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บทคัดย่อ 
 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์ในการศึกษาและวิเคราะห์ปัจจยัท่ีมีผลต่อการคดัเลือกผูข้าย
ช้ินส่วนงานฉีดพลาสติก เพื่อเป็นเกณฑ์ในการคดัเลือกผูข้าย โดยประยุกต์ใช้เทคนิคกระบวนการ
ตดัสินใจล าดบัขั้นเชิงวิเคราะห์  (Analytic Hierarchy Process: AHP) และใช้โปรแกรม Expert 
Choice เป็นเคร่ืองมือช่วยในการวิเคราะห์ ปัจจยัท่ีศึกษาประกอบไปดว้ย 6 ปัจจยั ไดแ้ก่ ราคาต่อ
หน่วย ราคาแม่พิมพ ์ ทุนจดทะเบียน ท าเลท่ีตั้ง ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง และระยะเวลาการจดัส่ง  
 ผลการวิเคราะห์น ้ าหนักความส าคญัของแต่ละปัจจยั พบว่าปัจจยัราคาต่อหน่วยเป็น
ปัจจยัท่ีมีค่าน ้าหนกัสูงท่ีสุดดว้ยค่าน ้าหนกัความส าคญั 0.369 รองลงมาคือ ปัจจยัก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
0.214 ปัจจยัราคาแม่พิมพ ์0.169 ปัจจยัระยะเวลาการจดัส่ง 0.144 ปัจจยัท าเลท่ีตั้ง 0.057 และปัจจยั
ทุนจดทะเบียน 0.046 ตามล าดบัโดยมีอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล 0.03  เม่ือวิเคราะห์หา
ค่าน ้ าหนกัความส าคญัของผูข้ายช้ินส่วนงานฉีดพลาสติกท่ีเหมาะสม  ไดแ้ก่ ผูผ้ลิตช้ินส่วน B ท่ีค่า
น ้ าหนกั 0.231 และ ผูผ้ลิต A ท่ีค่าน ้ าหนกั 0.208 แต่จากการวิเคราะห์ความไวภายใตปั้จจยัราคาต่อ
หน่วย  เม่ือลดค่าน ้ าหนกัความส าคญัลง 50% จะท าให้ผลทางเลือกเปล่ียนไปเป็นผูผ้ลิต A ท่ีค่า
น ้ าหนกั 0.205 ซ่ึงผูผ้ลิต B จะมีค่าน ้ าหนกัเหลือ 0.193 โดยผลท่ีไดจ้ากการศึกษาท าให้บริษทัท่ีเป็น
กรณีศึกษาไดผู้ข้ายท่ีตรงกบัความตอ้งการและขอ้ก าหนดของบริษทั ซ่ึงสามารถน าการวิจยัน้ีไป
ประยกุตใ์ชก้บัช้ินส่วนพลาสติกรายการอ่ืนๆ หรือวตัถุดิบชนิดอ่ืนไดอี้กดว้ย 
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Abstract 
 
 This research aimed to study and analyze factors impacting on the selection of plastic 
injection molding part suppliers to be used as criteria for opting suppliers. The Analytic Hierarchy 
Process (AHP) technique was applied and the Expert Choice software was used as a tool for 
analysis. Six factors were studied: unit price, mold price, registered capital, location, production 
capacity and shipping period. 
 The analysis results of the relative weight of each factor showed that the unit price 
was the most important criterion with a relative weight of 0.369, followed by production capacity, 
mold price, shipping period, location and registered capital with relative weights of 0.214, 0.169, 
0.144, 0.057 and 0.046, respectively. These weights had an inconsistency ratio of 0.03. From the 
priority analysis of plastic injection molding part suppliers, it was found that Maker B with a 
priority of 0.231 was preferred to Maker A with a priority of 0.208. However, from sensitivity 
analysis by decreasing the weight value of the unit price criterion by 50%, the alternative would 
altered to Maker A with a priority of 0.205 while Maker B’s priority would reduced to 0.193. The 
results of the study enabled the case company to select the right suppliers according to the 
company’s requirements and specifications. This research could further be applied to other plastic 
injection molding parts or any other raw materials.  
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บทที ่ 1 
บทน ำ 

 
1.1 ทีม่ำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 บริษทั ฟูจิ อิเลคทริค แมนูแฟคเจอร่ิง  (ยรไเทเะทป  )จลแ อั เยป นบริษทัยรไ อบ แลไ
วลิน้ิชน ลิผนอิเลป ทรอนิ ิ์ จลแพผ  อินเผอร์เนอร์ แลไ แหลลงจลแปะฟ(Power Supply) โอปมี แร ลิง
ขแปะยปงัหลแปยรไเทเ วลินภณัฑ์เยป นท่ีปอมรับจแ ลู ค้แ แลไะอ้มแนรฐแนิแ ล ในยัจจุบนั
นอ จแ  แรแขลงขนัทแงอแ้นนผนั รรมเทคโนโลปี แลไ แรออ แบบแลผ้  แรแขลงขนัทแงอแ้นรแคแ
เยป นอี หน่ึงยัจจปัหล ัใน แรเลือ ซืชอวลินภณัฑข์องวูบ้ริโภค 
 ขัชนนอน แรจอัซืชอ แลไจอัเ ปบ้ิชน ลิผน จไแป ยรไเภทของ้ิชน ลิผนอิเลป ทรอนิ ิ์ 
 ับ้ิชน ลิ ผนทแงโครงิร้แงออ จแ  ัน เพื่อให้งลแปนลอ แริั่งซืช อแลไนิอนแม ิลแหรับ้ิชน ลิผน
อิเลป ทรอนิ ิ์ เ ล้น นผัเ ปบยรไจุ แวงผงจร ทรแนซิิเนอร์ ะอโออ ฯลฯ  จไถู ซืชอวลแนจแ นผัแทน
จลแหนลแปในยรไเทเ หรือนผัแทนจลแหนลแปนลแงยรไเทเ ขณไท่ี้ิชน ลิผนทแงโครงิร้แง อแทิเ ล้น 
โครงิร้แงภแปใน ้ิชน ลิ ผนภแปนอ (cover)  แวงรไบแปคผแมร้อน ฯลฯ จไถู ซืช อจแ นัผแทน
จลแหนลแปนลแงยรไเทเ หรือซืชอจแ วูว้ลินภแปในยรไเทเ  
  แรเยล่ีปนท่ีซืชอจแ วูว้ลินนลแงยรไเทเ มแซืชอจแ วูว้ลินในยรไเทเ ทแงบริษทัฯ จไ
เรีป ขัชนนอนนีชผลแ Localize โอปมีจุอมุลงหมแปเพื่อลอรไปไเผลแ แรจอั ลิง ลอนน้ทุนใน ลิผนของ แร
นลแเขแ้ พิธี แรเอินเอ ิแร แลไลอนน้ทุนิินคแ้ ซ่ึงท่ีวลแนมแทแงบริษทัฯ ะอมี้ แรทลแ localize ะยแลผ้
หลแปยรไเภท อแทิเ ล้น แวงรไบแปคผแมร้อน โครงิร้แงภแปในท่ีทลแจแ โลหไ ฉลแ แลไบรรจุ
ภณัฑ ์ฯลฯ   
 ยัจจุบนั้ิชน ลิผนพลแินิ ภแปนอ  (cover) ิลแหรับงแนอินเผอร์เนอร์ ถู จอัซืชอจแ 
นผัแทนจลแหนลแปนลแงยรไเทเ ซ่ึงในยีงบยรไมแณ 2561  (นบันัชงแนลเอือน  เม  .ป . 61 – มี  .ค . 62)  มีวูจ้อั
จ ลแหนลแปรแปหน่ึงยรไ แเยรับขึชนรแคแิินคแ้ มีคลแเฉล่ีปท่ีเพิ่มขึชนมแนัชนมแ  ผลแ   650  เยอร์เซปนน ์ทลแ
ให้นน้ทุนเพิ่มขึชนนลอเอือน ผลแ หน่ึงหม่ืนออลลแร์ิหรัฐ  แนลทแงบริษทัฯ ะมละอมี้ แรยรับรแคแขแป
เพิ่มขึชนนแม เพื่อะมลใหมี้วล รไทบนลอลู คแ้  
 ทแงบริษทัฯ ะอมี้ แรยรไุ้มเพื่อรไอมคผแมคิอ แลไะอข้อ้ิรุย ให้แวน จอัหแ ทลแ
 แร แรคน้หแวูว้ลินงแนฉีอพลแินิ ในยรไเทเ  เพื่อลอน้นทุน (Cost down) ิลแหรับ้ิชน ลิผน
พลแินิ ภแปนอ ให้ะอ้ ซ่ึง้ิชน ลิผนพลแินิ ท่ีฉีอขึชนรูยนัชน ทแงบริษทัฯปงัะมลมียรไิบ แรณ์ใน
 แรทลแ localize วูท้ ลแผิจปัทลแงแนอปูลใน ลิผนจอัหแ(Sourcing) แวน ผิเผ รรม(Engineer) มีหนแ้ท่ีใน
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 แรจอัหแรแป แร้ิชน ลิผนนลแงๆ ท่ีมีคุณภแพ แลไรแคแท่ีเหมแไิม   ซ่ึงใน แรจอัหแ แลไคอัเลือ 
วูว้ลิน้ิชน ลิผนิลแหรับงแนฉีอพลแินิ ภแปในยรไเทเนัชน ทแงวูผ้ิจปัะอ้รับคผแมะผผ้แงใจให้ทลแ
หนแ้ท่ีหล ั โอปปอึถือหล ัเ ณฑน์แมนโปบแปของบริษทัฯ 
  แรนลแ รไบผน แรนอัิินใจลลแอบัขัชนเ้ิงผิเครแไห์ (  Analytic Hierarchy Process: 
AHP) มแยรไปุ น์ใ้้ใน แรเึ ษแนีช  มีขอ้อีหลแปยรไ แรอผ้ป นั  ซ่ึง AHP เยป นผิธี แรท่ีิแมแรถ
ผเิครแไห์ แลไคอัเลือ ท่ีมี รไบผน แรคิอท่ีคลแ้ปคลึงมนุษป ์แนลนอัิินโอปยรแเจแ อคนิ หรือคผแม
ลลแเอีปง อังนัชน แรนลแเอแ AHP มแยรไปุ น์ใ้้  ับ แรคอัเลือ วูว้ลินงแนฉีอพลแินิ นัชน จึง
เหมแไิมเยป นอปลแงปิง่ 
 
1.2 วตัถุประสงค์ในกำรศึกษำ  
 1. เพื่อ ลแหนอเ ณฑ ์แลไยัจจปัใน แรคอัเลือ วูข้แป้ิชน ลิผนงแนฉีอพลแินิ  
 2. เพื่อยรไป ุนใ์้ ้AHP ใน แรคอัเลือ วูข้แป้ิชน ลิผนงแนฉีอพลแินิ ท่ีมีคุณิมบนิั เหมแไิม
 บับริษทัท่ี เยป น รณีเึ ษแ 
 
1.3 ขอบเขตในกำรศึกษำ 

1. เึ ษแเฉพแไวูข้แปท่ีมีโรงงแน แลไเคร่ืองจ ัริลแหรับฉีอพลแินิ เองเทลแนัชน  
2. ขอ้มูล หรือขอ้ ลแหนอนลแงๆ เยป นะยนแมนโปบแปของบริษทัท่ีเยป น รณีเึ ษแ 

 
1.4 ประโยชน์ทีค่ิดว่ำได้รับ 
 1. เยป นขอ้มูลยรไ อบ แรพิจแรณแของฝล แปบริหแร 
 2. เยป นแนผทแงใน แรพิจแรณแ แรนอัิินใจคอัเลือ วูว้ลินงแนฉีอพลแินิ ในครัช งถอัะย 
 
1.5 แผนกำรด ำเนินงำนวจัิย 

1. เึ ษแ รไบผน แรฉีอพลแินิ  
2. รผบรผมขอ้มูลของวูว้ลินงแนฉีอพลแินิ ในยรไเทเะทป 
 3. เึ ษแทฤษฎี แรคอัเลือ แลไยรไเมินวูข้แป 

 4.  ลแหนอขอบเขน 
 5.  ลแหนอยัจจปั 
 6. ทอิอบขอ้มูลอผ้ป รไบผน แรนอัิินใจลลแอบั้ัชนเ้ิงผเิครแไห์ 
 7. ิรุยวล 
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บทที ่2 
ทฤษฏีและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 ในการคดัเลือกผูข้ายช้ินส่วนงานฉีดพลาสติก ผูท้  าวจิยัไดศึ้กษาทฤษฎีและงานวิจยั ท่ี
สามารถน ามาประยุกต์ใช้กับงานน้ีได้ โดยศึกษาในส่วนงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับกระบวนการ
ตดัสินใจล าดบัขั้นเชิงวเิคราะห์ มีขั้นตอนดงัน้ี 

1. พื้นฐานเก่ียวกบักระบวนการฉีดพลาสติก 
2. ทฤษฎีกระบวนการตดัสินใจล าดบัขั้นเชิงวเิคราะห์ 
3. ซอฟตแ์วร์ช่วยในการวิเคราะห์  
4. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
2.1 พืน้ฐานเกี่ยวกบักระบวนการฉีดพลาสติก 
 องคป์ระกอบท่ีส าคญัในกระบวนการฉีดพลาสติก เพื่อให้ไดคุ้ณภาพของช้ินงานท่ีดี 
อตัราการผลิตท่ีสูง และมีของเสียนอ้ย ประกอบไปดว้ย 6 ส่วน ดงัน้ี 
 2.1.1 วตัถุดิบพลาสติก (Material) 

  การเลือกชนิด เกรดของวตัถุดิบพลาสติก รวมไปถึงการเตรียมวตัถุดิบ เช่น เวลาท่ีใชใ้น

การอบไล่ความช้ืน หรือการเพิ่มสารเติมแต่ง จะส่งผลให้คุณภาพของช้ินงานฉีดเป็นไปตามท่ี

ตอ้งการไดง่้าย และใชว้ตัถุดิบไดคุ้ม้ค่าท่ีสุด 

2.1.2 แม่พิมพ ์(Mold) 

 การออกแบบแม่พิมพถื์อว่ามีความส าคญัอย่างยิ่ง เน่ืองจากจะตอ้งมีการค านวณจ านวน

ช้ินงานภายในแม่พิมพ ์(Cavity) ระบบหล่อเยน็ ระบบคลาย-ปลดช้ินงาน ขนาดทางน ้ าพลาสติกซ่ึง

(Runner) ทางน ้าพลาสติกเขา้ (Gate) การระบายอากาศออกจากแม่พิมพ ์และท่ีส าคญัคือวสัดุท่ีใชใ้น

การท าแม่พิมพ ์รวมไปถึงกระบวนการชุบแขง็ ส าหรับการปรับปรุงคุณภาพของแม่พิมพด์ว้ย 

 2.1.3 เคร่ืองจกัร (Machine) 

 การเลือกขนาดเคร่ืองฉีดมีผลต่ออตัราการผลิต คุณภาพของช้ินงาน อายุการใช้งานของ

แม่พิมพ ์การบ ารุงรักษา โดยการเลือกใชเ้คร่ืองจกัรควรสัมพนัธ์กบัการเลือกใชแ้ม่พิมพด์ว้ย 

 2.1.4 วธีิการ (Method) 
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 เป็นการรวม วตัถุดิบ แม่พิมพ์ และเคร่ืองจกัร โดยถือว่าเป็นการสั่งการ และควบคุม

เคร่ืองฉีดให้จดัการวตัถุดิบพลาสติกในการหลอมเหลว การไหลเขา้แม่พิมพ ์การเยน็ตวัในแม่พิมพ ์

ซ่ึงการสั่งการน้ี จะตอ้งมีความเหมาะสมกนัมากท่ีสุด เพื่อใหไ้ดช้ิ้นงานท่ีมีคุณภาพ  

2.1.5 ช่างฉีดหรือบุคลากร (Man) 

 ผูท่ี้จะปรับการตั้งค่าต่างๆ หรือผูท่ี้ออกแบบวิธีการฉีดพลาสติกนั้น จะตอ้งมีความรอบรู้

เก่ียวกบัวสัดุพลาสติก แม่พิมพ ์และเคร่ืองจกัรนั้นเป็นอย่างดี โดยผูท่ี้ปรับตั้งค่าน้ีตอ้งรู้จกัควบคุม 

อุณหภูมิ ความดนั ความเร็ว ระยะทาง และเวลาให้ดี และยงัตอ้งสามารถวิเคราะห์หาสาเหตุของ

ปัญหา มีแนวทางแกไ้ขปัญหาท่ีเหมาะสม ในกรณีเกิดเหตุฉุกเฉินอีกดว้ย 

2.1.6 การจดัการ (Management) 

 การวางแผนการผลิตอยา่งเหมาะสม เช่น การวางแผนการฉีดตามล าดบัของชนิดพลาสติก 

สี รูปร่าง ขนาดของช้ินงาน การสั่งซ้ือ เป็นตน้ ซ่ึงปัจจยัท่ีกล่าวมาจะมีผลต่อการส้ินเปลืองวตัถุดิบ 

หรือทรัพยากรเป็นอยา่งมาก เช่น การฉีดช้ินงานชนิดเดียวกนั แต่มีสีเขม้ก่อน แลว้เปล่ียนมาฉีดงาน

สีอ่อนภายหลงั จะตอ้งท าการลา้งวตัถุดิบภายในออกให้หมดก่อนจึงจะเปล่ียนมาฉีดงานสีอ่อนได ้

ท าให้ส้ินเปลืองทรัพยากร และยงัมีความเส่ียงท่ีจะเกิดปัญหาลา้งสีไม่หมดท าให้ช้ินงานเกิดการสี

เพี้ยนไปได ้

 

2.2 ทฤษฎกีระบวนการตัดสินใจล าดับขั้นเชิงวเิคราะห์ (Analytic Hierarchy Process: AHP) 

 กระบวนการตดัสินใจล าดบัขั้นเชิงวิเคราะห์ถูกคิดคน้โดย Thomas L. Saaty (1997) 
เป็นเทคนิคท่ีใชจ้ดัการรวบรวมขอ้มูลอยา่งเป็นระบบ และวิเคราะห์หาแนวทางเลือกท่ีเหมาะสมใน
ปัญหาการตดัสินใจท่ีซบัซอ้น โดยการสร้างรูปแบบปัญหาใหเ้ป็นโครงสร้างล าดบัขั้น และน าขอ้มูล
ท่ีได้จากความคิดเห็นของผูต้ดัสินใจ มาวิเคราะห์หาบทสรุปของแนวทางเลือกท่ีเหมาะสม เป็น
กระบวนการช่วยในการตดัสินใจโดยอาศยัหลกัการตดัสินใจแบบพหุเกณฑ์ วิธีท านั้นจะตอ้งจดั
เกณฑ์เป้าหมายท่ีตอ้งการศึกษาให้อยู่ในลกัษณะล าดบัขั้น ส่วนในระดบัท่ีต ่าลงมาจะเป็นเกณฑ ์
เกณฑย์อ่ย (Sub-Criteria) ตามล าดบั จนถึงทางเลือก ซ่ึงจะเป็นระดบัต ่าสุดของการจดัล าดบัขั้น 
 การวิเคราะห์จะให้หลกัการเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ (Pairwise Comparison) ของปัจจยั 
โดยการเปรียบเทียบระดบัความแตกต่างระหวา่งสองปัจจยัท่ีน ามาเปรียบเทียบในแง่ความส าคญัต่อ
วตัถุประสงค ์ ซ่ึงค่าความส าคญัในการเปรียบเทียบจะอยูใ่นช่วงตั้งแต่ มีความส าคญัเท่ากนัจนถึงมี
ความส าคญัมากกวา่อยา่งยิง่ (มีความส าคญัเท่ากนั มีความส าคญัมากกวา่พอประมาณ มีความส าคญั
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มากกวา่อยา่งเด่นชดั มีความส าคญัมากกวา่อยา่งเด่นชดัมาก มีความส าคญัมากกวา่อยา่งยิ่ง  (  สามารถ
แทนค่าเป็นตวัเลขระหวา่ง 1 ถึง 9 ตามเกณฑ์ของ Thomas Saaty ซ่ึงไดก้ล่าวถึงสาเหตุท่ีใชม้าตรา
ส่วน 1 ถึง 9 นั้น เพราะมีความเหมาะสมกบัเหตุผล และสะทอ้นถึงระดบัท่ีมนุษยส์ามารถแยกแยะ
ความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัต่างๆได ้
 ผลจากการเปรียบเทียบในแต่ละคู่เรียบร้อยแลว้ จะสามารถค านวณหาน ้ าหนกัของแต่
ละเกณฑอ์อกมาเป็นตวัเลข เพื่อแสดงใหเ้ห็นถึงความส าคญัของแต่ละเกณฑอ์ยา่งชดัเจน  
 การค านวณหาน ้ าหนักของแต่ละเกณฑ์ในเมทริกซ์สามารถหาค่าได้ โดยใช้วิธี
ค  านวณไอเกนเวคเตอร์ (Eigenvector) ของแต่ละเมทริกซ์ และเวคเตอร์น้ีจะถูกค านวณดว้ยน ้ าหนกั
ของเกณฑใ์นระดบัท่ีสูงกวา่ ขั้นตอนน้ีจะถูกท าซ ้ าไปเร่ือยๆ จากบนลงล่างตามโครงสร้างล าดบัขั้น 
ในท่ีสุดจะไดท้างเลือกท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 การตรวจสอบความสอดคล้องกันของเหตุผล (Consistency Ratio) เป็นการ
ตรวจสอบผลการเปรียบเทียบนั้นมีความสอดคลอ้งกนัของเหตุผลหรือไม่ ตรวจสอบโดยใชก้ารหา
ค่าดชันีความสอดคลอ้งกนัของเหตุผล ดงัน้ี ค  านวณหาค่า λmax เป็นค่าท่ีค  านวณไดจ้ากการน าเอา
ผลรวมของค่าวินิจฉัยของแต่ละเกณฑ์ในแต่ละแถว มาคูณดว้ยผลรวมค่าเฉล่ียในแนวนอนแต่ละ
แถว แล้วน าผลคูณท่ีได้มารวมกัน ผลลัพธ์ท่ีได้จะเท่ากับจ านวนเกณฑ์ทั้ งหมดท่ีถูกน ามา
เปรียบเทียบ โดยถา้การวนิิจฉยัในเกณฑน์ั้นมีความสอดคลอ้งกนัอยา่งสมบูรณ์ จะท าให้ค่า  λmax = 
n จากนั้นจึงน าไปค านวณหาค่าดชันีวดัความสอดคลอ้ง (Consistency Index) และค านวณหาค่า
ความสอดคลอ้งกนัของเหตุผล (Consistency Ratio) 
 ส าหรับค่าความสอดคลอ้งกนัของเหตุผล (CR) ถา้นอ้ยกว่าหรือเท่ากบั 0.10 ถือว่า
ยอมรับได ้ถา้มมากกวา่ 0.10 ถือว่ายอมรับไม่ได ้จะตอ้งท าการทบทวนการให้ค่าน ้ าหนกัคะแนน
เปรียบเทียบในเกณฑน์ั้นใหม่ จนไดค้่า CR ท่ียอมรับได ้
 ขั้นตอนกระบวนการ AHP  

1.  การจดัโครงสร้างล าดบัขั้นของการตดัสินใจ 
2. การวนิิจฉยัเปรียบเทียบความส าคญัของเกณฑ ์โดยใชก้ารเปรียบเทียบเป็นรายคู่ 
3. การหาค่าน ้าหนกัเกณฑ ์
4. การตรวจสอบความสองคลอ้งกนัของเหตุผล 
5. การจดัล าดบัทางเลือก 
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ภาพที ่2.1 รูปแบบแผนภูมิล าดบัขั้น 
 
สมการการค านวณค่าดชันีวดัความสอดคลอ้ง (Consistency Index: CI) 

 

 

 

สมการค านวณค่าความสอดคลอ้งกนัของเหตุผล (Consistency Ratio: CR) 

 

 

 
 
 
 

1n

nλ
CI max





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ตารางที ่2.1 ค่าดชันีความสอดคลอ้ง (Random Consistency Index: RI) 
 

n 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
RI 0.00 0.00 0.58 0.90 1.12 1.24 1.32 1.41 1.45 1.49 

 
ตารางที ่2.2 เกณฑท่ี์ใชใ้นการเปรียบเทียบความส าคญั 
 

ระดบั ความหมาย ค าอธิบาย 

1 มีความส าคญัเท่ากนั ปัจจยัทั้งสองท่ีก าลงัพิจารณา
เปรียบเทียบ มีความส าคญัเท่าเทียมกนั 

3 มีความส าคญัมากกวา่พอประมาณ ปัจจยัท่ีก าลงัพิจารณาเปรียบเทียบ มี
ความส าคญัมากกวา่ปัจจยัตวัหน่ึง
พอประมาณ 

5 มีความส าคญัมากกวา่อยา่งเด่นชดั ปัจจยัท่ีก าลงัพิจารณาเปรียบเทียบ มี
ความส าคญัมากกวา่ปัจจยัอีกตวัหน่ึง
อยา่งเด่นชดั 

7 มีความส าคญัมากกวา่อยา่งเด่นชดัมาก ปัจจยัท่ีก าลงัพิจารณาเปรียบเทียบ มี
ความส าคญัมากกวา่ปัจจยัอีกตวัหน่ึง
อยา่งเด่นชดัมาก 

9 มีความส าคญัมากกวา่อยา่งยิง่ ค่าความส าคญัสูงสุดท่ีจะเป็นไปได ้ใน
การพิจารณาเปรียบเทียบปัจจยัทั้งสอง 

2,4,6,8 เป็นค่าความส าคญัระหวา่งกลางของ
ค่าท่ีกล่าวไวข้า้งตน้ 

ค่าความส าคญัในการเปรียบเทียบปัจจยั
ถูกพิจารณาวา่ควรเป็นค่าระหวา่งกลาง
ของค่าท่ีกล่าวมาขา้งตน้ 

 
หมายเหตุ: เม่ือปัจจยัหรือทางเลือกทั้งสองท่ีเปรียบเทียบกันตอ้งการค่าความส าคญัท่ีละเอียด
มากกวา่ค่า 
 
 



8 
 

 ส าคญัมาตรฐานท่ีแสดงไวข้า้งตน้ อาจน าค่าความส าคญัท่ีเป็นค่า 1.1,1.2,… มาใชไ้ด ้
ทั้งน้ีเพื่อใหค้่าท่ีไดจ้ากการเปรียบเทียบเหมาะสมยิง่ข้ึน 
 
2.3 ซอฟต์แวร์ช่วยในการวเิคราะห์ 
 โปรแกรม Expert Choice เป็นเคร่ืองมือช่วยสนบัสนุนการตดัสินใจแบบพหุเกณฑ์ท่ี
อยูบ่นพื้นฐานของกระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytic Hierarchy Process: AHP) ทฤษฎี
ทางคณิตศาสตร์ถูกพฒันาข้ึนคร้ังแรกท่ี Wharton School ของมหาวิทยาลยัเพนซิลวาเนีย โดย 
Thomas L.Saaty ส าหรับ AHP เป็นวิธีการท่ีมีความสามารถและเขา้ใจง่ายในการท าการตดัสินใจท่ี
ใชท้ั้งขอ้มูลท่ีวดัได ้และการตดัสินใจจากผูต้ดัสินใจ  
 AHP จะช่วยในกระบวนการตดัสินใจโดยให้ผูต้ดัสินใจท าการจดัระบบและประเมิน
ความส าคัญของเกณฑ์ (วตัถุประสงค์) และค าตอบของทางเลือกในการตัดสินใจ โดยผ่าน
กระบวนการสร้างการตัดสินใจในรูปแบบล าดับชั้ น จากนั้นท าการเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ ของ
วตัถุประสงคแ์ละทางเลือกต่างๆ ท าให้สามารถพิจารณาทางเลือกท่ีดีท่ีสุด Expert Choice ยงัให้ผู ้
ตดัสินใจท า What-If Analysis และวิเคราะห์ไว (Sensitivity Analysis) เพื่อความรวดเร็วในการ
พิจารณาว่าการเปล่ียนแปลงของความส าคญัของแต่ละวตัถุประสงค์จะมีผลอย่างไรต่อทางเลือก
ต่างๆ  
 
2.4 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 ปรัชญา (2552) ได้ท าการศึกษาหัวขอ้การเลือกท าเลท่ีตั้งโรงงานผลิตบานประตู
หน้าต่างโดยประยุกต์ใช้หลกัการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (AHP) ท่ีใช้ส าหรับการคดัเลือกท าเลท่ีตั้ง
ของโรงงานแห่งใหม่ ในงานศึกษาวจิยัน้ีมีปัจจยัท่ีน ามาวิเคราะห์ดว้ยกนัถึง 8 ปัจจยั และมีทางเลือก
ดว้ยกนั 4 ทางเลือก ผูว้ิจยัน้ีไดน้ าทั้งปัจจยัและทางเลือกมาสร้างรูปแบบโครงสร้างล าดบัชั้น สร้าง
แบบสอบถาม โดยให้ผูเ้ช่ียวชาญจ านวน 5 ท่าน เป็นผูต้อบแบบสอบถาม จากนั้นจึงน าขอ้มูล
เหล่านั้นมาวิเคราะห์ดว้ยโปรแกรม Expert Choice พบวา่ผูต้อบแบบสอบถามให้ความส าคญักบั
ปัจจยัตลาดเป็นอนัดบัแรก ท่ีค่าน ้ าหนกัความส าคญั 0.334 ปัจจยัการขนส่ง 0.195 ปัจจยัราคาท่ีดิน 
0.161 ปัจจยัตน้ทุน 0.149 ปัจจยัความพร้อมของระบบสาธารณูปโภค 0.067 ปัจจยัสภาพแวดลอ้ม 
0.036 ปัจจยัสิทธิประโยชน์ 0.034 และปัจจยัสังคมและชุมชน 0.024 ตามล าดบั โดยเม่ือพิจารณาหา
ค่าน ้าหนกัความส าคญัใหก้บัทางเลือกแลว้ พบวา่ นิคมอุตสาหกรรมไฮเทคเป็นทางเลือกท่ีเหมาะสม
ในการเลือกท าเลท่ีตั้งโรงงานผลิตบานประตูหน้าต่าง ดว้ยค่าน ้ าหนกั 0.317มีอุตสาหกรรมบางปะ
อิน นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ์และอุตสาหกรรมอมตะนคร เป็นทางเลือกท่ีมีค่าน ้ าหนกั 0.285, 
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0.215 และ 0.147 ตามล าดบั หลงัจากการวเิคราะห์ทางการเงิน โดยมีก าหนดระยะเวลาโครงการ 5 ปี 
พบวา่จะมีตน้ทุน 8,375,000 บาท มีระยะเวลาในการคืนทุนในปีแรก มีอตัราผลตอบแทนการลงทุน 
IRR 86.8% และยงัพบว่าค่าใช้จ่ายในการด าเนินงานของโรงงานท่ีตั้งแห่งใหม่จะลดลงจากเดิม 
276,000 บาทต่อปี จึงถือวา่การเลือกท าเลท่ีตั้งแห่งใหม่น้ีมีความเหมาะสมในการลงทุน 
 จุฑาภรณ์(2552) ไดท้  าการศึกษาในหัวขอ้การประยุกต์ใชก้ระบวนการ AHP เพื่อ
เลือกผูแ้ทนจ าหน่ายคอมพิวเตอร์โน๊ตบุ๊คท่ีเหมาะสม มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาปัจจยัทั้งเชิงปริมาณ
และเชิงคุณภาพ ส าหรับการเลือกซ้ือคอมพิวเตอร์ ซ่ึงศึกษาดว้ยกนั 5 ปัจจยั ดงัน้ี ปัจจยัด้านการ
น าเสนอราคา ปัจจยัดา้นเวลาการรอคอยสินคา้ ปัจจยัดา้นคุณภาพการจดัส่ง ปัจจยัดา้นการให้ขอ้มูล
สินคา้ และปัจจยัด้านการบริการหลงัการขาย ผลจากการตอบแบบสอบถามโดยพนักงานแผนก
จดัซ้ือทั้ง 6 ท่าน จะไดค้่าน ้าหนกัความส าคญั 0.180, 0.282, 0.138, 0.072 และ 0.327 ตามล าดบั และ
ผลการวิจยัน้ียงัช่วยลดตน้ทุนของการจดัซ้ือคอมพิวเตอร์เม่ือเทียบกบัการจดัซ้ือแบบเดิมได ้61,500 
บาท  
 ชมัยพร (2552) ได้ท าการศึกษาในหัวข้อการตดัสินใจเลือกผูผ้ลิตกระจกด้วย
กระบวนการล าดบัชั้นเชิงวเิคราะห์ กรณีศึกษา: บริษทัผูผ้ลิตบานประตูหนา้ต่าง เน่ืองจากพบปัญหา
ในการสั่งซ้ือกระจกจากผูผ้ลิตต่างๆ อาทิ จดัส่งล่าช้า ส่งจ านวนไม่ครบ เกิดการแตกหักระหว่าง
ขนส่ง ผลิตไม่ไดต้ามขนาด จึงท าให้เกิดการเสียโอกาสในการท าธุรกิจ จึงไดน้ ากระบวนการล าดบั
ชั้นเชิงวิเคราะห์ มาประยุกตใ์ชก้บัโปรแกรม Expert Choice ในการเลือกผูผ้ลิตกระจกท่ีเหมาะสม 
ซ่ึงมีปัจจยัท่ีตอ้งพิจารณา ไดแ้ก่ ปัจจยัราคา ปัจจยัคุณภาพ ปัจจยัความสามารถ ปัจจยัความน่าเช่ือถือ 
ปัจจยัการบริการ และปัจจยัการจดัส่ง เม่ือใช้โปรแกรม Expert Choice ผลการวิเคราะห์ได้ค่า
น ้ าหนกั 0.087, 0.297, 0.078, 0.268, 0.051 และ 0.219 ตามล าดบั และผลการวิเคราะห์เพื่อคดัเลือก
บริษทัผูผ้ลิตกระจกชนิดโฟลตท่ีเหมาะสม คือ บริษทั A ท่ีค่าน ้ าหนกั 0.402 มากกวา่ บริษทั B และ 
C ท่ีมีค่าน ้ าหนัก 0.308 และ 0.290 โดยมีอตัราส่วนความไม่สอดคล้องของขอ้มูลเท่ากบั 0.01 
ส าหรับการวิเคราะห์เพื่อคดัเลือกบริษทัผูผ้ลิตกระจกชนิดเทมเปอร์ท่ีเหมาะสม คือ บริษทั D ท่ีค่า
น ้ าหนกั 0.380 มากกว่าบริษทั A และ C ท่ีมีค่าน ้ าหนกั 0.333 และ 0.287 มีอตัราส่วนความไม่
สอดคลอ้งของขอ้มูลเท่ากบั 0.01 โดยหลงัจากท าการคดัเลือกผูผ้ลิตท่ีเหมาะสมตามชนิดแลว้นั้น 
สามารถลดปัญหาท่ีเกิดกบักระจกโฟลตได้ 49.41% และลดปัญหาท่ีเกิดกบักระจกเทมเปอร์ได ้
33.36% 
 นอกจากน้ียงัไดศึ้กษางานวิจยัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการส่งมอบสินคา้หรือบริการ ดงั
ตาราง 2.3  
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ซ่ึงงานวจิยัทั้งหมดจะใหค้วามส าคญักบัราคาสินคา้หรือราคาค่าบริการ ความส าคญัรองลงมา เช่น 
คุณภาพ ความน่าเช่ือถือ การจดัส่ง การบริการ ความยดืหยุน่ และท าเลท่ีตั้ง 
 จากงานวิจยัท่ีศึกษาจะพบว่างานวิจยัเหล่าน้ีจะมุ่งเน้นไปท่ีทางเลือกท่ีมีค่าน ้ าหนักท่ีสูง
ท่ีสุด เป็นทางเลือกเดียว เพื่อให้บรรลุเป้าหมาย โดยไม่ไดค้  านึงถึงสภาวะแวดลอ้มอ่ืนๆรองลงมา 
หรือ ไม่มีการเผื่อเหตุการณ์ฉุกเฉินในกรณีท่ีทางเลือกแรกไม่สามารถรองรับความตอ้งการได ้โดย
ในงานวจิยัน้ีจะพิจารณาผูข้ายช้ินส่วนงานฉีดพลาสติกทั้งสองล าดบัแรกในการคดัเลือก 
  
ตารางที ่2.3 งานวจิยัท่ีไดท้  าการศึกษา 
 

ช่ือผู้ท าวจิัย ช่ือเร่ือง 

เกณฑ์ 
รา
คา

 

คุณ
ภา
พ 

คว
าม
น่า

เชื่อ
ถือ

 

กา
รจ
ดัส่

ง 

กา
รบ

ริก
าร

 

กา
รรั
บป

ระ
กนั

 

อ่ืนๆ 

จุฑาภรณ์ (2552) 
การประยกุตใ์ชก้ระบวนการ AHP 

เพ่ือเลือกผูแ้ทนจ าหน่ายคอมพิวเตอร์ 
• • 

  
• • 

  การให้ขอ้มูลสินคา้ 

ชมยัพร (2552) 
การตดัสินใจเลือกผูผ้ลิตกระจกดว้ย
กระบวนการล าดบัขั้นเชิงวิเคราะห์ 

• • • • • 

    

นริส (2550) 

การตดัสินใจจดัซ้ือแบตเตอร่ีเครือข่าย
ส่ือสารดว้ยกระบวนการล าดบัชั้นเชิง
วิเคราะห์ และการโปรแกรมเชิงเส้น
จ านวนเตม็ 

• 

    

• 

  

• 
ค่าไฟฟ้า/ การเปล่ียน
สินคา้ 

ธีรารัตน์ (2557) 

การคดัเลือกผูจ้  าหน่าย
เคร่ืองปรับอากาศ: กรณีศึกษาธุรกิจ
โรงแรมบนเกาะ 

• 

  

• 

  

• 

  ท่ีตั้ง 

จุฬาลกัษณ์ (2559) 

การประยกุตใ์ชก้ระบวนการล าดบัชั้น
เชิงวิเคราะห์ในการคดัเลือกบรรจุภณัฑ์
ของบริษทัผลิตเลนส์และกลอ้งถ่ายรูป 

• • • • • 

  ส่งเสริมการขาย 

ธวชัชยั (2554) 

ปัจจยัท่ีส่งผลต่อการคดัเลือกผูส่้งมอบ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบในอุตสาหกรรม
จกัรยานยนต ์

• 

  

• 

      

ความยดืหยุน่และ
การตอบสอง/ ตน้ทุน
และสินทรัพย ์

พรพรรณ (2555) 

การประยกุตใ์ชก้ระบวนการล าดบัชั้น
เชิงวิเคราะห์ส าหรับการตดัสินใจเลือก
ผูผ้ลิตช้ินส่วน: กรณีศึกษาบริษทัระบบ
ควบคุมรถไฟ 

• • • • • 

    
 



11 
 

ตารางที ่2.4 )ต่อ(  
 

ช่ือผู้ท าวจิัย ช่ือเร่ือง 

เกณฑ์ 

รา
คา

 

คุณ
ภา
พ 

คว
าม
น่า

เชื่อ
ถือ

 

กา
รจ
ดัส่

ง 

กา
รบ

ริก
าร

 

กา
รรั
บป

ระ
กนั

 

อ่ืนๆ 

สุภสิทธ์ิ (2554) 

วิธีการคดัเลือกผูข้ายวตัถุดิบดว้ย
กระบวนการประเมินเชิงล าดบัชั้น
ส าหรับผูผ้ลิตเบาะรถยนตใ์นประเทศ
ไทย 

• • 

  

• • 

  ความเส่ียง 

ณฐัพร (2554) 

การประยกุตใ์ชก้ระบวนการ AHP ใน
การประเมินผูข้าย: กรณีศึกษาธุรกิจคา้
ปลีกสินคา้กลุ่มห้องน ้า       

• 

    

ยอดขาย/ ผลก าไร/ / 
การบริหารสตอ็ก
สินคา้ 

ธชัณนท ์(2552) 
การคดัเลือกผูรั้บงานปักโดยใชวิ้ธี
วิเคราะห์กระบวนการล าดบัชั้นฟัซซ่ี 

• • • • 
    ความยดืหยุน่ 
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บทที ่3 
ระเบียบวธีิการวจิยั 

 
 บทงานวิจยัน้ี แสดงถึงสาเหตุของปัญหา การศึกษาขอ้มูล ขั้นตอนการเก็บขอ้มูล 
หลกัเกณฑ์และปัจจยัท่ีใชส้ าหรับการวิเคราะห์ โดยหลงัจากรวบรวมขอ้มูลท่ีไดรั้บทั้งหมดแลว้ จะ
น าขอ้มูลเหล่าน้ีมาประยุกตใ์ชก้บัหลกัการกระบวนการตดัสินใจล าดบัขั้นเชิงวิเคราะห์ (AHP) เพื่อ
คดัเลือกผูข้ายช้ินส่วนงานฉีดพลาสติกท่ีเหมาะสมกบับริษทัท่ีท าการวิจยัมากท่ีสุด สามารถก าหนด
ขั้นตอนไดด้งัน้ี   
  1.ขอ้มูลทัว่ไป 
  2.ปัญหาท่ีพบ  
  3.ขั้นตอนการท างานของแผนกจดัหา 
  4.ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั  
  5.การรวบรวมขอ้มูล และการวเิคราะห์ 
  6.เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ 
 
3.1 ข้อมูลทัว่ไป 
 บริษทั ฟูจิ อิเลคทริค แมนูแฟคเจอร์ร่ิง (ประเทศไทย )จ ากดั ก่อตั้งเม่ือปีพุท ศ ัักราช 
2531 ตั้งอยูท่ี่จงัหวดัปทุม านี เป็นโรงงานสัญชาติญ่ีปุ่น ท่ีมีโรงงานผลิตทัว่โลก และประเทศไทยก็
เป็นหน่ึงในฐานการผลิตท่ีส าคญั โดยมีผลิตภณัฑท์ั้งหมด ดงัน้ี 
  1) อินเวอร์เตอร์ไฟฟ้า 
  2) เคร่ืองส ารองไฟฟ้า  
  3) สวติซ์อุปกรณ์ไฟฟ้า 
  4) อุปกรณ์ควบคุมอุณหภูมิ 
 ในการควบคุมตน้ทุนของบริษทันั้น แผนกวิศวกรรม จะเป็นผูจ้ดัท าตน้ทุนในแต่ละ
ปี เพื่อก าหนดเป้าหมายการลดราคาตน้ทุน(Cost down) โดยมีแผนกยอ่ย คือ แผนกจดัหา (Sourcing) 
เป็นแผนกท่ีคน้หาผูผ้ลิต ผูข้าย หรือตวัแทนจ าหน่ายในประเทศ และต่างประเทศ จากนั้นจะท าการ
ส่งค าร้องขอใบเสนอราคา (Request For Quotation: RFQ) ซ่ึงจะก าหนดราคาเป้าหมายจากราคา
ตน้ทุนท่ีแทจ้ริง ตามการค านวณจากแผนกวศิวกรรม  
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3.2 ปัญหาทีพ่บ 
 ผลิตภณัฑอิ์นเวอร์เตอร์เป็นผลิตภณัฑห์ลกัของโรงงาน สามารถแบ่งออกไดห้ลายรุ่น
ยอ่ย เช่น  ACE, e-HVAC,HVAC, MEGA และ N-Mini  โดยช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ภายใน จะจดัซ้ือ
จากตวัแทนจ าหน่ายในประเทศ หรือต่างประเทศ ซ่ึงจะพิจารณาจากการเปรียบเทียบราคาเป็นหลกั 
ส่วนช้ินส่วนทางโครงสร้าง มีการจดัซ้ือจากทั้ง ผูข้ายในประเทศ และต่างประเทศ ซ่ึงช้ินส่วนทั้ง
อิเล็กทรอนิกส์ส่วนใหญ่สามารถใชร่้วมรุ่นกนัได ้แต่ช้ินส่วนทางโครงสร้างส่วนใหญ่จะไม่สามารถ
ใชง้านร่วมกนัได ้เน่ืองจากขนาด ท่ีแตกต่างกนั 
  ปัจจุบนัช้ินส่วนพลาสติกภายนอก (Cover) ของรุ่น N-Mini มีการน าเขา้จากผูข้าย
ต่างประเทศหลายราย แต่มีผูข้ายรายหน่ึง มีการประกาศปรับราคาขายเพิ่มข้ึน มีผลในปีพุท ศกัราช 
2561  โดยผูข้ายรายน้ีไดร้ายงานสาเหตุว่า  บริษทัผูผ้ลิตมีปัญหาภายใน ท าให้ตน้ทุนเพิ่มสูงข้ึน ทาง
แผนกจดัซ้ือของบริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษา ไดต่้อรองราคา และช่วยกนัหาวิ ีแกไ้ขเพื่อท่ีจะลดปัญหาท่ี
เกิดข้ึนกบัทางผูผ้ลิตแลว้ พบวา่ไม่สามารถแกไ้ขปัญหานั้นได ้ท าให้ตน้ทุนของรุ่น N-Mini ท่ีแผนก
วศิวกรรมประเมินไวมี้ตน้ทุนท่ีสูงข้ึนมาก จึงไดมี้การประชุมเพื่อหาวิ ีการลดราคาตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึน
น้ีใหไ้ด ้

 

 

 
ภาพที ่3.1 ช้ินส่วนงานฉีดพลาสติก 
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ภาพที ่3.2 ช้ินส่วนงานฉีดพลาสติก 
 

 

 

 
ภาพที ่3.3 ช้ินส่วนงานฉีดพลาสติก 
 
 ตน้ทุนส าหรับผลิตภณัฑ์อินเวอร์เตอร์ รุ่น N-mini  จ  านวน 3 รายการ คือรายการ 
SA41334101, SA55390505 และ SA 42710101 มีการปรับตวัสูงข้ึนกวา่ 650 เปอร์เซ็นต ์ 
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ภาพที ่3.4 กราฟแสดงอตัราระหวา่งปี ค .ศ . 2017 กบัปี2018 
 
3.3 ขั้นตอนการท างานของแผนกจัดหา 
 แผนกวศิวกรรมของบริษทัท่ีท าการวจิยั มีหนา้ท่ีหลกัในการควบคุมตน้ทุน และลด
ตน้ทุนของผลิตภณัฑ ์เพื่อให้บริษทัมีก าไรมากท่ีสุด ในแผนกวศิวกรรม สามารถแยกไดเ้ป็นฝ่ังของ
ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ และช้ินส่วนเชิงกล และยงัประกอบดว้ยแผนกยอ่ย อีก 3 แผนกคือ  

1)   แผนกจดัหา 
2)  แผนกควบคุมเอกสาร 
3)  แผนก BOM 

 ส าหรับแผนกจัดหาของผูว้ิจ ัย มีหน้าท่ีหลักในการรองรับค าร้องขอจากส่วนท่ี
เก่ียวขอ้ง เพื่อจดัหาผูผ้ลิต หรือผูจ้ดัจ  าหน่ายสินคา้ท่ีตอ้งการ โดยมีขั้นตอนการท างานดงัน้ี  
  1( แผนกวิศวกรรมจดัท ารายการท่ีตอ้งการท าการลดตน้ทุนสินคา้ (Cost down) 
ส่งให้กบัแผนกจดัหา (Sourcing) ท าการส่งค าร้องขอใบเสนอราคา (RFQ) โดยแผนกวิศวกรรมนั้น
จะตอ้งจดัท าก าหนดการส าหรับแต่ละรายการ หรือ โครงการนั้น เพื่อควบคุมระยะเวลาให้ไดต้ามท่ี
ตอ้งการ  
  2( เม่ือแผนกจดัหาไดรั้บใบเสนอราคา (Quotation) จากผูผ้ลิต หรือผูจ้ดัจ  าหน่าย
แลว้ จะน าราคาท่ีได้รับมาเปรียบเทียบ กบัราคาปัจจุบนั ซ่ึงเกณฑ์การเปรียบเทียบของบริษทั คือ 
ตอ้งมีคู่เปรียบเทียบไม่ต ่ากวา่ 3 บริษทั จึงจะยอมรับผลการเปรียบเทียบนั้น ในการเปรียบเทียบราคา
นั้น หากพบว่าราคาท่ีได้รับมาใหม่ทุกรายนั้นสูงกว่าราคาปัจจุบนั จะส่งผลการเปรียบเทียบท่ีได้

 1,846  

 12,057  

 -

 2,000

 4,000

 6,000

 8,000

 10,000

 12,000

 14,000

2017 Amount/Month [USD] 2018 Amount/Month [USD]

650% Up 
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ใหก้บัหวัหนา้แผนกวศิวกรรม เพื่อประเมินวา่รายการนั้นไดรั้บราคาสินคา้ท่ีดีท่ีสุดแลว้ แต่ถา้พบวา่
ราคาท่ีไดรั้บมาใหม่นั้นมีราคาท่ีถูกกวา่ปัจจุบนั จะท าการสรุปราคาท่ีดีท่ีสุดให้กบัแผนกจดัซ้ือ (PR 
Section) เพื่อต่อราคากบัเจา้ปัจจุบนั 
  3 ) แผนกจดัซ้ือ (PR) ท าการต่อราคากบัเจา้ปัจจุบนั โดยใช้ราคาเป้าหมายจาก
แผนกจดัหาเป็นตวัก าหนดเม่ือไดรั้บราคาตอบกลบัมาแลว้ จะท าการส่งราคานั้นมาให้แผนกจดัหา
เพื่อท าการเปรียบเทียบราคาขั้นสุดทา้ย โดยการพิจารณาการเปรียบเทียบราคา และสรุปการเปล่ียน
ผูผ้ลิตหรือผูจ้ดัจ  าหน่ายนั้น บริษทั จะพิจารณาจาก ราคา และจุดคุม้ทุนเป็นหลกั 
  4  )หากพบวา่ราคาของผูผ้ลิตหรือผูจ้ดัจ  าหน่ายรายใหม่ รายใดรายหน่ึงมีราคาท่ี
ถูก และจุดคุม้ทุนท่ีดี จะท าการเสนอในท่ีประชุม เพื่อท าการร้องขอเปล่ียนผูผ้ลิตหรือผูจ้ดัจ  าหน่าย
สินคา้รายการนั้นๆ แผนกจดัหาจะตอ้งแจง้ต่อผูผ้ลิตรายนั้น ในการท าก าหนดการต่างๆ เช่น วนัท่ี
แลว้เสร็จของแม่พิมพ ์วนัท่ีแลว้เสร็จของสินคา้ตวัอยา่ง ฯลฯ 
  5  )ในกรณีท่ีผู ้ผลิตรายนั้ นย ังไม่ เคยซ้ือ-ขาย กับทางบริษัท จะต้องมีการ
ตรวจสอบ (audit) โดยแผนกจดัหาจะท าการเตรียมตวัอย่างเอกสารส าหรับการตรวจสอบให้กบั
ผูผ้ลิตรายนั้น และใหผู้ผ้ลิตรายนั้นส่งกลบัมา เพื่อลดระยะเวลาในการตรวจสอบจริง และเม่ือท าการ
ตรวจสอบเสร็จเรียบร้อยแผนกควบคุมคุณภาพ (QA section) จะเป็นผูจ้ดัท ารายงานเอกสารต่อท่ี
ประชุม และส่งคะแนนให้กบัผูผ้ลิตรายนั้น ในกรณีท่ีคะแนนไดต้ ่ากว่า 60% จะถือว่าไม่ยอมรับ
ผูผ้ลิตนั้นเขา้เกณฑท่ี์บริษทัจะจา้ง 
  6  )แผนกจดัหาจะตอ้งคอยติดตามความคืบหน้าของการท าตวัอยา่งสินคา้ให้ได้
ตามแผนก าหนดการหากพบว่ามีการล่าช้าในขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึงจะตอ้งรีบแจง้ให้กบัหัวหน้า
แผนกวิศวกรรมรับทราบ เม่ือได้รับสินคา้ตวัอย่างท่ีส าเร็จแลว้ จะส่งต่อสินคา้ตวัอย่างนั้นให้กบั
แผนก ตรวจสอบคุณภาพรับเขา้ (IQC section) เพื่อตรวจสอบช้ินงานตวัอยา่งนั้นตามแบบของทาง
บริษทั และตรวจสอบเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัช้ินงานตวัอย่างให้ครบถว้น ถา้สินคา้ตวัอย่างไม่ผ่าน
การตรวจจากแผนก IQC จะต้องจัดท าสินค้าตัวอย่างช้ินใหม่ จนกว่าจะผ่านการตรวจถึงจะ
ด าเนินการต่อไปได ้
  7( เม่ือช้ินงานตวัอยา่งผา่นการตรวจสอบจากแผนกควบคุมคุณภาพรับเขา้ (IQC) 
แผนกวิศวกรรม จะจดัท าเอกสาร (QCM) ส าหรับการร้องขอกบับริษทัแม่ท่ีญ่ีปุ่น ให้ตรวจสอบ
ช้ินงานตวัอย่าง ถ้าทางบริษทัแม่อนุมติั แผนกวิศวกรรมจะเรียกประชุมกบัหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง 
และแจง้ใหแ้ผนกประกนัคุณภาพ (QA section) รับทราบ และจดัเก็บเอกสารการตอบรับ 
  8 )แผนกวศิวกรรมจดัท าเอกสาร (4M) ส าหรับการร้องขอเปล่ียนผูผ้ลิต โดยการ
เรียกประชุมกบัแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง หากแผนกต่างๆไม่มีขอ้โตแ้ยง้ แผนกประกนัคุณภาพ (QA) จะ
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จัดเก็บเอกสารนั้ น ขณะเดียวกันแผนกจัดหาจะประชุมกับแผนกจัดซ้ือ และแผนกวางแผน 
(Planning) ในการตรวจสอบสต็อกสินคา้กบัผูผ้ลิตรายเก่าและการพยากรณ์การใชง้านล่วงหนา้ ว่า
ตอ้งการให้ผูผ้ลิตรายใหม่จดัส่งสินคา้ไดเ้ม่ือไหร่ เม่ือทราบก าหนดการแลว้จะแจง้ให้กบัผูผ้ลิตราย
ใหม่ทราบทนัที เพื่อใหส้ามารถเตรียมวตัถุดิบไดถู้กตอ้ง แม่นย  า  
  9( แผนกจดัหาท าการร้องขอให้แผนกจดัซ้ือเปล่ียนขอ้มูลของรายการสินคา้ช้ิน
นั้น คือ การเปล่ียนท่ีซ้ือจากเจา้ปัจจุบนั มาเป็นผูผ้ลิตเจา้ใหม่ ซ่ึงตอ้งแนบเอกสารการอนุมติั (4M) 
มาดว้ย เพื่อใหร้ะบบ ERP ท าการร้องขอค าสั่งซ้ือไดถู้กตอ้ง 
  10( เม่ือท าการสั่งซ้ือเป็นคร้ังแรก (First Lot) ทุกแผนกท่ีเก่ียวขอ้งจะร่วมกนั
ตรวจสอบเพื่อใหเ้ป็นไปตามเกณฑข์องบริษทั 
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ภาพที ่3.5 Flow chart แสดงขั้นตอนการท างานแผนกจดัหา 
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3.4 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
3.4.1 ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง  

 ท าการศึกษาทฤษฎีหรืองานวิจยัท่ีเก่ียวกับ เทคนิคและการประยุกต์ใช้กระบวนการ
ตดัสินใจล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ ศึกษาเคร่ืองมือท่ีช่วยในการวิเคราะห์ขอ้มูล เช่น โปรแกรม Expert 
Choice 

3.4.2 ศึกษาปัจจยัและทางเลือก 
  จากการศึกษาขอ้มูลในการผลิตงานจากกระบวนการฉีดพลาสติก และขอ้มูลเบ้ืองตน้ใน
การประชุมร่วมของแผนกท่ีเก่ียวขอ้งทั้ง แผนกจดัซ้ือ แผนกควบคุมคุณภาพ แผนกวิศวกรรม ไดมี้
ขอ้สรุปใหแ้ผนกวศิวกรรม และผูว้จิยัท  าการศึกษาองคป์ระกอบในการผลิตช้ินงานพลาสติก 
  เม่ือน าขอ้มูลท่ีศึกษามาร่วมประชุมกนัอีกคร้ัง แผนกจดัซ้ือจะมีหนา้ท่ีรับผิดชอบ ก าหนด
ตน้ทุนวตัถุดิบท่ีจะให้แต่ละผูผ้ลิตน าไปซ้ือ และก าหนดตน้ทุนของช้ินส่วนประกอบ เช่น ฉลาก สก
รู ท าให้ตน้ทุนในส่วนน้ีมีค่าเท่ากนัจึงไม่น ามาเป็นปัจจยัท่ีตอ้งการวิเคราะห์ โดยมีขอ้สรุปปัจจยัท่ี
ส าคญั 6 ปัจจยั ดงัน้ี ราคาต่อหน่วย ราคาแม่พิมพ ์ท าเลท่ีตั้ง ทุนจดทะเบียน ก าลงัการผลิตท่ีว่าง 
ระยะเวลาการจดัส่ง 

3.4.3 ออกแบบโครงสร้างล าดบัขั้น 
  น าปัจจัยท่ีได้มาสร้างโครงสร้างล าดับขั้น ตามกระบวนการตัดสินใจล าดับชั้ นเชิง
วเิคราะห์ โดยใชข้อ้มูลตามตารางประกอบท่ี 3.1 
 
ตารางที ่3.1 เกณฑแ์ละทางเลือก 
 

เกณฑ์ ทางเลอืก 
A1: ราคาต่อหน่วย B1: ผูผ้ลิต A 
A2: ราคาแม่พิมพ ์ B2: ผูผ้ลิต B 
A3: ท าเลท่ีตั้งโรงงาน B3: ผูผ้ลิต C 
A4: ทุนจดทะเบียน B4: ผูผ้ลิต D 
A5: ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง B5: ผูผ้ลิต E 
A6: ระยะเวลาการจดัส่ง B6: ผูผ้ลิต F 
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ภาพที ่3.6 แผนผงัแสดงการคดัเลือกผูข้ายช้ินส่วนงานฉีดพลาสติก 
 
ตารางที ่3.2 รายช่ือผูข้ายแต่ละราย 
 

  
ผูผ้ลิต A THAI NISSIN MOLD CO.,LTD. 
ผูผ้ลิต B TKC PROGRESS CO., LTD. 
ผูผ้ลิต C PLASESS HI-TECH CO.,LTD. 
ผูผ้ลิต D TAKAHATA PRECISION (THAILAND) CO.,LTD. 
ผูผ้ลิต E T.KRUNGTHAI INDUSTRIES CO.,LTD. 
ผูผ้ลิต F TS MOLYMER CO.,LTD. 

 

3.4.4 การเก็บขอ้มูลของทางเลือกและปัจจยัต่างๆ  

  ในการเก็บขอ้มูลเพื่อน ามาวิเคราะห์นั้น ใชก้ารตอบกลบัจากการส่งขอใบเสนอราคา ซ่ึง

สามารถแสดงขอ้มูลแต่ละปัจจยัไดด้งัน้ี  

  3.4.4.1 ราคาต่อหน่วย  

การคดัเลือกผูข้ายช้ินส่วนงานฉีดพลาสติก 

A1 A2 A3 A4 A5 A6 

B1 B2 B3 B4 B5 B6 
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  การเปรียบเทียบราคาต่อหน่วยของทั้งผูผ้ลิตในประเทศไทย กบัราคาต่อหน่วยท่ีซ้ือจาก

ผูผ้ลิตต่างประเทศนั้นถือว่ามีความส าคญัอย่างยิ่งในการพิจารณา ตน้ทุนของวตัถุดิบซ่ึงในท่ีน้ีคือ 

เม็ดพลาสติกยี่ห้อ ASAHI KASEI ชนิด PPE โมเดล XYRON 240Z จะถูกก าหนดราคาในการซ้ือ

โดยบริษทัท่ีท าการวจิยั เพื่อไม่ใหร้าคาของแต่ละเจา้มีการไดเ้ปรียบ เสียเปรียบกนั และท าให้เป็นไป

ตามเง่ือนไขเดียวกนัทั้งหมด ราคาต่อหน่วยของแต่ละผูผ้ลิตแสดงดงัตารางท่ี 3.2 

 

ตารางที ่3.3 ราคาต่อหน่วยของผูผ้ลิตแต่ละราย 

 

 
U/P [THB] 

Maker SA41334101 SA55390505 SA42710101 
A 2.20 15.49 8.44 
B 0.96 15.49 8.44 
C 1.38 17.14 11.95 
D 1.96 16.86 9.72 
E 2.21 15.51 9.26 
F 1.57 16.89 12.65 

 

 3.4.4.2 ราคาแม่พิมพ ์
 ในการฉีดพลาสติกนอกจากเคร่ืองฉีดแลว้ จ าเป็นตอ้งมีแม่พิมพใ์นการข้ึนรูป ซ่ึงแม่พิมพ์
ท่ีดีจะท าให้ช้ินงานท่ีฉีดออกมานั้นดีตามไปดว้ย ช่วยลดระยะเวลาในการฉีด ลดปริมาณของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการ เช่น มีครีบ ฉีดไม่เต็ม โพรงอากาศ เกิดรอยต่างๆ การโก่งงอ ในการเสนอ
ราคาแม่พิมพข์องผูผ้ลิตไดเ้สนอวตัถุดิบแม่พิมพท่ี์เหมาะสมส าหรับงานฉีด PPE (XYRON 240Z) 
เหมือนกนั นั่นคือ NAK-80 ซ่ึงเป็นเคร่ืองหมายทางการคา้ของบริษทั DAIDO ท่ีเป็นผูน้ าเหล็ก
ส าหรับการท าแม่พิมพ ์มีคุณสมบติัในการกลึงท่ีดี ความแข็งสูง และมีอายุการใชง้านยาวนาน ราคา
แม่พิมพข์องแต่ละผูผ้ลิตแสดงดงัตารางท่ี 3.3 
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ตารางที ่3.4 ราคาแม่พิมพข์องผูผ้ลิตแต่ละราย 
 

 
Mold Cost [THB] 

Maker SA41334101 SA55390505 SA42710101 
A 330,000 700,000 400,000 
B 402,500 452,600 335,600 
C 750,000 1,400,000 800,000 
D 536,000 730,000 510,000 
E 420,000 750,000 550,000 
F 670,000 1,000,000 750,000 

 

 

 3.4.4.3 ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 
 ระยะทางของโรงงานผูผ้ลิต และบริษทัผูว้ิจยัเป็นอีกหน่ึงปัจจยัในการพิจารณา อนัดบั
แรกในการขนส่งหากไกลเกินไป ก็อาจจะท าให้เกิดของเสียในระหวา่งขนส่ง เส้นทางการเดินรถท่ี
หลากหลาย และยืดหยุ่นก็เป็นตวัเลือกท่ีดีในการขนส่ง หากเส้นทางหลกัมีอุบติัเหตุ ก็สามารถ
หลีกเล่ียงและจดัส่งให้ไดต้ามวนั เวลาท่ีก าหนด นอกเหนือจากน้ีคือ ความเส่ียงต่อภยัพิบติั เช่น น ้ า
ท่วม หากมีประวติัท่ีพื้นท่ีนั้นมีอุทกภยับ่อยคร้ัง อาจท าใหก้ารส่งมอบล่าชา้ได ้ 
  นิคมอุตสาหกรรมไฮเทค 
  ท่ีอยู:่ เลขท่ี 99 หมู่ 5 ต าบลบา้นหวา้ อ าเภอบางปะอิน จงัหวดัพระนครศรีอย ุยา  
รหสัไปรษณีย ์13160 

 เส้นทางจากนิคมอุตสาหกรรมไฮเทคถึง บริษทั ฟูจิ อิเลคทริค แมนูแฟคเจอร์ร่ิง

)ประเทศไทย( จ ากดั วดัระยะทางโดยใช้แผนท่ีกูเกิล)Google Maps) สามารถเดินทางได้สอง

เส้นทาง มีระยะทางประมาณ 36.3 กิโลเมตร และ 38.2 กิโลเมตรตามล าดบั โดยเส้นทางแรกจะผา่น

เส้นทางต่างๆ ดงัน้ี 

 เส้นทางแรก 

- ออกจากนิคมอุตสาหกรรมไฮเทคเขา้ทางหลวงแผน่ดินหมายเลข32 สายบางปะ

อิน - แยกหลวงพอ่โอ กลบัรถบนสะพานกลบัรถเพื่อมุ่งหนา้ไปยงัถนนหมายเลข1 
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- เม่ือเขา้ถนนหมายเลข1 )ถนนพหลโย ิน( ให้ใช้ถนนคู่ขนานเพื่อมุ่งตรงไปทาง

รังสิต และใชท้างออก 38 เพื่อกลบัรถ 

- เม่ือกลบัรถให้ใชถ้นนคู่ขนานมุ่งตรงไปทางคลองหลวง ใชท้างออก 43 เพื่อไป

ยงัจุดหมาย 

  เส้นทางท่ีสอง  
 -  ออกจากนิคมอุตสาหกรรมไฮเทคเขา้ทางหลวงแผน่ดินหมายเลข32 สายบางปะ
อิน–แยกหลวงพอ่โอ กลบัรถบนสะพานกลบัรถเพื่อมุ่งหนา้ไปยงัถนนหมายเลข9 
  - เม่ือเขา้ถนนหมายเลข9 ขบัตรงไปออก ถนน347 เพื่อมุ่งไปทางปทุม านี จากนั้น
ตดัเขา้ถนน 3214 
  -  เม่ือเขา้ถนน 3214 ขบัตรงไปยงัเส้นทางคลองหลวง เพื่อออกทางคู่ขนาน ถนน
หมายเลข1  (ถนนพหลโย ิน )เพื่อ มุ่งหนา้ไปยงัจุดหมาย 
 นิคมอุตสาหกรรมโรจนะ 
 ท่ีอยู่: เลขท่ี 1 หมู่ 5 ถนนโรจะนะ ต าบลคานหาม อ าเภออุทยั จังหวดั
พระนครศรีอย ุยา รหสัไปรษณีย ์13210 
 เส้นทางจากสวนอุตสาหกรรมโรจนะมายงั บ  .ฟูจิ สามารถมาไดส้องเส้นทาง  มี
ระยะทาง 45.1 กิโลเมตร 
 เส้นทางแรก 
  - ออกจากโรจนะมาตามถนน 3056มุ่งหนา้ไปทางอ าเภอบางปะอิน เพื่อเขา้ถนน
หมายเลข 32 
 - เม่ือเขา้ถนนหมายเลข 32 ใหมุ้่งหนา้ไปเขา้ถนนหมายเลข 1 
 - เม่ือเขา้ถนนหมายเลข1 (ถนนพหลโย ิน )ใหมุ้่งตรงไปทางรังสิต และใชท้างออก 
38 เพื่อกลบัรถ 
 - เม่ือกลบัรถใหใ้ชท้างคู่ขนานมุ่งตรงไปทางคลองหลวง ใชท้างออก 43 เพื่อไปยงั
จุดหมายเส้นทางสอง 
 - ออกจากโรจนะมาตามถนน 3056มุ่งหนา้ไปทางอ าเภอบางปะอิน เพื่อเขา้ถนน
หมายเลข 3 
  - เม่ือเขา้ถนนหมายเลข 32 ใหมุ้่งหนา้ไปเขา้ถนนหมายเลข9 
 - เม่ือเขา้ถนนหมายเลข9 ขบัตรงไปออก ถนน347 เพื่อมุ่งไปทางปทุม านี จากนั้น
ตดัเขา้ถนน 3214 
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 - เขา้ถนน 3214 ขบัตรงไปยงัเส้นทางคลองหลวง เพื่อออกทางคู่ขนาน ถนน
หมายเลข1  (ถนนพหลโย ิน )เพื่อมุ่งหนา้ไปยงัจุดหมาย  
 นิคมอุตสาหกรรมบางปู 
  ท่ีอยู่: เลขท่ี 649 หมู่ 4 ถนนสุขุมวิท ต าบลแพรกษา อ าเภอเมือง จังหวดั
สมุทรปราการ รหสัไปรษณีย ์10280 
 เส้นทาง มีระยะทาง 79.5 กิโลเมตร และ 80.0 กิโลเมตร ตามล าดบัสามารถใช้ได ้
สองเส้นทาง ดงัน้ี 
  เส้นทางแรก 
 - ออกจากนิคมอุตสาหกรรมบางปู เขา้สู่ถนน 3256 เพื่อไปตดัเขา้ถนนหมายเลข 34 
(ถนนบางนา-ตราด) 
 - เม่ือเขา้สู่ถนนหมายเลข 34 ให้ตดัเขา้สู่ถนนหมายเลข 9    (บางนา -บางปะอิน   )โดย

เส้นทางน้ีมีการเก็บค่าผา่นทางเป็นระยะ  
 - จากถนนหมายเลข 9 เม่ือเขา้สู่จงัหวดัปทุมให้ตดัเขา้ถนน 3214 เพื่อมุ่งหนา้ไปยงั
คลองหลวง 
 - ออกจากถนนหมายเลข 3214 เพื่อเขา้สู่ถนนหมายเลข 1  (ถนนพหลโย ิน  )เพื่อมุ่ง
หนา้ไปยงัจัุดหมาย 
 เส้นทางท่ีสอง 
  - ออกจากนิคมอุตสาหกรรมบางปู เขา้สู่ถนน 3256 เพื่อไปตดัเขา้ถนนหมายเลข 34 
(ถนนบางนา-ตราด) 
  -  เม่ือเขา้ถนนหมายเลข 34 ใหใ้ชท้างพิเศษเฉลิมนคร และต่อไปยงัทางพิเศษ 
   - ยกระดบัอุตราภิมุข โดยเส้นทางน้ีมีการเก็บค่าผา่นทางเป็นระยะ 
   - ส้ินสุดทางพิเศษยกระดบัอุตราภิมุข เขา้สู่ถนนหมายเลข1 (ถนนพหลโย ิน)  
  - ใชท้างคู่ขนานมุ่งตรงไปทางคลองหลวง ใชท้างออก 43 เพื่อไปยงัจุดหมาย 
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ตารางที ่3.5 ระยะทางระหวา่งโรงงานผูผ้ลิตกบัโรงงานผูว้ิจยั 
 

Maker Distance [KM] 

A 56.1 
B 56.1 
C 38.2 
D 38.2 
E 80 
F 80 

 

 3.4.4.4 ทุนจดทะเบียน 
 ความน่าเช่ือถือของโรงงานผูผ้ลิต ในกรณีท่ีไม่เคยมีประวติัการซ้ือ-ขายกนัมาก่อน อาจ 
พิจารณาได้จากจ านวนลูกค้า มาตรฐานรับรองต่างๆ แต่มีอีกหน่ึงปัจจยัท่ีส าคญันั่นคือ ทุนจด
ทะเบียนบริษทั ซ่ึงแสดงให้เห็นถึงความสามารถของโรงงานผูผ้ลิตไดดี้ ซ่ึงแสดงทุนจดทะเบียนดงั
ตารางท่ี 3.5 

 

ตารางที ่3.6 ทุนจดทะเบียนของผูผ้ลิตแต่ละราย 
 

Maker Capital [MTHB] 

A 128 

B 30 

C 100 

D 600 

E 214 

F 40 

 
 3.4.4.5 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
 การพิจารณาความสามารถของผูผ้ลิตท่ีจะฉีดพลาสติกให้กบับริษทัผูว้ิจยัได้นั้น ต้อง
พิจารณาก าลงัการผลิตของผูผ้ลิตนั้นๆดว้ย เน่ืองจากทางบริษทัผูว้ิจยัเคยประสบปัญหาในการจา้ง



26 

 

ผูผ้ลิตประเภทอ่ืน และพบวา่ผูผ้ลิตไม่สามารถส่งงานไดต้ามทนัเวลา มีสาเหตุมาจากก าลงัการผลิต
เตม็ ท าใหบ้ริษทัไดรั้บผลกระทบ และเกิดความเสียหาย  
 
ตารางที ่3.7 ก าลงัการผลิตท่ีวา่งของผูผ้ลิตแต่ละราย 
 

Maker Capability [%] 

A 30 

B 20 

C 20 

D 30 

E 30 

F 20 

 
 3.4.4.6 ระยะเวลาการจดัส่ง 
 การเปิดใบสั่งซ้ือช้ินงานต่างๆ จะออกมาจากระบบ MRP โดยแผนกวางแผนการผลิต ซ่ึง
โดยปกติจะมีการแจง้พยากรณ์จ านวนการใช้ให้กบัผูผ้ลิตต่างๆ ล่วงหน้าเป็นเวลา 3 เดือน แต่ก็
อาจจะมีปัญหาท่ีพบไดเ้ป็นคร้ังคราว เช่น ค าสั่งซ้ือจากลูกคา้เพิ่มข้ึนกะทนัหนั หรือเหตุการณ์ต่างๆ  
 
ตารางที ่3.8 ระยะเวลาการจดัส่งของผูผ้ลิตแต่ละราย 

 

Maker 
Lead Time 
[Days] 

A 30 

B 30 

C 30 

D 30 

E 30 

F 30 
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3.5 การรวบรวมข้อมูล และการวเิคราะห์ 
 ในปัจจุบนัการหาผูผ้ลิตหรือผูจ้ดัจ  าหน่าย ส าหรับบริษทัท่ีท าการวิจยั ไม่ไดถู้กจ ากดั
ให้คน้หาแต่บริษทัท่ีมีสัญญาซ้ือ -ขาย แลว้เท่านั้น ท าให้เปิดกวา้งต่อผูผ้ลิต หรือ ผูจ้ดัจ  าหน่ายราย
ใหม่ ท่ีมีผลงาน มีประสบการณ์เพิ่มมากข้ึน ในขั้นตอนการส่งอีเมล์เพื่อขอใบเสนอราคา  (Request 
for Quotation: RFQ) นั้น ทางแผนกจดัหา จะเป็นผูรั้บผิดชอบ โดยรวบรวมและเรียบเรียง
รายละเอียดท่ีจ าเป็นต่อการพิจารณาการเสนอราคา ลงในแบบฟอร์ม  
 ปัจจัยท่ีส าคัญส าหรับงานฉีดพลาสติกมีสองส่วนหลักๆ คือ ช้ินส่วนของงาน
พลาสติก และช้ินส่วนของแม่พิมพส์ าหรับช้ินส่วนของพลาสติกนั้น ปัจจยัท่ีใชใ้นการเสนอราคามา
จาก แบบ น ้ าหนกั ราคาเม็ดพลาสติก ความตอ้งการใชแ้ต่ละเดือน ขั้นตอนการผลิต การบรรจุ การ
ขนส่ง และรายละเอียดปลีกยอ่ยของผูผ้ลิตนั้นๆ  ในส่วนของแม่พิมพ ์ปัจจยัหลกั ไดแ้ก่ ขนาดของ
แม่พิมพ ์วสัดุท่ีใชท้  าแม่พิมพ ์การรับประกนัอายุการใชง้านแม่พิมพ ์ระยะเวลาการท าแม่พิมพ ์และ
รายละเอียดปลีกยอ่ยของผูผ้ลิต 
 ระยะเวลาส าหรับผูผ้ลิตท่ีจะเสนอใบเสนอราคา  (Quotation) นั้น ผูผ้ลิตแต่ละราย จะ
ไดรั้บระยะเวลาท่ีเท่ากนัเพื่อมิให้เป็นการไดเ้ปรียบ หรือเสียเปรียบซ่ึงกนัและกนั โดยระยะเวลาใน
การรอใบเสนอราคาพิจารณาได้จาก จ านวนรายการ และแผนการด าเนินงาน ผูผ้ลิตแต่ละรายมี
โอกาสในการเข้ามาเยี่ยมชมบริษทัท่ีท าการวิจยั เพื่อพูดคุยในส่วนของรายละเอียดต่างๆ และดู
ช้ินส่วนตวัอยา่งจริง เพื่อการเสนอราคาท่ีถูกตอ้ง ไม่ผดิพลาด หรือเขา้ใจคลาดเคล่ือน จนท าให้เสนอ
ราคาผิดพลาดได้เกณฑ์คะแนนส าหรับการท าแบบสอบถามนั้น จะอ้างอิงเกณฑ์คะแนนของ 
Thomas L. Saaty โดยมีเกณฑ์เป็นตวัเลข ตั้งแต่ 1ถึง 9 ซ่ึงเรียงความส าคญัตั้งแต่ มีความส าคญั
เท่ากนัไปจนถึงมีความส าคญัมากกวา่อย่างยิ่ง ทั้งน้ียงัแบ่งช่องคะแนนออกเป็นสองขา้ง คือ ดา้นท่ี
ใหค้วามส าคญัมากกวา่ และ ดา้นท่ีใหค้วามส าคญันอ้ยกวา่ 
 ในการวิเคราะห์ขอ้มูล โดยใช้แบบสอบถาม จะให้ผูป้ฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งในแผนก
จดัหา ทั้ง 3ท่าน เป็นผูต้อบแบบสอบถาม ซ่ึงผูป้ฏิบติังานมีคุณสมบติัดงัน้ี  
 

ตารางที ่3.9 คุณสมบติัของผูต้อบแบบสอบถาม 
 

ล าดบัท่ี ต าแหน่ง อายงุาน (ปี)  
1 Supervisor Staff 5 
2 Supervisor Staff 3 
3 Engineer 2 
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3.6 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 
 3.6.1 เทคนิคกระบวนการตดัสินใจล าดบัขั้นเชิงวิเคราะห์ (AHP)  
 3.6.2 ซอฟต์แวร์ช่วยในการวิเคราะห์กระบวนการตดัสินใจล าดบัขั้นเชิงวิเคราะห์  (Expert 
Choice) 
 3.6.3 ซอฟตแ์วร์ช่วยในการรวบรวมขอ้มูล Microsoft Excel 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ศึกษาทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ของกระบวนการตดัสินใจล าดบัขั้นเชิงวเิคราะห์  (AHP) 

ศึกษาปัญหา คา้หาสาเหตุ และปัจจยัท่ีมีผลต่อการคดัเลือกผูผ้ลิตช้ินส่วนพลาสติก 

สร้างแบบสอบถาม และใหผู้ป้ฏิบติัการท าแบบสอบถาม 

หาค่าน ้ าหนกัดว้ยโปรแกรม Expert Choice 

ค่า CR > 0.1 
ปัจจยัไม่มีความสอดคลอ้ง ท าแบบสอบถามใหม่ 

ค่า CR < 0.1  
แสดงวา่ปัจจยัมีความสอดคลอ้งกนั 

วเิคราะห์ขอ้มูลทั้งหมดดว้ยโปรแกรม Expert Choice 

สรุปผลการวเิคราะห์  
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บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 
 จากการรวบรวมขอ้มูลเพื่อหาค่าน ้าหนกัของแต่ละปัจจยั และวเิคราะห์ทางเลือกดว้ย

โปรแกรม Expert Choice สามารถแบ่งเป็นขั้นตอนไดด้งัน้ี 

  1. วเิคราะห์หาค่าน ้าหนกัของแต่ละปัจจยั 

  2. วเิคราะห์หาค่าน ้าหนกัของทางเลือกภายใตปั้จจยัต่างๆ 

  3. วเิคราะห์ความไว 

 

4.1 วเิคราะห์หาค่าน า้หนักของแต่ละปัจจัย 

 จากการรวบรวมขอ้มูลของผูท้  าแบบสอบถามทั้ง 3 ท่าน ตามภาคผนวก ก น าคะแนน

แต่ละปัจจยัมาหาค่าคะแนนรวม และค่าคะแนนเฉล่ีย ตามตาราง 4.1 จากนั้นใส่ค่าในโปรแกรม 

Expert Choice เพื่อหาค่าน ้าหนกัปัจจยั 

 เม่ือน าค่าเฉล่ียของแต่ละปัจจยั มาวิเคราะห์ดว้ยโปรแกรม Expert Choice จะไดค้่า

อตัราส่วนความไม่สอดคลอ้ง ซ่ึงจะตอ้งพิจารณาให้มีค่าไม่เกิน 0.1 หากพบวา่ค่าอตัราส่วนมีค่าเกิน 

0.1 แสดงวา่ขอ้มูลท่ีผูท้  าแบบสอบถามท ามานั้นไม่มีความสอดคลอ้งของขอ้มูล จะตอ้งกรอกขอ้มูล

ในแบบสอบถามใหม่ หรือ พิจารณาปัจจยัในการท าแบบสอบถามใหม่  

 *คะแนนแบบสอบถามท่ีมีเคร่ืองหมายลบ หมายถึงแสดงทิศทางว่าปัจจยัด้านซ้าย

ของตาราง มีความส าคญันอ้ยกวา่ปัจจยัทางดา้นขวา มีค่าจริงเป็นเศษส่วน  
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ตารางที ่4.1 คะแนนของผูต้อบแบบสอบถามในการพิจารณาปัจจยัต่างๆ  
 

ปัจจยั 
คะแนนแบบสอบถาม 

ค่าเฉลีย่ (G.M.) ปัจจยั 
คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 

ราคาต่อหน่วย 2 1 2 1.6 ราคาแม่พิมพ ์
ราคาต่อหน่วย 6 5 6 5.7 ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 
ราคาต่อหน่วย 6 5 6 5.7 ทุนจดทะเบียน 
ราคาต่อหน่วย 2 3 2 2.3 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
ราคาต่อหน่วย 4 5 3 3.9 ระยะเวลาการจดัส่ง 
ราคาแม่พิมพ ์ 4 3 4 3.6 ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 
ราคาแม่พิมพ ์ 6 2 4 3.6 ทุนจดทะเบียน 
ราคาแม่พิมพ ์ -2 3 -3 -1.3 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
ราคาแม่พิมพ ์ -2 2 -2 -1.3 ระยะเวลาการจดัส่ง 
ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 1 2 1 1.3 ทุนจดทะเบียน 
ท าเลท่ีตั้งโรงงาน -3 -3 -3 -3 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
ท าเลท่ีตั้งโรงงาน -2 -5 -2 -2.7 ระยะเวลาการจดัส่ง 
ทุนจดทะเบียน -6 -3 -4 -4.2 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
ทุนจดทะเบียน -5 -7 -2 -4.2 ระยะเวลาการจดัส่ง 
ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 5 1 3 2.5 ระยะเวลาการจดัส่ง 

   
ตารางที ่4.2 ค่าน ้าหนกัของปัจจยัต่างๆ 
 

 

ค่าน า้หนัก 

ปัจจยั คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 
ราคาต่อหน่วย 0.350 0.357 0.351 
ราคาแม่พิมพ ์ 0.149 0.239 0.144 
ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 0.053 0.058 0.057 
ทุนจดทะเบียน 0.038 0.051 0.053 
ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 0.277 0.124 0.261 
ระยะเวลาการจดัส่ง 0.133 0.171 0.134 
อตัราส่วนความไม่สอดคล้อง 0.08 0.10 0.05 
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 ผลสรุปท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์หาค่าน ้าหนกัของแต่ละปัจจยัดว้ยโปรแกรม Expert 
choice 
 ปัจจยัราคาต่อหน่วย    ค่าน ้าหนกั 0.369 
 ปัจจยัราคาแม่พิมพ ์   ค่าน ้าหนกั 0.169 
 ปัจจยัท าเลท่ีตั้งโรงงาน   ค่าน ้าหนกั 0.057 
 ปัจจยัทุนจดทะเบียน   ค่าน ้าหนกั 0.046 
 ปัจจยัก าลงัการผลิตท่ีวา่ง   ค่าน ้าหนกั 0.214 
 ปัจจยัระยะเวลาการจดัส่ง   ค่าน ้าหนกั 0.144 
 อตัราส่วนความไม่สอดคลอ้ง 0.03 
 
4.2 วเิคราะห์หาค่าน า้หนักของทางเลอืกภายใต้ปัจจัยต่างๆ 
 4.2.1 ค่าน ้าหนกัของทางเลือกดา้นราคาต่อหน่วย 
 
ตารางที ่4.3 คะแนนทางเลือกของผูต้อบแบบสอบถามในดา้นราคาต่อหน่วย 
 

ทางเลือก 
ราคาต่อหน่วย 

ค่าเฉล่ีย (G.M.) ทางเลือก 
คนท่ี 1 คนท่ี 2 คนท่ี 3 

Maker A -2 -3 -3 -2.6 Maker B 
Maker A 3 5 5 4.2 Maker C 
Maker A 2 3 3 2.6 Maker D 
Maker A 1 1 1 1 Maker E 
Maker A 3 5 5 4.2 Maker F 
Maker B 4 5 5 4.6 Maker C 
Maker B 3 3 3 3 Maker D 
Maker B 2 2 2 2 Maker E 
Maker B 4 5 5 4.6 Maker F 
Maker C -2 -2 -2 -2 Maker D 
Maker C -3 -4 -4 -3.7 Maker E 
Maker C 1 2 2 1.6 Maker F 
Maker D -2 -2 -2 -2 Maker E 
Maker D 2 2 2 2 Maker F 
Maker E 3 3 3 3 Maker F 
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ตารางที ่4.4 ค่าน ้าหนกัของทางเลือกดา้นราคาต่อหน่วย 
 

 
ค่าน า้หนัก 

ปัจจยัราคาต่อหน่วย คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 
Maker A 0.202 0.226 0.226 
Maker B 0.340 0.369 0.369 
Maker C 0.069 0.061 0.061 
Maker D 0.117 0.100 0.100 
Maker E 0.202 0.193 0.193 
Maker F 0.069 0.051 0.051 
อตัราส่วนความไม่สอดคล้อง 0.006 0.03 0.03 

 
ผลสรุปท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ดว้ยโปรแกรม Expert choice  
Maker A     ค่าน ้าหนกั 0.218 
Maker B    ค่าน ้าหนกั 0.358 
Maker C    ค่าน ้าหนกั 0.064 
Maker D    ค่าน ้าหนกั 0.106 
Maker E    ค่าน ้าหนกั 0.198 
Maker F    ค่าน ้าหนกั 0.056 
อตัราส่วนความไม่สอดคลอ้ง 0.02  

 4.2.2 ค่าน ้าหนกัของทางเลือกดา้นราคาแม่พิมพ ์
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ตารางที ่4.5 คะแนนทางเลือกของผูต้อบแบบสอบถามในดา้นราคาแม่พิมพ ์
 

ทางเลอืก 
ราคาแม่พมิพ์ 

ค่าเฉลีย่ (G.M.) ทางเลอืก 
คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 

Maker A -3 -3 -3 -3 Maker B 
Maker A 7 7 7 7 Maker C 
Maker A 3 3 3 3 Maker D 
Maker A 3 3 3 3 Maker E 
Maker A 5 6 6 5.7 Maker F 
Maker B 7 9 9 8.3 Maker C 
Maker B 3 5 5 4.2 Maker D 
Maker B 3 5 5 4.2 Maker E 
Maker B 7 7 7 7 Maker F 
Maker C -5 -5 -5 -5 Maker D 
Maker C -5 -5 -5 -5 Maker E 
Maker C -3 -3 -3 -3 Maker F 
Maker D 1 1 1 1 Maker E 
Maker D 3 3 3 3 Maker F 
Maker E 3 5 5 4.2 Maker F 

 

ตารางที ่4.6 ค่าน ้าหนกัของทางเลือกดา้นราคาแม่พิมพ ์
 

 

 

 
ค่าน า้หนัก 

ปัจจยัราคาแม่พมิพ์ คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 
Maker A 0.26 0.244 0.244 
Maker B 0.403 0.456 0.456 
Maker C 0.031 0.027 0.027 
Maker D 0.126 0.106 0.106 
Maker E 0.126 0.121 0.121 
Maker F 0.054 0.046 0.046 
อตัราส่วนความไม่สอดคล้อง 0.05 0.06 0.06 
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 ผลสรุปท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ดว้ยโปรแกรม Expert choice  
 Maker A     ค่าน ้าหนกั 0.251 
 Maker B    ค่าน ้าหนกั 0.437 
 Maker C    ค่าน ้าหนกั 0.029 
  Maker D    ค่าน ้าหนกั 0.113 
 Maker E    ค่าน ้าหนกั 0.122 

Maker F    ค่าน ้าหนกั 0.059 
อตัราส่วนความไม่สอดคลอ้ง 0.05 

 4.2.3 ค่าน ้าหนกัของทางเลือกดา้นท าเลท่ีตั้งโรงงาน 
 
ตารางที ่4.7 คะแนนทางเลือกของผูต้อบแบบสอบถามในดา้นท าเลท่ีตั้งโรงงาน 
 

ทางเลอืก 
ท าเลทีต่ั้งโรงงาน 

ค่าเฉลีย่ (G.M.) ทางเลอืก 
คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 

Maker A 1 1 1 1 Maker B 
Maker A -2 -2 -3 -2.3 Maker C 
Maker A -2 -2 -3 -2.3 Maker D 
Maker A 3 4 3 3.3 Maker E 
Maker A 3 4 3 3.3 Maker F 
Maker B -2 -2 -3 -2.3 Maker C 
Maker B -2 -2 -3 -2.3 Maker D 
Maker B 3 4 3 3.3 Maker E 
Maker B 3 4 3 3.3 Maker F 
Maker C 1 1 1 1 Maker D 
Maker C 5 6 5 5.3 Maker E 
Maker C 5 6 5 5.3 Maker F 
Maker D 5 6 5 5.3 Maker E 
Maker D 5 6 5 5.3 Maker F 

Maker E 1 1 1 1 Maker F 
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ตารางที ่4.8 ค่าน ้าหนกัของทางเลือกดา้นท าเลท่ีตั้งโรงงาน 
 

 
ค่าน า้หนัก 

ปัจจยัท าเลทีต่ั้งโรงงาน คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 
Maker A 0.154 0.162 0.129 
Maker B 0.154 0.162 0.129 
Maker C 0.291 0.294 0.318 
Maker D 0.291 0.294 0.318 
Maker E 0.055 0.044 0.052 
Maker F 0.055 0.044 0.052 
อตัราส่วนความไม่สอดคล้อง 0.001 0.003 0.01 

 
 ผลสรุปท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ดว้ยโปรแกรม Expert choice  

Maker A     ค่าน ้าหนกั 0.148 
Maker B    ค่าน ้าหนกั 0.148 
Maker C    ค่าน ้าหนกั 0.302 
Maker D    ค่าน ้าหนกั 0.302 
Maker E    ค่าน ้าหนกั 0.050 
Maker F    ค่าน ้าหนกั 0.050 
อตัราส่วนความไม่สอดคลอ้ง 0.0046 
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 4.2.4 ค่าน ้าหนกัของทางเลือกดา้นทุนจดทะเบียน 
 
ตารางที ่4.9 คะแนนทางเลือกของผูต้อบแบบสอบถามในดา้นทุนจดทะเบียน 
 

ทางเลอืก 
ทุนจดทะเบียน 

ค่าเฉลีย่ (G.M.) ทางเลอืก 
คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 

Maker A 4 4 4 4 Maker B 
Maker A 2 1 1 1.3 Maker C 
Maker A -6 -5 -5 -5.3 Maker D 
Maker A -3 -2 -2 -2.3 Maker E 
Maker A 4 3 3 3.3 Maker F 
Maker B -3 -3 -3 -3 Maker C 
Maker B -7 -9 -9 -8.3 Maker D 
Maker B -4 -7 -7 -5.9 Maker E 
Maker B 1 1 1 1 Maker F 
Maker C -4 -6 -6 -5.3 Maker D 
Maker C -2 -2 -2 -2 Maker E 
Maker C 2 3 -3 2.6 Maker F 
Maker D 4 3 -3 3.3 Maker E 
Maker D 7 9 9 8.3 Maker F 
Maker E 3 5 5 4.2 Maker F 

 

ตารางที ่4.10 ค่าน ้าหนกัของทางเลือกดา้นทุนจดทะเบียน 

 
ค่าน า้หนัก 

ปัจจยัทุนจดทะเบียน คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 
Maker A 0.132 0.114 0.114 
Maker B 0.043 0.037 0.037 
Maker C 0.096 0.105 0.105 
Maker D 0.487 0.495 0.495 
Maker E 0.193 0.209 0.209 
Maker F 0.048 0.041 0.041 
อตัราส่วนความไม่สอดคล้อง 0.05 0.01 0.01 
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 ผลสรุปท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ดว้ยโปรแกรม Expert choice  
Maker A     ค่าน ้าหนกั 0.120 
Maker B    ค่าน ้าหนกั 0.039 
Maker C    ค่าน ้าหนกั 0.101 
Maker D    ค่าน ้าหนกั 0.493 
Maker E    ค่าน ้าหนกั 0.203 
Maker F    ค่าน ้าหนกั 0.043 
อตัราส่วนความไม่สอดคลอ้ง 0.02 

 4.2.5 ค่าน ้าหนกัของทางเลือกดา้นก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
 
ตารางที ่4.11 คะแนนทางเลือกของผูต้อบแบบสอบถามในดา้นก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
 

ทางเลอืก 
ก าลงัการผลติทีว่่าง 

ค่าเฉลีย่ (G.M.) ทางเลอืก 
คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 

Maker A 2 3 3 2.6 Maker B 
Maker A 2 3 3 2.6 Maker C 
Maker A 1 1 1 1 Maker D 
Maker A 1 1 1 1 Maker E 
Maker A 2 3 3 2.6 Maker F 
Maker B 1 1 1 1 Maker C 
Maker B -2 -3 -3 -2.6 Maker D 
Maker B -2 -3 -3 -2.6 Maker E 
Maker B 1 1 1 1 Maker F 
Maker C -2 -3 -3 -2.6 Maker D 
Maker C -2 -3 -3 -2.6 Maker E 
Maker C 1 1 1 1 Maker F 
Maker D 1 1 1 1 Maker E 
Maker D 2 3 3 2.6 Maker F 
Maker E 2 3 3 2.6 Maker F 
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ตารางที ่4.12 ค่าน ้าหนกัของทางเลือกดา้นก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
 

 
ค่าน า้หนัก 

ปัจจยัก าลงัการผลติทีว่่าง คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 ค่าเฉลีย่ 

Maker A 0.222 0.25 0.25 0.241 

Maker B 0.111 0.083 0.083 0.093 

Maker C 0.111 0.083 0.083 0.093 

Maker D 0.222 0.25 0.25 0.241 

Maker E 0.222 0.25 0.25 0.241 

Maker F 0.111 0.083 0.083 0.093 

อตัราส่วนความไม่สอดคล้อง 0.00 0.00 0.00 0.000 

 
ผลสรุปท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ดว้ยโปรแกรม Expert choice  
Maker A     ค่าน ้าหนกั 0.241 
Maker B    ค่าน ้าหนกั 0.093 
Maker C    ค่าน ้าหนกั 0.093 
Maker D    ค่าน ้าหนกั 0.241 
Maker E    ค่าน ้าหนกั 0.241 
Maker F    ค่าน ้าหนกั 0.093 
อตัราส่วนความไม่สอดคลอ้ง 0.00 
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 4.2.6 ค่าน ้าหนกัของทางเลือกดา้นระยะเวลาการจดัส่ง 
 
ตารางที ่4.13 คะแนนทางเลือกของผูต้อบแบบสอบถามในดา้นระยะเวลาการจดัส่ง 
 

ทางเลอืก 
ระยะเวลาการจดัส่ง 

ค่าเฉลีย่ (G.M.) ทางเลอืก 
คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 

Maker A 1 1 1 1 Maker B 
Maker A 1 1 1 1 Maker C 
Maker A 1 1 1 1 Maker D 
Maker A 1 1 1 1 Maker E 
Maker A 1 1 1 1 Maker F 
Maker B 1 1 1 1 Maker C 
Maker B 1 1 1 1 Maker D 
Maker B 1 1 1 1 Maker E 
Maker B 1 1 1 1 Maker F 
Maker C 1 1 1 1 Maker D 
Maker C 1 1 1 1 Maker E 
Maker C 1 1 1 1 Maker F 
Maker D 1 1 1 1 Maker E 
Maker D 1 1 1 1 Maker F 
Maker E 1 1 1 1 Maker F 
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ตารางที ่4.14 ค่าน ้าหนกัของทางเลือกดา้นระยะเวลาการจดัส่ง 
 

 
ค่าน า้หนัก 

ปัจจยัระยะเวลาการจดัส่ง คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 ค่าเฉลีย่ 

Maker A 0.167 0.167 0.167 0.167 

Maker B 0.167 0.167 0.167 0.167 

Maker C 0.167 0.167 0.167 0.167 

Maker D 0.167 0.167 0.167 0.167 

Maker E 0.167 0.167 0.167 0.167 

Maker F 0.167 0.167 0.167 0.167 

อตัราส่วนความไม่สอดคล้อง 0.00 0.00 0.00 0.000 

 

ผลสรุปท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ดว้ยโปรแกรม Expert choice  
Maker A     ค่าน ้าหนกั 0.167 
Maker B    ค่าน ้าหนกั 0.167 
Maker C    ค่าน ้าหนกั 0.167 
Maker D    ค่าน ้าหนกั 0.167 
Maker E    ค่าน ้าหนกั 0.167 
Maker F    ค่าน ้าหนกั 0.167 
อตัราส่วนความไม่สอดคลอ้ง 0.00 
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ภาพที ่4.1 แสดงค่าน ้าหนกัของปัจจยั และทางเลือกท่ีเหมาะสมจากโปรแกรม Expert Choice 
 
4.3 วเิคราะห์ความไว (Sensitivity Analysis) 
 การวเิคราะห์ความไว เพื่อศึกษาแนวโนม้การเปล่ียนแปลงของค่าน ้าหนกัความส าคญั
ของแต่ละปัจจยัในการคดัเลือกผูข้ายช้ินส่วนงานฉีดพลาสติก โดยจะศึกษาการวิเคราะห์ความไว
ภายใตปั้จจยัราคาต่อหน่วยท่ีเปล่ียนแปลงไปในทิศทางลดน ้าหนกัความส าคญัลง 25% และ 50% จะ
ไดค้่าน ้าหนกัความส าคญัของราคาต่อหน่วยเป็น 0.276 (27.6%) และ 0.184 (18.4%) ตามล าดบั และ
ท าการวเิคราะห์ในทิศทางเพิ่มน ้ าหนกัความส าคญั 25% และ 50% จะไดค้่าน ้ าหนกัความส าคญัเป็น 
0.462 (46.2%) และ0.553 (55.3%) ตามล าดบั 
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ภาพที ่4.2 วเิคราะห์ความไวภายใตก้ารลดน ้าหนกัความส าคญัของปัจจยัราคาต่อหน่วย 25% 
 

 
 
ภาพที ่4.3 วเิคราะห์ความไวภายใตก้ารลดน ้าหนกัความส าคญัของปัจจยัราคาต่อหน่วย 50% 
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ภาพที ่4.4 วเิคราะห์ความไวภายใตก้ารเพิ่มน ้าหนกัความส าคญัของปัจจยัราคาต่อหน่วย 25% 
 

 
 
ภาพที ่4.5 วเิคราะห์ความไวภายใตก้ารเพิ่มน ้าหนกัความส าคญัของปัจจยัราคาต่อหน่วย 50% 
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บทที ่5 
สรุปผลการวจิยั 

 
5.1 สรุปผลการวจัิย 
 จากงานวิจยัด้วยกระบวนการตดัสินใจล าดับขั้นเชิงวิเคราะห์  (AHP) และน ามา
วิเคราะห์ด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ Expert Choice ส าหรับการคดัเลือกผูข้ายช้ินส่วนงานฉีด
พลาสติก ส าหรับงานพลาสติกของเคร่ืองอินเวอร์เตอร์ รุ่น N-Mini  โดยพิจารณาผูผ้ลิตท่ีมีท าเลท่ีตั้ง
ไม่ไกลกบัโรงงานจนมากไป  และเป็นผูผ้ลิตท่ีมีสัญชาติญ่ีปุ่น หรือมีหุ้นส่วนเป็นบริษทัสัญชาติ
ญ่ีปุ่นดว้ย 
 จากการรวบรวมขอ้มูลโดยอาศยัขอ้มูลจากใบเสนอราคา และให้ผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 3 
ท่าน ซ่ึงเป็นผูป้ฏิบติังานในหน่วยงานจดัหา (Sourcing) เป็นผูท้  าแบบสอบถามเพื่อน ามาหาค่า
น ้ าหนักของแต่ละปัจจยั ซ่ึงปัจจัยท่ีพิจารณาประกอบไปด้วย ปัจจยัราคาต่อหน่วย ปัจจยัราคา
แม่พิมพ ์ปัจจยัท าเลท่ีตั้ง ปัจจยัทุนจดทะเบียน ปัจจยัก าลงัการผลิตท่ีว่าง และ ปัจจยัระยะเวลาการ
จดัส่ง เม่ือน าขอ้มูลจากผูป้ฏิบติัการมากรอกใส่โปรแกรม Expert Choice จะพบวา่มีค่าน ้ าหนกัของ
แต่ละปัจจยัดงัน้ี  
  ปัจจยัราคาต่อหน่วย  มีค่าน ้าหนกั 0.369 หรือ 36.9% 
  ปัจจยัราคาแม่พิมพ ์  มีค่าน ้าหนกั 0.169 หรือ 16.9% 
  ปัจจยัท าเลท่ีตั้ง   มีค่าน ้าหนกั 0.057 หรือ 5.7% 
  ปัจจยัทุนจดทะเบียน  มีค่าน ้าหนกั 0.046 หรือ 4.6% 
  ปัจจยัก าลงัการผลิตท่ีวา่ง  มีค่าน ้าหนกั 0.214 หรือ 21.4% 
  ปัจจยัระยะเวลาการจดัส่ง  มีค่าน ้าหนกั 0.144 หรือ 14.4% 
  อตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล 0.03 
 จากผลสรุปดา้นบน พบว่าทั้ง 3 ท่าน ให้ความส าคญัปัจจยัดา้นราคาต่อหน่วยเป็น
อนัดบัหน่ึง ปัจจยัก าลงัการผลิตท่ีวา่ง ปัจจยัราคาแม่พิมพ ์และปัจจยัระยะเวลาการจดัส่ง ตามล าดบั 
โดยอีกสองปัจจยัท่ีเหลือ คือ 1)  ปัจจยัท าเลท่ีตั้ง ท่ีมีค่าน ้ าหนกัท่ีต ่า อาจเป็นผลมาจากการก าหนด
นโยบายของทางบริษทัท่ีท าการศึกษา ท่ีระบุให้คดัเลือกผูข้ายช้ินส่วนงานฉีดพลาสติกท่ีมีท าเลท่ีตั้ง
ไม่ไกลจากโรงงานมากนกั จึงส่งผลให้ค่าน ้ าหนกัในการศึกษาน้ีไม่มีความส าคญัมากนกั 2) ปัจจยั
ทุนจดทะเบียน อาจเป็นผลมาจากประสบการณ์ท างานด้านการคัดเลือกผู ้ขายของผู ้ตอบ
แบบสอบถามนั้นยงัมีไม่มากพอ หรือมุมมองในการคดัเลือกอาจจะยงัมองไม่รอบดา้น  
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 ผลการวิเคราะห์เพื่อหาผูผ้ลิตช้ินส่วนพลาสติกทั้ง 6 ราย จากโปรแกรม Expert 
Choice มีค่าน ้าหนกัเรียงไดด้งัน้ี 
 ผูผ้ลิตช้ินส่วน A (Maker A)  มีค่าน ้าหนกั 0.208 หรือเท่ากบั 20.8% 
 ผูผ้ลิตช้ินส่วน B (Maker B)  มีค่าน ้าหนกั 0.231 หรือเท่ากบั 23.1% 
 ผูผ้ลิตช้ินส่วน C (Maker C)  มีค่าน ้าหนกั 0.107 หรือเท่ากบั 10.7% 
 ผูผ้ลิตช้ินส่วน D (Maker D)  มีค่าน ้าหนกั 0.178 หรือเท่ากบั 17.8% 
  ผูผ้ลิตช้ินส่วน E (Maker E)  มีค่าน ้าหนกั 0.185 หรือเท่ากบั 18.5% 
  ผูผ้ลิตช้ินส่วน F (Maker F)  มีค่าน ้าหนกั 0.092 หรือเท่ากบั 9.20% 
 จากค่าน ้ าหนกัของผูผ้ลิตช้ินส่วนพลาสติก พิจารณาค่าน ้ าหนกัท่ีสูงท่ีสุดสองล าดบั 
จะสามารถคดัเลือกผูผ้ลิต  B และผูผ้ลิต A เป็นผูข้ายช้ินส่วนงานฉีดพลาสติกในการศึกษาคร้ังน้ีจาก
การวิเคราะห์ความไวภายใตปั้จจยัราคาต่อหน่วย โดยลดค่าน ้ าหนกัความส าคญัของปัจจยัราคาต่อ
หน่วยลง 25% พบวา่ทางเลือกท่ีเหมาะสมยงัคงเป็นผูผ้ลิต B ท่ีค่าน ้ าหนกั 21.2% แต่ค่าน ้ าหนกัน้ีมี
ค่าลดลงจากเดิม ในขณะท่ีผูผ้ลิตรายอ่ืนจะมีค่าน ้ าหนกัท่ีเพิ่มข้ึน และเม่ือลดค่าน ้ าหนกัลง 50% จะ
พบวา่ทางเลือกท่ีเหมาะสมจะเปล่ียนไปเป็นผูผ้ลิต A ท่ีค่าน ้ าหนกั 20.5% ในขณะท่ีผูผ้ลิต B มีค่า
น ้าหนกั 19.3% จะถูกลดอนัดบัลงไปเป็นทางเลือกอนัดบัสาม รองจากผูผ้ลิต D ท่ีค่าน ้ าหนกั 19.9% 
ส่วนการเพิ่มค่าน ้ าหนกัความส าคญัของปัจจยัราคาต่อหน่วย 25% และ 50% จะท าให้ผูผ้ลิต B เป็น
ทางเลือกท่ีเหมาะสมดว้ยค่าน ้าหนกั 24.9% และ 26.8% ตามล าดบั แสดงวา่ค่าน ้าหนกัราคาต่อหน่วย
มีผลท่ีส าคญัต่อการคดัเลือกผูข้ายช้ินส่วนงานฉีดพลาสติกในคร้ังน้ี 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 5.2.1 ปัจจยัท่ีมีผลต่อการคดัเลือกผูข้ายช้ินส่วนงานฉีดพลาสติกในคร้ังน้ีมาจากการศึกษาวิธีการ
ฉีดพลาสติกรวมไปถึงขั้นตอนการท าแม่พิมพ ์และใชป้ระสบการณ์ของผูป้ฏิบติังาน เพื่อให้ไดปั้จจยั
ท่ีมีผลกระทบมากท่ีสุด แต่เน่ืองดว้ยทางโรงงานผูว้จิยั ยงัไม่มีประสบการณ์ดา้นงานฉีดพลาสติก จึง
ถือเป็นเร่ืองใหม่ และอาจท าใหล้ะเลยปัจจยัท่ีมีผลกระทบไปบา้ง ดงันั้น หากมีการน าผลการวิจยัไป
ประยุกต์ใชก้บังานฉีดพลาสติกในคร้ังหน้า จะตอ้งพิจารณาปรับปรุง เพิ่ม ลด ปัจจยัหรือทางเลือก
อ่ืนใหเ้หมาะสม 
 5.2.2 ในการท าแบบสอบถามของผูป้ฏิบติังานยงัมีขอ้แกไ้ขเล็กนอ้ย ในส่วนของค าอธิบายการ
ให ้
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คะแนน ซ่ึงผูต้อบแบบสอบถามท่านอ่ืนๆ อาจยงัมีขอ้สงสัย ควรจะมีตวัอยา่งการให้คะแนน เพื่อให้

ผูต้อบแบบสอบถามไดท้  าความเขา้ใจ และท าใหแ้บบสอบถามนั้นมีความน่าเช่ือถือยิง่ข้ึน 

 5.2.3 สามารถน าปัจจยัท่ีมีค่าน ้ าหนกัมาก มาใส่ในเอกสารส าหรับการส่งขอใบเสนอราคาจาก

ผูข้าย ในการขอใบเสนอราคาคร้ังถดัไป เพื่อความรวดเร็วในการน าไปพิจารณา เน่ืองจากขอ้มูลท่ี

เก็บไดใ้นคร้ังน้ี มีบางขอ้มูลท่ีตอ้งสอบถามกบัถามผูข้ายกลบัไป-มา หลายคร้ัง จึงท าใหเ้สียเวลา  

 5.2.4 พิจารณาใหผู้มี้ประสบการณ์ในการคดัเลือกผูข้าย หรือผูท่ี้มีประสบการณ์ในการตดัสินใจ  

 เช่น ผูบ้ริหาร ผูจ้ดัการแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง เขา้ร่วมในการท าแบบสอบถามเพิ่มเติม 
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แบบสอบถามส าหรับหาน า้หนักแต่ละปัจจัย 

 แบบสอบถามน้ีเป็นส่วนหน่ึงในการท าสารนิพนธ์ของหลักสูตรวิศวกรรม

มหาบณัฑิต สาขาการจดัการทางวิศวกรรม มหาวิทยาลยัธุรกิจบณัฑิต มีวตัถุประสงค์เพื่อ ศึกษา

ปัจจยัท่ีมีผลในการตดัสินใจเลือกผูผ้ลิตช้ินส่วนพลาสติกท่ีเหมาะสม และน ากระบวนการตดัสินใจ

ล าดบัขั้นเชิงวเิคราะห์มาช่วยในการวเิคราะห์ และประยกุตใ์ชก้บัโปรแกรมส าเร็จรูป 

 ตวัอยา่งการท าแบบสอบถาม 

 ผูต้อบแบบสอบถามจะตอ้งพิจารณาถึงค่าความส าคญัของแต่ละปัจจยัเม่ือเทียบกบั

อีกปัจจยั ซ่ึงจะมีค่ามากกวา่ เท่ากนั และนอ้ยกวา่ เช่น 

 กรณีเปรียบเทียบปัจจยั A กบัปัจจยั B หากท่านมีความเห็นวา่ปัจจยั A มีความส าคญั

มากกวา่อยา่งเด่นชดั กบัปัจจยั B ใหว้งค าตอบท่ีเลข 5 ในดา้นมากกวา่ของตารางแบบสอบถาม 

 กรณีเปรียบเทียบปัจจยั A กบัปัจจยั B หากท่านมีความเห็นวา่ปัจจยั A มีความส าคญั

เท่ากนั กบัปัจจยั B ใหว้งค าตอบท่ีเลข 1 ของตารางแบบสอบถาม 

 กรณีเปรียบเทียบปัจจยั A กบัปัจจยั B หากท่านมีความเห็นวา่ปัจจยั B มีความส าคญั

มากกวา่อยา่งเด่นชดั กบัปัจจยั A ใหว้งค าตอบท่ีเลข 5 ในดา้นนอ้ยกวา่ของตารางแบบสอบถาม 
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ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 1 

ปัจจยั 
  

ปัจจยั 
มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

ราคาต่อหน่วย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ราคาแม่พมิพ ์

ราคาต่อหน่วย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 

ราคาต่อหน่วย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ทุนจดทะเบียน 

ราคาต่อหน่วย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 

ราคาต่อหน่วย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ระยะเวลาการจดัส่ง 
ราคาแม่พมิพ ์ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 

ราคาแม่พมิพ ์ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ทุนจดทะเบียน 

ราคาแม่พมิพ ์ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
ราคาแม่พมิพ ์ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ระยะเวลาการจดัส่ง 
ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ทุนจดทะเบียน 

ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ระยะเวลาการจดัส่ง 
ทุนจดทะเบียน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
ทุนจดทะเบียน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ระยะเวลาการจดัส่ง 

ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ระยะเวลาการจดัส่ง 
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ภาพที ่1.1 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล 

ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 2 

ปัจจยั 
  

ปัจจยั 
มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

ราคาต่อหน่วย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ราคาแม่พมิพ ์

ราคาต่อหน่วย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 

ราคาต่อหน่วย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ทุนจดทะเบียน 

ราคาต่อหน่วย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
ราคาต่อหน่วย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ระยะเวลาการจดัส่ง 
ราคาแม่พมิพ ์ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 

ราคาแม่พมิพ ์ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ทุนจดทะเบียน 

ราคาแม่พมิพ ์ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
ราคาแม่พมิพ ์ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ระยะเวลาการจดัส่ง 
ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ทุนจดทะเบียน 

ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ระยะเวลาการจดัส่ง 
ทุนจดทะเบียน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
ทุนจดทะเบียน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ระยะเวลาการจดัส่ง 

ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ระยะเวลาการจดัส่ง 

 



55 
 

 

ภาพที ่1.3  ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล 

 

ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 3 

ปัจจยั 
  

ปัจจยั 
มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

ราคาต่อหน่วย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ราคาแม่พมิพ ์

ราคาต่อหน่วย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 

ราคาต่อหน่วย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ทุนจดทะเบียน 

ราคาต่อหน่วย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
ราคาต่อหน่วย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ระยะเวลาการจดัส่ง 
ราคาแม่พมิพ ์ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 

ราคาแม่พมิพ ์ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ทุนจดทะเบียน 

ราคาแม่พมิพ ์ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
ราคาแม่พมิพ ์ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ระยะเวลาการจดัส่ง 
ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ทุนจดทะเบียน 

ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ระยะเวลาการจดัส่ง 
ทุนจดทะเบียน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 
ทุนจดทะเบียน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ระยะเวลาการจดัส่ง 

ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ระยะเวลาการจดัส่ง 
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ภาพที ่1.5 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 
แบบสอบถามส าหรับหาค่าน า้หนักของทางเลอืก 
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แบบสอบถามค่าน ้าหนกัของปัจจยัราคาต่อหน่วย 

ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 1 

ปัจจยั 

ราคาต่อหน่วย 

ปัจจยั 
มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพที ่1.1 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 
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ภาพที ่1.1 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล 

ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 2 

ปัจจยั 

ราคาต่อหน่วย 

ปัจจยั 
มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.3 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

 

 
ภาพท่ี 1.4 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล 
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ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 3 

ปัจจยั 

ราคาต่อหน่วย 

ปัจจยั 
มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.5 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

 

 
ภาพท่ี 1.6 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มู 



64 
 

แบบสอบถามค่าน ้าหนกัของปัจจยัราคาแม่พิมพ ์

ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 1 

ปัจจยั 

ราคาแม่พมิพ ์

ปัจจยั 
มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.9 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

 
ภาพท่ี 1.10 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล 
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ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 2 

ปัจจยั 

ราคาแม่พมิพ ์

ปัจจยั มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.11 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

 

ภาพท่ี 1.12 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล  
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ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 3 

ปัจจยั 

ราคาแม่พมิพ ์

ปัจจยั มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.13 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

 
ภาพท่ี 1.14 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล 
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แบบสอบถามค่าน ้าหนกัของปัจจยัท าเลท่ีตั้งโรงงาน 

ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 1 

ปัจจยั 

ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 

ปัจจยั มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.17 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

 

ภาพท่ี 1.18 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล  
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ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 2 

ปัจจยั 

ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 

ปัจจยั มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.19 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

 

ภาพท่ี 1.20 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล  
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ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 3 

ปัจจยั 

ท าเลท่ีตั้งโรงงาน 

ปัจจยั มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.21 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

 
ภาพท่ี 1.22 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล 
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แบบสอบถามค่าน ้าหนกัของปัจจยัทุนจดทะเบียน 

ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 1 

ปัจจยั 

ทุนจดทะเบียน 

ปัจจยั มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.25 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

 

ภาพท่ี 1.26 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล 
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ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 2 

ปัจจยั 

ทุนจดทะเบียน 

ปัจจยั มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.27 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

 

ภาพท่ี 1.28 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล  
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ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 3 

ปัจจยั 

ทุนจดทะเบียน 

ปัจจยั มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.29 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 
 

 
ภาพท่ี 1.30 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล 
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แบบสอบถามค่าน ้าหนกัของปัจจยัก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 

ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 1 

ปัจจยั 

ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 

ปัจจยั มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.33 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

ภาพท่ี 1.34 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล  
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ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 2 

ปัจจยั 

ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 

ปัจจยั มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.35 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

 

ภาพท่ี 1.36 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล  
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ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 3 

ปัจจยั 

ก าลงัการผลิตท่ีวา่ง 

ปัจจยั มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.37 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

 
ภาพท่ี 1.38 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล 
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แบบสอบถามค่าน ้าหนกัของปัจจยัระยะเวลาการจดัส่ง 

ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 1 

ปัจจยั 

ระยะเวลาการจดัส่ง 

ปัจจยั มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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 ภาพท่ี 1.41 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

 

ภาพท่ี 1.42 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล  
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ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 2 

ปัจจยั 

ระยะเวลาการจดัส่ง 

ปัจจยั มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.43 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

 

ภาพท่ี 1.44 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล  
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ผูท้  าแบบสอบถามคนท่ี 3 

ปัจจยั 

ระยะเวลาการจดัส่ง 

ปัจจยั มากกวา่ เท่ากนั นอ้ยกวา่ 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker B 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker C 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker D 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker E 

Maker D 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 

Maker E 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Maker F 
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ภาพท่ี 1.45 ขอ้มูลท่ีกรอกในโปรแกรม Expert Choice 

 
ภาพท่ี 1.46 ผลการค านวณและอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูล 



 
 

 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 

ผลสรุปการวเิคราะห์ 
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ภาพท่ี 1.1 ค่าน ้าหนกัของทางเลือกในการคดัเลือกผูข้ายช้ินส่วนงานฉีดพลาสติก 

 

 
ภาพท่ี 1.2 ค่าน ้าหนกัของปัจจยั และทางเลือกในการคดัเลือกผูข้ายช้ินส่วนงานฉีดพลาสติก 
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