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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้น าเสนอวิธีการประมาณค่าความต้องการวัตถุดิบและนโยบายการสั่งซื ้อวัตถุดิบที่เหมาะสมส าหรับ
ผลิตภัณฑ์ใหม่ โดยวิธีการที่น าเสนอสามารถประมาณค่าความต้องการวัตถุดิบให้แม่นย ามากข้ึนและลดปริมาณวัตถุดิบคงเหลือ
สิ้นงวดลง ในขณะที่ยังคงสามารถรักษาระดับการให้บริการไว้ที่ระดับ 95% งานวิจัยนี้เริ่มจากเก็บรวบรวมและศึกษาข้อมูลที่
เกี่ยวข้องกับความต้องการวัตถุดิบจากข้อมูลผลิตภัณฑ์ในอดีต จากนั้นใช้สถิติการวิเคราะห์ถดถอยเชิงเส้นโดยพิจารณาเลือก
สมการตัวแทนจากค่าสัมประสิทธิ์แสดงการตัดสินใจ (R-Squared) ในการหาค่าประมาณความต้องการวัตถุดิบ ขั้นตอนถัดมา
ในส่วนของการน าเสนอวิธีการสั่งซื้อวัตถุดิบ เพื่อให้สอดคล้องกับค่าพยากรณ์และวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์สั้น โดยประยุกต์แนวคิด
ปริมาณการสั ่งซื ้ออย่างประหยัดร่วมกับปริมาณการสั่งซื ้อขั ้นต ่าแบบทวีคูณ และในขั้นตอนสุดท้ายจะท าการทดสอบ
ประสิทธิภาพของนโยบายการสั่งซื้อวัตถุดิบที่น าเสนอ ซึ่งจะน าวิธีการสั่งเติมวัตถุดิบที่ทดลองกับความต้องการที่ได้จากการ
ประมาณค่ามาทดสอบกับปริมาณความต้องการที่เกิดขึ้นจริง โดยนโยบายที่เหมาะสมจะต้องให้ผลของปริมาณวัตถุดิบคงเหลือ
สิ้นงวดลดลง จากน้ันน าวิธีการประมาณค่าความต้องการใช้วัตถุดิบและวิธีการสั่งซื้อท่ีน าเสนอไปทดสอบใช้กับผลิตภัณฑ์ใหม่ 
 จากผลการทดสอบเมื ่อน าสมการตัวแทนที ่ได้ไปใช้ในการประมาณค่าความต้องการวัตถุดิบ พบว่าค่าความ
คลาดเคลื่อนลดลงโดยเฉลี่ยคิดเป็นร้อยละ 77.69 ซึ่งเมื่อน าค่าจากการประมาณความต้องการวัตถุดิบไปใช้ร่วมกับนโยบายการ
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สั่งซื้อ พบว่าสามารถลดระดับวัตถุดิบคงเหลือสิ้นงวดลดลงโดยเฉลี่ยคิดเป็นร้อยละ 87.15 และยังคงสามารถรักษาระดับการ
ให้บริการไว้ท่ีระดับ 95% ตามเป้าหมาย  
ค าส าคัญ: การวิเคราะห์ถดถอย; นโยบายการสั่งซื้อ; การจัดการสินค้าคงคลัง; อุตสาหกรรมประกอบโทรศัพท์มือถือ; นโยบาย
การเติมเต็มวัตถุดิบ 
 

ABSTRACT 
 This paper proposes a method of estimation and replenishment policy for the new product by 
improving the accuracy of forecasting and reducing the ending inventory while maintaining the service level 
at 95%.  This study was conducted by using all relevant data that related to the demand behavior of the 
old products, including the using of the simple linear regression analysis to analyzed the data to select a 
representative equation from the Coefficient of determination ( R- Squared)  for a demand estimation, and 
applied the establish replenishment policy to signify the consistent of the forecasted demand for short 
product life cycle by applying the basic Economic Order Quantity Policy ( EOQ)  with a multiple of the 
Minimum Order Quantity ( MOQ) .  Finally, test the performance of this policy by comparing the method 
proposed by this research with the actual demand in the past.  The appropriate policy must reduce the 
amount of ending inventory material. Then implement this method and policy with a new product. 
 The results shown that by applying the new method can reduce the ratio forecast error, which 
accounted for 77. 69.  It also shown that when used with the ordering policy can reduce the amount of 
material ending inventory which accounted for 87.15% and maintaining the service level at 95%. 
Keyword: Regression analysis; Ordering policy; Inventory management; Mobile phone assembly industry; 
Replenishment Policy   

 

1. ที่มาและความส าคัญของงานวิจัย 
โทรศัพท์ มื อถื อหรื อที่ เ รี ยกกั นว่ า  สมาร์ ท โฟน 

(Smartphone) ถือเป็นสินค้าทางด้านเทคโนโลยีที่ความ
ต้องการของผู้บริโภคค่อนข้างผันผวนและมีการเปลี่ยนแปลง
อย่างรวดเร็ว ทําให้บริษัทผู้ประกอบการโทรศัพท์มือถือ
จําเป็นต้องพัฒนาสินค้าให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้นและต้นทุน
การผลิตที่ต่ําลง เพื่อตอบสนองความต้องการและสร้างความ
พึงใจให้กับลูกค้า ดังนั้นปัจจัยทางด้านการควบคุมการผลิต
และการบริหารวัตถุดิบคงคลัง ย่อมมีบทบาทสําคัญต่อการ
ตอบสนองกลยุทธ์ของธุรกิจ 

สําหรับโรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานประกอบ
โทรศัพท์มือถือเป็นส่วนสุดท้ายของกระบวนการผลิตใน
อุตสาหกรรมโทรศัพท์มือถือ ในการเพิ่มประสิทธิภาพ

ทางการแข่งขัน ตัวแปรที่สําคัญ คือการลดต้นทุนการผลิต
ต่างๆ ภายในโรงงาน โดยบริษัทให้ความสนใจไปในส่วนของ
ขั้นตอนการผลิต ในส่วนของกระบวนการประกอบใน
สายการผลิตจะใช้แรงงานคนเป็นหลักซึ่งไม่อาจหลีกเลี่ยง
ความผิดพลาดที่จะทําให้เกิดของเสียขึ้นได้ ดังนั้นจึงจําเป็นที่
จะต้องมีกระบวนการแก้ไขสินค้า (Rework) สําหรับสินค้าท่ี
มีคุณลักษณะหรือคุณภาพไม่ตรงตามความต้องการของ
ลูกค้าแต่สามารถนําไปซ่อมแซมแก้ไขให้เป็นสินค้าที่ดีได้    
ในกระบวนการประกอบจะมีขั้นตอนการประกอบตาม
กระบวนการหลักๆ ตามส่วนประกอบหลักดังนี้  การ
ประกอบจะประกอบไล่ ระดับ ช้ันจาก L8 (Display) 
ประกอบเป็นลําดับขั้นมาจนถึง L1 (Panel rear) ได้เป็น
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โทรศัพท์ 1 เครื่อง ดังรูปที่ 1 ลําดับขั้นตอนของกระบวนการ
ประกอบโทรศัพท ์

 

 
รูปที่ 1 ลําดับขั้นตอนของกระบวนการประกอบ

โทรศัพท์มือถือ 
 

ในกรณีที่สินค้าหรือผลิตภัณฑ์ที่ ได้มีคุณภาพไม่ตรง
ตามความต้องการ ก็จําเป็นต้องเข้าสู่กระบวนการแก้ไข เป็น
ขั้นตอนการแกะงานเพื่อเปลี่ยนวัตถุดิบหลักบางช้ินที่เสีย ซึ่ง
จําเป็นที่จะต้องแกะตามลําดับขั้นจากการประกอบหลักโดย
เริ่มแกะจาก L1 (Panel rear) เป็นลําดับขั้นมาจนถึง L8 
(Display) แล้วนํากลับมาเข้ากระบวนการผลิตหลักอีกครั้ง 
โดยกระบวนการแก้ไขงานเสียจะเลือกเปลี่ยนเฉพาะวัตถุดิบ
หลัก (BOM : Bill of Materials) ที่เสีย ส่วนวัตถุดิบหลัก
อื่นๆ ที่ยังไม่เสียจะใช้วัตถุดิบ (Non BOM : Non Bill of 
Material) ซึ่งมีราคาต้นทุนท่ีถูกกว่า โดยวัตถุดิบ Non BOM
เป็นเพียงส่วนประกอบย่อยของวัตถุดิบหลัก เพื่อให้วัตถุดิบ
หลักเข้าสู่กระบวนการประกอบได้อีกครั้ง นั่นหมายความว่า
งานที่ต้องเข้าสู่กระบวนการแก้ไข จะเลือกเปลี่ยนเฉพาะ
ช้ินส่วนหลักที่เสียเท่านั้น แต่ช้ินส่วนหลักอื่นๆจะนําเข้าสู่
กระบวนการ Rework โดยใช้วัตถุดิบ Non BOM ซึ่งไม่
จําเป็นต้องเปลี่ยนหรือทิ้งวัตถุดิบหลักทั้งหมด ดังรูปที่ 2 
ตัวอย่างส่วนประกอบวัตถุดิบหลักและวัตถุดิบ Non BOM  

 

 
รูปที่ 2 ตัวอย่างส่วนประกอบวัตถดุิบหลักและวัตถดุิบ Non 

BOM 
 

วัตถุดิบที่นํามาศึกษาวิจัยในครั้งนี้  คือวัตถุดิบ Non 
BOM เป็นวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการประกอบตามลําดับช้ัน 
ดังนั้นความต้องการก็จะแปรผันตามลําดับของวัตถุดิบหลัก

ด้วย ทั้งนี้จากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้น พบว่าวัตถุดิบ Non 
BOM ที่ใช้ในกระบวนการแก้ไขสินค้าของช้ินส่วนชนิดที่ไม่
สามารถใช้ร่วมกันได้ระหว่างโทรศัพท์มือถือแต่ละรุ่น 
(Unique part) พบว่ามีวัตถุดิบคงคลังคงเหลือมากเกินความ
จําเป็น โดยมีปริมาณของวัตถุดิบส่วนเกินเฉลี่ยโดยประมาณ 
50% และเนื่องจากผลิตภัณฑ์มีช่วงชีวิตของการผลิตสั้น 
(Short life cycle) จึงทําให้วัตถุดิบ Non BOM เหล่านี้มี
ช่วงระยะการใช้วัตถุดิบสั้นตามอายุของผลิตภัณฑ์ เมื่อ
โทรศัพท์มือถือรุ่นนั้นๆ ไม่มีแผนการผลิตแล้วจึงจําเป็นที่
จะต้องทิ้งวัตถุดิบ Non BOM ในกลุ่มนี้ก็ทําให้เกิดการ
สูญเสียต้นทุนในส่วนนี้ด้วย ทางโรงงานกรณีศึกษาไม่ได้มี
ปัญหาในเรื่องของวัตถุดิบขาดสต็อก เนื่องจากจะมีการสั่ง
วัตถุดิบเข้ามาในปริมาณที่มากเกินความจําเป็นเสมอ  

จากผลการดําเนินงานในปัจจุบันช้ีให้เห็นถึงโอกาสใน
การปรับปรุงวิธีการประมาณค่าความต้องการและนโยบาย
การสั่งซื้อ โดยการลดค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ ์
เพื่อลดปริมาณวัตถุดิบคงเหลือสิ้นงวด เนื่องจากการ
ประมาณค่าความต้องการในปัจจุบันไม่สอดคล้องกับปรมิาณ
ความต้องการใช้จริง การสั่งซื้อซึ่งพิจารณาตามค่าพยากรณ์
ส่งผลให้มีการสั่งซื้อวัตถุดิบเข้ามาในปริมาณมากเกินความ
ต้องการ ดังนั้นเพื่อให้สามารถประมาณค่าความต้องการให้
แม่นยําและการสั่งซื้อให้สอดคล้องกับค่าพยากรณ์ จึง
จําเป็นต้องใช้สถิติการวิเคราะห์ถดถอยเชิงเส้นประยุกต์ใช้
ร่วมกับสมการทางคณิตศาสตร์ในการประมาณค่าความ
ต้องการและประยุกต์ปริมาณการสั ่งซื ้ออย่างประหยัด
ร่วมกับปริมาณการสั่งซื้อขั้นต ่าแบบทวีคูณ เพื่อให้สามารถ
ลดปริมาณวัตถุดิบคงเหลือสิ้นงวดได้ อีกทั้งยังสามารถนํา
แนวคิดและวิธีการไปใช้กับผลิตภัณฑ์รุ่นใหม่ในอนาคตได้ 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
วงจรชีวิตผลิตภัณฑ์ (Product Life Cycle) ถือเป็นสิ่ง

ที่จะท าให้รู้ว่าผลิตภัณฑ์นั้นอยู่ในช่วงไหนของวงจร ซึ่งจะ
ช่วยให้สามารถวางแผนกลยุทธ์ได้อย่างเหมาะสม เป็น
กระบวนที่ผลิตภัณฑ์เข้าสู ่ตลาดตั้งแต่ขั ้นตอนแรกจนถึง
ขั้นตอนของการออกจากตลาดนั้นๆ โดยวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์
มีอยู ่ด้วยกัน 4 ช่วง คือ ช่วงแนะน า (Introduction) ช่วง
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เติบโต (Growth) ช่วงเติบโตเต็มที่หรือจุดสูงสุด (Maturity) 
และช่วงถดถอย (Decline) ในช่วงสุดท้ายนี้ควรรีบระบาย
ผลิตภัณฑ์หรือวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์
นั ้นๆ ออกให้หมด ก่อนที่จะสิ้นสุดการผลิต ซึ ่งวัตถุดิบที่
เหลือก็จะกลายเป็นวัตถุดิบส่วนเกินที่ต้องก าจัดทิ้ง ซึ่งท าให้
เกิดค่าใช้จ่ายต่างๆ เช่น ต้นทุนวัตถุดิบ หรือค่าใช้จ่ายในการ
ก าจัดทิ้ง [1] ซึ่งการจัดการสินค้าคงคลังเป็นสิ่งส าคัญส าหรับ
ทุกอุตสาหกรรม ซึ่งจ าเป็นต้องมีสินค้าคงคลังไว้ให้เพียงพอ
ส าหรับการผลิตเพื่อตอบสนองความต้องการของผู้บริโภค 
ด้วยการก าหนดปริมาณสินค้าคงคลังที่ต้องการจัดเก็บ ซึ่งจะ
เกี่ยวข้องกับปริมาณในการสั่งซื้อว่าควรสั่งซื้อครั้งละเท่าไร 
เมื่อถึงช่วงถดถอยของการผลิตจะไม่ท าให้การจัดเก็บวตัถุดิบ
คงคลังมากเกินไป ท าให้เกิดค่าเสียโอกาส หรือค่าใช้จ่ายใน
การจัดเก็บ ซึ ่งมีสาเหตุมาจากการวางแผนการสั ่งซื ้อที่
คลาดเคลื่อน ปริมาณการสั ่งซื ้อขั ้นต ่า หรือปริมาณการ
จัดเก็บวัตถุดิบเพื่อความปลอดภัย (Safety stock) [2] 

การวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส ้นเด ี ่ยว (Simple 
Linear Regression) เป็นการศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างตวั
แปรที่เป็นต้นเหตุ (ตัวแปรอิสระ) กับตัวแปรที่เป็นผล (ตัว
แปรตาม) ซึ่งนอกจากจะทราบความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปร
ทั้งสองแล้ว ยังสามารถน าค่าของตัวแปรต้นเหตุไปท านาย
หรือพยากรณ์ตัวแปรที ่เป็นผลได้ พร้อมบอกขนาดของ
ความสามารถในการท านายหรือความสามารถในการอธิบาย
ตัวแปรผล ว่ามีมากน้อยเพียงใดซึ่งความสัมพันธ์แทนด้วย
สมการที่ (1) 

 
𝑦 =  𝛽0 + 𝛽1𝑥                        (1) 

 
การทดสอบความเหมาะสมของสมการต้นแบบ ซึ่ง

ประเมินได้จากเมื่อเปลี่ยนระดับของปัจจัยหรือทรีตเมนท์
แล้วท าให้ผลลัพธ์เปลี ่ยนไป อย่างมีนัยส าคัญ โดยการ
วิเคราะห์ค่าสัมประสิทธิ ์การตัดสินใจ (Coefficient of 
determination: 𝑅2) เป็นการวิเคราะห์ค่าที ่ใช้อธ ิบาย
ความสามารถของสมการถดถอยหรือตัวแปรอิสระในสมการ
ถดถอยว่า สามารถอธิบายค่าการเปลี่ยนแปลงของ y หรือ

ตัวแปรตามได้ในสัดส่วนเท่าใด โดย 𝑅2 จะมีค่าอย่างระหว่าง 
0 ถึง 1 และค่าสูงสุดจึงจะเป็นค่าที่เหมาะสมที่สุดส าหรับ
รูปแบบสมการถดถอยนั้นๆ [3] ดังตัวอย่างงานวิจัยของ ธันย
พร เชี ่ยวพานิชย์ [4] ที ่ศึกษาเกี ่ยวกับความสัมพันธ์ของ
ปัจจัยที่คาดว่ามีอิทธิพลต่อย่อขาย ซึ่งจะน าไปสู่การพัฒนา
ตัวแบบการพยากรณ์อย่างเหมาะสมกับแต่ละกลุ่มสินค้า 
เพื่อเพิ่มความแม่นย าของการพยากรณ์ในการจัดการสินค้า
คงคลังอย่างมีประสิทธิภาพโดยวิเคราะห์ข้อมูลด้วยการ
วิเคราะห์ถดถอยเชิงเส้นแบบพหุ กลุ่มสินค้าแตกต่างชนิดกัน
ก็มีปัจจัยที่ส่งผลต่อยอดขายแตกต่างกัน ส่งผลให้ตัวแบบที่
ใช้ในการพยากรณ์แต่ละกลุ ่มสินค้าแตกต่างกันไปด้วย 
หลังจากนั้นท าการค านวณหาค่าความคลาดเคลื่อนของการ
พยากรณ์ด้วยวิธี Mean Absolute Deviation (MAD) ดัง
สมการที ่ 2 และวิธี Mean Absolute Percentage Error 
(MAPE) ดังสมการที ่ 3 โดยการใช้ตัวแบบที ่ได ้จากการ
ว ิ เคราะห ์ถดถอยเปร ียบเท ียบก ับการพยากรณ์ด ้วย
ประสบการณ์แบบเดิม 

 
𝑀𝐴𝐷 =  

∑⌊𝐴𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙−𝐹𝑜𝑟𝑒𝑐𝑎𝑠𝑡⌋

𝑛
                          (2) 

 
𝑀𝐴𝑃𝐸 =  

(100)

𝑛
∑

⌊𝐴𝑢𝑡𝑢𝑎𝑙−𝐹𝑜𝑟𝑒𝑐𝑎𝑠𝑡⌋

|𝐴𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙|
                (3) 

 
พบว่าสามารถลดความคลาดเคลือ่ของการพยากรณล์ง

ได้ซ ึ ่งคิดเป็นร้อยละ 36.44 และมีค่าสัมประสิทธ์การ
ตัดสินใจที่ได้จากการวิเคราะห์ความสัมพัฯธ์สูงสุดโดยเฉลี่ย
ร้อยละ 91 

ส าหรับการก าหนดนโยบายในการควบคุมและก าหนด
ระดับสินค้าคงคลังจะท าการก าหนดปริมาณการสั่งซื้อและ
จุดสั่งซื้อ โดยประยุกต์ใช้แบบจ าลองปริมาณการสั่งซื้อ 

1) แบบจ าลองปริมาณการสั่งอย่างประหยัดพื้นฐาน 
(Basic Economic Order : EOQ) เป็นการพิจารณาการ
สั่งซื ้อโดยค านึงถึงความสัมพันธ์ระหว่างค่าใช้จ่ายในการ
จัดเก็บและค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ เพื่อให้สามารถค านวณหา
ปริมาณการสั่งซื้อที่ท าให้ต้นทุนรวมของสินค้าคงคลังต ่าสุด 



Eng.J.CMU.[2021] 28 [3] 
 

 103  

 

 

โดยความต้องการทราบล่วงหน้า [5] โดยสามารถค านวณ 
EOQ ได้จากสมการ 4 

 

𝐸𝑂𝑄 =  √
2𝐾𝐷

𝑖𝑐
                                    (4) 

 
โดยที่  
EOQ คือปริมาณการสั่งซื ้อ, K คือค่าใช้จ่ายในการสั ่งซื้อ
วัตถุดิบแต่ละครั้ง, i คือร้อยละของค่าเก็บรักษาต่อปี, D คือ
ความต้องการวัตถุดิบ และ c คือราคาต่อหน่วยของวัตถุดิบ 

2) การควบคุมพัสดุคงคลังและระบบจุดสั่งซื ้อใหม่ 
(Reorder Point : ROP) เมื่อถึงจุดที่ก าหนดไว้โดยที่ปริมาณ
ที่เหลือในคลัง ณ จุดที่ท าการเติมเต็มเพียงพอกับความ
ต้องการในช่วงเวลาน า (Lead time : LT) และจ าเป็นต้องมี
วัตถุดิบส ารองคลังเพื่อรองรับกับความผันผวนด้านอุปสงค์
และอุปทานที ่ไม ่คงที ่  โดยการการก าหนดระดับการ
ให้บริการ (Service level) นอกจากนั้นจุดสั่งซื้อยังขึ้นอยู่
กับความน่าจะเป็นของความต้องการในช่วงเวลาน าด้วย [6]
ซึ่งจดุสั่งซื้อและสินค้าคงคลังส ารอง (Safety stock) ค านวณ
ได้จากสมการที่ 5 และ สมการที่ 6 ตามล าดับ 

 
𝑅𝑂𝑃 = 𝜇𝐷 + 𝑆𝑆                                  (5) 

 
𝑆𝑆 =  𝐹−1(𝑍)𝜎𝐷                                (6) 

โดยที ่
ROP คือจุดสั่งเติมวัตถุดิบ, SS คือปริมาณวัตถุดิบคงคลังเพือ่
ความปลอดภัย, Z คือค่าเฟกเตอร์เพื่อความปลอดภัย, MAD 
คือค่าความคลาดเคลื ่อนสัมบูรณ์เฉลี ่ย  และ 𝜎𝐷   คือค่า
เบี่ยงเบนมาตรฐานความต้องการ 

ทั้งนี้มีตัวอย่างงานวิจัยของ อิศณัย ฟุ้งเกียรติไพบูลย์ 
[7] โดยหานโยบายการบริหารสินค้าคงคลัง น าเสนอการใช้
วิธีพยากรณ์ความต้องการสินค้าร่วมกับการหาวิธีการสั่งซื้อ 
ภายใต้ความต้องการของลูกค้าที่มีความไม่แน่นอนสูงและ
ระยะเวลาน าแบบไม่คงที่ งานวิจัยใช้ระบบบริหารสินค้าคง
คลังแบบรอบการสั ่งคงที่  และใช้วิธีการพยากรณ์ความ
ต้องการสินค้าด้วยวิธ ีการหาค่าเฉลี ่ยตามระยะเวลาที่

เหมาะสมการพยากรณ์มีความแม่นย าเพิ่มขึ้นเฉลี่ย 89% ซึ่ง
เมื่อน าผลลัพธ์ไปใช้ร่วมกับการหานโยบายการสั่งซื้อและ
จัดเก็บ พบว่าต้นทุนรวมลดลง 37% และท าให้อัตราการ
หม ุนเว ียนส ินค ้าคงคลังลดลงเฉล ี ่ย 34% และย ังคง
ตอบสนองต่อลูกค้าท่ีระดับการให้บริการ 99% 

จากทฤษฎีและงานว ิจ ัยข ้างต ้นช ี ้ ให ้ เห ็นถึงการ
ออกแบบวิธีการประมาณค่าความต้องการวัตถุดิบโดยใช้
สถิติการวิเคราะห์ถดถอยเชิงเส้นโดยพิจารณาเลือกสมการ
ตัวแทนจากปัจจัยที่เกี่ยวข้องและสร้างรูปแบบสมการทาง
คณิตศาสตร์ตามความสัมพันธ์ของความต้องการที่ได้จาก
การวิเคราะห์ถดถอยเชิงเส้น เพื่อประมาณค่าความต้องการ
ที่จะเกิดขึ้น และก าหนดนโยบายการสั่งซื้อโดยประยุกต์ใช้
แบบจ าลองปริมาณการสั่งซื้ออย่างประหยัด ซึ่งปริมาณการ
สั่งซื ้อจะพิจารณาจากค่าประมาณความต้องการวัตถุดิบ
ร่วมกับปริมาณการสั่งซื้อขั้นต ่าแบบทวีคูณ เพื่อให้สามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการได้ตามที่ก าหนด ในขณะเดียวกัน
ก็ยังสามารถลดปริมาณวัตถุดิบคงเหลือสิ้นงวดลงได้ 

 

3. ระเบียบวิธีวิจัย (Methodology) 
งานวิจัยนี้มุ ่งเน้นศึกษาวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการ

แก้ไข (Rework) สินค้าที่ไม่ได้คุณภาพ ซึ่งในปัจจุบันมักจะ
พบปัญหาวัตถุดิบคงเหลือในปริมาณมาก จากวัตถุประสงค์
ของงานวิจัย คือต้องการลดค่าความผิดพลาดการพยากรณ์
ความต้องการและลดปริมาณวัตถุดิบคงเหลือลง จึงแบ่ง
งานวิจัยออกเป็นขั้นตอนแสดงดังรูปที่ 3 ระเบียบวิธีวิจัยการ
ปรับปรุงนโยบายการเติมเต็มวัตถุดิบคงคลัง   

 



ส.อึ่งทอง และ ป.เชาวลิตวงศ ์
 

 104  

 

 

 
รูปที่ 3 ระเบียบวิธีวิจัยการปรับปรุงนโยบายการเตมิเตม็

วัตถุดิบคงคลัง 
 

งานวิจัยนี้เริ ่มจากเก็บรวบรวมข้อมูลที่เกี ่ยวข้องกับ
ความต้องการวัตถุดิบ Non BOM ศึกษาลักษณะพฤติกรรม
ความต้องการและปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับความต้องการ จาก
การศึกษาข้อมูลท าให้ทราบว่าปริมาณการใช้วัตถุด ิบจะ
ขึ้นอยู่กับวัตถุดิบหลัก (Main part) ที่เสีย ในขั้นตอนถัดมา
เป็นการศึกษาและออกแบบวิธ ีการประมาณค่าความ
ต้องการใช้วัตถุดิบ Non BOM เพื่อหาแนวทางการประมาณ
ความต้องการวัตถุดิบให้แม่นย ามากขึ้น โดยใช้ข้อมูล ตั้งแต่
เดือนมกราคม พ.ศ.2562 จนถึง เดือนธันวาคม พ.ศ.2563 
ทั ้งหมด 4 ร ุ ่น ได ้แก ่ Model1, Model2, Model3 และ 
Model4 จากนั้นน าเสนอวิธีการหาสมการตัวแทนที่ใช้ใน
การพยากรณ์ปริมาณงานเสียของวัตถุดิบหลัก จากการ
วิเคราะห์ข้อมูลของรุ่นผลิตภัณฑ์ในอดีตทั้ง 4 รุ่น เพื่อหา
ความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณแผนการผลิตและปริมาณงาน
เสีย โดยแบ่งการพิจารณาข้อมูลออกเป็น 4 รูปแบบ ดังนี้ 1) 
พิจารณข้อมูลน าเข้าเฉพาะของแต่ละรุ ่นผลิตภัณฑ์ 2) 
พิจารณข้อมูลน าเข้าโดยการรวมข้อมูลของ 2 รุ่นผลิตภัณฑ์ 
3) พิจารณาข้อมูลน าเข้าโดยการรวมข้อมูลของ 3 รุ่น
ผลิตภัณฑ์ และ 4) พิจารณข้อมูลน าเข้าโดยการรวมข้อมูล
ของทุกรุ่นผลิตภัณฑ์ และทดสอบความแม่นย าของสมการ

โดยเปรียบเทียบค่าความคลาดเคลื่อนระหว่างปริมาณงาน
เสียที่พยากรณ์ได้จากสมการและปริมาณงานเสียที่เกิดขึ้น
จริง จากนั้นน าสมการตัวแทนที่ได้ไปประยุกต์ใช้ร่วมกับ
สมการทางคณิตศาสตร์เพื่อหาค่าประมาณความต้องการใช้
วัตถุดิบ Non BOM และเปรียบเทียบค่าความเคลื่อนของ
การพยากรณ์กับวิธีการปัจจุบัน 

จากนั้นก าหนดนโยบายการสั่งซื้อวัตถุดิบ Non BOM
ให้สอดคล้องกับปริมาณความต้องการที่ได้จากค่าพยากรณ์
และปรับปริมาณการสั่งซื้อตามปริมาณการสั่งซื้อขั้นต ่าแบบ
ทวีคูณเพื่อลดปริมาณสินค้าคงคลังคงเหลือ โดยพิจารณา
ร่วมกันทั้งค่าความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณ์ ค่าเฉลี่ย
ของความต้องการ ความแปรปรวนของความต้องการ และ
ปริมาณวัตถุดิบคงคลังส ารอง 

และในขั้นตอนสุดท้ายจะทดสอบประสิทธิภาพของ
นโยบาย โดยน าวิธีการสั่งซื้อที่ก าหนดขึ้นมาใหม่ไปทดสอบ
กับค่าความต้องการวัตถุดิบ Non BOM ที่เกิดขึ้นจริง และ
เพื ่อให้สามารถสนับสนุนแนวคิดการประมาณค่าความ
ต้องการวัตถุดิบและวิธีการสั ่งซื ้อที่น าเสนอได้ จึงน าไป
ทดสอบใช้กับผลิตภัณฑ์ใหม่ทั ้ง 3 ร ุ ่น ได้แก่ Model5, 
Model6 และ Model7 โดยใช้ข้อมูลของเดือนมกราคม 
2563 - เดือนพฤษภาคม 2564  

 

4. ผลการด าเนินงานวิจัย 
4.1 รวบรวมข้อมูลและปัจจัยท่ีเกี่ยวข้องกับความต้องการ
วัตถุดิบ ลักษณะความต้องการและเงื่อนไขการสั่งซ้ือ
วัตถุดิบจากรุ่นผลิตภัณฑ์ในอดีต 

วัตถุดิบส าหรับโทรศัพท์มือถือหนึ่งเครื่อง (BOM : Bill 
of Material) จะถูกส่งเข้าสายการประกอบผา่นกระบวนการ
ประกอบเพียง 1 ครั้ง ในโครงสร้างของโทรศัพท์แต่ละเครื่อง
ก็จะมีส่วนประกอบท่ีใช้ในการประกอบหลากหลายชนิด แต่
ในแต่ละรุ่นละผลิตภัณฑ์ก็จะมีลักษณะของวัตถุดิบหลักที่
เหมือนกันที่สามารถเข้าสู ่กระบวนการแก้ไขสินค้าได้ ซึ่ง
แตกต่างกันเพียงรูปล ักษณ์ภายนอก แสดงดังร ูปที ่  4 
ส่วนประกอบหลักของโทรศัพท์มือถือ ได้แก่ Panel rear, 
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Frame rear, Chat camera, Main camera, Main PBA, 
Fingerprint sensor, Cover main และ Display  

 

 
รูปที่ 4 ส่วนประกอบหลักของโทรศัพท์มือถือ 

 

วัตถุดิบที่น ามาศึกษาเป็นวัตถุดิบ Non BOM ชนิด 
Cushion window camera ซึ่งเมื่อพิจารณาถึงพฤติกรรม
ความต้องการแล้วท าให้เราทราบว่าปริมาณการใช้วัตถุดิบ 
Non BOM ชนิดนี้จะขึ ้นอยู่ก ับว ัตถุด ิบหลักที ่ เส ีย โดย
กระบวนการแก้ไขสินค้าเมื่อวัตถุดิบหลักชนิด Panel rear 
เสียจะเปลี่ยนวัตถุดิบชนิดนี้ใหม่ แต่วัตถุดิบหลักอื่นๆ ได้แก่ 
Frame rear, Chat camera, Main camera, Main PBA, 
Fingerprint sensor, Cover main และ Display จะกลับ
เข้าสู ่กระบวนการประกอบอีกครั ้ง โดยใช้วัตถุดิบ Non 
BOM ดังตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 ตารางการใช้วัตถุดิบ Non BOM ชนิด Cushion 
window camera ตามวัตถุดิบหลักท่ีเสีย 

ระดับชั้น วัตถุดิบหลักที่เสีย วัตถุดิบ Non BOM 

ชั้นที่ 1 Panel rear เปลี่ยนวัตถุดิบหลักใหม่ 

ชั้นที่ 2 Frame rear ใช้วัตถุดิบเก่าและ Non BOM 

ชั้นที่ 3 Chat camera ใช้วัตถุดิบเก่าและ Non BOM 

ชั้นที่ 4 Main camera ใช้วัตถุดิบเก่าและ Non BOM 

ชั้นที่ 5 Main PBA ใช้วัตถุดิบเก่าและ Non BOM 

ชั้นที่ 6 Fingerprint sensor ใช้วัตถุดิบเก่าและ Non BOM 

ชั้นที่ 7 Cover main ใช้วัตถุดิบเก่าและ Non BOM 

ชั้นที่ 8 Display ใช้วัตถุดิบเก่าและ Non BOM 

 
วิธีการประมาณความต้องการวัตถุดิบ Non BOM จาก

ปริมาณของเสียรวมที่เกิดขึ ้นรวมกับปริมาณวัสดุคงคลัง
ส ารอง อยู่ที ่ 5% ถึง 10% เท่าๆกันส าหรับวัตถุดิบ Non 

BOM ทุกชนิด และวิธีการสั่งซื้อจะสั่งซื้อวัตถุดิบทุกเดือน
ตามปริมาณการสั่งซื้อขั้นต ่า ซึ่งไม่ได้สอดคล้องลักษณะของ
ความต้องวัตถุดิบที่เกิดขึ ้นจริง ดังนั ้นการออกแบบการ
ประมาณค่าที่น าเสนอจึงจ าเป็นต้องพิจารณาตัวแปรในส่วน
ของปริมาณงานเสียในแต่ละกลุ ่มวัตถุดิบหลักและการ
ก าหนดนโยบายการสั่งซื้อจากวัตถุดิบที่ท าการศึกษาซึ ่งมี
ลักษณะความต้องการที่ไม่แน่นอน ระยะเวลาน าคงที่ และ
ข้อจ ากัดปริมาณการสั่งซื้อขั้นต ่าแบบทวีคูณ ดังนั้นเราจะ
สั่งซื้ออย่างไรให้เพียงพอกับปริมาณความต้องการและลด
ปริมาณวัสดุคงคลังสิ้นงวดลงได้ 

จากการศึกษาลักษณะพฤติกรรมความต้องการจะแบ่ง
ออกเป็น 3 ช่วง เนื่องจากลักษณะของวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์ที่
เป็นสินค้าอิเล็กทรอนิกส์จะมีช่วงอายุผลิตภัณฑ์เพียงสั้นๆ 
ไม่เกิน 2 ปี และลักษณะพฤติกรรมความต้องการวัตถุดิบทั้ง 
4 รุ่น พบว่าช่วงแรกความต้องการเฉลี่ยในเดือนที่ 1 – เดือน
ที่  4 จะมีปริมาณความต้องการค่อนข้างสูงเป็นช่วงที่
ผลิตภัณฑ์ก าลังเปิดตัวในตลาด ช่วงที่สองความต้องการ
เฉลี ่ยในเดือนที่ 5 – เดือนที่ 10 ปริมาณความต้องการ
วัตถุดิบจะลดลงเนื่องจากเป็นช่วงที ่ผลิตภัณฑ์เปิดตัวใน
ตลาดแล้ว และช่วงสุดท้ายความต้องการเฉลี่ยในเดือนที่ 11 
จนถึงสิ้นสุดแผนการผลิตปริมาณการใช้วัตถุดิบลดลงเป็น
อย่างมากเนื่องจากเป็นช่วงที่สินค้ารุ่นใหม่ก าลังเปิดตัวใน
ตลาด เป็นช่วงวงจรในลักษณะแบบนี้ในทุกๆรุ่นผลิตภัณฑ์ 
ดังรูปที่ 5 

 

 
รูปที่ 5 ลักษณะพฤติกรรมความตอ้งการวัตถุดิบชนิด 

Cushion window camera 
 

4.2 การศึกษาและออกแบบวิธีการประมาณค่าความ
ต้องการวัตถุดิบจากการพยากรณ์ปริมาณงานเสียที่เกิดขึ้น 

จากข้อมูลข้างต้น พบว่าการประมาณค่าความต้องการ
วัตถุดิบ Non BOM จะต้องพยากรณ์ปริมาณงานเสียของ
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วัตถุดิบหลักก่อน อีกทั้งกระบวนการใช้วัตถุดิบ Non BOM 
แต่ละชนิด ข้อมูลที่มีความสัมพันธ์หรือมีอิทธิพลที่จะส่งผล
ต่อปริมาณความต้องการใช้วัตถุดิบ Non BOM คือปริมาณ
งานเสียของวัตถุดิบหลัก โดยปัจจัยที่เป็นตัวแปรตอบสนอง 
คือปริมาณแผนการผลิต จึงท าการวิเคราะห์ความสัมพันธ์
โดยใช้การวิเคราะห์ถดถอยเชิงเส้นเดี่ยว (Simple Linear 
Regression) 

ในการพิจารณาข้อมูลน าเข้าที่ใช้สร้างสมการพยากรณ์
ปริมาณงานเสีย จากข้อมูลในอดีตของทั้ง 4 รุ่นผลิตภัณฑ์จึง
ท าการพิจารณาว่าควรใช้ข้อมูลจากรุ่นผลิตภัณฑ์ใดมาใช้หา
สมการตัวแทนที่จะได้ผลดี จึงทดลองพิจารณาข้อมูลน าเข้า
แบ่งเป็น 4 รูปแบบ โดยการรวมข้อมูลเพิ่มเข้ามาที่ละรุ่น 
จากค่าสัมประสิทธิ ์การตัดสินใจ (𝑅2)  ที ่สามารถอธิบาย
ความสัมพันธ์ได้สูงที่สุดส าหรับวัตถุดิบหลักแต่ละชนิด เพื่อ
หาสมการตัวแทนที่จะใช้เป็นสมการต้นแบบส าหรับการ
พยากรณ์ปริมาณงานเสียส าหรับผลติภัณฑ์ในรุ่นปัจจบุันและ
รุ่นผลิตภัณฑ์ใหม่ในอนาคต 
4.2.1 สร้างสมการตัวแทนเพื่อใช้ในการพยากรณ์ปริมาณ
งานเสียของวัตถุดิบหลัก 

โดยใช ้การรวบรวมข ้อม ูลย ้อนหล ังของปร ิมาณ
แผนการผลิตและปริมาณงานเสียในแต่ละกลุ่มวัตถุดิบหลัก
จากรุ่นผลิตภัณฑ์ในอดีตมาท าการวิเคราะห์หาความสัมพันธ์ 
โดยมีเง่ือนไข ดังนี ้

 
𝐼 ∶  𝑆𝑒𝑡 𝑜𝑓 𝑚𝑜𝑑𝑒𝑙 {𝑀𝑜𝑑𝑒𝑙1, 𝑀𝑜𝑑𝑒𝑙2, 𝑀𝑜𝑑𝑒𝑙3,  
𝑀𝑜𝑑𝑒𝑙4}    
𝐽 ∶  𝑆𝑒𝑡 𝑜𝑓 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝑚𝑎𝑖𝑛 𝑝𝑎𝑟𝑡 {𝑃𝑎𝑛𝑒𝑙 𝑟𝑒𝑎𝑟, 𝐹𝑟𝑎𝑚𝑒  
𝑟𝑒𝑎𝑟, 𝐶ℎ𝑎𝑡 𝑐𝑎𝑚𝑒𝑟𝑎, 𝑀𝑎𝑖𝑛 𝑐𝑎𝑚𝑒𝑟𝑎, 𝑀𝑎𝑖𝑛 𝑃𝐵𝐴, 
𝐹𝑖𝑛𝑔𝑒𝑟𝑝𝑟𝑖𝑛𝑡, 𝐶𝑜𝑣𝑒𝑟 𝑚𝑎𝑖𝑛, 𝐷𝑖𝑠𝑝𝑙𝑎𝑦} 

ก าหนด 𝑋𝑖  แทนปริมาณการผลิตของ Model i   
 𝑌𝑖𝑗 แทนปริมาณงานเสียของ Main part j จาก
 การผลิต Model i 

การวิเคราะห์ข้อมูลใช้โปรแกรมส าเร็จรูป Minitab17 
โดยสถิติที ่เลือกใช้ในการวิเคราะห์คือการถดถอยเชิงเส้น
เดี ่ยว และสมการที่ใช้แสดงในส่วนทฤษฎีและงานวิจ ัยที่
เกี่ยวข้อง 

𝑦 =  𝛽0 + 𝛽1𝑥                        (1) 

การหาสมการตัวแทนของปริมาณงานเสียในแต่ละ
กลุ่มวัตถุดิบหลักจะพิจารณาข้อมูลน าเข้ามี 4 รูปแบบ ดังนี ้

1) พิจารณาข้อมูลน าเข้าเฉพาะของแต่ละรุ่นผลติภณัฑ์ 
(Single model) เพื่อวิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปร
อิสระและตัวแปรตาม และเลือกสมการตัวแทนจากค่า
สัมประสิทธ์ิการตัดสินใจท่ีสูงที่สุด 

ผลลัพธ์ของการพิจารณาในรูปแบบที่  1 เมื ่อน าไป
สมการที่เลือกจากรุ่นผลิตภัณฑ์ใดผลิตภณัฑ์หนึ่งไปใช้ในการ
พยากรณ์กับรุ่นผลิตภณัฑ์อื่นๆ แล้ว หาค่าความคลาดเคลือ่น
ของการพยากรณ์ พบว่ารุ ่นผลิตภัณฑ์อื ่นๆจะมีค่าความ
คลาดเคลื่อนสูง จึงไม่สามารถใช้เป็นสมการตัวแทนได้ 

2) พิจารณาข้อมูลน าเข้าโดยการรวมข้อมูลของ 2 รุ่น
ผลิตภัณฑ์ (Best combination 1) โดยเลือกรุ่นผลิตภัณฑท์ี่
ให้ค่าสัมประสิทธิ์การตัดสินใจจากการวิเคราะห์ในรูปแบบ
แรกที่สูงท่ีสุด  

3) พิจารณาข้อมูลน าเข้าโดยการรวมข้อมูลของ 3 รุ่น
ผลิตภัณฑ์ (Best combination 2) โดยเลือกรุ่นผลิตภัณฑท์ี่
ให้ค่าสัมประสิทธิ์การตัดสินใจจากการวิเคราะห์ในรูปแบบ
แรกที่สูงท่ีสุด 

4) พิจารณาข้อมูลน าเข้าโดยการรวมข้อมูลของทุกรุ่น
ผลิตภัณฑ์ (All model) 

จากนั้นเลือกสมการตัวแทนที่จะใช้ในการพยากรณ์
งานเสียในแต่ละกลุ่มหลัก จากรูปแบบที่ให้ค่าสัมประสิทธิ์
การตัดสินใจสูงที่สุดดังตารางที่ 2 มาเป็นสมการตัวแทนใน
แต่ละกลุ่มวัตถุดิบหลัก ซึ่งสมการที่ใช้พยากรณ์ปริมาณงาน
เส ียว ัตถ ุด ิบหล ักชน ิด Panel rear, Frame rear, Chat 
camera, Main camera, Main PBA, FP sensor, Cover 
main และ Display แสดงดังสมการที ่ 7 - สมการที ่ 13 
ตามล าดับ 

𝑦𝑖,2  =  −37.1 +  0.006444𝑥𝑖                      (7) 
𝑦𝑖,3  =  −97.6 +  0.01354𝑥𝑖                       (8) 
𝑦𝑖,4  =  −5.2 +  0.002420𝑥𝑖                       (9) 
𝑦𝑖,5  =  −37.8 +  0.005226𝑥𝑖                 (10) 
𝑦𝑖,6  =  7.86 +  0.001128𝑥𝑖                    (11) 

𝑦𝑖,7  =   −10.0 +  0.005975𝑥𝑖                 (12) 
𝑦𝑖,8  =  1.8 +  0.005611𝑥𝑖                     (13) 
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ตารางที่ 2 รูปแบบสมการที่เลือกส าหรับพยากรณ์ปริมาณ
งานเสียแต่ละกลุ่มวัตถุดิบหลัก 

วัตถุดิบหลัก 
𝑌𝑗 

สมการ Regression 
จากขอ้มูลน าเข้า 

R-Sq 
 

Frame rear (𝑌2
) Best combination1 91.52%  

Chat camera (𝑌3
) Best combination1 80.44%  

Main camera (𝑌4
) Best combination1 84.84%  

Main PBA (𝑌5
) Best combination1 92.27%  

Fingerprint (𝑌6
) Best combination1 75.50%  

Cover main (𝑌7
) Best combination2 73.88%  

Display (𝑌8
) Best combination1 95.99%  

 

4.2.2 สร้างสมการทางคณิตศาสตร์ส าหรับการประมาณ
ค่าความต้องการวัตถุดิบ 

น าสมการ regression ที่ได ้จากหัวข้อที ่ 4.2.1 ไป
พยากรณ์ปริมาณงานเสียในแต่ละกลุ่มวัตถุดิบหลัก ทั้ง 8 
ชนิด และจากเมทริกซ์ท่ีแสดงดังตารางที่ 1 จะสามารถสร้าง
สมการที่จ าน าไปประมาณค่าความต้องการวัตถุดิบได้ตาม
สมการที่ 14 

 

𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑 =  ∑ 𝑀𝑎𝑖𝑛 𝑝𝑎𝑟𝑡 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑗
8
𝑗=2 × 𝑈𝑠𝑎𝑔𝑒(14) 

 

เมื่อได้สมการประมาณค่าความต้องการวัตถุดิบ Non 
BOM แล้วจะน าไปทดสอบกับข้อมูลความต้องการวัตถุดิบ 
Non BOM ที่เกิดขึ ้นจริงของรุ ่นผลิตภัณฑ์ในอดีต วัดค่า
ความคลาดเคลื่อยด้วยวิธี MAPE และวิธี MAD ซึ่งสมการที่
ใช้แสดงในส่วนทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง เพื่อน าค่า 
MAD ไปใช้ในการก าหนด Safety stock ต่อไป ผลการ
ทดสอบดังตารางที่ 3 

 

ตารางที่ 3 เปรียบเทียบผลความคลาดเคลื่อนด้วยวิธี MAPE
ของการประมาณค่าความต้องการ 

รุ่นผลิตภัณฑ ์ Mean Absolute Percentage error (MAPE) 

วิธีปัจจุบัน วิธีที่เสนอ การปรับปรุง 

Model 1 172.16% 26.29% 145.86% 

Model 2 67.71% 18.37% 49.34% 

Model 3 73.02% 12.87% 60.15% 

Model 4 83.90% 28.50% 55.40% 

 

4.3 ก าหนดนโยบายการสั่งซื้อและปรับปริมาณการสั่งซ้ือ
ตามข้อจ ากัด Multiple of MOQ 
4.3.1 ก าหนดปริมาณการสั่งซื้อ 

วัตถุดิบ Non BOM ทีน่ ามาศึกษาเป็นวัตถุดิบที่มีราคา
ถูกกว่ามากเมื่อเทียบกับราคาวัตถุดิบหลัก ส าหรับเงื่อนไข
การสั่งซื้อในปัจจุบันถูกก าหนดให้สั่งซื้อทุกๆเดือน หลักจาก
ที่พยากรณ์ปริมาณการใช้จากแผนการผลิตที่ทราบล่วงหน้า
ในช่วงต้นปี และการสั่งซื้อในแต่ละครั้งมีข้อจ ากัดของทาง
ผู้ผลิตที่ก าหนดปริมาณการสั่งซื้อขั้นต ่า จากข้อมูลดังกล่าว
พบว่า แบบจ าลองการสั่งอย่างประหยัดมีความเหมาะสมกับ
การก าหนดนโยบายสั่งซื้อวัตถุดิบ Non BOM ที่ท าการศึกษา 
เนื ่องจากปริมาณความต้องการที ่ทราบล่วงหน้าและ
ระยะเวลาน าที่แน่นอน รวมทั้งสามารถก าหนดช่วงเวลา
สั่งซื้อให้สอดคล้องกับข้อมูลพยากรณ์ความต้องการวัตถุดิบ
และการสั่งซื้อข้ันต ่าได้ 

 นโยบายการสั่งซื้อจะใช้วิธีการสั่งครั้งละทวีคูณของ
การสั่งซื้อขั้นต ่าซึ่งเป็นข้อจ ากัดของทางบริษัทผู้ผลิตและ
ก าหนดการสั่งซื้อขั้นต ่าครั้งละ 4,000 ชิ้น ทั้งนี้มีระยะเวลา
น าคงที่คือ 1 เดือน รวมทั้งยังสามารถก าหนดช่วงเวลาการ
สั่งซื้อให้สอดคล้องและเพียงพอกับความต้องการได้ ดังนั้นใน
การสั่งซื้อแต่ละครั้งจะพิจารณาว่าควรสั่งซื้อเป็นกี่เท่าของ 
MOQ โดยพิจารณามุมกลับว่าถ้าจะสั่งครั้งละ 1MOQ หรือ 
2MOQ ความต้องการควรจะเป็นเท่าไหร่ และสมการที่ใช้
แสดงในส่วนทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

𝐸𝑂𝑄 =  √
2𝐾𝐷

𝑖𝑐
    ดังนั้น   𝐷𝑘  =  

𝐸𝑂𝑄2×𝑖𝑐

2𝐾
 

 

โดยที ่
𝐾 ∶  𝑆𝑒𝑡 𝑜𝑓 𝑑𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑 𝑚𝑢𝑙𝑡𝑖𝑝𝑙𝑒 𝑀𝑂𝑄 {1𝑀𝑂𝑄, 
2𝑀𝑂𝑄, 3𝑀𝑂𝑄} 

𝐷𝑘  ความต้องการวัตถุดิบในแต่ละเท่าทวีคูณของการ
 สั่งซื้อข้ันต ่า 
𝐸𝑂𝑄  ปริมาณสั่งซื้อทวีคูณของการสั่งซื้อข้ันต ่า 
𝐾 ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อวัตถุดิบแต่ละครั้ง 
𝑖 ร้อยละของค่าเก็บรักษาต่อปี 
C ราคาต่อหน่วยของวัตถุดิบ 
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กรณีการสั่ง 1MOQ 

 𝐷1  =  
40002×(25%×0.74)

2×365.15×12
 =  338  ช้ิน/เดือน   

กรณีการสั่ง 2MOQ 

 𝐷2  =  
80002×(25%×0.74)

2×365.15×12
  =  1,315  ช้ิน/เดือน   

กรณีการสั่ง 3MOQ 

 𝐷3  =  
120002×(25%×0.74)

2×365.15×12
 =  3,040  ช้ิน/เดือน  

 

4.3.2 ก าหนดจุดสั่งซ้ือ 
ในการพิจารณาปริมาณการสั่งซื้อในแต่ละครั้งจะแบ่ง

ช่วงการพิจารณาตามลักษณะความต้องการออกเป็น 3 ช่วง
จากการศึกษาลักษณะพฤติกรรมความต้องการในหัวข้อที่ 
4.1 โดยระดับคงคลังเป้าหมายและสินค้าคงคลังส ารอง
สามารถค านวณได้จากสมการที่ 5 และสมการที่ 6 ซึ่งแสดง
ในส่วนทฤษฎีและงานวิจ ัยท ี ่ เก ี ่ยวข้อง ระดับคงคลัง
เป้าหมายค านวณจากความต้องการวัตถุดิบที่ได้จากการ
ประมาณค่า ซึ่งความผันผวนของความต้องการวัตถุดิบหาได้
จากการประมาณค ่า เบ ี ่ ยง เบนมาตรฐานของความ
คลาดเคลื่อนในการพยากรณ ์เท่ากับ 2.06MAD และก าหนด
ระดับการให้บริการที่ 95% 

 

𝑅𝑂𝑃 = 𝜇𝐷𝑖 + 𝑆𝑆 
 

𝑆𝑆 =  𝐹−1(𝑍)𝜎𝐷𝑖 + 2.06𝑀𝐴𝐷 
 

โดยที ่
𝐼 ∶  𝑆𝑒𝑡 𝑜𝑓 𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑 {𝑃𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑1, 𝑃𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑2, 𝑃𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑3, }    

𝐷𝑖  : แทนความต้องการในช่วงเวลา 𝑖 

ช่วงที่หน่ึง 𝜇𝐷1 =  
∑ 𝐷𝑡

4
𝑡=1

𝑁
 =  2,261  ช้ิน/เดือน 

ช่วงทีส่อง  𝜇𝐷2 =  
∑ 𝐷𝑡

10
𝑡=5

𝑁
 =  726  ช้ิน/เดือน 

ช่วงทีส่าม  𝜇𝐷3 =  
∑ 𝐷𝑡

𝑁
𝑡=11

𝑁
 =  48  ช้ิน/เดือน 

 

การสั่งซื้อในครั้งแรกเมื่อถึงจุดสั่งซื้อปริมาณการสั่งจะสั่งเป็น
กีเ่ท่าของปริมาณการสั่งซื้อขั้นต ่า จะพิจารณาความต้องการ
เฉลี่ยใน 4 เดือนแรก ซึ่งมีความต้องการเฉลี่ย 𝜇𝐷1 = 2,261 
ช้ิน ซึ่งช่วงความต้องการเฉลี่ยมีค่ามากกว่า 𝐷𝑘=2  =  1,351 
ช้ิน 𝜇𝐷1 ≥ 𝐷𝑘=2  ดังนั้นปริมาณการสั่งซื้อวัตถุดิบจะสั่งใน
ปริมาณ 3 เท่าของปริมาณการสั่งซื้อขั้นต่ํา การพิจารณา
ปริมาณการสั่งซื้อดังตารางที่ 4 และการสั่งซื้อในครั้งถัดไป
เมื่อถึงจุดสั่งซื้อก็จะพิจาณาความต้องการเฉลี่ยในเดือนที่ 5 - 

เดือนที่ 10 ซึ่งมีความต้องการเฉลี่ย 𝜇𝐷2 = 726 ช้ิน ช่วง
ความต้องการเฉลี่ย 𝐷𝑘=1 ≤ 𝜇𝐷2 < 𝐷𝑘=2 ดังนั้นปริมาณ
การสั่งซื้อวัตถุดิบจะสั่งในปริมาณ 2 เท่าของปริมาณการ
สั่งซื้อข้ันต่ํา 

 

ตารางที ่  4 การพิจารณาปริมาณการสั ่งซื ้อตามความ
ต้องการ 

ความต้องการเฉลี่ย ปริมาณการสั่ง 
𝜇𝐷𝑖 ≥ 𝐷𝑘=2 3 × 𝑀𝑂𝑄 

𝐷𝑘=1 ≤ 𝜇𝐷𝑖 < 𝐷𝑘=2 2 × 𝑀𝑂𝑄 
𝜇𝐷𝑖 < 𝐷𝑘=1 1 × 𝑀𝑂𝑄 

 

ทั้งนี้เมื่อน าวิธีการที่น าเสนอไปก าหนดวิธีการสั่งซื้อ 
โดยจ าลองกับความต้องการวัตถุดิบที่ได้จากการประมาณ
ค่าที่ในหัวข้อท่ี 4.2 พบว่าในครั้งแรกจะสั่งวัตถุดิบในปริมาณ 
3 เท่าของ MOQ ตามความต้องการเฉลี่ยในช่วงแรก โดย
การสั่งซื้อขั้นต ่าถูกก าหนดครั้งละ 4,000 ชิ้น ดังนั้นครั้งแรก
สั่งจ านวน 12,000 ชิ้น และเมื่อถึงจุดสั่งซื้อการสั่งในครั้งที่
สองจะสั่งในปริมาณ 2 เท่าของ MOQ ดังนั้นการสั่งซื้อครั้งที่
สองจ านวน 8,000 ช้ิน แสดงดังตารางที่ 5 

 

ตารางที่ 5 ก าหนดวิธีการสั่งซื้อจ าลองความต้องการจาก
การประมาณค่า 

ครั้ง วัตถุดิบ
ต้นงวด 

วัตถุดิบ
รอรับ 

ระดับ
วัตถุดิบ 

ปริมาณ
การสั่ง 

ความ
ต้องการ

(ประมาณ) 

วัตถุดิบ
คงเหลือ 

     12,000    

   12,000   12,000   -      -    

1  12,000   -     12,000   -     750   11,250  

2  11,250   -     11,250   -     2,960   8,290  

3  8,290   -     8,290   -     3,512   4,778  

4  4,778   -     4,778   8,000   1,820   2,958  

5  2,958   8,000   10,958   -     1,073   1,885  

6  9,885   -     9,885   -     1,304   8,581  

7  8,581   -     8,581   -     893   7,688  

8  7,688   -     7,688   -     546   7,142  

9  7,142   -     7,142   -     528   6,614  

10  6,614   -     6,614   -     10   6,604  

11  6,604   -     6,604   -     10   6,594  

12  6,594   -     6,594   -     67   6,527  

13  6,527   -     6,527   -     10   6,517  

14  6,517   -     6,517   -     12   6,505  

15  6,505   -     6,505   -     21   6,484  

16  6,484   -     6,484   -     166   6,318  
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4.4 ทดสอบนโยบายกับค่าความต้องการวัตถุดิบที่เกดิขึ้น
จริง 

การทดสอยนโยบายการสั่งซื ้อ มีวัตถุประสงค์เพื่อ
ทดสอบว่านโยบายที่น าเสนอโดยจ าลองกับค่าความต้องการ
ที่ได้จากการประมาณค่า เมื่อน านโยบายนี้ไปทดสอบกับค่า
ความต้องการใช้วัตถดิบที่เกิดขึ้นจริง โดยใช้วิธีการก าหนด
ปริมาณการสั่งซื ้อและจุดสั ่งซื ้อในหัวข้อที ่ 4.3 จะยังคง
สามารถตอบสนองความต้องการด้วยระดับการให้บริการที่
ไม่ต ่ากว่า 95% ตามเป้าหมาย ดังตารางที ่6 

 
ตารางที่ 6 วิธีการสั่งซื้อทดสอบกับความต้องการที่เกิดขึ้น
จริง 

ครั้ง วัตถุดิบ
ต้นงวด 

วัตถุดิบ
รอรับ 

ระดับ
วัตถุดิบ 

ปริมาณ
การสั่ง 

ความ
ต้องการ

(ประมาณ) 

วัตถุดิบ
คงเหลือ 

     12,000    

   12,000   12,000   -      -    

1  12,000   -     12,000   -     1,000   11,000  

2  11,000   -     11,000   -     3,500   7,500  

3  7,500   -     7,500   -     4,046   3,454  

4  3,454   -     3,454   8,000   2,027   1,427  

5  1,427   8,000   9,427   -     1,052   375  

6  8,375   -     8,375   -     1,383   6,992  

7  6,992   -     6,992   -     626   6,366  

8  6,366   -     6,366   -     427   5,939  

9  5,939   -     5,939   -     466   5,473  

10  5,473   -     5,473   -     -     5,473  

11  5,473   -     5,473   -     -     5,473  

12  5,473   -     5,473   -     100   5,373  

13  5,373   -     5,373   -     -     5,373  

14  5,373   -     5,373   -     29   5,344  

15  5,344   -     5,344   -     63   5,281  

16  5,281   -     5,281   -     183   5,098  

 
4.5 ทดสอบวิธีการประมาณค่าความต้องการและวิธีการ
สั่งซื้อที่น าเสนอกับผลิตภัณฑ์ใหม่ 

การทดสอบวิธีการประมาณค่าความต้องการและ
วิธีการสั่งซื้อที่น าเสนอ มีจุดประสงค์เพื่อทดสอบนโยบายที่
น  าเสนอในหัวข ้อท ี ่  4.2 และ ห ัวข ้อท ี ่  4.3  โดยการ
เปลี ่ยนแปลงของสถานการณ์แผนการผลิตและค่าความ
ต้องการ รวมถึงข้อจ ากัดในการสั่งซื้อต่างๆ อาทิเช่น ปริมาณ
การสั่งซื้อขั้นต ่า ระยะเวลาน า ราคาวัตถุดิบ เป็นต้น เพื่อ

ตรวจสอบว่านโยบายที่น าเสนอจะสามารถน าไปประยุกต์ใช้
กับผลิตภัณฑ์รุ่นใหม่ในอนาคตได้ 

โดยจากการน าวิธีการประมาณค่าและวิธีการสั่งซื้อไป
ประยุกต์ใช้ก ับผลิตภัณฑ์ใหม่อีก 3 ร ุ ่น คือ Model 5, 
Model 6 และ Model 7 ซึ ่งแผนการผลิต ปริมาณความ
ต้องการ และข้อจ ากัดในการสั่งซื้อแตกต่างไปจากเดิม ทั้งนี้
จากการน าสมการการพยากรณ์ที ่ได้ตามสมการที ่ 7 ถึง 
สมการที่ 13 ไปพยากรณ์ปริมาณงานเสียวัตถุดิบหลักแต่ละ
ชนิดและประมาณค่าความต้องการวัตถุดิบตามสมการที่ 14 
จากนั้นก าหนดวิธีการสั่งซื้อโดยพิจารณาความต้องการเฉลี่ย
ในแต่ละช่วง เปรียบเทียบค่าความคลาดเคลื่อนจากการ
ประมาณค่าลดลงเฉลี่ย 56.29% และตารางที่ 7 ปริมาณ
วัตถุด ิบคงคลังสิ ้นงวดลดลงเฉลี ่ย 65.75% และยังคง
สามารถตอบสนองความต้องการได้ด้วยระดับการให้บริการ
ไม่ต ่ากว่า 95% ตามเป้าหมายเช่นเดียวกับรุ่นผลิตภัณฑ์ใน
อดีต 

 
ตารางที่ 7 เปรียบเทียบปริมาณวัตถุดิบคงเหลือสิ้นงวดของ
ผลิตภัณฑ์รุ่นใหม่ 

 
รุ่น

ผลิตภัณฑ์ 

เวลา
น า 

(เดือน) 

ปริมาณ
สั่งซ้ือขั้น
ต ่า (ชิ้น) 

ปริมาณวัตถุดิบคงเหลือสิน้งวด 
(ชิ้น) 

วิธี
ปัจจุบัน 

วิธ ี
ที่เสนอ 

การปรับ 
ปรุง 

Model 5 1 5,000 37,491  12,491 66.68% 

Model 6 1 4,000 34,798  9,798  71.84% 

Model 7 2 4,000 34,059  14,059  58.72% 

 
ท ั ้ งน ี ้ จ ากร ูปท ี ่  6  เม ื ่ อ เปร ี ยบ เท ี ยบปร ิมาณ

วัตถุดิบคงเหลือสิ้นงวดในแต่ละเดือนระหว่างการใช้นโยบาย
ปัจจุบัน (เส้นประ) กับการใช้นโยบายใหม่ที่น าเสนอ (เส้น
ทึบ) พบว่าท้ัง 4 รุ่นผลิตภัณฑ์มีปริมาณวัตถุดิบคงคลังลดลง
จากเดิมอย่างเห็นได้ชัด สามารถลดต้นทุนวัตถุดิบคงคลังสิ้น
งวดที่เหลือและต้องก าจัดทิ้งเมื ่อรุ ่นผลิตภัณฑ์นั้นๆ ไม่มี
แผนการผลิตแล้วลงได้อีกด้วย อีกทั ้งสามารถประเมิน
สถานการณ์ความต้องการวัตถุดิบของผลิตภัณฑ์ใหม่ใน
อนาคตได้ เพื่อเตรียมความพร้อมในด้านการบริหารจัดการ
สินค้าคงคลัง 
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รูปที่ 6 เปรียบเทียบปริมาณวัตถดุบิคงคลังสิ้นงวดระหว่าง 
Model ที่ 1 – 4 

 

5. สรุปผลการวิจัย 
จากการวิเคราะห์ถดถอยพหุคูณเชิงเส ้นเดี ่ย วใน

การศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรอิสระคือ แผนการ
ผลิตและตัวแปรตามคือ ปริมาณงานเสียในแต่ละวัตถุดิบ
หลัก และได้ท าการพัฒนาแบบจ าลองโดยใช้การรวมข้อมูล
ของรุ่นผลิตภัณฑ์ในอดีต พบว่าเมื่อน ามาสร้างแบบจ าลอง
แล้ว การใช้ข้อมูลในอดีต 2 รุ่นจะให้ค่า R-Sq สูงที่สุดเฉลี่ย
86.71% ส าหรับใช้เป็นตัวแบบในการพยากรณ์ปริมาณงาน
เสียวัตถุดิบหลักชนิด Frame rear, Chat camera, Main 
camera, Main PBA Fingerprint และDisplay ส ่ วนการ
สร้างแบบจ าลองโดยใช้ข้อมูลในอดีต 3 รุ่น จะให้ค่า R-Sq 
สูงที่สุดเฉลี่ย 77.83% ส าหรับใช้เป็นตัวแบบในการพยากรณ์
ปริมาณงานเสียวัตถุดิบหลักชนิด Panel rear และ Cover 

main เมื่อน าการพยากรณ์ปริมาณงานเสยีในวัตถุดิบหลกัแต่
ละชนิดที่ได้ไปประยุกต์ใช้ร่วมกับสมการทางคณิตศาสตร์ 
เพื ่อประมาณค่าความต้องการวัตถุดิบ Non BOM พบว่า
รูปแบบการประมาณค่าที่น าเสนอ ท าให้ค่าการพยากรณ์มี
ความคลาดเคลื่อนเฉลี่ย 21.51% หรือมีความคลาดเคลื่อน
ลดลงเฉลี่ย 77.69%  

ผลจากการประมาณค่าความต้องการวัตถุดิบ Non 
BOM ท าให้ทราบปริมาณการสั่งซื ้อในแต่ละครั้งและรอบ
การสั่งซื้อ โดยพิจารณาจากค่าความต้องการในแต่ละช่วงที่
ก าหนดขึ้น พบว่าการสั่งในครั้งแรกจะพิจารณาสั่งซื้อวัตถุดิบ 
Non BOM ในปริมาณ 3 เท่าของการสั่งซื้อขั ้นต ่า เพื่อให้
เพียงพอกับความต้องการในช่วงแรก และเมื่อถึงจุดสั่งซื้อ
ครั้งที่สองก็จะพิจารณาสั่งซื้อวัตถุดิบในปริมาณ 2 เท่าของ
การสั่งซื้อขั้นต ่า เพื่อให้เพียงพอกับความต้องการในช่วงที่
สอง และระดับวัตถุด ิบคงคลังยังคงเพียงพอกับความ
ต้องการในช่วงสุดท้ายของการผลิตเมื่อน านโยบายที่ก าหนด
ขึ้นไปทดสอบกับปริมาณความต้องการที่เกิดขึ้นจริง ผลการ
ทดสอบเป็นการเปรียบเทียบปริมาณวัตถุดิบคงเหลือสิ้นงวด 
พบว่าสามารถลดจ านวนวัตถุดิบคงเหลือสิ้นงวดลงได้เฉลี่ย 
87.15% และรักษาระดับการให้บริการไม่ต ่ากว่า 95% ตาม
เป้าหมาย  
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