
บทที่ 6 
 

การกาํหนดระดับการสั่งซ้ือปลอดภัยโดยคํานึงถึงความเบีย่งเบน 
 

จากการคํานวณหาจุดส่ังซื้อใหม ในบทที ่ 5 เปนการคํานวณโดยการกําหนดคาระดับ

การสั่งซื้อปลอดภัย (Safety Stock) คงที่ที ่10% ตามผนวก ข และเมื่อมีการนาํไปทดลองใชงานใน

ระยะส้ันพบวายังไมเคยเกิดอะไหลขาดสต็อก แตตามความเปนจริงพบวาอะไหลบางรายการมีรอบ

ของการใชงานนานกวา 1 ป เชน TME1303466 XOMOX PLUG MATERIAL CF8M 316SS 

ระยะเวลาการส่ังซื้อ 6 เดือน และนอกจากนี้ความวิกฤตของชิ้นสวนก็มีผลสําคัญตอกระบวนการ

ผลิต ซึ่งในการใชงานในระยะยาวอาจมีปญหาในเร่ืองการขาดสต็อกได ดังนัน้ในบทน้ีจงึไดมีการ

เก็บขอมูลการใชงานและระยะเวลาการส่ังซื้อเพิ่มเติม เพื่อนํามาวิเคราะหความแปรปรวนความ

ตองการใชงานและระยะเวลาการส่ังซื้อ ซึ่งทัง้ปจจัยดังกลาวจะมีผลตอปริมาณและมูลคาของ

สินคาคงคลังในการกําหนด Safety stock 

                  
การจัดการสนิคาคงคลังอะไหลวิกฤตและไมวิกฤต 

 
         ผูศึกษาวิจัยไดกําหนดข้ันตอนในการดําเนนิการจัดการสินคาคงคลังอะไหลวิกฤตและ

ไมวิกฤตดังตอไปนี้ 

1. กําหนดระดับการจัดการ (Service level) ของสินคาคงคลังอะไหลที่เปนวิกฤต 

โดยกําหนดไวที ่99 % เนื่องจากมีความสําคัญตอกระบวนการผลิตมาก 

2. กําหนดระดับการจัดการ (Service level) ของสินคาคงคลังอะไหลทีไ่มวิกฤตไวที 

90% เนื่องจากไมสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต 

3. ทําการวิเคราะหระดับการส่ังซื้อปลอดภัย (Safety Stock) โดยคํานาณหาคา

เบ่ียงเบนมาตรฐานของความตองการใชงาน (Standard deviation of Demand ,σD) และคํานาณ

หาคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของระยะเวลาการส่ังซื้อ (Standard deviation of lead time ,σT) 

4. สรุปผลการหาระดับการส่ังซือ้ปลอดภัย (Safety Stock) ที่เหมาะสม (Solution 

Optimal) โดยการเปรียบเทียบขอมูลของสินคาคงคลังอะไหลที่มกีารกําหนดจุดจัดเก็บแบบตํ่าสุด-

สูงสุด กับ วธิกีารกําหนดระดับการส่ังซื้อปลอดภัย 10% และ ระดับการส่ังซื้อปลอดภัยที่ไดจากการ

คํานวณ 
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ตารางที่  6.1 

ระดับในการใหบริการและคาคงที่ของระดับในการใหบริการ 

 

ระดับในการใหบริการ 
(Service Level) 

คาคงที่ของระดับ 

ในการใหบริการ 

 (Service Factor) 

ระดับในการใหบริการ 
(Service Level) 

คาคงที่ของระดับ 

ในการใหบริการ 

(Service Factor) 

50.00% 0.00 90.00% 1.28 

55.00% 0.13 91.00% 1.34 

60.00% 0.25 92.00% 1.41 

65.00% 0.39 93.00% 1.48 

70.00% 0.52 94.00% 1.55 

75.00% 0.67 95.00% 1.64 

80.00% 0.84 96.00% 1.75 

81.00% 0.88 97.00% 1.88 

82.00% 0.92 98.00% 2.05 

83.00% 0.95 99.00% 2.33 

84.00% 0.99 99.50% 2.58 

85.00% 1.04 99.60% 2.65 

86.00% 1.08 99.70% 2.75 

87.00% 1.13 99.80% 2.88 

88.00% 1.17 99.90% 3.09 

89.00% 1.23 99.99% 3.72 

 

         จากตารางที ่ 6.1 เปนคาของความนาจะเปนของระดับในการใหบริการและ

คาคงที่ของระดับในการใหบริการซึ่งไดจาก Excel function NORMSINV (Probability คือคาความ

นาจะเปนที่สัมพันธกับการแจกแจงปกติ) NORMSINV  สวนกลับคาผกผันของการแจกแจงสะสม

ปกติมาตรฐานที่มีคาเฉลี่ยเทากบัศูนยและคาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับหนึ่ง เมื่อใหคาความนาจะ

เปน NORMSINV จะหาคา z ที่ทําให NORMSDIST(z) = คาความนาจะเปน เชน 

NORMSINV(0.908789) สวนกลับของการแจกแจงสะสมปกติ โดยมีความนาจะเปนเทากับ 
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ดังนัน้การพิจารณาถึงลําดับความสําคัญจะประกอบดวยสวนประกอบ 2 สวนคือ 

ระดับในการใหบริการ (Service Level) และคาคงที่ของระดับในการใหบริการ (Service Factor) 

Service Level (SL) คือ ระดับในการใหบริการของแผนกคลังพัสดุ โดยมีการกาํหนด

ระดับของการใหบริการไวที ่ 99% สําหรับรายการสินคาคงคลังอะไหลวกิฤต และกําหนดระดับของ

การใหบริการไวที ่90% สําหรับรายการสนิคาคงคลังอะไหลที่ไมวิกฤต 

 Service Factor คือ คาคงที่ของแตละระดับในการใหบริการ ซึ่งจะใชเปนตัวคูณกับ

คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) เพื่อใชในการคํานวณหาปริมาณของระดับการส่ังซือ้

ปลอดภัยของสินคาคงคลังที่เหมาะสม (Optimizing Safety stock levels) 

 
การหาจุดสัง่ซ้ือใหมของรายการสนิคาคงคลังอะไหลวกิฤต  
 

เนื่องจากวงจรผลิตภัณฑเปนแบบตอเนื่องและมีแผนการซอมบํารุงทีแ่นนอน ดังนัน้ใน

การคํานวณหาการหาจุดส่ังซื้อใหม จงึสามารถดําเนนิการไดโดยใชสูตรในการคํานวณ 

  สูตรในการคํานวณการหาจุดส่ังซื้อใหม คือ 

            ROP  =   (D x LT) + SS 

   เมื่อ  D = ความตองการใชเฉล่ียตอเดือน จากสถิติการใชที่ผานมา 

      LT =     Lead time คือระยะในการจัดหา ซึง่ไดจากสถิติที่หาไดใน

ระยะเวลาที่ผานมา  

                Safety Stock,  SS     = (Standard deviation) x (Service factor).  ในที่นี้จะใชการ

กําหนดเปอรเซ็นตของการระดับในการใหบริการ 99% ของ 

ความเบ่ียงเบนของอัตราการใชงาน และความเบ่ียงเบน

ระยะเวลาการจัดหา ซึ่งม ีService factor = 2.33 
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สูตรที่ใชในการคํานวณ Standard deviation คือ 

 
เมื่อ  x  คือ คาของขอมูลการใชงานและการจัดหา แตละตัว 

       μ  คือ คาเฉลี่ยของขอมูลการใชงานและการจัดหา 

      N  คือ จํา นวนขอมูลการใชงานและการจัดหาทัง้หมด 

        ในการคํานวณสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของ Demand (σD) และสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของ 

Lead time (σT) จะใชโปรแกรมเอกเซล (Excel) คํานวณ ตามภาคผนวก ค. 

   

        ในการศึกษาวิจัยนี้จะขอยกตัวอยางการคํานวณหาจุดส่ังซื้อใหม(ROP) สินคาคงคลังอะไหล 

TME1303466 ซึ่งมีอัตราการใชตอเดือน D= 0.33 และระยะเวลาการจัดหา LT= 3 เดือน ถาเอา D 

x LT จะได 0.33 x 3 = 0.99 ระดับประกันความปลอดภัย ไดจาการคํานวณสวนเบ่ียงเบน

มาตรฐานของ Demand (σD) =0.46  และสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของ Lead time (σT) = 0.08 

 

          จากสูตร     ROP  =   (D  x  LT ) + SS 

  จากตัวอยางจะได  ROP  =   (0.33 x 3) + (0.46+.08) x 2.33 

             =    2.27   ชิน้ 

   
การหาจุดสัง่ซ้ือใหมของรายการสนิคาคงคลังอะไหลไมวิกฤต 

 

เนื่องจากวงจรผลิตภัณฑเปนแบบตอเนื่องและมีแผนการซอมบํารุงทีแ่นนอน ดังนัน้ใน

การคํานวณหาการหาจุดส่ังซื้อใหม จงึสามารถดําเนนิการไดโดยใชสูตรในการคํานวณ 

  สูตรในการคํานวณการหาจุดส่ังซื้อใหม คือ 

    ROP  =   (D x LT) + SS 

   เมื่อ  D = ความตองการใชเฉล่ียตอเดือน จากสถิติการใชที่ผานมา 

      LT =     Lead time คือระยะในการจัดหา ซึง่ไดจากสถิติที่หาไดใน

ระยะเวลาที่ผานมา  
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                Safety Stock,  SS     = (Standard deviation) x (Service factor).  ในที่นี้จะใชการ

กําหนดเปอรเซ็นตของการระดับในการใหบริการ 90% ของ 

ความเบ่ียงเบนของอัตราการใชงานและความเบ่ียงเบน

ระยะเวลาการจัดหา ซึ่งม ีService factor = 1.28 

สูตรที่ใชในการคํานวณ Standard deviation คือ 

 
เมื่อ  x  คือ คาของขอมูลการใชงานและการจัดหา แตละตัว 

       μ  คือ คาเฉลี่ยของขอมูลการใชงานและการจัดหา 

      N  คือ จํา นวนขอมูลการใชงานและการจัดหาทัง้หมด 

ในการคคํานวณสวนเบีย่งเบนมาตรฐานของ Demand (σD) และสวนเบี่ยงเบน

มาตรฐานของ Lead time (σT) จะใชโปรแกรมเอกเซล (Excel) ตามภาคผนวก ง. 

ในการศึกษาวจิัยนี้จะขอยกตัวอยางการคํานวณหาจุดส่ังซื้อใหม(ROP) สินคาคงคลัง

อะไหล TIE1520010  ซึ่งมีอัตราการใชตอเดือน D= 0.33 และระยะเวลาการจัดหา LT= 0.5 เดือน 

ถาเอา D x LT จะได 0.33 x 0.5 = 0.182 ระดับประกันความปลอดภัย ไดจาการคํานวณสวน

เบ่ียงเบนมาตรฐานของ Demand (σD) =0.46  และสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของ Lead time (σT) 

= 0.00 

 

          จากสูตร     ROP  =   (D  x  LT ) + SS 

  จากตัวอยางจะได  ROP  =   (0.33 x 0.5) + (0.46*1.28) 

             =    0.76   ชิน้ 
 

การวิเคราะหระดับการสั่งซ้ือปลอดภัย (Safety Stock) 
 

        การวิเคราะหระดับการส่ังซื้อปลอดภัย (Safety Stock) โดยตองคํานาณหาคาเบ่ียงเบน

มาตรฐานของความตองการใชงาน (Standard deviation of Demand ,σD) ดังตัวอยางการ

คํานวณ ตารางที่ 6.2 และคํานาณหาคาเบ่ียงเบนมาตรฐานของระยะเวลาการส่ังซื้อ (Standard 
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ตารางที่ 6.2 

ตัวอยางการคํานวณหาคาเบ่ียงเบนมาตรฐานของความตองการใชงาน  

 

Stock No. ม.ค ก.พ มี.ค เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก.ย ต.ค พ.ย ธ.ค σD 

TME1303466 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0.46 

TME1004901 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.27 

TIE0401113 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0.46 

TIE1700100 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0.27 

TME1003710 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0.27 

TME1001801 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0.27 

TME1613605 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0.36 

TME1000506 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0.27 

 

จากตารางที่ 6.2 เปนการคํานาณหาคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการใชงาน 

(Standard deviation of Demand ,σD)  โดยการเก็บขอมูลการใชงานต้ังแตเดือนมกราคมถงึเดือน

ธันวาคม จากนั้นใชฟนชัน่เอกเซล STDEVPA คํานวณหาคาเบ่ียงเบนมาตรฐานของแตละรายการ

สินคาคงคลังที่วิกฤต และสินคาคงคลังที่ไมวิกฤต แลวนาํคาที่ไดไปรวมกับ คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน

ของระยะเวลาการส่ังซื้อ (Standard deviation of Lead time ,σT) แลวนาํคาที่ไดไปคูณกับคา 

Service level เพื่อหาคา Safety stock  
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ตารางที่ 6.3 

ตัวอยางการคํานวณหาคาเบ่ียงเบนมาตรฐานของระยะเวลาการจัดหา  

  

Stock No. 

ความ 

สําคัญ 

เวลา 

ส่ังซื้อ (1) 

เวลา 

ส่ังซื้อ (2) 

เวลา 

ส่ังซื้อ (3) σΤ 

TME1303466 CT 3.00 3.20 3.10 0.08 

TME1004901 CT 6.00 6.00 6.00 0.00 

TIE0401113 CT 3.00 3.00 3.00 0.00 

TIE1700100 CT 0.50 0.50 0.50 0.00 

TME1003710 CT 0.50 0.50 0.50 0.00 

TME1001801 CT 0.50 0.50 0.50 0.00 

TME1613605 CT 4.00 4.00 4.00 0.00 

TME1000506 CT 3.00 3.00 3.00 0.00 

 

จากตารางที ่ 6.3 เปนการคํานาณหาคาเบ่ียงเบนมาตรฐานของของระยะเวลาการ

ส่ังซื้อ (Standard deviation of Lead time ,σT) โดยการเก็บขอมูลจํานวนครั้งในการส่ังซื้อในรอบ

ป แลวทําการคํานวณหาคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของระยะเวลาการส่ังซือ้ (Standard deviation of 

Lead time ,σT) โดยใชฟนชั่นเอกเซล STDEVPA นาํคาที่ไดไปรวมกับคาเบ่ียงเบนมาตรฐานของ

ความตองการใชงาน จากนัน้ นําคาที่ไดไปคูณกับคา Service level เพื่อหาคา Safety stock ตอไป 
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ตารางที่ 6.4 

เปรียบเทยีบกบัวิธีการจัดเกบ็แบบเดิมกับ การกําหนด Safety Stock 10% 

และการใช Safety Stock  โดยการคํานวณ σD , σT แบงกลุมสินคาคงคลัง 

 

การจัดเก็บแบบเดิม

(Baseline) 

การกําหนด Safety Stock 

10% 

Safety Stock  โดยการ

คํานวณ σD , σT 

 

 

 

กลุม 
จํานวน

(ชิ้น) 

มูลคา จํานวน

(ชิ้น) 

มูลคา จํานวน

(ชิ้น) 

มูลคา 

A 59 3,085,529.08 161 3,365,310.13 219 4,722,108.08 

B 622 667,550.18 708 452,382.7646 461 455,319.61 

C 1018 87,753.61 660 55,247.06 139 11,839.12 

รวม 1699 3,840,832.87 1529 3,872,939.96 819 5,189,266.81 

 

จากตารางที่ 6.4 เปนการเปรียบเทียบการกําหนดระดับการส่ังซื้อปลอดภัย (Safety 

stock) โดยนาํขอมูลของสินคาคงคลังอะไหลแตละกลุมมาเปรียบเทยีบ จากขอมลูจะเหน็วาวธิกีาร

จัดเก็บแบบเดิมมีจํานวนช้ินของสินคาคงคลังอะไหลมากสุด และการกาํหนด Safety Stock  โดย

การคํานวณ σD , σT จะมีจํานวนช้ินของสินคาคงคลังอะไหลนอยสุด แตมีมูลคามากกวาวธิีการ

จัดเก็บแบบเดิมและ วธิีการกําหนด Safety Stock 10% สาเหตุที่มากกวาก็เพราะวาสินคาคงคลัง

อะไหลกลุม A สวนใหญจะเปนรายการสินคาคงคลังอะไหลวิกฤตมีมูลคาตอช้ินสูง ซึ่งมีระดับการ

ใหบริการ 99 % และ Service factor เทากับ 2.33 จึงทาํใหจาํนวนช้ินสูงกวากลุมอ่ืน 
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ตารางที่ 6.5 

เปรียบเทยีบกบัวิธีการจัดเกบ็แบบเดิมกับ การกําหนด Safety Stock 10% 

และการใช Safety Stock  โดยการคํานวณ σD , σT รายการวกิฤตกบัไมวิกฤต 

 
(1) การจัดเก็บแบบเดิม

(Baseline) 

(2) การกําหนด Safety Stock 

10% 

(3) Safety Stock  โดยการ

คํานวณ σD , σT 

 

 

 

รายการ 
จํานวน

(ชิ้น) 

มูลคา จํานวน

(ชิ้น) 

มูลคา จํานวน

(ชิ้น) 

มูลคา 

วิกฤต 65 2,235,103.63 78 2,066,993.6 154 4,722,108.08 

ไมวิกฤต 1634 1,605,729.24 1451 1,805,946.363 665 1,276,186.6 

รวม 1699 3,840,832.87 1529 3,872,939.96 819 5,998,294.68 

  

จากตารางที่ 6.5 เปนการเปรียบเทียบการกําหนดระดับการส่ังซื้อปลอดภัย (Safety 

stock) โดยนาํขอมูลของสินคาคงคลังอะไหลที่เปนรายการวิกฤตกับไมวิกฤต มาเปรียบเทียบ จาก

ขอมูลสามารถไดดังนี ้

1.  การจัดเกบ็แบบเดิม (Baseline) จะเปนการใชวีธกีารคาดการณจากผูปฏิบัติงาน 

และคํา  แนะนําจากผูผลิต เมื่อจัดลําดับความสําคัญจะเหน็วาวิธกีารจัดเก็บแบบเดิมรายการสนิคา

คงคลังอะไหลวิกฤต มีจํานวนช้ินนอยสุด บางคร้ังทาํใหเกิดปญหาการขาดสต็อกในอดีตที่ผานมา 

สวนสินคาคงคลังอะไหลไมวิกฤต เมื่อจัดลําดับความสําคัญจะพบวามีจํานวน 1634 ชิ้น คอนขาง

สูง เพราะการกําหนดจุดส่ังซื้อ (Reorder Point) ใชการคาดการณจากผูปฏิบัติงาน  

2.  การกาํหนด Safety Stock 10% เปนการกําหนดโดยใชวีธีการอางอิงจากตํารา

และเกณฑของอุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน แลวการคํานวณหาจุดส่ังซื้อ (Reorder Point) ใหม 

ซึ่งจํานวนช้ินของสินคาคงคลังอะไหลวิกฤต จากการคํานวณเพิ่มข้ึนจาก 65 ชิ้น เปน 78.38 ชิ้น 

และสินคาคงคลังอะไหลไมวิกฤต จํานวนชิ้นลดลงจาก 1634 ชิ้น เหลือ 1451 ชิ้น 

3.  Safety Stock  โดยการคํานวณ σD , σT  เปนการคํานาณหาคาเบ่ียงเบน

มาตรฐานของความตองการใชงาน (Standard deviation of Demand ,σD) และคํานาณหาคา

เบ่ียงเบนมาตรฐานของระยะเวลาการส่ังซือ้ (Standard deviation of Lead time ,σT) จะมีจํานวน

ชิ้นของสินคาคงคลังอะไหลวิกฤตมากกวา 2 วิธีแรก เพราะไดพิจารณาความนาจะเปน Probability 

หรือระดับการใหบริการเขาไปดวย เมื่อคํานวณหาจุดส่ังซื้อ (Reorder Point) ใหม ที่ระดับการ

ใหบริการ 99 % และ Service factor เทากับ 2.33 จึงทาํใหจาํนวนช้ินสูงกวา 2 วิธีแรก สวนสินคา
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ตารางที่ 6.6  

ความสูญเสียกรณีหยุดกระบวนการผลิต (Benefit Loss) 

 

ความสูญเสีย คาใชจาย คาใชจายรวม 

ดานกระบวนการผลิต 43 ตันตอช่ัวโมง 1,369,000 

ดานซอมบํารุง 50000 บาทตอช่ัวโมง 50,000 

ดานความปลอดภัยและ

ส่ิงแวดลอม 

2000 บาทตอช่ัวโมง 2,000 

ดานสารณูปโภค 10000 บาทตอช่ัวโมง 10,000 

รวมคาใชจายตอช่ัวโมง 1,431,000 

 

จากตารางที่ 6.6  เปนขอมลูความสูญเสียกรณีหยุดกระบวนการผลิต (Benefit Loss) 

โดยพิจารณาเฉพาะสวนที่เกีย่วของ หากอุปกรณเกิดการเสียแลวไมมีอะไหล จะทําใหเกิดคาใชจาย

คอนขางสูง ในการหยุดกระบวนการผลิต  1 ชั่วโมง เสียคาใชจายเทากับ 1,431,000 บาท  
          

ตารางที่ 6.7  

เปรียบเทยีบผลที่ไดรับทั้ง 3 วิธีการ 
 

วิธี (1) กับ (2) 2 วิธนีี้จะมมีลูคาใกลเคียงกันแตวิธทีี ่ (1)มีปญหาขาดแคลนอะไหลทําให

ตองหยุดกระบวนการผลิต 

วิธี (1) กับ (3) 2 วิธีนี้ วิธทีี่ 3 มีมูลคา มากวาวธิี (1)  แตจะไมมีปญหาอะไหลขาดมือ

เพราะมปีริมาณการจัดเก็บมากกวาถึง 156%  

วิธี (2) กับ (3) 2 วิธนีี้ วธิีที ่ 3 มีมูลคา มากกวาวิธ ี (2)  แตจะไมมีปญหาอะไหลขาดมือ

เพราะมปีริมาณการจัดเก็บมากกวาถึง 155% 
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จากการเปรียบเทียบผลที่ไดรับทั้ง 3 วิธีตามตารางที ่6.7  

สามารถสรุปไดดังนี ้

1. การจัดเก็บแบบเดิม ถงึแมวามีมูลคาตํ่าสุดแตเกิดปญหาการขาดสต็อกในอดีตที่

ผานมา และสงผลกระทบกับกระบวนการผลิตดวย  จากขอมูลการทาํงานที่ผานมาพบวา

กระบวนการผลิตตองหยุดจากการขาดอะไหล 6-8 ชั่วโมง  ถาคิดกรณีที่หยุดการผลิตในระยะส้ัน

ที่สุด 1 ชัว่โมง นั่นคือ จะมีมูลคาการสูญเสียเพิ่มข้ึนอีก 1.4 ลานบาท เพิม่จากมูลคาการจัดเก็บ

ชิ้นสวนอะไหล 

2. วิธีที ่ 2 ทีก่ําหนด Safety Stock 10% เมื่อนําไปทดลองใชแลวพบวาไมมีผลตอ

แผนการซอมบํารุง และมีคาใชจายตํ่ากวาวธิีที่ 3 ซึ่งเหมาะสมที่สุดในชวงที่มกีารศึกษาวิจยั แต

อาจจะมีปญหาในระยะยาวเก่ียวการขาดสต็อก เพราะไมไดพิจารณาเร่ืองความผันแปรของการใช

งานและระยะเวลาการจัดซือ้ 

3. ผลที่ไดจากการคํานวณ σD , σT   เปรียบเทียบกับวิธีอ่ืนแลวจะเหน็วาวิธีนีจ้ะมีผล

ทําใหเกิดมูลคาคงคลังที่สูงข้ึนกวาวธิีที ่ 2 แตเนื่องจากในสภาพความเปนจริงระยะเวลาของการใช

งานและระยะเวลาการจัดซือ้ มีความแตกตางกันมากจึงทาํใหคาความแปรปรวนมีมากซ่ึงจะสงผล

ใหจํานวนอะไหลวิกฤตมากตามไปดวย หากมีการจัดการในสวนของการใชงานและระยะเวลาการ

จัดซื้อที่ดี จะทําใหความแปรปรวนการใชงานและระยะเวลาการจัดซื้อลดลง จํานวนช้ินสวนอะไหล

ก็จะลดลงและมูลคาอะไหลกจ็ะลดลงดวย นอกจากนีก้ารวิเคราะหคาเบ่ียงเบน ของความตองการ

ใชงาน และความเบ่ียงเบนของระยะเวลาการส่ังซื้อ จะสรางความมัน่ใจใหผูใชงานมากกวาวิธีอ่ืน 

เพราะการวิเคราะห มกีารพจิารณาถึงระดับการใหบริการที่ 99% นั่นหมายความวาโอกาสสินคาคง

คลังอะไหลขาดมือนอยมาก  ถึงแมวาวิธนีี้จะมมีูลคาสูง แตถาพิจารณาเร่ือง ความสูญเสียกรณี

หยุดกระบวนการผลิต (Benefit Loss) ดวยแลว จะทําใหเกิดคาจายนอยกวาวิธีอ่ืนๆ 

 

          ดังนั้น ในการเลือกจัดเก็บ Stock ผูศึกษาวิจัยจงึเร่ิมเลือกใชหลักการของวิธทีี ่ 2 

สามารถแกปญหาของการขาดแคลนและการจัดเก็บชิน้สวนอะไหลไดในเบ้ืองตน หลังจากนัน้ควร

ทําการแกปญหาเพื่อลดความแปรปรวนของการใชงานและระยะเวลาการจัดซื้อ รวมทั้งการเก็บ

ขอมูลของช้ินสวนที่ไมวิกฤตเพื่อทาํการประเมินการใหคะแนนการใหบริการของช้ินสวนดังกลาววา

ใหใกลเคียงความเปนจริงมากข้ึน จึงคอยพัฒนาระบบใหเปนไปตามหลักการของวิธีที่ 3 ตอไป  


