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เนื่องจากความผันผวนของความต้องการและปริมาณการใช้แรงงานคนในคลังสินค้า การ

จัดการกิจกรรมหยิบสินค้าที่มีประสิทธิภาพต้องการความถูกต้องของข้อมูลและการเตรียมแรงงานที่
น่าเชื่อถือ การเตรียมแรงงานที่ไม่มีประสิทธิภาพหมายถึงค่าใช้จ่ายแรงงานที่สูงจากการว่างงานหรือ
ค่าล่วงเวลาเช่นเดียวกับบริษัทกรณีศึกษา บริษัทฯให้บริการโลจิสติกส์เฉพาะส าหรับศูนย์กระจาย
สินค้าอุปโภคบริโภค รวมถึง พุต-ทู-สโตร์ (Put-to-Store) กิจกรรมย้อนกลับของรูปแบบการหยิบ
ทั่วไปซึ่งพนักงานรวบรวมสินค้าหลายชนิดโดยการกระจายสินค้าตามจ านวนและชนิดตามต้องการ
ในพ้ืนที่ชั่วคราวของสาขา นอกเหนือจากความไม่ถูกต้องของการพยากรณ์จ านวนกล่องที่รับเข้าแล้ว 
การวิเคราะห์แสดงให้เห็นว่าการเตรียมแรงงานที่ไม่มีประสิทธิภาพเกิดจากแบบพยากรณ์  
(Forecasting Model) ที่ไม่พิจารณาสัดส่วนสินค้า จ านวนสินค้าในระบบพุต-ทู-สโตร์ แรงงานใน
อดีต และ ประสิทธิผลของพนักงาน ดังนั้นการศึกษานี้จึงน าเสนอและเปรียบเทียบแบบพยากรณ์ซึ่ง
ครอบคลุมปัจจัยดังกล่าวเพ่ือท านายชั่วโมงแรงงานที่ต้องการรายสัปดาห์  การเปรียบเทียบแบบ
พยากรณ์ด้วยชุดข้อมูลเรียนรู้พบว่าสมการถดถอยเชิงเส้นที่ใช้จ านวนกล่องสินค้าที่พยากรณ์ขึ้นใหม่
เป็นหนึ่งในปัจจัยอิสระ ให้ความแม่นย าสูงกว่า เมื่อเปรียบเทียบกับแบบพยากรณ์อนุกรมเวลา ซึ่ง
แบบพยากรณ์สมการถดถอยที่น าเอาจ านวนกล่องสินค้าที่พยากรณ์ขึ้นใหม่  จ านวนกล่องสินค้า
เคลื่อนไหวเร็วและจ านวนกล่องสินค้าเคลื่อนไหวช้ามาใช้เป็นปัจจัยอิสระมีความแม่นย าสูง  ด้วยค่า 
MAPE 4.47% แบบพยากรณ์สมการถดถอยจึงเหมาะในการใช้วางแผนแรงงานของบริษัทฯ 
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Because of the demand fluctuations and its labor intensive in a 
warehouse, the managing of an effective picking activity requires an accurate and 
reliable workforce preparation. The ineffective preparation equates to high labor 
costs from idle workers or excessive overtime, similar to a case study company. 
The company provides dedicated logistics operations in a consuming product 
distribution center, including put-to-store –a reverse of a general picking activity in 
which an operator consolidates many items by repeatedly dropping specific 
quantities of an individual item into a buffer area corresponding to an ordered 
store.  In addition to the inaccurate forecasting of incoming cartons, the analysis 
also reveals that the ineffective preparation causes by a simple workforce 
forecasting model that neglects mixture of items, quantity of pending items, 
historical workforce, and productivity of operators. As a result, this study proposes 
and compares forecasting models that incorporate such factors to predict weekly 
required man-hour. With training dataset, the model comparison reveals that linear 
regression models which use new forecasting case as a factor are more 
accurate than time-series models. In addition, the regression model that combines 
both new forecasting case, Fast move case and Slow move case provides high 
accuracy with MAPE of 4.47% Therefore, This model is suitable for the workforce 
planning.  
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บทท่ี1 

บทน า 

ความแม่นย าของการพยากรณ์ความต้องการสินค้ามีความส าคัญต่อการวางแผนแรงงานเพ่ือ

รองรับกิจกรรมต่างๆที่เกิดขึ้นภายในศูนย์กระจายสินค้า หากการพยากรณ์ความต้องการสินค้ามีความ

แม่นย าจะท าให้สามารถวางแผนแรงงานได้เหมาะสมกับปริมาณความต้องการสินค้าที่เกิดขึ้นจริงและ

ท าให้สามารถลดการท างานล่วงเวลา (Overtime) ลงได้  

 ที่มาและความส าคัญของปัญหา  

ในปัจจุบันธุรกิจประเภทค้าปลีก (Retailer) ในประเทศไทยมีแนวโน้มแข่งขันที่รุนแรงมากข้ึน

โดยศูนย์วิจัยกสิกรไทย [1]  คาดการณ์ว่ายอดขายของค้าปลีกปี 2020 น่าจะเติบโตอยู่ที่ประมาณร้อย

ละ 2.7 ถึง 3.0 เมื่อเทียบกับปี 2019 ที่น่าจะขยายตัวประมาณร้อยละ 3.1 ซึ่งผลส ารวจของศูนย์วิจัย

กสิกรไทยเกี่ยวกับสถานการณ์และมุมมองของผู้ประกอบการค้าปลีกในกรุงเทพฯและปริมณฑลพบว่า 

กว่าร้อยละ 60.0 ของผู้ประกอบการค้าปลีกมียอดขายที่แย่ลงเมื่อเทียบกับช่วงเดียวกันของปีก่อน  

แสดงให้เห็นว่าผู้ประกอบการค้าปลีกยังคงต้องมีกลยุทธ์ด้านการส่งเสริมการขายจูงใจผู้บริโภคควบคู่

ไปกับการรักษาระดับการให้บริการให้สม่ าเสมอ ดังนั้นกลยุทธ์ทางการแข่งขันที่ใช้ในการรักษาระดับ

การให้บริการให้สม่ าเสมอของผู้ประกอบการค้าปลีกคือความสามารถในการตอบสนองความต้องการ

ของลูกค้าที่รวดเร็ว (Responsive Strategy) และเพ่ือเพ่ิมความสามารถในการตอบสนองความ

ต้องการของลูกค้าจึงท าให้ผู้ประกอบการค้าปลีกหันมาว่าจ้างผู้ให้บริการโลจิสติกส์บุคคลที่ 3 (Third 

Party Logistics Provider: 3PL) เพ่ิมมากขึ้น  เนื่ องจากผู้ ให้บริการ  3PL มีบุคลากรที่มีความ

เชี่ ย ว ช าญ  แ รงงาน ที่ มี ทั ก ษ ะ เฉพ าะ  รวม ไป ถึ ง เค รื่ อ งมื อ แ ล ะ เค รื อ ข่ าย ธุ รกิ จ ร ะดั บ  
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โลก (Global Network) สามารถบริหารจัดการคลังสินค้า กระจายสินค้าและส่งมอบสินค้าให้ถึงมือ

ลูกค้าได้อย่างถูกต้องตรงเวลาและรวดเร็ว ภายใต้สัญญาว่าจ้างที่มีการตกลงกันทั้งในด้านค่าใช้จ่าย 

(Cost) และประสิทธิภาพการท างาน (Performance) 

ดังนั้นผู้ให้บริการ 3PL จึงต้องมีการจัดการ วางแผนแรงงาน ควบคุมค่าใช้จ่ายและปรับปรุง

ประสิทธิภาพการท างานให้เป็นไปตามสัญญาว่าจ้าง โดยเฉพาะในการวางแผนแรงงานที่ต้องอาศัย

ข้อมูลการพยากรณ์ความต้องการสินค้าที่ถูกต้องและแม่นย า เพ่ือน าไปวางแผนแรงงานให้สามารถ

รองรับปริมาณความต้องการสินค้าในแต่ละช่วงได้อย่างเหมาะสม และในขณะเดียวกันต้องควบคุม

ค่าใช้จ่ายด้านแรงงานที่เกิดขึ้น ทั้งในด้านค่าแรงและการท างานล่วงเวลา เพ่ือให้สามารถใช้ทรัพยาการ

แรงงานได้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดและลดค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการท างานล่วงเวลาลง ดังเช่นผู้

ให้บริการ 3PL กรณีศึกษา 

 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้บริการ 3PL กรณีศึกษา 

บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู้ให้บริการ 3PL ให้กับผู้ประกอบการค้าปลีกรายใหญ่รายหนึ่ง มีการใช้

ศูนย์กระจายสินค้าเป็นสถานที่รับ จัดเก็บ จัดเรียงและส่งสินค้าไปยังหน้าร้านของผู้ประกอบการค้า

ปลีกทั่วประเทศไทย โดยภายในศูนย์กระจายสินค้าแบ่งวิธีการกระจายสินค้าเป็น 2 ประเภท ได้แก่ 

สินค้าจัดเก็บ (Stocking Items) เป็นสินค้าที่ถูกจัดเก็บในคลังสินค้าล่วงหน้าและกระจายเมื่อได้รับ

ค าสั่งซื้อและสินค้าครอสส์-ด็อกกิ้ง (Cross-Docking Items) เป็นสินค้าที่ถูกกระจายไปยังร้านสาขา

ทันทีที่ได้รวบรวมสินค้าเสร็จสิ้นโดยไม่มีการจัดเก็บและการหยิบสินค้าดังรูปที่ 1-1 โดยทั้งสองรูปแบบ

มีสัดส่วนดังแสดงในรูปที่ 1-2 
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รูปที่ 1-1 กิจกรรมการกระจายสินค้ารูปแบบ Stocking และ รูปแบบ Cross Docking 

  

รูปที่ 1-2 สัดส่วนของสินค้าขาออกแยกตามวิธีการกระจาย 

เมื่อพิจารณาปริมาณสินค้าขาออก (Outbound Volume) ของทั้งรูปแบบ Stocking และ

รูปแบบ Cross Docking พบว่าปริมาณสินค้าขาออกของรูปแบบ Stocking ในช่วงปี 2018 - 2020 มี

สัดส่วนโดยเฉลี่ยร้อยละ 90.42 แม้จะเป็นสัดส่วนที่มากกว่าสัดส่วนของรูปแบบ Cross Docking แต่ก็

มีแนวโน้มลดลงเรื่อยๆ ดังรูปที่  1-2 เนื่องจากผู้ประกอบการค้าปลีกซึ่ งเป็นผู้ว่าจ้างเล็งเห็น

ความสามารถในการประหยัดค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น (Cost Saving) ในรูปแบบการกระจายสินค้าแบบ 
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Cross Docking ที่สามารถลดกิจกรรมคลังสินค้าและพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าได้มากกว่าแบบ Stocking 

โดยเมื่อเปรียบเทียบกิจกรรมระหว่างรูปแบบการกระจายสินค้าทั้ง 2 รูปแบบจะเห็นว่ารูปแบบ Cross 

Docking มีกิจกรรมคลังสินค้าน้อยกว่า ดังรูปที่ 1-1  จึงเกิดการขยายปริมาณสินค้าในรูปแบบ Cross 

Docking ท าให้มีสัดส่วนของปริมาณสินค้าขาออกเพ่ิมข้ึนดังรูปที่ 1-3  

 

รูปที่ 1-3 ปริมาณสินค้าขาออกในช่วงปี 2018 – 2020 

ในปัจจุบันบริษัทผู้ให้บริการ 3PL วางแผนจ านวนชั่วโมงแรงงาน (Man - Hour) เพ่ือรองรับ

ปริมาณความต้องการสินค้าในแต่ละสัปดาห์ โดยอาศัยข้อมูลการพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้า (Cases) 

ที่ได้รับจากผู้ประกอบการค้าปลีกหรือผู้ว่าจ้างล่วงหน้า 1 เดือนดังแสดงในรูปที่ 1-4 
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รูปที่ 1-4 ขั้นตอนการวางแผนจ านวนแรงงานในปัจจุบัน 

เมื่อได้รับข้อมูลการพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าจากผู้ว่าจ้าง จะน ามาค านวณจ านวนชั่วโมง

แรงงานรวมที่ต้องการใช้ในการหยิบสินค้าตามจ านวนกล่องสินค้าที่ผู้ว่าจ้างพยากรณ์และน าจ านวน

ชั่วโมงแรงงานรวมดังกล่าวไปค านวณจ านวนพนักงานหยิบสินค้า และเมื่อได้จ านวนพนักงานหยิบ

สินค้าที่ต้องการแล้วจะมีการสื่อสารข้อมูลไปยังบริษัทจัดหาแรงงานเพ่ือจัดหาแรงงานต่อไป โดยใช้

ระยะเวลาในการด าเนินการเพ่ิมหรือลดจ านวนแรงงาน 1 สัปดาห์ ซึ่งหากมีการปรับเปลี่ยนข้อมูลการ

พยากรณ์จากผู้ว่าจ้างล่วงหน้าน้อยกว่า 1 สัปดาห์ จะไม่สามารถน าข้อมูลมาปรับเปลี่ยนจ านวน

แรงงานได้ทัน นอกจากนี้การท างานใช้ทักษะและความช านาญของพนักงงาน หากมีการเตรียม

แรงงานที่ผิดพลาดจะไม่สามารถทดแทนด้วยแรงงานทั่วไปได้ 

โดยจ านวนแรงงานรวมที่ต้องการใช้ในการหยิบสินค้าของแผนก Cross Docking สามารถ

ค านวณจากการใช้จ านวนกล่องสินค้าขาออกในแต่ละสัปดาห์จากการพยากรณ์หารด้วยอัตราความเร็ว

เฉลี่ยของจ านวนสินค้าที่สามารถหยิบได้ต่อชั่วโมงดังสมการที่ 1 -1 หลังจากนั้นจะน าจ านวนชั่วโมง
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แรงงานรวมดังกล่าวมาหารด้วยจ านวนชั่วโมงแรงงานที่เกิดผลิตภาพของพนักงาน 1 คนต่อวัน 

(Productive hour) จะได้จ านวนแรงงาน (Workforce) ที่ต้องการใช้ในแตล่ะสัปดาห์ดังสมการที่ 1-2  

 �̂�𝑡 =
1

𝑝𝑟
𝑥𝑡

𝑓𝑜𝑟𝑒 (1-1) 

   

 

 

𝑊𝑜𝑟𝑘𝑓𝑜𝑟𝑐𝑒 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑖𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡 =
�̂�𝑡

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑒 ℎ𝑜𝑢𝑟 𝑝𝑒𝑟 𝑑𝑎𝑦
 

 

(1-2) 

โดยก าหนด   

�̂�𝑡 คือ จ านวนชั่วโมงแรงงานรวมที่ต้องการใช้ในการหยิบสินค้า 

(ชั่วโมง) 

𝑥𝑡
𝑓𝑜𝑟𝑒 คือ จ านวนกล่องสินค้าที่ผู้ว่าจ้างพยากรณ์ (กล่อง) 

𝑝𝑟 คือ อัตราความเร็วเฉลี่ยของจ านวนสินค้าที่สามารถหยิบได้ต่อ

ชั่วโมง (กล่องต่อชั่วโมง) 

Workforce requirement คือ จ านวนแรงงานที่ต้องการ 

Productive hour คือ จ านวนชั่วโมงแรงงานที่เกิดผลิตภาพของพนักงาน 1 คนต่อ

วัน 

 ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบข้อมูลการพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าที่ได้รับจากผู้ว่าจ้างกับจ านวน

สินค้าขาออกที่เกิดขึ้นจริงเป็นรายสัปดาห์ในปี 2018 ถึงปี 2020 ในรูปแบบการกระจายสินค้าทั้ง 2 

รูปแบบ โดยรูปแบบ Stocking มีค่าผลต่างระหว่างค่าพยากรณ์กับค่าจริง (Actual Volume) หรือ 

Residuals ดังรูปที่ 1-5  น้อยกว่ารูปแบบ Cross Docking ที่มีค่าผลต่างการพยากรณ์มากกว่าดังรูปที่ 

1-6 โดยเฉพาะในปี 2019 อีกท้ังยังมีแนวโน้มของจ านวกล่องสินค้าขาออกสูงขึ้นเรื่อย ๆ 
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รูปที่ 1-5 เปรียบเทียบจ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์จากผู้ว่าจ้างแบบ Stocking กับจ านวนกล่อง

สินค้าจริงในปี 2018 - 2020 

 

รูปที่ 1-6 เปรียบเทียบจ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์จากผู้ว่าจ้างแบบ Cross Docking กับจ านวน

กล่องสินค้าจริงปี 2018 - 2020 
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และเมื่อน าค่าคลาดเคลื่อนของทั้ง 2 รูปแบบมาค านวณตัวชี้วัดความแม่นย าของการ

พยากรณ์ดังตารางที่ 1-1 จะเห็นได้ชัดว่ารูปแบบการกระจายสินค้าแบบ Cross Docking มีค่าความ

คลาดเคลื่อนสูงกว่ารูปแบบการกระจายสินค้าแบบ Stocking ในทุกตัวชี้วัด  

ตารางที่ 1-1 การเปรียบเทียบค่าคลาดเคลื่อนต่อสัปดาห์ของการพยากรณ์จากผู้ว่าจ้าง 

 รูปแบบ Stocking รูปแบบ Cross Docking 

Year 2018 2019 2020 2018 2019 2020 

MAD 32,983.91 34,882.49 30,130.47 4,452.13 7,756.15 18,959.51 

MAPE 3.20% 3.24% 3.13% 15.61% 14.17% 12.92% 

RMSE 44,386.90 42,991.28 40,457.87 5,446.37 9,232.42 22,812.75 

จากความแตกต่างระหว่างจ านวนกล่องสินค้าจริงกับจ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์ ส่งผลให้

การเตรียมก าลังคนโดยอาศัยอัตราการกระจายกล่องสินค้าเฉลี่ยต่อชั่วโมงแรงงาน ดังสมการที่ 1-1 

คลาดเคลื่อนก่อเป็นความแตกต่างของชั่วโมงแรงงานจากการพยากรณ์และชั่วโมงแรงงานจริง ดัง

แสดงในรูปที่ 1-7  

 

รูปที่ 1-7 ความแตกต่างของชั่วโมงแรงงานในกิจกรรม Cross Docking 
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ซ่ึงสามารถจ าแนกได้เป็น 2 ส่วนตามสาเหตุได้แก่  

 จ านวนกล่องสินค้า ซึ่งมีสาเหตุจากการแจ้งจ านวนกล่องสินค้าล่วงหน้าของผู้ว่าจ้างที่

คลาดเคลื่อน  

 สมการการค านวณ เป็นผลต่างของชั่วโมงแรงงานจริงกับการค านวณภายใต้สมการที่ 

1-1 ซึ่งแสดงการด าเนินกิจกรรมของบริษัทกรณีศึกษา 

ความแตกต่างของชั่วโมงแรงงานในกิจกรรม Cross Docking ในรูปที่ 1-7 แสดงให้เห็นว่า 

ในช่วงปี ค.ศ. 2018 การพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้ามีความแม่นย า ความแตกต่างของชั่วโมงแรงงาน

เกิดขึ้นมีสาเหตุจากการด าเนินกิจกรรม แต่ในช่วงปี ค.ศ. 2019 - 2020 ความแตกต่างของชั่วโมง

แรงงานรวม (เส้นสีม่วง) เกิดขึ้นมีสาเหตุจากสมการค านวณ (แท่งสีด า) ซึ่งสะท้อนการด าเนินกิจกรรม

ของบริษัทฯ แต่ในช่วงปี ค.ศ. 2019-2020 ความแตกต่างของชั่วโมงแรงงานมีความผันผวนมากขึ้น 

โดยมีสาเหตุจากทั้งการด าเนินกิจกรรมและการพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้า (แท่งสีน้ าเงิน) นอกจากนี้

ความแตกต่างของชั่วโมงแรงงาน ยังทวีความรุนแรงมากขึ้น  เมื่อพิจารณาสมการที่ 1-1 การค านวณ

ชั่วโมงแรงงานในปัจจุบันมิได้พิจารณาชั่วโมงแรงงานในอดีตผ่านการพยากรณ์แบบอนุกรมเวลา 

(Time Series) หรือ ปัจจัยที่เกี่ยวข้อง อาทิเช่น ประสิทธิภาพการกระจาย อิทธิพลของฤดูกาล 

จ านวนวันหยุดในสัปดาห์ และ ลักษณะกายภาพของสินค้า  เป็นต้น ผ่านสมการถดถอยเชิงเส้น 

(Regression) 

นอกจากนี้ค่าคลาดเคลื่อนดังกล่าวของรูปแบบการกระจายสินค้าแบบ Cross Docking มี

ความสัมพันธ์กับจ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลา  อันเนื่องมาจากมีการวางแผนก าลังคนไม่

สอดคล้องกับจ านวนกล่องสินค้าที่เกิดขึ้นจริง โดยบริษัทผู้ให้บริการ 3PL มีการก าหนดตัวชี้วัดภายใน

องค์กร (Internal KPI) ซึ่งก าหนดปริมาณร้อยละของจ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาต่อจ านวน
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ชั่วโมงการท างานปกติอยู่ที่ไม่เกินร้อยละ 15 โดยมีอัตราค่าแรงงานต่อชั่วโมงการท างานล่วงเวลาดัง

ตารางที่ 1-3 และเม่ือพิจารณาจ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาดังรูปที่ 1-8  

 

รูปที่ 1-8 ร้อยละของจ านวนชั่วโมงการท างานต่อจ านวนชั่วโมงการท างานปกติ 

พบว่ามีสัปดาห์ที่ 20 ถึง 30 ของปี 2018 และ สัปดาห์ที่ 8 ถึง 11 ของปี 2020 ที่ปริมาณ

ร้อยละของจ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาต่อจ านวนชั่วโมงการท างานปกติเกินกว่าร้อยละ 15 โดย

ในช่วงกลางปี 2019 จ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาลดลงเนื่องจากมีการเพ่ิมจ านวนแรงงานมาก

ขึ้นดังรูปที่ 1-9 พบว่าจ านวนแรงงานในแต่ละสัปดาห์ของแผนก Cross Docking มีแนวโน้มเพ่ิมมาก

ขึ้นตามข้อมูลการพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าจากผู้ว่าจ้าง 

ตารางที่ 1-2 ค่าแรงงานต่อชั่วโมงของการท างานล่วงเวลาในวันปกติ 

จ านวนเท่าของชั่วโมงการท างานล่วงเลา  
(ชั่วโมง) 

Full time  
(บาทต่อชั่วโมง) 

Temporary 
(บาทต่อชั่วโมง) 

1.5 85.99 75.15 
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รูปที่ 1-9 จ านวนพนักงานในแต่ละสัปดาห์ของแผนก Cross Docking  

เมื่อพิจารณาการน าจ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาในปี 2018 ถึงปี 2020 มาแสดงคู่กับค่า

ส่วนที่เหลือ (Residuals) ของจ านวนกล่องสินค้า ดังรูปที่ 1-10  

 

รูปที่ 1-10 ความสัมพันธ์ของค่าส่วนที่เหลือของจ านวนกล่องสินค้ากับจ านวนชั่วโมงการท างาน

ล่วงเวลา 
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พบว่าเมื่อค่าส่วนที่เหลือมีค่าบวก จ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลามีแนวโน้มเพ่ิมขึ้น และ

ในทางกลับกันเมื่อค่าส่วนที่เหลือมีค่าลบ จ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลามีแนวโน้มลดลง  ดังนั้น

จ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลามีความสัมพันธ์กับค่าส่วนที่เหลือของจ านวนกล่องสินค้า  โดยมีค่า

สหสัมพันธ์ 0.49 แสดงให้เห็นว่าความคลาดเคลื่อนของจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้ามีผลต่อชั่วโมง

การท างานล่วงเวลา 

จากแนวโน้มจ านวนกล่องสินค้าที่เพ่ิมขึ้นของการกระจายสินค้ารูปแบบ Cross Docking ค่า

คลาดเคลื่อนของการพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าและจ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาที่เกิดขึ้นใน

ส่วนกิจกรรมนี้ ท าให้ผู้วิจัยสนใจในการวางแผนจ านวนชั่วโมงการแรงงาน ว่าควรมีการวางแผนจ านวน

ชั่วโมงแรงงานอย่างไรให้เหมาะสมกับจ านวนปริมาณความต้องการสินค้าขาออกและสามารถลด

จ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาลงได้ ดังนั้นงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือน าเสนอและคัดเลือกแบบ

พยากรณ์ (Forecasting Model) ชั่วโมงแรงงานของรูปแบบ Cross Docking ของศูนย์กระจายสินค้า

กรณีศึกษา ให้เหมาะสมกับความต้องการกระจายสินค้า   

 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

เพ่ือปรับปรุงการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานของกิจกรรมการหยิบสินค้าใน Cross Docking และ

ลดชั่วโมงการท างานล่วงเวลาลง 

 ขอบเขตของงานวิจัย  

1. ศึกษากระบวนการหยิบสินค้าในแผนก Cross Docking ของศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา

เท่านั้น 

2. ใช้ระยะเวลาในการด าเนินการเพ่ิมหรือลดจ านวนแรงงาน 1 สัปดาห์ ดังนั้นการปรับเปลี่ยน

ข้อมูลการพยากรณ์จากผู้ว่าจ้างล่วงหน้าน้อยกว่า 1 สัปดาห์  ไม่สามารถน าข้อมูลมา
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ปรับเปลี่ยนจ านวนแรงงานได้ทัน โดยการเพ่ิมหรือลดพนักงานจะใช้พนักงานชั่วคราวเท่านั้น

ซึ่งการจัดหาแรงงานและเลิกจ้างแรงงานเป็นขั้นตอนการประสานงานระหว่างแผนก

ทรัพยากรบุคคลและบริษัทจัดหาแรงงาน ไม่อยู่ในขอบเขตของงานวิจัย  ดังนั้นการมีจ านวน

แรงงานไม่เพียงพอ เนื่องจากไม่สามารถจัดจ้างได้ตามที่พยากรณ์ไว้ ไม่อยู่ในขอบเขตของ

งานวิจัยนี้ 

3. พยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าจริงของแผนก Cross Docking 

4. ทักษะและความช านาญในการท างานขึ้นอยู่กับพนักงานแต่ละคน 

5. ใช้ค่า MAD MAPE และ RMSE ในการประเมินความแม่นย าของแบบพยากรณ์ 

 ประโยชน์ทีไ่ด้รับ 

1. เข้าใจปัจจัยและผลของตัวแปรอิสระต่างๆ (Independent Variables) ที่มีความสัมพันธ์กับ

จ านวนชั่วโมงแรงงาน 

2. แบบการพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานที่เหมาะสมกับแผนก Cross Docking  

 ผลทีไ่ด้รับ 

1. จ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาลดลง 

 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

1. ศึกษาข้อมูลทั่วไปของศูนย์กระจายสินค้าและศึกษาข้อมูล ขั้นตอน รายละเอียด กระบวนการ

ท างานของกิจกรรม Cross Docking 

2. ศึกษาข้อมูล ขั้นตอนและวิธีการวางแผนจ านวนแรงงานที่ศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษาใช้ใน

การวางแผนจ านวนแรงงานในปัจจุบัน 

3. วิเคราะห์ค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูลการพยากรณ์ที่ได้รับมาจากผู้ว่าจ้าง และวิเคราะห์

ความคลาดเคลื่อนของจ านวนชั่วโมงแรงงาน 
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4. ศึกษาค้นคว้าทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

5. วิ เคราะห์ รูปแบบ (Pattern) ชั่ ว โมงการท างาน , ศึกษาตัวแปรอิสระ (Independent 

variable) ที่มีความสัมพันธ์กับชั่วโมงการท างาน 

6. เลือกวิธีการพยากรณ์จ านวนชั่วโมงการแรงงาน สร้างโมเดลการพยากรณ์และตรวจสอบความ

แม่นย าของวิธีการพยากรณ์  

7. เปรียบเทียบผลการพยากรณ์ตามที่งานวิจัยนี้น าเสนอกับวิธีการวางแผนก าลังคนในปัจจุบัน

ของศูนย์กระจายสินค้า 

8. วิเคราะห์และสรุปผล 

9. จัดท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์ 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

บทท่ี2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วข้อง 

ในบทนี้จะกล่าวถึงทฤษฎี วรรณกรรมและงานวิจัยต่างๆที่เกี่ยวข้องที่ผู้วิจัยได้ศึกษา เพ่ือให้

เข้าใจแนวคิดและวิธีการ พร้อมทั้งน าไปประยุกต์ใช้ในงานวิจัย ในการด าเนินงานวิจัยมีการประยุกต์ใช้

แนวคิดและทฤษฎีต่างๆที่เกี่ยวข้องจากต ารา หนังสือและวารสาร  โดยสามารถจัดแบ่งเนื้อหาและ

น าเสนอตามล าดับดังนี้ 

 คลังสินค้าและศูนย์กระจายสินค้า 

คลังสินค้าและศูนย์กระจายสินค้ามีความแตกต่างกัน ทั้งในด้านจุดประสงค์การใช้งาน 

กิจกรรมที่เกิดขึ้นภายใน รวมไปถึงการบริหารจัดการในด้านต่างๆ คลังสินค้าเป็นสถานที่จัดเก็บสินค้า

ในปริมาณมาก มีระยะเวลาในการจัดเก็บยาวนาน ในขณะที่ศูนย์กระจายสินค้าจัดเก็บสินค้าที่มีความ

หลากหลาย เพ่ือตอบสนองค าสั่งซื้อที่รวดเร็ว 

 ความหมายของคลังสินค้า 

คลังสินค้า (Warehouse) หมายถึง ตัวอาคาร สิ่งปลูกสร้างที่ถูกสร้างขึ้นมาเพ่ือให้เก็บรักษา

สินค้าในปริมาณมาก เพ่ือเก็บรักาสินค้าหรือพักสินค้าเพ่ือรอน าไปท าประโยชน์อื่น [2] 

การคลังสินค้า (Warehousing) หมายถึง การจัดการระเบียบ แบบแผน ป้องกันและรักษา

สินค้าให้อยู่ในสภาพที่ดี เพ่ือให้สามารถรับสินค้าเข้ามาจัดเก็บและส่งออกจากคลังสินค้าได้อย่าง

ถูกต้อง รวดเร็ว ประหยัดเวลาและค่าใช้จ่าย การด าเนินงานคลังสินค้าจึงประกอบด้วยกระบวนการ

การรับสินค้า (Inbound Proceses) และกระบวนการน าสินค้าออก (Outboound Proceses)  [2]
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 ศูนย์กระจายสินค้า  

ศูนย์กระจายสินค้า (Distribution Center) เป็นกลไกให้เกิดการขับเคลื่อนหรือเคลื่อนย้าย

สินค้าไปสู่ลูกค้า ซึ่งจะใช้ร่วมกับคลังสินค้าเพ่ือท าหน้าที่รับ จัดเก็บ ค้นหาและเลือกหยิบสินค้าตาม

ค าสั่งซื้อและจ่ายสินค้าออก ซึ่งศูนย์กระจายสินค้ามักถูกใช้เพ่ือเพ่ิมความสามารถในแข่งขันและสร้าง

ความได้เปรียบทางด้านการตอนสนองความต้องการของลูกค้า  

 คลังสินค้าประเภท Cross Docking 

การจัดการคลังสินค้าประเภท Cross Docking หมายถึง คลังสินค้าที่ถูกออกแบบพิเศษ 

เพ่ือให้สามารถส่งสินค้าผ่านคลังจากประตูฝั่งรับเข้าไปยังประตูฝั่งน าออกได้โดยไม่ต้ องมีการจัดเก็บ

สินค้าเข้าคลัง โดยจะมีกระบวนการบรรจุ จัดเรียงและคัดแยกสินค้าตามค าสั่งซื้อ หลังจากที่มีการรับ

สินค้าเข้ามาภายในคลัง จากนั้นน าส่งสินค้า เป็นวิธีการที่กลุ่มผู้ประกอบการธุรกิจค้าปลีกนิยมน ามาใช้

กันอย่างแพร่หลาย เนื่องจากวิธีนี้สามารถลดเวลาและต้นทุนในการจัดเก็บสินค้า รวมไปถึงท าให้ระดับ

การบริการลูกค้าสูงขึ้นอีกด้วย 

 ประเภทของคลังสินค้า 

 คลังสินค้าท่ีจ าแนกตามวัตถุประสงค์ในการประกอบการ [3] 

1. คลังสินค้าส่วนตัว (Private Warehouse) หมายถึง คลังสินค้าที่เอกชนหรือนิติบุคล

ที่ประกอบธุรกิจต่างๆสร้างขึ้นมาเพ่ือใช้สนันสนุนธุรกิจของตนโดยเฉพาะ เจ้าของ

คลังสินค้าเป็นเจ้าของสินค้านั้นๆ ไม่มีการรับฝากสินค้าจากผู้อ่ืนเช่น ฉางข้าวโรงสี 

คลังเก็บรักษาวัตถุดิบ คลังสินค้าของผู้ส่ง เป็นต้น  คลังสินค้าประเภทนี้ไม่มีกฎหมาย

ควบคุมการด าเนินงานโดยเฉพาะ เพราะเป็นคลังสินค้าที่มิได้ใช้เพ่ือแสวงหา

ผลประโยชน์จากการรับฝากสินค้าจากบุคคลภายนอก 
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2. คลังสินค้าสาธารณะ (Public Warehouse) หมายถึง คลังสินค้าที่ตั้ งขึ้น เพ่ือ

ประกอบธุรกิจให้บริการคลังสินค้าโดยเฉพาะ โดยต้องตั้งอยู่ในรูปบริษัทจ ากัดและ

อยู่ภายใต้การควบคุมของเงื่อนไขควบคุมคลังสินค้า คลังสินค้าประเภทนี้ให้บริการ

รับฝากและรับจ าน าสินค้า ตลอดจนใบประทวนสินค้าเพ่ือให้ผู้กู้ยืมเงินจากธนาคาร

พาณิชย์และสถาบันการเงินต่างๆ 

 คลังสินค้าท่ีจ าแนกตามประเภทของสินค้า 

1. คลังสินค้าที่เป็นวัตถุดิบ (Raw Materials Warehouse) เป็นสิ่งของที่กิจการซื้อมา

เพ่ือป้อนเข้าสู่กระบวนการผลิตส าหรับผลิตเป็นสินค้าส าเร็จรูป 

2. คลังสินค้าที่ เป็นงานระหว่างผลิต  (Work in Process Warehouse) เป็นวัสดุที่

กิจการมีไว้ใช้ในการด าเนินการผลิตที่ได้เป็นส่วนส าคัญของสินค้าส าเร็จรูป 

3. คลังสินค้าส าเร็จรูป (Finish Goods Warehouse) เป็นสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ที่ผลิต

เสร็จแล้วพร้อมจะจ าหน่ายแก่ลูกค้าต่อไป 

 กิจกรรมหลักภายในคลังสินค้า 

เป้าหมายของคลังสินค้า คือ เก็บรักษาสินค้าไว้ตอบสนองความต้องการของผู้ใช้  โดยลด

ค่าใช้จ่ายให้ต่ าที่สุด กิจกรรมหลักของคลังสินค้าประกอบด้วย การรับสินค้า การจัดเก็บสินค้า การ

หยิบสินค้า การจัดเรียงและการส่งสินค้า นอกจากนี้ในบางคลังสินค้ายังมีกิจกรรมบริการสร้าง

มูลค่าเพ่ิมอีกด้วย [4] 

 การรับสินค้า 

การรับสินค้า (Receiving) หมายถึง การขนถ่ายสินค้าจากรถยนต์ รถไฟ เรือ เข้าเก็บรักษาใน

คลังสินค้า ซึ่งอาจใช้แรงงานคนหรือเครื่องทุ่นแรงก็ได้ สินค้าที่ขนถ่ายเข้าเก็บรักษาในคลังสินค้าจะมา
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ในลักษณะเต็มคันรถ (Carload lot) เป็นส่วนใหญ่ มีการเคลื่อนย้ายเข้าที่เก็บรักษา (Transfer) หรือ

การขนย้ายสินค้าที่รับลงมาจากรถ เรือ ฯลฯ เมื่อมาถึงคลังสินค้าแล้วเข้าสู่ที่ เก็บรักษาภายใน

คลังสินค้า  

 การจัดเก็บ   

การจัดเก็บ (Storage) เป็นจากการแบ่งหมวดหมู่ (Selection) สินค้าที่รับเข้าคลังสินค้า ซึ่งมี

จ านวนมากและอาจจะจัดรวมกันเพ่ือความสะดวกรวดเร็วในการขนส่ง เมื่อมาถึงคลังสินค้าแล้วจึงมี

การจัดกิจกรรมการคัดเลือก จัดเกรดและมาตรฐานสินค้าใหม่ แยกเป็นหมวดหมู่ เพ่ือเตรียมจัดส่งไป

ยังลูกค้าท่ีมีความต้องการสินค้าแตกต่างกัน ดังนี้ 

1. การเก็บรักษาชั่วคราว คือการเก็บรักษาที่มีการหมุนเวียนอยู่เสมอ ระยะเวลาการเก็บรักษา

สินค้าขึ้นอยู่  กับวงจรการจ าหน่ายและการผลิตของใหม่ทดแทนของเก่าสิ่งส าคัญคือ การที่

ต้องมีสินค้าส ารองในจ านวนเพียงพอกับความต้องการของลูกค้า 

2. การเก็บรักษาระยะยาว คือการเก็บรักษาสินค้าในระยะเวลายาวนานกว่าปกติ อันมีสาเหตุ

มาจากสินค้านั้นๆ ผลิตได้บางฤดูกาล เช่น น้ าตาลผลิตจากอ้อย ซึ่งมีเพียงปีละ 1 ครั้ง ความ

ต้องการสินค้าบางอย่างแปรผัน ไม่แน่นอนหรือใช้เฉพาะบางฤดูกาล เช่น เสื้อกันฝน เสื้อกัน

หนาว  

3. การซื้อสินค้าในปริมาณมาก เพ่ือให้ต้นทุนถูกลงหรือเพ่ือเก็งก าไร 

 การหยิบสินค้า  

โดยทั่วไปแล้วนั้นการออกแบบและควบคุมการหยิบสินค้า (Order picking) ของคลังสินค้า

ร้อยละ 80 ใช้การหยิบสินค้าแบบใช้คนเดินน าเอกสารไปหยิบสินค้าจากชั้นวาง (Manual picking) 

ท าให้ค่าใช้จ่ายด้านแรงงานในกิจกรรมนี้สูงถึงร้อยละ 60 ของค่าใช้จ่ายด้านแรงงานทั้งหมดและคิด
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เป็นร้อยละ 50 ของค่าใช้จ่ายในการด าเนินงานทั้งหมด [5]   ท าให้กิจกรรมการหยิบสินค้ามักเป็น

กิจกรรมที่หน่วยงานให้ความสนใจที่จะปรับปรุง เนื่องจากมีผลกระทบโดยตรงกับประสิทธิภาพของ

แรงงาน โดยทั่วไปการหยิบสินค้ามี 4 รูปแบบดังนี้ [4] 

 การหยิบรายออร์เดอร์ (Single Order Picking) เป็นรูปแบบการหยิบที่ง่ายและสามารถ

พบได้ทั่วไป โดยจะเป็นการหยิบทีละออร์เดอร์ ซึ่งพนักงานหนึ่งคนจะรับผิดชอบหยิบสินค้า

ทั้งหมดในออร์เดอร์ ซึ่งจะเหมาะกับออร์เดอร์ที่ลูกค้าต้องการสินค้าหลายรายการ 

 การหยิบรายโซน (Zone Picking) เป็นรูปแบบการหยิบที่เหมาะกับคลังสินค้าขนาดใหญ่ 

เนื่องจากรูปแบบนี้จะมีการแบ่งพ้ืนที่เพ่ือจัดเก็บสินค้าเป็นโซน ซึ่งในแต่ละโซนจะมีพนักงานที่

รับผิดชอบหยิบสินค้าเฉพาะภายในโซนของตนเองเท่านั้น ท าให้เมื่อน าสินค้าไปยังหน้าท่า

จะต้องมีพ้ืนที่ในการรวบรวมสินค้าในแต่ละโซนอีกครั้ง 

 การหยิบรายกลุ่ม (Batch Picking) เป็นรูปแบบการหยิบที่มักพบในคลังสินค้าที่มีระบบ 

WMS เนื่องจากรูปแบบการหยิบนี้จะต้องมีการรวบรวมสินค้าหนึ่งรายการจากหลายๆออร์

เดอร์ เพ่ือให้พนักงงานหยิบสินค้าท างานในบริเวณเดียวกัน ท าให้ง่ายต่อการหยิบ เมื่อเสร็จ

สิ้นการหยิบ จะมีการน าสินค้าไปคัดแยกตามจ านวนแต่ละออร์เดอร์อีกครั้ง 

 การหยิบรายกลุ่มรายโซน (Batch-Zone Picking) เป็นรูปแบบการหยิบสินค้าที่น าเอาการ

หยิบแบบโซนและการหยิบแบบกลุ่มเข้าด้วยกัน คือ พนักงานหยิบสินค้าจะหยิบสินค้าภายใน

โซนที่ตนเองรับผิดชอบ แต่จะหยิบสินค้าจะท าเช่นเดียวกับการหยิบแบบกลุ่ม 

นอกจาก 4 รูปแบบข้างต้นแล้วยังมีการหยิบสินค้าอีกรูปแบบหนึ่ง คือ พุต-ทู-สโตร์ (Put-to-

Store) ซึ่งเป็นกิจกรรมย้อนกลับของรูปแบบการหยิบทั่วไป กล่าวคือ หลังจากพนักงานสแกนรหัสแท่ง 

(Barcode) ของสินค้าแต่ละชนิดแล้ว ระบบสารสนเทศจะระบุปริมาณและร้านสาขาที่ต้องการผ่าน
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อุปกรณ์เพ่ือให้พนักงานกระจายสินค้าตามปริมาณและต าแหน่งที่ถูกก าหนดเป็น พ้ืนที่ชั่วคราวของ

สาขาจนครบทุกสาขาและทุกชนิดสินค้า ข้อดีของการกระจายสินค้าแบบนี้คือ ไม่ต้องมีการจัดเก็บ

สินค้าเข้าชั้นวาง ซึ่งเหมาะกับสินค้าที่มีปริมาณมากและหยิบเป็นหน่วยใหญ่ชัดเจน [6]   

 การจัดเรียงและส่งสินค้า 

การจัดเรียงและส่งสินค้า (Sorting and Shipping) เป็นกิจกรรมสุดท้ายของกิจกรรม

คลังสินค้า ซึ่งเป็นการตรวจสอบความถูกต้องของสินค้าและการเตรียมการที่จะน าสินค้าขึ้นพาหนะ

ขนส่งให้มีความปลอดภัย เพ่ือไปยังทีส่ถานทีเ่ก็บรักษา แหล่งผลิตหรือผู้บริโภค  

 การพยากรณ์  

ท่ามกลางสภาพแวดล้อมทางธุรกิจที่เปลี่ยนแปลงตลอดเวลาท าให้การพยากรณ์เป็นปัจจัยที่

ส าคัญในการขับเคลื่อนนโยบายและการวางแผนในด้านต่างๆ โดยในการสร้างแบบพยากรณ์นั้นจะ

อาศัยตรรกะและข้อมูลในอดีต ซึ่งประสิทธิภาพของการพยากรณ์นั้นขึ้นอยู่กับการผสมผสานกัน

ระหว่างข้อมูลเชิงปริมาณและข้อมูลเชิงคุณภาพ ไม่เลือกที่จะใช้ข้อมูลเชิงปริมาณหรือข้อมูลเชิง

คุณภาพเพียงอย่างเดียวเท่านั้น โดยหลักการของการพยากรณ์มีดังนี ้ 

 การพยากรณ์ตั้งอยู่บนสมมุติฐานว่าสาเหตุที่ส่งผลต่อการเปลี่ยนแปลงของข้อมูลจะยังคงอยู่

และส่งผลต่อการเปลี่ยนแปลงของข้อมูลในอนาคต 

 การพยากรณ์จะมีความคลาดเคลื่อนเสมออันเกิดจากปัจจัยที่เกี่ยวข้องและและการเกิดขึ้น

ของปัจจัยสุ่ม  

 การพยากรณ์แบบรวม (Aggregate Forecasts) มักมีความแม่นย ากว่าการพยากรณ์แบบ

แยกย่อย (Individual Forecasts) เนื่องจากการพยากรณ์แบบรวมมีแนวโน้มของค่าส่วน

เบี่ยงเบนมาตรฐานไปจากค่าเฉลี่ยน้อยกว่าการพยากรณ์แบบแยกย่อย 
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 การพยากรณ์ในระยะยาวมักมีความแม่นย าน้อยกว่าการพยากรณ์ในระยะสั้น เนื่องจากการ

พยากรณ์ในระยะยาวมีค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานไปจากค่าเฉลี่ยมากกว่าการพยากรณ์ใน

ระยะสั้น 

 ประเภทของการพยากรณ์  

การพยากรณ์ในขั้นแรกอาจแบ่งเป็นการพยากรณ์ระยะสั้นและระยะยาว โดยในการพยากรณ์

ระยะยาวจ าเป็นจะต้องมีการก าหนดทิศทางขององค์กรในระยะยาวจากผู้บริหารระดับสูง ส่วนใน

ระยะสั้นจะมีใช้การพยากรณ์ในระดับปฏิบัติการ เพ่ือก าหนดกลยุทธ์ในระยะสั้น ๆ เท่านั้น 

การพยากรณ์ยังสามารถแบ่งได้ตามประเภทของผลิตผลของการพยากรณ์ (Output) โดย

สามารถแบ่งออกเป็นผลิตผลเป็นตัวเลขที่ดีที่สุดตัวเดียว (Point Forecasts) และผลิตผลที่ได้เป็นช่วง 

(Interval forecasts) ซึ่งเป็นช่วงตัวเลขที่คาดการณ์ว่าค่าที่จะเกิดขึ้นจริงในอนาคตจะตกอยู่ในช่วง

ตัวเลขดังกล่าวหรือการแจกแจงความน่าจะเป็นนั่นเอง (Density forecasts) นอกจากนี้การพยากรณ์

ยังสามารถแบ่งตามประเภทของข้อมูลออกเป็นการพยากรณ์เชิงคุณภาพและการพยากรณ์เชิงปริมาณ

ดังรูปที่ 2-1 
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รูปที่ 2-1 ประเภทของการพยากรณ์ [7] 

 

 การพยากรณ์เชิงคุณภาพ (Qualitative Forecasting Methods) 

การพ ย ากรณ์ เชิ งคุณ ภ าพ  (Qualitative Forecasting Methods) เป็ น วิ ธี ก ารที่ ใช้

ประสบการณ์ ความรู้ ความช านาญหรือความคิดเห็นของผู้บริหารหรือผู้เชี่ยวชาญในการพยากรณ์ 

เป็นวิธีการที่ไม่ได้ใช้วิธีการทางวิทยาศาสตร์และไม่อาศัยวิธีการทางสถิติ ซึ่งเหมาะสมกับการพยากรณ์

ในกรณีที่ข้อมูลในอดีตมีน้อยหรือใช้ในการพยากรณ์สินค้าใหม่ที่จะเข้าสู่ตลาด การพยากรณ์เชิง

คุณภาพสามารถท าได้หลายวิธีการ [8] ดังนี้ 

 การระดมความคิด (Jury of Executive Operation) วิธีนี้เป็นการระดมความคิดหรือ

ประชุมกลุ่มผู้บริหารของบริษัท  โดยวิธีการนี้มีข้อเสียคืออาจเกิดการเอนเอียงหรือเกรงใจท า

ให้ไม่กล้าออกความคิดเห็น ถ้าความคิดเห็นไม่ตรงกับคนอ่ืนๆหรือไม่ตรงกับความคิดเห็นของ
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ผู้มีอ านาจมากกว่าหรือผู้ถือหุ้นใหญ่และมักจะเห็นด้วยกับความคิดเห็นของผู้มีอ านาจมากกว่า

หรือผู้ถือหุ้นใหญ่ 

 การพยากรณ์ด้วยวิธีเดลไฟ (Delphi Method) เทคนิคเดลไฟเป็นเทคนิคที่แก้ข้อเสียของ

วิธีการระดมความคิด ซึ่งอาจเกิดความเอนเอียงหรือคล้อยตามผู้อ่ืน โดยวิธีการเดลไฟจะไม่มี

การให้ผู้บริหารพบปะพูดคุยกัน มาประชุมหรือระดมความคิดกันซึ่งๆหน้า แต่จะส่งจดหมาย

ค าถามที่เกี่ยวกับสิ่งที่ต้องการพยากรณ์ให้ผู้บริหารทุกคนเขียนค าตอบกลับมาพร้อมทั้งระบุ

เหตุผล  

 การพยากรณ์ยอดขาย (Sale Force Composite) เป็นวิธีการที่ให้ตัวแทนขาย พนักงาน

ขายหรือหัวหน้าฝ่ายการตลาดในภาคต่างๆประมาณยอดขายของตนเองหรือในส่วนที่ตนเอง

รับผิดชอบ จากนั้นน ามารวบรวมเป็นเป็นค่าพยากรณ์ของบริษัท  

 การพยากรณ์โดยการส ารวจตลาด (Consumer Market Survey) เป็นวิธีการที่ท าการ

ส ารวจลูกค้าหรือผู้ที่คาดว่าจะเป็นลูกค้า เพ่ือส ารวจความต้องการในอนาคต อาจท าการ

ส ารวจโดยแบบสอบถาม จดหมาย การสัมภาษณ์ตัวต่อตัว การโทรศัพท์ไปสอบถาม เป็นต้น 

 การพยากรณ์เชิงปริมาณ (Quantitative Forecasting Methods) 

การพยากรณ์เชิงปริมาณเป็นการใช้ข้อมูลที่เป็นตัวเลข อาจมาจากข้อมูลในอดีตหรือการใช้

ปัจจัยต่างๆ ที่เกี่ยวข้องมาพยากรณ์ โดยสามารถค านวณและวัดผลเป็นตัวเลขได้ซึ่งการพยากรณ์เชิง

ปริมาณบางวิธีต้องใช้ข้อมูลและมีวิธีการที่ซับซ้อนกว่าการพยากรณ์เชิงคุณภาพ โดยสามารถแบ่งการ

พยากรณ์เชิงคุณภาพแยกย่อยออกเป็น 2 ประเภทด้วยกันดังนี้  

2.4.2.1 วิธีการพยากรณ์เชิงสาเหตุ เป็นการพยากรณ์โดยตั้งสมมุติฐานว่าข้อมูลที่ต้องการ

พยากรณ์มีความสัมพันธ์กับปัจจัยแวดล้อมต่างๆที่เก่ียวข้อง เช่น สภาวะทางเศรษฐกิจ อัตรา
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ดอกเบี้ย เป็นต้น โดยปัจจัยที่น ามาศึกษาต้องมีอย่างน้อย 2 ปัจจัยหรือ 2 ตัวแปร ดังนั้นวิธีการ

นี้จึงเป็นการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูลที่ต้องการพยากรณ์และปัจจัยที่เกี่ยวข้อง 

แล้วจึงน ามาพยากรณ์ข้อมูลในอนาคต การวิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยหรือตัวแปร

สามารถแบ่งออกเป็นแบบจ าลองการพยากรณ์ (Forecasting Model) ได้ดังนี้ 

1. การวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นอย่างง่าย (Simple Linear Regression Analysis) 

เป็นการศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปร 2 ตัวคือตัวแปรตาม (Dependent Variable: Y) 

และตัวแปรอิสระ (Independent Variable: X) ที่มีความสัมพันธ์กันในลักษณะเชิงเส้นตรง 

(Linear) โดยการดูทิศทางความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปร 2 ตัว มีรูปแบบดังสมการที่ 2-1 

 

 𝑌 = 𝛽0 + 𝛽1𝑥1 + 𝜀 (2-1) 

โดยก าหนด  

𝑌  คือ ตัวแปรตาม 

𝑥1 คือ ตัวแปรอิสระ 

𝛽0 คือ ค่าท่ีเกิดจากจุดที่เส้นตรงตัดกับแกน 𝑌 

𝛽1 คือ ค่าความชันหรืออัตราการเปลี่ยนแปลงของตัวแปร 𝑌 เมื่อตัวแปรอิสระ 𝑥1 

เปลี่ยนแปลงไป 1 หน่วย 

𝜀 คือ ค่าความคลาดเคลื่อน 

ซึ่งมีค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ (Correlation Coefficient ; r) เป็นตัวบ่งชี้ถึงความสัมพันธ์นี้ 

ซึ่งค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์นี้จะมีค่าอยู่ระหว่าง -1.0 ถึง +1.0 ซึ่งหากมีค่าใกล้ -1.0 นั่นหมายความ

ว่าตัวแปรทั้งสองตัวมีความสัมพันธ์กันอย่างมากในเชิงตรงกันข้าม หากมีค่าใกล้ +1.0 นั่นหมายความ

ว่า ตัวแปรทั้งสองมีความสัมพันธ์กันโดยตรงอย่างมาก และหากมีค่าเป็น 0 นั่นหมายความว่า ตัวแปร
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ทั้งสองตัวไม่มีความสัมพันธ์ต่อกัน โดยจะพิจารณาจากค่าสหสัมพันธ์ (Correlation Coefficient) 

ตามเกณฑ์ต่อไปนี้ [16] 

 𝑟 <  0.20 ระดับความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรน้อย 

 0.21 <  𝑟 ≤  0.40 ระดับความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรค่อนข้างน้อย 

 0.41 <  𝑟 ≤  0.60 ระดับความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรปานกลาง 

 0.61 <  𝑟 ≤  0.80 ระดับความสัมพันธ์ระหว่างตัวค่อนข้างมาก 

 𝑟 >  0.80 ระดับความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรมาก 

2. การวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นพหุคูณ (Multiple Linear Regression Analysis) 

เป็นการศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรตาม และตัวแปรอิสระ 2 ตัวขึ้นไปที่มีความสัมพันธ์

กันในลักษณะเชิงเส้นตรง โดยเริ่มต้นจะต้องแสดงความสัมพันธ์ของตัวแปรด้วยแผนภาพการ

กระจายหรือ Scatter Plot เพ่ือใช้พิจารณาความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรตาม (𝑌) และตัวแปร

อิสระ (𝑥) ทุกคู่ความสัมพันธ์ เพ่ือดูความสัมพันธ์ของข้อมูลและสามารถค านวณค่า

สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์เช่นเดียวกับการวิเคราะห์การถดถอยอย่างง่าย ดังสมการที่ 2-2 

 𝑌 = 𝛽0 + 𝛽1𝑥1 + 𝛽2𝑥2 + ⋯ + 𝛽𝑘𝑥𝑘 + 𝜀 (2-2) 

จากสมการตัวแปรตามขึ้นอยู่กับตัวแปรอิสระจ านวน 𝑘 ตัว โดยค่า 𝛽𝑘 เป็นตัวชี้วัดการ

เปลี่ยนแปลงเฉลี่ยของตัวแปรตามต่อ 1 หน่วยการเปลี่ยนแปลงของตัวแปรอิสระ เมื่อตัวแปรอ่ืนๆ 

คงท่ี 

การพิจารณาคัดเลือกปัจจัยอิสระเข้ามาในสมการถดถอยเชิงเส้นตรงพหุคูณนั้น วิธีแบบ 

Backward Elimination ซึ่งจะเป็นการน าทุกตัวแปรใส่ไว้ในสมการแบบพยากรณ์ จากนั้นจะพิจารณา

ค่า p-value ที่ระดับความเชื่อมั่นที่ต้องการ เช่น ระดับความเชื่อมั่น 95% หากตัวแปรใดมีค่า p-
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value มากกว่า 0.05 จะถูกตัดออกจากแบบพยากรณ์ ครั้งละ 1 ตัวแปร โดยเลือกจากตัวแปรที่มีค่า 

p-value มากที่สุดออกก่อน จากนั้นจะท าการสร้างสมการแบบพยากรณ์ ใหม่ และตัดตัวแปรอิสระที่

ไม่ Significant ออก จนไม่สามารถตัดออกได้อีก ดังรูปที่ 2-2 

 

รูปที่ 2-2 ขั้นตอนการท า Stepwise Selection แบบ Backward Elimination 

 

2.4.2.1 วิธีการพยากรณ์แบบอนุกรมเวลา (Time Series Forecasting Methods) เปน็การ

น าข้อมูลในอดีตมาใช้ในการพยากรณ์ โดยตั้งสมมุติฐานว่าข้อมูลในอดีตเป็นตัวบ่งชี้ข้อมูลใน

อนาคต เหมาะกับข้อมูลที่ค่อนข้างไม่มีการเปลี่ยนแปลงของรูปแบบอย่างมีนัยส าคัญในแต่ละ

ช่วงเวลาและยังเป็นวิธีการที่ง่ายต่อการเริ่มต้นการพยากรณ์ โดยสามารถแบ่งรูปแบบของข้อมูล 

(Data Pattern) ตามได้ดังนี้ 

1. ข้อมูลคงที่ (Horizontal, Stationary) คือ รูปแบบที่มีค่าเฉลี่ยคงที่อยู่รอบๆ ค่าค่าหนึ่ง 

ไมเ่ปลี่ยนแปลงมากนัก ดังรูปที่ 2-3 ก) 
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2. ข้อมูลที่เป็นแนวโน้ม (Trend) คือ รูปแบบการเพ่ิมขึ้นหรือลดลง อย่างต่อเนื่อง ดังรูปที่ 

2-3 ข) 

3. ข้อมูลที่เปลี่ยนแปลงตามฤดูกาล (Seasonal) คือ เป็นรูปแบบความผันผวน ขึ้นหรือลง 

ที่เกิดขึ้นเป็นประจ า มีรูปแบบเกิดข้ึนซ้ า ๆ ในช่วงเวลาเดิม ดังรูปที่ 2-3 ค) 

4. ข้อมูลวงจรหรือวัฏจักร (Cyclical) คือ เป็นการเคลื่อนไหวซ้ า ๆ ของการเพิ่มข้ึน

หรือลดลง มักไม่มีเวลาการเกิดท่ีแน่นอน ดังรูปที่ 2-3 ง) 

ก) ข้อมูลรูปแบบ Horizontal, Stationary ข) ข้อมูลรูปแบบ Trend  

ค) ข้อมูลรูปแบบ Seasonal 

 

ง) ข้อมูลรูปแบบ Cyclical 

รูปที่ 2-3 รูปแบบของข้อมูลในการพยากรณ์ [7] 

จากรูปแบบของข้อมูลในแต่ละรูปแบบจะมีวิธีการที่ใช้ในการพยากรณ์ที่เหมาะสมกับรูปแบบ

ของข้อมูลแตกต่างกันออกไป โดยสามารถแบ่งแบบจ าลองการพยากรณ์ [8] ได้ดังนี ้

1. วิธีการแบบธรรมดา (Naïve Method) 
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เป็นวิธีการที่ ง่ายที่สุด เหมาะกับข้อมูลที่มีการเคลื่อนไหวอยู่ ในระดับคงที่  โดยจะให้

ความส าคัญกับข้อมูลที่เกิดข้ึนล่าสุด ซึ่งข้อเสียคือเกิดความแปรปรวนสุ่มในบางค่าของข้อมูล เช่น หาก

ข้อมูลล่าสุดมีค่าสูง การน าไปพยากรณ์จะให้ค่าสูงตามไปด้วย โดยมีสมการการค านวณดังนี้ 

  

�̂�𝑡+1 =  𝑌𝑡 (2-3) 

 

2. วิธีค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average Method)  

เป็นเทคนิคการพยากรณ์ที่สามารถใช้ได้ดีกับข้อมูลที่มีรูปแบบอนุกรมเวลาคงที่ ไม่สามารถ

ใช้ได้กับข้อมูลที่มีแนวโน้ม มีความแปรผันที่เกี่ยวกับฤดูกาลเข้ามาเกี่ยวข้อง โดยค่าพยากรณ์ ณ เวลา 

𝑡 ใดๆ มีสมการดังนี้ 

�̂�𝑡+1 =  
1

𝑘
(𝑌𝑡 + 𝑌𝑡−1 + 𝑌𝑡−2 + ⋯ + 𝑌𝑡−𝑘) (2-4) 

โดยก าหนด 

  �̂�𝑡+1 คือ ค่าพยากรณ์ ณ เวลา 𝑡 + 1 

𝑌𝑖    คือ อนุกรมเวลา ณ เวลา 𝑡 

𝑘     คือ ระยะของการเคลื่อนที่ 
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3. วิธีป รับ ให้ เรียบ เอ็กซ์ โป เนน เชี ยลแบบโฮลท์  (Holt’s Exponential 

Smoothing Method) 

เป็นเทคนิคการวิเคราะห์ข้อมูลโดยน าอนุกรมเวลาในอดีตมาวิเคราะห์องค์ประกอบ เพ่ือ

ก าหนดแบบพยากรณ์จ าลองส าหรับการพยากรณ์ค่าอนาคต ซึ่งวิธีการนี้จะพิจารณาแนวโน้มโดยใช้ค่า

คงในการปรับเรียบข้อมูล 2 ค่า คือ  𝛼 และ β จึงเป็นวิธีที่ให้ความส าคัญกับข้อมูลปัจจุบัน โดยมี

สมการการพยากรณ์ดังสมการที่ 2-5  

�̂�𝑡+𝑝 = 𝐿𝑡 + 𝑝𝑇𝑡 (2-5) 

โดยก าหนด 

�̂�𝑡+𝑝 คือ ค่าพยากรณ์ ณ เวลา 𝑡 + 𝑝 โดยที่ 𝑝 แทนจ านวนช่วงเวลาที่ต้องการพยากรณ์ไป

ข้างหน้า 

𝐿𝑡 คือ ค่าประมาณของระยะตัดแกน ณ เวลา 𝑡 โดยสามารถค านวณได้จาก 

𝐿𝑡 = 𝛼𝑌𝑡  + (1 − 𝛼)(𝐿𝑡−1 + 𝑇𝑡−1)  

𝑇𝑡  คือ ค่าประมาณของความชันของแนวโน้ม ณ เวลา 𝑡 โดยสามารถค านวณได้จาก 

𝑇𝑡 = 𝛽(𝐿𝑡 − 𝐿𝑡−1)  + (1 − 𝛽)𝑇𝑡−1  

𝛼   คือ ค่าคงท่ีในการปรับให้เรียบในแนวระดับมีค่าอยู่ระหว่าง 0 ถึง 1 

𝛽   คือ ค่าคงท่ีในการปรับให้เรียบของแนวโน้มมีค่าอยู่ระหว่าง 0 ถึง 1 

𝑝  คือ ช่วงเวลา มีค่าตั้งแต่ 1 ถึง 𝑛 โดยที่ 𝑛 แทนจ านวนข้อมูลในอนุกรมเวลาล่วงหน้า 
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4. วิธีการบ็อกซ์-เจนกินส์ (Box-Jenkins (ARIMA) Method) 

เป็นเทคนิคการพยากรณ์ที่อาศัยพฤติกรรมของข้อมูลในอดีต เพ่ือก าหนดรูปแบบในปัจจุบันและ

อธิบายแนวโน้มหรือปรากฏการณ์ต่างๆ ของตัวข้อมูลตัวเองในอนาคต โดยปกติข้อมูลที่น ามาวิเคราะห์

จะได้รับอิทธิพลจากปัจจัยสิ่งแวดล้อมต่างๆอยู่ก่อนแล้ว ดังนั้นผลที่ได้จากการพยากรณ์จะอยู่ภายใต้

เงื่อนไขปัจจัยนั้นๆ เช่นเดิม ซ่ึงเป็นการใช้ความสัมพันธ์ของข้อมูลในอดีตเป็นแนวทางในการวิเคราะห์

หาค่าพยากรณ์ของข้อมูลในอนาคต ซึ่งสามารถแสดงความสัมพันธ์ของค่าสังเกตในช่วงเวลาอดีต

ระหว่าง 𝑌𝑡  กับ 𝑌𝑡−1 และน ามาพยากรณ์ค่าในอนาคตได้ มักใช้ในการพยากรณ์ระยะสั้นหรือปาน

กลางเท่านั้น เป็นวิธีการวิเคราะห์อนุกรมเวลาที่มีความซับซ้อนแต่ให้ความแม่นย าสูง เนื่องมาจากมี

การพิจารณาลักษณะของอนุกรมเวลาที่คงที่ (Stationary) โดยมีการพิจารณาข้อมูลอนุกรมเวลา 3 

รูปแบบคือ 

1. รูปแบบอัตตถดถอย (Autoregressive Model หรือ AR)  

ก าหนดให้ข้อมูล ณ เวลาปัจจุบันสัมพันธ์เชิงถดถอยกับข้อมูลเดียวกันในอดีต สามารถค านวณ

ได้โดยใช้สมการรูปทั่วไป ดังสมการที่ 4-3 

𝐴𝑅(𝑝): 𝑌𝑡 = ∅0 + ∅1𝑌𝑡−1 + ∅2𝑌𝑡−2 + ⋯ + ∅𝑝𝑌𝑡−𝑝 + 𝜀𝑡 (2-5) 

เมื่อ 

∅0 = 𝜇(1 − ∅1 − ∅2 − ⋯ − ∅𝑝)   

โดยก าหนด 

𝑌𝑡 คือ ค่าตัวแปรตอบสนอง ณ ช่วงเวลา 𝑡 

𝑌𝑡−1, 𝑌𝑡−2, . . . , 𝑌𝑡−𝑝 คือ ตัวแปรตอบสนอง ณ time lag ที่ 𝑡 − 1 , 𝑡 − 2, … , 𝑡 − 𝑝 
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∅0, ∅1, … , ∅𝑝 คือ เป็นสัมประสิทธ์ความถดถอยซึ่งประมาณได้โดยการหาที่ผลบวกของ

ความคลาดเคลื่อนยกก าลังสองน้อยสุด 

𝜀𝑡 คือ ค่าคลาดเคลื่อน ณ เวลา 𝑡 

 

2. รูปแบบค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average Model หรือ MA)  

ก าหนดให้ข้อมูล ณ เวลาปัจจุบันสัมพันธ์กับความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณ์ที่เกิดขึ้นใน

เวลาอดีต สามารถค านวณได้โดยใช้สมการรูปทั่วไปดังสมการที่ 4-4 

𝑀𝐴(𝑞): 𝑌𝑡 = 𝜇 + 𝜀𝑡 − 𝜔1𝜀𝑡−1 − 𝜔2𝜀𝑡−2 − ⋯ − +𝜔𝑞𝜀𝑡−𝑞 (2-6) 

โดยก าหนด 

𝑌𝑡 คือ ค่าตัวแปรตอบสนอง ณ ช่วงเวลา 𝑡 

𝜇 คือ ค่าเฉลี่ยคงท่ีของกระบวนการ 

𝜀𝑡 คือ ค่าคลาดเคลื่อน ณ เวลา 𝑡 

𝜔1, 𝜔2, … , 𝜔𝑞 คือ ค่าสัมประสิทธ์ที่ต้องประมาณโดยผลรวมไม่จ าเป็นต้องเท่ากับ 1 มีค่า

เป็นบวกหรือลบก็ได้ 

𝜀𝑡−1,𝜀𝑡−2, … , 𝜀𝑡−𝑞 คือ เป็นค่าความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นในอดีต 𝑞 ช่วงเวลา 

 

3. รูปแบบอัตตถดถอยผสมค่าเฉลี่ ยเคลื่อนที่  (Autoregressive Moving Average 

Model หรือ ARMA)  

ก าหนดให้ข้อมูล ณ เวลาปัจจุบันสัมพันธ์กับข้อมูลในอดีตและความคลาดเคลื่อนจากการ

พยากรณ์ในอดีต สามารถค านวณได้โดยใช้สมการรูปทั่วไปดังสมการที่ 4-5 
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𝐴𝑅𝑀𝐴(𝑝, 𝑞): 𝑌𝑡 = ∅0 + ∅1𝑌𝑡−1 + ∅2𝑌𝑡−2 + ⋯ + ∅𝑝𝑌𝑡−𝑝 + 𝜀𝑡 − 𝜔1𝜀𝑡−1 −

𝜔2𝜀𝑡−2 − ⋯ − +𝜔𝑞𝜀𝑡−𝑞                                                         

(2-7) 

 

ซึ่งในความเป็นจริงแล้ว การที่แต่ละองค์กรจะตัดสินใจเลือกใช้วิธีการพยากรณ์แบบใดนั้นเป็น

เรื่องยาก มีงานวิจัยหลายฉบับที่บ่งชี้ว่าการใช้การพยากรณ์หลายๆวิธีการร่วมกันมีประสิทธิภาพกว่า

การใช้การพยากรณ์เพียงวิธีการเดียว ดังนั้นการได้มาซึ่งวิธีการพยากรณ์ที่ดีนั้นต้องอาศัยทั้งวิธีการเชิง

ปริมาณควบคู่ไปกับองค์ความรู้และประสบการณ์ที่ใช้ในการพยากรณ์เชิงคุณภาพ โดยทั้ งวิธีการเชิง

คุณภาพและวิธีการเชิงปริมาณมีลักษณะ จุดแข็งและจุดอ่อน ดังแสดงในตารางที่ 2-1 

ตารางที่ 2-1 ความแตกต่างของการพยากรณ์เชิงคุณภาพและการพยากรณ์เชิงปริมาณ 

 การพยากรณ์เชิงคุณภาพ  การพยากรณ์เชิงปริมาณ  

ลักษณะ 
ขึ้นอยู่กับการตัดสินใจ ความคิดเห็น 

วิจารณญาณ ไม่ใช้ตรรกะทางคณิตศาสตร์ 

ใช้ตรรกะทางคณิตศาสตร์ 

จุดแข็ง 
สามารถปรับเปลี่ยนได้ตามสภาพแวดล้อมที่

เปลี่ยนไป 

ไม่มีการเปลี่ยนแปลงและสามารถพิจารณาข้อมูล

จ านวนมากได้ในเวลาเดียวกัน 

จุดอ่อน 
มีความเอนเอียง (Bias) ซึ่งจะท าให้ความ

แม่นย าในการพยากรณ์ลดลง 

บางข้อมูลไม่สามารถเก็บข้อมูลเป็นข้อมูลเชิง

ปริมาณได้ 

 

 ขั้นตอนการพยากรณ์  

กระบวนการการพยากรณ์เป็นการน าความรู้ ประสบการณ์และข้อมูลที่ได้รับจากในอดีตมา

ศึกษาและคาดการณ์อนาคต ดังนั้นสมมุติฐานที่ใช้คือเงื่อนไข รูปแบบ ความสัมพันธ์ของข้อมูลในอดีต
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จะยังคงอยู่และคาดว่าจะเกิดขึ้นอีกในอนาคต การพยากรณ์จึงเป็นการน าข้อมูลในอดีตมาสร้างแบบ

พยากรณ ์เพ่ือน าไปสู่การคาดการณ์ในอนาคต  

เนื่องจากการพยากรณ์เป็นการรวบรวมข้อมูลในอดีต (Collect data) มาพิจารณารูปแบบ

ของข้อมูล เพื่อเลือกแบบพยากรณ์ที่เหมาะสมในการพยากรณ์ ดังนั้นมื่อเวลาผ่านไปจะเกิดข้อมูลใหม่

เพ่ิมเข้ามา จึงต้องมีการน าข้อมูลใหม่เหล่านั้นมารวบรวมเข้ากับข้อมูลในอดีตแล้วท าการตรวจสอบ

รูปแบบของข้อมูลและค่าคลาดเคลื่อนต่างๆอยู่เสมอ ว่ายังอยู่ในช่วงที่ยอมรับได้หรือไม่ หากยอมรับได้ 

จะสามารถใช้แบบพยากรณ์เดิมพยากรณ์ข้อมูลในอนาคตต่อไปได้ แต่หากว่าไม่อยู่ในช่วงที่สามารถ

ยอมรับได้จะต้องมีการตรวจสอบรูปแบบของข้อมูล เลือกแบบพยากรณ์และประมาณค่าพารามิเตอร์

ใหม่ทั้งหมด ดังแสดงกระบวนการพยากรณ์ในรูปที่ 2-4 [7] 
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รูปที่ 2-4 ขั้นตอนการการพยากรณ์ในเชิงปฏิบัติ [7] 
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1. ก าหนดปัญหาและเก็บข้อมูล 

การก าหนดปัญหาและการเก็บข้อมูลมีความสัมพันธ์กันอย่างใกล้ชิด จึงถือว่าเสมือนเป็น

ขั้นตอนเดียวกัน หาการพิจารณาในส่วนของการพยากรณ์เชิงปริมาณ การก าหนดปัญหาก็คือการ

ก าหนดข้อมูลที่เหมาะสม โดยข้อมูลจะต้องมีความถูกต้องและพร้อมน ามาใช้งาน ซึ่งในบางครั้งการ

เข้าถึงข้อมูลเป็นเรื่องยากและใช้เวลานาน และหากไม่มีข้อมูลที่เหมาะสมอาจต้องมีการพิจารณาน า

วิธีการพยากรณ์เชิงคุณภาพมาใช้แทน บ่อยครั้งที่เกิดปัญหาขึ้นกับการเก็บข้อมูลและการควบคุมคณ

ภาพของข้อมูลเมื่อจ าเป็นจะต้องน าข้อมูลมาใช้ในการพยากรณ์ทางธุรกิจ 

2. จัดการและท าความสะอาดข้อมูล (Data cleaning) 

เมื่อข้อมูลที่จะน ามาใช้ในการพยากรณ์มีมากหรือน้อยเกินไปจะต้องมีการจัดการและท าความ

สะอาดข้อมูลเกิดขึ้น บางข้อมูลเกี่ยวข้องกับปัญหาที่เราก าหนด บางข้อมูลเกิดการสูญหาย (Missing 

Data) ซึ่งจะต้องมีการประมาณค่าเกิดขึ้น บางข้อมูลอาจต้องมีการก าหนดหน่วยใหม่ที่แตกต่างไปจาก

หน่วยเดิม บางข้อมูลอาจต้องมีการค านวณมาก่อน เช่น ข้อมูลที่รวบรวมมาจากหลายแหล่ง บางข้อมูล

สามารถใช้ได้แค่ในอดีตเท่านั้น ซึ่งโดยปกติแล้วข้อมูลที่เก็บรวบวมมาจะต้องอยู่ในรูปแบบที่เหมาะสม

กับวิธีการหรือแบบพยากรณท์ี่น าข้อมูลนั้นมาพยากรณ์ 

3. สร้างแบบพยากรณแ์ละวัดผล 

การสร้างแบบพยากรณ์และวัดผลจะเกี่ยวข้องกับการน าข้อมูลที่เก็บมาไปลองพยากรณ์ด้วย

วิธีการต่าง ๆ ที่เหมาะสมกับรูปแบบของข้อมูลชุดนั้น โดยการวัดจะดูประเมินจากค่าความแม่นย าที่

มากที่สุดหรือมีค่าความผิดพลาดเกิดขึ้นน้อยที่สุด ซึ่งการพยากรณ์ทุกวิธีมีโอกาสที่จะเกิดความ

คลาดเคลื่อนได้เสมอ โดยสามารถค านวณค่าความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณ์ได้จากผลต่าง

ระหว่างค่าจริงและค่าพยากรณ์ดังสมการที่ 2-6 
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𝑒𝑡 =  𝑌𝑡 − �̂�𝑡 (2-6) 

โดยก าหนด 

𝑒𝑡   คือ ค่าประมาณความคลาดเคลื่อนสุ่มจากการพยากรณ์ ณ เวลา 𝑡 

Yt t  คือ ค่าของอนุกรมเวลา ณ เวลา 𝑡 

�̂�𝑡   คือ ค่าพยากรณ์ ณ เวลา 𝑡 

ในการพยากรณ์ข้อมูลชุดหนึ่ง ๆ อาจมีการใช้วิธีการพยากรณ์มากกว่า 1 วิธี ดังนั้นจึงต้องมี

เกณฑ์การเลือกวิธีการพยากรณ์ที่ดีที่สุดและมีความเหมาะสมที่สุด โดยสามารถพิจารณาได้จากวิธีการ

ประเมินประสิทธิภาพความแม่นย าของแบบจ าลองที่ใช้ในการพยากรณ์ได้ดังนี้ 

 ค่าสัมบูรณ์ของค่าความคลาดเคลื่อนโดยเฉลี่ย (Mean Absolute Deviation : MAD) 

เป็นค่าที่วัดความแม่นย าของการพยากรณ์จากการเฉลี่ยค่าคลาดเคลื่อนที่เบี่ยงเบนไปจากค่า

พยากรณ์ โดยสามารถค านวณได้จากสมการที่ 2-7 

𝑀𝐴𝐷 =
1

𝑛
  ∑|𝑌𝑡 − �̂�𝑡|

𝑛

𝑡=1

 
(2-7) 

โดยก าหนด 

Yt  คือ ค่าของอนุกรมเวลา ณ เวลา 𝑡 

�̂�𝑡  คือ ค่าพยากรณ์ ณ เวลา 𝑡 

𝑛   คือ จ านวนข้อมูลทั้งหมด 
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 ร้อยละของค่ าสัมบู รณ์ ของค่ าความคลาด เคลื่ อน โดยเฉลี่ ย  (Mean Absolute 

Percentage Error : MAPE)  

เป็นค่าที่วัดความแม่นย าของการพยากรณ์ที่วัดจากความคลาดเคลื่อนของค่าพยากรณ์เทียบ

กับค่าจริง มีหน่วยเป็นร้อยละ โดยสามารถค านวณได้จากสมการที่ 2-8 

𝑀𝐴𝑃𝐸 =
1

𝑛
  

∑ |𝑌 − �̂�𝑡|𝑛
𝑡=1

𝑌𝑡
× 100 

(2-8) 

โดยก าหนด 

Yt  คือ ค่าของอนุกรมเวลา ณ เวลา 𝑡 

�̂�𝑡 คือ ค่าพยากรณ์ ณ เวลา 𝑡 

𝑛   คือ จ านวนข้อมูลทั้งหมด 

 ค่ารากที่สองของค่าความคลาดเคลื่อนก าลังสองโดยเฉลี่ย (Root Mean Squared Error 

: RMSE)  

เป็นการวัดค่าความคลาดเคลื่อนจากค่าพยากรณ์จากแบบจ าลองกับค่าจริงที่เกิดขึ้น หากค่า 

RMSE มีค่าน้อยกว่าแสดงว่าแบบจ าลองสามารถประมาณค่าได้ใกล้เคียงกับค่าจริง ซึ่งหน่วยของค่า

ความคลาดเคลื่อนที่ได้มีหน่วยเดียวกับค่าพยากรณ์ โดยสามารถค านวณได้จากสมการที่ 2-9 

𝑅𝑀𝑆𝐸 = √
1

𝑛
  ∑(𝑌 − �̂�𝑡)2

𝑛

𝑡=1

 

(2-9) 
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4. การน าแบบพยากรณท์ี่ได้ไปใช้จริง 

หลังจากน าข้อมูลมาสร้างแบบพยากรณ์ การพยากรณ์แล้วจะมีการเลือกแบบพยากรณ์ ที่จะ

น าไปใช้ในการพยากรณ์จริงซึ่งแบบพยากรณ์ที่ดีนั้นไม่จ าเป็นต้องมีความซับซ้อน ยุ่งยากเสมอไป หาก

ค่าความผิดพลาดที่ได้มีค่าน้อยกว่าวิธีที่มีขั้นตอนน้อย ง่ายต่อการเข้าใจไม่มากนัก ก็ควรเลือกใช้วิธีที่

ง่ายต่อการเข้าใจ  

5. การประเมินผลการพยากรณ ์

เป็นขั้นตอนการเปรียบเทียบข้อมูลจากการพยากรณ์กับข้อมูลที่เกิดขึ้นจริง หลังจากมีการน า

แบบพยากรณ์ไปใช้จริงแล้ว จะมีการปรับปรุงข้อมูลและตรวจสอบความแม่นย าของแบบพยากรณ์ 

โดยการน าไปวิเคราะห์หาค่าความผิดพลาดที่เกิดขึ้นอยู่เสมอ เมื่อทราบค่าท่ีเกิดข้ึนจริง 

 การวางแผนทรัพยากรมนุษย์ 

การวางแผนทรัพยากรมนุษย์มีความส าคัญอย่างยิ่งต่อการด าเนินงานในอุตสาหกรรมทุก

รูปแบบที่ต้องมีการใช้แรงงานคนในการขับเคลื่อนการผลิตและการท างานในด้านต่างๆขององค์กร 

 ความหมายของการวางแผนทรัพยากรมนุษย์ 

การวางแผนทรัพยากรมนุษย์ หมายถึง กระบวนการคาดการณ์ความต้องการของทรัพยากรมนุษย์

ขององค์การเป็นการล่วงหน้าว่าต้องการบุคคลประเภทใด ระดับใด จ านวนเท่าใด และต้องการเมื่อใด 

(Put The Right Man On The Right Job) และก าหนดวิธีการที่จะได้มาซึ่งทรัพยากรบุคคลที่

ต้องการ ว่าจะได้มาจากไหน อย่างไร ตลอดจนการก าหนดนโยบาย และระเบียบปฏิบัติต่างๆ 

เพ่ือที่จะให้ทรัพยากรบุคคลที่มีอยู่ให้เกิดประโยชน์สูงสุด เมื่อวิเคราะห์ค านิยามของการวางแผนบุคคล

ที่กล่าวมาจะพบว่ามีองค์ประกอบ 2 ส่วนที่น่าสนใจ คือ การคาดการณ์ (Forecasting) และการ
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ก าหนดแผนปฏิบัติ (Programming) การคาดการณ์ จะเกี่ยวข้องกับจ านวนประเภท และคุณภาพของ

บุคคลที่องค์การต้องการในอนาคต ส่วนการก าหนดแผนปฏิบัติ จะเกี่ยวข้องกับการแสวงหา และ

ก าหนดวิธีการพัฒนากิจกรรมต่าง ๆ ในองค์การ กล่าวได้ว่า เป็นการน าแนวคิดจากการคาดการณ์มาสู่

การปฏิบัติจริง [9] 

การวางแผนทรัพยากรมนุษย์ หมายถึง กระบวนการของการวิเคราะห์ความต้องการก าลังคนของ

องค์การภายใต้สถานการณ์ของการเปลี่ยนแปลงและการพัฒนาหรือก าหนดกิจกรรมต่างๆที่จ าเป็น

และท าให้ความต้องการดังกล่าวได้รับความส าเร็จหรือเป็นที่น่าพอใจ [10] 

 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

ธรรมชาติของอุปสงค์ของคลังสินค้าประเภทค้าปลีกมักมีความผันผวนในช่วงระยะเวลาสั้นๆ โดย

คลังสินค้าต่างๆรับมือกับความผันผวนนี้ด้วยการจ้างพนักงานประจ าและชั่วคราว [11]  โดยเฉพาะใน

กิจกรรมการหยิบสินค้าซึ่งเป็นกิจกรรมคลังสินค้าที่มีความส าคัญมากที่สุดและเป็นกิจกรรมที่ใช้ชั่วโมง

แรงงานมากที่สุด การมีพนักงานหยิบสินค้าไม่เพียงพอจะส่งผลกระทบกับระดับการให้บริการหรือ

ในทางตรงกันข้ามหากมีการวางแผนให้มีพนักงานหยิบสินค้าที่มากเกินไปก็จะส่งผลกระทบต่อ

ค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน [12] แต่เนื่องจากอุปสงค์มักมีรูปแบบที่ไม่มีลักษณะอนุกรมเวลาคงที่ (Non–

Stationary) ท าให้การวางแผนแรงงานเป็นเรื่องที่ส าคัญ [13] ดังนั้นกลยุทธ์การวางแผนแรงงานที่มี

ประสิทธิภาพที่สุดต้องมีความยืดหยุ่นและความสมดุลของภาระงาน [11] เพ่ือรักษาระดับการ

ให้บริการและลดความไม่แน่นอนของอุปสงค์ลง  ซึ่ งความยืดหยุ่นของแรงงาน (Workforce 

Flexibility) สามารถใช้ในการชดเชยผลกระทบของการพยากรณ์ที่ผิดพลาด (Forecasting Errors) 

โดยประเมินจากสัดส่วนของพนักงานชั่วคราวและและระดับการฝึกงานต่างแผนก ความยืดหยุ่นของ
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แรงงานจึงเป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพสูงในการรับมือกับความผันผวนและสามารถลดค่าใช้จ่าย

ด้านการจัดการแรงงานลง [14]  

 นอกจากการจัดการแรงงานแล้ว ยังมีการปรับปรุงการออกแบบและควบคุมการหยิบสินค้า 

(Order Picking) เนื่องจากกิจกรรมการหยิบสินค้ามักเป็นกิจกรรมที่หน่วยงานให้ความสนใจที่จะ

ปรับปรุง มีผลกระทบโดยตรงกับประสิทธิภาพของแรงงาน โดยงานวิจัยต่างๆที่ได้ศึกษาวิธีการ

ปรับปรุงการหยิบสินค้า เช่น การจัดล าดับการหยิบ (Order Picking Sequencing) และการก าหนด

เส้นทางแบบฮิวริสติกส์ (Routing Heuristics) รวมไปถึงการน าทั้งสองวิธีข้างต้นใช้ร่วมกัน [15]  

ดังนั้นนอกจากการจัดการแรงงานและการปรับปรุงการหยิบสินค้า T. Gilsa และคณะ [12] ได้

ศึกษาการพยากรณ์ภาระงานส าหรับคลังสินค้าอะไหล่รถยนต์แห่งหนึ่ ง โดยใช้วิธีอนุกรมเวลาในการ

พยากรณ์จ านวนบรรทัดในการสั่งซื้อสินค้า (Order line) ที่มี Data pattern แบบมีแนวโน้มและ

ฤดูกาล โดยใช้วิธีการพยากรณ์หลายๆวิธีเปรียบเทียบกันดังนี้  

1. Naïve method  

2. Moving average method  

3. Exponential smoothing model  

4. SARIMA model  

5. การพยากรณ์แบบ Composite (CF)   

ซึ่งแยกพยากรณ์ในแต่ละโซน และพบว่าในแต่ละโซนใช้แบบพยากรณ์ที่ดีที่สุดที่แตกต่างกัน

ไป และสามารถน าผลการพยากรณ์ไปค านวณหาความต้องการใช้จ านวนพนักงานหยิบสินค้าในแต่ละ

วัน 
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ศิริเทพ จันทร์บุญแก้ว [8] ศึกษาปริมาณสายโทรเข้าศูนย์บริการของธนาคารพาณิชย์ โดยได้

เปรียบเทียบการพยากรณ์ด้วยวิธีปรับให้เรียบ (Exponential Smoothing Methods) วิธีของบอกซ์-

เจนกินส์ (ARIMA) และวิธีการปัจจุบันของธนาคาร ซึ่งได้พยากรณ์ 5 กลุ่มตามกลุ่มการให้บริการและ

พยากรณ์แบบรายเดือนและรายวัน และพบว่าวิธีของบอกซ์-เจนกินส์ให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยที่สุด 

จากนั้นน าผลการพยากรณ์ที่ได้ไปค านวณหาจ านวนพนักงานให้บริการ 

ชัชชญา เสริมพงษ์พันธ์ [16] ใช้สมการเชิงถดถอยในการพยากรณ์ความต้องการปูนซีเมนต์ใน

ประเทศไทย โดยศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรอิสระทางเศรษฐกิจมหภาคและปัจจัยด้าน

ประชากรกับตัวแปรตามคือ ปริมาณความต้องการปูนซีเมนต์ในประเทศไทย ซึ่งเป็นการสร้าง

แบบจ าลองการถดถอยเชิงพหุคูณ (Multiple Linear Regression) และท าการพัฒนาเป็นแบบจ าลอง

ผสมระหว่างแบบพยากรณ์ถดถอยเชิงพหุคูณกับแบบพยากรณ์อนุกรมเวลา โดยใช้เทคนิคการก าหนด

น้ าหนักในผลรวมการพยากรณ์ 

ศุภวิชญ์ ด ารงค์กิจการ [17] ศึกษาการขาดอัตราก าลังที่จะรองรับการเติบโต และการมอบหมาย

งานที่ไม่เหมาะสมกับเจ้าหน้าที่ส่งผลให้เจ้าหน้าที่ท างานหนักของคลินิกทันตกรรมแห่งหนึ่ง โดยเริ่ม

จากการวิเคราะห์สถานการณ์ปัจจุบันโดยใช้การเขียนแผนผังระบบงาน (Integration Definition for 

Function Modeling : IDEF0) มาอธิบายหน้าที่ของงานและความสัมพันธ์ของหน้าที่ต่างๆในระบบ 

จากนั้นสร้างเมทริกซ์เพ่ือดูความรับผิดชอบของงานแต่ละต าแหน่ง และวิเคราะห์ขอบเขตพร้อมทั้ง

ความต้องการด้านก าลังคน เมื่อทราบก าลังคนในปัจจุบันแล้วน ามาเปรียบเทียบกับก าลังคนที่ต้องการ 

พบว่ามีชั่วโมงการท างานที่มากเกินไป ดังนั้นจึงมีการน าชั่วโมงการท างานที่มากเกินไปไปวางแผนการ

ท างานล่วงเวลา และสุดท้ายได้ท าการแผนอัตราก าลังคนในอนาคตโดยใช้วิธีการพยากรณ์แบบฤดูกาล

ของวิน เทอร์  (Winter’s Linear and Seasonal Exponential Smoothing method) และการ
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พยากรณ์แบบวิเคราะห์ความถดถอย (Regression analysis method) มาพยากรณ์ความต้องการใช้

บริการของคลินิกทันตกรรมในอนาคต จากนั้นน าข้อมูลการพยากรณ์ความต้องการใช้บริการไป

ค านวณก าลังคนที่ต้องการ 

  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

บทท่ี3 

ศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา 

 เพ่ือให้เข้าใจข้อมูลพ้ืนฐานที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัยนี้มากขึ้น ในบทนี้จะกล่าวถึงข้อมูลทั่วไป

ของผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย (Stakeholder) ข้อมูลทั่วไปของศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา แผนก Cross 

Docking  

  ข้อมูลทั่วไปของผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย 

ศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษาเป็นศูนย์กระจายสินค้าที่มีผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย 2 ส่วนด้วยกันคือ 

“ผู้ว่าจ้าง”เป็นเจ้าของสินค้า คลังสินค้า ระบบการจัดการคลังสินค้าและ“บริษัทผู้ให้บริการ 3PL” 

เป็นผู้รับเหมาให้บริการจัดการคลังสินค้า 

 ข้อมูลทั่วไปของผู้ว่าจ้าง 

ศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา มีลักษณะการบริหารคลังสินค้าแบบคลังสินค้าสัญญา 

(Contracted Warehousing) มีการเปิดด าเนินงานมาตั้ งแต่ปี  ค.ศ. 1998 จนถึงปัจจุบัน รวม

ระยะเวลากว่า 22 ปี โดยผู้ว่าจ้างได้ท าสัญญาว่าจ้างให้ผู้ให้บริการ 3PL โดยใช้การบริหารแบบบัญชี

เปิด (Open Account) ซึ่งมีข้อก าหนดต่างๆในสัญญา เช่น ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการ การปรับปรุง

ประสิทธิภาพการท างานและการควบคุมค่าใช้จ่าย 

ศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษาจัดเก็บและกระจายสินค้าประเภทอุปโภคและบริโภค (Dried 

Food) ไปยังหน้าร้านจ านวน 247 สาขาท่ัวประเทศ โดยแบ่งประเภทของหน้าร้านเป็น 9 รูปแบบตาม

ตามขนาดพ้ืนที่และรายการสินค้าที่จ าหน่าย และรูปแบบออนไลน์ 1 สาขา เพ่ือเข้าถึงกลุ่มลูกค้าที่มี

ความหลากหลาย โดยมีสินค้าที่จัดจ าหน่ายมากกว่า 26 ,000 รายการ จากผู้ผลิตทั้ งในและ
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ต่างประเทศ ซึ่งผู้ว่าจ้างเป็นผู้ก าหนดและวางแผนในการน าสินค้าเข้าและออกจากศูนย์กระจายสินค้า 

โดยในส่วนของขาเข้า (Inbound) ดังรูปที่ 3-1 ผู้ว่าจ้างจะเป็นผู้พยากรณ์ปริมาณความต้องการสินค้า 

การจัดซื้อ รวมไปถึงการจัดการผู้จัดสนองสินค้า (Supplier) และในส่วนของขาออก (Outbound) 

ผู้ว่าจ้างจะเป็นผู้วางแผนการกระจายสินค้า บริหารจัดการค าสั่งซื้อ รวมไปถึงวางแผนการขนส่ง

ร่วมกับผู้รับเหมาด้านขนส่ง (Outsourcing)  ซึ่งการวางแผนและการก าหนดปริมาณสินค้าทั้งหมดจะ

มีการส่งข้อมูลเข้าระบบมายังศูนย์กระจายสินค้า  โดยขอบเขตการให้บริการของผู้ ให้บริการ 3PL จะ

เป็นในส่วนของกิจกรรมคลังสินค้าทั้ งหมด ตั้งแต่กิจกรรมการรับสินค้าเข้ามาภายในคลังสินค้า 

ตลอดจนการน าสินค้าลงรถบรรทุก นอกจากนี้ยังมีการวางแผนแรงงาน (Labor Planning) ที่ต้องใช้

ในกิจกรรมคลังสินค้า และในส่วนของการขนส่ง (Transportation) นั้น ผู้ว่างจ้างมีการจัดจ้าง

ผู้รับเหมาภายนอกให้ด าเนินการขนส่งสินค้าไปยังหน้าร้านทั่วประเทศ โดยผู้ว่าจ้างมีการบริหารจัดการ

แยกส่วนออกไปจากกิจกรรมคลังสินค้าโดยสิ้นเชิงแต่มีการสื่อสารข้อมูลกันระหว่างผู้ให้บริการ 3PL 

และผู้รับเหมาด้านขนส่ง  

 

รูปที่ 3-1 ขอบเขตความรับผิดชอบของผู้ให้บริการ 3PL 
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 ข้อมูลของผู้ให้บริการ 3PL 

ศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษาเป็นศูนย์กระจายสินค้าที่ด าเนินการโดยบริษัทผู้ให้บริการ 3PL 

ซึ่งเป็นบริษัทข้ามชาติ มีส านักงานใหญ่อยู่ที่ต่างประเทศ โดยบริษัทแม่ประกอบธุรกิจ 4 ธุรกิจหลักดัง

แสดงในรูปที่ 3-2 มีรายละเอียดดังนี้ 

 

รูปที่ 3-2 กลุ่มธุรกิจหลักและภาคธุรกิจย่อยบริษัทแม่ของบริษัทผู้ให้บริการ 3PL 

 

Parent 
Company

Delivery and 
Shipping Service

Freight Service
Supply Chain 

Service

Automotive

Consumer

Energy and 
Chemicals

Engineering and 
Manufacturing

Life Science 
and Healthcare
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Technology

E-commerce 
Logistics service
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1. ธุรกิจการให้บริการด้านการจัดส่งสินค้า (Delivery and Shipping Service) เป็น

ธุรกิจที่ให้บริการขนส่งสินค้าท้ังในและต่างประเทศ 

2. ธุรกิจการให้บริการด้านการขนส่งสินค้าทั้งทางบก ทางอากาศและทางน้ า (Freight 

Service) เป็นธุรกิจที่ให้บริการขนส่งสินค้ากับหน่วยธุรกิจขนาดใหญ่ 

3. ธุรกิจการให้บริการด้านห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain Service) หรือให้บริการ 

3PL โดยให้บริการจัดการกิจกรรมภายในคลังสินค้า รวมไปถึงเทคโนโลยีด้าน

คลังสินค้า 

4. ธุรกิจการให้บริการด้านโลจิสติกส์ ให้กับผู้ประกอบการธุรกิจออนไลน์  (E-

commerce Logistics Service) ให้บริการด้านเว็บไซต์และการจัดการคลังสินค้า

ขนาดเล็ก 

ซึ่งในงานวิจัยนี้จะกล่าวถึงเพียงธุรกิจการให้บริการด้านห่วงโซ่อุปทานหรือการให้บริการ 3PL 

เท่านั้น ซึ่งบริษัทผู้ให้บริการ 3PL ของศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษาอยู่ในภาคธุรกิจด้านค้าปลีก มี

ขอบเขตการให้บริการในกิจกรรมหลักตั้งแต่การรับสินค้า  จัดเก็บสินค้า หยิบสินค้า และการจัดเรียง

และส่งสินค้า รวมไปถึงให้บริการด้านกิจกรรมสนับสนุน (Support function) ในด้านต่างๆ 

 โครงสร้างองค์กรของบริษัทผู้ให้บริการ 3PL ที่ศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา 

โครงสร้างองค์กรของผู้ให้บริการ 3PL ประกอบด้วย 3 ส่วนหลักคือ ส่วนที่เป็นงานปฏิบัติการ 

(Direct Function) งานควบคุมและดูแลระบบ (Stock and System Control) และส่วนที่เป็นงาน

สนับสนุน (Support Function) ในแต่ละส่วนงานจะมีผู้จัดการแผนก หัวหน้าแผนกและพนักงาน

ประจ าแผนกดังรูปที่ 3-3 โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
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รูปที่ 3-3 ผังโครงสร้างองค์กรของบริษัทผู้ให้บริการ 3PL 

1. งานปฏิบัติการ (Direct Function) ประกอบไปด้วยแผนกต่างๆดังนี้ 

 แผนกรับนัดส่งสินค้า (Booking) เป็นแผนกที่รับนัดวัน เวลา และจองประตูลงสินค้าให้กับ

ผู้ผลิตสินค้าหรือผู้จัดหาสินค้า (Suppliers) 

 แผนกรับสินค้า (Receiving) เป็นแผนกที่ท าหน้าที่ตรวจสอบสภาพ จ านวนสินค้า และ

ความถูกต้องของเอกสารที่ผู้จัดสนองสินค้ามาส่ง พร้อมทั้งท ารับเข้าระบบ WMS 

 แผนกขับรถยกสูง (Reach Truck Driver) เป็นแผนกที่ท าหน้าที่ขับรถ Reach Truck เพ่ือ

เคลื่อนย้ายพาเลทสินค้าไปยังต าแหน่งต่างๆภายในคลังสินค้า 

 แผนกหยิบสินค้า (Picking) เป็นแผนกที่ท าหน้าที่หยิบสินค้าตามจ านวนและต าแหน่งที่ระบบ

ระบ ุ

 แผนกน าส่งสินค้า (Loading) เป็นแผนกที่ท าหน้าที่ขนย้ายสินค้าที่ท าการ Picking เรียบร้อย

แล้วขึ้นรถบรรทุก พร้อมมีการบันทึกรายละเอียดต่าง ๆ ลงระบบ WMS 
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 แผนก Cross Docking เป็นแผนกที่เป็นเหมือนศูนย์กระจายสินค้าย่อยอีกหนึ่งศูนย์ภายใน

ศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษาประกอบด้วยกิจกรรมตั้งแต่การรับสินค้า การหยิบสินค้า และ

การโหลดสินค้าลงรถบรรทุก ซึ่งจะมีข้ันตอนในการท างานน้อยกว่าการกระจายสินค้ารูปแบบ 

Stocking  

2. งานควบคุมและดูแลระบบ (Stock and System Control)  เป็นแผนกที่ ท าหน้ าที่

ควบคุมดูแลระบบ พร้อมทั้งตรวจสอบความถูกต้องของจ านวนสินค้าในระบบกับจ านวนสินค้า

จริง โดยมีแผนกย่อยดังนี้ 

 แผนกควบคุมสินค้า (Stock Control) เป็นแผนกที่ท าหน้าที่ตรวจสอบความถูกต้องของ

สินค้าทั้งในด้านจ านวนและตัวสินค้า จะมีการท ากิจกรรมการนับสินค้า (Cycle Counting) 

เพ่ือคอยตรวจสอบความถูกต้องของสินค้าในระบบกับสินค้าจริง โดยจะมีการปรับจ านวน

สินค้าให้ตรงตามระบบ ซึ่งจะมีกระบวนการขออนุมัติจากผู้ว่าจ้างต่อไป 

 แผนกควบคุมระบบ (System Control) เป็นแผนกที่ท าหน้าที่ควบคุมและตรวจสอบความ

ถูกต้องของการน าข้อมูลต่าง ๆ เข้าระบบ เช่น ข้อมูลขนาดของสินค้า ข้อมูลการปรับจ านวน

สินค้าท่ีเกิดจากการ Cycle count เป็นต้น 

 แผนกรับคืนสินค้า (Goods Return) เป็นแผนกที่ท าหน้าที่รับสินค้าที่คืนกลับมาจากสาขาใน

กรณีต่างๆ เช่น สินค้าเสียหายจากการขนส่ง สินค้าใกล้หมดอายุ สินค้าที่ ผู้จัดสนองสินค้า

เรียกคืน เป็นต้น 

3. งานสนับสนุนการปฏิบัติการ (Support Function) เป็นแผนกต่าง ๆ ที่เป็นการสนับสนุนงาน

ปฏิบัติการ ได้แก่แผนกดังต่อไปนี้ 
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 แผนกอ านวยความสะดวก (Facility) เป็นแผนกที่ท าหน้าที่ดูแลความเรียบร้อยทั่ว ๆ ไปของ

คลังสินค้า และซ่อมบ ารุงสาธารณูปโภคท่ัวไป 

 แผนกจัดซื้อและธุรการ (Procurement and Admin) ท าหน้าที่ จัดซื้อวัสดุ  อุปกรณ์

ส านักงานและอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้อง พร้อมทั้งดูแลเรื่องงานธุรการด้านต่าง ๆ 

 แผนกลูกค้าสัมพันธ์ (Customer Service) เป็นแผนกที่ท าหน้าที่ประสานงานและสื่อสาร

ระหว่างศูนย์กระจายสินค้ากับสาขา ในเรื่องต่าง ๆ 

 แผนกทรัพยากรบุคคล (Human Resource) เป็นแผนกที่ท าหน้าที่คัดเลือกบุคลากรเข้า

ท างาน พร้อมทั้งดูแลเรื่องสวัสดิการด้านต่าง ๆ รวมไปถึงการฝึกอบรมพนักงานให้สามารถ

ท างานได้ตามมาตรฐานของบริษัท 

 แผนกประกันคุณภาพ (Quality Assurance) เป็นแผนกที่ท าหน้าที่ตรวจสอบมาตรฐานการ

ท างาน ตรวจสอบตัวชี้วัดประสิทธิภาพการท างาน รวมไปถึงควบคุมเอกสารต่าง ๆ ให้เป็นไป

ตามนโยบายของบริษัท  

 แผนกปรับปรุงการปฏิบัติการ (Process Improvement) เป็นแผนกที่ท าหน้าที่พัฒนา แก้ไข

และปรับปรุงกระบวนการท างาน ให้สอดคล้องกับตัวชี้วัดต่าง ๆ ที่ได้ตกลงกับผู้ว่าจ้างไว้  

 ข้อมูลทั่วไปของศูนย์กระจายสินค้า 

ศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษาบริการจัดการคลังสินค้าโดยบริษัทให้บริการ 3PL ดังนั้นเพ่ือให้

เข้าใจข้อมูลพ้ืนที่และการจัดเก็บโดยทั่วไปของศูนย์กระจายสินค้า รวมไปถึงกิจกรรมในศูนย์กระจาย

สินค้า ในส่วนนี้จะกล่าวถึงพ้ืนที่ในส่วนต่าง ๆ และกิจกรรมคลังสินค้าของศูนย์กระจายสินค้า

กรณีศึกษา 
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 พื้นที่และการจัดเก็บสินค้า 

บริษัทกรณีศึกษาด าเนินงานกระจายสินค้าให้กับบริษัทธุรกิจค้าปลีกอุปโภคบริโภคสมัยใหม่ 

(Modern Trade Consumer Product) ศูนย์กระจายสินค้าแบ่งสินค้าตามรูปแบบการกระจายสินค้า

เป็น 2 ประเภทดังกล่าวในตอนต้น การด าเนินกิจกรรมของสินค้าทั้งสองอยู่ภายใต้อาคารเดียวกันดัง

รูปที่ 3-4 มีพ้ืนที่รวมทั้งสิ้น 42,712 ตารางเมตร โดยแบ่งการจัดเก็บสินค้าออกเป็น 3 ส่วนดังรูปที่ 3-

4 โดยมีรายละเอียดดังนี้   

 

 

1. พ้ืนที่ชั้นล่าง มีพ้ืนที่ 35,221 ตารางเมตร ใช้ด าเนินกิจกรรมรับสินค้า จัดเก็บสินค้า หยิบ

สินค้า การเติมเต็มสินค้า และการจัดเรียงสินค้าขึ้นรถบรรทุก มีพนักงานปฏิบัติงานจ านวน 

 

  

 พื้นที่ชั้นลอย Mezzanine 

4,462 ตารางเมตร 

พ้ืนที่ชั้นล่าง 

 35,221 ตารางเมตร 

พื้น
ที่ก

ิจก
รร

ม 
Cr

os
s D

oc
kin

g 
 

3,0
29

 ต
าร

าง
เม

ตร
  

รูปที่ 3-4 แผนผังศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

68 
 

530 คน โดยในส่วนของการจัดเก็บใช้ Selective pallet rack 7 ชั้นในการจัดเก็บสินค้า 

โดยแบ่งการจัดเก็บเป็น 2 ส่วนประกอบด้วย 

 ต าแหน่งพร้อมหยิบสินค้า (Pickface) เป็นพ้ืนที่ที่ใช้หยิบสินค้า โดยใช้พ้ืนที่ 2 ชั้นด้านล่าง

ของ Selective Pallet Rack จ านวน 10,796 ต าแหน่ง มีการเก็บสินค้าแยกเป็นกลุ่ม 7 

กลุ่ม ตามลักษณะสินค้าและวิธีการหยิบได้แก่  

- สินค้าหยิบเป็นลัง เป็นสินค้าที่หยิบในหน่วยนับใหญ่ที่สุด โดยหยิบยกทั้งลัง 

- สินค้าหยิบแพ็ค เป็นสินค้าที่หยิบเป็นหน่วยย่อยรองลงมาจากลัง โดยจะ

เปิดลังเพ่ือหยิบแพ็คสินค้าภายใน 

- สินค้ามูลค่าสูง เป็นสินค้าที่มีราคาสูง เช่น เบียร์ เหล้าและไวน์ 

- สินค้าประเภทข้าวและน้ าตาลทราย เป็นสินค้าที่มีน้ าหนักมากและหยิบยก

ทั้งกระสอบใหญ่ขนาด 15 - 50 กิโลกรัม 

- สินค้าประเภททิชชู่และผ้าอ้อม เป็นสินค้าที่อ่อนไหวต่อกลิ่น จึงต้องมีการ

จัดเก็บแยกเฉพาะออกจากสินค้าอ่ืน 

- สินค้าประเภทน้ าดื่มและเครื่องดื่ม เป็นสินค้าที่สาขามักสั่งซื้อในปริมาณ

มาก มีทั้งรูปแบบขวดและกระป๋อง ขนาด 200 มิลลิลิตร ถึง 5 ลิตร 

- สินค้าเครื่องส าอางจากญี่ปุ่นของร้านในเครือ (จัดเก็บในพ้ืนที่แยกเฉพาะ) 

เพ่ือควบคุมคุณภาพของสินค้า 

 พ้ืนที่การหยิบสินค้าแบบก้อนรวม (Reserve Area) เป็นพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าเพ่ือรอเติมเต็ม

สินค้าให้กับพ้ืนที่ Pickface ดังรูปที่ 3-5 ก) โดยใช้พ้ืนที่ชั้นที่ 3 ถึง ชั้นที่ 7 ของ Selective 

Pallet Rack จ านวน 25,103 ต าแหน่ง 
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ก) Selective Pallet Rack 

 

ข) พ้ืนที่ชั้นล่างและชั้นลอย (Mezzanine) 

 

ค) Gravity Flow Rack ด้านหน้า 

 

ง) Gravity Flow Rack ด้านข้าง 

รูปที่ 3-5 Selective Pallet Rack, พ้ืนที่ชั้นล่างและชั้นลอย (Mezzanine) และ Gravity Flow 

Rack ภายในศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา 
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2. พ้ืนที่ชั้นลอย (Mezzanine) เป็นชั้นที่ 2 ของศูนย์กระจายสินค้า มีพ้ืนที่ 4,462 ตารางเมตร 

ดังรูปที่ 3-5 ข) ใช้ชั้นเก็บแบบ Gravity Flow Rack ดังรูปที่ 3-5 ค) และ ง) โดยเป็นพ้ืนที่ 

Pick Face ใช้หยิบสินค้าทั้งหมด จัดเก็บสินค้าประเภทหยิบเป็นชิ้น มีพนักงานปฏิบัติงาน

จ านวน 50 คน 

3. พ้ืนที่แผนก Cross Docking มีพ้ืนที่ 3,029 ตารางเมตร ใช้ในการหยิบสินค้า ในลักษณะที่

เป็นการหยิบสินค้าไปวางไว้ตามต าแหน่งที่อยู่  (Location) ที่มีการระบุไว้ และการจัดเรียง

และส่งสินค้า มีพนักงานปฏิบัตหน้าที่จ านวน 60 คน 

 กิจกรรมภายในศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา 

ภายในศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษามีกิจกรรมซึ่งเป็นขั้นตอนการท างาน รับผิดชอบโดยแผนก

ต่างๆในแต่ละส่วนงาน โดยมีความสัมพันธ์เชื่อมโยงกันดังนี้ 

1. การรับนัดส่งสินค้า รับผิดชอบโดยแผนก Booking ท าหน้าที่สร้างเวลานัดหมายในระบบ 

จองประตูส่งสินค้าให้กับผู้จัดสนองสินค้า โดยทางผู้จัดสนองสินค้าจะโทรเข้ามาแจ้งเลขที่การ

สั่งซื้อ (Purchasing Order Number) ประเภทรถ จ านวนสินค้าและประเภทอุปกรณ์การขน

ถ่ายสินค้า จากนั้นแผนกนัดรับสินค้าจะผูกเลขที่การสั่งซื้อกับหมายเลขการนัดหมายที่ระบบ

สร้างขึ้น รวมไปถึงกรอกรายละเอียดต่างลงในระบบ จากนั้นท าการจองประตูที่เหมาะสมกับ

ประเภทรถที่จะเข้ามาส่งสินค้า และแจ้งหมายเลขการนัดหมายให้กับผู้จัดสนองสินค้า โดยจะ

รับนัดส่งสินค้าให้กับทั้งการกระจายสินค้าแบบ Stocking และ Cross Docking 

2. การตรวจรับสินค้า รับผิดชอบโดยแผนก Receive ท าหน้าที่รับสินค้าเข้าศูนย์กระจายสินค้า 

โดยเริ่มจากการพิมพ์เอกสารการรับสินค้า (Inbound Shipment) จากระบบ เพ่ือน าเอกสาร

ไปใช้ตรวจสอบความถูกต้องของสินค้า เมื่อผู้จัดสนองสินค้ามาส่งสินค้าจะมีการแจ้งให้ผู้จัด
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สนองสินค้าถอยรถเข้าตามประตูที่ได้จองไว้ หลังจากนั้นตรวจสอบความปลอดภัยต่าง ๆ ตาม

มาตรฐานความปลอดภัย เมื่อตรวจสอบเสร็จเรียบร้อย จะแจ้งให้ผู้จัดสนองสินค้าน าสินค้า

ตัวอย่างเป็นจ านวนร้อยละ 15 มาท าการตรวจสอบวันเดือนปีที่ผลิต วันเดือนปีที่หมดอายุ 

ตรวจสอบรหัสแท่งสินค้า และจ านวนการบรรจุ (Pack size) เมื่อท าการสุ่มตรวจจนครบร้อย

ละ 15 จะแจ้งให้ผู้จัดสนองสินค้าขนถ่ายสินค้าที่เหลือทั้งหมดขึ้นมาบริเวณพ้ืนที่รับสินค้าและ

ท าการตรวจนับจ านวนสินค้าทั้งหมด พร้อมกับท าการรับสินค้าเข้าระบบผ่านอุปกรณ์ RF 

เมื่อท าการรับเข้าระบบเรียบร้อยแล้ว จะท าการเคลื่อนย้ายสินค้าไปยังจุดพักสินค้า (Put 

and Drop Area) ที่ระบบระบุเพ่ือรอจัดเก็บเข้าชั้นวางสินค้า จากนั้นพนักงานขับรถยกสูง 

จะเคลื่อนย้ายสินค้าเข้าจัดเก็บบนชั้นวางตามต าแหน่งที่อยู่ที่ระบบระบุ 

3. การจัดเก็บสินค้า รับผิดชอบโดยแผนก RT Driver เป็นกิจกรรมที่เคลื่อนย้ายพาเลทสินค้าที่

ท าการรับเข้าระบบและน ามาพักไว้บริเวณจุดพัก (Put and Drop) น าไปเก็บเข้าต าแหน่งที่

อยู่ของ Reserve Locations ตามท่ีระบบระบุ 

4. การเติมสินค้าลงใน Pickface รับผิดชอบโดยแผนก RT Driver อีกเช่นกัน เป็นกิจกรรมที่

เคลื่อนย้ายสินค้าจาก Reserve Locations ลงมาเติมในต าแหน่ง Pickface ซึ่งระบบจะแจ้ง

เตือนไปยังหน้าจอที่ติดตั้งบนรถ เมื่อจ านวนสินค้าใน Pickface ลดลงมาอยู่ในระดับที่มีการ

ก าหนดค่าต่ าสุดไว้ 

5. การหยิบสินค้า รับผิดชอบโดยแผนก Pick ท าหน้าที่หยิบสินค้าตามค าสั่งซื้อ โดยระบบจะมี

การแบ่งค าสั่งซื้อออกเป็นกลุ่ม ๆ ตามกลุ่มของสินค้า ซึ่งพนักงานหยิบสินค้าจะท าการหยิบ

สินค้าตามต าแหน่งและจ านวนที่ระบบระบุ 

6. การจัดเรียงและส่งสินค้า รับผิดชอบโดยแผนก Load เป็นแผนกท่ีท าหน้าที่รวบรวมสินค้า

ของแต่ละสาขาขึ้นรถบรรทุก โดยจะมีน าแผนการส่งมาใช้ในการติดตามสินค้าท่ีต้องน าส่ง 
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พร้อมตรวจสอบความเรียบร้อย ความแข็งแรงของอุปกรณ์ขนถ่ายและพันแผ่นฟิล์มยืดเพ่ือ

ป้องกันความเสียหายที่จะเกิดกับสินค้า จากนั้นนับจ านวนและบันทึกรายละเอียดต่าง ๆ ที่

เกี่ยวข้องลงระบบ 

นอกจากนี้ยังมีแผนก Cross Docking ที่มีกิจกรรมคลังสินค้าน้อยกว่ารูปแบบ Stocking ซึ่งจะ

กล่าวโดยละเอียดในหัวข้อที่ 3.3 โดยในงานวิจัยนี้ผู้วิจัยมีหน้าที่รับผิดชอบในแผนก Cross Docking 

และมีความสนใจในปัญหาที่เกิดข้ึนภายในแผนก 

 แผนก Cross Docking ของศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา 

แผนก Cross Docking เป็นแผนกที่งานวิจัยนี้ให้ความสนใจ เนื่องจากเป็นศูนย์ด าเนินการ 

กระจายสินค้ารูปแบบ Cross Docking มีหลักการท างานแบบ พุต-ทู-สโตร์ (Put-to-Store) ซึ่งเป็น

กิจกรรมย้อนกลับของรูปแบบการหยิบทั่วไป กล่าวคือ หลังจากพนักงานสแกนรหัสแท่งของสินค้าแต่

ละชนิดแล้ว ระบบสารสนเทศจะระบุปริมาณและร้านสาขาที่ต้องการผ่านอุปกรณ์เพ่ือให้พนักงาน

กระจายสินค้าตามปริมาณและต าแหน่งที่ถูกก าหนดเป็นพ้ืนที่ชั่วคราวของสาขาจนครบทุกสาขาและ

ทุกชนิดสินค้า 

 ข้อมูลทั่วไปของแผนก Cross Docking 

กิจกรรมนี้เป็นกิจกรรมการกระจายสินค้าที่ไม่มีขั้นตอนการจัดเก็บสินค้าและจะมีการกระจาย

สินค้าออกโดยทันทีภายใน 24 ชั่วโมง โดยสินค้าในแผนกนี้สามารถแบ่งประเภทของสินค้าตาม

ลักษณะการเคลื่อนไหวออกเป็น 2 ประเภทคือ สินค้าเคลื่อนไหวเร็ว (Fast Moving) และสินค้า

เคลื่อนไหวช้า (Slow Moving) ซึ่งสินค้าประเภท Fast Moving มีลักษณะสินค้า อาทิเช่น น้ าดื่ม 

น้ าอัดลม และชาเขียว ในส่วนของสินค้าประเภท Slow Moving จะเป็นสินค้าอ่ืน ๆ ทั่วไป ซึ่งผู้ว่าจ้าง

มองว่าสินค้าประเภท Slow Moving เคลื่อนไหวช้า ไม่ควรน าเข้ามาจัดเก็บไว้ภายในศูนย์กระจาย
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สินค้า เนื่องจากท าให้สิ้นเปลืองพ้ืนที่ในการจัดเก็บ จะน าเข้ามาภายในศูนย์กระจายสินค้าเมื่อต้องการ

น าไปขายเท่านั้น และในส่วนของสินค้าประเภท Fast Moving เคลื่อนไหวเร็ว ด้วยปริมาณคราวละ

มาก ๆ เพ่ือลดกิจกรรมต่างในศูนย์กระจายสินค้าลง จึงน าสินค้าประเภทนี้เข้ามาอยู่ ในแผนก Cross 

Docking ด้วยเช่นกัน ซึ่งมีข้อมูลทั่วไปดังตารางที่ 3-1 

ตารางที่ 3-1 ข้อมูลทั่วไปของแผนก Cross Docking 

พ้ืนที่ 3,029 ตารางเมตร 

ช่วงวันปฏิบัติงาน 7 วัน 24 ชั่วโมง 

ช่วงเวลาปฏิบัติงาน แบ่งเป็น 3 กะ  

- กะเช้า 5:00 น. - 15:00 น.  

- กะบ่าย 14:00 น. - 23:00 น.  

- กะดึก 22:00 น.- 6:00 น. 

จ านวนพนักงานหยิบสินค้า (Picker) 45 คน ท างานเฉลี่ยกะละ 15 คน 

จ านวนหัวหน้างาน 4 คน หมุนเวียนกัน แบ่งการท างาน 1 คนต่อกะ 

ลักษณะสินค้า สินค้า Fast Moving เช่น น้ าดื่ม น้ าอัดลม และสินค้า Slow 

Moving เช่น ปากกา ปืนฉีดน้ า 

 

 ข้อมูลอุปกรณ์การขนถ่าย  

ในแผนก Cross Docking ใช้อุปกรณ์ขนถ่าย 2 ชนิดดังรูปที่ 3-6 ได้แก่ 

 กรงลาก (Two-Side Roll Cage) ขนาดกว้าง 0.8 เมตร ยาว 1.1 เมตร สูง 1.7 เมตร 

รองรับน้ าหนักได้ 500 กิโลกรัม สามารถพับด้านข้างเข้าและซ้อนกันได้  
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 พาเลท (Stringer Pallet) ขนาดกว้าง 1.0 เมตร ยาว 1.2 เมตร สูง 0.15 เมตร 

รองรับน้ าหนักได้ 1,000 กิโลกรัม  

 

ก) กรงลาก 

 

ข) พาเลท 

 

รูปที่ 3-6 กรงลาก (Roll cage) และ พาเลท (Stringer Pallet) 
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 ขั้นตอนการท างานของแผนก Cross Docking 

แผนก Cross Docking มีข้ันตอนการท างาน ดังแสดงในรูปที่ 3-7 

 

รูปที่ 3-7 ขั้นตอนการท างานของแผนก Cross Docking 

ซึ่งเริ่มต้นจากการตรวจสอบเอกสารที่ทางผู้จัดสนองสินค้าน าส่งมากับสินค้า หากเอกสาร

ถูกต้องจะท าการตรวจสอบสภาพโดยเป็นการสุ่มตรวจ ร้อยละ 15 ของจ านวนสินค้า หลังจากนั้น

ตรวจนับจ านวนสินค้า หากเกิดปัญหาเกี่ยวกับเอกสารหรือตัวสินค้า พนักงานที่ท าการรับสินค้าจะส่ง

อีเมลทางระบบแจ้งทางแผนกจัดซื้อ (Buyer) ของผู้ว่าจ้าง โดยหลังจากท าการรับสินค้าตรวจสอบรับ

สินค้าเข้าระบบเรียบร้อยแล้ว จะเคลื่อนย้ายสินค้ามาวางไว้ในพ้ืนที่พักสินค้าขาเข้าของแผนก  Cross 

Docking หลังจากนั้นพนักงานหยิบสินค้า จะน าอุปกรณ์  RF เทอร์มินอลแบบมือจับ (Radio 

Frequency Handheld Terminal) ดังรูปที่ 3-8 ซึ่งเป็นเครื่องมือการอ่านรหัสแท่งแบบพกพาพร้อม
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หน้าจอที่สามารถสั่งงานเชื่อมต่อกับระบบ WMS [4] มาสแกนรหัสแท่งสินค้า ระบบจะแสดงต าแหน่ง

ซึ่งเป็นตัวแทนของสาขาที่ต้องน าสินค้าไปวางดังรูปที่ 3-9 ก) เมื่อพนักงานเดินทางไปถึงต าแหน่งตามที่

ระบบแสดง จะต้องยืนยันรหัสประจ าต าแหน่ง (Digit Location) ที่แสดงอยู่บนป้ายสาขา ดังรูปที่ 3-

10 เพ่ือบอกระบบว่าได้มาถึงยังปลายทางแล้ว จากนั้นระบบจะให้สแกนเลขที่ กล่องบรรจุ (Carton 

Number) ที่ติดอยู่กับอุปกรณ์การขนถ่าย ซึ่งอาจจะเป็นกรงลากหรือพาเลท จากนั้นระบบจะแสดง

จ านวนสินค้าที่ต้องหยิบวางบนอุปกรณ์การขนถ่าย และแสดงช่องว่างให้พนักงานยืนยันระบุจ านวนที่

สามารถหยิบได้จริงลงในระบบ เมื่อพนักงานยืนยันจ านวนสินค้าที่สามารถเบิกได้เสร็จเรียบร้อยแล้ว

ระบบจะแสดงปลายทางถัดไปดังรูปที่ 3-9 ข)  

 

รูปที่ 3-8 เครื่อง RF Handheld Terminal 
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ก) ต าแหน่งของสาขาหรือ Store Lane 

 

ข) การเคลื่อนย้ายสินค้าไปปลายทางของสาขา

ถัดไป ตามที่ระบบระบุ 

รูปที่ 3-9 พ้ืนที่ที่เกี่ยวข้องขั้นตอนการหยิบสินค้าในแผนก Cross Docking 

 

รูปที่ 3-10 ป้ายบ่งชี้ต าแหน่งของสาขา 

เมื่อถึงรอบตามเวลาที่ก าหนด จะมีพนักงานเคลื่อนย้ายสินค้าที่อยู่ตามต าแหน่งต่าง  ๆ ของ

ตรอกสาขา (Store Lane) ไปยังลานโหลดสินค้า เพ่ือน าไปรวมกับสินค้าที่กระจายในรูปแบบ 

Stocking เพ่ือขนย้ายลงรถบรรทุกต่อไป  
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 ปัญหาที่พบหลังจากการด าเนินงานของแผนก Cross Docking 

จากการด าเนินงานของแผนก Cross Docking พบว่าข้อมูลการพยากรณ์ที่ได้จากผู้ว่าจ้าง มี

ค่าความคลาดเคลื่อนสูงดังที่กล่าวในเบื้องต้นในหัวข้อที่ 1.1 ท าให้จ านวนชั่วโมงแรงงานที่ค านวณจาก

สมการที่ 1-1 คลาดเคลื่อนไปด้วย และเนื่องจากเป็นแผนกที่ใช้แรงงานในการหยิบสินค้า โดยในบาง

วันมีจ านวนแรงงานไม่เพียงพอกับจ านวนสินค้าที่ต้องหยิบ เนื่องจากสินค้ามีจ านวนมากเกินกว่าที่ผู้

ว่าจ้างพยากรณ์ไว้ ท าให้เกิดการท างานล่วงเวลา หรือในบางวันจ านวนสินค้าที่ต้องหยิบมีน้อยกว่าที่ผู้

ว่าจ้างพยากรณ์ไว้ ท าให้มีแรงงานจ านวนหนึ่งที่ต้องให้ไปท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า  เมื่อน าข้อมูล

จ านวนชั่วโมงแรงงานรวมที่ค านวณจากจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้า จ านวนชั่วโมงแรงงานที่

ค านวณจากจ านวนกล่องสินค้าจริง และจ านวนชั่วโมงแรงงานที่เกิดขึ้นจริงรายสัปดาห์ในปี  2018 

และปี 2020 มาพิจารณาดังรูปที่ 3-11 เมื่อวิเคราะห์ความแตกต่างของจ านวนชั่วโมงแรงงาน พบว่า

ปัจจัยที่ท าให้เกิดการท างานล่วงเวลามาจาก 2 กรณีคือ 
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รูปที่ 3-11 การเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงแรงงานค านวณจากจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้า, 

จ านวนชั่วโมงแรงงานค านวณจากจ านวนกล่องสินค้าจริงและจ านวนชั่วโมงแรงงานจริง 

1. จ านวนกล่องสินค้าจริงน้อยกว่าจ านวนที่พยากรณ์ไว้  (Over Forecasting) โดยจ านวน

พนักงานที่วางแผนไว้ไม่เหมาะสมเพียงพอที่จะสามารถรองรับปริมาณความต้องการสินค้าที่

เกิดข้ึนจริงได้ แม้ว่าปริมาณความต้องการสินค้าท่ีเกิดขึ้นจริงจะน้อยกว่าที่ผู้ว่าจ้างพยากรณ์ไว้  

กล่าวคือ มีจ านวนพนักงานที่มีไม่เพียงพอต่อจ านวนสินค้าจริง และเมื่อพิจารณาจากรูปที่ 3-

11 พบว่าปี 2018 มีจ านวนชั่วโมงแรงงานที่วางแผนไว้ (Man-Hour Forecasting) (สีเหลือง) 

มากกว่าจ านวนแรงงานที่ต้องการใช้จริง (Man-Hour Requirement) (สีฟ้า) แต่จ านวน

ชั่วโมงแรงงานที่เกิดขึ้นจริง (Actual Man-Hour) (สีด า) มากกว่าจ านวนชั่วโมงแรงงานที่

ต้องการใช้จริง (สีฟ้า) แสดงให้เห็นว่ามีจ านวนแรงงานไม่เพียงพอ จึงท าให้เกิดการท างาน

ล่วงเวลาขึ้น 
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2. จ านวนกล่องสินค้าจริงมากกว่าจ านวนที่พยากรณ์ไว้ (Under Forecasting) ท าให้เกิดการ

ท างานล่วงเวลาขึ้น เนื่องจากจ านวนแรงงานที่มีไม่เพียงพอที่จะรองรับปริมาณความต้องการ

สินค้าที่เกิดขึ้นจริงได้ และเมื่อพิจารณาจากรูปที่ 3-11 พบว่าสัปดาห์ที่ 5 ถึง 18 ของปี 2019 

มีจ านวนชั่วโมงแรงงานที่วางแผนไว้ (สีเหลือง) น้อยกว่าจ านวนชั่วโมงแรงงานที่ต้องการใช้

จริง (สีฟ้า) จึงท าให้เกิดการท างานล่วงเวลาขึ้น 

 เมื่อน าความถี่เป็นจ านวนสัปดาห์ของจ านวนกล่องสินค้าที่เกิด Over Forecasting, Under 

Forecasting และการเกิดค่าคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได้อยู่ระหว่าง -15% ถึง +15% มาเปรียบเทียบ

กับจ านวนชั่วโมงแรงงานในรูปแบบของเมทริกซ์ โดยหากจ านวนชั่วโมงแรงงานที่ต้องการใช้จริงเกิน

กว่า 15% ของจ านวนชั่วโมงแรงงานที่มี จะสรุปว่ามีจ านวนชั่วโมงแรงงานไม่เพียงพอ และในทาง

ตรงกันข้ามหากจ านวนชั่วโมงแรงงานที่ต้องการใช้จริงน้อยกว่า 15% ของจ านวนชั่วโมงแรงงานที่ม ี 

จะสรุปว่ามีจ านวนชั่วโมงแรงงานเกินกว่าความต้องการและหากจ านวนชั่วโมงแรงงานที่ต้องการใช้จริง

อยู่ระหว่าง -15% ถึง +15% จะเป็นช่วงที่สามารถยอมรับค่าเผื่อได้ โดยสามารถแสดงความถี่เป็น

จ านวนสัปดาห์ได้ดังตารางที่ 3-2 พบว่าปัญหาจ านวนชั่วโมงแรงงานไม่เพียงพอ ในขณะที่จ านวน

กล่องสินค้าอยู่ระหว่างค่าคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได้มีความถี่มากที่สุด ซึ่งหมายความว่าการที่ไม่

สามารถจัดหาชั่วโมงแรงงานได้ตามที่วางแผนไว้ เป็นปัญหาที่เกิดขึ้นมากที่สุด รองลงมาคือการมี

จ านวนชั่วโมงแรงงานไม่เพียงพอ แม้ว่าจ านวนกล่องสินค้าจะน้อยกว่าที่พยากรณ์ไว้ก็ตาม  
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ตารางที่ 3-2 ความถี่ของปัญหาความคลาดเคลื่อนในช่วงต่างๆ 

 

 ความแตกต่างของช่ัวโมงแรงงาน   

< -15%    ±15% > +15% 

คว
าม

แต
กต

่าง
ขอ

งจ
 าน

วน
กล

่อง
 > +15% 17 2 11 

  ±15% 41 3 11 
<  -15% 7 3 9 

 

การวิเคราะห์ความแตกต่างของจ านวนกล่องสินค้าในตารางที่ 3-2 แสดงให้เห็นว่าบริษัท

กรณีศึกษามีแนวโน้มคาดการณ์ชั่วโมงแรงงานน้อยกว่าค่าจริงแม้ว่าทางผู้ว่าจ้างจะแจ้งจ านวนกล่อง

สินค้าล่วงหน้าใกล้เคียงกับจ านวนจริงแล้วก็ตาม การวิเคราะห์ความถี่ดังกล่าวน าไปสู่การพิจารณา

อนุกรมเวลาของจ านวนชั่วโมงแรงงานและจ านวนกล่องสินค้า รวมไปถึงปัจจัยอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้อง เพ่ือ

น าเสนอและคัดเลือกแบบพยากรณ์  (Forecasting Model) ชั่วโมงแรงงานของแผนก Cross 

Docking ของศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา ให้เหมาะสมกับความต้องการกระจายสินค้า 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

บทท่ี4 

การพยากรณ์และผลการวิจัย 

ในบทนี้จะท าการพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานโดยแบ่งออกเป็น  2 ส่วน คือ พยากรณ์

จ านวนชั่วโมงแรงงานโดยตรงและพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าเพ่ือน าจ านวนกล่องสินค้าที่ได้จากการ 

พยากรณ์ไปสร้างสมการที่ใช้ค านวณชั่วโมงแรงงาน ซึ่งทั้ง 2 ส่วนจะมีการใช้วิธีการพยากรณ์เชิง

ปริมาณทั้งแบบวิธีอนุกรมเวลาและวิธีเชิงสาเหตุ  

 แนวคิดการสร้างแบบพยากรณ์ 

การพยากรณ์แบ่งออกเป็นการใช้การพยากรณ์แบบอนุกรมเวลาและการวิเคราะห์การถดถอย

เปรียบเทียบกัน โดยแบบพยากรณ์ทั้งหมดสร้างและวิเคราะห์ค่าสัมประสิทธิ์ที่ เหมาะสมด้วย 

R/RStudio [18] จากนั้นจะน าจ านวนชั่วโมงแรงงานที่ได้จากทั้ง 2 ส่วน มาเปรียบเทียบค่าความ

แม่นย า แล้วจึงเลือกแบบพยากรณท์ี่ดีที่สุดมาใช้ในการพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงาน ดังรูปที่ 4-1 
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 ขั้นตอนการพกยากรณ์ในงานวิจัยนี้ ผู้วิจัยเริ่มจากการพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานโดยตรง

ในหัวข้อที่ 4.3 ซึ่งจะใช้แบบพยากรณ์กลุ่มอนุกรมเวลาและแบบพยากรณ์สมการถดถอยเชิงเส้นตรง 

โดยพยากรณ์ข้อมูลชุดเรียนรู้ เพ่ือให้ได้ค่าคลาดเคลื่อนของแบบพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานมา

เปรียบเทียบกัน จากนั้นผู้วิจัยท าการพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าใหม่ในหัวข้อที่ 4.4 โดยใช้แบบ

พยากรณ์อนุกรมเวลาและสมการถดถอยเชิงเส้นตรงเช่นเดียวกับการพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงาน 

เพ่ือให้ได้ค่าพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าใหม่ จากนั้นน าค่าพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าใหม่ไปใช้

พยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงาน ด้วยวิธีการปัจจุบันและสมการถอถอยเชิงเส้นตรงในหัวข้อที่ 4.5 โดย

ใช้ค่าพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าใหม่แทนจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าจากผู้ว่าจ้างที่มีความ

คลาดเคลื่อนสูง นอกจากนี้ยังน าค่าพยากรณ์ของจ านวนกล่องสินค้าใหม่ไปใช้กับแบบพยากรณ์ชั่วโมง

แรงงาน กลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรงชุดเดียวกับหัวข้อที่ 4.3 เพ่ือทดสอบว่าหากจ านวนกล่องสินค้า

มีความแม่นย ามากขึ้น จะท าให้แบบพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานมีความแม่นย ามากขึ้น  ซึ่งจะได้แบบ

พยากรณ์ชั่วโมงแรงงานชุดใหม่ที่ใช้ค่าพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าใหม่เป็นหนึ่งในปัจจัยอิสระใน

หัวข้อที่ 4.6  

 หลังจากผู้วิจัยน าค่าคลาดเคลื่อนมาเปรียบเทียบความแม่นย า ระหว่างกลุ่มอนุกรมเวลาและ

สมการถดถอยเชิงเส้นตรง พร้อมทั้งทดสอบความเหมาะสมของแบบพยากรณ์ในหัวข้อที่ 5.3, 5.4, 

5.5 และ 5.6 จากนั้นน าแบบพยากรณ์ที่ดีที่สุดในแต่ละหัวข้อมาเปรียบเทียบความแม่นย าของการ

พยากรณ์เพ่ือเลือกวิธีที่ดีที่สุด  

 ขั้นตอนการสร้างแบบพยากรณ์ 

ในการพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานและจ านวนกล่องสินค้า  ทั้งในกลุ่มอนุกรมเวลาและ

กลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรง ผู้วิจัยไดท้ าการสร้างแบบพยากรณ์ตามข้ันตอนดังรูปที่ 4-2  
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รูปที่ 4-2 ขั้นตอนการพยากรณ์  
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ซึ่งก่อนการสร้างแบบพยากรณ์ ผู้วิจัยได้ท าการรวบรวมข้อมูล ตรวจสอบขัอมูล แบ่งช่วงของ

ข้อมูลออกเป็น 2 ชุด คือ ชุดเรียนรู้ใช้ในการสร้างแบบพยากรณ์กับชุดทดสอบซึ่งใช้ในการทดสอบ

แบบพยากรณ ์ 

จากนั้นผู้วิจัยน าข้อมูลชุดเรียนรู้ไปสร้างแบบพยากรณ์ โดยเริ่มจากการวิเคราะห์รูปแบบของ

ข้อมูลเพ่ือใช้ในการเลือกแบบพยากรณ์ที่เหมาะสม จากการพิจารณารูปแบบอนุกรมเวลา (Time 

Series Plot) และการพิจารณาสหสัมพันธ์แบบอนุกรม (Autocorrelation)  จากนั้นพยากรณ์ข้อมูล

ชุดเรียนรู้ เพ่ือน าไปค านวณค่าความคลาดเคลื่อนและพิจารณาว่าอยู่ในช่วงที่สามารถยอมรับได้หรือไม่ 

ซึ่งค่าที่ผู้บริหารบริษัทกรณีศึกษาสามารถยอมรับได้คือ ค่า MAPE ไม่เกิน 15% พร้อมทั้งมีการ

ทดสอบความเพียงพอของแบบพยากรณ์ในการน าไปใช้ หากไม่สามารถยอมรับได้จะหมายถึงแบบ

พยากรณ์ที่ใช้อยู่ไม่เหมาะสมกับรูปแบบข้อมูลในปัจจุบัน จะมีการกลับไปพิจารณารูปแบบข้อมูลเพ่ือ

เลือกแบบพยากรณท์ี่เหมาะสมใหม่อีกครั้ง  

หากค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ข้อมูลชุดเรียนรู้ สามารถยอมรับได้จะสามารถน า

แบบพยากรณ์ไปพยากรณ์ข้อมูลชุดทดสอบเพ่ือทดสอบว่าแบบพยากรณ์ยังมีค่าคลาดเคลื่อนอยู่ในช่วง

ที่สามารถยอมรับได้แม้ว่าข้อมูลในอนาคตจะเปลี่ยนไป พร้อมทั้งมีการทดสอบความเพียงพอของแบบ

พยากรณ์ในการน าไปใช้ จึงต้องมีการตรวจสอบค่าคลาดเคลื่อนอยู่เสมอว่ายังอยู่ในช่วงที่ยอมรับได้

หรือไม่เมื่อมีข้อมูลเพ่ิมขึ้น หากไม่สามารถยอมรับได้จะมีการกลับไปพิจารณารูปแบบข้อมูลเพ่ือเลือก

แบบพยากรณท์ี่เหมาะสมใหม่อีกครั้ง 
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 การเก็บรวบรวมข้อมูล  

การเก็บรวบรวมข้อมูล (Data Collection) ต้องมีการพิจารณาถึงระยะเวลาที่ใช้เก็บข้อมูล 

(Timely) ความถูกต้องของข้อมูล (Accurate) ความสม่ าเสมอในการเก็บข้อมูล (Consistence) 

สามารถเข้าใจได้ง่าย (Easy to Understand) และง่ายต่อการใช้งาน (Easy to Use) ซึ่งข้อมูลที่ใช้ใน

การพยากรณ์สามารถดึงออกจากระบบจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management System) 

ของบริษัทกรณีศึกษา ได้แก่ จ านวนชั่วโมงแรงงานและจ านวนกล่องสินค้าขาออก  

 การจัดการข้อมูล  

ข้อมูลที่จัดเก็บมาจะต้องผ่านการจัดการและกระบวนการท าความสะอาดข้อมูล (Data 

Cleaning) ซึ่งในงานวิจัยนี้มีการรวบรวมข้อมูลย้อนหลัง 152 สัปดาห์ ตั้งแต่สัปดาห์ที่ 5 ของปี 2018 

จนถึง ปี 2020 โดยแบ่งข้อมูลปี 2019 และปี 2020 ออกเป็น 2 ชุดคือ 

1. ข้อมูลชุดเรียนรู้ (Training Dataset): เป็นข้อมูลช่วงต้นจ านวน 83 สัปดาห์ (ตั้งแต่สัปดาห์ที่ 

1 ของปี 2019 จนถึงสัปดาห์ที่ 31 ของปี 2020) เพ่ือสร้างแบบพยากรณ ์

2. ข้อมูลชุดทดสอบ (Testing Dataset): เป็นข้อมูลเพ่ือทดสอบแบบพยากรณ์ จ านวน 21 

สัปดาห์ (ตั้งแต่สัปดาห์ที่ 32 ของปี 2020 จนถึงสัปดาห์ที่ 52 ของปี 2020) 

ตารางที่ 4-1 ตัวอย่างข้อมูลทีด่ึงออกจาระบบ WMS  

 

 

year actCases fctCases fastCases slowCases inbCases pickRate clnManHr

2018 47,615          38,381          32790 14825 50030 75 631.5

2018 32,461          36,424          22354 10107 34108 33 994.0

2018 29,766          37,581          20498 9268 31276 31 946.0

2018 31,747          37,871          21863 9884 33357 33 966.5

2018 36,122          36,715          24876 11246 37954 42 858.5

2018 40,090          37,859          27608 12482 42123 43 933.0

2018 45,673          41,241          31453 14220 47989 42 1076.0

2018 51,848          41,966          35705 16143 54478 44 1171.0

2018 33,292          37,640          22927 10365 34981 33 1020.5
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 พิจารณาลักษณะรูปแบบของข้อมูล  

หลังจากพิจารณาแล้วว่าข้อมูลมีเพียงพอที่จะสามารน าไปใช้ในการพยากรณ์ในขั้นต่อไป โดย

พิจารณาข้อมูล พบว่าในช่วงปี 2018 มีรูปแบบข้อมูลที่เป็นแนวโน้มต่างจากข้อมูลในปี 2019 และ 

2020 เนื่องจากเป็นช่วงที่เริ่มมีการจัดตั้งการท างานในรูปแบบครอสส์-ด็อกกิ้งจึงท าให้มีการเติบโตของ

จ านวนสินค้าเป็นแนวโน้มเพ่ิมข้ึนและเริ่มคงที่ในปี 2019 ผู้วิจัยจึงไม่น าข้อมูลในปี 2018 ในการสร้าง

แบบพยากรณ์ การพิจารณาลักษณะรูปแบบของข้อมูลจะท าให้สามารถก าหนดแบบพยากรณ์ที่

เหมาะสมกับรูปแบบของข้อมูลและให้ผลการพยากรณ์ที่แม่นย า โดยจะแยกพิจารณาลักษณะของ

ชั่วโมงแรงงานและจ านวนกล่องสินค้า ดังนี้ 

1. ข้อมูลชั่วโมงแรงงาน 

เมื่อน าข้อมูลชุดเรียนรู้ของข้อมูลชั่วโมงแรงงานมาพิจารณาลักษณะของข้อมูลเพ่ือก าหนดแบบ

พยากรณ์อนุกรมเวลาที่เหมาะสมดังรูปที่ 4-3  

 

รูปที่ 4-3 ข้อมูลชั่วโมงแรงงานชุดเรียนรู้ 

ข้อมูลชุดเรียนรู้ไม่ปรากฏแสดงผลของแนวโน้ม และ ผลของฤดูกาลที่ชัดเจน แม้ว่าข้อมูลมีค่าสูง

ผิดปกติคือช่วงสัปดาห์ที่ 7 ถึง ถึงสัปดาห์ที่  15 ของปี 2020 ซึ่งเป็นช่วงที่มียอดขายสินค้าสูง
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เนื่องมาจากสถานการณ์การระบาดของ COVID-19 เมื่อท าการทดสอบ Stationary ของข้อมูลชุด

เรียนรู้ด้วย Augmented Dickey-Fuller [19] พบว่าข้อมูลไม่มีลักษณะอนุกรมเวลาคงท่ี (p-value = 

0.6546) จึงท าการแปรข้อมูลด้วยผลต่าง 1 สัปดาห์ ก่อนทดสอบซ้ าและพบว่าผลต่าง 1 สัปดาห์ 

ข้อมูลมีลักษณะอนุกรมเวลาคงที่ด้วยค่าความเชื่อมั่นทางสถิติ 95% 

 นอกจากนี้การสร้างแบบพยากรณ์อนุกรมเวลาจ าเป็นต้องมีการวิเคราะห์ค่าสหสัมพันธ์ ACF และ 

PACF ของจ านวนชั่วโมงแรงงาน เพ่ือวิเคราะห์รูปแบบของข้อมูลดังแสดงในรูปที่ 4-4 

  

ก) ค่า ACF ข) ค่า PACF 

รูปที่ 4-4 การวิเคราะห์ค่าสหสัมพันธ์ของจ านวนชั่วโมงแรงงาน 

 พบว่าข้อมูลชุดเรียนรู้มีสหสัมพันธ์กับช่วงเวลาในอดีตเนื่องจากค่า ACF มีแนวโน้มลดลงเรื่อยๆ

และค่า PACF ช่วง 2 สัปดาห์แรกในอดีตมีค่าสูงกว่าค่าวิกฤติ ซึ่งแสดงถึงรูปแบบของข้อมูลที่ไม่มี

ลักษณะอนุกรมเวลาคงที่ (Non-Stationary) แบบมีแนวโน้ม 

2. ข้อมูลจ านวนกล่องสินค้า 

 เมื่อน าข้อมูลชุดเรียนรู้ของข้อมูลจ านวนกล่องสินค้ามาพิจารณาลักษณะของข้อมูล เพ่ือก าหนด

แบบพยากรณ์อนุกรมเวลาที่เหมาะสมดังรูปที่ 4-5  
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รูปที่ 4-5 ข้อมูลจ านวนกล่องสินค้าชุดเรียนรู้ 

พบว่าข้อมูลชุดเรียนรู้ไม่ปรากฏแสดงผลของแนวโน้ม และผลของฤดูกาลที่ชัดเจน แม้ว่า

ข้อมูลมีค่าสูงผิดปกติในช่วงสัปดาห์แรกของปีที่เป็นช่วงเทศกาลปีใหม่และช่วงสัปดาห์ที่ 7 ถึง ถึง

สัปดาห์ที่ 15 ของปี 2020 ซึ่งเป็นช่วงที่มียอดขายสินค้าสูงเนื่องมาจากสถานการณ์การระบาดของ 

COVID-19 เมื่อท าการทดสอบ Stationary ของข้อมูลชุดเรียนรู้ ด้วย Augmented Dickey-Fuller 

[19] พบว่าข้อมูลไม่มีลักษณะอนุกรมเวลาคงที่ (p-value = 0.0783) จึงท าการแปรข้อมูลด้วยผลต่าง 

1 สัปดาห์ ก่อนทดสอบซ้ าและพบว่าผลต่าง 1 สัปดาห์ ข้อมูลมีลักษณะอนุกรมเวลาคงที่ด้วยค่าความ

เชื่อมั่นทางสถิติ 95% 

 นอกจากนี้การสร้างแบบพยากรณ์อนุกรมเวลาจ าเป็นต้องมีการวิเคราะห์ค่าสหสัมพันธ์ ACF และ 

PACF ของจ านวนกล่องสินค้าดังแสดงในรูปที่ 4-6 
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ก) ค่า ACF ข) ค่า PACF 

รูปที่ 4-6 การวิเคราะห์ค่าสหสัมพันธ์ของจ านวนกล่องสินค้า 

การวิเคราะห์ค่าสหสัมพันธ์ของจ านวนกล่องสินค้าให้ผลเหมือนกับการวิเคราะห์จ านวน

ชั่วโมงแรงงานกล่าวคือ ข้อมูลชุดเรียนรู้มีสหสัมพันธ์กับช่วงเวลาในอดีตเนื่องจากค่า ACF มีแนวโน้ม

ลดลงและค่า PACF ช่วง 2 สัปดาห์แรกในอดีตมีค่าสูงกว่าค่าวิกฤติซึ่งแสดงถึงรูปแบบของข้อมูลที่ไม่มี

ลักษณะอนุกรมเวลาคงที่แบบมีแนวโน้ม 

 การเลือกแบบพยากรณ์  

 การเลือกแบบพยากรณ์ที่เหมาะสมกับรูปแบบของข้อมูลและช่วงเวลาที่จะท าการพยากรณ์ 

พิจารณาจากรูปแบบข้อมูลที่ไม่มีลักษณะอนุกรมเวลาคงที่แบบมีแนวโน้ม ทั้งชั่วโมงแรงงานและ

จ านวนกล่องสินค้า โดยเป็นการพยากรณ์ระยะสั้น รายสัปดาห์ ดังนั้นงานวิจัยนี้น าเสนอแบบพยากรณ์

สามารถจ าแนกออกเป็น 2 กลุ่ม ได้แก่ กลุ่มอนุกรมเวลาส าหรับพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานและจ านวน

กล่องสินค้า 6 แบบพยากรณ์ กลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรงส าหรับพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานจ านวน 3 

แบบพยากรณ์และกลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรงส าหรับพยากรณ์จ านวกล่องสินค้าจ านวน 2 แบบ

พยากรณ ์ดังนี้ 
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1. แบบพยากรณ์ส าหรับพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน 

 Naive เป็นแบบพยากรณ์ที่น ามาใช้เป็นตัวเปรียบเทียบ เพ่ือพิจารณาแบบพยากรณ์ที่

แตกต่างกัน เป็นการเปรียบเทียบผลการพยากรณ์และความจ าเป็นในการใช้แบบพยากรณ์ 

ซึ่งแบบพยากรณ์นี้เป็นแบบพยากรณ์ทีใ่ห้ความส าคัญกับข้อมูลที่เกิดขึ้นล่าสุดในการพยากรณ์

ใช้ทดสอบการปราศจากข้อมูลในอดีต 

 Holt’s เป็นแบบพยากรณ์ที่เหมาะส าหรับข้อมูลที่มีแนวโน้มเช่นเดียวกับข้อมูลชุดเรียนรู้ 

เป็นวิธีที่ง่ายและค่าใช้จ่ายต่ า นอกจากนี้ยังมีปรับเรียบข้อมูลก่อนการพยากรณ์ เพ่ือทดสอบ

การน าค่าเฉลี่ยและแนวโน้มในอดีตมาพยากรณ์ 

 ARIMA เป็นแบบพยากรณ์อนุกรมเวลาที่ซับซ้อน แต่ให้ความแม่นย าสูง โดยแบบพยากรณ์

เป็นแบบพยากรณ์เชิงเส้นตรงที่สามารถใช้ได้กับทั้งข้อมูลที่เป็นอนุกรมเวลาคงที่และไม่เป็น

อนุกรมเวลาคงที่ ซึ่งแบบพยากรณ์แบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลัก เป็นส่วนที่มีการก าหนดให้ข้อมูล

ปัจจุบันมีความสัมพันธ์เชิงถดถอยกับข้อมูลเดียวกันในอดีต ส่วนที่สองมีการก าหนดให้ข้อมูล

ปัจจุบันมีความสัมพันธ์กับความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ในอดีต 

 นอกจากแบบพยากรณ์จ าลองอนุกรมเวลาแล้ว ยังเสนอแบบพยากรณ์ถดดอยเชิงเส้นตรงหลาย

ตัวแปร เพ่ือเปรียบเทียบดังต่อไปนี้   

 Simple เป็นแบบพยากรณ์ที่ใช้จ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าเป็นปัจจัยอิสระในพยากรณ์

ชั่วโมงแรงงาน เพ่ือเปรียบเทียบกับวิธีค านวณชั่วโมงแรงงานในปัจจุบัน 

 All Factor เป็นแบบพยากรณ์ที่น าปัจจัยทั้งหมดท่ีเกี่ยวข้องรวมถึงจ านวนกล่องสินค้าจริงแต่

ละประเภทมาสร้างสมการถดถอยที่ดีที่สุดโดยใช้การถดถอยแบบขั้นตอน (Stepwise Linear 

Regression) เพ่ือเปรียบเทียบและประเมินความแม่นย าของข้อมูล รวมถึงศึกษาปัจจัยอิสระ
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ที่มีผลต่อชั่วโมงแรงงานและสามารถน าไปใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงแบบพยากรณ์ใน

อนาคต 

 Practical เป็นแบบพยากรณ์ท่ีอาศัยปัจจัยที่บริษัทกรณีศึกษาทราบในแต่ละสัปดาห์และเป็น

แบบพยากรณ์ท่ีมีความเป็นไปได้ในการใช้งาน  

2. แบบพยากรณ์ส าหรับพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้า 

 ในกลุ่มแบบพยากรณ์อนุกรมเวลา เลือกแบบพยากรณ์เช่นเดียวกับการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน

แต่ส่วนของแบบพยากรณ์ถดดอยเชิงเส้นตรงพหุคูณเลือกใช้ 2 แบบพยากรณ์เพ่ือเปรียบเทียบ

ดังต่อไปนี้   

 Forecasting Case Regression (FCR) เป็นแบบพยากรณ์ที่ใช้จ านวนกล่องสินค้าแจ้ง

ล่วงหน้าเป็นปัจจัยอิสระในพยากรณจ์ านวนกล่องสินค้า 

 Multiple Case Regression (MCR) เป็นแบบพยากรณ์ที่อาศัยปัจจัยที่บริษัทกรณีศึกษา

ทราบในแต่ละสัปดาห์และเป็นแบบพยากรณ์ที่มีความเป็นไปได้ในการใช้งานเช่นเดียวกับการ

พยากรณ์ชั่วโมงแรงาน 

 การเลือกสมการถดถอยท าโดยพิจารณาค่า AIC และ R2
adj ที่ดีสุด จากนั้นจะพิจารณา

เปรียบเทียบความแม่นย าของแต่ละแบบพยากณ์ เพ่ือเลือกแบบพยากรณ์ท่ีดีที่สุด 

 การทดสอบความเหมาะสมของการพยากรณ์  

ในขั้นตอนนี้จะท าไปพร้อมกับขั้นตอนที่ 4.2.4 เป็นการทดสอบพร้อมทั้งพิจารณาความ

เพียงพอของการพยากรณ์โดยพิจารณา Residuals ว่าเป็นไปตามสมมติฐานหรือไม่ ซึ่งประกอบไป

ด้วย  
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1. Residual ต้องมีการจายตัวแบบสุ่ม ไม่มีรูปแบบ สามารถพิจารณาได้จากการสร้างกราฟ 

Residuals คู่กับข้อมูลหรือเวลา หรือ Time Series Plot 

2. ACF พิจารณาจากกราฟ ACF ว่าไม่ปรากฎ Time lag ใดที่มีนัยส าคัญ  

3. Normal Distribution ของ Residuals มีการกระจายตัวแบบปกต ิ

 การทดสอบแบบพยากรณ์ 

เมื่อเลือกแบบพยากรณ์ที่ดีที่สุดได้แล้ว จะสามารถน าแบบพยากรณ์ไปทดสอบโดยน าไป

พยากรณ์ข้อมูลชุดทดสอบ เพ่ือทดสอบความเหมาะสมของแบบพยากรณ์ (Model Fitting) พร้อมทั้ง

จะต้องมีการพิจารณาความแม่นย าและความเหมาะสมของแบบพยากรณ์ หากความคลาดเคลื่อนยัง

อยู่ในระดับที่ยอมรับได้ จะสามารถน าแบบพยากรณ์ ไปพยากรณ์ข้อมูลในอนาคตได้ ทั้งนี้จะต้องมีการ

พิจารณาความคลาดเคลื่อนอยู่เสมอ เพ่ือตรวจสอบว่าค่าคลาดเคลื่อนยังอยู่ในระดับที่ยอมรับได้

หรือไม่ หากยังอยู่ในระดับที่ยอมรับได้ก็สามารถใช้แบบพยากรณ์ที่ค้นหามาพยากรณ์ข้อมูลได้ต่อไป 

แต่ในทางตรงกันข้าม หากค่าคลาดเคลื่อนเกินกว่าระดับที่ยอมรับได้ จ าเป็นต้องมีการพิจารณา

ลักษณะรูปแบบของข้อมูลใหม่ โดยต้องมีการรวมข้อมูลที่เกิดขึ้นใหม่เข้าไปพิจารณาด้วย 

 การพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงาน 

จากการวิเคราะห์รูปแบบของข้อมูลชุดเรียนรู้และการเลือกแบบพยากรณ์ในหัวข้อที่ 4.2.3 และ

หัวข้อที่ 4.2.4 ในหัวข้อนี้จะท าการพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานโดยตรง ซึ่งเป็นการพยากรณ์

จ านวนชั่วโมงแรงงานโดยใช้การพยากรณ์แบบอนุกรมเวลาและสมการถดถอยเชิงเส้นตรง โดยจะใช้

เทคนิคที่เลือกจากหัวข้อที่ 4.2.4 
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 การพยากรณ์กลุ่มอนุกรมเวลา 

แบบพยากรณ์ที่น าเสนอของกลุ่มอนุกรมเวลาประกอบไปด้วย 3 แบบพยากรณ์ ได้แก่ Naive , 

Holt’s และ ARIMA โดยแต่ละแบบพยากรณ์ได้ผลการพยากรณ์ดังนี้ 

1. วิธีการพยากรณ์ Naïve  

เป็นวิธีการพยากรณ์ที่ง่ายที่สุด โดยจะให้ความส าคัญกับข้อมูลล่าสุดท าให้วิธีนี้สามารถจับการ

เปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นได้อย่างรวดเร็ว และมักนิยมน าวิธีนี้ไปเปรียบเทียบกับวิธีที่มีความซับซ้อนเพ่ือ

ช่วยในการตัดสินใจเลือกวิธีการพยากรณ์ โดยสามารถค านวณได้จากสมการที่ 2-3 ได้ผลการพยากรณ์

และค่าความคลาดเคลื่อนดังรูปที่ 4-7 

 

 

รูปที่ 4-7 ผลการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานด้วยวิธี Naïve 

จากผลการพยากรณ์พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ด้วยวิธีนี้ ค่า MAD มีค่า 126.98 

ค่า MAPE มีค่า 7.56 และค่า RMSE มีค่า 165.63 

2. วิธีการพยากรณ์ Exponential smoothing adjusted for trend: Holt’s method 
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 การพยากรณ์ด้วยวิธีนี้ใช้ค่าที่ได้จากโปรแกรม R ก าหนดค่าปรับให้เรียบในแนวระดับหรือ 

Level (alpha, α ) และ ค่าปรับให้เรียบในแนวโน้มหรือ Trend (Beta, 𝛽) ซึ่งค่าปรับเรียบทั้ง 2 

ค่าที่โปรแกรม R ก าหนดเป็นค่าที่ได้จากค่า Sum of Square Error ต่ าที่สุด ซึ่งได้ค่า α = 0.649 

และ 𝛽 = 0.199 และได้กราฟการพยากรณ์และค่าความคลาดเคลื่อนดังรูปที่ 4-8 

 

รูปที่ 4-8 ผลการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานด้วยวิธี Holt’s method 

จากผลการพยากรณ์พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ด้วยวิธีนี้ ค่า MAD มีค่า 116.28 

ค่า MAPE มีค่า 6.88 และค่า RMSE มีค่า 150.99 ซึ่งวิธีนี้ให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยกว่าวิธี Naïve  

3. วิธีการพยากรณ์ ARIMA 

ผลการพิจารณารูปแบบของข้อมูลในหัวข้อที่ 4.2.3 พบว่าข้อมูลเป็นแบบ Non-stationary 

และมีแนวโน้ม ดังนั้นจึงต้องแปลงข้อมูลด้วยการหาผลต่างล าดับที่ 1 (𝑑 = 1)  ซึ่งจะได้กราฟ ACF 

และ PACF ของข้อมูลที่หาผลต่างแล้วดังรูปที่ 4-9  
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รูปที่ 4-9 การหาผลต่างล าดับที่ 1 (d=1) ของข้อมูลจ านวนชั่วโมงแรงงาน  

 พบว่ากราฟ ACF และ PACF ของข้อมูลที่หาผลต่างที่มีลักษณะคงที่  สามารถใช้แบบ

พยากรณ์ ARIMA พยากรณ์ได้ เมื่อน าข้อมูลไปสร้างโมเดลโดยใช้ค าสั่ง auto.arima ในโปรแกรม R 

เพ่ือให้โปรแกรมเลือกรูปแบบโมเดลที่มีความเหมาะสมกับข้อมูลมากที่สุด ซึ่งได้ แบบพยากรณ์คือ 

ARIMA(2,0,0) และค่าคลาดเคลื่อนดังรูปที่ 4-10   
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รูปที่ 4-10 ผลการพยากรณช์ั่วโมงแรงงานด้วยวิธี ARIMA 

 จากผลการพยากรณ์พบว่าแบบพยากรณ์ ARIMA ที่เหมาะสมคือ ARIMA(2,0,0) 

เมื่อกลับไปพิจารณารูปที่ 4-4 พบว่า ACF ของชั่วโมงแรงงานค่อยๆลดลง เมื่อ Time lag เพ่ิมขึ้น 

ในขณะที่ PACF ปรากฎ 2 Time lag แรกที่มีนัยส าคัญ ซึ่งสอดคล้องกับแบบพยากรณ์ที่ได้ ดังนั้น

แสดงให้เห็นว่าชั่วโมงแรงงาน ณ เวลาปัจจุบันสัมพันธ์เชิงถดถอยกับชั่วโมงแรงงานสัปดาห์ที่ 2 ที่ผ่าน

มา  

จากการทดสอบทั้ง 3 วิธีของการพยากรณ์กลุ่มอนุกรมเวลา โดยพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน

ตั้งแต่สัปดาห์ที่ 1 ของปี 2019 จนถึง สัปดาห์ที่ 31 ของปี 2020 ได้ค่า Measuring Forecast Error 

ดังตาราง 4-2  
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ตารางที่ 4-2 ความแม่นย าของแบบพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน กลุ่มอนุกรมเวลา จากข้อมูลชุดเรียนรู้ 

ประเภทของแบบพยากรณ์ MAD MAPE RMSE 
 วิธีการปัจจุบัน (สมการที่1-1) 197.54 11.65 243.98 

อน
ุกร

มเ
วล

า Naïve 126.98 7.56 165.63 
Holt’s Method 116.28 6.88 150.99 
ARIMA (2,0,0) 111.73 6.64 146.42 

 

จากตารางที่ 4-2 พบว่าแบบพยากรณ์กลุ่มอนุกรมเวลาทั้ง  3 วิธี ให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยกว่า

วิธีการปัจจุบัน โดยแบบพยากรณ์ที่ให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยที่สุดคือ ARIMA (2,0,0) มีค่า MAD มีค่า 

111.73 ค่า MAPE มีค่า 6.64 และค่า RMSE มีค่า 146.42 ซึ่งน้อยกว่าวิธี Naïve และ Holt’s 

method โดยค่า MAPE ไม่เกิน ±15% ซึ่งอยู่ในช่วงที่ยอมรับ  

 

รูปที่ 4-11 ผลการพยากรณช์ั่วโมงแรงงานกลุ่มอนุกรมเวลาเทียบกับค่าจริง 

เมื่อพิจารณา Measuring Forecast Error ของข้อมูลจ านวนชั่วโมงแรงงาน  พบว่าวิธี 

ARIMA ให้ค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์น้อยที่สุด ดังรูปที่ 4-11 ดังนั้นจึงเลือกวิธี ARIMA 

เป็นแบบพยากรณ์กลุ่ม Time series ที่ใช้พยากรณ์ชั่วโมงแรงงานรายสัปดาห์ 
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 การพยากรณ์กลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรง 

ในงานวิจัยในการพยากรณ์โดยใช้สมการถดถอยเชิงเส้นตรงนั้น จะใช้แบบพยากรณ์ถดดอย

เชิงเส้นตรงหลายตัวแปร เป็นการศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรตามและปัจจัยอิสระ 2 ตัวขึ้นไป

ที่มีความสัมพันธ์กันในลักษณะเชิงเส้นตรง โดยเริ่มต้นจะต้องแสดงความสัมพันธ์ของตัวแปรด้วย

แผนภาพการกระจายหรือ Scatter Plot เพ่ือใช้พิจารณาความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรตาม (𝑌) และ

ตัวแปรอิสระ (𝑥) ทุกคู่ความสัมพันธ์ เพ่ือพิจารณาความสัมพันธ์ของข้อมูล 

 การวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของปัจจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

1. ปัจจัยจ านวนกล่องสินค้า 

ข้อมูลหลักในการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานพยากรณ์คือจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าเพราะ

เป็นข้อมูลที่ผู้ว่าจ้างต้องแจ้งรายสัปดาห์ตามสัญญาการให้บริการ แม้ว่าปัจจัยจ านวนกล่องสินค้าจะ

สัมพันธ์กับจ านวนชั่วโมงแรงงาน อย่างไรก็ดีค่าพยากรณ์ก็ปรากฎความแตกต่างดังแสดงในรูปที่ 4-12  

 

รูปที่ 4-12 การเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงแรงงานและจ านวนกล่องสินค้า 
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ความแตกต่างในรูปที่ 4-12 มีลักษณะไม่สม่ าเสมอตลอดข้อมูลชุดเรียนรู้ จึงควรพิจารณาปัจจัย

ที่เกี่ยวข้องอ่ืนประกอบ อนึ่งการพยากรณ์โดยจ านวนกล่องสินค้าที่ได้รับจริง  (
actu

t
x ) สามารถจ าแนก

เป็นสินค้าเคลื่อนไหวช้า  ( ) และสินค้าเคลื่อนไหวเร็ว ( ) หากวิเคราะห์ค่าสหสัมพันธ์ 

(Correlation Analysis) ระหว่างจ านวนชั่วโมงแรงงานจริงกับจ านวนกล่องสินค้าทั้งสองประเภทและ

จ านวนกล่องในระบบพุต-ทู-สโตร์ (
inv

t
x ) ดังแสดงในรูปที่ 4-13 พบว่าค่าสหสัมพันธ์ของจ านวนชั่วโมง

แรงงานขึ้นอยู่กับจ านวนกล่องสินค้าในระบบระบบพุต -ทู-สโตร์ ในขณะที่จ านวนกล่องสินค้า

เคลื่อนไหวช้าและเคลื่อนไหวเร็วเกือบเป็นอิสระกันด้วยค่าสหสัมพันธ์ 0.026   

 

รูปที่ 4-13 ค่าสหสัมพันธ์ระหว่างชั่วโมงแรงงานกับปัจจัยจ านวนกล่อง 

slow

t
x

fast

t
x
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2. ปัจจัยอ่ืนๆนอกเหนือจากกล่องสินค้า 

นอกเหนือจากกล่องสินค้าแล้ว ผู้วิจัยยังได้รวบรวมปัจจัยที่เกี่ยวข้องดังตารางที่ 4-3 พร้อม

วิเคราะห์ค่าสหสัมพันธ์กับจ านวนชั่วโมงแรงงานจริงได้ดังรูปที่ 4-14 

ตารางที่ 4-3 ตัวแปรอิสระที่เกี่ยวข้องกับชั่วโมงแรงงาน 

ตัวแปร ข้อมูล 
fore

t
x   กล่องสินค้าที่ผู้ว่าจ้างแจ้งล่วงหน้าในสัปดาห์ t (พันกล่อง) 

actu

t
x   กล่องสินค้าจริงในสัปดาห์ t (พันกล่อง);

actu

t
x =

slow

t
x +

fast

t
x  

slow

t
x   กล่องสินค้าเคลื่อนไหวช้าจากผู้ผลิตในสัปดาห์ t (พันกล่อง) 

fast

t
x   กล่องสินค้าเคลื่อนไหวเร็วจากผู้ผลิตในสัปดาห์ t (พันกล่อง) 

inv

t
x   จ านวนกล่องสินค้าในระบบพุต-ทู-สโตร์ (พันกล่อง) 
pr   อัตราการกระจายกล่องสินค้าเฉลี่ย (กล่อง/ชั่วโมง-คน) 

1t
y

   ชั่วโมงแรงงานจริงในสัปดาห์ t-1 

t   สัปดาห์ 

t
holi   จ านวนวันหยุดในสัปดาห์ t 
�̂�𝑡  จ านวนชั่วโมงแรงงานคาดการณ์จากวิธีการปัจจุบัน 

 

ปัจจัยต่างๆที่เกี่ยวข้องนอกเหนือจากจ านวนกล่องสินค้า ยังมีอัตราการกระจายกล่องสินค้า

เฉลี่ย ( pr ) ซึ่งอาจมีผลกับชั่วโมงแรงงาน เนื่องจากเป็นความเร็วในการหยิบสินค้า ต่อมาคือชั่วโมง

แรงงานในสัปดาห์ที่ผ่านมา ( 1t
y

 ) เนื่องจากเป็นจ านวนชั่วโมงแรงงานจริงที่เกิดจากการท างานกับ

จ านวนกล่องสินค้า ซึ่งอาจสัมพันธ์กับชั่วโมงแรงงานในสัปดาห์ถัดไป ต่อมาคือสัปดาห์ของปี ( t )

เนื่องจากความต้องการสินค้าอาจมีรูปแบบเปลี่ยนไปตามฤดูกาล ส่งผลให้สัปดาห์ของปีอาจมีผลต่อ

ชั่วโมงแรงงาน ต่อมาคือจ านวนวันหยุดในสัปดาห์ ( t
holi ) เนื่องจากพฤติกรรมของผู้บริโภคมักออกไป

จับจ่ายซื้อสินค้าในวันหยุดที่ไม่ใช่วันหยุดประจ าสัปดาห์ ท าให้ความต้องการสินค้าอาจมีมากและมีผล

ต่อชั่วโมงแรงงาน สุดท้ายคือชั่วโมงแรงงานคาดการณ์จากวิธีการปัจจุบัน ( �̂�𝑡 ) เนื่องจากค านวณจาก
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จ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าและอัตราการกระจายกล่องสินค้า ซึ่งอาจมีความสัมพันธ์กับจ านวน

ชั่วโมงแรงงาน  

 

รูปที่ 4-14 ค่าสหสัมพันธ์ระหว่างชั่วโมงแรงงานกับปัจจัยอ่ืนๆ 

 ค่าสหสัมพันธ์ของรูปที่ 4-14 แสดงว่าอัตราการกระจายกล่องสินค้าและจ านวนวันหยุดในสัปดาห์ 

มีความสัมพันธ์กับจ านวนชั่วโมงแรงงานน้อยกว่าการประมาณชั่วโมงแรงงานด้วยวิธีปัจจุบัน เป็นที่

น่าสนใจว่าจ านวนชั่วโมงแรงงานจริงในสัปดาห์ที่ผ่านมามีความสัมพันธ์กับจ านวนชั่วโมงแรงงาน   

หลังจากพิจารณาระดับความสัมพันธ์ของตัวแปรต่างๆ ท าการทดสอบสมมติฐานเพ่ือพิจารณา

ความสัมพันธ์กับตัวแปรตามที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 ได้ผลดังตารางที่ 4-4 
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ตารางที่ 4-4 ผลการทดสอบ ANOVA ของปัจจัยที่เก่ียวข้องกับชั่วโมงแรงงาน 

 DF MSE F-value p-value 

pr  1 298,986.5 284.4 0.000 
fore

t
x  1 853,836.0 812.2 0.000 

inv

t
x  1 969,011.4 921.7 0.000 
slow

t
x  1 322,781.9 307.0 0.000 

fast

t
x  1 1,331,762.5 1,266.8 0.000 

t
holi  1 572.1 0.5 0.463 

t  1 1368.4 1.3 0.258 

Residuals 74 1051.3   

 

 ผลการวิเคราะห์พบว่าปัจจัยที่ค่า p-value มีค่าน้อยกว่า 0.05 ซึ่งหมายความว่าปัจจัยนั้นๆ มี

นัยส าคัญทางสถิติและมีความสัมพันธ์กับชั่วโมงแรงงานคือ จ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้า จ านวน

กล่องสินค้าในระบบพุต-ทู-สโตร์ จ านวนกล่องสินค้าเคลื่อนไหวช้าและเคลื่อนไหวเร็ว และอัตราการ

กระจายกล่องสินค้าเป็นปัจจัยที่ส าคัญควรน าไปสร้างแบบพยากรณ์  

 การสร้างแบบจ าลองและคัดเลือกปัจจัยท่ีเหมาะสม 

เพ่ือทดสอบว่าปัจจัยอิสระต่างๆมีความเหมาะสมกับแบบพยากรณ์ ทั้งในทางทฤษฎีและสถิติ จึง

ต้องท าการทดสอบสหสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรต้นและปัจจัยอิสระ โดยท าการทดสอบภายใต้ระดับ

ความเชื่อมั่น (Confident Interval) ที่ 95%  จากการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของปัจจัยที่เกี่ยวข้อง

น าไปสู่การน าเสนอแบบพยากรณ์ถดดอยเชิงเส้นตรงหลายตัวแปร เพ่ือ เปรียบเทียบแต่ละแบบ

พยากรณ์ดังต่อไปนี้   
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1. Simple เป็นแบบพยากรณ์ที่ใช้ชั่วโมงแรงงานคาดการณ์จากวิธีการปัจจุบัน (ค านวณจาก

จ านวนกล่องพยากรณ์หารด้วยอัตราการกระจายกล่องสินค้าเฉลี่ย (กล่อง/ชั่วโมง-คน) ดัง

สมการที่ 1-1 ) เท่านั้นในการพยากรณ์เช่นเดียวกับที่ใช้อยู่ปัจจุบัน ซึ่งก าหนดให้ 𝑎𝑣𝑔𝑇𝐻 =

�̂�𝑡 =
1

𝑝𝑟
𝑥𝑡

𝑓𝑜𝑟𝑒
=  𝛽1 โดยใช้หลักการของสมการถดถอยเชิงเส้นตรงอย่างง่าย ค านวณด้วย

โปรแกรม R ได้ผลดังรูปที่ 4-15 

 

รูปที่ 4-15 ค่าสัมประสิทธิ์การถดถอยของแบบพยากรณ์ Simple 

จากผลการค านวณพบว่าไม่มีค่า y-Intercept  หรือค่า 𝛽0 = 0 แต่มีค่าสัมประสิทธ์การ

ถดถอย 𝛽1 = 0.964 จากนั้นท าการวิเคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA) เพ่ือวิเคราะห์ความ

เหมาะสมโดยรวมในการน าแบบพยากรณ์ ไปใช้พยากรณ์ชั่วโมงแรงงานดังนี้ 

𝐻0 : แบบพยากรณ์ ไม่มีความเหมาะสมในการใช้พยากรณ์ 

𝐻1: : แบบพยากรณ์ มีความเหมาะสมในการใช้พยากรณ์ 

พบว่า ปฏิเสธ 𝐻0 ที่ค่า p-value มีค่าเท่ากับ 0.000 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 และ F เท่ากับ 4,212.9 

ดังรูปที่ 4-16 ดังนั้นแบบพยากรณ์ ที่ได้มีความเหมาะสมในการน าไปใช้พยากรณ์จ านวนชั่วโมง

แรงงาน 
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รูปที่ 4-16 การวิเคราะห์ความแปรปรวนของแบบพยากรณ์ Simple 

 จากนั้นท าการทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis test) เพ่ือทดสอบว่าปัจจัยอิสระหรือจ านวน

กล่องพยากรณ์มีผลต่อชั่วโมงแรงงานหรือไม่ โดยก าหนดให้ 

𝐻0 :  𝛽1 = 0 
𝐻1 : 𝛽1 ≠ 0 

พบว่า ปฏิเสธ 𝐻0 ที่ค่า p-value มีค่าเท่ากับ 0.000 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 และ t เท่ากับ 64.91 

ดังรูปที่ 4-17 ดังนั้นจ านวนกล่องพยากรณ์มีผลต่อชั่วโมงแรงงาน ได้แบบพยากรณ์ ดังสมการที่ 4-1 

และค านวณค่าความคลาดเคลื่อนได้ดังรูปที่ 4-18 

 

รูปที่ 4-17 การทดสอบสมมติฐานของแบบพยากรณ์ Simple 
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t
y  = 0.9643 1 fore

t
pr

x   (4-1) 

 

 

รูปที่ 4-18 ค่าความคลาดเคลื่อนของแบบพยากรณ ์Simple 

จากผลการพยากรณ์พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ด้วยวิธีนี้ ค่า MAD มีค่า 188.18 

ค่า MAPE มีค่า 10.95 และค่า RMSE มีค่า 235.71 

2. All Factor เป็นแบบพยากรณ์ที่น าปัจจัยทั้งหมดที่เกี่ยวข้องรวมถึงจ านวนกล่องสินค้าจริง

แต่ละประเภทมาใช้ในการสร้างสมการถดถอยที่ดีที่สุด โดยใช้การถดถอยแบบขั้นตอน 

Stepwise Selection แบบ Backward Elimination ด้วยโปรแกรม R เพ่ือเปรียบเทียบและ

ประเมินความแม่นย า จากผลการค านวณพบว่าค่า y-Intercept  หรือค่า 𝛽0 = 843.18 

และค่าสัมประสิทธ์การถดถอยอื่นๆมีค่าดังตารางที่ 4-5 

ตารางที่ 4-5 ค่าสัมประสิทธ์การถดถอยของแบบพยากรณ์ All Factor  

ตัวแปร ตัวย่อในโปรแกรม R พารามิเตอร์ ค่าสัมประสิทธ์การถดถอย 
𝛽0 Intercept 𝛽0 834.18 

t  week 𝛽1 -0.35 

t
holi  holidays 𝛽2 2.43 

fore

t
x  fctCases 𝛽3 -0.01 

fast

t
x  fastCases 𝛽4 0.01 

slow

t
x  slowCases 𝛽5 0.01 

inv

t
x  inbCases 𝛽6 0.00 
pr  pickRate 𝛽7 -8.00 

1t
y

  lstManHr 𝛽8 0.01 

�̂�𝑡 =
1

𝑝𝑟
𝑥𝑡

𝑓𝑜𝑟𝑒 avgTH 𝛽9 0.52 

𝑛 id 𝛽10 0.17 
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จากนั้นท าการวิเคราะห์ความแปรปรวน เพ่ือวิเคราะห์ความเหมาะสมโดยรวมในการน าแบบ

พยากรณ์ ไปใช้พยากรณ์ชั่วโมงแรงงานดังนี้ 

𝐻0 : 𝛽1 = 𝛽2 = 𝛽3 = 𝛽4 = 𝛽5 = 𝛽6 = 𝛽7 = 𝛽8 = 𝛽9 = 𝛽10 = 0 

𝐻1 : อย่างน้อยมี  𝛽𝑖  หนึ่งตัวที่ไม่เท่ากับ 0 

พบว่ามีสองปัจจัยที่ไม่ significant คือ 𝑦𝑡−1และ𝑛ซึ่งมีค่า p-value มากกว่า 0.05 ส่วน

ปัจจัยอิสระที่เหลือ significant ทั้งหมด ดังตารางที่ 4-6 ดังนั้นจึงปฎิเสธ 𝐻0 หมายความว่าแบบ

พยากรณ์ ที่ได้มีความเหมาะสมในการน าไปใช้พยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงาน 

ตารางที่ 4-6 ผลการทดสอบ ANOVA ของแบบพยากรณ์ All Factor 

 DF MSE F-value p-value 

t  1 505,868 706.1 0.000 

t
holi  1 25,582 35.7 0.000 

fore

t
x  1 452,591 631.8 0.000 

fast

t
x  1 130,877 182.7 0.000 

slow

t
x  1 451,581 630.4 0.000 

inv

t
x  1 116,632 162.8 0.000 

pr  1 2,095,187 2924.7 0.000 

1t
y

  1 540 0.8 0.388 

�̂�𝑡 1 25,564 35.7 0.000 

𝑛 1 830 1.2 0.286 

Residuals 71 716   

 

ต่อไปท าการคัดเลือกตัวแปรอิสระที่จะน าใช้ในแบบพยากรณ์ โดยใช้วิธีคัดเลือกแบบขั้นตอน 

(Stepwise Selection) โดยใช้วิธีแบบ Backward Elimination ซึ่งเป็นการทดสอบค่าปัจจัยอิสระ 

แต่ละค่าว่ามีผลต่อชั่วโมงแรงงานหรือไม ่โดยตั้งสมมติฐานดังนี้ 
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𝐻0 :  𝛽𝑖 = 0 
𝐻1 : 𝛽𝑖 ≠ 0 

จากการทดสอบพบว่ามีปัจจัยอิสระที่มีค่า p-value มีมากกว่า 0.05 ได้แก่ t , t
holi , 

inv

t
x , 1t

y


และ 𝑛  ดังรูปที่ 4-19 ดังนั้นจะท าการก าจัด 
inv

t
x ออกจากแบบพยากรณ์เป็นปัจจัยแรก เนื่องจากเป็น

ปัจจัยอิสระที่มีค่า p-value มากที่สุด แล้วท าการสร้างแบบพยากรณ์ใหม่อีกครั้ง จากนั้นคัดเลือก

ปัจจัยถัดไปที่มีค่า p-value มากกว่า 0.05 ออกจากแบบพยากรณ์เช่นเดิม ซึ่งในโปรแกรม R สามารถ

ใช้ค าสั่ง Step() เพ่ือก าจัดปัจจัยอิสระที่ ไม่มีผลต่อชั่วโมงแรงงาน ตามขั้นตอนของ  Stepwise 

Selection  

 

รูปที่ 4-19 การทดสอบสมมติฐานของแบบพยากรณ์ All Factor 
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หลังจากที่ท าการสร้างแบบพยากรณ์ครั้งสุดท้าย สามารถน าไปเขียนเป็นสมการถดถอยเชิง

เส้นตรงพหุคูณดังสมการที่ 4-2 และสามารถค านวณค่าความคลาดเคลื่อน ดังรูปที่ 4-20 

𝑦𝑡 = 834.18 -0.0061 fore

t
x +0.010 slow

t
x +0.011 fast

t
x -7.98 pr + 0.526 ˆ

t
y  (4-2) 

 

รูปที่ 4-20 ค่าความคลาดเคลื่อนของแบบพยากรณ์ All Factor 

จากผลการพยากรณ์พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ด้วยวิธีนี้ ค่า MAD มีค่า 18.56 

ค่า MAPE มีค่า 1.10 และค่า RMSE มีค่า 25.61 

 Practical เป็นแบบพยากรณ์ท่ีอาศัยปัจจัยที่บริษัทกรณีศึกษาทราบในแต่ละสัปดาห์และเป็น

แบบพยากรณ์ที่มีความเป็นไปได้ในการใช้งาน การเลือกสมการถดถอยท าโดยพิจารณาค่า 

AIC และ R2
adj ที่ดีสุด โดยใช้หลักการของสมการถดถอยเชิงเส้นตรงหลายตัวแปร ซึ่งไม่รวม

ปัจจัยที่บริษัทไม่ทราบล่วงหน้าในแต่ละสัปดาห์ได้แก่ 
fast

t
x และ 

slow

t
x ที่จะทราบก็ต่อเมื่อ

สินค้าเข้ามาถึงศูนย์กระจายสินค้าแล้วเท่านั้น โดยขั้นตอนการสร้างแบบพยากรณ์นั้นท า

เช่นเดียวกับแบบพยากรณ์ All Factor ดังนั้นสร้างแบบพยากรณ์ด้วยใช้โปรแกรม R โดยน า

ปัจจัยทั้งหมดใส่เข้าไปในแบบพยากรณ์ ยกเว้น  
fast

t
x และ 

slow

t
x  พบว่าค่า y-Intercept  

หรือค่า 𝛽0 = 1,149 และค่าสัมประสิทธ์การถดถอยอื่นๆมีค่าดังตารางที่ดังตารางที่ 4-7 

ตารางที่ 4-7 ค่าสัมประสิทธ์การถดถอยของแบบพยากรณ์ Practical  

ตัวแปร 
ตัวย่อในโปรแกรม 

R 
พารามิเตอร์ ค่าสัมประสิทธ์การถดถอย 

𝛽0 Intercept 𝛽0 1,149.00 

t  week 𝛽1 -2.37 
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ตัวแปร 
ตัวย่อในโปรแกรม 

R 
พารามิเตอร์ ค่าสัมประสิทธ์การถดถอย 

t
holi  holidays 𝛽2 0.62 

fore

t
x  fctCases 𝛽3 0.00 

inv

t
x  inbCases 𝛽4 0.00 
pr  pickRate 𝛽5 -6.88 

1t
y

  lstManHr 𝛽6 0.36 

�̂�𝑡 =
1

𝑝𝑟
𝑥𝑡

𝑓𝑜𝑟𝑒 avgTH 𝛽7 -0.06 

𝑛 id 𝛽8 -1.07 
 

จากนั้นท าการวิเคราะห์ความแปรปรวน เพ่ือวิเคราะห์ความเหมาะสมโดยรวมในการน าแบบ

พยากรณไ์ปใช้พยากรณ์ชั่วโมงแรงงานดังนี้ 

𝐻0 : 𝛽1 = 𝛽2 = 𝛽3 = 𝛽4 = 𝛽5 = 𝛽6 = 𝛽7 = 𝛽8 = 0 

𝐻1 : อย่างน้อยมี  𝛽𝑖  หนึ่งตัวที่ไม่เท่ากับ 0 

พบว่ามีสองปัจจัยที่ไม่ significant คือ t
holi , �̂�𝑡 และ 𝑛 ซึ่งมีค่า p-value มากกว่า 0.05 

ส่วนปัจจัยอิสระที่เหลือ significant ทั้งหมด ดังรูปที่ 4-21 ดังนั้นจึงปฎิเสธ 𝐻0 หมายความว่าแบบ

พยากรณท์ี่ได้มีความเหมาะสมในการน าไปใช้พยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน 
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รูปที่ 4-21 การวิเคราะห์ความแปรปรวนของแบบพยากรณ์ Practical 

ต่อไปจะท าการคัดเลือกตัวแปรอิสระที่จะน าใช้ในแบบพยากรณ์ โดยใช้วิธีคัดเลือกแบบ

ขั้นตอน ซึ่งเป็นการทดสอบค่าปัจจัยอิสระ แต่ละค่าว่ามีผลต่อชั่วโมงแรงงานหรือไม่ โดยตั้งสมมติฐาน

ดังนี้ 

𝐻0 :  𝛽𝑖 = 0 
𝐻1 : 𝛽𝑖 ≠ 0 

จากการทดสอบสมมติฐานเช่นเดียวกับแบบพยากรณ์ All Factor และคัดเลือกปัจจัย เพ่ือ

ก าจัดปัจจัยอิสระที่ ไม่มีผลต่อชั่ วโมงแรงงาน ตามขั้นตอนของ  Stepwise Selection ได้ค่ า

สัมประสิทธิ์การถดถอยของแบบพยากรณ์ Practical ซึ่งสามารถน าไปเขียนเป็นสมการถดถอยเชิง

เส้นตรงพหุคูณ ดังสมการที่ 4-3 และสามารถค านวณค่าความคลาดเคลื่อนได้ดังรูปที่ 4-22 

𝑦𝑡 = 960.64-1.83 fore

t
x +16.47 inv

t
x   -6.00 pr +0.0 ˆ

t
y +0.4269

1t
y


 (4-3) 

 

 

รูปที่ 4-22 ค่าความคลาดเคลื่อนของแบบพยากรณ์ Practical 
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จากผลการพยากรณ์พบว่าแบบพยากรณ์ All Factor ให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยที่สุด แต่บริษัท

กรณีศึกษาไม่ทราบจ านวนกล่องสินค้าเคลื่อนไหวเร็วและช้าล่วงหน้า จึงท าให้แบบพยากรณ์ 

Practical มีความเหมาะสมมากกว่าแบบพยากรณ์  All Factor และ Simple ด้วยค่าความ

คลาดเคลื่อน MAD มีค่า 100.84 ค่า MAPE มีค่า 5.94 และค่า RMSE มีค่า 125.82 โดยค่า MAPE 

ไม่เกิน ±15% ซึ่งอยู่ในช่วงที่ยอมรับได้ 

จากการทดสอบทั้ง 3 วิธีของข้อมูลจ านวนชั่วโมงแรงงานตั้งแต่สัปดาห์ที่ 1 ของปี 2019 

จนถึง สัปดาห์ที่ 31 ของปี 2020 ได้ค่า Measuring Forecast Error ดังตาราง 4-8  

ตารางที่ 4-8 ความแม่นย าของแบบพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน กลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรง จาก

ข้อมูลชุดเรียนรู้ 

ประเภทของแบบพยากรณ์ MAD MAPE RMSE 

 วิธีการปัจจุบัน (สมการที่ 1-1) 197.54 11.65 243.98 

สม
กา

ร

ถด
ถอ

ย 

Simple (สมการที่ 4-1) 188.18 10.95 235.71 

AllFactor (สมการที่ 4-2) 18.56 1.10 25.61 

Practical (สมการที่ 4-3) 100.84 5.94 125.82 
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รูปที่ 4-23 ผลการพยากรณช์ั่วโมงแรงงานกลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรงเทียบกับค่าจริง 

เมื่อพิจารณา Measuring Forecast Error ของข้อมูลจ านวนชั่วโมงแรงงาน  พบว่าแบบ

พยากรณ์ All Factor และ Practical มีความแม่นย ากว่า แบบพยากรณ์ Simple ดังรูปที่ 4-23 โดย

แบบพยากรณ์ All Factor  ตอบสนองการเปลี่ยนแปลงของชั่วโมงแรงงานที่ดีที่สุด โดยแบบพยากรณ์ 

All Factor ให้ค่าความคลาดเคลื่อนน้อยที่สุด จากการพิจารณาปัจจัยอิสระที่เกี่ยวข้องของแบบ

พยากรณ์ All Factor มีข้อจ ากัดส าคัญ เนื่องจากจ านวนกล่องสินค้าจริงแต่ละประเภทไม่ทราบ

ล่วงหน้า ดังนั้นแบบพยากรณ์ Practical จึงมีความเหมาะสมมากกว่าเนื่องจากการมีอยู่ของข้อมูล ณ 

เวลาการพยากรณ์  

 การพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้า 

จากการวิเคราะห์รูปแบบของข้อมูลชุดเรียนรู้และการเลือกแบบพยากรณ์ในหัวข้อที่ 4.2.3 

และหัวข้อที่ 4.2.4 ในหัวข้อนี้จะท าการพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้า ซึ่งเป็นการพยากรณ์จ านวนกล่อง

สินค้าโดยใช้การพยากรณ์กลุ่มอนุกรมเวลาและกลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรงเช่นเดียวกับการ
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พยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานในหัวข้อก่อนหน้านี้  ดังรูปที่ 4-1 เมื่อได้วิธีที่ดีที่สุดในการพยากรณ์

จ านวนกล่องสินค้า น าค่าพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าที่ได้ไปใช้เป็นหนึ่งในปัจจัยอิสระ ในการสร้าง

สมการถดถอยเชิงเส้นที่ใช้การพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานและเปรียบเทียบค่าความคลาดเคลื่อน

กับวิธีการปัจจุบัน 

 การพยากรณ์กลุ่มอนุกรมเวลา 

รูปแบบข้อมูลของจ านวนกล่องสินค้ามีรูปแบบเป็น Non-stationary และมีแนวโน้ม ดังนั้น

พยากรณ์ที่น าเสนอของกลุ่มอนุกรมเวลาประกอบไปด้วย 3 แบบพยากรณ์ ได้แก่ Naive , Holt’s 

และ ARIMA โดยแต่ละแบบพยากรณ์ได้ผลการพยากรณ์ดังนี้ 

1. วิธีการพยากรณ์ Naïve  

เป็นวิธีที่ใช้เปรียบเทียบกับวิธีที่มีความซับซ้อนเพ่ือช่วยในการตัดสินใจเลือกวิธีการพยากรณ์ ผล

การพยากรณ์ด้วยวิธีนี้จากโปรแกรม R ได้ผลการพยากรณแ์ละค่าคลาดเคลื่อนดังรูปที่ 4-24 

 

 

รูปที่ 4-24 ผลการพยากรณจ์ านวนกล่องสินค้าด้วยวิธี Naïve 
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จากผลการพยากรณ์พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ด้วยวิธีนี้ ค่า MAD มีค่า 

21,488.83 ค่า MAPE มีค่า 13.82 และค่า RMSE มีค่า 31,141.28 

2. วิธีการพยากรณ์ Exponential smoothing adjusted for trend: Holt’s method 

ในการพยากรณ์ด้วยเทคนิคนี้จะใช้ค่าจากโปรแกรม R ก าหนดค่าปรับให้เรียบ Level (alpha, α 

) และ ค่าปรับให้เรียบ Trend (Beta, 𝛽) ซึ่งค่าปรับเรียบทั้ง 2 ค่าที่โปรแกรม R ก าหนดเป็นค่าที่ให้ 

ค่า Sum of Square Error ต่ าที่ สุด  ซึ่ งได้ค่ า  α = 0.429 และ  𝛽 = 0.070 และได้กราฟการ

พยากรณแ์ละค่าคลาดเคลื่อนดังรูปที่ 4-25 

 

รูปที่ 4-25 ผลการพยากรณจ์ านวนกล่องสินค้าด้วยวิธี Holt’s method 

จากผลการพยากรณ์พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ด้วยวิธีนี้  ค่า MAD มีค่า 

17536.71 ค่า MAPE มีค่า 11.41 และค่า RMSE มีค่า 25786.92 ซึ่งวิธีนี้ให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยกว่า

วิธี Naïve 
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3. วิธีการพยากรณ์ ARIMA 

จากผลการพิจารณารูปแบบของข้อมูลในหัวข้อที่ 4.2.3 พบว่าข้อมูลเป็นแบบ Non-stationary 

ดังนั้นจึงต้องแปลงข้อมูลด้วยการหาผลต่างล าดับที่ 1 (𝑑 = 1)  ซึ่งจะได้กราฟ ACF และ PACF ของ

ข้อมูลที่หาผลต่างแล้วดังรูปที่ 4-26  

 

 

 

รูปที่ 4-26 การหาผลต่างล าดับที่ 1 (d=1) ของข้อมูลกล่องสินค้า 

พบว่ากราฟ ACF และ PACF ของข้อมูลที่หาผลต่างที่มีลักษณะคงที่  สามารถใช้แบบ

พยากรณ์ ARIMA พยากรณ์ข้อมูลได้ เมื่อน าข้อมูลไปสร้างโมเดลโดยใช้ค าสั่ง auto.arima ใน

โปรแกรม R เพ่ือให้โปรแกรมเลือกรูปแบบโมเดลที่มีความเหมาะสมกับข้อมูลมากที่สุด ซึ่งได้รูปแบบ

โมเดลการพยากรณ์คือ ARIMA (0,1,1)  ดังรูปที่ 4-27   
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รูปที่ 4-27 ผลการพยากรณจ์ านวนกล่องสินค้าด้วยวิธี ARIMA 

จากผลการพยากรณ์พบว่าแบบพยากรณ์ ARIMA ที่เหมาะสมคือ ARIMA (0,1,1) เมื่อกลับไป

พิจารณารูปที่ 4-6 พบว่า ACF ของจ านวนกล่องสินค้า significant ที่ 2 Time lag แรก จากนั้น

หายไป ในขณะที่ PACF significant ที่ Time lag แรกจากนั้นค่อยๆลดลง ซึ่งสอดคล้องกับแบบ

พยากรณ์ที่ได้ ดังนั้นแสดงให้เห็นว่าจ านวนกล่องสินค้า ณ เวลาปัจจุบันสัมพันธ์กับความคลาดเคลื่อน

จากการพยากรณ์ที่เกิดขึ้นในสัปดาห์ที่ผ่านมา และค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ด้วยวิธีนี้ ค่า 

MAD มี ค่ า  16926.40 ค่ า  MAPE มี ค่ า  10.86 แ ละค่ า  RMSE มี ค่ า  25503.69 ซึ่ งวิ ธี นี้ ให้ ค่ า

คลาดเคลื่อนน้อยกว่าวิธี Naïve และ Holt’s method โดยค่า MAPE ไม่เกิน ±15% ซึ่งอยู่ในช่วงที่

ยอมรับได ้
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จากการทดสอบทั้ง 3 วิธีของข้อมูลจ านวนกล่องสินค้าตั้งแต่สัปดาห์ที่ 1 ของปี 2019 จนถึง 

สัปดาห์ที่ 31 ของปี 2020 ได้ค่า Measuring Forecast Error ดังตาราง 4-9  

ตารางที่ 4-9 ความแม่นย าของแบบพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้า กลุ่มอนุกรมเวลา จากข้อมูลชุด

เรียนรู้ 

ประเภทของแบบพยากรณ์ MAD MAPE RMSE 

 กล่องสินค้าจากผู้ว่าจ้าง 19,373.54 14.48 23,392.52 

อน
ุกร

มเ
วล

า Naïve 21,488.83 13.82 31,141.28 
Holt’s Method 17,536.71 11.41 25,786.92 
ARIMA (0,1,1)* 16,926.40 10.86 25,503.69 

 

จากตารางที่ 4-9 พบว่าแบบพยากรณ์ ARIMA (0,1,1) ให้ค่าคลาดเคลื่อนใกล้เคียงกับแบบ

พยากรณ์ Holt’s Method ในขณะที่แบบพยากรณ์ Naïve ให้ค่าคลาดเคลื่อนมากที่สุด 

 

รูปที่ 4-28 ผลการพยากรณจ์ านวนกล่องสินค้ากลุ่มอนุกรมเวลาเทียบกับค่าจริง 
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เมื่อพิจารณา Measuring Forecast Error ของข้อมูลจ านวนกล่องสินค้า พบว่าวิธี ARIMA 

ให้ค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์น้อยที่สุด ดังรูปที่ 4-28 ดังนั้นจึงเลือกวิธี ARIMA เป็นแบบ

พยากรณ ์Time series ที่ใช้พยากรณ์จ านวนกล่องสินค้ารายสัปดาห์ 

 การพยากรณ์กลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรง 

 การวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของปัจจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

ในงานวิจัยในการพยากรณ์โดยใช้สมการถดถอยเชิงเส้นตรงนั้น จะใช้แบบพยากรณ์ถดดอย

เชิงเส้นตรงหลายตัวแปร เป็นการศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรตามและปัจจัยอิสระ 2 ตัวขึ้นไป

ที่มีความสัมพันธ์กันในลักษณะเชิงเส้นตรงเช่นเดียวกับการพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงาน 

1. ปัจจัยจ านวนกล่องสินค้า 

ข้อมูลหลักในการพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าคือจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้า เนื่องจากเป็น

ข้อมูลที่ผู้ว่าจ้างต้องแจ้งรายสัปดาห์ตามสัญญาการให้บริการ ซึ่งยังปรากฎความแตกต่างระหว่าง

จ านวนกล่องสินค้าที่ผู้ว่าจ้างแจ้งล่วงหน้ากับกล่องสินค้าจริง อีกทั้งมีลักษณะไม่สม่ าเสมอตลอดข้อมูล

ชุดเรียนรู้  ดังรูปที่ 4-29 
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รูปที่ 4-29 การเปรียบเทียบจ านวนกล่องสินค้า 

การพิจารณาปัจจัยที่เกี่ยวข้องอ่ืนประกอบดังตารางที่ 4-10 หากวิเคราะห์ค่าสหสัมพันธ์

ระหว่างจ านวนกล่องสินค้าจริง (
actu

t
x ) กับจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้า (

fore

t
x ) จ านวนกล่องสินค้า

เคลื่อนไหวช้า ( ) และสินค้าเคลื่อนไหวเร็ว ( ) ในสัปดาห์ที่ผ่านมา ปัจจัยต่างๆที่เกี่ยวข้อง

นอกเหนือจากจ านวนกล่องสินค้า ยังมีสัปดาห์ของปี ( t ) เนื่องจากความต้องการสินค้าอาจมีรูปแบบ

เปลี่ยนไปตามฤดูกาล ส่งผลให้สัปดาห์ของปีอาจมีผลต่อจ านวนกล่องสินค้า ต่อมาคือจ านวนวันหยุด

ในสัปดาห์ ( t
holi ) เนื่องจากพฤติกรรมของผู้บริโภคมักออกไปจับจ่ายซื้อสินค้าในวันหยุดที่ไม่ใช่วันหยุด

ประจ าสัปดาห์ ท าให้ความต้องการสินค้าอาจมีมากและอาจมีผลต่อจ านวนกล่องสินค้า ดังแสดงในรูป

ที่ 4-30  
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ตารางที่ 4-10 ตัวแปรอิสระที่เก่ียวข้องกับจ านวนกล่องสินค้า 

ตัวแปร ข้อมูล 
actu

t
x   กล่องสินค้าจริงในสัปดาห์ t (พันกล่อง);

actu

t
x =

slow

t
x +

fast

t
x  

fore

t
x   กล่องสินค้าที่ผู้ว่าจ้างแจ้งล่วงหน้าในสัปดาห์ t (พันกล่อง) 

  กล่องสินค้าเคลื่อนไหวเร็วจากผู้ผลิตในสัปดาห์ t-1 (พันกล่อง) 

  กล่องสินค้าเคลื่อนไหวช้าจากผู้ผลิตในสัปดาห์ t-1 (พันกล่อง) 

t
holi   จ านวนวันหยุดในสัปดาห์ t 

t   สัปดาห์ 
 

 

รูปที่ 4-30 ค่าสหสัมพันธ์ระหว่างจ านวนกล่องสินค้ากับปัจจัยอิสระที่เกี่ยวข้อง 
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พบว่าค่าสหสัมพันธ์ของจ านวนกล่องสินค้าที่ได้รับจริงขึ้นอยู่กับจ านวนกล่องสินค้าเคลื่อนไหว

เร็วถึง 0.807 รองลงมาคือจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าและสินค้าเคลื่อนไหวช้า นอกเหนือจาก

กล่องสินค้าแล้ว พบว่าจ านวนวันหยุดและสัปดาห์เกือบเป็นอิสระกัน  

 หลังจากพิจารณาระดับความสัมพันธ์ของตัวแปรต่างๆ ท าการทดสอบสมมติฐานเพ่ือพิจารณา

ความพันธ์กับตัวแปรตามที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 ได้ผลดังรูปที่ 4-31 

 

รูปที่ 4-31 การวิเคราะห์ความแปรปรวนของปัจจัยที่เก่ียวข้องกับจ านวนกล่องสินค้า 

 ผลการวิเคราะห์พบว่าจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้า จ านวนกล่องสินค้าเคลื่อนไหวเร็ว และ

จ านวนกล่องสินค้าเคลื่อนไหวช้าเป็นปัจจัยที่ส าคัญควรน าไปสร้างแบบพยากรณ์  

 การสร้างแบบจ าลองและคัดเลือกปัจจัยท่ีเหมาะสม 

เพ่ือทดสอบว่าปัจจัยอิสระต่างๆมีความเหมาะสมกับแบบพยากรณ์ ทั้งในทางทฤษฎีและสถิติ จึง

ต้องท าการทดสอบสหสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรต้นและปัจจัยอิสระ โดยท าการทดสอบภายใต้ระดับ

ความเชื่อมั่นที่ 95%  จากการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของปัจจัยที่เกี่ยวข้องน าไปสู่การน าเสนอแบบ

พยากรณ์ถดดอยเชิงเส้นตรงหลายตัวแปร เพ่ือเปรียบเทียบโดยแต่ละแบบพยากรณ์ดังต่อไปนี้   
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1. FCR เป็นแบบพยากรณ์ที่ใช้จ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าเท่านั้นในการพยากรณ์  โดยใช้

หลักการของสมการถดถอยเชิงเส้นตรงอย่างง่าย ค านวณด้วยโปรแกรม R ได้ผลดังรูปที่ 4-32 

  

รูปที่ 4-32 ค่าสัมประสิทธิ์การถดถอยของแบบพยากรณ์ FCR 

จากผลการค านวณพบว่าไม่มีค่า y-Intercept  หรือค่า 𝛽0 = 49,0000 มีค่าสัมประสิทธ์การ

ถดถอย 𝛽1 = 0.672 จากนั้นท าการวิเคราะห์ความแปรปรวน เพ่ือวิเคราะห์ความเหมาะสมโดยรวม

ในการน าแบบพยากรณ์ ไปใช้พยากรณ์ชั่วโมงแรงงานดังนี้ 

H0 : แบบพยากรณ์ ไม่มีความเหมาะสมในการใช้พยากรณ์ 

H1: : แบบพยากรณ์ มีความเหมาะสมในการใช้พยากรณ์ 

พบว่า ปฏิเสธ H0 ที่ค่า p-value มีค่าเท่ากับ 0.000 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 และ F เท่ากับ 59.194 

ดังรูปที่ 4-33 ดังนั้นแบบพยากรณ์ ที่ได้มีความเหมาะสมในการน าไปใช้พยากรณ์จ านวนชั่วโมง

แรงงาน 

 

รูปที่ 4-33 การวิเคราะห์ความแปรปรวนของแบบพยากรณ์ FCR 
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 จากนั้นท าการทดสอบสมมติฐาน เพ่ือทดสอบว่าปัจจัยอิสระหรือจ านวนกล่องสินค้าแจ้ง

ล่วงหน้ามีผลต่อจ านวนกล่องสินค้าหรือไม่ โดยก าหนดให้ 

𝐻0:  𝛽1 = 0 

𝐻1: 𝛽1 ≠ 0 

 

รูปที่ 4-34 การทดสอบสมมติฐานของแบบพยากรณ์ FCR 

พบว่า ปฏิเสธ 𝐻0 ที่ค่า p-value มีค่าเท่ากับ 0.000 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 และ t เท่ากับ 3.483 

ดังรูปที่ 4-36 ดังนั้นจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้ามีผลต่อจ านวนกล่องสินค้า จึงไดแ้บบพยากรณ์ ดัง

สมการที่ 4-4 และค านวณค่าความคลาดเคลื่อนได้ดังรูปที่ 4-35 

�̂�𝑡
𝑓𝑜𝑟𝑒 = 49,000 + 0.672

fore

t
x  (4-4) 

 

 

รูปที่ 4-35 ค่าความคลาดเคลื่อนของแบบพยากรณ์ FCR 

จากผลการพยากรณ์พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ด้วยวิธีนี้ ค่า MAD มีค่า 

15645.72 ค่า MAPE มีค่า 10.01 และค่า RMSE มีค่า 19718.52 
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2. MCR เป็นแบบพยากรณ์ที่อาศัยปัจจัยที่บริษัทกรณีศึกษาทราบในแต่ละสัปดาห์และเป็นแบบ

พยากรณ์ที่มีความเป็นไปได้ในการใช้งาน การเลือกสมการถดถอยท าโดยพิจารณาค่า AIC 

และ R2
adj ที่ดีสุด โดยใช้หลักการของสมการถดถอยเชิงเส้นตรงพหุคูณดังนั้นสร้างแบบ

พยากรณ์ด้วยใช้โปรแกรม R โดยน าปัจจัยทั้งหมดใส่เข้าไปในแบบพยากรณ์ ได้ผลดังตารางที่ 

4-11 

ตารางที่ 4-11 ค่าสัมประสิทธิ์ของสมการถดถอยเชิงเส้นตรงพหุคูณของแบบพยากรณ์ MCR 

ตัวแปร พารามิเตอร์ ค่าสัมประสิทธ์การถดถอย 
𝑥𝑡 𝛽0 47,525.484 
fore

t
x  

𝛽1 0.956 

 
𝛽2 36.004 

 
𝛽3 0.956 

t
holi  

𝛽4 -263.429 

t  𝛽5 -172.865 
จากผลการค านวณพบว่าค่า y-Intercept หรือค่า 𝛽0 = 47,525.484 และค่าสัมประสิทธ์

การถดถอย จากนั้นท าการวิเคราะห์ ANOVA เพ่ือวิเคราะห์ความเหมาะสมโดยรวมในการน าแบบ

พยากรณ์ ไปใช้พยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าดังนี้ 

𝐻0 : 𝛽1 = 𝛽2 = 𝛽3 = 𝛽4 = 𝛽5 = 0 

𝐻1 : อย่างน้อยมี  𝛽𝑖  หนึ่งตัวที่ไม่เท่ากับ 0 

พบว่ามีสองปัจจัยที่ไม่ significant คือ ℎ𝑜𝑙𝑖𝑡 และ 𝑡 ซึ่งมีค่า p-value มากกว่า 0.05 ส่วน

ปัจจัยอิสระที่เหลือ significant ทั้งหมด ดังรูปที่ 4-36 ดังนั้นจึงปฎิเสธ H0 หมายความว่าแบบ

พยากรณ์ ที่ได้มีความเหมาะสมในการน าไปใช้พยากรณ์จ านวนกล่องสินค้า 
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รูปที่ 4-36 การวิเคราะห์ความแปรปรวนของแบบพยากรณ ์MCR  

ต่อไปจะท าการคัดเลือกตัวแปรอิสระที่จะน าใช้ในแบบพยากรณ์ โดยใช้วิธีคัดเลือกแบบ

ขั้นตอน ซึ่งเป็นการทดสอบค่าปัจจัยอิสระ แต่ละค่าว่ามีผลต่อจ านวนกล่องสินค้าหรือไม่ โดย

ตั้งสมมติฐานดังนี้ 

𝐻0 :  𝛽𝑖 = 0 
𝐻1 : 𝛽𝑖 ≠ 0 

จากการทดสอบสมมติฐานและคัดเลือกปัจจัย เพ่ือก าจัดปัจจัยอิสระที่ไม่มีผลต่อจ านวนกล่อง

สินค้า ได้ค่าสัมประสิทธิ์การถดถอยของพยากรณ์ ซึ่งสามารถน าไปสร้างเป็นสมการถดถอยเชิงเส้นตรง

แบบหลายพหุคูณดังสมการที่ 4-5 และสามารถค านวณค่าความคลาดเคลื่อนได้ดังรูปที ่4-37 

�̂�𝑡
𝑓𝑜𝑟𝑒 = 36,237.61 +0.89

fore

t
x  +36.07 +  0.74   (4-5) 

 

 

รูปที่ 4-37 ค่าความคลาดเคลื่อนของแบบพยากรณ ์MCR 

จากผลการพยากรณ์พบว่าแบบพยากรณ์ MCR ให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยกว่า FCR จึงท าให้

แบบพยากรณ์ MCR มีความเหมาะสมมากกว่าแบบพยากรณ์ FCR ด้วยค่า MAD มีค่า 9240.30 ค่า 
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MAPE มีค่า 5.98 และค่า RMSE มีค่า 11618.46 โดยค่า MAPE ไม่เกิน ±15% ซึ่งอยู่ในช่วงที่ยอมรับ

ได ้

เมื่อน าสมการถดถอยที่ได้มาทดสอบได้ค่า Measuring Forecast Error ดังตาราง 4-12  

ตารางที่ 4-12 ความแม่นย าของแบบพยากรณจ์ านวนกล่องสินค้า กลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรง 

 จากข้อมูลชุดเรียนรู้ 

ประเภทของแบบพยากรณ์ MAD MAPE RMSE 

 กล่องสินค้าจากผู้ว่าจ้าง 19,373.54 14.48 23,392.52 

สม
กา

ร

ถด
ถอ

ย FCR (สมการที่ 4-4) 15,645.72 10.09 19,718.52 

MCR (สมการที่ 4-5)* 9,240.30 5.97 11,618.46 
 

 

รูปที่ 4-38 ผลการพยากรณจ์ านวนกล่องสินค้า กลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรงเทียบกับค่าจริง 

เมื่อพิจารณา Measuring Forecast Error ของข้อมูลจ านวนกล่องสินค้า พบว่าแบบพยากรณ์ 

MCR มีความแม่นย ากว่า แบบพยากรณ์ FCR ดังรูปที่ 4-38 ดังนั้นแบบพยากรณ์ MCR จึงมีความ

เหมาะสมมากกว่า 
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 การพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานจากจ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์ใหม่ 

จากการคัดเลือกแบบพยากรณ์ ในการพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าพบว่าแบบพยากรณ์ MCR 

ให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยที่สุด ดังนั้นน าจ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์ที่ได้จากแบบพยากรณ์ดังกล่าวไป

สร้างแบบพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน 2 แบบพยากรณ์ คือ สมการที่ใช้อยู่ในปัจจุบันและสมการถดถอย

เชิงเส้นตรงพหุคูณที่ใช้จ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์มาเป็นหนึ่งในปัจจัยอิสระในการสร้างสมการ 

จากนั้นจะเปรียบเทียบค่าความคลาดเคลื่อนเพ่ือคัดเลือกสมการที่จะใช้ในการพยากรณ์จ านวนชั่วโมง

แรงงานต่อไป 

 การพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงานจากวิธีการปัจจุบัน.MCR 

วิธีการคาดการณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้อยู่ในปัจจุบัน ค านวณจากการใช้จ านวนกล่อง

สินค้าแจ้งล่วงหน้าหารด้วยอัตราความเร็วเฉลี่ยของจ านวนสินค้าที่สามารถหยิบได้ต่อชั่วโมงดังสมการ

ที่ 1-1 แต่ในส่วนนี้จะใช้จ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์ใหมท่ี่ได้จากการใช้สมการถดถอยเชิงเส้นตรงตาม

สมการที่ 4-5 แทนจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าที่มีความคลาดเคลื่อนสูง โดยสามารถค านวณได้

ตามสมการที่ 4-6 

�̂�𝑡 = 1

𝑝𝑟
�̂�𝑡

𝑓𝑜𝑟𝑒 (4-6) 

โดยก าหนด  

�̂�𝑡 คือ ชั่วโมงแรงงานพยากรณ์สัปดาห์ที่ t 

𝑝𝑟  คือ การกระจายกล่องสินค้าเฉลี่ย (กล่อง/ชั่วโมง-คน) 

�̂�𝑡
𝑓𝑜𝑟𝑒 คือ กล่องสินค้าที่พยากรณใ์หมใ่นสัปดาห์ t 

เมื่อน ากล่องสินค้าสินค้าพยากรณ์ไปค านวณชั่วโมงแรงงานตามสมการที่ 4-6 และค านวณค่า

คลาดเคลื่อนได้ดังตารางที่ 4-13 
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ตารางที่ 4-13 ความแม่นย าของแบบพยากรณช์ั่วโมงแรงงาน วิธีการปัจจุบัน.MCR จากข้อมูลชุด
เรียนรู้ 

ประเภทของแบบพยากรณ์ MAD MAPE RMSE 

 วิธีการปัจจุบัน (สมการที่ 1-1) 197.54 11.65 243.98 
 วิธีการปัจจุบัน.MCR (สมการที่ 4-6) 188.42 10.73 227.01 

 

จากการพยากรณ์ข้อมูลชุดเรียนรู้พบว่าวิธีการปัจจุบัน.MCR ให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยกว่า

วิธีการในปัจจุบันเดิม ดังตารางที่ 4-13 ด้วยค่า MAD เท่ากับ 188.42 ค่า MAPE เท่ากับ 10.73 และ

ค่า RMSE เท่ากับ 227.01 โดยค่า MAPE ไม่เกิน ±15% ซึ่งอยู่ในช่วงที่ยอมรับได้ 

 การพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงานจากวิธีสมการถดถอย.MCR 

การพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานโดยใช้สมการถดถอยเชิงเส้นตรงนั้นจะใช้แบบพยากรณ์ถดดอย

เชิงเส้นตรงพหุคูณที่ใช้จ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์จากแบบพยากรณ์ MCR มาเป็นหนึ่งในปัจจัย

อิสระในการสร้างสมการ โดยเริ่มต้นจะต้องแสดงความสัมพันธ์ของตัวแปรด้วยแผนภาพการกระจาย 

เพ่ือพิจารณาความสัมพันธ์ของข้อมูลและค านวณค่าสหสัมพันธ์ซึ่งเป็นตัวบ่งชี้ถึงความสัมพันธ์ ดังรูปที่ 

4-39  
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รูปที่ 4-39 ค่าสหสัมพันธ์ระหว่างชั่วโมงแรงงานกับจ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์ใหม่และปัจจัยที่

เกี่ยวข้อง 

จากการวิเคราะห์พบว่าจ านวนชั่วโมงแรงงานมีความสัมพันธ์กับจ านวนชั่วโมงแรงงานจริงใน

สัปดาห์ที่ผ่านมา จ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์ จ านวนกล่องในระบบพุต-ทู-สโตร์ และจ านวนชั่วโมง

แรงงานคาดการณ์จากวิธีการปัจจุบัน 

 หลังจากพิจารณาระดับความสัมพันธ์ของตัวแปรต่างๆ ท าการทดสอบสมมติฐานเพ่ือพิจารณา

ความพันธ์กับตัวแปรตามท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05 ผลการวิเคราะห์พบว่า จ านวนวันหยุดในสัปดาห์มีค่า 

p-value เท่ากับ 0.463 แสดงให้เห็นว่าจ านวนวันหยุดในสัปดาห์ไม่มีผลกับจ านวนชั่วโมงแรงงาน 
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นอกจากนี้พบว่าจ านวนชั่วโมงแรงงานจริงในสัปดาห์ที่ผ่านมา จ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์ จ านวน

กล่องในระบบพุต-ทู-สโตร์ อัตราการกระจายกล่องสินค้าเฉลี่ย จ านวนชั่วโมงแรงงานคาดการณ์จาก

วิธีการปัจจุบันและจ านวนชั่วโมงแรงงานจริงในสัปดาห์ที่ผ่านมา เป็นปัจจัยที่มีส าคัญควรน าไปสร้าง

แบบพยากรณ์ ดังนั้นสร้างแบบพยากรณ์ด้วยใช้โปรแกรม R โดยน าปัจจัยทั้งหมดใส่เข้าไปในแบบ

พยากรณ์ ได้ผลดังตารางที่ 4-14 

ตารางที่ 4-14 ค่าสัมประสิทธ์การถดถอยของวิธีสมการถดถอย.MCR 

ตัวแปร พารามิเตอร์ ค่าสัมประสิทธ์การถดถอย 
𝛽0 𝛽0 811.91 

t
holi  

𝛽1 -0.80 
fore

t
x  

𝛽2 -0.01 
inv

t
x  

𝛽3 -0.00 
pr  

𝛽4 -8.53 

1t
y

  
𝛽5 -0.09 

�̂�𝑡 𝛽6 0.64 
�̂�𝑡

𝑓𝑜𝑟𝑒 𝛽7 0.13 
 

จากผลการค านวณพบว่าค่า y-Intercept หรือค่า 𝛽0 = 811.91 และค่าสัมประสิทธ์การ

ถดถอยอ่ืนๆมีค่าดังตารางที่ 4-14 จากนั้นท าการวิเคราะห์ ANOVA เพ่ือวิเคราะห์ความเหมาะสม

โดยรวมในการน าแบบพยากรณ์ ไปใช้พยากรณ์ชั่วโมงแรงงานดังนี้ 

𝐻0 : 𝛽1 = 𝛽2 = 𝛽3 = 𝛽4 = 𝛽5 = 𝛽6 = 𝛽7 = 0 

𝐻1 : อย่างน้อยมี  𝛽𝑖  หนึ่งตัวที่ไม่เท่ากับ 0 

พบว่ามีสองปัจจัยที่ไม่ significant คือ �̂�𝑡 ซึ่งมีค่า p-value มากกว่า 0.05 ส่วนปัจจัยอิสระที่

เหลือ significant ทั้งหมด ดังรูปที่ 4-40 ดังนั้นจึงปฎิเสธ 𝐻0 หมายความว่าแบบพยากรณ์ ที่ได้มี

ความเหมาะสมในการน าไปใช้พยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงาน 
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รูปที่ 4-40 การวิเคราะห์ความแปรปรวนสมการถดถอย.MCR 

ต่อไปจะท าการคัดเลือกตัวแปรอิสระที่จะน าใช้ในแบบพยากรณ์ โดยใช้วิธีคัดเลือกแบบ

ขั้นตอน ซึ่งเป็นการทดสอบค่าปัจจัยอิสระ แต่ละค่าว่ามีผลต่อชั่วโมงแรงงานหรือไม่ โดยตั้งสมมติฐาน

ดังนี้ 

𝐻0 :  𝛽𝑖 = 0 
𝐻1 : 𝛽𝑖 ≠ 0 

จากการทดสอบสมมติฐานและคัดเลือกปัจจัย ได้ค่าสัมประสิทธิ์การถดถอยของสมการ

ถดถอย.MCR ซึ่งสามารถน าไปเขียนเป็นสมการถดถอยเชิงเส้นตรงพหุคูณดังสมการที่ 4-7 และ

สามารถค านวณค่าความคลาดเคลื่อนได้ดังรูปที่ 4-41 

𝑦𝑡 = 62.21 - 0.01 fore

t
x +0.97 inv

t
x  + 0.01 �̂�𝑡

𝑓𝑜𝑟𝑒    (4-7) 
 

 

รูปที่ 4-41 ค่าความคลาดเคลื่อนของสมการถดถอย.MCR 
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ตารางที่ 4-15 ความแม่นย าของแบบพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน สมการถดถอย.MCR จากข้อมูลชุด

เรียนรู้ 

ประเภทของแบบพยากรณ์ MAD MAPE RMSE 

 วิธีการปัจจุบัน (สมการที่ 1-1) 197.54 11.65 243.98 
 วิธีสมการถดถอย.MCR (สมการที่ 4-7) 100.55 5.95 123.95 

 

 จากการพยากรณ์ข้อมูลชุดเรียนรู้พบว่าสมการถดถอย .MCR ให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยกว่า

วิธีการในปัจจุบันเดิม ดังตารางที่ 4-15 ด้วยค่า MAD เท่ากับ 100.55 ค่า MAPE เท่ากับ 11.65 และ

ค่า RMSE เท่ากับ 123.95 โดยค่า MAPE ไม่เกิน ±15% ซึ่งอยู่ในช่วงที่ยอมรับได้ 

 การพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานด้วยแบบพยากรณ์กลุ่มสมการถดถอยในหัวข้อ 4.3 

จากการคัดเลือกแบบพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าพบว่าแบบพยากรณ์  MCR ให้ค่า

คลาดเคลื่อนน้อยที่สุด ดังนั้นผู้วิจัยจะน าจ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์ใหม่ที่ได้จากแบบพยากรณ์

ดังกล่าวไปเป็นหนึ่งในปัจจัยอิสระให้กับแบบพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานจากหัวข้อที่ 4.3  เพ่ือทดสอบว่า

หากจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้ามีความคลาดเคลื่อนน้อยลง จะท าให้แบบพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน

จากหัวข้อ 4.3 มีความแม่นย ามากขึ้น  โดยเลือกกลุ่มวิธีสมการถดถอยเชิงเส้นตรง จากนั้นจะ

เปรียบเทียบค่าความคลาดเคลื่อนเพ่ือคัดเลือกสมการที่จะใช้ในการพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงาน

ต่อไป 

 การพยากรณ์กลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรง 

การพยากรณ์โดยใช้สมการถดถอยเชิงเส้นตรงนั้น จะใช้แบบพยากรณ์ถดดอยเชิงเส้นตรง

พหุคูณ เพ่ือใช้พิจารณาความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรตาม  (𝑌) และตัวแปรอิสระ (𝑥) ทุกคู่ความ

สัมพันธ์ เพ่ือพิจารณาความสัมพันธ์ของข้อมูล 
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1. ปัจจัยจ านวนกล่องสินค้า 

ข้อมูลหลักในการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานคือจ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์ใหม่ จากแบบ

พยากรณ์ MCR โดยใช้กล่องสินค้าพยากรณ์ใหม่เป็นปัจจัยอิสระแทนจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้า

จากผู้ว่าจ้าง 

ในส่วนการพิจารณาปัจจัยอ่ืนที่เกี่ยวข้องประกอบ จะท าการพิจารณาเช่นเดียวกับการพยากรณ์

ชั่วโมงแรงงานด้วยสมการถดถอยเชิงเส้นตรงในหัวข้อที่  4.3 ซึ่งสามารถพิจารณาค่าสหสัมพันธ์ได้จาก

รูปที่ 4-42 พบว่าค่าสหสัมพันธ์ของจ านวนชั่วโมงแรงงานขึ้นอยู่กับจ านวนกล่องสินค้าในระบบระบบ

พุต-ทู-สโตร์และจ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์ใหม่ ในขณะที่จ านวนกล่องสินค้าเคลื่อนไหวช้าและ

เคลื่อนไหวเร็วเกือบเป็นอิสระกันด้วยค่าสหสัมพันธ์ 0.026   



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

136 
 

 

รูปที่ 4-42 ค่าสหสัมพันธ์ระหว่างชั่วโมงแรงงานกับจ านวนกล่องสินค้าพยากณ์ใหม่และปัจจัยจ านวน

กล่องสินค้าประเภทต่างๆ 

2. ปัจจัยอ่ืนๆนอกเหนือจากกล่องสินค้า 

นอกเหนือจากกล่องสินค้าแล้ว ผู้วิจัยยังได้รวบรวมปัจจัยที่เกี่ยวข้อง พร้อมวิเคราะห์ค่า

สหสัมพันธ์กับจ านวนชั่วโมงแรงงานจริงได้ดังรูปที่ 4-43 
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รูปที่ 4-43 ค่าสหสัมพันธ์ระหว่างชั่วโมงแรงงานกับจ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์ใหม่และปัจจัยอื่นๆ 

จากรูปที่ 4-43 พบว่าปัจจัยต่างๆที่เกี่ยวข้องนอกเหนือจากจ านวนกล่องสินค้า ยังมีชั่วโมง

แรงงานในสัปดาห์ที่ผ่านมาที่มีผลกับจ านวน และโดยเฉพาะอย่างยิ่งชั่วโมงแรงงานคาดการณ์จาก

วิธีการปัจจุบัน หลังจากพิจารณาระดับความสัมพันธ์ของตัวแปรต่างๆ ท าการทดสอบสมมติฐานเพ่ือ

พิจารณาความสัมพันธ์กับตัวแปรตามที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 ได้ผลดังตารางที่ 4-16 
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ตารางที่ 4-16 ผลการ ANOVA ของปัจจัยที่เก่ียวข้อง เมื่อเปลี่ยนจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าเป็น

จ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์ใหม่ 

 DF MSE F-value p-value 

�̂�𝑡
𝑓𝑜𝑟𝑒 1 1,023,437.00 11,904.24 0.00 

𝑥𝑡
𝑖𝑛𝑣  1 350,468.50 4,076.52 0.00 

𝑥𝑡
𝑠𝑙𝑜𝑤  1 33,428.24 388.83 0.00 

𝑥𝑡
𝑓𝑎𝑠𝑡  1 115,031.00 1,337.99 0.00 
𝑝𝑟 1 225,2968.00 26,205.70 0.00 

ℎ𝑜𝑙𝑖𝑡 1 688.13 8.00 0.01 
�̂�𝑡 1 73,801.76 858.44 0.00 

𝑦𝑡−1 1 16.69 0.19 0.66 

Residuals 73 85.97   

 

 ผลการวิเคราะห์พบว่าปัจจัยที่ค่า p-value มีค่ามากกว่า 0.05 ซึ่งหมายความว่าปัจจัยนั้นๆ ไม่มี

นัยส าคัญทางสถิติและไม่มีความสัมพันธ์กับชั่วโมงแรงงาน คือ จ านวนชั่วโมงแรงงานในสัปดาห์ที่ผ่าน

มา ส่วนปัจจัยอื่นๆที่เหลือทั้งหมด มีค่า p-value น้อยกว่า 0.05 จึงเป็นปัจจับที่ส าคัญ ควรน าไปสร้าง

แบบพยากรณ ์

 การสร้างแบบจ าลองและคัดเลือกปัจจัยท่ีเหมาะสม 

เพ่ือทดสอบว่าปัจจัยอิสระต่างๆมีความเหมาะสมกับแบบพยากรณ์ ทั้งในทางทฤษฎีและสถิติ จึง

ต้องท าการทดสอบสหสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรต้นและปัจจัยอิสระ โดยท าการทดสอบภายใต้ระดับ

ความเชื่อมั่นที่ 95%  จากการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของปัจจัยที่เกี่ยวข้องน าไปสู่การน าเสนอแบบ

พยากรณ์ถดดอยเชิงเส้นตรงพหุคูณ เพ่ือเปรียบเทียบแต่ละแบบพยากรณ์ดังต่อไปนี้   
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1. Simple.MCR เป็นแบบพยากรณ์ที่ใช้ชั่วโมงแรงงานคาดการณ์จากวิธีการปัจจุบันที่ค านวณ

จากจ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์ใหม่หารด้วยอัตราการกระจายกล่องสินค้าเฉลี่ยดังสมการที่ 

1-1 เท่านั้น ในการพยากรณ์  ซึ่ งก าหนดให้  𝑎𝑣𝑔𝑇𝐻 = �̂�𝑡 =
1

𝑝𝑟
�̂�𝑡

𝑓𝑜𝑟𝑒
=  𝛽1 โดยใช้

หลักการของสมการถดถอยเชิงเส้นตรงอย่างง่าย ค านวณด้วยโปรแกรม R ได้ผลดังรูปที่ 4-44 

 

รูปที่ 4-44 ค่าสัมประสิทธิ์การถดถอยของแบบพยากรณ์ Simple.MCR 

จากผลการค านวณพบว่าไม่มีค่า y-Intercept  หรือค่า 𝛽0 = 0 แต่มีค่าสัมประสิทธ์การ

ถดถอย 𝛽1 = 1.007 จากนั้นท าการวิเคราะห์ ANOVA เพ่ือวิเคราะห์ความเหมาะสมโดยรวมในการ

น าแบบพยากรณ์ ไปใช้พยากรณ์ชั่วโมงแรงงานดังนี้ 

𝐻0 : แบบพยากรณ์ ไม่มีความเหมาะสมในการใช้พยากรณ์ 

𝐻1: : แบบพยากรณ์ มีความเหมาะสมในการใช้พยากรณ์ 

พบว่า ปฏิเสธ 𝐻0 ที่ค่า p-value มีค่าเท่ากับ 0.000 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 และ F เท่ากับ 

52,541 ดังรูปที่ 4-45 ดังนั้นแบบพยากรณ์ ที่ได้มีความเหมาะสมในการน าไปใช้พยากรณ์จ านวน

ชั่วโมงแรงงาน 
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รูปที่ 4-45 การวิเคราะห์ความแปรปรวนของแบบพยากรณ์ Simple.MCR 

 จากนั้นท าการทดสอบสมมติฐานเพ่ือทดสอบว่าปัจจัยอิสระหรือจ านวนชั่วโมงแรงงาน

คาดการณ์จากวิธีการปัจจุบันมีผลต่อชั่วโมงแรงงานหรือไม่ โดยก าหนดให้ 

𝐻0 :  𝛽1 = 0 
𝐻1: : 𝛽1 ≠ 0 

พบว่า ปฏิเสธ 𝐻0 ที่ค่า p-value มีค่าเท่ากับ 0.000 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 และ t เท่ากับ 229 

ดังรูปที่ 4-46  

 

รูปที่ 4-46 การทดสอบสมมติฐานของของแบบพยากรณ์ Simple.MCR 

ดังนั้นจ านวนชั่วโมงแรงงานคาดการณ์จากวิธีการปัจจุบันมีผลต่อชั่วโมงแรงงานและได้แบบ

พยากรณ์ ดังสมการที่ 4-8 และค านวณค่าความคลาดเคลื่อนได้ดังรูปที่ 4-47 
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𝑦𝑡 = 1.007 
1

𝑝𝑟
�̂�𝑡

𝑓𝑜𝑟𝑒  (4-8) 

 

 

รูปที่ 4-47 ค่าความคลาดเคลื่อนของแบบพยากรณ ์Simple.MCR 

จากผลการพยากรณ์พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ด้วยวิธีนี้ ค่า MAD มีค่า 58.35 

ค่า MAPE มีค่า 3.44 และค่า RMSE มีค่า 67.39 

2. All Factor.MCR เป็นแบบพยากรณ์ที่น าปัจจัยทั้งหมดที่เกี่ยวข้องรวมถึงจ านวนกล่องสินค้า

จริงแต่ละประเภทมาใช้ในการสร้างสมการถดถอย โดยใช้การคัดเลือกแบบขั้นตอน เพ่ือ

เปรียบเทียบและประเมินความแม่นย า จากผลการค านวณพบว่าค่า y-Intercept หรือค่า 

𝛽0 = −2.211 และค่าสัมประสิทธ์การถดถอยอื่นๆมีค่าดังรูปที่ 4-48 และตารางที่ 4-17  

 

รูปที่ 4-48 ค่าสัมประสิทธิ์การถดถอยของแบบพยากรณ์ All Factor.MCR  

ตารางที่ 4-17 ค่าสัมประสิทธ์การถดถอยของแบบพยากรณ์ All Factor.MCR  

ตัวแปร ตัวย่อในโปรแกรม R พารามิเตอร์ ค่าสัมประสิทธ์การถดถอย 
𝛽0 Intercept 𝛽0 -2.211 
𝑛 week 𝛽1 0.030 

ℎ𝑜𝑙𝑖𝑡 holidays 𝛽2 -0.126 
𝑥𝑡

𝑓𝑎𝑠𝑡 fastCases 𝛽3 0.011 
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ตัวแปร ตัวย่อในโปรแกรม R พารามิเตอร์ ค่าสัมประสิทธ์การถดถอย 
𝑥𝑡

𝑠𝑙𝑜𝑤  slowCases 𝛽4 0.011 
𝑥𝑡

𝑖𝑛𝑣  inbCases 𝛽5 0.000 
𝑝𝑟 pickRate 𝛽6 0.110 

𝑦𝑡−1 lstManHr 𝛽7 -0.003 
�̂�𝑡

𝑓𝑜𝑟𝑒
 newCases 𝛽8 -0.011 

�̂�𝑡  avgTH 𝛽9 1.011 

 

จากนั้นท าการวิเคราะห์ความแปรปรวน เพ่ือวิเคราะห์ความเหมาะสมโดยรวมในการน าแบบ

พยากรณ์ ไปใช้พยากรณ์ชั่วโมงแรงงานดังนี้ 

𝐻0 : 𝛽1 = 𝛽2 = 𝛽3 = 𝛽4 = 𝛽5 = 𝛽6 = 𝛽7 = 𝛽8 = 𝛽9 = 0 

𝐻1 : อย่างน้อยมี  𝛽𝑖  หนึ่งตัวที่ไม่เท่ากับ 0 

พบว่าปัจจัยที่มีค่า p-value มากกว่า 0.05 รูปที่ 4-49 คือ จ านวนชั่วโมงแรงงานในสัปดาห์ที่

ผ่านมา ส่วนปัจจัย อ่ืนๆที่ เหลือ มีค่า p-value น้อยกว่า 0.05 ทั้ งหมด ดังนั้นจึงปฎิ เสธ 𝐻0 

หมายความว่าแบบพยากรณ์ ที่ได้มีความเหมาะสมในการน าไปใช้พยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงาน 

 

รูปที่ 4-49 การวิเคราะห์ความแปรปรวนของแบบพยากรณ์ All Factor.MCR  
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ต่อไปท าการคัดเลือกตัวแปรอิสระที่จะน าใช้ในแบบพยากรณ์ โดยใช้วิธีคัดเลือกแบบขั้นตอน 

ซึ่งเป็นการทดสอบค่าปัจจัยอิสระ แต่ละค่าว่ามีผลต่อชั่วโมงแรงงานหรือไม ่โดยตั้งสมมติฐานดังนี้ 

𝐻0 :  𝛽1 = 0 
𝐻1 : 𝛽1 ≠ 0 

จากการทดสอบสมมติฐานและคัดเลือกปัจจัย เพ่ือก าจัดปัจจัยอิสระที่ไม่มีผลต่อชั่วโมง

แรงงาน ตามขั้นตอนของ Stepwise Selection ได้ค่าสัมประสิทธิ์การถดถอยของแบบพยากรณ์ All 

Factor. MCR ได้ดังรูปที่ 4-50 และตารางท่ี 4-18 

 

รูปที่ 4-50 ค่าสัมประสิทธิ์การถดถอยของแบบพยากรณ์ All Factor.MCR หลังการท า Stepwise 

Selection 

ตารางที่ 4-18 ค่าสัมประสิทธ์การถดถอยของแบบพยากรณ์ All Factor.MCR หลังการท า Stepwise 

Selection 

ตัวแปร ตัวย่อในโปรแกรม R พารามิเตอร์ ค่าสัมประสิทธ์การถดถอย 
𝛽0 Intercept 𝛽0 6.49 
slow

t
x

 
slowCases 𝛽1 0.01 

fast

t
x  fastCases 𝛽2 0.01 

�̂�𝑡
𝑓𝑜𝑟𝑒 NewCases 𝛽3 -0.01 

 

จากค่าสัมประสิทธิ์ในตารางที่ 4-18 สามารถน าไปเขียนเป็นสมการถดถอยเชิงเส้นตรงพหุคูณ 

ได้ดังสมการที่ 4-9 และสามารถค านวณค่าความคลาดเคลื่อนได้ดังรูปที่ 4-51 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

144 
 

𝑦𝑡 = 6.49+0.01𝑥𝑡
𝑠𝑙𝑜𝑤+0.011𝑥𝑡

𝑓𝑎𝑠𝑡-0.01 𝑥𝑡
𝑓𝑜𝑟𝑒 (4-9) 

 

รูปที่ 4-51 ค่าความคลาดเคลื่อนของแบบพยากรณ์ All Factor.MCR 

จากผลการพยากรณ์พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ด้วยวิธีนี้ ค่า MAD มีค่า 6.69 

ค่า MAPE มีค่า 0.40 และค่า RMSE มีค่า 8.80 

3. Practical.MCR เป็นแบบพยากรณ์ที่อาศัยปัจจัยที่บริษัทกรณีศึกษาทราบในแต่ละสัปดาห์

และเป็นแบบพยากรณ์ที่มีความเป็นไปได้ในการใช้งาน การเลือกสมการถดถอยท าโดย

พิจารณาค่า AIC และ R2
adj ที่ดีสุด โดยใช้หลักการของสมการถดถอยเชิงเส้นตรงหลายตัว

แปร ซึ่งไม่รวมปัจจัยที่บริษัทไม่ทราบล่วงหน้าในแต่ละสัปดาห์ได้แก่ จ านวนสินค้าเคลื่อนไหว

เร็วและจ านวนสินค้าเคลื่อนไหวช้าที่จะทราบก็ต่อเมื่อสินค้าเข้ามาถึงศูนย์กระจายสินค้าแล้ว

เท่ านั้น  โดยขั้นตอนการสร้างแบบพยากรณ์ นั้ นท าเช่นเดียวกับแบบพยากรณ์  All 

Factor.MCR ดังนั้นสร้างแบบพยากรณ์  โดยน าปัจจัยทั้งหมดใส่เข้าไปในแบบพยากรณ์ 

ยกเว้น  
fast

t
x และ 

slow

t
x  พบว่าค่า y-Intercept หรือค่า 𝛽0 = 460.400 และค่าสัมประสิทธ์

การถดถอยอื่นๆมีค่าดังรูปที่ 4-52 และตารางท่ีดังตารางที่ 4-19 

 

รูปที่ 4-52 ค่าสัมประสิทธิ์การถดถอยของแบบพยากรณ์ Practical.MCR  
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ตารางที่ 4-19 ค่าสัมประสิทธ์การถดถอยของสมการถดถอยเชิงเส้นตรงพหุคูณของแบบพยากรณ์ 

Pratical.MCR 

ตัวแปร ตัวย่อในโปรแกรม R พารามิเตอร์ ค่าสัมประสิทธ์การถดถอย 
𝛽0 Intercept 𝛽0 460.400 
𝑛 week 𝛽1 -0.470 

ℎ𝑜𝑙𝑖𝑡 holidays 𝛽2 -4.594 
𝑥𝑡

𝑖𝑛𝑣  inbCases 𝛽3 0.001 
𝑝𝑟 pickRate 𝛽4 -3.715 

𝑦𝑡−1 lstManHr 𝛽5 0.067 
�̂�𝑡

𝑓𝑜𝑟𝑒
 newCases 𝛽6 0.001 

�̂�𝑡  avgTH 𝛽7 0.696 
 

จากนั้นท าการวิเคราะห์ความแปรปรวน เพ่ือวิเคราะห์ความเหมาะสมโดยรวมในการน าแบบ

พยากรณไ์ปใช้พยากรณ์ชั่วโมงแรงงานดังนี้ 

𝐻0 : 𝛽1 = 𝛽2 = 𝛽3 = 𝛽4 = 𝛽5 = 𝛽6 = 𝛽7 = 0 

𝐻1 : อย่างน้อยมี  𝛽𝑖  หนึ่งตัวที่ไม่เท่ากับ 0 

 พบว่าปัจจัยทั้งหมดมีค่า p-value น้อยกว่า 0.05 ดังนั้นจึงปฎิเสธ 𝐻0 หมายความว่าแบบ

พยากรณท์ี่ได้มีความเหมาะสมในการน าไปใช้พยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน ดังรูปที่ 4-53 
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รูปที่ 4-53 การทดสอบความแปรปรวนของแบบพยากรณ์ Practical.MCR 

ต่อไปจะท าการคัดเลือกตัวแปรอิสระที่จะน าใช้ในแบบพยากรณ์ โดยใช้วิธีคัดเลือกแบบ

ขั้นตอน ซึ่งเป็นการทดสอบค่าปัจจัยอิสระ แต่ละค่าว่ามีผลต่อชั่วโมงแรงงานหรือไม่ โดยตั้งสมมติฐาน

ดังนี้ 

𝐻0 :  𝛽𝑖 = 0 
𝐻1 : 𝛽𝑖 ≠ 0 

จากการทดสอบสมมติฐานและคัดเลือกปัจจัย เพ่ือก าจัดปัจจัยอิสระที่ไม่มีผลต่อชั่วโมง

แรงงาน ตามขั้นตอนของ Stepwise Selection ได้ค่าสัมประสิทธิ์การถดถอยของแบบพยากรณ์ 

Practical.MCR ได้ดังรูปที่ 4-54 และตารางท่ี 4-20  

 

รูปที่ 4-54 ค่าสัมประสิทธิ์การถดถอยของแบบพยากรณ์ Practical.MCR หลังการท า Stepwise 

Selection 
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ตารางที่ 4-20 ค่าสัมประสิทธ์การถดถอยของแบบพยากรณ์ Practical.MCR  

ตัวแปร ตัวย่อในโปรแกรม R พารามิเตอร์ ค่าสัมประสิทธ์การถดถอย 
𝛽0 Intercept 𝛽0 217.500 

𝑦𝑡−1 lstManHr 𝛽1 0.074 
𝑝𝑟 pickRate 𝛽2 -1.523 

𝑥𝑡
𝑖𝑛𝑣 inbCases 𝛽3 0.001 
�̂�𝑡  avgTH 𝛽4 0.824 

 

จากตารางที่ 4- 20 สามารถน าค่าสัมประสิทธิ์ไปเขียนเป็นสมการถดถอยเชิงเส้นตรงพหุคูณ 

ดังสมการที่ 4-10 และสามารถค านวณค่าความคลาดเคลื่อนได้ดังรูปที่ 4-55 

 

รูปที่ 4-55 ค่าความคลาดเคลื่อนของแบบพยากรณ์ Practical.MCR 

จากผลการพยากรณ์พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ด้วยวิธีนี้ ค่า MAD มีค่า 

49.56 ค่า MAPE มีค่า 2.92 และค่า RMSE มีค่า 58.94 โดยค่า MAPE ไม่เกิน ±15% ซึ่งอยู่ในช่วงที่

ยอมรับได ้

จากการทดสอบทั้ง 3 วิธีของข้อมูลจ านวนชั่วโมงแรงงานตั้งแต่สัปดาห์ที่ 1 ของปี 2019 

จนถึง สัปดาห์ที่ 31 ของปี 2020 ได้ค่า Measuring Forecast Error ดังตาราง 4-21  

 

𝑦𝑡 = 217.5 +10.074𝑦𝑡−1 -1.523𝑝𝑟 +0.001𝑥𝑡
𝑖𝑛𝑣+0.824�̂�𝑡 (4-10) 
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ตารางที่ 4-21 ความแม่นย าของแบบพยากรณ ์กลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรงด้วยกล่องสินค้า

พยากรณ์ใหม่ จากข้อมูลชุดเรียนรู้ 

ประเภทของแบบพยากรณ์ MAD MAPE RMSE 

 วิธีการปัจจุบัน (สมการที่ 1-1) 197.54 11.65 243.98 

สม
กา

ร

ถด
ถอ

ย 

Simple.MCR (สมการที่ 4-8) 58.35 3.44 67.39 

All Factor.MCR (สมการที่ 4-9) 6.69 0.40 8.80 

Practical.MCR (สมการที่ 4-10) 49.56 2.92 58.94 

 

 

รูปที่ 4-56 ผลการพยากรณช์ั่วโมงแรงงานกลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรงจากกล่องสินค้าพยากรณ์

ใหมเ่ทียบกับค่าจริง 

เมื่อพิจารณา Measuring Forecast Error ของข้อมูลจ านวนชั่วโมงแรงงานดังรูปที่ 4-56 พบว่า

แบบพยากรณ์ All Factor.MCR ให้ความแม่นย าสูงเที่สุด แต่เนื่องจากการมีอยู่ของข้อมูล ณ เวลาการ

พยากรณ์  จึงท าให้แบบพยากรณ์  Practical.MCR มีความเหมาะสมมากกว่า แบบพยากรณ์ 

Simple.MCR และ All Factor.MCR 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

บทท่ี5 

การทดสอบและการเปรียบเทียบผลการพยากรณ์ 

ในบทนี้เป็นการทดสอบความเหมาะสมของแบบพยากรณ์และการเปรียบเทียบผลการ

พยากรณ์ ด้วยการวัดผลความแม่นย าของแบบพยากรณ์ โดยอาศัยค่าส่วนเบี่ยงเบนสัมบูรณ์เฉลี่ย ค่า

ความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์เฉลี่ยและรากที่สองของความคลาดเคลื่อนก าลังสองเฉลี่ย โดยจะพิจารณา

ค่าที่น้อยที่สุด เพื่อเลือกแบบพยากรณ์ที่เหมาะสม การพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานแบ่งออกเป็น 2 

ส่วนเพ่ือเปรียบเทียบกันคือ พยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานโดยตรงกับพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้า

และน าไปสร้างสมการที่ใช้ค านวณชั่วโมงแรงงาน ซึ่งในแต่ละส่วนจะเปรียบเทียบทั้งการพยากรณ์แบบ

อนุกรมเวลาและสมการถดถอยเชิงเส้น 

 การทดสอบความแม่นย าและความเหมาะสมของการพยากรณ์กล่องสินค้า กลุ่มอนุกรมเวลา 

หลังจากที่ได้แบบพยากรณ์ ARIMA (0,1,1) เป็นแบบพยากรณ์ที่ให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยที่สุด 

จากหัวข้อที่ 4.4.1 ผู้วิจัยน าแบบพยากรณ ์ARIMA (0,1,1) ไปทดสอบกับข้อมูลชุดทดสอบคือข้อมูลแต่

ตั้งแต่สัปดาห์ที่ 32 ของปี 2019 จนถึงสัปดาห์ที่ 52 ของปี 2020 จ านวน 21 สัปดาห์ เพ่ือพิจารณา

ความแม่นย าของค่าการพยากรณ์ โดยเปรียบเทียบค่าการพยากรณ์กับข้อมูลชั่ วโมงแรงงานจริง เพ่ือ

ท ด ส อ บ ว่ า แ บ บ พ ย าก รณ์  ARIMA(0,1,1) เห ม าะ ส ม ห รื อ ไม่  ได้ ผ ล ดั ง ต าม ร า งที่  5 -1
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ตารางที่ 5-1 ความแม่นย าของแบบพยากรณ์กล่องสินค้า กลุ่มอนุกรมเวลา จากข้อมูลชุดทดสอบ  

ประเภทของแบบพยากรณ์ MAD MAPE RMSE 
อน

ุกร
มเ

วล
า Naïve 21,488.83 13.27 31,141.28 

Holt’s Method 17,536.71 9.46 25,786.92 

ARIMA (0,1,1)* 16,926.40 9.79 25,503.69 

 

จากตารางที่ 5-1 ในการทดสอบแบบพยากรณ์ พบว่าแบบพยากรณ์ ARIMA ที่เลือกมานั้น

เหมาะสมเพียงพอ (Model Adequacy)  เนื่องจากเมื่อพิจารณาจากค่าคลาดเคลื่อนทั้ง 3 ค่าพบว่ามี

ค่าลดลง โดยค่า MAPE ไม่เกิน ±15% ซึ่งอยู่ในช่วงที่ยอมรับได้ นอกจากนี้ยังน าค่า Residual ไปท า 

Time series plot และทดสอบหา ACF ของ Residual เพ่ือดู Pattern และสร้างกราฟ Histogram 

เพ่ือดูการกระจายตัวของ Residual ดังรูปที่ 5-1 

 

รูปที่ 5-1 การทดสอบความเพียงพอของแบบพยากรณ์ ARIMA(0,1,1) 
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 พบว่าไม่ได้มี Pattern อะไรหลงเหลืออยู่ จึงสรุปได้ว่าวิธีนี้เหมาะสมเพียงพอที่จะน ามาใช้ใน

การพยากรณ์ 

 การทดสอบความแม่นย าและความเหมาะสมของการพยากรณ์กล่องสินค้า กลุ่มสมการ

ถดถอยเชิงเส้นตรง 

หลังจากการพิจารณาค่าคลาดเคลื่อนในหัวข้อที่ 4.4.2 พบว่าแบบพยากรณ์ MCR ให้ค่า

คลาดเคลื่อนน้อยที่สุด ดังนั้นน าแบบพยากรณ์ MCR ไปทดสอบกับข้อมูลชุดทดสอบคือข้อมูลตั้งแต่

สัปดาห์ที่ 32 ของปี 2019 จนถึงสัปดาห์ที่ 52 ของปี 2020 จ านวน 21 สัปดาห์ เพ่ือพิจารณาความ

แม่นย าของค่าการพยากรณ์ โดยเปรียบเทียบค่าการพยากรณ์กับข้อมูลจ านวนกล่องสินค้าจริง เพ่ือ

ทดสอบว่าแบบพยากรณ์ MCR เหมาะสมหรือไม่ ได้ผลดังตามรางท่ี 5-2 

ตารางที่ 5-2 ความแม่นย าของแบบพยากรณ์กล่องสินค้า  กลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรง จากข้อมูล

ชุดทดสอบ  

ประเภทของแบบพยากรณ์ MAD MAPE RMSE 

สม
กา

ร

ถด
ถอ

ย 

 

FCR (สมการที่ 4-4) 25,407.35 12.15 30,390.28 

MCR (สมการที่ 4-5)* 19,424.81 7.06 24,621.10 

 

จากตารางที่ 5-2 ในการทดสอบแบบพยากรณ์ พบว่าแบบพยากรณ์ MCR ที่เลือกมานั้น

เหมาะสมเพียงพอ เนื่องจากเมื่อพิจารณาจากค่าคลาดเคลื่อนทั้ง 3 ค่าพบว่าค่าลดลงจากวิธีการเดิม 

โดยค่า MAPE ไม่เกิน ±15% ซึ่งอยู่ในช่วงที่ยอมรับได้ นอกจากนี้ยังน าค่า Residual ไปสร้างกราฟ 

Time series plot และทดสอบหา ACF ของ Residual เพ่ือดู Pattern และสร้างกราฟ Histogram 

เพ่ือดูการกระจายตัวของ Residual ดังรูปที่ 5-2 
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รูปที่ 5-2 การทดสอบความเพียงพอของแบบพยากรณ์ MCR 

 พบว่าไม่ได้มี Pattern อะไรหลงเหลืออยู่ จึงสรุปได้ว่าวิธีนี้เหมาะสมเพียงพอที่จะน ามาใช้ใน

การพยากรณ ์

 การทดสอบความแม่นย าและความเหมาะสมของการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน วิธีการ

ปัจจุบัน.MCR 

จากการพยากรณ์ข้อมูลชุดเรียนรู้ในหัวข้อที่ 4.5.1 พบว่าแบบพยากรณ์วิธีปัจจุบัน.MCR ให้

ค่าคลาดเคลื่อนน้อยกว่าวิธีการปัจจุบันเดิม ดังนั้นจะน าแบบพยากรณ์วิธีปัจจุบัน.MCR ไปทดสอบกับ

ข้อมูลชุดทดสอบ เพ่ือพิจารณาความแม่นย าของค่าการพยากรณ์ โดยเปรียบเทียบค่าการพยากรณ์กับ

ข้อมูลจ านวนกล่องสินค้าจริง เพ่ือทดสอบว่าแบบพยากรณ์วิธีปัจจุบัน.MCR ว่าเหมาะสมหรือไม่ ได้ผล

ดังตามรางท่ี 5-3 
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ตารางที่ 5-3 ความแม่นย าของแบบพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน วิธีการปัจจุบัน.MCR จากข้อมูลชุด
ทดสอบ 

ประเภทของแบบพยากรณ์ MAD MAPE RMSE 

วิธีการปัจจุบัน (สมการที่ 1-1) 256.24 17.05 296.38 
วิธีการปัจจุบัน.MCR (สมการที่ 4-6) 204.83 11.73 311.94 
 

จากตารางที่ 5-3 ในการทดสอบแบบพยากรณ์ พบว่าแบบพยากรณ์เหมาะสมเพียงพอ 

เนื่องจากเมื่อพิจารณาจากค่าคลาดเคลื่อนทั้ง 3 ค่าพบว่าค่าลดลงจากวิธีการเดิม โดยค่า MAPE ไม่

เกิน ±15% ซึ่งอยู่ในช่วงที่ยอมรับได้ นอกจากนี้ยังน าค่า Residual ไปสร้างกราฟ Time series plot 

และทดสอบหา ACF ของ Residual เพ่ือดู Pattern และสร้างกราฟ Histogram เพ่ือดูการกระจาย

ตัวของ Residual ดังรูปที่ 5-3 

 

รูปที่ 5-3 การทดสอบความเพียงพอของแบบพยากรณ์วิธีการปัจจุบัน.MCR 

พบว่าไม่ได้มี Pattern อะไรหลงเหลืออยู่ จึงสรุปได้ว่าวิธีนี้เหมาะสมเพียงพอที่จะน ามาใช้ใน

การพยากรณ ์
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 การทดสอบความแม่นย าและความเหมาะสมของการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน วิธีสมการ

ถดถอย.MCR 

จากการพยากรณ์ข้อมูลชุดเรียนรู้ในหัวข้อที่  4.5.2 พบว่าแบบพยากรณ์ วิธีสมการ

ถดถอย.MCR ให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยกว่าวิธีการปัจจุบันเดิม ดังนั้นจะน าแบบพยากรณ์สมการ

ถดถอย.MCR ไปทดสอบกับข้อมูลชุดทดสอบ เพ่ือพิจารณาความแม่นย าของค่าการพยากรณ์ โดย

เปรียบเทียบค่าการพยากรณ์กับข้อมูลจ านวนชั่วโมงแรงงานจริง เพื่อทดสอบว่าแบบพยากรณ์ดังกล่าว

เหมาะสมหรือไม่ ได้ผลดังตามรางท่ี 5-4 

ตารางที่ 5-4 ความแม่นย าของแบบพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน วิธีสมการถดถอย.MCR จากข้อมูลชุด
ทดสอบ 

ประเภทของแบบพยากรณ์ MAD MAPE RMSE 

 วิธีการปัจจุบัน (สมการที่ 1-1) 256.24 17.05 296.38 

 วิธีสมการถดถอย.MCR (สมการที่ 4-7) 102.45 5.43 120.46 

 

จากตารางที่ 5-4 ในการทดสอบแบบพยากรณ์ พบว่าแบบพยากรณ์เหมาะสมเพียงพอ 

เนื่องจากเมื่อพิจารณาจากค่าคลาดเคลื่อนทั้ง 3 ค่าพบว่าค่าลดลงจากวิธีการเดิม โดยค่า MAPE ไม่

เกิน ±15% ซึ่งอยู่ในช่วงที่ยอมรับได้ นอกจากนี้ยังน าค่า Residual ไปสร้างกราฟ Time series plot 

และทดสอบหา ACF ของ Residual เพ่ือดู Pattern และสร้างกราฟ Histogram เพ่ือดูการกระจาย

ตัวของ Residual ดังรูปที่ 5-4 
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รูปที่ 5-4 การทดสอบความเพียงพอของแบบพยากรณ์สมการถดถอย.MCR 

 เมื่อเปรียบเทียบค่าคลาดเคลื่อนกับวิธีปัจจุบันพบว่าแบบพยากรณ์สมการถดถอย.MCR มีค่า

คลาดเคลื่อนน้อยกว่าและเป็นแบบพยากรณท์ี่มีความเหมาะสมมากกว่าวิธีการในปัจจุบันที่แม้ว่าจะใช้

ค่าพยากรณ์กล่องสินค้าที่แม่นย ามากข้ึนก็ตาม 

 การทดสอบความแม่นย าและความเหมาะสมของการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน กลุ่มสมการ

ถดถอยเชิงเส้นตรง.MCR 

จากการพยากรณ์ข้อมูลชุดเรียนรู้ในหัวข้อ 4.6.1 พบว่า แบบพยากรณ์ Practical.MCR มี

ความเหมาะสมในด้านการมีอยู่ของข้อมูลและมีค่าคลาดเคลื่อนอยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้ จึงน าแบบ

พยากรณ์ Practical.MCR ไปทดสอบกับข้อมูลชุดทดสอบ เพ่ือพิจารณาความแม่นย าของค่าการ

พยากรณ์ โดยเปรียบเทียบค่าการพยากรณ์กับข้อมูลชั่วโมงแรงงานจริง เพ่ือทดสอบว่าแบบพยากรณ์ 

Practical.MCR เหมาะสมหรือไม่ ได้ผลดังตามรางท่ี 5-5 
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ตารางที่ 5-5 ความแม่นย ากับของแบบพยากรณส์มการถดถอยเชิงเส้นตรงจากกล่องสินค้าพยากรณ์

ใหม ่จากข้อมูลชุดทดสอบ 

ประเภทของแบบพยากรณ์ MAD MAPE RMSE 

 วิธีการปัจจุบัน (สมการที่ 1-1) 256.24 17.05 296.38 

สม
กา

ร

ถด
ถอ

ย 

 

Simple.MCR (สมการที่ 4-8)* 60.95 4.47 69.42 

All Factor.MCR (สมการที่ 4-9)* 7.06 0.51 9.10 
Practical.MCR (สมการที่ 4-10) 51.49 3.03 60.04 

 

จากตารางที่ 5-5 ในการทดสอบแบบพยากรณ์ พบว่าแบบพยากรณ์ All Factor.MCR ให้ค่า

คลาดเคลื่อนน้อยที่สุด แต่มีข้อจ ากัดด้านข้อมูลเช่นเดียวกับแบบพยากรณ์ All Factor จึงท าให้แบบ

พยากรณ์ Simple.MCR และ Practical.MCR มีความเหมาะสมมากกว่า และเมื่อเปรียบเทียบความ

ซับซ้อนของการสร้างแบบพยากรณ์ พบว่าแบบพยากรณ์ Simple.MCR มีความซับซ้อนน้อยกว่า ท า

ให้ง่ายต่อการใช้งานมากกว่าแบบพยากรณ์ Practical.MCR และให้ค่าคลาดเคลื่อนที่ใกล้เคียงกัน 

ดังนั้นผู้วิจัยจึงเลือกแบบพยากรณ์ Simple.MCR เป็นแบบพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงาน และเมื่อ

พิจารณาจากค่าคลาดเคลื่อนทั้ง 3 ค่าพบว่าค่าลดลงจากวิธีการเดิม โดยค่า MAPE ไม่เกิน ±15% ซึ่ง

อยู่ในช่วงที่ยอมรับได้ 

จากการน าค่า Residual ไปท า Time series plot และทดสอบหา ACF ของ Residual เพ่ือ

ดู Pattern และสร้างกราฟ Histogram เพ่ือดูการกระจายตัวของ Residual ดังรูปที่ 5-5 พบว่าไม่มี 

Pattern อะไรหลงเหลืออยู่ จึงสรุปได้ว่าวิธีนี้เหมาะสมเพียงพอที่จะน ามาใช้ในการพยากรณ์ชั่วโมง

แรงงาน 
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รูปที่ 5-5 การทดสอบความเพียงพอของแบบพยากรณ์ Simple.MCR 

 การทดสอบความแม่นย าและความเหมาะสมของการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน กลุ่มอนุกรม

เวลา 

จากการพิจารณ์การพยากรณ์ข้อมูลชุดเรียนรู้ในหัวข้อที่  4.3.1 พบว่าแบบพยากรณ์ 

ARIMA(2,0,0) ให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยที่สุด ดังนั้นน าแบบพยากรณ์ ARIMA(2,0,0) ไปทดสอบกับ

ข้อมูลชุดทดสอบคือข้อมูลแต่ตั้งแต่สัปดาห์ที่ 32 ของปี 2019 จนถึงสัปดาห์ที่ 52 ของปี 2020 

จ านวน 21 สัปดาห์ เพ่ือพิจารณาความแม่นย าของค่าการพยากรณ์ โดยเปรียบเทียบค่าการพยากรณ์

กับข้อมูลชั่วโมงแรงงานจริง เพ่ือทดสอบว่าแบบพยากรณ์ ARIMA(2,0,0) เหมาะสมหรือไม่ ได้ผลดัง

ตามรางที่ 5-6 

ตารางที่ 5-6 ความแม่นย าของแบบพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน กลุ่มอนุกรมเวลา จากข้อมูลชุดทดสอบ 

ประเภทของแบบพยากรณ์ MAD MAPE RMSE 

 วิธีการปัจจุบัน (สมการที่1-1) 256.24 17.05 296.38 

อน
ุกร

มเ
วล

า Naïve 88.48 5.82 114.23 
Holt’s Method 87.19 5.71 108.59 
ARIMA (2,0,0)* 89.96 5.97 114.95 
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จากตารางที่ 5-6 การทดสอบแบบพยากรณ์ พบว่าแบบพยากรณ์ ARIMA (2,0,0) ที่เลือกมา

นั้นเหมาะสมเพียงพอ เนื่องจากเมื่อพิจารณาจากค่าคลาดเคลื่อนทั้ง 3 ค่าพบว่าค่าลดลงจากวิธีการ

เดิม โดยค่า MAPE ไม่เกิน ±15% ซึ่งอยู่ในช่วงที่ยอมรับได้ นอกจากนี้ยังน าค่า Residual ไปท า 

Time series plot และทดสอบหา ACF ของ Residual เพ่ือพิจารณา Pattern และสร้างกราฟ 

Histogram และพิจารณาการกระจายตัวของ Residual ดังรูปที่ 5-6 พบว่าไม่มี Pattern อะไร

หลงเหลืออยู่ จึงสรุปได้ว่าวิธีนี้เหมาะสมเพียงพอที่จะน ามาใช้ในการพยากรณ์ 
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รูปที่ 5-6 การทดสอบความเพียงพอของแบบพยากรณ์ของ ARIMA (2,0,0) 

 การทดสอบความแม่นย าและความเหมาะสมของการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน กลุ่มสมการ

ถดถอยเชิงเส้นตรง 

จากการพิจารณาค่าคลาดเคลื่อนที่ได้จากการพยากรร์ข้อมูลชุดเรียนรู้ ในหัวข้อที่ 4.3.2 

จากนั้นจะน าแบบพยากรณ์ Practical ไปทดสอบกับข้อมูลชุดทดสอบคือข้อมูลแต่ตั้งแต่สัปดาห์ที่ 32 

ของปี 2019 จนถึงสัปดาห์ที่ 52 ของปี 2020 จ านวน 21 สัปดาห์ เพ่ือพิจารณาความแม่นย าของค่า

การพยากรณ์ โดยเปรียบเทียบค่าการพยากรณ์กับข้อมูลชั่ วโมงแรงงานจริง เพ่ือทดสอบว่าแบบ

พยากรณ์ Practical เหมาะสมหรือไม่ ได้ผลดังตามรางท่ี 5-7 
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ตารางที่ 5-7 ความแม่นย าของแบบพยากรณ์ชั่วโมงแรงงงาน กลุ่มสมการถดถอยเชิง จากข้อมูลชุด

ทดสอบ 

ประเภทของแบบพยากรณ์ MAD MAPE RMSE 

 วิธีการปัจจุบัน (สมการที่ 1-1) 256.24 17.05 296.38 

สม
กา

ร

ถด
ถอ

ย 

 

Simple (สมการที่ 4-1) 206.87 13.75 241.40 

AllFactor (สมการที่ 4-2) 95.93 6.50 111.06 
Practical (สมการที่ 4-3)* 77.91 5.85 124.98 

 

จากตารางที่ 5-7 ในการทดสอบแบบพยากรณ์ พบว่าแบบพยากรณ์ Practical ที่เลือกมานั้น

เหมาะสมเพียงพอ เนื่องจากเมื่อพิจารณาจากค่าคลาดเคลื่อนทั้ง 3 ค่าพบว่าค่าลดลงจากวิธีการเดิม 

โดยค่า MAPE ไม่เกิน ±15% ซึ่งอยู่ในช่วงที่ยอมรับได้  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

161 
 

 

รูปที่ 5-7 การทดสอบความเพียงพอของแบบพยากรณ์ Practical 

นอกจากนี้ยังน าค่า Residual ไปท า Time series plot และทดสอบหา ACF ของ Residual 

เพ่ือดู Pattern และสร้างกราฟ Histogram เพ่ือดูการกระจายตัวของ Residual ดังรูปที่ 5-7 พบว่า

ไม่ได้มี Pattern อะไรหลงเหลืออยู่ จึงสรุปได้ว่าวิธีนี้เหมาะสมเพียงพอที่จะน ามาใช้ในการพยากรณ์ 

 การเปรียบเทียบผลการพยาการณ์ 

จากการพยากรณ์ข้อมูลชุดเรียนรู้ ดังตารางที่ 5-8 พบว่าในกลุ่มอนุกรมเวลา แบบพยากรณ์ 

ARIMA (2,0,0) เป็นแบบพยากรณ์ที่ให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยที่สุด ส่วนในกลุ่มสมการถดถอยเชิง

เส้นตรง พบว่าแบบพยากรณ์ที่เหมาะสมและให้ค่าคลาดเคลื่อน้อยที่สุด คือแบบพยากรณ์ Practical 

และเมื่อน าค่าพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าที่ได้จากแบบพยากรณ์ MCR มาสร้างแบบพยากรณ์ชั่วโมง

แรงงาน พบว่าAll Factor.MCR ให้ค่าพยากรณ์ที่แม่นย าที่สุด แต่เนื่องจากความซับซ้อนและข้อจ ากัด

ด้านข้อมูลจึงท าให้แบบพยากรณ์ Simple.MCR มีความเหมาะสมมากกว่า และเมื่อน าแบบพยากรณ์

ทุกกลุ่มมาเปรียบเทียบกัน พบว่าแบบพยากรณ์ Simple.MCR เป็นแบบพยากรณ์ที่เหมาะสมและให้
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ค่าคลาดเคลื่อน MAPE อยู่ในช่วงที่ยอมรับได้ ไม่เกิน ±15% ด้วยค่า MAD เท่ากับ 58.35 ค่า MAPE 

เท่ากับ 3.44 และค่า RMSE เท่ากับ 67.39  

ตารางที่ 5-8 ความแม่นย าของแบบพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานทั้งหมด จากข้อมูลชุดเรียนรู้ 

ประเภทของแบบพยากรณ์ 
กล่อง
สินค้า 

AIC MAD MAPE RMSE 

 วิธีการปัจจุบัน (สมการที่1-1) 

จา
กผ

ู้ว่า
จ้า

ง 

- 197.54 11.65 243.98 

อน
ุกร

มเ
วล

า Naïve - 126.98 7.56 165.63 

Holt’s Method - 116.28 6.88 150.99 

ARIMA (2,0,0)* - 111.73 6.64 146.42 

สม
กา

ร
ถด

ถอ
ย 

Simple (สมการที่ 4-1) 932.57 188.18 10.95 235.71 

AllFactor (สมการที่ 4-2) 578.54 18.56 1.10 25.61 

Practical (สมการที่ 4-3)* 937.81 100.84 5.94 125.82 
 วิธีการปัจจุบัน.MCR (สมการที่ 4-6) 

พย
าก

รณ
์ขึ้น

ให
ม่ 

- 188.42 10.73 227.01 

วิธีสมการถดถอย.MCR (สมการที่ 4-7)* 598.46 100.55 5.95 123.95 

สม
กา

ร
ถด

ถอ
ย 

Simple.MCR (สมการที่ 4-8)** 933.07 58.35 3.44 67.39 
All Factor.MCR (สมการที่ 4-9) 479.40 6.69 0.40 8.80 

Practical.MCR (สมการที่ 4-10)* 832.93 49.56 2.92 58.94 
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รูปที่ 5-8 การเปรียบเทียบผลการพยากรณ์ของแบบพยากรณชั่วโมงแรงงานจากแต่ละกลุ่ม 

      นอกจากนี้เมื่อน าค่าพยากรณ์จากแบบพยากรณ์ที่ดีที่สุดในแต่ละกลุ่ม พบว่าแบบพยากรณ์ 

Simple.MCR ให้ค่าพยากรณ์ใกล้เคียงกับค่าจริงมากที่สุดดังรูปที่ 5-8 จากนั้นน าแบบพยากรณ์

ทั้งหมดไปทดสอบความแม่นย าด้วยกับข้อมูลชุดทดสอบ ดังตารางที่ 5-9 
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ตารางที่ 5-9 ความแม่นย าของแบบพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานทั้งหมด จากข้อมูลชุดทดสอบ 

ประเภทของแบบพยากรณ์ กล่อง
สินค้า 

AIC MAD MAPE RMSE 

 วิธีการปัจจุบัน (สมการที่1-1) 

จา
กผ

ู้ว่า
จ้า

ง 

- 256.24 17.05 296.38 

อน
ุกร

มเ
วล

า Naïve - 88.48 5.82 114.23 

Holt’s Method - 87.19 5.71 108.59 
ARIMA (2,0,0)* - 89.96 5.97 114.95 

สม
กา

ร
ถด

ถอ
ย 

Simple (สมการที่ 4-1) 1028.63 206.87 13.75 241.40 

AllFactor (สมการที่ 4-2) 768.25 95.93 6.50 111.06 
Practical (สมการที่ 4-3)*  1087.57 77.91 5.85 124.98 

 วิธีการปัจจุบัน.MCR (สมการที่ 4-6) 
พย

าก
รณ

์ขึ้น
ให

ม่ - 204.83 11.73 311.94 

วิธีสมการถดถอย.MCR (สมการที่ 4-7)* 618.75 102.45 5.43 120.46 

สม
กา

ร
ถด

ถอ
ย 

Simple.MCR (สมการที่ 4-8)** 1003.59 60.95 4.47 69.42 

All Factor.MCR (สมการที่ 4-9) 565.47 7.06 0.51 9.10 
Practical.MCR (สมการที่ 4-10)*  925.68 51.49 3.03 60.04 

       
พบว่าแบบพยากรณ์ที่ดีที่สุดในกลุ่มอนุกรมเวลาคือ ARIMA (2,0,0) ซึ่งแสดงให้เห็นว่าการ

พยากรณ์ชั่วโมงแรงงานนั้น ชั่วโมงแรงงาน ณ เวลาปัจจุบัน มีความสัมพันธ์เชิงถดถอยกับชั่วโมง

แรงงานในอดีต 2 สัปดาห์ย้อนหลัง ส่วนในกลุ่มสมการถดถอยพบว่าแบบพยากรณ์ All Factor ให้ค่า

คลาดเคลื่อนน้อยที่สุด แต่การพิจารณาปัจจัยอิสระท่ีเกี่ยวข้องมีข้อจ ากัดส าคัญ เนื่องจากจ านวนกล่อง

สินค้าจริงแต่ละประเภทไม่ทราบล่วงหน้า ดังนั้นแบบพยากรณ์ Practical ซึ่งมีปัจจัยอิสระในสมการ

คือ จ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้า จ านวนกล่องสินค้าในระบบพุต-ทู-สโตร์ อัตราการกระจายกล่อง

สินค้าเฉลี่ย จ านวนชั่วโมงแรงงานคาดการณ์จากวิธีการปัจจุบันและชั่วโมงแรงงานในสัปดาห์ที่ผ่านมา 

แบบพยากรณ์ Practical จึงมีความเหมาะสมมากกว่า เนื่องจากการมีอยู่ของข้อมูล ณ เวลาการ
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พยากรณ ์เป็นที่น่าสนใจว่าทั้งสองกลุ่มมีชั่วโมงแรงงานในอดีตที่มีความสัมพันธ์กับการพยากรณ์ชั่วโมง

แรงงานในอนาคต  

นอกจากนี้เมื่อผู้วิจัยท าการพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าใหม่ โดยเปรียบเทียบระหว่างแบบ

พยากรณ์กลุ่มอนุกรมเวลาและกลุ่มสมการถดถอย เช่นเดียวกับการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน  พบว่า

แบบพยากรณ์ท่ีให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยที่สุดคือ แบบพยากรณ์ MCR เป็นแบบพยากรณ์กล่องสินค้าใน

กลุ่มสมการถดถอย จากนั้นผู้วิจัยน าจ านวนกล่องสินค้าพยากรณ์ใหม่ที่ได้จากแบบพยากรณ์กล่อง

สินค้า MCR ไปเป็นปัจจัยอิสระแทนจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าในแบบพยากรณ์วิธีการปัจจุบัน

และวิธีสมการถดถอย โดยใช้ชื่อแบบพยากรณ์เป็น วิธีการปัจจุบัน.MCR และวิธีสมการถดถอย.MCR 

พบว่าวิธีสมการถดถอยให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยกว่าวิธีการปัจจุบัน.MCR   

เมื่อผู้วิจัยน ากล่องสินค้าพยากรณ์ใหม่จากแบบพยากรณ์ MCR ไปเป็นหนึ่งในปัจจัยอิสระ

ให้ กับกลุ่ มสมการถดถอย 3 แบบพยากรณ์  ได้ แก่  Simple.MCR, Practical.MCR และ All 

Factor.MCR พบว่าแบบพยากรณ์ All Factor.MCR ให้ความแม่นย าสูงมาก แต่เนื่องจากมีข้อจ ากัด

ด้านการมีอยู่ของข้อมูล เช่นเดียวกับแบบพยากรณ์ All Factor จึงท าให้แบบพยากร์ Practical.MCR 

และ Simple.MCR มีความเหมาะสมมากกว่า และเมื่อเปรียบเทียบค่าความคลาดเคลื่อนพบว่าแบบ

พยากรณ์ Simple.MCR ให้ค่าคลาดเคลื่อนใกล้เคียงกับแบบพยากรณ์ Practical.MCR และมีความ

ซับซ้อนในการสร้างแบบพยากรณ์น้อยกว่า จึงท าให้แบบพยากรณ์ Simple.MCR มีความเหมาะสม

มากกว่าแบบพยากรณ์ Practical.MCR   

 ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบค่าคลาดเคลื่อน การมีอยู่ของข้อมูลและความง่ายดายในการสร้างแบบ

พยากรณ์จึงท าให้แบบพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน Pratical.MCR มีความเหมาะสมมากที่สุด ในการใช้

พยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานของบริษัทกรณีศึกษา 
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 การสรุปผลการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน 

จากการเปรียบเทียบผลการพยากรณ์พบว่า แบบพยากรณ์ Simple.MCR เป็นแบบพยากรณ์

ที่ดีที่สุดในการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน ซึ่งแบบพยากรณ์ดังกล่าว อาศัยจ านวนกล่องสินค้าที่พยากรณ์

ขึ้นใหม่เป็นข้อมูลส าคัญในการคาดการณ์จ านวนชั่วโมงแรงงาน จึงแสดงให้เห็นว่าความถูกต้องของ

จ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้ามีผลต่อชั่วโมงแรงงาน หากจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าจากผู้

ว่าจ้างมีความแม่นย าที่สูงขึ้น จะท าให้บริษัทกรณีศึกษา สามารถคาดการณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานได้

แม่นย าขึ้นและสามารถบริหารแรงงานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น รวมไปถึงสามารถลดค่าใช้จ่ายที่

เกี่ยวข้องกับการจัดหาแรงงานและชั่วโมงแรงงานล่วงเวลา โดยเมื่อผู้วิจัยน าค่าพยากรณ์ที่ได้จากแบบ

พยากรณ์ Simple.MCR ไปเปรียบเทียบกับจ านวนชั่วโมงแรงงานจริง ดังตารางที ่5-10 

ตารางที่ 5-10 การเปรียบเทียบชั่วโมงแรงงานล่วงเวลา 

ปี สัปดาห์ 
ชั่วโมง
แรงงาน
ปกต ิ

OT 
ชั่วโมง
แรงงาน

จริง 

ค่าพยากรณ์ 
Simple.MCR 

ผลต่าง
ระหว่าง

ชั่วโมงปกติ
กับชั่วโมง
พยากรณ ์

ชั่วโมง OT 
ท่ีเกิดจาก

การใช้แบบ
พยากรณ ์

%OT ท่ี
ลดลง 

จ านวน
ชั่วโมง

แรงงานท่ีเกิน
ความ

ต้องการ 

2019 2 1,365.00 247.50 1,612.50 1,509.83 -144.83 102.67 58.52% 0.00 

2019 3 1,582.00 204.00 1,786.00 1,708.24 -126.24 77.76 61.88% 0.00 

2019 4 1,624.00 191.50 1,815.50 1,900.96 -276.96 0.00 100.00% 85.46 

2019 5 1,470.00 172.00 1,642.00 1,735.83 -265.83 0.00 100.00% 93.83 

2019 6 1,477.00 382.00 1,859.00 1,740.63 -263.63 118.37 69.01% 0.00 

2019 7 1,491.00 264.00 1,755.00 1,713.93 -222.93 41.07 84.44% 0.00 

2019 8 1,477.00 401.00 1,878.00 1,985.31 -508.31 0.00 100.00% 107.31 

2019 9 1,554.00 166.00 1,720.00 1,714.38 -160.38 5.62 96.62% 0.00 

2019 10 1,484.00 443.00 1,927.00 1,804.30 -320.30 122.70 72.30% 0.00 

2019 11 1,512.00 388.00 1,900.00 1,874.67 -362.67 25.33 93.47% 0.00 

2019 12 1,533.00 260.00 1,793.00 1,823.25 -290.25 0.00 100.00% 30.25 
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ปี สัปดาห์ 
ชั่วโมง
แรงงาน
ปกต ิ

OT 
ชั่วโมง
แรงงาน

จริง 

ค่าพยากรณ์ 
Simple.MCR 

ผลต่าง
ระหว่าง

ชั่วโมงปกติ
กับชั่วโมง
พยากรณ ์

ชั่วโมง OT 
ท่ีเกิดจาก

การใช้แบบ
พยากรณ ์

%OT ท่ี
ลดลง 

จ านวน
ชั่วโมง

แรงงานท่ีเกิน
ความ

ต้องการ 

2019 13 1,442.00 371.00 1,813.00 1,752.32 -310.32 60.68 83.64% 0.00 

2019 14 1,540.00 554.00 2,094.00 2,002.83 -462.83 91.17 83.54% 0.00 

2019 15 1,351.00 448.50 1,799.50 1,884.21 -533.21 0.00 100.00% 84.71 

2019 16 1,281.00 219.50 1,500.50 1,571.14 -290.14 0.00 100.00% 70.64 

2019 17 1,351.00 489.50 1,840.50 1,927.14 -576.14 0.00 100.00% 86.64 

2019 18 1,260.00 389.00 1,649.00 1,710.02 -450.02 0.00 100.00% 61.02 

2019 19 1,414.00 502.00 1,916.00 1,832.58 -418.58 83.42 83.38% 0.00 

2019 20 1,386.00 394.00 1,780.00 1,756.27 -370.27 23.73 93.98% 0.00 

2019 21 1,337.00 333.00 1,670.00 1,714.99 -377.99 0.00 100.00% 44.99 

2019 22 1,400.00 72.00 1,472.00 1,496.83 -96.83 0.00 100.00% 24.83 

2019 23 1,407.00 305.50 1,712.50 1,706.91 -299.91 5.59 98.17% 0.00 

2019 24 1,519.00 331.50 1,850.50 1,956.24 -437.24 0.00 100.00% 105.74 

2019 25 1,456.00 283.50 1,739.50 1,646.25 -190.25 93.25 67.11% 0.00 

2019 26 1,449.00 199.00 1,648.00 1,609.43 -160.43 38.57 80.62% 0.00 

2019 27 1,449.00 61.50 1,510.50 1,475.15 -26.15 35.35 42.52% 0.00 

2019 28 1,687.00 72.50 1,759.50 1,753.75 -66.75 5.75 92.07% 0.00 

2019 29 1,582.00 121.50 1,703.50 1,680.79 -98.79 22.71 81.31% 0.00 

2019 30 1,687.00 51.00 1,738.00 1,784.82 -97.82 0.00 100.00% 46.82 

2019 31 1,715.00 19.00 1,734.00 1,833.09 -118.09 0.00 100.00% 99.09 

2019 32 1,610.00 122.00 1,732.00 1,813.53 -203.53 0.00 100.00% 81.53 

2019 33 1,533.00 29.50 1,562.50 1,478.74 54.26 83.76 -183.93% 0.00 

2019 34 1,645.00 22.50 1,667.50 1,645.27 -0.27 22.23 1.18% 0.00 

 

พบว่าในสัปดาห์ที่ 2 ของปี 2019 มีค่าพยากรณ์มีจ านวนชั่วโมงแรงงาน 1,509.83 ชั่วโมง 

ในขณะที่มีชั่วโมงแรงงานปกติเพียง 1,365 ชั่วโมง ซึ่งยังขาดชั่วโมงแรงงานปกติอีก 144.83 ชั่วโมง 
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หมายความว่าหากน าแบบพยากรณ์ Simple.MCR ไปใช้งานจะท าให้ฝ่ายปฎิบัติการสามารถจัดหา

แรงงานชั่วคราวจากบริษัทจัดหาแรงงานเพ่ือทดแทนชั่วโมงแรงงานปกติที่ขาดไป 144.83 ชั่วโมงได้ 

และจะท าให้สามารถลดจ านวนชั่วโมงแรงงานล่วงเวลาจากเดิม 247.5 เหลือเพียง 102.67 ชั่วโมง 

ในทางกลับกันในสัปดาห์ที่ 4 ของปี 2019 พบว่าค่าพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานคือ 1,900.69 ชั่วโมง 

ในขณะที่ชั่วโมงแรงงานปกติมีเพียง 1,624 ชั่วโมง ดังนั้นจึงขาดชั่วโมงแรงงานอีก 276.96 ชั่วโมง 

ดังนั้นหากฝ่ายปฏิบัติการสามารถหาแรงงานมาทดแทนได้ทัน จะท าให้ในสัปดาห์นี้ไม่มีชั่วโมงแรงงาน

ล่วงเวลา เนื่องจากจ านวนชั่วโมงแรงงานพยากรณ์ (1,900.69 ชั่วโมง) มากกว่าชั่วโมงแรงงานที่ใช้จริง 

(1,815.5 ชั่วโมง) ซึ่งมีค่ามากกว่า 85.46 ชั่วโมง หมายความว่ามีการจัดจ้างแรงงานเกินกว่าที่ใช้จริง

ในชั่วโมงการท างานปกติ  

 ดังนั้นจึงต้องมีการพิจารณาเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากชั่วโมแรงงานที่เกินความ

ต้องการประกอบด้วย โดยก าหนดค่าแรงโดยเฉลี่ยเป็น 325 บาทต่อวัน หรือชั่วโมงละ 40.63 บาท 

ส าหรับชั่วโมงแรงงานปกติ และชั่วโมงแรงงานล่วงเวลาเป็น 60.94 บาทต่อชั่วโมง จากนั้นน าค่าใช้จ่าย

ที่เกิดขึ้นจากแบบพยากรณ์มาเปรียบเทียบกับค่าใช้จ่ายที่เกิดข้ึนในปัจจุบัน ดังตารางที่ 5-11 

ตารางที่ 5-11 การเปรียบเทียบค่าแรงงานล่วงเวลา 

ปี สัปดาห์ 

วิธีการปัจจบุัน แบบพยากรณ ์Simple.MCR 

OT 
ค่าใช้จ่าย OT 

ในปัจจบุัน 

ชั่วโมง OT ท่ี
เกิดจากการ

ใช้แบบ
พยากรณ ์

จ านวนชัว่โมง
แรงงานท่ีเกิน
ความต้องการ 

ค่า OT 
ค่าแรงงาน

ปกต ิ
ค่าแรงงาน

รวม 
%ค่าใช้จ่าย

ท่ีลดลง 

2019 2 247.50 15,082.03 102.67 0.00 6,256.69 0.00 6,256.69 58.52% 

2019 3 204.00 12,431.25 77.76 0.00 4,738.39 0.00 4,738.39 61.88% 

2019 4 191.50 11,669.53 0.00 85.46 0.00 3,471.97 3,471.97 70.25% 

2019 5 172.00 10,481.25 0.00 93.83 0.00 3,811.77 3,811.77 63.63% 

2019 6 382.00 23,278.13 118.37 0.00 7,213.14 0.00 7,213.14 69.01% 

2019 7 264.00 16,087.50 41.07 0.00 2,502.69 0.00 2,502.69 84.44% 

2019 8 401.00 24,435.94 0.00 107.31 0.00 4,359.62 4,359.62 82.16% 
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ปี สัปดาห์ 

วิธีการปัจจบุัน แบบพยากรณ ์Simple.MCR 

OT 
ค่าใช้จ่าย OT 

ในปัจจบุัน 

ชั่วโมง OT ท่ี
เกิดจากการ

ใช้แบบ
พยากรณ ์

จ านวนชัว่โมง
แรงงานท่ีเกิน
ความต้องการ 

ค่า OT 
ค่าแรงงาน

ปกต ิ
ค่าแรงงาน

รวม 
%ค่าใช้จ่าย

ท่ีลดลง 

2019 9 166.00 10,115.63 5.62 0.00 342.27 0.00 342.27 96.62% 

2019 10 443.00 26,995.31 122.70 0.00 7,476.98 0.00 7,476.98 72.30% 

2019 11 388.00 23,643.75 25.33 0.00 1,543.78 0.00 1,543.78 93.47% 

2019 12 260.00 15,843.75 0.00 30.25 0.00 1,228.86 1,228.86 92.24% 

2019 13 371.00 22,607.81 60.68 0.00 3,697.71 0.00 3,697.71 83.64% 

2019 14 554.00 33,759.38 91.17 0.00 5,555.54 0.00 5,555.54 83.54% 

2019 15 448.50 27,330.47 0.00 84.71 0.00 3,441.37 3,441.37 87.41% 

2019 16 219.50 13,375.78 0.00 70.64 0.00 2,869.56 2,869.56 78.55% 

2019 17 489.50 29,828.91 0.00 86.64 0.00 3,519.78 3,519.78 88.20% 

2019 18 389.00 23,704.69 0.00 61.02 0.00 2,479.09 2,479.09 89.54% 

2019 19 502.00 30,590.63 83.42 0.00 5,083.29 0.00 5,083.29 83.38% 

2019 20 394.00 24,009.38 23.73 0.00 1,446.28 0.00 1,446.28 93.98% 

2019 21 333.00 20,292.19 0.00 44.99 0.00 1,827.61 1,827.61 90.99% 

2019 22 72.00 4,387.50 0.00 24.83 0.00 1,008.86 1,008.86 77.01% 

2019 23 305.50 18,616.41 5.59 0.00 340.78 0.00 340.78 98.17% 

2019 24 331.50 20,200.78 0.00 105.74 0.00 4,295.78 4,295.78 78.73% 

2019 25 283.50 17,275.78 93.25 0.00 5,682.24 0.00 5,682.24 67.11% 

2019 26 199.00 12,126.56 38.57 0.00 2,350.11 0.00 2,350.11 80.62% 

2019 27 61.50 3,747.66 35.35 0.00 2,154.03 0.00 2,154.03 42.52% 

2019 28 72.50 4,417.97 5.75 0.00 350.13 0.00 350.13 92.07% 

2019 29 121.50 7,403.91 22.71 0.00 1,384.12 0.00 1,384.12 81.31% 

2019 30 51.00 3,107.81 0.00 46.82 0.00 1,902.03 1,902.03 38.80% 

2019 31 19.00 1,157.81 0.00 99.09 0.00 4,025.34 4,025.34 -247.67% 

2019 32 122.00 7,434.38 0.00 81.53 0.00 3,312.28 3,312.28 55.45% 

2019 33 29.50 1,797.66 83.76 0.00 5,104.06 0.00 5,104.06 -183.93% 

2019 34 22.50 1,371.09 22.23 0.00 1,354.87 0.00 1,354.87 1.18% 

 

จากการใช้แบบพยากรณ์ Simple.MCR พบว่าในสัปดาห์ที่ 2 ของปี 2019 มีชั่วโมงแรงงาน

ล่วงเวลา 102.67 ชั่วโมง จากเดิม 247.50 ชั่วโมง จึงท าให้สามารถลดค่าใช้จ่ายจากเดิม 15,843.75 

บาท เหลือเพียง 6,256.69 บาท คิดเป็น 58.52% และในสัปดาห์ที่ 4 ของปี 2019 พบว่าไม่มีชั่วโมง

แรงงานล่วงเวลาเกิดขึ้น จากเดิมมีชั่วโมงแรงงานล่วงเวลา 191.50 ชั่วโมง แต่ค่าพยากรณ์ในสัปดาห์นี้
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คือ 1,900.96 ชั่วโมง ในขณะที่ชั่วโมงแรงงานที่ใช้จริงคือ 1,815.50 แสดงให้เห็นว่ามีการพยากรณ์

ชั่วโมงแรงงานเกินกว่าที่ใช้จริง 85.46 ชั่วโมง จึงท าให้ในสัปดาห์ที่ 4 มีค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการมี

แรงงานเกินความต้องการในชั่วโมงปกติคิดเป็น 3,471.97 บาท และเมื่อเปรียบเทียบกับค่าใช้จ่ายของ

ชั่วโมงแรงงานล่วงเวลาในวิธีการปัจจุบันที่มีค่าใช้จ่าย 11,669.53 บาท ซึ่งสามารถลดค่าใช้ลงได้ 

70.25%  

ดังนั้น เมื่อท าการเปรียบเทียบจ านวนชั่ วโมงแรงงานทั้ งหมด พบว่าแบบพยากรณ์ 

Simple.MCR สามารถลดชั่วโรงแรงงานล่วงเวลาลงได้เฉลี่ย 58.99% ต่อสัปดาห์และสามารถลด

ค่าใช้จ่ายเนื่องมาจากการท างานล่วงเวลาลง 28.12% ต่อสัปดาห์ 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

บทท่ี6 

สรุปผลการวิจัยและขอ้เสนอแนะ 

ปัญหาการวางแผนจัดการแรงงานในกิจกรรมพุต-ทู-สโตร์ ของบริษัทผู้ให้บริการโลจิสติส์

กรณีศึกษามีสาเหตุจากความแม่นย าของจ านวนกล่องสินค้าที่ผู้ว่าจ้างแจ้งล่วงหน้า และ ความ

เหมาะสมของแบบพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงศึกษาปัจจัยที่เกี่ยวข้องพร้อมน าเสนอ

แบบพยากรณ์เชิงปริมาณทั้งในกลุ่มอนุกรมเวลาและกลุ่มสมการถดถอย โดยข้อมูลปัจจัยที่ส าคัญใน

การพยากรณ์ได้แก่ จ านวนกล่องที่ผู้ว่าจ้างแจ้งล่วงหน้า ประเภทสินค้า จ านวนสินค้าที่คงค้างในระบบ 

ทรูพุตของพนักงาน และ ชั่วโมงแรงงานในสัปดาห์ที่ผ่านมา 

 สรุปผลการวิจัย 

 จากการพิจารณารูปแบบข้อมูลของชั่วโมงแรงงานมีลักษณะที่ไม่ปรากฏแสดงผลของแนวโน้มและ

ผลของฤดูกาลที่ชัดเจน แม้ว่าข้อมูลมีค่าสูงผิดปกติคือช่วงสัปดาห์ที่ 7 ถึง ถึงสัปดาห์ที่ 15 ของปี 

2020 ซึ่งเป็นช่วงที่มียอดขายสินค้าสูงเนื่องมาจากสถานการณ์การระบาดของ COVID-19 เมื่อท าการ

ทดสอบ Stationary ของข้อมูลชุดเรียนรู้ด้วย Augmented Dickey-Fuller พบว่าข้อมูลไม่มีลักษณะ

อนุกรมเวลาคงที่ (p-value = 0.6546) และมีแนวโน้ม เมื่อทราบลักษณะของข้อมูลแล้ว ท าการเลือก

แบบพยากรณ์ที่เหมาะสมกับรูปแบบของข้อมูลและช่วงเวลาที่จะท าการพยากรณ์ ซึ่งในงานวิจัยนี้

น าเสนอแบบพยากรณ์สามารถจ าแนกออกเป็น 2 กลุ่ม รวมจ านวน 6 แบบพยากรณ์ ได้แก่ กลุ่ม

อนุกรมเวลา 3 แบบพยากรณ์และกลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรงจ านวน 3 แบบพยากรณ์ คือ Naïve, 

Holt’s และ ARIMA  
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 นอกเหนือจากแบบพยากรณ์จ าลองอนุกรมเวลาแล้ว ยังเสนอแบบพยากรณ์ถดดอยเชิงเส้นตรง

พหุคูณเพ่ือเปรียบเทียบ 3 แบบพยากรณ์ได้แก่ 1. Simple เป็นแบบพยากรณ์ที่ใช้จ านวนกล่องสินค้า

แจ้งล่วงหน้าเป็นปัจจัยอิสระในการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานเท่านั้น 2. AllFactor เป็นแบบพยากรณ์ที่

น าปัจจัยทั้งหมดที่เกี่ยวข้องรวมถึงจ านวนกล่องสินค้าจริงแต่ละประเภทในการสร้างสมการถดถอยที่ดี

ที่สุดโดยใช้การถดถอยแบบขั้นตอน  เพ่ือเปรียบเทียบและประเมินความแม่นย าของข้อมูล 3. 

Practical เป็นแบบพยากรณ์ที่อาศัยปัจจัยที่บริษัทกรณีศึกษาทราบในแต่ละสัปดาห์และเป็นแบบ

พยากรณ์ที่มีความเป็นไปได้ในการใช้งาน จากนั้นจะพิจารณาเปรียบเทียบความแม่นย าของแต่ละ

แบบพยากณ์ เพ่ือเลือกแบบพยากรณ์ท่ีดีที่สุด  

 พบว่าแบบพยากรณ์  ARIMA (2,0,0) เป็นแบบพยากรณ์ที่ดีที่สุดในกลุ่มอนุกรมเวลา ให้ค่า

คลาดเคลื่อน ค่า MAD 89.96 ค่า MAPE 5.97 และค่า RMSE 114.95 ส่วนกลุ่มสมการถดถอยได้

แบบพยากรณ์ Practical เป็นแบบพยากรณ์ที่ดีที่สุดและมีความเป็นไปได้ในการใช้งานรองลงมาจาก

แบบพยากรณ์ All Factor ให้ค่าคลาดเคลื่อน ค่า MAD 77.91 ค่า MAPE 5.85 และค่า RMSE 

124.98 และเมื่อน าแบบพยากรณ์ ทั้งสองมาเปรียบเทียบกันพบว่าแบบพยากรณ์ ที่ดีที่สุดคือแบบ

พยากรณ ์Practical ซึ่งสามารถพยากรณ์ได้แม่นย ากว่าวิธีการที่ใช้อยู่ในปัจจุบัน 

 ในส่วนของการพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้า จากการพิจารณารูปแบบข้อมูลของจ านวนกล่อง

สินค้ามาพิจารณา เพ่ือก าหนดแบบพยากรณ์อนุกรมเวลาที่เหมาะสม พบว่าข้อมูลชุดเรียนรู้ไม่ปรากฏ

แสดงผลของแนวโน้ม และผลของฤดูกาลที่ชัดเจน เช่นเดียวกับจ านวนชั่วโมงแรงงาน เมื่อท าการ

ทดสอบ Stationary ของข้อมูลชุดเรียนรู้  ด้วย Augmented Dickey-Fuller พบว่าข้อมูลไม่มี

ลักษณะอนุกรมเวลาคงที่ (p-value = 0.0783) จากนั้นท าการเลือกแบบพยากรณ์ที่เหมาะสมกับ

รูปแบบของข้อมูลและช่วงเวลาที่จะท าการพยากรณ์ ซึ่งในงานวิจัยนี้น าเสนอแบบพยากรณ์สามารถ
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จ าแนกออกเป็น 2 กลุ่ม รวมจ านวน 5 แบบพยากรณ์ ได้แก่ กลุ่มอนุกรมเวลา 3 แบบพยากรณ์คือ 

Naïve, Holt’s และ ARIMA นอกเหนือจากแบบพยากรณ์จ าลองอนุกรมเวลาแล้ว ยังเสนอแบบ

พยากรณ์ถดดอยเชิงเส้นตรง เพ่ือเปรียบเทียบ 2 แบบพยากรณ์ได้แก่ FCR เป็นแบบพยากรณ์ที่ใช้

จ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าพยากรณ์จ านวนกล่องสินค้า และแบบพยากรณ์ MCR  เป็นแบบ

พยากรณ์ที่น าปัจจัยทั้งหมดที่เกี่ยวข้องในการสร้างสมการถดถอยที่ดีที่สุดโดยใช้การถดถอยแบบ

ขั้นตอน เพ่ือเปรียบเทียบและประเมินความแม่นย าของข้อมูล  จากนั้นจะพิจารณาเปรียบเทียบความ

แม่นย าของแต่ละแบบพยากรณ์ เพ่ือเลือกแบบพยากรณ์ที่ดีที่สุด โดยพบว่าแบบพยากรณ์ ARIMA 

(0,1,1) เป็นแบบพยากรณ์ ที่ดีที่สุดในกลุ่มอนุกรมเวลา ด้วยค่าคลาดเคลื่อน ค่า MAD 16,926.40 ค่า 

MAPE 9.79 และค่า RMSE 25,503.69 ในส่วนของกลุ่มสมการถดถอยเชิงเส้นตรงพบว่าแบบ

พยากรณ์ MCR เป็นแบบพยากรณ์ที่ดีที่สุด ด้วยค่าคลาดเคลื่อน MAD 19,424.81 MAPE 7.06 และ 

RMSE 24,621.10 เมื่อน าแบบพยากรณ์ทั้งสองมาเปรียบเทียบกันพบว่าแบบพยากรณ์ที่ดีที่สุดคือแบบ

พยากรณ ์MCR ซึ่งสามารถพยากรณ์ได้แม่นย ากว่า ARIMA (0,1,1)  

 หลังจากที่ได้แบบพยากรณ์ MCR ท าให้สามารถน าจ านวนกล่องพยากรณ์ใหม่ที่ได้จากตัว

แบบดังกล่าวไปใช้เป็นปัจจัยอิสระแทนจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าจากผู้ว่าจ้างที่มีความ

คลาดเคลื่อนสูง โดยแบ่งออเป็น 2 กลุ่มคือ 1. วิธีการปัจจุบัน.MCR เป็นการใช้ค่าพยากรณ์จ านวน

กล่องสินค้าที่ได้จากแบบพยากรณ์  MCR แทนจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าในวิธีการปัจจุบัน 2. 

สมการถดถอย.MCR เป็นแบบพยากรณ์ที่ใช้จ านวนกล่องสินค้าที่พยากรณ์ใหม่ในการสร้างแบบ

พยากรณ์ถดถอยเชิงเส้นตรง ซึ่งพบว่าแบบพยากรณ์สมการถดถอย .MCR มีความแม่นย ามากกว่าด้วย

ค่าคลาดเคลื่อน MAD 102.45 MAPE 5.43 และ RMSE 120.46 นอกจากนี้ผู้วิจัยยังได้น าค่า

พยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าใหม่ไปแทนจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าในแบบพยากรณ์กลุ่มอนุกรม
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เวลา เพ่ือทดสอบว่า หากจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้ามีความแม่นย ามากขึ้น จะท าให้แบบ

พยากรณ์กลุ่มนี้สามารถพยากรณ์จ านวนชั่วโมงแรงงานได้แม่นย าขึ้น ซึ่งได้แก่แบบพยากรณ์ 

Simple.MCR, All Factor.MCR และ Practical.MCR ที่มีความแม่นย าสูงมากทั้ง 3 ตัวแบบ แต่ตัว

แบบที่เหมาะสม มีความซับซ้อนน้อยและมีข้อมูลของปัจจัยที่บริษัทกรณีศึกษาทราบล่วงหน้าคือแบบ

พยากรณ์ Simple.MCR ที่ให้ค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์คือ ค่า MAD มีค่า 2.25 ค่า 

MAPE มีค่า 4.47 และค่า RMSE มีค่า 69.42  

 เนื่องจากในงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงาน จากการวิเคราะห์ 

ความแตกต่างของชั่วโมงแรงงานจากการพยากรณ์และชั่วโมงแรงงานจริงสามารถจ าแนกได้เป็น 2 

ส่วนตามสาเหตุได้แก่  

 จ านวนกล่องสินค้า ซึ่งมีสาเหตุจากการแจ้งจ านวนกล่องสินค้าล่วงหน้าของผู้ว่าจ้างที่

คลาดเคลื่อน  

 สมการการค านวณ เป็นผลต่างของชั่วโมงแรงงานจริงกับการค านวณ 

 ดังนั้นเพ่ือปรับปรุงการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานและแสดงให้เห็นว่าสมการค านวณที่ใช้อยู่ปัจจุบัน

ไม่เหมาะสมที่จะน าไปค านวณ ผู้วิจัยจึงท าการสร้างสมการถดถอยเชิงเส้นตรงพหุคูณ โดยใช้จ านวน

กล่องสินค้าพยากรณ์จากแบบพยากรณ์ MCR เป็นหนึ่งในปัจจัยอิสระของสมการถดถอยที่ใช้ค านวณ

ชั่วโมงแรงงาน พบว่าวิธีสมการถดถอยเชิงเส้นตรง Simple.MCR ให้ค่าความคลาดเคลื่อนน้อยที่สุด 

 นอกจากนี้แบบพยากรณ์ Simple.MCR ยังมีข้อดี คือ มีตัวแปรอิสระท่ีใช้ในการค านวณน้อย ท าให้

สามารถน าไปใช้งานได้ง่ายกว่า อีกทั้งในการพยากรณ์ชั่วโมงแรงงานถูกแบ่งออกเป็นสองขั้นตอนคือ 

ขั้นตอนที่พยากรณ์จ านวนกล่องสินค้าและขั้นตอนน ากล่องสินค้าพยากรณ์มาพยากรณ์จ านวนชั่วโมง

แรงงาน ท าให้เมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงของรูปแบบข้อมูล ส่งผลให้ต้องมีการปรับปรุงแบบพยากรณ์ใน
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อนาคต จะเป็นการปรับปรุงขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่งเท่านั้น ซึ่งไม่ต้องศึกษาปัจจัยต่างๆที่เกี่ยวข้องใหม่

ทั้งหมดท้ังแบบพยากรณ ์ 

 ผลการเปรียบเทียบพบว่าแบบพยากรณ์ที่น าเสนอมีความแม่นย ากว่าวิธีการปั จจุบัน โดยแบบ

พยากรณ์สมการถดถอยมีความแม่นย ากว่าแบบพยากรณ์อนุกรมเวลาแต่มีโอกาสเกิดโอเวอร์ ฟิตติ้ง 

ของแบบพยาการณ์สูง จากการศึกษาปัจจัยที่เกี่ยวข้องพบว่าจ านวนสินค้าแต่ละประเภทส่งผลให้แบบ

การพยากรณ์มีความแม่นย าสูง จึงควรมีการแบ่งปันข้อมูลดังกล่าวในอนาคต และหากในอนาคตหาก

สามารถติดตามและแยกอัตราการกระจายกล่องสินค้าเฉลี่ยต่อชั่วโมงแรงงานได้เป็นรายบุคคลจะท า

ให้สามารถคัดเลือกพนักงานให้เหมาะสมกับปริมาณงาน รวมไปถึงยังสามารถน าแบบพยากรณ์ที่ได้ไป

ประยุกต์เข้ากับระบบการจัดการคลังสินค้าให้สามารถสามารถค านวณและวางแผนแรงงานได้โดย

อัตโนมัติ       

 ข้อเสนอแนะ 

  การน าแบบพยากรณ์ไปใช้จริงนั้น ข้อมูลในอนาคตอาจมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบไป ท าให้ค่า

คลาดเคลื่อนอาจมีค่ามากกว่าค่าที่ยอมรับได้ ซึ่งจะส่งผลให้แบบพยากรณ์ที่ใช้อยู่ในปัจจุบันอาจจะไม่

เหมาะสมกับข้อมูลอีกต่อไป ดังนั้นควรต้องมีการเขียนโปรแกรมตรวจสอบค่าคลาดเคลื่อนเป็นระยะ 

เพ่ือให้ค่าพยากรณ์ที่ได้แม่นย ามากที่สุด นอกจากนี้สามารถพัฒนาแบบพยากรณ์เพ่ือน าไปใช้ร่วมกับ

ระบบการจัดการคลังสินค้าให้สามารถท างานร่วมกับฝ่ายปฏิบัติการได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งใน

อนาคตควรมีการแบ่งปันข้อมูลจากผู้ว่าจ้างมากขึ้น สามารถพัฒนาแบบพยากรณ์ให้เป็นข้อมูลขนาด

ใหญ่ เพ่ือให้ผู้เกี่ยวข้องสามารถเข้าถึงและน าไปวิเคราะห์วางแผนก าลังคนได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

สามารถลดต้นทุน ลดเวลา และช่วยในการตัดสินใจ 
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 นอกจากนี้การศึกษาการสร้างแบบพยากรณ์และการเปรียบเทียบผลการพยากรณ์ แสดงให้เห็นถึง

ความส าคัญของความแม่นย าของจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าที่ได้รับจากผู้ว่าจ้าง ซึ่งมีผลต่อการ

บริหารแรงงาน รวมถึงค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น ดังนั้นบริษัทกรณีศึกษาอาจต้องให้ความส าคัญกับค่า

คลาดเคลื่อนของจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้ามากยิ่งขึ้น จากเดิมการว่าจ้างการให้บริหารจัดการ

คลังสินค้าเป็นสัญญาแบบเปิด ที่ไม่มีการระบุค่าคลาดเคลื่อนของจ านวนกล่องสินค้าแจ้งล่วงหน้าอย่าง

ชัดเจน จึงท าให้ค่าคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นเป็นอุปสรรคในบริหารแรงงานของบริษัทกรณีศึกษา ดังนั้นใน

สัญญาฉบับต่อไป จึงควรมีการระบุค่าคลาดเคลื่อนเป็นช่วง และก าหนดราคาการให้บริการตาม

ความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้น รวมไปถึงการก าหนดสัดส่วนของจ านวนพนักงานประจ าและพนักงาน

ชั่วคราวที่ท าให้ค่าใช้จ่ายต่ าที่สุด ซึ่งจะท าให้บริษัทกรณีศึกษาสามารถบริหารแรงงานได้อย่างมี

ประสิทธิภาพและมีความยืดหยุ่นมากขึ้น รวมไปถึงสามารถลดค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากชั่วโมงแรงงาน

ล่วงเวลาลง 
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รูปที่ ก-1 การคัดเลือกปัจจัยอิสระด้วยค าสั่ง step() ของแบบพยากรณ์ All Factor
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