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บทความวิจัย

บทคัดย่อ

 หากกล่าวถึงการบริหารจัดการคลังสินค้า ปัจจัยส�าคัญที่ผู้บริหารมักให้ความสนใจคือ ค่าใช้จ่ายโดยรวม และระดับ 

การให้บริการ งานวิจัยฉบับนี้มุ่งเน้นเพื่อวิเคราะห์ปัจจัยเหล่าน้ัน และเสนอเป็นข้อมูลช่วยในการตัดสินใจ โดยจะเป็น 

การเปรียบเทียบเชิงปริมาณระหว่าง 3 นโยบายสั่งซื้อ ผ่านการจ�าลองสถานการณ์ภายใต้ความต้องการไม่แน่นอน นโยบาย

สั่งซื้อที่น�ามาเปรียบเทียบประกอบไปด้วย 1) การสั่งซื้อจากนโยบายเดิมซึ่งมาจากการประมาณการด้วยประสบการณ์ของ 

ผูใ้ช้งานเอง 2) การสัง่ซือ้ด้วยผลจากการค�านวณด้วยสตูร EOQ, ROP และ 3) การสัง่ซือ้ด้วยผลจากการค�านวณด้วยโปรแกรม 

Microsoft Excel Solver ผลลัพท์จากการค�านวณและการจ�าลองสถานการณ์พบว่า นโนบายสั่งซื้อด้วยผลจากการค�านวณ

ด้วยโปรแกรม Microsoft Excel Solver มีค่าใช้จ่ายโดยรวมต�่าที่สุด และยังคงไว้ซึ่งระดับการให้บริการใกล้เคียงกับนโนบาย

สั่งซื้ออื่นๆ 

ค�าส�าคัญ: การจัดการคลังสินค้า, นโยบายสั่งซื้อ, ความต้องการไม่แน่นอน, ค่าใช้จ่ายโดยรวม, ระดับการให้บริการ
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Abstract

 The Inventory management consists of a couple important factors that the top management is always 

paying attention. These are Total Cost and Service level. This kind of research focuses on cost analysis 

and decision support for top management trade-off. The researcher uses the stochastic model called 

Monte-Carlo Simulation to find out which purchasing policy is optimal in term of total cost and service 

level. The purchasing policies are 1) the current purchasing policy 2) the purchasing policy from EOQ 

ROP formula and 3) the purchasing policy from Microsoft Excel Solver, the results of the calculations and 

simulations found that the total cost of the 3rd purchasing policy is the lowest total cost and it provides 

a similar service level with other policies.
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1. บทน�า
  หากกล่าวถึงการสร้างความได้เปรียบทางการแข่งขัน 
(Competitive Advantage) อย่างแท้จริงเมื่อเปรียบเทียบ 
กับคู ่แข่งทางการค้าในกลุ ่มอุตสาหกรรมเดียวกัน คือ 
การที่องค์กรนั้นสามารถด�าเนินงานได้โดยมีต้นทุนที่ต�่ากว่า 
หรือสามารถตั้งราคาได้สูงกว่าคู่แข่ง หรือท�าได้ทั้งสองทาง 
ซึ่งจะเป็นทางที่ท�าให้บริษัทหนึ่งจะสามารถสร้างผลการ
ด�าเนินงานและก�าไรที่ดีกว่าบริษัทหนึ่งได้ ดังนั้นในการ
ด�าเนนิธรุกจิทีด่จีงึจ�าเป็นต้องมกีารบรหิารจดัการในส่วนของ 
วัสดุคงคลังที่มีประสิทธิภาพ คงคลังสินค้าเป็นส่วนส�าคัญ
อีกส่วนหนึ่งในการด�าเนินธุรกิจเช่นกัน กล่าวคือ หากไม่มี
การจัดการที่ดีแล้วน้ันอาจส่งผลกระทบต่อต้นทุนการผลิต
และเมื่อเปรียบเทียบต้นทุนต่อหน่วยสินค้าแล้วอาจจะ 
ท�าให้สญูเสยีความได้เปรยีบทางการแข่งขนัได้ ในทางกลบักนั 
หากสามารถปรับปรุงกระบวนการควบคุมคงคลังสินค้า 
ให้มีประสิทธิภาพ จะสามารถสร้างความได้เปรียบทางการ
แข่งขันได้เช่นกัน
  ในธุรกิจของโรงงานตัวอย่างที่ได ้ศึกษาเป็นกลุ ่ม
อุตสาหกรรมท่ีเก่ียวข้องกับการผลิตสินค้าทดแทน คือ 
ไม้ปาร์ติเกิลบอร์ด โดยท�าจากไม้ยางพาราที่ไม่สามารถให้
ผลผลิตได้ดีแล้วน�ามาแปรสภาพเป็นปาร์ติเกิลบอร์ดเพื่อ
ทดแทนการใช้ไม้จริง กล่าวคือการใช้วัสดุที่ไม่มีคุณค่าให้เกิด 
มูลค่า แนวโน้มในสถานการณ์ปัจจุบันทางโรงงานได้รับ 
ค�าสั่งซื้อเข้ามาเป็นจ�านวนมาก ดังนั้นในการด�าเนินการผลิต 
จะเป็นการผลิตตลอด 24 ช่ัวโมง น่ันหมายถึงหากไม่มี 
การจัดการอะไหล่คงคลังสินค้าที่ดี จะส่งผลกระทบต่อ 
การผลิตหลักอย่างแน่นอน โดยค�าขอซื้อและปริมาณการ 
สั่งซื้อถูกควบคุมด้วยระบบการวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจ
ขององค์กรโดยรวม (Enterprise Resource Planning; ERP) 
โดยส่งผ่านโปรแกรมสารสนเทศ SAP
  ผู ้วิจัยได้ท�าการศึกษาเบ้ืองต้นพบว่า ในการน�าเข้า
อะไหล่ส�ารองบางชนิดมีจ�านวนการเก็บเข้าพัสดุคงคลัง
จ�านวนน้อยเพ่ือลดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสินค้า แต่ใน
ทางกลับกันหากค�านึงถึงค่าใช้จ่ายอื่นๆ ท่ีเกิดขึ้นกับองค์กร 
อาจจะมีมูลค่าสูงข้ึน เช่นสามารถลดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ 
แต่ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อกลับเพิ่มขึ้น หรือหมายรวมไปถึง

รปูที ่1 จ�านวนครัง้ทีส่นิค้าคงคลงัไม่เพยีงพอ (ข้อมลูปี 2015)

การสูญเสียโอกาสทางการผลิตหากต้องรออะไหล่มาเปลี่ยน
ที่จะเป็นค่าใช้จ่ายแฝง (Hidden Cost) ด้วยเช่นกัน
  จากรูปที่  1 แสดงถึงจ�านวนครั้งที่ สินค ้าคงคลัง 
ไม่เพียงพอต่อการใช้งาน งานวิจัยฉบับนี้มุ ่งเน้นที่จะท�า 
การศกึษาเพือ่หาแนวทางการจดัการคงคลงัสนิค้าให้ดมีากขึน้ 
โดยท�าการเปรียบเทียบกับนโยบายการสั่งซื้อต่างๆ ภายใต้
ความต้องการไม่แน่นอน ผ่านการจ�าลองสถานการณ์ เพือ่หา 
นโยบายสั่งซื้อที่ผลรวมค่าใช้จ่ายต�่าที่สุด ซึ่งยังคงไว้ในระดับ
การให้บริการที่เหมาสม

2. วิธีการวิจัย
  วิธีการด�าเนินงานวิจัยเพื่อเสนอรูปแบบนโยบายสั่งซ้ือ
ในแบบต่างๆ เพื่อให้สอดคล่องกับการผลิตและการบริหาร
คงคลังสินค้า ส�าหรับโรงงานผลิตไม้ปาร์ติเกิลบอร์ด มี 
รายละเอียดของการด�าเนินการศึกษาดังรูปที่ 2
  แสดงวิธีการด�าเนินงานวิจัยเริ่มจากการเลือกกลุ ่ม
ตัวอย่างของอะไหล่เพื่อน�ามาท�าการทดลอง ผู้วิจัยได้เลือก
กลุ่มตัวอย่างของอะไหล่ของเครื่องสับไม้เพราะเหตุผลว่ามี
ความต้องการใช้งานที่ไม่แน่นอนและค่อนข้างมีความส�าคัญ
ต่อกระบวนการผลิต จากนั้นท�าการเก็บรวบรวมค่าใช้จ่ายท่ี
เกีย่วข้อง ได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการสัง่ซือ้ ค่าใช้จ่ายในการจดัเกบ็  
และปรมิาณความต้องการ โดยค่าใช้จ่ายดงักล่าว ผูว้จิยัได้รบั 
ข้อมูลโดยตรงจากผู้บริหารของหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง และ
ปริมาณความต้องการนั้น ผู ้วิจัยได้เก็บข้อมูลย้อนหลัง
จากโปรแกรมสารสนเทศ SAP หลังจากผู้วิจัยได้รับข้อมูล 
ครบถ้วนแล้วจงึได้ท�าการค�านวณหาจดุส่ังซือ้ และปรมิาณส่ังซ้ือ 
ตามสูตร EOQ, ROP จึงจะได้เป็นนโยบายส่ังซ้ือแบบที่ 2  
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จากนั้นได้สร้างแบบจ�าลองภายใต้ความต้องการไม่แน่นอน 
เพื่อท�าการหาปริมาณสั่งซื้อ และหาจุดสั่งซื้อ โดยอาศัย  
Microsoft Solver จึงจะได้มาเป็นนโยบายสั่งซื้อแบบที่ 3 
เพื่อน�ามาเปรียบเทียบกับนโยบายสั่งซื้อแบบเดิม ที่จุดสั่งซื้อ
และปริมาณสั่งซื้อมาจากการประมาณการของผู้ใช้งานเอง  
ซึง่เป็นนโยบายแบบที ่1 และจ�าลองสถานการณ์เพือ่หาระดบั
การให้บริการของแต่ละนโยบาย แล้วจึงท�าการเปรียบเทียบ
ผลและสรุปผลของการทดลอง

2.1 ลักษณะทั่วไปของคงคลังสินค้าตัวอย่าง
  จากตารางที่ 1 แสดงให้เห็นถึงข้อมูลของคงคลังพัสดุ
ตวัอย่างทีไ่ด้เลอืก โดยแสดงให้เห็นข้อมูล Min-Max ของ
นโยบายสัง่ซือ้ของเดิม และข้อมลูความต้องการต่อปี โดยเป็น
ผลรวมของการเบิกใช้ย้อนหลังโดยรวม และราคาต่อหน่วย
สินค้า และหากมีการเบิกใช้จะมีการบันทึกค�าขอเบิกเข้าไป
ในระบบ
  นโยบายสั่งซื้อเดิมนั้นเกิดจากการประมาณการของ 
ผู้ใช้งานเอง โดยใช้ค่าประมาณการใช้งานจากประสบการณ์ 
อัตราการใช้งานเหล่าน้ันถูกแปลงเป็นปริมาณและถูกตั้งค่า 
Min-Max ไว้ในระบบ

รูปที่ 2  วิธีการวิจัย

รูปที่ 3 ตัวอย่างปริมาณการเบิกใช้ย้อนหลังที่ไม่มีรูปแบบ 
   การเบิกใช้

ตารางที่ 1 ข้อมูลคงคลังสินค้าตัวอย่างก่อนปรับปรุง

Material Description Min Max
Demand/

year
Unit Cost

N1200005991 CHIPPER KNIFE 765 49 96 248 15,408.00

N1200009962 CHIPPER KNIFE 930 13 24 38 8,496.00

N1200006184 COUNTER KNIFE 780 19 36 36 14,400.00

N1200009571 ROTOR OUTER 6 10 10 122,013.36

N1200009572 STATOR OUTER 5 10 10 122,013.36

N1200006733 HOGGING TOOTH 23 1,001 2,000 2,000 187.00

N1200006875 KNIFE 565 7 12 60 11,050.00

N1200007801 SAW BLADE 400 21 40 137 4,802.50

N1200008573 WEAR SHOE 421 840 672 2,805.00

N1200005122 SAW BLADE 650 6 10 59 10,800.00

N1200007800 SAW BLADE 350 21 40 253 2,700.00

(Compare the Results of 3 Order Policies)

สรุปผล (Draw a Conclusion)

  ตามรปูที ่3 จะพบว่าปรมิาณการเบกิใช้งานของอะไหล่
เหล่านี้ไม่มีรูปแบบที่แน่ชัด และมีความต้องการไม่แน่นอน  
ผู ้วิจัยถึงต้องศึกษาจากปัญหานี้เพื่อการจัดการคงคลัง 
ที่เหมาะสม

2.2 รวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องในการวิจัย
  เพื่อให้ข้อมูลในการวิจัยมีความถูกต้อง ผู้วิจัยได้ขอ
ข้อมูลที่เป็นประโยชน์จากผู ้รับผิดชอบหน่วยงานน้ันๆ 
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ตารางที่ 2 ค่าใช้จ่ายโดยรวมด้านจัดซื้อ ปี 2558
ค่าใช้จ่าย จ�านวนเงิน (บาท)

เงินเดือน 23,000,000 

ค่าใช้จ่ายในการสื่อสาร 500,000

ค่าใช้จ่ายทางการโอนเงินช�าระหนี้ 3 บาทต่อ PO = 400,000 

ค่าใช้จ่ายอื่น ๆ 1,000,000

รวม 24,900,000

ตารางที่ 3 ระยะเวลาที่ต้องใช้ต่อค�าสั่งซื้อ 1 ครั้ง (ค�าสั่งซื้อ 
     ภายในประเทศ)

กิจกรรม เวลาที่ใช้ (ชั่วโมง/ครั้ง)

ขอใบเสนอราคา 2

เจรจาต่อรองและเปรียบเทียบราคา 2

ขออนุมัติสั่งซื้อ 3

สั่งซื้อและติดตามสินค้า 3

รวมระยะเวลา 10

ตารางที่ 4 ระยะเวลาที่ต้องใช้ต่อค�าสั่งซื้อ 1 ครั้ง (ค�าสั่งซื้อ 
     ต่างประเทศ)

กิจกรรม เวลาที่ใช้ (ชั่วโมง/ครั้ง)

ขอใบเสนอราคา 10

เจรจาต่อรองและเปรียบเทียบราคา 10

ขออนุมัติสั่งซื้อ 10

สั่งซื้อและติดตามสินค้า 5

ตรวจสอบเอกสารน�าเข้า 10

ขออนุมัติสั่งจ่าย 5

รวมระยะเวลา 50

  จากตารางที่ 3 กรณีเป็นค�าขอซื้อในประเทศใช้ 
ระยะเวลาประมาณ 10 ชั่วโมง ค่าใช้จ่ายสั่งซื้อจะเท่ากับ 
ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ
  = 183.954 บาท x 10 ชั่วโมง/ค�าสั่งซื้อ 
  = 1,839.54 บาท/ค�าสั่งซื้อ 

โดยตรง เช่น หากเป็นค่าใช้จ่ายที่เก่ียวข้องกับต้นทุนการ 
สั่งซื้อ ผู้วิจัยได้ขอข้อมูลดังกล่าวจากผู้อ�านวยการจัดซื้อและ
ผู้จัดการจัดซื้อ และค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสินค้า ผู้วิจัย 
ได้รับข้อมลูจากผูจ้ดัการคลงัสนิค้าโดยตรง และมรีายละเอยีด
ดังต่อไปนี้
  2.2.1 ต้นทุนการสั่งซื้อ 
  ส�าหรับต้นทุนการสั่งซื้อ (Ordering Cost) นั้น จะนับ
รวมตั้งแต่ผู้ใช้งานมีงบประมาณและมีความต้องการใช้สินค้า 
หลังจากที่ทางจัดซื้อได้ทราบถึงความต้องการใช้งานของ
สินค้าดังกล่าว จึงเริ่มด�าเนินการจนกระท่ังสินค้าถึงโรงงาน 
ถอืเป็นอนัเสร็จสิน้ (กรณสีนิค้าภายในประเทศ) และจะด�าเนนิ
การเตรียมเอกสารเพือ่โอนจ่ายช�าระเงนิต่างประเทศ และจ่าย
ช�าระค่าบริการอื่นๆ ที่เกี่ยวข้อง เช่น ค่าภาษีน�าเข้า ค่าขนส่ง
ภายในประเทศ (กรณีสินค้าต่างประเทศ)

  จากข้อมูลค่าใช้จ่ายจัดซ้ือท่ีได้จากตารางที่ 2 นั้น 
จะสามารถหาค่าใช้จ่ายจัดซื้อต่อ 1 ค�าสั่งซื้อ ได้ดังนี้
  =  (24,900,000/(12 เดือน x 30 วนั x 8 ชัว่โมง x 47 คน)
  = 183.954 บาท/ชั่วโมง/คน

  จากตารางที่ 4 กรณีเป็นค�าขอซ้ือต่างประเทศใช ้
ระยะเวลาประมาณ 50 ชั่วโมง ค่าใช้จ่ายสั่งซื้อจะเท่ากับ 
ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ 
  = 183.954 x 50 ชั่วโมง/ค�าสั่งซื้อ 
  =  9,197.70 บาท บาท/ค�าสั่งซื้อ
  2.2.2 ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสินค้า 
  ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสินค้า (Holding Cost) เป็น 
ต้นทุนที่เกี่ยวข้องทั้งหมดของฝ่ายพัสดุของโรงงานตัวอย่าง 
โดยน�าค่าใช้จ่ายดังกล่าวเทียบกับมูลค่าคงคลังสินค้า เพื่อให้
ได้มาซึ่งข้อมูลเป็นกี่เปอร์เซ็นต์ของมูลค่าคงคลังสินค้า โดยมี
รายละเอียดดังตารางที่ 5

2.3 ข้อมูลการเบิกใช้อะไหล่
 ลกัษณะตวัอย่างการเก็บปรมิาณความต้องการสินค้าของ
อะไหล่ตามตารางที่ 6
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ตารางที่ 6 ตวัอย่างการเกบ็ปรมิาณความต้องการสนิค้าของ 
     อะไหล่ รหัสพัสดุ N1200007800

วันที่ท�าการเบิก รหัสพัสดุ ชื่อรายการ จ�านวน

2/1/2015 N1200007800 SAW BLADE D350 -3.000

16/1/2015 N1200007800 SAW BLADE D350 -2.000

20/1/2015 N1200007800 SAW BLADE D350 -4.000

23/8/2015 N1200007800 SAW BLADE D350 -5.000

4/9/2015 N1200007800 SAW BLADE D350 -5.000

16/9/2015 N1200007800 SAW BLADE D350 -5.000

22/9/2015 N1200007800 SAW BLADE D350 -3.000

23/9/2015 N1200007800 SAW BLADE D350 -5.000

ตารางที่ 7 สรุปตัวอย่างความต้องการอะไหล่

เดือน N1200006875 N1200006880 N1200007800 N12007801

ม.ค. 6 0 22 13

ก.พ. 0 0 17 8

มี.ค. 12 84 18 12

เม.ย. 0 0 12 9

พ.ค. 0 0 18 8

มิ.ย. 6 0 19 7

ก.ค. 6 0 12 8

ส.ค. 6 210 16 11

ก.ย. 12 42 21 10

ต.ค. 0 84 26 13

พ.ย. 6 0 17 11

ธ.ค. 6 378 29 14

รวม 60 798 227 124

สนิค้าคงคลงัตลอดทัง้ปี เพือ่น�ามาแจกแจงความถีข่องปรมิาณ
ความต้องการสนิค้าในแต่ละรายการ และก�าหนดช่วงความถี่
เพือ่ให้สอดคล้องกบัการตัง้ค่าตวัแปรสุม่ในการทดลองทีอ่าจจะ
เกิดขึ้นจริง โดยการทดลองคร้ังนี้ได้น�าทฤษฎีที่เก่ียวข้องมา
ก�าหนดจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อใหม่ในการจ�าลอง
สถานการณ์ โดยรายละเอียดทั้งหมดสามารถอธิบายดังนี้
  ขั้นตอนที่ 1 สรุปข้อมูลความต้องการอะไหล่
  การเก็บรวบรวมข้อมูลปริมาณความต้องการสินค้า
คงคลังในอดีตของอะไหล่เฉพาะเครื่องจักรในส่วนที่เตรียม
เนือ้ไม้ รวบรวมข้อมูลดบิจากโปรแกรมการจดัการสารสนเทศ 
SAP นั้น จะเป็นข้อมูลที่ยากต่อการวิเคราะห์ความต้องการ 
ผู้ศึกษาจึงท�าการจัดเรียงข้อมูลใหม่เป็นตารางสรุปความ
ต้องการใช้อะไหล่ต่อเดือนของแต่ละรายการ ตัวอย่างตาม
ตารางที่ 7

ตารางที่ 5 ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสินค้า

ค่าใช้จ่าย
จ�านวนเงิน 
(บาท)/ปี

คิดเป็นร้อยละของ
มูลค่าคงคลัง

เงินเดือนรวมแผนกพัสดุ 1,686,480 1.05%

ค่าเช่าโฟล์คลิฟ 360,000 0.23%

ค่าประกัน 456,000 0.29%

ค่าใช้จ่ายอื่นๆ 500,000 0.31%

อัตราดอกเบี้ยเงินกู้ - 5.75%

มูลค่าคงคลัง ปี 58 160,000,000 100.00%

รวมคิดค่าใช้จ่าย (%) 7.63%

3. ผลการด�าเนินงานวิจัย
  แสดงผลลัพธ์จากการด�าเนินการศึกษาโดยใช้เทคนิค
การจ�าลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โล (Monte Carlo 
Simulation Method) ในจ�าลองสถานการณ์การเบิกใช้งาน
อะไหล่ โดยมีเง่ือนไขของปริมาณความต้องการท่ีไม่แน่นอน
และมีวัตถุประสงค์เพื่อที่จะหาปริมาณค�าสั่งซื้อที่เหมาะสม 
และเพื่อทดสอบหาว่าแต่ละนโยบายสั่งซ้ือมีระดับการให้
บริการมากน้อยเพียงใด

3.1 การจ�าลองสถานการณ์
  เริม่ต้นจากการเกบ็รวบรวมข้อมลูปรมิาณความต้องการ

  ขั้นตอนที่ 2 การแจกแจงความน่าจะเป็นสะสมของ
ตัวแปรสุ่ม 
  การสร้างตารางแสดงการแจกแจงความน่าจะเป็นของ
ตัวแปรสุ่มที่ต้องการส�าหรับใช้ในการจ�าลองสถานการณ์
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มอนติคาร์โล โดยพิจารณาจากข้อมูลปริมาณความต้องการ
สินค้าที่ได้มาจากการเก็บข้อมูลในข้ันตอนท่ี 2 ซึ่งข้อมูล 
ดงักล่าวสามารถน�าไปสร้างแบบจ�าลองในลกัษณะของตาราง
การก�าหนดตวัเลขสุม่ของปรมิาณความต้องการได้ (ตารางที ่8)

ตารางที่ 8 ตัวอย่างการก�าหนดช่วงตัวเลขสุ่มของความ 
     ต้องการอะไหล่

ล�าดับที่ รหัส
จ�านวนการ
เบิก (ชิ้น)

ความถี่ 
(ครั้ง)

ความน่า
จะเป็น

ความน่า
จะเป็นสะสม

1

N1
20

00
07

80
0

12 2 0.16667 0

16 1 0.0833 0.25

17 2 0.1667 0.3333

18 2 0.1667 0.5

19 1 0.0833 0.6667

21 1 0.0833 0.75

22 1 0.0833 0.8333

26 1 0.0833 0.9167

29 1 0.0833 1

รวม 180 12

  จากสมการที่ (1) กรณีรหัสพัสดุ N1200007800 SAW 
BLADE D350 เมื่อ  = 227 ชิ้นต่อปีที่เวลาน�า 1 เดือน  
ที่ความน่าจะเป็นสะสมของการแจกแจงแบบปกติ 0.998 
เพราะฉะนั้นค่า Z = 3.49

  ROP =  x (1) + (3.49) (12.89) 

     = 64 ชิ้น
  ขัน้ตอนที ่4 การหาปรมิาณการส่ังซ้ือทีเ่หมาะสมจากสูตร 
  การหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมเป็นการน�าข้อมูล
ปริมาณความต้องการของอะไหล่ ที่เกิดขึ้นจริงในอดีต 
มาค�านวณ โดยใช้ต้นทุนการสั่งซื้อแต่ละครั้งและต้นทุน 
การจัดเก็บ เพื่อหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม ซึ่งสามารถ
ค�านวณได้จากสมการที่ (2)

  หรือ EOQ            (2)

โดยที่ 
  EOQ  = Economic Order Quantity คือ ปริมาณ
การสั่งซื้อที่เหมาะสมจากสูตร
  D   = ปริมาณความต้องการใช้งาน
  S   = ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อต่อครั้ง
  H   = ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ
  จากสมการที่ (2) รหัสพัสดุ N1200007800 SAW 
BLADE D350 เมื่อ D = 227, S = 1,839.54 บาท/ค�าสั่งซื้อ 
(ในประเทศ) H = 7.63% ต่อราคาสินค้า โดยที่ราคาชิ้นละ 
2,700 บาท 
  EOQ =    
     
      = 64 ชิ้น

  จากขัน้ตอนท่ี 3 และ 4 เมือ่ค�านวณครบทกุรายการของ
กลุม่ตวัอย่างแล้ว จดุสัง่ซือ้และปรมิาณการสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสม 
จากสตูรเหล่านีจ้ะเป็นนโยบายที ่2 เพือ่ใช้ในการเปรยีบเทยีบ
กับนโยบายสั่งซื้อแบบอื่นๆ 
  ขั้นตอนที่ 5 การสร้างตารางการค�านวณหาต้นทุน 
การจัดการสินค้าคงคลัง
  จากข้อมูลที่แสดงในขั้นตอนที่ 1–4 เพื่อน�ามาสร้าง

  ขั้นตอนที่ 3 การหาจุดสั่งซื้อจากสูตร
  จากการทดลองด้วยวิธีมอนติคาร์โลพบว่า การหา 
นโยบายที่เหมาะสมของจุดสั่งซื้อใหม่ และปริมาณการสั่งซื้อ
ที่เหมาะสม เพื่อหาผลลัพท์เชิงเปรียบเทียบระหว่างปริมาณ
การสั่งซื้อที่เหมาะสมของ Solver กับนโยบายค�าส่ังซ้ือเดิม 
และจากสูตร ซึ่งการค�านวณจากสูตรสามารถค�านวณได้จาก
สมการที่ (1)

ROP = (d X L) + Zα σd (1)

โดยที่ 
  ROP =  จุดสั่งซื้อใหม่
  d   =  อัตราความต้องการสินค้าคงคลัง
  L   =  ช่วงเวลาน�า

   Zα   =  ค่าระดับความเช่ือม่ันว่าจะมีสินค้าเพียงพอ
ต่อความต้องการ

  σd   =  ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความต้องการ
ในช่วงเวลาน�า
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ตารางการจ�าลองสถานการณ์การจดัการสนิค้าคงคลงัจ�านวน 
50 รอบ และวิเคราะห์ออกมาเป็นต้นทุนในการจัดการสินค้า
คงคลัง ซึ่งประกอบไปด้วย คือ ต้นทุนในการจัดเก็บ ต้นทุน
การส่ังซือ้ โดยการสร้างตารางในโปรแกรม Microsoft Excel  
เพื่อใช้ในการจ�าลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โล จาก 
รูปที่ 4 เป็นการสร้างตารางเพื่อใช้ในการจ�าลองสถานการณ์ 
โดยรายละเอียดและความสัมพันธ์ของตารางแต่ละช่อง
สามารถอธิบายได้ดังนี้
  หมายเลขที่ 1 Month หมายถึง ล�าดับของเดือนที่ม ี
การเบิกใช้อะไหล่ในรอบการจ�าลองสถานการณ์ 24 เดือน  
ซึ่งในแต่ละเดือนจะมีความต้องการอะไหล่ที่แตกต่างกัน 
ตามค่าของการเบิกใช้งานในอดีต 
  หมายเลขที ่2 Initial Inventory หมายถงึ ปรมิาณของ
อะไหล่ในคงคลังต้นงวดของแต่ละเดือนท่ีเหลืออยู่หลังจาก 
ถูกน�าไปใช้ในเดือนก่อนหน้า โดยก�าหนดให้คงคลังเริ่มต้น 
มีค่าเท่ากับจุดสั่งซื้อของแต่ละนโยบาย โดยคงคลังในเดือน
ต่อๆ ไปเป็นปริมาณคงคลังคงเหลือของเดือนก่อนหน้า
  หมายเลขที่ 3 Unit Receipt หมายถึง ปริมาณอะไหล่
ทีส่ัง่ซือ้เข้ามาจากการตดัสนิใจสัง่ซือ้ของเดอืนก่อนหน้า ตาม
เงื่อนไขของจุดซึ่งจะมาถึงตามก�าหนดการของช่วงเวลาน�า
และรับสินค้าเข้าในคลังสินค้าของเดือนนั้นๆ 

  หมายเลขที่ 4 Demand หมายถึง ตัวเลขสุ่มที่สร้างขึ้น 
โดยใช้ค�าส่ัง Rand() ในโปรแกรม Microsoft Excel โดย
ตวัเลขสุม่ทีส่ร้างขึน้นีจ้ะเป็นสถานการณ์ทีใ่ช้ก�าหนดปรมิาณ
ความต้องการที่เกิดขึ้นในแต่ละเดือน 
  หมายเลขที่ 5 Demand Satisfied หมายถึง ปริมาณ
ที่มีเพียงพอในการเบิกใช้โดยมีตัวอย่างในเชลล์นี้เช่น = MIN 
(J33, H33+I33)
  หมายเลขที ่6 End Inventory หมายถึง ปรมิาณคงคลัง
ที่เหลือจากการเบิกจ่ายออกไปในแต่ละเดือน โดยมาจาก
คงคลังต้นงวด + ปริมาณรับเข้า–ปริมาณที่เบิกออก
 หมายเลขที่ 7 End Invt + Order หมายถึง ปริมาณ
คงคลังที่เหลือจากการเบิกจ่ายออกไปรวมด้วยปริมาณที่
ก�าลังสั่งซื้อเข้ามา โดยในเดือนแรกในสมมติฐานที่เท่ากับ 
End Inventory ส่วนเดือนถัดไปในตัวอย่างเชลล์ดังน้ี  
  =M33-K34+IF(N33=1,$C$29,0) 
  หมายเลขที ่8 Order หมายถงึ การก�าหนดเงือ่นไขจาก
ค่าในช่องปรมิาณคงคลงัเหลอืว่าเท่ากบัหรอืน้อยกว่าจดุส่ังซือ้ 
ที่ก�าหนดหรือไม่ ถ้าปริมาณวัตถุดิบในคลังเหลือเท่ากับ 
หรือน้อยกว่าจุดสั่งซื้อที่ก�าหนดก็จะท�าการสั่งซื้อทันที โดย
จะแสดงผลด้วยหมายเลข 1 เพื่อเป็นการยืนยันการสั่งซื้อ  
แต่ถ้าปรมิาณวตัถุดบิเหลอืมากกว่าปรมิาณจดุสัง่ซือ้ จะแสดง

รูปที่ 4 ตัวอย่างการสร้างตารางข้อมูลเพื่อการจ�าลองสถานการณ์

-17-0000(009-022)P5.indd   16 4/10/61 BE   1:38 PM



17

The Journal of KMUTNB, Vol. 28, No. 1, Jan.–Mar. 2018

วารสารวิชาการพระจอมเกล้าพระนครเหนือ ปีที่ 28 ฉบับที่ 1 ม.ค.–มี.ค. 2561

ผลด้วยหมายเลข 0 ซึ่งหมายถึงไม่มีการสั่งซื้อในเดือนนั้น
  หมายเลขที่ 9 Lead Time หมายถึง เวลาน�าที่คาดว่า 
จะได้รับสินค้าหลังจากเดือนก่อนหน้าที่มีเงื่อนไขค�าส่ังซ้ือ
เกิดขึ้นในช่องสั่งซ้ือ โดยเวลาน�าจะข้ึนอยู่กับสถานการณ์ 
ที่สร้างขึ้นก�าหนดเป็นเงื่อนไข โดยมีความสัมพันธ์ได้ดังนี้  
  =IF(N33=0,0,VLOOKUP(RAND(),$C$33:$D$38,2)) 
  หมายเลขที ่10 Arrival Day หมายถงึ ช่วงเดอืนทีส่นิค้า
จะเข้ามาจัดเก็บในคลังนับจากเดือนที่มีการสั่งซื้อโดยมีการ
ก�าหนดความสัมพันธ์ดังนี้
  =IF(O33=0,0,G33+1+O33) 
  Service Level ตามด้านล่างของรปูที ่4 หมายถงึ ระดบั
การให้บรกิารเมือ่ใช้ปรมิาณสัง่ซือ้ และจดุสัง่ซ้ือตามทีก่�าหนด 
เป็นผลมาจากการน�าผลรวมของ Demand Satisfied หารด้วย  
ผลรวมของ Demand ท่ีท�าการซุ่มมา และคูณด้วย 100  
เพื่อให้ออกมาอยู่ในรูปของเปอร์เซ็นต์
  จากรูปที่ 5 การสร้างตารางข้อมูลเพื่อแสดงจุดส่ังซื้อ
และปรมิาณการสัง่ซือ้ โดยรายละเอยีดและความสมัพนัธ์ของ
ตารางแต่ละช่องสามารถอธิบายได้ดังนี้
  หมายเลขที่ 1 คือ ตารางแสดงรายละเอียดของอะไหล่ 
ประกอบไปด้วย Material คือรหัสพัสดุของอะไหล่นั้นๆ 
Basic Data Text คือชื่อเรียกของอะไหล่แต่ละชนิด 
Demand/Year คือความต้องการการใช้งานต่อปีที่เก็บ 

ข้อมูลมา ในส่วนนี้จะได้น�าไปใช้ในการค�านวณในสูตร EOQ 
Unit Price คือ ราคาต่อหน่วยสินค้า Exchange Rate คือ
อัตราแลกเปล่ียนเพื่อคิดราคากลับเป็นเงินสกุลเงินไทยบาท  
โดยที่ขอสมมติที่อัตราแลกเปล่ียน 35USD : 1 บาท 
Cost per Each คือ ราคาต่อหน่วยสินค้าที่ผ่านการแปลง 
สกุลเงิน หมายเลขที่ 2 คือตารางแสดงคงคลังสินค้าเฉลี่ย  
จุดสั่งซือ้ ปริมาณการสั่งซือ้ จ�านวนครั้งที่สัง่ตอ่ปี ของผลจาก 
การค�านวณจาก Solver
  หมายเลขที่ 3 คือ ตารางแสดงตารางแสดงคงคลัง 
สินค้าเฉล่ีย จุดส่ังซ้ือ ปริมาณการส่ังซ้ือ จ�านวนครั้งที่ส่ัง 
ต่อปี ของนโยบายค�าสั่งซื้อเดิม
  หมายเลขที่ 4 คือ ตารางแสดงตารางแสดงคงคลัง 
สินค้าเฉล่ีย จุดส่ังซ้ือ ปริมาณการส่ังซ้ือ จ�านวนครั้งที่ส่ัง 
ต่อปี ของผลการค�านวณมาจากสูตร ROP, EOQ 
  จากรปูที ่6 การสร้างตารางข้อมลูเพือ่แสดงผลรวมของ
ค่าสั่งซื้อและค่าจัดเก็บ โดยรายละเอียดแต่ละช่องสามารถ
อธิบายได้ดังนี้
  หมายเลขที่ 5 คือ ตารางแสดงผลรวมของค่าสั่งซื้อของ
แต่ละนโยบาย Order Cost (Solver) คือผลรวมที่มาจาก 
ผลการค�านวณด้วย Solver Order Cost (Old) คือผล
รวมที่มาจากนโยบายการสั่งซื้อเดิม Order Cost (Cal) คือ  
ผลรวมที่มาจากผลการค�านวณจาก ROP, EOQ

รูปที่ 5 ตัวอย่างการสร้างตารางเพื่อแสดงจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อ
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  หมายเลขที่ 6 คือ ตารางแสดงผลรวมของค่าจัดเก็บ 
ของแต่ละนโยบาย Holding Cost (Solver) คือผลรวม 
ของค่าจัดเก็บที่มาจากผลการค�านวณ (รูปที่ 7)
  ด้วย Solver ในแต่ละรายการ Holding Cost (Old) 
คอืผลรวมของค่าจดัเกบ็ทีม่าจากนโยบายเดมิ  Holding Cost 
(Cal) คือ ผลรวมของค่าจัดเก็บ
  ที่มาจากผลการค�านวณด ้วยสูตร ROP, EOQ  
โดยตัวอย่างการค�านวณมากจาก (7.63% x ราคาต่อหน่วย
สินค้า) x ปริมาณการจัดเก็บ 
  ขั้นตอนที่ 6 การหาจุดสั่งซ้ือและปริมาณสั่งซื้อจาก
โปรแกรม Microsoft Solver รายละเอยีดและความสมัพนัธ์
สามารถอธิบายได้ดังนี้
  ผู้ศึกษาทดลองใช้ Solver เพื่อค�านวณโดยเริ่มจากการ 
Set Target Cell ที่ Total Cost Big M โดยให้หาผลเฉลย
ที่ Min คือต�่าที่สุด และ Total Cost Big M คือ ผลรวมของ 
ค่าจดัเกบ็ และค่าสัง่ซือ้ รวมกบัค่าสญูเสยีโอกาสเมือ่ขาดสตอ็ก  

รูปที่ 7 การตั้งเงื่อนไขในโปรแกรม Solver รูปที่ 8 การตั้งค่า Changing Cells ใน Solver

รูปที่ 6 ตัวอย่างการสร้างตารางแสดงผลรวมของค่าสั่งซื้อและค่าจัดเก็บ

ทดลองใส่ค่าสูญเสียโอกาสไว้สูงมากๆ เพื่อให้ Solver  
พยามหาวธีิทีจ่ะท�าให้ปรมิาณสัง่ซือ้ และจดุส่ังซือ้ทีเ่หมาะสม
โดยมีโอกาสที่จะขาดสต็อกน้อย
  จากนั้นไปตั้งค่า By Changing Cells ที่เชลล์ที ่
เราต้องการให้ Solver ช่วยค�านวณจุดสั่งซื้อและปริมาณ 
ค�าสั่งซื้อ ดังรูปที่ 8

3.2 วิเคราะห์และเปรียบเทียบผลการทดลอง
  การวเิคราะห์ผลการทดลองทัง้หมด เป็นการเปรยีบเทยีบ 
ระบบการจัดการสินค้าคงคลังแบบเก่ากับการจัดการสินค้า
คงคลังแบบใหม่ที่ใช้การจ�าลองสถานการณ์ โดยใช้เทคนิค
การใช้ Microsoft Excel Solver และค�านวณจากสูตร 
ROP, EOQ โดยทั้ง 3 นโยบายจะอยู่ภายใต้เงื่อนไขเดียวกัน 
คือ คงคลังต้นงวดจ�านวนเท่ากัน และการสุ่มความต้องการ
เป็นชุดข้อมูลเดียวกัน เป็นการเปรียบเทียบโดยไม่มีการ 
โน้มเอียงไปในวิธีใดวิธีหนึ่ง
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ตารางท่ี 10 สรุปผลของปริมาณค�าสั่งซื้อและจุดสั่งซื้อของ 
     ทั้ง 3 นโยบาย

Material Code
Solver Current EOQ ROP

ROP Quantity ROP Quantity ROP Quantity

N1200005991 45 44 49 47 47 44

N1200009962 4 18 13 11 30 22

N1200006184 5 19 19 17 31 21

N1200006479 365 398 421 545 339 367

N1200006875 13 17 7 5 37 16

N1200006880 381 208 337 335 158 194

N1200007801 24 32 21 19 47 35

N1200008573 266 121 421 419 137 107

N1200008176 2 6 5 3 28 6

N1200007800 43 69 21 19 64 64

ตารางท่ี 11 สรุปผลระดับการให้บริการของทั้ง 3 นโยบาย
Material Data Solver Current EOQ ROP

Material Service Level Service Level Service Level

N1200005991 95.44% 97.37% 96.02%

N1200009962 89.73% 99.88% 100.00%

N1200006184 95.79% 100.00% 100.00%

N1200006479 93.13% 98.11% 90.55%

N1200006875 95.45% 69.91% 100.00%

N1200006880 96.24% 96.86% 78.44%

N1200007801 99.67% 98.71% 100.00%

N1200008573 96.89% 100.00% 83.97%

N1200008176 99.93% 100.00% 100.00%

N1200007800 99.55% 76.61% 100.00%

Total 96.78% 94.79% 95.75%

และจุดสั่งซื้อ (ROP) มีปริมาณแตกต่างกัน จากการค�านวณ
ที่ต่างกัน ซึ่งปริมาณที่แตกต่างกันนี้จะส่งผลให้ ผลรวม
ของค่าใช้จ่ายในแต่ละนโยบายสั่งซื้อมีค่าแตกต่างกัน และ  
ระดับการให้บริการแตกต่างกัน ซึ่งผู ้วิจัยได้แสดงไว้ตาม 
ตารางที่ 9 และ 11
  จากตารางที่ 11 สรุประดับการให้บริการของทั้ง  
3 นโยบาย จัดซื้อผ่านการจ�าลองสถานการณ์นั้น ผลดังกล่าว 

  จากตารางท่ี 9 จะพบว่าผลรวมของค่าใช้จ่ายในการ 
สั่งซื้อและการจัดเก็บโดยรวมนโยบายสั่งซื้อด้วยผลจาก  
Solver เป็นนโยบายสั่งซ้ือท่ีมีค่าใช้จ่ายน้อยท่ีสุด และ
นโยบายสั่งซื้อแบบเดิมนั้น เป็นนโยบายสั่งซ้ือที่มีค่าใช้จ่าย
โดยรวมมากที่สุด หากพิจารณาเฉพาะเรื่องค่าใช้จ่ายนั้น 
นโยบายสั่งซื้อด้วยผลจาก Solver ถือว่าเหมาะสมที่สุด 
  จากตารางท่ี 10 จะพบว่าปริมาณสั่งซ้ือ (Quantity) 

ตารางที่ 9 ต้นทุนการจัดการสินค้าของอะไหล่ 12 ชนิด 
     จ�านวน 50 รอบ

Material Data Solver Current EOQ ROP

Material Code Total Cost Total Cost Total Cost

N1200005991 SD
80,959.74 85,805.60 82,774.48

1,034.73 888.29 996.37

N1200009962 SD
17,258.83 29,132.99 32,635.97

534.22 959.49 613.9

N1200006184 SD
27,572.09 42,839.06 55,364.09

77.72 101.55 92.38

N1200006479 SD
24,978.72 29,705.93 23,555.18

236.56 381.01 226.32

N1200006875 SD
19,612.72 25,280.13 40,266.59

156.76 432.32 159.81

N1200006880 SD
38,345.38 37,960.83 22,223.77

334.48 411.11 609.24

N1200007801 SD
18,002.18 21,656.03 25,577.80

123.36 119.44 115.96

N1200008573 SD
58,271.01 119,768.80 36,958.86

670.55 1,442.32 445.26

N1200008176 SD
4,160.20 5,996.24 13,456.27

142.3 249.9 141.11

N1200007800 SD
17,520.30 25,868.91 22,022.94

87.61 228.77 107.71

Total 341,113.03 473,949.61 415,355.54
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มาจากผลเฉลี่ยของ Service Level ของแต่ละรายการ  
ผ่านการจ�าลองและท�าซ�้า 50 ครั้ง จะพบว่านโยบายสั่งซื้อ 
แบบเดิม และนโยบายสั่งซื้อด้วยผลจาก EOQ, ROP  
มี 2 รายการ ที่มีค่าต�่ามาก และนโยบายสั่งซื้อด้วย Solver  
มี 1 รายการ ที่มีระดับการให้บริการต�่า โดยเฉลี่ยรวม 
ทุกรายการแล้วจะพบว่า นโยบายสั่งซื้อด้วยวิธี Solver  
เป็นนโยบายท่ีมีระดับการให้บริการสูงสุด ตามด้วยผลจาก 
EOQ, ROP และนโยบายสั่งซ้ือปัจจุบัน ตามล�าดับ ทั้งนี้ 
จากนโยบายสั่งซื้อด้วยผลจาก Solver มีรายการท่ีมีระดับ 
การให้บริการ 89.73% เกิดจากการสุ่มค่าความต้องการ 
ในบางครั้งมีปริมาณสูง ท�าให้เกิดการ Shortage เช่น  
มีการสุ่มเจอว่าต้องเบิก 6 ชิ้น จากที่ปกติแล้วเคยเบิก 2  
หรือไม่เบิกเลย หากไม่ต้องการให้เกิดเหตุการเช่นน้ีต้องท�า 
การเพิ่มคงคลังส�ารองมากขึ้นเพื่อให้รองรับกับการเบิกใช้ 
ทีม่ค่ีาสงูกว่าปกต ิแต่ทัง้นีก้ารท�าเช่นนีอ้าจจะท�าให้ค่าใช้จ่าย 
ในการจัดเก็บสูงขึ้นตามมาด้วยเช่นกันผู้ใช้งานควรค�านึงถึง
ผลกระทบของการขาดแคลนว่ามผีลกระทบสงูหรอืไม่ หากมี 
ผลกระทบสูงในกรณีท่ีไม่สามารถเบิกได้ก็ควรมีการเพิ่ม
คงคลังส�ารอง แต่หากไม่ส่งผลกระทบร้ายแรงก็อาจจะ 
ไม่พิจารณาเพิ่มคงคลังส�ารองให้มากขึ้นก็ได้ 

3.3 การตรวจสอบผลรวมของค่าใช้จ่าย
  จากตารางที่ 9 ต้นทุนการจัดการสินค้าของอะไหล่ 
จ�านวน 50 รอบ ยกตัวอย่างผลรวมของค่าใช้จ่ายในการสัง่ซือ้ 
ของรายการ N1200005991 ทดสอบการกระจายตัวของ
ข้อมูลที่รันทั้ง 50 รอบ และก�าหนดให้ช่วงความเชื่อมั่นอยู่ที่  
95% โดยข้อมูลที่ใช้ในการทดสอบว่าการกระจายตัวของ
ข้อมูลมีการกระจายตัวปกติหรือไม่ ภายใต้สมมติฐานการ
ทดสอบดังนี้ 
  H0: ข้อมูลมีการกระจายตัวแบบปกติ (Normal  
Distribution) 
  H1: ข้อมูลไม่กระจายตัวแบบปกติ (Non-Normal 
Distribution)
  จากรูปที่ 9 จะเห็นได้ว่าค่า P-Value มากกว่า 0.05  
จึงถือว่ายอมรับ H0
  การตรวจสอบจ�านวนรอบท่ีเหมาะสมตรวจสอบจ�านวน

รปูที ่9 การกระจายตวัของผลรวมค่าใช้จ่าย N1200005991

รอบที่เหมาะสมต่อการหาผลเฉลยจากสูตร

(3)

โดยที่  N  = ขนาดของตัวอย่าง

    Zα = ได้มาจากความเชื่อมั่นที่ก�าหนด (1-α)
   S   = ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน
   d  = Precision of Estimation

เมื่อ ก�าหนดให้ Zα = 1.96, S = 1,034.73, d = (0.05 x 
80,959.74)
เพราะฉะนั้น รอบที่เหมาะสม = 0.25
  ผลของการค�านวณรอบ N ที่ได้มีค่าต�่ากว่าจ�านวนรอบ
การจ�าลองทีก่�าหนดไว้ที ่50 รอบ จงึสามารถใช้ผลของต้นทนุ
รวมเฉล่ียที่ได้จากการจ�าลองสถานการณ์ที่เกิดจากการสุ่ม
ตัวเลข 50 ชุด มาวิเคราะห์ได้เลย 

3.4 วิเคราะห์ผลกระทบของการปรับค่าสูญเสียโอกาสใน
นโยบายสั่งซื้อจาก Solver 
  การวิเคราะห์นี้เพื่อศึกษาผลกระทบของการปรับค่า 
Shortage Cost ในนโยบายสั่งซื้อจาก Solver เนื่องจาก 
ผู้วิจัยได้ท�าการก�าหนด Big M ใน Shortage Cost ตามที่ 
ผู ้วิจัยได้อธิบายไว้ในขั้นตอนที่ 6 โดยผู ้วิจัยจะท�าการ 
เปรียบเทียบ 3 ระดับ คือ การก�าหนดค่า Shortage Cost 
สูง (100,000,000 บาท/ครั้ง) กลาง (1,000,000 บาท/ครั้ง) 
และต�า่ (100,000 บาท/ครัง้)  โดยเลอืกทดสอบทัง้สิน้ 6 จาก 
12 รายการ ซึ่งเป็นรายการที่มีมูลค่าคงคลังสูงสุด 6 อันดับ
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  จากตารางที่ 13 จะพบว่าเมื่อมีการปรับค่าสูญเสีย
โอกาสลดลง ส่งผลตามตารางที่ 12 คือจุดส่ังซ้ือมีค่าต�่าลง 
และส่งผลให้มีโอกาสที่จะไม่เพียงพอส�าหรับการเบิกจ่าย 
เพิ่มมากขึ้น สะท้อนออกมาด้วย % Service level ที่ต�่าลง
อย่างมีนัยส�าคัญ
  จากตางรางที่ 14 มูลค่าคงคลังรวม เป็นมูลค่าคงคลัง 
ทีไ่ม่ได้รวมค่าสูญเสียโอกาส เกดิจากการรวมกนัของค่าใช้จ่าย
จัดเก็บและค่าใช้จ่ายจัดซื้อเท่านั้น จะพบว่ามีมูลค่าคงคลัง
น้อยลง อันเน่ืองมาจากมีการค�านวนให้จุดส่ังซื้อมีค่าต�่าลง 
ทัง้น้ีมลูค่าคงคลงัท่ีลดลง ในอกีมุมหนึง่คอืระดบัการให้บรกิาร
ที่ลดลงด้วยเช่นกัน

4. สรุป
  จากผลการสร้างแบบจ�าลองสถานการณ์ เพื่อหา
ปริมาณการส่ังซ้ือและจุดส่ังซ้ือที่เหมาะสมภายใต้ความ
ต้องการที่ไม ่แน่นอน โดยการน�าข้อมูลความต้องการ
และช่วงเวลาน�าของอะไหล่ ที่เคยเกิดขึ้นในอดีตปี 2558  
มาแจกแจงความถีแ่ละก�าหนดช่วงข้อมลูเพือ่สร้างแบบจ�าลอง
สถานการณ์ที่คาดว่าจะเกิดขึ้นทั้งหมด 50 รอบ ท�าให้ได้
ปริมาณการสั่งซื้อและจุดสั่งซื้อใหม่ที่เหมาะสม อีกทั้งยังเป็น
ช่องทางในการน�าไปวเิคราะห์สนิค้าคงคลังทีท่�าให้เกดิต้นทนุ
การจัดการสินค้าคงคลัง สามารถสรุปผลการวิจัยได้ดังนี้
  1. การใช้ผลค�านวณจาก Solver จะสามารถท�าให้
เกิดต้นทุนต�่าท่ีสุดโดยมีค่าใช้จ่ายรวม 341,113.03 บาท  
ซึ่งถือว่าเป็นอีกหนึ่งนโยบายที่สามารถน�ามาประยุกต์หา 
จุดส่ังซื้อและปริมาณส่ังซ้ือท่ีเหมาะสมในการบริหารจัดการ
คลังสินค้าและอะไหล่ได้
  2. จากตารางที่ 11 ระดับการให้บริการของทั้ง 3 
นโยบาย ไม่แตกต่างกันมาก ที่ระดับ 94.79% ถึง 96.78% 
  3. นโยบายส่ังซ้ือเดิมในรหัสพัสดุ N1200006875  
และ N1200007800 ควรต้องเร่งท�าการแก้ไขเน่ืองจาก 
มรีะดบัการให้บรกิารต�า่ที ่69.91% และ 76.61% ตามล�าดบั 
มีโอกาสสูงที่จะเกิดการขาดแคลนได้
  4. การตั้งค่าสูญเสียโอกาสส่งผลกระทบต่อปริมาณ 
จดุสัง่ซือ้ และปรมิาณสัง่ซือ้โดยตรงควรเลอืกให้เหมาะสมต่อ
ความส�าคัญของรายการนั้นๆ 

ตารางท่ี 12 ปริมาณสั่งซื้อและจุดสั่งซื้อ กรณีเปลี่ยนแปลง 
     ค่าสูญเสียโอกาส

รายการ
100,000,000 1,000,000 100,000

ROP Quantity ROP Quantity ROP Quantity

N1200005991 45 44 44 38 36 42

N1200006184 5 19 4 19 2 22

N1200006479 365 398 358 400 322 388

N1200006875 13 16 11 19 5 19

N1200006880 381 208 372 210 348 212

N1200008573 266 121 249 118 210 132

ตารางท่ี 13 ระดบัการให้บรกิาร กรณเีปลีย่นแปลงค่าสญูเสยี 
     โอกาส

รายการ 
Service Level

100,000,000 1,000,000 100,000

N1200005991 95.44% 93.54% 91.25%

N1200006184 95.79% 93.70% 88.16%

N1200006479 93.13% 93.38% 91.27%

N1200006875 95.45% 91.71% 90.03%

N1200006880 96.19% 92.35% 87.98%

N1200008573 97.10% 96.11% 91.14%

Average 95.52% 93.47% 89.97%

ตารางท่ี 14 มูลค่าคงคลังรวม กรณีเปลี่ยนแปลงค่าสูญเสีย 
     โอกาส

รายการ 
Total Cost

100,000,000 1,000,000 100,000

N1200005991 82,509.76 81,235.82 81,332.93

N1200006184 28,009.20 30,145.60 26,287.29

N1200006479 25,951.55 26,210.23 23,693.26

N1200006875 19,315.08 18,936.45 13,345.80

N1200006880 38,693.75 35,894.14 33,926.46

N1200008573 58,590.73 58,201.42 59,019.19

Total 253,070.07 250,623.66 237,604.93

  จากตารางที่ 12 จะพบว่าเมื่อมีการปรับค่าสูญเสีย
โอกาสลดลงท�าให้ระบบมีการปรับจุดสั่งซ้ือลดลงด้วย แต่
ปริมาณการสั่งซื้อในแต่ละครั้งมีปริมาณใกล้เคียงกัน
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