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งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค 1) เพื่อศึกษารูปแบบการพยากรณแบบอนุกรมเวลาวัสดุคงคลังของวัสดุสิ้น

เปลือง 2) เพื่อเสนอแนวทางการจัดการวัสดุคงคลัง ดวยวิธีการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด และสินคาที่ปลอดภัยการ

ศึกษาเริ่มตนจากการรวบรวมขอมูลยอดขายสินคา K ระหวางป 2017-2019 ของโรงงานผลิตยางซิลิโคน โดย

การสมัภาษณฝายการตลาดจํานวน 3 คน ศกึษาจากเอกสารยอดขาย และสงัเกตรปูแบบการขายสนิคา นาํขอมลู

วัสดทุีใ่ชในการผลติมาจาํแนกตามหลกั ABC Analysis และเลอืกศกึษาวสัด ุA สรางรูปแบบการพยากรณ โดยใช

แนวคิดการพยากรณแบบอนุกรมเวลา หลังจากนั้นไดมีการศึกษาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด สุดทายเปนการ

ศึกษาหาปริมาณวัสดุขั้นตํ่า โดยนําผลที่ไดจากการพยากรณสินคาขายมาคํานวณหาสินคาที่ปลอดภัย และวัสดุ

ที่ตองใชในการผลิตสินคา ผลการศึกษาพบวา 1) การพยากรณแบบอนุกรมเวลาแบบการปรับเรียบแบบเอกซ

โพเนนเชียล ใชคา α = 0.1 ไดผลการพยากรณที่แมนยําและเกิดความผิดพลาดนอยที่สุด โดย คา MAD = 

55,745.43 คา MAPE = 17.83% และ 2) การใชปริมาณสินคาที่ปลอดภัย (Safety stock) และปริมาณ สั่ง

ซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic order quantity) ทําใหสามารถลดตนทุนวัตถุดิบคงคลังได หากโรงงานผลิต

ยางซิลิโคนจะนําผลวิจัยไปใชจะชวยลดตนทุนวัตถุดิบคงคลังใหเพียงพอตอการผลิตและการขาย ในสภาวะการ

แขงขันที่มีแนวโนมสูงขึ้นเรื่อยๆ
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The objectives of this research were 1) to study the pattern of time series forecasting 
for inventory and consumption. 2) To propose guidelines for inventory management with 
economic order quantity and safety stock. The research started by collecting sales by Product 
K between 2017 and 2019 of silicone rubber manufacturers. The data collection was done 
by an interviewing the three salespersons, reviewing of sale documents and observing selling. 
The consumption data were analyzed using ABC Analysis and selected consumption A to 
investigate. Then, a forecasting model was creating by adopting the concept of time series. 
Subsequently, the variance of the dataset was measured and the EOQ was calculated. Finally, 
the safety stock was explored by using the result of the sales forecast, economic order quantity 
(EOQ), and raw materials required for production. The findings indicated that 1) exponential 

smoothing time series forecast with α = 0.1 showed the most accurate result. This way 
identified the lowest error (MAD = 55,745.43 and MAPE = 17.83%). 2) Using Safety Stock and 
Economic Order Quantity can reduce the cost of raw material inventory. If the silicone rubber 
factory uses the research results, it will reduce the cost of raw material inventory enough to 
support production and sales in a competitive environment that tends to increase steadily.

Time Series Forecasting for Determining Economic Order Quantity of 
Silicon Rubber Manufacturer
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1. บทนํา
ปจจุบันอุตสาหกรรมมีการแขงขันกันอยางสูง 

อตุสาหกรรมตางๆ ตองการบรรลเุปาหมายในการเพิม่

กําไรใหมากขึ้น และมีสวนแบงการตลาดที่มากขึ้น 

ดังนัน้ แตละหนวยงานภายในองคกรจาํเปนตองมกีาร

ปรับตัวอยางมาก โดยเฉพาะการจัดการโลจิสติกส 

(Logistics management) เปนสวนหนึ่งของ

กระบวนการจัดการโซอุปทาน (Supply chain 

Management) ซึง่รวมถงึเรือ่งการวางแผนการดําเนิน

การ การควบคุม การไหลเวียน การจัดเก็บวัสดุและ

สนิคา การบรกิาร และสารสนเทศอยางมปีระสทิธภิาพ

และประสิทธผิล จากแหลงจุดกาํเนิดของวตัถุดิบ จนถงึ

จุดบริโภคหรือจุดการใชงาน เพื่อการตอบสนองความ

ตองการของลกูคา ใหไดตรงตอเวลา รวดเรว็ และฉบัไว 

การจัดการ โลจสิติกสเปนกจิกรรมทีม่คีวามเกีย่วเนือ่ง

กับธุรกิจเกือบทุกประเภท อีกทั้งเปนตนทุนพื้นฐาน

ที่สําคัญซึ่งกระทบตอตนทุนรวมของผลิตภัณฑและ

บริการนับเปนอีกสิ่งหน่ึงที่ผูผลิตควรใหความสําคัญ

เปนอยางมาก

จากการศึกษาตนทุนดานโลจิสติกสของไทย 

พบวา ประเทศไทยมีตนทุนดานโลจิสติกสสูงมากกวา

รอยละ 25 และตนทุนดังกลาวจะสูงขึ้นหากเปนกลุม 

SME โดยในตนทุนดังกลาวมีสวนของสินคาคงคลังถึง

รอยละ 47 ของตนทุนดาน โลจิสติกสทั้งหมด ดังนั้น 

การวางแผนและการจัดการท่ีดีจึงเปนสิ่งจําเปน ที่จะ

ชวยใหการจัดการสินคาคงคลังรวมไปถึงการจัดการ

คลงัสนิคาและขนสงทีม่ปีระสิทธภิาพ (กันติชา บญุพิไล, 

2556) โดยการวางแผนการจัดการสินคาคงคลัง

ตองคํานึงถึงความตองการของลูกคา ท่ีมักมีความ

ไมแนนอน ขึ้นอยูกับปจจัยหลายๆ อยาง เชน ดาน

เศรษฐกิจ สังคม นโยบายรัฐบาลหรือกระทั้งเรื่องสิ่ง

แวดลอม ทําใหอุตสาหกรรมตองปรับตัวใหทันตอ

ความตองการของลูกคาเสมอ เพื่อการตอบสนองตอ

ความตองการของลูกคาที่เปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา 

สามารถดึงดูดลูกคาใหมๆ เขามาใชบริการ และรักษา

ฐานลูกคาเดิมของอุตสาหกรรมรมไวใหไดมากท่ีสุด 

และการท่ีอตุสาหกรรมรมจะตอบสนองความตองการ

ของลูกคาไดนั้น อุตสาหกรรมจะตองมีวัตถุดิบเพียง

พอที่จะผลิตสินคาใหทันตอความตองการ 

ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) ไดกลาววาการ

พยากรณ (Forecasting) หมายถึง กระบวนการใน

การคาดเดาเหตุการณในอนาคตหรือเหตุการณที่ยัง

ไมเกดิขึน้ การพยากรณสามารถแบงได 3 ประเภท การ

พยากรณระยะสั้น การพยากรณระยะปานกลาง และ

การพยากรณระยะยาว การพยากรณความตองการ

ยังตองรวมไปถึงการจัดเก็บสินคาสํารองใหเกิดความ

ผิดพลาดนอยที่สุด การท่ีสั่งซื้อวัตถุดิบมาไมเพียงพอ

ตอการผลติ การทีน่าํเขาวตัถดุบิมาจนลนเกนิตอความ

ตองการ และสินคาคงคลังสํารองมีมากจนเกินไป จะ

ทําใหสงผลตอตนทุนในสินคาคงคลัง สินคาเกิดหมด

อายุ เสื่อมสภาพ และตนทุนจมอยูกับสินคาคงคลัง

การจัดการคลงัสนิคา สิง่สาํคัญอกีอยางหนึง่คอื 

ผูบริหารคลังสินคาจะตองรูวา วัตถุดิบที่ตองการใชมี

จํานวนเทาไหร ถาผูบริหารทราบถึงวัตถุดิบที่จะตอง

ใชมีปริมาณเทาไหรจะทําใหสามารถวางแผนในการ

จัดเก็บและปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด ปริมาณการ

สัง่ซือ้ทีป่ระหยดั (Economic order quantity : EOQ) 

ทําใหธุรกิจสามารถเผชิญกับความผันแปรของความ

ตองการได โดยไมทําใหเกดิปญหาการขาดวตัถุดบิ ชวย

ลดตนทนุสนิคาเนือ่งจากการสัง่ซือ้ในปริมาณมาก ชวย

ประหยดัตนทนุการสัง่ซือ้ และทาํใหกระบวนการผลติ

ดําเนินไดอยางตอเนื่อง และมีตนทุนในการจัดเก็บท่ี

สูงเกินไป การคํานวณวัตถุดิบขั้นตํ่า และปริมาณการ

สั่งซื้อที่ประหยัด จะตองอาศัยการพยากรณ เพื่อให

ทราบถึงปริมาณสินคาที่จะขายไดในอนาคต แลวนํา

มาคํานวณหาความตองใชวัตถุดิบ ซึ่งสามารถนําไปสู

การหาปริมาณวัตถุดิบขั้นตํ่า และปริมาณการสั่งซื้อที่

ประหยัดได ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยกรณีศึกษาการ

บริหารคลงัเวชภณัฑยาของโรงพยาบาลรัฐแหงหนึง่ใน

พิษณุโลกไววา เกิดจากการพยากรณท่ีผิดพลาดไป 
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สงผลใหเกดิปญหาตางๆ ตามมา เชน ปรมิาณเวชภณัฑ

ยาคงคลังมีมากเกินไปจนเกิดยาเสื่อมสภาพ หรือ

ปริมาณเวชภัณฑยาคงคลังมีนอยเกินไป (สาลินี 

ชยัวีระไทย, 2558) จากกรณศึีกษาโรงงานผลติชิน้สวน

ตลบัลกูปน พบปญหาการควบคลมุวตัถดิุบคงคลงั โดย

มีสาเหตุมาจาก การวางแผนที่ไมแนนอนเนื่องจากไม

ทราบความตองการของลูกคา ขอจํากัดในดานพื้นที่

ไมมีการกําหนดปริมาณวัตถุดิบคงคลัง และระดับการ

สั่งซื้อวัตถุดิบคงคลัง (ภราภรณ ทศพร, 2559) และ

จากกรณีศึกษาปญหาของโรงงานผลิตตัวตานทาน

กระแสไฟฟาแหงหนึ่ง พบสาเหตุเกิดจากการบริหาร

วัสดุคงคลังที่มากเกินไป ไมมีสินคาคงคลังสํารอง ไมมี

การกําหนดปริมาณการสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสม และไมมกีาร

กําหนดจุดสั่งซื้อ (จารุวรรณ ชูใจ, 2559) 

โรงงานผลติยางซลิโิคนแหงหน่ึง ประสบปญหา

เรื่อง วัตถุดิบไมเพียงพอตอการผลิต วัตถุดิบลนเกิน

ตอความตองการ สินคาคงคลังสํารองมีมากจนเกินไป 

ตนทุนในสินคาคงคลังสูงมาก ทําใหสงผลกระทบตอ

หลายๆ แผนก เชน แผนกการผลิต (Production) 

สงผลตอการผลิต แผนกการขาย (Sale) ทําใหสงของ

ไมทัน แผนกคลังสินคา (Warehouse) สงผลตอการ

จัดเก็บ แผนกบัญชี (Account) สงผลตอตนทุนของ

บริษัท และแผนกการนําเขาและสงออก (Logistics) 

สงผลตอการนําเขาและสงออก จากการศึกษาพบ

วาโรงงานตัดสินใจในการสั่งผลิตสินคา โดยใชเพียง

ประสบการณการทํางานเทานั่น ไมมีการนําเอาขอมูล

การขายในอดีตมาใชวิเคราะหทางดานสถิติ ทําให

ในบางเดือนโรงงานสั่งผลิตสินคามากเกินกวาความ

ตองการจริงของลูกคา สงผลทําใหวัตถุดิบไมเพียงพอ

ตอการผลิต จึงมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองทําการ

วิเคราะหและทําการพยากรณปริมาณการผลิตสินคา

ใหอยู ในปริมาณท่ีเหมาะสมกับความตองการของ

ลูกคาในแตละชวงเวลาเพราะปริมาณความตองการ

ของลูกคาในแตละชวงเวลามีปริมาณที่ไมเทากัน จึง

จําเปนท่ีจะตองใชหลักการทฤษฎีการวิเคราะหขอมูล

ทางสถิติเขามาชวยในการตัดสินใจในการพยากรณ

การผลติสนิคา เพือ่ใหคาทีพ่ยากรณใกลเคยีงกบัความ

ตองการจริงของลูกคามากที่สุด

งานวิจัยในครั้งนี้ศึกษาการหาวิธีการพยากรณ

ของสนิคาคงคลงัของวสัดสุิน้เปลอืง (Consumptions) 

และเพื่อเสนอแนวทางการจัดการวัสดุคงคลัง ดวย

วิธีการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic order 

quantity) และสินคาที่ปลอดภัย (Safety stock) โดย

ใชหลักทฤษฎีการพยากรณ (Forecasting) เพื่อใหได

ผลการพยากรณที่แมนยําและเกิดความผิดพลาดนอย

ที่สุด และนําผลที่ไดไปจัดทําการจัดการสินคาคงคลัง 

เพื่อหาจุดที่ประหยัดที่สุด เพื่อเปนเครื่องมือในการ

ตัดสินใจใหกับองคกร และใชเปนแนวทางในการ

พัฒนา และปรับปรุงกระบวนการการพยากรณและ

การจัดการคลังสินคาของบริษัท

2. วัตถุประสงคของการวิจัย
1.  เพือ่ศกึษารปูแบบการพยากรณแบบอนกุรม

เวลาวัสดุคงคลัง (Inventory) ของวัสดุสิ้นเปลือง 

(Consumptions)

2.  เพื่อเสนอแนวทางการจัดการวัสดุคงคลัง 

ดวยวิธีการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic order 

quantity) และสินคาที่ปลอดภัย (Safety stock)
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ภาพที่ 1 กรอบแนวคิดการวิจัย 

 
4. วรรณกรรมท่ีเกี่ยวของ 
 จากการวิจัยเรื่อง  การพยากรณแบบ
อนุกรมเวลา เพ่ือกําหนดการส่ังซื้อที่ประหยัดที่สุด
ของโรงงานผลิตยางซิลิโคนแหงหนึ่ง ผูวิจัยไดศึกษา 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของดังนี้ 
4.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการพยากรณ 
ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) ไดกลาววา การพยากรณ 
(Forecasting) หมายถึง กระบวนการในการคาด
เดาเหตุการณในอนาคตหรือเหตุการณที่ยังไม
เกิดขึ้น การพยากรณสามารถแบงได 3 ประเภท 
การพยากรณระยะสั้น การพยากรณระยะปาน
กลาง และการพยากรณระยะยาว การพยากรณ
ความตองการยังตองรวมไปถึงการจัดเก็บสินคา
สํารองใหเกิดความผิดพลาดนอยท่ีสุด การท่ีสั่งซื้อ
วัตถุดิบมาไมเพียงพอตอการผลิต การที่นําเขา
วัตถุดิบมาจนลนเกินตอความตองการ และสินคา
คงคลังสํารองมีมากจนเกินไป จะทําใหสงผลตอ
ตนทุน ในสินค าคงคลั ง  สินค า เกิ ดหมดอา ยุ 
เสื่อมสภาพ และตนทุนจมอยูกับสินคาคงคลัง จาก
การศึกษาพบวางานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเ พ่ือ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการจัดการ
คลังสินคา สําหรับคลังสินคากรณีศึกษา มีปญหา
หลัก 2 ประการ คือ ระยะทาง และระยะเวลาใน
การเบิกจายสินคาที่มากและยาวนาน ซึ่งสงผลตอ
ประสิทธิภาพของระบบการจัดการคลังสินคา เพ่ือ
รับมือกับปญหาเหลานี้ ขั้นแรกจะใชเทคนิค ABC 
เพ่ือจัดกลุมสินคาทั้งหมดในคลังสินคานี้ตามมูลคา
การสั่งซื้อสินคา จากนั้นพ้ืนที่จัดเก็บสินคาสําหรับ

สินคาในกลุม A ที่มีมูลคาการส่ังซ้ือสินคาสูง  จะ
ถูกจัดตําแหนงใหม ผลลัพธที่จากการปรับปรุง
แสดงใหเห็นวาระยะทาง และเวลาที่ใชในการ
เบิกจ ายสินค า ในคลังสิ นค าลดลงประมาณ 
70.69% และ 65.97% ตามลําดับ เพ่ือรักษา
ประสิทธิภาพที่ดีของระบบการจัดการคลังสินคาใน
อนาคต วิธีการพยากรณสามวิธี คือ วิธีคาเฉลี่ย
เคลื่อนที่วิธีคาเฉลี่ยเคล่ือนที่แบบถวงน้ําหนัก และ
วิธีการพยากรณแบบปรับเรียบแบบเอกซโพเนน
เชียลจะถูกทดลองใชกับสินคากลุม A ผลการ
คํานวณแสดงใหเห็นวาวิธีการปรับใหเรียบแบบ
เอกซโพเนนเชียลเปนวิธีการคาดการณที่เหมาะสม
โดยมีคากําลังการพยากรณ 66.67% ที่ 23.64% 
คาเฉลี่ยรอยละความผิดพลาดสม  (ธงชัย แสง
สุวรรณดี และสกนธ คลองบุญจิต, 2564) 
4.2 ความผิดพลาดของการพยากรณ 

ความแมนยําและการควบคุมคาพยากรณ 
เปนสิ่งที่สําคัญในการพยากรณ เพ่ือชวยในการ
ตัดสินใจเลือกวิธีการพยากรณที่เหมาะสมที่มีความ
แมนยําที่สูงที่สุด ถาองคกรสามารถพยากรณได
อยางแมนยํามาก จะทําใหสามารถวางแผนการ
ผลิตและสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดทันตาม
กําหนด  ซึ่ งสอดคลองกับ อนุสรณ บุญสงาม 
(2559) ศึกษาการพยากรณความตองการแวนตา 
กรณีศึกษา รานรักแวน พบวาคาพยากรณที่ไดจาก
วิ ธี แ ย ก ส ว น ป ร ะ ก อ บ  (Decomposition 
method) ใหคา MAD, MSE และ MAPE ของ 
Rayban เทากับ 1.34, 2.34, 52.63%, LEVI’S 

ภาพที่ 1 กรอบแนวคิดการวิจัย

4. วรรณกรรมที่เกี่ยวของ
จากการวิจัยเรื่อง การพยากรณแบบอนุกรม

เวลา เพ่ือกาํหนดการสัง่ซ้ือทีป่ระหยดัทีส่ดุของโรงงาน

ผลติยางซลิิโคนแหงหน่ึง ผูวจัิยไดศึกษา แนวคิด ทฤษฎี 

และงานวิจัยที่เกี่ยวของดังนี้

4.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการพยากรณ

ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) ไดกลาววา การ

พยากรณ (Forecasting) หมายถึง กระบวนการใน

การคาดเดาเหตุการณในอนาคตหรอืเหตุการณทีย่งัไม

เกิดขึ้น การพยากรณสามารถแบงได 3 ประเภท การ

พยากรณระยะสั้น การพยากรณระยะปานกลาง และ

การพยากรณระยะยาว การพยากรณความตองการ

ยังตองรวมไปถึงการจัดเก็บสินคาสํารองใหเกิดความ

ผิดพลาดนอยที่สุด การที่สั่งซื้อวัตถุดิบมาไมเพียงพอ

ตอการผลติ การทีนํ่าเขาวตัถดุบิมาจนลนเกนิตอความ

ตองการ และสินคาคงคลังสํารองมีมากจนเกินไป จะ

ทําใหสงผลตอตนทุนในสินคาคงคลัง สินคาเกิดหมด

อายุ เสือ่มสภาพ และตนทนุจมอยูกบัสนิคาคงคลงั จาก

การศกึษาพบวางานวจิยันีม้วีตัถุประสงคเพือ่ปรบัปรงุ

ประสิทธิภาพของระบบการจัดการคลังสินคา สําหรับ

คลังสินคากรณีศึกษา มีปญหาหลัก 2 ประการ คือ 

ระยะทาง และระยะเวลาในการเบิกจายสินคาที่มาก

และยาวนาน ซึ่งสงผลตอประสิทธิภาพของระบบการ

จัดการคลังสินคา เพื่อรับมือกับปญหาเหลานี้ ขั้นแรก

จะใชเทคนิค ABC เพื่อจัดกลุมสินคาทั้งหมดในคลัง

สนิคานีต้ามมลูคาการสัง่ซือ้สนิคา จากนัน้พืน้ทีจ่ดัเกบ็

สนิคาสาํหรบัสนิคาในกลุม A ทีม่มูีลคาการสัง่ซ้ือสนิคา

สูง จะถูกจัดตําแหนงใหม ผลลัพธที่จากการปรับปรุง

แสดงใหเหน็วาระยะทาง และเวลาทีใ่ชในการเบกิจาย

สินคาในคลังสินคาลดลงประมาณ 70.69% และ 

65.97% ตามลําดับ เพื่อรักษาประสิทธิภาพท่ีดีของ

ระบบการจดัการคลงัสนิคาในอนาคต วธิกีารพยากรณ

สามวิธี คือ วิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่วิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่

แบบถวงนํ้าหนัก และวิธีการพยากรณแบบปรับเรียบ

แบบเอกซโพเนนเชียลจะถูกทดลองใชกับสินคา

กลุม A ผลการคํานวณแสดงใหเห็นวาวิธีการปรับให

เรียบแบบเอกซโพเนนเชียลเปนวิธีการคาดการณที่

เหมาะสมโดยมีคากําลังการพยากรณ 66.67% ที่ 

23.64% คาเฉลี่ยรอยละความผิดพลาดสม (ธงชัย 

แสงสุวรรณดี และสกนธ คลองบุญจิต, 2564)

4.2 ความผิดพลาดของการพยากรณ

ความแมนยําและการควบคุมคาพยากรณ 

เปนสิง่ท่ีสาํคัญในการพยากรณ เพือ่ชวยในการตัดสนิใจ

เลอืกวธิกีารพยากรณทีเ่หมาะสมทีม่คีวามแมนยาํทีส่งู

ที่สุด ถาองคกรสามารถพยากรณไดอยางแมนยํามาก 

จะทาํใหสามารถวางแผนการผลติและสงมอบสนิคาให

กับลูกคาไดทันตามกําหนด ซึ่งสอดคลองกับ อนุสรณ 

บุญสงาม (2559) ศึกษาการพยากรณความตองการ

แวนตา กรณีศึกษา รานรักแวน พบวาคาพยากรณ

ท่ีไดจากวิธีแยกสวนประกอบ (Decomposition 
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method) ใหคา MAD, MSE และ MAPE ของ Rayban 

เทากับ 1.34, 2.34, 52.63%, LEVI’S เทากับ 2.15, 

6.20, 33.70% และ Frank custom เทากับ 4.40, 

27.47 และ 25.85% ตามลําดับ ซึ่งมีคาความคลาด

เคลื่อนนอยที่สุด และ ลักขณา ฤกษเกษม (2558) 

ศึกษาการพยากรณความตองการสินคาสําหรับการ

วางแผนการผลติ กรณศีกึษาการผลติชดุสะอาด พบวา 

การเลือกวิธีการพยากรณท่ีเหมาะสมพิจารณาจาก

คาเฉลี่ยเปอรเซ็นความคลาดเคลื่อนสมบูรณ (Mean 

absolute percent error: MAPE) ที่ตํ่าที่สุด

4.3 ทฤษฎีที่เกี่ยวกับการจัดการวัสดุคงคลัง

โรงงานอุตสาหกรรมที่ผลิตสินคาจะตองมีการ

จดัเกบ็รกัษาวสัดทุีใ่ชในการผลติสนิคา เพือ่ตอบสนอง

ตอความตองการของสายการผลิต ไมใหสะดุดหรือ

ชะงัก และสงมอบใหทันตอความตองการของลูกคา

1.  การแบงประเภทวัสดุคงคลังดวยวิธีการ

วิเคราะห ABC เทคนิคการจัดการสินคาคงคลังโดย

แบงตามลําดับชั้นความสําคัญออกเปน 3 ชั้น คือ 

A, B และ C โดยกลุม A มีสินคาคงคลังอยูที่ 15-20% 

กลุม B มีสินคาคงคลังอยูที่ 30-40% และกลุม C 

มีสนิคาคงคลงัอยูที ่40-50% ของรายการสนิคาคงคลัง

ทัง้หมด (ณฐา คุปตัษเฐียร, 2558) ในปจจุบนัเกณฑการ

กาํหนดปรมิาณการสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสมและประหยดั การ

กาํหนดจุด ส่ังซือ้ และปรมิาณการจดัเกบ็สนิคาเพือ่ให

เกิดความคุมคามากที่สุด ยังไมมีการนํามาประยุกต

ใชในการจัดการวัสดุคงคลังของโรงงานกรณีศึกษา 

ดังนั้น เพ่ือลดคาใชจายของโรงงาน งานวิจัยนี้จึง 

ทําการศึกษาการปรับปรุงการจัดการสินคาคงคลังใน

โรงงาน โดยเริม่จากการคัดเลอืกวตัถดิุบ โดยใช เทคนคิ

การแยกกลุมตามความสําคัญ ซึ่งวัสดุคงคลังประกอบ

ไปดวยกลุม A, กลุม B และกลุม C มี วัตถุดิบแผน

เซรามกิ จาํนวน 16 ชนดิ จากนัน้นาํวตัถดุบิแผนเซรามกิ

มาทําการเรียงลําดับโดยเรียง ปริมาณการใชตอปมาก

ที่สุดไปหานอยที่สุด ทางผูวิจัยใหความสําคัญท้ังกลุม 

A เปนหลัก และไดเก็บ ขอมูลเพิ่มเติมเพื่อคํานวณหา

ปริมาณของการสั่งซ้ือแบบประหยัด ปริมาณวัตถุดิบ

คงเหลือในคลังท่ีจุดสั่งซื้อและปริมาณสินคาคงคลัง

ที่ปลอดภัย เพื่อใชในการเปรียบเทียบคาใชจายรวม

ที่ไดจากวิธี การสั่งซื้อแบบใหมและแบบเดิม โดยใช

วิธีการจําลองการสั่งซื้อจากขอมูลการใชจริงป 2558 

ดวย โปรแกรมเอ็กซเซล ไดผลวา คาใชจายการสั่งซื้อ

แบบใหมลดลงเฉลี่ย 1,793,298.39 บาท หรือรอยละ 

55.93 ดงันัน้ ทางโรงงานจงึควรประยกุตใชวธิใีหมเพือ่

ลดตนทุนสินคาคงคลัง (จารุวรรณ ชูใจ, 2559)

2.  ปริมาณขั้นตํ่าของวัสดุ การจัดซื้อสินคา

คงคลัง เวลาก็เปนปจจัยที่สําคัญอยางยิ่งตัวหนึ่ง โดย

เฉพาะถาระบบการควบคุมสินคาคงคลังของกิจการ

เปนแบบตอเนื่อง จะสามารถกําหนดที่จะสั่งซื้อใหม

ไดเมือ่พบวาสนิคาคงคลงัลดเหลอืระดบัหนึง่ก็จะสัง่ซือ้

ของมาใหมในปริมาณคงที่เทากับปริมาณการสั่งซื้อที่

กาํหนดไว ซึง่เรยีกวา Fixed order quantity system 

จุดสั่งซื้อใหมนั้นมีความสัมพันธแปรตามตัวแปร 2 ตัว 

คอื อตัราความตองการใชสนิคาคงคลงัและรอบเวลาใน

การสั่งซื้อ (Lead time) สวนสตอกที่ตองสํารองไวกัน

สินคาขาดเมื่อสินคาถูกใชและปริมาณลดลงจนถึงจุด

สั่งซื้อ (Reorder point) เปนจุดที่ใชเตือนสําหรับการ

สั่งซื้อรอบถัดไป เมื่ออุปสงคสูงกวาสินคาคงคลังที่เก็บ

ไว เปนการปองกันสินคาขาดมือไวลวงหนา หรืออีก

คําอธิบายหนึ่งเปนการเก็บสะสมสินคาคงคลังในชวง

ของรอบเวลาในการสั่งซื้อ (ณฐา คุปตัษเฐียร, 2558; 

จารุวรรณ ชูใจ, 2559; ภราภรณ ทศพร, 2559) จาก

การศกึษาพบวา วธิกีารพยากรณแบบถัวเฉลีย่เคลือ่นท่ี

ถวงนํ้าหนัก (Weighted moving average) เปนวิธี

ท่ีเหมาะสมท่ีใหผลลัพธที่ใกลเคียงโดยมีคาความ

ผิดพลาด (MAD) ตํ่าที่สุด และไดนําวัตถุดิบทั้งหมดมา

จัดกลุมตามความสําคัญดวยวิธี ABC Analysis แลว

จงึทาํการคาํนวณจดุสัง่ซือ้ใหมทีเ่หมาะสมของวตัถดุบิ

กลุม A ภายในราน ภายใตสภาวะอัตราความตองการ

สินคาคงคลังแปรผันและรอบเวลาคงที่ คาระดับการ

ใหบริการ Z=90% ไดผลลัพธจุดสั่งซื้อใหมของ
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แปงสําเร็จรูปเทากับ 73 กลอง สับปะรด 68 ลูก และ

ชีส 43 ถุง ซึ่งการศึกษาดังกลาวนั้นสามารถลดคาใช

จายไดมากขึ้น ทางรานสามารถสั่งวัตถุดิบไดแมนยํา

มากขึ้น ผลจากการเปรียบเทียบวัตถุดิบโดยการ

พยากรณวัตถุดิบกลุม A คือ แปงสําเร็จรูป สับปะรด 

และชสี สามารถทาํใหทางรานลดปญหาการเสยีโอกาส

ทางการขายไดถึง 8,762 บาทตอเดือน สงผลใหทาง

รานมีกําไรมากข้ึน (จิราพร ภูทองคํา และถิรนันท 

ทิวาราตรีวิทย, 2564)

3.  การสั่งซื้อท่ีประหยัดท่ีสุด วิธีการคํานวณ

ปริมาณการสั่งซ้ือตอคร้ังที่งายที่สุด ซึ่งทําใหตนทุน

รวมของการสั่งซื้อและการเก็บรักษามีค าตํ่าสุด 

(ภราภรณ ทศพร, 2559; จารุวรรณ ชูใจ, 2559) ได

กลาวถงึ การทดสอบความเหมาะสมของรปูแบบความ

ตองการทีจ่ะใชสตูร EOQ ดวย Peterson-silver rule 

การวิเคราะหหาปรมิาณของการสัง่ซือ้ทีป่ระหยดัทีส่ดุ

ไดจะตองตั้งอยูบนสมมติฐานวาอัตราการใชหรือการ

อตัราความตองการเปนแบบคงที ่ดงันัน้การลดลงของ

สินคาคงคลังจึงเปนแบบเสนตรง แตสภาพของความ

เปนจริงมักจะไมแนนอนเกิดขึ้น ซึ่งอาจจะมีสาเหตุมา

จากปจจัยดานอืน่ๆ ดงันัน้ ถาความตองการทีเ่กดิขึน้มี

ความไมแนนอน การใช EOQ เพือ่วเิคราะหหาปรมิาณ

ของการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดก็จะไมถูกตอง และ

จากผลการศึกษาพบวาการพยากรณวิธีปรับเรียบ

เอ็กซโปเนียนเชียลแบบ  วินเทอรเชิงคูณ มีความ

เหมาะสมที่สุด เนื่องจากมีคาความคลาดเคลื่อนต่ํา

ที่สุด โดยคาเฉลี่ยรอยละความคลาดเคล่ือนสัมบูรณ

เทากับ 21 คาเฉลี่ยความเบี่ยงเบนสัมบูรณเทากับ 

4,590 คาเฉล่ียความคลาดเคลื่อนกําลังสอง เทากับ 

37,912,638 และผลวิเคราะหปริมาณการสั่งซื้อแบบ

ประหยัดเทากับ 55,871 ชิ้นตอครั้งรอบการสั่งซื้อทุก 

43 วัน โดยที่ระดับการใหบริการที่รอยละ 80 ปริมาณ

วัตถุดิบคงคลังสํารองเทากับ 14,216 ชิ้น และ

จดุสัง่ซือ้ใหม เทากบั 134,197 ช้ิน โดยมตีนทนุรวมใน

การจดัการวตัถดุบิ เทากบั 53,753 บาทตอปจากขอมลู

ตนทุนรวมในการจดัการวตัถดิุบแบบเดมิ95,516 บาท

ตอปซ่ึงสามารถลดตนทุนรวมลงได41,763 บาทตอป

หรือลดลงรอยละ 43.72 (รัชนี โฆษัตานนท, 2564)

5. วิธีการดําเนินการวิจัย
5.1 รูปแบบการวิจัย

ใชรูปแบบการวิจัยเชิงคุณภาพ โดยนําขอมูล

ยอดขายจากฐานขอมูลคอมพิวเตอรป ค.ศ. 2017-

2019 มาทําการวิเคราะหดวยโปรแกรม Microsoft 

Excel หลังจากนั้นสัมภาษณเชิงลึกพนักงานฝายการ

ตลาดของบริษัท

5.2 ประชากรและกลุมตัวอยาง

ประชากรการวิจัย คือ พนักงานฝายการตลาด

ของบริษัท ทั้งหมด 5 คน สัมภาษณเชิงลึกจากผูให

ขอมูลหลัก จํานวน 3 คน (เปนผูบริหาร 1 คน และ

พนักงาน 2 คน) และนําเอกสารที่เกี่ยวของกับยอด

การขาย ที่อยูในฐานขอมูลคอมพิวเตอร ระหวางป 

ค.ศ. 2017-2019 มาทําการวิเคราะหดวยโปรแกรม 

Microsoft Excel

5.3 เครื่องมือที่วิจัย

1.  แบบสัมภาษณเชิงลึก เกี่ยวกับลักษณะของ

การเปลี่ยนแปลงของยอดขาย และปจจัยตางๆ ที่

เกี่ยวของกับการพยากรณ

2.  แบบฟอรมการเกบ็ตัวเลขยอดขาย โดยเก็บ

ยอดขายเปนรายเดือนระหวางป ค.ศ. 2017-2019

3.  โปรแกรม Microsoft Excel 

5.4 การวิเคราะหขอมูล

การวิเคราะหขอมูลแบงออกเปน 2 สวน คือ 

ขอมูลจากการสัมภาษณ และขอมูลจากเอกสาร

เกี่ยวกับยอดขาย และการใชวัสดุสิ้นเปลือง 3 ป

ยอนหลัง

ขอมูลจากการสัมภาษณใชวิธีวิเคราะหเนื้อหา 

(Content analysis) จากการสัมภาษณ โดยจัดกลุม

ขอมูลตามประเด็นของขอมูลที่ไดจากการสัมภาษณ 

และขอมูลจากเอกสารเกี่ยวกับยอดขายและการ
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 1 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

ใชวัสดุสิ้นเปลือง 3 ปยอนหลัง นํามาวิเคราะหการ

เปลีย่นแปลงโดยพจิารณาถงึปจจัยตางๆ ทีม่ผีลกระทบ

ตอยอดขายจากขอมูลที่ไดสัมภาษณ โดยนําปจจัย

ที่มีผลกระทบตอยอดขายมามาสรางรูปแบบในการ

พยากรณแบบอนุกรมเวลา ประกอบดวย คาเฉลี่ย

เคลื่อนที่ คาเฉลี่ยถวงนํ้าหนัก และการปรับเรียบแบบ

เอกซโพแนนเชียล แลวเปรียบเทียบกับขอมูลในอดีต

5.5 การเก็บรวบรวมขอมูล
การวิจัยในคร้ังนี้  เก็บรวบรวมขอมูลคลัง

สินคาของโรงงานผลิตยางซิลิโคนแหงหน่ึง ในนิคม

อุตสาหกรรมนวนคร จังหวัดปทุมธานี โรงงานผลิต

เกีย่วกบัยางยางซลิิโคน สญัชาติญ่ีปุน โดยจะศึกษาวัสดุ

สิ้นเปลื้องที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑ K รุน WF21220 

No.5 ซึ่งเริ่มตนผลิตตั้งแตป ค.ศ. 2017

1. หารูปแบบวิธีการพยากรณที่เหมาะสม

 1) วิเคราะหขอมูลที่ไดจากยอดขาย และ

การสัมภาษณ

นําขอมูลที่ไดจากยอดขาย และการสัมภาษณ

มาวิเคราะห เพื่อเลือกคา α ที่เหมาะสมสําหรับการ

พยากรณจากขอมูลของยอดขายของสินคา K รุ น 

WF21220 No.5 ยอนหลังไป 3 ป (2017-2019) มี

ความผันแปรเพิ่มขึ้นและลดลง โดยจะมีแนวโนมท่ี

เพ่ิมขึ้นทุกๆป ลักษณะของกราฟที่เพิ่มขึ้นอยางคอย

เปนคอยไป

จากขอมูลของยอดขาย และการสัมภาษณ ซึ่ง

ทําใหสอดคลองกับวิธีการพยากรณสําหรับแนวโนม

แบบวิธีปรับเรียบเอกซโพเนนเชียล (Exponential 

smoothing) เนื่องจาก การพยากรณสําหรับแนวโนม

แบบวิธีปรับเรียบเอกซโพเนนเชียล (Exponential 

smoothing) เปนวิธีที่เหมาะสมกับการพยากรณ

แบบระยะสั้น ขอมูลในแตละชวงเวลาคงที่ หรือความ

แปรปรวนนอย และเหมาะสมการพยากรณการผลิต

และการปฎบิตังิาน วธีิน้ียงัใชงานงายคลองตัว สามารถ

ปรับรูปแบบใหเขากบัความตองการจรงิ นาํไปใชไดกับ

การพยากรณการผลิตสินคาหลายๆ ชนิด

จากการคํานวณตามสูตรการพยากรณสําหรับ

แนวโนม พบวาการพยากรณสําหรับแนวโนมแบบวิธี

ปรับเรียบเอกซโพเนนเชียล (Exponential smooth-

ing) เหมาะสมที่สุดที่จะมาใชในการคํานวณ โดยงาน

วิจัยในครั้งนี้จะทดสอบการเลือกใชคา α ซึ่งจากการ

ทดสอบคา α ตั้งแต 0 ถึง 1 ไดระบุวาคา α ที่เหมาะ

สมจะนํามาเลือกใชในการพยากรณคือ 0.1 และ 0.3 

ตามที่ (ณฐา คุปตัษเฐียร, 2558) มีสูตรในการคํานวณ

การพยากรณ ดังนี้

เมื่อไดคาพยากรณแลว คํานวณหาคาผิด

พลาด (Error) ของคาพยากรณที่คํานวณไดทั้งที่  α
= 0.1 และ α = 0.3 เพื่อหาคาความแตกตางระหวาง

ขอมลูยอดขายจรงิกบัคาพยากรณความตองการสนิคา 

ณ ชวงเวลานั้นๆ ตามที่ (ณฐา คุปตัษเฐียร, 2558) 

สามารถคํานวณคาผิดพลาดไดจากสมการ ดังตอไปนี้

คาพยากรณความตองการสินคา ณ ชวงเวลา

คาพยากรณความตองการสินคา ณ
ชวงเวลา t-1

คาคงที่ปรับเรียบมีคาตั้งแต 0 ถึง 1 (0≤ α ≤1)
ขอมูลจริง ณ ชวงเวลา t-1

= คาความพลาด ณ ชวงเวลา t

= ขอมูลยอดขายสินคาจริง ณ ชวงเวลา t

= คาพยากรณความตองการ สินคา ณ

 ชวงเวลา t
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 1 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

ตารางที่ 1 การคํานวณคาผิดพลาดที่ α = 0.1 และ 0.3

2) การคาํนวณหาคาความโนมเอยีง (Bias) และ

สัญญาณติดตาม (Tracking signal: TS)

การคํานวณหาคาความโนมเอียง (Bias) และ

สัญญาณติดตาม (Tracking signal: TS) เพื่อใหแนใจ

วาการพยากรณที่ใชอยูใหผลลัพธที่ดี 

เพื่อใหแนใจวาการพยากรณท่ีใชอยูใหผลลัพธ

ทีด่ ีและการคาํนวณหาคาความโนมเอยีง (Bias) ความ

ผิดพลาดทางสถิติ เพื่อชวยในการตัดสินใจเลือกการ

พยากรณท่ีผดิผลาดนอยท่ีสดุ (Automotive Industry 

Action Group :AIAG, 2010) โดยสามารถคํานวณคา

ความโนมเอียง (Bias) ไดจากสมการ ดังตอไปนี้

สินคา

WF21220
No.5

เดือน ยอดขาย
(At)

Forecast
Ft Ftet et
α = 0.1 α = 0.3

วิธีปรับเรียบเอกโพเนนเชียล

Jan-17
Feb-17
Mar-17
Apr-17
May-17
Jun-17
Jul-17

Aug-17
Sep-17
Oct-17
Nov-17
Dec-17
Jan-18
Feb-18
Mar-18
Apr-18
May-18
Jun-18
Jul-18

Aug-18
Sep-18
Oct-18
Nov-18
Dec-18
Jan-19
Feb-19
Mar-19
Apr-19
May-19
Jun-19
Jul-19

Aug-19
Sep-19
Oct-19
Nov-19
Dec-19

-
60,000
81,000

160,000
100,000
120,000
100,000
120,000
120,000
120,000
120,000
120,000
90,000
90,000
90,000

180,000
180,000
90,000

280,000
90,000

180,000
90,000
90,000
90,000

-
180,000
90,000

270,000
90,000

135,000
219,000
246,000

-
-
-
-

121,315
121,315
109,234
114,360
114,274
113,597
120,337
108,353
121,568
121,461
121,365
121,279
118,201
115,481
121,983
118,884
116,046
131,541
128,437
133,693
129,374
131,537
130,433
126,440
122,846
110,641
126,627
123,014
128,793
132,064
138,307

142,576.54
143,968.88

129,572
116,615
104,953

-
(120,815)

51,267
(860)

(6,774)
67,403

(119,837)
132,147
(1,068)

(961)
(865)

(30,779)
(27,201)
65,019

(30,983)
(28,384)
154,954
(31,041)
52,563

(43,193)
21,626

(11,037)
(39,933)
(35,940)

(122,046)
159,859
(36,127)
57,786
32,707
62,436
42,693
13,923

(143,969)
(129,572)
116,615)
(14,453)

121,315
121,315
85,071

107,699
109,440
108,858
130,500
91,500

136,200
131,490
128,193
125,885
115,270
107,989
129,742
118,119
109,834
158,184
140,878
152,915
134,190
139,233
133,613
120,679
111,626
78,378

136,015
122,360
139,892
146,374
160,812
166,868
163,758
114,631
80,241
56,169

121,315
500

160,500
113,500
107,500
181,000

500
240,500
120,500
120,500
120,500
90,500
91,000

180,500
91,000

271,000
100,500
181,000
90,500
90,500

151,000
120,500
90,500
90,500

800
270,500
90,500

180,800
161,500
194,500
181,000
156,500

-
-
-

90,500

-
(120,815)

75,430
5,801

(1,940)
72,142

(130,000)
149,000
(15,700)
(10,990)
(7,693)

(35,385)
(24,270)
72,511

(38,742)
(27,619)
161,166
(57,684)
40,122

(62,415)
16,810

(18,733)
(43,113)
(30,179)

(110,826)
192,122
(45,515)
58,440
21,608
48,126
20,188

(10,368)
(163,758)
(114,631)
(80,241)
34,331
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 1 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

ตารางที่ 1 การคํานวณคาผิดพลาดท่ี  = 0.1 
และ 0.3 

 

2 ) การคํานวณหาคาความโนมเ อียง 
(Bias) และสัญญาณติดตาม (Tracking signal: 
TS) 

การคํานวณหาคาความโนมเอียง (Bias) 
และสัญญาณติดตาม (Tracking signal: TS) 
เพ่ือใหแนใจวาการพยากรณท่ีใชอยูใหผลลัพธที่ดี  

เพ่ือใหแนใจวาการพยากรณที่ใชอยูให
ผลลัพธที่ดี และการคํานวณหาคาความโนมเอียง 
(Bias) ความผิดพลาดทางสถิติ เพ่ือชวยในการ
ตัดสินใจเลือกการพยากรณที่ผิดผลาดนอยท่ีสุด 
(Automotive Industry Action Group :AIAG, 
2010) โดยสามารถคํานวณคาความโนมเอียง 
(Bias) ไดจากสมการ ดังตอไปน้ี 

 

 

 = คาเฉลี่ยของาพยากรณ
ความตองการสินคา ณ ชวงเวลา t 

 = ขอมูลยอดขายสินคาจริง ณ ชวงเวลา t 
พิภพ ลลิตาภรณ (2549) กลาววา การหา

อัตราสวนระหวางคาผิดพลาดสะสมของการ
พยากรณ (Cumulative Error) กับคาเบ่ียงเบน
สัมบูรณเฉล่ีย (MAD) โดยสามารถคํานวณคา
สัญญาณติดตาม (Tracking Signal: TS) ไดจาก
สมการ ดังตอไปนี้ 

 
 = ผลรวมของผลตางของคาความพลาด ณ 

ชวงเวลา t 
 = คาเบี่ยงเบนสัมบูรณเฉลี่ย ณ 

ชวงเวลา t 
 
ตารางท่ี 2 การคํานวณหาคาความโนมเอียง (Bias) 
และคาสัญญาณติดตาม (Tracking Signal: TS) ที่ 
0.1 

 

ตารางที่ 1 การคํานวณคาผิดพลาดที่  = 0.1 
และ 0.3 

 

2 ) การคํานวณหาคาความโนมเ อียง 
(Bias) และสัญญาณติดตาม (Tracking signal: 
TS) 

การคํานวณหาคาความโนมเอียง (Bias) 
และสัญญาณติดตาม (Tracking signal: TS) 
เพ่ือใหแนใจวาการพยากรณท่ีใชอยูใหผลลัพธที่ดี  

เพ่ือใหแนใจวาการพยากรณที่ใชอยูให
ผลลัพธที่ดี และการคํานวณหาคาความโนมเอียง 
(Bias) ความผิดพลาดทางสถิติ เพ่ือชวยในการ
ตัดสินใจเลือกการพยากรณที่ผิดผลาดนอยที่สุด 
(Automotive Industry Action Group :AIAG, 
2010) โดยสามารถคํานวณคาความโนมเอียง 
(Bias) ไดจากสมการ ดังตอไปน้ี 

 

 

 = คาเฉลี่ยของาพยากรณ
ความตองการสินคา ณ ชวงเวลา t 

 = ขอมูลยอดขายสินคาจริง ณ ชวงเวลา t 
พิภพ ลลิตาภรณ (2549) กลาววา การหา

อัตราสวนระหวางคาผิดพลาดสะสมของการ
พยากรณ (Cumulative Error) กับคาเบี่ยงเบน
สัมบูรณเฉลี่ย (MAD) โดยสามารถคํานวณคา
สัญญาณติดตาม (Tracking Signal: TS) ไดจาก
สมการ ดังตอไปนี้ 

 
 = ผลรวมของผลตางของคาความพลาด ณ 

ชวงเวลา t 
 = คาเบี่ยงเบนสัมบูรณเฉลี่ย ณ 

ชวงเวลา t 
 
ตารางท่ี 2 การคํานวณหาคาความโนมเอียง (Bias) 
และคาสัญญาณติดตาม (Tracking Signal: TS) ที่ 
0.1 

 

พิภพ ลลิตาภรณ (2549) กลาววา การหา

อตัราสวนระหวางคาผดิพลาดสะสมของการพยากรณ 

(Cumulative Error) กับคาเบ่ียงเบนสัมบูรณเฉลี่ย 

(MAD) โดยสามารถคํานวณคาสัญญาณติดตาม 

(Tracking Signal: TS) ไดจากสมการ ดังตอไปนี้

ตารางท่ี 2 การคาํนวณหาคาความโนมเอยีง (Bias) และคาสญัญาณตดิตาม (Tracking Signal: TS) ที ่0.1
Expro Smooth

α = 0.1ยอดขาย
(At) Ft et Abs et MAD=Σ

Abs et/n

TSt=Σ
et/MADBias Bias %% ความ

คลาดเคลื่อน

เดือน

Jan-17
Feb-17
Mar-17
Apr-17
May-17
Jun-17
Jul-17

Aug-17
Sep-17
Oct-17
Nov-17
Dec-17
Jan-18
Feb-18
Mar-18
Apr-18
May-18
Jun-18
Jul-18

Aug-18
Sep-18
Oct-18
Nov-18
Dec-18
Jan-19
Feb-19
Mar-19
Apr-19
May-19
Jun-19
Jul-19

Aug-19
Sep-19
Oct-19
Nov-19
Dec-19

121,315
500

160,500
113,500
107,500
181,000

500
240,500
170,500
120,500
120,500
90,500
91,500

180,500
91,000
90,500

271,000
100,500
181,000
90,500

151,000
120,500
90,500
90,500

800
270,500
90,500

180,800
161,500
194,500
181,000
156,500

-
-
-

90,500

121,315
121,315
109,234
114,360
114,274
113,597
120,337
108,353
121,568
121,461
121,365
121,279
118,201
115,481
121,983
118,884
116,046
131,541
128,437
133,693
129,374
131,537
130,433
136,440
122,846
110,641
126,627
123,014
128,793
132,064
138,307

142,576.54
143,968.88

129,572
116,615
104,953

-
(120,815)

51,267
(860)

(6,774)
67,408

(119,837)
132,147
(1,068)

(961)
(865)

(30,779)
(27,201)
65,019

(30,983)
(28,384)
154,954
(31,041)
52,563

(43,193)
21,626

(11,037)
(39,933)
(35,940)

(122,046)
159,859
(36,127)
57,786
32,707
62,436
42,693
13,923

(143,969)
(129,572)
(116,615)
(14,453)

-
120,815
51,267

860
6,774

67,403
119,837
132,147

1,068
961
865

30,779
27,201
65,019
30,983
28,384

154,954
31,041
52,563
43,193
21,626
11,037
39,933
35,940

122,046
159,859
36,127
57,786
32,707
62,436
42,693
13,923

143,969
129,572
116,615
14,453

-
60,407.50
57,360.50
43,235.41
35,943.16
41,186.51
52,422.30
62,387.85
55,574.53
50,113.20
45,636.10
44,397.97
43,075.11
44,642.55
43,731.89
42,772.66
49,371.57
48,353.22
48,574.78
48,305.72
47,035.25
45,398.95
45,161.30
44,777.07
47,867.82
52,175.16
51,580.79
51,802.39
51,143.93
51,520.35
51,235.59
50,069.58
52,915.01
55,169.63
56,925.21
55,745.43

-
241.63

0.32
0.01
0.06
0.37

239.67
0.55
0.01
0.01
0.01
0.34
0.30
0.36
0.34
0.31
0.57
0.31
0.29
0.48
0.14
0.09
0.44
0.40

152.56
0.59
0.40
0.32
0.20
0.32
0.24
0.09

-
-
-

0.16

0.01
245.14

0.23
0.08
0.14
0.32

245.14
0.49
0.02
0.02
0.02
0.36
0.35
0.32
0.35
0.36
0.55
0.22
0.32
0.36
0.18
0.02
0.36
0.36

152.84
0.55
0.36
0.32
0.24
0.37
0.32
0.21

-
-
-

0.36

-
(2.00)
(1.21)
(1.63)
(2.15)
(0.24)
(2.47)
0.04
0.03
0.01

(0.01)
(0.70)
(1.35)
0.15

(0.56)
(1.23)
2.07
1.47
2.55
1.67
2.17
2.01
1.13
0.34

(2.23)
1.02
0.33
1.44
2.10
3.30
4.15
4.52
1.56

(0.85)
(2.87)
(3.19)

18.09
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 1 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

ตารางท่ี 3 การคาํนวณหาคาความโนมเอยีง (Bias) และคาสัญญาณติดตาม (Tracking signal: TS) ที ่0.3

3) คาํนวณหาคาเบีย่งเบนสมับรูณเฉลีย่ (Mean 

Absolute deviation: MAD)

ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) ระบุวา เพื่อชวยใน

การตดัสนิใจเลอืกวธีิการพยากรณทีเ่หมาะสมทีม่คีวาม

แมนยําที่สูงที่สุด โดยมีสูตรในการคํานวณดังนี้

Expro Smooth

α = 0.3ยอดขาย
(At) Ft et Abs et MAD=Σ

Abs et/n

TSt=Σ
et/MADBias Bias %% ความ

คลาดเคลื่อน

เดือน

Jan-17
Feb-17
Mar-17
Apr-17
May-17
Jun-17
Jul-17

Aug-17
Sep-17
Oct-17
Nov-17
Dec-17
Jan-18
Feb-18
Mar-18
Apr-18
May-18
Jun-18
Jul-18

Aug-18
Sep-18
Oct-18
Nov-18
Dec-18
Jan-19
Feb-19
Mar-19
Apr-19
May-19
Jun-19
Jul-19

Aug-19
Sep-19
Oct-19
Nov-19
Dec-19

121,315
500

160,500
113,500
107,500
181,000

500
240,500
120,500
120,500
120,500
90,500
91,500

180,500
91,000
90,500

271,000
100,500
181,000
90,500

151,000
120,500
90,500
90,500

800
270,500
90,500

180,800
161,500
194,500
181,000
156,500

-
-
-

90,500

121,315
121,315
85,071

107,699
109,440
108,858
130,500

91,500.26
136,200
131,490
128,193
125,885
115,270
107,989
129,742
118,119
109,834
158,184
140,878
152,915
134,190
139,233
133,613
120,679
111,626
78,378

136,015
122,360
139,892
146,374
160,812
166,868
163,758
114,631
80,241
56,169

-
(120,815)

75,430
5,801

(1,940)
72,142

(130,000)
149,000
(15,700)
(10,990)
(7,693)

(35,385)
(24,270)
72,511

(38,742)
(27,619)
161,166
(57,684)
40,122

(62,415)
16,810

(18,733)
(43,113)
(30,179)

(110,826)
192,122
(45,515)
58,440
21,608
48,126
20,188

(10,368)
(163,758)
(114,631)
(80,241)
34,331

-
120,815
75,430
5,801
1,940

72,142
130,000
149,000
15,700
10,990
7,693

35,385
24,270
72,511
38,742
27,619

161,166
57,684
40,122
62,415
16,810
18,733
43,113
30,179

110,826
192,122
45,515
58,440
21,608
48,126
20,188
10,368

163,758
114,631
80,241
34,331

-
60,407.50
65,414.83
50,511.29
40,796.94
46,021.17
58,018.20
69,390.89
63,425.26
58,181.74
53,591.87
52,074.64
49,935.79
51,548.33
50,694.58
49,252.39
55,835.56
55,938.23
55,105.77
55,471.23
53,630.19
52,043.97
51,655.68
50,760.84
53,163.42
58,507.99
58,026.75
58,041.50
56,785.17
56,496.52
55,352.27
53,920.37
57,248.78
58,936.48
59,545.19
58,844.80

-
241.63

0.47
0.05
0.02
0.40

260.00
0.62
0.13
0.09
0.06
0.39
0.27
0.40
0.43
0.31
0.59
0.57
0.22
0.69
0.11
0.16
0.48
0.33

138.53
0.71
0.50
0.32
0.13
0.25
0.11
0.07

-
-
-

0.38

0.02
245.40

0.23
0.09
0.15
0.32

245.40
0.49
0.02
0.02
0.02
0.36
0.35
0.32
0.35
0.36
0.55
0.23
0.32
0.36
0.18
0.02
0.36
0.36

153.00
0.54
0.36
0.32
0.24
0.37
0.32
0.21

-
-
-

0.36

-
(2.00)
(0.69)
(0.78)
(1.02)
0.67

(1.71)
0.72
0.53
0.39
0.28

(0.39)
(0.89)
0.54

(0.21)
(0.78)
2.20
1.17
1.91
0.77
1.11
0.79

(0.04)
(0.64)
(2.69)
0.84
0.06
1.07
1.47
2.33
2.74
2.62

(0.39)
(2.32)
(3.65)
(3.11)

18.11
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วิทยาลัยโลจิสติกสและซัพพลายเชน มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา 



ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 1 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

ตารางท่ี 3 การคํานวณหาคาความโนมเอียง (Bias) 
และคาสัญญาณติดตาม (Tracking signal: TS) ที่ 
0.3 

 
 

3) คํานวณหาคาเบี่ยงเบนสัมบูรณเฉลี่ย 
(Mean Absolute deviation: MAD) 

ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) ระบุวา เพ่ือชวย
ในการตัดสินใจเลือกวิธีการพยากรณท่ีเหมาะสมที่
มีความแมนยําที่สูงที่สุด โดยมีสูตรในการคํานวณ
ดังนี้ 

 
 = ผลรวมของผลตางของ

ยอดขายจริงกับคาพยากรณ 
 = จํานวนขอมูล 

 
4) เปอรเซ็นตคาผิดพลาดสัมบูรณเฉลี่ย 

(Mean absolute percent Error: MAPE)  
ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) ระบุวา เพ่ือใช

ในการเปรียบเทียบเพ่ือหาคา α ที่เหมาะสมกับ
งานวิจัยในครั้งนี้ โดยมีสูตรในการคํานวณดังนี้ 

 

 = เปอรเซ็นตผลรวมของ
ผลตางของยอดขายจริงกับคาพยากรณ 

 = จํานวนขอมูล 
5) เปรียบเทียบคาความแมนยําของการ

พยากรณ 
ความแมนยําและการควบคุมคาพยากรณ 

เปนสิ่งที่สําคัญในการพยากรณ จึงจะทําใหสามารถ
วางแผนการผลิตและสงมอบสินคาใหกับลูกคาได
ทันตามกําหนด  โดยมีหลักการคํานวณและ
หลักการควบคุมการพยากรณ   
   
ตารางที่ 4 การคํานวณคา MAD และ MAPE ของ
คา  = 0.1 

 
 
 

ตารางท่ี 3 การคํานวณหาคาความโนมเอียง (Bias) 
และคาสัญญาณติดตาม (Tracking signal: TS) ที่ 
0.3 

 
 

3) คํานวณหาคาเบี่ยงเบนสัมบูรณเฉลี่ย 
(Mean Absolute deviation: MAD) 

ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) ระบุวา เพ่ือชวย
ในการตัดสินใจเลือกวิธีการพยากรณที่เหมาะสมที่
มีความแมนยําที่สูงที่สุด โดยมีสูตรในการคํานวณ
ดังนี้ 

 
 = ผลรวมของผลตางของ

ยอดขายจริงกับคาพยากรณ 
 = จํานวนขอมูล 

 
4) เปอรเซ็นตคาผิดพลาดสัมบูรณเฉลี่ย 

(Mean absolute percent Error: MAPE)  
ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) ระบุวา เพ่ือใช

ในการเปรียบเทียบเพ่ือหาคา α ที่เหมาะสมกับ
งานวิจัยในครั้งนี้ โดยมีสูตรในการคํานวณดังนี้ 

 

 = เปอรเซ็นตผลรวมของ
ผลตางของยอดขายจริงกับคาพยากรณ 

 = จํานวนขอมูล 
5) เปรียบเทียบคาความแมนยําของการ

พยากรณ 
ความแมนยําและการควบคุมคาพยากรณ 

เปนสิ่งที่สําคัญในการพยากรณ จึงจะทําใหสามารถ
วางแผนการผลิตและสงมอบสินคาใหกับลูกคาได
ทันตามกําหนด  โดยมีหลักการคํานวณและ
หลักการควบคุมการพยากรณ   
   
ตารางท่ี 4 การคํานวณคา MAD และ MAPE ของ
คา  = 0.1 

 
 
 

4) เปอรเซน็ตคาผดิพลาดสมับรูณเฉลีย่ (Mean 

absolute percent Error: MAPE) 

ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) ระบุวา เพื่อใชในการ

เปรียบเทียบเพื่อหาคา α ที่เหมาะสมกับงานวิจัยใน

ครั้งนี้ โดยมีสูตรในการคํานวณดังนี้

5) เปรียบเทียบคาความแมนยําของการ

พยากรณ

ความแมนยําและการควบคุมคาพยากรณ 

เปนสิ่งที่สําคัญในการพยากรณ จึงจะทําใหสามารถ

วางแผนการผลิตและสงมอบสินคาใหกับลูกคาได

ทันตามกําหนด โดยมีหลักการคํานวณและหลักการ

ควบคุมการพยากรณ 

ตารางที่ 4 การคํานวณคา MAD และ MAPE ของคา α = 0.1

ตารางท่ี 3 การคํานวณหาคาความโนมเอียง (Bias) 
และคาสัญญาณติดตาม (Tracking signal: TS) ที่ 
0.3 

 
 

3) คํานวณหาคาเบี่ยงเบนสัมบูรณเฉลี่ย 
(Mean Absolute deviation: MAD) 

ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) ระบุวา เพ่ือชวย
ในการตัดสินใจเลือกวิธีการพยากรณที่เหมาะสมที่
มีความแมนยําที่สูงที่สุด โดยมีสูตรในการคํานวณ
ดังนี้ 

 
 = ผลรวมของผลตางของ

ยอดขายจริงกับคาพยากรณ 
 = จํานวนขอมูล 

 
4) เปอรเซ็นตคาผิดพลาดสัมบูรณเฉลี่ย 

(Mean absolute percent Error: MAPE)  
ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) ระบุวา เพ่ือใช

ในการเปรียบเทียบเพ่ือหาคา α ที่เหมาะสมกับ
งานวิจัยในครั้งนี้ โดยมีสูตรในการคํานวณดังนี้ 

 

 = เปอรเซ็นตผลรวมของ
ผลตางของยอดขายจริงกับคาพยากรณ 

 = จํานวนขอมูล 
5) เปรียบเทียบคาความแมนยําของการ

พยากรณ 
ความแมนยําและการควบคุมคาพยากรณ 

เปนสิ่งที่สําคัญในการพยากรณ จึงจะทําใหสามารถ
วางแผนการผลิตและสงมอบสินคาใหกับลูกคาได
ทันตามกําหนด  โดยมีหลักการคํานวณและ
หลักการควบคุมการพยากรณ   
   
ตารางท่ี 4 การคํานวณคา MAD และ MAPE ของ
คา  = 0.1 

 
 
 

เดือน Forecast
MAD MAPE %

Ft et

a = 0.1

Expro Smooth
ยอดขาย

(At)

Jan-17
Feb-17
Mar-17
Apr-17
May-17
Jun-17
Jul-17

Aug-17
Sep-17
Oct-17
Nov-17
Dec-17
Jan-18
Feb-18
Mar-18
Apr-18
May-18
Jun-18

121,315
500

160,500
113,500
107,500
181,000

500
240,500
120,500
120,500
120,500
90,500
91,000

180,500
91,000
90,500

271,000
100,500

-
60,000
81,000

160,000
100,000
120,000
100,000
120,000
120,000
120,000
120,000
120,000
90,000
90,000
90,000

180,000
180,000
90,000

121,315
121,315
109,234
114,360
114,274
113,597
120,337
108,353
121,568
121,461
121,365
121,279
118,201
115,481
121,983
118,884
116,046
131,541

-
(120,815)

51,267
(860)

(6,774)
67,403

(119,837)
132,147
(1,068)

(961)
(865)

(30,779)
(27,201)
65,019

(30,893)
(28,384)
154,954
(31,041)
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 1 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

ตารางที่ 5 การคํานวณหาคา MAD และ MAPE ของคา α = 0.3

ตารางที่ 4 การคํานวณคา MAD และ MAPE ของคา α = 0.1 (ตอ)

เดือน Forecast
MAD MAPE %

Ft et

a = 0.1

Expro Smooth
ยอดขาย

(At)

Jul-18
Aug-18
Sep-18
Oct-18
Nov-18
Dec-18
Jan-19
Feb-19
Mar-19
Apr-19
May-19
Jun-19
Jul-19

Aug-19
Sep-19
Oct-19
Nov-19
Dec-19

181,000
90,500

151,000
120,500
90,500
90,500

800
270,500
90,500

180,800
161,500
194,500
181,000
156,500

-
-
-

90,500

280,000
90,000

180,000
90,000
90,000
90,000

-
180,000
90,000

270,000
90,000

135,000
219,000
246,000

-
-
-
-

128,437
133,693
129,374
131,537
130,433
126,440
122,846
110,641
126,627
123,014
128,793
132,064
138,307

142,576.54
143,968.88

129,572
116,615
104,953

52,563
(43,193)
21,626

(11,037)
(39,933)
(35,940)

(122,046)
159,853
(36,127)
57,786
32,707
62,436
42,693
13,923

(143,969)
(129,572)
(116,615)
(14,453)

55,745.43 17.83

เดือน Forecast
MAD MAPE %

Ft et

a = 0.3

Expro Smooth
ยอดขาย

(At)

Jan-17
Feb-17
Mar-17
Apr-17
May-17
Jun-17
Jul-17

Aug-17
Sep-17
Oct-17

121,315
500

160,500
113,500
107,500
181,000

500
240,500
120,500
120,500

-
60,000
81,000

160,000
100,000
120,000
100,000
120,000
120,000
120,000

121,315
121,315
85,071

107,699
109,440
108,858
130,500

91,500.26
136,200
131,490

-
(120,815)

75,430
5,801

(1,940)
72,142

(130,000)
149,000
(15,700)
(10,990)
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 1 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

ตารางที่ 5 การคํานวณหาคา MAD และ MAPE ของคา α = 0.3 (ตอ)

2. หาปริมาณการสั่งซื้อท่ีประหยัดที่สุด 

(Economic order quantity)

 1) การวิเคราะหวัสดุคงคลังกลุม A ตามที่ 

ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) ดวยวิธีการวิเคราะห ABC

เก็บรวบรวมขอมลูความตองการการใชวสัดสุิน้

เปลืองตั้งแตป 2017-2019 ลงในแบบฟอรมยอดการ

ใชวัสดุสิ้นเปลือง โดยรายละเอียดภายในตารางมีช่ือ

ของวัสดุสิ้นเปลือง ยอดการใชวัสดุสิ้นเปลือง และ ป

ที่ทําการเก็บรวบรวมขอมูล เพื่อนําไปวิเคราะหขอมูล

หารูปแบบทิศทางของขอมูล โดยเลือกวัสดุสิ้นเปลือง

เฉพาะกลุม A โดยผลการวิเคราะห ABC

2) วิธีการวัดความแปรปรวน (Coefficient of 

เดือน Forecast
MAD MAPE %

Ft et

a = 0.3

Expro Smooth
ยอดขาย

(At)

Nov-17
Dec-17
Jan-18
Feb-18
Mar-18
Apr-18
May-18
Jun-18
Jul-18

Aug-18
Sep-18
Oct-18
Nov-18
Dec-18
Jan-19
Feb-19
Mar-19
Apr-19
May-19
Jun-19
Jul-19

Aug-19
Sep-19
Oct-19
Nov-19
Dec-19

120,500
90,500
91,000

180,500
91,000
90,500

271,000
100,500
181,000
90,500

151,000
120,500
90,500
90,500

800
270,500
90,500

180,800
161,500
194,500
181,000
156,500

-
-
-

90,500

120,000
120,000
90,000
90,000
90,000

180,000
180,000
90,000

280,000
90,000

180,000
90,000
90,000
90,000

-
180,000
90,000

270,000
90,000

135,000
219,000
246,000

-
-
-
-

128,193
125,885
115,270
107,989
129,742
118,119
109,834
158,184
140,878
152,915
134,190
139,233
133,613
120,679
111,626
78,378

136,015
122,360
139,892
146,374
160,812
166,868
163,758
114,631
80,241
56,169

(7,693)
(35,385)
(24,270)
72,511

(38,742)
(27,619)
161,166
(57,684)
40,122

(62,415)
16,810

(18,733)
(43,113)
(30,179)

(110,826)
192,122
(45,515)
58,440
21,608
48,126
20,188

(10,368)
(163,758)
(114,631)
(80,241)
34,331

58,844.80 18.04
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 1 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

 Glove-Nitrile-L 1,110 262 290,820.00 0.30 182.00 71.70
 Tape-0.5W 1,236 175 216,300.00 0.30 182.00 92.57
 Pallet Plastic 365 520 189,800.00 0.30 182.00 29.18
 Box-12-1 4,090 40.3 164,827.00 0.30 182.00 350.91
 WHITE CLOTH 3,120 48 149,760.00 0.30 182.00 280.83

ตารางที่ 5 การคํานวณหาคา MAD และ MAPE 
ของคา  = 0.3 

 
 

2. หาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด 
(Economic order quantity) 
 1) การวิเคราะหวัสดุคงคลังกลุม A ตามท่ี 
ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) ดวยวิธีการวิเคราะห 
ABC 

เก็บรวบรวมขอมูลความตองการการใช
วั ส ดุ สิ้ น เ ป ลื อ ง ต้ั ง แ ต ป  2017-2019 ล ง ใ น
แบบฟอร มยอดการ ใช วั ส ดุสิ้ น เปลื อง  โ ดย
รายละเอียดภายในตารางมีชื่อของวัสดุสิ้นเปลือง 
ยอดการใชวัสดุสิ้นเปลือง และ ปที่ทําการเก็บ
รวบรวมขอมูล เพ่ือนําไปวิเคราะหขอมูลหารูปแบบ
ทิศทางของขอมูล โดยเลือกวัสดุสิ้นเปลืองเฉพาะ
กลุม A โดยผลการวิเคราะห ABC 

 2) วิธีการวัดความแปรปรวน 
(Coefficient of variation: CV) (ภราภรณ ทศพร
, 2559; จารุวรรณ ชูใจ, 2559) 

คาสัมประสิทธิ์ของความแปรปรวน (CV) 
คือ คาท่ีใชวัดการกระจายของขอมูล เปนคาบงชี้
ถึงคุณภาพของงานทดลองที่จะใชตัดสินวางานนั้น
ไดผลเปนที่นาเชื่อถือไดมากนอย เพียงใดโดย
สามารถหาไดจากสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน หรือ 
สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานยกกําลังสอง 

คาสัมประสิทธิ์ของความแปรปรวน (CV) 
ที่คํานวณไดมีคานอยกวา 0.25 แสดงวาระดับ
ความตองการสินคามีลักษณะคงที่ สามารถที่จะใช 
EOQ ในการคํานวณปริมาณส่ังซื้อได ในการ
คํานวณจะเลือกวัสดุสิ้นเปลืองเฉพาะกลุม A ที่ใช
ผลิตสินคา WF21220 No.5 เทานั้น 

 

 
 = ปริมาณความตองการสินคาในแตละ

ชวงเวลา 
 = ประมาณคาความแปรปรวน

ของ D 
 

จากการคํานวณหาคาสัมประสิทธิ์ของ
ความแปรปรวนของวัสดุสิ้นเปลืองเฉพาะกลุม A ที่
ใชผลิตสินคา WF21220 No.5 มีคานอยกวา 0.25 
แสดงวาสามารถใช EOQ ในการคํานวณได โดย
สรุปวัสดุสิ้นเปลืองเฉพาะกลุม A ที่ใชผลิตสินคา 
WF21220 No.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

variation: CV) (ภราภรณ ทศพร, 2559; จารุวรรณ 

ชูใจ, 2559)

คาสัมประสิทธิ์ของความแปรปรวน (CV) 

คือ คาที่ใชวัดการกระจายของขอมูล เปนคาบงชี้ถึง

คุณภาพของงานทดลองที่จะใชตัดสินวางานนั้นไดผล

เปนที่นาเชื่อถือไดมากนอยเพียงใดโดยสามารถหา

ไดจากสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน หรือ สวนเบี่ยงเบน

มาตรฐานยกกําลังสอง

คาสัมประสิทธิ์ของความแปรปรวน (CV) ที่

คํานวณไดมีคานอยกวา 0.25 แสดงวาระดับความ

ตองการสินคามีลักษณะคงที่ สามารถที่จะใช EOQ 

ในการคาํนวณปริมาณสัง่ซือ้ได ในการคาํนวณจะเลอืก

วัสดสุิน้เปลอืงเฉพาะกลุม A ทีใ่ชผลติสนิคา WF21220 

No.5 เทานั้น

จากการคํานวณหาคาสัมประสิทธิ์ของความ

แปรปรวนของวัสดุสิ้นเปลืองเฉพาะกลุม A ที่ใชผลิต

สินคา WF21220 No.5 มีคานอยกวา 0.25 แสดง

วาสามารถใช EOQ ในการคํานวณได โดยสรุปวัสดุ

สิ้นเปลืองเฉพาะกลุม A ที่ใชผลิตสินคา WF21220 

No.5

ตารางที ่6 สรุปคาสัมประสิทธิข์องความแปรปรวน
ของวัสดุสิ้นเปลืองเฉพาะกลุม A

3) ตนทุนการสั่งซื้อ  

คาใชจายในการสั่งซื้อ เชน เงินเดือนคาจาง 

สวัสดิการ อุปกรณสํานักงาน คาใชจายอ่ืนๆ โดยคา

ใชจายทั้งหมดรวมกัน เทากับ 360,000 บาท/ป หรือ 

30,000 บาท/เดือน (อางอิงขอมูลจากบริษัทที่ศึกษา) 

ตนทุนในการสั่งซื้อทั้งหมด = 182 บาท/ครั้ง

4) ตนทุนการจัดเก็บสินคาคงคลัง

คาใชจายในการจัดเก็บสินคาคงคลัง เชน เงิน

เดือนคาจาง สวัสดิการ อุปกรณสํานักงาน คาใชจา

ยอ่ืนๆ โดยคาใชจายท้ังหมดรวมกนั เทากบั 1,800,000 

บาท/ป (อางอิงขอมูลจากบรษิทัท่ีศกึษา) โดยตนทุนใน

สวนคาใชจายในการจดัเก็บสนิคาคงคลงัวสัดสุิน้เปลอืง 

คิดเปน 30%

ตารางที่ 7 สรุปปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic order quantity)

Item ปริมาณการ
สั่งซื้อตอป

ราคา มูลคา/ป Holding Cost
(H)/ป

ตนทุนในการ
จัดซื้อ/ครั้ง

EOQ

 Item CV

 Glove-Nitrile-L 0.03
 Tape-0.5W 0.06
 Pallet Plastic 0.07
 BOX-12-1 0.15
 WHITE CLOTH 0.06
 Solvent D80 0.02
 Bubble-L 0.04
 Glove-Nitrile-S 0.03
 PS-60x70 0.05
 PE-B-5 0.07
 Glove-Nitrile-M 0.04
 Label-Nlogo 0.02
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 1 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

ตารางที่ 7 สรุปปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic order quantity) (ตอ)

ตารางท่ี 6 สรุปคาสัมประสิทธิ์ของความ
แปรปรวนของวัสดุสิ้นเปลืองเฉพาะกลุม A 

 
 
3) ตนทุนการสั่งซื้อ   
คาใชจายในการ ส่ังซ้ือ เชน เงินเดือน

คาจาง สวัสดิการ อุปกรณสํานักงาน คาใชจาย
อ่ืนๆ  โดยค า ใช จ าย ท้ั งหมดรวมกัน  เท ากับ 
360,000 บาท/ป หรือ 30,000 บาท/เดือน 
(อางอิงขอมูลจากบริษัทที่ศึกษา) ตนทุนในการ
สั่งซื้อท้ังหมด = 182 บาท/ครั้ง 
 4) ตนทุนการจัดเก็บสินคาคงคลัง 

คาใชจายในการจัดเก็บสินคาคงคลัง เชน 
เงินเดือนคาจาง สวัสดิการ อุปกรณสํานักงาน 
คาใชจ ายอ่ืนๆ  โดยคาใชจายทั้ งหมดรวมกัน 
เทากับ 1,800,000 บาท/ป (อางอิงขอมูลจาก
บริษัทที่ศึกษา) โดยตนทุนในสวนคาใชจายในการ
จัดเก็บสินคาคงคลังวัสดุสิ้นเปลือง คิดเปน 30% 
 
ตารางที่ 7 สรุปปริมาณการส่ังซ้ือที่ประหยัดที่สุด 
(Economic order quantity) 

 
 

3. หาจุดสั่งซ้ือที่เหมาะสม (Reorder 
point: ROP) และ ปริมาณวัสดุขั้นต่ํา (Safety 
stock) 
 1) การหาปริมาณวัสดุขั้นต่ํา (Safety 
stock) ตามท่ี ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) 

SS =  

 

 

 
(Z) = คาคงท่ีของคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของการ
แจกแจงปกติ  
(LT) = ชวงเวลาโดยเฉลี่ย  
( ) = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการ
เบิกใชสินคา 

) = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของชวงเวลา (ไมมี
ความคลาดเคลื่อนในการสงสินคา) 
(d) = อัตราความตองการเบิกใชสินคาโดยเฉลี่ย 
 
ตารางที่ 8 สรุปปริมาณการปริมาณวัสดุขั้นต่ํา 
(Safety stock) 

 
 

2) การคํานวณหาจุดสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม 
(Reorder point: ROP) ตามท่ี (ณฐา คุปตัษเฐียร, 
2558) 

นําคาตางๆท่ีไดมาทําการคํานวณ ที่ตอง
ใชในการผลิตสินคา WF21220 No.5 โดยใน 1 
เดือนทํางาน เดือนละ 22 วัน (1ปทํางาน 264 วัน) 

3. หาจดุส่ังซือ้ท่ีเหมาะสม (Reorder point: 

ROP) และ ปริมาณวัสดุขั้นตํ่า (Safety stock)

 1) การหาปริมาณวสัดุขัน้ต่ํา (Safety stock) 

ตามที่ ณฐา คุปตัษเฐียร (2558)

(Z) = คาคงท่ีของคาเบ่ียงเบนมาตรฐานของ

การแจกแจงปกติ 

(LT) = ชวงเวลาโดยเฉลี่ย 

(

ตารางท่ี 6 สรุปคาสัมประสิทธิ์ของความ
แปรปรวนของวัสดุสิ้นเปลืองเฉพาะกลุม A 

 
 
3) ตนทุนการสั่งซื้อ   
คาใชจายในการ ส่ังซื้อ เชน เงินเดือน

คาจาง สวัสดิการ อุปกรณสํานักงาน คาใชจาย
อ่ืนๆ  โดยค า ใช จ ายทั้ งหมดรวมกัน  เท ากับ 
360,000 บาท/ป หรือ 30,000 บาท/เดือน 
(อางอิงขอมูลจากบริษัทที่ศึกษา) ตนทุนในการ
สั่งซื้อท้ังหมด = 182 บาท/ครั้ง 
 4) ตนทุนการจัดเก็บสินคาคงคลัง 

คาใชจายในการจัดเก็บสินคาคงคลัง เชน 
เงินเดือนคาจาง สวัสดิการ อุปกรณสํานักงาน 
คาใชจ ายอ่ืนๆ  โดยคาใชจายทั้ งหมดรวมกัน 
เทากับ 1,800,000 บาท/ป (อางอิงขอมูลจาก
บริษัทที่ศึกษา) โดยตนทุนในสวนคาใชจายในการ
จัดเก็บสินคาคงคลังวัสดุสิ้นเปลือง คิดเปน 30% 
 
ตารางที่ 7 สรุปปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด 
(Economic order quantity) 

 
 

3. หาจุดสั่งซื้อที่เหมาะสม (Reorder 
point: ROP) และ ปริมาณวัสดุขั้นต่ํา (Safety 
stock) 
 1) การหาปริมาณวัสดุขั้นต่ํา (Safety 
stock) ตามท่ี ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) 
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(Z) = คาคงท่ีของคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของการ
แจกแจงปกติ  
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เบิกใชสินคา 

) = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของชวงเวลา (ไมมี
ความคลาดเคลื่อนในการสงสินคา) 
(d) = อัตราความตองการเบิกใชสินคาโดยเฉลี่ย 
 
ตารางที่ 8 สรุปปริมาณการปริมาณวัสดุขั้นต่ํา 
(Safety stock) 

 
 

2) การคํานวณหาจุดสั่งซื้อที่เหมาะสม 
(Reorder point: ROP) ตามท่ี (ณฐา คุปตัษเฐียร, 
2558) 

นําคาตางๆที่ไดมาทําการคํานวณ ที่ตอง
ใชในการผลิตสินคา WF21220 No.5 โดยใน 1 
เดือนทํางาน เดือนละ 22 วัน (1ปทํางาน 264 วัน) 

) = คาเบ่ียงเบนมาตรฐานของความ

ตองการเบิกใชสินคา

(
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คาใชจายในการ ส่ังซื้อ เชน เงินเดือน
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อ่ืนๆ  โดยค า ใช จ ายทั้ งหมดรวมกัน  เท ากับ 
360,000 บาท/ป หรือ 30,000 บาท/เดือน 
(อางอิงขอมูลจากบริษัทที่ศึกษา) ตนทุนในการ
สั่งซื้อท้ังหมด = 182 บาท/ครั้ง 
 4) ตนทุนการจัดเก็บสินคาคงคลัง 

คาใชจายในการจัดเก็บสินคาคงคลัง เชน 
เงินเดือนคาจาง สวัสดิการ อุปกรณสํานักงาน 
คาใชจ ายอ่ืนๆ  โดยคาใชจายทั้ งหมดรวมกัน 
เทากับ 1,800,000 บาท/ป (อางอิงขอมูลจาก
บริษัทที่ศึกษา) โดยตนทุนในสวนคาใชจายในการ
จัดเก็บสินคาคงคลังวัสดุสิ้นเปลือง คิดเปน 30% 
 
ตารางที่ 7 สรุปปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด 
(Economic order quantity) 

 
 

3. หาจุดสั่งซื้อที่เหมาะสม (Reorder 
point: ROP) และ ปริมาณวัสดุขั้นต่ํา (Safety 
stock) 
 1) การหาปริมาณวัสดุขั้นต่ํา (Safety 
stock) ตามท่ี ณฐา คุปตัษเฐียร (2558) 

SS =  

 

 

 
(Z) = คาคงท่ีของคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของการ
แจกแจงปกติ  
(LT) = ชวงเวลาโดยเฉลี่ย  
( ) = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการ
เบิกใชสินคา 

) = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของชวงเวลา (ไมมี
ความคลาดเคลื่อนในการสงสินคา) 
(d) = อัตราความตองการเบิกใชสินคาโดยเฉลี่ย 
 
ตารางที่ 8 สรุปปริมาณการปริมาณวัสดุขั้นต่ํา 
(Safety stock) 

 
 

2) การคํานวณหาจุดสั่งซื้อที่เหมาะสม 
(Reorder point: ROP) ตามท่ี (ณฐา คุปตัษเฐียร, 
2558) 

นําคาตางๆที่ไดมาทําการคํานวณ ที่ตอง
ใชในการผลิตสินคา WF21220 No.5 โดยใน 1 
เดือนทํางาน เดือนละ 22 วัน (1ปทํางาน 264 วัน) 

) = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของชวงเวลา 

(ไมมีความคลาดเคลื่อนในการสงสินคา)

(d) = อตัราความตองการเบิกใชสนิคาโดยเฉลีย่

ตารางที่ 8 สรุปปริมาณการปริมาณวัสดุขั้นตํ่า (Safety stock)

 Solvent D80 94 1350 126,900.00 0.30 182.00 9.19
 Bubble-L 6,650 13.7 91,105.00 0.30 182.00 767.43
 Glove-Nitrile-S 345 262 90,390.00 0.30 182.00 39.97
 PS-60x70 1,082 82 88,724.00 0.30 182.00 126.53
 PE-B-5 955 77 73,535.00 0.30 182.00 122.67
 Glove-Nitrile-M 273 262 71,526.00 0.30 182.00 35.56
 Label-Nlogo 198,000 0.3 59,400.00 0.30 182.00 28,298.41

Item ปริมาณการ
สั่งซื้อตอป

ราคา มูลคา/ป Holding Cost
(H)/ป

ตนทุนในการ
จัดซื้อ/ครั้ง

EOQ

 Tape-0.5W 1.65 7 9.81 330.64 874.79 1,443.41
 Pallet Plastic 1.65 7 14.60 60.73 160.69 265.13
 Glove-Nitrile-L 1.65 7 5.21 295.81 782.63 1,291.34
 Box-12-1 1.65 7 3.15 1,213.02 3,209.36 5,295.44
 WHITE CLOTH 1.65 7 14.51 843.02 2,230.42 3,680.20
 Solvent D80 1.65 7 31.33 78.67 208.15 343.44
 Bubble-L 1.65 7 19.00 1,793.65 4,745.54 7,830.14
 Glove-Nitrile-S 1.65 7 11.13 61.98 163.98 270.56
 PS-60x70 1.65 7 8.84 40.88 108.17 178.48
 PE-B-5 1.65 7 8.23 249.42 659.90 1,088.83
 Glove-Nitrile-M 1.65 7 8.48 51.21 135.48 223.55
 Label-Nlogo 1.65 7 7.62 55,965.59 148,071.03 244,317.20

Item z LT(Day) d sd od SS
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 1 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

 
 

(SS) = ปริมาณวัสดุขั้นต่ํา  
(d) = อัตราความตองการเบิกใชสินคา  
(LT) = ชวงเวลา 
 
ตารางที่ 9 สรุปปริมาณการคํานวนหาจุดสั่งซื้อที่
เหมาะสม (Reorder point: ROP) 

 
 
6. ผลการวิจัย 
       ส รุปผลการศึกษางานวิ จั ย  เ ร่ื อง  การ
พัฒนาการพยากรณแบบอนุกรมเวลา  เ พ่ือ
กําหนดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดของโรงงานผลิต
ยางซิลิ โคนแห งหนึ่ ง  เ พ่ือศึกษารูปแบบการ
พ ย า ก ร ณ แ บ บ อ นุ ก ร ม เ ว ล า วั ส ดุ ค ง ค ลั ง 
( Inventory) ขอ ง วั ส ดุ สิ้ น เ ป ลื อ ง 
(Consumptions) และศึกษาการหาปริมาณสินคา
ที่ปลอดภัย (Safety stock) และปริมาณ สั่งซื้อที่
ประหยัดท่ีสุด (Economic order quantity) ของ
วัสดุสิ้นเปลือง (Consumptions) ในชวงเวลา 
เดือนมกราคม พ.ศ . 2560 ถึง ธันวาคม พ.ศ . 
2562 ดังนี้ 

สวนแรก  รูปแบบการพยากรณแบบ
อนุกรมเวลาวัสดุคงคลัง (Inventory) ของวัสดุ
สิ้นเปลือง (Consumptions) ที่เหมาะสม โดยท่ี
เกิดความผิดพลาดนอยที่สุดและมีผลการพยากรณ
ที่แมนยําที่สุดกับโรงงานแหงนี้คือ รูปแบบการ
พยากรณสําหรับแนวโนมแบบวิธีปรับเรียบเอก
โพเนนเชียล (Exponential smoothing) 
 
ตารางท่ี 10 สรุปรูปแบบการพยากรณ 

Forecasting MAD MAPE %
Weighted Moving Average 522,729.87 68.64    
Expro Smooth 55,745.43   17.83    
Expro Smooth with trend 60,427.08   13.03     
 

สวนที่สอง  เพ่ือเสนอแนวทางการจัดการ
วัสดุคงคลัง ดวยวิธีการสั่ งซื้อที่ประหยัดที่สุด 
(Economic order quantity) และสินคาที่
ปลอดภัย (Safety stock) การสั่งซ้ือในชวงเวลา 
เดือนมกราคม พ.ศ . 2560 ถึง ธันวาคม พ.ศ . 
2562 พบวามีการสั่งซื้อเกินความจําเปน จึงทําใหมี
สินคาคงเหลือมาก ทําใหเสียคาใชจายในการส่ังซ้ือ
และจัดเก็บสูง เมื่อทําการวิจัยไดนํา EOQ มาใชใน
การคํานวณ สามารถลดคาใชจายในการส่ังซ้ือและ
จัดเก็บ 

ในการสั่งซื้อวัสดุจะมีผลกระทบโดยตรง
ตอตนทุนการผลิต ถาหากมีการส่ังซ้ือหลายๆครั้งก็
จะทําใหตนทุนสูงตามไปดวย แตถามีการสั่งซื้อ
นอยครั้งก็จะสงผลใหตนทุนต่ําไปดวย ดังน้ันจึงนํา
ขอมูลของการส่ังซื้อแบบเดิม (ป 2020) กับแบบ
ใหมมาเทียบวาแบบใดมีผลกระทบตอตนทุนการ
ผลิตมากวากัน โดยมีรายละเอียดดังนี้         

1. จํานวนในการส่ังซ้ือ ดังตารางที่ 11 
ตารางที่ 11 สรุปจํานวนในการส่ังซ้ือแบบปจจุบันกับ
วิธีใหม 

 
2. ตนทุนในการสั่งซ้ือ ดังตารางที่ 12 

 ตารางท่ี 12 สรุปเปรียบเทียบคาใชจายในการส่ังซ้ือ
แบบปจจุบันกับวิธีใหม 

2) การคํานวณหาจุดสั่งซื้อที่เหมาะสม (Reor-

der point: ROP) ตามที่ (ณฐา คุปตัษเฐียร, 2558)

นําคาตางๆ ที่ไดมาทําการคํานวณ ที่ตองใชใน

การผลิตสนิคา WF21220 No.5 โดยใน 1 เดือนทาํงาน 

เดือนละ 22 วัน (1 ปทํางาน 264 วัน)

 
 

(SS) = ปริมาณวัสดุขั้นต่ํา  
(d) = อัตราความตองการเบิกใชสินคา  
(LT) = ชวงเวลา 
 
ตารางที่ 9 สรุปปริมาณการคํานวนหาจุดสั่งซื้อที่
เหมาะสม (Reorder point: ROP) 

 
 
6. ผลการวิจัย 
       ส รุปผลการศึกษางานวิ จั ย  เ ร่ื อง  การ
พัฒนาการพยากรณแบบอนุกรมเวลา  เ พ่ือ
กําหนดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดของโรงงานผลิต
ยางซิลิ โคนแห งหนึ่ ง  เ พ่ือศึกษารูปแบบการ
พ ย า ก ร ณ แ บ บ อ นุ ก ร ม เ ว ล า วั ส ดุ ค ง ค ลั ง 
( Inventory) ขอ ง วั ส ดุ สิ้ น เ ป ลื อ ง 
(Consumptions) และศึกษาการหาปริมาณสินคา
ที่ปลอดภัย (Safety stock) และปริมาณ สั่งซื้อท่ี
ประหยัดที่สุด (Economic order quantity) ของ
วัสดุสิ้นเปลือง (Consumptions) ในชวงเวลา 
เดือนมกราคม พ.ศ . 2560 ถึง ธันวาคม พ.ศ . 
2562 ดังนี้ 

สวนแรก  รูปแบบการพยากรณแบบ
อนุกรมเวลาวัสดุคงคลัง (Inventory) ของวัสดุ
สิ้นเปลือง (Consumptions) ที่เหมาะสม โดยท่ี
เกิดความผิดพลาดนอยท่ีสุดและมีผลการพยากรณ
ที่แมนยําท่ีสุดกับโรงงานแหงนี้คือ รูปแบบการ
พยากรณสําหรับแนวโนมแบบวิธีปรับเรียบเอก
โพเนนเชียล (Exponential smoothing) 
 
ตารางท่ี 10 สรุปรูปแบบการพยากรณ 

Forecasting MAD MAPE %
Weighted Moving Average 522,729.87 68.64    
Expro Smooth 55,745.43   17.83    
Expro Smooth with trend 60,427.08   13.03     
 

สวนที่สอง  เพ่ือเสนอแนวทางการจัดการ
วัสดุคงคลัง ดวยวิธีการสั่ งซื้อที่ประหยัดที่สุด 
(Economic order quantity) และสินคาท่ี
ปลอดภัย (Safety stock) การสั่งซื้อในชวงเวลา 
เดือนมกราคม พ.ศ . 2560 ถึง ธันวาคม พ.ศ . 
2562 พบวามีการสั่งซื้อเกินความจําเปน จึงทําใหมี
สินคาคงเหลือมาก ทําใหเสียคาใชจายในการส่ังซื้อ
และจัดเก็บสูง เมื่อทําการวิจัยไดนํา EOQ มาใชใน
การคํานวณ สามารถลดคาใชจายในการส่ังซื้อและ
จัดเก็บ 

ในการสั่งซื้อวัสดุจะมีผลกระทบโดยตรง
ตอตนทุนการผลิต ถาหากมีการส่ังซื้อหลายๆครั้งก็
จะทําใหตนทุนสูงตามไปดวย แตถามีการสั่งซื้อ
นอยครั้งก็จะสงผลใหตนทุนต่ําไปดวย ดังนั้นจึงนํา
ขอมูลของการส่ังซื้อแบบเดิม (ป 2020) กับแบบ
ใหมมาเทียบวาแบบใดมีผลกระทบตอตนทุนการ
ผลิตมากวากัน โดยมีรายละเอียดดังนี้         

1. จํานวนในการส่ังซื้อ ดังตารางที่ 11 
ตารางที่ 11 สรุปจํานวนในการส่ังซื้อแบบปจจุบันกับ
วิธีใหม 

 
2. ตนทุนในการส่ังซื้อ ดังตารางที่ 12 

 ตารางท่ี 12 สรุปเปรียบเทียบคาใชจายในการส่ังซื้อ
แบบปจจุบันกับวิธีใหม 

(SS) = ปริมาณวัสดุขั้นตํ่า 

(d) = อัตราความตองการเบิกใชสินคา 

(LT) = ชวงเวลา

ตารางที่ 9 สรุปปริมาณการคํานวนหาจุดสั่งซื้อที่เหมาะสม (Reorder point: ROP)

ตารางที่ 10 สรุปรูปแบบการพยากรณ

สวนที่สอง  เพื่อเสนอแนวทางการจัดการวัสดุ

คงคลัง ดวยวิธีการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic 

order quantity) และสินคาที่ปลอดภัย (Safety 

6. ผลการวิจัย
สรุปผลการศกึษางานวิจัย เรือ่ง การพัฒนาการ

พยากรณแบบอนุกรมเวลา เพ่ือกําหนดการสั่งซื้อที่

ประหยัดที่สุดของโรงงานผลิตยางซิลิโคนแหงหนึ่ง 

เพื่อศึกษารูปแบบการพยากรณแบบอนุกรมเวลาวัสดุ

คงคลัง (Inventory) ของวัสดุสิ้นเปลือง (Consump-

tions) และศึกษาการหาปริมาณสินคาที่ปลอดภัย 

(Safety stock) และปริมาณ สั่งซื้อท่ีประหยัดที่สุด 

(Economic order quantity) ของวัสดุสิ้นเปลือง 

(Consumptions) ในชวงเวลา เดือนมกราคม พ.ศ. 

2560 ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2562 ดังนี้

สวนแรก รูปแบบการพยากรณแบบอนุกรม

เวลาวัสดุคงคลัง (Inventory) ของวัสดุสิ้นเปลือง 

(Consumptions) ที่เหมาะสม โดยท่ีเกิดความ

ผดิพลาดนอยท่ีสดุและมผีลการพยากรณท่ีแมนยาํท่ีสดุ

กบัโรงงานแหงนีค้อื รปูแบบการพยากรณสาํหรบัแนว

โนมแบบวิธีปรับเรียบเอกโพเนนเชียล (Exponential 

smoothing)

 Tape-0.5W 7 9.81 68.67 1,443.41 1,512.08

 Pallet Plastic 7 14.60 102.20 265.13 367.33 

 Glove-Nitrile-L 7 5.21 36.48 1,291.34 1,327.82

 Box-12-1 7 3.15 22.07 5,295.44 5,317.51

 WHITE CLOTH 7 14.51 101.58 3,680.20 3,781.78

 Solvent D80 7 31.33 219.33 343.44 562.77

 Bubble-L 7 19.00 133.00 7,830.14 7,963.14

 Glove-Nitrile-S 7 11.13 77.90 270.56 348.46

 PS-60x70 7 8.84 61.86 178.48 240.33

 PE-B-5 7 8.23 57.64 1,088.83 1,146.47

 Glove-Nitrile-M 7 8.48 59.39 223.55 282.93

 Label-Nlogo 7 7.62 53.31 244,317.20 244,370.51

Item LT(Day) d Ud SS ROP
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 1 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

ตนทุนการผลิต ถาหากมีการสั่งซื้อหลายๆครั้งก็จะ

ทําใหตนทุนสูงตามไปดวย แตถามีการสั่งซ้ือนอยครั้ง

ก็จะสงผลใหตนทุนตํ่าไปดวย ดังนั้นจึงนําขอมูลของ

การสั่งซื้อแบบเดิม (ป 2020) กับแบบใหมมาเทียบวา

แบบใดมีผลกระทบตอตนทุนการผลิตมากวากัน โดย

มีรายละเอียดดังนี้        

1. จํานวนในการสั่งซื้อ ดังตารางที่ 11

ตารางที่ 11 สรุปจํานวนในการสั่งซื้อแบบปจจุบันกับวิธีใหม

2. ตนทุนในการสั่งซื้อ ดังตารางที่ 12

stock) การสั่งซื้อในชวงเวลา เดือนมกราคม พ.ศ. 

2560 ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2562 พบวามีการสั่งซื้อเกิน

ความจาํเปน จงึทาํใหมสีนิคาคงเหลอืมาก ทําใหเสียคา

ใชจายในการสัง่ซือ้และจดัเกบ็สงู เมือ่ทาํการวจิยัไดนาํ 

EOQ มาใชในการคาํนวณ สามารถลดคาใชจายในการ

สั่งซื้อและจัดเก็บ

ในการสั่งซื้อวัสดุจะมีผลกระทบโดยตรงตอ

Item
ปริมาณการ
สั่งซื้อตอป

EOQ
รอบเวลา
การสั่งซื้อ 
(แบบใหม)

จํานวนการ
สั่งซื้อป 2020

 Glove-Nitrile-L 1,110 71.70 1.00 10.00
 Tape-0.5W 1,236 92.57 1.00 3.00
 Pallet Plastic 365 29.18 1.00 6.00
 Box-12-1 4,090 350.91 1.00 4.00
 WHITE CLOTH 3,120 280.83 1.00 9.00
 Solvent D80 94 9.19 1.00 7.00
 Bubble-L 6,650 767.43 1.00 12.00
 Glove-Nitrile-S 345 39.97 1.00 9.00
 PS-60x70 1,082 126.53 1.00 8.00
 PE-B-5 955 122.67 1.00 7.00
 Glove-Nitrile-M 273 35.56 1.00 7.00
 Label-Nlogo 198,000 28,298.41 1.00 7.00

ตารางที่ 12 สรุปเปรียบเทียบคาใชจายในการสั่งซื้อแบบปจจุบันกับวิธีใหม

Item ตนทุนใน
การสั่งซื้อ

รอบเวลา
การสั่งซื้อ 
(แบบใหม)

จํานวน
การสั่งซื้อ
ป 2020

ตนทุนใน
การสั่งซื้อ
(แบบใหม)

ตนทุนใน
การสั่งซื้อ

2020

ผลตางของ
ตนทุนใน
การสั่งซื้อ

 Glove-Nitrile-L 182 1.00 10.00 182.00 1,820.00 1,638.00
 Tape-0.5W 182 1.00 3.00 182.00 546.00 364.00
 Pallet Plastic 182 1.00 6.00 182.00 1,092.00 910.00
 Box-12-1 182 1.00 4.00 182.00 728.00 546.00
 WHITE CLOTH 182 1.00 9.00 182.00 1,638.00 1,456.00
 Solvent D80 182 1.00 7.00 182.00 1,274.00 1,092.00
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 1 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

ตารางที่ 12 สรุปเปรียบเทียบคาใชจายในการสั่งซื้อแบบปจจุบันกับวิธีใหม (ตอ)

7. สรุปผลการวิจัยและอภิปรายผล
จากงานวิจัยนี้ไดทําการศึกษารูปแบบการ

พยากรณแบบอนุกรมเวลาวัสดุคงคลัง (Inventory) 

ของวัสดุสิ้นเปลือง (Consumptions) และการหา

ปรมิาณสินคาทีป่ลอดภยั (Safety stock) และปรมิาณ 

สั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic order quantity) 

ของวัสดุส้ินเปลือง (Consumptions) เครื่องมือที่

ใชในการวิจัย การสัมภาษณเชิงลึกกับฝายการตลาด 

การรวบรวมขอมูลของยอดขายสินคา 3 ปยอนหลังป 

(2017-2019) และขอมูลของของคลงัสนิคายอยหลงั 3 

ป (2017-2019) หลังจากนัน้นาํขอมลูมาวเิคราะหโดย

ใช ABC (ABC Analysis) การพยากรณแบบอนุกรม

เวลา วิธีการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic order 

quantity: EOQ model) และการหาจํานวนขัน้ต่ําของ

วสัดุคงคลงั (Safety stock) จากผลการศึกษาเรือ่งการ

พฒันาการพยากรณแบบอนกุรมเวลา เพือ่กาํหนดการ

สั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดขอโรงงานผลิตยางซิลิโคนแหง

หนึ่ง สามารถสรุปผลการวิจัยไดดังนี้

7.1 รูปแบบการพยากรณแบบอนุกรมเวลาวัสดุ

คงคลังของวัสดุสิ้นเปลือง

การวิจัยในครั้งนี้ตองสัมภาษณผูจัดการฝาย

การตลาด ผูชวยผูจดัการฝายการตลาด และผูประสาน

งานฝายการตลาด เพื่อพิจารณาถึงลักษณะของการ

เปลีย่นแปลงของยอดขาย และปจจัยตางๆ ทีเ่กีย่วของ

กับการพยากรณแบบอนกุรมเวลา และเอกสารเก่ียวกับ

ยอดขายสินคา K รุน WF21220 No.5 ป 2017-2019 

เพ่ือพจิารณาถึง ลกัษณะการเปลีย่นแปลงของยอดขาย 

หลังจากนั้นนําขอมูลยอดขาย มาวิเคราะหเพื่อหา

รูปแบบ ทิศทางของขอมูล เพื่อใชเปนเกณฑในการ

ตัดสินใจเลือกเทคนิคการพยากรณใหเหมาะสมกับ

ลักษณะของขอมูลโดยใชหลักทฤษฎีการพยากรณ 

(Forecasting) เพือ่ใหไดผลการพยากรณท่ีแมนยาํและ

เกดิความผดิพลาดนอยท่ีสดุ และทดสอบการพยากรณ

กับขอมลูในปท่ีผานมา โดยพิจารณาจากความผดิพลาด 

ซึ่งพบวามีความผันแปรเพิ่มขึ้นและลดลงขึ้น โดยจะมี

แนวโนมท่ีเพิ่มข้ึนทุกๆป ลักษณะของกราฟท่ีเพิ่มข้ึน

อยางคอยเปนคอยไป โดยการเปลี่ยนแปลงนี้สงผลมา

จาก ความตองการของลกูคา การบรกิาร และคณุภาพ 

ซ่ึงเหมาะสมกับการพยากรณแบบอนุกรมเวลาแบบ

การปรับเรียบแบบเอกซโพเนนเชียล

หลังจากนั้นหาคา α ที่เหมาะสมเพื่อใหไดผล

การพยากรณท่ีแมนยําและเกิดความผิดพลาดนอย

ที่สุด โดยนําขอมูลมาทําการตรวจสอบดวยวิธีการหา

คาผดิพลาด (Error) คาความโนมเอยีง (Bias) สญัญาณ

ตดิตาม (Tracking signal: TS) คาผดิพลาดมาคาํนวณ

หาคาเบี่ยงเบนสัมบูรณเฉลี่ย (Mean absolute 

deviation: MAD) และคาผิดพลาดสัมบูรณเฉลี่ย 

(Mean absolute percent error: MAPE) ตามลาํดบั 

Item ตนทุนใน
การสั่งซื้อ

รอบเวลา
การสั่งซื้อ 
(แบบใหม)

จํานวน
การสั่งซื้อ
ป 2020

ตนทุนใน
การสั่งซื้อ
(แบบใหม)

ตนทุนใน
การสั่งซื้อ

2020

ผลตางของ
ตนทุนใน
การสั่งซื้อ

 Bubble-L 182 1.00 12.00 182.00 2,184.00 2,002.00
 Glove-Nitrile-S 182 1.00 9.00 182.00 1,638.00 1,456.00
 PS-60x70 182 1.00 8.00 182.00 1,456.00 1,274.00
 PE-B-5 182 1.00 7.00 182.00 1,274.00 1,092.00
 Glove-Nitrile-M 182 1.00 7.00 182.00 1,274.00 1,092.00
 Label-Nlogo 182 1.00 7.00 182.00 1,274.00 1,092.00
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โดยคาของ 0.1 และ 0.3 ตางกัน คือ คา MAD ของ 

α = 0.1 และ 0.3 คาที่ไดคือ 55,745.43 และ 

58,844.80 ตามลําดับ คา MAPE ของ α = 0.1 และ 

0.3 คาที่ไดคือ 17.83 และ 18.04 ตามลําดับ

ตารางท่ี 13 การคาํนวณคา MAD และ MAPE ของ
คา α ตั้งแต 0 ถึง 1

ผลของการวิเคราะหในการหารูปแบบวิธีการ

พยากรณที่เหมาะสม คือ การพยากรณแบบอนุกรม

เวลาแบบการปรับเรียบแบบเอกซโพเนนเชียล ใชคา 

α = 0.1 ไดผลการพยากรณที่แมนยําและเกิดความ

ผิดพลาดนอยที่สุด โดย คา MAD = 55,745.43 คา 

MAPE = 17.83% 

ดงันัน้ผูวจัิยมคิีดความเหน็วา การพยากรณท่ีใช

คา MAD และ MAPE ตํ่าที่สุดจะไดผลการพยากรณที่

แมนยําและเกิดความผิดพลาดนอยที่สุด

ซึ่งสอดคลองกับ อนุสรณ บุญสงาม (2559) 

ศึกษาการพยากรณความตองการแวนตา กรณีศึกษา

รานรักแวน พบวา คาพยากรณที่ไดจากวิธีแยกสวน

ประกอบ (Decomposition method) ใหคา MAD, 

MSE และ MAPE ของ Rayban เทากับ 1.34, 2.34, 

52.63%, LEVI’S เทากับ 2.15, 6.20, 33.70% และ 

Frank custom เทากับ 4.40, 27.47 และ 25.85% 

ตามลําดับ ซ่ึงมีคาความคลาดเคลื่อนนอยที่สุด และ 

ลักขณา ฤกษเกษม (2558) ศึกษาการพยากรณความ

ตองการสินคาสาํหรบัการวางแผนการผลติ กรณศีกึษา

การผลิตชุดสะอาด พบวา การเลือกวิธีการพยากรณที่

เหมาะสมพิจารณาจากคาเฉลี่ย เปอรเซ็นความคลาด

เคลื่อนสมบูรณ (Mean absolute percent error: 

MAPE) ที่ตํ่าที่สุด 

7.2 เพื่อเสนอแนวทางการจัดการวัสดุคงคลัง ดวย

วิธีการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด และสินคาที่ปลอดภัย

การวิจัยในครั้งนี้นําขอมูลของการใชวัสดุสิ้น

เปลืองป 2017-2019 มาจําแนกความสําคัญตาม

หลักการ ABC Analysis และเลือกศึกษาเฉพาะ

วัสดุส้ินเปลื้อง A เนื่องจากมีความสําคัญที่สุด มาวัด

ความแปรปรวนของขอมูลและนําขอมูลที่มีคาความ

แปรปรวนของขอมูลมีคานอยกวา 0.25 มาคํานวณ

หาปริมาณการสั่งซ้ือวัสดุในการผลิตสินคาท่ีประหยัด

และหาปริมาณวัสดุขั้นตํ่า

การคํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด

ทีส่ดุของปถดัไป สามารถใชวธิกีารคาํนวณคาพยากรณ

ของปถัดไปกอน แลวคาํนวณหาวสัดท่ีุตองใช หลงัจาก

นั้นนําตัวเลขที่ไดไปทําการคํานวณตอไปเพื่อหาจุด

สั่งช้ือท่ีประหยัดท่ีสุด ซ่ึงจะทําใหองคกรทราบถึง

ปรมิาณวสัดทุีจ่ะใชในอนาคต และจดุสัง่ซ้ือท่ีประหยดั

ที่สุดในการวางแผนคาใชจาย และการใชวัสดุตอไป

ซ่ึงสอดคลองกับ สาลินี ชัยวีระไทยและวศิน 

เหลี่ยมปรีชา (2558) ศึกษาการหาคาเหมาะที่สุดและ

การลดตนทุนในการบริหารคลังเวชภัณฑยา กรณี

ศึกษาโรงพยาบาลรัฐแหงหนึ่งในจังหวัดพิษณุโลก 

พบวาวิธีการหาปริมาณการสั่งซื้อท่ีประหยัด ทําให

ตนทุนรวมในการจัดการยาคงคลังมากกวาการใช

วิธีการดําเนินการใชปจจุบัน คิดเปนรอยละ 48.02 

และ ภราภรณ ทศพร (2559) ศึกษาการปรับปรุงการ

บริหารวัตถุดิบคงคลัง กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวน

ตลับลูกปน พบวาวัตถุดิบที่มีระดับความตองการคงที่

ควรใชวธิกีารหาปริมาณสัง่ซือ้อยางประหยัดในการหา

ปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม และวิธีนิวสบอยโมเดล 

เปนวิธีที่เหมาะสมสําหรับวัตถุดิบที่มีความตองการ

ไมคงท่ี ซ่ึงทําใหมีคาใชจายรวมนอยวาวิธีท่ีใชอยูใน

ปจจุบัน สัมฤทธิ์ ดวงศรี (2551) ศึกษาการวิเคราะห

 0.1 55,745.43 17.83
 0.2 56,851.43 17.90
 0.3 58,844.80 18.04
 0.4 60,394.34 18.25
 0.5 61,839.22 18.51
 0.6 63,539.87 18.81
 0.7 66,085.82 19.13
 0.8 69,179.05 19.48
 0.9 72,739.85 19.86
 1 76,883.75 20.28

α MAD MAPE %
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หาปริมาณการส่ังซ้ือที่เหมาะสมเพ่ือลดคาใชจายใน

การจดัการสินคาคงคลัง  กรณีศึกษาการวางแผนความ

ตองการลกูรีด พบวา ผลการคาํนวณปรมิาณการสัง่ซือ้

ดวยวิธี EOQ จะมีคาใชจายในการสั่งซื้อตอครั้ง และ

คาเสียโอกาสในการสั่งซื้อนอยกวาการสั่งซื้อแบบเกา 

เน่ืองจากเปนการสั่งซื้อในปริมาณนอยแตมีจํานวน

ครั้งของการสั่งซื้อมาก จากการคํานวณสามารถลดคา

ใชจายในการสั่งซื้อสินคาได 22,935,255 บาท จาก

วัตถุประสงคจะลด Stock ลงใหได 10% สามารถ

ลดลงได 54.66% คิดเปนเงิน 10,200,000 บาท และ 

จารุวรรณ ชูใจ (2559) ศึกษาการปรับปรุงการจัดการ

วัตถุดิบคงคลัง กรณีศึกษาโรงงานผลิตตัวตานทาน

กระแสไฟฟา พบวา การคํานวณหาปริมาณของการ

สั่งซื้อแบบประหยัด ปริมาณวัตถุดิบคงเหลือในคลัง

ที่จุดสั่งซ้ือและปริมาณสินคาคงคลังที่ปลอดภัย เพื่อ

ใชในการเปรียบเทียบคาใชจายรวมที่ไดจากวิธีการ

สั่งซื้อแบบใหมและแบบเดิม โดยใชวิธีการจําลองการ

สั่งซื้อจากขอมูลการใชจริงป 2558 ดวยโปรแกรมเอ็ก

เซล (Microsoft Excel) ไดผลวา คาใชจายการสั่งซื้อ

แบบใหมลดลงเฉลี่ย 1,793,298.39 บาท หรือรอยละ 

55.93 ดงัน้ัน ทางโรงงานจึงควรประยกุตใชวธิใีหมเพือ่

ลดตนทุนสินคาคงคลัง

การใช EOQ model และ Safety stock เมื่อ

นําขอมูลการสั่งซื้อแบบเดิม (ป 2020) กับแบบใหมมา

เปรียบเทยีบกบัทาํใหสามารถลดตนทนุวตัถดุบิคงคลงั

ลงไดมากที่สุด ดังน้ันผูวิจัยมีคิดความเห็นวาโรงงาน

ผลิตยางซิลิโคนแหงหนึ่ง ควรปรับเปลี่ยนวิธีการ

จัดการวัสดุคงคลัง ดวยวิธีการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด 

(Economic order quantity) และสินคาที่ปลอดภัย 

(Safety stock)

8. ขอเสนอแนะ
8.1 ขอเสนอแนะในการนําผลการวิจัยไปใช

1. การหาคา EOQ (Economic order 

quantity) โดยใชความตองการของวัสดุตอปของป

กอนในการคํานวณ หากในอนาคตเศรษฐกิจเกิด

การเปลี่ยนแปลง จะสงผลใหความตองการวัสดุ

เปลี่ยนแปลงไปดวย เพิ่มขึ้นหรือลดลง อาจจะทําให

การคาํนวณหาคา EOQ ผดิพลาด ควรมกีารตรวจสอบ

หาคา EOQ เปนไตรมาสในรอบหนึ่งป

2. ในงานวิจัยนี้ไดใชโปรแกรม Microsoft 

Excel ในการคาํนวณ ซึง่สามารถนําไปประยกุตใชงาน

ได แตอาจจะเกิดความยุงยากในใชงานจริงกับชนิด

สินคาจํานวนมาก เพื่อใหเกิดความถูกตองในการใช

งาน ทางบริษัทควรเพิ่มประสิทธิภาพของการทํางาน 

โดยจัดทําโปรแกรมในการคํานวณการพยากรณให

เหมาะสมและสอดคลองกับปริมาณความตองการ

สินคาในแตละรอบเดือน เขามาประยุกตใชในบริษัท 

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน และลดปญหา

ความผิดพลาดในการทํางานได

3. ควรติดตาม และประเมินผลของการ

พยากรณอยางสม่ําเสมอ เพ่ือปรับปรุงและแกไขให

เหมาะสมกับสถานการณจริงของโรงงาน

8.2 ขอเสนอแนะในการวิจัยครั้งตอไป

ในการวิจัยครั้งถัดไป อาจพิจารณาเกณฑการ

จําแนกความสําคัญตามหลักการ ABC Analysis ใน

กลุม B และ C เพื่อประสิทธิภาพของการทํางานและ

ครอบคลุมแนวทางการจัดการวัสดุคงคลังดวยวิธีการ

สั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด และสินคาที่ปลอดภัย

48

วารสารวิทยาลัยโลจิสติกสและซัพพลายเชน  ปที่ 8 ฉบับที่ 2 กรกฎาคม - ธันวาคม 2565

วิทยาลัยโลจิสติกสและซัพพลายเชน มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา 



ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 1 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

เอกสารอางอิง

กันติชา บุญพิไล. (2556). 10 ข้ันตอนเพิ่มประสิทธิภาพการใชทรัพยากรกระจายสินคาและขนสง. คนเมื่อ 

 5 สิงหาคม 2562, จาก: http://www.freightmaxad.com/magazine/?p=5875.

จิราพร ภูทองคํา และถิรนันท ทิวาราตรีวิทย. (2564). การพยากรณความตองการของวัตถุดิบเพื่อลดการ

 เสียโอกาสทางการขาย กรณีศึกษาราน Pizza HUK T&J. วารสารวิทยาการจัดการวไลยอลงกรณ

 ปริทัศน, 2(3), 20-31.

จารุวรรณ ชูใจ. (2559). การปรับปรุงการจัดการวัตถุดิบคงคลัง กรณีศึกษา โรงงานผลิตตัวความตานทาน

 กระแสไฟฟา. วิทยานิพนธปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต, มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร.

ณฐา คปุตษัเฐยีร. (2558). การวางแผนและควบคุมการผลติ. พมิพคร้ังท่ี 3. กรงุเทพฯ: สาํนกัพมิพแหงจฬุาลงกรณ

 มหาวิทยาลัย.

ธงชัย แสงสุวรรณดี และสกนธ คลองบุญจิต. (2564). การเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา ดวยเทคนิค 

 ABC และการพยากรณ กรณีศึกษาระบบการจัดเก็บสินคา. วารสารวิศวสารลาดกระบัง, 38(4), 

 13-22.

พิภพ ลลิตาภรณ. (2549). ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต(ฉบับปรับปรุง). พิมพครั้งที่13. กรุงเทพฯ:

 สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน).

ภราภรณ ทศพร. (2559). การปรับปรุงการบริหารวัตถุดิบคงคลัง กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวน ตลับลูกปน. 

 วิทยานิพนธปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต, มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร.

รัชนี โฆษิตานนท. (2564). การพยากรณความตองการในการสั่งซื้อและจัดการวตัถุดิบคงคลัง กรณีศึกษา

 บริษัทผลิตเครื่องฟอกอากาศ. วิทยานิพนธปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต, มหาวิทยาบูรพา.

ลักขณา ฤกษเกษม. (2558). การพยากรณความตองการสินคาสําหรับการวางแผนการผลิต กรณีศึกษาการ

 ผลิตชุดสะอาด. วารสารปาริชาต, 28(3), 291-303.

สาลินี ชัยวีระไทย และวศิน เหลี่ยมปรีชา. (2558). การหาคาเหมาะที่สุดและการลดตนทุนในการบริหารคลัง 

 เวชภัณฑยา กรณีศึกษาโรงพยาบาลรฐัแหงหนึง่ในจงัหวดัพษิณโุลก. วารสารการวจิยัเพือ่พฒันาชมุชน, 

8(3), 139-153.

สัมฤทธิ์ ดวงศรี. (2551). การวิเคราะหหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมเพื่อลดคาใชจายในการจัดการสินคา

 คงคลัง  กรณีศึกษาการวางแผนความตองการลูกรีด. วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต, มหาวิทยาลัย

 เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ.

อมรศิริ ดิสสร. (2550). การบริหารสินคาคงคลัง. พิมพครั้งที่ 1. กรุงเทพฯ: โอเดียนสโตร.

อนุสรณ บุญสงาม. (2559). การพยากรณความตองการแวนตา กรณีศึกษา รานรักแวน. วิทยานิพนธปริญญา

 มหาบัณฑิต, มหาวิทยาลัยศรีปทุม.

Automotive Industry Action Group (AIAG). (2010). Measurement Systems Analysis. Fourth 

 Edition. USA: Automotive Industry Action Group.

49

Journal of Logistics and Supply Chain College Vol. 8 No. 2 July - December 2022

COLLEGE OF LOGISTICS AND SUPPLY CHAIN   SUAN SUNANDHA RAJABHAT UNIVERSITY


