
วารสารวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบานสมเด็จ, ปท่ี 5 ฉบับท่ี 1 เดือน ม.ค. – มิ.ย. 2567 | 33 

การเลือกเทคนิคการพยากรณปริมาณความตองการหนากากอนามัย 
เพ่ือวางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบ 

Selection of the Forecasting Technique for the Demand of 
Surgical Mask to Raw Material Purchasing Planning 

 
โสภิดา ทวมมี1*, สุพิชชา ชีวพฤกษ1, ณัฐวุฒิ  อิ่มใจ1,  

ภคพล  พรสิทธ์ิมหาสิริ1,และปยะ รนตละออง2  
Sopida Tuammee1, Supitcha Cheevapruk1, Nattawut Imjai1, 

Pakapon Pornsitmahasiri1, Piya Rontlaong2 
 
 

1ภาควิชาการจัดการเทคโนโลยีการผลิตและสารสนเทศ วิทยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ กรุงเทพมหานคร 
2ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการและการจดัการโซอุปทาน คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏบานสมเด็จเจาพระยา กรุงเทพมหานคร 
1Department of Information and Production Technology Management, Faculty of College 
of Industrial Technology, King Mongkut’s University of Technology, Bangkok 
2Department of Industrial Engineering and Supply Chain Management, Faculty of 
Engineering and Technology, Bansomdejchaopraya Rajaphat University, Bangkok 
*Corresponding author email: sopida.t@cit.kmutnb.ac.th 

 
Received 18 Jun 2024  Revised 28 Jun 2024 Accepted 30 Jun 2024 

 

บทคัดยอ 
 วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้คือ (1) ศึกษาและวิเคราะหปริมาณความตองการหนากาก
อนามัยของลูกคา โดยวิธีการพยากรณ (Forecasting) และ (2) วิเคราะหปริมาณการสั่งซ้ือ
วัตถุดิบท่ีประหยัดท่ีสุดและจุดสั่งซ้ือใหมสำหรับการผลิตหนากากอนามัย เพ่ือลดตนทุนการ
ผลิต เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษาไมมีการประมาณการยอดขาย ไมมีการกำหนดจุดสั่งซ้ือ
วัตถุดิบ ทำใหตนทุนการเก็บรักษาวัตถุดิบเพ่ิมข้ึน จากการศึกษาพบวาลักษณะของขอมูล
ความตองการสินคาของลูกคาในอดีตมีลักษณะเปนแบบแนวโนมรวมกับแบบฤดูกาลประกอบ
อยูดวย โดยเปรียบเทียบผลการพยากรณ 4 วิธี คือ วิธีการวิเคราะหแนวโนม วิธีการวิเคราะห
การถดถอยเชิงเสน วิธีการของวินเตอร และวิธีแยกสวนประกอบ ผูวิจัยจึงเลือกใชวิธีการปรับ
เรียบเอกซโพเนนเชียลของวินเทอร (Winters’ Exponential Method) ในการสรางตัวแบบ
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การพยากรณ และทำการคำนวณปริมาณการสั่งซ้ือใหเหมาะสมกับความตองการของลูกคา 
โดยการคำนวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมใชขอมูลความตองจริงของลูกคาเปรียบเทียบกับ
การคำนวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมโดยใชขอมูลจากตัวแบบการพยากรณ พบวาวิธีการ
คำนวณปริมาณการสั่ งซ้ือท่ี เหมาะสมโดยใชขอมูลจากตัวแบบพยากรณ  มีคาความ
คลาดเคลื่อนของคาพยากรณกับคาจริง 0.56% และมีคาใชจายโดยรวมลดลง 67.77% หรือ
ลดลง 68,155.74 บาทตอเดือน เม่ือเทียบกับวิธีการสั่งซ้ือในปจจุบัน 
 
คำสำคัญ: การพยากรณ ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม จุดสั่งซ้ือใหม 

 
Abstract 

The objectives of this research are (1) to study and analyze the 
customer demand for surgical mask using forecasting methods, and (2) to 
analyze the economic order quantity of raw material and reorder point for 
surgical mask production to reduce production costs. In the production 
process. This occurs because the case study company lacks sales forecasting 
and does not establish reorder points for raw materials, resulting in increased 
storage costs. The study found that the historical customer demand data 
Patterns both trend and seasonal patterns. Then the appropriate forecasting 
methods are selected by comparing the forecasting results from four causal 
methods including Trend Analysis, Linear Regression Analysis, Winters’ Method 
and Decomposition. Therefore, the researchers chose to use Winters’ 
Exponential Smoothing Method to create a forecasting model. The appropriate 
order quantity was calculated to match customer demand. By comparing the 
actual customer demand data with the calculated order quantity using the 
forecasting model, it was found that the calculated order quantity based on 
the forecasting model had a forecast error of 0.56%. Moreover, the overall 
costs were reduced by 67.77%, or 68,155.74 THB per month, compared to the 
current ordering method. 

 
Keywords: Forecasting, Economic Order Quantity, Reorder Point 
 



วารสารวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรมบานสมเด็จ, ปท่ี 5 ฉบับท่ี 1 เดือน ม.ค. – มิ.ย. 2567 | 35 

1. บทนำ 
 หนากากอนามัยทางการแพทย 
(Surgical Masks) ถือเปนวัสดุอุปกรณทาง
การแพทย ท่ี ใช สำหรับการป องกันสิ่ ง
ปนเปอนท้ังอนุภาคขนาดใหญและขนาด
เล็กเขาสูรางกายของแพทยและคนไขผาน
ทางระบบทางเดินหายใจ ในอดีตหนากาก
อนามัยไดถูกใชในโรงพยาบาลและศูนย
ศัลยกรรมผาตัดเปนหลัก ความตองการ
หน ากากอนามัยสำหรับบุ คลากรทาง
การแพทยท่ัวโลกเฉลี่ยอยูท่ี 28 ลานชิ้นตอ
วัน (สถาบันพลาสติก, 2563) แตปจจุบัน
ความตองการซ้ือหนากากอนามัยเพ่ิมข้ึน 
โดยความตองการหนากากอนามัยเพ่ิมข้ึน
จากเดิมถึง 10 เทา รวมถึงการขยายฐาน
ของกลุมลูกคานอกเหนือจากกลุมลูกคา
หลัก คือ กลุมศัลยแพทย ทันตแพทย และ
สัตวแพทย เปนประชาชนท่ัวไป เนื่องจาก
ปญหาฝุน PM 2.5 สถานการณการแพร
ระบาดของโรคติดเชื้อระบบทางเดินหายใจ
ต างๆ เชน  COVID-19 เปนตน  จำนวน
อุบั ติ เหตุ ท่ี ตองได รับการผ าตัด เพ่ิม ข้ึน 
รวมถึงปจจุบันได มีการสงเสริมผลักดัน
นวัตกรรมทางการแพทย สงผลใหตลาด
หนากากอนามัยโลกมีการเติบโตอยาง
รวดเร็ว (สถาบันพลาสติก, 2563)  
 บริ ษัทกรณี ศึกษา เป นหนึ่ ง ใน
บริษัทในประเทศไทยท่ีดำเนินธุรกิจเก่ียวกับ
การผลิตหน ากากอนามัย  ในการผลิต 
บริษัทกรณีศึกษาจะรับวัสดุมาจากผูจัดหา
วัสดุในประเทศจีน ซ่ึงจากการศึกษาปญหา
ท่ีเกิดข้ึนของบริษัทกรณีศึกษา พบวา (1) มี

ความไมแนนอนของการสั่งซ้ือหนากาก
อนามัยของลูกคา (2) การตัดสินใจในการ
ผลิ ต สิ น ค า ใน แต ล ะ เดื อน ขอ งบ ริ ษั ท
กรณีศึกษาใชประสบการณของเจาของ
กิจการเทานั้น และ (3) บริษัทกรณีศึกษาไม
มีการนำขอมูลความตองการสินคาของ
ลูกคาในอดีตมาวิเคราะหทางสถิติ เพ่ือใชใน
การตัดสินใจรวมกับประสบการณ ของ
ผูเก่ียวของ จึงสงผลใหเกิดสินคาคงคลังเปน
จำนวนมาก รวมถึงทำใหตนทุนการผลิต
เพ่ิมข้ึน เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษาไมมีการ
ประมาณการยอดขาย ไมมีการกำหนดจุด
สั่งซ้ือวัตถุดิบ  
 จากการศึกษางานวิจัย ในอดีต
พบวา (รุงนภา ศรีประโค, 2556) ไดทำการ
การลดปริมาณการขาดแคลนสินคาของ
บริษัทไอเซโล (ประเทศไทย) จำกัดโดยใช
เทคนิคการพยากรณ ผลการศึกษาพบวา
การพยากรณยอดการขายสินคาโดยวิธีการ
พยากรณแบบ Linear Regression มีความ
เหมาะสมท่ีสุด สามารถลดปริมาณขาด
แคลนสต็อกไดถึง 70,907.07 กิโลกรัม คิด
เปนมูลคา 7,331,082.02 บาท หรือคิดเปน 
17% และยังลดปริมาณสินคาคงคลังใหอยู
ในระดับท่ีเหมาะสม คือ 1,706.21 กิโลกรัม 
คิดเปนมูลคา 176,405.05 บาท อีกดวย 
ตอมา (ภานุมาส บุญคำ และธัญยธรณ อน
มี, 2557) ไดทำการพยากรณปริมาณความ
ต อ ง ก า ร สิ น ค า  เ พ่ื อ ก า ร ว า ง แ ผ น
กระบวนการผลิต กรณีศึกษา บริษัท เอ็กซ
ตรีม วิชชั่น เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด นอกจากนี้
ยังพบวา (ปดิวรัดดา บัวทอง, 2557) ได
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ทำการศึกษาเรื่องการพยากรณ ความ
ตองการเพ่ือการวางแผนการสั่งซ้ือสินคาท่ี
เหมาะสมของตัวแทนจำหนายชิ้นสวน
ระบบสงกำลัง เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษา
ประสบปญหาคาใชจายในการสั่งซ้ือและ
จัดเก็บสูง โดยมีการประยุกตใชหลักการ 
ABC Analysis เพ่ือทำการแบงกลุมสินคา
ตามรายการ จากนั้นทำการพยากรณความ
ตองการสินคาตอป โดยเลือกใชวิธีถัวเฉลี่ย
เค ลื่ อ น ท่ี แ บ บ ถ ว งน้ ำ ห นั ก  (Weight 
Moving Average) ซ่ึ ง ใ ห ค า ค ว า ม
คลาดเคลื่อนต่ำท่ีสุด สุดทายใชทฤษฎีการ
สั่งซ้ืออยางประหยัด (Economic Order 
Quantity: EOQ) ในการคำนวณปริมาณ
การสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม เพ่ือแกปญหา  ตอมา 
(ธรพร กิตติรัตนวิวัฒน และวิภาดา รุงเพ็ช
รวิภาวดี , 2558) ทำการศึกษาเรื่องการ
พยากรณราคายางแผนดิบรมควันชั้น 3 โดย
ใชเทคนิคอนุกรมเวลา วัตถุประสงคของ
ก ารวิ จั ย ค รั้ งนี้ คื อ  เ พ่ื อ ส ร า งตั ว แบ บ
พยากรณท่ีเหมาะสมท่ีสุดของราคายางแผน
ดิบรมควันชั้น 3 ผลวิจัยพบวา วิธีการ
พยากรณ ท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด คือ 
วิธีการปรับเรียบเอกซโพเนนเชียลของวิน
เทอร (ลักขณา ฤกษ เกษม , 2558) ได
ทำการศึกษาเรื่องการพยากรณ ความ
ตองการสินคาสำหรับการวางแผนการผลิต 
กรณีศึกษาการผลิตชุดสะอาดผลการศึกษา
พบว าวิ ธีก ารพยากรณ ท่ี ให รูป แบบ ท่ี
เหมาะสมท่ีสุด คือวิธีการพยากรณโดยการ
วิเคราะหการถดถอยเชิงเสนอยางงาย ให
คาเฉลี่ ย เปอร เซ็นตความคลาดเคลื่ อน

สมบูรณท่ีนอยท่ีสุด (วรางคณา เรียนสุทธิ์, 
2562) ไดทำการพยากรณ ปริมาณ การ
สงออกปลาหมึกและผลิตภัณฑ  เพ่ือหา
แนวทางในการ เพ่ิ ม ศั กยภ าพและขีด
ความสามารถของผูประกอบการ และเปน
แนวทางใหแกรัฐบาลสามารถออกนโยบาย
ในการสนับสนุนการสงออกปลาหมึกและ
ผลิตภัณฑไดอยางเหมาะสม ผลการศึกษา
พบวา วิธี ท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด คือ วิธี 
บ็ อกซ -เจน กินส  นอกจากนี้ ยั งพ บว า 
(F.,Mehrdoust,etc.,2023) ไ ด ท ำ ก า ร
พยากรณราคาไฟฟาของยุโรปเหนือดวย
เครือขายการเรียนรูเชิงลึก  
 เม่ือไดทบทวนวรรณกรรมในอดีตท่ี
เก่ียวของตางๆ จะพบวา การพยากรณถือ
เปนเครื่องมืออยางหนึ่งท่ีมีประสิทธิภาพใน
การแกปญหา ดังนั้น คณะผูวิจัยจึงมีแนวคิด
ในการแกไขปญหาการสั่งซ้ือวัตถุดิบท่ีใชใน
การผลิตหน ากากอนามัย โดยทำการ
วิเคราะหขอมูลในอดีตและพิจารณาปริมาณ
ความตองการของลูกคาวามีความตองการ
เกิดข้ึนในลักษณะใด เพ่ือใชเปนเกณฑใน
การเลือกเทคนิคสำหรับการพยากรณ  
(Forecasting) ความตองการสินคา โดย
เลือกวิธีท่ีใหผลใกลเคียงกับความตองการ
จริงมากท่ีสุด และมีความคลาดเคลื่อนนอย
ท่ีสุดด วยโปรแกรมวิ เคราะหทางส ถิติ  
รวมถึงการนำทฤษฎีปริมาณการสั่งซ้ือท่ี
ประหยัด  (Economic Order Quantity: 
EOQ) มาใช ในการคำนวณปริมาณการ
สั่ ง ซ้ื อ วั ต ถุ ดิ บ ท่ี เห ม าะส ม ท่ี สุ ด  แ ล ะ
คำนวณหาจุดสั่งซ้ือใหมโดยการใชทฤษฎี
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การห าจุ ดสั่ ง ซ้ื อ ให ม  (Reorder Point: 
ROP) โดยไมกอใหเกิดปญหาการขาดสตอก 
(Stock Out) เพ่ือเปนแนวทางในการวาง
แผนการสั่งซ้ือวัตถุดิบใหมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งข้ึน และลดตนทุนการผลิต 
 
2. วัตถุประสงค 
 2.1 เ พ่ื อ ศึ ก ษ าแ ล ะวิ เค ร าะห
ปริมาณความตองการหนากากอนามัยของ
ลูกคา โดยวิธีการพยากรณ (Forecasting) 
 2.2 เพ่ื อวิ เคราะห ป ริมาณ การ
สั่งซื้อวัตถุดิบท่ีประหยัดท่ีสุดและจุดสั่งซ้ือ
ใหมสำหรับการผลิตหนากากอนามัย 
 
3. วิธีการดำเนินงานวิจัย 
3.1 การสำรวจปญหาท่ีเกิดข้ึนของบริษัท
กรณีศึกษา 
 จากการสำรวจพบวาการสั่ งซ้ือ
หนากากอนามัยของลูกคามีความไมแนนอน 
การตัดสินใจในการผลิตหนากากอนามัยใน
แตละเดือนใชประสบการณของผูบริหาร
เทานั้น ไมมีการนำขอมูลความตองการของ
ลูกคาในอดีตมาวิเคราะหทางสถิติ เพ่ือใชใน
การประกอบการตัดสินใจ 
 
3.2 การเก็บรวบรวมปริมาณความตองการ
ของลูกคาในอดีต 
 ข อ จ ำ กั ด ข อ ง ง า น วิ จั ย จ ะ
ทำการศึกษาขอมูลท่ีใชในการศึกษาและ
วิเคราะหปริมาณความตองการหนากาก
อนามัยของบริษัทกรณีศึกษา เปนขอมูล
ยอนหลังมีระยะเวลา 30 เดือน ตั้งแตเดือน

มกราคม ของปท่ี 1 ถึงเดือนมิถุนายน ของป
ท่ี 3 เพ่ือใชในการวิเคราะหรูปแบบของ
ขอมูล การเลือกเทคนิคท่ีใชในการพยากรณ 
และการวางแผนการสั่งซ้ือวัตถุดิบเดือน 
ก .ค .-ธ .ค . ข อ งป ท่ี  3 มี ร าย ล ะ เอี ย ด
ดังตอไปนี้ 
 
ตารางท่ี 1 ขอมูลปริมาณความตองการ
ของลูกคายอนหลงั 30 เดือน 

เดือน 
หนากากอนามัย (ชิ้น) 

ปที่ 1 ปที่ 2 ปที่ 3 
ม.ค. 5,696,000 5,836,800 5,798,400 
ก.พ. 5,734,400 5,875,200 5,881,600 
มี.ค. 5,779,200 5,913,600 5,868,800 
เม.ย. 5,766,400 5,932,800 5,926,400 
พ.ค. 5,817,600 5,945,600 5,977,600 
มิ.ย. 5,856,000 5,971,200 5,939,200 
ก.ค. 5,676,800 *  
ส.ค. 5,708,800 *  
ก.ย. 5,888,000 5,952,000  
ต.ค. 5,785,600 5,824,000  
พ.ย. 5,811,200 5,830,400  
ธ.ค. 5,849,600 5,843,200  
รวม 69,369,600 58,924,800 35,392,000 

หมายเหตุ * ลูกคายกเลิกคำสั่งซ้ือ 
 

 จ ากต าราง ท่ี  1 พ บ ว า ใน เดื อ น
กรกฎาคม และเดือนสิงหาคม ของปท่ี 2 มี
ก า รย ก เลิ ก ค ำสั่ ง ซ้ื อ จ าก ลู ก ค า  เป น
เหตุการณท่ีไมเปนปกติเกิดข้ึน ดังนั้นผูวิจัย
จึงไมนำขอมูลในสวนของเดือนกรกฎาคม 
และเดือนสิงหาคม ของปท่ี 2 มาใชในการ
พยากรณความตองการหนากากอนามัยของ
ลูกคาในอนาคต 
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3.3 วิเคราะหรูปแบบขอมูลความตองการ
ของลูกคาในอดีต 
 จากขอมูลดังตารางท่ี  1 ผูวิจัยได
นำมาสรางเป นกราฟขอมูล ท่ีแสดงค า
สั ม ป ร ะ สิ ท ธิ์ ส ห สั ม พั น ธ แ บ บ อ อ โต 
(Autocorrelation) โ ด ย ใ ช โ ป ร แ ก ร ม 
Minitab แสดงดังภาพท่ี 1 
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ภาพท่ี 1  คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ 

แบบออโต 
 
 จากภาพท่ี 1 พบวากราฟมีลักษณะ
เปนแบบแนวโนม (Trend Pattern) โดย
พิจารณาจาก kr  มีคามาก เม่ือ k  มีคานอย 

และลดลงอยางชา ๆ เม่ือ k  มีคามากข้ึน 
และกราฟยังมีลักษณะของขอมูลท่ีเปนแบบ
ฤดูกาล (Seasonal Pattern) รวมอยูดวย 
โดย kr  มีคามาก เม่ือ k = 3 และ 6 มีคา

นอยลงเม่ือ k  มีคาเพ่ิมข้ึน สวนคา kr  อ่ืนๆ 

จะข้ึนอยูกับการเคลื่อนไหวของอนุกรมเวลา 
ดั งนั้ นสามารถสรุป ได ว า  ข อ มูลความ
ตองการของลูกคาในอดีตมีลักษณะขอมูล
รูปแบบแนวโนมและมีองคประกอบฤดูกาล
รวมอยูดวย ในกรณีนี้จึงเลือกใชวิธีวิเคราะห
แนวโนมเชิงเสน วิธีการถดถอยเชิงเสนอยาง

งาย วิธีปรับเรียบเอกซโพเนนเชียลของวิน
เทอร และวิธีแยกสวนประกอบ ในการ
ทำนายความตองการของลูกคาลวงหนา 
 
3.4 การเปรียบเทียบวิธีการพยากรณ 
 การเปรียบเทียบวิธีการพยากรณ  
เพ่ือทำการเลือกเทคนิคท่ีมีประสิทธิภาพ
ท่ีสุดในการทำนาย ทำการพิจารณาจากการ
ท่ีคาจริงใกลเคียงกับคาพยากรณมากท่ีสุด 
หรือทำใหเกิดความคลาดเคลื่อนนอยท่ีสุด 
ซ่ึงเปนคาท่ีเหมาะสมกับการใชพยากรณให
ไดผลลัพธท่ีแมนยำ (ศิริลักษณ สุวรรณวงศ, 
2556) โดยพิจารณาจากคาคลาดเคลื่อน
ก ำลั งส อ ง เฉลี่ ย  (Mean Square Error: 
MSE) ดังสมการท่ี 1 

( )2

1

ˆn i

i

Y Y
MSE

n=

−
=∑  (1) 

คาสมบูรณของคาความคลาดเคลื่อนโดย
เฉลี่ย (Mean Absolute Deviation: MAD) 
ดังสมการท่ี 2 

1

ˆn i i

i

Y Y
MAD

n=

−
=∑  (2) 

และคาเฉลี่ยเปอรเซ็นตความคลาดเคลื่อน
สั มบู รณ  (Mean Absolute Percentage 
Error: MAPE) ดังสมการท่ี 3 
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ˆ /
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i i i
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Y Y Y
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 =
∑

 (3) 

โดยท่ี iY  = คาขอมูลท่ีแทจริง 

 îY  = คาพยากรณ 

 n  = จำนวนขอมูล 
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3.5 ศึกษาการจัดการดานวัสดุคงคลังของ
บริษัท 
 การศึกษาตัวผลิตภัณฑหนากาก
อนามั ยแบ บ เส น ใยสั ง เค ราะห พ บ ว า
ประกอบด วยวัสดุต าง ๆ  ดั งนี้  คือ (1) 
Polypropylene Nonwoven ข น าด ย าว 
17.5 เซนติเมตร กวาง 12.5 เซนติเมตร (2) 
ลวดขนาด 3 มิลลิเมตร ยาว 10 เซนติเมตร 
และ (3) ยางยืดขนาด 3 มิลลิเมตร ยาว 16 
เซนติเมตรแสดงเปนโครงสรางผลิตภัณฑ 
ดั งภ าพ ท่ี  2 โดยข อ มู ลโครงสร างของ
ผลิตภัณฑจะถูกนำมาใชคำนวณปริมาณ
สั่งซ้ือท่ีเหมาะสม และคำนวณจุดสั่งซ้ือใหม 
แสดงดังตารางท่ี 5 
 

 
ภาพท่ี 2  โครงสรางผลิตภัณฑของ 

หนากากอนามัย 
 

การสั่งซ้ือวัตถุดิบมีการสั่งซ้ือทุกๆ 1 เดือน 
และมีระยะเวลารอยคอยสินคาท่ี 30 วัน 
โดยมีคาใชจายในการสั่งซ้ือและตนทุนการ
จัดเก็บรักษา มีรายละเอียดดังตารางท่ี 2 
และ 3 ตามลำดับ 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 2  คาใชจายในการสั่งซ้ือ 

รายการ 
จำนวน 
(บาท) 

คาใชจายอ่ืน ๆ ไดแก คาไฟฟา 
คาน้ำ คาวัสดุอปกรณสำนักงาน 
คาโทรศัพท 

3,500 

คาจางพนักงาน 1,000 
รวม 4,500 

 
ตารางท่ี 3  ตนทุนการจัดเก็บรักษา 

รายการ 
ตนทุนตอหนวย

(บาท) 
Polypropylene 

Nonwoven 
0.02 

ลวด 0.01 
ยางยืด 0.01 

 
3.6 การสรางตัวแบบปริมาณการส่ังซ้ือท่ี
เหมาะสม และการคำนวณจุดส่ังซ้ือใหม 
 การวิ เค ราะห ป ริมาณ สั่ ง ซ้ื อ ท่ี
เห ม า ะ ส ม  (EOQ) เนื่ อ ง จ า ก บ ริ ษั ท
กรณีศึกษามีความตองการซ้ือวัตถุดิบท่ีใช
ผลิตหนากากอนามัยในปริมาณท่ีคงท่ี มี
สินคาคงคลังไมขาดมือ และมีรอบเวลาของ
การสั่งซ้ือคงท่ี ผูวิจัยจึงวิเคราะหปริมาณ
การสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมในกรณีท่ีอุปสงคคงท่ี 
และไมมีสินคากันขาดมือ ดังสมการท่ี 4 

2
=

DOEOQ
C

 (4) 

โดยท่ี EOQ =ขนาดการสั่งซ้ือตอครั้งท่ี

ประหยัด (Q*) 
D  = จำนวนความตองการสินคาตอป  
(หนวย) 
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O  = ตนทุนการสั่งซ้ือตอครั้ง (บาท) 
C  = ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอป 
(บาท) 
 
 การค ำน วณ ห าจุ ดสั่ ง ซ้ื อ ให ม ท่ี
เหมาะสม (ROP) ดังสมการท่ี 5 จะทำการ
คำนวณในกรณีอัตราความตองการสินคา
แปรผันและรอบเวลาคงท่ี เนื่องจากบริษัท
กรณีศึกษามีอัตราความตองการสินคาท่ีไม
แนนอน แตมีระยะเวลาในการรอวัตถุดิบ
คงท่ี ณ ระยะเวลา 30 วัน โดยมีระดับ
ความเชื่อม่ันจากทางผูบริหารท่ี 97% 

( ) ( )σ= × + dROP d LT Z LT  (5) 

โดยท่ี ROP  = จุดสั่งซ้ือใหม 
d  = อัตราความตองการสินคาโดยเฉลี่ย 
LT  = รอบเวลาคงท่ี 
Z  = คาระดับความเชื่อมัน 
σ d  = ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตรา

ความตองการสินคา 
 
 หลังจากข้ันตอนทำการคำนวณขนาด
การสั่งซ้ือท่ีประหยัด (EOQ) และจุดสั่งซ้ือ
ใหม (ROP) ข้ันตอนตอไปจะทำการคำนวณ
ตนทุนคาใชจายท้ังหมด โดยการเปรียบเทียบ
กับวิธีในปจจุบันและวิธีการใหมท่ีนำเสนอ
โดยการใชขอมูลความตองจริงของลูกคาปท่ี 
3 ตั้งแต เดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม 
และขอมูลจากตัวแบบการพยากรณปท่ี 3 
ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม 
 
 

4. ผลการศึกษา 
4.1 การคำนวณคาการพยากรณลวงหนา 
 จากการรวบรวมขอมูลปริมาณ
ความตองการหนากากอนามัยของลูกคา
ตั้งแต เดือนมกราคมของป ท่ี  1 ถึงเดือน
มิถุนายนของปท่ี 3 ดังภาพท่ี 3 พบวาลกูคา
มีการสั่งซ้ือหนากากอนามัยโดยมีความผัน
แปรกันมากในแต ละเดื อน  การสั่ ง ซ้ื อ
หนากากอนามัยของลูกคาสงผลกระทบให
ยอดการใชวัตถุดิบมีความผันแปรตามยอด
สั่งซ้ือหนากากอนามัย เพ่ือใหมีวัตถุดิบท่ี
เพียงพอกับการผลิตหนากากอนามัยคณะ
ผูจัดทำจึงจัดทำตัวแบบในการพยากรณ  
เพ่ือใชเปนแนวทางในการสั่งซ้ือวัตถุดิบ 
และการคำนวณคาพยากรณความตองการ
หนากากอนามัยของลูกคา จะใชเทคนิควิธี
วิเคราะหแนวโนมเชิงเสน วิธีการถดถอยเชิง
เสนอยางงาย วิธีปรับเรียบเอกซโพเนนเชียล
ของวินเทอร และวิธีแยกสวนประกอบ 
 

 
ภาพท่ี 3  ปริมาณความตองการหนากาก

อนามัย 

ปที่ 1 ปที่ 2 
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4.1.1 ก า ร พ ย าก รณ ด ว ย วิ ธี  Trend 
Analysis 
 ผลลั พ ธ จ ากก าร ใช โป รแกรม 
Minitab สามารถแสดงดังภาพท่ี 4 มีคา 
MAPE = 0.84 คา MAD = 48,856 และคา 
MSE = 3,342,424,334 ตัวแบบพยากรณ
แสดงดังสมการท่ี 6 

25705733 14930 277Yt t t= + −  (6) 

 โดย ท่ี  t  คื อ  ค าห น วย เวล าของก าร
พยากรณลวงหนา 
 Yt  คือ ขอมูลอนุกรมเวลาณ เวลาท่ี t  
 

 
ภาพท่ี 4  ผลลัพธการพยากรณดวย 

วิธีTrend Analysis 
 

4.1.2 ก า รพ ย าก รณ ด ว ย วิ ธี  Linear 
Regression Analysis 
 ผ ล ลั พ ธ จ า ก ก า ร ใช โป ร แ ก ร ม 
Minitab สามารถแสดงดังภาพท่ี 5 มีคา 
MAPE = 0.85 คา MAD = 49,943 และคา 
MSE = 3,602,526,321 ตัวแบบพยากรณ
แสดงดังสมการท่ี 7  

5745879 6901Yt t= +  (7) 
 

โดยท่ี t  คือ คาหนวยเวลาของการ
พยากรณลวงหนา 
 Yt  คือ ขอมูลอนุกรมเวลาณ เวลาท่ี t  

 
ภาพท่ี 5  ผลลัพธการพยากรณดวย 
วิธี Linear Regression Analysis 

 
4.1.3 การพยากรณ ด วย วิธี  Winters’ 
Method   
ผลลัพ ธจากการใช โป รแกรม  Minitab 
ส าม ารถ แ ส ด งดั งภ าพ ท่ี  6 โด ย ก า ร

กำหนดคา Alpha (α), Gamma (γ) และ 

Delta (δ) เทากับ 0.4, 0.1, 0.1 ตามลำดับ 
ซ่ึงเปนคาท่ีเหมาะสมท่ีสุด (Optimal) โดย
โปรแกรม Minitab สามารถสรุปคาการ
วัดผลของตัวแบบการพยากรณได ดังนี้ คือ
มีคา MAPE = 0.47 คา MAD = 27,714 
และคา MSE = 1,738,502,880 

 
ภาพท่ี 6  ผลลัพธการพยากรณดวยวิธี 

Winters’ Method 
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4.1.4 การพยากรณดวยวิธี 
Decomposition 
 ผลลั พ ธ จ ากก าร ใช โป รแกรม 
Minitab สามารถแสดงดังภาพท่ี 7 มีคา 
MAPE = 0.58 คา MAD = 33,654 และคา 
MSE = 1,805,895,245 

 
ภาพท่ี 7  ผลลัพธการพยากรณดวยวิธี 

Decomposition 
 
 จากผลลัพธคาความคลาดเคลื่อน
ของตัวแบบการพยากรณในเทคนิควิธีการ
ตางๆ สรุปไดวาคาเฉลี่ยเปอรเซ็นตความ
ผิดพลาดของคาพยากรณ กับยอดความ
ตองการจริง (MAPE) คาความผิดพลาดของ
คาพยากรณ กับยอดความตองการจริง 
(MAD) และคาคลาดเคลื่อนกำลังสองเฉลี่ย 
(MSE) ท่ีไดจากการพยากรณดวยเทคนิควิธี 
Winters’ Exponential Smoothing มีคา
ต่ ำ ท่ี สุ ด  ดั ง นั้ น จึ ง เลื อ ก วิ ธี  Winters’ 
Exponential Smoothing ม า ใช ใน ก า ร
พยากรณความตองการหนากากอนามัย
ล วงหน าของเดื อน ก.ค.-ธ.ค . ในป ท่ี  3 
จำนวน 6 เดือน โดยแสดงผลลัพธไดดัง
ตารางท่ี 4  
 

ตารางท่ี 4  ผลลัพธการพยากรณ 
เดือน ปท่ี คาการพยากรณ (ชิ้น) 

กรกฎาคม 3 5,987,588 
สิงหาคม 3 6,018,394 
กันยายน 3 5,918,247 
ตุลาคม 3 5,868,400 

พฤศจิกายน 3 5,959,679 
ธันวาคม 3 5,914,050 

รวม 35,666,358 

 
4.2 ก า ร วิ เค ร า ะห ป ริ ม าณ ส่ั ง ซ้ื อ ท่ี
เหมาะสม (EOQ) และการคำนวณจุด
ส่ังซ้ือใหม (ROP) 
 การคำนวณปริมาณการสั่ ง ซ้ือ ท่ี
เหมาะสม โดยจะใชขอมูลความตองการจริง
ป ท่ี  3  ตั้ งแต เดื อนกรกฎาคม ถึ งเดื อน
ธันวาคม และใชขอมูลจากตัวแบบการ
พยากรณป ท่ี 3 ตั้งแตเดือนกรกฎาคมถึง
เดือนธันวาคม การคำนวณหาจุดสั่งซ้ือใหม 
จะทำการคำนวณ ในกรณี อัตราความ
ตองการสินคาแปรผันและรอบเวลาคงท่ี 
โด ย ใช ร ะ ดั บ ค ว าม เชื่ อ ม่ั น ท่ี  97% มี
รายละเอียดดังตารางท่ี 5 
 
4.2.1 การเปรียบเทียบคาใชจายระหวาง
การส่ังซ้ือในปจจุบันและวิธีการส่ังซ้ือท่ี
นำเสนอ 
 จากผลสรุปการเปรียบเทียบตนทุน
รวมท้ังหมดในตารางท่ี  6 จะเห็นไดว า
บริษัทกรณีศึกษาไมมีการจัดการสินคาคง
คลังทำให มีตนทุนในแตละเดือนสูงมาก 
ผูวิจัยจึงนำขอมูลความตองการท่ีเกิดข้ึนจริง
มาคำนวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยัด 
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และจุดสั่ ง ซ้ือใหม  ส งผลให ตน ทุนรวม
ท้ังหมดลดลง ซ่ึงสามารถลดคาใชจายตอ

เดือนไดถึง 67.81% หรือลดลง 68,196.43 
บาทตอเดือน 

 
ตารางท่ี 5 การวิเคราะหปริมาณสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม และการคำนวณจุดสั่งซ้ือใหม 

รายละเอียด 

วิธีการท่ีนำเสนอ 

*ขอมูลความตองการจริง ขอมูลคาพยากรณ 

PP 
Nonwove

n 
ลวด ยางยืด 

PP 
Nonwove

n 
ลวด ยางยืด 

โครงสรางผลิตภณัฑ 
(ช้ิน) 

3 1 2 3 1 2 

ปริมาณการสั่งซื้อตอ
ครั้ง 

9,780,699 7,985,908 11,293,779 9,792,995 7,995,947 11,307,976 

จำนวนการสั่งซื้อตอ
ป (ครั้ง) 

22 9 13 22 9 13 

รอบเวลาการสั่งซื้อ 
(วัน) 

12 29 21 12 29 21 

จุดสั่งซื้อใหม 17,974,385 5,991,462 11,982,923 18,074,399 6,024,800 12,049,599 

Safety Stock 259,185 259,185 259,185 314,632 314,632 314,632 

 
ตารางท่ี 6 การเปรียบเทียบตนทุนรวมท้ังหมด 

รายละเอียด วิธีการในปจจุบัน 

วิธีการท่ีนำเสนอ 

*ขอมูลความ
ตองการจริง 

ขอมูลจากคา
พยากรณ 

คาใชจายในการสั่งซื้อตอป 
(บาท) 

162,000.00 194,205.43 194,449.56 

ตนทุนการเก็บรักษาตอป (บาท) 1,044,768.00 194,205.43 194,449.57 

รวมคาใชจายตอป (บาท) 1,206,768.00 388,410.86 388,899.13 

รวมคาใชจายตอเดือน (บาท) 100,564.00 32,367.57 32,408.26 

เปอรเซ็นตท่ีลดลง 67.81% 67.77% 

หมายเหตุ * เปนการทดลองนำขอมูลความตองการของลูกคาท่ีเกิดข้ึนจริงในปท่ี 3 ตั้งแตเดือน
มกราคมถึงเดือนธันวาคม มาทำการสรางตัวแบบการสั่งซื้อท่ีประหยัด และการคำนวณจุด
สั่งซื้อใหม 
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 ผูวิจัยไดดำเนินการสรางตัวแบบ
การพยากรณดวยวิธีปรับเรียบเอกซโพเนน
เชียลของวินเทอร (Winters’ Exponential 
Method) เพ่ื อการทำนายข อ มู ลความ
ตองการหนากากอนามัยลวงหนาของลูกคา 
และการเปรียบเทียบขอมูลความตองการ
จริงของลูกคาจำนวน 6 เดือน ตั้งแตเดือน
กรกฎาคมถึงเดือนธันวาคม ของปท่ี 3 กับ
ขอมูลความตองการท่ีไดจากตัวแบบการ
พยากรณ แสดงดังตารางท่ี 7 
 
ตารางท่ี  7 การเปรียบ เที ยบค าความ
คลาดเคลื่อนของคาความตองการจริงกับคา
พยากรณ 

เดือน 
คาความ 

ตองการจริง 
คาพยากรณ 

กรกฎาคม 5,900,800 5,987,588 

สิงหาคม 5,907,200 6,018,394 

กันยายน 5,926,400 5,918,247 

ตุลาคม 5,952,000 5,868,400 

พฤศจิกายน 5,894,400 5,959,679 

ธันวาคม 5,888,000 5,914,050 

คาเฉลี่ย 5,911,467 5,944,393 

สวนตาง 0.56% 

 

 จากตารางท่ี  7 พ บ ว า  ตั วแบ บ
พยากรณมีคาความคลาดเคลื่อนจากการคา
ความตองการจริงของลูกคารอยละ 0.56 
ห รื อ ตั ว แ บ บ พ ย า ก ร ณ มี ค ว า ม 
สามารถในการทำนายความตองการของ
ลูกคาลวงหนารอยละ 99.44 
 

5. สรุปผลการศึกษา 
 ในการพยากรณความตองการ
หนากากอนามัยของบริษัทกรณีศึกษา มี
รูปแบบของขอมูลในอดีต เปนรูปแบบ
แนวโนม และมีองคประกอบของฤดูกาล
รวมอยู ด วย จึ งเลื อกใช เทคนิควิธีการ
พ ย ากรณ ท้ั งห มด  4 แบ บ  ได แก  วิ ธี
วิเคราะหแนวโนมเชิงเสน วิธีการถดถอย
เชิงเสนอยางงาย วิธีปรับเรียบเอกซโพเนน
เชียลของวินเทอร และวิธีแยกสวนประกอบ 
การเปรียบเทียบเทคนิควิธีการพยากรณท้ัง 
4 วิธีพบวา วิธีปรับเรียบเอกซโพเนนเชียล
ของวินเทอร ใหคาการพยากรณใกลเคียง
กับคาความตองการหนากากอนามัยจริงของ
ลูกคามากท่ีสุด โดยมีคา MAPE = 0.47 คา 
MAD = 2 7 ,7 1 4  แ ล ะ ค า  MSE = 
1,738,502,880 จึงเลือกใชวิธีปรับเรียบ
เอกซ โพ เนน เชี ยลของวิน เทอร ในการ
ทำนายความตองการหนากากอนามัยของ
ลูกคาลวงหนา ผลการเปรียบเทียบการ
สั่งซ้ือวัตถุดิบและการคำนวณจุดสั่งซ้ือใหม 
จะใชขอมูลความตองการหนากากอนามัย
จริงมาทำการคำนวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ี
ประหยัด และใชขอมูลจากคาพยากรณปท่ี 
3 ในการคำนวณ ปริมาณ การสั่ ง ซ้ื อ ท่ี
ประหยัด สรุปไดวาการคำนวณการสั่งซ้ือ
แบบใหมท่ีนำเสนอท้ัง 2 วิธี มีตนทุนรวม
ท้ังหมดลดลง โดยวิธีการคำนวณปริมาณ
การสั่ ง ซ้ื อ ท่ีประหยัด ท่ี ใช ข อ มูลความ
ตองการหนากากอนามัยจริงของลูกคา 
สามารถลดคาใชจายโดยรวมไดถึง 67.81% 
หรือลดลง 68,196.43 บาทตอเดือน และ
วิธีการคำนวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยัด
โดยใชขอมูลความตองการหนากากอนามัย
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จากตัวแบบการพยากรณ  สามารถลด
คาใชจายโดยรวมไดถึง 67.77% หรือลดลง 
68,155.74 บาทตอเดือน 
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