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 Discrete event simulation is a popular tool for analyzing complex system, such as a 
factory or its supply chain networks however to develop a simulation model demand significant 
amount of time in requirement analysis, modeling, verification, and validation. To shorten the 
time of these activities, the simulation software developer such as Arena (Rockwell Software) 
developed a tool called template. Template development tool helps a modeler to combine 
command and logic into system object. The system object has a predefined logic with 
parameters where user can adjust to change the behavior of the system object. In this paper calls 
this system object as entity template such as machine template which combine queue and 
resource related command all together. So that the user only add a new template when new 
machine added into the model without creating new but similar commands. 

 

 The primary purpose of this study is to demonstrate the usefulness of the template 
development tool. By using supply chain management system as a case model, the entities such 
as suppliers, manufacturers, distributors, and retailers including their operating, logic are 
modeled in the form of template for a particular type of supply chain entity. These supply chain 
entity templates are tested with regular users who have knowledge of using simulation modeling 
software but do not frequently using it. The results show that the user can model the supply 
chain network with is considered as complex system in a short period of time. For example, the 
supply chain that consists of 5 suppliers, 1 manufacturer, 1 distributor, and 5 retailers can be 
modeled within thirty minutes in order to analyze the behavior of inventory of each entity and 
the entire supply chain network.  
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21 การไหลของกระบวนการเพ่ิมปริมาณสินคาคงคลัง 41 
22 การไหลของกระบวนการผลิตสินคา 42 
23 แสดงเครือขายขนาดเล็ก 45 



(5) 
 

สารบัญภาพ (ตอ) 

 
ภาพท่ี หนา
  

24 แสดงเครือขายโซอุปทานของ DeskJet 45 
25 แสดงการสรางแบบจาํลองเครือขายหวงโซอุปทานดวยเทมเพลท 47 
26 แสดงการสรางแบบจาํลองเครือขายหวงโซอุปทานดวยโมดูลของโปรแกรม Arena  48 
27 แสดงการสรางแบบจาํลองระบบหวงโซอุปทานดวยเทมเพลท 50 
28 แบบจําลองหวงโซอุปทานของ DeskJet Printer 53 
29 กราฟเปรียบเทียบรอยละการสงสินคายอนหลัง 56 
30 กราฟเปรียบเทียบคาใชจายในการจัดเก็บสินคาคงคลัง 56 

 
ภาพผนวกท่ี 

  
ก1 หนาตางหลักของเทมเพลท 63 

ก2 Dialog Design หลักของโมดูล Supplier 63 
ก3 Dialog Design สวน Manufacturing ของโมดูล Supplier 64 
ก4 Dialog Design สวน Inventory ของโมดูล Supplier 64 
ก5 Dialog Design หลักของโมดูล Manufacturing 65 
ก6 Dialog Design สวน Manufacturing ของโมดูล Manufacturing 65 
ก7 Dialog Design สวน Inventory ของโมดูล Manufacturing 66 
ก8 Dialog Design สวน Raw material 1 ของโมดูล Manufacturing 66 
ก9 Dialog Design สวน Raw material 2 ของโมดูล Manufacturing 67 
ก10 Dialog Design สวน Raw material 3 ของโมดูล Manufacturing 67 
ก11 Dialog Design สวน Raw material 4 ของโมดูล Manufacturing 68 
ก12 Dialog Design สวน Raw material 5 ของโมดูล Manufacturing 68 
ก13 Dialog Design หลักของโมดูล DC 69 
ก14 Dialog Design สวน Manufacturing ของโมดูล DC 69 
ก15 Dialog Design สวน Inventory ของโมดูล DC 70 
ก16 Dialog Design หลักของโมดูล Retailer 70 



(6) 
 

สารบัญภาพ (ตอ) 

 
ภาพผนวกท่ี หนา
  
ก17 Dialog Design สวน Seasonal ของโมดูล Retailer 71 
ก18 Dialog Design สวน Inventory ของโมดูล Retailer 71 
ก19 Logic ของโมดูล Supplier 72 
ก20 Logic ของโมดูล Manufacturing 72 
ก21 Logic ของโมดูล DC 73 
ก22 Logic ของโมดูล Retailer 73 
ก23 Switches ของโมดูล Supplier 74 
ก24 Switches ของโมดูล Manufacturing   74 
ก25 Switches ของโมดูล DC 75 
ก26 Switches ของโมดูล Retailer 75 
ก27 User View ของโมดูล Supplier 76 
ก28 User View ของโมดูล Manufacturing 76 
ก29 User View ของโมดูล DC 77 
ก30 User View ของโมดูล Retailer 77 
ข1 แบบจําลองของการตรวจสอบความถูกตอง 79 
ข2 การปอนขอมูลของโมดูลซัพพลายเออร 79 
ข3 การปอนขอมูลดานการผลิตและการขนสงของโมดูลซัพพลายเออร 80 
ข4 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูลซัพพลายเออร 80 
ข5 การปอนขอมูลของโมดูลโรงงานผลิต 81 
ข6 การปอนขอมูลดานการผลิตและการขนสงของโมดูลโรงงานผลิต 82 
ข7 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังสวนผลิตภัณฑของโมดูลโรงงานผลิต 83 
ข8 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังสวนวัตถุดิบของโมดูลโรงงานผลิต 83 
ข9 การปอนขอมูลของโมดูลศูนยกระจายสินคา 84 
ข10 การปอนขอมูลดานการผลิตและการขนสงของโมดูลศูนยกระจายสินคา 84 
ข11 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูลศูนยกระจายสินคา 85 



(7) 
 

สารบัญภาพ (ตอ) 

 
ภาพผนวกท่ี หนา
  
ข12 การปอนขอมูลของโมดูลผูคาปลีก 85 
ข13 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูลผูคาปลีก 86 
ข14 การปอนขอมูลของโมดูล Supplier 1 88 
ข15 การปอนขอมูลดานการผลิตและการขนสงของโมดูล Supplier 1 89 
ข16 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูล Supplier 1 89 
ข17 การปอนขอมูลของโมดูล Retailer 1 90 
ข18 การปอนขอมูลของโมดูล Retailer 2 90 
ข19 การปอนขอมูลของโมดูล Retailer 3 91 
ข20 การปอนขอมูลของโมดูล Retailer 4 91 
ข21 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูล Retailer 1, Retailer 2, Retailer 3 

และ Retailer 4 
 

  92 
ข22 การปอนขอมูลของโมดูล Supplier 93 
ข23 การปอนขอมูลดานการผลิตและการขนสงของโมดูล Supplier 94 
ข24 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูล Supplier 94 
ข25 การปอนขอมูลของโมดูล DC 95 
ข26 การปอนขอมูลดานการผลิตและการขนสงของโมดูล DC 95 
ข27 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูล DC 96 
ข28 การปอนขอมูลของโมดูล Retailer 96 
ข29 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูล Retailer 97 
ข30 การปอนขอมูลของโมดูล FAT 98 
ข31 การปอนขอมูลดานการผลิตและการขนสงของโมดูล FAT 90 99 
ข32 การปอนขอมูลของโมดูล European DC 100 
ข33 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังผลิตภัณฑ A ของโมดูล European DC 100 
ข34 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังผลิตภัณฑ AA ของโมดูล European DC 101 
ข35 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังผลิตภัณฑ AB ของโมดูล European DC 101 
ข36 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังผลิตภัณฑ AQ ของโมดูล European DC 102 



(8) 
 

สารบัญภาพ (ตอ) 

 
ภาพผนวกท่ี หนา
  
ข37 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังผลิตภัณฑ AU ของโมดูล European DC 102 
ข38 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังผลิตภัณฑ AY ของโมดูล European DC 103 
ข39 การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังผลิตภัณฑรวมของโมดูล European DC 103 
ข40 การปอนขอมูลผลิตภัณฑ A ของโมดูล Customer 104 
ข41 การปอนขอมูลตัวคูณผลิตภัณฑ A ของโมดูล Customer 104 
ข42 การปอนขอมูลผลิตภัณฑ AA ของโมดูล Customer 105 
ข43 การปอนขอมูลตัวคูณผลิตภัณฑ AA ของโมดูล Customer 105 
ข44 การปอนขอมูลผลิตภัณฑ AB ของโมดูล Customer 106 
ข45 การปอนขอมูลตัวคูณผลิตภัณฑ AB ของโมดูล Customer 106 
ข46 การปอนขอมูลผลิตภัณฑ AQ ของโมดูล Customer  107 
ข47 การปอนขอมูลตัวคูณผลิตภัณฑ AQ ของโมดูล Customer  107 
ข48 การปอนขอมูลผลิตภัณฑ AU ของโมดูล Customer  108 
ข49 การปอนขอมูลตัวคูณผลิตภัณฑ AU ของโมดูล Customer  108 
ข50 การปอนขอมูลผลิตภัณฑ AY ของโมดูล Customer  109 
ข51 การปอนขอมูลตัวคูณผลิตภัณฑ AY ของโมดูล Customer 109 
ข52 การปอนขอมูลผลิตภัณฑรวมของโมดูล Customer 110 
ข53 การปอนขอมูลตัวคูณผลิตภัณฑรวมของโมดูล Customer 110 

 
 
 
 
 

 
 
 
 



(9) 
 

คําอธิบายสัญลักษณและคํายอ 
 

R   = ปริมาณความตองการสินคาตอป (หนวย) 
P  = มูลคาของสินคาตอหนวย (บาท) 
C  = คาใชจายในการดําเนินการส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตสินคา (บาท) 
H  = PF  = แทนคาใชจายในการเก็บรักษาตอหนวยตอป (บาท) 
Q  = ปริมาณสินคาที่จะทําการสั่งซ้ือหรือส่ังผลิต (หนวย) 

∗Q  = ปริมาณส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตแบบประหยัด (หนวย) 
F  = อัตราสวนของคาใชจายในการเก็บรักษาตอช้ินตอป 
B  = ระดับสินคาคงคลังเพ่ือใชในการส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตรอบถัดไป 
p  = กําลังการผลิต (หนวยตอหนวยเวลา) 
r  = อัตราความตองการสินคา (หนวยตอหนวยเวลา) 
k  = Safety factor 

Lσ  = สวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของความตองการสินคาในชวงทําการจัดสงสินคา (หนวย) 

up  = ความนาจะเปนที่จะเกิดการขาดของในชวงการสงสินคา 
l  = เวลาเฉล่ียท่ีใชในการจัดสงสินคา (วัน) 
d  = ความตองการสินคาเฉล่ีย (หนวยตอวัน) 

2
dσ  = ความแปรปรวนของความตองการสินคา 
2
lσ  = ความแปรปรวนของเวลาในการจัดสงสินคา  



การพัฒนาเทมเพลทสําหรับสรางแบบจําลองเพ่ือการวิเคราะหเครือขายระบบ 
หวงโซอุปทาน 

 
Development of Simulation Template for Supply Chain Network Analysis 

 
คํานํา 

 
การจําลองสถานการณคือการทําการสรางตัวจําลอง (Model) เพ่ือทําการเลียนแบบ

กระบวนการดําเนินงานของระบบจริง (Real System) ที่เกิดข้ึน โดยอาศัยขอมูลของการดําเนินการท่ี
ผานมาท่ีมีผลกระทบตอการดําเนินงานของระบบน้ัน ซ่ึงขอมูลไดมาจากการสังเกต (Observation) 
หรือจากการทําบันทึกขอมูลในอดีต การจําลองสถานการณเปนเคร่ืองมือที่นิยมใชวิเคราะหสถานะ
ในการดําเนินงานของระบบ เพราะสามารถวิเคราะหระบบท่ีมีความซํ้าซอน เชน ระบบการผลิต 
ระบบการขนสง และระบบมีลักษณะของขอมูลท่ีมีความไมแนนอน ซ่ึงไมสามารถหาความสัมพันธ
เปนสมการทางคณิตศาสตรได เชน ระบบแถวคอย นอกจากน้ียังสามารถวิเคราะหแบบสราง
ทางเลือก โดยท่ีไมตองเสียคาใชจายเพ่ือแกไขระบบจริงและรวดเร็ว เชน การปรับเปล่ียนแผนผัง
โรงงานหรือทรัพยากร 

 
แมการจําลองสถานการณจะสามารถวิเคราะหระบบไดหลากหลาย แตก็มีขอจํากัดในเร่ือง

ของผูพัฒนาระบบแบบจําลอง เพราะตองใชระยะเวลานานในการฝกฝนเพ่ือใหมีประสบการณใน
การสรางแบบจําลองและวิเคราะหผลไดอยางถูกตองแมนยํา จากขอจํากัดดังกลาวผูผลิตซอฟตแวรที่
ใชในการสรางแบบจําลองจึงไดพัฒนาระบบชวยเหลือผูพัฒนาระบบแบบจําลองท่ีเรียกวาเทมเพลท 
เพ่ือชวยลดเวลาในการออกแบบและการตรวจสอบความถูกตอง ในการพัฒนาระบบ 

 
งานวิจัยน้ีไดมุงความสนใจท่ีการสรางเทมเพลท และนําไปวิเคราะหผลการดําเนินการ

ระบบสินคาคงคลังของระบบหวงโซอุปทาน ซ่ึงเปนระบบท่ีมีขนาดใหญและซับซอน โดยไดจัดทํา
เทมเพลทฟงกชันตางๆ ไดแก ผูขายปจจัยการผลิต โรงงานผลิต ศูนยกระจายสินคาและผูคาปลีก ใน
ระบบหวงโซอุปทานดวยโปรแกรม Arena 12 เพ่ือชวยลดเวลาในการสรางแบบจําลองสถานการณ 

 
 



วัตถุประสงค 
 

1. พัฒนาเครื่องมือ (Template) ท่ีชวยใหผูออกแบบระบบสามารถพัฒนาแบบจําลองระบบ
หวงโซอุปทานไดดวยความรวดเร็ว 
 

2. จัดทําเทมเพลทฟงกชันตางๆ ไดแก ซัพพลายเออร โรงงานผลิต ศูนยกระจายสินคาและ
ผูคาปลีก ในระบบหวงโซอุปทาน  
 

ขอบเขตงานวิจัย 
 

1. ใชโปรแกรมอารีนา 12 ในการสรางเทมเพลท 
 

2. วิเคราะหในสวนของการบริหารจัดการสินคาของระบบหวงโซอุปทาน โดยกําหนดใหมี
ผลิตภัณฑสุดทาย 1 ชนิดและมีการสงสินคายอนหลังในกรณีที่เกิดการขาดสินคา



การตรวจเอกสาร 
 

ในการพัฒนาเทมเพลท ไดทําการตรวจสอบเอกสารที่เก่ียวของ โดยแบงเปน ทฤษฏีสินคา
คงคลัง การสรางแบบจําลองสถานการณ และงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

ทฤษฏีสินคาคงคลัง 
 
  วิชิต (2536) กลาววาสินคาคงคลัง หมายถึง จํานวน “สินคา” ที่อยูภายใตการดูแลรักษาของ
หนวยงานและถูกเก็บไวในสภาพที่ไมมีผลผลิต (Nonproductive) เพ่ือที่จะนําไปใชหรือขายตามที่
ปรารถนาไว คําวา “สินคา” ในท่ีน้ีอาจหมายถึง วัตถุดิบที่ใชในการผลิต ชิ้นสวนในกระบวนการ
ผลิต (Work in process) หรือสินคาสําเร็จรูป (Finished product) แตไมรวมถึงสินคาท่ีไดส่ังไป
แลวแตยังไมไดมาถึงหนวยงาน และสินคาคงคลังสําหรับสินคาสําเร็จรูปในภาคการผลิต ก็ไม
รวมถึงสินคาท่ีกําลังอยูในกระบวนการผลิต ทั้งน้ีเพราะสินคาเหลาน้ันยังมิอาจตอบสนองอุปสงคที่
เกิดข้ึนมาได 
 
1. กลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑ 

 
Tersine (1994) ไดสรุปวากลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑจะมีผลตอการเลือกรูปแบบ

ของการเก็บรักษาสินคาคงคลัง การเลือกกลยุทธในแตละผลิตภัณฑจะตองคํานึงถึงความพึงพอใจ
ของตลาดเปาหมายเปนหลัก กลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑ ขึ้นอยูกับ ชวงระยะเวลาของวงจร
ชีวิตผลิตภัณฑ และเวลาจัดสงท่ีลูกคาสามารถรอคอยได ความตองการของสินคาคงคลังจะข้ึนอยูกับ
กลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑ ซ่ึงมีอยูดวยกัน 3 ลักษณะ คือ 1) ผลิตลวงหนากอนมีคําส่ังซ้ือ 2) 
ผลิตหลังจากท่ีไดรับคําส่ังซ้ือ 3) แบบผสมผสาน 
 
 กลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑโดยทั่วไป มีอยูดวยกัน 4 ประเภท 
 

1.1 Make-to-Stock (MTS) การผลิตสินคาเพ่ือเก็บไวเปนสินคาคงคลังเพ่ือรอคําส่ังซ้ือ เม่ือ
สินคาคงคลังลดลง ก็จะมีการผลิตสินคาใหมเขามาแทนท่ี 
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1.2 Make-to-Order (MTO) การผลิตสินคาตามส่ังซ้ือของลูกคา และลูกคาจะตองรอจนกวา
จะผลิตครบตามจํานวนท่ีส่ังซ้ือ จะไมมีการผลิตจัดเก็บไวเปนสินคาคงคลัง 

 
1.3 Assemble-to-Order (ATO) การผลิตสวนประกอบมาตรฐานเก็บไวในสินคาคงคลังและ

เม่ือไดรับคําส่ังซ้ือก็จะนํามาประกอบเปนผลิตภัณฑตามรูปแบบท่ีลูกคาตองการ ทําใหลูกคาไมตอง
รอนานเทากับเวลาท่ีใชในกระบวนการผลิตท้ังหมด เวลาในการจัดสงก็จะสั้นลง และสามารถผลิต
ไดหลากหลายตามความตองการของลูกคา 

 
1.4 Engineer-to-Order (ETO) การผลิตท่ีมีความจําเปนตองมีการออกแบบเพ่ือตอบสนอง

ความตองการของลูกคาเฉพาะราย ซ่ึงจะทําใหไดผลิตภัณฑที่มีความแตกตาง แตลูกคาจะตองมี
ความอดทนในการรอนาน  

 
รูปแบบของกลยุทธการวางตําแหนงผลิตภณัฑทั้ง 4 ประเภทดังแสดงในภาพท่ี 1 

 

 
 
ภาพท่ี 1  แสดงระยะเวลาการรอคอยสินคาของกลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑแตละประเภท 
 
ท่ีมา: Tersine (1994) 
 

Make-to-Order 

Assemble-to-Order 

Make-to-Stock 

Delivery Assembly FabricationProcurement Engineering 

Engineer-to-Order 



 

5 

2.  การจัดการสินคาคงคลัง 
 
ทฤษฎีเบ้ืองตนที่นํามาใชในการควบคุมระดับสินคาคงคลังถูกแบงออกเปน 2 กลุมใหญ คือ 

การควบคุมระดับคงคลังของวัสดุที่ไดจากการผลิตโดยเกิดกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมน้ันเอง
และการควบคุมระดับคงคลังท่ีสินคาหรือวัสดุน้ันไดจากการส่ังซ้ือจากผูขายหรือผู จัดหาที่ 
อุตสาหกรรมน้ัน ๆ ทําธุรกิจดวย โดยแตละทฤษฎีน้ันสามารถแบงออกไดเปน นโยบายในการ
ควบคุมการผลิต และระดับสินคาคงคลัง ดังน้ี 

 
เหตุผลสําคัญในการจัดเก็บสินคาคงคลัง คือเพ่ือใหองคกรสามารถซ้ือหรือผลิตสินคาใน

ปริมาณที่เสียคาใชจายนอยท่ีสุด โดยการควบคุมสินคาคงคลังน้ันมีความจําเปนตอองคกรอยางมาก 
เพราะหากมีการจัดเก็บสินคาคงคลังในปริมาณสูงเกินไปก็จะทําใหมีตนทุนในการจัดเก็บสูงไปดวย 
แตหากการเก็บรักษาสินคาคงคลังนอยเกินไปก็อาจจะสงผลใหเสียโอกาสในการขายและการทํา
กําไรไปได 

 
การตัดสินใจข้ันพ้ืนฐานเก่ียวกับสินคาคงคลังประกอบดวย 2 ปญหาดังตอไปน้ี 
- จะส่ังซ้ือครั้งละเทาไหร  
- จะส่ังซ้ือจํานวนน้ีเม่ือใด 
  
จะเห็นวาปญหาท้ัง 2 ขอน้ีมีความขัดแยงกันอยูกลาวคือ ถาจะใหตนทุนในการส่ังซ้ือต่ํา

จะตองส่ังซ้ือแตละครั้งเปนจํานวนมากๆ แตถาจะใหตนทุนในการจัดใหมีของคงคลังต่ํา จํานวนท่ี 
ส่ังซ้ือแตละครั้งจะนอย ถาเนนไปทางดานใดดานหน่ึงยอมกอใหเกิดผลเสียตอตนทุนที่เกิดข้ึน 
ดังน้ันจึงจําเปนตองหาความสมดุลระหวางความตองการท้ัง 2 โดยใชการกําหนดปริมาณการส่ังซ้ือ
ท่ีประหยัดท่ีสุด (Economic Order Quantity: EOQ) ดังแสดงในภาพท่ี 2  
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ภาพท่ี 2  รูปแบบของระดับสินคาคงคลังแบบคลาสสิก 
 
ท่ีมา: Tersine (1994) 
 
 จากภาพท่ี 2 Q คือ ปริมาณการส่ังซ้ือ Q/2 คือ ปริมาณสินคาคงคลังเฉล่ีย B คือ จุดสั่งซ้ือ  
ac และ ce คือระยะหางในการส่ังซ้ือในรอบถัดไป ab, cd และ ef คือ ระยะเวลาในการจัดสง 
สามารถคํานวณ ตนทุนคาใชจายในการจัดเก็บสินคาคงคลังตอป โดย ตนทุนรวมตอปเทากับผลรวม
ของตนทุนในการซ้ือสินคา ตนทุนในการส่ังซ้ือสินคา และตนทุนในการจัดเก็บดังสมการท่ี 1 
 

 ( )
2

HQ
Q

CRPRQTC ++=     (1) 

 
ในการหาคาของ Q ที่ทําให TC มีคานอยท่ีสุดน้ันหาไดจาก อนุพันธลําดับที่ 1 ของ TC 

เทียบกับ Q โดยกําหนดให เทากับศูนยดังสมการท่ี 2 
 

  ( ) 0
2 2 =−=

Q
CRH

dQ
QdTC     (2) 
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แกสมการเพ่ือหาคา Q จะได สมการ EOQ ดังสมการท่ี 3 
 

          EOQ
PF
CR

H
CRQ ===

22*     (3) 

 
 เมื่อไดทราบคา EOQ แลวก็จะสามารถหาจํานวนคร้ังในการส่ังซ้ือตอป (m) ดังสมการท่ี 4
และระยะเวลาที่ใชในการส่ังซ้ือ (T) ดังสมการท่ี 5 

 

         
C

HR
Q
Rm

2* ==      (4) 

 

    
HR
C

R
Q

m
T 21 *

===     (5) 

 
 จุดส่ังซ้ือครั้งถัดไป สามารถคํานวณไดจาก ปริมาณความตองการในชวงเวลารอคอยสินคา 
เม่ือปริมาณสินคาคงคลัง (สินคาท่ีมีอยูในมือบวกสินคาท่ีกําลังจะนํามาสงลบดวยสินคาท่ีกําลัง
จําหนายออกไป) ถึงจุดส่ังซ้ือก็จะถูกเติมดวยปริมาณเทากับ *Q  โดยสามารถคํานวณจุดส่ังซ้ือคร้ัง
ถัดไป เมื่อระยะเวลาในการรอคอยเทากับ L  ซ่ึงมีหนวยเปนเดือนไดดังสมการท่ี 6 

  
12
RLB =      (6) 

 
 ถาระยะเวลาในการรอคอยเทากับ L  มีหนวยเปนสัปดาหปริมาณสินคาคงคลัง ณ จุดส่ังซ้ือ
คํานวณดังสมการท่ี 7 
 

  
52
RLB =      (7) 

 
 คาใชจายรายปที่นอยท่ีสุดในการส่ังซ้ือดวยปริมาณ *Q  คํานวณดังสมการที่ 8 
 

     ** )( HQPRQTC +=     (8) 
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ในการวิจัยน้ีผูวิจัยไดพิจารณาตัวแบบ EOQ ภายใตสมมติฐานที่วาผูใชสินคา  
- มีอัตราความตองการคงท่ี และมีความตอเน่ือง 
- ระยะเวลาในการรอคอยคงท่ี 
- สินคาถูกสงมาพรอมกัน ที่เวลาเดียวกัน 
- ไมมีภาวะการขาดสินคา 
- คาใชจายตางๆคงท่ี ไมวาจะเปนคาใชจายในการจัดสง คาใชจายในการจัดเก็บ แปร 

ผันตรงกับปริมาณท่ีจัดเก็บ และมูลคาของสินคามีคาคงที่ (ไมมีการใหสวนลดเม่ือส่ังปริมาณมาก) 
- ไมมีขอจํากัดในเรื่องของพ้ืนที่ในการจัดเก็บ 
- มีการส่ังซ้ือแคผลิตภัณฑเดียว 
 

 นอกจากผูซ้ือแลวในระบบหวงโซอุปทานยอมตองมีผูผลิตและปญหาของผูผลิตก็คลายกับ
ผูซ้ือคือ การตัดสินใจขั้นพ้ืนฐานเก่ียวกับสินคาคงคลังประกอบดวย 2 ปญหาดังตอไปน้ี 

- จะส่ังผลิตคร้ังละเทาไหร 
- จะส่ังผลิตจํานวนน้ีเม่ือใด 
 
ดังน้ันจึงจําเปนตองหาความสมดุลระหวางความตองการท้ัง 2 โดยใชการกําหนดปริมาณ

การส่ังผลิต ที่ประหยัดท่ีสุด (Economic Production Quantity: EPQ) ดังแสดงในภาพท่ี 3 
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ภาพท่ี 3  กราฟแสดงการคํานวณปริมาณท่ีใชส่ังผลิต 
 
ท่ีมา: Tersine (1994) 
 
 จากภาพท่ี 3 แสดงวงจรการผลิต โดยเริ่มการผลิตท่ีเวลา 0 (ศูนย) และส้ินสุดการผลิตท่ี
เวลา pt  และในชวงเวลา pt  ถึง 1t  คือชวงท่ีไมมีการผลิต และสินคาคงคลังจะลดลงเร่ือยๆจนเมื่อถึง
เวลา 1t  ก็จะเริ่มกระบวนการผลิตใหมอีกคร้ัง 
 
 ถาหากไมมีความตองการสินคาในชวงเวลา 0 ถึง pt  ปริมาณสินคาคงคลังจะเพ่ิมข้ึนดวย
อัตราเทากับ p  แตเม่ือมีความตองการสินคาดวยอัตราเทากับ r ปริมาณสินคาคงคลังจะเพ่ิมข้ึนดวย
อัตรา rp −  โดยที่ p  มากกวา r  ปริมาณสินคาคงคลังจะเพ่ิมข้ึนถึงจุดสูงสุดซ่ึงมีคาเทากับ 
( ) ptrp −  และ pQt p =  น้ันคือระดับปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดเทากับ ( ) prpQ −  และ
ระดับปริมาณสินคาคงคลังต่ําสุดเทากับศูนย ตัวคูณ ( ) prp −  แสดงใหเห็นอัตราสวนของปริมาณ
สินคาคงคลังท่ีเหลืออยูตอปริมาณการผลิตท้ังหมดเม่ือส้ินสุดกระบวนการผลิต และตัวคูณ pr  
แสดงใหเห็นอัตราสวนของปริมาณสินคาท่ีถูกจายออกไปตอปริมาณการผลิตท้ังหมดเม่ือส้ินสุด
กระบวนการผลิต สามารถคํานวณตนทุนคาใชจายในการจัดเก็บสินคาคงคลังตอป โดยตนทุนรวม
ตอปเทากับผลรวมของตนทุนในการซ้ือสินคา ตนทุนในการส่ังซ้ือสินคา และตนทุนในการจัดเก็บ
ดังสมการท่ี 9 
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         ( ) ( )
p

rpHQ
Q

CRPRQTC
2

−
++=     (9) 

 
ในการหาคาของ Q ที่ทําให TC มีคานอยท่ีสุดน้ันหาไดจาก อนุพันธลําดับท่ี 1 ของ TC 

เทียบกับ Q โดยกําหนดใหเทากับศูนยดังสมการ 10 
 

 ( ) ( ) 0
22 =
−

+−=
p

rpH
Q
CR

dQ
QdTC    (10) 

  
แกสมการเพ่ือหาคา Q จะได สมการ EPQ ดังสมการท่ี 11 

 

 ( ) EPQ
rpH

CRpQ =
−

=
2*     (11) 

 
 เมื่อไดทราบคา EPQ แลวก็จะสามารถหาระยะเวลาที่ใชในการผลิตสินคา และปริมาณ
คงเหลือสินคาคงคลังท่ีใชในการสั่งผลิตโดยกําหนดให N  แทนจํานวนวันที่ใชในการผลิตสินคา
ตอป สามารถหาระยะเวลาที่ใชในการผลิตสินคาเทากับ pQ /∗  และหาระดับสินคาคงคลังท่ีใชใน
การส่ังผลิตไดดังสมการท่ี 12 เมื่อ L คือระยะเวลาท่ีใชในการเตรียมการกอนการผลิตซึ่งมีหนวยวัน 
และ r คืออัตราความตองการสินคาตอวัน 
 

           rL
N
RLB ==      (12) 

 
 คาใชจายรายปที่นอยท่ีสุดในการส่ังซ้ือดวยปริมาณ *Q  คํานวณไดดังสมการที่ 13 
 

            ( ) ( )
p

rpHQPRQTC −
+=

*
*     (13) 

 
ในการวิจัยน้ีผูวิจัยไดพิจารณาตัวแบบ EPQ ภายใตสมมติฐานเหมือนกับ EOQ 
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3. นโยบายในการจัดการสินคาคงคลัง 
 

Silver et al. (1998) นโยบายการจัดหาสินคา เปนเง่ือนไขซ่ึงแสดงวาการจัดหาน้ันจะตอง
ใชระยะเวลาหรือ ปริมาณสินคาคงเหลือในคลังเปนเครื่องแสดงจุดส่ังซ้ือ และจะตองใชปริมาณการ
ส่ังซ้ือตายตัวหรือ ปริมาณที่ทําใหปริมาณสินคาคงคลังมีขนาดเทาท่ีกําหนดโดยกําหนดให  

 
s   คือ ปริมาณพัสดุคงเหลือในคลังท่ีจุดส่ังซ้ือ (Recorder Point) เรียก จุดส่ังซ้ือ 
Q  คือ ปริมาณการส่ังซ้ือตายตัว (Lot Size) เรียก ปริมาณส่ังซ้ือ 
S  คือ ระดับพัสดุคงคลังกําหนด (Order Level) เรียก ระดับส่ังซ้ือ 
 
นโยบายสินคาคงคลังท่ีรูจักกันแพรหลาย จะอยูในรูปแบบ ( *, **) โดย * หมายถึงจุดท่ีมี

การจัดหาสินคา และ ** แสดงถึงจํานวนท่ีเก่ียวของกับสินคาที่จัดหา ซ่ึงอาจระบุจํานวนสินคาโดย 
ตรง หรือระบุระดับสินคา ที่ตองการใหกลับข้ึนไปอยู เม่ือมีการจัดหาสินคาก็ได 
 

นโยบายสินคาคงคลัง (s, Q)  เปนนโยบายท่ีกําหนดใหมีการจัดหาสินคาเม่ือระดับสินคาคง 
คลังลดลงมาถึงต่ํากวา ระดับ s หนวย หรือต่ํากวา  และปริมาณสินคาท่ีจัดหาในครั้งหน่ึงๆ จะมี
จํานวนเทากับ Q หนวย 
 

นโยบาย (s, S)  จะกําหนดใหมีการจัดหาสินคาเม่ือระดับสินคาคงคลังลดลงมาถึงระดับ s 
หรือตํ่ากวา และจัดหาปริมาณสินคามาเติมเต็มในคลังสินคาเพ่ือดึงระดับสินคาคงคลังกลับขึ้นไปอยู
ระดับ S หนวย 
 
 โดยทั้งสองนโยบายจะใชปริมาณสินคาคงเหลือในคลังเปนตัวตัดสินใจท่ีจะใชในการ
ส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตน้ันเองดังแสดงในภาพท่ี 4 
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ภาพท่ี 4  กราฟแสดงนโยบายสินคาคงคลังท้ัง 2 แบบ 
 
ท่ีมา: Silver et al. (1998) 
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4. ปริมาณสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) 
 

เน่ืองจากความเส่ียงและความไมแนนอนของปจจัยตางๆในการวิเคราะหระบบสินคาคง
คลังโดยปจจัยท่ีมีผลอยางมากคือความไมแนนอนของปริมาณความตองการสินคาและความไม
แนนอนของเวลาท่ีใชในการจัดสงสินคา จึงเปนผลใหตองมีการจัดเก็บ ปริมาณสินคาคงคลังนอยสุด 
เพ่ือปองกันความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 2 ประการคือ 

  
- เมื่ออัตราความตองการสินคาจริงมากกวาปริมาณความตองการสินคาท่ีพยากรณ 
- ความลาชาในการขนสงสินคา 
 
การวิเคราะหปริมาณสินคาคงคลังนอยสุดเพ่ือปองกันความสูญเสียเน่ืองจากความไม

แนนอนของปริมาณความตองการสินคาในชวงจัดสงดังแสดงในภาพท่ี 5 
 

Lx̂

Lσ

Lx̂ LL kx σ+ˆ
Lkσ

LL kx σ+ˆ

 
 

ภาพท่ี 5  แสดงการกระจายแบบปกติของคาความคลาดเคล่ือนจากการพยากรณ 
 
ท่ีมา: Silver et al. (1998) 
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โดยสมการท่ีใชในการคํานวณแสดงดังสมการท่ี 14 
 

Safety stock Lkσ=      (14) 
 

โดยคา k สามารถคํานวณไดจากความระดับการใหบริการซ่ึงเทากับ ( )kpu ≥−1 โดยใช
ฟงกชัน NORMSINVของโปรแกรม Microsoft Excel ดังสมการที่ 15 

 
          ( )( )kpNORMSINVk u ≥−= 1     (15) 

 
และสามารถหาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของความตองการสินคาในชวงทําการจัดสงสินคา

เน่ืองจากความไมแนนอนของปริมาณความตองการสินคาและความไมแนนอนของเวลาท่ีใชในการ
จัดสงสินคาไดโดยท่ีทั้งสองปจจัยมีการกระจายที่ไมเปนอิสระตอกัน ดังสมการท่ี 16 
 

       2222
ldL dl σσσ +=      (16) 
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การสรางแบบจําลองสถานการณ 
 

รุงรัตน (2551) กลาววาปจจุบันการออกแบบและการพัฒนาระบบงานสวนใหญ อาศัย
แบบจําลองเปนเคร่ืองมือสําคัญชวยในการพิจารณา และวิเคราะหกอนที่จะนําไปใชกับระบบงาน
จริง และเพ่ือหาแนวทางในการพัฒนาการดําเนินงานของระบบใหมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น ซ่ึงใน
ปจจุบันมีการพัฒนาซอฟตแวรทางคอมพิวเตอร เพ่ือชวยในการจําลองระบบงานมากข้ึน โดยการ
จําลองแบบปญหาดวยคอมพิวเตอรเปนการศึกษาปญหาของระบบงานดวยแบบจําลอง ซ่ึงอยูใน
รูปแบบของโปรแกรมคอมพิวเตอร หลักการที่ใชในการจําลองแบบดวยคอมพิวเตอรคือ การสราง
แนวทางในการตัดสินใจใหระบบ เพ่ือเปนแนวทางในการแกปญหาใหระบบ หรือปรับปรุงระบบ
เดิมท่ีมีอยูใหดีย่ิงขึ้น โดยปราศจากการรบกวนในระบบงานจริง 

 
 การจําลองปญหา เปนกระบวนการออกแบบจําลอง (Model) ของระบบจริง (Real System) 
แลวดําเนินการทดลองเพ่ือเรียนรูพฤติกรรมของระบบงานจริง ภายใตขอกําหนดตางๆ ท่ีวางไว เพ่ือ
ประเมินผลการดําเนินงานของระบบ และวิเคราะหผลลัพธที่ไดจากการทดลองกอนนําไปใช แกไข
ปญหาในสถานการณจริงตอไป 
 
การจําลองแบบปญหาดวยโปรแกรม Arena  
 
 โปรแกรม Arena เปนเครื่องมือตัวหน่ึงท่ีนิยมใชกันอยางแพรหลายสําหรับสรางตัว
แบบจําลอง และดําเนินการทดลองไปกับตัวแบบจําลอง โดยตัวแบบจําลองจะถูกทําการทดสอบทาง
ความคิดในคอมพิวเตอรเพ่ือศึกษาพฤติกรรมของระบบ และนําไปสูแนวทางในการวิเคราะหและ
ปรับปรุงระบบใหมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น 
 

Anonymous (2005) ไดสรุปวาการสรางเทมเพลทดวยโปรแกรม Arena ประกอบดวย 5 
สวนดังแสดงในภาพที่ 6 คือ 

 
1. Dialog Design คือ สวนท่ีใชในออกแบบเพ่ือการปอนคาและการเช่ือมตอของโมดูล 
 
2. Logic คือ สวนที่ใชในการสรางตรรกะของโมดูล 
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3. Switches คือ สวนท่ีใชในการปอนคาท่ีมีการตั้งเง่ือนไข เชนโมดูล Record ซ่ึงเปนโมดูล
ของ Arena โดยเม่ือเลือก Type ของโมดูลแตกตางกัน คาปอนเขาท่ีแสดงก็จะแตกตางกัน 

 
4. User view คือ สวนท่ีเปนรูปภาพของโมดูลซ่ึงแสดงใน Flowchart view 
 
5. Panel icon คือ สวนท่ีเปนรูปภาพของโมดูลซ่ึงแสดงใน Project bar 
 
สวนประกอบของโปรแกรม Arena แสดงดังภาพท่ี 6 

 

 
 

ภาพท่ี 6  เครื่องมือที่ใชสรางเทมเพลทดวยโปรแกรม Arena 
 
ท่ีมา: Rockwell Software (2005) 
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งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

พรรณทิพา (2548) ไดพัฒนาซอฟตแวรสําหรับชวยในการบริหาร และการตัดสินใจสําหรับ
การจัดการะบบสินคาคงคลังของลูกคาสําหรับสินคาประเภทของเหลว หรือผง โดยทําการพยากรณ
อัตราการใชสินคา และตัดสินใจวาควรจะสงสินคาใหแกลูกคาหรือไม รวมถึงปริมาณท่ีจัดสงโดยใช
สมการ EOQ เพ่ือเปนการลดตนทุนในการจัดสง และจัดเก็บสินคา 
 

Helo (2005) ไดศึกษาพัฒนาโปรแกรม ASDN (Agile Supply Demand Networks) ซ่ึงเปน
โปรแกรมที่ใชในการวิเคราะหพัฒนาเครือขายโลจิสติกส แบบจําลองทําการคํานวณแบบ dynamics 
เพ่ือชวยในการตัดสินใจในการสรางเครือขาย และเลือกนโยบายการบริหารการจัดการสินคาคงคลัง 
ใหมีปริมาณการจัดเก็บ และระยะเวลาในการขนสง ในระดับท่ีผูใชงานโปรแกรมพอใจ 

 
Lau et al. (2006) ศึกษาระบบหวงโซอุปทานซ่ึงมี ซัพพลายเออร 1 แหงซึ่งตองสงสินคาไป

ยัง ผูคาปลีก 4 แหง โดยแตละแหงใชวิธีการส่ังซ้ือที่แตกตางกันคือ EOQ, POQ, SM และ PPB ดวย
การสรางแบบจําลองเพ่ือเปรียบเทียบขอดีและขอเสียของแตละวิธี 
 

Sadd and Kadirkamanathan (2006) ไดศึกษาการเปรียบเทียบนโยบายระหวาง (s, S) และ 
pseudo PID จากการสรางแบบจําลองเพ่ือวิเคราะหคาใชจาย จาก 3 ปจจัยคือ อัตราความตองการของ
ลูกคา เวลาที่ใชในการผลิต และระยะเวลาในการจัดสง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



อุปกรณและวิธีการ 
 

อุปกรณ 
 

อุปกรณที่ใชในการดําเนินการวิจัยประกอบดวย คอมพิวเตอรฮารดแวร(Computer 
Hardware) และคอมพิวเตอรซอฟตแวร (Computer Software) โดยมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 

1. คอมพิวเตอร 
 

1.1 หนวยประมวลผลกลาง Intel(R) Core(TM)2 Quad 2.66GHz 
 
1.2 หนวยความจํา 3.00GB 

 
1.3 ความจุของ Hard Disk Drive 600 GB 

 
2. โปรแกรมสําเร็จรูป  Arena Version 12.0 สําหรับใชในการสรางเทมเพลท 

 
วิธีการ 

 
1. ศึกษาโปรแกรม ASDN (Agile Supply Demand Networks) 
 

โปรแกรม ASDN เปนโปรแกรมที่ใชในการออกแบบเครือขายหวงโซอุปทาน เพ่ือชวยใน
การพัฒนาการตอบสนองตอความตองการไดอยางรวดเร็วโดยควบคุมปริมาณสินคาคงคลังใหนอย
ท่ีสุด เปาหมายของผูพัฒนาคือการพัฒนาโปรแกรมท่ีสามารถสรางเครือขายหวงโซอุปทานที่มี
ขนาดใหญโดยใชเวลาในการสรางแบบจําลองและเวลาในการวิเคราะหผลที่ส้ัน โดยผูวิจัยได
ทําการศึกษาสวนประกอบและวิธีการใชงานของโปรแกรม ASDN ดังน้ี 
 

1.1 สวนประกอบของโปรแกรม ASDN 
1.1.1 หนาตางของโปรแกรมดังแสดงในภาพท่ี 7 ประกอบดวย  

- Title-bar ซ่ึงอยูบนสุดแสดงชื่อของโปรแกรมและไฟล  
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- Menu bar คือแถบเครื่องมือตางๆของโปรแกรม 
- Tool-bar คือแถบเครื่องมือลัดของ Menu-bar 
- Main Window คือสวนที่ใชในการสรางเครืองขายหวงโซอุปทาน 
- Attributes Window คือสวนแสดงขอมูลของหนวยตางๆ ที่อยูในหวงโซอุปทาน 
- Network Data Window หนาตางแสดงขอมูลโดยรวมของเครืองขาย 

 

 
 
ภาพท่ี 7  หนาตางของโปรแกรม ASDN 
 

1.1.2 การสรางเครือขายหวงโซอุปทานประกอบดวย 2 สวนดังแสดงในภาพท่ี 8 
- Node เปนตัวแทนของบริษัท 
- Arrow เปนเสนเชื่อมระหวางผูผลิตและผูซ้ือแทนการขนสงสินคา 
- การสรางเครือขายหวงโซอุปทานสามารถสรางไดโดยนํา Node หลายๆ หนวย

มาเช่ือมตอกันดวย Arrow และกรองขอมูลของแตละ Node 
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ภาพท่ี 8  ตัวอยาง Node และ Arrow 
 

1.1.3 การปอนขอมูลและการแสดงผลการคํานวณ 
- ขอมูลนําเขาของ Node แสดงดังแสดงในตารางท่ี 1 
- ผลการคํานวณของ Node แสดงดังแสงในตารางท่ี 2 

 
ตารางท่ี 1  แสดงขอมูลนําเขาของโปรแกรม ASDN 
 

ขอมูลนําเขา ความหมาย 
ID คาตัวเลขประจํา Node  
Label ชื่อของ Node 
Product Type ผลิตภัณฑหรือช้ินสวนที่ผลิตโดย Node 
Type ประเภทของ Node เชน Supplier, Manufacturing หรือ  

End customer  
Order Decoupling Point กลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑ MTS, ATO, MTO และ 

ETO 
Price ราคาขายตอหนวย ซ่ึงใชคํานวณ value added 
Cost ตนทุนตอหนวย ซ่ึงใชคํานวณ value added 
Demand ความตองการสินคาตอป 
Demand st. deviation  สวนเบ่ียงเบนมาตราฐานของความตองการตอป 
Working Time จํานวนสัปดาหการทํางานตอป 
Production Throughput time (TPT) เวลาตั้งแตเริ่มจนถึงส้ินสุดกระบวนการผลิต 
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ตารางท่ี 1  (ตอ) 
 

ขอมูลนําเขา ความหมาย 
St.deviation of OLT  สวนเบ่ียงเบนมาตราฐานของเวลารวมของกระบวนการ

ทั้งหมดใน Node 
Order backlog  เวลาตั้งแตมีความตองการเขามาจนถึงเริ่มกระบวนการผลิต 
Shipping time เวลาเตรียมการเพ่ือการขนสงสินคา 
Engineering lead-time เวลาท่ีใชในการออกแบบสินคา 
Capacity กําลังการผลิตตอวัน 
Maximum order fulfillment time ระยะเวลาสูงสุดท่ีลูกคารอได 
OTD รอยละจํานวนคร้ังท่ีสงสินคาทันเวลา 
Holding cost rate คาใชจายในการจัดเก็บสินคาตอหนวยตอป 

 
ตารางท่ี 2  แสดงขอมูลนําออกของโปรแกรม ASDN  
 

ขอมูลนําออก ความหมาย 
Supplier lead time  ระยะเวลาในการรอคอยสินคาจากผูผลิต 
Internal lead-time  ระยะเวลาดําเนินการใหสินคาพรอมสงใหกับลูกคา  
Lead time to customer  ระยะเวลาดําเนินการทั้งหมดใน Node 
Average inventory in units  ปริมาณสินคาคงคลังเฉล่ียเปนหนวยชิ้น 
Average inventory in EUR  ปริมาณสินคาคงคลังเฉล่ียเปนหนวยเงินยูโร 
Inventory turn rate  ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพ โดยวัดอัตราสวนความตองการสินคา

ตอปเทียบกับปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย ไดเปนจํานวนรอบ
ของการถือครองสินคาคงคลังตอป  

CS Inbound ปริมาณสินคาคงคลังคงเหลือสําหรับการส่ังซ้ือสินคาใน
รอบถัดไป 

SS Inbound ปริมาณสินคาคงคลังเพ่ือความปลอดภัยจากความไม
แนนอนความตองการสินคาในชวงขนสงสินคา 

Inbound inventory value มูลคาของสินคาคงคลังท่ีเกิดระหวางกระบวนการส่ังซ้ือ 
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ตารางท่ี 2  (ตอ) 
 

ขอมูลนําออก ความหมาย 
CS Outbound  ปริมาณสินคาคงคลังคงเหลือสําหรับการส่ังผลิตสินคาใน

รอบถัดไป 
Safety outbound stock  ปริมาณสินคาคงคลังเพ่ือความปลอดภัยจากความไม

แนนอนความตองการสินคาในชวงการผลิตสงสินคา 
Outbound inventory value  มูลคาของสินคาคงคลังท่ีเกิดระหวางกระบวนการส่ังผลิต 
Capacity utilization ตัวช้ีวัดอัตราสวนการใชกําลังการผลิต 
Throughput Dollar Days ตัวช้ีวัดมูลคาสินคาท่ีผลิตไดตอวัน 
Inventory Dollar Days  ตัวช้ีวัดมูลคาสินคาคงคลังตลอดชวงเวลาจัดเก็บ 

 
1.1.4 การกําหนดประเภทของ Node และกลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑ 

- การกําหนดประเภทของ Node มีตัวเลือกดังน้ี Manufacturing, Engineering, 
Supplier, Warehouse, Sales company, End customer, Distributor, Retail, Subcontractor และ Other 
ดังแสดงในภาพที่ 9 ซ่ึงการกําหนดประเภทของ Nod น้ันไมมีผลตอการคํานวณแตมีผลตอรูปภาพ
ของ Node ที่แสดงบน Main Window เพ่ือใหผูใชงานเห็นภาพจําลองของเครือขายหวงโซอุปทาน 

- การกําหนดกลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑ มีตัวเลือกดังน้ี Make-to-Stock 
(MTS), Assemble-to-Order (ATO), Make-to-Order (MTO), Engineer-to-Order (ETO) ดังแสดงใน
ภาพที่ 10 
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ภาพท่ี 9  ตัวเลือกประเภทของ Node 
 

 
 

ภาพท่ี 10  แสดงตัวเลือกกลยุทธการวางตาํแหนงผลิตภัณฑ Node 
 

การกําหนดกลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑน้ันจะทําใหมีผลตอปริมาณสินคาคงคลัง
และระยะเวลาในการจัดสงสินคาใหกับลูกคา จากภาพจะเห็นวาการเลือกนโยบาย Engineer-to-
Order และ Make-to-Order น้ันไมมีการจัดเก็บสินคาคงคลังแตระยะเวลาในการตอบสนองตอลูกคา
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นานเน่ืองจากตองผานหลายกระบวนการ การเลือกนโยบาย Assemble-to-Order มีการจัดเก็บสินคา
คงคลังในสวนของวัตถุดิบจึงทําใหระยะเวลาในการตอบสนองตอลูกคาส้ันลง และการเลือก
นโยบาย Make-to-Stock มีการจัดเก็บสินคาคงคลังในสวนของวัตถุดิบและผลิตภัณฑจึงทําใหมี
ปริมาณสินคาคงคลังมากจึงตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดทันทีดังแสดงในภาพที่ 11 

 

 
 
ภาพท่ี 11  แสดงตําแหนงของกลยุทธการวางตาํแหนงผลิตภัณฑ 
 
ท่ีมา: Helo (2005) 

 
1.2 ผูวิจัยไดศึกษาวิธีการใชงานโปรแกรม ASDN ซ่ึงมีขั้นตอนการใชงานดังน้ี 

1.2.1 สรางเครือขายหวงโซอุปทานจาก Node และ Arrow  
- เลือกคําส่ัง Edit > Add Node หรือคลิกเมาสขางขวา และเลือก Add Node เพ่ือ

สราง Node 
- คลิก Node Supplier และเลือกคําส่ัง Edit > Add Arrow หรือคลิกเมาสขางขวา 

และเลือก Add Arrow จากน้ันคลิกท่ี Node Distributor เพ่ือทําการเชื่อมตอ และเชื่อมตอ Node 
Distributor กับ Node Retail 
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- การปอนขอมูลโดยการคลิกแตละ Node และเลือกคําส่ัง Input ซ่ึงอยูใน 
Attributes Window 

 
ซ่ึงภาพที่ 12 ไดแสดงตัวอยางการใชโปรแกรม ASDN ในการสรางเครือขายหวงโซ

อุปทาน 
 

 
 
ภาพท่ี 12  แสดงการสรางเครือขายหวงโซอุปทานดวยโปรแกรม ASDN 

 
1.2.2 การวิเคราะหผลดวยกราฟ 

- เลือกคําส่ัง Views > Report Views > All Graphs ซ่ึงจะไดกราฟดังแสดงในภาพ
ท่ี13, ภาพท่ี 14, ภาพที่ 15 และภาพที่ 16 
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ภาพท่ี 13  กราฟแสดงระยะเวลาของโปรแกรม ASDN 
 

 
 
ภาพท่ี 14  กราฟแสดงปริมาณสินคาคงคลังของโปรแกรม ASDN 

 



 

27 

 
 
ภาพท่ี 15  กราฟแสดงการเพ่ิมมูลคาของสินคาของโปรแกรม ASDN 
 

 
 
ภาพท่ี 16  กราฟแสดงการเพ่ิมมูลคาสินคาคงคลังเทียบกับระดับการบริการของโปรแกรม ASDN 
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1.2.3 การคํานวณปริมาณการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิต 
เม่ือสรางเครือขายหวงโซอุปทานเรียบรอยแลวข้ันตอนตอมาก็คือการคํานวณ

ปริมาณการส่ังซ้ือหรือสั่งผลิตท่ีดีที่สุดโดยใชฟงกชันที่ช่ือวา Lot size calculator ดังแสดงในภาพท่ี 
17 และมีตัวเลือกดังน้ี  

- The Classical Model โปรแกรมจะทําการคํานวณหาปริมาณสั่งซ้ือแบบ
ประหยัดท่ีทําใหคาใชจายตอปนอยท่ีสุด  

- Shortages Permitted Model โปรแกรมจะทําการคํานวณหาปริมาณส่ังซ้ือแบบ
ประหยัดท่ีทําใหคาใชจายตอปนอยท่ีสุดและอนุญาตใหมีการขาดสินคาและจัดสงยอนหลังได 

- Production and Consumption Model โปรแกรมจะทําการคํานวณหาปริมาณส่ัง
ผลิตแบบประหยัดท่ีทําใหคาใชจายตอปนอยท่ีสุด 

- Production and Consumption Model with Shortages Model โปรแกรมจะทํา
การคํานวณหาปริมาณส่ังผลิตแบบประหยัดท่ีทําใหคาใชจายตอปนอยท่ีสุดและอนุญาตใหมีการ
ขาดสินคาและจัดสงยอนหลังได 

 

 
 
ภาพท่ี 17  การคํานวนปริมาณการส่ังของโปรแกรม ASDN 
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2. การออกแบบแบบจําลองสถานการณ 
 

ผูวิจัยไดทําการออกแบบเครือขายหวงโซอุปทานสําหรับผลิตภัณฑ 1 ชนิด ซึ่งประกอบดวย 
ซัพพลายเออร โรงงานผลิต ศูนยกระจายสินคาและผูคาปลีก โดยโรงงานผลิตเปนหนวยท่ีมีการ
จัดเก็บสินคาสองสวน คือสวนที่เปนวัตถุดิบและสวนที่ผลิตเสร็จเรียบรอยแลวดังแสดงในภาพท่ี 18 
 

 
 
ภาพท่ี 18  การออกแบบแบบจําลองสถานการณ 
 

ผูคาปลีกเปนสวนที่ตอบสนองความตองการของลูกคา มีนโยบายการจัดการสินคาคงคลังท่ี
มีการตรวจสอบคงคลังแบบตอเน่ือง โดยกําหนดใหมีการส่ังซ้ือสินคามาเติมเต็มในคลังสินคาเปน
จํานวน QR เม่ือระดับสินคาคงคลังถึงจุดส่ังซ้ือ RR หากปริมาณสินคาท่ีมีอยูไมเพียงพอตอความ
ตองการของลูกคา ลูกคาก็จะรอจนกวาจะไดสินคาตามปริมาณท่ีตองการ 

 
ศูนยกระจายสินคาจะตอบสนองตอความตองการของผูคาปลีก โดยมีนโยบายเชนเดียวกับ

ผูคาปลีก คือมีการส่ังซ้ือสินคามาเติมเต็มในคลังสินคาเปนจํานวน QDC เม่ือระดับสินคาคงคลังถึงจุด
ส่ังซ้ือ RDC และสามารถสงสินคายอนหลังได 

 
โรงงานผลิตแบงออกเปนสองสวน คือสวนเก็บผลิตภัณฑและสวนเก็บวัตถุดิบ โดยสวนท่ี

เก็บผลิตภัณฑจะตอบสนองตอความตองการของศูนยกระจายสินคา และจะมีการส่ังผลิตมาเติมเต็ม
ในคลังสินคาเปนจํานวน QOB เม่ือระดับสินคาคงคลังถึงจุดส่ังผลิต ROB และสามารถสงสินคา
ยอนหลังได โดยระดับสินคาคงคลังของผลิตภัณฑจะเพ่ิมข้ึนทีละ 1 หนวยเน่ืองจากกระบวนการ
ผลิตเปนแบบผลิตทีละหนวย เมื่อมีการส่ังผลิตระดับสินคาคงคลังของสวนเก็บวัตถุก็จะลดลงทีละ 1 
และมีการส่ังซ้ือสินคามาเติมเต็มในคลังสินคาเปนจํานวน QIB เม่ือระดับสินคาคงคลังถึงจุดสั่งซ้ือ 
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RIB หากปริมาณวัตถุดิบลดลงเหลือศูนยชิ้นกระบวนการผลิตก็จะหยุดชั่วคราวและจะกลับมาผลิต
ตอเมื่อมีวัตถุดิบมาเติมในคลังวัตถุดิบ 

 
ซัพพลายเออรจะตอบสนองตอความตองการวัตถุดิบของโรงงาน โดยมีนโยบายการส่ังผลิต

สินคามาเติมเต็มในคลังสินคาเปนจํานวน QS เม่ือระดับสินคาคงคลังถึงจุดส่ังซ้ือ RS และสามารถสง
สินคายอนหลังได โดยระดับสินคาคงคลังจะเพ่ิมข้ึนทีละ 1 หนวยเน่ืองจากกระบวนการผลิตและจะ
ไมมีการขาดปจจัยการผลิต 

 
3. การสรางเทมเพลทของ Supplier, Manufacturer, Distributor และ Retailer จากแบบจําลอง 

 
ผูวิจัยพัฒนาเทมเพลทสวนประกอบของระบบหวงโซอุปทานไดแก ซัพพลายเออรมีหนาท่ี

เปนผูผลิตของแบบจําลอง  โรงงานผลิตมีหนาท่ีในการเปล่ียนวัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑ ศูนย
กระจายสินคามีหนาท่ีในการกระจายสินคา และผูคาปลีกมีหนาท่ีในการนําความตองการของลูกคา
เขาสูแบบจําลอง ซ่ึงสรางดวยโปรแกรม Arena 12 เพ่ือใชในการสรางแบบจําลองสถานการณและ
วิเคราะหหวงโซอุปทาน ซ่ึงมีขั้นตอนดังน้ี 

 
3.1 การออกแบบและการพัฒนาหนาตางปอนขอมูล (Dialog Window) 
 

หนาตางปอนขอมูลเปนสวนท่ีใหผูใชงานปอนขอมูลเขาสูโมดูลของโปรแกรม Arena 
โดยผูวิจัยไดพัฒนาการสรางหนาตางปอนขอมูลของโมดูล ซัพพลายเออร โรงงานผลิต ศูนยกระจาย
สินคาและผูคาปลีก ขอมูลนําเขาของแตละโมดูลมี 3 สวนคือ รายละเอียดของโมดูล ขอมูลดานการ
ผลิตและการขนสง ขอมูลดานสินคาคงคลัง ซ่ึงแสดงดังแสดงในตารางท่ี 3 ถึงตารางท่ี 14 
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ตารางท่ี 3  ขอมูลนําเขารายละเอียดของโมดูลซัพพลายเออร 
 

ขอมูลนําเขา รายละเอียด ประเภทขอมูล 

ID รหัสของโมดูล Integer 
Name ช่ือของโมดูล SymbolName 
Product ช่ือผลิตภัณฑ SymbolName 
Order Decoupling Point กลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑ SymbolName 
Number of Customers จํานวนของลูกคา ซ่ึงใชในการกําหนดจุดเช่ือม

ตอไปสูลูกคา 
Integer 

Customer ID รหัสของลูกคา เพ่ือสงสินคาไดถูกตอง Integer 
 
ตารางท่ี 4  ขอมูลนําเขาดานการผลิตและการขนสงของโมดูลซัพพลายเออร 
 

ขอมูลนําเขา รายละเอียด ประเภทขอมูล 

Production time เวลาที่ใชในการผลิตสินคาตอชิ้น Expression 
Order backlog เวลารอคอยตั้งแตมีความตองการเขามาจนเร่ิมทํา

การผลิต 
Expression 

Engineering lead time เวลาที่ใชในการออกแบบสินคา Expression 
Transportation time เวลาที่ใชในการขนสงสินคา Expression 
Capacity กําลังการผลิตตอป Real 

 
ตารางท่ี 5  ขอมูลนําเขาดานสินคาคงคลังของโมดูลซัพพลายเออร 
 

ขอมูลนําเขา รายละเอียด ประเภทขอมูล 
Manual Lot size ใหผูใชงานเลือกวาจะเปนผูกําหนดปริมาณส่ังและ

จุดส่ังเองหรือใชคาที่ไดจากการคํานวณ 
YesOrNo 

Setup Cost คาใชจายในการส่ังผลิตตอคร้ัง Real 
Holding Cost คาใชจายในการจัดเก็บสินคาตอช้ินตอป Real 
Backordering Cost คาใชจายในการจัดสงสินคายอนหลังตอชิ้นตอป Real 
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ตารางท่ี 5  (ตอ) 
 

ขอมูลนําเขา รายละเอียด ประเภทขอมูล 
Service Levels รอยละของจํานวนคร้ังท่ีสงสินคาไดตามความ

ตองการ 
Real 

Estimated Lead Time เวลาที่ใชในการจัดสงสินคาโดยประมาณเพ่ือใชใน
การคํานวณจุดส่ังซ้ือ 

Real 

Initial Inventory ปริมาณสินคาคงคลังเริ่มตนของแตละหนวย Integer 
Order Quantity ปริมาณสินคาในการส่ังซ้ือตอคร้ัง Integer 

Average Lead Time 
Demand 

ระดับปริมาณสินคาคงคลังท่ีใชในการส่ังผลิต Integer 

Safety Stock ระดับปริมาณสินคาคงคลังซ่ึงจัดเก็บไวเพ่ือ
ตอบสนองความไมแนนอนของความตองการ 

Integer 

 
ตารางท่ี 6  ขอมูลนําเขารายละเอียดของโมดูลโรงงานผลิต 
 

ขอมูลนําเขา รายละเอียด ประเภทขอมูล 

ID รหัสของโมดูล Integer 
Name ช่ือของโมดูล SymbolName 
Product ช่ือผลิตภัณฑ SymbolName 
Order Decoupling Point กลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑ SymbolName 
Number of Supplier จํานวนซัพพลายเออร ซ่ึงใชในการกําหนดจุดเชื่อม

ตอจากผูผลิต 
Integer 

Supplier Name ช่ือของซัพพลายเออร เพ่ือการสงความตองการ
สินคาไดถูกตอง 

SymbolName 

Number of Customers จํานวนของลูกคา ซ่ึงใชในการกําหนดจุดเช่ือม
ตอไปสูลูกคา 

Integer 

Customer ID รหัสของลูกคา เพ่ือสงสินคาไดถูกตอง Integer 
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ตารางท่ี 7  ขอมูลนําเขาดานการผลิตและการขนสงของโมดูลโรงงานผลิต 
 

ขอมูลนําเขา รายละเอียด ประเภทขอมูล 

Production time เวลาที่ใชในการผลิตสินคาตอชิ้น Expression 
Order backlog เวลารอคอยตั้งแตมีความตองการเขามาจนเร่ิมทํา

การผลิต 
Expression 

Engineering lead time เวลาท่ีใชในการออกแบบสินคา Expression 
Transportation time เวลาที่ใชในการขนสงสินคา Expression 

Capacity กําลังการผลิตตอป Real 

 
ตารางท่ี 8  ขอมูลนําเขาดานสินคาคงคลังสวนผลิตภัณฑของโมดูลโรงงานผลิต 
 

ขอมูลนําเขา รายละเอียด ประเภทขอมูล 
Manual Lot size ใหผูใชงานเลือกวาจะเปนผูกําหนดปริมาณส่ังและ

จุดส่ังเองหรือใชคาที่ไดจากการคํานวณ 
YesOrNo 

Setup Cost คาใชจายในการส่ังผลิตตอคร้ัง Real 
Holding Cost คาใชจายในการจัดเก็บสินคาตอช้ินตอป Real 
Backordering Cost คาใชจายในการจัดสงสินคายอนหลังตอชิ้นตอป Real 
Service Levels รอยละของจํานวนคร้ังท่ีสงสินคาไดตามความ

ตองการ 
Real 

Estimated Order 
backlog 

เวลาที่ใชในการจัดสงสินคาโดยประมาณเพ่ือใชใน
การคํานวณจุดส่ังซ้ือ 

Real 

Initial Inventory ปริมาณสินคาคงคลังเริ่มตนของแตละหนวย Integer 
Order Quantity ปริมาณสินคาในการส่ังซ้ือตอคร้ัง Integer 

Average Lead Time 
Demand 

ระดับปริมาณสินคาคงคลังท่ีใชในการส่ังผลิต Integer 

Safety Stock ระดับปริมาณสินคาคงคลังซ่ึงจัดเก็บไวเพ่ือ
ตอบสนองความไมแนนอนของความตองการ 

Integer 
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ตารางท่ี 9  ขอมูลนําเขาดานสินคาคงคลังสวนวัตถุดิบของโมดูลโรงงานผลิต 
 

ขอมูลนําเขา รายละเอียด ประเภทขอมูล 
Ordering Cost คาใชจายในการส่ังซ้ือตอครั้ง Real 
Holding Cost คาใชจายในการจัดเก็บสินคาตอช้ินตอป Real 
Backordering Cost คาใชจายในการจัดสงสินคายอนหลังตอชิ้นตอป Real 
Estimated Lead Time เวลาที่ใชในการจัดสงสินคาโดยประมาณเพ่ือใชใน

การคํานวณจุดส่ังซ้ือ 
Real 

Initial Inventory ปริมาณสินคาคงคลังเริ่มตนของแตละหนวย Integer 
Order Quantity ปริมาณสินคาในการส่ังซ้ือตอคร้ัง Integer 

Average Lead Time 
Demand 

ระดับปริมาณสินคาคงคลังท่ีใชในการส่ังซ้ือ Integer 

Safety Stock ระดับปริมาณสินคาคงคลังซ่ึงจัดเก็บไวเพ่ือ
ตอบสนองความไมแนนอนของความตองการ 

Integer 

 
ตารางท่ี 10  ขอมูลนําเขารายละเอียดของโมดูลศูนยกระจายสินคา 
 

ขอมูลนําเขา รายละเอียด ประเภทขอมูล 

ID รหัสของโมดูล Integer 
Name ช่ือของโมดูล SymbolName 
Product ช่ือผลิตภัณฑ SymbolName 
Order Decoupling Point กลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑ SymbolName 
Supplier Name ช่ือของซัพพลายเออร เพ่ือการสงความตองการ

สินคาไดถูกตอง 
SymbolName 

Number of Customers จํานวนของลูกคา ซ่ึงใชในการกําหนดจุดเช่ือม
ตอไปสูลูกคา 

Integer 

Customer ID รหัสของลูกคา เพ่ือสงสินคาไดถูกตอง Integer 
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ตารางท่ี 11  ขอมูลนําเขาดานการผลิตและการขนสงของโมดูลศูนยกระจายสินคา 
 

ขอมูลนําเขา รายละเอียด ประเภทขอมูล 

Order backlog เวลารอคอยตั้งแตมีความตองการเขามาจนเร่ิมทํา
การผลิต 

Expression 

Transportation time เวลาที่ใชในการขนสงสินคา Expression 
 
ตารางท่ี 12  ขอมูลนําเขาดานสินคาคงคลังสวนผลิตภัณฑของโมดูลศูนยกระจายสินคา 
 

ขอมูลนําเขา รายละเอียด ประเภทขอมูล 
Manual Lot size ใหผูใชงานเลือกวาจะเปนผูกําหนดปริมาณส่ังและ

จุดส่ังเองหรือใชคาที่ไดจากการคํานวณ 
YesOrNo 

Ordering Cost คาใชจายในการส่ังซ้ือตอครั้ง Real 
Holding Cost คาใชจายในการจัดเก็บสินคาตอช้ินตอป Real 
Backordering Cost คาใชจายในการจัดสงสินคายอนหลังตอชิ้นตอป Real 
Service Levels รอยละของจํานวนคร้ังท่ีสงสินคาไดตามความ

ตองการ 
Real 

Estimated Lead Time เวลาที่ใชในการจัดสงสินคาโดยประมาณเพ่ือใชใน
การคํานวณจุดส่ังซ้ือ 

Real 

Initial Inventory ปริมาณสินคาคงคลังเริ่มตนของแตละหนวย Integer 
Order Quantity ปริมาณสินคาในการส่ังซ้ือตอคร้ัง Integer 

Average Lead Time 
Demand 

ระดับปริมาณสินคาคงคลังท่ีใชในการส่ังซ้ือ Integer 

Safety Stock ระดับปริมาณสินคาคงคลังซ่ึงจัดเก็บไวเพ่ือ
ตอบสนองความไมแนนอนของความตองการ 

Integer 
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ตารางท่ี 13  ขอมูลนําเขารายละเอียดของโมดูลผูคาปลีก 
 

ขอมูลนําเขา รายละเอียด ประเภทขอมูล 

ID รหัสของโมดูล Integer 
Name ช่ือของโมดูล SymbolName 
Product ช่ือผลิตภัณฑ SymbolName 
Order Decoupling Point กลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑ SymbolName 
Time Between Arrivals อัตราการเขามาของความตองการ(ลูกคา) ซ่ึง

สามารถกําหนดรูปแบบการกระจายได 
Expression 

Demand Distribution ปริมาณสินคาของความตองการในแตละครั้ง ซ่ึง
สามารถกําหนดรูปแบบการกระจายได 

Expression 

Seasonal ตัวคูณของปริมาณสินคาซ่ึงเปล่ียนแปลงไปตาม
เดือน 

Real 

Supplier Name ช่ือของซัพพลายเออร เพ่ือการสงความตองการ
สินคาไดถูกตอง 

SymbolName 

 
ตารางท่ี 14  ขอมูลนําเขาดานสินคาคงคลังของโมดูลผูคาปลีก 
 

ขอมูลนําเขา รายละเอียด ประเภทขอมูล 
Manual Lot size ใหผูใชงานเลือกวาจะเปนผูกําหนดปริมาณส่ังและ

จุดส่ังเองหรือใชคาที่ไดจากการคํานวณ 
YesOrNo 

Annual demand ปริมาณความตองการตอปโดยประมาณ Integer 
Demand std. สวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของปริมาณความตองการ

ตอป 
Real 

Ordering Cost คาใชจายในการส่ังซ้ือตอครั้ง Real 
Holding Cost คาใชจายในการจัดเก็บสินคาตอช้ินตอป Real 
Backordering Cost คาใชจายในการจัดสงสินคายอนหลังตอชิ้นตอป Real 
Service Levels รอยละของจํานวนคร้ังท่ีสงสินคาไดตามความ

ตองการ 
Real 
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ตารางท่ี 14  (ตอ) 
 

ขอมูลนําเขา รายละเอียด ประเภทขอมูล 
Estimated Lead Time เวลาที่ใชในการจัดสงสินคาโดยประมาณเพ่ือใชใน

การคํานวณจุดส่ังซ้ือ 
Real 

Initial Inventory ปริมาณสินคาคงคลังเริ่มตนของแตละหนวย Integer 
Order Quantity ปริมาณสินคาในการส่ังซ้ือตอคร้ัง Integer 
Average Lead Time 
Demand 

ระดับปริมาณสินคาคงคลังท่ีใชในการส่ังซ้ือ Integer 

Safety Stock ระดับปริมาณสินคาคงคลังซ่ึงจัดเก็บไวเพ่ือ
ตอบสนองความไมแนนอนของความตองการ 

Integer 

 
การสรางปริมาณความตองการของลูกคา เปนการทํางานรวมกันระหวางขอมูลนําเขา Time 

Between Arrivals, Demand Distribution และ Seasonal ขอมูลนําเขา Time Between Arrivals มี
หนาท่ีสรางการเขามาของลูกคาแตละรายวามีชวงระยะเวลาหางกันเทาไหร เม่ือมีลูกคาเขามาใน
ระบบ ขอมูลนําเขา Demand Distribution ก็จะทําการสรางปริมาณความตองการของลูกคารายน้ันวา
มีความตองการก่ีชิ้นและนําไปคูณกับขอมูลนําเขา Seasonal เพ่ือใหปริมาณความตองการมีการผัน
ผวนตามฤดูกาล โดยคา Seasonal ของแตละเดือนคํานวณจากความตองการในเดือนน้ันๆ หารดวย
ปริมาณความตองการเฉลี่ยของท้ัง 12 เดือนหรือในกรณีที่แบงฤดูกาลออกเปนไตรมาส คา Seasonal 
ของเดือนที่อยูในไตรมาสเดียวกันจะมีคาเทากันทั้ง 3 เดือน 
 

3.2 การออกแบบและการพัฒนาตรรกะ (Logic)  
 

ตรรกะของโมดูลในการควบคุมสินคาคงคลังข้ึนอยูกับกลยุทธการวางตําแหนง
ผลิตภัณฑซ่ึงไดแก Make-to-Stock, Assemble-to-Order, Make-to-Order และ Engineer-to-Order 

 
ตรรกะในการกําหนดกลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑแบบ Make-to-Stock คือ เม่ือมี

ลูกคาเขามาในระบบ ระบบจะบันทึกปริมาณความตองการของลูกคา จากน้ันลดระดับสินคาคงคลัง
ลงดวยปริมาณความตองการของลูกคา และตรวจสอบระดับสินคาคงคลังวาถึงจุดสั่งหรือไม หาก
ระดับสินคาคงคลังถึงจุดส่ัง ระบบจะเพ่ิมระดับสินคาคงคลังเทากับปริมาณท่ีส่ังและเพ่ิมจํานวนครั้ง
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ของการส่ัง 1 ครั้ง เม่ือตรวจสอบระดับสินคาคงคลังแลว จะเขาสูการตรวจสอบปริมาณสินคาคงคลัง
ท่ีมีอยูจริงวามีคามากกวาความตองการของลูกคาหรือไม หากปริมาณสินคาคงคลังมีมากกวาเทากับ
ความตองการของลูกคา ปริมาณสินคาคงคลังก็จะลดลงเทากับความตองการของลูกคาและสงสินคา
ใหกับลูกคา ในกรณีที่ปริมาณสินคาคงคลังมีนอยกวาความตองการของลูกคา ระบบจะทําการเพ่ิม
ปริมาณสินคาท่ีตองสงยอนหลังและลูกคารอคอยสินคาอยูในระบบจนกวาจะปริมาณสินคาคงคลัง
สําหรับสงยอนหลังมากกวาความตองการที่ยังไมไดรับการตอบสนอง และออกจากระบบดังแสดง
ในภาพที่ 19 
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ภาพท่ี 19  การไหลของกระบวนการ Make-to-Stock 

 
ตรรกะของการกําหนดกลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑแบบ Make-to-Order และ 

Engineer-to-Order น้ันนําตรรกะของ Make-to-Stock มาปรับเปล่ียนในสวนของการส่ังซ้ือหรือส่ัง
ผลิต คือเม่ือมีลูกคาเขามาในระบบ ระบบก็จะทําการส่ังตามปริมาณความตองการของลูกคาทันที
เน่ืองจากจะไมมีการกําหนดจุดส่ังดังแสดงในภาพท่ี 20 
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ภาพท่ี 20  การไหลของกระบวนการ Make-to-Order และ Engineer-to-Order 

 
ตรรกะของการกําหนดกลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑแบบ Assemble-to-Order คือการ

นําตรรกะของ Make-to-Stock มาใชในการควบคุมสินคาคงคลังของวัตถุดิบและใชตรรกะของ 
Make-to-Order มาใชในการควบคุมสินคาคงคลังของผลิตภัณฑ จึงมีเพียงโมดูลโรงงานผลิตท่ี
สามารถกลยุทธ Assemble-to-Order ได เน่ืองจากมีการควบคุมสินคาคงคลัง 2 สวนคือสวนของ
วัตถุดิบและสวนของผลิตภัณฑ 

 
ตรรกะของการเพ่ิมปริมาณสินคาคงคลังคือ เม่ือซัพพลายเออรสงสินคาเขามาตามปริมาณ

ส่ัง ระบบจะทําการคํานวณระยะเวลาท่ีรอคอยสินคา จากน้ันระบบจะทําการตรวจสอบปริมาณ
สินคาท่ีตองสงยอนหลัง หากปริมาณสินคาท่ีตองสงยอนหลังมากกวา 0 ระบบจะทําการลดปริมาณ
สินคาท่ีตองสงยอนหลังโดยปริมาณท่ีลดลงจะถูกนําไปเพ่ิมปริมาณสินคาคงคลังสําหรับสง
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ยอนหลัง และหากปริมาณสั่งมากกวาปริมาณสินคาท่ีตองสงยอนหลังก็จะนําสวนตางน้ีไปเพ่ิม
ปริมาณสินคาคลังของระบบ ซ่ึงดังแสดงในภาพที่ 21 
 

 
 
ภาพท่ี 21  การไหลของกระบวนการเพ่ิมปริมาณสินคาคงคลัง 
 

       ตรรกะของการผลิตสินคาคือ เมื่อมีการสั่งผลิตสินคาระบบจะทําการเพ่ิมปริมาณสินคา
คงคลังเปาหมายและนับจํานวนคร้ังท่ีส่ังผลิต จากน้ันระบบจะตรวจสอบปริมาณสินคาคงคลัง
เปาหมายมีคามากกกวา 0 หรือไม หากมีคามากกวา 0 ระบบจะทําการผลิตสินคา 1 ชิ้น และหาก
ปริมาณสินคาท่ีตองสงยอนหลังมีคามากกวา 0 ระบบจะทําการลดปริมาณสินคาท่ีตองสงยอนหลัง
ลง 1 ชิ้น และเพ่ิมปริมาณสินคาคงคลังสําหรับสงยอนหลัง 1 ช้ิน ในกรณีที่ปริมาณสินคาท่ีตองสง
ยอนหลังมีคาเทากับ 0 ระบบจะเพ่ิมปริมาณสินคาคงคลังขึ้น 1 ช้ิน จากน้ันระบบจะลดปริมาณสินคา
คงคลังเปาหมายลง 1 ชิ้น และตรวจสอบปริมาณสินคาคงคลังเปาหมายจนกวาจะมีคาเทากับ 0 จึง
หยุดการผลิตสินคาดังแสดงในภาพท่ี 22 
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ภาพท่ี 22  การไหลของกระบวนการผลิตสินคา 
 

3.3 การวิเคราะหผล 
- Average inventory ปริมาณสินคาคงคลังเฉล่ียตอป 
- Average backorder ปริมาณสินคาที่ตองจัดสงยอนหลังเฉล่ียตอป 
- Number order per year จํานวนคร้ังท่ีส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตตอป 
- Inventory cost คาใชจายซ่ึงเปนผลรวมของคาใชจายในการส่ังซ่ือหรือส่ังผลิต 

คาใชจายในการจัดเก็บสินคาคงคลัง และคาใชจายจากการสงสินคายอนหลัง 
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- Probability backorder อัตราสวนของจาํนวนคร้ังของการจัดสงสินคายอนหลัง
เปรียบเทียบกับจํานวนคร้ังท่ีลูกคาส่ังซ้ือ 

- Internal lead time เวลาลูกคาเขามาจนถึงเวลาท่ีลูกคาไดรับสินคา 
- Supplier lead time เวลาท่ีส่ังสินคาจนถึงเวลาท่ีสินคาสงมาถึง 
- โดยระยะเวลาในการประมวลผลตองไมต่ํากวา 1 ป และกําหนดให 1 มี 365 วัน 

 
3.4 การตรวจสอบความถูกตอง 
 

ผูวิจัยไดทําการตรวจสอบความถูกตองของเทมเพลทโดยการเปรียบเทียบผลท่ีไดจาก
เทมเพลทและผลที่ไดจากการคํานวณมือ 

 
การตรวจสอบความถูกตองของเทมเพลทโดยกําหนดคา ความตองการสินคาตอป 

คาใชจายในการส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตตอครั้ง คาใชจายในการจัดเก็บสินคาคงคลังตอชิ้นตอป และอัตรา
การผลิต ดังแสดงในตารางท่ี 15 
 
ตารางท่ี 15  การกําหนดขอมูลนําเขาในการตรวจสอบความถูกตองของเทมเพลท 
 

Module ความตองการ
สินคาตอป 

คาใชจายในการ
ส่ังซ้ือหรือส่ังผลิต 

คาใชจายในการ
จัดเก็บสินคา 

อัตราการผลิต 

Supplier 8,000 10 0.50 16,000 
Plant input 8,000 30 0.75 - 
Plant output 8,000 10 0.50 16,000 
Distributor 8,000 30 3.00 - 

Retailer 8,000 15 6.00 - 
 

การวิเคราะหแตละเทมเพลทไดกําหนดใหระยะหางของลูกคาท่ีเขามาคงที่คือ 0.045625 วัน 
และมีความตองการสินคาเพียง 1 ช้ินตอลูกคา 1 ราย เปรียบเทียบกับการคํานวณโดยใชสมการ EOQ 
และ EPQ โดยคาท่ีนํามาเปรียบเทียบคือ ปริมาณสั่งซ้ือหรือส่ังผลิต ปริมาณสินคาคงคลังเฉล่ีย 
จํานวนการส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตตอป และคาใชจายรวมของการจัดเก็บและการส่ังสินคา โดยผลที่ได
ดังแสดงในตารางท่ี 16 
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ตารางท่ี 16  แสดงการเปรียบเทียบผลท่ีไดจากเทมเพลทกับการคํานวณมือ 
 

Module เทมเพลท คํานวณ 
ปริมาณ
ส่ัง 

สินคาคง
คลังเฉลี่ย 

จํานวน
การส่ัง
ตอป 

คาใชจาย
เฉล่ียตอป 

ปริมาณ
ส่ัง 

สินคาคง
คลังเฉล่ีย 

จํานวน
การส่ัง
ตอป 

คาใชจาย
เฉลี่ยตอป 

Supplier 800 200.25 10 200.13 800 200 10 200 
Plant input 800 400.50 10 600.38 800 400 10 600 
Plant output 800 200.25 10 200.13 800 200 10 200 
Distributor 400 200.50 20 1201.50 400 200 20 1200 

Retailer 200 100.50 40 1203.00 200 100 40 1200 

 
จากตารางที่ 16 จะเห็นวาปริมาณสินคาคงคลังเฉล่ียมีความแตกตางกัน มีผลใหคาใชจาย

เฉล่ียแตกตางกัน เน่ืองจากวิธีในการหาคาปริมาณสินคาคงคลังเฉล่ียของเทมเพลทน้ันมาจากการนํา
คาของปริมาณสินคาในแตละชวงเวลามาหาคาเฉล่ีย แตวิธีการใชสมการ EOQ และ EPQ หาคา
ปริมาณสินคาคงคลังเฉล่ียจากการหาพ้ืนที่ใตกราฟซ่ึงมีคาลดลงอยางตอเน่ืองตลอดเวลา แตในความ
เปนจริงปริมาณสินคาจะลดลงในลักษณะขั้นบันไดดังน้ันวิธีในการหาคาปริมาณสินคาคงคลังเฉล่ีย
ของเทมเพลทจึงมีคาถูกตองมากกวา 

 
4. นําเทมเพลทมาสรางแบบจําลองจากกรณีศึกษา 
 

ผูวิจัยไดนําเทมเพลทไปสรางเครือขายหวงโซอุปทาน ดังน้ี  
 
4.1 เปรียบเทียบความรวดเร็วในการสรางแบบจําลองโดยการใชเทมเพลทท่ีพัฒนาขึ้นกับ

การใชโมดูลของโปรแกรม Arena ในการสรางแบบจําลองหวงโซอุปทานซ่ึงมี Supplier 1 หนวย
และRetailer 4 หนวย 
 

4.2 แสดงผลการนําเทมพเลมท่ีพัฒนาไปประยุกตใชในการวิเคราะหเครือขายหวงโซ
อุปทาน 

- สรางเครือขายขนาดเล็กซ่ึงประกอบดวย Supplier, Distributor และ Retailer ดังแสดง
ในภาพที่ 23 เปรียบเทียบผลท่ีไดระหวางการใชเทมเพลทกับการคํานวณมือและโปรแกรม ASDN  
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ภาพท่ี 23  แสดงเครือขายขนาดเล็ก 
 

- เครือขายขนาดใหญซ่ึงใชกรณีศึกษา Hewlett-Packard: DeskJet Printer Supply Chain 
ดังแสดงในภาพท่ี 24 
 

 
 
ภาพท่ี 24  แสดงเครือขายโซอุปทานของ DeskJet 
 
ท่ีมา: Simchi-Levi et al.  (2003)



ผลและวิจารณ 
 

ผล 
 

การวิจัยน้ีไดทําการพัฒนาเทมเพลทแทนการใชโมดูลพ้ืนฐานของโปรแกรม Arena ในการ
วิเคราะหเครือขายหวงโซอุปทานเพ่ือแสดงใหเห็นประโยชนในดานของการลดเวลาการพัฒนา
แบบจําลองโดยที่แบบจําลองน้ันตองมีความถูกตอง ดังน้ันจึงจําเปนตองมีการตรวจสอบความ
ถูกตองของเทมเพลทท่ีพัฒนา และนําเทมเพลทท่ีพัฒนาไปประยุกตใชในกรณีศึกษา 
 
1. เปรียบเทียบความรวดเร็วในการสรางแบบจําลองโดยการใชเทมเพลทที่พัฒนาขึ้นกับการใชโมดูล
ของโปรแกรม Arena  

 
ผูวิจัยไดเปรียบเทียบการสรางแบบจําลองเพ่ือวิเคราะหปญหาในระบบหวงโซอุปทานซ่ึง

กําหนดใหมีซัพพลายเออร 1 หนวยและผูคาปลีก 4 หนวย ดวยการสรางแบบจําลองสถานการณจาก
เทมเพลท และแบบจําลองสถานการณจากโมดูลพ้ืนฐานของโปรแกรม Arena จากหนังสือ 
Simulation Modeling and Arena โดยมีขอมูลนําเขาดังแสดงในตารางที่ 17 

 
ตารางท่ี 17  ขอมูลนําเขาแบบจําลองซ่ึงประกอบดวยซัพพลายเออร 1 หนวยและผูคาปลีก 4 หนวย 
 

หนวย ปริมาณการส่ัง จุดส่ัง ปริมาณสินคาคงคลังเริมตน 
ซัพพลายเออร 40 4 40 
ผูคาปลีก 10 1 10 

 
โดยกําหนดให 
1. อัตราการเขามาของลูกคามีการกระจายแบบฟงกชันเอกซโพเนนเชียลมีคาเฉล่ีย 1 วัน 
2. ลูกคาแตละรายมีความตองการ 1 ชิ้น 
3. ระยะเวลาในการจัดสงคือ 1 วัน 
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ผูวิจัยไดสรางเครือขายหวงโซอุปทานจากโมดูลของเทมเพลท ซ่ึงจะเห็นไดวาสามารถนํา
โมดูลในเทมเพลทมาเชื่อมตอไดทันที โดยผูใชงานทําหนาที่เพียงปอนขอมูลท่ีใชในการวิเคราะหลง
ในโมดูล ทําใหใชระยะเวลาส้ันในการสรางแบบจําลองดังแสดงในภาพท่ี 25 

 

 
 

ภาพท่ี 25  แสดงการสรางแบบจําลองเครือขายหวงโซอุปทานดวยเทมเพลท 

 
การสรางแบบจําลองสถานการณจากโมดูลพ้ืนฐานของโปรแกรม Arena จะเห็นไดวา

ผูสรางจะตองมีความรูและความเขาใจการทํางานของแตโมดูลเพ่ือเลือกโมดูลที่เหมาะสมตอการ
สรางแบบจําลอง ทําใหผูสรางตองใชเวลานานในการสรางแบบจําลองดังแสดงในภาพที่ 26 
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ภาพท่ี 26  แสดงการสรางแบบจําลองเครือขายหวงโซอุปทานดวยโมดูลของโปรแกรม Arena 
 
ท่ีมา: Rossetti (2008) 
 

เม่ือเปรียบเทียบจํานวนโมดูลและจํานวนเสนเชื่อมที่ใชสรางแบบจําลองสถานการณดัง
แสดงในตารางท่ี 18 จะเห็นไดวามีความแตกตางกันมากอยางชัดเจน ซ่ึงแบบจําลองในภาพที่ 26 มี
ความซับซอนกวาแบบจําลองในภาพที่ 25 มาก เน่ืองจากจํานวนโมดูลท่ีมากกวาและในแตละโมดูล
จะตองมีการกําหนดคาของตัวแปร การคํานวน และตรรกะอ่ืนๆ ซ่ึงตองใชเวลานานในการศึกษา
และทําความเขาใจ ทําใหตองใชเวลาในการพัฒนานาน แตการใชเทมเพลทน้ันผูใชงานสามารถนํา
โมดูลมาสรางแบบจําลองไดงาย และสามารถปอนขอมูลลงในหนาตางไดทันที โดยท่ีผลการ
คํานวณไมมีความแตกตางกันซ่ึงแสดงในตารางท่ี 19 ทําใหสามารถวิเคราะหผลไดอยางรวดเร็ว 

 
ตารางท่ี 18  การเปรียบเทียบจํานวนโมดูลท่ีใชในการสรางแบบจาํลอง 
 

เคร่ืองมือ จํานวนโมดูล จํานวนเสนเช่ือม 
Arena Template 5 4 

Arena 38 41 
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ตารางท่ี 19  การเปรียบเทียบผลการคํานวณจากแบบจําลอง 
 

หนวย Arena Template Arena 

สินคาคงคลัง
เฉล่ีย 

สินคาท่ีตองจัดสง
ยอนหลังเฉล่ีย 

สินคาคงคลัง
เฉล่ีย 

สินคาท่ีตองจัดสง
ยอนหลังเฉล่ีย 

Supplier 24.92 + 0.24 0 24.95 + 0.27 0 
Retailer 1 5.54 + 0.04 0.0126 5.55 + 0.05 0.0129 
Retailer 2 5.48 + 0.05 0.0131 5.48 + 0.04 0.0133 
Retailer 3 5.49 + 0.03 0.0134 5.53 + 0.04 0.0130 
Retailer 4 5.52 + 0.04 0.0131 5.51 + 0.04 0.0126 

 
2. แสดงผลการนําเทมเพลทท่ีพัฒนาไปประยุกตใชในการวิเคราะหเครอืขายหวงโซอุปทาน 

 
ผูวิจัยไดนําเทมเพลทมาใชในการวิเคราะหเครือขายหวงโซอุปทาน โดยไดทําการสราง

แบบจําลองสถานการณเครืองขายหวงโซอุปทาน 2 แบบจําลอง ดังน้ี 
 
2.1 สรางเครือขายขนาดเล็กซ่ึงประกอบดวย Supplier, Distributor และ Retailer 

เปรียบเทียบผลท่ีไดระหวางการใชเทมเพลทกับการคํานวณมือและโปรแกรม ASDN 
 

ผูวิจัยไดสรางแบบจําลองจากเทมเพลทท่ีพัฒนาดังแสดงในภาพท่ี 27 และกําหนดคา 
ความตองการสินคาตอป คาใชจายในการส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตตอครั้ง คาใชจายในการจัดเก็บสินคาคง
คลังตอช้ินตอป และอัตราการผลิตดังแสดงในตารางท่ี 20 โดยกําหนดใหเวลาในการจัดสงสินคา
จาก Supplier ถึง Distributor คือ 1 วัน และจาก Distributor ถึง Retailer คือ 1 วัน 
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ตารางท่ี 20  การกําหนดขอมูลนําเขาของแบบจําลองขนาดเล็ก 
 

Module ความตองการ
สินคาตอป 

คาใชจายในการ
ส่ังซ้ือหรือส่ังผลิต 

คาใชจายในการ
จัดเก็บสินคา 

อัตราการผลิต 

Supplier 8,000 10 0.50 16,000 
Distributor 8,000 30 3.00 - 

Retailer 8,000 15 6.00 - 
 

 
 
ภาพท่ี 27 แสดงการสรางแบบจําลองระบบหวงโซอุปทานดวยเทมเพลท 

 
การวิเคราะหโดยกําหนดใหระยะหางของลูกคาท่ีเขามายังหนวยผูคาปลีกคงที่คือ 0.045625 

วัน และมีความตองการสินคาเพียง 1 ช้ินตอลูกคา 1 ราย เม่ือสินคาคงคลังของผูคาปลีกลดลงถึงจุด
ส่ังซ้ือ ผูคาปลีกก็จะส่ังซ้ือสินคาจากศูนยกระจายสินคาดวยปริมาณส่ังซ้ือที่กําหนด และเม่ือสินคา
คงคลังของศูนยกระจายสินคาลดลงถึงจุดส่ังซ้ือศูนยกระจายสินคาก็จะส่ังซ้ือสินคาจากซัพพลาย
เออร และเมื่อสินคาคงคลังของซัพพลายเออรลดลงถึงจุดส่ังผลิตก็จะดําเนินการผลิตเพ่ิมดวย
ปริมาณท่ีกําหนด โดยกําหนดระยะเวลาในการจัดสงสินคาเทากับ 1 วัน เปรียบเทียบกับการคํานวณ
โดยใชสมการ EOQ และ EPQ โดยคาท่ีนํามาเปรียบเทียบคือ ปริมาณส่ังซ้ือหรือส่ังผลิต ปริมาณ
สินคาคงคลังเฉลี่ย จํานวนการส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตตอป และคาใชจายรวมของการจัดเก็บและการส่ัง
สินคา ดังแสดงในตารางที่ 21 และเปรียบเทียบกับผลจากโปรแกรม ASDN ดังแสดงในตารางท่ี 22   
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ตารางท่ี 21  แสดงการเปรียบเทียบผลท่ีไดจากเทมเพลทกับการคํานวณมือของแบบจําลองขนาดเล็ก 
 

Module เทมเพลท คํานวณ 
ปริมาณ
ส่ัง 

สินคาคง
คลังเฉล่ีย 

จํานวน
การส่ัง
ตอป 

คาใชจาย
เฉลี่ยตอป 

ปริมาณ
ส่ัง 

สินคาคง
คลังเฉล่ีย 

จํานวน
การส่ัง
ตอป 

คาใชจาย
เฉลี่ยตอป 

Supplier 800 399.75 10 299.88 800 200 10 200 
Distributor 400 300.00 20 1500.00 400 200 20 1200 

Retailer 200 100.50 40 1203.00 200 100 40 1200 

 
ตารางท่ี 22 แสดงการเปรียบเทียบผลท่ีไดจากเทมเพลทกับโปรแกรม ASDN ของแบบจําลองขนาด

เล็ก 
 

Module เทมเพลท ASDN 
ปริมาณ
ส่ัง 

สินคาคง
คลังเฉลี่ย 

จํานวน
การส่ัง
ตอป 

คาใชจาย
เฉลี่ยตอป 

ปริมาณ
ส่ัง 

สินคาคง
คลังเฉล่ีย 

จํานวน
การส่ัง
ตอป 

คาใชจาย
เฉล่ียตอป 

Supplier 800 399.75 10 299.88 800 200 10 200 
Distributor 400 300.00 20 1500.00 400 200 20 1200 

Retailer 200 100.50 40 1203.00 200 100 40 1200 

 
จากตารางจะเห็นวาปริมาณสินคาคงคลังเฉล่ียและคาใชจายเฉล่ียตอปมีความแตกตางกัน

เล็กนอยในสวนของผูคาปลีก เน่ืองจากวิธีในการหาคาปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ยซ่ึงไดกลาวไปแลว
ในหัวขอการตรวจสอบความถูกตองของเทมเพลท แตปริมาณสินคาคงคลังเฉล่ียและคาใชจายเฉล่ีย
ตอปในสวนศูนยกระจายสินคาและซัพพลายเออรมีความแตกตางกันมาก เน่ืองจากอัตราการเขามามี
ชวงระยะเวลานานทําใหตองเก็บสินคาคงคลังปริมาณมากเปนเวลานาน และความตองการในแตละ
ครั้งมีจํานวนมากกวา 1 ทําใหปริมาณสินคาลดลงแบบข้ันบันไดอยางชัดเจนซ่ึงแตกตางจากการใช
สมการ EOQ และ EPQ เน่ืองจากใชวิเคราะหระดับสินคาคงคลังซ่ึงลดลงทีละ 1 ชิ้นและลดลงอยาง
ตอเน่ือง จะเห็นไดวาการใชเทมเพลทวิเคราะหน้ันใกลเคียงกับความเปนจริงมากกวา 
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2.2 เครือขายขนาดใหญซ่ึงใชกรณีศึกษา Hewlett-Packard: DeskJet Printer Supply Chain 
 
กรณีศึกษา Hewlett-Packard: DeskJet Printer Supply Chain 
 
หวงโซอุปทาน DeskJet: จากภาพท่ี 24 เครือขายหวงโซอุปทานของ DeskJet ซ่ึงมีการ

จําหนายในยุโรปจําเปนตองสอดคลองกับภาษาและกําลังไฟฟา (ซ่ึงมีทั้ง 110 และ 220) ของแตละ
ประเทศดังน้ันการผลิตในข้ันตอนสุดทายจึงตองสอดคลองกับแรงดันไฟฟาของแตละประเทศท่ีใช 
รวมท้ังปล๊ักและคูมือการใชงานที่เขียนดวยภาษาที่ใชในแตละประเทศ ซ่ึงจะเรียกกระบวนการน้ีวา 
“Localization” และกระบวนการน้ีจะทําในโรงงาน ซ่ึงจะพิจารณาสินคา 6 ตัวอยางคือ A, AA, AB, 
AQ, AU และ AY โดยความตองการของแตละตัวอยางแสดงดังตารางท่ี 23 

 
ปญหา: ศูนยกระจายสินคาในทวีปยุโรปพบการขาดแคลนสินคาจากหลายประเทศ ในขณะ

ท่ีสินคาบางรายการมีจํานวนสินคาคงคลังท่ีสูงมาก ซ่ึงในอดีตระดับสินคาคงคลังท่ีศูนยกระจาย
สินคาจะข้ึนกับปริมาณสินคาคงคลังเพ่ือความปลอดภัย ซ่ึงคํานวณแยกตามตัวอยาง 

 
การแกไข: ยายกระบวนการ Localization ไปท่ีศูนยกระจายสินคาเพ่ือลดปริมาณสินคาคง

คลังเพ่ือความปลอดภัย โดยการคํานวณปริมาณสินคาคงคลังแบบมองโดยรวม 
 

ตารางท่ี 23  ขอมูลอุปสงคของ DeskJet: ยุโรป 
 
ผลิต 
ภัณฑ 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. 

A 80 0 60 90 21 48 0 9 20 54 84 42 
AA 400 255 408 645 210 87 432 816 430 630 456 273 
AB 20,572 20,895 19,252 11,052 19,864 20,316 13,336 10,578 6,096 14,496 23,712 9,792 
AQ 4,008 2,196 4,761 1,953 1,008 2,358 1,676 540 2,310 2,046 1,797 2,961 
AU 4,564 3,207 7,485 4,908 5,295 90 0 5,004 4,385 5,103 4,302 6,153 
AY 248 450 378 306 219 204 248 484 164 363 384 234 
รวม 29,872 27,003 32,344 18,954 26,617 23,103 15,692 17,431 13,405 22,692 30,735 19,455 

 
ท่ีมา: Simchi-Levi (2003) 
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โดยกําหนดให 
1. ระยะเวลาในการจัดสงจาก FAT ถึง European DC เทากับ 5 สัปดาห 
2. Service level ของ European DC เทากับ 98% 
3. Holding cost ของ European DC เทากับ 120 
 
ผูวิจัยไดทําการสรางแบบจาํลองโดยใชเทมเพลทซ่ึงแสดงดังภาพท่ี 28 และไดคํานวณ

ขอมูลนําเขาของแบบจาํลองซ่ึงแสดงดังตารางท่ี 24 และขอมูลนําเขาท่ีใชในแบบจาํลองเพ่ือทําการ
วิเคราะหแสดงดังตารางท่ี 25 

 

 
 
ภาพท่ี 28  แบบจําลองหวงโซอุปทานของ DeskJet Printer 
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ตารางท่ี 24  การคาํนวณขอมูลนําเขาของแบบจําลอง DeskJet: ยุโรป 
 

ผลิตภัณฑ 
ความตองการ
เฉล่ียตอสัปดาห 

สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน
ของความตองการตอ

สัปดาห 

ปริมาณสินคาคงคลัง
เพ่ือความปลอดภัย 

(หนวย) 

ปริมาณสินคาคงคลัง
เพื่อความปลอดภัย 

(สัปดาห) 
A 9.8 15.6 71.38 7.3 

AA 97.0 98.0 449.06 4.6 
AB 3,653.1 2,702.0 12,385.62 3.4 
AQ 531.0 561.3 2,573.08 4.8 
AU 971.1 1,059.0 4,854.61 5.0 
AY 70.8 49.5 227.08 3.2 

ผลรวม 5,332.8  20,560.83 3.9 
แบบ

โดยรวม 
5,332.8 2,999.5 13,749.53 2.6 

 
ตารางท่ี 25  การกําหนดขอมูลนําเขาของแบบจําลอง DeskJet: ยุโรป 
 

ผลิตภัณฑ ปริมาณการส่ัง 
ระดับสินคาคงคลังที่

จุดส่ังซ้ือ 
ปริมาณสินคาคงคลัง
เพื่อความปลอดภัย 

ปริมาณสินคาคงคลัง
เริ่มตน 

A 49 49 72 121 
AA 485 485 450 935 
AB 18,226 18,226 12,386 30,652 
AQ 2,656 2,656 2,574 5,230 
AU 4,856 4,856 4,855 9,711 
AY 355 355 228 583 
แบบ

โดยรวม 
26,664 26,664 13,750 40,414 

  
โดยผูวิจัยไดทําการประมวลผลโดยกําหนดความยาวของแตละรอบเทากับ 4 ป และจํานวน

รอบทําซํ้าเทากับ 30 รอบ เพ่ือใหเกิดคาความคลาดเคล่ือนที่เกิดข้ึนจากการทดลองสุมตัวอยาง
คราวๆ (Half Width) เพ่ือใหสามารถเปรียบเทียบความแตกตางของท้ัง 2 กรณีได ซ่ึงไดผลแสดงดัง
ตารางที่ 26 และแสดงดังตารางท่ี 27 และไดนําขอมูลรอยละการสงสินคายอนหลังและคาใชจายใน
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การจัดเก็บสินคาคงคลังจากตารางไปเปรียบเทียบโดยการใชกราฟซึ่งแสดงดังภาพที่ 29 และ ภาพที ่
30 ตามลําดับ 

 
ตารางท่ี 26  ผลการวิเคราะหดวยเทมเพลทของแบบจาํลอง DeskJet: ยุโรปกอนปรับปรุง 
 

ผลิตภัณฑ 
รอยละการสง
สินคายอนหลัง 

ปริมาณสินคาคงคลัง
เฉล่ีย 

ปริมาณการสง
สินคายอนหลัง 

คาใชจายในการ
จัดเก็บสินคาคงคลัง 

A 5.05 + 1  84.56 + 1.56 0.39 + 0.19  10,147 + 187  
AA 4.70 + 1 650.39 + 12.23 2.41 + 1.10 78,047 + 1,468 
AB 4.88 + 1 20,872.35 + 297.91 55.59 + 28.85 2,504,682 + 35,749 
AQ 4.78 + 1 3,656.09 + 61.55 11.69 + 6.12 438,731 + 7,386 
AU 4.89 + 1 6,781.94 + 115.66 23.84 + 11.34 813,832 + 13,879 
AY 4.90 + 1 398.15 + 5.68 1.12 + 0.46 47,778 + 681 

ผลรวม 4.86 + 1 32,443.48 + 494.59 95.04 + 48.06 3,893,217 + 58,668 
 
ตารางท่ี 27  ผลการวิเคราะหดวยเทมเพลทของแบบจาํลอง DeskJet: ยุโรปหลังปรับปรุง 
 

ผลิตภัณฑ 
รอยละการสง
สินคายอนหลัง 

ปริมาณสินคาคงคลัง
เฉล่ีย 

ปริมาณการสง
สินคายอนหลัง 

คาใชจายในการ
จัดเก็บสินคาคงคลัง 

แบบ
โดยรวม 

5.45 + 1 26,726.00 + 444.24 73.34 + 36.52 3,307,183 + 53,309  
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ภาพท่ี 29  กราฟเปรียบเทียบรอยละการสงสินคายอนหลัง 
 

 
 

ภาพท่ี 30  กราฟเปรียบเทียบคาใชจายในการจัดเก็บสินคาคงคลัง 
 

เมื่อเปรียบเทียบคาใชจายโดยแบบท่ี 1 คือการจัดเก็บสินคาคงคลังเพ่ือความปลอดภัยแยก
ผลิตภัณฑ และแบบที่ 2 คือการจัดเก็บสินคาคงคลังเพ่ือความปลอดภัย จะเห็นไดวาเม่ือยาย
กระบวนการ Localization ไปท่ีศูนยกระจายสินคา ทําใหคาใชจายของสินคาคงคลังลดลงอยางมาก
ในขณะท่ี โอกาสที่จะตองสงสินคายอนหลังไมมีความแตกตางกัน 
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วิจารณ 

 
เมื่อพิจารณาระยะเวลาในการสรางแบบจําลองและความซับซอนของแบบจําลองโดยการ

เปรียบเทียบจํานวนโมดูลท่ีใชในการสรางแบบจําลองแลวจะเห็นไดวาการใชเทมเพลทน้ันชวยลด
เวลาในการสรางแบบจําลองได เน่ืองจากชวยลดเวลาในการศึกษาและทําความเขาใจการใชงาน
ฟงกชันพ้ืนฐานของโปรแกรม การกําหนดคาของตัวแปร การคํานวน และตรรกะอ่ืนๆ แตการใช
เทมเพลทน้ันผูใชงานสามารถนําโมดูลมาสรางแบบจําลองของระบบหวงโซอุปทานไดงาย 
เน่ืองจากแตละโมดูลในเทมเพลทน้ันแทนหนวยท่ีมีอยูในหวงโซอุปทาน จึงสามารถเลือกใชและ
ปอนขอมูลลงในหนาตางไดทันที ทําใหสามารถวิเคราะหผลไดอยางรวดเร็ว 

 

เมื่อเปรียบเทียบการวิเคราะหผลจะเห็นไดวาการใชเทมเพลท สามารถวิเคราะหไดใกลเคียง
กับความเปนจริงมากกวาการใชการคํานวณหรือการใชโปรแกรม ASDN ซ่ึงทําการคํานวณแบบ 
dynamics เน่ืองจากหลักการสําคัญของการสรางแบบจําลองคือเลียนแบบการทํางานกระบวนการ
ทํางานในรูปแบบตางๆท่ีมีอยูจริง ทําใหสามารถวิเคราะหปญหาท่ีเกิดจากความไมแนนอน ไมวาจะ
เปน อัตราการเขามาของลูกคาท่ีไมแนนอน ความตองการของลูกคาแตละรายซ่ึงไมคงท่ี และ
ระยะเวลาในกระบวนการตางๆ ซ่ึงไมคงท่ี ซ่ึงเกิดข้ึนในระบบหวงโซอุปทาน 

 



สรุปและขอเสนอแนะ 
 

 สรุป 
 
จากผลการศึกษาการพัฒนาเทมเพลทสําหรับสรางแบบจําลองเพ่ือการวิเคราะหเครือขาย

ระบบหวงโซอุปทานน้ีแสดงใหเห็นวา การพัฒนาเทมเพลทชวยลดเวลาในการสรางแบบจําลอง
สถานการณไดเปนอยางมาก เน่ืองจากการใชเทมเพลทชวยลดความซับซอนในการสรางแบบจําลอง 
ไมวาจะเปนในดานการเลือกโมดูลท่ีจะนํามาใชงาน การเชื่อมตอระหวางโมดูลเพ่ือใหไดตรรกะที่
ถูกตอง การกําหนดตัวแปรและการคํานวณตางๆ ทําใหไมตองใชเวลาในการศึกษาและทําความ
เขาใจโปรแกรม Arena ชวยใหผูใชงานซ่ึงไมมีความรูความเขาใจโปรแกรม Arena ก็สามารถนําเทม
เพลทน้ีไปใชในการวิเคราะหเครือขายระบบหวงโซอุปทานได 
  

 ขอเสนอแนะ 
 
 ในการทําวิจัยน้ีไดทําการพัฒนาเทมเพลทของโปรแกรม Arena เพ่ือใชในการวิเคราะห
เครือขายหวงโซอุปทาน ซ่ึงนอกจาก 4 หนวยท่ีไดพัฒนาข้ึนคือ ซัพพลายเออร โรงงานผลิต ศูนย
กระจายสินคาและผูคาปลีกแลวยังมีหนวยอ่ืนๆ ซ่ึงอยูในระบบซ่ึงสามารถพัฒนาเพ่ิมไดตอไป 
  
 ในการพัฒนาเทมเพลทของศูนยกระจายสินคา ผูวิจัยกําหนดใหสามารถวิเคราะหสินคาได
เพียงสินคาเดียวซ่ึงในความเปนจริงน้ันศูนยกระจายสินคามีจัดเก็บสินคาไดมากกวา 1 ชนิด จึงควรมี
การพัฒนาเทมเพลทของศูนยกระจายสินคาใหสามารถวิเคราะหสินคาไดมากกวา 1 สินคา เพ่ือให
สามารถสรางแบบจําลองที่ใกลเคียงกับระบบหวงโซอุปทานที่แทจริงมากข้ึน 
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ภาคผนวก ก 
รายละเอียดของการสรางเทมเพลท 
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ภาพผนวกท่ี ก1  หนาตางหลักของเทมเพลท 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ก2  Dialog Design หลักของโมดูล Supplier  
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ภาพผนวกท่ี ก3  Dialog Design สวน Manufacturing ของโมดูล Supplier 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ก4  Dialog Design สวน Inventory ของโมดูล Supplier 
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ภาพผนวกท่ี ก5  Dialog Design หลักของโมดูล Manufacturing 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ก6  Dialog Design สวน Manufacturing ของโมดูล Manufacturing 
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ภาพผนวกท่ี ก7  Dialog Design สวน Inventory ของโมดูล Manufacturing 
 

 

 
 

ภาพผนวกท่ี ก8  Dialog Design สวน Raw material 1 ของโมดูล Manufacturing 
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ภาพผนวกท่ี ก9  Dialog Design สวน Raw material 2 ของโมดูล Manufacturing 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ก10  Dialog Design สวน Raw material 3 ของโมดูล Manufacturing 
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ภาพผนวกท่ี ก11  Dialog Design สวน Raw material 4 ของโมดูล Manufacturing 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ก12  Dialog Design สวน Raw material 5 ของโมดูล Manufacturing 
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ภาพผนวกท่ี ก13  Dialog Design หลักของโมดูล DC 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ก14  Dialog Design สวน Manufacturing ของโมดูล DC 
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ภาพผนวกท่ี ก15  Dialog Design สวน Inventory ของโมดูล DC 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ก16  Dialog Design หลักของโมดูล Retailer 
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ภาพผนวกท่ี ก17  Dialog Design สวน Seasonal ของโมดูล Retailer 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ก18  Dialog Design สวน Inventory ของโมดูล Retailer 
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ภาพผนวกท่ี ก19  Logic ของโมดูล Supplier 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ก20  Logic ของโมดูล Manufacturing 
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ภาพผนวกท่ี ก21  Logic ของโมดูล DC 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ก22  Logic ของโมดูล Retailer 
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ภาพผนวกท่ี ก23  Switches ของโมดูล Supplier 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ก24  Switches ของโมดูล Manufacring 
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ภาพผนวกที่ ก25  Switches ของโมดูล DC 

 

 
 

ภาพผนวกท่ี ก26  Switches ของโมดูล Retailer 
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ภาพผนวกที่ ก27  User View ของโมดูล Supplier 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ก28  User View ของโมดูล Manufacturing 
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ภาพผนวกท่ี ก29  User View ของโมดูล DC 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ก30  User View ของโมดูล Retailer 
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ภาคผนวก ข  
การนําเทมเพลทมาใชในการวิเคราะห 
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แบบจําลองการตรวจสอบความถูกตองของเทมเพลท 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข1  แบบจําลองของการตรวจสอบความถูกตอง 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข2  การปอนขอมูลของโมดูลซัพพลายเออร 
 



80 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข3  การปอนขอมูลดานการผลิตและการขนสงของโมดูลซัพพลายเออร 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ข4  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูลซัพพลายเออร 
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ภาพผนวกที่ ข5  การปอนขอมูลของโมดูลโรงงานผลิต 
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ภาพผนวกท่ี ข6  การปอนขอมูลดานการผลิตและการขนสงของโมดูลโรงงานผลิต 
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ภาพผนวกท่ี ข7  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังสวนผลิตภัณฑของโมดูลโรงงานผลิต 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข8  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังสวนวตัถุดิบของโมดูลโรงงานผลิต 
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ภาพผนวกท่ี ข9  การปอนขอมูลของโมดูลศูนยกระจายสินคา 
 

  
 

ภาพผนวกท่ี ข10  การปอนขอมูลดานการผลิตและการขนสงของโมดูลศูนยกระจายสินคา 
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ภาพผนวกท่ี ข11  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูลศูนยกระจายสินคา 
 

  
 

ภาพผนวกที่ ข12  การปอนขอมูลของโมดูลผูคาปลีก 
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ภาพผนวกท่ี ข13  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูลผูคาปลีก 
 

โดยการตรวจสอบความถูกตองของการคํานวณปริมาณสินดาคงคลัง กระทําโดยการ
กําหนดใหมีอัตราความตองการของลูกคาคงที่และเขามาครั้งละ 1 หนวย ผูวิจัยจึงไดใชวิธีการ
กําหนดกลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑดังน้ี 

- สินคาคงคลังของมูลผูคาปลีกตรวจสอบความถูกตองโดยการกําหนดกลยุทธ
การวางตําแหนงผลิตภัณฑของท้ัง 4 โมดูลเทากับ Make-to-Stock 

- สินคาคงคลังของโมดูลศูนยกระจายสินคาตรวจสอบความถูกตองโดยการ
กําหนดกลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑของโมดูลซัพพลายเออร ,  
โรงงานผลิต, ศูนยกระจายสินคาเทากับ Make-to-Stock และโมดูลผูคาปลีก
เทากับ Make-to-Order 

- สินคาคงคลังสวนผลิตภัณฑของโมดูลโรงงานผลิตตรวจสอบความถูกตอง
โดยการกําหนดกลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑของโมดูลซัพพลายเออร,  
โรงงานผลิตเทากับ Make-to-Stock โมดูลศูนยกระจายสินคา, โมดูลผูคาปลีก
เทากับ Make-to-Order 
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- สินคาคงคลังสวนวัตถุดิบของโมดูลโรงงานผลิตตรวจสอบความถูกตองโดย
การกําหนดกลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑของโมดูลซัพพลายเออรเทากับ 
Make-to-Stock โมดูลโรงงานผลิตเทากับ Assemble-to-Order โมดูลศูนย
กระจายสินคา, โมดูลผูคาปลีกเทากับ Make-to-Order 

- สินคาคงคลังสวนผลิตภัณฑของโมดูลซัพพลายเออรตรวจสอบความถูกตอง
โดยการกําหนดกลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑของโมดูลซัพพลายเออร
เทากับ Make-to-Stock โมดูลโรงงานผลิต, โมดูลศูนยกระจายสินคาและโมดูล
ผูคาปลีกเทากับ Make-to-Order 
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แบบจําลองซ่ึงประกอบดวยซัพพลายเออร 1 หนวยและผูคาปลีก 4 หนวย 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข14  การปอนขอมูลของโมดูล Supplier 1 
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ภาพผนวกท่ี ข15  การปอนขอมูลดานการผลิตและการขนสงของโมดูล Supplier 1 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข16  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูล Supplier 1 
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ภาพผนวกท่ี ข17  การปอนขอมูลของโมดูล Retailer 1 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข18  การปอนขอมูลของโมดูล Retailer 2 
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ภาพผนวกท่ี ข19  การปอนขอมูลของโมดูล Retailer 3 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข20  การปอนขอมูลของโมดูล Retailer 4 
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ภาพผนวกท่ี ข21  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูล Retailer 1, Retailer 2, Retailer 3 และ 
Retailer 4 
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แบบจําลองขนาดเล็ก 

 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข22  การปอนขอมูลของโมดูล Supplier 
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ภาพผนวกท่ี ข23  การปอนขอมูลดานการผลิตและการขนสงของโมดูล Supplier 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข24  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูล Supplier 
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ภาพผนวกท่ี ข25  การปอนขอมูลของโมดูล DC 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข26  การปอนขอมูลดานการผลิตและการขนสงของโมดูล DC 
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ภาพผนวกท่ี ข27  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูล DC 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข28  การปอนขอมูลของโมดูล Retailer 
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ภาพผนวกที่ ข29  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังของโมดูล Retailer 
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เครือขายขนาดใหญซึ่งใชกรณีศึกษา Hewlett-Packard: DeskJet Printer Supply Chain 
 

โดยแบบจําลองทําการวิเคราะหปญหาในสวนของ European DC ดังน้ันผูวิจัยจึงไดกําหนด
ขอมูลนําเขาในสวนของ Supplier 1, Supplier 2, Supplier 3, Supplier 4, IC Mfg, PCAT และ Print 
Mech Mfg ใหมีกลยุทธการวางตําแหนงผลิตภัณฑเทากับ Make-to-Order และมีระยะเวลาในการ
ผลิตและขนสงเทากับ 0 และกําหนดคาของ FAT European DC และ Customer ดังน้ี 

 

   
 

ภาพผนวกที่ ข30  การปอนขอมูลของโมดูล FAT 
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ภาพผนวกท่ี ข31  การปอนขอมูลดานการผลิตและการขนสงของโมดูล FAT 
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ภาพผนวกท่ี ข32  การปอนขอมูลของโมดูล European DC 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ข33  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังผลิตภัณฑ A ของโมดูล European DC 
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ภาพผนวกท่ี ข34  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังผลิตภัณฑ AA ของโมดูล European DC 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข35  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังผลิตภัณฑ AB ของโมดูล European DC 
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ภาพผนวกท่ี ข36  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังผลิตภัณฑ AQ ของโมดูล European DC 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข37  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังผลิตภัณฑ AU ของโมดูล European DC 
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ภาพผนวกท่ี ข38  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังผลิตภัณฑ AY ของโมดูล European DC 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข39  การปอนขอมูลดานสินคาคงคลังผลิตภัณฑรวมของโมดูล European DC 
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ภาพผนวกท่ี ข40  การปอนขอมูลผลิตภัณฑ A ของโมดูล Customer 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข41  การปอนขอมูลตัวคูณผลิตภัณฑ A ของโมดูล Customer 
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ภาพผนวกที่ ข42  การปอนขอมูลผลิตภัณฑ AA ของโมดูล Customer 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ข43  การปอนขอมูลตัวคูณผลิตภัณฑ AA ของโมดูล Customer 
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ภาพผนวกท่ี ข44  การปอนขอมูลผลิตภัณฑ AB ของโมดูล Customer 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข45  การปอนขอมูลตัวคูณผลิตภัณฑ AB ของโมดูล Customer 
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ภาพผนวกท่ี ข46  การปอนขอมูลผลิตภัณฑ AQ ของโมดูล Customer 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ข47  การปอนขอมูลตัวคูณผลิตภัณฑ AQ ของโมดูล Customer 
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ภาพผนวกที่ ข48  การปอนขอมูลผลิตภัณฑ AU ของโมดูล Customer 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข49  การปอนขอมูลตัวคูณผลิตภัณฑ AU ของโมดูล Customer 
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ภาพผนวกท่ี ข50  การปอนขอมูลผลิตภัณฑ AY ของโมดูล Customer 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข51  การปอนขอมูลตัวคูณผลิตภัณฑ AY ของโมดูล Customer 
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ภาพผนวกที่ ข52  การปอนขอมูลผลิตภัณฑรวมของโมดูล Customer 
 

 
 

ภาพผนวกท่ี ข53  การปอนขอมูลตัวคูณผลิตภัณฑรวมของโมดูล Customer 
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ประวัติการศึกษา และการทํางาน 

 
ชื่อ –นามสกุล นายธนพันธ คงทอง 
วัน เดือน ป ที่เกิด วันที่ 14 เมษายน 2527 
สถานที่เกิด  จังหวัดกรุงเทพมหานคร 
ประวัติการศึกษา วท.บ. (วิศวกรรมอาหาร) มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 
ตําแหนงหนาท่ีการงานปจจุบัน  
สถานที่ทํางานปจจุบัน  
ผลงานดีเดนและรางวัลทางวิชาการ  ไดรับรางวัลรองชนะเลิศการแขงขันสรางแบบจําลอง

สถานการณดวยโปรแกรมอารีนา (ARENA Simulation) 
ครั้งท่ี 3 

ทุนการศึกษาท่ีไดรับ  
 




