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บทคัดยอ 

 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อลดของเสียที่พบในกระบวนการผลิตแบตเตอร่ีรถยนต

ของบริษัทที่ใชเปนกรณีศึกษา โดยใชเคร่ืองมือสองชนิด เคร่ืองมือแรก คือ เคร่ืองมือควบคุม

คุณภาพ 7 ประการ (7 QC Tools) เพื่อพิจารณาถึงสาเหตุที่สงผลกระทบตอคุณภาพในกระบวนการ

ผลิต  เคร่ืองมือที่สอง คือ กระบวนการลําดับขั้นเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process หรือ 

AHP) ซึ่งเปนเคร่ืองมือที่ชวยวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple Criteria Decision 

Making หรือ MCDM)   

ผลจากการศึกษาวิจัยพบวา ปญหาลักษณะของเสียที่พบมากที่สุด คือ เปลือกฝา

แบตเตอร่ีไมเทากัน 35.5 % สาเหตุรองลงมาคือ เชื่อมไมติด 24.4 % ซึ่งพบมากที่สุดในแผนก

ประกอบ ทางผูวิจัยจึงไดทําการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของของเสียดังกลาว โดยใชแผนผังกางปลา

พบวาสาเหตุสําคัญเกิดจากวัตถุดิบไมมีคุณภาพจากผูผลิต ทางผูวิจัยไดรวมมือกับทางสถาน

ประกอบการจัดทํากิจกรรมกลุม QCC เพื่อกําหนดมาตรการและแนวทางการแกไข โดยสวนหน่ึง

ไดใชโปรแกรม Expert Choice มาใชในการพิจารณาปจจัยที่สําคัญในการคัดเลือกผูผลิตวัตถุดิบ 

พบวาปจจัยคุณภาพมีความสําคัญเปนอันดับแรกโดยมีคานํ้าหนักความสําคัญ  0.580 หรือ 58.0% 

ปจจัยการบริการหลังการขายเปนอันดับสองมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.248 หรือ  24.8% ปจจัย

ราคาเปนอันดับสามมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.126 หรือ  12.6% ปจจัยการสงมอบเปนอันดับ

สุดทายมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.046 หรือ 4.6 %  โดยบริษัท A เหมาะสมที่สุด มีคานํ้าหนัก 

0.481 หรือ 48.1% อันดับที่ 2 คือ บริษัท C มีนํ้าหนัก 0.344 หรือ 34.4% อันดับสุดทายคือ บริษัท B 

มีนํ้าหนัก 0.174 หรือ 17.4% หลังปรับปรุงมูลคาของเสียเฉลี่ยของเดือนมกราคม-พฤษภาคม พ.ศ. 

2557 ลดลงอยูที่ 0.63% ซึ่งตํ่ากวาเปาหมายของโรงงานที่กําหนดไวที่ 0.80 % เทียบกับนํ้าหนัก

ตะกั่วที่เสียจากการประกอบแบตเตอร่ีลดลงจากป 2556 อยู 413.03 กิโลกรัมตอเดือน คิดเปน

ตนทุนที่สามารถลดได 30,563.95 บาทตอเดือน หรือ 366,767.46 บาทตอป             
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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 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 

ในปจจุบันสภาวะเศรษฐกิจ การคา เทคโนโลยีสารสนเทศและพฤติกรรมผูบริโภค 

สงผลทําใหเกิดการแขงขันในภาคธุรกิจตางๆอยางรุนแรงมากขึ้น ภาคอุตสาหกรรมจึงตองมีการ

พัฒนาขีดความสามารถใหไดเปรียบดานการแขงขันและเพื่อเตรียมความพรอมสําหรับการเขารวม

เปนเขตการคาเสรีแหงอาเชี่ยน(AFTA)โดยไดมีการนําเอาเทคโนโลยีสารสนเทศดานการจัดการโลจิ

สติกสมาใชเปนเคร่ืองมือสําคัญในการปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงานใหบรรลุเปาหมายทาง

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

(Enterprise Resource Planning: ERP) ซึ่งเปนระบบสารสนเทศที่สามารถบูรณาการงานหลัก (Core 

Business Process) ขององคกรทั้งหมดเขาดวยกันไดแกการวางแผน(Planning) การผลิตสินคา

(Production) การจัดการคลังสินคา(Warehouse Management) การจัดซื้อ(Purchasing) การขายและ

การกระจายสินคา(Sales and Distribution) การเงิน(Financials) และการจัดการดานทรัพยากรบุคคล

(Human Resources) เปนตน ดังน้ันการใชระบบการวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจขององคกร

(Enterprise Resource Planning: ERP) จึงสามารถใช เปนเคร่ืองมือในการบริหารจัดการกิจกรรม

ดานโลจิสติกสขององคกรไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

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

กระบวนการหน่ึงที่มีความสําคัญตอภาคอุตสาหกรรมน้ีโดยตรง ซึ่งปจจุบันปญหาสวนใหญของ

กระบวนการน้ีจะพบปญหาหลายดานที่สงผลตอการผลิตในไลนประกอบเชนของสงมอบไม

ทันเวลา คุณภาพไมได ของมาไมครบ ราคาสูงเกินไป หรือมีผลกระทบดานสิ่งแวดลอม โดย

สวนประกอบของแบตเตอร่ีไดแกตะกั่ว พลาสติก(เปลือกและฝา) แผนกั้น(กระดาษและใยแกว) 

สต๊ิกเกอร จุก นํ้ากรด กลองใสแบตเตอร่ี เปนตน 

ในสวนการคัดเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนตก็เปนหัวใจสําคัญที่สงผลตอ

การทําใหเกิดของเสีย ถึงแมมูลคาของพลาสติก (เปลือกและฝา) จะไมสูงเทียบเทากับราคาของตะกั่ว

ก็ตาม แตถาวิเคราะหเขาไปในกระบวนการผลิตแบตเตอร่ีน้ัน พบวาหากมีการตัดสินใจเลือกใช

เปลือกและฝาแบตเตอร่ีกับผูผลิตที่ไมเหมาะสม ก็จะเกิดของเสียขึ้นในขั้นตอนการผลิตตลอดจนถึง
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กระบวนการรองเรียนและคืนสินคา (เคลม) จากลูกคาซึ่งเปนปญหาที่รายแรงที่ธุรกิจแบตเตอร่ีไม

อยากใหเกิดขึ้น ทําใหตนทุนในการผลิตสูงขึ้น 

 

 
 

ภาพท่ี 1.1  ปริมาณของเสียที่พบในเดือนมกราคม – ธันวาคม 2556  

  

จากภาพที่ 1.1 ปริมาณของเสียที่พบในเดือนมกราคม – ธันวาคม 2556 จะเห็นวาในป 

2556 มีจํานวนของเสียที่พบในทุกกระบวนการรวมจํานวนทั้งสิ้น 16,651.52 kg เมื่อคิดเปนมูลคาอยู

ที่ 1,232,212.48 บาท ทางผูวิจัยจึงไดทําการเก็บขอมูลเพื่อวิเคราะหวาของเสียทั้งหมดที่พบน้ันมา

จากแผนกใดบาง 

   

ตารางท่ี 1.1  ขอมูลนํ้าหนักของเสียที่พบในแตละหนวยงาน 

 

หนวยงาน จํานวนของเสีย (kg) เปอรเซ็นต 

ประกอบ (Assembly)    12,767.00  76.67% 

ตัดแผน (Cutting)      2,478.52  14.88% 

ชารจแผน (Formation)         314.00  1.89% 

เคลือบแผน (Pasting)      1,092.00  6.56% 

รวม    16,651.52  100% 
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ภาพท่ี 1.2  การวิเคราะห Pareto Chart จํานวนของเสียที่พบในแตละหนวยงาน  

 

จาก ภาพที่ 1.2 การวิเคราะห Pareto Chart จํานวนของเสียที่พบในแตละหนวยงาน จะ

เห็นวาในสวนของหนวยงาน Assembly มีจํานวนของเสียที่พบในกระบวนการผลิตมากที่สุด 

12,767 kg คิดเปน 76.7 % ของปริมาณของเสียที่พบทั้งหมด 

 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อลดจํานวนของเสียที่พบในกระบวนการผลิตแบตเตอร่ีรถยนตของโรงงานที่เปน

กรณีศึกษาได 

 

1.3 ขอบเขตการวิจัย 

1. ในงานวิจัยน้ีเปนการศึกษาสภาพปญหาของเสียที่กระบวนการผลิตในโรงงานผลิต

แบตเตอร่ีรถยนต 

2. ศึกษาขอมูลและแกไขปญหาที่สงผลตอคุณภาพของแผนกประกอบ (Assembly) 

เทาน้ัน 
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3. วิธีการเก็บขอมูล โดยการประชุมทีมของสวนผูที่เกี่ยวของ และเลือกใชการวิเคราะห

ปญหาการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multi-Criteria Decision-Making) โดยใชโปรแกรม Expert 

Choice เปนเคร่ืองมือชวยสนับสนุนการตัดสินใจแบบพหุเกณฑที่อยูบนพื้นฐานของกระบวนการ

ลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process: AHP) ในการแกปญหาใหแกโรงงานที่เปน

กรณีศึกษา เพื่อเปนเคร่ืองมือชวยในการตัดสินใจ 

 

1.4  ประโยชนท่ีไดรับจากการวิจัย 

สามารถลดจํานวนของเสีย เพื่อเปนการลดตนทุนในกระบวนการผลิตแบตเตอร่ีรถยนต

ของโรงงานที่เปนกรณีศึกษาไดตามเปาหมายที่โรงงานกําหนด 

 

1.5  นิยามศัพท 

เปลือกแบตเตอร่ี คือสวนประกอบดานนอกสุดของแบตเตอร่ีที่ทําหนาที่รองรับแผนธาตุ

บวก แผนธาตุลบ แผนกั้น นํ้ากรด 

ฝาแบตเตอร่ี คือสวนประกอบดานบนสุดของแบตเตอร่ีที่ทําหนาที่ไมใหนํ้ากรดกระเด็น

ออก เปนที่ใสจุก ติดสต๊ิกเกอรและขั้วแบตเตอร่ีทั้งขั้วบวก-ขั้วลบ 

 

 



 

บทที ่2 

แนวคิด ทฤษฎี และผลงานที่เกี่ยวของ 

 

ในบทน้ีจะเกี่ยวของกับแนวคิด ทฤษฎี และผลงานที่เกี่ยวของกับการตัดสินใจเลือก

ผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนต รวมถึงการประยุกตใชการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ โดยเฉพาะ

กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหที่จะนํามาเปนวิธีการในการตัดสินใจในงานวิจัยเร่ืองน้ี 

 

2.1  แนวคิด และทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 

การตัดสินใจที่เกี่ยวเน่ืองกับผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนตของการผลิตเปน

ปญหาที่เกิดขึ้นบอยคร้ัง เพราะการผลิตแบตเตอร่ีมีการผลิตอยางตอเน่ืองทุกวัน ซึ่งบางปญหายังเปน

ปญหาเดิมๆที่ยังไมรับการแกไข หรือแกไขแลวแตปญหาที่มีโอกาสเกิดซ้ําหากมีการจัดการที่ไมดี

พอ ซึ่งแนวโนมของแบตเตอร่ีก็ยังคงตองใชเปลือกและฝาตอไป 

2.1.1  ตัวแบบอางอิงการปฏิบัติการซัพพลายเชน (SCOR Model) 

ฐาปนา บุญหลา (2549:139-140)กลาววา SCOR ต้ังอยูบนพื้นฐาน 5 กระบวนการหลักที่

แตกตางกัน กระบวนการบูรณาการแผนการจัดหา ผลิต จัดสง และคืนสินคา ต้ังแตผูคาชั้น 1 ชั้น 2 

ชั้น 3 จนถึงลูกคาชั้น 1 ชั้น 2 ชั้น 3 กําหนดแนวทางและการไหลของสารสนเทศ  
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ภาพท่ี 2.1  SCOR Model 

 

2.1.2  ขอบเขตของกระบวนการตัวแบบอางอิงการปฏิบัติการซัพพลายเชน 

แผน (Plan) 

การวางแผนอุปสงค/อุปทาน และการจัดการ 

สรางความสมดุลของทรัพยากร และกําหนดแผนการสื่อสารสําหรับทุกหนวยงานที่

เกี่ยวของ รวมถึงการคืนสินคา กระบวนการจัดหา ผลิต และจัดสง 

การจัดการของกฎธุรกิจ ผลการปฏิบัติการซัพพลายเชน การรวบรวมขอมูล สินคา 

สินทรัพยถาวร การขนสง ลักษณะการวางแผน ความตองการ ขอบังคับ และความสอดคลอง 

กําหนดแนวทางในการจัดทําแผนงบประมาณของแตละหนวยงาน 

จัดหา (Source) 

จัดซื้อสินคา จางผลิตตามคําสั่งซื้อ และจางออกแบบตามคําสั่งซื้อ 

กําหนดตารางจัดสง การรับ การตรวจสอบ การโอนยาย และการอนุมัติการชําระเงินแก

ผูขาย 

กําหนดและคัดเลือกแหลงผูขายเพื่อใหมีการกําหนดลวงหนา สําหรับการจางอกแบบ

ตามคําสั่งซื้อสินคา 

จัดการตามกฎธุรกิจ ตรวจประเมิน และการเก็บรักษาขอมูล 
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จัดการสินคา สินทรัพยถาวร การเขามาของสินคา เครือขายของผูคา ความตองการ 

นําเขา/สงอก และขอตกลงกับผูคา 

ผลิต (Make) 

ผลิตเพื่อขาย ผลิตตามคําสั่งซื้อ ผลิตตามคําสั่งในภาพแบบที่กําหนด 

กําหนดตารางกิจกรรมการผลิตสินคาหลัก ผลิตและทดสอบบรรจุภัณฑ ตรวจสอบขั้น

สุดทาย และการปลอยสินคาเพื่อการจัดสง 

วิศวกรรมขั้นสุดทายสําหรับการจางออกแบบตามคําสั่งซื้อสินคา 

กฎการจัดการ ผลการปฏิบัติการ ขอมูล สินคาระหวางผลิต เคร่ืองมือและสิ่งอํานวย

ความสะดวก การขนสง เครือขายการผลิต และความสอดคลองกับการผลิต 

จัดสง (Delivery) 

การสั่งซื้อ คลังสินคา การขนสง การจัดการติดต้ังสินคา การผลิตตามคําสั่งซื้อ และการ

ออกแบบตามคําสั่งซื้อ 

ขั้นตอนการจัดการคําสั่งซื้อทั้งหมด ต้ังแตกระบวนการที่ลูกคาสอบถาม และการเสนอ

ราคาเพื่อกําหนดเสนทางจัดสง และเลือกผูประกอบการขนสง 

ขั้นตอนการจัดการคลังสินคา ต้ังแตการรับสินคา การเบิกสินคา การบรรทุกสินคา และ

การจัดสงสินคา 

การรับและตรวจสอบสินคาของลูกคา และการติดต้ังถาจําเปน 

การออกใบกํากับสินคาใหแกลูกคา 

การจัดการของกฎธุรกิจ การจัดสง ผลการปฏิบัติงาน ขอมูล สินคาคงคลัง สินทรัพย ทุน 

การขนสง วงจรชีวิตของสินคา และการนําเขา/สงออก 

คืนสินคา (Return) 

การคืนวัตถุดิบ (ใหผูคา) และการรับคืนสินคา (จากลูกคา) รวมทั้งสินคาที่บกพรอง 

อะไหลเคร่ืองจักร และสินคาที่เกิน 

ขั้นตอนการคืนสินคาที่บกพรองทั้งหมด ต้ังแตการขออนุมัติการคืน กําหนดตารางการ

คืนสินคา การรับ การตรวจสอบ การกําจัดสินคาที่บกพรอง และการชดเชยหรือการใหเครดิต 

ขั้นตอนการคืนสินคา อะไหลเคร่ืองจักร ต้ังแตการอนุมัติและกําหนดตารางการคืน 

กําหนดเงื่อนไขสินคา การแปรภาพสินคา เงื่อนไขการตรวจสอบการทําลาย และการอนุมัติการ 

เรียกคืน 

ขั้นตอนการคืนสินคาสวนเกิน รวมทั้งการกําหนดสินคาสวนเกิน กําหนดตารางจัดสง 

การรับคืน อํานาจการอนุมัติคืน การรับคืนสินคาที่เกินกลับจากผูคา 
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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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การผลิตโครงแผนธาตุ (Grid) 

เปนหนวยงานที่ทําหนาที่ผลิตโครงแผนธาตุ ดวยวิธีการนําตะกั่วแทงมาหลอมในเตาที่

อุณหภูมิประมาณ 400 ± 10 องศาเซลเซียส  แลวดูดนํ้าตะกั่วโดยการใชปมสงเขา Mold เคร่ือง พอ

นํ้าตะกั่วเย็นตัว Mold ก็จะเปดออกตามเวลาที่กําหนด แผนกริด (grid) ก็จะหลนออกจาก Mold แลว

ไหลเขาเคร่ืองตัดแผน จนไดเปนแผนแผนธาตุที่สมบูรณ วัตถุดิบที่ใชในการผลิตโครงแผนธาตุ 

ไดแก ตะกั่วผสมพลวง วัตถุดิบเหลาน้ีกอนที่จะนํามาทําการผลิต จะตองผานการตรวจสอบคุณภาพ

เสียกอน ทั้งน้ีเพื่อใหไดวัตถุดิบที่ไดมาตรฐานจริง ๆ  หลังจากน้ัน จึงนําตะกั่วผสมพลวงที่ผานการ

ตรวจสอบคุณภาพแลว มาหลอมใหละลายในเตาหลอมตะกั่ว เมื่อหลอมละลายดีแลวจะใชปม ปม

ตะกั่วที่หลอมละลายเขาไปในแมพิมพ เพื่อหลอเปน โครงแผนธาตุ เคร่ืองจักรและอุปกรณทุกชนิด

ในการผลิตโครงแผนธาตุจะไดรับการดูแลอยางพิถีพิถันในดานความสะอาดอยูเสมอ เพื่อใหได

โครงแผนธาตุที่มีคุณภาพและไดมาตรฐานเมื่อไดโครงแผนธาตุที่มีคุณภาพแลว จะมีการนําโครง

แผนธาตุที่ผลิตไดไปทําการตรวจสอบ คุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนด ตลอดจนความเรียบรอยของ

โครงแผนธาตุ เชน ความเรียบรอยของลักษณะทั่วไป ความสมบูรณในการหลอ ความเหนียว ขนาด

และนํ้าหนัก ซึ่งการตรวจสอบคุณภาพน้ี จะตองทําตลอดระยะเวลา ในสายการผลิต นอกจากน้ียังมี

การสุมตัวยาง แลวนําไปวิเคราะห องคประกอบทางเคมี 

 

 
 

ภาพท่ี 2.3  ขั้นตอนการผลิตโครงแผนธาตุ(Grid) 
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การผลิตผงตะกั่วออกไซด (Oxide)  

วัตถุดิบที่ใชในการผลิตผงตะกั่วออกไซด จะตองใชตะกั่วบริสุทธิ์ ชนิด 99.99 % โดยนํา 

แทงตะกั่วบริสุทธิ์มาตัดใหเปนทอน ๆ ตามขนาดที่ตองการ สงเขาไปในเคร่ืองบด ในขณะที่

กําลัง  ทําการบดจะมีการควบคุมการทํางานแบบอัตโนมัติ และนอกจากน้ันพนักงานที่ควบคุม

เคร่ืองบด จะตองทําการจดบันทึกสภาพการทํางานของเคร่ือง ตลอดจนบันทึกผลการควบคุม

คุณภาพของ ผงตะกั่วออกไซดที่บดไวดวย เมื่อบดผลตะกั่วออกไซดจนละเอียดไดที่ดีแลว จะดูดผง

ตะกั่วออกไซดผานเคร่ืองกรองเขาไปเก็บในไซโลเพื่อรอนําไปใชผสมเปนเน้ือแผนธาตุตอไป 

การตรวจสอบคุณภาพของผงตะกั่วออกไซด จะมีการนําผงตะกั่วออกไซดที่ผลิตได มา

ทําการวิเคราะหดวยวิธีการทางเคมีอยางละเอียด ทั้งน้ีเพื่อวิเคราะหถึงความละเอียดและเปอรเซ็นต

ของออกไซด ตลอดจนความสามารถในการดูดกลืนนํ้า ผงตะกั่วออกไซดจะตองไดตามมาตรฐานที่

กําหนด กอนที่จะนําไปผสมกับสารเคมี เพื่อทําเปนเน้ือแผนธาตุในขั้นตอนตอไป 

การผลิตแผนธาตุ (Pasting) 

การทําแผนธาตุ แบงขั้นตอนคราว ๆ ไดดังน้ี 

1. อันดับแรก คือการผสมเน้ือแผนธาตุ (Paste Mixing) 

นําผงตะกั่วออกไซดที่ผานการตรวจสอบคุณภาพเปนที่เรียนรอยแลว มาผสมกับนํ้า 

นํ้ากรดและสารเคมีตาง ๆ ตามอัตราสวนที่กําหนด โดยใชเคร่ืองผสมที่เรียกวา Paste Mixing ทําการ

ผสมคลุกเคลาใหผงตะกั่วออกไซด นํ้า นํ้ากรด และสารเคมี รวมตัวเปนเน้ือเดียวกัน เมื่อทําการผสม

ครบกําหนดตามเวลาแลวก็นําเน้ือแผนธาตุออกจากเคร่ืองผสม สงไปทําการฉาบลงบนโครงแผน

ธาตุตอไป 

2. อันดับสองคือ การฉาบแผนธาตุ (Paste Pasting) 

นําโครงแผนธาตุ ที่ผานการตรวจสอบคุณภาพแลว มาเขาเคร่ืองปอนโครงแผนธาตุ ที

ละแผน เน้ือแผนธาตุที่ผสมแลว จะถูกปลอยลงสูเคร่ืองฉาบ โครงแผนธาตุจะถูกฉาบดวยเน้ือแผน

ธาตุจากเคร่ืองฉาบ แลวใชลูกกลิ้งอัดทับใหผิวเรียบติดแนนอีกคร้ังหน่ึง 

ในระหวางที่ทําการผลิตน้ันจะมีการควบคุมคุณภาพ โดยการชั่งนํ้าหนักเปนระยะ ๆ 

ตลอดเวลา หลังจากชั่งนํ้าหนักแลว สายพานลําเลียงก็จะลําเลียงแผนธาตุที่ฉาบแลวผานเตาอบ เพื่อ

ทําการ อบใหบริเวณผิวหนาของแผนธาตุแหง แผนธาตุที่อบแลว จะถูกลําเลียงมาตามสายพาน

ลําเลียง เพื่อเขาบมใหปฏิกิริยาเคมีในแผนเกิดความสมบูรณตอไป 

และการผลิตแผนธาตุใหมีคุณภาพตามมาตรฐานน้ัน จําเปนที่จะตองมีการสุมตัวอยาง 

แผนธาตุมาวิเคราะหดวยวิธีการทางเคมีอยางละเอียด ทั้งแผนธาตุที่กอนที่จะทําการอัดกระแสไฟ
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และแผนธาตุที่หลังจากอัดกระแสไฟแลว เพื่อใหทราบถึงองคประกอบทางเคมีของแผนธาตุ 

ตลอดจนประมาณความชื้นในแผนธาตุ กอนที่จะเขาสูขบวนการผลิตในขั้นตอนตอไป 

การอัดกระแสไฟฟาเขาแผนธาตุ (Formation) 

นําแผนธาตุที่ผานการบมจนสมบูรณและผานการตรวจสอบคุณภาพเรียบรอยแลว มาทํา 

การอัดกระแสไปผานเขาไปในแผนบวกและแผนลบ ซึ่งบรรจุไวภายในถังเดียวกันเปนเวลา 20 

ชั่วโมง ในระหวางการอัดกระแสไฟ จะมีการตรวจสอบแรงเคลื่อนไฟฟาและความถวงจําเพาะของ

นํ้ากรดตลอดเวลา ทุก 1 ชั่วโมง 

หลังจากผานการอัดกระแสไฟตามกําหนดเวลาจนไดแผนธาตุที่สมบูรณแลวจะแยก

แผนธาตุบวกและแผนธาตุลบออกจากกัน สงไปทําการอบแหงโดยในเตาแยกตามประเภทแผนบวก

และแผนลบ เมื่ออบจนครบเวลาตามกําหนดแลวก็นําแผนธาตุออกจากเตาอบ ทําการตัดแยกเปน

แผนเด่ียวพรอมที่จะนําไปประกอบเปนชุดของแผนธาตุ (Elements) ตอไป 

การประกอบแบตเตอร่ี 

นําแผนธาตุบวกและแผนธาตุลบที่อัดกระแสไฟแลวมาเรียงจัดเปนกลุม โดยมีแผนกั้น

เปนตัวกั้นระหวางแผนบวกและแผนลบ หลังจากน้ันนําไปทําการเชื่อมหัวแผนธาตุ ในแตละกลุม

ใหติดกัน เปน “ชุดแผนธาตุ” ตามชนิด และขนาดของแบตเตอร่ีแตละรุน 

ตอจากน้ันนํา “ชุดแผนธาตุ” ที่เชื่อมเปนกลุมแลว บรรจุลงในชองเปลือกหมอแบตเตอร่ี

ตามชนิดและขนาดแตละรุน หลังจากน้ันนําแบตเตอร่ีเขาทดสอบการลัดวงจรดวยไฟฟาแรงเคร่ือง

สูง ทําการเชื่อมสะพานไฟดวยระบบไฟฟา (SPOT WELDING) ตรวจสอบดวยเคร่ืองทดสอบความ

แข็งแรงของรอยเชื่อม (SHEAR TEST) 

เมื่อไดตรวจสอบรอยเชื่อมวาเรียบรอยดีแลว ก็จะนํามาเชื่อฝาหมอและเปลือกหมอ

แบตเตอร่ีใหเปนเน้ือเดียวกัน โดยวิธีเชื่อมดวยความรอน (HEAT SEAL) สงเขาเชื่อมขั้วบวกและขั้ว

ลบ ของแบตเตอร่ี ทําการทดสอบรอยร่ัว โดยการอัดอากาศดวยเคร่ือง AIR LEAKAGE TEATER 

แลวผานไปยังขั้นตอนการบรรจุตอไป 
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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 

ในการผลิตแบตเตอร่ีสําหรับรถสามารถแบงแบตเตอร่ีสําหรับออกเปน 2 ประเภท ไดแก 

1.  แบตเตอร่ีสําหรับรถยนต 

 

              
 

ภาพท่ี 2.6  แบตเตอร่ีรถยนต 

 

2.  แบตเตอร่ีสําหรับรถมอเตอรไซด 

 

 
 

ภาพท่ี 2.7  แบตเตอร่ีรถมอเตอรไซด 

 

2.1.5  เคร่ืองมือสําหรับแกปญหาดานคุณภาพ 

 การควบคุมคุณ ภาพโดยใชกลวิธีทางสถิ ติ  (Statistical Process Control; SPC) เปน

เคร่ืองมือที่ใชแกปญหาอยางตอเน่ืองใหกระบวนการผลิตไมเปลี่ยนแปลงและมีสมรรถภาพสูงขึ้น 

ซึ่งประกอบดวยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยาง (7QC Tool)  
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1)  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ฟอรมสําหรับการทําการบันทึกขอมูลซึ่งได รับการ

ออกแบบเปนพิเศษ เพื่อตีความหมายการบันทึกทันทีที่กรอกแบบฟอรมดังกลาวเสร็จสิ้น โดยผูที่

ปฏิบัติงานเกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการผลิตจะเปนผูบันทึก เร่ิมตนจากขั้นตอนการออกแบบ

แผนบันทึกขอมูล (Data Sheet) ใชในการเก็บขอมูลทั้งที่ เปนตัวเลขและไมเปนตัวเลข จากน้ัน

ออกแบบเปนใบตรวจสอบ (Check Sheet) ซึ่งตองมีองคประกอบคือ รายละเอียดของผลิตภัณฑ ผู

ตรวจสอบ วันและเวลาที่ตรวจ จํานวนตัวอยางที่ตองตรวจสอบ และตารางภาพแสดงขอมูล เปนตน 

 

ภาพท่ี 2.8  ใบตรวจสอบ (Cheek-sheets) 

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

 

 
 

ภาพท่ี 2.9  ตัวอยางใบตรวจสอบสําหรับ Group Size ในภัตตาคาร 

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

Management, 2003: 250. 

 

 2)  ฮิสโตแกรม (Histogram) กราฟที่แสดงถึงความผันแปรของขอมูลทั้งแนว โนมสู

ศูนยกลาง คาการกระจาย และภาพทรงความผันแปร โดยฮีสโตแกรมไดพัฒนาขึ้นคร้ังแรกโดยนัก

คณิตศาสตรชาวฝร่ังเศส เอ.เอ็ม เกอร่ี (A.M.Guerry) และสถาบันจูรานใหแนวความคิดสําคัญ
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สําหรับการวิเคราะหดวยฮีสโตแกรม คือ คาของขอมูลทางสถิติจะแสดงถึงความผันแปรเสมอ ความ

ผันแปรจะปรากฎเปนตัวแบบหน่ึงที่แนนอนเสมอ ตัวแบบของความผันแปรจะพิจารณาไดยากมาก

หากพิจารณาเพียงตัวเลขของขอมูลการพิจารณาตัวแบบของความผันแปร ทําไดงายมากหากสรุปให

อยูในภาพฮีสโตแกรม 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.10  ฮิสโตแกรม (Histogram) 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.11  ตัวอยางของฮิสโตแกรม 

ท่ีมา:  สุพัฒน เอ้ืองพูลสวัสด์ิ. (2551,มกราคม). “เพิ่มประสิทธิภาพแบบทวีผลดวยความแยบยลของ 

TPM” การบริหารงานผลิต, ปที่ 34, ฉบับที่ 196. หนา 22-27.  

 

การตีความหมายดานภาพทรงการกระจายเพื่อพิจารณาลักษณะความผันแปร และ

การตีความหมายขนาดของความผันแปรเปรียบเทียบกับขอกําหนดเฉพาะในภาพของดัชนี

ความสามารถของกระบวนการ Cp และ Cpk  

ภาพระฆังควํ่า (Bell-Shaped Distribution) ความปกติของขอมูล มีคาสวนใหญเทา 

กับคาหน่ึงตรงกลางมีการกระจายออกไปอยางสมมาตรซายและขวา เน่ืองจากความผันแปรแบบ

ธรรมชาติ 
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ภาพทรงภูเขาทอดยอด (Double-Peaked Distribution) ขอมูลดังกลาวมาจากแหลง

ความผันแปร 2 แหลง ที่มีความแตกตางกันชัดเจน โดยอาจจะหมายถึงเคร่ืองจักร กะงาน วัตถุดิบ    

ภาพทรงที่ราบสูง (Plateau Distribution) ภาพทรงไมมีฐานนิยมอยางชัดเจน ขอมูลที่

พิจารณามาจากความผันแปรหลายแหลงมีความใกลเคียงกันมาก 

ภาพทรงหวีหัก (Comb Distribution) ภาพทรงลักษณะสูงๆ ตํ่าๆ สลับกันไปไมแน 

นอน คลายกับหวีที่มีซี่หัก ทั่วไปมักเกิดจากความคาดเคลื่อนของขอมูลที่อาจจะมีผลมาจากการวัด 

ภาพทรงเบ (Skewed Distribution) เปนภาพที่มีฐานนิยมอยูทางดานซายหรือทางขวา 

ซึ่งอาจเกิดจากการไดมา ซึ่งขอมูลมีระบบการควบคุมที่ดี  

ภาพทรงถูกตัด (Truncated Distribution) ภาพทรงระฆังควํ่าและโดนตัดออกไปขาง

หน่ึง พิจารณาถึงสาเหตุที่ทําใหเกิดการเบี่ยงเบนของขอมูลวาเกิดจากอะไร  

ภาพทรงเกาะแกวง (Isolated-Peak Distribution) กลุมของขอมูลไมมากนักแยกออก

จากกลุมใหญ โดยปกติมักเกิดจากความผิดพลาดจากการตรวจสอบหรืออุปกรณควบคุม 

ภาพทรงหนาผา (Edge-Peak Distribution) ภาพทรงดานใดดานหน่ึงสูงโดงขึ้นมา

มาก อีกดานหน่ึงมีการกระจายเปนปกติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.12  ตัวอยางฮิสโตแกรมของ Hole Diameters 

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

Operations Management, 2003: 251. 

 

 3)  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart)  เปนแผนภูมิที่ใชสําหรับแสดงปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้น 

โดยเรียงลําดับปญหาเหลาน้ันตามความถี่ที่พบจากมากไปหานอย และแสดงขนาดความถี่มากนอย

ดวยกราฟแทงควบคูไปกับการแสดงคาสะสมของความถี่ดวยกราฟเสน ซึ่งแกนนอนของกราฟเปน 

ประเภทของปญหาและแกนต้ังเปนคารอยละของปญหาที่พบ ใชเลือกปญหาที่จะลงมือทําเพราะ
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ปญหาสําคัญในเร่ืองคุณภาพมีอยูไมกี่ประการ แตสรางขอบกพรองดานคุณภาพจํานวนมาก สวน

ปญหาปลีกยอยมีอยูมากมายแตไมสงผลกระทบดานคุณภาพมากนัก ดังน้ันจึงควรเลือกแกไขปญหา

ที่สําคัญ การประยุกตใชในสภาพปกติกระบวนการลําดับที่ของกราฟแทงในพาเรโตจะไมมี

เสถียรภาพไมอยูในสภาวะควบคุมแลว ลําดับที่ของกราฟแทงจะมีการเปลี่ยนลําดับที่ได ถามีการ

ปรับปรุงกระบวนการใหดีขึ้น สงผลใหลําดับที่ของกราฟแทงในพาเรโตมีการเปลี่ยนแปลงดวย 

ดังน้ัน ควรกําหนดขนาดของขอมูลใหไดอยางนอย 50 ตัว ในกรณีที่ตองเก็บขอมูลซ้ํา และแปลผลที่

ไดจากแผนผังพาเรโต โดยกฎ 80/20 

 

 
 

ภาพท่ี 2.13  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 

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

 

 
 

ภาพท่ี 2.14  ตัวอยางแผนภูมิพาเรโตของปจจัยในหองฉุกเฉิน 

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

Operations Management, 2003: 251. 

 

4)  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือผังกางปลา (Fish Diagram) 

ผังอิชิกาวา เปนแผนภูมิที่ใชตอจากแผนภูมิพาเรโต ซึ่งเมื่อเลือกแกปญหาใดจากแผนภูมิพาเรโตแลว

นําปญหาน้ันมาแจกแจงสาเหตุของปญหาเปน 4 ประการ คือ คน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) 
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วิธีการ (Method) วัตถุดิบ (Material) การใชงานพื้นฐาน เพื่อหาสาเหตุของปญหาสําคัญ ๆ และความ

เขาใจรวมกันในทีมงาน สําหรับสาเหตุของปญหาและความสัมพันธในทีมงาน 

 
ภาพท่ี 2.15  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

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

 

 
 

ภาพท่ี 2.16  ตัวอยางผังแสดงเหตุและผลคําตําหนิของลูกคาในรานอาหาร 

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

Operations Management, 2003: 254. 

 

5)  แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram)  เปนแผนผังที่แสดงความสัมพันธระหวาง

ตัวแปร 2 ตัว วาสัมพันธกันในลักษณะใด ซึ่งจะสามารถหาสหพันธ (Correlation) ของตัวแปรทั้ง
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สองตัวที่แสดงดวยแกน x และแกน y ของกราฟ วาสหพันธเปนบวกคือ ตัวแปรมีความสัมพันธแปร

ตามกัน  

 

 
 

ภาพท่ี 2.17  ผังแสดงการกระจาย (Scatter Diagram) 

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

 

 
 

ภาพท่ี 2.18  ตัวอยางการกระจายของความพอใจของลูกคาและเวลาที่รอในรานอาหาร 

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) ระหวางตัวแปร 2 ตัว มี 6 ภาพแบบ 

 

 

 

 

 

(1) ความสัมพันธเชิงบวก                                            (2) ความสัมพันธเชิงลบ 

 

 

 

 

(3) ไมมีความสัมพันธ                                                   (4)  ความสัมพันธเชิงลบแบบแอบแฝง 

 

 

 

                                                 

(5)  ความสัมพันธแบบแบงชั้น                                     (6)  ความสัมพันธแบบเสนโคง 

 

ภาพท่ี 2.19  แผนภาพการกระจายระหวาง 2 ตัวแปร ทั้ง 6 ภาพแบบ 

 

6)  กราฟ (Graph) แผนภาพที่แสดงถึงตัวเลขผลการวิเคราะหทางสถิติ ซึ่งสามารถทําได

งายตอความเขาใจ โดยการพิจารณาดวยตาเปลาได ซึ่งกราฟจะเปนสวนหน่ึงของรายงานตางๆที่

นําเสนอขอมูล สามารถใหรายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดีกวาการนําเสนอขอมูลดวยวิธีการ

อ่ืน ทั้งน้ีเพราะกราฟทําใหเห็นลักษณะของขอมูลตางๆไดทันที จากเสน ภาพภาพ แทงเหลี่ยม 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

ความสัมพันธระหวางตัวแปร 2 ตัว และใชสําหรับแนวโนมที่เปลี่ยนแปลงตามกาลเวลา  

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

ประกอบดวยแทงสี่เหลี่ยมผืนผาหลายแทงที่มีความกวางเทากัน อยูบนแนวนอนหรือแนวต้ัง  
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กราฟวงกลม (Pie Chart) เปนกราฟที่แสดงความผันในภาพสัดสวนของขอมูลแตละ

ประเภท เปรียบเทียบขอมูลที่แบงเปนกลุมได  

กราฟเรดาร (Radar Chart) เปนกราฟที่แสดงความผันแปรตามสัดสวนของขอมูลแต

ละประเภท โดยอาศัยการแบงประเภทของขอมูลตามแกนตางๆ 

7)  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) แผนภูมิควบคุมเปนเคร่ืองมือที่ใชในการเฝาติดตาม

กระบวนการผลิตที่กําลังดําเนินการผลิตอยูแผนภูมิควบคุมแบงเปน 2 ประเภท  

แผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลแบบหนวยวัด (Control Chart for Variables) เปน

แผนภูมิที่ใชเพื่อควบคุมการผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑดวยการวัดผลิตภัณฑในเชิงปริมาณ ไดแก 

แผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยและพิสัย ( X  and R Control Chart) แผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบน

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

Control Chart) และแผนภูมิควบคุมแบบผลบวกสะสม (Cumulative-Sum Control Chart) 

แผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลแบบหนวยนับ (Control Chart for Attribute) เปน

แผนภูมิควบคุมที่ใชเพื่อควบคุมการผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑดวยการนับเชิงคุณภาพ เชน 

จํานวนรอยตําหนิ จํานวนของเสีย เปนตน ไดแก แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย (p Chart), แผนภูมิ

ควบคุมจํานวนชิ้นงานที่เปนของเสีย (np Chart), แผนภูมิควบคุมจํานวนรอยตําหนิ (c Chart) และ

แผนภูมิควบคุมจํานวนรอยตําหนิตอชิ้น (u Chart) 

 

 
 

ภาพท่ี 2.20  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

ท่ีมา:  William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 
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ภาพท่ี 2.21  ตัวอยางการแผนภูมิควบคุม 

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

Operations Management, 2003: 264. 

 

ในการสรางแผนภูมิควบคุมจะนําหลักทางสถิติมาใชเปนเคร่ืองมือ ขั้นตอนการสราง

แผนภูมิควบคุมประกอบดวย 

การเตรียมการ เปนการเก็บรวบรวมขอมูลและเลือกแผนภูมิควบคุมที่จะนํามา

ประยุกต โดยตองทราบถึง ขนาดตัวอยาง และความถี่ของการสุมตัวอยาง วิธีการเก็บขอมูลที่เปนไป 

การเก็บรวบรวมขอมูล เปนการจดบันทึกขอมูล คํานวณคาของตัวสถิติ และพล็อต

คาสถิติทีตองการศึกษา ในการสุมตัวอยางขอมูล ลําดับเวลาของการผลิตปจจัยที่จะกําหนดเวลาของ

การสุมการสุมตัวอยางมี 2 วิธี คือ การสุมเทากับ n ชิ้นตอเน่ืองกันที่ผลิตภายในชวงเวลาใกลเคียงกัน 

การคํานวณขีดจํากัดควบคุม (Control Limit) และเสนกึ่งกลาง (Central Line หรือ 

Center Line) ขีดจํากัดควบคุมเปนเสนที่ใชในการตัดสินใจวาขอมูลอยูภายใตสภาวะควบคุม 

การวิเคราะหและแปลความหมาย การที่ขอมูลอยูนอกสภาวะควบคุมเปนสิ่งที่ไม

ตองการ แสดงวากระบวนการผลิตเกิดปญหาตองหาสาเหตุและแกไขแผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูล

แบบหนวยวัด ที่มีความสําคัญ คือ แผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ( X  and S 

Control Chart) มีรายละเอียดดังตอไปน้ี แผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยและแผนภูมิควบคุมคาเบี่ยงเบน

มาตรฐาน ( X  and S Control Chart) เปนการใชเมื่อคาขนาดตัวอยางสุม (n) มีคามาก (n > 10 หรือ 
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12) หรือมีคาไมคงที่ เพราะเปนการวิเคราะหขอมูลทุกตัว แผนภูมิประเภทน้ีใชดีกวาแผนภูมิควบคุม 

X  เน่ืองจากแผนภูมิควบคุม R มีประสิทธิภาพลดลงเมื่อมีขนาดตัวอยางใหญ กรณีที่ n มีคาคงที่แต

ไมทราบคา σ  หลังจากการบันทึกขอมูลลงในแผนบันทึก แลวนําขอมูลมาทําการคํานวณคา

ขีดจํากัดควบคุมโดยสามารถคํานวณขีดจํากัดควบคุมไดดังแสดงในสมการตอไปน้ี 

 

ขีดจํากัดควบคุม (UCL)          : X  +  
nc

s3
4

  

 

เสนกึ่งกลาง (CL)          :              X  

 

   ขีดจํากัดควบคุมลาง (LCL)   :    X  -  
nc

s3
4

 

 

                 หรือ  ขีดจํากัดควบคุมบน (UCL)          X + sA3  

                         

                 เสนกึ่งกลาง (CL)          :              X  

 

   ขีดจํากัดควบคุมลาง (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 คือจํานวนกลุมตัวอยางจากการสุมใน

เบื้องตน โดยที่แตละกลุมมีขนาด n เทากัน 

 

(2.1) 

(2.2) 

(2.3) 

(2.6) 

(2.5) 

(2.4) 
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ภาพท่ี 2.22  แนวความคิดแผนภูมิควบคุม 

ท่ีมา:  กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ, ระบบการควบคุมคุณภาพที่หนางาน พิมพคร้ังที่ 2, บริษัท เทคนิค

อล แอพโพรชเคานเซลลิ่งแอนดเทรนน่ิง จํากัด; 2542: 254) 

 

สมรรถภาพกระบวนการ (Process Capability, Cp, Cpk) Cp เปนตัวที่ใชวิเคราะห

สมรรถภาพกระบวนการ (2.7) โดยมีอัตราสวนดังแสดงดังน้ี 

 

 

 

 

จากสมการ สามารถอธิบายความหมายของคา Cp คือการเปรียบเทียบระหวางความ

กวางของขีดจํากัดดานคุณภาพกับความกวางของกระบวนการ ถา Cp มีคาเทากับ 1 หมายความวา

ความกวางของขีดจํากัดดานคุณภาพเทากับความกวางของกระบวนการ ถา Cp มีคาสูงหมายถึง

กระบวนการมีขนาดความกวางนอยเมื่อเทียบกับความกวางของขีดจํากัดดานคุณภาพ ซึ่งความหมาย

ตรงขามกับคา Cp นอย บางกรณีคา Cp สูงไมไดหมายความวากระบวนการมีประสิทธิภาพดีเสมอ

ไป ดังน้ัน จําเปนตองจัดทําตัวชี้วัดขึ้นมาอีกคร้ังเพื่อใชแกไขปญหาน้ี คือ Cpk 







 −

=
σ6

Cp LSLUSL

(2.7) 
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ภาพท่ี 2.23  จุดบกพรองของ Cp 

ท่ีมา:  วชิรพงษ สาลีสิงห. ปฏิวัติกระบวนการทํางานดวยเทคนิค SIX SIGMA ฉบับ Champion และ

Black Belt. พิมพคร้ังที่ 1. บริษัท ศิริวัฒนา อินเตอรพร้ินท จํากัด; 2548. 

 

จากภาพที่  2.36 จึงไมสามารถใช Cp เพียงตัวเดียวในการวัดประสิทธิภาพของ

กระบวนการได เน่ืองจาก Cp บอกเฉพาะความแตกตางระหวางความกวางของกระบวนกับความ

กวางของขีดจํากัดดานคุณภาพแตไมไดบอกตําแหนงของคากลางของกระบวนการวาอยูที่ใด เมื่อ

เทียบกับขีดจํากัดดานคุณภาพ เพื่อแกไขปญหาจึงตองพิจารณาคา Cpk ประกอบดวย โดยคา Cp, 

Cpk และลักษณะของกระบวนการมีความสัมพันธกัน ดังภาพที่ 2.37   







 −−

=
σ

µ
σ

µ
3

,
3

minCpk LSLUSL
(2.8) 
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ภาพท่ี 2.24  แสดงความสัมพันธของ Cpk , Cp และลักษณะของกระบวนการ 

ท่ีมา:  วชิรพงษ สาลีสิงห. ปฏิวัติกระบวนการทํางานดวยเทคนิค SIX SIGMA ฉบับ Champion และ 

Black Belt. พิมพคร้ังที่ 1. บริษัท ศิริวัฒนา อินเตอรพร้ินท จํากัด; 2548. 

 

จากภาพที่ 2.37 ขอใหกลับไปพิจารณาสมการ (3) อีกคร้ัง ในกรณีที่คานอยสุดของ 

Cpk คือคาที่ไดจากสมการชุดแรกในสมการที่ (3) คือ 

 

 

 

 

ในกรณีน้ีกระบวนการมีแนวโนมที่จะเยื้องศูนยกลาง หรือหลุดออกนอกเสน

ขีดจํากัดคุณภาพทางดานสูง แตถาคาที่นอยสุดของ Cpk คือคาที่ไดจากสมการชุดหลังของสมการ 

(3) คือ 

 

 

 

ในกรณีน้ี กระบวนการมีแนวโนมที่จะเยื้องศูนยกลางหรือหลุดออกนอกเสน

ขีดจํากัดคุณภาพทางดานลาง คือลักษณะของกระบวนการจะกลับดานกราฟจะคอย ๆ เขยื้อนออกมา

ทางดานLSL ดัชนี Cp และ Cpk เปนการเปรียบเทียบระหวางคาความผันแปรที่ยอมใหสําหรับ







 −

=
σ

µ
3

Cpk USL







 −

=
σ

µ
3

Cpk LSL

(2.9) 

(2.10) 
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คุณ สมบั ติความสามารถในการสับเปลี่ยน (USL – LSL ) กับคาความผันแปรที่ เกิดขึ้นกับ

กระบวนการ (6SD)  

Cp ไมสนใจการต้ังกระบวนการ ( X ) เพื่อวิเคราะหถึงการออกแบบจริงๆ ในขณะที่ 

Cpu, Cpl  และ Cpk จะสนใจตอผลการต้ังกระบวนการ ( X )  เพื่อวิเคราะหผลการปฏิบัติจริงกับ

กระบวนการ 

Cp ตํ่า แสดงวา สาเหตุมาจากการออกแบบที่ไมมีความเหมาะสม ควรออกแบบใหม 

Cpk ตํ่า แสดงวา อาจจะมาจากสาเหตุการต้ังคากระบวนการไมเหมาะสม และมาจาก

การออกแบบ ควรปรับต้ังคากอนเสมอ 

คา Cp และ Cpk คาตางกันแสดงวาคาต้ังของกระบวนการไมไดอยูตรงกลางสเปค 

ควรมีการปรับต้ังกระบวนการใหม 

2.1.5  กระบวนการจัดซื้อจัดหา (PURCHASING PROCESS) 

Weele (2005) ใหความหมายของการจัดซื้อไว คือ การบริหารจัดการแหลงทรัพยากร

ภายนอกของ องคกร ซึ่ งไดแก  สินคา งานบริการ ความสามารถ (Capabilities) และความรู 

(Knowledge) ที่มีสวนสําคัญในการดําเนินงาน ธํารงรักษาไว และบริหารจัดการกิจกรรมหลัก 

(Primary Activities) และกิจกรรมสนับสนุน (Support Activities) เพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุด 

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) วาเปน กระบวนในการซื้อ โดยศึกษาความตองการ หาแหลงซื้อและคัดเลือกผูสงมอบ 

เจรจาตอรองราคา (Price)  และกําหนดเงื่อนไขใหตรงกับความตองการ รวมไปถึงติดตามการจัดสง

สินคาเพื่อใหไดรับสินคาตรงเวลา และติดตามการชําระเงินคาสินคาดวย ซึ่งแทที่จริงแลว การจัดซื้อ 

(Purchasing) การจัดการพัสดุ (Supply Management) และการจัดหา (Supply) น้ัน ถูกนํามาใชแทน

กันในการจัดหาใหไดมาซึ่งพัสดุและงานบริการอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลภายในองคกร 

ดังน้ัน การจัดซื้อ (Purchasing) หรือการจัดการพัสดุ ไมใชเปนเพียงความเกี่ยวเน่ืองในขั้นตอน

มาตรฐานในกระบวนการจัดหาที่ประกอบดวย 

1)  การรับรูความตองการใชสินคา 

2)  การแปรความตองการใชสินคาน้ันไปเปนเงื่อนไขสําหรับการจัดหา 

3)  การแสวงหาผูสงมอบที่มีศักยภาพเพียงพอกับความตองการ 

4)  การเลือกแหลงสินคาที่เหมาะสม 

5)  การจัดทําขอตกลงตามใบสั่งซื้อหรือสัญญาซื้อขาย 

6)  การสงมอบสินคาหรืองานบริการ 

7)  การชําระคาสินคาหรือบริการใหกับผูสงมอบ 
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ภาพท่ี 2.25  แผนภาพแสดงกระบวนการจัดซื้อ (Procurement process) 

ท่ีมา : Monczka, et al. (2005) 

 

จากแผนภาพแสดงกระบวนการจัดซื้อตามภาพที่  2.25 ขั้นตอนตางๆ อาจมีความ

แตกตางไปตามโครงสรางของแตละองคกร (Organization) รายการจัดซื้อพัสดุที่ตองซื้อแบบหรือ

รุนใหมอยูเสมอ หรือรายการพัสดุที่มีการซื้อซ้ํา รวมถึงอํานาจอนุมัติจัดซื้อในกระบวนการอนุมัติ

จัดซื้อดวย (Monczka, et al., 2005) 

Leenders, et al. (2006) อธิบายกระบวนการจัดหาพัสดุไววา กระบวนการจัดหาพัสดุน้ัน 

โดยพื้นฐานแลวคือกระบวนการติดตอสื่อสารน่ันเอง โดยสื่อสารถึงความตองการพัสดุหรือสินคา 

และตองการสงความตองการน้ีไปใหกับผูสงมอบรายใด ในภาพแบบใด และชวงเวลาใด ซึ่งเปน

หัวใจสําคัญของประสิทธิภาพ และประสิทธิผลในกระบวนการจัดการพัสดุ (Supply Management 

Process) โดย ขั้นตอนตางๆ มีดังน้ี 
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1)  การรับทราบและเขาใจในความตองการใชสินคาหรืองานบริการ (Recognition of 

Need) 

2)  การแปลความตองการไปเปนรายละเอียดและเงื่อนไขการจัดซื้อ (Description of 

Need) 

3)  การวิเคราะหและหาแหลงสินคาหรืองานบริการ (Identification and Analysis of 

Possible Source of Supply) 

4)  การคัดเลือกผูสงมอบสินคาหรืองานบริการ และพิจารณารายละเอียดและเงื่อนไข

จัดซื้อ (Supplier Selection and Determination of Terms) 

5)  จัดทําและสงใบสั่งซื้อใหผูสงมอบที่ไดรับการคัดเลือก (Preparation and Placement 

of The Purchase Order) 

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

7)  รับและตรวจสอบสินคาและงานบริการ (Receipt and Inspection of Goods) 

8)  ตรวจสอบรายการใบสงสินคาและดําเนินการชําระเงิน (Invoice Clearing and 

Payment) 

9)  เก็บบันทึกขอมูลจัดซื้อและรักษาความสัมพันธผูสงมอบ (Maintenance of Records 

and Relationships) 

2.1.6  วิธีการในการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multi-Criteria Decision-Making) 

มีขั้นตอนอยู 3 ขั้นตอนในการใชเทคนิคการตัดสินใจที่เกี่ยวกับการวิเคราะหตัวเลขของ

ทางเลือกแบบไมตอเน่ือง (Discrete) (Triantaphyllou and Sanchez, 1997)  

1. พิจารณาเกณฑที่เกี่ยวของและทางเลือก 

2. ผูกตัววัดแบบตัวเลขกับความสําคัญแบบเปรียบเทียบ (เชน นํ้าหนักความสําคัญ) ของ

เกณฑและกับผลกระทบ (เชน การวัดสมรรถนะ) ของทางเลือกในภาพของเกณฑเหลาน้ี  

3. ทํากระบวนการหาคาเปนตัวเลขเพื่อที่จะพิจารณาจัดอันดับของแตละทางเลือก 

พิจารณาปญหาการตัดสินใจดวย M ทางเลือก และ N เกณฑ ทางเลือกจะถูกแทนดวย Ai 

(เมื่อ i = 1, 2, 3, …,M) และเกณฑถูกแทนดวย Cj (เมื่อ j = 1,2,3,…,N) สมมติวาสําหรับแตละเกณฑ 

Cj ผูตัดสินใจจะพิจารณาความสําคัญของแตละเกณฑ (หรือนํ้าหนักความสําคัญ Wj )  

    N 

   Σ Wj = 1      (1) 

   j=1 
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ยิ่งไปกวาน้ันยังสมมติใหผู ตัดสินใจพิจารณา ai,j (สําหรับ i =1,2,3,…,M และ j = 

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

เมตริกซการตัดสินใจดังแสดงในตารางที่ 2.1 บางวิธีการตัดสินใจ (ตัวอยางเชน AHP) ตองการคา 

ai,j ที่ แสดงความสัมพันธแบบเปรียบเทียบ ใหขอมูลในตารางที่  2.1 และวิธีการตัดสินใจ 

วัตถุประสงคของผูตัดสินใจคือหาทางเลือกที่ดีที่สุด (หรือทางเลือกที่ชอบที่สุด) หรือเพื่อที่จะจัด

อันดับกลุมของทางเลือกทั้งหมด 

 

ตารางท่ี 2.1 เมตริกซตัดสินใจ 

 

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) แสดงความชอบสุดทายของทางเลือก Aj เมื่อเกณฑ

การตัดสินใจถูกพิจารณา วิธีการตัดสินใจที่แตกตางกันจะถูกประยุกตใชในขั้นตอนที่แตกตางกันใน

การคํานวณคา Pi. มันจะถูกสมมติวาทางเลือก M ถูกจัดเตรียมในแตละหนทางที่เปนไปเพื่อใหการ

จัดอันดับเปนที่พอใจ (เชน ทางเลือกอันดับแรกมักจะเปนทางเลือกที่ดีที่สุด เปนไปแบบน้ีเร่ือยๆ) 

 

   P1 > P2  > P3  …>  PM      (2) 

 

2.1.7  กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (The Analytic Hierarchy Process) 

กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหไดรับการพัฒนาขึ้นโดย Thomas L. Saaty (1977) 

เปนเทคนิคที่ใชจัดการรวบรวมขอมูลอยางเปนระบบ และวิเคราะหหาแนวทางเลือกที่เหมาะสมใน

ปญหาการตัดสินใจที่ซับซอน โดยการสรางภาพแบบปญหาใหเปนโครงสรางลําดับชั้นและนํา
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ขอมูลที่ไดจากความคิดเห็นของผูตัดสินใจ มาวิเคราะหหาบทสรุปของแนวทางเลือกที่เหมาะสม 

เปนกระบวนการชวยในการตัดสินใจโดยอาศัยหลักการของการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ วิธีทําน้ัน

จะตองจัดเกณฑของเปาหมายที่ตองการศึกษาใหอยูในลักษณะเปนลําดับชั้น สวนในระดับที่ตํ่าลง

มาจะเปนเกณฑ เกณฑยอย (Sub-Criteria) ตามลําดับ จนถึงทางเลือก ซึ่งจะเปนระดับตํ่าสุดของการ

จัดลําดับขั้น 

การวิเคราะหจะใชหลักการเปรียบเทียบเปนคูๆ (Pairwise Comparison) ของเกณฑ ซึ่ง

คาความสําคัญในการเปรียบเทียบจะอยูในชวงต้ังแต มีความสําคัญเทากันจนถึงมีความสําคัญ

มากกวาอยางยิ่ง (มีความสําคัญเทากัน มีความสําคัญมากกวาพอประมาณ มีความสําคัญมากกวา

อยางเดนชัด มีความสําคัญมากกวาอยางเดนชัดมาก มีความสําคัญมากกวาอยางยิ่ง) ซึ่งสามารถแปลง

มาเปนตัวเลขระหวาง 1 ถึง 9 

ผลจากการเปรียบเทียบในแตละคูเรียบรอยแลว จะสามารถคํานวณหานํ้าหนักของแตละ

เกณฑออกมาเปนตัวเลข เพื่อแสดงใหผูบริหารไดเห็นถึงความสําคัญของแตละเกณฑอยางชัดเจน 

กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหน้ีเหมาะสมสําหรับการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ

เน่ืองจากเหตุผลดังน้ี 

1. สามารถใชกับการตัดสินใจคนเดียวและสามารถใชไดดีกับการตัดสินใจที่มีผู

ตัดสินใจเปนกลุม  ในการตัดสินใจเปนกลุมสามารถชวยอภิปรายหาวัตถุประสงครวม และทางเลือก

ที่ได ในขณะสรางโครงสรางการตัดสินใจ 

2. เปนกระบวนการที่ใหความสําคัญในขั้นตอนการเลือก (Choice) ในขั้นตอนการ

ตัดสินใจ 

3. สามารถใชงานไดดีกับปญหาที่มีความสลับซับซอน กระบวนการน้ีมีขั้นตอน

ดําเนินการไมยุงยากสับสน และมีความยืดหยุนสูงในการปรับเปลี่ยนนํ้าหนักความสําคัญหรือเกณฑ

การตัดสินใจตางๆ ได 

4. ใชงานไดทั้งปญหาที่ประกอบดวยปจจัยที่ตีคาเปนเงินไดและตีคาเปนเงินไมได 

5. การสรางปญหาใหเปนไปตามโครงสรางปญหาของกระบวนการลําดับชั้นเชิง

วิเคราะหจะชวยใหกลุมผูตัดสินใจไมขาดหรือลืมนึกถึงเกณฑตัดสินใจหรือวัตถุประสงค ตลอดจน

ทางเลือกที่จําเปนในขณะการตัดสินใจ เน่ืองจากสิ่งตางๆ เหลาน้ีมีจํานวนมาก สลับซับซอน และไม

สามารถจําไดหมดในขณะที่มีการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นซึ่งกันและกัน 

ภาพแบบของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห จะอยูบนหลักการพื้นฐานสามประการ

ของการวิเคราะหแบบตรรกศาสตร (การหาเหตุผล) ซึ่งประกอบดวย 

 



32 

1. หลักการของการสรางการแยกออก (Decomposition) ของปญหาของลําดับขั้น  

เปนการสรางภาพแบบของปญหาใหเปนโครงสรางลําดับชั้นที่มีความสัมพันธ

เชื่อมโยงกันระหวางระดับชั้น โดยแตละปจจัยที่อยูในระดับชั้นเดียวกันจะเปนอิสระตอกัน 

องคประกอบหลักของโครงสรางลําดับชั้นประกอบดวย ระดับชั้นของวัตถุประสงค ปจจัยที่ใชเปน

เกณฑการตัดสินใจและแนวทางเลือกตางๆ ของปญหาตามลําดับ 

2. หลักการใชดุลพินิจเชิงเปรียบเทียบ 

เปนสวนของการเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัยในกระบวนการลําดับชั้นเชิง

วิเคราะห ผูตัดสินใจจะตองเปรียบเทียบปจจัยที่อยูในระดับชั้นเดียวกันเปนคูๆ โดยจะคํานึงถึง

ความสําคัญของปจจัย ภายใตปจจัยในระดับชั้นที่สูงกวา และประยุกตใหอยูในภาพแบบของ

เมตริกซรวมทั้งใชทฤษฎีไอเกนเวคเตอร (Eigenvector) มาชวยในการตรวจสอบความสอดคลอง

ของขอมูล 

3. หลักการวิเคราะหความสําคัญกอนหลัง 

หลังจากไดคานํ้าหนักของปจจัยตางๆ ที่เปนผลมาจากการเปรียบเทียบความสําคัญ

ของปจจัยเปนคูๆ ในระดับชั้นเดียวกัน คานํ้าหนักของปจจัยในแตละระดับชั้นจะถูกวิเคราะหหาคา

นํ้าหนักรวมของปจจัย โดยคํานึงถึงปจจัยในระดับที่เหนือกวา และการวิเคราะหจะเร่ิมตนจากระดับ

ที่หน่ึงซึ่งเปนวัตถุประสงคของปญหา ลงไปสูระดับตํ่าสุดซึ่งเปนแนวทางเลือกของปญหา 

ขั้นตอนของกระบวนการ AHP ประกอบดวยดังน้ี 

1. กําหนดวัตถุประสงคของปญหาที่จะทําการตัดสินใจ 

2. กําหนดปจจัยที่จะใชเปนเกณฑการตัดสินใจสําหรับปญหาที่กําลังพิจารณาอยู 

3. สรางภาพแบบของปญหาเปนโครงสรางลําดับชั้นของเกณฑหลัก เกณฑยอย สิ่งที่

ตองกระทํากอนของทางเลือก และทางเลือกที่เกี่ยวของ 

 



33 

ลําดับชั้น (Hierarchy) แบบทั่วไปจะถูกแสดงในภาพที่ 2.26 

 

ระดับที่ 1 

วัตถุประสงค 

 

ระดับที่ 2 

เกณฑ 

 

ระดับที่ 3 

 ทางเลือก 

 

ภาพท่ี 2.26  ภาพแบบของลําดับชั้นแบบทั่วไป 

 

4. เปรียบเทียบหาคาความสําคัญของปจจัยภายใตวัตถุประสงคของปญหาเปนคูๆ โดย

จัดใหอยูในภาพแบบของเมตริกซดังแสดงไวในตารางที่ 2.2 

 

ตารางท่ี 2.2  การเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัยภายใตวัตถุประสงคของปญหา 

 

ปจจัย ปจจัย 1            ปจจัย 2  …       ปจจัย m นํ้าหนัก 

ปจจัย 1 

ปจจัย 2 

. 

ปจจัย m 

1                        a12                     a1m 

a21                        1                      a2m 

 

am1                       am2                      1 

w1
o 

w2
o 

 

wm
o 

 

หมายเหตุ 1) aij เปนคาความสําคัญของปจจัย i เมื่อเปรียบเทียบกับปจจัย j ภายใตวัตถุ  

          ประสงคของปญหา      

 2) aji = 1/ aij  

 3) wi
o เปนคานํ้าหนักของปจจัย i ภายใตวัตถุประสงคของปญหา 

วตัถุประสงคข์องปัญหา 

ปัจจยั 1 

ทางเลอืก 1 

ปัจจยั 2 ปัจจยั 3 

ทางเลอืก 2 
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การเขามาของเมตริกซของการเปรียบเทียบจะแสดงถึงความสําคัญแบบสัมพันธกัน 

(ชอบมากกวาหรือความเหมาะสม) ที่ถูกตัดสินโดยผูเชี่ยวชาญ โดยปกติจะใชขนาด (Scale) จาก 1 

ถึง 9 ดังแสดงในตารางที่ 2.3 

 

ตารางท่ี 2.3  ตารางเกณฑมาตรฐานที่ใชในการเปรียบเทียบความสําคัญ 

 

คา

ความสําคัญ 

นิยาม คําอธิบาย 

1 มีความสําคัญเทากัน ปจจัยทั้งสองที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบ มีความสําคัญ

เทาเทียมกัน 

3 มีความสําคัญ

มากกวา 

พอประมาณ 

ปจจัยที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบ มีความสําคัญมากกวา

ปจจัยตัวหน่ึงพอประมาณ 

5 มีความสําคัญ

มากกวา 

อยางเดนชัด 

ปจจัยที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบ มีความสําคัญมากกวา

ปจจัยอีกตัวหน่ึงอยางเดนชัด 

7 มีความสําคัญ

มากกวา 

อยางเดนชัดมาก 

ปจจัยที่กําลังพิจารณาเปรียบเทียบมีความสําคัญมากกวา

ปจจัยอีกตัวหน่ึงอยางเดนชัดมาก 

9 มีความสําคัญ

มากกวา 

อยางยิ่ง 

คาความสําคัญสูงสุดที่จะเปนไปได ในการพิจารณา

เปรียบเทียบปจจัยทั้งสอง 

2, 4, 6, 8 เปนคาความสําคัญ

ระหวางกลางของ

คาที่กลาวไวขางตน 

คาความสําคัญในการเปรียบเทียบปจจัยถูกพิจารณาวา

ควรเปนคาระหวางกลางของคาที่กลาวไวขางตน 

 

หมายเหตุ : *เมื่อปจจัยหรือทางเลือกทั้งสองที่เปรียบเทียบกันตองการคาความสําคัญที่ 

ละเอียดมากกวาคาความสําคัญมาตรฐานที่แสดงไวขางตน อาจนําคาความ 

สําคัญที่เปนคา 1.1, 1.2, … มาใชได ทั้งน้ีเพื่อใหคาที่ไดจากการเปรียบเทียบ 

เหมาะสมยิ่งขึ้น 
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5. วิเคราะหหาคานํ้าหนักของปจจัย คาดัชนีความสอดคลอง (Consistency Index, C.I.) 

และคาอัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio, C.R.) ในระดับที่สอง โดยการใชทฤษฎีของ

ไอเกนเวคเตอร มาชวยในการวิเคราะหคานํ้าหนักของปจจัยหาไดจากการหารคาความสําคัญที่อยูใน

แตละแถวแนวต้ังดวยผลรวมของคาความสําคัญในแถวแนวต้ังเดียวกันของเมตริกซน้ันและคาเฉลี่ย

ในแตละแถวแนวนอนของเมตริกซที่ไดจากผลขางตน คือ คานํ้าหนักของปจจัยในแถวน้ัน สําหรับ

คาดัชนีความสอดคลอง และอัตราสวนความสอดคลองจากทฤษฎีของไอเกนเวคเตอร เราจะไดวา 

 

C.I. = (λmax - 1) / (n - 1) 

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

 

ทั้งน้ีวิธีการหาคาดัชนีความสอดคลอง และคาอัตราสวนความสอดคลองจะมีกลาว

ไวภายหลังในหัวขอพื้นฐานทางทฤษฎีของไอเกนเวคเตอร ซึ่งสามารถใชตรวจสอบความสอดคลอง

ของคาความสําคัญที่ไดจากการเปรียบเทียบปจจัยตางๆ วาจะสามารถใชในการวิเคราะหปญหาการ

ตัดสินใจไดหรือไม 

6. เปรียบเทียบหาคาความสําคัญของปจจัย หรือทางเลือกของระดับตอมา ภายใตปจจัย

ตัวเดียวกันในระดับถัดขึ้นมากอนหนาน้ีและวิเคราะหหาคานํ้าหนักของปจจัยคาดัชนีความ

สอดคลอง และคาอัตราสวนความสอดคลองของขอมูลในระดับชั้นน้ีดวยวิธีแบบเดียวกับขางตน 

7. วิเคราะหหาคานํ้าหนักของทางเลือกตางๆ ภายใตวัตถุประสงคของปญหา โดยการ

พิจารณาหาคานํ้าหนักรวมของปจจัยจากระดับที่หน่ึงลงไปสูระดับตํ่าสุด ซึ่งเปนคานํ้าหนักของ

ทางเลือก ภายใตวัตถุประสงคของปญหา ทั้งน้ีคานํ้าหนักรวมของปจจัย เปนผลรวมจากผลคูณคา

นํ้าหนักแตละตัวของปจจัย ภายใตปจจัยหน่ึงๆ ในระดับถัดขึ้นมาดวย คานํ้าหนักรวมของปจจัย

เดียวกันในระดับถัดขึ้นมา ตัวอยางปญหาลําดับชั้นสามระดับ แสดงไวในตารางที่ 2.4 
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ตารางท่ี 2.4  ตัวอยางปญหาลําดับชั้นสามระดับ 

 

เกณฑการตัดสินใจ ปจจัย 1           ปจจัย 2             ปจจัย 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 

 

ตัวอยางการคํานวณการตัดสินโดยวิธีกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห 

เชน พนักงานแผนกจัดซื้อบริษัทแหงหน่ึงตองการเลือกซื้อหลอดไฟที่จะมาเปลี่ยน

หลอดที่ชํารุดตามใบรองขอซื้อจากชางซอมบํารุง ซึ่งมีทางเลือกจากบริษัทผูขายหลอดไฟ 3 

ทางเลือก คือ 

1. บริษัท A 

2. บริษัท B 

3. บริษัท C 

และสําหรับเกณฑที่จะใชพิจารณาประกอบดวย 4 เกณฑ คือ 

1. ราคา 

2. คุณภาพ 

3. การสงมอบ 

4. บริการ 
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ราคา 

บริษัท A 

คุณภาพ การสง

 

บริษัท C 

การเลือกซื้อหลอดไฟ 

บริการ 

บริษัท B 

สามารถเขียนโครงสรางลําดับชั้นได ดังน้ี 

 

ระดับที่ 1 

วัตถุประสงค 

 

ระดับที่ 2 

เกณฑ 

   

ระดับที่ 3 

 ทางเลือก 

 

สําหรับในการประเมินผล เพื่อหานํ้าหนักความสําคัญของแตละเกณฑ  เมื่อ

เปรียบเทียบกับเกณฑตัวอ่ืน จะใชคําถามในลักษณะเชิงเปรียบเทียบ (คะแนนความสําคัญดูไดจาก

ตารางที่ 2.3) ก็นํามาสรางเปนตารางเปรียบเทียบเปนคูๆ ได ดังน้ี 

 

   ราคา          คุณภาพ         การสงมอบ      บริการหลังการขาย 

ราคา             1              1/4             1/3            4 

คุณภาพ        4               1              3            6 

การสงมอบ       3              1/3              1            4 

บริการ                     1/4              1/4             1/6            1 

 

จากตารางเปรียบเทียบเปนคูๆ เราจะสามารถหานํ้าหนัก (จากทฤษฎีไอเกนเวคเตอร) 

และอัตราสวนความสอดคลองได คือ 

 

       0.150 

W    =       0.524 ,     CR    = 0.078 (อัตราสวนความสอดคลองตองไมเกิน 0.1) 

       0.259 

       0.067 

 

จากน้ันทําการเปรียบเทียบเปนคู ตามที่กําหนด 
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พิจารณาปจจัยดานราคา 

 

   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 

 

ในทํานองเดียวกับปจจัยดานราคา เมื่อทําการเปรียบเทียบเปนคูตอเกณฑที่เหลืออีก 3 

เกณฑแลว เราสามารถสรางเมตริกซ ไดดังน้ี 

 

   บริษัท A           บริษัท B             บริษัท C      

ราคา                  0.544             0.278                0.178  

คุณภาพ     0.210            0.240                0.550            

การสงมอบ    0.075             0.183                    0.742            

บริการหลังการขาย   0.458             0.416                0.216            

 

ในที่สุด ทางเลือกที่ดีที่สุด จะไดจากการพิจารณาจากลําดับความสําคัญของเกณฑ 

และนํ้าหนักของแตละทางเลือก ดังน้ี 

 

   ราคา                คุณภาพ      การสงมอบ       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 จะเห็นวา ทางเลือกที่ดีที่สุด คือ บริษัท C 

 

2.1.8  โปรแกรมคอมพิวเตอร Expert Choice 

โปรแกรม Expert Choice เปนเคร่ืองมือชวยสนับสนุนการตัดสินใจแบบพหุเกณฑที่อยู

บนพื้นฐานของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process: AHP) ทฤษฎีทาง

คณิตศาสตรถูกพัฒนาขึ้นคร้ังแรกที่ Wharton school ของมหาวิทยาลัยเพนซิลวาเนีย โดย Thomas 

L. Saaty สําหรับ AHP เปนวิธีการที่มีความสามารถและเขาใจงายในการทําการตัดสินใจที่ใชทั้ง

ขอมูลที่วัดไดและการตัดสินใจจากผูตัดสินใจ 

AHP จะชวยในกระบวนการตัดสินใจโดยใหผูตัดสินใจทําการจัดระบบและประเมิน

ความสําคัญของเกณฑ  (วัตถุประสงค) และคําตอบของทางเลือกในการตัดสินใจ  โดยผาน

กระบวนการของการสรางการตัดสินใจในภาพแบบลําดับชั้น จากน้ันทําการเปรียบเทียบเปนคูๆ 

ของวัตถุประสงคและทางเลือกตางๆ ทําใหสามารถพิจารณาทางเลือกที่ดีที่สุด Expert Choice ยังให

ผูตัดสินใจทํา What-If Analysis และวิเคราะหความไว (Sensitivity Analysis) เพื่อความรวดเร็วใน

การพิจารณาวาการเปลี่ยนแปลงของความสําคัญของแตละวัตถุประสงคจะมีผลอยางไรตอทางเลือก

ตางๆ  

โดยในการศึกษาในคร้ังน้ีไดใชโปรแกรมสําเร็จภาพ Expert Choice มาชวยในการ

ตัดสินใจ กําหนดวัตถุประสงคในการตัดสินใจ 
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ภาพท่ี 2.27  ขั้นตอนของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหที่ใชในการศึกษา 

 

2.2  ผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

ในการตัดสินใจเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนตจะมีปจจัยที่เกี่ยวของในการ

ตัดสินใจแบบพหุเกณฑ โดยผูตัดสินใจจะตองประเมินทางเลือกตางๆ จากปจจัยที่เกี่ยวของพหุ

เกณฑน้ัน ไดมีผูทําการศึกษาหลายทานไดเสนอผลการศึกษาที่นาสนใจดังน้ี 

รัฐอาภา  ศักด์ิศาสตร (2553) งานวิจัยที่เสนอเปนงานวิจัยที่เกี่ยวของเปนการประยุกตใช

เทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process: AHP)ในการตัดสินใจเลือก

ผูแทนจําหนายเหล็กลวดคารบอนตํ่า โดยใชโปรแกรมสําเร็จภาพ Expert Choice มาเปนเคร่ืองมือใน
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การวิเคราะห โดยศึกษาถึงปจจัยที่มีอิทธิพลตอการตัดสินใจเลือกผูแทนจําหนายเหล็กลวด SWRCH 

18A ของบริษัทกรณีศึกษา ทั้งทางดานปริมาณและทางคุณภาพควบคูกัน โดยผลจากการตอบ

แบบสอบถามของผูบริหารและ พนักงานแผนกจัดซื้อของบริษัทกรณีศึกษา สามารถสรุปคานํ้าหนัก

เฉลี่ยของปจจัยไดดังน้ี ปจจัยดานคุณลักษณะของเหล็กมีคานํ้าหนัก 0.342 ปจจัยดานความสามารถ

ในการจัดสงวัตถุดิบมีคานํ้าหนัก 0.249 ปจจัยดานราคามีคานํ้าหนัก 0.212 ปจจัยดานบริการหลังการ

ขายมีคานํ้าหนัก 0.095 ปจจัยดานมาตรฐานผลิตภัณฑมีคานํ้าหนัก 0.054 และ ปจจัยดานระยะเวลา

การชําระเงินมีคานํ้าหนัก 0.048 ซึ่งอัตราสวนความไมสอดคลองของขอมูลมีคา 0.03 และผลการ

ประเมินเพื่อคัดเลือกผูแทนจําหนายเหล็กลวด SWRCH 18A ที่เหมาะสมคือ บริษัท B มีผลประเมิน

อยูที่ระดับ27.4% สูงกวา บริษัท C ซึ่งมีผลประเมินอยูที่ระดับ 21.5% บริษัท E มีผลประเมินอยูที่

ระดับ 21.2%บริษัท A มีผลประเมินอยูที่ระดับ 18.7% และบริษัท D ซึ่งมีผลประเมินอยูที่ระดับ 

11.2% โดยมีอัตราสวนความไมสอดคลองของขอมูลเทากับ 0.02 หลังจากการนํากระบวนการลําดับ

ชั้นเชิงวิเคราะหมาใชในการคัดเลือกผูแทนจําหนายเหล็กลวด SWRCH 18A สามารถชวยลดปญหา

ที่เกิดจากการจัดซื้อเหล็กลวด SWRCH 18A ไดถึง 8.4% 

จุฑาภรณ เชื้อทอง (2552) การประยุกตใชเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห 

(Analytic Hierarchy Process: AHP) ในการตัดสินใจเลือกผูแทนจําหนายคอมพิวเตอรโนตบุคของ 

บริษัทฯ กรณีศึกษา ซึ่งกระบวนการ น้ีเปนหน่ึงในเทคนิคของกระบวนการตัดสินใจภายใตหลาย

กฎเกณฑ (Multiple Criteria) โดยใชโปรแกรมสําเร็จภาพ Expert Choice มาเปนเคร่ืองมือในการ

วิเคราะห  โดยเร่ิมจากการศึกษาถึงปจจัยที่มี อิทธิพลตอตอการตัดสินใจของผูแทนจําหนาย 

คอมพิวเตอรโนตบุคของบริษัทฯ กรณีศึกษา ทั้งทางดานปริมาณและทางคุณภาพควบคูกัน หลังจาก

น้ันใชเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหหาคานํ้าหนักความสําคัญภายใตปจจัยดานการ

นําเสนอราคา, ปจจัยดานเวลาการรอคอยสินคา, ปจจัยดานคุณภาพในการจัดสงสินคา, ปจจัยดาน

การใหขอมูลสินคาและปจจัยดานการบริการหลังการขายผลจากการตอบแบบสอบถามของ

พนักงานแผนกจัดซื้อของบริษัทฯ กรณีศึกษา สามารถสรุปคานํ้าหนักเฉลี่ยของปจจัยไดเทากับ 

0.180, 0.282, 0.138, 0.072 และ 0.327 ตามลําดับ จากน้ันทําการหาคานํ้าหนักความสําคัญของผูแทน

จําหนาย คอมพิวเตอรโนตบุคทั้ง 3 ยี่หอ ภายใตปจจัยตางๆ โดยใชโปรแกรม Expert Choice โดยผล

ที่ไดจากการใช AHP คือสามารถทําการจัดซื้อคอมพิวเตอรโนตบุคโดยพิจารณาถึงเงื่อนไขทาง

ปริมาณและดานคุณภาพควบคูกันไป นอกจากน้ีผลการเปรียบเทียบการจัดซื้อแบบเดิมกับการจัดซื้อ

โดยใช AHP พบวาสามารถชวยลดตนทุนในการจัดซื้อได 61,500 บาท ซึ่งหลักการน้ีสามารถนําไป

ประยุกตใชกับการจัดซื้อสินคาประเภทอ่ืนๆตอไปได 
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ปรัชญา  ทารักษ (2552) เปนกรณีศึกษามีความตองการหาทําเลที่ต้ังโรงงานใหมเพราะ

ที่ต้ังโรงงานเกาน้ันตองเชามีขนาดเล็กทําใหไมสามารถขยายโรงงานไปได อีกทั้งอยูในเขตชุมชน

และสภาพการจราจรติดขัดเปนอยางมาก จึงไดนําเอาวิธีการของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห

มาประยุกตใชรวมกับโปรแกรม Expert Choice เพื่อชวยวิเคราะหหาทําเลที่ต้ังที่เหมาะสม ผูวิจัยทํา

การรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของ พบวาผูตัดสินใจใหความสําคัญกับปจจัยตลาดเปนอันดับแรกมีคา

นํ้าหนักความสําคัญ 0.334 ปจจัยการขนสงเปนอันดับสองมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.195 ปจจัยราคา

ที่ ดินเปนอันดับสามมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.161 ปจจัยตนทุนเปนอันดับสี่มีคานํ้าหนัก

ความสําคัญ 0.149 ปจจัยความพรอมของสาธารณูปโภคเปนอันดับหามีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.067 

ปจจัยสิ่งแวดลอมเปนอันดับหกมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.036 ปจจัยสิทธิประโยชนเปนอันดับเจ็ดมี

คานํ้าหนักความสําคัญ 0.034 และปจจัยสังคมและชุมชนเปนอันดับสุดทายมีคานํ้าหนักความสําคัญ 

0.024 เมื่อพิจารณานํ้าหนักความสําคัญที่ผูตัดสินใจใหแกทางเลือกแลว พบวานิคมอุตสาหกรรม

ไฮเทคเปนทําเลที่ต้ังโรงงานที่เหมาะสมที่สุด มีคานํ้าหนัก 0.317 นิคมอุตสาหกรรมบางปะอินเปน

อันดับที่สองมีคานํ้าหนัก 0.285 นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรวเปนอันดับที่สามมีคานํ้าหนัก 0.215 และ

นิคมอุตสาหกรรมอมตะนครมีความเหมาะสมนอยที่สุดมีคานํ้าหนัก 0.147 จากการวิเคราะหทาง

การเงินโดยมีระยะเวลาโครงการ 5 ป พบวาโครงการจะมีตนทุน 8,375,000 บาท มีระยะคืนทุนในป

แรก มีอัตราผลตอบแทนการลงทุน IRR on Project 86.8% มูลคาปจจุบันสุทธิที่ได รับตลอด

ระยะเวลาของโครงการ 31,735,55.24 บาท และมีสัดสวนผลประโยชนรวมตอคาใชจายรวมของ

โครงการ B/C 1.095 คาใชจายในการดําเนินการของโรงงานใหมพบวาลดลงจากเดิม 276,000 บาท

ตอป ดังน้ันโครงการสรางโรงงานใหมจึงมีความเหมาะสมในการลงทุน 

นริศ  ยนตนิยม (2550) ในระบบเครือขายสื่อสารและโทรคมนาคม ระบบไฟฟาหลักเกิด

การขัดของไมสามารถจายกระแสไฟฟาใหกับอุปกรณตางๆไดอยางตอเน่ือง งานวิจัยที่เสนอเปน

งานวิจัยที่เกี่ยวของกับการซื้อแบตเตอร่ีเครือขายสื่อสาร โดยมีเงื่อนไขที่ตองพิจารณา 2 สวน ไดแก 

เงื่อนไขทางดานปริมาณ และเงื่อนไขทางดานคุณภาพ ซึ่งในการจัดซื้อแตละคร้ังน้ัน มีความจําเปน

ที่จะตองพิจารณาถึงเงื่อนไขทั้ง 2 สวน ดังกลาว ไปพรอมๆกัน ซึ่งในปจจุบันน้ียังไมมีตัวแบบทาง

คณิตศาสตรและเคร่ืองมือที่ใชคํานวณ รวมไปถึงวิธีในการประเมินผูแทนจําหนายที่มีปญหาเร่ืองขอ

รองเรียน โดยในแตละปน้ัน บริษัทฯที่เปนกรณีศึกษาจะตองสูญเสียตนทุนในการสั่งซื้อเปนจํานวน

เงินประมาณ 24,006,240 บาท ดังน้ันวัตถุประสงคของงานวิจัยน้ีก็คือ เพื่อหาปริมาณการจัดซื้อ

แบตเตอร่ีที่ใชในเครือขายสื่อสาร โดยพิจารณาเงื่อนไขทั้งทางดานปริมาณและทางคุณภาพควบคู

กันไป โดยใชเทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห(Analytic Hierarchy Process: AHP) ในการ

ประเมินผูแทนจําหนายที่มีปญหาขอรองเรียน และใชเทคนิคโปรแกรมเชิงเสนตรงจํานวนเต็ม 
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(Integer Linear Programming : ILP) ในการคํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ตองการใหมีตนทุนตํ่า

ที่สุด โดยผลที่ไดจากการใช AHP รวมกับ ILP คือสามารถทําการจัดซื้อแบตเตอร่ีเครือขายสื่อสาร 

โดยพิจารณาทั้งเงื่อนไขทางดานปริมาณและดนคุณภาพควบคูกัน โดยผลการจัดซื้อพบวาสามารถ

ชวยลดตนทุนในการจัดซื้อไดคิดเปนเงิน 308,640 บาทตอป หรือคิดเปน 1.286% ของตนทุนในการ

จัดซื้อแบบเดิม 

 



 

บทที ่3 

ระเบียบวิธีวิจัย 

 

เน้ือหาในบทน้ีจะกลาวขั้นตอนการผลิตแบตเตอร่ีรถยนต ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต 

การวิเคราะหสภาพปญหาที่พบในกระบวนการผลิตดานคุณภาพ และการสรางแบบจําลองการ

ตัดสินใจของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

 

3.1  ผลิตภัณฑท่ีเปนกรณีศึกษา 

สําหรับงานวิจัยชิ้นน้ี จะทําการศึกษาเพื่อลดของเสียในกระบวนการประกอบแบตเตอร่ี

ดวยวิธีการคัดเลือก Supplier ที่ผลิตเปลือกกับฝาแบตเตอร่ี ที่เปนปญหาในสวนของขั้นตอนของการ

จัดซื้อเพราะเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียมากที่สุดที่โรงงานในกรณีศึกษาน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.1  แบตเตอร่ีรถยนตที่เปนกรณีศึกษา 
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3.1.1  กระบวนการผลิตแบตเตอร่ี 

กระบวนการผลิตแบตเตอร่ีสามารถแบงไดตามขั้นตอนดังน้ี 

 

Grid

Pasting

Formation

Oven

Cutting

Assembly

Packing

Oxide Pole

 
 

ภาพท่ี 3.2  กระบวนการผลิตแบตเตอร่ีรถยนต 

 

จากภาพที่  3.2 เปนกระบวนการผลิตแบตเตอร่ีรถยนต  ซึ่งในงานวิจัยฉบับน้ีจะ

ทําการศึกษาจะเนนปญหาและสาเหตุที่พบในกระบวนการในสวนประกอบแบตเตอร่ี (Assembly) 

เปนหลัก 
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3.1.2  กระบวนการประกอบแบตเตอร่ีรถยนต (Assembly) 

 

COS

บรรจุ Cell

Check

IC Welding

Check

ครอบฝา

ว ้ ัขอ ลห

เช่ือมมือ

เรียงแผนธาตุ

ทดสอบลมร่ัว

บรรจุ

NO

NO

 
 

ภาพท่ี 3.3  กระบวนการประกอบแบตเตอร่ีรถยนต (Assembly) 

Yes 

Yes 
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3.1.3  การวิเคราะหขอมูล 

จากการศึกษาขอมูลพบวาของเสียที่พบน้ันเกิดขึ้นมากที่สุดในขั้นตอนกระบวนการ

ประกอบ (Assembly) โดยมีจํานวนดังน้ี 

 

ตารางท่ี 3.1  แสดงขอมูลนํ้าหนักของเสียที่พบในแตละแผนก 

 

หนวยงาน จํานวนของเสีย (kg) เปอรเซ็นต 

ประกอบ (Assembly)    12,767.00  76.67% 

ตัดแผน (Cutting)      2,478.52  14.88% 

ชารจแผน (Formation)         314.00  1.89% 

เคลือบแผน (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 จํานวนของเสียที่พบในแตละหนวยงาน  

 

จากภาพที่ 3.4  การวิเคราะห Pareto Chart จํานวนของเสียที่พบในแตละหนวยงาน  
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จะเห็นวาในสวนของหนวยงาน Assembly มีจํานวนของเสียที่พบในกระบวนการผลิต

มากที่สุด 12,767 kg คิดเปน 76.7 % ของปริมาณของเสียที่พบทั้งหมด 

 

ตารางท่ี 3.2  แสดงขอมูลลักษณะของเสีย 

 

หนวยงาน สาเหตุ Total AVG 

Assembly เปลือกฝาไมเทากัน             4,530.00  377.50 

ผนังเปลือกแอน             1,310.00  109.17 

รูขั้วฝาไมตรง               481.00  40.08 

เชื่อมไมติด             3,116.00  259.67 

ทํางานผิดจังหวะ                 74.00  74.00 

ฮีตเตอรขาด                 13.00  13.00 

ใสฝากับเปลือกผิดรุน            1,641.00  136.75 

ไมเช็ดฮีตเพลทตามเวลา         1,602.00  133.50 

Formation เสียจากการชารจ               314.00  26.17 

Pasting เสียจากการ Pasting 1,092.00  91.00 

Cutting เสียจากการตัดแผน 2,478.52  206.54 

รวม           16,651.52  1,467.38 

 

จากตารางที่  3.2 แสดงขอมูลลักษณะของเสียที่พบในกระบวนการผลิต ในแตละ

หนวยงานตางๆ ซึ่งงานวิจัยจะเนนไปในสวนของหนวยงานประกอบสามารถแสดงจํานวน และ

เปอรเซ็นตของอาการที่พบในแตละประเภทดังที่แสดงใน Pareto Chart ภาพที่ 3.5 
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ภาพท่ี 3.5  การวิเคราะหพาเรโตอาการของเสียที่พบในกระบวนการประกอบแบตเตอร่ี 

 

จากภาพที่  3.5 การวิเคราะหพาเรโตอาการของเสียที่พบในกระบวนการประกอบ

แบตเตอร่ี พบวาอาการของเสียประเภทเปลือกฝาไมเทากัน คิดเปนรอยละ 35.5 เชื่อมไมติด คิดเปน

รอยละ 24.4 และอาการเสียจากการใสฝากับเปลือกผิดรุนคิดเปนรอยละ 12.9  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.6  ตัวอยางของเสียเปลือกฝาไมเทากัน 
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ภาพท่ี 3.7  ตัวอยางของเสียเชื่อมไมติด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.8 ตัวอยางของเสียการใสฝากับเปลือกผิดรุน 
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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. ปจจัยราคา 

ราคาของเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนตเปนตนทุนวัตถุดิบของบริษัทฯ จะผันแปร

ตามราคาเม็ดพลาสติกของแตละเดือนจะไมเทากันและขึ้นอยูกับปริมาณสั่งซื้อ มีความสําคัญในการ

ตัดสินใจเลือกเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนตเพราะถือวาเปนวัตถุดิบหลักในอุตสาหกรรมผลิต

แบตเตอร่ี 

2. ปจจัยคุณภาพ 

เปนปจจัยสําคัญที่ตองพิจารณาอยางรอบคอบเพราะสงผลตอคุณภาพแบตเตอร่ี หาก

เกิดปญหาขึ้นอาจสงผลตอรถที่แบตเตอร่ีดวย 

3. การสงมอบ 

มีสวนสําคัญในแผนการผลิต ถาสงมอบเปลือกและฝาทันตามกําหนด ไลนการผลิต

ก็จะสามารถผลิตแบตเตอร่ีไดทันไมตองหยุดรอหรือเปลี่ยนแผนการผลิต ทําใหตนทุนการผลิตไม

เพิ่มขึ้น 

4. บริการหลังการขาย 

ในการผลิตแบตเตอร่ีจะมีหลากหลายปญหาที่สงผลกระทบตอการผลิต ซึ่งผูผลิต

เปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนตก็มีสวนที่ทําใหเกิดปญหาเชนสงมอบผิดรุน ผลิตสินคาไมไดตาม

กําหนด สิ่งเหลาน้ีสามารถนํามาเปนชี้วัดหลังการขายได 

 

3.2  ข้ันตอนการรวบรวมขอมูล 

1. ทําการออกแบบสอบถามตามภาพแบบโครงสรางปญหาการเลือกผูผลิตเปลือกและฝา

แบตเตอร่ีรถยนตที่เปนไปตามกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห 

2. ทดสอบการใชงานของแบบสอบถาม เพื่อทําการปรับปรุงแกไขใหสามารถใชงานไดจริง 

3. รวบรวมขอมูลของนํ้าหนักความสําคัญโดยเปรียบเทียบของเกณฑการตัดสินใจและ

ทางเลือกตางๆ ในที่น้ีจะทําการสัมภาษณดวยแบบสอบถามที่สรางขึ้นเพื่อหานํ้าหนักความสําคัญ

โดยเปรียบเทียบเปนคูๆ โดยผูวิจัยจะทําการอธิบายผูตอบแบบสอบถามใหเขาใจถึงหลักการของการ

เปรียบเทียบความสําคัญดวยวิธีน้ีโดยสังเขป และใหขอมูลพื้นฐานของแตละผูผลิตเปลือกและฝา

แบตเตอร่ีรถยนต เพื่อใหผูตอบแบบสอบถามมีขอมูลเบื้องตนเพียงพอในการตอบแบบสอบถาม 

จากน้ันทําการสอบถามความสําคัญของเกณฑการตัดสินใจและความชอบในแตละทางเลือก หา

แนวโนมของความคิดในการเปรียบเทียบความสําคัญเปนคูๆ ของผูตอบแบบสอบถาม 

4. นําขอมูลที่ไดไปทําการวิเคราะหหานํ้าหนักความสําคัญและคาอัตราสวนความไม

สอดคลองของขอมูลดวยโปรแกรมสําเร็จภาพ Expert Choice แลวหากคาอัตราสวนความไม
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สอดคลองเกิน 0.1 ผูวิจัยจะทําการสอบถามการใหนํ้าหนักความสําคัญโดยเปรียบเทียบใหม เพื่อ

ยืนยันหรือเปลี่ยนแปลงคะแนนที่เคยใหจากการใหคะแนนในคร้ังกอนหนา การเปลี่ยนแปลงน้ีจะ

อยูภายใตการยอมรับของผูตอบแบบสอบถาม จึงตองระมัดระวังอยางสูงมิใหเปนการชี้นําหรือ

บังคับ 

 

3.3  แหลงท่ีมาของขอมูล 

ขอมูลที่ใชในการวิเคราะหไดมาจากสองแหลงขอมูลคือไดมาจากการรวบรวมขอมูล

นํ้าหนักความสําคัญของปจจัยและทางเลือกของผูตัดสินใจจากบริษัทฯ ที่เปนกรณีศึกษา โดยการ

สัมภาษณ และจากใบประเมินผูผลิตของหนวยงานจัดซื้อ 

 

3.4  ทดสอบความครบถวนของปจจัย 

คําจํากัดความของผูเชี่ยวชาญ (Expert) ในการตัดสินใจ หมายถึง ผูชํานาญ มีความรูและ

ประสบการณในการตัดสินใจในเร่ืองหน่ึงๆ เพื่อพิจารณาถึงความครบถวนของปจจัยที่มีผลกระทบ

ตอการเลือกเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนต ผูวิจัยไดนําเอาปจจัยที่เกี่ยวของไปทําการทดสอบดวย

การใชแบบสอบถาม เพื่อศึกษาและเรียงลําดับความสําคัญของปจจัยที่มีผลกระทบตอการเลือก

เปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนต โดยการสัมภาษณเจาหนาที่ที่เกี่ยวของในการผลิตแบตเตอร่ีใน

บริษัท จํานวน 5 ราย ดังน้ี 

ผูตอบแบบสอบถามคนที่ 1 

ตําแหนง เจาหนาที่จัดซื้อ 

การศึกษา อนุปริญญา บัญชี  

ประสบการณการทํางาน 5 ป(ในแผนกจัดซื้อ) 

ลักษณะงาน จัดซื้อวัตถุดิบ 

ผูตอบแบบสอบถามคนที่ 2 

ตําแหนง หัวหนาแผนกคลังสินคา 

การศึกษา ปริญญาตรี วิศวกรรมอุตสาหการ 

ประสบการณการทํางาน 11 ป(ในแผนกคลังสินคา) 

ลักษณะงาน บริหารจัดการคลังสินคา 

ผูตอบแบบสอบถามคนที่ 3 

ตําแหนง หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ 

การศึกษา ปริญญาตรี วิศวกรรมอุตสาหการ 
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ประสบการณการทํางาน 5 ป(ในแผนกควบคุมคุณภาพ) 

ลักษณะงาน ควบคุมคุณภาพ 

ผูตอบแบบสอบถามคนที่ 4 

ตําแหนง หัวหนาแผนกผลิต 

การศึกษา ปริญญาตรี วิศวกรรมอุตสาหการ 

ประสบการณการทํางาน 20 ป(ในแผนกผลิต) 

ลักษณะงาน ควบคุมกระบวนการผลิต 

ผูตอบแบบสอบถามคนที่ 5 

ตําแหนง หัวหนาหนวยประกอบแบตเตอร่ี 

การศึกษา มัธยมศึกษาปที่ 3 

ประสบการณการทํางาน 21 ป(ในไลนประกอบแบตเตอร่ี) 

ลักษณะงาน ควบคุมกระบวนการประกอบแบตเตอร่ี 

 

 



 

บทที ่4 

ผลการศึกษา 

 

ในบทน้ีจะกลาวถึงผลการศึกษาทางดานคุณภาพหลังจากทําการแกไขปญหาทางดาน

คุณภาพ รวมถึงรวบรวมขอมูลตามลําดับชั้น แลวหาคานํ้าหนักของปจจัยที่มีผลตอการเลือกเปลือก

และฝาแบตเตอร่ีรถยนต จากผูผลิต 3 ราย ดวยโปรแกรม Expert Choice  

 

4.1  การวิเคราะหแผนภาพสาเหตุและผล แนวทางการแกไข 

การวิเคราะหหาสาเหตุและผล เปนการระดมสมองของผูที่ปฏิบัติงานแตละขั้นตอน

กระบวนการผลิต เพื่อหาสาเหตุที่ทําใหมีของเสียจํานวนมากในแตละแผนก พรอมทั้งหาแนวทางใน

การแกไขปญหารวมกัน  

 

ตารางท่ี 4.1  แสดงขอมูลลักษณะของเสียทั้งโรงงาน 

 

หนวยงาน สาเหตุ Total AVG 

Assembly เปลือกฝาไมเทากัน             4,530.00  377.50 

ผนังเปลือกแอน             1,310.00  109.17 

รูขั้วฝาไมตรง               481.00  40.08 

เชื่อมไมติด             3,116.00  259.67 

ทํางานผิดจังหวะ                 74.00  74.00 

ฮีตเตอรขาด                 13.00  13.00 

ใสฝากับเปลือกผิดรุน            1,641.00  136.75 

ไมเช็ดฮีตเพลทตามเวลา         1,602.00  133.50 

Formation เสียจากการชารจ               314.00  26.17 

Pasting เสียจากการ Pasting 1,092.00  91.00 

Cutting เสียจากการตัดแผน 2,478.52  206.54 

รวม           16,651.52  1,467.38 
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จากตารางที่  4.1 แสดงขอมูลลักษณะของเสียที่พบในกระบวนการผลิต ในแตละ

หนวยงานตางๆ ซึ่งงานวิจัยจะเนนไปในสวนของหนวยงานประกอบสามารถแสดงจํานวน และ

เปอรเซ็นตของอาการที่พบในแตละประเภทดังที่แสดงใน Pareto Chart ภาพที่ 4.1 
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ภาพท่ี 4.1  แผนภูมิพาเรโตอาการของเสียที่พบในกระบวนการประกอบแบตเตอร่ี 

 

จากภาพที่ 4.1 แผนภูมิพาเรโตอาการของเสียที่พบในกระบวนการประกอบแบตเตอร่ี 

พบวาอาการของเสียประเภทเปลือกฝาไมเทากัน คิดเปนรอยละ 35.5 เชื่อมไมติด คิดเปนรอยละ 

24.4 และอาการเสียจากการใสฝากับเปลือกผิดรุนคิดเปนรอยละ 12.9 

4.1.1  การระดมสมองในการแกปญหาอาการเปลือกฝาไมเทากัน 

จากขอมูลลักษณะอาการเปลือกฝาไมเทากันผูวิจัยจึงไดเชิญผูมีประสบการณจากฝาย

ตางๆ เพื่อรวมวิเคราะหหาสาเหตุ โดยพิจารณา จากสาเหตุหลักประกอบดวยการพิจารณาพนักงาน 

พิจารณาเคร่ืองจักรพิจารณาที่วัตถุดิบและพิจารณาวิธีการ ซึ่งภาพแบบในการวิเคราะหการสาเหตุ

แสดงไดดังภาพที่ 4.2 
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ภาพท่ี 4.2  แสดงสาเหตุและผลของการปญหาเปลือกฝาไมเทากัน 

 

ตารางท่ี 4.2  แสดงหัวขอปญหาและแนวทางการแกไขปญหาจากเปลือกฝาไมเทากัน 

 

ปญหาหลัก ปจจัยท่ีทําให

เกิดปญหา 

ปญหาท่ีเกิด มาตรการ/แนวทางในการ

แกไขปญหา 

ผูรับผิดชอบ 

เปลือกฝา

ไมเทากัน 

คน (MAN ) 1. ขาดทักษะความชํานาญ

เครื่อง  

 

2. ไมทําตามขั้นตอนที่

กําหนด 

1. อบรมเตรียมพรอมในการ

ทํางาน/จัดอบรมใหแก

พนักงาน 

2. มีมาตรการตรวจสอบการ

ทํางานและวิธีการทํางานอยาง

ถูกตอง 

หัวหนาแผนก

ซอมบํารุง 

 

หัวหนาแผนก

ซอมบํารุง 

เครื่องจักร 

(MACHINE) 

1. ขาดการบํารุงรักษา 1.วางมาตรการตรวจสอบและ

บํารุงรักษา 

หัวหนาแผนก

ซอมบํารุง 

วิธีการ 

(METHODS) 

1.พนักงานไลนประกอบ

ไมไดตรวจสอบกอนผลิต 

 

1.ให QC ทําสัญลักษณวา

ตรวจแลว ใหพนักผลิต

มองเหน็และสามารถ

ตรวจสอบได 

หัวหนาแผนก

QC และ

หัวหนาแผนก

ผลิต 

วัตถุดิบ 

(MATERIAL) 

1.ของไมไดคุณภาพ ผิด 

Spec ตามที่กําหนด 

2.เปล่ียน Supplier ใหม หัวหนาแผนก

จัดซ้ือ 
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ภาพท่ี 4.3  อบรมเตรียมพรอมในการทํางานใหแกพนักงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.4  ติดตามผลอบรมในการทํางานของพนักงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.5  สัญลักษณการตรวจผานจากแผนกควบคุมคุณภาพ 
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ภาพท่ี 4.6  ใบบันทึกการตรวจสอบและบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
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4.1.2  การระดมสมองในการแกปญหาอาการเชื่อมไมติด 

จากขอมูลลักษณะอาการเชื่อมไมติดผูวิจัยจึงไดเชิญผูมีประสบการณจากฝายตางๆ เพื่อ

รวมวิเคราะหหาสาเหตุ โดยพิจารณา จากสาเหตุหลักประกอบดวยการพิจารณาพนักงาน พิจารณา

เคร่ืองจักรพิจารณาที่วัตถุดิบและพิจารณาวิธีการ ซึ่งภาพแบบในการวิเคราะหการสาเหตุแสดงไดดัง

ภาพที่ 4.7 

 

 
 

ภาพท่ี 4.7  แสดงสาเหตุและผลของการปญหาเชื่อมไมติด 
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ตารางท่ี 4.3  แสดงหัวขอปญหาและแนวทางการแกไขปญหาจากการเชื่อมไมติด 

 

ปญหาหลัก ปจจัยท่ีทําให

เกิดปญหา 

ปญหาท่ีเกิด มาตรการ/แนวทางในการ

แกไขปญหา 

ผูรับผิดชอบ 

เช่ือมไมติด คน (MAN ) 1. ขาดทักษะความชํานาญ

เครื่อง  

2. ไมทําตามขั้นตอนที่

กําหนด 

1. จัดอบรมใหแกพนักงาน 

 

2. มีมาตรการตรวจสอบการ

ทํางานและวิธีการทํางานอยาง

ถูกตอง 

หัวหนาแผนก

ผลิต 

หัวหนาแผนก

ผลิตกับซอม

บํารุง 

เครื่องจักร 

(MACHINE) 

1.ยางดูดมีปญหา 1.เปล่ียนยางตามกําหนด พนักงาน 

วิธีการ 

(METHODS) 

1.ไมปรับคาการ SET เครื่อง

ตามกําหนด 

 

1.กําหนดแผนเปล่ียนและให

ลงขอมูลทุกครั้ง 

หัวหนาแผนก

ผลิต 

วัตถุดิบ 

(MATERIAL) 

1.พลาสติกไมไดมาตรฐาน 

 

 

1.เปล่ียน Supplier ใหม หัวหนาแผนก

จัดซ้ือ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.8  อบรมใหความรูแกพนักงาน 
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4.1.3  การระดมสมองในการแกปญหาอาการเสียจากการใสฝากับเปลือกผิดรุน 

จากขอมูลลักษณะอาการอาการเสียจากการใสฝากับเปลือกผิดรุนผูวิจัยจึงไดเชิญผูมี

ประสบการณจากฝายตางๆ เพื่อรวมวิเคราะหหาสาเหตุ โดยพิจารณา จากสาเหตุหลักประกอบดวย

การพิจารณาพนักงาน พิจารณาเคร่ืองจักรพิจารณาที่วัตถุดิบและพิจารณาวิธีการ ซึ่งภาพแบบในการ

วิเคราะหหาสาเหตุแสดงไดดังภาพที่ 4.8 

 

 
 

ภาพท่ี 4.9  แสดงสาเหตุและผลของการเสียจากการใสฝากับเปลือกผิดรุน 
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ตารางท่ี 4.4  แสดงหัวขอปญหาและแนวทางการแกไขปญหาเสียจากการใสฝากับเปลือกผิดรุน 

 

ปญหาหลัก ปจจัยท่ีทําให

เกิดปญหา 

ปญหาท่ีเกิด มาตรการ/แนวทางในการ

แกไขปญหา 

ผูรับผิดชอบ 

เสียจาการ

ตัดแผน 

คน (MAN ) - - - 

เครื่องจักร 

(MACHINE) 

- - - 

วิธีการ 

(METHODS) 

- - - 

วัตถุดิบ 

(MATERIAL) 

1.Supplier ใสของผดิรุน 

 

1.ใหคัดเลือกกอนสงเขาไลน

ประกอบ 

2.สงของคนืให Supplier 

หัวหนาแผนก 

QC 

 

จากผลกการวิเคราะหปญหาและแนวทางการแกไขปญหาจากอาการของเสียที่พบ

สามารถจําแนกปจจัยที่ทําใหเกิดปญหา ดังตารางที่ 4.4 

 

ตารางท่ี 4.5  แสดงจํานวนของเสียที่เกิดจากปญหาหลัก 

 

ปญหาหลัก ปญหายอย จํานวนของเสีย รวม 

วัตถุดิบ 

  

  

  

เปลือกฝาไมเทากัน                        4,530.00                         9,437.00  

  

  

  

ผนังเปลือกแอน                        1,310.00  

รูขั้วฝาไมตรง                           481.00  

เช่ือมไมติด                        3,116.00  

เครื่องจักร 

  

ทํางานผิดจังหวะ                             74.00                              87.00  

  ฮีตเตอรขาด                             13.00  

คน ใสฝากับเปลือกผดิรุน                        1,641.00                         1,641.00  

วิธีการ ไมเช็ดฮีตเพลทตามเวลา                        1,602.00                         1,602.00  

 



64 

 
 

ภาพท่ี 4.10  แผนภูมิพาเรโตอาการของการวิเคราะหปญหาและแนวทางการแกไขปญหาจากปญหา

หลัก(กอนการปรับปรุง) 

 

4.2  วิเคราะหกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห และผลวิเคราะหโดยใชโปรแกรม Expert Choice  

การวิเคราะหขอมูลโดยใช เทคนิคกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห  (Analytic 

Hierarchy Process : AHP ) การศึกษาน้ีพนักงานที่มีความเชี่ยวชาญทางดานการจัดซื้อ และคัดเลือก

วัตถุดิบ 

วิธีการศึกษาขั้นตอนแรก ผูศึกษาใชวิธีการสัมภาษณเพื่อใหทราบปจจัย หรือเกณฑที่มี

ความจําเปนในการนํามาวิเคราะหขอมูล จากน้ันจะใชวิธีการทําแบบสอบถามในการใหนํ้าหนัก

ความสําคัญของเกณฑ โดยเปรียบเทียบวินิจฉัยแตละเกณฑเปนคูๆ และทําการเปรียบเทียบทางเลือก 

พรอมกับนําขอมูลจากแบบสอบถามมาวิเคราะหในโปรแกรม Expert Choice ดวยวิธี Questionnaire 

ซึ่งเปนเคร่ืองมือในการเปรียบเทียบลักษณะเปนคู การวินิจฉัยจะเร่ิมตนจากระดับชั้นบนสุดของ

แผนภูมิเพื่อที่จะเลือกเกณฑในการตัดสินใจ จากน้ันจะนําขอมูลชุดที่มีคา Overall ไมเกิน 0.1 หรือ 

10% มาหาคาเฉลี่ย (Average) ในโปรแกรม Excel เพื่อวิเคราะหอีกคร้ังวาขอมูลที่ไดมามีความ

ถูกตองเพียงใดในการพิจารณาคัดเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนต 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 การประชุมทีมและลงมติใหคะแนนในการเปรียบเทียบ ความสําคัญของ

ปจจัยตางๆ ภายใตวัตถุประสงค พบวา ผูตัดสินใจใหความสําคัญกับปจจัยคาคุณภาพเปนอันดับแรก 

ปจจัยบริการหลังการขายเปนอันดับสอง และใหความสําคัญกับปจจัยราคาเปนอันดับสาม สวน

ปจจัยการสงมอบเปนอันดับสุดทาย  

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 การสงมอบ   มีนํ้าหนัก 0.046 หรือ    4.6% 

อัตราสวนความไมสอดคลอง 0.08 

 

 
 

ภาพท่ี 4.13 คานํ้าหนักของปจจัย 
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ภาพท่ี 4.14  แสดงการใหคานํ้าหนักของปจจัย 
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ภาพท่ี 4.15  คานํ้าหนักของปจจัยจากโปรแกรม Expert Choice 

 

4.3  หาความสําคัญของแตละปจจัย 

ในการเปรียบเทียบความเหมาะสมของการคัดเลือกผูผลิตเปลือกกับฝาแบตเตอร่ีที่เปน

ทางเลือก จะทําการเปรียบเทียบโดยการหาความสําคัญของแตละผูผลิต 

4.2.1  คานํ้าหนักของผูผลิตที่ต้ังภายใตปจจัยราคาของเปลือกกับฝาแบตเตอร่ี 

 บริษัท A  มีนํ้าหนัก 0.200 หรือ  20.0% 

 บริษัท B  มีนํ้าหนัก 0.117 หรือ  11.7% 

 บริษัท C              มีนํ้าหนัก 0.683 หรือ  68.3% 

   อัตราสวนความไมสอดคลอง 0.02 
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ภาพท่ี 4.16  คานํ้าหนักทางเลือกของราคา 

 

 
 

ภาพท่ี 4.17  แสดงการใหคานํ้าหนักของทางเลือกของราคา 

 



70 

 
 

ภาพท่ี 4.18  คานํ้าหนักของทางเลือกของราคาจากโปรแกรม Expert Choice 

 

4.2.2  คานํ้าหนักของผูผลิตที่ต้ังภายใตปจจัยคุณภาพของเปลือกกับฝาแบตเตอร่ี 

 บริษัท A  มีนํ้าหนัก 0.740 หรือ  74.0% 

 บริษัท B  มีนํ้าหนัก 0.167 หรือ  16.7% 

 บริษัท C              มีนํ้าหนัก 0.094 หรือ   9.4% 

   อัตราสวนความไมสอดคลอง 0.01 
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ภาพท่ี 4.19  คานํ้าหนักทางเลือกของคุณภาพ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.20  แสดงการใหคานํ้าหนักของทางเลือกของคุณภาพ 
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ภาพท่ี 4.21  คานํ้าหนักของทางเลือกของคุณภาพจากโปรแกรม Expert Choice 

 

4.2.3  คานํ้าหนักของผูผลิตท่ีตั้งภายใตปจจัยการสงมอบของเปลือกกับฝาแบตเตอร่ี 

 บริษัท A  มีนํ้าหนัก  0.106  หรือ  10.6% 

 บริษัท B  มีนํ้าหนัก  0.193  หรือ  19.3% 

 บริษัท C              มีนํ้าหนัก  0.701  หรือ  70.1% 

   อัตราสวนความไมสอดคลอง 0.01 
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ภาพท่ี 4.22  คานํ้าหนักทางเลือกของการสงมอบ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.23  แสดงการใหคานํ้าหนักของทางเลือกของการสงมอบ 
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ภาพท่ี 4.24  คานํ้าหนักของทางเลือกของการสงมอบจากโปรแกรม Expert Choice 

 

4.2.4  คานํ้าหนักของบริการหลังการขายเปลือกกับฝาแบตเตอร่ี 

 บริษัท A  มีนํ้าหนัก  0.091  หรือ   9.1% 

 บริษัท B  มีนํ้าหนัก  0.218  หรือ 21.8% 

 บริษัท C              มีนํ้าหนัก  0.691  หรือ 69.1% 

   อัตราสวนความไมสอดคลอง 0.05 
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ภาพท่ี 4.25  คานํ้าหนักทางเลือกของบริการหลังการขาย 

 

 
 

ภาพท่ี 4.26  แสดงการใหคานํ้าหนักของทางเลือกของบริการหลังการขาย 
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ภาพท่ี 4.27  คานํ้าหนักของทางเลือกของบริการหลังการขายจากโปรแกรม Expert Choice 

 

4.4  การวิเคราะหหาความเหมาะสม 

จากการวิเคราะหหาความเหมาะสมในการเลือกผูผลิตเปลือกกับฝา โดยโปรแกรมสําเร็จ

ภาพ Expert Choice สามารถวิเคราะหไดจากผลรวมของผลคูณ ระหวางคานํ้าหนักของทางเลือก

ภายใตปจจัยและนํ้าหนักของปจจัยน้ัน จากปจจัยระดับตํ่าสุดขึ้นมาจนถึงระดับสูงสุด จากภาพที่ 4.6 

สามารถสรุปคาความเหมาะสมโดยเรียงตามลําดับนํ้าหนักไดดังน้ี 

 อันดับที่ 1 บริษัท A มีนํ้าหนัก 0.481  หรือ 48.1 % 

 อันดับที่ 2 บริษัท C  มีนํ้าหนัก 0.344  หรือ 34.4 % 

 อันดับสุดทาย บริษัท B  มีนํ้าหนัก 0.174  หรือ 17.4 % 
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ภาพท่ี 4.28  แสดงนํ้าหนักของปจจัยและนํ้าหนักรวมของผูผลิตเปลือกกับฝาแตละราย 

 

4.5  สรุปผลการวิเคราะหการเลือกผูผลิตท่ีเหมาะสม 

จากผลการวิเคราะหขอมูลการตัดสินใจในกรณีศึกษาน้ัน ผูตัดสินใจใหความสําคัญกับ

ปจจัยคุณภาพเปนอันดับหน่ึง  ปจจัยบริการหลังการขายเปนอันดับสอง ปจจัยราคาเปนอันดับสาม 

และปจจัยการสงมอบเปนอันดับสุดทาย  

เมื่อไดมีการทดสอบความใชงานไดของขอมูลจากการรวบรวมขอมูลอันดับความสําคัญ

ของปจจัยที่ไดจากผูตัดสินใจของบริษัท ซึ่งเปนวิสัยทัศนและนโยบายของผูบริหารแตละบริษัท ที่

จะเนนตัวใดเปนหลัก ซึ่งคุณภาพที่ดีของวัตถุดิบจะสงผลตอปจจัยอ่ืนตามมาเชนกันจากกรณีศึกษา

ในการวิจัยคร้ังน้ี จะเห็นไดวา การนําเอากระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหมาใชในการตัดสินใจ

เลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ี จะชวยใหผู ตัดสินใจสามารถบอกถึงความสําคัญโดย

เปรียบเทียบของปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการตัดสินใจ และยังสามารถชวยใหผูตัดสินใจบอกถึงผูผลิต

เปลือกและฝาแบตเตอร่ีที่ควรจะเลือกภายใตปจจัยหน่ึงๆ โดยจะสามารถบอกวาผูผลิตเปลือกและฝา

แบตเตอร่ีใดที่เหมาะสมที่สุดไดอยางถูกตองและเดนชัดแมวาความสําคัญของปจจัยหรือความ

แตกตางของทางเลือกจะมีความไดเปรียบที่ตางกันไมมาก  นอกจากน้ีกระบวนการลําดับชั้นเชิง

วิเคราะหยังชวยใหผูตัดสินใจสามารถตรวจสอบความสอดคลองของขอมูล  
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โปรแกรมสําเร็จภาพ Expert Choice เปนหน่ึงในระบบวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุ

เกณฑที่อยูบนพื้นฐานของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process) ที่เปนที่

นิยมในปจจุบัน เปนวิธีการที่มีความสามารถและเขาใจงายในการทําการตัดสินใจที่ใชทั้งขอมูลที่วัด

ไดและการตัดสินใจจากผูตัดสินใจ น่ันคือ สามารถใชตัวแปรพหุเกณฑในผูตัดสินใจที่ตองเกี่ยวของ

กับเกณฑการตัดสินใจทั้งแบบภาพธรรม  (Objective) และนามธรรม  (Subjective) ดังน้ันจึงมี

ความสามารถในการที่จะชวยใหผูตัดสินใจไดมาซึ่งการตัดสินใจที่เปนระบบดียิ่งขึ้น แต Expert 

Choice ไมสามารถที่จะแทนที่การตัดสินใจของมนุษยได แมวาจะมีขอมูลที่สมบูรณแบบก็ตาม และ

ไมไดเปนสิ่งที่ประกันความถูกตองของคําตอบที่ได โดยเปนเพียงระบบสนับสนุนการตัดสินใจโดย

ผูเชี่ยวชาญ และไมไดทําการตัดสินใจ แตชวยสนับสนุนในการตัดสินใจเทาน้ัน ดังน้ัน สิ่งสําคัญ

ที่สุดในการตัดสินใจเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ี คือ การเลือกผูตัดสินใจที่มีความเชี่ยวชาญ

ในการตัดสินใจ รวมถึงตองมีความรูและความเขาใจในสภาพพื้นที่ของผูผลิตเปลือกและฝา

แบตเตอร่ีที่เปนทางเลือก และปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการดําเนินกิจการของโรงงาน หากใชผูตัดสินใจ

ที่ถูกตองและเหมาะสมแลว จะทําใหการตัดสินใจเปนไปอยางถูกตองที่สุด 

เปนกรณีศึกษามีความตองการเลือกผูผลิตเปลือกกับฝา เพราะทําใหเกิดของเสียมาก จึง

ไดนําเอาวิธีการของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหมาประยุกตใชรวมกับโปรแกรม Expert 

Choice เพื่อชวยวิเคราะหหาผูผลิตเปลือกกับฝา ที่เหมาะสม ผูวิจัยทําการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของ 

พบวาผูตัดสินใจใหความสําคัญกับปจจัยของคุณภาพเปนอันดับแรกมีคานํ้าหนักความสําคัญ 

คุณภาพมีนํ้าหนัก 0.580  หรือ  58.0% ปจจัยการบริการหลังการขายเปนอันดับสองมีคานํ้าหนัก

ความสําคัญ 0.248 หรือ  24.8 %  ปจจัยราคาเปนอันดับสามมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.126 หรือ  

12.6 % ปจจัยการสงมอบเปนอันดับสุดทายมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.046 หรือ 4.6 %  

 

 
 

ภาพท่ี 4.29  แสดงนํ้าหนักของปจจัยและนํ้าหนักรวมของผูผลิตเปลือกกับฝาแตละรายจาก

โปรแกรม Expert Choice 
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เมื่อพิจารณานํ้าหนักความสําคัญที่ผูตัดสินใจใหแกทางเลือกแลว พบวาบริษัท A 

เหมาะสมที่สุด มีคานํ้าหนัก  0.481 หรือ 48.1% อันดับที่  2 คือ บริษัท C มีนํ้าหนัก 0.344  หรือ 

34.4% อันดับสุดทายคือ บริษัท B มีนํ้าหนัก 0.174  หรือ 17.4% 

สวนผลการแกไขปญหาในสวนของการเปลี่ยน Supplier ที่ผลิตเปลือกกับฝาน้ัน

สามารถสรุปเปนกราฟเปอรเซ็นตของเสียไดคือ ของเสียลงจากกอนการปรับปรุง (ขอมูลจากป 

2556) จากของเสียในไลนประกอบ 0.81% หลังการปรับปรุง(ขอมูลเดือนมกราคม-พฤษภาคม 

2557) เหลือ 0.41 % ซึ่งไดแสดงไวในภาพที่ 4.24 

และโดยรวมของเสียทั้งโรงงานไดลดลงจากคาเฉลี่ยป 2556 ที่ 1.05% ที่เปนสวนของ

แผนเสียและ 2.26% รวมทั้งหมดของโรงงาน  สวนหลังการปรับปรุงมีของเสียเกิดขึ้น 0.63% ที่เปน

สวนของแผนเสียและ 1.93% รวมทั้งหมดของโรงงานตามภาพ 4.25 ซึ่งมีคาลดลง 0.43% ตามภาพ 

4.26 

 

 
 

ภาพท่ี4.30  แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกอนการปรับปรุง-หลังการปรับปรุงของแผน

เสียทั้งโรงงาน 
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ตารางท่ี 4.6  แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสียที่เกิดจากแผนเสีย

ทั้งโรงงาน 

 

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง 

Plate เสีย (Kg) 1,387.63 974.60 413.03 

เปอรเซ็นต Plate(%) 1.05 0.63 0.42 

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

 

จากตารางที่ 4.6 แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสีย ใน

การลดตนทุนในสวนเปนของเสียทั้งโรงงานตอเดือนเทากับ 30,563.95 บาท ถาคิดตอปจะเทากับ 

366,767.46 บาท  

 

ตารางท่ี 4.7  แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสียที่เกิดจากแผนเสีย

เฉพาะที่เกิดที่ไลนประกอบแบตเตอร่ี 

 

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง 

Plate เสีย (Kg)     1,063.92         264.67         799.25  

เปอรเซ็นต Plate(%)            0.81             0.41             0.40  

 

จากตารางที่ 4.7 แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสียที่

เกิดจากแผนเสียเฉพาะที่เกิดที่ไลนประกอบแบตเตอร่ีพบวาจํานวนนํ้าหนักของเสียเฉลี่ยหลังการ

ปรับปรุงลดลง สงผลทําคาของเปอรเซ็นตแผนเสียลดลงดวย โดยมีผลตาง 0.40% 

 



 

บทที ่5 

สรุปผลการศึกษา 

 

5.1  สรุปผลการวิจัย 

กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหเปนหน่ึงในเคร่ืองมือเพื่อชวยวิเคราะหการตัดสินใจ

แบบพหุเกณฑในการประเมินทางเลือกเพื่อใหไดมาซึ่งการตัดสินใจ และเปนกระบวนการที่ไม

สลับซับซอน งายแกการทําความเขาใจ การนําเอากระบวนการลํา ดับชั้นเชิงวิเคราะหมาชวยในการ

พัฒนาวิธีการตัดสินใจเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีจึงเปนสิ่งที่นานํามาพิจารณาใชงาน 

จากกรณีศึกษาฯ พบวามีของเสียโดยเฉลี่ยของเดือนมกราคม-พฤษภาคม พ.ศ. 2557 

ลดลงอยูที่ 0.63% ซึ่งตํ่ากวาเปาหมายของโรงงานที่กําหนดไวที่ 0.80 % เทียบกับนํ้าหนักตะกั่วที่เสีย

จากการประกอบแบตเตอร่ีลดลงจากป 2556 อยู 413.03 กิโลกรัมตอเดือน คิดเปนเงินที่สามารถได 

30,563.95 บาทตอเดือน หรือสามารถลดได 366,767.46 บาทตอป 

 

 
 

ภาพท่ี 5.1  แผนภูมิเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกอนและหลังปรับปรุง 

 



82 

ตารางท่ี 5.1  แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสียที่เกิดจากแผนเสีย

ทั้งโรงงาน 

 

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง 

Plate เสีย (Kg) 1,387.63 974.60 413.03 

เปอรเซ็นต Plate(%) 1.05 0.63 0.42 

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

 

จากตารางที่ 5.1 แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสีย ใน

การลดตนทุนในสวนเปนของเสียทั้งโรงงานตอเดือนเทากับ 30,563.95 บาท ถาคิดตอปจะเทากับ 

366,767.46 บาท  

 

ตารางท่ี 5.2  แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสียที่เกิดจากแผนเสีย

เฉพาะที่เกิดที่ไลนประกอบแบตเตอร่ี 

 

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง 

Plate เสีย (Kg)     1,063.92         264.67         799.25  

เปอรเซ็นต Plate(%)            0.81             0.41             0.40  

 

จากตารางที่ 5.2 แสดงจํานวนของเสีย, เปอรเซ็นตแผนเสียและจํานวนเงินที่สูญเสียที่

เกิดจากแผนเสียเฉพาะที่เกิดที่ไลนประกอบแบตเตอร่ีพบวาจํานวนนํ้าหนักของเสียเฉลี่ยหลังการ

ปรับปรุงลดลง สงผลทําคาของเปอรเซ็นตแผนเสียลดลงดวย โดยมีผลตาง 0.40% 

จากการศึกษาประยุกตใชกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหในการเลือกผูผลิตเปลือก

และฝาแบตเตอร่ีในบริษัทที่เปนกรณีศึกษาสรุปได 

ในกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห ภาพแบบปญหาการเลือกผูผลิตเปลือกและฝา

แบตเตอร่ีเปนโครงสรางลําดับชั้นที่มีความสัมพันธเชื่อมโยงกันระหวางระดับชั้น ประกอบดวย 
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ปจจัยที่เปนเกณฑในการตัดสินใจ หรือผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีที่เปนทางเลือกตางๆ ซึ่งเปน

อิสระตอกัน โดยภาพแบบปญหาประกอบไปดวย 

ผลสรุปการวิเคราะหการเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีที่ เหมาะสมจากการ

วิเคราะหโดยใชโปรแกรมสําเร็จภาพ Expert Choice สามารถสรุปคาความเหมาะสมโดยเรียงลําดับ

นํ้าหนักไดดังน้ี 

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 จะเห็นไดวา การนําเอากระบวนการลําดับชั้นเชิง

วิเคราะหมาใชในการตัดสินใจเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ี จะชวยใหผูตัดสินใจสามารถบอก

ถึงความสําคัญโดยเปรียบเทียบของปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการตัดสินใจ และยังสามารถชวยใหผู

ตัดสินใจบอกถึงผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีที่ควรจะเลือกภายใตปจจัยหน่ึงๆ โดยจะสามารถบอก

วาผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีใดที่เหมาะสมที่สุดในการต้ังโรงงานไดอยางถูกตองและเดนชัด

แมวาความสําคัญของปจจัยหรือความแตกตางของทางเลือกจะมีความไดเปรียบที่ตางกันไมมาก  

นอกจากน้ีกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหยังชวยใหผูตัดสินใจสามารถตรวจสอบความ

สอดคลองของขอมูล  

โปรแกรมสําเร็จภาพ Expert Choice เปนหน่ึงในระบบวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุ

เกณฑที่อยูบนพื้นฐานของกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process) ที่เปนที่

นิยมในปจจุบัน เปนวิธีการที่มีความสามารถและเขาใจงายในการทําการตัดสินใจที่ใชทั้งขอมูลที่วัด

ไดและการตัดสินใจจากผูตัดสินใจ น่ันคือ สามารถใชตัวแปรพหุเกณฑในผูตัดสินใจที่ตองเกี่ยวของ

กับเกณฑการตัดสินใจทั้งแบบภาพธรรม  (Objective) และนามธรรม  (Subjective) ดังน้ันจึงมี

ความสามารถในการที่จะชวยใหผูตัดสินใจไดมาซึ่งการตัดสินใจที่เปนระบบดียิ่งขึ้น แต Expert 

Choice ไมสามารถที่จะแทนที่การตัดสินใจของมนุษยได แมวาจะมีขอมูลที่สมบูรณแบบก็ตาม และ

ไมไดเปนสิ่งที่ประกันความถูกตองของคําตอบที่ได โดยเปนเพียงระบบสนับสนุนการตัดสินใจโดย

ผูเชี่ยวชาญ และไมไดทําการตัดสินใจ แตชวยสนับสนุนในการตัดสินใจเทาน้ัน ดังน้ัน สิ่งสําคัญ

ที่สุดในการตัดสินใจเลือกผูผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ี คือ การเลือกผูตัดสินใจที่มีความเชี่ยวชาญ

ในการตัดสินใจ รวมถึงตองมีความรูและความเขาใจในสภาพพื้นที่ของผูผลิตเปลือกและฝา

แบตเตอร่ีที่เปนทางเลือก และปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการดําเนินกิจการของโรงงาน หากใชผูตัดสินใจ

ที่ถูกตองและเหมาะสมแลว จะทําใหการตัดสินใจเปนไปอยางถูกตองที่สุด 
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ผูวิจัยทําการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของพบวาผูตัดสินใจใหความสําคัญกับปจจัยของ

คุณภาพเปนอันดับแรกมีคานํ้าหนักความสําคัญ คุณภาพมีนํ้าหนัก 0.580  หรือ 58.0% ปจจัยการ

บริการหลังการขายเปนอันดับสองมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.248 หรือ 24.8%  ปจจัยราคาเปน

อันดับสามมีคานํ้าหนักความสําคัญ 0.126 หรือ 12.6 % ปจจัยการสงมอบเปนอันดับสุดทายมีคา

นํ้าหนักความสําคัญ 0.046 หรือ 4.6 %  

เมื่อพิจารณานํ้าหนักความสําคัญที่ผูตัดสินใจใหแกทางเลือกแลว พบวาบริษัท A 

เหมาะสมที่สุด มีคานํ้าหนัก  0.481 หรือ 48.1% อันดับที่  2 คือ บริษัท C มีนํ้าหนัก 0.344  หรือ 

34.4% อันดับสุดทายคือ บริษัท B มีนํ้าหนัก 0.174  หรือ 17.4% 

 

 
 

ภาพท่ี 5.2  แสดงนํ้าหนักของปจจัยและนํ้าหนักรวมของผูผลิตเปลือกกับฝาแตละรายจากโปรแกรม 

Expert Choice 

 

5.2  ปญหาท่ีพบในการวิจัย 

ในการวิจัยพบปญหาดังน้ี 

ไมสามารถเอาตัวเลขการวัดคาตางๆในการควบคุมคุณภาพของเปลือกกับฝามาเปน

ขอมูลอางอิงในการพิจารณาใหคะแนน เพราะผูผลิตเปลือกฝาบางรายยังไมมีการควบคุมคุณภาพ

ดวย QC 7 Tool 

 

5.3 ขอเสนอแนะ 

การตัดสินใจของผู ตัดสินใจแตละทานจะแตกตางกันไปตามประสบการณและ

หนวยงานที่ไดรับผิดชอบ จึงอาจทําใหผูตัดสินใจรูไมครบทุกดาน ดังน้ันควรมีการใหความรูและทํา

กิจกรรมรวมกันในเร่ืองน้ี จะทําใหขอมูลที่ไดแมนยํา สมบูรณและงายตอการตัดสินใจยิ่งขึ้นมาก

ยิ่งขึ้น 
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