
บทท่ี 2 
 

แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีตาง ๆ  ที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต (Production Planning) 
การพยากรณ (Forecasting) เทคนิควิธีการในการพยากรณและการจัดตารางการผลิตหลัก (Master 
Production Scheduling) รวมถึงงานวิจัยที่เกี่ยวของ และการเลือกใชเครื่องมือในการประมวลผล       
เพื่อพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตเฟอรนิเจอรไม  ซ่ึงจะกลาวโดยละเอียดดังตอไปนี้  
 2.1  ทฤษฎีทีเ่กีย่วของกับการวางแผนและควบคมุการผลิต (Production Planning Control) 
 2.2  ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการพยากรณ (Forecasting) 
 2.3  ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling) 
 2.4  การศึกษาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 2.5  ขอมูลองคกรที่เปนกรณีศกึษา 
 2.6  ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 2.7  กรอบแนวคิดที่ใชในการศึกษา 
 

2.1  ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการวางแผนและควบคุมการผลิต 
(Production Planning Control) 

 
2.1.1   การวางแผนการผลิต (Production Planning) 
 คําวา การวางแผน (Planning) มาจากคําภาษาละตินวา แพลนัม (Planum) ซ่ึงหมายถึงพื้นราบ 
(Flat Surface) และไดนํามาใชในภาษาอังกฤษ เมื่อศตวรรษที่ 17 โดยพจนานุกรมออกฟอรด 
(Oxford Dictionary) ตามความหมายของพื้นราบ หมายถึง การกําหนดแบบฟอรมในทางราบ เชน 
แผนที่และแบบพิมพเขียว (Blueprint) ของสิ่งกอสรางตาง ๆ (อนันต  เกตุวงศ. 2534 : 1) 
 การผลิตเปนกระบวนที่ทําใหเกิดการสรางสิ่งหนึ่งสิ่งใดขึ้นมา จากการใชทรัพยากรหรือ
ปจจัยการผลิตที่มีอยู การดําเนินการผลิตจะเปนไปตามลําดับขั้นตอนของการกระทํากอนหลัง 
กลาวคือ จากวัตถุดิบที่มีอยูจะถูกแปลงสภาพใหเปนผลผลิตที่อยูในรูปตามตองการ เพื่อใหการผลิต
บรรลุวัตถุประสงคดังกลาวนั้น จึงจําเปนตองมีการจัดการใหอยูในรูปของระบบการผลิต ซ่ึง
ประกอบดวยสวนที่สําคัญ 3 สวนคือ ปจจัยการผลิต (Input) กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion 
Process) และผลผลิต (Output) ที่อาจเปนสินคา และบริการ ดังภาพที่ 2.1 
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ภาพที ่ 2.1 
ระบบการผลิต 

 

ปจจัยการผลิต 

Input 

ผลผลิต 

Output Conversion Process 
กระบวนการแปลงสภาพ  

 
 
 
 คําวา การผลิต (Production) หมายถึง กระบวนการในการผลิต หรือการปรับปรุงสินคาและ
บริการรวมถึงปริมาณของสินคาหรือบริการที่ผลิตออกมา 
 การผลิตที่มีประสิทธิภาพนั้น จะตองคํานึงถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ เวลา และราคา ซ่ึง
ทั้งหมดนี้จะตองนํามารวมไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการผลิตเปน
แกนกลางกิจกรรมตาง ๆ ที่มีอยูในระบบการผลิตนั้น สามารถจัดจําแนกไดเปน 3 ขั้นตอน คือ     
การวางแผน (Planning) การดําเนินงาน (Operation) และการควบคุม (Control)  
 

ภาพที่ 2.2  
การวางแผนจากบนลงลาง 

 
 

ชวงระยะเวลายาว 

ชวงระยะเวลาสั้น 
การกําหนดรายละเอียดของตารางการผลิต 

(การควบคุมระดับปฏิบัติการ) 

การวางแผนความตองการวัสดุ 

การจัดตารางการผลิต 

การวางแผนการผลิต 

การวางแผน 
   กลยุทธ 
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 การวางแผนการผลิตมีความเกี่ยวของและสําคัญอยางมากกับการดําเนินงานทั้งหมดของ
องคกร  คาการพยากรณ และคําสั่งซื้อจากลูกคา  จะถูกนํามาจัดทําเปนแผนการใชแรงงาน      
วัตถุดิบและอุปกรณที่มีอยูอยางจํากัดมาใชในการผลิตสินคาใหเกิดผลอยางเต็มที่ และใหเปนที่พอใจ
แกความตองการของลูกคา  ตําแหนงของการวางแผนการผลิตจะเรียงลําดับจากบนลงลาง  ดังภาพที่ 2.2 
 การวางแผนการผลิตเปนสวนหนึ่งของการวางแผนหลัก (Master Planning) ขององคกร 
แผนภูมิที่ 2.1 และตารางที่ 2.1 แสดงถึงการวางแผนหลักและการวางแผนระดับตาง ๆ โดยที่
แผนการผลิตจะเปนที่ตั้งของจุดยุทธศาสตรสําหรับองคกร ซ่ึงมีหนาที่รับผิดชอบตออุปสงคที่ได
คาดหวังไว แผนการผลิตที่ดีนั้นจะตองมีลักษณะดังนี้คือ 
 1. เปนไปตามนโยบายขององคกร 
 2. ตอบสนองความตองการของอุปสงค 
  3. อยูภายใตขอจํากัดของกําลังการผลิต 
  4. เสียคาใชจายต่ํา 
 

แผนภูมิท่ี 2.1 
การวางแผนหลัก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางการผลิตสินคา 

แผนธุรกิจ 

แผนการผลิต การพยากรณ 
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ตารางที่ 2.1  
การวางแผนระดับตาง ๆ 

 

แผน หนวยของการวัด กําลังการผลติ ชวงเวลา 
แผนธุรกิจ สรุปผลดานการเงิน โรงงาน ทุก ๆ 3 เดือน 
แผนการผลิต กลุมผลิตภัณฑ โรงงาน เดือน/ทุก 3 เดอืน 
ตารางการผลิตสินคา ผลิตภัณฑ แผนก/ศูนยการผลิต สัปดาห 

 
 การวางแผนการผลิตจะเปนการกําหนดจุดยุทธศาสตรในการผลิตตอระดับอุปสงค 
(Demand)  ถาอุปสงคของผลิตภัณฑหรือบริการคงที่  การวางแผนสําหรับกิจกรรมตาง ๆ ก็ไมมี
ความจําเปนตองเอาใจใสมากนัก  แตถามีการแปรผันในอุปสงคเกิดขึ้น  การวางแผนการผลิตก็จะมี
ความจําเปนและสําคัญอยางยิ่ง  ตัวแปรหลักที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิตในกรณีที่อุปสงคมี
การเปลี่ยนแปลงก็คือ  อัตราการผลิต (Production Rate) ระดับคงคลัง (Inventory Level)  ขนาด
แรงงาน (Work Force)  จํานวนกะพิเศษของการทํางาน (Extra Shift)  ช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา  
(Over  Time)  และการเหมาชวงตอ  (Subcontract)  ตัวแปรหลักเหลานี้จะมีมากนอยเพียงใดนั้น    
จะขึ้นอยูกับเหตุการณในแตละลักษณะ หรือเปนไปตามนโยบายขององคกรนั้น ๆ  ทั้งนี้จะขึ้นอยูกับ
ความสลับซับซอนและความสัมพันธกันของแรงงาน อุปกรณ และวัตถุดิบ  ดังแผนภูมิที่ 2.2 
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แผนภูมิท่ี 2.2 
หนาท่ีของการวางแผนการผลิต 

 
 
 
 
 
 

สภาพปจจุบัน
‐ อัตราการผลิต 
‐ ขนาดของแรงงาน 
‐ การคงคลัง

 แผนการผลิต 
‐ อัตราการผลิต  

 

พยากรณความตองการ
การสั่งซื้อของลูกคา  ตัวแบบการวางแผนการผลิต

‐ ขนาดของแรงงาน 
‐ ระดับการคงคลัง  

 
 
 
 
 
 
 

ขอจํากัดดานความสามารถ
‐ เครื่องมือ 
‐ บุคลากร 
‐ วัสดุ 
‐ ทํางานลวงเวลา 
‐ กะพิเศษ 
‐ การเหมาชวง 

 
 หลักการวางแผน และควบคุมการผลิต คือ ความสามารถในการประสานวัตถุประสงคที่
ขัดแยงกันของโรงงาน ซ่ึงวัตถุประสงคดังกลาวประกอบดวย 
 1.  ระดับการใหบริการลูกคาสูงสุด (การสงมอบสินคาตามกําหนด) 
 2.  การปฏิบัติงานที่มีประสิทธิภาพดานโรงงาน (มีความสูญเสียดานแรงงานและเครื่องจักร
นอย) 
 3.  การลงทุนในของคงคลังต่ํา (มีการถือครองของคงคลังเทาที่จําเปน) 
 วัตถุประสงคทั้ง 3 ประการดังกลาวขางตนคือ ส่ิงที่ผูบริหารฝายผลิตจะตองใชความพยายาม
ในการจัดการระบบการผลิตใหบรรลุผลทุกประการ แตโดยธรรมชาติแลววัตถุประสงคทั้ง 3 มี
ความขัดแยงซ่ึงกันและกัน กลาวคือ ถาเราตองการใหตนทุนดานการลงทุนของคงคลังต่ํา  เราจําเปน
จะตองผลิตในปริมาณนอย ๆ หรือเทาที่จําเปน  แตการดําเนินการดังกลาวอาจจะสงผลใหเราตอง
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ดําเนินการผลิตสินคารายการเดียวกันหลาย ๆ คร้ัง ซ่ึงในแตละครั้งอาจจะตองเสียเวลาในการเตรียม 
การผลิตทําใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรลดลง  ทั้งนี้เพราะตองสูญเสียเวลาไปกับเวลาตั้งเครื่อง
มากขึ้น  แตก็อาจสงผลใหมีสินคาสงมอบทันกําหนดมากขึ้น ในบางสภาพแวดลอมของการแขงขัน
ทางธุรกิจ ธุรกิจจะตองสามารถสงมอบสินคาในชวงเวลาสั้น ๆ หรือเร็วที่สุดภายหลังจากไดรับ
ใบสั่งจากลูกคา กรณีดังกลาวนี้อาจทําใหธุรกิจจําเปนตองถือครองสินคาคงคลังไวในปริมาณที่มากขึ้น 
เพื่อใหมั่นใจในศักยภาพการตอบสนองความตองการของลูกคา จากที่กลาวมาขางตนนี้พอจะ
มองเห็นไดวา ในการตัดสินใจดานการวางแผนและควบคุมการผลิต จึงจําเปนจะตองคํานึงถึง
ผลกระทบที่จะเกิดขึ้นกับวัตถุประสงคตามที่กลาวมานี้ และจะตองพยายามทําใหผลลัพธโดยรวม
ของวัตถุประสงคทั้ง 3 ประการ ดีที่สุด 
  ในการตัดสินใจเกี่ยวกับการวางแผนและควบคุมการผลิตซึ่งจะสงผลตอวัตถุประสงค
โดยรวมตามที่กลาวมาแลวไดดีเพียงไรนั้นผูบริหารจะตองคนหาคําตอบจากคําถามที่เปนตนเหตุ
พื้นฐานของความมีประสิทธิภาพหรือไมมีประสิทธิภาพ 2 ประการ ดังตอไปนี้ 
 1. เราควรจะทําอะไรตอไป ซ่ึงประกอบดวยคําถามยอย ๆ ดังนี้ คือ จะผลิตอะไร จํานวน
เทาใด และจะผลิตเมื่อไหร 
 2. เรามีขีดความสามารถที่จะทํามันไดหรือไม เชน ความสามารถในการผลิตรวมไปจนถึงมี
กําลังการผลิตเพียงพอหรือไม 
 ทั้ง 2 คําถามเปนคําถามเกี่ยวกับลําดับความสําคัญและกําลังการผลิต (Priorities and 
Capacities) ลําดับความสําคัญ (Priorities) จะเกี่ยวของกับความหมายที่วาเมื่อไหรจึงจําเปนตองใช
ช้ินสวนนี้หรือผลิตภัณฑนี้ วันที่ตองการนี้ก็จะกลายเปนวันกําหนดสงที่จะถูกใชในการจัดลําดับ
ใหกับใบสั่งงานแตละใบ 
 สําหรับกําลังการผลิต (Capacity) เปนการอธิบายถึงปริมาณงานที่สามารถจะปฏิบัติได โดย
กําลังการผลิตนี้จะสัมพันธกับคนและเครื่องจักร และโดยทั่ว ๆ ไปจะจัดกําลังการผลิตในรูปของ
ช่ัวโมงการทํางานของหนวยผลิต 
 ดังนั้น การวางแผนและควบคุมการผลิตจึงเปนการเนนเรื่องการวางแผนและควบคุมลําดับ
ความ สําคัญในการทํางาน และกําลังการผลิต  
 การวางแผนการผลิตจะตองมากอนการวางแผนกําลังการผลิตซึ่งก็คือการวางแผนลําดับ
ความสําคัญของการทํางานและตามดวยการวางแผนกําลังการผลิต หลังจากนั้นในระหวาง          
การปฏิบัติงานตามแผนก็จะตองทําการควบคุมลําดับความสําคัญและกําลังการผลิต  ในบางสภาพ 
แวดลอมของการผลิต การวางแผนการผลิตและการวางแผนกําลังการผลิตอาจจะตองพิจารณาไป
พรอม ๆ กัน  แตในบางสภาพแวดลอมอาจจะตองทําไปทีละขั้น 
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แผนภูมิท่ี 2.3 
กิจกรรมกระบวนการตาง ๆ ภายในระบบการวางแผนควบคุมการผลิตและวัสดุคงคลงั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การควบคุมกิจกรรมการผลิต 

(PRODUCTION ACTIVITY CONTROL) 

การควบคุมกิจกรรมการจัดซื้อ 

(PURCHASING ACTIVITY CONTROL) 

การวางแผนความตองการกําลังการผลิต 

(CAPACITY REQUIREMENTS PLANNING-CRP) 

การบริหารวัสดุคงคลัง 

(INVENTORY MANAGEMENT)  ROP,   MRP, JIT 

แผนธุรกิจ (BUSINESS PLAN) 

การวางแผนการผลิตรวม 

                   การวางแผนดานผลผลิต                                              การวางแผนดานกําลังการผลิค 

(AGGREGATE PRODUCTION PLANNING) 

กําหนดตารางผลิตหลัก 

การวางแผนกําลังการผลิตรวม 

(AGGREGATE CAPACITY PLANNING) 

(MASTER PRODUCTION SCHEDULING) 

แผนกําลังการผลิตขั้นตน 

(ROUGH-CUT CAPACITY PLANNING-RCCP) 

 
 สําหรับแผนภูมิที่ 2.3 แสดงถึงกระบวนการในการวางแผนและควบคุมการผลิตโดยทั่วไป 
ซ่ึงเมื่อพิจารณาแลวจะเห็นวา กระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิตดังกลาวได   แบงออกเปน  
2 สวน คือ กระบวนการวางแผนดานซายมือ เปนการวางแผนดานผลผลิต ซ่ึงเปนกระบวนการใน
การวางแผนที่เนนการตอบคําถามขอที่ 1 สวนทางดานขวามือเปนสวนของกระบวนการวางแผน
ดานกําลังการผลิต เพื่อตอบคําถามขอที่ 2 ของกระบวนการวางแผน วาเรามี ขีดความสามารถใน 
การผลิตตามที่ตองการหรือไม โดยในแตละดานของการวางแผนไดแบงออกเปน 3 ระดับ ของ   
การวางแผนที่มีกิจกรรมสอดคลองกัน คือ 
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 ระดับที่ 1 เปนแผนรายปเปนแผนที่กําหนดเปาหมายในระดับกลุมผลิตภัณฑในภาพรวม
ประกอบ ดวยการพยากรณและการวางแผนการผลิตรวม  
 ระดับที่ 2 เปนแผนรายเดือน เปนการวางแผนกําหนดเปาหมายความตองการ ผลิตภัณฑ
และวัสดุการผลิตแตละรายการอยางชัดเจน  ประกอบดวยการกําหนดตารางการผลิตหลัก            
การวางแผนกําลังการผลิตขั้นตน การวางแผนความตองการวัสดุ และการวางแผนกําลังการผลิต  
 ระดับที่ 3 เปนแผนรายวัน ประกอบดวยการควบคุมกิจกรรมการผลิตและการควบคุม
กิจกรรมการจัดซื้อ ใหเปนไปตามแผนที่กําหนดเปาหมายไวในระดับที่เหมาะสม 
 จากแผนภูมิที่ 2.3 แสดงใหเห็นถึงความสัมพันธของกระบวนการหรือกิจกรรมตาง ๆ
ภายในระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต ซ่ึงจุดเริ่มตนในการขับเคลื่อนระบบการวางแผน 
และควบคุมการผลิต คือ แผนธุรกิจ ซ่ึงเปนการวางเปาหมายการขายของธุรกิจในชวง 1-2 ปขางหนา 
และสําหรับขอมูลที่สําคัญในการจัดทําแผนธุรกิจ คือ คาพยากรณภายในกรอบของระบบการวางแผน
และควบคุมการผลิต และวัสดุคงคลัง จะเริ่มตนขึ้นภายหลังจากไดรับขอมูลแผนธุกิจหรือคา       
การพยากรณยอดขาย ของบริษัท ในชวง 1-2 ปขางหนา โดยภายในระบบการวางแผนและควบคุม
การผลิตและวัสดุคงคลัง แตระระดับของการวางแผนจะประกอบไปดวย 2 สวน คือ สวนของแผน
ดานผลผลิต (ดานซายมือ) และแผนกําลังการผลิต (ดานขวามือ) แผนดานผลผลิตเปนแผนที่
พิจารณาวา เราควรจะผลิตอะไร จํานวนเทาไร และเมื่อไรสวนแผนดานกําลังการผลิต จะพิจารณาวา 
แผนดานผลผลิตที่กําหนดขึ้นมีความเปนไปไดในดานกําลังการผลิตหรือไม โดยในการพิจารณา
กําลังการผลิตจําเปนจะตองคํานึงถึงความประหยัดดวย นั่นคือการพิจารณาแหลงกําลังการผลิตที่มี
ตนทุนต่ํา ซ่ึงในบางครั้งอาจจําเปนตองมีการปรับเลื่อนกําหนดการในตารางการผลิตเสียใหม เพือ่ให
มีความเปนไปได และประหยัด 
 ลักษณะของการวางแผนที่ด ี
 1. มีความคลองตัว (Flexibility) ลักษณะของแผนที่ดีตองมีความคลองตัวสูง สามารถ
เปลี่ยนแปลงใหสอดคลองกับสถานการณและสภาวะแวดลอม ตลอดจนโอกาสใหม ๆ ที่เกิดขึ้นได 
 2.  มีความครอบคลุม (Comprehensiveness) ลักษณะของแผนมีทั้งที่เฉพาะเจาะจง และแผน
รวมกิจกรรมทั้งมวลในองคกร ดังนั้นแผนหลักหรือแผนระยะยาวควรเปนที่รวมของกิจกรรมยอย ๆ 
ทั้งหลายในองคกร หรือแผนระยะสั้นทั้งหมดเขาไวโดยมุงใหบรรลุเปาหมาย หรือวัตถุประสงค
หลักขององคกร 
 3.  ระยะเวลาแผน (Time Spam) แผนที่ดีควรมีกําหนดระยะเวลาการเริ่มตน และการสิ้นสุด
ของแผนไวอยางชัดเจนวา จะทําอะไร เมื่อไร และจะสิ้นสุดกิจกรรมนั้นเมื่อไร 
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 4.  มีความคุมคา (Cost Effectiveness) แผนที่ดีควรมีตนทุนต่ํากวาผลที่จะไดรับจากการใช
แผนนั้น โดยยึดหลักการประหยัด และกอใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 5.  มีความชัดเจน (Celerity or Specificity) แผนที่ดีตองกําหนดไวอยางชัดเจนวา ใครจะเปน
ผูรับผิดชอบ ทําอะไร ทําเมื่อไร ทําที่ไหน ทําอยางไร และทําเพื่ออะไรอยางละเอียด เพื่อใหการนํา
แผนไปใชปฏิบัติสามารถกระทําไดประสานสอดคลองอยางตอเนื่อง 
 6.  เปนรูปแบบตามพิธีการ (Formality) แผนที่ดีตองจัดวางขึ้นโดยผานขั้นตอนกระบวน 
การตาง ๆ อยางครบถวนซึ่งจะทําใหเปนที่ยอมรับของคนในองคกร 
 7.  มีเหตุมีผล (Rationality) แผนที่ดีจะตองถูกกําหนดขึ้นอยางมีเหตุมีผลเปนที่ยอมรับของ
บุคลากรทุกคนในองคกร และสามารถปฏิบัติใหบรรลุวัตถุประสงคไดจริง 
 8.  มีความสอดคลอง (Relevance) แผนที่ดีจะตองอยูในกรอบของวัตถุประสงค และ
นโยบายที่กําหนดไว 
 9.  มีลักษณะปกปด (Confidentiality) แผนที่ดีจะตองเปดเผยรายละเอียดเฉพาะผูที่
รับผิดชอบในการปฏิบัติ และผูที่ไดรับอนุญาตเทานั้น เพื่อปองกันคูแขงขันทางธุรกิจ 
 10.  มีลักษณะเนนอนาคต (Future Oriented) เพราะวาการวางแผนคือการะบวนการตาง ๆ 
ในการตัดสินใจในปจจุบัน เพื่อการปฏิบัติการในอนาคต  ดังนั้นแผนที่ดีจึงตองมุงเนนการตอบสนอง
การปฏิบัติภายใตสถานการณตาง ๆ ในอนาคตอยางมีประสิทธิภาพ 
 11.  มีความตอเนื่อง (Continuous Process) แผนที่ดีตองมุงเนนการปฏิบัติอยางตอเนื่อง
ตลอดจนการตอเนื่องของแผน และการบริหารเพื่อใหองคกรกาวไปขางหนาอยางมีประสิทธิภาพ 
 ขอจํากัดของการวางแผน (Limit of Planning)
  แมการวางแผนจะมีประโยชนตอการปฏิบัติงานทุกระดับ แตการวางแผนก็ยังมีขอจํากัด  
ซ่ึงจะทําใหแผนดอยประสิทธิภาพลง ขอจํากัดเหลานั้น ไดแก                                                                                        
 1. ความแมนตรงถูกตองของขอมูลในอนาคต   ดังที่กลาวแลวจากกระบวนการวางแผนวา
จะตองเริ่มจากการศึกษาสภาวะแวดลอมทั้งภายในและภายนอกองคกร เพื่อใหทราบถึงจุดออน    
จุดแข็งภายใน ตลอดจนโอกาสและอุปสรรคที่เกิดขึ้นและมีอิทธิพลตอองคกรจากภายนอก         
เพื่อนํามาใชเปนสมมุติฐานสําหรับการพยากรณหรือการคาดเดาเหตุการณในอนาคต  สําหรับ     
การวางแผนและการตัดสินใจทางการบริหาร ถาผลของการคาดเดามีความแมนตรง ถูกตอง องคกร
ก็จะมีสิทธิที่จะยืนหยัดอยูในยุทธจักรธุรกิจไดอยางสงาผาเผยและภาคภูมิใจ แตถาการพยากรณ 
หรือการคาดเดาผิดความแมนตรง ก็จะกอให เกิดผลเสียตอการบริหารและการดําเนินงาน           
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  2. กีดกั้นความคิดริเริ่มและสรางสรรคกระบวนการวางแผนทั้งหลาย มักกระทําขึ้น        
โดยผูบริหาร  แลวจึงนําไปบังคับใหผูปฏิบัติปฏิบัติตามแผนโดยเครงครัด โดยไมมีการแสดง    
ความคิดเห็น  จึงเทากับเปนการปดกั้นความคิดของผูปฏิบัติ                                                                                            
 3.  กอใหเกิดปญหาในสถานการณฉุกเฉิน  ในสถานการณฉุกเฉินควรจะตองมีการแกไข
ปญหาอยางรวดเร็ว แตการวางแผนจําเปนตองใชเวลา  ดังนั้นในสถานการณดังกลาวจึงทําใหเกิด
การลาชา                                                                                                   
 4. เสียคาใชจายสูง              
  5.  คุณคาของแผนมีจํากัด ในกรณีที่มีการโยกยายเปลี่ยนแปลงตําแหนง  ทําใหแผนที่เคยถูก
กําหนดไวและยังไมบรรลุจุดประสงคในทางปฏิบัติตองถูกยกเลิก 
 

2.2  ทฤษฏีท่ีเก่ียวของกับการพยากรณ 
 
 รุธิร  พนมยงค  (2547) ไดใหความหมายวา  การพยากรณเปนการคาดการณความตองการใน
ตัวสินคาหรือบริการลูกคาในอนาคต ซ่ึงนับเปนกิจกรรมที่มีความสําคัญในการที่จะสรางผลกําไร
หรือทําใหบริษัทขาดทุนในการดําเนินการ การคาดการณความตองการของลูกคาลวงหนา จะชวย
ใหบริษัทกําหนดทิศทางในการดําเนินงานวาจะผลิตสินคาจํานวนเทาไร หรือเตรียมบุคลากรและ
อุปกรณมากนอยเพียงใด หากการคาดการณความตองการของลูกคามีความผิดพลาดก็จะสงผล
กระทบตอตนทุนและผลประกอบการของบริษัทจากการที่ไมมีสินคาใหลูกคา หรือไมสามารถ
ใหบริการลูกคาไดตามที่ลูกคาตองการ หรือในทางตรงกันขามอาจมีสินคาในคลังสินคาหรือมี
บุคลากรและเครื่องมือใชมากเกินไป              
 วิชัย  แหวนเพชร (2534) ไดใหความหมายวา การพยากรณเปนการประมาณการ หรือ
คาดคะเนเหตุการณที่ยังไมไดเกิดขึ้น โดยการคาดคะเนนั้นตองอาศัยขอมูลในอดีตและปจจุบันมาเปน
ขอมูลในการวิเคราะห เพื่อหาคําตอบวาในอนาคตนั้นจะเปนเชนไร  
 Jay Heizer & Barry Render (2549) การพยากรณเปนทั้งศาสตรและศิลปในการทํานาย
เหตุการณในอนาคต ซ่ึงอาจนําหลาย ๆ วิธีมาใชแลวแตสถานการณ เชน อาจนําขอมูลในอดีตมา
พยากรณเหตุการณในอนาคต โดยอาศัยหลักการทางคณิตศาสตรเขาชวย  อาจใชเฉพาะดุลยพินิจ
ของผูพยากรณเพียงอยางเดียว หรืออาจใชหลาย ๆ วิธีรวมกัน เพื่อใหการพยากรณมีความแมนยํา
มากที่สุด  
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ภาพที่ 2.3 
ความหมายของการพยากรณ 

 
 
 

 
ท่ีมา : ยุทธ กัยวรรณ. 2543 : 18. 

 

ผลที่ไดจากการพยากรณ 
(คาพยากรณ) 

เทคนิคการพยากรณ
(กระบวนการพยากรณ) 

 

ขอมูล หรือประสบการณ
ในอดีต 

 

 
2.2.1  บทบาทของการพยากรณ 
 ในทางปฏิบัติแลวการพยากรณความตองการของลูกคา เปนเรื่องที่จะทําไดยากมาก และใน
บางกรณีไมสามารถคาดการณได เนื่องจากความตองการสินคาหรือบริการของลูกคานั้นไมคงที่ จะ
เปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลาตามโลกาภิวัตนที่เปล่ียนแปลงไป รวมทั้งรสนิยมของลูกคาที่มี         
ความหลากหลาย นอกจากนั้นยังขึ้นกับชวงของเวลาหรือเทศกาลตาง ๆ ซ่ึงปจจัยตาง ๆ เหลานี้ลวน
มีผลทําใหการพยากรณมีความคลาดเคลื่อนได ตัวอยางเชน ปริมาณยอดขายของโรงงาน
เครื่องประดับเงินสงออก จะพบวาจะมีปริมาณความตองการในชวงเทศกาลอีสเตอรและคริสตมาส
เปนจํานวนมากกวาปกติ แตในบางชวงเวลาจะมีความตองการที่ลดลง หรือจํานวนลูกคาที่เขามาใช
บริการในธนาคารสาขาหนึ่ง ๆ จะมีปริมาณที่มากนอยไมเทากันในแตละวันของสัปดาห และใน
แตลชวงเวลาของวันหนึ่ง ๆ ก็จะมีจํานวนลูกคามากนอยไมเทากันดวย เปนตน 
 การพยากรณเปนพื้นฐานของการวางแผนเชิงกลยุทธและการตัดสินใจตาง ๆ โดยผูบริหาร
จะตองมองการพยากรณปริมาณความตองการสินคาของลูกคาทั้งระบบในภาพรวมขององคกรกอน 
แลวจึงคอยคํานวณหาปริมาณความตองการสินคาในแตละประเภท องคกรที่มีระบบการพยากรณ  
ที่ดีจะไดเปรียบองคกรอื่น ๆ ที่เปนคูแขงขัน อยางไรก็ตามในแตละองคกรอาจจะมีเปาหมายใน    
การดําเนินธุรกิจที่แตกตางกันออกไป ทําใหวัตถุประสงคและขั้นตอนการพยากรณที่จะบรรลุ
เปาหมายมีความแตกตางกันออกไปดวย โดยทั่วไปแลวกอนที่จะดําเนินการพยากรณผูที่เกี่ยวของ
ควรจะตอบคําถามดานการจัดการตาง ๆ ตอไปนี้กอน 
 1. ใครจะเปนผูใชผลของการพยากรณ 
 2. อะไรคือวัตถุประสงคที่ผูใชการพยากรณตองการ 
 3. ขั้นตอนและรายละเอียดในการทํางานมีอะไรบาง และกําหนดใหมีการพยากรณเมื่อใด 
 4.  ตองใชขอมูลอะไรบาง และขอมูลที่มีอยูเพียงพอหรือไม 
 5.  ตนทุนหรือคาใชจายเปนเทาใด 
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 6.  ผูบริหารคาดหวังความถูกตองในการพยากรณมากนอยเพยีงใด 
 7.  การพยากรณจะเสร็จทันเวลาเพื่อชวยในการตัดสินใจของผูบริหารหรือไม 
 8.  ผูพยากรณเขาใจถึงความตองการของผูบริหารในการใชผลการพยากรณอยางชัดเจน
เพียงใด 
 9.  มีการประเมินผลการพยากรณที่ผานมา  เพื่อดูความคลาดเคลื่อนและนําขอผิดพลาด  
มาปรับปรุงแกไขวิธีการในอนาคตหรือไม 
 นอกจากนั้นแลวประเด็นที่สําคัญอีกประเด็นหนึ่งก็คือ องคกรจะตองเขาใจวาปริมาณ  
ความตองการของลูกคา (Demand) และยอดขาย (Sales) แตกตางกัน และจําเปนที่ผูมีสวนเกี่ยวของ
จะตองทราบปริมาณความตองการที่แทจริงของลูกคา ซ่ึงสามารถทําไดโดยการปรับคายอดขาย   
ตาง ๆ เหลานั้นกอน เนื่องจากปริมาณความตองการที่แทจริงของลูกคา อาจจะไมถูกเติมเต็ม 
เนื่องจากไมมีสินคาในคลังสินคา (Stockout) หรือคูแขงขันเพิ่มกลยุทธในการขาย การตั้งราคา 
รวมทั้งการสงเสริมการขายตาง ๆ (Promotion) ก็จะสงผลตอปริมาณความตองการของสินคาทั้งส้ิน 

 
2.2.2  ชวงเวลาของการพยากรณ  
 สามารถแบงการพยากรณโดยพิจารณาระยะเวลาที่จะพยากรณเปนสําคัญไดดังนี้ (Jay 
Heizer & Barry Render. 2549) 
  1.  การพยากรณระยะสั้น เปนการพยากรณเหตุการณที่ไมเกิน 1 ป โดยทั่วไปมักจะอยูในชวง
ไมเกิน 3 เดือน เชน การพยากรณการวางแผนการจัดซื้อ การจัดตารางการทํางาน การมอบหมายงาน  
การพยากรณยอดขาย และการพยากรณระดับการผลิต 
 2.  การพยากรณระยะกลาง เปนการพยากรณเหตุการณที่อยูในชวง 3 เดือน ถึง 3 ป จะใชมาก
ในการพยากรณการวางแผนการขาย การวางแผนการผลิต การวางแผนดานงบประมาณเงินสด และ
การวิเคราะหการวางแผนการดําเนินงานตาง ๆ  
 3.  การพยากรณระยะยาว เปนการพยากรณเหตุการณที่มากกวา 3 ป ขึ้นไป มักใชสําหรับ
วางแผนออกผลิตภัณฑใหม คาใชจายในการลงทุน การขยายทําเลที่ตั้ง และการวิจัยพัฒนา  

 
2.2.3  ประโยชนของการพยากรณ  
 การพยากรณมีประโยชนที่สําคัญ ๆ สําหรับองคกรธุรกิจอยูหลายประการ ดังตอไปนี้ 
 1. การพยากรณชวยในการกําหนดตารางการใชทรัพยากรที่มีอยูในปจจุบัน (Scheduling 
Exiting Resources) เชน เครื่องจักร คนงาน เงินสดหมุนเวียน ฯลฯ มีการใชไปเทาใด  ถูกใชอยางมี
ประสิทธิภาพหรือไม และมีลักษณะการใชอยางไร 
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 2. การพยากรณทําใหองคกรสามารถเสาะแสวงหาทรัพยากรอื่น ๆ เพิ่มเติม (Acquiring 
Additional Resources) จากพื้นฐานขอมูลที่มีอยูในปจจุบันผนวกกับ Lead Time หรือระยะเวลา      
ที่กําหนดไวในแผน องคกรจะสามารถเสาะหาทรัพยากรที่คาดวาตองการใชในอนาคตไดอยาง    
ทันการณ เชน วัสดุอุปกรณ เงิน คน และวัตถุดิบตาง ๆ เปนตน 
 3. การพยากรณทําใหทราบวาองคกรธุรกิจตองการทรัพยากรอะไร (Determining What 
Resource are Desired) ความถูกตองแมนยําชวยใหองคกรสามารถตัดสินใจวาทรัพยากรอะไรคือส่ิง
ที่องคกรตองการอยางแทจริง ไมเสียเวลาและไมเสียเงินไปกับสิ่งที่ไมจําเปน 
 4. การพยากรณสามารถนํามาใชในการวางแผนชองทางการจัดจําหนาย (Channel of 
Distribution) เพื่อใหสินคามีเพียงพอกับความตองการของผูบริโภคและสามารถตอสูกับคูแขงขันได  
 5. การพยากรณสามารถใชในการวางแผนจัดทํางบประมาณสําหรับหนวยงาน ตาง ๆ ของ
องคกร เพื่อใหสามารถทํายอดขายไดถึงเปาตามที่ไดพยากรณไว 
  6. การพยากรณชวยในการวางแผนสงเสริมการจําหนาย (Promotions) ใหกับลูกคาไดอยาง
มีประสิทธิภาพ  และสอดคลองกับสถานการณที่คาดวาจะเกิดขึ้นในอนาคต  เพราะฉะนั้น             
การพยากรณการขายจะชวยใหผูบริหารสามารถตัดสินใจเตรียมหาวิธีการปองกันไมใหยอดขาย
ลดลงตามที่พยากรณไว 
  7. การพยากรณยอดขายเปนเครื่องมือที่ชวยในการควบคุมและรักษาสวนแบงตลาด 
(Market Share) ใหมีความตอเนื่องในดานบวก ขณะเดียวกันก็สามารถเปนเครื่องมือในการประเมินผล
การดําเนินงานได เพราะผูบริหารสามารถนําคาที่พยากรณไดมาเปนเครื่องมือใน การตรวจสอบวา
วิธีการหรือกลยุทธที่องคการใชอยูนั้นเปนวิธีที่เหมาะสมหรือไม เพื่อจะไดสามารถดําเนินการแกไข
หรือปองกันไมใหเกิดความผิดพลาดขึ้นอีกไดอยางทันทวงที 
  8. การพยากรณยอดขายสามารถใชเปนเครื่องมือในการกําหนดเปาหมายในการดําเนินงาน 
ทําใหผูบริหารสามารถประเมินสถานการณ และสรางความคาดหวังในอนาคต 
 
2.2.4  หนวยงานที่เก่ียวของกับการพยากรณ 
 หนวยงานตาง ๆ ภายในองคกรที่เกี่ยวของกับการนําคาพยากรณอุปสงค หรือความตองการ
ของลูกคาที่ประมาณการขึ้นไปใชงาน เชน 
 1. ฝายการเงิน อุปสงคหรือความตองการของลูกคาที่ประมาณการขึ้นนั้น สามารถใชเปน
ขอมูลพื้นฐานในการจัดทํางบประมาณการขาย เพื่อจะสามารถจัดสรรทรัพยากรใหทุกสวนของ
องคกรอยางทั่วถึงและเหมาะสม 
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 2.  ฝายการตลาด อุปสงคหรือความตองการของลูกคาที่ประมาณการได จะถูกนําไปใชใน
การกําหนดโควตาการขายของพนักงานขาย หรือนําไปสรางยอดขายใหไดตามเปาหมายของ
ผลิตภัณฑแตละชนิด  เพื่อใชในการควบคุมงานของฝายขาย และฝายการตลาด 
 3.  ฝายการผลิต อุปสงคหรือความตองการของลูกคาที่ประมาณการไว จะถูกนํามาใชใน 
การดําเนินงานตาง ๆ ในฝายการผลิต คือ 
  3.1 การบริหารสินคาคงคลังและการจัดซื้อ 
  3.2  การบริหารแรงงานและกําลังคนใหสอดคลองกับปริมาณงานผลิตที่ไดพยากรณไว
ในแตละชวงเวลา 
  3.3  การกําหนดกําลังการผลิต เพื่อใหมีขนาดของโรงงานที่เหมาะสม มีอุปกรณ
เครื่องจักร หรือสถานีการผลิตที่เพียงพอ  ในปริมาณที่ไดพยากรณไวในการวางแผนการผลิตรวม 
เพื่อจัดสรรแรงงานและกําลังการผลิตใหสอดคลองกับการจัดซื้อวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ตองใชใน
การผลิตในแตละชวงเวลา 
  3.4  การเลือกทําเลที่ตั้งสําหรับการผลิต คลังสินคา หรือศูนยกระจายสินคาสําหรับลูกคา
และแหลงการขายที่มีอุปสงคหรือความตองการของลูกคาที่มากพอ 
  3.5  การวางแผนผังกระบวนการผลิตและจัดตารางการผลิต เพื่อใหเหมาะสมกับปริมาณ
สินคาที่ตองผลิต และกําหนดเวลาการผลิตใหสอดคลองกับชวงของอุปสงค หรือความตองการของ
ลูกคา  
 
2.2.5  ขั้นตอนพื้นฐานที่จะชวยใหการพยากรณมีประสิทธิภาพ 
 ขั้นตอนพื้นฐานที่จะชวยใหการพยากรณมีประสิทธิภาพ มีดังตอไปนี้ (Chopra and Meinld, 
2007) 
 1. ระบุวัตถุประสงคและทําความเขาใจเพื่อนําผลการพยากรณไปใช และชวงเวลาที่       
การพยากรณจะครอบคลุมถึง เพื่อเลือกใชไดถูกตองเหมาะสม 
 2. รวบรวมขอมูลอยางมีระบบ ถูกตองตามความเปนจริง 
 3.  จําแนกประเภทสินคาที่มีลักษณะของปริมาณความตองการที่คลายกันไวเปนกลุม
เดียวกัน พยากรณสําหรับกลุมสินคากอนแลวจึงแยกการพยากรณเปนรายสินคาในแตละกลุมอีก
คร้ัง โดยเลือกวิธีการพยากรณที่เหมาะสมสําหรับแตละกลุมและแตละลักษณะสินคาดวย 
 4.  ระบุขอจํากัดหรือปจจัยที่สําคัญที่สงผลกระทบตอการพยากรณและระบุสมมติฐานที่ตั้ง
ไวในการพยากรณดวย เพื่อผูที่นําผลการพยากรณไปใชจะไดทราบถึงเงื่อนไขขอจํากัดที่มีผลตอ   
คาพยากรณ 
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 5. เลือกเทคนิคการพยากรณที่เหมาะสมกับขอมูลที่จะใชในการพยากรณ 
 6. ตรวจสอบความแมนยําของคาพยากรณที่ไดกับคาจริงที่เกิดขึ้นเปนระยะ ๆ เพื่อปรับ
วิธีการ หรือสมการที่ใชในการคํานวณใหเหมาะสมเมื่อเวลาเปลี่ยนไป 
 
2.2.6  ลักษณะของขอมูลความตองการของลูกคาหรืออุปสงค 
 การตัดสินใจทางธุรกิจจําเปนตองอาศัย “ขอมูล (Data)”  หรืออาจเรียกวา “คาสังเกต” เพื่อใช
ในการพยากรณอุปสงค หรือปริมาณความตองการของลูกคา (Demand Forecasting) ซ่ึงจะหมายถึง
ขอเท็จจริงตาง ๆ ที่ไดจากการเก็บรวบรวมขอมูลอยางเปนระบบ โดยที่ขอมูลทางสถิตินั้นไมได
หมายความถึงขอมูลที่เปนตัวเลขเทานั้น  แตยังรวมถึงขอความหรือผลที่ไดจากการสังเกตอื่น ๆ ที่มี
ประโยชนตอการนําไปใชในการพยากรณ การแบงขอมูลตามระยะเวลาในการเก็บรวบรวมขอมูล 
แบงไดเปน 2 ประเภท (ศิริลักษณ. 2535) ดังนี้ 
 1. ขอมูลภาคตัดขวาง (Cross Sectional Data) เปนขอมูลท่ีเก็บ ณ เวลาใดเวลาหนึ่งที่ทํา  
การวิจัย เชน การศึกษาความคิดเห็นของประชาชนตอการลดการจัดเก็บภาษีน้ํามันของรัฐบาล วาจะ
สงผลตอการบริโภคและอัตราเงินเฟออยางไร เปนการศึกษา ณ เวลาใดเวลาหนึ่งที่ทําการวิจัย โดย
จะศึกษาคาของขอมูล ณ เวลาใดเวลาหนึ่งเทานั้น และไมคํานึงถึงการเปลี่ยนแปลงของเวลา 
 2. ขอมูลอนุกรมเวลา (Time Series) เปนขอมูลที่เก็บตอเนื่องตั้งแตตน จนสิ้นสุดเวลาที่ระบุ  
เพื่อมาใชในการพยากรณเหตุการณที่จะเกิดขึ้นในอนาคต เชน การศึกษาปริมาณการสงออกของ
สินคาประเภทสิ่งทอ และเครื่องนุงหมตั้งแตป 2545-2551 โดยอนุกรมเวลาจะหมายถึงคาของขอมูล 
หรือคาสังเกตที่เปลี่ยนแปลงไปตามลําดับของเวลาที่เกิดขึ้น ดังนั้นจึงจําเปนที่ผูประกอบการจะตอง
เก็บขอมูลความตองการของลูกคา หรือบริการตาง ๆ ในอดีตตามชวงเวลาตาง ๆ ไว การวิเคราะห
ลักษณะของขอมูลดังกลาวจะเรียกวา การวิเคราะหอนุกรมเวลา (Analysis of Time Series) 
วัตถุประสงคที่สําคัญของการวิเคราะหอนุกรมเวลาก็เพื่อหารูปแบบของตัวแปรที่เราสนใจ เชน 
ปริมาณความตองการของลูกคาที่เกิดขึ้นนั้นเปนผลเนื่องมาจากการเปลี่ยนแปลงของเวลาหรือไม 
โดยลักษณะการเปลี่ยนแปลงของขอมูลอาจจะมีรูปแบบหรือไมมีก็ได ชวงเวลาที่เก็บบันทึกขอมูล  
ก็จะสามารถบันทึกเปนรายชั่วโมง วัน สัปดาห ไตรมาส หรือรายป ฯลฯ ขึ้นกับลักษณะของขอมูล 
ที่ศึกษา ซ่ึงขอมูลที่นํามาใชวิเคราะหยิ่งมากเทาใด ผลการวิเคราะหก็จะมีความถูกตองใกลเคียง 
ความจริงมากขึ้นเทานั้น ลักษณะพื้นฐานหรือสวนประกอบพื้นฐานของขอมูลอนุกรมเวลา สามารถ
จําแนกไดเปน 4 ประเภทหลัก ดังนี้ 
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  2.1 ปจจัยแนวโนม (Trend หรือใชสัญลักษณ T) คือ ปริมาณความตองการหรืออุปสงค 
ที่เพิ่มขึ้นหรือลดลง หรือคงที่ในชวงเวลาที่ตอเนื่องกันเมื่อเวลาผานไปเปนระยะเวลายาว ความยาว
ของขอมูลนั้นไมสามารถกําหนดไดชัดเจนวาเปนเวลาเทาใด แตไมควรต่ํากวา 10 ชวงเวลา 
แนวโนมนี้มักจะเกิดขึ้นกับปจจัยที่เกี่ยวของกับการเปลี่ยนแปลงของจํานวนประชากรที่เพิ่มขึน้ หรือ
มีการเคลื่อนยายวัฒนธรรมทางสังคม ส่ิงแวดลอม รายไดรวมทั้งการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี ซ่ึง
จะสะทอนใหเห็นถึงการเปลี่ยนแปลงที่เพิ่มขึ้น หรือการเจริญเติบโตทางธุรกิจ หรือ การลดลงของ
ปริมาณการขาย ตัวอยางเชน ราคาน้ํามันที่ขยับตัวสูงขึ้นเรื่อย ๆ หรืออัตราดอกเบี้ยเงินฝากมี
แนวโนมลดลงอยางตอเนื่อง เปนตน ซ่ึงสวนใหญจะแสดงโดยใชกราฟเสนตรง อยางไรก็ตาม
แนวโนมของขอมูลอาจจะเปลี่ยนแปลงในรูปแบบอื่น ๆ เชน เสนโคง หรือเอ็กซโพเนนเชียล          
ก็เปนได แผนภูมิที่ 2.4  แสดงขอมูลอนุกรมเวลาที่มีปจจัยแนวโนมเปนสวนประกอบ 
 

แผนภูมิท่ี  2.4  
ขอมูลอนุกรมเวลาท่ีมีปจจัยแนวโนมเปนสวนประกอบ 

 

 

ยอดขาย 
ยอดขายเฉลี่ย 

    
 
  2.2 อิทธิพลของฤดูกาล (Seasonal หรือใชสัญลักษณ S) คือ ปริมาณความตองการ หรือ
อุปสงคที่มีคาเพิ่มขึ้น หรือลดลงซ้ํา ๆ กัน เมื่อถึงเวลาหรือฤดูกาลเดิม ในฤดูกาลหนึ่ง ๆ อาจจะเปน
รายไตรมาส รายเดือน รายสัปดาห หรือ รายวันก็ได การเคลื่อนไหวที่ซํ้า ๆ กันในชวงเวลาเดียวกัน
นั้น อาจจะมีอิทธิพลของปจจัยอ่ืน ๆ ที่มีผลตอฤดูกาลหลายปจจัย เชน อุณหภูมิ สภาพภูมิอากาศ 
เทศกาล วัฒนธรรมทางสังคมและงบประมาณของทางภาครัฐเปนตน มีลักษณะคลายกับการผันแปร
แบบวัฏจักร แตเปนการเปลี่ยนแปลงที่ส้ันกวา เชน ภายในเวลา 1 ป ทําใหสามารถคาดการณ
เหตุการณที่จะเกิดขึ้นได เชน ในชวงเทศกาลปใหม ตรุษจีน สงกรานต มักจะมีผูนิยมเดินทาง
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ทองเที่ยวจํานวนมาก  ทั้งทางรถไฟ รถยนต และเครื่องบิน ขอมูลเกี่ยวกับราคาผลไมมักจะตกต่ําลง
ในฤดูเก็บเกี่ยวและจะมีราคาสูงขึ้นในฤดูหนาวหรือฤดูกาลอื่น ๆ และจะเกิดซ้ํา ๆ กัน ตามฤดูกาลใน
แตละป แผนภูมิที่ 2.5 แสดงขอมูลอนุกรมเวลาที่มีความผันแปรเนื่องจากฤดูกาล และแนวโนมเปน
สวนประกอบ 
 

แผนภูมิท่ี  2.5 
ขอมูลอนุกรมเวลาท่ีมีความผนัแปรเนื่องจากฤดูกาลและแนวโนมเปนสวนประกอบ 

 

 

ยอดขาย 

ยอดขาย 
ปจจัยแนวโนม 
ปจจัยแนวโนมและฤดูกาล 

เวลา 

 
 
  2.3 อิทธิพลของวัฏจักร (Cycle หรือใชสัญลักษณ C) เปนการเปลี่ยนแปลงของขอมูลที่มี
ลักษณะขึ้นลงของการเคลื่อนที่ซํ้า ๆ กัน คลายกับอิทธิพลของฤดูกาล แตเปนอยางชา ๆ โดยจะใช
เวลานานหลายปในการเปลี่ยนแปลง โดยแบบแผนของวัฏจักรของขอมูลใน แตละชวงเวลาจะ
แตกตางกันไป และชวงของเวลาก็จะสั้นยาวไมเทากัน สาเหตุของปริมาณ  ความตองการหรืออุปสงคมี
ลักษณะการขึ้นลงแบบวัฏจักร เนื่องมาจากวัฏจักรทางธุรกิจ   (Business Cycle) ซ่ึงเปนปจจัยที่
กอใหเกิดการเติบโตหรือถดถอยของเศรษฐกิจ และสาเหตุอีกประการหนึ่ง คือวงจรชีวิตของ
ผลิตภัณฑหรือบริการ (Product Life Cycle) จะขึ้นกับวา ผลิตภัณฑหรือสินคานั้น ๆ อยูในชวงใดตัง้แต
ระยะเริ่มตนเมื่อสินคาหรือผลิตภัณฑเขาสูตลาด จนถึงชวงถดถอย โดยในแตละชวงเวลาจะมีปริมาณ
ความตองการของผลิตภัณฑแตกตางกันออกไป โดยวัฏจักรหนึ่ง ๆ อาจจะครอบคลุมเวลาตั้งแต     
5-10 ปขึ้นไป การพยากรณการเปลี่ยนแปลง  วัฏจักรทางเศรษฐกิจของประเทศไดรับผลกระทบจาก
เหตุการณตาง ๆ ทั้งภายในประเทศและตางประเทศ รวมทั้งเหตุการณทางการเมืองตาง ๆ ดวย 
แผนภูมิที่ 2.6 แสดงขอมูลอนุกรมเวลาซึ่งมีการผันแปรของวัฏจักรเปนสวนประกอบ 
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แผนภูมิท่ี  2.6 
ขอมูลอนุกรมเวลาซ่ึงมีการผนัแปรของวัฏจักรเปนสวนประกอบ 

 

 

ยอดขาย 

ป 

 
  2.4 เหตุการณที่ผิดปกติ หรือ ปริมาณความตองการเปนแบบสุม (Random Variation 
หรือใชสัญลักษณ I) เปนการเปลี่ยนแปลงของขอมูลท่ีเกิดจากปจจัยอ่ืน ๆ นอกเหนือจากอิทธิพล
แนวโนม ฤดูกาล หรือวัฏจักร เปนเหตุการณที่ไมสามารถคาดเดาลวงหนา หรือพยากรณได และ
ไมไดเกิดขึ้นบอยโดยอาจจะเกิดจากภัยธรรมชาติ เชน น้ําทวม แผนดินไหว คล่ืนสึนามิ ปฏิวัติ ภาวะ
เศรษฐกิจตกต่ําทั่วโลก ปดโรงงาน หรือการนัดหยุดงาน เปนตน เหตุการณดังกลาวสงผลให       
การเคลื่อนไหวของอนุกรมเวลาไมมีแบบแผนที่แนนอน และมีความแปรปรวนเขามาเกี่ยวของกับ
ขอมูลสูง แผนภูมิที่ 2.7  แสดงขอมูลอนุกรมเวลาที่มีเหตุการณที่ผิดปกติ หรือการผันแปรเชิงสุมเขามา
เกี่ยวของ 

 
แผนภูมิท่ี  2.7 

ขอมูลอนุกรมเวลาท่ีมีความผนัแปรเชงิสุมเปนตัวประกอบ 
 

 

ยอดขาย 

ยอดขาย 
ยอดขายเฉลี่ย 

เวลา 
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2.2.7  การเลือกเทคนิคในการพยากรณ 
 วิธีการพยากรณมีผูพัฒนาขึ้นหลายวิธี โดยแตละวิธีก็จะเหมาะสมกับขอมูลที่มีลักษณะ  
การเคลื่อนไหวที่แตกตางกันออกไป รวมทั้งขึ้นอยูกับวัตถุประสงคของการนําเอาคาพยากรณที่ไดไป
ใชงาน และจําเปนอยางยิ่งที่จะตองเลือกวิธีการพยากรณใหเหมาะสมกับการนําไปใช ดังนั้นกอนที่
จะดําเนินการพยากรณ ผูพยากรณจะตองทราบและตระหนักถึงรายละเอียดตาง ๆ ที่เกี่ยวของ 
ดังตอไปนี้ 
 1. ระยะเวลาในการพยากรณลวงหนา ผูพยากรณมักจะพยากรณการเกิดขึ้นของเหตุการณ
แตกตางกัน ขึ้นอยูกับวัตถุประสงคของการนําคาพยากรณไปใชงาน ระยะเวลาในการพยากรณ
ลวงหนา  สามารถแบงไดเปนระยะส้ัน ระยะกลาง และระยะยาว การพยากรณระยะสั้นจะเปน
ชวงเวลาที่จะพยากรณลวงหนาไมเกิน 3 เดือน ระยะกลาง เปนชวงเวลาตั้งแต 3 เดือนขึ้นไป จนถึง 2 ป 
และระยะยาว เปนชวงเวลาที่ตองการพยากรณไปลวงหนาตั้งแต 2 ปขึ้นไป ระยะเวลาใน              
การพยากรณลวงหนานี้จะสงผลถึงเทคนิคที่จะเลือกใชในการพยากรณ โดยแตละชวงเวลาก็จะ
เหมาะสมกับเทคนิคการพยากรณที่แตกตางกันออกไป เชน หากผูพยากรณตองการที่จพยากรณใน
ระยะยาวแลวการพยากรณเชิงคุณภาพจะมีความเหมาะสมมากกวา 
   ขอมูลที่ใชในการพยากรณนั้นอาจจะมีหนวยวัดเปน รายช่ัวโมง  รายวัน รายสัปดาห ราย
เดือน หรือรายไตรมาส ก็ได  ขึ้นกับประเด็นของเรื่องที่ศึกษา เชน หางสรรพสินคาแหงหนึ่ง
พิจารณาจํานวนลูกคาที่เขามารับบริการในแตละวันที่หางเปดบริการ เพื่อจัดสรรพนักงานใหบริการ
ไดสอดคลองกับจํานวนลูกคาในแตละชวงเวลา หรือบริษัทแหงหนึ่งผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปตองการ
พยากรณยอดขายสินคาเสื้อผาสําเร็จรูปในแตละเดือน เปนตน อยางไรก็ตามขอมูลที่นํามาใชใน  
การวิเคราะหนั้นจะตองมีขนาดใหญพอสมควร รวมทั้งมีความทันสมัยดวย 
 2. รูปแบบของขอมูล สวนประกอบของขอมูลจะเปนตัวกําหนดเทคนิคที่ใชใน              
การพยากรณ  ดังนั้นกอนที่ผูพยากรณจะเลือกวิธีที่จะใชเทคนิคในการพยากรณ จําเปนอยางยิ่งที่
จะตองนําขอมูลที่มีอยูมาพล็อตกราฟลงจุดเพื่อดูลักษณะการเคลื่อนไหวของขอมูลเบื้องตนกอน 
แผนภูมิที่ 2.8 แสดงการเคลื่อนไหวของขอมูลอนุกรมเวลาชุดหนึ่งที่มีอิทธิพลของแนวโนมที่
เพิ่มขึ้นเมื่อเวลาเปลี่ยนไป รวมทั้งอิทธิพลของฤดูกาล และความผันแปรสุม หรือเหตุการณที่ผิดปกติ 
เปนสวนประกอบ 
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แผนภูมิท่ี  2.8 
การเคล่ือนไหวของขอมูลอนุกรมเวลาชุดหนึ่ง 

 

 
 
 3.  คาใชจายในการพยากรณ คาใชจายเปนหลักเกณฑสําคัญที่ใชในการตัดสินเลือกเทคนิค
การพยากรณ  ซ่ึงประกอบดวยคาใชจายที่เกิดขึ้นเพื่อพัฒนาตัวแบบที่ใชในการพยากรณ คาใชจายที่
เกิดขึ้นจากการเก็บขอมูลที่ใหตัวแบบที่สรางขึ้นมีความถูกตองแมนยําตลอดเวลา และคาใชจายที่
เกิดขึ้นจากความผิดพลาดที่มาจากการพยากรณความสําคัญของคาใชจายแตละประเภทจะขึ้นอยูกับ
วิธีการและสภาวการณ เชน วิธีการพยากรณเชิงคุณภาพและเชิงเทคโนโลยีสวนมากจะตองประมาณ
คาใชจายแยกเปนสวน ๆ รวมทั้งจะตองมีการประมาณปจจัยนําเขาทางทรัพยากรมนุษย การได
ขอมูลจากภายนอกจะเปนคาใชจายสวนใหญที่เกิดขึ้น และคาใชจายเหลานี้จะเกิดขึ้นอีกทุกครั้งที่จะ
พยากรณใหม สําหรับการพยากรณเชิงปริมาณแลว คาใชจายสวนใหญไมขึ้นอยูกับสภาวการณ
ทางดานการบริการจัดการ วิธีการพยากรณเชิงปริมาณที่ใชกันในองคกรสวนใหญจะใชคอมพวิเตอร 
คาใชจายในดานการพัฒนา จึงเปนเรื่องของการเขียนและดัดแปลงโปรแกรมที่จะใชในการพยากรณ 
ซ่ึงจะรวมถึงทรัพยากรมนุษยที่ตองใชเพื่อพัฒนาโปรแกรม และคาใชจายของเวลาคอมพิวเตอรเพื่อ
จัดระบบการทํางานของวิธีการที่ใช เปนตน 
 4. ระดับความแมนยําในการพยากรณ ระดับความแมนยําของการพยากรณ และ 
ความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นจะขึ้นกับสถานการณที่ตองการจะพยากรณ บางกรณีความผิดพลาด     
20 เปอรเซ็นต  ก็สามารถยอมรับได ในขณะที่บางกรณีความผิดพลาด 1 % ก็กอใหเกิดความเสียหาย
มากมายตอองคกร และหากพิจารณาในแงของการวิเคราะหการตัดสินใจแลวก็จะพบวา                  
มีความแตกตางระหวางการตัดสินใจที่ดี (Good Decision) และผลลัพธที่ดี (Good Outcome) ถาหาก
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ผูพยากรณสามารถออกแบบจําลองสภาวการณไดทามกลางความไมแนนอน ก็นาที่จะสงเสริม
สนับสนุนการพยากรณโดยไมตองคํานึงถึงระดับความแมนยํามากนัก  
 5. ขอมูลในอดีตที่เก็บรวบรวมไว ขอมูลในอดีตที่มีอยูจะเปนตัวตัดสินใจหลักในการที่จะ
เลือกเทคนิคการพยากรณ นอกจากนั้นแลวความถูกตองของขอมูลก็เปนปจจัยที่สําคัญอยางยิ่งใน
การพยากรณ ดังนั้นหากองคกรใดยังไมไดจัดเก็บขอมูลในอดีต จําเปนอยางยิ่งที่จะตองรีบ
ดําเนินการ 
 6. ความงายในการที่ผูปฏิบัติจะนําไปใชตอ ความงายของเทคนิคการพยากรณในการที่      
ผูปฏิบัติจะนําไปใชตอเปนปจจัยที่สําคัญอีกปจจัยหนึ่ง หากผูบริหารหรือผูที่เกี่ยวของ ขาดความรู
ความเขาใจในเทคนิคการพยากรณที่นํามาใช การพยากรณที่ทําขึ้นก็จะไมมีความหมาย หรือถูกนําไป
ประยุกตใชอยางไมถูกตอง เชน วิธีการของบอก-เจนกินส (Box and Jenkins Method) ไมเปนที่นิยม
ในหลายองคกร เนื่องจากเทคนิคดังกลาวยุงยากเกินไปสําหรับผูใชที่จะเขาใจแนวความคิดพื้นฐาน
ของวิธีการในระดับที่จะมั่นใจไดวาวิธีการดังกลาวสามารถนําไปประยุกตใชไดอยางถูกตอง 
 
2.2.8  เทคนิคการพยากรณ   
 โดยทั่วไปแลวสามารถจําแนกการพยากรณออกเปน 2 ประเภทใหญ ๆ  ไดแก การพยากรณ
เชิงคุณภาพ (Qualitative Forecasting Methods)  ซ่ึงขึ้นอยูกับความคิดเห็น หรือประสบการณ     
และการพยากรณเชิงปริมาณ (Quantitative Forecasting Methods) ซ่ึงใชตัวแบบทางคณิตศาสตร 
และขอมูลในอดีตเพื่อจะพยากรณ  การพยากรณเชิงปริมาณ  สามารถจําแนกไดเปน 2  กลุม คือ      
1.  การวิเคราะหอนุกรมเวลา (Time Series) และ 2. ตัวแบบหรือการวิเคราะหเชิงสาเหตุ (Causal or 
Associative Models) ดังแผนภูมิที่ 2.9 แสดงประเภทของการพยากรณ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 



  28 

แผนภูมิท่ี 2.9 
ประเภทของการพยากรณ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เทคนิคการพยากรณ 

การพยากรณเชิงคุณภาพ การพยากรณเชิงปริมาณ 

การพยากรณจาก 
พนักงานขาย 

ความคิดเห็น 
ของผูบริหาร 

การวิจัยตลาด 

การวิเคราะหเชิงสาเหตุ การวิเคราะหอนุกรมเวลา 

การวิเคราะห 
การถดถอย 

ตัวแบบเศรษฐกิจมิต ิ

การพยากรณอยางงาย 

การพยากรณดวยวิธี 
การปรับใหเรียบ 

การพยากรณขอมูลท่ีมี 
แนวโนม 

การพยากรณขอมูลท่ีมี 
ฤดูกาล 

วิธีเดลฟ 

 
 
 
 
 จากการศึกษาในประเทศสหรัฐอเมริกา ซ่ึง Jain (2001 อางถึงใน Wisner et al. 2005 : 128) 
ไดระบุวาตัวแบบอนุกรมเวลาเปนตัวแบบที่นิยมใชมากที่สุดเกือบรอยละ 60 ของผูตอบ
แบบสอบถาม วิธีที่นิยมใชสําหรับตัวแบบอนุกรมเวลา คือ การหาคาเฉลี่ยแบบเคลื่อนที่ และ       
การพยากรณแนวโนม และรอยละ 24 ของผูตอบแบบสอบถาม  ระบุวาใชตัวแบบหรือการวิเคราะห
เชิงสาเหตุ  วิธีที่นิยมที่สุด คือ การวิเคราะหการถดถอยอยางงาย  โดยพบวา มีเพียงรอยละ 8 เทานั้น
ที่มีการนําเอาเทคนิคการพยากรณเชิงคุณภาพ  เชน วิธี วิธีเดลฟ หรือการวิจัยตลาดเขามาใช โดย
นํามาใชเพื่อพยากรณขอมูลที่มีอยูจํานวนนอย หรือใชเมื่อบริษัทไมมีขอมูลในอดีตเก็บหรือบันทึก
ไวสําหรับการวิเคราะห รายละเอียดของเทคนิคการพยากรณแตละประเภทที่นิยมนํามาใชในทาง
ปฏิบัติมีดังนี้ 
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  2.2.8.1 การพยากรณเชิงคณุภาพ 
 การพยากรณเชิงคุณภาพ (Qualitative Forecasting Methods) เปนเทคนิคการพยากรณ       
ที่ขึ้นอยูกับประสบการณ การประเมินความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญ (Expert Opinion) และใชดุลยพินิจ
ของบุคคลเพื่อทํานายการเปลี่ยนแปลงในระยะยาว เปนการพยากรณที่ใชวิจารณญาณ (Judgmental 
Forecasting) โดยจะถือเกณฑวิจารณญาณสวนบุคคล หรือมีการตกลงกันของคณะกรรมการ
เกี่ยวกับเหตุการณ หรือสถานการณในอนาคต ในบางครั้งจะเรียกการพยากรณนี้วา การพยากรณ
เทคโนโลยี (Technological Forecasting) เมื่อนําไปประยุกตกับการพัฒนาดานเทคโนโลยีใหม ๆ ให
ทันสมัยอยูเสมอ รวมทั้งพยากรณผลกระทบที่มีตอสภาพแวดลอม การพยากรณเชิงคุณภาพ หรือ
การพยากรณเทคโนโลยีนี้ จะชวยทําใหผูพยากรณสามารถจัดระเบียบกระบวนการคิดและ          
การทํานายอนาคตไดอยางแมนยําขึ้น 
 แมวาคาใชจายที่เกิดขึ้นในการพยากรณดวยเทคนิคนี้จะไมสูงมากนักแตประสิทธิภาพของ
การพยากรณจะขึ้นอยูกับทักษะและประสบการณของผูพยากรณ จํานวนของขอมูลที่เกี่ยวของที่
สามารถหาได รวมทั้งยังขึ้นกับความรูและความเชี่ยวชาญของผูที่เกี่ยวของตาง ๆ ในการพยากรณดวย 
ประสิทธิภาพของการพยากรณอาจจะลดลงถามีความลําเอียงในการตัดสินใจเกิดขึ้น โดยทั่วไปแลว
เทคนิคนี้จะถูกนํามาใชสําหรับการพยากรณระยะยาว (Long-range Projection) หรือเมื่อองคกร        
มีขอมูลอยูจํากัด ไมสามารถหาได หรือขอมูลที่มีอยูในปจจุบันไมเกี่ยวของหรือเมื่อขอมูลที่มีอยู   
ไมสามารถนํามาใชได นอกจากนั้นเทคนิคนี้ยังเหมาะกับการใชแนะนําผลิตภัณฑใหมเขาสูตลาด 
หรือมีการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีใหม  เนื่องจากไมมีขอมูลอยูเลย วิธีการพยากรณ เชิงคุณภาพที่
นิยมนํามาใชมี 4 วิธี ดังนี้ 
 1) ความคิดเห็นของผูบริหาร (Jury of Executive Opinion) การพยากรณดวยวิธีนี้จะใชกลุม
ของผูบริหารระดับสูง ผูที่มีความรูเกี่ยวกับตลาด คูแขง และสภาพแวดลอมทางธุรกิจมารวมกันเพื่อ
พยากรณ  ขอไดเปรียบของเทคนิคนี้ก็คือใชประสบการณของกลุมผูบริการหลายคนมาแลกเปลี่ยน
ความคิดเห็นซึ่งกันและกัน แตหากความคิดเห็นคนใดคนหนึ่งชี้นํากลุมแลว จะทําใหความเชื่อถือใน
การพยากรณลดลง เทคนิคนี้จะเหมาะสมกับการพยากรณสําหรับการวางแผนในระยะยาว และ    
การแนะนําผลิตภัณฑใหมเขาสูตลาด  ตัวอยางเชน การพยากรณเกี่ยวกับแฟชั่นที่มีการแขงขันกันสูง 
เปนธุรกิจที่คอนขางเสี่ยง เนื่องจากมักจะไมมีขอมูลในอดีตที่พยากรณบริษัท Sport Obermeyer ที่อยู
ในธุรกิจนี้จึงไดวาจางคณะกรรมการชุดหนึ่งที่มีประสบการณในธุรกิจดังกลาวขึ้นมาเพื่อที่จะ
พยากรณปริมาณความตองการของลูกคา โดยใชความเห็นที่เปนเอกฉันท อยางไรก็ตาม
คณะกรรมการบางคนอาจจะมีอิทธิพลตอกลุมคณะทํางาน ซ่ึงจะสงผลใหคาพยากรณที่ไดเบี่ยงเบน
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และไมถูกตอง ดังนั้น บริษัท Sport Obermeyer จึงไดนําคาพยากรณของคณะกรรมการที่ไดมาหา
คาเฉลี่ยเพื่อใชเปนคาพยากรณของปริมาณความตองการทั้งหมด 
 2) การพยากรณจากพนักงานขาย (Sales Force Composites) การพยากรณดวยวิธีนี้จะใช
ความรูดานการตลาดของพนักงานขาย เพื่อท่ีจะประมาณความตองการที่เกิดขึ้น เนื่องจากพนักงาน
ขายจะเปนผูใกลชิดกับลูกคามากที่สุด  ดังนั้นจะทําใหการพยากรณนาเชื่อถือมากขึ้น อยางไรก็ตาม 
หากผูพยากรณมีความลําเอียง หรือบิดเบือนขอมูล ก็อาจจะสงผลตอประสิทธิภาพของการพยากรณ
ได ซ่ึงความลําเอียงหรือการบิดเบือนขอมูลอาจจะเนื่องมาจากผลตอบแทน (Bonus) ที่พนักงานขาย
จะไดรับเมื่อยอดขายที่แทจริงสูงกวาคาพยากรณ ดังนั้นอาจจะสงผลใหพนักงานขายบางรายให
ขอมูลที่ต่ํากวายอดขายจริงไปยังบริษัท การพยากรณดวยวิธีนี้จะแมนยํา มากขึ้น หากผูบริหาร      
ในระดับที่สูงขึ้นเปนลําดับ พิจารณาผลพยากรณรวมกันกอนที่จะนําเสนอตอที่ประชุมของ 
สํานักงานใหญ 
 3) การวิจัยตลาด (Market or Consumer Survey) การพยากรณดวยวิธีนี้เปนการสํารวจผูซ้ือ
หรือผูบริโภคอยางเปนระบบเกี่ยวกับขอมูลสินคา หรือบริการที่ผูบริโภคตองการ การพยากรณโดย
วิธีนี้จะนิยมใชแบบสอบถามที่พัฒนาขึ้นเพื่อสอบถามเกี่ยวกับพฤติกรรมการซื้อของผูบริโภค 
แนวความคิดเกี่ยวกับผลิตภัณฑใหม และความคิดเห็นเกี่ยวกับผลิตภัณฑที่มีอยู โดยเลือกสุม       
กลุมตัวอยางในกลุมตลาดของสินคาเพื่อเปนตัวแทนของประชากรที่สํารวจ การสํารวจนี้อาจจะใชวิธี    
การสัมภาษณโดยตรง การสอบถามผานทางโทรศัพท การสงทางจดหมาย หรือจดหมายทาง
อิเลคทรอนิกส จากนั้นวิเคราะหผลโดยใชเครื่องมือทางสถิติ และสรุปความคิดเห็นจากคําตอบที่
ไดรับ ความทาทายของการพยากรณดวยวิธีนี้ ก็คือการกําหนดหรือการที่จะระบุวาใครจะเปน
ตัวแทนของผูที่ตองการสํารวจ รวมทั้งจํานวนผูตอบแบบสอบถามที่ไดรับกลับคืนที่จะสามารถจะ
สรุปเปนตัวแทนของขอมูลได 
 4) วิธีเดลฟ (Delphi Method) เปนเทคนิคการพยากรณที่ใชผูเชี่ยวชาญ (Expert) ทั้งภายใน
และภายนอกองคกร ที่มีความเชี่ยวชาญในเรื่องที่พยากรณ และเปนเทคนิคที่นิยมใชในการพยากรณ
ระยะยาว การพยากรณดวยวิธีนี้จะเปนการพยากรณที่ไมมีการประชุมผูเชี่ยวชาญรวมกัน ซ่ึงจะชวย
หลีกเลี่ยงสถานการณการเผชิญหนาซ่ึงกันและกันระหวางผูเชี่ยวชาญ ที่อาจจะกอใหเกิดการชี้นํา
ทางความคิด ผูเชี่ยวชาญจะถูกถามความเห็นโดยใชแบบสอบถาม หรือการใหความเห็นโดยใชสง
ทางไปรษณียอิเล็กทรอนิกส (E - mail) จากนั้นผลที่ไดจากผูเชี่ยวชาญแตละรายจะถูกนํามาสรุปเขา
ดวยกัน และผลการวิเคราะห (Interim Results) จะถูกสงกลับไปยังผูเชี่ยวชาญเหลานั้น เพื่อท่ีจะให
ปรับปรุงใหความคิดเห็นในรอบตอไป โดยผูเชี่ยวชาญจะดําเนินการปรับปรุงความคิดเห็นจาก
ขอสรุปที่ไดรับจากผูวิเคราะห โดยที่ขั้นตอนเหลานี้จะถูกทําซ้ําหลาย ๆ รอบจนกระทั่งความคิดเห็น
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ที่ไดรับจะเปนเอกฉันท (Consensus) วิธีการดังกลาวอาจจะใชทั้งเวลาและคาใชจายสูงใน            
การดําเนินการ ดังนั้นการพยากรณดวยวิธีเดลฟ จึงเหมาะกับการพยากรณดานเทคโนโลยีที่มี    
ความเสี่ยงสูง (High - risk Technology Forecasting) การพยากรณเกี่ยวกับโครงการที่มีขนาดใหญ
และราคาสูง(Forecasting Large and Expensive Projects) หรือการแนะนําผลิตภัณฑใหมที่สําคัญ 
เขาสูตลาด (Major, New Product Introductions) การพยากรณดวยวิธีนี้จะขึ้นกับความรูของ
ผูเชี่ยวชาญเปนสําคัญ 
 
 2.2.8.2 การพยากรณเชิงปริมาณ 
 วิธีการพยากรณเชิงปริมาณ (Quantitative Forecasting Methods) จะใชเทคนิคทางคณิตศาสตร 
บนพื้นฐานของขอมูล ปริมาณความตองการที่เก็บรวบรวมไวในอดีต (Historical Data) รวมทั้งขอมูล
ที่เกี่ยวของอื่น ๆ เพื่อใชในการพยากรณ โดยจะจําแนกวิธีการพยากรณออกเปน 2 วิธีใหญ ๆ คือ      
(1) การพยากรณดวยเทคนิคอนุกรมเวลา (Time Series Forecasting) ซ่ึงจะมีขอสมมุติที่วา             
คาพยากรณที่เกิดขึ้นจะขึ้นกับขอมูลที่ผานมาในอดีต ดังนั้นวิธีการนี้จึงจะใชเฉพาะขอมูลเชิงปริมาณ
ที่เก็บรวบรวมไวในอดีตมาพยากรณ และ (2) การพยากรณเชิงสาเหตุ(Causal or Associating 
Forecasting) จะสมมุติวาปจจัยอ่ืน ๆ ตั้งแต 1 ตัวแปรขึ้นไป (ตัวแปรอิสระ) มีความสัมพันธกับ
ปริมาณความตองการ ซ่ึงจะนําเขามาใชในตัวแทนที่จะพยากรณความตองการในอนาคต  เนื่องจาก
การพยากรณเชิงปริมาณนั้นขึ้นกับขอมูลในอดีต ดังนั้นคาการพยากรณจะมี   ความเชื่อถือลดลง  
เมื่อระยะเวลาการพยากรณเพิ่มขึ้น ดังนั้นหากองคกรใดตองการที่จะพยากรณในระยะยาว  ควรจะ
นําเอาการพยากรณทั้งเชิงปริมาณและคุณภาพเขามารวมวิเคราะหดวย ในคูมือนี้จะขอกลาวถึง
วิธีการพยากรณเชิงปริมาณที่นิยมนํามาประยุกตใชดังตอไปนี้ 
 1) การวิเคราะหอนุกรมเวลา  
  การพยากรณดวยเทคนิคอนุกรมเวลา (Time Series Forecasting) เปนการพยากรณที่อยู
ภายใตขอสมมุติฐานวารูปแบบของขอมูลในอดีตยังคงเกิดขึ้นตอไปในอนาคต หรืออาจกลาวไดวา
ลักษณะของการเปลี่ยนแปลงรูปแบบของขอมูลหรือตัวแปรที่เราสนใจศึกษา เชน ปริมาณความตองการ 
หรืออุปสงค ในชวงเวลาที่ผานมา ซ่ึงจะเรียกวาตัวแปรตาม (Dependent Variable) จะทําใหสามารถ
คาดการณ หรือทํานายไดวาในอนาคตลักษณะของขอมูลก็ควรจะอยูในรูปแบบเชนนั้นตอไป โดย
ในที่นี้เวลาจะเปนตัวแปรอิสระ (Independent Variable) รูปแบบของอนุกรมเวลาที่พบกันบอย เชน 
ราคาน้ํามัน รายไดประชาชาติ และดัชนีอุตสาหกรรมอื่น ๆ เปนตน ดังนั้นวิธีนี้จะเปนการพยากรณ
คาตัวแปรตามเมื่อทราบคาตัวแปรอิสระ หรือเวลานั่นเอง 
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  ดังที่ไดกลาวมาแลววา ขอมูลอนุกรมเวลาประกอบดวยองคประกอบพื้นฐานที่สําคัญ     
4 ปจจัย ไดแก ปจจัยแนวโนม (T) อิทธิพลของฤดูกาล (S) อิทธิพลของวัฏจักร (C) และเหตุการณที่
ผิดปกติ (I) ในการวิเคราะหขอมูลอนุกรมเวลานั้นจําเปนอยางยิ่งที่จะตองตรวจสอบรูปแบบของ
ขอมูลกอนที่จะนํามาวิเคราะหวา ขอมูลที่เก็บรวบรวมไวนั้นประกอบดวยอิทธิพลของการผันแปร
ในรูปแบบใดบาง โดยการพล็อตจุดลงบนกราฟเพื่อดูลักษณะการเปลี่ยนแปลงของขอมูลในระยะยาว 
และถากําหนดให Yt แทนขอมูลของอนุกรมเวลา ณ เวลา t ใด ๆ แลว รูปแบบความสัมพันธของ
ขอมูลอนุกรมเวลาสามารถเขียนแทนดวยสมการรูปแบบผลคูณ (Multiplicative Model) ดังสมการ 
ที่ (2.1) ตอไปนี้ 
 
    Yt = Tt * St * Ct * It    (2.1) 
 
  ในบางสถานการณการแทนขอมูลอนุกรมเวลาอาจแทนดวยสมการรูปแบบผลบวก 
(Adaptive Model) โดยเขียนแทนดวยสมการที่ (2.2) ดังนี้ 
 

    Yt = Tt + St + Ct + It    (2.2) 
 

  โดยทั่วไปแลวพบวารูปแบบผลคูณเปนรูปแบบที่ไดรับความนิยมนําไปประยุกตใชกัน
อยางแพรหลายในการพยากรณเชิงธุรกิจ (สุพาดา และวลัยลักษณ. 2546) และในที่นี้จะขอกลาวถึง
เฉพาะเทคนิคการวิเคราะหอนุกรมเวลาเมื่อขอมูลเปนแบบแนวราบ หรือมีปจจัยแนวโนม หรือ
อิทธิพลของฤดูกาลเขามาเกี่ยวของ โดยรูปแบบที่ใชเปนรูปแบบผลคูณ มีดังนี้ 
  1.1) การพยากรณอยางงาย หรือการหาคาแบบตรง การพยากรณแบบงาย (Naïve 
Forecast: NF) หมายถึงการพยากรณปริมาณความตองการ หรืออุปสงคในอนาคต ดวยคาของขอมูล
ในปจจุบัน (Makridakis, et al. 1998) เชน ยอดขายของน้ําฝร่ังเดือนมกราคมขายได 350 กลอง ก็จะ
สามารถพยากรณไดวาเดือนกุมภาพันธควรจะขายน้ําฝรั่งได 350 กลอง เทากัน 
   แตถาหากรูปแบบขอมูลในอดีตมีสวนประกอบของแนวโนมการพยากรณอาจทําได
โดยการใชคาที่เพิ่มขึ้นหรือลดลงจากชวงเวลาที่ผานมาปรับกับคาของขอมูลในปจจุบัน เชน 
ยอดขายของน้ําฝร่ังเดือนมกราคมขายได 350 กลอง เดือนกุมภาพันธขายได  360 กลอง ดังนั้นจะ
พยากรณวาเดือนมีนาคมขายได (360)+(360-350)เทากับ 370 กลอง และถาเดือนมีนาคมมียอดขาย
ไดจริง 377 กลอง ดังนั้นเดือนเมษายนจะมียอดพยากรณ 377+(377-360) = 394 กลอง เปนตน หรือ
หากขอมูลในอดีตมีสวนประกอบของฤดูกาล เขามาเกี่ยวของ การพยากรณอยางงายก็จะใชคาของ
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ขอมูลในคาบเวลาที่ตรงกันในอดีตเปนคาพยากรณ เชนยอดขายของน้ําฝรั่งเดือนมกราคมในปที่ผาน
มาขายได 350 กลอง ดังนั้นจะสามารถพยากรณไดวาในดือนมกราคมปนี้ จะสามารถขาย  น้ําฝร่ังได 
350 กลอง ดวยเชนกัน 
   จะเห็นไดวาวิธีการพยากรณนี้เปนวิธีที่งาย และมีคาใชจายต่ํา แตจะใชไดดีในกรณี
ที่อิทธิพลตาง ๆ ที่มีตอขอมูลสงผลอยางสม่ําเสมอเทานั้น กลาวคือขอมูลเปนแบบแนวราบ หรือมี
แนวโนม และฤดูกาลที่มีความคงที่และความแปรรวนของขอมูลมีนอย แตถามีเหตุการณผิดปกติ
หรือความแปรปรวนของขอมูลมีมากแลว การพยากรณดวยวิธีนี้จะมีความผิดพลาดคอนขางสูง 
  1.2) การพยากรณดวยวิธีปรับใหเรียบ การพยากรณดวยวิธีปรับใหเรียบจะเหมาะกับ
ขอมูลมีลักษณะแบบแนวราบ ไมมีแนวโนมและไมมีฤดูกาลหรือเหตุการณ เปนแบบสุมที่ไมอาจ
คาดการณได มีแบบแผนที่เปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา โดยทุกครั้งที่มีคาสังเกตหรือขอมูลใหม ก็จะ
นําคาสังเกตหรือขอมูลใหมนั้นไปปรับสมการพยากรณ ซ่ึงการพยากรณดวยวิธีปรับใหเรียบ
สามารถจําแนกไดเปน 3 กลุม ไดแก 
    1.2.1) วิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบงาย 
    1.2.2)   วิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงน้ําหนัก 
    1.2.3)   วิธีปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียลแบบงาย 
   1.2.1) วิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบงาย การหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบงาย (Simple 
Moving Average: SMA) เปนการพยากรณขอมูลในอนาคตจากขอมูลหรือคาสังเกตลาสุดจํานวน    
k คา โดยใหน้ําหนักของขอมูลเทากัน เมื่อไดกําหนดจํานวนเทอมที่จะเฉลี่ย คาที่คํานวณไดจะเปน
คาพยากรณของขอมูลในชวงเวลาตอไป (ณ เวลาที่ t+1)   โดยคา k ที่ใชจะเปนจํานวนคูหรือจํานวน
คี่ก็ได  แตจะตองใชขอมูลตั้งแต 3 ชวงเวลาขึ้นไป หากใชขอมูล 3 ชวงเวลาดังนั้นคาพยากรณคาแรก
ก็จะเปนคาของชวงเวลาที่ 4 เปนตน ในกรณีที่กําหนดใหคา k = 3 แลวจะเรียกวิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่
แบบงายนี้วา 3 MA (A Moving Average of Order 3 or 3 MA Smoother) โดยทั่วไปแลววิธีคาเฉลี่ย
เคล่ือนที่แบบงายนี้ไมไดกําหนดคา k ที่จะนํามาหาคาเฉลี่ยวาตองมีคาเทาใด แตจะเลือก k ทีท่าํใหคา
พยากรณใกลเคียงกับคาจริงมากที่สุด (ดูจากคาความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นวา จํานวน k เทาใดที่ให
คาความคลาดเคลื่อนโดยรวมต่ําสุด) อยางไรก็ตามถาขอมูลอนุกรมเวลาที่จะนํามาใชใน              
การพยากรณมีคาคงที่เคล่ือนไหวขึ้นลงชา ก็ควรจะใชคา k ต่ํา ในทางตรงกันขามหากขอมูลอนุกรม
เวลาที่จะนํามาใชในการพยากรณมีคาคงที่เคล่ือนไหวขึ้นลงเร็ว ก็ควรจะใชคา k สูง (ทรงศิริ. 2549)
และการหาคาเฉลี่ย 12 เดือน หรือ ให k = 12 จะชวยขจัดอิทธิพลของฤดูกาลออกไป มีสูตรใน     
การคํานวณหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบงาย เปนดังนี้ 
 

 
 
 
 

 
 
 
 



  34 

   คาเฉลี่ยเคลื่อนที่ =  ผลรวมของขอมูลกอนหนาจํานวน k ตัว   
                        k 
 
   หรือ      Ft+1 = (Yt+Yt-1+Yt-2+…+Yt-k+1)/ k    (2.3) 
   เมื่อ     Yt  คือ ขอมูลจริง ณ เวลา t 
        k  คือ  จํานวนชวงหรอืระยะเวลาที่ใชในการหาคาเฉล่ีย 
        Ft+1    คือ  คาพยากรณ ณ เวลา t+1 
 
   โดยคาพยากรณที่คํานวณไดจะเทากับคาเฉลี่ยที่คํานวณได ณ ส้ินเวลาปจจุบัน 
   1.2.2) วิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงน้ําหนัก วิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงน้ําหนัก 
(Weighted Moving Average: WMA) เปนการหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ซ่ึงมีการถวงน้ําหนัก เพื่อใหมี
ความถูกตองมากขึ้นทั้งนี้เนื่องจากในทางปฏิบัติแลวขอมูลที่อยูใกลชวงเวลาที่จะพยากรณมักจะมี
อิทธิพลมากวาขอมูลในอดีตที่ไกลออกไป  ในการกําหนดน้ําหนักใหกับขอมูลแตละคาไมมีสูตร
กําหนดตายตัว ขึ้นกับประสบการณของผูพยากรณ แตผลรวมของน้ําหนักรวมจะเทากับ 1 เสมอ      
( ∑W =1) วิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงน้ําหนักมีสูตรในการคํานวณ ดังนี้ 
 
   Ft+1 = YtWt + Yt-1Wt-1 + Yt-2Wt-2+ … +Yt-k+1Wt-k+1    (2.4) 
  
   เมื่อ k คือจํานวนชวงเวลาทีใ่ชในการคํานวณ 
  
   ขอดีของวิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงน้ําหนัก คือ ใหความสําคัญกับขอมูลใน
ปจจุบันมากกวาขอมูลที่ไกลออกไป ทําใหสะทอนความเปนจริงมากกวาการพยากรณดวยวิธี
คาเฉลี่ยเคล่ือนที่แบบงาย ที่ใหความสําคัญของทุกขอมูลเทาเทียมกัน แตยังคงเปนการพยากรณ
ตามหลังเนื่องจากเปนการเฉลี่ยขอมูลในอดีต และยังตองใชขอมูลจํานวนมากเชนเดียวกับการหา
คาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบงาย ดังนั้นหากองคกรตองการที่จะพยากรณปริมาณความตองการสินคาหรือ
อุปสงคของขอมูลหลายชนิด  อาจจะเสียคาใชจายทั้งในการเก็บรวบรวมขอมูลและปรับปรุงขอมูลสูง 
ดังนั้นผูพยากรณจึงควรเปรียบเทียบคาใชจายในการเก็บขอมูลกับประโยชนที่จะไดรับจาก          
การพยากรณดวย 
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   1.2.3) วิธีปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียลแบบงาย  วิธีปรับใหเรียบแบบ    
เอ็กซโพเนนเชียลแบบงาย (Simple Exponential Smoothing: SES) เปนการหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบ
ถวงนํ้าหนักโดยใหน้ําหนักของขอมูลในปจจุบันมากที่สุด และน้ําหนักจะลดหลั่นกันไปแบบ    
เอ็กซโพเนนเชียลสําหรับคาของขอมูลที่หางไกลออกไป โดยมีคาถวงน้ําหนักหรือสัมประสิทธิ์ปรับ
ใหเรียบ (เรียกวาคาแอลฟา : α) ที่มีคาอยูระหวาง 0 ถึง 1 วิธีนี้เปนวิธีที่นิยมเพราะงาย และใชขอมูล
จํานวนนอยกวาการหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงน้ําหนัก ซ่ึงตองใชขอมูลในอดีต k คา และคาถวง
น้ําหนัก k คา เชนกัน โดยมีสูตรในการคํานวณดังนี้ 
 
   Ft+1  =  α Y t +(1- α )F t     (2.5) 
    =  α (ขอมูลในปจจุบัน) + (1- α) (คาพยากรณที่ผานมาลาสุด) 
  
   จากสมการที ่(2.5) จะได  Ft+1 = Ft + α (Yt – Ft )    (2.6) 
 
   นั่นคือ คาพยากรณในชวงเวลาถัดไปจะเทากับคาพยากรณในปจจุบันบวกกับ
สัดสวนของความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ ณ เวลาปจจุบัน 
   จากสมการที่ (2.5) และ (2.6) จะเห็นไดวาในการพยากรณดวยวิธีนี้นั้น  จะใชขอมูล
เพียง 3 คาเทานั้นในการคํานวณ ไดแก (1) คาขอมูลเร่ิมตนเปนขอมูลในปจจุบัน (2) คาพยากรณที่
ผานมาลาสุด และ (3) คาถวงน้ําหนักโดยใชสัมประสิทธิ์ปรับใหเรียบ (α) ที่มีคาอยูระหวาง 0 ถึง 1 
   หลักเกณฑในการกําหนดคาสัมประสิทธิ์ปรับใหเรียบ (α) มีดังนี้ 
   1.  ถา α = 1 จะทําใหคาพยากรณ กลายเปนวิธีการพยากรณแบบงาย (Naïve 
Forecast) นั่นคือการพยากรณในชวงถัดไป จะเปนเชนเดียวกันกับชวงที่ตองการในปจจุบัน 
   2.  ถา α มีคาสูง จะเปนการใหความสําคัญมาก กับผลตางขอมูลในปจจุบันกับ
คาเฉลี่ยจริง จึงเหมาะกับขอมูลที่มีลักษณะการเปลี่ยนแปลงขึ้นลงบอยหรือมีความแปรปรวนมาก 
   3.  ถา α มีคาต่ํา จะเปนการใหความสําคัญกับขอมูลในอดีตมากกวา ถา α มีคา
ใกลเคียงกับ 0 จะทําใหเสนกราฟราบเรียบเปนเสนตรง จึงเหมาะกับขอมูลท่ีมีลักษณะแบบเรียบเปน
เสนตรง 
   4.  คา α จะสงผลตอความถูกตองของการพยากรณ ดังนั้น ในทางปฏิบัติ
หลักเกณฑประการหนึ่งจะใชการพิจารณาจากคา α ที่ใหคากําลังสองของความคลาดเคลื่อน (Sum 
Square Error) ในการพยากรณมีคาต่ําสุด (Relative Minimum) 
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   สําหรับหลักเกณฑในการกําหนดคาพยากรณเร่ิมตน ทําไดหลายวิธี เชนใชขอมูล 
คาแรกของขอมูลอนุกรมเวลา  ใชขอมูลในเวลาลาสุดกอนหนานั้น  หากมีขอมูลในอดีตจํานวนมาก
อาจใชคาเฉลี่ยของขอมูลเหลานั้นเปนคาเริ่มตน 
  1.3) การพยากรณขอมูลอนุกรมเวลาที่มีแนวโนม  การพยากรณขอมูลที่มีอิทธิพลของ
แนวโนมเสนตรงเปนสวนประกอบ โดยขอมูลอนุกรมเวลาจะมีคาเฉลี่ยที่เพิ่มขึ้นหรือลดลงอยาง
ตอเนื่อง ดังนั้นจึงจําเปนที่จะตองปรับขอมูลดวยวิธีปรับเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียลเพื่อท่ีจะใหคา
พยากรณที่ไดไมสูงหรือต่ํากวาคาที่แทจริง ซ่ึงจะเรียกวาวิธีนี้วา การปรับใหเรียบเอ็กซโพเนนเชียล
เสนตรง (Trend-adjust Exponential Smoothing Method) หรือวิธีของ Holt (Holt’s Linear Method) 
2 พารามิเตอร ซ่ึงจะเปนการปรับใหเรียบทั้งคาเฉลี่ยและแนวโนม และสามารถหาคาพยากรณโดย
ใชสมการที่ (2.7)ตอไปนี้ 
 
    Ft+1  = St + bt       (2.7) 
   เมื่อ  St  = α Yt + (1-α ) (St-1+bt-1)     (2.8) 
   และ  bt  = γ (St –St-1) + (1- γ) bt-1    (2.9) 
 
   โดยที ่ St  =  คาเฉลี่ยอนุกรมเวลา ณ เวลา t ปรับเรียบดวยเอ็กซโพเนเชียล 
    Bt  =  คาเฉลี่ยแนวโนม ณ เวลา t ปรับเรียบดวยเอ็กซโปเพเชยีล 
    α  =  พารามิเตอรปรับใหเรียบของคาเฉลี่ย ซ่ึงมีคาระหวาง 0 และ 1 
    γ =  พารามิเตอรปรับใหเรียบของแนวโนม ซ่ึงมีคาระหวาง 0 และ 1 

  F t+1 =  คาพยากรณ ณ เวลา t+1 
 

  1.4) การพยากรณขอมูลอนุกรมเวลาที่มีฤดูกาล โดยท่ัวไปแลวขอมูลเกี่ยวกับปริมาณ
ความตองการสินคาหรืออุปสงค รวมทั้งขอมูลดานอื่น ๆ ในองคกรมักจะมีรูปแบบเคลื่อนไหวตาม
ฤดูกาล เทศกาล และวันหยุดตาง ๆ ในรอบป  ซ่ึงจะเคลื่อนที่ขึ้นและลงซ้ําเดิมในชวงเวลาที่นอยกวา 
1 ป เชน ยอดขายเครื่องประดับสงออกจะมียอดขายสูงในชวงเทศกาลอีสเตอรและคริสตมาสของ 
ทุกป หรือจํานวนผูโดยสารที่เดินทางไปทองเที่ยวในชวงวันหยุดและเทศกาลจะมีจํานวนสูงกวา
เวลาปกติปริมาณการใชน้ํามันจะสูงขึ้นในชวงฤดูรอนเนื่องจากมีจํานวนผูเดินทางทองเที่ยวมากขึ้น 
ในขณะที่รมจะขายไดดีในชวงฤดูฝนที่มีฝนตกบอย ๆ เปนตน โดยจะเปนเชนนี้ ซํ้า ๆ กันในแตละ
ชวงเวลาในแตละป โดยชวงเวลาที่บันทึกขอมูล (Time Period) นั้น อาจจะเปน ช่ัวโมง วัน สัปดาห 
เดือน หรือไตรมาส ก็ได ซ่ึงจะเรียกชวงเวลาที่บันทึกนี้วาฤดูกาล (Seasonal) และสิ่งที่ใชใน         
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การประมาณขอมูลที่ผันแปรตามฤดูกาล คือ ดัชนีฤดูกาล (Seasonal Index) ดัชนีฤดูกาลสวนใหญจะ
แสดงในรูปของรอยละ เชน ดัชนียอดขายของเสื้อกันหนาวเดือนมกราคมเทากับ125 หมายความวา
เนื่องจากการผันแปรจากฤดูกาล (ชวงฤดูหนาว) จึงทําใหปริมาณยอดขายของเสื้อกันหนาวเดือน
มกราคมสูงกวาปริมาณยอดขายเฉลี่ยถึงรอยละ 25 ในทางตรงขามหากดัชนียอดขายของเสื้อกัน
หนาวเดือนเมษายนเทากับ 85 หมายความวาเนื่องจากการผันแปรจากฤดูกาล (ชวงฤดูรอน) จึงทําให
ของเสื้อกันหนาวเดือนเมษายนต่ํากวาปริมาณยอดขายเฉลี่ยถึงรอยละ 15 เนื่องจากชวงเวลาดังกลาว
เปนชวงที่มีอากาศรอน เปนตนเมื่อขอมูลที่มีอิทธิพลของฤดูกาลเขามาเกี่ยวของจําเปนตองหาวิธีที่
จะปรับคาฤดูกาลกอน การพยากรณขอมูลที่มีฤดูกาลนั้นสามารถทําไดหลายวิธี ในที่นี้จะขอกลาวถึง
วิธีการพยากรณดวยดัชนีฤดูกาล (สําหรับตัวแบบผลคูณ) ที่เปนวิธีที่นิยมใชวิธีหนึ่ง มีขั้นตอนใน
การคํานวณดังนี้ 
   1.  คํานวณหาปริมาณความตองการเฉลี่ยตอฤดูกาล โดยนําปริมาณ  ความตองการ
ทั้งหมดหารจํานวนฤดูกาล เชน หากขอมูลเปนรายไตรมาส ก็จะหารดวย 4 หรือขอมูลเปนรายเดือน
ก็จะหารดวย 12 เปนตน 
   2.  นําปริมาณความตองการจริงตอฤดูกาลหารดวยปริมาณความตองการเฉลี่ยที่ได
จากขอ (1) จะไดดัชนีฤดูกาล (Seasonal Factor) ของแตละฤดูกาลในชวงเวลาหนึ่งป 
   3.  คํานวณหาดัชนีฤดูกาลเฉลี่ยของแตละฤดูกาลโดยใชผลลัพธจากขอ (2) 
โดยรวมดัชนีฤดูกาลทั้งหมดในชวงเวลาที่ตรงกัน แลวหารดวยจํานวนขอมูล 
   4.  ในการพยากรณปริมาณความตองการในฤดูกาลถัดไป จะสามารถทําไดโดยหา
จํานวนปริมาณความตองการจริงเฉลี่ยตอฤดูกาลในปถัดไป ซ่ึงสามารถเลือกใชวิธีการพยากรณตาง ๆ 
ที่กลาวมาขางตนที่เหมาะกับขอมูลที่ศึกษา จากนั้นใหหารปริมาณความตองการตอปนั้นดวยจํานวน
ฤดูกาล แลวจึงนําปริมาณความตองการตอปเฉลี่ยนั้นคูณดวยดัชนีฤดูกาล ก็จะไดคาพยากรณใน
ฤดูกาลถัดไป 
 2) การวิเคราะหเชิงสาเหตุ 
  ตัวแบบหรือการวิเคราะหเชิงสาเหตุ (Causal or Associative Models) เปนวิธีพยากรณ  
เชิงปริมาณที่มีขอสมมุติที่แตกตางจากการวิเคราะหอนุกรมเวลา กลาวคือจะสมมุติวาปจจัยอ่ืน ๆ 
ตั้งแต 1 ตัวแปรขึ้นไป มีความสัมพันธกับตัวแปรที่ตองการที่จะพยากรณ เชน การพยากรณปริมาณ
ความตองการสินคาวาจะมีการเปลี่ยนแปลงไปอยางไร เมื่อราคาน้ํามันเปลี่ยนแปลงไป หรือวา
ขึ้นอยูกับการตั้งราคา การโฆษณาประชาสัมพันธ และราคาสินคาที่ทดแทนกันไดหรือไม เปนตน 
โดยจะเรียกตัวแปรที่ตองการพยากรณวา ตัวแปรตาม (Dependent  Variable) และขอมูลหรือตัวแปร
อ่ืน ๆ ที่มีความสัมพันธกับตัวแปรที่ตองการพยากรณจะเรียกวา ตัวแปรอิสระ(Independent Variable) 
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โดยตัวแบบที่นิยมใชกันอยางแพรหลาย คือ ตัวแบบการวิเคราะหการถดถอย(Regression Analysis 
Model) ตัวแบบนี้สามารถจําแนกได 2 ประเภท คือ (1) ตัวแบบการวิเคราะหการถดถอยอยางงาย   
ซ่ึงเปนตัวแบบที่กําหนดวาตัวแปรตามมีความสัมพันธหรือข้ึนอยูกับตัวแปรอิสระเพียงตัวเดียว และ(2) 
ตัวแบบการวิเคราะหการถดถอยเชิงซอน เปนตัวแบบที่กําหนดวาตัวแปรตามมีความสัมพันธหรือ
ขึ้นอยูกับตัวแปรอิสระมากกวา 1 ตัวแปรขึ้นไป โดยในที่นี้จะขอกลาวเฉพาะตัวแบบการวิเคราะห
การถดถอยอยางงาย ที่ตัวแปรอิสระและตัวแปรตามมีความสัมพันธกันในรูปเชิงเสนเทานั้น (Simple 
Linear Regression Model) 
  การวิเคราะหการถดถอยเชิงเสนอยางงาย (Simple Linear Regression Model) เปน     
การกําหนดสมการถดถอยที่ใหตัวแปรตามเปนฟงกชันของตัวแปรอิสระเพียงหนึ่งตัว และมี
ความสัมพันธกันในรูปเชิงเสนเทานั้น ซ่ึงรูปแบบความสัมพันธของตัวแปรทั้ง 2 เขียนเปนสมการ 
ไดดังนี้ 
 
    Y = a +bX       (2.10) 
  โดยที ่ Y  คือ ตัวแปรตาม 
   X  คือ ตัวแปรอิสระ 
   A คือ จุดตัดแกน Y 
   b  คือ คาความชันของสมการเสนตรง 
 
  ในการวิเคราะหการถดถอยเชิงเสนอยางงายนั้นจะตองประมาณคา a และ b สําหรับ   
การประมาณคา a และ bในทางสถิติมีหลายวิธีดวยกันแตวิธีที่นิยมใชคือ วิธีกําลังสองนอยท่ีสุด 
(Least Squares Method) ซ่ึงเปนเปนวิธีที่ทําใหผลบวกกําลังสองของคาคลาดเคลื่อนของคาจริง และ
คาพยากรณ (Sum Square Error หรือ SSE) มีคานอยที่สุด ดังแผนภูมิที่ 2.10 
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แผนภูมิท่ี 2.10 
การประมาณคา a และ b ดวยวิธีกําลังสองนอยท่ีสุด 

 

 
 
  วิธีกําลังสองนอยที่สุดจะประมาณคา a และ b โดยใชสมการที่ (2.11) และ (2.12) 
ตอไปนี ้

    
∑
∑

−

−
= 22 nxx

nxyxy
b      (2.11) 

  และ  bxya −=       (2.12) 
 
  โดยที ่n เปนจาํนวนขอมูล หรือคาสังเกตที่ใชในการพยากรณ 
  จากคา a และ b ที่ประมาณไดนํามาเพื่อใชหาคาพยากรณ โดยใชสมการที่ (2.13) ตอไปนี้ 
 
    ŷ = a +bX       (2.13) 
 
2.2.9  การวัดคาความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ  
 Jay Heizer & Barry Render (2549) การพยากรณโดยใชรูปแบบคาเคลื่อนที่ การปรับเรียบ
แบบเอกซโพเนนเชีล หรือวิธีอ่ืน ๆ สามารถเปรียบเทียบคาพยากรณไดกับคาจริงที่เกิดขึ้น โดย
สามารถหาคาความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากการพยากรณไดจาก  
 
 
 คาความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ  = คาที่เกิดคาขึ้นจริง – คาที่พยากรณ 
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       = At - Ft     (2.14) 

    

 โดยปกติแลวมักจะนิยมวัดคาความคลาดเคลื่อนของการพยากรณในระยะยาว ซ่ึงวัดจากคา
ความคลาดเคลื่อนของการพยากรณสะสม โดยเปรียบเทียบคาขอมูลจริงในอดีตและคาที่ไดจาก    
ตัวแบบการพยากรณ ในการเลือกใชตัวแบบการพยากรณจึงควรพิจารณาวาการพยากรณที่ไดนั้นมี
ความถูกตองสูง หรืออีกนัยหนึ่งก็คือมีคาความคลาดเคลื่อนของการพยากรณต่ํานั่นเอง วิธีวัดคา
ความคลาดเคลื่อนของการพยากรณที่นิยมมี 3 วิธี คือ 
 1. คาเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนสมบูรณ [Mean ab Solute Deviation (MAD)] วิธีนี้จะคํานวณ
นําผลรวมของคาสมบูรณความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณ แลวหารดวยจํานวนชวงเวลาของ
ขอมูล (n) 

 MAD  =           (2.15) ∑ [คาที่เกิดขึน้จริง – คาที่พยากรณ] 
    N 
 
 2. คาเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนกําลังสอง [Mean Square Error (MSE)] เปนการนําคาแตกตาง
ระหวางคาที่เกิดขึ้นจริง และคาที่พยากรณกําลังสองดังนี้ 
 

 MAD  =           (2.16) ∑
N 

[คาความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ]2

   หรือ 
 MAD  =           (2.17) ∑ [คาที่เกิดขึน้จริง - คาที่พยากรณ]2

    N 
 
 3. คาเฉล่ียเปอรเซ็นตความคลาดเคลื่อน [Mean absolute percent error (MAPE)] ปญหา
ของการหาคาทั้ง MAD และMSE คือ หากคาของขอมูลมีคามากจะทําใหคาของ MAD และMSE  มี
คามากไปดวย  เพื่อแกปญหาดังกลาว จึงมีการใชคา MAPE แทน ซ่ึงหาไดจาก 
 

 MAPE = [∑ (คาที่เกิดขึ้นจริง – คาที่พยากรณ)/คาที่เกิดขึน้จริง] x 100 (2.18)  
        N 

  การวัดความถูกตองของการพยากรณที่นิยมใชกันอยางแพรหลายอีกวิธีหนึ่ง คือ การหา
คาความคลาดเคลื่อนกําลังสองเฉลี่ย หรือ MSE ซ่ึงคานี้ใชหลักการเดียวกันกับการหาคา            
ความแปรปรวนในทางสถิติ การวัดคาความคลาดเคลื่อนดวยวิธีนี้จะไดคาความคลาดเคลื่อนที่สูง 
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เนื่องจากเปนการนําความคลาดเคลื่อน ณ เวลาใด ๆ มายกกําลังสอง กอนที่จะหาผลรวมแลวจงึนาํมา
หาคาเฉลี่ยอีกครั้งหนึ่ง 
  เนื่องจากมีเทคนิคการพยากรณมากมายดังที่กลาวมาขางตน  ฉะนั้นในการพยากรณจะ
นําเทคนิคนิคใดไปใชขึ้นอยูกับขอมูลและปญหาที่เกิดขึ้น  ซ่ึงในบางครั้งอาจจะตองมีการรวมทั้ง 2 
เทคนิคเขาดวยกัน ดังแผนภูมิที่ 2.11 จะเห็นไดวาการเลือกเทคนิคในการพยากรณอาจจะเลือก
เทคนิคเชิงปริมาณหรือเทคนิคเชิงคุณภาพ  ขึ้นอยูกับความเหมาะสม ถาไมเหมาะสมก็ปรับปรุงเลือก
หาเทคนิคใหม ผลลัพธที่ไดจากการพยากรณก็จะนําไปวางแผนการผลิตตอไป 
 

แผนภูมิท่ี 2.11 
ขั้นตอนและเทคนิคการพยากรณ 

 
 

 

 

การพยากรณเชิงปริมาณ 
 

 -  การวิเคราะหอนุกรมเวลา 
 -  การวิเคราะหเชิงสาเหตุ 

 

 

การพยากรณเชิงคุณภาพ 
 

 -  การพยากรณจากพนักงานขาย 
 -  การพยากรณจากขอคิดเห็นผูบริหาร 
 -  การวิจัยตลาด 
 -  วิธีเดลฟ 

 รวมเทคนิคการพยากรณ 

 

เทคนิคเหมาะสมหรือไม 

 
 
 
 
 
 

ขอมูลการพยากรณ  
 
 

การวางแผน  
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  สุทัศน รัตนเกื้อกังวาน (2548) ไดใหความหมายวา  การพยากรณเปนพื้นฐานของ           
การตัดสินใจ ยิ่งการพยากรณ  มีความแมนยํามากเพียงใดองคกรก็สามารถเตรียมตัวในการแสวงหา
โอกาสและลดความเสี่ยงไดดียิ่งขึ้นเทานั้น การมีความถูกตองและความทันสมัยของขอมูลเกี่ยวกับ 
ราคา อุปสงค และตัวแปรสําคัญอื่น ๆ จะทําใหการพยากรณมีความแมนยํามากขึ้น  

 

แผนภูมิท่ี 2.12 
ความสัมพันธระหวางการพยากรณและการวางแผน 

 

 
ทรัพยากรที่มีอยู  

การพยากรณ 

การจัดสรรทรัพยากร 

เปาหมาย วัตถุประสงค       
กลยุทธและการตัดสินใจ 

 
ขอจํากัดตาง ๆ 

การวางแผน 

 
 
 
 
 
 

และการควบคุม 
การดําเนินการ  

 
 
ท่ีมา : กุณฑลี  ร่ืนรมย. 2545 : 23. 

 
2.3  ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการจัดตารางการผลิตหลัก 

(Master Production Scheduling) 
 

 ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต มีความเกี่ยวของกับ
แบบจําลองทางคณิตศาสตร การพัฒนาแบบจําลองที่ใชในการจัดลําดับการผลิตและการจัดตาราง
การผลิตรวมถึงเทคนิคตาง ๆ ที่ใชในการแกปญหาที่เกี่ยวของ โดยเนนการวิเคราะหในเชิงประมาณ 
การวิเคราะหเชิงปริมาณเริ่มตั้งแตการแปลงเปาหมายในการตัดสินใจ ไปเปนฟงกชันเปาหมาย 
(Objective Function) และการแปลงขอจํากัดตางๆ ในการตัดสินใจไปเปน Explicit Constraints 
โดยทั่วไปเปาหมายในการตัดสินใจที่เกี่ยวของในการจัดลําดับการผลิต และการจัดตารางการผลิตที่
สําคัญมี ดังนี้ 
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 1.  การตอบสนองที่รวดเร็วตอความตองการของลูกคา 
 2. การสงมอบผลิตภัณฑทันตามเวลาที่ลูกคากําหนด 
 3. ประสิทธิภาพในการใชทรัพยากร ไดแก คน และเครื่องจกัร เปนตน 
 พิภพ ลลิตาภรณ (2545) วัตถุประสงคในการกําหนดตารางการผลิตที่เห็นชัดที่สุด คือ เพิ่ม
ประโยชนการใชงานของหนวยงาน ซ่ึงก็คือการลดชองวางของหนวยงาน สําหรับกรณีที่มี          
การกําหนดจํานวนที่แนนอน เปอรเซ็นตการใชประโยชนของหนวยงานจะเปนสัดสวนกลับกับเวลา
ที่ตองการใชในการทํางานชุดนั้นใหเสร็จทั้งหมด เวลาที่กลาวถึงนี้หมายถึงชวงกวางของเวลา
นับตั้งแตเริ่มงานแรกจนกระทั่งเสร็จสิ้นงานสุดทาย ในกรณีปญหาดังกลาวนี้ การปรับปรุง
เปอรเซ็นตการใชประโยชนหนวยงานสามารถกระทําไดโดยการกําหนดตารางการผลิตที่ทําให
ชวงกวางของเวลาลดลง     
 หลักเกณฑที่นิยมใชมีดังนี้ คือ 
 1. รับกอนทํากอน (First Come – First Served) กลาวคือ งานที่เขามาที่หนวยงานหรือ
เครื่องจักรจะเขาแถวคอยรับบริการตามลําดับกอนหลังของการมาถึงที่หนวยงาน 
 2. ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest Processing Time) คือ งานใดที่ใชเวลาการทํางาน
นอยที่สุด จะไดรับการจัดเขาเปนอันดับแรก งานที่ใชเวลานอยถัดไปก็เปนอันดับที่ 2  3 และ 4 
จนกระทั่งถึงอันดับที่ k เมื่อ k คือ จํานวนงานทั้งหมดที่คอยอยู 
 3. การทํางานที่ใชเวลานานที่สุดกอน (Longest Processing Time) งานที่ใชเวลาในการทํางาน
มากที่สุด  จะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอน 
 4. ทํางานที่จะถึงวันกําหนดสงเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date) 
 5. ทํางานชิ้นที่มีเวลาเหลือสําหรับการทํางานนอยท่ีสุด (Minimum Slack Time) ในกรณี
ช้ินงานนั้นจะตองผานหลายหนวยงาน ใหใชวิธีหาคาเฉลี่ยของคา Slack ที่เกิดขึ้นบนแตละ
หนวยงาน สําหรับคา Slack ของงานจะหาไดจากการเอาเวลาที่จะตองใชทั้งหมดบนหนวยผลิตที่
ตองผานลบออกจากเวลาที่จะถึงกําหนดสงงาน หารดวยจํานวนหนวยงานที่งานนั้นจะตองผาน 
 6. เขาที่หลังทํากอน (Last Come First Serve) งานที่เขามาในหนวยงานหลังสุดจะไดรับ
การจัดเขาเครื่องจักรกอนงานอื่น 
 Baker (1974) ไดใหคําจํากัดความของการจัดตารางการผลิต (Scheduling) วาเปนการจัดสรร
ทรัพยากรภายในเวลาที่มีอยู เพื่อดําเนินงานที่ไดรับมอบหมายในสถานการณตาง ๆ ซ่ึงทฤษฏีใน 
การจัด ตารางการผลิตมีปจจัยที่เกี่ยวของที่ตองนํามาพิจารณาดังตอไปนี้ 
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 1. ตัวแปรหรือพารามิเตอรพื้นฐาน ที่เกี่ยวของในการจัดตารางการผลิตจําเปนอยางยิ่งที่
จะตองมีตัวแปรหรือพารามิเตอร พื้นฐานที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิตดวยทุกครั้ง ตัวแปร
พื้นฐานมีดังตอไปนี้ 
  1.1 เวลากําหนดงานเสร็จ (Completion Time) หมายถึง เวลาของการทํางานนั้น ๆ 
  1.2 เวลาปฏิบัติงานบนหนวยผลิต (Processing Time) หมายถึง เวลาที่ใชในการปฏิบัติ
ของงานนั้น ๆ 
  1.3 เวลาพรอมทํางาน (Readiness Time) หมายถึง เวลาที่พรอมในการทํางานนั้น ๆ 
  1.4 เวลากําหนดสงงาน (Due Date) หมายถึง การกําหนดเวลาที่เสร็จสิ้นของการทํางาน
นั้น ๆ 
 2. วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต คือ การกําหนดวาในการจัดตารางการผลิตนั้น ๆ 
ตองการเปาหมายหรือวัตถุประสงคอยางไร เชน การสงมอบผลิตภัณฑทันตามที่ลูกคากําหนด     
การตอบสนองตอความตองการของลูกคา อัตราการใชงานของเครื่องจักรมากที่สุด เปนตน 
โดยทั่วไปการจัดตารางการผลิตสามารถจําแนกตามตัววัดผลได ดังตอไปนี้ 
  2.1 จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) จํานวนงานลาชา หมายถึง จํานวนงานที่
สงมอบไมทันเวลากําหนดสงมอบงาน วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้ คือ เปนการจัด
ตารางการผลิต เพื่อใหไดคาจํานวนงานลาชานอยที่สุด 
  2.2 เวลารวมลาชาของงาน (Total Tardiness) เวลารวมลาชาของงาน หมายถึง คาของ
เวลาลาชาของงานในระบบ วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้ คือ เปนการจัดตารางการผลิต 
เพื่อใหไดคาเวลารวมลาชาของงาน 
  2.3 เวลารวมสายของงาน (Total Lateness) เวลารวมสายของงาน หมายถึง คาของเวลา
รวมสายของงานในระบบ วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้ คือ เปนการจัดตารางการผลิต 
เพื่อใหไดเวลาสายของงานนอยที่สุด 
  2.4 เวลาที่งานที่เสร็จชาที่สุดในการจัดตารางการผลิตแตละรอบแลวเสร็จ (Makespan) 
เวลาที่งานที่เสร็จชาที่สุดในการจัดตารางการผลิตแตละรอบแลวเสร็จ หมายถึง เวลาแลวเสร็จของงาน
ที่มีเวลาแลวเสร็จชาที่สุดในรอบการจัดตารางการผลิตแตละรอบ (Maximum Completion Time) 
วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตเพื่อใหไดเวลาที่งานที่เสร็จ
ชาที่สุดในการจัดตารางการผลิตแตละรอบแลวเสร็จนอย 
  2.5 เวลารวมของสายการผลิต (Total Flow Time) เวลารวมของการผลิตที่ทําการผลิต
ทั้งหมดในสายการผลิตวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิต 
เพื่อใหไดเวลาที่งานแลวเสร็จในแตละรอบของการผลิตเปนเทาไร 
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  2.6 เวลารวมที่เสร็จเร็วที่สุดของงาน (Total Earliness) เวลารวมที่เร็วที่สุดของงาน 
หมายถึง คาของเวลาที่เร็วที่สุดของงานในระบบ วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปน
การจัดตารางการผลิต เพื่อใหไดคาเวลารวมที่เร็วที่สุดของงาน 
 3. ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constraint) มีเงื่อนไขที่ตองพิจารณาในการจัดตาราง
การผลิต ดังตอไปนี้ 
  3.1 ลําดับการดําเนินการ (Precedence) งานแตละงานนั้นมีลําดับของขั้นตอนการทํางาน
อยู  ดังนั้นในการจัดตารางการผลิต การทํางานขั้นตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถัดไป โดย
ไมสามารถจัดขามขั้นตอนกันได 
  3.2 การทดแทนกันไดของทรัพยากร (Resource Replacement) โดยท่ัวไปในการผลิต 
จะมีทรัพยากรบางอยางที่สามารถทดแทนกันได ดังนั้น การจัดตารางการผลิตสินคา ถาหากมี
ทรัพยากรบางตัวไมวางก็สามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืน ๆ ที่สามารถทดแทนไดและวางอยูมาทํางานแทน 
ทําใหไดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
  3.3 เงื่อนไขของการแกปญหา เมื่อเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหวางการดําเนินการ  
(Resume / Repeat) เมื่อทรัพยากรเกิดการหยุดขึ้นมางานที่ทรัพยากรนั้นทําอยูตองเริ่มตนทําใหม 
(Repeat) หรือไมวาสามารถทําตอไดเลย 
  3.4 อ่ืน ๆ เชน การอนุญาตใหสามารถขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากรไดหรือไม 
(Preemption) เปนตน 
 วิธีการจัดตารางในการผลิต 
 1. วิธีฮิวริสติก (Heuristic Method) วิธีการฮิวริสติกเปนวิธีการที่ใชฮิวริสติกมาชวยใน  
การจัดตารางการผลิต วิธีนี้เปนวิธีการที่งานใชเวลาไมมาก และไดประสิทธิภาพของตารางการผลิต
ที่พอสมควร  ฮิวริสติกที่ใชในการจัดตารางการผลิตมีหลายตัวดวยกัน  แตที่นิยมใชกันมาก               
มีดังตอไปนี้ (Morton. 1986) 
  1.1 ฮิวริสติกการกระจายแบบพื้นฐาน (Simple Dispatching Heuristic) เปนการใชหลัก
ลําดับความสําคัญเปนเกณฑในการจัดตารางการผลิต โดยจะใชรวมกับวิธีการจัดตารางการผลิต
แบบตาง ๆ โดยสามารถจําแนกแยกยอยตามลักษณะของลําดับความสําคัญ ดังตอไปนี้ 
   1.1.1 ลําดับความสําคัญแบบสถิต (Static Priority) ลําดับความสําคัญแบบนี้ จะไมมี
การเปลี่ยนแปลงโดยลําดับความสําคัญจะคงที่ตลอดการใชงาน เชน ใหเลือกงานที่เขามากอน 
   1.1.2 ลําดับความสําคัญแบบพลวัตร (Dynamic Priority) ลําดับความสําคัญแบบนี้
จะเปลี่ยนแปลงไปทุกครั้งที่งานใด ถูกกระทํา เชน จํานวนงานที่เหลือ 
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   1.1.3 ลําดับความสําคัญแบบทั้งหมด (Global Priority) ลําดับความสําคัญแบบนี้จะ
ไมขึ้นอยูกับตําแหนงหรอสถานะในระบบ เชน วันสงมอบงานเร็วสุด 
   1.1.4 ลําดับความสําคัญแบบทองถ่ิน (Local Priority) ลําดับความสําคัญแบบนี้จะ
ขึ้นอยูกับสถานะตําแหนงบนเครื่องจักร เชน เวลาในการปฏิบัติงานที่ส้ันที่สุด 
   1.1.5 ลําดับความสําคัญแบบพยากรณ (Forecast Priority) ลําดับความสําคัญแบบนี้
จะขึ้นอยูกับสถานะของเครื่องจักรและประสบการณในการพยากรณงานที่เหลืออยู เชน อัตราสวน
วิกฤตนอยสุด 
   จากการจําแนกลําดับความสําคัญทั้งหมดในขั้นตน สามารถแยกยอยเปนลําดับ
ความสําคัญแบบตาง ๆ ดังนี้ 
   1. EDD (Earliest Due Date) เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่จะถึงกําหนดสงงาน
เร็วที่สุดทํากอน ซ่ึงเปนวิธีที่ดีที่สุดในดานลดคาเฉลี่ยของวันที่ลาชาจากกําหนดสงมอบงาน เพื่อ
ปองกันการโดนปรับจากสงงานลาชา 
   2. LWKR (Least Work Remaining) เลือกขั้นตอนการดําเนินงานที่เกี่ยวของกับงาน
ที่มีภาระนอยที่สุดกอน (นับการดําเนินงานปจจุบันดวย) ซ่ึงจะเกี่ยวของโดยตรงกับตัววัดผลที่
เกี่ยวกับการเวลารวมของการผลิตที่ทําการผลิตทั้งหมดในระบบ (Total Flow Time) 
   3. MWKR (Most Work Remaining) เลือกทําการดําเนินงานที่เกี่ยวของกับงานที่มี
ภาระงานที่เหลืออยูมากที่สุดกอน (นับการดําเนินงานปจจุบันดวย) ซ่ึงจะเกี่ยวของโดยตรงกับตัว
วัดผลที่เกี่ยวกับการเวลาที่ระบบทํางานชิ้นสุดทายเสร็จสิ้น (Makespan) 
   4. MOPNR (Most Operation Remaining) เลือกทําการดําเนินงานที่เกี่ยวของกับงาน
ที่มีจํานวนของการดําเนินงานที่เหลืออยูมากที่สุดกอน นับการดําเนินงานปจจุบันดวย) ซ่ึงจะ
เกี่ยวของโดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับการเวลาที่ระบบทํางานชิ้นสุดทายเสร็จสิ้น (Makespan) 
   5. SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Time with Total Processing 
Time) เลือกขั้นตอนการทํางานที่มีคาผลคูณของคาเวลาการทํางานของขั้นตอนการทํางานที่พิจารณา
กับคาการทํางานทั้งหมดของงานนอยที่สุดกอน ซ่ึงจะเกี่ยวของโดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับเวลา
รวมของการผลิตที่ทําการผลิตทั้งหมดในระบบ (Total Flow Time) 
   6. SPT (Shortest Processing Time) กฎนี้เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มีคาเวลา
การทํางานของขั้นตอนนอยที่สุด ซ่ึงจะเกี่ยวของโดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับการรวมเวลาลาชา
ของงาน (Total Tardiness) และตัววัดผลที่เกี่ยวกับเวลารวมของการผลิตที่ทําการผลิตทั้งหมดใน
ระบบ (Total Flow Time) 
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   7. STPT (Shortest Total Processing Time) กฎนี้เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่
มีคาผลรวมของเวลาการทํางานทั้งหมดของงานนอยท่ีสุด ซ่ึงจะเกี่ยวของโดยตรงกับตัววัดผลที่
เกี่ยวกับการรวมเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness) และตัววัดผลที่เกี่ยวกับเวลารวมของการผลติทีท่าํ
การผลิตทั้งหมดในระบบ (Total Flow Time) 
   8. LWKR WITH SETUP TIME เลือกดําเนินงานที่เกี่ยวของกับงานที่มีภาระงาน
นอยที่สุดกอน (นับการดําเนินงานปจจุบันดวย) โดยเวลาของการตั้งเครื่องมาคํานวณดวย ซ่ึงจะ
เกี่ยวของโดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับเวลารวมของการผลิตที่ทําการผลิตทั้งหมดในระบบ (Total 
Flow Time) 
   9. MWKR WITH SETUP TIME เลือกทําการดําเนินงานที่เกี่ยวของกับงานทีม่ภีาระ
งานที่เหลืออยูมากที่สุดกอน (นับการดําเนินงานปจจุบันดวย) โดยนําเวลาของการตั้งเครื่องมา
คํานวณดวย ซ่ึงจะเกี่ยวของโดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับการเวลาที่ระบบทํางานชิ้นสุดทาย      
เสร็จสิ้นที่ (Makespan) 
   10. SMT WITH SETUP TIME เลือกขั้นตอนการทํางานที่มีคาผลคูณของคาเวลา        
การทํางานของขั้นตอนการทํางานที่พิจารณากับคาการทํางานทั้งหมดของงานนอยที่สุดกอน โดยนํา
เวลาของการตั้งเครื่องมาคํานวณดวย ซ่ึงจะเกี่ยวของโดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับเวลารวมของ  
การผลิตที่ทําการผลิตทั้งหมดในระบบ (Total Flow Time) 
   11. SPT WITH SETUP TIME กฎนี้เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มีเวลา          
การทํางานนอยที่สุด โดยนําเวลาของการตั้งเครื่องมาคํานวณดวย ซ่ึงจะเกี่ยวของโดยตรงกับตัว
วัดผลที่เกี่ยวกับการรวมเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness) และตัววัดผลที่เกี่ยวกับเวลารวมของ
การผลิตที่ทํา   การผลิตทั้งหมดในระบบ (Total Flow Time) 
   12. STPT WITH SETUP TIME กฎนี้เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มีคาผลรวม
ของเวลาการทํางานทั้งหมดของงานนอยที่สุด โดยนําเวลาของการตั้งเครื่องมาคํานวณดวย ซ่ึงจะ
เกี่ยวของ โดยตรงกับตัววัดผลที่เกี่ยวกับการรวมเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness) และตัววัดผล
ที่เกี่ยวกับเวลารวมของการผลิตที่ทําการผลิตทั้งหมดในระบบ (Total Flow Time) 
  1.2 ฮิวริสติกคนหา (Search Heuristic) เปนการหาผลลัพธโดยทําการประมวลผล          
ฮิวริสติก ซํ้า ๆ กันหลาย ๆ ครั้งจนไดผลที่ดี วิธีนี้มีขอจํากัด คือ ใชความสามารถในการคํานวณมาก 
ตัวอยางของวิธีการแบบนี้มีดังตอไปนี้ 
   1.2.1 ไกดแรมดอมไมสดิสแพทชิ่ง (Guide Randomized Dispatching) เปนวิธีการสุม 
เอาฮิวริสติกตาง ๆ มาใชในการคํานวณ โดยตอนเริ่มตนดวยฮิวริสติกที่ดีที่สุด 
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   1.2.2 ไกดบีมเสริชช (Guide Beam Search) เปนการนําฮิวริสติกไปใชรวมกับวิธี 
บรานชแอนดบาวด 
 2. การจัดงาน n ชนิดใหกับเคร่ือง m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน จะพิจารณาถึงการใชเครื่องจักร
หลายเครื่อง โดยที่เครื่องจักรเหลานี้วางขนานกัน ซ่ึงกําหนดใหมีจํานวนเครื่อง m เครื่อง และใน
กรณีนี้จะอนุญาตใหงานใดก็ตาม สามารถเขาไปยังเครื่องจักรไดเพียงเครื่องเดียวเทานั้น โดยจะ    
ไมสามารถยายไปเครื่องอื่นได ปญหาที่จะนํามาพิจารณา คือ การเลือกใชเครื่องจักร และการจัด 
ลําดับงานสําหรับเครื่องจักรแตละเครื่อง โดยมีจุดประสงคใหคาเฉลี่ยของเวลาในการทํางานมีคา
นอยที่สุด (Minimize Mean Flow Time) และเวลาในการทํางานเสร็จรวม (Makespan : M) นอยที่สุด 

 
แผนภูมิท่ี 2.13 

ทิศทางการเคลื่อนท่ีของงานสูเคร่ืองจักรท่ีวางขนานกนั 
 

 
 
      

งาน n ชนิด 

เครื่องจักรที่ 1 

เครื่องจักรที่ 1 

เครื่องจักรที่ 1 

 
 
 
 
 

เครื่องจักร m เครื่องวางขนานกัน 
 
 3. คาเฉล่ียเวลางานที่มีคานอยท่ีสุดสําหรับเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน (Minimize 
Mean Flow Time on m Processors) โดยอาศัยการจัดลําดับงานแบบ SPT เราสามารถจะจัดแจกงาน
ไปยังเครื่องจักรไดตามขั้นตอน ดังตอไปนี้ 
  ขั้นตอนที่ 1 จัดลําดับงานทั้งหมดตาม SPT 
  ขั้นตอนที่ 2 นํารายชื่องานในรายการ มาจัดลงบนเครื่องจักรทีละงาน โดยเริ่มจากงานที่
ใชเวลานอยที่สุด จนครบหมดทุก ๆ งาน ดังแสดงการจัดเวลางาน ดังนี้ 
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ตารางที่ 2.2 
จํานวนงานและชั่วโมงที่ใชในการทดลอง 

 
งาน (i) เวลาท่ีใช (ชั่วโมง) (tl) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

5 
6 
3 
8 
7 
2 
3 
5 
4 
2 

 
จากการจดัลําดับแบบ SPT จะไดลําดับงาน คือ 6-10-3-7-9-1-8-2-5-4 

 
ภาพที่ 2.4 

เวลาของการจัดลําดับงาน LPT 
 
 

เวลา ช.ม. 

1 

2 

3  
 
 
 
       
                     

3 1 5 

10 9 2 

6 7 8 4 

เครื่องจักร 

      2      4       6      8    10    12     14    16    18 
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  จากภาพที่ 2.4 แสดงถึงการจัดตารางเวลาของงานตาง ๆ ที่ใหคาเฉลี่ยเวลางานนอยที่สุด 
กับ 8.1 ช่ัวโมง และเวลางานในการเสร็จงานเทากับ 18 ช่ัวโมง 
 4. ลดเวลาเสร็จงานรวมใหนอยลง สําหรับเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน (Reduce 
Makespan on m Processors) วิธีการที่ใชหาจะตรงกันขามกับแบบ SPT กลาวคือ เราจะใชเวลาใน
การทํางานที่ยาวที่สุด (Longest Processing-Time: LPT) เปนหลัก ดังมีขั้นตอนดังตอไปนี้ 
  ขั้นตอนที่ 1  จัดลําดับงาน n ชนิดตามลําดับ LPT 
  ขั้นตอนที่ 2  จัดตาราง จากรายการ LPT ลงบนเครื่อง จนถึงงานที่ใชเวลานอยที่สุด 
  ขั้นตอนที่ 3  หลังจากที่ไดจัดตารางงานเรียบรอยแลว ใหจัดลําดับขั้นตอนของงานบน
เครื่องจักรแตละเครื่องเสียใหม โดยการสลับที่ของงาน จากตําแหนงทายสุดมาไวหนาสุด แลวจึง
เรียงลําดับงานแบบ SPT 
 

ภาพที่ 2.5 
เวลาของการจัดลําดับงานหลังขั้นตอนที่ 2 

 
 

เวลา ช.ม. 

1 

2 

3 
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ภาพที่ 2.6 
เวลาของการจัดลําดับงานหลังขั้นตอนที่ 3 

 

เวลา ช.ม. 

1 
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3 

เวลา ช.ม. 
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3 

 
 
 
 
       
                    
 

       2       4      6      8    10    12    14     16        

10 1 2 

7 8 5 

6 9 4 

3 
เครื่องจักร 

 
 5. ลดเวลาเสร็จงานชาสูงสุดใหนอยลง สําหรับเคร่ืองจักร m เคร่ืองวางขนานกัน (Reduce 
Maximum Tardiness on m Parallel Processors) การจัดเรียงลําดับงาน โดยวิธีนี้จะใชหลักการ
แบบ EDD โดยแบงเปนขั้นตอนตาง ๆ ดังนี้ 
  ขั้นตอนที่ 1  จัดลําดับงานแบบ EDD  
  ขั้นตอนที่ 2  นํางานจากรายงาน EDD มาจัดลงบนเครื่องจักรทีละงาน โดยเรียงลําดับ
จากเวลางานที่นอยที่สุดไปหามากที่สุด 

 
ภาพที่ 2.7 

 เวลาของการจัดลําดับงาน 
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 6. ลดเวลาเสร็จงานที่ชากวากําหนด สําหรับเครื่องจักร m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน (Reduce 
Tardiness on m Processors) การจัดลําดับงาน โดยใชคาเวลาเสร็จงานกอนกําหนด (Slack) มี
ขั้นตอนดังนี้ 
  ขั้นตอนที่ 1 จัดลําดับงานโดยเรียงจากคาเวลาเสร็จงานกอนกําหนดที่นอยที่สุดกอน 
  ขั้นตอนที่ 2 นํางานจากรายงานของเวลาเสร็จงานกอนกําหนด มาจัดลงบนเครื่องทีละงาน 
โดยเริ่มจากเวลานอยที่สุดกอน 

 
ภาพที่ 2.8 

เวลาของการจัดลําดับงาน 
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ตารางที่ 2.3 
การเปรียบเทียบโดยใชกฎเกณฑตาง ๆ ในการจัดตารางเวลางานสาํหรับงานของ n ชนดิ 

บนเครื่องจักร m เคร่ืองท่ีวางขนานกนั 
 

วัตถุประสงค 
(คาต่าํสุด) 

วิธีท่ีใช 
ในการจัดลําดบั 

คาเฉล่ีย 
เวลางาน 

( F ) 

เวลา 
เสร็จงาน
รวม (M) 

เวลา 
เสร็จงาน 
ชาสูงสดุ 

(Tmax) 

คาเฉล่ีย 
เวลางาน 

ท่ีเสร็จชากวา
กําหนด (T ) 

คาเฉลี่ยเวลา
งานในระบบ 

คาเฉลี่ยเวลางาน
มีคานอยที่สุด 

8.1 18 6 1.3 

เวลาเสร็จ
งานรวม 

รอเวลาเสร็จงาน
รวมใหนอยลง 

8.1 16 7 1.4 

เวลาเสร็จ
งานชาสูงสุด 

ลดเวลาเสร็จงาน
ชาสูงสุด 

8.9 16 4 0.6 

 
 

2.4  การศึกษาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 

 การศึกษาเวลาในการทํางาน  เปนการหาเวลาทั้งหมดในการทํางาน  โดยที่ผูทํางานจะตอง
เปนบุคคลที่เหมาะสม  ไดรับการฝกฝนมาเปนอยางดีในการทํางาน  โดยวิธีที่ถูกตองและการทํางาน
เปนการกระทําที่ความเร็วปกติ  ไมเรงเพื่อทํางานใหเสร็จเร็ว  หรือทํางานอยางเชื่องชา  หลังจาก
ทําการศึกษาเวลาในการทํางานแลวจะไดเวลาที่เหมาะสมในการทํางาน  เวลาที่ไดเรียกวา เวลา
มาตรฐาน  สําหรับการทํางานชนิดนั้น ๆ  การหาเวลามาตรฐานมีขั้นตอนดังนี้ 
 1. การเลือกงาน ขั้นตอนแรกของการศึกษาเวลาคือ การเลือกงานที่จะศึกษา เปนลักษณะ
เดียวกันกับการศึกษาวิธีการ ที่เปนเชนนี้เพราะคนที่ศึกษามีโอกาสนอยมากที่จะเดินลงไปในแผนก
ตาง ๆ แลวเลือกงานอยางสุม สวนใหญแลวมักจะเลือกชิ้นใดชิ้นหนึ่ง ที่เปนเชนนี้เพราะ 
  1.1 ช้ินงานนั้นเปนงานใหมโรงงานไมเคยทํามากอน 
  1.2 เกิดการเปลี่ยนวัตถุดิบหรือวิธีการทํางานตองใชเวลามาตรฐานใหม 
  1.3 ไดรับการรองเรียนหรือวิจารณเกี่ยวกับเวลามาตรฐานเดิม จากคนงาน 
  1.4 มีงานคางที่จุดใดจุดหนึ่งของสายการผลิต 
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  1.5 เครื่องจักรวางหรือใหงานนอยเกินไปทําใหตองวิเคราะหการทํางานใหม 
  1.6 ตองการเวลามาตรฐานเพื่อประยุกตการจายคาแรง 
  1.7 ตองการที่จะนําไปเปรียบเทียบกับวิธีการอื่นๆ ที่มีคนเสนอมา 
  1.8 คาใชจายของงานนั้นสูงเกินไป 
  ในการศึกษาเวลามาตรฐานการทํางานนี้ตองทําหลังจาก  ไดกําหนดวิธีการทํางานแลว  
ทั้งนี้เพราะวาถาหากยังไมไดกําหนดวิธีการทํางานที่ดีที่สุดแลว  อาจจะคนพบวิธีการทํางานนั้น
ภายหลังโดยคนงานเองหรือผูเชี่ยวชาญก็ได  ทําใหตองหาเวลามาตรฐานใหม  หลังจากที่ไดวิธีที่ดี 
ที่สุด 
  จากนั้นกําหนดเปนมาตรฐานแลวแตปริมาณงานยังไมคงที่  และถานําไปใชกําหนดใน
การจายคาแรงตามเงินจูงใจ  จะทําใหคนงานพบวาเวลาที่กําหนดไมสามารถทําไดหรือไมก็รูสึกวาทํา
ไดสบายมากคือมีเวลาเหลือเฟอ  ถาเปนเชนนี้คนงานอาจทําแคมากที่สุดเทาที่ฝายบริหารกําหนด  
ทั้ง ๆ ที่จริงเขาสามารถทําไดมากกวานั้นและไมสอบถามถึงเวลามาตรฐานที่กําหนดมาวาแทจริง
เปนอยางไร 
 2. การศึกษาเวลาการทํางาน เมื่อเลิกงานที่จะจับเวลาไดแลว การศึกษาหาเวลาประกอบ   
ไปดวย 8 ขั้นตอนดังนี้ 
  2.1 บันทึกขอมูลทั้งหมดที่จะทําไดของงานของผูปฏิบัติและสภาพแวดลอมการทํางาน
นั้น ซ่ึงมีผลกระทบตอช้ินงานนั้นทั้งหมด 
  2.2 บันทึกวิธีการทํางานทั้งหมด และแบงงานใหญทั้งหมดออกเปนงานยอย ๆ 
  2.3 พิจารณางานยอย ๆ ที่แตกออก เพื่อใหเกิดความมั่นใจวาจะไดวิธีที่เกิดผลดีที่สุด 
แลวหาขนาดของตัวอยาง 
  2.4 วัดคาโดยนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกเวลาที่วัดไดใยแตละงานยอย 
  2.5 พิจารณาอัตราการทํางานของผูปฏิบัติ โดยเปรียบเทียบกับมาตรฐานของผูจับเวลา 
โดยอาศัยหลักการของการประเมินคา 
  2.6 เปลี่ยนเวลาที่จับไดเปนเวลาพื้นฐาน 
  2.7 พิจารณาเวลาเผื่อ 
  2.8 หาเวลามาตรฐานสําหรับงานนั้น 
 3. การบันทึกขอมูล ขอมูลตอไปนี้เปนการบันทึกไวกอนจับเวลา เปนการแสดงรายละเอียด
ของงานในสวนตาง ๆ ขอมูลตาง ๆ เหลานี้จะแบงเปนกลุม ๆ ไดดังนี้ 
  กลุมที่ 1 เปนขอมูลที่เกี่ยวกับการอางอิงในวันหลัง ไดแก เลขที่ แผนที่ และจํานวนแผน 
ช่ือ หรือช่ือยอยของผูศึกษา วันที่ศึกษา ช่ือผูตรวจสอบ 
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  กลุมที่ 2 เปนรายละเอียดผลิตภัณฑ ไดแก ช่ือผลิภัณฑ แบบและเลขรหัส วัสดุ และ
คุณภาพที่ตองการ 
  กลุมที่ 3 เปนวิธีการผลิต วิธีทํา เครื่องมือที่ใช  ไดแก แผนกหรือตําแหนงทีม่กีารทาํงานนัน้  
คําอธิบายการทํางานวาทําอยางไร  วิธีทํางานมาตรฐาน เครื่องจักร (ผูสรางแบบ ขนาด  และความจุ)  
เครื่องมือ  เครื่องจับ  เครื่องวัดที่ใช  และสะเก็ดสถานที่ทํางาน 
  กลุมที่ 4  เปนผูปฏิบัติงาน ไดแก ช่ือผูปฏิบัติงาน และเลขที่นาฬิกา 
  กลุมที่ 5  เปนระยะเวลาการศึกษา ไดแก เวลาเริ่ม เวลาสิ้นสุด และเวลาทั้งหมด 
  กลุมที่ 6  เปนสภาพการทํางาน ไดแก อุณหภูมิ ความชื้น และแสงสวาง 
 4. การแบงแยกงานยอย เปนขั้นตอนที่สําคัญของการศึกษาเวลามาตรฐาน เพราะจะชวยให
สามารถวิเคราะหสวนประกอบของงานและสะดวกในการจับเวลา การจับเวลาเพื่อศึกษาวิเคราะห
สวนของงานที่จะศึกษาจะตองสามารถกําหนดจุดเริ่มตนและสิ้นสุดของวัฏจักรหรือรอบการผลิต
ของงานกอน ซ่ึงในแตละวัฏจักรของการทํางานจะถูกแบงยอยเปนกิจกรรมยอย โดยมีหลักการแบง
กิจกรรมยอยดังตอไปนี้ 
  4.1 แยกงานยอยใหชัดเจน โดยมีจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของงานยอยนั้น ๆ 
  4.2 งานยอยควรมีระยะเวลาที่จะวัดหรือจับได 
  4.3 จัดกลุมงานยอยใหอยูในกลุมเดียวกันแทนที่จะแยกกัน 
  4.4 งานยอยที่ทําดวยมือควรจะแยกงานยอยที่ทําดวยเครื่องจักร 
  4.5 งานยอยคงที่ควรแยกจากงานยอยแปรคา 
 5. การกําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลา  คือการหาขนาดตัวอยางในการบันทึกเวลา
มาตรฐาน  เนื่องจากความผิดพลาดในการจับเวลาหรือความไมสม่ําเสมอในการทํางาน  จึงมีความจําเปน
ที่จะตองเก็บบันทึกขอมูลหลาย ๆ วัฏจักร  จากนั้นจะเลือกใชเวลาของงานยอยแตละงาน  โดยมักใช
คาเฉลี่ย (Mean) ในการหาขนาดตัวอยางที่จะสรางความเชื่อมั่นตอขอมูลที่วัดไดโดยมีระดับ     
ความเชื่อมั่นและความผิดพลาดตามตองการ  ซ่ึงมี 3 วิธีคือ 
  5.1 วิธีใชสูตรคํานวณ 
  5.2 ใชตารางสําเร็จรูป 
  5.3 วิธีประมาณการจากการใชคาพิสัย 
 6. การคํานวณเวลาเผื่อ การคํานวณเวลาเผื่อในที่นี้เปนการคํานวณในการพักผอนเทานั้น 
สวนเวลาที่เกิดขึ้นดวยเหตุสุดวิสัยจะเปนการประยุกตใชเฉพาะเงื่อนไข 
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  เวลาเผื่อการพักผอน  เปนเวลาที่เพิ่มเขาไปในเวลามาตรฐาน  เพื่อใหคนงานมีโอกาสได
พักจากสภาพความเมื่อยลาทางรางกายและจิตใจ  ขณะทํางานภายใตสภาพแวดลอมแตละอยาง  และ
ใหคนงานไดเขาหองน้ําทําธุระสวนตัวได  เวลานี้จะขึ้นอยูกับลักษณะงานแตละอยาง  เวลาเผื่อนี้เปน
การเพิ่มเขาไปในแตละงานยอยโดยแยกอิสระตอกัน  เมื่อนําเวลายอยของงานทั้งหลายมารวมกันก็
จะกลายเปนเวลามาตรฐาน  ที่ผานการเพิ่มเวลาเผื่อแลว  การเพิ่มเวลาเผื่อในแตละงานยอยจะ
แตกตางกันออกไปเพราะสภาพการทํางานที่ไมเหมือนกัน  เวลาเผื่อมีสวนประกอบที่สําคัญ  2 สวน
คือ เวลาเผื่อคงที่ และเวลาเผื่อแปรเปลี่ยน 
  6.1 เวลาเผื่อคงที่ ประกอบดวย 
   ก) เวลาสําหรับเขาหองน้ําทําธุรกิจสวนตัว  จะอยูที่ 5-7% ของเวลาพื้นฐาน 
   ข) เวลาเผื่อสําหรับความเมื่อยลาพื้นฐาน  จะอยูที่ 4% ของเวลามาตรฐาน 
   ค) เวลามาตรฐาน 
   เวลามาตรฐานเปนเวลาทั้งหมดที่มีช้ินงานนั้น ๆ ควรจะเสร็จโดยการทํางานอยาง
เปนมาตรฐาน  เวลามาตรฐานจะแสดงไวดังภาพที่ 2.9 
 

ภาพที่ 2.9   
สวนประกอบของเวลามาตรฐาน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

เวลามาตรฐาน 

เวลาพื้นฐาน 

เวลาที่สังเกตได 

เลขประเมินการทํางาน 

เวลาเผื่อ 
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  6.2 เวลาเผื่อผันแปร เปนเวลาเผื่อที่อาจเกิดขึ้นไมคงที่ ในระหวางการทํางาน ซ่ึงอาจมี
สภาพบางอยางไมแนนอน ทําให ณ ตองมีการคํานวณตามความเปนจริงที่ผันแปรไป ไดแก 
   ก) การลาผันแปร (Fatigue) เกิดจากสภาวะการทํางานที่แตกตาง เชน การยกสิง่ของ 
คนยกของหนักจะเมื่อยลามากกวาคนยกของเบา การยกของหนักตองเผ่ือมากกวาการยกของเบา 
    เวลาเผื่อผันแปร กรณีการยกสิ่งของ ตัวแปรของการเผื่อ คือ น้ําหนักสิ่งของ 
เวลาปฏิบัติการยกของ 

F  =  (T-1) x 100/T 

    
    โดย F = สัมประสิทธิ์ ความลา 
     T = เวลาสิ้นสุดปฏิบัติงานที่ตอเนื่อง 
     t = เวลาเริ่มตนปฏิบัติงานที่ตอเนื่อง 
    การเมื่อยลาของการกลามเนื้อ จําเปนตองมีการ Relax เวลาเผื่อการผอนคลาย 
การหาเวลาเผื่อการผอนคลาย เนื่องจากการเมื่อยลาของการกลามเนื้อ 

RA  =  1800 x (t/T)1.4 x (f/F – 0.15)0.5

    โดย RA = เวลาเผื่อการผอนคลาย Relaxation Allowance 
     t = เวลาการยก / ถือ 
     T = เวลายก / ถือ  สูงสุดที่ทนได 
     f = แรงยก / น้ําหนักของสิ่งของ 
     F = แรงยกสูงสุด 
     T = เวลายก / ถือ สูงสุดที่ทนได  =  1.2/(f/F – 0.15)0.618 - 1.21 
    ตัวอยางที่ 1 
    การยกของน้ําหนัก 40 Ibs (18.2 kg) ตองยกอยางนอยทุก ๆ 5 นาทีแตละครั้ง (5 
นาทียก 1 ครั้ง) ใชเวลา 0.05 นาที ถาน้ําหนักสูงสุดที่พนักงานยกได (F) = 100 Ibs เวลาเผื่อควรเปน
เทาไร 
     T = เวลายก / ถือ สูงสุดที่ทนได 
      = 1.2 / (f/F – 0.15)0.618 - 1.21 
    เพราะวา f = 40 Ibs , F = 100 Ibs 
      = 1.2 (40/100 - 0.15)0.618 - 1.21 
     T = 1.62  นาที 
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    เวลาเผื่อการผอนคลาย Relaxation Allowance ถาเวลายกของนี้เฉล่ีย 0.05 นาที (t) 
     R4 = 1800 x (t/T)1.4 x (f/F - 0.15)0.5

      = 1800 x (0.05/1.62)1.4 x (40/100 - 0.15)0.5

      = 6.96 % = > 7% 
   ข) กรณีสภาพอากาศ  สภาพอากาศที่รอนหรือหนาวเกินไปมีผลทําใหพนักงาน
ทํางานไดชาลง ดังนั้นตองมีเผ่ือเวลาการทํางานเพื่อการผอนคลาย ดังนั้นจําเปนตองกําหนดเวลาเผื่อ
ไวดังนี้ 
     RA = e(-41.5+0.0161 W+0.497 WBGT)

    โดย W = พลังงานในการทํางานที่ถูกใช (kcal/min) 
     WBGT  =  อุณหภูมิการทํางาน (oF)    
 
    ตัวอยางที่ 2 
    พนักงานทํางานประกอบชิ้นงาน ใชพลังงาน  =  200 kca/min  
    ถาอุณหภูมิการทํางาน  =  88.5o F 
     W = 200 WBGT  =  88.5 
     RA = e(-41.5+0.0161(200)+0.497(88.5)) 

      = 300 %   
    หมายความวา ถาทํางาน 15 นาที ตองเผื่อไวอีก 45 นาที เผ่ือการผอนคลาย (พัก) 
(15 x 300/100  =  45 นาที) 

   ค. กรณีเสียง  เสียงทําใหเกิดการทํางานที่ลาชาลงได รวมทั้งทําใหเกิดการลา 
ดังนั้นจําเปนตองกําหนดเวลาเผื่อไวดังนี้ 
     RA = 100 x (D - 1) 

    โดย D  = Noise Dose ระดับเสียง 
       D  =  C1/T1 + C2/T2 + … 
     C = เวลาที่ฟงระดับเสียงนั้น 
     T = เวลาสูงสุดที่ที่ทนไดที่ระดับเสียงนั้น ๆ เชน 
       ที่ระดับเสียง 95 db => ทนฟงได (T) 4 ชม. 
       ที่ระดับเสียง 90 db => ทนฟงได (T) 8 ชม. 
       ที่ระดับเสียง 80 db => ทนฟงได (T) 32 ชม. 
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    การหาคา T ที่ไมมีในตาราง 
       T   =   32
        2(L-80)/5

    L  =  ระดับเสียง  เชน  L  =  96 db 
       T   =   32
        2(96-80)/5

             =  3.48  ช่ัวโมง 
 
    ตัวอยางที่ 3 
    พนักงานทํางานที่ระดับเสียง 95 db เปนเวลา 3 ชม. และทํางานที่ระดับเสียง 90 db 
เปนเวลา 5 ชม. 
    ที่ 90 db  เปดตาราง T1 => 4 เปนเวลา  3  ชม.  C1  =  3 
    ที่ 90 db  เปดตาราง T2 => 8 เปนเวลา  3  ชม.  C2  =  5 
      D  =  C1/T1 + C2/T2 
      D  =  3/4 + 5/8  =  1.375 
    หา RA 
      RA = 100 x (D - 1) 

       = 100 x (1.375 - 1) 

       = 37.5 % 
   ง. กรณี  แสง   แสงทําใหพนักงานไมสามารถทํางานไดดี เทาที่ควร  ดังนั้น
จําเปนตองกําหนดเวลาเผื่อไวดังนี้ 
    เวลาเผื่อ  =  251.8 - 33.96 log FC + 6.15 (log FC)2 – 0.37 (log FC)3

    โดย  FC  =  แสงเทียน (Foot-Candle) 
 7. ขอมูลมาตรฐาน การสรางขอมูลมาตรฐานมีขั้นตอนการสรางดังตอไปนี้ 
  7.1 พิจารณางานที่เกี่ยวของ งานที่เกี่ยวของควรจํากัดอยูในหนึ่งหรือ 2-3 แผนก หรือใน
บริเวณงานใด ๆ หรืออยูในชวงจํากัดใดจํากัดหนึ่งของขบวนการผลิต ซ่ึงมีงานยอยหลายอยาง
เหมือนกัน ทํางานดวยวิธีเดียวกันในการทํางานชิ้นนั้นใหสําเร็จ 
  7.2 แบงงานเปนงานยอย ๆ ในกรณีที่ตองแบงงานยอย ๆ ออกเทาที่ทําได ซ่ึงเปนงาน
ยอยรวมในงานทั้งหลาย 
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  7.3 พิจารณาชนิดของขอมูลที่อานได พิจารณาวาขอมูลที่อานมาไดนั้นใชเวลาจับหรือ 
คิดมาจากระบบ PTS และคาใชจายในการประยุกตแตละระบบเปนองคประกอบที่สําคัญใน             
การพิจารณา ถาใชนาฬิกาจับเวลาตองมีเวลาเพียงพอในการที่จะเก็บขอมูลในการอานแตละครั้งให
มากพอจนเชื่อถือไดในทางสถิติ 
  7.4 พิจารณาองคประกอบ พิจารณาองคประกอบที่เหมือน ๆ กัน และมีผลตอเวลาของ
แตละงานยอย แลวแยกมาจัดลําดับความสําคัญขององคประกอบจากมากไปหานอย 
  7.5 ใชระบบ macroscopic วัดเวลาในกรทํางานจากการสังเกตจริง ๆ ในที่นี้ผูจับเวลา
สามารถกําหนดระยะทางในแตละระยะทางไดโดยท่ัว ๆ ไป เมื่อไดแตละระยะก็จับเวลาไดแลว
นําไปใชตารางใตรฐาน 
 8. การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) 
  ในการวิเคราะหกระบวนการมีเครื่องมือที่ใชกันอยูทั่วไป 2 ชนิดคือ แผนภูมิกระบวนการ
ดําเนินงาน (Operation Process Chart) แผนภูมิกระบวนการผลิตตอเนื่อง (Flow Process Chart) 
  8.1 แผนภูมิกระบวนการดําเนินงาน (Operation Process Chart) 
   แผนภูมิการดําเนินงาน  คือแผนภูมิที่บันทึกกรรมวิธีอยางกวาง ๆ เพื่อใหเห็นภาพ
การทํางานของทั้งระบบงาน  โดยการบันทึกการทํางานและการตรวจสอบ 
  8.2 แผนภูมิกระบวนการผลิตตอเนื่อง (Flow Process Chart) 
    แผนภูมิกระบวนการผลิตตอเนื่อง  คือแผนภูมิกระบวนการผลิตที่กําหนด         
การเคลื่อนยายตามลําดับกอนหลังของผลิตภัณฑหรือแนวของการทํางาน โดยการบันทึกเหตุการณ
ทั้งหมดที่เกิดขึ้นดวยการใชสัญลักษณที่เหมาะสม  การจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิตตอเนื่อง  ก็ทํา
เชนเดียวกับแผนภูมิกระบวนการดําเนินงานทุกประการ เวนแตวานอกจากสัญลักษณแสดง          
การปฏิบัติงานและการตรวจสอบงานแลวไดเพิ่มสัญลักษณการขนถาย  การรอและการเก็บรักษา
เพิ่มขึ้นเทานั้น  แมวาแผนภูมิกระบวนการผลิตตอเนื่อง  จะมีอยูหลายประเภทแตลัญลักษณที่ใชจะ
เหมือนกันทุกอยางและแนวทางการสรางแผนภูมิตาง ๆ ก็คลายคลึงกันมาก 
  8.3 สัญลักษณของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
    การบันทึกขอเท็จจริงเกี่ยวกับงานหรือการปฏิบัติงานในแผนภูมิการผลิตสามารถ
ทําไดงายกวาการบันทึกขอความทั่วไปมาก  การบันทึกในแผนภูมิจะใชสัญลักษณมาตรฐานเพียง
หนึ่งชุด  ซ่ึงจะมีหาสัญลักษณก็สามารถครอบคลุมไปถึงการกระทํา หรือเหตุการณตาง ๆ ทั่วไป
ในขณะปฏิบัติงานในโรงงานหรือสํานักงานไดหมด  สัญลักษณที่ใชบันทึกนี้จะสงผลใหเกิด    
ความสะดวก สามารถเขาใจไดงาย และประหยัดเวลาอยางมากในการบงบอกถึงเหตูการณตาง ๆ    
ที่เกิดขึ้นตามลําดับการปฏิบัติงาน 
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2.5  ขอมูลองคกรท่ีเปนกรณีศึกษา 
 

 การวิจัยเร่ืองการพยากรณเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเฟอรนิเจอรไม  ผูวิจัยมุงเนน
กระบวนการพยากรณ (Forecasting) และการจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production 
Scheduling) จากการศึกษาโรงงานตัวอยางซึ่งเปนโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรแบบตามคําสั่งซื้อ (Make 
to Order) โดยข้ันตอนตาง ๆ ในการดําเนินการวิจัย มีวิธีการดําเนินงานดังตอไปนี้ 
 1. ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยาง 
  บริษัท ดําเนินธุรกิจผลิตและจําหนายเฟอรนิเจอรครบวงจรครอบคลุมทั้งเฟอรนิเจอร
สํานักงาน  เฟอรนิเจอรบาน  เฟอรนิเจอรชุดครัว  เฟอรนิเจอรนอกอาคาร  และเฟอรนิเจอรหองน้ํา  
โดยเปนผูผลิตผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรทั้งหมดภายในโรงงานผลิตของบริษัทเอง  และจัดจําหนาย
ผลิตภัณฑภายในประเทศโดยผานทีมงานขายตรงโครงการ  เครือขายโชวรูมทั่วประเทศของบริษัท  
และผานตัวแทนจําหนายในภูมิภาคตาง ๆ ตลอดจนสงออกไปจําหนายยังตลาดตางประเทศ  
นอกจากนี้บริษัทยังนําเขาเฟอรนิเจอรช้ันนํา  จากประเทศอิตาลีและอเมริกา  และเปนผูนําเขาวัสดุ
อุปกรณเฟอรนิเจอรและวัสดุเพื่อการตกแตงภายในจากตางประเทศรวมทั้งจัดใหบริการ  ทั้งกอน
และหลังการขายภายใตการดําเนินงานของบริษัทเองทั้งหมด  
  สําหรับในสวนที่จะทําการศึกษาผูทําการวิจัยสนใจที่จะศึกษาในสวนของโรงงานผลิต   
สายการผลิต 1 ซ่ึงเปนโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไม 
 

ภาพที่  2.10 
ท่ีตั้งโรงงาน 
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แผนภูมิท่ี  2.14 
ผังองคกรของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

 

 
 
                                                                                ผูจัดการสายการผลิต 

ผูชวยผูจัดการสายการผลิต 
(บริหารการผลิต) 

ผูชวยผูจัดการสายการผลิต 
(วางแผนการผลิต) 

แผนกผลิต 

แผนกประกอบ 

แผนกทําสี 

แผนกเทคนิคการผลิต 

แผนกวางแผน 

แผนกจัดซื้อ 

แผนกคลังสินคา 

แผนกจัดสง 

แผนกพัฒนาผลิตภัณฑ 

แผนกซอมบํารุง 

แผนกพัฒนา
ระบบสารสนเทศน 

ผูชวยกรรมการผูจัดการ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 2. วัตถุดิบหลักท่ีใชในกระบวนการผลิต 
  1.1 ไมแผนพารติเกอร  (Particle Board)  คือแผนไมที่ผลิตจากการนําไมตามธรรมชาติ
เชน  ไมยางพารา  มาบดยอยเปนชิ้นขนาดเล็ก ๆ แลวนํามาอัดเขารูปเปนแผนดวยความรอน  กาว
พิเศษและแรงอัดพรอมการผานกระบวนการทางเคมี  เพื่อใหสามารถปองกันความชื้นและปลวก  
โดยจะผลิตเปนแผนสําเร็จรูปขนาด  1200 x 2400  มิลลิเมตร  และขนาด 1800 x 2400  มิลลิเมตร  

และมีขนาดความหนาตาง ๆ กัน เชน ขนาดความหนา 9  12  16  18  19  25  28  และ 35 มิลลิเมตร
เปนตน  โดยแผนที่ผลิตไดยังเปนแผนเปลือยที่จะตองนําไปปดผิวดวยวัสดุตาง ๆ ตามประโยชน
และการใชงาน  ดังแสดงในภาพที่ 2.11 
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ภาพที่  2.11 
ตัวอยางไมพารติเกอร  PB (ชนิดเปลือย) 

 

 
 
 1.2 ไมแผนอัดความหนาแนนปานกลาง  (Medium Density Fiber Board) เปนไมอัด     
ที่ทํามาจากฝุนไมที่นํามาบดจนละเอียดผสมกาวแลวอัดออกมาเปนแผน  ไมแบบนี้นิยมนํามาใชเปน
โครงสรางสวนที่ตองการความแข็งแรง  เพราะมีความหนาแนนสูงกวาพารติเกอร บอรด หรือจะใช
ในสวนที่รับแรง เชน  หนาโตะ นิยมปดผิวดวยวัสดุปดผิว และการทําสีทาหรือพนเคลือบ โดยมีขนาด
มาตรฐานเทากับไมพารติเกอร บอรด คือ 1200 x 2400 มิลลิเมตร และขนาด 1800 x 2400 มิลลิเมตร  

แตจะมีความหนาตั้งแต 2.5 3 4 6 9 12 16 19 25 28 และ 35 มิลลิเมตร ดังแสดงในภาพที่ 2.12 
 

ภาพที ่2.12 
ตัวอยางไมแผนอัดความหนาแนนปานกลาง MDF (ชนดิเปลือย) 

 

 
 

  1.3 ไมแผนพารติเกอรปดผิว ผลิตจากการนําแผนกระดาษชุบเมลามีนเรซินวางบนแผน
พารติเกอรแลวอัดดวยความรอนและแรงดันสูงกับแผนพารติเกอร ขนาดมาตรฐาน 4 x 8 ฟุต ความหนา 

ของไมมีขนาดตั้งแต 9-35 มิลลิเมตร 
  1.4 ไมแผนอัดความหนาแนนปานกลางปดผิว  ผิวผลิตจากการนําแผนกระดาษชุบ       
เมลามีนเรซินวางบนแผนพารติเกอร แลวอัดดวยความรอนและแรงดันสูงกับแผนพารติเกอร ขนาด
มาตรฐาน 4 x 8 ฟุต   ความหนาของไมมีขนาดตั้งแต 2.5 - 35 มิลลิเมตร  ดังแสดงในภาพที่ 2.13 
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ภาพที่  2.13 
ตัวอยางไมพารติเกอรและไมอัดความหนาแนนปานกลาง (ปดผิว) 

 

 
 

  1.5 วัสดุปดผิว High Pressure Laminate (HPL) เปนวัสดุที่มีความหนาตั้งแต 0.4 มิลลิเมตร  
ขึ้นไป  ประกอบดวยกระดาษชุบเมลามีนหรือสารพวกฟนอลหลายช้ันซอนกัน  แลวทับหนาดวย
วัสดุปองกันเพื่อทําใหผิวแข็ง  ดวยคุณสมบัติของเมลามีนผสมฟนอลลิกเรซิน  จะทําใหแผนลามิเนต
ประเภทนี้สามรถโคงงอไดแตทั้งนี้ก็ขึ้นอยูกับการใชงานและประเภทของวัสดุปดผิว  ดังแสดงใน
ภาพที่ 2.14 

 
ภาพที่  2.14 

ตัวอยางวัสดปุดผิว High Pressure Laminate (HPL) 
 

 
 

  1.6 วัสดุปดผิวกระดาษพิมพลาย (Foil) เปนกระดาษคราฟบาง ๆ พิมพลายสวยงาม ตาง ๆ 
แลวเคลือบดวยแลคเกอร ความหนาของกระดาษอยูที่ 25 แกรมขึ้นไป มีคุณสมบัติดานความทนทาน
ตามประโยชนใชสอยที่ตองการ ดังแสดงในภาพที่ 2.15 
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ภาพที่  2.15 
ตัวอยางวัสดปุดผิวกระดาษพิมพลาย (Foil) 

 

 
 

  1.7 วัสดุปดผิว PVC คือ วัตถุดิบที่ทําจากพลาสติกและมีการพิมพลายเลียนแบบไม
ธรรมชาติ เพื่อนํามาใชในการปดผิวไมโดยใชกาวและความรอนสูงเปนตัวเชื่อมเพื่อใหติดกับผิวไม
อยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น ปองกันรอยขูดขีด หรือ การซึมของน้ําที่จะมาทําความเสียหายตอ
ช้ินงานนั้นเพิ่มความคงทนและยืออายุการใชงานไดนานมากขึ้น ดังแสดงในภาพที่ 2.16 
 

ภาพที่  2.16 
ตัวอยางวัสดปุดผิว PVC 

 

 
 

  1.8 วัสดุปดผิว Veneer  คือวัสดุที่ผานกระบวนการปอก  ฝาน หรือเล่ือยไมซุง  ไมเปดปก  
หรือไมตับ  เปนแผนที่มีความหนาสม่ําเสมอกัน  การทําไมบางนี้จะใหความสําคัญในการคัดเลือกสี  
ลายไม  เสี้ยนไม  การตัดหรือฝานเพื่อใหไดลายไมที่ดูสวยงามใชสําหรับตกแตงผิวหนาเฟอรนิเจอร  
แผนไมบางที่มีขายในบานเราทําจากไมที่มีลวดลายและสีสวยงาม เชน  ไมสัก สวนที่นําเขาจาก
ตางประเทศ  เชน ไมแอช ไมบีช ไมเมเปล ไมโอค  เปนตน โดยมีความกวางเปนนิ้ว  เชน 1½   2½   
3  4 และ 5 นิ้ว  ความยาวเปนฟุต หรือ 2.5 เมตร  ดังแสดงในภาพที่ 2.17 
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ภาพที่  2.17 
ตัวอยางวัสดปุดผิว Veneer 

 

 
 

  1.9 วัสดุปดขอบบาง (Edging) เปนวัสดุที่ใชปดขอบในสวนที่ไมตองโชวมากนัก    
สวนใหญแลวปดเพื่อปองกันความชื้นเขาไปทําปฏิกริยากับตัวไมและจะมีความหนาอยูที่ 0.5 
มิลลิเมตร  มีสีหลากหลายทั้งที่เปนสีพื้น และสีลายไม ดังแสดงในภาพที่ 2.18 
  1.10 วัสดุปดขอบหนา (Edging) จะมีคุณสมบัติเหมือกับวัสดุปดขอบบาง แตจะแตกตาง
กันตรงที่วัสดุปดขอบหนาจะสามารถทนตอแรงกระแทกไดดีกวา ใชปดในสวนที่ตองการโชว เชน 
หนาทอปโตะ  ทอปตู และจะมีความหนาอยูที่ 1 - 3 มิลลิเมตร มีสีหลากหลายเชนกันขึ้นอยูกับ
ประเภทและการใชงาน ดังแสดงในภาพที่ 2.18 
 

ภาพที่  2.18 
วัสดุปดขอบบางและขอบหนา (Edging)  

 

 
 
 3. ศึกษาโครงสรางของผลติภณัท 
  โครงสรางของผลิตภัณฑ (Bill of Materials) หรือบางทีอาจเรียกวา Part List เปนตาราง
ที่ใชระบุรายละเอียดของชิ้นสวนตาง ๆ ซ่ึงอาจเปนรายละเอียดของชิ้นสวนเฟอรนิเจอรในแบบ
รายละเอียดของเฟอรนิเจอร หรือรายละเอียดของวัสดุที่ใชผลิต ชนิดของวัสดุที่ใช จํานวนของชิ้นสวน 
เปนตน โดยรายละเอียดของผลิตภัณฑที่จะทําการศึกษา แสดงดังแผนภูมิที่ 2.15 ถึง แผนภูมิที่ 2.17 
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แผนภูมิท่ี 2.15 
โครงสรางของสินคาตูขางลอเล่ือน 2 ล้ินชัก 

 
 

  
ตูขางลอเลื่อน 2 ลิ้นชัก 

ระดับ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

หีบหอชุด Office 40 

ลางชุด Office 30 ปายกุญแจสีดํา      1 
ปาย Logo      1 
ปาย Warranty      1 
กลองหอ Top      1 
เชือกแขวนบัตร      1 
ถาดเครื่องเขียน            1 

ประกอบตู 2 หนาลิ้นชัก 35 x 41 1

หนาลิ้น17 x 41  1 

ไสกลองเล็ก 1 
ไสกลองใหญ              1 

กุญแจล็อคหนา      1 
ราวแขวนแฟม             1 
รางลิ้นชัก                    2 
เหล็กฉากยึดกุญแจ      1 
สกรูเกลียวปลอย     44 

20 

10 ประกอบตู 1 ทอปตู50 x 41 1

พ้ืนตู  48 x 40 1 

แผนหลัง 37 x 50 1 
ขาง ,L  48 x 50         1 

ขาง R,  48 x 50          1 
ลอมีเบรค       2 
ลอไมมีเบรค      2 
ลอตรง       1 

เดือยไม 8X30      8 
เดือยโลหะ DU24     16   
มือจับ Direct     2 
นอต M4                      4 
อุปกรณนอคดาวน     16 
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แผนภูมิท่ี 2.16 
โครงสรางของสินคาตูเตี้ยตัง้พื้น 2 บานเปด 

 
 
 

ตูเตี้ยต้ังพื้น 2 บานเปด 
ระดับ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หีบหอชุด Office 50 

ลางชุด Office 40 ปายกุญแจสีดํา 1 
ปาย Logo 1 
ปาย Warranty 1 
กลองหอ Top 1 
เชือกแขวนบัตร 1 

หีบหอเบ็ดเตล็ด 30 ช้ันปรับไม 40 x 80    1 ปุมรับช้ันกระจก 4 
ปุม Duplo 2 

ประกอบตู 2 บานเปดซาย80 x 81   1

บานเปดขวา80 x 81  1 

ขารองหนุน MP4 4 
บานพับ 4 
ฝาปดบานพับ 4 
กุญแจล็อคเดี๋ยว         1 
กลอนโลหะ 1 
มือจับ Direct 2   
อุปกรณ Soft Close   2 
สกรูเกลียวปลอย     18 

20 

ประกอบตู 1 ทอปตู40 x 80     1

พ้ืนตู  40 x 80  1 

แผนหลัง 80 x 81       1 
ขาง L  40 x 81             1 

ขาง R  40 x 81             1 

เดือยไม 8 x 30 4 

TT Cap 15 B            16 
ดาวกระจาย 4 
เดือยโลหะ DU24    16   

ขาปรับ NT223          4 
ฝาปดสกูร       4       
อุปกรณนอคดาวน   16 

10 
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แผนภูมิท่ี 2.17 
โครงสรางของสินคาตูเตี้ยตัง้พื้น 2 บานเปด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตูสูงตั้งพื้น 4 บานเปด 

หีบหอชุด Office 

ระดับ 

50 

40 ปายกุญแจสีดํา 2 
ปาย Logo 1 
ปาย Warranty 1 
กลองหอ Top 1 
เชือกแขวนบัตร 1 

หีบหอเบ็ดเตล็ด 30 ช้ันปรับไม 40 x 80    2 ปุมรับช้ันกระจก      8 
ปุม Duplo 4 

ประกอบตู 2 บานเปดซาย80 x 81   2

บานเปดขวา80 x 81   2 

ขารองหนุน MP4 8 
บานพับ 8 
ฝาปดบานพับ 8 
กุญแจล็อคเดี๋ยว           2 
กลอนโลหะ 2 
มือจับ Direct 4   
อุปกรณ Soft Close     4 
สกรูเกลียวปลอย        36 

20 

ประกอบตู 1 ทอปตู40 x 80 1

พ้ืนตู  40 x 80  1 
แผนหลัง 80 x 156     1 

ขาง R  40 x 156           1 

ขาง L  40 x 156           1 

ช้ันตาย 40 x 80            1 

ลางชุด Office 

เดือยโลหะ DU24       16   
ดาวกระจาย 4 
Coner  1 
TT Cap 15 B              24 

ฝาปดสกูร       4     
อุปกรณนอคดาวน     24 

เดือยไม 8 x 30 8 
ขาปรับ NT223            4 

10 
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 4. ศึกษากระบวนการ 
  เปนขั้นตอนในการศึกษาเรื่องกระบวนการในการกอเกิดผลิตภัณฑที่ไดทําการผลิตใน
ปจจุบันตั้งแตตนกระบวนการจนถึงขั้นตอนสุดทายในการสงมอบสินคาใหกับลูกคาและหนาที่
ความรับผิดชอบของหนวยงานที่เกี่ยวของ 
  4.1 ขั้นตอนการปฎิบัติโดยรวมขององคกร เร่ิมจากฝายวางแผนทําการพยากรณยอดขาย
จากขอมูลของฝายขายและฝายการตลาดในแตละเดือน  จากนั้นจึงนํายอดการผลิตที่ไดจาก          
การพยากรณใหผูจัดการโรงงานอนุมัติ  และใหหนวยงานวางแผนทําการวางแผนการผลิต  จากนั้น
นําแผนการผลิตไปทําประมาณการเพื่อส่ังซื้อวัตถุดิบและอุปกรณโดยเปดคําสั่ซ้ือสงใหฝายจัดซ้ือ  
ฝายจัดซ้ือติดตอ Supplier เพื่อจัดหาวัตถุและอุปกรณเพื่อรองรับการผลิตสินคาในแตละวัน เมื่อ 
Supplier จัดสงวัตถุดิบและอุปกรณมายังโรงงาน จากนั้นฝายคลังสินคาจะคอยตรวจรับวัตถุดิบและ
อุปกรณ เมื่อเขาสูกระบวนการผลิต ฝายผลิตจะนําใบเบิกมาเบิกใชวัตถุดิบเพื่อทําการผลิต โดย     
ฝายวางแผนการผลิตจะเปนผูเบิกให เมื่อฝายผลิตทําการผลิตชิ้นสวน (SemiPart) เสร็จจะสงเขาไป
ในสตอคชิ้นสวนเพื่อรอการประกอบเปนตัวสินคา เมื่อมีคําส่ังซ้ือมาจากฝายขายผานมาทาง
หนวยงานวางแผนจะทําการเปดใบสั่งประกอบสินคา โดยหนวยงานสตอคช้ินสวนจะทําการจัด
ช้ินสวนสงใหหนวยงานประกอบตามใบสั่งงาน  จากนั้นฝายประกอบจะทําการประกอบสินคาตาม
ใบงานที่ไดจากฝายวางแผน หลังจากประกอบสินคาเรียบรอยจะสงสินคาใหกับฝายคลังสินคา  
พรอมทั้งเตรียมสงใหกับลูกคาตามคําส่ังซ้ือที่ไดรับจากฝายขาย 
  4.2 กระบวนการทํางานของฝายวางแผน  หนาที่รับผิดชอบของหนวยงานฝายวางแผน 
มีดังนี้ 
   1) รับ ทบทวน ยืนยัน เปลื่ยนแปลงแกไข และยกเลิก Order 
   2) จัดทําแผนการผลิตหลัก และการวางแผนความตองการใชวัตถุดิบ  
   3) ปรับปรุง เปลี่ยนแปลง แกไขแผนการผลิต หรือออกแผนใหม กรณีมีการเปลี่ยนแปลง
จากลูกคา  
   4) ติดตามการผลิตสินคาใหกับลูกคา ตั้งแตการรับคําส่ังซ้ือ (Order) จนถึงการสงมอบ 
โดยมีขั้นตอนตาง ๆ ดังแผนภูมิที่ 2.18 สามารถอธิบายไดดังนี้ 
    4.1) ฝายวางแผนรบั Order จากลูกคา 
    4.2) ฝายวางแผนทําการตรวจเช็ค และทบทวนความสามารถในการผลิต และ
การสงมอบ รวมกับฝายผลิต/ประกอบ และฝายพัฒนาผลิตภัณฑโรงงานกรณีทบทวนแลวทําไมได 
ฝายวางแผน แจงลูกคา และเจรจาจนสามารถสรุปการสั่งซ้ือได 
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    4.3) กรณีทบทวนแลวผาน ยอมรับการสั่งซื้อ ฝายวางแผนจะเจราจา  กําหนดวัน
สงมอบกับลูกคา 
    4.4) ฝายวางแผนยืนยัน Order กับลูกคา โดยออก “รายงานใบยืนยันคําส่ังซ้ือ” 
พรอมทั้งบันทึกผลการทบทวนคําสั่งซื้อ และการปฏิบัติที่เกิดขึ้นจากการทบทวนลงในใบยืนยันคํา
ส่ังซ้ือ 
    4.5) ฝายวางแผนแจงการยืนยัน Order ใหลูกคาทราบ 
    4.6) กรณีที่ลูกคาแจงขอแกไขแปลี่ยนแปลง หรือยกเลิก Order ลูกคาจะแจง 
หรือสงคํารองขอมาที่ฝายวางแผน 
    4.7) ฝายวางแผน รวมกับฝายผลิต และฝายพัฒนาผลิตภัณฑ ทําการทบทวน    
คํารองขอแกไข หรือยกเลิก Order 
    4.8) กรณีที่ Order ไดเขาสูขั้นตอนการดําเนินการแลว และไมสามารถแกไข 
หรือยกเลิกไดทัน ฝายวางแผนจะตองเจรจากับลูกคา ทําการตกลงเรื่องคาใชจายชดเชย และทํา    
การลงบันทึกขอมูลการแกไข หรือยกเลิก Order ลงใน “ใบแจงแกไขรายการ Order” 
    4.9) กรณีที่ Order ทําการแกไข หรือยกเลิกทัน ฝายวางแผนทําการลงบันทึก
ขอมูลการแกไข หรือยกเลิก Order ลงใน “ใบแจงแกไขรายการ Order” 
    4.10) รายการ Order ที่ขอแกไขเปลี่ยนแปลง ฝายวางแผนจะเจรจาตกลงวันสงมอบ
กับลูกคาใหม พรอมทั้งยืนยัน Order ใหมอีก และแจงลูกคาทราบ 
    4.11) รายการ Order ที่ขอยกเลิก ฝายวางแผนจะทําเรื่องยกเลิก Order และสื่อสาร
ใหผูที่เกี่ยวของทราบ 
    4.12) Order ที่ผานการยืนยัน Order แลวฝายวางแผนจะนําเขาสูกระบวนการวางแผน 
การผลิตตอไป 
    4.13) ฝายวางแผนทําการ Run MPS และ MRP  
    4.14) ฝายวางแผนออกแผนการผลิต ใหฝายผลิต และฝายที่เกี่ยวของ ไดแก      
ฝายควบคุมคุณภาพ คลังสินคาวัตถุดิบ / ช้ินสวน / สินคาสําเร็จรูป  รวมถึงดําเนินการเบิกวัตถุดิบ 
และอุปกรณใหฝายผลิตทําการผลิตสินคา 
    4.15) ฝายผลิตดําเนินการผลิตตามแผน 
    4.16) ฝายวางแผนติดตามการผลิตสินคาใหกับลูกคา ตั้งแตการรับคําส่ังซ้ือ 
(Order) จนถึงการสงมอบ ตามแผนการผลิต 
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    4.17) ผลการติดตามแผนการผลิต 
     - ฝายวางแผนติดตามผลการสรุปปด Job 
     - หากไมไดตามแผนเปน Past Due Job 
    4.18) กรณีเกิด Past Due Job ฝายวางแผนจะตองทําการปรับปรุงแผนการผลิตใหม
แลวกระจายแผนใหมใหผูที่เกี่ยวของตามขอ 1.14 

 
แผนภูมิท่ี 2.18 

กระบวนการทํางานของฝายวางแผน  

ฝายวางแผนรับ  
Order จากลูกคา 

ลูกคาแจงขอแกไข 
เปลี่ยนแปลง / ยกเลิก Order 

ฝายวางแผน
ทบทวน Order 

เจรจาตกลง กําหนด
วันสงมอบ 

ฝายวางแผน ทําการ
ยืนยัน Order 

ดําเนินกระบวนการ
วางแผนการผลิต 

ฝายวางแผน Run 
MPS และ MRP 

ฝายวางแผน ออก
แผนการผลิต ใหฝาย
ผลิต และฝายท่ี

เก่ียวของ 

ฝายผลิต ดําเนินการ
ผลิตตามแผน 

ฝายวางแผน ติดตาม
แผนการผลิต 

ผลการติดตาม
แผนการผลิต 

ฝายวางแผน  
สรุปปด Job 

 
Past Due Job 

ฝายวางแผนปรับ ปรุง
แผนการผลิต 

แจงลูกคา
รับทราบ 

ฝายวางแผน
ทบทวนคํารอง 

ลงบันทึก ใบแจง
แกไขรายการ Order 

ฝายวางแผน แกไข
เปลี่ยนแปลง Order 

ฝายวางแผนทําการ 
ยกเลิก Order 

ฝายวางแผนตกลง
เร่ืองคาใชจายชดเชย 

No No 

Yes 

No 

Yes 

Yes 

1.1 

1.2 

1.3 

1.4 1.5 

1.6 

1.7 
1.8 

1.9 

1.10 1.11 

1.12 

1.13 

1.14 

1.15 1.16 
1.17 

1.17.1 

1.17.2 1.18 
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  4.3 ขั้นตอนการทํางานของฝายผลิต  หนาที่รับผิดชอบของหนวยงานฝายผลิต มีดังนี้ 
ฝายผลิตมีหนาที่  ปฏิบัติงานตามแผนการผลิต 
    1) หัวหนาหนวยงาน ฝายผลิต มีหนาที่ ควบคุม ดูแล จัดสรรทรัพยากรดานตาง ๆ 
ใหเหมาะสม  เพื่อใหการปฏิบัติงานเปนไปตามแผนที่กําหนดและดําเนินการวัด  เฝาติดตาม
กระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพ โดยมีขั้นตอนตาง ๆ ดังแผนภูมิที่ 2.19 สามารถอธิบายไดดังนี้ 
    1.1) ฝายวางแผน สงแผนการผลิตหลัก ใหฝายผลิตและเบิกวัตถุดิบที่ใชใน    
การผลิต 
    1.2) ฝายผลิต นําแผนการผลิตหลักมาวางแผนและเตรียมความพรอมการผลิต 
    1.3) รับวัตถุดิบจากฝายคลังสินคาวัตถุดิบฝายผลิตดําเนินการผลิตช้ินงาน        
กึ่งสําเร็จรูปตามแผนที่ไดจัดเตรียมไว โดยปฏิบัติตาม WI ของแตละสถานีงาน ดังแผนภูมิที่ 2.16 ถึง 
ภาพที่ 2.20 
    1.4) ฝายผลิต และฝาย QC ทําการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานกรณีที่ไมผาน
และตองมีการแกไขหรือผลิตใหมใหแจงหัวหนางานเพื่อดําเนินการ 
    1.5) ช้ินสวนที่ผานคุณภาพ จะทําการสงมอบใหหนวยงานคลังสินคา WIP 
    1.6) ฝายผลิต MD เฝาติดตามและตรวจวัดประสิทธิภาพการผลิตตามวัตถุประสงค 
คุณภาพของฝาย 
    1.7) ฝายผลิต MD วิเคราะหขอมูลและกําหนดแนวทางการแกไขเพื่อปรับปรุง
กระบวนการผลิต 
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แผนภูมิท่ี 2.19 
กระบวนการทํางานของฝายผลิต 

 
 

 
 
 

   หลักและเบิกวัตถุดิบ 
1. ฝายวางแผนสงแผนการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2. ฝายผลิต วางแผน และเตรียม 
   ความพรอมการผลิต 

-  ฝาย RM จัด-จาย  
   วัตถุดิบ 

3.  ฝายผลิต ดําเนินการผลิต 
    ช้ินงานกึ่งสําเร็จรูป 

4.  ตรวจสอบ 
     คุณภาพ 

5.  ฝายผลิต สงมอบชิ้นงาน 
    ใหหนวยงานคลังสินคา WIP 

yes 

No. 

    ตรวจวัดกระบวนการตาม 
    เปาหมายและวัตถุประสงค 

7.  ฝายผลิต วิเคราะหขอมูล 
    และกําหนดแนวทาง 
    การแกไข เพื่อปรับปรุง 
    กระบวนการผลิต 

6.  ฝายผลิตเฝาติดตามและ 
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ภาพที่  2.19 
ขั้นตอนการตดั 

 

                                 
 

  จากภาพที่ 2.19  แสดงการตัดไม 4 x 8 โดยการปอนคาเขาไปที่ตัวเครื่องจักรตามขนาด 

ที่ตองการ  หลังจากนั้นเครื่องจะทําการตัดไมเองโดยอัตโนมัติ 
 

ภาพที่ 2.20 
ขั้นตอนการปะขอบ 

 

  
 

  จากภาพที่ 2.20 แสดงการปะขอบชิ้นงาน ดวยวิธีการปอนชิ้นงานเขาเครื่องทีละชิ้น โดย
กอนทําการปะขอบตองปรับตั้งเครื่องและสีของขอบใหไดตามขนาดของชิ้นงาน  สีและความหนาทีจ่ะ
ปะขอบ 
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ภาพที่ 2.21 
ขั้นตอนการเจาะ 

 

 
                            
  จากภาพที่ 2.21  แสดงการเจาะชิ้นงาน  โดยเครื่องจักรสามารถเจาะไดทั้งซายขวา และ
บนลาง  ขึ้นอยูกับแบบและการใชงานของชิ้นงาน 
 

ภาพที่ 2.22 
ขั้นตอนการขึน้รูป 

 

 
 

  จากภาพที่ 2.22 แสดงการขึ้นรูปดวยเครื่อง CNC โดยการปอนคาพิกัดลงไปใน
โปรแกรมเครื่องจะทํางานโดยอัตโนมัติจนเสร็จ เหมาะกับงานมีสวนเวาสวนโคงของชิ้นงานหรือ
งานที่ตองเจาะรูที่มีขนาดใหญ 
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  4.4 ขั้นตอนการทํางานของหนวยงานคลังสินคาชิ้นสวนกึ่งสําเร็จรูป(WIP) หนาที่
รับผิดชอบของหนวยงานคลังสินคาชิ้นสวนกึ่งสําเร็จรูป  มีดังนี้ 
   1) ดูแลระบบการรับเขาชิ้นงานกึ่งสําเร็จรูป 
   2) ดูแลระบบการจัดเก็บ และการถนอมรักษาชิ้นงานกึ่งสําเร็จรูป 
   3) ดูแลระบบการเบิก-จาย และการสงมอบชิ้นงานกึ่งสําเร็จรูป 
   4) ดูแลระบบการตรวจนับชิ้นงานกึ่งสําเร็จรูป โดยมีขั้นตอนตาง ๆ ดังแผนภูมิที่ 
2.16 สามารถอธิบายไดดังนี้ 
    4.1) คลังสินคาชิ้นสวนกึ่งสําเร็จรูปรับชิ้นงานจากฝายผลิตโดยปฏิบัติตาม 
เอกสารขั้นตอนการทํางานของคลังสินคาชิ้นสวนกึ่งสําเร็จรูป 
    4.2) คลังสินคาชิ้นสวนกึ่งสําเร็จรูปตรวจสอบความถูกตองของช้ินงาน            
เชิงปริมาณ  ถาไมถูกตองใหแจงฝายผลิตเพอแกไขหรือทําการผลิตใหม 
    4.3) ช้ินงานที่ผานการตรวจสอบความถูกตองเชิงปริมาณ จะตองไดรับการชี้บง
ช้ินงานดวยสติกเกอร 
    4.4) คลังสินคาชิ้นสวนกึ่งสําเร็จรูปจัดเก็บชิ้นงานตามที่ระบุไวในแตละพื้นที่
และตําแหนงที่ระบุไว ดังแสดงในแผนภูมิที่ 2.20 
    4.5) ฝายวางแผนการผลิตทําการเบิกชิ้นงาน 
    4.6) คลังสินคาชิ้นสวนกึ่งสําเร็จรูปจัดชิ้นงานตามใบเบิกของฝายวางแผน     
การผลิต ดังแสดงในภาพที่ 2.22 
    4.7) คลังสินคาชิ้นสวนกึ่งสําเร็จรูปสงมอบชิ้นงานใหกระบวนการประกอบ
สินคาสําเร็จรูป 
    4.8) ช้ินงานที่ไมไดใช ดวยสาเหตุตาง ๆ เชน จัดผิด จัดเกิน ยกเลิกคําสั่งซ้ือ  
เปนตน จะถูกสงกลับคืนไปที่คลังสินคาชิ้นสวนกึ่งสําเร็จรูป 
    4.9) คลังสินคาชิ้นสวนกึ่งสําเร็จรูปและฝายบัญชีตรวจนับชิ้นสวนคงคลัง 
    4.10) ผลการตรวจนับใหคลังสินคาชิ้นสวนกึ่งสําเร็จรูปทําการรายงานผลไปที่
ฝายบัญชี 
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แผนภูมิท่ี 2.20 
กระบวนการของคลังสนิคาชิน้สวนกึ่งสําเรจ็รูป (WIP) 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.  WIP รับช้ินงานจาก 
     ฝายผลิต MD 

No. 

2.  ตรวจสอบ 
เชิงปริมาณ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

yes 

3.  ทําการชี้บงช้ินงาน 
การตรวจนับ 

ตาม Zone & 
4.  จัดเก็บช้ินงาน 

รวมกับบัญชี 
9.  ตรวจนับช้ินงาน 

10. รายงานผล 

 
 
 

ตามใบเบิก 
6.  จัดช้ินงาน 

วางแผน 
5.  ใบเบิกจาก 

 
 
 
 
 

ใหกระบวนการ
ประกอบ 

7.  สงมอบชิ้นงาน 

 
 

ประกอบในกรณีที่
ไมไดใช 

8.  รับช้ินงานคืนจาก 
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ภาพที่ 2.23 
การจัดเก็บในสตอคชิน้สวนก่ึงสําเร็จรูป 

 

 
  
  จากภาพที่ 2.23 แสดงการจัดเก็บชิ้นงานที่ผานกระบวนการผลิตแลวรอประกอบเปน
สินคาสําเร็จรูป โดยการจัดเก็บจะเก็บตามที่อยูของงานนั้น ๆ เพื่องายตอการจัดและตรวจสอบ 
  

ภาพที่ 2.24 
ขั้นตอนการเตรียมงาน 

 

 
 

  จากภาพที่ 2.24  แสดงขั้นตอนการจัดเตรียมชิ้นงานเพื่อสงเขากระบวนการประกอบ  
โดยการจัดชิ้นงานพนักงานจะจัดตามจํานวนและวันที่ตองการตามใบสั่งผลิต 
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  4.5 ขั้นตอนการทํางานของฝายประกอบ  หนาที่รับผิดชอบของหนวยงานฝายประกอบ มี
ดังนี้ 
    1) ฝายประกอบมีหนาที่ปฏิบัติงานตามแผนการประกอบ 
   2) ผูจัดการฝาย / ผูที่ไดรับมอบหมาย มีหนาที่เซ็นอนุมัติในเอกสาร  
ใบแจงชิน้สวนบกพรอง 
   3) หัวหนาหนวยงานประกอบ มีหนาที่ ควบคุม ดูแล จัดสรรทรัพยากรดานตาง ๆ 
ใหเหมาะสมเพื่อใหการปฏิบัติงานเปนไปตามแผนที่กําหนด และดําเนินการวัด เฝาติดตาม
กระบวนการประกอบ ใหมีประสิทธิภาพ โดยมีขั้นตอนตางๆ ดังแผนภูมิที่ 2.21 สามารถอธิบายได 
ดังนี้ 
    3.1) รับแผนการประกอบ จากฝายวางแผน 
    3.2) ฝายประกอบนําแผนการประกอบ มาวางแผนและเตรียมความพรอมใน 
การประกอบสินคา 
    3.3) แผนกจัดเตรียมชิ้นสวนกึ่งสําเร็จรูป จัด-จายชิ้นงานและฝายคลังสินคา
วัตถุดิบ จัด-จายอุปกรณตามใบเบิก 
    3.4) ฝายประกอบดําเนินการประกอบสินคาตามแผนที่ไดจัดเตรียมไว โดยวิธี
ปฏิบัติงานตามกระบวนการของแตละสถานีงานดังแสดงในภาพที่ 2.23 ถึง ภาพที่ 2.27 
    3.5) ฝายประกอบ และฝายควบคุมคุณภาพ ทําการตรวจสอบคุณภาพของ
สินคา กรณีที่ไมผานใหแกไขหรือแจงผลิตใหมถาตองเบิกวัตถุดิบใหมใหไปที่ฝายวางแผนการผลิต 
ถาเปนชิ้นงานแกไขไดใหไปที่ฝายผลิต  
    3.6) สินคาที่ผานคุณภาพ ทําการสงมอบสินคา 
    3.7) ฝายประกอบเฝาติดตามและตรวจวัดประสิทธิภาพการประกอบตาม
เปาหมายที่กําหนด 
    3.8) ฝายประกอบวิเคราะหขอมูลและกําหนดแนวทางการแกไขเพื่อปรับปรุง
กระบวนการประกอบ 
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แผนภูมิท่ี 2.21 
กระบวนการของฝายประกอบ 

 
 1.  รับแผนการผลิตจาก

ฝายวางแผนการผลิต  
 

2.  ฝายประกอบ วางแผน 
และเตรียมความพรอม 

 
 
 -  ฝายคลังสินคา 

3.  แผนกจัดเตรียมช้ินสวน 
(WIP) จัด-จายช้ินงาน 

วัตถุดิบ จัด-จาย  
อุปกรณ  

 
4.  ฝายประกอบ 

ดําเนินการประกอบสินคา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

No. 

5.  ตรวจสอบ 
คุณภาพ 

yes 

6.  ฝายประกอบ สงมอบ
สินคาใหกระบวนการถัดไป 

7. ฝายประกอบ เฝาติดตาม 
และตรวจวัดกระบวนการ

ตามเปาหมาย และ
วัตถุประสงคคุณภาพ 

8.  ฝายประกอบ วิเคราะห
ขอมูลและกําหนดแนว

ทางการแกไขเพื่อปรับปรุง
กระบวนการผลิต 
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ภาพที่  2.25 
โครงไสกลอง 

 

 
 
  จากภาพที่ 2.25 แสดงชิ้นงานที่ผานกระบวนการประกอบเปนไสกลองเพื่อรอไวที่จะ
ประกอบรวมกับหนาล้ินชักและโครงตู 
 

ภาพที่  2.26 
โครงไสกลองที่เขาหนาลิ้นชกัแลว 

 

 
 

  จากภาพที่ 2.26 แสดงโครงไสกลองที่ประกอบรวมกับหนาล้ินชักพรอมกับยิงรางเตรียม
เพื่อจะนําไปประกอบรวมกับโครงตู 
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ภาพที่  2.27 
ขั้นตอนการประกอบสินคาสําเร็จรูป 

 

 
 

  จากภาพที่ 2.27  แสดงการประกอบโครงตูพรอมกับการใสล้ินชักและทําการปรับเขา
หนาล้ินชักใหไดตามขนาดที่ตองการ 

 
ภาพที่  2.28 

ขั้นตอนการลางแตงสีสินคาสาํเร็จรูป 
 

 
 

  จากภาพที่ 2.28 แสดงการลางแตงสีของสินคาสําเร็จรูป โดยในขั้นตอนนี้จะทําการใส
อุปกรณตาง ๆ ภายในตัวตูตามในสูตรการผลิต เชน ถาดใสเครื่องเขียน 
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ภาพที่  2.29 
อุปกรณภายในตูสินคาสําเรจ็รูป 

 

 
         
  จากภาพที่ 2.29  แสดงการตรวจสอบขั้นทายกอนที่จะทําการหีบหอสินคาวาอุปกรณ
ภายในครบตามจํานวนอีกครั้ง 
 

ภาพที่  2.30 
รูปสินคาสาํเร็จรูป 

 

 
 
 

  จากภาพที่ 2.30 แสดงสินคาสําร็จรูปกอนจะทําการสงมอบใหกับลูกคาตามกําหนด   
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แผนภูมิท่ี 2.22 
ขั้นตอนการผลิตตูลอเล่ือน 2ล้ินชัก  

 

ฝายวางแผน ส

  

งแผนการ
ผลิตหลัก และเบิก RM 

ฝายผลิต วางแผนและ
เตรียมความพรอมการผลิต 

ฝายผลิต ดําเนินการผลิต
ชิ้นงานกึ่งสําเร็จรูป 

ฝาย RM จาย
วัตถุดิบ 

ตรวจสอบ
คุณภาพ 

ฝายผลิต สงมอบชิ้นงาน
ใหฝาย WIP 

ฝาย WIP จัดชิ้นงานให
ฝายประกอบ 

ฝายประกอบ ดําเนนิการ
ประกอบสินคา 

ตรวจสอบ
คุณภาพ 

ฝายประกอบ สงมอบ
สินคาใหฝาย FG 

ฝาย RM จัด-
จาย อุปกรณ 

ฝายประกอบ 
เฝาติดตามและ

ตรวจวัด
กระบวนการ 

ฝายผลิต เฝา
ติดตามและ
ตรวจวัด

กระบวนการ 

ฝายผลิต 
วิเคราะหขอมูล 
และปรับปรุง
การผลิต 

ฝายประกอบ
วิเคราะหขอมูล 
และปรับปรุง
การผลิต 

No 

No 

Yes 

Yes 

1 

2 

3 4 

6 

7 

8 9 

11 

12 

13 

12 

13 

5 

10 
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  เร่ิมจากลูกคามีความตองการสินคาโดยผานความตองการมาที่ฝายขาย  จากนั้นฝายขาย
จะทําการเปดใบคําสั่งซื้อมายังโรงงาน โดยฝายวางแผนการผลิตจะไดรับคําสั่งซื้อ  จากนั้นฝายวางแผน
จะทําการตรวจสอบขอมูลรายละเอียดตาง ๆ วาไดครบถูกตองตามความตองการของลูกคาและทํา
การตรวจสอบวัตถุดิบที่จะใชวามีเพียงพอกับการผลิต  จากนั้นทําการยืนยันคําสั่งซื้อกลับไปยงัฝายขาย
รวมถึงสงขอมูลใหกับฝายพัฒนาผลิตภัณฑกับฝายพัฒนาระบบสาระสนเทศเพื่อสรางแบบและสูตร
การผลิตสินคาในกรณีที่เปนสินคาพิเศษตามลําดับ  หลังจากนั้นจะทําการประมาณการใชวัตถุดิบ
และอุปกรณ  วัตถุดิบและอุปกรณที่เปนตัวพิเศษหนวยงานวางแผนจะทําการเปดใบคําสั่งซ้ือใหกับ
ฝายจัดซื้อเพื่อทําการจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบและอุปกรณเพื่อนํามาใชในกระบวนการผลิต  จากนั้น       
ฝายวางแผนจะทําการเปดแผนการผลิตสินคาไปยังฝายผลิตพรอมทั้งเบิกวัตถุดิบและอุปกรณจาก
คลังสินคาวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผลิต  เมื่อฝายผลิตทําการผลิตสินคาเสร็จเรียบรอยจะสงสินคา
ใหกับหนวยงานคลังสินคาสําเร็จรูปจากนั้นหนวยงานคลังสินคาสําเร็จรูปจะทําการเปดใบโอน
สินคาใหกับฝายขายโดยผานสินคาสําเร็จรูปไปยังหนวยงานจัดสงติดตั้งสินคาและดําเนินการสง
สินคาใหกับลูกคา    
  เมื่อฝายผลิตไดรับแผนการสั่งผลิตจากฝายวางแผนพรอมทั้งใบเบิกวัตถุดิบและอุปกรณ
เพื่อนําไปเบิกที่หนวยงานคลังสินคาวัตถุดิบ  เมื่อไดรับวัตถุพรอมแลวจึงเริ่มทําการผลิต  โดยเริ่มตน
ผลิตชิ้นสวน ซ่ึงจะประกอบไปดวย  พื้นบน พื้นลาง ขางซาย ขางขวา แผนหลัง ชุดไสกลองล้ินชัก
หนาล้ินชักบน และหนาล้ินชักลาง  จากนั้นสงใหหนวยงานคลังชิ้นสวนกึ่งสําเร็จเพื่อรับบันทึกเขา
ในระบบและจัดชุดสงใหกับหนวยงานประกอบ  หลังจากที่หนวยงานประกอบไดรับชิ้นสวน       
กึ่งสําเร็จรูปจะเริ่มประกอบเปนตัวสินคา  โดยเริ่มจากหนวยงานเตรียมงานจะจัดชิ้นสวนเปน
หมวดหมู และใสอุปกรณที่ ช้ินงาน  เชน เดือยไม  และสงไปใหหนวยงานประกอบโครงตู            
ในขณะเดียวกันหนวยงานประกอบไสกลองล้ินชักก็จะประกอบกลองล้ินชักพรอมทั้งเขาหนาล้ินชกั  
หลังจากที่ไดโครงตูกับชุดไสกลองล้ินชักพรอมเขาหนาจะสงไปยังหนวยงานประกอบตูล้ินชักเพื่อ
ประกอบเปนตูล้ินชักสเร็จรูปและจะสงไปยังหนวยงานลางแตงสีและบรรจุหีบหอ  เมื่อเสร็จจาก
ขั้นตอนนี้แลวจะสงสินคาไปที่คลังสินคาสําเร็จรูปเพื่อรอสงใหลูกคาตอไป  ตามขั้นตอนตาง ๆ ดังนี้ 
  1) ฝายวางแผนสงแผนการผลิตหลักใหฝายผลิตและเบิกวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
  2) ฝายผลิตนําแผนการผลิตหลักมาวางแผนและเตรียมความพรอมในการผลิต  
  3) ฝายคลังสินคาวัตถุดิบจายวัตถุดิบตามใบเบิกวัตถุดิบ 
  4) ฝายผลิตดําเนินการผลิตช้ินงานกึ่งสําเร็จรูปตามแผนที่ไดจัดเตรียมไว 
  5) ฝายผลิตและฝายตรวจสอบคุณภาพ ทําการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานถาไมผานให
แกไขหรือผลิตใหม 
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  6) ช้ินงานที่ผานคุณภาพจะทําการสงมอบใหกับหนวยงานสินคากึ่งสําเร็จรูป 
  7) ฝายคลังสินคากึ่งสําเร็จรูปจัดชิ้นงานใหกับฝายประกอบ 
  8) ฝายคลังสินคาวัตถุดิบจัดอุปกรณและจายใหกับฝายประกอบ 
  9) ฝายประกอบดําเนินการผลิตสินคาตามแผนที่ไดจัดเตรียมไวของแตละจุดทํางาน 
  10)  ฝายประกอบและฝายตรวจสอบคุณภาพสินคา ถาไมผานใหแกไขหรือผลิตใหม 
  11)  สินคาที่ผานคุณภาพจะทําการสงมอบใหฝายคลังสินคาสําเร็จรูป 
  12) ฝายผลิตติดตามตรวจวัดประสิทธิภาพการผลิต / ประกอบ 
  13) ฝายผลิตวิเคราะหขอมูลเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 

2.6  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 ธนกฤต แกวนุย (2549) หากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมที่สุดสําหรับโรงงาน
ที่เปนกรณีศึกษา โดยการนําเอากระบวนการลําดับขั้นเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process, 
AHP) ซ่ึงเปนเครื่องมือเพื่อชวยวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple Criteria Decision 
Making, MCDM) 
 ณัฏฐกิตติ์ มุสิกเจริญ / ฉัตรชัย ทองสุข / ธีรพล อติชาดศรีสกุล (2549) วิเคราะหหาวิธีการ
จัดตารางการผลิตที่เหมาะสมสําหรับแผนกพนสีของโรงงานเฟอรนิเจอรเหล็ก เพื่อตอบสนองตอ
ความตองการรูปแบบผลิตภัณฑขอกําหนด ปริมาณที่หลากหลายของลูกคา และสามารถตอบสนอง
ความไมแนนอนที่เกิดขึ้นในการผลิตได รวมถึงสามารถคาดการณไดลวงหนาวาผลิตภัณฑประเภท
ตาง ๆ ที่ลูกคาแตละรายส่ังซ้ือนั้นสามารถผลิตไดสําเร็จทันเวลาสงมอบที่ลูกคากําหนด 
 รัตนากร จันทรเรือง (2549) เสนอแนวทางการประยุกตใชการบริหารจัดการโลจิสติกส ซ่ึง
เปนแนวทางการบริหารจัดการเชิงวิทยาศาสตรเขามาชวยปรับปรุงกระบวนการพยากรณสินคา และ
กระบวนการวางแผนการผลิตรวมของโรงงานผลิตคอนกรีตขนาดเล็กที่ไมเคยมีแนวทางใน        
การพยากรณสินคา และการวางแผนการผลิตมากอน โดยนําเอาเทคนิคการพยากรณดวยอนุกรม
เวลา และการวางแผนการผลิตรวมดวยโปรแกรมเชิงเสน เขามาประยุกตใช และใชโมดูล Solver ใน
โปรแกรม Excel ในการคํานวณ 
 วัชรินทร เปยสกุล (2549) ศึกษาการพยากรณและการวางแผนการผลิตรวมของบริษัทผลิต
กะทิสด โดยนําขอมูลในอดีตมาทําการวิเคราะห เพื่อหาวิธีการพยากรณที่เหมาะสม โดยเปรียบเทียบ
เทคนิคการพยากรณดวยวิธีหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ Moving Average และวิธี Single Exponential 
Smoothing และคัดเลือกวิธีการพยากรณดวยวิธีที่ใหคาเปอรเซ็นตความผิดพลาดต่ําสุด และนําคาที่ได
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จากการพยากรณมาทําการวางแผนการผลิตรวมโดยใชโปรแกรมเชิงเสนตรง (Linear Programming) 
เพื่อใหกําไรสูงสุดภายใตขอจํากัดของโรงงานกรณีศึกษา 
 นิธิมา  ศรีพานิช (2549)  ไดนําโปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กมาชวยในการวางแผนและ
จัดตรางการผลิตพบวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดการสงมอบงานลาชาไดเพราะ
สามารถที่จะประเมินผลการทํางานไดลวงหนาจากโปรปกรม  จากการจัดตารางการผลิตเดือน
ธันวาคม 2548 ถึงเดือนเมษายน 2549 พบวาประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 33.50 เปอรเซ็นต 
เปน 80.85 เปอรเซ็นต  เพิ่มขึ้น 47.35 เปอรเซ็นต และจํานวนครั้งในการสงมอบลาชาลดลง จาก     
28 งาน เหลือเพียง 23 งาน หรือลดลง 5.52 เปอรเซ็นต 
 ฐิติศักดิ์  ยุทธนาเสวิน (2549)  ไดนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาประยุกตใชสําหรับวางแผน
ตารางการผลิตหลักของโรงงานตัวอยาง  ปรากฎวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  และลด
มูลคาการเสียโอกาสไดมากขึ้น  จากการรวบรวมขอมูลในอดีต 4 เดือนกอนการปรับปรุงโดยพบวา
มีประสิทธิภาพการผลิตเพียง 76.63 เปอรเซ็นต หลังจากไดทําการวางแผนตารางการผลิตหลักพบวา
ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นเปน 93.47 เปอรเซ็นต ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้น 16.84 เปอรเซ็นต 
และมูลคาการเสียกาสลดลง  โดยคิดเฉลี่ยเปนรายเดือนจากเดิม 1,296,314.18 บาท  ลดลงเหลือ 
210,236.85 บาท สามารถลดมูลคาการเสียโอกาสถึง 1,086,077.33 บาทตอเดือน 
 ทศพร  วองธวัชชัย (2548) ไดทําการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรมาใชในการวางแผน 
การผลิตและหาแนวทางเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจ  ปรากฎวาการจัดตารางการผลิตโดยกฎมากอน
ทํากอน (FCFS)  มีประสิทธิภาพดีที่สุด  จากตัวอยางงานในเดือน มกราคม 2548 จํานวน 5 งานที่เคย
รับแลวจัดตารางการผลิตโดยใชเวลาการทํางานแบบปกติมีงานเสร็จลาชาจํานวน 2 งานรวม 3 วัน
โดยเปล่ียนใหเพิ่มการทํางานลวงเวลาไป 1 งาน ทําใหงานเสร็จทันกําหนดและลดคาใชจายที่เกิด
จากคาปรับไปได 10,000 บาท และมีคาใชจายแรงงานเพิ่มขึ้น เปน 17,674.14 บาท แตลดคาใชจาย
โดยรวมคิดเปนรอยละ 33.40 (8,864.86 บาท) ตอ 1 คําส่ังงาน 
 สมโภชน แซนา (2542) ไดทําการวิจัยและนําเสนอการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ
ภายใตเงื่อนไขการผลิตที่มีความไมแนนอน โดยศึกษาผลกระทบของความไมแนนอนและหาวิธี
จัดการกับความไมแนนอนที่เกิดขึ้น โดยแบงการทดลองออกเปน 3 การทดลองพรอมผลการวิจัย
ดังตอไปนี้ 
 1.  การจัดตารางการผลิตโดยปราศจากความไมแนนอน พบวากฎและวิธีการจัดตาราง   
การผลิตมีผลตอประสิทธิภาพการผลิต โดยกฎและวิธีการจัดตารางผลิตที่ใหประสิทธิภาพโดยรวมดี 
คือ กฎ SMT ดวยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย 
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 2. การศึกษาถึงผลกระทบของความไมแนนอน 8 ประเภท คือ การเพิ่มจํานวนการผลิต  
การขาดแคลนวัตถุดิบ พนักงานหยุดงานและเลื่อนเวลาสงมอบใหเร็วข้ึน จะสงผลกระทบทําให
ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเลวลง สวนการยกเลิกงานการลดจํานวนการผลิต และการเลื่อนเวลา
สงมอบใหชาลง จะสงผลกระทบใหประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมดีขึ้น 
 3. การศึกษาหาวิ ธีจัดการกับความไมแนนอน   ทําการพิจารณาวิ ธีการจัดการกับ           
ความไมแนนอน 3 วิธี คือ กฎ SMT LWKR STPT ดวยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย และ
การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ พบวา ทั้ง 3 วิธีใหประสิทธิภาพในการจัดการกับความไมแนนอน
ไมตางกัน และใหประสิทธิภาพโดยรวมดีขึ้น 
 สุรสิทธิ์ โสภณชัย (2543) ไดทําการวิจัยและนําเสนอการจัดตารางการผลิตชิ้นสวน 
แมพิมพแบบใชคอมพิวเตอรชวยสําหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยไดทําการศึกษา 
เพื่อหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพสอดคลองกับวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต 
คือ ใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ําที่สุด ไดนําทฤษฎีการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งมา
ประยุกตใชดวยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยรวมกับวิธีการเชิงฮิวริสติก โดยนําเอา
กฎเกณฑฮิวริสติก 5 วิธี ไดแก EDD SLACK SLACK/RO SMT SPT มาทําการทดสอบกับขอมูล
การผลิตจริงดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรที่จัดทําขึ้น 
 ผลการทดลองพบวากฎเกณฑฮิวริสติกแบบ EDD เปนวิธีการจัดตารางการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพดีที่สุด โดยเมื่อทําการเปรียบเทียบกับขอมูลการผลิตเกา ไดคาเวลาลาชาของงานโดย
เฉล่ียลดลง 29% จํานวนงานลาชาลดลง 40% และคาเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยลดลง 61% โดยสรุป
แลวระบบนี้สามารถชวยลดความตองการทักษะในการจัดลําดับงานของหัวหนาคนงาน                
ลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิต และไดแผนตารางการผลิตที่มีความถูกตองแมนยําสอดคลอง
กับวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต 
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2.7  กรอบแนวคิดท่ีใชในการศึกษา 
 

แผนภูมิท่ี 2.23 
กรอบแนวคิดท่ีใชในการศึกษา 

 
 

สภาพปจจุบันในการผลิต
สินคา 

วิเคราะหสภาพปญหา
ที่เกิดในปจจุบัน 

แผนผังกางปลา 

ปญหาประสิทธิภาพ
การผลิตเฟอรนิเจอร แนวทาง 

- สํารวจขอมูลปริมาณการสั่งซื้อจาก 

   ลูกคายอนหลัง 2 ป 
‐ เลือกเทคนิคในการการพยากรณ  

   ที่เหมาะสม (Forecasting) 
‐ ใชหลักการวางแผนการจัดตาราง 
    การผลิตหลัก 
‐ ประเมินและสรุปผล 

เพิ่มประสิทธิภาพ 
การผลิตเฟอรนิเจอร 

ดานปฎิบัติการ 
‐ เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตสินคา 
‐ การพยากรณ 
‐ วางแผนการจัดตารางการผลิตหลัก 

ดานลูกคา 
‐ ตอบสนองความตองการของลูกคา 
‐ ลดการสูญเสียโอกาสจากลูกคา 
‐ ลดตนทุนและสามารถเพิ่มยอดขาย 
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