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Abstract  

 

 The objectives of this research were to find the distribution of food demand for laying 

hens and to find the optimum amount of that food production which had minimum cost.  The data 

consisted of customer purchase orders for the food of laying hens, price of food for laying hens, 

cost per unit for the food inventory, cost related to food of laying hens in which the food was out 

of stock, such as fine, overtime, urgent purchase for material.  They were collected in 2008-2009 

form a factory in Nakronrachasima province. 

The collected data were analized in order to explore the distribution of the monthly food 

demand for the laying hens and  to see the rate of inventory per unit.  The results were used in the 

stochastic linear programming model for aggregate planning in which the optimum production, 

minimum cost, could be obtained.  Programming algorithm in MATLAB and tools in Linprog 

software were used to get the solution.  The distribution of the food demand for laying hens and 

the random numbers were used in the model. 

The study found that the distribution of food demand for laying hens every month has 

normal distribution (January to December).  The monthly average amount of production from 

January to December were 12913.74, 11898.12, 13096, 15443.26, 14916.33, 10322.64, 10818.21, 

11393.11, 11700.72, 9706.05  and  11702.05 respectively. The minimum total cost average for 

12months was Baht 62,422,386.98.   

Keyword:  Inventory  theory, Economic Order  Quantity , Back-orders Cost , Lost Sale Cost 
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บทที ่ 1 

บทนํา 

ความเป็นมาและสําคัญของปัญหา  

อุตสาหกรรมเหล็กของไทยจดัเป็นอุตสาหกรรมพื้นฐานท่ีสาํคญัของประเทศ เน่ืองจาก

เหล็กเป็นวตัถุดิบของอุตสาหกรรมต่อเน่ืองหลายประเภท สาํหรับผลิตภณัฑส์าํคญัท่ีมีความโดดเด่น

ในอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลา้ ไดแ้ก่ กลุ่มเหล็กทรงยาว เช่น เหล็กเส้น ลวดเหล็ก และกลุ่ม

เหล็กทรงแบน เช่น เหล็กแผน่รีดร้อนและรีดเยน็ เหล็กแผน่เคลือบและเหล็กโครงสร้างรูปพรรณ 

ซ่ึงความตอ้งการใชเ้หล็กในประเทศมีแนวโนม้เพิ่มสูงข้ึน รวมทั้งความตอ้งการใชข้องอุตสาหกรรม

ต่อเน่ืองท่ีมีความเช่ือมโยงกบัอุตสาหกรรมอ่ืนๆ เป็นจาํนวนมาก เช่น อุตสาหกรรมยานยนต ์

เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ เฟอร์นิเจอร์ บรรจุภณัฑ์ของอาหารกระป๋อง เคร่ืองจกัรกล และ

อุตสาหกรรมก่อสร้างในประเทศและการส่งออกท่ีเพิ่มมากข้ึน เป็นเหตุทาํให้อุตสาหกรรมเหล็ก

และเหล็กกลา้มีการใชง้านท่ีเพิ่มสูงข้ึนอยา่งมากเช่นกนั 

จากราคาเหล็กในตลาดโลกมีแนวโนม้เพิ่มสูงข้ึนอยา่งต่อเน่ือง และประกอบกบั

อุตสาหกรรมก่อสร้างท่ีมีการขยายตวัสูงข้ึนอยา่งมาก  ไดจ้ากขอ้มูลการเก็บรวบรวมของสถาบนั

เหล็กและเหล็กกลา้ของประเทศไทย  และผลกระทบจากราคาเหล็กในตลาดโลกท่ีมีแนวโนม้เพิ่ม

สูงข้ึนอยา่งต่อเน่ืองนั้น  ผูผ้ลิตจึงไดท้าํการเร่งการผลิตผลิตภณัฑเ์หล็กไวเ้พื่อเก็บไวเ้ป็นสินคา้คง

คลงักนัมาก     

จากขอ้มูลดงัท่ีไดก้ล่าวมานั้น  ในการท่ีราคาเหล็กของตลาดโลก    ปริมาณการใชเ้หล็ก 

และปริมาณการนาํเขา้เหล็กท่ีมีแนวโนม้สูงข้ึน รวมถึงปริมาณการผลิตและปริมาณการส่งออกท่ี

ลดลงนั้น ทาํใหผู้ว้จิยัสนใจท่ีจะศึกษาถึงการวางแผนการผลิตของระบบอุตสาหกรรมเหล็กและ

เหล็กกลา้ของประเทศไทย โดยพิจารณากรณีท่ีไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือในช่วงเวลาหน่ึงท่ีมีอยู่

อยา่งจาํกดัแต่หลงัจากช่วงเวลาดงักล่าวจึงจะคิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือ  เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลท่ีสาํคญั

อยา่งหน่ึงในการวางแผนตดัสินใจเก่ียวกบัการวางแผนการผลิตของระบบอุตสาหกรรมเหล็กและ

เหล็กกลา้ของประเทศไทยในอนาคตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 

วตัถุประสงค์ของการวจัิย 

1. เพื่อพยากรณ์หาปริมาณความตอ้งการในอนาคตของอุตสาหกรรมเหล็กและ 

                  เหล็กกลา้ของประเทศไทย 

2. เพื่อศึกษาวางแผนหาปริมาณการผลิตเหมาะท่ีสุดของการผลิตแต่ละคร้ังและปริมาณ 
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                    สินคา้ขาดมือท่ีลูกคา้เตม็ใจท่ีจะรอคอย รวมถึงช่วงระยะเวลาเหมาะท่ีสุดระหวา่งการ 

                    ผลิตแต่ละคร้ังโดยใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการในอนาคตเพื่อใหเ้กิดค่าใชจ่้ายรวม 

                   ในการผลิตโดยเฉล่ียต่อหน่วยเวลาตํ่าท่ีสุดของอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลา้ใน  

                    ประเทศไทย 

 

ขอบเขตของโครงการวจัิย 

     ประชากร/ตัวอย่าง         

ผูผ้ลิตเหล็กและเหล็กกลา้ของประเทศไทย โดยสุ่มตวัอยา่งผูผ้ลิตเหล็กและเหล็กกลา้ 

จาํนวน 2 โรงงานท่ีมีกาํลงัการผลิตสูง  เพื่อวเิคราะห์หาปริมาณความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ หา

ค่าเฉล่ียต่างๆ เช่นค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั  ค่าใชจ่้ายในการตระเตรียมการผลิต แต่ละ

ขนาดของแต่ละผลิตภณัฑ ์เป็นตน้ จาํนวน 3 ปี 

 

สมมุติฐานในการวจัิย 

 มีสินคา้ขาดมือโดยลูกคา้เตม็ใจท่ีจะรอคอยสินคา้โดยไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือใน

ช่วงเวลาหน่ึงท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดัแต่หลงัจากช่างเวลาดงักล่าวจึงจะคิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือ  โดย

สัดส่วนของความตอ้งการสินคา้บางส่วนจะถือเป็นการสูญเสียลูกคา้ 

 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

1. ทาํใหท้ราบค่าพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการในอนาคตของอุตสาหกรรมเหล็กและ

เหล็กกลา้ของประเทศไทย 

2. ทาํใหท้ราบค่าปริมาณการผลิตเหมาะท่ีสุดในแต่ละคร้ัง และปริมาณสินคา้ขาดมือท่ี

ลูกคา้เตม็ใจท่ีจะรอคอย รวมถึงช่วงระยะเวลาเหมาะท่ีสุดระหวา่งการผลิตแต่ละคร้ัง

โดยมีความสอดคลอ้งกบัความตอ้งการในอนาคตเพื่อใหเ้กิดค่าใชจ่้ายทั้งหมดโดยเฉล่ีย

ในการผลิตตํ่าท่ีสุดของอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลา้ในประเทศไทย 

3. เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในวางแผนการตดัสินใจในอนาคตสาํหรับผูผ้ลิตเหล็กและเหล็กกลา้ 

ในประเทศไทยไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 4.   นาํวธีิการท่ีไดจ้ากการศึกษาในคร้ังน้ีไปประยกุตใ์ชก้บัปัญหาในโรงงานอ่ืน ๆ 



บทที ่ 2 

เอกสารและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 

การวเิคราะห์ระบบอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลา้ของไทย : กรณีศึกษา 

การวางแผนและควบคุมการผลิตโดยไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือในช่วงเวลาท่ีมีจาํกดัในคร้ังน้ีผูศึ้กษา

ไดศึ้กษาเอกสารและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งตามหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี                                                                              

ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 

งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัอุตสาหกรรมเหลก็และเหล็กกล้าของไทย 

 อุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลา้แบ่งออกเป็น อุตสาหกรรมตน้นํ้า อุตสาหกรรมกลางนํ้า

และ  อุตสาหกรรมปลายนํ้า ไดด้งัน้ี   

- อุตสาหกรรมต้นนํา้ คือ อุตสาหกรรมเหล็กถลุง (Pig Iron) และเหล็กพรุน (Sponge Iron) ซ่ึง

จดัไดว้า่เป็นกระบวนการเร่ิมตน้ของอุตสาหกรรมเหล็กท่ีมีความสาํคญัอยา่งมากต่อศกัยภาพในการ

พฒันาอุตสาหกรรมเหล็กและอุตสาหกรรมต่อเน่ือง สาํหรับประเทศไทยในปัจจุบนัยงัไม่มีการจดัตั้ง

โรงงานผลิตเหล็กตน้นํ้า  ซ่ึงแต่เดิมนั้นแนวทางการพฒันาถูกกาํหนดโดยความตอ้งการของตลาดใน

ประเทศมากกวา่จากนโยบายของภาครัฐ จึงทาํใหอุ้ตสาหกรรมเหล็กเร่ิมตน้พฒันาจากปลายนํ้าเพื่อ

ทดแทนการนาํเขา้จากต่างประเทศมากกวา่การเร่ิมตน้พฒันาจากอุตสาหกรรมตน้นํ้า 

 

- อุตสาหกรรมกลางนํา้ เป็นขั้นท่ีนาํผลิตภณัฑ์จากการผลิตเหล็กขั้นตน้ทั้งท่ีเป็นของเหลวและ

ของแขง็รวมถึงเศษเหล็ก (Scrap) มาหลอมปรับปรุงคุณสมบติัและส่วนผสมทางเคมีใหไ้ดเ้ป็นเหล็กกลา้ 

(Steelmaking) สาํหรับประเทศไทยผูผ้ลิตขั้นกลางทุกรายจะผลิตดว้ยเตาอาร์ตไฟฟ้าโดยใชเ้ศษเหล็กเป็น

วตัถุหลกัในการผลิต นอกจากการผลิตเหล็กกลา้แลว้อุตสาหกรรมขั้นกลางยงัรวมถึงการหล่อเหล็กกลา้

ใหเ้ป็นผลิตภณัฑก่ึ์งสาํเร็จรูปท่ีมีอยู ่3 ประเภท ไดแ้ก่ เหล็กแท่งยาว (Billet) เหล็กแท่งแบน (Slab) และ

เหล็กแท่งใหญ่ (Bloom)  
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- อุตสาหกรรมปลายนํา้ เป็นขั้นของการแปรรูปผลิตภณัฑก่ึ์งสาํเร็จรูปดว้ยกระบวนการต่าง ๆ 

ไดแ้ก่ การรีดร้อน การรีดเยน็ การเคลือบผวิ การผลิตท่อเหล็ก การตีเหล็กข้ึนรูปรวมไปถึงการหล่อเหล็ก 

เช่น เหล็กเส้น เหล็กลวด เหล็กแผน่รีดร้อน เหล็กแผน่รีดเยน็ เหล็กแผน่เคลือบ เหล็กโครงสร้าง

รูปพรรณรีดร้อน เป็นตน้ ซ่ึงจะนาํไปใชเ้ป็นวตัถุดิบทางการผลิตในอุตสาหกรรมต่าง ๆ ท่ีต่อเน่ือง เช่น 

อุตสาหกรรมก่อสร้าง อุตสาหกรรมยานยนต ์อุตสาหกรรมเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า  อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์

และอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ ์ เป็นตน้ ในประเทศไทย การผลิตเหล็กและเหล็กกลา้จะเร่ิมจากขั้นกลาง 

คือ การหลอมและการหล่อ 

2.1.1 กระบวนการผลติเหลก็และเหลก็กล้า 

การผลิตเหล็กและเหล็กกลา้ประกอบดว้ยขั้นตอนดงัน้ี 

1.การแต่งแร่และการถลุง 

การแต่งแร่ คือ การแปรสภาพสินแร่ใหไ้ดข้นาดและคุณสมบติัท่ีเหมาะสมต่อการถลุง 

เช่น การบดแร่ใหล้ะเอียดเพื่อแยกเหล็กจากมลทินแลว้   อาจแยกโดยอาศยัความถ่วงเฉพาะท่ี

ต่างกนั (Float) หรือใชก้ารแยกดว้ยแม่เหล็ก (Magnetic separation)   ซ่ึงแร่ท่ีไดจ้ะละเอียด

เกินไป ตอ้งทาํให้เป็นกอ้น (Agglomeration) ก่อนป้อนเขา้เตาถลุง 

การถลุงเหล็ก คือ การแปรสภาพแร่เหล็กใหมี้ความบริสุทธ์ิเพิ่มข้ึน (%เหล็กเพิ่มข้ึน)   

โดยการขจดัส่ิงเจือปนต่างๆ ออกจากแร่เหล็ก 

2. การหลอมและการปรุงส่วนผสม 

การหลอมเหล็ก คือ การใหค้วามร้อนแก่ เหล็กถลุง (Pig iron) เหล็กพรุน หรือเศษ

เหล็ก   ทาํใหเ้หล็กหลอมเหลวท่ีอุณหภูมิสูง (ประมาณ 1600 °C) 

สาํหรับการผลิตเหล็กกลา้ ในขั้นตอนการหลอมน้ี จะมีการปรับปรุงส่วนผสมทางเคมี

ของเหล็กโดยการทาํออกซิเดชัน่เพื่อลดปริมาณคาร์บอนและฟอสฟอรัส   การเติมสารประกอบ

ต่างๆ เพื่อลดปริมาณสารเจือปนและทาํใหผ้ลิตภณัฑเ์หล็กมีคุณสมบติัตามท่ีตอ้งการในขั้นตอน
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น้ี ส่ิงเจือปนซ่ึงส่วนใหญ่เป็นสารประกอบออกไซด ์ซิลิเกตของธาตุต่างๆ จะแยกตวัจากนํ้า

โลหะ ซ่ึงเราเรียกส่ิงเจือปนท่ีแยกออกมาน้ีวา่ Slag 

 3. การหล่อ 

การหล่อเหล็ก คือ การนาํเหล็กหลอมเหลวท่ีไดป้รุงแต่งส่วนผสมแลว้เทลงในแบบ

เพื่อใหเ้กิดการแขง็ตวัตามรูปร่างท่ีตอ้งการการหล่อสามารถแบ่งไดแ้บ่ง 2 แบบ 

- Ingot casting คือ การหล่อแบบท่ีนํ้าเหล็กกลา้ถูกเทลงสู่แบบหล่อท่ีไม่เคล่ือนไหว (Stationary            

mold) เพื่อหล่อเป็นแท่งโลหะ (Ingot) 

- การหล่อแบบต่อเน่ือง (Continuous casting) คือ การท่ีนํ้าเหล็กหลอมเหลวไดไ้หลผา่นแบบ

หล่อ (Mold) อยา่งต่อเน่ืองและแขง็ตวัเป็น “ผลิตภณัฑก่ึ์งสาํเร็จ” คือ Billet, Bloom หรือ Slab 

ซ่ึงสามารถตดัและนาํไปผา่นขบวนการแปรรูปต่อไป  

ปัจจุบนั การหล่อแบบต่อเน่ืองเป็นท่ีนิยม เน่ืองจากนาํมาสู่การเพิ่มสัดส่วนผลผลิตท่ี

ไดรั้บ (Yield), ปรับปรุงคุณภาพ, เพิ่มความสามารถในการผลิตและประสิทธิภาพของการ

ลงทุน 

4. การแปรรูป  

คือ การแปรรูปเหล็กกลา้ท่ีไดห้ลอมเพื่อใหไ้ดรู้ปร่างและขนาดท่ีตอ้งการ   นอกจากน้ี

ยงัเป็นการปรับปรุงคุณสมบติัเชิงของผลิตภณัฑเ์หล็กกลา้อีกดว้ย   การแปรรูปประกอบดว้ย

การแปรรูปร้อนและการแปรรูปเยน็ 

สาํหรับเหล็กแผน่เม่ือผา่นการรีดร้อนแลว้สามารถนาํไปใชง้านบางอยา่งไดโ้ดยตรง   

แต่สาํหรับเหล็กแผน่บางจะถูกลดขนาดดว้ยการรีดเยน็ต่อ   เพื่อใหไ้ดค้วามหนาตามท่ีตอ้งการ

และดว้ยเหตุผลอ่ืนๆ ดงัน้ี 

-เพื่อปรับปรุงคุณภาพผวิ 



 6 

  - เพื่อใหไ้ดคุ้ณสมบติัเชิงกลท่ีตอ้งการ 

-เพื่อใหไ้ดค้วามหนาท่ีตํ่ากวา่เหล็กแผน่รีดร้อน 

-เพื่อควบคุมใหค้วามคลาดเคล่ือนของความหนาตํ่า 

เน่ืองจากการรีดร้อนจะประหยดักวา่การรีดเยน็   ดงันั้นในการผลิตเหล็กแผน่บางจึง

เร่ิมจากการรีดร้อนใหไ้ดข้นาดค่าหน่ึงก่อน   จากนั้นจึงทาํการรีดเยน็ต่อ 

ผลิตภณัฑท่ี์ผา่นขั้นตอนท่ี 4 คือการแปรรูปแลว้   สามารถนาํไปผา่นขบวนต่างๆ ของ

อุตสาหกรรมต่อเน่ือง   เพื่อผลิตผลิตภณัฑท่ี์หลากหลายตามประเภทของการใชง้าน เช่น วสัดุ

ก่อสร้าง ท่อ คอนเทนเนอร์ ถงัความดนั ช้ินส่วนยานยนต ์ไฟฟ้าและเคร่ืองจกัรกล เป็นตน้ 

 

2.2  ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัเทคนิคการพยากรณ์   

ก่อนท่ีจะทาํการตดัสินใจเลือกวธีิการพยากรณ์ใดๆควรจะพิจารณาถึงลกัษณะของ

สถานทีกาํลงัตดัสินใจวา่มีความสอดคลอ้งกบัลกัษณะของวธีิการพยากรณ์ต่างๆท่ีตอ้งการจะ

เลือกใช ้สาํหรับการพยากรณ์โดยทัว่ไป มีหลกัเกณฑใ์นการพิจารณา ดงัต่อไปน้ี 

      2.2.1 วธีิการใช้วจิารณญาณ (Judgment Method)  

เป็นวธีิการท่ีใชเ้ม่ือไม่มีขอ้มูลในอดีตเพียง          พอท่ีจะใชพ้ยากรณ์ เช่น 

ตอ้งการ              พยากรณ์ยอดขายของส้ินคา้ใหม่ หรือเม่ือมีความกา้วหนา้ทาง

เทคโนโลยเีกิดข้ึน การพยากรณ์แบบน้ีมี 4 วธีิ ดว้ยกนัคือ 

         - การประมาณการของพนกังานขาย (Sale Force Estimates) ใชก้ารประมาณการ

ของพนกังานขายซ่ึงเป็นผูท่ี้ไดส้ัมผสักบัสภาพของตลาดมากท่ีสุด ใกลชิ้ดกบัลูกคา้

มากท่ีสุด พนกังานขายจะพยากรณ์โดยรวบรวมยอดขายแต่ละเขตพื้นท่ีซ่ึงตน

รับผดิชอบเท่านั้น แลว้ส่งมายงัสาํนกังานใหญ่ แต่วธีิน้ีก็มีขอ้ผดิพลาดไดเ้น่ืองจาก

พนกังานขายบางคนเป็นผูม้องโลกแง่ดีเกินไป หรือพนกังานขายมกัจะรู้ดีวา่ยอดขาย
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ของการพยากรณ์จะถูกใชใ้นการกาํหนดโควตาการขายจึงประมารการไวต้ ํ่าเพื่อเอา

ยอดขายเกินเป้าได ้

         - ความคิดเห็นของผูบ้ริหาร (Executive Opinion) ใชพ้ยากรณ์ผลิตภณัฑใ์หม่ท่ียงั

ไม่ออกสู่ทอ้งตลาดมาก่อน จึงใชค้วามคิดเห็นของผูบ้ริหารท่ีมีประสบการณ์คนหน่ึง

หรือหลายคนมาช่วยพยากรณ์และกาํหนดกลยทุธ์ใหเ้หมาะสมกบัสภาพแวดลอ้ม เช่น 

การนาํผลิตภณัฑสู่์ตลาดต่างประเทศ ขอ้จาํกดัของวธีิน้ี คือ มกัใชเ้วลาของกลุ่ม

ผูบ้ริหารในการประชุมสรุปการพยากรณ์มากจึงเป็นวธีิท่ีมีค่าใชจ่้ายสูงและไม่ควรใช้

ผูบ้ริหารฝ่ายใดฝ่ายหน่ึงพยากรณ์ตามลาํพงัโดยไม่ไดส้รุปร่วมกบัผูบ้ริหารฝ่ายอ่ืน 

เพราะผลของการพยากรณ์กระทบทุกฝ่ายขององคก์าร 

         - การวจิยัตลาด (Market Research) เป็นวธีิท่ีตอ้งกระทาํอยา่งมีระบบโดยสร้าง

สมมติฐานแลว้เก็บรวบรวมขอ้มูลจากผูใ้ชผ้ลิตภณัฑเ์พื่อทาํการพยากรณ์ การวจิยัตลาด

ตอ้งประกอบดว้ยการออกแบบสอบถาม กาํหนดวธีิการเก็บขอ้มูล สุ่มตวัอยา่งมา

สัมภาษณ์ รวบรวมขอ้มูลมาประมวลผลและเคราะห์ตามลาํดบั วธีิน้ีใชก้บัการพยากรณ์

ในระยะสั้น ระยะปานกลางและระยะยาวได ้แต่เป็นวธีิท่ีเสียค่าใชจ่้ายสูงและตอ้ง

พิถีพิถนัในการปฏิบติัหลายขั้นตอน 

         - วธีิเดลฟาย (Delphi Method ) เป็นวธีิท่ีประชุมกลุ่มผูเ้ช่ียวชาญเฉพาะทางท่ีมี

ความรู้เก่ียวกบัผลิตภณัฑ์นั้น วธีิน้ีจะใชไ้ดดี้เม่ือมีมีขอ้มูลใดจะใชพ้ยากรณ์ไดแ้ละ

ผูบ้ริหารขององคก์ารไม่มีประสบการณ์ในผลิตภณัฑน์ั้นเพียงพอ วธีิน้ีจะเร่ิมจากการ

ส่งคาํถามเวยีนไปยงัผูเ้ช่ียวชาญหลายคนใหต้อบกลบัมาแลว้ทาํเป็นรายงานส่งให้

ผูเ้ช่ียวชาญทุกคนไดอ่้านขอ้คิดเห็นของทุกคน เพื่อใหทุ้กคนปรับปรุงแนวความคิด

ใหม่ แลว้ส่งกลบัมาอีกทาํซํ้ าๆหลายรอบจนไดข้อ้สรุปยติุจากทุกคน ขอ้เสียของวธีิน้ี

คือเสียเวลานานมาก (อาจเป็นปี) ผูเ้ช่ียวชาญบางคนอาจยึดมัน่ในความคิดของตนจน

ไม่สรุปกบัขอ้คิดเห็นของคนอ่ืน คาํถามหรือแบบสอบถามท่ีมีดีทาํใหส้รุปยาก จึงใชว้ธีิ

น้ีกบัผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีไม่สามารถใชว้ธีิอ่ืนได ้
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2.2.2 วธีิการพยากรณ์สาเหตุ (Causal Method)  

     เป็นวธีิการท่ีใชเ้ม่ือขอ้มูลมีความสัมพนัธ์ของตวัแปรหน่ึงกบัยอดขาย ซ่ึงตวั

แปรนั้นจะเป็นปัจจยัภายในองคก์าร เช่น ตน้ทุนขาย หรือปัจจยัภายนอกองคก์าร เช่น 

ค่าโฆษณาของคู่แข่งก็ได ้ความสัมพนัธ์ดงักล่าวจะมีลกัษณะเป็นสมการเส้นตรง 

(Linear Regression) โดยมีตวัแปรหน่ึงเป็นตวัแปรตาม (Dependent Variable) กบัอีก

ตวัแปรหน่ึงเป็นตวัแปรอิสระ (Independent Variable) สัมพนัธ์กนัในลกัษณะท่ีเม่ือตวั

แปรอิสระเปล่ียนแปลงแลว้ จะส่งผลใหต้วัแปรตามเปล่ียนดว้ย 

                        Yc        =  a + bx 

                        a          =                             or  n
xby ∑∑ −

 

                        b          =  ∑
∑

−

−
22 xnx

xynxy

 

                        เม่ือ       a          = ค่าท่ีแกน Y ซ่ึงสมการเส้นตรงตดั 

                        b          = ความลาดชนัของเส้นตรง 

                        n          = จาํนวนขอ้มูลท่ีใชห้าสมการ 

                        Y          = ยอดขายพยากรณ์ 

                        x          = ตวัแปรอิสระ 

การวดัค่าสหสัมพนัธ์ของตัวแปร 

อน่ึง สมการเส้นตรง Yc = a+bx ควรถูกตรวจสอบความสัมพนัธ์ระหวา่ง x 

และ y ใหม้ัน่ใจแน่นอนวา่ตวัแปรทั้งสองน้ีมีความสัมพนัธ์กนัอยา่งแทจ้ริง เหมาะสมท่ี

จะใชพ้ยากรณ์ได ้โดยใช ้

xbY −
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-สัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ (Coefficient of Correlation) ใชว้ดัทิศทางและระดบั

ของความสัมพนัธ์ระหวา่ง x และ y 

( )[ ] ( )[ ]2222 ∑ ∑∑ ∑
∑ ∑ ∑

−−

−
=

YYnXXn

yxxyn
r

 

  

ค่าของ r จะอยูร่ะหวา่ง –1.00 ถึง +1.00 ถา้ค่าของ r เป็นบวกแสดงวา่ x และ 

y  มีความสัมพนัธ์แปรตามกนั ถา้ค่าของ r เป็นลบ แสดงวา่ x และ y มีความสัมพนัธ์

แบบผกผนั คือ ถา้ x เพิ่มข้ึน y จะลดลง และถา้ x  ลดลง y จะเพิ่มข้ึน ถา้ค่าของ r  นอ้ย

มากหรือเขา้ใกลศู้นย ์แสดงวา่ x และ y ไม่มีความสัมพนัธ์ต่อกนั 

สัมประสิทธ์ิการกาํหนด (Coefficient of Determination) 

ใชว้ดัอิทธิพลของตวัแปรอิสระท่ีมีต่อยอดขายพยากรณ์ โดยนาํค่า r มายก

กาํลงัสอง 

  หรือ             ∑
∑ ∑

−

−+
= 22

2

2

YbY

YnXYbYa
r

 

ค่าของ r2อยูร่ะหวา่ง 0 ถึง 1 สมการความสัมพนัธ์ท่ีคาํนวณค่า r 2ไดใ้กลเ้คียง 

1.0 จะแสดงวา่ตวัแปรอิสระ (x) ท่ีใชมี้อิทธิพลต่อยอดขายท่ีพยากรณ์ไดม้าก  

2.2.3 วธีิการพยากรณ์แบบอนุกรมเวลา ( Time Series Method ) 

เป็นวธีิการท่ีใชพ้ยากรณ์ยอดขายในอนาคต โดยคาดวา่จะมีลกัษณะเช่นเดียวกบั

ยอดขายในปัจจุบนัหรืออนาคต ยอดขายหรืออุปสงคใ์นความเป็นจริงไดรั้บอิทธิพลจากแนว

โนน้ ( Trend ) ฤดูกาล ( Seasonal ) วฏัจกัร ( Cycle ) และเหตุการณ์ผิดปรกติ ( Irregular 

Variation )  
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- การพยากรณ์อยา่งง่าย (Naïve Forecast) 

 เป็นการพยากรณ์วา่ยอดขายในอนาคตจะเท่ากบัยอดขายปัจจุบนั เช่น เดือนมกราคม

ขายได ้100 หีบ เดือนกุมภาพนัธ์จะควรขายได ้100 หีบเช่นกนั ถา้เดือนกุมภาพนัธ์ขายไดจ้ริง 

150 หีบ ก็จะพยากรณ์เดือนมีนาคมวา่ขายได ้150 หีบเช่นกนั การพยากรณ์อยา่งง่ายอาจแสดง

เป็นแนวโนม้ของอุปสงค ์ดงัน้ี ถา้เดือนมกราคมขายได ้100 หีบ เดือนกุมภาพนัธ์ขายได ้130 

หีบ จะพยากรณ์เดือนมีนาคมวา่ขายได ้130 + ( 130-100 ) เท่ากบั 160 หีบ ถา้เดือนมีนาคมขาย

ไดจ้ริง 150 หีบ เดือนเมษายนจะมียอดขายพยากรณ์ 150+ ( 150-130 ) เท่ากบั 170 หีบ และใช้

พยากรณ์ฤดูกาลวา่ถา้ปีท่ีแลว้ในช่วงเวลาน้ีขายไดเ้ท่าไร ปีน้ีก็น่าจะขายไดเ้ท่านั้น วธีิน้ีง่ายและ

มีค่าใชจ่้ายตํ่า แต่ใชไ้ดใ้นกรณีท่ีอิทธิพลต่างๆท่ีมีต่อยอดขายส่งผลอยา่งสมํ่าเสมอเท่านั้น แต่ถา้

มีเหตุการณ์ผดิปรกติเกิดข้ึนจะเกิดความคลาดเคล่ือน 

- การหาค่าเฉล่ีย (Moving Average)  

เป็นการหาค่าเฉล่ียของยอดขายโดยใชจ้าํนวนขอ้มูล 3 ช่วงเวลาข้ึนไปในการคาํนวณ 

เม่ือเวลาผา่นไป 1 ช่วงก็ใชข้อ้มูลใหม่มาเฉล่ียแทนขอ้มูลในช่วงเวลาไกลท่ีสุดซ่ึงจะถูกตดัทิ้ง

ไป 

 

                               ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี = Σ อุปสงคห์รือยอดขายในช่วงเวลา n คร้ัง 

          n 

การพยากรณ์แบบค่าเคล่ือนท่ีตอ้งรอเก็บขอ้มูลอยา่งนอ้ย 3 ช่วงเวลา ดงันั้นค่า

พยากรณ์ท่ีไดแ้รกคือของช่วงท่ี 4 เช่น ถา้เร่ิมเก็บขอ้มูลยอดเดือนมกราคม ในเดือนกุมภาพนัธ์

และมีนาคมก็ยงัพยากรณ์ไม่ได ้จะเร่ิมพยากรณ์ไดเ้ม่ือส้ินเดือนมีนาคมโดยคาํนวณค่าพยากรณ์

ของเดือนเมษายนและค่าน้ีทาํการพยากรณ์เดือนพฤษภาคม โดยตดัยอดขายจริงของเดือน

มกราคมท่ีอยูไ่กลสดออกไป เอายอดขายจริงของเดือนเมษายนเขา้แทนท่ีแลว้คาํนวณหาค่าเฉล่ีย

เคล่ือนท่ีซ่ึงเป็นค่าพยากรณ์ของเดือนพฤษภาคมต่อไป 
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จาํนวนขอ้มูลท่ีใชอ้าจเป็นจาํนวนค่ีหรือคู่ก็ได ้ถา้ยอดขายมีลกัษณะค่อนขา้งคงท่ี 

(Stability) ก็ควรใชข้อมูลจาํนวนมากหาค่าเฉล่ียจึงจะไดค้่าพยากรณ์ท่ีใกลเ้คียงค่าจริงมากกวา่ 

แต่ถา้ยอดขายมีความเปล่ียนแปลงในช่วงสั้นๆ (Responsiveness) จะควรใชข้อ้มูลจาํนวนนอ้ย

หาค่าเฉล่ียจึงจะใหค้่าพยากรณ์ท่ีใกลเ้คียงค่าจริงมากกวา่ และถา้หาค่าเฉล่ีย 12 เดือนจะขจดั

อิทธิพลของฤดูกาลออกไปได ้

- การปรับเรียบเอก็ซ์โปเนนเชียล (Exponential Smoothing)  

เป็นการหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถ่วงนํ้าหนกัท่ีจดัค่าพยากรณ์ออกมาในรูปการใช้

สมการคาํนวณ ซ่ึงจะใชข้อ้มูลเร่ิมตน้ค่าเดียวและถ่วงนํ้าหนกัโดยใชส้ัมประสิทธ์ิเชิงเรียบ () ท่ี

มีค่าอยูร่ะหวา่ง 0 ถึง 1.00 

 ค่าเฉล่ียเอก็ซ์โปแนนเชียล (Ft)    =    Ft-1 + a(At-1 – Ft-1) 

                                   หรือ   =   a+ At-1 (1 -a) Ft-1 

               โดยท่ี Ft-1           เป็นค่าพยากรณ์ในช่วงเวลาก่อนการพยากรณ์ 1 ช่วง 

                       At-1  เป็นค่าจริงในช่วงเวลาก่อนการพยากรณ์ 1 ช่วง 

 ในการคาํนวณค่าเอก็ซ์โปเนนเชียล จะกาํหนดใหค้่าพยากรณ์ค่าแรกเท่ากบัค่าจริงของ

ช่วงเวลาก่อนหนา้นั้น 1 ช่วง (ซ่ึงก็คือการใชห้ลกัการเดียวกบัการพยากรณ์อยา่งง่ายนัน่เอง) จะ

เห็นไดว้า่การหาค่าเฉล่ียเอก็ซ์โปเนนเชียลใชข้อ้มูลนอ้ยกวา่และไดค้่าพยากรณ์เร็วกวา่การหา

ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี แต่ไดค้่าพยากรณ์ท่ีแม่นยาํเท่ากบัค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีถ่วงนํ้าหนกั 

- แบบจาํลอง Autoregressive integrated moving average model (ARIMA) 

แบบจาํลอง ARIMA เป็นแบบจาํลองท่ีไดรั้บความนิยม และเป็นวธีิท่ีใหค้่าพยากรณ์ในระยะ

สั้นท่ีดี เน่ืองจากวธีิน้ีมีค่าเฉล่ียของความคลาดเคล่ือนกาํลงัสอง (Mean Square Error : MSE) 

ของการพยากรณ์ท่ีไดจ้ะตํ่ากวา่วธีิอ่ืนๆ เช่น การวเิคราะห์แนวโนม้ วธีิการปรับเรียบแบบเอก็ซ์

โปเนนเชียล และวธีิถดถอยเชิงพหุ เป็นตน้ อีกทั้งในการจดัทาํสมการและการพยากรณ์ยงัมี

ขั้นตอนท่ียุง่ยาก และซบัซอ้นนอ้ยกวา่แบบมหภาคท่ีอยูใ่นลกัษณะระบบสมการหลายชั้น 
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สาํหรับแบบจาํลอง ARIMA เป็นแบบจาํลองท่ีพฒันาโดย George E.P.Box และ Gwilym M. 

Jenkins ในปี ค.ศ. 19702 โดยพื้นฐานแลว้แบบจาํลอง ARIMA เป็นวธีิท่ีใหค้่าพยากรณ์ในระยะ

สั้นท่ีดี3 หรือเหมาะกบัการพยากรณ์ไปขา้งหนา้ในช่วงเวลาสั้นๆ และตอ้งมีช่วงของขอ้มูลท่ี

ยาวพอสมควร แบบจาํลอง ARIMA(p,d,q) ประกอบดว้ย 3 ส่วนหลกัๆ ไดแ้ก่ แบบจาํลอง Auto 

Regressive (AR(p)) กระบวนการIntegrated (I(d)) และแบบจาํลอง Moving Average (MA(q)) 

โดยรายละเอียดของแต่ละส่วนมีดงัน้ี 

1. แบบจาํลอง Auto Regressive (AR(p))  

แบบจาํลอง Auto Regressive เป็นรูปแบบท่ีแสดงวา่ค่าสังเกต ty
 
ถูกกาํหนด

จากค่าของ ,...,t t py y − หรือ ค่าสังเกตท่ีเกิดข้ึนก่อนหนา้ p โดยกระบวนการหรือระบบ 

AR(p) คือกระบวนการหรือระบบ Auto Regressive ท่ีมีอนัดบัท่ี p ซ่ึงเขียนอยูใ่นรูป

สมการไดด้งัน้ี 

AR(p)     คือ        1 1 2 1 ...t t t p t p tx x x xµ φ φ φ ε− − −= + + + + +  

 

โดยท่ี  

µ  คือ ค่าคงท่ี (Constant Term)  

jφ  คือ พารามิเตอร์ตวัท่ี j  

tε  คือ ความคลาดเคล่ือน ณ เวลา t  

ในกรณี ของ AR(1) สามารถเขียนรูปแบบสมการไดด้งัน้ี  

 

1 1t t tx xµ φ ε−= + +  

                          หรือ  

1 1t t tx xφ µ ε−− = +  

หรือ  

1(1 ) t txφ β µ ε− = +  

 

เม่ือ B คือ Backward shift operation5  
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และในกรณี ของ AR(2) สามารถเขียนรูปแบบสมการไดด้งัน้ี 

1 1t t tx xµ φ ε−= + +  

                       หรือ  

1 1 2 2t t t tx x xφ φ µ ε− −− − = +  

 

หรือ  
2

1 2(1 ) t txφ β φ β µ ε− − = +  
 

 

2. แบบจาํลอง Moving Average (MA(q))  

แบบจาํลอง Moving Average (MA) เป็นรูปแบบท่ีแสดงวา่ค่าสังเกต ty ถูก

กาํหนดจากค่าความคลาดเคล่ือน 1,...,t t pε ε− −  หรือค่าความคลาดเคล่ือนท่ีอยูก่่อนหนา้ 

โดยกระบวนการหรือระบบ MA(q) คือกระบวนการหรือระบบ Moving Average ท่ีมี

อนัดบั q ซ่ึงเขียนในรูปของ MA (q) ไดด้งัน้ี  

 

MA (q)  คือ  1 1 2 2 ...t t t t q t qx µ ε θ ε θ ε θ ε− − −= + − − − −  

 

โดยท่ี  

µ  คือ ค่าคงท่ี (Constant Term)  

jθ  คือ พารามิเตอร์ตวัท่ี j  

tε  คือ ความคลาดเคล่ือน ณ เวลา t  

ในกรณี MA(1) สามารถเขียนรูปแบบสมการไดด้งัน้ี  

1 1t t tx xµ ε θ −= + −  

หรือ 

1(1 )t tx µ θ β ε= + −  

และในกรณี MA(2) สามารถเขียนรูปแบบสมการไดด้งัน้ี 

1 1 2 2t t t tx x xµ ε θ θ− −= + − −  

หรือ 
2

1 2(1 )t tx µ θ β θ β ε= + − −  
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3. แบบจาํลอง Auto Regressive Moving Average (ARMA(p,q))  

แบบจาํลอง Auto Regressive Moving Average (ARMA) เป็นแบบจาํลองท่ี

นาํเอากระบวนการ Auto Regressive และ Moving Average มาใชร้วมกนั โดย

กระบวนการหรือระบบ ARMA(p,q) คือกระบวนการหรือระบบ Auto Regressive ท่ีมี

อนัดบัท่ี p และ Moving Average ท่ีมีอนัดบั q ซ่ึงเขียนอยูใ่นรูปสมการไดด้งัน้ี  

แบบจาํลอง ARMA (p,q) 

1 2 1 1... ...t t t t t p t t q t qy y y yδ φ φ φ ε θ ε θ ε− − − − −∆ = + + + + + − − −  

 

โดยท่ี  

ty      คือ ค่าสังเกตในอนุกรมเวลา ณ เวลา t  

p      คือ อนัดบัของ Autoregressive  

q       คือ อนัดบัของ Moving Average  

δ      คือ ค่าคงท่ี (Constant Term) 

 t      คือ เวลา  

φ     คือ พารามิเตอร์ของ Auto Regressive  

θ     คือ พารามิเตอร์ของ Moving Average  

tε      คือ กระบวนการ white noise ซ่ึงก็คือ ค่าความคลาดเคล่ือน ณ เวลา t 

 

4. กระบวนการ Integrated (I(d))  

กระบวนการ Integrated (I(d)) เป็นการหาผลต่างของอนุกรมเวลาระหวา่ง

ขอ้มูล ณ ปัจจุบนักบัขอ้มูลถอยหลงัไป d คาบเวลา โดยสาเหตุท่ีตอ้งทาํการหาผลต่าง

ของอนุกรมเวลา เน่ืองจากแบบจาํลอง ARIMA ตอ้งใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูลอนุกรม

เวลาทีมีคุณสมบติัคงท่ี (Stationary) เท่านั้น โดยในกรณีขอ้มูลอนุกรรมเวลาท่ีใชใ้น

การวเิคราะห์มีคุณสมบติัไม่คงท่ี (Nonstationary) จะตอ้งทาํการแปลงขอ้มูลดงักล่าว

ใหเ้ป็นขอ้มูลท่ีมีคุณสมบติัคงท่ีก่อน โดยการ 
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หาผลต่างของขอ้มูลอนุกรมเวลาก่อนท่ีนาํไปสร้างแบบจาํลอง ARIMA ซ่ึงโดยทัว่ไป

แลว้ถา้ตอ้งหาผลต่างอนัดบัท่ี d สามารถเขียนในรูปของ I(d) ไดด้งัน้ี  

I(d) คือ 1 1( )d t d t tx x x− −∆ = ∆ −  หรือ  (1 )d
txβ−  

 

ในกรณี I(1) สามารถเขียนรูปแบบไดด้งัน้ี  

I(1) คือ 1( )t t tx x x −∆ = −  หรือ  (1 ) txβ−  

 

ในกรณี I(2) สามารถเขียนรูปแบบไดด้งัน้ี  

I(2) คือ 2 1( )t t tx x x −∆ = ∆ −  หรือ  2(1 ) txβ−  

 

โดยท่ี  

tε  คือ พจน์ความคลาดเคล่ือน ณ เวลา t  

(1 )d
txβ−  คือ ผลต่างอนัดบัท่ี d  

β  คือ Backward shift operation6  

5. แบบจาํลอง Autoregressive integrated moving average model (ARIMA)  

จากรายละเอียดต่างๆ ท่ีกล่าวในขา้งตน้ถา้นาํแบบจาํลอง Auto Regressive 

แบบจาํลอง Moving Average และ กระบวนการ Integrated มาพิจารณารวมกนั

สามารถนาํมากาํหนดเป็นรูปแบบทัว่ไปของแบบจาํลอง ARIMA ท่ีใชใ้นการประมาณ

การคือ 

แบบจาํลอง  Autoregressive integrated moving average model (ARIMA) 

 

1 2 1 1... ...t t d t d t d t p t t q t qy y y yδ φ φ φ ε θ ε θ ε− − − − −∆ = + ∆ + ∆ + + ∆ + − − −  

 

โดยท่ี  

ty      คือ ค่าสังเกตในอนุกรมเวลา ณ เวลา t  

d       คือ จาํนวนคร้ังของการหาผลต่างเพื่อให้อนุกรมเวลามีคุณสมบติัคงท่ี     

                (Stationary)  

p      คือ อนัดบัของ Autoregressive  
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q       คือ อนัดบัของ Moving Average  

δ      คือ ค่าคงท่ี (Constant Term) 

    t      คือ เวลา  
d∆    คือ ผลต่างอนัดบัท่ี d  

1,..., pφ φ     คือ พารามิเตอร์ของ Auto Regressive  

1,..., qθ θ     คือ พารามิเตอร์ของ Moving Average  

tε      คือ กระบวนการ white noise ซ่ึงก็คือ ค่าความคลาดเคล่ือน ณ เวลา t      

ภายใตข้อ้ สมมติท่ีวา่ความคลาดเคล่ือนท่ีคนละเวลาเป็นตวัแปรสุ่ม  

ท่ีเป็นอิสระต่อกนั โดยมี การแจง แจงปกติท่ีมีค่าเฉล่ียเป็นศูนย ์และ 

 ความแปรปรวนคงท่ี 

นอกจากส่วนประกอบต่างๆ ของแบบจาํลอง ARIMA ท่ีกล่าวในขา้งตน้นั้น 

ก่อนท่ีจะสร้างแบบจาํลองจาํเป็นตอ้งเขา้ใจในเร่ืองของ Autocorrelation Function และ 

Partial Autocorrelation Function ซ่ึงรายละเอียดของฟังกช์นัทั้ง 2 แสดงในหวัขอ้

ต่อไป 

 

6. Autocorrelation Function (ACF) 

Autocorrelation Function เป็นฟังกช์นัของการวดัสหสัมพนัธ์ระหวา่งขอ้มูล 

ณ เวลา t ( )tx และ ขอ้มูล ณ เวลา ( )t kt k x −−  ของช่วงเวลาห่างกนั kหน่วย ซ่ึงแทน

ดว้ยสัญลกัษณ์ kρ  หรือ kr  ในกรณีสหสัมพนัธ์ในตวัเองของตวัอยา่ง ซ่ึงสามารถ

คาํนวณไดด้งัน้ี  

kρ  หรือ kr 1

2

1

( )( )

( )

n

t t k
t k

n

t
t

x x x x

x x

−
= +

=

− −

−

∑

∑
 

 

เม่ือ 
1

1 n

t
t

x x
n =

= ∑   และ k = 0,1,2,3,.....  

โดยความคลาดเคล่ือนมาตรฐานของ kr
 
(Standard error of kr ) ซ่ึงมีสูตรในการ

คาํนวณดงัน้ี  
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1
kr

se
n

=  

สหสัมพนัธ์ในตวัเองของขอ้มูลสุ่ม (random data) มีการแจกแจงเชิงตวัอยา่งท่ี

สามารถประมาณได ้โดยการแจกแจงปกติดว้ยค่าเฉล่ีย (mean) เท่ากบัศูนย ์และ

ความคลาดเคล่ือนมาตรฐานเท่ากบั
1
n

 

ในการศึกษาจะใชส้หสัมพนัธ์ในตวัเองเป็นเคร่ืองมือท่ีสาํคญัสาํหรับสืบคน้

คุณสมบติัของขอ้มูลอนุกรมเวลาเชิงประจกัษ ์โดยมี 2 วธีิสาํหรับทดสอบวา่ค่า r
k 
มีค่า

แตกต่างไปจากศูนยห์รือไม่โดย ใชก้ารแจกแจงปกติมาตรฐาน (Standard Normal 

Distribution) หรือ ใชค้่าสถิติ Box-Pierce Q statistic ซ่ึงมีรูปแบบดงัน้ี  

การแจกแจงปกติมาตรฐาน (Standard Normal Distribution)  

1(0, )kr N
n

  

ค่าสถิติ Box-Pierce Q statistic  

2 2

1
( )

m

k
Q n r m p qχ

=

= − −∑   

โดยท่ี m คือค่าล่าหรือค่าลา้หลงัสูงสุด (Maximum Lag) ท่ีพิจารณา  

 

7. Partial Autocorrelation Function (PACF)  

การพิจารณาสหสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปร tx กบั t kx − อาจเป็นไปไดว้า่

สหสัมพนัธ์ดงักล่าวเป็นผลเน่ืองมาจากสหสัมพนัธ์ระหวา่ง 2 ตวัแปรน้ีกบัตวัแปร 

1 1,...,t t kx x− − + ดงันั้นเพื่อท่ีจะไดส้หสัมพนัธ์ระหวา่ง tx กบั t kx − ท่ีไดข้จดัความ

เก่ียวขอ้งระหวา่งตวัแปรทั้งสองตวัน้ีกบัตวัแปร 1 1,...,t t kx x− − +  ดงักล่าว จึงตอ้งทาํการ

วดัสหสัมพนัธ์ของทั้งสองตวัแปรในรูปแบบของการสหสัมพนัธ์แบบมีเง่ือนไข 

1 1( , ,..., )t t k t t kCorr x x x x− − − + ซ่ึงเรียกวา่ Partial Autocorrelation โดยแทนดว้ย

สัญลกัษณ์ kkφ  แต่ถา้นาํสหสัมพนัธ์ในตวัเองบางส่วนมาพิจารณาในรูปแบบฟังกช์นั 

จะเรียกวา่ Partial Autocorrelation Function (PACF) ซ่ึง kkφ สามารถคาํนวณไดด้งัน้ี  

( ) ( )
( ) ( )

ˆ ˆ,

ˆ ˆ
t t t k t k

kk
t t t k t k

Cov x x x x

Var x x Var x x
φ − −

− −

− −  =
− −
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โดยท่ี 1 1 2 2 1ˆ ...t t t k t kx x x xβ β β− − − += + + +  

 

2.3 ทฤษฎีเกีย่วข้องกบัสินค้าคงคลงั 

สินคา้คงคลงั หมายถึง สินคา้หรือวตัถุดิบท่ีถูกจดัเก็บไวใ้นคลงัเพื่อนาํไปใชใ้นการผลิตหรือ

การขาย 

2.3.1 การตดัสินใจขั้นพื้นฐานเก่ียวกบัสินคา้คงคลงั 

                      การตดัสินใจขั้นพื้นฐานเก่ียวกบัสินคา้คงคลงั ( Basic Inventory Decisions ) 

นั้นเป็นการแกปั้ญหาสินคา้คงคลงั มิใช่อยูท่ี่ความพยายามทาํใหมี้สินคา้คงคลงัเหลือนอ้ยท่ีสุด 

หากแต่จะตอ้งพยายามหาระดบัท่ีเหมาะสมท่ีสุดท่ีควรจะเก็บรักษาไว ้เพื่อใหต้น้ทุนในการ

ดาํเนินงานใหมี้สินคา้คงคลงัทั้งส้ินนอ้ยท่ีสุดและมีกาํไรสูงท่ีสุด ดงันั้น ในการตดัสินใจขั้น

พื้นฐานเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัจึงมีอยูด่ว้ยกนั 2 ประการ คือ 

                    1. จะสั่งซ้ือคร้ังละเท่าไร 

                    2. จะสั่งซ้ือจาํนวนน้ีเม่ือใด 

ในการตดัสินใจเก่ียวกบัปัญหาทั้งสองน้ี ฝ่ายจดัการมกัจะเกิดความรู้สึกท่ีขดัแยง้กนั ถา้

จะใหต้น้ทุนในการสั่งซ้ือตํ่าจะตอ้งสั่งซ้ือแต่ละคร้ังเป็นจาํนวนมาก ๆ แต่ถา้จะใหต้น้ทุนในการ

จดัใหมี้สินคา้คงคลงัอยูใ่นระดบัตํ่า จาํนวนสั่งซ้ือแต่ละคร้ังจะตอ้งมีจาํนวนนอ้ย ถา้เนน้ทางใด

ทางหน่ึงมากจนเกินไปยอ่มก่อใหเ้กิดผลในทางท่ีไม่ดีต่อตน้ทุนท่ีเกิดข้ึน ดงันั้น ผูบ้ริหาร

กิจการจึงตอ้งหาความสมดุลระหวา่งความตอ้งการทั้งสอง โดยอาศยัเคร่ืองมือขั้นมูลฐาน

บางอยา่งท่ีไดม้าจากการวิจยัการปฏิบติังาน เราก็จะไดม้าซ่ึงตวัแบบท่ีใชใ้นการกาํหนดปริมาณ  

        การสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุด ( Economic Order Quantity )  

2.3.2  ตวัแบบสินคา้คงคลงั ( Inventory Model ) 

ตวัแบบสินคา้คงคลงัเป็นแบบเชิงคณิตศาสตร์ซ่ึงใชส้าํหรับวเิคราะห์หาขนาดท่ี

ประหยดัของการสั่งผลิตหรือสั่งซ้ือแต่ละคร้ัง ในการออกใบสั่งซ้ือแต่ละคร้ัง จะตอ้งกาํหนดลง

ไปวา่ตอ้งการสินคา้คงคลงัแต่ละชนิดคร้ังละก่ีหน่วย ถา้ในแต่ละคร้ังซ้ือเป็นจาํนวนมาก ค่าเก็บ

รักษาสินคา้คงคลงัก็จะมาก แต่ตน้ทุนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการออกใบสั่งก็จะนอ้ย ในทางตรงกนัขา้ม 

ถา้สั่งซ้ือผลิตภณัฑแ์ต่ละคร้ังเป็นจาํนวนนอ้ย ตน้ทุนในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงัก็จะนอ้ยตาม 

แต่ตน้ทุนในการสั่งซ้ือจะมากข้ึน ในบางคร้ังการสั่งซ้ือคร้ังละมาก ๆ อาจไดส่้วนลด 
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เพราะฉะนั้นความสัมพนัธ์ต่าง ๆ ของตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนน้ียอ่มจะมีผลต่อการตดัสินใจเป็นอยา่ง

มาก ดงันั้น การคาํนวณหาขนาดของการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตท่ีเหมาะสมควรเป็นปริมาณสินคา้

คงคลงัท่ีทาํใหต้น้ทุนทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งมีค่านอ้ยท่ีสุด 

ความสัมพนัธ์ระหวา่งตน้ทุนต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัสินคา้คงคลงัท่ีสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตแต่

ละคร้ัง เป็นดงัน้ี  

- ตน้ทุนในการออกใบสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตจะเป็นอตัราส่วนผกผนักบัขนาดของ

ท่ีสั่งซ้ือ 

- ตน้ทุนในการจดัใหมี้สินคา้คงคลงั จะเป็นอตัราส่วนโดยตรงกบัปริมาณของท่ี

สั่งซ้ือหรือสั่งผลิตเขา้มาเก็บไวใ้นคลงั 

- ผลรวมของตน้ทุนในการออกใบสั่งซ้ือ หรือสั่งผลิตกบัตน้ทุนในการจดัใหมี้

สินคา้คงคลงั จะมีค่านอ้ยท่ีสุดท่ีจุดท่ีทาํใหต้น้ทุนในการจดัใหมี้สินคา้คงคลงั

กบัตน้ทุนในการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตเท่ากนั 

ในการคาํนวณหาจุดหรือขนาดของสินคา้คงคลงั ท่ีทาํใหต้น้ทุนสินคา้คง

คลงัทั้งส้ินอยูใ่นระดบัตํ่าสุดตามท่ีกล่าวมาน้ี เราจะตอ้งตั้งขอ้สมมติวา่ ตวัแบบ

สินคา้คงคลงัอยูภ่ายใหส้ภาพการณ์ท่ีแน่นอน กล่าวคือ 

- เราตอ้งทราบปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ต่อปีท่ีแน่นอน และเป็นความ

ตอ้งการท่ีเกิดข้ึนในลกัษณะท่ีคงท่ีตลอดเวลา ( Deterministic Demand ) 

- ช่วงเวลาท่ีรอคอยสินคา้คงคลงันบัตั้งแต่ออกใบสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตจนกระทัง่

สินคา้คงคลงันั้นเขา้มาอยูใ่นคลงัเรียบร้อยมีค่าเป็นศูนย ์ขอ้สมมติน้ีก็คือ เม่ือ

ออกใบสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตไม่วา่จะเป็นจาํนวนเท่าใดก็ตาม ก็จะไดจ้าํนวน

สินคา้คงคลงัชนิดนั้นเขา้มาทนัที 

- จากผลของขอ้สมมติตามขอ้ 1 และขอ้ 2 จึงทาํใหไ้ม่จาํเป็นตอ้งมีสินคา้คงคลงั

เผือ่ 

เก็บไว ้( Safety Stock ) 

การคิดคํานวณต้นทุนของสินค้าคงคลงัน้ัน   อาจจะแบ่งออกได้ 4 ประเภท คือ 

1. ตน้ทุนสินคา้ คือการคาํนวณตน้ทุนสินคา้ต่อหน่วย ซ่ึงหมายถึงมูลค่าท่ีจะ 

ใชไ้ปเพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงสินคา้ 1 หน่วย ซ่ึงแบ่งออกเป็นตน้ทุนทางตรง 

ไดแ้ก่ค่า วตัถุดิบ ค่าแรงงาน ค่าจา้งเหมา เป็นตน้  และตน้ทุนทางออ้ม 
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ไดแ้ก่ ตน้ทุนทางออ้มดา้นวสัดุท่ีใชร่้วมกนั เช่น ค่าหีบห่อ  ค่าสี เป็นตน้  

ตน้ทุนทางออ้มดา้นแรงงาน เช่น  ค่าใชจ่้ายดา้นวางแผนและควบคุมการ

ผลิต ค่าใชจ่้ายดา้นบริหาร เป็นตน้ ค่าใชจ่้ายทางออ้มอ่ืนๆเช่น ค่านํ้า ค่า

ไฟ ค่าเส่ือมราคา ค่าประกนัอคัคีภยัโรงงาน ค่าใชจ่้ายในการซ่อมแซม 

เป็นตน้ 

2. ตน้ทุนจากค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) คือค่าใชจ่้ายท่ีเกิด 

จากการมีสินคา้คงคลงั และการรักษาสภาพใหสิ้นคา้  คงคลงันั้นอยูใ่นรูป

ท่ีใชง้านได ้ซ่ึงจะแปรตามปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีถือไว ้และระยะเวลาท่ี

เก็บสินคา้คงคลงันั้นไว ้ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา ไดแ้ก่ ตน้ทุนเงินทุนท่ี

จมอยูก่บัสินคา้คงคลงั นัน่ก็คือค่าดอกเบ้ียจ่าย หากเงินทุนนั้นมาจากการ

กูย้มื หรืออาจเป็นค่าเสียโอกาส (Opportunity Cost) ถา้เงินทุนนั้นเป็น

ส่วนของเจา้ของ ค่าคลงัสินคา้ ค่าไฟฟ้าเพื่อการรักษาอุณหภูมิ ค่าใชจ่้าย

ของสินคา้ท่ีชุดเสีย หาย หรือหมดอายเุส่ือมสภาพจากการเก็บสินคา้ไว้

นานเกินไป ค่าภาษีและการประกนัภยั ค่าจา้งยามและพนกังานประจาํ

คลงัสินคา้  เป็นตน้  

3. ตน้ทุนจากค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock  

Cost) คือค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการมีสินคา้คงคลงัไม่เพียงพอต่อการผลิต

หรือการขาย เป็นเหตุใหลู้กคา้ยกเลิกคาํสั่งซ้ือ ขาดรายไดท่ี้ควรได ้กิจการ

เสียช่ือเสียง กระบวนการผลิตตอ้งหยดุชะงกั เกิดการวา่งงานของ

เคร่ืองจกัร และคนงาน ฯลฯ ค่าใชจ่้ายเหล่าน้ีจะ แปรผกผนักบัปริมาณ

สินคา้คงคลงัท่ีถือไว ้นัน่คือถา้ถือสินคา้ไวม้ากจะไม่เกิดการขาดแคลน 

แต่ถา้ถือสินคา้คงคลงัไวน้อ้ย ก็อาจเกิดโอกาสท่ีทาํใหเ้กิดการขาดแคลน

ไดม้ากกวา่ และมีค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลนน้ี ข้ึนอยูก่บัปริมาณ

การขาดแคลน รวมทั้งระยะเวลาท่ีเกิดการขาดแคลนข้ึนดว้ยค่าใชจ่้าย

เน่ืองจากสินคา้ขาดแคลนน้ี ไดแ้ก่ คาํสั่งซ้ือของล็อตพิเศษทางอากาศ เพื่อ

นาํมาใชแ้บบฉุกเฉิน ค่าปรับเน่ืองจากการส่งสินคา้ใหลู้กคา้ล่าชา้ค่าเสีย

โอกาสในการขาย ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการเสียค่านิยม เป็นตน้  

         4.  ตน้ทุนจากค่าใชจ่้ายในการตระเตรียมการผลิต (Setup Cost)  
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คือคือค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งจ่าย เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงสินคา้คงคลงัท่ีตอ้งการ ซ่ึงจะ

แปร ตามจาํนวนคร้ังของการสั่งซ้ือ แต่ไม่แปรตามปริมาณสินคา้คงคลงั 

เพราะสั่งซ้ือของมากเท่าใดก็ตามในแต่ละคร้ัง ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ  ก็

ยงัคงท่ี แต่ถา้ยิง่สั่งซ้ือบ่อยคร้ัง ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือก็จะยิง่สูงข้ึน 

ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือเหล่าน้ีแบ่งออกเป็นสองส่วน ส่วนท่ีหน่ึง เป็นส่วน

เก่ียวกบัการจดัเตรียมเอกสาร  ไดแ้ก่ ค่ากระดาษ(เอกสารใบสั่งซ้ือ) ค่าจา้ง

พนกังานจดัซ้ือ ค่าโทรศพัท ์ค่าขนส่งสินคา้ ค่าใชจ่้ายในการตรวจรับของ

และเอกสาร ค่าธรรมเนียมในการนาํของออกจาก ศุลกากร ค่าใชจ่้ายใน

การชาํระเงิน เป็นตน้ ส่วนท่ีสอง เป็นส่วนของภาคการผลิต ไดแ้ก่ 

ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการท่ีเคร่ืองจกัรจะตอ้งเปล่ียนการทาํงานหน่ึง ไป

ทาํงานอีกอยา่งหน่ึง ซ่ึงจะเกิดการวา่งงานชัว่คราว สินคา้คงคลงัจะถูกทิ้ง

ใหร้อกระบวนการผลิตท่ีจะตั้งใหม่ ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่น้ีจะ

มีลกัษณะเป็นตน้ทุนคงท่ีต่อคร้ัง ซ่ึงจะข้ึนอยูก่บัขนาดของล็อตการผลิต 

ถา้ผลิตเป็นล็อตใหญ่มีการตั้งเคร่ืองใหม่นานๆ คร้ัง ค่าใชจ่้ายในการตั้ง

เคร่ืองใหม่ก็จะตํ่า แต่ยอดสะสมของสินคา้คงคลงัจะสูง แต่ถา้ผลิต

เป็นล็อตเล็ก มีการตั้งเคร่ืองใหม่ บ่อยคร้ัง ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองใหม่ก็

จะสูง แต่สินคา้คงคลงัจะมีระดบัตํ่าลง และสามารถส่งมอบงานใหแ้ก่

ลูกคา้ไดเ้ร็วข้ึน 

ตัวแบบสินค้าคงคลงัพืน้ฐาน EOQ  

Economic Order Quantity (EOQ ) คือ ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั 

โดยการสั่งซ้ือสินคา้ในแต่ละคร้ังจะสั่งในปริมาณหรือจาํนวนท่ีทาํให้

ค่าใชจ่้ายรวมตํ่าท่ีสุด ซ่ึงค่าใชจ่้ายรวมนั้นเกิดจากค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ 

(Ordering Cost) และค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บสินคา้ (Carrying Cost) 

(ค่าใชจ่้ายสองตวัน้ีจะแปรผกผนักนั) 

 

http://www.logisticafe.com/tag/economic-order-quantity/
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S 

 

 Q 

 

 

s 

 

    0                       T                      2T                    3T             Time 

  
ภาพที ่1  ตวัแบบพื้นฐานของ EOQ 

 

 วตัถุประสงคข์องการบริหารคงคลงั เพื่อกาํหนดระดบัสินคา้คงคลงัใหเ้หมาะสม

เพื่อใหค้่าใชจ่้ายในการดาํเนินงานมีค่าตํ่าท่ีสุด ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึน ข้ึนอยูว่า่เม่ือไรจะจดัหาสินคา้ และ

ปริมาณสินคา้ท่ีจดัหาจะมีจาํนวนเท่าไร ดงันั้นนโยบายสินคา้จึงเป็นตวักาํหนดวา่ เม่ือไรจะจดัหา

สินคา้และปริมาณสินคา้ท่ีจดัหาจะมีจาํนวนเท่าไร ในทางปฏิบติันโยบายสินคา้คงคลงัอาจกาํหนด

ข้ึนมาไดห้ลายรูปแบบมากมาย เพื่อความสะดวกในการกาํหนดนโยบายสินคา้คงคลงั จึงนิยมท่ี

นิยามสัญลกัษณ์ดงัน้ี              S = ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด  

                   s = ระดบัสินคา้คงคลงัท่ีจะตอ้งทาํการจดัหาสินคา้ 

                  Q = ปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีจดัหาสินคา้คร้ังหน่ึงๆ 

                 T = ระยะเวลาระหวา่งการจดัหาสินคา้ 2 คร้ังติดกนั 

ซ่ึงนโยบายสินคา้คงคลงัท่ีรู้จกักนัแพร่หลายจะอยูใ่นรูปแบบ (s , S) โดย  s  แสดงถึงจุดท่ีมีการ

จดัหาสินคา้คงคลงั และ S  แสดงถึงจาํนวนท่ีเก่ียวขอ้งกบัสินคา้ท่ีจดัหา  สาํหรับการหาค่าต่างๆจาก

ขา้งบนนั้นตอ้งกาํหนดและทราบค่าต่างๆก่อน ดงัน้ี 

 k แทน ค่าใชจ่้ายในการตระเตรียมการผลิตต่อคร้ัง 

 c แทน ตน้ทุนต่อหน่วย 

 D แทน ปริมาณความตอ้งการสินคา้ต่อหน่วยเวลา 

 h แทนค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้ต่อหน่วยต่อหน่วยเวลา 

ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการสั่งสินคา้เพื่อให้ระดบัสินคา้คงคลงั s หน่วยเพิ่มข้ึนเป็น S หน่วยจะเท่ากบั 
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( )k c S s+ −
 

ถา้ h เป็นค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั/หน่วย/หน่วยเวลา ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้

คงคลงั 1 คาบ จะเท่ากบั  

   
0

( )
T

h S D dθ θ−∫  

   = 
2

2
DTh ST

 
− 

 
  

ดงันั้นค่าใชจ่้ายทั้งหมดรวมในหน่ึงคาบสาํหรับระบบสินคา้คงคลงัเท่ากบั 

   
2

( )
2

DTk c S s h ST
 

+ − + − 
 

 

และค่าใชจ่้ายเฉล่ียต่อหน่วยเวลาอาจเขียนไดเ้ป็น 

   
( )

2
k c S s hDTAC hs

T
+ −

= + −  

                                                        = 
( )

2
kD h S scD hS

S s
−

+ + −
−

 

เม่ือ  

   Q S s DT= − =  

 

ดงันั้น ค่าใชจ่้ายเฉล่ียต่อหน่วยเวลาคือ 

   ( )
2

kD hQAC cD h Q s
Q

= + + + −  

ถา้กาํหนดให ้ s=0 

 ดงันั้น            
2

kD hQAC cD
Q

= + +  

ซ่ึงจะมีค่าตํ่าสุดเม่ือ 

   *2 0
2

dAC kD h
dQ Q

= − + =  

แกส้มการได ้ *Q  ท่ีทาํใหค้่าใชจ่้ายเฉล่ียต่อหน่วยเวลาตํ่าสุดคือ 

   * 2kDQ
h

=  
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นาํค่า *Q  กลบัเขา้ไปแทนค่าในสมการ 
2

kD hQAC cD
Q

= + +  

 ได ้   

     * 2AC cD kDh= +  

  จากตวัแบบพื้นฐาน EOQ ขา้งตน้สามารถนาํมาขยายต่อกบัปัญหา

การควบคุมสินคา้คงคลงัต่างๆไดอี้กมากมาย เช่น 

ตัวแบบสินค้าคงคลงัเพือ่หาปริมาณการส่ังซ้ือทีป่ระหยดัที่สุดโดยไม่คิดค่าใช้จ่าย

สินค้าขาดมือในช่วงเวลาทีม่ีจํากดั   

 
ภาพที ่2  ตวัแบบสินคา้คงคลงัเพื่อหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุดโดยไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้   

               ขาดมือในช่วงเวลาท่ีมีจาํกดั   

 

K    แทนค่าใชจ่้ายรวมเฉล่ีย  ต่อหน่วยเวลา 

Q     แทน ปริมาณการสั่งซ้ือสินคา้  

λ     แทน ความตอ้งการสินคา้ต่อหน่วยเวลา 

T     แทน ความยาวของ คาบ ของการสั่งแต่ละคร้ัง 

k     แทน ค่าใชจ่้ายในการตระเตรียมการผลิตต่อคร้ัง 

h     แทน ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั ต่อหน่วย ต่อหน่วยเวลา 

b    แทน ค่าใชจ่้ายในกรณีสินคา้ขาดมือ ต่อหน่วย ต่อหน่วยเวลา 

l    แทน  ค่าใชจ่้ายต่อหน่วยในกรณีสูญเสียลูกคา้เม่ือไม่สามารถส่งของไดท้นัตาม 

                กาํหนดในเวลาท่ีลูกคา้สามารถรอไดร้วมถึงการสูญเสียกาํไรจากการขาย 
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m  แทน ช่วงเวลามากท่ีสุดท่ีลูกคา้สามารถรอไดเ้ม่ือเกิดกรณีสินคา้ขาดมือโดยไม่คิด 

               ค่าใชจ่้าย 

β  แทน  สัดส่วนของปริมาณความตอ้งการสินคา้ขาดมือ  ถา้ช่วงเวลามากกวา่ m  

t    แทน ช่วงเวลาท่ีมากกวา่ m  จนทาํใหเ้กิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือ หรือ ค่าใชจ่้ายต่อ 

               หน่วยในกรณี สูญเสียลูกคา้ 

จุดประสงคห์ลกัของปัญหาน้ีก็เพื่อท่ีจะหาค่าท่ีเหมาะท่ีสุด ของ Q และ t เพื่อทาํให้ค่า K ตํ่าท่ีสุด 

สามารถเขียนฟังกช์ัน่ของ K ไดด้งัน้ี 

 

2 2 2 21 1( ) (1 )
2 2( , )

(1 )

k h Q m l t b t
K Q t

Q t

λ λβ λ λ β λ β

λ β

+ − − + − +
=

+ −
 

 

สามารถหาค่าต่างๆได้ดังต่อไปนี ้

- ค่าความยาวของ คาบ ของการสั่งแต่ละคร้ัง 

 

(1 )Q tT λ β
λ

+ −
=  

 

- ค่าใชจ่้ายเฉล่ียของการตระเตรียมการผลิตต่อหน่วยเวลา 

 

(1 )
k kOC
T Q t

λ
λ β

= ≈
+ −

 

 

- ค่าใชจ่้ายเฉล่ียของการเก็บรักษาสินคา้คงคลงัต่อหน่วยเวลา 

 

2( )( )
2

(1 )

h Q t m
IC

Q t

λ β λ

λ β

− −
=

+ −
 

 

- ค่าใชจ่้ายเฉล่ียของการสูญเสียการขาย 
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2(1 ) (1 )

(1 )
l t l tLC

T Q t
λ β λ β

λ β
− −

= =
+ −

 

 

- ค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือต่อหน่วยเวลา 

 

2 21
2

(1 )

b t
BC

Q t

λ β

λ β
=

+ −
 

 

ซ่ึงฟังกช์ัน่ของ ( , )K Q t  เกิดจากการรวมค่าของ OC, IC, LC และ BC เขา้ดว้ยกนั 

 

จากนั้นจึงหาค่าท่ีเหมาะท่ีสุด ของ Q และ t เพื่อทาํใหไ้ด ้ฟังกช์ัน่ของ ( , )K Q t ตํ่าท่ีสุด 

โดยทาํการหาอนุพนัธ์อนัดบัท่ี 1 ของ
( , )K Q t
Q

∂
∂

 และ
( , )K Q t
t

∂
∂

 หลงัจากนั้นนาํค่าอนุพนัธ์

อนัดบั 1 ท่ีหาไดใ้นแต่ละสมการ มาทาํการแกส้มการโดยใหมี้ค่าทางขวามือ เท่ากบัค่า 0 เพื่อทาํ

ใหค้่าของ Q และ t  ทาํให ้ ฟังกช์ัน่ของ ( , )K Q t มีค่าตํ่าสุด 

 

- ค่า Q ท่ีทาํให ้ ฟังกช์ัน่ของ ( , )K Q t มีค่าตํ่าสุด 

* ( ) (1 )h b lQ t m
h h

λβ λ β λ+ −
= + +  

และ  

- ค่า t ท่ีทาํให ้ ฟังกช์ัน่ของ ( , )K Q t มีค่าตํ่าสุด 

2 0At Bt C+ + =  

โดยท่ี 

[ ]

2

2

2 2 2 2

( )
2 (1 )

(1 ) 2 (1 ) 2

A b b h
B b l mh

C l l mh k h

λ β β

λ β β

λ β λ β λ

= +

= − +

= − + − −

 

 

หลงัจากนั้นแกส้มการกาํลงัสองเพื่อหาค่าของ *t  
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แต่ถา้   ,h b l<  และ * 0t =     สามารถหา *Q ไดจ้ากสูตร 

 

* 2 22kQ m
h
λ λ= +  

 

โดยมีข้อสมมุติ 

1) สินคา้ท่ีผลิตมี 1  รายการ 

2) อตัราความตอ้งการสินคา้เป็นค่าคงตวัและต่อเน่ือง 

3) ปริมาณสินคา้ท่ีผลิตในแต่ละคร้ังเป็นตวัแปรต่อเน่ือง 

4) มีอตัราการผลิตเป็นค่าคงตวัและต่อเน่ือง 

5) ค่าใช้จ่ายในการตระเตรียมการผลิต  ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั  

และค่าใช้จ่ายตน้ทุนวตัถุดิบในการผลิตแต่ละหน่วยเป็นค่าคงตวัท่ีมีค่ามากกวา่

หรือเท่ากบัศูนยแ์ละไม่ข้ึนกบัปริมาณท่ีผลิตในแต่ละคร้ัง 

6) ช่วงเวลานาํส่งสินคา้เป็นค่าคงตวั 

7) มีสินคา้ขาดมือโดยลูกคา้เตม็ใจท่ีจะรอคอยสินคา้โดยไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาด

มือในช่วงเวลาหน่ึงท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดัแต่หลงัจากช่างเวลาดงักล่าวจึงจะคิด

ค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือ  โดยสัดส่วนของความตอ้งการสินคา้บางส่วนจะถือเป็น

การสูญเสียลูกคา้ 

8) ระยะเวลาการวางแผนการดาํเนินงานของระบบเป็นแบบอนนัต ์

9) มีพื้นท่ีในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั   กาํลงัการผลิตและเงินทุนเพียงพอ 

 

 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 

 Hadley & Whitin  (1915) ไดป้ระยกุตใ์ชต้วัแบบสินคา้คงคลงัพื้นฐานหรือตวัแบบ EOQ  โดย

สมมุติใหค้วามตอ้งการสินคา้ทั้งหมดในช่วงเวลาท่ีเกิดสินคา้ขาดมือนั้นลูกคา้เตม็ใจท่ีจะรอคอยหรืออาจ

เรียกวา่ สินคา้ยอ้นหลงั (backorders) หรืออาจเป็นความตอ้งการสินคา้ท่ีสูญเสียไป(lost sales) เพียงอยา่ง

ใดอยา่งหน่ึงเท่านั้น 
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 Banks & Fabrycky  (1987) ไดศึ้กษาถึงความตอ้งการสินคา้ในช่วงเวลาท่ีเกิดสินคา้ขาดมือท่ี

สามารถคิดแยกออกเป็นส่วนยอ่ย ๆ ได ้นัน่คือคิดเป็นสัดส่วนของการสูญเสียอุปสงคไ์ปบางส่วนและ

สัดส่วนของอุปสงคท่ี์เหลือทั้งหมดจะคิดเป็นสินคา้ยอ้นหลงั  โดยสร้างเป็นตวัแบบท่ีมีการสูญเสียลูกคา้

ไปบางส่วนและมีสินคา้ยอ้นหลงัผสมอยูใ่นตวัแบบเดียวกนั 

 

Kim & Park (1985) ไดน้าํเสนอถึงวธีิการฮิวริสติค   (heuristic)  ท่ีใชใ้นการพิจารณาหาจุด

สั่งซ้ือใหม่ (reorder  point) ของตวัแบบท่ีมีความตอ้งการสินคา้แบบต่อเน่ือง โดยมีผลกระทบของการ

สูญเสียอุปสงคไ์ปบางส่วนและมีสินคา้ยอ้นหลงัผสมอยู ่ 

 

Akinniyi & Silver  และ  Nahmias (1981)  ไดมี้การกาํหนดระดบัการใหบ้ริการเป็นเง่ือนไข

บงัคบัในปัญหาสินคา้คงคลงั    ซ่ึงจากการท่ีไดก้าํหนดขอ้จาํกดัของช่วงระยะเวลาท่ีคาดวา่จะเกิดสินคา้

ขาดมือทาํใหป้ริมาณความตอ้งการสินคา้ในช่วงเวลาท่ีมีจาํกดันั้น สามารถคิดเป็นปริมาณสินคา้

ยอ้นหลงัหรือปริมาณความตอ้งการสินคา้ท่ีสูญเสียไปโดยไม่คิดค่าใชจ่้าย 

 

Aucamp and Fogarty (1984)  ไดน้าํเสนอเก่ียวกบัปัญหาสินคา้คงคลงัท่ีมีความตอ้งการสินคา้

ในช่วงเวลาหน่ึงท่ีจาํกดัเป็นสินคา้ยอ้นหลงัท่ีไม่ตอ้งเสียค่าใชจ่้าย  โดยลูกคา้มีความเตม็ใจท่ีจะรอคอย

สินคา้นั้นตราบเท่าท่ีช่วงเวลานั้นจะตอ้งเป็นช่วงเวลาสั้น ๆ ท่ีเหมาะสม  ซ่ึงงานวิจยัดงักล่าวสามารถ

นาํไปประยกุตใ์ชไ้ดก้บัระบบสินคา้คงคลงัใด ๆ ก็ได ้  โดยท่ีสินคา้นั้นตอ้งไม่ใช่สินคา้ท่ีมีความ

จาํเป็นตอ้งมีอยูต่ลอดเวลาหรือสินคา้นั้นตอ้งไม่ใช่สินคา้ท่ีจาํเป็นต่อชีวิตประจาํวนั ซ่ึงจุดประสงคใ์น

การศึกษาของงานวจิยัน้ีก็คือ  การสร้างตวัแบบท่ียอมใหมี้ความเป็นไปไดท่ี้รอบเวลาของการสั่งซ้ือ

สินคา้คงคลงัในแต่ละคร้ัง สามารถถูกขยายเวลาออกไปเพื่อใหค้รอบคลุมเวลาท่ีมีความล่าชา้ในการรอ

คอยสินคา้โดยไม่เสียค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือในช่วงเวลาท่ีเกิดสินคา้ขาดมือนัน่เอง  และตวัแบบดงักล่าว

ยงัยอมใหมี้ความเป็นไปไดท่ี้ความตอ้งการสินคา้นั้นสามารถเป็นปริมาณความตอ้งการท่ีสูญเสียไปหรือ

เป็นปริมาณสินคา้ยอ้นหลงัเพียงอยา่งใดอยา่งหน่ึงเท่านั้นโดยจะคิดค่าใชจ่้ายถา้ช่วงเวลาท่ีรอคอยนั้น

นานเกินไป    
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Nadim E. Abboud and Robert G. Sfairy (1997) ไดน้าํเสนอถึง ตวัแบบสินคา้คงคลงัในการ

สั่งซ้ือดว้ยปริมาณสินคา้ท่ีประหยดัท่ีสุด (the classical economic order quantity ,EOQ)  ภายใต้

ผลกระทบของการเกิดสินคา้ยอ้นหลงัโดยไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือ  เน่ืองจากในช่วงเวลาท่ีเกิด

สินคา้ขาดมือนั้น ลูกคา้เตม็ใจท่ีจะรอคอยสินคา้ในช่วงเวลาหน่ึงซ่ึงเป็นช่วงเวลาท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดั แต่ถา้

เวลาท่ีรอคอยสินคา้นั้นยาวนานเกินไปอาจทาํใหร้ะบบสินคา้คงคลงันั้นตอ้งสูญเสียลูกคา้หรือรายไดไ้ป

บางส่วน  ซ่ึงจะทาํใหเ้กิดค่าใชจ่้ายท่ีคิดเป็นค่าใชจ่้ายแบบถ่วงนํ้าหนกัดว้ยเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งรอคอยสินคา้

ยอ้นหลงันั้น   จุดประสงคใ์นการศึกษาของงานวิจยัน้ีก็คือ  ตอ้งการคาํนวณหาปริมาณสินคา้เหมาะท่ีสุด

ในการสั่งซ้ือแต่ละคร้ังและปริมาณสินคา้ยอนหลงัท่ีทาํใหเ้กิดค่าใชจ่้ายรวมโดยเฉล่ียต่อหน่วยเวลาท่ี

ตํ่าสุด 

 

 

 



บทที ่3 

วธีิการดําเนินงานวจิัย 

 

ในการศึกษาการวเิคราะห์ระบบอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลา้ของไทย : กรณีศึกษา 

การวางแผนและควบคุมการผลิตโดยไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือในช่วงเวลาท่ีมีจาํกดัผูศึ้กษาได้

กาํหนดวธีิการศึกษาไวต้ามขั้นตอนดงัน้ี                                                                                     

3.1 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 

3.2 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการศึกษา 

3.3 วธีิดาํเนินการศึกษา 

3.4 สถิติท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล 

3.5 ตวัแบบท่ีใชว้เิคราะห์ 

3.6 ประเมินผลและขอ้เสนอแนะ 

 

3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

 3.1.1 ประชากร 

  ประชากรคือ ผูผ้ลิตเหล็กและเหล็กกลา้ของประเทศไทย 

3.1.2 กลุ่มตวัอยา่ง 

สุ่มตวัอยา่งผูผ้ลิตเหล็กและเหล็กกลา้ท่ีมีกาํลงัการผลิตสูงท่ีใกลเ้คียงกนั จาํนวน 2 

โรงงาน ในเขตจงัหวดั สมุทรปราการ โดยจะทาํการเลือกศึกษาเฉพาะผลิตภณัฑเ์หล็กรีด

ร้อนท่ีมียอดสั่งสูงบางประเภทเท่านั้น ซ่ึงไดแ้ก่ เหล็กเอชบีม เหล็กแผน่เรียบ เหล็กเส้นกลม 

เหล็กเพลาดาํ ทุกขนาด เพื่อใชเ้ป็นตน้แบบในการวเิคราะห์หาค่าอตัราความตอ้งการสินคา้

ของลูกคา้ ค่าเฉล่ียต่างๆของเหล็กชนิดต่างๆของแต่ละขนาด ซ่ึงไดแ้ก่ ค่าใชจ่้ายในการเก็บ

รักษาสินคา้คงคลงั (holding cost หรือ inventory carrying cost) ค่าใชจ่้ายในกรณีสินคา้ขาด

มือ (shortage cost) ค่าใชจ่้ายเฉล่ียในกรณีสูญเสียลูกคา้เม่ือไม่สามารถส่งของไดท้นัตาม

กาํหนดในเวลาท่ีลูกคา้สามารถรอไดซ่ึ้งรวมถึงการสูญเสียกาํไรจากการขาย (lost sale cost, 

including lost profit)  ค่าใชจ่้ายในการตระเตรียมการผลิต (setup cost) ระยะเวลาท่ีลูกคา้

สามารถรอไดเ้ม่ือเกิดกรณีสินคา้ขาดมือและไม่คิดค่าปรับ (maximum amount of time 

during a stockout period that customers are willing to wait at no penalty cost) สัดส่วน

ของลูกคา้กรณีเกินกาํหนดระยะเวลาท่ีลูกคา้รอไดข้องสินคา้ขาดมือ 
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3.2 เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการศึกษา 

              3.2.1  เคร่ืองคอมพิวเตอร์ Notebook  
 
 

3.2.2  โปรแกรมสาํเร็จรูปทางสถิติ SPSS สาํหรับวเิคราะห์ขอ้มูล 
 
 

3.2.3   โปรแกรมคอมพิวเตอร์ MATLAB  สาํหรับวเิคราะห์ตวัแบบในงานวจิยัน้ี 

 

3.3 วธีิการดําเนินการศึกษา 

3.3.1 เกบ็รวบรวมข้อมูลของสินค้าแต่ละผลติภัณฑ์จํานวน 3 ปี ของปีพ.ศ. 2550-2552 

3.3.1.1  เก็บรวบรวมขอ้มูลการสั่งซ้ือของลูกคา้ เพื่อนาํมาพยากรณ์อตัราความ 

ตอ้งการสินคา้แต่ละผลิตภณัฑใ์นแต่ละเดือนของปีถดัไปหลงัจากนั้นจึง

นาํมาวเิคราะห์หาอตัราความตอ้งการสินคา้เฉล่ียต่อหน่วยเวลา   

3.3.1.2  เก็บรวบรวมขอ้มูลค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั เพื่อนาํมา  

              วเิคราะห์หาค่าใชจ่้ายเฉล่ียในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงัต่อหน่วยต่อ 

               หน่วยเวลา 

3.3.1.3 เก็บรวบรวมขอ้มูลค่าใชจ่้ายในกรณีสินคา้ขาดมือ เพื่อนาํมาวเิคราะห์หา  

              ค่าใชจ่้ายเฉล่ียในกรณีสินคา้ขาดมือ ต่อหน่วย ต่อหน่วยเวลา 

3.3.1.4  เก็บรวบรวมขอ้มูลค่าใชจ่้ายในกรณีสูญเสียลูกคา้เม่ือไม่สามารถส่งของได ้

               ทนัตามกาํหนดในเวลาท่ีลูกคา้สามารถรอไดร้วมถึงการสูญเสียกาํไรจาก   

               การขาย เพื่อนาํมาวเิคราะห์หาค่าใชจ่้ายเฉล่ียในกรณีสูญเสียลูกคา้ ต่อ   

               หน่วย ต่อหน่วยเวลา 

3.3.1.5  เก็บรวบรวมขอ้มูลระยะเวลาเฉล่ียท่ีลูกคา้รอไดเ้ม่ือเกิดกรณีสินคา้ขาดมือ 

3.3.1.6  เก็บรวบรวมขอ้มูลสัดส่วนของลูกคา้ท่ีเสียไปเม่ือเกิดกรณีสินคา้ขาดมือ  

             โดย เกินกาํหนดระยะเวลาท่ีลูกคา้บางส่วนสามารถรอได ้ 

 

3.3.2 พยากรณ์ความต้องการของสินค้าแต่ละผลติภัณฑ์ในแต่ละเดือน 

นาํขอ้มูลการสั่งซ้ือเฉล่ียของลูกคา้แต่ละเดือน ของปี พ.ศ. 2550-2552 มา

วเิคราะห์หาค่าพยากรณ์อตัราความตอ้งการสินคา้แต่ละผลิตภณัฑใ์นแต่ละเดือนใน

ปีถดัไป  
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3.3.3 ข้อมูลทีไ่ด้จากการวเิคราะห์ 

นาํขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ในหวัขอ้ 3.3.1 และ 3.3.2 ไปวเิคราะห์ต่อในตวั

แบบของปัญหาการวางแผนและควบคุมการผลิตโดยไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือใน

ช่วงเวลาท่ีมีจาํกดั 

   

3.4 สถิติทีใ่ช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล 

สถิติท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลจะใช ้Time Serial ARIMA Model ในโปรแกรม SPSS for 

Windows  เพื่อพยากรณ์อตัราความตอ้งการสินคา้แต่ละผลิตภณัฑใ์นแต่ละเดือนของในปีถดัไป  

 

ฟังกช์ัน่ของ แบบจาํลอง  Autoregressive integrated moving average model (ARIMA) 

 

1 2 1 1... ...t t d t d t d t p t t q t qy y y yδ φ φ φ ε θ ε θ ε− − − − −∆ = + ∆ + ∆ + + ∆ + − − −  

 

โดยที่  

ty      คือ ค่าสังเกตในอนุกรมเวลา ณ เวลา t  

d       คือ จาํนวนคร้ังของการหาผลต่างเพื่อให้อนุกรมเวลามีคุณสมบติัคงท่ี (Stationary)  

p      คือ อนัดบัของ Autoregressive  

q       คือ อนัดบัของ Moving Average  

δ      คือ ค่าคงท่ี (Constant Term) 

 t      คือ เวลา  
d∆    คือ ผลต่างอนัดบัท่ี d  

1,..., pφ φ     คือ พารามิเตอร์ของ Auto Regressive  

1,..., qθ θ     คือ พารามิเตอร์ของ Moving Average  

tε      คือ กระบวนการ white noise ซ่ึงก็คือ ค่าความคลาดเคล่ือน ณ เวลา t ภายใตข้อ้ สมมติ   

                ท่ีวา่ความคลาดเคล่ือนท่ีคนละเวลาเป็นตวัแปรสุ่มท่ีเป็นอิสระต่อกนั โดยมี การแจก 

               แจงปกติท่ีมีค่าเฉล่ียเป็นศูนย ์และความแปรปรวนคงท่ี 
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3.5 ตัวแบบทีใ่ช้วเิคราะห์การวางแผนและควบคุมการผลติโดยไม่คิดค่าใช้จ่ายสินค้าขาดมือใน       

      ช่วงเวลาทีม่ีจํากดั 

สาํหรับในงานวิจยัน้ีเราจะใชต้วัแบบการควบคุมสินคา้คงคลงัเพื่อหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ี

ประหยดัท่ีสุดโดยไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือในช่วงเวลาท่ีมีจาํกดั  กบัปัญหาการวางแผนและ

ควบคุมการผลิตโดยไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือในช่วงเวลาท่ีมีจาํกดัโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

 

สัญลกัษณ์ 

พารามิเตอร์ (parameters) 

K    แทนค่าใชจ่้ายรวมเฉล่ีย  ต่อหน่วยเวลา 

Q     แทน ปริมาณการสั่งซ้ือสินคา้  

λ     แทน ความตอ้งการสินคา้ต่อหน่วยเวลา 

T     แทน ความยาวของ คาบ ของการสั่งแต่ละคร้ัง 

k     แทน ค่าใชจ่้ายในการตระเตรียมการผลิตต่อคร้ัง 

h     แทน ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั ต่อหน่วย ต่อหน่วยเวลา 

b    แทน ค่าใชจ่้ายในกรณีสินคา้ขาดมือ ต่อหน่วย ต่อหน่วยเวลา 

l    แทน  ค่าใชจ่้ายต่อหน่วยในกรณีสูญเสียลูกคา้เม่ือไม่สามารถส่งของไดท้นัตามกาํหนดในเวลาท่ี  

                 ลูกคา้สามารถรอไดร้วมถึงการสูญเสียกาํไรจากการขาย 

m  แทน ช่วงเวลามากท่ีสุดท่ีลูกคา้สามารถรอไดเ้ม่ือเกิดกรณีสินคา้ขาดมือโดยไม่คิดค่าใชจ่้าย 

β  แทน  สัดส่วนของปริมาณความตอ้งการสินคา้ขาดมือ  ถา้ช่วงเวลามากกวา่ m  

t    แทน ช่วงเวลาท่ีมากกวา่ m  จนทาํใหเ้กิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือ หรือ ค่าใชจ่้ายต่อหน่วยในกรณี 

               สูญเสียลูกคา้ 

ตัวแบบของปัญหา 

จุดประสงคห์ลกัของปัญหาน้ีก็เพื่อท่ีจะหาค่าท่ีเหมาะท่ีสุด ของ Q และ t เพื่อทาํให้ค่า K ตํ่าท่ีสุด 

สามารถเขียนฟังกช์ัน่ของ K ไดด้งัน้ี 

 

2 2 2 21 1( ) (1 )
2 2( , )

(1 )

k h Q m l t b t
K Q t

Q t

λ λβ λ λ β λ β

λ β

+ − − + − +
=

+ −
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สามารถหาค่าต่างๆได้ดังต่อไปนี ้

- ค่าความยาวของ คาบ ของการสั่งแต่ละคร้ัง 

 

(1 )Q tT λ β
λ

+ −
=  

 

- ค่าใชจ่้ายเฉล่ียของการตระเตรียมการผลิตต่อหน่วยเวลา 

 

(1 )
k kOC
T Q t

λ
λ β

= ≈
+ −

 

 

- ค่าใชจ่้ายเฉล่ียของการเก็บรักษาสินคา้คงคลงัต่อหน่วยเวลา 

 

2( )( )
2

(1 )

h Q t m
IC

Q t

λ β λ

λ β

− −
=

+ −
 

 

- ค่าใชจ่้ายเฉล่ียของการสูญเสียการขาย 

 
2(1 ) (1 )

(1 )
l t l tLC

T Q t
λ β λ β

λ β
− −

= =
+ −

 

 

- ค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือต่อหน่วยเวลา 

 

2 21
2

(1 )

b t
BC

Q t

λ β

λ β
=

+ −
 

 

ซ่ึงฟังกช์ัน่ของ ( , )K Q t  เกิดจากการรวมค่าของ OC, IC, LC และ BC เขา้ดว้ยกนั 

 

จากนั้นจึงหาค่าท่ีเหมาะท่ีสุด ของ Q และ t เพื่อทาํใหไ้ด ้ฟังกช์ัน่ของ ( , )K Q t ตํ่า

ท่ีสุด โดยทาํการหาอนุพนัธ์อนัดบัท่ี 1 ของ
( , )K Q t
Q

∂
∂

 และ
( , )K Q t
t

∂
∂

 หลงัจากนั้นนาํค่า
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อนุพนัธ์อนัดบั 1 ท่ีหาไดใ้นแต่ละสมการ มาทาํการแกส้มการโดยใหมี้ค่าทางขวามือ เท่ากบั

ค่า 0 เพื่อทาํใหค้่าของ Q และ t  ทาํให ้ ฟังกช์ัน่ของ ( , )K Q t มีค่าตํ่าสุด 

 

- ค่า Q ท่ีทาํให ้ ฟังกช์ัน่ของ ( , )K Q t มีค่าตํ่าสุด 

* ( ) (1 )h b lQ t m
h h

λβ λ β λ+ −
= + +  

และ  

- ค่า t ท่ีทาํให ้ ฟังกช์ัน่ของ ( , )K Q t มีค่าตํ่าสุด 

2 0At Bt C+ + =  

โดยท่ี 

[ ]

2

2

2 2 2 2

( )
2 (1 )

(1 ) 2 (1 ) 2

A b b h
B b l mh

C l l mh k h

λ β β

λ β β

λ β λ β λ

= +

= − +

= − + − −

 

 

หลงัจากนั้นแกส้มการกาํลงัสองเพื่อหาค่าของ *t  

แต่ถา้   ,h b l<  และ * 0t =     สามารถหา *Q ไดจ้ากสูตร 

 

* 2 22kQ m
h
λ λ= +  

โดยมีข้อสมมุติ 

1) สินคา้ท่ีผลิตมี 1  รายการ 

2) อตัราความตอ้งการสินคา้เป็นค่าคงตวัและต่อเน่ือง 

3) ปริมาณสินคา้ท่ีผลิตในแต่ละคร้ังเป็นตวัแปรต่อเน่ือง 

4) มีอตัราการผลิตเป็นค่าคงตวัและต่อเน่ือง 

5) ค่าใช้จ่ายในการตระเตรียมการผลิต  ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาสินคา้คง

คลงั  และค่าใช้จ่ายตน้ทุนวตัถุดิบในการผลิตแต่ละหน่วยเป็นค่าคงตวัท่ีมี

ค่ามากกวา่หรือเท่ากบัศูนยแ์ละไม่ข้ึนกบัปริมาณท่ีผลิตในแต่ละคร้ัง 

6) ช่วงเวลานาํส่งสินคา้เป็นค่าคงตวั 

7) มีสินคา้ขาดมือโดยลูกคา้เตม็ใจท่ีจะรอคอยสินคา้โดยไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้

ขาดมือในช่วงเวลาหน่ึงท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดัแต่หลงัจากช่างเวลาดงักล่าวจึงจะ
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คิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือ  โดยสัดส่วนของความตอ้งการสินคา้บางส่วนจะ

ถือเป็นการสูญเสียลูกคา้ 

8) ระยะเวลาการวางแผนการดาํเนินงานของระบบเป็นแบบอนนัต ์

9) มีพื้นท่ีในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั   กาํลงัการผลิตและเงินทุนเพียงพอ 
 

3.6 ประเมินผลการวจัิย  

 นาํผลการวเิคราะห์มาพิจารณาเพื่อหาขอ้สรุป และเสนอแนะ 

สถานทีเ่กบ็รวบรวมข้อมูล 

โรงงานผลิตเหล็กและเหล็กกลา้ 3 โรงงาน ในเขตจงัหวดัสมุทรปราการ 

สถานทีใ่ช้ในการทาํวจัิย 

 สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ ซ่ึงตั้งอยู่ท่ีวิทยาเขตพระนครเหนือ 

มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลพระนคร 

ระยะเวลาในการวจัิย 

 เร่ิมเก็บขอ้มูลตั้งแต่ 1 ตุลาคม  2552    ส้ินสุดการวจิยั 30 กนัยายน 2553 

 



บทที ่4 

ผลการวจิัย 
 

ผลการศึกษาการวเิคราะห์ระบบอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลา้ของไทย : กรณีศึกษา 

การวางแผนและควบคุมการผลิตโดยไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือในช่วงเวลาท่ีมีจาํกดัมีรายละเอียด

ดงัน้ี 

4.1 ผลการพยากรณ์ปริมาณความต้องการเหลก็ 

ในงานวจิยัน้ีไดศึ้กษาเฉพาะผลิตภณัฑเ์หล็กรีดร้อนท่ีมียอดสั่งสูงบางประเภทเท่านั้น ซ่ึง

ไดแ้ก่ เหล็กเอชบีม เหล็กแผน่เรียบ เหล็กเส้นกลม เหล็กเพลาดาํ ทุกขนาด ถา้เหล็กชนิดไหนมีหลาย

ขนาดมาก งานวิจยัน้ีไดจ้ดักลุ่มของเหล็กแต่ละชนิดท่ีมีขนาดใกลเ้คียงกนัไวใ้นกลุ่มเดียวกนั สาํหรับ

ในการพยากรณ์เหล็ก เราพยากรณ์โดยแยก แต่ละขนาดของเหล็กแต่ละชนิด โดยใชต้วัแบบ 

ARIMA (1,1,2)  ซ่ึงใหค้่า MSE ต ํ่าท่ีสุด จากขอ้มูลความตอ้งการเหล็กรายเดือน แต่ละขนาดของ

เหล็กแต่ละชนิด จาํนวน 3 ปี (36 ขอ้มูลต่อ 1 โรงงาน) และหาค่าเฉล่ียรายเดือนของความตอ้งการ

เหล็กของทั้งสองโรงงาน ดงัตารางท่ี 1  แลว้นาํขอ้มูลค่าเฉล่ียรายเดือนทั้ง 3 ปี  มาทาํการพยากรณ์ปี

ถดัไป อีก 12 เดือน หลงัจากนั้นจึงนาํค่าพยากรณ์มาหาค่าเฉล่ียอีกคร้ัง เพื่อใชเ้ป็นค่าอตัราความ

ตอ้งการต่อเดือนของเหล็กชนิดต่างๆของแต่ละขนาด 

   4.1.1 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเอชบีม 

ตารางที ่1 ปริมาณความตอ้งการเหล็กเอชบีม ขนาด 100 x 100 (หน่วย:เมตริกตนั) 

เดอืน-ปี โรงงาน 1 โรงงาน 2 เฉลีย่ 

ม.ค.-50 2052 2235 2143.5 

ก.พ.-50 2158 2353 2255.5 

มี.ค.-50 1676 1814 1745 

เม.ย.-50 1749 1896 1822.5 

พ.ค.-50 1692 1832 1762 

มิ.ย.-50 2309 2522 2415.5 

ก.ค.-50 1750 1898 1824 

ส.ค.-50 3086 3391 3238.5 

ก.ย.-50 2748 3012 2880 

ต.ค.-50 2141 2334 2237.5 

พ.ย.-50 2495 2730 2612.5 
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ตารางที ่1 ปริมาณความตอ้งการเหล็กเอชบีม ขนาด 100 x 100 (ต่อ) 

เดอืน-ปี โรงงาน 1 โรงงาน 2 เฉลีย่ 

ธ.ค.-50 2811 3082 2946.5 

ม.ค.-51 1598 1727 1662.5 

ก.พ.-51 3219 3539 3379 

มิ.ย.-51 2591 2837 2714 

ก.ค.-51 2140 2333 2236.5 

ส.ค.-51 1957 2129 2043 

ก.ย.-51 2014 2192 2103 

ต.ค.-51 2124 2315 2219.5 

พ.ย.-51 1140 1215 1177.5 

ธ.ค.-51 1578 1705 1641.5 

ม.ค.-52 1325 1422 1373.5 

ก.พ.-52 1831 1988 1909.5 

มี.ค.-52 2259 2466 2362.5 

เม.ย.-52 3150 3462 3306 

พ.ค.-52 1715 1858 1786.5 

มิ.ย.-52 1047 1111 1079 

ก.ค.-52 855 897 876 

ส.ค.-52 3209 3528 3368.5 

ก.ย.-52 1040 1103 1071.5 

ต.ค.-52 2920 3205 3062.5 

พ.ย.-52 2224 2426 2325 

ธ.ค.-52 2636 2887 2761.5 
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ตารางที ่2 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเอชบีม ขนาด 100 x 100 (หน่วย:เมตริกตนั) 

เดอืน ค่าพยากรณ์ 

1 1975.54 

2 2610.73 

3 1984.62 

4 2616.71 

5 1993.70 

6 2622.70 

7 2002.77 

8 2628.70 

9 2011.83 

10 2634.71 

11 2020.88 

12 2640.72 

เฉลีย่ 2311.97 

สาํหรับขอ้มูลปริมาณความตอ้งการเหล็กเอชบีมขนาดอ่ืน และเหล็กชนิดอ่ืน ในงานวจิยัน้ี

ไม่ขอแสดงเพราะขอ้มูลมีจาํนวนมาก และจะแสดงเฉพาะสรุปผลของการพยากรณ์ปริมาณความ

ตอ้งการ 

ตารางที ่3 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเอชบีม ขนาด 125 x 125 (หน่วย:เมตริกตนั) 

เดอืน ค่าพยากรณ์ 

1 1687.30 

2 1767.98 

3 1399.61 

4 1455.20 

5 1412.03 

6 1883.58 

7 1456.63 

8 2478.26 

9 2219.36 

10 1755.29 

11 2026.10 

12 2267.26 

เฉลีย่ 1817.38 
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ตารางที ่4 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเอชบีม ขนาด 150 x 150 (หน่วย:เมตริกตนั) 

เดอืน ค่าพยากรณ์ 

1 1867.3 

2 1947.98 

3 1579.61 

4 1635.2 

5 1592.03 

6 2063.58 

7 1636.63 

8 2658.26 

9 2399.36 

10 1935.29 

11 2206.1 

12 2447.26 

เฉลีย่ 1997.38 

 

ตารางที ่5 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเอชบีม ขนาด 175 x 175 (หน่วย:เมตริกตนั) 

เดอืน ค่าพยากรณ์ 

1 1749.96 

2 1843.05 

3 1418.01 

4 1482.16 

5 1432.34 

6 1976.43 

7 1483.81 

8 2662.61 

9 2363.88 

10 1828.42 

11 2140.89 

12 2419.15 

เฉลีย่ 1900.06 

 

 



 41 

ตารางที ่6 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเอชบีม ขนาด 200 x 200 (หน่วย:เมตริกตนั) 

เดอืน ค่าพยากรณ์ 

1 2049.96 

2 2143.05 

3 1718.01 

4 1782.16 

5 1732.34 

6 2276.43 

7 1783.81 

8 2962.61 

9 2663.88 

10 2128.42 

11 2440.89 

12 2719.15 

เฉลีย่ 2200.06 

 

ตารางที ่7 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเอชบีม ขนาด 250 x 250 (หน่วย:เมตริกตนั) 

เดอืน ค่าพยากรณ์ 

1 1932.62 

2 2038.13 

3 1556.41 

4 1629.11 

5 1572.65 

6 2189.29 

7 1630.98 

8 2966.95 

9 2628.4 

10 2021.54 

11 2375.67 

12 2691.04 

เฉลีย่ 2102.73 
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ตารางที ่8 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเอชบีม ขนาด 300 x 300 (หน่วย:เมตริกตนั) 

เดอืน ค่าพยากรณ์ 

1 1915.28 

2 2033.2 

3 1494.81 

4 1576.07 

5 1512.97 

6 2202.15 

7 1578.16 

8 3071.3 

9 2692.91 

10 2014.66 

11 2410.46 

12 2762.92 

เฉลีย่ 2105.41 

 

ตารางที ่9 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเอชบีม ขนาด 350 x 350 (หน่วย:เมตริกตนั) 

เดือน ค่าพยากรณ์ 

1 2015.28 

2 2133.2 

3 1594.81 

4 1676.07 

5 1612.97 

6 2302.15 

7 1678.16 

8 3171.3 

9 2792.91 

10 2114.66 

11 2510.46 

12 2862.92 

เฉลีย่ 2205.41 
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ตารางที ่10 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเอชบีม ขนาด 400 x 400 (หน่วย:เมตริกตนั) 

เดือน ค่าพยากรณ์ 

1 2167.3 

2 2247.98 

3 1879.61 

4 1935.2 

5 1892.03 

6 2363.58 

7 1936.63 

8 2958.26 

9 2699.36 

10 2235.29 

11 2506.1 

12 2747.26 

เฉลีย่ 2297.38 

 

จากตารางขา้งบนสามารถสรุปผลการพยากรณ์ของเหล็กเอชบีม ทุกขนาดต่อเดือน

ดงัตารางขา้งล่าง 

ตารางที ่11 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเอชบีม (หน่วย:เมตริกตนั) 

ขนาด นํา้หนัก/เมตร ค่าพยากรณ์ปริมาณ 

มม. กก. ความต้องการเฉลีย่ต่อเดอืน 

100 x 100 17.2 2311.97 

125 x 125 23.8 1817.38 

150 x 150 31.5 1997.38 

175 x 175 40.2 1900.06 

200 x 200 49.9 2200.06 

250 x 250 72.4 2102.73 

300 x 300 94 2105.41 

350 x 350 137 2205.41 

400 x 400 172 2297.38 
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4.1.2 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเส้นกลม 

ค่าพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเส้นกลม ไดแ้สดงขอ้มูลเฉล่ียต่อเดือนของ

เหล็กเส้นกลมแต่ละขนาด ดงัตารางท่ี 12 

ตารางที ่12 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเหล็กเส้นกลมเฉล่ียต่อเดือนของแต่ละขนาด 

                   (หน่วย:เมตริกตนั) 

ขนาด ค่าพยากรณ์ปริมาณ 

มม. ความต้องการเฉลีย่ต่อเดอืน 

RB 6 2367.30 

RB 9 2447.98 

RB 12 2079.61 

RB 15 2135.20 

RB 19 2092.03 

RB 25 2563.58 

RB 28 2136.63 

 

4.1.3 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กแผน่เรียบ 

ค่าพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กแผน่เรียบไดแ้สดงขอ้มูลเฉล่ียต่อเดือนของ

เหล็กแผน่เรียบแต่ละขนาด (หน่วย:เมตริกตนั)  ดงัตารางท่ี 13 

ตารางที ่13 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กแผน่เรียบเฉล่ียต่อเดือนของแต่ละขนาด 

ขนาด (ฟุต) ขนาด (มม.) ความหนา (มม.) ค่าพยากรณ์ปริมาณ 

   

ความต้องการเฉลีย่ต่อเดอืน 

3 x 6 914 x 1829 1.2 - 10 1310.08 

  

11.0 - 50 1431.72 

  

60 - 100 876.33 

4 x 8 1219 x 2438 1.2 - 10 960.15 

  

11.0 - 50 895.06 

  

60 - 100 1606.01 
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              ตารางที ่13 (ต่อ) (หน่วย:เมตริกตนั) 

ขนาด(ฟุต) ขนาด (มม.) ความหนา ค่าพยากรณ์ปริมาณ 

  

(มม.) ความต้องการเฉลีย่ต่อเดอืน 

4 x 10 1219 x 3048 1.2 - 10 962.31 

  

11 - 50 2502.61 

  

60 - 100 2112.27 

4 x 16 1219 x 4877 1.2 - 10 1412.60 

  

11 - 50 1820.89 

  

60 - 100 2184.49 

4 x 20 1219 x 6096 1.2 - 10 786.19 

  

11 - 50 2655.24 

  

60 - 100 1556.50 

5 x 10 1524 x 3048 1.2 - 10 2903.78 

  

11 - 50 1097.18 

  

60 - 100 1930.91 

5 x 20 1524 x 6096 1.2 - 10 1411.72 

  

11 - 50 1200.9 

  

60 - 100 1265.61 

5 x 30 1524 x 9144 1.2 - 10 1392.91 

  

11 - 50 858.52 

  

60 - 100 763.07 

5 x 40 1524 x 12192 1.2 - 10 971.50 

  

11 - 50 1055.65 

  

60 - 100 1548.42 

6 x 20 1829 x 6096 1.2 - 10 2575.89 

  

11 - 50 921.11 

  

60 - 100 1151 
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                ตารางที ่13 (ต่อ) (หน่วย:เมตริกตนั) 

ขนาด (ฟุต) ขนาด (มม.) ความหนา ค่าพยากรณ์ปริมาณ 

  

(มม.) ความต้องการเฉลีย่ต่อเดอืน 

6 x 30 1829 x 9144 1.2 - 10 970.44 

  

11 - 50 2643.70 

  

60 - 100 742.80 

6 x 40 1829 x 12192 1.2 - 10 2310.68 

  

11 - 50 1507.70 

  

60 - 100 983.29 

 

4.1.4 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเพลาดาํ 

   ค่าพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเพลาดาํไดแ้สดงขอ้มูลเฉล่ียต่อเดือนของ

เพลาดาํเรียบแต่ละขนาด (หน่วย:เมตริกตนั) ดงัตารางท่ี 14 

ตารางที ่14 ผลการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการเหล็กเพลาดาํเฉล่ียต่อเดือนของแต่ละขนาด 

ขนาด ขนาด ค่าพยากรณ์ปริมาณ 

(มม.) (นิว้) ความต้องการเฉลีย่ต่อเดอืน 

19.05 3/4 2344.76 

22.23 7/8 2441.58 

25.4 1 1999.53 

28.58 1 1/8 2066.24 

31.75 1 1/4 2014.44 

34.93 1 3/8 2580.29 

38.1 1 1/2 2067.96 

41.28 1 5/8 3293.91 

44.45 1 3/4 2983.23 

47.63 1 7/8 2426.35 

50.8 2 2751.32 
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                                  ตารางที ่14 (ต่อ) (หน่วย:เมตริกตนั) 

ขนาด ขนาด ค่าพยากรณ์ปริมาณ 

(มม.) (นิว้) ความต้องการเฉลีย่ต่อเดอืน 

53.98 2 1/8 3040.72 

57.15 2 1/4 1927.79 

60.33 2 3/8 3415.40 

63.5 2 1/2 2540.88 

66.68 2 5/8 3613.21 

69.85 2 3/4 2175.30 

73.03 2 7/8 2838.89 

76.2 3 2425.65 

 

 

4.2 ผลการวเิคราะห์ค่าพารามิเตอร์ 

ในการวเิคราะห์หาเฉล่ียต่างๆของแต่ละผลิตภณัฑ ์ซ่ึงไดแ้ก่ ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา

สินคา้คงคลงั ต่อหน่วย ต่อหน่วยเวลา ( h )   ค่าใชจ่้ายในการตระเตรียมการผลิตต่อคร้ัง ( k )

ค่าใชจ่้ายในกรณีสินคา้ขาดมือ ต่อหน่วย ต่อหน่วยเวลา ( b ) ค่าใชจ่้ายต่อหน่วยในกรณีสูญเสียลูกคา้

เม่ือไม่สามารถส่งของไดท้นัตามกาํหนดในเวลาท่ีลูกคา้สามารถรอไดร้วมถึงการสูญเสียกาํไรจาก

การขาย ( l ) ช่วงเวลามากท่ีสุดท่ีลูกคา้สามารถรอไดเ้ม่ือเกิดกรณีสินคา้ขาดมือโดยไม่คิดค่าใชจ่้าย 

( m ) สัดส่วนของปริมาณความตอ้งการสินคา้ขาดมือ  ถา้ช่วงเวลามากกวา่ m  ( β ) และ ปริมาณ

ความตอ้งการสินคา้ต่อหน่วยเวลา  (λ ) ดงัตารางขา้งล่าง 
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ตารางที ่15 ผลการวเิคราะห์ค่าเฉล่ียต่างๆของค่าใชจ่้ายต่างๆ สัดส่วนลูกคา้ ระยะเวลาท่ีลูกคา้รอ 

                   สินคา้ขาดมือโดยไม่คิดค่าใชจ่้าย และปริมาณความตอ้งการของเหล็กเอชบีม 

ขนาด นํา้หนัก/เมตร ค่าพารามิเตอร์ท่ีวเิคราะห์ได ้

 
(มม.) (กก.) h k b l m β λ 

100 x 100 17.2 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2311.97 

125 x 125 23.8 2300 1300000 1300 700 3 0.8 1817.38 

150 x 150 31.5 2300 1300000 1300 700 3 0.8 1997.38 

175 x 175 40.2 2300 1300000 1300 700 3 0.8 1900.06 

200 x 200 49.9 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2200.06 

250 x 250 72.4 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2102.73 

300 x 300 94 2300 1330000 1300 700 3 0.8 2105.41 

350 x 350 137 2300 1350000 1300 700 3 0.8 2205.41 

400 x 400 172 2300 1380000 1300 700 3 0.8 2297.38 

 

ตารางที ่16 ผลการวเิคราะห์ค่าเฉล่ียต่างๆของค่าใชจ่้ายต่างๆ สัดส่วนลูกคา้ ระยะเวลาท่ีลูกคา้รอ 

                   สินคา้ขาดมือโดยไม่คิดค่าใชจ่้าย และปริมาณความตอ้งการของเหล็กเส้นกลม 

ขนาด นํา้หนัก/เมตร ค่าพารามิเตอร์ท่ีวเิคราะห์ได ้

 
มม. กก. h k b l m β λ 

RB 6 0.22 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2367.3 

RB 9 0.49 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2447.98 

RB 12 0.88 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2079.61 

RB 15 1.38 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2135.2 

RB 19 2.22 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2092.03 

RB 25 3.85 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2563.58 

RB 28 4.83 2300 130000 1300 700 3 0.8 2136.63 

 

 



 49 

ตารางที ่17 ผลการวเิคราะห์ค่าเฉล่ียต่างๆของค่าใชจ่้ายต่างๆ สัดส่วนลูกคา้ ระยะเวลาท่ีลูกคา้รอ 

                   สินคา้ขาดมือโดยไม่คิดค่าใชจ่้าย และปริมาณความตอ้งการของเหล็กแผน่เรียบ 
ลําดับที่ ขนาด ขนาด ความหนา นํ้าหนัก

(ฟุต) (มม.) (กก.) h k b l m β λ

1 3 x 6 914 x 1829 1.2 - 10 16 - 131 2300 1300000 1300 700 3 0.8 1310.08

2 11.0 - 50 144 - 656 2300 1300000 1300 700 3 0.8 1431.72

3 60 - 100 788 - 1314 2300 1300000 1300 700 3 0.8 876.33

4 4 x 8 1219 x 2438 1.2 - 10 28-233 2300 1300000 1300 700 3 0.8 960.15

5 11.0 - 50 257-1168 2300 1300000 1300 700 3 0.8 895.06

6 60 - 100 1401-2336 2300 1300000 1300 700 3 0.8 1606.01

7 4 x 10 1219 x 3048 1.2 - 10 35-292 2300 130000 1300 700 3 0.8 962.31

8 11.0 - 50 321-1460 2300 130000 1300 700 3 0.8 2502.61

9 60 - 100 1752-2920 2300 130000 1300 700 3 0.8 2112.27

10 4 x 16 1219 x 4877 1.2 - 10 56-467 2300 130000 1300 700 3 0.8 1412.6

11 11.0 - 50 513-2336 2300 130000 1300 700 3 0.8 1820.89

12 60 - 100 2803-4672 2300 130000 1300 700 3 0.8 2184.49

13 4 x 20 1219 x 6096 1.2 - 10 70-583 2300 130000 1300 700 3 0.8 786.19

14 11.0 - 50 642-2920 2300 130000 1300 700 3 0.8 2655.24

15 60 - 100 3504-5840 2300 130000 1300 700 3 0.8 1556.5

16 5 x 10 1524 x 3048 1.2 - 10 44-365 2300 130000 1300 700 3 0.8 2903.78

17 11.0 - 50 401-1825 2300 130000 1300 700 3 0.8 1097.18

18 60 - 100 2190-3650 2300 130000 1300 700 3 0.8 1930.91

19 5 x 20 1524 x 6096 1.2 - 10 88-729 2300 130000 1300 700 3 0.8 1411.72

20 11.0 - 50 802-3650 2300 130000 1300 700 3 0.8 1200.9

21 60 - 100 4380-7300 2300 130000 1300 700 3 0.8 1265.61

22 5 x 30 1524 x 9144 1.2 - 10 131-1094 2300 130000 1300 700 3 0.8 1392.91

23 11.0 - 50 1204-5475 2300 130000 1300 700 3 0.8 858.52

24 60 - 100 6570-10950 2300 130000 1300 700 3 0.8 763.07

25 5 x 40 1524 x 12192 1.2 - 10 175-1460 2300 130000 1300 700 3 0.8 971.5

26 11.0 - 50 1606-7300 2300 130000 1300 700 3 0.8 1055.65

27 60 - 100 8760-14600 2300 130000 1300 700 3 0.8 1548.42

28 6 x 20 1829 x 6096 1.2 - 10 105-876 2300 130000 1300 700 3 0.8 2575.89

29 11.0 - 50 964-4380 2300 130000 1300 700 3 0.8 921.11

30 60 - 100 5256-8760 2300 130000 1300 700 3 0.8 1151

31 6 x 30 1829 x 9144 1.2 - 10 158-1313 2300 130000 1300 700 3 0.8 970.44

32 11.0 - 50 14444-6570 2300 130000 1300 700 3 0.8 2643.7

33 60 - 100 7884-13140 2300 130000 1300 700 3 0.8 742.8

34 6 x 40 1829 x 12192 1.2 - 10 210-1752 2300 130000 1300 700 3 0.8 2310.68

35 11.0 - 50 1927-8760 2300 130000 1300 700 3 0.8 1507.7

36 60 - 100 10512-17520 2300 130000 1300 700 3 0.8 983.29

ค่าพารามิเตอร์ที่วิเคราะห์ได้
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ตารางที ่18 ผลการวเิคราะห์ค่าเฉล่ียต่างๆของค่าใชจ่้ายต่างๆ สัดส่วนลูกคา้ ระยะเวลาท่ีลูกคา้รอ 

                  สินคา้ขาดมือโดยไม่คิดค่าใชจ่้าย และปริมาณความตอ้งการของเหล็กเพลาดาํ 

ขนาด ขนาด นํ้ าหนกั นํ้ าหนกั ค่าพารามิเตอร์ท่ีวเิคราะห์ได ้

 
(มม.) (น้ิว) กก./ม. กก./6 ม. h k b l m β λ 

19.05 3/4 2.24 13.44 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2344.76 

22.23 7/8 3.05 18.3 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2441.58 

25.4 1 3.98 23.9 2300 1300000 1300 700 3 0.8 1999.53 

28.58 1 1/8 5.03 30.2 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2066.24 

31.75 1 1/4 6.21 37.26 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2014.44 

34.93 1 3/8 7.52 45.12 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2580.29 

38.1 1 1/2 8.95 53.7 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2067.96 

41.28 1 5/8 10.5 63 2300 1300000 1300 700 3 0.8 3293.91 

44.45 1 3/4 12.2 73.2 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2983.23 

47.63 1 7/8 14 84 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2426.35 

50.8 2 15.9 95.4 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2751.32 

53.98 2 1/8 17.9 107.4 2300 1300000 1300 700 3 0.8 3040.72 

57.15 2 1/4 20 120 2300 1300000 1300 700 3 0.8 1927.79 

60.33 2 3/8 22.4 134.4 2300 1300000 1300 700 3 0.8 3415.4 

63.5 2 1/2 24.9 149.4 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2540.88 

66.68 2 5/8 27.4 164.4 2300 1300000 1300 700 3 0.8 3613.21 

69.85 2 3/4 30.1 180.6 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2175.3 

73.03 2 7/8 32.9 197.4 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2838.89 

76.2 3 35.8 214.8 2300 1300000 1300 700 3 0.8 2425.65 

 

 

4.3 ผลการวเิคราะห์การวางแผนและควบคุมการผลติ 

ผลการวเิคราะห์การวางแผนและควบคุมการผลิตโดยไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือใน

ช่วงเวลาท่ีมีจาํกดั ซ่ึงไดค้่าเวลาท่ีเกินกาํหนดการรอของลูกคา้บางคนท่ีไม่สามารถรอสินคา้ไดอี้ก 

ถึงจุดเวลาท่ีเร่ิมสั่งซ้ือเพื่อวางแผนผลิตในคาบต่อไป ( t ) และปริมาณการสั่งซ้ือสินคา้ในแต่ละรอบ 
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( Q ) และนาํค่าท่ีไดม้าหารอบของระยะเวลาในการผลิตแต่ละคร้ัง ( T ) ต่อ เพื่อนาํไปใชใ้นการ

วางแผนและควบคุมการผลิต เพื่อทาํใหเ้กิดตน้ทุนของค่าใชจ่้ายรวมตํ่าสุด ของเหล็กแต่ละขนาดใน

แต่ละชนิด แสดงผลการวิเคราะห์ดงัตารางขา้งล่าง 

 

ตารางที ่19 ผลการวเิคราะห์ค่า t และ Q เพื่อนาํไปใชใ้นการวางแผนการผลิตและควบการผลิต 

                   ของเหล็กเอชบีม 

ขนาด ค่า t ค่า Q ค่า T 

มม.  (เดอืน) (เมตริกตนั)  (เดอืน) 

100 x 100 0.68 2563.61 1.24 

125 x 125 0.76 2214.19 1.37 

150 x 150 0.72 2317.60 1.30 

175 x 175 0.74 2262.38 1.34 

200 x 200 0.67 2427.81 1.24 

250 x 250 0.69 2375.66 1.27 

300 x 300 0.70 2405.43 1.28 

350 x 350 0.69 2478.83 1.26 

400 x 400 0.68 2556.99 1.25 

 

ตารางที ่20 ผลการวเิคราะห์ค่า t และ Q เพื่อนาํไปใชใ้นการวางแผนการผลิตและควบการผลิต 

                   ของเหล็กเส้นกลม 

ขนาด ค่า t ค่า Q ค่า T 

(มม.)  (เดอืน) (เมตริกตนั)  (เดอืน) 

RB 6   0.67 2594.68 1.23 

RB 9   0.65 2639.35 1.21 

RB 12  0.72 2428.99 1.31 

RB 15  0.71 2461.84 1.30 

RB 19  0.72 2436.37 1.31 

RB 25  0.63 2702.12 1.18 

RB 28  0.71 2462.68 1.30 
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ตารางที ่21 ผลการวเิคราะห์ค่า t และ Q เพื่อนาํไปใชใ้นการวางแผนการผลิตและควบการผลิต 

     ของเหล็กแผน่เรียบ 

ขนาด ขนาด ความหนา ค่า t ค่า Q ค่า T 

(ฟุต) (มม.) (มม.)  (เดอืน) (เมตริกตนั)  (เดอืน) 

3 x 6 914 x 1829 1.2 - 10 0.171 1920.08 1.50 

    11.0 - 50 0.147 2008.75 1.43 

    60 - 100 0.310 1565.40 1.85 

4 x 8 1219 x 2438 1.2 - 10 0.274 1639.68 1.76 

    11.0 - 50 0.301 1582.29 1.83 

    60 - 100 0.118 2129.62 1.35 

4 x 10 1219 x 3048 1.2 - 10 0.273 1641.55 1.76 

    11.0 - 50 0.030 2669.19 1.07 

    60 - 100 0.059 2448.34 1.17 

4 x 16 1219 x 4877 1.2 - 10 0.150 1995.06 1.44 

    11.0 - 50 0.089 2270.14 1.26 

    60 - 100 0.053 2490.62 1.15 

4 x 20 1219 x 6096 1.2 - 10 0.356 1481.53 1.96 

    11.0 - 50 0.020 2750.91 1.04 

    60 - 100 0.125 2095.96 1.37 

5 x 10 1524 x 3048 1.2 - 10 0.007 2879.21 0.99 

    11.0 - 50 0.227 1754.61 1.64 

    60 - 100 0.077 2338.96 1.23 

5 x 20 1524 x 6096 1.2 - 10 0.151 1994.43 1.44 

    11.0 - 50 0.198 1837.01 1.57 

    60 - 100 0.182 1886.67 1.53 
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     ตารางที ่21 (ต่อ) 

ขนาด ขนาด ความหนา ค่า t ค่า Q ค่า T 

(ฟุต) (มม.) (มม.)  (เดอืน) (เมตริกตนั)  (เดอืน) 

5 x 30 1524 x 9144 1.2 - 10 0.154 1980.87 1.45 

    11.0 - 50 0.318 1549.17 1.87 

    60 - 100 0.370 1459.27 1.99 

5 x 40 1524 x 12192 1.2 - 10 0.270 1649.49 1.75 

    11.0 - 50 0.240 1720.56 1.68 

    60 - 100 0.127 2090.42 1.38 

6 x 20 1829 x 6096 1.2 - 10 0.025 2708.72 1.06 

    11.0 - 50 0.290 1605.50 1.80 

    60 - 100 0.211 1797.82 1.60 

6 x 30 1829 x 9144 1.2 - 10 0.270 1648.58 1.75 

    11.0 - 50 0.021 2744.81 1.04 

    60 - 100 0.382 1439.48 2.01 

6 x 40 1829 x 12192 1.2 - 10 0.043 2562.88 1.12 

    11.0 - 50 0.133 2062.27 1.39 

    60 - 100 0.265 1659.63 1.74 
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ตารางที ่22 ผลการวเิคราะห์ค่า t , Q และ T เพื่อนาํไปใชใ้นการวางแผนการผลิตและควบการผลิต 

     ของเหล็กเพลาดาํ 

ขนาด ขนาด นํา้หนัก ค่า t ค่า Q ค่า T 

(มม.) (นิว้) กก./ม.  (เดอืน) (เมตริกตนั)  (เดอืน) 

19.05  3/4 2.24 0.67 2582.06 1.24 

22.23  7/8 3.05 0.65 2635.83 1.21 

25.4 1 3.98 0.74 2380.91 1.34 

28.58 1 1/8 5.03 0.73 2421.03 1.32 

31.75 1 1/4 6.21 0.74 2389.93 1.33 

34.93 1 3/8 7.52 0.63 2711.08 1.18 

38.1 1 1/2 8.95 0.73 2422.05 1.32 

41.28 1 5/8 10.5 0.68 2553.39 0.91 

44.45 1 3/4 12.2 0.57 2919.08 1.09 

47.63 1 7/8 14 0.66 2627.44 1.21 

50.8 2 15.9 0.60 2801.18 1.14 

53.98 2 1/8 17.9 0.57 2947.61 1.08 

57.15 2 1/4 20 0.76 2337.03 1.36 

60.33 2 3/8 22.4 0.66 2621.40 0.90 

63.5 2 1/2 24.9 0.64 2689.90 1.19 

66.68 2 5/8 27.4 0.63 2728.64 0.88 

69.85 2 3/4 30.1 0.70 2485.28 1.28 

73.03 2 7/8 32.9 0.59 2846.25 1.12 

76.2 3 35.8 0.66 2627.06 1.21 

 

จากผลการวเิคราะห์ค่า t , Q และ T ของเหล็กแต่ละขนาดในแต่ละชนิด จากตารางขา้งบน 

ทาํใหเ้ราสามารถทราบจาํนวนการสั่งซ้ือวตัถุดิบ (Q) เพื่อใชใ้นการผลิตแต่ละรอบ  และทราบ

ระยะเวลาในการผลิตแต่ละรอบ ( T) จากจาํนวนวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือมา ทราบระยะเวลาสินคา้ขาดมือท่ี

ลูกคา้สามารถรอสินคา้โดยไม่คิดค่าใชจ่้ายได ้ (m) และทราบเวลาในการสั่งซ้ือหรือผลิตสินคา้ใน

รอบถดัไป (T+m+t) เพื่อทาํใหเ้กิดค่าใชจ่้ายรวมตํ่าสุดในการวางแผนและควบคุมการผลิตโดยไม่คิด

ค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือในช่วงเวลาท่ีมีจาํกดั 
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หลงัจากนั้นถา้ตอ้งการทราบค่าใชจ่้ายเฉล่ียต่างๆ ก็ใหน้าํ ค่า t ,Q และค่าพารามิเตอร์ต่างๆ 

ของเหล็กแต่ละขนาดในแต่ละชนิด จากตารางผลการวิเคราะห์ท่ีได ้ มาหาค่าต่างๆ ซ่ึงไดแ้ก่ 

ค่าใชจ่้ายเฉล่ียของการสั่งสินคา้ต่อหน่วยเวลา (OC) ค่าใชจ่้ายเฉล่ียของการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั

ต่อหน่วยเวลา (IC) ค่าใชจ่้ายเฉล่ียของการสูญเสียการขาย (LC) ค่าใชจ่้ายเฉล่ียของการสั่งซ้ือสินคา้

ยอ้นหลงัต่อหน่วยเวลา (BC) ค่าใชจ่้ายรวมเฉล่ียต่อหน่วยเวลา K(Q,t) ของตวัแบบการวเิคราะห์

ระบบสินคา้คงคลงัโดยไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือในช่วงเวลาท่ีมีจาํกดั จากสูตรในบทท่ี 3   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



56 
 

บทที ่ 5 

สรุปผลการวจิัย และข้อเสนอแนะ 

 

การศึกษาการวเิคราะห์ระบบอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลา้ของไทย : กรณีศึกษาการ

วางแผนและควบคุมการผลิตโดยไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือในช่วงเวลาท่ีมีจาํกดั   ผลการวจิยั

สรุปไดด้งัน้ี 

สรุปผลการวจัิย 

 5.1 ลกัษณะทัว่ไปของกลุ่มตัวอย่าง 

        กลุ่มตวัอยา่งคือผูผ้ลิตเหล็กและเหล็กกลา้ท่ีมีอตัราการผลิตใกลเ้คียงกนั จาํนวน 2 

โรงงาน ในเขตจงัหวดั สมุทรปราการ โดยจะทาํการเลือกศึกษาเฉพาะผลิตภณัฑเ์หล็กรีดร้อนท่ี

มียอดสั่งสูงบางประเภทเท่านั้น ซ่ึงไดแ้ก่ เหล็กเอชบีม เหล็กแผน่เรียบ เหล็กเส้นกลม เหล็ก

เพลาดาํ ทุกขนาด เพื่อใชเ้ป็นตน้แบบในการวิเคราะห์หาค่าอตัราความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ 

ค่าเฉล่ียต่างๆของเหล็กชนิดต่างๆของแต่ละขนาด ซ่ึงไดแ้ก่ ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้คง

คลงั ค่าใชจ่้ายในกรณีสินคา้ขาดมือ ค่าใชจ่้ายเฉล่ียในกรณีสูญเสียลูกคา้เม่ือไม่สามารถส่งของ

ไดท้นัตามกาํหนดในเวลาท่ีลูกคา้สามารถรอไดซ่ึ้งรวมถึงการสูญเสียกาํไรจากการขาย  

ค่าใชจ่้ายในการตระเตรียมการผลิต ระยะเวลาท่ีลูกคา้สามารถรอไดเ้ม่ือเกิดกรณีสินคา้ขาดมือ

และไม่คิดค่าปรับ และสัดส่วนลูกคา้กรณีระยะเวลาของสินคา้ขาดมือเกินกาํหนดท่ีลูกคา้รอได ้

 

5.2  การพยากรณ์ปริมาณความต้องการเหลก็  

งานวจิยัน้ีไดจ้ดักลุ่มของเหล็กแต่ละชนิดท่ีมีขนาดใกลเ้คียงกนัไวใ้นกลุ่มเดียวกนั 

สาํหรับในการพยากรณ์เหล็ก เราพยากรณ์โดยแยกแต่ละขนาดของเหล็กแต่ละชนิด โดยใชต้วั

แบบ ARIMA (1,1,2)  ซ่ึงใหค้่า MSE ตํ่าท่ีสุด จากขอ้มูลความตอ้งการเหล็กรายเดือน แต่ละ

ขนาดของเหล็กแต่ละชนิด จาํนวน 3 ปี (36 ขอ้มูลต่อ 1 โรงงาน) หลงัจากนั้นนาํมาหาค่าเฉล่ีย

รายเดือนของความตอ้งการเหล็กของทั้งสองโรงงาน ดงัตารางท่ี 1  แลว้นาํขอ้มูลค่าเฉล่ียราย

เดือนทั้ง 3 ปี  มาทาํการพยากรณ์ปีถดัไป อีก 12 เดือน หลงัจากนั้นจึงนาํค่าพยากรณ์มาหา

ค่าเฉล่ียอีกคร้ัง เพื่อใชเ้ป็นค่าอตัราความตอ้งการต่อเดือนของเหล็กชนิดต่างๆของแต่ละขนาด  

ซ่ึงค่าพยากรณ์สามารถดูไดจ้ากตารางท่ี 11-14 ในบทท่ี4 
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5.3  การวเิคราะห์ค่าพารามิเตอร์ 

ในการวเิคราะห์หาเฉล่ียต่างๆในแต่ละขนาดของแต่ละผลิตภณัฑ ์ ซ่ึงไดแ้ก่ ค่าใชจ่้ายในการ

เก็บรักษาสินคา้คงคลงั ต่อหน่วย ต่อหน่วยเวลา ( h )   ค่าใชจ่้ายในการตระเตรียมการผลิตต่อคร้ัง 

( k )ค่าใชจ่้ายในกรณีสินคา้ขาดมือ ต่อหน่วย ต่อหน่วยเวลา ( b ) ค่าใชจ่้ายต่อหน่วยในกรณีสูญเสีย

ลูกคา้เม่ือไม่สามารถส่งของไดท้นัตามกาํหนดในเวลาท่ีลูกคา้สามารถรอไดร้วมถึงการสูญเสียกาํไร

จากการขาย ( l ) ช่วงเวลามากท่ีสุดท่ีลูกคา้สามารถรอไดเ้ม่ือเกิดกรณีสินคา้ขาดมือโดยไม่คิด

ค่าใชจ่้าย ( m ) สัดส่วนของปริมาณความตอ้งการสินคา้ขาดมือ  ถา้ช่วงเวลามากกวา่ m  ( β ) และ 

ปริมาณความตอ้งการสินคา้ต่อหน่วยเวลา  (λ ) ผลการวเิคราะห์สามารถดูไดจ้ากตารางท่ี 15-18 ใน

บทท่ี4 

 

5.4 การวเิคราะห์การวางแผนและควบคุมการผลติ 

ผลการวเิคราะห์การวางแผนและควบคุมการผลิตโดยไม่คิดค่าใชจ่้ายสินคา้ขาดมือใน

ช่วงเวลาท่ีมีจาํกดัในแต่ละขนาดของแต่ละผลิตภณัฑ ์ ซ่ึงทาํใหเ้ราสามารถทราบจาํนวนการสั่งซ้ือ

วตัถุดิบ (Q) เพื่อใชใ้นการผลิตแต่ละรอบ  และทราบระยะเวลาในการผลิตแต่ละรอบ ( T) จาก

จาํนวนวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือมา ทราบระยะเวลาสินคา้ขาดมือท่ีลูกคา้สามารถรอสินคา้โดยไม่คิดค่าใชจ่้าย

ได ้ (m) และทราบเวลาในการสั่งซ้ือหรือผลิตสินคา้ในรอบถดัไป (T+m+t) เพื่อทาํใหเ้กิดค่าใชจ่้าย

รวมตํ่าสุดในการวางแผนและควบคุมการผลิต ซ่ึงผลการวเิคราะห์สามารถดูไดจ้ากตารางท่ี 19-22 

ในบทท่ี 4 

 

ข้อเสนอแนะในการวจัิยคร้ังต่อไป 

1. ในการวจิยัคร้ังต่อๆไป  ควรกาํหนดใหป้ริมาณความตอ้งการสินคา้เป็นตวัแปรสุ่ม เพื่อให้

วเิคราะห์การวางแผนและควบคุมการผลิตมีความแม่นยาํมากยิง่ข้ึน 

 2.   นาํวธีิการวเิคราะห์ไปประยกุตใ์ชง้านอุตสาหกรรมทางดา้นอ่ืนๆ และงานทางดา้นอ่ืนๆ 
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