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ก าหนดปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม จึงท าใหพ้นกังานตอ้งอาศยัประสบการณ์ในการสั่งซ้ือวตัถุดิบ 

วิธีการศึกษาโดยเร่ิมจากการน าข้อมูลปริมาณการสั่งซ้ือวตัถุดิบตั้งแต่เดือนมกราคม -
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โดยในการพยากรณ์นั้นจะใชว้ิธีตามฤดูกาลเน่ืองจากมีความคลาดเคล่ือนนอ้ยท่ีสุด โดยได้

ค่า MAPE เท่ากบั 0.29 และจากการหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัพบวา่การหาปริมาณการสั่งซ้ือ

ใหม่บริษทัสามารถลดตน้ทุนโดยรวมของการจดัการสินคา้คงคงคลงัลงไดป้ระมาณ 33,460 บาท 

หรือคิดเป็นร้อยละ 33  
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Summary 

This project is to improve the efficiency of raw material procurement of S.A.J.I (Thailand) 

Co., Ltd., with the aim of analyzing the order quantity. And reduce the cost of raw materials 

management. The study found that the case study company did not have the standard for 

determining the appropriate quantity of orders, so the employees had to rely on the raw material 

purchasing experience. 

The study began by importing raw data, order intake from January to December of 2017 

to make a forecast product demand forecast by four is a method for the simple moving average, 

Weighted Moving Average, Exponential Smoothing, And Seasonal Indices to the truth as possible. 

Then it is calculated to save the order. In order to get the volume of orders per year. And compare 

the amount of new orders and orders. After that, we will calculate the safety stock, which will allow 

the company to reduce the amount of lack of goods. And to meet the needs of customers. 

In forecasting, the seasonal method was used because of an error minimum value MAPE 

is 0.29 and the calculated volume of orders that the amount of new orders, companies can reduce 

the overall cost of managing inventory. Inventory by about 33,460 baht, or about 33 percent. 
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ตารางท่ี ก-1 ผลการพยากรณ์โดยวธีิการหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีอยา่งง่าย 3 เดือน 77 



ซ 
 

สารบัญตาราง (ต่อ) 
  

ตาราง                       หน้า 

ตารางท่ี ก-2 ผลการพยากรณ์โดยวธีิการหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีอยา่งง่าย 5 เดือน 78 

ตารางท่ี ก-3 ผลการพยากรณ์โดยวธีิการหาค่าเฉล่ียแบบถ่วงน ้าหนกั 79 

ตารางท่ี ก-4 ผลการพยากรณ์โดยวธีิปรับเรียบดว้ยเอก็โพเนนเชียล 𝛼  = 0.1 80 

ตารางท่ี ก-5 ผลการพยากรณ์วธีิปรับเรียบดว้ยเอก็โพเนนเชียล 𝛼  = 0.5 81 

ตารางท่ี ก-6 การพยากรณ์วธีิตามดูกาล 82 

ตารางท่ี ก-7 ผลการพยากรณ์ตามฤดูกาล 83 

ตารางท่ี ข-1 อตัราการใช ้Body, ฝาหนา้ และอ่ืน ๆ 85 

ตารางท่ี ข-2 อตัราการใช ้SAJI-005 และอ่ืน ๆ 85 

ตารางท่ี ข-3 อตัราการใช ้SAJI-009 85 

ตารางท่ี ข-4 ช่วงเวลาน าของ Body และอ่ืน ๆ 86 

ตารางท่ี ข-5 ช่วงเวลาน าของ SAJI-001 และอ่ืน ๆ 86 

ตารางท่ี ข-6 ช่วงเวลาน าของ Ignition 200 V และอ่ืน ๆ 86 

ตารางท่ี ข-7 การค านวณ d̅ และ σd ของขอ้มูลอตัรการใช ้Body และอ่ืน ๆ 87 

ตารางท่ี ข-8 การค านวณ d̅ และ σd ของขอ้มูลอตัราการใช ้SAJI-005 และอ่ืน ๆ 88 

ตารางท่ี ข-9 การค านวณ d̅ และ σd ของขอ้มูลอตัราการใช ้SAJI-009 89 

ตารางท่ี ข-10 การค านวณ LT̅̅̅̅  และ σLT  ของ Body และอ่ืน ๆ 90 

ตารางท่ี ข-11 การค านวณ LT̅̅ ̅ และ σLT  ของ SAJI-001 และอ่ืน ๆ 91 

ตารางท่ี ข-12 การค านวณ LT̅̅ ̅ และ σLT  ของ Ignition 200 V และอ่ืน ๆ 92 

 

 

 



บทที ่1 

บทน า 
 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ 

บริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 

 

 

 

ภาพที ่1.1 ตราสัญลกัษณ์ของบริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 

1.1.2 ทีต่ั้งสถานประกอบการ 

เลขท่ี 95 ซอยพฒันาชนบท 3 แยก 21 แขวงคลองสองตน้นุ่น เขตลาดกระบงั จงัหวดั

กรุงเทพมหานคร 10520 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่1.2 แผนท่ีสถานท่ีปฏิบติังานบริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

ลกัษณะธุรกิจเป็นโรงงานผลิตและจดัจ าหน่าย Gas Saver Auto Brazing ช้ินส่วนพาร์ทส ารอง 

เพื่อการส่งออกในเขตประเทศเพื่อนบา้น และขายในประเทศโดยไดรั้บการติดต่อและสนับสนุน

ผ่านทาง S.A. Japan ภายใตเ้ครือข่ายของ Suzuki Seiko และยงัเป็นตวัแทนน าเขา้และจดัจ าหน่าย

อุปกรณ์ Blazing Tip (หวัทิปเช่ือมแก๊ส) จากประเทศญ่ีปุ่น ตวัแทนจ าหน่ายของ Nihon Mesh Kogyo 

ผูจ้ดัจ  าหน่ายตาข่ายสายพานรูปแบบต่าง ๆ สามารถประยุกตใ์ชง้านไดห้ลากหลาย และเป็นตวัแทน

น าเขา้และจ าหน่ายของของ Eltein จ าหน่าย Ceramic Infrared Heaters น าเขา้จากประเทศเยอรมนั 

และเคร่ือง CEIA Induction System จากประเทศอิตาลี 

1. ผลิตภณัฑ ์Gas Saver Auto Brazing  คือเคร่ืองควบคุมจุดแก๊สผา่นทางระบบอิเล็กทรอนิกส์ 

และงานเ ช่ือมทุกประเภท ซ่ึงสะดวกในการลดต้นทุนโดยประหยัดแก๊สให้แ ก่

ผูป้ระกอบการแทนท่ีจะเปิดทิ้งตลอดเวลา และเพิ่มสามารถในการผลิตงานได้อย่างที

ประสิทธิภาพ 

2. ผลิตภณัฑ์ Eltein : Infrared Radiators Products  ให้ความร้อนโดยหลกัการแผ่คล่ืนความ

ร้อน (Radiation) คือการเปล่ียนพลงังานไฟฟ้าให้เป็นพลงังานความร้อนมีค่าความยาวคล่ืน

อยูใ่นช่วงอินฟราเรด (IR) ซ่ึงจะยาวกวา่คล่ืนแสง คล่ืนอินฟราเรดจะท าให้โมเลกุลของวตัถุ

เกิดการสั่นตวัเพื่มข้ึนมีผลท าให้เกิดพลงังานความร้อนข้ึนท่ีตวัวตัถุซ่ึงความยาวคล่ืนของ 

Eltein IR อยูใ่นช่วง 2- 10 µm ความยาวของคล่ืนในช่วงน้ีจะท าให้ช้ินงานดูดซบัความร้อน

จากอินฟราเรดฮีตเตอร์ไดดี้ท่ีสุด Elstein Infrared Heater จะมีขดลวดความร้อนฝังอยูใ่นเน้ือ

เซรามิก โดยความร้อนท่ีเกิดจากขดลวดน้ีจะถูกถ่ายเทผา้นเน้ือเซรามิก และแผ่คล่ืนความ

ร้อนไปยงัวตัถุท่ีตอ้งการ 

3.  ผลิตภณัฑ์ Mesh Belt อธิบายด้วยหลักแห่งเหตุและผลในเชิงอุตสาหกรรมสูงข้ึนด้วย

สายการผลิตอาหาร, ส่วนประกอบความแม่นย  า, เคร่ืองจกัรโลหะ, อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์

และอ่ืนๆ ถูกเคล่ือนยา้ยโดยสายพานล าเลียงในสายการผลิตในโรงงานท่ีหลากหลาย

แมก้ระทัง่ในปัจจุบนัและเป็นสายพานตาข่ายท่ีมีบทบาทอยา่งมากในการท าใหส้ายการผลิต

นั้นนุ่มนวลข้ึน บริษัทของเราใช้เวลาหลายปีเก่ียวกับการออกแบบและการผลิตของ

สายพาน เพื่อตอบสนองการใช้งานทุกประเภทและมุ่งเป้าหมายไปท่ี เคร่ืองอบแห้ง, 
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อุตสาหกรรมเตาอบรักษาความร้อน สายพานตาข่ายของเราพฒันามาจากประสบการณ์

มากมายท่ีจะตอบสนองต่อวสัดุ, งานก่อสร้างในทุกดา้นของสายการผลิต 

4. ผลิตภัณฑ์ Mesh Demister การพัฒนาอุตสาหกรรมตามความพยายามในการสร้าง

ผลิตภณัฑท่ี์ดีและมีประสิทธิภาพมากข้ึนไดเ้สนอเทคโนโลยใีนดา้นการก าจดัหมอก มลพิษ

ในบรรยากาศ การกดักร่อนของเคร่ืองจกัร การสูญเสียเน้ือวตัถุดิบ ฯลฯ ซ่ึงเป็นปัญหาของ

อุตสาหกรรมในโลก ทุกส่ิงตั้ งแต่วตัถุขนาดใหญ่จนถึงอนุภาคในระดับ submicron 

จ าเป็นตอ้งใชเ้ทคโนโลยีท่ีเหมาะสมเพื่อแยกแต่ละส่วน  แยกหมอกโดยไม่ลม้เหลว บริษทั

ของเราไดมุ้่งมัน่อยา่งต่อเน่ืองในการพฒันาเทคโนโลยีน้ีและปรับปรุงคุณภาพขณะน้ีไดรั้บ

ความไวว้างใจในฐานะผูเ้ช่ียวชาญด้านการผลิตฟิลด์ Mesh Demister จากหลากหลาย

อุตสาหกรรมเช่น การกลัน่น ้ ามนั, ปิโตรเคมี, เคมีแก๊ส, วิศวกรรมอาหาร และอุตสาหกรรม

อิเล็กทรอนิกส์ 

5. ผลิตภัณฑ์ CEIA Induction System (Italy) เป็นตัวแทนจ าหน่ายอุปกรณ์เก่ียวกับระบบ 

CEIA ทั้ งหมด เ ช่น  Induction Generators, Heating Heads, Control Units, Temperature 

Sensors, Monitoring Software และ Accessories ต่างๆ โดยยงัจ าหน่ายสินค้าประเภทอ่ืน

ดว้ยคือ เคร่ือง Ultrasonic Cleaning, เคร่ือง Metal Detector เป็นตน้ 

 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

1.3.1 ความเป็นมาของบริษัท 

บริษทั S.A JAPAN จดทะเบียนก่อตั้งเม่ือปี ค.ศ. 1999 ผูก่้อตั้ งคือ Mr. Seiji Omoto โดย

เร่ิมตน้จากการแนะน าเคร่ืองท าความร้อน (Heater) และเคร่ืองจกัรดา้นอุตสาหกรรมต่างๆ พร้อม

เคร่ืองมืออุปกรณ์ดา้นอุตสาหกรรม และช้ินส่วนขายส่งออก 

ต่อมาในปี ค.ศ. 2000 เร่ิมมีตัวแทนจ าหน่ายของ Suzuki Gas System และ Nihon Mesh 

Kogyo Mesh belt, Demister ในประเทศไทย ผูรั้บผดิชอบคือ คุณภาสกร มีสุวรรณ 

ปี ค.ศ. 2001 ไดต้วัแทนจ าหน่ายของ Elstein-Werk (Germany), Infrared, Heater System ใน

ประเทศญ่ีปุ่นและประเทศไทย 
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ปี ค.ศ. 2002 S.A. JAPAN INCORPORATED (USA) ก่อตั้งข้ึนในประเทศสหรัฐอเมริกา

และเร่ิมท าการวจิยัทางการตลาด เพื่อขยายการตลาดแถบตะวนัตก 

ปี ค.ศ. 2003 ไดต้วัแทนจ าหน่ายของ CEIA (อิตาลี), เคร่ืองก าเนิดไฟฟ้าความถ่ีสูง เคร่ือง

หลอม, เคร่ืองท าความสะอาด Ultra-Sonic ในประเทศญ่ีปุ่น และแนะน าระบบ Water piping, 

Hydro-Master เขา้สู่การตลาด 

ปี ค.ศ. 2005 S.A. JAPAN INCORPORATED จัดโครงสร้างใหม่ ก่อตั้ งบริษัทใหม่คือ 

บริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากดั จดัตั้งข้ึนในประเทศไทยเพื่อความพึงพอใจของลูกคา้ และ

เร่ิมท าการผลิตระบบแก๊สและระบบท าความร้อนเหน่ียวน าในประเทศไทย 

ปี ค.ศ. 2006 สินคา้ตวัใหม่ Suzuki Gas Saver SE-II เร่ิมผลิตและจ าหน่ายในประเทศไทย 

ปี ค.ศ. 2013 ยา้ย Office ไปท่ีซอยรามค าแหง 150 

ปี ค.ศ. 2016 S.A.J.I (Thailand) ท าการเปิดโรงงานใหม่ท่ีเขตลาดกระบงั พร้อมท าการเร่ิม

โปรเจคสินค้าใหม่  Gas & IH Auto-Brazing System, Gas Saver Model range, H-L Series, Flow 

meter เป็นตน้ พร้อมเปิดการตลาดแบบ OEM 

 

1.3.2 วสัิยทัศน์และพนัธกจิ 

ภาพที ่1.3 วสิัยทศัน์และเป้าหมายของผูบ้ริหารและผูจ้ดัการ 
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1.3.3 โครงสร้างขององค์กร 

ภาพที ่1.4 ภาพโครงสร้างขององคก์ร 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่งนักศึกษาฝึกงานในแผนกการผลิต (Production) หน้าท่ีท่ีได้รับ คือ 1. วางแผนการ

ควบคุมวสัดุใน Stock สินคา้ 2. เช็ควสัดุใน Stock สินคา้ 3. ผูช่้วยในการผลิต GAS SAVER 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

นายอดุลย ์  วงชารี ต าแหน่ง Technical 

นายตน้ตระการ ทองมูล ต าแหน่ง Production and design 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน พ.ศ.2560 - วนัท่ี 28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ.2561 โดย

ปฏิบติังานในวนัจนัทร์ถึงวนัศุกร์ ตั้งแต่เวลา 08.30 - 17.30 น. เป็นระยะเวลาในการปฏิบติังาน

ทั้งหมด 4 เดือน 
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1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 

ในสภาวะการด าเนินธุรกิจในปัจจุบนัท่ีมีการแข่งขนัไดส่้งผลให้ทุกองคก์รตอ้งด าเนินการ

ปรับตวัเพื่อสร้างความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่ง ปัจจยัหลกัท่ีจะสร้างความไดเ้ปรียบในการ

แข่งขนัประกอบดว้ย ตน้ทุนท่ีต ่ากวา่ คุณภาพท่ีดีกวา่ และการส่งมอบท่ีตรงเวลา แต่เน่ืองดว้ยความ

ตอ้งการของตลาดท่ีไม่แน่นอน จึงท าให้ยากต่อการคาดการณ์ของวตัถุดิบและวสัดุคงคลงั ซ่ึงส่งผล

ให้เกิดปัญหาความไม่สมดุลกนัระหว่างอุปสงค์และอุปทาน ท าให้เกิดปัญหาในระบบคลงั เช่น 

สูญเสียพื้นท่ีการจดัเก็บ เพิ่มตน้ทุนในการควบคุม ตลอดจนสินคา้ท่ีเส่ือมสภาพ และในบางกรณีก็

เกิดปัญหาวตัถุดิบขาดแคลนมีไม่เพียงพอ ส่งผลการผลิตมีความล่าช้า ด้วยเหตุน้ีการบริหารงาน

คลังสินค้าจึงเป็นประเด็นหลกัท่ีจ าเป็นจะต้องควบคุมดูแล ตรวจสอบระดับสินค้าคงคลงัอย่าง

ต่อเน่ืองเพื่อท่ีจะลดความสูญเสียโอกาสทางธุรกิจ และลดตน้ทุนในการด าเนินงานต่าง ๆ ในส่วน

ของการบริหารคลงัสินคา้ 

ในการผลิต GAS SAVER มีความหลากหลายของวตัถุดิบท่ีจะน ามาผลิตสินคา้ ท าให้ยาก

ต่อการควบคุมตรวจสอบปริมาณวสัดุคงคลงัท่ีเหมาะสมให้พอดีกบัความตอ้งการของตลาดท่ีไม่

แน่นอน ซ่ึงดว้ยเหตุผลดงักล่าวท าให้โรงงานมีตน้ทุนการจดัเก็บและควบคุมวสัดุคงคลงัสูงมากข้ึน

ในแต่ละปี อีกทั้งสถานท่ีส าหรับจดัเก็บภายในโรงงานมีอยู่จ  ากดัท าให้การจดัเก็บไม่เพียงพอ และ

ในบางคร้ังวตัถุดิบท่ีตอ้งการกลบัขาดแคลนไม่เพียงพอต่อการผลิต 

ซ่ึงสาเหตุของปัญหาเกิดจากความไม่เหมาะสมของการบริหารคลงัสินคา้ท าให้วสัดุบาง

ชนิดมากเกินไป และบางชนิดขาดแคลนต่อการใชง้าน และยงัมีวสัดุบางตวัท่ีไม่มีการเคล่ือนไหวท า

ใหมี้การเส่ือมสภาพตอ้งจ าหน่ายทิ้งอยูเ่ป็นปริมาณมาก 

ด้วยเหตุผลดังกล่าวทางผูว้ิจยัจึงมีความสนใจท่ีจะท าการศึกษาวิจยัปริมาณการใช้งาน

วตัถุดิบในส่วนของ GAS SAVER ของแผนกการผลิต ซ่ึงจากการเก็บขอ้มูลยอ้นหลงั 12 เดือนพบวา่

มีการเบิกใช้ในปริมาณมาก และวตัถุดิบบางชนิดขาดแคลนจะท าให้การผลิตล่าช้า โดยข้อมูล

ปริมาณการใชว้ตัถุดิบต่าง ๆ แสดงไวใ้นตารางท่ี 1.1 และภาพท่ี 1.5 
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ตารางที ่1.1 แสดงปริมาณการใชว้ตัถุดิบและปริมาณวตัถุดิบคงคลงั 

รายการ 
ปริมาณที่

ใช้จริงต่อปี 

ปริมาณวตัถุดิบ

คงคลงั 
รายการ 

ปริมาณที่

ใช้จริงต่อปี 

ปริมาณ

วตัถุดิบคงคลงั 

Body 186 191 SAJI-011 372 1334 

ฝาหนา้ 186 191 SAJI-012 372 1388 

Solenoid 0.7 186 401 SAJI-013 372 726 

Solenoid 0.4 186 284 SAJI-014 186 614 

Power Switch 186 600 SAJI-015 186 707 

Fuse box 186 600 SAJI-016 186 607 

Pate Hanger 186 180 SAJI-017 186 660 

SAJI-001 186 710 SAJI-026 372 671 

SAJI-002 186 669 PCB 186 634 

SAJI-005 372 684 Ignition 200 V 186 200 

SAJI-009 744 888 sensor 186 600 

SAJI-010 372 870 Microswitch 186 200 

ภาพที ่1.5 การเปรียบเทียบปริมาณการใชว้ตัถุดิบระหวา่งปี พ.ศ. 2560 
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กราฟแสดงการเปรียบเทยีบปริมาณทีใ่ช้จริงกบัวตัถุดิบคงคลงั

ปริมาณท่ีใชจ้ริงต่อปี ปริมาณวตัถุดิบคงคลงั
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จากการตรวจสอบขอ้มูลพบวา่ หลกัการส าหรับก าหนดปริมาณการสั่งซ้ือในแต่ละคร้ังนั้น

ยงัไม่มีวิธีการวิเคราะห์หรือน าทฤษฏีใด ๆ ในการบริหารคลงัสินคา้มาประยุกตใ์ชอ้ยา่งชดัเจน จะมี

เพียงแค่การก าหนดโดยหวัหนา้งานท่ีอาศยัประสบการณ์ท างานท่ีผา่นมาเท่านั้น 

จากปัญหาดงักล่าวเพื่อตอ้งการใหว้ตัถุดิบมีปริมาณท่ีเหมาะสมและไม่ให้เกิดการขาดแคลน

หรือขาดมือภายใตค้วามตอ้งการท่ีไม่แน่นอน จึงไดเ้สนอวิธีการแก้ปัญหาดว้ยการพยากรณ์แบบ

อนุกรมเวลา 4 รูปแบบ มาประยุกตใ์ชว้ิเคราะห์แนวโนม้ปริมาณความตอ้งการใช้มาก าหนดปริมาณ

การสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม เพื่อให้ตน้ทุนรวมของการจดัการวตัถุดิบส้ินเปลืองคงคลงัต ่าสุด จากนั้น

เปรียบเทียบกบัวิธีการท่ีใช้อยู่ในปัจจุบนัเพื่อเป็นแนวทางในการก าหนดปริมาณการสั่งซ้ือและ

ปริมาณคงคลงัท่ีเหมาะสม 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมาย 

1. เพื่อปรับปรุงการวางแผนสั่งซ้ือวตัถุดิบให้เหมาะสมยิ่งข้ึนโดยมีปริมาณวตัถุดิบคงคลงัใน

ปริมาณท่ีตอ้งการ 

2. เพื่อลดตน้ทุนในการสั่งซ้ือและการจดัเก็บวตัถุดิบ 

 

1.9 ขอบเขตของการศึกษา 

ในการศึกษาคร้ังน้ีจะมีขอบเขตในการผลิต GAS SAVER เท่านั้น 

 

1.10 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

1. ใชเ้ป็นขอ้มูลประกอบการจดัซ้ือวตัถุดิบใหเ้พียงพอต่อการผลิต 

2. เพื่อลดตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการสั่งซ้ือและปริมาณวตัถุดิบคงคลงัท่ีเกินความตอ้งการ 

3. ใชเ้ป็นขอ้มูลในการวางแผนในอนาคตต่อการขยายโรงงาน โดยมีอุปกรณ์ วตัถุดิบต่างๆท่ี

เพียงพอและเหมาะสมต่อความตอ้งการของบริษทัต่อไป 
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1.11  นิยามศัพท์เฉพาะ 
สินค้าคงคลงั หรือวสัดุคงคลงั (Inventory) หมายถึง สินคา้และวสัดุท่ีเก็บไวอ้ยูใ่นกระบวนการ

ผลิต ทั้งก่อนผลิต ระหว่างผลิต และผลิตส าเร็จรอจ าหน่าย สินคา้คงคลงัถือว่าเป็นสินทรัพยข์อง

องคก์รธุรกิจ และเพื่อไม่ใหก้ารด าเนินธุรกิจขาดตอน จึงจ าเป็นตอ้งมีการจดัการสินคา้คงคลงั 

การพยากรณ์ (Forecasting) เป็นการใช้วิธีการเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ เพื่อคาดคะเนอุป

สงคข์องสินคา้และบริการในอนาคตของลูกคา้ทั้งช่วงระยะสั้น ระยะปานกลาง และระยะยาว 

แผนภูมิก้างปลาหรือแผนผังอิชิกาว่า แผนผงัเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์

ระหวา่งปัญหากบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อใหเ้กิดปัญหา  

เทคนิคการส่ังเป็นช่วง (Periodic Order Quantity: POQ) ส าหรับการก าหนดขนาดรุ่นการสั่ง 

โดยเทคนิค POQ จะใชน้โยบายการทบทวนการสั่งเป็นช่วง ๆ มากกวา่ใชน้โยบายการสั่งตาม EOQ 

อยา่งต่อเน่ืองเน่ืองจากความตอ้งการท่ีเกิดข้ึน โดยปกติแลว้จะไม่คงท่ีในทุกช่วงเวลา ดงันั้นขนาด

ของการสั่งจึงควรท่ีจะเปล่ียนแปลงไปตามปริมาณความตอ้งการของช่วงเวลาต่าง ๆ 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
 

การศึกษาเทคนิคการพยากรณ์ เพื่อท าการวางแผนและควบคุมการสั่งซ้ือวตัถุดิบกรณีศึกษา 

บริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากัด ผูศึ้กษาได้ท าการศึกษาและค้นควา้แนวคิด ทฤษฎี 

เทคโนโลยแีละงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ตามหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 

2.1 ทฤษฎีการพยากรณ์ 

2.1.1 บทบาทเชิงกลยทุธ์ของการพยากรณ์ 

2.1.2 ความหมายและประโยชน์ของการพยากรณ์ 

2.1.3 การพยากรณ์ท่ีใหผ้ลแม่นย  า 

2.1.4 องคป์ระกอบของการพยากรณ์อุปสงค ์

2.1.5 การหาค่าสัมประสิทธ์ิเชิงเรียบ ( ) ท่ีเหมาะสม 

2.1.6 การปรับค่าพยากรณ์ดว้ยอิทธิพลฤดูกาล 

2.1.7 การวดัความคลาดเคล่ือนของการพยากรณ์ 

2.1.8 บทสรุป 

 2.2 แผนภูมิกา้งปลา 

2.3 ทฤษฎีสินคา้คงคลงั 

2.3.1 ความหมายและความส าคญัของสินคา้คงคลงั 

2.3.2 ตน้ทุนของสินคา้คงคลงั  

2.3.3 ระบบการควบคุมสินคา้คงคลงั 

2.3.4 ระบบขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดั  

2.3.5 ขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีมีส่วนลดปริมาณ 

2.3.6 เทคนิคการสั่งเป็นช่วง 

2.3.7 การหาจุดสั่งซ้ือใหม่ 

2.3.8 สรุปสินคา้คงคลงั 

2.4 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
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2.1 ทฤษฎกีารพยากรณ์ (Forecasting) 

2.1.1 บทบาทเชิงกลยุทธ์ของการพยากรณ์ (The Strategic Role of Forecasting) 

ศิรพร ตั้งวิบูรณ์พาณิชย์ (2548) กล่าวไวว้่า การจดัการซัพพลายเชน  ในยุคปัจจุบนัการ

จดัการซพัพลายเชนครอบคลุมถึงโรงงานสาธารณูปโภคพื้นฐาน หนา้ท่ีฝ่ายต่าง ๆ ในบริษทักิจกรรม

ท่ีผลิตสินคา้และบริการจากผูข้ายปัจจยัการผลิตรวมถึงผูข้ายปัจจยัการผลิตในทุกขั้นถดัไป รวมถึง

กิจกรรมการจดัซ้ือสินคา้คงคลงั การผลิต ตารางก าหนดการผลิต การก าหนดท าเลท่ีตั้งโรงงานและ

คลงัสินคา้ การขนส่ง และการกระจายสินคา้ ส่งผลกระทบในระยะสั้น คือ การจดัการอุปสงค์ของ

สินคา้ ส่วนระยะยาวจะเก่ียวกบัการออกผลิตภณัฑ์ใหม่และกระบวนการผลิต ความล ้ าหน้าทาง

เทคโนโลยี และการเปล่ียนตลาด ซ่ึงตอ้งมีการพยากรณ์ในส่วนท่ีไดรั้บผลกระทบทั้งระยะสั้ นและ

ระยะยาว โดยระยะสั้นจะมองท่ีการพยากรณ์ท่ีแม่นย  า ซ่ึงเป็นตวับ่งช้ีแนวทางในการเก็บสินคา้คง

คลงัท่ีกระจายอยู่ในจุดต่าง ๆ ในระยะยาวตอ้งมองการเปล่ียนแปลงของโลก ทั้งทางเทคโนโลยี 

ตลาดในต่างประเทศ คู่แข่ง และปัจจยัภายนอกทั้งหมด  

แนวโน้มในการออกแบบซัพพลายเชน คือ การเติมสินคา้อย่างต่อเน่ือง ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบั

ผูข้ายสินคา้ โดยใชย้อดขายท่ีเช่ือมต่อผา่นอินเตอร์เน็ตเพื่อลดสินคา้คงคลงั การเพิ่มความเร็วในการ

ส่งสินคา้ให้ลูกคา้ วิธีการน้ีการตอบสนองลูกคา้อยา่งรวดเร็ว JIT VMI และการไม่เก็บสต็อก ฉะนั้น

การพยากรณ์ท่ีต้องมีประวติั และตวัเลข ยิ่งมีตวัเลขในอดีตท่ีผ่านมามาก ยิ่งท าให้การพยากรณ์

แม่นย  ามากข้ึน 

 การจัดการคุณภาพแบบสมบูรณ์ การพยากรณ์เก่ียวกับการจัดการคุณภาพเพราะเป็น

แนวทางในการจดัหาคุณภาพและบริการท่ีดีแก่ลูกคา้ โดยให้บริการแก่ลูกคา้โดยสินคา้ท่ีถูกตอ้งทั้ง

คุณภาพและปริมาณส่งถึงในเวลาท่ีก าหนด สถานท่ีท่ีระบุ และราคาเป็นธรรม 

 การวางแผนเชิงกลยุทธ์  ในการท่ีจะท าใหธุ้รกิจบรรลุเป้าหมาย และประสบความส าเร็จนั้น 

มีความจ าเป็นอยา่งยิ่งในการพยากรณ์อุปสงคใ์นตลาดและผลิตภณัฑ์ในอนาคตท่ีแม่นย  า ตอ้งมอง

การพยากรณ์ทั้งระบบ ในการบริหารการผลิตมีความจ าเป็นอยา่งยิ่งท่ีจะตอ้งใชต้วัเลขและขอ้มูลเชิง

ปริมาณในการวางแผนและตดัสินใจด าเนินการตามหนา้ท่ีต่างๆ ทั้งระยะสั้นและระยะยาว ขอ้มูลเชิง

ปริมาณอนัหน่ึงซ่ึงมีความส าคญัอย่างยิ่งคือ อุปสงค์ของผลิตภณัฑ์ เพราะอุปสงค์ของลูกคา้เป็น

ตัวก าหนดเชิงปริมาณของกิจกรรม การบริหารการผลิตหลายประการ ท าให้สามารถจัดสรร
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ทรัพยากรอนัมีอยู่อย่างจ ากดัขององค์การให้เหมาะสมกบัปริมาณผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้ตอ้งการ การ

ล่วงรู้อุปสงคใ์นอนาคตจะมีผลในการวางแผนกิจกรรมการบริหารการผลิตในระยะสั้นและระยะยาว

ไดถู้กตอ้ง ใกลเ้คียงกบัผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงการพยากรณ์ข้ึนกบักรอบเวลา พฤติกรรมอุปสงค ์และ

สาเหตุท่ีเกิดข้ึนของแต่ละพฤติกรรม 

2.1.2 ความหมายและประโยชน์ของการพยากรณ์ 

การพยากรณ์ (Forecasting) เป็นการใชว้ธีิการเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ เพื่อคาดคะเนอุป

สงคข์องสินคา้และบริการในอนาคตของลูกคา้ทั้งช่วงระยะสั้น ระยะปานกลาง และระยะยาว 

 การพยากรณ์อุปสงค ์มีประโยชน์ในการวางแผนและการตดัสินใจต่อหลายฝ่ายขององคก์าร 

คือ 

 ฝ่ายการเงิน : อุปสงคท่ี์ประมาณการจะเป็นขอ้มูลพื้นฐานในการจดัท างบประมาณการขาย

ซ่ึงจะเป็นจุดเร่ิมตน้ในการท างบประมาณการเงิน เพื่อจดัสรรทรัพยากรใหทุ้กส่วนขององคก์ารอยา่ง

ทัว่ถึงและเหมาะสม 

 ฝ่ายการตลาด : อุปสงคท่ี์ประมาณการไวจ้ะถูกใชก้  าหนดโควตาการขายของพนกังานขาย 

หรือถูกน าไปสร้างเป็นยอดขายเป้าหมายของแต่ละผลิตภณัฑ ์เพื่อใชใ้นการควบคุมงานของฝ่ายขาย

และการตลาด 

 ฝ่ายการผลิต : อุปสงค์ท่ีประมาณการไวถู้กน ามาใช้เป็นขอ้มูลในการด าเนินการต่างๆ ใน

ฝ่ายการผลิต คือ 

 1.การบริหารสินคา้คงคลงัและการจดัซ้ือ เพื่อมีวตัถุดิบพอเพียงในการผลิต และมีสินคา้

ส าเร็จรูปพอเพียงต่อการขาย ภายใตต้น้ทุนสินคา้คงคลงัในระดบัท่ีเหมาะสม 

 2.การบริหารแรงงานโดยการจดัก าลงัคนให้สอดคลอ้งกบัปริมาณงานการผลิตท่ีพยากรณ์

ไวแ้ต่ละช่วงเวลา 

 3.การก าหนดก าลงัการผลิต เพื่อจดัใหมี้ขนาดของโรงงานท่ีเหมาะสม มีเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ 

หรือสถานีการผลิตท่ีเพียงพอต่อการผลิตในปริมาณท่ีพยากรณ์ไว ้การวางแผนการผลิตรวม เพื่อ

จดัสรรแรงงานและก าลงัการผลิตให้สอดคลอ้งกบัการจดัซ้ือวตัถุดิบและช้ินส่วนท่ีตอ้งใช้ในการ

ผลิตแต่ละช่วงเวลา 
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4.การเลือกท าเลท่ีตั้งส าหรับการผลิต คลงัเก็บสินคา้ หรือศูนยก์ระจายสินคา้ในแต่ละแหล่ง 

ลูกคา้หรือแหล่งการขายท่ีมีอุปสงคม์ากพอ 

 5.การวางแผนผงักระบวนการผลิตและการจดัตารางการผลิต เพื่อจดักระบวนการผลิตให้

เหมาะสมกบัปริมาณสินคา้ท่ีตอ้งผลิต และก าหนดเวลาการผลิตใหส้อดคลอ้งกบัช่วงของอุปสงค ์

2.1.3 การพยากรณ์ทีใ่ห้ผลแม่นย า 

 วธีิการท่ีจะพยากรณ์ไดผ้ลท่ีแม่นย  า ถูกตอ้งใกลเ้คียงกบัความเป็นจริง มีดงัต่อไปน้ี 

 1.ระบุวตัถุประสงค์ในการน าผลการพยากรณ์ไปใช้ และช่วงเวลาท่ีการพยากรณ์จะ

ครอบคลุมถึงเพื่อท่ีจะเลือกใชก้ารพยากรณ์ไดถู้กตอ้งเหมาะสม 

 2.รวบรวมขอ้มูลอยา่งมีระบบ ถูกตอ้งตามความเป็นจริง เพราะคุณภาพของขอ้มูลมีผลอยา่ง

ยิง่ต่อการพยากรณ์ 

 3.เม่ือมีสินคา้หลายชนิดในองคก์าร ควรจ าแนกประเภทของสินคา้ท่ีมีลกัษณะของอุปสงค์

คลา้ยกนัไวเ้ป็นกลุ่มเดียวกนั พยากรณ์ส าหรับกลุ่ม แลว้จึงแยกกนัพยากรณ์ส าหรับแต่ละสินคา้ใน

กลุ่มอีกคร้ัง โดยเลือกวธีิการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมกบัแต่ละกลุ่มแต่ละสินคา้ 

 4.ควรบอกขอ้จ ากดัและสมมติฐานท่ีตั้งไวใ้นการพยากรณ์นั้น เพื่อผูน้ าผลพยากรณ์ไปใชจ้ะ

ทราบถึงเง่ือนไขขอ้จ ากดัท่ีมีผลต่อค่าพยากรณ์ 

 5.หมัน่ตรวจสอบความถูกตอ้งแม่นย  าของค่าพยากรณ์ไดก้บัค่าจริงท่ีเกิดข้ึนเป็นระยะ เพื่อ

ปรับวธีิการ ค่าคงท่ี หรือสมการท่ีใชใ้นการค านวณใหเ้หมาะสมเม่ือเวลาเปล่ียนไป 

2.1.4 องค์ประกอบของการพยากรณ์อุปสงค์ (Components of Forecasting Demand) 

 การพยากรณ์ข้ึนกบักรอบเวลา พฤติกรรมอุปสงค ์โดยมีรายละเอียดต่อไปน้ี 

 1. การพยากรณ์ตามกรอบเวลาทีก่ารพยากรณ์ครอบคลุมถึง 

  1.การพยากรณ์ระยะสั้น เป็นการพยากรณ์ในช่วงเวลาท่ีต ่ากวา่ 3 เดือน ใชพ้ยากรณ์

แต่ละสินคา้แยกเฉพาะ เพื่อใช้ในการบริหารสินคา้คงคลงั การจดัตารางการผลิตสายการประกอบ

หรือการใชแ้รงงานในช่วงเวลาแต่ละสัปดาห์ แต่ละเดือน หรือแต่ละไตรมาส หรืออีกนยัหน่ึงคือการ

พยากรณ์ระยะสั้นใชใ้นการวางแผนระยะสั้น 

  2.การพยากรณ์ระยะปานกลาง เป็นการพยากรณ์ในช่วงเวลาท่ีมากกว่า 3 เดือน 

จนถึง 2 ปี ใชพ้ยากรณ์ทั้งกลุ่มของสินคา้หรือยอดขายรวมขององคก์าร เพื่อใชใ้นการวางแผนด้าน
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บุคลากร การวางแผนการผลิต การจัดตารางการผลิตรวม การจัดซ้ือและการกระจายสินค้า 

ระยะเวลาท่ีนิยมพยากรณ์คือ 1 ปี เพราะเป็นหน่ึงรอบระยะเวลาบญัชีพอดี การพยากรณ์ระยะปาน

กลางใชใ้นการวางแผนระยะปานกลาง 

 3.การพยากรณ์ระยะยาว เป็นการพยากรณ์ในช่วงเวลา 2 ปีข้ึนไป ใช้พยากรณ์

ยอดขายรวมขององคก์าร เพื่อใชใ้นการเลือกท าเลท่ีตั้งของโรงงานและส่ิงอ านวยความสะดวก การ

วางแผนก าลงัการผลิต และการจดัการกระบวนการผลิตในระยะยาว การพยากรณ์ระยะยาวใชใ้น

การวางแผนระยะยาว 

2. การพยากรณ์แบ่งตามพฤติกรรมอุปสงค์ 

   โดยแนวโน้มเป็นการบ่งช้ีระดบัการเคล่ือนไหวของอุปสงค์ในระยะยาวว่ามากข้ึน หรือ

ต ่าลง โดยปัจจุบนัพฤติกรรมอุปสงค์เป็นค่าท่ีเป็นลกัษณะการสุ่ม ซ่ึงไม่ใช่พฤติกรรมปกติ มีหลาย

รูปแบบ คือ พฤติกรรมท่ีเป็นรูปแบบแนวโนม้ วฎัจกัร และฤดูกาล  

  แนวโนม้ (Trend) เป็นเส้นท่ีเม่ือน ามาเขียนกราฟแลว้มีแนวโนม้เพิ่มอยา่งต่อเน่ือง 

เป็นลกัษณะการเป็นไปของยอดขายในอนาคต 

  วฎัจกัร (Cycle) เป็นเส้นท่ีเม่ือน ามาเขียนกราฟแลว้มีลกัษณะเพิ่มข้ึน ลดลงเท่าๆกนั 

เป็นวงจรชีวิตของผลิตภณัฑ์ท่ีข้ึนอยู่กับเทคโนโลยี การแข่งขนั กฎหมาย และการเมือง ระบบ

เศรษฐกิจ อนัเป็นปัจจยัท่ีควบคุมไม่ได ้

  ฤดูกาล (Season) เป็นเส้นท่ีเม่ือน ามาเขียนกราฟแลว้มีลกัษณะเพิ่มข้ึนเป็นช่วงสั้นๆ 

และลดลง เป็นช่วงเวลาในแต่ละปีท่ีผลิตภณัฑ์จะท ายอดขายในลกัษณะรูปแบบหน่ึงและลกัษณะน้ี

เกิดข้ึนประจ าทุกปี เช่น พฤติกรรมการใชโ้ลชัน่ในฤดูหนาว 

  แนวโน้มและฤดูกาล เป็นเส้นท่ีมีลกัษณะผสมระหว่างแนวโน้มและฤดูกาล เช่น

พฤติกรรมการบริการซ่อมบ ารุงระบบปรับอากาศของโลกร้อนข้ึนเร่ือยๆ คนจะใชร้ะบบปรับอากาศ

ในเมืองมากข้ึน ปริมาณอุปสงค์มากข้ึน แต่ในช่วงเดือนมีนาคมถึงพฤษภาคมในแต่ละปีคนจะ

เรียกใชบ้ริการมากท่ีสุด 

  เหตุการณ์ผดิปกติ (Irregular Variation) เป็นส่ิงท่ีเกิดข้ึนเหนือความคาดหมาย ซ่ึงมี

ผลกระทบต่อยอดขายของผลิตภณัฑ ์เช่น โรคระบาด ภยัธรรมชาติ การคน้พบส่ิงใหม่โดยบงัเอิญใน

หอ้งปฏิบติัการสงคราม จะพยากรณ์เหตุการณ์ผดิปกติไม่ไดเ้พราะไม่มีรูปแบบของการอนุมติั 
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วธีิการทีใ่ช้ในการพยากรณ์ (Forecast Method) 

1. วิธีการใช้วิจารณญาณ (Judgment Method) เป็นวิธีการท่ีใชเ้ม่ือไม่มีขอ้มูลในอดีตเพียง

พอท่ีจะใช้พยากรณ์ เช่น ตอ้งการพยากรณ์ยอดขายของสินคา้ใหม่ หรือเม่ือมีความก้าวหน้าทาง

เทคโนโลยเีกิดข้ึน การพยากรณ์แบบน้ีมี 4 วธีิดว้ยกนั คือ 

  1.1  การประมาณการของพนกังานขาย ใช้การประมาณการของพนกังานขายซ่ึง

เป็นผูท่ี้ไดส้ัมผสักบัสภาพของตลาดมากท่ีสุด ใกลชิ้ดกบัลูกคา้มากท่ีสุด พนกังานขายจะพยากรณ์

โดยรวบรวมยอดขายแต่ละเขตพื้นท่ีซ่ึงตนรับผิดชอบนั้น แล้วส่งมายงัส านักงานใหญ่ แต่วิธีนั้ มี

ขอ้ผิดพลาดไดเ้น่ืองจากพนกังานขายบางคนเป็นผูม้องโลกในแง่ดีเกินไป หรือพนกังานขายมกัจะรู้

ดีว่ายอดขายของการพยากรณ์จะถูกใช้ในการก าหนดโควตาการขายจึงประมาณการไวต้  ่า เพื่อท า

ยอดขายเกินเป้าไดง่้ายข้ึน และพนกังานขายบางคนไม่เขา้ใจวา่อุปสงคเ์ป็นความตอ้งการท่ีมี “ก าลงั

ซ้ือ” ของลูกคา้ประกอบดว้ย 

  1.2  ความคิดเห็นของผูบ้ริหาร ใชพ้ยากรณ์ผลิตภณัฑ์ใหม่ท่ียงัไม่ออกสู่ทอ้งตลาด

มาก่อน จึงใชค้วามคิดเห็นของผูบ้ริหารท่ีมีประสบการณ์คนหน่ึงหรือหลายคนมาช่วยพยากรณ์และ

ก าหนดกลยุทธ์ให้เหมาะสมกบัสภาพแวดลอ้ม เช่น การน าผลิตภณัฑ์สู่ตลาดต่างประเทศ ขอ้จ ากดั

ของวธีิน้ี คือ มกัใชเ้วลาของกลุ่มผูบ้ริหารในการประชุมสรุปการพยากรณ์มากจึงเป็นวธีิท่ีมีค่าใชจ่้าย

สูง และไม่ควรใชผู้บ้ริหารฝ่ายใดฝ่ายหน่ึงพยากรณ์ตามล าพงัโดยไม่ไดส้รุปร่วมกบัผูบ้ริหารฝ่ายอ่ืน 

เพราะผลของการพยากรณ์กระทบทุกฝ่ายขององคก์าร 

  1.3  การวิจยัตลาด  เป็นวิธีท่ีตอ้งกระท าอยา่งมีระบบโดยสร้างสมมติฐาน แลว้เก็บ

รวบรวมขอ้มูลจากผูใ้ช้ผลิตภณัฑ์เพื่อท าการพยากรณ์ การวิจยัตลาดต้องประกอบด้วยการออก

แบบสอบถาม ก าหนดวิธีการเก็บขอ้มูล สุ่มตวัอยา่งมาสัมภาษณ์ รวบรวมขอ้มูลมาประมวลผลและ

วเิคราะห์ตามล าดบั วธีิน้ีใชก้บัการพยากรณ์ในระยะสั้น ระยะปานกลาง และระยะยาวได ้ แต่เป็นวิธี

ท่ีเสียค่าใชจ่้ายสูงและตอ้งพิถีพิถนัในการปฏิบติัหลายขั้นตอน 

  1.4  วิธีเดลฟาย  เป็นวิธีท่ีประชุมกลุ่มผูเ้ช่ียวชาญเฉพาะทางมีความรู้เก่ียวกับ

ผลิตภณัฑ์นั้น  วิธีน้ีจะใช้ได้ดีเม่ือไม่มีขอ้มูลใดจะใช้พยากรณ์ได้และผูบ้ริหารขององค์การไม่มี

ประสบการณ์ในผลิตภณัฑน์ั้นเพียงพอ วิธีน้ีจะเร่ิมจากการส่งค าถามเวียนไปยงัผูเ้ช่ียวชาญหลายคน

ให้ตอบกลบัมาแลว้ท าเป็นรายงานส่งให้ผูเ้ช่ียวชาญทุกคนไดอ่้านขอ้คิดเห็นของทุกคน เพื่อให้ทุก
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คนปรับปรุงแนวความคิดใหม่แล้วส่งกลบัมาอีกท าซ ้ าๆ หลายรอบจนได้ข้อสรุปยุติจากทุกคน 

ขอ้เสียของวิธีน้ีคือเสียเวลามาก (อาจเป็นปี) ผูเ้ช่ียวชาญบางคนอาจยึดมัน่ในความคิดของตนจนไม่

สรุปกับข้อคิดเห็นของคนอ่ืน ค าถามหรือแบบสอบถามท่ีไม่มีท าให้สรุปยาก จึงใช้วิธี น้ีกับ

ผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีไม่สามารถใชว้ธีิอ่ืนได ้

2. วธีิการพยากรณ์สาเหตุ (Causal Method) 

 เป็นวธีิการท่ีใชเ้ม่ือขอ้มูลมีความสัมพนัธ์ของตวัแปรหน่ึงกบัยอดขาย ซ่ึงตวัแปรนั้นจะเป็น

ปัจจยัภายในองคก์าร เช่น ตน้ทุนขาย หรือปัจจยัภายนอกองคก์าร เช่น ตน้ทุนโลจิสติกส์ของคู่แข่งก็

ได ้ความสัมพนัธ์ดงักล่าวจะมีลกัษณะเป็นสมการเส้นตรง (Linear Regression) โดยมีตวัแปรหน่ึง

เป็นตัวแปรตาม (Dependent Variable) กับอีกตัวแปรหน่ึงซ่ึงเป็นตัวแปรอิสระ (Independent 

Variable) สัมพนัธ์กนัในลกัษณะท่ีเม่ือตวัแปรอิสระเปล่ียนแปลงแลว้ จะส่งผลใหต้วัแปรตามเปล่ียน

ดว้ย  Y = a+bx 

   a = Y - b X  

   b   = XY – n X Y  

    2X - n X 2  

 เม่ือ        a   =  ค่าท่ีแกน Y ซ่ึงสมการเส้นตรงตดั 

   b = ความลาดชนัของเส้นตรง 

   n = จ านวนขอ้มูลท่ีใชห้าสมการ     

   Y = ยอดขายพยากรณ์ 

   X = ตวัแปรอิสระ 

 ขอ้ดีของวธีิพยากรณ์สาเหตุ 

 1.ไดค้่าพยากรณ์เป็นช่วงท่ีจะน าไปใชง้านไดอ้ยา่งมีความยืดหยุน่มากกวา่ค่าพยากรณ์เดียว 

 2.สามารถพยากรณ์ยอดขายไดจ้ากปัจจยัภายในและภายนอกองคก์ารท่ีเก่ียวขอ้งกบัผลการ

ด าเนินงาน (ยอดขายและก าไร) จากการปฏิบติังาน (ตน้ทุนและค่าใชจ่้าย) ได ้

 ขอ้จ ากดัของวธีิพยากรณ์สาเหตุ 

 1.ตอ้งการขอ้มูลจ านวนมากพอเพียงท่ีจะสรุปเป็นสมการได ้จึงท าใหมี้ค่าใชจ่้ายสูง 

 2.การค านวณค่อนขา้งยุง่ยาก ไม่เหมาะกบัการพยากรณ์ส าหรับธุรกิจท่ีมีสินคา้หลายชนิด 
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3. การพยากรณ์แบบอนุกรมเวลา (Time Series Method) 

 เป็นวธีิการท่ีใชพ้ยากรณ์ยอดขายในอนาคตโดยคาดวา่จะมีลกัษณะเช่นเดียวกบัยอดขายใน

ปัจจุบนัหรืออนาคต ยอดขายหรืออุปสงค์ในความเป็นจริงได้รับอิทธิพลจากแนวโน้ม (Trend) 

ฤดูกาล (Seasonal) วฎัจกัร (Cycle) และเหตุการณ์ผดิปกติ (Irregular Variation)  

การใชอ้นุกรมเวลามี 3 วธีิ คือ 

 1)  การพยากรณ์อยา่งง่าย  เป็นการพยากรณ์วา่ยอดขายในอนาคตจะเท่ากบัยอดขายปัจจุบนั 

เช่น เดือนมกราคมขายได้ 35 กล่อง เดือนกุมภาพนัธ์ควรจะขายได้ 35 กล่อง เช่นกัน ถ้าเดือน

กุมภาพนัธ์ขายไดจ้ริง 42 กล่อง ก็จะพยากรณ์วา่เดือนมีนาคมวา่ขายได ้42 กล่องเช่นกนั 

 การพยากรณ์อย่างง่ายอาจแสดงเป็นแนวโน้มของอุปสงค์ ดงัน้ี ถา้เดือนมกราคม ขายได้ 

108 กล่อง เดือนกุมภาพนัธ์ขายได ้120 กล่อง จะพยากรณ์เดือนมีนาคมวา่ขายได ้120 + (120-180) 

เท่ากับ 132 กล่อง ถ้าเดือนมีนาคมขายได้จริง 127 กล่อง จะพยากรณ์เดือนมีนาคมว่าขายได้ 

120+(127-120) = 134 กล่อง และใชพ้ยากรณ์ฤดูกาลวา่ถา้ปีท่ีแลว้ในช่วงเวลาน้ีขายไดเ้ท่าไร ปีน้ีก็

น่าจะขายไดเ้ท่านั้น 

 วิธีน้ีง่ายและมีค่าใช้จ่ายต ่า แต่ใช้ไดดี้กรณีท่ีอิทธิพลต่างๆ ท่ีมีต่อยอดขายส่งผลสม ่าเสมอ 

เท่านั้น แต่ถา้มีเหตุการณ์ผดิปกติเกิดข้ึนจะเกิดความคลาดเคล่ือนสูง 

 2)  การหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี (Moving Average) เป็นการหาค่าเฉล่ียของยอดขายโดยใช้

จ  านวนขอ้มูล 3 ช่วงเวลาข้ึนไปในการค านวณ เม่ือเวลาผ่านไป 1 ช่วงก็ใชข้อ้มูลใหม่มาเฉล่ียแทน

ขอ้มูลในช่วงเวลาไกลท่ีสุดซ่ึงจะถูกตดัทิ้งไป 

 ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี =  อุปสงคห์รือยอดขายในช่วงเวลา n คร้ัง 

                      n 

 การพยากรณ์แบบค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีตอ้งรอเก็บขอ้มูลอยา่งนอ้ย 3 ช่วงเวลา ดงันั้นค่าพยากรณ์

ท่ีไดค้่าแรกคือของช่วงท่ี 4  เช่นถา้เร่ิมเก็บขอ้มูลยอดขายเดือนมกราคม ในเดือนกุมภาพนัธ์ และ

มีนาคม ก็ยงัพยากรณ์ไม่ได้ จะเร่ิมพยากรณ์ได้เม่ือส้ินเดือนมีนาคม โดยค านวณค่าพยากรณ์ของ

เดือนเมษายนและใชค้่าน้ีท าการพยากรณ์เดือนพฤษภาคม โดยตดัยอดขายจริงของเดือนมกราคมท่ี

อยูไ่กลท่ีสุดออกไป เอายอดขายจริงของเดือนเมษายนเขา้แทนท่ีแลว้ค านวณหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีซ่ึง

เป็นค่าพยากรณ์ของเดือนพฤษภาคมต่อไป 
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 จ านวนขอ้มูลท่ีใชอ้าจเป็นจ านวนค่ีหรือคู่ก็ได ้ถา้ยอดขายมีลกัษณะค่อนขา้งคงท่ี ก็ควรใช้

ขอ้มูลจ านวนมากหาค่าเฉล่ียจึงจะได้ค่าพยากรณ์ท่ีใกล้เคียงค่าจริงมากกว่า แต่ถ้ายอดขายมีการ

เปล่ียนแปลงในช่วงสั้นๆ จะควรใชข้อ้มูลจ านวนนอ้ยหาค่าเฉล่ียจึงจะให้ค่าพยากรณ์ท่ีใกลเ้คียงค่า

จริงมากกวา่ และถา้หาค่าเฉล่ีย 12 เดือน จะขจดัอิทธิพลของฤดูกาลออกไปได ้

ตัวอย่าง  การพยากรณ์ยอดขายโดยใชว้ธีิค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 

เดือน  ค่าขายจริง  ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 เดือน 

ม.ค.       10 

ก.พ.       12 

มี.ค.       13 

เม.ย.       16   (10+12+13)/3 = 11.67 

พ.ค.        19   (12+13+16)/3 = 13.67 

มิ.ย.       23   (13+16+19)/3 = 16.00 

ก.ค.       26   (16+19+23)/3 = 19.33 

ส.ค.       30   (19+23+26)/3 = 22.67 

ก.ย.       28   (23+26+30)/3 = 26.33 

ต.ค.       18   (26+30+28)/3 = 28.00 

พ.ย.       16   (30+28+18)/3 = 25.33 

ธ.ค.       14   (28+18+16)/3 = 20.67 

ม.ค.                          ? 

อยา่งไรก็ดี ขอ้มูลท่ีอยูใ่นช่วงใกลเ้วลาท่ีตอ้งการพยากรณ์มกัจะมีอิทธิพลกบัค่าพยากรณ์

มากกวา่ขอ้มูลท่ีอยูไ่กลออกไป จึงมีการหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถ่วงน ้าหนกั (Weighted Moving 

Average) ดงัน้ี  

ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถ่วงน ้าหนกั = W 1t A 1t +W 2t A 2t +…….+W nt A nt  

       w   
น ้าหนกัของช่วงเวลาท่ีใกลค้่าพยากรณ์จะมากกวา่น ้าหนกัของช่วงเวลาท่ีไกล 
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ตัวอย่าง จงพยากรณ์ยอดขายโดยวธีิค่าเฉล่ียแบบถ่วงน ้าหนกั โดยใชข้อ้มูลในตวัอยา่งขา้งตน้ ได้

ก าหนดใหก้ารถ่วงน ้าหนกัของค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 เดือน เป็นดงัน้ี 

 น ้าหนกั       ช่วงระยะเวลา 

3 เดือนท่ีแลว้ 

2       2 เดือนท่ีแลว้ 

1       3 เดือนท่ีแลว้ 

6          ค่ารวมของน ้าหนกัทั้งหมด 

เดือน  ค่าขายจริง         ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 เดือน 

      ม.ค.              10 

                   ก.พ.              12 

                   มี.ค.             13 

เม.ย.       16   [(3x13)+(2x12)+(10)]/6 = 12.17 

พ.ค.        19   [(3x16)+(2x13)+(12)]/6 = 14.33 

มิ.ย.       23   [(3x19)+(2x16)+(13)]/6 = 17.00 

ก.ค.       26   [(3x23)+(2x19)+(16)]/6 = 20.50 

ส.ค.       30   [(3x26)+(2x23)+(19)]/6 = 23.83 

ก.ย.       28   [(3x30)+(2x26)+(23)]/6 = 27.50 

ต.ค.       18   [(3x28)+(2x30)+(26)]/6 = 23.33 

พ.ย.       16   [(3x18)+(2x28)+(30)]/6 = 12.33 

ธ.ค.       14   [(3x16)+(2x18)+(28)]/6 = 12.67 

ขอ้ดีของวธีิค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 

1.เป็นวธีิท่ีง่ายต่อการค านวณและความเขา้ใจ 

ขอ้เสียของวธีิค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 

1. เสียเวลาและค่าใชจ่้ายในการหาขอ้มูลค่อนขา้งสูง 

2. ค่าเฉล่ียท่ีค านวณจะไดแ้สดงทิศทางของยอดขายในอนาคตแต่ไม่ใกลเ้คียงกบัค่าจริง 
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3)  การปรับเรียบดว้ยเอ็กซ์โปเนนเชียล (Exponential Smoothing) เป็นการหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบ

ถ่วงน ้ าหนกัท่ีจดัค่าพยากรณ์ออกมาในรูปการใช้สมการค านวณ ซ่ึงจะใช้ค่าขอ้มูลเร่ิมตน้ค่าเดียว

และถ่วงน ้าหนกัโดยใชส้ัมประสิทธ์ิเชิงเรียบ ( ) ท่ีมีค่าอยูร่ะหวา่ง 0 ถึง 1.00 

 ค่าเฉล่ียเอก็ซ์โปเนนเชียล (F 1t )  =   F 1t   +  (A 1t  -  F 1t ) หรือ = A 1t + (1- )F 1t  

 โดยท่ี   F 1t      เป็นค่าพยากรณ์ในช่วงเวลาก่อนการพยากรณ์ 1 ช่วง 

            A 1t  เป็นค่าจริงในช่วงเวลาก่อนการพยากรณ์ 1 ช่วง 

 ในการค านวณค่าเฉล่ียเอก็ซ์โปเนนเชียล จะก าหนดให้ค่าพยากรณ์ค่าแรกเท่ากบัค่าจริงของ

ช่วงเวลาก่อนหนา้นั้น 1 ช่วง (ซ่ึงก็คือ การใชห้ลกัการเดียวกบัการพยากรณ์อยา่งง่ายนั้นเอง) จะเห็น

ไดว้่าการหาค่าเฉล่ียเอ็กซ์โปเนนเชียลใช้ขอ้มูลน้อยกว่าและไดค้่าพยากรณ์เร็วกว่าการหาค่าเฉล่ีย

เคล่ือนท่ี แต่ไดค้่าพยากรณ์ท่ีแม่นย  าเท่ากบัค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีถ่วงน ้าหนกั 

 -  ถ้า   มีค่าสูงจะเป็นการถ่วงให้ขอ้มูลท่ีใกล้ช่วงพยากรณ์มีน ้ าหนักมากกว่า ท่ีมีต ่า 

ดงันั้น   ท่ีมีค่าใกลเ้คียง 1 จะท าให้ค่าพยากรณ์สนองตอบต่อการเปล่ียนแปลงของขอ้มูลในแต่ละ

ช่วงได้มากกว่า เส้นกราฟของค่าพยากรณ์ท่ีได้จะมีลกัษณะไม่ราบเรียบเท่าใดนัก จึงเหมาะกับ

ยอดขายท่ีมีลกัษณะเปล่ียนแปลงข้ึนลงบ่อยๆ ถา้  เท่ากบั 1 จะท าให้ค่าพยากรณ์ (Ft) = 1.0A 1t   

คือค่าจริงในช่วงเวลาก่อนหนา้นั้น 1 ช่วง ซ่ึงจะกลายเป็นวธีิของการพยากรณ์อยา่งง่ายนัน่เอง 

 - ถา้  มีค่าต ่าจะเป็นการถ่วงใหข้อ้มูลท่ีอยูไ่กลช่วงพยากรณ์มีน ้าหนกัมากกวา่  ท่ีมีค่าสูง

ดงันั้น  ท่ีมีค่าต ่าใกลเ้คียง 0 จะท าให้เส้นกราฟของค่าพยากรณ์ราบเรียบเป็นเส้นตรงจึงเหมาะกบั

ยอดขายท่ีมีลกัษณะราบเรียบเป็นเส้นตรง 

 ค่า ท่ีแตกต่างกนัจะท าให้น ้าหนกัท่ีถ่วงในแต่ละช่วงเวลาต่างกนั ดงัต่อไปน้ี 

 ค่าถ่วงน ้าหนกัของสัมประสิทธ์ิเชิงเรียบ (  )  ท่ี 0.1  และ 0.5 ในช่วงเวลาต่าง ๆ 

ค่า 

  

ช่วงใกลท่ี้สุด 

  

ช่วงท่ี 2 

ถดัไป 

 (1- ) 

ช่วงท่ี 3 

ถดัไป 

 (1- ) 2  

ช่วงท่ี 4 

ถดัไป 

 (1- ) 3  

ช่วงท่ี 5 

ถดัไป 

 (1- ) 4  

     = 0.1 

     = 0.5 

0.1 

0.5 

0.09 

0.25 

0.081 

0.125 

0.073 

0.063 

0.066 

0.031 

ท่ีมา :  ดดัแปลงจาก Heizer, J. and Render, B., 1996 : 168 
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ดงันั้น สูตรค่าเฉล่ียเอก็ซ์โปเนนเชียลเขียนไดอี้กแบบคือ 

Ft   =   A 1t + (1- )A 2t + (1- ) 2 A 3t +….+ (1- ) n A nt  

ตัวอย่าง  จงหาค่าพยากรณ์แบบเอก็ซ์โปเนนเชียลจากขอ้มูลของบริษทัแห่งหน่ึง โดยใชค้่า   

 = 0.10 และ  = 0.50 และยอดขายก่อนไตรมาสท่ี 1 เท่ากบั 175 

 

ไตรมาสท่ี ยอดขาย                  ค่าพยากรณ์เม่ือ = 0.10  ค่าพยากรณ์เม่ือ 

                = 0.5 

     1     180   175         175.00 

     2     168    175.00+0.1(180-175)      = 175.50      177.50 

     3     159  175.50+0.1(168-175.50) = 174.75       172.75 

     4     175  174.75+0.1(159-174.75) = 173.18       165.88 

     5     190  173.18+0.1(175-173.18) = 173.36       170.44 

     6     205  173.36+0.1(190-173.36) = 175.02       180.22 

     7      180  175.02+0.1(205-175.02) = 178.02       192.61 

     8                182  178.02+0.1(180-178.02) = 178.22       186.31 

     9      ?  178.22+0.1(182-178.22) = 178.59       184.14 

 

2.1.5 การหาค่าสัมประสิทธ์ิเชิงเรียบ ( )  ทีเ่หมาะสม 

 ขอ้มูลยอดขายแต่ละชุดยอ่มมีความแตกต่างกนั จึงตอ้งการค่า  ในการพยากรณ์ท่ีแตกต่าง

กนัด้วย ไม่มีค่า  ใดท่ีเหมาะสมกบัทุกขอ้มูล การใช้ค่า   ท่ีเหมาะสมในการค านวณจะใดค่า

พยากรณ์ท่ีแม่นย  า นัน่คือค่า  นั้นท าให้ค่าจริงใกลเ้คียงกบัค่าพยากรณ์มาก ซ่ึงท าไดจ้ากการวดัค่า

ความคลาดเคล่ือนดงัต่อไปน้ี 

 

 Mean Absolute Deviation (MAD) =     ค่าจริง – ค่าพยากรณ์ 

          N 
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ตัวอย่าง  จากตวัอยา่งขา้งตน้ จงค านวณค่า MAD เพื่อพิจารณาวา่ค่า    ท่ีเหมาะสมคือค่า 0.1 หรือ 

0.5 

ไตรมาส  ยอดขาย  ค่าพยากรณ์ ค่าสัมบูรณ์ ค่าพยากรณ์ ค่าสัมบูรณ์ 

                  เม่ือ   = 0.1     เม่ือ   = 0.1     เม่ือ    = 0.5    เม่ือ   =0.5 

    1    180    175        5         175              5 

    2    168    176        5         178             10 

    3    159    175      16         173             14 

    4    175    173        2         166               9 

    5    190    173      17         170                  20 

    6    205    175      30         180             25 

    7    180    178        2         193              13 

    8    182    178        4         186               4 

          84             100  

 ค่า MAD เม่ือ     = 0.1    = 84 = 10.5 

          8 

 ค่า MAD เม่ือ     = 0.5  =  100    = 12.5 

          8  

 ส าหรับขอ้มูลยอดขายชุดน้ี ค่า  ท่ีเหมาะสมมากกว่า คือ 0.1 เพราะมีค่า MAD ต  ่ากว่า

แสดงว่า ค่าพยากรณ์ท่ีใช้   = 0.1 คลาดเคล่ือนจากค่าจริงน้อยกว่าค่าพยากรณ์ท่ีใช้  = 0.5 

นอกจากค่า MAD แลว้สามารถทดสอบหา ท่ีเหมาะสมไดจ้ากค่าอ่ืนอีก ดงัจะกล่าวต่อไปในหวัขอ้

การวดัค่าความคลาดเคล่ือน  

ขอ้ดีของการปรับเรียบแบบเอก็ซ์โปเนนเชียล 

 1.สามารถให้ค่าพยากรณ์ท่ีใกลเ้คียงค่าจริงเช่นเดียวกบัค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถ่วงน ้ าหนัก 

แต่ค านวณง่ายกวา่ 

 2.ใชข้อ้มูลในการเร่ิมตน้ค านวณเพียงค่าเดียว ไดค่้าพยากรณ์เร็วและประหยดัค่าใชจ่้ายใน

การหาขอ้มูลดีกวา่ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 
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ขอ้จ ากดัของการปรับเรียบแบบเอก็ซ์โปเนนเชียล 

 1.การค านวณใชท้ั้งค่าจริงและค่าพยากรณ์  ดงันั้นถา้ค านวณค่าพยากรณ์ใดผิดจะท าให้ค่า

พยากรณ์ทั้งหมดท่ีอยูห่ลงัจากค่านั้นผดิทั้งหมด 

 2.การก าหนดค่า  ไม่ใช่เร่ืองง่าย แมจ้ะถือวา่   มีค่าคงท่ีในช่วงการพยากรณ์แต่ในความ

เป็นจริงเม่ือปัจจยัแวดลอ้มเปล่ียนแปลงไป    ก็อาจเปล่ียนแปลงได ้ในกรณีเช่นนั้นตอ้งใชว้ธีิการ

พยากรณ์แบบ Adaptive-response-rate Single Exponential smoothing ซ่ึงมีความซบัซอ้นยิง่ข้ึนใน

การค านวณ 

2.1.6 การปรับค่าพยากรณ์ด้วยอทิธิพลฤดูกาล 

 บางผลิตภณัฑ์จะมีอิทธิพลของฤดูกาลขายท่ีชดัเจน เช่น เส้ือผา้นกัเรียนขายดีช่วงเปิดภาค

การศึกษา ร่มและเส้ือกันฝนขายดีในฤดูฝน จึงควรน าเอาฤดูกาลมาประกอบค่าพยากรณ์ด้วย 

ลกัษณะของอิทธิพลฤดูกาลท่ีมีต่อยอดขายหรืออุปสงคมี์ 2 แบบ คือ  

 Multiplicative Seasonal method เป็นลักษณะของการเพิ่มข้ึนหรือลดลงของยอดขายท่ี

ทวคูีณตามร้อยละของดชันีฤดูกาล ดงันั้น  

อุปสงค ์= แนวโนม้ x ดชันีฤดูกาล 

 Additive Seasonal Method เป็นลกัษณะการเพิ่มข้ึนหรือลดลงของยอดขายท่ีบวกหรือลบ

จ านวนคงท่ีของดชันีฤดูกาล ดงันั้น  

อุปสงค ์= แนวโนม้ + ดชันีฤดูกาล 

ตัวอย่าง  จงหาดชันีฤดูกาลจากขอ้มูลยอดขายดงัต่อไปน้ี เพื่อพยากรณ์ยอดขายแต่ละไตรมาสของปี

ท่ี 5 ซ่ึงคาดวา่จะมียอดขายรวม 2,600 บาท 

 

ไตรมาส   ปีท่ี 1  ปีท่ี 2  ปีท่ี 3  ปีท่ี 4 

1   45  70  100  100 

2   335  370  585  725 

3   520  590  830            1,160 

4   100  170  285  215 

รวม             1,000            1,200            1,800            2,200 
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ขั้นตอนท่ี 1 หายอดขายต่อไตรมาสโดยเฉล่ีย 

 ปีท่ี 1 = 1,000/4  = 250 บาท 

 ปีท่ี 2 = 1,200/4  = 300 บาท 

 ปีท่ี 3 = 1,800/4  = 450 บาท 

 ปีท่ี 4 = 2,200/4  = 550 บาท 

ขั้นตอนท่ี 2 หาดชันีฤดูกาล 

ไตรมาสท่ี ปีท่ี 1 ปีท่ี 2 ปีท่ี 3  ปีท่ี 4 

1 45/250 = 0.18 70/300 = 0.23 100/450 = 0.22 100/550 = 0.18 

2 335/250 = 1.34 370/300 = 1.23 585/450 = 1.30 725/550 = 1.32 

3 520/250 = 2.08 590/300 = 1.97 830/450 = 1.84 1,160/550 = 2.11 

4 100/250 = 0.40 170/300 = 0.57 285/450 = 0.63 215/550 = 0.39 

 

ขั้นตอนท่ี 3 หาค่าเฉล่ียของดชันีฤดูกาลแต่ละไตรมาส 

ไตรมาสท่ี ค่าเฉล่ียของดชันีฤดูกาล 

1 (0.18+0.23+0.22+0.18)/4 = 0.20 

2 (1.34+1.23+1.30+1.32)/4 = 1.30 

3 (2.08+1.97+1.84+2.11)/4 = 2.00 

4 (0.40+0.57+0.63+0.39)/4 = 0.50 

 

ขั้นตอนท่ี 4 พยากรณ์ยอดขายของปีท่ี 5 โดยน าเอาค่าเฉล่ียของยอดขายแต่ละไตรมาส คูณค่าเฉล่ีย

ดชันีฤดูกาล 

ไตรมาสท่ี ค่าเฉล่ียของดชันีฤดูกาล 

1 2,600/4 (0.20) = 130 

2 2,600/4 (1.30) = 845 

3 2,600/4 (2.00) = 1,300 

4 2,600/4 (0.50) = 325 
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2.1.7 การวดัความคลาดเคล่ือนของการพยากรณ์ 

 การวดัความคลาดเคล่ือนของค่าจริงและค่าท่ีพยากรณ์ไดโ้ดยใชค้่าสัมประสิทธ์ิต่างๆ หรือ

จ านวนขอ้มูลต่างๆ จะพิจารณาจากการท่ีค่าจริงใกล้เคียงค่าพยากรณ์ท่ีสุด หรือท าให้เกิดความ

คลาดเคล่ือนน้อยท่ีสุด ย่อมเป็นค่าท่ีเหมาะสมกบัการใช้พยากรณ์ให้ได้ผลลพัธ์ท่ีแม่นย  า การวดั

ความคลาดเคล่ือนสามารถวดัไดจ้ากค่าต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 

 1.Mean Absolute Deviation (MAD) =   ค่าจริง - ค่าพยากรณ์  

  ค่า MAD ยิง่นอ้ย หมายถึง การพยากรณ์ยิง่แม่นย  า 

 2.Mean Squared Error (MSE)  =  (ค่าจริง – ค่าพยากรณ์) 2  

  ค่า MSE ยิง่นอ้ย หมายถึง การพยากรณ์ยิง่แม่นย  า 

 3.Mean Absolute Percent Error (MAPE)  =  (ค่าจริง – ค่าพยากรณ์/ค่าจริง)  X 100 

  ค่า MAPE ยิง่นอ้ย หมายถึงการพยากรณ์ยิง่แม่นย  า 

ตัวอย่าง จงแสดงการวดัค่าคลาดเคล่ือนของการพยากรณ์ 

เดือนท่ี มูลค่า 

ขายจริง 

มูลค่า

พยากรณ์ 

ความคลาด

เคล่ือน 

ความคลาด

เคล่ือน 

ค่าสัมบูรณ์

ของความ

คลาดเคล่ือน 

ค่าสัมบูรณ์ของ 

% ความคลาด

เคล่ือน 

1 200 225 -25 325 25 1.56 

2 240 220 20 400 20          1.06 

3 300 285 15 225 15 0.63 

4 270 290 -20 400 20 0.93 

5 230 250 -20 400 20 1.09 

6 260 240 20 400 20 0.96 

7 210 250 -40 1,600 40 2.38 

8 275 240 35 1,225 35 1.59 

รวม 15 5,275 195 10.18% 

n 

n 

n 
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ค านวณไดด้งัต่อไปน้ี 

Mean Absolute Deviation (MAD)  = 5,275  = 659.40 

             8 

Mean Squared Error (MSE)  = 195  = 24.40 

          8 

Mean Absolute Percent Error (MAPE) = 10.18% 

 

การใชว้ธีิการพยากรณ์ท่ีเหมาะสม 

 1.การพยากรณ์ท่ีดีไม่จ  าเป็นตอ้งใชว้ธีิท่ีซบัซอ้นเสมอไป บางคร้ังวธีิการค านวณอยา่งง่ายๆ 

ก็ใหผ้ลการพยากรณ์ท่ีแม่นย  าได ้

 2.ไม่มีการพยากรณ์วธีิใดวธีิเดียวท่ีเหมาะสมกบัสินคา้และบริการทุกชนิดได ้

 3.ปัจจุบนัมีการใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าเร็จรูปเพื่อการพยากรณ์ ซ่ึงสามารถค านวณได้

ไม่ผดิพลาดและแม่นย  า 

2.1.8 บทสรุป 

 การพยากรณ์อุปสงคมี์ความจ าเป็นในการจดัการซพัพลายเชน เพราะการพยากรณ์เป็นการ

ใช้วิธีการเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ เพื่อคาดคะเนอุปสงค์ของสินคา้และบริการในอนาคตของ

ลูกคา้ทั้งช่วงระยะสั้น ระยะปานกลาง และระยะยาว มีประโยชน์ในการวางแผนและการตดัสินใจ

ต่อหลายฝ่ายขององค์การคือฝ่ายการเงิน ฝ่ายการตลาด ฝ่ายการผลิต กระบวนการพยากรณ์มี 10 

ขั้นตอนโดยเร่ิมจากการระบุวตัถุประสงค์ในการน าผลการพยากรณ์ไปใช้ การรวบรวมขอ้มูล ลง

บนัทึกขอ้มูล และก าหนดรูปแบบขอ้มูล เลือกแบบจ าลองในการพยากรณ์ พฒันาและค านวณการ

พยากรณ์ส าหรับช่วงเวลาท่ีตอ้งการ ตรวจเช็คความแม่นย  า พิจารณาระดบัความแม่นย  าอยู่ในค่าท่ี

ยอมรับไดห้รือไม่ ค่าพยากรณ์มากกวา่ขอบเขตท่ีวางแผนไว ้ปรับค่าพยากรณ์จากขอ้มูลเชิงคุณภาพ

และสถานการณ์ท่ีเป็นจริง และควบคุมผลการพยากรณ์และวดัความแม่นย  าในการพยากรณ์ ในกรณี

ท่ีความแม่นย  าไม่อยู่ในระดับท่ียอมรับได้ต้องเลือกแบบจ าลองในการพยากรณ์ใหม่หรือปรับ

ค่าพารามิเตอร์ในแบบจ าลองเดิม ประเภทของการพยากรณ์แบ่งเป็นการพยากรณ์แบ่งตามช่วงเวลา 

และการพยากรณ์ตามวธีิการท่ีใชใ้นการพยากรณ์ซ่ึงวธีิหลงัแบ่งเป็น 3 วธีิ คือ วธีิการใชว้จิารณญาณ 
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วธีิการพยากรณ์สาเหตุ อยูใ่นรูปของสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ และวธีิการพยากรณ์แบบอนุกรมเวลา 

โดยไดรั้บอิทธิพลจากแนวโน้ม ฤดูกาล วฎัจกัร และเหตุการณ์ผิดปกติ การใช้อนุกรมเวลามี 3 วิธี 

คือ การพยากรณ์อย่างง่าย การหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีทั้งแบบธรรมดาและแบบถ่วงน ้ าหนกั และการ

ปรับเรียบดว้ยเอ็กซ์โปเนนเชียล การหาค่าสัมประสิทธ์ิเชิงเรียบ ( ) ท่ีเหมาะสม ในการค านวณจะ

ไดค้่าพยากรณ์ท่ีแม่นย  า ใกลเ้คียงค่าจริงมากท่ีสุด การวดัค่าความคลาดเคล่ือนมีหลายวิธี คือ Mean 

Absolute Percent Error (MAPE) , Mean Squared Error (MSE) , Mean Absolute Deviation (MAD) 

ยิง่ MAD นอ้ยแสดงวา่การพยากรณ์แม่น แต่ถา้มีค่ามากอาจจะตอ้งหาค่าสัมประสิทธ์ิมาปรับใหม่อีก

คร้ังซ่ึงมีวิธีปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียลด้วยแนวโน้ม หรือการปรับค่าพยากรณ์ด้วยอิทธิพล

ฤดูกาล นอกจากนั้นยงัมีการวดัความสัมฤทธ์ิผลของวธีิการพยากรณ์จากสัญญาณติดตาม    Tracking 

Signal ถ้าค่า Tracking Signal เป็นบวกแสดงว่าค่าจริงสูงกว่าค่าพยากรณ์ ถ้าเป็นลบแสดงว่าค่า

พยากรณ์สูงกวา่ค่าจริง ค่า Tracking Signal ท่ีแสดงวา่การพยากรณ์แม่นย  าท่ีตอ้งมีค่าเขา้ใกลศู้นย ์

 

2.2 แผนภูมก้ิางปลา 

วนัรัตน์ จนัทกิจ (2546) แผนผงัเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหว่าง

ปัญหากบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น ซ่ึงมีช่ือวา่แผนผงัอิชิกาวา่ หรือเรียก

อีกช่ือหน่ึงวา่แผนภูมิกา้งปลา เน่ืองจากหนา้ตาแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้ง จะน ามาใช้

เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา ตอ้งการศึกษาท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้จกักบักระบวนการ

อ่ืน ๆ ตอ้งการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง ซ่ึงวิธีสร้างแผนภูมิกา้งปลาจะก าหนดประโยค

ปัญหาท่ีหวัปลา ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 

หาสาเหตุหลกัของปัญหา จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ และใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 

     แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กบั

สาเหตุทั้ งหมดท่ีเป็นไปได้ท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหานั้ นข้ึนมา (Possible cause) หรือในช่ือของ 

“แผนภูมิกา้งปลา (Fishbone diagram)” เน่ืองจากหน้าตาแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยกบัปลาท่ีเหลือแต่

กา้ง หรือท่ีอาจรู้จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa diagram) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาคร้ังแรกเม่ือปี

ค.ศ. 1943 โดยศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่ แห่งมหาวิทยาลยัโตเกียว (ประเทือง วิบูลศกัด์ิ; 2552) 

จะใชแ้ผนผงักา้งปลาเม่ือ 
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1. ตอ้งการคน้หาสาเหตุของปัญหา 

2. ตอ้งการท าการศึกษา ท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้ถึงปัญหา เพราะวา่ส่วนใหญ่พนกังาน

จะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น 

3. ตอ้งการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง ซ่ึงจะช่วยให้ทุก ๆ คนให้ความสนใจใน

ปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงถึงปัญหาท่ีหวัปลา 

วิธีการสร้างแผนผงัสาเหตุและผล หรือแผนผงักา้งปลา ส่ิงท่ีส าคญัในการสร้างแผนผงั คือ

ตอ้งท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นดงัต่อไปน้ี 

        1. ก าหนดผลของปัญหาท่ีหวัปลา 

2. ก าหนดสาเหตุของปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น 

         3. ใชแ้นวทางในการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 

         4. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 

         5. จดัล าดบัความส าคญัของปัญหา หาสาเหตุหลกัของปัญหา 

         6. พิจารณาทบทวนว่าการใส่สาเหตุต่าง ๆ ท่ีมีความสอดคล้องกนัตามระดบัชั้นถูกต้อง

หรือไม่ แลว้ใส่ขอ้มูลเพิ่มเติมใหค้รบถว้น 

         การก าหนดปัจจยับนก้างปลา สามารถจะก าหนดปัจจยัท่ีท าให้ก าหนดไวเ้ป็นปัจจยันั้น

สามารถท่ีจะช่วยให้แยกแยะ และก าหนดสาเหตุต่าง ๆ ไดอ้ย่างเป็นระบบ โดยส่วนมากมกัจะใช้

หลกัการ 4M1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะนาไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ 4M1E น้ีมาจาก 

         M-Man คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคคลากร 

         M-Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 

        M-Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 

         M-Method กระบวนการท างาน 

E-Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการท างาน 

        แต่ไม่ไดห้มายความว่าการก าหนดกา้งปลาจะตอ้งใช ้4M1E เสมอไป เพราะหากเราไม่ได้

อยูใ่นกระบวนการผลิตแลว้ปัจจยันาเขา้ ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไปได ้เช่น ปัจจยัการน าเขา้เป็น 

4P ไดแ้ก่ Place, Procedure, People และPolicy นอกจากนั้นหากกลุ่มท่ีใชก้า้งปลามีประสบการณ์ใน

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยแูลว้ก็สามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาเช่นกนั 
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การก าหนดหัวข้อปัญหาทีหั่วปลา 

การก าหนดหัวขอ้ปัญหาควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซ่ึงหากเราก าหนด

ประโยคปัญหาน้ีไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้ว จะท าให้เราใช้เวลามากในการคน้หาสาเหตุ และจะใช้

เวลานานในการท าผงักา้งปลา ในการก าหนดปัญหาท่ีหัวปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชัว่โมงการ

ท างานของคนท่ีไม่มีประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็น

ตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ควรก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ 

 

ภาพที ่2.1 แผนผงัสาเหตุและผล (ประเทือง วบูิลศกัด์, 2552) 

แผนผงักา้งปลาประกอบดว้ยดงัต่อน้ี 

1. ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or effect) ซ่ึงจะแสดงอยท่ีูหวัปลา 

  2. ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไปไดอี้กเป็น 

     - ปัจจยั (Factors) ส่ิงท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 

     - สาเหตุหลกั 

         - สาเหตุยอ่ย 

  ซ่ึงสาเหตุของปัญหาจะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรองและ 

กา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้ 

หลกัการเบ้ืองตน้ของแผนภูมิกา้งปลา (Fishbone diagram) คือการใส่สาเหตุของปัญหาท่ี

ต้องการวิเคราะห์ ลงทางด้านขวาสุดหรือซ้ายสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลักตามแนวยาวของ
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กระดูกสันหลงั จากนั้นใส่สาเหตุของปัญหายอ่ย ซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั 3-6 หวัขอ้ โดยลาก

เป็นเส้นกา้งปลา (Sub-bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลกั เส้นกา้งปลาแต่ละเส้นใหใ้ส่ช่ือของส่ิงท่ีท าให้

เกิดปัญหานั้นข้ึนมา ระดบัของปัญหาสามารถแบ่งย่อยลงไปไดอี้ก ถา้ปัญหานั้นยงัมีสาเหตุท่ีเป็น

องคป์ระกอบยอ่ยลงไปอีก โดยทัว่ไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุยอ่ย 

ประโยชน์ของการใช้แผนผงัก้างปลา 

         1. ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการรวบรวมความคิดของทุกคนท่ีเป็นสมาชิกกลุ่ม 

           2. แสดงใหเ้ห็นสาเหตุต่าง ๆ ของปัญหาท่ีจ าเป็นท่ีน าไปปรับปรุงแกไ้ข 

           3. แผนผงัน้ีสามารถน าไปใชใ้นการวเิคราะห์ปัญหาต่าง ๆ ไดม้าก 

           ข้อดี 

           1. ไม่ตอ้งเสียเวลาแยกความคิดต่าง ๆ ท่ีกระจดักระจายของแต่ละสมาชิก แผนภูมิกา้งปลา

จะช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 

2. ท าให้ทราบสาเหตุหลกั ๆ และสาเหตุยอ่ย ๆ ของปัญหา ท าให้ทราบสาเหตุท่ีแทจ้ริงของ

ปัญหา ซ่ึงท าใหเ้ราสามารถแกปั้ญหาไดถู้กวธีิ 

           ข้อเสีย 

1. ความคิดไม่อิสระ เน่ืองจากมีแผนภูมิกางปลาเป็นตวักาหนดซ่ึงความคิดของสมาชิกใน

ทีมจะมารวมอยูท่ี่แผนภูมิกา้งปลา 

2. ตอ้งอาศยัผูท่ี้มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการระดมความคิด 

ข้ันตอนในการเขียนแผนภูมิเหตุและผล 

         องคป์ระกอบท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหาเร่ืองคุณภาพของผลิตภณัฑมี์มากมายจนแทบจะนบัไม่ 

ถว้นแผนภูมิเหตุและผลแสดงถึงความสัมพนัธ์ของสาเหตุต่าง ๆ ท่ีมีต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ ์

   ตวัอยา่งน้ี เขียนข้ึนจากบทความของ อาคิระ คาโต แห่งโรงงานทากา บริษทั ฮิตาชิ จ  ากดั 

เร่ืองการลดขอ้บกพร่องในการบดักรีในงานประกอบเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า ซ่ึงตีพิมพใ์นวารสาร Factory 

Management (เกษม พิพฒน์ปัญญานุกล, 2541) 
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ภาพที ่2.2 แผนภูมิงานบดักรีไม่ดี (เกษม พิพฒน์ปัญญานุกล, 2541) 

1. ขั้นแรก ตดัสินใจว่าอะไรคือส่ิงท่ีเป็นลกัษณะท่ีท าให้สินคา้คุณภาพไม่ดี ในกรณีเรา

พบวา่ของท่ีบกพร่องเราตอ้งการสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องน้ี 

   2. ขั้นท่ีสอง เขียนขอ้บกพร่องน้ีลงทางขวามือ แลว้เขียนลูกศรใหญ่ ๆ จากซา้ยไปขวา 

   3. ขั้นท่ีสาม เขียนตน้เหตุใหญ่ ๆ ท่ีส าคญัอนัจะเป็นสาเหตุท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องนั้นข้ึน 

ได ้

   4. ขั้นท่ีส่ี จากแต่ละสาขาของลูกศรน้ีเขียนองคป์ระกอบโดยละเอียดท่ีทาให้เกิดสาเหตุนั้น 

ๆ ลงไปซ่ึงจะเป็นรูปร่างแตกออกเป็นสาขายอ่ย ๆ 

   แผนภูมิจะเป็นรูปร่างข้ึนมาทีละขั้น โดยการตั้งค  าถามถึงสาเหตุท่ีท าให้คุณภาพของสินคา้

ไม่ดี ค  าตอบจะเป็นแต่ละสาขายอ่ย ๆ ของแผนภูมินนเอง เช่น เราเร่ิมจากหาสาเหตุวา่ 

   1. ท าไมสินคา้คุณภาพไม่ดี เพราะวา่งานบดักรีไม่ดี 

   2. ท าไมบดักรีไม่ดี เพราะวา่สาเหตุหน่ึงคือ วธีิการท างานแต่ละคร้ังไม่เหมือนกนัทุกคร้ัง 

ไป 

3. ท าไมวิธีการท างานแต่ละคร้ังไม่เหมือนกนั เพราะวา่สาเหตุหน่ึงคือ การท าความสะอาด

บริเวณท่ีบดักรีไม่เหมือนกนัทุกคร้ังไป 

  4. ท าไมการท าความสะอาดแต่ละคร้ังไม่เหมือนกันมีขอบกพร่อง ก็เน่ืองจากท าความ

สะอาด แลว้ตรวจสอบไม่ดี ดว้ยวธีิการน้ีแผนภูมิจะเป็นรูปร่างข้ึนมาทีละนอ้ย 
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 สรุปแผนภูมิเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

   1. แผนภูมิเหตุและผล หรือเรียกย่อว่า C-E Diagram และบางคร้ังเรียกอีกอย่างหน่ึงว่า 

“แผนภูมิอิชิกาวา” (Ishikawa diagram) เน่ืองจากแผนภูมิน้ี เม่ือสร้างเสร็จแลว้มีรูปร่างคลา้ยปลา จึง

มีผูนิ้ยมเรียกวา่ “ผงักา้งปลา” (Fishbone diagram) 

   2. แผนภูมิเหตุและผลจะแสดงความสัมพันธ์ของสาเหตุ (Cause) ซ่ึงท าให้คุณภาพ

เปล่ียนแปลงกบัผลท่ีเกิด (Effect) 

 

2.3 ทฤษฎสิีนค้าคงคลงั 

2.3.1 ความหมายและความส าคัญของสินค้าคงคลงั 

กัญชลา สุดตาชาติ (2548) กล่าวไวว้่า สินคา้คงคลงั (Inventory) คือ สินคา้ท่ีเก็บรอไวข้าย 

หรือวตัถุดิบท่ีเก็บรอไวเ้ข้ากระบวนการผลิต ซ่ึงจะต้องมีการจัดการอย่างดีเพื่อให้มีต้นทุนท่ี

ประหยดัหรือต ่าท่ีสุด 

ความส าคัญ 

 สินคา้คงคลงัมีวตัถุประสงค์ในการสร้างความสมดุลในซพัพลายเชน เพื่อให้ระดบัสินคา้

คงคลังต ่าสุด โดยไม่กระทบต่อระดับการให้บริการ โดยปัจจยัน าเข้าของกระบวนการผลิตท่ีมี

ความส าคญัอย่างยิ่ง คือวตัถุดิบ ช้ินส่วนและวสัดุต่างๆ ท่ีเรียกรวมกันว่าสินค้าคงคลัง ซ่ึงเป็น

องคป์ระกอบท่ีใหญ่ท่ีสุดของตน้ทุนการผลิตผลิตภณัฑ์หลายชนิดนอกจากนั้นการท่ีสินคา้คงคลงัท่ี

เพียงพอยงัเป็นการตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าได้ทนัเวลา การบริหารสินค้าคงคลังท่ีมี

ประสิทธิภาพจึงส่งผลกระทบต่อผลก าไรจากการประกอบการโดยตรงและในปัจจุบนัน้ีมีการน าเอา

ระบบคอมพิวเตอร์มาจดัการขอ้มูลของสินคา้คงคลงั เพื่อให้เกิดความถูกตอ้ง แม่นย  า และทนัเวลา

มากยิ่งข้ึน การจดัซ้ือสินคา้คงคลงัมาในคุณสมบติัท่ีตรงตามความตอ้งการ ปริมาณเพียงพอ ราคา

เหมาะสม ทนัเวลาท่ีต้องการโดยซ้ือจากผูข้ายท่ีไวว้างใจได้ และน าส่งยงัสถานท่ีท่ีถูกต้องตาม

หลักการจดัซ้ือท่ีดีท่ีสุด เป็นจุดเร่ิมต้นของการบริหารสินค้าคงคลัง การจดัการสินค้าคงคลังมี

วตัถุประสงคห์ลกัอยู ่2 ประการใหญ่ คือ  

1. สามารถมีสินคา้คงคลงับริการลูกคา้ในปริมาณท่ีเพียงพอ และทนัต่อการความตอ้งการ

ของลูกคา้เสมอ เพื่อสร้างยอดขายและรักษาระดบัของส่วนแบ่งตลาดไว ้
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2. สามารถลดระดบัการลงทุนในสินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้เพื่อท าให้ตน้ทุนการ

ผลิตต ่าลงดว้ย 

แต่วตัถุประสงค์สองขอ้น้ีจะขดัแยง้กนัเอง เพราะการลงทุนในสินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุดมกัจะ

ตอ้งใช้วิธีลดระดบัสินคา้ คงคลงัให้เหลือแค่เพียงพอใช้ป้อนกระบวนการผลิต เพื่อให้สามารถ

ด าเนินการผลิตได้ดียิ่งข้ึนโดยไม่ตอ้งหยุดชะงกั แต่ระดบัสินคา้คงคลงัท่ีต ่าเกินไปก็ท าให้บริการ

ลูกคา้ไม่เพียงพอหรือไม่ทนัใจลูกคา้ท าให้เสียลูกคา้ไป ในทางตรงกนัขา้มการถือสินคา้คงคลงัไว้

มากเพื่อผลิตหรือส่งให้ลูกคา้ไดเ้พียงพอและทนัเวลาเสมอท าให้ตน้ทุนสินคา้คงคลงัสูงข้ึน ดงันั้น

การบริหารสินคา้คงคลงัโดยรักษาความสมดุลของวตัถุประสงคท์ั้งสองขอ้น้ีจึงไม่ใช่เร่ืองง่าย และ

เน่ืองจากการบริหารการผลิตในปัจจุบนัจะตอ้งค านึงถึงคุณภาพเป็นหลกัส าคญั ซ่ึงการบริการลูกคา้

ท่ีดีก็เป็นส่วนหน่ึงของการสร้างคุณภาพท่ีดี ซ่ึงท าให้ลูกคา้มีความพึงพอใจสูงสุดดว้ยจึงดูเหมือนวา่

การมีสินคา้คงคลงัในระดบัสูงจะเป็นประโยชน์กบักิจการในระยะยาวมากกวา่ เพราะจะรักษาลูกคา้

และส่วนแบ่งตลาดไดดี้  แต่อนัท่ีจริงแลว้ตน้ทุนสินคา้คงคลงัท่ีสูง ซึงท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงดว้ยมี

ผลด้วยมีผลให้ไม่สามารถต่อสู้กับคู่แข่งในด้านราคาได้  จึงตอ้งท าให้ตน้ทุนต ่า คุณภาพดี และ

บริการท่ีดีดว้ยในขณะเดียวกนั 

ประโยชน์ของสินค้าคงคลงั  

1. ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีประมาณการไวใ้นแต่ละช่วงเวลาทั้งใน และนอก

ฤดูกาล โดยธุรกิจตอ้งเก็บสินคา้คงคลงัไวใ้นคลงัสินคา้ 

2. รักษาการผลิตให้มีอตัราคงท่ีสม ่าเสมอ เพื่อรักษาระดับการว่าจ้างแรงงาน การเดิน

เคร่ืองจกัร ฯลฯ ใหส้ม ่าเสมอได ้โดยจะเก็บสินคา้ท่ีขายไม่หมดในช่วงขายไม่ดีไวข้ายตอนช่วงขายดี

ซ่ึงช่วงนั้นอาจจะผลิตไม่ทนัขาย 

3. ท าใหธุ้รกิจไดส่้วนลดปริมาณจากการจดัซ้ือจ านวนมากต่อคร้ัง ป้องกนัการเปล่ียนแปลง

ราคาแลผลกระทบจากเงินเฟ้อเม่ือสินคา้ในทอ้งตลาดมีราคาสูงข้ึน 

4. ป้องกนัของขาดมือดว้ยสินคา้เผื่อขาดมือ เม่ือเวลารอคอยล่าช้าหรือบงัเอิญไดค้  าสั่งซ้ือ

เพิ่มข้ึนกระทนัหนั 
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5. ท าใหก้ระบวนการผลิตสามารถด าเนินการต่อเน่ืองอยา่งราบร่ืน ไม่มีการหยดุชะงกัเพราะ

ของขาดมือจนเกิดความเสียหายแก่กระบวนการผลิตซ่ึงจะท าให้คนงานว่างงาน เคร่ืองจกัรถูกปิด 

ผลิตไม่ทนัค าสั่งซ้ือของลูกคา้ 

2.3.2 ต้นทุนของสินค้าคงคลงั (Inventory Cost) ตน้ทุนสินคา้คงคลงัมี 4 ชนิด คือ 

1. ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ (Ordering Cost) เป็นค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งจ่ายเพื่อให้ไดม้าซ่ึงสินคา้คง

คลงัท่ีตอ้งการ ซ่ึงจะแปรตามจ านวนคร้ังของการสั่งซ้ือ แต่ไม่แปรตามปริมาณสินคา้คงคลงั เพราะ

สั่งซ้ือของมากเท่าใดก็ตามในแต่ละคร้ัง ค่าใช้จ่ายในการสั่งซ้ือก็ยงัคงท่ี แต่ถ้ายิ่งสั่งซ้ือบ่อยคร้ัง

ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือจะยิ่งสูงข้ึน ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือไดแ้ก่ ค่าเอกสารใบสั่งซ้ือ ค่าจา้งพนกังาน

จดัซ้ือ ค่าโทรศพัท ์ค่าขนส่งสินคา้ ค่าใชจ่้ายในการตรวจรับของและเอกสาร ค่าธรรมเนียมการน า

ของออกจากศุลกากร ค่าใชจ่้ายในการช าระเงิน เป็นตน้  

2)  ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา (carrying Cost) เป็นค่าใชจ่้ายจากการมีสินคา้คงคลงัและการ

รักษาสภาพใหสิ้นคา้คงคลงันั้นอยูใ่นรูปท่ีใชง้านได ้ซ่ึงจะแปรตามปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีถือไวแ้ละ

ระยะเวลาท่ีเก็บสินคา้คงคลงันั้นไว ้ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา ไดแ้ก่ ตน้ทุนเงินทุนท่ีจมอยูก่บัสินคา้

คงคลงัซ่ึงคือค่าดอกเบ้ียจ่ายถา้เงินทุนนั้นมาจากการกูย้ืมหรือเป็นค่าเสียโอกาสถา้เงินทุนนั้นเป็น

ส่วนของเจา้ของ ค่าคลงัสินคา้ ค่าไฟฟ้าเพื่อการรักษาอุณหภูมิ ค่าใช้จ่ายของสินคา้ท่ีช ารุดเสียหาย

หรือหมดอายเุส่ือมสภาพจากการเก็บนานเกินไป ค่าภาษีและการประกนัภยั ค่าจา้งยามและพนกังาน

ประจ าคลงัสินคา้ ฯลฯ 

3)  ค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock out Cost) เป็นค่าใชจ่้ายท่ี

เกิดข้ึนจากการมีสินคา้คงคลงัไม่เพียงพอต่อการผลิตหรือการขาย ท าให้ลูกคา้ยกเลิกค าสั่งซ้ือ ขาด

รายไดท่ี้ควรได ้กิจการเสียช่ือเสียง กระบวนการผลิตหยุดชะงกัเกิดการวา่งงานของเคร่ืองจกัรและ

คนงาน ฯลฯ ค่าใชจ่้ายน้ีจะแปรผกผนักบัปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีถือไว ้นัน่คือถา้ถือสินคา้ไวม้ากจะ

ไม่เกิดการขาดแคลน แต่ถ้าถือสินค้าคงคลังไวน้้อยก็อาจเกิดโอกาสท่ีจะเกิดการขาดแคลนได้

มากกว่า และมีค่าใช้จ่ายเน่ืองจากสินค้าขาดแคลนน้ีข้ึนอยู่กับปริมาณการขาดแคลนรวมทั้ ง

ระยะเวลาท่ีเกิดการขาดแคลนข้ึนดว้ย ค่าใช้จ่ายเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลนไดแ้ก่ ค  าสั่งซ้ือของล็อต

พิเศษทางอากาศเพื่อน ามาใชแ้บบฉุกเฉิน ค่าปรับเน่ืองจากสินคา้ใหลู้กคา้ล่าชา้ ค่าเสียโอกาสในการ

ขาย ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการเสียค่าความนิยม ฯลฯ 
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4)  ค่าใช้จ่ายในการตั้ งเคร่ืองจักรใหม่ (Setup Cost) เป็นค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนจากการท่ี

เคร่ืองจกัรจะตอ้งเปล่ียนการท างานหน่ึงไปท างานอีกอยา่งหน่ึง ซ่ึงจะเกิดการวา่งงานชัว่คราว สินคา้

คงคลงัจะถูกทิ้งใหร้อกระบวนการผลิตท่ีจะตั้งใหม่ ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่น้ีจะมีลกัษณะ

เป็นตน้ทุนคงท่ีต่อคร้ัง ซ่ึงจะข้ึนอยูก่บัขนาดของล็อตการผลิต ถา้ผลิตเป็นล็อตใหญ่มีการตั้งเคร่ือง

ใหม่นานคร้ัง ค่าใช้จ่ายในการตั้งเคร่ืองใหม่ก็จะต ่า แต่ยอดสะสมของสินคา้คงคลงัจะสูง ถา้ผลิต

เป็นล็อตเล็กมีการตั้งเคร่ืองใหม่บ่อยคร้ัง ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองใหม่ก็จะสูง แต่สินคา้คงคลงัจะมี

ระดบัต ่าลง และสามารถส่งมอบงานใหแ้ก่ลูกคา้ไดเ้ร็วข้ึน  

ในบรรดาค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัต่างๆ เหล่าน้ี ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาจะสูงข้ึนถา้

มีระดบัสินคา้คงคลงัสูง และจะต ่าลงถา้มีระดบัสินคา้คงคลงัต ่า แต่ส าหรับค่าใช้จ่ายในการสั่งซ้ือ 

ค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลน และค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ จะมีลกัษณะตรงกนัขา้ม 

คือ จะสูงข้ึนถ้ามีระดับสินค้าคงคลงัต ่าและจะต ่าลงถ้ามีระดับสินค้าคงคลงัสูง ดังนั้นค่าใช้จ่าย

เก่ียวกบัสินคา้คงคลงัท่ีต ่าสุด ณ ระดบัท่ีค่าใชจ่้ายทุกตวัรวมกนัแลว้ต ่าสุด 

2.3.3 ระบบการควบคุมสินค้าคงคลงั (Inventory Control System) 

ภาระงานอนัหนกัประการหน่ึงของการบริหารสินคา้คงคลงั คือ การลงบญัชีและตรวจนบั

สินคา้คงคลงั เพราะแต่ละธุรกิจจะมีสินคา้คงคลงัหลายชนิด แต่ละชนิดอาจมีความหลากหลาย เช่น 

ขนาดรูปถ่าย สีผา้ ซ่ึงท าใหก้ารตรวจนบัสินคา้คงคลงัตอ้งใชพ้นกังานจ านวนมาก เพื่อให้ไดจ้  านวน

ท่ีถูกตอ้งภายใตร้ะยะเวลาท่ีก าหนด เพื่อท่ีจะไดท้ราบวา่ชนิดสินคา้คงคลงัท่ีเร่ิมขาดมือ ตอ้งซ้ือมา

เพิ่ม และปริมาณการซ้ือท่ีเหมาะสม ระบบการควบคุมสินคา้คงคลงัท่ีมีอยู ่ 3 วธีิ คือ 

 1. ระบบสินค้าคงคลงัอย่างต่อเน่ือง (Continuous Inventory System Perpetual System)  

เป็นระบบสินคา้คงคลงัท่ีมีวธีิการลงบญัชีทุกคร้ังท่ีมีการรับและจ่ายของ ท าใหบ้ญัชีคุมยอด

แสดงยอดคงเหลือท่ีแทจ้ริงของสินคา้คงคลงัอยูเ่สมอ ซ่ึงจ าเป็นอยา่งยิง่ในการควบคุมสินคา้คงคลงั

รายการท่ีส าคญัท่ีปล่อยให้ขาดมือไม่ได ้แต่ระบบน้ีเป็นวิธีท่ีมีค่าใชจ่้ายดา้นงานเอกสารค่อนขา้งสูง 

และตอ้งใชพ้นกังานจ านวนมากจึงดูแลการรับจ่ายไดท้ัว่ถึง ในปัจจุบนัการน าเอาคอมพิวเตอร์เขา้มา

ประยุกตใ์ชก้บังานส านกังานและบญัชีสามารถช่วยแกไ้ขปัญหาในขอ้น้ี โดยการใชร้หสัแห่ง   (Bar 

Code) หรือรหสัสากลส าหรับผลิตภณัฑ์ (EAN13) ติดบนสินคา้แลว้ใชเ้คร่ืองอ่านรหสัแห่ง ซ่ึงวิธีน้ี
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นอกจากจะมีความถูกตอ้ง แม่นย  า เท่ียงตรงแลว้ ยงัสามารถใชเ้ป็นฐานขอ้มูลของการบริหารสินคา้

คงคลงัในซพัพลายเชนของสินคา้ 

2. ระบบสินค้าคงคลงัเม่ือส้ินงวด (Periodic Inventory System) 

เป็นระบบสินคา้คงคลงัท่ีมีวิธีการลงบญัชีเฉพาะในช่วงเวลาท่ีก าหนดไวเ้ท่านั้น เช่นตรวจ

นบัและลงบญัชีทุกปลายสัปดาห์หรือปลายเดือน เม่ือของถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซ้ือเขา้มาเติมให้เต็ม

ระดบัท่ีตั้งไว ้ระบบน้ีจะเหมาะกบัสินคา้ท่ีมีการสั่งซ้ือและเบิกใช้เป็นช่วงเวลาท่ีแน่นอน เช่น ร้าน

ขายหนังสือของซีเอ็ดจะมีการส ารวจยอดหนังสือในแต่ละวนั และสรุปยอดตอนส้ินเดือน เพื่อดู

ปริมาณหนงัสือคงคา้งในร้านและคลงัสินคา้ ยอดหนงัสือท่ีตอ้งเตรียมจดัส่งใหแ้ก่ร้านตามท่ีตอ้งการ

สั่งซ้ือ 

โดยทัว่ไปแลว้ระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวดมกัจะมีระดบัสินคา้คงคลงัเหลือสูงกวา่ระบบ

สินคา้คงคลงัอยา่งต่อเน่ือง เพราะจะมีการเผื่อส ารองการขาดมือโดยไม่คาดคิดไวก่้อนล่วงหนา้บา้ง 

และระบบน้ีจะท าให้มีการปรับปริมาณการสั่งซ้ือใหม่ เม่ือความตอ้งการเปล่ียนแปลงไปดว้ย การ

เลือกใช้ระบบสินคา้คงคลงัแบบต่อเน่ืองและระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวดมีขอ้ดีของแต่ละแบบ

ดงัน้ี 

 ข้อดีของระบบสินค้าคงคลงัแบบต่อเน่ือง 

1.มีสินคา้คงคลงัเผื่อขาดมือน้อยกวา่ โดยจะเผื่อสินคา้ไวเ้ฉพาะช่วงเวลารอคอยเท่านั้นแต่

ละระบบเม่ือส้ินงวดตอ้งเผือ่สินคา้ไวท้ั้งช่วงเวลารอคอย และเวลาระหวา่งการสั่งซ้ือแต่ละคร้ัง. 

2.ใชจ้  านวนการสั่งซ้ือคงท่ีซ่ึงจะท าใหไ้ดส่้วนลดปริมาณไดง่้าย 

3.สามารถตรวจสินคา้คงคลงัแต่ละตวัอย่างอิสระ และเจาะจงเขม้งวดเฉพาะรายการท่ีมี

ราคาแพงได ้

 ข้อดีของระบบสินค้าคงคลงัเม่ือส้ินงวด  

1.ใชเ้วลานอ้ยกวา่และเสียค่าใชจ่้ายในการควบคุมนอ้ยกวา่ระบบต่อเน่ือง 

2. เหมาะกับการสั่งซ้ือของจากผูข้ายรายเดียวกนัหลายๆชนิด เพราะจะได้ลดค่าใช้จ่าย

เก่ียวกบัเอกสาร ลดค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ และสะดวกต่อการตรวจนบัยิง่ข้ึน 

3.ค่าใชจ่้ายในการเก็บขอ้มูลสินคา้คงคลงัต ่ากวา่ 

 3. ระบบการจ าแนกสินค้าคงคลงัเป็นหมวดเอบีซี (ABC) 
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ระบบน้ีเป็นวิธีการจ าแนกสินคา้คงคลงัออกเป็นแต่ละประเภทโดยพิจารณาปริมาณและ

มูลค่าของสินคา้คงคลงัแต่ละรายการเป็นเกณฑ์ เพื่อลดภาระในการดูแล ตรวจนับ และควบคุม

สินคา้คงคลงัท่ีมีอยู่มากมาย ซ่ึงถ้าควบคุมทุกรายการอย่างเขม้งวดเท่าเทียมกนั จะเสียเวลาและ

ค่าใชจ่้ายมากเกินความจ าเป็น เพราะในบรรดาสินคา้คงคลงัทั้งหลายของแต่ละธุรกิจจะมกัเป็นไป

ตามเกณฑด์งัต่อไปน้ี 

A เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีปริมาณน้อย (5-15% ของสินคา้คงคลงัทั้งหมด) แต่มีมูลค่ารวม

ค่อนขา้งสูง (70-80% ของมูลค่าทั้งหมด) 

B เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีปริมาณปานกลาง (30% ของสินคา้คงคลงัทั้งหมด) และมีมูลค่ารวม

ปานกลาง (15% ของมูลค่าทั้งหมด) 

 C เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีปริมาณมาก (50-60% ของสินคา้คงคลงัทั้งหมด) แต่มีมูลค่ารวม

ค่อนขา้งต ่า (5-10% ของมูลค่าทั้งหมด) 

2.3.4 ระบบขนาดการส่ังซ้ือทีป่ระหยดั (Economic Order Quantity หรือ EOQ) 

1. การจัดการวสัดุ  

การจดัการวสัดุท าเพื่อให้มีวสัดุและสินคา้รองรับงานผลิตและการตลาด ทั้งการบริการ

ลูกคา้ท่ีดีและมีตน้ทุนสินคา้คงคลงัรวมท่ีอยู่ระดบัต ่าสามารถท าไดห้ลายวิธีการข้ึนอยู่กบัลกัษณะ

ของความตอ้งการสินคา้ ทรัพยากรองคก์ารความพร้อมของบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งการจดัการซพัพลาย

เชน ตลอดจนลกัษณะของกระบวนการผลิตสินคา้ประกอบเขา้ดว้ยกนั นอกจากนั้นความกา้วหน้า

ของเทคโนโลยีขอ้มูลข่าวสารและคอมพิวเตอร์ยงัช่วยให้การสร้างระบบการจดัการสินคา้คงคลงัมี

ความหลากหลายมากข้ึน ท าให้ผูบ้ริหารสามารถเลือกใชร้ะบบท่ีเหมาะสมกบักิจการของตนไดม้าก

ข้ึนดว้ยเช่นกนั ระบบการจดัการสินคา้คงคลงัท่ีเป็นท่ีนิยมใชก้นัแพร่หลายในธุรกิจอุตสาหกรรม มี

ดงัต่อไปน้ี 

1.ระบบการขนาดสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ) 

2.ระบบการวางแผนความตอ้งการวสัดุ (MRP)  

3.ระบบสินคา้คงคลงัของการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) 
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2. ขนาดการส่ังซ้ือทีป่ระหยดั 

เป็นระบบสินคา้คงคลงัท่ีใชก้นัอยา่งแพร่หลายมานาน โดยทีระบบน้ีใชก้บัสินคา้คงคลงัท่ีมี

ลกัษณะของความตอ้งการท่ีเป็นอิสระไม่เก่ียวขอ้งต่อเน่ืองกบัความตอ้งการของสินคา้คงคลงัตวัอ่ืน 

จึงต้องวางแผนพิจารณาความต้องการอย่างเป็นเอกเทศด้วยวิธีการพยากรณ์อุปสงค์ของลูกค้า

โดยตรง เช่น การวางแผนผลิตรถยนต์นัง่ส่วนบุคคล บริษทัรถยนตจ์ะพยากรณ์อุปสงคจ์ากจ านวน

ครอบครัวขนาดเล็กถึงปานกลางท่ีมีรายไดร้วมเกินกวา่ 50,000 บาทต่อเดือน 

การสั่งซ้ืออย่างประหยดัตอ้งหาจุดมีค่าใช้จ่ายในการสั่งซ้ือและการเก็บรักษาต ่าท่ีสุด ซ่ึง

สามารถหาได ้จากการเขียนกราฟจุดตดัของ ตน้ทุนการเก็บรักษาและตน้ทุนในการสั่งซ้ือ ท่ีมีค่า

เท่ากนัจะเป็นจุดจ านวนการเก็บรักษาแบบประหยดัท่ีสุด ดงัภาพ 

ภาพที ่2.3 แสดงตน้ทุนการเก็บรักษาและตน้ทุนในการสั่งซ้ือ ท่ีมีค่าเท่ากนั 

ระบบขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดัจะพิจารณาตน้ทุนรวมของสินคา้คงคลงัท่ีต ่าสุดเป็นหลกั

เพื่อก าหนดระดบัปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ังท่ีเรียกว่า “ขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดั” การใช้ระบบ

ขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดัมีทั้ง 4 สภาวการณ์ดงัต่อไปน้ี 

3. ขนาดการส่ังซ้ือที่ประหยัดที่อุปสงค์คงที่และสินค้าคงคลังไม่ขาดมือ โดยมีสมมติฐานท่ี

ก าหนดขอบเขตไวว้า่ 

 1) ทราบปริมาณอุปสงคอ์ยา่งชดัเจน และอุปสงคค์งท่ี 

 2) ไดรั้บสินคา้ท่ีสั่งซ้ือพร้อมกนัทั้งหมด 

 3) รอบเวลาในการสั่งซ้ือ ซ่ึงเป็นช่วงเวลาตั้งแต่สั่งซ้ือจนไดรั้บสินคา้คงท่ี 
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 4) ตน้ทุนการเก็บรักษาสินคา้และตน้ทุนการสั่งซ้ือคงท่ี 

 5) ราคาสินคา้ท่ีสั่งซ้ือคงท่ี 

 6) ไม่มีสภาวะของขาดมือเลย 

การหาขนาดการสั่งซ้ือประหยดั (EOQ) และตน้ทุนรวม (TC) จะท าไดจ้าก 

 การสั่งซ้ือประหยดั  EOQ    =  
Cc

CoD2  

 ตน้ทุนรวม TCmin  =  

















2

QCc

Q

CoD   

 โดย    EOQ = ขนาดการสั่งซ้ือต่อคร้ังท่ีประหยดั (Q*) 

  D = อุปสงคห์รือความตอ้งการสินคา้ต่อปี (หน่วย) 

  Co = ตน้ทุนการสั่งซ้ือ หรือตน้ทุนการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ต่อคร้ัง 

  Cc = ตน้ทุนการเก็บรักษาต่อหน่วยต่อปี (บาท) 

  Q = ปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ัง (หน่วย) 

  TC = ตน้ทุนสินคา้คงคลงัโดยรวม (บาท) 

 ตน้ทุนการสั่งซ้ือต่อปี  =  Co
Q

D







  ตน้ทุนการเก็บรักษาต่อปี =  Cc
Q









2
 

 จ านวนการสั่งซ้ือต่อปี   =  
*Q

D   รอบเวลาการสั่งซ้ือ  =  
D

Q *  

 ถ้าตอ้งการตน้ทุนรวมท่ีต ่าสุด จ านวนสั่งซ้ือต่อปี หรือรอบเวลาการสั่งซ้ือท่ีจะสามารถ

ประหยดัไดม้ากท่ีสุด ใหแ้ทน Q ดว้ย EOQ หรือ Q* ท่ีค  านวณได ้

4. ขนาดการส่ังซ้ือทีป่ระหยดัมีอุปสงค์คงทีแ่ละมีสินค้าขาดมือบ้าง  

เน่ืองจากการท่ีของขาดมือก่อให้เกิดความประหยดับางประการ อนัจะท าให้ตน้ทุนการ

สั่งซ้ือหรือตน้ทุนการตั้งเคร่ืองใหม่ลดต ่าลง เพราะผลิตหรือสั่งซ้ือของล็อตใหญ่ข้ึน สินคา้นั้นมี

ตน้ทุนการเก็บรักษาสูงมากจึงไม่มีการเก็บของไวเ้ลย เช่น ในร้านตวัแทนจ าหน่ายรถยนตม์กัจะเกิด

สภาวการณ์น้ี เพราะรถยนตแ์ต่ละคนัมีราคาแพง จึงมีการจอดแสดงอยู่เพียงคนัละรุ่น เม่ือลูกคา้ตก

ลงใจเลือกซ้ือรถแบบท่ีตอ้งการแลว้ ก็จะเลือกสีรถจากตวัอยา่งสีในใบรายการ ตวัแทนจ าหน่ายจะ

รับค าสั่งซ้ือน้ีไปสั่งรถจากบริษทัผลิตและติดตั้งอุปกรณ์แต่งรถตามความตอ้งการของลูกคา้ซ่ึงจะใช้

เวลารอคอยสักระยะหน่ึง โดยท่ีตอ้งระวงัมิให้นานเกินไป ขอ้สมมติฐานของกรณีน้ีมีดงัต่อไปน้ี 
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 1.เม่ือของล็อตใหม่ซ่ึงมีจ านวนเท่ากบั Q มาถึง จะตอ้งรีบส่งตามจ านวนท่ีขาดมือ (S) ท่ีคา้ง

ไวก่้อนทนัที ส่วนของท่ีเหลือซ่ึงเท่ากบั (Q-S) จะเก็บเขา้คลงัสินคา้ 

 2.ระดบัสินคา้คงคลงัต ่าสุดเท่ากบั –S ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุดเท่ากบัQ-S 

 3.ระยะเวลาของสินคา้คงคลงั (T) จะแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ส่วน คือ 

  T1 คือ ระยะเวลาช่วงท่ีมีสินคา้จะขายได ้

  T2 คือ ระยะเวลาช่วงท่ีสินคา้ขาดมือ 

 ขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดั ระดบัสินคา้ขาดมือท่ีประหยดั และตน้ทุนรวมจะหาไดจ้าก 

Q* = 
Cg

CcCg

Cc

DCo 2  

S* = Q* 








 CcCg

Cc  

TC = 
*2

*

*2

*)*(

*

2

Q

CgS

Q

CcSQ

Q

DCo



  

 โดยท่ี  Q* = ขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดั 

 S* = ระดบัสินคา้ขาดมือท่ีประหยดั 

  Cg = ตน้ทุนสินคา้ขาดมือต่อหน่วยต่อปี 

 ระดบัสินคา้คงคลงัเฉล่ีย =  
*

**

Q

SQ   

 ระยะเวลาช่วงท่ีมีสินคา้ขาย (T 1 ) =   
D

SQ **  

 

ระยะเวลาช่วงท่ีสินคา้ขาดมือ (T 2 )  =  
D

S *  

 เวลารอคอยของสินคา้คงคลงั (T) =  T 1+ T 2 =  
D

S

D

SQ ***


  =  
D

Q *  

5. ขนาดการส่ังซ้ือทีป่ระหยดัทีท่ยอยรับทยอยใช้สินค้า 

สินคา้คงคลงัไม่ไดถู้กส่งมาพร้อมกนัในคราวเดียวแต่ทยอยส่งมาและในขณะนั้นมีการใช้

สินคา้ไปดว้ย โดยท่ีอตัราการรับ (p) ตอ้งมากกวา่อตัราการใช ้(d) ทั้งสองอตัรามีค่าเฉล่ียคงท่ีและไม่

มีของขาดมือ สินคา้คงคลงัจะสะสมส่วนท่ีเหลือจากการใชม้ากข้ึนเร่ือยๆ จนถึงจุดสูงสุด 

การหาขนาดสั่งซ้ือท่ีประหยดัและตน้ทุนรวมท าไดจ้าก 
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  Q
opt
 =  











p

d
Cc

CoD

1

2  

  TC    =  









p

dCcQ

Q

CoD
1

2
c 

 โดยท่ี   p   = อตัราการรับสินคา้ 

  d   = อตัราการใชสิ้นคา้ 

  E   = อตัราการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ต่อล็อตการผลิตตวัแปรอ่ืนเหมือนกรณีท่ี 1 

ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด   =  Q- d
p

Q    =  Q 









p

d
1  

 ระดบัสินคา้คงคลงัเฉล่ีย   = 









p

dQ
1

2
 

 ระยะเวลาท่ีทยอยซ้ือทยอยใช ้(T
p
)   =  

2

*Q  

 ระยะเวลาท่ีใชสิ้นคา้เพียงอยา่งเดียว (T d )  =  









p

d

d

Q
1

*  

 ระยะเวลาของสินคา้คงคลงั (T)   =  T
p
+T d  =  










p

d

d

Q

p

Q
1   =  

d

Q  

2.3.5 ขนาดการส่ังซ้ือทีป่ระหยดัทีม่ีส่วนลดปริมาณ (Quantity Discount) 

 เม่ือซ้ือของจ านวนมากฝ่ายจัดซ้ือมักจะต่อรองให้ราคาสินค้าต่อหน่วยลดลงซ่ึงได้มี

สมมติฐานว่า ยิ่งจ  านวนท่ีซ้ือมากเท่าไร ราคาต่อหน่วยของสินค้ายิ่งลดลงเท่านั้น นอกจากนั้น

ปริมาณสั่งซ้ือท่ีเปล่ียนแปลงไปจะมีผลท าใหต้น้ทุนการเก็บรักษาเปล่ียน 

 ดงันั้น วิธีการท่ีจะค านวณให้ไดข้นาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุดจึงตอ้งพิจารณาตน้ทุนของ

สินคา้ท่ีราคาต่างกนัดว้ย ขั้นตอนของการคิดมีดงัต่อไปน้ี 

 1.ค านวณหาขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดัแลว้หาตน้ทุนสินคา้คงคลงัรวมท่ี EOQ 

 ตน้ทุนสินคา้คงคลงัรวม = ii DPCc
Q

Co
Q

D



















2
 

 เม่ือ   P     เป็นราคาของสินคา้แต่ละระดบัปริมาณการซ้ือ 

        Cc    เป็นตน้ทุนการเก็บรักษาแต่ละระดบัปริมาณการซ้ือ  
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 ถา้ขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีค านวณไดอ้ยูใ่นช่วงปริมาณท่ีสั่งซ้ือไดใ้นระดบัราคาต ่าสุด 

ขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีค านวณไดคื้อ ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั 

 2.ถา้ขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีค านวณได ้ไม่อยู่ในช่วงปริมาณท่ีสามารถสั่งซ้ือได้ใน

ระดบัราคาต ่าสุด ให้ค  านวณตน้ทุนรวมของการเก็บสินคา้คงคลงัท่ีปริมาณการสั่งซ้ือต ่าสุดของ

ระดบัราคาสินคา้ท่ีต ่ากวา่ระดบัราคาของขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีค านวณได ้แลว้เปรียบเทียบ

กบัตน้ทุนรวมท่ีขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดั เพื่อหาตน้ทุนต ่าสุดแล้วก าหนดปริมาณการสั่งซ้ือท่ี

ประหยดั 

2.3.6 เทคนิคการส่ังเป็นช่วง (Periodic Order Quantity: POQ)  

ส าหรับการก าหนดขนาดรุ่นการสั่งโดยเทคนิค POQ จะใชน้โยบายการทบทวนการสั่งเป็น

ช่วง ๆ มากกวา่ใชน้โยบายการสั่งตาม EOQ อยา่งต่อเน่ืองเน่ืองจากความตอ้งการท่ีเกิดข้ึน โดยปกติ

แลว้จะไม่คงท่ีในทุกช่วงเวลา ดงันั้นขนาดของการสั่งจึงควรท่ีจะเปล่ียนแปลงไปตามปริมาณความ

ตอ้งการของช่วงเวลาต่าง ๆ อยา่งไรก็ตามโดย เทคนิค POQ จะค านวณหาจ านวนช่วงเวลาท่ีควรจะ

พิจารณาถึงความตอ้งการท่ีเกิดข้ึน เพื่อมาก าหนดขนาดรุ่น โดยการก าหนดช่วงเวลานั้นจะพิจารณา

จากจ านวนช่วงเวลาโดยเฉล่ียท่ีปริมาณ EOQ จะครอบคลุมถึง ซ่ึงตามความหมายน้ีจ านวนช่วงเวลา

โดยเฉล่ียสามารถค านวณไดด้งัน้ี 

N =  
EOQ

d̅
 

เม่ือ  N แทนจ านวนช่วงเวลาโดยเฉล่ีย 

EOQ  แทนปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุด 

d̅  แทนอตัราการใชโ้ดยเฉล่ียต่อช่วงเวลา 

2.3.7 การหาจุดส่ังซ้ือเพิม่ใหม่ (Reorder Point) และมูลภัณฑ์นิรภัย 

 ในการจดัซ้ือสินคา้คงคลงั เวลาก็เป็นปัจจยัท่ีส าคญัอย่างยิ่งตวัหน่ึง โดยเฉพาะอย่างยิ่งถา้

ระบบการควบคุมสินคา้คงคลงัของกิจการเป็นแบบต่อเน่ือง จะสามารถก าหนดท่ีจะสั่งซ้ือใหม่ได้

เม่ือพบวา่สินคา้คงคลงัลดเหลือระดบัหน่ึงก็จะสั่งซ้ือของมาใหม่ในปริมาณคงท่ีเท่ากบัปริมาณการ

สั่งซ้ือท่ีก าหนดไว ้ซ่ึงเรียกว่า Fixed order Quantity System จุดสั่งซ้ือใหม่นั้นมีความสัมพนัธ์แปร

ตามตวัแปร 2 ตวั คือ อตัราความตอ้งการใช้สินคา้คงคลงัและรอบเวลาในการสั่งซ้ือ (Lead Time) 

ภายใตส้ภาวการณ์ 4 แบบ ดงัต่อไปน้ี 
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 1. จุดส่ังซ้ือใหม่ในอัตราความต้องการสินค้าคงคลงัคงที่และรอบเวลาคงที่ เป็นสภาวะท่ีไม่

เส่ียงท่ีจะเกิดสินคา้ขาดมือเลย เพราะทุกส่ิงทุกอยา่งแน่นอน 

จุดสั่งซ้ือใหม่  R =   d x L 

  โดยท่ี           d = อตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงั 

            L = เวลารอคอย 

 2. สต็อคเพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock) เป็นสต็อคท่ีตอ้งส ารองไวก้นัสินคา้ขาดเม่ือ

สินคา้ถูกใช้และปริมาณลดลงจนถึงจุดสั่งซ้ือ (Reorder point) เป็นจุดท่ีใช้เตือนส าหรับการสั่งซ้ือ

รอบถดัไป เม่ืออุปสงคสู์งกวา่สินคา้คงคลงัท่ีเก็บไว ้เป็นการป้องกนัสินคา้ขาดมือไวล่้วงหนา้ หรือ

อีกค าอธิบายหน่ึงเป็นการเก็บสะสมสินคา้คงคลงัในช่วงของรอบเวลาในการสั่งซ้ือ  

 3. ระดับการให้บริการ (Service Level) เป็นวิธีการวดัปริมาณสต็อคเพื่อความปลอดภยั 

เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัขอ้ก าหนดในดา้นคุณภาพ โดยปกติในระบบคุณภาพลูกคา้จะมีการคาดหวงัใน

ระดับท่ีก าหนดเป็นร้อยละของการสั่ง ซ้ือว่าสามารถจัดส่งได้หรือไม่ ซ่ึงข้ึนกับนโยบายท่ี

ป้องกันสต็อคขาดมือ โดยข้ึนอยู่กับต้นทุนส าหรับสต็อคเพิ่มเติม และเสียยอดขายเน่ืองจากไม่

สอดคลอ้งกบัอุปสงค ์

 4. วธีิการหา Safety Stock กรณอีตัราการใช้และช่วงเวลาน าไม่แน่นอน 

 ภายใตอ้ตัราการใชแ้ละช่วงเวลาน าไม่แน่นอน ความแปรปรวนของอตัราการใชใ้นช่วงเวลา

น า σdLT คือผลรวมของความแปรปรวนของอตัราการใช้และผลรวมของความแปรปรวนของ

ช่วงเวลาน า ดงันั้นระดบัสตอ๊กปลอดภยั คือ 

ss = z√σd
2LT̅̅̅̅ + σLT

2d2̅̅ ̅   หรือ  ss = z√
σd

R

2
LT̅̅̅̅ + σLT

2d2̅̅ ̅ 

2.3.8 สรุปสินค้าคงคลงั 

 ระบบการจดัการสินคา้คงคลงัในปัจจุบนัมีสองชนิดคือ แบบต่อเน่ือง และแบบสินคา้ปลาย

งวด ซ่ึงระบบการสั่งซ้ือมีหลายตวัแบบในการค านวณ ข้ึนกบัสภาวการณ์ต่างๆ เพื่อก าหนดจ านวนท่ี

สั่งซ้ือ เวลาในการสั่งซ้ือ และจุดสั่งซ้ือใหม่ ท่ีนิยมใชม้ากท่ีสุดคือ การสั่งแบบต่อเน่ืองเม่ือสินคา้ถูก

ใช ้และการสั่งซ้ือเม่ือจ านวนสินคา้เหลือตามจ านวนท่ีก าหนด ซ่ึงนิยมการสั่งซ้ือโดยใชแ้บบจ าลอง

ปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยดั (EOQ) เพื่อใชเ้ป็นทางเลือกระหวา่งตน้ทุนค่าจดัเก็บและตน้ทุนการ
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สั่งซ้ือสินค้า นอกจากนั้นยงัสามารถใช้ในการตดัสินใจในการพิจารณาเลือกในการลงทุนให้มี

ตน้ทุนการสั่งซ้ือต ่าสุด และสามารถลดตน้ทุนสินคา้คงคลงัทั้งระบบในซพัพลายเชนต ่าสุด 

 

2.4 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

ในการศึกษาคร้ังน้ีไดพ้ยายามคน้ควา้หาเอกสารจากงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อน าแนวทางใน

การศึกษามีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

       Thomas McHugh (2549) ท่ีไดศึ้กษาการจดัการโซ่อุปทานในหอ้งปฏิบติัการทางการแพทย์

คลีนิค University of California-San Francisco ประเทศสหรัฐอเมริกา เก่ียวกับการพฒันาระบบ

บริหารสินคา้ คงคลงัประเภทน ้ ายาตรวจวิเคราะห์และเวชภณัฑ์ทางการแพทย ์โดยการน าระบบ

คอมพิวเตอร์ มาช่วยในการประมวลผลและติดตามระดบัสินคา้คงคลงั ประกอบกบัมีความร่วมมือ

กนักบับริษทัคู่คา้ (Supplier) ท่ีเขา้มาช่วยดูแลระดบัสินคา้คงคลงัร่วมกนั จากใบรายงานผลสถานะ

สินคา้คงคลงัจากห้องปฏิบติัการต่อเน่ืองไปสู่การสร้างใบสั่งซ้ือ และส่งขอ้มูลไปให้บริษทัคู่ค้า 

(Supplier) โดยตรงผ่านทางระบบคอมพิวเตอร์ เพิ่มเติมจากการใช้แนวคิด ABC analysis การ

ค านวณหาระดบัปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีตอ้งการใช้จริงหรือค่า DQOH (Desired quantity on hand) 

จากขอ้มูลการใชแ้ละซ้ือในอดีตรวมถึง การค านวณจุดสั่งซ้ือใหม่ท่ีเหมาะสม ซ่ึงจากผลจากนโยบาย

ดงักล่าวสามารถลดตน้ทุนการบริหารคลงัน ้ายาเวชภณัฑ์ของห้องปฏิบติัการได ้8% จ านวนชัว่โมงท่ี

ใชต้รวจเช็คสต็อกน ้ ายาหรือการสั่งซ้ือลดลง เม่ือเทียบกบัสถานการณ์ก่อนหนา้การปรับปรุงท าให้

เจา้หนา้ท่ีนกัเทคนิคการแพทยมี์เวลาพฒันาการงานเทคนิคตรวจวิเคราะห์ไดม้ากข้ึนและสร้างระดบั

การใหบ้ริการท่ีมีคุณภาพไดดี้ยิง่ข้ึน 

ธนวัชน์ บุญนายวา (2550) ไดศึ้กษาการวิเคราะห์ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม กรณีศึกษา

บริษัท King of value จ ากัด โดยใช้ทฤษฎี ABC Classification system ในการวิเคราะห์หาระดับ

ความส าคญัของสินคา้แต่ละชนิด จากนั้นจะใชก้ารพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ต่อปี โดยเลือกใช้

วิธีพยากรณ์ท่ีให้ผลใกลเ้คียงปริมาณความตอ้งการจริงมากท่ีสุด ซ่ึงพบว่าวิธี Regression Analysis 

ใหผ้ลท่ีดีกวา่วธีิอ่ืน จากนั้นใชท้ฤษฎี Economic order quantity แบบ Basic model และ (Q,R) Model 

ในการค านวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม จากผลการค านวณพบวา่แต่ละวิธีให้ผลท่ีแตกต่างกนั 

ผลท่ีไดจ้ากการค านวณวิธีเดียวจึงไม่ใช่ค่าใชจ่้ายท่ีนอ้ยท่ีสุด จะตอ้งพิจารณาสินคา้แต่ละชนิด และ
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เลือกวธีิท่ีใชค้่าใชจ่้ายท่ีนอ้ยท่ีสุดในสินคา้แต่ละชนิด ซ่ึงจะท าใหมี้ค่าใชจ่้ายนอ้ยกวา่การสั่งซ้ือแบบ

เก่าประมาณ 1,4440,000 หรือลดลงประมาณ 24% ของค่าใชจ่้ายทั้งหมดจากการใชว้ธีิการเดิม 

 มยุรฉัตร ศรีดาธรรม (2551) ท าการประยกุตใ์ชป้ริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั เพื่อปรับปรุง

ประสิทธิภาพการบริหารสินคา้คงคลงัของบริษทัจ าหน่ายกระเบ้ืองสุขภณัฑค์รัวเรือน อีกทั้งเป็นการ

หาจุดสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมส าหรับกลุ่มสินคา้ตวัอยา่ง พบวา่กิจการสามารถลดมูลค่าสินคา้คงคลงัไดถึ้ง 

49.25% เม่ือท าการวิเคราะห์อตัราการหมุนเวียนสินคา้ก่อนและหลงัท าการศึกษา พบว่าอตัราการ

หมุนเวียนสินคา้เร็วข้ึน 40 วนั ส่งผลให้กิจการมีสภาพคล่องมากข้ึน และจากการศึกษาคร้ังน้ียงั

พบวา่กิจการมีพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ลดลงถึง 105.85 ตารางเมตร คิดเป็น 55.71% ของพื้นท่ีใน

การจดัเก็บสินคา้คงคลงัทั้งหมด 

  นึกรักษ์ หม่ืนชนานันท์ (2551) งานวิจยัฉบบัน้ีท าการศึกษาหาปริมาณการสั่งซ้ือสินคา้ท่ี

เหมาะสมของบริษัท Dynamic flow line จ ากัดโดยบริษัทน าเข้าสินค้า  Cast steel valve จาก

ต่างประเทศ ซ่ึงแต่ละชนิดมีปริมาณและช่วงเวลาท่ีตอ้งการสินคา้แตกต่างกนั สินคา้ท่ีน ามาศึกษามี 

4 ชนิด ในการศึกษาคร้ังน้ีไดใ้ชท้ฤษฎี EOQ แบบ Basic model เพื่อลดค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บและ

จ านวนสต็อกสินคา้ให้น้อยลงโดยผลท่ีไดจ้ากการค านวณพบว่าสามารถลดค่าใช้จ่ายลงประมาณ 

2.61% หรือ 1,240,987.50 บาท และสามารถลดจ านวนสต็อกสินคา้ไดม้ากกว่า 10% ของจ านวน

สินคา้ทั้งหมด 

อนุสรณ์ อินหนู (2556)  ได้ศึกษาเร่ืองการจัดการสินค้าคงคลังในธุรกิจอาหารสัตว์

กรณีศึกษา บริษทั เบนไมเยอร์ เคมีคอลส์ (ที) จ  ากดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาการจดัการสินคา้

คงคลงัในธุรกิจอาหารสัตว ์และศึกษาแนวทางการท างานของระบบขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดั 

(EOQ) เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงพฒันาให้ได้การจดัซ้ือและการจดัการสินคา้คงคลังให้ดี

ยิ่งข้ึนกวา่เดิม โดยใชร้ะบบขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ) เขา้มาช่วยเป็นแนวทางในการสั่งซ้ือ 

ผลการศึกษาพบวา่ตน้ทุนในการสั่งซ้ือสินคา้ลดลงจากเดิมร้อยละ 32.94 ช่วยใหท้ราบถึงปริมาณการ

สั่งซ้ือสินคา้ในแต่ละคร้ัง และจ านวนคร้ังในการสั่งซ้ือแต่ละปี 

พีระพล เก้าเอี้ยน (2549) ศึกษาเก่ียวกบัการปรับปรุงการวางแผนสั่งซ้ือวตัถุดิบส าหรับ 

กรณีศึกษาบริษทัในอุตสาหกรรมกระดาษ โดยท าการวิเคราะห์แนวโนม้ดา้นราคาของวตัถุดิบโดย 

รวบรวมขอ้มูลราคาต่อหน่วยของวตัถุดิบในอดีตเพื่อน าไปใช้พยากรณ์ราคาตั้งแต่เดือนมกราคม 
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พ.ศ. 2547 จนถึง เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2548 รวมเป็นระยะเวลา 18 เดือน โดยอาศัยโปรแกรม 

Microsoft Excel CB Predictor Add- Ins จากนั้ น จึงน าผลราคา ท่ีได้จากการพยากรณ์มา เ ป็น 

ค่าพารามิเตอร์ด้านราคาเพื่อใช้กับตัวแบบทางคณิตศาสตร์ท่ีสร้างข้ึนแล้วค านวณตามสมการ

ดงักล่าวโดยอาศยัโปรแกรม Microsoft Excel Solver Add-Ins ผลลพธ์ัท่ีไดพ้บวา่ ปริมาณการสั่งซ้ือ 

ท่ีเหมาะสมท่ีสุดท่ีจะสั่งซ้ือวตัถุดิบจากประเทศผูจ้ ัดส่งแต่ละรายใน 1 รอบของการวางแผน 

เปรียบเทียบประสิทธิภาพในด้านการสั่งซ้ือจากการวิจยัพบว่า หากใช้ตวัแบบทางคณิตศาสตร์ท่ี

สร้างข้ึนมาปรับปรุงการวางแผนการสั่งซ้ือวตัถุดิบจะท าให้ประสิทธิภาพในการสอดคล้องกบั 

นโยบายปริมาณวสัดุคงคลงัเพิ่มข้ึน 83.33% ประสิทธิภาพในการสอดคลอ้งกบันโยบายสัดส่วนการ

สั่งซ้ือวตัถุดิบจากญ่ีปุ่นเพิ่มข้ึน 44.45% และตน้ทุนรวมลดลง 265,313 $/ปี 

ทวีพงษ์ กิตติกุล (2551) ท าการพยากรณ์และหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมเพื่อเป็น 

แนวทางในการจดัเก็บอะไหล่ส้ินเปลืองหลักของเคร่ืองสูบน ้ าประเภทเหวี่ยงหนีศูนย์ ส าหรับ 

กรณีศึกษาบริษทั The Pump Co., Ltd. โดยท าการพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ต่อปีโดยใช้ข้อมูล 

การสั่งซ้ือยอ้นหลัง 3 ปี พบว่าวิธีการพยากรณ์แบบ Weigh moving average ให้ผลใกล้เคียงกับ 

ปริมาณการใชง้านจริงมากท่ีสุดจากนั้นใชท้ฤษฎี Economic order quantity แบบ Basical model ใน

การค านวณหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม และใช้ทฤษฎีจุดสั่งซ้ือใหม่ Reorder point ก าหนด 

ปริมาณการส ารองอะไหล่อย่างเหมาะสม ผลท่ีไดจ้ากการวจิยพับว่าการส ารองอะไหล่ส้ินเปลือง 

หลกัเคร่ืองสูบน ้ าสามารถลดปริมาณการส่งงานล่าช้าให้กบัลูกคา้ และลดปัญหาในการขาดแคลน 

อะไหล่ส้ินเปลืองหลกัได้ถึง 95% หรือคิดเป็น 28% ของการลดปริมาณงานท่ีล่าช้าให้แก่ลูกคา้

ทั้งหมดไดเ้ท่ากบั 12 งาน และลดค่าใชจ่้ายรวมในการจดัซ้ือและจดัเก็บอะไหล่ส้ินเปลืองทั้ง 3 ชนิด 

ไดเ้ท่ากบั 58,197.8 บาทต่อปีเม่ือเทียบกบัการใชง้านจริงในปีพ.ศ. 2551 
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บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

การปฏิบติังานสหกิจศึกษา ณ บริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากัด มีการจัดท า

แผนการปฏิบติังานโครงงานสหกิจศึกษา เพื่อเป็นประโยชน์ต่อการท างานและท าให้การท างาน

บรรลุวตัถุประสงคก์ารฝึกปฏิบติังานจริง 

3.1 แผนงานการปฏบิัติงาน 

ตารางที ่3.1 แสดงแผนงานและระยะเวลาในการด าเนินงานโดยเปรียบเทียบกบั PDCA 

แผนงานและระยะเวลาในการด าเนินงาน 

PLAN พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพนัธ์ 

ACTION 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

P 

1. ศึกษาสภาพปัจจุบนัและ

สภาพปัญหา 

                

                

2.  ค้น ค ว้า ง า น วิ จั ย แล ะ

ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 

                

                

D 

3.  วิ เ ค ร าะ ห์ส า เห ตุของ

ปัญหาในระบบงานปัจจุบนั 

                

                

4.  ก าหนดแนวทางและ

ด าเนินการแกไ้ข 

                

                

C 
5.  เ ป รี ย บ เ ที ย บ ผ ล ก า ร

ด าเนินการกบัขอ้มูลในอดีต 

                

                

A 
6.  สรุปผลการด าเนินงาน

และการน าเสนอผลงาน 
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รายละเอียดโครงงานสหกิจ  

การบริหารสินคา้คงคลงัถือวา่เป็นส่ิงท่ีส าคญัท่ีผูบ้ริหารจะตอ้งน ามาพิจารณาในการด าเนิน 

ธุรกิจ เพราะสินคา้คงคลงันั้นเป็นทรัพยสิ์นท่ีหมุนเวยีนรายการหน่ึงซ่ึงใชส้ าหรับสนบัสนุนการผลิต

หรือการขายให้เป็นไปอย่างราบอ่ืน แต่หากมีสินคา้คงคลงัในปริมาณท่ีมากเกินไปก็จะประสบ

ปัญหาในเร่ืองตน้ทุนการเก็บรักษาท่ีสูง และในทางตรงกนัขา้มหากสินคา้คงคลงัไม่พอก็อาจจะ

สูญเสียโอกาสในการขาย เน่ืองจากการผลิตต้องหยุดชะงักซ่ึงจะส่งผลต่อการส่งมอบและ

ภาพลกัษณ์ของธุรกิจได ้ดงันั้นผูด้  าเนินธุรกิจควรมีการบริหารจดัการเก่ียวกบัวตัถุดิบคงคลงัดงักล่าว

โดยใช้ทฤษฎีคลงัเขา้มาช่วย เช่น การหาขนาดสั่งซ้ือท่ีประหยดั การหาจุดสั่งซ้ือใหม่ รวมถึงการ

ท าสตอ๊กเพื่อความปลอดภยั ซ่ึงหากมีการจดัการส่ิงต่าง ๆ เหล่าน้ีไดอ้ยา่งถูกตอ้งและความเหมาะสม 

ก็จะสามารถช่วยใหต้น้ทุนในการด าเนินการคลงัไดเ้ป็นจ านวนมาก 

 

3.2 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 3.2.1 ศึกษาสภาพปัจจุบันและสภาพปัญหา  

ในการวจิยัน้ีจะเก็บรวบรวมขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีเก่ียวกบักบัการด าเนินงานภายในแผนกการผลิต 

ยอ้นหลงัเป็นเวลา 1 ปี ซ่ึงไดแ้ก่ กระบวนการด าเนินการจดัซ้ือ - จดัเก็บ ขอ้มูลปริมาณสินคา้คงเหลือ 

ปริมาณสินคา้ขาดแคลน ขอ้มูลยอดขาย และขอ้มูลอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 

 3.2.2. ค้นคว้างานวจัิยและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

 ศึกษาเอกสาร งานวจิยั และทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการพยากรณ์ และการค านวณหาการสั่งซ้ือ

วตัถุดิบท่ีเหมาะสม เพื่อน ามาเป็นแนวทางในการแกไ้ขปัญหาและเกิดแนวความคิดใหม่ ๆ 

3.2.3. วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาในระบบงานปัจจุบัน 

วิเคราะห์การด าเนินการในการสั่งซ้ือและบริหารสินค้าคงคลังและปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน

ปัจจุบนั โดยใชใ้ชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการวิเคราะห์ขอ้มูล จากการศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ผูว้ิจยัพบว่า

บริษทัมีการใชว้ตัถุดิบภายในปี พ.ศ. 2560 มีปัญหาดงัน้ี 

1. ยงัไม่มีการก าหนดนโยบายท่ีเหมาะสมเพื่อใชค้วบคุมการจดัซ้ือ 

2. ยงัไม่มีการพยากรณ์และก าหนดจุดสั่งซ้ือใหม่ท่ีเหมาะสม อนัเน่ืองมาจากวิธีการก าหนด

ตามประสบการณ์ของพนกังานท่ีแตกต่างกนั 
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3. ประสบปัญหาจ านวนสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไปหรือขาดแคลนไม่เพียงพอต่อการผลิต 

4. ปริมาณสินคา้คงคลงัส่งผลกระทบต่อจ านวนพื้นท่ีจดัเก็บ 

หลงัจากทราบปัญหาจึงท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และท าการศึกษาวิธีแกไ้ข

ปัญหา  

3.2.4. ก าหนดแนวทางและด าเนินการแก้ไข 

จากสภาพปัญหาท่ีพบได้ก าหนดแนวทางแก้ไข ผูว้ิจยัได้น าความรู้ทางทฤษฎีด้านการ

พยากรณ์มาประยุกต์ใช้ โดยท าการทดลองน าวิธีการพยากรณ์ทั้ง 4 วิธีการ พิจารณาค่าจากการ

พยากรณ์เปรียบเทียบกบัยอดค าสั่งซ้ือโดยใหเ้กิดความคลาดเคล่ือนนอ้ยท่ีสุดดงัตารางท่ี 3.2 

ตารางที ่3.2 ตวัอยา่งการวดัความคลาดเคล่ือนของการพยากรณ์ค าสั่งซ้ือในปี 2560  

Result 

Method 

Simple Moving 

Average 

Weighted 

Moving Average 

Exponential 

Smoothing Seasonal Indices 

n = 3 n = 5 n = 3 𝜶 = 0.1 𝜶  = 0.5 

MAD       

MSE       

MAPE       

พร้อมทั้งวดัความคลาดเคล่ือนของการพยากรณ์ โดยดชันีการประเมิน 3 ตวั ดงัน้ี 

 1. ค่าเฉล่ียเบ่ียงเบนสัมบูรณ์ Mean Absolute Deviation (MAD) 

 2. ค่าเฉล่ียความผดิพลาดยกก าลงัสอง Mean Squared Error (MSE) 

 3. ค่าเฉล่ียความผดิพลาดร้อยละสัมบูรณ์ Mean Absolute Percentage Error (MAPE) 

 เม่ือสามารถตน้แบบการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมแลว้ จะท าการค านวณจ านวนการใช้วตัถุดิบ

จากยอดการสั่งซ้ือจริงของช้ินงาน และน ายอดการใชว้ตัถุดิบมาท าการวิเคราะห์และเปรียบเทียบหา

ปริมาณการพยากรณ์เพื่อก าหนดเป็นนโยบายการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม เพื่อให้มีวตัถุดิบคงคลังท่ี

เพียงพอและปลอดภยัส าหรับตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ และค านวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ี

เหมาะสมต่อไป พร้อมทั้งเปรียบเทียบค่าใชจ่้ายทั้งแบบวธีิเก่าและวธีิใหม่ 
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3.2.5. เปรียบเทยีบผลการด าเนินการกบัข้อมูลในอดีต 

น าขอ้มูลการสั่งซ้ือวตัถุดิบในปี 2560 แบบเดิมมาเปรียบเทียบกบัการสั่งซ้ือแบบใหม่โดย

เปรียบเทียบค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือโดยเปรียบเทียบดงัน้ี 

1. ตน้ทุนการสั่งซ้ือ 

2. ตน้ทุนการเก็บรักษา 

3. ตน้ทุนรวม 

ตารางที ่3.3 การเปรียบเทียบตน้ทุนก่อนและหลงัการประยกุตใ์ชก้ารจดัการสินคา้คงคลงั 

ชนิดต้นทุน 
ต้นทุน 

แบบเดิม แบบใหม่ ผลต่าง ร้อยละ 

ตน้ทุนการสั่งซ้ือ     

ตน้ทุนการเก็บรักษา     

ตน้ทุนรวม     

3.2.6. สรุปผลการด าเนินงานและการน าเสนอผลงาน 

ส าหรับผลการด าเนินการ สรุปผลการวิจยั การปรับปรุงและขอ้เสนอแนะต่างๆ จะกล่าวถึง

ในบทท่ี 4 และบทท่ี 5 ในล าดบัต่อไป 
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บทที ่4 

สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

 

ในบทท่ี 4 จะแสดงผลการด าเนินงานการวิเคราะห์ข้อมูลการสั่งซ้ือวตัถุดิบ กรณีศึกษา

บริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากดั แผนกการผลิตโดยมีหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 

4.1 ผลการด าเนินงาน 

 4.1.1 ผลการศึกษาสภาพปัจจุบันและสภาพปัญหา  

1.กระบวนการผลติ 

 กระบวนการผลิตจะเป็นการผลิตแบบ Make to order กล่าวคือ ผลิตตามค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 

หลงัจากท่ีไดรั้บใบค าสั่งซ้ือ พนกังานก็จะผลิตตามจ านวนท่ีลูกคา้สั่ง โดยสินคา้หลกัมีอยู ่2 ประเภท 

คือ สินค้า GAS SEVER แบบไม่มี N2 กับ สินค้า GAS SEVER แบบมี N2 ( N2 คือ ไนโตรเจน) 

กระบวนการผลิตโดยสังเขปมีดังต่อไปน้ี พร้อมทั้ งแสดงแผนภาพกระบวนการไหลของ

กระบวนการผลิตในภาพท่ี 4.1 

 1. รับ Order : โดยฝ่ายผลิตจะไดรั้บใบสั่งซ้ือจากฝ่ายขาย หลงัจากนั้นก็เร่ิมผลิตตามค าสั่ง

ซ้ือของลูกคา้ 

 2. เบิกวตัถุดิบ :  หลงัจากท่ีพนกังานไดรั้บใบค าสั่งซ้ือ พนกังานก็เร่ิมไปเบิกวตัถุดิบตาม

จ านวนท่ีตอ้งการผลิต เพื่อลงมือในการประกอบ GAS SEVER เป็นล าดบัต่อไป 

 3. การประกอบ : พนกังานจะลงมือประกอบ GAS SEVER โดยการผลิตนั้นจะใชพ้นกังาน

ในการผลิตทั้งหมด ไม่ไดใ้ชเ้คร่ืองจกัรใด ๆ ทั้งส้ิน  

 4. การตวจสอบ : พนักงานจะตรวจสอบระบบการใช้งานของ GAS SEVER ว่ามีความ

บกพร่องหรือไม่ โดยใช้เวลาในการตรวจสอบ 5-7 นาที/เคร่ือง ถ้าไม่เกิดความบกพร่องก็น าไป

บรรจุลงกล่องเป็นล าดบัต่อไป 

 5. การบรรจุหีบห่อ : พนักงานจะน า GAS SEVER ลงกล่อง พร้อมใบคู่มือในการใช้งาน 

หลงัจากนั้นก็น าไปเก็บไวใ้นคลงัเพื่อรอจดัส่ง 

 6. การจดัเก็บเขา้คลงั : พนกังานก็จะน าไปเก็บไวใ้นคลงัเพื่อรอจดัส่งใหก้บัลูกคา้ 
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 7. การจดัส่ง : ท าการจดัส่งสินคา้ไปยงัลูกคา้ โดยท าการตรวจสอบหมายเลขผลิตภณัฑ ์และ

จ านวนผลิตภณัฑจ์ากใบแจง้ราคาสินคา้ 

 

 

 

ภาพที ่4.1 แผนผงัการไหลของช้ินงานในกระบวนการผลิต 

 

Raw Material 1.รับ Order 

2. เบิกวตัถุดิบ 

3. การประกอบ 

4. การตรวจสอบ 

5. การบรรจุหีบห่อ 

6. การจัดเกบ็เข้าคลงั 

7. การจัดส่ง 
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2.ยอดค าส่ังซ้ือจากลูกค้า  

ผูว้จิยัไดท้  าการเก็บขอ้มูลค าสั่งซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงมียอดขายในแต่ละปีดงัต่อไปน้ี 

ตารางที ่4.1 ยอดค าสั่งซ้ือจริงในปี พ.ศ.2556-2560  

เดือน 
ยอดขายต่อปี 

เดือน 
ยอดขายต่อปี 

56 57 58 59 60 56 57 58 59 60 

มกราคม 4 1 15 4 38 กรกฎาคม 9 9 10 8 13 

กุมภาพนัธ์ 20 0 9 12 4 สิงหาคม 3 10 0 11 18 

มีนาคม 16 13 5 4 11 กนัยายน 22 2 3 3 7 

เมษายน 20 1 6 12 14 ตุลาคม 8 16 14 13 45 

พฤษภาคม 11 2 9 3 9 พฤศจิกายน 7 25 7 1 4 

มิถุนายน 5 9 8 3 8 ธันวาคม 2 7 14 19 15 

      รวม 127 95 100 93 186 

 

ภาพที ่4.2 กราฟแสดงการเปรียบเทียบยอดขายในแต่ละปี 

 จากกราฟแสดงให้เห็นว่ายอดขายในแต่ละปีนั้นมีความแตกต่างกันอย่างมาก เน่ืองจาก

บริษทัเป็นการผลิตแบบ Make to Order จะผลิตก็ต่อเม่ือมีลูกคา้มาสั่งซ้ือ จึงท าให้ยอดขายในแต่ละ

เดือนท่ีไม่แน่นอน 
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ยอดขายปี 56 ยอดขายปี 57 ยอดขายปี 58

ยอดขายปี 59 ยอดขายปี 60
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3.ยอดการส่ังซ้ือวตัถุดิบ 

ผูว้ิจยัไดท้  าการเก็บขอ้มูลการสั่งซ้ือวตัถุดิบทั้งในประเทศและต่างประเทศในปี 2560 ซ่ึงมี

ขอ้มูลดงัต่อไปน้ี 

ตารางที ่4.2 แสดงการสั่งซ้ือวตัถุดิบในประเทศ 

รายการ 
ราคาต่อหน่วย 

(บาท) 

ปริมาณการซ้ือต่อปี 

(ช้ิน) 
ราคารวม 

Body 1,000 180 180,000 
Solenoid 0.7 350 360 126,000 
Solenoid 0.4 350 240 84,000 
ฝาหนา้ 450 180 81,000 
SAJI-005 74 600 44,400 
SAJI-001 70 600 42,000 
PCB 60 600 36,000 
SAJI-011 23 1,200 27,600 
SAJI-012 20 1,200 24,000 
SAJI-015 38 600 22,800 
SAJI-016 38 600 22,800 
Pate Hanger 120 180 21,600 
SAJI-026 35 600 21,000 
SAJI-017 33 600 19,800 
SAJI-014 31 600 18,600 
FUSE Box 27 600 16,200 
SAJI-010 21 600 12,600 
Power Switch 21 600 12,600 
SAJI-002 16 600 9,600 
SAJI-009 8 600 4,800 

รวม 2,785 11,340 827,400 
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ตารางที ่4.3 แสดงการสั่งซ้ือวตัถุดิบต่างประเทศ 

รายการ 
ราคาต่อหน่วย 

(บาท) 

ปริมาณการซ้ือต่อปี 

(ช้ิน) 
ราคารวม 

Ignition 200 V 890 200 178,000 
Sensor 190 600 114,000 
Ignition 110 V 890 40 35,600 
Microswitch 25 200 5,000 

รวม 1,995 1,040 332,600 

4.1.2. ผลการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาในระบบงานปัจจุบัน 

จากขอ้มูลเบ้ืองตน้และเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งผูว้ิจยัได้ท าการวิเคราะห์ของปริมาณสินคา้คง 

คลงัภายในปี พ.ศ. 2560 โดยเทคนิคการวิเคราะห์ปัญหาแผนภูมิกา้งปลา (Fish bone diagram) โดย

การสอบถามและปรึกษาบุคคลท่ีมีประสบการณ์  และเก่ียวขอ้งของบริษทัท่ีได้แลกเปล่ียนความ 

คิดเห็นจากแผนกต่าง ๆ ภายในบริษทัเพื่อวิเคราะห์ถึงปัจจยัท่ีน าไปสู่สาเหตุหลกัของปัญหาสินคา้

คงคลงัมีปริมาณท่ีไม่เหมาะสม จากภาพท่ี 4.3 ดงัน้ี 

 

ภาพที ่4.3 การวเิคราะห์ปัญหาโดยเทคนิคแผนภูมิกา้งปลา (Fishbone diagram) 
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จากเทคนิคการวิเคราะห์ปัญหาโดยเทคนิคแผนภูมิก้างปลา (Fishbone diagram) ท่ีถูก

น ามาใช ้สามารถสรุปสาเหตุของปัญหาไดจ้ากปัญหาหลกัทั้งหมด 4 ปัญหาไดแ้ก่ พนกังาน (Man) 

กระบวนการ (Method) วตัถุดิบ (Material) หรือขอ้มูล (Data) และเคร่ืองมือ (Machine) 

 1. พนกังาน (Man) พบวา่ 

- พนักงานขาดความรู้ ความเข้าใจในการท างาน อันเน่ืองมาจากขาดการอบรมอย่าง

เหมาะสม โดยตามปกติพนกังานมกัใชก้ารปฏิบติังานจริงเป็นการศึกษาดว้ยตวัเองเป็นหลกั ไม่ไดมี้

การอบรมให้เข้าใจถึงระบบงานและวิธีปฏิบัติตามขั้นตอนท่ีแท้จริง จึงท าให้พนักงานอาศัย

ประสบการณ์ของตนเองมาใชใ้นการท างานมากกวา่ 

- พนักงานยงัขาดความเอา ใจใส่ต่อการท างานหรือมีความเหน่ือยล้าจากปริมาณงาน 

เน่ืองจากพนกังานหน่ึงคนอาจตอ้งปฏิบติังานหลายหนา้ท่ีซ่ึงท าใหก้ารปฏิบติังานไม่มีประสิทธิภาพ

ส่งผลใหก้ารตรวจนบัอาจคาดเคล่ือนรวมถึงขอ้มูลปริมาณวตัถุดิบในระบบเช่นกนั 

- ไม่มีการน าขอ้มูลยอ้นหลงัมาตดัสินใจ เน่ืองจากการสั่งซ้ือวตัถุดิบของกิจการนั้นจะท า

โดยการประมาณดว้ยสายตาของพนกังานท่ีท าหนา้ท่ีในการสั่งซ้ือสินคา้ หลงัจากนั้นจึงท าการสั่งซ้ือ

วตัถุดิบโดยท่ีไม่มีการน าขอ้มูลยอ้นหลงัมาประกอบการตดัสินใจในการสั่งซ้ือ 

 2. กระบวนการ (Method) พบวา่ 

- นโยบายของผูบ้ริหารยงัขาดแนวทางการบริหารท่ีมุ่งเน้นในเร่ืองของการลดปริมาณ

วตัถุดิบคงคลงั เน่ืองจากมองวา่เป็นบริษทัท่ีผลิตสินคา้เพื่อตอ้งการตอบสนองต่อลูกคา้เป็นหลกั ท า

ใหต้อ้งมีการสั่งซ้ือวตัถุดิบมารองรับใหเ้พียงพอต่อการผลิต  

- มีการสั่งซ้ือในปริมาณท่ีไม่เหมาะสม เน่ืองจากการสั่งซ้ือนั้นจะเกิดจากการคาดคะเนน 

ด้วยสายตาจากพนักงาน การท่ีพนักงานสั่งจากความเคยชินหรือสั่งเท่าเดือนท่ีแล้ว ซ่ึงการสั่งซ้ือ

วตัถุดิบเข้ามามีปริมาณท่ีมากเกินไปส่งผลให้คลังสินค้าไม่มีพื้นท่ีในการจัดเก็บอย่างเพียงพอ

เหมาะสมและส่งผลให้ต้องจ ากัดการสั่งซ้ือบางอย่างให้มีปริมาณท่ีอาจน้อยเกินไปท าให้ไม่มี

วตัถุดิบคงคลงัเพื่อรองรับต่อเหตุท่ีไม่คาดคิดจากการเปล่ียนแผนการผลิตกะทนัหันหรือสามารถ

รองรับการผลิตอยา่งเพียงพอ 

- ไม่มีการพยากรณ์ในการสั่งซ้ือสินคา้ เน่ืองจากไม่มีการน าขอ้มูลยอ้นหลงัมาคาดคะเนน

ในการสั่งและสั่งวตัถุดิบจากการคาดคะเนนดว้ยสายตา และจากความเคยชินเท่านั้น 
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 3. วตัถุดิบ (Material) / ขอ้มูล (Data) พบวา่ปริมาณวตัถุดิบตามบนัทึกการจดัเก็บในระบบ

แตกต่างกบัปริมาณท่ีมีอยูจ่ริง เน่ืองจากความผิดพลาดของการปฏิบติังานของพนกังานในเร่ืองขาด

การตรวจนบัอย่างสม ่าเสมอและการจดัเก็บไวใ้นพื้นท่ีท่ีเหมาะสม อีกทั้งบริษทัจะมีการผลิตท่ีไม่

คงท่ีจึงท าให้เกิดการน าวตัถุดิบคงคลงัท่ีจะตอ้งน าไปใชใ้นอนาคตมีปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปจาก

เดิมท าให้ตอ้งมีการสั่งซ้ือเพิ่มในปริมาณท่ีมากข้ึนหรือมากจนเกินไปส่งผลให้คลงัสินคา้มีพื้นท่ี

จดัเก็บนอ้ยลงไม่เพียงพอต่อปริมาณในการจดัเก็บวตัถุดิบอ่ืน ๆ และตอ้งน าไปจดัเก็บในส่วนพื้นท่ี

ท่ีไม่เหมาะสม เช่น บริเวณทางเดินในคลงัสินคา้ เป็นตน้ 

 4. เคร่ืองมือ (Machine) พบวา่เทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ลา้สมยั ขาดการปรับปรุงและพฒันา

ท าใหก้ารประมวลผลขอ้มูลในระบบค่อนขา้งชา้ 

 หลังจากนั้นใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณส าหรับทฤษฎีการพยากรณ์แบบ

อนุกรมเวลาและทฤษฎีตวัแบบเหตุและผล ท าการค านวณเปรียบเทียบหาแนวโน้มการพยากรณ์

ความตอ้งการท่ีเหมาะสม เพื่อจดัท านโยบายการสั่งซ้ือโดยการหาปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยดั

และสต็อกเพื่อความปลอดภยัเพื่อน ามาหาตน้ทุนการจดัการวตัถุดิบคงคลงั และเปรียบเทียบแบบ

ปัจจุบนัและแบบใหม่ หลงัจากนั้นท าการวิเคราะห์ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการวิจยัเก่ียวกบันโยบายการ

สั่งซ้ือในกรณีท่ีเกิดความไม่สอดคลอ้งกนัระหวา่งการพยากรณ์ความตอ้งการ และปริมาณการสั่งซ้ือ

แบบประหยดัวา่ควรจะใชว้ธีิการใดในการพิจารณานโยบายการสั่งซ้ือ หากมีการก าหนดปริมาณการ

สั่งซ้ือท่ีเหมาะสมแลว้จะท าใหส้ามารถลดตน้ทุนการจดัการวตัถุดิบคงคลงัใหล้ดต ่าลงดว้ย 

4.1.3. ผลการก าหนดแนวทางและด าเนินการแก้ไข 

เน่ืองจากยอดสั่งผลิตของลูกคา้มีความไม่แน่นอนเพื่อลดความเส่ียงในกรณีท่ีมีวตัถุดิบไม่

เพียงพอต่อการผลิตท าให้บริษทัสูญเสียโอกาสในการขายสินคา้ให้แก่ลูกคา้ และลดความเส่ียงของ

วตัถุดิบคงคลงัท่ีมีมากจนเกินไป ท าใหบริษทัตอ้งแบกรับภาระตน้ทุนการเก็บรักษาท่ีสูงวตัถุดิบ

เส่ือมสภาพ หมดอาย ุลา้สมยั ถูกขโมย หรือสูญหาย นอกจากน้ียงัท าใหสู้ญเสียโอกาสในการน าเงิน

ท่ีจมอยูก่บัวตัถุดิบคงคลงัน้ีไปหาประโยชน์หรือเพิ่มมูลค่าของเงินในดา้นอ่ืน ๆ แทน 

ดงันั้นหากมีการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบท่ีถูกตอ้งจะช่วยให้การวางแผนและควบคุม

สินคา้คงคลงัมีประสิทธิภาพ ทั้งยงัช่วยลดตน้ทุนค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัอีกดว้ย โดยหวัขอ้

น้ีไดแ้บ่งออกเป็น 3 ส่วนดงัน้ี 
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1. การวเิคราะห์หารูปแบบการพยากรณ์ทีเ่หมาะสม 

การวิเคราะห์หาต้นแบบในการพยากรณ์โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel 2010 ใน

ขั้นตอนน้ีจะน าขอ้มูลจริงของการพยากรณ์ยอค าสั่งซ้ือ GAS SEVER ในปี 2560 เลือกตน้แบบการ

พยากรณ์โดยวดัจากความคลาดเคล่ือนจากการพยากรณ์ 4 วธีิ คือ การพยากรณ์โดยวธีิการหาค่าเฉล่ีย

เคล่ือนท่ีอยา่งง่าย n = 3 และ n = 5, การพยากรณ์โดยวิธีการหาค่าเฉล่ียแบบถ่วงน ้ าหนกั n = 3, การ

พยากรณ์โดยวิธีปรับเรียบด้วยเอ็กโพเนนเชียล 𝛼 = 0.1, 𝛼 = 0.5 และการพยากรณ์โดยวิธีตาม

ฤดูกาล และผลวดัความคลาดเคล่ือนของการพยากรณ์ค าสั่งซ้ือ GAS SEVER จากโปรแกรม 

Microsoft Excel 2010 ดงัภาคผนวก ก 

ตารางที่ 4.4 จ านวนยอดค าสั่งซ้ือจริงของยอดค าสั่งซ้ือ GAS SEVER ระหว่างเดือนมกราคม ถึง

เดือนธนัวาคม 2560 

เดือน 
ยอดค าส่ังซ้ือจริง 

เดือน 
ยอดค าส่ังซ้ือจริง 

ปี 2560 ปี 2560 

มกราคม 38 กรกฎาคม 13 

กุมภาพนัธ์ 4 สิงหาคม 18 

มีนาคม 11 กนัยายน 7 

เมษายน 14 ตุลาคม 45 

พฤษภาคม 9 พฤศจิกายน 4 

มิถุนายน 8 ธันวาคม 15 

  รวม 186 

โดยใชก้ารประเมิน 3 ตวั ดงัน้ี 

1. ค่าเฉล่ียเบ่ียงเบนสัมบูรณ์ Mean Absolute Deviation (MAD) 

2. ค่าเฉล่ียความผดิพลาดยกก าลงัสอง Mean Squared Error (MSE) 

3. ค่าเฉล่ียความผดิพลาดร้อยละสัมบูรณ์ Mean Absolute Percentage Error (MAPE) 

โดยจะเลือกการพยากรณ์ท่ีใหค้่าดชันีการประเมินทั้ง 3 ตวั ท่ีมีค่าต ่าท่ีสุด แลว้จึงน าไปสรุป

การวดัค่าความคลาดเคล่ือนของการพยากรณ์ค าสั่งซ้ือในปี พ.ศ.2560 ดงัภาพท่ี 4.4 และตารางท่ี 4.5 
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ภาพที ่4.4 กราฟแสดงค่าพยากรณ์ทั้ 4 วธีิ 

จากกราฟแสดงวิธีการพยากรณ์ทั้ง 4 แบบจะเห็นไดว้า่ การพยากรณ์แบบ Seasonal Indices 

มีค่าใกลเ้คียงค่าจริงมากท่ีสุด 

ตารางที ่4.5 การวดัความคลาดเคล่ือนของการพยากรณ์ค าสั่งซ้ือในปี 2560 

Result 

Method 

Simple Moving 

Average 

Weighted Moving 

Average 

Exponential 

Smoothing 
Seasonal Indices 

n = 3 n = 5 n = 3 
𝜶  = 

0.1 

𝜶  = 

0.5 

MAD 10.9 11 11.6 17.2 19.1 3.27 

MSE 218.0 211 251.3 369.3 439.4 20.81 

MAPE 1.12 0.97 1.3 2.2 2.4 0.29 

จากตาราง 4.5 พบวา่ ผลสรุปการวดัค่าความคลาดเคล่ือนการพยากรณ์ค าสั่งซ้ือทั้ง 4 วธีิ ใน

ปี 2560 การพยากรณ์ท่ีมีความคลาดเคล่ือนหรือผิดพลาดน้อยท่ีสุด คือ การพยากรณ์โดยวิธีการ

พยากรณ์ตามฤดูกาลซ่ึงมีค่า MAD เท่ากบั 3.27 ค่า MSE เท่ากบั 20.81 และค่า MAPE เท่ากบั 0.29 

0

20

40

60

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

ยอดขาย ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีอยา่งง่าย 3 เดือน

ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีอยา่งง่าย 5 เดือน ค่าเฉล่ียแบบถ่วงน ้าหนกั

วิธีปรับเรียบดว้ยเอก็โพเนนเชียล แอลฟ่า = 0.1 วิธีปรับเรียบดว้ยเอก็โพเนนเชียล แอลฟ่า = 0.5

วิธีตามฤดูกาล
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เน่ืองจากนโยบายการบริหารคลังสินค้าท่ีก าหนดเป็นปริมาณการสั่งซ้ือแบบประหยดั 

(Economic Order Quantity) จะเหมาะสมส าหรับสินคา้ท่ีมีความคงท่ีและแน่นอน แต่ส าหรับสินคา้

ท่ีมีความแปรปรวนมากและมีความตอ้งการไม่คงท่ีจะไม่สามารถน านโยบาย EOQ มาใชไ้ด ้เพราะ

จะท าใหเ้กิดความผิดพลาดในการสั่งซ้ือ และส่งผลกระทบต่อตน้ทุนสินคา้คงคลงัสูงข้ึนตามไปดว้ย 

ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งหานโยบายการสั่งซ้ืออ่ืน ๆ มาใช ้เช่น POQ มาประยกุตใ์ช ้ 

ซ่ึงจากขอ้มูลท่ีไดจ้ากขั้นตอนการพยากรณ์จะมีความตอ้งการท่ีไม่เท่ากนั ดงันั้นผูว้ิจยัจึงท า

การตรวจสอบขอ้จ ากดัในการใชต้วัแบบ EOQ ของรูปแบบขอ้มูลก่อนวา่สามารถน ามาก าหนดเป็น 

นโยบายได้หรือไม่ ซ่ึงสามารถวดัความแปรปรวนด้วยการหาค่าสัมประสิทธ์ิความแปรปรวน 

Variability Coefficient หรือค่า VC จากสมการ 

d̅ =  
1

n
∑ di 

Est. Var D =  
1

n
∑ di

2 − d̅2 

VC =
Est. Var D

d̅2
 

เม่ือ di = ปริมาณความตอ้งการสินคา้ในแต่ละช่วงเวลา, n = ช่วงเวลาท่ีท าการศึกษา 

โดยถา้ค่า VC < 0.2 จะสามารถใช ้EOQ ได ้

ซ่ึงทางผูว้ิจยัจะขอยกตวัอย่างรายละเอียดในการค านวณ ค่าสัมประสิทธ์ิความแปรปรวน 

Variability Coefficient หรือค่า VC แค่บางส่วน ในรายละเอียดส่วนอ่ืนสามารถดูไดใ้นภาคผนวก 

\   d̅ =  
1

12
 ∗  186 = 15.5 

Est. Var D  = 394.17 − 240.25 = 153.92 

VC = 153.92

240.25
 = 0.64 

 

ซ่ึงจากการตรวจสอบสอบพบวา่ ไม่สามารถใชต้วัแบบ EOQ ไดโ้ดยมีความตอ้งการไม่คงท่ี

ซ่ึงมีค่าสัมประสิทธ์ิความแปรปรวน Variability Coefficient มากวา่ 0.2 ดงันั้นผูว้จิยัจึงใช ้Production 

order quantity (POQ) มาช่วยในการค านวณ 
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2. การค านวณหาปริมาณการส่ังซ้ือทีป่ระหยดั 

2.1 ต้นทุนในการส่ังซ้ือสินค้า 

• ส่ังซ้ือภายในประเทศ 

- ค่าโทรศพัทใ์นการสั่งซ้ือ     3  บาท / คร้ัง 

- ค่าขนส่ง       500   บาท / คร้ัง 

• ส่ังซ้ือต่างในประเทศ 

- ค่าขนส่ง            1500 - 4500  บาท/คร้ัง 

2.2 ต้นทุนในการเกบ็รักษาสินค้า 

จากการรวบรวมขอ้มูลของบริษทัในส่วนของค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั ยงัมี

ไม่เพียงพอเน่ืองจากขอ้มูลบาวส่วนไม่ได้มีการจดัเก็บขอ้มูลอย่างมีประสิทธิภาพ รวมถึงการคิด

ตน้ทุนแต่ละรายการสินคา้คงคลงัท าไดย้าก ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดท้  าการก าหนดใหค่าใชจ่้ายในการเก็บ

รักษาสินคา้คงคลงัท่ีอยูภ่ายใตเ้ลขสมมุติฐานท่ี 25% (Halen 1995) วา่ดว้ยธุรกิจตดัสินใจท่ีจะมีไวซ่ึ้ง

วสัดุคงคลงัเพื่อท่ีจะไดส้ามารถด าเนินกระบวนงานในกระบวนการผลิตได ้ซ่ึงค่าเฉล่ียค่าใชจ่้ายจาก

การเก็บรักษาวสัดุคงคลงัคิดเป็ยร้อยละของมูลค่าวสัดุแสดงไวด้งัตารางท่ี 4.6 

ตารางที ่4.6 ค่าใชจ่้ายจากการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั (Inventory carrying cost) 

รายการ ร้อยละ 

ค่าเงินลงทุนสร้างสตอ็ก 5 

ค่าภาษี 2 

ค่าประกนัภยั 1 

ค่าเช่าพื้นท่ีคลงัสินคา้ 4 

ค่ายกขนเคล่ือนยา้ย 1 

ค่าบริหารและควบคุม 2 

ค่าพสัดุเส่ือม เสีย สมยั 3 

ค่าพสัดุขาดจ านวนหรือหาย 2 

รวมค่าใช้จ่าย 20 
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ปริมาณการส่ังซ้ือทีป่ระหยดั 

ตารางที ่4.7 การหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัของวตัถุดิบภายในประเทศ 

รายการที่ 
รายการของสินค้า

คงคลงั 
EOQ Demand 

Unit 

Cost 

ต้นทุนการ 

ส่ังซ้ือ 

(Co) 

ต้นทุนการเกบ็ 

รักษาต่อหน่วย 

ต่อปี (Cc) 

1 Body 32 200 1000 503 200 

2 Solenoid 0.7 54 200 350 503 70 

3 Solenoid 0.4 54 200 350 503 70 

4 ฝาหนา้ 47 200 450 503 90 

5 SAJI-005 165 400 74 503 14.8 

6 SAJI-001 120 200 70 503 14 

7 PCB 129 200 60 503 12 

8 SAJI-011 296 400 23 503 4.6 

9 SAJI-012 317 400 20 503 4 

10 SAJI-015 163 200 38 503 7.6 

11 SAJI-016 230 400 38 503 7.6 

12 Pate Hanger 92 200 120 503 24 

13 SAJI-026 240 400 35 503 7 

14 SAJI-017 175 200 33 503 6.6 

15 SAJI-014 180 200 31 503 6.2 

16 FUSE Box 193 200 27 503 5.4 

17 SAJI-010 310 400 21 503 4.2 

18 Power Switch 219 200 21 503 4.2 

19 SAJI-002 251 200 16 503 3.2 

20 SAJI-009 709 800 8 503 1.6 

 



63 
 

ตารางที ่4.8 การหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัของวตัถุดิบภายในประเทศ 

รายการที่ 
รายการของสินค้าคง

คลงั 
Demand 

Annual 

ordering 

Annual 

Holding 

Cost 

Total Cost 

1 Body 200 3,172 3,172 6,344 

2 Solenoid 0.7 200 1,876 1,876 3,753 

3 Solenoid 0.4 200 1,876 1,876 3,753 

4 ฝาหนา้ 200 2,128 2,128 4,255 

5 SAJI-005 400 1,220 1,220 2,440 

6 SAJI-001 200 839 839 1,678 

7 PCB 200 777 777 1,554 

8 SAJI-011 400 680 680 1,361 

9 SAJI-012 400 634 634 1,269 

10 SAJI-015 200 618 618 1,237 

11 SAJI-016 400 874 874 1,749 

12 Pate Hanger 200 1,099 1,099 2,197 

13 SAJI-026 400 839 839 1,678 

14 SAJI-017 200 576 576 1,152 

15 SAJI-014 200 558 558 1,117 

16 FUSE Box 200 521 521 1,042 

17 SAJI-010 400 650 650 1,300 

18 Power Switch 200 460 460 919 

19 SAJI-002 200 401 401 802 

20 SAJI-009 800 567 567 1,135 

    รวม 40,736 
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• จ านวนช่วงเวลาโดยเฉลีย่ 𝐍 =  
𝐄𝐎𝐐

𝐝̅  

ตารางที ่4.9 การวางแผนการสั่งซ้ือใหม่ของวตัถุดิบภายในประเทศ  

รายการที่ 
รายการของสินค้าคง

คลงั 
EOQ 𝐝 ̅ N จ านวนคร้ังในการส่ังซ้ือต่อปี 

1 Body 32 16.7 2 6 

2 Solenoid 0.7 54 16.7 3 4 

3 Solenoid 0.4 54 16.7 3 4 

4 ฝาหนา้ 47 16.7 3 4 

5 SAJI-005 165 33.3 5 2 

6 SAJI-001 120 16.7 7 2 

7 PCB 129 16.7 8 2 

8 SAJI-011 296 33.3 9 1 

9 SAJI-012 317 33.3 10 1 

10 SAJI-015 163 16.7 10 1 

11 SAJI-016 230 61.9 4 3 

12 Pate Hanger 92 16.7 5 2 

13 SAJI-026 240 33.3 7 2 

14 SAJI-017 175 16.7 10 1 

15 SAJI-014 180 16.7 11 1 

16 FUSE Box 193 16.7 12 1 

17 SAJI-010 310 33.3 9 1 

18 Power Switch 219 16.7 13 1 

19 SAJI-002 251 16.7 15 1 

20 SAJI-009 709 66.7 11 1 
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จากตารางท่ี 4.9 แสดงการหาจ านวนการสั่งซ้ือท่ีประหยดัต่อปี ซ่ึงจากเดิมสั่ง 2 เดือนคร้ัง 

(ปีละ 6 คร้ัง) จะเห็นไดว้า่การวางแผนการสั่งซ้ือใหม่นั้นจ านวนการสั่งซ้ือต่อปีลดลงจากเดิม 

ตารางที ่4.10 ตารางเปรียบเทียบตน้ทุนการสั่งซ้ือใหม่และตน้ทุนการสั่งซ้ือเก่า 

รายการของ

สินค้าคงคลงั 

ต้นทุนการ 

ส่ังซ้ือ 

การส่ังซ้ือต่อปี ต้นทุนการส่ังซ้ือต่อปี 
ผลต่าง 

 แบบเดิม แบบใหม่  แบบเดิม แบบใหม่ 

Body 503 6 6 3,018 3,018 0 

Solenoid 0.7 503 6 4 3,018 2,012 1,006 

Solenoid 0.4 503 6 4 3,018 2,012 1,006 

ฝาหนา้ 503 6 4 3,018 2,012 1,006 

SAJI-005 503 6 2 3,018 1,006 2,012 

SAJI-001 503 6 2 3,018 1,006 2,012 

PCB 503 6 2 3,018 1,006 2,012 

SAJI-011 503 6 1 3,018 503 2,515 

SAJI-012 503 6 1 3,018 503 2,515 

SAJI-015 503 6 1 3,018 503 2,515 

SAJI-016 503 6 3 3,018 1,509 1,509 

Pate Hanger 503 6 2 3,018 1,006 2,012 

SAJI-026 503 6 2 3,018 1,006 2,012 

SAJI-017 503 6 1 3,018 503 2,515 

SAJI-014 503 6 1 3,018 503 2,515 

FUSE Box 503 6 1 3,018 503 2,515 

SAJI-010 503 6 1 3,018 503 2,515 

Power Switch 503 6 1 3,018 503 2,515 

SAJI-002 503 6 1 3,018 503 2,515 

SAJI-009 503 6 1 3,018 503 2,515 

     60,360 20,623   
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จากตารางท่ี 4.10 แสดงการเปรียบเทียบตน้ทุนการสั่งสินคา้เก่าท่ีมีการสั่งซ้ือทุก 2 เดือน 

เป็นปีละ 6 คร้ัง กบัการสั่งซ้ือใหม่ พบวา่มีตน้ทุนลดลงจากเดิม 60,360 บาทต่อปี เป็น 20,623 บาท

ต่อปี ซ่ึงลดลงจากเดิม 39,737 บาท ซ่ึงคิดเป็นเปอร์เซ็นตแ์ลว้ได ้65.83 % 

ตารางที ่4.11 การหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัของวตัถุดิบต่างประเทศ 

รายการที่ 
รายการของสินค้าคง

คลงั 
EOQ Demand 

Unit 

Cost 

ต้นทุน

การ ส่ังซ้ือ 

(RC) 

ต้นทุนการเกบ็ 

รักษาต่อหน่วย 

ต่อปี (HC) 

1 Ignition 200 V 101 200 890 4500 178 

2 sensor 218 200 190 4500 38 

3 Ignition 110 V 45 40 890 4500 178 

4 Microswitch 346 200 25 1500 5 

 

ตารางที ่4.12 การหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัของวตัถุดิบต่างประเทศ 

รายการที่ 
รายการของสินค้าคง

คลงั 
Demand 

Annual 

ordering 

Annual 

Holding 

Cost 

Variable 

Cost 

1 Ignition 200 V 200 8,950 8,950 17,900 

2 sensor 200 4,135 4,135 8,270 

3 Ignition 110 V 40 4,002 4,002 8,005 

4 Microswitch 200 866 866 1,732 

    รวม 35,907 
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• จ านวนช่วงเวลาโดยเฉลีย่ 𝐍 =  
𝐄𝐎𝐐

𝐝̅  

ตารางที ่4.13 การวางแผนการสั่งซ้ือใหม่ของวตัถุดิบต่างประเทศ 

รายการที่ รายการของสินค้าคงคลงั EOQ 𝐝 ̅ N จ านวนคร้ังในการส่ังซ้ือต่อปี 

1 Ignition 200 V 101 16.7 6 2 

2 sensor 218 16.7 13 1 

3 Ignition 110 V 45 16.7 45 1 

4 Microswitch 346 16.7 21 1 

จากตารางท่ี 4.13 แสดงการหาจ านวนการสั่งซ้ือท่ีประหยดัต่อปี ซ่ึงจากเดิมสั่ง 6 เดือนคร้ัง 

(ปีละ 2 คร้ัง) จะเห็นไดว้่าการวางแผนการสั่งซ้ือใหม่นั้นวตัถุดิบบางชนิดมีจ านวนการสั่งซ้ือต่อปี

ลดลงจากเดิม 

 

ตารางที ่4.14 ตารางเปรียบเทียบตน้ทุนการสั่งซ้ือใหม่และตน้ทุนการสั่งซ้ือเก่า (ต่างประเทศ) 

รายการของ

สินค้าคงคลงั 

ต้นทุนการ 

ส่ังซ้ือ 

การส่ังซ้ือต่อปี ต้นทุนการส่ังซ้ือต่อปี 
ผลต่าง 

แบบเดิม แบบใหม่ แบบเดิม แบบใหม่ 

Ignition 200 V 4500 2 2 9,000 9,000 0 

Sensor 4500 2 1 9,000 4,500 4,500 

Ignition 110 V 4500 2 1 9,000 4,500 4,500 

Microswitch 1500 2 1 3,000 1,500 1,500 

    30,000 19,500  

 

จากตารางท่ี 4.14 แสดงการเปรียบเทียบตน้ทุนการสั่งสินคา้เก่าท่ีมีการสั่งซ้ือทุก 6 เดือน 

เป็นปีละ 2 คร้ัง กบัการสั่งซ้ือใหม่ พบวา่มีตน้ทุนลดลงจากเดิม 30,000 บาทต่อปี เป็น 19,500 บาท

ต่อปี ซ่ึงลดลงจากเดิม 10,500 บาท ซ่ึงคิดเป็นเปอร์เซ็นตแ์ลว้ได ้35 % 
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3.การค านวณหา SS จากสูตร 𝐬𝐬 = 𝐳√𝛔𝐝

𝐑

𝟐
𝐋𝐓̅̅ ̅̅ + 𝛔𝐋𝐓

𝟐𝐝�̅� 

ตารางที ่4.15 ผลการค านวณ SAFTY STOCK วตัถุดิบในประเทศ 

รายการที่ รายการของสินค้าคงคลงั 
Z 

ระดับการบริการ 95 % 
σdLT SS 

1 Body 1.64 6 10 

2 Solenoid 0.7 1.64 6 10 

3 Solenoid 0.4 1.64 6 10 

4 ฝาหนา้ 1.64 6 10 

5 SAJI-005 1.64 13 21 

6 SAJI-001 1.64 6 10 

7 PCB 1.64 6 10 

8 SAJI-011 1.64 13 21 

9 SAJI-012 1.64 13 21 

10 SAJI-015 1.64 6 10 

11 SAJI-016 1.64 13 21 

12 Pate Hanger 1.64 6 10 

13 SAJI-026 1.64 13 21 

14 SAJI-017 1.64 6 10 

15 SAJI-014 1.64 6 10 

16 FUSE Box 1.64 6 10 

17 SAJI-010 1.64 13 21 

18 Power Switch 1.64 6 10 

19 SAJI-002 1.64 6 10 

20 SAJI-009 1.64 27 44 
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ตารางที ่4.16 ผลการค านวณ SAFTY STOCK วตัถุดิบต่างประเทศ 

รายการที่ รายการของสินค้าคงคลงั 
Z 

ระดับการบริการ 95 % 
σdLT SS 

1 Ignition 200 V 1.64 12 20 

2 sensor 1.64 12 20 

3 Ignition 110 V 1.64 12 20 

4 Microswitch 1.64 12 20 

4.1.4. เปรียบเทยีบผลการด าเนินการกบัข้อมูลในอดีต 

จากตารางสามารถสรุปผลการด าเนินงานไดด้งัน้ี  

สามารถลดตน้ทุนโดยรวมในการจดัการสินคา้คงคลงัจากวิธีการค านวณตน้ทุนในการเก็บ

รักษาสินค้าคงคลังตามท่ีได้กล่าวมาแล้วนั้น เม่ือท าการสรุปต้นทุนโดยรวมของวตัถุดิบทั้ งใน

ประเทศและต่างประเทศ ท่ีไดท้  าการศึกษาในบริษทัในปี พ.ศ.2560 ซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการน าการสั่งซ้ือ

แบบเดิม มาเปรียบเทียบกบัการสั่งซ้ือแบบใหม่ แลว้สรุปผลเปรียบเทียบขอ้มูลดงัตารางท่ี 4.17 

ตารางที ่4.17 การเปรียบเทียบตน้ทุนก่อนและหลงัการประยกุตใ์ชก้ารจดัการสินคา้คงคลงั 

ชนิดต้นทุน 
ต้นทุน 

แบบเดิม แบบใหม่ ผลต่าง ร้อยละ 

ตน้ทุนการสั่งซ้ือ 51,180 28,078 23,102 45.13 

ตน้ทุนการเก็บรักษา 48,679 38,321 10,358 21.27 

ตน้ทุนรวม 99,859 66,399 33,460 33.50 

 จากตารางเปรียบเทียบตน้ทุนโดยรวมทั้งสองแบบของการสั่งซ้ือวตัถุดิบทั้งในประเทศและ

ต่างประเทศ สรุปผลไดว้า่บริษทัสามารถลดตน้ทุนโดยรวมของการจดัการสินคา้คงคลงัลงได ้โดยท่ี

ผลการทดลองการจดัการสินคา้คงคลงัท าให้บริษทัลดตน้ทุนการจดัการสินคา้คงคลงัโดยรวมได้

ประมาณ 33,460บาท หรือคิดเป็ยร้อยละ 33.50 
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4.1.5. สรุปผลการด าเนินงานและการน าเสนอผลงาน 

จากผลการด าเนินงานโดยใช้ขอ้มูลยอ้นหลงัตั้งแต่ปี 2560 เพื่อท าการพยากรณ์สินคา้ของ

กิจการ ดงันั้นผูว้ิจยัจึงเลือกวิธีการพยากรณ์โดยวิธีตามฤดูกาล ซ่ึงมีค่าความคลาดเคล่ือนน้อยท่ีสุด 

หลงัจากไดค้่าการพยากรณ์แลว้จึงมาค านวณหาการสั่งซ้ือท่ีประหยดั ซ่ึงเม่ือเทียบระหวา่งการสั่งซ้ือ

ท่ีค านวนใหม่และการสั่งซ้ือแบบเก่าแล้วพบว่าสามารถลดต้นทุนการสั่งซ้ือได้ถึง 33.50% ซ่ึง

ผลลัพท์การสั่งซ้ือท่ีประหยดัจะช่วยให้กิจการสามารถลดต้นทุนในส่วนของการสั่งสินค้าและ

ตน้ทุนการเก็บรักษาท่ีพอดีกบัความตอ้งการท่ีเกิดข้ึน 

นอกจากน้ีเรายงัสามารถน าผลลัพธ์ท่ีได้มาท าการเปรียบเทียบและน าเสนอผูบ้ริหาร

ระดบัสูงเพื่อเป็นทางเลือกในการก าหนดนโยบายต่าง ๆ ต่อไป และในบทถดัไปจะท าการสรุปผล

การด าเนินงานและขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมส าหรับงานนิพนธ์ในอนาคต 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

 ในบทน้ีอธิบายถึงผลจากการด าเนินงานการวางแผนการสั่งซ้ือและการจดัการวตัถุดิบคง

คลงัของบริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากดั โดยการรวบรวมขอ้มูลยอ้นหลงัในปี พ.ศ. 2560 

พบว่าปริมาณการสั่งซ้ือสินคา้ของลูกคา้มีความผนัแปรและเปล่ียนแปลงเสมอ ซ่ึงในบางคร้ังมี

โอกาสท่ีวตัถุดิบขาดแคลนไม่เพียงพอกบัการผลิตและไม่สามารถส่งสินคา้ไดต้ามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

ท าให้เสียโอกาสในการขายสินคา้ หรือบางคร้ังมีวตัถุดิบเหลือปริมาณมากเกินไปเพื่อป้องกนัการ

เกิดปัญหาดงักล่าวแลว้ขา้งตน้ และจากผลการด าเนินงานสามารถสรุปไดดงัต่อไปน้ี 

 5.1.1. ผลการค านวณค่าการพยากรณ์ 

จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลการสั่งซ้ือสินคา้ของลูกคา้ตั้งแต่เดือนมกราคม - เดือนธนัวาคม 

พ.ศ.2560 มาท าการค านวณหาค่าการพยากรณ์ปริมาณการใช้วตัถุดิบโดยเลือกใช้เทคนิคการ

พยากรณ์เชิงปริมาณเขา้มาช่วยในการวิเคราะห์พบวา่การพยากรณ์โดยวิธีการพยากรณ์ตามฤดูกาลมี

ความคลาดเคล่ือนอ้ยท่ีสุด ซ่ึงมีค่า MAD เท่ากบั 3.27 ค่า MSE เท่ากบั 20.81 และค่า MAPE เท่ากบั 

0.29  

5.1.2. การค านวนหาปริมาณการส่ังซ้ือทีป่ระหยดั 

ผลจากการเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายระหว่างการสั่งซ้ือแบบปัจจุบันและแบบใหม่โดย

ค านวณหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมแบบวิธี POQ พบว่าค่าใช้จ่ายในการสั่งซ้ือแบบใหม่มีค่า

ลดลง 45.13% เม่ือเทียบกบัการสั่งซ้ือแบบปัจจุบนั และค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาแบบใหม่มีค่า

ลดลง 21.27 % เม่ือเทียบกับการสั่งซ้ือแบบปัจจุบันและต้นทุนรวมทั้ งหมดลดลง 33.50% ซ่ึง

สามารถสรุปค่าใชจ่ายต่อปีไดด้งัภาพท่ี 5.1 
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ภาพที ่5.1 สรุปผลค่าใชจ่้ายต่อปี 

 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 จากผลการด าเนินงานท่ีไดจ้ากการวิจยัพบวา่ การไดน้ าวิธีการวางแผนจดัการสินคา้คงคลงั

ดงักล่าวมาใชเ้พื่อเพิ่มให้มีประสิทธิภาพรวมทั้งลดตน้ทุนสินคา้คงคลงั โดยใช ้Microsoft Excel หา

ค่าพยากรณ์ความตอ้งการ เพื่อเพิ่มความถูกตอ้งและแม่นย  าในขอ้มูลความตอ้งการสินคา้ และการหา

วธีิการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมนั้นสามารถช่วยในเร่ืองของการวางแผนการสั่งซ้ือสินคา้และยงัสามารถลด

ตน้ทุนมูลค่าสินคา้คงคลงัได ้แต่อยา่งไรก็ตามตวัเลขท่ีไดม้านั้นเป็นแค่การค านวณตามทฤษฎี หาก

บริษทัจะน าไปใชจ้ริงตอ้งปรับตามเง่ือนไขการสั่งซ้ืออีกที 

 

5.3 ข้อเสนอแนะ 

 การบริหารสินคา้คงคลงัใหมี้ประสิทธิภาพควรมีปัจจยัท่ีตอ้งพิจารณาดงัน้ี 

 5.3.1 การพยากรณ์ความตอ้งการของลูกคา้ถือเป็นหัวใจท่ีส าคญัท่ีจะน าทางให้ทุก ๆ ส่วน

วางแผนไดถู้กตอ้ง ควรมีการติดตาม และประเมินผลท่ีได้จากการพยากรณ์อย่างสม ่าเสมอ เพื่อให้

สามารถปรับปรุง และแกไ้ขใหเ้หมาะสมกบัสถานการณ์จริงของบริษทั 

5.3.2 ควรมีการจดัท ารายการสินคา้คงคลงัใหถู้กตอ้งแม่นย  าและตรงต่อเวลาอยูเ่สมอ หากมี

การบนัทึกขอ้มูลไม่ถูกตอ้งจะส่งผลกระทบต่อการวางแผนทนัที ฉะนั้นผูท่ี้มีหน้าท่ีรับผิดชอบใน

ขอ้มูลต่าง ๆ ของสินคา้จึงตอ้งท าขอ้มูลให้ถูกตอ้ง รวดเร็ว และทนัเวลา ซ่ึงจะส่งผลให้การจดัการ

สินคา้คงคลงัมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

51,180 48,679

99,859

28,078 38,321
66,399

0

50,000

100,000

150,000

Annual ordering Annual Holding Cost Variable Cost

แบบเดิม แบบใหม่
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 

ผลการพยากรณ์ 
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ตารางที ่ก-1 ผลการพยากรณ์โดยวธีิการหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีอยา่งง่าย 3 เดือน 

เดือน ยอดขาย ค่าพยากรณ์ MAD MSE MAPE 
1 38 11 27 729.00 0.71 
2 4 19 15 235.11 3.83 
3 11 20 9 87.11 0.85 
4 14 18 4 13.44 0.26 
5 9 10 1 0.44 0.07 
6 8 11 3 11.11 0.42 
7 13 10 3 7.11 0.21 
8 18 10 8 64.00 0.44 
9 7 13 6 36.00 0.86 

10 45 13 32 1045.44 0.72 
11 4 23 19 373.78 4.83 
12 15 19 4 13.44 0.24 
รวม 186 177 131 2616 13 

เฉลีย่ 24 เดือน 10.9 218.0 1.1 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



78 
 

ตารางที ่ก-2 ผลการพยากรณ์โดยวธีิการหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีอยา่งง่าย 5 เดือน 

เดือน ยอดขาย ค่าพยากรณ์ MAD MSE MAPE 

1 38 9 29 817.96 0.75 

2 4 15 11 116.64 2.70 

3 11 15 4 16.00 0.36 

4 14 15 1 0.36 0.04 

5 9 17 8 67.24 0.91 

6 8 15 7 51.84 0.90 

7 13 9 4 14.44 0.29 

8 18 11 7 49.00 0.39 

9 7 12 5 29.16 0.77 

10 45 11 34 1156.00 0.76 

11 4 18 14 201.64 3.55 

12 15 17 2 5.76 0.16 

รวม 186 165 126 2526 11.59 

เฉลีย่ 24 เดือน 11 211 0.97 
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ตารางที ่ก-3 ผลการพยากรณ์โดยวธีิการหาค่าเฉล่ียแบบถ่วงน ้าหนกั 

เดือน ยอดขาย ค่าพยากรณ์ MAD MSE MAPE 
1 38 12 26 676 0.68 
2 4 26 22 462 5.38 
3 11 18 7 47 0.62 
4 14 13 1 1 0.06 
5 9 11 2 5 0.26 
6 8 11 3 9 0.38 
7 13 9 4 13 0.28 
8 18 11 7 54 0.41 
9 7 15 8 59 1.10 

10 45 12 33 1111 0.74 
11 4 28 24 568 5.96 
12 15 18 3 10 0.21 
รวม 186 183 140 3015 16 

เฉลีย่ 24 เดือน 15.3 11.6 251.3 
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ตารางที ่ก-4 ผลการพยากรณ์โดยวธีิปรับเรียบดว้ยเอก็โพเนนเชียล  α= 0.1 

เดือน ยอดขาย ค่าพยากรณ์ MAD MSE MAPE 
1 38 38 0 0 0 
2 4 38 34 1156 8.50 
3 11 35 24 557 2.15 
4 14 32 18 333 1.30 
5 9 30 21 459 2.38 
6 8 28 20 411 2.53 
7 13 26 13 175 1.02 
8 18 25 7 48 0.38 
9 7 24 17 297 2.46 

10 45 23 22 506 0.50 
11 4 25 21 431 5.19 
12 15 23 8 59 0.51 
รวม 186 347 206 4431 27 

เฉลีย่ 24 เดือน 17.2 369.3 2.2 
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ตารางที ่ก-5 ผลการพยากรณ์วธีิปรับเรียบดว้ยเอก็โพเนนเชียล 𝛼 α = 0.5 

เดือน ยอดขาย ค่าพยากรณ์ MAD MSE MAPE 
1 38 38 0 0 0.0 
2 4 38 34 1156 8.5 
3 11 38 27 729 2.5 
4 14 36 22 497 1.6 
5 9 34 25 639 2.8 
6 8 32 24 593 3.0 
7 13 30 17 300 1.3 
8 18 28 10 106 0.6 
9 7 27 20 384 2.8 

10 45 25 20 384 0.4 
11 4 24 20 398 5.0 
12 15 24 9 88 0.6 
รวม 186 376 229 5272 29.1 

เฉลีย่ 24 เดือน 19.1 439.4 2.4 
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ตารางที ่ก-6 การพยากรณ์วธีิตามดูกาล 

เดือน 

ยอดขาย 

ค่าเฉลีย่ปริมาณความ

ต้องการ ปี 2559-2560 

ค่าเฉลีย่ปริมาณความ

ต้องการายเดือน 

ดัชนี

ฤดูกาล ปี 2559 ปี 2560 

มกราคม 4 38 21 12 1.75 

กุมภาพนัธ์ 12 4 8 12 0.67 

มีนาคม 4 11 8 12 0.63 

เมษายน 12 14 13 12 1.08 

พฤษภาคม 3 9 6 12 0.50 

มิถุนายน 3 8 6 12 0.46 

กรกฎาคม 8 13 11 12 0.88 

สิงหาคม 11 18 15 12 1.21 

กนัยายน 3 7 5 12 0.42 

ตุลาคม 13 45 29 12 2.42 

พฤศจิกายน 1 4 3 12 0.21 

ธนัวาคม 19 15 17 12 1.42 

รวม 93 186 140   

 

ดงันั้น ค่าเฉล่ียปริมาณความตอ้งการรายเดือน =  
140

12
 = 12  

ดชันีฤดูกาล  =  ค่าเฉล่ียปริมาณความตอ้งการ ปี 2559-2560 

 

ถา้ในปี 2561 เราคาดวา่ปริมาณความตอ้งการจะมีประมาณ 200 เคร่ือง จะสามารถใช้ดชันี

ฤดูกาลท่ีหามาไดน้ี้มาพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการสินคา้ในแต่ละเดือนไดด้งัน้ี 

ค่าเฉล่ียปริมาณความตอ้งการายเดือน 
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ตารางที ่ก-7 ผลการพยากรณ์ตามฤดูกาล 

เดือน D 
ดัชนี

ฤดูกาล 
ค่าพยากรณ์ MAD MSE MAPE 

มกราคม 200 1.75 29 9 78 0.23 

กุมภาพนัธ์ 200 0.67 11 7 51 1.78 

มีนาคม 200 0.63 10 1 0 0.05 

เมษายน 200 1.08 18 4 16 0.29 

พฤษภาคม 200 0.50 8 1 0 0.07 

มิถุนายน 200 0.46 8 0 0 0.05 

กรกฎาคม 200 0.88 15 2 3 0.12 

สิงหาคม 200 1.21 20 2 5 0.12 

กนัยายน 200 0.42 7 0 0 0.01 

ตุลาคม 200 2.42 40 5 22 0.10 

พฤศจิกายน 200 0.21 3 1 0 0.13 

ธนัวาคม 200 1.42 24 9 74 0.57 

รวม 194 39.25 249.77 3.53 

เฉลีย่ 12 เดือน 3.27 20.81 0.29 
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ภาคผนวก ข 

ผลการหา SAFETY STOCK 
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ตารางที ่ข-1 อตัราการใช ้Body, ฝาหนา้, Solenoid 0.7, Solenoid 0.4, Power Switch, Fuse box, Pate 

Hanger, SAJI-001, SAJI-002, SAJI-014, SAJI-015, SAJI-016, SAJI-017,  PCB, Ignition 200 V, 

sensor, Ignition 110 V และ Microswitch 

อตัราการใช้ต่อเดือน ความถี่ทีเ่กดิขึน้ 

10 4 

15 3 

20 3 

25 2 

รวม 12 

ตารางที่ ข-2 อตัราการใช้ SAJI-005SAJI-009, SAJI-010, SAJI-011, SAJI-012, SAJI-013, SAJI-

014, SAJI-015, SAJI-016, SAJI-017 และ SAJI-026 

อตัราการใช้ต่อสัปดาห์ ความถี่ทีเ่กดิขึน้ 

20 4 

30 3 

40 3 

50 2 

รวม 12 

ตารางที ่ข-3 อตัราการใช ้SAJI-009 

อตัราการใช้ต่อสัปดาห์ ความถี่ทีเ่กดิขึน้ 

40 4 

60 3 

80 3 

100 2 

รวม 12 
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ตารางที่ ข-4 ช่วงเวลาน าของ Body, ฝาหน้า, Solenoid 0.7, Solenoid 0.4, Power Switch, Fuse box, 

Pate Hanger และ PCB 

อตัราการใช้ต่อสัปดาห์ ความถี่ทีเ่กดิขึน้ 

7 3 

14 1 

30 2 

รวม 6 

 

ตารางที่ ข-5 ช่วงเวลาน าของ SAJI-001, SAJI-002, SAJI-014, SAJI-015, SAJI-016, SAJI-017, 

SAJI-005SAJI-009, SAJI-010, SAJI-011, SAJI-012, SAJI-013, SAJI-014, SAJI-015, SAJI-016, 

SAJI-017, SAJI-026 และ SAJI-009 

อตัราการใช้ต่อสัปดาห์ ความถี่ทีเ่กดิขึน้ 

14 2 

30 4 

รวม 6 

 

ตารางที ่ข-6 ช่วงเวลาน าของ Ignition 200 V, sensor, Ignition 110 V และ Microswitch 

อตัราการใช้ต่อสัปดาห์ ความถี่ทีเ่กดิขึน้ 

30 1 

45 1 

รวม 2 
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ตารางที่ ข-7 การค านวณ d̅ และ σd ของขอ้มูลอตัรการใช้ Body, ฝาหนา้, Solenoid 0.7, Solenoid 

0.4, Power Switch, Fuse box, Pate Hanger, SAJI-001, SAJI-002, SAJI-014, SAJI-015, SAJI-016, 

SAJI-017,  PCB, Ignition 200 V, sensor, Ignition 110 V และ Microswitch 

𝐝𝐢 𝐟𝐢 𝐝𝐢𝐟𝐢 (𝐝𝐢 − 𝐝̅)𝟐 (𝐝𝐢 − 𝐝̅)𝟐𝐟𝐢 

10 4 40 36 144 

15 3 45 1 3 

20 3 60 16 48 

25 2 50 81 162 

รวม 12 195 256 357 

 

d̅  =  ∑ difi
N=4
i=1  = 195/12  = 16 

 

 

 

σd = √∑ (d1 − d̅)2f1
N=4
i=1  = √

357

12
 = 5 

  

 

 

 

 

 

 

∑ fi

N=4

i=1

 

∑ fi

N=4

i=1
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ตารางที ่ข-8 การค านวณ d̅ และ σd ของขอ้มูลอตัราการใช ้SAJI-005, SAJI-010, SAJI-011, SAJI-

012, SAJI-016 และ SAJI-026 

𝐝𝐢 𝐟𝐢 𝐝𝐢𝐟𝐢 (𝐝𝐢 − 𝐝̅)𝟐 (𝐝𝐢 − 𝐝̅)𝟐𝐟𝐢 

20 4 80 169 676 

30 3 90 9 27 

40 3 120 49 147 

50 2 100 289 578 

รวม 12 390 516 1,428 

 

d̅  =  ∑ difi
N=4
i=1  = 390/12  = 33 

 

 

σd = √∑ (d1 − d̅)2f1
N=9
i=1  = √

1,428

12
  = 11 

 

 

 

 

 

 

 

 

∑ fi

N=9

i=1

 

∑ fi

N=9

i=1
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ตารางที ่ข-9 การค านวณ d̅ และ σd ของขอ้มูลอตัราการใช ้SAJI-009 

𝐝𝐢 𝐟𝐢 𝐝𝐢𝐟𝐢 (𝐝𝐢 − 𝐝̅)𝟐 (𝐝𝐢 − 𝐝̅)𝟐𝐟𝐢 

40 4 160 625 2,500 

60 3 180 25 75 

80 3 240 225 675 

100 2 200 1,225 2,450 

รวม 12 780 2,100 5,700 

 

d̅  = ∑ difi
N=4
i=1  = 780/12  = 65 

 

 

 

σd = √∑ (d1 − d̅)2f1
N=9
i=1  = √

5,700

12
  = 22 

 

 

 

 

 

 

 

 

∑ fi

N=9

i=1

 

∑ fi

N=9

i=1
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ตารางที่ ข-10 การค านวณ LT̅̅̅̅  และ σLT  ของ Body, ฝาหนา้, Solenoid 0.7, Solenoid 0.4, Power 

Switch, Fuse box, Pate Hanger และ PCB 

𝐋𝐓𝐢 𝐟𝐢 𝐋𝐓𝐢𝐟𝐢 (𝐋𝐓𝐢 − 𝐋𝐓̅̅̅̅ )𝟐 (𝐋𝐓𝐢 − 𝐋𝐓̅̅̅̅ )𝟐𝐟𝐢 

7 3 21 81 243 

14 1 14 4 4 

30 2 60 196 392 

รวม 6 95 281 639 

 

LT̅̅̅̅   =  ∑ difi
N=3
i=1  = 95/6  = 16 

 

 

σLT = √∑ (LTi − LT̅̅̅̅ )2fi
N=3
i=1  = √

639

6
  = 10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

∑ fi

N=3

i=1

 

∑ fi

N=3

i=1
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ตารางที่ ข-11 การค านวณ LT̅̅̅̅  และ σLT  ของ SAJI-001, SAJI-002, SAJI-014, SAJI-015, SAJI-

016, SAJI-017, SAJI-005SAJI-009, SAJI-010, SAJI-011, SAJI-012, SAJI-016, SAJI-017, SAJI-

026 และ SAJI-009 

𝐋𝐓𝐢 𝐟𝐢 𝐋𝐓𝐢𝐟𝐢 (𝐋𝐓𝐢 − 𝐋𝐓̅̅̅̅ )𝟐 (𝐋𝐓𝐢 − 𝐋𝐓̅̅̅̅ )𝟐𝐟𝐢 

14 2 28 121 242 

30 4 120 25 100 

รวม 6 148 146 342 

 

LT̅̅̅̅   =  ∑ difi
N=3
i=1  = 148/6  = 25 

 

 

 

 

σLT = √∑ (LTi − LT̅̅̅̅ )2fi
N=3
i=1  = √

342

6
  = 8 

 

 

 

 

 

 

 

∑ fi

N=3

i=1

 

∑ fi

N=3

i=1
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ตารางที่  ข-12 การค านวณ LT̅̅̅̅  และ σLT  ของ Ignition 200 V, sensor, Ignition 110 V และ 

Microswitch 

𝐋𝐓𝐢 𝐟𝐢 𝐋𝐓𝐢𝐟𝐢 (𝐋𝐓𝐢 − 𝐋𝐓̅̅̅̅ )𝟐 (𝐋𝐓𝐢 − 𝐋𝐓̅̅̅̅ )𝟐𝐟𝐢 

30 1 30 64 64 

45 1 45 49 49 

รวม 2 75 113 113 

 

LT̅̅̅̅   = ∑ difi
N=3
i=1  = 75/2  = 38 

 

 

 

σLT = √∑ (LTi − LT̅̅̅̅ )2fi
N=3
i=1  = √

113

2
  = 8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

∑ fi

N=3

i=1

 

∑ fi

N=3

i=1
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ภาคผนวก ค 

แบบฟอร์มใช้ในการปฏบิัตงิานสหกจิศึกษา 
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ประวตัผิู้จดัท าโครงงาน 

ช่ือ – สกุล   นายวราพงษ ์ มะรุมดี 

วนั/เดือน/ปีเกดิ   20 ตุลาคม 2538 

 

ประวตัิการศึกษา  

ระดบัประถมศึกษา  พ.ศ. 2545 

    โรงเรียนสุเหร่าทบัชา้ง จงัหวดักรุงเทพมหานคร 

ระดบัมธัยมศึกษา  พ.ศ. 2551 

    โรงเรียนศรีพฤฒา จงัหวดักรุงเทพมหานคร 

ระดบัอุดมศึกษา   พ.ศ. 2557  

คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 

    สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น จงัหวดักรุงเทพมหานคร 

 

ทุนการศึกษา   - ไม่มี - 

 

ประวตัิการฝึกอบรม  1. Zero Waste พ.ศ. 2557 

2. 5S Seminar พ.ศ. 2558 

3. Fire Training and Fire Escape Training  พ.ศ. 2558  

 

ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์  - ไม่มี -  

 

 


