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บทท่ี3 

วิธีการดําเนินการวิจัย 

        สําหรับงานวิจัยช้ินนี้  ผูวิจัยไดทําการศึกษาคนควาตั้งแตการระบุปญหา  การกําหนด

วัตถุประสงคและขอบเขตการวิจัย  การกําหนดวิธีการท่ีจะนํามาทําการวิจัยเพื่อใหบรรลุ

วัตถุประสงคการศึกษา ทฤษฏีท่ีเกี่ยวของเพื่อท่ีจะประยุกตใชความรูดังกลาวไดอยางถูกตอง

เหมาะสมตามหลักวิชาการ  การทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ  เพื่อไดทราบถึงแนว

ทางการทําวิจัย  และการนําองคความรูไปตอยอดเพื่อใหเกิดมูลคาเพิ่ม  จากนั้นทําการดําเนินการวิจัย 

เก็บขอมูล  วิเคราะหผลการวิจัย และทําการสรุปผลและการนําเสนอแนวทางการวิจัยตอไปใน

อนาคต  ซ่ึงข้ันตอนการดําเนินการวิจัยท่ีกลาวมาขางตนไดสรุปไวในรูป  3.1 ซึ่งแสดงแผนภูมิ

ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัยนี้  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ความสําคัญ ท่ีมาของปญหา 

ขั้นตอนท่ี 1 การระบุ ปญหาเพ่ือกําหนดกรอบการวิจัย 

ศึกษาขอมูลตางๆเก่ียวกับการ

พัฒนาผูสงมอบ 

ศึกษาแนวคิด หลักการ และ

งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

กําหนดวัตถุประสงคและ

ขอบเขตงานวิจัย 

ขั้นตอนท่ี2 การศึกษาเพื่อใชประกอบการวิจัย 

ทฤษฏีและงานวิจัยท่ี

เก่ียวของ 

หวงโซอุปทานของการผลิต

หลอดไฟแอลอีดี 

ขั้นตอนท่ี3 การคัดกรองเกณฑเบ้ืองตนในการประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดี 

ลักษณะการดําเนินธุรกิจของ

โรงงานรับจางผลิตใน

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 

งานวิจัยในดานการประเมิน

ประสิทธิภาพผูสงมอบ 

งานวิจัยในดานการพัฒนา

ประสิทธิภาพใน

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 

สัมภาษณผูเช่ียวชาญใน

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 

ลักษณะการดําเนินธุรกิจของ

โรงงานรับจางผลิตใน

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 

เครื่องมือในการประเมิน

ประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิต 
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รูป 3.1 แสดงภาพรวมกระบวนการทําการวิจัย 
 
 
 

ขั้นตอนท่ี4 การระบุโครงสรางหลักเกณฑการประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดี 

ศึกษาจากหลักเกณฑจากงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

รูปแบบโครงสรางหลักเกณฑ 

กําหนดนํ้าหนักความสําคัญของหลักเกณฑ 

ศึกษาวิธีการระบุระดับความสําคัญของหลักเกณฑ 

แบบสอบถาม 

ทําการสัมภาษณผูเช่ียวชาญ 

เปรียบเทียบระดับความสําคัญของหลักเกณฑดวย FAHP 

กําหนดตารางตัวเลข Fuzzy 

ระบุเกณฑหลักและเกณฑยอย 

เปรียบเทียบเกณฑทีละคู 

ทดสอบความสอดคลอง 

จัดลําดับความสําคัญของเกณฑและคัดเลือก 

 

ขั้นตอนท่ี5 การประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิตท้ัง 3 แหง 

ระบุหลักเกณฑท่ีใชประเมิน 

ศึกษางานวิจัยท่ีเก่ียวของกับการประเมินประสิทธิภาพผู

สงมอบ 

กําหนดวิธีการประเมินประสิทธิภาพ 

ศึกษาวิธีการจัดลําดับประสิทธิภาพผูสงมอบ 

แบบสอบถาม 

สัมภาษณผูประเมิน 

เปรียบเทียบประสิทธิภาพดวย  Fuzzy TOPSIS 

กําหนดตารางตัวเลขฟซซี ่

ประเมินประสิทธิภาพ 

วิเคราะหผลดวย Fuzzy TOPSIS 

จัดลําดับตามประสิทธิภาพ 

นําผลท่ีไดไปประยุกตใช 

ขั้นตอนท่ี 6 สรุปผลการวิจัย ปญหา อุปสรรค และเสนอแนวทางวิจัยตอไป 
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        3.1 ระบุปญหาเพื่อกําหนดกรอบการวิจัย 

                3.1.1 ความสําคัญ ท่ีมาและ ประเด็นปญหา  

เนื่องจากผูวิจัยจึงเห็นวา งานวิจัยท่ีศึกษาและพัฒนาเครื่องมือในดานการประเมินประสิทธิภาพผูสง

มอบจะเปนประโยชนตอการสรางความแข็งแกรง  และเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการหวงโซ

อุปทาน  ซ่ึงจะทําใหขีดความสามารถในการแขงขันสูงข้ึน  ซ่ึงงานวิจัยชิ้นนี้จะเนนไปที่การพัฒนา

เคร่ืองมือในการประเมินประสิทธิภาพผูสงมอบท่ีดําเนินธุรกิจเปนโรงงานรับจางผลิตใน

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส  เนื่องจากผูวิจัยเห็นวาอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสในประเทศไทย มี

ความสําคัญ  และมีมูลคาทางเศรษฐกิจ  และมูลคาสงออกสูงเปนลําดับตนๆเม่ือเทียบกับหมวด

อุตสาหกรรมอ่ืนๆ  นอกจากนั้นงานวิจัยท่ีศึกษาและพัฒนาประสิทธิภาพของผูประกอบการใน

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสในประเทศยังมีไมมาก   

        3.1.2 การศึกษาขอมูลตางๆเพื่อพัฒนาผูสงมอบ 

        สําหรับการดําเนินงานวิจัยช้ินนี้  ผูวิจัยไดศึกษาขอมูลเพื่อประกอบการวิจัย เพื่อเปนแนวทาง 

ในการพัฒนาผูสงมอบ  ซ่ึงเปนผูประกอบการโรงงานรับจางผลิตในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส  

ซ่ึงแหลงขอมูลท่ีไดมาจากท้ังบทความท่ีตีพิมพในวารสารดานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสท้ังใน

และตางประเทศ  งานวิจัยท่ีศึกษาเก่ียวกับการพัฒนาประสิทธิภาพการจัดการหวงโซอุปทานของ

ผูประกอบการในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส  งานวิจัยท่ีพัฒนาวิธีการประเมินประสิทธิภาพผูสง

มอบ  งานวิจัยที่ศึกษาดานการเพิ่มประสิทธิภาพของผูประกอบการโรงงานรับจางผลิต  ซ่ึง

รายละเอียดของการศึกษาท่ีกลาวมาขางตน  ผูวิจัยไดรวบรวมไวในบทที่ 2 

        3.1.3 ศึกษาแนวคิด หลักการ และงานวิจัยท่ีเกีย่วของ 

        สําหรับการดําเนินงานวิจัยช้ินนี้  ผูวิจัยไดศึกษาแนวคิดและทฤษฎีประกอบการวิจัย  ซ่ึง

ประกอบดวยแนวคิดพื้นฐานเก่ียวกับขอมูลปจจุบัน  และแนวโนมของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส      

ธรรมชาติและลักษณะของการดําเนินธุรกิจของโรงงานรับจางผลิต  ทฤษฎีทางดานการจัดการหวง

โซอุปทาน ซ่ึงประกอบดวยลักษณะของปญหาทางดานการจัดการหวงโซอุปทาน  ทฤษฎีเกี่ยวกับ 

ฟซซ่ีเซต (Fuzzy Set) ทฤษฏีเกี่ยวกับเทคนิคการวิเคราะหเชิงลําดับช้ันแบบคลุมเครือ (Fuzzy 

AHP) และเทคนิคในการแกไขปญหาเชิงอุดมคติแบบคลุมเครือ (Fuzzy TOPSIS) 
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        สําหรับงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ  ผูวิจัยไดทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยท่ีเกี่ยวกับการจัดการหวง

โซอุปทาน  การแกไขปญหาในการจัดการหวงโซอุปทานโดยใชกระบวนการตัดสินใจแบบ

หลากหลายเกณฑ (Multi Criteria Decision Making) โดยเฉพาะอยางยิ่งงานวิจัยท่ีเกี่ยวกับการ

ประเมินประสิทธิภาพผูสงมอบ (Supplier Selection) รวมทั้งเคร่ืองมือตางๆในการการแกไข

ปญหาดังกลาวประกอบดวย Fuzzy AHP, Fuzzy TOPSIS และเคร่ืองมืออ่ืน ประกอบดวย 

Quality Function Deployment (QFD) Balance Score Card (BSC) SCOR Model และ 

Simulation เปนตน ซ่ึงผูวิจัยไดรวบรวมไวในบทที่ 2 

 

        3.2 การศึกษาเพื่อประกอบการวิจยั 

       3.2.1 ทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ ซ่ึงทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับงานวิจัยช้ินนี้ประกอบดวย

ลักษณะการดําเนินงานของโรงงานรับจางผลิต  ซ่ึงเปนรูปแบบหนึ่งของผูสงมอบ ทฤษฏีเกี่ยวกับ

การจัดการหวงโซอุปทาน ซ่ึงจะไปเกี่ยวของกับการบงช้ีองคประกอบของหวงโซอุปทานการผลิต

หลอดไฟแอลอีดี นอกจากนั้นยังตองศึกษาทฤษฏีท่ีอธิบายถึงการแกไขปญหาการจัดการหวงโซ

อุปทาน  เชนการประเมินประสิทธิภาพผูสงมอบ (Supplier Evaluation) ซ่ึงจะนําทฤษฎีนี้ไป

ประยุกต โดยนําไปประเมินประสิทธิภาพของโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดี  เพื่อเปรียบเทียบ

ความสามารถในการแขงขันของโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีแตละแหง ขณะเดียวกันยัง

สามารถบงช้ีจุดท่ีจะตองปรับปรุงแกไขไดดวย นอกจากนั้นยังศึกษาทฤษฎีเกี่ยวกับเคร่ืองมือท่ีใชใน

การประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิตซ่ึงประกอบดวยทฤษฎีฟซซ่ีเซต (Fuzzy Set)  ซ่ึงเปน

ความรูพื้นฐานในการประเมินทางเลือกตางๆ  โดยจะแปลงผลจากการประเมินในเชิงความรูสึกให

มาเปนตัวเลขท่ีสามารถเปรียบเทียบผลจากการประเมินกับทางเลือกอ่ืนๆได  ทฤษฎีการวิเคราะหเชิง

ลําดับช้ันแบบคลุมเครือ (Fuzzy AHP) ซ่ึงจะนําไปใชจัดลําดับความสําคัญเพื่อคัดเลือกเกณฑท่ีใช

ประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิต ทฤษฎีกระบวนการแกไขปญหาเชิงอุดมคติแบบ

คลุมเครือ (Fuzzy TOPSIS) ซ่ึงจะนําไปใชประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟ

แอลอีดีท้ัง 3 แหง  เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพและบงช้ีจุดท่ีจะตองปรับปรุงแกไข  ซ่ึงรายละเอียด

ตางๆผูวิจัยไดระบุไวในบทที่ 2 
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        3.2.2 หวงโซอุปทานของการผลิตหลอดไฟแอลอีดี  

        จากการศึกษาทฤษฎีการจัดจัดการหวงโซอุปทาน  และการเก็บขอมูลจากบริษัทเจาของตรา

สินคาหลอดไฟแอลอีดี  ซ่ึงประกอบดวยการสัมภาษณเจาหนาท่ีท่ีติดตอประสานงานท้ังภายใน  

และภายนอกองคกรทําใหทราบขอมูลเบ้ืองตนของหวงโซอุปทาน การผลิตหลอดไฟแอลอีดี ซ่ึง

ประกอบดวย  แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Process Flow Chart) แผนภูมิการไหลของ

ขอมูล (Information Flow Chart) กระบวนการติดตอส่ือสารภายใน และภายในนอกองคกร 

(Internal & External Communication System) ทําใหรูวาองคประกอบของหวงโซอุปทาน

หลอดไฟแอลอีดี มีดังตอไปนี้ 

                1)  แหลงวัตถุดิบ (Material Resource) ซ่ึงเปนสวนประกอบของหลอดไฟแอลอีดี  ซ่ึงสวน

ใหญจะเปนช้ินงานท่ีผานกระบวนการขึ้นรูปดวยการตัดโดยเคร่ืองจักร (Stamping Machining) 

หรือการหลออลูมิเนียม และช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสท่ีไมมีความซับซอน ซ่ึงกรณีศึกษาของ

บริษัทผูผลิตหลอดไฟแอลอีดีในงานวิจัยช้ินนี้ไดรับวัตถุดิบมาสวนใหญมาจากประเทศจีน  

เนื่องจากปจจุบันเปนฐานการผลิตใหญของช้ินสวนวัตถุดิบของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิคสตนน้ํา 
(Upstream) 
        2) โรงงานรับจางผลิต (Contract Manufacturing) เปนผูผลิตหลอดไฟแอลอีดีใหภายใตตรา

สินคาของบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี  ซ่ึงโดยท่ัวไปโรงงานรับจางผลิตแตละแหง  จะ

รับจางผลิตสินคาใหหลายผลิตภัณฑ  โดยลูกคาของโรงงานรับจางผลิตจะจางใหผลิตสินคาให  

เนื่องจากตนทุนการผลิตตํ่ากวาการท่ีใหบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดีสรางโรงงานและ

ทําการผลิตเอง  เนื่องจากโรงงานรับจางผลิตทําการผลิตปริมาณมากจนมีความคุมคาของขนาดใน

เชิงเศรษฐศาสตร (Economics of Scale) นอกจากน้ันยังมีความพรอมในดานเคร่ืองจักรท่ี

หลากหลาย  โดยเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองสามารถใชรวมกับลูกคารายอ่ืนๆโดยอาศัยการวางแผนการ

ผลิตใหเหมาะสม  ซ่ึงสามารถผลิตสินคาดวยตนทุนท่ีต่ํากวาใหบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟ

แอลอีดีเปนผูทําการผลิตเอง  เนื่องจากตนทุนสูง ไมคุมคากับการท่ีจะลงทุนสรางโรงงานเพื่อผลิต

เองเนื่องจากยอดคําส่ังซ้ือยังไมมากพอ  นอกจากนั้นโรงงานรับจางผลิตมีลูกคาหลายแหงมาจางซ่ึงมี

ลักษณะสินคาใกลเคียงกัน  จึงทําใหสามารถเปล่ียนกระบวนการผลิตท้ังคนและเคร่ืองจักรให

เหมาะสมกับคําส่ังซ้ือสินคาท่ีเพิ่มข้ึน และลดลงของลูกคาแตละรายได 
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        3) บริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี (Enterprise) ซ่ึงกอนหนาเปนผูผลิตหลอดไฟ

แอลอีดีเอง แตเนื่องจากตนทุนการผลิตสูงโดยเฉพาะคาแรง คาบริหารและจัดการทําให

ความสามารถในการแขงขันลดลง  จึงจําเปนท่ีจะตองจางโรงงานรับจางผลิต ผลิตสินคาแทน  ซ่ึง

เปนการเพิ่มประสิทธิภาพหวงโซอุปทานในดานการคัดเลือก และปรับปรุงผูสงมอบ 

      4) ผูจัดสง  )Forwarder (  ช้ินสวนวัตถุดิบ และสินคาสําเร็จรูป  ซ่ึงเปนหลอดไฟแอลอีดีท่ีผลิต

เสร็จแลว  ซ่ึงเปนองคประกอบสวนหน่ึงท่ีสําคัญในหวงโซอุปทาน  ซ่ึงมีเครือขายบริการรับสง

สินคากระจายอยูท่ัวโลก  นอกจากนั้นยังมีพาหนะท่ีกระจายสินคา (Transportation Mode) ท่ี

หลากหลาย เชนรถบรรทุก เรือ และเคร่ืองบินสําหรับขนสงสินคา  นอกจากนั้นยังมีศูนยกระจาย

สินคาอยูทุกภูมิภาคทั่วโลก  ซ่ึงผูสงมอบวัตถุดิบและสินคาจะบริหารจัดการทรัพยากรที่มีอยูใหเกิด

ประโยชนสูงสุด โดยจะคํานึงถึงตนทุน  ระยะเวลา  และความปลอดภัยของสินคาเปนหลัก 

        5) ลูกคา (Customer) หมายถึงผูท่ีส่ังซ้ือหลอดไฟแอลอีดี  จากบริษัทเจาของตราสินคา

หลอดไฟแอลอีดี  โดยหลังจากท่ีโรงงานรับจางผลิตทําการผลิตหลอดไฟแอลอีดีเสร็จแลว  จะใหผู

จัดสงขนสงหลอดไฟแอลอีดีสําเร็จรูปจากโรงงานรับจางผลิตไปใหของลูกคา  ซ่ึงสวนใหญลูกคา

ของบริษัทเจาของตราจะอยูในประเทศในแถบทวีปยุโรป 

  

        3.2.3 ศึกษาลักษณะการดําเนินงานของโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีด ี

        การดําเนินงานของโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีท้ัง 3 แหงจะเปนลักษณะ ท่ีโรงงาน

รับจางผลิตจะทําหนาท่ีผลิตอยางเดียว  โดยบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดีจะดูแลในสวน

วิจัยและพัฒนา  นอกจากนั้นยังรับผิดชอบในการจัดการดานการตลาด  การติดตอรับคําส่ังซ้ือจาก

ลูกคา  และทําการจัดหาชิ้นสวนวัตถุดิบใหกับโรงงานรับจางผลิต  ซ่ึงการดําเนินธุรกิจดังกลาวถือวา

เปนโรงงานรับจางผลิตประเภท OEM (Original Equipment Manufacturing) ซ่ึงหนาท่ีของ

โรงงานรับจางผลิตท้ัง 3 แหงมีดังตอไปน้ี 

          1) รับคําส่ังซ้ือจากบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีด ี

             2)  ตรวจสอบวามีสินคาคงคลังหลอดไฟแอลอีดีเพียงพอตอคําส่ังซ้ือหรือไม  ถาไมพอจะตอง

ทําการผลิตเพิ่มใหครบตามจํานวนท่ีลูกคาตองการ 
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        3) วางแผนการผลิตหลอดไฟแอลอีดีใหเหมาะสม  โดยตองคํานึงถึงยอดคําส่ังซ้ือหลอดไฟ

แอลอีดีจากบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี  ปริมาณสินคาคงคลังของช้ินสวนวัตถุดิบมี

เพียงพอกับแผนการผลิตหรือไม  ถาไมเพียงพอตองการช้ินสวนวัตถุดิบช้ินไหน จํานวนเทาไร 

จากน้ันทําการสงขอมูลไปยังบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี  ใหจัดการเตรียมช้ินสวน

วัตถุดิบใหเพียงพอกับความตองการของโรงงานรับจางผลิต  ซ่ึงโดยรวมแลวโรงงานรับจางผลิต

จะตองรับผิดชอบในดานการบริหารวัสดุคงคลังภายใน  ไมวาจะเปนสินคาคงคลังของหลอดไฟ

แอลอีดีสําเร็จรูป  และสินคาคงคลังของช้ินสวนวัตถุดิบ 

                4) การบริหารจัดการดานการผลิตหลอดไฟแอลอีดี  ซ่ึงหมายถึงการรับช้ินสวนวัตถุดิบเขาไป

ในกระบวนการผลิต  จากน้ันทําการผลิตโดยจัดสรรทรัพยากรตางๆในกระบวนการผลิต  เชน

พนักงานฝายผลิต  เคร่ืองจักร  อุปกรณตางๆท่ีใชในกระบวนการผลิตใหเกิดประโยชนสูงสุด  โดย

เปาหมายของกระบวนการผลิตก็คือ  ผลิตหลอดไฟแอลอีดีใหไดตามจํานวนท่ีลูกคาตองการในเวลา

ท่ีกําหนดนอกจากนั้นในการควบคุมกระบวนการผลิตจะตองเกิดของเสียท่ีจะถูกทําลาย (Scrap)  

ต่ําท่ีสุด ซ่ึงบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี  ไดทําสัญญากับโรงงานรับจางผลิตวาจะจาย

คาใชจายในการผลิตเฉพาะหลอดไฟแอลอีดีท่ีไดเทานั้น  ซ่ึงจะทําใหโรงงานรับจางผลิตจะตอง

พยามใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิตนอยท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไปได 

         5) พัฒนาทางดานกระบวนการผลิต โดยจะตองเตรียมเคร่ืองมือ  เคร่ืองจักรใหเหมาะสมกับ

กระบวนการผลิตหลอดไฟแอลอีดี  การควบคุมกระบวนการผลิตให พารามิเตอรของเคร่ืองจักรท่ีใช  

(Machine Parameter) ตรงตามท่ีไดกําหนดไว  นอกจากนั้นโรงงานรับจางผลิตยังมีหนาท่ีความ

ควบคุมการเปล่ียนแปลงทางดานวิศวกรรมในกระบวนการผลิต (Process Change Control) เชน

กรณีท่ีฝายวิศวกรไดทําการทดลองแลวพบวา  การเปล่ียนแปลงพารามิเตอรบางอยาง ทําใหสัดสวน

หลอดไฟแอลอีดีท่ีเสียลดลง  จึงไดทําการเปล่ียนแปลงพารามิเตอรดังกลาวในกระบวนการผลิตจริง

ซ่ึงจะตองมีการบันทึกวาพารามิเตอรดังกลาวมีการเปล่ียนแปลงจากเดิม  เปนพารามิเตอรใหม

อยางไรบาง เปล่ียนแปลงวนัไหนงานท่ีผลิตหลังการเปล่ียนแปลงถูกสงไปยังลูกคาในการขนสง

หมายเลขใด เพื่อสามารถสอบกลับไดเมื่อลูกคาพบปญหา 

                   6) ควบคุมคุณภาพของหลอดไฟแอลอีดี  ซ่ึงเกณฑท่ีใชวัดคุณภาพจะประกอบไปดวยความ

สวยงาม (Cosmetic Criteria) เชน ผิวของหลอดไฟแอลอีดี มีรอยชํารุดเสียหายหรือไม  พบการ
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ลอก  แตกหักของเลนสหรือไม มีการทดสอบฟงกชันการทํางาน (Functional Test) ของหลอดไฟ

แอลอีดีวาตรงตามขอกําหนด เชนความยาวของคล่ืนแสง (Wave Length)  ท่ีหลอดไฟแอลอีดี

ปลอยออกมาพลังงานท่ีหลอดไฟแอลอีดีใชเพื่อการสองสวาง คาการสองสวาง (Light Intensity)  

คาความเขมของแสงนอกจากน้ัน  จะตองมีการทดสอบความนาเช่ือถือของการทํางาน (Reliability 

Test)  ของหลอดไฟแอลอีดี  ซ่ึงอายุการใชงานของหลอดแอลอีดีมาตรฐานของอุตสาหกรรมจะมี

การรับรองอายุการใชงานอยูระหวาง 50,000 – 80,000 ช่ัวโมง  ซ่ึงการทดสอบความนาเช่ือถือของ

การใชงานจะตองมีการใชเคร่ืองมือและเทคนิคพิเศษในการทดสอบดังกลาว  นอกจากนั้นการท่ี

หลอดไฟแอลอีดีเปนสินคาท่ีสงออกไปยังประเทศในกลุมสหภาพยุโรป  จึงตองผานมาตรฐาน 

RoHS (Restriction of Hazardous Substance)  ซ่ึงเปนขอกําหนดในดานความปลอดภัยของ

สารพิษของเคร่ืองใชไฟฟาท่ีจําหนายในกลุมสหภาพยุโรปดังนั้น โรงงานรับจางผลิตหลอดไฟ

แอลอีดี จะตองมีระบบการควบคุมคุณภาพตามมาตรฐาน RoHS  ตั้งแตการทดสอบช้ินสวนวัตถุดิบ 

จนกระท่ังหลอดไฟแอลอีดีถูกสงออกจากโรงงานรับจางผลิต  นอกจากนั้นโรงงานรับจางผลิตยังมี

หนาท่ีในการตอบขอปรับปรุงแกไข (Corrective Action) เม่ือมีขอรองเรียนเกี่ยวกับปญหาดาน

คุณภาพ  และจะตองสืบคนหาตนตอของปญหาเพ่ือทําการแกไข เชนหลอดไฟแอลอีดีใหแสงสวาง

นอยกวาท่ีกําหนด  สีของหลอดไฟแอลอีดีไมตรงตามคุณภาพ  เนื่องจากความยาวคล่ืนของแสงไม

ตรงตามขอกําหนด  ซ่ึงโรงงานรับจางผลิตจะตองจัดการในดานการ สงหลอดไฟแอลอีดีท่ีไมตรง

ตามขอกําหนด  เพ่ือทําการซอมและสงคืนกลับไปยังลูกคาภายหลังซ่ึงกิจกรรมเหลานี้อยูในหัวขอ

การประกันคุณภาพ (Quality Assurance) และการรับคืนสินคา (Product Claim) 

          7) จัดสงหลอดไฟแอลอีดีสําเร็จรูปไปยังลูกคา  โดยการจัดการดานการขนสงสินคาจะทําใน

ลักษณะ Ex-factory work คือบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดีเปนผูจัดหาผูจัดสง 

(Forwarder) หลอดไฟแอลอีดี  ขณะเดียวกันจะรับผิดชอบคาใชจายในการจัดสงดวย สวนโรงงาน

รับจางผลิตจะรับผิดชอบในเร่ืองเอกสารท่ีใชในการขนสง  ซ่ึงรุนท่ีผลิตและจํานวนหลอดไฟ

แอลอีดีท่ีขนสงท่ีระบุในเอกสาร  จะตองตรงกับหลอดไฟแอลอีดีท่ีทําการขนสงจริง  ซ่ึงเอกสาร

ดังกลาวจะตองทําการสําแดงใหเจาหนาท่ีศุลกากรตรวจสอบ 
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    3.2.4 ศึกษาเคร่ืองมือท่ีใชในการประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิต 

        เพ่ือท่ีจะบรรลุเปาหมายในการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันในระดับโลก  โดย

รายละเอียดของเคร่ืองมือท่ีจะนํามาใชในงานวิจัยช้ินนี้จะประกอบไปดวย 

1) การเก็บขอมูลโดยการสัมภาษณสําหรับรูปแบบในการสัมภาษณจะเปนในลักษณะ 
Holistic Perspective การสัมภาษณท่ีเนนขอมูลเชิงลึก เพื่อเก็บขอมูลในการศึกษา
หวงโซอุปทานของหลอดไฟแอลอีดี  และขอมูลของโรงงานรับจางผลิตท้ัง 3 แหง 
สําหรับรายละเอียดในการสัมภาษณมีดังตอไปนี้ 

1.1 การสัมภาษณเก็บขอมูลเพื่อศึกษาหวงโซอุปทานหลอดไฟแอลอีด ี
1.1.1 สถานท่ีจะสัมภาษณภายในบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี ท่ีติดตอ
ประสานงานกับ ลูกคา โรงงานรับจางผลิต  บริษัทผลิตช้ินสวนวัตถุดิบ บริษัทผูจัดสง
วัตถุดิบและหลอดไฟแอลอีดี  นอกจากนั้นยังทําการสัมภาษณเจาหนาท่ีของโรงงาน
รับจางผลิต ท่ีติดตอประสานงานกับบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี 
บริษัทผูผลิตช้ินสวนวัตถุดิบ  บริษัทผูจัดสงช้ินสวนวัตถุดิบและหลอดไฟแอลอีดี 
 1.1.2 บุคลากร  การสัมภาษณเพื่อใหไดขอมูลในการศึกษาโครงสรางหวงโซอุปทาน

หลอดไฟแอลอีดีท้ังในสวนบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี  และโรงงาน

รับจางผลิตนั้น  โดยจะทําการสัมภาษณกับผูบริหารระดับกลางและเจาหนาท่ี

ปฏิบัติงาน  ซ่ึงบุคลากรท่ีเกี่ยวของดังกลาวจะประกอบไปดวย  ผูจัดการฝายวาง

แผนการผลิต (Production Planning Manager)  เจาหนาท่ีวางแผนการผลิต 

(Production Control Officer) เจาหนาท่ีวางแผนการใชวัตถุดิบ (Material 

Control Officer)เจาหนาท่ีฝายขนสงหลอดไฟแอลอีดี (Traffic Office)  วิศวกร

กระบวนการผลิตอาวุโส (Senior Process Engineer) วิศวกรกระบวนการผลิต 

(Process Engineer)  วิศวกรผลิตภัณฑ (Product Engineer) วิศวกรคุณภาพ 

(Quality Engineer)    วิศวกรคุณภาพช้ินสวนวัตถุดิบ (Supplier Quality 

Engineer) ผูจัดการฝายผลิต (Production Manager)  หัวหนาพนักงานฝายผลิต 
(Production Supervisor)   เจาหนาท่ีจัดการหวงโซอุปทาน (Supply Chain 

Management Officer) ผูจัดการฝายจัดซ้ือ (Purchasing Manager)  เจาหนาท่ีฝาย
จัดซ้ือ (Purchasing Officer) เจาหนาท่ีดานการตลาด (Marketing Officer) จะเห็น
วาการสัมภาษณเพื่อเก็บขอมูลนั้นครอบคลุมทุกฝายท่ีติดตอประสานงานกันในหวง
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โซอุปทานหลอดไฟแอลอีดี  ซ่ึงขณะสัมภาษณนั้นไดสอบถามผูถูกสัมภาษณดวยวา  
บุคลากรหนวยงานใดท่ีควรไดรับการสัมภาษณเพื่อเก็บขอมูล  ซ่ึงทําใหผูวิจัยม่ันใจวา
ขอมูลในเชิงคุณภาพมีมากเพียงพอท่ีจะนําไปวิเคราะหตอได 
1.1.3 เนื้อหาของการสัมภาษณวิธีการสัมภาษณจะใชวิธีการสัมภาษณรายบุคคล

(Individual Interview)  เนื่องจากคําถามท่ีใชคอนขางมีรายละเอียด  โดยผูวิจัยจะทํา
การสัมภาษณเองเพ่ือท่ีจะไดขอมูลท่ีถูกตองแมนยํา ซ่ึงการสัมภาษณไดมีโครงสราง 
(Structured Interview) และเตรียมคําถามไวลวงหนาเพื่อไดรับขอมูลไวครบถวน
และสามารถควบคุมเวลาในการสัมภาษณได  สําหรับเนื้อหาในการสัมภาษณจะ
แบงเปน 3 สวน ประกอบดวย  การสัมภาษณเพ่ือเก็บขอมูลหวงโซอุปทานของไฟ
แอลอีดี  จะมีโครงสรางคําถาม  การสัมภาษณเพ่ือเก็บขอมูลเปรียบเทียบเกณฑท่ีใช
ประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิต  โดยใชแบบสอบถามเปนเคร่ืองมือในการ
เก็บขอมูล ซ่ึงหลังจากไดขอมูลดังกลาวแลวจะนําไปวิเคราะหดวยเทคนิคการ
วิเคราะหเชิงลําดับช้ันแบบคลุมเครือ (Fuzzy AHP)  การสัมภาษณเพื่อเก็บขอมูล
ประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางท้ัง 3 แหงเพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพ  และ
บงช้ีจุดท่ีจะตองปรับปรุงแกไข ซ่ึงหลังจากไดขอมูลจากแบบสอบถามแลว  จะนําไป
วิเคราะหดวย เทคนิค กระบวนการแกไขปญหาเชิงอุดมคติแบบคลุมเครือ Fuzzy 

TOPSIS 
 

          1.2 การเก็บขอมูลโดยใชแบบสอบถาม 
  1.2.1 แบบสอบถามเพื่อเกบ็ขอมูล  เพื่อเปรียบเทียบระดับความสําคัญของเกณฑท่ีใช

ประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิต  ซ่ึงใชหลักการฟซซ่ีเซต (Fuzzy Set) เพื่อแปลง
ความรูสึกของผูประเมินไปเปนตัวเลข  ซ่ึงเราเรียกวา  ตัวเลขความหมายของตัวแปร 
(Lingustic)   เพื่อใชในการเปรียบเทียบ  ซ่ึงความหมายของระดับคะแนนท่ีผูประเมินได
ลงคะแนนเพ่ือเปรียบเทียบระดับความสําคัญของเกณฑท่ีใชประเมินประสิทธิภาพโรงงาน
รับจางจะมีดวยกัน 9 ระดับดงัตาราง 3.1 ซ่ึงสามารถอธิบายความหมายของระดับคะแนนไดเชน 
ระดับคะแนน 1:1 หมายความวา เม่ือเปรียบเทียบระดับความสําคัญของเกณฑ A เทียบกับเกณฑ 
B เปน 1:1 แสดงวา เกณฑ A มีระดับความสําคัญเทากับ เกณฑ B  สวนกรณีท่ีระดับคะแนนอยู
ท่ี 3:1 หมายความวา เม่ือเปรียบเทียบระดับความสําคัญของเกณฑ A เทียบกับเกณฑ B เปน 3:1 
แสดงวา เกณฑ A มีระดับความสําคัญเปน 3 เทาของเกณฑ B   
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ตาราง 3.1 แสดงตัวเลขความหมายของตัวแปร (Linguistic) ในการเปรียบเทียบระดับความสําคัญ
ของหลักเกณฑซ่ึงใชฟงกชันการเปนสมาชิกแบบสามเหล่ียม 
ระดับความสําคัญ พารามิเตอรของฟงกชัน ผลการคํานวณของตัวเลขฟซซี่ ความหมาย 

1:1 (1,1,3)   1.33 สําคัญเทากัน 

3:1 (1,3,5)  3.00 สําคัญมากกวากันเล็กนอย 

5:1 (3,5,7) 5.00 คอนขางสําคัญกวากัน 

7:1 (5,7,9)  7.00 สําคัญมากกวากันมาก 

9:1 (7,9,9)  8.67 สําคัญมากกวากันที่สุด 

 
                1.2.2 ซ่ึงการบันทึกขอมูลในแบบสอบถามดังกลาว  จะเปนการเปรียบเทียบเกณฑท่ีใช
ประเมินประสิทธิภาพผูสงมอบทีละคู (Pair Wise Comparison)  ซ่ึงเปนเทคนิคการวิเคราะหเชิง
ลําดับช้ันแบบคลุมเครือ (Fuzzy AHP)  หลังจากไดขอมูลแลวจะทําการคัดเลือกเกณฑท่ีดีท่ีสุด เพื่อ
นําไปประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีแตละแหง  และบงช้ีจุดท่ีจะตอง
ปรับปรุงแกไขดวยเทคนิคกระบวนการแกไขปญหาเชิงอุดมคติแบบคลุมเครือ (Fuzzy TOPSIS) 
ซ่ึงการประเมินดังกลาวจะกระทําโดยใชแบบสอบถามในการสัมภาษณผูประเมิน  ซ่ึงขอมูลท่ีไดจะ
มีการแปลงจากผลการประเมินเปนตัวเลขโดยใชตัวเลขความหมายของตัวแปร  ซ่ึงไดแสดงไวใน
ตาราง 3.2 สวนแบบสอบถามประกอบการสัมภาษณผูประเมินไดระบุไวในภาคผนวก ข ซ่ึง
หลังจากไดขอมูลจากผูประเมินแลว  จะนําขอมูลท้ังหมดมาคํานวณและวิเคราะหดวยเทคนิค
กระบวนการแกไขปญหาเชิงอุดมคติแบบคลุมเครือ (Fuzzy TOPSIS) เพื่อหาวาโรงงานรับจาง
ผลิตแหงไหนมีประสิทธิภาพสูงสุดโดยดูจาก  โรงงานรับจางผลิตท่ีมีผลการประเมินใกลเคียงกับ
แนวทางในการแกไขปญหาเชิงอุดมคติ (Ideal Solution) ท่ีสุด 
                 1.2.3 การคํานวนหาจํานวนแบบสอบถามท่ีเหมาะสมในการเก็บขอมูลใชวิธีคํานวณ
จํานวณกลุมตัวอยางตามสมการ (3.1) สุรกฤษฏ นาทธราดล (2551) 
n = 

N

ଵାNୣమ                      (3.1) 

เม่ือ N แทนจํานวนประชากรท้ังหมดท่ีจะศึกษา 

  n แทนจํานวนกลุมตัวอยาง   
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 e แทนความคลาดเคล่ือน (e=0.1) 

        สําหรับบุคลากรท้ังในสวนบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี  และในสวนของโรงงาน

รับจางผลิตมีท้ังหมด 52 คน คาความคลาดเคล่ือนเทากับ 0.1 แทนคาในสมการคํานวณไดดังนี ้

n =
ହଷ

ହଷାହଷሺ଴.ଵሻమ 

n = 35 ชุด 

ตาราง 3.2 แสดงตัวเลขความหมายของตัวแปร (Linguistic) ประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจาง

ผลิตหลอดไฟแอลอีดี ซ่ึงใชฟงกชันการเปนสมาชิกแบบสามเหล่ียม 

ระดับคะแนน พารามิเตอรของฟงกชัน ผลการคํานวณของตัวเลขฟซซี่ ความหมาย 
1 (1,1,3)  1.33 ไมผานเกณฑ 

3 (1,3,5) 3.00 ตํ่ากวามาตรฐาน 

5 (3,5,7)  5.00 ระดับเดียวกับมาตรฐาน 

7 (5,7,9)  7.00 สูงกวามาตรฐาน 

9 (7,9,9) 8.67 ดีเลิศ 

  
        3.3 การระบุโครงสรางหลักเกณฑการประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟ

แอลอีดี 

              3.3.1 หลักเกณฑเบ้ืองตนในการประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีด ี     

        หลังจากศึกษาบทความ วรรณกรรม งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ  และจากการสัมภาษณผูเช่ียวชาญท่ี

ปฏิบัติงานอยูในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสแลว  ผูวิจัยไดรวบรวมหลักเกณฑเบ้ืองตนในการ

ประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดี  ซ่ึงแบงไดหลักๆ เปนหลักเกณฑในเชิง

ปริมาณ(Quantitative Criteria) และหลักเกณฑในเชิงคุณภาพ (Qualitative Criteria) และ

หลักเกณฑอ่ืนๆ ซ่ึงไดระบุไวในตาราง 3.3 
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ตาราง 3.3 แสดงโครงสรางหลักเกณฑเบ้ืองตนในการประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิต  
เกณฑหลัก เกณฑรอง เกณฑยอย 

เกณฑเชิงปริมาณ กําลังการผลิต - 

ราคาสินคา - 

ตนทุนการขนสง - 

คาเสียหายเมื่อสงสินคาไมทัน - 

ตนทุนจัดการสินคาคงคลัง - 

เวลานํา - 

เวลาผลิตสินคาตนแบบ - 

เกณฑเชิงคุณภาพ ปจจัยแวดลอมรอบผูสงมอบ ปญหาสิ่งแวดลอมของประเทศ 

ความมั่นคงทางการเมือง 

ระดับคุณภาพชีวิต 

ลักษณะวัฒนธรรม 

ทําเลที่ต้ัง 

ความสัมพันธกับลูกคา ความหลากหลายของสินคา 

กลยุทธดานการตลาด 

ความนาเช่ือถือ

ความยุติธรรม 

การจัดการกําลังการผลิต ความยืดหยุนในการปรับแผนการผลิต 

การสนับสนุนกระบวนการผลิต 

ความพรอมของเครื่องมือ 

การจัดการหวงโซอุปทานของผูสงมอบ ความสามารถในการจัดหาช้ินสวนวัตถุดิบ 

การตอบสนองตอคําสั่งซื้อ 

การใชขอมูลรวมกัน 

ระบบการขนสงสินคา 
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ตาราง 3.3 ตอ 
เกณฑหลัก เกณฑรอง เกณฑยอย 

 คุณภาพ การบรรลุผลทางดานคุณภาพ 

การตอบสนองเม่ือมีปญหาดานคุณภาพ 

ระบบคุณภาพ 

 การสนับสนุนดานวิศวกรรม การจัดการเทคโนโลยี 

การมีสวนรวมในการออกแบบ 

การควบคุมกระบวนการผลิต 

ความสามารถในการผลิตสินคาตนแบบ 

 
        จากตาราง 3.3 จะเห็นวาหลักเกณฑเบ้ืองตนในการประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิต
หลอดไฟแอลอีดี  ซ่ึงมีรายละเอียดและคําอธิบายความหมายของแตละเกณฑดังนี้ 
 
เกณฑระดับท่ี 1 

1) เกณฑเชิงปริมาณ (Quantitative Criteria)  หมายถึง เกณฑท่ีใชประเมินประสิทธิภาพท่ี

เปนตัวเลข ซ่ึงสามารถนํามาวิเคราะหและเปรียบเทียบได เชน ราคา เวลา เปนตน 

2) เกณฑเชิงคุณภาพ (Qualitative Criteria) หมายถึงเกณฑท่ีใชประเมินประสิทธิภาพท่ีใช

ความรูสึกในการประเมิน เชนรูสึกวาพอใจหรือไมพอใจ  พอใจในระดับไหน เชน พอใจ

มาก     พอใจ ปานกลาง หรือไมพอใจ ซ่ึงความรูสึกเชนนี้สามารถแปลงเปนตัวเลข โดยใช 

ตัวเลขความหมายของตัวแปร (Linguistic)   เพื่อใชในการวิเคราะห และเปรียบเทียบได

ตอไป 

เกณฑระดับท่ี 2 

1) กําลังการผลิต  (Production Capacity)  มีหนวยเปน ช้ินตอเดือน  ซ่ึงเปนกําลังการผลิต

สูงสุดของโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีแตละแหงท่ีสามารถรองรับคําส่ังซ้ือ

หลอดไฟแอลอีดีได  

2) ราคาสินคา (Product Price) มีหนวยเปนเหรียญดอลลารสหรัฐตอช้ิน  ซ่ึงโรงงานรับจาง

ผลิตหลอดไฟแอลอีดีแตละแหงจะคํานวณจากผลรวมของราคาช้ินสวนวัตถุดิบ คาใชจาย
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ในการผลิต คาใช  จายอ่ืนๆ และสวนของกําไร  ซ่ึงราคาขายนี้ทางโรงงานรับจางผลิตแต

ละแหงจะสงใบเสนอราคา (Quotation)ไปให บริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี 

3) ตนทุนการขนสง (Delivery Cost) มีหนวยเปนเหรียญดอลลารสหรัฐตอช้ิน  ซ่ึงเปน

คาใชจายในการขนสงหลอดไฟแอลอีดีสําเร็จรูปไปยังลูกคา ซ่ึงลักษณะการดําเนินธุรกิจ 

ทางบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี จะเปนผูรับผิดชอบในคาใชจายในการ
จัดสงหลอดไฟแอลอีดีจากโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีแตละแหงไปยังลูกคา 

4) คาเสียหายเมื่อสงสินคาไมทัน (Line Idle Charge) มีหนวยเปนเหรียญดอลลารสหรัฐ

ตอช้ินเปนคาใชจายท่ีเกิดข้ึนเม่ือบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี  ถูกลูกคาเรียก

เก็บเม่ือโรงงานรับจางผลิตไมสามารถสงมอบหลอดไฟแอลอีดีไดทันตามเวลาท่ีลูกคา

ตองการ ทําใหเกิดความสูญเสีย เชนกระบวนการผลิตของลูกคาหยุดชะงัก 

5) ตนทุนจัดการสินคาคงคลัง (Inventory Cost)  หนวยเปนเหรียญดอลลารสหรัฐตอช้ิน

ซ่ึงเปนตนทุนในการเก็บรักษาหลอดไฟแอลอีดีภายในคลังสินคา  ซ่ึงบริษัทเจาของตรา

สินคาหลอดไฟแอลอีดีเชาพื้นท่ีจัดเก็บหลอดไฟแอลอีดีสําเร็จรูป  ซ่ึงเม่ือโรงงานรับจาง

ผลิตหลอดไฟแอลอีดีแตละแหงผลิตหลอดไฟแอลอีดีเสร็จแลว  จะนําหลอดไฟแอลอีดี

สําเร็จรูปไปเก็บไวในพื้นท่ีดังกลาว 

6) เวลานํา (Lead Time) หนวยเปนวัน  ซ่ึงจะนับชวงเวลาต้ังแต บริษัทเจาของตราสินคา

หลอดไฟแอลอีดี สงคําสังซ้ือไปยังโรงงานรับจางผลิต  จนกระท่ังหลอดไฟแอลอีดี

สําเร็จรูปถูกสงไปยังโกดังเก็บหลอดไฟแอลอีดีสําเร็จรูป 

7) เวลาผลิตสินคาตนแบบ (Prototype Lead Time) หนวยเปนวัน  หมายถึงระยะเวลา

ตั้งแตบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี   สงคําส่ังซ้ือช้ินงานตนแบบไปยังโรงงาน

รับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดี จนกระทั่งบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีไดรับ

หลอดไฟแอลอีดีตนแบบ 

8) ปจจัยแวดลอมรอบผูสงมอบ (Environment) หมายถึง สภาพแวดลอมทางกายภาพ 

สถานท่ีตั้ง ประเทศท่ีตั้งของโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีแตละแหง 
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9) ความสัมพันธกับลูกคา (Customer Relationship)  หมายถึง ความสัมพันธระหวาง

โรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีแตละแหงมีความสัมพันธกับลูกคาไดดีเพียงใด  มี

การบริการดีหรือไม มีการตอบสนองตอการติดตอส่ือสารท่ีดีเพียงใด 

10) การจัดการกําลังการผลิต (Production Planning) หมายถึงโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟ

แอลอีดีมีการวางแผนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม  มีการใชเคร่ืองมือเชนโปรแกรม

หรือซอรฟแวรในการชวยจดัการวัตถุดิบ และ การวางแผนการผลิตหรือไม 

11) การจัดการหวงโซอุปทานของผูสงมอบ (Supply Chain Management)   หมายถึง

โรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีมีความสามารถในการจัดการหวงโซอุปทานท่ีมี

ประสิทธิภาพไดดีเพียงใด 

12) คุณภาพ (Quality)  หมายถึงภาพรวมในการจัดการดานคุณภาพของโรงงานรับจางผลิต

หลอดไฟแอลอีดีแตละแหง  ซ่ึงประกอบดวย คุณภาพของสินคา ระบบคุณภาพของ

องคกร      นโยบายดานคุณภาพ การตอบสนองตอลูกคาเม่ือเกิดปญหาดานคุณภาพ 

13) การสนับสนุนดานวิศวกรรม (Engineering Support)  หมายถึงการมีสวนรวมของฝาย

วิศวกรรมในการดําเนินกิจกรรมภายในโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดี  

 

เกณฑระดับ 3 

1) ปญหาส่ิงแวดลอมของประเทศ (Environment of Country)  หมายถึงประเทศท่ีตั้ง

โรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีแตละแหง  ประสบปญหาส่ิงแวดลอมหรือไม 

รัฐบาลประเทศเหลานั้นมีกฎหมายควบคุมดานส่ิงแวดลอมเหมาะสมเพียงใด 

2) ความม่ันคงทางการเมือง (Political Stability)  หมายถึงเสถียรภาพทางการเมืองของ

ประเทศท่ีตั้งโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีแตละแหง  มีการเปล่ียนข้ัวทาง

การเมือง การปฏิวัติ  รัฐประหารบอยคร้ังแคไหน 

3) ระดับคุณภาพชีวิต (Quality of  Life) หมายถึงคุณภาพชีวิตของประชาชน ระบบสา

ธารณูประโภคข้ันพื้นฐาน ระบบสาธารณสุขมูลฐานของประเทศที่ตั้งโรงงานรับจาง

ผลิตหลอดไฟแอลอีดีนั้นดีเพียงใด 
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4) ลักษณะวัฒนธรรม (Traditional)  หมายถึง ประเทศท่ีตั้งโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟ

แอลอีดีแตละแหงมีวัฒนธรรม ประเพณีท่ีอาจเปนอุปสรรคตอการดําเนินธุรกิจหรือไม       

เชน ความขัดแยงทางศาสนา ความหลากหลายทางภาษาและเช้ือชาติ เปนตน 

5) ทําเลที่ตั้ง  (Location)   หมายถึงพื้นท่ีหรือประเทศท่ีตั้งโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟ

แอลอีดีแตละแหง มีลักษณะภูมิประเทศที่เปนอุปสรรคตอการดําเนินธุรกิจหรือไม เชน 

อยูหางไกลทําใหการคมนาคมขนสงไมสะดวก มีภูมิอากาศแปรปรวน เชนเกิดภัย

ธรรมชาติบอย  ไมมีพื้นที่ท่ีติดทะเล ทําใหไมมีทาเรือขนาดใหญสําหรับขนสงสินคา 

6) ความหลากหลายของสินคา (Product Various)   หมายถึงความหลากหลายของลูกคา

วามีความเหมาะสมหรือไม เชนถามีจํานวนลูกคานอยเกินไป  อาจทําใหการดําเนิน

ธุรกิจของโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีแหงนั้นตองข้ึนอยูกับลูกคารายใหญไมกี่

ราย  ทําใหเกิดความไมม่ันคงเม่ือลูกคาดังกลาวยกเลิกการทําธุรกิจดวย  ซ่ึงจะกระทบ

กับภาพรวมของธุรกิจ  หรืออาจมีจํานวณลูกคามากเกินไปทําใหโรงงานรับจางผลิต

แหงนั้นไมไดชํานาญดานการผลิตดานใดดานหน่ึง 

7) กลยุทธดานการตลาด (Marketing Strategy)  หมายถึงโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟ

แอลอีดีแตละแหงมีกลยุทธในการดึงดูดใจลูกคาใหมาทําสัญญาจางผลิตหรือไม  มีการ

อํานวยความสะดวกเชน  การชวยเหลือในการติดตอประสานงานกับหนวยงานราชการ

เม่ือลูกคาในตางประเทศตองการนําสินคามาผลิตในประเทศ 

8) ความนาเช่ือถือ (Reliability)  หมายถึงความนาเช่ือถือในดานความสามารถในการ

จัดสงสินคาไปถึงมือลูกคาไดตรงตามเวลาท่ีกําหนดหรือไม  ความนาเช่ือถือของขอมูล

หรือรายงานท่ีสงไปใหลูกคามีการเปล่ียนแปลงแกไขใหขอมูลใหออกมาดีเกินความ

เปนจริงหรือไม  

9) ความยุติธรรม (Fairness)  หมายถึงความยุติธรรมท่ีมีตอลูกคาและผูสงมอบ มีความ

เหมาะสมในการคํานวณตนทุนเพื่อท่ีจะเสนอราคากับลูกคาหรือไม  มีการเรียกเก็บ

คาใชจายท่ีเกินความเปนจริงกับลูกคาหรือไม 
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10) ความยืดหยุนในดานการปรับแผนการผลิต (Production Planning Flexibility)  มี

การวางแผนรองรับเม่ือมีการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตกระทันหันหรือไม  มีความ

ยืดหยุนในการจัดสรรทรัพยาการเพื่อใชในการผลิตหรือไม 

11) การสนับสนุนกระบวนการผลิต (Process Support)  หมายถึงมีหนวยงานท่ีสนับสนุน

กระบวนการผลิตเหมาะสมหรือไม 

12) ความพรอมของเคร่ืองมือ (Equipment Tool)  หมายถึงเคร่ืองมือเคร่ืองจักรท่ีนํามาใช

ในกระบวนการผลิตนั้นเหมาะสมกับช้ินงานหรือไม  มีการสอบเทียบ การตรวจสอบ  

และการซอมบํารุงไดอยางเหมาะสมหรือไม 

13) ความสามารถในการจัดหาชิ้นสวนวัตถุดิบ (Material Sourcing)   หมายถึงมีความ

พรอมของเครือขายผูสงมอบช้ินสวนวัตถุดิบ  มีประเภทของวัตถุดิบท่ีหลากหลาย

หรือไม  มีการคัดเลือกผูสงมอบช้ินสวนวัตถุดิบท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม  เชนมีการให

ผูสงมอบช้ินสวนวัตถุดิบมีการแขงขันทางดานคุณภาพและราคา 

14) การตอบสนองตอคําส่ังซ้ือ (Purchase Order Reactive)  หมายถึงเม่ือบริษัทเจาของ

ตราสินคาหลอดไฟแอลอีดีสงคําส่ังซ้ือไปยังโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีแตละ

แหงแลว มีการตอบกลับหรือไมวาสินคาจะผลิตเสร็จ และไปอยูในคลังสินคาเม่ือใด 

15) การใชขอมูลรวมกัน (Information Sharing)  หมายถึงมีการใชขอมูลรวมกันระหวาง

โรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีกับบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี  และ

ลูกคา เชนจํานวนสินคาสําเร็จรูปในกระบวนการผลิต  จํานวนช้ินสวนวัตถุดิบในโกดัง   

เพื่อนําไปปรับเปล่ียนแผนการผลิตใหมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน ระดับของคุณภาพสินคาท่ี

มีอยู ณ ขณะนั้น 

16) ระบบการขนสงสินคา (Transportation System)       หมายถึงมีการเตรียมความพรอม

ในดานการขนสงหลอดไฟแอลอีดีสําเร็จรูปและชิ้นสวนวัตถุดิบ อยางมีประสิทธิภาพ

หรือไม 

17) การบรรลุผลทางดานคุณภาพ (Quality Performance)  หมายถึงระดับคุณภาพของ

สินคาเชน มีจํานวนของเสียหลุดไปยังลูกคามากนอยเพียงใด  สินคาถูกปฎิเสธ
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(Reject) เนื่องจากปญหาความนาเช่ือถือ  )Reliability (  หรือเร่ืองฟงกชันการทํางาน

ของช้ินงานมีปญหาหรือไม 

18) การตอบสนองเม่ือมีปญหาดานคุณภาพ (Quality Feedback)  หมายถึงเม่ือลูกคาพบ

ปญหาดานคุณภาพแลวทําการแจงไปยังโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีแลว มีการ

ตอบสนองโดย คนหาสาเหตุของปญหา หรือทําการแกไขปญหาเบ้ืองตนไดรวดเร็ว

เพียงใด  มีการรับประกันหลอดไฟแอลอีดี  โดยสงหลอดไฟแอลอีดีใหมเพื่อไป

ทดแทนหลอดไฟแอลอีดีท่ีมีปญหาหรือไม 

19) ระบบคุณภาพ (Quality System)  หมายถึงโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีแตละ

แหงไดรับการรับรองมาตรฐานดานระบบคุณภาพดานไหนบาง  เชน ISO9001 

ISO14000 OSHA18000 และ RoSH หรือไม 

20) การจัดการดานเทคโนโลยี (Technology Management)  หมายถึงทางโรงงานรับจาง

ผลิตหลอดไฟแอลอีดีแตละแหง  ไดมีการมอบหมายใหหนวยงานใดรับผิดชอบในการ

จัดการดานเทคโนโลยี  เพื่อคัดเลือกเครื่องจักร ช้ินสวนวัตถุดิบ หรืออุปกรณท่ีใชใน

กระบวนการผลิตใหเหมาะสมกับสินคา 

21) การมีสวนรวมในการออกแบบ (Design Involvement) หมายถึงโรงงานรับจางผลิต

หลอดไฟแอลอีดีแตละแหงไดมีการเสนอแนะ  ในการออกแบบชิ้นงานหรือออกแบบ

กระบวนการผลิตใหเหมาะสมกับกระบวนการผลิตของโรงงานรับจางผลิต  เชนจัดทํา 

การออกแบบเพื่อผลิต (Design for Manufacturing) หรือ การวิเคราะหผลกระทบ

ตามลักษณะของขอผิดพลาด (Failure Mode Effect & Analysis) 

22) การควบคุมกระบวนการผลิต (Process Control)  หมายถึง มีการควบคุม สอบกลับ

เม่ือมีการเปล่ียนแปลงในกระบวนการผลิตหรือไม  เชนเปล่ียนแปลงข้ันตอนการผลิต     

เปล่ียนแปลงตัวแปร (Parameter)  ของเครื่องจักร เปล่ียนแปลงวัตถุดิบ ตางๆใน

กระบวนการผลิตเปนตน 

23) ความสามารถในการผลิตสินคาตนแบบ (Prototype Build)  หมายถึงเม่ือมีการเร่ิมตน

จะผลิตสินคาตัวใหม  ทางบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี  จะทําการแจงให

โรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดี ทําการผลิตสินคาตนแบบข้ึน  ซ่ึงจะประเมินดูวา  
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โรงงานรับจางผลิตแตละแหงมีความพรอมและความรวดเร็วในการสงมอบสินคา

ตนแบบไดดีเพียงใด เชน มีคุณภาพตรงตามท่ีบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดี

ตองการ  สามารถผลิตหลอดไฟแอลอีดีตนแบบไดอยางรวดเร็วและ  ไดปริมาณตรง

ตามท่ีบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดีตองการ 
 

          3.3.2 การเปรียบเทียบระดับความสําคัญของหลักเกณฑในการประเมินประสิทธิภาพโรงงาน
รับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีดวยเทคนิคการวิเคราะหเชิงลําดับช้ันแบบคลุมเครือ (Fuzzy AHP)  
ซ่ึงเปนเทคนิคท่ีเรานํามาวิเคราะหขอมูลท่ีไดจากแบบสอบถามท่ีใหผูประเมินทําการเปรียบเทียบ
ความสําคัญของหลักเกณฑท่ีใชประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดี  โดยจะ
ประยุกตใชทฤษฎีฟซซ่ีเซต (Fuzzy Set)  ซ่ึงเปนการแปลงขอมูลท่ีคลุมเครือไมชัดเจน  อาศัย
ความรูสึกในการประเมินมาเปนตัวเลข  ซ่ึงสามารถคํานวณไดโดยใชตัวแปรความหมาย 
(Linguistic)  ซ่ึงนํามาใชรวมกับเทคนิค Fuzzy AHP  ซ่ึงขอมูลท่ีไดจะมาจากการประเมินของผู
ประเมิน  ซ่ึงทําการเปรียบเทียบความสําคัญของทางเลือกทีละคู (Pair Wise Comparison)  
จากน้ันนํามาคํานวณคาถวงน้ําหนักเพื่อนําไปจัดลําดับ  ซ่ึงงานวิจัยช้ินนี้จะใชเทคนิค Fuzzy AHP 
ในการจัดลําดับความสําคัญ เพื่อคัดเลือกเกณฑท่ีใชในการประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิต  
 
          3.3.3 ข้ันตอนการเก็บขอมูล 

1) เก็บขอมูลหลักเกณฑท่ีเหมาะสมท่ีใชสําหรับประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจาง

ผลิตซ่ึงจํานวนแบบสอบถามไดมาจากการคํานวณตามหัวขอ 3.2.4 ซ่ึงกรณีท่ีผู

ประเมินอยูในประเทศ  ผูวิจัยจะทําการเก็บขอมูลโดยสัมภาษณผูประเมินและ

บันทึกลงในแบบสอบถาม  สวนกรณีท่ีผูประเมินอยูตางประเทศ ผูวิจัยจะทําการ

เก็บขอมูลโดยสงแบบสอบถามไปใหผูประเมินกรอกแบบสอบถาม 

2) เก็บขอมูลเพื่อประเมินเปรียบเทียบประสิทธิภาพการดําเนินงานของโรงงานรับจาง

ผลิตแตละแหงจะ ซ่ึงโรงงานรับจางแตละแหงจะมีผูประเมินเปน  ผูบริหารและ

เจาหนาท่ีของบริษัทเจาของตราสินคาหลอดไฟแอลอีดีเปนผูประเมิน ซ่ึงจะมี 3 คน

ซ่ึงผูวิจัยทําการเก็บขอมูลโดย สงแบบสอบถามการประเมินประสิทธิภาพโรงงาน

รับจางไปใหผูประเมินทําการประเมิน และสงแบบสอบถามกลับ 
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                  3.3.4 ข้ันตอนการวิเคราะหขอมูล 

        การวิเคราะหเพื่อคัดเลือกเกณฑท่ีเหมาะสมในการประเมินประสิทธิภาพโรงงาน

รับจางผลิตดวยเทคนิคการวิเคราะหเชิงลําดับช้ันแบบคลุมเครือ  (Fuzzy AHP) ซ่ึงเปนการ

เปรียบเทียบเกณฑท่ีใชประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีทีละคู  

จากน้ันทําการวิ เคราะหโดยจะตองนําผลจากแบบสอบถามมาเปรียบเทียบระดับ

ความสําคัญของเกณฑท่ีใชประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิตมาคํานวณหาคา 

Eigen Values สูงสุด (λ௠௔௫)  คาดัชนีความสอดคลอง  (Consistency Index ,CI) และคา

อัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio ,CR)   ซ่ึงจะตองมีคามากกวา 0.1 จึงจะ

ถือวามีความสอดคลองและการประเมินเปนเหตุเปนผลกัน    ซ่ึงการประเมินดวย

แบบสอบถามจะอาศัยหลักการ   แปลงการประเมินจากความรูสึกจากส่ิงท่ีประเมินซ่ึงมี

ความคลุมเคลือใหเปนตัวเลขท่ีวิเคราะหไดโดยใชฟงกชันความเปนสมาชิกแบบสามเหล่ียม 

(Triangular Membership Function) ดังรูป 3.2  ซ่ึงไดรับการพิสูจนแลววาไมมีผลการ

ประเมินแตกตางอยางมีนัยสําคัญเม่ือเปรียบเทียบกับฟงกชันการเปนสมาชิกแบบอ่ืนๆ สุ

รกฤษฏ นาทธราดล (2551)  เม่ือนําไปประยุกตใชกับ Fuzzy AHP ซ่ึงวิธีการแปลงคา 

ฟงกชันความเปนสมาชิกแบบสามเหล่ียม Ertug˘rul  (2007)  ไดใชเปนเคร่ืองมือในการ

ประเมินประสิทธิภาพในการบริหารบริษัทในเครือ ซ่ึงมีข้ันตอนดังนี้ 
 

 

รูป  3.2 แสดงตัวเลขฟสซ่ีแบบสามเหล่ียม 
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ตารางท่ี 3.4 แสดงความหมายของ Fuzzy Number ซ่ึงนําไปคํานวณหาคาเฉล่ียแบบถวงน้ําหนัก 

ระดับของ 

 Fuzzy Scale 

พารามิเตอรของ

ฟงกชัน 

ความหมาย ระดับของการบรรุเปาหมาย 

1*  (1,1,3) สําคัญนอย ไมผานเกณฑ 

3* (1,3,5) สําคัญปานกลางคอนขางนอย ตํ่ากวามาตรฐาน 

5*  (3,5,7) สําคัญปานกลาง ระดับเดียวกับมาตรฐาน 

7* (5,7,9) สําคัญปานกลางคอนขางมาก สูงกวามาตรฐาน 

9* (7,9,9) สําคัญมาก ดีเลิศ 

 
 
 
 
 
 

 

รูป 3.3 แสดงฟงกชันการเปนสมาชิกแบบสามเหล่ียม (Triangular Function Number, TFN)  
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ตาราง 3.5 แสดงคาเพื่อเปรียบเทียบระดับความสําคัญ 

ระดับของความสําคัญ นิยาม ความหมาย 
1:1 สําคัญเทากัน ใหระดับความสําคัญเทากัน 
3:1 สําคัญกวาเล็กนอย สวนใหญแลวใหความสําคัญกับทางเลือกอื่นๆ 
5:1 สําคัญกวา สําคัญระดับปานกลาง 
7:1 สําคัญกวามาก สําคัญเมื่อเทียบกับทางเลือกอื่นๆ 
9:1 สําคัญกวามากที่สุด สําคัญที่สุดเมื่อเปรียบเทียบกับทางเลือกอื่นๆ 

2,4,6,8 อยูระหวางที่ระบุไวขางตน จะใหคะแนนเมื่อไมสามารถใหตามคะแนนขางตนได 
 

ข้ันตอนท่ี 1 : การคํานวณหา Triangular Fuzzy Number ตามสมาการ (3.2) โดยนําคาจากตาราง

ความหมายของ Fuzzy Number ซ่ึงนําไปคํานวณหาคาเฉล่ียแบบแบบถวงน้ําในการประเมินในแต

ละเกณฑ 

 P ( ෥݉ ) = (
ଵ

଺
) (a + 4b+ c)                                                (3.2) 

        เทคนิคการวิเคราะหเชิงลําดับช้ัน (Analytic Hierarchy Process, AHP) จะทําการ

เปรียบเทียบทางเลือก (Alternative)  ซ่ึงในงานวิจัยช้ินนี้หมายถึงหลักเกณฑท่ีใชประเมิน

ประสิทธิภาพโรงงานรับจางท่ีผูวิจัยนํามาเปรียบเทียบเพื่อจัดลําดับความสําคัญ  ซ่ึงจะทําการ

เปรียบเทียบทีละคู  ซ่ึงความยุงยากซับซอนจะข้ึนอยูกับจํานวนระดับ (Level) ของทางเลือก  ซ่ึงจะ

เร่ิมจากการสรางเมตริกซเปรียบเทียบแบบจัตุรัส (Square Matrices) A =ൣܽ௜௝൧
௡ൈ௡

 โดยจะแทนคา 

เปรียบเทียบ Normalization ระหวางทางเลือก i เทียบกับทางเลือก j  

൦

aଵଵ aଵଶ ڮ aଵ୬
aଶଵ aଶଶ ڮ aଶ୬

ڭ ڭ ڰ ڭ
a௡ଵ a௡ଶ ڮ a୬୬

൪ 

 

โดย  ൣa୨୧൧୬ൈ୬
=   ଵ

ൣୟ౟ౠ൧
౤ൈ౤

                         (3.2) 

         โดยการเปรียบเทียบทีละคูนี้จะเปนการเปรียบเทียบสัดสวนของระดับของความสําคัญสัมพัทธ   

(Relative Important Scale) ระหวาง ทางเลือก i เทียบกับทางเลือก j ซ่ึงจะใชการใหคะแนน

ความสําคัญในแตละทางเลือก  เม่ือไดคา Relative Important Scale ท่ีเปรียบเทียบทางเลือกทีละคู
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แลว จะทําการหาคา Geometric Mean จาก สมการ Normalization ทีละแถวโดยใชสมการ 3.3 

และ 3.4 

ۏ
ێ
ێ
ێ
ሺaଵଵۍ ൈ aଵଶ ൈ … aଵ୬ሻ

భ
೙

ሺaଶଵ ൈ aଶଶ ൈ … aଶ୬ሻ
భ
౤

:

ሺa୬ଵ ൈ a୬ଶ ൈ … a୬୬ሻ
భ
౤ے

ۑ
ۑ
ۑ
ې

 

คาเฉล่ียแบบถวงน้ําหนัก  ݓ௜= ∑ ௔೔ೕ
೙כ

ೕ

௡
                      (3.3) 

โดย Normalization         a୧୨
כ = ୟ౟ౠ

∑ ୟ౟ౠ
౤
౟సభ

                          (3.4) 

       เม่ือไดคา Normalization แลวจะทําใหทราบวาความสําคัญของทางเลือกนั้น  จะมีความสําคัญ

สัมพัทธเทาไหรเม่ือเทียบกับทางเลือกอ่ืนท้ังหมด  ซ่ึงคานี้ไดคํานวณคาเฉล่ียแบบถวงน้ําหนักแลว     

และผลรวมของคา Normalization ของทุกทางเลือกจะรวมกันมีคาเทากับ 1 

∑ a୨
୬כ

୨ = 1                               (3.5) 

โดยงานวิจยัช้ินนี้ ไดแบงการประเมินเปน 6 ระดับซ่ึงประกอบดวย 

 ระดับ 1: เปาหมายของการประเมินประสิทธิภาพของโรงงานรับจาง 

 ระดับ 2: เกณฑประเมินประสิทธิภาพระดับท่ี 1 (Major Criteria) 

 ระดับ 3: เกณฑประเมินประสิทธิภาพระดับท่ี 2 (Miner Criteria) 

 ระดับ 4: เกณฑประเมินประสิทธิภาพระดับท่ี 3 (Sub criteria) 

 ระดับ 5: การประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางแตละแหงโดยผูเช่ียวชาญ 

 ระดับ 6: สรุปผลการประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจาง 

 

3.4 การวิเคราะหเพื่อประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิต 

        การวิเคราะหเพื่อประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิต มีข้ันตอนดังตอไปนี้ 

3.4.1 การคํานวณหา Triangular Fuzzy Number ตามสมาการ 3.6โดยนําคาจากตาราง

ความหมายของ Fuzzy Number ซ่ึงนําไปคํานวณหาคาเฉล่ียแบบแบบถวงน้ําในการประเมิน

โรงงาน 
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รูป 3.4 แสดงลําดับข้ันการประเมินประสิทธิภาพโรงงานรับจางผลิต  

 

P ( ෥݉) = (
ଵ

଺
) (a + 4b+ c)                                 (3.6) 

3.4.2 สรางตาราง Normalized Decision Matrix โดยนําผลท่ีไดจากการประเมินโรงงาน

รับจางแตละแหง ซ่ึงพิจารณาในแตละเกณฑมาหาคา Normalize Decision จากสมาการ  

 (r୧୨) = ( ୶౟ౠ

ට∑ ௑೔ೕ
మౣ

౟సభ

)                                                       (3.7) 

                    x୧୨ คือคาท่ีไดจากการประเมินทางเลือก i ดวยเกณฑ j   

3.4.3 สรางตารางการตัดสินใจปกติแบบถวงน้ําหนัก  )Weight Normalized Decision 

Matrix) โดยคํานวณจากตารางการตัดสินใจแบบปกติ (Normalized Decision Matrix) 

และคาเฉล่ียรวมของตัวเลขฟซซ่ี (Fuzzy Number) จากน้ันนําไปประเมินทางเลือกดวย

เกณฑแบบถวงน้ําหนักโดยใชสมการ (3.8) 

υ୧୨ = ݓ୨ ൈ r୧୨         (3.8) 
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ตาราง 3.6 แสดงความหมายของตัวเลขฟซซ่ีท่ีใชในการประเมินโรงงานรับจางผลิต 

ระดับคะแนน พารามิเตอรของฟงกชัน ตัวเลขฟซซี่ ความหมาย 

1 (1,1,3) 1.33 ไมผานเกณฑ 

3 1,3,5) 3.00 ตํ่ากวามาตรฐาน 

5  (3,5,7) 5.00 ระดับเดียวกับมาตรฐาน 

7  (5,7,9) 7.00 สูงกวามาตรฐาน 

9 (7,9,9) 8.67 ดีเลิศ 

 
ตาราง 3.7 แสดงตัวอยางผลการคํานวณคา  r୧୨ 

โรงงานรับจางผลิต (i) เกณฑที่ใชประเมิณ (j) 
ราคาขาย กําลังการผลิตรวม ตนทุนการขนสง ตนทุนจัดการสินคาคงคลัง 

โรงงานรับจาง A     

โรงงานรับจาง B     

โรงงานรับจาง C     

 

ตาราง3.8 แสดงตัวอยางผลการคํานวนคา υ୧୨ 

โรงงานรับจางผลิต (i) เกณฑที่ใชประเมิณ (j) 

ราคาขาย กําลังการผลิตรวม ตนทุนการขนสง ตนทุนจัดการสินคาคงคลัง 

โรงงานรับจาง A     

โรงงานรับจาง B     

โรงงานรับจาง C     

 

3.4.4 คํานวณหา Ideal Solution Aା และ Negative Ideal Solution แทนดวย Aି ตาม

สมการ (3.9) และ (3.10) 
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 (Aା) = ሼሺυଵ
ାሻ, ሺυଶ

ାሻ, … , ሺυ୬
ାሻሽ            (3.9) 

 (Aି) = ሼሺυଵ
ିሻ, ሺυଶ

ିሻ, … , ሺυ୬
ିሻሽ        (3.10) 

โดยท่ี    

௃߭
ା ൌ ൛max୧ υ୧୨, j א J ׷  min୧ υ୧୨, א ݆  Ԣൟܬ            (3.11) 

௃߭
ି ൌ ൛max୧ υ୧୨, j א J     Ԣ ׷  min୧ υ୧୨, א ݆  ൟܬ            (3.12) 

โดย J เปน benefit ของแตละเกณฑ และ J’ เปน Cost ของแตละเกณฑ 

          

ตาราง3.9 แสดงตัวอยางผลการคํานวณ Ideal Solution Aାและ Negative Ideal Solution Aି 

โรงงานรับจางผลิต (i) เกณฑที่ใชประเมิน (j) 
ราคาขาย กําลังการผลิตรวม ตนทุนการขนสง ตนทุนจัดการสินคาคงคลัง 

Aା     

Aି     

 

3.4.5 คํานวณหาคา Separation from Ideal Solution ของแตละทางเลือก  )โรงงานรับจาง

ผลิต (  กับ Ideal Solution และคา Separation ระหวางแตละทางเลือก กับ Negative Ideal 

Solution ซ่ึงคํานวณตามสมการ (3.13) และ )3. 14)  

௜ܵ
ା = ට∑ሺ߭௜௝ െ ௝߭

ାሻଶ          (3.13) 

௜ܵ
ି = ට∑ሺ߭௜௝ െ ௝߭

ିሻଶ          (3.14) 

 

3.4.6 คํานวณหาคา Relative Closeness to Ideal Solution (Ci+) ซ่ึงจะพิจารณา คา 

Separation  ระหวางแตละทางเลือกกับ Ideal Solution และ คา Separation ระหวางแตละ

ทางเลือกกับ Negative Ideal Solution ซ่ึงคํานวณตามสมาการ  

௜ܥ
ା= ௌ೔

ష

ௌ೔
షାௌ೔

శ           (3.15)  

 

 

62 



62 

 

ตาราง 3.10 แสดงคา S୧
ା

  
S୧

ିและ C୧
ା 

โรงงานรับจางผลิต (i) S୧
ା S୧

ି C୧
ା ลําดับที ่

โรงงานรับจาง A     

โรงงานรับจาง B     

โรงงานรับจาง C     

                      

        จากขอมูลท่ีไดจากการคํานวณในตาราง 3.10 จะทําใหสามารถทราบวาโรงงานแตละแหง

จะตองปรับปรุงสวนไหนบางโดยพิจารณาจากผลของการคํานวณสวนคา υ୧୨ ท่ีต่ําท่ีสุดของโรงงาน

รับจางแตละแหงซ่ึงถือวาม่ีคาใกลเคียงกับคา Negative Ideal Solution ของแตละเกณฑหรือไม  

นอกจากนั้นขอมูลท่ีไดจากการคํานวณในตาราง 3.7 จะทําใหสามารถสรุปไดวาโรงงานรับจางผลิต

แหงใดท่ีมีความสามารถในการแขงขันสูงสุด  

 

3.5 สรุปผลการวิจัย ปญหา อุปสรรค และเสนอแนวทางวิจัย 

  3.5.1 สรุปผลการวิจยั 

        ทําการสรุปผลการวิจัยซ่ึงจะประกอบดวยลําดับของเกณฑท่ีใชประเมินประสิทธิภาพโรงงาน

รับจางผลิต  ผลการประเมินวาโรงงานรับจางผลิตหลอดไฟแอลอีดีแหงใดท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด  

และผลการดําเนินงานตามเกณฑท่ีใชประเมินประสิทธิภาพโรงงานงานรับจางแตละแหงวาจะตอง

ปรับปรุงแกไขในจุดใดบาง  

  3.5.2 ปญหาและอุปสรรคในการดําเนินการวิจัย  

        ทําการรวบรวมและนําเสนอปญหา  และอุปสรรคในการดําเนินการวิจัย  รวมท้ังแสดง

ขอคิดเห็นแนวทางแกไขปญหาดังกลาว 

 3.5.3 เสนอขอคิดเห็น ขอดี ขอเสีย และอุปสรรคจากการดําเนินงานวจิยั 

        ทําการรวบรวมปญหา อุปสรรคท่ีเกิดข้ึนจากการวิจยั  ขอดีขอเสียท่ีไดจากผลการวิจัย  

              3.5.4 เสนอแนะแนวทางในการดาํเนินการวิจยัข้ันตอไป 
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