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บทคดัย่อ 
 

วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อจัดลาํดับปัจจัยสําคญัในการคดัเลือกเคร่ืองจักร 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตเคร่ืองประดบั เพ่ือการตดัสินใจเลือกเคร่ืองจกัรยา้ยไปติดตั้งท่ีโรงงานแห่ง
ใหม่ทั้งส้ิน 7 กลุ่มไดแ้ก่ เคร่ืองอดัโมลด ์เตาหลอม เคร่ืองเหวี่ยงหนีศูนย ์เคร่ืองเขยา่ขดัผวิ เคร่ืองขดั 
เคร่ืองอุลตราโซนิค และเคร่ืองเช่ือมเลเซอร์ 

ขั้นตอนการดาํเนินงานวิจยัประกอบดว้ยการเก็บรวบรวมความคิดเห็นของผูบ้ริหารโดยใช้
แบบสอบถามตามหลกัการของเทคนิคกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น โดยมี 3 ปัจจยัหลกัไดแ้ก่
คุณภาพ เวลา และตน้ทุน และปัจจยัรอง 8 ปัจจยัไดแ้ก่ ประสิทธิภาพการผลิต ปริมาณของเสีย 
จาํนวนคร้ังการซ่อม อายกุารใชง้านเคร่ืองจกัร ระยะเวลาการเคล่ือนยา้ยและติดตั้ง มูลค่าเคร่ืองจกัร 
ค่าซ่อมบาํรุง และค่าใชจ่้ายการเคล่ือนยา้ยและติดตั้งจากนั้นวิเคราะห์ค่านํ้ าหนกัความสาํคญัแต่ละ
ปัจจยั และกาํหนดค่าระดบัคะแนนของแต่ละกลุ่มเคร่ืองจกัรเพื่อนาํมาตดัสินใจเลือกกลุ่มเคร่ืองจกัร
ท่ีเหมาะสม 

ผลการศึกษาพบว่าปัจจยัหลกัสาํคญัท่ีมีอิทธิพลต่อการตดัสินใจเลือกเคร่ืองจกัรเรียงลาํดบั
จากคุณภาพ(0.7722) ตามดว้ยเวลา(0.1268) และตน้ทุน(0.1009) สาํหรับปัจจยัรองเรียงลาํดบั
ความสาํคญัจากมากไปหานอ้ยสามอนัดบัแรกไดแ้ก่ปริมาณของเสีย(0.3714) ประสิทธิภาพ(0.3520) 
และอายุเคร่ืองจกัร(0.1093)เม่ือนาํค่านํ้ าหนักความสําคญัแต่ละปัจจยัมาพิจารณาร่วมกบัค่าระดบั
คะแนนแต่ละกลุ่มเคร่ืองจกัร ทาํใหท้ราบวา่กลุ่มเคร่ืองเช่ือมเลเซอร์ควรถูกเลือกพิจารณาเป็นอนัดบั
แรกในการยา้ยไปติดตั้งท่ีโรงงานใหม่ตามดว้ยกลุ่มเคร่ืองอุลตราโซนิคและกลุ่มเคร่ืองอดัโมลดจ์าก
ผลการศึกษาคร้ังน้ีทาํใหอ้งคก์รมีเคร่ืองมือช่วยสนบัสนุนในการตดัสินใจอยา่งเป็นระบบ 
คาํสําคญั: การคดัเลือกเคร่ืองจกัร กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น 
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ABSTRACT 
 

This thesis aimed to prioritize key importance factors for selecting machine at a jewelry 
factory as a case study according to its plan to move to new factory. There were seven types of 
machine group; molding machine, melting furnaces, vacuum pressure casting machine, vibrating 
finishing machine, polishing machine, ultrasonic machine and jewelry laser welding machine.      

The research methodology consisted of using a questionnaire based on the principle of 
analytical hierarchy process technique to gather the perspectives from managements. There are 
three main factors considered for machine selection; quality ,time and cost and seven sub-criteria; 
production efficiency, quantity of defective, number of machine breakdown, machine life, time of 
machine removal and installation, cost of machine,  maintenance cost, and cost of machine 
removal and installation. Then was determined and selected from the result of multiplying the 
weight importance value from AHP approach with the rating scale of each machine group. 

The results illustrated that the main three important factors affecting machine selection 
ranked from quality (0.7722) followed by time (0.1268) and cost(0.1009), while the top three 
sub- criteria ranked by the relative importance were quantity of defective (0.3714), production 
efficiency (0.3520) and machine life (0.1093). After analyzing the AHP weight importance value 
with the rating scale of each machine group, it found that the group of laser machine was ranked 
the first alternative followed by the group of ultrasonic machine and molding machine. However, 
this research result provides a systematic and reasonable decision support tool for this 
organization.  
Keywords: machine selection, analytic hierarchy process 
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บทที ่1 
บทนํา 

 

1.1 ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 บริษทักรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตและส่งออกเคร่ืองประดบัท่ีไดรั้บความไวว้างใจจาก
ลูกคา้ทัว่โลก จดทะเบียนเม่ือวนัท่ี 9 มีนาคม 2534 ตั้งอยูใ่นเขตนิคมอุตสาหกรรมลาดกระบงั และ
จากความตอ้งการซ้ือเคร่ืองประดับของบริษทักรณีศึกษามีปริมาณเพ่ิมมากข้ึนทุกปีกรรมการ
ผูจ้ ัดการจึงมีแผนขยายกําลังการผลิตโดยการสร้างโรงงานแห่งใหม่ท่ีเขตปลอดภาษี  นิคม
อุตสาหกรรมลาดกระบงั เม่ือมีการสร้างโรงงานแห่งใหม่ จึงตอ้งมีการจดัเตรียมทรัพยากรท่ีสาํคญั
เพื่อใช้ในการผลิตสินคา้ จึงต้องมีการพิจารณาตัดสินใจว่าจะทาํอย่างไรกับเคร่ืองจักรท่ีมีอยู ่
เคร่ืองจกัรกลุ่มใดควรยา้ยไปติดตั้งเพื่อใชง้านต่อไป และเคร่ืองจกัรกลุ่มใดไม่ควรนาํไปใชง้านอีก 

การตดัสินใจคดัเลือกเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสมมีความสําคญัเป็นอย่างมากเพราะเคร่ืองจกัร
เป็นปัจจยัหลกัท่ีสาํคญัอยา่งหน่ึงท่ีจะสร้างผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพ หรือไม่มีคุณภาพ ดาํเนินการผลิต
อย่างมีประสิทธิภาพสูง หรือประสิทธิภาพตํ่า ซ่ึงนั้นหมายความว่าเคร่ืองจกัรท่ีดีหรือไม่ดีจะมี
ผลกระทบต่อตน้ทุนรวมของการผลิต ทั้งทางตรงและทางออ้ม ดงันั้นการตดัสินใจในส่ิงท่ีสําคญั
ส่วนใหญ่มกัเป็นหนา้ท่ีของผูบ้ริหารระดบัสูง โดยการตดัสินใจมกัจะใชป้ระสบการณ์เดิมท่ีมีหรือ
ความพึงพอใจของตนเองเป็นหลัก โดยส่วนมากจะพิจารณาเพียงความสามารถในการผลิต          
ขั้นพื้นฐานและมกัจะให้ความสําคญัดา้นมูลค่าเคร่ืองจกัรค่อนขา้งมาก โดยละเลยท่ีจะพิจารณา
ปัจจยัอ่ืนๆท่ีสาํคญัอยา่งครอบคลุม  

ดงันั้นการนาํกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น หรือ AHP (Analytic Hierarchy Process) 
ซ่ึงเป็นวิธีการท่ีมีประสิทธิภาพสูง มีขั้นตอนในการดาํเนินการท่ีไม่ซบัซอ้น ไม่ยุง่ยาก และสามารถ
เขา้ใจไดง่้ายมาวิเคราะห์ปัญหา โดยศึกษาปัจจยัต่างๆท่ีควรคาํนึงถึงในการตดัสินใจเลือกเคร่ืองจกัร
ของโรงงานผลิตเคร่ืองประดบักรณีศึกษา ซ่ึงจะทาํใหต้ดัสินใจเลือกเคร่ืองจกัรเป็นไปไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้งเหมาะสมและมีประสิทธิภาพ ซ่ึงจะส่งผลใหบ้ริษทักรณีศึกษามีศกัยภาพท่ีดี สามารถแข่งขนั
กบัโรงงานคู่แข่งไดท้ั้งดา้นราคา คุณภาพ และการส่งมอบ โดยในการศึกษาจะนาํกระบวนการ
วิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นมาจดัลาํดบัความสาํคญัของปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการคดัเลือกเคร่ืองจกัร      
รวมไปถึงพิจารณาจดัลาํดบัความสาํคญัของกลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีมีอยูเ่ดิม 
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1.2 ข้อมูลทัว่ไปของบริษทักรณศึีกษา 
 1.2.1 กระบวนการผลิตและกลุ่มเคร่ืองจกัรในสายการผลิต 
 กรรมวิธีในการผลิตเคร่ืองประดบัของบริษทักรณีศึกษาประกอบดว้ยขั้นตอนต่างๆท่ีสาํคญั 
ซ่ึงเร่ิมตั้งแต่การออกแบบช้ินงานจากทิศทางและกระแสแฟชัน่ปัจจุบนัใหเ้ป็นชุดเคร่ืองประดบัท่ีมี
เอกลกัษณ์ ขั้นตอนแรกในการผลิตคือการสร้างตน้แบบ เม่ือไดต้น้แบบแลว้จะนาํมาผลิตโมลด ์
จากนั้นจึงนาํเขา้เคร่ืองอดัโมลดเ์พื่อใหย้างโมลดอ์ยูต่วั ในการหล่อจะใชเ้ตาหลอมไฟฟ้าหลอมดีบุก 
เม่ือไดน้ํ้ าดีบุกท่ีเหมาะสมพนักงานจะตกันํ้ าดีบุกเทใส่ในเคร่ืองเหวี่ยงหนีศูนยท่ี์ติดตั้งโมลด์ไว้
ภายใน เคร่ืองจกัรจะเหวี่ยงตวัดว้ยความเร็วเพื่อใหน้ํ้ าดีบุกกระจายตวัอยา่งเหมาะสม เม่ือนาํช้ินงาน
ออกจากโมลดแ์ละตดัแยกช้ินงานออกจากกนัแลว้ จึงทาํการขดัผวิหยาบเพื่อจะลบรอยตรงจุดตดัลบ
รอยตะเขบ็ดว้ยเคร่ืองขดัผิวและเคร่ืองเขย่าขดัผิว ขั้นตอนต่อไปคือขดัผิวละเอียดดว้ยเคร่ืองขดัผิว 
ขั้นตอนน้ีจะไดผ้ิวช้ินงานท่ีมนัวาว จากนั้นจึงลา้งดว้ยเคร่ืองอุลตราโซนิคซ่ึงจะทาํให้ส่ิงสกปรก
ต่างๆท่ีติดตามผวิตวัเรือนถูกชะลา้งออกไป จากนั้นทาํการชุบผวิดว้ยโลหะมีค่าต่างๆ ขั้นตอนต่อไป
คือนาํช้ินงานท่ีผา่นการชุบใส่พลอย และหรือการลงสี แลว้จึงนาํไปเช่ือมประกอบดว้ยเคร่ืองเช่ือม
เลเซอร์ และขั้นตอนสุดทา้ยคือการบรรจุหีบห่อ สาํหรับขั้นตอนการผลิตแสดงตามภาพท่ี 1.1  

               Goldsmith                         Casting
           ผลติงานต้นแบบ              สร้างโมลด์    หล่อตัวเรือน

                Plating                Polishing                           Grading
                  ชุบผวิ            ขัดผวิละเอยีด       ขัดผวิหยาบ

   Enamel and Stone setting      Assembly and Welding        Packaging
           ลงสีใส่พลอย          ประกอบและเช่ือม        บรรจุหีบห่อ

   Mold

FLOW PROCESS

 
ภาพที ่1.1 กระบวนการผลิตเคร่ืองประดบั 
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สาํหรับกลุ่มเคร่ืองจกัรในสายการผลิตของบริษทักรณีศึกษานั้นมีหลายกลุ่มซ่ึงแต่ละกลุ่ม 
มีความสาํคญัมากและถูกใชใ้นขั้นตอนการผลิตต่างๆตามรายละเอียดในหวัขอ้ 1.2.1 และแสดงตาม
ภาพท่ี 1.2 

                                   MACHINE

     Molding Machine          Melting Furnaces                     Vacuum Pressure 
       (เคร่ืองอดัโมลด์)           (เตาหลอมโลหะ)                     Casting Machine

                (เคร่ืองเหวีย่งหนีศูนย์)

    Polishing Machine                  Vibrating Finishing
         (เคร่ืองขัด)            Machine(เคร่ืองเขย่าขัดผิว) 

    Urtrasonic Machine            Plating Machine     Jewellery laser welding machine
(เคร่ืองล้างอุลตราโซนิค)                   (เคร่ืองชุบ)                  (เคร่ืองเช่ือมเลเซอร์)  

ภาพที ่1.2 กลุ่มเคร่ืองจกัรในสายการผลิตเคร่ืองประดบั 
 

หมายเหตุ สําหรับกลุ่มเคร่ืองชุบ จะไม่นาํมาพิจารณาเน่ืองจากกลุ่มเคร่ืองจกัรดงักล่าว
บริษทักรณีศึกษาไดพ้ิจารณาเปล่ียนใหม่ทั้งระบบในช่วงปี พ.ศ. 2555 
 1.2.2 ขอ้มูลดา้นการผลิต 
 การเก็บขอ้มูลดา้นการผลิตจากเดือนมกราคม พ.ศ. 2556 – ธนัวาคม พ.ศ. 2556 โดยขอ้มูล
ท่ีเก็บและนาํมาใชมี้ขอ้มูลดา้นประสิทธิภาพ, จาํนวนคร้ังการจอดเคร่ืองจกัรกลุ่มต่างๆ, เปอร์เซนต์
ของเสียจากการผลิตดว้ยเคร่ืองจกัรกลุ่มต่างๆ, มูลค่าทางบญัชีคงเหลือของเคร่ืองจกัร, ค่าใชจ่้ายใน
การซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรกลุ่มต่างๆ และอายุการใชง้านของเคร่ืองจกัร ดงัตารางท่ี 1.1 – 1.6 
ตามลาํดบั 
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ตารางที ่1.1 ประสิทธิภาพการผลิตประจาํเดือน 
Monthly Report 2013
Efficiency คํานวณจาก (ปริมาณงานทีไ่ด้จากการผลติ x 100%) / ปริมาณมาตรฐานผลผลติ

เคร่ืองอดั เตาหลอม เคร่ืองเหวีย่ง เคร่ืองเขย่า เคร่ืองขัด เคร่ืองอุลตรา เคร่ืองเลเซอร์
โมลด์ หนีศูนย์ ขัดผิว โซนิค

January 90.71% 74.93% 91.02% 91.19% 91.22% 90.36% 91.21%
February 91.01% 74.91% 90.87% 94.72% 93.70% 93.69% 93.78%
March 92.89% 77.20% 90.95% 95.59% 96.78% 95.82% 93.95%
April 90.84% 72.64% 88.80% 87.87% 88.49% 86.87% 86.65%
May 90.98% 74.71% 90.88% 93.01% 90.76% 92.63% 93.99%
June 89.09% 75.18% 91.24% 92.56% 90.29% 86.25% 92.05%
July 89.85% 74.78% 90.64% 91.87% 90.17% 94.99% 94.44%
August 89.71% 73.43% 90.01% 87.89% 90.29% 90.03% 90.14%
September 90.69% 74.90% 87.26% 92.06% 90.00% 86.70% 92.29%
October 91.70% 72.82% 88.01% 92.01% 90.15% 90.20% 94.32%
November 90.94% 72.22% 90.21% 91.28% 90.50% 91.81% 92.06%
December 90.99% 72.85% 88.97% 90.88% 91.97% 90.89% 91.98%

Average 90.78% 74.21% 89.91% 91.74% 91.19% 90.85% 92.24%

Monthly

 
 
ตารางที ่1.2 ปริมาณของเสียในการผลิต 
Monthly Report 2013
%ปริมาณของเสีย  คาํนวณจาก (ปริมาณงานของเสียทีเ่กดิจากการผลติ x 100%) / ปริมาณการผลติทั้งหมด

เคร่ืองอดั เตาหลอม เคร่ืองเหวีย่ง เคร่ืองเขย่า เคร่ืองขัด เคร่ืองอุลตรา เคร่ืองเลเซอร์
โมลด์ หนีศูนย์ ขัดผิว โซนิค

January 2.22% 13.02% 13.02% 1.94% 1.01% 0.00% 0.67%
February 1.24% 12.73% 12.73% 2.17% 1.74% 0.00% 0.07%
March 4.35% 15.19% 15.19% 3.63% 3.63% 0.00% 0.77%
April 2.07% 13.79% 13.79% 1.68% 1.38% 0.00% 0.69%
May 2.51% 14.88% 14.88% 1.51% 1.18% 0.00% 0.75%
June 0.26% 16.05% 16.05% 2.17% 2.17% 0.00% 0.75%
July 0.25% 13.49% 13.49% 1.58% 1.43% 0.00% 0.76%
August 2.02% 13.39% 13.39% 2.31% 1.43% 0.00% 0.76%
September 1.52% 15.99% 15.99% 2.24% 1.27% 0.00% 0.00%
October 2.22% 14.99% 14.99% 2.13% 1.05% 0.00% 0.00%
November 2.37% 13.02% 13.02% 1.94% 1.01% 0.00% 0.65%
December 1.24% 12.73% 12.73% 2.17% 1.74% 0.00% 0.59%

Average 1.86% 14.11% 14.11% 2.12% 1.59% 0.00% 0.54%
หมายเหตุ กระบวนข้ึนรูปตวัเรือนประกอบดว้ยเคร่ืองหล่อ และเคร่ืองเหวี่ยงหนีศูนย ์ดงันั้นของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการข้ึนรู

                  ตวัเรือนจึงเป็นของเสียท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรทั้ง 2 กลุ่ม

Monthly
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ตารางที ่1.3 จาํนวนคร้ังในการจอดซ่อมเคร่ืองจกัร 
Monthly Report 2013
จํานวนคร้ังในการจอดเคร่ืองจักรเพือ่ซ่อม (คร้ัง)

เคร่ืองอดั เตาหลอม เคร่ืองเหวีย่ง เคร่ืองเขย่า เคร่ืองขัด เคร่ืองอุลตรา เคร่ืองเลเซอร์

โมลด์ หนีศูนย์ ขัดผวิ โซนิค
January 1 3 2 0 3 0 0
February 1 5 1 0 5 0 0
March 7 16 1 0 5 2 0
April 1 5 2 0 5 0 0
May 1 8 1 0 9 0 0
June 1 12 2 0 5 0 0
July 1 7 1 1 5 0 0
August 8 5 1 5 5 0 0
September 1 4 3 0 5 1 0
October 1 8 4 0 5 0 0
November 2 8 1 0 5 0 0
December 1 5 4 0 5 0 0

Average 2.17 7.17 1.92 0.50 5.17 0.25 0.00

Monthly

Breakdown (คร้ัง)

 
 
ตารางที ่1.4 มูลค่าเคร่ืองจกัร 
Monthly Report 2013
ราคาเคร่ืองจักร หรือมูลค่าเคร่ืองจักร มูลค่าตามบัญชีคิดแบบเส้นตรง (มีอตัราการเส่ือมคงทีเ่ท่ากนัทุกปี)  (บาท)

เคร่ืองอดั เตาหลอม เคร่ืองเหวี่ยง เคร่ืองเขย่า เคร่ืองขัด เคร่ืองอุลตรา เคร่ืองเลเซอร์
โมลด์ หนีศูนย์ ขัดผวิ โซนิค

750,000.00 750,000.00 480,000.00 850,000.00 176,000.00 140,000.00 1,200,000.00
675,000.00 2,160,000.00 432,000.00 765,000.00 158,400.00 126,000.00 1,080,000.00
540,000.00 1,728,000.00 345,600.00 612,000.00 126,720.00 100,800.00 864,000.00
378,000.00 1,209,600.00 241,920.00 428,400.00 88,704.00 70,560.00 604,800.00
226,800.00 725,760.00 145,152.00 257,040.00 53,222.40 42,336.00 362,880.00
113,400.00 362,880.00 72,576.00 128,520.00 26,611.20 21,168.00 181,440.00

45,360.00 145,152.00 29,030.40 51,408.00 10,644.48 8,467.20 72,576.00
13,608.00 43,545.60 8,709.12 15,422.40 3,193.34 2,540.16 21,772.80
2,721.60 2,721.60 1,741.82 3,084.48 638.67 508.03 4,354.56

272.16 272.16 174.18 308.45 63.87 50.80 435.46
0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

15.17 15.20 15.40 13.80 14.00 8.00 6.00
0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 508.03 72,576.00

ข้อมูล

ปีท่ี 0 มูลค่าเคร่ืองจกัร
ส้ินปีท่ี1 มูลค่าตามบญัชี
ส้ินปีท่ี2 มูลค่าตามบญัชี
ส้ินปีท่ี3 มูลค่าตามบญัชี
ส้ินปีท่ี4 มูลค่าตามบญัชี

ส้ินปีท่ี10 มูลค่าตามบญัชี
อายุเฉลีย่กลุ่มเคร่ืองจักร(ปี)

ราคาเคร่ืองจักรทางบัญชี(บาท)

ส้ินปีท่ี5 มูลค่าตามบญัชี
ส้ินปีท่ี6 มูลค่าตามบญัชี
ส้ินปีท่ี7 มูลค่าตามบญัชี
ส้ินปีท่ี8 มูลค่าตามบญัชี
ส้ินปีท่ี9 มูลค่าตามบญัชี
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ตารางที ่1.5 ค่าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 
Monthly Report 2013
ค่าบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ค่าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษาและค่าซ่อมเคร่ืองจกัร (บาท)

เคร่ืองอดั เตาหลอม เคร่ืองเหวีย่ง เคร่ืองเขย่า เคร่ืองขัด เคร่ืองอุลตรา เคร่ืองเลเซอร์

โมลด์ หนีศูนย์ ขัดผวิ โซนิค

January 2,247.00 7,534.50 12,827.74 224.70 6,329.50 0.00 3,037.50
February 2,247.00 11,126.00 8,165.87 224.70 9,274.75 0.00 3,037.50
March 13,650.50 24,641.00 6,686.87 224.70 9,274.75 14,980.00 3,437.50
April 4,494.00 19,813.50 12,827.74 224.70 9,274.75 0.00 3,037.50
May 2,247.00 24,641.00 8,165.87 224.70 10,974.75 0.00 3,037.50
June 2,247.00 33,902.50 14,729.74 224.70 9,274.75 125.00 3,437.50
July 2,247.00 19,813.50 8,165.87 4,500.67 9,274.75 0.00 3,037.50
August 27,600.00 15,756.00 7,165.87 27,287.50 9,274.75 0.00 3,037.50
September 2,247.00 12,813.50 20,365.87 224.70 9,596.05 13,910.00 3,437.50
October 2,247.00 18,756.00 23,401.74 224.70 9,274.75 0.00 3,037.50
November 4,494.00 17,756.00 8,165.87 224.70 9,274.75 0.00 3,037.50

December 2,247.00 11,813.50 20,365.87 224.70 9,274.75 125.00 3,437.50

Average 5,684.54 18,197.25 12,586.24 2,836.26 9,197.75 2,428.33 3,170.83

Monthly

 
 
ตารางที ่1.6 อายกุารทาํงานของเคร่ืองจกัร 
Monthly Report 2013

อายุการใช้งานเคร่ืองจักร  ระยะเวลาเฉล่ียของกลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีใชง้าน นบัจากวนัเร่ิมใช ้ถึง วนัท่ี 15 ธนัวาคม 2556 (ปี)

เคร่ืองอดั เตาหลอม เคร่ืองเหวีย่ง เคร่ืองเขย่า เคร่ืองขัด เคร่ืองอุลตรา เคร่ืองเลเซอร์

โมลด์ หนีศูนย์ ขัดผิว โซนิค

(ปี) 15.17 15.20 15.40 13.80 14.00 8.00 6.00

ข้อมูล

 
 

1.3 วตัถุประสงค์ของการวจิยั 
 1.3.1 จดัลาํดบัความสาํคญัปัจจยัท่ีมีอิทธิพลในการตดัสินใจคดัเลือกเคร่ืองจกัรดว้ยเทคนิค
กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น 

1.3.2 จดัลาํดบัความสาํคญัของกลุ่มเคร่ืองจกัรในสายการผลิตเดิมดว้ยค่าถ่วงนํ้ าหนกัท่ีได้
จากเทคนิคการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น  
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1.4 สมมตฐิานการวจิยั 
กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น (Analytic Hierarchy Process) ช่วยจดัลาํดบัความสาํคญั

ของปัจจัยท่ีมีอิทธิพลในการตัดสินใจคดัเลือกเคร่ืองจักรและนําค่านํ้ าหนักจากกระบวนการ
วิเคราะห์เชิงลาํดับชั้ นไปใช้ประกอบการพิจารณาจัดลาํดับความสําคัญในการคัดเลือกกลุ่ม
เคร่ืองจกัรท่ีมีอยูเ่ดิมไดอ้ยา่งเหมาะสม 
 

1.5 ขอบเขตของการวจิยั 
 1.5.1 ศึกษาและเกบ็ขอ้มูลโรงงานผลิตเคร่ืองประดบักรณีตวัอยา่งเท่านั้น 
 1.5.2 ปัจจยัหลกัท่ีมีผลต่อการตดัสินใจคดัเลือกเคร่ืองจกัรประกอบดว้ยดา้นคุณภาพ ดา้น
เวลา และดา้นตน้ทุน 
 1.5.3 ปัจจยัรองท่ีมีต่อการตดัสินใจคดัเลือกเคร่ืองจกัรประกอบดว้ยดา้นประสิทธิภาพ  
ดา้นของเสีย ดา้นจาํนวนคร้ังในการจอดเคร่ืองจกัร ดา้นอายุการใชง้านเคร่ืองจกัร ดา้นระยะเวลา
การเคล่ือนยา้ยและติดตั้ ง ด้านค่าซ่อมบาํรุง ด้านมูลค่าเคร่ืองจักร และด้านค่าใช้จ่ายในการ
เคล่ือนยา้ยและติดตั้ง 
 1.5.4 ทางเลือกท่ีจะพิจารณามีดงัน้ีคือ กลุ่มเคร่ืองอดัโมลดย์าง กลุ่มเตาหลอม กลุ่มเคร่ือง
เหวี่ยงหนีศูนย ์กลุ่มเขยา่ขดัผวิ กลุ่มเคร่ืองขดั กลุ่มเคร่ืองเลเซอร์ และกลุ่มเคร่ืองอุลตราโซนิค 
 1.5.5 กลุ่มผูต้อบแบบสอบถามคือผูเ้ช่ียวชาญในระดบัหัวหนา้แผนก หรือเทียบเท่าข้ึนไป 
และมีประสบการณ์ในการทาํงานตั้งแต่ 5 ปีข้ึนไป 
  

1.6 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1.6.1 ทราบถึงปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการตดัสินใจคดัเลือกเคร่ืองจกัรในบริษทักรณีศึกษา 
 1.6.2 ทราบลาํดบัความสาํคญัของกลุ่มเคร่ืองจกัรในสายการผลิตเดิม 
 1.6.3 นาํผลท่ีไดไ้ปใชเ้ป็นแนวทางใหก้บัผูบ้ริหารสูงสุดพิจารณาตดัสินใจกบัเคร่ืองจกัรใน
สายการผลิตเดิม 
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บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
 การวิจยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดท้าํการศึกษาคน้ควา้ รวบรวมเน้ือหา และทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งจากตาํรา
เรียน วิทยานิพนธ์ และบทความ ซ่ึงสามารถแบ่งเน้ือหาท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวิจยัไดด้งัน้ี 
 2.1 ประวติัเทคนิคการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น 
 2.2 จุดเด่นของกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น 
 2.3 ทฤษฎีการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น 
 2.4 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

2.1 ประวตักิระบวนการวเิคราะห์เชิงลาํดบัช้ัน 
เทคนิคกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น(Analytic Hierarchy Process: AHP) คือ

เคร่ืองมือท่ีใช้ในการพิจารณาตดัสินใจทางเลือกท่ีดีท่ีสุด (Best Alternative) ถูกคิดคน้โดย            
Dr. Thomas Saaty ผูซ่ึ้งไดรั้บปริญญาเอกทางดา้นคณิตศาสตร์ จาก Yale University ประเทศ
สหรัฐอเมริกา Dr.Thomas Saaty ไดพ้ฒันาเทคนิคน้ีเม่ือปี ค.ศ. 1970 ขณะท่ีเป็นอาจารยส์อนอยูท่ี่ 
University of Pennsylvania ประเทศสหรัฐอเมริกา 
 สาํหรับช่ือภาษาไทยของเทคนิคกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นไดมี้นกัวิชาการหลาย
ท่านไดใ้หช่ื้อไวค้ลา้ยคลึงกนั เช่น 
 วิฑูรย ์ ตนัศิริมงคล [1] ผูเ้ช่ียวชาญดา้นการเงิน การลงทุน และการตดัสินใจ และเป็นผูท่ี้
ไดรั้บลิขสิทธ์ิเพียงผูเ้ดียวในการแปลเก่ียวกบัเร่ือง AHP  โดยท่านไดใ้หช่ื้อวา่ กระบวนการตดัสินใจ 
 สุธรรม อรุณ [2] อาจารยส์าขาวิชาเคร่ืองกล สํานักวิชาวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยั
นเรศวร วิทยาเขตสารสนเทศพะเยา ใชช่ื้อวา่ กระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ 
 นอกจากน้ีจากการศึกษางานวิจยัหลายๆเล่มจะใชช่ื้อว่า การวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น จะเห็น
ไดว้า่มีการเรียกช่ือเทคนิคน้ีในภาษาไทยไวค้วามคลา้ยคลึงกนัมาก ดงันั้นสาํหรับการทาํวิจยัในคร้ัง
น้ีขอใชช่ื้อ Analytic Hierarchy Process: AHP ในภาษาไทยว่า กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น 
ดว้ยเห็นวา่เป็นการแปลความหมายจากภาษาองักฤษไดต้รงและมีความหมายในภาษาไทยดว้ย 
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2.2 จุดเด่นของกระบวนการวเิคราะห์เชิงลาํดบัช้ัน 
 วิฑูรย ์ ตนัศิริมงคล [1] ไดเ้ขียนไวด้งัน้ี 

1.ง่ายในการสร้างและสามารถนาํเอาปัจจยัต่างๆท่ีเป็นทั้งนามธรรม  และรูปธรรมมวินิจฉยั 
ไดอ้ยา่งมีความสอดคลอ้งกนัของเหตุผล 
 2. สามารถใชไ้ดโ้ดยบุคคลเดียว และหมู่คณะ 
 3. มีความคลา้ยคลึงกบักระบวนการทางความคิดมนุษย ์
 4. สนบัสนุนการสร้างประชามติและการประนีประนอม เน่ืองจากความเป็นจริงนั้นตอ้งมี
ทั้งการไดม้าและการเสียไปเพื่อผลประโยชน์ร่วมกนั 
 5. ไม่ตอ้งการผูเ้ช่ียวชาญพิเศษมาคอยควบคุมช้ีนาํดงัเช่นท่ีเกิดข้ึนกบัการตดัสินใจโดยปกติ
ธรรมดาทัว่ไป 
 สุธรรม  อรุณ [2] ไดเ้ขียนบทความถึงจุดเด่นของ AHP ไวด้งัน้ี 
 1. ใหผ้ลสาํรวจน่าเช่ือถือมากกวา่วิธีอ่ืนๆ เน่ืองจากใชก้ารเปรียบเทียบเชิงคู่ในการตดัสินใจ
ก่อนท่ีจะลงมือตอบคาํถาม 
 2. มีโครงสร้างท่ีเป็นแผนภูมิลาํดบัชั้น เลียนแบบกระบวนการทางความคิดของมนุษย ์ทาํ
ใหง่้ายต่อการใชแ้ละการทาํความเขา้ใจ 
 3. ผลลพัธ์ท่ีไดเ้ป็นปริมาณตวัเลข ทาํใหง่้ายต่อการจดัลาํดบัความสาํคญัและยงัสามารถนาํ
ผลลพัธ์ดงักล่าวไปเปรียบเทียบ (Benchmarking) กบัหน่วยงานอ่ืนๆได ้
 4. สามารถขจดัการตดัสินใจแบบมีอคติหรือลาํเอียงออกไปได ้
 5. ใชไ้ดท้ั้งการตดัสินใจแบบคนเดียวและแบบท่ีเป็นกลุ่ม 
 6. ก่อใหเ้กิดการประนีประนอมและการสร้างประชามติ 
 7. ไม่จาํเป็นตอ้งใชผู้เ้ช่ียวชาญพิเศษมาคอยควบคุม 
 จะเห็นว่ากระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นมีแนวคิดเลียนแบบความคิดของมนุษยท่ี์ใช้
เหตุผลในการแกปั้ญหา โดยวิเคราะห์ดว้ยความสําคญัตามเหตุและผลท่ีเหมาะสมกบัปัญหานั้นๆ 
หรือเป้าหมายท่ีตอ้งการ นอกจากน้ียงัเป็นเทคนิคท่ีใชง่้าย ใชเ้ป็นรายบุคคลหรือใชเ้ป็นหมู่คณะก็ได ้
มีผลน่าเช่ือถือและแม่นยาํ เหมาะสําหรับใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์การตดัสินใจต่างๆเช่น 
การสัง่ซ้ือวตัถุดิบ การเลือกทาํเลท่ีตั้งสถานประกอบการ การกาํหนดกลยทุธ์ทางการตลาด การเลือก
พื้นท่ีจดัตั้งนิคมอุตสาหกรรม การจดัลาํดบัความสามารถของพนกังาน การประเมินทางเลือกของ
สายอาชีพ การสาํรวจทศันคติของพนกังาน การคดัเลือกผูค้า้ เป็นตน้ 
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2.3 ทฤษฎกีารวเิคราะห์เชิงลาํดบัช้ัน [3] 
กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น AHP  เป็นการนาํเอาความคิดนาํเอาความรู้สึกท่ีเป็น

นามธรรมมาให้ค่านํ้ าหนักโดยใช้ตวัเลขแทนค่าเพื่อให้เห็นเป็นรูปธรรม ซ่ึงจะตอ้งพิจารณา 2 
ประการ คือ องคป์ระกอบในการตดัสินใจ และขั้นตอนการวิเคราะห์ตามลาํดบัชั้น ซ่ึงมีรายละเอียด
ดงัต่อไปน้ี 

2.3.1 องคป์ระกอบในการตดัสินใจ 
         2.3.1.1 เป้าหมายของการตดัสินใจ 
เป้าหมาย หมายถึงภาพชดัเจนท่ีสามารถทาํใหบ้รรลุเป็นจริงได ้หรือความฝันท่ีกาํหนดเวลา

ไวช้ัดเจน และควรจะมีผลออกมาในเชิงปริมาณ เป้าหมายจึงเป็นจุดเร่ิมตน้ของกระบวนการ
ตดัสินใจ เพราะจะส่งผลต่อการพิจารณาประเมินผลทางเลือก ดงันั้นการกาํหนดเป้าหมายท่ีชดัเจน
จะเป็นการควบคุมทิศทางการตดัสินใจไดอ้ยา่งถูกตอ้ง โดยเร่ิมตน้จากการกาํหนดประเด็นเป้าหมาย
ในเบ้ืองตน้ แลว้จึงตั้ งคาํถาม ทดสอบ และขดัเกลา เพื่อให้ได้เป้าหมายท่ีชัดเจนถูกตอ้งสําหรับ
นาํไปใชใ้นกระบวนการตดัสินใจ 

      2.3.1.2 เกณฑใ์นการตดัสินใจหลกัและรอง 
เกณฑท่ี์ใชใ้นการพิจารณาตดัสินใจ   ช่วยทาํใหก้ระบวนการตดัสินใจเป็นไปอยา่งถูกตอ้ง

และ 
มีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในการวิเคราะห์ปัญหาท่ีมีความสลบัซบัซอ้น ผูมี้อาํนาจตดัสินใจ
ควรจะมองปัญหาอยา่งรอบดา้นให้สมดุลระหว่างเกณฑท่ี์เป็นรูปธรรมและนามธรรม ประเมินผล
การตดัสินใจท่ีจะเกิดตามมาในระยะยาว ยอมรับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้นโดยปราศจากอคติ และ
พิจารณาผลกระทบท่ีจะเกิดกบัผูอ่ื้นดว้ย 

      2.3.1.3 ทางเลือก 
การพิจารณาทางเลือกเป็นขั้นตอนสําคัญท่ีสุดในกระบวนการตัดสินใจ เพราะการ

แก้ปัญหาจะประสบผลสําเร็จตามความตอ้งการจะข้ึนอยู่กับการมีทางเลือกท่ีถูกตอ้งเหมาะสม
หรือไม่ ดงันั้นผูมี้อาํนาจตดัสินใจจึงตอ้งพิจารณาดว้ยหลกัเหตุผล ใคร่ครวญ และไตร่ตรองให้
รอบคอบ รวมทั้งแสวงหาทางเลือกใหม่ท่ีสร้างสรรคอ์ยา่งต่อเน่ือง 

      2.3.1.4 ความเส่ียงและความไม่แน่นอน 
ในการตดัสินใจ ผูมี้อาํนาจตดัสินใจตอ้งเผชิญกับความเส่ียงและความไม่แน่นอนซ่ึงมี

ผลกระทบต่อการตดัสินใจอยูเ่สมอ เทคนิค AHP เป็นกระบวนการตดัสินใจท่ีนาํเอาความเส่ียงและ
ความไม่แน่นอนมาสนบัสนุนในการตดัสินใจดว้ย โดยแบ่งการพิจารณาเป็น 3 กรณีดงัน้ี 
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1. กาํหนดความเส่ียงและความไม่แน่นอนให้เป็นปัจจยัหน่ึงของเกณฑต์ดัสินใจหลกัหรือ
รอง เหมาะสําหรับสถานการณ์ท่ีค่อนขา้งจะมีความเส่ียงและความไม่แน่นอนตํ่า รวมทั้งความ
สลบัซบัซอ้นนอ้ย 

2. กาํหนดความเส่ียงและความไม่แน่นอนในรูปของสถานการณ์แสดงไวเ้ป็นระดบัชั้นของ
แผนภูมิ เช่น สถานการณ์ดีท่ีสุด สถานการณ์ปลานกลาง และสถานการณ์แย่สุด เป็นตน้ โดย
พิจารณาให้อยูร่ะหว่างเป้าหมายกบัเกณฑใ์นการตดัสินใจหลกั หรือเกณฑใ์นการตดัสินใจหลกักบั
เกณฑใ์นการตดัสินใจรอง 

3. การสร้างแผนภูมิใหม่เพ่ือพิจารณาความเส่ียงและความไม่แน่นอนข้ึนมาโดยเฉพาะ ซ่ึง
จะเหมาะสมกบัการตดัสินใจท่ีมีความสลบัซบัซอ้นเพราะเป็นการยากอยา่งยิ่งท่ีจะนาํเอาความเส่ียง 
และความไม่แน่นอนมาพิจารณาร่วมกบัเกณฑใ์นการตดัสินใจและปัจจยัอ่ืนๆ 

2.3.2. ขั้นตอนกระบวนการวเิคราะห์เชิงลาํดบัชั้น 
          1. กาํหนดประเดน็ปัญหา 
ผูต้ดัสินใจตอ้งให้คาํจาํกัดความของปัญหาและกาํหนดประเด็นหลกัอย่างถ่องแทแ้ละ

สร้างสรรค ์รวมทั้งตอ้งหาองคป์ระกอบท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหาใหม้ากท่ีสุดทั้งส่วนท่ีเป็นรูปธรรมและ
นามธรรม  ส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดจะต้องกล้ายอมรับว่าปัญหาในโลกแห่งความเป็นจริงมีความ
สลบัซบัซอ้น ตอ้งพยามหลีกเล่ียงสมมติฐานท่ีไม่เป็นจริงหรือไม่ถูกตอ้งและระมดัระวงัไม่ให้เกิด
ความลาํเอียงหรืออคติกบัทางเลือกใดทางเลือกหน่ึงจนเกินไป 

          2. สร้างแผนภูมิลาํดบัชั้น 
แผนภูมิลาํดับชั้ นของการวิเคราะห์ตามลาํดับชั้ นเป็นเคร่ืองมือพื้นฐานท่ีช่วยในการ

ตดัสินใจ โดยมีโครงสร้างของแผนภูมิลาํดบัชั้น ประกอบดว้ยองคป์ระกอบทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบั
การตดัสินใจท่ีมีลกัษณะเป็นระดบัชั้น แต่สาํหรับจาํนวนระดบัชั้นจะข้ึนอยู่กบัความซบัซอ้นของ
การตดัสินใจซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี  

ระดบัชั้นท่ี 1 หรือระดบับนสุด แสดงจุดโฟกสัหรือเป้าหมายของการตดัสินใจ 
ระดบัชั้นท่ี 2 แสดงถึงเกณฑก์ารตดัสินใจหลกั ท่ีมีผลต่อเป้าหมายในการตดัสินใจนั้น 
ระดบัชั้นท่ี 3 ลงมา แสดงถึงเกณฑย์อ่ยของการตดัสินใจ ซ่ึงจะมีจาํนวนเท่าไรนั้น ข้ึนอยูก่บั

ความชดัเจนของเกณฑห์ลกั (อาจไม่จาํเป็นตอ้งมี ถา้เกณฑห์ลกัมีความชดัเจนเพียงพอ) 
ส่วนระดบัชั้นล่างสุดหรือระดบัชั้นสุดทา้ยคือทางเลือกท่ีเราจะนาํมาพิจารณาผ่านเกณฑ์การ

ตดัสินใจตามท่ีเรากาํหนดไว ้
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ภาพที ่2.1 ตวัอยา่งของแผนภูมิลาํดบัชั้นหรือแบบจาํลองของการตดัสินใจ [2] 

 
          3. คาํนวณลาํดบัความสาํคญัของเกณฑใ์นการตดัสินใจ                                                       
การจดัลาํดบัความสาํคญัของเกณฑใ์นการตดัสินใจจะทาํโดยการเปรียบเทียบแบบคู่(Pair 

Wise Comparison) และวิธีการท่ีเหมาะสมในการเปรียบเทียบแบบคู่คือเมตริกซ์ ซ่ึงจะช่วยอธิบาย
เก่ียวกบัการเปรียบเทียบแลว้ ยงัสามารถใชท้ดสอบความสอดคลอ้งกนัของเกณฑใ์นการตดัสินใจ
ได้อีกด้วย โดยจะเร่ิมวิเคราะห์จากลาํดับชั้นบนสุดของแผนภูมิลาํดับชั้น ซ่ึงเป็นเกณฑ์ในการ
ตดัสินใจหลกัและพิจารณาเปรียบเทียบลาํดบัชั้นถดัลงมาจนกระทัง่ถึงลาํดบัชั้นล่างสุดตามลาํดบั  

ในแต่ละลาํดบัชั้นให้พิจารณาเปรียบเทียบความสาํคญัต่างๆในลาํดบัชั้นเดียวกนัโดยการ
วิเคราะห์เปรียบเทียบเกณฑห์รือทางเลือกทีละคู่(Pairwise Comparison) ตามตารางท่ี 2.1 ระดบั
ความสาํคญั 

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison) หมายถึงการเปรียบเทียบเพื่อกาํหนดค่า
คะแนนความสําคญัสัมพทัธ์ระหว่างองค์ประกอบคู่หน่ึงๆเพื่อนําไปสู่การคาํนวณค่าคะแนน
ความสาํคญัของแต่ละทางเลือก ซ่ึงสามารถเขียนในรูปของสูตรทางคณิตศาสตร์ไดด้งัน้ี [3] 

กาํหนดให ้ Ci = เกณฑห์ลกัในการตดัสินใจ โดยท่ี i = 1, 2, …, n 

      Aj = เกณฑร์องในลาํดบัชั้นท่ีจะทาํการวินิจฉยั โดยใช ้j = 1, 2, …, n 

      aij = ผลการเปรียในการเปรียบเทียบเกณฑใ์นการตดัสินใจแบบคู่ 
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โดยท่ี i = 1, 2, …, n และ j = 1, 2, …, n การวินิจฉยัจะทาํทีละคู่เกณฑ ์Ci กบั Aj 

ดงันั้น การวินิจฉยัจะทาํในรูปของตารางเมตริกซ์ขนาด nxn และจะไดนิ้ยามเมตริกซ์ 

        A = [aij]  โดยท่ี i = 1, 2, …, n และ j = 1, 2, …, n 

โดยมีกฏเกณฑก์ารนาํค่า aij จากการเปรียบเทียบทีละคู่เกณฑใ์ส่ลงในตารางเมตริกซ์ มีกฏ 2 ขอ้

ไดแ้ก่ 

1.ถา้ aij = αจะทาํให ้aij = 1/αโดยท่ี α≠ 0 

2.ถา้เกณฑใ์นการตดัสินใจ Ci มีความสาํคญัเท่ากบัเกณฑใ์นการตดัสินใจ Cj จะทาํให ้aij = aji = 1 

เสมอ 
ดงันั้นตารางเมตริกซ์ A สามารถเขียนไดด้งัน้ี 

 

เกณฑ์ C1 C2 C3 ...Cn เกณฑ์

1 a12 a13 ...a1n A1

1/a12 1 a23 ...a2n A2

A = 1/a1n 1/a2n 1 ...a3n A3

: : : ::: : :

1/a1n 1/a2n 1/a3n …1 An  
 

ซ่ึงสามารถสรุปออกมาไดต้ามตาราง 
เกณฑ ์( C )

C1, C2, C3, …, C A1 A2 A3 … A4

A1 1 a12 a13 … a1n

A2 1/a12 1 a23 … a2n

เกณฑ์ A3 1/a1n 1/a2n 1 … a3n

: : : : ::: :

A4 1/a1n 1/a2n 1/a3n … 1

เกณฑ์
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สูตรท่ีใชใ้นการคาํนวณหาจาํนวนคร้ังในการวินิจฉยัเปรียบเทียบมีดงัน้ี 

N = (n2
 - n)

2

(2.1)

          
 เม่ือ N = จาํนวนคร้ังในการวินิจฉยัเปรียบเทียบ 
  n = จาํนวนปัจจยัท่ีถูกนาํมาเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ 
 

การวินิจฉยัเปรียบเทียบแต่ละคู่เกณฑร์ะหว่างเกณฑ ์  Ci  กบั  Aj  นั้น ผูท้าํการตดัสินใจให้

ค่านํ้ าหนกัจะตอ้งทราบว่าแต่ละเกณฑท่ี์ทาํการพิจารณานั้นมีความสาํคญั  มีการส่งผล  มีอิทธิพล 
หรือมีประโยชน์มากกว่าเกณฑอ่ื์นๆท่ีนาํมาเปรียบเทียบในระดบัใด ซ่ึงการเปรียบเทียบนั้นผูท้าํการ
พิจารณาตอ้งแสดงออกในรูปของความหมายท่ีเป็นคาํพดู เช่น นอ้ยท่ีสุด  ปานกลาง  มาก  มากท่ีสุด  
แลว้จึงทาํการใชต้วัเลขทดแทน เพ่ือให้การพิจารณานั้นมีความถูกตอ้งและแม่นยาํมากข้ึน  สาํหรับ
กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น AHP  Saaty (1980) ไดมี้การคิดคน้และคาํนวณค่าท่ีเหมาะสม
สาํหรับใชท้ดแทนค่านํ้ าหนกัในการเปรียบเทียบเกณฑแ์ต่ละคู่ดว้ยตวัเลขตั้งแต่ 1 , 3 , 5 , 7 และ 9 
ส่วน 2 , 4 , 6 , 8 เป็นค่าระหว่างกลาง ใชใ้นกรณีผลการวินิจฉยัเป็นไปในลกัษณะท่ีกํ้าก่ึง และไม่
สามารถอธิบายดว้ยคาํพดูท่ีเหมาะสมได ้ ดงัตารางท่ี 2.1 
ตารางที ่2.1 ระดบัความสาํคญั (Preference Level) [3] 
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           4. การหาค่านํ้าหนกัเกณฑ ์ 
เม่ือไดค้่านํ้ าหนักท่ีผูเ้ช่ียวชาญไดว้ินิจฉัยแลว้โดยออกมาในรูปแบบของตวัเลขจะนาํตวั

เลขท่ีไดม้าคาํนวณหานํ้ าหนกัความสาํคญัในแต่ละชั้นแลว้ทาํการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นจากชั้นบน
ลงชั้นล่างจนครบทุกชั้น วิธีการคาํนวณมีขั้นตอนดงัน้ี 

4.1 ทาํการเปรียบเทียบเกณฑแ์ต่ละคู่ในรูปแบบของตารางเมตริกซ์ทาํไดโ้ดยทาํ 
การเปรียบเทียบทุกๆเกณฑท์ั้งในแนวนอนและแนวตั้ง 

4.2 คาํนวณหาค่า Eigenvevtor ของเมตริกซ์ในแต่ละแถว (Normalized Matrix) 
โดยการหา Normalized น้ีทาํไดจ้ากการหาค่าเฉล่ียความสาํคญัในแต่ละแถว 

4.3 คาํนวณหาลาํดบัความสาํคญัของแต่ละชั้นถดัลงมา ทาํไดโ้ดยการคาํนวณ 
ตั้งแต่ ขั้นตอนท่ี 1 จนถึงขั้นตอนท่ี 2 แลว้นาํค่าท่ีคาํนวณไดจ้ากลาํดบัชั้นท่ีอยูสู่งกว่าหน่ึงลาํดบัชั้น
มาเป็นตวัคูณค่า Normalized ของลาํดบัชั้นท่ี 2 ท่ีไดจ้ากการคาํนวณ จะทาํให้ไดค่้าลาํดบั
ความสาํคญัในลาํดบัชั้นรองลงมาตามเกณฑใ์นระดบัชั้นนั้นๆ ทาํเช่นน้ีจนครบทุกเกณฑ ์
 
โดยสมการท่ีใชใ้นการคาํนวณค่านํ้าหนกัความสาํคญัของเกณฑใ์นแต่ละชั้นมีดงัน้ี 
 
      AW  = Wmax      (2.2) 
          
เม่ือ   A คือ สแควร์เมตริกซ์ระดบัความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ แสดงดว้ยค่าตวัเลขซ่ึงปรับค่าใหเ้ป็น 
1 แลว้ (Normalized) 
        W คือ Eigenvector แสดงนํ้ าหนกัความสาํคญัสัมพทัธ์ซ่ึงอยูใ่นลาํดบัชั้นเดียวกนัหรือกลุ่มของ
ท่ีอยูภ่ายใตข้องในลาํดบัชั้นท่ีสูงกวา่ 
      max  คือ  Maximum Eigenvetor 

5. การตรวจสอบความสอดคลอ้งกนัของเหตุผล (Consistency Ratio : C.R) เป็นการ
ตรวจสอบผลการเปรียบเทียบท่ีได้กระทาํมาว่ามีความสอดคล้องกันของเหตุและผลหรือไม่ 
ตรวจสอบโดยใชก้ารหาค่าดชันีความสอดคลอ้งกนัของเหตุผลดงัน้ี 

5.1 คาํนวณหาค่า max เป็นค่าท่ีคาํนวณไดจ้ากการนาํเอาผลรวมของค่าวินิจฉยั 
ของแต่ละเกณฑใ์นแต่ละแถว มาคูณดว้ยผลรวมค่าเฉล่ียในแนวนอนแต่ละแถว แลว้นาํเอาผลคูณท่ี
ไดม้ารวมกนั ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ะเท่ากบัจาํนวนเกณฑท์ั้งหมดท่ีถูกนาํมาเปรียบเทียบ โดยถา้การวินิจฉยั
ในเกณฑน์ั้นมีความสอดคลอ้งกนัอยา่งสมบูรณ์ จะทาํใหค้่า  max   = n 
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5.2 คาํนวณค่าดชันีวดัความสอดคลอ้ง (Consistency Index : C.I) ตามสมการท่ี 2.3 

                                               

C.I. = (lmax - n)

(n - 1)

   (2.3)

  
      

5.3 เปิดตารางค่าดชันีความสอดคลอ้งเชิงสุ่ม (Random Consistency Index: R.I.) 
โดยท่ีค่า R.I. เป็นค่าท่ีข้ึนกบัขนาดของเมตริกซ์ตั้งแต่ 1 x 1  จนถึง 15 x 15  ผลของ R.I. แสดงดงั
ตารางท่ี 2.2 
ตารางที ่2.2 ค่าดชันีความสอดคลอ้งตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.) [1] 

 
 

5.4 คาํนวณค่าความสอดคลอ้งกนัของเหตุผล (Consistency Ratio : C.R.)   คาํนวณ 
ไดจ้ากอตัราส่วนเปรียบเทียบระหว่างค่า ดชันีวดัความสอดคลอ้ง (Consistency Index : C.I) ท่ี
คาํนวณไดจ้ากตารางเมตริกซ์กบัค่าดชันีความสอดคลอ้งเชิงสุ่ม (Random Consistency Index : R.I.) 
ซ่ึงสามารถเขียนสมการไดด้งัน้ี 

                                       

C.R. = C.I.

R.I.

   (2.4)

 
       
 สาํหรับค่าของ C.R. ถา้นอ้ยกว่าหรือเท่ากบั 0.10 ถือว่ายอมรับได ้ ถา้มากกว่า 0.10  ถือว่า
ยอมรับไม่ไดจ้ะตอ้งทาํการทบทวนการให้ค่านํ้ าหนกัคะแนนเปรียบเทียบในเกณฑน์ั้นกนัใหม่ จน
ไดค่้า C.R. ท่ีสามารถยอมรับได ้ 
 ตวัอยา่ง โรงงานแห่งหน่ึงตอ้งการสั่งซ้ือวตัถุดิบจาํนวนมากเพื่อใชใ้นการผลิต มีร้านคา้เขา้
มาเสนอขายวตัถุดิบจาํนวน 3 ร้าน คือ ร้าน A, B และC แต่ละร้านก็มีจุดเด่นท่ีแตกต่างกนัไป ดงันั้น
เพื่อใหส้ามารถตดัสินใจเลือกร้านคา้ไดต้รงความตอ้งการในการผลิตมากท่ีสุด ทางโรงงานจึงไดน้าํ
กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นมาช่วยในการตดัสินใจ โดยตั้งเกณฑใ์นการตดัสินใจคือราคา 
คุณภาพของวตัถุดิบ ความตรงต่อเวลา และความน่าเช่ือถือของร้านคา้ จากนั้นก็ดาํเนินการตดัสินใจ
ตามขั้นตอนดงัน้ี 
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ร้าน Cร้าน Bร้าน A

วตัถุดิบตรงตามความต้องการของโรงงาน

ราคา คุณภาพวัตถุดิบ ความตรงต่อเวลา ความน่าเช่ือถือ

 
 
ภาพที ่2.2 ตวัอยา่งแผนภูมิลาํดบัชั้นหรือแบบจาํลองของการตดัสินใจ 
 

จากการกาํหนดมาตราส่วนดงักล่าวโรงงานสามารถสร้างตารางเปรียบเทียบความสําคญั
ของเกณฑก์ารตดัสินใจต่างๆ ไดด้งัตารางดา้นล่าง 

 
ตารางที ่2.3 เปรียบเทียบความสาํคญัของเกณฑก์ารตดัสินใจต่างๆ 

เกณฑ์ ราคา คุณภาพ ความตรงต่อเวลา ความน่าเช่ือถือ

ราคา 1 1/3 1 3

คุณภาพ 3 1 3 3

ความตรงต่อเวลา 1 1/3 1 1

ความน่าเช่ือถือ 1/3 1/3 1 1

ผลรวมแนวตั้ง 5.33 2.00 6.00 8.00  
 

โดยค่าตวัเลขต่างๆ ท่ีเติมลงไปในตาราง มีความหมายดงัน้ี 
‐ แถวทแยงมุมของตารางมีค่าเท่ากบั 1 เสมอ เน่ืองจากเป็นการเปรียบเทียบของเกณฑท่ี์

เหมือนกนั ทาใหมี้ความสาคญัเท่ากนั เช่น ราคาขายกบัราคาขาย หรือคุณภาพวตัถุดิบ
กบัคุณภาพวตัถุดิบ เป็นตน้ 

‐ แถวท่ี 1 คอลมัน์ท่ี 2 มีค่าเท่ากบั 1/3 หมายความว่า ทางโรงงานใหค้วามสาคญักบัราคา
ขายของวตัถุดิบ “นอ้ยกวา่” คุณภาพของวตัถุดิบ 



 

31 

 

‐ แถวท่ี 1 คอลมัน์ท่ี 3 มีค่าเท่ากบั 1 หมายความว่า ทางโรงงานใหค้วามสาคญักบัราคา
ขายของวตัถุดิบ “เท่ากบั” การตรงต่อเวลาของร้านคา้ 

‐ แถวท่ี 1 คอลมัน์ท่ี 4 มีค่าเท่ากบั 3 หมายความว่า ทางโรงงานใหค้วามสาคญักบัราคา
ขายของวตัถุดิบ “มากกวา่” ความน่าเช่ือถือของร้านคา้ เป็นตน้ 
 
คาํนวณค่านํ้าหนกัความสาํคญัเกณฑก์ารประเมินสามารถทาํไดโ้ดยการปรับ “ผลรวม” 

 ของแต่ละคอลมัน์ใหเ้ท่ากบั 1 ดงัตวัอยา่งดงัต่อไปน้ี 
‐ การเปรียบเทียบระหว่างราคา กบัราคา คือ 1 ให้นาํ 1 มาหารดว้ย ผลรวมแนวตั้ง คือ 

5.33 
ดงันั้น ค่าท่ีไดคื้อ 0.19 

‐ การเปรียบเทียบระหว่างราคา กบัคุณภาพ คือ 1/3 ใหน้าํ 1/3 มาหารดว้ยผลรวมแนวตั้ง 
คือ 2.00 ดงันั้น ค่าท่ีไดคื้อ 1.7 

‐ การเปรียบเทียบระหว่างราคา กบัความตรงต่อเวลา คือ 1 ใหน้าํ 1 มาหารดว้ยผลรวม
แนวตั้ง คือ 6.00 ดงันั้น ค่าท่ีไดคื้อ 1.7 

‐ การเปรียบเทียบระหว่างราคา กบัความน่าเช่ือถือ คือ 3 ให้นาํ 3 มาหารดว้ยผลรวม
แนวตั้ง คือ 8.00 ดงันั้น ค่าท่ีไดคื้อ 0.38 

จากนั้นกค็าํนวณผลรวมของแต่ละแถวและหารผลรวมดงักล่าวดว้ย “จาํนวน” ของเกณฑท่ี์
ใชใ้นการตดัสินใจ ซ่ึงในกรณีน้ีคือ 4 (ราคา, คุณภาพ, ความตรงต่อเวลา และความน่าเช่ือถือ) ดงั
ตวัอยา่งดงัต่อไปน้ี 

‐ ผลรวมแนวนอนของเกณฑร์าคา คือ 0.19+0.17+0.17+0.38 = 0.91  หารดว้ยจาํนวน
ของเกณฑคื์อ 4 ดว้ย 4 ดงันั้น ค่าท่ีไดคื้อ 0.23 ดงัตารางท่ี 2.4 

ตารางที ่2.4 การคาํนวณค่านํ้าหนกัความสาํคญัเกณฑก์ารประเมิน  
เกณฑ์ ราคา คุณภาพ ความตรงต่อเวลา ความน่าเช่ือถือ {(ผลรวมแนวนอน) / 4}

ราคา 0.19 0.17 0.17 0.38 0.23

คุณภาพ 0.56 0.49 0.49 0.38 0.48

ความตรงต่อเวลา 0.19 0.17 0.17 0.12 0.16

ความน่าเช่ือถือ 0.06 0.17 0.17 0.12 0.13

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00  
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จากผลการคาํนวณสรุปไดว้า่ ทางโรงงานใหค้วามสาํคญักบั “คุณภาพของสินคา้” มากท่ีสุด
(0.48) รองลงมาคือ ราคาขายของสินคา้ (0.23) ความตรงต่อเวลา (0.16) และความน่าเช่ือถือ(0.13) 
ตามลาดบั 

นาํทางเลือกท่ีกาํหนดไวใ้นตอนแรก ซ่ึงก็คือร้าน A, B และ C มาเปรียบเทียบผา่นเกณฑท่ี์
ใชใ้นการตดัสินใจท่ีละเกณฑ ์เพื่อจดัลาํดบัความสาํคญัของทางเลือก ดงัน้ี 
ตารางที ่2.5 เปรียบเทียบผา่นเกณฑท่ี์ใชใ้นการตดัสินใจทีละเกณฑ ์

คุณภาพ ร้าน A ร้าน B ร้าน C

ร้าน A 1 1/3 3

ร้าน B 3 1 3

ร้าน C 1/3 1/3 1

ผลรวมแนวตั้ง 4.33 1.67 7.00

วตัถุดิบจากร้าน A มคีณุภาพมากกวา่วตัถุดิบจาก
ร้าน C แตน่้อยกวา่ร้าน B

 
ปรับให้ผลรวมของแต่ละคอลมัน์เท่ากบั 1 และหาผลรวมแนวนอน หารดว้ยจาํนวน

ตวัเลือกซ่ึงในกรณีน้ีคือ 3 (ร้าน A, ร้าน B, และร้าน C) ดงัตวัอยา่งดงัต่อไปน้ี 
‐ การเปรียบเทียบระหวา่งร้าน A กบัร้าน A คือ 1 ใหน้าํ 1 มาหารดว้ย ผลรวมแนวตั้ง  

คือ 4.33 ดงันั้น ค่าท่ีไดคื้อ 0.23 
‐ การเปรียบเทียบระหวา่งร้าน A กบัร้าน B คือ 1/3 ใหน้าํ 1/3 มาหารดว้ย ผลรวมแนวตั้ง 

คือ 1.67 ดงันั้น ค่าท่ีไดคื้อ 0.20 
‐ การเปรียบเทียบระหวา่งร้าน A กบัร้าน C คือ 3 ใหน้าํ 3 มาหารดว้ย ผลรวมแนวตั้ง คือ 

7.00 ดงันั้น ค่าท่ีไดคื้อ 0.43 
จากนั้นกค็าํนวณผลรวมของแต่ละแถวและหารผลรวมดงักล่าวดว้ย “จาํนวน” ของเกณฑท่ี์

ใชใ้นการตดัสินใจ ซ่ึงในกรณีน้ีคือ 3 (ร้าน A, ร้าน B, ร้าน C ) ดงัตวัอยา่งดงัต่อไปน้ี 
‐ ผลรวมแนวนอน คือ 0.23+0.20+0.43  = 0.86  หารดว้ยจาํนวนของเกณฑคื์อ 3 ดว้ย 3 

ดงันั้น ค่าท่ีไดคื้อ 0.29 
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ตารางที ่2.6 ผลรวมจากการคาํนวณ 
คุณภาพ ร้าน A ร้าน B ร้าน C {(ผลรวมแนวนอน) / 3}

ร้าน A 0.23 0.20 0.43 0.29

ร้าน B 0.69 0.6 0.43 0.57

ร้าน C 0.08 0.20 0.14 0.14

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 1.00  
 

จากผลการคาํนวณพบว่า ภายใตเ้กณฑก์ารตดัสินใจเร่ือง “คุณภาพของสินคา้” ร้าน B มา
เป็นอนัดบัหน่ึง (0.57) ร้าน A มาเป็นอนัดบัสอง (0.29) และร้าน C มาเป็นอนัดบัสาม (0.14)จากนั้น
ทาํการเปรียบเทียบในทาํนองเดียวกนัน้ีกบัเกณฑก์ารตดัสินใจอ่ืนๆ ซ่ึงไดผ้ลลพัธ์ดงัต่อไปน้ี 

 
ตารางที ่2.7 ระดบัคะแนนของแต่ละเกณฑก์ารตดัสินใจ 

ราคา คุณภาพ ความตรงต่อเวลา ความน่าเช่ือถือ

ร้าน A 0.33 0.29 0.32 0.43
ร้าน B 0.10 0.57 0.22 0.47
ร้าน C 0.57 0.14 0.46 0.10

ระดับคะแนนของต่ละเกณฑ์การตัดสินใจ
ทางเลอืก

 
 

จากผลการวิเคราะห์เกณฑท่ี์ใชใ้นการตดัสินใจทั้งหมด พบว่า แต่ละร้านมีจุดเด่นแตกต่าง
กนัไป กล่าวคือ ร้าน B มีจุดเด่นในเร่ืองคุณภาพของวตัถุดิบและความน่าเช่ือถือของร้าน (เช่น การมี
ช่ือเสียงในทางท่ีดีมายาวนาน มีความมัน่คงหรือความซ่ือสัตย ์ เป็นตน้) แต่ในทางกลบักนัก็มีราคา
ขายสูงท่ีสุดดว้ย ทางดา้นร้าน C มาเป็นอนัดบัหน่ึงในเร่ืองของความตรงต่อเวลาและราคาของ
วตัถุดิบท่ีค่อนขา้งถูก แต่คุณภาพตํ่ากว่าทั้งสามร้าน ส่วนร้าน A มีระดบัเกณฑก์ารตดัสินใจทุก
เกณฑอ์ยูก่ลางๆ ระหว่างร้าน B และร้าน C ซ่ึงขั้นตอนท่ีทางโรงงานจะดาํเนินการต่อไปคือ การ
คาํนวณหาลาํดบัความสาํคญัของแต่ละทางเลือกในภาพรวม ดงัน้ี 
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ตารางที ่2.8 การคาํนวณหาลาํดบัความสาํคญัของแต่ละทางเลือกในภาพรวม 

ราคา คุณภาพ ความตรงต่อเวลา ความน่าเช่ือถือ

0.22 0.48 0.16 0.13

ร้าน A

ร้าน B

ร้าน C (0.57)(0.22)+(0.14)(0.48)+(0.46)(0.16)+(0.10)(0.13) = 0.28

ทางเลือก

การคํานวณหาลํ าดับความสํ าคัญของแต่ละทางเลือกในภาพรวม

(0.33)(0.22)+(0.29)(0.48)+(0.32)(0.16)+(0.43)(0.13) = 0.32

(0.10)(0.22)+(0.57)(0.48)+(0.22)(0.16)+(0.47)(0.13) = 0.39

 
 
ผลลพัธ์จากการคาํนวณดว้ยกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น  ปรากฏว่า ร้าน B มีความ

น่าสนใจมากท่ีสุด ตามดว้ยร้าน A และร้าน C ตามลาํดบั ดงันั้น ทางโรงงานจึงมีเหตุผลสนบัสนุน
เพียงพอท่ีจะเลือกร้าน B ในการสั่งซ้ือวตัถุดิบ ถึงแมว้่าวตัถุดิบท่ีไดจ้ากร้าน B จะมีราคาสูงกว่าร้าน
อ่ืนกต็าม 

 

2.4 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
การตดัสินใจเลือกทางเลือกจากหลายๆปัจจยัภายใตเ้ง่ือนไขท่ีมีความซบัซอ้นมีความยากใน

การเลือกและเม่ือเลือกแลว้อาจเกิดปัญหาจากการเลือกผิดในภายหลงั สาํหรับวิธีการแกปั้ญญาใน
การตัดสินใจเลือกนั้ นมีผูท่ี้คิดค้นทฤษฎีต่างๆหรือเทคนิคข้ึนมาเพื่อใช้ในการตัดสินใจเลือก 
กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น หรือAHP (Analytic Hierarchy Process) เป็นเทคนิคหน่ึงท่ี
นาํมาใชใ้นการตดัสินใจ มีคณะและบุคคลไดน้าํไปใชอ้ย่างไดผ้ล โดยเทคนิคการตดัสินใจเลือก
ทางเลือกหลายปัจจยัหรือหลายเกณฑ์ไดถู้กนาํมาใชใ้นการตดัสินใจเลือกตวัเลือกท่ีมีความหลาย
หลาย โดยการนาํขอ้มูลขอ้เท็จจริง และคุณสมบติัของตวัเลือกท่ีมีอยู่ ท่ีเป็นขอ้มูลในเชิงคุณภาพ 
และขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลข โดยการตดัสินใจนั้นจะข้ึนอยู่กบัการจดัลาํดบัและการให้ค่านํ้ าหนักของ
ปัจจยัจนไดท้างเลือกท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงตวัอยา่งในการนาํกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น (AHP)ไป
ประยกุตใ์ชมี้ดงัน้ี        
 2.4.1 AHP กบัการคดัเลือกผูส่้งมอบ และคดัเลือกทาํเลในการประกอบการ 
 สุรกฤษฎ ์นาทธราดล [4] ไดศึ้กษาถึงหลกัเกณฑใ์นการคดัเลือกผูส่้งมอบของอุตสาหกรรม
ประเภทอิเลก็ทรอนิกส์และยานยนตด์ว้ยกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น กระบวนการคดัเลือกผู ้
ส่งมอบเป็นหน่ึงในกระบวนการท่ีสําคญัในการจดัการโซ่อุปทาน เพราะการคดัเลือกผูส่้งมอบท่ี
ถูกตอ้งสามารถลดตน้ทุนการผลิตและสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการแข่งขนั ทั้งน้ีผูว้ิจยัไดแ้บ่ง
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โครงสร้างลาํดบัชั้นเป็น 4 ระดบั คือ ระดบับนสุดคือเป้าหมายไดแ้ก่ผูส่้งมอบท่ีเหมาะสม ระดบั
รองลงมาเป็นเกณฑห์ลกัไดแ้ก่ผลิตภณัฑ ์กระบวนการผลิต และระยะเวลา  ระดบัท่ีสามเป็นเกณฑ์
ยอ่ย โดยแยกมาจากผลิตภณัฑป์ระกอบดว้ยราคา และคุณภาพ ดา้นกระบวนการผลิตประกอบดว้ย
เทคโนโลยี และกําลังการผลิต ด้านระยะเวลาประกอบด้วย ระยะเวลาในการส่งสินค้า และ
ระยะเวลาในการใหสิ้นเช่ือ ในระดบัล่างสุดเป็นทางเลือกซ่ึงไดแ้ก่ผูส่้งมอบของแต่ละอุตสาหกรรม 
จากการศึกษาพบว่าในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ให้ความสําคญักบัคุณภาพ ระยะเวลาส่งมอบ 
และราคา ตามลาํดบั ส่วนอุตสาหกรรมรถยนตใ์หค้วามสาํคญักบั ราคา คุณภาพ และกาํลงัการผลิต 
ตามลาํดบั 
 จิระวฒัน์ เอมโกษา [5] ใชเ้ทคนิคกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นในการตดัสินใจเลือก
ผูผ้ลิตช้ินส่วนประเภทงานเหลก็ข้ึนรูปในโรงงานประกอบรถยนตก์รณีสึกษาโดยเร่ิมจากการศึกษา
จากงานวิจยั วารสาร เอกสารวิชาการ และสอบถามจากผูท่ี้เก่ียวขอ้งในโรงงานประกอบรถยนต์
กรณีศึกษา หลงัจากนั้นจึงใชเ้ทคนิคกระบวนวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นหาค่านํ้ าหนกัความสาํคญัภายใต้
ปัจจยัดา้นคุณภาพ ปัจจยัดา้นความเช่ือถือได ้ปัจจยัดา้นราคา ปัจจยัดา้นขีดความสามารถในการ
เตรียมการผลิตและพฒันาช้ินส่วน ปัจจยัดา้นการขนส่ง และปัจจยัดา้นการบริการ ผลจากศึกษา
สามารถสรุปค่านํ้ าหนกัปัจจยัไดด้งัน้ีคืออนัดบัหน่ึง ปัจจยัดา้นคุณภาพ (0.271) อนัดบัสองปัจจยั
ดา้นความเช่ือถือได ้(0.210) ปัจจยัดา้นราคา (0.180) เป็นตน้ 

Guo-Dong Li, Daisuke Yamaguchi และMasatake Nagi [6] ทาํงานวิจยัเก่ียวกบัการ
ตดัสินใจเลือกผูส่้งมอบดว้ยกระบวนการวเิคราะห์เชิงลาํดบัชั้น   โดยกลุ่มผูว้ิจยัออกแบบโครงสร้าง
ลาํดบัชั้นไว ้ 2 ระดบัชั้น โดยกาํหนดปัญหาคือการตดัสินใจคดัลือกผูส่้งมอบกาํหนดเกณฑห์ลกัใน
การพิจารณาไว ้ 4 เกณฑคื์อดา้นคุณภาพผลิตภณัฑ ์ ดา้นการบริการ ดา้นการจดัส่ง และดา้นราคา 
โดยกาํหนดปัจจยัทางเลือกดงัน้ีคือกาํหนดผูส่้งมอบไวจ้าํนวน 7 ผูส่้งมอบ จากผลการศึกษาพบวา่
เกณฑท่ี์มีความสาํคญัตามลาํดบัคือคุณภาพ ดา้นราคา ดา้นการจดัส่ง และดา้นการบริการตามลาํดบั 

Burak Sari, Tayyar Sen และS. Engin Kilic [7] ประยกุตใ์ชก้ระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบั
ชั้นในการเลือกพนัธมิตรในการทาํธุรกิจ ซ่ึงผูว้ิจยัออกแบบโครงสร้างไว ้3 ลาํดบัชั้นโดยลาํดบัชั้น
บนสุดคือการคดัเลือกพนัธมิตรทางการคา้ ชั้นของเกณฑมี์การกาํหนดเกณฑก์ารคดัเลือกไว ้4 ปัจจยั
ดงัน้ีคือ 1.ความระมดัระวงัดา้นค่าใชจ่้าย 2.ความน่าจะเป็นในความสาํเร็จของธุรกิจ 3.ประสิทธิภาพ
โดยรวมขององคก์ร   4.ตน้ทุนต่อหน่วย     และชั้นล่างสุดนั้นคือทางเลือกซ่ึงประกอบไปดว้ย 3 
บริษทั จากการวิจยัพบว่า ประสิทธิภาพมีความสาํคญัมากท่ีสุด และยงัมีขอ้สรุปว่าบริษทัท่ี 2 เป็น
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บริษทัท่ีควรไดรั้บการคดัเลือกมากท่ีสุด ทั้งน้ีผูว้ิจยัยงัเสนอแนะว่าหากในอนาคตมีเกณฑ์อ่ืนๆท่ี
พิจารณาวา่สาํคญัเพิ่มเติมกส็ามารถวิเคราะห์ใหม่ได ้แต่อาจมีการเปล่ียนแปลงในขอ้สรุปต่อไป     

จุฑาภรณ์ เช้ือทอง [8] ประยกุตใ์ชก้ระบวนการ AHP เพื่อเลือกผูแ้ทนจาํหน่ายคอมพิวเตอร์
โน๊ตบุ๊คท่ีเหมาสม โดยโชโ้ปรแกรมสาํเร็จรูป Expert Choice มาเป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์ โดย
เร่ิมจากการศึกษาปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการตดัสินใจเลือกผูแ้ทนจาํหน่ายทั้งดา้นปริมาณและคุณภาพ
ควบคู่กนั และพิจารณาทางเลือกเป็นบริษทัจาํหน่ายคอมพิวเตอร์โน๊ตบุ๊ค 3 ยี่ห้อ โดยทาํการ
สอบถามพนักงานแผนกจดัซ้ือของบริษทักรณีศึกษา จากการศึกษาพบว่าปัจจยัท่ีมีความสําคญั
เรียงลาํดบัจากมากไปหานอ้ย มีลาํดบัดงัน้ีคือ ปัจจยัดา้นการบริการหลงัการขาย (0.327) ปัจจยัดา้น
เวลาการรอคอยสินคา้ (0.282) ปัจจยัดา้นราคา (0.180) ปัจจยัดา้นคุณภาพมนการจดัส่งสินคา้ และ
ปัจจยัดา้นปัจจยัดา้นการใหข้อ้มูลสินคา้ (0.072) โดยจากการศึกษายงัพบว่าสามารถช่วยลดตน้ทุน
ในการจดัซ้ือได ้61,500 บาท 

สุริยา สุนทรารชุน [17] ทาํการศึกษาเกณฑ์การตดัสินใจเลือกผูใ้ห้บริการจ้างงาน
เทคโนโลยสีารสนเทศภายนอกโดยใชก้ระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นกรณีศึกษา บริษทั ฟูจิตสึ 
ซีสเตม็ บีสซีเนส (ประเทศไทย) จาํกดั และไดน้าํโปรแกรม Expert Choice มาวิเคราะห์ขอ้มูลการ
เก็บขอ้มูลใชว้ิธีการสัมภาษณ์ซ่ึงจะสามารถอธิบายคาํถามในส่วนท่ีผูใ้ห้สัมภาษณ์ไม่เขา้ใจหรือมี
ความซบัซอ้น จาก เกณฑใ์นการตดัสินใจหลกัต่างๆไดแ้ก่ผูใ้หบ้ริการจา้งงานเทคโนโลยสีารสนเทศ
ภายนอก เทคโนโลยี  ลูกคา้  จากการศึกษาพบว่าเกณฑ์ตัดสินใจท่ีมีความสําคญัมากท่ีสุดคือ
เทคโนโลยีสารสนเทศภายนอก และเกณฑต์ดัสินใจหลกัดา้นลูกคา้มีความสาํคญันอ้ยท่ีสุด  เกณฑ์
ตดัสินใจรองท่ีมีความสาํคญัมากท่ีสุดคือความกา้วหนา้ทางเทคโนโลยแีละความรู้ความชาํนาญทาง
เทคโนโลยี  เกณฑ์สําคญัน้อยท่ีสุดคือดา้นสถานะทางการเงินของผูใ้ห้บริการจา้งงานเทคโนโลยี
สารสนเทศภายนอก 

Askin  Ozdagoglu [18] เลือกใชเ้คร่ืองมือกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นในการเลือก
สถานท่ีตั้ งในการสร้างโรงงานผลิตอาหาร ในเมืองอิสตันบู ประเทศตุรกี เกณฑ์ท่ีใช้ในการ
วิเคราะห์มาจากการทบทวนวรรณกรรม และสรุปออกมาได ้5 หัวขอ้ดงัน้ีคือ 1.ระยะทาง  2.
การจราจร  3.ศกัยภาพในการขยายธุรกิจ  4.ส่ิงสนบัสนุนและความสะดวกในการดาํเนินธุรกิจ  5.
สภาพแวดลอ้ม โดยจากการวิจยัคาํตอบท่ีเจา้ของกิจการควรใชใ้นการพิจารณาคดัเลือกทาํเลคือทาํเล
ท่ีมีส่ิงสนบัสนุนและความสะดวกในการดาํเนินธุรกิจ     

จุติมา สุขประสงค ์[19] ไดใ้ชก้ระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นในการคดัเลือกท่ีตั้งของ
สาขาธุรกิจก๋วยเต๋ียวยกลอ้ ซ่ึงปัจจยัในการเลือกทาํเลท่ีตั้งสําหรับร้ายขายอาหารท่ีทาํการศึกษา
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ประกอบดว้ย 14 ปัจจยั ดงัน้ีปัจจยัดา้นความพร้อมของระบบสาธารณูปโภค ปัจจยัดา้นการคมนาคม
เขา้ถึงสะดวก ปัจจยัด้านการขยายพื้นท่ีในอนาคต ปัจจยัด้านคู่แข่งในพ้ืนท่ีเดียวกนั ปัจจยัด้าน
แรงงาน ปัจจยัความหนาแน่นของลูกคา้ ปัจจยัดา้นค่าใชจ่้ายในการขนส่งวตัถุดิบ ปัจจยัดา้นราคา
ท่ีดิน ค่าเช่า ค่าก่อสร้างอาคาร ปัจจยัดา้นทศันคติชุมชนต่อกิจการ ปัจจยัดา้นสภาพแวดลอ้มท่ีตั้ง
และปัจจยัดา้นกฎระเบียบ  ปัจจยัท่ีสําคญัมากท่ีสุด 2 ปัจจยัคือปัจจยัดา้นความพร้อมระบบ
สาธารณูปโภค ปัจจยัดา้นการคมนาคม  

ศศินา จนัทร์เชย [20] ประยกุตใ์ชก้ระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นกบัปัญหาในการเลือก
ทาํเลท่ีตั้งคลงัสินคา้ กรณีศึกษาบริษทัจดัจาํหน่ายผลิตภณัฑห์ล่อล่ืน ผูว้ิจยัไดก้าํหนดเกณฑใ์นการ
พิจารณา 8 ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการตดัสินใจ โดยการใชแ้บบสอบถามไปยงัผูมี้อาํนาจในการ
ตดัสินใจ  ผลการศึกษาพบว่าปัจจัยด้านการขนส่ง  ปัจจยัด้านค่าเช่าและการจัดการคลงัสินคา้ 
รวมถึงปัจจยัดา้นแหล่งท่ีมาของสินคา้มีความสาํคญัมากตามลาํดบั ซ่ึงทาํให้ไดข้อ้สรุปดา้นลาํดบั
ความสําคญัในตดัสินใจเลือกท่ีตั้งคลงัสินคา้ตามลาํดบัดงัน้ีคือนิคมอุตสาหกรรมบางพลี  นิคม
อุตสาหกรรมอมตะนครและนิคมอุตสาหกรรมรวนคร 

 
จากการทบทวนงานวิจยัต่างๆ ท่ีนาํ AHP มาพิจารณาคดัเลือกผูส่้งมอบ พบว่าปัจจยัท่ีนิยม

นาํใชจ้าํนวนมากมีความเก่ียวขอ้งกบัดา้นการเงินคือดา้นราคา ดา้นตน้ทุน ดา้นค่าใชจ่้าย และดา้น
คุณภาพ ในส่วนปัจจยัท่ีนิยมนาํมาพิจารณารองลงมาคือปัจจยัดา้นประสิทธิภาพ ดา้นการขนส่งหรือ
ดา้นจดัส่ง ดา้นการบริการ และดา้นเวลา 

2.4.1 AHP กบัการจดัซ้ือ 
พงษธ์เนศ สมบติัมาก [9] ศึกษาปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อทศันคติในการตดัสินใจซ้ือเคร่ืองจกัร

งานไมข้องผูซ้ื้อ ท่ีมีต่อบริษทั ไทยเทค็วูด้แมค จาํกดั โดยใชแ้บบสอบถามกบับริษทัท่ีเก่ียวขอ้งกบั
งานไมจ้าํนวน 80 แห่ง ระบุว่าปัจจยัสาํคญัในการตดัสินใจซ้ือเคร่ืองจกัรงานไม ้ข้ึนอยูก่บัทศันคติ
ของผูซ้ื้อซ่ึงใหค้วามสาํคญัในระดบัมากคือ ดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑ ์การบริการของพนกังานขาย 
และดา้นการส่งเสริมการขาย ปัจจยัในระดบัรองลงมาคือ การบริการดา้นช่างเทคนิค ดา้นราคา ดา้น
การรับประกนั   

อนุรัตน์ ตนับรรจง [10] ไดป้ระยกุตใ์ชก้ระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นในการตดัสินใจ
เลือกเปล่ียนเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตโรงโม่หิน โดยผูว้ิจยัทาํการศึกษางานวิจยัต่างๆเพื่อ
ออกแบบเกณฑท่ี์จะนาํมาใชใ้นการพิจารณาคดัเลือกเคร่ืองจกัร โดยไดข้อ้สรุปและกาํหนดปัจจยัไว ้
6 ปัจจยั คือประสิทธิภาพในการผลิต ค่าบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร อายกุารใชง้านเคร่ืองจกัร ค่าไฟฟ้า  
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การรับประกนัเคร่ืองจกัร และปริมาณของเสียท่ีเกิดจากการผลิต ส่วนเกณฑ์รองคือเคร่ืองจกัร 5 
ประเภทและยงักาํหนดทางเลือกไว ้3 บริษทั จากการศึกษาพบว่าปัจจยัท่ีมีอิทธิพลในการคดัเลือก
เคร่ืองจกัรเรียงลาํดบัจากมากไปหาน้อยมีรายละเอียดดงัน้ีคือประสิทธิภาพในการผลิต (0.3786) 
ปริมาณของเสีย (0.2905) ค่าไฟฟ้า (0.1763) อายกุารใชง้านเคร่ืองจกัร (0.0699) ค่าบาํรุงรักษา
เคร่ืองจกัร (0.0465) และการรับประกนัเคร่ืองจกัร (0.0384) สาํหรับเกณฑร์องพบว่าเคร่ืองจกัรท่ีมี
ความสาํคญัมากท่ีสุดคือเคร่ืองจกัรท่ีปากโม่รอง (0.3310) รองลงมาคือ เคร่ืองจกัรท่ีปากโม่หลกั 
(0.2256) เป็นตน้ สําหรับทางเลือกท่ีมีความสําคญัมากท่ีสุดคือตวัแทนจาํหน่ายเคร่ืองจกัรยี่ห้อ 
Zenith 

F.T.S.Chan, H.K.Chan, M.H.Chan และP.K.Humphreys [11] บูรณาการเลือกใช้
เทคโนโลยีการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมด้วยกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดับชั้น โดยทีม
ผูเ้ช่ียวชาญออกแบบเกณฑ์ท่ีใชใ้นการคดัเลือกเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการผลิตและการบริการ 
โดยออกแบบปัจจยัเพื่อใชใ้นการพิจารณาไว ้6 ปัจจยัดงัน้ีคือ1.ดา้นตน้ทุน 2.ดา้นประสิทธิภาพ 3.
ดา้นคุณภาพ 4.ดา้นเวลาการส่งมอบและความน่าเช่ือถือในการส่งมอบ 5.ดา้นความหยืดหยุ่น 6.
ความเป็นนวตักรรม   โดยจากการวิจัยพบว่าหากบริษทัทาํการซ้ือเคร่ืองจักร CNC เขา้สู่
สายการผลิตจะตอ้งพิจารณาดา้นตน้ทุนในการผลิตเป็นปัจจยัท่ีสาํคญัท่ีสุด      

Victor B.Kreng [12] ประยกุตใ์ชก้ระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นในการพิจารณาเหตุผล
ในการเลือกเทคโนโลยเีพื่อใชใ้นโรงงานอุตสาหกรรม โดยผูว้ิจยัออกแบบโครงสร้างไว ้4 ลาํดบัชั้น 
โดยกาํหนดเกณฑห์ลกัไว ้3 ดา้นคือดา้นตน้ทุน ดา้นการหยืดหยุน่ ดา้นคุณภาพ ทั้งน้ีเกณฑย์อ่ยท่ี
ออกแบบเพื่อนาํมาพิจารณามีหลายดา้นดงัน้ีคือค่าใชจ่้ายในการซ่อมบาํรุง ตน้ทุนในการผลิต การ
ขยายตวั  ปริมาณ มูลค่าความสูญเสีย ค่าป้องกนัปัญหาดา้นคุณภาพ 

Damjan Malettic [13] ไดป้ระยกุตใ์ชก้ระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นและการวิเคราะห์
ความไวสําหรับกาํหนดนโยบายดา้นการบาํรุงรักษา ซ่ึงปัจจยัท่ีใชใ้นการพิจารณาความสาํคญัใน
การกาํหนดนโยบายดา้นการบาํรุงรักษา ผูว้ิจยัไดอ้อกแบบเกณฑ์ท่ีใชใ้นการพิจารณาไวด้งัน้ีคือ
ความถ่ีในการจอดเคร่ืองจกัร ประสิทธิภาพ คุณภาพ ค่าบาํรุงรักษา การรับประกนั จาํนวนขอ้
ร้องเรียน จาํนวนคร้ังการเกิดอุบติัเหตุ เป็นตน้ จากการศึกษาพบว่าปัจจยัท่ีมีอิทธิพลเรียงลาํดบัจาก
มากไปหานอ้ยมีดงัน้ีคือดา้นประสิทธิภาพ (0.224) ค่าใชจ่้ายในการซ่อมบาํรุง (0.170) จาํนวนคร้ัง
การเกิดอุบติัเหตุ (0.125)  ดา้นคุณภาพ (0.097) เป็นตน้ 

Shankar Chakraborty และSammilan Dey [14] ใชก้ระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นใน
กระบวนการคดัเลือกเคร่ืองจกัรสมยัใหม่ 7 อยา่ง คือเคร่ืองอุลตราโซนิค เคร่ืองจกัรกลไฟฟ้า เคร่ือง



 

39 

 

กาํเนิดไฟฟ้า เคร่ืองกาํเนินลาํแสงอิเลค็ตรอน เคร่ืองเรเซอร์ เคร่ืองพลาสม่า โดยทีมผูว้ิจยัออกแบบ
เกณฑก์ารคดัเลือกโดยวิธีการทบทวนวรรณกรรม ซ่ึงออกแบบเกณฑอ์อกมาดงัน้ีคือ1.วตัถุดิบท่ีใช ้
2.รูปร่าง 3.ความสามารถของกระบวนการ 4.แนวคิดด้านเศรษฐกิจ  5.ผลกระทบท่ีเกิดจาก
เคร่ืองจกัร  โดยจากผลการวิจยัปัจจยัท่ีมีความสาํคญัในการคดัเลือกเคร่ืองจกัรท่ีกล่าวมาคือ วตัถุดิบ
ท่ีใช ้และ รูปร่างของเคร่ืองจกัรและยงักล่าวในงานวิจยัว่าการตดัสินใจโดยใช ้AHP ช่วยผูต้ดัสินใจ
ไม่ตอ้งมีความรู้ในเชิงลึกกส็ามารถพิจารณาเลือกได ้

  V.Paramasivam, V.SenthilและN.Rajam Ramasamy [15] ใชก้ระบวนการวิเคราะห์เชิง
ลาํดบัชั้นในการคดัเลือกเคร่ืองมิลล่ิง ทีมวิจยัออกแบบเกณฑ์การคดัเลือกเคร่ืองจกัรดว้ยวิธีการ
คน้ควา้ขอ้มูลเคร่ืองจกัรแลว้นาํมาสรุปเป็นเกณฑ์การคดัเลือกดงัน้ีคือ1.ราคา 2.นํ้ าหนัก 3.กาํลงั
แรงมา้ 4.แกนหมุน   5.เส้นผา่นศูนยก์ลาง 6.ระยะชกั ซ่ึงจากการวิจยัมีขอ้สรุปว่าปัจจยัดา้นเส้นผา่น
ศูนยก์ลางของเคร่ืองจกัรมีความสาํคญัมากท่ีสุด      

Evrim Ursavas Guldogan [16] ใชก้ระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นในการคดัเลือกเคร่ือง
ตดัไม ้กรณีศึกษาบริษทัผลิตป้ายโฆษณากลางแจง้แห่งหน่ึง โดยเกณฑก์ารคดัเลือกถูกออกแบบโดย
ผูจ้ ัดการฝ่ายผลิต ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี1.กาํลงัการผลิต 2.ตน้ทุน 3.ขนาดพื้นท่ีท่ีตดัได้ 4.ความ
แม่นยาํ   5.ความหนาท่ีสามารถตัด 6.ความเช่ือถือได้ของเคร่ืองจักร 7.ความปลอดภัยและ
ส่ิงแวดลอ้ม 8.การซ่อมบาํรุงและการบริการ สาํหรับบุคคลท่ีประเมินใหค้ะแนนตามเกณฑต่์างๆคือ
พนกังานท่ีมีความเช่ียวชาญในการทาํงานของบริษทั  ซ่ึงจากการวิจยัไดข้อ้สรุปและจดัความสาํคญั
ของเกณฑท่ี์ใชใ้นการคดัเลือกตามลาํดบัดงัน้ี 1.ขนาดพื้นท่ีท่ีตดัได ้   2.ความแม่นยาํในการตดั   3.
ความหนาท่ีสามารถตดัได ้ 4.ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม 5.การบาํรุงรักษาและการบริการและ
กาํลงัการผลิต 

การกาํหนดปัจจยัเพ่ือใชใ้นการพิจารณามีความสาํคญัเป็นอยา่งยิง่ นอกจากการศึกษาปัจจยั
ท่ีนิยมใช้ในงานวิจยัต่างๆแลว้ ผูศึ้กษายงัให้ความสําคญัต่อความคิดเห็นของบุคลากรในบริษทั
กรณีศึกษาซ่ึงเป็นผูท่ี้มีความเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการพิจารณาคดัเลือกเคร่ืองจกัร จากการพดูคุยและ
สัมภาษณ์ผูเ้ช่ียวชาญในกลุ่มเดียวกบัท่ีตอบแบบสอบถามพบว่ามีปัจจยัท่ีผูเ้ช่ียวชาญแนะนาํว่าควร
ใชใ้นพิจารณาในการศึกษาในคร้ังน้ีคือ ประสิทธิภาพในการทาํงานของเคร่ืองจกัร ปริมาณของเสีย
ท่ีเกิดจากการผลิตของเคร่ืองจกัรต่างๆ จาํนวนคร้ังในการจอดซ่อม มูลค่าของเคร่ืองจกัร ระยะเวลา
ในการขนยา้ยเคร่ืองจกัร และค่าใชจ่้ายในการขนยา้ยเคร่ืองจกัร 
 จากการศึกษางานวิจยัต่างๆ ทั้งท่ีนาํ AHP มาใชใ้นการพิจารณาคดัเลือกผูส่้งมอบ และ
นาํมาใชใ้นการจดัซ้ือ ผูศึ้กษาไดส้งัเคราะห์และสรุปปัจจยัท่ีนิยมใชไ้ดด้งัตารางท่ี 2.9   
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ตารางที ่2.9 สงัเคราะห์และสรุปปัจจยัท่ีนิยมนาํมาใชใ้นการวิเคราะห์เลือกเคร่ืองจกัร 

ปัจจัย

ด้านราคา/ด้านต้นทุน/ด้านค่าใช้จ่าย          9

ด้านคุณภาพ/ด้านปริมาณของเสีย           10

ด้านระยะเวลา/ด้านเวลา      5

ด้านประสิทธิภาพ       6

ด้านการขนส่ง/จัดส่ง    3

ด้านการบริการหลงัการขาย     4

ด้านการรับประกนั    3

ด้านค่าบํารุงรักษาเคร่ืองจักร     4

ด้านอายุการใช้งานเคร่ืองจักร   2

ด้านความถ่ีในการจอดซ่อมเคร่ืองจักร   2
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จากตารางท่ี 2.9 จะเห็นว่าปัจจยัดา้นต่างๆมีความสอดคลอ้ง สัมพนัธ์ และสนบัสนุนกนั 
ดงันั้นผูศึ้กษาออกแบบและจดักลุ่มปัจจยัเป็น 5 กลุ่มดงัน้ีคือ 
1. กลุ่มพิจารณาเลือกเป็นเกณฑห์ลกั คือดา้นตน้ทุน ดา้นคุณภาพ และดา้นเวลา 
2. กลุ่มพิจารณาเลือกเป็นเกณฑย์่อย ของดา้นตน้ทุน คือดา้นค่าบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร ค่าใชจ่้ายใน
การขนยา้ยเคร่ืองจกัร มูลค่าเคร่ืองจกัรหรือราคาเคร่ืองจกัร 
3. กลุ่มพิจารณาเลือกเป็นเกณฑ์ย่อย ของดา้นคุณภาพ คือดา้นปริมาณของเสีย ดา้นประสิทธิภาพ
การผลิต ดา้นจาํนวนคร้ังการจอดซ่อมเคร่ืองจกัร 
4. กลุ่มพิจารณาเลือกเป็นเกณฑ์ย่อย ของดา้นเวลา คือดา้นระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยเคร่ืองจกัร 
ดา้นอายกุารใชง้านของเคร่ืองจกัร 
5. กลุ่มไม่พิจารณาเลือก คือ ดา้นบริการหลงัการขาย และดา้นการรับประกนั เน่ืองจากเคร่ืองจกัรใน
บริษทักรณีศึกษามีอายกุารใชง้านเกินระยะประกนัดงันั้นจึงไม่นาํทั้ง 2 ดา้นมาพิจารณา 
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บทที ่3 
วธีิการดาํเนินการวจิัย 

 

การวิจัยน้ีเป็นการจัดลําดับความสําคัญของปัจจัยในการคัดเลือกเคร่ืองจักรโดยใช้
กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นในบริษทักรณี ซ่ึงขั้นตอนการดาํเนินการวิจยัแสดงดงัภาพท่ี 3.1 

 

-กาํหนดปัจจยัในการคดัเลือกเคร่ืองจกัร
-สร้างรูปแบบปัญหา

-กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น
-ปัจจยัท่ีมีผลในการคดัเลือกเคร่ืองจกัร

-สงัเคราะห์จากการทบทวนวรรณกรรม
-ขอ้เสนอผูเ้ช่ียวชาญในบริษทักรณีศึกษา

-ส่งแบบสอบถามใหผู้เ้ช่ียวชาญ
 ในบริษทักรณีตวัอยา่ง 7 ท่าน
-ติดตามผล -ทบทวนผลการวิเคราะห์ขอ้มูล
-รวบรวมแบบสอบถาม -ตรวจสอบความสอดคลอ้ง
-ตรวจสอบความสมบูรณ์แบบสอบถาม -สรุปค่านํ้าหนกัความสาํคญัแต่ละปัจจยั

-สรุปค่านํ้าหนกัความสาํคญัแต่ละกลุ่ม
-สรุปผลการวิเคราะห์ขอ้มูล   เคร่ืองจกัร
-จดัลาํดบัความสาํคญัของปัจจยั
-จดัลาํดบัความสาํคญัของเคร่ืองจกัร
-เสนอแนะแนวทาง  - แผนดาํเนินการกบักลุ่มเคร่ืองจกัร 

   ทั้งกรณียา้ยไปติดตั้ง และไม่ยา้ย

กาํหนดปัญหาและขอบเขตปัญหา

ทบทวนวรรณกรรมและงานวิจยั
ท่ีเก่ียวขอ้ง

สร้างแบบสอบถาม

เกบ็รวบรวบขอ้มูล

เสนอแผนเพื่อใหผู้บ้ริหารพิจารณา

วิเคราะห์และตรวจสอบผล AHP

สรุปผล AHP

 
ภาพที ่3.1 ขั้นตอนการดาํเนินการวิจยั 
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3.1 การกาํหนดปัจจยัทีใ่ช้ในการเลอืกเคร่ืองจกัร 
 ปัจจยัหลกัท่ีใชเ้ป็นเกณฑก์ารตดัสินใจเลือกเคร่ืองจกัร สาํหรับโรงงานผลิตเคร่ืองประดบั
กรณีศึกษา ไดม้าจากการศึกษางานงานวิจยัอ่ืนๆ รวมถึงสอบถามผูเ้ช่ียวชาญในโรงงานกรณีศึกษา 
ถึงความจาํเป็นในโรงงานกรณีศึกษาท่ีพิจารณาแลว้ว่ามีผลต่อการตดัสินใจ   ซ่ึงผูว้ิจยัไดข้อ้สรุป 
และกาํหนดปัจจยัหลกัและปัจจยัรองท่ีส่งผลต่อการตดัสินใจเลือกเคร่ืองจกัร ตามตารางท่ี 2.9  
สงัเคราะห์ และสรุปปัจจยัท่ีนิยมนาํมาใชใ้นการวิเคราะห์เลือกเคร่ืองจกัร ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ีคือ 
 3.1.1 ปัจจยัหลกั 
          - ปัจจยัดา้นคุณภาพ 
          - ปัจจยัดา้นเวลา 
          - ปัจจยัดา้นตน้ทุน 
 3.1.2 ปัจจยัรอง 

         - ประสิทธิภาพ 
         - ปริมาณของเสีย 
         - จาํนวนคร้ังการจอดซ่อม 
         - อายกุารใชง้านเคร่ืองจกัร 
         - ระยะเวลาการเคล่ือนยา้ยและติดตั้งเคร่ืองจกัร 
         - มูลค่าเคร่ืองจกัร 
         - ค่าบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 
         - ค่าใชจ่้ายในการขนยา้ยและติดตั้งเคร่ืองจกัร 
  3.1.3 ทางลือก     
ทั้งน้ีผูว้ิจยัไดก้าํหนดทางเลือกในการตดัสินใจ หรือ กลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีจะคดัเลือกไว ้ 7 

ทางเลือก ไดแ้ก่ 
          - เคร่ืองอดัโมลด ์
          - เตาหลอม 
          - เคร่ืองเหวี่ยงหนีศูนย ์
          - เคร่ืองเขยา่ขดัผวิ 
          - เคร่ืองขดั 
          - เคร่ืองอุลตราโซนิค 
          - เคร่ืองเรเซอร์  
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3.2 การสร้างรูปแบบของปัญหา 
แผนภูมิการจดัลาํดบัความสาํคญัของปัจจยัในการคดัเลือกเคร่ืองจกัรโดยใชก้ระบวนการ

วิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นในการคดัเลือกเคร่ืองจกัรเป็นการแสดงแบบจาํลองหรือแผนภูมิลาํดบัชั้นของ
กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดับชั้น ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือพื้นฐานท่ีช่วยในการพิจารณาตัดสินใจ 
โครงสร้างของแผนภูมิน้ีประกอบดว้ยองคป์ระกอบ หรือปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการตดัสินใจต่างๆ 
แผนภูมิน้ีมีลกัษณะเป็นลาํดบัชั้นจาํนวนของชั้นข้ึนอยู่กบัความซับซ้อนของการตดัสินใจ ซ่ึงใน
การศึกษาในคร้ังน้ีไดมี้ขอ้สรุปและสร้างแผนภูมิ 4 ลาํดบัชั้น ดงัแสดงในภาพท่ี 3.2 

 

  
ภาพที ่3.2 รูปแบบโครงสร้างแผนภูมิลาํดบัชั้น 
 

3.3 รายละเอยีดของปัจจยัทีใ่ช้ในการวเิคราะห์เชิงลาํดบัช้ัน 
 ปัจจยัท่ีใชใ้นการพิจารณาคดัเลือกเคร่ืองจกัรมีความสาํคญัมากซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 
 3.3.1 ปัจจยัหลกั  

ดา้นคุณภาพ คือ ความสามารถในการผลิตงานไดต้รงตามมาตรฐานท่ีกาํหนด และสามารถ
ทาํงานไดอ้ยา่งต่อเน่ืองสมํ่าเสมอ 
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ดา้นเวลา คือ ระยะเวลาในการดาํเนินกิจกรรมต่างๆ และหรือระยะเวลาในการใชง้านของ
เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีมีผลต่อการพิจารณาในการคดัเลือกเคร่ืองจกัร 

ดา้นตน้ทุน คือ มูลค่าของเคร่ืองจกัร และหรือค่าใช้จ่ายในการดาํเนินงานตามกิจกรรม
ต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการพิจารณาคดัเลือกเคร่ืองจกัร 

3.3.2 ปัจจยัรอง 
 ประสิทธิภาพในการผลิต คือ ผลผลิตท่ีไดจ้ากการเดินเคร่ืองจกัร เทียบกบัจาํนวนผลผลิต
มาตรฐาน 
 ปริมาณของเสีย คือ ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในการผลิตโดยเปรียบเทียบจาก จาํนวนของเสีย
ท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตดว้ยเคร่ืองจกัร เทียบกบัปริมาณการผลิตทั้งหมดของเคร่ืองจกัรกลุ่มนั้น 
              จาํนวนคร้ังการจอดซ่อม คือ จาํนวนคร้ังในการหยดุเคร่ืองจกัรท่ีมีสาเหตุมาจากการขดัขอ้ง
หรือการเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัร 
 อายุการใช้งานเคร่ืองจักร คือ อายุการใช้งานของกลุ่มเคร่ืองจักรตั้ งแต่เร่ิมผลิต จนถึง 
ปัจจุบนั หรืออายกุารใชง้านของเคร่ืองจกัรตามอายโุครงการท่ีกาํหนดไว ้
 ระยะเวลาการขนยา้ยและติดตั้งเคร่ืองจกัร คือ ระยะเวลารวมในการทาํกิจกรรมในการ
เคล่ือนยา้ยเคร่ืองจกัร โดยเร่ิมจาก เวลาการร้ือถอน  เวลาการขนยา้ยจากตาํแหน่งเดิม ไปตาํแหน่ง
ใหม่ เวลาในการประกอบติดตั้ง รวมถึงเวลาในการทดสอบเคร่ืองจกัรก่อนใชง้าน 
 มูลค่าเคร่ืองจกัร คือ มูลค่าปัจจุบนัของเคร่ืองจกัรเดิมท่ีใช้ในการผลิต โดยคิดมูลค่าทาง
บญัชีแบบเสน้ตรง และคิดอตัราเส่ือมแบบคงท่ีเท่ากนัทุกปี 
 ค่าซ่อมบาํรุง คือ ค่าใชจ่้ายต่างๆในการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร และซ่อมเคร่ืองจกัรในกรณี
เกิดขดัขอ้ง 
 ค่าใช้จ่ายในการขนยา้ยและติดตั้ งเคร่ืองจักร คือ ค่าใช้จ่ายในการดําเนินการขนยา้ย
เคร่ืองจกัรและนาํไปติดตั้งท่ีโรงงานแห่งใหม่  
 

3.4 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
กลุ่มตวัอย่างท่ีใชใ้นการศึกษาในงานวิจยัคร้ังน้ีคือผูท่ี้มีหน้าท่ีหลกัและมีหน้าท่ีเก่ียวขอ้ง

โดยตรงในการพิจารณาตดัสินใจคดัเลือกเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นผูเ้ช่ียวชาญและชาํนาญในการผลิตของ
บริษทักรณีศึกษา ตามท่ีแสดงในตารางท่ี 3.1 ซ่ึงประกอบดว้ย  
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1.ผูจ้ดัการโรงงาน 1 คน  
2.ท่ีปรึกษาดา้นการผลิต 1 คน   
3.ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต  1  คน  
4.ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือ 1 คน  
5.ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายผลิต  1 คน   
6.หวัหนา้แผนกควบคุมคุณภาพ  1 คน  
7.หวัหนา้แผนกหล่อ 1 คน    

 
ตารางที ่3.1 รายละเอียดผูต้อบแบบสอบถาม  หรือดงัภาคผนวก ก. 

รายละเอียดผูเ้ช่ียวชาญภายในบริษทักรณีศึกษา (ผูต้อบแบบสอบถาม)

ฝ่าย/แผนก ด้าน

ลาํดับ เพศ อายุ เคร่ืองประดับ

ท่านท่ี 1 ชาย 59 ปี ฝ่ายบริหาร  38 ปี  36 ปี ผูจ้ดัการโรงงาน

ท่านท่ี 2 ชาย 39 ปี ฝ่ายบริหาร 17 ปี    7 ปี ท่ีปรึกษาดา้นการผลิต

ท่านท่ี 3 ชาย 47 ปี ฝ่ายผลิต 26 ปี 20 ปี ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต

ท่านท่ี 4 หญิง 41 ปี ฝ่ายผลิต 19 ปี 15 ปี ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือ

ท่านท่ี 5 หญิง 46 ปี ฝ่ายผลิต 15 ปี 10 ปี ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายผลิต

ท่านท่ี 6 หญิง 33 ปี แผนกควบคุมคุณภาพ 12 ปี 10 ปี หวัหนา้แผนก

ท่านท่ี 7 ชาย 36 ปี แผนกหล่อ 15 ปี 10 ปี หวัหนา้แผนก

ประสบการณ์การทํางานรายละเอยีด

ผู้ตอบแบบสอบถาม
ทุกด้าน

ตาํแหน่ง

      
 

3.5 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยัในคร้ังน้ีคือ แบบสอบถาม  
เพื่อใหบ้รรลุผลตามวตัถุประสงคข์องการศึกษา ความสาํคญัของปัจจยัต่างๆท่ีใชเ้ป็นเกณฑ์

ในการคดัเลือกเคร่ืองจกัร ซ่ึงรายละเอียดของแบบสอบถามประกอบส่ีส่วนหลกัคือ 
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 ส่วนท่ีหน่ึง อธิบายวตัถุประสงคข์องการทาํวิจยั 
 ส่วนท่ีสอง ขอ้มูลหน่วยงาน และขอ้มูลผูต้อบแบบสอบถาม 
 ส่วนท่ีสาม วิธีการตอบแบบสอบถาม ซ่ึงแสดงเป็นตวัอยา่ง 
 ส่วนท่ีส่ี      เป็นแบบสอบถามความคิดเห็นของผูต้ดัสินใจท่ีพิจารณาใหค่้าความสาํคญัของ
แต่ละปัจจยั และของแต่ละทางเลือก ตวัอยา่งแบบสอบถามไดแ้สดงไวใ้นภาคผนวก ก  และแสดง
ตามตารางท่ี 3.2 
ตารางที ่3.2  ตวัอยา่งแบบประเมินเพื่อใชพ้ิจารณาเปรียบเทียบความสาํคญัของปัจจยัหลกั 
โปรดกาเคร่ืองหมาย" X " ในช่องท่ีเหมาะสม เพือ่เปรียบเทียบระดบัความสําคญัของแต่ละปัจจยัที่ส่งผลต่อการคดัเลอืกเคร่ืองจกัรในสายการผลติ

เท่า

คุณภาพ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 คุณภาพ

เวลา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 คุณภาพ

ต้นทุน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 คุณภาพ

เท่า

เวลา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 เวลา

ต้นทุน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 เวลา

เท่า

ต้นทุน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ต้นทุน

คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทยีบปัจจัย
ปัจจัยหลกั

มากกว่า น้อยกว่า

ปัจจัยหลกั
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทยีบปัจจัย

ปัจจัยหลกั
มากกว่า น้อยกว่า

ปัจจัยหลกั

ปัจจัยหลกั
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทยีบปัจจัย

ปัจจัยหลกั
มากกว่า น้อยกว่า
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ตารางที ่3.3  ตวัอยา่งแบบประเมินเพื่อใชพ้ิจารณาเปรียบเทียบความสาํคญัระหวา่งปัจจยัรอง 
โปรดกาเคร่ืองหมาย" X " ในช่องที่เหมาะสม เพือ่เปรียบเทียบระดับความสําคญัของปัจจัยรอง ของด้านคุณภาพ

เท่า

ประสิทธิภาพ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ประสิทธิภาพ

ปริมาณของเสีย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ประสิทธิภาพ

จํานวนการจอดซ่อม 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ประสิทธิภาพ

เท่า

ปริมาณของเสีย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ปริมาณของเสีย

จํานวนการจอดซ่อม 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ปริมาณของเสีย

เท่า

จํานวนการจอดซ่อม 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 จํานวนการจอดซ่อม

ปัจจัยรอง
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทยีบปัจจัย (ด้านคุณภาพ)

ปัจจัยรอง
มากกว่า น้อยกว่า

ปัจจัยรอง
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทยีบปัจจัย (ด้านคุณภาพ)

ปัจจัยรอง
มากกว่า น้อยกว่า

ปัจจัยรอง
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทยีบปัจจัย (ด้านคุณภาพ)

ปัจจัยรอง
มากกว่า น้อยกว่า

 
 

โปรดกาเคร่ืองหมาย" X " ในช่องที่เหมาะสม เพือ่เปรียบเทียบระดับความสําคญัของปัจจัยรอง ของด้านเวลา

เท่า

อายุของเคร่ืองจักร 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 อายุของเคร่ืองจักร

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 อายุของเคร่ืองจักร

เท่า

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 การเคลือ่นย้ายและการตดิตั้ง

ปัจจัยรอง
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทียบปัจจัย (ด้านเวลา)

ปัจจัยรอง
มากกว่า น้อยกว่า

ปัจจัยรอง
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทียบปัจจัย (ด้านเวลา)

ปัจจัยรอง
มากกว่า น้อยกว่า
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3.6 เกณฑ์การให้ค่านํา้หนักในแต่ละเกณฑ์ 
 หลักเกณฑ์การพิจารณาให้คะแนนต่างๆออกแบบโดยทาํการปรึกษา และสัมภาษณ์
ผูเ้ช่ียวชาญหรือผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตในแผนกต่างๆ ดงัตารางท่ี 3.4 
ตารางที ่3.4 หลกัเกณฑก์ารพิจารณาใหค้ะแนน 

ไมด่มีาก

ไมด่มีากทีส่ดุ

คา่แสดงเป็นตวัเลข

(Numerical)

ระดบัความสําคญั

(Preference Level)

7

8

9

ดมีากทีส่ดุ

ดมีาก

ดี

คอ่นขา้งดี

ปานกลาง

คอ่นขา้งไมด่ ี

ไมด่ ี

1

2

3

4

5

6

 
  

3.7 การวเิคราะห์ข้อมูล 
 3.7.1 วิเคราะห์ค่านํ้ าหนกัจากกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นของปัจจยัหลกัและปัจจยั
รอง 
 หลงัจากส่งแบบสอบถามไปยงัผูต้อบแบบสอบถามท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตเพื่อดาํเนินการ
เก็บขอ้มูลใหไ้ดต้ามวตัถุประสงคแ์ลว้ ในการประมวลผลขอ้มูลให้เกิดความรวดเร็ว , แม่นยาํและ
ง่ายต่อการตดัสินใจ จึงไดน้าํเคร่ืองมือและวิธีการช่วยสนับสนุนการตดัสินใจมาประยุกตใ์ชโ้ดย
โปรแกรม Microsoft Excel ช่วยในการประมวลผลและตดัสินใจ ซ่ึงนอกจากการจะวิเคราะห์เพื่อหา
นํ้ าหนักความสําคัญของปัจจัยแต่ละปัจจัยท่ีมีความสัมพนัธ์แล้ว ยงัสามารถตรวจสอบความ
สอดคลอ้งของขอ้มูลท่ีจะใชส้าํหรับการตดัสินใจดว้ย 
 นอกจากจะวิเคราะห์เพื่อหานํ้ าหนกัความสาํคญัของแต่ละปัจจยัแต่ละตวัท่ีมีความสัมพนัธ์
กนัแลว้ โปรแกรม Microsoft Excel ยงัสามารถตรวจสอบความสอดคลอ้งของขอ้มูลในการตอบ
แบบสอบถามเป็นรายบุคคลรวมถึงตรวจสอบความสอดคลอ้งรวมของขอ้มูล ซ่ึงการวดัค่าความ
สอดคลอ้งของขอ้มูลน้ีเป็นประโยชน์สาํหรับตรวจสอบหาความผิดพลาดท่ีเกิดจากการป้อนขอ้มูล  
การตดัสินใจท่ีผดิพลาด หรือความไม่สอดคลอ้งของขอ้มูลท่ีกาํลงัทาํการตดัสินใจแต่ละชุด  ซ่ึงการ
แสดงผลจะอยูใ่นรูปอตัราส่วนความไม่สอดคลอ้งถา้มีค่า   ≤ 0.1 ถือวา่อยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับได ้  



 

49 

 

และ  ≥ 0.1 ถือว่าอยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับไม่ไดซ่ึ้งเป็นตวัช้ีบ่งท่ีสาํคญัสาํหรับโปรแกรม Microsoft 
Excel ท่ีใชใ้นการคาํนวณแสดงตวัอยา่งตามตารางท่ี 3.5 และตารางท่ี 3.6 
 
ตารางที ่3.5 ตวัอยา่งโปรแกรม Microsoft excel ใชว้ิเคราะห์เปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติระหวา่ง
ปัจจยัหลกั 

การเปรียบเทียบปัจจัยต่างๆ
กบัเป้าหมายของปัญหา

คุณภาพ 1.00

เวลา 1.00

ต้นทุน 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.000 1.000 1.000

ค่าเฉลีย่
การเปรียบเทียบปัจจัยต่างๆ ผลรวม Eigenvector
กบัเป้าหมายของปัญหา แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

คุณภาพ 1.00

เวลา 1.00

ต้นทุน 1.00

ผลรวมแนวตั้ง

Performance Consistency

Scores Measure

คุณภาพ

เวลา

ต้นทุน Consistency Ration

Average C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

Priority
คุณภาพ เวลา ต้นทุน

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

คุณภาพ เวลา ต้นทุน

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ตารางที่ 3.6 ตวัอย่างโปรแกรม Microsoft Excel ใชว้ิเคราะห์เปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ
ระหวา่งปัจจยัรอง 

ประสทิธภิาพ 1.00

ของเสยี 1.00

จํานวนคร ัง้การจอดซอ่ม 1.00

ผลรวมแนวต ัง้ 1.000 1.000 1.000
คา่เฉลีย่

ผลรวม Eigenvector
แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

ประสทิธภิาพ 1.00

ของเสยี 1.00

จํานวนคร ัง้การจอดซอ่ม 1.00

ผลรวมแนวต ัง้
Performance Consistency

Scores Measure

ประสทิธภิาพ

ของเสยี

จํานวนคร ัง้การจอดซอ่ม Consistency Ration

Average C.R. ≤ 0.1 จงึวเิคราะหว์า่มคีวามสอดคลอ้ง

Priority
ประสทิธภิาพ ของเสยี

จํานวนคร ัง้การจอด
ซอ่ม

คณุภาพ

การเปรยีบเทยีบเป็นรายคู ่(Pairwise Comparison)

ประสทิธภิาพ ของเสยี
จํานวนคร ัง้การจอด

ซอ่ม

คณุภาพ
การเปรยีบเทยีบเป็นรายคูแ่บบปกต ิ(Normalized Comparison)
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ตารางที ่3.7 ตวัอยา่งโปรแกรม Microsoft Excel ใชค้าํนวณค่านํ้าหนกัของปัจจยัหลกัและปัจจยัรอง 
สรุปผลการจดัลําดบัความสําคญันํา้หนกัคะแนนครอบคลุมท ัง้ปัจจยัหลกัและรอง

คะแนน คะแนน คะแนน ลําดบั
(ปัจจยัหลกั) (ปัจจยัรอง) (ปัจจยัหลกัและรอง) ความสําคญั

A B C = A x B

คุณภาพ ประสิทธภิาพ 0.0000
ของเสีย 0.0000
จํานวนคร ัง้การจอดซ่อม 0.0000

เวลา อายุของเครือ่งจกัร 0.0000
การเคลื่อนยา้ยและการตดิต ัง้ 0.0000

ตน้ทุน มูลคา่เครือ่งจกัร 0.0000
คา่ซ่อมบํารุง 0.0000
คา่เคลื่อนยา้ยและตดิต ัง้ 0.0000

0.0

ปัจจยัหลกั ปัจจยัรอง

 
 
 คะแนนท่ีได้จากข้ึนตอนน้ีจะนําไปคาํนวณหาค่าคะแนนเพื่อจดัลาํดับความสําคญัของ
ทางเลือก หรือกลุ่มเคร่ืองจกัรในขั้นตอนต่อไป 
 

3.7.2 วิเคราะห์ค่าความถ่วงนํ้าหนกัจากกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นของทางเลือก 
ในการพิจารณาทางเลือกผูว้ิจยัจะนาํค่าความถ่วงจาํเพาะจากกระบวนการวิเคราะห์ลาํดบั

ชั้น และคะแนนท่ีไดจ้ากเกณฑท่ี์ทาํการออกแบบมาคาํนวณ ซ่ึงเกณฑท่ี์ออกแบบนั้นมาจากขอ้มูล
การผลิตท่ีไดจ้ดัเกบ็ตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2556 ถึง เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2556 

การกาํหนดจาํนวนชั้นของเกณฑแ์บ่งเป็น 5 ระดบัตามาตรวดัของลิเคิร์ท (Likert Scale) 
และ คาํนวณระยะความห่างของขอ้มูลโดยใชสู้ตร [14]   

 
 อนัตรภาคชั้น(Class Interval)   =  พิสยั(Range) / จาํนวนชั้น 
             =  (คะแนนสูงสุด – คะแนนตํ่าสุด) / จาํนวนชั้น 
ในการวิจยัคร้ังน้ีกาํหนด คะแนนสูงสุด  = ค่าสูงสุดของขอ้มูลท่ีจะนาํมาเป็นเกณฑ ์

          คะแนนสูงสุด  = ค่าตํ่าสุดของขอ้มูลท่ีจะนาํมาเป็นเกณฑ ์
   จาํนวนชั้น  = 5 ชั้น   
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ตวัอยา่งการคาํนวณ เกณฑด์า้นประสิทธิภาพ 
Monthly Report 2013

Efficiency คาํนวณจาก (ปริมาณงานทีไ่ด้จากการผลติ x 100%) / ปริมาณมาตรฐานผลผลติ

เคร่ืองอดั เตาหลอม เคร่ืองเหว่ียง เคร่ืองเขย่า เคร่ืองขัด เคร่ืองอุลตรา เคร่ืองเลเซอร์
โมลด์ หนีศูนย์ ขัดผวิ โซนิค

January 90.71% 74.93% 91.02% 91.19% 91.22% 90.36% 91.21%
February 91.01% 74.91% 90.87% 94.72% 93.70% 93.69% 93.78%
March 92.89% 77.20% 90.95% 95.59% 96.78% 95.82% 93.95%
April 90.84% 72.64% 88.80% 87.87% 88.49% 86.87% 86.65%
May 90.98% 74.71% 90.88% 93.01% 90.76% 92.63% 93.99%
June 89.09% 75.18% 91.24% 92.56% 90.29% 86.25% 92.05%
July 89.85% 74.78% 90.64% 91.87% 90.17% 94.99% 94.44%
August 89.71% 73.43% 90.01% 87.89% 90.29% 90.03% 90.14%
September 90.69% 74.90% 87.26% 92.06% 90.00% 86.70% 92.29%
October 91.70% 72.82% 88.01% 92.01% 90.15% 90.20% 94.32%
November 90.94% 72.22% 90.21% 91.28% 90.50% 91.81% 92.06%
December 90.99% 72.85% 88.97% 90.88% 91.97% 90.89% 91.98%

Average 90.78% 74.21% 89.91% 91.74% 91.19% 90.85% 92.24%

Monthly

 
                         
 

อนัตรภาคชั้น(Class Interval)   =  (คะแนนสูงสุด – คะแนนตํ่าสุด) / จาํนวนชั้น 
             =  (92.24% - 74.21%) / 5 
           =   18.03% / 5 
           =   3.61% 

ดงันั้นเกณฑ ์ท่ีไดคื้อ 
ค่าคะแนน 5 คะแนน คาํนวณมาจาก = 92.24% - 3.61% = 88.63%  ใชค้่า 88.63% ข้ึนไป 
ค่าคะแนน 4 คะแนน คาํนวณมาจาก = 88.63% - 3.61% = 85.02%  ใชค้่า 88.62% - 85.02% 
ค่าคะแนน 3 คะแนน คาํนวณมาจาก = 85.02% - 3.61% = 81.41%  ใชค้่า 85.01% - 81.41% 
ค่าคะแนน 2 คะแนน คาํนวณมาจาก = 81.41% - 3.61% = 77.80%  ใชค้่า 81.40% - 77.80% 
ค่าคะแนน 1 คะแนน ค่าท่ีต ํ่ากวา่ 77.80%                             ดงันั้นใชค้่า 77.79% ลงมา 
 
 

ค่าสูงสุด ค่าตํ่าสุด 
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ตารางที ่3.8 ตวัอยา่งเกณฑด์า้นประสิทธิภาพ 

ควรเลอืกน้อยทีสุ่ด

ระดับความสําคญั ค่าแสดงเป็นตัวเลข ประสิทธิภาพการผลติ

(Preference Level) (Numerical) (Efficiency)

77.79% ลงมา

5 88.63% ขึน้ไป

4 88.62% - 85.02% 

3 85.01% - 81.41%

2 81.40% - 77.80%

1

ควรเลอืกมากทีสุ่ด

ควรเลอืกมาก

ควรเลอืกปานกลาง

ควรเลอืกน้อย

 
 
ตารางที่ 3.9 ตวัอยา่งโปรแกรม Microsoft Excel ใชค้าํนวณค่าถ่วงนํ้ าหนกัของปัจจยัรองและกลุ่ม
เคร่ืองจกัร 

เกณฑ์คะแนน ค่านํ้าหนัก(AHP) ค่าระดับความสําคญั

A B A x B

เคร่ืองอดัโมลด์

เตาหลอม 

เคร่ืองเหวีย่งหนีศูนย์  

เคร่ืองเขย่าขัดผิว 

เคร่ืองขัด  

เคร่ืองอุลตราโซนิค 

เคร่ืองเลเซอร์ 

กลุ่มเคร่ืองจักร ประสิทธิภาพ
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ตารางที่ 3.10 ตวัอยา่งโปรแกรม Mocrosoft Excel ใชค้าํนวนผลรวมของค่าถ่วงนํ้ าหนกัท่ีไดจ้าก 
AHP 

ผลรวมค่า

ประสิทธิภาพ ปริมาณ จาํนวนคร้ัง อายกุารใชง้าน ระยะเวลา ค่าบาํรุงรักษา มูลค่า ค่าใชจ่้าย ถ่วงนํ้าหนกั

ของเสีย จอดซ่อม เคร่ืองจกัร ขนยา้ย,ติดตั้ง เคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัร ขนยา้ย,ติดตั้ง

เคร่ืองอดัโมลด์

เตาหลอม 

เคร่ืองเหวี่ยงหนีศูนย ์ 

เคร่ืองเขยา่ขดัผวิ 

เคร่ืองขดั  

เคร่ืองอุลตราโซนิค 

เคร่ืองเลเซอร์ 

รายละเอียด

ค่าระดบัความสาํคญั

ลาํดบั

 
  

3.8 การเสนอแผนเพือ่ให้ผู้บริหารพจิารณา  
นําขอ้มูลท่ีได้จาการคาํนวณด้วยกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดับชั้นมาจดัลาํดับปัจจัย

ความสําคัญท่ีมีอิทธิพลในการคดัเลือกเคร่ืองจักร และลาํดับความสําคญัของกลุ่มเคร่ืองจักร  
จากนั้นทาํแผนงานเสนอผูบ้ริหารบริษทักรณีศึกษาเพื่อพิจารณาตดัสินใจในการเลือกเคร่ืองจกัรท่ีจะ
นาํไปติดตั้งในโรงงานแห่งใหม่  
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บทที ่4 
ผลการดาํเนินงานวจิัย 

 
 จากการดาํเนินการวิจยัตามขั้นตอนดงัไดอ้ธิบายไวใ้นบทท่ี 3 ไดท้าํการเก็บรวบรวมขอ้มูล
เพ่ือใชใ้นการให้คะแนนในแต่ละปัจจยัหลกั ปัจจยัรองและทางเลือกกลุ่มเคร่ืองจกัร โดยการตอบ
แบบสอบถาม และระดมสมองร่วมกนัของผูเ้ช่ียวชาญ 7 ท่าน ซ่ึงมีความรู้และความชาํนาญในการ
ผลิตของบริษทักรณีศึกษา ไดผ้ลการดาํเนินการวิจยัดงัน้ีคือ 
 4.1 ผลการประเมินปัจจยัหลกัท่ีมีอิทธิพลต่อการคดัเลือกเคร่ืองจกัร 

4.2 ผลการประเมินปัจจยัรองของปัจจัยหลกัแต่ละด้านท่ีมีอิทธิพลต่อการคดัเลือก
เคร่ืองจกัร 

4.3 สรุปปัจจยัท่ีมีอิทธิพลในการคดัเลือกเคร่ืองจกัรดว้ยกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น 
4.4 ผลการประเมินปัจจยัทางเลือก (กลุ่มเคร่ืองจกัร)  

 4.5 แผนการดาํเนินการกบักลุ่มเคร่ืองจกัร 
 

4.1 ผลการประเมินปัจจยัหลกัทีม่ีอทิธิพลต่อการคดัเลอืกเคร่ืองจกัร 
 ในการส่วนของการประเมินปัจจยัหลกั ขอ้มูลมาจากการตอบแบบสอบถามของผูเ้ช่ียวชาญ 
7 ท่าน ซ่ึงแสดงผลการประเมินตามตารางท่ี 4.1 และภาคผนวก ค 
ตารางที ่4.1 ผลการประเมินปัจจยัหลกัจากผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 7 ท่าน  

ค่าเฉล่ีย ลํ าดับ

คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 คนที ่4 คนที ่5 คนที ่6 คนที ่7 Eigenvector ความสํ าคัญ

1 คุณภาพ 0.7610 0.7563 0.7849 0.7978 0.7610 0.7610 0.7836 5.4056 0.7722 1

2 เวลา 0.1414 0.1124 0.1279 0.1223 0.1414 0.1414 0.1010 0.8879 0.1268 2

3 ต้นทนุ 0.0976 0.1313 0.0872 0.0799 0.0976 0.0976 0.1154 0.7066 0.1009 3

1.0000

Consistency Ratio : CR

ผลรวม

0.0957 0.0159

ลํ าดับ ปัจจัยหลัก
Performance Scores

อัตรความสอดคล้อง
0.0957 0.0213 0.0888 0.0649 0.0957
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จากการประมวลผลจากโปรแกรมอตัราความสอดคลอ้ง (Consistency Ration : CR) ไดค้่า
แสดงความสอดคลอ้งนอ้ยกว่า 0.10 ทาํใหส้รุปไดว้่าผูต้ดัสินใจไดท้าํการเปรียบเทียบเป็นรายคู่ของ
ปัจจยัต่างๆ และใหค้ะแนนความสาํคญัของแต่ละปัจจยัไดอ้ยา่งสอดคลอ้งกนั  และแสดงให้เห็นว่า
ปัจจยัหลกัท่ีมีความสาํคญัอนัดบัหน่ึงคือ ดา้นคุณภาพ มีคะแนนความสาํคญั 0.7722  อนัดบัสองคือ 
ดา้นเวลา มีคะแนนความสาํคญั 0.1268  อนัดบัสามคือ ดา้นตน้ทุน มีคะแนนความสาํคญั 0.1009   
 

4.2 ผลการประเมินปัจจัยรองของปัจจัยหลักแต่ละด้านที่มีอิทธิพลต่อการคัดเลือก
เคร่ืองจกัร 

 ในการประเมินความสาํคญัของปัจจยัรองต่างๆ ขอ้มูลมาจากการตอบแบบสอบถามของ
ผูเ้ช่ียวชาญ 7 ท่าน ซ่ึงแสดงผลดงัน้ี 
 4.2.1 ผลการประเมินความสาํคญัปัจจยัรอง ของดา้นคุณภาพ ซ่ึงแสดงผลการประเมินตาม
ตารางท่ี 4.2 และภาคผนวก ง 
ตารางที ่4.2 ผลการประเมินปัจจยัรอง ของปัจจยัหลกัดา้นคุณภาพจากผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 7 ท่าน  

ค่าเฉลีย่ ลาํดับ
คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 คนที ่4 คนที ่5 คนที ่6 คนที ่7 Eigenvector ความสําคญั

1 ประสิทธิภาพ 0.4629 0.4205 0.5544 0.4507 0.4507 0.4507 0.4013 3.1913 0.4559 2

2 ปริมาณของเสีย 0.4814 0.5094 0.3851 0.4899 0.4899 0.4899 0.5203 3.3660 0.4809 1

3
จํานวนคร้ังการจอด

ซ่อม
0.0557 0.0701 0.0605 0.0594 0.0594 0.0594 0.0784 0.4427 0.0632 3

1.0000

Consistency Ratio : CR

ผลรวม

0.0158 0.0639

ลาํดับ ด้านคุณภาพ
Performance Scores

อตัรความสอดคล้อง
0.0013 0.0333 0.0871 0.0061 0.0061

 
 

จากการประมวลผลจากโปรแกรมอตัราความสอดคลอ้ง (Consistency Ration : CR) ไดค้่า
แสดงความสอดคลอ้งนอ้ยกว่า 0.10 ทาํใหส้รุปไดว้่าผูต้ดัสินใจไดท้าํการเปรียบเทียบเป็นรายคู่ของ
ปัจจยัต่างๆ และใหค้ะแนนความสาํคญัของแต่ละปัจจยัไดอ้ยา่งสอดคลอ้งกนั  และแสดงให้เห็นว่า
ปัจจยัรอง ของปัจจยัหลกัดา้นคุณภาพท่ีมีความสาํคญัอนัดบัหน่ึงคือ ดา้นปริมาณของเสีย มีคะแนน
ความสาํคญั 0.4809  อนัดบัสองคือ ดา้นประสิทธิภาพ มีคะแนนความสาํคญั 0.4559  อนัดบัสามคือ 
ดา้นจาํนวนคร้ังในการจอดซ่อม มีคะแนนความสาํคญั 0.0632 
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4.2.2 ผลการประเมินความสาํคญัปัจจยัรอง ของดา้นเวลา ซ่ึงแสดงผลการประเมินตาม
ตารางท่ี 4.3 และภาคผนวก จ 
ตารางที ่4.3 ผลการประเมินปัจจยัรอง ของปัจจยัหลกัดา้นเวลาจากผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 7 ท่าน 

ค่าเฉล่ีย ลํ าดับ

คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 คนที ่4 คนที ่5 คนที ่6 คนที ่7 Eigenvector ความสํ าคัญ

1 อายุของเคร่ืองจักร 0.8571 0.8750 0.8571 0.8750 0.8571 0.8571 0.8571 6.0357 0.8622 1

2
การเคล่ือนย้าย

และการติดตั้ง
0.1429 0.1250 0.1429 0.1250 0.1429 0.1429 0.1429 0.9643 0.1378 2

1.0000

Consistency Ratio : CR

ผลรวม

0.0000 0.0000

ลํ าดับ ด้านเวลา
Performance Scores

อัตรความสอดคล้อง
0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

 
จากการประมวลผลจากโปรแกรมอตัราความสอดคลอ้ง (Consistency Ration : CR) ไดค้่า

แสดงความสอดคลอ้งนอ้ยกวา่ 0.10 (CR ท่ีไดเ้ท่ากบั 0 เป็นไปตามสูตรท่ี 2.4 และค่า RI. ตามตาราง
ท่ี 2.2) ทาํให้สรุปไดว้่าผูต้ดัสินใจไดท้าํการเปรียบเทียบเป็นรายคู่ของปัจจยัต่างๆ และให้คะแนน
ความสาํคญัของแต่ละปัจจยัไดอ้ย่างสอดคลอ้งกนั  และแสดงให้เห็นว่าปัจจยัรอง ของปัจจยัหลกั
ดา้นเวลาท่ีมีความสาํคญัอนัดบัหน่ึงคือ ดา้นอายเุคร่ืองจกัร มีคะแนนความสาํคญั 0.8622  อนัดบั
สองคือ ดา้นระยะเวลาการเคล่ือนยา้ยและติดตั้งเคร่ืองจกัร มีคะแนนความสาํคญั 0.1378  

4.2.3 ผลการประเมินความสาํคญัปัจจยัรอง ของดา้นตน้ทุน ซ่ึงแสดงผลการประเมินตาม
ตารางท่ี 4.4 และภาคผนวก ฉ 
ตารางที ่4.4 ผลการประเมินปัจจยัรอง ของปัจจยัหลกัดา้นตน้ทุนจากผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 7 ท่าน 

ค่าเฉล่ีย ลํ าดับ

คนที ่1 คนที ่2 คนที ่3 คนที ่4 คนที ่5 คนที ่6 คนที ่7 Eigenvector ความสํ าคัญ

1 มูลค่าเคร่ืองจักร 0.2344 0.2519 0.1656 0.2233 0.5850 0.5850 0.5377 2.5829 0.3690 2

2 ค่าซ่อมบํารุง 0.1291 0.1593 0.1894 0.3067 0.1533 0.1533 0.1057 1.1968 0.1710 3

3 ค่าเคล่ือนย้ายและติดตั้ง 0.6365 0.5889 0.6451 0.4700 0.2617 0.2617 0.3566 3.2204 0.4601 1

1.0000

Consistency Ratio : CR

ผลรวม

0.0941 0.0638

ลํ าดับ ด้านต้นทนุ
Performance Scores

อัตรความสอดคล้อง
0.0079 0.0465 0.0158 0.0933 0.0638
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จากการประมวลผลจากโปรแกรมอตัราความสอดคลอ้ง (Consistency Ration : CR) ไดค้่า
แสดงความสอดคลอ้งนอ้ยกว่า 0.10 ทาํใหส้รุปไดว้่าผูต้ดัสินใจไดท้าํการเปรียบเทียบเป็นรายคู่ของ
ปัจจยัต่างๆ และใหค้ะแนนความสาํคญัของแต่ละปัจจยัไดอ้ยา่งสอดคลอ้งกนั  และแสดงให้เห็นว่า
ปัจจยัรอง ของปัจจยัหลกัดา้นตน้ทุนท่ีมีความสาํคญัอนัดบัหน่ึงคือ ดา้นค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ย
และติดตั้งเคร่ืองจกัร มีคะแนนความสาํคญั 0.4601  อนัดบัสองคือ มูลค่าเคร่ืองจกัร มีคะแนน
ความสาํคญั 0.3690 และอนัดบัสามคือค่าซ่อมบาํรุง มีคะแนนความสาํคญั 0.1710  
 

4.3 สรุปปัจจัยที่มีอทิธิพลในการคดัเลอืกเคร่ืองจักรด้วยกระบวนการวเิคราะห์เชิงลาํดบั
ช้ัน 

จากการประเมินผลทั้งปัจจยัหลกัและปัจจยัรอง ไดผ้ลตามท่ีแสดงในตารางท่ี 4.5 
ตารางที ่4.5 สรุปผลการประเมินความสาํคญัของปัจจยัท่ีมีอิทธิพลในการคดัเลือกเคร่ืองจกัร  

สรุปผลการจัดลาํดับความสําคญันํา้หนักคะแนนครอบคลุมทั้งปัจจัยหลกัและรอง

คะแนน คะแนน คะแนน ลาํดับ
(ปัจจัยหลกั) (ปัจจัยรอง) (ปัจจัยหลกัและรอง) ความสําคญั

A B C = A x B
คุณภาพ ประสิทธิภาพ 0.4559 0.3520 2

ปริมาณของเสีย 0.4809 0.3714 1
จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.0632 0.0488 4

เวลา อายุของเคร่ืองจักร 0.8622 0.1094 3
การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.1378 0.0175 7

ตน้ทุน มูลค่าเคร่ืองจักร 0.3690 0.0372 6
ค่าซ่อมบํารุง 0.1710 0.0173 8
ค่าเคลือ่นย้ายและติดต้ัง 0.4601 0.0464 5

1.0000

ปัจจัยหลกั ปัจจัยรอง

0.7722

0.1268

0.1009

 
 จากตารางท่ี 4.5 จะเห็นว่าปัจจยัท่ีมีอิทธิพลในการคดัเลือกเคร่ืองจกัรโดยพิจารณา
ครอบคลุมทุกระดบัชั้น สามารถจดัลาํดบัความสําคญัไดด้งัน้ีคือ อนัดบัหน่ึงคือปริมาณของเสีย มี
ระดบัคะแนน 0.3714 อนัดบัสองคือประสิทธิภาพ มีระดบัคะแนน 0.3520  อนัดบัสามคืออายุ
เคร่ืองจกัร มีระดบัคะแนน 0.1094  อนัดบัส่ีคือจาํนวนคร้ังการจอดซ่อมเคร่ืองจกัร มีระดบัคะแนน 
0.0488  อนัดบัห้าคือค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยและติดตั้งเคร่ืองจกัร มีระดบัคะแนน 0.0464  
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อนัดบัหกคือมูลค่าเคร่ืองจกัร มีระดบัคะแนน 0.0372  อนัดบัเจด็คือระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยและ
ติดตั้งเคร่ืองจกัร มีระดบัคะแนน 0.0175 และอนัดบัแปดคือค่าซ่อมบาํรุง มีระดบัคะแนน 0.0173 
 

4.4 ผลการประเมินปัจจยัทางเลอืก (กลุ่มเคร่ืองจกัร)  
จากการพจิารณาทางเลือกดว้ยการนาํค่าค่าท่ีคาํนวณไดจ้ากตารางท่ี ช.1 – ตารางท่ี ช.8 ตาม

ภาคผนวก ช ผลท่ีไดแ้สดงตามตารางท่ี 4.6 และภาคผนวก ช 
ตารางที ่4.6  ผลการประเมินปัจจยัทางเลือก 

 จากคะแนนลาํดบัความสาํคญัของแต่ละทางเลือก หรือแต่ละกลุ่มเคร่ืองจกัร พบว่าอนัดบั
หน่ึงคือกลุ่มเคร่ืองเลเซอร์ มีระดบัคะแนน 0.6249 อนัดบัสองคือกลุ่มเคร่ืองอุลตราโซนิค มีระดบั
คะแนน 0.5927 อนัดบัสามคือกลุ่มเคร่ืองอดัโมลด ์มีระดบัคะแนน 0.5354 อนัดบัส่ีคือกลุ่มเคร่ือง
เขยา่ขดัผวิ มีระดบัคะแนน 0.5277 อนัดบัหา้คือกลุ่มเคร่ืองขดั มีระดบัคะแนน 0.4971 อนัดบัหกคือ
กลุ่มเคร่ืองเหวี่ยงหนีศูนย ์มีระดบัคะแนน 0.3310 และอนัดบัเจด็คือกลุ่มเตาหลอม มีระดบัคะแนน 
0.1446 
 

4.5 แผนการดาํเนินการกบักลุ่มเคร่ืองจกัร 

จากผลการจดัลาํดบัความสาํคญัของเคร่ืองจกัร ในโรงงานผลิตเคร่ืองประดบักรณีศึกษาท่ี
ไดม้า ผูศึ้กษา และทีมผูบ้ริหารระดบัฝ่าย ไดป้ระชุมร่วมกนัเพื่อสรุปแนวการการดาํเนินการ ซ่ึงได้
ขอ้สรุปดงัน้ีคือ 

ผลรวมค่า

ประสิทธิภาพ ปริมาณ จํานวนคร้ัง อายุการใช้งาน ระยะเวลา ค่าบํารุงรักษา มูลค่า ค่าใช้จ่าย ถ่วงนํา้หนัก

ของเสีย จอดซ่อม เคร่ืองจักร ขนย้าย,ติดต้ัง เคร่ืองจักร เคร่ืองจักร ขนย้าย,ติดตั้ง

เคร่ืองอดัโมลด์ 1.7600 1.8570 0.1952 0.1093 0.0525 0.0865 0.0372 0.1856 0.5354 3
เตาหลอม 0.3520 0.3714 0.0488 0.1093 0.0350 0.0173 0.0372 0.1856 0.1446 7
เคร่ืองเหวี่ยงหนีศูนย์  1.7600 0.3714 0.0976 0.1093 0.0525 0.0346 0.0372 0.1856 0.3310 6
เคร่ืองเขย่าขัดผวิ 1.7600 1.8570 0.2440 0.1093 0.0350 0.0865 0.0372 0.0928 0.5277 4
เคร่ืองขัด  1.7600 1.8570 0.0976 0.1093 0.0175 0.0519 0.0372 0.0464 0.4971 5
เคร่ืองอุลตราโซนิค 1.7600 1.8570 0.2440 0.4372 0.0875 0.0865 0.0372 0.2320 0.5927 2
เคร่ืองเลเซอร์ 1.7600 1.8570 0.2440 0.5465 0.0875 0.0865 0.1860 0.2320 0.6249 1

ลาํดับรายละเอยีด

ค่าระดับความสําคญั
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 1.การพิจาณาคดัเลือกเคร่ืองจกัร 
 มติในท่ีประชุมสรุปให้จาํแนกเคร่ืองจกัรออกเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่มท่ีจะนาํไปใชง้านท่ี
โรงงานแห่งใหม่ และกลุ่มท่ีจะไม่นาํไปใชง้านท่ีโรงงานแห่งใหม่ ทั้งน้ีท่ีประชุมเห็นชอบให้กลุ่ม
เคร่ืองจกัรท่ีจะนาํไปใชท่ี้โรงงานแห่งใหม่ตอ้งเป็นกลุ่มท่ีอยูใ่นลาํดบัความสาํคญัในอนัดบัหน่ึง ถึง 
อนัดบัส่ี เท่านั้น ดงันั้นจึงสรุปไดด้งัน้ีคือ 

กลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีจะนาํไปใช้งานท่ีโรงงานแห่งใหม่ ประกอบดว้ยลาํดบัท่ีหน่ึงกลุ่ม
เคร่ืองเลเซอร์ ลาํดบัท่ีสองกลุ่มเคร่ืองอุลตราโซนิค ลาํดบัท่ีสามกลุ่มเคร่ืองอดัโมลด ์ลาํดบัท่ีส่ีกลุ่ม
เคร่ืองเขย่าขดัผิว  สําหรับกลุ่มเคร่ืองชุบท่ีไม่ไดน้าํมาพิจารณาในการศึกษาคร้ังน้ีให้ทาํการนาํไป
ติดตั้งและใชง้านในโรงงานแห่งใหม่ เน่ืองจากเป็นเคร่ืองจกัรท่ีเพิ่งติดตั้ง และมีอายกุารใชง้านไม่
เกิน 1.5 ปี ดงันั้นกลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีจะไม่นาํไปใชง้านท่ีโรงงานแห่งใหม่คือกลุ่มเคร่ืองขดั กลุ่มเคร่ือง
เหวี่ยงหนีศูนย ์และกลุ่มเตาหลอม 
  2. กาํหนดความรับผดิชอบ 
     2.1 การร้ือถอน 
           - การร้ือถอนเคร่ืองจกัรทุกกลุ่มใหฝ่้ายซ่อมบาํรุงเป็นผูรั้บผดิชอบ 
           - ก่อนการร้ือถอนบ่อชุบ ใหฝ่้ายผลิตเกบ็นํ้ายาชุบใหห้มด 
     2.2 การขนยา้ยและติดตั้งตามแปลนโรงงาน      

          - การเคล่ือนยา้ย (การแพค็เคร่ืองจกัร, การเคล่ือนยา้ย, การติดตั้งตามแปลนโรงงาน
ใหผู้รั้บจา้งภายนอกเป็นผูด้าํเนินการ โดยใหฝ่้ายจดัซ้ือรับผดิชอบสรรหา 

          - การติดตั้งเคร่ืองจกัร การต่อระบบไฟฟ้าท่ีใหม่และทดลองผลิต ให้ฝ่ายซ่อมบาํรุง
เป็นผูรั้บผดิชอบ 

    2.3 การดําเนินการจําหน่ายเคล่ืองจักรเก่าท่ีไม่ใช้งาน  ผู ้จัดการโรงงานจะเป็น
ผูด้าํเนินการสรรหาผูซ้ื้อเคร่ืองจกัรเก่า โดยมีฝ่ายจดัซ้ือจะช่วยทาํการสรรหาผูรั้บซ้ือร่วมดว้ย โดย
หากมีผูต้อ้งการซ้ือ ผูต้อ้งการซ้ือจะตอ้งเสนอราคาเคร่ืองจกัรในรายการท่ีตอ้งการ โดยเกณฑท่ี์จะใช้
ในการขายคือบริษทัจะพิจารณาขายใหแ้ก่ผูท่ี้เสนอราคาสูงสุด 

    2.4 สาํหรับพื้นท่ีโรงชุบซ่ึงมีเศษโลหะมีค่าตกตามพ้ืนเป็นจาํนวนมาก ซ่ึงท่ีมาของเศษ
โลหะมีค่านั้นเกิดมาจากการหยดของนํ้ ายาชุบต่างๆไม่ว่าจะเป็นทองคาํขาว ทองคาํ และโลหะมีค่า
อ่ืนๆ ให้ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือสรรหาผูรั้บซ้ือเศษฝุ่ นมีค่า โดยหลกัการคือผูต้อ้งการซ้ือจะตอ้งเสนอ
ราคารับซ้ือ โดยเกณฑท่ี์จะใชใ้นการขายคือบริษทัจะพิจารณาขายใหแ้ก่ผูท่ี้เสนอราคาสูงสุด 
  



 

61 

 

บทที ่5 
สรุปผลการวจิัย การอภปิลายผลและข้อเสนอแนะ 

 

การศึกษาเร่ืองการจดัลาํดับปัจจยัสําคญัในการคดัเลือกเคร่ืองจกัรโดยใช้กระบวนการ
วิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น กรณีศึกษาโรงงานผลิตเคร่ืองประดบั เร่ิมจากการวางกรอบของปัญหา การ
พิจารณาองคป์ระกอบท่ีเป็นเกณฑใ์นการตดัสินใจ หลงัจากนั้นนาํองคป์ระกอบหลกัมาบรรจุเป็น
ระดบัชั้นในรูปแบบแผนภูมิโครงสร้างลาํดบัชั้น เพื่อท่ีจะวินิจฉัยเปรียบเทียบองคป์ระกอบต่างๆ
เป็นคู่ๆ เพื่อหาลาํดบัความสาํคญั การวินิจฉัยเปรียบเทียบจะเร่ิมตน้จากระดบัชั้นบนสุดลงล่างสุด 
และในการวินิจฉยัแต่ละคร้ัง ส่ิงสาํคญัท่ีสุดคือตอ้งมีการทดสอบความสอดคลอ้งของการตดัสินใจ
ว่าอยู่ในระดับมาตรฐานท่ียอมรับได้หรือไม่ ซ่ึงจะทาํให้สามารถคดัเลือกเคร่ืองจักรได้อย่าง
เหมาะสม สาํหรับการใชโ้ปรแกรม Microsoft Excel เขา้มาช่วยในการคาํนวณจะทาํใหก้ระบวนใน
การวิเคราะห์เป็นไปไดอ้ยา่งสะดวกรวดเร็วยิง่ข้ึน 

 

5.1 สรุปผลการวจิยั 
 5.1.1 ปัจจยัหลกัท่ีมีอิทธิพลต่อการคดัเลือกเคร่ืองจกัร 

ปัจจยัหลกัท่ีมีอิทธิพลต่อการคดัเลือกเคร่ืองจกัรโรงงานเคร่ืองประดับกรณีศึกษา เม่ือ
พิจารณาเป็นรายดา้นพบวา่ลาํดบัความสาํคญัจากมากไปนอ้ยมีรายละเอียดดงัน้ีคือดา้นคุณภาพ ดา้น
เวลา และดา้นตน้ทุน รายละเอียดแสดงตามตารางท่ี 5.1 

 
ตารางที ่5.1 ลาํดบัความสาํคญัของปัจจยัหลกั 
ปัจจัยหลัก คะแนนความสํ าคัญ ลํ าดับ

คณุภาพ 0.7722 1
เวลา 0.1268 2
ตน้ทุน 0.1009 3  

หากพิจารณาปัจจยัรองยอ่ยลงไปของเกณฑห์ลกัดา้นต่างๆพบวา่ลาํดบัความสาํคญัเป็นไป
ตามตารางท่ี 4.5 
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5.1.1.1 ดา้นคุณภาพ เม่ือพิจารณาปัจจยัรองเป็นรายขอ้ลงไปพบวา่      ดา้นปริมาณ 
ของเสียมีลาํดบัความสาํคญัมากเป็นอนัดบัหน่ึง รองลงมาคือดา้นประสิทธิภาพ และดา้นจาํนวนคร้ัง
ในการจอด ตามลาํดบั 

5.1.1.2 ดา้นเวลา เม่ือพิจารณาปัจจยัรองเป็นรายขอ้ลงไป พบวา่ดา้นอายเุคร่ืองจกัมี 
ความสาํคญัท่ีสุด รองลงมาคือดา้นระยะเวลาการเคล่ือนยา้ยและติดตั้งเคร่ืองจกัร 

 5.1.1.3 ดา้นตน้ทุน เม่ือพิจารณาปัจจยัรองเป็นรายขอ้ลงไป พบว่าดา้นค่าใชจ่้ายใน
การเคล่ือนยา้ยและติดตั้งเคร่ืองจกัร มีความสาํคญัมากเป็นอนัดบัหน่ึง รองลงมาคือมูลค่าเคร่ืองจกัร 
และตามดว้ยคือค่าซ่อมบาํรุง 

5.1.2 ปัจจยัรองท่ีมีอิทธิพลต่อการคดัเลือกเคร่ืองจกัร 
ปัจจัยรองท่ีมีอิทธิพลต่อการคดัเลือกเคร่ืองจักรโรงงานเคร่ืองประดับกรณีศึกษา เม่ือ

พิจารณาภาพรวมเป็นรายดา้น พบว่าลาํดบัความสําคญัของปัจจยัจากมากไปน้อยมีรายละเอียด
ดงัน้ีคือปริมาณของเสีย ประสิทธิภาพ อายกุารใชง้านเคร่ืองจกัร จาํนวนคร้ังการจอดซ่อมเคร่ืองจกัร 
ค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยและติดตั้งเคร่ืองจกัร มูลค่าเคร่ืองจกัร ระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยและ
ติดตั้งเคร่ืองจกัร และ  อนัดบัสุดทา้ยคือค่าซ่อมบาํรุง รายละเอียดแสดงตามตารางท่ี 5.2 
ตารางที ่5.2 ลาํดบัความสาํคญัของปัจจยัรอง 

ปัจจัยรอง คะแนนความสําคัญ ลาํดับ
ปริมาณของเสีย 0.3714 1
ประสิทธิภาพ 0.3520 2
อายุของเคร่ืองจักร 0.1094 3
จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.0488 4
ค่าเคลือ่นย้ายและติดตั้ง 0.0464 5
มูลค่าเคร่ืองจักร 0.0372 6
การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.0175 7
ค่าซ่อมบํารุง 0.0173 8  
 

5.1.3 สรุปลาํดบัความสาํคญัทางเลือก 
สรุปลาํดบัความสาํคญัของทางเลือกเคร่ืองจกัร พบว่าลาํดบัความสาํคญัจากมากไปนอ้ยมี

รายละเอียดดงัน้ีคือกลุ่มเคร่ืองเลเซอร์  กลุ่มเคร่ืองอุลตราโซนิค กลุ่มเคร่ืองอดัโมลด์ กลุ่มเคร่ือง
เขยา่ขดัผวิ กลุ่มเคร่ืองขดั กลุ่มเคร่ืองเหวี่ยงหนีศูนย ์และกลุ่มเตาหลอม   รายละเอียดดงัตารางท่ี 5.3 
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ตารางที ่5.3 ลาํดบัความสาํคญัของทางเลือก 

ผลรวมค่า

ถ่วงนํา้หนัก

เคร่ืองเลเซอร์ 0.6249 1

เคร่ืองอุลตราโซนิค 0.5927 2

เคร่ืองอดัโมลด์ 0.5354 3

เคร่ืองเขย่าขัดผวิ 0.5277 4

เคร่ืองขัด  0.4971 5

เคร่ืองเหวีย่งหนีศูนย์  0.3310 6

เตาหลอม 0.1446 7

กลุ่มเคร่ืองจักร ลาํดับ

 
 

5.2 อภปิรายผลการวจิยั 
การดาํเนินการวิจยัสามารถจดัลาํดบัความสําคญัของปัจจยัหลกัและปัจจยัรองท่ีส่งผลต่อ

การคดัเลือกเคร่ืองจกัรไดแ้ละยงัจดัลาํดบัความสาํคญัของเคร่ืองจกัร ซ่ึงใชห้ลกัวิชาการเขา้มาช่วย
ในการวิเคราะห์และตดัสินใจนั้นคือ กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น ซ่ึงการดาํเนินการวิจยัคร้ัง
น้ีมีแนวคิดท่ีเหมือน กบัผูศึ้กษาท่านอ่ืนๆอาทิเช่น พงศธ์เนศ สมบติัมาก[9] ท่ีมีขอ้สรุปว่าปัจจยัท่ี
มีอิธิพลต่อการตดัสินใจเลือกเคร่ืองจกัรงานไม  ้อนัดับหน่ึงคือปัจจัยด้านคุณภาพ ซ่ึงตรงกับสุ
รกฤษฎ์[4] ท่ีศึกษาพบว่าผูส่้งมอบในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ให้ความสําคญักบัคุณภาพ 
ระยะเวลาส่งมอบ และราคา ตามลาํดบั ส่วนอุตสาหกรรมรถยนตใ์ห้ความสาํคญักบั ราคา คุณภาพ 
และกาํลงัการผลิต ตามลาํดบั ทั้งน้ียงัสอดคลอ้งกบั จิระวฒัน์ [5] ท่ีศึกษาพบวา่ปัจจยัท่ีมีความสาํคญั
ในการคดัเลือกผูส่้งมอบอนัดบัหน่ึง คือปัจจยัดา้นคุณภาพ และสาํหรับผลการศึกษาของ อนุรัตน์ 
ตันบรรจง[10] มีขอ้สรุปว่าปัจจัยท่ีมีความสําคญัมากท่ีสุดในการเลือกซ้ือเคร่ืองจักรคือ 
ประสิทธิภาพในการผลิตของเคร่ืองจกัร  รองลงมาคือ ปริมาณของเสียท่ีเกิดจากการผลิต ในส่วน
ของการศึกษาปัจจยัท่ีมีความสาํคญัในการจดัซ้ือ ตวัอยา่งเช่น Damjan Malettic [13] ท่ีประยกุตใ์ช้
กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดับชั้นและการวิเคราะห์ความไวสําหรับกาํหนดนโยบายด้านการ
บาํรุงรักษา พบว่าปัจจยัท่ีมีอิทธิพลเรียงลาํดบัจากมากไปหานอ้ยคือดา้นประสิทธิภาพ ค่าใชจ่้ายใน
การซ่อม จาํนวนคร้ังการเกิดอุบติัเหตุ และมีปัจจยัดา้นคุณภาพเป็นลาํดบัสุดทา้ย ในการศึกษาดา้น
จดัซ้ือเช่นกนัพบว่างานวิจยัของ จุฑาภรณ์ เช้ือทอง[8] ท่ีใช ้AHP จดัลาํดบัปัจจยัในการคดัเลือก
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ผูแ้ทนจาํหน่าย มีขอ้สรุปว่าปัจจยัท่ีมีความสาํคญัอนัดบัหน่ึงคือดา้นการบริการหลงัการขาย  อนัดบั
สองคือดา้นเวลา  อนัดบัสามคือดา้นราคา  และใหค้วามสาํคญัดา้นคุณภาพเป็นอนัดบัสุดทา้ย    
 สาํหรับปัจจยัต่างๆท่ีกล่าวมาถือวา่มีความสาํคญัอยา่งยิง่ในการวดัประสิทธิภาพความสาํเร็จ
ในการทาํงานต่างๆ และมีบริษทัจาํนวนมากท่ีนาํปัจจยัเหล่าน้ีมากาํหนดเป็นดชันีช้ีวดัความสาํเร็จ 
(KPI) ในการทาํงาน 

 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
 5.3.1 สาํหรับผูจ้ะนาํกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นไปใช ้

         1 .แบบสอบถามแบบเปรียบเทียบปัจจยัรายคู่ (Pairwise Comparisons) ควรมีตวัอยา่ง
ในการกรอกแบบสอบถาม และมีคาํอธิบายแต่ละปัจจยัท่ีชัดเจน จะทาํให้ผูต้อบแบบสอบถาม
พิจารณาใหค้ะแนนไดง่้าย ไม่สบัสนและใชเ้วลาไม่มาก 

         2. การตอบแบบสอบถามใชว้ิธีการสัมภาษณ์เป็นรายขอ้ก็สามารถทาํได ้เพราะผู ้
สมัภาษณ์จะสามารถอธิบายรายละเอียดไดช้ดัเจนมากข้ึน 
          3. กลุ่มผูต้อบแบบสอบถามควรเป็นผูท่ี้มีความเก่ียวขอ้งโดยตรงท่ีมีระดบัตาํแหน่ง
งานท่ีมีส่วนในการพิจารณาตดัสินใจ  แต่อย่างไรก็ดีหากทาํการศึกษากลุ่มตวัอย่างในระดบัอ่ืนๆ
ดว้ยกจ็ะเป็นการดี เช่น ระดบัผูป้ฏิบติัการ   

5.3.2 สาํหรับผูท่ี้จะนาํงานวิจยัไปใชง้านในคร้ังต่อไป 
 1. เน่ืองผูต้อบแบบสอบถามมีขอ้เสนอท่ีน่าสนใจ โดยให้นาํปัจจยัอ่ืนๆเขา้มาพิจารณา

วิเคราะห์ดว้ย อาทิเช่น ดา้นความปลอดภยัในการทาํงาน ดา้นภาพลกัษณ์ ซ่ึงปัจจยัดงักล่าวเป็นตวั
แปรสาํคญัท่ีน่าสนใจและควรนาํมาพิจารณาอยา่งยิง่ 

2. เน่ืองจากเป็นการทาํวิจยัในบริษทัผลิตเคร่ืองประดบักรณีศึกษา ดงันั้นผูว้ิจยัจึงมุ่งเนน้ให้
บุคลากรภายในซ่ึงมีเช่ียวชาญและประสบการณ์สูงเป็นผูพ้ิจารณาให้ความเห็นในแบบสอบถาม 
สําหรับผู ้ท่ีต้องการทํางานวิจัยท่านอ่ืนๆสามารถท่ีจะให้ผู ้เ ช่ียวชาญในสายงานการผลิต
เคร่ืองประดบัจากภายนอกองคก์รร่วมให้ความเห็นและร่วมตอบแบบสอบถามดว้ยได ้และอาจทาํ
ใหข้อ้สรุปท่ีไดมี้ความเหมือน หรือแตกต่าง ท่ีมีประโยชน์ในการทาํงานขององคก์รมากข้ึน 
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แบบสอบถามเพือ่การวจัิย 

วัตถุประสงค์ของการทําวิจัย

          เพื่อใชเ้คร่ืองมอืกระบวนการวเิคราะห์เชิงลาํดบัช ั้น หรือ AHP (Analytic Hierarchy Process) ศึกษาและจดัลาํดบัความสําคญั

ปัจจยัท่ีมอิีทธิพลในการตดัสินใจคดัเลือกเปล่ียนเคร่ืองจกัรในสายการผลิต (กรณีศึกษาโรงงานผลิตเคร่ืองประดบัแหง่หน่ึง)

ข้อมลูหน่วยงาน และข้อมลูผู้กรอกแบบสอบถาม

1.หน่วยงานทีส่งักดั

ฝ่ายวางแผนและควบคมุการผลิต แผนกสกอ๊ตไบร์ แผนกชบุ

แผนกควบคมุคณุภาพ แผนกขดัเงา แผนกลงสี ใส่พลอย

แผนกชา่งทอง แผนกชบุ

แผนกหล่อ แผนกประกอบ

2.ตาํแหน่งงาน (โปรดระบ)ุ ………………………………………………………………………………

3. เพศ ชาย หญงิ

4. อายุ (ปี) < 30  31 - 40  41 - 50  51 - 60 > 60

5.ประสบการณ์การทาํงาน (ปี) < 5  5 - 10  11 - 20  20 - 30 > 30

6.ประสบการณ์การทาํงานดา้น < 5  5 - 10  11 - 20  20 - 30 > 30

   เคร่ืองประดบั (ปี)

โปรดกาเคร่ืองหมาย" X " ในช่องท่ีเหมาะสม เพื่อเปรียบเทียบระดบัความสําคญัของแต่ละปัจจัยที่ส่งผลต่อการคดัเลือกเคร่ืองจักรในสายการผลิต

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

A มีความสาํคญั A และ B มีความสาํคญัเทา่กนั B มีความสาํคญั

1 = เทา่กนั 3 = ปานกลาง 5 = มากพอสมควร 7 = มาก 9 = มากทีสุ่ด

ความหมายของปัจจัยต่างๆ

1.คณุภาพ คอืความสามารถในการผลิตของดีตรงตามมาตรฐานและการทาํงานไดอ้ย่างสมํ่าเสมอของเคร่ืองจักร ซึ่งประกอบดว้ยปัจจัยย่อยดงัน้ีคอื

    1.1 ประสิทธิภาพ คอืผลผลิตทีไ่ดจ้ากการเดินเคร่ืองจักร เทยีบกบัจํานวนมาตรฐานการผลิต

    1.2 ของเสีย  คอื ของเสีย (Defect)ทีเ่กดิจากการเดินเคร่ืองจักร เทยีบกบัปริมาณการผลิต

    1.3 จํานวนการจอดซอ่ม คอื จํานวนครั้งในการหยุดเคร่ืองจักรทีม่ีสาเหตมุาจากการขดัขอ้ง

2.เวลา คอื ระยะเวลาในการดําเนินกจิกรรมตา่งๆทีอ่ยู่ในแผนงาน หรือมาตรฐาน  ซึ่งประกอบดว้ยปัจจัยย่อยดงัน้ีคอื

    2.1 อายุเคร่ืองจักร คอื อายุการใชง้านของเคร่ืองจักรต ัง้แตเ่ร่ิมจนถึงปัจจุบนั  หรืออายุการใชง้านของเคร่ืองจักรตามอายุโครงการทีไ่ดว้างแผนไว ้

   2.2 การเคล่ือนยา้ยและการตดิต ัง้ คอื ระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยและการตดิต ัง้คร่ืองจักร ทีส่อดคลอ้งกบัแผนงานทีจ่ะเร่ิมดําเนินการผลิต

3.ตน้ทนุ คอื คา่ใชจ่้ายในการดําเนินงานตามกจิกรรมตา่งๆ  ซึ่งประกอบดว้ยปัจจัยย่อยดงัน้ีคอื

   3.1 ราคาเคร่ืองจักร หรือ มูลคา่เคร่ืองจักร คอื มูลคา่เคร่ืองจักรทีใ่ชใ้นการผลิต

   3.2 คา่ซอ่มบาํรุง คอื คา่ใชจ่้ายตา่งๆทีจ่่ายไปในการบาํรุงรกัษาเคร่ืองจักร และซอ่มเคร่ืองจักรในกรณีเกดิขดัขอ้ง

   3.3 คา่ใชจ่้ายในการขนยา้ยและตดิต ัง้  คอื คา่ใชจ่้ายในการดําเนินการขนยา้ยเคร่ืองจักรและนําไปตดิต ัง้ทีโ่รงงานแห่งใหม่

การจัดลํ าดับปัจจัยสํ าคัญในการคัดเลือกเคร่ืองจักรโดยใช้ กระบวนการวิเคราะห์เชิงลํ าดับช้ัน 
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ตวัอย่างการกรอกข้อมูล

        กรณีเปรียบเทียบปัจจยัดา้นคุณภาพ กบัปัจจยัตน้ทุน ถา้ผูก้รอกขอ้มูลมีความคิดเห็นวา่ปัจจยัดา้นคุณภาพมีความสาํคญัมาก ต่อการคดัเลือก

เคร่ืองจกัรในสายการผลิต มากกวา่เป็น 8 เท่าของปัจจยัดา้นราคาเคร่ืองจกัร ผูก้รอกขอ้มูลตอ้งกา " X " ท่ีหมายเลข 8 ดงัตวัอยา่งขา้งล่างน้ี

เท่า

คุณภาพ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ต้นทุน

        ในทาํนองเดียวกนั ถา้ผูก้รอกขอ้มูลมีความคิดเห็นวา่ปัจจยัดา้นเวลามีความสาํคญันอ้ยกวา่พอสมควร (5เท่า) เม่ือเปรียบเทียบกบัปัจจยัดา้นตน้ทุน

ผูก้รอกตอ้งกา " X " ท่ีหมายเลข 5 

เท่า

เวลา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ต้นทุน

        แต่ถา้ผูก้รอกมีความเห็นวา่ ปัจจยัดา้นตน้ทุน มีความสาํคญัเท่ากนักบัปัจจยัดา้นคุณภาพ ผูก้รอกตอ้งกา " X " ท่ีหมายเลข 1 

เท่า

ต้นทุน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 คุณภาพ

โปรดกาเคร่ืองหมาย" X " ในช่องทีเ่หมาะสม เพือ่เปรียบเทียบระดบัความสําคญัของแต่ละปัจจัยทีส่่งผลต่อการคดัเลอืกเคร่ืองจกัรในสายการผลติ

เท่า

คุณภาพ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 คุณภาพ

เวลา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 คุณภาพ

ต้นทุน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 คุณภาพ

เท่า

เวลา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 เวลา

ต้นทุน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 เวลา

เท่า

ต้นทุน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ต้นทุน

ปัจจัย
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทียบปัจจัย

ปัจจัย
มากกว่า น้อยกว่า

คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทียบปัจจัย
ปัจจัยหลกั

มากกว่า น้อยกว่า

ปัจจัยหลกั
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทียบปัจจัย

ปัจจัยหลกั
มากกว่า น้อยกว่า

ปัจจัยหลกั

ปัจจัย
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทียบปัจจัย

ปัจจัยหลกั
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทียบปัจจัย

ปัจจัยหลกั
มากกว่า น้อยกว่า

ปัจจัย
มากกว่า น้อยกว่า

ปัจจัย
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทียบปัจจัย

ปัจจัย
มากกว่า น้อยกว่า

2/4
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โปรดกาเคร่ืองหมาย" X " ในช่องที่เหมาะสม เพือ่เปรียบเทยีบระดบัความสําคญัของปัจจัยรอง ของด้านคุณภาพ

เท่า

ประสิทธิภาพ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ประสิทธิภาพ

ปริมาณของเสีย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ประสิทธิภาพ

จํานวนการจอดซ่อม 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ประสิทธิภาพ

เท่า

ปริมาณของเสีย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ปริมาณของเสีย

จํานวนการจอดซ่อม 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ปริมาณของเสีย

เท่า

จํานวนการจอดซ่อม 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 จํานวนการจอดซ่อม

โปรดกาเคร่ืองหมาย" X " ในช่องที่เหมาะสม เพือ่เปรียบเทยีบระดบัความสําคญัของปัจจัยรอง ของด้านเวลา

เท่า

อายุของเคร่ืองจักร 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 อายุของเคร่ืองจักร

การเคลือ่นย้ายและการตดิตั้ง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 อายุของเคร่ืองจักร

เท่า

การเคลือ่นย้ายและการตดิตั้ง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 การเคลือ่นย้ายและการตดิตั้ง

ปัจจัยรอง
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทียบปัจจัย (ด้านเวลา)

ปัจจัยรอง
มากกว่า น้อยกว่า

ปัจจัยรอง
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทียบปัจจัย (ด้านเวลา)

ปัจจัยรอง
มากกว่า น้อยกว่า

ปัจจัยรอง
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทียบปัจจัย (ด้านคุณภาพ)

ปัจจัยรอง
มากกว่า น้อยกว่า

ปัจจัยรอง
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทียบปัจจัย (ด้านคุณภาพ)

ปัจจัยรอง
มากกว่า น้อยกว่า

ปัจจัยรอง
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทียบปัจจัย (ด้านคุณภาพ)

ปัจจัยรอง
มากกว่า น้อยกว่า

3/4
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โปรดกาเคร่ืองหมาย" X " ในช่องที่เหมาะสม เพือ่เปรียบเทยีบระดบัความสําคญัของปัจจัยรอง ของด้านต้นทุน

เท่า

มูลค่าเคร่ืองจักร 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 มูลค่าเคร่ืองจักร

ค่าซ่อมบํารุง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 มูลค่าเคร่ืองจักร

ค่าใช้จ่ายการเคลือ่นย้าย,ตดิตั้ง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 มูลค่าเคร่ืองจักร

เท่า

ค่าซ่อมบํารุง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ค่าซ่อมบํารุง

ค่าใช้จ่ายการเคลือ่นย้าย,ตดิตั้ง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ค่าซ่อมบํารุง

เท่า

ค่าใช้จ่ายการเคลือ่นย้าย,ตดิตั้ง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ค่าใช้จ่ายการเคลือ่นย้าย,ตดิตั้ง

ปัจจัยหลกั
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทยีบปัจจัย

ปัจจยัรอง
มากกว่า น้อยกว่า

ปัจจัยหลกั
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทยีบปัจจัย

ปัจจัยรอง
มากกว่า น้อยกว่า

ปัจจัยหลกั
คะแนนมาตรฐานของการเปรียบเทยีบปัจจัย

ปัจจัยรอง
มากกว่า น้อยกว่า

4/4
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ภาคผนวก ข 
รายละเอยีดผู้เช่ียวชาญในบริษทักรณศึีกษา 
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รายละเอยีดผู้เช่ียวชาญภายในบริษัทกรณศึีกษา (ผู้ตอบแบบสอบถาม)

ฝ่าย/แผนก ตําแหน่ง

ลาํดับ เพศ อายุ ทุกด้าน ด้านเคร่ืองประดับ

ท่านท่ี 1 ชาย 59 ปี ฝ่ายบริหาร  38 ปี  36 ปี ผูจ้ดัการโรงงาน
ท่านท่ี 2 ชาย 39 ปี ฝ่ายบริหาร 17 ปี    7 ปี ท่ีปรึกษาดา้นการผลิต
ท่านท่ี 3 ชาย 47 ปี ฝ่ายผลิต 26 ปี 20 ปี ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต
ท่านท่ี 4 หญิง 41 ปี ฝ่ายผลิต 19 ปี 15 ปี ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือ
ท่านท่ี 5 หญิง 46 ปี ฝ่ายผลิต 15 ปี 10 ปี ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายผลิต
ท่านท่ี 6 หญิง 33 ปี แผนกควบคุมคุณภาพ 12 ปี 10 ปี หวัหนา้แผนก
ท่านท่ี 7 ชาย 36 ปี แผนกหล่อ 15 ปี 10 ปี หวัหนา้แผนก

ประสบการณ์การทํางานรายละเอยีดผู้ตอบแบบสอบถาม
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ภาคผนวก ค 
ผลการเปรียบเทยีบเป็นรายคู่ของปัจจัยหลกั จากผู้เช่ียวชาญ 7 ท่าน 
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 1 
 ปัจจยัหลกั : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดงอตัราความสอดคลอ้ง  
ตารางที่ ค.1 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัหลกัตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรมMocrosoft Microsoft 
Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 1 

การเปรียบเทยีบปัจจัยต่างๆ
กบัเป้าหมายของปัญหา

คุณภาพ 1.00 8.00 6.00

เวลา 0.13 1.00 2.00

ต้นทุน 0.17 0.50 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.292 9.500 9.000

ค่าเฉลีย่

การเปรียบเทยีบปัจจัยต่างๆ ผลรวม Eigenvector

กบัเป้าหมายของปัญหา คุณภาพ เวลา ต้นทุน แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

A B C D=A+B+C D/n (n = 3)

คุณภาพ 0.77 0.84 0.67 2.28 0.761 1

เวลา 0.10 0.11 0.22 0.42 0.141 2

ต้นทุน 0.13 0.05 0.11 0.29 0.098 3

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

คุณภาพ 0.761 3.2562 lmax = [(1x0.761)+(8x0.141)+(6x0.098)]/0.761             = 3.2562

เวลา 0.141 3.0528 lmax = [(0.13x0.761)+(1x0.141)+(2x0.098)]/0.141        = 3.0528

ต้นทุน 0.098 3.0242 lmax = [(0.17x0.761)+(0.50x0.141)+(1x0.098)]/0.098   = 3.0242

lmax 3.111

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.111-3)/(3-1)      = 0.0555

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.555/0.58                             0.0957

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

คุณภาพ เวลา ต้นทุน

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกต ิ(Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 2 
 ปัจจยัหลกั : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดงอตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ค.2 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัหลกัตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม 
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 2 

การเปรียบเทียบปัจจัยต่างๆ

กบัเป้าหมายของปัญหา

คุณภาพ 1.00 8.00 5.00

เวลา 0.13 1.00 1.00

ต้นทุน 0.20 1.00 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.325 10.000 7.000

ค่าเฉลีย่

การเปรียบเทียบปัจจัยต่างๆ ผลรวม Eigenvector

กบัเป้าหมายของปัญหา แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

คุณภาพ 0.75 0.80 0.71 2.27 0.756 1

เวลา 0.09 0.10 0.14 0.34 0.112 3

ต้นทุน 0.15 0.10 0.14 0.39 0.131 2

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

คุณภาพ 0.756 3.0567 lmax = [(1x0.756)+(8x0.112)+(5x0.131)]/0.756       = 3.0567

เวลา 0.112 3.0090 lmax = [(0.13x0.756)+(1x0.112)+(1x0.131)]/0.112  = 3.0090

ต้นทุน 0.131 3.0086 lmax = [(0.20x0.756)+(1x0.112)+(1x0.131)]/0.131  = 3.0086

lmax 3.025

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.111-3)/(3-1)      = 0.0124

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0124/0.58                            0.0213

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

คุณภาพ เวลา ต้นทุน

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)

Priority

คุณภาพ เวลา ต้นทุน

 



 

79 

 

ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 3 
 ปัจจยัหลกั : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดงอตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ค.3 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัหลกัตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม  
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 3 

การเปรียบเทยีบปัจจัยต่างๆ

กบัเป้าหมายของปัญหา

คุณภาพ 1.00 9.00 7.00

เวลา 0.11 1.00 2.00

ต้นทุน 0.14 0.50 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.254 10.500 10.000

ค่าเฉลีย่

การเปรียบเทยีบปัจจัยต่างๆ ผลรวม Eigenvector

กบัเป้าหมายของปัญหา แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

คุณภาพ 0.80 0.86 0.70 2.35 0.785 1

เวลา 0.09 0.10 0.20 0.38 0.128 2

ต้นทุน 0.11 0.05 0.10 0.26 0.087 3

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

คุณภาพ 0.785 3.2447 lmax = [(1x0.785)+(9x0.128)+(7x0.087)]/0.785        = 3.2447

เวลา 0.128 3.0443 lmax = [(0.11x0.785)+(1x0.128)+(2x0.087)]/0.128   = 3.0443

ต้นทุน 0.087 3.0199 lmax = [(0.14x0.785)+(5x0.128)+(1x0.087)]/0.087   = 3.0199

lmax 3.103

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.103-3)/(3-1)      = 0.0515

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0515/0.58                            0.0888

                         C.R. ≤ 0.1 จงึวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดชันีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

คุณภาพ เวลา ต้นทุน

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)

Priority

คุณภาพ เวลา ต้นทุน
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 4 
 ปัจจยัหลกั : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดงอตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ค.4 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัหลกัตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม 
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 4 

การเปรียบเทยีบปัจจัยต่างๆ

กบัเป้าหมายของปัญหา

คุณภาพ 1.00 9.00 8.00

เวลา 0.11 1.00 2.00

ต้นทุน 0.13 0.50 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.236 10.500 11.000

ค่าเฉลีย่

การเปรียบเทยีบปัจจัยต่างๆ ผลรวม Eigenvector

กบัเป้าหมายของปัญหา แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

คุณภาพ 0.81 0.86 0.73 2.39 0.798 1

เวลา 0.09 0.10 0.18 0.37 0.122 2

ต้นทุน 0.10 0.05 0.09 0.24 0.080 3

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

คุณภาพ 0.798 3.1809 lmax = [(1x0.798)+(9x0.122)+(8x0.080)]/0.798             =3.1809

เวลา 0.122 3.0309 lmax = [(0.11x0.798)+(1x0.122)+(2x0.080)]/0.122        =3.0309

ต้นทุน 0.080 3.0140 lmax = [(0.13x0.798)+(0.5x0.122)+(1x0.080)]/0.080     =3.0140

lmax 3.075

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.075-3)/(3-1)      =0.0376

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0376/0.58                           0.0649

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวิเคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

คุณภาพ เวลา ต้นทุน

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)

Priority

คุณภาพ เวลา ต้นทุน
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 5 
 ปัจจยัหลกั : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดงอตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ค.5 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัหลกัตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม  
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 5 

การเปรียบเทยีบปัจจัยต่างๆ

กบัเป้าหมายของปัญหา

คุณภาพ 1.00 8.00 6.00

เวลา 0.13 1.00 2.00

ต้นทุน 0.17 0.50 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.292 9.500 9.000

ค่าเฉลีย่

การเปรียบเทยีบปัจจัยต่างๆ ผลรวม Eigenvector

กบัเป้าหมายของปัญหา แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

คุณภาพ 0.77 0.84 0.67 2.28 0.761 1

เวลา 0.10 0.11 0.22 0.42 0.141 2

ต้นทุน 0.13 0.05 0.11 0.29 0.098 3

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

คุณภาพ 0.761 3.2562 lmax = [(1x0.761)+(8x0.141)+(6x0.098)]/0.761             =3.2562

เวลา 0.141 3.0528 lmax = [(0.13x0.761)+(1x0.141)+(2x0.098)]/0.141       =3.0528

ต้นทุน 0.098 3.0242 lmax = [(0.17x0.761)+(0.5x0.141)+(1x0.098)]/0.098    =3.0242

lmax 3.111

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.111-3)/(3-1)      0.0555

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0555/0.58                         0.0957

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

คุณภาพ เวลา ต้นทุน

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)

Priority

คุณภาพ เวลา ต้นทุน
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 6 
 ปัจจยัหลกั : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดงอตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ค.6 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัหลกัตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม  
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 6 

การเปรียบเทียบปัจจัยต่างๆ

กบัเป้าหมายของปัญหา

คุณภาพ 1.00 8.00 6.00

เวลา 0.13 1.00 2.00

ต้นทุน 0.17 0.50 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.292 9.500 9.000

ค่าเฉลีย่

การเปรียบเทียบปัจจัยต่างๆ ผลรวม Eigenvector

กบัเป้าหมายของปัญหา แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

คุณภาพ 0.77 0.84 0.67 2.28 0.761 1

เวลา 0.10 0.11 0.22 0.42 0.141 2

ต้นทุน 0.13 0.05 0.11 0.29 0.098 3

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

คุณภาพ 0.761 3.2562 lmax = [(1x0.761)+(8x0.141)+(6x0.098)]/0.761             =3.2562

เวลา 0.141 3.0528 lmax = [(0.13x0.761)+(1x0.141)+(2x0.098)]/0.141       = 3.0528

ต้นทุน 0.098 3.0242 lmax = [(0.17x0.761)+(0.5x0.141)+(1x0.098)]/0.098    = 3.0242

lmax 3.111

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.111-3)/(3-1)      =0.0555

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0555/0.58                         0.0957

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวิเคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

คุณภาพ เวลา ต้นทุน

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)

Priority

คุณภาพ เวลา ต้นทุน
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 7 
 ปัจจยัหลกั : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดงอตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ค.7 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัหลกัตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม 
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 7 

การเปรียบเทยีบปัจจัยต่างๆ
กบัเป้าหมายของปัญหา

คุณภาพ 1.00 9.00 6.00

เวลา 0.11 1.00 1.00

ต้นทุน 0.17 1.00 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.278 11.000 8.000

ค่าเฉลีย่

การเปรียบเทยีบปัจจัยต่างๆ ผลรวม Eigenvector

กบัเป้าหมายของปัญหา แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

คุณภาพ 0.78 0.82 0.75 2.35 0.784 1

เวลา 0.09 0.09 0.13 0.30 0.101 3

ต้นทุน 0.13 0.09 0.13 0.35 0.115 2

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

คุณภาพ 0.784 3.0435 lmax = [(1x0.784)+(9x0.101)+(6x0.115)]/0.784         = 3.0435

เวลา 0.101 3.0060 lmax = [(0.11x0.784)+(1x0.101)+(1x0.115)]/0.101    = 3.0060

ต้นทุน 0.115 3.0057 lmax = [(0.17x0.784)+(1x0.101)+(1x0.115)]/0.115    = 3.0057

lmax 3.018

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.018-3)/(3-1)      =0.0092

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0092/0.58                         0.0159

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

คุณภาพ เวลา ต้นทุน

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

คุณภาพ เวลา ต้นทุน

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 1 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นคุณภาพ : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ง.1 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นคุณภาพ) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม 
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 1 

ประสิทธิภาพ 1.00 1.00 8.00

ปริมาณของเสีย 1.00 1.00 9.00

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.13 0.11 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 2.125 2.111 18.000

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

ประสิทธิภาพ ปริมาณของเสีย
จํานวนคร้ังการ

จอดซ่อม
แนวนอน

(ผลรวมแนวนอน/3)

A B C D=A+B+C D/n (n = 3)

ประสิทธิภาพ 0.47 0.47 0.44 1.39 0.463 2

ปริมาณของเสีย 0.47 0.47 0.50 1.44 0.481 1

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.06 0.05 0.06 0.17 0.056 3

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

ประสิทธิภาพ 0.463 3.0021 lmax = [(1x0.463)+(1x0.481)+(8x0.056)]/0.463         = 3.0021

ปริมาณของเสีย 0.481 3.0023 lmax = [(1x0.463)+(1x0.481)+(9x0.056)]/0.481         = 3.0023

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.056 3.0003 lmax = [(0.13x0.463)+(0.11x0.481)+(1x0.056)]/0.056 =3.0003

lmax 3.002

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.002-3)/(3-1)     0.0008

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0008/0.58                        0.0013

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวิเคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

ปริมาณของเสีย
จํานวนคร้ังการ

จอดซ่อม

คุณภาพ

คุณภาพ

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

ประสิทธิภาพ

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 2 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นคุณภาพ : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ง.2 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นคุณภาพ) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม 
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 2 

ประสิทธิภาพ 1.00 1.00 5.00

ปริมาณของเสีย 1.00 1.00 9.00

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.20 0.11 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 2.200 2.111 15.000

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

ประสิทธิภาพ 0.45 0.47 0.33 1.26 0.421 2

ปริมาณของเสีย 0.45 0.47 0.60 1.53 0.509 1

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.09 0.05 0.07 0.21 0.070 3

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

ประสิทธิภาพ 0.421 3.0445 lmax = [(1x0.421)+(1x0.509)+(5x0.070)]/0.421         = 3.0445

ปริมาณของเสีย 0.509 3.0635 lmax = [(1x0.421)+(1x0.509)+(9x0.070)]/0.509         = 3.0635

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.070 3.0081 lmax = [(0.2x0.421)+(0.11x0.509)+(1x0.070)]/0.070  = 3.0081

lmax 3.039

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.039-3)/(3-1)      =0.0193

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0193/0.58                           0.0333

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามคีวามสอดคล้อง

ค่าดชันีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

ประสิทธิภาพ ปริมาณของเสีย
จํานวนคร้ังการจอด

ซ่อม

คุณภาพ

คุณภาพ

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

ประสิทธิภาพ ปริมาณของเสีย
จํานวนคร้ังการจอด

ซ่อม

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 3 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นคุณภาพ : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ง.3 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นคุณภาพ) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม 
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 3 

ประสิทธิภาพ 1.00 2.00 7.00

ปริมาณของเสีย 0.50 1.00 9.00

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.14 0.11 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.643 3.111 17.000

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

ประสิทธิภาพ 0.61 0.64 0.41 1.66 0.554 1

ปริมาณของเสีย 0.30 0.32 0.53 1.16 0.385 2

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.09 0.04 0.06 0.18 0.060 3

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

ประสิทธิภาพ 0.554 3.1528 lmax = [(1x0.554)+(2x0.385)+(7x0.060)]/0.554            = 3.1528

ปริมาณของเสีย 0.385 3.1339 lmax = [(0.5x0.554)+(1x0.385)+(9x0.060)]/0.385         = 3.1339

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.060 3.0164 lmax = [(0.14x0.554)+(0.11x0.385)+(1x0.060)]/0.060 = 3.0164

lmax 3.101

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.101-3)/(3-1)      0.0505

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0505/0.58                         0.0871

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวิเคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

ประสิทธิภาพ ปริมาณของเสีย
จํานวนคร้ังการ

จอดซ่อม

คุณภาพ

คุณภาพ

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

ประสิทธิภาพ ปริมาณของเสีย
จํานวนคร้ังการ

จอดซ่อม

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 4 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นคุณภาพ : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ง.4 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง(ดา้นคุณภาพ) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม  
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 4 

ประสิทธิภาพ 1.00 1.00 7.00

ปริมาณของเสีย 1.00 1.00 9.00

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.14 0.11 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 2.143 2.111 17.000

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

ประสิทธิภาพ 0.47 0.47 0.41 1.35 0.451 2

ปริมาณของเสีย 0.47 0.47 0.53 1.47 0.490 1

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.07 0.05 0.06 0.18 0.059 3

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

ประสิทธิภาพ 0.451 3.0092 lmax = [(1x0.451)+(1x0.490)+(7x0.059)]/0.451            3.0092

ปริมาณของเสีย 0.490 3.0107 lmax = [(1x0.451)+(1x0.490)+(9x0.059)]/0.490            3.0107

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.059 3.0013 lmax = [(0.14x0.451)+(0.11x0.490)+(1x0.059)]/0.059 =3.0013

lmax 3.007

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.007-3)/(3-1)      = 0.0035

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0035/0.58                           0.0061

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวิเคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

ประสิทธิภาพ ปริมาณของเสีย
จํานวนคร้ังการจอด

ซ่อม

คุณภาพ

คุณภาพ

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

ประสิทธิภาพ ปริมาณของเสีย
จํานวนคร้ังการจอด

ซ่อม

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 5 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นคุณภาพ : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ง.5 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นคุณภาพ) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม 
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 5 

ประสิทธิภาพ 1.00 1.00 7.00

ปริมาณของเสีย 1.00 1.00 9.00

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.14 0.11 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 2.143 2.111 17.000

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

ประสิทธิภาพ 0.47 0.47 0.41 1.35 0.451 2

ปริมาณของเสีย 0.47 0.47 0.53 1.47 0.490 1

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.07 0.05 0.06 0.18 0.059 3

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

ประสิทธิภาพ 0.451 3.0092 lmax = [(1x0.451)+(1x0.490)+(7x0.059)]/0.451            =3.0092

ปริมาณของเสีย 0.490 3.0107 lmax = [(1x0.451)+(1x0.490)+(9x0.059)]/0.490            =3.0107

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.059 3.0013 lmax = [(0.14x0.451)+(0.11x0.490)+(1x0.059)]/0.059 = 3.0013

lmax 3.007

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.007-3)/(3-1)    0.0035

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0035/0.58                       0.0061

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวิเคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

ประสิทธิภาพ ปริมาณของเสีย
จํานวนคร้ังการ

จอดซ่อม

คุณภาพ

คุณภาพ

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

ประสิทธิภาพ ปริมาณของเสีย
จํานวนคร้ังการ

จอดซ่อม

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 6 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นคุณภาพ : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ง.6 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นคุณภาพ) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม 
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 6 

ประสิทธิภาพ 1.00 1.00 6.00

ปริมาณของเสีย 1.00 1.00 9.00

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.17 0.11 1.00

ผลรวมแนวต้ัง 2.167 2.111 16.000

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

ประสิทธิภาพ 0.46 0.47 0.38 1.31 0.437 2

ปริมาณของเสีย 0.46 0.47 0.56 1.50 0.499 1

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.08 0.05 0.06 0.19 0.064 3

ผลรวมแนวต้ัง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

ประสิทธิภาพ 0.437 3.0226 lmax = [(1x0.437)+(1x0.499)+(6x0.064)]/0.437            =3.0226

ปริมาณของเสีย 0.499 3.0289 lmax = [(1x0.437)+(1x0.499)+(9x0.064)]/0.499            =3.0289

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.064 3.0035 lmax = [(0.17x0.437)+(0.11x0.499)+(1x0.064)]/0.064 = 3.0035

lmax 3.018

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.018-3)/(3-1)     0.0092

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0092/0.58                        0.0158

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

ประสิทธิภาพ ปริมาณของเสีย
จํานวนคร้ังการ

จอดซ่อม

คุณภาพ

คุณภาพ

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

ประสิทธิภาพ ปริมาณของเสีย
จํานวนคร้ังการ

จอดซ่อม

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 7 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นคุณภาพ : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ง.7 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นคุณภาพ) ตามหลกัการAHPดว้ยโปรแกรม 
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 7 

ประสิทธิภาพ 1.00 1.00 4.00

ปริมาณของเสีย 1.00 1.00 9.00

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.25 0.11 1.00

ผลรวมแนวต้ัง 2.250 2.111 14.000

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

ประสิทธิภาพ 0.44 0.47 0.29 1.20 0.401 2

ปริมาณของเสีย 0.44 0.47 0.64 1.56 0.520 1

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.11 0.05 0.07 0.24 0.078 2

ผลรวมแนวต้ัง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

ประสิทธิภาพ 0.401 3.0781 lmax = [(1x0.401)+(1x0.520)+(4x0.078)]/0.401            3.0781

ปริมาณของเสีย 0.520 3.1271 lmax = [(1x0.401)+(1x0.520)+(9x0.078)]/0.520            3.1271

จํานวนคร้ังการจอดซ่อม 0.078 3.0173 lmax = [(0.25x0.401)+(0.11x0.520)+(1x0.078)]/0.078 =3.0173

lmax 3.074

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.074-3)/(3-1)    0.0371

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0371/0.58                      0.0639

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

ประสิทธิภาพ ปริมาณของเสีย
จํานวนคร้ังการ

จอดซ่อม

คุณภาพ

คุณภาพ

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

ประสิทธิภาพ ปริมาณของเสีย
จํานวนคร้ังการ

จอดซ่อม

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ภาคผนวก จ 
ผลการเปรียบเทยีบเป็นรายคู่ของปัจจัยรอง ด้านเวลา จากผู้เช่ียวชาญ 7 ท่าน 
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 1 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นเวลา : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที่ จ.1 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นเวลา) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม   
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 1 

อายุของเคร่ืองจกัร 1.00 6.00

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.17 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.167 7.000

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

อายุของเคร่ืองจกัร การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/2)

A B D=A+B D/n (n = 2)

อายุของเคร่ืองจกัร 0.86 0.86 1.71 0.857 1

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.14 0.14 0.29 0.143 2

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

อายุของเคร่ืองจกัร 0.857 2.000 lmax = [(1x0.857)+(6x0.143)]/0.857      = 2.000

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.143 2.000 lmax = [(0.17x0.857)+(1x0.143)]/0.143 = 2.000

lmax 2.000

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (2.00-2)/(2-1)      = 1.0000

C.R.                         = C.I./R.I. = 1.00/0.00                              = 0.0000

                         C.R. ≤ 0.1 จงึวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดชันีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง
ด้านเวลา

ด้านเวลา

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

อายุของเคร่ืองจกัร

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 2 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นเวลา : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที่ จ.2 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นเวลา) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม   
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 2 

อายุของเคร่ืองจักร 1.00 7.00
การเคลือ่นย้ายและการติดต้ัง 0.14 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.143 8.000

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

อายุของเคร่ืองจักร การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/2)

A B D=A+B D/n (n = 2)
อายุของเคร่ืองจักร 0.88 0.88 1.75 0.875 1

การเคลือ่นย้ายและการติดต้ัง 0.13 0.13 0.25 0.125 2

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency
Scores Measure

อายุของเคร่ืองจักร 0.875 2.000 lmax = [(1x0.875)+(7x0.125)]/0.875       = 2.000
การเคลือ่นย้ายและการติดต้ัง 0.125 2.000 lmax = [(0.14x0.875)+(1x0.125)]/0.125  = 2.000

lmax 2.000
C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (2.00-2)/(2-1)      = 1.0000

C.R.                         = C.I./R.I. = 1.00/0.00                              = 0.0000
                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

ด้านเวลา
การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

อายุของเคร่ืองจักร การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง

ด้านเวลา
การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 3 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นเวลา : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที่ จ.3 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นเวลา) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม   
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 3 

อายุของเคร่ืองจักร 1.00 6.00

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.17 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.167 7.000

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

อายุของเคร่ืองจักร การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/2)

A B D=A+B D/n (n = 2)

อายุของเคร่ืองจักร 0.86 0.86 1.71 0.857 1

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.14 0.14 0.29 0.143 2

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

อายุของเคร่ืองจักร 0.857 2.000 lmax = [(1x0.857)+(6x0.143)]/0.857       = 2.000

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.143 2.000 lmax = [(0.17x0.857)+(1x0.143)]/0.143  = 2.000

lmax 2.000

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (2.00-2)/(2-1)      = 1.0000

C.R.                         = C.I./R.I. = 1.00/0.00                              = 0.0000

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

ด้านเวลา

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

อายุของเคร่ืองจักร การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง

ด้านเวลา

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 4 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นเวลา : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที่ จ.4 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นเวลา) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม     
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 4 

อายุของเคร่ืองจักร 1.00 7.00
การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.14 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.143 8.000

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

อายุของเคร่ืองจักร การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/2)

A B D=A+B D/n (n = 2)
อายุของเคร่ืองจักร 0.88 0.88 1.75 0.875 1

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.13 0.13 0.25 0.125 2

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency
Scores Measure

อายุของเคร่ืองจักร 0.875 2.000 lmax = [(1x0.875)+(7x0.125)]/0.875       = 2.000
การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.125 2.000 lmax = [(0.14x0.875)+(1x0.125)]/0.125  = 2.000

lmax 2.000
C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (2.00-2)/(2-1)      = 1.0000

C.R.                         = C.I./R.I. = 1.00/0.00                              = 0.0000

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

ด้านเวลา
การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

อายุของเคร่ืองจักร การเคลือ่นย้ายและการติดต้ัง

ด้านเวลา
การเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 5 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นเวลา : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที่ จ.5 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นเวลา) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม   
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 5 

อายุของเคร่ืองจักร 1.00 6.00

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.17 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.167 7.000

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

อายุของเคร่ืองจักร การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/2)

A B D=A+B D/n (n = 2)

อายุของเคร่ืองจักร 0.86 0.86 1.71 0.857 1

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.14 0.14 0.29 0.143 2

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

อายุของเคร่ืองจักร 0.857 2.000 lmax = [(1x0.857)+(6x0.143)]/0.857       = 2.000

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.143 2.000 lmax = [(0.17x0.857)+(1x0.143)]/0.143  = 2.000

lmax 2.000

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (2.00-2)/(2-1)      = 1.0000

C.R.                         = C.I./R.I. = 1.00/0.00                              = 0.0000

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

ด้านเวลา

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

อายุของเคร่ืองจักร การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง

ด้านเวลา

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 6 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นเวลา : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที่ จ.6 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นเวลา) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม   
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี6 

อายุของเคร่ืองจักร 1.00 6.00

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.17 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.167 7.000

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

อายุของเคร่ืองจักร การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/2)

A B D=A+B D/n (n = 2)

อายุของเคร่ืองจักร 0.86 0.86 1.71 0.857 1

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.14 0.14 0.29 0.143 2

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

อายุของเคร่ืองจักร 0.857 2.000 lmax = [(1x0.857)+(6x0.143)]/0.857       = 2.000

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.143 2.000 lmax = [(0.17x0.857)+(1x0.143)]/0.143  = 2.000

lmax 2.000

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (2.00-2)/(2-1)      = 1.0000

C.R.                         = C.I./R.I. = 1.00/0.00                              = 0.0000

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

ด้านเวลา

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

อายุของเคร่ืองจักร การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง

ด้านเวลา

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 7 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นเวลา : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที่ จ.7 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นเวลา) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม    
Microsoft excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 7 

อายุของเคร่ืองจักร 1.00 6.00

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.17 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.167 7.000

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

อายุของเคร่ืองจักร การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/2)

A B D=A+B D/n (n = 2)

อายุของเคร่ืองจักร 0.86 0.86 1.71 0.857 1

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.14 0.14 0.29 0.143 2

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

อายุของเคร่ืองจักร 0.857 2.000 lmax = [(1x0.857)+(6x0.143)]/0.857       = 2.000

การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง 0.143 2.000 lmax = [(0.17x0.857)+(1x0.143)]/0.143  = 2.000

lmax 2.000

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (2.00-2)/(2-1)      = 1.0000

C.R.                         = C.I./R.I. = 1.00/0.00                              = 0.0000

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

ด้านเวลา

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

อายุของเคร่ืองจักร การเคลือ่นย้ายและการติดตั้ง

ด้านเวลา

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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101 

 

ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 1 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นตน้ทุน : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ฉ.1 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นตน้ทุน) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม 
Microsoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 1 

มูลค่าเคร่ืองจักร 1.00 2.00 0.33
ค่าซ่อมบํารุง 0.50 1.00 0.22
ค่าเคลือ่นย้ายและติดตั้ง 3.00 4.50 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 4.500 7.500 1.556

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

มูลค่าเคร่ืองจักร ค่าซ่อมบํารุง
ค่าเคลือ่นย้ายและ

ติดตั้ง
แนวนอน

(ผลรวมแนวนอน/3)

A B C D=A+B+C D/n (n = 3)

มูลค่าเคร่ืองจักร 0.22 0.27 0.21 0.70 0.234 2

ค่าซ่อมบํารุง 0.11 0.13 0.14 0.39 0.129 3

ค่าเคลือ่นย้ายและติดตั้ง 0.67 0.60 0.64 1.91 0.637 1

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency
Scores Measure

มูลค่าเคร่ืองจักร 0.234 3.0068 lmax = [(1x0.234)+(2x0.129)+(0.33x0.637)]/0.234    = 3.0068
ค่าซ่อมบํารุง 0.129 3.0034 lmax = [(0.5x0.234)+(1x0.129)+(0.22x0.637)]/0.129  =3.0034
ค่าเคลือ่นย้ายและติดตั้ง 0.637 3.0175 lmax = [(3x0.234)+(4.5x0.129)+(1x0.637)]/0.637       =3.0175

lmax 3.009

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.009-3)/(3-1)     0.0046

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0046/0.58                        0.0079

                         C.R. ≤ 0.1 จงึวเิคราะห์ว่ามคีวามสอดคล้อง

ค่าดชันีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

ค่าซ่อมบํารุง
ค่าเคลือ่นย้ายและ

ติดตั้ง

ด้านต้นทุน

ด้านต้นทุน

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

มูลค่าเคร่ืองจักร

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 2 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นตน้ทุน : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ฉ.2 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นตน้ทุน) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม 
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 2 

มูลค่าเคร่ืองจักร 1.00 2.00 0.33

ค่าซ่อมบํารุง 0.50 1.00 0.33

ค่าเคลือ่นย้ายและติดตั้ง 3.00 3.00 1.00

ผลรวมแนวต้ัง 4.500 6.000 1.667

ค่าเฉลีย่
ผลรวม Eigenvector

แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

มูลค่าเคร่ืองจักร 0.22 0.33 0.20 0.76 0.252 2

ค่าซ่อมบํารุง 0.11 0.17 0.20 0.48 0.159 3

ค่าเคลือ่นย้ายและติดตั้ง 0.67 0.50 0.60 1.77 0.589 1

ผลรวมแนวต้ัง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

มูลค่าเคร่ืองจักร 0.252 3.0441 lmax = [(1x0.252)+(2x0.159)+(0.33x0.589)]/0.252    = 3.0441

ค่าซ่อมบํารุง 0.159 3.0233 lmax = [(0.5x0.252)+(1x0.159)+(0.33x0.589)]/0.159 = 3.0233

ค่าเคลือ่นย้ายและติดตั้ง 0.589 3.0943 lmax = [(3x0.252)+(3x0.159)+(1x0.589)]/0.589          =3.0943

lmax 3.054

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.054-3)/(3-1)    0.0270

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0270/0.58                       0.0465

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority
มูลค่าเคร่ืองจักร ค่าซ่อมบํารุง

ค่าเคลือ่นย้ายและ

ติดตั้ง

ด้านต้นทุน

ด้านต้นทุน

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

มูลค่าเคร่ืองจักร ค่าซ่อมบํารุง
ค่าเคลือ่นย้ายและ

ติดตั้ง

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 3 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นตน้ทุน : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ฉ.3 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นตน้ทุน) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม 
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 3 

มูลค่าเคร่ืองจักร 1.00 1.00 0.22

ค่าซ่อมบํารุง 1.00 1.00 0.33

ค่าเคลือ่นย้ายและติดต้ัง 4.50 3.00 1.00

ผลรวมแนวต้ัง 6.500 5.000 1.556

ค่าเฉลีย่
ผลรวม Eigenvector

แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

มูลค่าเคร่ืองจักร 0.15 0.20 0.14 0.50 0.166 3

ค่าซ่อมบํารุง 0.15 0.20 0.21 0.57 0.189 2

ค่าเคลือ่นย้ายและติดต้ัง 0.69 0.60 0.64 1.94 0.645 1

ผลรวมแนวต้ัง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

มูลค่าเคร่ืองจักร 0.166 3.0096 lmax = [(1x0.166)+(1x0.189)+(0.22x0.645)]/0.166 =3.0096

ค่าซ่อมบํารุง 0.189 3.0097 lmax = [(1x0.166)+(1x0.189)+(0.33x0.645)]/0.189 =3.0097

ค่าเคลือ่นย้ายและติดต้ัง 0.645 3.0358 lmax = [(4.5x0.166)+(3x0.189)+(1x0.645)]/0.645   =3.0358

lmax 3.018

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.018-3)/(3-1)     0.0092

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0092/0.58                        0.0158

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวิเคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority
มูลค่าเคร่ืองจักร ค่าซ่อมบํารุง

ค่าเคลือ่นย้ายและ

ติดต้ัง

ด้านต้นทุน

ด้านต้นทุน

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

มูลค่าเคร่ืองจักร ค่าซ่อมบํารุง
ค่าเคลือ่นย้ายและ

ติดต้ัง

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 4 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นตน้ทุน : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ฉ.4 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นตน้ทุน) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม 
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 4 

มูลค่าเคร่ืองจักร 1.00 1.00 0.33

ค่าซ่อมบํารุง 1.00 1.00 0.89

ค่าเคลือ่นย้ายและติดต้ัง 3.00 1.13 1.00

ผลรวมแนวต้ัง 5.000 3.125 2.222

ค่าเฉลีย่
ผลรวม Eigenvector

แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

มูลค่าเคร่ืองจักร 0.20 0.32 0.15 0.67 0.223 3

ค่าซ่อมบํารุง 0.20 0.32 0.40 0.92 0.307 2

ค่าเคลือ่นย้ายและติดต้ัง 0.60 0.36 0.45 1.41 0.470 1

ผลรวมแนวต้ัง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

มูลค่าเคร่ืองจักร 0.223 3.0746 lmax = [(1x0.223)+(1x0.307)+(0.22x0.470)]/0.223 = 3.0746

ค่าซ่อมบํารุง 0.307 3.0906 lmax = [(1x0.223)+(1x0.307)+(0.22x0.470)]/0.307 = 3.0906

ค่าเคลือ่นย้ายและติดต้ัง 0.470 3.1596 lmax = [(1x0.223)+(1x0.307)+(0.22x0.470)]/0.470 = 3.1596

lmax 3.108

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.108-3)/(3-1)   0.0541

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0541/0.58                      0.0933

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวิเคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority
มูลค่าเคร่ืองจักร ค่าซ่อมบํารุง

ค่าเคลือ่นย้ายและ

ติดต้ัง

ด้านต้นทุน

ด้านต้นทุน

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

มูลค่าเคร่ืองจักร ค่าซ่อมบํารุง
ค่าเคลือ่นย้ายและ

ติดต้ัง

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 5 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นตน้ทุน : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ฉ.5 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นตน้ทุน) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม 
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 5 

มูลค่าเคร่ืองจักร 1.00 3.00 3.00

ค่าซ่อมบํารุง 0.33 1.00 0.44

ค่าเคลือ่นย้ายและติดต้ัง 0.33 2.25 1.00

ผลรวมแนวตั้ง 1.667 6.250 4.444

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

มูลค่าเคร่ืองจักร 0.60 0.48 0.68 1.76 0.585 1

ค่าซ่อมบํารุง 0.20 0.16 0.10 0.46 0.153 3

ค่าเคลือ่นย้ายและติดต้ัง 0.20 0.36 0.23 0.79 0.262 2

ผลรวมแนวตั้ง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

มูลค่าเคร่ืองจักร 0.585 3.1282 lmax = [(1x0.585)+(3x0.153)+(3x0.262)]/0.585            =3.1282

ค่าซ่อมบํารุง 0.153 3.0302 lmax = [(0.33x0.585)+(1x0.153)+(0.44x0.262)]/0.153 = 3.0302

ค่าเคลือ่นย้ายและติดต้ัง 0.262 3.0637 lmax = [(0.33x0.585)+(2.25x0.153)+(1x0.262)]/0.262 = 3.0637

lmax 3.074

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.074-3)/(3-1)    0.0370

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0370/0.58                      0.0638

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

มูลค่าเคร่ืองจักร ค่าซ่อมบํารุง
ค่าเคลือ่นย้ายและ

ติดตั้ง

ด้านต้นทุน

ด้านต้นทุน

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

มูลค่าเคร่ืองจักร ค่าซ่อมบํารุง
ค่าเคลือ่นย้ายและ

ติดตั้ง

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 6 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นตน้ทุน : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ฉ.6 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นตน้ทุน) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม 
 Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 6 

มูลค่าเคร่ืองจักร 1.00 1.00 3.00

ค่าซ่อมบํารุง 1.00 1.00 8.00

ค่าเคลือ่นย้ายและติดตั้ง 0.33 0.13 1.00

ผลรวมแนวต้ัง 2.333 2.125 12.000

ค่าเฉลีย่

ผลรวม Eigenvector

แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

มูลค่าเคร่ืองจักร 0.43 0.47 0.25 1.15 0.383 2

ค่าซ่อมบํารุง 0.43 0.47 0.67 1.57 0.522 1

ค่าเคลือ่นย้ายและติดตั้ง 0.14 0.06 0.08 0.29 0.095 3

ผลรวมแนวต้ัง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

มูลค่าเคร่ืองจักร 0.383 3.1066 lmax = [(1x0.383)+(1x0.522)+(3x0.095)]/0.383           =3.1066

ค่าซ่อมบํารุง 0.522 3.1901 lmax = [(1x0.383)+(1x0.522)+(8x0.095)]/0.522           =3.1901

ค่าเคลือ่นย้ายและติดตั้ง 0.095 3.0307 lmax = [(0.33x0.383)+(0.13x0.522)+(1x0.095)]/0.095 =3.0307

lmax 3.109

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.109-3)/(3-1)  0.0546

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0546/0.58                     0.0941

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวเิคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority

มูลค่าเคร่ืองจักร ค่าซ่อมบํารุง
ค่าเคลือ่นย้ายและ

ติดต้ัง

ด้านต้นทุน

ด้านต้นทุน

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

มูลค่าเคร่ืองจักร ค่าซ่อมบํารุง
ค่าเคลือ่นย้ายและ

ติดต้ัง

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 7 
 กลุ่มปัจจยัรอง ของดา้นตน้ทุน : แสดงผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่แบบปกติ และแสดง
อตัราความสอดคลอ้ง 
ตารางที ่ฉ.7 ผลการเปรียบเทียบปัจจยัรอง (ดา้นตน้ทุน) ตามหลกัการ AHP ดว้ยโปรแกรม 
Mocrosoft Excel ผูเ้ช่ียวชาญท่านท่ี 7 

มูลค่าเคร่ืองจักร 1.00 4.00 2.00

ค่าซ่อมบํารุง 0.25 1.00 0.22

ค่าเคลือ่นย้ายและติดตั้ง 0.50 4.50 1.00

ผลรวมแนวต้ัง 1.750 9.500 3.222

ค่าเฉลีย่
ผลรวม Eigenvector

แนวนอน (ผลรวมแนวนอน/3)

มูลค่าเคร่ืองจักร 0.57 0.42 0.62 1.61 0.538 1

ค่าซ่อมบํารุง 0.14 0.11 0.07 0.32 0.106 3

ค่าเคลือ่นย้ายและติดตั้ง 0.29 0.47 0.31 1.07 0.357 2

ผลรวมแนวต้ัง 1.00 1.00 1.00 7.00 1.00

Performance Consistency

Scores Measure

มูลค่าเคร่ืองจักร 0.538 3.1125 lmax = [(1x0.538)+(4x0.106)+(2x0.357)]/0.538    = 3.1125

ค่าซ่อมบํารุง 0.106 3.0216 lmax = [(0.25x0.538)+(1x0.106)+(0.22x0.357)]/0.106    =3.0216

ค่าเคลือ่นย้ายและติดตั้ง 0.357 3.0879 lmax = [(0.50x0.538)+(4.5x0.106)+(1x0.357)]/0.357    = 3.0879

lmax 3.074

C.I.                         = (lmax-n)/(n-1) = (3.074-3)/(3-1)   =0.0370

C.R.                         = C.I./R.I. = 0.0370/0.58                      0.0638

                         C.R. ≤ 0.1 จึงวิเคราะห์ว่ามีความสอดคล้อง

ค่าดัชนีความสอดคล้องตามขนาดของเมตริกซ์ (Random Consistency Index : R.I.)

Priority
มูลค่าเคร่ืองจักร ค่าซ่อมบํารุง

ค่าเคลือ่นย้ายและ

ติดต้ัง

ด้านต้นทุน

ด้านต้นทุน

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pairwise Comparison)

มูลค่าเคร่ืองจักร ค่าซ่อมบํารุง
ค่าเคลือ่นย้ายและ

ติดต้ัง

การเปรียบเทยีบเป็นรายคู่แบบปกติ (Normalized Comparison)
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ภาคผนวก ช 
ผลการคาํนวณค่าระดบัความสําคญัของทางเลอืก 
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ผลการคาํนวณค่าระดบัความสาํคญัของทางเลือก 
กลุ่มเคร่ืองจกัร กบัประสิทธิภาพ 
ตารางที ่ช.1 ผลการคาํนวณระดบัความสาํคญัของทางเลือก กลุ่มเคร่ืองจกัรกบัประสิทธิภาพ 

ประสิทธิภาพ เกณฑ์คะแนน ค่านํา้หนัก(AHP) ค่าระดับความสําคญั
(%) A B A x B

เคร่ืองอดัโมลด์ 90.78% 5 0.352 1.7600
เตาหลอม 74.21% 1 0.352 0.3520
เคร่ืองเหวีย่งหนีศูนย์  89.91% 5 0.352 1.7600
เคร่ืองเขย่าขัดผวิ 91.74% 5 0.352 1.7600
เคร่ืองขัด  91.19% 5 0.352 1.7600
เคร่ืองอุลตราโซนิค 90.85% 5 0.352 1.7600
เคร่ืองเลเซอร์ 92.24% 5 0.352 1.7600

กลุ่มเคร่ืองจักร

 
 
 
กลุ่มเคร่ืองจกัร กบัปริมาณของเสีย 
ตารางที ่ช.2 ผลการคาํนวณระดบัความสาํคญัของทางเลือก กลุ่มเคร่ืองจกัรกบัปริมาณของเสีย 

ปริมาณของเสีย เกณฑ์คะแนน ค่านํา้หนัก(AHP) ค่าระดับความสําคญั

(%) A B A x B

เคร่ืองอดัโมลด์ 1.86% 5 0.3714 1.8570
เตาหลอม 14.11% 1 0.3714 0.3714
เคร่ืองเหวีย่งหนีศูนย์  14.11% 1 0.3714 0.3714
เคร่ืองเขย่าขัดผวิ 2.12% 5 0.3714 1.8570
เคร่ืองขัด  1.59% 5 0.3714 1.8570
เคร่ืองอุลตราโซนิค 0.00% 5 0.3714 1.8570
เคร่ืองเลเซอร์ 0.54% 5 0.3714 1.8570

กลุ่มเคร่ืองจักร
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กลุ่มเคร่ืองจกัร กบัค่าบาํรุงรักษา 
ตารางที ่ช.3 ผลการคาํนวณระดบัความสาํคญัของทางเลือก กลุ่มเคร่ืองจกัรกบัค่าบาํรุงรักษา 

ค่าบํารุงรักษา เกณฑ์คะแนน ค่านํ้าหนัก(AHP) ค่าระดับความสําคญั

(บาท) A B A x B

เคร่ืองอดัโมลด์ 5,684.54 5 0.0173 0.0865

เตาหลอม 18,197.25 1 0.0173 0.0173

เคร่ืองเหวีย่งหนีศูนย์  12,586.24 2 0.0173 0.0346

เคร่ืองเขย่าขัดผวิ 2,836.26 5 0.0173 0.0865

เคร่ืองขัด  9,197.75 3 0.0173 0.0519

เคร่ืองอุลตราโซนิค 2,428.33 5 0.0173 0.0865

เคร่ืองเลเซอร์ 3,170.83 5 0.0173 0.0865

กลุ่มเคร่ืองจักร

 
 
 
กลุ่มเคร่ืองจกัร กบัอายกุารใชง้าน 
ตารางที ่ช.4 ผลการคาํนวณระดบัความสาํคญัของทางเลือก กลุ่มเคร่ืองจกัรกบัอายกุารใชง้าน 

อายุการใช้งาน เกณฑ์คะแนน ค่านํ้าหนัก(AHP) ค่าระดับความสําคญั
(ปี) A B A x B

เคร่ืองอดัโมลด์ 15.17 1 0.1093 0.1093
เตาหลอม 15.20 1 0.1093 0.1093
เคร่ืองเหวีย่งหนีศูนย์  15.40 1 0.1093 0.1093
เคร่ืองเขย่าขัดผวิ 13.80 1 0.1093 0.1093
เคร่ืองขัด  14.00 1 0.1093 0.1093
เคร่ืองอุลตราโซนิค 8.00 4 0.1093 0.4372
เคร่ืองเลเซอร์ 6.00 5 0.1093 0.5465

กลุ่มเคร่ืองจักร
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กลุ่มเคร่ืองจกัร กบัจาํนวนคร้ังการจอดซ่อม 
ตารางที ่ช.5 ผลการคาํนวณระดบัความสาํคญัของทางเลือก กลุ่มเคร่ืองจกัรกบัจาํนวนคร้ังการจอด
ซ่อม 

จํานวนคร้ัง ค่านํา้หนัก(AHP) ค่านํา้หนัก(AHP) ค่าระดับความสําคญั
จอดซ่อม (คร้ัง) A B A x B

เคร่ืองอดัโมลด์ 2.17 4 0.0488 0.1952
เตาหลอม 7.17 1 0.0488 0.0488
เคร่ืองเหวีย่งหนีศูนย์  1.92 2 0.0488 0.0976
เคร่ืองเขย่าขัดผวิ 0.50 5 0.0488 0.2440
เคร่ืองขัด  5.17 2 0.0488 0.0976
เคร่ืองอุลตราโซนิค 0.25 5 0.0488 0.2440
เคร่ืองเลเซอร์ 0.00 5 0.0488 0.2440

กลุ่มเคร่ืองจักร

 
 
 
กลุ่มเคร่ืองจกัร กบัมูลค่าเคร่ืองจกัร 
ตารางที ่ช.6 ผลการคาํนวณระดบัความสาํคญัของทางเลือก กลุ่มเคร่ืองจกัรกบัมูลค่าเคร่ืองจกัร 

มูลค่า เกณฑ์คะแนน ค่านํ้าหนัก(AHP) ค่าระดับความสําคญั
เคร่ืองจักร (บาท) A B A x B

เคร่ืองอดัโมลด์ 0.00 1 0.0372 0.0372
เตาหลอม 0.00 1 0.0372 0.0372
เคร่ืองเหวีย่งหนีศูนย์  0.00 1 0.0372 0.0372
เคร่ืองเขย่าขัดผวิ 0.00 1 0.0372 0.0372
เคร่ืองขัด  0.00 1 0.0372 0.0372
เคร่ืองอุลตราโซนิค 508.03 1 0.0372 0.0372
เคร่ืองเลเซอร์ 72,576.00 5 0.0372 0.1860

กลุ่มเคร่ืองจักร
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กลุ่มเคร่ืองจกัร กบัค่าใชจ่้ายการขนยา้ยและติดตั้ง 
ตารางที ่ช.7 ผลการคาํนวณระดบัความสาํคญัของทางเลือก กลุ่มเคร่ืองจกัรกบัค่าใชจ่้ายในการ    
ขนยา้ยและติดตั้ง 

ค่าใช้จ่ายการขนย้าย เกณฑ์คะแนน ค่านํา้หนัก(AHP) ค่าระดับความสําคญั
และติดตั้ง (บาท) A B A x B

เคร่ืองอดัโมลด์ 3,894.38 4 0.0464 0.1856
เตาหลอม 5,559.38 4 0.0464 0.1856
เคร่ืองเหวีย่งหนีศูนย์  4,926.88 4 0.0464 0.1856
เคร่ืองเขย่าขัดผวิ 8,265.63 2 0.0464 0.0928
เคร่ืองขัด  11,830.63 1 0.0464 0.0464
เคร่ืองอุลตราโซนิค 1,425.00 5 0.0464 0.2320
เคร่ืองเลเซอร์ 1,425.00 5 0.0464 0.2320

กลุ่มเคร่ืองจักร

 
 
 
กลุ่มเคร่ืองจกัร กบัระยะเวลาในการขนยา้ยและติดตั้ง 
ตารางที ่ช.8 ผลการคาํนวณระดบัความสาํคญัของทางเลือก กลุ่มเคร่ืองจกัรกบัระยะเวลาในการ   
ขนยา้ยและติดตั้ง 

ระยะเวลาในการ เกณฑ์คะแนน ค่านํ้าหนัก(AHP) ค่าระดับความสําคญั
ขนย้ายและติดตั้ง (วนั) A B A x B

เคร่ืองอดัโมลด์ 17.00 3 0.0175 0.0525
เตาหลอม 25.00 2 0.0175 0.0350
เคร่ืองเหวีย่งหนีศูนย์  21.00 3 0.0175 0.0525
เคร่ืองเขย่าขัดผวิ 25.00 2 0.0175 0.0350
เคร่ืองขัด  33.00 1 0.0175 0.0175
เคร่ืองอุลตราโซนิค 5.00 5 0.0175 0.0875
เคร่ืองเลเซอร์ 5.00 5 0.0175 0.0875

กลุ่มเคร่ืองจักร
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ภาคผนวก ซ 
เกณฑ์การพจิารณาสําหรับทางเลอืก 
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เกณฑ์การพจิารณาสําหรับทางเลอืก 
เกณฑก์ารพิจารณาดา้นประสิทธิภาพการผลิต 
 
จากตารางท่ี 1.1 ประสิทธิภาพการผลิต พบว่าประสิทธิภาพสูงสุดคือ 92.24% และประสิทธิภาพ
ตํ่าสุดคือ 74.21% ดงันั้นคาํนวณอนัตรภาคชั้นไดด้งัน้ี 

อนัตรภาคชั้น(Class Interval)   =  (คะแนนสูงสุด – คะแนนตํ่าสุด) / จาํนวนชั้น 
             =  (92.24% - 74.21%) / 5 
           =   18.03% / 5 
           =   3.61% 
 

การคาํนวณช่วง %ประสิทธิภาพการผลิต แต่ละระดบัความสาํคญั มีรายละเอียดดงัน้ี 
 
ค่าคะแนน 5 คะแนน คาํนวณมาจาก = 92.24% - 3.61% = 88.63%  ใชค้่า 88.63% ข้ึนไป 
ค่าคะแนน 4 คะแนน คาํนวณมาจาก = 88.63% - 3.61% = 85.02%  ใชค้่า 88.62% - 85.02% 
ค่าคะแนน 3 คะแนน คาํนวณมาจาก = 85.02% - 3.61% = 81.41%  ใชค้่า 85.01% - 81.41% 
ค่าคะแนน 2 คะแนน คาํนวณมาจาก = 81.41% - 3.61% = 77.80%  ใชค้่า 81.40% - 77.80% 
ค่าคะแนน 1 คะแนน ค่าท่ีต ํ่ากวา่         77.80%                    ดงันั้น ใชค้่า 77.79% ลงมา 

 
ตารางที ่ซ.1 เกณฑก์ารใหค้ะแนนดา้นประสิทธิภาพ 

ระดับความสําคัญ ค่าแสดงเป็นตัวเลข ประสิทธิภาพการผลติ

(Preference Level) (Numerical) (Efficiency)

77.79% ลงมา

5 88.63% ขึน้ไป

4 88.62% - 85.02% 

3 85.01% - 81.41%

2 81.40% - 77.80%

1

ควรเลอืกมากที่สุด

ควรเลอืกมาก

ควรเลอืกปานกลาง

ควรเลอืกน้อย

ควรเลอืกน้อยที่สุด  
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เกณฑก์ารพิจารณาดา้นปริมาณของเสีย 
 
จากตารางท่ี 1.2 ปริมาณของเสียในการผลิต พบว่าปริมาณของเสียสูงสุดคือ 14.11% และปริมาณ
ของเสียตํ่าสุดคือ 0% ดงันั้นคาํนวณอนัตรภาคชั้นไดด้งัน้ี 

อนัตรภาคชั้น (Class Interval)   =  (คะแนนสูงสุด – คะแนนตํ่าสุด) / จาํนวนชั้น 
              =  (14.11% - 0%) / 5 
            =   14.11% / 5 
            =   2.82% 
 

การคาํนวณช่วง %ปริมาณของเสีย แต่ละระดบัความสาํคญั มีรายละเอียดดงัน้ี 
 
ค่าคะแนน 5 คะแนน คาํนวณมาจาก =       0% + 2.82% = 2.82%   ใชค้่า  2.82% ลงมา 
ค่าคะแนน 4 คะแนน คาํนวณมาจาก =   2.82% + 2.82% =  5.64%  ใชค้่า 2.83% - 5.64% 
ค่าคะแนน 3 คะแนน คาํนวณมาจาก =   5.64% + 2.82% =  8.46%  ใชค้่า 5.65% - 8.46% 
ค่าคะแนน 2 คะแนน คาํนวณมาจาก =   8.46% + 2.82% = 11.28%  ใชค้่า 8.47% -11.28% 
ค่าคะแนน 1 คะแนน ค่าท่ีสูงกวา่           11.28%                  ดงันั้น  ใชค้่า 11.29% ข้ึนไป 
 
ตารางที ่ซ.2 เกณฑก์ารใหค้ะแนนดา้นปริมาณของเสีย 

ระดับความสําคญั ค่าแสดงเป็นตัวเลข ปริมาณของเสีย

(Preference Level) (Numerical) (Number of defect)

ควรเลอืกมากทีสุ่ด 5

ควรเลอืกมาก 4

2.82% ลงมา

2.83% - 5.64%

5.65% - 8.46%

8.47% - 11.28%

11.29% ขึน้ไป

ควรเลอืกปานกลาง 3

ควรเลอืกน้อย 2

ควรเลอืกน้อยทีสุ่ด 1  
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เกณฑก์ารพิจารณาดา้นจาํนวนคร้ังการจอดซ่อมเคร่ืองจกัร 
จากตารางท่ี 1.3 จาํนวนคร้ังการจอดซ่อมเคร่ืองจกัร พบว่าจาํนวนคร้ังการจอดซ่อมเคร่ืองจกัร 
สูงสุดคือ 7.17% และจาํนวนคร้ังการจอดซ่อมเคร่ืองจกัร ตํ่าสุดคือ 0% ดงันั้นคาํนวณอนัตรภาคชั้น
ไดด้งัน้ี 

อนัตรภาคชั้น (Class Interval)   =  (คะแนนสูงสุด – คะแนนตํ่าสุด) / จาํนวนชั้น 
              =  (7.17% - 0%) / 5 
            =   7.17% / 5 
            =   1.43% 
 

การคาํนวณช่วง จาํนวนคร้ังการจอดซ่อมเคร่ืองจกัร แต่ละระดบัความสาํคญั มีรายละเอียดดงัน้ี 
 
ค่าคะแนน 5 คะแนน คาํนวณมาจาก =       0 + 1.43 =  1.43   ใชค้่า  1.43  ลงมา 
ค่าคะแนน 4 คะแนน คาํนวณมาจาก =   1.43 + 1.43 =  2.86  ใชค่้า 1.44 – 2.86 
ค่าคะแนน 3 คะแนน คาํนวณมาจาก =   2.86 + 1.43 =  4.29  ใชค้่า 2.87 – 4.29 
ค่าคะแนน 2 คะแนน คาํนวณมาจาก =   4.29 + 1.43 =  5.72  ใชค้่า 4.30 – 5.72 
ค่าคะแนน 1 คะแนน ค่าท่ีสูงกวา่           5.72             ดงันั้น  ใชค้่า 5.73 ข้ึนไป 
 
ตารางที ่ซ.3 เกณฑก์ารใหค้ะแนนดา้นจาํนวนคร้ังการจอดซ่อมเคร่ืองจกัร 

ระดับความสําคญั ค่าแสดงเป็นตัวเลข จํานวนคร้ังการจอด

(Preference Level) (Numerical) Breakdown(คร้ัง)

ควรเลอืกมากทีสุ่ด 5

ควรเลอืกมาก 4

1.43 คร้ังลงมา

1.44 – 2.86

2.87 – 4.29

4.30 – 5.72

5.73 คร้ังขึน้ไป

ควรเลอืกปานกลาง 3

ควรเลอืกน้อย 2

ควรเลอืกน้อยทีสุ่ด 1  
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เกณฑก์ารพิจารณาดา้นมูลค่าเคร่ืองจกัร 
จากตารางท่ี 1.4 มูลค่าเคร่ืองจกัร พบว่า มูลค่าเคร่ืองจกัร สูงสุดคือ 92.24% และมูลค่าเคร่ืองจกัร 
ตํ่าสุดคือ 74.21% ดงันั้นคาํนวณอนัตรภาคชั้นไดด้งัน้ี 

อนัตรภาคชั้น (Class Interval)   =  (คะแนนสูงสุด – คะแนนตํ่าสุด) / จาํนวนชั้น 
              =  (72,576.00 – 0) / 5 
            =   72,576.00 / 5 
            =   14,515.20 
 

การคาํนวณช่วง มูลค่าเคร่ืองจกัร แต่ละระดบัความสาํคญั มีรายละเอียดดงัน้ี 
 
ค่าคะแนน 5 คะแนน คาํนวณมาจาก= 72,576.00 – 14,515.20 = 58,060.80ใชค้่า 58,060.80 ข้ึนไป 
ค่าคะแนน 4 คะแนน คาํนวณมาจาก=58,060.80–14,515.20=43,545.60ใชค้่า58,060.79 – 43,545.60 
ค่าคะแนน 3 คะแนน คาํนวณมาจาก=43,545.60–14,515.20=29,030.40ใชค่้า43,545.59 – 29,030.40 
ค่าคะแนน 2 คะแนน คาํนวณมาจาก=29,030.40–14,515.20=14,515.20ใชค้่า29,030.39 – 14,515.20 
ค่าคะแนน 1 คะแนน ค่าท่ีต ํ่ากวา่        14,515.20                          ดงันั้น ใชค้่า 14,515.19 ลงมา 
 
ตารางที ่ซ.4 เกณฑก์ารใหค้ะแนนดา้นมูลค่าเคร่ืองจกัร 

ระดับความสําคญั ค่าแสดงเป็นตัวเลข มูลค่าเคร่ืองจักร

(Preference Level) (Numerical) (บาท)

ควรเลอืกมากทีสุ่ด 5

ควรเลอืกมาก 4

58,060.80 บาทขึน้ไป

58,060.79 - 43,545.60

43,545.59 - 29,030.40

29,030.39 - 14,515.20

14,515.19 บาทลงไป

ควรเลอืกปานกลาง 3

ควรเลอืกน้อย 2

ควรเลอืกน้อยทีสุ่ด 1  
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เกณฑก์ารพิจารณาดา้นค่าบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 
จากตารางท่ี 1.5 ค่าบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร พบว่าค่าบาํรุงรักษาสูงสุดคือ 18,197.25 บาท และค่า
บาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรตํ่าสุดคือ 2,428.33 บาท ดงันั้นคาํนวณอนัตรภาคชั้นไดด้งัน้ี 

อนัตรภาคชั้น (Class Interval)   =  (คะแนนสูงสุด – คะแนนตํ่าสุด) / จาํนวนชั้น 
              =  (18,197.25 – 2,428.33) / 5 
            =   15,768.92 / 5 
            =   3,153.78 
 

การคาํนวณช่วง %ของเสีย แต่ละระดบัความสาํคญั มีรายละเอียดดงัน้ี 
 
ค่าคะแนน 5 คะแนน คาํนวณมาจาก = 2,428.33 + 3,153.78 =  5,582.11ใชค้่า 5,582.11 ลงมา 
ค่าคะแนน 4 คะแนน คาํนวณมาจาก = 5,582.11 + 3,153.78 =  8,735.89 ใชค้่า 5,582.12 – 8,735.89 
ค่าคะแนน 3 คะแนน คาํนวณมาจาก = 8,735.89+3,153.78= 11,889.67 ใชค้่า 8,735.90 – 11,889.67 
ค่าคะแนน 2 คะแนน คาํนวณมาจาก =11,889.67+3,153.78=15,043.45ใชค้่า 11,889.68 – 15,043.45 
ค่าคะแนน 1 คะแนน ค่าท่ีสูงกวา่  15,043.45                         ดงันั้น ใชค้่า 15,043.46 ข้ึนไป 
 
ตารางที ่ซ.5 เกณฑก์ารใหค้ะแนนดา้นค่าบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 

ระดับความสําคญั ค่าแสดงเป็นตัวเลข ค่าบํารุงรักษาเคร่ืองจักร(บาท)

(Preference Level) (Numerical) (Cost of Mainternace)

ควรเลอืกมากทีสุ่ด 5

ควรเลอืกมาก 4

5,582.11 ลงมา

5,582.12 – 8,735.89

8,735.90 – 11,889.67

11,889.68 – 15,043.45

15,043.46 บาทขึน้ไป

ควรเลอืกปานกลาง 3

ควรเลอืกน้อย 2

ควรเลอืกน้อยทีสุ่ด 1  
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เกณฑก์ารพิจารณาดา้นอายกุารใชง้านเคร่ืองจกัร 
จากตารางท่ี 1.6 อายกุารใชง้านเคร่ืองจกัร พบว่าอายกุารใชง้านเคร่ืองจกัรสูงสุดคือ 15.40 ปี และ
อายกุารใชง้านเคร่ืองจกัรตํ่าสุดคือ 6 ปี ดงันั้นคาํนวณอนัตรภาคชั้นไดด้งัน้ี 

อนัตรภาคชั้น (Class Interval)   =  (คะแนนสูงสุด – คะแนนตํ่าสุด) / จาํนวนชั้น 
              =  (15.40 – 6) / 5 
            =   9.4 / 5 
            =   1.88 
 

การคาํนวณช่วง อายกุารใชง้านเคร่ืองจกัร แต่ละระดบัความสาํคญั มีรายละเอียดดงัน้ี 
 
ค่าคะแนน 5 คะแนน คาํนวณมาจาก =   6.00 + 1.88 = 7.88   ใชค้่า  7.88  ลงมา 
ค่าคะแนน 4 คะแนน คาํนวณมาจาก =   7.88 + 1.88 = 9.76   ใชค้่า 7.89 – 9.76 
ค่าคะแนน 3 คะแนน คาํนวณมาจาก =   9.76 + 1.88 = 11.64 ใชค้่า 9.77 – 11.64 
ค่าคะแนน 2 คะแนน คาํนวณมาจาก = 11.64 + 1.88 = 13.52  ใชค้่า 11.65 – 13.52 
ค่าคะแนน 1 คะแนน ค่าท่ีต ํ่ากวา่          13.52             ดงันั้น  ใชค้่า 13.53 ข้ึนไป 
 
ตารางที ่ซ.6 เกณฑก์ารใหค้ะแนนดา้นอายกุารใชง้านเคร่ืองจกัร 

ระดับความสําคญั ค่าแสดงเป็นตัวเลข อายุการใช้งาน

(Preference Level) (Numerical) เคร่ืองจักร (ปี)

ควรเลอืกมากทีสุ่ด 5

ควรเลอืกมาก 4

7.88 ปีลงมา

7.89 – 9.76

9.77 – 11.64

11.65 – 13.52

13.53 ปีขึน้ไป

ควรเลอืกปานกลาง 3

ควรเลอืกน้อย 2

ควรเลอืกน้อยทีสุ่ด 1  
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เกณฑก์ารพิจารณาดา้นค่าใชจ่้ายในการขนยา้ยและติดตั้ง 
จากตารางท่ี ฌ.1 ระยะเวลาในการขนยา้ยและติดตั้ง พบว่า ระยะเวลาในการขนยา้ยและติดตั้งสูงสุด
คือ 33 ชัว่โมง และระยะเวลาในการขนยา้ยและติดตั้งตํ่าสุดคือ 5 ชัว่โมง ดงันั้นคาํนวณอนัตรภาค
ชั้นไดด้งัน้ี 

อนัตรภาคชั้น (Class Interval)   =  (คะแนนสูงสุด – คะแนนตํ่าสุด) / จาํนวนชั้น 
              =  (33 – 5) / 5 
            =   28 / 5 
            =   5.60 
 

การคาํนวณช่วง ระยะเวลาในการขนยา้ยและติดตั้ง แต่ละระดบัความสาํคญั มีรายละเอียดดงัน้ี 
 
ค่าคะแนน 5 คะแนน คาํนวณมาจาก =    5.00 + 5.60 = 10.60   ใชค้่า  10.60  ลงมา 
ค่าคะแนน 4 คะแนน คาํนวณมาจาก =  10.60 + 5.60  = 16.20  ใชค่้า 10.61 – 16.20 
ค่าคะแนน 3 คะแนน คาํนวณมาจาก =  16.20 + 5.60  = 21.80  ใชค้่า 16.21 – 21.80 
ค่าคะแนน 2 คะแนน คาํนวณมาจาก =  21.80 + 5.60  = 27.40   ใชค้่า 21.81 – 27.40 
ค่าคะแนน 1 คะแนน ค่าท่ีสูงกวา่          27.40               ดงันั้น  ใชค้่า 27.41 ข้ึนไป 
 
ตารางที ่ซ.7 เกณฑก์ารใหค้ะแนนดา้นระยะเวลาในการขนยา้ยและติดตั้ง 

ระดับความสําคญั ค่าแสดงเป็นตัวเลข ระยะเวลาการขนย้าย

(Preference Level) (Numerical) และติดตั้ง (ชม.)

ควรเลอืกน้อย 2 21.81 - 27.40

ควรเลอืกน้อยทีสุ่ด 1 27.41 ชม.ขึน้ไป

ควรเลอืกมากทีสุ่ด 5 10.60 ชม.ลงมา

ควรเลอืกมาก 4 10.61 - 16.20

ควรเลอืกปานกลาง 3 16.21 - 21.80
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เกณฑก์ารพิจารณาดา้นค่าใชจ่้ายในการขนยา้ยและติดตั้ง 
จากตารางท่ี ฌ.2 ค่าใชจ่้ายในการขนยา้ยและติดตั้ง พบว่า ค่าใชจ่้ายในการขนยา้ยและติดตั้งสูงสุด
คือ 11,830.63 ชัว่โมง และค่าใชจ่้ายในการขนยา้ยและติดตั้งตํ่าสุดคือ 1,425 ชัว่โมง      ดงันั้น
คาํนวณอนัตรภาคชั้นไดด้งัน้ี 

อนัตรภาคชั้น (Class Interval)   =  (คะแนนสูงสุด – คะแนนตํ่าสุด) / จาํนวนชั้น 
              =  (11,830.63 – 1,425) / 5 
            =   10,405.63 / 5 
            =   2,081.13 
 

การคาํนวณช่วง ค่าใชจ่้ายในการขนยา้ยและติดตั้ง แต่ละระดบัความสาํคญั มีรายละเอียดดงัน้ี 
 
ค่าคะแนน 5 คะแนน คาํนวณมาจาก =  1,425 + 2,081.13    = 3,506.13 ใชค้่า  3,506.13  ลงมา 
ค่าคะแนน 4 คะแนน คาํนวณมาจาก = 3,506.13+2,081.13  = 5,587.26 ใชค้่า 3,506.14 – 5,587.26 
ค่าคะแนน 3 คะแนน คาํนวณมาจาก = 5,587.26+2,081.13  = 7,668.39  ใชค้่า 5,587.27 – 7,668.39 
ค่าคะแนน 2 คะแนน คาํนวณมาจาก = 7,668.39+2,081.13  = 9,749.52  ใชค้่า 7,668.40 – 9,749.52 
ค่าคะแนน 1 คะแนน ค่าท่ีสูงกวา่          9,749.52                     ดงันั้น  ใชค้่า 9,749.53 ข้ึนไป 
 
ตารางที ่ซ.8 เกณฑก์ารใหค้ะแนนดา้นค่าใชจ่้ายในการขนยา้ยและติดตั้ง 

ระดับความสําคญั ค่าแสดงเป็นตัวเลข ค่าใช้จ่ายในการ

(Preference Level) (Numerical) ขนย้ายและติดตั้ง (บาท)

ควรเลอืกมากทีสุ่ด 5 3,506.13 บาทลงมา

ควรเลอืกมาก 4 3,506.14 - 5,587.26

ควรเลอืกปานกลาง 3 5,587.27 - 7,668.39

ควรเลอืกน้อย 2 7,668.40 - 9,749.52

ควรเลอืกน้อยทีสุ่ด 1 9,749.53 ขึน้ไป  
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ภาคผนวก ฌ 
ข้อมูลการประเมนิค่าใช้จ่ายและระยะเวลาในการขนย้ายและตดิตั้งเคร่ืองจักร 
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ข้อมูลการประเมินระยะเวลาและค่าใช้จ่ายในการขนย้ายและติดตั้งเคร่ืองจักร 
 
ระยะเวลาการขนยา้ยและติดตั้งเคร่ืองจกัร 
ตารางที ่ฌ.1 สรุประยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยและติดตั้งเคร่ืองจกัร 
Monthly Report 2013

ระยะเวลาในการเคลือ่นย้าย คอื  เวลาทีต้่องใช้ในการเคลือ่นย้ายเคร่ืองจักร โดยเร่ิมจากการร้ือถอน และนําไปติดตั้งทีใ่หม่จนใช้งานได้ 

เคร่ืองอดั เตาหลอม เคร่ืองเหวี่ยง เคร่ืองเขย่า เคร่ืองขัด เคร่ืองอุลตรา เคร่ืองเลเซอร์

โมลด์ หนีศูนย์ ขัดผวิ โซนิค

17.00 25.00 21.00 25.00 33.00 5.00 5.00

ข้อมูล

ระยะเวลาในการเคลือ่นย้าย

และติดต้ัง (ชม.)  
 
 
ค่าใชจ่้ายการขนยา้ยและติดตั้งเคร่ืองจกัร 
ตารางที ่ฌ.2 สรุปค่าใชจ่้ายในการเคล่ือนยา้ยและติดตั้งเคร่ืองจกัร 
Monthly Report 2013

ค่าใช้จ่ายในการขนย้าย คอื ค่าใช้จ่ายในการดาํเนินการตั้งแต่การร้ือถอน , การขนย้าย , การติดตั้ง , ทดสอบ จนสามารถดาํเนินการใช้งานได้

เคร่ืองอดั เตาหลอม เคร่ืองเหวีย่ง เคร่ืองเขย่า เคร่ืองขัด เคร่ืองอุลตรา เคร่ืองเลเซอร์

โมลด์ หนีศูนย์ ขัดผวิ โซนิค

400.00 600.00 600.00 400.00 2,400.00 100.00 100.00

400.00 200.00 200.00 200.00 400.00 50.00 50.00

50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00

350.00 350.00 175.00 350.00 350.00 43.75 43.75

750.00 1,500.00 1,500.00 3,000.00 3,000.00 750.00 750.00

1,944.38 2,859.38 2,401.88 4,265.63 5,630.63 431.25 431.25

3,894.38 5,559.38 4,926.88 8,265.63 11,830.63 1,425.00 1,425.00ค่าใช้จ่าย (บาท)

ค่าขนส่ง

ค่าการจัดการ 30%

ข้อมูล

ค่าแรงในการดําเนินการร้ือถอน

ค่าแรงในการดําเนินการติดต้ัง

ค่าแรงในการดําเนินการทดสอบ

ค่าแรงในการขนย้าย
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ตารางที ่ฌ.3 รายละเอียดค่าใชจ่้ายและระยะเวลาการขนยา้ยและติดตั้งเคร่ืองจกัร 
รายละเอียดค่าใชจ่้าย และระยะเวลาการขนยา้ยและติดตั้งกลุ่มเคร่ืองอดัโมลด ์

ค่าใช้จ่ายและระยะเวลาการขนย้ายติดตั้ง

กาํลงัคน ระยะเวลา
(คน) (บาท/วนั) (บาท/ชม.) (ชม.)
2.00 400.00 50.00 4 400.00
2.00 400.00 50.00 4 400.00
1.00 400.00 50.00 1 50.00
2.00 350.00 43.75 4 350.00
1.00 1,500.00 187.50 4 750.00

915.00 114.38 17 1,944.38
Total 3,894.38

ข้อมูล

ค่าขนส่ง
ค่าการจัดการ 30%

ค่าใช้จ่าย

เคร่ืองอดัโมลด์

ค่าแรงในการดําเนินการร้ือถอน
ค่าแรงในการดําเนินการติดตั้ง
ค่าแรงในการดําเนินการทดสอบ
ค่าแรงในการขนย้าย

ค่าแรง

 
รายละเอียดค่าใชจ่้าย และการขนยา้ยและติดตั้งกลุ่มเตาหลอม 
ค่าใช้จ่ายและระยะเวลาการขนย้ายติดตั้ง

กําลังคน ระยะเวลา
(คน) (บาท/วัน) (บาท/ชม.) (ชม.)
3.00 400.00 50.00 4 600.00
2.00 400.00 50.00 4 200.00
1.00 400.00 50.00 1 50.00
4.00 350.00 43.75 8 350.00
1.00 1,500.00 187.50 8 1,500.00

915.00 114.38 25 2,859.38
Total 5,559.38

ค่าแรงในการดําเนินการติดตั้ง
ค่าแรงในการดําเนินการทดสอบ
ค่าแรงในการขนย้าย
ค่าขนส่ง
ค่าการจัดการ 30%

เตาหลอม

ข้อมูล
ค่าแรง

ค่าใช้จ่าย

ค่าแรงในการดําเนินการร้ือถอน

 
รายละเอียดค่าใชจ่้าย และการขนยา้ยและติดตั้งกลุ่มเคร่ืองเหวีย่งหนีศูนย ์
ค่าใช้จ่ายและระยะเวลาการขนย้ายติดตั้ง

กําลังคน ระยะเวลา
(คน) (บาท/วัน) (บาท/ชม.) (ชม.)
3.00 400.00 50.00 4 600.00
2.00 400.00 50.00 4 200.00
1.00 400.00 50.00 1 50.00
3.00 350.00 43.75 4 175.00
1.00 1,500.00 187.50 8 1,500.00

915.00 114.38 21 2,401.88
Total 4,926.88

ค่าแรงในการดําเนินการติดตั้ง
ค่าแรงในการดําเนินการทดสอบ
ค่าแรงในการขนย้าย
ค่าขนส่ง
ค่าการจัดการ 30%

เคร่ืองเหวี่ยงหนีศูนย์

ข้อมูล
ค่าแรง

ค่าใช้จ่าย

ค่าแรงในการดําเนินการร้ือถอน
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รายละเอียดค่าใชจ่้าย และการขนยา้ยและติดตั้งกลุ่มเคร่ืองเขยา่ขดัผวิ 
ค่าใช้จ่ายและระยะเวลาการขนย้ายติดตั้ง

กําลังคน ระยะเวลา
(คน) (บาท/วัน) (บาท/ชม.) (ชม.)
2.00 400.00 50.00 4 400.00
2.00 400.00 50.00 4 200.00
1.00 400.00 50.00 1 50.00
4.00 350.00 43.75 8 350.00
1.00 3,000.00 375.00 8 3,000.00

1,365.00 170.63 25 4,265.63
Total 8,265.63

ค่าแรงในการดําเนินการติดตั้ง
ค่าแรงในการดําเนินการทดสอบ
ค่าแรงในการขนย้าย
ค่าขนส่ง
ค่าการจัดการ 30%

เคร่ืองเขย่าขัดผิว

ข้อมูล
ค่าแรง

ค่าใช้จ่าย

ค่าแรงในการดําเนินการร้ือถอน

 
รายละเอียดค่าใชจ่้าย และการขนยา้ยและติดตั้งกลุ่มเคร่ืองขดั 
ค่าใช้จ่ายและระยะเวลาการขนย้ายติดตั้ง

กําลังคน ระยะเวลา
(คน) (บาท/วัน) (บาท/ชม.) (ชม.)
6.00 400.00 50.00 8 2,400.00
6.00 400.00 50.00 8 400.00
2.00 400.00 50.00 1 50.00
6.00 350.00 43.75 8 350.00
1.00 3,000.00 375.00 8 3,000.00

1,365.00 170.63 33 5,630.63
Total 11,830.63

ค่าแรงในการดําเนินการติดตั้ง
ค่าแรงในการดําเนินการทดสอบ
ค่าแรงในการขนย้าย
ค่าขนส่ง
ค่าการจัดการ 30%

เคร่ืองขัด

ข้อมูล
ค่าแรง

ค่าใช้จ่าย

ค่าแรงในการดําเนินการร้ือถอน

 
รายละเอียดค่าใชจ่้าย และการขนยา้ยและติดตั้งกลุ่มเคร่ืองเลเซอร์ 
ค่าใช้จ่ายและระยะเวลาการขนย้ายติดตั้ง

กําลังคน ระยะเวลา
(คน) (บาท/วัน) (บาท/ชม.) (ชม.)
2.00 400.00 50.00 1 100.00
2.00 400.00 50.00 1 50.00
1.00 400.00 50.00 1 50.00
2.00 350.00 43.75 1 43.75
1.00 750.00 93.75 1 750.00

690.00 86.25 5 431.25
Total 1,425.00

ค่าแรงในการดําเนินการติดตั้ง
ค่าแรงในการดําเนินการทดสอบ
ค่าแรงในการขนย้าย
ค่าขนส่ง
ค่าการจัดการ 30%

เคร่ืองเลเซอร์

ข้อมูล
ค่าแรง

ค่าใช้จ่าย

ค่าแรงในการดําเนินการร้ือถอน
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รายละเอียดค่าใชจ่้าย และการขนยา้ยและติดตั้งกลุ่มเคร่ืองอุลตร้าโซนิค 
ค่าใช้จ่ายและระยะเวลาการขนย้ายติดตั้ง

กําลังคน ระยะเวลา
(คน) (บาท/วัน) (บาท/ชม.) (ชม.)
2.00 400.00 50.00 1 100.00
2.00 400.00 50.00 1 50.00
1.00 400.00 50.00 1 50.00
2.00 350.00 43.75 1 43.75
1.00 750.00 93.75 1 750.00

690.00 86.25 5 431.25
Total 1,425.00

ค่าแรงในการดําเนินการติดตั้ง
ค่าแรงในการดําเนินการทดสอบ
ค่าแรงในการขนย้าย
ค่าขนส่ง
ค่าการจัดการ 30%

เคร่ืองอุลตร้าโซนิค

ข้อมูล
ค่าแรง

ค่าใช้จ่าย

ค่าแรงในการดําเนินการร้ือถอน
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ภาคผนวก ญ 

การนําเสนอบทความและการตพีมิพ์เผยแพร่ 
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1.บทนํา 
1.1 ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 

การตดัสินใจ จึงเปรียบเสมือนหวัใจหลกัของ
การบริหารจดัการ เพราะการตดัสินใจจะมีอยูใ่นทุก
ขั้นตอนและทุกกระบวนการทาํงานซ่ึงถือเป็นเร่ือง
สาํคญั เพราะการตดัสินใจท่ีผดิพลาดอาจส่งผล
กระทบอยา่งรุนแรงต่อกิจการได ้เช่นเดียวกบัการ
ตดัสินใจเลือกเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสมในแต่ละ
ขั้นตอนการผลิตของการผลิต ผูบ้ริหารควรมี
เคร่ืองมือท่ีช่วยในการตดัสินใจอยา่งเหมาะสมใน
แต่ละขั้นตอนการผลิต โดยเคร่ืองมือท่ีช่วยในการ
ตดัสินใจมีอยูห่ลากหลาย อาทิเช่น กระบวนการ
วเิคราะห์เชิงลาํดบัชั้น หรือ AHP (Analytic 
Hierarchy Process) ,ฟัซซ่ี (Fuzzy) เป็นตน้  

ในการทาํวจิยั ผูว้จิยัไดน้าํเสนอวธีิกา รท่ีมี
ระบบและมีเหตุผลในการประกอบเพื่อใหค้ะแนน 
ความน่าเช่ือถือ  และมีการประยกุตใ์ชก้นัอยา่ง
กวา้งขวาง  ไดแ้ก่กระบวนการลาํดบัชั้นเชิง
วเิคราะห์ และมีการประยกุตใ์ชก้นัอยา่งกวา้งขวาง
วธีิหน่ึง ไดแ้ก่ วธีิกระบวนวเิคราะห์เชิงลาํดบัชั้น  
หรือวธีิ Analytic Hierarchy Process (AHP) สาํหรับ
ปัญหาการเลือกเคร่ืองจกัรใหม่สาํหรับโรงงานผลิต
เคร่ืองประดบั โดยวธีิ Analytic Hierarchy Process 
(AHP)มีขอ้ดีมากมายไดแ้ก่ สามารถใชไ้ดก้บัปัญหา
การตดัสินใจหลากหลายรูปแบบ สามารถใช้
ประเมินทั้งเชิงคุณภาพและปัจจยัเชิงปริมาณร่วมกนั
ได ้  สามารถตรวจสอบความสอดคลอ้งกนัของการ
ใหค้ะแนนการประเมิน สามารถแกปั้ญหาขนาด
ใหญ่ท่ีมีความซบัซอ้นโดยแบ่งแยกใหมี้ขนาดท่ีเลก็
ลงเพื่อง่ายต่อการใหค้ะแนนการประเมิ น และ
สามารถแกปั้ญหาท่ีมีความซบัซอ้นโดยไม่ตอ้งใช้
ความรู้ทางคณิตศาสตร์ชั้นสูง นอกจากน้ีผูว้จิยัยงันาํ
เทคนิคทางเศรษฐศาสตร์วิศวกรรมวเิคราะห์ทาง

เศรษฐศาสตร์เชิงวศิวกรรมเพ่ือใหท้ราบถึงความ
คุม้ค่าและระยะเวลาคืนทุนเพื่อเป็นเกณฑใ์นการ
ตดัสินใจเลือกและวางแผนการจดัการเคร่ืองจกัร 
 
1.2 ข้อมูลทัว่ไปของโรงงานทีท่าํวจิัย 
 โรงงานท่ีทาํวจิยัเป็นโรงงานผลิตและ
ส่งออกเคร่ืองประดบั จดทะเบียนเม่ือวนัท่ี 9 
มีนาคม 2534 ตั้งอยูใ่นเขตนิคมอุตสาหกรรม
ลาดกระบงั และในปัจจุบนับริษทัมีแผนปรับปรุง
และขยายกาํลงัการผลิตใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการ
ของตลาด จึงเร่ิมดาํเนินการสร้างโรงงานแห่งใหม่
ในเขตส่งออกนิคมอุตสาหกรรมลาดกระบงั  (Free 
Zone) และมีการวางแผนปรับปรุงเคร่ืองจกัรเก่า   
รวมถึงการตดัสินใจเปล่ียนเคร่ืองจกัรใหม่ใหมี้
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึนเพื่อตอบสนองความ
ตอ้งการของลกูคา้ท่ีมีปริมาณมากข้ึน  และเพ่ือ
ประโยชน์สูงสุดของบริษทั 

1.2.1กระบวนการผลิตเคร่ืองประดบั 
กระบวนการท่ี1 ผลิตงานตน้แบบ(Goldsmith) 
กระบวนการท่ี2ผลิตโมลด(์Mold) 
กระบวนการท่ี3 หล่อตวัเรือน(Casting) 
กระบวนการท่ี4 ขดัผวิ(Garding) 
กระบวนการท่ี5 ขดัผวิมนั(Polishing) 
กระบวนการท่ี6 ชุบผวิ(Plating) 
กระบวนการท่ี7ลงสีใส่พลอย 
(Enamel and stone setting) 
กระบวนการท่ี8 ประกอบและบดักรี 
(Assembly and soldering) 
กระบวนการท่ี9 บรรจุหีบห่อ(Packaging) 

1.2.2 เคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต 
1.เคร่ืองอดัยางโมลด ์(Molding Machine) 
2 เตาหลอม (Melting Furnaces) 
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3.เคร่ืองเหวีย่งหนีศนูย(์ Vacuum Pressure Casting 
Machine) 
4 เคร่ืองเขยา่ขดัผวิ (Vibrating Finishing Machine)   
5 เคร่ืองขดั (Polishing Machine) 
6 เคร่ืองอุลตราโซนิค(Urtrasonic Machine) 
7. เคร่ืองชุบ (Plating Machine)   
8. เคร่ืองเรเซอร์ (Jewellery laser welding machine)    

หมายเหตุ เคร่ืองชุบไม่นาํมาเป็นปัจจยั
ทางเลือกในการพิจารณาเน่ืองจาก โรงงาน
กรณีศึกษาไดท้าํการสร้างบ่อชุบใหม่ เปิดใชง้าน
เพียง 6 เดือน 

1.2.3 กาํลงัการผลิตในปัจจุบนัและความ
ตอ้งการซ้ือในอนาคตปัจจุบนับริษทัมีพ้ืนท่ีท่ีใชใ้น
การสาํหรับกระบวนการผลิตทั้งส้ินคือ 1,550 ตาราง
เมตร   กาํลงัการผลิตในปัจจุบนั   40,000 หน่วย/
เดือน    Forecast สาํหรับคาํสั่งซ้ือในอนาคตซ่ึงจะ
เร่ิมออกคาํสั่งซ้ือและเรียกรับช้ินงานโดยเร่ิมจาก
เดือนกมุภาพนัธ์ 2556   ท่ีจาํนวน 50,000 – 60,000 
หน่วย/เดือน   คิดเป็นเพิ่มข้ึน 25% - 50% 

1.2.4 ประสิทธิภาพการผลิต90.28% 
1.2.5ค่าใชจ่้ายซ่อมบาํรุง768,662บาท 
1.2.6 อายกุารใชง้านของเคร่ืองจกัร2 – 14 

ปี 
 1.2.7 ค่าไฟฟ้า3,092,144.39 บาท 
 1.2.8 เวลารวมเคร่ืองจกัรจอด4,096 นาที 

1.2.9 ของเสียในการผลิต665,152.10 บาท 
หมายเหตุ อา้งอิงขอ้มูลปี 2555 

 
1.3 วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1.3.1 เพื่อใชเ้คร่ืองมือกระบวนการ
วเิคราะห์เชิงลาํดบัชั้น หรือ AHP (Analytic 
Hierarchy Process) ศึกษาและจดัลาํดบัความสาํคญั

ปัจจยัท่ีมีอิทธิพล ในการตดัสินใจเลือกเปล่ียน
เคร่ืองจกัรใน 

1.3.2ใชเ้ทคนิคเศรษฐศาสตร์เชิง
วศิวกรรมวเิคราะห์ และตรวจสอบ ความคุม้ค่าและ
ระยะเวลาคืนทุน  

 
1.4 สมมตฐิานของการศึกษา 
 1.4.1 การใชก้ระบวนการวเิคราะห์เชิง
ลาํดบัชั้น เพ่ือศึกษาและจดัลาํดบัความสาํคญัของ
ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลในการ วางแผนและตดัสินใจเลือก
เปล่ียนเคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งถกูตอ้ง 

1.4.2 การใชเ้ทคนิคเศรษฐศาสตร์
วศิวกรรมจะช่วยตรวจสอบความคุม้ค่าและ
ระยะเวลาคืนทุนในการเลือกซ้ือเคร่ืองจกัร 

 
1.5 ขอบเขตของการศึกษา 
 1.5.1 ผูว้จิยัทาํการศึกษาและเกบ็ขอ้มูล
โรงงานผลิตเคร่ืองประดบัตวัอยา่งเท่านั้น 
 1.5.2 ใชก้ระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบั
ชั้นในการพิจารณาตดัสินใจเปล่ียนเคร่ืองจกัร  

1.5.3 ทาํการวเิคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์
วศิวกรรมเพ่ือใหท้ราบถึงความคุม้ค่าและระยะเวลา
คืนทุนของการเปล่ียนแปลงเคร่ืองจกัร 

 
1.6 ขั้นตอนการศึกษา 
 1.6.1 ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง
ต่อไปน้ี 
 1.6.2.1กระบวนการวเิคราะห์เชิงลาํดบัชั้น 
 1.6.1.2 ความคุม้ค่าและระยะเวลาคืนทุน
ในทางเศรษฐศาสตร์  

1.6.2 ศึกษาปัจจยัต่างๆทั้งเชิงปริมาณและ
เชิงคุณภาพท่ีมีผลต่อการตดัสินใจเลือกเปล่ียน
เคร่ืองจกัร โดยปรึกษาและสัมภาษณ์ผูเ้ช่ียวชาญ  
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และผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตใน
แผนกต่างๆในบริษทัผลิตเคร่ืองประดบั 
 1.6.3 ออกแบบโครงสร้างลาํดบัชั้นในการ
ตดัสินใจเลือกเปล่ียนเคร่ืองจกัร 
 1.6.4 วเิคราะห์และเกบ็ขอ้มูล เพื่อสร้าง
ตารางเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ และหานํ้าหนกัของแต่ละ
ปัจจยั โดยขั้นตอนน้ีใชก้ารสอบถามความคิดเห็น
จากผูบ้ริหารและพนกังานในแต่ละแผนกท่ี
เก่ียวขอ้งในการผลิต 
 1.6.5 วเิคราะห์และเกบ็ขอ้มูลเพ่ือสร้าง
ตารางเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ และหานํ้าหนกัของแต่ละ
ระดบัทางเลือกโดยขั้นตอนน้ีเป็นการสอบถาม
ความคิดเห็นจากผูบ้ริหารและพนกังานในแต่ละ
แผนกท่ีเก่ียวขอ้งการเกบ็ขอ้มูลท่ีมีลกัษณะเป็นการ
ใหค้ะแนนดว้ยประสบการณ์ ดว้ยองคค์วามรู้ท่ีมี 
โดยประเมินเป็น 9 ระดบัความสาํคญั เพ่ือเป็น
ขอ้มูลในการแปลงตวัเลขและนาํมาหาค่านํ้าหนกั 
และจดัอนัดบัปัจจยั 
 1.6.6 ประเมินความสอดคลอ้งของการ
ตดัสินใจในลาํดบัของปัจจยัและทางเลือก รวมทั้ง
วเิคราะห์ความไวต่อการเปล่ียนแปลงของปัจจยั
หลกัต่างๆ โดยใชโ้ปรแกรม  Microsoft Excel ใน
การคาํนวณ 
 1.6.7 วเิคราะห์และสรุปผลการตดัสินใจ
เลือกเปล่ียนเคร่ืองจกัรในบริษทัผลิตเคร่ืองประดบั
ท่ีศึกษาตามแนวทางของกระบวนการวเิคราะห์เชิง
ลาํดบัชั้น 
 1.6.8 วเิคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์
วศิวกรรมเพื่อใหท้ราบถึงความคุม้ค่าและระยะเวลา
คืนทุนของการเปล่ียนแปลงเคร่ืองจกัร 
 
1.7 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

 1.7.1 จดัลาํดบัความสาํคญัของปัจจยัท่ีมี
อิทธิพลในการ ตดัสินเลือก เปล่ียน เคร่ืองจกัร ได้
อยา่งถกูตอ้งและมีประสิทธิภาพ  
 1.7.2 เป็นแนวทางในการศึกษาและ
พฒันาระบบการตดัสินใจเลือกเปล่ียนเคร่ืองจกัร 
ในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองประดบั และ
อุตสาหกรรมการผลิตอ่ืนๆ 
 
2.ทฤษฎ ีและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
2.1 ประวตัเิทคนิคการวเิคราะห์เชิงลาํดบัช้ัน 
 กระบวนการวเิคราะห์เชิงลาํดบัชั้น 
(Analytic Hierarchy Process: AHP) ถกูคิดคน้โดย 
Dr.ThomasSaaty(โทมสัสาตต้ี) ผูซ่ึ้งไดรั้บปริญญา
เอกทางดา้นคณิตศาสตร์ จาก Yale University 
ประเทศสหรัฐอเมริกา Dr.ThomasSaaty ไดพ้ฒันา
เทคนิคน้ีเม่ือปี ค.ศ.1970 ขณะท่ีเป็นอาจารยส์อนอยู่
ท่ี University of Pennsylvania ประเทศ
สหรัฐอเมริกา 
 
2.2 จุดเด่นของกระบวนการวเิคราะห์เชิงลาํดบัช้ัน 
 วฑูิรย ์ ตนัศิริมงคล [1] ไดเ้ขียนไวด้งัน้ี 
1.ง่ายในการสร้างและสามารถนาํเอาปัจจยัท่ีเป็นทั้ง
นามธรรมและรูปธรรม มาวนิิจฉยัไดอ้ยา่งมีความ
สอดคลอ้งกนัของเหตุผล 
2.สามารถใชไ้ดโ้ดยบุคคลเดียวและหมู่คณะ 
3.มีความคลา้ยคลึงกบักระบวนการทางความคิด
มนุษย ์
4.สนบัสนุนการสร้างประชามติและการ
ประนีประนอม เน่ืองจากของความจริงตอ้งมีการ
ไดม้าและเสียไปเพื่อผลประโยชน์ร่วมกนั 
5.ไม่ตอ้งการผูเ้ช่ียวชาญพิเศษมาคอยควบคุมช้ีนาํ
ดงัเช่นท่ีเกิดข้ึนกบัการตดัสินใจโดยปกติธรรมดา
ทัว่ไป  
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2.3 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
Rutuja G. [2] นาํกระบวนการวเิคราะห์เชิงลาํดบัชั้น
มาใชใ้นการวเิคราะห์และตดัสินใจในโครงการ
ก่อสร้างทางหลวง โดยกาํหนดปัจจยัหลกัสาม
ทางเลือกคือ เวลา ค่าใชจ่้ายในการลงทุน และ
คุณภาพของงาน มาทาํการศึกษาหาความสาํคญัของ
ความสาํเร็จของโครงการGuo-Dong Li,Daisuke 
Yamaguchi และMasatakeNagi [3] ทาํงานวจิยั
เก่ียวกบัการตดัสินใจเลือกผูจ้ดัจาํหน่ายดว้ย
กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น   โดยกลุ่มผูว้จิยั
ออกแบบหวัขอ้ท่ีใชใ้นการเลือกผูจ้ดัจาํหน่ายโดย
การทบทวนวรรณกรรมต่างๆ ซ่ึงไดข้อ้สรุปเป็น
หวัขอ้สาํคญัในการคดัเลือกผูจ้าํหน่วยดงัต่อไปน้ีคือ 
1.คุณภาพผลิตภณัฑ ์2. การบริการ 3.การส่งมอบ 
F.T.S.Chan,H.K.Chan,M.H.Chanและ 
P.K.Humphreys [4] ศึกษาเร่ืองการบูรณาการ 
เลือกใชเ้ทคโนโลยกีารผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม
ดว้ยกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นและ
ระยะเวลาคืนทุน โดยทีมผูเ้ช่ียวชาญเป็นผูอ้อกแบบ
เกณฑท่ี์ใชใ้นการคดัเลือกเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของ
การผลิตและการบริการ ซ่ึงมีหวัขอ้ดงัน้ีคือ 1.
ตน้ทุนผลิตภณัฑ ์2.ประสิทธิภาพของผลิตภณัฑ ์3.
คุณภาพ   4.เวลาการส่งมอบและความน่าเช่ือถือใน
การส่งมอบ 5.ความหยดืหยุน่ 6.ความเป็น
นวตักรรม โดยจากการวจิยัพบวา่หากบริษทัทาํการ
ซ้ือเคร่ืองจกัร CNC เขา้สู่สายการผลิตจะตอ้ง
พิจารณาดา้นตน้ทุนในการผลิตเป็นปัจจยัท่ีสาํคญั
ท่ีสุดShankar ChakrabortyและSammilanDey[5]ใช้
กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นในกระบวนการ
คดัเลือกเคร่ืองจกัรสมยัใหม่ 7 อยา่ง คือเคร่ืองอุล
ตราโซนิค  เคร่ืองจกัรกลไฟฟ้า  เคร่ืองกาํเนิดไฟฟ้า   
เคร่ืองกาํเนินลาํแสงอิเลค็ตรอนเคร่ืองเรเซอร์ เคร่ือง
พลาสม่าโดยทีมผูว้จิยัออกแบบเกณฑก์ารคดัเลือก

โดยวธีิการทบทวนวรรณกรรม ซ่ึงออกแบบเกณฑ์
ออกมาดงัน้ีคือ 1.วตัถุดิบท่ีใช2้.รูปร่าง 3.
ความสามารถของกระบวนการ   4.แนวคิดดา้น
เศรษฐกิจ5.ผลกระทบท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร  โดยจาก
ผลการวจิยัปัจจยัท่ีมีความสาํคญัในการคดัเลือก
เคร่ืองจกัรท่ีกล่าวมาคือ วตัถุดิบท่ีใช ้และ รูปร่าง
ของเคร่ืองจกัร และยงักล่าวในงานวจิยัวา่การ
ตดัสินใจโดยใช ้AHP ช่วยผูต้ดัสินใจไม่ตอ้งมี
ความรู้ในเชิงลึกกส็ามารถพิจารณาเลือกได ้ 
V.Paramasivam,V.SenthilและN.RajamRamasamy 
[6] ใชก้ระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นในการ
คดัเลือกเคร่ืองมิลล่ิง   ทีมวิจยัออกแบบเกณฑก์าร
คดัเลือกเคร่ืองจกัรดว้ยวธีิการคน้ควา้ขอ้มูล
เคร่ืองจกัร แลว้นาํมาสรุปเป็นเกณฑก์ารคดัเลือก
ดงัน้ีคือ 1.ราคา  2.นํ้าหนกั  3.กาํลงัแรงมา้  4.แกน
หมุน   5.เส้นผา่นศนูยก์ลาง   6.ระยะชกั  ซ่ึงจากการ
วจิยัใหค้วามสาํคญัท่ีปัจจยัเส้นผา่นศนูยก์ลาง   
EvrimUrsavasGuldogan [7]  ใชก้ระบวนการ
วเิคราะห์เชิงลาํดบัชั้นในการคดัเลือกเคร่ืองตดัไม ้
กรณีศึกษาบริษทัผลิตป้ายโฆษณากลางแจง้แห่ง
หน่ึง   โดยเกณฑก์ารคดัเลือกออกแบบโดยผูจ้ดัการ
ฝ่ายผลิต ซ่ึงมีรายละเอียด ดงัน้ี 1.กาํลงัการผลิต  2.
ตน้ทุน  3.ขนาดพ้ืนท่ีท่ีตดัได ้  4.ความแม่นยาํ   5.
ความหนาท่ีสามารถตดั   6.ความเช่ือถือไดข้อง
เคร่ืองจกัร   7.ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม   8.
การซ่อมบาํรุงและการบริการ  สาํหรับบุคคลท่ี
ประเมินใหค้ะแนนตามเกณฑต่์างๆคือพนกังานใน
บริษทั  ซ่ึงจากการวจิยัไดล้าํดบัความสาํคญัของ
เกณฑท่ี์ใชใ้นการคดัเลือกดงัน้ีคือ  ขนาดพื้นท่ีท่ีตดั
ได ้ ความแม่นยาํในการตดั  ความหนาท่ีสามารถตดั
ได ้  ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม  การ
บาํรุงรักษาและการบริการ  และกาํลงัการผลิตวศิน 
เช้ือเมืองพาน [8] ทาํการศึกษาเพ่ือวเิคราะห์ตน้ทุน  
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และผลตอบแทนทางการเงินของโรงงาน
คดัแยกเมลด็พนัธ์ถัว่เหลืองแห่งหน่ึงในจงัหวดั
เชียงราย   โดยกาํหนดอตัราคิดลดท่ีร้อยละ 7.25% 
และกาํหนดค่าโครงการท่ี 10 ปี ซ่ึงจากการศึกษา
พบวา่โครงการท่ีทาํมีระยะเวลาคืนทุนแบบคิดลดท่ี 
3 ปีอนสัปรียไ์ชยวรรณ [9] วเิคราะห์ตน้ทุนและ
ผลตอบแทนของโรงเรียนกวดวชิารูปแบบเฟรน
ไชส์แห่งหน่ึง โดยกาํหนดอตัราคิดลดท่ี 7.25% และ
กาํหนดค่าโครงการท่ี 10 ปี  ซ่ึงจากการศึกษาสรุป
ไดว้า่อตัราผลตอบแทนภายในโครงการมีค่า
มากกวา่อตัราส่วนคิดลด ซ่ึงคุ่มค่ากบัการลงทุน 
 
2.4ทฤษฎกีารวเิคราะห์เชิงลาํดบัช้ัน 

กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น AHP  
เป็นการนาํเอาความคิดความรู้สึกท่ีเป็นนามธรรมมา
ใหค้่านํ้าหนกั โดยใชต้วัเลขแทนค่า เพื่อใหเ้ห็นเป็น
รูปธรรม ซ่ึงจะตอ้งพิจารณา 2 ประการ คือ 
องคป์ระกอบในการตดัสินใจ และขั้นตอนการ
วเิคราะห์ตามลาํดบัชั้น ซ่ึงมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

2.4.1องคป์ระกอบในการตดัสินใจ 
2.4.1.1เป้าหมายของการตดัสินใจ 
เป้าหมาย หมายถึง ภาพชดัเจนท่ีสามารถ

ทาํใหบ้รรลุเป็นจริงได ้หรือความฝันท่ีกาํหนดเวลา
ไวช้ดัเจน และควรจะมีผลออกมาในเชิงปริมาณ 
เป้าหมายจึงเป็นจุดเร่ิมตน้ของกระบวนการ
ตดัสินใจ เพราะจะส่งผลต่อการพิจารณาประเมินผล
ทางเลือก ดงันั้น การกาํหนดเป้าหมายท่ีชดัเจนจะ
เป็นการควบคุมทิศทางการตดัสินใจไดอ้ยา่งถกูตอ้ง  
2.4.1.2เกณฑใ์นการตดัสินใจหลกัและรอง 

เกณฑใ์นการตดัสินใจจะช่วยให้
กระบวนการตดัสินใจเป็นไปอยา่งถกูตอ้งและมี
ประสิทธิภาพ โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในการวเิคราะห์

ปัญหาท่ีมีความสลบัซบัซอ้น ผูมี้อาํนาจตดัสินใจ
ควรจะมองปัญหาอยา่งรอบดา้นใหส้มดุล 

 2.4.1.3ทางเลือก 
การพิจารณาทางเลือกเป็นขั้นตอนสาํคญั

ท่ีสุดในกระบวนการตดัสินใ จ ดงันั้นผูมี้อาํนาจ
ตดัสินใจจึงตอ้งพิจารณาดว้ยหลกัเหตุผล ใคร่ครวญ 
และไตร่ตรองใหร้อบคอบ 

2.4.1.4 ความเส่ียงและความไม่แน่นอน 
ในการตดัสินใจ ผูมี้อาํนาจตดัสินใจตอ้ง

เผชิญกบัความเส่ียงและความไม่แน่นอนซ่ึงมี
ผลกระทบต่อการตดัสินใจอยู่  ซ่ึงแบ่งการพิจารณา
เป็น 3 กรณีดงัน้ี 

1.กาํหนดความเส่ียงและความไม่แน่นอน
ใหเ้ป็นปัจจยัหน่ึงของเกณฑต์ดัสินใจหลกัหรือรอง 
เหมาะสาํหรับ 

2.กาํหนดความเส่ียงและความไม่แน่นอน
ในรูปของสถานการณ์แสดงไวเ้ป็นระดบัชั้นของ
แผนภมิู เช่น สถานการณ์ดีท่ีสุด สถานการณ์ปลา
นกลาง และสถานการณ์แยสุ่ด เป็นตน้ โดยพิจารณา
ใหอ้ยูร่ะหวา่งเป้าหมายกบัเกณฑใ์นการตดัสินใจ
หลกั หรืออยูร่ะหวา่งเกณฑใ์นการตดัสินใจหลกักบั
เกณฑใ์นการตดัสินใจรอง 

3.การสร้างแผนภมิูใหม่เพื่อพิจารณาความ
เส่ียงและความไม่แน่นอนข้ึนมาโดยเฉพาะ ซ่ึงจะ
เหมาะสมกบัการตดัสินใจท่ีมีความซบัซอ้น  

2.4.2. ขั้นตอนกระบวนการวเิคราะห์เชิง
ลาํดบัชั้น 

 2.4.2.1.กาํหนดประเดน็ปัญหา 
ผูต้ดัสินใจตอ้งใหค้าํจาํกดัความของปัญหาและ
กาํหนดประเดน็หลกัอยา่งถ่องแทแ้ละสร้างสรรค ์
รวมทั้งตอ้งหาองคป์ระกอบท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหาให้
มากท่ีสุดทั้งส่วนท่ีเป็นรูปธรรมและนามธรรม ส่ิงท่ี
สาํคญัท่ีสุดจะตอ้งกลา้ยอมรับวา่  
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ปัญหาในโลกแห่งความเป็นจริงมีความ
สลบัซบัซอ้น ตอ้งพยามหลีกเล่ียงสมมติฐานท่ีไม่
เป็นจริงหรือไม่ถกูตอ้ง และระมดัระวงัไม่ใหเ้กิด
ความลาํเอียงหรืออคติกบัทางเลือกใดทางเลือกหน่ึง
จนเกินไป 

 2.4.2.2.สร้างแผนภมิูลาํดบัชั้น 
โครงสร้างของแผนภมิูลาํดบัชั้น 

ประกอบดว้ยองคป์ระกอบทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบั
การตดัสินใจท่ีมีลกัษณะเป็นระดบัชั้น แต่จาํนวน
ระดบัชั้นจะข้ึนอยูก่บัความซบัซอ้นของการ
ตดัสินใจ ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

ระดบัชั้นท่ี 1 หรือระดบับนสุดแสดงจุดโฟกสั
หรือเป้าหมายของการตดัสินใจ 

ระดบัชั้นท่ี 2 แสดงถึงเกณฑก์ารตดัสินใจหลกั
ท่ีมีผลต่อเป้าหมายในการตดัสินใจนั้น 

ระดบัชั้นท่ี 3 ลงมาแสดงถึงเกณฑย์อ่ยของการ
ตดัสินใจซ่ึงจะมีจาํนวนเท่าไรนั้นข้ึนอยูก่บัความ
ชดัเจนของเกณฑห์ลกั (อาจไม่จาํเป็นตอ้งมีถา้เกณฑ์
หลกัมีความชดัเจนเพียงพอ) 

ส่วนระดบัชั้นล่างสุดหรือระดบัชั้นสุดทา้ยคือ
ทางเลือกท่ีเราจะนาํมาพิจารณาผา่นเกณฑก์าร
ตดัสินใจตามท่ีเรากาํหนดไว ้
 

 
รูปท่ี2ตวัอยา่งของแผนภมิูลาํดบัชั้นหรือแบบจาํลอง
ของการตดัสินใจ 

2.4.2.3. คาํนวณลาํดบัความสาํคญัของ
เกณฑใ์นการตดัสินใจ                                                    

การเปรียบเทียบเป็นรายคู่ ( Pairwise 
Comparison)คือ การเปรียบเทียบเพื่อกาํหนดค่า
คะแนนความสาํคญัสัมพทัธ์ระหวา่งองคป์ระกอบคู่
หน่ึงๆเพ่ือนาํไปสู่การคาํนวณ ดว้ยสูตรทาง
คณิตศาสตร์ดงัน้ี 
กาํหนดให ้Ci = เกณฑห์ลกัในการตดัสินใจ โดย I = 
1,2,…,n 
Aj=เกณฑร์องในลาํดบัชั้นท่ีจะทาํการวจิยัโดย 
J = 1,2,…,n 

aij = ผลการเปรียบเทียบในการตดัสินใจแบบคู่ 

โดยท่ี i = 1,2,…,n และ j = 1,2,…,n การวนิิจฉยัจะ
ทาํทีละคู่เกณฑ ์Ciกบั Ajดงันั้น การวนิิจฉยัจะทาํใน
รูปของตารางเมตริกซ์ขนาด n x n และจะไดนิ้ยาม
เมตริกซ์ 

A = [aij] โดยท่ี I = 1,2,…,n และ j = 1,2,…,n 

โดยมีกฎเกณฑก์ารนาํค่า aijจากการเปรียบเทียบที
ละคู่เกณฑใ์ส่ลงในตารางเมตริกซ์ มีกฎ 2 ขอ้ ไดแ้ก่ 

1.ถา้ aij = α จะทาํให ้aij = 1/αโดยท่ี α≠0 

2.ถา้เกณฑใ์นการตดัสินใจ Ciมีความสาํคญัเท่ากบั

เกณฑใ์นการตดัสินใจ Cjจะทาํให ้aij = aj = 1 เสมอ 

ดงันั้นตารางเมตริกซ์ A สามารถเขียนไดด้งัน้ี 

สูตรท่ีใชใ้นการคาํนวณหาจาํนวนคร้ังใน
การวนิิจฉยัเปรียบเทียบมีดงัน้ี 
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N = n2 – n(1) 
          2 
เม่ือN = จาํนวนคร้ังในการวนิิจฉยั

เปรียบเทียบ 
n = จาํนวนปัจจยัท่ีถกูนาํมาเปรียบเทียบ

เป็นคู่ๆ 
การวินิจฉยัเปรียบเทียบแต่ละคู่เกณฑ์

ระหวา่งเกณฑ ์ Ci กบั  Ajนั้น ผูท้าํการตดัสินใจให้
ค่านํ้าหนกัจะตอ้งทราบวา่แต่ละเกณฑท่ี์ทาํการ
พิจารณานั้นมีความสาํคญั  มีการส่งผล  มีอิทธิพล
หรือมีประโยชน์มากกวา่เกณฑอ่ื์นๆท่ีนาํมา
เปรียบเทียบค่านํ้าหนกัในการเปรียบเทียบเกณฑแ์ต่
ละคู่ดว้ยตวัเลขมีดงัตารางท่ี 1 

 
ตารางท่ี1ระดบัความสาํคญั (Preference Level) 

2.4.2.4.การหาค่านํ้าหนกัเกณฑ ์ 
เม่ือไดค้่านํ้าหนกัท่ีผูเ้ช่ียวชาญไดว้นิิจฉยั

แลว้ โดยออกมาในรูปแบบของตวัเลข จะนาํตวั
เลขท่ีไดม้าคาํนวณหานํ้าหนกัความสาํคญัในแต่ละ
ชั้น แลว้ทาํการวเิคราะห์เชิงลาํดบัชั้นจากชั้นบนลง
ชั้นล่างจนครบทุกชั้น ดงัน้ี 

1.ทาํการเปรียบเทียบเกณฑแ์ต่ละคู่ใน
รูปแบบของตารางเมตริกซ์ ทาํไดโ้ดยทาํการ
เปรียบเทียบทุกๆเกณฑ ์ทั้งในแนวนอนและแนวตั้ง 

2.คาํนวณหาค่า Eigenvevtor ของเมตริกซ์
ในแต่ละแถว (Normalized Matrix) โดยการหา 

Normalized น้ีทาํไดจ้ากการหาค่าเฉล่ียความสาํคญั
ในแต่ละแถว 

3.คาํนวณหาลาํดบัความสาํคญัของแต่ละ
ชั้นถดัลงมา ทาํโดยการคาํนวณตั้งแต่ขั้นตอนท่ี 1 
จนถึงขั้นตอนท่ี 2 แลว้นาํค่าท่ีคาํนวณไดจ้ากลาํดบั
ชั้นท่ีอยูสู่งกวา่  1 ลาํดบัชั้น มาเป็นตวัคูณค่า 
Normalized ของลาํดบัชั้นท่ี 2 ท่ีไดจ้ากการคาํนวณ 
จะไดค้่าลาํดบัความสาํคญัในลาํดบัชั้นรองลงมาตาม
เกณฑใ์นระดบัชั้นนั้นๆ ทาํเช่นน้ีจนครบทุกเกณฑ์
โดยสมการมีดงัน้ี 

Aw =λmax . W             (2) 
เม่ือ A คือ สแควร์เมตริกซ์ระดบัความคิดเห็นของ
ผูเ้ช่ียวชาญ แสดงดว้ยค่าตวัเลขซ่ึงปรับค่าใหเ้ป็น 1 
แลว้(Normalized) 

W คือ Eigenvector แสดงนํ้าหนกั
ความสาํคญัสัมพทัธ์ซ่ึงอยูใ่นลาํดบัชั้นเดียวกนัหรือ
กลุ่มของท่ีอยูภ่ายใตข้องในลาํดบัชั้นท่ีสูงกวา่ 
λmaxคือMaximum Eigenvetor 

2.4.2.5.การตรวจสอบความสอดคลอ้งกนั
ของเหตุผล (Consistency Ratio : C.R) เป็นการ
ตรวจสอบผลการเปรียบเทียบท่ีไดก้ระทาํมาวา่มี
ความสอดคลอ้งกนัของเหตุและผลหรือไม่ 
ตรวจสอบโดยใชก้ารหาค่าดชันีความสอดคลอ้งกนั
ของเหตุผลดงัน้ี 

1.คาํนวณหาค่า λmax  เป็นค่าท่ีคาํนวณ
ไดจ้ากการนาํเอาผลรวมของค่าวินิจฉยัของแต่ละ
เกณฑใ์นแต่ละแถวมาคูณดว้ยผลรวมค่าเฉล่ียใน
แนวนอนแต่ละแถวแลว้นาํเอาผลคูณท่ีไดม้ารวมกนั 
ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ะเท่ากบัจาํนวนเกณฑท์ั้งหมดท่ีถกู
นาํมาเปรียบเทียบ ถา้การวินิจฉยัในเกณฑน์ั้นมี
ความสอดคลอ้งกนัอยา่งสมบูรณ์จะทาํใหค่้า 
λmax= n 
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2.คาํนวณค่าดชันีวดัความสอดคลอ้ง 
(Consistency Index : C.I) ตามสมการ 

                           (3)     
3.เปิดตารางค่าดชันีความสอดคลอ้งเชิง

สุ่ม (Random Consistency Index : R.I.)  โดยท่ีค่า 
R.I. เป็นค่าท่ีข้ึนกบัขนาดของเมตริกซ์ตั้งแต่ 1 x 1  
จนถึง  15 x 15   

 

3.วธีิการดําเนินการวจัิย 
3.1 รูปแบบการศึกษา 

วธีิการวจิยัจะดาํเนินการโดยใชเ้ทคนิค
การตดัสินใจภายใตห้ลายปัจจยั (Multiple Criteria 
Decision Making, MCDM) ซ่ึงเทคนิคการตดัสินใจ
ภายใตห้ลายปัจจยั หมายถึง การตดัสินใจโดย
พิจารณาจากหลายปัจจยั และปัจจยัต่างๆ มีความ
ขดัแยง้กนัวธีิ MCDM ถกูนาํมาประยกุตใ์ชเ้พ่ือ
แกปั้ญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัการตดัสินใจเลือกทางเลือก
(Alternatives) ท่ีดีท่ีสุด (จากจาํนวน n ทางเลือก) 
ภายใตห้ลายปัจจยัท่ีขดัแยง้กนั วธีิ MCDM สามารถ
พิจารณาไดท้ั้งปัจจยัเชิงคุณภาพและปัจจยัเชิง
ปริมาณ ในขั้นตอนการตดัสินใจเลือกเปล่ียน
เคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมผลผลิตของ
โรงงานผลิตเคร่ืองประดบั โดยการประยกุตใ์ช้
กระบวนการวเิคราะห์เชิงลาํดบัชั้น ท่ีนาํเสนอใน
งานวจิยัน้ี ถือเป็นหน่ึงในวธีิการตดัสินใจภายใต้
หลายปัจจยั และมีการประยกุตใ์ชก้นัมากท่ีสุดไดแ้ก่ 
เทคนิคการวเิคราะห์เชิงลาํดบัชั้น (AHP) 

 
3.2 ขั้นตอนการดาํเนินการวจิัย 

 

 
   รูปที3่ ขั้นตอนการการดาํเนินการวจิัย 
 
4.ผลการวจิัย 
 4.1. ผลการวเิคราะห์เชิงลาํดบัชั้น 
 จากการประยกุตใ์ชก้ารวเิคราะห์เชิงลาํดบั
ชั้น(AHP) ในการคดัเลือกปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการ  
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ตดัสินใจคดัเลือกเคร่ืองจกัรทั้ง 7 ปัจจยัมีลาํดบั
ความสาํคญัดงัน้ี คืออนัดบัหน่ึงคือประสิทธิภาพ มี
คะแนน 0.330  อนัดบัสองคือปริมาณของเสีย มี
คะแนน 0.291 อนัดบัสามคืออายกุารใชง้านของ
เคร่ืองจกัรมีคะแนน 0.143 อนัดบัส่ีคือค่าบาํรุงรักษา
เคร่ืองจกัร มีคะแนน 0.106 อนัดบัหา้คือการ
รับประกนัเคร่ืองจกัรมีคะแนน 0.058  อนัดบัหก
ราคาเคร่ืองจกัร มีคะแนน 0.040 อนัดบัเจด็คือ
กาํลงัไฟฟ้าหรือค่าไฟฟ้า มีคะแนน 0.032 

 
ตารางท่ี 2ค่านํ้าหนกัและลาํดบัความสาํคญัของ
ปัจจยัหลกั 
 การจดัลาํดบัความสาํคญัของเคร่ืองจกัร
ซ่ึงเป็นปัจจยัทางเลือกไดข้อ้สรุปดงัน้ีคือ
ความสาํคญัปัจจยัทางเลือกท่ีมีความสาํคญัอนัดบั
หน่ึงคือเตาหลอม มีคะแนน 0.360 อนัดบัสองคือ
เคร่ืองอดัโมลดย์าง มีคะแนน 0.260  อนัดบัสามคือ 
เคร่ืองเหวีย่งหนีศูนย ์มีคะแนน 0.120 อนัดบัส่ีคือ
เคร่ืองเขยา่ขดัผวิ มีคะแนน 0.090 อนัดบัหา้คือ
เคร่ืองขดั มีคะแนน 0.070  อนัดบัหกคือเคร่ืองอุล
ตราโซนิคมีคะแนน 0.060 และอนัดบัเจด็คือ
เคร่ืองเรเซอร์ มีคะแนน 0.040 

ตารางท่ี 3 ค่านํ้าหนกัและลาํดบัความสาํคญัของ
ปัจจยัทางเลือก 

จากผลการจดัอนัดบัตามตารางท่ี 2 และ3 
ผูต้ดัสินใจสามารถสรุปไดว้า่ปัจจยัหลกัท่ีมีอิทธิพล
มากท่ีสุดคือประสิทธิภาพการผลิต และเตาหลอม 
เป็นทางเลือกท่ีมีความเหมาะสมในการปรับปรุง
มากกวา่เคร่ืองจกัรอ่ืนๆ เน่ืองจากมีคะแนน
ความสาํคญัมากกวา่ทางเลือกอ่ืนๆ  

4.2 ผลการวเิคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์
วศิวกรรม 

ผลตอบแทนการเงินของเตาหลอม ยีห่อ้ 
Progress (ประเทศไทย) มีมูลค่าปัจจุบนัสุทธิ 
(NPV) เท่ากบั 6,430,685 บาท มีอตัราผลตอบแทน
ภายใน (IRR) เท่ากบัร้อยละ 186 และมีระยะเวลา
คืนทุนแบบคิดลดเท่ากบั 0.52 ปี 

ผลตอบแทนการเงินของเตาหลอม ยีห่อ้ 
Shanghai (ประเทศไตห้วนั) มีมูลค่าปัจจุบนัสุทธิ 
(NPV) เท่ากบั 6,314,098 บาท มีอตัราผลตอบแทน
ภายใน (IRR) เท่ากบัร้อยละ 149 และมีระยะเวลา
คืนทุนแบบคิดลดเท่ากบั 0.65 ปี 

ผลตอบแทนการเงินของเตาหลอม ยีห่อ้ 
GuangZhou (ประเทศไตห้วนั) มีมลูค่าปัจจุบนัสุทธิ 
(NPV) เท่ากบั 6,280,928 บาท มีอตัราผลตอบแทน
ภายใน (IRR) เท่ากบัร้อยละ 140 และมีระยะเวลา
คืนทุนแบบคิดลดเท่ากบั 0.68 ปี  
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ตารางท่ี4 สรุปผลตอบแทนการเงินของเตาหลอมแต่
ละยีห่อ้ 
 
5.สรุปผลการวจิัยและข้อเสนอแนะ 
5.1 สรุปผลการวจิัย 
 จากการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการวเิคราะห์
เชิงลาํดบัชั้น ไดข้อ้สรุปวา่ปัจจยัหลกัท่ีมีอิทธิพลใน
การตดัสินใจเลือกเคร่ืองจกัร ความสาํคญัอนัดบั
หน่ึงไดแ้ก่ประสิทธิภาพการผลิต  อนัดบัสองคือ
ของเสียจากการผลิต  อนัดบัสามคืออายกุารใชง้าน
ของเคร่ืองจกัร และปัจจยัอ่ืนๆตามลาํดบั
ความสาํคญัลงไป 
 ในส่วนของปัจจยัทางเลือก ไดข้อ้สรุปวา่
ความสาํคญัอนัดบัหน่ึงคือเตาหลอมอนัดบัสองคือ
เคร่ืองอดัโมลดย์าง อนัดบัสามคือ เคร่ืองเหวีย่งหนี
ศนูย ์และเคร่ืองจกัรอ่ืนๆตามลาํดบัความสาํคญั  

แต่อยา่งไรกต็ามควรพิจารณาในประเดน็
ความคุม้ค่าทางเศรษฐศาสตร์วศิวกรรมดว้ย เพื่อทาํ
การเลือกเตาหลอมซ่ึงเป็นปัจจยัทางเลือกอนัดบั
หน่ึง ถกูเลือกอยา่งคุม้ค่าท่ีสุดในการใชง้านใน
โรงงานผลิตเคร่ืองประดบักรณีศึกษา 
 จากผลการวเิคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์
วศิวกรรม เตาหลอม ของยีห่อ้ Progress (ประเทศ
ไทย) มีมูลค่าปัจจุบนัสุทธิ (NPV) และอตัรา
ผลตอบแทนภายใน (IRR) สูงสุด และยงัมี
ระยะเวลาคืนทุนแบบคิดลด รวดเร็วท่ีสุดเช่นกนั 
 ดงันั้นหากโรงงานผลิตเคร่ืองประดบั
กรณีศึกษาตอ้งการวางแผนเลือกเปล่ียน หรือซ้ือเตา
หลอมใหม่ ควรเลือกเตาหลอมยีห่อ้ Progress 

(ประเทศไทย) แต่อยา่งไรกต็ามเพื่อใหบ้ริษทัมี
ความสามารถในการแข่งขนั และสนองความ
ตอ้งการของลกูคา้ไดอ้ยา่งดี จะตอ้งมีการพฒันาดา้น
อ่ืนๆร่วมดว้ย โดยเฉพาะการจดัการธุรกิจ การ
บริหารทรัพยากรมนุษย ์การลดตน้ทุนและการเพิ่ม
ผลผลิต เป็นตน้ 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 การ วจิยัในเร่ือง การ ประยกุตใ์ช้
กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นคดัเลือก
เคร่ืองจกัร มีขอ้เสนอแนะเพ่ือพฒันางานวจิยัอ่ืนๆท่ี
มีความเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 
 5.2.1 ปัจจยัหลกัท่ีนาํมาใชพิ้จารณาใน
งานวจิยัไม่จาํเป็นตอ้งจาํกดัวา่จะตอ้งเหมือนปัจจยัท่ี
ระบุไวใ้นงานวจิยัน้ี หากมีปัจจยัอ่ืนๆเพ่ิมข้ึนจะทาํ
ใหก้ารพิจารณาในการตดัสินใจมีความละเอียดและ
เกิดปรัสิทธิภาพมากข้ึน ในทางตรงกนัขา้มหาก
พิจารณาปัจจยันอ้ยเกินไปกจ็ะทาํใหไ้ดข้อ้สรุปท่ีมี
ความสมบูรณ์นอ้ยลงได ้
 5.2.2 เทคนิคการตดัสินใจมีหลากหลาย
ผูว้จิยัสามารถศึกษาและใชเ้ทคนิคอ่ืนๆ
ประกอบการพิจารณา และทาํการเปรียบเทียบผลท่ี
ไดเ้พื่อเป็นขอ้สรุปของงานวิจยั ซ่ึงผลท่ีไดอ้าจมี
ความสอดคลอ้ง หรือแตกต่างกนัข้ึนอยูก่บัขอ้มูล 
และวธีิการศึกษาดว้ย 
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