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บทคัดย่อ 
ปัญหาปัจจุบันของบริษทักรณีศึกษา คือ การวางแผนการผลิตเพื่อเตรียมปัจจยัในการผลิตและการ

ตอบสนองความต้องการของลูกคา้ไม่มีประสิทธิภาพ  ดงันั้นงานวิจัยฉบับน้ี จึงมีวตัถุประสงค์เพื่อพยากรณ์ความ
ต้องการ เพื่อหาวิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมท่ีสุดและแม่นย ามากท่ีสุด และน าไปใช้ในการตัดสินใจวางแผน
ก าหนดปริมาณการสั่งผลิตสินคา้ 

โดยน าขอ้มูลยอดขายในอดีตมาวิเคราะห์เปรียบเทียบวิธีหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนท่ีแบบอย่างง่าย วิธีหา
ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถ่วงน ้ าหนัก และวิธีการปรับเรียบแบบเอ็กซ์โพเนนเชียล โดยการเลือกวิธีการพยากรณ์ท่ี
เหมาะสมพิจารณาจากค่าเฉลี่ยร้อยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณท่ี์ต ่าที่สุด  

ผลการศึกษา พบว่า การพยากรณ์วิธีปรับเรียบแบบเอ็กซ์โพเนนเชียลของสินคา้ทั้ง 5 ประเภท ได้
ผลลัพธ์ท่ีใกล้เคียงมากกว่าการพยากรณ์รูปแบบอื่น โดยมีค่า MAPE ต ่าที่สุด และเมื่อน าค่าพยากรณ์ท่ีดีท่ีสุดไป
เปรียบเทียบกบัค่าพยากรณ์ท่ีลูกคา้ส่งให้ พบว่า ค่าพยากรณ์ท่ีลูกคา้ส่งให้ไดผ้ลลพัธ์ท่ีใกลเ้คียงมากกว่าค่าพยากรณ์
ท่ีค านวณเอง คือ B8B-E1111-W0-00-80 HEAD CYLINDER 1 ส่วนค่าพยากรณ์ที่ค านวณเองไดผ้ลลพัธ์ใกลเ้คียง
มากกว่าค่าพยากรณ์ท่ีลูกค้าส่งให้ คือ 1FP-E5121-X1-00-80 CRANKCASE 2, 2DP-E2171-00-00-P1 SHAFT, 
CAM 1, 5YP-E7221-W0-00-80 GEAR, 2ND WHEEL 1 และ1FP-E1412-W0-00-80 CRANK 1 
 
1. บทน า (INTRODUCTION) 

การด าเนินธุรกิจในปัจจุบันน้ีมีสภาวะการแข่งขันทางธุรกิจเป็นไปอย่างรุนแรง และมีการ
เปล่ียนแปลงของยุคสมัยท่ีรวดเร็ว ดังนั้นหลายๆ บริษัทจึงต้องมีการหาหลักการหรือวิธีการบริหารจัดการ
หน่วยงานในบริษทัให้สามารถอยู่รอดในธุรกิจ ซ่ึงเทคนิคการพยากรณ์เป็นวิธีการหน่ึงท่ีน ามาประยุกต์ใชส้ า หรับ
การวางแผนและตัดสินใจในการด าเนินงาน โดยในปัจจุบัน บริษัท ยามาฮ่ามอเตอร์พาร์ทแมนูแฟคเจอร่ิง 



(ประเทศไทย) จ ากดั ได้ด าเนินธุรกิจผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ จากการศึกษาพบว่าบริษทัไม่ไดท้ าการพยากรณ์ความ
ตอ้งการของลูกค้าในอนาคตเอง แต่รับค่าพยากรณ์มาจากลูกค้าแต่ละราย ซ่ึงค่าพยากรณ์ของลูกค้ากบัยอดความ
ตอ้งการจริงของลูกค้ามีการเพิ่มข้ึนและลดลงท่ีแตกต่างกันมาก จึงท าให้การวางแผนการผลิตเพื่อเตรียมปัจจัยใน
การผลิตและการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไม่มีประสิทธิภาพ  

ดว้ยเหตุน้ี ผูว้ิจยัจึงมีความสนใจท่ีจะศึกษาการหาวิธีการพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ท่ี
เหมาะสมท่ีสุด โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาวิธีการพยากรณ์ความตอ้งการท่ีเหมาะสมและถูกตอ้งแม่นย ามากท่ีสุด 
เปรียบเทียบค่าความคาดเคลื่อนระหว่างการพยากรณ์ความต้องการท่ีค านวณเองกบัการพยากรณ์ความต้องการท่ี
ลูกคา้ส่งให้ และน าค่าพยากรณ์ไปวางแผนการผลิตสินคา้ให้สอดคลอ้งกบัความตอ้งการในอนาคต 

 
2. ทบทวนวรรณกรรม (LITERATURE REVIEW) 

ในธุรกิจค่าพยากรณ์ที่ส าคญั คือ ปริมาณความตอ้งการสินคา้หรือบริการในอนาคตท่ีฝ่ายการตลาด
จะท าการพยากรณ์ออกมาและฝ่ายผลิตจะน าไปใช้ในการวางแผนการผลิตต่อไป  ประเภทของการพยากรณ์ 2 
ลกัษณะ คือ แบ่งตามระยะเวลาท่ีใชใ้นการพยากรณ์ ได้แก่ ระยะสั้น ระยะปานกลาง และระยะยาว ส่วนการแบ่ง
ตามเทคนิคการพยากรณ์ แบ่งเป็น 2 ประเภท คือ การพยากรณ์เชิงคุณภาพ และการพยากรณ์เชิงปริมาณ 

การพยากรณ์เชิงปริมาณ สามารถจ าแนกเป็น 2 วิธีใหญ่ๆ คือ 
2.1) การพยากรณ์แบบอนุกรมเวลา ตอ้งใชข้อ้มูลความตอ้งการสินคา้หรือขอ้มูลทางสถิติในอดีตมา

เก็บรวบรวมในช่วงระยะเวลาหน่ึง แบ่งออกเป็น 4 วิธี คือ วิธีการหาค่าแบบตรงตัวหรือการพยากรณ์อย่างง่าย 
วิธีการหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนท่ีแบบอย่างง่ายและแบบถ่วงน ้าหนัก วิธีปรับเรียบแบบเอ็กซ์โพเนนเชียล และวิธีสมการ
ถดถอยเชิงเส้น 
 2.2) การพยากรณ์เชิงสาเหตุ จะสมมุติว่าปัจจัยอื่นๆ ตั้งแต่ 1 ตัวแปรข้ึนไป (ตัวแปรอิสระ) มี
ความสัมพนัธ์กบัปริมาณความตอ้งการ 

การวดัค่าความคลาดเคลื่อน พิจารณาจากการท่ีค่าจริงใกล้เคียงค่าพยากรณ์ท่ีสุด สามารถหาค่า
ความคาดเคลื่อนได้ 3 วิธี คือ ค่าเฉลี่ยความคาดเคลื่อนสมบูรณ์ ค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนก าลงัสอง และค่าร้อยละ
ความคาดเคลื่อนสมบูรณ์ โดยการพยากรณ์ท่ีดีท่ีมีความแม่นย าสูงค่าเหล่าน้ีควรมีค่าน้อยท่ีสุดเท่าที่เป็นไปได ้

การวางแผนการผลิตรวม คือ การกระจายแผนของเป็นการผลิตส าหรับผลิตภัณฑ์แต่ละประเภท 
เพื่อให้สามารถก าหนดความต้องการด้านปัจจัยการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการสินค้าในแต่ละช่วงเวลา 
โดยส่ิงท่ีจะไดจ้ากการวางแผนผลิตรวม คือ ตารางการผลิตหลัก (MPS) ซ่ึงจะแสดงถึงปริมาณและระยะเวลาการ
ผลิตสินคา้ให้เสร็จส้ินในแต่ละผลิตภณัฑ์ 
 
3. วิธีการวิจัย (RESEARCH METHODOLOGY) 

ขั้นตอนการศึกษา 
3.1) เก็บรวบรวมข้อมูลยอดขายสินค้าท่ีขายให้บริษัท ไทยยามาฮ่ามอเตอร์ จ ากัด ตั้งแต่เดือน

มกราคม ถึง เดือนธันวาคม พ.ศ.2562 โดยใช ้Microsoft Excel แปลงเป็นค่าทางสถิติ เพื่อหาประเภทสินคา้ที่มียอด
จ าหน่ายสูงท่ีสุด 5 อันดับแรก ซ่ึงได้แก่ B8B-E1111-W0-00-80 HEAD CYLINDER 1, 1FP-E5121-X1-00-80 



CRANKCASE 2, 2DP-E2171-00-00-P1  SHAFT, CAM 1, 5YP-E7221-W0-00-80 GEAR, 2ND WHEEL และ
1FP-E1412-W0-00-80 CRANK 1 

3.2) พยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ยอ้นหลงัดว้ยวิธีการหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนท่ีแบบอย่างง่าย วิธีการหา
ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถ่วงน ้าหนกั และวิธีปรับเรียบแบบเอ็กซ์โพเนนเชียล 
 - วิธีการหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนท่ีแบบอย่างง่าย (Moving Average, MA) 

ค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ =
∑ ความตอ้งการในช่วงเวลาก่อนหน้าช่วงเวลา 𝑛

𝑛
 

n  =  จ านวนช่วงเวลาในค่าเฉลี่ยเคลื่อนท่ีท่ีต้องการ แล้วแต่ความเหมาะสมของการเคลื่อนท่ีของ
ขอ้มูล 

- วิธีการหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถ่วงน ้าหนกั (Weighted Moving Averages, WMA) 

WMAn =
∑ (ค่าถ่วงน ้าหนักส าหรับช่วงเวลา 𝑛)(ค่าความตอ้งการส าหรับช่วงเวลา 𝑛)

∑ ค่าถ่วงน ้าหนักทั้งหมด
 

n  =  จ านวนขอ้มูลท่ีน ามาใชค้ านวณค่าเฉลี่ยเคลื่อนท่ี 
- วิธีปรับเรียบแบบเอ็กซ์โพเนนเชียล (Exponential Smoothing) 

ค่าเฉลี่ยเอ็กซ์โพแนนเชียล (Ft)  = Ft-1 + α (At-1 - Ft-1) 
                     หรือ                                       = αAt-1 + (1- α) Ft-1 

ก าหนดให้ Ft   = ค่าพยากรณ์ใหม่ท่ีตอ้งการ       α   = ค่าคงท่ีปรับเรียบ, 0 ≤ α ≤ 1 
    Ft-1  = ค่าพยากรณ์ช่วงท่ีผ่านมา             At-1 = ความตอ้งการท่ีแทจ้ริงช่วงท่ีผ่านมา 
 3.3) เปรียบเทียบค่าความคาดเคลื่อนของวิธีการพยากรณ์ต่างๆ โดยใชค่้าร้อยละความคาดเคลื่อน
สมบูรณ์ (Mean Absolute Percentage Error: MAPE)  

- ค่าร้อยละความคาดเคลื่อนสมบูรณ์ (Mean Absolute Percentage Error: MAPE) 

MAPE =  [
∑  |ค่าท่ีเกิดขึ้นจริง−ค่าท่ีพยากรณ์|/ ค่าท่ีเกิดขึ้นจริง

n
]*100% 

 3.4) เลือกวิธีการพยากรณ์ที่เหมาะสมท่ีสุดของแต่ละสินคา้ 
 3.5) เปรียบเทียบค่าความคาดเคลื่อนระหว่างค่าพยากรณ์ความตอ้งการท่ีค านวณเองกับค่าพยากรณ์
ความตอ้งการท่ีลูกคา้ส่งให้ โดยใชค่้าร้อยละความคาดเคลื่อนสมบูรณ์ (MAPE)  
 3.6) เมื่อได้ค่าพยากรณ์ท่ีดีท่ีสุดแล้ว น าข้อมูลความต้องการสินค้าของแต่ละเดือนท าการวาง
แผนการผลิตสินคา้ล่วงหน้า โดยใชต้ารางการผลิตหลกั (Master Production Schedule: MPS)  
 
4. ผลการศึกษา (RESEARCH FINDING) 

ผูว้ิจยัไดน้ าข้อมูลท่ีไดจ้ากการรวบรวมยอดขายยอ้นหลัง ตั้งแต่มกราคม-ธันวาคม พ.ศ.2562 โดย
เลือกสินคา้ที่มียอดขายมากท่ีสุด 5 อนัดบัแรกในแต่ละประเภทท่ีจ าหน่ายให้กบับริษทั ไทยยามาฮ่ามอเตอร์ จ ากัด 
มาท าการพยากรณ์ความต้องการ ซ่ึงมีวิธีการพยากรณ์ทั้ง 3 วิธี  โดยวิธีการหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนท่ีแบบอย่างง่าย และ
วิธีการหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถ่วงน ้ าหนักจะใช้ค่า n = 2, 3, 4 และ5 เพื่อมาเปรียบเทียบหาค่าพยากรณ์ท่ีดีท่ีสุด 
ส่วนการปรับเรียบแบบเอ็กซ์โพเนนเชียลจะใช้ค่า α = 0.2, 0.5, 0.7 และ0.9 เพื่อมาเปรียบเทียบหาดีท่ีสุด โดยค่า
พยากรณ์ที่ดีท่ีสุดจะใชค่้าร้อยละความคาดเคลื่อนสมบูรณ์ (MAPE) เป็นตวัวดั 



Item No. MAPE MAPE

Item Name (ค ำนวณคำ่พยำกรณ์เอง) (ค ำนวณคำ่พยำกรณ์โดยลูกคำ้)

B8B-E1111-W0-00-80 

HEAD CYLINDER 1

1FP-E5121-X1-00-80 

CRANKCASE 2

2DP-E2171-00-00-P1 

SHAFT, CAM 1

5YP-E7221-W0-00-80 

GEAR, 2ND WHEEL

1FP-E1412-W0-00-80 

CRANK 1

37.51%

14.96%

33.06%

8.54%

21.61%

36.49%

20.86%

65.35%

10.76%

26.94%

Item No.

Item Name

52.45%

53.12%

37.51%

34.25%

32.53%

14.96%

54.38%

50.62%

33.06%

25.27%

25.59%

8.54%

41.32%

38.11%

21.61%

Exponential Smoothing

Moving Average (n = 2)

Weighted Moving Averages (n = 2)

Exponential Smoothing

Moving Average (n = 2)

Weighted Moving Averages (n = 2)

Exponential Smoothing

Moving Average (n = 2)

Weighted Moving Averages (n = 2)

Weighted Moving Averages (n = 2)

Exponential Smoothing 

Moving Average (n = 2)

Weighted Moving Averages (n = 2)

Exponential Smoothing

B8B-E1111-W0-00-80 

HEAD CYLINDER 1

1FP-E5121-X1-00-80 

CRANKCASE 2

2DP-E2171-00-00-P1 

SHAFT, CAM 1

5YP-E7221-W0-00-80 

GEAR, 2ND WHEEL

1FP-E1412-W0-00-80 

CRANK 1

MAPEวิธีพยำกรณ์

Moving Average (n = 2)

(α = 0.2)

(α = 0.7)

(α = 0.9)

(α = 0.2)

(α = 0.9)

ตารางท่ี 1  ค่า MAPE จากการวิธีพยากรณ์ทั้ง 3 วิธี 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
น าค่าพยากรณ์ของวิธีท่ีดีท่ีสุด คือ ค่า MAPE ต ่าที่สุดมาเปรียบเทียบระหว่างค่าความคาดเคลื่อน

ระหว่างการพยากรณ์ความตอ้งการท่ีค านวณเองกบัการพยากรณ์ความตอ้งการท่ีลูกคา้ส่งให้ 
ตารางท่ี 2  ค่า MAPE ท่ีค านวณค่าพยากรณ์เองและค่าการพยากรณ์ที่ลูกคา้ส่งให้ 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
  
 จากตารางท่ี 2 พบว่า B8B-E1111-W0-00-80 HEAD CYLINDER 1 การพยากรณ์ความตอ้งการท่ี
ลูกค้าส่งให้มีค่าความคาดเคลื่อนต ่ากว่าการพยากรณ์ความต้องการท่ีค านวณเอง ส่วน 1FP-E5121-X1-00-80 
CRANKCASE 2, 2DP-E2171-00-00-P1 SHAFT, CAM, 1FP-E1412-W0-00-80 CRANK 1 แ ละ 5YP-E7221-
W0-00-80 GEAR, 2ND WHEEL 1 การพยากรณ์ความต้องการท่ีค านวณเองมีค่าความคาดเคลื่อนต ่ากว่าการ
พยากรณ์ที่ลูกคา้ส่งให้มี 
 น าค่าพยากรณ์ที่ดีท่ีสุดของสินคา้แต่ละประเภทจะน าไปท าการวางแผนผลิตสินคา้ จากการก าหนด
ตารางการผลิตหลกั (MPS) รวมระยะเวลา 12 เดือน 
 



Item No. ก ำลงักำรผลิต

Item Name (ช้ินต่อเดือน) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

B8B-E1111-W0-00-80 

HEAD CYLINDER 1
5,000 5,000.00 5,500.00 5,000.00 5,000.00 5,000.00 5,000.00 6,000.00 5,500.00 5,000.00 4,500.00 4,500.00 4,000.00 

1FP-E5121-X1-00-80 

CRANKCASE 2
6,000 5,323.00 5,323.00 5,446.20 6,231.46 6,279.00 6,223.83 6,557.15 5,607.14 5,042.14 5,992.64 5,997.79 3,619.34

2DP-E2171-00-00-P1 

SHAFT, CAM 1
60,000 59,200.00 59,200.00 81,340.00 74,734.90 43,473.49 46,467.35 64,587.63 66,038.76 96,243.88 57,686.19 36,188.62 32,248.76

5YP-E7221-W0-00-80 

GEAR, 2ND WHEEL
7,000 6,300.00 6,300.00 6,160.00 6,488.00 6,510.40 6,368.32 6,134.66 5,987.72 6,170.18 6,136.14 6,228.92 6,383.13 

1FP-E1412-W0-00-80 

CRANK 1
6,000 4,900.00 4,900.00 7,492.00 6,509.20 5,330.92 6,473.09 6,767.31 5,482.73 4,760.27 5,912.03 6,207.20 2,780.72 

พ.ศ. 2563

ตารางท่ี 3  ค่าพยากรณ์และก าลงัการผลิตสินคา้ (มกราคม-ธันวาคม พ.ศ. 2563) 
 
 

 

 

 
  
 จากตารางท่ี 3 พบว่า B8B-E1111-W0-00-80 HEAD CYLINDER 1 มีก าลงัการผลิต 5,000 ชิ้นต่อ
เดือน 1FP-E5121-X1-00-80 CRANKCASE 2 มีก าลงัการผลิต 6,000 ชิ้นต่อเดือน 2DP-E2171-00-00-P1 SHAFT, 
CAM 1 มีก าลงัการผลิต 60,000 ชิ้นต่อเดือน 5YP-E7221-W0-00-80 GEAR, 2ND WHEEL มีก าลงัการผลิต 7,000 
ชิ้นต่อเดือน และ1FP-E1412-W0-00-80 CRANK 1 มีก าลังการผลิต 6,000 ชิ้นต่อเดือน ซ่ึงถ้าหากเดือนไหนท่ีมี
ความต้องการสินค้าสูงกว่าก าลังการผลิต จะท าการเพิ่มก าลังการผลิตหรือท าการกระจายการผลิตสินค้าไปยัง
ช่วงเวลาท่ีใกลเ้คียงท่ียงัมีก าลงัการผลิตเหลืออยู่ เพื่อให้สามารถผลิตสินคา้ไดเ้พียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
 
5. อภิปรายและสรุปผลการวจัิย (DISCUSSION/CONCLUSION) 
 บริษทักรณีศึกษาไม่ได้ท าการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าเอง แต่รับค่าพยากรณ์มาจากลูกค้า
แต่ละราย ซ่ึงค่าพยากรณ์ของลูกคา้กบัยอดความตอ้งการจริงของลูกคา้มีการเพิ่มข้ึนและลดลงท่ีแตกต่างกนัมาก จึง
ท าให้การวางแผนการผลิตเพื่อเตรียมปัจจัยในการผลิตและการตอบสนองความต้องการของลูกค้าไม่มี
ประสิทธิภาพ ดงันั้นผูว้ิจยัจึงตอ้งท าการหาวิธีพยากรณ์ความตอ้งการท่ีเหมาะสมและถูกตอ้งแม่นย ามากท่ีสุด เพื่อ
ช่วยวางแผนการผลิตสินคา้ให้มีปริมาณท่ีเหมาะสมสอดคลอ้งกบัความตอ้งการสินค้าแต่ละช่วงเวลา โดยสามารถ
สรุปผลการวิจยัไดด้งัน้ี 
 5.1 ศึกษาวิธีการพยากรณ์ความต้องการท่ีเหมาะสมและถูกต้องแม่นย ามากท่ีสุด เมื่อท าการ
พยากรณ์ความต้องการจากทั้ง 3 วิธี ได้แก่ ได้แก่ วิธีการหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนท่ีแบบอย่างง่าย วิธีการหาค่าเฉลี่ย
เคล่ือนท่ีแบบถ่วงน ้ าหนัก  และวิธีปรับเรียบแบบเอ็กซ์โพเนนเชียล พบว่า การพยากรณ์วิธีปรับเรียบแบบเอ็กซ์
โพเนนเชียลของสินค้าทั้ง 5 ประเภท ได้ผลลัพธ์ท่ีใกลเ้คียงมากกว่าการพยากรณ์รูปแบบอื่น โดยมีค่า MAPE ต ่า
ท่ีสุด 
 5.1.2 เปรียบเทียบค่าความคาดเคลื่อนระหว่างการพยากรณ์ความต้องการท่ีค านวณเองกับการ
พยากรณ์ความต้องการท่ีลูกค้าส่งให้  โดยพิจารณาจากค่า MAPE พบว่า ค่าพยากรณ์ท่ีลูกค้าส่งให้ได้ผลลัพธ์ท่ี
ใกล้เคียงมากกว่าค่าพยากรณ์ท่ีค านวณเอง คือ B8B-E1111-W0-00-80 HEAD CYLINDER 1 ส่วนค่าพยากรณ์ท่ี
ค านวณเองได้ผลลัพธ์ใกล้เคียงมากกว่าค่าพยากรณ์ท่ีลูกค้าส่งให้ คือ 1FP-E5121-X1-00-80 CRANKCASE 2, 
2DP-E2171-00-00-P1 SHAFT, CAM 1, 5YP-E7221-W0-00-80 GEAR, 2ND WHEEL 1 และ1FP-E1412-W0-
00-80 CRANK 1 



 5.1.3 วางแผนการผลิตสินค้าให้สอดคล้องกบัความตอ้งการในอนาคต ตั้งแต่มกราคมถึงธันวาคม 
พ.ศ. 2563 โดยการก าหนดตารางการผลิตหลัก (MPS) พบว่า มีบางเดือนท่ีมีความต้องการสินคา้สูงกว่าก าลังการ
ผลิตจะวางแผนโดยการเพิ่มก าลังการผลิตหรือท าการกระจายการผลิตสินคา้ไปยงัช่วงเวลาท่ีใกล้เคียงท่ียงัมีก าลัง
การผลิตเหลืออยู่ เพื่อให้สามารถผลิตสินคา้ไดเ้พียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
 
กิตติกรรมประกาศ 
 วิจยัฉบับน้ีส าเร็จลุล่วงไปดว้ยความกรุณาอย่างดีย่ิงจาก ดร.ฐิติมา วงศ์อินตา อาจารยท่ี์ปรึกษา และ
บริษทั ยามาฮ่ามอเตอร์พาร์ทแมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั ท่ีไดใ้ห้ความร่วมมือ ช่วยเหลือเร่ืองของขอ้มูล 
ต่างๆ ท่ีจ าเป็นอย่างมากต่อวิจยัฉบบัน้ี 
 
เอกสารอ้างอิง 
กนกกาญจน์ มูลผาลา. (2557). “การศึกษาเทคนิคการพยากรณ์ยอดขายสินคา้อุปโภคท่ีเหมาะสมของบริษทัเอกชน

แห่งหน่ึง.” วารสารวิชาการบริหารธุรกิจ ฉบบั ท่ี1: 12-21. 
ก า พลเอกลักษณ์โพธ์ิ. (2551). การออกแบบระบบช่วยเหลือการตัดสินใจเพื่อการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการ

สินค้ากระดาษคราฟท์กรณีศึกษา บริษัทในอุตสาหกรรมกระดาษคราฟท์. กรุงเทพฯ : มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีพระจอมเกลา้พระนครเหนือ 

ธัญยธรณ์ อ้นมี. (2560). การพยากรณ์และการวางแผนสร้างสต็อกสินค้า เพื่อลดปัญหาการส่งมอบสินค้าล่าช้า
กรณีศึกษาโรงงานผลิตเลนส์แว่นตา . วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาการพัฒนางาน
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลยัธรรมศาสตร์ 

นิตยา วงศ์ระวงั. (2556). การจดัการคลังสินค้าผา้ที่เหมาะส าหรับอุตสาหกรรมส่ิงทอ. กรุงเทพฯ : มหาวิทยาลัย
ศิลปากร 

ปิยานนัท์ ทองโพธ์ิ. (2558). การประยุกต์เทคนิคการพยากรณ์ความตอ้งการสินค้าเพื่อวางแผนการผลิต กรณีศึกษา
โรงงานผลิตชุดชั้นใน. วิทยานิพนธ์ปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 

วรรณา ยงพิศาลภพ. (2563). แนวโน้มธุรกิจ/อุตสาหกรรมปี 2563-65: อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์. คน้หาเมื่อ
วนัท่ี 9 กุมภาพนัธ์ 2564 จาก https://www.krungsri.com/th/research/industry/industry-outlook/Hi-tech-
Industries/Auto-Parts/IO/Industry-Outlook-Auto-Parts 

แววดาว พูนสวน. (2550). การศึกษาการพยากรณ์แบบอนุกรมเวลา (Time Series) เพื่อการวางแผนการผลิต
กรณีศึกษา บริษทั เอส บีอุตสาหกรรมเคร่ืองเรือน จ ากัด. กรุงเทพฯ :มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอม
เกลา้พระนครเหนือ 

อนุสรณ์ บุญสง่า. (2559). การพยากรณ์ความตอ้งการแว่นตา กรณีศึกษา : ร้านรักแว่น . วิทยาศาสตรมหาบณัฑิต 
สาขาวิชาการจัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน วิทยาลัยโลจิสติกส์และซัพพลายเชน  มหาวิทยาลัยศรี
ปทุม 

 


