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บทคัดยอ 
 วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้คือ (1) ศึกษาและวิเคราะหปริมาณความตองการหนากาก
อนามัยของลูกคา โดยวิธีการพยากรณ (Forecasting) และ (2) วิเคราะหปริมาณการสั่งซ้ือ
วัตถุดิบท่ีประหยัดท่ีสุดและจุดสั่งซ้ือใหมสำหรับการผลิตหนากากอนามัย เพ่ือลดตนทุนการ
ผลิต เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษาไมมีการประมาณการยอดขาย ไมมีการกำหนดจุดสั่งซ้ือ
วัตถุดิบ ทำใหตนทุนการเก็บรักษาวัตถุดิบเพ่ิมข้ึน จากการศึกษาพบวาลักษณะของขอมูล
ความตองการสินคาของลูกคาในอดีตมีลักษณะเปนแบบแนวโนมรวมกับแบบฤดูกาลประกอบ
อยูดวย โดยเปรียบเทียบผลการพยากรณ 4 วิธี คือ วิธีการวิเคราะหแนวโนม วิธีการวิเคราะห
การถดถอยเชิงเสน วิธีการของวินเตอร และวิธีแยกสวนประกอบ ผูวิจัยจึงเลือกใชวิธีการปรับ
เรียบเอกซโพเนนเชียลของวินเทอร (Winters’ Exponential Method) ในการสรางตัวแบบ
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การพยากรณ และทำการคำนวณปริมาณการสั่งซ้ือใหเหมาะสมกับความตองการของลูกคา 
โดยการคำนวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมใชขอมูลความตองจริงของลูกคาเปรียบเทียบกับ
การคำนวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมโดยใชขอมูลจากตัวแบบการพยากรณ พบวาวิธีการ
คำนวณปริมาณการสั่ งซ้ือท่ี เหมาะสมโดยใชขอมูลจากตัวแบบพยากรณ  มีคาความ
คลาดเคลื่อนของคาพยากรณกับคาจริง 0.56% และมีคาใชจายโดยรวมลดลง 67.77% หรือ
ลดลง 68,155.74 บาทตอเดือน เม่ือเทียบกับวิธีการสั่งซ้ือในปจจุบัน 
 
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 
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1. บทนำ 
 หนากากอนามัยทางการแพทย 
(Surgical Masks) ถือเปนวัสดุอุปกรณทาง
การแพทย ท่ี ใช สำหรับการป องกันสิ่ ง
ปนเปอนท้ังอนุภาคขนาดใหญและขนาด
เล็กเขาสูรางกายของแพทยและคนไขผาน
ทางระบบทางเดินหายใจ ในอดีตหนากาก
อนามัยไดถูกใชในโรงพยาบาลและศูนย
ศัลยกรรมผาตัดเปนหลัก ความตองการ
หน ากากอนามัยสำหรับบุ คลากรทาง
การแพทยท่ัวโลกเฉลี่ยอยูท่ี 28 ลานชิ้นตอ
วัน (สถาบันพลาสติก, 2563) แตปจจุบัน
ความตองการซ้ือหนากากอนามัยเพ่ิมข้ึน 
โดยความตองการหนากากอนามัยเพ่ิมข้ึน
จากเดิมถึง 10 เทา รวมถึงการขยายฐาน
ของกลุมลูกคานอกเหนือจากกลุมลูกคา
หลัก คือ กลุมศัลยแพทย ทันตแพทย และ
สัตวแพทย เปนประชาชนท่ัวไป เนื่องจาก
ปญหาฝุน PM 2.5 สถานการณการแพร
ระบาดของโรคติดเชื้อระบบทางเดินหายใจ
ต างๆ เชน  COVID-19 เปนตน  จำนวน
อุบั ติ เหตุ ท่ี ตองได รับการผ าตัด เพ่ิม ข้ึน 
รวมถึงปจจุบันได มีการสงเสริมผลักดัน
นวัตกรรมทางการแพทย สงผลใหตลาด
หนากากอนามัยโลกมีการเติบโตอยาง
รวดเร็ว (สถาบันพลาสติก, 2563)  
 บริ ษัทกรณี ศึกษา เป นหนึ่ ง ใน
บริษัทในประเทศไทยท่ีดำเนินธุรกิจเก่ียวกับ
การผลิตหน ากากอนามัย  ในการผลิต 
บริษัทกรณีศึกษาจะรับวัสดุมาจากผูจัดหา
วัสดุในประเทศจีน ซ่ึงจากการศึกษาปญหา
ท่ีเกิดข้ึนของบริษัทกรณีศึกษา พบวา (1) มี

ความไมแนนอนของการสั่งซ้ือหนากาก
อนามัยของลูกคา (2) การตัดสินใจในการ
ผลิ ต สิ น ค า ใน แต ล ะ เดื อน ขอ งบ ริ ษั ท
กรณีศึกษาใชประสบการณของเจาของ
กิจการเทานั้น และ (3) บริษัทกรณีศึกษาไม
มีการนำขอมูลความตองการสินคาของ
ลูกคาในอดีตมาวิเคราะหทางสถิติ เพ่ือใชใน
การตัดสินใจรวมกับประสบการณ ของ
ผูเก่ียวของ จึงสงผลใหเกิดสินคาคงคลังเปน
จำนวนมาก รวมถึงทำใหตนทุนการผลิต
เพ่ิมข้ึน เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษาไมมีการ
ประมาณการยอดขาย ไมมีการกำหนดจุด
สั่งซ้ือวัตถุดิบ  
 จากการศึกษางานวิจัย ในอดีต
พบวา (รุงนภา ศรีประโค, 2556) ไดทำการ
การลดปริมาณการขาดแคลนสินคาของ
บริษัทไอเซโล (ประเทศไทย) จำกัดโดยใช
เทคนิคการพยากรณ ผลการศึกษาพบวา
การพยากรณยอดการขายสินคาโดยวิธีการ
พยากรณแบบ Linear Regression มีความ
เหมาะสมท่ีสุด สามารถลดปริมาณขาด
แคลนสต็อกไดถึง 70,907.07 กิโลกรัม คิด
เปนมูลคา 7,331,082.02 บาท หรือคิดเปน 
17% และยังลดปริมาณสินคาคงคลังใหอยู
ในระดับท่ีเหมาะสม คือ 1,706.21 กิโลกรัม 
คิดเปนมูลคา 176,405.05 บาท อีกดวย 
ตอมา (ภานุมาส บุญคำ และธัญยธรณ อน
มี, 2557) ไดทำการพยากรณปริมาณความ
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
ยังพบวา (ปดิวรัดดา บัวทอง, 2557) ได
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ทำการศึกษาเรื่องการพยากรณ ความ
ตองการเพ่ือการวางแผนการสั่งซ้ือสินคาท่ี
เหมาะสมของตัวแทนจำหนายชิ้นสวน
ระบบสงกำลัง เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษา
ประสบปญหาคาใชจายในการสั่งซ้ือและ
จัดเก็บสูง โดยมีการประยุกตใชหลักการ 
ABC Analysis เพ่ือทำการแบงกลุมสินคา
ตามรายการ จากนั้นทำการพยากรณความ
ตองการสินคาตอป โดยเลือกใชวิธีถัวเฉลี่ย
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 สุดทายใชทฤษฎีการ
สั่งซ้ืออยางประหยัด (Economic Order 
Quantity: EOQ) ในการคำนวณปริมาณ
การสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม เพ่ือแกปญหา  ตอมา 
(ธรพร กิตติรัตนวิวัฒน และวิภาดา รุงเพ็ช
รวิภาวดี , 2558) ทำการศึกษาเรื่องการ
พยากรณราคายางแผนดิบรมควันชั้น 3 โดย
ใชเทคนิคอนุกรมเวลา วัตถุประสงคของ
ก ารวิ จั ย ค รั้ งนี้ คื อ  เ พ่ื อ ส ร า งตั ว แบ บ
พยากรณท่ีเหมาะสมท่ีสุดของราคายางแผน
ดิบรมควันชั้น 3 ผลวิจัยพบวา วิธีการ
พยากรณ ท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด คือ 
วิธีการปรับเรียบเอกซโพเนนเชียลของวิน
เทอร (ลักขณา ฤกษ เกษม , 2558) ได
ทำการศึกษาเรื่องการพยากรณ ความ
ตองการสินคาสำหรับการวางแผนการผลิต 
กรณีศึกษาการผลิตชุดสะอาดผลการศึกษา
พบว าวิ ธีก ารพยากรณ ท่ี ให รูป แบบ ท่ี
เหมาะสมท่ีสุด คือวิธีการพยากรณโดยการ
วิเคราะหการถดถอยเชิงเสนอยางงาย ให
คาเฉลี่ ย เปอร เซ็นตความคลาดเคลื่ อน

สมบูรณท่ีนอยท่ีสุด (วรางคณา เรียนสุทธิ์, 
2562) ไดทำการพยากรณ ปริมาณ การ
สงออกปลาหมึกและผลิตภัณฑ  เพ่ือหา
แนวทางในการ เพ่ิ ม ศั กยภ าพและขีด
ความสามารถของผูประกอบการ และเปน
แนวทางใหแกรัฐบาลสามารถออกนโยบาย
ในการสนับสนุนการสงออกปลาหมึกและ
ผลิตภัณฑไดอยางเหมาะสม ผลการศึกษา
พบวา วิธี ท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด คือ วิธี 
บ็ อกซ -เจน กินส  นอกจากนี้ ยั งพ บว า 
(F.,Mehrdoust,etc.,2023) ไ ด ท ำ ก า ร
พยากรณราคาไฟฟาของยุโรปเหนือดวย
เครือขายการเรียนรูเชิงลึก  
 เม่ือไดทบทวนวรรณกรรมในอดีตท่ี
เก่ียวของตางๆ จะพบวา การพยากรณถือ
เปนเครื่องมืออยางหนึ่งท่ีมีประสิทธิภาพใน
การแกปญหา ดังนั้น คณะผูวิจัยจึงมีแนวคิด
ในการแกไขปญหาการสั่งซ้ือวัตถุดิบท่ีใชใน
การผลิตหน ากากอนามัย โดยทำการ
วิเคราะหขอมูลในอดีตและพิจารณาปริมาณ
ความตองการของลูกคาวามีความตองการ
เกิดข้ึนในลักษณะใด เพ่ือใชเปนเกณฑใน
การเลือกเทคนิคสำหรับการพยากรณ  
(Forecasting) ความตองการสินคา โดย
เลือกวิธีท่ีใหผลใกลเคียงกับความตองการ
จริงมากท่ีสุด และมีความคลาดเคลื่อนนอย
ท่ีสุดด วยโปรแกรมวิ เคราะหทางส 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
คำนวณหาจุดสั่งซ้ือใหมโดยการใชทฤษฎี
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การห าจุ ดสั่ ง ซ้ื อ ให ม  (Reorder Point: 
ROP) โดยไมกอใหเกิดปญหาการขาดสตอก 
(Stock Out) เพ่ือเปนแนวทางในการวาง
แผนการสั่งซ้ือวัตถุดิบใหมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งข้ึน และลดตนทุนการผลิต 
 
2. วัตถุประสงค 
 2.1 เ พ่ื อ ศึ ก ษ าแ ล ะวิ เค ร าะห
ปริมาณความตองการหนากากอนามัยของ
ลูกคา โดยวิธีการพยากรณ (Forecasting) 
 2.2 เพ่ื อวิ เคราะห ป ริมาณ การ
สั่งซื้อวัตถุดิบท่ีประหยัดท่ีสุดและจุดสั่งซ้ือ
ใหมสำหรับการผลิตหนากากอนามัย 
 
3. วิธีการดำเนินงานวิจัย 
3.1 การสำรวจปญหาท่ีเกิดข้ึนของบริษัท
กรณีศึกษา 
 จากการสำรวจพบวาการสั่ งซ้ือ
หนากากอนามัยของลูกคามีความไมแนนอน 
การตัดสินใจในการผลิตหนากากอนามัยใน
แตละเดือนใชประสบการณของผูบริหาร
เทานั้น ไมมีการนำขอมูลความตองการของ
ลูกคาในอดีตมาวิเคราะหทางสถิติ เพ่ือใชใน
การประกอบการตัดสินใจ 
 
3.2 การเก็บรวบรวมปริมาณความตองการ
ของลูกคาในอดีต 
 ข อ จ ำ กั ด ข อ ง ง า น วิ จั ย จ ะ
ทำการศึกษาขอมูลท่ีใชในการศึกษาและ
วิเคราะหปริมาณความตองการหนากาก
อนามัยของบริษัทกรณีศึกษา เปนขอมูล
ยอนหลังมีระยะเวลา 30 เดือน ตั้งแตเดือน

มกราคม ของปท่ี 1 ถึงเดือนมิถุนายน ของป
ท่ี 3 เพ่ือใชในการวิเคราะหรูปแบบของ
ขอมูล การเลือกเทคนิคท่ีใชในการพยากรณ 
และการวางแผนการสั่งซ้ือวัตถุดิบเดือน 
ก .ค .-ธ .ค . ข อ งป ท่ี  3 มี ร าย ล ะ เอี ย ด
ดังตอไปนี้ 
 
ตารางท่ี 1 ขอมูลปริมาณความตองการ
ของลูกคายอนหลงั 30 เดือน 

เดือน 
หนากากอนามัย (ชิ้น) 

ปที่ 1 ปที่ 2 ปที่ 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 * ลูกคายกเลิกคำสั่งซ้ือ 
 

 จ ากต าราง ท่ี  1 พ บ ว า ใน เดื อ น
กรกฎาคม และเดือนสิงหาคม ของปท่ี 2 มี
ก า รย ก เลิ ก ค ำสั่ ง ซ้ื อ จ าก ลู ก ค า  เป น
เหตุการณท่ีไมเปนปกติเกิดข้ึน ดังนั้นผูวิจัย
จึงไมนำขอมูลในสวนของเดือนกรกฎาคม 
และเดือนสิงหาคม ของปท่ี 2 มาใชในการ
พยากรณความตองการหนากากอนามัยของ
ลูกคาในอนาคต 
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3.3 วิเคราะหรูปแบบขอมูลความตองการ
ของลูกคาในอดีต 
 จากขอมูลดังตารางท่ี  1 ผูวิจัยได
นำมาสรางเป นกราฟขอมูล 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  คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ 

แบบออโต 
 
 จากภาพท่ี 1 พบวากราฟมีลักษณะ
เปนแบบแนวโนม (Trend Pattern) โดย
พิจารณาจาก kr  มีคามาก เม่ือ k  มีคานอย 

และลดลงอยางชา ๆ เม่ือ k  มีคามากข้ึน 
และกราฟยังมีลักษณะของขอมูลท่ีเปนแบบ
ฤดูกาล (Seasonal Pattern) รวมอยูดวย 
โดย kr  มีคามาก เม่ือ k = 3 และ 6 มีคา

นอยลงเม่ือ k  มีคาเพ่ิมข้ึน สวนคา kr  อ่ืนๆ 

จะข้ึนอยูกับการเคลื่อนไหวของอนุกรมเวลา 
ดั งนั้ นสามารถสรุป ได ว า  ข อ มูลความ
ตองการของลูกคาในอดีตมีลักษณะขอมูล
รูปแบบแนวโนมและมีองคประกอบฤดูกาล
รวมอยูดวย ในกรณีนี้จึงเลือกใชวิธีวิเคราะห
แนวโนมเชิงเสน วิธีการถดถอยเชิงเสนอยาง

งาย วิธีปรับเรียบเอกซโพเนนเชียลของวิน
เทอร และวิธีแยกสวนประกอบ ในการ
ทำนายความตองการของลูกคาลวงหนา 
 
3.4 การเปรียบเทียบวิธีการพยากรณ 
 การเปรียบเทียบวิธีการพยากรณ  
เพ่ือทำการเลือกเทคนิคท่ีมีประสิทธิภาพ
ท่ีสุดในการทำนาย ทำการพิจารณาจากการ
ท่ีคาจริงใกลเคียงกับคาพยากรณมากท่ีสุด 
หรือทำใหเกิดความคลาดเคลื่อนนอยท่ีสุด 
ซ่ึงเปนคาท่ีเหมาะสมกับการใชพยากรณให
ไดผลลัพธท่ีแมนยำ (ศิริลักษณ สุวรรณวงศ, 
2556) โดยพิจารณาจากคาคลาดเคลื่อน
ก ำลั งส อ ง เฉลี่ ย  (Mean Square Error: 
MSE) ดังสมการท่ี 1 

( )2

1

ˆn i

i

Y Y
MSE

n=

−
=∑  (1) 

คาสมบูรณของคาความคลาดเคลื่อนโดย
เฉลี่ย (Mean Absolute Deviation: MAD) 
ดังสมการท่ี 2 

1

ˆn i i

i

Y Y
MAD

n=

−
=∑  (2) 

และคาเฉลี่ยเปอรเซ็นตความคลาดเคลื่อน
สั มบู รณ  (Mean Absolute Percentage 
Error: MAPE) ดังสมการท่ี 3 

1

ˆ /
n

i i i
i

Y Y Y
MAPE

n
=

 − 
 =
∑

 (3) 

โดยท่ี iY  = คาขอมูลท่ีแทจริง 

 îY  = คาพยากรณ 

 n  = จำนวนขอมูล 
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3.5 ศึกษาการจัดการดานวัสดุคงคลังของ
บริษัท 
 การศึกษาตัวผลิตภัณฑหนากาก
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 กวาง 12.5 เซนติเมตร (2) 
ลวดขนาด 3 มิลลิเมตร ยาว 10 เซนติเมตร 
และ (3) ยางยืดขนาด 3 มิลลิเมตร ยาว 16 
เซนติเมตรแสดงเปนโครงสรางผลิตภัณฑ 
ดั งภ าพ ท่ี  2 โดยข อ มู ลโครงสร างของ
ผลิตภัณฑจะถูกนำมาใชคำนวณปริมาณ
สั่งซ้ือท่ีเหมาะสม และคำนวณจุดสั่งซ้ือใหม 
แสดงดังตารางท่ี 5 
 

 
ภาพท่ี 2  โครงสรางผลิตภัณฑของ 

หนากากอนามัย 
 

การสั่งซ้ือวัตถุดิบมีการสั่งซ้ือทุกๆ 1 เดือน 
และมีระยะเวลารอยคอยสินคาท่ี 30 วัน 
โดยมีคาใชจายในการสั่งซ้ือและตนทุนการ
จัดเก็บรักษา มีรายละเอียดดังตารางท่ี 2 
และ 3 ตามลำดับ 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 2  คาใชจายในการสั่งซ้ือ 

รายการ 
จำนวน 
(บาท) 

คาใชจายอ่ืน ๆ ไดแก คาไฟฟา 
คาน้ำ คาวัสดุอปกรณสำนักงาน 
คาโทรศัพท 

3,500 

คาจางพนักงาน 1,000 
รวม 4,500 

 
ตารางท่ี 3  ตนทุนการจัดเก็บรักษา 

รายการ 
ตนทุนตอหนวย

(บาท) 
Polypropylene 

Nonwoven 
0.02 

ลวด 0.01 
ยางยืด 0.01 

 
3.6 การสรางตัวแบบปริมาณการส่ังซ้ือท่ี
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
กรณีศึกษามีความตองการซ้ือวัตถุดิบท่ีใช
ผลิตหนากากอนามัยในปริมาณท่ีคงท่ี มี
สินคาคงคลังไมขาดมือ และมีรอบเวลาของ
การสั่งซ้ือคงท่ี ผูวิจัยจึงวิเคราะหปริมาณ
การสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมในกรณีท่ีอุปสงคคงท่ี 
และไมมีสินคากันขาดมือ ดังสมการท่ี 4 

2
=

DOEOQ
C

 (4) 

โดยท่ี EOQ =ขนาดการสั่งซ้ือตอครั้งท่ี

ประหยัด (Q*) 
D  = จำนวนความตองการสินคาตอป  
(หนวย) 
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O  = ตนทุนการสั่งซ้ือตอครั้ง (บาท) 
C  = ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอป 
(บาท) 
 
 การค ำน วณ ห าจุ ดสั่ ง ซ้ื อ ให ม ท่ี
เหมาะสม (ROP) ดังสมการท่ี 5 จะทำการ
คำนวณในกรณีอัตราความตองการสินคา
แปรผันและรอบเวลาคงท่ี เนื่องจากบริษัท
กรณีศึกษามีอัตราความตองการสินคาท่ีไม
แนนอน แตมีระยะเวลาในการรอวัตถุดิบ
คงท่ี ณ ระยะเวลา 30 วัน โดยมีระดับ
ความเชื่อม่ันจากทางผูบริหารท่ี 97% 

( ) ( )σ= × + dROP d LT Z LT  (5) 

โดยท่ี ROP  = จุดสั่งซ้ือใหม 
d  = อัตราความตองการสินคาโดยเฉลี่ย 
LT  = รอบเวลาคงท่ี 
Z  = คาระดับความเชื่อมัน 
σ d  = ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตรา

ความตองการสินคา 
 
 หลังจากข้ันตอนทำการคำนวณขนาด
การสั่งซ้ือท่ีประหยัด (EOQ) และจุดสั่งซ้ือ
ใหม (ROP) ข้ันตอนตอไปจะทำการคำนวณ
ตนทุนคาใชจายท้ังหมด โดยการเปรียบเทียบ
กับวิธีในปจจุบันและวิธีการใหมท่ีนำเสนอ
โดยการใชขอมูลความตองจริงของลูกคาปท่ี 
3 ตั้งแต เดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม 
และขอมูลจากตัวแบบการพยากรณปท่ี 3 
ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม 
 
 

4. ผลการศึกษา 
4.1 การคำนวณคาการพยากรณลวงหนา 
 จากการรวบรวมขอมูลปริมาณ
ความตองการหนากากอนามัยของลูกคา
ตั้งแต เดือนมกราคมของป ท่ี  1 ถึงเดือน
มิถุนายนของปท่ี 3 ดังภาพท่ี 3 พบวาลกูคา
มีการสั่งซ้ือหนากากอนามัยโดยมีความผัน
แปรกันมากในแต ละเดื อน  การสั่ ง ซ้ื อ
หนากากอนามัยของลูกคาสงผลกระทบให
ยอดการใชวัตถุดิบมีความผันแปรตามยอด
สั่งซ้ือหนากากอนามัย เพ่ือใหมีวัตถุดิบท่ี
เพียงพอกับการผลิตหนากากอนามัยคณะ
ผูจัดทำจึงจัดทำตัวแบบในการพยากรณ  
เพ่ือใชเปนแนวทางในการสั่งซ้ือวัตถุดิบ 
และการคำนวณคาพยากรณความตองการ
หนากากอนามัยของลูกคา จะใชเทคนิควิธี
วิเคราะหแนวโนมเชิงเสน วิธีการถดถอยเชิง
เสนอยางงาย วิธีปรับเรียบเอกซโพเนนเชียล
ของวินเทอร และวิธีแยกสวนประกอบ 
 

 
ภาพท่ี 3  ปริมาณความตองการหนากาก

อนามัย 

ปที่ 1 ปที่ 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 มีคา 
MAPE = 0.84 คา MAD = 48,856 และคา 
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
พยากรณลวงหนา 
 Yt  คือ ขอมูลอนุกรมเวลาณ เวลาท่ี t  
 

 
ภาพท่ี 4  ผลลัพธการพยากรณดวย 

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 มีคา 
MAPE = 0.85 คา MAD = 49,943 และคา 
MSE = 3,602,526,321 ตัวแบบพยากรณ
แสดงดังสมการท่ี 7  

5745879 6901Yt t= +  (7) 
 

โดยท่ี t  คือ คาหนวยเวลาของการ
พยากรณลวงหนา 
 Yt  คือ ขอมูลอนุกรมเวลาณ เวลาท่ี t  

 
ภาพท่ี 5  ผลลัพธการพยากรณดวย 
วิธี Linear Regression Analysis 

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

กำหนดคา Alpha (α), Gamma (γ) และ 

Delta (δ) เทากับ 0.4, 0.1, 0.1 ตามลำดับ 
ซ่ึงเปนคาท่ีเหมาะสมท่ีสุด (Optimal) โดย
โปรแกรม Minitab สามารถสรุปคาการ
วัดผลของตัวแบบการพยากรณได ดังนี้ คือ
มีคา MAPE = 0.47 คา MAD = 27,714 
และคา MSE = 1,738,502,880 

 
ภาพท่ี 6  ผลลัพธการพยากรณดวยวิธี 

Winters’ Method 
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4.1.4 การพยากรณดวยวิธี 
Decomposition 
 ผลลั พ ธ จ ากก าร ใช โป รแกรม 
Minitab สามารถแสดงดังภาพท่ี 7 มีคา 
MAPE = 0.58 คา MAD = 33,654 และคา 
MSE = 1,805,895,245 

 
ภาพท่ี 7  ผลลัพธการพยากรณดวยวิธี 

Decomposition 
 
 จากผลลัพธคาความคลาดเคลื่อน
ของตัวแบบการพยากรณในเทคนิควิธีการ
ตางๆ สรุปไดวาคาเฉลี่ยเปอรเซ็นตความ
ผิดพลาดของคาพยากรณ กับยอดความ
ตองการจริง (MAPE) คาความผิดพลาดของ
คาพยากรณ กับยอดความตองการจริง 
(MAD) และคาคลาดเคลื่อนกำลังสองเฉลี่ย 
(MSE) ท่ีไดจากการพยากรณดวยเทคนิควิธี 
Winters’ Exponential Smoothing มีคา
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
พยากรณความตองการหนากากอนามัย
ล วงหน าของเดื อน ก.ค.-ธ.ค . ในป ท่ี  3 
จำนวน 6 เดือน โดยแสดงผลลัพธไดดัง
ตารางท่ี 4  
 

ตารางท่ี 4  ผลลัพธการพยากรณ 
เดือน ปท่ี คาการพยากรณ (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 โดยจะใชขอมูลความตองการจริง
ป ท่ี  3  ตั้ งแต เดื อนกรกฎาคม ถึ งเดื อน
ธันวาคม และใชขอมูลจากตัวแบบการ
พยากรณป ท่ี 3 ตั้งแตเดือนกรกฎาคมถึง
เดือนธันวาคม การคำนวณหาจุดสั่งซ้ือใหม 
จะทำการคำนวณ ในกรณี อัตราความ
ตองการสินคาแปรผันและรอบเวลาคงท่ี 
โด ย ใช ร ะ ดั บ ค ว าม เชื่ อ ม่ั น ท่ี  97% มี
รายละเอียดดังตารางท่ี 5 
 
4.2.1 การเปรียบเทียบคาใชจายระหวาง
การส่ังซ้ือในปจจุบันและวิธีการส่ังซ้ือท่ี
นำเสนอ 
 จากผลสรุปการเปรียบเทียบตนทุน
รวมท้ังหมดในตารางท่ี  6 จะเห็นไดว า
บริษัทกรณีศึกษาไมมีการจัดการสินคาคง
คลังทำให มีตนทุนในแตละเดือนสูงมาก 
ผูวิจัยจึงนำขอมูลความตองการท่ีเกิดข้ึนจริง
มาคำนวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยัด 
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และจุดสั่ ง ซ้ือใหม  ส งผลให ตน ทุนรวม
ท้ังหมดลดลง ซ่ึงสามารถลดคาใชจายตอ

เดือนไดถึง 67.81% หรือลดลง 68,196.43 
บาทตอเดือน 

 
ตารางท่ี 5 การวิเคราะหปริมาณสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม และการคำนวณจุดสั่งซ้ือใหม 

รายละเอียด 

วิธีการท่ีนำเสนอ 

*ขอมูลความตองการจริง ขอมูลคาพยากรณ 

PP 
Nonwove

n 
ลวด ยางยืด 

PP 
Nonwove

n 
ลวด ยางยืด 

โครงสรางผลิตภณัฑ 
(ช้ิน) 

3 1 2 3 1 2 

ปริมาณการสั่งซื้อตอ
ครั้ง 

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

จำนวนการสั่งซื้อตอ
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 การเปรียบเทียบตนทุนรวมท้ังหมด 

รายละเอียด วิธีการในปจจุบัน 

วิธีการท่ีนำเสนอ 

*ขอมูลความ
ตองการจริง 

ขอมูลจากคา
พยากรณ 

คาใชจายในการสั่งซื้อตอป 
(บาท) 

162,000.00 194,205.43 194,449.56 

ตนทุนการเก็บรักษาตอป (บาท) 1,044,768.00 194,205.43 194,449.57 

รวมคาใชจายตอป (บาท) 1,206,768.00 388,410.86 388,899.13 

รวมคาใชจายตอเดือน (บาท) 100,564.00 32,367.57 32,408.26 

เปอรเซ็นตท่ีลดลง 67.81% 67.77% 

หมายเหตุ * เปนการทดลองนำขอมูลความตองการของลูกคาท่ีเกิดข้ึนจริงในปท่ี 3 ตั้งแตเดือน
มกราคมถึงเดือนธันวาคม มาทำการสรางตัวแบบการสั่งซื้อท่ีประหยัด และการคำนวณจุด
สั่งซื้อใหม 
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 ผูวิจัยไดดำเนินการสรางตัวแบบ
การพยากรณดวยวิธีปรับเรียบเอกซโพเนน
เชียลของวินเทอร (Winters’ Exponential 
Method) เพ่ื อการทำนายข อ มู ลความ
ตองการหนากากอนามัยลวงหนาของลูกคา 
และการเปรียบเทียบขอมูลความตองการ
จริงของลูกคาจำนวน 6 เดือน ตั้งแตเดือน
กรกฎาคมถึงเดือนธันวาคม ของปท่ี 3 กับ
ขอมูลความตองการท่ีไดจากตัวแบบการ
พยากรณ แสดงดังตารางท่ี 7 
 
ตารางท่ี  7 การเปรียบ เที ยบค าความ
คลาดเคลื่อนของคาความตองการจริงกับคา
พยากรณ 

เดือน 
คาความ 

ตองการจริง 
คาพยากรณ 

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 

คาเฉลี่ย 5,911,467 5,944,393 

สวนตาง 0.56% 

 

 จากตารางท่ี  7 พ บ ว า  ตั วแบ บ
พยากรณมีคาความคลาดเคลื่อนจากการคา
ความตองการจริงของลูกคารอยละ 0.56 
ห รื อ ตั ว แ บ บ พ ย า ก ร ณ มี ค ว า ม 
สามารถในการทำนายความตองการของ
ลูกคาลวงหนารอยละ 99.44 
 

5. สรุปผลการศึกษา 
 ในการพยากรณความตองการ
หนากากอนามัยของบริษัทกรณีศึกษา มี
รูปแบบของขอมูลในอดีต เปนรูปแบบ
แนวโนม และมีองคประกอบของฤดูกาล
รวมอยู ด วย จึ งเลื อกใช เทคนิควิธีการ
พ ย ากรณ ท้ั งห มด  4 แบ บ  ได แก  วิ ธี
วิเคราะหแนวโนมเชิงเสน วิธีการถดถอย
เชิงเสนอยางงาย วิธีปรับเรียบเอกซโพเนน
เชียลของวินเทอร และวิธีแยกสวนประกอบ 
การเปรียบเทียบเทคนิควิธีการพยากรณท้ัง 
4 วิธีพบวา วิธีปรับเรียบเอกซโพเนนเชียล
ของวินเทอร ใหคาการพยากรณใกลเคียง
กับคาความตองการหนากากอนามัยจริงของ
ลูกคามากท่ีสุด โดยมีคา MAPE = 0.47 คา 
MAD = 2 7 ,7 1 4  แ ล ะ ค า  MSE = 
1,738,502,880 จึงเลือกใชวิธีปรับเรียบ
เอกซ โพ เนน เชี ยลของวิน เทอร ในการ
ทำนายความตองการหนากากอนามัยของ
ลูกคาลวงหนา ผลการเปรียบเทียบการ
สั่งซ้ือวัตถุดิบและการคำนวณจุดสั่งซ้ือใหม 
จะใชขอมูลความตองการหนากากอนามัย
จริงมาทำการคำนวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ี
ประหยัด และใชขอมูลจากคาพยากรณปท่ี 
3 ในการคำนวณ ปริมาณ การสั่ ง ซ้ื อ ท่ี
ประหยัด สรุปไดวาการคำนวณการสั่งซ้ือ
แบบใหมท่ีนำเสนอท้ัง 2 วิธี มีตนทุนรวม
ท้ังหมดลดลง โดยวิธีการคำนวณปริมาณ
การสั่ ง ซ้ื อ ท่ีประหยัด ท่ี ใช ข อ มูลความ
ตองการหนากากอนามัยจริงของลูกคา 
สามารถลดคาใชจายโดยรวมไดถึง 67.81% 
หรือลดลง 68,196.43 บาทตอเดือน และ
วิธีการคำนวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยัด
โดยใชขอมูลความตองการหนากากอนามัย
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จากตัวแบบการพยากรณ  สามารถลด
คาใชจายโดยรวมไดถึง 67.77% หรือลดลง 
68,155.74 บาทตอเดือน 
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