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บทคัดยอ
งานวจิยันีน้ำเสนอการแยกประเภทวสัดคุงคลงัดวยกระบวนการลำดบัขัน้เชงิวเิคราะห (Analytic Hierarchy Process, AHP)
และการกำหนดนโยบายการสัง่ซือ้สำหรบัวสัดกุลมุ A สำหรบัโรงงานกรณศีกึษา การแยกประเภทวสัดคุงคลงัโดยทัว่ไปจะใช
วธิ ีABC ซึง่พจิารณาแบงกลมุวสัดจุากปรมิาณการใชและมลูคาการใชรวมเปนหลกั แตปจจยัทีม่คีวามสำคญัสำหรบัโรงงาน
กรณศีกึษาประกอบไปดวย ราคาตอหนวยของผลติภณัฑ มลูคาการใชรวม และชวงเวลานำ ดงันัน้การแยกประเภทวสัดคุงคลงั
ดวยกระบวนการลำดบัขัน้เชงิวเิคราะหจงึถกูนำมาประยกุตใชหาน้ำหนกัความสำคญัของปจจยัและพบวาน้ำหนกัความสำคญั
ของราคาตอหนวยเทากับ 0.622  มูลคาการใชตอปเทากับ 0.279 และระยะเวลานำของการสั่งซื้อเทากับ 0.099 การแยก
ประเภทวสัดคุงคลงัดวยกระบวนการลำดบัขัน้เชงิวเิคราะหเหมาะสมและชดัเจนทำใหงายในการบรหิารจดัการวสัดคุงคลงักวา
การจดักลมุดวยวธิ ีABC หลงัจากนัน้ไดพจิารณาการกำหนดนโยบายการสัง่ซือ้วสัดกุลมุ A ซึง่เปนวสัดทุีม่คีวามสำคญัสงู โดย
นโยบายปรมิาณการสัง่ซือ้ทีพ่จิารณาประกอบไปดวยการสัง่ซือ้อยางประหยดั (Economic Order Quantity, EOQ) การสั่ง
ซือ้ตามชวงเวลาการสัง่ (Periodic Order Quantity, POQ) และ  การสัง่ซือ้พอดกีบัความตองการ (Lot for Lot, L4L) ซึง่เปน
หลกัการทีง่ายสำหรบัการประยกุตใชงานจรงิ และมกัเลอืกใชวธิกีารใดวธิกีารหนึง่สำหรบัทัง้กลมุของวสัดกุลมุ A ผลทีไ่ดจาก
การกำหนดนโยบายปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมสำหรับวัสดุคงคลังแตละชนิด เมื่อนำคาใชจายมาคิดรวมกัน  พบวา
คาใชจายในการจดัการวสัดกุลมุ A ลดลง 72.56% หรอื 1,056,063.72 บาท  จากการสัง่ซือ้แบบเดมิ และต่ำกวาการใชนโยบาย
การสัง่ซือ้แบบ EOQ ทีเ่ปนทีน่ยิมใชกนัถงึ 56.71% หรอื  523,132.97 บาท
คำสำคัญ : กระบวนการลำดับขั้นเชิงวิเคราะห การแยกพัสดุคงคลัง การแยกประเภทพัสดุคงคลังแบบ ABC นโยบาย
การสัง่ซือ้ การกำหนดขนาดลอต
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Abstract
This research presents an inventory classification method based on Analytic Hierarchy Process (AHP) and lot
sizing policy for purchasing materials in group A for a case study factory. Conventionally, ABC inventory
classification is used to classify material in the store. This method considers annual usage and annual Baht usage
criteria. However, the importance criteria for the case study factory are unit price of raw materials, annual Baht
usage, and lead time. So, the inventory classification method based on AHP is applied to find weight for each
criterion and found that weights of each criterion of the case study factory are 0.622, 0.279, and 0.099, respectively.
It can appropriately and clearly classify materials so inventory management is better than using ABC classification.
Moreover, lot sizing policy for purchasing each type of material in group A is considered. These materials are
highly important.  Three lot sizing policies; Economic Order Quantity (EOQ), Periodic Order Quantity (POQ) and
Lot for Lot (L4L) are compared and selected for each item. Normally, one of these policies is selected for the
whole group of material group A. The results showed that if the appropriate purchasing policy is deployed for
each item then the inventory cost can be reduced by 72.56% or 1,056,063.72 Baht from the current purchasing
policy and the total inventory cost is lower than EOQ policy up to 56.71% or 523,132.97 Baht.
Keywords : Analytic hierarchy process (AHP), Inventory classification, ABC classification, Purchasing policy,
Lot sizing

1. บทนำ
การที่องคกรจะมีความสามารถในการแขงขันกับ

คูแขงไดจำเปนตองมีการปรับตัวโดยการลดตนทุนในการ
ดำเนนิการตางๆ ขององคกรลง การควบคมุสนิคาคงคลงัถอื
ไดวาเปนตนทนุทีส่ำคญัสำหรบัองคกร เนือ่งจากวสัดคุงคลงั
ทีใ่ชในการผลติเปนสนิทรพัยหมนุเวยีนทีม่กัมมีลูคาสงู ในการ
ควบคุมสินคาคงคลังจะตองไมทำใหเกิดการลงทุนในวัสดุ
คงคลงัทีม่ากเกนิไป หรอืวสัดคุงคลงันอยจนขาดมอื ซึง่จะทำ
ใหสูญเสียโอกาสในการขาย การกำหนดวิธีการควบคุมวัสดุ
คงคลงัทีเ่หมาะสม จะสามารถลดคาใชจายทีเ่กดิขึน้จากการ
บรหิารจดัการวสัดคุงคลงัได ซึง่จะสงผลใหองคกรมกีำไรเพิม่ขึน้

สำหรับโรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานอุตสาหกรรมที่
ทำการผลิตน้ำยาปราศจากเชื้อ ปจจุบันประสบปญหาการ
ควบคมุวสัดคุงคลงัทีย่งัขาดประสทิธภิาพ สงผลใหเกดิสนิคา
ขาดมอืในบางชวงเวลา  และสนิคาบางรายการมปีรมิาณสงู
เกินความจำเปน โดยปจจุบันมีมูลคาวัสดุคงคลังรวม 311
ลานบาท ซึ่งสาเหตุมาจากการที่ไมมีการกำหนดนโยบายใน
การควบคมุระดบัวสัดคุงคลงัทีช่ดัเจน จงึเกดิปญหาการขาด
แคลนวัสดุคงคลัง โดยวัสดุบางรายการจะเปนวัสดุที่ตอง

สั่งซื้อจากตางประเทศ ใชระยะเวลาในการสั่งซื้อนานและ
พบวาวัสดุบางรายการมีการจัดเก็บในปริมาณที่มากเกิน
ความจำเปน สงผลใหมูลคาวัสดุคงคลังโดยรวมมีคาสูง
นอกจากนัน้ยงัไมมกีารกำหนดปรมิาณ  การสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสม
ใหสอดคลองกบัความตองการและตนทนุ การกำหนดการสัง่
ซื้อวัสดุคงคลัง ในปจจุบันการกำหนดปริมาณการสั่งซื้อยัง
คงใชประสบการณจากผปูฏบิตังิาน ซึง่สงผลใหเกดิคาใชจาย
ในการจดัเกบ็ทีส่งูขึน้ทกุป โดยเฉพาะสนิคาในกลมุ A มมีลูคา
สงูถงึ 1.45 ลานบาท

หลักการทั่วไปที่มักใชในการแยกประเภทวัสดุ
คงคลงัคอืการวเิคราะหดวย ABC [1] ซึง่พจิารณาแบงกลมุ
วสัดจุากปรมิาณการใชวสัด ุและมลูคาการใชรวม แตอยางไร
กต็ามปจจยัอืน่ๆ อาจมบีทบาทในการพจิารณาสัง่ซือ้ดวยเชน
กัน [2] การวเิคราะหดวย ABC อาจไมเหมาะสมทีจ่ะนำไป
ใชงานจรงิ [3] ปญหาการพจิารณาปจจยัหลายๆ ปจจยัรวม
กนั ในการแบงกลมุวสัด ุสามารถจดัเปนปญหาการตดัสนิใจ ทีม่ี
หลายเกณฑ (Multi-Criteria Decision Making Problem,
MCDM) ปญหาการตัดสินใจที่มีหลายเกณฑ ไดแก ปญหา
การคัดเลือกผูสงมอบ, การเลือกระบบหรือบุคลากรจาก
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คุณสมบัติหลายๆ ประการ โดยปจจัยในการพิจารณามักมี
ความขดัแยงกนั [4] ซึง่รวมไปถงึปญหาการแบงกลมุวสัดดุวย
เชนกัน วิธีการแกปญหาการตัดสินใจที่มีหลายเกณฑ
ประกอบไปดวยกนั หลายวธิ ีเชน วธิถีวงน้ำหนกัเชงิเสน, วธิี
การใหคะแนน, วิธีจำพวก meta-heuristics, กระบวนการ
ลำดบัขัน้เชงิวเิคราะห (Analytic Hierarchy Process, AHP)
หรอื วธิ ีData Envelopment Analysis, DEA) [2-9] โดยวธิี
กระบวนการลำดบัขัน้เชงิวเิคราะหเปนวธิทีีไ่ดรบั ความนยิม
มากทีส่ดุวธิหีนึง่ เนือ่งจากสามารถประเมนิปจจยัไดทัง้ทีเ่ปน
เชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ นอกจากนั้นยังงายตอการ
ทำความเขาใจ ปจจัยที่มักพิจารณาในการแบงกลุมวัสดุ
ประกอบไปดวย ชวงเวลานำ,  ราคาตอหนวยของวสัดุ, ความ
สามารถในการจดัเกบ็, ความสำคญัของวสัด,ุ การขาดแคลน
ของวสัด,ุ ความทนทานของวสัด ุเปนตน [2,3,6-8] สวนการ
กำหนดนโยบายปรมิาณการสัง่ซือ้สำหรบัสนิคาทีม่มีลูคาการ
ใชรวมสูงหรือสินคากลุม A ในทางปฏิบัติมักใชวิธีการสั่งซื้อ
อยางประหยดั (Economic Order Quantity, EOQ) [1] แต
หลกัการทีใ่ชใน     การกำหนดการสัง่ซือ้ยงัมวีธิกีารอืน่ๆ อกี
มาก เชน  การกำหนดปริมาณการสั่งตามชวงเวลาการสั่ง
(Periodic Order Quantity, POQ), การสัง่พอดกีบัความตอง
การ (Lot for Lot, L4L), การสัง่ตามวธิ ีSilver Meal (SM),
การสั่งตามความสมดุลของชิ้นงานและชวงเวลา (Part
Period Balance, PPB) [10,11] ซึ่งผูจัดการจำเปนตอง
กำหนดประเภทของวัสดุแตละรายการ และนโยบายในการ
สัง่ซือ้แตละครัง้ เพือ่ใหเกดิคาใชจายทีน่อยทีส่ดุ

ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงประยุกตใชวิธีกระบวนการ
ลำดับขั้นเชิงวิเคราะห ในการหานำ้หนักความสำคัญของ
ปจจัยเพื่อแบงกลุมวัสดุใหเหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา
ตามปจจยัทีท่างโรงงานใหความสำคญั  ซึง่อาจแตกตางจาก
วธิกีารทัว่ไปหรอืงานวจิยัอืน่แตตรงกบัความตองการของทาง
โรงงาน และศกึษาการกำหนดนโยบายปรมิาณการสัง่ซือ้ของ
วัสดุกลุม A ที่โดยทั่วไปมักเลือกใชวิธีการใดวิธีการหนึ่ง
สำหรบัสนิคาทัง้กลมุ แตในงานวจิยันีจ้ะเปรยีบเทยีบเลอืกวธิี
การจาก วิธี EOQ, POQ และL4L สำหรับสินคา  แตละ
รายการ เนือ่งจากวธิกีารเหลานีเ้ปนวธิทีีง่ายตอการทำความ
เขาใจและนำไปใชจรงิในอตุสาหกรรม เพือ่ใหไดนโยบายการ
กำหนดปริมาณการสั่งซื้อที่จะทำใหตนทุนรวมในการจัดการ
วัสดุของโรงงานกรณีศึกษาต่ำที่สุด

2.  ทฤษฏทีีเ่กีย่วของ

2.1 การแยกประเภทวัสดุคงคลัง
การแยกประเภทของวสัดคุงคลงัโดยระบบ ABC เปน

วธิกีารแบงกลมุวสัดคุงคลงัออกเปน 3 กลมุตามปจจยัตาง ๆ
โดยทั่วไปนิยมใชมูลคาการใชตอปและปริมาณการใชตอป
โดยอาศัยหลักการของพาเรโต (Pareto) หรือหลักการ
80-20 [10] ทีใ่หความสำคญักบัสนิคาจำนวนนอยแตมมีลูคามาก

กลุม A คือวัสดุคงคลังที่มีปริมาณเพียง 15% ของ
รายการวัสดุทั้งหมด แตมีมูลคารวมมากถึง 70-80% ของ
มลูคาวสัดคุงคลงัทัง้หมด กลมุ B คอืวสัดคุงคลงัทีม่ปีรมิาณ
30% ของรายการวสัดทุัง้หมด และมมีลูคาประมาณ 15-25%
ของมูลคาวัสดุคงคลังทั้งหมด กลุม C คือวัสดุคงคลังที่มี
ปริมาณถึง 55% ของรายการวัสดุทั้งหมด และมีมูลคา
ประมาณ 5% ของมลูคาวสัดคุงคลงัทัง้หมด

ดวยปจจัยที่แตกตางกันในแตละโรงงานการจำแนก
วัสดุแบบ ABC อาจไมใชวิธีการที่เหมาะสมกับทุกโรงงาน
เนือ่งจากพจิารณาปจจยัหลกัเพยีง 2 ปจจยั คอื มลูคาการใช
ตอปและปรมิาณการใชตอป แตปจจยัอืน่กม็คีวามสำคญักบั
โรงงานแตกตางกนัออกไป เชน ชวงเวลานำ,  ราคาตอหนวย
ของวสัด,ุ ความสามารถในการจดัเกบ็, ความสำคญัของวสัดุ
เปนตน [12]
2.2 กระบวนการลำดับขั้นเชิงวิเคราะห

กระบวนการลำดบัขัน้เชงิวเิคราะห AHP เปนวธิกีาร
สำหรบัแกปญหาทีม่กีารพจิารณาปจจยัหลายปจจยั โดยเปน
กระบวนการทีถ่กูพฒันาขึน้มาโดย Thomas Saaty [13] ใช
ในการวัดคาระดับการตัดสินใจ โดยจะมีการจัดลำดับทาง
เลอืก เมือ่เราตองพจิารณาทางเลอืกหลายทางเลอืก หรอืหา
น้ำหนกัความสำคญัของปจจยั ซึง่ใหผลในการตดัสนิใจทีถ่กูตอง
และมปีระสทิธภิาพ เมือ่ตองตดัสนิใจในเรือ่งทีซ่บัซอน วธินีีม้ี
จุดเดนคือ  เปนวิธีการเปรียบเทียบเชิงคู  (Pairwise
Comparison) จึงใหผลการสำรวจนาเชื่อถือ งายตอการใช
และการทำความเขาใจ เพราะมีโครงสรางที่เปนแผนภูมิ
ลำดับขั้น เลียนแบบกระบวนความคิดของมนุษย สามารถ
ขจัดการตัดสินใจแบบมีอคติหรือลำเอียงออกไปได และ
สามารถใชไดทัง้กบัการตดัสนิใจแบบคนเดยีว และแบบทีเ่ปน
กลุม และใชไดกับขอมูลทั้งเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ
กระบวนการลำดบัขัน้เชงิวเิคราะห ประกอบดวย 3 ขั้นตอน
หลกั คอื
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1) กำหนดเปาหมายในการตดัสนิใจ ปจจยัทีเ่กีย่วของ
กบัการตดัสนิใจตาง ๆ พรอมทางเลอืกในการตดัสนิใจ

2) เปรียบเทียบความสำคัญตอเปาหมายของแตละ
ปจจัย โดยเปรียบเทียบทีละคู คาน้ำหนักกำหนดเปน อัตรา
เปรียบเทียบทั้งปจจัยหลัก และปจจัยยอย โดยคามาตร
เปรยีบเทยีบน้ำหนกัทีใ่ชคอื 1-9 รายละเอยีดแสดงดงัตารางที ่1
ตารางที ่1  คามาตรเปรยีบเทยีบน้ำหนกั [9]
คาน้ำหนัก                   คำอธิบาย

1 มีความสำคัญเทากัน
3 มคีวามสำคญัมาก หรอืนอยกวาปานกลาง
5 มีความสำคัญมาก
7 มีความสำคัญอยางยิ่ง
9 มีความสำคัญอยางยิ่งยวด

2, 4, 6, 8 มคีวามสำคญัมาก หรอืนอยกวาเลก็นอย

3) เปรยีบเทยีบทางเลอืกทีก่ำหนดขึน้ทลีะค ูโดยพจิารณา
ทางเลอืกภายใตเกณฑแตละเกณฑ จนครบทกุเกณฑทีใ่ชใน
การตดัสนิใจ การเปรยีบเทยีบในทกุๆ ครัง้จะเปรยีบเทยีบกนั
โดยใสตารางเมตริกซ ถาเมตริกซมีความสอดคลอง คาของ
ลำดับความสำคัญจะสามารถคำนวณไดจาก

1
max

1

1
n

n ij jj

i i

a w

n w
λ =

=

⎧ ⎫×⎪ ⎪= ⎨ ⎬
⎪ ⎪⎩ ⎭

∑∑ (1)

โดยที่ λmax  คอืแกนหลกัของ eigenvector หรอืคอื
น้ำหนกัของเกณฑทีพ่จิารณา, n  คอืขนาดของเมตรกิซ aij  คอื
องคประกอบของการเปรยีบเทยีบเปนคู และ wi และ wj คอื
คา eigenvector ขององคประกอบที ่i และ j ตามลำดบั [9,13]
อัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio, CR) คือ
อตัราสวนระหวางดชันคีวามสอดคลองของขอมลู (Consistency
Index, CI) และดัชนีความสอดคลองของขอมูลโดยการ
สมุตวัอยาง (Random Consistency Index, RI) จากตาราง
ที ่2 คาดชันคีวามสอดคลองของขอมลูหาไดจากสตูร

ดชันคีวามสอดคลอง (CI) = max

1
n

n
λ −

−
, (2)

และ      CR = CI/RI (3)
คาสอดคลองของขอมูลโดยการสุมตัวอยาง RI ดูได

จากตารางที ่2 คา CR ทีไ่ดจะตองมคีาไมเกนิ 0.5 และ 0.8
สำหรบั n = 3 และ 4 ตามลำดบั และตองไมเกนิ 0.10 สำหรบั

n ที่มากกวา 5 จึงจะถือวาขอมูลมีความสอดคลองและ
สามารถนำไปใชในการสรุปผลได
ตารางที่ 2 ดัชนีความสอดคลองของขอมูลโดยการสุม
ตัวอยาง

Number of criteria Random index
1 0
2 0
3 0.58
4 0.9
5 1.12
6 1.24
7 1.32
8 1.41
9 1.45

10 1.49

2.3 นโยบายการสั่งซื้อ
นโยบายการสั่งซื้อวัสดุที่นำมาเปรียบเทียบมีดังนี้
1) ปรมิาณการสัง่ซือ้ทีป่ระหยดั (Economic Order

Quantity, EOQ) เปนปริมาณที่ทำใหตนทุนรวมของตนทุน
การเก็บรักษาและตนทุนการสั่งซื้อต่ำที่สุดคำนวณปริมาณ
การสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสมดงัสมการที ่ (4)

2DKQ
h

=                (4)

เมือ่ Q คอืปรมิาณการสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสมในการสัง่ซือ้
แตละครั้ง, D คือปริมาณความตองการสินคาตอป, K คือ
ตนทนุในการสัง่ซือ้ตอครัง้ และ h คอืตนทนุในการเกบ็รกัษา
ตอหนวยตอป

2) ปริมาณการสั่งตามชวงเวลาการสั่ง (Periodic
Order Quantity, POQ) [1,10] ใชในกรณทีีค่วามตองการมี
ความแปรผัน POQ ใชคำนวณชวงเวลาไดจากการหาร
ปรมิาณ EOQ ดวยความตองการเฉลีย่มคีวามหมายเปนชวง
เวลาที่จะตองเตรียมวัสดุใหเพียงพอสำหรับการสั่งหนึ่งครั้ง

QN
d

= (5)

เมื่อ N  คือจำนวนชวงเวลาของความตองการที่
จะตองสั่งซื้อ, Q คือปริมาณการสั่งซื้อที่คำนวณไดจาก (4),
และ d  คอืความตองการใชโดยเฉลีย่ตอชวงเวลา
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3) การสัง่พอดกีบัความตองการ (Lot for Lot, L4L)
เปนวิธีกำหนดการสั่งซื้อที่เทากับปริมาณความตองการลวง
หนา 1 ชวงเวลา ดวยวธิกีารนีจ้ะทำใหมตีนทนุการสัง่ซือ้สนิคา
สูง แตตนทุนการเก็บรักษาวัสดุคงคลังต่ำ ซึ่งเหมาะสมกับ
วสัดคุงคลงัทีม่รีาคาสงู หรอืสนิคาทีม่คีวามไมแนนอนสงูมาก
3. การแยกประเภทพสัดคุงคลงัและการกำหนดนโยบาย
การสัง่ซือ้วสัดกุลมุ A ของโรงงานกรณศีกึษา

บริษัทกรณีศึกษามีวัสดุรวมทั้งสิ้น 269 รายการ มี
มูลคาการใชตอปคิดเปน 311,357,795 บาท สภาพการ
จัดการวัสดุคงคลังในปจจุบันยังไมมีการแยกประเภทวัสดุ
คงคลังเปนกลุมและไมมีการกำหนดนโยบายปริมาณการสั่ง
ซื้อ ชวงเวลานำในการสั่งซื้อขึ้นอยูกับชนิดและแหลงซื้อวัสดุ
ซึง่มทีัง้ภายในและภายนอกประเทศ ราคาวสัดแุตละรายการ
และปริมาณการใชแตกตางกันมาก ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึง
แบงการดำเนนิการเปน 2 สวนคอื การหาวธิกีารแยกประเภท
พสัดคุงคลงัทีเ่หมาะสม  และการกำหนดนโยบายการสัง่ซือ้
ซึง่พจิารณาเฉพาะวสัดกุลมุ A เพือ่ใหเกดิตนทนุวสัดคุงคลงั
ที่ต่ำสุด
3.1 การแยกประเภทพสัดคุงคลงัแบบ ABC
    หลังจากเก็บรวบรวมขอมูลของโรงงานกรณีศึกษาและ
นำมาจัดเรียงตามมูลคาการใชตอปและปริมาณการใชตอ
ปแลว สามารถแบงกลมุวสัดไุด 3 กลมุตามการวเิคราะหแบบ
ABC เปนกลมุ A, B, และ C โดยวสัดคุงคลงักลมุ A มจีำนวน
21 รายการหรอืรอยละ 7.81 คดิเปนมลูคารอยละ 79.81 ของ
มลูคารวม กลมุ B มจีำนวน 44  รายการหรอืรอยละ 16.35
คิดเปนมูลคารอยละ 15.07 ของมูลคารวม และกลุม C มี
จำนวน 204  รายการหรอืรอยละ 75.84 คดิเปนมลูคารอยละ
5.13 ของมูลคารวม จะเห็นไดวามูลคาของวัสดุคงคลัง
กลมุ A มมีลูคาสงูกวากลมุ B และ C มาก รายละเอยีดแสดง
ดงัตารางที ่3
ตารางที่ 3 สรปุผลการแบงประเภทวสัดคุงคลงัแบบ ABC

กลมุ จำนวน รายการ มลูคาวสัดุ มลูคา
(บาท) (รอยละ) (รอยละ)

A 21 7.81 248,518,339 79.81
B 44 16.35 46,909,912 15.07
C 204 75.84 15,929,545 5.13

3.2 การแยกประเภทพสัดคุงคลงัดวยวธิ ี AHP-ABC
ในงานวิจัยนี้จะนำเสนอการแยกประเภทวัสดุ

คงคลงัโดยใชหลกัการ AHP-ABC  เนือ่งจากปจจยัทีพ่จิารณา
สำหรับโรงงานกรณีศึกษาแตกตางจากวิธีการวิเคราะหแบบ
ABC โดยขัน้ตอนเริม่จาก

3.2.1 การหาน้ำหนกัความสำคญัของปจจยั
เนื่องจากปจจัยที่ทางโรงงานกรณีศึกษาใหความ

สนใจในการสั่งซื้อวัสดุไมไดมีเพียงมูลคาการใชงานและ
ปรมิาณการใชงาน ดงันัน้จงึกำหนดปจจยัตามความตองการ
ของโรงงานกรณีศึกษาซึ่งประกอบไปดวยมูลคาวัสดุคงคลัง,
ปรมิาณการใช และระยะเวลานำในการสัง่ซือ้ โดยในการหา
น้ำหนกัความสำคญัของแตละปจจยัจะใชหลกัการ AHP ซึง่
มเีปาหมายเพือ่แยกประเภทวสัดแุบบ ABC ใหเหมาะสมทีส่ดุ
และมีปจจัยตามความตองการของทางโรงงาน 3 ปจจัย ดัง
แสดงในรปูที ่1 ผทูีท่ำการเปรยีบเทยีบความสำคญัของแตละ
ปจจัยประกอบดวยผูที่เกี่ยวของ 4 ทานไดแก Warehouse
Manager, Purchase Manager, QA Manager, และ
Planner จากนัน้ทำการเปรยีบเทยีบปจจยัเทยีบกบัเปาหมาย
และเปรยีบเทยีบปจจยัเปนค ูๆ  โดยโปรแกรม Expert Choice
ผลการวิเคราะหน้ำหนักความสำคัญและคาความไมสอด
คลองโดยรวมแสดงไดดงัรปูที ่2

รปูที ่1 โครงสรางการวเิคราะหน้ำหนกัปจจยัโดยใช AHP

รูปที่ 2 ผลการวิเคราะหน้ำหนักความสำคัญและคาความ
สอดคลองโดยรวม
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จากรปูที ่2 พบวาผทูีเ่กีย่วของสรปุวาปจจยัทีม่ผีลตอ
การจำแนกกลุมวัสดุคงคลังคือปริมาณการใชตอปมีคา
น้ำหนักความสำคัญ 0.622, มูลคาวัสดุคงคลังมีคาน้ำหนัก
ความสำคัญ 0.279 และระยะเวลานำมีคาน้ำหนักความ
สำคัญ 0.099 สำหรับผลการวิเคราะหอัตราสวนความสอด
คลอง (CR) เทากบั 0.8% อยใูนเกณฑทีย่อมรบัได (ในการ
เปรยีบเทยีบ 3 ปจจยั คา CR ตองนอยกวา 5%)

3.2.2  การแยกประเภทวสัดดุวยวธิ ีAHP-ABC
ในการแยกประเภทวสัดเุปนกลมุ A, B และ C จะใช

จำนวนวสัดทุีม่กีารแบงแบบ ABC  เปนเกณฑในการเปรยีบ
เทยีบผลการแยกประเภทวสัด ุโดยกลมุ A มวีสัด ุ21 รายการ
กลมุ B ม ี44 รายการ และกลมุ C ม ี204 รายการ จากคา
น้ำหนักความสำคัญของแตละปจจัย  ทำการปรับคา
(Normalized) โดยกำหนดคาสูงสุดของแตละปจจัยเปนคา
เทากับ 1 และหาคาผลรวมของน้ำหนักปจจัยทั้งหมด หลัง
จากนั้นนำมาเรียงลำดับจากมากไปหานอยเพื่อทำการแยก
ประเภทวัสดุคงคลังดวยวิธี AHP-ABC แสดงผลไดดัง
ตารางที ่ 4 และเมื่อนำมาหามูลคารวมของการแยกประเภท
แบบ AHP-ABC จะไดผลลพัธดงัตารางที่  5

ตารางที ่4 แยกประเภทวสัดคุงคลงัแบบ ABC โดยใชหลกัการ
AHP

ตารางที ่5 มลูคารวมของการแยกประเภทแบบ  AHP- ABC
กลมุ จำนวน รายการ มลูคาวสัดุ มลูคา

(บาท) (รอยละ) (รอยละ)
A 21 7.81 189,199,194 60.76
B 44 16.35 61,418,665 19.73
C 204 75.84 60,739,936 19.51

ตารางที ่6 เปรยีบเทยีบคาเฉลีย่การแยกประเภทวสัดคุงคลงั

จากตารางที่ 6 จะเห็นไดวาการแยกประเภทวัสดุ
คงคลังโดยวิธี ABC พิจารณาเพียงมูลคาการใชตอปและ
จำนวนวสัด ุจงึทำใหคาเฉลีย่มลูคาการใชตอปในกลมุ A สงู
กวาวิธี AHP-ABC แตวัสดุคงคลังที่มีราคาสูงกลับไมไดถูก
นำมาพิจารณาในกลุม A ซึ่งจะเห็นไดจากราคาตอหนวย
เฉลีย่ในกลมุ A มคีาต่ำกวากลมุ B และ C มาก แตถาจำแนก
ดวยวธิ ีAHP-ABC กลมุ A คอืกลมุทีม่มีลูคาตอหนวยสงูสดุ
รองลงมาคอืกลมุ B และ C โดยยงัคงมมีลูคาการใชรวมทัง้
ปทีส่งู เมือ่พจิารณาปจจยัของชวงเวลานำจะพบวา การแยก
ประเภทดวยวิธี AHP-ABC จะมีชวงเวลานำเฉลี่ยที่ยาว
สำหรบักลมุ A และ B ซึง่เปนวสัดทุีจ่ะตองมคีวามระมดัระวงั
มาก สวนวัสดุกลุม C มีระยะเวลานำที่สั้น ไมจำเปนตองมี
ความระมดัระวงัในการใชมากนกั เนือ่งจากสามารถสัง่ซือ้ได
อยางรวดเร็ว แตการจัดแบบ ABC วัสดุแตละกลุมจะมีชวง
เวลานำใกลเคยีงกนั วสัดทุีม่ชีวงเวลานำแตกตางกนัมไิดแยก
ออกมาอยางชัดเจน ซึ่งจะทำใหการบริหารจัดการทำไดยาก
ดงันัน้การจดักลมุแบบ AHP-ABC จงึมคีวามเหมาะสมและ
ชดัเจนมากกวาการจำแนกดวยวธิี ABC สำหรบัโรงงานกรณี
ศึกษา
3.3  นโยบายการสัง่ซือ้สำหรบัวสัดกุลมุ A

โดยทัว่ไปวสัดกุลมุ A จะถกูพจิารณากำหนดนโยบาย
การสัง่ซือ้ตามหลกัการ EOQ แตอยางไรกต็ามวธิกีารดงักลาว
อาจไมไดเหมาะสมกบัวสัดกุลมุ A ทกุรายการเนือ่งจาก EOQ
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เปนวธิกีารกำหนดขนาดลอตแบบสถติ (Static Lot Size) แต
ในการใชงานจริงเปนการพิจารณาอยางตอเนื่องหรือแบบ
พลวัตดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงไดนำการพิจารณาขนาดลอต
แบบพลวัต (Dynamic Lot Size) [10] มาเปรียบเทียบการ
กำหนดนโยบายปรมิาณการสัง่ซือ้ของวสัดกุลมุ A โดยทำการ
เปรียบเทียบนโยบายการสั่งซื้อแบบ EOQ, L4L และ POQ
เพื่อหานโยบายที่เหมาะสมสำหรับ  แตละรายการวัสดุและ
นำผลรวมมาเปรียบเทียบกับการกำหนดนโยบายการสั่งซื้อ
วสัดทุัง้กลมุดวยวธิ ีEOQ และวธิกีารในปจจบุนั โดยพจิารณา
คาใชจายรวมทีเ่กดิขึน้ คาใชจายทีเ่กีย่วของประกอบไปดวย
คาใชจายในการสัง่ซือ้ (Ordering Cost) ซึง่จะเปนคาใชจาย
ทีเ่กดิขึน้เมือ่มกีารสัง่ซือ้ ไมแปรผนัตามปรมิาณการสัง่ในแต
ละครัง้แตแปรผนัตามจำนวนครัง้ของการสัง่ จากการคำนวณ
มคีาเทากบั 1,585.88 บาทตอครัง้ และคาใชจายในการเกบ็
รักษา (Holding Cost) จะทำการคำนวณแยกในแตละ
รายการแปรผันตามปริมาณหนวยจัดเก็บ

3.3.1 นโยบายสัง่ซือ้แบบ EOQ
พิจารณาปริมาณการสั่งซื้อที่ดีที่สุด ซ่ึงการสั่งซื้อ

จะกำหนดปรมิาณการสัง่ทีเ่ทากนัในทกุครัง้ แตเวลาในการสัง่
ซื้อจะไมแนนอนขึ้นกับปริมาณวัสดุคงคลังที่เหลืออยู ซึ่งถา
หากต่ำกวาคาจุดสั่งซื้อก็จะทำการสั่งซื้อ ตัวอยางผลการ
คำนวณการสัง่ซือ้วสัดรุายการ 510042 แสดงไดดงัตารางที่
7 โดยมคีา D = 24 หนวยตอป K = 1,585.88 บาทตอครัง้
และ h = 615.79 บาทตอหนวยตอป (51.32 บาทตอหนวย
ตอเดือน) คา EOQ ที่คำนวณไดมีคา 11.12 หนวยหรือ
ประมาณ 12 หนวย

( )( )2 24 1,588.88 / 615.79 11.12Q = × × =

มกีารสัง่ซือ้ทัง้ปเทากบั 2 ครัง้ จำนวนทีส่ัง่ในแตละครัง้เทากบั
12 หนวย มีปริมาณวัสดุที่เก็บในคลังสินคาทั้งป 69 หนวย
คำนวณคาใชจายรวมจากคาใชจายในการสัง่และการจดัเกบ็
ได 6,712.84 บาท
คาใชจายรวม = 2x1,585.88+51.32x69 = 6,712.84

3.3.2 นโยบายสัง่ซือ้แบบ POQ
เมื่อทำการคำนวณชวงเวลาสั่งซื้อ N สำหรับวัสดุ

รายการ 510042 โดย Q = 11.12,  d = 2 จะได N = 11.12/2
= 5.56 หรอืประมาณ 6 ชวงเวลา

ตารางที ่7 การสัง่ซือ้ของวสัดรุายการ 510042 ดวยวธิ ีEOQ

ตารางที ่8 การสัง่ซือ้ของวสัดรุายการ 510042 ดวยวธิ ีPOQ

ตารางที ่9การสัง่ซือ้ของวสัดรุายการ 510042 ดวยวธิ ีL4L

ตวัอยางผลการคำนวณการสัง่ซือ้วสัดรุายการ 510042
แสดงไดดังตารางที่ 8 จะเห็นไดวาการสั่งซื้อจะดำเนินการ
ทุก 6 ชวงเวลา ทัง้ปสัง่ซือ้เทากบั 2 ครัง้ มปีรมิาณวสัดทุีเ่กบ็
ในคลังสินคาทั้งป 63 หนวยคำนวณคาใชจายรวมเทากับ
6,404.92 บาท
คาใชจายรวม= 2x1,585.88 + 51.32x63= 6,404.92

3.3.3 นโยบายสัง่ซือ้แบบ L4L
เปนการสัง่ซือ้สนิคาพอดกีบัความตองการทีเ่กดิขึน้ใน

แตละชวงเวลาสามารถแสดงการกำหนดการสั่งซื้อของวัสดุ
รายการ 510042 ดวยวธิ ีL4L ไดดงัตารางที ่9 การสัง่ซือ้ตลอด
ทัง้ปเทากบั 12 ครัง้ไมมกีารเกบ็วสัด ุคำนวณคาใชจายรวม
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ไดเทากบั 19,030.56 บาท
คาใชจายรวม=12x1,585.88 + 51.32x0=19,030.56

 เมือ่เปรยีบเทยีบนโยบายการสัง่ซือ้ทัง้ 3 วธิคีอื EOQ,
POQ และ L4L ของวสัดรุาการ 510042 พบวาตนทนุรวมของ
แตละนโยบายมีคาเทากับ 6,712.84 6,404.92 และ
19,030.56 บาท ตามลำดับ ดังนั้น นโยบายที่เหมาะสม
สำหรบัวสัดรุายการ 510042 คอื วธิี POQ ซึ่งทำใหเกิดตน
ทนุรวมนอยทีส่ดุเทากบั 6,404.92 บาท จากการพจิารณาใน
ลกัษณะเดยีวกนัสามารถกำหนดนโยบายปรมิาณการสัง่ซือ้ที่
เหมาะสมสำหรบัแตละรายการวสัดไุดดงัตารางที ่10 และเมือ่
เปรียบเทียบคาใชจายของนโยบายการสั่งซื้อที่สรุปไดเทียบ
กับ การสั่งซื้อแบบเดิมและการสั่งซื้อตามวิธี EOQ กับ
ทกุรายการวสัด ุไดผลทีม่คีาใชจายทีด่กีวา ดงัแสดงในตาราง
ที่ 11 โดยตนทุนรวมของการสั่งซื้อแบบเดิมของบริษัทกรณี
ศึกษามีคาเทากับ1,455,421.14 บาท เนื่องจากการสั่งซื้อ
แบบเดิมนั้นไมไดมีการพิจารณาตนทุนในการสั่งซื้อและตน
ทุนการจัดเก็บรวมในการบริหารจัดการคลังพัสดุ หาก
พิจารณากำหนดนโยบายดวย EOQ เพียงอยางเดียวใน
ทกุรายการ จะทำใหคาใชจายรวมเกดิขึน้ทัง้หมด 922,490.39
บาท คาใชรวมลดลงจากการจดัการปจจบุนัคดิเปน 36.61%
แตเมื่อทำการกำหนดนโยบายการสั่งซื้อสินคาในแตละ
รายการตามวธิกีารทีป่ระหยดัทีส่ดุจะทำใหคาใชจายรวมลด
ลงเหลอื 399,357.42 บาท หรอืลดลงคดิเปน 72.56% ของ
ตนทนุรวมแบบเดมิ และหากเปรยีบเทยีบวธิกีารทีน่ำเสนอกบั
การสัง่ซือ้ดวยนโยบาย EOQ สำหรบัทกุรายการวสัดจุะพบวา
คาใชจายในการจัดการวัสดุดวยวิธีการที่นำเสนอนอย
กวานโยบาย EOQ สำหรบัทกุรายการวสัดอุยู 56.71% หรอื
523,132.97 บาท
4. สรุป

งานวิจัยนี้ไดทำการศึกษาการแยกประเภทวัสดุ
คงคลังที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษาโดยทำการเปรียบ
เทยีบวธิกีารทีน่ำเสนอตามหลกัการกระบวนการลำดบัขัน้เชงิ
วเิคราะหกบัการแยกประเภทวสัดคุงคลงัแบบ ABC การแยก
วัสดุคงคลังแบบ ABC พิจารณาปจจัยหลัก 2 ประการคือ
ปรมิาณการใช และมลูคาการใชรวม แตในการพจิารณาแยก
วสัดุ   คงคลงัตามหลกัการของ AHP สามารถพจิารณาปจจยั
ไดมากกวา สำหรับโรงงานกรณีศึกษาพิจารณา 3 ปจจัย

ไดแก มลูคาการใช ราคาตอหนวยของวสัดคุงคลงั และระยะ
เวลานำของการสัง่ซือ้ ผลการเปรยีบเทยีบพบวาการแยกพสัดุ
คงคลังโดยยึดหลักของ AHP มีความเหมาะสมกับโรงงาน
กรณีศึกษามากกวา เนื่องจากมีการแยกกลุมวัสดุไดชัดเจน
และงายในการบรหิารจดัการวสัด ุทัง้นีเ้นือ่งจากการพจิารณา
ปจจัยที่สำคัญตอโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งเปนการพิจารณาที่
มากกวาการพิจารณาดวยวิธีพื้นฐาน นอกจากนั้นยังได
พิจารณาการกำหนดนโยบายการสั่งซื้อที่เหมาะสมสำหรับ
วสัดใุนกลมุ A ซึง่มมีลูคาการใชทีส่งู โดยทำการเปรยีบเทยีบ
การสัง่ซือ้แบบ EOQ, POQ และ L4L เนือ่งจากเปนวธิทีีง่าย
ในการนำไปใชงานจรงิในโรงงานอตุสาหกรรม    โดยผลทีไ่ด
พบวาในแตละรายการวสัดคุวรใชวธิกีารทีแ่ตกตางกนัออกไป
ซึ่งเมื่อสรุปเปรียบเทียบโดยรวมกับการสั่งซื้อแบบเดิมและ
การสั่งซื้อดวยวิธี EOQ เพียงอยางเดียว พบวาการสั่งซื้อที่
พิจารณาวิธีการสำหรับวัสดุแตละรายการสามารถประหยัด
ตนทนุในการบรหิารสนิคา คงคลงัไดอยางมาก โดยสามารถ
ลดคาใชจายรวมลงไดคิดเปน 72.56% ของตนทุนรวมแบบ
เดิมที่ทางโรงงานปฏิบัติอยู หรือลดลง 56.71% เมื่อเปรียบ
เทยีบกบัการสัง่ซือ้ดวยนโยบาย EOQ เพยีงอยางเดยีว

ตารางที ่10 สรปุนโยบายการสัง่ซือ้
Item ID นโยบายที่เหมาะสม         ตนทุนรวม (บาท)
320002 POQ/L4L 19,101.81
510041 POQ 10,161.09
332043 POQ/L4L 19,373.56
510012 EOQ 19,626.24
310007 POQ/L4L 19,030.56
332009 POQ/L4L 19,316.96
510042 POQ 6,404.92
310023 POQ/L4L 19,030.56
310116 EOQ/POQ 10,606.70
310113 EOQ 12,535.09
310093 POQ 11,827.53
331016 L4L 81,018.33
510020 POQ 17,471.91
310098 EOQ/L4L 4,923.60
310032 EOQ/L4L 5,134.55
331012 POQ/L4L 19,396.56
310115 EOQ 8,138.55
510035 EOQ 18,345.32
310012 POQ 12,878.14
310108 EOQ 11,691.37
331029 POQ 53,344.07
        รวมคาใชจายทั้งหมด (บาท) 399,357.42
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ตารางที ่11 เปรยีบเทยีบคาใชจายรวม
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Item ID                แบบเดิม         วิธี EOQ        แบบใหม
320002 189,493.75 169,289.77 19,101.81
510041 13,009.04 12,439.72 10,161.09
332043 101,337.51 128,248.80 19,373.56
510012 21,058.48 19,626.24 19,626.24
310007 87,529.19 88,778.02 19,030.56
332009 119,429.34 92,855.16 19,316.96
510042 6,712.56 6,712.84 6,404.92
310023 78,272.00 55,886.12 19,030.56
310116 12,059.63 10,606.70 10,606.70
310113 12,534.71 12,535.09 12,535.09
310093 18,517.75 12,493.80 11,827.53
331016 462,141.44 116,392.44 81,018.33
510020 22,677.99 18,333.75 17,471.91
310098 4,923.37 4,923.60 4,923.60
310032 5,134.44 5,134.55 5,134.55
331012 56,140.41 49,885.96 19,396.56
310115 1,186.02 8,138.55 8,138.55
510035 31,453.36 19,198.80 18,345.32
310012 17,057.59 16,049.90 12,878.14
310108 17,410.54 11,691.37 11,691.37
331029 177,342.02 63,269.21 53,344.07

คาใชจายรวม 1,455,421.14 922,490.39 399,357.42




