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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื ่อวิเคราะห์หาปริมาณการสั่งซื ้ออะไหล่ที่เหมาะสมสำหรับใช้ในงานบำรุงรักษาในอุตสาหกรรม
ปิโตรเลียม โดยประยุกต์ใช้แบบจำลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โล ปัจจุบันโรงงานกรณีศึกษาประสบปัญหาการมีต้นทุนการจัดการ
อะไหล่ที่สูง เนื่องจากการจัดซื้ออะไหล่ยังไม่มีระบบการจัดการสั่งซื้อท่ีดี ยังใช้การคาดการณ์เป็นเกณฑ์ในการสั่งซื้อ ซึ่งส่งผลให้อะไหล่
บางชนิดมีการจัดเก็บที่มากเกินไป ดังนั้นคณะผู้วิจัยจึงได้เสนอนโยบายเพื่อหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมภายใต้ความต้องการที่ไม่
แน่นอนที่ส่งผลให้ต้นทุนรวมต่ำที่สุด ขั้นตอนการวิจัยเริ่มจากการวิเคราะห์หาระดับความสำคัญของอะไหล่ด้วยการจัดกลุม่อะไหล่แบบ 
ABC และเลือกศึกษาเฉพาะอะไหล่ที่อยู่ในกลุ่ม A โดยคิดเป็นร้อยละ 80.34 ของมูลค่าอะไหล่ทั้งหมด งานวิจัยนี้กำหนดนโยบายสินค้า
คงคลังเป็น 2 แบบ คือ (s,Q) และ (s,S) เนื ่องจากลักษณะการตรวจสอบอะไหล่ของโรงงานกรณีศึกษาเป็นแบบต่อเนื่อง โดย
ประยุกต์ใช้แบบจำลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โล พบว่านโยบายที่ทำให้ปริมาณการสั่งซื้ออะไหล่ที่เหมาะสมที่สุดภายใต้ต้นทุนรวม
ที่ต่ำที่สุดคือ นโยบายแบบ (s,S) จากนั้นนำผลลัพธ์ที่ได้ไปเปรียบเทียบกับแผนการสั่งซื้อเดิมของโรงงานกรณีศึกษา พบว่าโนบาย แบบ 
(s,S) มีต้นทุนรวมเท่ากับ 75,394,160 บาทต่อปี และเดิมโรงงานมีต้นทุนรวมเท่ากับ 96,357,062 บาทต่อปี ดังนั้นผลที่ได้จากการใช้
เทคนิคการจำลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โลสามารถลดต้นทุนรวมของการจัดการอะไหล่ได้เท่ากับ  20,962,902 บาทต่อปี หรือ
ลดลงร้อยละ 21.76 อย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่น 95 เปอร์เซ็นต์ 

 
คำสำคัญ : การจัดการอะไหล่, เทคนิคการจำลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โล, อุตสาหกรรมปิโตรเลียม 

 

Abstract 

The objective of this research was to analyze the optimum spare parts order quantities for maintenance 
activities in petroleum industry by applying the Monte Carlo Simulation Techniques.  Recently, the factory of 
interest is facing costly spare parts management issues due to the incomprehensive spare parts inventory system 
and rather than establishing a strategic method, the perception has been used to manage the movement and 
storage of the inventory. The lack of knowledge on how to implement an inventory system leads to a large stock 
of various parts.  To address this problem, the researcher team attempted to propose practical spare parts 
management to cope with the unstable demand in order to achieve the lowest total cost. The research procedure 
began with defining and categorizing the spare parts into A, B and C groups. Group A, accounting for 80.34 percent 
of the net value, was selected for the analysis.  The inventory policies were defined as (s,Q)  and (s,S) .  The data 
obtained from a continuous survey of the inventory system were processed by applying the Monte Carlo 
Simulation Model.   It was found that ( s,S)  was the most effective policy for the inventory control that enabled 
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the lowest total cost. According to the comparison between the (s,S) and the former purchasing plan the factory 
has carried out, the (s, S)  strategy cost 75,394,160  baht per year while originally the factory had a total cost of 
96,357,062 baht per year. Therefore, the Monte Carlo Simulation approach can reduce the total cost of inventory 
management of the spare parts for 20 ,962 , 902  baht per year.  This 21.76 percent cost reduction has statistical 
significance with a corresponding 95 percent confidence level. 

 

Keywords:  Spare Parts Management, Monte Carlo Simulation Techniques, Petroleum Industry  
 

1. บทนำ
ในสภาวะปัจจุบันอุตสาหกรรมปิโตรเลียม (Sorkhabi, 

2017) มีการแข่งขันกันมากขึ้น ดังนั้นการลดต้นทุนจึงเป็นสิ่งที่
จำเป็นและต้องดำเนินการในสภาวะเศรษฐกิจปัจจุบัน และ
ต้นทุนด้านสินค้าคงคลังนับเป็นต้นทุนสำคัญที่มักถูกมองข้าม
และส่งผลอย่างยิ่งต่อการดำเนินของอุตสาหกรรม ซึ่งการจัดการ
สินค้าคงคลังเป็นส่วนหน่ึงของการใช้กลยุทธ์การบริหารทางด้าน
ต ้นท ุน และระบบงานบำร ุงร ักษา ก็เป ็นส ่ วนหน ึ ่ งของ
อุตสาหกรรมที่มีความจำเป็นต่อการจัดการบริหารสินค้าคงคลัง 
โดยปกติสินค้าคงคลังในอุตสาหกรรมมีอยู่ด้วยกัน 4 ประเภท 
(Ivanov et al., 2017) คือ สินค้าคงคลังประเภทวัตถุดิบ (Raw 
Material) ส ินค้าคงคลังประเภทงานระหว่างกระบวนการ 
(Work in Process) สินค้าคงคลังประเภทอะไหล่สำหรับการ
บำรุงรักษา (Spare Parts) และสินค้าคงคลังประเภทผลิตภัณฑ์
สำเร็จรูป (Finished Goods) แต่ละอุตสาหกรรมต้องมีการ
จัดการสินค้าคงคลังที่เหมาะสมภายใต้ต้นทุนท่ีต่ำที่สุด  

สำหรับงานวิจัยนี้อุตสาหกรรมปิโตรเลียมที่เป็นกรณีศึกษา
ประสบปัญหาด้านต้นทุนการจัดการอะไหล่ เนื่องจากอะไหล่ที่
ใช้ในการบำรุงรักษาของอุตสาหกรรมปิโตรเลียมราคาค่อนข้าง
สูงกว่าอุตสาหกรรมอื่น มีปริมาณอะไหล่ที่มากเกินพอดีและบาง
ช่วงเวลาก็ไม่มีอะไหล่เพียงพอสำหรบักิจกรรมบำรงุรักษาทั้งงาน
บนฝั่งและงานบำรุงรักษาในทะเลหรือแท่นขุดเจาะ ทำให้ต้อง
สูญเสียโอกาส สูญเสียเวลา และที่สำคัญทำให้ต้องสูญเสยีตน้ทนุ 
โดยต้นทุนสำหรับการจัดการบริหารสินค้าคงคลัง ประกอบด้วย
ต้นทุนหลัก 3 อย่าง คือ ต้นทุนการสั ่งซื ้อ (Ordering Cost) 
ต้นทุนการจัดเก็บ (Holding Cost) และต้นทุนสินค้าขาดแคลน 
(Shortage Cost) (Malindzakova & Zimon, 2019) และจาก
ข้อมูลเบื้องต้นของอุตสาหกรรมปิโตรเลียมพบว่า สภาพการ
สั่งซื้ออะไหล่ในปัจจุบันของอุตสาหกรรมปิโตรเลียมไม่มีการจัด
อะไหล่เป็นกลุ่มตามหลักการ ABC Analysis (Kampf et al., 
2016) ในการควบคุมปริมาณตามลักษณะและความสำคัญของ
อะไหล่ในการใช้งาน ปัจจุบันอุตสาหกรรมปิโตรเลียมมีความ
ต้องการใช้อะไหล่ประมาณ 152 ชนิด มียอดการใช้ทั้งปีทั ้งสิ้น 
181,965 ชิ้น คิดเป็นมูลค่าประมาณ 102,814,570 บาทต่อปี 
เวลานำในการสั่งซื้อ (Lead Time) ประมาณ 15 วัน จากการ

จัดกลุ่มอะไหล่ตามหลักการ ABC Analysis แสดงดังรูปที่ 1 
โดยแบ่งตามเปอร์เซ็นต์สะสมของมูลค่าอะไหล่ ซึ่งมาจากอัตรา
การใช้งานทั้งปีของอะไหล่แต่ละชนิดคูณกับราคาของอะไหล่ 
พบว่าจำนวนอะไหล่ในกลุ่ม A มีทั้งหมด 16 ชนิด โดยคิดเป็น
ร้อยละ 80.34 ของมูลค่าอะไหล่ทั ้งหมด ซึ ่งงานวิจ ัยนี ้จะ
พิจารณาเฉพาะอะไหล่ประเภทกลุ่ม A เท่านั้น เพื่อเป็นแนวทาง
ในการแก้ปัญหาอะไหล่ประเภทกลุ่ม B และ C ต่อไป 

จากปัญหาดังกล่าวที่เกิดขึ ้นกับอุตสาหกรรมปิโตรเลียม 
คณะผู้วิจัยจึงไดประยุกต์ใช้เทคนิคแบบจำลองสถานการณมอน
ต ิ ค า ร โ ล  ( Monte Carlo Simulation Techniques) 
(Resteanu et al., 2008) ซึ่งก็คือ วิธีหนึ่งทางคณิตศาสตร์ทีใ่ช้
คอมพิวเตอร์ช่วยในการจำลองสถานการณ์ (Simulation) โดย
อาศัยต ัวเลขสุ ่ม (Random Number) มาสร ้างต ัวแปรให้
เหมือนกับสถานการณ์จริง และมีการทดลองซ้ำหลายๆ ครั้ง 
เพื่อให้ได้ค่าที่แน่นอนที่ใช้เป็นข้อสรุป หรือช่วยหาคำตอบใน
เรื ่องราวต่างๆ ที่ยังไม่แน่ใจในผลที่จะเกิดขึ ้น และเนื่องจาก
ปัจจุบันทางโรงงานกรณีศึกษาต้องการหานโยบายเพื่อลดต้นทุน
ในการจัดการอะไหล่ จึงได้ประยุกต์ใช้นโยบายสินค้าคงคลัง
แบบ (s, Q)  และ (s, S)  เพราะม ีการตรวจสอบอะไหล่
แบบต่อเนื ่องด ้วยระบบคอมพิวเตอร ์ ด ังนั ้นงานวิจ ัยน ี ้มี
ว ัตถุประสงค์คือ หานโยบายการสั ่งซื ้ออะไหล่ที ่เหมาะสม 
ภายใต้ต้นทุนรวมที่ต่ำที่สุด เพื่อใช้เป็นแนวทางในการบริหาร
จัดการอะไหล่สำหรับการบำรุงรักษาในอุตสาหกรรมปโิตรเลียม
ต่อไป 

  

 
 

รูปที่ 1 การแบ่งอะไหล่ด้วยระบบ ABC Analysis 
 

Clas
s A

Clas
s B

Clas
s C

ปริมาณอะไหล่ 16 39 97

มูลค่าสะสม 80.34 96.32 100

0
20
40
60
80
100

0
20
40
60
80

100

ปร
ิมา

ณ
อะ

ไห
ล่



NUEJ  
Naresuan University  

Engineering Journal 

Naresuan University Engineering Journal, Vol.15, No.1, Jan - June  2020, pp.66-80  68 

 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 ทฤษฎีเกี่ยวกับการจัดการสินค้าคงคลัง 
2.1.1 การจัดการสินค้าคงคลังที่นิยมใช้ในงานบำรุงรักษา 

(Jintaketkarm, 2012) (Maintenance/ Repair/ Operating 
Supply: MROs) คือชิ้นส่วนหรืออะไหล่ที่ใช้ในการบำรุงรักษา
เครื่องจักรที่สำรองไว้เผื่อเปลี่ยน เมื่อชิ้นส่วนเดิมเสียหายเกิด
ผลเสียรุนแรงและสามารถทำผ่านบริษัทบำรุงรักษาทั้งนี้ เพื่อ
ป้องกันไม่ให้เกิดภาวะอะไหล่ขาดแคลนหรือหาซื้อไม่ได้ในยามที่
อุปกรณ์ชำรุดเสียหายหรือหมดอายุการใช้งาน และอะไหล่
สิ้นเปลือง คือ อะไหล่ทั่วไปที่ใช้ในการปฏิบัติการเป็นประจำ
อาจกล่าวได้ว่าอะไหล่ประเภท MRO คืออะไหล่ทั ่วไปที่ไม่มี
ส่วนผสมอยู่ในสินค้าสำเร็จรูปเลย โรงงานอุตสาหกรรมที่ใช้
เครื่องจักรเป็นฐานผลิต จะมีอะไหล่ประเภทงานบำรุงรักษาและ
อะไหล่สิ้นเปลืองที่มีมูลค่าสูง และจำเป็นต้องเก็บเป็นสินค้าคง
คลัง เพราะส่วนมากอะไหล่จะต้องสั่งล่วงหน้าเสมอ  

ซึ่งประเภทของอะไหล่บำรุงรักษาและอะไหล่สิ ้นเปลือง 
ได้แก่ อะไหล่พิเศษเฉพาะเครื่อง อะไหล่ประเภทเตรียมพร้อม 
อะไหล่ที่ใช้กับหลายเครื่อง อะไหล่ที่สามารถจัดซื้อเมื่อต้องการ
ได้ อะไหล่อุปกรณ์ที่มีลักษณะเป็นสินทรัพย์ถาวร อะไหล่ที่
ลักษณะเป็นวัสดุทั ่วไป เคมีและก๊าซ เครื ่องมือ และอะไหล่
สำรองในการเดินเครื่องครั้งแรก  

2.1.2 นโยบายสินค้าคงคลัง (Inventory Policy) (Van 
Horenbeek & Pintelon, 2015) นโยบายสินค้าคงคลังเป็น
การกำหนดว่าเมื่อใดจะจัดหาสินค้าและจำนวนเท่าไร ในทาง
ปฏิบัตินโยบายสินค้าคงคลังอาจกำหนดขึ้นมาได้หลายรูปแบบ  

นโยบายสินค้าคงคลังที่รู้จักกันแพร่หลายจะอยู่ในรูปแบบ 
(*, **) โดยที ่* หมายถึงจุดที่มีการจัดหาสินค้า และ ** แสดงถึง
จำนวนที่เกี ่ยวข้องกับสินค้าที่จัดหา ซึ ่งอาจจะเป็นการระบุ
จำนวนสินค้าโดยตรง หรือระบุระดับสินค้าคงคลังที่ต้องการให้
กลับขึ้นไปอยู่เมื่อมีการจัดหาสินค้าก็ได้ ตัวอย่างนโยบายสินค้า
คงคลังเช่น 

นโยบายสินค้าคงคลัง (R, Q) ตัวแบบการจัดการสินค้าคง
คลังที่มีการตรวจสอบคงคลังแบบเป็นช่วงเวลา โดยกำหนดให้มี
การจัดหาสินค้า ทุกๆ R หน่วยเวลา โดยปริมาณสินค้าที่จะ
จัดหาในแต่ละครั้งจะเท่ากับ Q หน่วย 

นโยบายสินค้าคงคลัง (R, S) ตัวแบบการจัดการสินค้าคง
คลังที่มีการตรวจสอบคงคลังแบบเป็นช่วงเวลา โดยกำหนดให้มี
การจัดหาสินค้าทุกๆ R หน่วยเวลา เพื่อให้ระดับสินค้ากลับขึ้น
ไปอยู่ที ่S หน่วย 

นโยบายสินค้าคงคลัง (s, Q) ตัวแบบการจัดการสินค้าคง
คลังที่มีการตรวจสอบคงคลังอย่างต่อเนื่อง โดยกำหนดให้มีการ
จัดหาสินค้ามาเติมเต็มในคลังสินค้าเป็นจำนวน Q หน่วย ค่า

เท่ากับปริมาณการสั่งซื้ออย่างประหยัด (EOQ) และจะสั่งซื้อ
เมื่อระดับสินค้าคงคลังลดลงต่ำกว่าจุดสั่งซื้อเพิ่ม (s) 

นโยบายสินค้าคงคลัง (s, S) ตัวแบบการจัดการสินค้าคง
คลังที่มีการตรวจสอบคงคลังอย่างต่อเนื่อง โดยกำหนดให้มีการ
จัดหาสินค้ามาเติมเต็มในคลังสินค้านั้นคือสินค้าที่ เหลือรวมกับ
สินค้าท่ีสั่งมาเพิ่มจะเท่ากับระดับสินค้าคงคลังสูงสุด (S) 

นโยบายสินค้าคงคลัง (R, s, S) เป็นนโยบายสินค้าคงคลังที่
รวมนโยบายแบบ (s, S) และ (R, S) เข้าด้วยกัน โดยที่จะมีการ
จัดหาสินค้าทุกๆ R หน่วยเวลาจะกำหนดให้มีการจัดหาสินค้า 
เมื ่อระดับสินค้าลดมาถึงระดับ s หน่วย หรือต่ำกว่า และ
ปริมาณสินค้าที่จะจัดหาจะมีจำนวนเพื่อดึงระดับสินค้ากลบัขึ้น 
ไปอยู่ที่ระดับ S หน่วย 

งานวิจัยนี้ได้ใช้นโยบายสินค้าคงคลัง (s, Q) และ (s, S) 
เนื่องจากในการทำงานปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาใช้ ระบบ
ตรวจสอบสินค้าคงคลังแบบต่อเนื่อง (Continuous Inventory 
System) เป็นระบบสินค้าคงคลังที่มีวิธีการลงบัญชีทุกครั ้งที่มี
การร ับและจ่ายอะไหล่ ค ือ การเอาคอมพิวเตอร ์เข ้ามา
ประยุกต์ใช้ในการตรวจสอบจำนวนอะไหล่ที ่เข้าและออก  

งานวิจัยท่ีเกี่ยวกับการจัดการสินค้าคงคลัง เช่น  
Penpakkol and Intarakumthorncha (2018) ได้ศึกษา

การจัดการอะไหล่ภายใต้ความต้องการที ่ไม ่แน่นอนของ
โรงงานผลิตไม้ปาร์ติเกิลบอร์ด โดยการเปรียบเทียบเชิงปริมาณ
ระหว่าง 3 นโบบายการสั่งซื้อ ผ่านการจำลองสถานการณ์ ผล
พบว่านโยบายสั ่งซื ้อด้วยผลจากการคำนวณด้วยโปรแกรม 
Microsoft Excel Solver มีค่าใช้จ่ายรวมต่ำที่สุด 

Porras and Dekker (2008) ได้ศึกษางานวิจัยเกี ่ยวกับ
ระบบควบคุมสินค้าคงคลังสำหรับชิ้นส่วนอะไหล่ของโรงกลั่น : 
การเปรียบเทียบเชิงประจักษ์ด้วยวิธีการสั่งซื้อเพิ่ม ด้วยเทคนิค
การสร้างแบบจำลองความต้องการที่แตกต่างกันและนโยบาย
สินค้าคงคลังจะถูกประเมินโดยใช้ข้อมูลจริง 

Gutierrez et al., (2014) ได้เสนอตัวแบบทางคณิตศาสตร์
เพื่อใช้ในการแก้ปัญหาการสั่งซื้อแบบพลวัตโดยมีข้อจำกัดใน
เรื่องพื้นที่ในการจัดเก็บวัสดุคือปริมาณของระดับคงคลังช่วง
ก่อนหน้ารวมกับปริมาณที่สั่งซื้อเข้ามาจะตอ้งไม่เกินพ้ืนท่ีจัดเกบ็
วัสดุ พบว่าวิธีการที่เสนอสามารถรับประกันได้ว่าจะได้คำตอบที่
ดีที่สุดในการสั่งซื้อโดยการกำหนดปริมาณการสั่งซื้อในแต่ละ
ช่วงเวลาให้เท่ากับศูนย์หรือผลรวมของอุปสงค์ลบด้วยระดับ
ของคงคลังสำรองเมื่อสิ้นสุดช่วงเวลาก่อนหน้าซึ่งเป็นข้อจำกัดที่
จะลดทางเล ือกในการตัดส ินใจให้น ้อยลงทำให้สามารถ
แก้ปัญหาได้อย่างรวดเร็วยิ่งข้ึน 
2.2 ทฤษฎีเกี่ยวกับเทคนิคการจำลองสถานการณ์แบบมอนติ
คาร์โล การสร้างแบบจำลองสถานการณ์ รวมถึงการสร้าง
แบบจำลองของระบบขึ้นมาจริงและทำการสร้างแล้วทดลองซ้ำ
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หลายๆ ครั้ง ซึ่งแบบจำลองสถานการณ์ความน่าจะเป็น จะมี
การกำหนดความน่าจะเป็นให้กับตัวแปรอิสระ เช่น ตัวแปร
ความต้องการ (Demand) จะจัดว่าเป็นตัวแปรอิสระที่ต้อง
กำหนดความน่าจะเป็นในปัญหาที่เกิดขึ้นกับการจัดการสินค้า
คงคลัง เป็นต้น เมื่อกำหนดความน่าจะเป็นได้แล้วจะทำการแจง
ความน่าจะเป็นดังกล่าวออกเป็น 2 ลักษณะ ได้แก่ การแจกแจง
แบบไม่ต่อเนื่อง (Discrete Distribution) จะใช้กับสถานการณ์
ที่มีจำนวนเหตุการณ์ (หรือจำนวนตัวแปร) ที่เกิดขึ้นอย่างจำกัด 
หรือกล่าวคือ สามารถกำหนดค่าของตัวแปรได้นั่นเอง ซึ่งการ
จำลองสถานการณ์ที ่มีการแจกแจงความน่าจะเป็นแบบไม่
ต่อเนื่อง โดยส่วนใหญ่แล้วจะอาศัยการสุ่มค่าของตัวแปรความ
น่าจะเป็น ด้วยเทคนิคที่เรียกว่า Monte Carlo Simulation ซึ่ง
มีวัตถุประสงค์ คือ การสร้างตัวแปรสุ่ม งานวิจัยนี้มีตัวแปร
อิสระ คือปริมาณความต้องการใช้อะไหล่ที่เป็นการแจกแจง
แบบไม่ต่อเนื่อง ส่วนการแจกแจงแบบต่อเนื่อง (Continuous 
Distribution) จะใช้กับสถานการณ์ที่มีเหตุการณ์ที ่เป็นไปได้  
เกิดขึ้นอย่างไม่จำกัด  

เทคนิคการจำลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โลอาจจะไม่
จำเป็นต้องสร้างแบบจำลองทางคณิตศาสตร์ขึ้นมา แต่อาจใช้
ว ิ ธ ี จำลองพฤต ิกรรมของระบบข ึ ้นมาโดยตรง  ซ ึ ่ ง เป็น
กระบวนการแบบสุ ่ม (Stochastic Process) เหมือนอย่าง
เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นในโลกความเป็นจริง การจำลองสถานการณ์
สามารถทำซ้ำได้หลายๆ ครั ้ง หลังจากนั้นจะทำการหาความ
แปรปรวนของคำตอบ และเพิ่มจำนวนการจำลองสถานการณ์
เพื่อทำให้คำตอบมีความแปรปรวนลดลง อยู่ในขอบเขตตามที่
ต้องการ การสร้างตัวแปรสุ่ม (Random Variable) ตัวแปรสุ่ม
ที่สร้างขึ้นจะเปรียบเสมือนข้อมูลที่เก็บได้จากโลกความจริง การ
สร้างตัวเลขสุ่มในทางปฏิบัติเดิม จะใช้ตารางตัวเลขสุ่ม แต่ใน
ปัจจุบันเราสามารถใช้คอมพิวเตอร์ซึ่งสามารถทำงานได้อย่าง
สะดวกขึ้นและรวดเร็ว (Sedtakomkul, 2011) 

หลักการสำคัญของเทคนิคมอนติคาร์โล ก็คือการนำเอา
ตัวเลขสุ่ม มาประยุกต์ใช้ในการแก้ปัญหาต่างๆ ซึ่งมีขั้นตอนที่
สำค ัญดังนี้  ข ั ้นตอนแรกคือ สร ้างต ัวเลขสุ ่ม  (Generate 
Random Number) การสร้างตัวเลขสุ่มในคอมพิวเตอร์นิยม
สร้างตัวเลขแบบสุ่มเทียมโดยอาศัยสูตรทางคณิตศาสตร์ วิธีที่ใช้
กันมาก มี 2 วิธีคือ 1) วิธีส่วนกลางกำลังสอง (Midsquare 
Method) เป็นวิธีที่ใช้ในยุคแรกๆ ของการสร้างเลขสุ่มเทียม 2) 
วิธีเศษเหลือ (Congruent Method) วิธีเศษเหลือที่นิยมใช้กัน
มากที่สุด นอกจากวิธีการที่กล่าวมาแล้ว 2 วิธี ในปัจจุบันมีการ
ใช้วิธีการอีกหลายอย่างในการสร้างตัวเลขแบบสุ่มเทียม รวมทั้ง
มีโปรแกรมสำเร็จรูปให้เลือกใช้ โดยผู้ใช้ไม่ต้องสร้างโปรแกรม 
เอง งานวิจัยนี ้ได้ใช้โปรแกรม Microsoft Excel ซึ ่งใช้คำสั่ง 
Rand () เป็นการกำหนดช่วงตัวเลขสุ่ม ขั้นตอนที่สองนำตัวเลข

สุ่มมาประยุกต์ใช้กับปัญหาต่างๆ งานวิจัยนี้ได้นำเลขสุ่มที่เป็น
ปริมาณความต้องการใช้อะไหล่ ไปคำนวณหาต้นทุนรวมในการ
จัดการอะไหล่ของแต่ละนโยบาย ขั้นตอนที่สามทำการทดลอง
ซ้ำหลายๆ ครั้ง หลักการสำคัญประการหนึ่งของเทคนิควิธีมอน
ติคาร์โล ก็คือ ต้องมีการทดลองซ้ำหลายครั ้งเพื ่อลดความ
คลาดเคลื่อนของคำตอบที่จะได้ มีงานวิจัยที่ได้ใช้เทคนิคการ
จำลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โล เช่น  

Phupha (2014) ได้ศึกษางานวิจัยเรื ่องการประยุกต์ใช้
เทคนิคการจำลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โล เพื่อหาปริมาณ
การสั ่งซ ื ้อที ่ เหมาะสม กรณีศ ึกษาการจัดซ ื ้อว ัตถ ุด ิบใน
โรงงานผลิตอาหารแปรรูป พบว่าปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม 
และจุดสั่งซื้อท่ีเหมาะสมที่ทำให้ต้นทุนรวมของการจัดการสินค้า
คงคลังของวัตถุดิบทั้ง 3 ชนิดต่ำสุด ประกอบด้วยปริมาณการ
สั่งซื ้อโครงไก่ เนื ้อไก่และแป้งมัน เท่ากับ 4,400 1,000 และ 
930 กิโลกรัมต่อครั้ง ตามลำดับ และที่จุดสั่งซื้อโครงไก่ เนื้อไก่
และแป้งม ันที ่ เหมาะสมเท่าก ับ  5,904 1,416 และ 2,760 
กิโลกรัม ตามลำดับ นอกจากนี้ยังพบว่านโยบายคำสั่งซื้อแบบ
ใหม่ทำให้เกิดต้นทุนในการจัดการสินค้าคงคลังต่ำสุด  

Furness (2011)  ได ้ประย ุกต ์ ใช ้ เทคน ิคการจำลอง
สถานการณ์แบบมอนติคาร์โลในด้านการตลาด และลูกค้า
สัมพันธ์ (CRM) โดยใช้ตลาดเป็นกรณีศึกษาสามแหล่ง เพื่อ
นำมาวิเคราะห์ข้อดีข้อเสียในการจัดการด้านการตลาด และ
นำมาเป็นกลยุทธ์ด้านการตลาดให้กับองค์กรเพื่อนำไปปรับใช้  

Ozkan and Kilic ( 2019)  ป ร ะ ย ุ กต ์ ใ ช้ ก า ร จ ำลอง
สถานการณ์ของมอนติคาร์โล (MC) เพื่อประเมินความน่าเช่ือถือ
ของโลจิสติกส์และเครือข่ายโซ่อุปทาน ผลการวิจัยพบว่าการ
จำลองแบบที่เสนอนั้นเป็นการประมาณความน่าเชื ่อถือของ
เครือข่ายโซ่อุปทานในเวลาที่เหมาะสม ดังนั ้นอัลกอริทึมที่
นำเสนอจากแบบจำลองสถานการณ์สามารถแก้ปัญหาการ
ออกแบบเครือข่ายโซ่อุปทานสำหรับกรณีศึกษาได้  

ด ังน ั ้นงานว ิจ ัยน ี ้จะประย ุกต ์ใช ้ เทคน ิคการจำลอง
สถานการณ์แบบมอนติคาร์โล เพื่อหานโยบายการสั่งซื้ออะไหล่
สำหรับงานบำรุงรักษาในอุตสาหกรรมปิโตรเลียม ด้วย 2 
นโยบายคือ นโยบายสินค้าคงคลังแบบ (s, Q) และ (s, S) 
ภายใต้นโยบายที่ทำให้ต้นทุนรวมต่ำที่สุด  

3. วิธีการดำเนินงานวิจัย 

รายละเอียดในการดำเนินการวิจัย ซึ่งประกอบด้วยขั้นตอน
ในการดำเนินงาน วิธีการออกแบบการจัดการอะไหล่ที่อาศยัค่า
จากตัวเลขสุ่ม โดยการสร้างแบบจำลองสถานการณ์เข้ามาช่วย 
สำหรับการจัดการอะไหล่ เพื่อหาปริมาณการสั่งซื้อและจุดสั่งซือ้
ที่เหมาะสม รวมถึงการเปรียบเทียบผลที่ได้กับวิธีแบบเดิมของ
โรงงานกรณีศึกษา โดยดำเนินตามขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
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3.1  วิเคราะห์ต้นทุนในการจัดการอะไหล่ ทางคณะผู้วิจัยได้ใช้
แบบสอบถามไปยังฝ่ายบัญชีของโรงงานกรณีศ ึกษา เพื่อ
รวบรวมข้อมูลและนำผลมาวิเคราะห์ต้นทุนในแต่ละส่วน โดย  
ต้นทุนในการจัดการอะไหล่ ประกอบด้วย ต้นทุนในการเก็บ
รักษา ต้นทุนในการสั ่งซื ้อ ต้นทุนที ่เกิดจากการขาดแคลน
อะไหล่ และต้นทุนของราคาอะไหล่แต่ละชนิด (Penpakkol & 
Intarakumthorncha, 2018) แสดงรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

3.1.1 ต้นทุนการเก็บรักษา จะประกอบไปด้วยค่าใช้จ่ายที่ใช้
ในการดูแลรักษาอะไหล่ คือ ค่าประกันภัยอะไหล่ ค่าบริหาร
จัดการอะไหล่ ค่าสถานที่ในการจัดเก็บ และค่าแรงงานในการ
ดูแลรักษา โดยมีรายละเอียดของค่าใช้จ่ายแสดงดังตารางท่ี 1 

 

ตารางที่ 1 ค่าใช้จ่ายต่างๆ ของต้นทุนการเก็บรักษา 
 

รายการ % ต้นทุน  
เงินลงทุน (ทุนยืม ภาษีและค่าประกันภัยอะไหล่) 9.5 
การจัดการอะไหล่ (ค่าไฟฟ้า ค่าอุปกรณ์เครื่องมือ) 3 
ค่าสถานที่ (ค่าเส่ือมราคา) 7 
ค่าแรงงานปฏิบัติการ 4 

รวมต้นทุนการเกบ็รักษา 23.5 
ที่มา: ข้อมูลจากฝ่ายบัญชีของโรงงานกรณีศึกษาปี 2561 
 

3.1.2  ต้นทุนการสั ่งซื ้อ การสั ่งซื ้ออะไหล่ของโรงงาน
กรณีศึกษาจะมีการสั่งซื้อจากผู้ส่งมอบทั้งภายในและภายนอก
ประเทศ  โดยประกอบด้วยต้นทุน 2 ส่วนคือ ค่าโสหุ้ยและ
ค่าแรงงานในการดำเนินการ จากการรวบรวมข้อมูลพบว่า
ต้นทุนในการสั่งซื้อแสดงดังตารางที่ 2 ดังนี ้
 
ตารางที่ 2 ค่าใช้จ่ายต่างๆ ของต้นทุนการสั่งซ้ือ 

 

รายการ บาท/ครั้ง 
ค่าโสหุ้ย 

- ค่าใช้จ่ายใบขอซ้ือ (PR) 
- ค่าใช้จ่ายใบสั่งซ้ือ (OP) 
- ค่าใช้จ่ายในการติดต่อสื่อสาร (โทรศัพท์ 

อีเมลล์ แฟกซ์) 

 
6 
10 
12 

ค่าแรงงาน 435.7 
รวมต้นทุนการสั่งซื้อ 463.7 

ที่มา: ข้อมูลจากฝ่ายบัญชีของโรงงานกรณีศึกษาปี 2561 
 
 

3.1.3 ต้นทุนการขาดแคลนอะไหล่ กรณีการขาดอะไหล่
สำหรับใช้ในกระบวนการผลิตหรือกระบวนการบำรุงรักษา ทาง
โรงงานจะแจ้งให้กับผู ้ที ่เกี ่ยวข้องทราบ ซึ ่งทุกครั ้งก็ทำให้
กระบวนการดังกล่าวหยุดชะงัก ทางแผนกคลังสินค้าได้ 
ประมาณต้นทุนการขาดแคลนอะไหล่โดยคิดสองเท่าของราคา
ต่อหน่วยของอะไหล่ที่ขาดแคลนคูณด้วยจำนวนที่ขาดแคลน 

3.1.4  ต้นทุนของราคาอะไหล่แต่ละชนิด ค่าใช้จ่ายด้าน
ราคาอะไหล่แต่ละชนิดจะอาศัยข้อมูลที่ทำการสั่งซื้อย้อนหลัง 

จากต้นทุนดังกล่าวคณะผู้วิจัยจะนำไปใช้ในการหาต้นทุน
รวมของแต่ละนโยบายในขั้นตอนของการจำลองสถานการณ์
แบบมอนติคาร์โล 

3.2  ประยุกต์ใช้เทคนิคการจำลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์
โล  (Leepaitoon & Bunterngchit, 2019) เป็นวิธีเชิงปริมาณ 
ที่สามารถนำไปประยุกต์ใช้กับระบบงานที่มีองค์ประกอบของ
ระบบงานท่ีมีพฤติกรรมในลักษณะที่ไม่แน่นอน ซึ่งสอดคล้องกับ
สภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษาที่มีปัญหาความต้องการใช้
อะไหล่ที ่ไม่แน่นอน โดยการประยุกต์ใช้เทคนิคการจำลอง
สถานการณ์แบบมอนติคาร์โล (Han et al., 2018) มีขั ้นตอน
แสดงดังรูปที่ 2 

3.3  ประย ุกต ์ใช ้นโยบายส ินค ้าคงคล ัง  ป ัจจ ุบ ันโรงงาน
กรณีศึกษามีการตรวจสอบอะไหล่แบบต่อเนื่องจากระบบ SAP 
(Systems Applications and Products in data processing
) ที ่จะมีพนักงานดูแลระบบเมื ่ออะไหล่มีการเบิกจ่าย และ
ปริมาณคงเหลือในคลังสินค้า ในงานวิจัยนี้ได้เลือกใช้นโยบาย
สินค้าคงคลัง 2 แบบ (Xu, 2017; Ohta et al., 2007) คือ 

3.3.1  นโยบาย (s,Q) เป็นนโยบายที่มีการตรวจสอบอะไหล่
อย่างต่อเนื่อง โดยกำหนดให้มีการสั่งซื้อเป็นจำนวน Q หน่วย 
เมื่อระดับอะไหล่ลดต่ำลงกว่าจุดสั่งซื้อ s ที่กำหนดไว้ การสั่งซื้อ
จากการคำนวณปริมาณการสั ่งซื ้อที ่ประหยัด (EOQ) และ
กำหนดจุดสั่งซื้อ s กรณีที่ความต้องการอะไหล่มีค่าผันแปร แต่
เวลานำคงที ่ 

3.3.2  นโยบาย (s,S) เป็นนโยบายที่มีการตรวจสอบอะไหล่
อย่างต่อเนื่อง โดยกำหนดให้มีการสั่งซื้อจำนวนเท่ากับระดับ
อะไหล่สูงสุด S หน่วย เมื่อระดับอะไหล่ลดลงต่ำกว่าจุดสั่งซื้อ 
(s)  

ดังนั้นทั้งสองนโยบายจะมีวิธีในการบริหารอะไหล่ต่างกัน 
ขึ้นอยู่กับหลายปัจจัย เช่น ความต้องการ เวลานำ ระดับการ
ให้บริการ ต้นทุนต่างๆ ที่เป็นองค์ประกอบในการพิจารณาใน
ระบบคลังสินค้า แต่อย่างไรก็แล้วแต่สิ่งที่คาดหวังคือ นโยบาย
แบบใดที่ทำให้ต้นทุนการจัดการอะไหล่ต่ำที่สุด  

 

3.4 เปรียบเทยีบต้นทุนการจดัการอะไหล ่
การเปรียบเทียบผลลัพธ์ที่ได้จากการวิจัยจะพิจารณาใน

ด้านของต้นทุนรวมของการจัดการอะไหล่ โดยประกอบไปด้วย 
ต้นทุนการสั่งซื้ออะไหล่ ต้นทุนการเก็บรักษาอะไหล่ ต้นทุนการ
ขาดแคลนอะไหล่ และต้นทุนของราคาอะไหล่แต่ละชนิด ซึ่งจะ
มีการเปรียบเทียบผลลัพธ์ของนโยบายที่ดีที่สุดกับนโยบายเดิม 

ของโรงงานกรณีศ ึกษา เพื ่อหาปร ิมาณการสั ่งซ ื ้อที่
เหมาะสมสำหรับอะไหล่แต่ละชนิดภายใต้ต้นทุนท่ีต่ำที่สุด 
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4. ผลการวิจัย 

 
 
 
 
 
 
 
 

4. ผลการวิจัย 

 ผลที ่ได ้จากการดำเนินงานวิจ ัย จากการประยุกต์ใช้
แบบจำลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โล ที่มีวัตถุประสงค์เพื่อ
หาปริมาณการสั่งซื้อและจุดสั่งซื้อที่เหมาะสมของอะไหล่ภายใต้
ต ้นทุนรวมที ่ต ่ำ โดยสามารถอธิบายผลการดำเนินงานได้
ดังต่อไปนี้ (Medeiros, 2005; Collado et al., 2011)  
 
 
 
 
 

4.1 รวบรวมข้อมูลความต้องการใช้อะไหล่ 
 ความต้องการอะไหล่ที่อยู่ในกลุ่ม A ทั้งหมดมี 16 ชนิด ซึ่ง

เป็นความต้องการในการใช้ภายใน 1 ปี ย้อนหลัง จำนวน 48 
สัปดาห์ โดยข้อมูลดังกล่าวได้มาจากการเบิก-จ่าย อะไหล่เพื่อ
นำไปใช้ในการสนับสนุนฝ่ายผลิตและฝ่ายบำรุงรักษา ซึ่งแสดง
ความต้องการใช้อะไหล่ SP-FT-059 เพื่อเป็นตัวอย่างให้กับ
อะไหล่ชนิดอื่นที่เหลือ โดยความต้องการอะไหล่ชนิด SP-FT-
059 แสดงดังรูปที่ 3 โดยมีค่าสูงสุดเท่ากับ 256 ชิ้น ค่าต่ำสุด
เท่ากับ 25 ช้ิน ค่าเฉลี่ย 76.6 ช้ิน 

 

ሺn + 1ሻP ≥ n 

ไม่ใช่ 

หาจำนวนรอบที่เหมาะสม 

รวบรวมข้อมูลความต้องการใช้อะไหล่หรือชิ้นส่วน 

กำหนดช่วงตัวเลขสุ่มสำหรับแบบจำลอง 

สร้างตัวเลขสุ่มสำหรับค่าความต้องการอะไหล่แต่ละชนิด 

หาจุดสั่งซ้ือเพิ่ม (ROP) 

สร้างและทดลองแบบจำลองตามนโยบาย (s, Q) และ (s, S) 

กำหนดจุดสั่งซ้ือและปริมาณการสั่งซ้ือตามนโยบาย 

สร้างตารางการคำนวณหาค่าความต้องการ 

     คำนวณต้นทุนรวม 

ทำซ้ำจำนวน n รอบ 

ทดสอบการกระจายตัวของต้นทุนรวม 

หาค่าเฉลี่ยของต้นทุนรวม 

เปรียบเทียบผลลัพธแ์ต่ละนโยบายและสรุปผล 

การกระจายตัวของข้อมูล 

 

ROP = ൫d x LT൯ + ZξLTσd 

ሺn + 1ሻP = r + w ; 0 ≤ w < 1 

ROP =  xn 

ROP = ሺ1 − wሻxr + wxr+1 

ปกติ 

ไม่ปกติ 

ใช่ 

ไม่ใช่ 

N =  
z2s2

d2   
 

- ถ้า N > 10 ให้สร้างชุดเลขสุ่มเพิ่มให้ครบตาม

ค่า N ที่คำนวณได้  

- ถ้า N ≤ 10 สามารถนำค่าเฉลี่ยของต้นทุน

รวม ไปใช้เปรียบเทียบต่อได ้

ใช่ 

รูปที่ 2 ขั้นตอนการสร้างแบบจำลองสถานการณ์มอนติคาร์โล 
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รูปที่ 3 ตัวอย่างความต้องการใช้อะไหลช่นิด SP-FT-059 
 

4.2 กำหนดช่วงตัวเลขสุ่มสำหรับแบบจำลอง การสร้างตาราง
แสดงความแจกแจงความน่าจะเป็นของตัวแปรสุ่มที่ต้องการ
สำหรับใช้ในการจำลองสถานการณ์ เพื ่อที ่จะหาปริมาณการ
สั่งซื้อและจุดสั่งซื้อเพิ่มที่เหมาะสม ซึ่งงานวิจัยมีตัวแปรนำเข้า
คือปริมาณความต้องการใช้อะไหล่ ดังนั้นจะต้องสร้างเงื่อนไข
ของตัวเลขสุ่มของอะไหล่ทั้ง 16 ชนิด เพื่อใช้แทนเหตุการณ์
ความต้องการใช้อะไหล่ โดยข้อมูลที่จะเกิดขึ้นเป็นความถี่ของ
ความต้องการในปริมาณต่างๆ นำมาเรียงจากน้อยไปมาก เพื่อ
พิจารณาว่าในแต่ละปริมาณมีจำนวนครั้งที่เกิดขึ ้น ที่จำนวน
เท่าไร แล้วหาความน่าจะเป็นของความต้องการในปริมาณต่างๆ 
ที่มีโอกาสเกิดขึ้น หาความน่าจะเป็นสะสมและกำหนดช่วงของ
ตัวเลขสุ่ม เพื่อใช้จำลองสถานการณ์ความต้องการของอะไหล่ใน
แต่ละชนิด แสดงดังตารางที่ 3 

จากตารางที่ 3 อธิบายได้ว่าหากตัวเลขสุ่มที่เลือกมาอยู่ใน
ค่าระหว่าง 0-0.08 ก็จะเกิดเหตุการณ์ความต้องการอะไหล่ที่ 
25 หน่วย หรือตัวเลขสุ่มที่เลือกมามีค่าอยู่ระหว่าง 0.96-0.98 ก็
จะแทนเหตุการณ์ที่เกิดความต้องการอะไหล่ที่ 201 หน่วย 
 

ตารางที่ 3 ตัวอย่างกำหนดช่วงตัวเลขสุม่ของความต้องการอะไหล่ 
 

ความ
ต้องการ 
(หน่วย) 

จำนวนคร้ัง
ท่ีเกิด 

ความน่า 
จะเป็น 

ความน่าจะ
เป็นสะสม 

ช่วงของตัวเลขสุ่ม 

25 4 0.08 0.08 r ≤ 0.08 
26 2 0.04 0.13 0.08 < r ≤ 0.13 
. . . . . 

56 3 0.06 0.46 0.40 < r ≤ 0.46 
57 2 0.04 0.50 0.46 < r ≤ 0.50 
. . . . . 

145 1 0.02 0.92 0.90 < r ≤ 0.92 
155 1 0.02 0.94 0.92 < r ≤ 0.94 
178 1 0.02 0.96 0.94 < r ≤ 0.96 
201 1 0.02 0.98 0.96 < r ≤ 0.98 
256 1 0.02 1.00 0.98 < r  
รวม 48 1   

 

4.3 สร้างตัวเลขสุ่มสำหรับค่าความต้องการอะไหล่แต่ละชนิด 
จากการกำหนดช่วงตัวเลขสุ่มของความต้องการอะไหล่ จาก
ตารางที่ 3 มาทำการสร้างตัวเลขสุ่มสำหรับค่าความต้องการ
อะไหล่แต่ละชนิด โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel ซึ ่งใช้
คำสั่ง Rand () เป็นการกำหนดช่วงตัวเลขสุ่มให้อยู่ในช่วง 0-1 
เพื่อให้สอดคล้องกับช่วงตัวเลขสุ่ม (r) ที่สร้างขึ้นมาจากผลกอ่น
หน้านี้ ซึ่งสุ่มจำนวน 48 สัปดาห์ๆ ละ 10 ชุดเลขสุ่ม ดังตารางที่ 
4 คณะผู้วิจัยได้สร้างตารางความต้องการอะไหล่ที่เกิดจากเลข
สุ่ม ในตารางสามารถปรับเปลี่ยนรูปแบบการสั่งซื้อได้ เพื่อที่จะ
ได้นำไปใช้เปรียบเทียบในการคิดต้นทุนรวมของการสั่งซื้อในแต่
ละแบบตามนโยบายที่กำหนดไว้ 
 
ตารางที่ 4 ตัวอย่างเลขสุ่มของอะไหล่ชนิด SP-FT-059 
 

สัปดาห์ที ่
ตัวเลขสุม่ชดุที ่

1 2 3 4 5 
1 0.182 0.057 0.084 0.480 0.091 
2 0.118 0.421 0.910 0.203 0.545 
3 0.328 0.645 0.128 0.368 0.068 
. . . . . . 

48 0.022 0.114 0.047 0.377 0.797 

สัปดาห์ที ่
ตัวเลขสุม่ชดุที ่

6 7 8 9 10 
1 0.028 0.334 0.837 0.113 0.201 
2 0.291 0.771 0.251 0.269 0.123 
3 0.595 0.201 0.150 0.239 0.087 
. . . . . . 

48 0.726 0.357 0.815 0.126 0.247 
 

4.4 หาจุดสั่งซื้อเพิ่ม (ROP) จากการทดสอบการกระจายตัวของ
ข้อมูลของวัตถุดิบทั้ง 16 ชนิด พบว่ามีลักษณะการกระจายตัว
ของข้อมูล 2 แบบ คือการกระจายตัวแบบปกติและการกระจาย
ตัวแบบไม่ปกติ ดังนั้นสามารถหาจุดสั่งซื ้อที่เหมาะสมโดยใช้
ทฤษฏีของ Lordahl and Bookbinder (1994) ได้ดังนี้ 

4.4.1 การกระจายตัวแบบปกติ เน ื ่องจากอัตราความ
ต้องการอะไหล่แปรผันและเวลานำคงที่ เป็นสภาวะที่อาจเกิด
ของขาดมือเพราะอัตราการใช้หรือความต้องการอะไหล่ไม่มี
ความสม่ำเสมอ จึงต้องมีการเก็บอะไหล่เผื่อขาดมือ (Safety 
Stock) สำรองไว้ และต้องมีการประมาณระดับการให้บริการ 
(Service Level) สามารถหาจุดสั่งซื้อเพิ่มได้จากสมการที่ (1) 
(Tamura et al., 2010) 
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             ROP = ൫d x LT൯ + ZξLTσd             (1) 
 

โดยที่  
d  = อัตราความตองการอะไหล่เฉลี่ย 
LT = เวลานำ 
Z   = คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีอะไหล่เพียงพอ 

ตอความตองการ กำหนดช่วงความเชื่อมั่น 95 เปอร์เซ็นต์ 
𝜎d = ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอตัราความตองการ 
อะไหล ่
 

จากสมการที่ (1) กรณีอะไหล่ชนิด SP-FT-068 จากข้อมลู
พบว่า ความต้องการเฉลี่ย (d) เท่ากับ 53.7 หน่วย เวลานำ 
(LT) เท่ากับ 15 วันหรือ 2.14 สัปดาห์ ระดับความเชื่อมั่น (Z) 
เท่ากับ 1.645 และความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความตอง
การสินคา (σd) เท่ากับ 35.17 หน่วย ดังนั้น 

 

ROP  = ሺ53.7x 2.14ሻ + 1.645ξ2.14x35.17 

  = 199.5 หน่วย ≈ 200 หน่วย ดังตารางที่ 6 
 

4.4.2 การกระจายตัวแบบไม่ปกติ สามารถหาจุดสั่งซื้อเพิ่ม
ได้จากสมการที่ (2) [11] 

 

ሺn + 1ሻP = r + w ; 0 ≤ w < 1        (2) 
 

1. กรณี ሺn + 1ሻP ≥ n  
แล้วจุดสั่งซื้อเพิ่ม =  xn (ข้อมูลความต้องการลำดับที่ n) 
2.   กรณี ሺn + 1ሻP < n 

 -  ถ้า 0 < 𝑤 < 1 
 แล้วจุดสั่งซื้อเพิ่ม = ሺ1 − wሻxr + wxr+1 

         -  ถ้า w = 0   
 แล้วจุดสั่งซื้อเพิ่ม = xr 

โดยที่  
n = จำนวนข้อมูล  
(ความต้องการในช่วงเวลานำ n = 48 สัปดาห์) 
P = ค่าความเชื่อมั่น  
(กำหนดให้มีค่าความเชื่อมั่นเป็น 95 เปอร์เซ็นต์) 
 xr = ข้อมูลความต้องการลำดับที่ r 
 r = จำนวนเต็มไม่ติดลบ 
 

จากสมการที่ (2) แทนค่า n และ P ได้ค่าดังนี ้
 

ሺn + 1ሻP = ሺ48 + 1ሻ0.95 = 46.55 = r + w < 𝑛 
 

จะได้ r = 46 และ w = 0.55 ยกตัวอย่างการหาจุด
สั่งซื้อเพิ่มของอะไหล่ชนิด SP-FT-059 คือ จากข้อมูลปริมาณ
ความต้องการในช่วงเวลานำของอะไหล่ชนิด SP-FT-059 โดย
เรียงลำดับจากน้อยไปมากได้ดังตารางที่ 5 

 
ตารางที่ 5 ปริมาณความตอ้งการของอะไหล่ชนิด SP-FT-059 เรียงจาก
น้อยไปมาก 
 

25 25 25 25 26 26 31 31 
34 36 36 36 37 40 45 45 
45 47 49 56 56 56 57 57 
58 58 64 67 74 78 85 86 
87 87 88 98 98 120 124 126 
127 135 137 145 155 178 201 256 

 

จากตารางที่ 5  พบว่า x46=178 และ x47= 201 
ดังนั้นจะได้จุดสั่งซื้อเพิ่ม คือ 

ROP = ሺ1 − 0.55ሻx178 + ሺ0.55x201ሻ  
       = 190.65 หน่วย ≈ 191 หน่วย 
 

 

และทำแบบเดียวกันสำหรับอะไหล่ชนิดอื่นที่เหลือ จุด
สั่งซื้อเพิ่มท่ีได้จะนำไปใช้เป็นเงื่อนไขในการหาปริมาณการสั่งซื้อ
ที่เหมาะสม ดังนั้นจุดสั่งซื้อเพิ่มของอะไหล่ทั้ง 16 ชนิด แสดงผล
ดังตารางที่ 6 

 

ตารางที่ 6 จุดสั่งซ้ือเพิ่ม (ROP) ของอะไหล่ทั้ง 16 ชนิด 
 

ลำดับ
ท่ี 

ชนิดอะไหล่ ROP ลำดับ
ท่ี 

ชนิด 
อะไหล่ 

ROP 

1 SP-FT-059 191 9 SP-FT-026 343 
2 SP-FT-096 214 10 SP-FT-023 73 
3 SP-FT-041 185 11 SP-FT-001 85 
4 SP-FT-005 491 12 SP-FT-006 71 
5 SP-FT-068 200 13 SP-FT-128 250 
6 SP-FT-129 170 14 SP-FT-024 82 
7 SP-FT-127 182 15 SP-FT-056 94 
8 SP-FT-008 91 16 SP-FT-049 166 

 

4.5 การหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม (EOQ) หรือ (Q) เพื่อ
ใช้สำหรับการวิเคราะห์ของนโยบาย SQ4 (s,Q) ในตารางที่ 7 
และ S4 (s,S) การหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมเป็นการนำ
ข้อมูลปริมาณความต้องการของอะไหล่ที่เกิดขึ้นจริงในอดีตมา
คำนวณจากสมการ โดยใช้ต้นทุนการสั่งซื้อ ต้นทุนการเก็บรักษา 
ซึ่งสามารถคำนวณได้จากสมการที่ (3) [10] 
 

 

EOQ =√
2COD

Cc
                                       (3) 

 

 

โดยที ่
EOQ = ขนาดของการสั่งซื้อตอครั้งท่ีประหยัด หรือ Q 
D      = ความต้องการอะไหล่ตอป (หน่วย) 
CO    = ต้นทุนการสั่งซื้อต่อครั้ง )บาท(   
CC    = ต้นทุนการเก็บรักษาต่อหน่วยต่อปี (บาท) 
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จากสมการที่ (3) ยกตัวอย่างอะไหล่ชนิด SP-FT-059 เมื่อ
D=3678 หน่วย/ปี  CO=463.7 บาท/ครั้ง CC = 23.5% ต่อ
ราคาอะไหล่ โดยที่ราคาอะไหล่ชนดินี้ชิ้นละ 5487 บาท ดังนั้น 

 

EOQ =√
2x463.7x3678

0.235x5487
 

                  = 51 หน่วย แสดงค่าตามตารางที่ 7 
 
4.6 สร้างและทดลองแบบจำลองตามนโยบาย (s, Q)  

4.6.1 กำหนดจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อตามนโยบาย 
(s,Q) การหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมโดยนำค่าจากความ
ต้องการปริมาณการใช้ในอดีตมากำหนดนโยบายโดย 

ปริมาณการสั่งซื้อที่ค่าต่ำสุดในอดีต (Q) และจุดสั่งซื้อเพิ่ม
เป็น (s) เป็นนโยบายที่ 1 (SQ1)  

ปริมาณการสั่งซื้อจากค่าเฉลี่ยในอดีต (Q) และจุดสั่งซื้อเพิ่ม
เป็น (s) เป็นนโยบายที่ 2 (SQ2)  

ปริมาณการสั่งซื้อจากค่าสูงสุดในอดีต (Q) และจุดสั่งซื้อเพิ่ม
เป็น (s) เป็นนโยบายที่ 3 (SQ3)  

ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (Q) และจุดสั่งซื้อเพิ่มเป็น (s) 
เป็นนโยบายที่ 4 (SQ4) แสดงค่าแต่ละนโยบายดังตารางที่ 7 

 

ตารางที่ 7 กำหนดนโยบายการสั่งซ้ือของอะไหล่ทั้ง 16 ชนิด ของนโยบาย 
(s,Q)  

 

ลำดับ
ท่ี 

ชนิดอะไหล่ 

นโยบายการสั่งซื้อ 
ค่าสูงสุด
ในอดีต 
(SQ1) 

ค่าเฉลี่ย
ในอดีต 
(SQ2) 

ค่าต่ำสุด
ในอดีต 
(SQ3) 

EOQ 
(SQ4) 

1 SP-FT-059 256 77 25 51 
2 SP-FT-096 265 77 1 56 
3 SP-FT-041 194 74 1 56 
. . . . . . 

16 SP-FT-049 98 50 3 163 
 

4.6.2 สร้างตารางการคำนวณหาค่าความต้องการ โดยสร้าง
ตารางข้อมูลในโปรแกรม Microsoft Excel โดยมีช่วงข้อมูล 48 
สัปดาห์ ความต้องการนี้เกิดจากเงื่อนไขตัวเลขสุ่มที่ได้สร้างไว้
จากข้อมูลความต้องการใช้อะไหล่ในอดีต ซึ ่งในการให้ช่อง
ดังกล่าวแสดงค่าที ่ได้จากเงื ่อนไขตัวเลขสุ ่มจะใช้ชุดคำสั่ง 
VLOOKUP ใ น โ ป ร แ ก ร ม  Microsoft Excel 
( lookup_value,table_array,col_index_num,range_look
up) แสดงตามรูปท่ี 4 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 

รูปที่ 4 ตัวอย่างการสร้างค่าความต้องการของอะไหล่ 
 

จากรูปที่ 4 ผลจากการใช้คำสั่ง VLOOKUP จะได้ค่าความ
ต้องการใหม่ที ่เกิดจากตัวเลขสุ่มในคอลัมน์ O-X ของอะไหล่
ชนิด SP-FT-059 ทั้ง 48 สัปดาห์ ซึ่งจะทำให้ได้ความต้องการ
ทั้งปีของแต่ละชุดเลขสุ่มทั้งหมด 10 ชุด แสดงตามตัวอย่างรูปที่ 
4 (ล่าง) 

4.6.3 หาต้นทุนรวม โดยต้นทุนรวมประกอบด้วย ต้นทุน
การเก็บรักษา ต้นทุนการสั่งซื้อ ต้นทุนการขาดแคลนอะไหล่ 
และต้นทุนของราคาอะไหล่แต่ละชนิด ที่ได้ผลการวิเคราะห์
ต้นทุนมาจากหัวข้อท่ี 3.1 ยกตัวอย่างแสดงตามรูปที่ 5 
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รูปที่ ตัวอย่างต้นทุนรวมของนโยบาย SQ3 การทำซ้ำครั้งที่ 1 
 
 
 
รูปที่ 5 ตัวอย่างต้นทุนรวมในการทำซ้ำรอบที่ 1 ของนโยบาย SQ3 
 

ผลจากรูปที่ 5 เป็นต้นทุนรวมในการทำซ้ำจากตัวเลขสุม่ครัง้
ที่ 1 ได้ต้นทุนรวม  83,821,420 บาท แสดงผลดังตารางที่ 8 
 4.6.4 ทำซ้ำด้วยวิธีเดิม จากขั้นตอนที่ 4.6.3 จำนวน 10 
รอบ และหาค่าเฉลี่ยของต้นทุนรวมทั้ง 10 รอบ หลักการสำคัญ
ประการหนึ่งของเทคนิควิธีมอนติคาร์โล ก็คือ ต้องมีการทดลอง
ซ้ำหลายๆ ครั ้ง เพื ่อลดความคลาดเคลื ่อนของคำตอบที่ได้ 
งานวิจัยนี้กำหนดการทำซ้ำรอบแรกจากการสุ่มตัวเลข 10 ครั้ง 
จะได้ต้นทุนรวมของแต่ละครั้ง หากหาจำนวนรอบที่เหมาะสม
แล้วมีค่ามากกว่า 10 ครั้ง ก็จะต้องทำซ้ำจนครบตามจำนวน 
 

ตารางที่ 8 ตัวอย่างต้นทุนรวมของอะไหล่ทั้ง 16 ชนิดจากการสุ่ม 10 ครั้ง 
ของนโยบาย SQ3 

 

ตัวเลขสุม่ชดุที ่ ต้นทุนรวม (บาท) 
1                   83,821,420  
2                   83,207,005  
3                   89,016,360  
4                   84,520,326  
5                   98,415,444  
6                   99,260,424  
7                   86,187,101  
8                   78,986,491  
9                   89,478,906  
10                   85,447,027  

เฉลี่ย                  87,834,050  
 

 จากตารางที่ 8 พบว่าค่าเฉลี่ยของต้นทุนรวมของนโยบาย 
SQ3 เท่ากับ 87,834,050 บาท  

4.6.5 ทดสอบการกระจายตัวของข้อมูลของต้นทุนที่เกิด
จากการทำซ้ำที ่ 10 รอบ เพื ่อหาจำนวนของการทำซ้ำของ
นโยบาย SQ3 ภายใต้สมมติฐานการทดสอบดังนี้ 
กำหนดให้  

H0: ข้อมูลมีการกระจายตัวแบบปกติ  
H1: ข้อมูลมีการกระจายตัวแบบไม่ปกติ  
 

โดยกำหนดช่วงความเชื่อมั่น 95 เปอร์เซ็นต์ (𝛂=0.05) โดย
ข้อมูลที ่ใช้ในการทดสอบได้จากตารางที ่ 8 และได้ผลการ
ทดสอบสมมติฐานดังรูปที่ 6 การกระจายตัวของต้นทุนรวม 
พบว่าค่า p-value มีค่ามากกว่าค่าความเชื ่อมั ่นที่ 95% (p-
value>0.05) ดังนั้นจึงต้องยอม H0 คือ ข้อมูลมีการกระจายตัว
เป็นการแจกแจงแบบปกติ  

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 การกระจายตัวของต้นทุนรวมจากนโยบาย (SQ3) 
 
4.6.6 หาจำนวนรอบท่ีเหมาะสม ได้จากสมการที่ (4) 

 

N =  
z2s2

d2                               (4) 
 

โดยที ่
 z = ค่าความเชื่อมั่นที่ 95% (z0.025 เปิดตารางได้ 1.96) 
s = ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  
d = 0.05 x ค่าเฉลี่ยต้นทุนรวม  
ดังนั้น หากต้องการหาจำนวนรอบที่เหมาะสมของนโยบาย SQ3 
จะได้  
z = ค่าความเชื่อมั่นที่ 95% (z0.025 เปิดตารางได้ 1.96) 
s = ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (6,513,341) 
d = 0.05 x ค่าเฉลี่ยต้นทุนรวม (0.05x 87,834,050)  
จากสมการที่ 4 จำนวนรอบที่เหมาะสมในการทำซ้ำของ
นโยบาย SQ3 จะเท่ากับ 
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N =  
1.9626,513,3412

ሺ0.05x 87,834,050ሻ 2
 

      
                     = 8.45 รอบ ≈ 9 รอบ 
 

ผลของรอบการทำซ้ำใหม่ N ที่ได้มีค่าต่ำกว่าจำนวนรอบ
ของการจำลองสถานการณ์ที ่กำหนดไว้ครั ้งแรกที ่ 10 รอบ 
สามารถใช ้ผลของต ้นท ุนรวมเฉล ี ่ยท ี ่ ได ้จากการจำลอง
สถานการณ์ที่เกิดจากตัวเลขสุ่ม 10 ชุดแรกมาวิเคราะห์สรุป
ผลได้เลย แต่ถ้าค่า N ที่คำนวณใหม่มีค่ามากกว่า 10 ให้สร้างชุด
ตัวเลขสุ่มเพิ่มเท่ากับจำนวนรอบที่เกินจาก 10 รอบ และทำการ
จำลองสถานการณ์ซ้ำให้ครบ ทำการคำนวณในลักษณะเดียวกัน
นี้สำหรับแผนสั่งซื ้อแบบใหม่ทั ้ง 3 นโยบายที่เหลือตามที่ได้
กำหนดไว ้
 ผลจากการจำลองสถานการณ์ทั้ง 10 รอบ โดยใช้นโยบาย 
(s,Q) ทั้ง 4 นโยบาย แสดงค่าดังรูปที่ 7 จากนโยบายแบบ (s,Q) 
จะเห ็นว ่า  นโยบายท ี ่  SQ1 ม ีต ้นท ุนรวมเฉล ี ่ยต ่ำท ี ่สุด 
75,455,999 บาท และต้นทุนรวมเฉลี่ยที่สูงที่สุดของนโยบายนี้
คือ นโยบาย SQ3 คิดเป็นต้นทุน 87,834,050 บาท  
 
 

 
 

รูปที่ 7 เปรียบเทียบต้นทุนรวมเฉลี่ยต่อปีของนโยบายแบบ (s,Q) 
 

4.7 สร้างและทดลองแบบจำลองตามนโยบาย (s, S)  
4.7.1 กำหนดจุดสั่งซื้อ (s) เหมือนกับนโยบายแบบ (s,Q) 

และกำหนดระดับอะไหล่คงคลังสูงสุด (S) เป็นนโยบายที่มีการ
ตรวจสอบสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่อง เป็น 4 นโยบาย (S1 S2 
S3 และ S4 ตามลำดับดังนี้ 
ปริมาณการสั่งซ้ือ S1 = ค่าสูงสุดในอดีต (Max)+ จุดสั่งซ้ือ (s) 
ปริมาณการสั่งซ้ือ S1 = ค่าเฉลี่ยในอดีต (Average)+ จุดสั่งซ้ือ (s) 
ปริมาณการสั่งซ้ือ S1 = ค่าต่ำสุดในอดีต (Min)+ จุดสั่งซ้ือ (s) 
ปริมาณการสั่งซื้อ S1 = ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ)+ จุดสั่งซ้ือ 
(s) แสดงผลตารางที่ 9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 9 กำหนดนโยบายการสั่งซ้ือของอะไหล่ทั้ง 16 ชนิด ของนโยบาย 
(s,S) 

 

ลำดับท่ี ชนิดอะไหล่ 
นโยบายการสั่งซื้อ (ระดับอะไหล่คงคลังสูงสุด : S) 

S1 S2 S3 S4 
1 SP-FT-059 447 268 216 242 
2 SP-FT-096 479 291 215 270 
3 SP-FT-041 379 259 186 241 
. . . . . . 

16 SP-FT-049 264 216 169 329 
  

  จากตารางที่ 9 เป็นปริมาณการสั่งซื้อในแต่ละนโยบายของ 
S1 S2 S3 และ S4 ดังนั้นจุดสั่งซื้อเพิ่มก็มีค่าเท่ากับนโยบายของ 
(s,Q) เปลี่ยนเฉพาะปริมาณการสั่งซื ้อ S ที่ได้จากตารางที่ 9 
แสดงตัวอย่างนโยบาย S1 ตามตารางที่ 10 

 

ตารางที่ 10  การกำหนดนโยบาย S1 สำหรับจุดสั่งซ้ือและปริมาณการสั่งซ้ือ 
 

ลำดับท่ี ชนิดอะไหล่ 
นโยบาย S1 

จุดสั่งซื้อเพิ่ม (s) ปริมาณการสั่งซื้อ (S) 
1 SP-FT-059 191 447 
2 SP-FT-096 214 479 
3 SP-FT-041 185 379 
. . . . 

16 SP-FT-049 166 264 
 

4.7.2 สร้างตารางการคำนวณหาค่าความต้องการ โดยสร้าง
ตารางข้อมูลในโปรแกรม Microsoft Excel โดยมีช่วงข้อมูล 48 
สัปดาห์ ความต้องการนี้เกิดจากเงื่อนไขตัวเลขสุ่มที่ได้สร้างไว้
จากข้อมูลความต้องการใช้อะไหล่ในอดีตโดยใช้เลขสุ ่มชุด
เดียวกับนโยบายแบบ (s,Q) ตามรูปที่ 4 
 4.7.3 หาต้นทุนรวม เช่นเดียวกับนโยบาย (s,Q) ดังรูปที่ 5 

4.7.4 ทำซ้ำด้วยวิธีเดิม จากขั้นตอนที่ 4.7.3 จำนวน 10 
รอบ และหาค่าเฉลี่ยของต้นทุนรวมทั้ง 10 รอบ จากการสุ่ม
ตัวเลขท้ัง 10 จะได้ต้นทุนรวมของแต่ละครั้งของแต่ละนโยบาย 
แสดงตัวอย่างดังตารางที่ 11 
 
ตารางที่ 11 ตัวอยา่งต้นทุนรวมของอะไหล่ทั้ง 16 ชนิดจากการสุ่ม 10 
ครั้ง ของนโยบาย S1 

 

ตัวเลขสุม่ชดุที ่ ต้นทุนรวม (บาท) 
1 71,920,737 
2 71,153,943 
3 76,452,507 
4 72,530,020 
5 84,358,395 
6 85,847,854 
7 73,855,551 
8 67,732,184 
9 76,741,429 
10 73,348,979 

เฉลี่ย 75,394,160 
 

75,455,999
75,666,314

87,834,050

75,550,622

75,000,000

80,000,000

85,000,000

90,000,000

SQ1 SQ2 SQ3 SQ4

ต้นทุนรวมเฉลี่ยแต่ละนโยบาย (s,Q)
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4.7.5 ทดสอบการกระจายตัวของข้อมูล ของต้นทุนที่เกิด
จากการทำซ้ำท่ี 10 รอบ แบบเดียวกับนโยบาย (s,Q) 

4.7.6 หาจำนวนรอบที่เหมาะสม เพื ่อหาจำนวนของการ
ทำซ้ำของนโยบาย S1 S2 S3 และ S4 โดยใช้สมการที่ (4) 

ผลจากการจำลองสถานการณ์ทั้ง 10 รอบ โดยใช้นโยบาย 
(s,S) ทั้ง 4 นโยบาย แสดงค่าดังรูปที่ 8 จะพบว่า นโยบายที่ S1 
มีต้นทุนรวมเฉลี่ยต่ำที ่สุด 75,394,160 บาท และต้นทุนรวม
เฉลี่ยที่สูงที ่สุดของนโยบายนี้คือ นโยบาย S3 คิดเป็นต้นทุน 
75,785,597 บาท  

 

 
 

รูปที่ 8 เปรียบเทียบต้นทุนรวมเฉลี่ยต่อปีของนโยบายแบบ (s,S) 
 
จากการกำหนดนโยบาย 2 แบบ คือ (s,Q) และ (s,S) และ

จำลองสถานการณ์โดยใช้เทคนิคมอนติคาร์โลพบว่าการใช้
นโยบาย (s,S) จะทำให้ต้นทุนรวมของสินค้าคงคลังต่ำที่สุด โดย
ใช้นโยบาย S1  
 
4.8 การวิเคราะห์ค่าความคลาดเคลื ่อนมาตรฐานเฉลี่ยของ
แบบจำลองสถานการณ์ 
 งานวิจัยนี้สร้างตัวเลขสุ่มตามหลักการของแบบจำลองมอน
ติคาร์โลในการหาปริมาณความต้องการในแต่ละนโยบาย เพื่อ
คำนวณหาต้นทุนรวมและนำค่าเฉลี่ยไปใช้ในการวิเคราะห์หา
นโยบายที ่ทำให้ต้นทุนรวมต่ำสุด ด้วยปริมาณการสั ่งซื ้อที่
เหมาะสม ดังนั ้นในแต่ละนโยบายจะมีค่าความคลาดเคลื่อน
มาตรฐานเฉลี่ย (Standard Error of Mean)  จากรูปที ่9 พบว่า
นโยบาย S1 ค่า Standard Error of Mean เท่ากับ  1,813,762 
บาท โดยค่าเฉลี่ยของต้นทุนรวมอยู่ระหว่าง 71,291,146 บาท 
ถึง 79,497,174 บาท  ภายใต้ค่าความเชื่อมั่น 95%  
 
 
 
 
 
 
 

 
  
 
 
 
 
 

 
 
 

 
รูปที่ 9 ค่าความคลาดเคลื่อนมาตรฐานเฉลี่ยของแต่ละนโยบาย  

 
 

4.9 เปรียบเทียบต้นทุนการจัดการสินค้าคงคลัง 
 4.9.1 การเปรียบเทียบผลลัพธ์กับนโยบายเดิมของโรงงาน

กรณีศึกษา นโยบายการสั่งซื้อแบบเดิมของโรงงานกรณีศึกษา
ไม่ได้มีหลักเกณฑ์การสั่งซื้อที่แน่นอน ดังนั้นข้อมูลที่นำมาใช้
เปรียบเทียบจะใช้จากค่าเฉลี่ยของข้อมูลที่เกิดขึ้นในอดีต และ
เมื่อนำมาพิจารณาเพื่อหาต้นทุนรวมของสินค้าคงคลังพบว่า
นโยบายเดิมของบริษัทมีต้นทุนรวมเท่ากับ 96,357,062 บาท  

ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบผลที่ได้จากการจำลองสถานการณ์
ด ้วยเทคนิคมอนติคาร์โลของทั ้ง 2 นโยบายและนโยบาย
แบบเดิมของโรงงานกรณีศึกษา โดยแสดงการเปรียบเทียบ
ต้นทุนได้ดังรูปที่ 10 
 
 

 
 
รูปที่ 10 เปรียบเทียบต้นทุนรวมของนโยบายและต้นทุนรวมที่ได้จากการ

จำลองสถานการณ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 

75,394,160 75,419,783

75,785,597

75,406,989

75,000,000

75,200,000

75,400,000

75,600,000

75,800,000

76,000,000

S1 S2 S3 S4

ต้นทุนรวมเฉลี่ยแต่ละนโยบายของ (s,S)

96,357,062

75,455,999

75,394,160
70,000,000

75,000,000

80,000,000

85,000,000

90,000,000

95,000,000

นโยบายเดิม นโยบาย (s,Q) นโยบาย (s,S)

เปรียบเทียบตน้ทนุรวมแต่ละนโยบาย
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4.10 การเปรียบเทียบข้อดี ข้อเสีย และการนำแต่ละนโยบายไป
ประยุกต์ใช้งาน 

จากผลที ่ได ้จากแบบจำลองสถานการณ์พบว่า แต่ละ
นโยบายจะมีองค์ประกอบของต้นทุนรวม คือ ต้นทุนเก็บรักษา 
ต้นทุนการสั่งซื้อ ต้นทุนการขาดแคลนอะไหล่ และต้นทุนของ
ราคาอะไหล่ ซึ่งในแต่ละนโยบายมีต้นทุนรวมที่ต่างกัน ดังรูปท่ี 
11 ดังนั้นคณะผู้วิจัยได้ทำการวิเคราะห์ข้อดี ข้อเสีย ในการนำ
แต่ละนโยบายไปประยุกต์ใช้งาน ซึ ่งทั ้งนโยบาย (s,Q) และ
นโยบาย (s,S) มีความคล้ายคลึงกันอย่างมาก  

 
 

 
รูปที่ 11 สัดส่วนต้นทุนรวมแต่ละนโยบาย 

 
ตารางที่ 12  การวิเคราะห์ข้อดี ข้อเสีย ของแต่ละนโยบายจากผลการจำลองสถานการณ์ด้วยเทคนิคมอนติคาร์โล 

 

นโยบาย รายละเอียด ข้อด ี ข้อเสีย การใช้งาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

(s,Q) 

SQ1 
 

ปริมาณการสั่งซ้ือจากค่าสูงสุด
ในอดีต (Q) และจุดสั่งซ้ือเพิ่ม

เป็น (s) 
 

ต้นทุนการเก็บรักษา 
และต้นทุนการขาดแคลน

อะไหล่ต่ำ 

ต้นทุนการสั่งซ้ือค่อนข้างสูง ดังนั้น
จะต้องมีการควบคุมจำนวนครั้งใน

การสั่งซ้ือ 

เหมาะสำหรับชว่งเวลาที่มีปริมาณความ
ต้องการใช้อะไหล่คงที่ เนื่องจากต้นทุนการ

ขาดแคลนอะไหล่เกิดขึ้นน้อย  

SQ2 ปริมาณการสั่งซ้ือจากค่าเฉลีย่
ในอดีต (Q) และจุดสั่งซ้ือเพิ่ม

เป็น (s) 

ต้นทุนการขาดแคลนอะไหล่
ต่ำ 

ต้นทุนการสั่งซ้ือค่อนข้างสูง และมี
ต้นทุนการเก็บรักษาที่สูง 

ดังนั้นจะต้องมีการควบคุมจำนวน
ครั้งในการสั่งซ้ือและจำนวนอะไหล่

หมุนเวียน 

เหมาะสำหรับชว่งเวลาที่มีความตอ้งการใช้
อะไหล่ปริมาณน้อย เนื่องจากสามารถลด

จำนวนครั้งในการสั่งซ้ือได้ 

SQ3 ปริมาณการสั่งซ้ือจากค่าตำ่สุด
ในอดีต (Q) และจุดสั่งซ้ือเพิ่ม

เป็น (s) 

คล้ายกับนโยบาย SQ1 ต้นทุนการสั่งซ้ือสูง เนื่องจากใช้
ปริมาณการสั่งซ้ือขั้นต่ำทำให้บาง
ช่วงอะไหล่เกิดความขาดแคลนทำ

ให้ต้องจ่ายต้นทุนที่สูงขึ้น 

เหมาะสำหรับชว่งเวลาที่ความตอ้งการใช้
อะไหล่ในปริมาณต่ำ ควรพจิารณาระดบั
การให้บริการ เพื่อช่วยลดปัญหาอะไหล่

ขาดแคลน 
เป็นนโยบายที่ทำให้เกิดต้นทุนรวมสูงที่สุด 

SQ4 ปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัด 
(Q) และจุดสั่งซ้ือเพิ่มเป็น (s) 

คล้ายกับนโยบาย SQ1 คล้ายกับนโยบาย SQ1 คล้ายกับนโยบาย SQ1 

 
 
 
 
 
 
 

(s,S) 

S1 ระดับคงคลังสูงสุด S = 
ค่าสูงสุดในอดีต + จุดสั่งซ้ือ

เพิ่ม (s) 

ต้นทุนการเก็บรักษา 
ต้นทุนการสั่งซ้ือต่ำ และ

ต้นทุนการขาดแคลนอะไหล่
เป็นศูนย์ 

จะต้องมีการควบคุมในส่วนของ
ราคาของอะไหล่ เพราะมูลค่าการ

สั่งซ้ืออะไหล่แต่ละคร้ังอยู่ใน
ระดับสูง  

เหมาะสำหรับชว่งเวลาที่มีความตอ้งการใช้
อะไหล่ในปริมาณสูง เป็นนโยบายที่

เหมาะสมที่สุดกับอุตสาหกรรมปิโตรเลียม
ที่เป็นกรณีศึกษา 

S2 ระดับคงคลังสูงสุด S = 
ค่าเฉลี่ยในอดีต + จุดสั่งซ้ือ

เพิ่ม (s) 

คล้ายกับนโยบาย SQ1 ต้นทุนการสั่งซ้ือสูง 
จะต้องมีการควบคุมจำนวนครั้งใน

การสั่งซ้ือ 

เหมาะสำหรับชว่งเวลาที่มีความตอ้งการใช้
อะไหล่ปริมาณน้อย เนื่องจากสามารถลด

จำนวนครั้งในการสั่งซ้ือได้ 
S3 ระดับคงคลังสูงสุด S = ค่า

ต่ำสุดในอดีต + จุดสั่งซ้ือเพิ่ม 
(s) 

ต้นทุนการขาดแคลนอะไหล่
ต่ำ 

ต้นทุนการสั่งซ้ือและต้นทุนการเก็บ
รักษาสูง จะต้องมีการควบคุม

จำนวนครั้งในการสั่งซ้ือและจำนวน
อะไหล่หมุนเวียน 

คล้ายกับนโยบาย S2 

S4 ระดับคงคลังสูงสุด S = 
ปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัด 
(EOQ)+ จุดสั่งซ้ือเพิ่ม (s) 

คล้ายกับนโยบาย SQ1 คล้ายกับนโยบาย S2 คล้ายกับนโยบาย S2 

  

sQ1 SQ2 SQ3 SQ4 S1 S2 S3 S4

ต้นทุนของราคาอะไหล่ 79.52 72.82 78.67 81.31 88.95 80.69 68.39 81.71

ต้นทุนการขาดแคลน
อะไหล่ 

0.02 0.01 0.9 0.01 0 0.01 0.03 0.01

ต้นทุนสั่งซ้ือ 16.79 15.99 18.75 15.47 10.12 17.85 19.24 17.06

ต้นทุนเก็บรักษา 3.67 11.18 1.68 3.21 0.93 1.45 12.34 1.22
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5. สรุปผลและอภิปรายผลการวิจัย 

จากผลการวิจัย สามารถนำปัญหาด้านการจัดการอะไหล่
สำหรับงานบำรุงรักษาของอุตสาหกรรมปิโตรเลียมมาแก้ไขด้วย
วิธีการจำลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โล โดยงานวิจัยนี้ได้
ประยุกต์ใช้นโยบายสินค้าคงคลัง 2 แบบ คือ (s,Q) และ (s,S) 
เพื่อหานโยบายที่ทำให้ต้นทุนรวมของคลังสินค้าต่ำที่สุด โดยผล
ที่ได้จากการประยุกต์ใช้เทคนิคการจำลองสถานการณ์แบบมอน
ติคาร์โล สามารถสรุปผลได้ดังนี้ 
5.1 สรุปผลการวิจัย 

5.1.1 นโยบายปริมาณการสั่งซื ้อที ่เหมาะสมสำหรับการ
จัดการอะไหล่ของการบำรุงรักษาในอุตสาหกรรมปิโตรเลียม  
คือการใช้นโยบาย (s,S) จะทำให้ต้นทุนรวมของสินค้าคงคลังต่ำ
ที่สุด โดยใช้นโยบายที่ระดับอะไหล่คงคลังสูงสุด (S1) เป็น 
ปริมาณการสั่งซื้อ (S) และจุดสั่งซื้อเพิ่ม (s) จะทำให้เกิดต้นทุน
ที่ต่ำที่สุดคือ 75,394,160 บาท 

5.1.2 การหานโยบายปริมาณการสั่งซื้ออะไหล่ที่เหมาะสม 
ด้วยเทคนิคการจำลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โลสามารถลด
ต ้นท ุนรวมที ่ เก ิดข ึ ้นจากนโยบายเด ิมของอ ุตสาหกรรม
กรณีศึกษาที่มีต้นทุนรวมเท่ากับ 96,357,062 บาทต่อปี เหลือ 
75,394,160 บาทต่อป ีหรือลดลงร้อยละ 21.76 

 

5.2 อภิปรายผลการวิจัย 
5.2.1 จากการประยุกต์ใช้เทคนิคมอนติคาร์โลเพื่อวิเคราะห์

หาปริมาณการสั ่งซื ้ออะไหล่ที ่ เหมาะสมสำหรับใช้ในงาน
บำรุงรักษาในอุตสาหกรรมปิโตรเลียมพบว่า นโยบายที่ทำให้
ต้นทุนรวมของสินค้าคงคลังต่ำที่สุดคือ (s,S) ทำให้ต้นทุนลดลง 
20,962,902 บาทต่อปี ซึ่งคิดเป็น 80.34 เปอร์เซ็นต์ของมูลค่า 
อะไหล่ทั้งหมด ดังนั้นอีก 19.66 เปอร์เซ็นต์ที่เหลือของอะไหล่
ในกลุ่ม B และ C จำนวน 39 และ 97 ชนิดตามลำดับ สามารถ
ใช้เทคนิคมอนติคาร์โลในการหานโยบายปริมาณการสั่งซื ้อที่
เหมาะสมด้วยนโยบายที ่แตกต่างกัน เช่น นโยบาย (R,Q) 
นโยบาย (R,s) ในอะไหล่กลุ่ม B และ Two Bin System สำหรับ
อะไหล่กลุ่ม C 

5.2.2 จากการวิเคราะห์ข้อดี ข้อเสีย ที่ได้จากการใช้เทคนิค
มอนติคาร์โลในการจำลองสถานการณ ์ในตารางที่ 12 จะเห็นว่า
นโยบายทั้งหมดมีจุดเด่น จุดด้อยท่ีต่างกัน จากความต้องการใช้
อะไหล่ที่ไม่แน่นอนจึงเป็นสาเหตุหลักที่ทำให้มีปัญหาในด้าน
ของต้นทุน และค่าความคลาดเคลื่อนจากรูปที่ 9สามารถช่วย
ตัดสินใจเลือกใช้แต่ละนโยบายของการจัดการอะไหล่สำหรับ
การบำรุงรักษาในอุตสาหกรรมได้อย่างเหมาะสม  

 
 
 
 

6. ข้อเสนอแนะการวิจัย 

จากขั้นตอนในการหานโยบายปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม
นี้สามารถนำไปประยุกต์ใช้กับสินค้าคงคลังกลุ่มอื่นของโรงงาน
กรณีศึกษาหรือโรงงานอื่นได้ เช่น วัตถุดิบ สินค้าสำเร็จรูป และ
สินค้าระหว่างกระบวนการ ในกรณีที่นโยบายการสั่งซื้อมีหลาย
ทางเลือก สามารถนำวิธี Microsoft Excel Solver มาช่วยใน
การคำนวณหาค่าที่เหมาะสมที่สุด เพื่อลดเวลาในการจัดการ
และมีความสะดวกรวดเร็วกว่าเมื ่อเปรียบเทียบกับวิธีการ
คำนวณแบบปกติทีละนโยบาย  
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