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บทคัดยอ 

 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อลดของเสียที่พบในกระบวนการผลิตแบตเตอร่ีรถยนต

ของบริษัทที่ใชเปนกรณีศึกษา โดยใชเคร่ืองมือสองชนิด เคร่ืองมือแรก คือ เคร่ืองมือควบคุม

คุณภาพ 7 ประการ (7 QC Tools) เพื่อพิจารณาถึงสาเหตุที่สงผลกระทบตอคุณภาพในกระบวนการ

ผลิต  เคร่ืองมือที่สอง คือ กระบวนการลําดับขั้นเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process หรือ 

AHP) ซึ่งเปนเคร่ืองมือที่ชวยวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple Criteria Decision 

Making หรือ MCDM)   

ผลจากการศึกษาวิจัยพบวา ปญหาลักษณะของเสียที่พบมากที่สุด คือ เปลือกฝา

แบตเตอร่ีไมเทากัน 35.5 % สาเหตุรองลงมาคือ เชื่อมไมติด 24.4 % ซึ่งพบมากที่สุดในแผนก

ประกอบ ทางผูวิจัยจึงไดทําการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของของเสียดังกลาว โดยใชแผนผังกางปลา

พบวาสาเหตุสําคัญเกิดจากวัตถุดิบไมมีคุณภาพจากผูผลิต ทางผูวิจัยไดรวมมือกับทางสถาน

ประกอบการจัดทํากิจกรรมกลุม QCC เพื่อกําหนดมาตรการและแนวทางการแกไข โดยสวนหน่ึง

ไดใชโปรแกรม Expert Choice มาใชในการพิจารณาปจจัยที่สําคัญในการคัดเลือกผูผลิตวัตถุดิบ 

พบวาปจจัยคุณภาพมีความสําคัญเปนอันดับแรกโดยมีคานํ้าหนักความสําคัญ  0.580 หรือ 58.0% 

ปจจัยการบริการหลังการขายเปนอันดับสองมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.248 หรือ  24.8% ปจจัย

ราคาเปนอันดับสามมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.126 หรือ  12.6% ปจจัยการสงมอบเปนอันดับ

สุดทายมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.046 หรือ 4.6 %  โดยบริษัท A เหมาะสมที่สุด มีคานํ้าหนัก 

0.481 หรือ 48.1% อันดับที่ 2 คือ บริษัท C มีนํ้าหนัก 0.344 หรือ 34.4% อันดับสุดทายคือ บริษัท B 

มีนํ้าหนัก 0.174 หรือ 17.4% หลังปรับปรุงมูลคาของเสียเฉลี่ยของเดือนมกราคม-พฤษภาคม พ.ศ. 

2557 ลดลงอยูที่ 0.63% ซึ่งตํ่ากวาเปาหมายของโรงงานที่กําหนดไวที่ 0.80 % เทียบกับนํ้าหนัก

ตะกั่วที่เสียจากการประกอบแบตเตอร่ีลดลงจากป 2556 อยู 413.03 กิโลกรัมตอเดือน คิดเปน

ตนทุนที่สามารถลดได 30,563.95 บาทตอเดือน หรือ 366,767.46 บาทตอป             

  

ฆ 



ง 

Thesis Title Defect Reduction in Vehicle Battery Production  

Author Chakkree  Udomdee 

Thesis Advisor Asst. Prof. Suparatchai Vorarat, Ph. D. 

Department Integrated Supply Chain Management 

Academic Year 2014 

 

ABSTRACT 

 

The objective of this research is to reduce defects in vehicle battery production in the 

case company. Two tools are used. First, the 7 QC tools are used in order to determine causes 

affecting quality in the battery production process. Second, Analytical Hierarchy Process (AHP) is 

used to analyze in multiple criteria decision making (MCDM). 

The results show that the most frequent defect characteristic is uneven battery lid 

causing 35.5% of all defects. Next is lack of fusion in the welded parts causing 24.4% of all defects 

which is most found in the Assembly Department. The researcher consequently analyzes causes of 

all defects using the fishbone diagram. It is found that the most important cause is poor quality of 

raw material from manufacturers. The researcher collaborates with the enterprise to establish a 

Quality Control Circle (QCC) in order to identify a number of measures and solutions. Expert 

Choice was partly used to consider important factors in selecting suitable raw material 

manufacturers. It is found that the quality factor is the most important with 0.580 or 58.0% 

significance weight. Next is the after-sale service factor with 0.248 or 24.8% significance weight. 

The price factor is the third important with 0.126 or 12.6% significance weight. The supply factor 

is the least important with 0.046 or 4.6% significance weight. It was found that Company A is the 

most suitable to be the supplier with 0.481 or 48.1% weight. Next is Company C with 0.344 or 

34.4% weight. The least suitable is Company B with 0.174 หรือ 17.4% weight. After improvement 

intervention, average defect value between January and May 2014 reduces to 0.63% which is lower 

than the factory target of 0.80%. Lead weight lost in battery assembly in 2014 compared to that in 

2013 decreases by 413.03 kg/month causing the cost to reduce by 30,563.95 baht/month or 

366,767.46 baht/year. 
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บทที ่1 

บทนํา 

 

1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 

ในปจจุบันสภาวะเศรษฐกิจ การคา เทคโนโลยีสารสนเทศและพฤติกรรมผูบริโภค 

สงผลทําใหเกิดการแขงขันในภาคธุรกิจตางๆอยางรุนแรงมากขึ้น ภาคอุตสาหกรรมจึงตองมีการ

พัฒนาขีดความสามารถใหไดเปรียบดานการแขงขันและเพื่อเตรียมความพรอมสําหรับการเขารวม

เปนเขตการคาเสรีแหงอาเชี่ยน(AFTA)โดยไดมีการนําเอาเทคโนโลยีสารสนเทศดานการจัดการโลจิ

สติกสมาใชเปนเคร่ืองมือสําคัญในการปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงานใหบรรลุเปาหมายทาง

ธุรกิ จกั น อย างก ว างข วางเช น การใช ระบบ การวางแผนท รัพ ยากรทางธุรกิ จขององค กร 

(Enterprise Resource Planning: ERP) ซึ่งเปนระบบสารสนเทศที่สามารถบูรณาการงานหลัก (Core 

Business Process) ขององคกรทั้งหมดเขาดวยกันไดแกการวางแผน(Planning) การผลิตสินคา

(Production) การจัดการคลังสินคา(Warehouse Management) การจัดซื้อ(Purchasing) การขายและ

การกระจายสินคา(Sales and Distribution) การเงิน(Financials) และการจัดการดานทรัพยากรบุคคล

(Human Resources) เปนตน ดังน้ันการใชระบบการวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจขององคกร

(Enterprise Resource Planning: ERP) จึงสามารถใช เปนเคร่ืองมือในการบริหารจัดการกิจกรรม

ดานโลจิสติกสขององคกรไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

การจัดซื้ อ  (Purchasing) ใน อุตส าห ก รรม ก ารผ ลิตแบ ตเตอร่ีรถ ยน ต ถื อว า เป น

กระบวนการหน่ึงที่มีความสําคัญตอภาคอุตสาหกรรมน้ีโดยตรง ซึ่งปจจุบันปญหาสวนใหญของ

กระบวนการน้ีจะพบปญหาหลายดานที่สงผลตอการผลิตในไลนประกอบเชนของสงมอบไม

ทันเวลา คุณภาพไมได ของมาไมครบ ราคาสูงเกินไป หรือมีผลกระทบดานสิ่งแวดลอม โดย

สวนประกอบของแบตเตอร่ีไดแกตะกั่ว พลาสติก(เปลือกและฝา) แผนกั้น(กระดาษและใยแกว) 

สต๊ิกเกอร จุก นํ้ากรด กลองใสแบตเตอร่ี เปนตน 

ในสวนการคัดเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนตก็เปนหัวใจสําคัญที่สงผลตอ

การทําใหเกิดของเสีย ถึงแมมูลคาของพลาสติก (เปลือกและฝา) จะไมสูงเทียบเทากับราคาของตะกั่ว

ก็ตาม แตถาวิเคราะหเขาไปในกระบวนการผลิตแบตเตอร่ีน้ัน พบวาหากมีการตัดสินใจเลือกใช

เปลือกและฝาแบตเตอร่ีกับผูผลิตที่ไมเหมาะสม ก็จะเกิดของเสียขึ้นในขั้นตอนการผลิตตลอดจนถึง
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กระบวนการรองเรียนและคืนสินคา (เคลม) จากลูกคาซึ่งเปนปญหาที่รายแรงที่ธุรกิจแบตเตอร่ีไม

อยากใหเกิดขึ้น ทําใหตนทุนในการผลิตสูงขึ้น 

 

 
 

ภาพท่ี 1.1  ปริมาณของเสียที่พบในเดือนมกราคม – ธันวาคม 2556  

  

จากภาพที่ 1.1 ปริมาณของเสียที่พบในเดือนมกราคม – ธันวาคม 2556 จะเห็นวาในป 

2556 มีจํานวนของเสียที่พบในทุกกระบวนการรวมจํานวนทั้งสิ้น 16,651.52 kg เมื่อคิดเปนมูลคาอยู

ที่ 1,232,212.48 บาท ทางผูวิจัยจึงไดทําการเก็บขอมูลเพื่อวิเคราะหวาของเสียทั้งหมดที่พบน้ันมา

จากแผนกใดบาง 

   

ตารางท่ี 1.1  ขอมูลนํ้าหนักของเสียที่พบในแตละหนวยงาน 

 

หนวยงาน จํานวนของเสีย (kg) เปอรเซ็นต 

ประกอบ (Assembly)    12,767.00  76.67% 

ตัดแผน (Cutting)      2,478.52  14.88% 

ชารจแผน (Formation)         314.00  1.89% 

เคลือบแผน (Pasting)      1,092.00  6.56% 

รวม    16,651.52  100% 
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ภาพท่ี 1.2  การวิเคราะห Pareto Chart จํานวนของเสียที่พบในแตละหนวยงาน  

 

จาก ภาพที่ 1.2 การวิเคราะห Pareto Chart จํานวนของเสียที่พบในแตละหนวยงาน จะ

เห็นวาในสวนของหนวยงาน Assembly มีจํานวนของเสียที่พบในกระบวนการผลิตมากที่สุด 

12,767 kg คิดเปน 76.7 % ของปริมาณของเสียที่พบทั้งหมด 

 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อลดจํานวนของเสียที่พบในกระบวนการผลิตแบตเตอร่ีรถยนตของโรงงานที่เปน

กรณีศึกษาได 

 

1.3 ขอบเขตการวิจัย 

1. ในงานวิจัยน้ีเปนการศึกษาสภาพปญหาของเสียที่กระบวนการผลิตในโรงงานผลิต

แบตเตอร่ีรถยนต 

2. ศึกษาขอมูลและแกไขปญหาที่สงผลตอคุณภาพของแผนกประกอบ (Assembly) 

เทาน้ัน 
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3. วิธีการเก็บขอมูล โดยการประชุมทีมของสวนผูที่เกี่ยวของ และเลือกใชการวิเคราะห

ปญหาการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multi-Criteria Decision-Making) โดยใชโปรแกรม Expert 

Choice เปนเคร่ืองมือชวยสนับสนุนการตัดสินใจแบบพหุเกณฑที่อยูบนพื้นฐานของกระบวนการ

ลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process: AHP) ในการแกปญหาใหแกโรงงานที่เปน

กรณีศึกษา เพื่อเปนเคร่ืองมือชวยในการตัดสินใจ 

 

1.4  ประโยชนท่ีไดรับจากการวิจัย 

สามารถลดจํานวนของเสีย เพื่อเปนการลดตนทุนในกระบวนการผลิตแบตเตอร่ีรถยนต

ของโรงงานที่เปนกรณีศึกษาไดตามเปาหมายที่โรงงานกําหนด 

 

1.5  นิยามศัพท 

เปลือกแบตเตอร่ี คือสวนประกอบดานนอกสุดของแบตเตอร่ีที่ทําหนาที่รองรับแผนธาตุ

บวก แผนธาตุลบ แผนกั้น นํ้ากรด 

ฝาแบตเตอร่ี คือสวนประกอบดานบนสุดของแบตเตอร่ีที่ทําหนาที่ไมใหนํ้ากรดกระเด็น

ออก เปนที่ใสจุก ติดสต๊ิกเกอรและขั้วแบตเตอร่ีทั้งขั้วบวก-ขั้วลบ 

 

 



 

บทที ่2 

แนวคิด ทฤษฎี และผลงานที่เกี่ยวของ 

 

ในบทน้ีจะเกี่ยวของกับแนวคิด ทฤษฎี และผลงานที่เกี่ยวของกับการตัดสินใจเลือก

ผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนต รวมถึงการประยุกตใชการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ โดยเฉพาะ

กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหที่จะนํามาเปนวิธีการในการตัดสินใจในงานวิจัยเร่ืองน้ี 

 

2.1  แนวคิด และทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 

การตัดสินใจที่เกี่ยวเน่ืองกับผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนตของการผลิตเปน

ปญหาที่เกิดขึ้นบอยคร้ัง เพราะการผลิตแบตเตอร่ีมีการผลิตอยางตอเน่ืองทุกวัน ซึ่งบางปญหายังเปน

ปญหาเดิมๆที่ยังไมรับการแกไข หรือแกไขแลวแตปญหาที่มีโอกาสเกิดซ้ําหากมีการจัดการที่ไมดี

พอ ซึ่งแนวโนมของแบตเตอร่ีก็ยังคงตองใชเปลือกและฝาตอไป 

2.1.1  ตัวแบบอางอิงการปฏิบัติการซัพพลายเชน (SCOR Model) 

ฐาปนา บุญหลา (2549:139-140)กลาววา SCOR ต้ังอยูบนพื้นฐาน 5 กระบวนการหลักที่

แตกตางกัน กระบวนการบูรณาการแผนการจัดหา ผลิต จัดสง และคืนสินคา ต้ังแตผูคาชั้น 1 ชั้น 2 

ชั้น 3 จนถึงลูกคาชั้น 1 ชั้น 2 ชั้น 3 กําหนดแนวทางและการไหลของสารสนเทศ  
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ภาพท่ี 2.1  SCOR Model 

 

2.1.2  ขอบเขตของกระบวนการตัวแบบอางอิงการปฏิบัติการซัพพลายเชน 

แผน (Plan) 

การวางแผนอุปสงค/อุปทาน และการจัดการ 

สรางความสมดุลของทรัพยากร และกําหนดแผนการสื่อสารสําหรับทุกหนวยงานที่

เกี่ยวของ รวมถึงการคืนสินคา กระบวนการจัดหา ผลิต และจัดสง 

การจัดการของกฎธุรกิจ ผลการปฏิบัติการซัพพลายเชน การรวบรวมขอมูล สินคา 

สินทรัพยถาวร การขนสง ลักษณะการวางแผน ความตองการ ขอบังคับ และความสอดคลอง 

กําหนดแนวทางในการจัดทําแผนงบประมาณของแตละหนวยงาน 

จัดหา (Source) 

จัดซื้อสินคา จางผลิตตามคําสั่งซื้อ และจางออกแบบตามคําสั่งซื้อ 

กําหนดตารางจัดสง การรับ การตรวจสอบ การโอนยาย และการอนุมัติการชําระเงินแก

ผูขาย 

กําหนดและคัดเลือกแหลงผูขายเพื่อใหมีการกําหนดลวงหนา สําหรับการจางอกแบบ

ตามคําสั่งซื้อสินคา 

จัดการตามกฎธุรกิจ ตรวจประเมิน และการเก็บรักษาขอมูล 
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จัดการสินคา สินทรัพยถาวร การเขามาของสินคา เครือขายของผูคา ความตองการ 

นําเขา/สงอก และขอตกลงกับผูคา 

ผลิต (Make) 

ผลิตเพื่อขาย ผลิตตามคําสั่งซื้อ ผลิตตามคําสั่งในภาพแบบที่กําหนด 

กําหนดตารางกิจกรรมการผลิตสินคาหลัก ผลิตและทดสอบบรรจุภัณฑ ตรวจสอบขั้น

สุดทาย และการปลอยสินคาเพื่อการจัดสง 

วิศวกรรมขั้นสุดทายสําหรับการจางออกแบบตามคําสั่งซื้อสินคา 

กฎการจัดการ ผลการปฏิบัติการ ขอมูล สินคาระหวางผลิต เคร่ืองมือและสิ่งอํานวย

ความสะดวก การขนสง เครือขายการผลิต และความสอดคลองกับการผลิต 

จัดสง (Delivery) 

การสั่งซื้อ คลังสินคา การขนสง การจัดการติดต้ังสินคา การผลิตตามคําสั่งซื้อ และการ

ออกแบบตามคําสั่งซื้อ 

ขั้นตอนการจัดการคําสั่งซื้อทั้งหมด ต้ังแตกระบวนการที่ลูกคาสอบถาม และการเสนอ

ราคาเพื่อกําหนดเสนทางจัดสง และเลือกผูประกอบการขนสง 

ขั้นตอนการจัดการคลังสินคา ต้ังแตการรับสินคา การเบิกสินคา การบรรทุกสินคา และ

การจัดสงสินคา 

การรับและตรวจสอบสินคาของลูกคา และการติดต้ังถาจําเปน 

การออกใบกํากับสินคาใหแกลูกคา 

การจัดการของกฎธุรกิจ การจัดสง ผลการปฏิบัติงาน ขอมูล สินคาคงคลัง สินทรัพย ทุน 

การขนสง วงจรชีวิตของสินคา และการนําเขา/สงออก 

คืนสินคา (Return) 

การคืนวัตถุดิบ (ใหผูคา) และการรับคืนสินคา (จากลูกคา) รวมทั้งสินคาที่บกพรอง 

อะไหลเคร่ืองจักร และสินคาที่เกิน 

ขั้นตอนการคืนสินคาที่บกพรองทั้งหมด ต้ังแตการขออนุมัติการคืน กําหนดตารางการ

คืนสินคา การรับ การตรวจสอบ การกําจัดสินคาที่บกพรอง และการชดเชยหรือการใหเครดิต 

ขั้นตอนการคืนสินคา อะไหลเคร่ืองจักร ต้ังแตการอนุมัติและกําหนดตารางการคืน 

กําหนดเงื่อนไขสินคา การแปรภาพสินคา เงื่อนไขการตรวจสอบการทําลาย และการอนุมัติการ 

เรียกคืน 

ขั้นตอนการคืนสินคาสวนเกิน รวมทั้งการกําหนดสินคาสวนเกิน กําหนดตารางจัดสง 

การรับคืน อํานาจการอนุมัติคืน การรับคืนสินคาที่เกินกลับจากผูคา 
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ตรวจสอบส่วนเกิน ชดเชย และการก าหนดสินคา้ส่วนเกิน 
 

2.1.3  กระบวนการผลิตแบตเตอร่ี 
 

Grid

Pasting

Formation

Oven

Cutting

Assembly

Packing

Oxide Pole

 
 
ภาพที ่2.2  ขั้นตอนการผลิตแบตเตอร่ี 
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การผลิตโครงแผนธาตุ (Grid) 

เปนหนวยงานที่ทําหนาที่ผลิตโครงแผนธาตุ ดวยวิธีการนําตะกั่วแทงมาหลอมในเตาที่

อุณหภูมิประมาณ 400 ± 10 องศาเซลเซียส  แลวดูดนํ้าตะกั่วโดยการใชปมสงเขา Mold เคร่ือง พอ

นํ้าตะกั่วเย็นตัว Mold ก็จะเปดออกตามเวลาที่กําหนด แผนกริด (grid) ก็จะหลนออกจาก Mold แลว

ไหลเขาเคร่ืองตัดแผน จนไดเปนแผนแผนธาตุที่สมบูรณ วัตถุดิบที่ใชในการผลิตโครงแผนธาตุ 

ไดแก ตะกั่วผสมพลวง วัตถุดิบเหลาน้ีกอนที่จะนํามาทําการผลิต จะตองผานการตรวจสอบคุณภาพ

เสียกอน ทั้งน้ีเพื่อใหไดวัตถุดิบที่ไดมาตรฐานจริง ๆ  หลังจากน้ัน จึงนําตะกั่วผสมพลวงที่ผานการ

ตรวจสอบคุณภาพแลว มาหลอมใหละลายในเตาหลอมตะกั่ว เมื่อหลอมละลายดีแลวจะใชปม ปม

ตะกั่วที่หลอมละลายเขาไปในแมพิมพ เพื่อหลอเปน โครงแผนธาตุ เคร่ืองจักรและอุปกรณทุกชนิด

ในการผลิตโครงแผนธาตุจะไดรับการดูแลอยางพิถีพิถันในดานความสะอาดอยูเสมอ เพื่อใหได

โครงแผนธาตุที่มีคุณภาพและไดมาตรฐานเมื่อไดโครงแผนธาตุที่มีคุณภาพแลว จะมีการนําโครง

แผนธาตุที่ผลิตไดไปทําการตรวจสอบ คุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนด ตลอดจนความเรียบรอยของ

โครงแผนธาตุ เชน ความเรียบรอยของลักษณะทั่วไป ความสมบูรณในการหลอ ความเหนียว ขนาด

และนํ้าหนัก ซึ่งการตรวจสอบคุณภาพน้ี จะตองทําตลอดระยะเวลา ในสายการผลิต นอกจากน้ียังมี

การสุมตัวยาง แลวนําไปวิเคราะห องคประกอบทางเคมี 

 

 
 

ภาพท่ี 2.3  ขั้นตอนการผลิตโครงแผนธาตุ(Grid) 
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การผลิตผงตะกั่วออกไซด (Oxide)  

วัตถุดิบที่ใชในการผลิตผงตะกั่วออกไซด จะตองใชตะกั่วบริสุทธิ์ ชนิด 99.99 % โดยนํา 

แทงตะกั่วบริสุทธิ์มาตัดใหเปนทอน ๆ ตามขนาดที่ตองการ สงเขาไปในเคร่ืองบด ในขณะที่

กําลัง  ทําการบดจะมีการควบคุมการทํางานแบบอัตโนมัติ และนอกจากน้ันพนักงานที่ควบคุม

เคร่ืองบด จะตองทําการจดบันทึกสภาพการทํางานของเคร่ือง ตลอดจนบันทึกผลการควบคุม

คุณภาพของ ผงตะกั่วออกไซดที่บดไวดวย เมื่อบดผลตะกั่วออกไซดจนละเอียดไดที่ดีแลว จะดูดผง

ตะกั่วออกไซดผานเคร่ืองกรองเขาไปเก็บในไซโลเพื่อรอนําไปใชผสมเปนเน้ือแผนธาตุตอไป 

การตรวจสอบคุณภาพของผงตะกั่วออกไซด จะมีการนําผงตะกั่วออกไซดที่ผลิตได มา

ทําการวิเคราะหดวยวิธีการทางเคมีอยางละเอียด ทั้งน้ีเพื่อวิเคราะหถึงความละเอียดและเปอรเซ็นต

ของออกไซด ตลอดจนความสามารถในการดูดกลืนนํ้า ผงตะกั่วออกไซดจะตองไดตามมาตรฐานที่

กําหนด กอนที่จะนําไปผสมกับสารเคมี เพื่อทําเปนเน้ือแผนธาตุในขั้นตอนตอไป 

การผลิตแผนธาตุ (Pasting) 

การทําแผนธาตุ แบงขั้นตอนคราว ๆ ไดดังน้ี 

1. อันดับแรก คือการผสมเน้ือแผนธาตุ (Paste Mixing) 

นําผงตะกั่วออกไซดที่ผานการตรวจสอบคุณภาพเปนที่เรียนรอยแลว มาผสมกับนํ้า 

นํ้ากรดและสารเคมีตาง ๆ ตามอัตราสวนที่กําหนด โดยใชเคร่ืองผสมที่เรียกวา Paste Mixing ทําการ

ผสมคลุกเคลาใหผงตะกั่วออกไซด นํ้า นํ้ากรด และสารเคมี รวมตัวเปนเน้ือเดียวกัน เมื่อทําการผสม

ครบกําหนดตามเวลาแลวก็นําเน้ือแผนธาตุออกจากเคร่ืองผสม สงไปทําการฉาบลงบนโครงแผน

ธาตุตอไป 

2. อันดับสองคือ การฉาบแผนธาตุ (Paste Pasting) 

นําโครงแผนธาตุ ที่ผานการตรวจสอบคุณภาพแลว มาเขาเคร่ืองปอนโครงแผนธาตุ ที

ละแผน เน้ือแผนธาตุที่ผสมแลว จะถูกปลอยลงสูเคร่ืองฉาบ โครงแผนธาตุจะถูกฉาบดวยเน้ือแผน

ธาตุจากเคร่ืองฉาบ แลวใชลูกกลิ้งอัดทับใหผิวเรียบติดแนนอีกคร้ังหน่ึง 

ในระหวางที่ทําการผลิตน้ันจะมีการควบคุมคุณภาพ โดยการชั่งนํ้าหนักเปนระยะ ๆ 

ตลอดเวลา หลังจากชั่งนํ้าหนักแลว สายพานลําเลียงก็จะลําเลียงแผนธาตุที่ฉาบแลวผานเตาอบ เพื่อ

ทําการ อบใหบริเวณผิวหนาของแผนธาตุแหง แผนธาตุที่อบแลว จะถูกลําเลียงมาตามสายพาน

ลําเลียง เพื่อเขาบมใหปฏิกิริยาเคมีในแผนเกิดความสมบูรณตอไป 

และการผลิตแผนธาตุใหมีคุณภาพตามมาตรฐานน้ัน จําเปนที่จะตองมีการสุมตัวอยาง 

แผนธาตุมาวิเคราะหดวยวิธีการทางเคมีอยางละเอียด ทั้งแผนธาตุที่กอนที่จะทําการอัดกระแสไฟ
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และแผนธาตุที่หลังจากอัดกระแสไฟแลว เพื่อใหทราบถึงองคประกอบทางเคมีของแผนธาตุ 

ตลอดจนประมาณความชื้นในแผนธาตุ กอนที่จะเขาสูขบวนการผลิตในขั้นตอนตอไป 

การอัดกระแสไฟฟาเขาแผนธาตุ (Formation) 

นําแผนธาตุที่ผานการบมจนสมบูรณและผานการตรวจสอบคุณภาพเรียบรอยแลว มาทํา 

การอัดกระแสไปผานเขาไปในแผนบวกและแผนลบ ซึ่งบรรจุไวภายในถังเดียวกันเปนเวลา 20 

ชั่วโมง ในระหวางการอัดกระแสไฟ จะมีการตรวจสอบแรงเคลื่อนไฟฟาและความถวงจําเพาะของ

นํ้ากรดตลอดเวลา ทุก 1 ชั่วโมง 

หลังจากผานการอัดกระแสไฟตามกําหนดเวลาจนไดแผนธาตุที่สมบูรณแลวจะแยก

แผนธาตุบวกและแผนธาตุลบออกจากกัน สงไปทําการอบแหงโดยในเตาแยกตามประเภทแผนบวก

และแผนลบ เมื่ออบจนครบเวลาตามกําหนดแลวก็นําแผนธาตุออกจากเตาอบ ทําการตัดแยกเปน

แผนเด่ียวพรอมที่จะนําไปประกอบเปนชุดของแผนธาตุ (Elements) ตอไป 

การประกอบแบตเตอร่ี 

นําแผนธาตุบวกและแผนธาตุลบที่อัดกระแสไฟแลวมาเรียงจัดเปนกลุม โดยมีแผนกั้น

เปนตัวกั้นระหวางแผนบวกและแผนลบ หลังจากน้ันนําไปทําการเชื่อมหัวแผนธาตุ ในแตละกลุม

ใหติดกัน เปน “ชุดแผนธาตุ” ตามชนิด และขนาดของแบตเตอร่ีแตละรุน 

ตอจากน้ันนํา “ชุดแผนธาตุ” ที่เชื่อมเปนกลุมแลว บรรจุลงในชองเปลือกหมอแบตเตอร่ี

ตามชนิดและขนาดแตละรุน หลังจากน้ันนําแบตเตอร่ีเขาทดสอบการลัดวงจรดวยไฟฟาแรงเคร่ือง

สูง ทําการเชื่อมสะพานไฟดวยระบบไฟฟา (SPOT WELDING) ตรวจสอบดวยเคร่ืองทดสอบความ

แข็งแรงของรอยเชื่อม (SHEAR TEST) 

เมื่อไดตรวจสอบรอยเชื่อมวาเรียบรอยดีแลว ก็จะนํามาเชื่อฝาหมอและเปลือกหมอ

แบตเตอร่ีใหเปนเน้ือเดียวกัน โดยวิธีเชื่อมดวยความรอน (HEAT SEAL) สงเขาเชื่อมขั้วบวกและขั้ว

ลบ ของแบตเตอร่ี ทําการทดสอบรอยร่ัว โดยการอัดอากาศดวยเคร่ือง AIR LEAKAGE TEATER 

แลวผานไปยังขั้นตอนการบรรจุตอไป 
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ภาพที ่2.4  ไลน์ประกอบแบตเตอร่ี 
 

COS

      Cell

Check

IC Welding

Check

      

        

         

             

           

     

NO

NO

 
 
ภาพที ่2.5  ขั้นตอนประกอบแบตเตอร่ี 

Yes 

Yes 
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2.1.4  ประเภทของแบตเตอร่ี 

ในการผลิตแบตเตอร่ีสําหรับรถสามารถแบงแบตเตอร่ีสําหรับออกเปน 2 ประเภท ไดแก 

1.  แบตเตอร่ีสําหรับรถยนต 

 

              
 

ภาพท่ี 2.6  แบตเตอร่ีรถยนต 

 

2.  แบตเตอร่ีสําหรับรถมอเตอรไซด 

 

 
 

ภาพท่ี 2.7  แบตเตอร่ีรถมอเตอรไซด 

 

2.1.5  เคร่ืองมือสําหรับแกปญหาดานคุณภาพ 

 การควบคุมคุณ ภาพโดยใชกลวิธีทางสถิ ติ  (Statistical Process Control; SPC) เปน

เคร่ืองมือที่ใชแกปญหาอยางตอเน่ืองใหกระบวนการผลิตไมเปลี่ยนแปลงและมีสมรรถภาพสูงขึ้น 

ซึ่งประกอบดวยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยาง (7QC Tool)  
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1)  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ฟอรมสําหรับการทําการบันทึกขอมูลซึ่งได รับการ

ออกแบบเปนพิเศษ เพื่อตีความหมายการบันทึกทันทีที่กรอกแบบฟอรมดังกลาวเสร็จสิ้น โดยผูที่

ปฏิบัติงานเกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการผลิตจะเปนผูบันทึก เร่ิมตนจากขั้นตอนการออกแบบ

แผนบันทึกขอมูล (Data Sheet) ใชในการเก็บขอมูลทั้งที่ เปนตัวเลขและไมเปนตัวเลข จากน้ัน

ออกแบบเปนใบตรวจสอบ (Check Sheet) ซึ่งตองมีองคประกอบคือ รายละเอียดของผลิตภัณฑ ผู

ตรวจสอบ วันและเวลาที่ตรวจ จํานวนตัวอยางที่ตองตรวจสอบ และตารางภาพแสดงขอมูล เปนตน 

 

ภาพท่ี 2.8  ใบตรวจสอบ (Cheek-sheets) 

ท่ีมา:  William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 

 

 
 

ภาพท่ี 2.9  ตัวอยางใบตรวจสอบสําหรับ Group Size ในภัตตาคาร 

ท่ีมา:  Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase,Fundamentals of Operations 

Management, 2003: 250. 

 

 2)  ฮิสโตแกรม (Histogram) กราฟที่แสดงถึงความผันแปรของขอมูลทั้งแนว โนมสู

ศูนยกลาง คาการกระจาย และภาพทรงความผันแปร โดยฮีสโตแกรมไดพัฒนาขึ้นคร้ังแรกโดยนัก

คณิตศาสตรชาวฝร่ังเศส เอ.เอ็ม เกอร่ี (A.M.Guerry) และสถาบันจูรานใหแนวความคิดสําคัญ
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สําหรับการวิเคราะหดวยฮีสโตแกรม คือ คาของขอมูลทางสถิติจะแสดงถึงความผันแปรเสมอ ความ

ผันแปรจะปรากฎเปนตัวแบบหน่ึงที่แนนอนเสมอ ตัวแบบของความผันแปรจะพิจารณาไดยากมาก

หากพิจารณาเพียงตัวเลขของขอมูลการพิจารณาตัวแบบของความผันแปร ทําไดงายมากหากสรุปให

อยูในภาพฮีสโตแกรม 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.10  ฮิสโตแกรม (Histogram) 

ท่ีมา:  William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.11  ตัวอยางของฮิสโตแกรม 

ท่ีมา:  สุพัฒน เอ้ืองพูลสวัสด์ิ. (2551,มกราคม). “เพิ่มประสิทธิภาพแบบทวีผลดวยความแยบยลของ 

TPM” การบริหารงานผลิต, ปที่ 34, ฉบับที่ 196. หนา 22-27.  

 

การตีความหมายดานภาพทรงการกระจายเพื่อพิจารณาลักษณะความผันแปร และ

การตีความหมายขนาดของความผันแปรเปรียบเทียบกับขอกําหนดเฉพาะในภาพของดัชนี

ความสามารถของกระบวนการ Cp และ Cpk  

ภาพระฆังควํ่า (Bell-Shaped Distribution) ความปกติของขอมูล มีคาสวนใหญเทา 

กับคาหน่ึงตรงกลางมีการกระจายออกไปอยางสมมาตรซายและขวา เน่ืองจากความผันแปรแบบ

ธรรมชาติ 
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ภาพทรงภูเขาทอดยอด (Double-Peaked Distribution) ขอมูลดังกลาวมาจากแหลง

ความผันแปร 2 แหลง ที่มีความแตกตางกันชัดเจน โดยอาจจะหมายถึงเคร่ืองจักร กะงาน วัตถุดิบ    

ภาพทรงที่ราบสูง (Plateau Distribution) ภาพทรงไมมีฐานนิยมอยางชัดเจน ขอมูลที่

พิจารณามาจากความผันแปรหลายแหลงมีความใกลเคียงกันมาก 

ภาพทรงหวีหัก (Comb Distribution) ภาพทรงลักษณะสูงๆ ตํ่าๆ สลับกันไปไมแน 

นอน คลายกับหวีที่มีซี่หัก ทั่วไปมักเกิดจากความคาดเคลื่อนของขอมูลที่อาจจะมีผลมาจากการวัด 

ภาพทรงเบ (Skewed Distribution) เปนภาพที่มีฐานนิยมอยูทางดานซายหรือทางขวา 

ซึ่งอาจเกิดจากการไดมา ซึ่งขอมูลมีระบบการควบคุมที่ดี  

ภาพทรงถูกตัด (Truncated Distribution) ภาพทรงระฆังควํ่าและโดนตัดออกไปขาง

หน่ึง พิจารณาถึงสาเหตุที่ทําใหเกิดการเบี่ยงเบนของขอมูลวาเกิดจากอะไร  

ภาพทรงเกาะแกวง (Isolated-Peak Distribution) กลุมของขอมูลไมมากนักแยกออก

จากกลุมใหญ โดยปกติมักเกิดจากความผิดพลาดจากการตรวจสอบหรืออุปกรณควบคุม 

ภาพทรงหนาผา (Edge-Peak Distribution) ภาพทรงดานใดดานหน่ึงสูงโดงขึ้นมา

มาก อีกดานหน่ึงมีการกระจายเปนปกติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.12  ตัวอยางฮิสโตแกรมของ Hole Diameters 

ท่ีมา:  Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, Fundamentals of 

Operations Management, 2003: 251. 

 

 3)  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart)  เปนแผนภูมิที่ใชสําหรับแสดงปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้น 

โดยเรียงลําดับปญหาเหลาน้ันตามความถี่ที่พบจากมากไปหานอย และแสดงขนาดความถี่มากนอย

ดวยกราฟแทงควบคูไปกับการแสดงคาสะสมของความถี่ดวยกราฟเสน ซึ่งแกนนอนของกราฟเปน 

ประเภทของปญหาและแกนต้ังเปนคารอยละของปญหาที่พบ ใชเลือกปญหาที่จะลงมือทําเพราะ
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ปญหาสําคัญในเร่ืองคุณภาพมีอยูไมกี่ประการ แตสรางขอบกพรองดานคุณภาพจํานวนมาก สวน

ปญหาปลีกยอยมีอยูมากมายแตไมสงผลกระทบดานคุณภาพมากนัก ดังน้ันจึงควรเลือกแกไขปญหา

ที่สําคัญ การประยุกตใชในสภาพปกติกระบวนการลําดับที่ของกราฟแทงในพาเรโตจะไมมี

เสถียรภาพไมอยูในสภาวะควบคุมแลว ลําดับที่ของกราฟแทงจะมีการเปลี่ยนลําดับที่ได ถามีการ

ปรับปรุงกระบวนการใหดีขึ้น สงผลใหลําดับที่ของกราฟแทงในพาเรโตมีการเปลี่ยนแปลงดวย 

ดังน้ัน ควรกําหนดขนาดของขอมูลใหไดอยางนอย 50 ตัว ในกรณีที่ตองเก็บขอมูลซ้ํา และแปลผลที่

ไดจากแผนผังพาเรโต โดยกฎ 80/20 

 

 
 

ภาพท่ี 2.13  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 

ท่ีมา:  William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 

 

 
 

ภาพท่ี 2.14  ตัวอยางแผนภูมิพาเรโตของปจจัยในหองฉุกเฉิน 

ท่ีมา:  Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase,Fundamentals of  

Operations Management, 2003: 251. 

 

4)  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือผังกางปลา (Fish Diagram) 

ผังอิชิกาวา เปนแผนภูมิที่ใชตอจากแผนภูมิพาเรโต ซึ่งเมื่อเลือกแกปญหาใดจากแผนภูมิพาเรโตแลว

นําปญหาน้ันมาแจกแจงสาเหตุของปญหาเปน 4 ประการ คือ คน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) 
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วิธีการ (Method) วัตถุดิบ (Material) การใชงานพื้นฐาน เพื่อหาสาเหตุของปญหาสําคัญ ๆ และความ

เขาใจรวมกันในทีมงาน สําหรับสาเหตุของปญหาและความสัมพันธในทีมงาน 

 
ภาพท่ี 2.15  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

ท่ีมา:  William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 

 

 
 

ภาพท่ี 2.16  ตัวอยางผังแสดงเหตุและผลคําตําหนิของลูกคาในรานอาหาร 

ท่ีมา:  Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, Fundamentals of                  

Operations Management, 2003: 254. 

 

5)  แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram)  เปนแผนผังที่แสดงความสัมพันธระหวาง

ตัวแปร 2 ตัว วาสัมพันธกันในลักษณะใด ซึ่งจะสามารถหาสหพันธ (Correlation) ของตัวแปรทั้ง
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สองตัวที่แสดงดวยแกน x และแกน y ของกราฟ วาสหพันธเปนบวกคือ ตัวแปรมีความสัมพันธแปร

ตามกัน  

 

 
 

ภาพท่ี 2.17  ผังแสดงการกระจาย (Scatter Diagram) 

ท่ีมา:  William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 

 

 
 

ภาพท่ี 2.18  ตัวอยางการกระจายของความพอใจของลูกคาและเวลาที่รอในรานอาหาร 

ท่ีมา:  Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, Fundamentals of 

Operations Management, 2003: 253. 
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แผนภาพการกระจายสามารถสรุปความสัมพันธ (Relationship) หรือสหสัมพันธ 

(Correlation) ระหวางตัวแปร 2 ตัว มี 6 ภาพแบบ 

 

 

 

 

 

(1) ความสัมพันธเชิงบวก                                            (2) ความสัมพันธเชิงลบ 

 

 

 

 

(3) ไมมีความสัมพันธ                                                   (4)  ความสัมพันธเชิงลบแบบแอบแฝง 

 

 

 

                                                 

(5)  ความสัมพันธแบบแบงชั้น                                     (6)  ความสัมพันธแบบเสนโคง 

 

ภาพท่ี 2.19  แผนภาพการกระจายระหวาง 2 ตัวแปร ทั้ง 6 ภาพแบบ 

 

6)  กราฟ (Graph) แผนภาพที่แสดงถึงตัวเลขผลการวิเคราะหทางสถิติ ซึ่งสามารถทําได

งายตอความเขาใจ โดยการพิจารณาดวยตาเปลาได ซึ่งกราฟจะเปนสวนหน่ึงของรายงานตางๆที่

นําเสนอขอมูล สามารถใหรายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดีกวาการนําเสนอขอมูลดวยวิธีการ

อ่ืน ทั้งน้ีเพราะกราฟทําใหเห็นลักษณะของขอมูลตางๆไดทันที จากเสน ภาพภาพ แทงเหลี่ยม และ

วงกลม  

ก ราฟ เส น ต รง (Line Graph) ห รือ ก ราฟ แส ด งแน วโน ม  เป น ก ราฟ ที่ แส ด ง

ความสัมพันธระหวางตัวแปร 2 ตัว และใชสําหรับแนวโนมที่เปลี่ยนแปลงตามกาลเวลา  

ก ราฟ แท ง  (Bar Chart) เป น ก ราฟ ที่ มี ลั ก ษ ณ ะเช น เดี ยวกั น กั บ ฮีส โต แก รม

ประกอบดวยแทงสี่เหลี่ยมผืนผาหลายแทงที่มีความกวางเทากัน อยูบนแนวนอนหรือแนวต้ัง  
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กราฟวงกลม (Pie Chart) เปนกราฟที่แสดงความผันในภาพสัดสวนของขอมูลแตละ

ประเภท เปรียบเทียบขอมูลที่แบงเปนกลุมได  

กราฟเรดาร (Radar Chart) เปนกราฟที่แสดงความผันแปรตามสัดสวนของขอมูลแต

ละประเภท โดยอาศัยการแบงประเภทของขอมูลตามแกนตางๆ 

7)  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) แผนภูมิควบคุมเปนเคร่ืองมือที่ใชในการเฝาติดตาม

กระบวนการผลิตที่กําลังดําเนินการผลิตอยูแผนภูมิควบคุมแบงเปน 2 ประเภท  

แผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลแบบหนวยวัด (Control Chart for Variables) เปน

แผนภูมิที่ใชเพื่อควบคุมการผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑดวยการวัดผลิตภัณฑในเชิงปริมาณ ไดแก 

แผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยและพิสัย ( X  and R Control Chart) แผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบน

มาตรฐาน ( X  and S Control Chart) แผนภูมิควบคุมตัวแปรเด่ียวและพิสัยเคลื่อนที่ ( X  and MR 

Control Chart) และแผนภูมิควบคุมแบบผลบวกสะสม (Cumulative-Sum Control Chart) 

แผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลแบบหนวยนับ (Control Chart for Attribute) เปน

แผนภูมิควบคุมที่ใชเพื่อควบคุมการผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑดวยการนับเชิงคุณภาพ เชน 

จํานวนรอยตําหนิ จํานวนของเสีย เปนตน ไดแก แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย (p Chart), แผนภูมิ

ควบคุมจํานวนชิ้นงานที่เปนของเสีย (np Chart), แผนภูมิควบคุมจํานวนรอยตําหนิ (c Chart) และ

แผนภูมิควบคุมจํานวนรอยตําหนิตอชิ้น (u Chart) 

 

 
 

ภาพท่ี 2.20  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

ท่ีมา:  William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 
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ภาพท่ี 2.21  ตัวอยางการแผนภูมิควบคุม 

ท่ีมา:  Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, Fundamentals of 

Operations Management, 2003: 264. 

 

ในการสรางแผนภูมิควบคุมจะนําหลักทางสถิติมาใชเปนเคร่ืองมือ ขั้นตอนการสราง

แผนภูมิควบคุมประกอบดวย 

การเตรียมการ เปนการเก็บรวบรวมขอมูลและเลือกแผนภูมิควบคุมที่จะนํามา

ประยุกต โดยตองทราบถึง ขนาดตัวอยาง และความถี่ของการสุมตัวอยาง วิธีการเก็บขอมูลที่เปนไป 

การเก็บรวบรวมขอมูล เปนการจดบันทึกขอมูล คํานวณคาของตัวสถิติ และพล็อต

คาสถิติทีตองการศึกษา ในการสุมตัวอยางขอมูล ลําดับเวลาของการผลิตปจจัยที่จะกําหนดเวลาของ

การสุมการสุมตัวอยางมี 2 วิธี คือ การสุมเทากับ n ชิ้นตอเน่ืองกันที่ผลิตภายในชวงเวลาใกลเคียงกัน 

การคํานวณขีดจํากัดควบคุม (Control Limit) และเสนกึ่งกลาง (Central Line หรือ 

Center Line) ขีดจํากัดควบคุมเปนเสนที่ใชในการตัดสินใจวาขอมูลอยูภายใตสภาวะควบคุม 

การวิเคราะหและแปลความหมาย การที่ขอมูลอยูนอกสภาวะควบคุมเปนสิ่งที่ไม

ตองการ แสดงวากระบวนการผลิตเกิดปญหาตองหาสาเหตุและแกไขแผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูล

แบบหนวยวัด ที่มีความสําคัญ คือ แผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ( X  and S 

Control Chart) มีรายละเอียดดังตอไปน้ี แผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยและแผนภูมิควบคุมคาเบี่ยงเบน

มาตรฐาน ( X  and S Control Chart) เปนการใชเมื่อคาขนาดตัวอยางสุม (n) มีคามาก (n > 10 หรือ 
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12) หรือมีคาไมคงที่ เพราะเปนการวิเคราะหขอมูลทุกตัว แผนภูมิประเภทน้ีใชดีกวาแผนภูมิควบคุม 

X  เน่ืองจากแผนภูมิควบคุม R มีประสิทธิภาพลดลงเมื่อมีขนาดตัวอยางใหญ กรณีที่ n มีคาคงที่แต

ไมทราบคา σ  หลังจากการบันทึกขอมูลลงในแผนบันทึก แลวนําขอมูลมาทําการคํานวณคา

ขีดจํากัดควบคุมโดยสามารถคํานวณขีดจํากัดควบคุมไดดังแสดงในสมการตอไปน้ี 

 

ขีดจํากัดควบคุม (UCL)          : X  +  
nc

s3
4

  

 

เสนกึ่งกลาง (CL)          :              X  

 

   ขีดจํากัดควบคุมลาง (LCL)   :    X  -  
nc

s3
4

 

 

                 หรือ  ขีดจํากัดควบคุมบน (UCL)          X + sA3  

                         

                 เสนกึ่งกลาง (CL)          :              X  

 

   ขีดจํากัดควบคุมลาง (LCL)   :  X - sA3  

  

                 โดยที่  3A   =   
nc

3
4

  เน่ืองจาก  σ  คือ  
4c

s
 

 s   = 
m
1 ∑

=

m

1i
is  เมื่อ 2s  = 

( )
1n

xx
m

1i

2

1

−

−∑
=  และ m คือจํานวนกลุมตัวอยางจากการสุมใน

เบื้องตน โดยที่แตละกลุมมีขนาด n เทากัน 

 

(2.1) 

(2.2) 

(2.3) 

(2.6) 

(2.5) 

(2.4) 



24 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.22  แนวความคิดแผนภูมิควบคุม 

ท่ีมา:  กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ, ระบบการควบคุมคุณภาพที่หนางาน พิมพคร้ังที่ 2, บริษัท เทคนิค

อล แอพโพรชเคานเซลลิ่งแอนดเทรนน่ิง จํากัด; 2542: 254) 

 

สมรรถภาพกระบวนการ (Process Capability, Cp, Cpk) Cp เปนตัวที่ใชวิเคราะห

สมรรถภาพกระบวนการ (2.7) โดยมีอัตราสวนดังแสดงดังน้ี 

 

 

 

 

จากสมการ สามารถอธิบายความหมายของคา Cp คือการเปรียบเทียบระหวางความ

กวางของขีดจํากัดดานคุณภาพกับความกวางของกระบวนการ ถา Cp มีคาเทากับ 1 หมายความวา

ความกวางของขีดจํากัดดานคุณภาพเทากับความกวางของกระบวนการ ถา Cp มีคาสูงหมายถึง

กระบวนการมีขนาดความกวางนอยเมื่อเทียบกับความกวางของขีดจํากัดดานคุณภาพ ซึ่งความหมาย

ตรงขามกับคา Cp นอย บางกรณีคา Cp สูงไมไดหมายความวากระบวนการมีประสิทธิภาพดีเสมอ

ไป ดังน้ัน จําเปนตองจัดทําตัวชี้วัดขึ้นมาอีกคร้ังเพื่อใชแกไขปญหาน้ี คือ Cpk 







 −

=
σ6

Cp LSLUSL

(2.7) 
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ภาพท่ี 2.23  จุดบกพรองของ Cp 

ท่ีมา:  วชิรพงษ สาลีสิงห. ปฏิวัติกระบวนการทํางานดวยเทคนิค SIX SIGMA ฉบับ Champion และ

Black Belt. พิมพคร้ังที่ 1. บริษัท ศิริวัฒนา อินเตอรพร้ินท จํากัด; 2548. 

 

จากภาพที่  2.36 จึงไมสามารถใช Cp เพียงตัวเดียวในการวัดประสิทธิภาพของ

กระบวนการได เน่ืองจาก Cp บอกเฉพาะความแตกตางระหวางความกวางของกระบวนกับความ

กวางของขีดจํากัดดานคุณภาพแตไมไดบอกตําแหนงของคากลางของกระบวนการวาอยูที่ใด เมื่อ

เทียบกับขีดจํากัดดานคุณภาพ เพื่อแกไขปญหาจึงตองพิจารณาคา Cpk ประกอบดวย โดยคา Cp, 

Cpk และลักษณะของกระบวนการมีความสัมพันธกัน ดังภาพที่ 2.37   







 −−

=
σ

µ
σ

µ
3

,
3

minCpk LSLUSL
(2.8) 



26 

 

 
 

ภาพท่ี 2.24  แสดงความสัมพันธของ Cpk , Cp และลักษณะของกระบวนการ 

ท่ีมา:  วชิรพงษ สาลีสิงห. ปฏิวัติกระบวนการทํางานดวยเทคนิค SIX SIGMA ฉบับ Champion และ 

Black Belt. พิมพคร้ังที่ 1. บริษัท ศิริวัฒนา อินเตอรพร้ินท จํากัด; 2548. 

 

จากภาพที่ 2.37 ขอใหกลับไปพิจารณาสมการ (3) อีกคร้ัง ในกรณีที่คานอยสุดของ 

Cpk คือคาที่ไดจากสมการชุดแรกในสมการที่ (3) คือ 

 

 

 

 

ในกรณีน้ีกระบวนการมีแนวโนมที่จะเยื้องศูนยกลาง หรือหลุดออกนอกเสน

ขีดจํากัดคุณภาพทางดานสูง แตถาคาที่นอยสุดของ Cpk คือคาที่ไดจากสมการชุดหลังของสมการ 

(3) คือ 

 

 

 

ในกรณีน้ี กระบวนการมีแนวโนมที่จะเยื้องศูนยกลางหรือหลุดออกนอกเสน

ขีดจํากัดคุณภาพทางดานลาง คือลักษณะของกระบวนการจะกลับดานกราฟจะคอย ๆ เขยื้อนออกมา

ทางดานLSL ดัชนี Cp และ Cpk เปนการเปรียบเทียบระหวางคาความผันแปรที่ยอมใหสําหรับ







 −

=
σ

µ
3

Cpk USL







 −

=
σ

µ
3

Cpk LSL

(2.9) 

(2.10) 
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คุณ สมบั ติความสามารถในการสับเปลี่ยน (USL – LSL ) กับคาความผันแปรที่ เกิดขึ้นกับ

กระบวนการ (6SD)  

Cp ไมสนใจการต้ังกระบวนการ ( X ) เพื่อวิเคราะหถึงการออกแบบจริงๆ ในขณะที่ 

Cpu, Cpl  และ Cpk จะสนใจตอผลการต้ังกระบวนการ ( X )  เพื่อวิเคราะหผลการปฏิบัติจริงกับ

กระบวนการ 

Cp ตํ่า แสดงวา สาเหตุมาจากการออกแบบที่ไมมีความเหมาะสม ควรออกแบบใหม 

Cpk ตํ่า แสดงวา อาจจะมาจากสาเหตุการต้ังคากระบวนการไมเหมาะสม และมาจาก

การออกแบบ ควรปรับต้ังคากอนเสมอ 

คา Cp และ Cpk คาตางกันแสดงวาคาต้ังของกระบวนการไมไดอยูตรงกลางสเปค 

ควรมีการปรับต้ังกระบวนการใหม 

2.1.5  กระบวนการจัดซื้อจัดหา (PURCHASING PROCESS) 

Weele (2005) ใหความหมายของการจัดซื้อไว คือ การบริหารจัดการแหลงทรัพยากร

ภายนอกของ องคกร ซึ่ งไดแก  สินคา งานบริการ ความสามารถ (Capabilities) และความรู 

(Knowledge) ที่มีสวนสําคัญในการดําเนินงาน ธํารงรักษาไว และบริหารจัดการกิจกรรมหลัก 

(Primary Activities) และกิจกรรมสนับสนุน (Support Activities) เพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุด 

Leenders, et al. (2006) ก ล า ว ว า บ า ง ส ถ า บั น ไ ด ใ ห คํ า นิ ย า ม ข อ ง ก า ร จั ด ซื้ อ 

(Purchasing) วาเปน กระบวนในการซื้อ โดยศึกษาความตองการ หาแหลงซื้อและคัดเลือกผูสงมอบ 

เจรจาตอรองราคา (Price)  และกําหนดเงื่อนไขใหตรงกับความตองการ รวมไปถึงติดตามการจัดสง

สินคาเพื่อใหไดรับสินคาตรงเวลา และติดตามการชําระเงินคาสินคาดวย ซึ่งแทที่จริงแลว การจัดซื้อ 

(Purchasing) การจัดการพัสดุ (Supply Management) และการจัดหา (Supply) น้ัน ถูกนํามาใชแทน

กันในการจัดหาใหไดมาซึ่งพัสดุและงานบริการอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลภายในองคกร 

ดังน้ัน การจัดซื้อ (Purchasing) หรือการจัดการพัสดุ ไมใชเปนเพียงความเกี่ยวเน่ืองในขั้นตอน

มาตรฐานในกระบวนการจัดหาที่ประกอบดวย 

1)  การรับรูความตองการใชสินคา 

2)  การแปรความตองการใชสินคาน้ันไปเปนเงื่อนไขสําหรับการจัดหา 

3)  การแสวงหาผูสงมอบที่มีศักยภาพเพียงพอกับความตองการ 

4)  การเลือกแหลงสินคาที่เหมาะสม 

5)  การจัดทําขอตกลงตามใบสั่งซื้อหรือสัญญาซื้อขาย 

6)  การสงมอบสินคาหรืองานบริการ 

7)  การชําระคาสินคาหรือบริการใหกับผูสงมอบ 
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ภาพท่ี 2.25  แผนภาพแสดงกระบวนการจัดซื้อ (Procurement process) 

ท่ีมา : Monczka, et al. (2005) 

 

จากแผนภาพแสดงกระบวนการจัดซื้อตามภาพที่  2.25 ขั้นตอนตางๆ อาจมีความ

แตกตางไปตามโครงสรางของแตละองคกร (Organization) รายการจัดซื้อพัสดุที่ตองซื้อแบบหรือ

รุนใหมอยูเสมอ หรือรายการพัสดุที่มีการซื้อซ้ํา รวมถึงอํานาจอนุมัติจัดซื้อในกระบวนการอนุมัติ

จัดซื้อดวย (Monczka, et al., 2005) 

Leenders, et al. (2006) อธิบายกระบวนการจัดหาพัสดุไววา กระบวนการจัดหาพัสดุน้ัน 

โดยพื้นฐานแลวคือกระบวนการติดตอสื่อสารน่ันเอง โดยสื่อสารถึงความตองการพัสดุหรือสินคา 

และตองการสงความตองการน้ีไปใหกับผูสงมอบรายใด ในภาพแบบใด และชวงเวลาใด ซึ่งเปน

หัวใจสําคัญของประสิทธิภาพ และประสิทธิผลในกระบวนการจัดการพัสดุ (Supply Management 

Process) โดย ขั้นตอนตางๆ มีดังน้ี 
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1)  การรับทราบและเขาใจในความตองการใชสินคาหรืองานบริการ (Recognition of 

Need) 

2)  การแปลความตองการไปเปนรายละเอียดและเงื่อนไขการจัดซื้อ (Description of 

Need) 

3)  การวิเคราะหและหาแหลงสินคาหรืองานบริการ (Identification and Analysis of 

Possible Source of Supply) 

4)  การคัดเลือกผูสงมอบสินคาหรืองานบริการ และพิจารณารายละเอียดและเงื่อนไข

จัดซื้อ (Supplier Selection and Determination of Terms) 

5)  จัดทําและสงใบสั่งซื้อใหผูสงมอบที่ไดรับการคัดเลือก (Preparation and Placement 

of The Purchase Order) 

6)  ติดตาม และ/หรือ เรงรัดการสั่งซื้อ (Follow-up and/or Expediting of The Order) 

7)  รับและตรวจสอบสินคาและงานบริการ (Receipt and Inspection of Goods) 

8)  ตรวจสอบรายการใบสงสินคาและดําเนินการชําระเงิน (Invoice Clearing and 

Payment) 

9)  เก็บบันทึกขอมูลจัดซื้อและรักษาความสัมพันธผูสงมอบ (Maintenance of Records 

and Relationships) 

2.1.6  วิธีการในการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multi-Criteria Decision-Making) 

มีขั้นตอนอยู 3 ขั้นตอนในการใชเทคนิคการตัดสินใจที่เกี่ยวกับการวิเคราะหตัวเลขของ

ทางเลือกแบบไมตอเน่ือง (Discrete) (Triantaphyllou and Sanchez, 1997)  

1. พิจารณาเกณฑที่เกี่ยวของและทางเลือก 

2. ผูกตัววัดแบบตัวเลขกับความสําคัญแบบเปรียบเทียบ (เชน นํ้าหนักความสําคัญ) ของ

เกณฑและกับผลกระทบ (เชน การวัดสมรรถนะ) ของทางเลือกในภาพของเกณฑเหลาน้ี  

3. ทํากระบวนการหาคาเปนตัวเลขเพื่อที่จะพิจารณาจัดอันดับของแตละทางเลือก 

พิจารณาปญหาการตัดสินใจดวย M ทางเลือก และ N เกณฑ ทางเลือกจะถูกแทนดวย Ai 

(เมื่อ i = 1, 2, 3, …,M) และเกณฑถูกแทนดวย Cj (เมื่อ j = 1,2,3,…,N) สมมติวาสําหรับแตละเกณฑ 

Cj ผูตัดสินใจจะพิจารณาความสําคัญของแตละเกณฑ (หรือนํ้าหนักความสําคัญ Wj )  

    N 

   Σ Wj = 1      (1) 

   j=1 
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ยิ่งไปกวาน้ันยังสมมติใหผู ตัดสินใจพิจารณา ai,j (สําหรับ i =1,2,3,…,M และ j = 

1,2,3,…,N); ความสําคัญ (หรือตัววัดสมรรถนะ) ของทางเลือก Ai ในภาพของเกณฑ Cj. ดังน้ันจะได

เมตริกซการตัดสินใจดังแสดงในตารางที่ 2.1 บางวิธีการตัดสินใจ (ตัวอยางเชน AHP) ตองการคา 

ai,j ที่ แสดงความสัมพันธแบบเปรียบเทียบ ใหขอมูลในตารางที่  2.1 และวิธีการตัดสินใจ 

วัตถุประสงคของผูตัดสินใจคือหาทางเลือกที่ดีที่สุด (หรือทางเลือกที่ชอบที่สุด) หรือเพื่อที่จะจัด

อันดับกลุมของทางเลือกทั้งหมด 

 

ตารางท่ี 2.1 เมตริกซตัดสินใจ 

 

เกณฑ 

   C1 C2 C3 … CN 

ทางเลือก  W1 W2 W3 … WN 

A1   a1,1 a1,2 a1,3 … a1,N  

A2   a2,1 a2,2 a2,3 … a2,N  

A3   a3,1 a3,2 a3,3 … a3,N  

.   . . . . . 

.   . . . . . 

AM   aM,1 aM,2 aM,3 … aM,N  

 

กําหนดให Pi (เมื่อ i =1,2,3,…,M) แสดงความชอบสุดทายของทางเลือก Aj เมื่อเกณฑ

การตัดสินใจถูกพิจารณา วิธีการตัดสินใจที่แตกตางกันจะถูกประยุกตใชในขั้นตอนที่แตกตางกันใน

การคํานวณคา Pi. มันจะถูกสมมติวาทางเลือก M ถูกจัดเตรียมในแตละหนทางที่เปนไปเพื่อใหการ

จัดอันดับเปนที่พอใจ (เชน ทางเลือกอันดับแรกมักจะเปนทางเลือกที่ดีที่สุด เปนไปแบบน้ีเร่ือยๆ) 

 

   P1 > P2  > P3  …>  PM      (2) 

 

2.1.7  กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (The Analytic Hierarchy Process) 

กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหไดรับการพัฒนาขึ้นโดย Thomas L. Saaty (1977) 

เปนเทคนิคที่ใชจัดการรวบรวมขอมูลอยางเปนระบบ และวิเคราะหหาแนวทางเลือกที่เหมาะสมใน

ปญหาการตัดสินใจที่ซับซอน โดยการสรางภาพแบบปญหาใหเปนโครงสรางลําดับชั้นและนํา
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ขอมูลที่ไดจากความคิดเห็นของผูตัดสินใจ มาวิเคราะหหาบทสรุปของแนวทางเลือกที่เหมาะสม 

เปนกระบวนการชวยในการตัดสินใจโดยอาศัยหลักการของการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ วิธีทําน้ัน

จะตองจัดเกณฑของเปาหมายที่ตองการศึกษาใหอยูในลักษณะเปนลําดับชั้น สวนในระดับที่ตํ่าลง

มาจะเปนเกณฑ เกณฑยอย (Sub-Criteria) ตามลําดับ จนถึงทางเลือก ซึ่งจะเปนระดับตํ่าสุดของการ

จัดลําดับขั้น 

การวิเคราะหจะใชหลักการเปรียบเทียบเปนคูๆ (Pairwise Comparison) ของเกณฑ ซึ่ง

คาความสําคัญในการเปรียบเทียบจะอยูในชวงต้ังแต มีความสําคัญเทากันจนถึงมีความสําคัญ

มากกวาอยางยิ่ง (มีความสําคัญเทากัน มีความสําคัญมากกวาพอประมาณ มีความสําคัญมากกวา

อยางเดนชัด มีความสําคัญมากกวาอยางเดนชัดมาก มีความสําคัญมากกวาอยางยิ่ง) ซึ่งสามารถแปลง

มาเปนตัวเลขระหวาง 1 ถึง 9 

ผลจากการเปรียบเทียบในแตละคูเรียบรอยแลว จะสามารถคํานวณหานํ้าหนักของแตละ

เกณฑออกมาเปนตัวเลข เพื่อแสดงใหผูบริหารไดเห็นถึงความสําคัญของแตละเกณฑอยางชัดเจน 

กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหน้ีเหมาะสมสําหรับการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ

เน่ืองจากเหตุผลดังน้ี 

1. สามารถใชกับการตัดสินใจคนเดียวและสามารถใชไดดีกับการตัดสินใจที่มีผู

ตัดสินใจเปนกลุม  ในการตัดสินใจเปนกลุมสามารถชวยอภิปรายหาวัตถุประสงครวม และทางเลือก

ที่ได ในขณะสรางโครงสรางการตัดสินใจ 

2. เปนกระบวนการที่ใหความสําคัญในขั้นตอนการเลือก (Choice) ในขั้นตอนการ

ตัดสินใจ 

3. สามารถใชงานไดดีกับปญหาที่มีความสลับซับซอน กระบวนการน้ีมีขั้นตอน

ดําเนินการไมยุงยากสับสน และมีความยืดหยุนสูงในการปรับเปลี่ยนนํ้าหนักความสําคัญหรือเกณฑ

การตัดสินใจตางๆ ได 

4. ใชงานไดทั้งปญหาที่ประกอบดวยปจจัยที่ตีคาเปนเงินไดและตีคาเปนเงินไมได 

5. การสรางปญหาใหเปนไปตามโครงสรางปญหาของกระบวนการลําดับชั้นเชิง

วิเคราะหจะชวยใหกลุมผูตัดสินใจไมขาดหรือลืมนึกถึงเกณฑตัดสินใจหรือวัตถุประสงค ตลอดจน

ทางเลือกที่จําเปนในขณะการตัดสินใจ เน่ืองจากสิ่งตางๆ เหลาน้ีมีจํานวนมาก สลับซับซอน และไม

สามารถจําไดหมดในขณะที่มีการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นซึ่งกันและกัน 

ภาพแบบของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห จะอยูบนหลักการพื้นฐานสามประการ

ของการวิเคราะหแบบตรรกศาสตร (การหาเหตุผล) ซึ่งประกอบดวย 
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1. หลักการของการสรางการแยกออก (Decomposition) ของปญหาของลําดับขั้น  

เปนการสรางภาพแบบของปญหาใหเปนโครงสรางลําดับชั้นที่มีความสัมพันธ

เชื่อมโยงกันระหวางระดับชั้น โดยแตละปจจัยที่อยูในระดับชั้นเดียวกันจะเปนอิสระตอกัน 

องคประกอบหลักของโครงสรางลําดับชั้นประกอบดวย ระดับชั้นของวัตถุประสงค ปจจัยที่ใชเปน

เกณฑการตัดสินใจและแนวทางเลือกตางๆ ของปญหาตามลําดับ 

2. หลักการใชดุลพินิจเชิงเปรียบเทียบ 

เปนสวนของการเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัยในกระบวนการลําดับชั้นเชิง

วิเคราะห ผูตัดสินใจจะตองเปรียบเทียบปจจัยที่อยูในระดับชั้นเดียวกันเปนคูๆ โดยจะคํานึงถึง

ความสําคัญของปจจัย ภายใตปจจัยในระดับชั้นที่สูงกวา และประยุกตใหอยูในภาพแบบของ

เมตริกซรวมทั้งใชทฤษฎีไอเกนเวคเตอร (Eigenvector) มาชวยในการตรวจสอบความสอดคลอง

ของขอมูล 

3. หลักการวิเคราะหความสําคัญกอนหลัง 

หลังจากไดคานํ้าหนักของปจจัยตางๆ ที่เปนผลมาจากการเปรียบเทียบความสําคัญ

ของปจจัยเปนคูๆ ในระดับชั้นเดียวกัน คานํ้าหนักของปจจัยในแตละระดับชั้นจะถูกวิเคราะหหาคา

นํ้าหนักรวมของปจจัย โดยคํานึงถึงปจจัยในระดับที่เหนือกวา และการวิเคราะหจะเร่ิมตนจากระดับ

ที่หน่ึงซึ่งเปนวัตถุประสงคของปญหา ลงไปสูระดับตํ่าสุดซึ่งเปนแนวทางเลือกของปญหา 

ขั้นตอนของกระบวนการ AHP ประกอบดวยดังน้ี 

1. กําหนดวัตถุประสงคของปญหาที่จะทําการตัดสินใจ 

2. กําหนดปจจัยที่จะใชเปนเกณฑการตัดสินใจสําหรับปญหาที่กําลังพิจารณาอยู 

3. สรางภาพแบบของปญหาเปนโครงสรางลําดับชั้นของเกณฑหลัก เกณฑยอย สิ่งที่

ตองกระทํากอนของทางเลือก และทางเลือกที่เกี่ยวของ 
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ลําดับชั้น (Hierarchy) แบบทั่วไปจะถูกแสดงในภาพที่ 2.26 

 

ระดับที่ 1 

วัตถุประสงค 

 

ระดับที่ 2 

เกณฑ 

 

ระดับที่ 3 

 ทางเลือก 

 

ภาพท่ี 2.26  ภาพแบบของลําดับชั้นแบบทั่วไป 

 

4. เปรียบเทียบหาคาความสําคัญของปจจัยภายใตวัตถุประสงคของปญหาเปนคูๆ โดย

จัดใหอยูในภาพแบบของเมตริกซดังแสดงไวในตารางที่ 2.2 

 

ตารางท่ี 2.2  การเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัยภายใตวัตถุประสงคของปญหา 

 

ปจจัย ปจจัย 1            ปจจัย 2  …       ปจจัย m นํ้าหนัก 

ปจจัย 1 

ปจจัย 2 

. 

ปจจัย m 

1                        a12                     a1m 

a21                        1                      a2m 

 

am1                       am2                      1 

w1
o 

w2
o 

 

wm
o 

 

หมายเหตุ 1) aij เปนคาความสําคัญของปจจัย i เมื่อเปรียบเทียบกับปจจัย j ภายใตวัตถุ  

          ประสงคของปญหา      

 2) aji = 1/ aij  

 3) wi
o เปนคานํ้าหนักของปจจัย i ภายใตวัตถุประสงคของปญหา 

วตัถุประสงคข์องปัญหา 

ปัจจยั 1 

ทางเลอืก 1 

ปัจจยั 2 ปัจจยั 3 

ทางเลอืก 2 



34 

การเขามาของเมตริกซของการเปรียบเทียบจะแสดงถึงความสําคัญแบบสัมพันธกัน 

(ชอบมากกวาหรือความเหมาะสม) ที่ถูกตัดสินโดยผูเชี่ยวชาญ โดยปกติจะใชขนาด (Scale) จาก 1 

ถึง 9 ดังแสดงในตารางที่ 2.3 

 

ตารางท่ี 2.3  ตารางเกณฑมาตรฐานที่ใชในการเปรียบเทียบความสําคัญ 

 

คา

ความสําคัญ 

นิยาม คําอธิบาย 

1 มีความสําคัญเทากัน ปจจัยทั้งสองที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบ มีความสําคัญ

เทาเทียมกัน 

3 มีความสําคัญ

มากกวา 

พอประมาณ 

ปจจัยที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบ มีความสําคัญมากกวา

ปจจัยตัวหน่ึงพอประมาณ 

5 มีความสําคัญ

มากกวา 

อยางเดนชัด 

ปจจัยที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบ มีความสําคัญมากกวา

ปจจัยอีกตัวหน่ึงอยางเดนชัด 

7 มีความสําคัญ

มากกวา 

อยางเดนชัดมาก 

ปจจัยที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบมีความสําคัญมากกวา

ปจจัยอีกตัวหน่ึงอยางเดนชัดมาก 

9 มีความสําคัญ

มากกวา 

อยางยิ่ง 

คาความสําคัญสูงสุดที่จะเปนไปได ในการพิจารณา

เปรียบเทียบปจจัยทั้งสอง 

2, 4, 6, 8 เปนคาความสําคัญ

ระหวางกลางของ

คาที่กลาวไวขางตน 

คาความสําคัญในการเปรียบเทียบปจจัยถูกพิจารณาวา

ควรเปนคาระหวางกลางของคาที่กลาวไวขางตน 

 

หมายเหตุ : *เมื่อปจจัยหรือทางเลือกทั้งสองที่เปรียบเทียบกันตองการคาความสําคัญที่ 

ละเอียดมากกวาคาความสําคัญมาตรฐานที่แสดงไวขางตน อาจนําคาความ 

สําคัญที่เปนคา 1.1, 1.2, … มาใชได ทั้งน้ีเพื่อใหคาที่ไดจากการเปรียบเทียบ 

เหมาะสมยิ่งขึ้น 
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5. วิเคราะหหาคานํ้าหนักของปจจัย คาดัชนีความสอดคลอง (Consistency Index, C.I.) 

และคาอัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio, C.R.) ในระดับที่สอง โดยการใชทฤษฎีของ

ไอเกนเวคเตอร มาชวยในการวิเคราะหคานํ้าหนักของปจจัยหาไดจากการหารคาความสําคัญที่อยูใน

แตละแถวแนวต้ังดวยผลรวมของคาความสําคัญในแถวแนวต้ังเดียวกันของเมตริกซน้ันและคาเฉลี่ย

ในแตละแถวแนวนอนของเมตริกซที่ไดจากผลขางตน คือ คานํ้าหนักของปจจัยในแถวน้ัน สําหรับ

คาดัชนีความสอดคลอง และอัตราสวนความสอดคลองจากทฤษฎีของไอเกนเวคเตอร เราจะไดวา 

 

C.I. = (λmax - 1) / (n - 1) 

C.R. = C.I. / R.I. 

 

ทั้งน้ีวิธีการหาคาดัชนีความสอดคลอง และคาอัตราสวนความสอดคลองจะมีกลาว

ไวภายหลังในหัวขอพื้นฐานทางทฤษฎีของไอเกนเวคเตอร ซึ่งสามารถใชตรวจสอบความสอดคลอง

ของคาความสําคัญที่ไดจากการเปรียบเทียบปจจัยตางๆ วาจะสามารถใชในการวิเคราะหปญหาการ

ตัดสินใจไดหรือไม 

6. เปรียบเทียบหาคาความสําคัญของปจจัย หรือทางเลือกของระดับตอมา ภายใตปจจัย

ตัวเดียวกันในระดับถัดขึ้นมากอนหนาน้ีและวิเคราะหหาคานํ้าหนักของปจจัยคาดัชนีความ

สอดคลอง และคาอัตราสวนความสอดคลองของขอมูลในระดับชั้นน้ีดวยวิธีแบบเดียวกับขางตน 

7. วิเคราะหหาคานํ้าหนักของทางเลือกตางๆ ภายใตวัตถุประสงคของปญหา โดยการ

พิจารณาหาคานํ้าหนักรวมของปจจัยจากระดับที่หน่ึงลงไปสูระดับตํ่าสุด ซึ่งเปนคานํ้าหนักของ

ทางเลือก ภายใตวัตถุประสงคของปญหา ทั้งน้ีคานํ้าหนักรวมของปจจัย เปนผลรวมจากผลคูณคา

นํ้าหนักแตละตัวของปจจัย ภายใตปจจัยหน่ึงๆ ในระดับถัดขึ้นมาดวย คานํ้าหนักรวมของปจจัย

เดียวกันในระดับถัดขึ้นมา ตัวอยางปญหาลําดับชั้นสามระดับ แสดงไวในตารางที่ 2.4 
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ตารางท่ี 2.4  ตัวอยางปญหาลําดับชั้นสามระดับ 

 

เกณฑการตัดสินใจ ปจจัย 1           ปจจัย 2             ปจจัย 3 นํ้าหนักรวม 

ทางเลือก W1
o                    W2

o                  W3
o  

 

A1 

 

 

A2 

 

 

A3 

 

 

W1
f 1                  W1

f 2                W1
f 3 

 

 

W2
f 1                  W2

f 2                W2
f 3 

 

 

W3
f 1                  W3

f 2                W3
f 3 

 

      3 

Σ Wj
o * W1

f j 
   J =1 

      3 

Σ Wj
o * W2

f j 
   J =1 

      M 

Σ Wj
o * W3

f j 
   J =1 

 

ตัวอยางการคํานวณการตัดสินโดยวิธีกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห 

เชน พนักงานแผนกจัดซื้อบริษัทแหงหน่ึงตองการเลือกซื้อหลอดไฟที่จะมาเปลี่ยน

หลอดที่ชํารุดตามใบรองขอซื้อจากชางซอมบํารุง ซึ่งมีทางเลือกจากบริษัทผูขายหลอดไฟ 3 

ทางเลือก คือ 

1. บริษัท A 

2. บริษัท B 

3. บริษัท C 

และสําหรับเกณฑที่จะใชพิจารณาประกอบดวย 4 เกณฑ คือ 

1. ราคา 

2. คุณภาพ 

3. การสงมอบ 

4. บริการ 
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ราคา 

บริษัท A 

คุณภาพ การสง

 

บริษัท C 

การเลือกซื้อหลอดไฟ 

บริการ 

บริษัท B 

สามารถเขียนโครงสรางลําดับชั้นได ดังน้ี 

 

ระดับที่ 1 

วัตถุประสงค 

 

ระดับที่ 2 

เกณฑ 

   

ระดับที่ 3 

 ทางเลือก 

 

สําหรับในการประเมินผล เพื่อหานํ้าหนักความสําคัญของแตละเกณฑ  เมื่อ

เปรียบเทียบกับเกณฑตัวอ่ืน จะใชคําถามในลักษณะเชิงเปรียบเทียบ (คะแนนความสําคัญดูไดจาก

ตารางที่ 2.3) ก็นํามาสรางเปนตารางเปรียบเทียบเปนคูๆ ได ดังน้ี 

 

   ราคา          คุณภาพ         การสงมอบ      บริการหลังการขาย 

ราคา             1              1/4             1/3            4 

คุณภาพ        4               1              3            6 

การสงมอบ       3              1/3              1            4 

บริการ                     1/4              1/4             1/6            1 

 

จากตารางเปรียบเทียบเปนคูๆ เราจะสามารถหานํ้าหนัก (จากทฤษฎีไอเกนเวคเตอร) 

และอัตราสวนความสอดคลองได คือ 

 

       0.150 

W    =       0.524 ,     CR    = 0.078 (อัตราสวนความสอดคลองตองไมเกิน 0.1) 

       0.259 

       0.067 

 

จากน้ันทําการเปรียบเทียบเปนคู ตามที่กําหนด 
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พิจารณาปจจัยดานราคา 

 

   บริษัท A        บริษัท B         บริษัท C      

บริษัท A       1               1                        1/3  

บริษัท B        1               1              1/2   

บริษัท C       3               2                1   

 

ได CR = 0.016  W = 0.211 

       0.241 

       0.548 

 

ในทํานองเดียวกับปจจัยดานราคา เมื่อทําการเปรียบเทียบเปนคูตอเกณฑที่เหลืออีก 3 

เกณฑแลว เราสามารถสรางเมตริกซ ไดดังน้ี 

 

   บริษัท A           บริษัท B             บริษัท C      

ราคา                  0.544             0.278                0.178  

คุณภาพ     0.210            0.240                0.550            

การสงมอบ    0.075             0.183                    0.742            

บริการหลังการขาย   0.458             0.416                0.216            

 

ในที่สุด ทางเลือกที่ดีที่สุด จะไดจากการพิจารณาจากลําดับความสําคัญของเกณฑ 

และนํ้าหนักของแตละทางเลือก ดังน้ี 

 

   ราคา                คุณภาพ      การสงมอบ       บริการหลังการขาย 

บริษัท A   0.544          0.211  0.075      0.458 

บริษัท B      =(0.150)  0.278  + (0.524)     0.241     + (0.259)   0.183     + (0.067)    0.416 

บริษัท C   0.178          0.548  0.740      0.126 
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  0.242 

      =   0.243 

  0.515 

 

จากคะแนนที่ได จะเห็นวา ทางเลือกที่ดีที่สุด คือ บริษัท C 

 

2.1.8  โปรแกรมคอมพิวเตอร Expert Choice 

โปรแกรม Expert Choice เปนเคร่ืองมือชวยสนับสนุนการตัดสินใจแบบพหุเกณฑที่อยู

บนพื้นฐานของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process: AHP) ทฤษฎีทาง

คณิตศาสตรถูกพัฒนาขึ้นคร้ังแรกที่ Wharton school ของมหาวิทยาลัยเพนซิลวาเนีย โดย Thomas 

L. Saaty สําหรับ AHP เปนวิธีการที่มีความสามารถและเขาใจงายในการทําการตัดสินใจที่ใชทั้ง

ขอมูลที่วัดไดและการตัดสินใจจากผูตัดสินใจ 

AHP จะชวยในกระบวนการตัดสินใจโดยใหผูตัดสินใจทําการจัดระบบและประเมิน

ความสําคัญของเกณฑ  (วัตถุประสงค) และคําตอบของทางเลือกในการตัดสินใจ  โดยผาน

กระบวนการของการสรางการตัดสินใจในภาพแบบลําดับชั้น จากน้ันทําการเปรียบเทียบเปนคูๆ 

ของวัตถุประสงคและทางเลือกตางๆ ทําใหสามารถพิจารณาทางเลือกที่ดีที่สุด Expert Choice ยังให

ผูตัดสินใจทํา What-If Analysis และวิเคราะหความไว (Sensitivity Analysis) เพื่อความรวดเร็วใน

การพิจารณาวาการเปลี่ยนแปลงของความสําคัญของแตละวัตถุประสงคจะมีผลอยางไรตอทางเลือก

ตางๆ  

โดยในการศึกษาในคร้ังน้ีไดใชโปรแกรมสําเร็จภาพ Expert Choice มาชวยในการ

ตัดสินใจ กําหนดวัตถุประสงคในการตัดสินใจ 
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ภาพท่ี 2.27  ขั้นตอนของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหที่ใชในการศึกษา 

 

2.2  ผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

ในการตัดสินใจเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนตจะมีปจจัยที่เกี่ยวของในการ

ตัดสินใจแบบพหุเกณฑ โดยผูตัดสินใจจะตองประเมินทางเลือกตางๆ จากปจจัยที่เกี่ยวของพหุ

เกณฑน้ัน ไดมีผูทําการศึกษาหลายทานไดเสนอผลการศึกษาที่นาสนใจดังน้ี 

รัฐอาภา  ศักด์ิศาสตร (2553) งานวิจัยที่เสนอเปนงานวิจัยที่เกี่ยวของเปนการประยุกตใช

เทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process: AHP)ในการตัดสินใจเลือก

ผูแทนจําหนายเหล็กลวดคารบอนตํ่า โดยใชโปรแกรมสําเร็จภาพ Expert Choice มาเปนเคร่ืองมือใน
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การวิเคราะห โดยศึกษาถึงปจจัยที่มีอิทธิพลตอการตัดสินใจเลือกผูแทนจําหนายเหล็กลวด SWRCH 

18A ของบริษัทกรณีศึกษา ทั้งทางดานปริมาณและทางคุณภาพควบคูกัน โดยผลจากการตอบ

แบบสอบถามของผูบริหารและ พนักงานแผนกจัดซื้อของบริษัทกรณีศึกษา สามารถสรุปคานํ้าหนัก

เฉลี่ยของปจจัยไดดังน้ี ปจจัยดานคุณลักษณะของเหล็กมีคานํ้าหนัก 0.342 ปจจัยดานความสามารถ

ในการจัดสงวัตถุดิบมีคานํ้าหนัก 0.249 ปจจัยดานราคามีคานํ้าหนัก 0.212 ปจจัยดานบริการหลังการ

ขายมีคานํ้าหนัก 0.095 ปจจัยดานมาตรฐานผลิตภัณฑมีคานํ้าหนัก 0.054 และ ปจจัยดานระยะเวลา

การชําระเงินมีคานํ้าหนัก 0.048 ซึ่งอัตราสวนความไมสอดคลองของขอมูลมีคา 0.03 และผลการ

ประเมินเพื่อคัดเลือกผูแทนจําหนายเหล็กลวด SWRCH 18A ที่เหมาะสมคือ บริษัท B มีผลประเมิน

อยูที่ระดับ27.4% สูงกวา บริษัท C ซึ่งมีผลประเมินอยูที่ระดับ 21.5% บริษัท E มีผลประเมินอยูที่

ระดับ 21.2%บริษัท A มีผลประเมินอยูที่ระดับ 18.7% และบริษัท D ซึ่งมีผลประเมินอยูที่ระดับ 

11.2% โดยมีอัตราสวนความไมสอดคลองของขอมูลเทากับ 0.02 หลังจากการนํากระบวนการลําดับ

ชั้นเชิงวิเคราะหมาใชในการคัดเลือกผูแทนจําหนายเหล็กลวด SWRCH 18A สามารถชวยลดปญหา

ที่เกิดจากการจัดซื้อเหล็กลวด SWRCH 18A ไดถึง 8.4% 

จุฑาภรณ เชื้อทอง (2552) การประยุกตใชเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห 

(Analytic Hierarchy Process: AHP) ในการตัดสินใจเลือกผูแทนจําหนายคอมพิวเตอรโนตบุคของ 

บริษัทฯ กรณีศึกษา ซึ่งกระบวนการ น้ีเปนหน่ึงในเทคนิคของกระบวนการตัดสินใจภายใตหลาย

กฎเกณฑ (Multiple Criteria) โดยใชโปรแกรมสําเร็จภาพ Expert Choice มาเปนเคร่ืองมือในการ

วิเคราะห  โดยเร่ิมจากการศึกษาถึงปจจัยที่มี อิทธิพลตอตอการตัดสินใจของผูแทนจําหนาย 

คอมพิวเตอรโนตบุคของบริษัทฯ กรณีศึกษา ทั้งทางดานปริมาณและทางคุณภาพควบคูกัน หลังจาก

น้ันใชเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหหาคานํ้าหนักความสําคัญภายใตปจจัยดานการ

นําเสนอราคา, ปจจัยดานเวลาการรอคอยสินคา, ปจจัยดานคุณภาพในการจัดสงสินคา, ปจจัยดาน

การใหขอมูลสินคาและปจจัยดานการบริการหลังการขายผลจากการตอบแบบสอบถามของ

พนักงานแผนกจัดซื้อของบริษัทฯ กรณีศึกษา สามารถสรุปคานํ้าหนักเฉลี่ยของปจจัยไดเทากับ 

0.180, 0.282, 0.138, 0.072 และ 0.327 ตามลําดับ จากน้ันทําการหาคานํ้าหนักความสําคัญของผูแทน

จําหนาย คอมพิวเตอรโนตบุคทั้ง 3 ยี่หอ ภายใตปจจัยตางๆ โดยใชโปรแกรม Expert Choice โดยผล

ที่ไดจากการใช AHP คือสามารถทําการจัดซื้อคอมพิวเตอรโนตบุคโดยพิจารณาถึงเงื่อนไขทาง

ปริมาณและดานคุณภาพควบคูกันไป นอกจากน้ีผลการเปรียบเทียบการจัดซื้อแบบเดิมกับการจัดซื้อ

โดยใช AHP พบวาสามารถชวยลดตนทุนในการจัดซื้อได 61,500 บาท ซึ่งหลักการน้ีสามารถนําไป

ประยุกตใชกับการจัดซื้อสินคาประเภทอ่ืนๆตอไปได 
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ปรัชญา  ทารักษ (2552) เปนกรณีศึกษามีความตองการหาทําเลที่ต้ังโรงงานใหมเพราะ

ที่ต้ังโรงงานเกาน้ันตองเชามีขนาดเล็กทําใหไมสามารถขยายโรงงานไปได อีกทั้งอยูในเขตชุมชน

และสภาพการจราจรติดขัดเปนอยางมาก จึงไดนําเอาวิธีการของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห

มาประยุกตใชรวมกับโปรแกรม Expert Choice เพื่อชวยวิเคราะหหาทําเลที่ต้ังที่เหมาะสม ผูวิจัยทํา

การรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของ พบวาผูตัดสินใจใหความสําคัญกับปจจัยตลาดเปนอันดับแรกมีคา

นํ้าหนักความสําคัญ 0.334 ปจจัยการขนสงเปนอันดับสองมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.195 ปจจัยราคา

ที่ ดินเปนอันดับสามมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.161 ปจจัยตนทุนเปนอันดับสี่มีคานํ้าหนัก

ความสําคัญ 0.149 ปจจัยความพรอมของสาธารณูปโภคเปนอันดับหามีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.067 

ปจจัยสิ่งแวดลอมเปนอันดับหกมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.036 ปจจัยสิทธิประโยชนเปนอันดับเจ็ดมี

คานํ้าหนักความสําคัญ 0.034 และปจจัยสังคมและชุมชนเปนอันดับสุดทายมีคานํ้าหนักความสําคัญ 

0.024 เมื่อพิจารณานํ้าหนักความสําคัญที่ผูตัดสินใจใหแกทางเลือกแลว พบวานิคมอุตสาหกรรม

ไฮเทคเปนทําเลที่ต้ังโรงงานที่เหมาะสมที่สุด มีคานํ้าหนัก 0.317 นิคมอุตสาหกรรมบางปะอินเปน

อันดับที่สองมีคานํ้าหนัก 0.285 นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรวเปนอันดับที่สามมีคานํ้าหนัก 0.215 และ

นิคมอุตสาหกรรมอมตะนครมีความเหมาะสมนอยที่สุดมีคานํ้าหนัก 0.147 จากการวิเคราะหทาง

การเงินโดยมีระยะเวลาโครงการ 5 ป พบวาโครงการจะมีตนทุน 8,375,000 บาท มีระยะคืนทุนในป

แรก มีอัตราผลตอบแทนการลงทุน IRR on Project 86.8% มูลคาปจจุบันสุทธิที่ได รับตลอด

ระยะเวลาของโครงการ 31,735,55.24 บาท และมีสัดสวนผลประโยชนรวมตอคาใชจายรวมของ

โครงการ B/C 1.095 คาใชจายในการดําเนินการของโรงงานใหมพบวาลดลงจากเดิม 276,000 บาท

ตอป ดังน้ันโครงการสรางโรงงานใหมจึงมีความเหมาะสมในการลงทุน 

นริศ  ยนตนิยม (2550) ในระบบเครือขายสื่อสารและโทรคมนาคม ระบบไฟฟาหลักเกิด

การขัดของไมสามารถจายกระแสไฟฟาใหกับอุปกรณตางๆไดอยางตอเน่ือง งานวิจัยที่เสนอเปน

งานวิจัยที่เกี่ยวของกับการซื้อแบตเตอร่ีเครือขายสื่อสาร โดยมีเงื่อนไขที่ตองพิจารณา 2 สวน ไดแก 

เงื่อนไขทางดานปริมาณ และเงื่อนไขทางดานคุณภาพ ซึ่งในการจัดซื้อแตละคร้ังน้ัน มีความจําเปน

ที่จะตองพิจารณาถึงเงื่อนไขทั้ง 2 สวน ดังกลาว ไปพรอมๆกัน ซึ่งในปจจุบันน้ียังไมมีตัวแบบทาง

คณิตศาสตรและเคร่ืองมือที่ใชคํานวณ รวมไปถึงวิธีในการประเมินผูแทนจําหนายที่มีปญหาเร่ืองขอ

รองเรียน โดยในแตละปน้ัน บริษัทฯที่เปนกรณีศึกษาจะตองสูญเสียตนทุนในการสั่งซื้อเปนจํานวน

เงินประมาณ 24,006,240 บาท ดังน้ันวัตถุประสงคของงานวิจัยน้ีก็คือ เพื่อหาปริมาณการจัดซื้อ

แบตเตอร่ีที่ใชในเครือขายสื่อสาร โดยพิจารณาเงื่อนไขทั้งทางดานปริมาณและทางคุณภาพควบคู

กันไป โดยใชเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห(Analytic Hierarchy Process: AHP) ในการ

ประเมินผูแทนจําหนายที่มีปญหาขอรองเรียน และใชเทคนิคโปรแกรมเชิงเสนตรงจํานวนเต็ม 
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(Integer Linear Programming : ILP) ในการคํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ตองการใหมีตนทุนตํ่า

ที่สุด โดยผลที่ไดจากการใช AHP รวมกับ ILP คือสามารถทําการจัดซื้อแบตเตอร่ีเครือขายสื่อสาร 

โดยพิจารณาทั้งเงื่อนไขทางดานปริมาณและดนคุณภาพควบคูกัน โดยผลการจัดซื้อพบวาสามารถ

ชวยลดตนทุนในการจัดซื้อไดคิดเปนเงิน 308,640 บาทตอป หรือคิดเปน 1.286% ของตนทุนในการ

จัดซื้อแบบเดิม 

 



 

บทที ่3 

ระเบียบวิธีวิจัย 

 

เน้ือหาในบทน้ีจะกลาวขั้นตอนการผลิตแบตเตอร่ีรถยนต ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต 

การวิเคราะหสภาพปญหาที่พบในกระบวนการผลิตดานคุณภาพ และการสรางแบบจําลองการ

ตัดสินใจของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

 

3.1  ผลิตภัณฑท่ีเปนกรณีศึกษา 

สําหรับงานวิจัยชิ้นน้ี จะทําการศึกษาเพื่อลดของเสียในกระบวนการประกอบแบตเตอร่ี

ดวยวิธีการคัดเลือก Supplier ที่ผลิตเปลือกกับฝาแบตเตอร่ี ที่เปนปญหาในสวนของขั้นตอนของการ

จัดซื้อเพราะเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียมากที่สุดที่โรงงานในกรณีศึกษาน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.1  แบตเตอร่ีรถยนตที่เปนกรณีศึกษา 
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3.1.1  กระบวนการผลิตแบตเตอร่ี 

กระบวนการผลิตแบตเตอร่ีสามารถแบงไดตามขั้นตอนดังน้ี 

 

Grid

Pasting

Formation

Oven

Cutting

Assembly

Packing

Oxide Pole

 
 

ภาพท่ี 3.2  กระบวนการผลิตแบตเตอร่ีรถยนต 

 

จากภาพที่  3.2 เปนกระบวนการผลิตแบตเตอร่ีรถยนต  ซึ่งในงานวิจัยฉบับน้ีจะ

ทําการศึกษาจะเนนปญหาและสาเหตุที่พบในกระบวนการในสวนประกอบแบตเตอร่ี (Assembly) 

เปนหลัก 
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3.1.2  กระบวนการประกอบแบตเตอร่ีรถยนต (Assembly) 

 

COS

บรรจุ Cell

Check

IC Welding

Check

ครอบฝา

ว ้ ัขอ ลห

เช่ือมมือ

เรียงแผนธาตุ

ทดสอบลมร่ัว

บรรจุ

NO

NO

 
 

ภาพท่ี 3.3  กระบวนการประกอบแบตเตอร่ีรถยนต (Assembly) 

Yes 

Yes 
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3.1.3  การวิเคราะหขอมูล 

จากการศึกษาขอมูลพบวาของเสียที่พบน้ันเกิดขึ้นมากที่สุดในขั้นตอนกระบวนการ

ประกอบ (Assembly) โดยมีจํานวนดังน้ี 

 

ตารางท่ี 3.1  แสดงขอมูลนํ้าหนักของเสียที่พบในแตละแผนก 

 

หนวยงาน จํานวนของเสีย (kg) เปอรเซ็นต 

ประกอบ (Assembly)    12,767.00  76.67% 

ตัดแผน (Cutting)      2,478.52  14.88% 

ชารจแผน (Formation)         314.00  1.89% 

เคลือบแผน (Pasting)      1,092.00  6.56% 

รวม    16,651.52  100% 

 

Kg
s

Pe
rc

en
t

Section
Count

1.9
Cum % 76.7 91.6 98.1 100.0

12767 2479 1092 314
Percent 76.7 14.9 6.6

OtherPastingCuttingAssembly

18000

16000

14000

12000

10000

8000

6000

4000

2000

0

100

80

60

40

20

0

Pareto Chart of Reject all Section

 
 

ภาพท่ี 3.4  การวิเคราะห Pareto Chart จํานวนของเสียที่พบในแตละหนวยงาน  

 

จากภาพที่ 3.4  การวิเคราะห Pareto Chart จํานวนของเสียที่พบในแตละหนวยงาน  
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จะเห็นวาในสวนของหนวยงาน Assembly มีจํานวนของเสียที่พบในกระบวนการผลิต

มากที่สุด 12,767 kg คิดเปน 76.7 % ของปริมาณของเสียที่พบทั้งหมด 

 

ตารางท่ี 3.2  แสดงขอมูลลักษณะของเสีย 

 

หนวยงาน สาเหตุ Total AVG 

Assembly เปลือกฝาไมเทากัน             4,530.00  377.50 

ผนังเปลือกแอน             1,310.00  109.17 

รูขั้วฝาไมตรง               481.00  40.08 

เชื่อมไมติด             3,116.00  259.67 

ทํางานผิดจังหวะ                 74.00  74.00 

ฮีตเตอรขาด                 13.00  13.00 

ใสฝากับเปลือกผิดรุน            1,641.00  136.75 

ไมเช็ดฮีตเพลทตามเวลา         1,602.00  133.50 

Formation เสียจากการชารจ               314.00  26.17 

Pasting เสียจากการ Pasting 1,092.00  91.00 

Cutting เสียจากการตัดแผน 2,478.52  206.54 

รวม           16,651.52  1,467.38 

 

จากตารางที่  3.2 แสดงขอมูลลักษณะของเสียที่พบในกระบวนการผลิต ในแตละ

หนวยงานตางๆ ซึ่งงานวิจัยจะเนนไปในสวนของหนวยงานประกอบสามารถแสดงจํานวน และ

เปอรเซ็นตของอาการที่พบในแตละประเภทดังที่แสดงใน Pareto Chart ภาพที่ 3.5 
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ภาพท่ี 3.5  การวิเคราะหพาเรโตอาการของเสียที่พบในกระบวนการประกอบแบตเตอร่ี 

 

จากภาพที่  3.5 การวิเคราะหพาเรโตอาการของเสียที่พบในกระบวนการประกอบ

แบตเตอร่ี พบวาอาการของเสียประเภทเปลือกฝาไมเทากัน คิดเปนรอยละ 35.5 เชื่อมไมติด คิดเปน

รอยละ 24.4 และอาการเสียจากการใสฝากับเปลือกผิดรุนคิดเปนรอยละ 12.9  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.6  ตัวอยางของเสียเปลือกฝาไมเทากัน 
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ภาพท่ี 3.7  ตัวอยางของเสียเชื่อมไมติด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.8 ตัวอยางของเสียการใสฝากับเปลือกผิดรุน 
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3.1.4  การสร้างแบบจ าลองปัญหากระบวนการล าดบัชั้นเชิงวเิคราะห์  
วตัถุประสงค์ของภาพแบบจ าลองท่ีพัฒนาข้ึนน้ี มี ข้ึนเพื่อท่ีจะพิจารณาน ้ าหนัก

ความส าคญัของทางเลือกของพื้นท่ีแต่ละพื้นท่ี โดยพิจารณาปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการตดัสินใจ
เลือกเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนต ์

 

                                      

                                   

                         A                          B                          C                          D

 
 

ภาพที ่3.9  ภาพแบบล าดบัขั้นส าหรับการเลือกผูผ้ลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนต์ 
 

ตารางที ่3.3  แสดงเกณฑแ์ละทางเลือก 
 

เกณฑ์ ทางเลือก 
ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเลือกเปลือกและฝา
แบตเตอร่ีรถยนต ์
F1 : ราคา 
F2 : คุณภาพ 
F3 : การส่งมอบ 
F4 : บริการหลงัการขาย 
 

A : บริษทัผูผ้ลิตเปลือกกบัฝา A 
B : บริษทัผูผ้ลิตเปลือกกบัฝา B 
C : บริษทัผูผ้ลิตเปลือกกบัฝา C 
 

 
สามารถสรุปเป็นปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเลือกเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนตไ์ดด้งัน้ี 
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1. ปจจัยราคา 

ราคาของเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนตเปนตนทุนวัตถุดิบของบริษัทฯ จะผันแปร

ตามราคาเม็ดพลาสติกของแตละเดือนจะไมเทากันและขึ้นอยูกับปริมาณสั่งซื้อ มีความสําคัญในการ

ตัดสินใจเลือกเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนตเพราะถือวาเปนวัตถุดิบหลักในอุตสาหกรรมผลิต

แบตเตอร่ี 

2. ปจจัยคุณภาพ 

เปนปจจัยสําคัญที่ตองพิจารณาอยางรอบคอบเพราะสงผลตอคุณภาพแบตเตอร่ี หาก

เกิดปญหาขึ้นอาจสงผลตอรถที่แบตเตอร่ีดวย 

3. การสงมอบ 

มีสวนสําคัญในแผนการผลิต ถาสงมอบเปลือกและฝาทันตามกําหนด ไลนการผลิต

ก็จะสามารถผลิตแบตเตอร่ีไดทันไมตองหยุดรอหรือเปลี่ยนแผนการผลิต ทําใหตนทุนการผลิตไม

เพิ่มขึ้น 

4. บริการหลังการขาย 

ในการผลิตแบตเตอร่ีจะมีหลากหลายปญหาที่สงผลกระทบตอการผลิต ซึ่งผูผลิต

เปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนตก็มีสวนที่ทําใหเกิดปญหาเชนสงมอบผิดรุน ผลิตสินคาไมไดตาม

กําหนด สิ่งเหลาน้ีสามารถนํามาเปนชี้วัดหลังการขายได 

 

3.2  ข้ันตอนการรวบรวมขอมูล 

1. ทําการออกแบบสอบถามตามภาพแบบโครงสรางปญหาการเลือกผูผลิตเปลือกและฝา

แบตเตอร่ีรถยนตที่เปนไปตามกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห 

2. ทดสอบการใชงานของแบบสอบถาม เพื่อทําการปรับปรุงแกไขใหสามารถใชงานไดจริง 

3. รวบรวมขอมูลของนํ้าหนักความสําคัญโดยเปรียบเทียบของเกณฑการตัดสินใจและ

ทางเลือกตางๆ ในที่น้ีจะทําการสัมภาษณดวยแบบสอบถามที่สรางขึ้นเพื่อหานํ้าหนักความสําคัญ

โดยเปรียบเทียบเปนคูๆ โดยผูวิจัยจะทําการอธิบายผูตอบแบบสอบถามใหเขาใจถึงหลักการของการ

เปรียบเทียบความสําคัญดวยวิธีน้ีโดยสังเขป และใหขอมูลพื้นฐานของแตละผูผลิตเปลือกและฝา

แบตเตอร่ีรถยนต เพื่อใหผูตอบแบบสอบถามมีขอมูลเบื้องตนเพียงพอในการตอบแบบสอบถาม 

จากน้ันทําการสอบถามความสําคัญของเกณฑการตัดสินใจและความชอบในแตละทางเลือก หา

แนวโนมของความคิดในการเปรียบเทียบความสําคัญเปนคูๆ ของผูตอบแบบสอบถาม 

4. นําขอมูลที่ไดไปทําการวิเคราะหหานํ้าหนักความสําคัญและคาอัตราสวนความไม

สอดคลองของขอมูลดวยโปรแกรมสําเร็จภาพ Expert Choice แลวหากคาอัตราสวนความไม
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สอดคลองเกิน 0.1 ผูวิจัยจะทําการสอบถามการใหนํ้าหนักความสําคัญโดยเปรียบเทียบใหม เพื่อ

ยืนยันหรือเปลี่ยนแปลงคะแนนที่เคยใหจากการใหคะแนนในคร้ังกอนหนา การเปลี่ยนแปลงน้ีจะ

อยูภายใตการยอมรับของผูตอบแบบสอบถาม จึงตองระมัดระวังอยางสูงมิใหเปนการชี้นําหรือ

บังคับ 

 

3.3  แหลงท่ีมาของขอมูล 

ขอมูลที่ใชในการวิเคราะหไดมาจากสองแหลงขอมูลคือไดมาจากการรวบรวมขอมูล

นํ้าหนักความสําคัญของปจจัยและทางเลือกของผูตัดสินใจจากบริษัทฯ ที่เปนกรณีศึกษา โดยการ

สัมภาษณ และจากใบประเมินผูผลิตของหนวยงานจัดซื้อ 

 

3.4  ทดสอบความครบถวนของปจจัย 

คําจํากัดความของผูเชี่ยวชาญ (Expert) ในการตัดสินใจ หมายถึง ผูชํานาญ มีความรูและ

ประสบการณในการตัดสินใจในเร่ืองหน่ึงๆ เพื่อพิจารณาถึงความครบถวนของปจจัยที่มีผลกระทบ

ตอการเลือกเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนต ผูวิจัยไดนําเอาปจจัยที่เกี่ยวของไปทําการทดสอบดวย

การใชแบบสอบถาม เพื่อศึกษาและเรียงลําดับความสําคัญของปจจัยที่มีผลกระทบตอการเลือก

เปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนต โดยการสัมภาษณเจาหนาที่ที่เกี่ยวของในการผลิตแบตเตอร่ีใน

บริษัท จํานวน 5 ราย ดังน้ี 

ผูตอบแบบสอบถามคนที่ 1 

ตําแหนง เจาหนาที่จัดซื้อ 

การศึกษา อนุปริญญา บัญชี  

ประสบการณการทํางาน 5 ป(ในแผนกจัดซื้อ) 

ลักษณะงาน จัดซื้อวัตถุดิบ 

ผูตอบแบบสอบถามคนที่ 2 

ตําแหนง หัวหนาแผนกคลังสินคา 

การศึกษา ปริญญาตรี วิศวกรรมอุตสาหการ 

ประสบการณการทํางาน 11 ป(ในแผนกคลังสินคา) 

ลักษณะงาน บริหารจัดการคลังสินคา 

ผูตอบแบบสอบถามคนที่ 3 

ตําแหนง หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ 

การศึกษา ปริญญาตรี วิศวกรรมอุตสาหการ 
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ประสบการณการทํางาน 5 ป(ในแผนกควบคุมคุณภาพ) 

ลักษณะงาน ควบคุมคุณภาพ 

ผูตอบแบบสอบถามคนที่ 4 

ตําแหนง หัวหนาแผนกผลิต 

การศึกษา ปริญญาตรี วิศวกรรมอุตสาหการ 

ประสบการณการทํางาน 20 ป(ในแผนกผลิต) 

ลักษณะงาน ควบคุมกระบวนการผลิต 

ผูตอบแบบสอบถามคนที่ 5 

ตําแหนง หัวหนาหนวยประกอบแบตเตอร่ี 

การศึกษา มัธยมศึกษาปที่ 3 

ประสบการณการทํางาน 21 ป(ในไลนประกอบแบตเตอร่ี) 

ลักษณะงาน ควบคุมกระบวนการประกอบแบตเตอร่ี 

 

 



 

บทที ่4 

ผลการศึกษา 

 

ในบทน้ีจะกลาวถึงผลการศึกษาทางดานคุณภาพหลังจากทําการแกไขปญหาทางดาน

คุณภาพ รวมถึงรวบรวมขอมูลตามลําดับชั้น แลวหาคานํ้าหนักของปจจัยที่มีผลตอการเลือกเปลือก

และฝาแบตเตอร่ีรถยนต จากผูผลิต 3 ราย ดวยโปรแกรม Expert Choice  

 

4.1  การวิเคราะหแผนภาพสาเหตุและผล แนวทางการแกไข 

การวิเคราะหหาสาเหตุและผล เปนการระดมสมองของผูที่ปฏิบัติงานแตละขั้นตอน

กระบวนการผลิต เพื่อหาสาเหตุที่ทําใหมีของเสียจํานวนมากในแตละแผนก พรอมทั้งหาแนวทางใน

การแกไขปญหารวมกัน  

 

ตารางท่ี 4.1  แสดงขอมูลลักษณะของเสียทั้งโรงงาน 

 

หนวยงาน สาเหตุ Total AVG 

Assembly เปลือกฝาไมเทากัน             4,530.00  377.50 

ผนังเปลือกแอน             1,310.00  109.17 

รูขั้วฝาไมตรง               481.00  40.08 

เชื่อมไมติด             3,116.00  259.67 

ทํางานผิดจังหวะ                 74.00  74.00 

ฮีตเตอรขาด                 13.00  13.00 

ใสฝากับเปลือกผิดรุน            1,641.00  136.75 

ไมเช็ดฮีตเพลทตามเวลา         1,602.00  133.50 

Formation เสียจากการชารจ               314.00  26.17 

Pasting เสียจากการ Pasting 1,092.00  91.00 

Cutting เสียจากการตัดแผน 2,478.52  206.54 

รวม           16,651.52  1,467.38 
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จากตารางที่  4.1 แสดงขอมูลลักษณะของเสียที่พบในกระบวนการผลิต ในแตละ

หนวยงานตางๆ ซึ่งงานวิจัยจะเนนไปในสวนของหนวยงานประกอบสามารถแสดงจํานวน และ

เปอรเซ็นตของอาการที่พบในแตละประเภทดังที่แสดงใน Pareto Chart ภาพที่ 4.1 
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ภาพท่ี 4.1  แผนภูมิพาเรโตอาการของเสียที่พบในกระบวนการประกอบแบตเตอร่ี 

 

จากภาพที่ 4.1 แผนภูมิพาเรโตอาการของเสียที่พบในกระบวนการประกอบแบตเตอร่ี 

พบวาอาการของเสียประเภทเปลือกฝาไมเทากัน คิดเปนรอยละ 35.5 เชื่อมไมติด คิดเปนรอยละ 

24.4 และอาการเสียจากการใสฝากับเปลือกผิดรุนคิดเปนรอยละ 12.9 

4.1.1  การระดมสมองในการแกปญหาอาการเปลือกฝาไมเทากัน 

จากขอมูลลักษณะอาการเปลือกฝาไมเทากันผูวิจัยจึงไดเชิญผูมีประสบการณจากฝาย

ตางๆ เพื่อรวมวิเคราะหหาสาเหตุ โดยพิจารณา จากสาเหตุหลักประกอบดวยการพิจารณาพนักงาน 

พิจารณาเคร่ืองจักรพิจารณาที่วัตถุดิบและพิจารณาวิธีการ ซึ่งภาพแบบในการวิเคราะหการสาเหตุ

แสดงไดดังภาพที่ 4.2 
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ภาพท่ี 4.2  แสดงสาเหตุและผลของการปญหาเปลือกฝาไมเทากัน 

 

ตารางท่ี 4.2  แสดงหัวขอปญหาและแนวทางการแกไขปญหาจากเปลือกฝาไมเทากัน 

 

ปญหาหลัก ปจจัยท่ีทําให

เกิดปญหา 

ปญหาท่ีเกิด มาตรการ/แนวทางในการ

แกไขปญหา 

ผูรับผิดชอบ 

เปลือกฝา

ไมเทากัน 

คน (MAN ) 1. ขาดทักษะความชํานาญ

เครื่อง  

 

2. ไมทําตามขั้นตอนที่

กําหนด 

1. อบรมเตรียมพรอมในการ

ทํางาน/จัดอบรมใหแก

พนักงาน 

2. มีมาตรการตรวจสอบการ

ทํางานและวิธีการทํางานอยาง

ถูกตอง 

หัวหนาแผนก

ซอมบํารุง 

 

หัวหนาแผนก

ซอมบํารุง 

เครื่องจักร 

(MACHINE) 

1. ขาดการบํารุงรักษา 1.วางมาตรการตรวจสอบและ

บํารุงรักษา 

หัวหนาแผนก

ซอมบํารุง 

วิธีการ 

(METHODS) 

1.พนักงานไลนประกอบ

ไมไดตรวจสอบกอนผลิต 

 

1.ให QC ทําสัญลักษณวา

ตรวจแลว ใหพนักผลิต

มองเหน็และสามารถ

ตรวจสอบได 

หัวหนาแผนก

QC และ

หัวหนาแผนก

ผลิต 

วัตถุดิบ 

(MATERIAL) 

1.ของไมไดคุณภาพ ผิด 

Spec ตามที่กําหนด 

2.เปล่ียน Supplier ใหม หัวหนาแผนก

จัดซ้ือ 
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ภาพท่ี 4.3  อบรมเตรียมพรอมในการทํางานใหแกพนักงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.4  ติดตามผลอบรมในการทํางานของพนักงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.5  สัญลักษณการตรวจผานจากแผนกควบคุมคุณภาพ 
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ภาพท่ี 4.6  ใบบันทึกการตรวจสอบและบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
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4.1.2  การระดมสมองในการแกปญหาอาการเชื่อมไมติด 

จากขอมูลลักษณะอาการเชื่อมไมติดผูวิจัยจึงไดเชิญผูมีประสบการณจากฝายตางๆ เพื่อ

รวมวิเคราะหหาสาเหตุ โดยพิจารณา จากสาเหตุหลักประกอบดวยการพิจารณาพนักงาน พิจารณา

เคร่ืองจักรพิจารณาที่วัตถุดิบและพิจารณาวิธีการ ซึ่งภาพแบบในการวิเคราะหการสาเหตุแสดงไดดัง

ภาพที่ 4.7 

 

 
 

ภาพท่ี 4.7  แสดงสาเหตุและผลของการปญหาเชื่อมไมติด 
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ตารางท่ี 4.3  แสดงหัวขอปญหาและแนวทางการแกไขปญหาจากการเชื่อมไมติด 

 

ปญหาหลัก ปจจัยท่ีทําให

เกิดปญหา 

ปญหาท่ีเกิด มาตรการ/แนวทางในการ

แกไขปญหา 

ผูรับผิดชอบ 

เช่ือมไมติด คน (MAN ) 1. ขาดทักษะความชํานาญ

เครื่อง  

2. ไมทําตามขั้นตอนที่

กําหนด 

1. จัดอบรมใหแกพนักงาน 

 

2. มีมาตรการตรวจสอบการ

ทํางานและวิธีการทํางานอยาง

ถูกตอง 

หัวหนาแผนก

ผลิต 

หัวหนาแผนก

ผลิตกับซอม

บํารุง 

เครื่องจักร 

(MACHINE) 

1.ยางดูดมีปญหา 1.เปล่ียนยางตามกําหนด พนักงาน 

วิธีการ 

(METHODS) 

1.ไมปรับคาการ SET เครื่อง

ตามกําหนด 

 

1.กําหนดแผนเปล่ียนและให

ลงขอมูลทุกครั้ง 

หัวหนาแผนก

ผลิต 

วัตถุดิบ 

(MATERIAL) 

1.พลาสติกไมไดมาตรฐาน 

 

 

1.เปล่ียน Supplier ใหม หัวหนาแผนก

จัดซ้ือ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.8  อบรมใหความรูแกพนักงาน 
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4.1.3  การระดมสมองในการแกปญหาอาการเสียจากการใสฝากับเปลือกผิดรุน 

จากขอมูลลักษณะอาการอาการเสียจากการใสฝากับเปลือกผิดรุนผูวิจัยจึงไดเชิญผูมี

ประสบการณจากฝายตางๆ เพื่อรวมวิเคราะหหาสาเหตุ โดยพิจารณา จากสาเหตุหลักประกอบดวย

การพิจารณาพนักงาน พิจารณาเคร่ืองจักรพิจารณาที่วัตถุดิบและพิจารณาวิธีการ ซึ่งภาพแบบในการ

วิเคราะหหาสาเหตุแสดงไดดังภาพที่ 4.8 

 

 
 

ภาพท่ี 4.9  แสดงสาเหตุและผลของการเสียจากการใสฝากับเปลือกผิดรุน 
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ตารางท่ี 4.4  แสดงหัวขอปญหาและแนวทางการแกไขปญหาเสียจากการใสฝากับเปลือกผิดรุน 

 

ปญหาหลัก ปจจัยท่ีทําให

เกิดปญหา 

ปญหาท่ีเกิด มาตรการ/แนวทางในการ

แกไขปญหา 

ผูรับผิดชอบ 

เสียจาการ

ตัดแผน 

คน (MAN ) - - - 

เครื่องจักร 

(MACHINE) 

- - - 

วิธีการ 

(METHODS) 

- - - 

วัตถุดิบ 

(MATERIAL) 

1.Supplier ใสของผดิรุน 

 

1.ใหคัดเลือกกอนสงเขาไลน

ประกอบ 

2.สงของคนืให Supplier 

หัวหนาแผนก 

QC 

 

จากผลกการวิเคราะหปญหาและแนวทางการแกไขปญหาจากอาการของเสียที่พบ

สามารถจําแนกปจจัยที่ทําใหเกิดปญหา ดังตารางที่ 4.4 

 

ตารางท่ี 4.5  แสดงจํานวนของเสียที่เกิดจากปญหาหลัก 

 

ปญหาหลัก ปญหายอย จํานวนของเสีย รวม 

วัตถุดิบ 

  

  

  

เปลือกฝาไมเทากัน                        4,530.00                         9,437.00  

  

  

  

ผนังเปลือกแอน                        1,310.00  

รูขั้วฝาไมตรง                           481.00  

เช่ือมไมติด                        3,116.00  

เครื่องจักร 

  

ทํางานผิดจังหวะ                             74.00                              87.00  

  ฮีตเตอรขาด                             13.00  

คน ใสฝากับเปลือกผดิรุน                        1,641.00                         1,641.00  

วิธีการ ไมเช็ดฮีตเพลทตามเวลา                        1,602.00                         1,602.00  
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ภาพท่ี 4.10  แผนภูมิพาเรโตอาการของการวิเคราะหปญหาและแนวทางการแกไขปญหาจากปญหา

หลัก(กอนการปรับปรุง) 

 

4.2  วิเคราะหกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห และผลวิเคราะหโดยใชโปรแกรม Expert Choice  

การวิเคราะหขอมูลโดยใช เทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห  (Analytic 

Hierarchy Process : AHP ) การศึกษาน้ีพนักงานที่มีความเชี่ยวชาญทางดานการจัดซื้อ และคัดเลือก

วัตถุดิบ 

วิธีการศึกษาขั้นตอนแรก ผูศึกษาใชวิธีการสัมภาษณเพื่อใหทราบปจจัย หรือเกณฑที่มี

ความจําเปนในการนํามาวิเคราะหขอมูล จากน้ันจะใชวิธีการทําแบบสอบถามในการใหนํ้าหนัก

ความสําคัญของเกณฑ โดยเปรียบเทียบวินิจฉัยแตละเกณฑเปนคูๆ และทําการเปรียบเทียบทางเลือก 

พรอมกับนําขอมูลจากแบบสอบถามมาวิเคราะหในโปรแกรม Expert Choice ดวยวิธี Questionnaire 

ซึ่งเปนเคร่ืองมือในการเปรียบเทียบลักษณะเปนคู การวินิจฉัยจะเร่ิมตนจากระดับชั้นบนสุดของ

แผนภูมิเพื่อที่จะเลือกเกณฑในการตัดสินใจ จากน้ันจะนําขอมูลชุดที่มีคา Overall ไมเกิน 0.1 หรือ 

10% มาหาคาเฉลี่ย (Average) ในโปรแกรม Excel เพื่อวิเคราะหอีกคร้ังวาขอมูลที่ไดมามีความ

ถูกตองเพียงใดในการพิจารณาคัดเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนต ซึ่งมีกระบวนการ

ลําดับชั้นเชิงวิเคราะห มีภาพแบบของลําดับชั้น ดังน้ี 
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                         A                          B                          C                          D

 
 

ภาพที ่4.11  แบบล าดบัขั้นส าหรับการเลือกผูผ้ลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนต์ 
 

โดยการน าเอามติท่ีประชุมจากผูท่ี้เก่ียวขอ้งของแต่ละฝ่าย จ านวน 5 ท่านมาลงในตาราง 
4.1 แลว้น าไปใส่ในโปรแกรม Expert Choice เพื่อตอ้งการหาค่าน ้าหนกัของปัจจยั  4 ขอ้ ดงัน้ี 

ราคา 
คุณภาพ 
การส่งมอบ 
บริการหลงัการขาย 

 

 
 

ภาพที ่4.12 การประชุมทีม 5 ฝ่ายและลงมติใหค้ะแนน 
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จากภาพที่ 4.12 การประชุมทีมและลงมติใหคะแนนในการเปรียบเทียบ ความสําคัญของ

ปจจัยตางๆ ภายใตวัตถุประสงค พบวา ผูตัดสินใจใหความสําคัญกับปจจัยคาคุณภาพเปนอันดับแรก 

ปจจัยบริการหลังการขายเปนอันดับสอง และใหความสําคัญกับปจจัยราคาเปนอันดับสาม สวน

ปจจัยการสงมอบเปนอันดับสุดทาย  

อันดับที่ 1 คุณภาพ    มีนํ้าหนัก 0.580  หรือ  58.0% 

อันดับที่ 2 บริการหลังการขาย  มีนํ้าหนัก 0.248 หรือ  24.8% 

อันดับที่ 3 ราคา    มีนํ้าหนัก 0.126 หรือ  12.6% 

อันดับที่ 4 การสงมอบ   มีนํ้าหนัก 0.046 หรือ    4.6% 

อัตราสวนความไมสอดคลอง 0.08 

 

 
 

ภาพท่ี 4.13 คานํ้าหนักของปจจัย 
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ภาพท่ี 4.14  แสดงการใหคานํ้าหนักของปจจัย 
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ภาพท่ี 4.15  คานํ้าหนักของปจจัยจากโปรแกรม Expert Choice 

 

4.3  หาความสําคัญของแตละปจจัย 

ในการเปรียบเทียบความเหมาะสมของการคัดเลือกผูผลิตเปลือกกับฝาแบตเตอร่ีที่เปน

ทางเลือก จะทําการเปรียบเทียบโดยการหาความสําคัญของแตละผูผลิต 

4.2.1  คานํ้าหนักของผูผลิตที่ต้ังภายใตปจจัยราคาของเปลือกกับฝาแบตเตอร่ี 

 บริษัท A  มีนํ้าหนัก 0.200 หรือ  20.0% 

 บริษัท B  มีนํ้าหนัก 0.117 หรือ  11.7% 

 บริษัท C              มีนํ้าหนัก 0.683 หรือ  68.3% 

   อัตราสวนความไมสอดคลอง 0.02 
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ภาพท่ี 4.16  คานํ้าหนักทางเลือกของราคา 

 

 
 

ภาพท่ี 4.17  แสดงการใหคานํ้าหนักของทางเลือกของราคา 
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ภาพท่ี 4.18  คานํ้าหนักของทางเลือกของราคาจากโปรแกรม Expert Choice 

 

4.2.2  คานํ้าหนักของผูผลิตที่ต้ังภายใตปจจัยคุณภาพของเปลือกกับฝาแบตเตอร่ี 

 บริษัท A  มีนํ้าหนัก 0.740 หรือ  74.0% 

 บริษัท B  มีนํ้าหนัก 0.167 หรือ  16.7% 

 บริษัท C              มีนํ้าหนัก 0.094 หรือ   9.4% 

   อัตราสวนความไมสอดคลอง 0.01 
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ภาพท่ี 4.19  คานํ้าหนักทางเลือกของคุณภาพ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.20  แสดงการใหคานํ้าหนักของทางเลือกของคุณภาพ 
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ภาพท่ี 4.21  คานํ้าหนักของทางเลือกของคุณภาพจากโปรแกรม Expert Choice 

 

4.2.3  คานํ้าหนักของผูผลิตท่ีตั้งภายใตปจจัยการสงมอบของเปลือกกับฝาแบตเตอร่ี 

 บริษัท A  มีนํ้าหนัก  0.106  หรือ  10.6% 

 บริษัท B  มีนํ้าหนัก  0.193  หรือ  19.3% 

 บริษัท C              มีนํ้าหนัก  0.701  หรือ  70.1% 

   อัตราสวนความไมสอดคลอง 0.01 
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ภาพท่ี 4.22  คานํ้าหนักทางเลือกของการสงมอบ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.23  แสดงการใหคานํ้าหนักของทางเลือกของการสงมอบ 
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ภาพท่ี 4.24  คานํ้าหนักของทางเลือกของการสงมอบจากโปรแกรม Expert Choice 

 

4.2.4  คานํ้าหนักของบริการหลังการขายเปลือกกับฝาแบตเตอร่ี 

 บริษัท A  มีนํ้าหนัก  0.091  หรือ   9.1% 

 บริษัท B  มีนํ้าหนัก  0.218  หรือ 21.8% 

 บริษัท C              มีนํ้าหนัก  0.691  หรือ 69.1% 

   อัตราสวนความไมสอดคลอง 0.05 
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ภาพท่ี 4.25  คานํ้าหนักทางเลือกของบริการหลังการขาย 

 

 
 

ภาพท่ี 4.26  แสดงการใหคานํ้าหนักของทางเลือกของบริการหลังการขาย 
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ภาพท่ี 4.27  คานํ้าหนักของทางเลือกของบริการหลังการขายจากโปรแกรม Expert Choice 

 

4.4  การวิเคราะหหาความเหมาะสม 

จากการวิเคราะหหาความเหมาะสมในการเลือกผูผลิตเปลือกกับฝา โดยโปรแกรมสําเร็จ

ภาพ Expert Choice สามารถวิเคราะหไดจากผลรวมของผลคูณ ระหวางคานํ้าหนักของทางเลือก

ภายใตปจจัยและนํ้าหนักของปจจัยน้ัน จากปจจัยระดับตํ่าสุดขึ้นมาจนถึงระดับสูงสุด จากภาพที่ 4.6 

สามารถสรุปคาความเหมาะสมโดยเรียงตามลําดับนํ้าหนักไดดังน้ี 

 อันดับที่ 1 บริษัท A มีนํ้าหนัก 0.481  หรือ 48.1 % 

 อันดับที่ 2 บริษัท C  มีนํ้าหนัก 0.344  หรือ 34.4 % 

 อันดับสุดทาย บริษัท B  มีนํ้าหนัก 0.174  หรือ 17.4 % 
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ภาพท่ี 4.28  แสดงนํ้าหนักของปจจัยและนํ้าหนักรวมของผูผลิตเปลือกกับฝาแตละราย 

 

4.5  สรุปผลการวิเคราะหการเลือกผูผลิตท่ีเหมาะสม 

จากผลการวิเคราะหขอมูลการตัดสินใจในกรณีศึกษาน้ัน ผูตัดสินใจใหความสําคัญกับ

ปจจัยคุณภาพเปนอันดับหน่ึง  ปจจัยบริการหลังการขายเปนอันดับสอง ปจจัยราคาเปนอันดับสาม 

และปจจัยการสงมอบเปนอันดับสุดทาย  

เมื่อไดมีการทดสอบความใชงานไดของขอมูลจากการรวบรวมขอมูลอันดับความสําคัญ

ของปจจัยที่ไดจากผูตัดสินใจของบริษัท ซึ่งเปนวิสัยทัศนและนโยบายของผูบริหารแตละบริษัท ที่

จะเนนตัวใดเปนหลัก ซึ่งคุณภาพที่ดีของวัตถุดิบจะสงผลตอปจจัยอ่ืนตามมาเชนกันจากกรณีศึกษา

ในการวิจัยคร้ังน้ี จะเห็นไดวา การนําเอากระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหมาใชในการตัดสินใจ

เลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ี จะชวยใหผู ตัดสินใจสามารถบอกถึงความสําคัญโดย

เปรียบเทียบของปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการตัดสินใจ และยังสามารถชวยใหผูตัดสินใจบอกถึงผูผลิต

เปลือกและฝาแบตเตอร่ีที่ควรจะเลือกภายใตปจจัยหน่ึงๆ โดยจะสามารถบอกวาผูผลิตเปลือกและฝา

แบตเตอร่ีใดที่เหมาะสมที่สุดไดอยางถูกตองและเดนชัดแมวาความสําคัญของปจจัยหรือความ

แตกตางของทางเลือกจะมีความไดเปรียบที่ตางกันไมมาก  นอกจากน้ีกระบวนการลําดับชั้นเชิง

วิเคราะหยังชวยใหผูตัดสินใจสามารถตรวจสอบความสอดคลองของขอมูล  
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โปรแกรมสําเร็จภาพ Expert Choice เปนหน่ึงในระบบวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุ

เกณฑที่อยูบนพื้นฐานของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process) ที่เปนที่

นิยมในปจจุบัน เปนวิธีการที่มีความสามารถและเขาใจงายในการทําการตัดสินใจที่ใชทั้งขอมูลที่วัด

ไดและการตัดสินใจจากผูตัดสินใจ น่ันคือ สามารถใชตัวแปรพหุเกณฑในผูตัดสินใจที่ตองเกี่ยวของ

กับเกณฑการตัดสินใจทั้งแบบภาพธรรม  (Objective) และนามธรรม  (Subjective) ดังน้ันจึงมี

ความสามารถในการที่จะชวยใหผูตัดสินใจไดมาซึ่งการตัดสินใจที่เปนระบบดียิ่งขึ้น แต Expert 

Choice ไมสามารถที่จะแทนที่การตัดสินใจของมนุษยได แมวาจะมีขอมูลที่สมบูรณแบบก็ตาม และ

ไมไดเปนสิ่งที่ประกันความถูกตองของคําตอบที่ได โดยเปนเพียงระบบสนับสนุนการตัดสินใจโดย

ผูเชี่ยวชาญ และไมไดทําการตัดสินใจ แตชวยสนับสนุนในการตัดสินใจเทาน้ัน ดังน้ัน สิ่งสําคัญ

ที่สุดในการตัดสินใจเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ี คือ การเลือกผูตัดสินใจที่มีความเชี่ยวชาญ

ในการตัดสินใจ รวมถึงตองมีความรูและความเขาใจในสภาพพื้นที่ของผูผลิตเปลือกและฝา

แบตเตอร่ีที่เปนทางเลือก และปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการดําเนินกิจการของโรงงาน หากใชผูตัดสินใจ

ที่ถูกตองและเหมาะสมแลว จะทําใหการตัดสินใจเปนไปอยางถูกตองที่สุด 

เปนกรณีศึกษามีความตองการเลือกผูผลิตเปลือกกับฝา เพราะทําใหเกิดของเสียมาก จึง

ไดนําเอาวิธีการของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหมาประยุกตใชรวมกับโปรแกรม Expert 

Choice เพื่อชวยวิเคราะหหาผูผลิตเปลือกกับฝา ที่เหมาะสม ผูวิจัยทําการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของ 

พบวาผูตัดสินใจใหความสําคัญกับปจจัยของคุณภาพเปนอันดับแรกมีคานํ้าหนักความสําคัญ 

คุณภาพมีนํ้าหนัก 0.580  หรือ  58.0% ปจจัยการบริการหลังการขายเปนอันดับสองมีคานํ้าหนัก

ความสําคัญ 0.248 หรือ  24.8 %  ปจจัยราคาเปนอันดับสามมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.126 หรือ  

12.6 % ปจจัยการสงมอบเปนอันดับสุดทายมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.046 หรือ 4.6 %  

 

 
 

ภาพท่ี 4.29  แสดงนํ้าหนักของปจจัยและนํ้าหนักรวมของผูผลิตเปลือกกับฝาแตละรายจาก

โปรแกรม Expert Choice 
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เมื่อพิจารณานํ้าหนักความสําคัญที่ผูตัดสินใจใหแกทางเลือกแลว พบวาบริษัท A 

เหมาะสมที่สุด มีคานํ้าหนัก  0.481 หรือ 48.1% อันดับที่  2 คือ บริษัท C มีนํ้าหนัก 0.344  หรือ 

34.4% อันดับสุดทายคือ บริษัท B มีนํ้าหนัก 0.174  หรือ 17.4% 

สวนผลการแกไขปญหาในสวนของการเปลี่ยน Supplier ที่ผลิตเปลือกกับฝาน้ัน

สามารถสรุปเปนกราฟเปอรเซ็นตของเสียไดคือ ของเสียลงจากกอนการปรับปรุง (ขอมูลจากป 

2556) จากของเสียในไลนประกอบ 0.81% หลังการปรับปรุง(ขอมูลเดือนมกราคม-พฤษภาคม 

2557) เหลือ 0.41 % ซึ่งไดแสดงไวในภาพที่ 4.24 

และโดยรวมของเสียทั้งโรงงานไดลดลงจากคาเฉลี่ยป 2556 ที่ 1.05% ที่เปนสวนของ

แผนเสียและ 2.26% รวมทั้งหมดของโรงงาน  สวนหลังการปรับปรุงมีของเสียเกิดขึ้น 0.63% ที่เปน

สวนของแผนเสียและ 1.93% รวมทั้งหมดของโรงงานตามภาพ 4.25 ซึ่งมีคาลดลง 0.43% ตามภาพ 

4.26 

 

 
 

ภาพท่ี4.30  แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกอนการปรับปรุง-หลังการปรับปรุงของแผน

เสียทั้งโรงงาน 
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ตารางท่ี 4.6  แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสียที่เกิดจากแผนเสีย

ทั้งโรงงาน 

 

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง 

Plate เสีย (Kg) 1,387.63 974.60 413.03 

เปอรเซ็นต Plate(%) 1.05 0.63 0.42 

จํานวนเงิน (บาท ) 102,684.35 72,120.40 30,563.95 

 

จากตารางที่ 4.6 แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสีย ใน

การลดตนทุนในสวนเปนของเสียทั้งโรงงานตอเดือนเทากับ 30,563.95 บาท ถาคิดตอปจะเทากับ 

366,767.46 บาท  

 

ตารางท่ี 4.7  แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสียที่เกิดจากแผนเสีย

เฉพาะที่เกิดที่ไลนประกอบแบตเตอร่ี 

 

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง 

Plate เสีย (Kg)     1,063.92         264.67         799.25  

เปอรเซ็นต Plate(%)            0.81             0.41             0.40  

 

จากตารางที่ 4.7 แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสียที่

เกิดจากแผนเสียเฉพาะที่เกิดที่ไลนประกอบแบตเตอร่ีพบวาจํานวนนํ้าหนักของเสียเฉลี่ยหลังการ

ปรับปรุงลดลง สงผลทําคาของเปอรเซ็นตแผนเสียลดลงดวย โดยมีผลตาง 0.40% 

 



 

บทที ่5 

สรุปผลการศึกษา 

 

5.1  สรุปผลการวิจัย 

กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหเปนหน่ึงในเคร่ืองมือเพื่อชวยวิเคราะหการตัดสินใจ

แบบพหุเกณฑในการประเมินทางเลือกเพื่อใหไดมาซึ่งการตัดสินใจ และเปนกระบวนการที่ไม

สลับซับซอน งายแกการทําความเขาใจ การนําเอากระบวนการลํา ดับชั้นเชิงวิเคราะหมาชวยในการ

พัฒนาวิธีการตัดสินใจเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีจึงเปนสิ่งที่นานํามาพิจารณาใชงาน 

จากกรณีศึกษาฯ พบวามีของเสียโดยเฉลี่ยของเดือนมกราคม-พฤษภาคม พ.ศ. 2557 

ลดลงอยูที่ 0.63% ซึ่งตํ่ากวาเปาหมายของโรงงานที่กําหนดไวที่ 0.80 % เทียบกับนํ้าหนักตะกั่วที่เสีย

จากการประกอบแบตเตอร่ีลดลงจากป 2556 อยู 413.03 กิโลกรัมตอเดือน คิดเปนเงินที่สามารถได 

30,563.95 บาทตอเดือน หรือสามารถลดได 366,767.46 บาทตอป 

 

 
 

ภาพท่ี 5.1  แผนภูมิเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกอนและหลังปรับปรุง 
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ตารางท่ี 5.1  แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสียที่เกิดจากแผนเสีย

ทั้งโรงงาน 

 

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง 

Plate เสีย (Kg) 1,387.63 974.60 413.03 

เปอรเซ็นต Plate(%) 1.05 0.63 0.42 

จํานวนเงิน (บาท ) 102,684.35 72,120.40 30,563.95 

 

จากตารางที่ 5.1 แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสีย ใน

การลดตนทุนในสวนเปนของเสียทั้งโรงงานตอเดือนเทากับ 30,563.95 บาท ถาคิดตอปจะเทากับ 

366,767.46 บาท  

 

ตารางท่ี 5.2  แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสียที่เกิดจากแผนเสีย

เฉพาะที่เกิดที่ไลนประกอบแบตเตอร่ี 

 

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง 

Plate เสีย (Kg)     1,063.92         264.67         799.25  

เปอรเซ็นต Plate(%)            0.81             0.41             0.40  

 

จากตารางที่ 5.2 แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสียที่

เกิดจากแผนเสียเฉพาะที่เกิดที่ไลนประกอบแบตเตอร่ีพบวาจํานวนนํ้าหนักของเสียเฉลี่ยหลังการ

ปรับปรุงลดลง สงผลทําคาของเปอรเซ็นตแผนเสียลดลงดวย โดยมีผลตาง 0.40% 

จากการศึกษาประยุกตใชกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหในการเลือกผูผลิตเปลือก

และฝาแบตเตอร่ีในบริษัทที่เปนกรณีศึกษาสรุปได 

ในกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห ภาพแบบปญหาการเลือกผูผลิตเปลือกและฝา

แบตเตอร่ีเปนโครงสรางลําดับชั้นที่มีความสัมพันธเชื่อมโยงกันระหวางระดับชั้น ประกอบดวย 
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ปจจัยที่เปนเกณฑในการตัดสินใจ หรือผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีที่เปนทางเลือกตางๆ ซึ่งเปน

อิสระตอกัน โดยภาพแบบปญหาประกอบไปดวย 

ผลสรุปการวิเคราะหการเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีที่ เหมาะสมจากการ

วิเคราะหโดยใชโปรแกรมสําเร็จภาพ Expert Choice สามารถสรุปคาความเหมาะสมโดยเรียงลําดับ

นํ้าหนักไดดังน้ี 

อันดับที่ 1 บริษัท A  มีนํ้าหนัก 0.460  หรือ 46.0 % 

อันดับที่ 1 บริษัท C  มีนํ้าหนัก 0.297  หรือ 29.7 % 

อันดับที่ 1 บริษัท B  มีนํ้าหนัก 0.244  หรือ 24.4 % 

จากกรณีศึกษาในการวิจัยคร้ังน้ี จะเห็นไดวา การนําเอากระบวนการลําดับชั้นเชิง

วิเคราะหมาใชในการตัดสินใจเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ี จะชวยใหผูตัดสินใจสามารถบอก

ถึงความสําคัญโดยเปรียบเทียบของปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการตัดสินใจ และยังสามารถชวยใหผู

ตัดสินใจบอกถึงผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีที่ควรจะเลือกภายใตปจจัยหน่ึงๆ โดยจะสามารถบอก

วาผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีใดที่เหมาะสมที่สุดในการต้ังโรงงานไดอยางถูกตองและเดนชัด

แมวาความสําคัญของปจจัยหรือความแตกตางของทางเลือกจะมีความไดเปรียบที่ตางกันไมมาก  

นอกจากน้ีกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหยังชวยใหผูตัดสินใจสามารถตรวจสอบความ

สอดคลองของขอมูล  

โปรแกรมสําเร็จภาพ Expert Choice เปนหน่ึงในระบบวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุ

เกณฑที่อยูบนพื้นฐานของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process) ที่เปนที่

นิยมในปจจุบัน เปนวิธีการที่มีความสามารถและเขาใจงายในการทําการตัดสินใจที่ใชทั้งขอมูลที่วัด

ไดและการตัดสินใจจากผูตัดสินใจ น่ันคือ สามารถใชตัวแปรพหุเกณฑในผูตัดสินใจที่ตองเกี่ยวของ

กับเกณฑการตัดสินใจทั้งแบบภาพธรรม  (Objective) และนามธรรม  (Subjective) ดังน้ันจึงมี

ความสามารถในการที่จะชวยใหผูตัดสินใจไดมาซึ่งการตัดสินใจที่เปนระบบดียิ่งขึ้น แต Expert 

Choice ไมสามารถที่จะแทนที่การตัดสินใจของมนุษยได แมวาจะมีขอมูลที่สมบูรณแบบก็ตาม และ

ไมไดเปนสิ่งที่ประกันความถูกตองของคําตอบที่ได โดยเปนเพียงระบบสนับสนุนการตัดสินใจโดย

ผูเชี่ยวชาญ และไมไดทําการตัดสินใจ แตชวยสนับสนุนในการตัดสินใจเทาน้ัน ดังน้ัน สิ่งสําคัญ

ที่สุดในการตัดสินใจเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ี คือ การเลือกผูตัดสินใจที่มีความเชี่ยวชาญ

ในการตัดสินใจ รวมถึงตองมีความรูและความเขาใจในสภาพพื้นที่ของผูผลิตเปลือกและฝา

แบตเตอร่ีที่เปนทางเลือก และปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการดําเนินกิจการของโรงงาน หากใชผูตัดสินใจ

ที่ถูกตองและเหมาะสมแลว จะทําใหการตัดสินใจเปนไปอยางถูกตองที่สุด 
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ผูวิจัยทําการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของพบวาผูตัดสินใจใหความสําคัญกับปจจัยของ

คุณภาพเปนอันดับแรกมีคานํ้าหนักความสําคัญ คุณภาพมีนํ้าหนัก 0.580  หรือ 58.0% ปจจัยการ

บริการหลังการขายเปนอันดับสองมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.248 หรือ 24.8%  ปจจัยราคาเปน

อันดับสามมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.126 หรือ 12.6 % ปจจัยการสงมอบเปนอันดับสุดทายมีคา

นํ้าหนักความสําคัญ 0.046 หรือ 4.6 %  

เมื่อพิจารณานํ้าหนักความสําคัญที่ผูตัดสินใจใหแกทางเลือกแลว พบวาบริษัท A 

เหมาะสมที่สุด มีคานํ้าหนัก  0.481 หรือ 48.1% อันดับที่  2 คือ บริษัท C มีนํ้าหนัก 0.344  หรือ 

34.4% อันดับสุดทายคือ บริษัท B มีนํ้าหนัก 0.174  หรือ 17.4% 

 

 
 

ภาพท่ี 5.2  แสดงนํ้าหนักของปจจัยและนํ้าหนักรวมของผูผลิตเปลือกกับฝาแตละรายจากโปรแกรม 

Expert Choice 

 

5.2  ปญหาท่ีพบในการวิจัย 

ในการวิจัยพบปญหาดังน้ี 

ไมสามารถเอาตัวเลขการวัดคาตางๆในการควบคุมคุณภาพของเปลือกกับฝามาเปน

ขอมูลอางอิงในการพิจารณาใหคะแนน เพราะผูผลิตเปลือกฝาบางรายยังไมมีการควบคุมคุณภาพ

ดวย QC 7 Tool 

 

5.3 ขอเสนอแนะ 

การตัดสินใจของผู ตัดสินใจแตละทานจะแตกตางกันไปตามประสบการณและ

หนวยงานที่ไดรับผิดชอบ จึงอาจทําใหผูตัดสินใจรูไมครบทุกดาน ดังน้ันควรมีการใหความรูและทํา

กิจกรรมรวมกันในเร่ืองน้ี จะทําใหขอมูลที่ไดแมนยํา สมบูรณและงายตอการตัดสินใจยิ่งขึ้นมาก

ยิ่งขึ้น 
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