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บทคดัย่อ: อุตสาหกรรมการผลติและการบรรจุภณัฑเ์ครื่องดื่มทัง้แบบบรรจุขวดและบรรจุกระป๋องตอ้งอาศยัความ
ต่อเนื่องและความน่าเชื่อถือของเครื่องจกัร การบรหิารจดัการคงคลงัอะไหล่จงึมคีวามส าคญัต่อการเพิม่ความ
พร้อมของเครื่องจกัรและลดความสูญเสยี อย่างไรก็ตามความหลากหลายของอะไหล่ท าใหจ้ าเป็นต้องจดัล าดบั
ความส าคญั โดยค านึงถงึทัง้ปัจจยัเชงิปรมิาณทีส่ามารถวดัได้และปัจจยัเชงิคุณภาพที่ไม่สามารถวดัไดโ้ดยตรง 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงคเ์พื่อเปรยีบเทยีบวธิกีารจดัล าดบัความส าคญัของอะไหล่ระหว่างกระบวนการล าดบัชัน้เชงิ
วเิคราะห์แบบคลุมเครอื (Fuzzy Analytic Hierarchy Process: Fuzzy AHP) และการวเิคราะห์แบบ ABC (ABC 
Analysis) เพื่อพฒันาแนวทางการบรหิารจดัการคงคลงัอะไหล่ ขอ้มลูการวเิคราะหค์รอบคลุมอะไหล่ 806 รายการ 
จากขอ้มูลการใชง้านยอ้นหลงั 60 เดอืน พบว่าอะไหล่ทีไ่ม่เคลื่อนไหวเกนิ 6 เดอืนม ี448 รายการ คดิเป็นมูลค่า 
53.77% ของทัง้หมด โดยผลการประเมนิดว้ยกระบวนการล าดบัชัน้เชงิวเิคราะหแ์บบคลุมเครอื ภายใตเ้กณฑท์ัง้ 5 
ด้าน พบว่าสามารถจัดอะไหล่เป็นกลุ่ม A, B และ C ในสัดส่วน 20.10%, 29.90% และ 50.00% ขณะที่การ
วเิคราะหแ์บบ ABC จดัได ้19.48%, 21.09% และ 59.43% ตามล าดบั จากนัน้น าผลการจดัล าดบัของทัง้สองวธิไีป
ก าหนดนโยบายคงคลงัและจ าลองการควบคุมอะไหล่คงคลงัระยะเวลา 12 เดอืน พบว่านโยบายทีอ่งิกระบวนการ
ล าดบัชัน้เชงิวเิคราะห์แบบคลุมเครอืมรีะดบัการใหบ้รกิารเฉลี่ย 81.00% สูงกว่านโยบายทีอ่ิงการวเิคราะห์แบบ 
ABC ซึ่งมคี่า 79.86% (เพิม่ขึ้น 1.14 เปอร์เซ็นต์) มจี านวนครัง้ที่อะไหล่ขาดสต็อก 1,552 ครัง้ เทยีบกบั 1,645 
ครัง้ของการวเิคราะหแ์บบ ABC และช่วยลดมลูค่าสนิคา้คงคลงัรวมได ้1.48% รวมทัง้ลดต้นทุนการจดัการอะไหล่
ได้ 235,209 บาท สะท้อนให้เห็นว่ากระบวนการล าดบัชัน้เชงิวเิคราะห์แบบคลุมเครอืเหมาะสมกว่าส าหรบัการ
จดัล าดบัความส าคญัและก าหนดนโยบายอะไหล่คงคลงั 

ค าส าคญั: การจดัการวสัดุคงคลงั; กระบวนการล าดบัชัน้เชงิวเิคราะหแ์บบคลุมเครอื; การวเิคราะหแ์บบ ABC 
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Abstract: Beverage production and packaging operations, including both bottling and canning lines, rely 
heavily on the continuity and reliability of equipment, making effective spare parts inventory management 
critical for improving machine availability and reducing potential losses. However, the large variety of spare 
parts necessitates a rational prioritization approach that accounts for both quantitative and qualitative 
factors. This study aims to compare spare parts prioritization methods based on the Fuzzy Analytic 
Hierarchy Process (fuzzy AHP) and conventional ABC analysis in order to develop improved spare parts 
inventory management policies. The analysis covers 806 spare part items based on 60 months of historical 
usage data. Items with no issuance for more than six months account for 448 items and represent 53.77% 
of the total inventory value. Using Fuzzy AHP under five evaluation criteria, the items were classified into 
A, B, and C classes with proportions of 20.10%, 29.90%, and 50.00%, respectively, compared with 
19.48%, 21.09%, and 59.43% from traditional ABC analysis. The resulting priority classes from both 
methods were then used to define inventory policies and to simulate 12 months of inventory control. The 
fuzzy AHP-based policy achieved an average service level of 81.00%, higher than the 79.86% obtained 
under the ABC-based policy (an improvement of 1.14 percentage points), reduced stockout occurrences 
from 1,645 to 1,552, and reduced the total inventory value by 1.48% as well as spare parts management 
costs by 235,209 THB. These results indicate that fuzzy AHP is more suitable than standard ABC analysis 
for spare parts prioritization and inventory policy design in beverage production and packaging operations. 

Keywords: Inventory Management; Fuzzy Analytic Hierarchy Process; ABC Analysis
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1. บทน า 
 อุตสาหกรรมการผลิตเครื่ องดื่ ม เป็นหนึ่ ง ใน
ภาคอุตสาหกรรมที่มีการเติบโตและมีแนวโน้มการ
ขยายตวัของตลาดทัง้ในและต่างประเทศ ผูป้ระกอบการ
จึงต้องเผชิญกับแรงกดดนัจากต้นทุนวตัถุดิบที่สูงขึ้น 
ส่งผลให้การเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติเพื่อ
รักษาความสามารถในการแข่งขนักลายเป็นประเด็น
ส าคัญ โดยเฉพาะอย่ างยิ่งในอุตสาหกรรมที่ ใช้
กระบวนการผลติแบบต่อเนื่อง ซึ่งความน่าเชื่อถือของ
เครื่องจกัรเป็นปัจจยัหลกัทีส่่งผลต่อความส าเรจ็ 
 งานวิจัยหลายชิ้นได้แสดงให้เห็นว่าการหยุด
เดินเครื่ องโดยไม่ คาดคิด  ในอุตสาหกรรมที่ ใช้
กระบวนการผลติแบบต่อเนื่องสามารถส่งผลให้ต้นทุน
การผลิตเพิ่มขึ้น ประสิทธิภาพการผลิตลดลง และ
กระทบต่อความสามารถในการส่งมอบสนิคา้ไดต้รงเวลา 
Pintelon and Parodi-Herz (2008) รายงานว่าต้นทุน
การหยุดผลติโดยไม่วางแผนอาจสงูถงึรอ้ยละ 5–20 ของ
มูลค่าการผลติทัง้หมด [1] Sterman (2000) ชี้ใหเ้หน็ว่า
ความไม่มปีระสทิธภิาพในระบบสนิคา้คงคลงั ส่งผลต่อ
ความสามารถในการตอบสนองต่อความตอ้งการของการ
ผลิตอย่างมีนัยส าคัญ [2] ในขณะที่ Kennedy et al. 
(2002) ได้สรุปว่าการบริหารอะไหล่ส ารองที่เหมาะสม
เป็นปัจจยัส าคญัในการลดเวลาหยุดเครื่องในโรงงาน
อุตสาหกรรม [3] 
 เนื่องจากการที่เครื่องจกัรหยุดเดินโดยไม่คาดคิด
ก่อใหเ้กดิการหยุดชะงกัของการผลติและกระทบต่อการ
ส่ งมอบสินค้ า  การบ า รุ ง รักษา เครื่ อ งจัก รที่ มี
ประสทิธภิาพจงึต้องไดร้บัการสนับสนุนจากการบรหิาร
จัดการอะไหล่ส ารองอย่างเหมาะสม [3, 4]  ในทาง
ปฏิบัติการบริหารอะไหล่คงคลังมีความซับซ้อน 

เนื่องจากต้องสร้างสมดุลระหว่างการลดความเสีย่งจาก
การขาดแคลนอะไหล่และการควบคุมต้นทุนการถือ
ครอง โดยการส ารองมากเกินไปก่อให้เกิดต้นทุนและ
ความเสี่ยงด้านการเสื่อมสภาพ ในขณะที่การส ารองไม่
เพียงพออาจส่งผลกระทบต่อความต่อเนื่ องของ
กระบวนการผลติและความเสยีหายทางธุรกจิ 

 โรงงานกรณีศึกษาซึ่งเป็นผู้ผลิตเครื่องดื่ม
ประสบปัญหาการบรหิารจดัการอะไหล่อย่างชดัเจน 
โดยขอ้มูล ณ สิน้ปี พ.ศ. 2567 พบว่าสายการบรรจุ 
(Filling Line) ซึ่งประกอบด้วยแผนกซ่อมบ ารุงสาย
การบรรจุขวดและสายการบรรจุกระป๋อง มีการ
จดัเก็บอะไหล่รวม 806 รายการ จากการวเิคราะห์
ขอ้มูลการเคลื่อนไหวย้อนหลงัพบว่าอะไหล่จ านวน 
448 รายการ (รอ้ยละ 55.58) ไม่มกีารเบกิใชง้านใน
ช่วงเวลาทีศ่กึษา และคดิเป็นมลูค่าสนิคา้คงคลงัรวม
ร้อยละ 53.77 ดงัแสดงในรูปที่ 1 ซึ่งสอดคล้องกับ
ปัญหาที่พบในโรงงานอุตสาหกรรมอื่นๆ ที่มีการ
บรหิารอะไหล่โดยไม่ใชเ้กณฑห์ลายมติ ิ[4, 5] 
 ปัญหาดงักล่าวเกิดจากความหลากหลายของ
อะไหล่ ซึ่งมคีวามแตกต่างทัง้ด้านราคา ความถี่ใน
การใชง้าน ระยะเวลาน าเขา้ และผลกระทบเมื่อเกิด
การขาดแคลน การประเมนิความส าคญัของอะไหล่
จึงต้องพิจารณาหลายมิติที่อาจขัดแย้งกัน เช่น 
อะไหล่ราคาสูงอาจมผีลกระทบต ่า ขณะทีอ่ะไหล่ใช้
งานไม่บ่อยแต่มรีะยะเวลาน าเขา้ยาวอาจส่งผลต่อ
การผลิตอย่างมีนัยส าคญั นอกจากนี้ เกณฑ์บาง
ดา้นยงัเป็นขอ้มลูเชงิคุณภาพทีต่้องอาศยัดุลยพนิิจ
ของผูเ้ชีย่วชาญและไม่สามารถแปลงเป็นค่าตวัเลข
ไดโ้ดยตรง      
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รปูท่ี 1 จ านวนและมลูค่าของอะไหล่ตามระยะเวลาทีไ่ม่มกีารเคลื่อนไหว

 โดยทัว่ไปการจดัล าดบัความส าคญัของอะไหล่มกั
ใช้ ABC Analysis ซึ่งอ้างอิงมูลค่าการใช้สะสมตาม
หลักพา เร โต  Flores and Whybark (1987)  เ ป็ นผู้
บุกเบิกการใช้เกณฑ์หลายมิติใน ABC Analysis และ
พบว่าช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคงคลัง [5] 
Gong et al. (2022)  ได้ประยุ กต์ ใ ช้  ABC Analysis 
ร่วมกับ FMECA เพื่อจดัล าดบัชิ้นส่วนวกิฤตในระบบ
เบรกของยานยนต์ และพบว่าสามารถระบุชิ้นส่วนทีม่ี
ความส าคญัสูงไดอ้ย่างมรีะบบ [6] อย่างไรกต็าม ABC 
Analysis มีข้อจ ากัดส าคญัตรงที่พิจารณาเพียงมูลค่า
การใชง้านเป็นหลกั และไม่สามารถสะทอ้นความส าคญั
เชงิเทคนิคต่อความต่อเนื่องของการผลติได ้โดยเฉพาะ
ในกรณีที่ อะไหล่ราคาต ่ าแต่มีผลกระทบสูงต่ อ
กระบวนการผลติ [6, 7] 
 ใ นท า ง ก ลับกั น  Fuzzy AHP (Fuzzy Analytic 
Hierarchy Process) เป็นวธิกีารตดัสนิใจหลายเกณฑ์ที่
สามารถผสานขอ้มลูเชงิปรมิาณ เชงิคุณภาพ และความ
ไม่แน่นอนของดุลยพนิิจผูเ้ชีย่วชาญเขา้ดว้ยกนั Chang 

(1996) ได้ เสนอวิธี  Fuzzy Extent Analysis ซึ่ ง เ ป็น
รากฐานของการค านวณค่าน ้าหนักใน Fuzzy AHP [8] 
Ilgın (2019) พบว่า Fuzzy AHP ร่วมกบั Taguchi loss 
function ให้ผลการประเมินความส าคญัของอะไหล่ที่
ดกีว่า ABC Analysis แบบดัง้เดมิในอุตสาหกรรมการ
ผลิต [9] นอกจากนี้  Torre et al. (2025) ได้แสดงให้
เห็นว่าการใช้เกณฑ์หลายมติิในการจ าแนกอะไหล่ใน
อุตสาหกรรมเหล็กกล้าให้ผลลัพธ์ที่ครอบคลุมและ
สะทอ้นความเป็นจรงิมากกว่าการใชเ้กณฑเ์ดยีว [7] 
 อย่างไรก็ตาม งานวิจัยที่เปรียบเทียบผลลัพธ์
ระหว่าง Fuzzy AHP และ ABC Analysis ในบรบิทของ
อุตสาหกรรมเครื่องดื่มยงัมีจ านวนจ ากัด โดยเฉพาะ
การศึกษาที่น าผลการจัดล าดับไปก าหนดนโยบาย
ควบคุ มคงคลังและประ เมินประสิทธิภาพเชิง
เปรียบเทียบผ่านการจ าลองสถานการณ์ ช่องว่าง
งานวจิยัดงักล่าวท าใหผู้ป้ฏบิตังิานในอุตสาหกรรมขาด
แนวทางที่ชดัเจนในการเลอืกวธิจีดัล าดับความส าคญั
ของอะไหล่ทีเ่หมาะสมกบับรบิทของตน 
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 งานวิจัยนี้ จึงมุ่งเปรียบเทียบผลการจัดล าดับ
ความส าคัญของอะไหล่ด้วย Fuzzy AHP และ ABC 
Analysis โดยใช้ข้อมูลจริงจากอะไหล่ 806 รายการ 
ครอบคลุมระยะเวลา 60 เดอืน เพื่อเปรยีบเทยีบผลการ
จดัล าดบัความส าคญัระหว่างสองวธิ ีโดยน าผลทีไ่ดไ้ป
ใชก้ าหนดนโยบายควบคุมคงคลงั และประเมนิผลลพัธ์
เชิงเปรียบเทียบผ่านการจ าลองสถานการณ์เป็น
ระยะเวลา 12 เดือน เพื่อเป็นแนวทางในการเลือกวธิี
จัดล าดับอะไหล่ที่ เหมาะสมส าหรับโรงงานที่ใช้
กระบวนการผลติแบบต่อเนื่อง 

2. วิธีการด าเนินงานวิจยั 
 งานวิจยันี้วิเคราะห์และจดัล าดบัความส าคญัของ
อะไหล่โดยเปรยีบเทยีบผลลพัธ์ระหว่างเทคนิค Fuzzy 
AHP และ ABC Analysis เพื่อประเมินความแตกต่าง
ของการจดักลุ่มและระดบัความสอดคล้องของผลลพัธ์ 
ทัง้นี้ข ัน้ตอนการด าเนินงานสรุปไวใ้นรปูที ่2 

2.1 การก าหนดเกณฑ ์
 เพื่อให้การจ าแนกอะไหล่มีความครอบคลุมและ
สะท้อนความส าคัญในหลายมิติ งานวิจัยก าหนด
เกณฑ์ประเมิน 5 เกณฑ์ โดยอ้างอิงจาก ทฤษฎีที่
เกี่ยวข้อง รายละเอียดการก าหนดเกณฑ์ผ่านการ
ตรวจสอบจากผู้เชี่ยวชาญ (ดงัรายละเอียดในหวัข้อ 
2.4.1) เกณฑท์ัง้ 5 ดงักล่าวแสดงในตารางที ่1 

2.2 การรวบรวมข้อมูล 
 การรวบรวมข้อมูลแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ได้แก่ 
ข้อมูลเชิงปริมาณ และข้อมูลเชิงคุณภาพ เพื่อใช้ใน
การจดัล าดบัความส าคญัของอะไหล่และเปรยีบเทยีบ
ผลระหว่าง Fuzzy AHP และ ABC Analysis 

 
 

 
 

รปูท่ี 2 แผนภาพขัน้ตอนการด าเนินงานวจิยั 
 

1) ข้อมูลเชิงปริมาณ รวบรวมจากระบบ SAP 
และฝ่ายจัดซื้อ ครอบคลุมระยะเวลาน าเข้า 
จ านวนผูจ้ดัจ าหน่าย ราคา และความถีก่ารใช้
งานอะไหล ่

2)  ข้อมูลเชิงคุณภาพเป็นการประเมินระดับ
ความส าคญัของเครื่องจกัรโดยผู้ปฏิบตัิงาน
และผู้เกี่ยวขอ้งในสายการผลติ ตามเกณฑ์ 6 
ด้าน ซึ่งรายละเอียดระดบัการประเมินแสดง
ในตารางที ่2 
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ตารางท่ี 1 เกณฑท์ีใ่ชใ้นการจ าแนกอะไหล่ [6, 7] 

เกณฑ ์ ค าอธิบาย แหล่งอ้างอิง 

ด้านโลจิสติกส ์(Logistics) 

ระยะเวลาน าเขา้ (LT) ระยะเวลาทีใ่ชใ้นการสัง่ซือ้หรอืจดัหาอะไหล่จนถงึ
การรบัเขา้คลงั Torre et al. (2025) 

จ านวนผูจ้ดัจ าหน่าย (NS) จ านวนผูจ้ดัจ าหน่ายอะไหล่ทีส่ามารถจดัหาได ้ Torre et al. (2025) 
ด้านเศรษฐศาสตร ์(Economic) 
ราคา (P) มลูค่าของอะไหล ่ Torre et al. (2025) 
ด้านการบ ารุงรกัษา (Maintenance) 

ความส าคญัของเครื่องจกัร (MC) ระดบัความส าคญัของเครื่องจกัรทีอ่ะไหล่ชิน้นัน้ตดิ
ตัง้อยู่  Gong et al. (2022) 

ความถีใ่นการใชง้าน (UF) ความถีก่ารเบกิใชง้านในช่วงเวลาทีก่ าหนด Gong et al. (2022) 

ตารางท่ี 2 เกณฑก์ารประเมนิความส าคญัของเครื่องจกัร (S–Q–W–E–F–M) [10] 
เกณฑ ์ ระดบั A ระดบั B ระดบั C 

Safety 
บาดเจบ็รุนแรงหรอืเสยีชวีติ บาดเจบ็ตอ้งรกัษาในโรงพยาบาล บาดเจบ็เลก็น้อยหรอืไม่

รุนแรง 

Quality 
กระทบตอ่ความปลอดภยั
ผูบ้รโิภค (Critical) 

กระทบตอ่คุณภาพสนิคา้ (Major) ขอ้บกพรอ่งเลก็น้อย 
(Minor) 

Working Condition เดนิเครื่องต่อเนื่อง 24 ชม. เดนิเครื่อง 7–24 ชม. เดนิเครื่องเป็นครัง้คราว 

Effect 
ไม่ม ีBuffer  ม ีBuffer  

0–10% 
Buffer > 10% 

Frequency BD > 30 ครัง้/เดอืน  BD 20 ครัง้/เดอืน  BD < 10 ครัง้/เดอืน  
Maintenance ซ่อม > 43 นาท/ีวนั  ซ่อม 33–42 นาท/ีน  ซ่อม < 33 นาท/ีวนั 

 2.1) การประเมนิระดบัความส าคญัของเครื่องจกัร
 การประเมินระดับความส าคัญของเครื่องจักร
ด าเนินการตามเกณฑ์ S–Q–W–E–F–M โดยรวบรวม
ข้อมูลจากผู้แทน 5 หน่วยงาน ที่เกี่ยวข้องกับการ
เดนิเครื่องและการซ่อมบ ารุง ได้แก่ แผนกซ่อมบ ารุง 
แผนกบรรจุ แผนกควบคุมคุณภาพ แผนกความ

ปลอดภัย และแผนกวิศวกรรม จากนั ้นน าผลการ
ประเมินมาประมวลและจัดระดับ (A, B, C) ด้วย
กระบวนการ  Decision Tree เพื่ อก าหนดระดับ
ความส าคัญโดยรวมของเครื่องจักร (Equipment 
Rank) เป็น Rank A, Rank B และ Rank C ดงัแสดง
ในรปูที ่3 
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รปูท่ี 3 กระบวนการตดัสนิล าดบัความส าคญัของ
เครื่องจกัร 

 จากการประเมนิระดบัความส าคญัของเครื่องจกัร
ในสายการผลติบรรจุเครื่องดื่ม 2 สายการผลติ ไดแ้ก่ 
สายการบรรจุขวด (MB Line) และสายการบรรจุ
กระป๋อง (MC Line) ครอบคลุมเครื่องจกัรทัง้หมด 39 
เครื่อง ผลการประเมนิสรุปจ านวนเครื่องจกัรในแต่ละ
ระดับความส าคัญ (Rank A, Rank B และ Rank C) 
แยกตามสายการผลติแสดงในตารางที ่3 

 

ตารางท่ี 3  สรุปจ านวนเครื่องจกัรตามระดบัความส าคญั 
แยกตามสายการผลติ 

Line Rank A Rank B Rank C Total 
MB 4 10 6 20 
MC 9 2 8 19 

2.3 การคดักรองและตรวจสอบข้อมูล 
 ก่อนการวิเคราะห์ ได้ดึงข้อมูลอะไหล่จากระบบ 
SAP ของโรงงานกรณีศกึษา ย้อนหลงั 60 เดอืน (พ.ศ. 
2563 – 2567) โดยคดัเลือกเฉพาะอะไหล่ของสายการ
บรรจุกระป๋อง (MC Line) และสายการบรรจุขวด (MB 
Line) ขอ้มลูทีใ่ชป้ระกอบดว้ยรหสัและชื่ออะไหล่ ประวตัิ
การเบกิจ่าย ปรมิาณการใชง้าน ราคาต่อหน่วย จ านวน
ผู้จ ัดจ าหน่าย และระยะเวลาน าเข้า  เพื่อให้ข้อมูล
สอดคล้องกบัวตัถุประสงค์การควบคุมความพร้อมของ
เครื่องจกัร งานวจิยัพจิารณาเฉพาะรายการที่เกี่ยวขอ้ง
กั บ ง านซ่ อมบ า รุ ง แ บบ ไม่ มี แ ผน  (Unplanned 
Maintenance) เช่น การซ่อมฉุกเฉินและการเปลี่ยน
อะไหล่จากการใช้งานจริง พร้อมตรวจสอบความ
ครบถว้นของขอ้มลูตวัแปรหลกัก่อนน าไปวเิคราะห์ 
 นอกจากนี้ ไดต้รวจสอบค่าผดิปกตขิองขอ้มูลการใช้
งานดว้ยวธิ ีZ-Score ตามสมการ (1) โดยก าหนดเกณฑ์ 
∣ 𝑍 ∣ > 3 เป็นค่าที่ต้องตรวจสอบเพิม่เติม และยนืยนั
สาเหตุร่วมกับหน่วยงานซ่อมบ ารุงก่อนปรับปรุงชุด
ขอ้มลูใหเ้หมาะสมส าหรบัการวเิคราะห์ 

 𝑍 =
𝑥−𝜇

𝜎
                       (1) 

 โดยที ่𝑥 คอืค่าการใชง้านรายเดอืนของอะไหล่, 𝜇 
คือค่าเฉลี่ยของการใช้งานย้อนหลงั และ 𝜎 คือส่วน
เบีย่งเบนมาตรฐานของขอ้มลูการใชง้าน 

2.4 การจัดล าดับความส าคัญของอะไหล่ด้วย
เทคนิค Fuzzy AHP 
 การจดัล าดบัความส าคญัของอะไหล่มวีตัถุประสงค์
เพื่อระบุรายการอะไหล่ที่มีผลต่อประสิทธิภาพของ
เครื่องจกัรและกระบวนการผลติ 
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2.4.1 ผู้เช่ียวชาญในการประเมิน 
 การประเมนิในขัน้ตอนนี้อาศยัความคดิเหน็ของ
ผูเ้ชีย่วชาญจ านวน 4 ท่าน จากหน่วยงานทีเ่กี่ยวขอ้ง
กบัการบรหิารจดัการอะไหล่ ของโรงงานกรณีศึกษา 
รายละเอยีดผูป้ระเมนิแสดงไวใ้นตารางที ่4 

2.4.2 การเปรียบเทียบแบบจบัคู่  

 ผูเ้ชีย่วชาญท าการประเมนิความส าคญัของเกณฑ์
หลักทัง้ 5 เกณฑ์ด้วยวิธีการเปรียบเทียบแบบจับคู่  
(Pairwise Comparison) โดยใช้มาตราส่วนการให้
คะแนนของ Saaty (1990) ในช่วง 1–9 เพื่อสะท้อน
ระดบัความส าคญัสมัพทัธ์ระหว่างเกณฑ์ [11] จากนัน้
น าผลการประเมนิของผู้เชีย่วชาญทัง้ 4 ท่านมาสรุปผล
ดงัแสดงในตารางที ่5  

2.4.3 การรวมความคิดเหน็ของผู้เช่ียวชาญ  
 จากผลการประเมินแบบจบัคู่ในตารางที่ 5 ท า
การรวมความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญด้วยค่าเฉลี่ย
เรขาคณิต (Geometric Mean) ตามแนวทางของ 
Forman และ Peniwati (1998) เพื่อสรา้งเมทรกิซ์การ
เปรยีบเทยีบรวม [12] ดงัแสดงในสมการ (2)  

𝐴̃𝑖𝑗 = [∏ 𝐴̃𝑖𝑗
(𝑘)𝐾

𝑘=1 ]

1

𝐾              (2) 

 โดยที่ 𝐴̃𝑖𝑗 คอื ค่าการเปรยีบเทยีบรวมระหว่าง
เกณฑ์ 𝑖 และ 𝑗, 𝐾 คอื จ านวนผูเ้ชีย่วชาญ และ 𝐴̃𝑖𝑗

(𝑘)

คอื ค่าประเมนิเชงิคู่ของผูเ้ชีย่วชาญคนที ่𝑘 

2.4.4 การตรวจสอบคา่ความสอดคล้อง 

 เพื่อให้ผลการประเมินมีความน่าเชื่อถือ ได้ท า             
การตรวจสอบความสอดคล้องของเมทริกซ์การ
เปรยีบเทยีบแบบจบัคู่ โดยใช้อตัราความสอดคล้องซึ่ง
ค านวณจากสมการ (3) และ (4) 

ตารางท่ี 4 ข้อมูลผู้เชี่ยวชาญที่ใช้ในการประเมิน
เกณฑค์วามส าคญัของอะไหล่ 

No. หน่วยงาน / ต าแหน่ง 
ประสบ 

การณ์ (ปี) 
1 หวัหน้าแผนกซ่อมบ ารุง (MB Line) 3 
2 หวัหน้าแผนกซ่อมบ ารุง (MC Line) 7 
3 หวัหน้าแผนกจดัซื้อ 7 
4 หวัหน้าแผนกคลงัอะไหล ่ 8 

 

ตารางท่ี 5 ผลการประเมนิของผูเ้ชีย่วชาญ 

คู่เกณฑท่ี์
เปรียบเทียบ 

No.1 No.2 No.3 No.4 

LT vs NS 4 7 3 5 
LT vs P 1/3 7 4 4 
LT vs UF 1/6 6 5 3 
LT vs MC 1/6 1 1/3 1/5 
NS vs P 1/3 3 3 3 
NS vs UF 1/3 1/7 2 2 
NS vs MC 1/6 1/7 1/4 1/6 
P vs UF 1/3 1/7 2 2 
P vs MC 1/6 1/7 1/5 1/5 
UF vs MC 1/6 7 1/6 1/7 

𝐶𝑅 =
𝐶𝐼

𝑅𝐼
                        (3) 

เมื่อ                  𝐶𝐼 =
𝜆𝑚𝑎𝑥−𝑛

𝑛−1
                        (4) 

 โดยที ่𝐶𝑅 คอือตัราความสอดคล้อง, 𝐶𝐼 คอืดชันี
ความสอดคล้อง, 𝑅𝐼 คอืค่า Random Index ตามขนาด
เมทริกซ์ (ตารางที่ 6), 𝜆𝑚𝑎𝑥 คือค่าเอกลักษณ์สูงสุด
ของเมทริกซ์ และ 𝑛 คือ จ านวนเกณฑ์ที่ใช้ในการ
เปรยีบเทยีบ 
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ตารางท่ี 6 ค่ามาตรฐาน Random Index (RI) ตามขนาดเมทรกิซ์ [13] 

n 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

RI 0.00 0.00 0.58 0.90 1.12 1.24 1.32 1.41 1.45 1.49 

 ผลการประเมินยอมรับได้เมื่อ  𝐶𝑅 ≤ 0.1 หาก 
𝐶𝑅 > 0.1 ต้องให้ผู้เชี่ยวชาญท าการประเมินใหม่  
[14, 15] 

2.4.5 การแปลงค่าการให้คะแนนเป็นค่าฟัซซี
สามเหล่ียม (Triangular Fuzzy Numbers: TFN) 

 เมื่อเมทรกิซ์การเปรยีบเทยีบทีผ่่านการตรวจสอบ
ความสอดคล้อง จะแปลงค่าจากสเกลการใหค้ะแนน ให้
อยู่ในรูปของค่าฟัซซีสามเหลี่ยม เพื่อรองรบัความไม่
แน่นอนในการตัดสินของผู้เชี่ยวชาญ ซึ่งก าหนดค่า
ต ่าสุด (𝑙), ค่ากลาง (𝑚) และค่าสูงสุด (𝑢) ดงัแสดงใน
ตารางที ่7 
 

ตารางท่ี 7 การแปลงค่าสเกล Saaty เป็นค่าตวัเลขเชงิ
ฟัซซ ี(TFN) [9] 
ตวัเลข 
 AHP 

Triangular 
Fuzzy Scale 

Reciprocal Scale 

1 (1,1,1) (1,1,1) 
2 (5/6,1,5/4) (5/6,1,5/4) 
3 (2/3,1,3/2) (2/3,1,3/2) 
4 (1,3/2,2) (1/2,2/3,1) 
5 (3/2,2,5/2) (2/5,1/2,2/3) 
6 (2,5/2,3) (1/3,2/5,1/2) 
7 (5/2,3,7/2) (2/7,1/3,2/5) 
8 (3,7/2,4) (1/4,2/7,1/3) 
9 (7/2,4,9/2) (2/9,1/4,2/7) 

 

2.4.6 การค านวณค่าน ้าหนักด้วยวิธี Fuzzy Extent 
Analysis  
 หลังจากแปลงค่าการให้คะแนนเป็นค่า TFN 
แล้ว งานวิจัยค านวณค่าน ้าหนักของเกณฑ์ด้วยวิธี 
Fuzzy Extent Analysis ตามแนวทางของ Chang 
(1996) โดยสรุปประกอบดว้ย 4 ขัน้ตอน [8] ดงันี้ 

1) ค านวณค่า synthetic extent ของแต่ละเกณฑ ์(𝑆𝑖) 
 

𝑆𝑖 = ∑ 𝑀𝑔𝑖
𝑗𝑚

𝑗=1 ⊗ (∑ ∑ 𝑀𝑔𝑖
𝑗𝑚

𝑗=1
𝑛
𝑖=1 )

−1
  (5) 

 

โดยที่ 𝑆𝑖 และ 𝑆𝑗 คอื ค่าการวเิคราะห์ขอบเขต
สงัเคราะห์ของเกณฑ์ที ่𝑖 และ 𝑗 ตามล าดบั, 𝑀𝑔𝑖

𝑗  คอื 
ค่าตัวเลขเชิงฟัซซีสามเหลี่ยม จากเมทริกซ์การ
เปรียบเทียบของเกณฑ์ที่ 𝑖, m คือ จ านวนเกณฑ์ที่
น ามาเปรยีบเทยีบ, 𝑛 คอื ขนาดของเมทรกิซ์, ⊗ คอื 
สญัลกัษณ์การด าเนินการคณูแบบฟัซซ ี
2) การค านวณค่ าความ เ ป็นไปได้  𝑉(𝑆𝑖 ≥ 𝑆𝑗) 
ระหว่างคู่เกณฑ ์
 

𝑉(𝑆𝑖 ≥ 𝑆𝑗) = {

1, ถ้า 𝑙𝑗 ≤ 𝑢𝑖

0, ถ้า 𝑚𝑖 ≤ 𝑙𝑗
𝑙𝑗−𝑢𝑖

(𝑚𝑖−𝑢𝑖)−(𝑚𝑗−𝑙𝑗)
, อื่น ๆ

    (6) 

 

 โดยที ่𝑉(𝑆𝑖 ≥ 𝑆𝑗) คอื ระดบัความเป็นไปได ้ที ่
𝑆𝑖 จะมีค่ ามากกว่ าหรือ เท่ ากับ  𝑆𝑗 , 𝑙, 𝑚, 𝑢 คือ 
ค่ าพารามิ เ ตอร์ ข อ งตั ว เ ลข ฟั ซซี ส าม เหลี่ ย ม 
ประกอบดว้ย ค่าต ่าสุด, ค่ากลาง และค่าสงูสุดตามล าดบั 
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3) หาค่าน ้าหนักเบือ้งตน้จากค่าความเป็นไปไดต้ ่าสุด 
 

𝑊𝑖
′ = min 𝑉 (𝑆𝑖 ≥ 𝑆𝑗),  ∀𝑗 ≠ 𝑖      (7) 

 

 โดยที่ 𝑊𝑖
′ คือ ค่าน ้าหนักเบื้องต้น ของแต่ละ

เกณฑ ์
4) ปรบัค่าน ้าหนักใหอ้ยู่ในรูปมาตรฐานเพื่อใหผ้ลรวม
เท่ากบั 1 

𝑊𝑖 =
𝑊𝑖

′

∑ 𝑊𝑖
′𝑛

𝑖=1

                      (8) 
 

 โดยที ่𝑊𝑖 คอื ค่าน ้าหนักทีป่รบัใหเ้ป็นมาตรฐาน
แลว้ ของเกณฑท์ี ่𝑖 

2.4.7 ปรบัคา่ข้อมูลของอะไหล่ (Normalization) 

 เพื่อให้ข้อมูลอะไหล่ในแต่ละเกณฑ์สามารถ
เปรียบเทียบและน ามาค านวณร่วมกันได้ ข้อมูลถูก
ปรับให้อยู่ในช่วง 0–1 ด้วยวิธี Normalization โดย
พิจารณาทิศทางความส าคัญของแต่ละเกณฑ์ ตาม
สมการ (9) และ (10) 

1) กรณีทีค่่ามากหมายถงึความส าคญัสงู 

𝑝𝑖𝑗 =
max(𝑥𝑗)−𝑥𝑖𝑗

max(𝑥𝑗)−min(𝑥𝑗)
              (9) 

 

2) กรณีทีค่่ามากหมายถงึความส าคญัต ่า 

𝑝𝑖𝑗 =
𝑥𝑖𝑗−min(𝑥𝑗)

max(𝑥𝑗)−min(𝑥𝑗)
               (10) 

 

 โดยที ่𝑥𝑖𝑗 คอื ค่าของอะไหล่รายการที ่𝑖 ภายใต้
เกณฑ ์𝑗 และ 𝑝𝑖𝑗 คือค่าที่ผ่านการปรบัให้อยู่ในช่วง 
0-1 ทัง้นี้ก าหนดให้ MC, LT, UF และ P เป็นเกณฑ์ที่
ค่ามากหมายถงึความส าคญัสงู ขณะที ่NS เป็นเกณฑ์
ทีค่่าน้อยหมายถงึความส าคญัสงู 

2.4.8 การค านวณคะแนนรวมของอะไหล่  
 การค านวณคะแนนรวมของอะไหล่แต่ละรายการ
ท าโดยน าค่าน ้าหนักของเกณฑ์ที่ได้จากกระบวนการ 
Fuzzy AHP มาคูณกับค่าข้อมูลที่ผ่านการปรบัให้อยู่
ในช่วง 0-1 แลว้รวมผลตามสมการ (11) 

𝑆𝑐𝑜𝑟𝑒𝑖 = ∑ 𝑤𝑗 ∙ 𝑝𝑖𝑗
𝑛
𝑗=1             (11) 

 โดยที่ 𝑤𝑗 คือค่าน ้ าหนักของเกณฑ์จาก Fuzzy 
AHP และ 𝑝𝑖𝑗 คือค่าข้อมูลของอะไหล่รายการที่ 𝑖 
ภายใตเ้กณฑ ์𝑗 หลงัปรบัสเกล 

2.4.9 การจัดกลุ่ ม อ ะ ไหล่ ต ามคะแนนรวม            
 ผลคะแนนรวมทีไ่ดจ้ากสมการ (11) จะถูกน ามา
จัดกลุ่มอะไหล่ตามระดับความส าคัญ ซึ่งแบ่งล าดบั
ความส าคญัออกเป็น 3 กลุ่มหลกั แสดงในตารางที ่8 

2.5 การจดัล าดบัความส าคญัของอะไหล่ด้วยวิธี 
ABC Analysis 

 วิธี  ABC Analysis จัดล าดับความส าคัญของ
อะไหล่ตามมูลค่าการใช ้(Usage Value) ตามแนวคดิ 
Pareto โดยค านวณมูลค่าการใช้ของอะไหล่แต่ละ
รายการ (ACV) จากปรมิาณการใชง้านเฉลี่ยและราคา
ต่อหน่วย จากนัน้จัดเรียงค่า ACV จากมากไปน้อย 
ค านวณสัดส่วนสะสม และแบ่งกลุ่ม A–B–C ตาม
เกณฑใ์นตารางที ่9 

2.5.1 การค านวณมูลค่าการใช้ 
 มูลค่าการใชข้องอะไหล่แต่ละรายการค านวณจาก
ปรมิาณการใช้งานเฉลี่ยย้อนหลงั 60 เดอืนและราคา
ต่อหน่วย ตามสมการ (12) 
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ตารางท่ี 8 การจดักลุ่มอะไหล่ตามระดบัความส าคญั 

กลุ่ม 
สดัส่วนคะแนนรวม

สะสม 
ระดบั

ความส าคญั 

A 
20–30% แรกของคะแนนรวม
ทัง้หมด 

สงูมาก 

B 30–40% ของคะแนนรวมถดัมา ปานกลาง 
C ส่วนทีเ่หลอื ต ่า 

ตารางท่ี 9 เกณฑก์ารจ าแนกกลุ่มอะไหล่ตามวธิ ีABC 
Analysis 

กลุ่ม 
สดัส่วนของจ านวน

รายการ 
สดัส่วนของมูลคา่

การใช้รวม 
A 5% – 15% 70% – 80% 
B ประมาณ 30% ประมาณ 15% 
C มากกว่า 50% 5% – 10% 

 

𝐴𝐶𝑉𝑖 = 𝐷𝑖̅ × 𝑃𝑖                   (12) 
 

 โดยที่ 𝐷𝑖̅  คอืปรมิาณการใชง้านเฉลี่ยของอะไหล่
รายการที ่𝑖 และ 𝑃𝑖   คอื ราคาต่อหน่วย 

2.5.2 การจดัอนัดบัและแบ่งกลุ่ม ABC 
 ค่า ACV ถูกจดัเรยีงจากมากไปน้อยและแบ่งกลุ่ม 
A, B และ C ตามสดัส่วนมลูค่าการใชส้ะสม ทีแ่สดงใน
ตารางที ่9 

2.6 นโยบายควบคมุสินค้าคงคลงั  
 งานวจิยัก าหนดนโยบายควบคุมสนิคา้คงคลงัจาก
ผลการจดัล าดบัความส าคญัของอะไหล่ด้วยวธิ ีABC 
Analysis และ Fuzzy AHP โดยแบ่งอะไหล่ออกเป็น 
Class A, B และ C เพื่อก าหนดรูปแบบการควบคุมที่
เหมาะสมส าหรบัแต่ละกลุ่ม และน าไปใชใ้นการจ าลอง
สถานการณ์เพื่อประเมนิผลกระทบของนโยบาย [16] 

2.6.1 นโยบายส าหรบัอะไหล่กลุ่ม Class A 
 อ ะ ไ ห ล่ ใ นก ลุ่ ม  Class A เ ป็ น อ ะ ไ ห ล่ ที่ มี
ความส าคญัสูงและส่งผลโดยตรงต่อความต่อเนื่องของ
กระบวนการผลิต เมื่อเกิดการขาดสต็อกอาจส่งผล
กระทบต่อการด าเนินงานของโรงงาน งานวิจัยจึง
ก าหนดใช้นโยบายควบคุมสินค้าคงคลงัแบบจุดสัง่ซื้อ 
(ROP) ร่วมกับระดับความปลอดภัย เพื่อรักษาความ
พรอ้มใชง้านของอะไหล่ โดยก าหนดจุดสัง่ซื้อจากความ
ต้องการเฉลี่ยและระยะเวลาน าเข้า พร้อมเพิ่มระดับ
ความปลอดภยัตามสมการ (13) 

𝑅𝑂𝑃 = (𝐷 × 𝐿𝑇) + 𝑆𝑆          (13) 
 

 เมื่อ 𝑅𝑂𝑃 คอื จุดสัง่ซื้อ, 𝐷 คอื ความต้องการใช้
งานอะไหล่เฉลี่ยต่อหน่วยเวลา , 𝐿𝑇 คือ ระยะเวลา
น าเขา้ของอะไหล่, 𝑆𝑆 คอื ระดบัสนิคา้คงคลงัเพื่อความ
ปลอดภยั 
 ระดบัความปลอดภยัถูกก าหนดใหสู้งกว่ากลุ่มอื่น
เพื่อรองรบัความผนัผวนของความต้องการและความไม่
แน่นอนของระยะเวลาน าเขา้ โดยค านวณจากสมการที่ 
(14) 

𝑆𝑆 = 𝑍 × 𝜎𝑑√𝐿𝑇              (14) 
 

 เมื่ อ  Z คือ  ค่ าสถิติมาตรฐาน (Z-score) ที่
สอดคลอ้งกบัระดบัความเชื่อมัน่หรอืระดบัการใหบ้รกิาร
ที่ก าหนด, σ𝑑 คือ ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของความ
ตอ้งการอะไหล่ 

2.6.2 นโยบายส าหรบัอะไหล่กลุ่ม Class B 
 อะไหล่ในกลุ่ม Class B เป็นอะไหล่ที่มคีวามส าคญั
ระดบัปานกลางและมคีวามต้องการค่อนขา้งสม ่าเสมอ 
งานวิจยัจึงเลือกใช้นโยบายควบคุมสินค้าคงคลงัแบบ 
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EOQ–ROP โดยก าหนดปริม าณการสั ง่ ซื้ อ จ าก
แบบจ าลอง EOQ ตามสมการ (15) และใช้หลักการ
ก าหนดจุดสัง่ซื้อเช่นเดียวกับกลุ่ม Class A เพื่อรกัษา
สมดุลระหว่างตน้ทุนการสัง่ซื้อและตน้ทุนการถอืครอง 

𝐸𝑂𝑄 = √
2𝐷𝑆

𝐻
                         (15) 

  เมื่อ 𝐷 คือความต้องการรวมต่อปี , 𝑆 คือ
ค่าใช้จ่ายในการสัง่ซื้อหนึ่งครัง้ และ 𝐻 คอืค่าถือครอง
ต่อหน่วยต่อปี 

2.6.3 นโยบายส าหรบัอะไหล่กลุ่ม Class C 
 อะไหล่ในกลุ่ม Class C เป็นอะไหล่ที่มีมูลค่าต ่า 
ความส าคญัต่อการผลติไม่สูง และมรีูปแบบการใชง้าน
ไม่สม ่าเสมอ งานวิจัยจึงก าหนดใช้นโยบายควบคุม
สินค้าคงคลังแบบ Min–Max โดยก าหนดระดับขัน้ต ่า 
(Min) และระดับสูงสุด (Max) ของแต่ละรายการจาก
ขอ้มูลการใชง้านจรงิและประสบการณ์ของผู้ปฏบิตัิงาน 
เมื่อระดบัสนิค้าคงคลงัต ่ากว่า Min จะท าการสัง่ซื้อเพื่อ
เตมิใหก้ลบัไปยงัระดบั Max ตวัอย่างพารามเิตอร์ Min–
Max แสดงในตารางที ่10 

 ทัง้นี้นโยบาย Min–Max เดิมของโรงงานถูกใช้
เป็นนโยบายฐาน (Baseline Policy) เพื่อเปรยีบเทยีบ
กับนโยบายที่ได้จากการจัดกลุ่มอะไหล่ด้วย ABC 
Analysis และ Fuzzy AHP ในการจ าลองสถานการณ์ 

2.7 แบบจ าลองการจ าลองสถานการณ์ 
 งานวิจัยสร้างแบบจ าลองสินค้าคงคลังด้วย
โ ป ร แ ก รม  Microsoft Excel เ พื่ อ เ ป รี ย บ เ ที ย บ
ประสทิธภิาพนโยบายทีไ่ดจ้ากการจดักลุ่มดว้ย Fuzzy 
AHP และ ABC Analysis โดยจ าลองแบบรายเดือน
ตลอด 12 เดอืนจากขอ้มูลการใช้งานจรงิของโรงงาน
กรณีศกึษา 

ตารางท่ี 10 ตัวอย่างค่าพารามิเตอร์ Min–Max เดิม
ของโรงงานส าหรบัอะไหล่กลุ่ม Class C 

Material No. รายการอะไหล ่ Min Max 

SP-660 Adhesive Tape 25 50 

SP-703 As-Interface  1 2 

SP-774 Bevel Gear Motor 1 1 

… … … … 
  

ตารางท่ี 11 พารามเิตอรท์ีใ่ชใ้นแบบจ าลองสถานการณ์ 

พารามิเตอร ์ ค่าท่ีก าหนด หน่วย 
ระยะเวลาจ าลอง 12 (360 วนั) เดอืน 
ค่าใชจ้่ายในการสัง่ซื้อ 2,000 บาท/ครัง้ 
อตัราตน้ทุนการถอืครอง 25 % ต่อปี 
ระดบัความเชื่อมัน่ 95 (Z=1.645) % 
ระยะเวลาน าเขา้ ตามจรงิรายชิน้  วนั 

2.7.1 สมมติฐานของแบบจ าลอง 
 แบบจ าลองใชส้มการสมดุลวสัดุเพื่อค านวณปรมิาณ
สนิคา้คงคลงัปลายงวด ดงัสมการ (16) 
 

𝐼𝑡 = 𝑚𝑎𝑥(0, 𝐼𝑡−1 + 𝑄𝑖𝑛 − 𝐷𝑡)      (16) 
 

 โดยที่ 𝐼𝑡−1 คือปริมาณสินค้าคงคลังยกมา, 𝑄𝑖𝑛 
คือปริมาณสินค้ารับเข้า และ 𝐷𝑡 คือปริมาณความ
ตอ้งการในงวด 𝑡 

2.7.2 พารามิเตอรท่ี์ใช้ในการจ าลอง 
 เพื่อให้การค านวณต้นทุนและการวดัผลมีความ
ถูกต้องตามบรบิทของโรงงานกรณีศกึษา งานวจิยันี้ใช้
พารามเิตอรค์งทีใ่นการค านวณดงัแสดงในตารางที ่11 

2.7.3 ขัน้ตอนการท างานของแบบจ าลอง 
 แบบจ าลองการจ าลองสถานการณ์ด าเนินการใน
รูปแบบรายเดอืน โดยเริม่จากการอปัเดตสนิค้าคงคลงั
จากปรมิาณรบัเขา้และหกัความต้องการออกจากสต็อก 
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จากนัน้ตรวจสอบเงื่อนไขการสัง่ซื้อและสร้างค าสัง่ซื้อ
ใหม่ตามนโยบายที่ก าหนด (ROP, EOQ–ROP หรือ 
Min–Max) พร้อมค านวณต้นทุนและบันทึกตัวชี้ว ัด
ประสทิธภิาพในแต่ละงวด กระบวนการดงักล่าวท าซ ้า
จนครบระยะเวลาจ าลอง 12 เดือน โดยล าดบัขัน้ตอน
แสดงในรปูที ่4 

 

 
 

รปูท่ี 4 กระบวนการท างานของแบบจ าลองคงคลงั 
 

 

2.7.4 ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ 
 งานวจิยัประเมนิและเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพ
ของนโยบายสินค้าคงคลังจากผลการจ าลองตลอด
ระยะเวลา 12 เดือน โดยใช้ตัวชี้ว ัด 4 ด้าน ได้แก่ 
ต้นทุนรวมในการจัดการสินค้าคงคลัง ระดับการ
ใหบ้รกิาร จ านวนครัง้ทีข่าดสตอ็ก และมูลค่าสนิคา้คง
คลงัเฉลีย่ 
 ต้นทุนรวมในการจดัการสินค้าคงคลังค านวณ
จากสมการ (17) 
 

𝑇𝐶 =   ∑ (𝐶𝑂 + 𝐶𝐻)𝑁
𝑖=1            (17) 

 

 ระดบัการใหบ้รกิารค านวณจากสมการ (18) 
 

𝑆𝐿 = (
𝐷𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙−𝑆𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙

𝐷𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙
) × 100        (18) 

 

 โดยที ่𝑇𝐶 คอื ตน้ทุนรวมในการจดัการสนิคา้คง
คลงั, 𝐶𝑂 คือต้นทุนการสัง่ซื้อ, 𝐶𝐻 คือต้นทุนการถือ
ครอง, 𝐷𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 คอืปรมิาณความต้องการรวมทัง้หมด 
และ 𝑆𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙  คอืปรมิาณสนิค้าที่ขาดแคลนรวม ส่วน
จ านวนครัง้ทีข่าดสตอ็กและมลูค่าสนิคา้คงคลงัเฉลี่ยได้
จากผลการจ าลองในแต่ละงวด 

3. ผลการวิจยั 
3.1 ผลการจดัล าดบัความส าคญัของอะไหล่ด้วย
เทคนิค Fuzzy AHP 
 การจดัล าดบัความส าคญัของอะไหล่ด าเนินการดว้ย
เทคนิค Fuzzy AHP โดยใช้เกณฑ์ 5 ด้าน ได้แก่ MC, 
LT, UF, P และ NS ขอ้มูลจากผู้เชี่ยวชาญถูกรวมด้วย
ค่าเฉลี่ยเชงิเรขาคณิต ตรวจสอบความสอดคล้อง และ
ค านวณค่าน ้าหนักดว้ยวธิ ีFuzzy Extent Analysis เพื่อ
น าไปใชค้ านวณคะแนนรวมของอะไหล่ 
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3.1.1 ค่าความสอดคล้องของเมทริกซ์รวม 
 เมทรกิซ์การเปรยีบเทียบแบบคู่ของเกณฑ์ทัง้ 5 
สรา้งจากความคดิเหน็รวมของผูเ้ชีย่วชาญ และผ่านการ
ตรวจสอบความสอดคล้อง โดยค่า CR ต ่ากว่า 0.1 ซึ่ง
อยู่ในเกณฑท์ีย่อมรบัได ้ดงัแสดงในตารางที ่12 

3.1.2 ค่าน ้าหนักของเกณฑ ์ 
 ห ลั ง จ า ก ท า  Fuzzy Extent Analysis แ ล ะ 
Defuzzification จะได้ค่าน ้าหนักของเกณฑ์ซึ่งสะท้อน
ล าดับความส าคัญตามมุมมองของผู้เชี่ยวชาญ เมื่อ 
Normalize แล้วค่าน ้ าหนักรวมจะเท่ากับ 1 แสดงดัง
ตารางที ่13 

3.1.3 คะแนนรวมของอะไหล่ 
 เมื่อน าค่าน ้ าหนักที่ได้จาก Fuzzy AHP น าไป
ค านวณคะแนนรวมกบัค่าที ่Normalize แล้วของอะไหล่
ทัง้ 806 รายการ จะได้คะแนนรวมของอะไหล่ ที่แสดง
ล าดับความส าคัญของอะไหล่แต่ละ โดยอะไหล่                     
ทีม่คีะแนนสงูจะจดัอยู่ในกลุ่มทีม่คีวามส าคญัมากทีสุ่ด  

ตารางท่ี 12 ค่าความสอดคลอ้งของเมทรกิซ์รวม 

รายการ ค่า 

Consistency Index (CI) 0.043 

Random Index 1.12 

Consistency Ratio (CR) 0.039  

 
ตารางท่ี 13 ค่าน ้าหนักของเกณฑ์จากการวิเคราะห์
ดว้ย Fuzzy AHP 

เกณฑ์ ค่า TFN น ้าหนัก 
Normalized 

Weight 
MC (4.91, 5.43, 7.00) 1.000 0.528 
LT (3.07, 4.09, 5.08) 0.408 0.216 
UF (3.09, 4.21, 5.48) 0.182 0.096 
P (4.25, 4.42, 5.52) 0.169 0.089 

NS (7.14, 9.83, 11.87) 0.135 0.071 

ขณะที่คะแนนต ่าแสดงถึงความส าคญัลดลง แสดงดัง
ตารางที ่14

ตารางท่ี 14 ตวัอย่างค่า Composite Score ของอะไหล ่
ล าดบัท่ี Material No. MC LT P UF NS คะแนนรวม 

1 SP-117 3.00 237.00 394.72 0.55 1.00 0.8159 

2 SP-804 3.00 237.00 7,831.14 0.10 1.00 0.8157 

3 SP-553 3.00 130.00 850,000.00 0.01 1.00 0.7726 

4 SP-447 3.00 130.00 755,100.00 0.33 1.00 0.7660 

… … … … … … … … 

803 SP-599 1.00 55.00 32,792.25 0.00 2.00 0.0450 

804 SP-022 1.00 40.00 3,632.31 0.00 2.00 0.0287 

805 SP-159 1.00 25.00 5,368.69 0.00 2.00 0.0146 

806 SP-182 1.00 25.00 1,035.30 0.00 2.00 0.0143 
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3.1.4 การแบ่งกลุ่มอะไหล่จากค่าคะแนนรวม 
 ผ ล ก า ร วิ เ ค ร า ะ ห์ พบ ว่ า เ กณฑ์  Machine 
Criticality และ Lead Time มนี ้าหนักสูงที่สุด สะท้อน
ว่าอะไหล่ทีก่ระทบต่อความต่อเนื่องของการผลติและมี
ความเสีย่งดา้นเวลาในการจดัหามคีวามส าคญัสูง เมื่อ
ค านวณคะแนนรวมของอะไหล่ทัง้ 806 รายการ พบว่า
ค่าคะแนนอยู่ในช่วง 0.0143–0.8159 และสามารถจดั
กลุ่มความส าคัญเป็น A, B และ C ตามเกณฑ์ที่
ก าหนด ดงัแสดงในตารางที ่15 
 ผลการจ าแนกกลุ่มพบว่าอะไหล่ก ลุ่ม A มี
ความส าคัญสูงและต้องบริหารจัดการอย่างใกล้ชิด 
ขณะที่กลุ่ม B มคีวามส าคญัปานกลาง และกลุ่ม C มี
ความส าคัญต ่ากว่า โดยสามารถก าหนดนโยบาย
ควบคุมสนิคา้คงคลงัตามระดบัความส าคญัได ้

3.2 ผลการจดัล าดบัความส าคญัของอะไหล่ด้วย
วิธี ABC Analysis 
 การจัดกลุ่มอะไหล่ด้วย ABC Analysis ใช้มูลค่า
การใช้ประจ าปีของอะไหล่ทัง้ 806 รายการ เพื่อจัด
อนัดบัและแบ่งกลุ่มเป็น A, B และ C ตามหลกัพาเรโต 
ซึง่แสดงว่าอะไหล่จ านวนน้อยสรา้งมลูค่ารวมส่วนใหญ่ 
ดงัแสดงในรปูที ่5 
 จากกราฟพบว่าเส้นมูลค่าสะสมเพิ่มขึ้นอย่าง
รวดเรว็ในช่วงแรก แสดงว่าอะไหล่กลุ่ม A แมม้จี านวน
ไม่มากแต่มสีดัส่วนมูลค่ารวมสูงที่สุด ส่วนกลุ่ม B อยู่
ในช่วงกลาง และกลุ่ม C เป็นรายการส่วนใหญ่แต่มี
มลูค่าต ่า แสดงในตารางที ่16 
 ผลลพัธ์ช่วยระบุอะไหล่ทีค่วรใหค้วามส าคญัสูงสุด
ด้านการจดัการ เช่น กลุ่ม A มีผลต่อมูลค่ารวมของ
ระบบมากที่สุด ขณะที่กลุ่ม C สามารถใช้วธิคีวบคุม
แบบผ่อนคลายไดม้ากกว่า 

ตารางท่ี 15 การจ าแนกกลุ่มอะไหล่ตามคะแนนรวม
จาก Fuzzy AHP 
กลุ่ม ช่วงคะแนน จ านวน ร้อยละ 

A ≥ 0.604 162 20.10 % 
B 0.368 – 0.603 241 29.90 % 
C < 0.368 403 50.00 % 

    

 

 

รปูท่ี 5 กราฟ ABC แสดงมลูค่าการใชส้ะสมของ
อะไหล่ 

 

ตารางท่ี 16 ผลการจ าแนกอะไหล่ตาม ABC Analysis 

กลุ่ม รายการ 
สดัส่วน
รายการ 

สดัส่วน
มูลค่า 

A 157 19.48 % 60.06 % 
B 170 21.09 % 15.81 % 
C 479 59.43 % 23.59 % 

3.3 การเปรียบเทียบผลลพัธก์ารจดักลุ่ม 
 งานวจิยัเปรยีบเทยีบผลการจดักลุ่มอะไหล่จ านวน 
806 รายการ ระหว่างวิธี ABC Analysis และ Fuzzy 
AHP เพื่อวิเคราะห์ความแตกต่างและระดับความ
สอดคล้องของการจดักลุ่ม โดยสรุปผลในรูปเมทรกิซ์
ดงัแสดงในตารางที ่17 
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ตารางท่ี 17 เมทริกซ์เปรียบเทียบจ านวนรายการ
อะไหล่ระหว่างวธิ ีABC Analysis และ Fuzzy AHP 

            A B C 
รวม 

(Fuzzy 
AHP) 

A 38 46 78 162 

B 51 46 144 241 

C 68 78 257 403 

รวม (ABC) 157 170 479 806 
  

ตารางท่ี 18 สรุปนโยบายคงคลงัตามคลาสของอะไหล่ 

วิธีจดั
กลุ่ม 

กลุ่ม 
จ านวน
รายการ 

นโยบายท่ีใช้ 

Fuzzy 
AHP 

A 162 ROP + Safety Stock 
B 241 EOQ – ROP 
C 403 Min – Max 

ABC 
Analysis 

A 157 ROP + Safety Stock 
B 170 EOQ – ROP 
C 479 Min – Max 

 จากตารางที่  17 พบว่า  อะไหล่จ านวน 341 
รายการ (รอ้ยละ 42.3) ถูกจดัใหอ้ยู่ในกลุ่มเดยีวกนัทัง้
สองวธิ ีโดยแบ่งเป็นกลุ่ม A จ านวน 38 รายการ กลุ่ม 
B จ านวน 46 รายการ และกลุ่ม C จ านวน 257 
รายการ ขณะทีอ่ะไหล่อกี 465 รายการ (รอ้ยละ 57.7) 
ถูกจัดให้อยู่ต่ างกลุ่ม สะท้อนให้เห็นว่าวิธี ABC 
Analysis และ Fuzzy AHP มีความสอดคล้องกันใน
ระดบัปานกลาง 

 

 นอกจากนี้เมทรกิซ์เปรยีบเทยีบยงัแสดงใหเ้หน็ว่า 
การใช้ Fuzzy AHP ส่งผลให้ล าดับความส าคัญของ
อะไห ล่ เปลี่ ยนไปจากวิธี  ABC Analysis โดยให้
ความส าคัญกับปัจจัยเชิงเทคนิคและผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตมากขึ้น  ส่ งผลให้อะไห ล่ที่มี
ความส าคญัเชงิเทคนิคสูงแม้มูลค่าการใชไ้ม่มาก ถูก
จดัให้อยู่ในกลุ่ม A หรอื B ในขณะที่บางรายการซึ่งมี
มลูค่าการใชส้งูแต่มผีลกระทบต่อการผลติต ่า ถูกจดัลด
ระดบัลงไปอยู่ในกลุ่ม B หรอื C 

3.4 ผลการ เป รียบ เ ทียบประ สิท ธิภาพจาก
แบบจ าลองสถานการณ์ 

 การจ าลองสถานการณ์ถูกใช้ เพื่ อประ เมิน
ประสทิธภิาพนโยบายสนิคา้คงคลงัภายใต้การจดักลุ่ม
อะไหล่ด้วยวิธี Fuzzy AHP และ ABC Analysis โดย
ใช้นโยบายเดียวกันในการจ าลอง ได้แก่ กลุ่ม A ใช้ 
ROP ร่วมกับ Safety Stock สูง กลุ่ม B ใช้ EOQ–
ROP และกลุ่ม C ใช้ Min–Max ก่อนการจ าลองไดจ้ดั
ก ลุ่มอะไหล่ให้สอดคล้องกับนโยบายที่ก าหนด                 
และสรุปจ านวนรายการในแต่ละกลุ่มดังแสดงใน     
ตารางที ่18 
 ผลการจ าลองนโยบายสินค้าคงคลังตามกลุ่ม
อะไหล่แสดงให้เห็นความแตกต่างระหว่างวธิ ีFuzzy 
AHP และ ABC Analysis โดยประเมินจากระดบัการ
ให้บริการ จ านวนครัง้ขาดสต็อก ระดบัสินค้าคงคลงั
เฉลีย่ และตน้ทุนรวมของระบบ ดงัตารางที ่19 
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ตารางท่ี 19 ผลการจ าลองสถานการณ์ของ Fuzzy AHP และ ABC Analysis 
ตวัช้ีวดั Fuzzy AHP ABC Analysis ผลต่าง 

ระดบัการใหบ้รกิาร (%) 81.00 % 79.86 % +1.14 % 
จ านวนอะไหล่ทีข่าดสตอ็ก 1,552 1,645 -93 
สดัส่วนมลูค่าคงคลงัเทยีบฐาน ABC (%) 98.52 % 100 % -1.48 % 
ตน้ทุนการจดัการอะไหล่ 9,978,141 10,213,350 -235,209 
    

4. สรปุผลการวิจยั 
4.1 สรปุผลการวิจยั 
 ผลการวเิคราะหอ์ะไหล่จ านวน 806 รายการจากสาย
การบรรจุกระป๋องและสายการบรรจุขวดพบว่า วิธี 
Fuzzy AHP ซึ่งพิจารณาปัจจัยด้านความส าคัญของ
เครื่องจกัร ระยะเวลาน าเข้า ความถี่การใช้งาน ราคา 
และจ านวนผู้จดัจ าหน่าย สามารถสะท้อนความส าคญั
เชงิเทคนิคของอะไหล่ได้ครอบคลุมกว่า ABC Analysis 
ทีพ่จิารณาเฉพาะมลูค่าการใชง้าน โดย Fuzzy AHP จดั
อะไหล่เป็นกลุ่ม A, B และ C ในสัดส่วน 20.10%, 
29.90% และ 50.00% ขณะที่  ABC Analysis จัดได้ 
19.48% , 21.09% และ 59.43% สะท้อนถึงความ
แตกต่างของหลกัเกณฑ์การประเมนิ โดยเฉพาะอะไหล่
ที่มีมูลค่าต ่าแต่มีความส าคัญต่อความต่อเนื่ องของ        
การผลติ 
 ผลการจ าลองสถานการณ์ 12 เดอืนพบว่านโยบาย
สนิค้าคงคลงัที่อ้างอิง Fuzzy AHP ให้ประสทิธภิาพสูง
กว่าวิธี ABC Analysis ในทุกตัวชี้ว ัด โดยมีระดับการ
ใหบ้รกิารเพิม่เป็น 81.00% (สงูกว่า 1.14 จุดเปอรเ์ซน็ต์) 
จ านวนครัง้ที่อะไหล่ขาดสต็อกลดลง 93 ครัง้ (จาก 
1,645 ครัง้ เหลอื 1,552 ครัง้) และสดัส่วนมูลค่าคงคลงั
รวมกบัต้นทุนรวมของระบบลดลง 1.48% และ 2.30% 
ตามล าดบั 

 ผลดังกล่าวสะท้อนนัยส าคัญในเชิงปฏิบัติอย่าง
ชดัเจน โดย Fuzzy AHP ให้น ้าหนักสูงสุดกับเกณฑ์
ความส าคัญของเครื่ องจักร (MC = 0.528)  และ
ระยะเวลาน าเขา้ (LT = 0.216) แสดงว่าอะไหล่ทีม่ผีล
ต่อความต่อเนื่องของสายการผลิตและมีความเสี่ยง
ด้านการจดัหา ควรได้รบัการควบคุมเป็นล าดบัแรก 
แม้ว่ามูลค่าการใช้งานจะไม่สูงก็ตาม ขณะเดียวกัน 
การที่อะไหล่ร้อยละ 57.7 ถูกจัดล าดับแตกต่างกัน
ระหว่างสองวิธี ชี้ให้เห็นว่า การใช้ ABC Analysis 
เพยีงอย่างเดยีวอาจไม่เพยีงพอต่อการสะท้อนความ
เสีย่งเชงิปฏบิตักิารทีแ่ทจ้รงิ สอดคล้องกบัผลที่พบว่า
การประยุกต์ใช้ Fuzzy AHP สามารถลดต้นทุนการ
จัดการอะไหล่ได้ 235,209 บาทต่อปี ซึ่งยืนยันถึง
ความคุม้ค่าในเชงิเศรษฐศาสตรข์องการใชว้ธิจีดัล าดบั
ทีค่รอบคลุมหลายเกณฑม์ากขึน้ 
 สรุปได้ว่ า  Fuzzy AHP เ ป็นวิธีก ารจัดล าดับ
ความส าคญัอะไหล่ทีเ่หมาะสมกว่าในอุตสาหกรรมการ
ผลติเครื่องดื่ม เนื่องจากสามารถสะท้อนความส าคญั
เชงิเทคนิคของเครื่องจกัร ลดความเสีย่งจากการหยุด
ผลติ และสนับสนุนการก าหนดนโยบายสนิคา้คงคลงัที่
ช่วยลดต้นทุนและเพิ่มระดบัการให้บรกิารได้อย่างมี
ประสทิธภิาพ 
 



 

วารสารวิชาการเทคโนโลยีอตุสาหกรรม (The Journal of Industrial Technology) 
 ISSN (online): 2697-5548  

DOI: 10.14416/j.ind.tech.2026.08.006 
 บทความวิจยั  
 

 
 The Journal of Industrial Technology (2026) volume 22, issue 2  http://ojs.kmutnb.ac.th/index.php/joindtech 

107 

4.2 ข้อเสนอแนะ 
 1.เพิ่มการจ าลองภายใต้ความไม่แน่นอน โดย
ก าหนดใหค้วามต้องการ และระยะเวลาน าเขา้ เป็นตวั
แปรสุ่ม รวมถงึเพิม่รอบการจ าลอง เพื่อประเมนิความ
ทนทานของนโยบายสนิคา้คงคลงัภายใตค้วามผนัผวน 
 2.ควรเพิม่เกณฑ์ประเมนิดา้นผลกระทบทางธุรกจิ 
โดยน าต้นทุนการหยุดเครื่องจักร ความรุนแรงของ
ผลกระทบต่อคุณภาพ หรือความยากในการซ่อม
มาร่วมพิจารณา เพื่อให้การจัดล าดับความส าคัญ
สะทอ้นความเสีย่งเชงิธุรกจิไดช้ดัเจนยิง่ขึน้ 
 3.ทดสอบเปรียบเทียบนโยบายสินค้าคงคลัง
รูปแบบอื่น เพิม่เติม เช่น นโยบายแบบ (s,S), Base-
stock หรอื Periodic review (T,S) เพื่อคน้หาแนวทาง
ที่เหมาะสมที่สุดกับลักษณะการใช้งานของอะไหล่             
แต่ละประเภท 
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