าลอง 
โดยจ าแนกได้เป็น 3 ประเภท ดังนี้ 

2.7.1.1 แบบจ าลองทางกายภาพ คือ แบบจ าลองที่มีลักษณะคล้ายสิ่งที่เป็นตัวจริง 
แต่อาจมีขนาดเล็กกว่า อีกนัยหนึ่งคือแบบจ าลองจากของจริงแต่อาจมีขนาดเล็กกว่า หรืออีก
นัยหนึ่งคือ  แบบจ าลองจากของจริง เช่น แบบจ าลองบ้าน แบบจ าลองโรงงาน เป็นต้น 
แบบจ าลองกายภาพมีประโยชน์ส าคัญในการแสดงให้เห็นถึงรูปร่างและสั ดส่วนของ
องค์ประกอบต่าง ๆ ตัวอย่างการใช้ตัวแบบเชิงกายภาพ เช่น การใช้แบบจ าลองโรงงาน เพ่ือ
ศึกษาการวางต าแหน่งของเครื่องจักรต่าง ๆ เป็นต้น 

2.7.1.2 แบบจ าลองแผนภาพ คือ แบบจ าลองที่มีลักษณะเป็นแผนภูมิกราฟหรือ
รูปภาพ ที่ใช้อธิบาย หรือแสดงความสัมพันธ์ขององค์ประกอบต่าง ๆ ในระบบหรือปัญหาที่
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ท าการศึกษา เช่น ผังการจัดองค์กร (Organization chart) ผังงานส าหรับการเขียนโปรแกรม
คอมพิวเตอร์ (Computer flow chart) แผนภูมิแสดงความสัมพันธ์ขององค์ประกอบในระบบ
ต่าง ๆ และกราฟที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรต่าง ๆ เป็นต้น 

2.7.1.3 แบบจ าลองคณิตศาสตร์ คือ แบบจ าลองที่มีลักษณะเป็นสมการหรือฟังก์ชั่น
ทางคณิตศาสตร์ ซึ่งเขียนขั้นจากตัวแปรทางคณิตศาสตร์ โดยตัวแปรต่าง ๆ จะแทน
องค์ประกอบหรือปัจจัยของระบบที่ท าการศึกษา แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์มีระดับความ
ยากง่ายแตกต่างกันไป ตั้งแต่แบบจ าลองที่มีตัวแปรเพียง 2 ตัวจนถึงตัวแบบที่มีตัวแปรนับ
จ านวนร้อนและรูปแบบที่มีสมการ หรือฟังก์ชั่นเพียงฟังก์ชั่นเดียวจนถึงรูปแบบที่มีฟังก์ชั่นนับ
จ านวนร้อนเช่นเดียวกัน โดยรูปแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์นี้นับเป็นแบบจ าลองที่มี
ความส าคัญในการใช้ในการวิเคราะห์ปัญหา เพ่ือหาทางแก้ปัญหาส าหรับผู้บริหาร เช่น การ
หาปริมาณการผลิตที่จะท าให้ได้ก าไรมากท่ีสุดจากด าเนินการ การหาสัดส่วนของวัตถุดิบที่จะ
ใช้ในการผลิต เพ่ือให้เกิดต้นทุนที่ต่ าที่สุด เป็นต้น รูปแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์เพ่ือการ
ตัดสินใจแบบได้ 2 กลุ่ม 

2.7.1.3.1 แบบจ าลองออปติไมเซชั่น เป็นรูปแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ที่มี
ขั้นตอนในการแก้ปัญหาที่แน่นอนและค าตอบที่ได้จากแบบจ าลองจะเป็นค าตอบที่ดี
ที่สุด (Optimum solution) ผู้บริหารสามารถใช้แบบจ าลองออปติไมเซชั่น เพ่ือหา
ค าตอบของสมการแก้ปัญหา ค าตอบที่ได้จากแบบจ าลองออปติไมเซชั่นจะไม่
เปลี่ยนแปลงไม่ว่าใครจะเป็นคนแก้ปัญหาก็ตาม 

2.7.1.3.2 แบบจ าลองฮิวริสติกส์ เป็นรูปแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ที่ผู้
แก้ปัญหาใช้กฎเกณฑใ์นการแก้ปัญหา โดยอาศัยวิจารณญาณของผู้แก้ปัญหาเพ่ือหา
ค าตอบ ค าตอบที่ได้จ าเป็นต้องเป็นค าตอบที่ดีที่สุด แต่อาจเป็นค าตอบที่ใกล้เคียงกับ
ค าตอบที่ดีที่สุด ผู้บริหารซึ่งใช้กฎเกณฑ์ในการแก้ปัญหาที่แตกต่างกันอาจจะได้
ค าตอบของปัญหาแตกต่างกันไป แบบจ าลองฮิวริวติกส์จะใช้เมื่อการแก้ปัญหาด้วย
แบบจ าลองออปติไมเซชั่นมีความซับซ้อน ต้องใช้เวลามากและผลลัพธ์ที่ได้จาก
แบบจ าลองออปติไมเซชั่นอาจจะไม่คุ้มแรงงาน เวลาและต้นทุนที่เสียไป แบบจ าลอง
ฮิวริสติกส์จะช่วยให้ค าตอบเพ่ือการแก้ปัญหาได้ดี ถ้าผู้บริหารสามารถเลือก
กฎเกณฑใ์นการหาค าตอบที่ดีได ้

2.7.2 ประเภทของปัญหาการตัดสินใจ ปัญหาการตัดสินใจที่ผู้บริหารเผชิญอาจแบ่งได้ 3 
ประเภท คือ  
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2.7.2.1 การตัดสินใจภายใต้ความแน่นอน (Decision under certainty) คือการ
ตัดสินใจภายใต้สถานการณ์ที่ผลลัพธ์ของแต่ละทางเลือกมีค่าแน่นอนไม่เปลี่ยนแปลง หรืออีก
นัยหนึ่งคือมีเหตุการณ์ที่จะเกิดได้เพียงอย่างเดียว 

2.7.2.2 การตัดสินใจภายใต้ความไม่แน่นอน (Decision under uncertainty) คือ
การตัดสินใจภายใต้สภาวการณ์ที่ผลลัพธ์ของแต่ละทางเลือกมีได้มากกว่า 1 แบบ แต่ไม่รู้ค่า
ของโอกาสที่ผลลัพธ์แต่ละอย่างจะเกิดขึ้น 

2.7.2.3 การตัดสินใจภายใต้ความเสี่ยง (Decision under risk) คือการตัดสินใจ
ภายใต้สภาวการณ์ที่ผลลัพธ์ของแต่ละทางเลือกมีได้มากกว่า 2 แบบ หรืออีกนัยหนึ่งคือมี
เหตุการณ์ที่จะเกิดขึ้นได้มากกว่า 1 แบบ และแต่ละเหตุการณ์ที่เกิดขึ้นจะท าให้ผลลัพธ์
แตกต่างกัน แต่ละเหตุการณ์ที่จะเกิดข้ึนจะมีค่าความน่าจะเป็นที่รู้ค่า 

 2.7.3 การวิเคราะห์จุดคุ้มทุน แบบจ าลองการวิเคราะห์จุดคุ้มทุน (Break – even analysis) 
เป็นแบบจ าลองที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างต้นทุนคงที่ ต้นทุนแปรผันและรายรับจากการขายกับ
ปริมาณการผลิต ความสัมพันธ์ต่าง ๆ สามารถแสดงในลักษณะของกราฟ สมการของต้นทุนรวมและ
รายรับรวมในลักษณะเชิงเส้น ดังสมการ (2.30) 

Tc = Fc + Vc = Fc + (N)(V)   … (2.30) 
R = (N)(P) 

  เมื่อ Tc คือ ต้นทุนรวม 
  Fc คือ ต้นทุนคงท่ี 

Vc คือ ต้นทุนแปรผัน 
R คือ รายรับรวมจากการขาย 
N คือ จ านวนที่ผลิตและขายได้ 
V คือ ต้นทุนแปรผันต่อหน่วย 
P คือ ราคาขาย 

 ดังนั้น ก าไรของการด าเนินการ คือ รายรับรวมลบด้วยต้นทุนรวม ดังแสดงในสมการ (2.31) 
Z = R – Tc = (N)(P) – (Fc + (N)(V))   … (2.31) 
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รูปที่  12 แผนภูมิแสดงความสัมพันธ์จุดคุ้มทุน 

ที่มา: [6] พิชิต สุขเจริญพงษ์. (2546). การจัดการวิศวกรรมการผลิต.  
 
จุดคุ้มทุน คือ จุดการผลิตที่ท าให้รายรับรวมเท่ากับต้นทุนพอดี หรือจุดที่ท าให้ก าไรเป็นศูนย์

พอดี ดังนั้นจากสมการต่อไปนี้ 
Z = 0 = (N)(P) – (Fc + (N)(V))   … (2.32) 

ดังนั้น จุดคุ้มทุน  = N = 
F 

P - V
   … (2.33) 

 2.7.4 แขนงการตัดสินใจ (Decision tree) เป็นแบบจ าลองเพ่ือใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาและ
ตัดสินใจภายใต้ความเสี่ยง แขนงการตัดสินใจมีลักษณะของแขนงที่แสดงถึงทางเลือก เหตุการณ์ที่จะ
เกิดข้ัน ผลลัพธ์ที่เกิดและจุดที่มีการตัดสินใจดังรูปที่ 13 
 

 
 รูปที่  13 ตัวอย่างแขนงการตัดสินใจ 

ที่มา: [6] พิชิต สุขเจริญพงษ์. (2546). การจัดการวิศวกรรมการผลิต. 
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 จากรูปที่ 13 แสดงแขนงการตัดสินใจที่การตัดสินใจท าโดยแบ่งเป็น 2 ช่วงเวลา การตัดสินใจ
ครั้งแรกเริ่มที่ D1 จุดนี้มีทางเลือกอยู่ 2 ทาง คือ A1 และ A2 ถ้าตัดสินใจเลือก A1 ผลลัพธ์ที่เกิดขึ้น
จะมี 2 อย่างคือ 01 และ 02 ด้วยความน่าจะเป็น P(01) และ P(02) และถ้าผลลัพธ์เป็น 02 จะต้อง
ตัดสินใจอีกครั้งหนึ่งที่ D2 ซึ่งที่จุด D2 จะมีทางเลือกอีก 2 ทาง คือ A11 และ A12 ซึ่งจะมีผลลัพธ์เกิด
ขั้นเป็น 02a, 02b และ 02c  ด้วยความน่าจะเป็น P(02a) ,P(02b) และ P(02c) ตามล าดับ ในท านอง
เดียวกันถ้าเลือกทางเลือก A2 ที่จุด D1 ผลลัพธ์ที่จะเกิดขึ้นมี 2 อย่างคือ 01 และ 02 ด้วยความน่าจะ
เป็น P(01) และ P(02) ตามล าดับ และถ้าเกิดผลลัพธ์ 02 จะต้องท าการตัดสินใจว่าจะเลือกทางเลือก 
A21 หรือ A22 ซึ่งจะให้ผลลัพธ์เป็น 02d,  02e และ 02f ด้วยความน่าจะเป็น P(02d),  P(02e) และ 
P(02f) ตามล าดับ 
 การวิเคราะห์แขนงการตัดสินใจเป็นการวิเคราะห์เพ่ือหาว่าควรจะเลือกทางเลือกใดจึงจะ
ก่อให้เกิดผลในการด าเนินการที่ดีที่สุด โดยอาศัยการค านวณค่าคาดหมาย (Expected value) แล้ว
เปรียบเทียบค่าคาดหมาย เพ่ือเลือกทางเลือกที่ดีที่สุดต่อไป 
 2.7.5 การตัดสินใจภายใต้ความไม่แน่นอน ส าหรับปัญหาที่ไม่สามารถหาค่าความน่าจะเป็น
ของเหตุการณ์ท่ีจะเกิดขั้นได้ เกณฑ์ท่ีใช้ในการตัดสินใจประกอบด้วย 

2.7 .5.1 Maximin เป็น เกณฑ์ เลื อกทางเลือกที่ ให้ ค่ าสู งสุ ดของก า ไรต่ าสุ ด 
(Maximize minimum profit) จากทางเลือกต่าง ๆ 

2.7 .5.2 Maximax เป็น เกณฑ์ เลือกทางเลื อกที่ ให้ค่ าสู งสุดของก า ไรสู งสุ ด 
(Maximize maximum profit) จากทางเลือกต่าง ๆ 

2.7.5.3 Minimax เป็นเกณฑ์เพ่ือเลือกทางเลือกท่ีให้ค่าต่ าสุดของการเสียโอกาส
สูงสุด (Minimize maximum regret) จากทางเลือกต่าง ๆ 
การตัดสินใจในการเลือกนั้นจะขึ้นอยู่กับเกณฑ์ท่ีใช้ในการตัดสินใจ ซึ่งมีความแตกต่างกัน

น าไปสู่ผลการตัดสินใจที่ไม่เหมือนกัน ผลการตัดสินใจจึงขึ้นอยู่กับผู้ตัดสินใจว่าจะเลือกใช้เกณฑ์ใด 
 

2.8 การหาค่าที่เหมาะสมที่สุด  
การหาค่าเหมาะสมที่สุด (Optimization) เป็นอีกหนึ่งสาขาของคณิตศาสตร์ประยุกต์ ซึ่งเป็น

การเรียนรู้เพ่ือก าหนดวิธีการที่ดีที่สุดให้กับปัญหา คือ การหาค่าสูงที่สุดหรือค่าต่ าที่สุดของปัญหานั้น 
ๆ โดยแสดงปัญหาให้อยู่ในรูปฟังก์ชั่นทางคณิตศาสตร์ โดยเกิดขึ้นจากนักวิทยาศาสตร์ที่ต้องการแก้
โจทย์ปัญหาทางคณิตศาสตร์เพื่อให้ได้ผลลัพธ์ที่ออกมานั้น เป็นค่าที่เหมาะสมที่สุด ซึ่งปัญหาสวนใหญ่
เป็นสมการทางคณิตศาสตร์ที่มาจากหลักพ้ืนฐานทางด้านฟิสิกส์ของระบบ ก่อนปีค.ศ. 1940 วิธีที่ใช้ใน
การท า Optimization ของฟังก์ชั่นที่มีหลายตัวแปรนั้นมีไม่มากนัก ซึ่งถูกน ามาประยกตุ ใช้กับปัญหา
ทางด้านฟิสิกส์บางประเภท แต่วิธีที่นิยมใช้กนอย่างแพร่หลาย คือ วิธี Newton method ถูกมาใช้กับ
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ปัญหาของระบบที่เกี่ยวข้องกบทฤษฎีทางเคมี ในช่วงปีค.ศ. 1940 – ค.ศ. 1950 มีการแนะน าสาขา
ใหม่ทางด้าน Optimization ที่เรียกว่า โปรแกรมสมการเชิงเส้น (Linear programming) จากนั้นจึง
ได้มีการศึกษา พัฒนามาอย่างต่อเนื่อง มีการน าวิธีการท า Optimization มาใช้ในด้านวิทยาศาสตร์, 
วิศวกรรมศาสตร์, คณิตศาสตร์และ เศรษฐศาสตร์ เป็นต้น [12]  

ปัจจุบันได้น าวิธีการท า Optimization มาช่วยในการค านวณในส่วนของเงินลงทุนและผล
ก าไร เช่น การลดต้นทนการผลิตและการเพ่ิมผลผลิต เป็นต้น ส าหรับในด้านอ่ืนๆ เช่น สาขาทางด้าน
การบินและยานอวกาศ มีการใช้หลักการ Optimization เพ่ือหาเส้นทางการบินจากโลกไปที่ดวง
จันทร์และกลับลงมายังโลกอีกครั้งโดยใช้เชื้อเพลิงให้น้อยที่สุด การหาโครงสร้างของเครื่องบินที่มวล
น้อยที่สุด เป็นต้น 

ส าหรับภาคอุตสาหกรรม ได้น ามาประยุกต์ใช้ เพ่ือการตัดสินใจในการปรับปรุงให้ได้สิ่งที่ดี
ที่สุด เช่น การเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการอุตสาหกรรมการผลิตทั้งหมด การลดค่าใช้จ่ายใน
กระบวนการต่าง ๆ เพ่ือน าไปสู่การวางแผนการท างานที่ดี เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในด้านต่าง ๆ ให้ได้
ตามท่ีต้องการ โดยวิศวกรต้องออกแบบระบบใหม่ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นแต่เสียค่าใช้จ่ายน้อยลง ใน
บางปัญหาที่เกิดกลายเป็นเรื่องยุ่งยากเมื่อผู้จัดการหรือวิศวกรพบกบทางเลือกมากมายในการแก้ไข
ปัญหานั้น และจะตัดสินใจอย่างไรจะสามารถเลือกวิธีการ หรือทางที่ให้ได้ผลลัพธ์ตามที่ต้องการและดี
ที่สุด โดยไม่กี่ปีที่ผ่านมา มีการพัฒนาเทคนิคในการท า Optimization ที่มีประสิทธิภาพและเป็นที่
นิยมเรียกว่า Modern Optimization Method เป็นวิธีการที่ไม่มีแบบแผน (Nontraditional) และ
ได้น าวิธีนี้ไปใช้กับสาขาวิชาทางด้านพันธุศาสตร์ เช่น Genetic Algorithm, Simulated Annealing, 
Particle Swarm Optimization, Ant Colony Optimization, Neural Network-Based 
Optimization และ Fuzzy Optimization  

Modern Method เข้ากับ Genetic Algorithm ได้คิดค้นขึ้นในปีค.ศ.1975 โดย John 
Holland และการใช้ Modern Method เข้ากับ Simulated Annealing ถูกคิดค้นพัฒนาโดย  
Kirkpatrick, Gelatt และ Vecchi ส าหรับวิธี Particle Swarm Optimization ถูกคิดถึงขึ้นในปีค.ศ.
1995 โดย Kennedy และ Eberhart ส าหรับวิธี Ant Colony Optimization ถูกคิดค้นขึ้นในปี ค.ศ.
1992 โดย Marco Dorigo และ วิธี Neural Network Method เป็นวิธีการค านวณคล้ายโครงข่าย
ระบบประสาทซึ่งมีการใช้เทคนิคการท า Optimization เข้ากับ Neural Network ครั้งแรกในปี ค.ศ.
1985 โดย Hopfield และ Tank และวิธีการใช้ Optimization ร่วมกับ Fuzzy เพ่ือแก้ปัญหาในด้าน
ระบบข้อมูล ถูกคิดค้นขึ้นครั้งแรกในปี ค.ศ.1986 โดย Rao  

ตัวอย่างการประยุกต์ใช้ Optimization ทางด้านวิศวกรรม  
1) การออกแบบเครื่องบินหรือยานอวกาศให้มีน้ าหนักน้อยที่สุด 
2) การหาเส้นทางการบินที่สั่นที่สุด 
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3) การออกแบบโครงสร้างของตึก สะพาน โดยให้มีค่าใช้จ่ายน้อยที่สุด 
4) การออกแบบระบบกักเก็บน้ าที่ เพ่ือให้ผลก าไรมากที่สุด 
5) การออกแบบโครงสร้างพลาสติกที่เหมาะสมที่สุด 
6) การเลือกเครื่องจักรส าหรับกระบวนการตัดเหล็กท่ีใช้ต้นทุนในการผลิตน้อยที่สุด 
7) การออกแบบ Pump หรือ Turbine เพ่ือที่ให้ประสิทธิภาพมากที่สุด 
8) การออกแบบวัสดุที่ใช้ท ารถยนต์ให้เสียค่าใช้จ่ายน้อยที่สุด 
9) การเลือกเส้นทางการเดินรถไฟฟูาที่เหมาะสมที่สุด 
10) การออกแบบ Plant และกระบวนการทางเคมทีี่เหมาะสมที่สุด 
11) การวางแผนบ ารุงรักษาเครื่องจักรเพ่ือลดคาใช้จ่าย 
12) การเลือกที่ตั้งของโรงงานอุตสาหกรรม  
13) การออกแบบการเดิน Pipeline ในกระบวนการทางอุตสาหกรรมที่เหมาะสมที่สุด 
14) การออกแบบระบบควบคุมท่ีเหมาะสมที่สุด 
15) การวางแผนกลยุทธ์ที่ดีที่สุดและให้ผลก าไรมากที่สุด 
16) การควบคุมเวลาในกระบวนการผลิต เพ่ือลดค่าใช่จ่าย 
17) การกักเก็บสินค้าให้เหมะสมที่สุด 
18) การออกแบบอุปกรณ์ทางไฟฟูาที่เหมาะสมที่สุด  
 
2.8.1 หลักการพ้ืนฐานของการท า Optimization สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้กบหลาย

สาขาวิชาดังที่ได้กล่าวไว้ข้างต้น โดยหลักการแล้ว การท า Optimization เป็นขบวนการทาง
คณิตศาสตร์อย่างหนึ่งซึ่งจะให้ผลในเชิงปริมาณ (Quantity) เนื่องจากผลลัพธ์ที่ได้จะเป็นจ านวนหรือ
ค่าของตัวเลขของปัญหาที่ก าหนด ดังนั้นปัญหาที่น ามาเลือกใช้ในการท า Optimization จะอยู่ในรูป
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ (Mathematical Model) โดยทั่วไป จุดประสงค์การท า Optimization 
ก็เพ่ือหาค่าสูงสูด (Maximum) หรือค่าต่ าสุด (Minimum) ของฟังก์ชั่นวัตถุประสงค์ที่ก าหนด 
(Objective Function) และการหาค่าของฟังก์ชั่นวัตถุประสงค์ ในบางครั้งอาจมีการก าหนดเงื่อนไข 
เรียกว่า ข้อจ ากัด (Constraints)  

ตัวแปรออกแบบ (Design Variable) คือ ตัวแปรที่เป็นค าตอบของการแก้ปัญหาเปูาหมาย 
เพ่ือให้ได้ค าตอบที่เหมาะสมที่สุด ซึ่งตัวแปรออกแบบจะถูกก าหนด เพ่ืออธิบายลักษณะของระบบ
ทางด้านวิศวกรรม เช่น ขนาด น้ าหนัก รูปทรงวัสดุ จ านวน เป็นต้น โดยการก าหนดตัวแปรออกแบบ 
ต้องเลือกตัวแปรที่ใช้ก าหนดในระบบให้ถูกและสอดคล้องกับปัญหาที่ต้องการแก้ไข  

ฟังก์ชั่นวัตถุประสงค์ (Objective Function) คือ ฟังก์ชั่นที่ต้องการหาค่าต่ าที่สุดหรือสูงที่สุด 
โดยก าหนดให้อยู่ในรูปสมการทางคณิตศาสตร์ที่ติดอยู่ในรูปตัวแปรออกแบบ เพ่ือท าการหาค่าของตัว
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แปรที่จุดสูงสุดหรือจุดต่ าสุดของฟังก์ชั่นวัตถุประสงค์นั้น ทั่วไปสามารถเขียน Objective Function 
ในรูปสมการทางคณิตศาสตร์ได้เป็น 

J = f (x)   … (2.33) 
โดย x = [x1, x2,…, xm]T หรือตัวแปรที่มีจ านวน Dimension เป็น m ซ่ึงโดยทั่วไปปัญหาของ

การท า Optimization ส่วนมากจะเป็นปัญหาในรูปของ Minization Problem เช่น ออกแบบ
ผลิตภัณฑ์อย่างไรเพ่ือให้เกิดต้นทุนการผลิตที่น้อยที่สุด หรือขับรถด้วยความเร็วเท่าใดที่จะท าให้
สูญเสียพลังงานน้อยที่สุด เป็นต้น 

ข้อจ ากัด (Constraints) คือ เงื่อนไขของ Objective Function ซึ่งทั่วไปจะแบ่งเป็น 2 
ประเภท คือ External Constraints เป็นข้อจ ากัดของระบบที่อยู่เหนือการควบคุมของผู้ออกแบบ 
และ Internal Constraints เป็นข้อจ ากัดที่ก าหนดขึ้นโดยผู้ออกแบบระบบ รูปแบบทั่วไปของ 
Constraints ดังสมการ 

   Umin ≤ u(t) ≤ Umax … (2.34) 

โดย Constraints มีความสัมพันธ์ต่อตัวแปรที่เลือกไว้ใน Objective Function ความหมายว่า 
ถ้าฟังก์ชั่นของ Constraints มีการเปลี่ยนแปลงค าตอบที่ได้จาก Objective Function ก็จะมีการ
เปลี่ยนแปลงค าตอบเช่นเดียวกัน ดังนั้นการท า Optimization สิ่งส าคัญคือ ค่าที่ได้จาก Objective 
Function จะต้องสอดคล้องกับ Constraints ที่ก าหนดไว้การแบ่งประเภทของ Constraints สามารถ
แบ่งได้ตามเครื่องหมายทั้งหมด 2 ประเภท ได้แก่ Equality Constraints เป็นเงื่อนไขท่ีก าหนดด้วย
เครื่องหมาย (=) และ Inequality Constraints เป็นเงื่อนไขที่ก าหนดด้วยเครื่องหมาย (≤ , ≥) ส าหรับ
บางปัญหาที่ไมได้มีการก าหนด Constraints เอาไว้จะเรียกว่า Unconstrained Problem เทคนิคที่
ใช้ในการแก้ปัญหาที่อยู่ในรูปของ Unconstrained Problem และ Constrained Problem 

ฟังก์ชันก าลังสอง (Quadratic Function) การท า Optimization ส่วนมากเราจะพบกับ
ปัญหาที่เป็นแบบ Non-Linear หรือเป็นปัญหาที่มี Objective Function ที่อยู่ในรูปสมการที่มีเลขชี้
ก าลังมากกว่าสอง ซึ่งเราสามารถท าการประมาณสมการดังกล่าวให้มีเลขชี้ก าลังต่ า ๆ  เพ่ือให้ง่ายต่อ
การหาค าตอบ  หากประมาณสมการที่มีเลขชี้ก าลังเป็นหนึ่ง สมการดังกล่าวจะเรียก ฟังก์ชั่นเชิง เส้น 
(Linear Function) แต่หากประมาณให้เป็นสมการที่มีเลขชี้ก าลังเท่ากับสอง 

แล้ว จะเรียก ฟังก์ชั่นก าลังสอง (Quadratic Function) ทั่วไปแล้วฟอร์มของ Quadratic 
Function สามารถเขียนได้ดังสมการ (2.35) 

F(x) = xTAx   … (2.35) 
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โดย A เป็นเมทริกซ์สมมาตรจ านวนจริง (Real Symmetric Matrix) ส าหรับ x ทุกตัวที่เป็น
จ านวนจริงที่ไมใช่ศูนย์ ในกรณีของจ านวนเชิงซ้อน (Complex Number) เราจะเรียกรูปแบบสมการ
ที่ (2.35) เรียก Hermitian Form สามารถเขียนได้ตามสมการ (2.36) 

F(x) = x*Ax   … (2.36) 
โดยที่ A เป็น Hermitian Matrix ส าหรับ x ทุกตัวที่เป็นจ านวนเชิงซ้อน และเครื่องหมาย * 

แสดงถึงการท า Conjugate Transpose โดยที่ความแตกตางของเมทริกซ์ใน Quadratic Form และ 
Hermitian Form  

Concave Functions และ Convex Functions โดยนิยามของ Convex Function คือ 

ฟังก์ชั่นที่สอดคล้องกับสมการ f(θx1 + (1-θ)x2) ≤ θf(x1) + (1-θ)f(x2)  

 โดย x1 และ x2 เป็นจุดใดๆที่เป็นสมาชิกของจ านวนจริง x1 และ x2 ϵ R และ θ มีค่าอยู่

ในช่วง 0 ≤ θ ≤ 1 ซึ่งอาจพิจารณา Convex Function โดยดูจาก Hessian matrix ได้ โดยฟังก์ชั่น 
f(x) จะเป็น Convex Function ได้ ต่อเมื่อ Hessian Matrix ของ f(x) เป็น Positive Definite หรือ 
Positive Semi-Definite แต่ถ้า Hessian Matrix ของ f(x) เป็น Negative definite หรือ Negative 
Semi-Definite จะเรียกฟังก์ชั่นนั้นว่า Concave Function 

คุณสมบัติควบคู่ (Duality) เป็นคุณสมบัติอย่างหนึ่งและน่าสนใจในเรื่องของก าหนดการเชิง
เส้น หลักการพ้ืนฐานของ Duality กล่าวว่า ปัญหาเชิงเส้นใด ๆ สามารถเขียนให้อยู่ในรูปการหา 
Maximization หรือ Minimization ได้ โดยการวิเคราะห์ปัญหาเราสามารถที่จะเขียนรูปแบบของ 
Duality ก่อน แล้วจงใช้วิธี Linear Programming เพ่ือหาจุดต่ าที่สุดหรือจุดสูงทีสุดต่อไป 

การรวบรวมข้อมูลการพัฒนาของเทคนิค Optimization มีการน ามาประยุกต์ใช้เป็นครั้งแรก
โดย Cauchy ในเรื่องการหาค่าต่ าสุดและเทคนิค Optimization ยุคใหม่เกิดขึ้นเพราะมีทฤษฎีใหม่ 
เช่น เทคนิค Penalty Functions โดย Courant ในปี 1943 เทคนิค Simplex method ส าหรับ 
Linear programming โดย Dantzig ในปี 1947 เทคนิคการหาค่าที่เหมาะสมแบบ KKT ส าหรับ 
Constrained โดย Karush, Kuhn และ Tucker ในปี 1951 และได้มีการประกาศกฎของ Optimal 
Policy ส าหรับปัญหาแบบ Dynamic Programming โดย Bellman ในปี 1952 ซึ่งเป็นพ้ืนฐาน
ส าหรับการพัฒนาวิธีการแก้ปัญหาส าหรับ Constrained Optimization [13]  

ในช่วงปีทศวรรษที่  1960 ได้มีการพัฒนาวิธีการเกี่ยวกับตัวเลขของ Unconstrained 
Optimization ที่เกิดขึ้นในประเทศอังกฤษเท่านั้น Mixed Integer Programming ได้รับการพัฒนา
โดย Land และ Doig ในปี1960 และเทคนิควิธีการ Cutting Plane โดย Gomory ซึ่งเป็นผู้บุกเบิก
งานทางด้าน Integer Programming ในปี1960 เทคนิควิธีการเปลี่ยนแปลง Metric ของ Davidon-
Fletcher-Powell ที่เรียกว่า DFP ในปี 1959 มีการพัฒนา Gradient-Based Methods เป็นการ
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พัฒนา Non-Gradient หรือ Direct Methods ด้วยวิธี Rosenbrock ในการท า Orthogonal 
Direction ในปี 1960 ได้มีรูปแบบวิธีการค้นหาของ Hooke และ Jeeves ในปี 1961 เทคนิควิธีของ 
Powell ส าหรับการท า Conjugate Direction ในปี 1964 เทคนิควิธี Simplex Method ของ 
Nelder และ Meade ในปี 1965 เป็นต้น ในช่วงทศวรรษปีที่ 1970 มีการพัฒนาวิธี Sequential 
Quadratic Programming (SQP) ส าหรับ Constrained Minimization และวิธี Hybird 
Polynomial-Interval ที่ใช้ในการค้นหา โดย Brent ในปี 1971 เทคนิควิธีการวิเคราะห์ระบบ
ข่ายงาน (Network Analysis Method) เป็นเทคนิคการควบคุมการจัดการที่เป็นหัวใจหลักของระบบ
ข่ายงาน ได้พัฒนาขึ้นในช่วงปี 1957 และ 1958 Game Theory คิดค้นโดย Von Neumann ในปี 
1928 และมีการน าไปประยุกต์ใช้ในการแก้ปัญหาทางเศรษฐศาสตร์ และปัญหาต่าง ๆ อีกมากมาย 
ในช่วงหลายปีหลังจากนั้น Game Theory มีการน าไปใช้ในการแก้ปัญหาการออกแบบของ
วิศวกรรมศาสตร์ 

การน า Optimization ไปใช้ประโยชน์หรือไปใช้กับปัญหาที่เกิดขึ้นในด้านต่าง ๆ เช่น ด้าน
ฟิสิกส์ ด้านเคม ีด้านเศรษฐศาสตร์ ด้านธุรกิจ เป็นต้น ซึ่งการด าเนินการทางธุรกิจนั้น มีความต้องการ
ในการลงทุนที่น้อยที่สุด แต่ต้องการก าไรที่เกิดข้ึน เป็นก าไรที่มากที่สุด การพิจารณาการออกแบบของ
การวางแผนทางเคมี เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่มากท่ีสุด ภายใต้ทรัพยากรและเทคโนโลยีที่มีอยู่อย่างจ ากัด 
และความรู้ที่เกี่ยวข้องระหว่างเงื่อนไขกับผลลัพธ์ที่ได้ออกมา ท าให้ Optimization เป็นเครื่องมือที่
ส าคัญในการตัดสินใจทางวิทยาศาสตร์ และการวิ เคราะห์ระบบทางกายภาพ ในการวิจัยการ
ด าเนินงาน (Operation Research) และวิศวกรรมทางอุตสาหกรรม ได้มีการน าเทคนิคของ 
Optimization ไปใช้ในการผลิต ผลผลิตที่ออกมา การควบคุมรายการสิ่งของ การขนส่ง การวางแผน
และระบบข่ายงาน เพื่อให้ได้ผลลัพธ์ตามที่ต้องการ ให้เกิดมีประสิทธิภาพมากที่สุด โดยใช้ทรัพยากรที่
มีอยู่อย่างจ ากัดได้เหมาะสมและเกิดประโยชน์สูงสุด 

การเริ่มต้นในสิ่งที่เรียกว่า การวิจัยการด าเนินงานการ (Operation Research) เกิดขึ้น
ในช่วงต้นของสงครามโลกครั้งที่ 2 โดยเกิดขึ้นเพราะฝุายบริหารทางทหารของประเทศอังกฤษ ให้ทีม
ของนักวิทยาศาสตร์ศึกษาค้นคว้าวิจัยถึงยุทธศาสตร์และยุทธวิธีในการปูองกันประเทศทั้งทางอากาศ
และทางบก โดยมีเปูาหมาย ภายใต้สภาวะที่มีก าลังทางทหารและอาวุธยุทโธปกรณ์อย่างจ ากัด ท า
อย่างไรจึงจะปูองกันประเทศอย่างมี ประสิทธิภาพที่สุด ท าให้การวิจัยการด าเนินงานเกิดขึ้นในทีมของ
นักวิทยาศาสตร์ชาวอังกฤษนี้ ท าการวิจัยร่วมกันโดยระดมความรู้ความสามารถร่วมกัน เพ่ือวางแผนที่
มีประสิทธิภาพที่สุดในสภาวะที่มีทรัพยากรจ ากัดโดยทรัพยากรในที่นี้ หมายถึง สิ่งที่สามารถน ามาใช้
ประโยชน์ได้ เช่น คน เวลา ขั้นตอนกระบวนการ ยานพาหนะ เครื่องมือ วัตถุดิบ ความปลอดภัย และ
อ่ืนๆ ด้วยเทคนิคทางคณิตศาสตร์ที่ได้การยอมรับอย่างกว้างขวางและน ามาใช้ในการวิจัยการ
ด าเนินงานเป็นครั้งแรก คือ วิธีการซิมเพลกซ์ของก าหนดการเชิงเส้นที่คิดค้นขึ้นในปี 1947 โดย 
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George B. Dantzig ต่อมาจึงมีการคิดค้นเทคนิคใหม่ๆ น าไปใช้ทั้งทางสถาบันการศึกษา ทาง
อุตสาหกรรมและงานทางด้านอ่ืน ๆ อีกมากมาย 

ปัจจุบันการวิจัยการด าเนินงานได้น าไปใช้ในหลายสาขาอย่างกว้างขวาง ซึ่งเห็นได้จากการที่
สถาบันการศึกษาต่างๆ ได้มีการบรรจุวิชาการวิจัยการด าเนินงานเป็น หลักสูตรในการศึกษาเล่าเรียน
แทบทุกระดับการศึกษา ผลจากการศึกษาวิชาการนี้สามารถน าไปประยุกต์ใช้ทั้งทางทหาร ธุรกิจ 
โรงพยาบาล สถาบันการเงิน ห้องสมุด การวางผังเมือง การขนส่ง และอ่ืนๆ 

การวิจัยการด าเนินงาน (Operation Research) สามารถสรุปความหมายและนิยามต่างๆ ไว้ดังนี้ 
สมาคมการวิจัยการด าเนินงานของอังกฤษ นิยามว่า การวิจัยการด าเนินงาน คือ การ

ประยุกต์วิธีการทางวิทยาศาสตร์ เพ่ือแก้ปัญหาที่ซับซ้อนและเพ่ือจัดการระบบของคน เครื่องจักร 
วัตถุดิบ และการเงินในวงการอุตสาหกรรม วงการธุรกิจ และหน่วยงานรัฐบาลให้ดีขึ้น 

สมาคมการวิจัยการด าเนินงานของสหรัฐอเมริกา นิยามว่า การวิจัยการด าเนินงาน คือ 
หลักเกณฑ์การตัดสินใจที่จะวางแผนระบบคนและเครื่องจักรภายใต้เงื่อนไขท่ีมีทรัพยากรจ ากัด 

จากนิยามของการวิจัยการด าเนินงานของทั้งสองสมาคม ได้แสดงให้เห็นว่า การเน้นการ
ท างานโดยมุ่งเน้นการตัดสินใจ เพ่ือแก้ปัญหายุ่งยากซับซ้อนที่เกิดขึ้นจริง ๆ ทั้งยังเป็นสิ่งที่อยู่ใกล้ ตัว
และส าคัญส าหรับการพัฒนาประเทศชาติอีกด้วย 

ลักษณะส าคัญของการวิจัยการด าเนินงานสามารถสรุปได้ดังนี้ 
1. ใช้วิธีการทางวิทยาศาสตร์มาแก้ปัญหาอย่างมีประสิทธิภาพ 
2. เป็นการท างานร่วมกันเป็นทีม คือ ผู้ที่มีความรู้ความเชี่ยวชาญในสาขาวิชาการต่าง ๆ 

ท างานร่วมกันเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพที่สุด 
3. มีการสร้างตัวแบบ (Model) แทนระบบปัญหาจริง ๆ ที่ต้องการศึกษาและวิเคราะห์ 
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ (Models in Operation Research) 
แบบจ าลองในการวิจัยการด าเนินงานที่ส าคัญ คือ แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ที่ใช้ในการ

สร้างแบบจ าลองที่ได้จากปัญหาที่เกิดขึ้นจริง และจะต้องมีการก าหนดให้ทุก ๆ ตัวแปรที่สัมพันธ์กัน
แบบเชิงปริมาณ ความสัมพันธ์ของตัวแบบอยู่ในรูปฟังก์ชันทางคณิตศาสตร์ เพ่ืออธิบายพฤติกรรมของ
ระบบและผลลัพธ์ของแบบจ าลองที่สร้างขึ้นหาได้โดยใช้เทคนิคทางคณิตศาสตร์ เมื่อได้ผลลัพธ์ของ
แบบจ าลองที่สร้างขึ้น จึงมีการแปลความหมายออกมาในรูปของระบบปัญหาจริงๆ โดยแบบจ าลอง
ทางคณิตศาสตร์ที่ใช้กันแพร่หลายคือ ตัวแบบก าหนดการเชิงเส้น (Linear Programming Model) 
เทคนิคทางคณิตศาสตร์ที่นิยมใช้หาผลลัพธ์ของตัวแบบนี้คือ วิธีซิมเพลกซ์ (Simplex Method) 
แบบจ าลองจะถูกใช้แทนระบบปัญหาของการวิจัยการด าเนินงานที่ส าคัญ และใช้กันแพร่หลายมี
ดังต่อไปนี้ โดยการเลือกใช้จะขึ้นอยู่กับลักษณะและความยุ่งยากซับซ้อนของปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้น  
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แบบจ าลองก าหนดการเชิงเส้น (Linear Programming Model) เป็นตัวแบบแทนระบบ
ปัญหาเกี่ยวกับการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจ ากัดให้มีประสิทธิภาพที่สุด และความสัมพันธ์ของตัวแปร
ต่าง ๆ เป็นแบบเชิงเส้นทั้งสิ้น การหาผลลัพธ์ของตัวแปรนี้มีหลายวิธี แต่ที่นิยมคือ วิธีซิมเพลกซ์ 
(Simplex Method) 

แบบจ าลองก าหนดการไม่เป็นเชิงเส้น (Non-linear Programming Model) เป็นตัวแบบ
แทนระบบปัญหาที่ความสัมพันธ์ของตัวแปรไม่เป็นแบบเชิงเส้น 

แบบจ าลองก าหนดการพลวัต (Dynamic Programming Model) เป็นตัวแบบแทนระบบ
ปัญหาที่มีการตัดสินใจติดต่อกันเป็นขั้นตอนหลายๆ ขั้นตอนส าหรับปัญหาขนาดใหญ่ที่มีความยุ่งยาก
ซับซ้อน การแตกปัญหาออกเป็นขั้นตอนย่อย ๆ แล้วแก้ปัญหาแต่ละขั้นตอนย่อย ๆ นั้นง่ายกว่าการ
แก้ปัญหาขนาดใหญ่ 

แบบจ าลองปัญหาการขนส่ง (Transportation Model) เป็นตัวแบบแทนปัญหาการขนส่ง
ทรัพยากรระหว่างแหล่งต่างๆ 

แบบจ าลองแถวคอย (Queuing Model) เป็นตัวแบบแทนระบบปัญหาเกี่ยวกับการให้บริการ
ที่ไม่ต้องการให้ลูกค้าเสียเวลารอคอยนานเกินไป โดยค านึงถึงการประหยัดค่าใช้จ่ายต่างๆ 

แบบจ าลองสินค้าคงคลัง (Inventory Model) เป็นตัวแบบแทนระบบปัญหาที่เกี่ยวกับการ
หาจ านวนสินค้าที่สั่งซื้อหรือผลิตในแต่ละครั้ง 

แบบจ าลองการแข่งขัน (Competitive Model) เป็นตัวแบบแทนระบบปัญหาที่ต้องมีการ
ตัดสินใจในการประกอบธุรกิจ เพราะว่าในการท าธุรกิจย่อมต้องมีการแข่งขันกัน 

และแบบจ าลองเพ่ือการจ าลอง (Simulation Model) 
 

2.9 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 งานวิจัยการจัดการเชิงกลยุทธ์และการจัดการห่วงโซ่คุณค่า เพ่ือพัฒนาตลาดและผล
ประกอบการในธุรกิจผลิตจ าหน่ายฟองเต้าหู้ กรณีศึกษา บริษัท โง้วเจงง้วง จ ากัด โดยวัตถุประสงค์ใน
การศึกษาเพ่ือหาแนวทางในการแก้ไขปัญหา และเพ่ือตอบสนองผู้บริโภคท่ีใส่ใจดูแลสุขภาพและหันมา
บริโภคฟองเต้าหู้มากขึ้น อีกทั้งยังมีการใช้ฟองเต้าหู้ในอุตสาหกรรมอาหาร ท าให้การด าเนินการผลิต
ต้องมีการปรับปรุง และได้ก าหนดกลยุทธ์เพ่ือการพัฒนาตลาด และผลประกอบการในธุรกิจผลิตและ
จ าหน่ายฟองเต้าหู้ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น มีความเพียงพอต่อความต้องการของผู้บริโภค [4] 
 แนวโน้มสินค้าอาหารและเครื่องดื่มในปี 2561 และอนาคต ให้ความส าคัญกับการบริโภค 
สินค้าประเภทดูแลสุขภาพ โดยอาศัยผลิตภัณฑ์ที่มีความมั่นใจในส่วนของความปลอดภัยทางด้วย
อาหาร ดังนั้นการพัฒนาผลิตภัณฑ์อาหารที่สามารถตอบสนองต่อความต้องการด้านโภชนาการ ท าให้
ผู้ประกอบการต้องมีการน าความรู้ วิทยาการต่าง ๆ เข้ามาประยุกต์ใช้ เพ่ือการปรับปรุงกระบวนการ
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ผลิตอาหารให้สามารถตอบสนองผู้บริโภคได้ น าไปสู่การเพ่ิมมูลค่าให้กับผลิตภัณฑ์อาหารหลายปีมานี้
กระแสความตื่นตัวของคนไทยที่มีให้กับการออกก าลังกายมีแนมโน้มเพ่ิมสูงขึ้น เราเห็นกีฬา
หลากหลายรูปแบบที่ได้รับความนิยม ทั้งวิ่ง ขี่จักรยาน เล่นโยคะ ชกมวย รวมไปถึงการออกก าลังกาย
แบบคาร์ดิโอ ในฟิตเนสโดยใช้อุปกรณ์ต่าง ๆ ที่เน้นการกระตุ้นระบบไหลเวียนโลหิต ระบบเผาผลาญ 
เพ่ือเสริมสร้างกล้ามเนื้อหัวใจให้แข็งแรง ข้อมูลจาก Euromonitor International น าเสนอเกี่ยวกับ
ตลาดอาหารและเครื่องดื่ม เพ่ือสุขภาพของคนไทยซึ่งในปี 2560 ที่ผ่านมา พบว่า มีแนวโน้มเติบโต
ต่อเนื่อง เฉลี่ยร้อยละ 3.5 ต่อปี มีมูลค่าราว 187,000 ล้านบาท อย่างไรก็ตาม กลุ่มผู้บริโภคที่ใส่ใจ
สุขภาพส่วนใหญ่มักอยู่ในสังคมเมือง โดยพบว่าคนไทยนิยมบริโภคอาหารในกลุ่มฟังก์ชั่นนอล 
(Funtional food) เป็นอันดับหนึ่ง ซึ่งมีการเติมสารอาหารที่มีประโยชน์และดีต่อสุขภาพ เช่น 
ผลิตภัณฑ์บ ารุงสมอง ผลิตภัณฑ์กลุ่มวิตามินต่าง ๆ หรือกลุ่มบิวตี้ดริงก์ เป็นต้น สามารถครองส่วนแบ่ง
ตลาดสูงถึงร้อยละ 62.3 คาดว่าสิ้นปี 2561 นี้ ตลาดอาหารและเครื่องดื่มเพ่ือสุขภาพของไทยใน
ภาพรวมจะมีมูลค่า 191,893 ล้านบาท ขยายตัวราวร้อยละ 2.8 เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจในประเทศ
อยู่ในช่วงชะลอตัว ท าให้ผู้บริโภคระมัดระวังการใช้จ่าย ขณะที่อาหารและเครื่องดื่มเพ่ือสุขภาพมักจะ
มีราคาสูงกว่าอาหารทั่วไป ผู้บริโภคท่ีใส่ใจสุขภาพจึงหันไปดูแลสุขภาพด้วยการออกก าลังกายเป็นหลัก 
อย่างไรก็ตาม เชื่อว่าในปี 2565 ตลาดจะมีมูลค่าเพ่ิมข้ึนเป็น 213,099 ล้านบาท ขยายตัวเฉลี่ยร้อยละ 
2.7 ต่อปี มีปัจจัยสนับสนุนจากพฤติกรรมการใช้ชีวิตด้วยความเร่งรีบ ใช้เวลาในการท างานมากขึ้น ท า
ให้ผู้บริโภคมีความเครียดมากขึ้น ไม่มีเวลาในการออกก าลังกาย ขณะเดียวกันก็ตระหนักถึงการมี
สุขภาพที่ดี ท าให้ผู้บริโภคเสาะแสวงหาสินค้าเพ่ือสุขภาพและความเป็นอยู่ที่ดี นอกจากนี้ภาครัฐก็ให้
การส่งเสริมให้คนไทยหันมาดูแลใส่ใจสุขภาพและปรับเปลี่ยนพฤติกรรมการรับประทานอาหาร โดย
การหลีกเลี่ยงหรือลดการบริโภคอาหารที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ต่อร่างกาย เช่น น้ าตาล และไขมัน 
และหันไปบริโภคอาหารที่ดีและมีประโยชน์ต่อร่างกายมากขึ้น [14]  
 การพัฒนาระบบการวางแผนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ในบริษัทอาหารเสริม 
โดยมุ่งเน้นการปัญหาการส่งมอบสินค้าที่ล่าช้า ในกระบวนการศึกษาได้ใช้การวิเคราะห์หาสาเหตุโดย
ใช้แผนภาพพาเรโต เพื่อหาสาเหตุของปัญหาพบว่า เกิดจากในระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพการผลิต
ต่ า หรือผลิตไม่ตรงตามแผนการผลิตที่วางไว้ อีกทั้งยังไม่ทราบก าลังการผลิตที่แท้จริง จึงได้
ท าการศึกษาเวลาในการท างานและก าลังการผลิต เพ่ือช่วยในการวางแผนการผลิต เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพของสายการผลิต [15]  
 การศึกษาเพ่ิมประสิทธิกระบวนการวางแผนการผลิต เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพในการวาง
แผนการผลิต โดยท าการศึกษาปัญหาที่แท้จริง แสดงสถิติประกอบการตัดสินใจในการปรับแผนเพ่ือให้
ตรงตามความต้องการของลูกค้ามากที่สุด สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าและโดยปรับปรุง
ให้กระบวนการผลิตสามารถผลิตได้ทันเวลาพอดี และมีการพยากรณ์จากข้อมูลการขายและการผลิต
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ย้อนหลังที่สอดคล้องกัน จึงท าให้เกิดปัญหาความผิดพลาดในการผลิตและการส่งมอบสินค้า อีกทั้งยัง
ได้ใช้เครื่องมือในการวิเคราะห์ Why Why Analysis เพ่ือหาสาเหตุแท้จริง พบว่า จากการศึกษา
สามารถเพ่ิมประสิทธิการผลิตได้จากการวางแผนที่ดี มีการพยากรณ์ที่แม่นย า [5] 
 การศึกษาและเปรียบเทียบวิธีการพยากรณ์ ส าหรับการพยากรณ์ความต้องการการใช้ผ้า
ส าหรับการผลิตชุดปฏิบัติการณ์ ส าหรับห้องสะอาดโดยใช้ข้อมูลจ านวน 12 เดือน เพ่ือหาวิธีพยากรณ์
ล่วงหน้าที่เหมาะสมที่สุด โดยเลือกวิธีทั้งหมด 4 วิธี ได้แก่ วิธีถัวเฉลี่ ยเคลื่อนที่ วิธีปรับเรียบเอ็กซ์
โพเนนเซียลอย่างง่าย วิธีพยากรณ์แบบฤดูกาลของวินเทอร์ และวิธีการพยากรณ์โดยการวิเคราะห์การ
ถดถอยเชิงเส้นอย่างง่าย และพิจารณาหาวิธีการพยากรณ์ที่เหมาะสมจากค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นความ
คลาดเคลื่อนสมบูรณ์ (Mean absolute percentage error ;MAPE) ที่มีค่าต่ าที่สุด [16] 
 การประยุกต์ใช้เทคนิคของการพยากรณ์ ส าหรับการวางแผนที่เหมาะสมกับประเภทของ
ธุรกิจ นอกจากสามารถผลิตสินค้าได้ใกล้เคียงกับความต้องการของลูกค้า ยังสามารถใช้ประโยชน์จาก
ทรัพยากรที่มีอยู่ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด และเตรียมความพร้อมของวัตถุดิบในกระบวนการผลิต 
สามารถช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตได้หากมีการเลือกใช้เทคนิคการพยากรณ์ที่
เหมาะสม ได้เปรียบเทียบเทคนิคการพยากรณ์แบบอนุกรมเวลา ส าหรับพยากรณ์ปริมาณความ
ต้องการและวางแผนการผลิตชิ้นส่วนไก่ ส าหรับผลิตภัณฑ์ไก่แปรรูปแช่แข็ง เพ่ือวางแผนในการหา
จ านวนของไข่และก าหนดการฟักไข่ ซึ่งพบว่าวิธีการพยากรณ์ที่เหมาะสมส าหรับสินค้าที่ใช้ชิ้นส่วนไก่
เป็นวัตถุดิบ ได้แก่ วิธีปรับให้เรียบแบบโฮลท์และวิทเทอร์สที่มีฤดูกาล โดยพิจารณาจากค่าความ
คลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ ได้แก่ ค่า Root mean squared error (RMSE) ค่า Mean 
absolute deviation (MAD) และค่า Mean absolute percentage error (MAPE) [7] 
 การศึกษาการจัดการสินค้าคงคลัง ส าหรับธุรกิจบริการอาหารแช่แข็งน าเข้าจากต่างประเทศ ได้
วิเคราะห์ปัญหาหารูปแบบในการจัดการสินค้าคงคลังให้เหมาสม เพ่ือแก้ปัญหาปริมาณสินค้าคงคลังมาก
เกินความจ าเป็น ท าให้เกิดค่าใช้จ่ายในการเช่าบริหารคลังเช่าในการจัดเก็บสูง โดยมีการประยุกต์ใช้
ทฤษฎีการจัดการสินค้าคงคลังแบบต่อเนื่องและแบบสิ้นงวด ก าหนดปริมาณและช่วงเวลาในการสั่งซื้อ
สินค้า พบว่าระบบการควบคุมสินค้าคงคลังแบบต่อเนื่อง เป็นวิธีที่เหมาะสม ท าให้เกิดการหมุนเวียนของ
สินค้าคงคลังเพ่ิมขึ้น ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บลดลงอย่างมาก ในขณะที่ระดับในการให้บริการลูกค้าคิดเป็น 
100 % [17]  
 การศึกษาและท างานวิจัยการพยากรณ์ยอดขายของข้าวฮางงอก กรณีศึกษากลุ่มวิสาหกิจ
ชุมชนบ้านน้อยจอมศรี จ.สกลนคร พบว่า การประกอบการของกลุ่มวิสาหกิจชุมชน พบปัญหาผลิต
ข้าวไม่ทันต่อความต้องการและมีการจัดการสินค้าคงคลังไม่เหมาะสม เนื่องจากกลุ่มจะผลิตข้าวฮางง
อกตามการสั่งซื้อนั้น ไม่มีการผลิตเพ่ือส ารองไว้ขายล่วงหน้า เพราะอาจจะส่งผลต่อคุณสมบัติของ
ผลิตภัณฑ์ จึงไม่สามารถผลิตสินค้าได้ในช่วงเวลาที่มีความต้องการสินค้ามาก ท าให้เสียโอกาสทางการ
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ค้า และมีการประยุกต์ใช้เทคนิคที่เหมาะสมส าหรับกลุ่มวิสาหกิจฯ คือ การพยากรณ์วิธีแนวโน้มดัชนี
ฤดูกาล เนื่องจากมีค่าคลาดเคลื่อนเฉลี่ยสัมบูรณ์ต่ าทีสุ่ด [18] 
 การศึกษาและท างานวิจัยการพยากรณ์อุปสงค์ของสินค้าประเภทกาแฟผงส าเร็จรูป การ
พยากรณ์ความต้องการสินค้าของบริษัทฯ เพ่ือสามารถควบคุมปริมาณการถือครองสินค้าให้เพียงพอ
ต่อการตอบสนองความต้องการ โดยที่มีต้นทุนในการถือครองสินค้าต่ าที่สุด รวมไปถึงการจัดเตรียม
พ้ืนที่คลังสินค้าให้รอบรับกับปริมาณความต้องการได้อย่างเหมาะสม เพ่ือแก้ไขปัญหาปริมาณสินค้าไม่
เพียงพอต่อความต้องการและเพ่ือรักษาระดับความเชื่อมั่น ความพึงพอใจของลูกค้า ทั้งนี้การศึกษา
ดังกล่าวมีการศึกษาเปรียบเทียบวิธีพยากรณ์แบบอนุกรมเวลา อาทิ วิธีการหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่อย่า ง
ง่าย วิธีการค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถ่วงน้ าหนัก วิธีการปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียนอย่างง่ายและ
เลือกวิธีที่เหมาะสมที่สุดกับประเภทธุรกิจกาแฟนี้ ซึ่งจะพิจารณาค่า Mean Squared Error (MSE) 
Mean Absolute Deviation (MAD) Mean Absolute Percentage Error (MAPE) ที่ต่ าที่สุด จาก
ผลการศึกษา พบว่า วิธีการปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียนอย่างง่ายเป็นวิธีในการพยากรณ์ความ
ต้องการสินค้าของธุรกิจในช่วงระยะเวลา 3 เดือนถัดไป [19] 
 งานวิจัยเรื่องการจัดการอะไหล่ภายใต้ความต้องการไม่แน่นอน กรณีศึกษาโรงงานผลิตไม้ปาร์
ติเกิลบอร์ด การวิจัยการบริหารจัดการคลังสินค้า โดยค านึงปัจจัยที่ผู้บริหารส่วนใหญ่ให้ความส าคัญ 
คือ ค่าใช้จ่ายรวม และระดับการให้บริการ โดยในงานวิจัยนี้จะวิเคราะห์ปัจจัยดังกล่าว เพ่ือเป็นข้อมูล
ช่วยในการตัดสินใจ โดยเปรียบเทียบเชิงปริมาณผ่านการจ าลองสถานการณ์ภายใต้ความต้องการที่ไม่
แน่นอน ซึ่งมีนโยบายในการเปรียบเทียบ คือ 1.นโยบายการสั่งซื้อจากการประมาณด้วยประสบการณ์
ของผู้ประกอบการเอง 2.นโยบายการสั่งซื้อด้วยผลจากการค านวณด้วยสูตร EOQ และ ROP  และ 3.
นโยบายการสั่งซื้อด้วยผลจากการค านวณฟังก์ชั่น Solver โปรแกรม Microsoft excel ผลลัพธ์จาก
การค านวณและการจ าลองสถานการณ์พบว่า นโยบายการสั่งซื้อด้วยผลจากการค านวณด้วย ฟังก์ชั่น 
Solver โปรแกรม Microsoft excel มีค่าใช้จ่ายโดยรวมต่ าท่ีสุด ซึ่งถือว่าเป็นอีกหนึ่งวิธีการที่สามารถ
น ามาประยุกต์ใช้ส าหรับวางแผนการผลิตและบริหารคลังสินค้าได้อย่างเหมาะสม โดยยังคงระดับการ
ให้บริการใกล้เคียงกับนโยบายการสั่งซื้ออ่ืน [20] 
 การศึกษาและเปรียบเทียบวิธีการพยากรณ์ยอดขายในอุตสาหกรรมอาหารทะเลกระป๋องของ
ประเทศไทย โดยใช้การวิเคราะห์อนุกรมเวลาด้วยวิธีดีคอมพอซิซั่น วิธีวินเทอร์และวิธีสมการถดถอยที่
มีตัวแปรสุ่มแสดงองค์ประกอบของฤดูกาล โดยใช้ข้อมูลอนุกรมเวลารายไตรมาสตั้งแต่ปี 2523 ถึงปี 
2527 แบ่งออกเป็น 3 หมวด คือ ปลากระป๋อง ปลาหมึกกระป๋องและสัตว์น้ าทะเลอ่ืนๆ บรรจุกระป๋อง 
โดยค่าเปรียบเทียบความต้องถูกของการพยากรณ์ คือ ค่า Mean absolute percent error (MAPE) 
ผลจากการศึกษา พบว่า วิธีที่เหมาะสมส าหรับใช้ในการพยากรณ์ยอดขายปลากระป๋องและปลาหมึก
กระป๋อง คือ วิธีสมาการถดถอยที่มีตัวแปรสุ่มแสดงองค์ประกอบของฤดูกาล และวิธีที่เหมาะสม
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ส าหรับใช้ในการพยากรณ์ยอดขายสัตว์น้ าทะเลอื่นๆ บรรจุกระป๋อง คือ วิธีคอมพอซิซั่น โดยมีค่าความ
คลาดเคลื่อน MAPE ของวิธีการพยากรณ์ของปลากระป๋องและสัตว์น้ าทะเลอ่ืนๆ บรรจุกระป๋องมีค่า 
15 % และ 0.2 % ตามล าดับ แต่ในกรณีของปลาหมึกกระป๋องมีค่า 166.5 % เนื่องจากมียอดขาย
ส่งออกที่ผันผวนสูง เพราะ การส่งออกผลิตภัณฑ์ปลาหมึก ส่วนใหญ่จะส่งออกในรูปแบบอ่ืนมากกว่า 
ความต้องการปลาหมึกบรรจุกระป๋องจึงมีเพียงครั้งคราวเท่านั้น [21]  
 งานวิจัยการพยากรณ์และการวางแผนการผลิตรวม ในบริษัทผลิตกะทิสด เพ่ือหาเทคนิคการ
พยากรณ์ปริมาณความต้องการที่เหมาะสมส าหรับบริษัทที่ท ากรณีศึกษา โดยวิธีการพยากรณ์ได้
วิเคราะห์ข้อมูลยอดขายย้อนหลัง 2 ปี ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2547 ถึง ปี พ.ศ. 2548 โดยใช้โปรแกรม
วิเคราะห์ทางสถิติ Minitab 14.1 จากการศึกษา พบว่า เทคนิคการพยากรณ์ที่เหมาะสม คือ การ
พยากรณ์แบบหาค่าถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average) ด้วยช่วงเวลาเมื่อ n = 16 และอีกหนึ่ง
วัตถุประสงค์ในงานวิจัยนี้ คือ เพ่ือวางแผนการผลิตรวม โดยใช้เทคนิคการหาค าตอบตัวแปรโดย
โปรแกรมเชิงเส้นตรงโดยใช้ฟังก์ชั่น Solver โปรแกรม Microsoft excel เพ่ือให้ได้ก าไรสูงสุดจาก
สมการเปูาหมาย ภายใต้ข้อจ ากัดด้านปริมาณความต้องการสินค้า ปริมาณวัตถุดิบที่จัดหาได้ และก าไร
ที่ได้รับจากการขายสินค้า [22]  
 การศึกษาและพัฒนาการวางแผนการผลิตรวมและการจัดตารางการผลิตหลัก โดยใช้
แบบจ าลองโปรแกรมเชิงเส้นตรง ในการพัฒนาการวางแผนการผลิตรวมในอุตสาหกรรมชิ้นส่วน
โทรทัศน์และอุปกรณ์ไฟฟูา โดยใช้ปริมาณความต้องการจากการพยากรณ์และการปรับค่าปริมาณ
ความต้องการ เพ่ือท าการเปรียบเทียบต้นทุนในการผลิต ภายใต้ข้อจ ากัดต่างๆ เช่น ชั่วโมงการท างาน 
จ านวนแรงงานถาวร จ านวนแรงงานชั่วคราว ปริมาณสินค้าคงคลัง ค่าจ้างปกติ ค่าจ้างล่วงเวลา 
จ านวนเครื่องจักรในการผลิต จากการศึกษา พบว่า การเพ่ิมจ านวนแรงงานและการเพ่ิมจ านวนกะ
ท างาน ท าให้มีค่าจ้างแรงงานที่สูงขึ้น แต่ในกรณีที่มีปริมาณความต้องการสูง การเพ่ิมจ านวน
เครื่องจักรท างาน ท าให้ต้นทุนการผลิตรวมลดลงได้ ทั้งนี้ต้องมีการศึกษาในด้านเศรษฐศาสตร์เพ่ิมเติม 
เพ่ือพิจารณาลงทุน ให้มีต้นทุนที่ประหยัดมากยิ่งขึ้น [23]  
 การประยุทธ์ใช้เทคนิคในการหาค่าที่ดีที่สุด ส าหรับการวางแผนการกระจายสินค้า กรณีศึกษา
โรงงานผลิตผลไม้กระป๋อง โดยในการวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ เพ่ือเสนอแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ ส าหรับ
ประยุกต์ใช้เทคนิคการหาค่าที่ดีที่สุดในการขนส่งและกระจายสินค้าของโรงงานผลิตผลไม้กระป๋อง โดยมีดาร
พิจารณาการขนส่งเที่ยวเปล่าในระบบการจัดการห่วงโซ่อุปทานของรูปแบบการขนส่งและการกระจายสินค้า 
และพิจารณาเพ่ือเลือกศูนย์กระจายสินค้า จ านวนเที่ยวในการขนส่งที่เหมาะสมที่สุด โดยองค์ประกอบใน
ระบบห่วงโซ่อุปทานที่เกี่ยวข้อง ได้แก่ โรงงานที่เป็นศูนย์กระจายสินค้าและผู้ส่งมอบสินค้า โดยแบบจ าลอง
ทางคณิตศาสตร์ส าหรับแก้ปัญหาการกระจายสินค้าที่ได้ถูกทดสอบโดยจะท าหาค าตอบของบริษัทกรณีศึกษา
โรงงานผลิตผลไม้กระป๋องผ่านโปรแกรม Lingo ซึ่งผลการทดสอบกับกรณีศึกษานี้พบว่า ต้นทุนรวมที่ใช้ในการ
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กระจายสินค้าที่ต่ าสุด คือ 1,127,067 บาทต่อเดือน ซึ่งได้ท าการเลือกศูนย์กระจายสินค้า 3 แห่ง และท าการ
เปรียบเทียบกบัต้นทุนรวมที่เกิดขึ้นจากการท างานแบบปัจจุบัน ท าให้ต้นทุนลดลงโดยประมาณ 4.08 % เป็น
มูลค่า 576,588 บาทต่อปี ฉะนั้นแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์จากงานวิจัยนี้ สามารถใช้หารูปแบบในการ
กระจายสินค้าที่ท าให้เกิดต้นทุนที่เหมาะสมและความถูกต้อง เหมาะที่จะน าไปปรับใช้กับปัญหาใน
สถานการณ์จริงได้อย่างมีประสิทธิภาพ [24]  
 เทคนิคการจ าลองสถานการณ์ เพ่ือหาค าตอบที่ เหมาะสม (Simulation-Optimization 
Technique) ถือเป็นเครื่องมือที่ไดรับความสนใจในการวิจัยการด าเนินงาน (Operations Research) 
อันเนื่องมาจากมีขอจ ากัดในการสรางแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ของการแกปญหาดวยวิธีการโปรแกรมเชิง
เสนตรง (Linear Programming) ประกอบกับการที่ไมสามารถที่จะหาค าตอบที่เหมาะสมที่สุดไดจากวิธีการ
สร้างแบบจ าลองสถานการณ (Simulation) เทคนิคการสร้างแบบจ าลองสถานการณเพ่ือการหาค าตอบที่
เหมาะสมที่สุด จึงไดรับการพัฒนาขึ้น และมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง และสามารถน าไปใช้การแกปญหาใน
สถานการณจริงได้อย่างเหมาะสม โดยได้อธิบายน าเสนอความเปนมา หลักการและตัวอยางของการน าเทคนิค 
และการน าไปใชงานในดานตาง ๆ รวมไปถึงจ าแนกประเภทของเทคนิคการจ าลองสถานการณเพ่ือการหา
ค าตอบที่เหมาะสมที่สุด รวมถึงตัวอยางของซอฟแวรที่นิยมใชในการท า Simulation-Optimization [25]  
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บทที่ 3 วิธีด าเนินการวิจัย 

ผู้วิจัยได้ท าการศึกษากระบวนการวางแผนการผลิต เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพของผลิตสินค้าฟอง
เต้าหู้และประสิทธิภาพในการจัดการสินค้าคงคลังของโรงงานผลิตฟองเต้าหู้ตัวอย่าง เพ่ือด าเนิน
งานวิจัยเชิงคุณภาพ ทั้งนี้พบว่าการวางแผนการผลิตและการบริหารสินค้าคงคลั งของโรงงานยังไม่มี
รูปแบบที่ชัดเจน ไม่สะท้อนต้นทุนการผลิตและการบริหารสินค้าคงคลังที่แท้จริง   

ในการศึกษาครั้งนี้จึงมีวัตถุประสงค์ เพื่อการวางแผนการผลิตและการบริหารสินค้าคงคลัง ให้
สามารถพัฒนางานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ซึ่งได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลย้อนหลัง เกี่ยวกับ
ก าลังการผลิตปริมาณสินค้าที่จ าหน่ายในแต่ละช่วงและวิเคราะห์ปัจจัยต่าง ๆ ในกระบวนการผลิตน า
ข้อมูลมาวิเคราะห์น าเข้าสู่กระบวนการศึกษาและน าเสนอผลการศึกษาตามแนวทางเพ่ือการพัฒนา 
โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
 
3.1 ระเบียบวิธีการวิจัย 

ศึกษาโครงสร้าง ขั้นตอนการปฏิบัติงานขององค์กร เก็บข้อมูลที่มีส่วนเกี่ยวข้องในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพของกระบวนการวางแผนผลิตสินค้าฟองเต้าหู้และการเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดการ
สินค้าคงคลัง ส ารวจปัจจัยและปัญหาที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตและการจัดการสินค้าคงคลัง เพ่ือหา
แนวคิดมาวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขปัญหา โดยใช้หลักการทางทฤษฎีมาใช้เป็นเครื่องมือในการ
วางแผนกระบวนการผลิตการจัดการสินค้าคงคลังให้ เกิดประสิทธิภาพมากยิ่ งขึ้นและเพ่ิม
ความสามารถการปฏิบัติการให้บรรลุวัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้ 
 
3.2 การเก็บรวมรวมข้อมูล 
 งานวิจัยนี้มีข้อมูลที่ใช้ในการด าเนินการศึกษาและพัฒนา โดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ได้แก่ 
ข้อมูลปฐมภูมแิละข้อมูลทุติยภูมิ โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

3.2.1 ข้อมูลปฐมภูมิ เป็นการศึกษากระบวนการปฏิบัติงาน ปัญหาที่บริษัทฯ ต้องการแก้ไข 
ปรับปรุงและพัฒนา อีกทั้งยังได้รวบรวมข้อมูลย้อนหลังที่บริษัทฯ ได้จัดเก็บไว้ทั้งในส่วนของข้อมูลการ
ท างานของพนักงาน ข้อมูลก าลังการผลิตสินค้า เอกสารการจัดการสินค้าคงคลัง ปริมาณสินค้าที่จ าหน่าย
ในแต่ละไตรมาส รวมถึงข้อมูลจากการสัมภาษณ์ประสบการณ์ตรงจากผู้บริหาร พนักงานผู้ที่เชี่ยวชาญ
ในกระบวนการผลิตและผู้ที่เกี่ยวข้องกับการจัดการคลังสินค้าของโรงงาน อีกทั้งยังได้ท าการสังเกต
พฤติกรรมการท างานของพนักงานในขณะปฏิบัติงานอีกส่วนหนึ่ง 
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3.2.2 ข้อมูลทุติยภูมิ ได้ศึกษาเอกสารวิชาการ บทความ ทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับ
การวางแผนการผลิตและการจัดการสินค้าคงคลัง เป็นการศึกษาเพ่ืออ้างอิงหลักการและเหตุผลของ
กระบวนการที่ใช้ด าเนินการวิจัย น าไปสู่การปรับปรุงแก้ไขปัญหาและพัฒนากระบวนการวางแผนผลิต
สินค้าฟองเต้าหู้ การเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดการสินค้าคงคลังที่ได้จากการวิเคราะห์ข้อมูลปฐมภูมิ 
ทั้งนี้เพ่ือน าข้อมูลมาวิเคราะห์ร่วมกันและน าข้อมูลที่ศึกษา ค้นคว้ามาอ้างอิงให้ผลการศึกษามีความ
น่าเชื่อถือยิ่งขึ้น 
 
3.3 การวิเคราะห์ข้อมูลและปัญหา 
 จากการรวบรวมข้อมูลของโรงงานตัวอย่างเบื้องต้น พบว่าปัญหาที่ผู้ประกอบการต้องการ
แก้ไขอย่างเร่งด่วน คือปริมาณสินค้าส าเร็จรูปไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า ทั้งนี้ปริมาณ
สินค้าที่ผลิตได้ในแต่ละวันนั้น มีจ านวนไม่คงที่ ท าให้สินค้าไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้าที่
วางแผนไว้ตั้งแต่ต้นเดือน ท าให้ต้องปฏิเสธการสั่งซื้อของลูกค้าส่วนที่ไม่สามารถจัดส่งสินค้าได้ทัน อีก
ทั้งกระบวนการผลิตสินค้ายังต้องใช้แรงงานที่มีประสบการณ์และความช านาญในกระบวนการผลิต 
รวมถึงปัจจัยภายนอกของสภาวะแวดล้อมของสถานที่ผลิตสินค้า ทั้งในส่วนของอุณหภูมิ ความชื้น
สัมพันธ์ล้วนมีผลต่อกระบวนการผลิต คุณภาพสินค้าและปริมาณผลผลิตที่ได้ ในขณะที่วัตถุดิบต้นทาง 
คือ กระบวนการผลิตน้ านมถั่วเหลืองที่มีความคงที่ มีปัจจัยที่จะส่งผลให้เกิดการเปลี่ยนแปลงน้อย 
ผลผลิตฟองเต้าหู้นั้นก็ควรที่จะคงที่ ในขณะที่ความต้องการของลูกค้ามีแนวโน้มเพ่ิมขึ้นจากข้อมูล
ยอดขายย้อนหลัง พบว่า สินค้ายังไม่เพียงพอในแต่ละไตรมาส ส่งผลให้ต้องปฏิเสธการสั่งซื้อของลูกค้า
ที่ไม่สามารถส่งได้ทันเวลา และยังมีสินค้าค้างส่งจ านวนมาก ท าให้โรงงานต้องเพ่ิมแรงงาน ต้นทุนการ
ผลิตอ่ืน ๆ รวมไปถึงการต้นทุนการเก็บรักษาวัตถุดิบและผลผลิต เพื่อให้มีสามารถผลิตสินค้าได้จ านวน
มากที่สุดตามก าลังที่โรงงานสามารถผลิตได้ แต่ถึงอย่างไรก็ตามยังไม่สามารถแก้ปัญหาดังกล่าวได้ 
ผู้วิจัยจึงต้องการประยุกต์ใช้เทคนิคการพยากรณ์ด้วยวิธีต่าง ๆ เพ่ือให้ได้ผลการพยากรณ์ความ
ต้องการของลูกค้าที่เหมาะสมกับกระบวนการผลิตและปริมาณความต้องการของลูกค้า ทั้งนี้เพ่ือให้
ผู้ประกอบการสามารถวางแผนการผลิตรวมได้ตั้งแต่ต้นกระบวนการตลอดถึงกระบวนการเก็บรักษา
สินค้าเพ่ือรอส่งมอบให้ลูกค้า เพ่ือแก้ปัญหาที่กล่าวมาข้างต้น สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตได้ 
ลดความแปรปรวนและลดต้นทุนได้อย่างเหมาะสม จึงได้ด าเนินการศึกษาดังต่อไปนี้ 
 
3.4 การสร้างเครื่องมือช่วยในการตัดสินใจ 
 ในการสร้างเครื่องมือช่วยในการตัดสินใจนั้น แบ่งออกเป็น 3 ช่วง ดังนี้ 

3.4.1 ทดลองประยุกต์ใช้เทคนิคการพยากรณ์ต่าง ๆ และเลือกใช้เทคนิคการพยากรณ์ที่มี
ความสอดคล้องกับกระบวนการผลิตและความต้องการของสินค้าในกรณีศึกษานี้ โดยใช้ในกรณีศึกษา
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นี้จะเลือกเทคนิคการพยากรณ์ที่มีความเหมาะสมกับข้อมูลย้อนหลังของโรงงานตัวอย่างและมีค่าดัชนี
ค่าความคลาดเคลื่อนทีมีต่ าที่สุด โดยพิจารณาค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ซึ่งได้แก่ ค่า 
Mean Squared Error (MSE)  ค่า Mean Absolute Deviation (MAD) และค่า Mean Absolute 
Percentage Error (MAPE) ได้เลือกใช้เทคนิคการพยากรณ์ทั้งหมด 3 เทคนิค ดังนี้ 
  1) การพยากรณ์แบบเมื่อข้อมูลมีผลจากฤดูกาล 
  2) การพยากรณ์แบบเมื่อข้อมูลมีแนวโน้ม 
  3) การพยากรณ์โดยวิธีหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 

3.4.2 หลังจากคัดเลือกเทคนิคการพยากรณ์ที่เหมาะสมกับกรณีศึกษามากที่สุดแล้วนั้น จะ
น าไปสู่การวางแผนการผลิตรวมด้วยฟังก์ชั่น Solver โปรแกรม Microsoft Excel [20] เพ่ือที่จะ
สามารถก าหนดก าลังการผลิตสินค้าได้อย่างเหมาะสม โดยอยู่ภายใต้แนวคิดและกลยุทธ์การผลิตด้วย
อัตราการผลิตคงที่โดยยอมให้มีสินค้าคงเหลือ ก่อนน าไปสู่การวางแผนก าลังการผลิตในระยะสั้นและ
ระยะยาวทั้งในส่วนของการวางแผนจัดหาวัตถุดิบ การวางแผนก าลังแรงงานในการผลิต การก าหนด
วันและเวลาในการท างาน เพ่ือการค านวณต้นทุนในการผลิตสินค้า เพ่ือประกอบการตัดสินใจในการ
สั่งผลิตตลอดจนไปถึงการวางแผนขยายพ้ืนที่การผลิต เพ่ือเพ่ิมก าลังการผลิตในระยะยาว โดยเริ่มจาก
วิธีการดังต่อไปนี้ 

 1) การวางแผนการผลิตรวม ก าลังการผลิต 
 2) การบริหารจัดการคลังสินค้า โดยใช้วิธีการควบคุมสินค้าคงคลังแบบต่อเนื่อง  

 3.4.3 หลังจากศึกษาการวางแผนการผลิต ตลอดจนเข้าสู่กระบวนการตัดสินใจแล้วนั้น จะ
ทราบถึงแนวโน้มของก าลังการผลิต และแนวทางการบริหารสินค้าคงเหลือ เพ่ือให้มีสินค้าเพียงพอต่อ
ความต้องการของลูกค้าแล้วนั้น จะน าไปสู่การตัดสินใจในการวางแผนความต้องการวัตถุดิบโดยจะ
อาศัยแนวทางการสั่งซื้อจากจุดที่ซึ่งค่าใช้จ่ายต่อหน่วยรวมของค่าใช้จ่ายต่ าที่สุดหรือปริมาณสั่งซื้อที่
ประหยัดทีสุ่ด  
 
3.5 สรุปผลการวิจัยและเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหา 
 จากการศึกษาจะได้ข้อเสนอแนะและข้อมูลที่เกี่ยวข้องของกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตัวอย่างในกรณีศึกษานี้  ทั้งนี้ก็เพ่ือน าไปสู่การก าหนดรูปแบบที่เหมาะสมกับการจัดการกระบวนการ
ผลิตตลอดจนการบริหารคลังสินค้าและวัตถุดิบของผู้ประกอบการต่อไป 
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บทที่ 4 ผลการด าเนินงานวิจัย 

 จากการวิจัยการวางแผนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการผลิตสินค้าฟองเต้าหู้ และ
ประสิทธิภาพในการจัดการสินค้าคงคลังของโรงงานผลิตฟองเต้าหู้ตัวอย่าง หลังจากการเก็บรบรวม
ข้อมูล เพ่ือผลการศึกษาในครั้งนี้มาวิเคราะห์เชิงคุณภาพ มีผลการศึกษา ดังนี้ 
 
4.1 ผลการศึกษาโครงสร้าง ขั้นตอนการปฏิบัติงานของโรงงานตัวอย่าง 
 จากการเก็บข้อมูลและสัมภาษณ์ผู้บริหาร พบว่า โรงงานยังมีการบริหารการจัดการการผลิตที่
ยังไม่เป็นระบบ ผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้า โดยไม่ได้ค านึงถึงการจัดการสินค้าคงคลัง การ
จัดการต้นทุนผลผลิต การบริหารพนักงาน จึงท าให้ในบางช่วงโรงงานมีผลผลิตที่มากเกินความ
ต้องการของลูกค้า เกิดการจัดเก็บสินค้าเกินความจ าเป็น แต่ในทางกลับกันบางช่วงที่ลูกค้าต้องการ
สินค้ามากกว่าก าลังการผลิตของโรงงาน ท าให้โรงงานไม่สามารถผลิตสินค้าตอบสนองลูกค้าได้
ทันเวลา ท าให้สูญเสียรายได้และความน่าเชื่อถือจากลูกค้า อีกทั้งกระบวนการผลิตของโรงงานยัง
จ าเป็นต้องใช้ผู้ที่มีประสบการณ์ในการผลิตแผ่นฟองเต้าหู้ โดนขั้นตอนการปฏิบัติงานส าหรับการผลิต
ของโรงงาน เริ่มจากการติดต่อสั่งซื้อวัตถุดิบและวัสดุ อุปกรณ์ในการผลิตผ่านทางโทรศัพท์โดยไม่มีการ
ออกใบสั่งซื้อ จากนั้นเช็คจ านวนพนักงานที่จะท างานในกะถัดไป เพ่ือเตรียมเมล็ดถั่วเหลือง จากนั้นจึง
ท าการสั่งผลิต และด าเนินการผลิตฟองเต้าหู้ โดยเริ่มจากกระบวนการผลิตน้ านมถั่วเหลือง ให้ความ
ร้อนก่อนเข้าสู่กระบวนการผลิตแผ่นฟองเต้าหู้ จากนั้นเมื่อได้แผ่นฟองเต้าหู้แล้วจะน าไปสู่ห้อง
ตรวจสอบ คัดแยกและบรรจุ จัดเก็บสินค้าในห้องเย็นก่อนจัดส่งให้กับลูกค้าต่อไป โดยการปฏิบัติการ
นั้น จะมีการควบคุมการตรวจสอบสินค้าส าเร็จรูปและสินค้าท่ีจ าหน่าย เพียงกระดาษจดบันทึกเท่านั้น 
ไม่ได้ท าเป็นระบบการจัดการอย่างต่อเนื่อง 
 
4.2 ผลการรวบรวมข้อมูลรายการสินค้าและวัตถุดิบย้อนหลัง  
 ผู้วิจัยได้ท าการรวบรวมข้อมูลรายการสินค้าและวัตถุดิบที่โรงงานตัวอย่างได้เก็บรักษาอยู่ พบ
ข้อมูลปริมาณผลผลิตฟองเต้าหู้ ยอดขายฟองเต้าหู้ ปริมาณถ่ัวเหลืองที่สั่งซื้อและปริมาณถั่วเหลืองที่ใช้
ในการผลิตย้อนหลัง 3 ปี ตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2559 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2561 น าข้อมูลมา
จัดตาราง สร้างกราฟ เพ่ือดูแนวโน้มของข้อมูลต่าง ๆ ในเบื้องต้น โดยได้ข้อมูลดังนี้ ปริมาณยอดขาย
ฟองเต้าหู้ดังแสดงในตาราง 1 และรูปที่ 14 และแสดงการเปรียบเทียบยอดขายในช่วงเดือนเดียวกัน
ของแต่ละปีดังแสดงในรูปที่ 15 ปริมาณผลผลิตฟองเต้าหู้ดังแสดงในตาราง 2 และในส่วนข้อมูล
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วัตถุดิบในผลิตนั้นได้ ได้รวบรวมปริมาณถั่วเหลืองที่สั่งซื้อและปริมาณถั่วเหลืองที่ ใช้ในการผลิต ดัง
แสดงในตาราง 3, 4 ตามล าดับ 
 

ตารางที่ 1 ปริมาณยอดขายฟองเต้าหู้ตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2559 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2561 

                         ปี 
เดือน 

ปริมาณยอดขายฟองเต้าหู้ในแต่ละปี (แผ่น) 

พ.ศ. 2559 พ.ศ. 2560 พ.ศ. 2561 
มกราคม 154,125 156,750 211,250 

กุมภาพันธ์ 160,750 161,100 180,150 

มีนาคม 147,500 147,900 163,700 
เมษายน 111,750 127,750 186,400 

พฤษภาคม 158,750 136,050 230,100 
มิถุนายน 162,750 121,350 177,700 

กรกฎาคม 102,450 173,250 255,000 

สิงหาคม 149,950 148,100 305,400 
กันยายน 128,050 179,200 263,650 

ตุลาคม 117,500 190,350 305,150 

พฤศจิกายน 187,650 180,600 269,900 
ธันวาคม 137,950 197,000 236,150 
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รูปที่  14 แผนภูมิแนวโน้มยอดขายฟองเต้าหู้ย้อนหลัง 3 ปี ตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2559 - เดือนธันวาคม 

พ.ศ. 2561 
 

 
รูปที่  15 แผนภูมิเปรียบเทียบยอดขายในแต่ละปี ในช่วงเดือนเดียวกัน 
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ตารางที่ 2 ปริมาณก าลังการผลิตฟองเต้าหู้ตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2559 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2561 

                         ปี 
เดือน 

ปริมาณก าลังการผลิตฟองเต้าหู้ในแต่ละปี (แผ่น) 
พ.ศ. 2559 พ.ศ. 2560 พ.ศ. 2561 

มกราคม 159,750 151,950 212,350 

กุมภาพันธ์ 141,900 149,700 184.800 
มีนาคม 177,600 152,800 195,800 

เมษายน 121,100 112,750 192,450 
พฤษภาคม 146,150 144,150 228,500 

มิถุนายน 137,650 139,200 327,450 

กรกฎาคม 125,350 141,050 262,750 
สิงหาคม 99,300 167,100 261,300 

กันยายน 157,000 174,000 247,850 

ตุลาคม 101,400 191,900 282,350 
พฤศจิกายน 150,600 165,150 274,950 

ธันวาคม 177,100 201,850 272,650 
 

ตารางที่ 3 ปริมาณถ่ัวเหลืองที่สั่งซื้อตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2559 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2561 

                          ปี 
เดือน 

ปริมาณถ่ัวเหลืองที่สั่งซื้อในแต่ละปี (กิโลกรัม) 
พ.ศ. 2559 พ.ศ. 2560 พ.ศ. 2561 

มกราคม 45,000 45,000 48,780 

กุมภาพันธ์ 45,000 45,000 78,480 
มีนาคม 45,000 45,000 28,200 

เมษายน 30,000 60,000 41,130 
พฤษภาคม 45,000 75,000 41,790 

มิถุนายน 52,500 30,000 46,680 

กรกฎาคม 84,000 30,000 41,190 
สิงหาคม 30,000 45,000 71,940 

กันยายน 30,000 30,000 56,490 

ตุลาคม 30,000 60,000 57,030 
พฤศจิกายน 30,000 60,000 81,000 

ธันวาคม 45,000 60,000 69,450 
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ตารางที่ 4 ปริมาณถ่ัวเหลืองที่ใช้ผลิตตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2559 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2561 

                          ปี 
เดือน 

ปริมาณถ่ัวเหลืองที่ใช้ผลิตในแต่ละปี (กิโลกรัม) 
พ.ศ. 2559 พ.ศ. 2560 พ.ศ. 2561 

มกราคม 44,610 44,610 45,120 

กุมภาพันธ์ 37,710 37,710 44,910 
มีนาคม 43,440 42,930 38,520 

เมษายน 32,940 37,440 32,970 
พฤษภาคม 37,290 42,810 41,310 

มิถุนายน 39,510 41,490 45,480 

กรกฎาคม 59,280 41,940 43,590 
สิงหาคม 35,730 39,780 51,240 

กันยายน 49,620 37,230 52,320 

ตุลาคม 34,260 43,890 55,530 
พฤศจิกายน 42,720 39,360 52,080 

ธันวาคม 44,370 54,000 54,420 
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4.3 ผลการพยากรณ์ยอดขายสินค้า  
 จากการรวบรวมข้อมูลยอดขายสินค้าและการสั่งซื้อวัตถุดิบย้อนหลัง ได้น าข้อมูลยอดขายใน
แต่ละปีมาวิเคราะห์ทางสถิติด้วยโปรแกรม Minitab ผลการวิเคราะห์ตามล าดับดังนี้ 
 4.3.1 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติของยอดขายฟองเต้าหู้ปี 2559 
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รูปที่  16 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติของยอดขายฟองเต้าหู้ปี 2559 

 
 จากรูปที่ 16 พบว่า กราฟแสดงให้เห็นว่าข้อมูลยอดขายในปี 2559 เป็นข้อมูลที่มีการแจก
แจงแบบปกติ โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 143,265 ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 24,603 และ
สัมประสิทธิ์การกระจายเท่ากับ 17.17 % 
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 4.3.2 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติของยอดขายฟองเต้าหู้ปี 2560 
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รูปที่  17 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติของยอดขายฟองเต้าหู้ปี 2560 

 
 จากรูปที่ 17 พบว่า กราฟแสดงให้เห็นว่าข้อมูลยอดขายในปี 2560 เป็นข้อมูลที่มีการแจก
แจงแบบปกติ โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 159,950 ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน เท่ากับ 24,617 และ
สัมประสิทธิ์การกระจายเท่ากับ 15.39 % 
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4.3.3 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติของยอดขายฟองเต้าหู้ปี 2561 
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รูปที่  18 ผลการวิเคราะห์ทางสถิติของยอดขายฟองเต้าหู้ปี 2561 

 
 จากรูปที่ 18 พบว่า กราฟแสดงให้เห็นว่าข้อมูลยอดขายในปี 2561 เป็นข้อมูลที่มีการแจก
แจงแบบปกติ โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 232,046 ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 49,118 และ
สัมประสิทธิ์การกระจายเท่ากับ 21.16 % 
 จากการวิเคราะห์ทางสถิติ ผู้วิจัยจึงได้พิจารณาเทคนิคการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมกับกรณีศึกษา
นี้ เนื่องจากโรงงานตัวอย่างต้องการให้พยากรณ์ความต้องการในระยะสั้น เพ่ือสะดวกในการปรับแก้
และเพ่ือให้สอดคล้องกับนโยบายโรงงาน โดยได้เลือกเปรียบเทียบทั้งหมด 3 วิธี 5 รูปแบบการ
พยากรณ์ ได้แก่ วิธีการพยากรณ์ของวินเทอร์รายเดือนและรายไตรมาส วิธีการปรับค่ าพยากรณ์ด้วย
อิทธิพลผลฤดูกาลรายไตรมาส วิธีการพยากรณ์โดยวิธีหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 3 เดือนและรายไตรมาส  
 จากนั้นได้ประเมินความแม่นย าของการพยากรณ์ในแต่ละรูปแบบการพยากรณ์ โดยวัดจาก
ค่าความคลาดเคลื่อน 3 ชนิด คือ ค่าเฉลี่ยการเบี่ยงเบนสัมบูรณ์ (Mean Absolute Deviation : 
MAD) ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนยกก าลังสอง (Mean Squared Error : MSE) และค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อนร้อยละสัมบูรณ์ (Mean Absolute Percent Error : MAPE) โดยการวัดค่าความ
คลาดเคลื่อนนั้น จะเลือกรูปแบบการพยากรณ์ที่มีแนวโน้มค่าความคลาดเคลื่อนดังที่กล่าวไปข้างต้นให้
ค่าต่ าท่ีสุด โดยได้ท าการพยากรณ์ยอดขายย้อนหลัง จากข้อมูลและเปรียบเทียบข้อมูลยอดขายจริงใน
แต่ละปี เพ่ือพิจารณาความคลาดเคลื่อนจากผลการพยากรณ์ โดยจากงานศึกษาพบว่า เมื่อท าการ
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พยากรณ์ยอดขายเทียบกับยอดขายจริงจากการเก็บข้อมูลย้อนหลัง วิธีหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบราย 3 
เดือน แสดงแนวโน้มค่าความคลาดเคลื่อนน้อยที่สุดเมื่อเทียบกับวิธีอ่ืน ดังแสดงจากรูปที่ 19, 20 และ 
21 และแสดงค่าความคลาดเคลื่อนดังตารางที่ 5 และผลการพยากรณ์ยอดขายเทียบกับยอดขายจริง
จากการเก็บข้อมูลย้อนหลังของวิธีการพยากรณ์อ่ืน สามารถดูผลได้จากภาคผนวก  
 

 
รูปที่  19 แผนภูมิเปรียบเทียบผลการพยากรณ์ยอดขาย 

โดยรูปแบบการพยากรณ์หาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 3 เดือนเทียบกับยอดขายจริงปี 2559 
 

 
รูปที่  20 แผนภูมิเปรียบเทียบผลการพยากรณ์ยอดขาย 

โดยรูปแบบการพยากรณ์หาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 3 เดือนเทียบกับยอดขายจริงปี 2560 

Forecast 

Sales 

Forecast 
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รูปที่  21 แผนภูมิเปรียบเทียบผลการพยากรณ์ยอดขาย 

โดยรูปแบบการพยากรณ์หาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 3 เดือนเทียบกับยอดขายจริงปี 2561 
 
ตารางที่ 5ค่าความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ปริมาณความต้องการฟองเต้าหู้ โรงงานตัวอย่างโดยวิธีหา
ค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 3 เดือน  

รูปแบบการพยากรณ์ 

ค่าความคลาดเคลื่อน 
ค่าเฉลี่ยการ

เบี่ยงเบนสัมบูรณ์ 
(MAD) 

ค่าเฉลี่ยความคลาด
เคลื่อนยกก าลังสอง 

(MSE) 

  ค่าเฉลี่ยความคลาด      
เคลื่อนร้อยละสัมบูรณ์ 

(MAPE) 

1 . วิ ธี ก า รพย ากรณ์ ค่ า เ ฉ ลี่ ย
เคลื่อนที่ 3 เดือน ปี พ.ศ. 2559 

24,117.59 17.92 875,773,310.19 

2 . วิ ธี ก า รพย ากรณ์ ค่ า เ ฉ ลี่ ย
เคลื่อนที่ 3 เดือน ปี พ.ศ. 2560 

19,903.70 12.44 548,474,320.99 

3 . วิ ธี ก า รพย ากรณ์ ค่ า เ ฉ ลี่ ย
เคลื่อนที่ 3 เดือน ปี พ.ศ. 2561 

36,090.74 13.97 1,895,158,240.74 

4 . วิ ธี ก า รพย ากรณ์ ค่ า เ ฉ ลี่ ย
เคลื่อนที่ 3 เดือน รวมยอดขาย
ย้อนหลังปี 2559-2561 

24,391.16 13.54 962,612,123.32 
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จึงสามารถกล่าวได้ว่าในกรณีศึกษานี้พบว่า วิธีการพยากรณ์ที่ให้ค่าความคลาดเคลื่อนน้อยที่สุด 
แสดงมีความผิดพลาดในการพยากรณ์น้อยที่สุด ได้แก่ วิธีหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 3 เดือน ส าหรับพยากรณ์
ยอดขายในปี 2562 ดังมีผลการพยากรณ์ดังแสดงในตาราง 6 จึงพิจารณาเลือกผลการพยากรณ์ปริมาณ
ความต้องการฟองเต้าหู้จากวิธีดังกล่าว เพ่ือด าเนินการวิจัยในขั้นตอนต่อไป 
 
ตารางที่ 6 ผลการพยากรณ์ปริมาณความต้องการฟองเต้าหู้ โรงงานตัวอย่าง โดยวิธีหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 3 เดือน 

                         ปี 
เดือน 

ผลการพยากรณ์ปริมาณแผ่นฟองเต้าหู้ (แผ่น) 

พ.ศ. 2562 
มกราคม 270,400 

กุมภาพันธ์ 258,817 
มีนาคม 255,122 

เมษายน 261,446 

พฤษภาคม 258,462 
มิถุนายน 258,343 

กรกฎาคม 259,417 

สิงหาคม 258,741 
กันยายน 258,834 

ตุลาคม 258,997 

พฤศจิกายน 258,857 
ธันวาคม 258,896 

 
ผลการพยากรณ์ยอดขายในปี 2562 ซึ่งเป็นระยะเวลาที่ผู้ประกอบการต้องการทดสอบผล

การพยากรณ์จากข้อมูลที่ได้เก็บมา และเป็นช่วงระยะเวลาการพยากรณ์ระยะกลาง พบว่า ปริมาณ
ยอดขายที่พยากรณ์ได้ มีแนวโน้มขึ้นลงในแต่ละเดือนไม่เท่ากัน ผู้วิจัยจึงน าผลการพยากรณ์ ไป
วิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติ เพ่ือพิจารณาการกระจายของข้อมูล ก่อนน าไปวางแผนการผลิตและก าหนด
ปริมาณสินค้าส ารอง เพ่ือความปลอดภัยในการจ าหน่ายสินค้าและสามารถส่งสินค้าได้ทันต่อความ
ต้องการของลูกค้า ซึ่งได้ผลการวิเคราะห์ทางสถิติผลการพยากรณ์เป็นการแจกแจงแบบปกติ โดยมีค่าเฉลี่ย
เท่ากับ 259,694 ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 3,646 และสัมประสิทธิ์การกระจายเท่ากับ 1.40 % ที่ระดับ
ความเชื่อมั่น 95 % ดังแสดงในรูปที่ 22 และ 23 ตามล าดับ แต่เนื่องจากผู้ประกอบการมีนโยบาย
ตอบสนองลูกค้าที่ระดับในการให้บริการ 85 % ค่าคงที่ของระดับการให้บริการคือ 1.04  
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รูปที่  22 ผลการกระจายของผลการพยากรณ์ยอดขายฟองเต้าหู้ในปี 2562 
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รูปที่  23 แผนภูมิแสดงการกระจายของผลการพยากรณ์ยอดขายฟองเต้าหู้ในปี 2562 
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4.4 ผลการวางแผนการผลิตรวมและการวางแผนก าลังการผลิต 
 จากผลการพยากรณ์ความต้องการในอนาคต พบว่า มีแนวโน้มที่ต่างกัน ขึ้นลงในแต่ละเดือน
ไม่เท่ากัน ผู้วิจัยได้น าผลการพยากรณ์ในปี 2562 มาท าการวางแผนการก าลังผลิตรวม โดยจากข้อมูล
การผลิตเบื้องต้น ท าให้ทราบว่า เงื่อนไขในการผลิตนั้นมีจ านวนมาก เนื่องจากเป็นกรรมวิธีแบบดั่งเดิม
และกระบวนการผลิตยังคงอิงผลผลิตจากธรรมชาติ ท าให้ผลผลิตที่ได้ไม่คงที่ที่เปูาหมายที่ตั้งไว้ ผู้วิจัย
จึงได้ก าหนดเงื่อนไขให้ใกล้เคียงความเป็นจริงมากที่สุด เท่าที่โรงงานตัวอย่างยอมรับได้ โดยเงื่อนไข
ต่าง ๆ นั้น จะส่งผลต่อต้นทุนการผลิตและต้นทุนการจัดเก็บสินค้า เพ่ือรอการจ าหน่าย ทั้งนี้ผู้วิจัยได้
ใช้ฟังก์ชั่น Solver มาช่วยในการวางแผนการก าลังผลิต เพ่ือหาต้นทุนการผลิตรวมที่ต่ าที่สุด เพ่ือให้ได้
ปริมาณสินค้าตามท่ีพยากรณ ์โดยในการวางแผนการผลิตโดยฟังก์ชั่น Solver จะก าหนดต้นทุนรวมใน
การผลิตสินค้าต่อชิ้น ต้นทุนการสั่งสินค้าล่าช้า ต้นทุนการจัดเก็บสินค้าที่เพ่ิมมากขึ้นหากเก็บรักษา
สินค้าไว้ และได้ก าหนดเงื่อนไขส าหรับฟังก์ชั่นได้ค านวณ เพ่ือให้ได้ต้นทุนในการผลิตที่ต่ าที่ สุด และ
จากการค านวณด้วยฟังก์ชั่น Solver ครั้งนี้ได้ผลการค านวณจ านวนแผ่นฟองเต้าหู้ที่ผลิตตามเวลาปกติ
และผลิตล่วงเวลา ปริมาณคงคลังปลายงวดดังแสดงในตาราง 7 ต้นทุนที่ต่ าที่สุดที่ใช้ในกระบวนการ
ผลิตส าหรับปี 2562 คือ 35,249,687.40 บาท 

จากการวางแผนการผลิตรวมด้วยฟังก์ชั่น Solver สามารถเขียนแสดงแบบจ าลองทาง
คณิตศาสตร์ได้ดังนี้ ฟังก์ชั่นวัตถุประสงค์ส าหรับการผลิตสินค้า คือ แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์
ส าหรับการค านวณต้นทุนการผลิตที่ต่ าท่ีสุด (Minimum Total Production Cost) 

= Optimization Capacity x Total Production Cost 

  = ∑      ∑      
 
 ∑   

 
 

 
  

  เมื่อ n = เดือนที่ท าการผลิตสินค้า 

           = ปริมาณสินค้าที่ผลิตได้ในเวลาท างานปกติ 

           = ต้นทุนการผลิตสินค้าต่อชิ้นในเวลาท างานปกติ 

           = ปริมาณสินค้าที่ผลิตได้ในเวลาท างานล่วงเวลา 

           = ต้นทุนการผลิตสินค้าต่อชิ้นในเวลาท างานล่วงเวลา 

           = ต้นทุนการจักเก็บสินค้าต่อชิ้นในแต่ละเดือน 
 
โดยมีเงื่อนไขการวิเคราะห์ ดังนี้ 

1.ผลรวมของปริมาณสินค้าที่ผลิตได้และสินค้าคงคลัง ต้องไม่น้อยกว่า ผลรวมปริมาณความ
ต้องการสินค้าและปริมาณสินค้าคงคลังส ารองเพ่ือความปลอดภัย 
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  เมื่อ n = เดือนที่ท าการผลิตสินค้า 

             = ปริมาณสินค้าที่ผลิตได้ในเวลาท างานปกติ ณ เดือน n 

            = ปริมาณสินค้าที่ผลิตได้ในเวลาท างานล่วงเวลา ณ เดือน n 

            = ปริมาณสินค้าคงคลัง ณ เดือน n 

                  = ปริมาณสินค้าที่ต้องการ ณ เดือน n 

              = ปริมาณสินค้าคงคลังส ารองเพ่ือความปลอดภัย ณ เดือน n 
2.ผมรวมปริมาณสินค้าที่จัดเก็บในคลังสินค้า ต้องไม่มากกว่า ปริมาณที่คลังสินค้าสามาร

จัดเก็บได้ 

                                   
เมื่อ n = เดือนที่ท าการผลิตสินค้า 

             = ปริมาณสินค้าที่ผลิตได้ในเวลาท างานปกติ ณ เดือน n 

            = ปริมาณสินค้าที่ผลิตได้ในเวลาท างานล่วงเวลา ณ เดือน n 

            = ปริมาณสินค้าคงคลัง ณ เดือน n 

                     = ปริมาณที่คลังสินค้าสามารถจัดเก็บได้ 
3.ความสามารถในด้านก าลังการผลิต โดย ปริมาณสินค้าที่ผลิตได้ในเวลาท างานปกติ ต้องไม่

มากกว่า ปริมาณสินค้าที่สามารถผลิตได้ในเวลาปกติ และปริมาณสินค้าที่ผลิตได้ในเวลาท างาน
ล่วงเวลา ต้องไม่มากกว่า ปริมาณสินค้าที่สามารถผลิตได้ในเวลาท างานล่วงเวลา 

                   และ                     
เมื่อ n = เดือนที่ท าการผลิตสินค้า 

             = ปริมาณสินค้าที่ผลิตได้ในเวลาท างานปกติ ณ เดือน n 

            = ปริมาณสินค้าที่ผลิตได้ในเวลาท างานล่วงเวลา ณ เดือน n 

                   = ปริมาณสินค้าที่สามารถผลิตได้ในเวลาปกติ ณ เดือน n 

           = ปริมาณสินค้าที่สามารถผลิตได้ในเวลาท างานล่วงเวลา ณ 
เดือน n 

4.ปริมาณสินค้าคงเหลือ โดย ปริมาณสินค้าคงเหลือจากเดือนก่อน ต้องไม่น้องกว่า จุดสั่งผลิตใหม่  

                                   
     เมื่อ n = เดือนที่ท าการผลิตสินค้า 

                     = ปริมาณที่คลังสินค้าสามารถจัดเก็บได้ ณ เดือน n 

                 = ปริมาณที่คลังสินค้าสามารถจัดเก็บได้ ณ เดือน n+1 
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ตารางที่ 7 ผลการวางแผนปริมาณการผลิตและจ าหน่ายแผ่นฟองเต้าหู้ด้วยฟังก์ชั่น Solver ปี 2562 

     รายการ 
 
เดือน 

ปริมาณแผ่นฟองเต้าหู้ (แผ่น) 
ปริมาณคง
คลังต้นงวด 

ปริมาณผลิต
เวลาปกติ 

ปริมาณผลิต
ล่วงเวลา 

ปริมาณสินค้าที่
จ าหน่าย 

ปริมาณคงคลัง
ปลายงวด 

มกราคม 48,650 179,400 62,657 270,400 20,307 

กุมภาพันธ์ 20,307 158,700 99,827 258,817 20,017 

มีนาคม 20,017 186,300 69,318 255,122 20,513 
เมษายน 20,513 138,000 123,212 261,446 20,279 

พฤษภาคม 20,279 165,600 92,852 258,462 20,270 

มิถุนายน 20,270 172,500 85,928 258,343 20,354 
กรกฎาคม 20,354 179,400 79,964 259,417 20,301 

สิงหาคม 20,301 179,400 79,348 258,741 20,308 
กันยายน 20,308 172,500 86,347 258,834 20,321 

ตุลาคม 20,321 179,400 79,586 258,997 20,310 

พฤศจิกายน 20,310 179,400 79,460 258,857 20,313 
ธันวาคม 20,313 158,700 100,198 258,896 20,315 

  
จากปริมาณการวางแผนก าลังการผลิต พบว่า ฟังก์ชั่น Solver ก าหนดให้ท าการผลิตในเวลา

ปกติ 100 % ซึ่งก าลังการผลิตเต็มที่สามารถท าได้ภายใต้เงื่อนไขของผู้ประกอบการ และในส่วนของ
ก าลังผลิตล่วงเวลานั้น ฟังก์ชั่น Solver ค านวณให้มีสัดส่วนการผลิตที่แตกต่างในแต่ละเดือนขึ้นอยู่กับ
ปริมาณยอดขายและต้นทุนการผลิต โดยเฉลี่ยต้องท าการผลิตล่วงเวลาประมาณ 51.74 % จากผล
ดังกล่าวนี้ ผู้ประกอบการสามารถน าไปพิจารณา เพ่ือก าหนดนโยบายต่าง ๆ ส าหรับการบริหารงานได้  
  
4.5 ผลการวางแผนความต้องการวัตถุดิบ 
 จากการวางแผนการผลิตรวมและทราบถึงก าลังการของแผ่นฟองเต้าหู้แล้วนั้น ได้น าก าลัง
การผลิตของฟองเต้าหู้มาค านวณปริมาณเมล็ดถั่วเหลืองที่จะใช้ในแต่ละเดือน โดยได้ใช้ฟังก์ชั่น 
Solver เข้ามาใช่ในการค านวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมและมีต้นทุนการสั่งซื้อที่ต่ าที่สุดและ
เพียงพอต่อการผลิต โดยได้ก าหนดเงื่อนไขในการสั่งซื้อต่างๆ เช่น ราคาเมล็ดถั่วเหลือง ค่าใช้จ่ายใน
การสั่งซือ้ ค่าขนส่งเมล็ดถั่วเหลือง ปริมาณเมล็ดถั่วเหลืองที่สามารถขนส่งได้ และจากการค านวณของ
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ฟังก์ชั่น Solver ได้แผนการสั่งซื้อตามตาราง 24 พบว่าต้นทุนที่ต่ าที่สุดเท่าที่ฟังก์ชั่นค านวณได้คือ 
15,248,309.42 บาท  

จากการงานแผนความต้องการวัตถุดิบ สามารถเขียนแสดงแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ได้
ดังนี้ ฟังก์ชั่นวัตถุประสงค์ส าหรับการสั่งซื้อวัตถุดิบ คือ แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ส าหรับการ
ค านวณต้นทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบต่ าที่สุด (Minimum Total Raw Materials Cost) 

 = Optimization Raw Material Order Quantity x Total Raw Materials Cost     

= ∑     
 
  

เมื่อ n = เดือนที่ท าการผลิตสินค้า 

           = ปริมาณถั่วเหลืองที่สั่งซื้อ ณ เดือน n  

           = ราคาถ่ัวเหลืองที่สั่งซื้อต่อกิโลกรัม ณ เดือน n 

โดยมีเงื่อนไขการวิเคราะห์ดังนี้ 

1.ปริมาณถ่ัวเหลืองที่สั่งซื้อเข้ามารวมกับปริมาณถั่วเหลืองที่มีอยู่ในคลังสินค้า ต้องไม่น้อยกว่า 
ปริมาณถ่ัวเหลืองที่ต้องใช้ในการผลิต 

         =            

เมื่อ n = เดือนที่ท าการผลิตสินค้า 

           = ปริมาณถั่วเหลืองที่สั่งซื้อ ณ เดือน n  

           = จ านวนคันรถที่เข้ามาส่งถั่วเหลือง ณ เดือน n 

          = น้ าหนักถ่ัวเหลืองต่อคันรถขนส่ง 

         = ปริมาณถ่ัวเหลืองที่ต้องใช้ในการผลิต ณ เดือน n  

         = ปริมาณถ่ัวเหลืองคงคลัง ณ เดือน n  

2.ปริมาณถั่วเหลืองที่จัดเก็บได้ในคลังสินค้า ต้องไม่มากกว่า ปริมาณที่คลังสินค้าสามารถ

จัดเก็บได้          ∑   
 
      

เมื่อ n = เดือนที่ท าการผลิตสินค้า 

         = ปริมาณถ่ัวเหลืองคงคลัง ณ เดือน n  

          = ปริมาณที่คลังสินค้าสามารถจัดเก็บได้ 
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3.ปริมาณถ่ัวเหลืองที่จัดเก็บได้ในคลังสินค้า ณ เดือนสิ้นปี ต้องไม่น้อยกว่า ศูนย์ 

     0 เมื่อ     = ปริมาณถ่ัวเหลืองที่จัดเก็บได้ในคลังสินค้า ณ เดือนสิ้นปี 

4.ปริมาณถ่ัวเหลืองที่จัดเก็บได้ในคลังสินค้า ณ เดือนต้นปี ต้องไม่น้อยกว่า ศูนย์ 

      0 เมื่อ    = ปริมาณถ่ัวเหลืองที่จัดเก็บได้ในคลังสินค้า ณ เดือนสิ้นปี  
 
ตารางที่ 8 ผลการวางแผนปริมาณถ่ัวเหลืองด้วยฟังก์ชั่น Solver ปี 2562 
         รายการ 
 
เดือน 

ปริมาณถ่ัวเหลือง (กิโลกรัม) 

ปริมาณคงคลัง
ต้นงวด 

ปริมาณสั่งซื้อ ปริมาณที่ใช้ผลิต 
ปริมาณคงคลัง

ปลายงวด 
มกราคม 14,160 45,000 48,411 10,749 

กุมภาพันธ์ 10}749 45,000 51,705 4,043 
มีนาคม 4,043 60,000 51,124 12,920 

เมษายน 12,920 45,000 52,242 5,677 

พฤษภาคม 5,677 45,000 51,690 13,987 
มิถุนายน 13,987 45,000 51,686 7,301 

กรกฎาคม 7,301 75,000 71,480 10,821 

สิงหาคม 10,821 75,000 71,760 14,061 
กันยายน 14,061 30,000 34,500 9,561 

ตุลาคม 9,561 30,000 29,449 10,112 

พฤศจิกายน 10,112 45,000 51,772 3,340 
ธันวาคม 3,340 60,000 51,780 11,560 

  
 จากการศึกษาในครั้งนี้ ผู้วิจัยได้สร้างแนวทางในการบริหารสินค้าคลังโดยใช้โปรแกรม 
Microsoft Excel ในการบริหารสินค้าคงคลัง เนื่องจากเป็นโปรแกรมพ้ืนฐานขององค์กรและมี
ค่าใช้จ่ายที่ต่ า เหมาะส าหรับธุรกิจที่มีขนาดเล็ก มีทุนในการจัดการน้อย หรือธุรกิจ SME โดยได้
เชื่อมโยงผลศึกษาทั้งหมดเข้าด้วยกัน และสร้างแฟูมเอกสารในโปรแกรม Microsoft Excel เพ่ือที่
ผู้ใช้งานจะได้สามารถใช้งานได้อย่างสะดวก  
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บทที่ 5 สรุปผลการด าเนินงาน  

5.1 สรุปผลการวิจัย 
 จากการผลวิจัยการวางแผนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการผลิตสินค้าฟองเต้าหู้และ
ประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลังของโรงงานผลิตฟองเต้าหู้ตัวอย่าง ได้วิธีการพยากรณ์ส าหรับ
พยากรณ์ปริมาณความต้องการฟองเต้าหู้ของลูกค้า ได้แก่ วิธีหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 3 เดือน เนื่องจาก
ปริมาณการสั่งซื้อของลูกค้ามีแนวโน้มปรับเปลี่ยนอย่างไม่สามารถควบคุมได้ จึงไม่สามารถใช้รูปแบบ
การพยากรณ์ท่ีอิงผลจากฤดูกาลได้อย่างที่ตั้งสมมติฐานไว้ได้  
 การด าเนินการวางแผนการผลิตรวม การสั่งซื้อวัตถุดิบ พบว่า เครื่องมือช่วยในการตัดสินใจ 
ส าหรับการวางแผนการผลิตรวมและการบริหารคลังสินค้าด้วยฟังก์ชั่น Solver โปรแกรม Microsoft 
Excel สามารถค านวณต้นทุนในการผลิตสินค้าและค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อวัตถุดิบได้ค่าน้อยที่สุดตามที่
ได้ก าหนดในเงื่อนไข ซึ่งจากผลการค านวณต้นทุนการผลิตและการสั่งซื้อวัตถุดิบด้วยวิธีการดังกล่าว
นั้นน้อยกว่าต้นทุนเมื่อเทียบจากปีที่ผ่านมาเฉลี่ย 9.08 % และ 10.56 % ตามล าดับ ถือว่าเป็นอีกหนึ่ง
วิธีที่จะท าให้ผู้ประกอบการสามารรถก าหนดนโยบายการบริหารและเลือกตัดสินใจได้ และเพ่ือการใช้
งานได้อย่างสะดวก ผู้วิจัยได้ออกแบบระบบการจัดการอย่างง่ายให้ผู้ประกอบการ ส าหรับการเก็บ
ข้อมูลและใช้ในการจัดการการผลิตและควบคุมปริมาณสินค้า เพ่ือตอบสนองความต้องการสินค้าของ
ลูกค้าได้อย่างเหมาะสม 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ   
 จากงานวิจัยจะเห็นว่าผู้วิจัยเลือกใช้เพียงเทคนิคการพยากรณ์ที่เหมาะสมกับข้อมูลที่เก็บรวม
รวมได้และผู้ประกอบการ ควรใช้วิเคราะห์ของเทคนิคอ่ืน ๆ เพ่ิมเติมหากมีการน างานวิจัยนี้ไปศึกษา
เพ่ิมเติม  และในงานวิจัยในครั้งนี้ ท าการพยากรณ์เพียงข้อมูลปริมาณความต้องการฟองเต้าหู้ของ
ลูกค้าเท่านั้น แต่ยังมีปัจจัยอ่ืน ที่อาจมีอิทธิพลต่อความถูกต้องของการพยากรณ์ความต้องการ หากมี
การศึกษางานวิจัยในอนาคตควรพิจารณาปัจจัยอื่น ๆ เพ่ิมเติมและศึกษาวิจัยเพ่ือออกแบบส าหรับการ
ท างานอย่างเต็มรูปแบบ โดยวิเคราะห์ ข้อมูลทั้งกระบวนการผลิตจนถึงสินค้าส่งถึงลูกค้า เพ่ือให้
ผู้ประกอบการสามารถท างานได้อย่างเป็นระบบมากยิ่งข้ึน 
 จากผลการวางแผนก าลังการผลิตแล้วเห็นได้ว่า ผู้ประกอบต้องมีการผลิตล่วงเวลาเพ่ิมจาก
ก าลังการผลิตเต็มมากว่า 50 % ของก าลังผลิตเต็ม หากมีพนักงานเท่าเดิม แต่ในกรณีที่ผู้ประกอบการ
มียอดขายเป็นไปตามผลการพยากรณ์ ผู้ประกอบการอาจจะมีนโยบายต่างๆ เช่น เพ่ิมพนักงาน เพ่ิม
กะในการท างาน เพ่ิมปริมาณวัตถุดิบมากขึ้นโดยอาศัยพนักงานจ านวนเท่าเดิม หรือขยายพ้ืนที่การ
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ผลิตให้เพ่ิมมากยิ่งขึ้น ทั้งนี้ผู้ประกอบการอาจจะต้องศึกษาสภาพเศรษฐกิจในช่วงเวลานั้น ๆ เพ่ือ
พิจารณาประกอบการตัดสินใจ เนื่องจากในการลงทุนในธุรกจินั้น สิ่งที่ผู้ประกอบการต้องค านึกถึงมาก
ที่สุด คือ ผลก าไรที่คาดว่าจะได้รับ เพราะยิ่งฟากผู้ประกอบการเป็นธุรกิจขนาดเล็ก อาจจะต้องอาศัย
แหล่งเงินทุนอ่ืน อาจจะต้องใช้เงินทุนจ านวนมากด้วยแล้ว จ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้องมีการวิเคราะห์ให้
ละเอียด รอบคอบ โดยผู้ประกอบการต้องวิเคราะห์ในด้านต่าง ๆ เช่น การตลาด การจัดการงาน
วิศวกรรม การเงิน การบริหารจัดการทั่วไป เศรษฐศาสตร์ สังคมและสิ่งแวดล้อม ทั้งนี้ก็เพ่ือไม่ให้เกิด
ความผิดพลาดในการลงทุนและได้ผลตอบแทนที่ดีท่ีสุดจากการลงทุน  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 



 

รายการอ้างอิง 

 

รายการอ้างอิง 
 

 

1. ปณิดาภา สวนแก้ว. (2547). ความส าเร็จของนโยบาย “ครัวไทยสู่ครัวโลก” ภายใต้ความ
ร่วมมือระหว่างภาครัฐและเอกชน. คณะรัฐศาสตร์ มหาวิทยาลัยกรุงเทพธนบุรี. 

2. หมัดเหล็ก. (2560). คาบลูกคาบดอก “อนาคตประเทศไทยในบทบาทครัวโลก”. ไทยรัฐ. 
สืบค้นเมื่อวันที่ 3 ตุลาคม 2561 แหล่งที่มา https://www.thairath.co.th/content/872732 

3. สักรินทร์ ตรีวรรณไพศาล. (2550). พฤติกรรมและปัจจัยการบริโภคอาหารมังสวิรัติของ
ประชาชนในเขตเทศบาลนครเชียงใหม่. หลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต สาขาวิชา
บริหารธุรกิจ  ส านักงานบัณฑิตศึกษา มหาวิทยาลัยแม่โจ้. 

4. ทวินันท์ จริยะนันตกุล. (2553). การจัดการเชิงกลยุทธ์และการจัดการห่วงโซ่คุณค่า เพื่อพัฒนา
ตลาดและผลประกอบการในธุรกิจผลิตจ าหน่ายฟองเต้าหู้ กรณีศึกษา บริษัท โง้วเจงง้วน 
จ ากัด. หลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต สาขาวิชาการตลาด บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัย
หอการค้าไทย. 

5. อมรรัตน์ วัดเล็ก. (2557). การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการวางแผนการผลิต. หลักสูตร
วิทยาศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน  คณะโลจิสติกส์ 
มหาวิทยาลัยบูรพา. 

6. พิชิต สุขเจริญพงษ์. (2546). การจัดการวิศวกรรมการผลิต. พิมพ์ครั้งที่ 2. กรุงเทพฯ : ซีเอ็ด
ยูเคชั่น. 

7. ธนีกานต์ จุฑาเจริญวงศ์. (2550). การพยากรณ์ปริมาณความต้องการและการวางแผนกา
ผลิตชิ้นส่วนไก่ ส าหรับผลิตภัณฑ์ไก่แปรรูปแช่แข็ง. กรณีศึกษากลุ่มบริษัทธุรกิจการผลิตไก่
ครบวงจร. การจัดการอุตสากรรมเกษตร ภาควิชาเทคโนโลยี อุตสาหกรรมเกษตร คณะ
อุตสาหกรรมเกษตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์. 

8. จิรดา นาคฤทธิ์ . วัฏจักรของผลิตภัณฑ์.  ค้นหาวันที่  6  ตุลาคม 2561.  แหล่ งที่ มา
https://jiradabbc.wordpress.com, Product Life Cycle:PLC/ 

9. อรคพัฒร์ บัวลม. (2014) ต้นทุนการผลิตและรายรับจากการผลิต; ค้นหาวันที่ 6 ตุลาคม 2561 
แหล่งที่มา: https://www.slideshare.net/OptimisticDelight/738314911  

10. Kulachatr C. Na Ayudhya. (2015). InventoryManagement. ค้นหาวันที่ 6 ตุลาคม 
2561. แหล่งที่มา: https://slideplayer.in.th/slide/2106549/ 

https://www.thairath.co.th/content/872732


  71 

 

 

11. Mason Remy. (2014). การจัดการสินค้าคงคลัง.ค้นหาวันที่ 6 ตุลาคม 2561 แหล่งที่มา
https://www.slideserve.com/mason/3 

12. Benjamas Panomruttanarug. (2561). Advanced Mathematics for Electrical 
Engineering. Department of Control System and Instrumentation Engineering, 
Faculty of Engineering, King Mongkut’s University of Te hnology Thon uri 
(KMUTT)  

13. Ipas’s Te hni al Notes. (2009). ประวัติ Optimization Problem และ Models.   
ค้นหาวันที่ 15 มิถุนายน 2562. แหล่งที่มา 
https://ipass.wordpress.com/2009/12/17/%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B
0%E0%B8%A7%E0%B8%B1%E0%B8%95%E0%B8%B4-optimization-problem-
%E0%B9%81%E0%B8%A5%E0%B8%B0-models/ 

14. ส านักงานส่งเสริมการค้าในต่างประเทศ ณ กรุงลอนดอน กรมส่งเสริมการค้าระหว่างประเทศ. 
(2561). แนวโน้มสินค้าอาหารและเครื่องดื่มในปี 2561 . สืบค้นเมื่อวันที่ 3 ตุลาคม 2561 
แ ห ล่ ง ที่ ม า  https://www.welltodoglobal.com/top-five-food-drink-trends-2018-
according-mintal/ 

15. ศันศนีย์ เปลี่ยนสงค์ and ส. จงประสิทธิ์พร., การพัฒนาระบบการวางแผนการผลิต เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต กรณีศึกษา บริษัทผลิตอาหารเสริม, สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 2554, 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ: คณะบัณฑิตวิทยาลัย  

16. ลักขณา ฤกษ์เกษม. (2556). การพยากรณ์ความต้องการสินค้า ส าหรับการวางแผนการ
ผลิต กรณีศึกษาการผลิตชุดสะอาด. คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฎพระ
นคร. 

17. สุพรพันธ์ จิตธรรม และ ปวีณา เชาวลิตวงศ์. (2560). การจัดการสินค้าคงคลัง ส าหรับธุรกิจ
บริการอาหารแช่แข็งน าเข้าจากต่างประเทศ. การจัดการด้านโลจิสติกส์ บัณฑิตวิทยาลัย 
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย และ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 

18. ภัทราพล กองทรัพย์ และ นุจิรา กองทรัทย์. (2560). การพยากรณ์ยอดขายของข้าวฮาง งอก 
กรณีศึกษากลุ่มวิสาหกิจชุมชนบ้านน้อยจอมศรี จังหวัดสกลนคร. สาขาวิชาเครื่องกลและอุต



  72 

 

สาหการ คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฎสกลนคร. 

19. สุวพร พนมนพธรรม. (2556). การพยากรณ์อุปสงค์ของสินค้าประเภทกาแฟผงส าเร็จรูป 
การพยากรณ์ความต้องการสินค้าของบริษัท ABC. ภาควิชาเทคโนโลยีโลจิสติกส์  คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร. 

20. พัชรพงษ์ เพ็ญภาคกุล และ ธนสาร อินทรก าธรชัย. (2560). การจัดการอะไหล่ภายใต้ความ
ต้องการไม่แน่นอน กรณีศึกษาโรงงานผลิตไม้ปาร์ติ เกิลบอร์ด.  ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหกรรม คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ. 

21. แสงชัย พรหมบันดาลกุล. 2529. การพยากรณ์ธุจกิจ : อุตสาหกรรมอาหารทะเลกระป๋อง
ของไทย. วิทยานิพนธ์ปริญญาโท, มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์.. 

22. วัชรินทร์ เปียสกุล. 2549. การพยากรณ์และการวางแผนการผลิตรวม: กรณีศึกษาบริษัท
ผลิตกะทิสด. บัณฑิตวิทยาลัยการจัดการและนวัตกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้า
ธนบุรี กรุงเทพฯ. 

23. Atthawit Techawiboonwong. 2003. Aggregate Production Panning and Master 
Production Scheduling: Problems and Mathods for Labor-Intensive Thai 
Industries. Degee of Doctor of Philosophy in Engineering, Faculty of 
Engineering, Sirindhorn Internatioanl Institue of  Technology Thammasat 
University 

24. ชวิศ บุญมี และ ชมพูนุท เกษมเศรษฐ์. (2557). การประยุกต์ใช้เทคนิคการหาค่าดีที่สุดส าหรับ
การกระจายสินค้า กรณีศึกษาโรงงานผลิตผลไม้กระป๋อง. ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาห การ คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่. 

25. กาญจนา กาญจนสุนทร. (2550). เทคนิคการจ าลองสถานการณ์เพื่อการหาค าตอบที่
เหมาะสม. มหาวิทยาลัยหอการค้าไทย 

 
 



 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
ภาคผนวก ก ผลการพยากรณ์โดยวิธีการพยากรณ์ของวินเทอร์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 



  74 

วิธีการพยากรณ์ของวินเทอร์รายเดือน ปี 2560 
 

 
รูปที่ 24 แผนภูมิแสดงผลการพยากรณ์ยอดขายเทียบยอดขายจริงตั้งแต่เดือน ก.พ.-ธ.ค. ปี 2560  

ด้วยวิธีการพยากรณ์ของวินเทอร์รายเดือน 
 

 จากรูปที่ 25 พบว่า ในปี 2560 แต่ละเดือนมียอดขายจริงเฉลี่ย 160,241 แผ่น และ
ยอดขายพยากรณ์เฉลี่ย 159,250 แผ่น ซึ่งยอดขายพยากรณ์เฉลี่ยมีปริมาณน้อยกว่ายอดขายจริงเฉลี่ย 
0.618 % ที่ดัชนีความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ดังนี้ ค่าเฉลี่ยการเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เท่ากับ 
32,732.76 ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนยกก าลังสอง 1,557,529,042.54 และค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อนร้อยละสัมบูรณ์ 20.42 
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วิธีการพยากรณ์ของวินเทอร์รายเดือน ปี 2561 
 

 
รูปที่ 25 แผนภูมิแสดงผลการพยากรณ์ยอดขายเทียบยอดขายจริงตั้งแต่เดือน ก.พ.-ธ.ค. ปี 2561  

ด้วยวิธีการพยากรณ์ของวินเทอร์รายเดือน 
 

 จากรูปที่ 26 พบว่า ในปี 2561 แต่ละเดือนมียอดขายจริงเฉลี่ย 233,936 แผ่น และ
ยอดขายพยากรณ์เฉลี่ย 236,731 แผ่น ซึ่งยอดขายพยากรณ์เฉลี่ยมีปริมาณมากกว่ายอดขายจริงเฉลี่ย 
1.194 % ที่ดัชนีความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ดังนี้ ค่าเฉลี่ยการเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เท่ากับ 
30,744.79 ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนยกก าลังสอง 1,556,196,225.97 และค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อนร้อยละสัมบูรณ์ 13.54 
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วิธีการพยากรณ์ของวินเทอร์รายไตรมาส 2560 
 

 
รูปที่  26 แผนภูมิแสดงผลการพยากรณ์ยอดขายเทียบยอดขายจริง ปี 2560 

ด้วยวิธีการพยากรณ์ของวินเทอร์รายไตรมาส 
 

 จากรูปที่ 26 พบว่า ในปี 2560 แต่ละไตรมาสมียอดขายจริงเฉลี่ย 484,550 แผ่น และ
ยอดขายพยากรณ์เฉลี่ย 440,133 แผ่น ซึ่งยอดขายพยากรณ์เฉลี่ยมีปริมาณน้อยกว่ายอดขายจริงเฉลี่ย 
9.167 % ที่ดัชนีความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ดังนี้ ค่า เฉลี่ยการเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เท่ากับ 
80,699.86  ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนยกก าลังสอง 8,303,773,356.55 และค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อนร้อยละสัมบูรณ์ 16.83 
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วิธีการพยากรณ์ของวินเทอร์รายไตรมาส 2561 
 

 
รูปที่  27 แผนภูมิแสดงผลการพยากรณ์ยอดขายเทียบยอดขายจริง ปี 2561 

ด้วยวิธีการพยากรณ์ของวินเทอร์รายไตรมาส 
 

 จากรูปที่ 27 พบว่า ในปี 2561 แต่ละไตรมาสมียอดขายจริงเฉลี่ย 743,150 แผ่น และ
ยอดขายพยากรณ์เฉลี่ย 623,784 แผ่น ซึ่งยอดขายพยากรณ์เฉลี่ยมีปริมาณน้อยกว่ายอดขายจริงเฉลี่ย 
16.062 % ที่ดัชนีความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ดังนี้ ค่าเฉลี่ยการเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เท่ากับ 
119,366.29 ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนยกก าลังสอง 21,951,351,001.44 และค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อนร้อยละสัมบูรณ์ 15.93 
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ภาคผนวก ข ผลการพยากรณ์โดยวิธีการพยากรณ์ปรับค่าพยากรณ์ด้วยอิทธิพลผลฤดูกาล 
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วิธีการปรับค่าพยากรณ์ด้วยอิทธิพลผลฤดูกาลรายไตรมาส ปี 2559 
 

 
รูปที่  28 แผนภูมิแสดงผลการพยากรณ์ยอดขายเทียบยอดขายจริง ปี 2559 

ด้วยวิธีการปรับค่าพยากรณ์ด้วยอิทธิพลผลฤดูกาลรายไตรมาส 
 
 จากรูปที่ 28 พบว่า ในปี 2559 แต่ละไตรมาสมียอดขายจริงเฉลี่ย 429,794 แผ่น และ
ยอดขายพยากรณ์เฉลี่ย 402,089 แผ่น ซึ่งยอดขายพยากรณ์เฉลี่ยมีปริมาณน้อยกว่ายอดขายจริงเฉลี่ย 
6.446 % ที่ดัชนีความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ดังนี้ ค่าเฉลี่ยการเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เท่ากับ 
70,641.67 ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนยกก าลังสอง 5,831,242,041.02 และค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อนร้อยละสัมบูรณ์ 16.34 
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วิธีการปรับค่าพยากรณ์ด้วยอิทธิพลผลฤดูกาลรายไตรมาส ปี 2560 
 

 
รูปที่  29 แผนภูมิแสดงผลการพยากรณ์ยอดขายเทียบยอดขายจริง ปี 2560 

ด้วยวิธีการปรับค่าพยากรณ์ด้วยอิทธิพลผลฤดูกาลรายไตรมาส 
 

 จากรูปที่ 29พบว่า ในปี 2560 แต่ละไตรมาสมียอดขายจริงเฉลี่ย 479,850 แผ่น และ
ยอดขายพยากรณ์เฉลี่ย 535,260 แผ่น ซึ่งยอดขายพยากรณ์เฉลี่ยมีปริมาณมากกว่ายอดขายจริงเฉลี่ย 
11.547 % ที่ดัชนีความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ดังนี้ ค่าเฉลี่ยการเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เท่ากับ 
55,410.42 ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนยกก าลังสอง 3,580,776,197.92 และค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อนร้อยละสัมบูรณ์ 12.23 
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วิธีการปรับค่าพยากรณ์ด้วยอิทธิพลผลฤดูกาลรายไตรมาส ปี 2561 
 

 
รูปที่  30 แผนภูมิแสดงผลการพยากรณ์ยอดขายเทียบยอดขายจริง ปี 2561 

ด้วยวิธีการปรับค่าพยากรณ์ด้วยอิทธิพลผลฤดูกาลรายไตรมาส 
 
 จากรูปที่ 30 พบว่า ในปี 2561 แต่ละไตรมาสมียอดขายจริงเฉลี่ย 696,138 แผ่น และ
ยอดขายพยากรณ์เฉลี่ย 668,432 แผ่น ซึ่งยอดขายพยากรณ์เฉลี่ยมีปริมาณมากกว่ายอดขายจริงเฉลี่ย 
3.980 % ที่ดัชนีความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ดังนี้ ค่าเฉลี่ยการเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เท่ากับ 
68,864.58 ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนยกก าลังสอง 6,337,324,241.54 และค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อนร้อยละสัมบูรณ์ 9.57 
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ตารางที่ 9 ข้อมูลผลดัชนีฤดูกาล 
SUMMARY OUTPUT 

       Regression Statistics 
       Multiple R 0.859560971 

       R Square 0.738845062 
       Adjusted R Square 0.58961367 
       Standard Error 94866.34954 
       Observations 12 
       

         ANOVA 
     df SS MS F Significance F 

   Regression 4 1.78229E+11 4.5E+10 4.951 0.032639914 
   Residual 7 62997369922 9E+09 

     Total 11 2.41226E+11       
   

           Coefficients Standard Error t Stat P-value Lower 95% Upper 95% Lower 95.0% Upper 95.0% 

Intercept 327943.4896 68975.45849 4.7545 0.00207 164842.4477 491044.5315 164842.4477 491044.5315 

Q2 -56834.63542 77910.58388 -0.7295 0.48939 -241063.8915 127394.6207 -241063.8915 127394.6207 

Q3 7355.729167 79252.68308 0.09281 0.92865 -180047.0872 194758.5456 -180047.0872 194758.5456 

Q4 13129.42708 81440.38064 0.16122 0.87648 -179446.472 205705.3262 -179446.472 205705.3262 

Period 33292.96875 8385.079883 3.9705 0.00539 13465.40551 53120.53199 13465.40551 53120.53199 

         RESIDUAL OUTPUT 
      Observation Predicted Sales Residuals 

      1 361236.4583 101138.5417 
      2 337694.7917 95555.20833 
      3 435178.125 -54728.125 
      4 474244.7917 -31144.79167 
      5 494408.3333 -28658.33333 
      6 470866.6667 -85716.66667 
      7 568350 -67800 
      8 607416.6667 -39466.66667 
      9 627580.2083 -72480.20833 
      10 604038.5417 -9838.541667 
      11 701521.875 122528.125 
      12 740588.5417 70611.45833 
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ภาคผนวก ค ผลการพยากรณ์โดยวิธีการพยากรณ์หาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 
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วิธีการพยากรณ์หาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่รายไตรมาส ปี 2559 
 

 

 
รูปที่  31 แผนภูมิแสดงผลการพยากรณ์ยอดขายเทียบยอดขายจริง ปี 2559 

ด้วยวิธีการพยากรณ์หาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่รายไตรมาส 
 

 จากรูปที่ 31 พบว่า ในปี 2559 แต่ละไตรมาสมียอดขายจริงเฉลี่ย 411,775 แผ่น และ
ยอดขายพยากรณ์เฉลี่ย 427,331 แผ่น ซึ่งยอดขายพยากรณ์เฉลี่ยมีปริมาณมากกว่ายอดขายจริงเฉลี่ย 
3.778 % ที่ดัชนีความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ดังนี้ ค่าเฉลี่ยการเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เท่ากับ 
51,806.25  ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนยกก าลังสอง 2,925,884,453.13 และค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อนร้อยละสัมบูรณ์ 12.94 
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วิธีการพยากรณ์หาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่รายไตรมาส ปี 2560 
 

 
รูปที่  32 แผนภูมิแสดงผลการพยากรณ์ยอดขายเทียบยอดขายจริง ปี 2560 

ด้วยวิธีการพยากรณ์หาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่รายไตรมาส 
 

 จากรูปที่ 32 พบว่า ในปี 2560 แต่ละไตรมาสมียอดขายจริงเฉลี่ย 534,250 แผ่น และ
ยอดขายพยากรณ์เฉลี่ย 434,150 แผ่น ซึ่งยอดขายพยากรณ์เฉลี่ยมีปริมาณน้อยกว่ายอดขายจริงเฉลี่ย 
18.737 % ที่ดัชนีความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ดังนี้ ค่าเฉลี่ยการเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เท่ากับ 
100,100.00 ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนยกก าลังสอง 10,645,010,000.00 และค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อนร้อยละสัมบูรณ์ 18.52 
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วิธีการพยากรณ์หาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่รายไตรมาส ปี 2561 
 

 
รูปที่  33 แผนภูมิแสดงผลการพยากรณ์ยอดขายเทียบยอดขายจริง ปี 2561 

ด้วยวิธีการพยากรณ์หาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่รายไตรมาส 
 

 จากรูปที่ 33 พบว่า ในปี 2561 แต่ละไตรมาสมียอดขายจริงเฉลี่ย 817,625แผ่น และ
ยอดขายพยากรณ์เฉลี่ย 641,888 แผ่น ซึ่งยอดขายพยากรณ์เฉลี่ยมีปริมาณมากกว่ายอดขายจริงเฉลี่ย 
21.494 % ที่ดัชนีความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ดังนี้ ค่าเฉลี่ยการเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เท่ากับ 
175,737.50 ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนยกก าลังสอง 36,309,832,812.50 และค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อนร้อยละสัมบูรณ์ 21.42 
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ตารางที่ 10ผลการเปรียบเทียบค่าความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ของวิธีที่ท าการศึกษา 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

เทคนิคการพยากรณ์ 
Mean Absolute 

Deviation 
(MAD) 

Mean Squared 
Error (MSE) 

Mean Absolute 
Percent Error  

(MAPE) 

 วิธกีาร
พยากรณ์ของ

วินเทอร์  

ข้อมูลรายเดือน ปี 2560 32,732.76 1,557,529,042.54 20.42 

ข้อมูลรายเดือน ปี 2561 30,744.79 1,556,196,225.97 13.54 

ข้อมูลรายไตรมาส 2560 80,699.86 8,303,773,356.55 16.83 

ข้อมูลรายไตรมาส 2561 119,366.29 21,951,351,001.44 15.93 

ข้อมูลรวมยอดขายรายเดือน ปี 2560-2561 30,409.43 1,489,231,851.74 16.27 

ข้อมูลรวมยอดขายรายไตรมาส ปี 2560-2561 88,766.92 13,030,505,845.23 14.59 

 วิธกีารปรับ
ค่าพยากรณ์
ด้วยอิทธิพล
ผลฤดูกาล  

ข้อมูลรายไตรมาส ป ี2559 70,641.67 5,831,242,041.02 16.34 

ข้อมูลรายไตรมาส ป ี2560 55,410.42 3,580,776,197.92 12.23 

ข้อมูลรายไตรมาส ป ี2561 68,864.58 6,337,324,241.54 9.57 

ข้อมูลรวมยอดขายรายไตรมาส ปี 2559-2561 64,972.22 5,249,780,826.82 12.71 

 วิธพียากรณ์
หาค่าเฉลี่ย
เคลื่อนที่  

ข้อมูลรายไตรมาส ป ี2559 51,806.25 2,925,884,453.13 12.94 

ข้อมูลรายไตรมาส ป ี2560 100,100.00 10,645,010,000.00 18.52 

ข้อมูลรายไตรมาส ป ี2561 175,737.50 36,309,832,812.50 21.42 

ข้อมูลรวมยอดขายรายไตรมาส ปี 2559-2561 83,206.25 10,897,615,890.63 14.46 

ข้อมูลเฉลี่ย 3 เดือน ป ี2559 24,117.59 875,773,310.19 17.92 

ข้อมูลเฉลี่ย 3 เดือน ป ี2560 19,903.70 548,474,320.99 12.44 

ข้อมูลเฉลี่ย 3 เดือน ป ี2561 36,090.74 1,895,158,240.74 13.97 

ข้อมูลรวมยอดขายเฉลีย่ 3 เดือน ป ี2559-
2561 

24,391.16 962,612,123.32 13.54 
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ภาคผนวก ง การสร้างแบบจ าลองในการวางแผนการก าลังการผลิตและการสั่งซื้อ 
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รูปที่  34 ก าหนดเงื่อนไขการผลิตช่วงเดือน มกราคม-มิถุนายน ปี 2562 โดยใช้ฟังก์ชั่น Solver  

 

 
รูปที่  35 ผลการค านวณก าลังการผลิตช่วงเดือน มกราคม-มิถุนายน ปี 2562 โดยใช้ฟังก์ชั่น Solver 

 

ผลติ สง่ เดอืน1 เดอืน2 เดอืน3 เดอืน4 เดอืน5 เดอืน6 เดอืน7 เดอืน8 เดอืน9 เดอืน10 เดอืน11 เดอืน12 รวม min cost ผลติ 1-6 17,411,035.17฿         
min cost จัดเก็บ 1-6 121,161.07฿             

ท า คงคลังเริม่ตน้ 48,650        20,307        20,017        20,513        20,279        20,270        20,354        20,354        20,354        31,447        20,354        20,341        170,392   

วนัท างานปกติ 179,400      -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            179,400   เงือ่นไข
ท าลว่งเวลา 62,657        -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            62,657     ความตอ้งการ

วนัท างานปกติ -            158,700      -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            158,700   เดอืน 1 290,707           >= 281,216                   
ท าลว่งเวลา -            99,827        -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            99,827     เดอืน 2 278,834           >= 269,169                   เดอืน 1 0 = 0

วนัท างานปกติ -            -            186,300      -            -            -            -            -            -            -            -            -            186,300   เดอืน 3 275,636           >= 265,327                   เดอืน 2 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            69,318        -            -            -            -            -            -            -            -            -            69,318     เดอืน 4 281,726           >= 271,904                   เดอืน 3 0 = 0

วนัท างานปกติ -            -            -            138,000      -            -            -            -            -            -            -            -            138,000   เดอืน 5 278,732           >= 268,800                   เดอืน 4 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            -            123,212      -            -            -            -            -            -            -            -            123,212   เดอืน 6 278,698           >= 268,677                   เดอืน 5 0 = 0

วนัท างานปกติ -            -            -            -            165,600      -            -            -            -            -            -            -            165,600   >= เดอืน 6 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            -            -            92,852        -            -            -            -            -            -            -            92,852     เดอืน 7 211,021           >= 190,667                   

วนัท างานปกติ -            -            -            -            -            172,500      -            -            -            -            -            -            172,500   เดอืน 8 211,021           >= 190,667                   เดอืน 7 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            -            -            -            85,928        -            -            -            -            -            -            85,928     เดอืน 9 222,114           >= 190,667                   เดอืน 8 0 = 0

วนัท างานปกติ -            -            -            -            -            -            179,400      -            -            -            -            -            179,400   เดอืน 10 210,847           >= 190,493                   เดอืน 9 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            -            -            -            -            11,266        -            -            -            -            -            11,266     เดอืน 11 211,007           >= 190,667                   เดอืน 10 0 = 0

วนัท างานปกติ -            -            -            -            -            -            -            179,400      -            -            -            -            179,400   เดอืน 12 210,753           >= 190,493                   เดอืน 11 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            -            -            -            -            -            11,267        -            -            -            -            11,267     เดอืน 12

วนัท างานปกติ -            -            -            -            -            -            -            -            172,500      -            -            -            172,500   ROP/เดอืน
ท าลว่งเวลา -            -            -            -            -            -            -            -            29,260        -            -            -            29,260     ความจุและก าลังการผลติ 529,777                   

วนัท างานปกติ -            -            -            -            -            -            -            -            -            179,400      -            -            179,400   คงคลังเดมิ 170,392           <= 529,777                   

ท าลว่งเวลา -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            -         ปกต ิ1 179,400           <= 179,400                   เดอืน 1 561318 = 0

วนัท างานปกติ -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            179,400      -            179,400   ot 1 62,657             <= 179,400                   เดอืน 2 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            11,254        -            11,254     ปกต ิ2 158,700           <= 158,700                   เดอืน 3 0 = 0

วนัท างานปกติ -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            158,700      158,700   ot 2 99,827             <= 158,700                   เดอืน 4 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            31,712        31,712     ปกต ิ3 186,300           <= 186,300                   เดอืน 5 0 = 0

290,707      278,834      275,636      281,726      278,732      278,698      211,021      211,021      222,114      210,847      211,007      210,753      ot 3 69,318             <= 186,300                   เดอืน 6 0 = 0
ความตอ้งการ 270,400      258,817      255,122      261,446      258,462      258,343      190,667      190,667      190,667      190,493      190,667      190,493      ปกต ิ4 138,000           <= 138,000                   

ot 4 123,212           <= 138,000                   เดอืน 7 0 = 0

ปกต ิ5 165,600           <= 165,600                   เดอืน 8 0 = 0

เดอืน1 เดอืน2 เดอืน3 เดอืน4 เดอืน5 เดอืน6 เดอืน7 เดอืน8 เดอืน9 เดอืน10 เดอืน11 เดอืน12 รวม ot 5 92,852             <= 165,600                   เดอืน 9 0 = 0

คงคลังเริม่ตน้ -฿          1฿             2฿             -฿          1฿             2฿             -฿          1฿             2฿             -฿          1฿             2฿             ปกต ิ6 172,500           <= 172,500                   เดอืน 10 0 = 0

วนัท างานปกติ 11฿            11฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            20฿            21฿            ot 6 85,928             <= 172,500                   เดอืน 11 0 = 0
ท าลว่งเวลา 12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            20฿            21฿            22฿            23฿            เดอืน 12 0 = 0

วนัท างานปกติ 15฿            11฿            11฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            20฿            ปกต ิ7 179,400           <= 179,400                   
ท าลว่งเวลา 17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            20฿            21฿            22฿            ot 7 11,266             <= 89,700                    

วนัท างานปกติ 20฿            15฿            11฿            11฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            ปกต ิ8 179,400           <= 179,400                   ตน้เดอืน1 48,650           = 48,650     
ท าลว่งเวลา 22฿            17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            20฿            21฿            ot 8 11,267             <= 89,700                    ตน้เดอืน2 20,307           >= 20,307     

วนัท างานปกติ 25฿            20฿            15฿            11฿            11฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            ปกต ิ9 172,500           <= 172,500                   ตน้เดอืน3 20,017           >= 20,017     
ท าลว่งเวลา 27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            20฿            ot 9 29,260             <= 86,250                    ตน้เดอืน4 20,513           >= 20,513     

วนัท างานปกติ 30฿            25฿            20฿            15฿            11฿            11฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            ปกต ิ10 179,400           <= 179,400                   ตน้เดอืน5 20,279           >= 20,279     
ท าลว่งเวลา 32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            ot 10 -                 <= 89,700                    ตน้เดอืน6 20,270           >= 20,270     

วนัท างานปกติ 35฿            30฿            25฿            20฿            15฿            11฿            11฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            ปกต ิ11 179,400           <= 179,400                   ตน้เดอืน7 20,354           >= 20,354     
ท าลว่งเวลา 37฿            32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            ot 11 11,254             <= 89,700                    ตน้เดอืน8 190,666         = 0

วนัท างานปกติ 40฿            35฿            30฿            25฿            20฿            15฿            10฿            11฿            12฿            13฿            14฿            15฿            ปกต ิ12 158,700           <= 158,700                   ตน้เดอืน9
ท าลว่งเวลา 42฿            37฿            32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            ot 12 31,712             <= 79,350                    ตน้เดอืน10

วนัท างานปกติ 45฿            40฿            35฿            30฿            25฿            20฿            15฿            10฿            11฿            12฿            13฿            14฿            ตน้เดอืน11
ท าลว่งเวลา 47฿            42฿            37฿            32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            ตน้เดอืน12

วนัท างานปกติ 50฿            45฿            40฿            35฿            30฿            25฿            20฿            15฿            10฿            11฿            12฿            13฿            ตน้เดอืน1ปีหนา้
ท าลว่งเวลา 52฿            47฿            42฿            37฿            32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            

วนัท างานปกติ 55฿            50฿            45฿            40฿            35฿            30฿            25฿            20฿            15฿            10฿            11฿            12฿            
ท าลว่งเวลา 57฿            52฿            47฿            42฿            37฿            32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            14฿              

วนัท างานปกติ 60฿            55฿            50฿            45฿            40฿            35฿            30฿            25฿            20฿            15฿            10฿            11฿            
ท าลว่งเวลา 62฿            57฿            52฿            47฿            42฿            37฿            32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            4

วนัท างานปกติ 65฿            60฿            55฿            50฿            45฿            40฿            35฿            30฿            25฿            20฿            15฿            10฿            
ท าลว่งเวลา 67฿            62฿            57฿            52฿            47฿            42฿            37฿            32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            

ความตอ้งการ 203,500      193,250      189,833      183,167      183,167      183,333      183,333      183,333      183,333      183,167      183,333      183,167      

Min Cost 

Total 1-6
17,532,196.24฿ 

เดอืน7

เดอืน8

เดอืน4

เดอืน5

เดอืน6

เดอืน7

เดอืน8

เดอืน9

เดอืน1

เดอืน2

เดอืน3

เดอืน2

เดอืน10

เดอืน11

ก าหนดไม่ใหเ้กดิการสง่สนิคา้ลา่ชา้(ไม่ใหเ้กดิผลชว่งใต ้

บนัได)

ก าหนดไม่ใหเ้กดิการผลติขา้มเดอืน ควบคมุอายสุนิคา้

(ไม่ใหเ้กดิผลชว่งเหนือบนัได)

ROP ทีค่วรมสี าหรับขายเดอืนตอ่ไป สตอ๊กทีโ่รงงาน

ตอ้งการใหม้สี าหรับเดอืนตอ่ไป

เดอืน11

เดอืน12

เดอืน3

เดอืน4

เดอืน5

เดอืน6

เดอืน9

เดอืน12

รวมผลติและคลัง

Cost

เดอืน1

เดอืน10
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รูปที่  36 ก าหนดเงื่อนไขการผลิตช่วงเดือน กรกฎาคม-ธันวาคม ปี 2562 โดยใช้ฟังก์ชั่น Solver  

 

 
รูปที่  37 ผลการค านวณก าลังการผลิตช่วงเดือน กรกฎาคม-ธันวาคม ปี 2562 โดยใช้ฟังก์ชั่น Solver 
 
 
 

ผลติ สง่ เดอืน1 เดอืน2 เดอืน3 เดอืน4 เดอืน5 เดอืน6 เดอืน7 เดอืน8 เดอืน9 เดอืน10 เดอืน11 เดอืน12 รวม min cost ผลติ 7-12 17,595,635.86฿         
min cost จัดเก็บ 7-12 121,855.30฿             

ท า คงคลังเริม่ตน้ 48,650        20,307        20,017        20,513        20,279        20,270        20,354        20,301        20,308        20,321        20,310        20,313        271,946      

วนัท างานปกติ 179,400      -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            179,400      เงือ่นไข
ท าลว่งเวลา 62,657        -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            62,657        ความตอ้งการ

วนัท างานปกติ -            158,700      -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            158,700      เดอืน 1 290,707            >= 281,216                   
ท าลว่งเวลา -            99,827        -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            99,827        เดอืน 2 278,834            >= 269,169                   เดอืน 1 0 = 0

วนัท างานปกติ -            -            186,300      -            -            -            -            -            -            -            -            -            186,300      เดอืน 3 275,636            >= 265,327                   เดอืน 2 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            69,318        -            -            -            -            -            -            -            -            -            69,318        เดอืน 4 281,726            >= 271,904                   เดอืน 3 0 = 0

วนัท างานปกติ -            -            -            138,000      -            -            -            -            -            -            -            -            138,000      เดอืน 5 278,732            >= 268,800                   เดอืน 4 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            -            123,212      -            -            -            -            -            -            -            -            123,212      เดอืน 6 278,698            >= 268,677                   เดอืน 5 0 = 0

วนัท างานปกติ -            -            -            -            165,600      -            -            -            -            -            -            -            165,600      >= เดอืน 6 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            -            -            92,852        -            -            -            -            -            -            -            92,852        เดอืน 7 279,718            >= 269,794                   

วนัท างานปกติ -            -            -            -            -            172,500      -            -            -            -            -            -            172,500      เดอืน 8 279,049            >= 269,090                   เดอืน 7 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            -            -            -            85,928        -            -            -            -            -            -            85,928        เดอืน 9 279,155            >= 269,187                   เดอืน 8 0 = 0

วนัท างานปกติ -            -            -            -            -            -            179,400      -            -            -            -            -            179,400      เดอืน 10 279,308            >= 269,357                   เดอืน 9 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            -            -            -            -            79,964        -            -            -            -            -            79,964        เดอืน 11 279,171            >= 269,212                   เดอืน 10 0 = 0

วนัท างานปกติ -            -            -            -            -            -            -            179,400      -            -            -            -            179,400      เดอืน 12 279,211            >= 269,252                   เดอืน 11 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            -            -            -            -            -            79,348        -            -            -            -            79,348        เดอืน 12

วนัท างานปกติ -            -            -            -            -            -            -            -            172,500      -            -            -            172,500      ROP/เดอืน
ท าลว่งเวลา -            -            -            -            -            -            -            -            86,347        -            -            -            86,347        ความจุและก าลังการผลติ 529,777                   

วนัท างานปกติ -            -            -            -            -            -            -            -            -            179,400      -            -            179,400      คงคลังเดมิ 121,909            <= 529,777                   

ท าลว่งเวลา -            -            -            -            -            -            -            -            -            79,586        -            -            79,586        ปกต ิ1 179,400            <= 179,400                   เดอืน 1 561318 = 0

วนัท างานปกติ -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            179,400      -            179,400      ot 1 62,657              <= 179,400                   เดอืน 2 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            79,460        -            79,460        ปกต ิ2 158,700            <= 158,700                   เดอืน 3 0 = 0

วนัท างานปกติ -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            158,700      158,700      ot 2 99,827              <= 158,700                   เดอืน 4 0 = 0
ท าลว่งเวลา -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            -            100,198      100,198      ปกต ิ3 186,300            <= 186,300                   เดอืน 5 0 = 0

290,707      278,834      275,636      281,726      278,732      278,698      279,718      279,049      279,155      279,308      279,171      279,211      ตน้ปีหนา้ ot 3 69,318              <= 186,300                   เดอืน 6 0 = 0
ความตอ้งการ 270,400      258,817      255,122      261,446      258,462      258,343      259,417      258,741      258,834      258,997      258,857      258,896      20,315        ปกต ิ4 138,000            <= 138,000                   

ot 4 123,212            <= 138,000                   เดอืน 7 0 = 0

ปกต ิ5 165,600            <= 165,600                   เดอืน 8 0 = 0

เดอืน1 เดอืน2 เดอืน3 เดอืน4 เดอืน5 เดอืน6 เดอืน7 เดอืน8 เดอืน9 เดอืน10 เดอืน11 เดอืน12 รวม ot 5 92,852              <= 165,600                   เดอืน 9 0 = 0

คงคลังเริม่ตน้ -฿          1฿             2฿             -฿          1฿             2฿             -฿          1฿             2฿             -฿          1฿             2฿             ปกต ิ6 172,500            <= 172,500                   เดอืน 10 0 = 0

วนัท างานปกติ 11฿            11฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            20฿            21฿            ot 6 85,928              <= 172,500                   เดอืน 11 0 = 0
ท าลว่งเวลา 12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            20฿            21฿            22฿            23฿            เดอืน 12 0 = 0

วนัท างานปกติ 15฿            11฿            11฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            20฿            ปกต ิ7 179,400            <= 179,400                   
ท าลว่งเวลา 17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            20฿            21฿            22฿            ot 7 79,964              <= 179,400                   

วนัท างานปกติ 20฿            15฿            11฿            11฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            ปกต ิ8 179,400            <= 179,400                   ตน้เดอืน1 48,650   = 48,650 
ท าลว่งเวลา 22฿            17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            20฿            21฿            ot 8 79,348              <= 179,400                   ตน้เดอืน2 20,307   >= 15,163 

วนัท างานปกติ 25฿            20฿            15฿            11฿            11฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            ปกต ิ9 172,500            <= 172,500                   ตน้เดอืน3 20,017   >= 14,895 
ท าลว่งเวลา 27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            20฿            ot 9 86,347              <= 172,500                   ตน้เดอืน4 20,513   >= 14,372 

วนัท างานปกติ 30฿            25฿            20฿            15฿            11฿            11฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            ปกต ิ10 179,400            <= 179,400                   ตน้เดอืน5 20,279   >= 14,372 
ท าลว่งเวลา 32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            19฿            ot 10 79,586              <= 179,400                   ตน้เดอืน6 20,270   >= 14,385 

วนัท างานปกติ 35฿            30฿            25฿            20฿            15฿            11฿            11฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            ปกต ิ11 179,400            <= 179,400                   ตน้เดอืน7 20,354   = 20,354 
ท าลว่งเวลา 37฿            32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            18฿            ot 11 79,460              <= 179,400                   ตน้เดอืน8 20,301   >= 20,301 

วนัท างานปกติ 40฿            35฿            30฿            25฿            20฿            15฿            11฿            11฿            12฿            13฿            14฿            15฿            ปกต ิ12 158,700            <= 158,700                   ตน้เดอืน9 20,308   >= 20,308 
ท าลว่งเวลา 42฿            37฿            32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            17฿            ot 12 100,198            <= 158,700                   ตน้เดอืน10 20,321   >= 20,321 

วนัท างานปกติ 45฿            40฿            35฿            30฿            25฿            20฿            15฿            11฿            11฿            12฿            13฿            14฿            ตน้เดอืน11 20,310   >= 20,310 
ท าลว่งเวลา 47฿            42฿            37฿            32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            16฿            ตน้เดอืน12 20,313   >= 20,313 

วนัท างานปกติ 50฿            45฿            40฿            35฿            30฿            25฿            20฿            15฿            11฿            11฿            12฿            13฿            ตน้เดอืน1ปีหนา้ 20,315   >= 20,315 
ท าลว่งเวลา 52฿            47฿            42฿            37฿            32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            14฿            15฿            

วนัท างานปกติ 55฿            50฿            45฿            40฿            35฿            30฿            25฿            20฿            15฿            11฿            11฿            12฿            
ท าลว่งเวลา 57฿            52฿            47฿            42฿            37฿            32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            14฿              

วนัท างานปกติ 60฿            55฿            50฿            45฿            40฿            35฿            30฿            25฿            20฿            15฿            11฿            11฿            
ท าลว่งเวลา 62฿            57฿            52฿            47฿            42฿            37฿            32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            13฿            

วนัท างานปกติ 65฿            60฿            55฿            50฿            45฿            40฿            35฿            30฿            25฿            20฿            15฿            11฿            

ท าลว่งเวลา 67฿            62฿            57฿            52฿            47฿            42฿            37฿            32฿            27฿            22฿            17฿            12฿            

ความตอ้งการ 203,500      193,250      189,833      183,167      183,167      183,333      183,333      183,333      183,333      183,167      183,333      183,167      

ROP ทีค่วรมสี าหรับขายเดอืนตอ่ไป สตอ๊กทีโ่รงงาน

ตอ้งการใหม้สี าหรับเดอืนตอ่ไป

ก าหนดไม่ใหเ้กดิการสง่สนิคา้ลา่ชา้(ไม่ใหเ้กดิผลชว่งใต ้

บนัได)

เดอืน8

เดอืน9

เดอืน10

เดอืน10

เดอืน4

เดอืน5

เดอืน6

เดอืน7

เดอืน8

เดอืน9
ก าหนดไม่ใหเ้กดิการผลติขา้มเดอืน ควบคมุอายสุนิคา้

(ไม่ใหเ้กดิผลชว่งเหนือบนัได)

เดอืน11

เดอืน12

เดอืน7

เดอืน11

เดอืน12

รวมผลติและคลัง

Cost

เดอืน1

เดอืน2

เดอืน3

เดอืน4

เดอืน5

เดอืน6

Min Cost Total 

7-12
17,717,491.16฿    

เดอืน1

เดอืน2

เดอืน3
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รูปที่  38 ก าหนดเงื่อนไขในการสั่งซื้อถั่วเหลือง ปี 2562 โดยใช้ฟังก์ชั่น Solver 

 

 
รูปที่  39 ผลการค านวณปริมาณสั่งซื้อถั่วเหลือง ปี 2562 โดยใช้ฟังก์ชั่น Solver 

 
 
 
 
 

 

สั่งซือ้เมล็ดถ่ัว เดอืน 1 เดอืน 2 เดอืน 3 เดอืน 4 เดอืน 5 เดอืน 6 เดอืน 7 เดอืน 8 เดอืน 9 เดอืน 10 เดอืน 11 เดอืน 12 จ านวนรถทีเ่ขา้สง่ min cost RM

คงเหลอืเริม่ตน้ 14,160 10,749 4,043 12,920 5,677 13,987 7,301 30,428 53,679 31,909 10,112 3,340 198,304 ตน้ทนุ ราคา

เดอืน 1 3.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 3                    ตน้ทนุ บรรทกุ

เดอืน 2 0.0 3.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 3                    

เดอืน 3 0.0 0.0 4.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 4                    เงือ่นไข

เดอืน 4 0.0 0.0 0.0 3.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 3                    ความตอ้งการ/เดอืน ทีม่ใีนสตอ๊ก >= ทีใ่ช ้

เดอืน 5 0.0 0.0 0.0 0.0 4.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 4                    เดอืน 1 59,160 >= 48,411            

เดอืน 6 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 3.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 3                    เดอืน 2 55,749 >= 51,705            

เดอืน 7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 5.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 5                    เดอืน 3 64,043 >= 51,124            

เดอืน 8 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 5.0 0.0 0.0 0.0 0.0 5                    เดอืน 4 57,920 >= 52,242            

เดอืน 9 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.0 0.0 0.0 0.0 2                    เดอืน 5 65,677 >= 51,690            

เดอืน 10 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.0 0.0 0.0 2                    เดอืน 6 58,987 >= 51,686            

เดอืน 11 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 3.0 0.0 3                    เดอืน 7 82,301 >= 51,873            

เดอืน 12 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 4.0 4                    เดอืน 8 105,428 >= 51,750            

รวม (kg) 59,160 55,749 64,043 57,920 65,677 58,987 82,301 105,428 83,679 61,909 55,112 63,340 ตน้ปีหนา้ เดอืน 9 83,679 >= 51,769            

จ านวนถ่ัวเหลอืงทีต่อ้งใช ้(kg) 48,411       51,705       51,124       52,242       51,690       51,686       51,873       51,750       51,769       51,797       51,772       51,780       11,560.48         เดอืน 10 61,909 >= 51,797            

เดอืน 11 55,112 >= 51,772            

ราคา/kg 21.26฿      21.50฿      21.50฿      21.50฿      21.21฿      20.50฿      20.50฿      21.41฿      19.50฿      19.50฿      19.50฿      19.50฿      เดอืน 12 63,340 >= 51,780            

สั่งซือ้เมล็ดถ่ัว เดอืน 1 เดอืน 2 เดอืน 3 เดอืน 4 เดอืน 5 เดอืน 6 เดอืน 7 เดอืน 8 เดอืน 9 เดอืน 10 เดอืน 11 เดอืน 12
ตน้ทนุจัดการ&จัดเก็บ 0.5 1 1.5 2 2.5 3 2.5 2 1.5 1 0.5 0.5 บงัคับใหส้ง่ในแตล่ะเดอืน เพือ่สตอ๊กไดแ้ตไ่ม่ใหส้ง่ยอ้นหลัง

เดอืน 1 21.50฿      22.50฿      24.00฿      26.00฿      28.50฿      31.50฿      34.00฿      36.00฿      37.50฿      38.50฿      39.00฿      39.50฿      เดอืน 1 0 = 0

เดอืน 2 99,999.00฿ 21.50฿      22.50฿      24.00฿      26.00฿      28.50฿      31.50฿      34.00฿      36.00฿      37.50฿      38.50฿      39.00฿      เดอืน 2 0 = 0

เดอืน 3 99,999.00฿ 99,999.00฿ 21.50฿      22.50฿      24.00฿      26.00฿      28.50฿      31.50฿      34.00฿      36.00฿      37.50฿      38.50฿      เดอืน 3 0 = 0

เดอืน 4 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 21.50฿      22.50฿      24.00฿      26.00฿      28.50฿      31.50฿      34.00฿      36.00฿      37.50฿      เดอืน 4 0 = 0

เดอืน 5 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 21.21฿      22.21฿      23.71฿      25.71฿      28.21฿      31.21฿      33.71฿      35.71฿      เดอืน 5 0 = 0

เดอืน 6 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 20.50฿      21.50฿      23.00฿      25.00฿      27.50฿      30.50฿      33.00฿      เดอืน 6 0 = 0

เดอืน 7 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 20.50฿      21.50฿      23.00฿      25.00฿      27.50฿      30.50฿      เดอืน 7 0 = 0

เดอืน 8 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 21.41฿      22.41฿      23.91฿      25.91฿      28.41฿      เดอืน 8 0 = 0

เดอืน 9 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 19.50฿      20.50฿      22.00฿      24.00฿      เดอืน 9 0 = 0

เดอืน 10 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 19.50฿      20.50฿      22.00฿      เดอืน 10 0 = 0

เดอืน 11 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 19.50฿      20.50฿      เดอืน 11 0 = 0

เดอืน 12 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 99,999.00฿ 19.50฿      เดอืน 12 4 >= 0

ปรมิาณทีจั่ดเก็บได ้

198,304 <= 1,000,000        

เดอืน 1 3 >= 0

เดอืน 2 0 = 0

เดอืน 3 0 = 0

เดอืน 4 0 = 0

เดอืน 5 0 = 0

เดอืน 6 0 = 0

เดอืน 7 0 = 0

เดอืน 8 0 = 0

เดอืน 9 0 = 0

เดอืน 10 0 = 0

เดอืน 11 0 = 0

เดอืน 12 0 = 0

ตน้ปีหนา้ 11,560.48            >= 0

16,876,444.68฿               

16,773,944.68฿               

102,500.00฿                   
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ภาคผนวก จ แนวทางในการบริหารสินค้าคลังโดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel ในการบริหาร

สินค้าคงคลัง 
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รูปที่  40 แฟูมเอกสารควบคุมสินค้าคงคลัง : รายการสินค้าคงคลัง 

 

 
รูปที่  41 แฟูมเอกสารควบคุมสินค้าคงคลัง : การหมุนเวียนสินค้า 
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รูปที่  42 แฟูมเอกสารควบคุมสินค้าคงคลัง : รายการสินค้าคงคลัง (ส าหรับวัตถุดิบ) 

 

 
รูปที่  43 แฟูมเอกสารควบคุมสินค้าคงคลัง : การหมุนเวียนสินค้า (ส าหรับวัตถุดิบ) 
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ภาคผนวก ฉ การพัฒนาตนเอง 
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 เข้าร่วมประชุมวิชาการระดับชาติ ราชภัฎหมู่บ้านจอมบึงวิจัย ครั้งที่ 7 “วิจับบูรณาการ
ศาสตร์ พัฒนาชาติก้าวไกล สังคมไทยยั่งยืน” วันที่ 1 มีนาคม พ.ศ. 2562 ณ อาคารศูนย์ภาษาและ
คอมพิวเตอร์ ชั้น 4 มหาวิทยาลัยราชภัฏหมู่บ้านจอมบึง จังหวัดราชบุรี โดยได้รับเกียรติจาก รศ.ดร.
โยธิน แสวงดี สถาบันวิจัยประชากรและสังคม มหาวิทยาลัยมหิดล เป็นวิทยากรผู้ทรงคุณวุฒิ 
 

 
รูปที่  44 เข้ารว่มประชุมวิชาการระดับชาติ ราชภัฏหมู่บ้านจอมบึงวิจัย ครั้งที่ 7  

“วิจัยบูรณาการศาสตร์ พัฒนาชาติก้าวไกล สังคมไทยยั่งยืน” 
 

 
รูปที่  45 เข้าร่วมประชุมวิชาการระดับชาติ ราชภัฎหมู่บ้านจอมบึงวิจัย ครั้งที่ 7 

“วิจัยบูรณาการศาสตร์ พัฒนาชาติก้าวไกล สังคมไทยยั่งยืน” (ต่อ) 
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 เข้าร่วมเผยแพร่งานวิจัยในงานการประชุมวิชาการระดับชาติ ครั้งที่ 14 วิทยาลัย
นวัตกรรมด้านเทคโนโลยีและวิศวกรรมศาสตร์ และศูนย์บริการวิจัย มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย์ 
ร่วมกับ เครือข่ายวิจัยประชาชื่น “DIGTAL TECHNOLOGY FOR SUSTAINABLE WELLBEING 
AND SMART SOCIETY” ในวันที่ 21 มิถุนายน พ.ศ. 2562 ณ ห้องประชุม ดร. ไสว สุทธิพิทักษ์ 
อาคาร 6 ชั้น7 มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย์ กรุงเทพฯ 

 
รูปที่  46 เข้าร่วมเผยแพร่งานวิจัยในงานการประชุมวิชาการระดับชาติ ครั้งที่ 14 วิทยาลัยนวัตกรรม

ด้านเทคโนโลยีและวิศวกรรมศาสตร์ และศูนย์บริการวิจัย มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย์ ร่วมกับ 
เครือข่ายวิจัยประชาชื่น “DIGTAL TECHNOLOGY FOR SUSTAINABLE WELLBEING AND 

SMART SOCIETY” 

 
รูปที่  47 เข้าร่วมเผยแพร่งานวิจัยในงานการประชุมวิชาการระดับชาติ ครั้งที่ 14 วิทยาลัยนวัตกรรม

ด้านเทคโนโลยีและวิศวกรรมศาสตร์ และศูนย์บริการวิจัย มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย์ ร่วมกับ 
เครือข่ายวิจัยประชาชื่น “DIGTAL TECHNOLOGY FOR SUSTAINABLE WELLBEING AND 

SMART SOCIETY” (ต่อ) 



 

ประวัติผู้เขียน 

 

ประวัติผู้เขียน 
 

ชื่อ-สกุล ปรีดี มาไพศาลสิน 
วัน เดือน ปี เกิด 10 มีนาคม 2536 
สถานที่เกิด กาญจนบุรี 
วุฒิการศึกษา วิทยาศาสตรบัณฑิต (เทคโนโลยีอาหาร)  

ภาควิชาเทคโนโลยีอาหาร  
คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม  
มหาวิทยาลัยศิลปากร 

ที่อยู่ปัจจุบัน 40 ต.ท่าเรือ อ.ท่ามะกา จ.กาญจนบุรี 71130   
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