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 งานวจิยัน้ีเสนอการศึกษาเปรียบเทียบตวัแบบการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ส าหรับงานซ่อม
บ ารุงของเคร่ืองจกัรท่ีส าคญัของกระบวนการผลิต เม่ือมีปริมาณความตอ้งการต ่า ไม่ต่อเน่ืองแต่มี
ความผนัแปรสูง โดยเปรียบเทียบระหวา่งตวัแบบ Q, r ตวัแบบ Max-Min ตวัแบบ T, s, S ส าหรับ
กรณีท่ีไม่ทราบความตอ้งการ และตวัแบบคณิตศาสตร์ชนิดโปรแกรมเชิงเส้นจ านวนเต็มผสม
ส าหรับกรณีท่ีทราบความตอ้งการ ใชต้วัอยา่งช้ินส่วนอะไหล่จ านวน 15 ชนิด ท่ีมีการแจกแจง
แบบปัวส์ซอง 10 ชนิด และแบบลอคนอร์มอล 5 ชนิด ประสิทธิภาพของตวัแบบพิจารณาจากดชันี
ตน้ทุนการจดัการรวมเฉล่ียและระดบับริการเฉล่ีย การประเมินค าตอบของตวัแบบ Q, r ตวัแบบ 
Max-Min และตวัแบบ T, s, S ใชก้ารจ าลองสถานการณ์มอนติคาร์โล ส่วนตวัแบบคณิตศาสตร์จะ
ประเมินค าตอบท่ีดีท่ีสุดดว้ยเอก็เซลโอเพน่โซลเวอร์ 2.8.6  
 ผลการวจิยัพบวา่ในกรณีท่ีทราบความตอ้งการตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้นจ านวนเตม็ผสม
จะใหผ้ลลพัธ์ท่ีมีตน้ทุนการจดัการรวมเฉล่ียต ่าท่ีสุดเม่ือเปรียบเทียบกบัตวัแบบอ่ืน ๆ เสมอ  
ท่ีความตอ้งการชุดเดียวกนัและระดบับริการเฉล่ียในระดบัท่ียอมรับได ้ส าหรับกรณีท่ีไม่ทราบ 
ความตอ้งการตวัแบบ Max-Min ใหผ้ลลพัธ์ท่ีมีตน้ทุนการจดัการรวมเฉล่ียต ่ากวา่ตวัแบบ Q, r และ 
ตวัแบบ T, s, S ร้อยละ 6.99 และร้อยละ 24.70 ตามล าดบั และมีระดบับริการในระดบัท่ียอมรับได ้
งานวจิยัน้ียงัพบวา่ในกรณีของความตอ้งการต ่าและไม่ต่อเน่ือง การก าหนดระดบัช้ินส่วนส ารองเพื่อ
ความปลอดภยัจากการแจกแจงของความตอ้งการท่ีแทจ้ริงจะมีความเหมาะสมมากข้ึน ดงันั้นการ
เลือกนโยบายการจดัการอะไหล่คงคลงัท่ีเหมาะสมจึงตอ้งพิจารณาพฤติกรรมของความตอ้งการท่ี
แทจ้ริงดว้ย  
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 This research presents a comparative study of spare part inventory models. The spare 
parts are inventoried to support future needs of the maintenance operations of significant 
machines. The demand of the spare parts is low, intermittent with high variation but known 
distribution. With an unknown demand, the Q, r, Max-Min and T, s, S models were utilized to 
determine the average total management cost and average service level. The Mixed Integer Linear 
Programing (MILP) model was also developed to determine the optimal lot size with a known 
demand assumption. The sample of 15 spare part types were taken from prior research and 
utilized in the comparison study. The demands for 10 and 5 of those types follows the Poisson 
and the Lognormal distributions, respectively.  Results of the Q, r, Max-Min model and T, s, S 
models were evaluated using the concept of the Monte Carlo Simulation while the optimal 
solution of the MILP was solved using the OpenSolver 2.8.6 of Excel 2013.  
 The results indicated that the MILP always provided the minimum average total 
management cost and acceptable service level compared to other models with the same sets of 
known demand.  For the case of unknown demand, the Max-Min model provided 6.99 % and 
24.70 % lower average total management cost than the Q, r and the T, s, S models, respectively, 
with acceptable service level. This study also revealed that, in the case of low and intermittent 
demand, considering its actual probability distribution would result in more suitable of the safety 
stock level. Thus, behavior of demand must be investigated in selecting of appropriate spare parts 
inventory management policy.  
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

การจดัการห่วงโซ่อุปทาน เป็นการวางแผนจดัการกบัทุกกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งในระบบ
ทั้งหมดตั้งแต่ผูส่้งมอบวตัถุดิบ (Supplier) ผูผ้ลิต (Manufacturer) ไปถึงลูกคา้ (Customer) เป้าหมาย
พื้นฐานของการจดัการห่วงโซ่อุปทาน คือ การเติมเตม็ความตอ้งการของลูกคา้ โดยใชท้รัพยากรให้
คุม้ค่าท่ีสุด ลดผลกระทบของความไม่แน่นอน (Uncertainty) ดว้ยกระบวนการส่ือสารท่ีมี
ประสิทธิภาพ บนตน้ทุนท่ีเหมาะสม (แจ่มจิต ศรีวงษ,์ 2558) สมาชิกหลกัของห่วงโซ่อุปทาน คือ
ผูผ้ลิต (Manufacturer) ซ่ึงตอ้งบริหารกิจกรรมโลจิสติกส์ตั้งแต่การจดัซ้ือ การผลิต ไปจนถึงการ
จดัส่ง โดยค านึงถึงความพึงพอใจของลูกคา้เป็นส าคญั สรุปไดด้งัภาพท่ี 1-1 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1-1  กิจกรรมโลจิสติกส์ในส่วนของผูผ้ลิต 

 
 การผลิตเป็นฟังกช์นัท่ีส าคญัของผูผ้ลิต จิรายทุธ คิ้วเท่ียง (2551); ไพฑูรย ์ก าลงัดี 
(ม.ป.ป.) กล่าววา่ ประสิทธิผลของกระบวนการผลิตข้ึนกบัปัจจยัน าเขา้ (Inputs) ต่าง ๆ ไดแ้ก่ 
แรงงาน วตัถุดิบ วธีิการท างาน และเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีใชใ้นกระบวนการแปรรูป (Transformation 
Process) ในกระบวนการผลิตท่ีตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรเป็นทรัพยากรหลกัในการแปรรูปวตัถุดิบ เช่น 
เคร่ืองป๊ัมส าหรับการป๊ัมข้ึนรูปช้ินส่วนรถยนต ์เคร่ืองฉีดพลาสติกในการฉีดข้ึนรูปช้ินงาน เป็นตน้ 
การท างานไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรหลกัจึงเป็นปัจจยัส าคญัท่ีส่งผลิตต่อประสิทธิผล
โดยรวมของกระบวนการ การหยดุท างานของเคร่ืองจกัรท่ีมีสาเหตุมาจากการลม้เหลว (Failure) 
หรือขดัขอ้ง (Breakdown) ของช้ินส่วน อุปกรณ์ หรือระบบ จ าเป็นตอ้งมีการซ่อมบ ารุงใหก้ลบัเขา้สู่
สถานะท่ีใชง้านไดโ้ดยเร็วท่ีสุด  

ผูผ้ลิต (Manufacturer) 

 

ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ 

(Supplier) 

 

จดัซ้ือ 

(Purchasing) 

การผลิต 

(Production) 

จดัส่ง 

(Distribution) 

ลูกคา้ 
(Customers) 
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 ปัจจุบนัอุตสาหกรรมไดมี้การน าเคร่ืองจกัร อุปกรณ์และเทคโนโลยต่ีาง ๆ เขา้มาใชใ้น
กระบวนการผลิต การใชง้านเคร่ืองจกัรใหมี้สิทธิภาพสูงสุด และลดอตัราการหยดุการท างานของ
เคร่ืองจกัรให้นอ้ยท่ีสุดเป็นส่ิงส าคญัต่อการวางแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร ท่ีจะตอ้งมีการ
ด าเนินการใหส้มรรถนะความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรอยูใ่นระดบัสูง โดยมีค่าใชจ่้ายต ่าสุดดว้ย
กลยทุธ์การบ ารุงรักษาท่ีเหมาะสมกบัเคร่ืองจกัรแต่ละประเภท ซ่ึงรวมถึงการมีระบบการจดัการ
อะไหล่คงคลงัอยา่งมีประสิทธิภาพ เพื่อตอบสนองความตอ้งการใชง้านของการซ่อมบ ารุง เม่ือเกิด
เหตุขดัขอ้งข้ึน (สุจิตรา อดุลยเ์กษม, อภิรัตน์ สุวรรณเพช็ร, นิชาภทัร ผอ่งใส และอรวรรณ เชาวลิต, 
2558; สุวทิย ์ภูลี และปารเมศ ชุติมา, 2555) 
 ระบบการผลิตท่ีใชเ้คร่ืองจกัร (Machine) เป็นทรัพยากรหลกั จะตอ้งค านึงถึง
ความสามารถของเคร่ืองจกัรใหมี้ความพร้อมใชง้านอยูเ่สมอ เพื่อลดการหยดุชะงกัของกระบวนการ
อนัก่อเกิดความสูญเสียต่อองคก์ร (ประจวบ น านาผล, 2555; อษัฎาวฒิุ ทาปลดั, 2556) การประเมิน
ความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรประเมินไดจ้ากดชันีประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall 
equipment effectiveness หรือ OEE) โดยดชันี OEE น้ีประเมินจากผลคูณของดชันียอ่ย คือ อตัรา
การเดินเคร่ืองจกัร (Availability) ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร (Performance efficiency) และ
อตัราคุณภาพ (Quality rate) ดชันียอ่ยทั้ง 3 จึงส่งผลอยา่งมีนยัส าคญัต่อค่า OEE ในส่วนของ 
Availability ของเคร่ืองจกัรจะเป็นผลโดยตรงจากเวลาท่ีเคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานได ้ดงันั้นการ
ซ่อมบ ารุงจึงเป็นฟังกช์นัท่ีส าคญัท่ีส่งผลต่อ Availability ของเคร่ืองจกัร กระบวนการผลิต และ
ประสิทธิภาพของห่วงโซ่อุปทานในภาพรวม (ประจวบ น านาผล, 2555; อษัฎาวุฒิ ทาปลดั, 2556)  
 งานซ่อมบ ารุงมีเป้าหมายในการรักษาสมรรถนะความพร้อมในการใชง้านเคร่ืองจกัร ให้
สามารถใชง้านไดต้ามแผน จึงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งท าใหเ้คร่ืองจกัรเสียเวลาจากการหยดุการ
ท างาน (Downtime) ใหน้อ้ยท่ีสุด (ธีรศกัด์ิ พรหมแสน, 2556) Downtime อาจเกิดจากความขดัขอ้ง
หรือลม้เหลว (Failure) ของเคร่ืองจกัร หรือการหยดุเคร่ืองเพื่อตรวจสอบในลกัษณะของการซ่อม
บ ารุงรูปแบบอ่ืน ๆ ในกรณีของ Downtime จากการลม้เหลวของเคร่ืองจกัร ควรใชเ้วลาในการซ่อม 
(Repair time) เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรกลบัไปอยูใ่นสภาพท่ีพร้อมใชง้านโดยเร็ว อยา่งไรก็ตามปัญหาท่ีพบ
ในการซ่อมบ ารุงเม่ือเคร่ืองจกัรส าคญัเกิดการขดัขอ้งและเสียหาย (Failure) คือ การใชเ้วลาซ่อมนาน
เน่ืองจากตอ้งรอช้ินส่วนอะไหล่ท่ีจ าเป็นต่อการซ่อมบ ารุง ทั้งน้ีมีสาเหตุจากการส ารองช้ินส่วน
อะไหล่ไวไ้ม่เหมาะสมทั้งชนิด และจ านวน โดยมีการจดัเก็บมากเกินไป หรือนอ้ยเกินไปเม่ือเทียบ
กบัปริมาณความตอ้งการใชใ้นการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร การลดเวลาการรอช้ินส่วนอะไหล่จะท าให้
งานซ่อมบ ารุงด าเนินการไดโ้ดยเร็ว ส่งผลใหส้ามารถลดเวลา Downtime ของเคร่ืองจกัรได ้การ
จดัการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัส าหรับงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรจึงมีความจ าเป็นอยา่งยิง่ ต่อการเพิ่ม
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อตัราความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรท่ีจะส่งผลต่อเน่ืองไปยงัประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
และภาพรวมของกิจกรรมผูผ้ลิตภายในห่วงโซ่อุปทาน ความสมนัพนัธ์ดงักล่าวสามารถสรุปได ้
ดงัภาพท่ี 1-2 (พงษท์ยั กงยนต,์ 2557; บรรหาญ ลิลา, พงษท์ยั กงยนต ์และอดิศกัด์ิ นาวเหนียว, 
2559; อษัฎาวุฒิ ทาปลดั, 2556)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1-2  ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมโลจิสติกส์ส่วนผูผ้ลิต 
 

Process 

กระบวนการผลิตท่ีไดม้าตรฐาน 

 

Output 

 

กระบวนการผลิต (Production process) 

กจิกรรมโลจสิตกิส์ของผู้ผลติ 

ภำยในห่วงโซ่อุปทำน 

 

Input 

ปัจจยัน าเขา้ 

งานบ ารุงรักษา

(Maintenance) 

การจดัการช้ินส่วนอะไหล่

(Spare parts management) 

เคร่ืองจกัร 

ทรัพยากรการผลิตหลกั (4M) 

แรงงาน  วตัถุดิบ วธีิการ 

ผูผ้ลิต (Manufacturer) 

 

ผูจ้ดัส่ง

วตัถุดิบ 

(Supplier) 

จดัซ้ือ 

(Purchasing) 
การผลิต 

(Production) 
จดัส่ง 

(Distribution) 

ลูกคา้ 

(Customer) 
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  อยา่งไรก็ตามความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ในการซ่อมบ ารุงมีความสัมพนัธ์กบัอตัราการ
ลม้เหลวของเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ ซ่ึงมีความไม่แน่นอนสูง การจะจดัเตรียมช้ินส่วนอะไหล่
เหล่าน้ีจึงตอ้งท าใหส้อดคลอ้งกบัพฤติกรรมการแจกแจงของความตอ้งการใชง้าน จากการส ารวจ
วรรณกรรมพบวา่มีงานวิจยัจ  านวนมากท่ีน าเสนอการประยกุตแ์นวทางของการจดัการสินคา้คงคลงั
ในการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ (จรีรัตน์ อว้นเสมอ และโอฬาร กิตติธีรพรชยั, 2557; ศิริกานดา  
ค าภูษา, 2559; เอกชยั ใจแจ่ม 2556) โดยพิจารณาตน้ทุนการจดัการซ่ึงประกอบดว้ย ตน้ทุนการสั่ง 
(Ordering cost) ตน้ทุนการเก็บรักษา (Carrying cost) และตน้ทุนการขาดช้ินส่วนอะไหล่ (Shortage 
cost) บนสมมติฐานของความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่แบบต่อเน่ือง (Continuous demand) ซ่ึงไม่
สอดคลอ้งกบัพฤติกรรมท่ีเกิดข้ึนจริง ดว้ยตวัแบบการสั่งซ้ือแบบประหยดั (Economic order 
quantity; EOQ ) ท่ีมีสมมติฐานอตัราความตอ้งการคงท่ีตลอดทั้งปีหรือทราบค่าแน่นอน จรีรัตน์ 
อว้นเสมอ และโอฬาร กิตติธีรพรชยั (2557) กล่าววา่ ตวัแบบน้ีจะใชไ้ดดี้เม่ือความตอ้งการของ
สินคา้มีค่าคงท่ีตลอดเวลา ซ่ึงเป็นไปไดย้ากกบัสถานการณ์จริงเน่ืองจากความไม่แน่นอนของการ
เปล่ียนแปลงความตอ้งการ ในกรณีท่ีความตอ้งการไม่คงท่ีมีแนวทางการประยกุตเ์พื่อจดัการสินคา้
คงคลงั คือ การใชต้วัแบบ Q, r โดยท าการสั่งสินคา้ท่ี Q หน่วย เม่ือระดบัสินคา้คงคลงัลดลงมาอยู่
ระดบัท่ี r ทนัที (วชัรินทร์ แสงมา และพิษณุ ทองขาว, 2555) หรือการใชต้วัแบบ Max-Min หรือตวั
แบบ T, s, S เพื่อค านวณปริมาณการสั่งซ้ือ (Order quantity) จุดสั่งซ้ือ (Reorder point) และอะไหล่
คงคลงัส ารอง (Safety stock) (จรีรัตน์ อว้นเสมอ และโอฬาร กิตติธีรพรชยั, 2557) 
 Rego and Mesquita (2011); Willemain, Smart, and Schwarz (2004); Hua and Zhang 
(2006) แสดงใหเ้ห็นวา่ลกัษณะของปัญหาการจดัการช้ินส่วนอะไหล่เพื่อการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร
ในสภาพจริง คือ ความตอ้งการเป็นช่วง (Intermittent demand) จ  านวนท่ีตอ้งการต่อหน่วยเวลายอ่ย
ต ่า (มีขอ้มูลความตอ้งการต่อหน่วยเวลายอ่ยเป็นศูนย)์ มีความผนัแปรสูง และขอ้มูลในอดีตมีจ ากดั 
เคล่ือนไหวชา้ (Slows moving) ดงันั้นตวัแบบเฉพาะตวัใดตวัหน่ึงอาจไม่เหมาะสมกบัทุก
สถานการณ์ แนวทางการศึกษาเพื่อบ่งช้ีตวัแบบท่ีเหมาะสมกบัสถานะการณ์ของปัญหาหน่ึง ๆ จึงจะ
เป็นประโยชน์ในการก าหนดนโยบายเพื่อการจดัการพสัดุคงคลงัส าหรับช้ินส่วนอะไหล่ต่อไป 
งานวจิยัน้ีจึงจะน าเสนอแนวทางการศึกษาเพื่อก าหนดนโยบายการจดัการพสัดุคงคลงัส าหรับ
ช้ินส่วนอะไหล่เพื่องานซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรท่ีมีความส าคญัต่อกระบวนการผลิต บนสมมติฐาน
ความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัแบบไม่คงท่ี และไม่ต่อเน่ือง และปริมาณความตอ้งการต ่า  
โดยมีเป้าหมายให้ตน้ทุนรวม อนัเกิดจากตน้ทุนการสั่งซ้ือ ตน้ทุนการเก็บรักษา และตน้ทุนในการ
เสียโอกาส มีค่าต ่าท่ีสุด และมีระดบัการใหบ้ริการท่ียอมรับได ้ 
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วตัถุประสงค์ของกำรวจิัย 
 งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาเปรียบเทียบผลลพัธ์ของนโยบายการจดัการพสัดุคง
คลงั ในการประยกุตก์บัการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ส าหรับงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรท่ีส าคญั 
 

ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรวจิัย 
 1.  สามารถก าหนดนโนบายการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ไดเ้หมาะสมกบัรูปแบบ
พฤติกรรมความตอ้งการ 
 2.  น าเสนอแนวทางการจดัการช้ินส่วนอะไหล่จากการจ าลองสถานการณ์ท่ีท าใหเ้กิด
ตน้ทุนต ่าท่ีสุดไดอ้ยา่งเหมาะสม 

 
ขอบเขตของกำรวจิัย 
 1.  ศึกษารูปแบบนโยบายการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ 3 นโยบาย ไดแ้ก่ นโยบาย Q, r  
นโยบาย Max-Min และนโยบาย T, s, S  
 2.  ศึกษารูปแบบนโยบายการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ ภายใตพ้ฤติกรรมความตอ้งการเป็น
แบบไม่ต่อเน่ือง ไม่คงท่ี มีปริมาณต ่า และช่วงเวลาน าคงท่ี  
 3.  ความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่แต่ละชนิด เป็นอิสระต่อกนั 
 4.  การจ าลองสถานการณ์จะด าเนินการบนโปรแกรม Microsoft excel  
 
 



บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 ในบทน้ีแสดงรายละเอียดของทฤษฎี แนวคิด และเคร่ืองมือ ท่ีผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาและ
น ามาใชเ้ป็นแนวทางการท าวิจยั มีรายละเอียดการศึกษาความส าคญัของห่วงโซ่อุปทานท่ีมีต่อระบบ
การผลิตในปัจจุบนั การมีระบบซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรท่ีดีนั้น ความพร้อมใชง้านของช้ินส่วนอะไหล่ 
(Spare parts) เป็นปัจจยัส าคญัในการวางแผนและควบคุม เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพในการซ่อมบ ารุง
สูงสุด และลดการสูญเสียเวลาในการผลิต ซ่ึงส่งผลโดยรวมต่อห่วงโซ่อุปทาน ดงันั้นงานวจิยัน้ีจึง
เนน้ไปท่ีการศึกษาการบริหารจดัการช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีส าคญัในกระบวนการซ่อมบ ารุง 
ดว้ยการศึกษาการก าหนดนโยบายการควบคุมช้ินส่วนอะไหล่คงคลงั เพื่อบูรณาการแนวคิด 
เคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้งอยา่งมีประสิทธิภาพ ผูว้จิยัแบ่งเน้ือหาเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนแสดงทฤษฎี แนวคิด 
และเคร่ืองมือการวิเคราะห์ขอ้มูล และส่วนแสดงงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 
 

ห่วงโซ่อปุทาน (Supply chain) 
 ความหมายของห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain) 
 ชยัยนัต ์ชิโนกุล (2551) กล่าววา่ ห่วงโซ่อุปทานเป็นกิจกรรมจากผูผ้ลิตถึงผูบ้ริโภคท่ีมี
การเปล่ียนแปลงสภาพไปเป็นช้ินส่วนหรือผลิตภณัฑไ์ปพร้อม ๆ กบัการไหลของขอ้มูลในระบบให้
มีการด าเนินการอยา่งย ัง่ยนืร่วมกนั  
 ชุติระ ระบอบ (2553) กล่าววา่ ห่วงโซ่อุปทาน คือ การรวมกิจกรรมทางธุรกิจทางตรง
และทางออ้ม เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ไดแ้ก่ กิจกรรมการผลิต จดัหา รวมถึงการ
ขนส่ง คลงัสินคา้ ลูกคา้ และกิจกรรมทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งเช่ือมโยงกนั 
 ชยัยนัต ์ชิโนกุล (2551) กล่าววา่ การจดัการโซ่อุปทาน (Supply chain management: 
SCM) เป็นการสร้างความสัมพนัธ์ภายในโซ่อุปทาน ดว้ยการด าเนินการกิจกรรมร่วมกนั เพื่อแปลง
สภาพไปเป็นผลิตภณัฑจ์ากแหล่งวตัถุดิบถึงผูบ้ริโภค ใหป้ระสบผลส าเร็จอยา่งย ัง่ยนื 
 ชุติระ ระบอบ (2553) กล่าววา่ การจดัการโซ่อุปทาน เป็นการจดัสรรวสัดุ ขอ้มูล และ
การเงินขณะท่ีเคล่ือนผา่นกระบวนการทางธุรกิจ ตั้งแต่ผูจ้ดัหาไปยงัลูกคา้ดว้ยการท างานร่วมกนั 
โดยมีเป้าหมายให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด และลดตน้ทุนใหต้ ่าท่ีสุด  
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 อมรศิริ ดิสสร (2556) กล่าววา่ การจดัการโซ่อุปทาน เป็นกระบวนการเคล่ือนยา้ยขอ้มูล
ดว้ยการบูรณาการประสานงานร่วมกนัของทุกหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง ตั้งแต่ผูข้าย ผูผ้ลิต จนถึงลูกคา้ 
เพื่อตอบสนองตามความพึงพอใจของลูกคา้ 
 สามารถสรุปไดว้า่ การจดัการโซ่อุปทานเป็นการประสานงานร่วมกนัภายในหน่วยงาน
ทุกหน่วยท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ ตั้งแต่ผูผ้ลิตไปยงัลูกคา้ โดยมีเป้าหมายในการ
ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ไดอ้ยา่งย ัง่ยนื ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุด  
 การจัดการห่วงโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ 
 พิภพ ลลิตาภรณ์ (2559) ระบุวา่ หวัใจของความส าเร็จในการบริหารจดัการโซ่อุปทาน 
คือ การด าเนินการ วางแผน ออกแบบ ระบบการด าเนินการต่าง ๆ ใหกิ้จกรรมทั้งหมดสามารถ
ด าเนินการไดเ้ป็นหน่ึงเดียว ใหผ้ลประโยชน์โดยรวมส่งผลใหมี้ผลก าไรสูงสุด และไดร้ะดบับริการ
ท่ีตอ้งการ อยา่งไรก็ตามความยากในการบริหารจดัการภายในห่วงโซ่อุปทานจะมีความสัมพนัธ์กบั
การวางแผนเพื่อให้ตน้ทุนโดยรวมของทั้งระบบมีค่าต ่าสุด ในขณะท่ีตอ้งรักษาระดบับริการไวใ้หไ้ด ้
ถึงแมจ้ะตอ้งเผชิญกบัปัญความยุง่ยาก ความไม่แน่นอนท่ีไม่สามารถคาดการณ์ได ้ดงัเช่น  
ความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงไม่สามารถพยากรณ์ไดอ้ยา่งถูกตอ้งแทจ้ริง ระยะเวลาการรอคอยท่ี 
ไม่แน่นอน หรือเคร่ืองจกัรในกระบวนการท่ีมกัเกิดความเสียหายข้ึน เป็นตน้ ดงันั้นปัจจยัท่ีส าคญั
ในการจดัการห่วงโซ่อุปทาน คือ การมุ่งเนน้ขจดัความไม่แน่นอนใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้ 
 การผลิต (Production) เป็นกิจกรรมภายในส่วนผูผ้ลิต (Manufacturer) ท่ีอยูภ่ายในห่วงโซ่
อุปทาน ระบบการผลิตท่ีดีนั้นจะตอ้งมีการด าเนินการวางแผนและควบคุมอยา่งเหมาะสม ตั้งแต่การ
จดัซ้ือ การผลิต ไปถึงการจดัส่ง ประกอบดว้ยกิจกรรมทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท าใหเ้กิดสินคา้
หรือบริการ โดยการแปรสภาพทรัพยากรการผลิตไปเป็นสินคา้หรือบริการ แต่การจดัการระบบผลิต
ท่ีดีนั้น จะตอ้งเป็นการแปรสภาพทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัอยา่งไรเพื่อใหเ้ป็นสินคา้หรือบริการท่ี
มีประสิทธิภาพ (บรรหาญ ลิลา, 2553)  
 การวางแผนและการควบคุมการผลิต มุ่งเนน้ท่ีกระบวนการผลิต โดยมีเป้าหมายในการ
ใชท้รัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด หน่วยงานต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งมีหนา้ท่ีเฉพาะ
เพื่อบรรลุเป้าหมายของหน่วยงาน เช่น พนกังานในแผนกผลิตจะตอ้งท าการผลิตเพื่อใหไ้ดต้าม
เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ซ่ึงการด าเนินงานตามเป้าหมายนั้นจะตอ้งมีการวางแผนจดัการท่ีดี ประกอบ
กบัการวางแผนเผือ่เม่ือประสบกบัปัญหาต่าง ๆ ท่ีจะเกิดข้ึน เช่น การขาดงานของพนกังาน ปัญหา
เคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต หรือฝ่ายขายท่ีตอ้งการมีสินคา้ส ารองใหม้ากเพื่อเป็นการป้องกนัการ
ขาดสินคา้เม่ือมีความตอ้งการสูง ส าหรับแผนกการเงิน ก็มีเป้าหมายในการลดตน้ทุน ดงันั้นการ
บริหารจดัการระบบการผลิตเป็นกิจกรรมท่ีตอ้งด าเนินการอยา่งเป็นระบบ บนเป้าหมายท่ีแตกต่าง
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และเหมือนกนัของทุกหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อบรรลุผลส าเร็จตามเป้าหมายขององคก์ร (บรรหาญ 
ลิลา, 2553) 
 ในปัจจุบนัระบบการผลิตในอุตสาหกรรมส่วนใหญ่มีการน าเคร่ืองจกัร หรืออุปกรณ์ 
ต่าง ๆ ใชใ้นกระบวนการผลิต การท่ีจะด าเนินการผลิตใหเ้ป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพนั้นจะตอ้งมี
การจดัการปัจจยัต่าง ๆ ภายใตก้ระบวนการผลิตใหเ้หมาะสม ความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรเป็น
หน่ึงตวัแปรส าคญัท่ีจะสามารถท าใหก้ระบวนการผลิตด าเนินการไปไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึงเป็น
ภารกิจหลกัของกิจกรรมงานบ ารุงรักษา (คะเนย ์วรรณโท, 2553) 
 

งานบ ารุงรักษา (Maintenance) 
 ความเป็นมาของงานบ ารุงรักษา ขวญัชยั หกัทะเล (2557) กล่าววา่ งานบ ารุงรักษา 
(Maintenance) หรืองานซ่อมบ ารุง เป็นการด าเนินงานเพื่อใหเ้คร่ืองจกัรตลอดจนอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัการผลิตสินคา้หรือบริการ คงอยูใ่นสภาพท่ีพร้อมใชง้านไดต้ลอดเวลา วนิยั เวชวทิยาขลงั (2550) 
กล่าวถึงโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตท่ีมีเคร่ืองจกัรเป็นส่วนประกอบส าคญัในการด าเนินการผลิต 
การบริหารจดัการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอยา่งเป็นระบบเป็นเบ้ืองหลงัของความส าเร็จส่วนหน่ึง ใน
ยคุแรกของอุตสาหกรรมท่ียงัไม่มีความรู้เก่ียวกบัระบบซ่อมบ ารุงจะใชว้ธีิการซ่อมบ ารุงรูปแบบ 
Breakdown maintenance หรือ BM ซ่ึงเป็นรูปแบบการซ่อมบ ารุงเม่ือเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์เกิด
ความเสียหายแลว้ ท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายสูง ระบบการผลิตอาจตอ้งหยดุชะงกั ต่อมาเม่ือมีการพฒันา
ระบบการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive maintenance หรือ PM) ซ่ึงเป็นระบบท่ีมี 
การวางแผนซ่อม เปล่ียน ตรวจสอบล่วงหนา้ จึงท าใหค้วามเสียหายท่ีเกิดข้ึนลดลง แต่ก็ยงัเกิด
ค่าใชจ่้ายสูง เน่ืองจากอะไหล่ช้ินส่วนบางชนิด ยงัสามารถใชต่้อไปได ้โดยไม่มีความจ าเป็นในการ
เปล่ียนหรือซ่อม เม่ือมีการวิเคราะห์ความเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัรไดจึ้งก าเนิดวธีิการบ ารุงรักษา
ล่วงหนา้ และขจดัสาเหตุขดัขอ้งก่อนมีการใชง้าน ซ่ึงเรียกวา่ การบ ารุงรักษาเชิงรุก (Proactive 
maintenance) ความเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัรเม่ือท างานจะตอ้งมีการด าเนินการเฝ้าติดตาม  
ดูแนวโนม้การเส่ือมสภาพ โดยการท านายอายกุารใชง้านเคร่ืองจกัรล่วงหนา้ เรียกระบบน้ีวา่ ระบบ
บ ารุงรักษาตามการเส่ือมสภาพ (Condition based maintenence) หรือระบบบ ารุงรักษาพยากรณ์ 
(Predictive maintenence) เม่ือเทคโนโลยมีีความกา้วหนา้มากข้ึน การวเิคราะห์ ปรับปรุง เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรมีส่วนส าคญัต่อการพฒันาระบบผลิต การลดความเสียหาย
ท าใหเ้กิดความเช่ือมัน่มากข้ึนรวมถึงการร่วมมือกนัในการดูแลรักษาเคร่ืองจกัรในระบบท่ีไม่ใช่
เพียงแค่ฝ่ายซ่อมบ ารุงเท่านั้นท่ีจะสามารถช่วยขจดัปัญหา ลดความสูญเสีย หรือความสูญเปล่า 
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ในการผลิตได ้จึงก าเนิดเป็นระบบบ ารุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total production 
maintenance) หรือ TPM ท่ีนิยมใชก้นัอยูใ่นปัจจุบนั (อนุศกัด์ิ ฉ่ินไพศาล, 2555) 
 ความส าคัญของงานบ ารุงรักษา ขวญัชยั หกัทะเล (2557) พบวา่ การใหค้วามส าคญักบั
งานบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเป็นส่ิงส าคญัปัญหาของงานซ่อมบ ารุงในอุตสาหกรรมส่วนใหญ่มาจาก
การขาดระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (เกษม รุ่งเรือง, 2552) หรือมีสาเหตุจากการขาดการควบคุม
แผนการบ ารุงรักษาอยา่งมีประสิทธิภาพ (พรทิพย ์อินสองใจ และบดินทร์ รุมารถ, 2557) เม่ือเกิด
ปัญหาความขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต ท าใหเ้กิดผลเสียตามมา เช่น ไม่สามารถผลิต
สินคา้หรือบริการไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ น ามาซ่ึงการสูญเสียรายไดใ้หก้บัองคก์ร อีกทั้ง
ยงักระทบต่อรายจ่ายท่ีเพิ่มมากข้ึนดว้ย ดงันั้นกระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ เคร่ืองจกัรและ
อุปกรณ์จะตอ้งมีความพร้อมใชง้านไดอ้ยา่งเตม็สมรรถนะ และมีเวลาหยดุเดินเคร่ืองจกัรเน่ืองจาก
สาเหตุขดัขอ้ง (Breakdown) นอ้ยท่ีสุด โดยมีแนวทางในการด าเนินงาน เช่น การสร้างระบบ
เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีไวว้างใจได ้(Reliability tactics) การวางแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร หรือเพิ่ม
ประสิทธิภาพดา้นการใชเ้วลาซ่อมแซม เป็นตน้ (เอกชยั พิจารณ์ และนารินทร์ เกิดแกว้, 2554) 
เป้าหมายเพื่อให้เกิดการผลิตสินคา้หรือบริการไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ใชท้รัพยากรในการผลิตไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพตามแผนการผลิต สามารถสร้างความเช่ือมัน่ใหก้บัลูกคา้ และบุคลากรท่ีมีส่วน
เก่ียวขอ้งในระบบการผลิต  
 การแบ่งประเภทของงานบ ารุงรักษา การซ่อมบ ารุง หรือการบ ารุงรักษา อาจแบ่งออกเป็น 
2 ประเภทใหญ่ ๆ คือ การบ ารุงรักษาแบบมีแผน (Planned maintenance) และการบ ารุงรักษาแบบไม่
มีแผน (Unplanned maintenance) (อนุศกัด์ิ ฉ่ินไพศาล และณฐัพงศ ์ฉ่ินไพศาล, 2559) มีโครงสร้าง
หลกัดงัน้ี ภาพท่ี 2-1 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
ภาพท่ี 2-1  ประเภทของงานบ ารุงรักษา (คะเนย ์วรรณโท, 2553; ภาคินยั มนปราณีต, 2557) 

การบ ารุงรักษา  
(Maintenance) 

การบ ารุงรักษาแบบมีแผน 
(Planned maintenance) 

การบ ารุงรักษาแบบไม่มีแผน 
(Unplanned maintenance) 

การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
(Preventive maintenance) 

การบ ารุงรักษาเชิงแกไ้ข 
(Corrective maintenance) 
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 การบ ารุงรักษาแบบมีแผน จะท าตามก าหนดเวลาเพื่อบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ให้
แน่ใจวา่สามารถท างานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ส่วนมากถูกนิยามวา่เป็นการซ่อมใหญ่ มีการด าเนินการ 
จดัการอยา่งเป็นระบบและวางแผนไวล่้วงหนา้ เพื่อใหส้ามารถแน่ใจไดว้า่หนา้ท่ีของเคร่ืองจกัร  
หรืออุปกรณ์ใด ๆ จะสามารถท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง หลีกเล่ียงการหยดุชะงกั และการขดัขอ้งของ
เคร่ืองจกัร จึงตอ้งมีการด าเนินการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง โดยการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการบ ารุงรักษา
ต่าง ๆ ใหเ้คร่ืองจกัรและอุปกรณ์มีความเช่ือมัน่สูง และลดค่าใชจ่้ายในการบ ารุงรักษา ลกัษณะของ
การบ ารุงรักษาแบ่งเป็น การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive maintenance) และการบ ารุงรักษา
เชิงแกไ้ข (Corrective maintenance) แสดงรายละเอียดดงัน้ี (อนุศกัด์ิ ฉ่ินไพศาล และณฐัพงศ ์ 
ฉ่ินไพศาล, 2559) 
 1.  การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive maintenance) มีเป้าหมายป้องกนัไม่ให้
เคร่ืองจกัรช ารุดเสียหาย แบ่งเป็น 2 ลกัษณะ (สุวทิย ์ภูลี และปารเมศ ชุติมา, 2555)  
  1.1  การบ ารุงรักษาขณะเดินเคร่ือง (Running maintenance) การบ ารุงรักษาประเภทน้ี
สามารถด าเนินการไดโ้ดยไม่ตอ้งท าการหยดุเดินเคร่ืองจกัร เช่น การหล่อล่ืน เป็นตน้ 
  1.2  การบ ารุงรักษาขณะหยดุเคร่ือง (Shutdown maintenance) จะกระท าตามแผน 
การบ ารุงรักษาท่ีแน่นอนแต่จะตอ้งมีการหยดุเดินเคร่ืองจกัร เช่น การเปล่ียนช้ินส่วนอะไหล่ เป็นตน้ 
 2.  การบ ารุงรักษาเชิงแกไ้ข (Corrective maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาตามแผนมี
เป้าหมายเพื่อท าการแกไ้ขใหเ้คร่ืองจกัรกลบัสู่สภาวะการท างานปกติ สามารถแบ่งได ้2 ลกัษณะ  
(สุวทิย ์ภูลี และปารเมศ ชุติมา, 2555) ดงัน้ี 
  2.1  การบ ารุงรักษาขณะหยดุเคร่ือง (Shutdown maintenance) ด าเนินการอยา่งมี 
แบบแผนแน่นอน เช่น การซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรท่ีเสียหายแต่ไม่มีความจ าเป็นตอ้งซ่อมในทนัที  
  2.2  การบ ารุงรักษาเม่ือเคร่ืองขดัขอ้ง (Breakdown maintenance) เป็นรูปแบบ 
การด าเนินการตามแผนท่ีก าหนดไวแ้ลว้วา่เม่ือเกิดเคร่ืองจกัรช ารุดเสียหาย จะมีการปฏิบติัอยา่งไร 
 งานซ่อมบ ารุงท่ีไม่มีแผน เป็นการด าเนินงานในรูปแบบท่ีไม่มีการวางแผนไวล่้วงหนา้ 
แกไ้ขตามสภาพความเสียหายท่ีเกิดข้ึน รูปแบบการบ ารุงรักษาแบบไม่มีแผนส่งผลต่อระบบการผลิต 
การผลิตตอ้งหยดุเพื่อรอตั้งแต่การพิจารณาปัญหา เวลาท่ีรอคอยการซ่อมบ ารุง หรือเวลาการรอคอย
อะไหล่เม่ือไม่ไดมี้การส ารองไวเ้พื่อเหตุฉุกเฉิน ตลอดจนการสรรหาบุคคลากรท่ีเหมาะสมในการ
ซ่อมบ ารุงตามสาเหตุการขดัขอ้ง สูญเสียเวลาในการท างานของพนกังาน และส่งผลเสียต่อองคก์ร
ในดา้นค่าใชจ่้ายในการซ่อมมกัมีมูลค่าสูงกวา่การซ่อมบ ารุงรูปแบบอ่ืน ๆ (อนุศกัด์ิ ฉ่ินไพศาล 
และณฐัพงศ ์ฉ่ินไพศาล, 2559) 
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 ความสูญเปล่าในงานบ ารุงรักษา การบ ารุงรักษาตามแนวคิดลีน เป็นแนวทางการ
บ ารุงรักษาเชิงรุกท่ีมุ่งเนน้ให้เกิดการลดความสูญเปล่าในงานซ่อมบ ารุง โดยองคก์รจะตอ้งมีการ
ด าเนินงานภายใตแ้นวคิดการบ ารุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนร่วม TPM อยา่งต่อเน่ือง การลด 
ความสูญเปล่าในงานบ ารุงรักษา เป็นส่ิงส าคญัส าหรับการเพิ่มประสิทธิภาพในการเดินเคร่ืองจกัร 
ซ่ึงความสูญเปล่าในงานบ ารุงรักษาสามารถแบ่งไดด้งัน้ี (โกศล ดีศีลธรรม, ม.ป.ป.) 

1. การรอคอย เป็นความสูญเสียท่ีไม่ก่อเกิดงาน หรือคุณค่า เช่น การรอคอย 
ในการซ่อมบ ารุงเม่ือเคร่ืองจกัรเกิดความเสียหาย 
 2.  การผลิตท่ีมากเกินไป เป็นการคาดการณ์ส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Over 
maintenance) ก่อเกิดค่าใชจ่้ายสูงแต่ไม่สร้างคุณค่า 
 3.  การขนส่ง ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเม่ือฝ่ายซ่อมบ ารุงด าเนินการซ่อมล่าชา้ เน่ืองจาก 
การคน้หาเคร่ืองมือ หรือการรอเบิกอะไหล่ ท าใหสู้ญเสียเวลาโดยไม่เกิดคุณค่า 
 4.  ความสูญเสียจากการสต็อก ช้ินส่วนอะไหล่ (Spare parts) ท่ีไม่มีความจ าเป็นหรือไม่
ค่อยมีการเบิกไปใชม้กัมีความเส่ือมสภาพ หรือไม่มีการบนัทึกขอ้มูลอยา่งเป็นระบบ ส่งผลต่อ 
ความพร้อมใชง้านเม่ือมีความตอ้งการเบิกอะไหล่เร่งด่วน ส่งผลต่อการรอคอยสะสมเช่นเดียวกบัจุด
คอขวดในสายการผลิต  
 5.  การเคล่ือนไหว ความสูญเปล่าจากการด าเนินการซ่อมบ ารุงท่ีไม่มีผลต่อการปรับปรุง
สมรรถนะการเดินเคร่ืองจกัร เช่น การตรวจสอบสภาพการใชง้านทุก ๆ สัปดาห์โดยท่ีมีการใชง้าน
ไดป้กติหรืออยูใ่นระยะเวลาประกนั  
 6.  การเกิดของเสีย ความสูญเสียเกิดข้ึนจากการด าเนินการบ ารุงรักษาในจุดเดิมซ ้ า ๆ 
เน่ืองจากด าเนินการแกไ้ขปัญหาไม่เหมาะสม ไม่ค  านึงถึงสาเหตุของปัญหา หรือทกัษะของ
ผูป้ฏิบติังานไม่มีเพียงพอ เป็นตน้ 
 การประเมินประสิทธิภาพงานบ ารุงรักษา วนิยั เวชวทิยาขลงั (2550) ระบุวา่
ประสิทธิภาพในงานบ ารุงรักษา ประเมินจากประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall 
equipment effectiveness) เป็นค่าดชันีท่ีแสดงถึงสมรรถนะในการท างานไดข้องเคร่ืองจกัร และเป็น
หน่ึงในดชันีช้ีวดัความส าเร็จของการบ ารุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ซ่ึงเป็นการประเมิน
ทั้งประสิทธิภาพและประสิทธิผลของเคร่ืองจกัร ไม่ใช่การประเมินประสิทธิภาพของพนกังาน  
แต่ใหค้วามสนใจท่ีความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนระหวา่งการใชง้านเคร่ืองจกัร สามารถสรุปไดด้งัภาพท่ี 2-2 
การประเมินค่า OEE มี 3 ดชันีท่ีสัมพนัธ์กนั คือ อตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability) 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance rate) อตัราคุณภาพ (Quality rate) ดงัน้ี (ภาคินยั  
มนปราณีต, 2557)  
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ภาพท่ี 2-2  การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) 
 
 1.  อตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability หรือ A) เป็นค่าดชันีท่ีแสดงความพร้อมใชง้าน
ของเคร่ืองจกัรในการท างาน ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัระยะเวลาท่ีเคร่ืองจกัรเกิดการหยดุ (Downtime)  
มีสาเหตุมาจากความขดัขอ้ง (Breakdown) หรือการปรับแต่งเคร่ืองจกัร (Setup time/ Adjustment) 
เป็นตน้ (กาญจนา จิตรจุน, 2550; ภาคินยั มนปราณีต, 2557) ค านวณไดด้งัสมการท่ี 2-1 และ 2-2 
 

 อตัราการเดินเคร่ืองจกัร(A) =  
เวลารับภาระงาน−(เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ)

เวลารับภาระงาน
 X 100                 (2-1) 

                           

                              อตัราการเดินเคร่ืองจกัร(A) = 
เวลาเดินเคร่ืองจกัร

เวลารับภาระงาน
 X 100                                           (2-2)                

                
 2.  ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance rate) แสดงสมรรถนะการท างานของ
เคร่ืองจกัร โดยมีเกณฑ์เป้าหมายระดบัโลกเท่ากบัหรือสูงกวา่ 95 เปอร์เซ็นต ์ประสิทธิภาพการเดิน
เคร่ืองจกัรข้ึนกบัการสูญเสียท่ีเกิดข้ึนมากจาก การหยดุเล็กนอ้ย การเดินเคร่ืองเปล่า (Idle Loss) การ
สูญเสียความเร็ว (Speed loss) เป็นตน้ เวลาการเดินเคร่ืองจกัรจะไม่เท่ากบัเวลารับภาระงานเน่ืองจาก
ความสูญเสียดงักล่าวจึงท าใหเ้วลาการเดินเคร่ืองลดนอ้ยลงไปอีก เม่ือน าเวลาการเดินเคร่ืองจกัร 
หกัลา้งกบัเวลาท่ีสูญเสียแลว้ จะไดเ้วลาท่ีเดินเคร่ืองสุทธิ และค านวณหาประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 
ดงัสมการท่ี 2-3 และ 2-4 
 

เวลางานประจ า (Total available time) 

เวลารับภาระงาน (Loading time) 

เวลาเดินเคร่ืองจกัร (Operating time) 

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net operating  time) 

จ านวนช้ินงานทั้งหมด 

ช้ินงานดี 

เวลาหยดุตามแผน  
(Planned downtimes) 

 Downtime losses 

Speed  losses 

Quality losses 

- Breakdowns 
- Setup / Adjustment 

  - Idle losses 
  - Speed losses 

- Defect 
- Rework 
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ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (P) =  
เวลาเดินเคร่ืองจกัร−(เวลาท่ีสูญเสียในการเดินเคร่ืองจกัร)

เวลาเดินเคร่ืองจกัร
 X 100   (2-3) 

 

        ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (P) = 
เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ

เวลาเดินเคร่ืองจกัร
  X 100                          (2-4) 

 
 หากในทางปฏิบติัไม่สามารถค านวณเวลาท่ีสูญเสียได ้ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร
สามารถประเมินไดจ้าก สมการท่ี 2-5 และ 2-6 
 

       P =
เวลามาตรฐาน

รอบเวลาจริง 
 𝑥

 จ านวนงานท่ีผลิตได ้𝑥 รอบเวลาจริง

เวลาเดินเคร่ืองจกัร
                        (2-5) 

 

                  P =   
เวลามาตรฐาน 𝑥 จ านวนงานท่ีผลิตได้

เวลาเดินเคร่ืองจกัร 
  X 100                             (2-6) 

 

 3.  อตัราคุณภาพ (Quality rate) เป็นดชันีแสดงความสามารถในการผลิตของดีท่ีได้
มาตรฐานตามเกณฑท่ี์ก าหนดไว ้การสูญเสียคุณภาพ (Quality loss) เกิดจากสาเหตุ เช่น ของเสีย 
(Defect) งานซ่อม (Rework) เป็นตน้ สามารถค านวณอตัราคุณภาพไดด้งัสมการท่ี 2-7 
 

     อตัราคุณภาพ (Q) =  
จ านวนช้ินงานดี 

จ านวนช้ินงานทั้งหมด
 X 100                            (2-7) 

 
 4.  การค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวมทั้งหมดของเคร่ืองจกัร (OEE) เป็นค่าท่ีไดจ้ากผล
คูณของดชันีดงักล่าวทั้ง 3 ดชันี ดงัสมการท่ี 2-6 

                

                OEE = A x P x Q                                                        (2-6)      
  

 ธีรศกัด์ิ พรหมแสน (2556) การวางแผนงานบ ารุงรักษามีความส าคญัยิง่ต่อประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ในกระบวนการผลิตจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งมีการด าเนินงาน 
วางแผนการบ ารุงรักษาเพื่อใหเ้คร่ืองจกัรหยดุการท างาน (Downtime) เน่ืองจากความขดัขอ้ง 
(Breakdown) นอ้ยท่ีสุด เม่ือเคร่ืองจกัรมีการท างานไดอ้ยา่งเตม็สมรรถนะก็จะส่งผลใหก้ระบวนการ
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ผลิตสามารถด าเนินไปไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพมากข้ึนซ่ึงส่งผลเช่ือมโยงใหเ้กิดความสมบูรณ์
ภายในห่วงโซ่อุปทาน  
 

การบริหารจัดการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงั (Spare parts management) 
 ความหมายของสินค้าคงคลงั 
 สินคา้คงคลงั (Inventory) หมายถึง ทรัพยากรท่ีองคก์รเก็บไวห้รือน ามาใชใ้นการผลิต 
(พิภพ ลลิตาภรณ์, 2559) 
 สินคา้คงคลงั หมายถึง รายการพสัดุท่ีเก็บไวเ้พื่อเป็นส่วนประกอบในการผลิต จดัเป็น
สินทรัพยห์มุนเวยีนในธุรกิจท่ีตอ้งจดัการใหคุ้ม้ค่าต่อการลงทุน (ปวณีา ภูเขม่า, 2557) 
 การจดัการสินคา้คงคลงั หมายถึง การจดัการใหมี้พสัดุและสินคา้ในการรองรับการผลิต 
หรือบริการ เพื่อตอบสนองการบริการของลูกคา้และมีตน้ทุนรวมต ่าท่ีสุด (ปวณีา ภูเขม่า, 2557) 
 ดงันั้นการจดัการสินคา้คงคลงั จึงหมายถึงการจดัการทรัพยากรท่ีมีในระบบ อนัเป็น
ส่วนประกอบในการผลิตใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดบนตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุด  
 สินคา้คงคลงัถือเป็นตวัขบัเคล่ือนส าคญัในห่วงโซ่อุปทาน การเปล่ียนแปลงรูปแบบ
นโยบายการบริหารจดัการส่งผลต่อความมีประสิทธิภาพ และความรวดเร็วในการตอบสนองต่อ
ความตอ้งการการเก็บสินคา้คงคลงัส ารองไวจ้  านวนมากท าใหส้ามารถตอบสนองไดร้วดเร็ว มีระดบั
บริการท่ีสูง ถึงแมว้า่การมีระดบัคงคลงัสูงจะส่งผลใหต้น้ทุนสูง อยา่งไรก็ตามการมีสินคา้คงคลงั
เป็นจ านวนมากอาจส่งผลกระทบต่อความเส่ือมสภาพของสินคา้ท าใหเ้กิดตน้ทุนเสียโอกาสท่ีเพิ่ม
สูงข้ึนได ้บทบาทท่ีส าคญัของวสัดุคงคลงัในห่วงโซ่อุปทาน คือ การจดัการใหส้ามารถตอบสนอง
ต่อปริมาณความตอ้งการไดอ้ยา่งเพียงพอเม่ือเกิดความตอ้งการโดยลดตน้ทุนให้ต ่าท่ีสุด  
(พิภพ ลลิตาภรณ์, 2559)  
 ระบบการควบคุมสินค้าคงคลงั 
 ระบบการควบคุมสินคา้คงคลงัเป็นการประเมินวา่จะตอ้งสั่งซ้ือมาในปริมาณเท่าใด 
เม่ือใด ซ่ึงแบ่งรูปแบบการควบคุมออกเป็น 2 ระบบพื้นฐาน ไดแ้ก่ ระบบสินคา้คงคลงัต่อเน่ือง 
หรือปริมาณการสั่งคงท่ี (Continuous or Fixed order quantity system) และระบบช่วงเวลาหรือ
ระยะเวลาการสั่งคงท่ี (Periodic or Fixed time period system) (บรรหาญ ลิลา, 2553)   
 1.  ระบบสินคา้คงคลงัต่อเน่ืองหรือปริมาณการสั่งคงท่ี (Continuous or Fixed order 
quantity system) เป็นระบบสินคา้คงคลงัท่ีตอ้งมีการตรวจสอบอยูต่ลอดเวลา ท าการสั่งเม่ือถึงระดบั
ท่ีก าหนดไว ้(Reorder point) และสั่งเป็นปริมาณคงท่ีเท่ากนัทุกคร้ัง ตามท่ีนโยบายขององคก์ร
ก าหนด ซ่ึงจะตอ้งเป็นนโยบายท่ีท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายรวมมีค่าต ่าสุด หรือเรียกวา่ ปริมาณการสั่งท่ี
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ประหยดั (Economic order quantity หรือ EOQ) ระบบน้ีมีการลงบนัทึกทุกคร้ังท่ีมีการรับและจ่าย
สินคา้ ซ่ึงส่งผลใหร้ะบบน้ีมีค่าใชจ่้ายในการบริหารจดัการสูง (บรรหาญ ลิลา, 2553; พงษท์ยั  
กงยนต,์ 2557) การก าหนดปริมาณการสั่งซ้ือท่ีท าให้เกิดความสะดวกและง่ายต่อการจดัซ้ือในแต่ละ
คร้ังส่งผลใหเ้กิดความรวดเร็วในการจดัซ้ือ แต่หากไม่ไดมี้การก าหนดจุดสั่งซ้ือใหม่ท่ีแน่นอนก็อาจ
ส่งผลต่อการเสียเวลาในการตรวจสอบสินคา้คงคลงัตลอดเวลา (อมรศิริ ดิสสร, 2556) 
 2.  ระบบช่วงเวลาหรือระยะเวลาการสั่งคงท่ี (Periodic or Fixed time period system) 
ระบบสินคา้คงคลงัท่ีมีการตรวจสอบเป็นระยะตามก าหนดท่ีแน่นอนและสม ่าเสมอ เช่น ทุกสัปดาห์ 
หรือทุกปลายเดือน เป็นตน้ โดยจะท าการสั่งซ้ือในปริมาณท่ีจะท าใหร้ะดบัคงคลงัอยูใ่นระดบัท่ี
ก าหนด สามารถตดัสินใจได ้2 กรณี คือ จ านวนการสั่งซ้ือในแต่ละคร้ังไม่เท่ากนั ข้ึนอยูก่บัระดบั
สินคา้คงคลงัท่ีมีอยูก่บัระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด หรืออาจสั่งซ้ือในปริมาณเท่ากนัทุกคร้ังเม่ือได้
ก าหนดเวลาการสั่งซ้ือใหม่อยา่งแน่นอนแลว้ (อมรศิริ ดิสสร, 2556) ส่วนช่วงเวลาท่ีไม่ไดอ้ยูใ่น
ระยะเวลาการตรวจนบัจะไม่มีการตรวจ หรือมีระบบการบนัทึกตลอดเวลาแบบระบบต่อเน่ือง  
ซ่ึงท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายในการบริหารจดัการท่ีต ่ากวา่ แต่ก็อาจท าใหเ้กิดการสูญเสียหากขาดการ
ควบคุมสินคา้คงคลงัอยา่งใกลชิ้ด เช่น สินคา้ขาดแคลน หรือสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป  
ซ่ึงโดยทัว่ไปแลว้ระบบน้ีจะมีระดบัสินคา้คงคลงัเหลือสูงกวา่ระบบต่อเน่ือง เพราะมีการค านวณ
สินคา้ส ารองเผื่อ (Safety Stock) ขาดมือร่วมดว้ย (บรรหาญ ลิลา, 2553; พงษท์ยั กงยนต,์ 2557; 
อมรศิริ ดิสสร, 2556) 
 พงษท์ยั กงยนต ์(2557) ระบุวา่ อยา่งไรก็ตามการก าหนดรูปแบบการควบคุมอาจข้ึนอยู่
กบัความส าคญัของสินคา้คงคลงัแต่ละประเภท ส าหรับการใชร้ะบบสินคา้คงคลงัแบบต่อเน่ือง 
จะเผือ่สินคา้ในช่วงระยะเวลารอคอยเท่านั้น ท าใหมี้สินคา้เผือ่ในปริมาณท่ีนอ้ยกวา่ระบบช่วงเวลา 
ท่ีจะค านวณการเผือ่ทั้งในช่วงระยะเวลาการรอคอยและช่วงระยะเวลาการสั่งซ้ือในแต่ละคร้ังดว้ย 
แต่ก็ไม่สามารถตรวจสอบสินคา้คงคลงัแต่ละชนิดไดอ้ยา่งอิสระและเขม้งวดโดยเฉพาะรายการท่ีมี
ราคาสูงไดเ้หมือนกบัระบบต่อเน่ือง การแบ่งประเภทของสินคา้คงคลงั ปวณีา ภูเขม่า (2557) ได้
สรุปสินคา้คงคลงัเป็น 4 ประเภท ดงัน้ี  
  2.1  วตัถุดิบ (Raw material) เป็นของคงคลงัท่ีจะตอ้งเขา้สู่กระบวนการผลิต และ
กลายเป็นส่วนหน่ึงของผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป มีมูลค่าเพิ่มข้ึนเม่ือไหลผา่นกระบวนการผลิต 
  2.2  สินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต (Work in process หรือ WIP) เป็นสินคา้ท่ีมีการ
ด าเนินการในกระบวนการผลิตแต่ยงัไม่เสร็จส้ินสมบูรณ์ และตอ้งรอเขา้กระบวนการผลิตต่อไป  
  2.3  สินคา้ส าเร็จรูป (Finished good) เป็นสินคา้ท่ีผา่นกระบวนการผลิตจนถึงขั้น
สุดทา้ยของกระบวนการจนกลายเป็นผลิตภณัฑท่ี์พร้อมน าไปขายใหลู้กคา้ และมีการเก็บรักษาใน
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คลงัสินคา้ก่อนท่ีจะท าการส่งมอบใหลู้กคา้ ดงันั้นจึงมีความส าคญัต่อการควบคุมปริมาณสินคา้คง
คลงัประเภทน้ีใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้  
  2.4  วสัดุซ่อมบ ารุง (Spare parts) เป็นสินคา้ประเภทช้ินส่วน หรืออะไหล่ท่ีน ามาใช้
ในงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร ท่ีส ารองไวเ้ผื่อเปล่ียนเม่ือเคร่ืองจกัรเกิดความเสียหายหรือหมดอายุ 
การใชง้าน (ปวณีา ภูเขม่า, 2557) โดยการจดัการกบัสินคา้คงคลงัประเภทน้ีเป็นการควบคุมเพื่อ
ป้องกนัไม่ใหเ้กิดภาวะการขาดแคลนอะไหล่ หรือมีการเก็บอะไหล่ท่ีมากเกินความจ าเป็น  
ซ่ึงมีความส าคญัและส่งผลต่อประสิทธิภาพในการผลิตโดยรวม (กิตติศกัด์ิ จิตตเ์ก้ือ และจิรวฒัน์ 
สุวรรณพฤกษ,์ 2552) 
  นอกจากน้ียงัอาจหมายความรวมถึง แรงงาน เงินลงทุน เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรอุปกรณ์
ต่าง ๆ (พงษท์ยั กงยนต,์ 2557; ธีทตั สุดพิทกัษ,์ 2559) เม่ือมองจากมุมมองของการผลิต
วตัถุประสงคห์ลกัของการบริหารจดัการ วิเคราะห์ระบบสินคา้คงคลงั คือ การจดัเตรียมของคงคลงั
ใหเ้พียงพอเพื่อสนองความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยค่าใชจ่้ายท่ีเหมาะสม (บรรหาญ ลิลา, 2553)   
 สินค้าคงคลงัประเภทวสัดุซ่อมบ ารุง (Spare parts) 
 สินคา้คงคลงัประเภทวสัดุซ่อมบ ารุง (Spare parts) หรือช้ินส่วนอะไหล่ มีความส าคญั
ส าหรับงานบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรส าคญัในกระบวนการผลิต เน่ืองจากจะตอ้งมีการจดัการใหพ้ร้อม
ใชง้านและรองรับต่อการบ ารุงรักษาทั้งในแผนและนอกแผนของเคร่ืองจกัร การจดัการช้ินส่วน
อะไหล่ในงานซ่อมบ ารุงส่งผลต่อประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร OEE หากมีการเสียเวลาใน
กระบวนการซ่อมท่ีมีสาเหตุมาจากความพร้อมต่อการใชง้านของช้ินส่วนอะไหล่ อาจส่งผลกระทบ
ต่อกระบวนการผลิตในระบบได ้การขาดการบริหารจดัการช้ินส่วนอะไหล่อยา่งเหมาะสม เกิดจาก
สาเหตุการประเมินปริมาณการจดัซ้ือและความตอ้งการไม่สอดคลอ้งกนั ส่งผลใหเ้กิดปัญหาการ
ขาดแคลนอะไหล่ หรือเก็บสตอ็กมากเกินความจ าเป็นได ้ซ่ึงปัญหาเหล่าน้ีส่งผลต่อค่าใชจ่้ายในการ
บริหารจดัการ การจดัการช้ินส่วนอะไหล่ใหมี้ประสิทธิภาพนั้นมีความยุง่ยากและซบัซอ้น เน่ืองจาก
รูปแบบของความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ท่ีใชใ้นการซ่อมบ ารุง มกัมีความตอ้งการต ่า อีกทั้งยงัมี
ความหลากหลายของชนิดอะไหล่ท่ีใชก้บัเคร่ืองจกัรแต่ละประเภท จึงท าใหก้ารหาความสมดุลใน
การจดัการช้ินส่วนอะไหล่ท าไดย้าก ประกอบกบัมูลค่าของอะไหล่เคร่ืองจกัรบางชนิดมีราคาสูง 
การตดัสินใจเก็บในปริมาณมากอาจส่งผลใหเ้กิดเงินจมท่ีมีมูลค่ามหาศาล ดงันั้นการบริหารจดัการ
ช้ินส่วนอะไหล่ หรือวสัดุซ่อมบ ารุงอยา่งเป็นระบบ จึงมีความส าคญัต่อการลดเวลาในการซ่อมบ ารุง 
(Repair time) ซ่ึงจะส่งผลต่อประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรในสายการผลิต (สุพรรณ์  
ทองเพชร, 2554; หสันยั ส าเร็จ, ศกัด์ิชาย รักการ, ปพน สีหอมชยั และอนญัญา จินดาวฒันะ, 2557) 
 สุพรรณ์ ทองเพชร (2554) แบ่งช้ินส่วนอะไหล่หรือวสัดุซ่อมบ ารุงเป็น 9 ประเภท ไดแ้ก่ 
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 1.  อะไหล่พิเศษเฉพาะเคร่ือง (Unique parts) เป็นอะไหล่ท่ีใชไ้ดก้บัเฉพาะเคร่ืองจกัรใด
เคร่ืองหน่ึงเท่านั้น จดัเป็นอะไหล่ท่ีมีความส าคญัและจะตอ้งจดัซ้ือโดยตรงกบัผูผ้ลิตหลกั จึงตอ้ง
ค านึงถึงความส าคญัในการส ารองไวใ้นคลงัเป็นอนัดบัแรก 
 2.  อะไหล่ประกนัเตรียมพร้อม (Insurance and Standby spare parts) เป็นอะไหล่ท่ีมาจาก
การประกนัความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรรวมถึงเคร่ืองจกัรประกนัความพร้อม และอะไหล่
พิเศษเฉพาะเคร่ืองอ่ืน ๆ ท่ีจ าเป็นตอ้งจดัใหมี้ในคลงัตลอดเวลา เน่ืองจากอะไหล่ประเภทน้ีส่งผลต่อ
การหยดุชะงกัในการด าเนินการซ่อมบ ารุง 
 3.  อะไหล่ท่ีสามารถใชไ้ดก้บัเคร่ืองหลายเคร่ือง (Interchangeable parts) เป็นอะไหล่
ทัว่ไปท่ีสามารถใชไ้ดก้บัเคร่ืองหลายเคร่ือง เช่น ตลบัลูกปืน สายพาน เป็นตน้ 
 4.  อะไหล่และวสัดุทัว่ไป ท่ีเป็นอะไหล่ส าหรับการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั และสามารถ
ตดัสินใจสั่งซ้ือไดเ้ม่ือมีความตอ้งการใชง้าน (Order as required)  
 5.  อะไหล่ท่ีเป็นสินทรัพยถ์าวร (Capitalized parts) อะไหล่ประเภทน้ีมีมูลค่าต่อหน่วยสูง 
จดัเป็นกลุ่มอะไหล่ท่ีมีลกัษณะใกลเ้คียงกบัอะไหล่ประกนัเตรียมพร้อม และมีความส าคญัในการ
ค านึงถึงการจดัเก็บสตอ็กไวใ้นคลงั 
 6.  อะไหล่วสัดุทัว่ไป (General used items) จดัเป็นวสัดุท่ีเป็นองคป์ระกอบทัว่ไปใน
โครงสร้างหน่วยผลิต ไดแ้ก่ ท่อ วาลว์ สกรู หลอดไฟ รวมถึงส่ิงของส้ินเปลืองต่าง ๆ เป็นตน้ 
 7.  เคมีและก๊าซ (Chemical and Gas) อะไหล่ประเภทน้ีจะก าหนดการจดัเก็บสต็อกไว้
ตามมาตรฐาน เช่น ก๊าซเพื่อการท าความสะอาด หรือสารละลายต่าง ๆ เป็นตน้ 
 8.  เคร่ืองมือและเคร่ืองมือกล (Tools and Machine tools) เป็นอะไหล่ท่ีจดัเป็นวสัดุ
โรงงานประเภทหน่ึง ส่วนใหญ่ถูกจดัอยูใ่นประเภทสินทรัพยถ์าวรท่ีเคล่ือนท่ีได ้เช่น ดอกสวา่น  
ไขควง และเคร่ืองมือท่ีราคาต ่ากวา่เกณฑท่ี์ก าหนดจะถูกจดัเป็นทรัพยสิ์นถาวร 
 9.  อะไหล่ส ารองเดินเคร่ืองคร้ังแรก มาจากการเพิ่มเคร่ืองจกัรใหม่ หรือเดินเคร่ืองใหม่
ในคร้ังแรก  
 นิตยา เซ่งถาวร (2549); สุพรรณ์ ทองเพชร (2554) แบ่งจดัการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงั 
เป็น 2 ส่วนหลกั คือ การจดัการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัส าหรับงานดูแลการทดสอบการใชง้าน 
(Commissioning spare part) และการจดัการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัส าหรับงานบ ารุงรักษา 
(Maintenance spare part) ซ่ึงแบ่งใชต้ามรูปแบบการบ ารุงรักษา 2 ลกัษณะ ดงัน้ี  
 1.  อะไหล่ไม่ส ารองเพื่องานตามแผน (Planned maintenance) คือ อะไหล่ท่ีใชก้บังาน
ตามแผนท่ีจะตอ้งมีการสั่งซ้ือตามแผนการใชง้าน โดยไม่ตอ้งเก็บรอไวใ้นคลงั หรือเรียกลกัษณะน้ี
วา่ Just in time อยา่งไรก็ตามการส ารองอะไหล่รูปแบบน้ียงัคงมีความแปรปรวนสูง ในกรณีของ
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ช้ินส่วนอะไหล่ท่ีสามารถใชร่้วมกนัไดห้ลายเคร่ืองจกัรโดยท่ีแต่ละเคร่ืองจกัรมีตารางการใชง้านไม่
พร้อมกนั ส่งผลใหค้วามตอ้งการอะไหล่สามารถคาดการณ์ไดย้าก เวลาท่ีครบก าหนดไม่พร้อมกนั 
ซ่ึงสามารถแกไ้ขไดด้ว้ยท าการค านวณร่วมกนักบังานนอกแผน ท่ีมีการก าหนดระดบั Max-Min 
อะไหล่คงคลงัส ารอง เป็นตน้  
 2.  อะไหล่ส ารองคลงัเพื่องานบ ารุงนอกแผน (Unplanned maintenance) งานนอกแผน
เป็นงานท่ีไม่สามารถทราบไดว้า่จะเกิดความสูญเสียข้ึนเม่ือใด การเก็บอะไหล่ส ารองในปริมาณท่ี
ไม่เหมาะสมเพื่อจดัการกบัความเส่ียงในการเกิดความขดัขอ้งนั้น ส่งผลต่อค่าใชจ่้ายในการ
ด าเนินงานสูง โดยเฉพาะกบัช้ินส่วนท่ีมีราคาสูง (พงษท์ยั กงยนต,์ 2557) ดงันั้นจึงควรมีการวาง
แผนการจดัการกบัช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัเพื่อใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการใชง้านไดเ้ม่ือ
เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง หรือช ารุดเสียหาย และขจดัความเส่ียงต่อการขาดแคลนอะไหล่ โดยการส ารอง
ช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัของงานนอกแผนจะมีความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ในรูปแบบท่ีไม่แน่นอน 
วธีิการช่วยลดความสูญเสียท่ีจะเกิดข้ึน คือ การวางแผนบริหารจดัการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัส ารอง 
เพื่อใหต้อบสนองปริมาณความตอ้งการท่ีไม่แน่นอน และพร้อมน าไปใชง้านเม่ือเคร่ืองจกัรเกิด
ความขดัขอ้ง โดยไม่ตอ้งสูญเสียเวลาในการรอคอยช้ินส่วนอะไหล่คงคลงั บรรหาญ ลิลา, พงษท์ยั 
กงยนต ์และอดิศกัด์ิ นาวเหนียว (2559); สุพรรณ์ ทองเพชร (2554) ระบุวา่การบริหารจดัการกบั
ช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรมีหลายปัจจยัท่ีส าคญั ไดแ้ก่ มูลค่าของช้ินส่วน อตัราการใชง้าน 
ตน้ทุนในการเก็บรักษา ความวกิฤติของช้ินส่วนอะไหล่ต่อการท างานของเคร่ืองจกัร เป็นตน้ 
 ค่าใช้จ่ายทีเ่กีย่วข้องกบัการบริหารจัดการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงั 
 การควบคุมอะไหล่คงคลงัส่งผลต่อค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการสั่งซ้ือ การจดัเก็บ และ
ส่งผลต่อค่าใชจ่้ายในการเสียโอกาสเม่ือเกิดการขาดแคลนอะไหล่ โดยการบริหารจดัการค่าใชจ่้าย 
ท่ีเกิดข้ึนมีจุดประสงคเ์พื่อให้เกิดค่าใชจ่้ายต ่าท่ีสุด ค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้งสรุปไดด้งัน้ี (บรรหาญ ลิลา, 
2553; ธีทตั สุดพิทกัษ,์ 2559) 
 1.  ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ (Ordering cost)  คือ ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนเพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงอะไหล่
ต่าง ๆ โดยปกติอยูใ่นหน่วยเงินตรา เป็นค่าใชจ่้ายคงท่ี ไม่เก่ียวขอ้งกบัปริมาณการสั่ง แสดงใน
รูปแบบเงินตราต่อการซ้ือหน่ึงคร้ัง ประกอบดว้ย ค่าเอกสาร ค่าติดต่อสั่งซ้ือ การขนส่ง เป็นตน้ 
 2.  ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา (Carrying cost) คือ ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาอะไหล่ 
คงคลงัเพื่อใหอ้ะไหล่คงคลงัอยูใ่นสภาพท่ีใชง้านได ้ประกอบดว้ย ตน้ทุนจมท่ีอยูก่บัอะไหล่ ซ่ึงนัน่
หมายถึง อตัราดอกเบ้ียเม่ือตน้ทุนนั้นมาจากการกูย้มื หรือค่าเช่าคลงัอะไหล่ เป็นตน้ การเก็บเป็น
จ านวนมากจะท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายส่วนน้ีสูง ส่งผลใหเ้กิดการเสียโอกาสในการน าเงินไปลงทุนดา้น
อ่ืน ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาประเมินในหน่วยของเงินตรา เช่น บาทต่อช้ินต่อปี เป็นตน้  
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 3.  ค่าใชจ่้ายเม่ือมีของขาดมือ (Shortage cost) ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนเม่ือไม่มีอะไหล่
ตอบสนองต่อความตอ้งการใชง้านในการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรเม่ือเกิดความขดัขอ้ง ซ่ึงอาจส่งผลให้
กระบวนการผลิตหยดุลง และอาจเป็นสาเหตุใหไ้ม่สามารถมีของส่งใหลู้กคา้ตามเวลาท่ีก าหนด 
แสดงในรูปแบบค่าปรับตามท่ีตกลงในสัญญาซ้ือขาย หรือในรูปแบบของการสูญเสียช่ือเสียง  
ความเช่ือมัน่ เป็นตน้  
 4.  ค่าใชจ่้ายรวม (Total cost) เป็นค่าใชจ่้ายในการบริหารจดัการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงั
แสดงผลรวมของค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา และรวมกบัค่าใชจ่้ายของขาดมือ
เม่ือมีการพิจารณาร่วมดว้ย (อาคม ชินวงศ,์ 2550) 
 การแบ่งกลุ่มอะไหล่ซ่อมบ ารุง ธีทตั สุดพิทกัษ ์(2559); ธีรพงษ ์พรมประเสริฐ (2555); 
บรรหาญ ลิลา (2553); พงษท์ยั กงยนต ์(2557) กล่าววา่การแบ่งกลุ่มอะไหล่ซ่อมบ ารุงเป็นการ
จ าแนกความส าคญัในการควบคุมของคงคลงัเพื่อใหค้่าใชจ่้ายการด าเนินงานของสินคา้คงคลงัมีค่า
ต ่าสุด ภายใตก้ารควบคุมท่ีเหมาะสม ช้ินส่วนอะไหล่มกัประกอบไปดว้ยช้ินส่วนหลายชนิดท่ี
จะตอ้งมีการจดัล าดบัความส าคญั โดยวธีิพื้นฐานทัว่ไปใช ้ABC analysis มีพื้นฐานจากหลกัการ 
พาเรโต พิจารณาการแบ่งประเภทจากอตัราการใชง้านต่อปี ความตอ้งการใชง้านต่อปี และราคาต่อ
หน่วยเฉล่ีย ซ่ึงแบ่งอะไหล่คงคลงัออกเป็น 3 ประเภท A จะเป็นอะไหล่ท่ีมีมูลค่าหมุนเวยีนมากท่ีสุด 
B เป็นระดบัปานกลาง และ C ระดบัต ่าสุด สามารถแบ่งไดด้งัตารางท่ี 2-1  
 อะไหล่คงคลงัประเภท A มีปริมาณคงคลงัประมาณ 5–15 เปอร์เซ็นต ์ของรายการอะไหล่
ซ่อมบ ารุงทั้งหมด แต่จะมีมูลค่าสูงท่ีสุดประมาณ 80 เปอร์เซ็นต ์ ของมูลค่าอะไหล่ซ่อมบ ารุง
ทั้งหมด 
 อะไหล่คงคลงัประเภท B  มีปริมาณคงคลงัประมาณ 20–30 เปอร์เซ็นต ์ของรายการ
อะไหล่ซ่อมบ ารุงทั้งหมด แต่จะมีมูลค่าประมาณ 15 เปอร์เซ็นต ์ ของมูลค่าอะไหล่ซ่อมบ ารุง
ทั้งหมด 
 อะไหล่คงคลงัประเภท C มีปริมาณคงคลงัในสัดส่วนท่ีคงเหลือของรายการอะไหล่ซ่อม
บ ารุงทั้งหมด แต่จะมีมูลค่าประมาณ 5 เปอร์เซ็นต ์ ของมูลค่าอะไหล่ซ่อมบ ารุงทั้งหมด 
 
ตารางท่ี 2-1  การแบ่งประเภทอะไหล่คงคลงัตามวธีิการ ABC analysis (บรรหาญ ลิลา, 2553) 
 

ประเภท ปริมาณ (เปอร์เซ็นต์) มูลค่า (เปอร์เซ็นต์) 
A 5-15 80 
B 20-30 15 
C ส่วนท่ีเหลือ 5 
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 บรรหาญ ลิลา (2553) สรุปวา่เกณฑใ์นการก าหนดเพื่อแบ่งประเภทของอะไหล่คงคลงัน้ี
เป็นเกณฑท่ี์กล่าวถึงในหนงัสือ ซ่ึงในทางปฏิบติัอาจมีการปรับให้เหมาะสมกบังานได ้เช่น งานวิจยั
ของ ธีรพงษ ์พรมประเสริฐ (2555), ธีทตั สุดพิทกัษ ์(2559) และพงษท์ยั กงยนต ์(2557) เป็นตน้ 
ขั้นตอนการด าเนินการแบ่งอะไหล่คงคลงัตามระบบ ABC สรุปไดด้งัน้ี (ธีรพงษ ์พรมประเสริฐ, 
2555; พงษท์ยั กงยนต,์ 2557 และธีทตั สุดพิทกัษ,์ 2559) 
 1.  ค  านวณปริมาณการใชง้านของอะไหล่คงคลงัในรอบเวลา  
 2.  เก็บขอ้มูลราคาของอะไหล่คงคลงัต่อหน่วยของแต่ละประเภท 
 3.  ค  านวณหามูลค่าของอะไหล่คงลงัท่ีหมุนเวยีนในรอบปี ไดจ้ากผลคูณของปริมาณการ
ใชอ้ะไหล่คงคลงัแต่ประเภทในรอบเวลากบัราคาต่อหน่วย 
 4.  เรียงล าดบัรายการของอะไหล่คงคลงัแต่ละประเภทตามมูลค่าจากมากไปนอ้ย 
 5.  ค  านวณเปอร์เซ็นตส์ะสมของปริมาณและมูลค่าของอะไหล่คงคลงัตามล าดบั 
 6.  สร้างกราฟโดยใหเ้ปอร์เซ็นตส์ะสมของปริมาณของอะไหล่คงคลงัเป็นแกนแนวนอน 
(X) และใหเ้ปอร์เซ็นตส์ะสมมูลค่าของอะไหล่คงคลงัเป็นแกนแนวตั้ง (Y) ดงัภาพท่ี 2-3 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 2-3  ตวัอยา่งการสร้างกราฟแบ่งประเภทอะไหล่โดยใชว้ธีิ ABC  
  
 แนวทางการควบคุมสินคา้คงคลงัในแต่ละประเภทจะตอ้งมีการพิจารณาถึงมาตรการใน
การควบคุม เพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดในการบริหารจดัการของคงคลงั โดยสินคา้ประเภท A 
จ าเป็นตอ้งมีมาตรการควบคุมอยา่งเขม้งวด และมีการบนัทึกและตรวจสอบขอ้มูลการสั่งและ 
การใชง้านอยา่งถูกตอ้ง แผนกจดัซ้ืออาจตอ้งมีการส ารองสินคา้ในปริมาณมากท่ีสอดคลอ้งกบั
ปริมาณการใชง้าน เพื่อใหไ้ม่เกิดการขาดสินคา้หรือเก็บไวม้ากเกินความจ าเป็นและจะตอ้งอยูใ่น
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ระดบัท่ีท าใหร้ะดบัการบริการดีเยีย่ม ส าหรับสินคา้ประเภท B ของคงคลงัประเภทน้ี จะมีการ
ก าหนดช่วงเวลาในการควบคุมและตรวจสอบ เช่น ทุก ๆ 1-2 เดือน เป็นตน้ โดยผา่นระบบควบคุม
ทางคอมพิวเตอร์ การพิจารณาการสั่งซ้ือจะไม่บ่อยเท่ากบัของคงคลงัประเภท A โดยสั่งใหมี้สินคา้
เพียงพอต่อความตอ้งการและไม่ควรมีตน้ทุนของขาดแคลนเกิดข้ึน (Shortage cost) แมว้า่จะมีการ
สั่งซ้ือไม่บ่อยคร้ัง ส่วนสินคา้ประเภท C เป็นของคงคลงัท่ีมีปริมาณมาก แต่มีมูลค่าต ่า ดงันั้นการ
ควบคุมของคงคลงัจึงไม่มีความเขม้งวดนกั (ธีรพงษ ์พรมประเสริฐ, 2555; พิภพ ลลิตาภรณ์, 2559) 
 การแบ่งกลุ่มอะไหล่ดว้ยวธีิการ ABC เป็นพื้นฐานท่ีนิยมใช ้เช่น งานวิจยั ปวณีา ภูเขม่า 
(2557); ศิริกานดา ค าภูษา (2559) นอกจากน้ีเม่ือมีการวเิคราะห์ปัจจยัอ่ืน ๆ ร่วมดว้ย เช่น การท างาน
ของเคร่ืองจกัรประเภทนั้น ๆ อาจแบ่งตามความวกิฤติของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเรียกวา่ การวเิคราะห์ ABC 
(ABC analysis) และความส าคญัของเคร่ืองจกัร VED (Vital/ Essential/ Desirable) หรือเรียกวา่ 
ABC-VED matrix การแบ่งกลุ่ม ABC จะใชข้อ้มูลปริมาณความตอ้งการใชเ้พื่อการซ่อมบ ารุงของ
ช้ินส่วนอะไหล่ และราคาต่อหน่วย แบ่งกลุ่มตามหลกัของพาเรโต ดงันั้นมูลค่าของช้ินส่วนอะไหล่
ค านวณได ้ดงัสมการท่ี 2-7 
    
              มูลค่าของการใช ้= ปริมาณท่ีใช ้X ราคาต่อหน่วย                          (2-7) 
 
 โดยก าหนดร้อยละมูลค่าสะสมเม่ือเรียงล าดบัจากมากไปหานอ้ย ดงัน้ี 
 กลุ่ม A คือ กลุ่มท่ีมีมูลค่าสะสม ร้อยละ 0-80 ของมูลค่าทั้งหมด 
 กลุ่ม B คือ กลุ่มท่ีมีมูลค่าสะสม ร้อยละ 80-95 ของมูลค่าทั้งหมด 
 กลุ่ม C คือ กลุ่มท่ีมีมูลค่าสะสม ร้อยละ 95-100 ของมูลค่าทั้งหมด  
 VED มีเกณฑก์ารจดัล าดบัอะไหล่ตามความส าคญัของเคร่ืองจกัร ดงัน้ี (พงษท์ยั กงยนต,์ 
2557; บรรหาญ ลิลา, พงษท์ยั กงยนต ์และอดิศกัด์ิ นาวเหนียว, 2559) 
 V (Vital) กลุ่มท่ีอะไหล่มีความส าคญัมากท่ีสุด มีตน้ทุนจากผลกระทบของการหยดุงาน 
(Downtime) สูงมากมีผลต่อการท างานของเคร่ืองจกัร ท าใหไ้ม่สามารถท างานได ้หรือท าให้
กระบวนการผลิตตอ้งหยดุลง เม่ือเกิดความขดัขอ้ง เช่น มอเตอร์ขบัเกียร์บล็อค อะไหล่ชุดไฮดรอลิค
ตดัแผน่พลาสติก เป็นตน้ 
 E (Essential) กลุ่มอะไหล่ท่ีมีความส าคญัปานกลางช้ินส่วนท่ีมีตน้ทุนจากผลกระทบของ
การหยดุงาน (Downtime) ปานกลางเคร่ืองยงัท างานได ้แต่หากถูกละเลยจะส่งผลกระทบต่อช้ินส่วน
อะไหล่ในกลุ่ม V ใหเ้กิดความเสียหายดว้ย เช่น ชุดวดัอุณหภูมิ ตลบัลูกปืน เป็นตน้ 
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 D (Desirable) กลุ่มอะไหล่ท่ีมีความส าคญั มีผลต่อการท างานของเคร่ืองจกัรบา้งแต่
เคร่ืองยงัท างานได ้และไม่ส่งผลโดยตรงต่อผลิตภณัฑ ์เช่น น็อต สกรู เป็นตน้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-4  เกณฑก์ารแบ่งกลุ่มช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัจากการใหค้ะแนน (บรรหาญ ลิลา, พงษท์ยั  
 กงยนต ์ และอดิศกัด์ิ นาวเหนียว, 2559) 
 
 การน าผลคะแนนของ ABC Analysis มารวมกบัค่าถ่วงน ้าหนกัของ VED Analysis โดย
การน าเอาคะแนนมาคูณกนัเพื่อใหไ้ดก้ลุ่มใหม่ท่ีใชเ้กณฑท์ั้งเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ ดงัภาพท่ี  
2-4 การจดักลุ่มนั้นจะพิจารณาจากคะแนนตามความเหมาะสม แบ่งออกเป็น 3 กลุ่มดงัน้ี (บรรหาญ 
ลิลา, พงษท์ยั กงยนต ์ และอดิศกัด์ิ นาวเหนียว, 2559) 
 Class I (คะแนน > 9) คือ ช้ินส่วนอะไหล่ท่ีมีความส าคญัมาก มีความตอ้งการสูง และตอ้ง
มีการควบคุมเขม้งวด  
 Class II (คะแนน 6-9) คือ ช้ินส่วนท่ีมีความส าคญัสูง มูลค่าการจดัเก็บไม่มากแต่มี 
ความวกิฤต ควรมีการส ารองอยา่งนอ้ยตามระดบับริการ   
 Class III (คะแนน < 6) คือ ช้ินส่วนท่ีมีความส าคญันอ้ย มูลค่าต ่าแต่มีจ านวนมาก 
นโยบายการจดัเก็บท่ีก าหนด หากมีระยะเวลาการสั่งไม่นานและหาง่ายอาจไม่จ  าเป็นตอ้งเก็บ  
 อยา่งไรก็ตามเกณฑค์ะแนนท่ีก าหนดอาจมีการปรับไดต้ามความเหมาะสม เช่น พงษท์ยั 
กงยนต ์(2557) ให ้Class I มีค่ามากกวา่ 10 คะแนน Class II มีค่า 4-10 คะแนน และ Class III มีค่า 4 
คะแนน เป็นตน้ 
 การบริหารจัดการอะไหล่ซ่อมบ ารุง พิภพ ลลิตาภรณ์ (2559) กล่าววา่ ความสัมพนัธ์ของ
การจดัการช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองจกัรกบัห่วงโซ่อุปทาน หมายถึง การตอบสนองความตอ้งการ

               VED

 ABC 

v

5 คะแนน

E 

3 คะแนน

D

1 คะแนน
A

3 คะแนน
AV = 15 AE = 9 AD = 3

B

2 คะแนน
BV = 10 BE = 6 BD = 2

C

1 คะแนน
CV = 5 CE = 3 CD = 1
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ช้ินส่วนอะไหล่ของเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งการใชง้าน เม่ือเปรียบเคร่ืองจกัรเสมือนลูกคา้ ดงันั้นการท าให้
กิจกรรมภายในห่วงโซ่อุปทานสามารถด าเนินการไปไดอ้ยา่งต่อเน่ืองจะตอ้งมีการจดัการช้ินส่วน
อะไหล่เคร่ืองจกัรคงคลงัใหมี้ความเหมาะสมต่อความตอ้งการใชง้าน การตดัสินใจขั้นพื้นฐาน
เก่ียวกบัวสัดุคงคลงั คือ การพยายามประเมินความเหมาะสมในการถือครองสินคา้คงคลงั
เพื่อท่ีจะใหต้น้ทุนโดยรวมในการด าเนินการควบคุมวสัดุคงคลงัมีค่าต ่าท่ีสุด และอยูใ่นระดบับริการ
ท่ียอมรับได ้(Ballou, 1992) บนสมมติฐานความไม่แน่นอนต่าง ๆ (Uncertainty) แต่อยา่งไรก็ตาม
ภายใตค้วามไม่แน่นอนเหล่าน้ี จะตอ้งมีการตดัสินใจขั้นพื้นฐาน 2 ประการ ไดแ้ก่ 
 ประการแรก การตดัสินใจวา่วสัดุแต่ละรายการนั้น จะสั่งซ้ือเป็นจ านวนเท่าใด หรือ
เรียกวา่ ปริมาณการสั่ง (Lot size หรือ Quantity)  
 ประการท่ีสอง การตดัสินใจวา่จะตอ้งท าการสั่งเม่ือใด เรียกวา่ จุดสั่งซ้ือ (Order point) 
 การตดัสินใจขั้นพื้นฐานน้ีมีจุดสังเกตในความขดัแยง้กนั เน่ืองจากหากตอ้งการให้
ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ (Ordering cost) มีค่าต ่า จะตอ้งมีการสั่งซ้ือในปริมาณมาก ซ่ึงผลใหค้่าใชจ่้าย
ในการถือครองมีค่าสูงข้ึน (Carrying cost) จะเห็นไดว้า่ไม่วา่จะมีการสั่งซ้ือท่ีปริมาณใดก็ตาม
ค่าใชจ่้ายทั้งสองประเภทน้ีจะมีค่าแปรผนักนั ดงันั้นจึงตอ้งมีการพิจารณาให้ค่าใชจ่้ายทั้งสองอยูใ่น
ระดบัสมดุล เพื่อใหค้่าใชจ่้ายรวม (Total cost) มีค่าต ่าสุด (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2559; Liao, Wang & 
Jin, 2012) ดงัภาพท่ี 2-5 
 
 
 
 
 
 
  

 
 
 

ภาพท่ี 2-5  ความสัมพนัธ์ระหวา่งค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือและค่าใชจ่้ายการถือครอง 
  
 การหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ีจะท าใหค้่าใชจ่้ายรวมต ่าสุดในทางปฏิบติัท าไดย้ากเน่ืองจากมี
ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัวสัดุคงคลงัหลายประการ ซ่ึงโดยทัว่ไปจะพิจารณาจากการหาขนาดการสั่ง 

ค่าใชจ่้ายการถือครองต่อปี 

(CC) 

ค่าใชจ่้าย (C) ค่าใชจ่้ายรวมต่อปี (TC) 

TC0 

ค่าใชจ่้ายการสัง่ซ้ือต่อปี 

(CO) 

Q0 
ปริมาณการสัง่ (Q) 
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ท่ีประหยดั (Economic order quantity หรือ EOQ) ส่วนการตดัสินใจวา่จะท าการสั่งซ้ือเม่ือใดนั้น  
มีปัจจยัท่ีตอ้งพิจารณาร่วมกนั เช่น ระดบัคงคลงัสูงสุด (Max) หรือต ่าสุด (Min) ระดบัจุดสั่งซ้ือใหม่ 
(ROP) และระดบัสินคา้เผือ่ส ารอง (Safety stock) โดยมีความสัมพนัธ์ร่วมกนักบัการหาขนาดการสั่ง
ดว้ย ปัจจยัเหล่าน้ีจะไม่ส่งผลกระทบเม่ือระบบอยูภ่ายใตส้ถานการณ์คงท่ี แต่ในความเป็นจริงนั้น
ระบบมกัเผชิญกบัปัญหาความไม่นอนต่าง ๆ จึงตอ้งอาศยัขอ้มูลท่ีมีความถูกตอ้ง แม่นย  า และอาศยั
เคร่ืองมือทางสถิติเขา้มาร่วมวเิคราะห์ดว้ย (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2559) 
 1. รูปแบบของความตอ้งการ  
 บรรหาญ ลิลา (2553); พิมสิริ เซ่งจนั (2557) กล่าวถึงความตอ้งการวา่ยงัคงเป็น
องคป์ระกอบแรกท่ีมีความส าคญัในการบริหารจดัการ เน่ืองจากการจดัใหมี้การเก็บของคงคลงันั้นมี
เป้าหมายเพื่อการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ หรือความตอ้งการใชง้านไดอ้ยา่งเหมาะสม 
ในกรณีของความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ในการซ่อมบ ารุงนั้น มีเป้าหมายเพื่อสนองต่อ 
ความตอ้งการใชใ้นการซ่อมบ ารุงของเคร่ืองจกัร ความตอ้งการสามารถแบ่งออกเป็น 2 ลกัษณะ 
  1.1  ความตอ้งการอิสระ (Dependent demand) ความตอ้งการหรืออุปสงคค์งท่ี 
(Deterministic demand) เป็นความตอ้งการท่ีทราบค่าแน่นอนจากการเก็บรวบรวมขอ้มูลในอดีต 
  1.2  ความตอ้งการไม่อิสระ (Independent demand) ความตอ้งการสินคา้แบบไม่คงท่ี 
หรือแบบความน่าจะเป็น (Probabilistic demand) เป็นความตอ้งการสินคา้ท่ีไม่แน่นอน เป็นตวัแปร
สุ่ม สามารถน าขอ้มูลปริมาณสินคา้วเิคราะห์การแจกแจงดว้ยวธีิการทางสถิติ 
 2.  นโยบายการควบคุมช้ินส่วนอะไหล่คงคลงั 
  2.1  การวเิคราะห์นโยบายช้ินส่วนอะไหล่คงคลงั กรณีท่ีค่าพารามิเตอร์เป็นค่าคงท่ี 
(Deterministic parameters) ดชันีท่ีประเมินแบ่งเป็นหวัขอ้ยอ่ย ดงัน้ี 
   2.1.1  ปริมาณการสั่งซ้ือ (Lot size หรือ Quantiy)  
   ธีทตั สุดพิทกัษ,์ (2559); บรรหาญ ลิลา (2553); พงษท์ยั กงยนต ์(2557) กล่าววา่ 
เม่ือค่าพารามิเตอร์ต่าง ๆ เป็นค่าคงท่ีการค านวณปริมาณการสั่งซ้ือ สามารถประเมินจากการค านวณ
การสั่งซ้ือท่ีประหยดั (Economic order quantity) วธีิการน้ีเป็นการวเิคราะห์ระบบคงคลงั
แบบต่อเน่ือง พารามิเตอร์ท่ีเก่ียวขอ้ง คือ ความตอ้งการ (Demand) และเวลาน า (Lead time) ก าหนด
เป็นค่าคงท่ี (Deterministic) และทราบค่า สรุปสูตรค านวณทัว่ไปดงัสมการท่ี 2-8 โดยมีสมมติฐาน 
ดงัน้ี 1) ความตอ้งการหรืออตัราการใชเ้ป็นค่าคงท่ี 2) ปริมาณการสั่งซ้ือแต่ละคร้ังจะเท่ากนั  
3) ช่วงเวลาตั้งแต่สั่งของจนไดรั้บของมีค่าคงท่ีและทราบค่า 4) ของท่ีท าการสั่งมาจะมาพร้อมกนั
ทั้งหมด 5) ไม่มีการเกิดภาวะของขาดมือ 
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EOQ                                                                (2-8) 

   โดย 
    EOQ = ปริมาณการสั่งท่ีประหยดั   (หน่วย) 
          D = ปริมาณความตอ้งการหรืออตัราการใช ้(หน่วย/ หน่วยเวลา) 
          Cc = ค่าใชจ่้ายการเก็บรักษาทั้งหมด (หน่วยเงิน/หน่วย/หน่วยเวลา) 
          Co = ค่าใชจ่้ายการสั่งซ้ือทั้งหมด (หน่วยเงิน/คร้ัง) 
   การค านวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั จะใชป้ริมาณความตอ้งการเป็นตวั
ก าหนดค่า ใหเ้พียงพอต่อการใชง้านในแต่ละช่วงท่ีไม่เกิน EOQ ตวัแบบสินคา้ประเภทน้ีเหมาะสม
กบัรูปแบบความตอ้งการท่ีมีการเปล่ียนแปลงค่อนขา้งต ่า มีความสม ่าเสมอ (ธีทตั สุดพิทกัษ,์ 2559) 
แมว้า่การจดัการสินคา้คงคลงัโดยทัว่ไป จะกระท าในลกัษณะการนิยามความตอ้งการเป็นแบบคงท่ี 
ส่วนในทางปฏิบติันั้นความไม่แน่นอนของความตอ้งการเป็นปัจจยัส าคญัท่ีตอ้งค านึงถึง เพื่อให้
สามารถบริหารจดัการของคงคลงัไดอ้ยา่งเหมาะสมและใกลเ้คียงกบัสถานการณ์จริง ความผนัแปร
ของความตอ้งการเป็นสาเหตุท่ีควรพิจารณาการจดัหาสินคา้เพื่อตอบสนองความตอ้งการใหม้ากกวา่
ความตอ้งการโดยเฉล่ีย ซ่ึงเรียกวา่ สินคา้เผือ่ส ารอง (Safety stock) เพื่อรองรับต่อการเปล่ียนแปลง
ของความตอ้งการ (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2559) EOQ เป็นเพียงหน่ึงในเทคนิคท่ีไดรั้บความสนใจ
ส าหรับการควบคุมสินคา้คงคลงัแบบต่อเน่ือง หรือปริมาณการสั่งคงท่ี (Continuous or Fixed order 
quantity system) นอกจากน้ียงัมีเทคนิคอ่ืน ๆ ท่ีเป็นระบบควบคุมแบบช่วงเวลาหรือระยะเวลาการ
สั่งคงท่ี (Periodic or Fixed time period system) เช่น การสั่งแบบช่วง (Periodic order quantity หรือ 
POQ) การสั่งตามความสมดุลของค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาและค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ (Part per 
period balancing หรือ PPB) เทคนิค Silver meal (SM) เป็นตน้ (บรรหาญ ลิลา, 2553) 
   2.1.2 จุดสั่งซ้ือ (Reorder Point) 
   บรรหาญ ลิลา (2553) สรุปวา่ จุดสั่งซ้ือ คือ ระดบัของในคลงัสินคา้ท่ีบ่งบอกวา่
ควรสั่งของเขา้มาเพิ่มในคลงัสินคา้ ซ่ึงข้ึนอยูก่บันโยบายท่ีใชค้วบคุมวา่เป็นรูปแบบต่อเน่ืองหรือ
แบบช่วงเวลา ในทางปฏิบติันั้นเม่ือทราบค่าปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัแลว้จะสามารถค านวณจุด
สั่งซ้ือได ้ซ่ึงแสดงไดท้ั้งในรูปแบบการสั่งระดบัของคงคลงัเท่าใด (Reorder level) คือ การก าหนด
ระดบัอะไหล่ซ่อมบ ารุงท่ีตอ้งออกใบสั่งซ้ือ การก าหนดระดบัการสั่งซ้ือใหม่เก่ียวขอ้งกบั 2 ตวัแปร 
ไดแ้ก่ อตัราการใช ้(Usage rate) หมายถึง อตัราการใชใ้นช่วงระยะเวลาหน่ึง ๆ ซ่ึงมกัก าหนด
ช่วงเวลาตามระยะเวลารอคอยในการสั่งซ้ือสินคา้ และช่วงเวลาน า (Lead time) หมายถึง ระยะเวลา
ตั้งแต่ออกใบสั่งซ้ือสินคา้จนกระทัง่ไดรั้บสินคา้เขา้มาพร้อมต่อการใชง้าน สามารถก าหนดหน่วย
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เวลาเป็นวนั สัปดาห์ หรือเดือน ข้ึนอยูก่บัรูปแบบการสั่งซ้ือ โดยระยะเวลาน าสามารถประเมินค่า
เป็น 0 ได ้หากการสั่งซ้ือท่ีเกิดข้ึนจะไดรั้บสินคา้ทนัที (อมรศิริ ดิสสร, 2556) นอกจาก 2 ตวัแปรแลว้
อาจพิจารณาร่วมกบัอะไหล่ส ารองเผือ่ (Safety stock) เพื่อค านึงความเป็นไปไดข้องช่วงเวลาน ากบั
อตัราการใช ้(พงษท์ยั กงยนต,์ 2557) การหาจุดสั่งซ้ือภายใตส้มมติฐานน้ีแสดงดงัภาพท่ี 2-6 ค านวณ
ไดด้งัสมการท่ี 2-9 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2-6  การก าหนดจุดสั่งซ้ือและระดบัอะไหล่ส ารอง 

      

                  จุดสั่งซ้ือ (ROP) = (D x LT) +  SS                                         (2-9) 
 

   โดย  
    D  = ปริมาณความตอ้งการหรืออตัราการใชเ้ฉล่ีย (หน่วย/ หน่วยเวลา) 

    LT = ช่วงเวลาน าเฉล่ีย (หน่วย/ หน่วยเวลา)  
    SS = สินคา้เผือ่ส ารอง หรือสตอ็กเพื่อความปลอดภยั  
 ในทางปฏิบติั ความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่มีความแปรปรวน ดงันั้นการก าหนด
ระดบัอะไหล่ต ่าสุดในทางทฤษฎี ท่ีใชเ้พียงจุดสั่งซ้ือท่ีมาจากผลคูณของอตัราการใชแ้ละช่วงเวลาน า 
อาจไม่สามารถการันตีไดว้า่จะเพียงพอต่อการใชง้านไดห้รือไม่ จึงจะตอ้งมีการก าหนดระดบั
อะไหล่ส ารอง หรือเรียกวา่ Safety stock   
   2.1.3  อะไหล่ส ารอง (Safety stock) 
   อะไหล่ส ารองเป็นปริมาณของคงคลงัท่ีจดัใหมี้เผื่อไวใ้นกรณีเกิดเหตุฉุกเฉินและมี
ส ารองอยูต่ลอดเวลา เพื่อให้สามารถมีสินคา้คงคลงัส าหรับการด าเนินการต่อไปไดอ้ยา่งราบร่ืน ซ่ึง
การค านวณการเก็บอะไหล่คงคลงัเพื่อไม่ใหสิ้นคา้ขาดมือ ความส าคญัของสินคา้ส ารองเผือ่ คือ

      จุดสัง่ซ้ือใหม่  
   (Reorder point) 

อะไหล่ส ารอง (Safety stock) 

ช่วงเวลาน า (Lead time) 

ระ
ดบั

อะ
ไห

ล่ค
งค
ลงั
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สามารถช่วยแกปั้ญหาความไม่แน่นอนของอุปสงค ์หรือความตอ้งการ ท่ีมีความตอ้งใชไ้ม่แน่นอน
ในแต่ละช่วงเวลา ซ่ึงสามารถวดัไดเ้ป็นอตัราความตอ้งการเฉล่ีย (Average demand rate) และดา้น
อุปทาน คือ ความแปรปรวนของระยะเวลาการส่งมอบ ท าใหส้ามารถเกิดเหตุการณ์ท่ีอะไหล่คงคลงั
จะหมดก่อนท่ีอะไหล่สั่งซ้ือมาใหม่จะมาถึงเน่ืองจากความไม่แน่นอนดงักล่าว ดงันั้นการก าหนด
สินคา้ส ารองเผื่อจึงตอ้งมีการค านวณเพื่อแกปั้ญหาเหล่าน้ี (พงษท์ยั กงยนต,์ 2557)  ในทางปฏิบติั
นั้นมกัก าหนดระดบับริการ (Service level) เพื่อเป็นการก าหนดวา่ระดบัการขาดสตอ็กจะมีไดไ้ม่
เกินเกณฑท่ี์ก าหนดไว ้เช่น ฝ่ายบริหารมีการก าหนดวา่ยนิยอมใหข้าดสตอ็กไดไ้ม่เกิน 5 เปอร์เซ็นต ์
นัน่หมายถึงความตอ้งการให้มีระดบับริการท่ี 95 เปอร์เซ็นต ์เป็นตน้ (เอกชยั ใจแจ่ม, 2556) การ
ค านวนอะไหล่ส ารองสามารถค านวณไดด้งัสมการ 2-10 
 
                    LTZSS d                (2-10)  

 

    โดย 
     LT = ช่วงเวลาน า (หน่วยเวลา) 

   Z = ค่า z ในตารางการแจกแจงแบบปกติ ท่ีสอดคลอ้งกบัระดบัการ    
             ใหบ้ริการท่ีก าหนดไวต้ามประเภทของอะไหล่ 
 d = ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของอตัราความตอ้งการอะไหล่เพื่อใชใ้นการ 
              ซ่อมบ ารุงในช่วงเวลาน า 

  2.2  การวเิคราะห์นโยบายช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัในกรณีท่ีค่าพารามิเตอร์เป็นค่าไม่
แน่นอน (Stochastic parameters)  
  บรรหาญ ลิลา (2553)ในสภาวะการณ์จริงนั้นการวเิคราะห์นโยบายการจดัการช้ินส่วน
อะไหล่ภายใต ้การรู้ปริมาณความตอ้งการและมีค่าคงท่ี ช่วงเวลาน ามีค่าคงท่ี มีความเป็นไปไดย้าก
เน่ืองจากความไม่แน่นอนต่าง ๆ ภายในระบบ ซ่ึงตอ้งระวงัในการน าไปประยกุตใ์ชม้ากท่ีสุดเม่ือ
ก าหนดพารามิเตอร์เป็นค่าคงท่ี และรูปแบบความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่นั้นส่วนมากมกัมี
ปริมาณความตอ้งการต ่า รูปแบบเป็นช่วง (Regoa & Mesquita 2011; Willemain, Smart & Schwarz, 
2004; Hua & Zhang, 2006) ดงันั้นการวเิคราะห์จะตอ้งอาศยัหลกัการแจกแจงพฤติกรรมความ
ตอ้งการหรือช่วงเวลาน าตามหลกัการทางสถิติ (บรรหาญ ลิลา, 2553) นโยบายการควบคุมเชิงสโต
คาสติก ด าเนินการภายใตค้วามตอ้งการท่ีไม่คงท่ี (Variable demand) ช่วงเวลาน าไม่คงท่ี (Variable 
lead time) หรือรูปแบบท่ีทั้งความตอ้งการและช่วงเวลาน าไม่คงท่ี วชัรินทร์ แสงมา และพิษณุ 
ทองขาว (2555) เม่ือรูปแบบความตอ้งการมีค่าไม่นอน คือ เป็นตวัแปรสุ่ม จะส่งผลใหค้่าจุดสั่งซ้ือ 

http://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0096300306001871
http://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0096300306001871
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มีค่าไม่แน่นอนตามไปดว้ย จะตอ้งมีการค านวณปริมาณการสั่งซ้ือทุกคร้ังเม่ือถึงก าหนดการ มีผูว้จิยั
เสนอนโยบายการสั่งซ้ือในกรณีท่ีพารามิเตอร์ต่าง ๆ อยูภ่ายใตส้มมติฐานความไม่แน่นอน เช่น 
วชัรินทร์ แสงมา และพิษณุ ทองขาว (2555) เสนอนโยบาย Q, r ส่วน Bedworth and Bailey (1987) 
นโยบาย T, s, S นอกจากน้ี ปวณีา ภูเขม่า (2557) เสนอการควบคุมแบบปริมาณสูงสุด-ต ่าสุด (Max-
Min) ท่ีมีลกัษณะรองรับต่อความรูปแบบความตอ้งการท่ีมีปริมาณต ่า เหมาะกบัรายการวสัดุหมุนชา้ 
ซ่ึงตรงกบัรูปแบบของความตอ้งการใชง้านอะไหล่เคร่ืองจกัรในงานบ ารุงรักษา แต่ละนโยบายท่ีมี
การน าเสนอใชก้บัช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองจกัรมีรายละเอียดเป็นหวัขอ้ยอ่ยดงัน้ี 
   2.2.1  ปริมาณการสั่งซ้ือ (Lot Size หรือ Quantity)  
   วชัรินทร์ แสงมา และพิษณุ ทองขาว (2555) เสนอนโยบาย Q, r เป็นการตรวจสอบ
วา่เม่ือใดก็ตามท่ีสินคา้ลดลงมาอยูใ่นระดบั r จะตอ้งด าเนินการสั่งซ้ือท่ี Q หน่วยทนัที ดงัภาพท่ี 2-7 
เม่ือระดบัความตอ้งการสินคา้อยูใ่นรูปแบบท่ีไม่แน่นอน หรือเป็นตวัแปรสุ่ม การประเมินจุดสั่งซ้ือ 
r ท าไดโ้ดยการวเิคราะห์เชิงสโตคาสติก (Stochastic) การค านวณค่า Q ใชก้ารค านวณหาปริมาณการ
สั่งซ้ือท่ีประหยดั EOQ ดงัสมการท่ี 2-8 และการค านวณจุดสั่งซ้ือ (Reorder point หรือ ROP) จะ
กล่าวในหวัขอ้ถดัไป 
 
 
 
 
 
 

 

 
ภาพท่ี 2-7  นโยบายการควบคุมอะไหล่คงคลงัแบบ (Q, r) เชิงสโตคาสติก 
 
   นโยบายระดบัคงคลงัสูงสุด-ต ่าสุด (Max-Min) นโยบายน้ีด าเนินการภายใตจุ้ด
ควบคุม 2 จุด การสั่งซ้ือจะเกิดข้ึนเม่ืออะไหล่คงคลงัลดลงมาอยูใ่นระดบั Min และปริมาณการ
สั่งซ้ือจะท าการสั่งอะไหล่เขา้มาจนถึงระดบั Max ดงัภาพท่ี 2-8 หรือเรียกระบบน้ีวา่ s, S ซ่ึง s แสดง
จุดสั่งซ้ือ และ S แสดงระดบัการสั่งซ้ือหรือปริมาณการสั่งซ้ือ (สุพรรณ์ ทองเพชร, 2554) การ
ค านวณหาค่า Max-Min สามารถก าหนดไดจ้ากผูช้  านาญการ ซ่ึงไดจ้ากการคาดการณ์ หรือวิเคราะห์
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ทางสถิติ ซ่ึงอาจเกิดค่าความผดิพลาดไดสู้ง โดยวธีิการน้ีไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการทุก
รูปแบบได ้และมีความซบัซอ้นยุง่ยากเม่ือน าไปใชก้บัวสัดุท่ีมีความตอ้งการสูง เป็นวสัดุหมุนเร็ว  
ใชเ้วลาในการจดัหานาน แต่ใชไ้ดผ้ลกบัวสัดุท่ีหมุนชา้ มีจ  านวนสินคา้ส ารองนอ้ย ความตอ้งการต ่า
หรือไม่สามารถจบัสถิติการใชไ้ด ้(ปวณีา ภูเขม่า, 2557) 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2-8  นโยบายการควบคุมอะไหล่คงคลงัแบบ Max-Min  
 
   นโยบาย (T, s, S) Bedworth and Bailey (1987) ด าเนินการตรวจอะไหล่คงคลงั
เป็นรอบเวลาท่ี T แต่จะท าการสั่งซ้ือก็ต่อเม่ือมีอะไหล่คงคลงัเหลืออยูน่อ้ยกวา่หรือเท่ากบั s และ
สั่งซ้ือมาเติมใหค้งคลงัมีปริมาณเท่ากบั S การค านวณหาปริมาณการสั่งซ้ือแทนดว้ย S ดงัน้ี  
   การค านวณระยะเวลาการตรวจนบัช้ินส่วนอะไหล่คงคลงั (T) คือ เม่ือถึงระยะเวลา
ท่ีก าหนดจะมีการตรวจนบัช้ินส่วนอะไหล่และพิจารณาการสั่งซ้ือ ส าหรับการค านวณค่า T แสดงดงั
สมการท่ี 2-11 

                
maxD

EOQ
T                        (2-11) 

    โดย  
         Dmax  = ค่าปริมาณความตอ้งการท่ีมากท่ีสุดของแต่ละช้ินส่วนอะไหล่  
   เม่ือท าการค านวณค่า T แลว้ วเิคราะห์จุดสั่งซ้ือใหม่ โดยนโยบายน้ีแทนค่าจุด
สั่งซ้ือใหม่ดว้ย s เม่ือปริมาณความตอ้งการมีค่าไม่แน่นอน ไม่คงท่ี การค านวณจุดสั่งซ้ือจะค านวณ
ไดต้ามลกัษณะพฤติกรรมความตอ้งการดงัจะกล่าวในหวัขอ้ถดัไป ส าหรับการค านวณหาปริมาณ
การสั่งซ้ือ แทนดว้ยสัญลกัษณ์ S สามารถค านวณไดจ้ากผลรวมของปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั 
EOQ กบัสินคา้เผื่อส ารอง (SS) (Bedworth & Bailey, 1987)  ดงัสมการท่ี 2-12 
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                                      S = SS + EOQ                                           (2-12) 
  
   2.2.2  การค านวณจุดสั่งซ้ือเม่ือความตอ้งการมีพฤติกรรมแจกแจงรูปแบบต่าง ๆ  
   การพิจารณาจุดสั่งซ้ือเม่ือความตอ้งการมีค่าไม่คงท่ี โดยลกัษณะของความตอ้งการ
ท่ีมีรูปแบบไม่คงท่ี ไม่แน่นอน จะตอ้งทราบการแจกแจงท่ีเป็นไปตามฟังกช์นัของความตอ้งการท่ี
ก าหนด เช่น การแจกแจงแบบปกติ การแจกแจงแบบปัวส์ซอง หรือเอก็โปแนนเชียล จะมีผล
เก่ียวขอ้งกบัการค านวณจุดสั่งซ้ือ (Reorder point) และระดบัอะไหล่ผือ่ส ารอง (Safety stock) โดย
ตอ้งก าหนดวา่ ความตอ้งการนั้นมีรูปแบบการแจกแจงแบบใด ส าหรับความตอ้งการท่ีเกิดข้ึนใน
ช่วงเวลาน า การค านวณท าไดโ้ดยใชว้ธีิการทางสถิติ และจะตอ้งก าหนดระดบับริการใหมี้ 
ความสอดคลอ้งกบัความตอ้งการของฝ่ายบริหาร (เอกชยั ใจแจ่ม, 2556) การค านวณจุดสั่งซ้ือเม่ือ
ความตอ้งการมีการแจกแจงรูปแบบต่าง ๆ แบ่งเป็น 3 ขั้นตอนหลกัดงัน้ี (วสุิทธ์ิ สุพิทกัษ,์ 2554) 
   ขั้นตอนแรก จะตอ้งก าหนดระดบับริการ (Service level) เพื่อการค านวณค่า 
ความน่าจะเป็นท่ีอะไหล่เผื่อส ารองจะขาดมือท่ีระดบับริการท่ีก าหนด เช่น ท่ีระดบับริการ 95 
เปอร์เซ็นต ์หมายถึง โอกาสท่ีจะขาดมือยอมให้เกิดข้ึนได ้5 เปอร์เซ็นต ์ 
   ขั้นตอนท่ีสอง ก าหนดจุดสั่งซ้ือท่ีค่าความน่าจะเป็นท่ีก าหนดในขั้นตอนแรก  
ซ่ึงแบ่งตามลกัษณะการแจกแจงของความตอ้งการระหวา่งช่วงเวลาน า  
   ขั้นตอนท่ีสาม ก าหนดปริมาณอะไหล่เผือ่ส ารอง โดยก าหนดใหเ้ป็นผลต่าง
ระหวา่งจุดสั่งซ้ือและค่าเฉล่ียของความตอ้งการระหวา่งช่วงเวลาน า 
   ทั้งสามขั้นตอนน้ีด าเนินการภายใตค้วามตอ้งการท่ีมีลกัษณะการแจงแจกใน
รูปแบบต่าง ๆ ดงัน้ี (วสุิทธ์ิ สุพิทกัษ,์ 2554) 
    ก าหนดให ้ LTD  เป็นความตอ้งการเฉล่ียระหวา่งช่วงเวลาน า 
    2

LT    เป็นค่าความแปรปรวนระหวา่งช่วงเวลาน า 
   พฤติกรรมความตอ้งการแจกแจงแบบปกติ (Normal distribution) ก าหนดให้ 
ความตอ้งการระหวา่งช่วงเวลาน ามีการแจกแจงในรูปแบบโคง้ปกติ การค านวณจุดสั่งซ้ือและ
อะไหล่เผือ่ส ารองสามารถค านวณไดด้ว้ยสมการปกติทัว่ไปดงัสมการท่ี 2-9 และ 2-10 ตามล าดบั 
   หน่วยของความตอ้งการส่วนใหญ่มกัมีค่าเป็นจ านวนเตม็ เช่น ช้ิน ซ่ึงเป็นลกัษณะ
ของการแจกแจงแบบไม่ต่อเน่ือง จึงมีความขดัแยง้กนัส าหรับการแจกแจงแบบปกติท่ีมีลกัษณะเป็น
แบบต่อเน่ืองดงันั้น การค านวณค่าอาจท าให้เกิดความผิดพลาดสูงข้ึนเม่ือความตอ้งการมีจ านวนนอ้ย 
ท าใหเ้ม่ือปริมาณความตอ้งการมีจ านวนนอ้ยรูปแบบการแจกแจงแบบไม่ต่อเน่ืองจึงมี 
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ความเหมาะสมมากกวา่ (วสุิทธ์ิ สุพิทกัษ,์ 2554) ในงานวจิยัน้ีจะกล่าวถึงพฤติกรรมความตอ้งการท่ีมี
การแจกแจงแบบปัวส์ซอง และแบบลอคนอร์มอล (Lognormal distribution) เสนอการค านวณไว้
อยา่งเหมาะสม ดงัน้ี  
   วสุิทธ์ิ สุพิทกัษ ์(2554) พฤติกรรมความตอ้งการแจกแจงแบบบปัวส์ซอง (Poisson 
distribution) เสนอให้ตวัแปรสุ่ม X  แทนค่าความตอ้งการระหวา่งช่วงเวลาน าใด ๆ โดยพื้นฐาน
ฟังกช์นัความน่าจะเป็นของปัวส์ซอง  
 

        
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                                        (2-13) 

 
   สมการทัว่ไปของฟังกช์นัการแจกแจงแบบปัวซองในสมการท่ี 2-13 เม่ือก าหนดให ้

LTD  เป็นความตอ้งการอะไหล่เฉล่ียระหวา่งช่วงเวลาน า จะท าใหค้วามน่าจะเป็นของการเกิด 
 x ใด ๆ และก าหนดใหแ้ทนเป็นค่า ROP ดงันั้นการค านวณความน่าจะเป็นของการเกิดสินคา้ขาดมือ
แทนดว้ย  SP  ค  านวณจาก 
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                                              (2-14) 

  
   การเปล่ียนจุดสั่งซ้ือในสมการ 2-14 ส่งผลต่อความน่าจะเป็นของการเกิดสินคา้ขาด
มือ ดงันั้นเม่ือก าหนดใหสิ้นคา้ขาดมือท่ียอมรับได ้จะท าการปรับจุดสั่งซ้ือจนกระทัง่ความน่าจะเป็น
ท่ีจะเกิดอะไหล่ขาดมือท่ีค านวณไดมี้ค่าเท่ากบัความน่าจะเป็นท่ีอะไหล่จะขาดมือของระบบท่ี
ก าหนดไว ้ดงันั้นความน่าจะเป็นท่ีอะไหล่จะเพียงพอ แทนดว้ย  SLP  ค  านวณไดจ้ากสมการ 2-15 
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                          (2-15) 

 
   การแจกแจงแบบลอคนอร์มอล (Lognormal distribution) การค านวณหาจุดสั่งซ้ือ
และอะไหล่ส ารอง ท่ีระดบับริการท่ีก าหนด การค านวณตามฟังกช์นัการแจกแจงแบบลอคนอร์มอล 
ดงัสมการท่ี 2-16 (Kelton, Sadowski & Swets, 2010)  
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   การค านวณด าเนินการตามขั้นตอนในรูปแบบเดียวกบัการแจกแจงแบบปัวส์ซอง 
เพื่อหาจุดสั่งซ้ือและสินคา้เผื่อส ารองตามระดบับริการท่ีก าหนด โดยการปรับค่าจุดสั่งซ้ือ 
เช่นเดียวกบัการค านวณเม่ือความตอ้งการอะไหล่มีการแจกแจงแบบปัวส์ซอง 
   2.2.3 การค านวณสินคา้เผือ่ส ารอง (Safety stock) เม่ือพฤติกรรมความตอ้งไม่ได้
แจกแจงแบบปกติ 

วสุิทธ์ิ สุพิทกัษ,์ (2554) เสนอวา่เม่ือไดจุ้ดสั่งซ้ือแลว้การค านวณสินคา้เผื่อส ารองจะ
สามารถค านวณไดจ้าก สมการ 2-17 ซ่ึงค่า ROP จะไดจ้ากการปรับค่าในการหาจุดสั่งซ้ือตาม
รูปแบบพฤติกรรมการแจกแจงของความตอ้งการ 

 
LTDROPSS                                  (2-17) 

 

การสร้างแบบจ าลองส าหรับปัญหาการจัดการอะไหล่คงคลงั 
 แบบจ าลองคอมพิวเตอร์มีผูใ้หค้วามหมายไวม้ากมาย  
 Kelton, Sadowski, and Swets (2010) กล่าวถึง การจ าลอง (Simulation) วา่เป็นวธีิการใช้
การเลียนแบบพฤติกรรมของระบบจริงซ่ึงส่วนใหญ่ด าเนินการบนซอฟแวร์คอมพิวเตอร์ท่ีมี 
ความเหมาะสม  
 Best, Dixon, Kelton, Lindsell, and Ward (2014) ระบุวา่การ จ าลองเป็นวธีิการท่ีใชศึ้กษา
ระบบหรือกระบวนการท่ีออกแบบจากการจ าลองระบบจริง (Real system) ซ่ึงในปัจจุบนัมีการน า
คอมพิวเตอร์เขา้มาช่วยในการจ าลองงานจากระบบจริงเพื่อเขา้ถึงปัญหาท่ีสลบัซบัซอ้นของงาน 
 บรรหาญ ลิลา (2553) กล่าววา่ แบบจ าลอง เป็นเทคนิคการวเิคราะห์ท่ีไดรั้บความนิยมใน
การวเิคราะห์ปัญหาท่ีผลลพัธ์มีความไม่แน่นอน (Stochastic problems) ซ่ึงอาจไม่สามารถตดัสินใจ
แกปั้ญหาไดแ้ต่สามารถคาดหมายผลลพัธ์ของการแกปั้ญหาในแต่ละวธีิโดยไม่ตอ้งลงมือท าจริง ซ่ึง
เป็นตวัแทนของระบบจริง ภายใตส้ถานการณ์ท่ีแตกต่างกนั ช่วยในการแสดงผลและประเมินผล 
การปฏิบติังานไดโ้ดยไม่รบกวนระบบจริง 
 จากความหมายของแบบจ าลองท่ีมีนกัวจิยัหลายท่านกล่าวไวค้ลา้ยคลึงกนั ดงันั้นจึง
สามารถสรุปความหมายของแบบจ าลอง วา่เป็นเทคนิคในการช่วยประเมินผลลพัธ์บนซอฟแวร์
คอมพิวเตอร์ ส าหรับการวเิคราะห์ปัญหาหลากหลายรูปแบบภายใตค้วามไม่แน่นอน เพื่อเขา้ถึง
ปัญหาท่ีสนใจศึกษาโดยไม่รบกวนระบบจริง 
 การประยกุตใ์ชแ้บบจ าลองคอมพิวเตอร์ แบบจ าลองคอมพิวเตอร์ (Computer simulation) 
เป็นเคร่ืองมือหน่ึงในการใชแ้กปั้ญหาท่ีไดรั้บความนิยมในปัจจุบนั ท่ีน าระบบคอมพิวเตอร์เขา้มา
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ช่วยในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์โดยการการประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมต่าง ๆ ซ่ึงมี
ความส าคญัในการวิเคราะห์ปัญหา เพื่อน าไปใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการ และสร้างแนวทางใน
การปรับปรุงกระบวนการต่าง ๆ ไดโ้ดยไม่มีผลกระทบต่อการท างานในระบบจริง การจ าลอง
สถานการณ์ เป็นเคร่ืองมือท่ีไดรั้บความนิยมเน่ืองจากสามารถจดัการกบัรูปแบบท่ีซบัซอ้นของ
ระบบงานได ้และเป็นเคร่ืองมือท่ีมีความยดืหยุน่ โดยไม่ตอ้งลงทุนสูงเม่ือเทียบกบัความคุม้ค่าต่อ
ประสิทธิภาพท่ีไดรั้บ การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ในการวเิคราะห์ระบบท่ีมีความซบัซอ้น
จะตอ้งใชท้กัษะ ความรู้ ในการสร้างตวัแบบมีความถูกตอ้งและใชง้านจริงในกระบวนการตดัสินใจ 
โดยจะตอ้งตระหนกัถึงปัญหาจริงในการด าเนินการทดลอง วางแผน และใหค้วามสนใจอยา่ง
ใกลชิ้ด เพื่อไม่ใหก้ารจ าลองสถานการณ์เกิดขอ้ผดิพลาด เม่ือมีการวางแผนอยางรอบคอบจะ
สามารถสร้างมูลค่าใหผู้ผ้ลิตโดยไม่เสียเวลาและไม่ตอ้งใชก้ารลงทุนท่ีเกินควร จากการศึกษา
สามารถสรุปไดว้า่ จุดเด่นของแบบจ าลองคอมพิวเตอร์ คือ สามารถน าไปใชง้านกบัระบบท่ีมี 
ความซบัซอ้นท่ีไม่สามารถหาความสัมพนัธ์จากการเขียนสมการเง่ือนไขทางคณิตศาสตร์ หรือน าไป
แกไ้ขโดยใชสู้ตรทางคณิตศาสตร์ท่ีมีอยู ่โดยสามารถท าการจ าลองกบัระบบท่ีไม่สามารถทดลองบน
สถานการณ์จริงได ้แต่ก็ยงัมีขอ้ดอ้ยในบางประการ เน่ืองจากการสร้างตวัแบบจ าลอง ผูส้ร้างตวัแบบ
จะเป็นผูส้ร้างทางเลือกใหก้บัระบบ ดงันั้นผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการสร้างแบบจ าลอง อาจไม่ใช่ผลลพัธ์ท่ี
บ่งบอกทางเลือกท่ีดีท่ีสุด ผลท่ีไดจ้ากการจ าลองมกัจะเป็นค่าประมาณ ซ่ึงควรมีการใชเ้คร่ืองมือ 
อ่ืน ๆ ในการวิเคราะห์ร่วมดว้ยเพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์ท่ีดียิง่ข้ึน (Kelton, Sadowski & Swets 2010) 
 ทฤษฎกีารจ าลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โล (Monte carlo simulation) 
 การจ าลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โลจดัเป็นเทคนิคท่ีใชแ้ทนวธีิทางคณิตศาสตร์เพื่อ
สร้างตวัแปรสุ่ม เม่ือความไม่แน่นอนของปัญหา เพื่อทดลอง (Trial) จากการเลือกสุ่ม x ตามการแจก
แจงความน่าจะเป็น P(x) โดยอาศยัหลกัการตวัเลขสุ่ม (บรรหาญ ลิลา, 2553) เป็นวธีิการพยากรณ์
เชิงปริมาณ (Quantitative technique) ซ่ึงสามารถน าไปใชไ้ดก้บังานท่ีมีพฤติกรรมลกัษณะท่ีแน่นอน 
เรียกวา่ วธีีการทางจ านวนนบั (Numerical method) แกไ้ขปัญหาโดยใชต้วัเลขสุ่ม ท่ีวธีิการทาง
คณิตศาสตร์วเิคราะห์ (Analytical analysis) ใชไ้ม่ได ้(ขวญัชยั หกัทะเล, 2557)  
 ขั้นตอนในการสร้างการจ าลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โล 
 การก าหนดปัญหาเป็นขั้นตอนแรกในการศึกษาระบบท่ีสนใจจะท าการทดลอง และ
จะตอ้งสามารถระบุไดว้า่องคป์ระกอบใดท่ีมีความไม่แน่นอน จากนั้นท าการหาความแจกแจง 
ความน่าจะเป็น (Probability distribution) ขององคป์ระกอบนั้น และก าหนดค่าตวัเลขสุ่ม (Random 
number) ท่ีจะน ามาใชก้บัตวัแปรสุ่มใหมี้ความสอดคลอ้งกบัความน่าจะเป็น ด าเนินการสร้างตวั
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ โดยการจ าลองสถานการณ์ดว้ยวธีิน้ีมีขอ้ดี คือ สามารถควบคุมปัจจยั
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แวดลอ้มท่ีแทรกซอ้นได ้ท าใหส้ามารถท าการทดลองซ ้ าในสภาวะแวดลอ้มเดิมไดห้ลายคร้ัง ซ่ึงใน
การทดลองจริงไม่สามารถท าไดเ้น่ืองจากการเปล่ียนแปลงสภาพแวดลอ้มไปตามเวลา (จตุพล  
เล่ืองลือศกัด์ิ, 2557) 
  

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้องกบัห่วงโซ่อุปทานและงานบ ารุงรักษา 
 กิตติศกัด์ิ จิตตเ์ก้ือ และจิรวฒัน์ สุวรรณพฤกษ ์(2552) อุปสงคแ์ละอุปทานในงานซ่อม
บ ารุงเป็นส่วนหน่ึงของการด าเนินงานภายใตก้ารจดัการห่วงโซ่อุปทาน ซ่ึงส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง คือ 
อุปทาน โดยพบวา่การจดัการโซ่อุปทานในงานบ ารุงรักษาและซ่อมจะเก่ียวขอ้งกบัแผนงาน
บ ารุงรักษา ประกอบดว้ยงานบ ารุงรักษาตามแผนและงานบ ารุงรักษานอกแผน รวมถึงการจดัการ
อะไหล่ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด (Spare part optimization) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อใหผ้ลรวมของ
ค่าใชจ่้ายต ่าท่ีสุด โดยการจดัสรรทรัพยากรใหเ้พียงพอ ลดรอบเวลาการท างาน ลดตน้ทุน
กระบวนการอยา่งเป็นระบบโดยเกิดจากการร่วมมือกนัของทุกหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งในห่วงโซ่
อุปทาน 
 กิตติศกัด์ิ จิตตเ์ก้ือ และจิรวฒัน์ สุวรรณพฤกษ ์(2552) การบ ารุงรักษาเป็นกิจกรรมท่ีเกิด
ข้ึนอยูต่ลอดอายกุารใชง้านของระบบ เคร่ืองจกัร โดยไม่สามารถหลีกเล่ียงได ้การซ่อมบ ารุงมี
จุดมุ่งหมาย คือ ประสิทธิผลขององคก์ร ทั้งงานบ ารุงรักษาแบบตามแผน (Planned maintenance)  
ท่ีมีการคาดการณ์ไวล่้วงหนา้ตามแผนแม่บทของการบริหารงานบ ารุงรักษา และงานบ ารุงรักษานอก
แผน (Unplanned maintenance) ท่ีไม่อาจคาดการณ์หรือวางแผนล่วงหนา้ได ้ดงันั้นการบ ารุงรักษา
แบบทวผีลทุกคนมีส่วนร่วม (Total productive maintenance) จึงมุ่งเนน้ใหพ้นกังานในสายการผลิต
มีส่วนร่วมในการดูแลทรัพยากรของระบบ เพื่อลดตน้ทุนในการด าเนินการใหต้ ่าท่ีสุด 
 นุชจิรา วรรณสิทธ์ิ, ภูมิศิริ วสุนทราพนัธ์ และปณิธาน พีรพฒันา (ม.ป.ป.)  
ลดความสูญเปล่าในงานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั สายการผลิตหวัอ่าน-เขียน ของเคร่ืองเคลือบคาร์บอน 
เน่ืองจากเคร่ืองจกัรน้ีใชเ้วลาในการซ่อมบ ารุงนานท่ีสุดและเป็นเคร่ืองจกัรท่ีมีความส าคญัสูง จึงมี
เป้าหมายในการลดระยะเวลาการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร โดยใชท้คนิคการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรแบบ
รวดเร็ว โดยพิจารณากิจกรรมและเวลาในการปฏิบติังาน ซ่ึงหลงัการแกไ้ขสามารถลดเวลาการซ่อม
บ ารุงได ้ 31.25 เปอร์เซ็นต ์ส่งผลใหส้ามารถเพิ่มผลผลิตได ้1.04 เปอร์เซ็นต ์ผลตอบแทนเพิ่มข้ึน 
492,201 ดอลลาร์สหรัฐต่อไตรมาส 
 กลางเดือน โพชนา และ ประกฤษณ์ จองปัญญาเลิศ (2558) สร้างแผนบ ารุงรักษาเพื่อลด
ปัญหาการหยดุชะงกัของเคร่ืองจกัรในโรงงานผลิตน ้าแขง็หลอด โดยเคร่ืองจกัรท่ีเกิดการขดัขอ้ง
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บ่อยท่ีสุด คือ เคร่ืองคอมเพรสเซอร์เกิดปัญหา มอเตอร์ไหม ้ซีลคอเพลาร่ัว และแหวนลูกสูบหกั 
และเคร่ืองฟรีสเซอร์ เกิดปัญหามอเตอร์ป๊ัมน ้าไหม ้วิเคราะห์ปัญหาดว้ย Why Why analysis 
ด าเนินงานปรับปรุงโดยการใชเ้ทคนิคการแกปั้ญหาเชิงคุณภาพ QC story หลงัจากด าเนินการแกไ้ข
ระยะเวลา 3 เดือนสามารถลดการหยดุการท างานของเคร่ืองจกัรได ้45 เปอร์เซ็นต ์และจดัท าแผน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกนัคือการบ ารุงรักษาดว้วยตนเองและการบ ารุงรักษาตามแผน เม่ือจดัท าแผนแลว้
ส่งผลใหอ้ตัราการหยดุของเคร่ืองจกัรโดยเฉล่ียมีค่าต ่าลง 9 เปอร์เซ็นต ์อยา่งไรก็ตามมีการ
เสนอแนะไวว้า่ การบริหารจดัการบ ารุงรักษาอยา่งต่อเน่ืองควรมีการควบคุมการด าเนินงานตามแผน
อยา่งสม ่าเสมอ รวมถึงการบริหารอะไหล่คงคลงัของเคร่ืองจกัรใหเ้พียงพออยูเ่สมอ เพื่อท าให้
เคร่ืองจกัรท างานไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 เกษม รุ่งเรือง (2552) จดัท าแผนบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรในอุตสาหกรรมผลิตรีเลย ์โดย
พิจารณาปัญหาการหยดุเคร่ืองจกัรทั้งหมด 6 เคร่ืองท่ีมีปัญหาสูงท่ีสุดในกระบวนการผลิต เน่ืองจาก
การขาดแผนการซ่อมบ ารุง เดิมโรงงานจะด าเนินการซ่อมบ ารุงเม่ือเคร่ืองจกัรเกิดความขดัขอ้งหนา้
งานเท่านั้น ท าให้เสียเวลาในการซ่อมบ ารุงยาวนาน ดงันั้นจึงเสนอระบบซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั  
โดยมีเป้าหมายลดเวลาในการหยดุท างานของเคร่ืองจกัรอนัเน่ืองมาจากความขดัขอ้ง (Breakdown)  
ดว้ยการจดัท าแผนท าความสะอาด ตรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัร เติมสารหล่อล่ืนเคร่ืองจกัร จดัท า
แผนการเปล่ียนช้ินส่วนอะไหล่ เป็นตน้ ดชันีท่ีใชว้ดัประสิทธิภาพความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร 
คือ Availability rate (A) หลงัจากการน าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัมาใชท้  าใหเ้คร่ืองจกัรทั้ง 6 
เคร่ือง มีความพร้อมใชง้านเพิ่มข้ึนทั้งหมดโดยเฉล่ีย 19 เปอร์เซ็นต ์โดย MTBF เพิ่มข้ึนโดยเฉล่ีย
มากกวา่ 2 เท่าของระบบเดิม และค่า MTTR ลดลง 74 เปอร์เซ็นต ์
 พรทิพย ์อินสองใจ และบดินทร์ รุมารถ (2557) ศึกษาเคร่ืองจกัรในระบบล าเลียงเถา้ถ่าน
หินและยปิซมั ปัญหาท่ีพบ เช่น เกิดการช ารุดเสียหายของสายพานอยา่งไม่สามารถคาดการณ์ได้
ล่วงหนา้ ถึงแมจ้ะมีแผนซ่อมบ ารุงทุก ๆ เดือน เป็นตน้ ด าเนินการแบ่งประเภทของเคร่ืองจกัร
วเิคราะห์ความสูญเสียดว้ยเทคนิค Six Big Losses เพื่อจดัท าแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและหา
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) มีเป้าหมายในการลดความสูญเสียดา้นเวลาและ
ค่าใชจ่้ายในการซ่อมบ ารุงเม่ือเคร่ืองจกัรเกิดความขดัขอ้ง (Breakdown) ผลการด าเนินงานพบวา่ 
เคร่ืองจกัรประเภท A มีประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรโดยรวม เท่ากบั 14.9942 จึง
ด าเนินงานจดัท าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัโดยจดัท าเป็นคู่มือเพื่อเป็นแผนเช็คความพร้อมใน
การใชง้านของเคร่ืองจกัรอยา่งสม ่าเสมอ 
 จากงานวจิยัดงักล่าวพบวา่เป้าหมายของการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรส่วนใหญ่ผูว้จิยั เช่น 
นุชจิรา วรรณสิทธ์ิ, ภูมิศิริ วสุนทราพนัธ์ และปณิธาน พีรพฒันา (ม.ป.ป.); กลางเดือน โพชนา และ 
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ประกฤษณ์ จองปัญญาเลิศ (2558) เป็นตน้ ใหค้วามสนใจกบัการลดอตัราการหยดุท างานของ
เคร่ืองจกัร อนัเน่ืองมาจากการขาดการวางแผนการบ ารุงรักษาท่ีดี อีกทั้งการเสียเวลาในการซ่อม
บ ารุงใชเ้วลานาน เน่ืองจากขาดการควบคุมช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองจกัร เสียเวลารอคอยในการซ่อม 
ส่งผลใหก้ระบวนการผลิตไม่สามารถด าเนินการไปไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ดชันีท่ีใชว้ดัผลในการ
ปรับปรุงระบบบ ารุงรักษาส่วนใหญ่เป็นเวลาการท างานของเคร่ืองจกัร และเวลาการหยุดท างานของ
เคร่ืองจกัร ซ่ึงหมายถึงอตัราความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (A) ท่ีส่งผลต่อค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ซ่ึงสามารถใชเ้ป็นดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพในการผลิตได ้ 
 งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้องกบัการบริหารจัดการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงั 
 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัช้ินส่วนอะไหล่ส่วนมากมีเป้าหมายในการลดเวลาในการซ่อม
บ ารุงโดยการบริหารช้ินส่วนอะไหล่ใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการเม่ือเคร่ืองจกัรเกิดความขดัขอ้ง
เช่นเดียวกบัเป้าหมายของงานบ ารุงรักษา ดงัเช่น ทชัพิชา พรมวงศ,์ ปุณณมี สัจจกมล และพิสิฐ  
เอ้ือธารพิสิฐ (2555) ใชว้ธีิการ ABC ในการแบ่งประเภทอะไหล่ เพื่อวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ของ
เวลา ปริมาณ และความถ่ีในการซ่อมบ ารุง และน าอะไหล่กลุ่ม A ท่ีมีอยู ่87 เปอร์เซ็นต ์และมีมูลค่า 
90 เปอร์เซ็นต ์ของทั้งหมด รวมถึงใชร้ะยะเวลาในการเปล่ียนนานท่ีสุด 93 เปอร์เซ็นต ์มาวเิคราะห์
เพื่อสร้างตารางการใชอ้ะไหล่ ใหเ้หมาะสม เป้าหมายเพื่อลดเวลาการเปล่ียนอะไหล่ซ่อมบ ารุง เม่ือ
ท าการแยกประเภทของอะไหล่แลว้ท าใหส้ามารถวางแผนการใชอ้ะไหล่ต่อปีได ้หลงัจากท าการ
ปรับปรุงตารางการซ่อมบ ารุงแลว้ สามารถลดการสั่งอะไหล่ท่ีไม่จ  าเป็นได ้2 เปอร์เซ็นต ์และส่งผล
ใหมี้ผลผลิตเพิ่มข้ึน 7.84 เปอร์เซ็นต ์ลดเวลาการซ่อมบ ารุงได ้7 เปอร์เซ็นต ์ 
 Lonardo, Anghinolfi, Paolucci, and Tonelli (2008) เสนอการก าหนดระดบัอะไหล่คง
คลงั มีเป้าหมายเพื่อลดค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ (Storage cost) ท่ีมีขอ้จ ากดัเร่ืองระดบับริการ โดย
สมมติใหค้วามตอ้งการมีการแจกแจงแบบปกติ น าเสนอวิธีการวเิคราะห์โดยการเขียนโปรแกรม 
เชิงเส้นตรง (Linear programming) เพื่อหาค าตอบท่ีเป็นไปได ้โดยการจ าลองสถานการณ์แบบ 
มอนติคาร์โล (Monte carlo simulation) ผลท่ีไดพ้บวา่สามารถลดตน้ทุนสินคา้คงคลงัไดต้  ่าท่ีสุด 15 
เปอร์เซ็นต ์
 Jin and Liao (2009) ท าการควบคุมอะไหล่คงคลงั มีวตัถุประสงคใ์นการเพิ่มความพร้อม
ใชง้านโดยใชต้วัแบบสินคา้คงคลงั ระบบการตรวจสอบอยา่งต่อเน่ือง Q, r ในการควบคุมอะไหล่ 
คงคลงัของงานบ ารุงรักษา เพื่อรับมือกบัปัญหาความตอ้งการท่ีเป็นแบบสุ่ม มีการเปล่ียนแปลง
ตลอดเวลา ภายใตข้อ้จ ากดัของระดบับริการ โดยมีเป้าหมายเพื่อลดตน้ทุนรวมของอะไหล่คงคลงั 
ส าหรับอะไหล่ท่ีไม่สามารถซ่อมแซมได ้และจะตอ้งมีการเปล่ียนช้ินใหม่ โดยความตอ้งการในการ
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ซ่อมบ ารุงเป็นแบบปัวส์ซอง และเวลาท่ีขดัขอ้งมีการแจกแจงแบบเอก็โปแนนเชียล ใชเ้ทคนิค Q, r 
ในการด าเนินการวเิคราะห์ปรับพารามิเตอร์ตามความเหมาะสมโดยใชห้ลายเทคนิคประยกุต ์
 Wongmongkolrit and Rassameethes (2011) ศึกษาระบบสายพานล าเลียงกระเป๋าของ
สนามบินสุวรรณภูมิ ประเมินความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่จากอตัราความลม้เหลวของ
เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ ซ่ึงโดยทัว่ไปความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่จะเป็นรายการเคล่ือนไหวชา้ 
หรือเรียกวา่ Discrete demand ซ่ึงหมายถึงเป็นความตอ้งการท่ีไม่ต่อเน่ือง หรือเป็นช้ินส่วนท่ีไม่ค่อย
ไดใ้ชง้าน ซ่ึงรูปแบบของความตอ้งการแบบต่อเน่ืองและไม่ต่อเน่ืองไม่ไดมี้การนิยามไวแ้น่ชดั แต่มี
หนงัสือ บทความหรือ กรณีศึกษาท่ีนิยามความหมายของ Discrete demand ไวห้ลายรูปแบบ เช่น 
เป็นช้ินส่วนท่ีมีความตอ้งการใชง้านนอ้ยกวา่หน่ึงหน่วยภายใน 1 ปี ช้ินส่วนท่ีมีเวลาเฉล่ียระหวา่ง
ความตอ้งการมากกวา่ 10 เท่าของช่วงเวลาน าเฉล่ีย และก าหนดค่าใชจ่้ายส าหรับช้ินส่วนอะไหล่คง
คลงัรวม (Total cost) มีค่าเท่ากบัค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ (Ordering cost) รวมกบัค่าใชจ่้ายในการเก็บ
รักษา (Holding cost) แบบสินคา้คงคลงั EOQ เป็นท่ีรู้จกักนัดีวา่เป็นวธีิการท่ีใชส้ าหรับการควบคุม
สินคา้คงคลงัและนโยบายควบคุมอะไหล่ อยา่งไรก็ตามแบบจ าลอง EOQ จะคิดโดยทัว่ไปบน
พื้นฐานของความตอ้งการอยา่งต่อเน่ือง แต่ส าหรับความตอ้งการแบบไม่ต่อเน่ืองโมเดล EOQ อาจ
ไม่เหมาะสม 
 ภาณุพงศ ์สุทธิหาระ และวรวุฒิ หวงัวชัรกุล (ม.ป.ป.) ศึกษาปัจจยัท่ีผลกระทบต่อ
ค่าใชจ่้ายรวมของระบบสินคา้คงคลงั ดว้ยการสร้างแบบจ าลองระบบสินคา้คงคลงั โดยใชโ้ปรแกรม 
ARENA ประเมินค านวณปริมาณการสั่งซ้ือ และระดบัจุดสั่งซ้ือท่ีดีท่ีสุด ภายใตค้วามไม่แน่นอน
ของตวัแปร เช่น ความตอ้งการต่อหน่วยเวลา ระยะเวลาน า เวลาในการขนส่ง เป็นตน้ จากนโยบาย
ควบคุม (Q, r) ท าการทดลองเพื่อเปรียบเทียบผลดว้ยวธีิท่ีแตกต่างกนั ดว้ยโปรแกรม MATLAB 
และท าการวเิคราะห์ความไว (Sensitivity) ของตน้ทุนรวมดว้ยพารามิเตอร์ท่ีแตกต่างกนั 7 รูปแบบ 
ท าการรันโปรแกรม 7,300 วนั 100 รอบ ค านวณหา Q และ r และไดผ้ลลพัธ์เป็นสมการ
ความสัมพนัธ์แบบรวมท่ีท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายต ่าสุด 
 ส าหรับงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการสินคา้อะไหล่คงคลงั มีเป้าหมายในการ
ด าเนินการเพื่อลดค่าใชจ่้ายในการบริการจดัการคลงัสินคา้ และจดัการใหมี้อะไหล่คงคลงัเพียงพอ
ต่อความตอ้งการใชง้าน ลดปัญหาการสูญเสียเวลาในการผลิตอนัเน่ืองมาจากสาเหตุต่าง ๆ ภายใต้
ความไม่แน่นอน จึงตอ้งมีพิจารณาภายใตส้มมติฐานต่าง ๆ เช่น พฤติกรรมความตอ้งการมีการ 
แจกแจงแบบปกติ หรือเป็นแบบปัวส์ซอง เวลาท่ีขดัขอ้งมีพฤติกรรมเป็นแบบเอก็โปรแนนเชียล 
เป็นตน้ (ทชัพิชา พรมวงศ,์ ปุณณมี สัจจกมล และพิสิฐ เอ้ือธารพิสิฐ, 2555; Jin & Liao, 2009; 
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Lonardo, Anghinolfi, Paolucci & Tonelli, 2008; Wongmongkolrit & Rassameethes, 2011) สาเหตุ
ดงักล่าวท าใหก้ารประเมินความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่ท าไดย้าก การก าหนดนโยบาย 
ท่ีเหมาะสมในการใชค้วบคุมช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุง จึงตอ้งมีการพิจารณาความเป็นไปไดห้ลาย
ปัจจยัเพื่อใหก้ารวเิคราะห์มีความถูกตอ้งเหมาะสม ท่ีจะส่งผลใหค้่าใชจ่้ายรวมต ่าท่ีสุด หรือระดบั
บริการสูงท่ีสุด โดยใชเ้ทคนิคการวเิคราะห์ เช่น การจ าลองสถานการณ์ เป็นตน้ เพื่อประเมิน
ความสัมพนัธ์ท่ีมีส่วนท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายต ่าสุดดว้ยนโยบายท่ีก าหนด 
 ส าหรับงานวจิยัน้ีจะท าการศึกษาการประเมินนโยบายการจดัการอะไหล่คงคลงัของ
เคร่ืองจกัรท่ีมีความส าคญัต่อกระบวนการผลิต จากการศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
สามารถสรุปไดว้า่การด าเนินงานภายใตค้วามไม่แน่นอนของพารามิเตอร์ต่าง ๆ นั้นมีความยุง่ยาก
และซบัซอ้น จึงจะตอ้งมีการจดัการให้เหมาะสมทั้งในดา้นของการเลือกนโยบายการควบคุม  
การประเมินเพื่อหาปริมาณการสั่งซ้ือ การจดัเก็บ ใหเ้หมาะสมเพื่อใหเ้กิดตน้ทุนในการด าเนินการ 
ต ่าท่ีสุด ซ่ึงภายใตผ้ลลพัธ์เหล่าน้ีจะตอ้งอยูบ่นพื้นฐานของระบบบริการท่ีสามารถยอมรับ และ 
ใชเ้คร่ืองมือช่วยในการประเมินผลลพัธ์ของปัญหา ไดแ้ก่ การจ าลองสถานการณ์โดยใช ้โปรแกรม 
Microsolf excel ตามความเหมาะสมของปัญหา เพื่อพิจารณาผลลพัธ์ของการจดัการช้ินส่วนอะไหล่
ตามนโยบายท่ีก าหนด ขั้นตอนในการด าเนินการวจิยัจะน าเสนอในบทท่ี 3 ต่อไป 



บทที ่3 
วธีิด ำเนินกำรวจิยั 

 
 ในบทน้ีผูว้จิยัเสนอแนวทางการศึกษาเพื่อประเมินนโยบายการจดัการพสัดุคงคลงัท่ีเป็น
ช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองจกัร (Spare parts) ส าหรับงานซ่อมบ ารุง จ านวน 3 นโยบาย ไดแ้ก่ นโยบาย 
Q, r นโยบาย Max-Min และนโยบาย T, s, S พร้อมทั้งเสนอตวัแบบ Mixed integer linear 
programing (MILP) การประเมินผลลพัธ์ของทั้ง 3 นโยบายจะใชก้ารจ าลองสถานการณ์ 
(Simulation) แบบมอนติคาร์โล ส่วนตวัแบบ MILP จะประเมินผลลพัธ์โดยใช ้OpenSolver ผลลพัธ์
พิจารณาจากค่าใชจ่้ายรวม หรือตน้ทุนรวม (Total cost) และระดบับริการ (Service level) โดยเสนอ
ตามล าดบัหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี  
 

โครงสร้ำงปัญหำงำนวจิัย 
 งานวจิยัน้ีเสนอแนวทางการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ (Spare parts) ส าหรับงานซ่อมบ ารุง
เคร่ืองจกัร ภายใตเ้ง่ือนไขท่ีปริมาณความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ในช่วงเวลาเป็นแบบไม่ต่อเน่ือง 
และไม่แน่นอน ซ่ึงพบวา่ปริมาณการใชช้ิ้นส่วนอะไหล่จะมีความผนัแปรเน่ืองจาก งานซ่อมบ ารุง
นอกแผน หรือการเกิดเหตุขดัขอ้งฉุกเฉิน เคร่ืองจกัรช ารุดเสียหาย ซ่ึงไม่สามารถคาดการณ์ปริมาณ
ความตอ้งการใชช้ิ้นส่วนอะไหล่ไดอ้ยา่งแม่นย  า ส่งผลใหเ้กิดอะไหล่ขาดมือ และท าให้ใชเ้วลาการ
ซ่อมบ ารุงนานข้ึนจนอาจกระทบต่อกระบวนการผลิต ดงันั้นโครงสร้างปัญหางานวิจยัจึงพิจารณา
การจดัการช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองจกัร ท่ีมีความส าคญัต่อระบบการผลิต สามารถวเิคราะห์พฤติกรรม
การแจกแจงความตอ้งการได ้ความตอ้งการเป็นอิสระต่อกนั ช่วงเวลาน าสามารถควบคุมได ้ดว้ย
นโยบายการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ท่ีน าเสนอ โดยมีเป้าหมายใหเ้กิดค่าใชจ่้ายรวม (Total cost) 
ต ่าสุด และมีระดบับริการ (Service level) อยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับได ้

 

กำรวเิครำะห์พฤติกรรมควำมต้องกำร 
 จากการส ารวจวรรณกรรมพบวา่ การจดัการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัส าหรับงานซ่อมบ ารุง
เคร่ืองจกัรจะศึกษาบนสมมติฐานท่ีพฤติกรรมความตอ้งการเป็นแบบต่อเน่ือง (Chang, Chou & 
Huang, 2005) และแจกแจงแบบปกติ โดยท่ีไม่มีหลกัฐานยนืยนัไดอ้ยา่งชดัเจนวา่ความตอ้งการมี
พฤติกรรมเช่นนั้นจริง (น าโชค ยอ้ยดี และกาญจน์ภา อมรัชกุล, 2559; Chang, Chou & Huang, 2005) 
งานวจิยัน้ีจึงวิเคราะห์พฤติกรรมความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่แต่ละประเภทดว้ยโปรแกรม 
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Input analyzer และทดสอบสมมติฐานของปริมาณความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่แต่ละประเภท โดย
มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-1  แผนผงัขั้นตอนการวเิคราะห์พฤติกรรมความตอ้งการ 
 
 รวบรวมข้อมูลปริมำณควำมต้องกำรช้ินส่วนอะไหล่แต่ละชนิด 
 กนัยา ฉตัรศกัดาเดช (ม.ป.ป.); สุพรรณ์ ทองเพชร (2554) ระบุวา่ กระบวนการเบิกจ่าย
ช้ินส่วนอะไหล่โดยทัว่ไปมีหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเบิกจ่ายช้ินส่วนอะไหล่ ไดแ้ก่ แผนกซ่อม
บ ารุง แผนกคลงัสินคา้ และแผนกจดัซ้ือ การเบิกอะไหล่จะมีใบแจง้ซ่อมท่ีไดรั้บการอนุมติัจาก
หวัหนา้แผนก จากนั้นท าการยืน่ใบเบิกอะไหล่แจง้รายการช้ินส่วนอะไหล่ใหก้บัแผนกคลงัสินคา้ 
เพื่อตรวจสอบปริมาณช้ินส่วนอะไหล่วา่มีพร้อมใชง้านหรือไม่ หากมีพร้อมใชง้านก็สามารถท าการ
จ่ายอะไหล่ไดท้นัที แต่ในกรณีท่ีไม่มีอะไหล่คงคลงัส ารอง เจา้หนา้ท่ีคงคลงัจะส่งรายการอนุมติั
ใหก้บัแผนกจดัซ้ือด าเนินการจดัซ้ือ โดยผา่นการอนุมติัจากหวัหนา้แผนกเช่นเดียวกบัการจ่าย
อะไหล่ ซ่ึงสามารถสรุปเป็นแผนภาพดงัภาพท่ี 3-2 
 งานวจิยัน้ีจะใชข้อ้มูลการใชง้านของช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีสนใจจากงานวจิยัของ 
ธีทตั สุดพิทกัษ ์(2559) ซ่ึงเป็นขอ้มูลบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงเป็นผูผ้ลิตเมด็พลาสติก ตั้งอยูท่ี่นิคม
อุตสาหกรรมมาบตาพุด จงัหวดัระยอง รายการช้ินส่วนอะไหล่ท่ีเลือกมาศึกษาเป็นช้ินส่วนอะไหล่
ของเคร่ืองตดัเม็ดพลาสติก (Cutter) ท่ีจดัเก็บไวใ้ชส้ าหรับงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร โดยมีขอ้มูล
ยอ้นหลงั 4 ปี (พ.ศ. 2555-2558) 
 
 
 

ขั้นตอนกำรวเิครำะห์พฤตกิรรมควำมต้องกำร 

รวบรวมขอ้มูลปริมาณความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่แต่ละชนิด 

ทดสอบสมมติฐานพฤคิกรรมการแจกแจงของความตอ้งการ 
1.  

สรุปพฤติกรรมการแจกแจงของปริมาณความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ 
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ภาพท่ี 3-2  แผนผงัการเบิกจ่ายช้ินส่วนอะไหล่ 
  
  ทดสอบสมมติฐำนพฤติกรรมกำรแจกแจงของควำมต้องกำร 
  การทดสอบสมมติฐานจะก าหนดสมมติฐานหลกั H0  และสมมติฐานรอง H1 ดงัน้ี 
    H0  = ความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ di มีการแจกแจงแบบ f(di)  
     H1  = ความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ di ไม่ไดมี้การแจกแจงแบบ f(di) 
 โดย       
     di  = ปริมาณความตอ้งการเฉล่ียของ Spare parts ชนิด i  
     f(di) = ฟังกช์นัการแจกแจงท่ีสงสัยของความตอ้งการ Spare parts ชนิด i 
 การวเิคราะห์เชิงสถิติจะยอมรับสมมติฐานหลกั (H0) เม่ือ ค่า P-Value มีค่ามากกวา่ α 
โดย α แทนระดบันยัส าคญัของการทดสอบ และปฏิเสธสมมติฐานหลกั (H0) หรือยอมรับ 
สมมติฐานรอง (H1) ก็ต่อเม่ือ ค่า P-Value มีค่านอ้ยกวา่ α  
 สรุปพฤติกรรมกำรแจกแจงของปริมำณควำมต้องกำรช้ินส่วนอะไหล่ 
 การวเิคราะห์พฤติกรรมความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่จะวิเคราะห์ดว้ย Input analyzer 
จากโปรแกรม ARENA น ามาสรุปผล เลือกพฤติกรรมการแจกแจงท่ีเหมาะสมกบัปริมาณ 

แผนกซ่อมบ ารุง 

แผนกคงคลงั 

แผนกจดัซ้ือ 

ใบแจง้ซ่อม 

แจง้รายการเบิกช้ินส่วนอะไหล ่

สั่งซ้ือ จ่ายอะไหล ่

สรุปยอดคงเหลือ เขียนใบสัง่ซ้ือ 

รายงานค่าใชจ่้าย 

ตรวจสอบปริมาณ

ช้ินส่วนอะไหล ่
คงคลงั 

มี ไม่มี 
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ความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่แต่ละชนิด พฤติกรรมการแจกแจงท่ีบ่งช้ีไดจ้ากการวเิคราะห์จะ
ถูกน าไปใชใ้นการสร้างความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่แต่ละชนิดในการสร้างแบบจ าลองต่อไป  
 

นโยบำยกำรจัดกำรช้ินส่วนอะไหล่ 
 งานวจิยัน้ีเสนอแนวทางการประเมินการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ 2 รูปแบบ คือ  
กรณีท่ีไม่ทราบความตอ้งการล่วงหนา้ ผูว้จิยัเสนอนโยบายการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ 3 นโยบาย 
ไดแ้ก่ นโยบาย Q, r นโยบาย สูงสุด ต ่าสุด (Max-Min) และนโยบาย T, s, S โดยนโยบาย Max-Min 
และ T, s, S น่าจะมีความเหมาะสมกบัลกัษณะพฤติกรรมของความตอ้งการแบบไม่ต่อเน่ือง และ
ความตอ้งการต ่า (ยทุธพงษ ์อมรเลิศวทิย,์ 2553; Bedworth & Bailey, 1987) ส่วนนโยบาย Q, r จะ
ประยกุตโ์ดยวิเคราะห์ระดบัการสั่งซ้ือเพิ่ม หรือจุดสั่งซ้ือ r ท่ีมีการค านวณช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง 
(Safety Stock) จากพฤติกรรมการแจกแจงท่ีแทจ้ริง แทนการใชก้ารแจกแจงแบบปกติ กรณีท่ีทราบ
ความตอ้งการล่วงหนา้ โดยการพยากรณ์ (ในงานวจิยัน้ีจะใชค้่าความตอ้งการท่ีสร้างจาก
กระบวนการมอนติคาร์โล) ผูว้จิยัเสนอตวัแบบทางคณิตศาสตร์ ซ่ึงเป็นตวัแบบเชิงเส้นตวัแปรผสม 
(Mixed integer linear programing: MILP) เพื่อประเมิน Lot Size การสั่งในแต่ละช่วงเวลายอ่ย ให้
สอดคลอ้งกบัความตอ้งการตลอดช่วงระยะเวลาท่ีวางแผน โดยมีแนวทางการประเมินขนาด Lot 
size แบบพลวตั (Dynamic lot size) สรุปดงัแผนภาพท่ี 3-3  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-3  แผนผงันโยบายการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ 

นโยบำยกำรจดักำรช้ินส่วนอะไหล่ 
 

นโยบาย Q, r 

นโยบาย Max-Min 

นโยบาย T, s, S 

1. ปริมาณการสัง่ซ้ือ (Max)  

2. จุดสัง่ซ้ือ (Min) 

1. ปริมาณการสัง่ซ้ือ (Q)  

2. จุดสัง่ซ้ือ (r) 

2. ปริมาณการสัง่ซ้ือ (S)  

3. จุดสัง่ซ้ือ (s) ตวัแบบ MILP 

1. ช่วงเวลาการตรวจนบั (T)  
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 นโยบำย Q, r  
 1.  ปริมาณการสั่งซ้ือ (Q)  
  นโยบาย Q, r เป็นนโยบายการจดัการช้ินส่วนอะไหล่แบบต่อเน่ือง ส าหรับงานวิจยัน้ีการ
วเิคราะห์ปริมาณการสั่งซ้ือแทนดว้ย Q ซ่ึงใชก้ารค านวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ; Qo) 
ส าหรับความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่เพื่อการซ่อมบ ารุงท่ีมีพฤติกรรมการแจกแจงเป็นแบบไม่
ต่อเน่ืองและไม่คงท่ี เม่ือมีขอ้มูลเพียงพอและเช่ือถือได ้สมการท่ีใชแ้สดงดงัน้ี (บรรหาญ ลิลา, 2553; 
ศิริกานดา ค าภูษา, 2559; Whisner, Tan & Leong, 2012) 
  

             
Ci

Oii

oi
C

CD2
Q                                                   (3-1) 

  โดย 
    Qoi = ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัต่อคร้ัง (EOQ) ของช้ินส่วนท่ี i (หน่วย) 
    Di = ปริมาณความตอ้งการต่อปีของช้ินส่วนท่ี i (หน่วย หน่วยเวลา) 
    

Oi
C  = ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ (บาท/ คร้ัง) 

    
Ci

C  = ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา (บาท/ หน่วยเวลา) 
 2.  จุดสั่งซ้ือ (r) 
 ส าหรับนโยบาย Q, r การวิเคราะห์จุดสั่งซ้ือ (Reorder point, r หรือ ROP) ดว้ย r เม่ือ
ปริมาณความตอ้งการมีการแจกแจงแบบปกติ จุดสั่งซ้ือสามารถค านวณไดด้งัน้ี (บรรหาญ ลิลา, 
2553; ศิริกานดา ค าภูษา, 2559; Whisner, Tan & Leong, 2012) 
 
      r =

iiii SS)LTd(ROP                             (3-2) 
  โดย 
    ROPi = จุดสั่งซ้ือของช้ินส่วนท่ี i (หน่วย) 
        

i
d  = ปริมาณความตอ้งการเฉล่ียของช้ินส่วนท่ี i (หน่วย/ หน่วยเวลา) 

     iLT  = ช่วงเวลาน าฉล่ียของช้ินส่วนท่ี i (หน่วยเวลา) 
     iSS  = ปริมาณช้ินส่วนอะไหล่ส ารองของช้ินส่วนท่ี i (หน่วย) 
 ความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่เพื่อการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรท่ีไม่ไดมี้พฤติกรรม 
การแจกแจงแบบปกติ เช่น มีการแจกแจงแบบปัวส์ซอง (Poisson) และลอคนอร์มอล (Lognormal) 
มีวธีิการประเมิน ดงัต่อไปน้ี 
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 กรณีแจกแจงแบบปัวส์ซองตามฟังกช์นัการแจกแจงความน่าจะเป็น (Kelton, Sadowski 
& Swets, 2010)  

       
!x

e
)x(f

x




                     (3-3) 

 
 เม่ือก าหนดให ้d  เป็นความตอ้งการใด ๆ ท่ีเกิดข้ึนระหวา่งช่วงเวลาน า และแทน   ดว้ย
ค่าเฉล่ียความตอ้งการระหวา่งช่วงเวลาน า (dLT)  ดงันั้นความน่าจะมีค่าเท่ากบั  
 

                                                                         
!d

de
)d(f

d

LT

dLT

                      (3-4) 

  โดย  
         e  = ค่าคงท่ี มีค่าเท่ากบั 2.71828 
    

LT
d = ปริมาณความตอ้งการเฉล่ียระหวา่งช่วงเวลาน า (หน่วย/ หน่วยเวลา) 

 จะมีฟังกช์นัความน่าจะเป็นสะสมท่ีจะเกิดความตอ้งการ d ใด ๆ ไดด้งัสมการท่ี 3-5 
 

             
!d

de
)d(F

d

LT

dn

1d

LT



                      (3-5) 

 
 เม่ือก าหนดจุดสั่งซ้ือ (ROP) ความน่าจะเป็นของการเกิดช้ินส่วนอะไหล่ขาดมือแทนดว้ย 
P(S) ค  านวณไดจ้าก 1 – ความน่าจะเป็นสะสมท่ีมีความตอ้งการตั้งแต่ 0 ถึง d ใด ๆ ดงัสมการท่ี 3-6 
 

                       





ROP

1d

d

LT

d

!d

de
1)S(P

LT

             (3-6) 

 
 จากสมการท่ี 3-6 พบวา่ การปรับค่าจุดสั่งซ้ือส่งผลต่อความน่าจะเป็นท่ีจะเกิดช้ินส่วน
อะไหล่ขาดมือ วสุิทธ์ิ สุพิทกัษ ์(2554) เสนอการค านวณจุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) โดยการปรับค่า
จนกระทัง่ค่าความน่าจะเป็นของการเกิดสินคา้ขาดมือเท่ากบัระดบัความน่าจะเป็นของสินคา้ขาดมือ
ท่ีระบบยอมรับได ้หรือค่าความน่าจะเป็นท่ีช้ินส่วนอะไหล่จะเพียงพอเท่ากบัระดบับริการท่ีก าหนด
แทนดว้ย )SL(P ดงัสมการท่ี 3-7 
  

          





ROP

1d i

d

LT

d

i
!d

de
]ROPd[P)SL(P

iLT

                                     (3-7) 
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 ส าหรับความตอ้งการท่ีมีพฤติกรรมการแจกแจงแบบ Lognormal การค านวณจุดสั่งซ้ือ 
(ROP) ท่ีเก่ียวขอ้งกบัระดบับริการ ก าหนดจากฟังกช์นัการแจกแจงความน่าจะเป็นแบบ Lognormal 
ดงัสมการท่ี 3-8 (Kelton, Sadowski & Swets, 2010)  

 

                               )2/()-)x(ln(- 22
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                       (3-8) 

 
 ก าหนดให ้d  เป็นความตอ้งการใด ๆ ท่ีเกิดข้ึนระหวา่งช่วงเวลาน า และแทน µ ดว้ย
ค่าเฉล่ียความตอ้งการระหวา่งช่วงเวลาน า (dLT) ดงันั้นความน่าจะเป็นมีค่าเท่ากบัสมการท่ี 3-9  
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 จากสมการความน่าจะเป็นเม่ือความตอ้งการมีการแจกแจงแบบ Lognormal จะสามารถ
ค านวณฟังกช์นัความน่าจะเป็นสะสมท่ีจะเกิดความตอ้งการ d ใด ๆ เม่ือพื้นท่ีใตโ้คง้ )d(f ทั้งหมด 
คือ ความน่าจะเป็นของทุกค่า d ท่ีมีค่าเท่ากบั 1 ดงันั้นพื้นท่ีใตก้ราฟตั้งแต่ 0 ถึง d ใด ๆ  
แสดงดงัสมการท่ี 3-10 
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 เม่ือ d มีพฤติกรรมการแจกแจงแบบ Lognormal ดงันั้น ln(d) จึงมีการแจกแจงแบบ 
Normal จึงสามารถประยกุตก์บัตวัแปรแจกแจงแบบปกมาตรฐาน (z) ไดด้งัสมการท่ี 3-11 
 

                     


 LTd -dln
z                                                    (3-11) 

 

 พื้นท่ีใตก้ราฟของการแจกแจงแบบปกติมาตรฐานมีค่าเท่ากบั [ ]zΦ = ]z≤Z[P ตั้งแต่   
-∞  ถึง z ดงันั้นฟังกช์นัความน่าจะเป็นสะสมท่ีจะเกิดความตอ้งการ d ใด ๆ จะประเมินไดจ้าก
สมการท่ี 3-12  
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 ความน่าจะเป็นของการเกิดช้ินส่วนอะไหล่ขาดมือ แทนดว้ย P(S) เม่ือก าหนดจุดสั่งซ้ือ 
ROP ใหมี้ค่าเท่ากบั ln(d) ใด ๆ จะค านวณดงัสมการท่ี 3-13 
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 การปรับค่าจุดสั่งซ้ือ (ROP) หรือ ln(d) ส่งผลต่อความน่าจะเป็นท่ีจะเกิดช้ินส่วนอะไหล่
ขาดมือ ดงันั้นในการค านวณจุดสั่งซ้ือใหม่จะท าการปรับค่า ln(d) จนกระทัง่ค่าความน่าจะเป็นของ
การเกิดสินคา้ขาดมือเท่ากบัระดบับริการท่ีก าหนด หรือค่าความน่าจะเป็นท่ีช้ินส่วนอะไหล่จะ
เพียงพอ แทนดว้ย P(SL) เท่ากบัระดบับริการท่ีก าหนด แสดงดงัสมการท่ี 3-14  
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 นโยบำย Max-Min 
 การจดัการช้ินส่วนอะไหล่ตามแบบนโยบาย Max Min ก าหนดปริมาณการสั่งซ้ือแต่ละ
คร้ังเพื่อใหมี้ระดบัอะไหล่คงคลงัเท่ากบั Max และจะท าการสั่งต่อเม่ือช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัมี
เท่ากบัหรือนอ้ยกวา่ระดบั Min ดงันั้นจึงตอ้งก าหนดระดบั Max และระดบั Min เพื่อให้มี 
แนวทางการควบคุมดงัภาพท่ี 3-4  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-4  การค านวณในระบบ Max Min ทัว่ไป 
 

Max Level 
ROP + EOQ หรือ (Q0)  

ระ
ดบั
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 Q 
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 น าโชค ยอ้ยดี และกาญจน์ภา อมรัชกุล (2559) ก าหนดระดบั Max เท่ากบัผลรวมของ 
ROP กบั EOQ และระดบั Min เท่ากบั ROP (ส าหรับงานวิจยัน้ีก าหนดให ้EOQ = Q0) อยา่งไรก็ตาม
ยงัมีความเป็นไปไดท่ี้จะก าหนดระดบัของค่า Max และ ค่า Min แตกต่างออกไปโดยเฉพาะใน
สถานการณ์ท่ีความตอ้งการไม่ไดมี้การแจกแจงแบบปกติ ความตอ้งการต่อหน่วยเวลาค่อนขา้งต ่า
และเป็นแบบไม่ต่อเน่ือง นอกจากน้ียงัมีขอ้สังเกตไดว้า่หากก าหนดระดบั Max = SS + Q0 แทนอาจ
ส่งผลใหต้น้ทุนการจดัเก็บโดยเฉล่ียต ่าลงได ้ดงัภาพท่ี 3-4 เม่ือ SS แทน Safety stock ของแต่ละ
ช้ินส่วนอะไหล่ท่ีพิจารณา 
 เพื่อก าหนดระดบั Maxi และ Mini ของช้ินส่วนอะไหล่แต่ละชนิด งานวจิยัน้ีท าการ
วเิคราะห์เปรียบเทียบผลลพัธ์ดา้นตน้รวมจากการก าหนดค่า Maxi และ Mini จ  านวน 4 แนวทาง ดงั
ตารางท่ี 3-1 และท าการทดสอบกบัขอ้มูลความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ของกรณีศึกษาท่ีก าหนดข้ึน 
จ านวน 15 ชนิด มีความตอ้งการต่อหน่วยเวลาแจกแจงแบบ Poisson จ  านวน 10 ชนิด และ แจกแจง
แบบ Lognormal จ านวน 5 ชนิด SSi ประเมินไดจ้ากสมการท่ี 3-32 ROPi ไดจ้ากการปรับค่าใน
สมการท่ี 3-7 เม่ือความตอ้งการแจกแจงแบบ Poisson และสมการท่ี 3-14 เม่ือความตอ้งการแจกแจง
แบบ Lognormal เพื่อก าหนด ROPi ท่ีความน่าจะเป็นท่ีช้ินส่วนอะไหล่จะเพียงพออยูใ่นระดบั
บริการท่ียอมรับได ้และ Q0i ประเมินจากสมการท่ี 3-1 ส่วน di ของแต่ละรายการค านวณจากค่าเฉล่ีย
ของความตอ้งการต่อหน่วยเวลาท่ี Generate ตามหลกัการของ Monte carlo จ านวน 100 ค่า จากนั้น
สร้างแบบจ าลองคอมพิวเตอร์ดว้ยโปรแกรม Microsoft excel ภายใตพ้ฤติกรรมการแจกแจงของ
ความตอ้งการ ส าหรับช่วงเวลาท่ีวางแผนรอบ 12 หน่วยเวลา (งานวจิยัน้ีใชห้น่วยเวลาเป็นเดือน)  
ประเมินผลจากค่าใชจ่้ายรวม (Total cost) ต ่าสุดและระดบับริการท่ียอมรับได ้ทั้งน้ีค่าใชจ่้ายรวม
ประเมินจากผลรวมของตน้ทุนการเก็บรักษา ตน้ทุนการสั่งซ้ือ และตน้ทุนช้ินส่วนอะไหล่ขาดมือ 
ส่วนระดบัการบริการของแต่ละชนิด (SL) ค านวณจากสมการท่ี 3-15 และระดบับริการเฉล่ียค านวณ
จากสมการท่ี 3-16 
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  โดย  
     it,sd  = ความตอ้งการทั้งหมดท่ีตอบสนองไดใ้นช่วงเวลา t ของอะไหล่ท่ี i 
    itd    = ความตอ้งการท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลา t ของอะไหล่ท่ี i 
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          i = อะไหล่รายการท่ี i=1, 2, 3, …, k  
      t  = ช่วงเวลาท่ี 1, 2, 3, …, T ส าหรับอะไหล่รายการท่ี i  
 
ตารางท่ี 3-1  แนวทางการก าหนดรูปแบบ Max และ Min 4 กรณี 
 

กรณี กำรค ำนวณค่ำ Maxi กำรค ำนวณค่ำ Mini 

1 SSi + Q0i di 
2 SSi + Q0i ROPi 
3 ROPi + Q0i di 
4 ROPi + Q0i ROPi 

  
 สร้างแบบจ าลองคอมพิวเตอร์แลว้ท าการรันในขั้นตน้เป็นจ านวน 20 รอบ (n = 20) 
พิจารณาค่าเฉล่ียของค่าใชจ่้ายรวม (Total cost) และระดบับริการ (Service level) ค านวณรอบการ
รันท่ีเหมาะสมจากส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน โดยก าหนดให้มีค่าผดิพลาดไม่เกิน 2.5 เปอร์เซ็นตข์อง
ค่าเฉล่ียไดจ้ากสมการท่ี 3-17 
 

       2h

2
0h

on n                                              (3-17) 

  โดย 
     n = จ านวนรอบการรันท่ีเหมาะสม (รอบ) 
     n0= จ านวนรอบการรันเร่ิมตน้ (รอบ) 
     h= ค่าความผดิพลาดท่ียอมรับได ้(หน่วย) 
     h0= ค่าความผดิพลาดท่ีเกิดจากการประมวลผลคร้ังแรก (หน่วย) 
 การรันแบบจ าลองเพื่อประมวลผลเร่ิมตน้จ านวน 20 รอบ และค านวณค่าดงัสมการ 3-17 
แสดงผลดงัตารางท่ี 3-2 
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ตารางท่ี 3-2  ดชันี Total cost จากการรันแบบจ าลองจากค่า Max และ Min จ  านวน 20 รอบ 
 

  
 จากตารางท่ี 3-2 พบวา่จ านวนรอบการรัน (n) เพื่อใหมี้ค่าผดิพลาด 2.5 เปอร์เซ็นตข์อง
ค่าเฉล่ีย เม่ือพิจารณาผลลพัธ์ดงักรณีท่ี 1 ตอ้งการ n = 6 รอบ ดงันั้นการรันจ านวน 20 รอบจึง
เพียงพอส าหรับทุกกรณีทดสอบ (ทุกกรณีมี h0 นอ้ยกวา่ค่าเป้าหมาย h) อยา่งไรก็ตามเพื่อใหม้ัน่ใจ
ในผลลพัธ์มากยิง่ข้ึน จึงก าหนดรอบการทดสอบอีกคร้ัง n = 100 รอบไดผ้ลลพัธ์ดงัดงัตารางท่ี 3-3 
 
ตารางท่ี 3-3  ดชันี Total cost จากการรันแบบจ าลองจากค่า Max และ Min 100 รอบ 
 

 
ผลการทดสอบค่า Maxi-Mini ท่ีท  าใหค้่าใชจ่้ายรวมต ่าสุด คือ กรณีท่ี 1 เท่ากบั 361,341

บาท และค่าความผดิพลาด h0 จากการรัน n = 100 มีค่านอ้ยกวา่ค่าความผดิพลาดท่ียอมรับได ้(h) 
ดงันั้นงานวจิยัน้ีจึงเสนอใหก้ าหนดค่า Maxi-Mini ตามความสัมพนัธ์ของกรณีท่ี 1 ดงัแสดงใน
สมการท่ี 3-18 และ สมการท่ี 3-19 ตามล าดบั 
 1.  ปริมาณการสั่งซ้ือ (Max)  
 นโยบาย Max-Min ก าหนดใหป้ริมาณอะไหล่คงคลงัมีปริมาณสูงสุดเท่ากบั Maxi  
ดงัสมการท่ี 18 

กรณี 
(Case) 

ค่ำเฉลีย่  
(Mean) 

ส่วนเบี่ยงเบน
มำตรฐำน 

(S0) 

t 
α = 0.05 

ควำมผิดพลำด 
(Error) 

Half width 
(h0) 

Half width 
(h) 

รอบกำรรัน
ทีเ่หมำะสม 

 (n) 

1 361,221 20,783 2.09 0.025 4,770 9,031 6 
2 385,126 12,785 2.09 0.025 2,935 9,628 2 
3 371,618 15,043 2.09 0.025 3,453 9,290 3 
4 395,541 12,000 2.09 0.025 2,755 9,889 2 

กรณี 
(Case) 

ค่ำเฉลีย่ 
 (Mean) 

ส่วนเบี่ยงเบน
มำตรฐำนใหม่ (S) 

t  
α = 0.05 

Half width 
(h0) 

Half width 
 (h) 

1 361,341 16,914 1.98 1,702 9,031 
2 388,705 14,254 1.98 1,435 9,628 
3 373,678 15,795 1.98 1,589 9,290 
4 398,822 14,283 1.98 1,437 9,889 
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                Maxi = SSi + Q0i            (3-18) 
                
 ค่า Qoi สามารถหาไดจ้ากสมการท่ี 3-1 และค่า SSi สามารถหาไดจ้ากสมการท่ี 3-31  
ในกรณีความตอ้งการมีการแจกแจงแบบปกติ และหาไดจ้ากสมการ 3-32 ในกรณีท่ีความตอ้งการ 
มีการแจกแจงแบบปัวส์ซอง และลอคนอร์มอล 
 2.  จุดสั่งซ้ือ (Min) 
 นโยบาย Max-Min ก าหนดการสั่งซ้ือเม่ือมีอะไหล่คงคลงัลดลงเหลือเท่ากบัค่า Min   
ส าหรับงานวจิยัน้ีก าหนดตามผลการทดสอบค่า Max-Min ท่ีท  าใหค้่าใชจ่้ายรวมต ่าสุด พบวา่ค่า Mini 

ท่ีเหมาะสมของ Spare Parts ชนิดท่ี i คือ ค่า di ดงัสมการท่ี 3-19 
 
                                            Mini = di                                     (3-19) 
        
 นโยบำย T, s, S 
 นโยบาย T, s, S เป็นนโยบายท่ีก าหนดใหมี้การตรวจนบัอะไหล่คงคลงัตามรอบเวลา T 
แต่จะท าการสั่งซ้ือก็ต่อเม่ือมีอะไหล่คงคลงัเหลืออยูน่อ้ยกวา่หรือเท่ากบัจุดสั่งซ้ือ s และสั่งซ้ือมาเติม
ใหอ้ะไหล่คงคลงัมีปริมาณเท่ากบั S 
 1.  ระยะเวลาการตรวจนบัช้ินส่วนอะไหล่คงคลงั (T) 
 ระยะเวลาการตรวจนบัช้ินส่วนอะไหล่ชนิดท่ี i (Ti) ของนโยบาย T, s, S ก าหนดจาก
สมการ 3-20 โดย Ti เป็นเวลาท่ีจะมีการตรวจนบัอะไหล่คงคลงัทุกๆช่วงเวลา Ti 

 

           
imax,

oi

D
Q

iT                              (3-20) 

 โดย 
  Dmax,i  คือ ค่าปริมาณความตอ้งการท่ีมากท่ีสุดของแต่ละช้ินส่วนอะไหล่ 
                 เม่ือพิจารณาจากพฤติกรรมการกระจายตวัโดยผา่นการตรวจสอบ 
                         ค่านอกเกณฑด์ว้ยการสร้าง Box Plot 

 2.  ปริมาณการสั่งซ้ือ (S)  
 การวเิคราะห์ปริมาณการสั่งซ้ือเม่ือถึงเวลาการตรวจนบัท่ี Ti ส าหรับช้ินส่วนอะไหล่ 
แต่ละชนิดแทนดว้ย Si ค านวณไดจ้ากสมการท่ี 3-21 (Bedworth & Bailey,1987) 
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       Si = SSi + Q0i            (3-21) 
    
 3.  จุดสั่งซ้ือ (s)   
 นโยบายน้ีก าหนดจุดสั่งซ้ือของช้ินส่วนอะไหล่แต่ละชนิด (si) แทนระดบัอะไหล่คงคลงั
ต ่าสุดท่ีตอ้งก าหนดไวเ้พื่อรองรับความตอ้งการใชง้านในระหวา่งช่วงเวลาน า ซ่ึงเปรียบเทียบไดก้บั
ปริมาณช้ินส่วนอะไหล่ส ารอง ( iSS ) ในสมการท่ี 3-2 และถา้ก าหนดให ้dLTi แทนความตอ้งการ
เฉล่ียในช่วงเวลาน า หรือ dLTi = di x LTi  จากสมการท่ี 3-2 จะไดร้ะดบั si ดงัสมการท่ี 3-22  
 
                   si = ROPi - dLTi                          (3-22) 
  
 ตัวแบบทำงคณติศำสตร์ (Mathematical model) 
 ตวัแบบทางคณิตศาสตร์เป็นตวัแบบ Mixed integer linear programing (MILP) สร้างข้ึน
เพื่อคน้หาค าตอบท่ีเหมาะสมในการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ตามแนวทางของนโยบายการตรวจ
ติดตามปริมาณอะไหล่คงคลงัแบบก่ึงต่อเน่ือง (Semi-continuous review) แบบ Q, r เม่ือ 
ความตอ้งการไม่คงท่ี เน่ืองจากการตดัสินใจจะท าส าหรับแต่ละช่วงเวลา (ภายในช่วงเวลาไม่มีการ
ตดัสินใจ) ในกรณีท่ีทราบค่าความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่ในแต่ละช่วงเวลา t และไม่คงท่ี แต่
สามารถประเมินความตอ้งการได ้การสร้างตวัแบบจะท าบนสมมติฐานท่ีทราบปริมาณ 
ความตอ้งการ โดยท่ีความตอ้งการมีลกัษณะแบบไม่ต่อเน่ือง และมีปริมาณต ่า ความตอ้งการช้ินส่วน
อะไหล่แต่ละชนิดเป็นอิสระต่อกนัในแต่ละช่วงเวลา ซ่ึงด าเนินการดว้ยการสุ่มตวัเลขตามลกัษณะ
การแจกแจงของความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่แต่ละชนิดจากกระบวนการมอนติคาร์โล ตวัแปรใน
การตดัสินใจตามแนวทางของตวัแบบ Q, r คือ ปริมาณการสั่งอะไหล่ในแต่ละช่วงเวลา (Qt) และ 
จุดสั่งซ้ืออะไหล่เพิ่มท่ีควรก าหนดในแต่ละช่วงเวลา (Rt) และระดบัอะไหล่ส ารอง (Safety stock 
หรือ SS) เพื่อใหต้น้ทุนการจดัการรวมต ่าท่ีสุดและมีระดบับริการโดยรวม (Service level) ตลอดช่วง
การวางแผนมีค่าอยูใ่นระดบัท่ียอมรับได ้ในการพฒันาตวัแบบก าหนดสัญลกัษณ์ดงัน้ี 
 ดชันี (Indexes) 
   i = ช้ินส่วนอะไหล่ (Spare parts) ท่ี i โดยท่ี i = 1, 2, 3, …, k 
   t = ช่วงระยะเวลา (Period) ท่ี t โดยท่ี t = 1, 2, 3, …,T 
 พารามิเตอร์ (Parameters) 
   Iavg,it = จ านวน Spare parts ชนิด i ท่ีมีใน Period t โดยเฉล่ีย (หน่วย) 
   Iint,it = จ านวน Spare parts ชนิด i ท่ีมีในตน้ Period t (หน่วย)  
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   Iend,it = จ านวน Spare parts ชนิด i ท่ีมีในปลาย Period t (หน่วย) 
   Cci = ตน้ทุนการเก็บรักษา Spare parts ส ารอง ชนิด i (บาท/หน่วย/หน่วยเวลา) 
   Coi = ตน้ทุนการสั่งซ้ือ Spare parts ชนิด i (บาท/หน่วย/หน่วยเวลา) 
   Csi = ตน้ทุนการขาด Spare parts ชนิดท่ี i (บาท/หน่วย)  
   LTi = ช่วงเวลาน าการสั่งของ Spare parts ชนิด i (หน่วยเวลา) 
   dit = ความตอ้งการของ Spare parts ชนิด i ใน Period t (หน่วย) 
   ds,it = ความตอ้งการ Spare parts ชนิด i ท่ีตอบสนองไดใ้น Period t (หน่วย) 
   M = จ  านวนเตม็บวกท่ีมีค่ามาก เช่น 1,000 เป็นตน้ 
   SSi = จ านวน Spare parts เผื่อส ารองส าหรับชนิด i (หน่วย) 
 ตวัแปรในการตดัสินใจ (Decision variables) 

Zit   =  1 เม่ือท าการสั่ง Spare parts ชนิด i ใน Period t 
            0 เม่ือไม่มีการสั่ง Spare parts ชนิด i ใน Period t 
 Qit = จ านวน Spare parts ชนิด i ท่ีสั่งซ้ือใน Period t (หน่วย) 
 Rit = จุดสั่งซ้ือเพิ่มของ Spare parts ชนิด i ในช่วงเวลา t (หน่วย) 
 Bit = จ านวน Spare parts ชนิด i ท่ีขาดในช่วงเวลาท่ี t (หน่วย) 

 การสร้างตวัแบบสามารถสร้างตวัแบบไดด้งัน้ี  
 ต้นทุนรวม (Total cost; TC): ตน้ทุนรวมประกอบดว้ย ตน้ทุนการจดัใหมี้อะไหล่ (Spare 
parts) ส ารองและตน้ทุนท่ีเกิดจาการขาดช้ินส่วนอะไหล่ส าหรับงานซ่อมบ ารุงเม่ือเคร่ืองจกัรเกิดการ 
Break down ในแต่ละช่วงเวลา โดยตน้ทุนการจดัใหมี้ช้ินส่วนอะไหล่ส ารองประกอบดว้ยตน้ทุน
การจดัเก็บและตน้ทุนการสั่ง  ดงัสมการท่ี 3-23 
 

     ]B.CZ.CI.C[TC itsiitoiit,avgci

T

1t

k

1i

 


                              (3-23) 

      
 it,avgci I.C  แทนตน้ทุนการเก็บรักษา Spare parts ในแต่ละช่วงเวลา t  โดยก าหนดใหมี้ค่า
เท่ากบั 8.5 เปอร์เซ็นตข์องราคาอะไหล่ต่อเดือน itoi Z.C แทนตน้ทุนการสั่งซ้ือ ถา้มีการสั่งใน
ช่วงเวลาท่ี t ใด ๆ และ itsi B.C แทนตน้ทุนการขาด Spare parts ในแต่ละช่วงเวลา t เม่ือก าหนด
ค่าใชจ่้ายของการขาดมีค่าคงท่ีเท่ากบั sC   
 เง่ือนไข (Constraints): ตน้ทุนรวม (TC) จะประเมินภายใตเ้ง่ือนไขของจ านวน Spare 
parts เฉล่ียต่อช่วงเวลา (สมการท่ี 3-24) การส่งต่อของ Spare parts คงคลงัระหวา่งช่วงเวลา t  
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(สมการท่ี 3-25) การไหลท่ีสมดุล (Balance) ของ Spare parts เขา้และออกในแต่ละช่วงเวลา (สมการ
ท่ี 3-26) การสั่งและการก าหนดปริมาณ Spare parts ส ารอง (สมการท่ี 3-27, 3-28) และระดบับริการ
รวม (สมการท่ี 3-29)   
 จ านวน Spare Parts เฉล่ีย ( it,avgI ) ในแต่ละช่วงเวลา t ประเมินจากค่าเฉล่ียของจ านวน 
Spare part ท่ีมี ณ ตน้ และ ปลายช่วงเวลา t ดงัสมการท่ี 3-24  
 

            
2

II
I

it,enditint,

it,avg


                                                    (3-24) 

 
 จ านวน Spare parts คงเหลือเม่ือส้ินช่วงเวลา t จะเป็นจ านวน Spare parts ท่ีพร้อมใชง้าน 
ณ ช่วงตน้เวลาท่ี t+1 ตามความสัมพนัธ์ดงัสมการ 3-25 
 
                 0II 1it,enditint,                            (3-25) 
 
 การไหลเขา้ตอ้งเท่ากบัการไหลออกของจ านวน Spare parts ในแต่ละช่วงเวลา t 
ประกอบดว้ยจ านวน Spare parts ท่ีมี ( itint,I ) ปริมาณท่ีมีการสั่งล่วงหนา้ตามช่วงเวลาน าและจะ
ไดรั้บ ( LTitQ   ) จ  านวน Spare parts คงเหลือ ( it,endI ) จ านวน Spare parts ขาด ( itB ) ซ่ึงตอ้งสมดุล
กบั ความตอ้งการ ( itd ) ในแต่ละช่วงเวลา แสดงความสัมพนัธ์ดงัสมการ 3-26 
 
      ititit,endLTititint, dBIQI                                        (3-26) 
 
 ในแต่ละช่วงเวลา จ านวน Spare parts ท่ีคงเหลือ ( it,endI ) รวมกบัจ านวนท่ีสั่งเพิ่ม ( itQ ) 
จะตอ้งมากกวา่ หรือ เท่ากบัจุดสั่งซ้ือ Spare parts เพิ่ม (Rit) ตามความสัมพนัธ์ดงัสมการท่ี 3-27 ซ่ึง
เป็นการบงัคบัใหมี้การสั่งซ้ือ และเม่ือมีการสั่งซ้ือ Spare parts สมการท่ี 3-28 จะบงัคบัใหต้วัแปร Zit 

ซ่ึงเป็นตวัแปรแบบ {0,1} มีค่าเท่ากบั 1 หรือเท่ากบั 0 เม่ือไม่มีการสั่ง นอกจากน้ียงัตอ้งก าหนด
ปริมาณ Spare parts ส ารอง (SSi) ตามนโยบาย และก าหนดใหจุ้ดสั่งซ้ือในแต่ละช่วงเวลาตอ้งไม่ต ่า
กวา่ระดบั SSi น้ี ดงัสมการท่ี 3-29 
 
                                   ititit,end RQI                                                 (3-27)  
       itit Z.MQ                                                        (3-28) 
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iit SSR                                 (3-29) 

 
 จากสมการท่ี 3-23 ถึง สมการท่ี 3-29 สามารถสรุปตวัแบบ Mixed integer linear 
programing (MILP)ไดด้งัน้ี 
 สมการเป้าหมาย  

   Min. ]B.CZ.CI.C[TC itsiitoiit,avgci
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 สมการเง่ือนไข 

   
2

II
I

it,enditint,

it,avg


       

   0II 1it,enditint,         
   ititit,endLTititint, dBIQI         
   ititit,end RQI        
   

itit Z.MQ                                                         
   

iit SSR          
 โดย 
   itQ , itR , itint,I , it,endI , itB    0 
   itZ  = {0,1} 
 
 ปริมาณการสั่ง (Qit) จุดสั่งซ้ือ (Rit) จะส่งผลต่อความสามารถในการตอบสนองต่อ 
ความตอ้งการในแต่ละช่วงเวลาหรือระดบัการใหบ้ริการ ซ่ึงค านวณไดจ้ากสัดส่วนของ 
ความตอ้งการท่ีตอบสนองไดต่้อความตอ้งการทั้งหมด และจะประเมินเม่ือเสร็จส้ินช่วงเวลาของการ
วางแผน เช่น 12 เดือน เป็นตน้ ก าหนดความสัมพนัธ์ไดด้งัสมการท่ี 3-30 
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                                        (3-30) 

 
 ส าหรับการประเมินผลดว้ยตวัแบบ MILP กรณีท่ีพิจารณาจ านวน Spare parts เพียงชนิด
เดียว การสร้างตวัแบบจะใชเ้พียง Index t แต่หากพิจารณาจ านวน Spare parts มากกวา่ 1 ชนิด 
ภายใตก้รอบระยะเวลาการวางแผนมากกวา่ 1 ช่วงเวลา การสร้างตวัแบบจะใช ้Index ทั้ง i และ t 
โดยการประเมินตวัแบบน้ีจะประเมินช้ินส่วนอะไหล่ (Spare parts) ทีละชนิดอยา่งเป็นอิสระต่อกนั 
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กำรก ำหนดปริมำณช้ินส่วนอะไหล่ส ำรอง (Safety stock) 
 การค านวณสินคา้เผือ่ของทุกนโยบาย เม่ือปริมาณความตอ้งการมีการแจกแจงแบบปกติ 
สามารถหาไดจ้าก  
 
       LTZSS d                     (3-31)  
    โดย 
     LT = ช่วงเวลาน า (หน่วยเวลา) 

    Z = ค่า z ในตารางการแจกแจงแบบปกติ ท่ีสอดคลอ้งกบัระดบัการ 
             ใหบ้ริการท่ีก าหนดไวต้ามประเภทของอะไหล่ 

 d  = ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของอตัราความตอ้งการอะไหล่เพื่อใชใ้นการ 
               ซ่อมบ ารุงในช่วงเวลาน า 

 ส าหรับการค านวณสินคา้ส ารองเผือ่ท่ีความตอ้งการไม่ไดมี้พฤติกรรมการแจกแจงแบบ
ปกติ การค านวณปริมาณสินคา้ส ารองเผื่อจะด าเนินการตามลกัษณะการแจกแจงพฤติกรรมความ
ตอ้งการต่อช่วงเวลาน าโดยค่า ROPi ประเมินจากความน่าจะเป็นท่ี Spare parts เพียงพอ ภายใต้
ระดบับริการท่ีก าหนด ดงัสมการท่ี 3-7 เม่ือความตอ้งการแจกแจงแบบ Poisson และดงัสมการท่ี 
 3-14 เม่ือความตอ้งการแจกแจงแบบ Lognormal จึงก าหนดสินคา้เผือ่ส ารองไดด้งัสมการ 3-32  
 
                            SS = ROPi - dLT             (3-32) 
 

วธีิกำรประเมนิค ำตอบ 
 นโยบายการจดัการ Spare parts ท่ีน าเสนอ 3 นโยบาย จะประเมินค าตอบท่ีเหมาะสมดว้ย 
Microsoft excel spreadsheet โดยค่าความตอ้งการประเมินจากการพยากรณ์ล่วงหนา้ 1 ปี ดว้ยการ
สุ่มแบบมอนติคาร์โล และตวัแบบ MILP จะประเมินค าตอบท่ีเหมาะสมโดยการใช ้Excel 
OpenSolver (Mason, 2012) เน่ืองจากสร้างข้ึนภายใตส้มมติฐานท่ีทราบความตอ้งการจึงเป็น
โปรแกรมเชิงเส้น ค่าความตอ้งการประเมินจากการสุ่มดว้ยกระบวนการมอนติคาร์โลเช่นเดียวกบั
ทั้ง 3 นโยบายท่ีเสนอ ด าเนินการกบัช้ินส่วนอะไหล่ทั้งหมด 15 ชนิด ประเมินดชันีค่าใชจ่้ายรวม 
(Total cost) และระดบับริการ (Service level) อยา่งเหมาะสม วธีิการประเมินค าตอบมีสมมติฐาน
และการประเมินค าตอบสรุปดงั ตารางท่ี 3-4 
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ตารางท่ี 3-4  วธีิการประเมินค าตอบของปัญหาการจดัการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงั 
 

สมมติฐำน แบบจ ำลอง กำรประเมินค ำตอบ 
กรณีไม่ทราบความตอ้งการช้ินส่วน
อะไหล่ แต่พยากรณ์ดว้ยการสุ่ม

แบบมอนติคาร์โล 

Q, r 
Max-Min 
และ T, s, S 

วเิคราะห์ผลลพัธ์ดว้ย 
 Monte carlo simulation 

กรณีทราบความตอ้งการช้ินส่วน
อะไหล่ล่วงหนา้ โดยการพยากรณ์
จากการสุ่มแบบมอนติคาร์โล 

 
MILP Model 

 

วเิคราะห์ผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด (Optimal 
solution) ดว้ย Excel OpenSolver 

 
 ส าหรับบทน้ีเสนอแนวทางการวเิคราะห์นโยบายการจดัการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงั
ทั้งหมด 3 นโยบาย และตวัแบบ MILP กบัช้ินส่วนอะไหล่ 15 ชนิด และวเิคราะห์ดว้ยแบบจ าลอง
สถานการณ์เพื่อประเมินค าตอบท่ีเหมาะสมกบัพฤติกรรมช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุง โดยพิจารณา
จากค่าใชจ่้ายรวมและระดบับริการ ผลการวิเคราะห์แสดงในบทท่ี 4 ต่อไป 



บทที ่4 
ผลการวจิยั 

  
 บทน้ีผูว้จิยัเสนอผลการด าเนินงานของการประยกุตใ์ชน้โยบายการจดัการช้ินส่วน
อะไหล่คงคลงักรณีไม่ทราบความตอ้งการ 3 นโยบาย ไดแ้ก่ นโยบาย Q, r นโยบาย Max-Min 
นโยบาย T, s, S และเสนอตวัแบบ Mixed integer linear programing (MILP) เพื่อประเมิน Lot size 
การสั่งกรณีท่ีทราบความตอ้งการ กรณีไม่ทราบความตอ้งการจะประเมินค าตอบดว้ยการจ าลอง
สถานการณ์ (Simulation) และเปรียบเทียบกบัผลลพัธ์จากงานวจิยัของ ธีทตั สุดพิทกัษ ์(2559) โดย
เลือกใชข้อ้มูลของช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองจกัรท่ีมีปริมาณความตอ้งการรวม 4 ปี (พ.ศ. 2555-2558) 
สูงสุด 15 ชนิด รายละเอียดของการไดม้าซ่ึงผลลพัธ์จะแสดงตามล าดบัหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี  
 

การทดสอบสมมติฐานเพ่ือวเิคราะห์พฤติกรรมความต้องการ 
 รวบรวมข้อมูลปริมาณความต้องการช้ินส่วนอะไหล่แต่ละชนิด 
 ช้ินส่วนอะไหล่ทั้งหมด 15 ชนิดไดจ้ากงานวจิยั ธีทตั สุดพิทกัษ ์(2559) ซ่ึงเป็นการ
รวบรวมขอ้มูลการเบิกจ่ายช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองตดั (Cutter) จากคอมพิวเตอร์ในหน่วยงานท่ี
เก่ียวขอ้ง เม่ือตรวจสอบขอ้มูลแลว้ผูว้จิยัจึงเลือกช้ินส่วนอะไหล่ส าหรับเคร่ืองจกัรท่ีส าคญั โดย
เคร่ืองจกัรท่ีมีความส าคญัหรือมีผลต่อกระบวนการผลิต คือ มีความตอ้งการใชง้านช้ินส่วนอะไหล่
ในการซ่อมบ ารุงมากท่ีสุดในรอบการเก็บขอ้มูล 4 ปี ขอ้มูลท่ีน ามาใชใ้นงานวจิยัน้ี จะใชข้อ้มูลเดิม
ของกรณีศึกษาท่ีมีการตรวจสอบอยา่งถูกตอ้งแลว้มาเพื่อใชท้ดสอบกบัแนวทางการจดัการช้ินส่วน
อะไหล่ท่ีผูว้จิยัเสนอ ขอ้มูลกรณีศึกษาสรุปไดด้งัตารางท่ี 4-1 
 

ตาราง 4-1 ปริมาณความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่จ านวน 15 ชนิดส าหรับกรณีศึกษา 
 

ช้ินส่วน
อะไหล่ที ่

ความต้องการ
รวม 4 ปี   
(ช้ิน) 

ความต้องการ
เฉลีย่ต่อเดือน 

(ช้ิน) 

ความต้องการ
เฉลีย่ต่อปี  

 (ช้ิน) 

ค่าใช้จ่ายใน
การส่ังซ้ือ  
(บาท/ คร้ัง) 

ค่าใช้จ่ายในการเกบ็
รักษาต่อเดือน 
 (บาท / ช้ิน) 

1 195 4.06 48.75 2,735 917 
2 188 3.92 47 2,735 917 
3 145 3.02 36.25 2,735 145 
4 116 2.42 29 2,735 4 
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ตารางท่ี 4-1 (ต่อ) 
 

 

 ทดสอบสมมติฐานพฤติกรรมการแจกแจงความต้องการ 
 งานวจิยัน้ีด าเนินการทดสอบสมมติฐานพฤติกรรมความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่ทั้ง 
15 ชนิด จากกรณีศึกษาโดยวิเคราะห์จากการรวบรวมขอ้มูลความตอ้งการใชง้านในรอบ 4 ปี หรือ 
48 เดือน น าขอ้มูลปริมาณความตอ้งการด าเนินการวิเคราะห์ดว้ยโปรแกรม Input analyzer จาก 
ARENA เพื่อประเมินรูปแบบของพฤติกรรมท่ีเหมาะสมกบัความตอ้งการใชง้าน ท่ีระดบั 
ความเช่ือมัน่ 95 เปอร์เซ็นต ์ หรือ α = 0.05 โดยก าหนดสมมติฐานหลกั H0 และสมมติฐานรอง H1  
ดงัน้ี 
     H0  = ความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ di มีการแจกแจงแบบ f(di) 
          H1  = ความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ di ไม่ไดมี้การแจกแจงแบบ f(di) 
 โดย       
     di  = ปริมาณความตอ้งการของ spare part ชนิด i  
      f(di) = ฟังกช์นัการแจกแจงท่ีสงสัยของความตอ้งการ spare part ชนิด i 
 เบ้ืองตน้สมมติให ้f(di) มีการแจกแจงแบบปกติ เม่ือด าเนินการทดสอบสมมติฐานของ
ช้ินส่วนอะไหล่ทั้งหมด 15 ชนิด สามารถสรุปไดว้า่ ช้ินส่วนอะไหล่ทั้ง 15 ชนิด ไม่ไดมี้พฤติกรรม
การแจกแจงแบบปกติ ท่ีค่าความเช่ือมัน่ 95 เปอร์เซ็นต ์จึงประเมินตวัแบบการแจกแจงเบ้ืองตน้ของ
ความตอ้งการของอะไหล่แต่ละชนิด โดยพิจารณาจากค่าความคลาดเคล่ือนก าลงัสอง (Square of 

ช้ินส่วน
อะไหล่ที ่

ความต้องการ
รวม 4 ปี   
(ช้ิน) 

ความต้องการ
เฉลีย่ต่อเดือน 

(ช้ิน) 

ความต้องการ
เฉลีย่ต่อปี  

 (ช้ิน) 

ค่าใช้จ่ายใน
การส่ังซ้ือ  
(บาท/ คร้ัง) 

ค่าใช้จ่ายในการเกบ็
รักษาต่อเดือน 
 (บาท / ช้ิน) 

5 105 2.19 26.25 2,735 65 
6 70 1.46 17.5 2,735 25 
7 63 1.31 15.75 2,735 58 
8 60 1.25 15 2,735 31 
9 59 1.23 14.75 2,735 24 
10 53 1.10 13.25 2,735 23 
11 195 4.06 48.75 2,735 917 
12 188 3.92 47.00 2,735 917 
13 70 1.46 17.50 2,735 25 
14 63 1.31 15.75 2,735 58 
15 70 1.46 17.5 2,735 14 
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error; SE) และน าตวัแบบการแจกแจงท่ีมีค่า SE ต ่ามาวเิคราะห์ดว้ยการทดสอบสมมติฐานแบบ 
Chi-Square Test เช่น ช้ินส่วนอะไหล่ชนิดท่ี 1 (ดงัภาพท่ี 4-1) วเิคราะห์ค่า SE พบวา่ ตวัแบบท่ี
เป็นไปไดล้ าดบัท่ี 1 ถึง 5 คือ Erlang, Weibull, Poisson, Gamma และ Beta ตามล าดบั แต่เน่ืองจาก
สังเกตไดช้ดัเจนวา่ความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่น้ีเป็นแบบไม่ต่อเน่ือง จึงเลือกทดสอบ Chi-
Square กบัการแจกแจงแบบ Poisson ตามสมมติฐานดงัน้ี   
   H0  = ความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ d1 มีการแจกแจงแบบ Poisson 
           H1  = ความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ d1 ไม่ไดมี้การแจกแจงแบบ Poisson 
 โดย       
   d1  = ปริมาณความตอ้งการของ spare part ชนิด 1  
 จากผลการวเิคราะห์ดว้ย Input analyzer ของ ARENA พบวา่ ไม่มีหลกัฐานเพียงพอท่ีจะ
ปฏิเสธวา่ความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ชนิดท่ี 1 (d1) แจกแจงแบบ Poisson มีค่เฉล่ีย 4.06 ช้ินต่อ
เดือน ดงัภาพท่ี 4-1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 4-1  ผลการทดสอบพฤติกรรมความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 1 
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 การวเิคราะห์พฤติกรรมความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่ชนิดอ่ืน ด าเนินการ
เช่นเดียวกนักบัตวัอยา่งน้ี ผลลพัธ์สรุปดงัตารางท่ี 4-2 
 
ตารางท่ี 4-2  พฤติกรรมการแจกแจงความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ 15 ชนิด 
 
ช้ินส่วนอะไหล่ที ่ Distribution Expression P-Value 

1 Poisson POIS(4.06) 0.605 
2 Poisson POIS(3.92) > 0.75 
3 Poisson POIS(3.02) 0.262 
4 Poisson POIS(2.42) 0.195 
5 Poisson POIS(2.19) 0.594 
6 Poisson POIS(1.46) 0.652 
7 Poisson POIS(1.31) 0.67 
8 Poisson POIS(1.25) 0.495 
9 Poisson POIS(1.23) 0.647 
10 Poisson POIS(1.1) 0.424 
11 Lognormal 0.5 + LOGN(3.74, 3.01) 0.249 
12 Lognormal 0.5 + LOGN(3.65, 3.34) 0.134 
13 Lognormal -0.5 + LOGN(2.03, 1.73) 0.095 
14 Lognormal -0.5 + LOGN(1.86, 1.55) 0.217 
15 Lognormal -0.5 + LOGN(2, 1.49) 0.051 

 
 สร้างข้อมูลค่าสุ่มความต้องการใหม่ตามพฤติกรรมการแจกแจงความต้องการ 
 พฤติกรรมการแจกแจงความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่ทั้ง 15 ชนิด จะถูกน าไปใชใ้น
การสร้าง (Generate) ความตอ้งการรายเดือน ตามหลกัการของกระบวนการมอนติคาร์โล เพื่อใชใ้น
การจ าลองสถานการณ์ต่อไป  
   

การประเมนินโยบายการจดัการช้ินส่วนอะไหล่  
 นโยบาย Q, r  
 1.  การจดัการช้ินส่วนอะไหล่ดว้ยนโยบาย Q, r จากกรณีศึกษา 
 การประเมินตวัแบบ Q, r จากกรณีศึกษา (ธีทตั สุดพิทกัษ,์ 2559) จะใชค้่าการค านวณ Q 
ดว้ยการค านวณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั และการค านวณจุดสั่งซ้ือเดิม โดยไม่ไดค้  านึงถึงพฤติกรรม
การแจกแจงความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่ งานวจิยัน้ีจะใชค้่าการค านวณเดิมของกรณีศึกษาท่ีมี
การตรวจสอบความถูกตอ้งแลว้ สรุปไดด้งัตารางท่ี 4-3 
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ตารางท่ี 4-3 ขอ้มูลความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่ 15 ชนิด จากกรณีศึกษาเดิมตามนโยบาย Q, r 
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ปี 
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) 
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ง (
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) 

ปริ
มา
ณก

าร
สั่ง

ที่ป
ระ
หย

ัด 
(ชิ้
น/

 ค
รั้ง
) 

จ ุด
สั่ง
ซื้อ

 (ชิ้
น)

 

1 4.06 48.75 2,735 917 0.299 4.22 5 5 
2 3.92 47.00 2,735 917 0.297 3.91 5 5 
3 3.02 36.25 2,735 145 0.498 4.72 11 6 
4 2.42 29.00 2,735 4 0.099 1.51 56 2 
5 2.19 26.25 2,735 65 0.348 2.76 14 4 
6 1.46 17.50 2,735 25 0.261 1.73 18 2 
7 1.31 15.75 2,735 58 0.414 2.01 11 3 
8 1.25 15.00 2,735 31 0.287 1.53 15 2 
9 1.23 14.75 2,735 24 0.466 1.97 17 3 
10 1.10 13.25 2,735 23 0.272 1.39 16 2 
11 4.06 48.75 2,735 917 0.299 4.22 5 5 
12 3.92 47.00 2,735 917 0.297 3.91 5 5 
13 1.46 17.50 2,735 25 0.261 1.73 18 2 
14 1.31 15.75 2,735 58 0.414 2.01 11 3 
15 1.46 17.5 2,735 14 0.30 1.83 24 2 

 
 2.  การจดัการช้ินส่วนอะไหล่ดว้ยนโยบาย Q, r ตามพฤติกรรมความตอ้งการ 
 นโยบาย Q, r วิเคราะห์ปริมาณการสั่งซ้ือ Qo ดว้ยการค านวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ี
ประหยดั (EOQ; Qo) ดงัสมการ 3-1 และค านวณค่าจุดสั่งซ้ือ (ROP; r ) ตามพฤติกรรมการแจกแจง
ของปริมาณความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ ดงัสมการ 3-7 และ 3-14 กบัปริมาณความตอ้งการ
ช้ินส่วนอะไหล่ทั้ง 15 ชนิดท่ีผา่นการวเิคราะห์พฤติกรรมความตอ้งการแลว้ โดยงานวิจยัน้ีก าหนด
ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือและเก็บรักษาเท่ากบัท่ีใชง้านวจิยัของ ธีทตั สุดพิทกัษ ์(2559) คือ ค่าใชจ่้ายใน
การสั่ง ( OiC ) เท่ากบั 2,735 บาท/ คร้ัง และค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาต่อเดือน ( CiC ) มีค่าเท่ากบั 8.5 
เปอร์เซ็นต ์ของราคาช้ินส่วนอะไหล่  แสดงตวัอยา่งการค านวณดงัน้ี 
 ตวัอยา่งการค านวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั Qo จากสมการท่ี 3-1 โดยใชข้อ้มูลของ
ช้ินส่วนอะไหล่ช้ินท่ี 1  

 จากสมการท่ี 3-1          
Ci

Oii

oi
C

CD2
Q   
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108,1

735,272.482
Q 1o


  

          = 4.92 ช้ิน/ คร้ัง 
       = 5 ช้ิน/ คร้ัง 
      โดย 
        Qoi = ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดัต่อคร้ัง (EOQ) ของช้ินส่วนท่ี i (หน่วย) 
        Di   = ปริมาณความตอ้งการต่อปีของช้ินส่วนท่ี i (หน่วย/หน่วยเวลา) 
               OiC  = ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ (บาท/คร้ัง) 
               CiC   = ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา (บาท/หน่วยเวลา) 
 ตวัอยา่งการค านวณจุดสั่งซ้ือ r  ตามพฤติกรรมการแจกแจงของความตอ้งการของ
ช้ินส่วนอะไหล่ช้ินท่ี 1 มีการแจกแจงแบบปัวส์ซอง  
 การค านวณความน่าจะเป็นเม่ือเกิดความตอ้งการ d ใด ๆ ส าหรับช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 1
สามารถค านวณไดด้งัตวัอยา่งเม่ือความตอ้งการมีค่าเท่ากบั 1 ช้ิน  
 

 จากสมการท่ี 3-4            
!d

de
) d(f

d
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dLT

  

                         
!1

21.171828.2
) 1(f

121.1

  

                 361.0) 1(f   

      โดย 
          e  = ค่าคงท่ี มีค่าเท่ากบั 2.71828 

     LTd = ปริมาณความตอ้งการเฉล่ียระหวา่งช่วงเวลาน า 
              = 4.06 x 0.299 = 1.21 หน่วย/เดือน 
 

 ดงันั้นความน่าจะเป็นท่ีความตอ้งการเท่ากบั 1 ช้ิน มีค่าเท่ากบั 0.361 ส าหรับการค านวณ
ความน่าจะเป็นท่ีช้ินส่วนอะไหล่จะเพียงพอ เป็นดงัน้ี 
 

 จากสมการท่ี 3-7      
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 เม่ือก าหนดใหป้ริมาณความตอ้งการ 
id  เป็นความตอ้งการท่ีเกิดข้ึนจริงในช่วงเวลาน า

และก าหนดใหค้วามน่าจะเป็นของช้ินส่วนอะไหล่ขาดมือท่ียอมรับไดเ้ท่ากบั 0.05 ดงันั้น 
ความน่าจะเป็นท่ีอะไหล่จะเพียงพอ คือ 1- 0.05 = 0.95 ซ่ึงเป็นความน่าจะเป็นท่ีความตอ้งการนั้น ๆ 
จะมีค่าไม่เกินจุดสั่งซ้ือเท่ากบั 0.95 การค านวณจุดสั่งซ้ือจะท าการปรับค่าจุดสั่งซ้ือ หรือค่า 

id ไป
จนไดค้วามน่าจะเป็นสะสมมีค่ามากกวา่หรือเท่ากบั 0.95 แสดงการค านวณดงัตารางท่ี 4-4 
 
ตารางท่ี 4-4  การค านวณจุดสั่งซ้ือเม่ือความตอ้งการแจกแจงแบบปัวส์ซองช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 1  
 

ความต้องการเป็นจ านวนช้ิน (di) 
ความน่าจะเป็นทีจ่ะเกดิ 
ความต้องการ d ใด ๆ 

(ค านวนจากสมการที ่3-4) 

ความน่าจะเป็นสะสม 
(ค านวณจากสมการที ่3-7) 

0 0.298 0.298 
1 0.361 0.659 
2 0.218 0.877 
3 0.088 0.965 
4 0.027 0.992 
5 0.006 0.998 

 
 เม่ือด าเนินการปรับค่าจุดสั่งซ้ือพบวา่ท่ีความตอ้งการ di มีค่าเท่ากบั 3 ท าใหค้่าความน่าจะ
เป็นสะสมท่ีช้ินส่วนอะไหล่เพียงพอ หรือ P(SL) มีค่าเกิน 0.95 ดงันั้นจุดสั่งซ้ือจึงมีค่าเท่ากบั 3 ช้ิน 
แสดงวา่เม่ือช้ินส่วนอะไหล่ในคลงัลดลงจนเหลือ 3 ช้ินจะตอ้งท าการสั่งซ้ือช้ินส่วนอะไหล่เขา้มา
เพิ่มจ านวน 01Q  เท่ากบั 5 ช้ิน 
 ตวัอยา่งการค านวณปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั Qo โดยใชข้อ้มูลของช้ินส่วนอะไหล่ช้ิน
ท่ี 11 เม่ือความตอ้งการมีพฤติกรรมการแจกแจงแบบลอคนอร์มอล  
 

 จากสมการท่ี 3-1          
Ci

Oii

11o
C

CD2
Q   

 

                              
108,1

735,264.472
Q 11o


  

 

             = 4.87 ช้ิน/ คร้ัง 
         = 5 ช้ิน/ คร้ัง 
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 ตวัอยา่งการค านวณจุดสั่งซ้ือ r ตามพฤติกรรมการแจกแจงของความตอ้งการของช้ินส่วน
อะไหล่ช้ินท่ี 11 มีการแจกแจงแบบลอคนอร์มอล 
 เม่ือ d ใด ๆ เป็นความตอ้งการท่ีเกิดข้ึนจริงในช่วงเวลาน าซ่ึงมีพฤติกรรมความตอ้งการ
เป็นแบบ Lognormal ท าให ้  dln ใด ๆ มีพฤติกรรมแบบ Normal ท าใหพ้ื้นท่ีใตก้ราฟของการแจก
แจงแบบปกติมาตรฐานมีค่าเท่ากบัสมการท่ี 3-11 
 

 จากสมการท่ี 3-11                            



 LTddln

z  

 
 ก าหนดให ้ROP มีค่าเท่ากบั  dln เป็นค่าจุดสั่งซ้ือใด ๆ เม่ือก าหนดใหค้วามน่าจะเป็น
สะสมท่ีช้ินส่วนอะไหล่จะเพียงพอมีค่าไม่นอ้ยกวา่ 0.95 จะสามารถค านวณจุดสั่งซ้ือโดย 
 

         LTdzdln   
         187.1)791.2(65.1dln   
         79.5dln   
         6dln   ช้ิน 
 

 การตรวจสอบค่าความน่าจะเป็นท่ีช้ินส่วนอะไหล่จะเพียงพอ หรือ P(SL) ท่ีก าหนด
จะตอ้งมีค่าไม่นอ้ยกวา่ 0.95 เม่ือแทนค่าในสมการ 3-14 ค านวณความน่าจะเป็นท่ีอะไหล่จะเพียงพอ
ดงัน้ี 

 จากสมการท่ี 3-14            
 













 LTddln

ZPSLP  

               
 








 


791.2

187.179.5ln
ZPSLP  

                 95.0SLP   
 
 

 ดงันั้นจุดสั่งซ้ือของช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 11 ท่ีมีพฤติกรรมแบบลอคนอร์มอลเท่ากบั 6 ช้ิน 
แสดงวา่เม่ือช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัลดลงเหลือเท่ากบั 6 ช้ิน จะท าการสั่งซ้ือในปริมาณ 11oQ  เท่ากบั 
5 ช้ิน/ คร้ัง 
 การค านวณปริมาณช้ินส่วนอะไหล่ส ารองเม่ือขอ้มูลมีการแจกแจงแบบปัวส์ซอง 
และลอคนอร์มอลของชุดขอ้มูลท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึน ค านวณจากสมการท่ี 3-32 ซ่ึงค่า ROP ไดจ้ากการ 
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ประเมินจุดสั่งซ้ือท่ีความน่าจะเป็นท่ีช้ินส่วนอะไหล่จะเพียงพอ P(SL) ภายใตร้ะดบับริการ 0.95 
แสดงตวัอยา่งดงัน้ี 
 ตวัอยา่งการค านวณปริมาณช้ินส่วนอะไหล่ส ารองของช้ินส่วนท่ี 11 ท่ีมีพฤติกรรม 
ความตอ้งการแบบลอคนอร์มอล 
 
 จากสมการท่ี 3-32 SS11 = ROPi - dLT 

               SS11 = 6 – 1.187 
                SS11 = 6 – 1.187 
                  SS11 = 4.813 หรือเท่ากบั 5 ช้ิน 
 
 ดงันั้นปริมาณช้ินส่วนอะไหล่ส ารองของช้ินส่วนท่ี 11 มีค่าเท่ากบั 5 ช้ิน ส าหรับการ
ค านวณช้ินส่วนอะไหล่ส ารองของทุกนโยบายการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ ท่ีไม่ไดมี้พฤติกรรม 
ความตอ้งการแจกแจงแบบปกติจะใชก้ารค านวณในรูปแบบเดียวกนัจากสมการท่ี 3-32 ของช้ินส่วน
อะไหล่ทั้ง 15 ชนิด 
 การค านวณปริมาณการสั่ง จุดสั่งซ้ือและช้ินส่วนอะไหล่ส ารองส าหรับนโยบาย Q, r เม่ือ
ค านวณตามดงัสมการขา้งตน้แลว้ทั้ง 15 ชนิด สามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 4-5 
 
ตารางท่ี 4-5 การค านวณการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ตามพฤติกรรมความตอ้งการภายใตน้โยบาย Q, r 
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1 4.06 48.72 1.214 2,735 917 0.299 2 5 3 
2 3.920 47.04 1.165 2,735 917 0.297 2 5 3 
3 3.02 36.24 1.505 2,735 145 0.498 3 11 4 
4 2.42 29.04 0.239 2,735 4 0.099 1 56 1 
5 2.19 26.28 0.762 2,735 65 0.348 2 14 2 
6 1.46 17.52 0.381 2,735 25 0.261 1 18 1 
7 1.31 15.72 0.542 2,735 58 0.414 2 11 2 
8 1.25 15.00 0.359 2,735 31 0.287 1 15 1 
9 1.23 14.76 0.573 2,735 24 0.466 2 17 2 
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ตารางท่ี 4-5  (ต่อ) 
 

  
 นโยบาย Max-Min 

1. การจดัการช้ินส่วนอะไหล่ดว้ยนโยบาย Max-Min ตามพฤติกรรมความตอ้งการ 
 ผูว้จิยัเสนอนโนบายการค านวณค่า Max และ Min ในบทท่ี 3 ทั้งหมด 4 กรณี โดยใชด้ชันี
ช้ีวดั คือ ค่าใชจ่้ายรวม (Total cost) จากการวเิคราะห์ในบทท่ี 3 สามารถสรุปแนวทางท่ีผูว้จิยัเสนอ 
คือ ค่า Maxi จะค านวณจากสมการท่ี 3-18 และค่า Mini ค านวณจากสมการ 3-19  ซ่ึงส่งผลให้
ค่าใชจ่้ายรวมมีค่าต ่าท่ีสุด  
 ตวัอยา่งการค านวณค่า Maxi ตามพฤติกรรมความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 1 จาก
ขอ้มูลตารางท่ี 4-5  แสดงการค านวณ ดงัน้ี 
 
 จากสมการท่ี 3-18 Maxi = SSi + Q0i 
                                               Max1 = 2 + 5 
                                               Max1 = 7 ช้ิน 
 
 ตวัอยา่งการค านวณค่า Mini ตามพฤติกรรมความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 1 จาก
ขอ้มูลตารางท่ี 4-5  แสดงการค านวณ ดงัน้ี 
 จากสมการท่ี 3-19 Mini = di  
                                               Min1 = 4.06 = 4 ช้ิน 
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10 1.10 13.20 0.299 2,735 23 0.272 1 16 1 
11 3.97 47.64 1.187 2,735 917 0.299 5 5 6 
12 3.620 43.44 1.076 2,735 917 0.297 5 5 6 
13 1.45 17.40 0.379 2,735 25 0.261 3 18 3 
14 1.38 16.56 0.571 2,735 58 0.414 3 11 3 
15 1.61 19.32 0.482 2,735 14 0.30 4 25 4 
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 การค านวณค่า Max และ Min ด าเนินการกบัทุกช้ินส่วนอะไหล่ทั้ง 15 ชนิด ตามสมการท่ี 
3-18 และสมการท่ี 3-19 สามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 4-6  
 
ตารางท่ี 4-6  การค านวณการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ตามพฤติกรรมความตอ้งการภายใตน้โยบาย   
                     Max-Min 
 

  
 นโยบาย T, s, S 
 1.  การจดัการช้ินส่วนอะไหล่ดว้ยนโยบาย T, s, S ตามพฤติกรรมความตอ้งการ 
 นโยบายน้ีจะด าเนินการตรวจสอบอะไหล่คงคล งตามรอบเวลา T ค  านวณจากสมการท่ี 
3-20 และท าการสั่งซ้ือเม่ือมีอะไหล่คงคลงันอ้ยกวา่หรือเท่ากบั s ค านวณจากสมการท่ี 3-22 
และสั่งซ้ือมาเพิ่มในปริมาณท่ี S ดงัสมการท่ี 3-21  
 จากขอ้มูลตารางท่ี 4-5 จะไดค้่า oiQ เท่ากบั 5 ช้ิน ค่าพารามิเตอร์ท่ีเก่ียวขอ้งเพิ่มเติม คือ 
ค่า Dmax,i คือ ค่าปริมาณความตอ้งการท่ีมากท่ีสุดของช้ินส่วนอะไหล่แต่ละชนิด ส าหรับงานวจิยัน้ี
ด าเนินการพิจารณาโดยสร้าง Box plot เพื่อพิจารณาขอ้มูลค่าสุ่มท่ีไดจ้ากการ Generate เม่ือพิจารณา
แลว้สามารถสรุปค่า Dmax,i ดงัตารางท่ี 4-7 

ช้ินส่วน
อะไหล่
ที ่

ปริมาณการส่ังที่
ประหยดั (ช้ิน/คร้ัง) 

จุดส่ังซ้ือ (ช้ิน) 
ช้ินส่วนอะไหล่
ส ารอง (ช้ิน) 

Max (ช้ิน) Min (ช้ิน) 

1 5 3 2 7 4 
2 5 3 2 7 4 
3 11 4 3 14 3 
4 56 1 1 57 2 
5 14 2 2 16 2 
6 18 1 1 19 1 
7 11 2 2 13 1 
8 15 1 1 16 1 
9 17 2 2 19 1 
10 16 1 1 17 1 
11 5 6 5 10 4 
12 5 6 5 10 4 
13 18 3 3 21 1 
14 11 3 3 14 1 
15 25 4 4 29 2 
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ตารางท่ี 4-7  การวเิคราะห์ค่า Dmax,i ของความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ทั้ง 15 ชนิด 
 
ช้ินส่วน
อะไหล่ที ่

Q1 Median Q3 IQR 1.5 IQR LSL USL Dmax,i 

1 3 4 5 2 3 0 8 8 
2 3 4 5 2 3 0 8 8 
3 2 3 4 2 3 -1 7 6 
4 1 2 3 2 3 -2 6 6 
5 1 2 3 2 3 -2 6 6 
6 0 1 2 2 3 -3 5 4 
7 0 1 2 2 3 -3 5 4 
8 0 1 2 2 3 -3 5 5 
9 0 1 2 2 3 -3 5 5 
10 0 1 2 2 3 -3 5 4 
11 2 3 5 3 4.5 -2.5 9.5 10 
12 2 3 5 3 4.5 -2.5 9.5 9 
13 0.75 1 2 1.25 1.875 -1.125 3.875 4 
14 0 1 2 2 3 -3 5 5 
15 0 1 2 2 3 -3 5 5 

  
 การวเิคราะห์ดว้ย Box Plot พบวา่ค่าความตอ้งการท่ีมากท่ีสุดท่ีอยูใ่นขอบเขตท่ียอมรับได ้
จะมีค่าไม่เกิน USL เม่ือไดค้่า Dmax,i จากตารางท่ี 4-7 สามารถค านวณค่า T ของช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 1 
ไดด้งัน้ี 
 ตวัอยา่งการค านวณค่า T ตามพฤติกรรมความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 1 ดงัน้ี 
  

 จากสมการท่ี 3-20                
imax,
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i
D

Q
T   
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Q
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T1   = 0.625 เดือน 
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 เน่ืองจากการวเิคราะห์ดว้ยจ าลองสถานการณ์จะพิจารณาเป็นหน่วย เดือน ดงันั้นจะ 
ท าการปัดค่า 1T เท่ากบั 1 เดือน  
 ตวัอยา่งการค านวณค่า s เพื่อใชใ้นการพิจารณาการสั่งซ้ือเม่ือถึงระดบั s ตวัอยา่ง 
การค านวณของช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 1 ค านวณดงัน้ี 
 
 จากสมการท่ี 3-22                   si = ROPi - dLTi   
       s1 = 3 – 1.214 
       s1 = 1.786 = 2 = ช้ิน 
 
 ตวัอยา่งการค านวณค่า S เพื่อก าหนดปริมาณการสั่งซ้ือ เม่ือมีการตรวจสอบท่ีเวลา T และ
พบวา่ระดบัคงคลงัมีค่านอ้ยกวา่หรือเท่ากบั s ของช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 1 พิจารณาค่าในตารางท่ี  
4-5 ค านวณไดด้งัน้ี 
 
 จากสมการ 3-21   Si = SSi + Q0i 

       S1 = 2 + 5 
       S1 = 7 
 
 ดงันั้นช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 1 จะตรวจสอบอะไหล่คงคลงัเม่ือ T = 1 เดือน และพิจารณาการ
สั่งซ้ือเม่ืออะไหล่คงคลงัมีค่านอ้ยกวา่หรือเท่ากบั s = 2 ช้ิน จึงจะด าเนินการสั่งซ้ือในปริมาณ 
S = 7 ช้ิน/ คร้ัง การค านวณดว้ยนโยบาย T, s, S กบัช้ินส่วนอะไหล่ทั้ง 15 ชนิด สรุปดงัตารางท่ี 4-8 
 
ตารางท่ี 4-8  การค านวณการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ตามพฤติกรรมความตอ้งการภายใตน้โยบาย  
     T, s, S 
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คว
าม
ต้อ

งก
าร
ใน

ช่ว
งเว

ลา
น า

 (ชิ้
น/

 เดื
อน

) 

ชิ้น
ส่ว

นอ
ะไ
หล่

ส า
รอ
ง

(ชิ้
น)

 

T 
(เดื

อน
) 

S (ชิ้
น)

 

S (ชิ้
น)

 

1 5 3 8 1.214 2 1 2 7 
2 5 3 8 1.165 2 1 2 7 
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ตารางท่ี 4-8  (ต่อ) 
 

ชิ้น
ส่ว

นอ
ะไ
หล่

ที ่

ปริ
มา
ณก

าร
สั่ง
ที ่

ปร
ะห

ยดั
 (ชิ้

น/
ครั้
ง) 

จุด
สั่ง
ซื้อ

 (ชิ้
น)

 

คว
าม
ต้อ

งก
าร

 

ทีม่
าก
ทีสุ่

ด 
(D

ma
x) 
(ชิ้
น)

 

คว
าม
ต้อ

งก
าร
ใน

 

ช่ว
งเว

ลา
น า

(ชิ้
น/

 เดื
อน

) 

ชิ้น
ส่ว

นอ
ะไ
หล่

ส า
รอ
ง

(ชิ้
น)

 

T 
(เดื

อน
) 

S (ชิ้
น)

 

S (ชิ้
น)

 

3 11 4 6 1.505 3 2 2 14 
4 56 1 6 0.239 1 9 1 57 
5 14 2 6 0.762 2 2 1 16 
6 18 1 4 0.381 1 5 1 19 
7 11 2 4 0.542 2 3 1 13 
8 15 1 5 0.359 1 3 1 16 
9 17 2 5 0.573 2 3 1 19 
10 16 1 4 0.299 1 4 1 17 
11 5 6 10 1.187 5 1 5 10 
12 5 6 9 1.076 5 1 5 10 
13 18 3 4 0.379 3 5 3 21 
14 11 3 5 0.571 3 2 2 14 
15 25 4 5 0.482 4 5 4 29 

 
 ตัวแบบทางคณติศาสตร์  
 การจดัการช้ินส่วนอะไหล่ดว้ยตวัแบบ MILP ตามพฤติกรรมความตอ้งการ 
จากสมการท่ี 3-23 ถึง 3-29  สามารถสร้างตวัแบบ MILP ไดด้งัน้ี 
 สมการเป้าหมาย  

  Min. ]B.CZ.CI.C[TC itsiitoiit,avgci

T

1t

k

1i

 


                 

 สมการเง่ือนไข  

  
2

II
I

it,enditint,

it,avg


       

  0II 1it,enditint,         
  ititit,endLTititint, dBIQI         
  ititit,end RQI        
  

itit Z.MQ                                                         
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iit SSR          

 โดย 
  itQ , itR , itint,I , it,endI , itB    0 
  itZ  = {0,1} 
  
 การสร้างแบบจ าลอง MILP เง่ือนไขเป็นไปตามท่ีไดอ้ธิบายในบทท่ี 3 โดยจะด าเนินการ
กบัช้ินส่วนอะไหล่ทั้ง 15 ชนิด ค่าพารามิเตอร์ท่ีจ  าเป็นในการสร้างแบบจ าลอง MILP แสดงดงั
ตารางท่ี 4-9  
 
ตารางท่ี 4-9  การค านวณการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ตามพฤติกรรมความตอ้งการเพื่อสร้าง 
     แบบจ าลอง MILP 
 

 

การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์เพ่ือประเมนิผลลพัธ์ 
 การสร้างแบบจ าลองจะด าเนินการดว้ย Excel spreadsheet โดยก าหนดให้ตวัแบบแต่ละ
ตวัแบบประเมินกบัช้ินส่วนอะไหล่แต่ละชนิดแยกกนัทั้ง 15 ชนิด ในรอบเวลาการพิจารณา 12 เดือน 

ช้ินส่วน
อะไหล่
ที ่

อะไหล่คง
คลงัเร่ิมต้น  

(ช้ิน) 

ค่าใช้จ่ายใน
การส่ังซ้ือ 
(บาท/ คร้ัง) 

ค่าใช้จ่ายใน
การเกบ็รักษา
(บาท/ เดือน) 

ค่าใช้จ่ายเม่ือมี
อะไหล่ขาดมือ 

(บาท/ ช้ิน) 

ช่วงเวลาน า
เฉลีย่ 

 (เดือน) 

ช้ินส่วนอะไหล่
ส ารอง  
(ช้ิน) 

1 3 2,735 917 3,000 0.299 2 
2 3 2,735 917 3,000 0.297 2 
3 4 2,735 145 3,000 0.498 3 
4 1 2,735 4 3,000 0.099 1 
5 2 2,735 65 3,000 0.348 2 
6 1 2,735 25 3,000 0.261 1 
7 2 2,735 58 3,000 0.414 2 
8 1 2,735 31 3,000 0.287 1 
9 2 2,735 24 3,000 0.466 2 
10 1 2,735 23 3,000 0.272 1 
11 6 2,735 917 3,000 0.299 5 
12 6 2,735 917 3,000 0.297 5 
13 3 2,735 25 3,000 0.261 3 
14 3 2,735 58 3,000 0.414 3 
15 4 2,735 14 3,000 0.30 4 
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ส าหรับตวัแบบท่ีประเมินในกรณีไม่ทราบความตอ้งการ จะประเมินผลลพัธ์กบัตวัแบบ Q, r TT ตวั
แบบ Max-Min และตวัแบบ T, s, S ส าหรับตวัแบบท่ีประเมินในกรณีทราบความตอ้งการ จะ
ประเมินผลลพัธ์ดว้ย OpenSolver 2.8.6 กบัตวัแบบ MILP 
 สร้างแบบจ าลองสถานการณ์ส าหรับนโยบายการจัดการช้ินส่วนอะไหล่ Q, r  
 การประเมินการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ ดว้ยนโยบาย Q, r ประเมินดว้ยตวัแบบท่ีสร้างข้ึน
จาก Excel spreadsheet ส าหรับตวัแบบ Q, r น้ีจะใชเ้ป็นแบบจ าลองเพื่อทดสอบการจดัการช้ินส่วน
อะไหล่จากการค านวณค่า Q และ r ของกรณีศึกษาเดิม และจากการค านวณค่า Q และ r จากขอ้
มูลค่าสุ่มใหม่ตามพฤติกรรมของความตอ้งการท่ีก าหนด โดยค่าความตอ้งการจากพฤติกรรมการ
แจกแจงในแต่ละ Period จะเป็นค่าสุ่มดว้ยกระบวนการมอนติคาร์โล (Monte carlo process) 
ประเมินดชันีช้ีวดั ไดแ้ก่ ค่าใชจ่้ายหรือตน้ทุนรวม (Total cost) และระดบับริการ (Service level)  
ท่ีไดจ้ากการจ าลองสถานการณ์ดว้ย Excel spreadsheet  แสดงตวัอยา่งดงัภาพท่ี 4-2 
 

 
 
ภาพท่ี 4-2  ตวัอยา่งแบบจ าลอง Q, r ส าหรับช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 1 
 
 แบบจ าลอง Q, r พิจารณาระยะเวลาทั้งส้ิน 12 เดือน โดยจุดท่ี 1 คือ ช้ินส่วนอะไหล่คง
คลงัเร่ิมตน้ ส าหรับ Period ท่ี 1 จะก าหนดใหมี้ค่าเท่ากบั r  ส่วนในจุดท่ี 2 ช้ินส่วนอะไหล่เร่ิมตน้
ตั้งแต่ Period ท่ี 2 จะมีค่าเท่ากบัช้ินส่วนอะไหล่ท่ีปลาย Period ก่อนหนา้ จุดท่ี 3 แสดงการสั่งซ้ือ
สินคา้ท่ีมีการรับเขา้หากมีการสั่งซ้ือใน Period ก่อนหนา้ จุดท่ี 4 เป็นค่าความตอ้งการในแต่ละ 
Period ท่ีเป็นค่าสุ่มดว้ยกระบวนการมอนติคาร์โล ตามพฤติกรรมความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่
แต่ละชนิด จุดท่ี 5 แสดงจ านวนท่ีสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ในแต่ละ 
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Period จุดท่ี 6 คือ อะไหล่คงคลงัท่ีปลาย Period จุดท่ี 7 ประเมินค าสั่งการสั่งช้ินส่วนอะไหล่ โดยจะ
มีค่าเท่ากบั 1 หรือมีการสั่งซ้ือ เม่ือช้ินส่วนอะไหล่ท่ีปลาย Period มีค่านอ้ยกวา่หรือเท่ากบัค่า r และ
จะสั่งซ้ือมาในปริมาณเท่ากบั Q จุดท่ี 8 ประเมินจ านวนช้ินส่วนอะไหล่ท่ีขาดมือ เม่ือพิจารณาจาก
ช้ินส่วนอะไหล่ท่ีมีในตน้ Period และปริมาณอะไหล่ท่ีสั่งเขา้มา เทียบกบัปริมาณความตอ้งการใน 
Period นั้น จุดท่ี 9 ประเมินช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัส ารองโดยประเมินจากค่าเฉล่ียของช้ินส่วน
อะไหล่ท่ีมี ณ ตน้ และปลาย Period จุดท่ี 10 ประเมินค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ จุดท่ี 11 ประเมิน
ค่าใชจ่้ายเม่ือเกิดอะไหล่ขาดมือ จุดท่ี 12 ประเมินค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา จุดท่ี 13 ประเมิน
ค่าใชจ่้ายรวม ซ่ึงประกอบดว้ยค่าใชจ่้ายการสั่งซ้ือ ค่าใชจ่้ายเม่ือะไหล่ขาดมือ และค่าใชจ่้ายในการ
เก็บรักษา (จุดท่ี 10-12) จุดท่ี 14 ประเมินระดบับริการ ซ่ึงไดจ้ากสัดส่วนของปริมาณความตอ้งการ
กบัปริมาณท่ีตอบสนองความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ตามรอบระยะเวลาการพิจารณา 
 ส าหรับการรันแบบจ าลอง Q, r จะด าเนินการรูปแบบเดียวกนักบัช้ินส่วนอะไหล่ทั้ง 15 
ชนิด โดยท าการเปล่ียนค่า Q และ r ตามท่ีค านวณไดต้ามพฤติกรรมความตอ้งการของแต่ละช้ินส่วน
อะไหล่ 
 สร้างแบบจ าลองสถานการณ์ส าหรับนโยบายการจัดการช้ินส่วนอะไหล่ Max-Min  
 การประเมินการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ ดว้ยนโยบาย Max-Min ประเมินดว้ยแบบจ าลอง
ท่ีสร้างข้ึนจาก Excel spreadsheet ดงัภาพท่ี 4-3 และสร้างความตอ้งการจากพฤติกรรมการแจกแจงท่ี
เหมาะสมดว้ยกระบวนการมอนติคาร์โล (Monte carlo process) ทั้ง 15 ชนิด โดยประเมินดชันีช้ีวดั 
ไดแ้ก่ ค่าใชจ่้ายหรือตน้ทุนรวม (Total cost) และระดบับริการ (Service level)   
 

 
 
ภาพท่ี 4-3  ตวัอยา่งแบบจ าลอง Max-Min ส าหรับช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 1 
 



74 

  แบบจ าลอง Max-Min  พิจารณาระยะเวลาทั้งส้ิน 12 เดือน เง่ือนไขการสร้าง
แบบจ าลองจะด าเนินการเช่นเดียวกนักบัแบบจ าลอง Q, r ทุกจุด ยกเวน้จุดท่ี 3 ซ่ึงเป็นการประเมิน
ปริมาณการสั่งซ้ือช้ินส่วนอะไหล่เขา้มาเพิ่ม ส าหรับแบบจ าลองน้ีจะพิจารณาปริมาณการสั่งโดย 
เม่ือมีการสั่งซ้ือ (จุดท่ี 7 มีค่าเท่ากบั 1) จุดท่ี 3 จะน าค่า Max หกัลบกบัปริมาณอะไหล่คงคลงัท่ีปลาย 
Period ก่อนหนา้เพื่อสั่งช้ินส่วนอะไหล่มาเติมเตม็ให้เท่ากบัค่า Max ท่ีก าหนด ด าเนินการรูปแบบ
เดียวกนักบัช้ินส่วนอะไหล่ทั้ง 15 ชนิด โดยท าการเปล่ียนค่า Max และ Min ตามท่ีค านวณไดต้าม
พฤติกรรมความตอ้งการของแต่ละช้ินส่วนอะไหล่ 
 สร้างแบบจ าลองสถานการณ์ส าหรับนโยบายการจัดการช้ินส่วนอะไหล่ T, s, S  
 การประเมินการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ ดว้ยนโยบาย T, s, S ประเมินดว้ยแบบจ าลองท่ี
สร้างข้ึนจาก Excel Spreadsheet เช่นเดียวกบันโยบาย Q, r และ Max-Min โดยประเมินดชันีช้ีวดั 
ไดแ้ก่ ค่าใชจ่้ายหรือตน้ทุนรวม (Total cost) และระดบับริการ (Service level) ตวัอยา่งแบบจ าลอง
แสดงดงัภาพท่ี 4-4 
 

 
 
ภาพท่ี 4-4  ตวัอยา่งแบบจ าลอง T, s, S ส าหรับช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 1 
 
 แบบจ าลอง T, s, S พิจารณาระยะเวลา 12 เดือน ซ่ึงจะมีเง่ือนไขแตกต่างกบันโยบาย Q, r 
และ Max-Min โดยจะไม่มีการตรวจสอบอะไหล่คงคลงัตลอดทุกช่วงเวลา แต่จะตรวจสอบเม่ือถึง
ช่วงเวลาท่ี T เท่านั้น โดยจุดท่ี 1 สร้างข้ึนเพื่อใชก้ าหนดเง่ือนไขในการพิจารณาอะไหล่คงคลงัเม่ือ
ถึงเวลาท่ี T โดยใชฟั้งกช์นั MOD โดยใช ้Period กบัค่า T ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ะระบุไดว้า่ เม่ือไม่มีค่าเศษ
เหลือ หรือ เท่ากบั 0 Period นั้นจะตอ้งมีการรตรวจสอบอะไหล่คงคลงั ส่วนในจุดท่ี 2, 3, 4, 5, 6 
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และ 9 เง่ือนไขด าเนินการเช่นเดียวกบัตวัแบบ Max-Min จุดท่ี 7 แสดงการประเมินอะไหล่คงคลงั
เฉล่ียแต่จะประเมินเม่ือถึงรอบการตรวจสอบอะไหล่คงคลงัเท่านั้น จุดท่ี 8 ก าหนดการสั่งซ้ือ ซ่ึงจะ
มีการสั่งก็ต่อเม่ือระดบัอะไหล่คงคลงัลดลงเหลือนอ้ยกวา่หรือเท่ากบัค่า s เม่ืออยูใ่นช่วงเวลาท่ี T จุด
ท่ี 10 ยนืยนัการตรวจสอบวา่ในช่วงเวลา Period ใดจึงจะมีการตรวจสอบอะไหล่คงคลงั ส าหรับจุดท่ี 
11 ประเมินค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา จุดท่ี 12 ประเมินค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ จุดท่ี 13 ประเมิน
ค่าใชจ่้ายเม่ือเกิดอะไหล่ขาดมือ จุดท่ี 14 ประเมินค่าใชจ่้ายรวม และจุดท่ี 15 ประเมินระดบับริการ 
ซ่ึงไดจ้ากสัดส่วนของปริมาณความตอ้งการกบัปริมาณท่ีตอบสนองความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่
ตามรอบระยะเวลาการพิจารณา 
 การรันแบบจ าลองจะด าเนินการรูปแบบเดียวกนักบัช้ินส่วนอะไหล่ทั้ง 15 ชนิด โดยท า
การเปล่ียนค่า T, s และ S ท่ีไดจ้ากการค านวณตามพฤติกรรมความตอ้งการของอะไหล่แต่ละชนิด 
 การประเมินผลลพัธ์ของตัวแบบทางคณติศาสตร์ MILP 
 การด าเนินการวิเคราะห์ตวัแบบจะวเิคราะห์ดว้ย OpenSolver โดยการระบุค่า 
ความตอ้งการดว้ยกระบวนการสุ่มแบบมอนติคาร์โล ตวัอยา่งแบบจ าลองแสดงดงัภาพท่ี 4-5  
 

 
 

ภาพท่ี 4-5  ตวัอยา่งแบบจ าลอง MILP ส าหรับช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 1  
 
 การสร้างแบบจ าลอง MILP  พิจารณาระยะเวลา 12 เดือน จากภาพท่ี 4-5 จะใส่
ค่าพารามิเตอร์ต่าง ๆ รวมถึงค่าความตอ้งการในแต่ละ Period โดยความตอ้งการไดจ้ากการสุ่มดว้ย
กระบวนการมอนติคาร์โลเช่นเดียวกนักบัทั้ง 3 ตวัแบบท่ีกล่าวมาแลว้ และก าหนดใหเ้ป็น 
ความตอ้งการของแต่ละเดือนโดยไม่มีความผนัแปรอีก ส าหรับจุดท่ี 1 ช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัเร่ิมตน้ 
ส าหรับ Period ท่ี 1 จะก าหนดใหมี้ค่าเท่ากบั r ท่ีค  านวณตามพฤติกรรมการแจกแจง ส่วนใน Period 
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ท่ี 2 จะมีค่าเท่ากบัช้ินส่วนอะไหล่ท่ีปลาย Period ก่อนหนา้รวมกบัปริมาณการสั่งใน Period ก่อน
หนา้ จุดท่ี 2 แสดงปริมาณช้ินส่วนอะไหล่ท่ีจะสามารถตอบสนองความตอ้งการได ้ซ่ึงเป็นเง่ือนไข
การสมดุลการไหลเขา้กบัไหลออก จุดท่ี 3 การประเมินอะไหล่คงคลงัท่ีคิดเป็นค่าเฉล่ียระหวา่งตน้
และปลาย Period จุดท่ี 4 แสดงจ านวนอะไหล่คงเหลือท่ีรวมกบัจ านวนท่ีสั่งเพิ่มจะตอ้งมากกวา่ 
หรือเท่ากบัจุดสั่งซ้ือจะท าให้เป็นการบงัคบัใหมี้การสั่งเพิ่ม ในจุดท่ี 5 เม่ือมีการสั่งซ้ือจะเป็นการ
บงัคบัใหต้วัแปร Zit ซ่ึงเป็นตวัแปรแบบ มีค่าเท่ากบั 1 หรือเท่ากบั 0 เม่ือไม่มีการสั่ง จุดท่ี 6 เป็นการ
ประเมินการตอบสนองความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่จริงไดใ้น Period นั้น ๆ จุดท่ี 7 ประเมิน
ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา จุดท่ี 8 ประเมินค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ จุดท่ี 9 ประเมินค่าใชจ่้ายเม่ือเกิด
อะไหล่ขาดมือ จุดท่ี 10 ประเมินค่าใชจ่้ายรวม ซ่ึงประกอบดว้ยจุดท่ี 7-9 จุดท่ี 11 ประเมินระดบั
บริการ ซ่ึงไดจ้ากสัดส่วนของปริมาณความตอ้งการกบัปริมาณท่ีตอบสนองความตอ้งการช้ินส่วน
อะไหล่ตามรอบระยะเวลาการพิจารณา 
 

 
 
ภาพท่ี 4-6  ตวัอยา่งการก าหนดเง่ือนไขบน OpenSolver ส าหรับช้ินส่วนอะไหล่ท่ี 1 
 

 การก าหนดเง่ือนไขตวัแปรตดัสินใจใน OpenSolver จากภาพท่ี 4-6 มีสมการเป้าหมาย 
คือ Minimize Total Cost  ดงัจุดท่ี 1 และตวัแปรตดัสินใจ คือ itQ , itR , it,endI , itB , itZ ดงัจุดท่ี 2 
โดยก าหนดเง่ือนไข ดงัจุดท่ี 3 คือ ระดบับริการจะตอ้งมีค่าไม่ต ่ากวา่ 0.95 ค่า itQ และ itR จะตอ้ง
เป็นจ านวนเตม็ จุดสั่งซ้ือ itR ในแต่ละช่วงเวลาตอ้งไม่ต ่ากวา่ระดบั SSi ปริมาณท่ีตอบสนองได้
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จะตอ้งเท่ากบัปริมาณความตอ้งการท่ีก าหนด ค่า itZ จะตอ้งเป็นตวัแปรแบบ Binary จ  านวนอะไหล่
คงเหลือท่ีรวมกบัจ านวนท่ีสั่งเพิ่มจะตอ้งมากกวา่ หรือเท่ากบัจุดสั่งซ้ือ itR และเง่ือนไขสุดทา้ยเป็น
การก าหนดเง่ือนไขของการสั่งซ้ือ การบงัคบัใหค้่า itZ มีการท างาน ส าหรับ Engine ท่ีใชใ้น 
OpenSolver คือ CBC การรันแบบจ าลองจะท าการเปล่ียนค่าพารามิเตอร์ และค่าปริมาณ 
ความตอ้งการและด าเนินการในรูปแบบเดียวกนักบัช้ินส่วนอะไหล่ทั้ง 15 ชนิด  
 การประเมินค่าใชจ่้ายรวมของแต่ละตวัแบบจะเป็นค่าใชจ่้ายรวมเฉล่ียต่อปีจากจ านวน
รอบการรันทั้งหมด (1 รอบการรันเท่ากบั 12 เดือน หรือ 1 ปี) ในขณะท่ีระดบับริการจะประเมินจาก
สมการท่ี 3-15 เม่ือส้ินสุดการรันแต่ละรอบ และน ามาค านวณค่าเฉล่ียเช่นกนั  
 

ผลการรันเบ้ืองต้น 
 การวเิคราะห์ผลการรันแบบจ าลองทั้งหมด แบ่งเป็น 5 กรณี โดยก าหนดใหผ้ลลพัธ์จาก
แบบจ าลอง Q, r ของกรณีศึกษาเดิม เรียกวา่ ตวัแบบ “Q, r TT” ผลลพัธ์จากแบบจ าลอง Q, r ท่ีผูว้ิจยั
สร้างข้ึนใหม่ เรียกวา่ ตวัแบบ “Q, r KB” ผลลพัธ์จากแบบจ าลอง Max-Min เรียกวา่ ตวัแบบ “Max-
Min KB” ผลลพัธ์จากแบบจ าลอง T, s, S เรียกวา่ ตวัแบบ “T, s, S KB” และผลลพัธ์จากแบบจ าลอง 
MILP เรียกวา่ ตวัแบบ “MILP KB” 
 เม่ือสร้างแบบจ าลองตามเง่ือนไขของนโยบายการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุงท่ี
เสนอแลว้ ผูว้ิจยัท าการรันแบบจ าลองเบ้ืองตน้ จ านวน 10 รอบ ท่ีใชค้่าความตอ้งการจากระบวนการ
สุ่มแบบมอนติคาร์โล ทดสอบกบัทุก ๆ ตวัแบบท่ีผูว้จิยัเสนอ ค่าใชจ่้ายรวม และระดบับริการ 
ผลลพัธ์แสดงดงัตารางท่ี 4-10 และตารางท่ี 4-11 
 
ตารางท่ี 4-10  ผลการรันแบบจ าลองเบ้ืองตน้ 10 รอบของค่าใชจ่้ายรวม (Total cost) 
 

Run 

Total Cost (บาท) 

กรณีไม่ทราบความต้องการ 
กรณีทราบ 

ความต้องการ 
Q, r  TT Q, r KB Max-Min KB T, s, S KB MILP KB 

1 412,604 379,823 405,024 465,308 313,072 
2 417,988 388,104 352,801 496,255 335,879 
3 384,694 363,935 398,966 512,988 325,891 
4 414,542 413,599 360,846 442,715 332,863 
5 397,430 395,266 366,305 494,885 333,159 
6 397,337 384,903 382,874 478,414 303,161 
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ตารางท่ี 4-10  (ต่อ) 
 

 
ตารางท่ี 4-11  ผลการรันแบบจ าลองเบ้ืองตน้ 10 รอบของระดบับริการ (Service level) 
 

 

Run 

Total cost (บาท) 

กรณีไม่ทราบความต้องการ 
กรณีทราบ 

ความต้องการ 
Q, r  TT Q, r KB Max-Min KB T, s, S KB MILP KB 

7 388,018 399,654 365,352 467,283 335,424 
8 370,887 401,601 360,466 485,629 333,065 
9 374,530 389,913 367,956 498,256 319,151 
10 383,413 391,704 346,164 477,125 315,183 

ค่าเฉล่ีย (บาท) 394,144 390,850 370,675 481,886 324,685 

ส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน (บาท) 

16,713 13,419 19,163 20,226 11,402 

Run 

Service level (ร้อยละ) 

กรณีไม่ทราบความต้องการ 
กรณีทราบ 

ความต้องการ 
Q, r  TT Q, r KB Max-Min KB T, s, S KB MILP KB 

1 0.98 0.99 0.98 0.80 0.99 
2 0.99 0.96 0.97 0.84 0.98 
3 0.99 0.97 0.96 0.85 0.98 
4 0.99 0.96 0.96 0.78 0.99 
5 0.99 0.98 0.97 0.76 0.99 
6 1.00 0.98 0.99 0.80 0.99 
7 0.98 0.96 0.97 0.81 0.99 
8 0.99 0.98 0.96 0.79 0.99 
9 0.97 0.97 0.97 0.82 0.98 
10 0.97 0.97 0.96 0.80 0.98 

ค่าเฉล่ีย (ร้อยละ) 0.99 0.97 0.97 0.80 0.99 

ส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน (ร้อยละ) 

0.008 0.009 0.010 0.027 0.006 
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การค านวณรอบการรันทีเ่หมาะสม  
 หลงัจากด าเนินการวเิคราะห์ผลลพัธ์เบ้ืองตน้แลว้ จะท าการตรวจสอบวา่รอบการรัน
จ านวน 10 รอบมีความเพียงพอหรือไม่ โดยก าหนดใหค้่าความผดิพลาด มีไดไ้ม่เกิน 2.5 เปอร์เซ็นต ์
ค านวณดว้ย Excel spreadsheet โดยก าหนดใหด้ชันีช้ีวดัเป็นค่าใชจ่้ายรวม การประเมินรอบการรันท่ี
เหมาะสมค านวณจากสมการท่ี 3-17 แสดงดงัตารางท่ี 4-12 
 
ตารางท่ี 4-12  การค านวณหารอบการรันท่ีเหมาะสม 
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Q, r TT 394,144 16,713 2.26 5,573 0.025 9,854 3 

Q, r KB 390,850 13,419 2.26 4,475 0.025 9,771 2 

Max-Min 
KB 370,675 19,163 2.26 6,390 0.025 9,267 5 

T, s, S 
KB 481,886 20,226 2.26 6,744 0.025 12,047 3 

MILP KB 324,685 11,402 2.26 3,803 0.025 8,117 2 

 
 จ านวนรอบการรัน (n) เพื่อใหมี้ค่าผดิพลาด 2.5 เปอร์เซ็นตข์องค่าเฉล่ีย เม่ือพิจารณา
ผลลพัธ์ตารางท่ี 4-12 พบวา่รอบการรันท่ีมากสุดคือ n = 5 รอบ ดงันั้นการรันจ านวน 10 รอบจึง
เพียงพอส าหรับทุกกรณีทดสอบ (ทุกกรณีมี h0 นอ้ยกวา่ค่าเป้าหมาย h) อยา่งไรก็ตามเพื่อใหม้ัน่ใจ
ผูว้จิยัจึงก าหนดรอบการทดสอบเพิ่มอีก 10 รอบ เป็น n = 20 รอบไดผ้ลลพัธ์ดงัดงัตารางท่ี 4-13 
 
ตารางท่ี 4-13  ผลการรันตวัแบบท่ี 20 รอบการรัน 
 

ตัวแบบ 
ค่าเฉลีย่ของ
ค่าใช้จ่ายรวม 

(บาท) 

ส่วนเบีย่งเบน
มาตรฐาน (บาท) 

t (0.05, 19) 
ค่าความผิดพลาด 

(h0) (บาท) 

ค่าความผิดพลาด
เป้าหมาย (h) 

 (บาท) 
Q, r  TT 390,758 15,126 2.09 3,472 9,854 

Q, r KB 388,433 14,097 2.09 3,236 9,771 
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ตารางท่ี 4-13  (ต่อ) 
   

ตัวแบบ 
ค่าเฉลีย่ของ
ค่าใช้จ่ายรวม 

(บาท) 

ส่วนเบีย่งเบน
มาตรฐาน (บาท) 

t (0.05, 19) 
ค่าความผิดพลาด 
(h0) (บาท) 

ค่าความผิดพลาด
เป้าหมาย (h) 

 (บาท) 
Max-Min KB 361,247 17,643 2.09 4,050 9,267 

T, s, S KB 479,745 20,211 2.09 4,639 12,047 

MILP KB 317,809 19,679 2.09 4,517 8,117 

 
 ผลการรันจ านวน 20 รอบ พบวา่ ค่าความผดิพลาด h0 ของทุกตวัแบบ มีค่านอ้ยกวา่ค่า
ความผดิพลาดท่ียอมรับได ้(h) แสดงวา่การรันตวัแบบจ านวน 20 ตวัแบบเพียงพอต่อการวเิคราะห์
ผลลพัธ์ 
 
ผลลพัธ์จากตัวแบบนโยบายการจัดการช้ินส่วนอะไหล่ 
 นโยบายการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ เม่ือท าการรันจ านวน 20 รอบ วิเคราะห์ค่าใชจ่้ายรวม 
(Total cost) และระดบับริการ (Service level) เพื่อระบุแนวทางการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ท่ีท าให้
เกิดค่าใชจ่้ายรวมต ่าท่ีสุด และมีระดบับริการอยูใ่นเกณฑ์ท่ียอมรับได ้ผลการวเิคราะห์ค่าใชจ่้ายรวม
แสดงดงัตารางท่ี 4-14 และภาพท่ี 4-7 ส าหรับระดบับริการแสดงดงัตารางท่ี 4-15 และภาพท่ี 4-8 
 
ตารางท่ี 4-14  ผลการวเิคราะห์ค่าใชจ่้ายรวมของนโยบายการจดัการช้ินส่วนอะไหล่  
       จากการรัน 20 รอบ 
 

Run 

Total cost 20 run 
ตวัแบบทีท่ า
ให้ค่าใช้จ่าย
รวมต า่สุด 

กรณีไม่ทราบความต้องการ 
กรณีทราบ

ความต้องการ 

Q, r  TT Q, r KB Max-Min KB T, s, S KB MILP KB 
1 412,604 379,823 405,024 465,308 313,072 MILP KB 
2 417,988 388,104 352,801 496,255 335,879 MILP KB 
3 384,694 363,935 398,966 512,988 325,891 MILP KB 
4 414,542 413,599 360,846 442,715 332,863 MILP KB 
5 397,430 395,266 366,305 494,885 333,159 MILP KB 
6 397,337 384,903 382,874 478,414 303,161 MILP KB 
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ตารางท่ี 4-14  (ต่อ) 
 

Run 

Total cost 20 run 
ตวัแบบทีท่ า
ให้ค่าใช้จ่าย
รวมต า่สุด 

กรณีไม่ทราบความต้องการ 
กรณีทราบ

ความต้องการ 

Q, r  TT Q, r KB Max-Min KB T, s, S KB MILP KB 
7 388,018 399,654 365,352 467,283 335,424 MILP KB 
8 370,887 401,601 360,466 485,629 333,065 MILP KB 
9 374,530 389,913 367,956 498,256 319,151 MILP KB 
10 383,413 391,704 346,164 477,125 315,183 MILP KB 
11 379,730 369,548 349,976 467,153 316,256 MILP KB 
12 392,141 412,286 363,467 492,077 339,284 MILP KB 
13 398,576 364,611 348,731 465,834 332,135 MILP KB 
14 389,979 397,972 343,542 513,238 317,656 MILP KB 
15 383,411 392,783 350,792 486,010 290,943 MILP KB 
16 387,391 390,175 356,464 493,895 330,490 MILP KB 
17 398,806 389,854 333,635 486,232 258,032 MILP KB 
18 359,479 368,751 366,116 469,965 322,598 MILP KB 
19 406,615 380,100 357,979 437,459 300,801 MILP KB 
20 377,600 394,079 347,483 464,183 301,128 MILP KB 

ค่าใชจ่้ายรวม
เฉล่ีย 390,758 388,433 361,247 479,745 317,809 MILP KB 

 

 
 
ภาพท่ี 4-7  กราฟค่าใชจ่้ายรวมจากการรัน 20 รอบ 
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 ผลการวเิคราะห์ค่าใชจ่้ายรวมเฉล่ียดงัตารางท่ี 4-14 จากการรันตวัแบบทั้งหมด 20 รอบ 
เม่ือพิจารณาค่าใชจ่้ายรวมของช้ินส่วนอะไหล่แต่ละชนิดท่ีด าเนินการภายใตต้วัแบบท่ีผูว้จิยัเสนอใน
ภาพรวมพบวา่ กรณีทราบความตอ้งการ การจดัการช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุงดว้ย ตวัแบบ MILP 
KB กบัช้ินส่วนอะไหล่ทั้ง 15 ชนิด ท าใหค้่าใชจ่้ายรวมต ่าท่ีสุด มีค่าเท่ากบั 317,809 บาท ส าหรับ
รอบการพิจารณา 12 เดือน และในกรณีไม่ทราบความตอ้งการ ตวัแบบ Max-Min KB มีค่าใชจ่้าย
รวมเฉล่ียต ่าสุดเท่ากบั 361,247 บาท เม่ือน ามาสร้างกราฟดงัภาพท่ี 4-7 จะเห็นไดช้ดัเจนวา่ ในกรณี
ทราบความตอ้งการ ตวัแบบ MILP KB ใหผ้ลดา้นค่าใชจ่้ายรวมต ่าสุดของทุก ๆ รอบการรัน และใน
กรณีท่ีไม่ทราบค่าความตอ้งการ ตวัแบบท่ีส่งผลใหค้่าใชจ่้ายต ่าท่ีสุด คือ ตวัแบบ Max-Min KB  โดย
ระดบับริการจากการรันตวัแบบการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ทั้ง 15 ชนิด สามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 
4-15 
 
ตารางท่ี 4-15  ผลการวเิคราะห์ระดบับริการของนโยบายการจดัการช้ินส่วนอะไหล่  
      จากการรัน 20 รอบ 
 

Run 

Average service level 20 run 
ตวัแบบทีท่ าให้ระดบั

บริการสูงสุด 
กรณีไม่ทราบความต้องการ 

กรณีทราบ
ความต้องการ 

Q,r  TT Q,r KB Max-Min KB T, s, S KB MILP KB 

1 0.98 0.99 0.98 0.80 0.99 Q, r KB  และ MILP KB 
2 0.99 0.96 0.97 0.84 0.98 Q, r KB 
3 0.99 0.97 0.96 0.85 0.98 Q, r KB 
4 0.99 0.96 0.96 0.78 0.99 Q, r KB  และ MILP KB 
5 0.99 0.98 0.97 0.76 0.99 Q, r KB  และ MILP KB 
6 1.00 0.98 0.99 0.80 0.99 Q, r KB 
7 0.98 0.96 0.97 0.81 0.99 MILP KB 
8 0.99 0.98 0.96 0.79 0.99 Q, r KB  และ MILP KB 
9 0.97 0.97 0.97 0.82 0.98 MILP KB 
10 0.97 0.97 0.96 0.80 0.98 MILP KB 
11 0.97 0.96 0.95 0.80 0.98 MILP KB 
12 0.98 0.97 0.98 0.83 0.99 MILP KB 
13 0.99 0.95 0.97 0.79 0.99 Q, r KB  และ MILP KB 
14 0.99 0.98 0.97 0.83 0.99 Q, r KB  และ MILP KB 
15 0.98 0.97 0.96 0.82 0.98 Q, r KB  และ MILP KB 
16 0.98 0.97 0.96 0.82 0.99 MILP KB 
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ตารางท่ี 4-15  (ต่อ) 
 

Run 

Average service level 20 run 
ตวัแบบทีท่ าให้ระดบั

บริการสูงสุด 
กรณีไม่ทราบความต้องการ 

กรณีทราบ
ความต้องการ 

Q,r  TT Q,r KB Max-Min KB T, s, S KB MILP KB 
17 0.99 0.98 0.96 0.81 0.98 Q, r KB 
18 0.99 0.96 0.97 0.81 0.98 Q, r KB 
19 1.00 0.96 0.97 0.84 0.98 Q, r KB 
20 0.99 0.98 0.96 0.83 0.98 Q, r KB 

ค่าเฉล่ียของ
ระดบั

บริการเฉล่ีย 
0.99 0.97 0.97 0.81 0.99 Q, r KB  และ MILP KB 

 

  
 
ภาพท่ี 4-8  กราฟระดบับริการเฉล่ียจากการรัน 20 รอบ 
 
 การวเิคราะห์ระดบับริการดว้ยการจดัช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัตามตวัแบบต่าง ๆ ท่ีผูว้จิยั
สร้างข้ึน เม่ือวเิคราะห์ค่าเฉล่ียดงัตารางท่ี 4-15 พบวา่ ตวัแบบท่ีมีระดบับริการสูงสุด คือ ตวัแบบ  
Q, r TT และ MILP KB มีค่าเท่ากบั 0.99 อยา่งไรก็ตามเม่ือพิจารณากราฟดงัภาพท่ี 4-7 พบวา่แต่ละ
ตวัแบบมีค่าไม่แตกต่างกนั โดยมีรูปแบบขอ้มูลค่อนขา้งสม ่าเสมอ ยกเวน้ตวัแบบ T, s, S KB ท่ีมี
ระดบับริการต ่า อาจมีสาเหตุจากการวเิคราะห์ระบบซ่ึงเป็นแบบไม่ต่อเน่ือง โดยจะท าการตรวจสอบ
ระดบัอะไหล่คงคลงัตามรอบเวลา ท าใหโ้อกาสท่ีจะเกิดอะไหล่ขาดมือสูงกวา่ระบบท่ีมีการพิจารณา
อะไหล่คงคลงัแบบต่อเน่ือง  



 
 

บทที ่5 
อภปิรายและสรุปผล 

 
 การศึกษาการจดัการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงั เพื่อการควบคุมการจดัการช้ินส่วนอะไหล่
ซ่อมบ ารุงของเคร่ืองจกัรท่ีส าคญัในกระบวนการผลิต พบวา่ความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่ 10 
ชนิด แจกแจงแบบปัวส์ซอง และ 5 ชนิด แจกแจงแบบลอคนอร์มอล มีผลการวิจยัดงัน าเสนอใน
หวัขอ้ต่อไป 
 

สรุปผลการวจิัย 
 ประเมินผลลพัธ์จากสมมติฐาน 2 กรณี ไดแ้ก่ 
 1.  กรณีไม่ทราบค่าความตอ้งการ จะเปรียบเทียบค่าใชจ่้ายรวม และระดบับริการจากการ
จ าลองสถานการณ์ระหวา่งตวัแบบ Q, r TT ตวัแบบ Q, r KB ตวัแบบ Max-Min KB และตวัแบบ  
T, s, S KB   
 2.  กรณีทราบความตอ้งการ ซ่ึงก าหนดจากการสร้าง (Generate) ดว้ยวธีิของกระบวนการ
มอนติคาร์โล จะประเมินปริมาณการสั่ง (Lot size) ในแต่ละเดือนดว้ยตวัแบบ MILP KB จากนั้นจะ
น าไปเปรียบเทียบกบัผลลพัธ์จากการจ าลองสถานการณ์ ของกรณีท่ี 1 ส าหรับผลการเปรียบเทียบ
แสดงดงัตารางท่ี 5-1 และตารางท่ี 5-2  
 
ตารางท่ี 5-1  ผลต่างและร้อยละของความแตกต่างของค่าใชจ่้ายรวมเฉล่ียของตวัแบบการจดัการ\ 
     ช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุง 
 

กรณีทีไ่ม่ทราบค่าความต้องการ เปรียบเทยีบผลลพัธ์จากการจ าลองสถานการณ์ 

ตวัแบบที่
เสนอ 

ค่าใช้จ่ายรวม 
(Total Cost) 

เฉลีย่ 

ผลต่างกบั
ตวัแบบ  
Q, r TT 

ผลต่างกบัตวั
แบบ Q, r KB 

ผลต่างกบัตวัแบบ 
Max-Min KB 

ผลต่างกบัตวัแบบ 
T, s, S KB 

Q, r TT 390,758     

Q, r KB 388,433 2,325  
(-0.60%)    

Max-Min 
KB 361,247 29,511  

(-7.55%) 
27,186 

 (-6.99%)   
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ตารางท่ี 5-1  (ต่อ) 
 

กรณีทีไ่ม่ทราบค่าความต้องการ เปรียบเทยีบผลลพัธ์จากการจ าลองสถานการณ์ (ต่อ) 
ตวัแบบที่
เสนอ 

ค่าใช้จ่ายรวม 
(Total Cost) 

เฉลีย่ 

ผลต่างกบั
ตวัแบบ  
Q, r TT 

ผลต่างกบัตวั
แบบ Q, r KB 

ผลต่างกบัตวัแบบ 
Max-Min KB 

ผลต่างกบัตวัแบบ 
T, s, S KB 

T, s, S KB 479,745 88,987 
(+18.55%) 

91,312 
(+19.03%) 

118,498 
(+24.70%) 

 

กรณีทราบความต้องการ เปรียบเทยีบผลลพัธ์จาก MILP และการจ าลองสถานการณ์ 
ตวัแบบที่
เสนอ 

ค่าใช้จ่ายรวม 
(Total Cost) 

เฉลีย่ 

ผลต่างกบั
ตวัแบบ  
Q, r TT 

ผลต่างกบัตวั
แบบ Q, r KB 

ผลต่างกบัตวัแบบ 
Max-Min KB 

ผลต่างกบัตวัแบบ 
T, s, S KB 

MILP KB 317,809 72,950  
(-18.67%) 

70,624  
(-18.18%) 

43,438  
(-12.02%) 

161,937  
(-33.75%) 

 
 ผลต่างของค่าใชจ่้ายรวมส าหรับตวัแบบการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร
ส าหรับกรณีท่ีไม่ทราบค่าความตอ้งการ พบวา่ตวัแบบท่ีท าใหต้น้ทุนรวมต ่าท่ีสุด คือ ตวัแบบ  
Max-Min มีค่าใชจ่้ายรวมเท่ากบั 361,247 บาทต่อปี เม่ือเทียบกบัตวัแบบ Q, r TT มีผลต่างของ
ค่าใชจ่้ายรวมเท่ากบั 29,511 บาทต่อปี ลดลงร้อยละ 7.55 และผลต่างของค่าใชจ่้ายรวมเท่ากบั 
27,186 บาทต่อปี ลดลงร้อยละ 6.99 เม่ือเทียบกบั ตวัแบบ Q, r KB และผลต่างของค่าใชจ่้ายรวม
เท่ากบั 118,498 บาทต่อปี ลดลงร้อยละ 24.70 เม่ือเทียบกบั ตวัแบบ T, s, S KB 

ส าหรับกรณีทราบความตอ้งการ การใชต้วัแบบ MILP KB ท าใหมี้ค่าใชจ่้ายรวมเท่ากบั 
317,809 บาทต่อปี ซ่ึงเป็นตวัแบบการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรท่ีให้ผลลพัธ์ใน
ดา้นค่าใชจ่้ายรวมต ่าท่ีสุด (เม่ือสามารถประมาณความตอ้งการได ้หรือทราบค่าความตอ้งการท่ี
แน่นอน) เม่ือเปรียบเทียบกบัตวัแบบอ่ืนกรณีท่ีไม่ทราบค่าความตอ้งการ ประเมินบนตวัแบบ Q, r 
TT ตวัแบบ Q, r KB ตวัแบบ Max-Min KB และตวัแบบ T, s, S KB  มีผลต่างของค่าใชจ่้ายรวม
เท่ากบั 72,950 บาท 70,624 บาท 43,438 บาท และ 161,937 บาท ตามล าดบั ลดลงร้อยละ 18.67  
ร้อยละ 18.18 ร้อยละ 12.02 และร้อยละ 33.75 ตามล าดบั แสดงใหเ้ห็นวา่ ตวัแบบ MILP KB เป็นตวั
แบบท่ีมีค่าใชจ่้ายรวมต ่าท่ีสุดเม่ือเปรียบเทียบกบัทุกตวัแบบท่ีผูว้จิยัเสนอ โดยมีเง่ือนไขจะตอ้งทราบ
ค่าความตอ้งการหรือประมาณค่าได ้
 การวเิคราะห์ผลต่างของระดบับริการโดยรวมของช้ินส่วนอะไหล่ 15 ชนิด โดยแต่ละ
ชนิดเป็นอิสระต่อกนั การวเิคราะห์จึงใชค้่าเฉล่ียในการพิจารณา สรุปดงัตารางท่ี 5-2 
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ตารางท่ี 5-2  ผลต่างและร้อยละของความแตกต่างของระดบับริการของตวัแบบการจดัการช้ินส่วน 
     อะไหล่ซ่อมบ ารุง 
 

กรณีทีไ่ม่ทราบค่าความต้องการ เปรียบเทยีบผลลพัธ์จากการจ าลองสถานการณ์ 

ตวัแบบที่
เสนอ 

ระดบับริการ 
(Service Level) 

ผลต่างกบั
ตวัแบบ 

 Q, r TT 

ผลต่างกบัตวั
แบบ Q, r KB 

ผลต่างกบัตวัแบบ 
 Max-Min KB 

 
ผลต่างกบั
ตวัแบบ  

T, s, S KB 
 

Q, r TT 0.99       

Q, r KB 0.97 0.02 
(-1.81%)      

Max-Min 
KB 

0.97 0.02 
(-1.98%) 

0 
(0%)     

T, s, S KB 0.81 0.18 
(-17.74%) 

0.16 
(-16.23%) 

0.16 
(-16.08%)    

กรณีทราบความต้องการ เปรียบเทยีบผลลพัธ์จาก MILP และการจ าลองสถานการณ์ 

ตวัแบบที่
เสนอ 

ระดบับริการ 
(Service Level) 

ผลต่างกบั
ตวัแบบ 

 Q, r TT 

ผลต่างกบัตวั
แบบ Q, r KB 

ผลต่างกบัตวัแบบ 
Max-Min KB 

 
ผลต่างกบั
ตวัแบบ  

T, s, S KB 
 

MILP KB 0.99 0 
(0%) 

0.02 
(+1.63%) 

0.02 
(+1.81%)  0.17 

(+17.59%)  

  
ระดบับริการเฉล่ียส าหรับช้ินส่วนอะไหล่ทั้ง 15 ชนิด ส าหรับกรณีท่ีไม่ทราบค่า 

ความตอ้งการ พบวา่ตวัแบบท่ีท าใหมี้ระดบับริการสูงท่ีสุด คือ ตวัแบบ Q, r TT มีค่าเท่ากบั 0.99 
โดยเป้าหมายของการศึกษาในงานวจิยัน้ี ก าหนดค่าระดบับริการท่ีสามารถยอมรับใหมี้ค่าไม่นอ้ย
กวา่ 0.95 เม่ือพิจารณาผลต่างแลว้พบวา่ระดบับริการมีค่าไม่แตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั ยกเวน้ 
ตวัแบบ T, s, S KB ยงัคงมีระดบับริการต ่ากวา่เกณฑท่ี์ก าหนด อาจเกิดจากการก าหนดระยะเวลาการ
ตรวจนบั (T) ท่ีส่งผลต่อช่วงระยะเวลาในการสั่งซ้ือ หรือการก าหนดค่าจุดสั่งซ้ือ (s) ท่ีไม่เหมาะสม
ท าใหเ้กิดการขาดช้ินส่วนอะไหล่ในการจดัการไดม้ากกวา่ตวัแบบอ่ืน ๆ ส่งผลใหไ้ม่สามารถ
ตอบสนองต่อความตอ้งการใชง้านไดจึ้งมีระดบับริการต ่า   

ส าหรับกรณีทราบความตอ้งการ ใชต้วัแบบ MILP KB พบวา่ระดบับริการมีค่าเท่ากบั 
0.99 ซ่ึงเป็นไปตามเกณฑท่ี์ก าหนด คือ ไม่นอ้ยกวา่ 0.95 และเม่ือพิจารณาผลต่างกบัตวัแบบ Q, r TT 
ตวัแบบ Q, r KB และตวัแบบ Max-Min KB แลว้พบวา่มีค่าไม่แตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 

 จากผลลพัธ์สามารถสรุปไดด้งัน้ี 
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 กรณีทีไ่ม่ทราบค่าความต้องการ: ผลลพัธ์จากการจ าลองสถานการณ์ของ ตัวแบบ  
Q, r TT ตัวแบบ Q, r KB ตัวแบบ Max-Min KB และตัวแบบ T, s, S KB  
 1.  ตวัแบบ Max-Min KB ให้ผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด เม่ือก าหนดค่า Max ดว้ยผลรวมของ 
อะไหล่เผือ่ส ารอง (SSi) กบัปริมาณการสั่งท่ีประหยดั (EOQ หรือ Qoi) และก าหนดค่า Min ให้
เท่ากบัปริมาณความตอ้งการเฉล่ีย (di) ของช้ินส่วนอะไหล่แต่ละชนิด 
 2.  ตวัแบบ Q, r KB ท่ีมีการพิจารณารูปแบบการแจกแจงของพฤติกรรมความตอ้งการ 
โดยก าหนดใหมี้พฤติกรรมแบบปัวส์ซอง 10 ชนิด และลอคนอร์มอล 5 ชนิด ส่งผลใหค้่าใชจ่้ายรวม
ต ่ากวา่ตวัแบบQ, r TT เพียงเล็กนอ้ย หรือกล่าววา่ไม่แตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั  
 3.  ตวัแบบ T, s, S KB ส่งผลใหมี้ค่าใชจ่้ายรวมสูงสุด และระดบับริการต ่าท่ีสุด ผูว้ิจยัคาด
วา่ผลท่ีท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายรวมสูงเกิดจาก ค่าใชจ่้ายเม่ือช้ินส่วนอะไหล่ขาดมือ (Shortage cost) และ
การเกิดอะไหล่ขาดมือแสดงใหเ้ห็นวา่ การก าหนดระยะเวลาการตรวจนบั (T) อะไหล่คงคลงัอาจไม่
สอดคลอ้งกบัความตอ้งการใชง้านท่ีเกิดข้ึน หรือการก าหนดจุดสั่งซ้ือ (s) ยงัไม่เหมาะสมจึงท าให้
เกิดอะไหล่ขาดมือสูง จึงอาจตอ้งมีการก าหนดค่าพารามิเตอร์ T และ s ในรูปแบบอ่ืนให้มี 
ความเหมาะสมมากยิง่ข้ึน  
 กรณีทราบความต้องการ: ผลลพัธ์จากตัวแบบ MILP KB 
 ตวัแบบ MILP KB ใหผ้ลลพัธ์ดา้นค่าใชจ่้ายรวมต ่าท่ีสุด และมีระดบับริการสูงกวา่ 0.95 
เน่ืองจากการประเมินปริมาณการสั่งจะปรับใหเ้หมาะสมกบัความตอ้งการใชง้าน โดยหลีกเล่ียง
ทางเลือกท่ีจะท าใหต้น้ทุนสูงข้ึนไดเ้สมอ  
  

อภิปรายผลการด าเนินงาน 
 ผลการศึกษาวจิยัน้ีเสนอการก าหนดตวัแบบการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ดว้ยการจ าลอง
สถานการณ์ เพื่อศึกษาการบูรณาการ การศึกษาพฤติกรรมของความตอ้งการใชง้านช้ินส่วนอะไหล่
ซ่อมบ ารุง ก่อนท่ีจะก าหนดนโยบายการควบคุม และเสนอนโยบายการควบคุมเพื่อเปรียบเทียบ
ผลลพัธ์ท่ีท าใหค้่าใชจ่้ายรวมในการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุงต ่าท่ีสุด ซ่ึงผลการด าเนินงาน
พบวา่ การศึกษาพฤติกรรมของความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร โดยทัว่ไปจะมี
ลกัษณะความตอ้งการท่ีไม่ต่อเน่ือง ส าหรับงานวจิยัน้ีช้ินส่วนอะไหล่แต่ละชนิดยงัคงมี 
ความตอ้งการในปริมาณต ่า ลกัษณะความตอ้งการเป็นแบบไม่ต่อเน่ือง บางช่วงเวลาความตอ้งการ 
มีค่าเป็น 0 ซ่ึงมีลกัษณะเช่นเดียวกบั Wongmongkolrit and Rassameethes (2011) ไดก้ล่าวถึง
ลกัษณะของความตอ้งการช้ินสวนอะไหล่ คือ ในช่วงเวลาอาจไม่มีความตอ้งการใชง้าน หรือมี
จ านวนหน่วยท่ีตอ้งการใชง้านค่อนขา้งต ่า หรือเรียกวา่ Discrete demand ดงันั้นจึงสรุปไดว้า่
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พฤติกรรมความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุงนั้นมีความตอ้งการแบบไม่ต่อเน่ือง และไม่
เหมาะสมกบัการพิจารณาภายในสมมติฐานท่ีความตอ้งการมีรูปแบบคงท่ี และต่อเน่ือง ตาม
สมมติฐานของตวัแบบ EOQ  
 งานวจิยัน้ีเสนอตวัแบบการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร ตามรูปแบบ 
การก าหนดนโยบายท่ีมีความนิยมใชใ้นการควบคุมอะไหล่คงคลงั ไดแ้ก่ ตวัแบบ EOQ กรณี 
ความตอ้งการมีรูปแบบไม่ต่อเน่ือง ไม่แน่นอนนั้นพบวา่ การใชน้โยบายการควบคุมแบบ Q, r  
ยงัไม่ใช่นโยบายการควบคุมท่ีเหมาะสมท่ีสุด เม่ือปริมาณความตอ้งการเป็นแบบไม่คงท่ี และไม่
ต่อเน่ือง โดยแสดงให้เห็นจากค่าใชจ่้ายรวมในงานวิจยัน้ี เม่ือมีการพิจารณาจุดสั่งซ้ือภายใต ้
ความตอ้งการภายใตค้วามไม่แน่นอน (ตวัแบบ Q, r KB) เปรียบเทียบกบัการพิจารณาความตอ้งการ
ท่ีมีการแจกแจงแบบปกติของกรณีศึกษาเดิม (ตวัแบบ Q, r TT) พิจารณาผลของค่าใชจ่้ายรวมท่ีมีค่า
แตกต่างกนัเพียง ร้อยละ 0.60 เท่านั้น โดยท่ีการก าหนดดว้ยนโยบาย Max-Min ใหผ้ลลพัธ์ท่ีดีกวา่
ร้อยละ 7.55 ซ่ึงสามารถไขขอ้สงสัยของ Wongmongkolrit and Rassameethes (2011) ท่ีระบุไวว้า่
การน า EOQ ไปใชก้บัความตอ้งการแบบไม่ต่อเน่ืองอาจไม่ใช่นโยบายท่ีเหมาะสมท่ีสุด  
 ส าหรับการวิเคราะห์ผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุดในงานวจิยัน้ีใชเ้คร่ืองมือในการวิเคราะห์ท่ีเสนอไว้
ในงานวจิยั Lonardo, Anghinolfi, Paolucci and Tonelli (2008) ด าเนินการดว้ยการสร้างตวัแบบทาง
คณิตศาสตร์ท่ีเหมาะสมกบัเง่ือนไข จากการจ าลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โล ส่งผลใหง้านวจิยั
ไดผ้ลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด เม่ือน ามาประยกุตใ์ชก้บังานวจิยั โดยการสร้างแบบจ าลองเชิงเส้นจ านวนเตม็
ผสม (MILP) ประเมินดว้ย OpenSolver ส่งผลใหมี้ค่าใชจ่้ายรวมลดลงถึงร้อยละ 18.67 ในขณะท่ี
ระดบับริการมีค่าไม่แตกต่างกนัเม่ือเทียบกบังานวจิยักรณีศึกษาท่ีใชป้ระเมินการจ าลองสถานการณ์
ดว้ย Excel spreadsheet และไม่พิจารณาพฤติกรรมความตอ้งการ ดงันั้นแสดงให้เห็นวา่การใช้
แบบจ าลองคณิตศาสตร์สามารถประเมินค าตอบท่ีดีท่ีสุดและอาจน าไปประยกุตใ์ชก้บัการก าหนด
ตวัแบบอ่ืน ๆ ในการประเมินการจดัการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัดว้ยการก าหนดเง่ือนไขตาม
เป้าหมายในการประเมินผลลพัธ์ อยา่งไรก็ตามการน าตวัแบบทางคณิตศาสตร์ MILP ประยกุตใ์ช้
ยงัคงมีขอ้จ ากดัในดา้นการก าหนดปริมาณความตอ้งการท่ีแน่นอนในช่วงเวลา  

 
ข้อเสนอแนะการวจิัย 
 งานวจิยัน้ีเป็นจุดเร่ิมตน้ในการศึกษาตวัแบบการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุง ท่ี
ไม่ไดด้ าเนินการภายใตก้ารตั้งสมมติฐานวา่พฤติกรรมของความตอ้งการมีรูปแบบการแจกแจงแบบ
ปกติ สอดคลอ้งกบัพฤติกรรมความตอ้งการของช้ินส่วนอะไหล่ในความเป็นจริง ท่ีมกัมีรูปแบบเป็น
ช่วง สามารถด าเนินการวิเคราะห์จุดสั่งซ้ือตามรูปแบบการค านวณท่ีเสนอไวใ้นการวจิยัน้ี เพื่อ
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พจิารณาจุดสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมกบัพฤติกรรมของความตอ้งการ ส าหรับการศึกษางานวจิยัต่อไปผูว้ิจยั
มีขอ้เสนอแนะ ดงัน้ี 
 1.  ในการศึกษาคร้ังต่อไปควรใหค้วามส าคญักบัการศึกษารูปแบบการแจกแจงของ
พฤติกรรมของความตอ้งการ เพื่อสามารถระบุแนวทางการควบคุมการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ได้
อยา่งเหมาะสม และความแม่นย  าในการประเมินมากยิง่ข้ึน 
 2.  การประเมินรูปแบบการจดัการช้ินส่วนอะไหล่เพื่อลดค่าใชจ่้ายในการบริหารจดัการ
ช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร ผูว้จิยัควรวเิคราะขอ้มูลความตอ้งการวา่สามารถประเมินได้
หรือไม่ หากไม่สามารถประเมินความตอ้งการได ้ผูว้จิยัเสนอใหใ้ชต้วัแบบ Max-Min KB ในการ
ประเมินผลลพัธ์ เน่ืองจากตวัแบบสามารถประเมินผลลพัธ์ภายใตค้วามไม่แน่นอนของ 
ความตอ้งการได ้
 3.  หากทราบความตอ้งการ ระบุเป็นค่าแน่นอนในช่วงเวลาหน่ึงได ้ผูว้จิยัเสนอใหใ้ชต้วั
แบบ MILP KB ในการพิจารณาปริมาณการปริมาณการสั่ง และจุดสั่งซ้ือ ในแต่ละช่วงเวลา 
เน่ืองจากตวัแบบทางคณิตศาสตร์น้ีสามารถใหผ้ลลพัธ์ในดา้นค่าใชจ่้ายรวมไดต้ ่าท่ีสุดเม่ือ
เปรียบเทียบกบัทุกตวัแบบท่ีเสนอในงานวิจยัน้ี และยงัมีระดบับริการอยูใ่นระดบัสูง  
 4.  ส าหรับตวัแบบ T, s, S ท่ีผูว้จิยัเสนอไวใ้นงานวจิยัน้ี ผลลพัธ์ในดา้นค่าใชจ่้ายรวมและ
ระดบับริการ ยงัมีผลท่ีไม่น่าพึงพอใจ การศึกษาวจิยัในคร้ังหนา้ควรมีการด าเนินการวเิคราะห์ 
การประเมิน ระยะเวลาการตรวจนบั (T) และจุดสั่งซ้ือ (s) ใหมเ่พื่อไม่ใหเ้กิดอะไหล่ขาดมือใน
ระหวา่งการพิจารณา ซ่ึงจะส่งผลใหส้ามารถลดค่าใชจ่้ายเม่ือเกิดอะไหล่ขาดมือ (Shortage cost) 
ท าใหค้่าใชจ่้ายรวม (Total cost) ต ่าลง และมีระดบับริการสูงข้ึนจากกการตอบสนองความตอ้งการ
ใชง้านของช้ินส่วนอะไหล่ 
 5.  การศึกษาเพิ่มเติมจากงานวจิยัน้ี ยงัพบวา่การค่าใชจ่้ายท่ีส่งผลกระทบต่อค่าใชจ่้ายรวม 
คือ ค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ และค่าใชจ่้ายเม่ือมีอะไหล่ขาดมือ ซ่ึงส่งผลต่อการก าหนดนโยบายการ
ควบคุมท่ีเหมาะสม ดงันั้นควรมีการศึกษาเปรียบเทียบกบันโยบายการควบคุมช้ินส่วนอะไหล่ เพื่อ
เป็นทางเลือกในการตดัสินใจมากกวา่ 1 ตวัแบบ หรือแยกวิเคราะห์ผลลพัธ์ของดชันีค่าใชจ่้ายรวม 
คือ ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา และค่าใชจ่้ายเม่ือมีของขาดมือแต่ละตวั  
เพื่อเปรียบเทียบความเหมาะสมในการบริหารจดัการอะไหล่คงคลงัตามท่ีนโยบายของ 
สถานประกอบการยอมรับได ้ 
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ภาคผนวก  
 



  

ภาคผนวก ก 
การประเมินค่า Max และ Min ที่เหมาะสมต่อการจดัการช้ินส่วนอะไหล่

ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร ดว้ยนโยบาย Max-Min 
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Max และ Min ทีเ่หมาะสมต่อการจดัการช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักร ด้วย
นโยบาย Max-Min 

 แนวทางการน าเสนอ รูปแบบการค านวณ Max-Mix ที่เสนอในบทที่ 3 ดงัตารางที่ 3-1 ทั้ง 4 
กรณี ผูว้จิยัด าเนินการทดสอบค่า Max และ Min ที่เหมาะสมดว้ยการจ าลองสถานการณ์จาก Excel 
spreadsheet พจิารณาค่าเฉล่ียค่าใชจ่้ายรวม (Total cost) ที่ต  ่าที่สุด และระดบับริการอยูเ่กณฑ ์
ที่ก  าหนด คือ ไม่ต  ่ากวา่ 0.95 การรันแบบจ าลองจะด าเนินการทดสอบเบื้องตน้จ านวน 20 รอบเพือ่
ประเมินรอบการรันที่เหมาะสม การก าหนดค่า Max-Min ทั้ง 4 กรณี สรุปดงัตารางภาคผนวก ก-1  
 
ตารางภาคผนวก ก-1  ก าหนดค่า Max และ Min เพือ่ทดสอบการประเมินนโยบาย Max-Min  
                ที่เหมาะสม 
 

ช้ินส่วนอะไหล่ที่ 
กรณทีี ่1 กรณทีี ่2 กรณทีี ่3 กรณทีี ่4 

Max Min Max Min Max Min Max Min 
1 7 4.06 7 3 8 4.06 8 3 
2 7 3.92 7 3 8 3.92 8 3 
3 14 3.02 14 4 15 3.02 15 4 
4 57 2.42 57 1 57 2.42 57 1 
5 16 2.19 16 2 16 2.19 16 2 
6 19 1.46 19 1 19 1.46 19 1 
7 13 1.31 13 2 13 1.31 13 2 
8 16 1.25 16 1 16 1.25 16 1 
9 19 1.23 19 2 19 1.23 19 2 

10 17 1.1 17 1 17 1.1 17 1 
11 10 3.97 10 6 11 3.97 11 6 
12 10 3.62 10 6 11 3.62 11 6 
13 21 1.45 21 3 21 1.45 21 3 
14 14 1.38 14 3 14 1.38 14 3 
15 29 1.61 29 4 29 1.61 29 4 

 
 การทดสอบทั้ง 4 กรณีก าหนดค่า Max และ Min ดงัตารางภาคผนวก ก-1 ส าหรับขอ้มูลที่ใช้
ในแบบจ าลองอ่ืน ๆ ไดแ้ก่ ค่าใชจ่้ายในการสัง่ซ้ือ ก าหนดเท่ากนัทั้งหมดเท่ากบั 2,735 บาทต่อคร้ัง  
เม่ือด าเนินการรันแบบจ าลอง ผลลพัธค์่าใชจ่้ายรวม (Total cost) จากการรันจ านวน 20 รอบ  
สรุปดงัตารางภาคผนวก ก-2 และผลลพัธข์องระดบับริการ สรุปดงัตารางภาคผนวก ก-3 
 



100 

ตารางภาคผนวก ก-2 ดชันีค่าใชจ่้ายรวมของกรณีทดสอบทั้ง 4 กรณี จากการรัน 20 รอบ 
 

รอบการรัน 
ค่าใช้จ่ายรวม (บาท) 

กรณทีี ่1 กรณทีี ่2 กรณทีี ่3 กรณทีี ่4 
1 401,324 400,105 399,609 399,456 
2 346,522 368,523 371,528 378,787 
3 353,108 379,016 362,947 393,854 
4 336,387 384,873 357,968 393,796 
5 358,718 384,893 375,852 377,671 
6 350,151 390,814 386,989 397,449 
7 353,711 373,513 345,712 374,671 
8 359,571 364,774 354,775 401,953 
9 322,125 370,578 366,863 388,901 

10 345,497 387,628 354,465 406,930 
11 362,566 383,530 348,244 379,326 
12 347,793 393,751 379,514 403,937 
13 401,938 408,303 392,793 405,728 
14 342,258 380,893 376,225 396,427 
15 365,484 364,012 366,279 387,663 
16 380,677 389,713 387,646 419,812 
17 363,652 391,790 365,789 394,528 
18 364,729 384,143 379,679 410,363 
19 378,019 392,751 371,550 392,207 
20 390,192 408,925 387,933 407,356 

ค่าเฉลีย่ 361,221 385,126 371,618 395,541 
ส่วนเบียงเบนมาตรฐาน 20,783 12,785 15,043 12,000 

  
 ผลการรันเบื้องตน้ดงัตารางภาคผนวก ก-2 พบวา่การก าหนดค่า Max และ Min ดงักรณีที่ 1 
ส่งผลใหค้่าใชจ่้ายรวมมีค่าต  ่าที่สุด อยา่งไรก็ตามยงัไม่อาจยนืยนัไดว้า่รอบการรัน 20 คร้ังจะเพยีงพอ
ต่อการสรุปวา่กรณีที่ 1 ส่งผลใหค้่าจ่ายรวมต ่าที่สุด 
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ตารางภาคผนวก ก-3  ดชันีระดบับริการเฉล่ีย ของกรณีทดสอบทั้ง 4 กรณี จากการรัน 20 รอบ 
 

รอบการรัน 
ร้อยละของระดับบริการเฉลีย่ 

กรณทีี ่1 กรณทีี ่2 กรณทีี ่3 กรณทีี ่4 
1 0.96 0.97 0.96 0.97 
2 0.95 0.97 0.97 0.98 
3 0.92 0.94 0.94 0.94 
4 0.96 0.97 0.96 0.97 
5 0.98 0.98 0.97 0.98 
6 0.98 0.98 0.99 0.98 
7 0.97 0.97 0.98 0.98 
8 0.97 0.97 0.98 0.98 
9 0.96 0.97 0.96 0.97 

10 0.95 0.98 0.96 0.98 
11 0.97 0.96 0.97 0.97 
12 0.98 0.98 0.96 0.96 
13 0.96 0.97 0.96 0.97 
14 0.95 0.96 0.95 0.96 
15 0.96 0.97 0.96 0.96 
16 0.96 0.98 0.96 0.97 
17 0.99 0.98 0.98 0.98 
18 0.98 0.99 0.98 0.99 
19 0.96 0.98 0.96 0.98 
20 0.98 0.97 0.97 0.97 

ค่าเฉลีย่ 0.96 0.97 0.97 0.97 
ส่วนเบียงเบนมาตรฐาน 0.014 0.010 0.012 0.010 

 
 ส าหรับระดบับริการ แสดงดงัตารางภาคผนวก ก-3 พบวา่ระดบับริการเฉล่ียมีค่าสูงกวา่
เกณฑท์ี่ก  าหนด มีค่าไม่แตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั และมีส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานต ่ามาก ดงันั้นการ
ประเมินจ านวนรอบการรันที่เหมาะสมจึงพจิารณาเฉพาะดชันีค่าใชจ่้ายรวมเท่านั้น โดยก าหนดให้มี
ค่าความผดิพลาดไม่เกินร้อยละ 2.5 ของค่าเฉล่ียค่าใชจ่้ายรวม ค  านวนรอบการรันที่เหมาะสมจาก
สมการที่ 3-17 และผลลพัธก์ารค านวณรอบการรันที่เหมาะสมเป็นดงัตารางที่ 3-2 พบวา่รอบการรัน
ที่เหมาะสมที่มากที่สุด คอื 6 รอบ จากการทดสอบโดยใชร้อบการรันจ านวน 20 รอบ เพยีงพอ
ส าหรับทุกกรณี แต่เพือ่ยนืยนัผลการทดสอบผูว้ิจยัจึงด าเนินการทดสอบซ ้ าจ  านวน 100 รอบ 
ผลลพัธท์ี่ไดส้รุปดงัตารางผนวก ก-4 
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ตารางภาคผนวก ก-4  ดชันีค่าใชจ่้ายรวมของกรณีทดสอบทั้ง 4 กรณี จากการรัน 100 รอบ 
 

รอบการรัน 
ค่าใช้จ่ายรวม (บาท) 

กรณทีี ่1 กรณทีี ่2 กรณทีี ่3 กรณทีี ่4 

1 401,324 400,105 399,609 399,456 
2 343,251 375,863 354,863 390,846 
3 379,897 393,318 368,322 399,400 
4 355,502 383,377 365,069 386,666 
5 375,561 375,691 366,134 395,488 
6 363,631 402,563 368,787 405,290 
7 375,809 401,383 367,146 397,293 
8 340,958 380,779 363,946 407,108 
9 366,261 389,132 381,631 405,716 

10 392,212 394,231 390,822 413,501 
11 345,397 379,294 373,819 391,266 
12 356,896 393,093 389,101 406,543 
13 365,737 390,332 364,983 396,519 
14 381,236 414,205 363,060 405,111 
15 394,936 414,062 416,164 402,338 
16 366,639 381,988 381,888 408,051 
17 353,596 397,539 382,250 408,526 
18 350,778 378,308 364,490 388,753 
19 387,713 402,226 384,799 432,510 
20 346,196 383,045 355,515 397,111 
21 364,682 373,040 392,506 398,738 
22 357,256 374,847 401,857 390,274 
23 382,364 392,438 380,835 388,985 
24 357,852 394,728 360,118 397,343 
25 348,766 382,164 382,751 398,136 
26 353,734 382,408 362,011 395,886 
27 361,159 397,818 346,872 404,083 
28 350,825 382,013 373,163 386,759 
29 349,293 388,188 358,450 388,878 
30 358,015 406,025 382,881 409,313 
31 377,024 361,876 358,797 377,639 
32 336,027 397,998 371,926 397,185 
33 363,583 367,431 359,247 388,605 
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ตารางภาคผนวก ก-4  (ต่อ)  
 

รอบการรัน 
ค่าใช้จ่ายรวม (บาท) 

กรณทีี ่1 กรณทีี ่2 กรณทีี ่3 กรณทีี ่4 

34 369,957 399,722 387,112 409,324 
35 368,310 383,020 368,430 380,824 
36 363,549 394,639 381,369 410,435 
37 360,955 390,396 376,721 397,724 
38 342,350 380,311 359,714 384,993 
39 373,693 408,891 375,509 413,672 
40 347,637 360,283 340,207 371,451 
41 382,348 382,538 359,007 391,205 
42 365,737 400,897 368,351 396,641 
43 357,879 387,505 374,629 399,307 
44 348,876 374,910 376,306 408,881 
45 351,203 406,117 380,741 421,861 
46 394,530 430,426 427,569 438,899 
47 344,374 359,089 345,768 367,854 
48 337,841 379,734 351,308 392,999 
49 363,655 410,168 375,898 405,445 
50 348,012 372,707 352,163 402,862 
51 345,701 409,803 380,023 429,449 
52 372,500 390,366 395,264 402,862 
53 394,446 406,151 400,113 408,431 
54 345,928 387,887 371,399 394,703 
55 364,648 398,710 397,289 424,300 
56 368,152 396,454 383,147 424,648 
57 350,414 365,241 367,655 372,777 
58 344,491 370,073 356,542 394,865 
59 352,020 374,357 375,914 385,368 
60 377,210 408,166 394,344 411,422 
61 359,868 388,833 368,552 397,289 
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ตารางภาคผนวก ก-4  (ต่อ) 
 

รอบการรัน 
ค่าใช้จ่ายรวม (บาท) 

กรณีท่ี 1 กรณีท่ี 2 กรณีท่ี 3 กรณีท่ี 4 

62 344,408 374,840 344,808 378,074 
63 372,988 385,895 374,031 399,914 
64 372,906 401,787 365,223 407,693 
65 354,980 394,224 367,649 380,315 
66 342,629 374,592 356,174 371,527 
67 386,894 373,966 387,863 393,431 
68 355,830 397,561 379,497 406,544 
69 353,784 385,064 370,157 398,759 
70 353,358 379,241 375,326 392,936 
71 385,662 401,405 377,192 402,513 
72 342,931 381,172 354,188 368,879 
73 345,121 382,701 375,424 418,035 
74 350,711 382,892 354,257 400,787 
75 352,912 395,758 374,906 413,286 
76 364,924 407,349 390,192 414,335 
77 384,152 417,398 388,667 413,379 
78 373,166 384,845 372,949 391,180 
79 369,375 397,225 395,220 413,322 
80 381,274 375,107 366,428 379,576 
81 351,215 391,872 361,458 380,109 
82 348,027 365,182 373,141 391,921 
83 366,918 390,180 386,399 402,956 
84 361,161 391,691 367,443 386,780 
85 345,218 370,766 365,455 394,130 
86 394,251 406,850 392,841 410,604 
87 363,932 378,237 385,531 394,487 
88 357,087 391,971 390,839 412,752 
89 371,294 392,673 373,730 396,169 
90 357,025 376,592 385,912 386,672 
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ตารางภาคผนวก ก-4  (ต่อ)  
 

รอบการรัน 
ค่าใช้จ่ายรวม (บาท) 

กรณทีี ่1 กรณทีี ่2 กรณทีี ่3 กรณทีี ่4 

91 350,915 391,310 359,402 397,184 
92 324,194 366,467 357,918 381,260 
93 345,831 379,019 365,779 402,797 
94 352,366 389,270 364,901 391,068 
95 367,277 404,563 392,574 409,961 
96 345,126 393,899 346,989 391,077 
97 337,393 387,543 356,212 397,931 
98 342,145 376,255 380,413 374,617 
99 422,435 421,604 405,083 441,378 

100 341,917 362,684 360,744 394,057 
ค่าเฉลีย่ 361,341 388,705 373,678 398,822 

ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 16,914 14,254 15,795 14,283 

 
 เม่ือท าการรัน 100 รอบ ตรวจสอบค่าความผดิพลากที่ยอมรับไดด้ว้ยการค านวณในบทที่ 3 
สามารถสรุปไดว้า่ กรณีการทดสอบที่ส่งผลใหค้่าใชจ่้ายรวมต ่าที่สุด คือ กรณีที่ 1 งานวจิยัน้ีจึง
ด าเนินการประเมินนโยบาย Max-Min ดว้ยการค านวณตามกรณี 1 Maxi เท่ากบั SS + Q0 และ Mini  

เท่ากบั di  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



  

ภาคผนวก ข 
การสร้างขอ้มูลค่าสุ่มจากฟังกช์นัการแจกแจงของความตอ้งการช้ินส่วน

อะไหล่ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร 15 ชนิด 
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การสร้างข้อมูลค่าสุ่มจากฟังก์ชันการแจกแจงของความต้องการช้ินส่วนอะไหล่ซ่อม
บ ารุงเคร่ืองจักร 15 ชนิด 

 การสร้างขอ้มูลค่าสุ่มพจิารณาจากพฤติกรรมการแจกแจงของขอ้มูลกรณีศึกษาเป็น 
ความตอ้งการรายเดือนทั้งหมด 48 เดือน จากการเก็บขอ้มูลของกรณีศึกษา (ธีทตั สุดพทิกัษ,์ 2559) 
แสดงดงัตารางภาคผนวก ข-1 
 
ตารางภาคผนวก ข-1  ความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรจ านวน 48 เดือนจากขอ้มูล 
       จริงของช้ินส่วนอะไหล่ 15 ชนิด 
 
เดือน
ที ่

ปริมาณความต้องการต่อเดือนของช้ินส่วนอะไหล่ชนิดที ่
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

1 1 1 1 3 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 
2 3 3 2 2 0 0 0 1 0 0 3 3 0 0 0 
3 5 5 4 0 1 0 1 1 0 0 5 5 0 1 3 
4 5 5 1 3 2 2 1 0 2 2 5 5 2 1 1 
5 1 1 1 2 5 2 2 1 4 1 1 1 2 2 2 
6 1 1 1 2 1 0 1 1 0 0 1 1 0 1 5 
7 6 6 4 3 4 3 4 2 2 3 6 6 3 4 2 
8 3 3 3 2 4 2 3 1 2 2 3 3 2 3 2 
9 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 1 1 1 
10 8 8 3 5 3 5 3 3 4 2 8 8 5 3 2 
11 3 3 2 4 0 1 0 0 0 0 3 3 1 0 0 
12 3 3 3 2 2 1 1 1 2 2 3 3 1 1 2 
13 5 5 4 4 2 1 2 2 0 0 5 5 1 2 2 
14 4 4 3 4 2 4 2 2 4 3 4 4 4 2 0 
15 4 4 3 3 0 0 0 0 0 0 4 4 0 0 5 
16 3 3 1 1 1 0 0 0 0 0 3 3 0 0 3 
17 7 7 4 2 6 3 2 3 2 3 7 7 3 2 0 
18 2 2 3 2 2 2 3 2 1 2 2 2 2 3 2 
19 4 4 1 1 3 0 3 1 1 1 4 4 0 3 1 
20 2 2 1 1 2 1 1 0 1 1 2 2 1 1 1 
21 2 2 2 0 0 1 0 0 0 0 2 2 1 0 1 
22 4 4 4 0 3 0 2 2 0 0 4 4 0 2 0 
23 3 2 2 4 4 3 4 4 2 5 3 2 3 4 2 
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ตารางภาคผนวก ข-1  (ต่อ)  
 

เดือน
ที ่

ปริมาณความต้องการต่อเดือนของช้ินส่วนอะไหล่ชนิดที ่
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

24 6 6 4 3 1 2 1 2 1 1 6 6 2 1 1 
25 3 3 1 1 3 1 1 0 1 0 3 3 1 1 3 
26 2 1 2 1 1 1 1 1 0 1 2 1 1 1 2 
27 4 4 4 0 1 0 0 0 0 0 4 4 0 0 2 
28 5 5 3 4 3 2 1 1 2 0 5 5 2 1 1 
29 2 2 2 3 3 3 2 1 3 2 2 2 3 2 1 
30 3 1 2 2 3 3 2 2 1 2 3 1 3 2 1 
31 8 6 7 1 1 1 1 1 1 1 8 6 1 1 0 
32 1 1 1 3 0 1 0 0 1 1 1 1 1 0 2 
33 7 7 5 6 3 3 2 3 3 2 7 7 3 2 5 
34 3 3 3 1 4 2 3 4 1 1 3 3 2 3 1 
35 8 8 7 4 5 2 4 4 3 3 8 8 2 4 1 
36 4 4 2 2 2 3 1 1 2 1 4 4 3 1 0 
37 4 4 3 3 3 2 2 3 0 0 4 4 2 2 2 
38 3 3 4 1 1 0 0 0 1 1 3 3 0 0 1 
39 7 7 5 4 0 0 0 0 0 0 7 7 0 0 1 
40 3 3 3 4 2 1 1 2 2 2 3 3 1 1 1 
41 4 4 5 2 2 4 1 1 1 1 4 4 4 1 1 
42 5 5 4 4 3 1 0 1 0 0 5 5 1 0 1 
43 4 4 3 2 4 2 0 1 2 1 4 4 2 0 0 
44 6 5 4 0 3 0 1 0 0 0 6 5 0 1 2 
45 3 3 3 4 3 1 1 1 1 1 3 3 1 1 1 
46 4 4 3 3 2 1 0 1 1 1 4 4 1 0 1 
47 5 5 4 5 2 1 1 1 3 3 5 5 1 1 1 
48 10 10 6 2 2 1 1 1 1 0 10 10 1 1 1 

  
 ขอ้มูลความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่จริงจากกรณีศึกษา มีทั้งหมด 48 เดือน หรือ 4 ปี ตั้งแต่ 
พ.ศ. 2555-2558 การด าเนินการสร้างขอ้มูลค่าสุ่ม 100 ค่า เม่ือพจิารณาพฤติกรรมการแจกแจงจริง
ของความตอ้งการกรณีศึกษาสร้างขอ้มูลดว้ยโปรแกรม Input analyzer ดงัตวัอยา่งที่ไดก้ล่าวไวใ้น
บทที่ 4 สามารถสรุปขอ้มูลความตอ้งการตามพฤติกรรมใหม่ ที่ใชใ้นการค านวณส าหรับงานวจิยัน้ี
ไดด้งัตารางภาคผนวก ข-2 
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ตารางภาคผนวก ข-2  ความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรที่สร้างขึ้นจ านวน 100 ค่า 
                ของช้ินส่วนอะไหล่ 15 ชนิด 
 

ล าดบั 
ปริมาณความต้องการต่อเดือนของช้ินส่วนอะไหล่ชนิดที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

1 2 7 0 4 3 3 0 1 0 0 3 9 2 0 5 
2 3 2 6 0 1 1 0 0 2 2 2 3 1 1 2 
3 2 4 5 5 3 3 0 1 0 0 4 3 1 0 3 
4 3 4 4 1 1 0 1 2 0 2 4 3 1 2 0 
5 5 2 4 0 1 0 1 0 3 2 5 4 1 1 2 
6 0 3 0 3 2 2 0 2 4 2 2 20 4 1 5 
7 1 7 4 2 0 4 1 0 0 0 2 6 1 1 2 
8 1 6 3 5 1 1 2 0 0 0 6 2 1 0 1 
9 3 3 1 2 4 1 1 0 3 0 7 1 3 1 2 

10 1 1 3 0 0 1 2 0 0 0 3 2 2 0 2 
11 3 5 3 3 3 2 2 1 1 1 4 4 2 0 4 
12 3 7 4 3 2 0 1 2 2 3 1 8 1 0 3 
13 6 1 1 1 4 2 0 2 3 0 3 2 3 4 0 
14 5 3 1 4 2 2 1 1 0 2 4 2 1 1 1 
15 4 3 1 0 2 1 1 2 4 0 4 1 1 0 4 
16 9 4 4 1 3 0 0 3 2 0 5 6 1 0 2 
17 5 3 2 1 2 3 2 1 1 1 11 3 2 0 3 
18 4 3 4 4 3 1 0 1 0 2 2 3 2 1 1 
19 4 3 4 5 1 1 3 2 6 3 1 3 1 3 0 
20 5 4 2 2 0 1 1 2 2 2 11 5 5 3 0 
21 3 5 0 1 2 1 3 4 0 2 3 1 2 2 1 
22 3 3 4 4 3 1 1 2 1 0 3 3 0 2 2 
23 4 4 2 5 5 1 2 1 1 1 3 3 2 0 4 
24 3 2 6 2 1 4 0 1 1 1 2 6 2 0 1 
25 3 7 3 2 2 4 2 2 1 1 3 1 2 0 2 
26 0 4 2 3 4 1 2 1 1 0 3 2 0 0 0 
27 2 9 4 2 1 0 4 2 0 2 2 5 1 1 1 
28 6 2 5 1 5 2 0 0 4 0 10 1 0 1 1 
29 5 4 3 2 2 3 2 1 1 2 3 8 0 0 2 
30 1 4 1 1 1 1 0 0 1 1 3 2 0 1 1 
31 3 2 1 1 1 3 0 2 1 0 5 3 0 1 0 
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ตารางภาคผนวก ข-2  (ต่อ)  
 
ล าดบั ปริมาณความต้องการต่อเดือนของช้ินส่วนอะไหล่ชนิดที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
32 4 3 2 4 3 1 1 0 0 1 1 4 3 1 3 
33 1 6 3 2 1 0 0 1 1 2 5 9 1 0 0 
34 3 8 3 2 1 0 3 1 1 0 3 1 1 1 1 
35 2 0 3 5 1 0 2 0 3 1 6 6 1 4 2 
36 4 4 2 1 1 0 2 3 1 3 7 2 2 3 0 
37 4 6 4 4 3 2 0 3 1 2 3 3 0 1 3 
38 7 3 1 2 3 2 1 0 1 3 3 7 1 1 1 
39 4 3 5 3 2 1 2 0 2 1 4 1 0 5 1 
40 5 6 2 2 3 0 0 1 3 3 2 3 0 0 0 
41 6 3 2 4 3 2 1 0 1 1 2 6 0 2 0 
42 2 5 0 0 3 3 2 3 1 1 3 3 7 3 1 
43 4 8 2 2 3 3 2 2 3 3 2 2 1 0 2 
44 6 8 4 3 0 2 4 2 2 1 2 2 0 0 4 
45 2 3 3 2 4 3 1 2 1 2 6 2 1 1 4 
46 6 5 3 0 1 1 2 1 1 1 4 3 2 1 1 
47 4 3 6 1 3 1 1 1 2 0 2 1 5 2 2 
48 5 8 4 2 6 0 0 1 1 0 10 1 0 2 0 
49 0 3 3 6 1 1 2 3 2 0 2 5 1 0 0 
50 4 5 3 3 2 0 0 0 1 1 2 2 1 3 2 
51 2 3 4 1 5 1 2 2 1 0 4 2 1 1 4 
52 2 4 4 2 5 2 2 5 1 0 2 4 4 2 1 
53 4 4 4 1 0 1 1 2 0 0 9 2 1 1 1 
54 7 3 3 6 1 0 2 2 3 4 4 2 0 2 0 
55 2 2 1 3 1 4 3 2 1 2 6 2 3 0 2 
56 9 5 2 3 1 2 1 0 0 1 2 4 1 2 2 
57 6 5 3 0 2 2 1 3 1 2 5 3 2 0 1 
58 5 1 4 2 5 1 1 1 0 0 5 1 2 3 0 
59 3 9 1 3 2 3 0 0 2 1 5 5 1 3 2 

60 8 6 4 1 1 2 0 0 1 3 3 5 2 4 0 
61 4 4 0 2 1 1 1 0 3 2 2 2 1 0 3 
62 6 3 2 4 3 1 3 0 2 2 6 3 1 2 1 

63 7 3 1 3 5 2 1 1 0 1 6 5 1 2 2 
64 7 3 5 1 1 0 1 0 0 2 1 3 2 1 3 

65 5 7 4 6 0 3 1 0 2 0 2 6 0 1 0 
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ตารางภาคผนวก ข-2  (ต่อ)  
 

ล าดบั 
ปริมาณความต้องการต่อเดือนของช้ินส่วนอะไหล่ชนิดที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

66 4 4 4 0 1 0 0 3 1 1 6 4 0 1 8 
67 4 4 3 0 0 0 2 3 1 1 1 3 0 4 1 
68 3 10 3 1 3 1 1 1 0 0 3 5 1 1 1 

69 8 3 1 1 4 4 1 1 3 1 2 4 5 1 5 
70 4 5 3 3 2 1 2 1 1 0 7 5 0 0 1 

71 4 2 1 4 2 0 1 1 0 0 12 2 1 0 0 
72 2 4 2 3 3 2 1 1 2 0 2 3 0 0 0 

73 6 4 3 2 2 0 0 3 0 2 3 1 0 3 0 
74 6 5 5 5 2 2 1 0 2 0 18 1 3 4 1 

75 4 4 4 1 5 3 3 0 0 0 4 3 1 0 2 
76 14 2 4 2 1 2 0 1 1 1 2 3 1 1 1 
77 6 3 2 1 2 1 3 0 1 2 2 2 1 3 5 

78 3 3 2 4 2 6 2 2 0 2 5 6 1 1 1 
79 5 5 3 2 1 1 1 0 2 1 2 7 0 6 1 

80 4 5 2 0 4 2 1 2 1 1 10 2 0 2 0 
81 2 4 1 2 3 1 1 3 3 1 2 5 4 0 0 

82 9 3 3 5 2 0 1 2 0 2 2 2 1 0 2 
83 5 1 2 2 3 0 0 1 0 1 6 1 1 1 0 

84 4 3 1 2 1 0 1 2 1 0 5 5 2 1 1 
85 0 3 3 0 0 0 0 3 2 2 1 12 7 0 4 

86 2 4 4 1 4 1 3 0 5 0 5 5 0 4 3 
87 7 4 4 2 2 2 1 1 0 2 3 8 1 0 0 
88 2 6 5 1 4 0 0 0 0 1 4 2 0 2 1 

89 4 3 6 3 0 0 0 1 2 2 3 2 1 1 7 
90 3 7 4 0 1 1 1 2 3 1 1 3 1 1 1 

91 6 2 5 1 1 0 1 0 1 0 4 2 1 1 1 
92 5 2 2 0 3 0 2 0 0 2 3 2 3 2 2 
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ตารางภาคผนวก ข-2  (ต่อ)  
 

ล าดบั 
ปริมาณความต้องการต่อเดือนของช้ินส่วนอะไหล่ชนิดที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

93 4 6 3 0 0 2 1 2 1 1 3 4 4 3 3 
94 0 3 6 2 2 0 1 0 1 0 1 1 1 3 0 
95 3 7 5 5 1 0 2 1 1 1 8 1 3 2 2 

96 3 2 6 1 1 2 0 2 1 1 2 3 4 2 0 
97 5 4 3 3 1 2 1 2 0 1 2 7 0 3 0 

98 7 3 4 2 3 4 0 1 3 2 3 4 0 1 0 
99 3 4 2 2 2 1 0 1 0 1 2 2 2 0 0 

100 3 3 2 4 2 1 1 0 1 2 3 3 1 3 1 

 
 ค่าที่ไดจ้ากการสร้างขอ้มูลขึ้นใหม่ (Generate) เม่ือน าไปวเิคราะห์ค่าเฉล่ียรายเดือนและรายปี 
แสดงในบทที่ 4  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 
 

ภาคผนวก ค 
การวเิคราะห์ปริมาณความตอ้งการที่มากที่สุด (Dmax) 

 ของขอ้มูลค่าสุ่มความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ 
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การวเิคราะห์ปริมาณความต้องการทีม่ากที่สุด (Dmax) ของข้อมูลค่าสุ่มความต้องการ
ช้ินส่วนอะไหล่ 

การวเิคราะห์ปริมาณความตอ้งการที่มากที่สุดของแต่ละช้ินส่วนอะไหล่ จะวเิคราะห์ดว้ยการสร้าง 
Box plot กบัขอ้มูลความตอ้งการจากการสร้างค่าสุ่ม Generate จากตารางภาคผนวก ข-2 โดยก าหนด
เกณฑ ์ดงัน้ี 
 Q1 ก าหนดใหเ้ป็น Percentile ที่ 25 คือ จ  านวนที่เม่ือน าขอ้มูลทั้งหมดมาเรียงกนัตามล าดบั
จากนอ้ยไปหามาก เช่น 100 ขอ้มูล Q1 จะเป็นขอ้มูลที่อยูใ่นล าดบัที่ 25 
 Q2 ก าหนดใหเ้ป็น Percentile ที่ 50 คือ จ  านวนที่เม่ือน าขอ้มูลทั้งหมดมาเรียงกนัตามล าดบั
จากนอ้ยไปหามาก เช่น 100 ขอ้มูล Q2 จะเป็นขอ้มูลที่อยูใ่นล าดบัที่ 50 หรือเรียกวา่ Median 
 Q3 ก าหนดใหเ้ป็น Percentile ที่ 75 คือ จ  านวนที่เม่ือน าขอ้มูลทั้งหมดมาเรียงกนัตามล าดบั
จากนอ้ยไปหามาก เช่น 100 ขอ้มูล Q3 จะเป็นขอ้มูลที่อยูใ่นล าดบัที่ 75  
 การค านวณจะด าเนินการภายใตโ้ปรแกรม Microsoft excel มีขั้นตอนดงัน้ี 
 1.  จดัเรียงขอ้มูลตามล าดบัจากนอ้ยไปหามาก 
 2.  ค  านวณ Q1 ดว้ยสูตร Percentile ก าหนด Array ที่ขอ้มูล 100 ค่าของอะไหล่แต่ละชนิด 
และก าหนด k เท่ากบั 0.25 
 2.  ค  านวณ Q2 หรือ Median ดว้ยสูตร Percentile ก าหนด Array ที่ขอ้มูล 100 ค่าของอะไหล่
แต่ละชนิด และก าหนด k เท่ากบั 0.50 
 3.  ค  านวณ Q3 ดว้ยสูตร Percentile ก าหนด Array ที่ขอ้มูล 100 ค่าของอะไหล่แต่ละชนิด 
และก าหนด k เท่ากบั 0.75 
 4.  ค  านวณค่าพสิยัควอไทล ์(Interquartile range, IQR) ดว้ยสูตร Q3-Q1 
 5.  ก าหนดให ้fences เท่ากบั 1.5 IQR 
 6.  ค  านวณระดบัสูงสุด (USL) ต ่าสุด (LSL) ที่ยอมรับได ้  
 ผลการค านวณแสดงดงัตารางที่ 4-8 ในบทที่ 4 ซ่ึงค่าที่ไดจ้าก USL จากการสุ่มค่า 
จะถูกก าหนดเป็นค่า Dmax ที่ใชใ้นการค านวณการจดัการช้ินส่วนอะไหล่คงคลงัตามนโยบาย T, s, S 

 


