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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดต้นทุนการจัดเก็บสินค้าคงคลังของอะไหล่ที่ใช้ในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แบบ

แห้งของบริษัทกรณีศึกษา ได้ทำการศึกษาการจัดการอะไหล่คงคลังโดยใช้แนวทางการจำแนกประเภทอะไหล่ FSN Analysis 
และ ABZ Classification โดยนำ OUL-T Model และ QR Model มาทำการทดลองหาจำนวนการจัดเก็บที่เหมาะสมเพื่อ
ปรับปรุงการจัดการอะไหล่คงคลังและลดค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวข้อง ข้อมูลที่ใช้ในการศึกษามาจากกรณีศึกษาของบริษัทที่ดำเนิน
ธุรกิจในประเทศไทย โดยมุ่งเน้นการวิเคราะห์ข้อมูลย้อนหลัง 5 ปี และประยุกต์ใช้การจำลองแบบ Monte Carlo เพื่อ
คาดการณ์ความต้องการในอนาคต ผลการศึกษาพบว่าการจำแนกประเภทและการคาดการณ์ความต้องการ สามารถช่วยเพิ่ม
ความแม่นยำในการจัดการอะไหล่ และสามารถลดค่าใช้จ่ายในการเก็บอะไหล่ส่วนเกินเป็นมูลค่าเท่ากับ 543,139 บาท ทั้งนี้ 
ผลลัพธ์จากการวิจัยนี้สามารถนำไปปรับใช้ในอุตสาหกรรมอื่น ๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการอะไหล่คงคลังต่อไป 
 

คำสำคัญ: อะไหล่คงคลัง , ABZ Classification , FSN Analysis , OUL-T Model , QR Model 
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Abstract 
 Inventory management played a crucial role in reducing costs and enhancing production efficiency. 
This study examined inventory management using classification methods such as FSN Analysis and ABZ 
Classification. The research employed the OUL-T Model and QR Model to determine optimal inventory 
levels, aiming to improve spare parts management and reduce associated costs. The study was based on a 
case study of a company operating in Thailand, focusing on analyzing five years of historical data and 
applying Monte Carlo simulation to forecast future demand. The findings revealed that classification and 
demand forecasting significantly enhanced inventory management accuracy and reduced the cost of excess 
inventory by 543,139 THB. Furthermore, the results of this research could be adapted for other industries 
to improve inventory management efficiency. 
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1. คำนำ 
การจัดเก็บอะไหล่สำหรับบริษัทอุตสาหกรรมต่าง 

ๆ ถือเป็นการบริหารจัดการเงินแบบทุนจม ซึ่งหมายความ
ว่าเป็นการนำเงินที่สามารถสร้างรายได้ทางอื่นได้มาใชก้ับ
สิ่งที่ไม่ก่อให้เกิดรายได้ในขณะนั้น โดยเริ่มจากการศึกษา
ว่าอะไหล่แต่ละชนิดและแต่ละประเภทควรจัดเก็บใน
ปริมาณเท่าใดจึงเหมาะสม รวมถึงการจัดเก็บอย่างไร
เพื ่อให้สามารถนำอะไหล่ออกมาใช้งานได้อย ่างเต็ม
ประสิทธิภาพในเวลาที่ต้องการ 
กรณีศึกษาในงานวิจัยนี้เกี่ยวกับโรงงานผลิตอาหารสัตว์
แบบแห้ง โดยกระบวนการผลิตและเครื ่องจักรที ่ ใ ช้
มากกว่า 80% มาจากการเลือกซื้อจากศูนย์วิจัยหลักใน
ประเทศสวิตเซอร์แลนด์ ส่งผลให้อะไหล่ส่วนใหญ่มาจาก
ต่างประเทศ และมักเผชิญปัญหาเรื่องระยะเวลาในการ
จัดส่งที่ยาวนานกว่าสินค้าที่ผลิตในประเทศ ทำให้มูลค่า
ของอะไหล่คงคลังสูง เนื่องจากการเก็บสต็อกในปริมาณ
มากเกินความจำเป็น ไม่มีกระบวนการวิเคราะห์จำนวน
การจัดเก็บที่เหมาะสม และอาจเกินปัญหาด้านการคลาด
คลานอะไหล่ในกรณีฉุกเฉิน ซึ ่ง กระบวนการผลิตใน
โรงงานแบ่งออกเป็น 2 แผนก ได้แก่ 1. กระบวนการผลิต 
(Processing) ซึ่งจะเริ่มรับวัตถุดิบ เช่น ข้าวโพด ข้าว มา
ทำการผสมตามสัดส่วน บด เพื่อนำไปกระบวนการให้
ความร้อน และผลิตออกมาเป็นเม็ดตามที ่ต้องการ 2. 
กระบวนการบรรจุภัณฑ์ (Filling and Packing) ซึ ่งจะ
เป็นกระบวนการต่อเนื่องมาจากกระบวนการผลติ เริ่มจาก
กระบวนการนำเม็ดอาหารสัตว์บรรจุใส่บรรจุภัณฑ์ขั้นตั้น 
และนำไปใส่บรรจุภัณฑ์ขั้นสอง 

การจัดเก็บอะไหล่แบ่งออกเป็น 4 ประเภท [5] 
โดยพิจารณาจากผลกระทบและความสำคัญของอะไหล่ 
รวมถึงการกำหนดปริมาณในคงคลัง ซึ่งมีการชี้วัดจากค่า
ความพร้อมใช้งาน (Availability) ดังนี ้

1.1 ประเภท Z ค ือ ประเภทของอะไหล ่ท ี ่มี
ความสำคัญที่สุดในการกระบวนการผลิต ซึ่งจำเป็นจะต้อง
มีอะไหล่นั ้น ๆ อยู ่ในคงคลังเสมอ โดยผลกระทบของ
อะไหล่ประเภทนี้ หากเสียขึ้นมาจะต้องหยุดกระบวนการ
ผลิตหลักทันที ส่งผลกระทบต่อกฎหมายต่าง ๆ คุณภาพ
ของสินค้า และความปลอดภัยของพนักงาน ซึ่งค่าความ

พร้อมใช้งานของอะไหล่จะอยู่ที่ 100 เปอร์เซ็นต์และมีเกณฑ์ใน
การเติมเต็ม (Fill Rate) อยู่ท่ี 100 เปอร์เซ็นต์หรือ 1.00 

1.2 ประเภท A คือ ประเภทของอะไหล่ที่มีความสำคัญ
รองลงมาจากประเภท Z โดยผลกระทบของอะไหล่ประเภทนี้
จะใกล ้ เค ียงก ับประเภท Z หากเส ียข ึ ้นมาจะต ้องหยุด
กระบวนการผลิตหลักภายใน 1 ชั่วโมง หลังจากที่อะไหล่นั้น ๆ 
มีการเสีย ส่งผลกระทบต่อกฎหมายต่าง ๆ คุณภาพของสินค้า 
และความปลอดภัยของพนักงาน ซึ่งค่าความพร้อมใช้งานของ
อะไหล่จะอยู่ที่ 98 เปอร์เซ็นต์ และมีเกณฑ์ในการเติมเต็ม (Fill 
Rate) อยู่ท่ี 98 เปอร์เซ็นต์หรือ 0.98 

1.3 ประเภท B คือ ประเภทของอะไหล่ที่หากเสียขึ้นมา
จะไม่ทำให้กระบวนการผลิตหลักหยุด แต่จะทำให้กระบวนการ
ผลิตรองหยุดแทน ซึ่งค่าความพร้อมใช้งานของอะไหล่จะอยู่ที่  
60 เปอร์เซ็นต์และมีเกณฑ์ในการเติมเต็ม (Fill Rate) อยู่ที่ 80 
เปอร์เซ็นต์หรือ 0.80 

1.4 ประเภท C คือ ประเภทของอะไหล่ที่หากเสียขึ้นมา
จะไม่ส่งผลต่อการหยุดกระบวนการผลิตหลักและกระบวนการ
ผลิตรอง ซึ ่งค่าความพร้อมใช้งานของอะไหล่จะอยู ่ที่  50 
เปอร์เซ็นต์ 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
ในการศึกษาวิจัยเรื่องการบริหารจัดการคงคลังอะไหล่

ของบริษัทกรณีศึกษาบริษัทผลิตอาหารสัตว์แบบแห้ง มีทฤษฎี
และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องดังนี ้
2.1 การแบ่งประเภทของอะไหล่จากประวัติการเบิกจ่ายใช้
งาน (FSN Analysis) 

เครื่องมือนี้อ้างอิงจากข้อมูลรูปแบบในการใช้-เบิกจ่าย
อะไหล่นั้น ๆ (Consumption) เช่น การวิเคราะห์การเบิกจ่าย
หรือใช้งานของอะไหล่ (Movement Analysis) ซึ่งจะจำแนก
เป ็น Fast Moving, Slow Moving และ Non-Moving ตาม
ความถี่ที่กระทำ [2] โดยเครื่องมือนี้มีประโยชน์ในการเลือกตัด
อะไหล่ที่ตกรุ ่น (Obsolete) ออกจากกลุ่มที่ยังใช้งานประจำ
โดยที ่

- Fast Moving (F): Stock Turnover Ratio มากกว่า 3 
- Slow Moving (S): Stock Turnover Ratio อยู่

ระหว่าง 1-3 
- Non-Moving (N): Stock Turnover Ratio น้อยกว่า 1 
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2.2 การเรียงลำดับความสำคัญของอะไหล่จากค่าการ
จัดเก็บอะไหล่คงคลัง (XYZ Analysis) 

เครื ่องมือนี ้จะอ้างอิงจากมูลค่าคงคลัง (Stock 
Value) ณ ขณะนั้น ซึ่งจะถูกแบ่งออกเป็น 3 ประเภท [4] 
โดย 70 เปอร์เซ็นต์ของคลัง จะนับเป็น Class X, 20 
เปอร์เซ็นต์ถัดมาจะนับเป็น Class Y, และ 10 เปอร์เซ็นต์
สุดท้ายจะนับเป็น Class Z การใช้เครื่องมือผสมระหว่าง 
FSN กับ XYZ จากบริษัทตัวอย่างที่ผู ้วิจัยศึกษา พบว่า
หลังจากใช้ FSN แล้วให้ทำการเรียงลำดับ (Pareto) เพื่อ
ใช้ XYZ แล้วจะได้ประเภทของ NX ออกมาซึ่งคืออะไหล่ที่
เป็นอะไหล่ที ่ไม่ม ีการเบิกจ่าย (Non-Moving - Dead 
Stock) โดยมีมูลค่าสูงซึ่งจะเป็นตัวหลักที่จะต้องทำการ
ขายทิ้งหรือนำออกจากคงคลัง โดยสามารถดูจากค่าเฉลี่ย
สะสม (Accumulated) ได้ เพื ่อที ่จะทราบมูลค่าและ
ปริมาณของอะไหล่ประเภท NX ที่เมื่อทำการขายหรือนำ
ออกจากคลังจะทำให้คงคลังมีมูลค่าลดลงเท่าใด 
2.3 ระบบการจัดการอะไหล่แบบประหยัด (Economic 
Order Quantity: EOQ) 

ระบบการจัดการอะไหล่นั้นมีการกำหนดขึ้นเพื่อให้
เกิดการกำหนดการสั่งซื้อที่เหมาะสมที่สุดในการสั่งซื้อแต่
ละรอบ ซึ่งระบบการสั่งซื้อแบบประหยัดนี้ (Economic 
Order Quantity: EOQ) [1] เป็นการคำนวณหาปริมาณ
หรือจำนวนการสั่งซื ้อที ่เหมาะสมโดยการคำนวณจาก
ประวัติความต้องการ (Demand) ในอดีต นำมาคำนวณ
ทางสถิติเพื่อหาความน่าจะเป็นในอนาคตโดยคาดการณ์
และวิเคราะห์จำนวนที่ประหยัดที่สุดในการสั่งซื ้อ โดย
สามารถคำนวณได้จากสมการที ่  1  (Ford W. Harris 
1913) 
 

Q∗ =  √
2DS

H
             (1) 

 

โดย Q = ปริมาณการสั่งซื้อแต่ละครั้ง 
 D = ปริมาณความต้องการอะไหลต่่อปี 
 S = ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อแต่ละครั้ง 
 H = ต้นทุนในการเก็บรักษาอะไหล่ต่อหน่วยต่อป ี

ต้นทุนในการเก็บรักษาอะไหล่นั ้นคือค่าการถือครอง
อะไหล่โดยรวม (Holding cost) ซึ่งถือเป็นค่าใช้จ่ายของอะไหล่
นั้น ๆ โดยนับเป็นทุนจมในการจัดเก็บ ซึ่งค่าถือครองโดยรวม
สามารถคำนวณได้จากสมการที่ 2 

ค่าถือครองโดยรวม = (ปัจจัยที่มีผลต่อการถือครอง × จำนวน
ช้ินท้ังหมด) × จำนวนอะไหล่ในคลัง                      (2) 

2.4 ปัจจัยที่มีผลต่อระบบการจัดการอะไหล่แบบประหยัด 

ปัจจัยที่สามารถส่งผลกระทบต่อค่า EOQ นั้นจะมีด้วยกัน 8 
ประเด็น [6]  

2.4.1 จุดสั ่งซื ้อ หรือ จำนวนขั ้นต่ำในการเริ ่มสั ่งซื้อ 
(Reorder Point: R) หมายถึง จำนวนที่จะต้องเริ่มทำการสั่งซื้อ
ครั้งต่อไปเพื่อไม่ให้เกิดการขาดสินค้า (Stockout) 

2.4.2 ระยะเวลาในการสั่งซื้อ (Lead Time: L) หมายถึง 
เวลาทั้งหมดในการสั่งสินค้า รอสินค้า จนกระทั่งได้สินค้ามาเข้า
คลัง 

2.4.3 ค่าการจัดซ ื ้ออะไหล่ (Order Cost) หมายถึง 
ต้นทุน ในการสั่งซื้ออะไหล่นั้น ๆ ซึ่งไม่เปลี่ยนแปลงตามปริมาณ
ในการสั่งซื้อ 

2.4.4 ค่าเสียหายเมื่อเกิดการขาดอะไหล่ (Stockout) 
หมายถึง สถานการณ์ที่อะไหล่ขาดในคงคลัง ทำให้ไม่สามารถ
นำมาใช้งานได้ ณ เวลานั้น ๆ โดยจะทำให้ธุรกิจเสียโอกาสใน
การทำงานหรือการผลิต  

2.4.5 ต้นทุนด้านคุณภาพ (Cost of Quality) หมายถึง 
ค่าใช้จ่ายในการจัดการด้านคุณภาพรวมไปถึงความเสียหายที่
สามารถเกิดขึ้นได้ 

2.4.6 จำนวนในการใช้งาน (Demand Value) หมายถึง  
ความต้องการใช้งานอะไหล่จากโรงงานโดยเป็นปัจจัยหลักที่มี
ผลต่อการคำนวณค่าการจัดเก็บอย่างประหยัด 

2.4.7 ค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวข้องในการตัดสินใจ (Relevant 
cost) หมายถึง ต้นทุนที ่อาจเกิดในอนาคตซึ ่งส่งผลต่อการ
ตัดสินใจในธุรกิจ เช่น ระบบเศรษฐกิจ หรือแนวโน้มในการ
บริโภคที่เปลี่ยนแปลง 

2.4.8 ค ่ า ใช ้ จ ่ าย ในการถ ือครอง (Holding Cost) 
หมายถึง ต้นทุนในการจัดเก็บอะไหล่เพื ่อให้อะไหล่ไม่มีการ
เสียหายหรือเสื่อมภาพ ซึ่งค่าใช้จ่ายนี้จะไม่ถูกนำมาคำนวณใน
การจัดเก็บแบบประหยัด 
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ต้นทุนรวม (Total cost) ในการจัดการอะไหล่คง
คลังของการวิจัยฉบับนี้ ประกอบไปด้วยองค์ประกอบหลัก 
ๆ ตามสมการที่ 3 

Total Cost = Ordering Cost + Holding Cost   (3) 
  

2.5 การจำลอง Monte Carlo (Monte Carlo  
Simulation) 

การจำลอง Monte Carlo เป ็นการจำลองทาง
คณิตศาสตร์ ซึ่งใช้หลักสถิติมาใช้ในการคำนวณโดยทำการ
คำนวณจากการคาดการณ์หาความน่าจะเป็น ซึ่งปัจจุบัน
ใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการวิเคราะห์ข้อมูล โดยจะมี
การกรอกข้อมูล องค์ประกอบต่างๆ ที่มีผลกระทบกับ
ผลลัพธ์ที่ต้องการหา การจำลองแบบ Monte Carlo นั้น
สามารถทำได้กับองค์ประกอบที่เป็นทั้งแบบต่อเนื่องและ
ไม ่ต ่อเน ื ่อง โดยการจำลองแบบ Monte Carlo นั้น
สามารถเพิ่มค่าความน่าเชื ่อถือของผลลัพธ์ได้จากการ
ทดลองทำซ้ำจากค่าตัวอย่างข้อมูลแบบสุ่มหลายร้อยหรือ
หลายพันตัวอย่าง 

2.6 รูปแบบการจำลองระบบการจัดการอะไหล่ EOQ 
แบบเต ิ ม เต ็ มตามรอบเวลา  ( Economic Order 
Quantity - Order Up-to Level model: EOQ OUL 
Model) 

  การคำนวณด ้วยร ูปแบบ OUL Model ซึ่ ง
โปรแกรมนี้จะทำการเติมเต็มอะไหล่แบบคงที่ ตามรอบ
เวลาที่กำหนด เช่น ทุกๆ 2 เดือน ทุกๆ 3 เดือน เป็นต้น 

ซ ึ ่งร ูปแบบโปรแกรมนี ้จะทำการทำซ้ำเพื ่อหาค่าที่
เหมาะสมและใกล้เคียงกับความเป็นไปได้มากที่สุดตาม
หลักสถิติ โดยใช้ข้อมูลจากการเบิกใช้งานมาหาความ
น่าจะเป็นที่มีโอกาสใช้เกิดขึ้นได้ และทำซ้ำ ซึ่งจะมีการ
กรอกข้อมูลของอะไหล่นั้นๆ อันได้แก่ ความต้องการการ
เบิกใช้งาน ราคาของอะไหล่ ค่าการจัดเก็บ ค่าขนส่ง 
จำนวนในการสั่งซื ้อ รอบระยะเวลาที่เหมาะสมในการ
สั่งซื้อ จำนวน จำนวนการเติมเต็มอะไหล่ เพื่อหาค่าการ
จัดเก็บรวมและค่าการขนส่งรวม ซึ่งจะนำมาเป็นค่าใช้จ่าย

โดยรวมของอะไหล่ เพื ่อนำมาเปรียบเทียบกับจำนวนในการ
สั่งซื้อและจำนวนขั้นต่ำที่จะเริ่มสั่งซื้อ โดยจำนวนในการสั่งซื้อ
ของรูปแบบนี้จะเป็นแบบไม่คงที่ หมายถึง จำนวนจะมีความ
น่าจะเป็นท่ีจะมีจำนวนไม่เท่ากันในทุกรอบท่ีมีการสั่งซื้อ โดยจะ
เปลี่ยนแปลงตามจำนวนที่เหลือในรอบที่จะเริ ่มทำการสั ่งซื้อ
เทียบกับจำนวนการเติมเต็มอะไหล่ (Order-Up to Level: 
OUL) [3] 

2.7 รูปแบบการจำลองระบบการจัดการอะไหล่ EOQ แบบ
เ ต ิ ม เ ต ็ ม ค ง ท ี ่  ( Economic Order Quantity – Lot 
size/Reorder level model: EOQ QR) 

การคำนวณด้วยรูปแบบ QR Model ซึ่งโปรแกรมนี้จะ
ใช้รูปแบบของการเติมเต็มอะไหล่โดยจะเติมเต็มเมื่ออะไหล่ใน
คลังมีจำนวนน้อยกว่าจำนวนขั้นต่ำในการสั ่งซื ้อ (Reorder 
Point) โดยรูปแบบโปรแกรมนี ้จะทำการทำซ้ำเพื ่อหาค่าที่
เหมาะสมและใกล้เคียงกับความเป็นไปได้มากที่สุดตามหลัก
สถิติ โดยใช้ข้อมูลจากการเบิกใช้งานมาหาความน่าจะเป็นที่มี
โอกาสใช้เกิดขึ้นได้ ซึ่งจะมีการกรอกข้อมูลของอะไหล่นั้นๆ อัน
ได้แก่ ความต้องการการเบิกใช้งาน ราคาของอะไหล่ ค่าการ
จัดเก็บ ค่าขนส่ง จำนวนในการสั่งซื้อ ระยะเวลาในการสั่งซื้อ 
จำนวนขั้นต่ำที่จะเริ่มสั่งซื้อ เพื่อหาค่าการจัดเก็บรวมและค่า
การขนส่งรวม ซึ่งจะนำมาเป็นค่าใช้จ่ายโดยรวมของอะไหล่ เพื่อ
นำมาเปรียบเทียบกับจำนวนในการสั่งซื้อและจำนวนขั้นต่ำที่จะ
เริ่มสั่งซื้อ โดยจำนวนในการสั่งซื้อของรูปแบบนี้จะเป็นแบบคงที่ 
หมายถึง จำนวนจะเท่ากันในทุกรอบท่ีมีการสั่งซื้อ 

3. วิธีดำเนินการวิจัย 
3.1 วิเคราะห์ข ้อม ูลการใช ้งานด้วยการแบ่งตาม FSN 
Analysis (Fast-Slow Moving) และระยะเวลาในการส่ง
ของ (Lead time) 

จากการนำข้อมูลอะไหล่ของทางบริษัทจากในระบบ
ประเภท A, B และ Z มา พบว่าอะไหล่ ประเภท A มีจำนวน
ทั้งหมด 323 หมายเลข อะไหล่ประเภท B มีจำนวนทั้งหมด 
614 หมายเลข และอะไหล่ประเภท Z มีจำนวนทั้งหมด 43 
หมายเลข นำข้อมูลที่ได้มาเรียงลำดับเพื่อหา 80 เปอร์เซ็นต์แรก
ของมูลค่าการใช้งานสูงสุด ดังรูปที ่1, 2 และ 3  
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รูปที ่1  มูลค่าการใช้งานอะไหล่ประเภท A เทียบกับ
สัดส่วนมูลคา่รวม 
 

 
รูปที ่2  มูลค่าการใช้งานอะไหล่ประเภท B เทียบกับ
สัดส่วนมูลคา่รวม 
 

 
รูปที ่3  มูลค่าการใช้งานอะไหล่ประเภท Z เทียบกับ
สัดส่วนมูลคา่รวม 

สรุปได้ว่าจะมีอะไหล่ประเภท A จำนวน 9 รายการ 
ประเภท B จำนวน 7 รายการ ประเภท Z จำนวน 3 
รายการ ที่นำมาวิเคราะห์ในวิจัยฉบับนี้ หลังจากนั้นนำไป
วิเคราะห์จากช่วงเวลาในการใช้งาน ระหว่าง เดือน 
มกราคม 2563 ถึง มิถุนายน 2567 ผ่านตารางประวัติการ
เบิกจ่ายใช้งานของอะไหล่ (Time Based Consumption) 
ดังรูปที ่4  

 

 
รูปที ่4  ตัวอย่างการเบิกจ่ายอะไหล่ย้อนหลัง 5 ปี 

กำหนดเกณฑ์ในการตัดสินใจ ซึ่งจากการนำทฤษฎี FSN 
Analysis มาปรับใช้กับงานวิจัยโดยกำหนดไว้  

3.1.1 Fast moving หมายถึง อะไหล่ที่มีการเบิกใช้งาน
หรือ ถูกเบิกจ่ายเฉลี่ยมากกว่า 1 ช้ินต่อเดือนหรือ 12 ช้ินต่อป ี

3.1.2 Slow Moving หมายถึง อะไหล่ที ่มีการเบิกใช้
งานหรือถูกเบิกจ่ายเฉลี่ยน้อยกว่า 1 ช้ินต่อเดือนหรือ 12 ช้ินต่อ
ปี และนำข้อมูลระยะเวลาในการจัดส่งอะไหล่แต่ละหมายเลข
มาเปรียบเทียบรอบระยะเวลาซึ่งมีกำหนดเกณฑใ์นการตัดสินใจ 
โดยกำหนดไว้ 

3.1.3 Short Lead Time หมายถึง อะไหล่ที่มีระยะเวลา
ในการจัดส่งที่น้อยกว่าหรือเท่ากับ 30 วัน 

3.1.4 Long Lead Time หมายถึง อะไหล่ที่มีระยะเวลา
ในการจัดส่งที่มากกว่า 30 วัน 

โดยผลจากการแบ่งกลุ่มตัวอย่างตามหลักการข้างต้นนั้น 
ได้ผลลัพธ์ดังรูปที ่5 

 

 
รูปที ่5  การแบ่งอะไหลต่าม FSN Analysis (Fast-Slow 
Moving) 
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3.2 นำข้อมูลมาแบ่งประเภทและนำข้อมูลเหล่านั้นไป
หารูปแบบการกระจายตัวเชิงสถิติ 

จากรูปที่ 5 งานวิจัยฉบับนี้จะทำการศึกษาทั้ง 3 
กลุ่มข้อมูล หลังจากนั้นนำอะไหล่แต่ละชนิดไปหารูปแบบ
การกระจายต ัวเช ิงสถ ิต ิผ ่าน ทางโปรแกรม Input 
Analyzer และ Goodness of  fit test ผ่านทางโปรแกรม 
Minitab เพื่อหาค่าการแจกแจงแบบ Poisson ซึ่งค่าต่าง 
ๆ ที่แสดงดังหน้าต่างของโปรแกรมนั้นจะเป็นรูปแบบการ
กระจายตัวพร้อมทั้งค่า   P-Value ของรูปแบบนั้น ๆ ซึ่ง
พบว่าค่า P-Value มีค่าน้อยกว่า 0.005 ซึ่งนำไปสู่การ
ปฏิเสธสมมติฐานที่ว่าอะไหล่ดังกล่าวมีการแจกแจงแบบ 
Continuous Distribution และได้ปรับเปลี่ยนไปใช้การ
แ จ ก แ จ ง ใ น ร ู ป แ บ บ  Discrete Distribution แ ท น 
เนื่องจาก demand มีรูปแบบการแจกแจงที่หลากหลาย
และแตกต่างกัน การวิเคราะห์เชิงเปรียบเทียบระหว่าง
รูปแบบการแจกแจงเหล่านี้จึงเป็นเรื่องที่ซับซ้อน ดังนั้น 
เพื่อให้สามารถคำนวณและเปรียบเทียบ demand ได้ใน
ทุกรูปแบบของการแจกแจงภายใต้กรอบการวิเคราะห์
เดียวกันได้ จึงมีการนำเทคนิคการจำลองแบบมอนติคาร์
โล (Monte Carlo Simulation) มาใช้ในการวิเคราะห์
เพื่อที่จะสามารถนำมาใช้เป็นเครื่องมือในการประมวลผล
และศ ึกษาล ักษณะของ demand ในล ักษณะที ่ เป็น
มาตรฐานเดียวกัน จำนวนอะไหล่ 17 ชนิด และใช้การ
แจกแจงแบบ Continuous Distribution จำนวนอะไหล่ 
3 ชนิด ดังรูปที ่6   

 

 
รูปที ่6  การหารูปแบบการกระจายตัวเชิงสถิต ิ

3.3 ทดลองหาค ่าการจัดเต็มท ี ่ เหมาะสมและม ีจำนวน
ค่าใช้จ่ายต่ำสุด 

งานวิจัยฉบับนี้จะมีการใช้หลักการการจำลอง Monte 
Carlo โดยจะใช้ 2 รูปแบบ คือ QR Model และ OUL Model 
ซึ ่งขั ้นตอนในการทำการจำลอง Monte Carlo ของทั ้งสอง
รูปแบบมีความคล้ายคลึงกัน 

3.3.1 นำข้อมูลการเบิกจ่ายอะไหล่ไปเปรียบเทียบค่าตัว
แบบสุ่ม (Random Number) ตามหลักสถิติ 

3.3.2 กรอกข้อม ูลพื ้นฐานของอะไหล่น ั ้นๆ  ได ้แก่  
Spare-part cost, Order cost, Lead time เป็นต้น 

3.3.3 ทำการจำลองการใช้งานของอะไหล่ทุกประเภท
โดยจากหลักการสถิติจะต้องมีการทำซ้ำ (Repetition) โดยจะ
ทำการทดลองซ้ำเป็นจำนวน 10 ครั้ง ครั้งละ 360 เดือน ซึ่ง 
360 เดือนมาจากการอ้างอิงอายุการใช้งานของเครื่องจักร (Life 
Time) ซึ่งอ้างอิงจากนโยบายของบริษัท เพื่อคำนวณหาวิธีการ
จัดเก็บท่ีมีค่าใช้จ่ายต่ำที่สุดและผ่านเกณฑ์ต่าง ๆ ที่ตั้งไว้ โดยใช้
โปรแกรม Data Table ใน Microsoft Excel 

3.3.4 ทำการเปรียบเทียบค่าที่ผ่านเกณฑ์ทั้งหมด เพื่อ
เลือกค่าการจัดเก็บที่ได้ผลลัพธ์เป็นค่าใช้จ่ายที่ต่ำที่สุด 
ภายใต้การเลือกค่าในการวิเคราะห์เพื่อให้ได้จุดที่มีค่าใช้จ่ายต่ำ
ที่สุดในการจัดเก็บนั้น จะต้องคำนึงถึงค่าความพร้อมใช้งานของ
อะไหล่และค่าการเติมเต็มตามประเภทของอะไหล่ประเภทน้ัน 
ๆ ซึ ่งจากการจำลองผ่านโปรแกรม Microsoft Excel ที ่เป็น
รูปแบบงานทดลอง QR จะได้ตัวอย่างดังรูปที ่7 และ 8 

 

 

รูปที ่7  รูปแบบการทดลอง QR Model 
 

 

รูปที ่8  ตัวอย่างผลการทดลอง Data Table เทียบ Fill Rate% 
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จากการจำลองผ่านโปรแกรม Microsoft Excel ที่
เป็นรูปแบบงานทดลอง OUL จะได้ตัวอย่างดังรูปที่ 9 
และ 10 

 

รูปที ่9  รูปแบบการทดลอง OUL-T Model 
 

 

รูปที ่10  ผลการทดลอง Data Table เทียบ Fill Rate% 
 

จ า ก เ ค ร ื ่ อ ง ม ื อ  Data Table ใ น โ ป รแกรม 
Microsoft Excel นั้น จะทำให้ได้ผลลัพธ์ซึ่งใช้หลักการ
สถิติเข้ามาหาค่าการจัดเก็บที่เหมาะสมและเปรียบเทียบ
กับค่าการเติมเต็มที่ผ่านตามเกณฑ์ที ่บริษัทกรณีศึกษา
กำหนด 

จากการทดลอง OUL Model พบว ่า  OUL มี
แนวโน้มเพิ ่มขึ ้นตามจำนวนรอบ T เพื ่อรองรับความ
ต้องการที่อาจเพิ่มขึ้นในช่วงเวลาที่เพิ่มขึ้นเพื่อให้การเติม
เต็มเป็นไปตามเป้าหมายของค่า Fill Rate > 98% ตาม
รูปที่ 11 และนำการกราฟสรุปการเปรียบเทียบมาทำการ
หาค่าใช้จ่ายรวมที่ต่ำที่สุด ตามรูปที ่12 

 

รูปที ่11  ตัวอย่างกราฟสรุปเปรียบเทียบ OUL / T ที่ Fill 
rate >= 98% 

 
รูปที ่12  ตัวอย่างกราฟเปรียบเทยีบ Total Cost/TของOUL 
model 
 
3.4 เปรียบเทียบผลการทดลองตามทฤษฎี  

การคำนวณผ่าน Microsoft Excel โดยใช้การคำนวณ
ด้วยนโยบาย QR Model และ OUL Model จะใช้ข้อมูลของ
อะไหล่ A1 เป็นตัวอย่าง โดยจะทำการสรุปผลการทดลองจาก
ค่าใช้จ่ายรวม เมื่อได้ค่าทั้งสองรูปแบบที่ทำการทดลองซ้ำแล้ว
นั้น จะต้องนำค่าของแต่ละรูปแบบมาหาค่าทางสถิติเพื่อหาค่า
ความแม่นยำ และรวมไปถึงความเป็นไปได้ที ่ค ่าใช้จ ่ายที่
เหมาะสมจากการจำลองนั้น จะมีช่วง ของค่าที่แปรผันเกินค่าที่
ยอมรับได้หรือไม่ ซึ่งแต่ละอะไหล่นั้น จะต้องทำการคำนวณทั้ง
สองรูปแบบเพื่อ ตรวจสอบช่วงของค่าที่แปรผัน หลังจากนั้นจึง
จะทำการเลือกรูปแบบในการจัดเก็บที่เหมาะสมที่สุด และนำ
ค่าที่ได้มาทำการเปรียบเทียบหาค่าใช้จ่ายรวมที่ต่ำที ่สุด ดัง
ตารางที่ 1 และ 2 

 

ตารางที ่1 ผลการจำลองช่วงความผิดพลาดที่ยอมรับได้ของการ
จำลอง Monte Carlo เปรียบเทียบในรูปแบบของ QR และรูปแบบ 
OUL 

 
 

ตารางที ่2 สรุปผลการทดลองของตัวอย่าง A1 

สรุปผลการทดลอง ที่ค่าการเติมเต็ม >98% ต่อเดอืน 
 การสั่งซ้ือโดย 

 OUL-T model 
การสั่งซ้ือโดยใช ้

QR model 
หมายเลข
อะไหล่  

ค่าใช้จ่ายเฉลี่ย 
(บาท) 

ช่วงความ
ผิดพลาดที่

ยอมรบัได ้(+/-) 
(บาท) 

ค่าใช้จ่ายเฉลี่ย 
(บาท) 

ช่วงความผิดพลาด
ที่ยอมรบัได้ (+/-) 

(บาท) 

A1 20,578.27 91.33 25,432.17 85.58 
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4. ผลการวิจัยและอภิปรายผล  
การวิจัยนี้ได้นำแบบจำลองทางคณิตศาสตร์มา

ประยุกต์ใช้เพื่อแก้ปัญหา โดยใช้เครื่องคอมพิวเตอร์ส่วน
บ ุ ค ค ล  Lenovo ThinkPad รุ่ น  14th Gen. Intel® 
Core™ i5 Processor พร้อมโปรแกรม Microsoft Office 
365: Excel ที ่สร้างรูปแบบสำหรับการจำลอง Monte 
Carlo เป ็น เคร ื ่ องม ือในการประมวลผล ท ั ้ งน ี ้ ไ ด้
ทำการศึกษาและทดลองแบบจำลองทางคณิตศาสตร์กับ
ความต้องการของการจัดเก็บอะไหล่คงคลังที่เหมาะสม 
ผลลัพธ์ที ่ได้จากการทดลองของทั้ง 2 รูปแบบ สามารถ
สรุปได้ดังนี้ 

4.1 ผลการจัดเก็บอะไหล่คงคลังของ Spare parts 1st 
Priority  

จำนวนอะไหล่ที่อยู่ใน หมวด Fast-moving and 
Long lead time มีจำนวนอยู่ทั้งสิ้น 8 อะไหล่ ซึ่งผลลัพท์
ที ่ ได ้จากการทดลอง สามารถสร ุปผลได้ว ่า อะไหล่
หมายเลข A1, A4, A9, B1 และ B4 นั้น มีค่าใช้จ่ายในการ
สั่งซื้อโดยการใช้งานรูปแบบ OUL เหมาะสมมากกว่า และ
อะไหล่หมายเลข A3 และ A6 มีค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อโดย
การใช้งานรูปแบบ QR เหมาะสมมากกว่า ดังรูปที่ 13
  

 

รูปที ่13  ผลการทดลองของ 1st Priority spare part  
 

4.2 ผลการจัดเก็บอะไหล่คงคลังของ Spare parts 2nd 
Priority  

จำนวนอะไหล่ที่อยู่ใน หมวด Fast-moving and Short 
lead time มีจำนวนอยู่ทั้งสิ้น 1 อะไหล่ ซึ่งผลลัพท์ที่ได้จาก
การทดลอง อะไหล่A5 นั้น มีค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อโดยการใช้
งานรูปแบบ OUL เหมาะสมมากกว่า ดังรูปที ่14 

 

 

รูปที ่14  ผลการทดลองของ 2nd Priority spare part 
4.3 ผลการจ ัดเก ็บอะไหล ่คงคล ังของ Spare parts 3rd 
Priority 

จำนวนอะไหล่ที่อยู่ใน หมวด Slow-moving and Long 
lead time มีจำนวนอยู่ทั้งสิ้น 10 อะไหล่ ซึ่งผลลัพท์ที่ได้จาก
การทดลอง สามารถสรุปผลได้ว่า อะไหล่หมายเลข Z1, Z2, 
Z3, A2 และ B7 นั ้น มีค่าใช้จ่ายในการสั่งซื ้อโดยการใช้งาน
รูปแบบ OUL เหมาะสมมากกว่า และอะไหล่หมายเลข A7, A8, 
B5 และ A6 มีค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อโดยการใช้งานรูปแบบ QR 
เหมาะสมมากกว่า ดังรูปที ่15 

 

 

รูปที ่15  ผลการทดลองของ 3rd Priority spare part 
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5. สรุป 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มอัตราการเติมเต็ม

ของอะไหล่ที่ใช้ในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แบบแห้ง 
ของบริษัทกรณีศึกษา โดยมีหมายเลขอะไหล่ที่พิจารณาใน
งานวิจัยทั้งหมด 19 หมายเลข เพื่อแบ่งประเภทอะไหล่
ตามลักษณะการเบิกจ่าย และระยะเวลาในการจัดส่ง โดย
งานวิจัยฉบับนี้จะมุ่งเน้นใช้การจำลอง Monte Carlo ซึ่ง
เป็นการจำลองทางสถิติเข้ามาในการทดลองเพื่อจำลองหา 
ความน่าจะเป็นในความต้องการใช้อะไหล่และค่าการ
จัดเก็บท่ีต่ำที่สุด ซึ่งจากผลการดำเนินงานของอะไหล่ทั้ง 3 
ประเภทนั้นสามารถป้องกันการขาดแคลนของอะไหล่ของ
บริษัทกรณีศึกษาได้เป็นอย่างดีและสามารถลดค่าใช้จ่าย
ในการเก็บอะไหล่ส่วนเกินเป็นมูลค่าเท่ากับ 543, 139 
บาท 

ผลการทดลองที่รูปแบบ OUL มีความเหมาะสม
กว่านำผลลัพท์ที่ได้มาจัดตารางรอบการสั่งซื้อของอะไหล่
บริษัทกรณีศึกษาได้ตามรูปที ่16 

 

 
รูปที่ 16  ตารางรอบการสั่งซื ้อของอะไหล่ที ่ได้จากการ
ทดลอง 
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