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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาวิธีการพยากรณที่เหมาะสม เพื่อใชในการวางแผนการผลิตรวม และ

เพือ่สรางแบบจาํลองทางคณิตศาสตร ในการวางแผนการผลติ โดยใหมตีนทนุการผลติรวมทีน่อยทีส่ดุ การศกึษานี้

ใชวิธีการศึกษาเฉพาะกรณี โดยเก็บขอมูลความตองการเครื่องสําอางบํารุงผิวตลอดระยะเวลา 60 สัปดาห 

มาทําการวเิคราะหเพือ่กาํหนดแบบจาํลองการพยากรณทีเ่หมาะสมทีส่ดุ โดยประเมนิจากการหาคาความคลาด

เคลือ่นของการพยากรณ วธิท่ีีใชในการพยากรณมี 4 วธิ ีไดแก วธิถีวัเฉลีย่เคลือ่นทีแ่บบ 3 สปัดาหและ 5 สปัดาห 

วิธีปรับเรียบเอ็กซโพเนนเชียลอยางงาย และ วิธีปรับเรียบเอ็กซโพเนนเชียลซํ้าสองครั้ง คาพยากรณที่ไดถูกนํา

ไปใชในแบบจําลองทางคณิตศาสตรเพื่อใชในการวางแผนการผลิตรวม โดยใหมีตนทุนท่ีนอยท่ีสุด ผลการวิจัย

พบวาวิธีปรับเรียบเอ็กซโพเนนเชียลอยางงายใหคาการพยากรณที่เหมาะสมที่สุด โดยมีคาเฉลี่ยเปอรเซ็นต

ความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ (MAPE) ที่ 27% แผนการผลิตรวมที่ไดรับการปรับใหเหมาะสม โดยมีสินคาคงคลัง

เร่ิมตนและสิน้สดุทีศู่นย สงผลใหมตีนทนุการผลติรวม 930,661.50 บาท การวเิคราะหความไวช้ีใหเหน็ถึงความ

ตองการและระดบัสนิคาคงคลงัทีม่ผีลตอตนทนุการผลติโดยรวม ซึง่การวางแผนการผลติรวมทีแ่มนยาํ จะชวยให

บริษัทมีตนทุนที่นอยที่สุด
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Efficient production planning is crucial in the cosmetics industry to minimize costs and 

meet demand. This research aimed to identify suitable forecasting methods and develop 

a cost-minimizing aggregate production planning model for a cosmetics manufacturing company. 

The study used a case study approach, collecting data on the demand for skincare cosmetics 

over 60 weeks. The data were analyzed to determine the most appropriate forecasting model 

by evaluating forecast error metrics. Four forecasting methods were considered: 3-month and 

5-month moving averages, simple exponential smoothing, and double exponential smoothing. 

The forecasted values were then incorporated into a mathematical model for aggregate 

production planning, optimized for cost minimization. The results indicated that simple 

exponential smoothing provided the most accurate forecasts, with a mean absolute 

percentage error (MAPE) of 27%. The optimized aggregate production plan, assuming zero 

initial and final inventory, resulted in a total production cost of 930,661.50 Thai Baht. 

Sensitivity analysis highlighted the significant impact of demand and inventory levels on 

overall production costs.

Aggregate Production Planning under Production Demand Uncertainty 
A Case Study of Cosmetic Company

Abstract
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1. บทนํา
การจัดการโลจิสติกส   และการวางแผน

การผลิตที่เหมาะสม เปนสิ่งที่ผู ประกอบธุรกิจใน

ปจจุบันตระหนักถึงอยางมาก ในชวงสถานการณท่ี

เศรษฐกิจชะลอตัวในปจจุบัน การจัดการโลจิสติกสที่

มีประสิทธิภาพมีสวนชวยใหผูประกอบการสามารถ

ลดตนทนุ และความสูญเสยีในดานตางๆ ได ซึง่หมายถงึ

ผลกําไรท่ีเพิ่มขึ้น จากผลสํารวจการเติบโตทาง

เศรษฐกิจ ธุรกิจเครื่องสําอาง การเปลี่ยนแปลงทาง

สังคมวัฒนธรรมในปจจุบันไดสงผลใหเกิดการปรับ

เปลีย่นทศันคตแิละพฤติกรรมเกีย่วกบัการดแูลตนเอง

และความงามอยางมีนัยสําคัญ โดยไมจํากัดเฉพาะ

ในกลุมสตรีอีกตอไป แตขยายไปสูประชากรเพศชาย 

โดยเฉพาะในกลุมที่เรียกวา “เมโทรเซ็กชวล” มีความ

เชื่อมโยงกับแนวคิดทางจิตวิทยาเชิงบวก (Positive 

psychology) (ปริยานุช วุฒิ ชูประดิษฐ และสุภัทร 

ชูประดิษฐ, 2565) และทฤษฎีการพัฒนาตนเอง 

(Self-development Theory) (อจัศรา ประเสรฐิสนิ, 

2556) ซ่ึงเสนอวาการมีภาพลักษณภายนอกที่ดีน้ัน

เปนปจจัยสําคัญในการเสริมสรางอัตลักษณสวน

บคุคล (Personal identity) และความมัน่ใจในตนเอง 

(Self-confidence) อันเปนองคประกอบพื้นฐานของ

สุขภาวะทางจิตใจ (Psychological well-being) 

ทาํใหปฏเิสธไมไดวาเครือ่งสาํอางไดกลายเปนสวนหนึง่

ของชีวิตประจําวัน ซึ่งตลาดเครื่องสําอางในปจจุบันมี

ความหลากหลายท้ังเรือ่งชนดิ คณุสมบัต ิคณุภาพ และ

ราคาที่สามารถตอบโจทยความตองการของผูบริโภค

ไดเปนอยางดี ทําใหตลาดขยายตัวอยางตอเนื่อง และ

มกีารแขงขนัท่ีรุนแรงมากขึน้ ขอมลูจากป 2560 พบวา

อุตสาหกรรมเครื่องสําอางของไทยมีจํานวนโรงงาน

ผลิตรวมประมาณ 762 ราย สวนใหญเปนผูประกอบ

การขนาดเลก็ ประมาณ 520 ราย ผูประกอบการขนาด

กลาง 220 ราย และผูประกอบการขนาดใหญ 22 ราย 

และจากรายงานของ Euromonitor พบวาในป 

พ.ศ. 2560 ตลาดเครือ่งสาํอางในประเทศไทย มมีลูคา

รวมกวา 168,000 ลานบาท และมีอัตราการเติบโตถึง

รอยละ 7.8 โดยแบงเปน กลุมผลติภณัฑดแูลผวิรอยละ 

47 กลุมผลติภณัฑดแูลผมรอยละ 18 กลุมเครือ่งสาํอาง

รอยละ 14 กลุมผลติภณัฑทีใ่ชทาํความสะอาดรางกาย

รอยละ 16 และกลุมนํ้าหอมรอยละ 5 (กรุงไทย SME, 

2560) ดังภาพที่ 1

ภาพที่ 1 สัดสวนของตลาดเครื่องสําอางในประเทศไทย แบงตามกลุมของผลิตภัณฑ (กรุงไทย SME, 2560)

40

วารสารปฏิบัติการโลจิสติกสและซัพพลายเชน ปที่ 12 ฉบับที่ 1 มกราคม - เมษายน 2569

วิทยาลัยโลจิสติกสและซัพพลายเชน มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา 



ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

จากการที่ตลาดเครื่องสําอางขยายตัวอยาง

ตอเน่ือง และมีการแขงขันที่รุนแรงขึ้นสงผลให

ผูประกอบการหนัมาใชกลยทุธรปูแบบตางๆ เพือ่ปรบั

ตัวใหทันตอการแขงขัน และตอบสนองความตองการ

ของลกูคาไดอยางถกูตองและรวดเรว็ ไมวาจะเปนเรือ่ง

ของคุณภาพ การถูกหลักอนามัย ความปลอดภัย 

(The British Standards Institution, 2024; 

สํานักงานคณะกรรม การอาหารและยา, 2547) 

ไปจนถึงการสงมอบใหตรงตามเวลา ซึ่งจะสงผลให

ผูประกอบการมีความนาเชื่อถือ

ซึง่บรษิทัผลติเครือ่งสาํอางตวัอยางไดตดัสนิใจ

ทําธุรกิจดานเครื่องสําอาง เนื่องจากตลาดยังมีการ

ขยายตวัไดอกี โดยเริม่ดาํเนนิการในรปูแบบของบรษัิท

จํากัด เมื่อป พ.ศ.2563 และประสบปญหาจากการ

แขงขันท่ีรุนแรงข้ึน โดยในป 2564 จะเห็นวารายได

ของบริษัทเมื่อเทียบกับบริษัทท่ีอยูกลุมธุรกิจเดียวกัน 

(TSIC : 20232 การผลติเครือ่งหอม เคร่ืองสําอาง และ

ผลติภณัฑในหองนํา้) อยูในอนัดบัที ่400 ดงัตารางที ่1 

ซึ่งบริษัทคาดหวังวาจะมีแนวโนมที่ดีข้ึนในปตอๆ ไป 

(ครีเดน เอเชีย จํากัด, 2564)

ตารางที่ 1 อันดับธุรกิจ บริษัทผลิตเครื่องสําอางตัวอยาง (ครีเดน เอเชีย จํากัด, 2564)

อันดับที่ของธุรกิจของบริษัทผลิตเครื่องสําอางตัวอยาง

ประเภทของการจัดอันดับ
รายไดรวม

อันดับที่

กําไร (ขาดทุน)

อันดับที่

ภาษีเงินได

อันดับที่

สินทรัพยรวม

อันดับที่

ประเทศไทย       158,924       174,317       189,944       416,633 

กรุงเทพมหานครและปริมณฑล        30,521        27,836        29,413        57,298 

ปทุมธานี          7,649          8,715          9,463        17,839 

หมวดธุรกิจ : C        96,646       102,563       110,340       236,351 

TSIC: 20232            400            404            412          1,018 

คาดการณปริมาณการผลิตไดใกลเคียงกับความ

ตองการจริง สงผลใหการวางแผนการผลิตไมตรงกับ

ความตองการสินคาในชวงเวลานั้น จึงทําใหมีตนทุน

ในการทํางานลวงเวลา ตนทุนในการจางเหมา และ

ตนทุนในการจัดเก็บท่ีมากเกินความจําเปน หรือ

ไมเพียงพอ อีกทั้งหากมีสินคาคงคลังที่มากเกินไป 

ท้ังในสวนท่ีเปนวัตถุดิบ และสินคารอสงมอบ อาจ

สงผลใหวัตถุดิบหมดอายุ หรือเสื่อมสภาพ เนื่องจาก

ถูกเก็บไวนาน และปญหาที่สําคัญคือ ไมสามารถสง

สินคาใหลูกคาไดทันเวลา สงผลใหเกิดสินคาคางสง 

หรือสูญเสียลูกคาใหกับคูแขงขัน

จากการเขาไปศึกษาและเก็บขอมูลสภาพการ

ทํางานจากบริษัทผลิตเครื่องสําอางตัวอยาง มีการ

ผลิตเครื่องสําอาง 3 ประเภท คือ เครื่องสําอางบํารุง

ผิว เครื่องสําอางทําความสะอาด และผลิตภัณฑอื่นๆ 

อาทิ น้ําหอมดับกลิ่น นํ้าหอมปรับอากาศ เปนตน 

โดยบริษัทนี้เปนบริษัทขนาดเล็ก มีรูปแบบการผลิต

เปนการผลิตตามคําส่ังซื้อของลูกคาทั้ง 3 ผลิตภัณฑ

หลักยอนหลัง 10 เดือน ซึ่งในแตละเดือนมีปริมาณ

ความตองการสินคาทีไ่มแนนอน ดงัภาพที ่2 ประกอบกับ

สถานการณโควิด-19 ในชวงที่ผานมา สงผลใหเกิด

ปญหาภายในบริษัทเปนอยางมาก เชน ไมสามารถ
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ภาพที่ 2 กราฟแทงแสดงปริมาณคําสั่งซื้อของลูกคา 10 เดือนยอนหลัง

ดงันัน้จงึนาํแนวคดิในการแกปญหาโดยการหา

รูปแบบการพยากรณที่เหมาะสม เพื่อนํามาใชในการ

วางแผนการผลิตรวม เพื่อจัดสรรวัตถุดิบใหเพียงพอ 

และมีตนทุนที่นอยที่สุด และประเมินผลกระทบของ

การเปลี่ยนแปลงในปจจัยตาง ๆ ดวยการวิเคราะห

ความไว (Sensitivity analysis) 

2. วตัถปุระสงคของการวจิยั 
1. เพือ่ศกึษาวธิกีารพยากรณทีเ่หมาะสม เพือ่

ใชในการวางแผนการผลติรวม

2. เพื่อสรางแบบจําลองทางคณิตศาสตร ใน

การวางแผนการผลิต โดยใหมีตนทุนการผลิตรวมท่ี

นอยทีส่ดุ

จากปญหาดังกลาว จะเห็นไดวาหากมีการ

พยากรณความตองการสินคาไดใกลเคียงกับความ

ตองการจริง จะสงผลใหสามารถวางแผนการผลติและ

ส่ังซือ้วตัถดุบิไดเพียงพอตอการใชงาน ซึง่การวางแผน

การผลติรวมเปนกระบวนการเชงิกลยทุธทีมุ่งเนนการ

จัดสรรทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด 

โดยมีวัตถุประสงคหลักเพื่อตอบสนองความตองการ

ของตลาดในระยะกลางถึงระยะยาว กระบวนการนี้

ประกอบดวยการวเิคราะหและคาดการณอปุสงค การ

ประเมนิขดีความสามารถในการผลติ และการกาํหนด

แผนการผลิตทีเ่หมาะสมทีส่ดุ โดยคาํนงึถงึปจจยัตางๆ 

เชน ตนทุนการผลิต ระดับสินคาคงคลัง และความ

ยดืหยุนในการปรบัเปลีย่นกาํลงัการผลติ (Slack et al., 

2013)

3. กรอบแนวคิดการวิจัย

ภาพที่ 3 กรอบแนวคิดการวิจัย
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4. วรรณกรรมที่เกี่ยวของ
4.1 การพยากรณ

ทรงศิริ แตสมบัติ (2549) นิภา นิรุตติกุล 

(2549) และวิชัย แหวนเพชร (2547) ไดอธิบายวา 

การพยากรณเปนกระบวนการคาดการณหรือทํานาย

เหตุการณในอนาคต โดยอาศัยการวิเคราะหขอมูลใน

อดีตและปจจุบันอยางเปนระบบ รวมกับการใชความ

รู ประสบการณ และวิจารณญาณของผูพยากรณ เพื่อ

คาดการณแนวโนมหรือสถานการณที่อาจเกิดขึ้นใน

อนาคต โดยไดแบงประเภทของการพยากรณตามชวง

เวลาเปน 3 ประเภท ไดแก การพยากรณระยะสั้น 

(ไมเกิน 1 ป) การพยากรณระยะปานกลาง (1-3 ป) 

การพยากรณระยะยาว (เกนิกวา 3 ปขึน้ไป) ไดจาํแนก

เทคนิคการพยากรณเปน 2 กลุมใหญ คือ เทคนิคการ

พยากรณเชงิคณุภาพ ซึง่ประกอบดวยวธิเีดลฟาย การ

วิจัยตลาด การประชุมกลุมผูเชี่ยวชาญ การพยากรณ

แบบรากหญา การเทียบเคียงทางประวัติศาสตร และ

เทคนิคการพยากรณเชิงปริมาณ แบงเปน 2 รูปแบบ 

คือ 1) รูปแบบอนุกรมเวลา ประกอบดวยขอมูลแนว

โนม ขอมูลตามฤดูกาล ขอมูลตามวัฏจักร ขอมูลที่

มลัีกษณะสมํา่เสมอในแนวนอน และ 2) รปูแบบปจจยั

สาเหตุหรือรูปแบบเชิงเหตุผล (พิภพ ลลิตาภรณ, 

2551)

4.2 การวางแผนการผลิตรวม

บุษบา พฤกษาพันธุรัตน (2552) ไดอธิบายวา 

การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Production 

Planning) เปนกระบวนการวางแผนการผลิตในภาพ

รวม โดยมีวัตถุประสงคหลักเพื่อกําหนดระดับการ

ผลิต ระดับสินคาคงคลัง และจัดสรรทรัพยากรที่มี

อยูใหสอดคลองกับความตองการของลูกคาที่มีความ

ผันผวน โดยทั่วไปครอบคลุมชวงระยะเวลา 3 ถึง 

18 เดือน เปาหมายสําคัญคือการสรางสมดุลระหวาง

ตนทุนการผลิตและระดับสินคาคงคลัง พรอมทั้งตอบ

สนองความตองการของลูกคาอยางมีประสิทธิภาพ 

เพื่อใหเกิดกําไรสูงสุดหรือตนทุนตํ่าสุด

ทฤษฎีการวางแผนการผลิตรวม ประกอบดวย

องคประกอบสําคัญ 8 ประการ ดังนี้ 1) การพยากรณ

ความตองการ: เปนการวิเคราะหขอมลูในอดตี แนวโนม

ตลาด และปจจยัภายนอกเพือ่คาดการณรปูแบบความ

ตองการของลูกคาในอนาคต ซึ่งมีความสําคัญอยางยิ่ง

ตอความแมนยําของแผนการผลิต 2) การวิเคราะห

กําลังการผลิต: เปนการประเมินทรัพยากรท่ีมีอยู ท้ัง

แรงงาน เครื่องจักร และวัสดุ เพื่อกําหนดขีดความ

สามารถในการผลิตสูงสุดภายในชวงเวลาที่กําหนด 

3) กลยุทธในการปรับกําลังการผลิต: พิจารณาทาง

เลือกตางๆ ในการปรับกําลังการผลิตใหสอดคลองกับ

ความตองการท่ีคาดการณไว เชน การปรับกําลังการ

ผลิตในระดับคงท่ี การปรับตามความตองการสินคา 

การเพิม่ลดเวลาทํางาน การจางเหมาชวง หรอืการยอม

ใหมสีนิคาคางสง 4) การวเิคราะหตนทนุ: ศึกษาตนทนุ

ที่เกี่ยวของกับกลยุทธการปรับกําลังการผลิตแตละ

รูปแบบ รวมถึงตนทุนแรงงาน ตนทุนสินคาคงคลัง 

ตนทุนลวงเวลา และคาใชจายอื่นๆ ที่เกี่ยวของ 

5) สมการวัตถุประสงค: สรางสมการเพื่อกําหนด

เปาหมายในการลดตนทุนรวมหรือเพิ่มกําไรสูงสุด 

โดยคํานึงถึงขอจํากัดดานความตองการและกําลังการ

ผลิต 6) การสรางแบบจําลองทางคณิตศาสตร: ใช

แบบจําลองทางคณิตศาสตร เชน ตัวแบบโปรแกรม

เชิงเสน เพื่อหาแผนการผลิตรวมที่เหมาะสมที่สุด โดย

กําหนดอัตราการผลิต ระดับสินคาคงคลัง และการ

ใชทรัพยากรที่เหมาะสม 7) การวิเคราะหความไว: 

ประเมินผลกระทบจากการเปลี่ยนแปลงปจจัยตางๆ 

เชน ความตองการ ตนทุน หรือขอจํากัดดานกําลัง

การผลิต ตอแผนที่เหมาะสมท่ีสุด เพื่อชวยในการ

ปรับแผนหรือวางแผนสํารอง 8) การนําไปปฏิบัติและ

ติดตามผล: นําแผนการผลิตรวมไปปฏิบัติและติดตาม

ผลการดําเนินงานจริง พรอมท้ังปรับแผนตามความ

จําเปนเพื่อรองรับความแตกตางจากการคาดการณ

หรือสถานการณที่ไมคาดคิด
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จากการทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวของกับ

การวางแผนการผลิตรวม พบวาการวางแผนการผลิต

มีความสําคัญอยางยิ่งตอประสิทธิภาพการผลิต โดย

เฉพาะในสถานการณที่มีความตองการผันผวนหรือ

เพิ่มขึ้นอยางรวดเร็ว (Attia et al., 2022; Jamalnia 

et al., 2019; ลกัขณา ฤกษเกษม และภาสรุะ องักลุานนท, 

2563) การใชแบบจําลองทางคณิตศาสตร เชน การ

โปรแกรมเชิงเสน เปนเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพใน

การวางแผนการผลิตรวม สามารถคาํนวณหาแผนการ

ผลิตที่เหมาะสมที่สุดภายใตขอจํากัดดานทรัพยากร

และตนทุนตํ่าสุด (Shun et al., 2016; Güçdemir 

& Selim, 2017) Krishnan et al., 2022) ไดนํา

เสนอ การนําเทคโนโลยี Industry 4.0 มาปรับใช

ในกระบวนการวางแผนการผลิตรวม (APP) และ

การจัดตารางการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและ

ความยืดหยุนในอุตสาหกรรมการผลิต โดยใชปญญา 

ประดษิฐ (AI) การเรยีนรูของเครือ่ง และระบบไซเบอร-

กายภาพ (Cyber-physical systems: CPS) อยางไร

ก็ตาม การเปลี่ยนแปลงนี้ยังมีความทาทาย เนื่องจาก

วิธีการวางแผนการผลิตแบบดั้งเดิมอาจไมเหมาะสม

กับสภาพแวดลอมที่เปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็วในยุค 

Industry 4.0 แมวาบางประเทศอุตสาหกรรมจะเริ่ม

ยอมรับ แตก็ยงัมขีอจาํกดัในการปรบัใชเทคโนโลยใีหม

เตม็รปูแบบ (Rusindiyanto et. al., 2023) ไดนาํเสนอ

การวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิตของบริษัท

แปรรูปไมที่ผลิตพ้ืนไมและเฟอรนิเจอร โดยใชการ

วางแผนการผลิตรวมเพื่อใหสามารถตอบสนองความ

ตองการของลูกคาและลดตนทุนการผลิต การศึกษา

นีใ้ชขอมลูเกีย่วกบัความตองการของลกูคา ตนทนุการ

ผลติ คาใชจายในการต้ังเครือ่งจกัร และระยะเวลาการ

ผลิต ผลจากการคํานวณพบวา การวางแผนการผลิต

รวมชวยบริษัทวางแผนกําลังการผลิต การใชแรงงาน 

และการจัดการสินคาคงคลังอยางมีประสิทธิภาพ 

โดยบริษัทสามารถลดตนทุนการผลิตไดถึง 6.35% 

เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการที่ใชเดิม ซ่ึงแสดงถึงความ

สามารถในการลดตนทุน และการตอบสนองตอความ

เปลี่ยนแปลงของความตองการในอนาคตไดดียิ่งขึ้น

4.3 แบบจาํลองทางคณติศาสตรสําหรบัการวางแผน

การผลิตรวม

การวางแผนการผลิตจะเกี่ยวของกับการ

ดําเนินงานท้ังหมดขององคกร ตามระยะเวลาท่ี

กําหนดขึ้นจากค าการพยากรณความต องการ 

(Demand Forecast) โดยจะนาํมาจดัทาํเปนแผนการ

ใชทรัพยากรตางๆ เชน วัตถุดิบ อะไหลแรงงาน และ

เครื่องจักร ใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ภายใตขอบเขต

ของการวางแผนการผลติ โดยใหมตีนทนุการผลติ และ

ตนทนุสนิคาคงคลงัทีต่ํา่ทีส่ดุ ซึง่เปนเปาหมายของการ

วางแผนการผลิตรวม (Hirunwat, A.et.al, 2021) 

โดยมลีรัตน แซออง (2562) ไดพัฒนาแบบจําลองการ

วางแผนการผลติรวมสาํหรบัผลติภณัฑแปรรปูมะขาม

หวาน โดยใชโปรแกรม Solver ใน Microsoft Excel 

เพือ่ปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติและเพิม่กําไรสงูสดุ 

เนือ่งจากการผลติแบบเดมิไมเพยีงพอตอความตองการ

ของลูกคา แบบจําลองนี้จึงรวบรวมขอมูลยอดขาย 

ความตองการ และตนทุน เชน คาจางแรงงานและคา

เก็บรักษาสินคาคงคลัง ผลการคํานวณแสดงใหเห็นวา 

แผนใหมสามารถเพิ่มกําไรสูงสุดถึง 1,286,200 บาท

ตอป เพิ่มข้ึน 4.02% จากแผนเดิม เนนการใช

ทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพและการลดตนทุนใน

การผลิต ทําใหสามารถจัดสงสินคาทันเวลา สุพัฒน 

แกวสงศรี (2562) ศึกษาเกี่ยวกับการพยากรณและ

การวางแผนการผลิตสําหรับโรงงานผลิตแผงวงจร

ไฟฟาแบบยดืหยุน โดยเนนการแกปญหาท่ีเกดิจากการ

พยากรณทีไ่มแมนยาํ ซึง่ทาํใหคาใชจายสงูขึน้เนือ่งจาก

การคาดการณกอนหนา อาศัยประสบการณมากกวา

การวิเคราะหขอมูล จึงนําเทคนิคการพยากรณ ไดแก 

วิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ (3, 4 และ 5 เดือน) วิธีปรับเรียบ

แบบเอกซโพเนนเชยีลอยางงาย วธิถีดถอยเชงิเสน และ

วธิปีรบัเรยีบเอกซโพเนนเชยีลซํา้สองครัง้ มาวเิคราะห

เพื่อหาวิธีที่แมนยําที่สุด พบวาวิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ 
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4 เดือนเหมาะสมที่สุดในการวางแผนการผลิตและ

เพิ่มกําไรไดมากที่สุด โดยกําไรเพิ่มขึ้นจาก 872,122 

บาท เปน 4,755,068.25 บาท และสามารถลดตนทุน

การสั่งซื้อวัตถุดิบได 28.26%

4.4 การประยุกตใชวิธีโปรแกรมเชิงเสนกับการ

วางแผนการผลิตรวม

นภดล สืบเจริญถาวร (2556) ไดศึกษาการ

ปรับปรุงการวางแผนการผลิตในโรงงานฟอกยอม

สิ่งทอ โดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบยอนกลับ 

(Backward scheduling) รวมกบัการปรบัการจดัสรร

ทรัพยากร สงผลใหระยะเวลาการผลิตลดลงและเพิ่ม

ความสามารถในการสงมอบสนิคาไดตรงเวลา ชยัมงคล 

ลิ้มเพียรชอบ และประเทือง อุษาบริสุทธิ์ (2559) ได

สรางแบบจําลองทางคณิตศาสตรสําหรับการวางแผน

การผลิตและประกอบไถจานแบบสามผาล โดยใชการ

กําหนดการเชิงเสนผสมจํานวนเต็ม (Mixed Integer 

Linear Programming) เพื่อหาตนทุนการดําเนินงาน

รวมที่ตํ่าที่สุด สกาวรัตน สุขจันทร (2559) ไดศึกษา

การวางแผนการผลิตของเตาอบในครัวเรือน ดวย

แบบจําลองทางคณิตศาสตรและการโปรแกรมเชิง

เสนตรงในการวางแผนการผลติรวม พิจารณาคาใชจาย

รวมในการดําเนินงาน ซ่ึงสามารถลดตนทุนรวมได 

ปรีดี มาไพศาลสิน (2561) ไดสรางเครื่องมือชวย

ตัดสินใจในการวางแผนการผลิตรวมและบริหารคลัง

สินคาสาํหรบัโรงงานผลติฟองเตาหู โดยใช Microsoft 

Excel และฟงกชนั Solver คาํนวณหาตนทนุการผลติ

และสั่งซื้อวัตถุดิบที่ตํ่าที่สุด Sutthibutr and Chiad-

amrong (2021) ไดนําเสนอโปรแกรมเชิงเสนฟซซ่ี

เชิงโตตอบสําหรับการวางแผนการผลิตรวมที่มีหลาย

ผลิตภัณฑและหลายชวงเวลา โดยพิจารณาถึงความ

ไมแนนอนและขอจํากัดในดานตางๆ นันทวรรณ 

ไชยมงคล และคณะ (2565) ไดประยุกตใชแบบ

จําลองทางคณิตศาสตรในการวางแผนการผลิตวัคซีน 

3 ชนิดขององคการเภสัชกรรม เพื่อใหเพียงพอตอ

ความตองการในแตละไตรมาส ภายใตขอจํากัดดาน

ทรัพยากรและกําลังการผลิต โดยมีตนทุนรวมตํ่าสุด 

วุฒินันท นุนแกว และคณะ (2566) ไดศึกษาการ

วางแผนการผลิตและการจัดสรรแรงงานในโรงงาน

ผลิตชุดสายไฟรถยนต ดวยตัวแบบโปรแกรมเชิงเสน

จํานวนนับ เพื่อแกปญหาตนทุนการผลิตสูง ผลวิจัย

พัฒนาแบบจําลองสองรูปแบบ ไดแก แบบจําลอง M1 

สําหรับการวางแผนการผลิต M2 สําหรับการจัดสรร

แรงงาน โดยคํานึงถึงทักษะที่หลากหลาย ผลการใช

แบบจําลอง M1 ลดตนทุนแรงงานไดถึง 13.17% ใน

กรณีท่ีไมจํากัดการทํางานลวงเวลา และแบบจําลอง 

M2 ชวยเพิ่มคาทักษะเฉลี่ยของแรงงานขึ้น 14.74% 

จากแผนเดิม ชวยใหผลิตสินคาไดทัน ลดการผลิตลวง

เวลาและควบคุมตนทุนไดอยางมีประสิทธิภาพ

จากงานวิจัยเหลาน้ี จะเห็นไดวาการประยุกต

ใชวธิโีปรแกรมเชิงเสนและแบบจาํลองทางคณิตศาสตร

ในการวางแผนการผลติรวมสามารถชวยลดตนทนุ เพิม่

ประสิทธิภาพการผลิต และตอบสนองความตองการ

ของลูกคาไดดีขึ้น

5. วิธีดําเนินการวิจัย
5.1 การเก็บรวบรวมขอมูล

การศึกษางานวิจัยนี้ เปนการศึกษาวิธีการ

พยากรณที่เหมาะสม เพื่อใชในการวางแผนการผลิต 

และสรางแบบจาํลองทางคณติศาสตร ในการวางแผน

การผลิต โดยใหมีตนทุนการผลิตรวมที่นอยที่สุด 

สาํหรบับริษทัผลติเครือ่งสาํอางตวัอยาง โดยเกบ็ขอมลู

ปริมาณความตองการเครื่องสําอางบํารุงผิวยอนหลัง

จํานวน 60 สัปดาห ดังภาพที่ 4
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ภาพที่ 4 ปริมาณความตองการเครื่องสําอางบํารุงผิวยอนหลังจํานวน 60 สัปดาห

ตนทนุสนิคาคงคลงัทีต่ํา่ทีส่ดุ อธบิายสญัลกัษณไดดงันี้ 

ตัวแบบปญหาตนทุนการผลิตที่ตํ่าที่สุด 

Min Z= ∑ RcWt+ ∑ OcOTt+
6

t=1

6

t=1
∑ HcHt+ ∑ LcLt

6

t=1

6

t=1
 

+ ∑ ScSt+ ∑ McPt+ ∑ CcCt+ ∑ IcIt

6

t=1

6

t=1

6

t=1

6

t=1
 

 
เงื่อนไข : 
      Pt = (Wh*Wt+OTt)*Pr  
      Wt = Wt-1+Ht-Lt      
      It-1+Pt+Ct=Dt+St-1+It-St 
      Min W ≤ W ≤ Max W  
      OTt ≤ OTmax   
      Wt,Ot,Ht,Lt,It,St,Pt and Ct ≥ 0 
 โดยที่ ดัชนี (Index) t: ชวงเวลาการพยากรณ  

t = {1,2,...,6}, N: จํานวนผลิตภัณฑ, i: ชนิดของผลิต

ภัณท i ={1,2,3,...,N} พารามิเตอร (Parameters) 

W
t
: จํานวนคนงานทั้งหมดในชวงเวลา t, H

t
: จํานวน

การจางคนงานเพิ่มในชวงเวลา t, L
t
: จํานวนการจาง

คนงานออกในชวงเวลา t, P
t
: จํานวนการผลิตของ

ผลิตภัณฑ ในชวงเวลา t, I
t
: จํานวนสินคาคงคลัง ของ

5.2 การหารูปแบบการพยากรณที่เหมาะสม

นําขอมูลปริมาณความตองการเครื่องสําอาง

บํารุงผิวยอนหลังจํานวน 60 สัปดาห มาพยากรณ

ปริมาณความตองการ (Demand Forecast) เครื่อง

สําอางบํารุงผิว โดยการวิเคราะหรูปแบบของขอมูล

จากภาพที่ 5 พบวากราฟของขอมูลไมมีแนวโนมเชิง

เสนตรง และไมมีรูปแบบฤดูกาล จึงเลือกใชวิธีในการ

พยากรณ 4 วิธี ไดแก วิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving 

Average) แบบ 3 สัปดาหและ 5 สปัดาห วธิปีรบัเรยีบ

เอ็กซโพเนนเชียลอยางงาย (Simple Exponential 

Smoothing) และวิธีปรับเรียบเอ็กซโพเนนเชียลซํ้า

สองครั้ง (Double Exponential Smoothing) ดวย

โปรแกรมมนิแิทป จากน้ันตรวจสอบความคลาดเคลือ่น

ของการพยากรณดวยคาเฉลี่ยเปอรเซ็นตความคลาด

เคลื่อนสมบูรณ (Mean Absolute Percentage 

Error, MAPE)

5.3 สรางแบบจําลองทางคณิตศาสตรสําหรับการ

วางแผนการผลิตรวม

จัดทําเปนแผนการใชทรัพยากรตางๆ เชน 

วัตถุดิบ อะไหลแรงงาน และเคร่ืองจักร ใหเกิด

ประสิทธิภาพสูงที่สุด โดยใหมีตนทุนการผลิต และ
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ผลิตภณัฑ ในชวงเวลา t, S
t
: จาํนวนสนิคาทีข่าดแคลน 

ในชวงเวลา t, C
t
: จํานวนสนิคาทีจ่างผูผลติภายนอก ใน

ชวงเวลา t, OT
t
: จาํนวนชัว่โมงการทาํงานลวงเวลา ใน

ชวงเวลา t, Wh: จํานวนชั่วโมงการทํางานของคนงาน 

1 คนใน 1 สัปดาห, OT
max

: จํานวนชั่วโมงการทํางาน

ลวงเวลาที่มากที่สุดในชวงเวลา t, min W: จํานวนคน

งานที่นอยที่สุด, max W: จํานวนคนงานที่มากที่สุด, 

D
t
: ปริมาณความตองการสินคาในชวงเวลา t, Mc: 

ตนทนุวตัถดุบิ, Pr: กาํลงัการผลติ, Rc: คาจางพนกังาน, 

Ic: ตนทนุการจดัเกบ็, Sc: ตนทนุสนิคาขาดแคลน, Hc: 

ตนทนุการจางพนักงานเขาชัว่คราว, Lc: ตนทนุการจาง

พนักงานออก, Oc: คาจางทาํงานลวงเวลา, Cc: ตนทนุ

จางผูรับเหมาภายนอก

5.4 การวิเคราะหความไว 

การวิเคราะหความไว เปนการวิเคราะหปจจัย

ทีม่ผีลตอการตดัสนิใจโดยการปรบัคาของปจจยัทีม่ผีล

ตามเงื่อนไขซึ่งในงานวิจัยฉบับนี้ ได สรางสถานการณ

เพ่ือวิเคราะหความไว โดยปจจัยที่เปลี่ยนแปลง

ประกอบดวย คาความตองการ และ สนิคาคงคลงั เพือ่

ทําการเปรียบเทียบตนทุนในแตละกรณี ไดออกแบบ

การเปรียบเทียบไว 10 กรณี ประกอบดวย

กรณีที่ 1 ความตองการโดยใชคาจากการ

พยากรณดวยวิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่เอ็กซโปแนนเชีย

ลอยางงาย และสินคาคงคลังเริ่มตนเปน 0 และสินคา

คงคลังสุดทายเปน 0 

กรณีที่ 2 ความตองการโดยใชคาจากการ

พยากรณดวยวิธคีาเฉลีย่เคลือ่นทีเ่อก็ซโปแนนเชยีลอย

างงายสินคาคงคลังเริ่มตนเปนรอยละ 10 ของความ

ตองการเฉลีย่ และสนิคาคงคลงัสดุทายเปนรอยละ 10 

ของความตองการเฉลี่ย

กรณีท่ี 3 ความตองการโดยใชคาจากการ

พยากรณลดลง 10% สินคาคงคลังเริ่มตนเปน 0 และ

สินคาคงคลังสุดทายเปน 0 

กรณีท่ี 4 ความตองการโดยใชคาจากการ

พยากรณเพิม่ข้ึน 10% สนิคาคงคลงัเริม่ตนเปน 0 และ

สินคาคงคลังสุดทายเปน 0 

กรณีท่ี 5 ความตองการโดยใชคาจากการ

พยากรณลดลง 20% สินคาคงคลังเริ่มตนเปน 0 และ

สินคาคงคลังสุดทายเปน 0 

กรณีท่ี 6 ความตองการโดยใชคาจากการ

พยากรณเพิม่ข้ึน 20% สนิคาคงคลงัเริม่ตนเปน 0 และ

สินคาคงคลังสุดทายเปน 0

กรณีท่ี 7 ความตองการโดยใชคาจากการ

พยากรณลดลง 10% สินคาคงคลังเริ่มตนเปนรอยละ 

10 ของความตองการเฉลี่ย และสินคาคงคลังสุดทาย

เปนรอยละ 10 ของความตองการเฉลี่ย

กรณีท่ี 8 ความตองการโดยใชคาจากการ

พยากรณเพิม่ขึน้ 10% สนิคาคงคลงัเริม่ตนเปนรอยละ 

10 ของความตองการเฉลี่ย และสินคาคงคลังสุดทาย

เปนรอยละ 10 ของความตองการเฉลี่ย

กรณีท่ี 9 ความตองการโดยใชคาจากการ

พยากรณลดลง 20% สินคาคงคลังเริ่มตนเปนรอยละ 

10 ของความตองการเฉลี่ย และสินคาคงคลังสุดทาย

เปนรอยละ 10 ของความตองการเฉลี่ย

กรณีที่ 10 ความตองการโดยใชคาจากการ

พยากรณเพิม่ข้ึน 20% สนิคาคงคลงัเริม่ตนเปน รอยละ 

10 ของความตองการเฉลี่ย และสินคาคงคลังสุดทาย

เปนรอยละ 10 ของความตองการเฉลี่ยดังตารางที่ 2
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

 ตารางที่ 2 การวิเคราะหความไวรูปแบบตางๆ เพื่อทําการเปรียบเทียบตนทุนในแตละกรณี

กรณี ความตองการสินคา สินคาคงคลังเริ่มตน สินคาคงคลังสุดทาย

กรณีที่ 1 คาพยากรณ 0 0

กรณีที่ 2 คาพยากรณ 10% ของความตองการเฉลี่ย 10% ของความตองการเฉลี่ย

กรณีที่ 3 ลดลง 10% 0 0

กรณีที่ 4 เพิ่มขึ้น 10% 0 0

กรณีที่ 5 ลดลง 20% 0 0

กรณีที่ 6 เพิ่มขึ้น 20% 0 0

กรณีที่ 7 ลดลง 10% 10% ของความตองการเฉลี่ย 10% ของความตองการเฉลี่ย

กรณีที่ 8 เพิ่มขึ้น 10% 10% ของความตองการเฉลี่ย 10% ของความตองการเฉลี่ย

กรณีที่ 9 ลดลง 20% 10% ของความตองการเฉลี่ย 10% ของความตองการเฉลี่ย

กรณีที่ 10 เพิ่มขึ้น 20% 10% ของความตองการเฉลี่ย 10% ของความตองการเฉลี่ย

ความคลาดเคลื่อนสัมบูรณของการพยากรณวิธีตางๆ 

ไดผลดังตารางที่ 3 ซึ่งพบวาวิธีที่มีความคลาดเคลื่อน

ของการพยากรณต่ําท่ีสดุคอื วธิปีรบัเรยีบเอก็ซโปแนน

เชียลอยางงาย (α=0.031)

6. ผลการวิจัย 
จากการนําขอมูลปริมาณความตองการเคร่ือง

สําอางบํารุงผิวยอนหลังจํานวน 60 สัปดาห มา

พยากรณปริมาณความตองการ (Demand Forecast) 

เคร่ืองสําอางบํารุงผิว และหาคาเฉล่ียเปอรเซ็นต

  ตารางที่ 3  คาเฉลี่ยเปอรเซ็นตความคลาดเคลื่อนสัมบูรณของการพยากรณวิธีตางๆ

วิธีการพยากรณ MAPE

วิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ 3 สัปดาห 31

วิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ 5 สัปดาห 30

วิธีปรับเรียบเอ็กซโปแนนเชียลอยางงาย α=0.031 27

วิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่เอ็กซโปแนนเชียลแบบซําสองครั้ง α = 0.604 and γ = 0.036 34

วัตถุดิบ (Mc) 70 บาทตอกิโลกรัม กําลังการผลิต (Pr) 

เครือ่งสาํอางบาํรงุผวิ ในชวงเวลาปกต ิ10 กโิลกรมัตอ

ชั่วโมง ปริมาณการผลิตเครื่องสําอางบํารุงผิว ในชวง

เวลาลวงเวลาอยูที่ 10 กิโลกรัมตอชั่วโมง ระยะเวลา

การทํางาน 20 วันตอเดือน คาจางพนักงานตอเดือน 

(Rc) มีคาเทากับ 9,000 บาท มีตนทุนการจัดเก็บ (Ic) 

สินคาเครื่องสําอางบํารุงผิวอยูที่ 10 บาทตอกิโลกรัม 

จ า ก นั้ น ป ร ะ ยุ ก ต  ใ ช  โ ป ร แ ก ร ม ท า ง           

คณิตศาสตรมาชวยคํานวณหาการวางแผนการผลิต

ที่เหมาะสม โดยไดสรางสถานการณสมมติเพื่อหา

รูปแบบการแกปญหาดังตารางที่ 4 และทําการหา

ตนทุนในแตละกรณีโดยขอมูลสําหรับการวางแผน

การผลิตรวมของผลิตภัณฑเคร่ืองสําอางบํารุงผิว มี

รายละเอียดดังนี้ จํานวนคนงานเริ่มตน 7 คน ตนทุน
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มีตนทุนสินคาขาดแคลน (Sc) ของเครื่องสําอางบํารุง

ผิว อยูที ่200 บาทตอกิโลกรมั ตนทนุการจางพนกังาน

เขาชั่วคราว (รายวัน)  (Hc) อยูที่ 500 บาทตอคน และ

ตนทนุการจางพนกังานออก (Lc) อยูที ่500 บาทตอคน 

เน่ืองจากเปนพนกังานช่ัวคราว (รายวัน) โดยบรษิทัจะ

ทาํงาน 5 วนั (วนัจันทร-วันศุกร) ทาํงานวนัละ 8 ชัว่โมง 

ซึ่งการทํางานลวงเวลาในแตละสัปดาหจะไมเกิน 20 

ชั่วโมง คาจางทํางานลวงเวลา (Oc) 65 บาทตอชั่วโมง 

ตนทุนจางผูรับเหมาภายนอก (Cc) ผลิตเครื่องสําอาง

บํารุงผิว 550 บาทตอกิโลกรัม วิเคราะหตนทุนการ

ผลิตที่ตํ่าที่สุด ดวยการประยุกตใช โปรแกรม LINGO 

ในการแกปญหาของแตละกรณี ดังตารางท่ี 5 และ

รายละเอียดเวลาทํางานลวงเวลาตอสัปดาห จํานวน

พนกังานตอสปัดาห จาํนวนพนกังานทีต่องจางเพิม่ตอ

สปัดาห และจาํนวนพนกังานทีต่องจางออกตอสปัดาห 

แสดงดังตารางที่ 6 ถึงตารางที่ 8 

   ตารางท่ี 4 ขอมูลการวิเคราะหความไวของความตองการ สําหรับจําลองสถานการณของการวางแผนการผลิตรวม

ความตองการ ปกติ ลดลง 10% เพิ่มขึ้น 10% ลดลง 20% เพิ่มขึ้น 20%

สัปดาหที่ 1 1,290 1,161 1,419 1,032 1,548

สัปดาหที่ 2 2,133 1,920 2,346 1,706 2,560

สัปดาหที่ 3 1,323 1,191 1,455 1,058 1,587

สัปดาหที่ 4 1,291 1,162 1,420 1,033 1,549

สัปดาหที่ 5 2,107 1,896 2,317 1,685 2,528

สัปดาหที่ 6 1,347 1,213 1,482 1,078 1,617

ความตองการเฉลี่ย 1,582 1,424 1,740 1,265 1,898

ตารางที่ 5 ตารางสรุปตนทุนการผลิตรวมของแตละกรณี

กรณี ตนทุนการผลิตรวม กรณี ตนทุนการผลิตรวม

กรณีที ่1 930,661.50 กรณีที ่6 1,110,260.00

กรณีที ่2 933,741.50 กรณีที ่7 839,829.50

กรณีที ่3 836,269.50 กรณีที ่8 1,022,744.00

กรณีที ่4 1,020,984.00 กรณีที ่9 748,068.00

กรณีที ่5 746,698.00 กรณีที ่10 1,111,810.00
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 ตารางที่ 6 เวลาทํางานลวงเวลาตอสัปดาห

กรณี สัปดาหที่ 1 สัปดาหที่ 2 สัปดาหที่ 3 สัปดาหที่ 4 สัปดาหที่ 5 สัปดาหที่ 6

กรณีที่ 1 74.6 100 60 74.5 100 60

กรณีที่ 2 78.6 100 60 60 100 70.5

กรณีที่ 3 68.1 80 59.1 56.2 90.9 60

กรณีที่ 4 76.5 100 79.2 80 100 68.2
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กรณีที่ 5 53.8 80 45.8 51.8 80 47.8

กรณีที่ 6 78.3 120 80 80 120 80

กรณีที่ 7 54.3 80 60 60 100 60

กรณีที่ 8 79.1 000 65.5 62 117.3 80

กรณีที่ 9 41.1 80 45.8 52.3 80 60

กรณีที่ 10 77.6 120 80 80 120 80.7

 ตารางที่ 6 เวลาทํางานลวงเวลาตอสัปดาห (ตอ)

กรณี สัปดาหที่ 1 สัปดาหที่ 2 สัปดาหที่ 3 สัปดาหที่ 4 สัปดาหที่ 5 สัปดาหที่ 6

ตารางที่ 7 ตารางสรุปจํานวนพนักงานตอสัปดาห ในทุกกรณี

กรณี สัปดาหที่ 1 สัปดาหที่ 2 สัปดาหที่ 3 สัปดาหที่ 4 สัปดาหที่ 5 สัปดาหที่ 6

กรณีที่ 1 4 5 3 4 5 3

กรณีที่ 2 4 5 3 3 5 4

กรณีที่ 3 4 4 3 3 5 3

กรณีที่ 4 5 5 4 4 5 4

กรณีที่ 5 3 4 3 3 4 3

กรณีที่ 6 5 6 4 4 6 4

กรณีที่ 7 4 4 3 3 5 3

กรณีที่ 8 4 5 4 4 6 4

กรณีที่ 9 3 4 3 3 4 3

กรณีที่ 10 4 6 4 4 6 5

ตารางที่ 8 จํานวนพนักงานที่จางเพิ่ม/ปลดออกตอสัปดาห

กรณี สัปดาหที่ 1 สัปดาหที่ 2 สัปดาหที่ 3 สัปดาหที่ 4 สัปดาหที่ 5 สัปดาหที่ 6

กรณีที่ 1 จางเพิ่ม - 1 - 1 1 -

ปลดออก 3 - 2 - - 2

กรณีที่ 2 จางเพิ่ม - 1 - - 2 -

ปลดออก 3 - 2 - - 1

กรณีที่ 3 จางเพิ่ม - - - - 2 -

ปลดออก 3 - 1 - - 2

กรณีที่ 4 จางเพิ่ม - - - - 1 -

ปลดออก 2 - 1 - - 1
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กรณีที่ 5 จางเพิ่ม - 1 - - 1 -

ปลดออก 4 - 1 - - 1

กรณีที่ 6 จางเพิ่ม - 1 - - 2 -

ปลดออก 2 - 2 - - 2

กรณีที่ 7 จางเพิ่ม - - - - 2 -

ปลดออก 3 - 1 - - 2

กรณีที่ 8 จางเพิ่ม - 1 - - 2 -

ปลดออก 3 - 1 - - 2

กรณีที่ 9 จางเพิ่ม - 1 - - 1 -

ปลดออก 4 - 1 - - 1

กรณีที่ 10 จางเพิ่ม - 2 - - 2 -

ปลดออก 3 - 2 - - 1

ผลิตเทากับ 746,698.00 บาท ในขณะที่สถานการณ

ท่ีทําใหตนทุนการผลติรวมสงูท่ีสดุ คอื กรณท่ีี 10 ความ

ตองการโดยใชคาจากการพยากรณเพิม่ขึน้ 20% สนิคา

คงคลังเริ่มตนเปนรอยละ10 ของความตองการเฉลี่ย 

และสินคาคงคลังสุดทายเปน รอยละ 10 ของความ

ตองการเฉลี่ย ตนทุนการผลิตเทากับ 1,111,810.00 

บาท จากการวิเคราะหความไวดังกลาว สามารถสรุป

ไดวาท้ังปรมิาณความตองการ และสนิคาคงคลงั สงผล

กับตนทุนการผลิตท้ังสิ้น โดยประโยชนในการ

วิเคราะหความไว สามารถชวยใหบริษัทรองรับการ         

เปลี่ยนแปลงในเรื่องของความตองการ และกําลังการ

ผลิต โดยเมื่อมีความตองการเพิ่ม ตนทุนการผลิตรวม

จะเพิ่มขึ้น และเมื่อความตองการลดลง ตนทุนก็ลดลง

ตาม มีขอสังเกตที่นาสนใจ คือ จํานวนพนักงานใน

ปจจุบันมีมากเกินกวาความตองการในสายการผลิต

เครื่องสําอางบํารุงผิว ดังนั้นจึงควรจัดสรรพนักงาน

ใหพอเหมาะกับความตองการของผูซื้อ โดยแนะนําให

บริษัทมีจํานวนคนงานประมาณ 3-5 คน และควบคุม

ปริมาณสินคาคงคลังใหมีจํานวนที่นอยที่สุด และควร

7. สรุปผลการวิจัยและอภิปรายผล 
จากการนําขอมูลความตองการจริงที่ผานมา

รวม 60 สัปดาห มาวิเคราะหหารูปแบบการพยากรณ

ที่เหมาะสม ดวยการหาคาความคลาดเคลื่อนของ

การพยากรณ พบวาการพยากรณดวยวิธีปรับเรียบ

เอ็กซโพเนนเชียลอยางงาย มีคาเฉลี่ยเปอรเซ็นต

ความคลาดเคลื่อนสมบูรณตํ่าที่สุด คือ 27 จึงเลือกใช

การพยากรณดวยวิธีปรับเรียบเอ็กซโพเนนเชียล

อยางงายมาพยากรณความตองการ เพื่อใชในการ

วางแผนการผลิตรวมของบริษัทกรณีศึกษา และได

ประยุกตใชโปรแกรมทางคณิตศาสตรมาชวยคํานวณ

หาการวางแผนการผลิตรวมที่เหมาะสม โดยสราง

สถานการณสมมติเพื่อหารูปแบบการแกปญหา โดย

ในสถานการณปกติ คือ กรณีที่ 1 สินคาคงคลังเริ่มตน 

เปน 0 และสินคาคงคลังสุดทายเปน 0 จะมีตนทุนการ

ผลิตรวม 930,661.50 บาท สถานการณทีท่าํใหตนทนุ

การผลิตรวมตํ่าที่สุด คือ กรณีที่ 5 ความตองการโดย

ใชคาจากการพยากรณลดลง 20% สนิคาคงคลงัเริม่ตน

เปน 0 และสินคาคงคลังสุดทายเปน 0 ตนทุนการ

ตารางที่ 8 จํานวนพนักงานที่จางเพิ่ม/ปลดออกตอสัปดาห (ตอ)

กรณี สัปดาหที่ 1 สัปดาหที่ 2 สัปดาหที่ 3 สัปดาหที่ 4 สัปดาหที่ 5 สัปดาหที่ 6
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วิทยาลัยโลจิสติกสและซัพพลายเชน มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา 

เปนสินคาคงคลังสําหรับวัตถุดิบที่มีการใชเปนประจํา 

เพือ่ลดชวงเวลานําของการสัง่ซือ้ ประกอบกบัรปูแบบ

ความตองการสินคาที่ไมแนนอน อายุของผลิตภัณฑ

และแนวโนมของสินคาที่เปลี่ยนไปอยางรวดเร็ว

8. ขอเสนอแนะ
8.1 ขอเสนอแนะในการนําผลการวิจัยไปใช

การนาํพยากรณปรมิาณความตองการสนิคาไป

ใชอยางตอเน่ือง และพิจารณาคาความคลาดเคลื่อน

อยางสมํ่าเสมอ ผลของการพยากรณจะแสดงใหเห็น

ถึงหรือโอกาสที่เปนไปไดในการลงทุนตางๆ ซ่ึงสงผล

โดยตรงตอบริษัทผลิตเครื่องสําอางตัวอยาง ทําให

ทราบวาแผนการผลติทีว่างไวดาํเนนิมาถกูตองหรอืไม 

และควรปรับปรุงอยางไร เพือ่ใหบรรลคุวามสาํเรจ็ตาม

เปาหมาย ชวยใหหลีกเลี่ยงความเสี่ยงในดานตางๆ ที่

อาจเกิดขึ้น อีกทั้งยังชวยใหมีแผนรับมือกับเหตุการณ

ไมคาดฝน และสามารถแกไขไดทันเวลา ลดความ

เสียหายที่จะเกิดขึ้นกับบริษัทได ทําใหวางแผนการ

ผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ

8.2 ขอเสนอแนะในการวิจัยครั้งตอไป

1. หากนํารูปแบบการเรียนรูเชิงลึก (Deep 

learning) มาใชรวมกับการพยากรณความตองการ 

จะทําใหการพยากรณมีความแมนยํามากยิ่งขึ้น และ

เพื่อใหเกิดความเที่ยงที่มากยิ่งขึ้น ควรพิจารณาตัวแป

รอื่นๆ รวมดวย เชน การสงเสริมการขาย คูแขง และ

อื่นๆ 

2. การประยุกต  ใช  วิ ธี  Fuzzy l inear 

programming และการเพิม่คาตวัแปรทีม่ผีลตอตนทนุ

ทางดานโลจิสติกส ท่ีเหมาะสม สามารถนํามาใชเพ่ิม

เติมในการทํางานวิจัยในอนาคต

3. การประยุกตใชการแกปญหาแบบใหม การ

จัดการสินคาคงคลัง และ การจัดลําดับงาน เปนงานที่

วิจัยท่ีสามารถประยุกตใชขอมูลในบริษัทกรณีศึกษา 

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพระบบโลจิสติกส และ ลดตนทุน

การผลิตตอไป

9. กิตติกรรมประกาศ
งานวิจัยนี้ไดรับการสนับสนุนจากกองทุนวิจัย 

มหาวิทยาลัยราชภัฏพระนคร
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