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บทที่ 2  
 

ผลงานวิจัยและงานเขียนอื่นๆ ที่เกีย่วของ 
 

2.1 วรรณกรรมปริทัศน (Literature Review) 
 
 2.1.1 ภาพรวมการผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส 
   อุตสาหกรรมผูใหบริการการผลิตชิ้นสวนทางดานอิเล็กทรอนิกส (Electronics 

Manufacturing Service Provider: EMS) นั้นถือวาเปนอุตสาหกรรมที่เติบโตอยางรวดเร็ว

อุตสาหกรรมหนึ่ง โดยทั่วไปชิ้นสวนทางดานอิเล็กทรอนิกสที่ EMS ผลิตนั้นเริ่มต้ังแต แผงวงจร

ไฟฟาที่ประกอบสมบูรณแลว (Printed Circuit Board Assembly: PCBA) ไปจนกระทั่งการ

ประกอบทุกชิ้นสวนและการทดสอบผลิตภัณฑพรอมที่จะสงออกจําหนาย  รวมไปถึงการจัดการ

หวงโซอุปทานในเรื่องวัตถุดิบที่ใชในการผลิต เปนตน  

   ปจจุบันธุรกิจ EMS เติบโตอยางรวดเร็ว เนื่องจาก ผูผลิตและประกอบชิ้นสวน

เร่ิมแรก(Original Equipment Manufacturer: OEM) นั้นตองการทําการจัดซื้อ หรือจัดจาง 

(Outsource) ในการผลิตไปยัง EMS เพิ่มข้ึน นอกจากนี้ PCBA ซึ่งเปนผลิตภัณฑหนึ่งที่ EMS ผลิต

นั้นเปนหัวใจหลักในการนําไปผลิตผลิตภัณฑทางดานอิเล็กทรอนิกสอยางอื่น เชน รถยนต 

คอมพิวเตอร โทรศัพทมือถือ ของเลน เครื่องใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส เปนตน  ดังนั้นเมื่อมี

ผลิตภัณฑตางๆ ที่ใชอุปกรณอิเล็กทรอนิกสเปนสวนประกอบมากขึ้นเทาไหร โอกาสในการเติบโต

ของ EMS ก็ยิ่งมีเพิ่มมากขึ้นเทานั้น 

 
  2.1.2 คําจํากัดความของผูประกอบการ OEM, ODM, OBM, VAR, EMS และ 
CEM  
   ผูประกอบการที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมทางดานอิเล็กทรอนิกสมีเปนจํานวนมาก

ดังนั้นคําจํากัดความของธุรกิจเหลานี้จึงมีความจําเปนที่จะตองอธิบายเพื่อทําความเขาใจที่ตรงกัน

โดยเฉพาะงานวิจัยฉบับนี้จะกลาวถึงศัพทตางๆ ในความหมายดังนี้ 

   OEM หมายถึง Original Equipment Manufacturer ผูผลิตและประกอบ 

ชิ้นสวนเริ่มแรก 

   ODM หมายถึง Original Design Manufacturer ผูรับจางออกแบบเริ่มแรก  

   OBM หมายถึง Original Brand Manufacturer เจาของยี่หอผลิตภัณฑ  
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  VAR หมายถึง Value-added Reseller ผูนําผลิตภัณฑมาขายสูตลาด 

   EMS หมายถึง Electronics Manufacturing Service Provider ผูใหบริการการ

ผลิตชิ้นสวนทางดานอิเล็กทรอนิกส 

  CEM หมายถึง Contract Electronics Manufacturer ผูรับจางชวงการผลิต

ชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส 
 2.1.3 ความสัมพันธระหวางผูประกอบการระดับตางๆ ในอุตสาหกรรมชิ้นสวน
อิเล็กทรอนิกสในปจจุบัน 
  จากนิยามที่กลาวขางตน สามารถกลาวไดวาผูประกอบการในระดับตางๆ มีความ 

สัมพันธกันดังภาพที่ 2.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.1 

ความสัมพันธระหวางผูประกอบการในระดับตางๆ ของอุตสาหกรรมอเิล็กทรอนกิส 

 

  จากภาพที่ 2.1 จะเห็นไดวาทั้ง OBM และ VAR นั้นมีความใกลชิดและมีอิทธิพล

ตอตลาดโลกเปนอยางมาก ทั้งยังเปนผูที่คอยผลักดันและกํากับแนวทางการพัฒนาทางเทคโนโลยี 

อีกทั้งยังนําเสนอสินคาใหมๆ ที่ตอบสนองและสอดคลองตอเทคโนโลยีที่มีในปจจุบัน ในขณะที ่OEM, 

ODM, EMS และ CEM มีความสําคัญตอตลาดผูบริโภคลดหลั่นลงมา 

 

  

 

OBM and VAR

World Market

OEM and ODM

EMS

CEM
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 2.1.4 วงจรชีวิตของผลิตภัณฑทางดานอิเล็กทรอนิกส  

 กระบวนการของ OEM นั้นประกอบไปดวยกระบวนการหลักๆ คือ การออกแบบ

การผลิต และการกระจายผลิตภัณฑทางดานอิเล็กทรอนิกส โดยกระบวนการหลักเหลานี้ประกอบ

ไปดวยกระบวนการยอยตางๆ เร่ิมต้ังแตการออกแบบผลิตภัณฑไปจนถึงการซอมแซมผลิตภัณฑ

ดังรายละเอียดที่แสดงในภาพที่ 2.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.2 

วงจรชีวิตของผลิตภัณฑทางดานอเิล็กทรอนิกส (Product Life Cycle) 

ที่มา Electronics Manufacturing: EMS at a crossroads, PRICEWATERHOUSECOOPERS 

(2004), p. 4 

 
  

การออกแบบ Prototype 

การออกแบบ Engineering 

Procurement 

Transformation PCBA 

Transformation 
Box Assembly 

Final-System testing 
and QA 

Sales 

Repair 

ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนของ R&D ในการสรางตนแบบทดสอบ (Test model)  

ของผลิตภัณฑ หรือการทดสอบเพื่อเพิ่มขีดความสามารถของผลิตภัณฑเดิม 

เมื่อมีผลิตภัณฑตนแบบที่ไดรับการยอมรับแลว ก็จะมีการออกแบบผลิตภัณฑ 
Prototype เพื่อทบทวนทางดานวิศวกรรม เพื่อใหแนใจในประสิทธิ์ภาพ และ
คุณภาพของผลิตภัณฑ และการผลิต อีกทั้งเพื่อกําหนดขอกําหนดตางๆ 

ช้ินสวนทาง Electronics และ Mechanics ที่ตองใชจะถูกจัดหามาใหเพียงพอ

กับปริมาณการผลิตที่ไดวางแผนไว และถูกตองตามขอกําหนด 

การผลิต PCBA โดยใชเทคโนโลยี  SMT / COB / Flip Chip  /Manual 

Assembly  ตามขอกําหนดใน การออกแบบทางดาน Engineering 

การประกอบทุกช้ินสวนเขาดวยกันเปนผลิตภัณฑใหถูกตองตามขอกําหนด 

 

การทดสอบผลิตภัณฑที่ผลิตเสร็จเรียบรอยแลว ใหไดตามขอกําหนดในการ

ออกแบบทางดาน Engineering 

ผลิตภัณฑที่ผลิต และทดสอบเสร็จเรียบรอยแลวจะถูกสงไปยังลูกคา 

 

ผลิตภัณฑอาจถูกสงกลับมาเพื่อซอมแซมหรือนํามาประกอบเปนสวนหนึ่งของ

ผลิตภัณฑเพื่อขายตอไป 
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 2.1.5 วิวัฒนาการของการจัดซ้ือ หรือจัดจาง (Outsource) ในการผลิตชิ้นสวน
ทางดานอิเล็กทรอนิกส 

  ในกระบวนการตางๆ ของวงจรชีวิตของผลิตภัณฑทางดานอิเล็กทรอนิกสนั้น 

OEM มักจะใช วิธีการจัดซื้อ หรือจัดจางเปนหลักดังจะเห็นไดจากรายละเอียดในภาพที่ 2.3 โดยใน

รายแรกไดมีการนําเอาวิธีการจัดซื้อ หรือจัดจางมาใชสําหรับการจัดซื้อชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส 

(Components) ตางๆ การจัดซื้อ หรือจัดจางนี้ชวยให OEMประหยัดคาใชจายและลดภาระในการ

จัดการผูจัดหาวัตถุดิบเปนอยางมาก โดยรูปแบบของการจัดซื้อ หรือจัดจางในระยะตอมานั้น

เรียกวาจัดซื้อ หรือจัดจางสําหรับผูรับจางชวงการผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส (Contract 

Electronics Manufacturer : CEM) ลักษณะของธุรกิจประเภทนี้จะมีลักษณะเฉพาะไมเหมือนกับ

ธุรกิจ OEM เนื่องจากธุรกิจของ CEM นั้นเปนธุรกิจที่ไมมีผลิตภัณฑที่เปนยี่หอของตนเอง และมีจุด

ไดเปรียบ คือ สามารถผลิต ผลิตภัณฑใหกับ OEM หลายๆ บริษัทได และจะมีความชํานาญในการ

ผลิตมากกวา มีความคลองตัวสูง ทั้งในดานการจัดการทางดานวัตถุดิบในการผลิต การบริหาร

กําลังการผลิต อีกทั้งยังมีสวนชวยในการพัฒนาผลิตภัณฑในดานการใหคําแนะนํา และการ

เสนอแนะใหกับ OEM ซึ่งตองการพัฒนาผลิตภัณฑ โดยใหมีความผิดพลาด และตนทุนในดานการ

ผลิตนอยที่สุด  นอกจากนั้นยังชวย OEM บริหารการจัดการสินคาที่จะออกสูตลาด สวนวิธีการรับ

ชวงในการผลิตจะทําสัญญาการผลิตตามแตละผลิตภัณฑ ซึ่งทําให OEM งายตอการตัดสินใจ 

และวางแผนการผลิตตามแตละผลิตภัณฑของตน เชน เมื่อ OEM ตองการจะผลิตชิ้นสวนทางดาน

อิเล็กทรอนิกสชนิดหนึ่งซึ่งเปนสวนประกอบสวนหนึ่งของผลิตภัณฑที่ตองการออกสูตลาด โดย

คาดการณวาผลิตภัณฑของตนจะมีเวลาความนิยมโดยประมาณ 1 ป การจาง CEM ผลิตใหนั้นจะ

เปนประโยชนมากกวาที่จะลงทุนสรางกระบวนการการผลิตใหมข้ึนเอง  

 ตอมาเมื่อ CEM สามารถผลิตผลิตภัณฑของ OEM ไดอยางมีประสิทธิภาพ

มากกวาการที่ OEM ผลิตผลิตภัณฑนั้นเอง OEM จึงเริ่มเพิ่มการจัดซื้อ หรือจัดจางทางดานงาน

ประกอบ แผงวงจรไฟฟาที่ประกอบสมบูรณแลว (Printed Circuit Boards  Assembly :PCBA) 

ใหกับ CEM และในที่สุด OEM ก็ไดจัดซื้อหรือจัดจางงานการประกอบทุกชิ้นสวนเขาดวยกันเปน

ผลิตภัณฑ (Box Assembly) และ การทดสอบผลิตภัณฑที่ผลิตเสร็จเรียบรอยแลว ใหไดตาม

ขอกําหนดในการออกแบบทางดานวิศวกรรม (Final-system testing and Quality Assurance) 

นอกจากนี้ CEM ยังรับผิดชอบถึงผลิตภัณฑที่อาจถูกสงกลับมาเพื่อซอมแซมหรือนํามาประกอบ

เปนสวนหนึ่งของผลิตภัณฑเพื่อขายตอไป (Repair)   

 การที่ให CEM ผลิตผลิตภัณฑเนื่องจาก CEM ใชตนทุนในการผลิตไดอยางมี

ประสิทธิภาพ ในระยะหลัง OEM ไดขยายการจัดซื้อ หรือจัดจางมายัง CEM เพิ่มมากขึ้น จนใน
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ที่สุด CEM จึงกลายมาเปนผูใหบริการการผลิตชิ้นสวนทางดานอิเล็กทรอนิกส (Electronics 

Manufacturing Service Provider: EMS) อยางสมบูรณ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.3 

วิวัฒนาการของการจัดซื้อ หรือจัดจางการผลิตผลิตภัณฑอิเล็กทรอนกิส 

ที่มา Electronics Manufacturing: EMS at a crossroads, PRICEWATERHOUSECOOPERS 

(2004), p. 6 

 
   
 
 
 
 

Sale Repair
Final-System
testing and QA

Transformation
Box Assembly

Transformation
PCBA

Final-System
testing and QA Sale

Repair

Transformation
Box Assembly

Transformation
PCBAProcurement

Sale Repair
Final-System
testing and QA

Transformation
Box Assembly

Procurement

Final-System
testing and QA Sale RepairTransformation

Box Assembly
Design:
Engineering

Transformation
PCBA

Procurement

Procurement of Non-Strategic Component

Design:
Prototype19

85

Final-System
testing and QA Sale RepairTransformation

Box Assembly
Design:
Engineering

Transformation
PCBA

Procurement
Outsourced

Outsourced

Outsourced

Outsourced

Outsourced

Outsourced

Outsourced

Outsourced

Outsourced

Outsourced

Outsourced

Outsourced

Outsourced Outsourced

Outsourced

Outsourced

Outsourced

Contract Electronics Manufacturer

Design:
Prototype19

93

Design:
Engineering

Transformation
PCBA

Electronics Manufacturing Service provider

Design:
Prototype19

98

Design:
Engineering

EMS Adds More Services

Design:
Prototype20

00

Design:
Engineering

Procurement

Original Design Manufacturer

Design:
Prototype

20
02



12 

  2.1.5.1 ขั้นตอนในการจัดซ้ือ หรือจัดจางระหวาง OEM กับผูรับจางชวง
การผลิต   
    ข้ันตอนในการรับจาง มีไดหลายทางซึ่งพอที่จะจําแนกออกเปน 2 วิธีการ

ดังนี้ 

   วิธีการแรก EMS  ติดตอโดยตรงกับ OEM โดยที่ EMS จะมีรายละเอียด

ตางๆ ของผลิตภัณฑของ OEM และทําการจัดซื้อ หรือจัดจางอีกตอหนึ่งกับ CEM โดยให CEM 

จัดหาวัตถุดิบเองแต EMS ตองนําเสนอตอ OEM เพื่อขออนุญาตจาก OEM เสียกอน หรือ EMS จะ

เปนผูจัดหาวัตถุดิบใหกับ CEM ก็ได  

   วิธีการที่สอง VAR รายใหญรายหนึ่งรับจางชวงจาก OEM โดยที่ VAR ราย

ใหญรายนี้ ไมมีโรงงานผลิตเปนของตนเอง จากนั้นจะแบงสวนของผลิตภัณฑออกเปนหลายสวน 

หรือแบงจํานวนการผลิตเปนจํานวนยอยๆ สวนใหญแลวไมเกินสี่สวน แลวไปจาง EMS รายตอไป 

สวนการจัดหาวัตถุดิบ VAR รายใหญจะเปนผูจัดหาให หรือ ให EMS จัดหาวัตถุดิบเอง ทั้งสอง

อยางจะตองผานการอนุญาตจาก OEM เชนกัน 
 2.1.6  ประโยชนสําหรับการจัดซ้ือ หรือจัดจางสําหรับ OEM และ EMS   

 เนื่องจากความซับซอนในการรับจางผลิต อีกทั้งการแขงขันนั้นสูงขึ้น ทําใหผูให

บริการการผลิตชิ้นสวนทางดานอิเล็กทรอนิกส พยายามสรางศักยภาพในหลายๆ ดานซึ่งการเพิ่ม

ขีดความสามารถในการวิจัยและพัฒนาเปนปจจัยหนึ่งที่ผูใหบริการการผลิตชิ้นสวนทางดาน

อิเล็กทรอนิกส ใหความสําคัญเปนลําดับตนๆ เพราะ OEM ก็จะพยายามหาผูใหบริการการผลิต

ชิ้นสวนทางดานอิเล็กทรอนิกส ที่มีขีดความสามารถดังกลาว เพื่อที่จะลดตนทุนในการพัฒนาและ

สามารถทําใหผูใหบริการการผลิตชิ้นสวนทางดานอิเล็กทรอนิกส เขาถึงผลิตภัณฑของตนไดอยาง

ถองแท อีกทั้งยังทําใหลดระยะเวลาในการออกผลิตภัณฑของตนสูตลาดไดเร็วยิ่งขึ้น 

  2.1.6.1 เหตุผลที่ EMS มีแนวโนมที่จะเติบโตอยางรวดเร็ว 

   1. EMS ชวยให OEM ประหยัดตนทุนการผลิต และวัตถุดิบคงเหลือ 

   2. OEM สามารถนําแบบจําลองทางธุรกิจแบบใหมมาใช โดย OEM 

พยายามหลีกเลี่ยงการสรางกําลังการผลิตภายในของตนเองที่มากเกินไป 

   3. การประหยัดตอขนาด เนื่องจาก EMS สามารถลดภาระคาใชจายดาน

ตนทุนคงที่ไดโดยการรับจางผลิตใหกับลูกคา OEM หลายๆ บริษัท 

  4. EMS มีอํานาจในการตอรองราคาวัตถุดิบกับผูจัดหาวัตถุดิบไดมากกวา 

OEM เนื่องจากมีปริมาณการสั่งซื้อมาก 
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  5. OEM ไมตองการจัดการกระบวนการที่มีกําไรนอยดวยตนเอง เชน  

กระบวนการคืนและซอมสินคา 

  ในระยะหลังไดเร่ิมมีผูรับจางผลิตอีกประเภทหนึ่งเกิดขึ้นมาโดยผูรับจาง

ผลิตประเภทนี้จะไมไดออกแบบผลิตภัณฑให OEM แตจะขายผลิตภัณฑสําเร็จรูปให OEM โดย 

OEM สามารถนําผลิตภัณฑนี้ไปขายภายใตยี่หอของ OEM เองได ผูรับจางผลิตลักษณะนี้เรียกวา 

ผูรับจางออกแบบเริ่มแรก (Original Design Manufacturer: ODM) ODM จะลงทุนดานการวิจัย

และพัฒนาผลิตภัณฑดวยตนเอง และเปนเจาของลิขสิทธิ์ของผลิตภัณฑที่ผลิตขึ้นโดยกระบวนการ

ของ ODM เอง ODM ขายผลิตภัณฑของตนเองภายใตยี่หอของ OEM เนื่องจากไมตองการ

รับภาระตนทุนดานการขายและการตลาด ปจจุบัน EMS มีสวนแบงประมาณ 3 ใน 4 ของตลาด 

และ ODM มีสวนแบงประมาณ 1 ใน 4 
 2.1.7 ผลประกอบการทางการเงินของ EMS  
  ถึงแมวาในชวงระยะเวลา 7 ปที่ผานมา อุตสาหกรรม EMS จะมีการเติบโตของ

รายไดที่สูง แต EMS กลับมีผลประกอบการทางการเงินที่ไมคอยดีนัก โดยมีสาเหตุหลักดังนี้ 
  2.1.7.1 มีความสามารถในการผลิตมากเกินไป (Overcapacity)  

  ซึ่งมีผลทําใหเกิดปญหาตางๆ ตามมาดังนี้  

   - การมีขอจํากัดในการตอรองกับ OEM 

   - ภาระคาใชจายดานสินทรัพยถาวร เชน เครื่องจักร ระบบโรงงาน หรือ

แมแตอาคารโรงงาน และที่ดิน 

   - การมีวัตถุดิบเกินหรือหมดอายุในระบบการจัดเก็บ 
  2.1.7.2 ปญหาในการจัดการกับหวงโซอุปทาน (Lack of supply chain 
management)   

  EMS ไมสามารถคาดการณความตองการไดอยางแมนยํา เนื่องจาก EMS 

ไมสามารถเห็นขอมูลการคาดการณความตองการของลูกคาของ OEM ได ซึ่งในความเปนจริงนั้น

การคาดการณของ EMS นั้นจะตองคํานึงถึงการคาดการณความตองการของลูกคาของ OEM ดวย 

ดังนั้นการคาดการณของ EMS จึงเปนการคาดการณโดยที่มีขอมูลที่ไมครบถวน 
  2.1.7.3 ปราศจากประสิทธิภาพดานการปฎิบัติงาน (Operational 
inefficiency) 
   เนื่องจาก EMS นั้นเปนอุตสาหกรรมที่คอนขางใหม ซึ่งเกิดขึ้นมาในชวง

ความเฟองฟูทางดานเทคโนโลยี EMS สวนใหญจึงมุงไปที่การเพิ่มสวนแบงทางการตลาด และ

รายได มากกวาการเพิ่มประสิทธิภาพและผลกําไร 
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  2.1.7.4 ความคลองตัว และการขานรับตอการเปลี่ยนแปลงของรูปแบบ
ทางธุรกิจตํ่า (Less flexible and responsive to changes of business model) 
   รูปแบบทางธุรกิจของ EMS นั้นพัฒนามาจากรูปแบบทางธุรกิจของ CEM 

ซึ่งรูปแบบทางธุรกิจของ CEM เกิดขึ้นมาเพื่อเพิ่มความสามารถในการผลิตของ OEM ในชวงสูงสุด 

โดยรูปแบบทางธุรกิจของ EMS นั้นไดคลอบคลุมในทุกๆ ดานของการผลิดตลอดจนการทดสอบ

ผลิตภัณฑที่ผลิตเสร็จเรียบรอยแลวใหไดตามขอกําหนดในการออกแบบทางดานวิศวกรรม (Final-

system testing and Quality Assurance) นอกจากนี้ EMS ยังรับผิดชอบถึงผลิตภัณฑที่อาจถูก

สงกลับมาเพื่อซอมแซมหรือนํามาประกอบเปนสวนหนึ่งของผลิตภัณฑเพื่อขายตอไป (Repair) 

และครอบคลุมจนถึงระบบการจัดเก็บและขนสงสินคา (Logistics) และการจัดการกับหวงโซ

อุปทาน (Supply chain management)  

 
 2.1.8 การแบงสวนการตลาดของผลิตภัณฑทางดานอิเล็กทรอนิกส 

 การแบงสวนการตลาดของผลิตภัณฑทางดานอิเล็กทรอนิกสนั้นสามารถแบงได

ตามปริมาณ ความซับซอนของการผลิต และเจาของทรัพยสินทางปญญา (Intellectual Property 

Ownership) ดังรายละเอียดที่แสดงในภาพที่ 2.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.4  

การแบงสวนการตลาดของผลิตภัณฑทางดานอิเล็กทรอนิกส 

ที่มา Electronics Manufacturing: EMS at a crossroads, PRICEWATERHOUSECOOPERS 

(2004), p. 9 
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 2.1.9 หวงโซคุณคาของการผลิตผลิตภัณฑทางดานอิเล็กทรอนิกส 
  หวงโซคุณคาของการผลิตผลิตภัณฑทางดานอิเล็กทรอนิกสประกอบดวย ผูนํา

ผลิตภัณฑมาขายสูตลาด (VAR) ผูรับจางชวงการผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส (CEM) ผูใหบริการการ

ผลิตชิ้นสวนทางดานอิเล็กทรอนิกส (EMS) ผูผลิตและประกอบชิ้นสวนเริ่มแรก (OEM) ผูรับจาง

ออกแบบเริ่มแรก (ODM) เจาของยี่หอผลิตภัณฑ (OBM) และลูกคาคนสุดทาย ซึ่งเมื่อนํา

สวนประกอบที่เปนชิ้นๆ (Jigsaw Puzzle) มาประกอบเขาดวยกันก็จะออกมาดังภาพที่ 2.5 แสดง

ความเชื่อมโยงและความสัมพันธระหวางผูที่อยูในหวงโซคุณคาเหลานี้ 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.5  

หวงโซคุณคาของการผลิตผลิตภัณฑทางดานอิเล็กทรอนิกส 

ที่มา Electronics Manufacturing: EMS at a crossroads, PRICEWATERHOUSECOOPERS 

(2004), p. 9 

 
2.2 การผลิตชิ้นสวนทางดานอิเล็กทรอนิกสในประเทศไทย 

 

รัฐบาลไทยไดมีนโยบายเพิ่มมูลคาการสงออกเพื่อแก ไขปญหาเศรษฐกิจ

ภายในประเทศ รัฐบาลไดใหการสนับสนุนการสงออกผลิตภัณฑเกษตรกรรมและชิ้นสวนทางดาน

อิเล็กทรอนิกสโดยการกําหนดนโยบายที่สนับสนุนการผลิตและการสงออกมากมาย เชน นโยบาย

ดานภาษี การสรางระบบสาธารณูปโภคตางๆ เปนตน เพื่อดึงดูดใหนักลงทุนชาวตางชาติเขามา

ลงทุนและทําการคาภายในประเทศ 

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสเปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญตอการเจริญเติบโตดาน

การสงออกของประเทศ โดยอุตสาหกรรมนี้มีมูลคาการสงออกประมาณรอยละ 30 ของมูลคาการ

สงออกทั้งหมดของประเทศ โดยมีคอมพิวเตอร อุปกรณคอมพิวเตอรและอุปกรณชิ้นสวนวงจรรวม

ทางอิเล็กทรอนิกส (Integrated Circuit: IC) เปนสินคาหลัก ปจจุบันประเทศไทยจัดอยูใน 5 อันดับ
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แรกของผูสงออกผลิตภัณฑเกี่ยวกับคอมพิวเตอร เชน Hard Disk Drive Keyboard และ PCB ของ

โลก 

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสในประเทศไทยนั้นเริ่มตนในชวงป พ.ศ. 2503 เนื่องจาก

ไทยตองการลดสัดสวนของการนําเขาซึ่งมีสัดสวนที่คอนขางสูงในชวงเวลาดังกลาว ในชวงป พ.ศ. 

2503 – พ.ศ. 2513 นั้น โครงการสวนใหญจะเกิดจากการรวมมือกันระหวางบริษัทของไทยและ

ญ่ีปุน ในชวงป พ.ศ. 2513 – พ.ศ. 2523 รัฐบาลไดใหการสนับสนุนการผลิต  IC เพื่อการสงออก

เปนอยางมากและในชวงป พ.ศ. 2533 เปนระยะเวลาที่การลงทุนในอุตสาหกรรมนี้มีมูลคาสูงมาก 

 2.2.1 โครงสรางตลาดและตัวกําหนดขนาดของตลาด 

  2.2.1.1 การสงออก 

  อุตสาหกรรมชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส นั้นมีความสําคัญตอการสงออกของ

ประเทศเปนอยางมาก โดยปริมาณการผลิตของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสในประเทศนัน้ขึน้อยูกบั

อุปสงคในตลาดโลก รอยละ 80 ของการผลิตนั้นเปนการผลิตเพื่อการสงออก โดยมีมูลคาประมาณ

รอยละ 15.8 ของ GDP 

  Hard Disk Drive (HDD) และชิ้นสวนประกอบทางอิเล็กทรอนิกส เปน

สินคาที่สงออกมากที่สุด รองลงมาคือ IC ตลาดที่สําคัญของไทยไดแก สหรัฐอเมริกา เนเธอรแลนด 

จีน ไตหวัน ญ่ีปุน ฝร่ังเศส เยอรมัน อังกฤษ และ สิงคโปร      
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Top five exports of Thailand ($ million)
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ภาพที ่2.6  

มูลคาการสงออก 5 อันดับแรกของอุตสาหกรรมภายในประเทศไทย 

ที่มา A Case Study of the Electronics Industry in Thailand, United Nations (2005), p.16 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.7  

มูลคาประมาณรอยละของการสงออกของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนกิส 

ที่มา A Case Study of the Electronics Industry in Thailand, United Nations (2005), p.16 
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  2.2.1.2 การลงทุน 

  อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสในประเทศไทยเปนอุตสาหกรรมที่พึ่งพาการ

ลงทุนของตางชาติเปนอยางมาก ประมาณรอยละ 80 ของการลงทุนที่จดทะเบียนเปนการลงทุน

ของตางชาติโดยเฉพาะประเทศญี่ปุน โดยอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสนั้นมีการลงทุนมากเปน

อันดับสองรองจากอุตสาหกรรมรถยนต (ที่มา Board of Investment Office, BOI (2003)) 

  ปจจุบันประเทศไทยเปนผูผลิต HDD รายใหญอันดับสองของโลกรองจาก

สิงคโปร จากขอมูลของสํานักงานสงเสริมการลงทุน ผูผลิต HDD รายใหญของโลกสี่รายซึ่งมี

ยอดขายในตลาดโลกรวมกันประมาณรอยละ 67 ไดลงทุนในประเทศไทยมากกวา 3 หมืน่ลานบาท 

โดยใชประเทศไทยเปนฐานการผลิตเพื่อการสงออกไปยังตลาดโลกโดยรัฐบาลไทยไดต้ังเปาหมาย

ใหประเทศไทยเปนผูผลิตรายใหญที่สุดแทนสิงคโปรในตลาดโลกใหไดภายในป พ.ศ. 2549 

  อยางไรก็ตามประเทศไทยยังมีจุดออนในดานทักษะทางวิศวกรรมเฉพาะ

ดานเมื่อเทียบกับสิงคโปรและมาเลเซีย นอกจากนี้ผูผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสในประเทศไทยสวน

ใหญเปนผูรับจางชวงซึ่งใชเงินลงทุนมหาศาล แตมีอัตราสวนกําไรตอยอดขายที่ตํ่า  โดยเจาของ

ผลิตภัณฑซึ่งเปนชาวตางชาติยังคงเปนผูควบคุมการออกแบบและการตลาดซึ่งใชเงินลงทุนที่ตํ่า

กวาและไดอัตราสวนกําไรตอยอดขายที่สูงกวา 

 

ตารางที่ 2.1 

แสดงมูลคาประมาณรอยละของการลงทนุจากตางชาต ิ

 

 

 

 

 

 

 

ที่มา A Case Study of the Electronics Industry in Thailand, United Nations (2005), p.13 

 

 

 

Net FDI flow in Thailand by country or region of origin (percentages)

1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003
Japan 23 37 29 14 31 36 62 45
United States 19 22 25 18 22 1 -23 -12
European Union 7 10 18 38 18 5 -43 3
Newly industrialized economics 29 24 22 25 30 50 135 53
ASEAN (without Malaysia) 1 1 1 1 1 1 -1 3
Other countries 20 6 6 4 -2 8 -29 8
Total (in $ millions) 2271 3627 5143 3562 2813 3873 1023 1526
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ตารางที่ 2.2 

แสดงมูลคาประมาณรอยละของโครงการที่ไดรับอนุญาตเพื่อสงเสริมการลงทุน แบงตาม 

ชนิดของอุตสาหกรรม 

 

 

 

 

 

 

 

 

ที่มา A Case Study of the Electronics Industry in Thailand, United Nations (2005), p.15 

   
  2.2.1.3 ฐานการผลิต  

  ผูผลิตผลิตภัณฑอิเล็กทรอนิกสสวนใหญลงทุนในประเทศไทยเพื่อใชเปน

ฐานการผลิตในการสงออกไปยังประเทศตนเองหรือประเทศอื่น อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสเปน

อุตสาหกรรมที่ใชเงินลงทุนสูงและความรูความสามารถและทักษะทางวิศวกรรมเฉพาะดานมาก 

ซึ่งประเทศไทยสามารถตอบสนองความตองการนี้ไดเนื่องจากมีคาแรงต่ํา และสํานักงานสงเสริม

การลงทุนก็มีนโยบายสงเสริมการลงทุน นอกจากนี้ประเทศไทยยังมีเสนทางการขนสงที่เชื่อมตอ

สวนภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใตและประเทศจีน 

  ผูผลิตผลิตภัณฑอิเล็กทรอนิกสสวนใหญไดรับการสนับสนุนจาก BOI และ 

100% เปนของชาวตางชาติ หรือ ชาวตางชาติรวมลงทุน (Joint Ventures) อยางไรก็ตามผูผลิต

ผลิตภัณฑอิเล็กทรอนิกสในประเทศไทยยังตองพึ่งพาการนําเขาชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสจาก

ตางประเทศ เนื่องจากผูผลิตในประเทศมีไมมาก และชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสบางอยางเปน

เทคโนโลยีข้ันสูง 

 
 
 
 

Percentage of investment projects granted incentives, by sectors

Sector 1998 1999 2000 2001 2002
Agricultural products 4.6% 8.0 10.9 11.1 24.8
Minerals and ceramics 40% 0.3 4.7 2.3 1.3
Light industries/textiles 5.3 6.2 11.3 5.6 11.4
Metal and machinery 3.7 8.9 12.3 10.2 17.5
Electric and electronic 23.3 40.5 33.6 20.3 18.1
Chemicals and paper 17.0 29.4 25.6 27.2 10.5
Services 45.7 6.7 1.6 23.3 16.4
Total 95.4 100.0 100.0 100.0 100.0



20 

2.3 สภาพการแขงขันของผูใหบริการการผลิตชิ้นสวนทางดานอิเล็กทรอนิกส (EMS) 
 

จิรวุทธ เกตุวโรภาส อดุลย ล้ิมรัตนพิมพา และรศ.ดร.มณฑลี ศาสนนันทน (2008) ไดทํา

การวิเคราะหสภาพการแขงขันของผูใหบริการการผลิตชิ้นสวนทางดานอิเล็กทรอนิกส (Electronics 

Manufacturing Service Providers, EMS) ในประเทศไทย โดยวิเคราะหแรงที่มีอิทธิพลตอสภาพการ

แขงขัน 5 แรงตามแนวทางของ Michael E. Porter ผลการวิเคราะหพบวาแรงที่มีอิทธิพลสูงที่สุดตอ

สภาวะการแขงขันไดแก ลูกคา ซึ่งเปนผูผลิตดานปลายน้ําของโซอุปทาน ไดแก OEM, ODM, OBM, 

VAR สวนแรงที่มีอิทธิพลรองลงมาคือคูแขงในอุตสาหกรรมเดียวกัน โดยสภาพการแขงขันใน

อุตสาหกรรมถือวารุนแรง เพราะอุตสาหกรรมนี้ยังอยูในชวงเติบโต และมีผูประกอบการจํานวนมาก  

โดยผลลัพธที่ไดจากการวิเคราะหสภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสตาม

แนวทางการวิเคราะหโดยใชแรงกดดันในการแขงขัน 5 แรงตามแนวทางของ Michael E. Porter 

ไดแก ผูสนใจเขาสูอุตสาหกรรม (Potential Entrants) ผูซื้อ (Buyers) ซัพพลายเออร (Suppliers) 

สินคาทดแทน (Substitutes) และผูแขงขันในอุตสาหกรรมเดียวกัน (Industry Competitors) ดัง

แสดงในภาพที่ 2.8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.8 

 แรงกดดันทั้ง 5 ประการ (Five Competitive Forces) 

ที่มา Porter, M. E. Competitive Strategy: Techniques for Analyzing Industries and 

Competitors pp.187 (USA: 1998) 
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 แรงกดดันที่ 1 การคุกคามจากผูสนใจเขาสูอุตสาหกรรม (Threat of New Entry) 

ข้ึนอยูกับอุปสรรคในการเขาสูอุตสาหกรรมทั้ง 7 ชนิด ไดแก  

  1.ความประหยัดอันเนื่องมาจากขนาด (Economies of Scales) EMS สามารถลด

ภาระคาใชจายดานตนทุนคงที่ได โดยการรับจางผลิตใหกับ OEM หลายๆ บริษัท ดังนั้นจึงเกิดการ

ประหยัดจากขนาด และจะกลายเปนสิ่งกีดขวางในการเขามาทําธุรกิจของผูแขงขันหนาใหมที่จะตอง

เร่ิมตนหาลูกคา นอกจากนี้ EMS รายเดิมยังมีอํานาจในการตอรองราคาวัตถุดิบกับผูจัดหาวัตถุดิบได

มากกวา EMS รายใหมที่เร่ิมเปดดําเนินงาน เนิ่องจากมีปริมาณการสั่งซื้อที่มากกวาและตอเนื่อง 

  2. ความแตกตางในผลิตภัณฑ (Product Differentiation) ผลิตภัณฑสวนมากจะ

ถูกกําหนดจากแบบ หรือขอกําหนดมาแลวจาก OEM ซึ่งความแตกตางของผลิตภัณฑจึงมีไมมาก แต

จะแขงขันในดานคุณภาพของการผลิตและการตอบสนองตามความตองการของลูกคา การที่สินคา

ไมมีความแตกตางกันมากนักจึงไมถือเปนสิ่งกีดขวางการเขามาของผูผลิตรายใหม 

  3. ขนาดการลงทุน (Capital Requirement) อุตสาหกรรมนี้ตองใชเงินทุนจํานวน 

มากในการสรางขีดความสามารถในการแขงขัน ไมวาจะเปน การวิจัยและพัฒนา เทคโนโลยี 

เครื่องจักร และอุปกรณ ในการผลิต การสงการเพิ่มประสบการณของวิศวกร เปนตน จึงเปนสิ่งกีด

ขวางการเขามาของ EMS รายใหม 

  4. ความเสียเปรียบเชิงตนทุนที่ไมข้ึนกับขนาด (Cost Disadvantages  

Independent of Scales) บริษัทที่ลงทุนเขามาตั้งฐานกอนอาจไมมีความไดเปรียบเชิงตนทุนเสมอไป 

เนื่องจากแหลงวัตถุดิบ แรงงาน และทําเล ไมมีความแตกตางกัน อยางไรก็ตามความไดเปรียบเชิง

ตนทุนของบริษัทที่เขามาในธุรกิจกอนจะอยูที่ความเชี่ยวชาญเฉพาะทาง ศักยภาพในการตอบสนอง

ความตองการของลูกคาไดตามตองการ และการบริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพ การสรางเครือขาย

ทางการคากับ EMS รายเดิมเพื่อสนับสนุนความสามารถในการผลิต การสรางความไววางใจตอผู

จัดหาวัตถุดิบ ดังนั้นจึงเปนสิ่งกีดขวางการเขามาของ EMS รายใหมในอุตสาหกรรมไดยากขึ้น 

  5. ตนทุนการเปลี่ยนสินคา (Switching Cost) ในที่นี้ตนทุนในการเปลี่ยนสินคา 

หมายถึง ตนทุนที่เกิดขึ้นกับลูกคาเมื่อเปลี่ยนไปใชบริการของผูผลิตรายอื่น สําหรับอุตสาหกรรม

อิเล็กทรอนิกสนั้น ลูกคาหรือ OEM มีตนทุนในการเปลี่ยนสินคาอยูในระดับที่สูงมาก เนื่องจากแม 

EMS จะมีอยูเปนจํานวนมากแตงานที่ EMS หรือ CEM รับจางชวงผลิตก็มีความซับซอนสูงและตอง

อาศัยความสามารถในการตอบสนองที่รวดเร็วเพื่อใหทันกับวงจรชีวิตที่ส้ันของผลิตภัณฑที่ตองการ

ตอบสนองความตองการของผูบริโภคอยางรวดเร็ว เชน โทรศัพทมือถือ เครื่องเลน MP3 คอมพิวเตอร 
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กลองถายรูปดิจิตอล เปนตน ดังนั้นจึงไมใชเร่ืองงายนักที่ผูแขงขันหนาใหมจะเขามาแยงสวนแบง

ตลาดไปไดในทันที 

  6. การเขาถึงชองทางการจัดจําหนาย (Access to Distribution Channel) ไมมีผล 

ตอสภาพการแขงขัน เพราะ EMS สงมอบใหแกลูกคาหรือ OEM, ODM, OBM, VAR โดยตรง 

  7. นโยบายรัฐบาล (Government Policy) มีการสงเสริม การลงทุนจากภาครัฐ  

โดยเฉพาะสํานักงานคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน (BOI) ที่ใหสิทธิประโยชนมากมายทัง้การลงทนุ

ปกติ การลงทุนระยะยาว และการลงทุนในโครงการที่มีอยูเดิม แมวาการสนับสนุนของรัฐบาลจะทํา

ใหผูแขงขันหนาใหมเขามาลงทุนไดงาย แตก็สงผลให EMS เจาเกามีขีดความสามารถเพิ่มข้ึนตามไป

ดวยเพราะรัฐบาลไมไดจํากัดการสนับสนุนเฉพาะ EMS รายใหมหรือรายเดิม  

แรงกดดันที่ 2 อํานาจตอรองของผูซื้อ (Bargaining Power of Buyers) ผูซื้อหรือลูกคา 

(Buyers) ไดแก OEM, ODM, OBM, VAR มีอํานาจตอรองสูงกวา EMS เนื่องจากจํานวนลูกคามี

นอยรายและมักเปนบริษัทขามชาติที่เขามาลงทุนในประเทศไทยโดยติดตามบริษัทใหญที่ยายฐาน

การผลิตเขามา ซึ่งสินคาที่ EMS ผลิตไดจําเปนจะตองสงขายเฉพาะผูซื้อที่มาทําการจางชวงการผลิต

เทานั้น สภาพเชนนี้ทําให EMS มีอํานาจตอรองลูกคาไมมากนัก ผูซื้อหรือลูกคาจึงเปนแรงที่มี

ความสําคัญตอสภาพการแขงขันของ EMS  

แรงกดดันที่ 3 อํานาจตอรองของซัพพลายเออร (Bar- gaining Power of Suppliers) 

ในที่นี้ ซัพพลายเออร (Suppliers) ของ EMS คือผูที่สงมอบชิ้นสวนอุปกรณอิเล็กทรอนิกส และ

วัตถุดิบที่ใชในการผลิตใหแก EMS จากการวิเคราะหพบวาซัพพลายเออรมีอํานาจตอรองต่ํากวา 

EMS เนื่องจาก EMS มีการซื้อวัตถุดิบในปริมาณมากและเปนวัตถุดิบ และอุปกรณอิเล็กทรอนิกส 

มาตรฐานทั่วไป (off-the-shelf product) ดวยเหตุนี้อํานาจการตอรองของซัพพลายเออรจึงเปนแรง

กดดันที่ไมมีความสําคัญนัก 

           แรงกดดันที่ 4 ภัยคุกคามจากสินคาทดแทน (Threat of Substitute Products) 

สําหรับภัยคุกคามจากสินคาทดแทนนั้น ไมมีความชัดเจนนัก เนื่องจากสินคาทดแทนใน

อุตสาหกรรมนี้เกิดขึ้นไดยาก เพราะตองใชเวลาและความพยายามในการวิจัยยาวนาน นอกจากนี้

ยังมีตนทุนการเปลี่ยนสินคา (Switching Cost) สูงสําหรับ OEM 

           แรงกดดันที่ 5 สภาพการแขงขันระหวางบริษัทที่อยูในอุตสาหกรรม (Rivalry among 

Existing Firms) สภาพการแขงขันในอุตสาหกรรมถือวารุนแรง เพราะอุตสาหกรรมนี้ยังอยูในชวง

เติบโต และมีผูประกอบการจํานวนมาก นอกจากนั้น EMS เหลานี้ยังทําการเพิ่มศักยภาพของ

ตนเองอยางตอเนื่อง และใชเทคโนโลยีการผลิตที่ใกลเคียงกัน ผลิตภัณฑมีคุณภาพไมแตกตางกัน



23 

มาก ฐานลูกคาก็มีจํานวนจํากัด ดวยเหตุนี้สภาพการแขงขันในอุตสาหกรรมจึงเปนแรงที่มี

ความสําคัญตอสภาพการแขงขัน 

 จากการวิเคราะหพบวาแรงกดดันจากลูกคาถือวามีบทบาทสูงที่สุดตอสภาพการ

แขงขัน สวนแรงที่มีอิทธิพลรองลงมาคือคูแขงในอุตสาหกรรมเดียวกัน ตัวอยางเชน ในบางกรณี 

OBM หรือ OEM มักจะคอยมองหา EMS ใหมๆ สําหรับกระจายการผลิตผลิตภัณฑใหมๆ ของ

ตนเอง โดยจัดการประกวดราคาและจัดสงขอเสนอไปยัง EMS ที่อยูในประเทศเดียวกันหลายๆ 

EMS ดังนั้นเพื่อที่จะใหไดมาซึ่งธุรกิจ EMS เหลานั้นมักทําการแขงขันกันทั้งในดานกลยุทธราคา

หรือการตลาด โดยผลลัพธจากกลยุทธดานราคาจะสะทอนกลับมายังองคกรในรูปแบบของการลด

ตนทุนในทุกๆ ดานก็วาได ในอีกดานหนึ่ง EMS มักจะทําการเพิ่มศักยภาพของตนในดานการ

ใหบริการการพัฒนาผลิตภัณฑ โดยการวิจัยฉบับนี้ไดมีสวนชวยในการหาแนวทางในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหแก EMS 

 
2.4  ขั้นตอนของการพัฒนาผลิตภัณฑ 
  

  Hongyi Sun และ Wong Chung Wing (2004) ไดอธิบายการพัฒนาผลิตภัณฑวา

เปนกระบวนการที่ซับซอนประกอบดวยกิจกรรมที่หลากหลายและใชเวลามาก ข้ันตอนในการ

พัฒนาผลิตภัณฑนั้นไดแสดงในภาพที่ 2.9 ประกอบดวย 4 ระยะ ดังนี้  

- ระยะที่1  คือ การคิดคนและสรางสรรคความคิดใหมๆ ตลอดจนการออกแบบ

แนวความคิด 

- ระยะที่2  คือ การจัดทําขอกําหนดตางๆ ของผลิตภัณฑ 

- ระยะที่3  คือ การพัฒนาผลิตภัณฑตนแบบ 

- ระยะที่4  คือ การนําผลิตภัณฑออกสูตลาด 
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ภาพที ่2.9 

แบบจําลองสาํหรับบริษทัผลิตของเลน ซึง่เปนรูปในการปฏิบัติงานแบบขนาน  

หรือคาบเกีย่วกันในระยะตางๆ ในการพฒันาผลิตภัณฑ 

ที่มา Hongyi Sun, Wong chung Wing, 2004. Critical success factors for new product 

development in the Hong Kong toy industry, 4 

 

นอกจากนี้ยังมี ผูอธิบายขั้นตอนการพัฒนาผลิตภัณฑไว อีกหลายแบบเชน 

Karkkainen et al. (2000) ไดนําเสนอรูปแบบซึ่งประกอบดวย กระบวนการ 4 กระบวนการที่หลอม

รวมกัน คือ กระบวนการดานการตลาด ดานการคา ดานเทคโนโลยี และดานการผลิต 

 Hannu Karkkainen, Petteri Puppo และ Makku Tuokinen (2001)ไดสราง

แบบจําลองดังภาพที่ 2.10  แสดงความเชื่อมโยงกันระหวาง การประเมินความตองการของลูกคา 

(Customer need assessment) กับกระบวนการการพัฒนาผลิตภัณฑ (Product development 

processes)และกระบวนการวางแผนดานกลยุทธ (Strategic planning processes) 

 

 

Ideal gene rat ion &
Conceptual design Definition and

Specification
Prototype and
Development Commercialization

Concept  Selection

Production Ramp-up

Project Learning

Definition,
Planning
& Feasibi lity

Tooling & Process development

Pilot & Test

Packaging Development

Detail Design

Total Product Offering Development

การคิดคนและสรางสร รคความคิดใหม  ๆ
 ตลอดจนการออกแบบแนวความคิด การจัดทําขอกาํหน ดตาง  ๆ  การพัฒนาผลิตภัณฑตนแบบ การนําผลติภัณฑออกสูตลาด
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ภาพที ่2.10 

แบบจําลองแสดงความเชื่อมโยงกันระหวาง การประเมนิความตองการของลูกคา (Customer 

need assessment) กับกระบวนการการพฒันาผลิตภัณฑ (Product development processes) 

และกับกระบวนการวางแผนดานกลยทุธ (Strategic planning processes) 

ที่มา H. Karkkainen, P. Piippo, M. Tuominen (2001),Ten tool for customer-driven product  

development in industrial companies. International journal of Production Economics 69. 
 
2.5 ปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จในการพฒันาผลิตภณัฑ 
 

จากการศึกษาวรรณกรรมเกี่ยวกับงานวิจัยเรื่องปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จในการ

พัฒนาผลิตภัณฑนั้นพบวาการวิจัยสวนใหญใชวิธีสัมภาษณและใชแบบสอบถามเปนเครื่องมือโดย

ผูใหสัมภาษณหรือผูตอบแบบสอบถามมักเปนผูบริหารระดับสูงขององคกรที่รับผิดชอบโดยตรงใน

สายงานวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ ในการศึกษาวรรณกรรมไดมีผูศึกษาและใหนิยามเอาไวดวยกัน

หลายทานดังนี้ 

Company values and business idea

Company objectives and st rategies

Product development strategies

1. Define starting si tuation 1. Goal of product
    development project

2. Concept planning

3. Assessment and choice

4. Technical designing
and develo pment

5. Introduction  to the market

2. Gather data about 
    customer  needs

4. Gather data about 
    competitive situat ion

5.  Set development targets
    for  the product

6. Manage developmen t in
    achieving the targets

3. Structure and analyze
    customer need information

CUST OMER NEED ASSESSMENT
PROCESS

STRATEGIC
PLANNING

PRODUCT DEVELOPMENT
PROCESS
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Garry S.Lynn, Kate K. Abel, William S. Valentine และ Robert C. Wright 

(1999) ไดทําการศึกษาหาปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จโดยสังเคราะหปจจัยสําคัญจากงานวิจัย

อ่ืนๆ แลวสรางแบบสอบถามขึ้นสงไปทดสอบกับ 3 ผูจัดการโครงการอาวุโสเพื่อหาขอแนะนํา 

จากนั้นก็ทําการปรับปรุงแบบสอบถามแลวสงไปยัง 49 ผูจัดการดานเทคนิคจากหลากหลายหนาที่

และบริษัท โดยนําผลที่ไดไปวิเคราะห ดวยวิธีการวิเคราะหดวยสมการแบบถดถอย (Regression 

Analysis) ซึ่ง Lynn et al. (1999) ไดกลาวถึงปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จในการพัฒนา

ผลิตภัณฑไวไดแก  

 1. การมีเปาหมายของโครงการที่ชัดเจน 

 2. การมีกระบวนการในการพัฒนาผลิตภัณฑที่ชวยใหบรรลุเปาหมายที่ไดต้ัง

เอาไวนอกจากนี้ทั้งสามยังระบุวาการมีมุมมองในระยะยาวและการมีกระบวนการในการพัฒนา

ผลิตภัณฑนั้นยังชวยใหการพัฒนาผลิตภัณฑนั้นเปนไปอยางรวดเร็วอีกดวย 

Jenny Poolton และ Ian Barclary (1998) ไดอธิบายถึงปจจัยสําคัญแหง

ความสําเร็จในเชิงของการนําไปใชจากผลงานการวิจัยในอดีตจนถึงปจจุบัน โดยทําการสังเคราะห

และอางอิงผลจากงานวิจัยตางๆ ที่ไดมีการทําแบบสอบถามไปยังบริษัทที่เกี่ยวกับอุตสาหกรรม

ทางวิศวกรรม ซึ่ง Poolton และ Barclary (1998) ไดทําการสรุปปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จไว

ดังนี้ 

 1. ผูบริหารระดับสูงใหการสนับสนุนการคิดคนสิ่งใหมๆ โดยการใหการ

สนับสนุนนั้นสามารถทําไดดังนี้ 

    1.1 มอบหมายงานในการพัฒนาผลิตภัณฑใหผูจัดการที่ดีที่สุดรับผิดชอบ 

    1.2 ใหรางวัลแกพนักงานที่ปฏิบัติงานไดตามเปาหมายระยะยาวที่วาง

เอาไว 

    1.3 มองวาการพัฒนาผลิตภัณฑนั้นคือการลงทุนไมใชคาใชจายของบริษัท 

    1.4 จัดใหผูจัดการในสายงานตางๆ เขามามีสวนรวมในการใหการ

สนับสนุนการพัฒนาผลิตภัณฑ 

 2. การวางกลยุทธในระยะยาวโดยมุงเนนไปที่การคิดคนนวัตกรรมใหมๆ  

   2.1 การวางแผนกลยุทธขององคกรโดยคํานึงถึงความรูที่ไดรับในอดีตที่ 

ผานมาซึ่งความรูนี้เปนพื้นฐานสําหรับความแข็งแกรงในอนาคต 

      2.2 กําหนดบทบาทของผลิตภัณฑใหชัดเจน 

 3. การผูกพันตนเองในระยะยาวตอโครงการที่สําคัญ  
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   3.1 ทัศนคติของผูบริหารระดับสูงตอการพัฒนาผลิตภัณฑ โดยผูบริหาร 

ระดับสูงจะตองมองวาการพัฒนาผลิตภัณฑนั้นเปนพื้นฐานสําหรับการเติบโตทางการตลาดใน

อนาคตมากกวาการมุงไปที่การทํากําไรในระยะสั้น 

 4. ความยืดหยุนและความสามารถในการตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลง 

 5. การยอมรับความเสี่ยงของผูบริหารระดับสูง โดยในองคกรควรมีระบบในการ

วิเคราะหความลมเหลวดวยตนเองซึ่งเปนองคประกอบที่สําคัญในการเรียนรูขององคกร 

 6. การสนับสนุนวัฒนธรรมองคกรแบบใหพนักงานรูสึกเปนเจาของ เชน การ

สงเสริมวิถีทางแหงประชาธิปไตย การมีแหลงขอมูลที่เชื่อถือได เปนตน 

นอกจากนี้ Hannu Karkkainen, Petteri Puppo และ Makku Tuokinen (2001) ได

ทําการศึกษาหาปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จโดยสังเคราะหปจจัยสําคัญจากงานวิจัยอื่นๆ และ

รวบรวมขอมูลจากหลายบริษัท และมหาวิทยาลัยในประเทศฟนแลนด และหนังสือทางวิชาการ 

แลวสรางตารางขึ้นมา 3 ตารางจากนั้นจึงใหหลายบริษัท และมหาวิทยาลัยในประเทศฟนแลนดทํา

การคัดเลือกอีกทีหนึ่งโดยใชวิธี Promising methods ซึ่ง Karkkainen et al (2001) ยังไดอธิบาย

ถึงเครื่องมือที่จําเปนใชในการผลักดันการพัฒนาผลิตภัณฑใหประสบความสําเร็จ ดังนี้ 

 1. ประเมินกิจกรรมและความเปนไปไดในการพัฒนาผลิตภัณฑตลอดทั้งองคกร

ไมวาจะเปนดานการเงิน โครงสรางขององคกร เทคโนโลยี การวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ  

 2. จัดโครงสรางความตองการของลูกคาโดยอาศัยการเก็บขอมูลจากลูกคา 

 3. การใหเคาโครงอยางกวาง ในภาพโครงสรางของสภาพแวดลอมของธุรกิจ

ของลูกคาและสิ่งจําเปนอื่นๆ 

 4.  วิเคราะหสายสัมพันธทางธุรกิจของลูกคาและการแสดงภาพพจนที่ชัดเจน

ของความตองการของลูกคาตอสายสัมพันธทางธุรกิจ  

 5. การคนหาความตองการของลูกคาจากเสียงเรียกรองของลูกคาและสิ่งที่

ลูกคาตองการจริงๆ และนําเสนอผลิตภัณฑที่ตอบสนองตอเสียงเรียกรองของลูกคาอยางเปน

รูปแบบ 

 6. คนหามุมมองของลูกคาในการวางตําแหนงการแขงขันและสิ่งที่จําเปนที่

สําคัญที่สุด 

 7. คนหาคุณลักษณะของผลิตภัณฑที่สําคัญที่สุดโดยยึดความตองการของ

ลูกคาเปนหลัก 
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 8. พัฒนา รวบรวมและเลือกแนวคิดที่ดีที่สุดโดยมีพื้นฐานจากสิ่งที่สําคัญที่สุด

ของความตองการของลูกคา (Conceptual Review)  

 9. คนหาปญหาของผลิตภัณฑ แนวคิด วัตถุดิบหรือโอกาสที่จะกอใหเกิดภาพ

เชิงลบในจุดเริ่มตนการพัฒนา (Failure Mode Effect Analysis: FMEA) 

 10. การประเมินความสามารถของการแขงขัน ของผลิตภัณฑที่ไดพัฒนาขึ้น

ใหม 

 Hongyi Sun และ Wong Chung Wing (2004) ไดศึกษาปจจัยสําคัญแหง

ความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมของเด็กเลนในประเทศฮองกง โดยไดสราง

แบบสอบถามจากการทําการศึกษาหาปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จจากการสังเคราะหปจจัย

สําคัญจากงานวิจัยอื่นๆ ในแบบสอบถามไดทําการจัดแบงปจจัยแหงความสําเร็จเปน 4 ระยะของ

กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑแลวทําการสํารวจกับบริษัทผลิตของเด็กเลนในประเทศฮองกงหลัก

แหงหนึ่ง จากนั้นนําขอมูลที่ไดนํามาออกแบบสอบถามอีกครั้งหนึ่ง ซึ่งในแบบสอบถามสุดทายได

จัดแบงออกเปน 2 สวน สวนแรกจะถามเกี่ยวกับขอมูลของผูตอบแบบสอบถาม และประสบการณ 

หนาที่ รับผิดชอบในการมีสวนเกี่ยวของกับการพัฒนาผลิตภัณฑ สวนที่สองถามเกี่ยวกับ

ความสําคัญของแตละปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จใน 4 ระยะของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ 

ผูตอบแบบสอบถาม ไดแก วิศวกรและผูจัดการในสายงานวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ ผลลัพธที่ได

นํามาวิเคราะหดวยวิธี Biblical Model 

 Hongyi Sun และ Wong Chung Wing (2004) ไดแบงกระบวนการในการพัฒนา 

ผลิตภัณฑออกเปน 4 ระยะ และไดอธิบายปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จในแตละระยะของการ

พัฒนาผลิตภัณฑไวดังนี้ 

  ระยะที่ 1 การสรางสรรคความคิดและการออกแบบผลิตภัณฑตนแบบ โดย

ปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จในข้ันตอนนี้ไดแก 

   1. มีกลุมเปาหมายทางการตลาดที่ชัดเจน 

   2. ความคิดสรางสรรคของผลิตภัณฑที่พัฒนา 

    3. ภาวะผูนําของผูนําโครงการ 

    4. ทีมงานในการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑมีทักษะที่ดี 

    5. ใชวิธีการระดมสมองในการคิดสรางสรรคผลิตภัณฑ 

    6. ใชวิธีการการจัดโครงสรางแบบขามสายงานบริหาร (Cross-functional) 

ในการพัฒนาผลิตภัณฑ 
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    7. ยืดหยุนและสามารถตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลงได 

 ระยะที่ 2 การกําหนดคุณสมบัติและลักษณะการใชงานของผลิตภัณฑ โดย

ปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จในข้ันตอนนี้ไดแก 

    1. การนํามาตรฐานคุณภาพมาใชในการผลิต 

  2. ทีมพัฒนาผลิตภัณฑมีวิสัยทัศนที่ชัดเจน 

  3. ภาวะผูนําของผูนําโครงการ 

  4. มีการกําหนดลักษณะการใชงานของผลิตภัณฑ 

  5. ศึกษาความเปนไปไดของผลิตภัณฑที่จะพัฒนา 

  6. มีวิธีการปฏิบัติงานที่เขียนไวอยางชัดเจนและเปนระบบ 

 ระยะที่ 3 การสรางผลิตภัณฑตนแบบ โดยปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จใน 

ข้ันตอนนี้ไดแก 

    1. การสื่อสารระหวางสมาชิกของทีมวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ 

    2. การทํางานไดทันตามตารางเวลาที่กําหนดไว 

    3. ทีมงานมีความเขาใจในวิธีการปฏิบัติงานในการพัฒนาผลิตภัณฑเปน 

อยางดี 

    4. การทดสอบผลิตภัณฑทั้งภายในองคกรและกับตลาดเปาหมาย 

 ระยะที่ 4 การนําผลิตภัณฑออกสูตลาด โดยปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จใน 

ขั้นตอนนี้ไดแก 

    1. การสงมอบผลิตภัณฑใหกับลูกคาไดตรงเวลา 

    2. การเลือกชวงเวลาในการนําผลิตภัณฑออกสูตลาดไดอยางถูกตอง 

เหมาะสม 

    3. มีตนทุนในการพัฒนาผลิตภัณฑที่สามารถแขงขันได 

Gulcin Buyukozkan และ Orhan Feyzioglu (2004) ไดศึกษาวิธีการตัดสินใจแบบ 

Fuzzy-Logic ในการพัฒนาผลิตภัณฑโดยมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาความแมนยําในการตัดสินใจ

ในการพัฒนาผลิตภัณฑภายใตความไมแนนอนตางๆ  Buyukozkan และ Feyzioglu (2003) ได

กําหนดจุดตัดสินใจตางๆ ในกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ และปจจัยผันผวนตางๆ ที่มีผลตอจุด

ตัดสินใจเหลานั้น และกําหนดแบบจําลองในการตัดสินใจและเทคนิคตางๆ ที่ชวยลดความเสี่ยง

ใหกับผูตัดสินใจ ผูเขียนไดนําเสนอวิธีการแบบองครวมในการตัดสินใจบนพื้นฐานของหลักการ 

Fuzzy-logic และแสดงวิธีการดังกลาวในการพัฒนาผลิตภัณฑซอฟตแวร โดยชุดขอมูลที่ตองใช
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สําหรับการศึกษานี้ไดมาจากบริษัทพัฒนาซอฟตแวรขนาดกลางและขนาดยอมในตุรกี อยางไรก็

ตามในการศึกษานี้ผูเขียนไมไดคํานึงถึงปจจัยดานการเงิน และยังไดอธิบายวากระบวนการในการ

พัฒนาผลิตภัณฑนั้นถูกสรางขึ้นโดยขั้นตอนหลายขั้นตอนที่ไดกําหนดไวอยางชัดเจนโดยมี

วัตถุประสงคคือการทําใหความคิดเปนสินทรัพยที่จับตองได     

Buyukozkan และ Feyzioglu (2004) พบวาความสําเร็จของกระบวนการพัฒนา 

ผลิตภัณฑนั้นขึ้นอยูกับการตัดสินใจที่มีประสิทธิภาพในเวลาที่เหมาะสมภายใตความไมแนนอน

ตางๆ ดังนั้นการจัดการความไมแนนอนจึงมีความสัมพันธกับความสําเร็จของโครงการและสิ่ง

สําคัญพื้นฐานของการจัดการผลิตภัณฑคือการตัดสินใจในการเลือกความคิดและการนํา

ผลิตภัณฑออกสูตลาด กระบวนการในการพัฒนาผลิตภัณฑนั้นเปนกระบวนการตัดสินใจที่

เปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา โดยในการตัดสินใจนั้นจะตองมีการประเมิน เลือก และเรียงลําดับจุด

ตัดสินใจ ซึ่งใน 

แตละขั้นตอนนั้นไดรับผลกระทบจากความไมแนนอน ขอมูลและโอกาสที่เปลี่ยนแปลงอยู

ตลอดเวลา  Buyukozkan และ Feyzioglu (2004) แบงความไมแนนอนตางๆ ในการพัฒนา

ผลิตภัณฑเปน 2 ประเภท ไดแก  

 1. ความไมแนนอนที่เกิดจากปจจัยภายนอก  

  2. ความไมแนนอนที่เกิดจากปจจัยภายใน  

   ปจจัยภายนอก ไดแก ปจจัยดานการตลาดในเรื่องของคูแขง ลูกคาและผู

จัดหาวัตถุดิบตลอดจนปจจัยดานเทคโนโลยี  

   ปจจัยภายใน ไดแก การจัดการบุคลากรและการจัดการโครงการ โดยแบง

ข้ันตอนในการตัดสินใจออกเปน  3 ข้ันตอนคือ 

   1. การเลือกความคิดใหมๆ เกี่ยวกับผลิตภัณฑ  โดยขั้นตอนนี้

ผูจัดการระดับสูงจะประเมินความคิดมากมายเกี่ยวกับผลิตภัณฑในระดับกลยุทธ ซึ่งมีขอมูล

มากมายที่จําเปนสําหรับการประเมิน และมีความไมแนนอนสูง ผูจัดการที่รับผิดชอบโครงการ

จะตองนําความคิดเกี่ยวกับผลิตภัณฑตางๆ ที่ถูกนําเสนอมาชั่งน้ําหนักเพื่อเลือกความคิดที่

เหมาะสมกับบริษัทมากที่สุดโดยคํานึงถึงประโยชนที่จะไดรับและความเสี่ยงที่เกี่ยวของ การ

ตัดสินใจในขั้นตอนนี้เปนการตัดสินใจแบบใชความรูสึกนึกคิด เชน คอนขางดี ไมดี เปนตน 

   2. การเลือกโครงการเกี่ยวกับผลิตภัณฑที่ดีที่สุด คือการนําความคิดที่

ผานการประเมินจากขั้นตอนที่ 1 มาประเมินอีกครั้งหนึ่งเพื่อเลือกโครงการที่ดีที่สุด โดยคํานึงถึง

ลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑมากขึ้น และจะมีการเตรียมโครงการพัฒนาผลิตภัณฑอยางละเอียด 
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เกณฑในการตัดสินใจในข้ันตอนนี้จะถูกนํามาชั่งน้ําหนักโดยคํานึงถึงความสําคัญที่สัมพันธกับ

บริษัท ข้ันตอนนี้ไมเพียงแตจะไดโครงการที่ดีที่สุดเทานั้นแตยังไดลําดับข้ันตอนของโครงการในการ

พัฒนาผลิตภัณฑดวย 

   3. การเลือกกลยุทธที่ดีที่สุดในการพัฒนาผลิตภัณฑ โดยการนํากล

ยุทธตางๆ ที่ไดคัดเลือกไวมาพิจารณาโดยการเปรียบเทียบเปนคูๆ และเลือกกลยุทธที่ดีที่สุด 

Kathryn Cormican และ David O’Sullivan (2003) ไดอธิบายปจจัยสําคัญแหง

ความสําเร็จในการคิดคนผลิตภัณฑไว 5 ประการ ดังนี้  

 1. กลยุทธและภาวะผูนํา โดย Cormican และ O’Sullivan (2003) ไดอธิบายไว

วาเปนปจจัยสําคัญประการแรก กลยุทธของผลิตภัณฑที่คิดคนขึ้นนั้นจะตองมีวัตถุประสงคและ

จุดมุงหมายไปในทิศทางเดียวกันกับกลยุทธโดยรวมขององคกร นอกจากนี้กลยุทธของผลิตภัณฑ

จะตองกําหนดตลาดเปาหมายและมุงเนนการทํางานเปนทีมและการมอบหมายหนาที่ใหกับ

สมาชิกของทีม นอกจากนี้ผูนําจะตองสรางวิสัยทัศนและสื่อสารวิสัยทัศนนั้นไปยังทมีงานไดอยางมี

ประสิทธิภาพโดยการกําหนดวัตถุประสงคไวใหชัดเจน นอกจากนี้ผูนําจะตองทําใหเกิดการ

ประสานงานกันภายในองคกรและลําดับชั้นเชิงวิเคราะหของหนวยงานตางๆ ภายในองคกร 

 2. วัฒนธรรมและบรรยากาศที่สงเสริมการสรางสรรคความคิดใหมๆ การ

แลกเปลี่ยนความคิดเห็นและการนําความคิดเห็นเกาๆ กลับมาประยุกตใชซึ่งองคกรสามารถทําให

เกิดวัฒนธรรมและบรรยากาศเหลานี้ไดโดยการจัดกิจกรรมกระตุนพนักงานและทําใหกิจกรรม

เกี่ยวกับการจัดการความรูเหลานี้เปนสวนหนึ่งของกระบวนการธุรกิจประจําวัน ระบบงานภายใน

และโครงสรางขององคกร 

 3. การวางแผนและการคัดเลือก เพื่อคาดการณปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นไว

ลวงหนา นอกจากนี้การวางแผนและการคัดเลือกโครงการที่มุงเนนไปที่ลูกคาและสัมพันธกับกล

ยุทธและเปาหมายของผลิตภัณฑจึงมีความจําเปนอยางยิ่ง 

  4. โครงสรางและการปฎิบัติงาน โครงสรางขององคกรแบงไดเปน 2 ลักษณะ คือ 

    1. แบบรวมศูนย โครงสรางแบบรวมศูนยนี้ทําใหเกิดการแบงเปนสวนๆ ซึ่ง 

เปนโครงสรางที่ไมสนับสนุนใหพนักงานคิดสิ่งใหมๆ ที่ทาทายและทําใหพนักงานคิดถึงแตตนเอง 

  2. แบบกระจายอํานาจ เปนโครงสรางที่กระตุนการตัดสินใจที่รวดเร็วและมี 

ประสิทธิผลภายใตส่ิงแวดลอมที่เต็มไปดวยขอมูลและเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา 

   นอกจากนี้เครือขายของพนักงานและความยินดีในการแบงปนขอมูล

ระหวางกันของพนักงานจะชวยทําใหเกิดการแบงปนความรูกันภายในเครือขาย Cormican และ 
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O’Sullivan (2003) ไดอธิบายวาองคกรสามารถจัดการนําความสามารถสวนตัวของพนักงานแตละ

คนออกมาใชใหเปนประโยชนไดโดยการใหพนักงานปฏิบัติงานและประสบผลสําเร็จรวมกัน โดย

พนักงานจะไดรับรางวัลจากความสําเร็จในการปฏิบัติงานเปนทีมมากกวาที่จะใหรางวัลเปน

รายบุคคล 

 5. การสื่อสารและการรวมมือกัน เนื่องจากการพัฒนาผลิตภัณฑนั้นเปนงานที่

ใชความรูเปนหลักดังนั้นการสื่อสารจึงมีความสําคัญอยางมาก โดยเฉพาะในกรณีที่สมาชิกในทีม

ทํางานอยูคนละที่ นอกจากการสื่อสารภายในองคกรแลวการสื่อสารภายนอกก็สําคัญเชนกัน เชน 

การสื่อสารกับผูจัดหาวัตถุดิบ โดยเฉพาะอยางยิ่งในชวงแรกของการคิดคนผลิตภัณฑ  

นอกจากปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จแลว Cormican และ O’Sullivan (2003) ยังได

อธิบายถึงปจจัยที่ทําใหการพัฒนาผลิตภัณฑไมประสบความสําเร็จ ดังนี้ 

 1. ขาดการมุงเนนไปที่ลูกคา โดยผูผลิตสวนใหญจะคํานึงถึงกระบวนการภายใน

มากกวาความตองการของลูกคา 

 2. ขาดการแบงปนความรูความเขาใจซึ่งกันและกันระหวางสมาชิกในทีมที่

รับผิดชอบการพัฒนาผลิตภัณฑ เนื่องจากสมาชิกของทีมประกอบดวยตัวงานของหนวยงานหรือ

องคกรตางๆ ที่เกี่ยวของกับการพัฒนาผลิตภัณฑซึ่งเปนผูเชี่ยวชาญในแตละดาน ดังนั้นจึงทําให

ขาดการสื่อสารและความเขาใจภายในทีม 

 3. ขาดการจัดการดานการคิดคนผลิตภัณฑที่ดีในการถวงดุลยระหวาง

สวนประกอบในการลงทุนกับความเสี่ยง โดยเทียบจากผลตอบแทน อัตราการเติบโต และ

ระยะเวลาของโครงการ 

 4. ขาดการสื่อสารและการถายโอนความรูที่ดีระหวางผูรับผิดชอบใน

กระบวนการการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑในแตละรุนทําใหความสามารถและความรูตางๆ ที่

ไดเรียนรูนั้นสูญหายไปเมื่อเสร็จส้ินโครงการ 

Robert G Cooper และ Elko O. Kleinschmidt (1995) ไดกลาวถึงปจจัยสําคัญแหง

ความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑไว 5 ประการ ดังนี้ 

 1. กระบวนการในการพัฒนาผลิตภัณฑ ไดแก การมุงเนนไปยังตลาด การ

จัดการกิจกรรมกอนการพัฒนาผลิตภัณฑ และการมีขอกําหนดของผลิตภัณฑที่ชัดเจน เปนตน 

 2. โครงสรางขององคกรในการพัฒนาผลิตภัณฑ เชน การจัดโครงสรางแบบ  

ขามสายงานบริหาร (cross-functional) เปนตน 

 3. กลยุทธของผลิตภัณฑ ซึ่งจะตองเปนไปในทิศทางเดียวกันและเปนสวนหนึ่ง 
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ของกลยุทธขององคกร 

 4. วัฒนธรรมและบรรยากาศที่สงเสริมตอกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ ไดแก 

การสนับสนุนการทํางานเปนทีม การสงเสริมใหพนักงานรูสึกเปนเจาของผลิตภัณฑ การใหการ

สนับสนุนกิจกรรมโดยการใหรางวัล การยอมรับความเสี่ยง และการแกไขความลมเหลวที่เกิดขึ้น 

จัดเวลาวางใหพนักงานเพื่อคิดคนสิ่งใหมๆ เปนตน 

 5. การมีสวนรวมของผูบริหารระดับสูง เชนผูบริหารระดับสูงยอมรับความเสี่ยงที่ 

อาจจะเกิดขึ้นจากการคิดคนผลิตภัณฑ การใหเงินทุนและทรัพยากรตางๆ ในการพัฒนาผลิตภัณฑ

เปนตน 

Francisco Javier Miranda Gonzalez และ Tomas Manuel Banegil Palacios 

(2002) ไดทําการศึกษาหาเทคนิคการพัฒนาผลิตภัณฑซึ่งมีใชอยูอยางมากมายวาเทคนิคใดมี

ความสัมพันธกับความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑ หรือจะกลาวไดวาเปนปจจัยสําคัญแหง

ความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑนั่นเอง  โดยสังเคราะหปจจัยสําคัญจากงานวิจัยอื่นๆ และ

รวบรวมขอมูลจากหนังสือทางวิชาการ นํามาสรางแบบสอบถามสงไปยัง 195 บริษัทที่เกี่ยวของใน

อุตสาหกรรมเครื่องใชไฟฟา และเครื่องมือเครื่องใชทางดานอิเล็กทรอนิกสในประเทศสเปน จากนั้น

จึงนําเอาผลลัพธไปวิเคราะหดวยกระบวนการทางสถิติ (SPSS exploratory factor analyses) ซึ่ง 

Gonzalez และ Palacios (2002) ยังไดอธิบายถึงปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จในการพัฒนา

ผลิตภัณฑไว 6 ประการ ดังนี้ 

 1. การสนับสนุนของผูบริหารระดับสูงขององคกรเพื่อการเปลี่ยนแปลงไปใน

ทิศทางที่ดีทางดานการเสริมสรางความกระตือรือรนของบุคคลากร การจัดหาภาพที่ชัดเจนของการ

คิดผลิตภัณฑและการจัดสรรคบุคคลากรอยางเพียงพอขององคกรนั้นๆ   

  2. ขีดความสามารถทางดานการประสานงานในระบบการผลิตกับฝาย

การตลาด และกับฝายวิจัยและพัฒนา 

  3. การมีสวนเกี่ยวของของลูกคา และผูจัดหาวัตถุดิบในกระบวนการออกแบบ 

ผลิตภัณฑ 

  4. คุณภาพของผลิตภัณฑที่ตรงตามความตองของลูกคา โดยจะกลาวไดวาการ

พัฒนาผลิตภัณฑในเวลาที่รวดเร็วจะไมมีผลตอความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑเลย ถาหากไม

ตรงตามความตองของลูกคา 
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  5. ลักษณะพิเศษของตลาดในการผลักดันผลิตภัณฑใหเกิดความสําเร็จ ไมวา

จะเปนตลาดที่มีการแขงขันนอย หรือการเติบโตอยางรวดเร็วของตลาด อายุของผลิตภัณฑ และ

ระดับความสําคัญซึ่งเปลี่ยนแปลงตอขีดความสามารถในการแขงขันของผลิตภัณฑ 

  6. เวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑ 

นอกจากนี้ Jenny Poolton และ Ian Barclay (1998) ไดมีกลาวถึงปจจัยสําคัญแหง

ความสําเร็จที่เนนในดานกระบวนการการพัฒนาในอีกรูปแบบเรียกวาวิศวกรรมแบบควบคู 

(Concurrent Engineering : CE) ซึ่งจะชวยใหบริษัทลดเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑ เนื่องจาก 

CE นั้นนํากิจกรรมที่หลากหลายมารวมไวในกระบวนการพัฒนาตั้งแตข้ันตอนตนๆ  โดยเฉพาะ

อยางยิ่งตั้งแตข้ันตอนการคิดผลิตภัณฑ  ดังนั้นจึงทําใหทุกๆ คนที่มีสวนรวมรูสึกวาการพัฒนา

ผลิตภัณฑนั้นเปนเรี่องที่เกี่ยวโยงกับทุกๆ คน  

Gary L. Ragatz, Robert B.  Handfield และ Thomas V. Scannel (1997) ได

ชี้ใหเห็นวาการใหผูจัดหาวัตถุดิบเขามามีสวนรวมในการพัฒนาผลิตภัณฑนั้นมีความสําคัญอยาง

มากตอความสําเร็จของโครงการ โดยผูจัดหาวัตถุดิบจะเขามามีสวนรวมตั้งแตข้ันตอนแรกๆ ในการ

พัฒนาผลิตภัณฑ ผูจัดหาวัตถุดิบสามารถชวยบริษัทในการใหความคิดเห็นใหมๆ พัฒนา

เทคโนโลยีใหม ลดเวลาในการปรับปรุงคุณภาพและลดตนทุน 

Calantone และคณะ (1999) ไดกลาวไววา “การคัดเลือกความคิดเกี่ยวกับ

ผลิตภัณฑนั้นเปนกิจกรรมที่มีความสําคัญที่สุดแตในทางปฏิบัตินั้นกิจกรรมนี้มักถูกนําไปปฏิบัติ

อยางไมมีประสิทธิภาพนัก”  

Gulcin Buyukozkan และ Orhan Feyzioglu (2004) ไดกลาวไววาสิ่งสําคัญพื้นฐาน 

ของการจัดการผลิตภัณฑ คือ การตัดสินใจในการเลือกความคิดและการนําผลิตภัณฑออกสูตลาด

โดยการตัดสินใจนั้นเปนการตัดสินใจภายใตความไมแนนอนตางๆ ดังนั้นการจัดการความไม

แนนอนจึงมีความมีความสัมพันธกับความสําเร็จของโครงการ  

Hong yi Sun และ Wong Chung Wing (2004) ไดกลาวไววาการจัดการโครงสราง 

แบบขามสายงานบริหารมีความสําคัญตอการพัฒนาผลิตภัณฑเปนอยางมากโดยเฉพาะอยางยิ่ง

ในขั้นตอนการคิดคนและการออกแบบซึ่งเปนขั้นตอนแรกของการพัฒนา  

จากการศึกษาวรรณกรรมที่ผานมาสามารถนําเอาปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จมา

สรุปไดดังแสดงไวในตารางที่ 3 และกลาวไดวายังไมมีผูวิจัยรายใดทําการศึกษาปจจัยสําคัญที่จะ

นํามาสูความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑสําหรับผูใหบริการการผลิตชิ้นสวนทางดาน
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อิเล็กทรอนิกสในประเทศไทย ดังนั้นงานวิจัยฉบับนี้จึงมีความแตกตางเพราะไดทําการวิจัยหา

ปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จจากบริษัทตัวอยางที่เปนของคนไทย มีพนักงานทั้งหมดเปนคนไทย 

และเปนผูใหบริการการผลิตชิ้นสวนทางดานอิเล็กทรอนิกสในประเทศไทยที่มีชื่อเสียงตอลูกคาที่

เปนชาวตางชาติทั้งภายในประเทศ และตางประเทศ อาทิ ประเทศฝรั่งเศส สหรัฐอเมริกา ญ่ีปุน จีน 

ฮองกง ไตหวัน และประเทศไทย และบริษัทตัวอยางนี้ยังมีผลงานการประดิษฐทางวิศวกรรม และ

ไดรับรางวัลในการประกวดระดับชาติอีกดวย ซึ่งในหัวขอ 2.5 ไดอธิบายประวัติของบริษัทไว

โดยสังเขป 
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ตารางที่ 2.3 

สรุปปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑจากแตละผลงานการวิจยั 

 
Jenny  Pooltan และ Jan 

Barclany (1998) 

Hongyi  Sun และ Wong Chung 

Wing (2004) 

Kathryn Cormican และ David O’ 

Sullivan (2003) 

- ก า ร กํ า ห น ด บ ท บ า ท ข อ ง

ผลิตภัณฑอยางชัดเจน 

- ความยืดหยุนและความสามารถ

ใ น ก า ร ต อ บ ส น อ ง ต อ ก า ร

เปล่ียนแปลง 

- กา รยอม รั บค ว าม เ สี่ ย ง ข อ ง

ผูบริหารระดับสูงขององคกร 

- การใหการสนับสนุนความคิด

สรางสรรคผลิตภัณฑโดยผูบริหาร

ระดับสูง 

- กา ร ให ร า ง วั ล แก พนั ก ง านที่

ปฏิบัติ ง านไดตามเป าหมายที่

กําหนดไว 

- ก า ร มี ก ลุ ม เ ป า ห ม า ย ท า ง

การตลาดของผลิตภัณฑที่พัฒนา

อยางชัดเจน 

- ค ว า ม คิ ด ส ร า ง ส ร ร ค ข อ ง

ผลิตภัณฑที่พัฒนา 

- การสื่อสารระหวางสมาชิกของทีม

วิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ 

- ทีมงานในการวิจัยและพัฒนา

ผลิตภัณฑมีทักษะที่ดี 

- ก า ร ร ะ ด ม ส ม อ ง ใ น ก า ร คิ ด

สรางสรรคผลิตภัณฑ 

- ความยืดหยุนและความสารถใน

การตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลง 

- การจัดทีมงานในการพัฒนา

ผลิตภัณฑแบบขามสายงานบริหาร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- การมีกลยุทธในการพัฒนา

ผ ลิตภัณฑ ที่ เ ป น ไป ในทิ ศทาง

เดียวกันกับกลยุทธขององคกร 

- การมีวิสัยทัศนของผูนํา 

- การสื่อสารที่มีประสิทธิภาพ 

- วัฒนธรรมและบรรยากาศของ

อ ง ค ก ร ที่ ส ง เ ส ริ ม ก า ร พัฒน า

ผลิตภัณฑ 

- การจัดโครงสรางขององคกรใน

ก า ร พั ฒ น า ผ ลิ ต ภั ณ ฑ ที่ มี

ประสิทธิภาพ 

- การสื่อสารและการแบงปนความรู

ร ะหว า งทีมงานในการพัฒนา

ผลิตภัณฑ 
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ตารางที่ 2.3 

สรุปปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑจากแตละผลงานการวิจยั (ตอ) 

 
Robert G. Cooper และ Elko O. 

Klein Schmidt (1995) 

Garry S. Lynn, Kate K. Abel, 

William S. Valentine และ Robert 

C. Wright (1999) 

Francisco Javier Miranda  

Gonzalez และ Tomas Manuel 

Banegil Palacios (2002) 

- การมีกระบวนการในการพัฒนา

ผลิตภัณฑที่มีประสิทธิภาพ 

- การจัดโครงสรางองคกรในการ

พัฒนาผลิตภัณฑแบบขามสายงาน 

- วัฒนธรรมและบรรยากาศที่สงเสริม

ต อ ก ร ะบ วนก า ร ใ นก า รพัฒน า

ผลิตภัณฑ 

- การมีสวนรวมของผูบริหารระดับสูง

ในการพัฒนาผลิตภัณฑ 

- การยอมรับความเสี่ยงที่อาจจะ

เกิดขึ้นจากการคิดคนผลิตภัณฑของ

ผูบริหารระดับสูง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- การมีเปาหมายของโครงการที่

ชัดเจน 

- การมีกระบวนการในการ 

พัฒนาผลิตภัณฑที่ชวยให 

บรรลุเปาหมายที่ไดตั้งเอาไว 

- การมีมุมมองในระยะยาว 

- การมีกระบวนการในการ 

พัฒนาผลิตภัณฑ 

 

- การสนับสนุนของผูบริหาร 

ร ะ ดั บ สู ง ข อ ง อ งค ก ร เ พื่ อ ก า ร

เปล่ียนแปลง 

-ขีดความสามารถทางดานการ

ประสานงาน 

- การมีสวนเกี่ยวของของลูกคา 

และผูจัดหาวัตถดุิบ 

- คุณภาพของผลิตภัณฑที่ตรงตาม

ความตองของลูกคา  

- ลักษณะพิเศษของตลาดในการ

ผ ลั ก ดั น ผ ลิ ต ภั ณ ฑ ใ ห เ กิ ด

ความสําเร็จ  

- เวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑ 
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ตารางที่ 2.3 

สรุปปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑจากแตละผลงานการวิจยั (ตอ) 

 
Gulcin Buyukozkan และ Orhan 

Feyzioglu (2004) 

Hannu Karkkainen, Petteri 

 Puppo และ Makku Tuokinen 

(2001)  

Gary L. Ragatz, Robert B.   

Handfield และ Thomas V.  

Scannel (1997) 

- การตัดสินใจที่มีประสิทธิภาพ 

 - การจัดการความไมแนนอน ไดแก 

1. ความไมแนนอนที่เกิดจาก 

ปจจัยภายนอก  

2. ความไมแนนอนที่เกิดจาก 

ปจจัยภายใน  

- การตัดสินใจในการเลือก 

ความคิดและการนําผลิตภัณฑ 

ใหมออกสูตลาด  ไดแก 

1. การเลือกความคิดใหมๆ  

เกี่ยวกับผลิตภัณฑ   

2. การเลือกโครงการเกี่ยวกับ 

ผลิตภัณฑที่ดีที่สุด 

3. การเลือกกลยุทธที่ดีที่สุดใน 

การพัฒนาผลิตภัณฑ 

- กระบวนการในการพัฒนา 

ผลิตภัณฑ 

- การประเมิน เลือก และเรียง 

ลําดับจุดตัดสินใจ  

 

- ประเมินกิจกรรมและความ 

เปนไปไดในการพัฒนาตลอดทั้ง

องคกร 

- จัดโครงสรางความตองการ 

ของลูกคาโดยอาศัยการเก็บขอมูล 

- การใหเคาโครงอยางกวางใน 

ภาพโครงสรางของ 

สภาพแวดลอมของธุรกิจ 

- วิเคราะหสายสัมพันธทาง 

ธุรกิจของลูกคา 

- การคนหาความตองการของ 

ลูกคาจากเสียงเรียกรองของลูกคา 

- คนหามุมมองของลูกคาใน 

การวางตําแหนงการแขงขัน 

- คนหาคุณลักษณะของ 

ผลิตภัณฑที่สําคัญที่สุด 

- พัฒนาและรวบรวมและเลือก 

แนวคิดที่ดีที่สุด 

- คนหาปญหาของผลิตภัณฑ  

แนวคิด วัตถุดิบหรือโอกาส 

- การประเมินความสามารถ 

ของการแขงขัน  

 

 

 

ไ ด เ น น ถึ ง ก า ร ใ ห ผู จั ด ห า

วัตถุดิบเขามามีสวนรวมในการ

พั ฒ น า ผ ลิ ต ภั ณ ฑ  ซึ่ ง มี

ความสํ าคัญอย า งมากต อ

ความสําเร็จของโครงการ โดย

ผูจัดหาวัตถุดิบจะเขามามีสวน

รวมตั้งแตข้ันตอนแรกๆ ในการ

พัฒนาผลิ ตภัณฑ  ผู จั ดหา

วัตถุดิบสามารถชวยบริษัทใน

การให ความคิด เห็ น ใหม ๆ 

พัฒนาเทคโนโลยีใหม ลดเวลา

ในการปรับปรุงคุณภาพและ

ลดตนทุน 
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2.6 ประวัติของโรงงานตวัอยาง 
 

 บริษัท สตารส ไมโครอิเล็กทรอนิกส (ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) (“บริษัท”) ไดถูก

จดทะเบียนจัดตั้งขึ้นเมื่อวันที่ 22 ธันวาคม 2538 โดย (1) กลุมผูบริหาร (2) บริษัท เทคโนโลยี 

แอพพลิเคชั่นส (ประเทศไทย) จํากัด (“TATL”) (3) Itochu Corporation และ (4) Multichip 

Assembly Inc. เพื่อประกอบธุรกิจรับจางผลิตและประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส (Electronics 

Manufacturing Services หรือ EMS) โดยในระยะแรก บริษัทมีทุนจดทะเบียนและทุนชําระแลว

จํานวน 45 ลานบาท  ตอมาในป 2541 บริษัทไดดําเนินการปรับโครงสรางการถือหุนและเพิ่มทุน 

โดยกลุมนายสมนึก ไชยกุล ไดเขาซื้อหุนที่กลุม TATL ถืออยูทั้งหมด และในปเดียวกันนั้น SIIX 

Singapore PTE. Ltd. ไดเขาเปนผูถือหุนของบริษัท โดยถือหุนรอยละ 7 นอกจากนี้ ในป 2547 

บริษัทไดดําเนินการขายหุนเพิ่มทุนใหกับกรรมการและพนักงานของบริษัท สงผลให ณ วันที่ 24 

เมษายน 2551 ผูถือหุนหลักของบริษัทประกอบดวย (1) กลุมนายสมนึก ไชยกุล (2) กลุมกรรมการ

และผูบริหาร  และ (3) พันธมิตรธุรกิจ โดยมีสัดสวนการถือหุนรอยละ 34.80, 7.99 และ 13.66 

ตามลําดับ 

 สํานักงานใหญของบริษัทตั้งอยูที่ เลขที่ 586 หมูที่ 2 ตําบลคลองจิก อําเภอบางปะ

อิน จังหวัดพระนครศรีอยุธยา โทรศัพท (035) 221-777 โทรสาร (035) 221-778 

 บริษัทประกอบธุรกิจผูใหบริการการผลิตชิ้นสวนทางดานอิเล็กทรอนิกส (Electronics 

Manufacturing Service provider หรือ EMS) ใหกับผูผลิตและประกอบชิ้นสวนเริ่มแรก (Original 

Equipment Manufacturer หรือ OEM) ผูนําผลิตภัณฑมาขายสูตลาด (Value-added Reseller) 

และผูรับจางออกแบบเริ่มแรก (Original Design Manufacturer) โดยบริษัทใหบริการการผลิต

ชิ้นสวนทางดานอิเล็กทรอนิกสเพื่อสงใหกับลูกคาทั้งในประเทศและตางประเทศ บริษัทมีการรวม

ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑกับลูกคา  ทําใหสามารถใหบริการลูกคาและผลิตภัณฑที่

หลากหลาย ในปจจุบัน บริษัทสามารถใหบริการผลิตและประกอบชิ้นสวนผลิตภัณฑอิเลก็ทรอนกิส 

(Microelectronics Module Assembly) ใหผลิตภัณฑอิเล็กทรอนิกสประเภทตางๆ และใหบริการ

การหอหุมวงจรไฟฟารวม (Integrated Circuit Packaging หรือ IC Packaging) ทั้งนี้ ผลิตภัณฑ

สวนใหญเปนชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสสําหรับกลุมคอมพิวเตอร กลุมอุปกรณอิเล็กทรอนิกส กลุม

เครื่องบันเทิง กลุมอุปกรณรถยนต กลุมอุปกรณส่ือสาร และกลุมความปลอดภัย เปนตน 

 บริษัทสามารถใหบริการผลิตและประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสสําหรับผลิตภัณฑ

อิเล็กทรอนิกสประเภทตางๆ โดยใชเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีชั้นสูงหลายรูปแบบในการผลิตและ
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ประกอบ การใชเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีชั้นสูงดังกลาวเปนจุดแข็งซึ่งทําใหบริษัทสามารถรับจาง

ผลิตและประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสที่ตองการความละเอียดและความแมนยําสูง และทําให

บริษัทสามารถผลิตและประกอบสินคาที่มีความหลากหลาย ทั้งนี้บริษัทใหความสําคัญกับการ

พัฒนาผลิตภัณฑเปนอยางมากเพื่อใหผลิตภัณฑของบริษัทกาวทันการเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยี 

และมีการรวมมือกับลูกคาในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส (Joint 

Innovation) เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา  นอกจากนี้ ผูบริหารของบริษัทลวนมี

ประสบการณยาวนานในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสและทีมงานมีความชํานาญในการใช

เครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีชั้นสูง   

บริษัทรับจางผลิตและประกอบผลิตภัณฑอิเล็กทรอนิกสสวนใหญผานการทําตลาด

ดวยตนเอง อยางไรก็ตามบริษัทมีการทําการตลาดผานบริษัทรวม พันธมิตรและตัวแทนการตลาด

ของบริษัท โดยบริษัทรวม พันธมิตรและตัวแทนการตลาดจะรับจางชวงการผลิต (outsource) 

ผลิตภัณฑตางๆ ใหกับบริษัท หรือทําการตลาดใหกับบริษัททั้งในสวนของตลาดในประเทศและ

ตลาดตางประเทศ สําหรับบริษัทรวม Stars Microelectronics USA, Inc. บริษัทไดเขาไปถือหุนใน

สัดสวนรอยละ 19 ในป 2547 สวนพันธมิตรและตัวแทนการตลาดของบริษัทมี 3 ราย ไดแก SIIX 

Corporation และ Itochu Corporation ในประเทศญี่ปุน และ Smart Electronics ในประเทศ

เยอรมัน ซึ่งมีเครือขายครอบคลุมตลาดทั่วโลก นอกจากนี้ พันธมิตรและตัวแทนการตลาดยัง

สนับสนุนบริษัทในดานการจัดหาวัตถุดิบและการจัดหาเครื่องจักรอีกดวย 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.11 

บรรยากาศในการผลิตภายในหอง 10K ของบริษัทสตารส 
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 -ป พ.ศ. 2538 เร่ิมกอต้ังบริษัท ผลิตภัณฑชนิดแรกที่บริษัทผลิต คือ Tab 

Module ที่ใชใน Boeing 777 Display Driver 

  -ป พ.ศ. 2540 สตารสเปนบริษัทแรกในโลกที่เร่ิมผลิต GE NovaSensor 

Tire Pressure Sensor เปนจํานวนมาก  

  -ป พ.ศ. 2541  สตารสเปนบริษัทแรกในประเทศไทยที่เร่ิมผลิต COG 

(Chip on Glass) Flip Chip สําหรับ LCDs (Liquid Crystal Display) ตอมาบริษัทเริ่มใหบริการ

ออกแบบและพัฒนา MMI (Man Machine Interface) Modules เปนเจาแรกสําหรับลูกคาในยุโรป 

และเริ่มสงออก MMI Module tester ที่ไดออกแบบตามขอกําหนดของลูกคา 

  -ป พ.ศ. 2542  

• ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 9001 : 1994 

• เร่ิมออกแบบและผลิตเครื่องจักรและอุปกรณเพื่อใชสําหรับการผลิต

ภายในบริษัท เนื่องจากเครื่องจักรและอุปกรณดังกลาวไมมีขายใน

ตลาด และที่มีขายอยูในตลาดนั้นก็ไมตรงกับการใชงานของบริษัท 

โดยเครื่องจักรและอุปกรณที่บริษัทผลิต ไดแก 

    1. Auto hot bar soldering machine  

     2. LCD heat seal bonding  

     3. Auto soldering metal shield machine 

 -ป พ.ศ. 2543 บริษัทยังคงพัฒนาเครื่องจักรเพื่อใชในสายการผลิตของ

ตนเองอยางตอเนื่อง ไดแก 

• FOG (Flex on Glass) alignment & pre-bonding machine           

• FOG final bonding machine 

• MMI Modules tester เคร่ืองจักรนี้บริษัทผลิตขึ้นเพื่อสงออกใหกับ

ลูกคา 

 -ป พ.ศ. 2544 ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 14001:1996. (ระบบการ

จัดการสิ่งแวดลอม) 

 -ป พ.ศ. 2545  

• ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 9001: 2000 

• เปลี่ยนสถานะจากบริษัทจํากัด เปน บริษัทมหาชน 
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• รวมกับบริษัทชั้นนําของโลกในอเมริกาออกแบบและพัฒนา Sensor 

Module  สําหรับ CT (Computed Tomography) Scanner รุนใหม 

• พัฒนาเครื่องคัดแยกสีเมล็ดขาว (Rice color sorter) 

• จัดตั้งสายการผลิต IC Packaging โดยนําเครื่องจักรที่นําสมัยที่สุด 

ณ เวลานั้นมาติดตั้ง 

 -ป พ.ศ. 2546  

• เปนบริษัทแรกในประเทศไทยที่ไดประกอบ Color STN (Super Twist 

Nemetic) LCD modules สําหรับโทรศัพทมือถือ  

• เร่ิมสรางโรงงานแหงที่สอง  

• ไดรับการรับรองมาตรฐาน QS 9000:1998  

• ออกแบบและเริ่มประกอบ TFT Display Module สําหรับ

โทรศัพทมือถือเปนรายแรกในประเทศไทย 

• ไดรับรางวัลรองชนะเลิศ (Silver certificated of excellence award) 

จากสงผลงานเครื่องคัดแยกสี เมล็ดขาว  เขาประกวดในงาน 

Thailand BEST Innovation Awards 2003 จัดโดยหนังสือพิมพ 

The Nation 

          - ป พ.ศ. 2547 – 2548  

• เร่ิมผลิต IC Packaging 

• ติดอันดับ 1 ใน 10 (Top ten finalist economic award) จากการ

สงผลงานเครื่องคัดแยกสีเมล็ดขาว เขาประกวดในงาน National 

Innovation Award 2005 จัดโดยสํานักงานนวัตกรรมแหงชาติ และ

ไดนําไปติดตั้งใชงานจริงอยูที่โรงสีขาว บริษัทไทยมาพรรณ จังหวัด

สิงหบุรี เปนจํานวน 10 เครื่อง 

  - ปจจุบัน บริษัทดําเนินธุรกิจรับจางผลิตและประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสโดย

มีกําลังการผลิตในสวนของ Printed Circuit Board Assembly (“PCBA”) 80 ลานชิ้นตอป และใน

สวนของ Integrated Circuit (“IC”) Packaging 520 ลานชิ้นตอป โดยบริษัทสามารถผลิตชิ้นสวน

อิเล็กทรอนิกสที่หลากหลาย จากโรงงาน 2 แหง ซึ่งตั้งอยูที่นิคมอุตสาหกรรมบางปะอิน จังหวัด

พระนครศรีอยุธยา โดยโรงงานแรกตั้งอยูบนเนื้อที่ 4 ไร โดยมีพื้นที่ใชสอยทั้งหมดประมาณ 3,500 
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ตารางเมตร  ขณะที่โรงงานแหงที่สอง สรางเสร็จเมื่อป 2548 ต้ังอยูบนเนื้อที่ 13 ไร โดยมีพื้นที่ใช

สอยทั้งหมดประมาณ 22,000 ตารางเมตร 

รายไดรวมของบริษัทในป 2549 มีจํานวน 7,967.27 ลานบาท และมีกําไรสุทธิ 

102.69 ลานบาท  สําหรับ ป 2550 บริษัทมีรายไดรวม 11,652.96 ลานบาท และมีกําไรสุทธิ 

197.67 ลานบาท โดยบริษัทมีสัดสวนรายไดจากการขาย Microelectronics Module Assembly 

คิดเปนสัดสวนรอยละ 96 ของรายไดรวม และรายไดจากการบรรจุแผงวงจรไฟฟารวม (IC 

Packaging) คิดเปนรอยละ 3 ของรายไดรวม อยางไรก็ตามบริษัทยังไดมีเปาหมายในอนาคตที่จะ

เนนหนักในสวนธุรกิจการใหบริการหอหุมวงจรไฟฟารวมมากขึ้น  ณ วันที่ 31 ธันวาคม 2550 

บริษัทมีสินทรัพยรวมทั้งสิ้น 3,460.39 ลานบาท หนี้สินรวม 2,619.04 ลานบาท และสวนของผูถือ

หุนรวม 841.35 ลานบาท โดยมีอัตราสวนหนี้สินตอทุน อยูที่ระดับ 3.11 เทา 
 2.6.1 กระบวนการผลิต PCBA หลักของสตารส 
  2.6.1.1 SMT (Surface Mount Technology)  
   กระบวนการเชื่อมติดอุปกรณอิเล็กทรอนิกสลงบนแผงวงจรไฟฟา (Print 

Circuit Board) โดยการพิมพตะกั่วเหลวสําหรับเชื่อมติดอุปกรณอิเล็กทรอนิกส  และใชความรอน

หลอมละลายใหขาของอุปกรณอิเล็กทรอนิกสติดกับแผงวงจรไฟฟา 

 

ตารางที่ 2.4 

กระบวนการเชื่อมติดอุปกรณอิเล็กทรอนกิสลงบนแผงวงจรไฟฟา 

 

 

 

 

 

 
 
 

 

 

 

 

รายละเอียด เครื่องจักรหลัก

PCB Loading ขั้นตอนการปอนช้ินงานเขาสายพานลําเลียง LOADER 

Screen Printing ขั้นตอนการปาดตะกั่ว บนถาด Stainless (Stencil) SCREEN PRINTER

Chip Mounting ขั้นตอนการนําช้ินสวนประกอบ (Component) ติดลงบน Board CHIP MOUNTER

IC Placement ขั้นตอนการนํา IC ติดลงบน  Board IC PLACER

Reflow Soldering ขั้นตอนการอบตะกั่วดวยความรอน ( โดย Board ถูกนําผานเขา

เครื่องทางสายพานลําเลียง)

REFLOW OVEN

PCB Unloading ขั้นตอนการจัดเก็บช้ินงานออกจากสายพานลําเลียง UNLOADER

PCB Seperation ขั้นตอนการตัดแยกงานออกจากแผนงานรวม (board) เปนช้ินๆ PCB ROUTER/ PCB CUTTER

Visual Inspection ขบวนการตรวจความเรียบรอยของช้ินงาน MICROSCOPE

ข้ันตอนการผลิต
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  2.6.1.2 COB (Chip on Board)  
   กระบวนการติด IC Chip ลงบนแผงวงจรไฟฟา (Print Circuit Board) ดวย

กาวนําไฟฟา และเชื่อมวงจรดวยลวดทองคํา หรืออลูมิเนียมขนาดเล็ก 

 

ตารางที่ 2.5 

กระบวนการตดิ IC Chip ลงบนแผงวงจรไฟฟา 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

   
    
  2.6.1.3 FOB (Flex on Board)  
   กระบวนการประกอบชิ้นงาน (Board) ที่ผานกระบวนการ SMT  และ

กระบวนการติด IC Chip แลว เขากับแผนพิมพลายวงจร(Flex Print Circuit) โดยใชความรอน 

และแรงกด 

 

 

 

 

รายละเอียด เครื่องจักรหลัก

Semi auto wafer mounter กระบวนการติด IC Chip Wafer ลงบนแผนเทป เพื่อยึดจับ Wafer 

กอนทําการตัด

SEMI-AUTO WAFER 

MOUNTER

Dicing Saw กระบวนการตัดแผน Wafer ใหแยกเปน IC Chip ช้ินเล็กๆ FULLY AUTO DICING SAW

Die Bonding ขบวนการติด IC CHIP ลงบนตัว Board DIE BONDER

D/A Cure ขบวนการนํา Board ท่ีผานขบวนการ Die Bond มาเขาตูอบ เพื่อให

กาวติด Die แหงสนิท

OVEN

Wire Bond กระบวนการใชลวด เช่ือมติดระหวางลายวงจรกับ IC CHIP กับลาย

วงจรใน Board

WIRE BONDER

Post Bond Inspection ขบวนการตรวจลวดที่ผานการเชื่อมติด (Wire Bond) วาอยูใน

สภาพสมบูรณหรือไม

MICROSCOPE

Encapsulation ขบวนการปดปกคลุมหนา IC Chip ดวย Encapsulation epoxy COATING MACHINE

Encapsulation Cure ขบวนการนํา Board ท่ีผานขบวนการ Coating มาเขาตูอบ เพื่อให 

Epoxy แหง

OVEN

Encapsulation  Inspection ขบวนการตรวจความเรียบรอยของช้ินงานดวยตาเปลา MANUAL

ข้ันตอนการผลิต
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ตารางที่ 2.6 

กระบวนการประกอบชิ้นงาน (Board) ที่ผานกระบวนการ SMT  

 และกระบวนการติด IC Chip แลว เขากับแผนพิมพลายวงจร 

 

 

 

 

 

   
 
 
  2.6.1.4 Manual Assembly  
   ข้ันตอนการนําแตละชิ้นสวนอุปกรณที่ประกอบเสร็จเรียบรอยมาประกอบ 

เขาดวยกันและทดสอบ 

 

ตารางที่ 2.7 

ข้ันตอนการนาํแตละชิ้นสวนอุปกรณที่ประกอบเสร็จเรียบรอยมา 

ประกอบเขาดวยกนัและทดสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

  

รายละเอียด เครื่องจักรหลัก

ACF Transfer ขบวนการติด ACF Flim (เทปกาวนําไฟฟา) กอนติด PET Sensor 

เขากับ Board

ACF ATTACHMENT

FOB Bonding ขบวนการใชความรอน ในการติด PET Sensor Flex กับ Board BONDING MACHINE

UV Sealing ขบวนการปดรอยตอของ Flex กับ Board โดยใช UV Epoxy SEALING MACHINE

UV Cure ขบวนการอบดวย UV เพื่อให Epoxy แหง UV CURE MACHINE

ข้ันตอนการผลิต

รายละเอียด เครื่องจักรหลัก

Glue Sealing ขบวนการหยอดกาวสําหรับติดสวนประกอบงาน SEALING MACHINE

Assembly (Heat Stake) ขบวนการประกอบ ช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส  เขาดวยกัน BONDING MACHINE

Laser Marking ขบวนการใช Laser พิมพตัวอักษรบนชิ้นงาน LASER MARKING MACHINE

Cover Cleaning ขบวนการทําความสะอาดฝาชิ้นงานหลังจาก Mark  Laser แลว ULTRASONICS

Hot Bar Soldering ขบวนการใชความรอนในการติดสวนประกอบตางๆ กับ Board HOT BAR

Tape & Reel ขบวนการนําตัวงานเก็บลงในมวนเทปหรือหลอด TAPE & REEL MACHINE
Functional Tester ขบวนการตรวจสอบการทํางานของชิ้นงาน TESTER 

Final Visual Inspection ขบวนการตรวจความเรียบรอยของช้ินงาน MICROSCOPE

ข้ันตอนการผลิต
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ภาพที ่2.12 

 กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑของบริษทัสตารสในปจจุบัน 
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 2.6.2 การประเมินศักยภาพภายในองคกรของสตารส (Internal Affair 

Assessment of Stars)  

  บริษัท สตารส เปนบริษัทที่เพิ่งเกิดขึ้นมาในระยะ 6 – 7 ป โดยมีรายไดเร่ิมตนใน 

ปแรกๆ ปละ 10 – 20 ลานบาท โดยมีวิศวกรรวมทั้งหมด 20 คนโดยประมาณ และยังไมมีแผนก

วิจัยและพัฒนา (Research & Development) อีกทั้งการขยายตัวของบริษัทอยูในเกณฑที่ตํ่ามาก 

ในระยะ 1 – 2 ปนี้ ไมมีการลงทุนซื้อเครื่องจักรที่ทันสมัย แตตอมาเมื่อสถานการณ ทางเศรษฐกิจ

ของโลกโดยรวมดีข้ึน ซึ่งทําใหธุรกิจและอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนทางดานอิเล็กทรอนิกสดีข้ึนตาม

ไปดวย ในระยะ 3 – 6 ปนี้ บริษัทมีรายไดสูงขึ้นเปนหลายเทาตัว ปละ 600 – 800 ลานบาท โดยมี

วิศวกรรวมเพิ่มข้ึนทั้งหมด 120 คนโดยประมาณ และมีแผนกวิจัยและพัฒนา (Research & 

Development) เกิดขึ้น อีกทั้งการขยายตัวของบริษัทอยูในเกณฑที่สูงมาก มีการลงทุนซื้อ

เครื่องจักรที่ทันสมัย และสงวิศวกรไปอบรมทั้งทางดานเทคโนโลยี และการใชเครื่องจักรยัง

ตางประเทศ 

  โดยเหตุนี้บริษัทจึงมีความพรอม ทั้งทางดาน บุคลากรที่มีประสบการณ และ

ความพรอมของกระบวนการผลิตแผงวงจร อีกทั้งยังเคยมีสวนรวมพัฒนาเครื่องจักรที่ใชใน

กระบวนการผลิตเองกับบริษัทภายในประเทศ  และอุปกรณทางดานอิเล็กทรอนิกส เครื่องวัด

ทางดานอิเล็กทรอนิกส สถานที่ ความสามารถในการตอรองกับผูขายอุปกรณตางๆ และเงนิทนุทีใ่ช

ในการพัฒนา หรือแมแตจะผลักดันใหทั่วโลกยอมรับเครื่องจักรที่ประเทศไทยเปนผูพัฒนาขึ้นเอง 
 

 2.6.3 ประวัติของบริษัทโดยสรุป 

 เร่ิมกอต้ังบริษัท :ธันวาคม พ.ศ. 2538 

 ทุนจดทะเบียน  :408,750,000.00 บาท 

 โครงสรางผูถือหุน :บริษัท Thai Marphan (Thailand)  67.9% 

 บริษัท Itochu (ประเทศญี่ปุน) 7.8% 

     บริษัท ซาคาตะ SiiX (ประเทศญี่ปุน)  7.5% 

      ทีมผูบริหาร    16.8% 

  จํานวนพนักงานของบริษัท :ขอมูล ณ เดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2545 

  พนักงานระดับบริหาร    75 

   วิศวกร      180 
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  ชางเทคนิค    250 

  พนักงานปฏิบัติการ    2300 

  ไดรับการสนับสนุนจาก EPZ, BOI Privileges 

  พื้นที่ในกระบวนการผลิตเปน ESD Conductive Floor Tile ทั้งหมด 

  Clean Room Class :1K Class for Chip on Glass/chip on flex Assembly 

     10K Class prior to Encapsulation 

     100K Class post Encapsulation 

  การควบคุมอุณหภูมิภายในโรงงาน  : 23+/-5 องศาเซลเซียส 

  การควบคุมความชื้นภายในโรงงาน  : 55%+/-10% RH 

 เทคโนโลยีที่บริษัทผลิต            : IC packaging, SMT,  

      COB, COG and COF 

 
2.7 ตัวชี้วัดอัตราแหงความสําเรจ็ของกิจกรรมและการดําเนินงานของบรษิทัตัวอยาง 
 

 จากลักษณะที่แทจริงในการดําเนินของธุรกิจของสตารสซึ่งประกอบธุรกิจ EMS 

ความพึงพอใจของลูกคาที่มีตอบริษัทจึงเปนเรื่องที่สําคัญมากตอการดําเนินธุรกิจ การเติบโต และ

ความสามารถในการแขงขันของบริษัท ดังนั้นบริษัทจึงใชความพึงพอใจของลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑ

ที่บริษัทรับจางผลิต และตอตัวบริษัทเองเปนเครื่องมือในการวัดความสําเร็จในการดําเนินงานของ

บริษัท โดยบริษัทใหลูกคาเปรียบเทียบตัวชี้วัดการดําเนินงานของบริษัทกับบริษัทอื่นที่ผลิต

ผลิตภัณฑเดียวกันใหกับลูกคา และบริษัทอื่นที่ผลิตผลิตภัณฑตางชนิดกัน บริษัทตั้งเปาหมายตอ

คะแนนความพึงพอใจของลูกคาตอตัวชี้วัดแตละตัวไวที่ระดับคะแนน 7.5 (75%) ตัวชี้วัดความพึง

พอใจของลูกคาที่มีตอบริษัท มีดังนี้ 

1. ความพึงพอใจตอการดําเนินงานของบริษัทในเชิงคุณภาพ (Quality Activities) 

ตัวชี้วัดไดแก 

- คุณภาพของผลิตภัณฑ โดยวัดจากระดับของเสียตอลานหนวย (Defect  

 part per million: DPPM) ของผลิตภัณฑที่ลูกคาไดรับจากบริษัท 

- ความเชื่อถือไดของผลิตภัณฑ 
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 - ความรวดเร็วในการตอบสนองตอการวิเคราะหอาการเสีย (Failure  

 Analysis Time Frame) 

   - ความรวดเร็วในการตอบสนองตอวิธีการแกปญหา (Corrective Action  

  Time Frame) 

2. ความพึงพอใจตอการสงมอบ (Delivery Activities) 

- ระยะเวลาในการสงมอบ (Delivery lead time) 

- ความเชื่อถือไดในการสงมอบ กลาวคือ การสงมอบไดตรงตาม 

กําหนดเวลา 

- ความสามารถในการตอบสนองตอความตองการของลูกคาในกรณีที่ 

ตองการใหสงมอบอยางเรงดวน (Action on Urgent Delivery  

Requirement) 

 - ความเรียบรอยของหีบหอที่บรรจุผลิตภัณฑที่สงมอบใหกับลูกคา โดยไม 

 มีความเสียหายที่เกิดจากการขนสง 

3. ความพึ ง พอ ใ จ เ กี่ ย ว กั บ ก า รติ ด ต อ ส่ื อ ส า ร ร ะห ว า ง บ ริ ษั ท กั บ ลู กค า 

(Communication Activities) 

- บริษัทติดตอส่ือสารกับลูกคาอยางตอเนื่องเพื่อใหการใหบริการของบริษัท 

เปนไปไดอยางดีตรงตามความตองการของลูกคา 

 - บุคลากรของบริษัทสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยาง 

 มืออาชีพและติดตอไดอยางสะดวก  

4. ความรวดเร็วในการนําผลิตภัณฑออกสูตลาด (Time to market) 

- ความสามารถในการใหบริการลูกคาในกรณีเรงดวนหรือเมื่อมีขอกําหนด 

ใหม ดังนี้ 

  - ความรวดเร็วและมีประสิทธิผลในการจัดทําผลิตภัณฑตนแบบ 

  - ความสามารถในการปรับแตงกระบวนการผลิตใหเปนไปตามการ 

  ออกแบบหรือขอกําหนดที่เปลี่ยนแปลงไปจากเดิม 

  - ความสามารถในการเพิ่มกําลังการผลิตใหทันตอความตองการของ 

  ลูกคา 
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 นอกจากตัวชี้วัดขางตนแลว บริษัทยังไดใหลูกคาเขียนแสดงความคิดเห็นในเรื่องจุด

แข็งและจุดออนของบริษัทดวยโดยไดทําการสงแบบสอบถามดังตัวอยางภาพที่ 2.12 ไปยังลูกคา

ทุกๆ 6 เดือน  
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Customer Satisfaction Survey Questionnaire 
Pls. answer the survey questions below by writing the number that best describes your current level of satisfaction in the column "STARS Score" identified as "Satisfaction Level" of STARS activities to 

compare with your other suppliers. 

Use the following scale to determine your satisfaction rating.  If you are not familiar with a particular characteristic or you have no opinion.  Pls. mark N/A.  There will be some questions, which require you 

to fill in an answer. 
Rate 
5 
4 
3 
2 
1 
0 

Grade 
Excellent 
Good 
Fair 
Need Improve 
Poor 
Unacceptable 

Evaluation Period From ______________ To _______________ 

1. Quality Activities 

Item Criteria Definition Rate STARS 
Score 

Other 
Suppliers But 

Same 
Product 

Other 
Suppliers But 

Different 
Product 

1.1 The DPPM level of the products you received from DPPM < 20/Month 5    
 STARS 20-40 DPPM /Month 4    

  41-60 DPPM /Month 3    

  61-80 DPPM /Month 2    

  81-100 DPPM /Month 1    

  DPPM > 100/Month 
 

0    

1.2 The responsiveness of 8D, CA & FA Time Frame are Time Frame < 7 Days 5    
 settled within your target date on time. 7-10 Days 4    

  11-12 Days 3    

  13-15 Days 2    

  16-20 Days 1    

  Time Frame > 20 Days 0    

1.3 RMA and Analysis Report are submitted  Time Frame < 14 Days 5    

 within your target date on time. 14-17 Days 4    

  18-20 Days 3    

  21-25 Days 2    

  26-30 Days 1    

  Time Frame > 30 Days 0    

       

2. Delivery Activities 

Item Criteria Definition Rate STARS 
Score 

Other 
Suppliers But 

Same 
Product 

Other 
Suppliers But 

Different 
Product 

2.1 Reliability of Delivery (On Time Delivery) Meet Target 100% 5    

  Meet Target 90-99% 4    

  Meet Target 80-89% 3    

  Meet Target 79-70% 2    

  Meet Target 69-70% 1    

  Meet Target < 69% 0    

2.2 Wrong Part, Qty. and Packing Delivery  Found < 5 Times/Month 5    

  Found 5-10 Times/Month 4    

  Found 11-15 Times/Month 3    

  Found 16-20 Times/Month 2    

  Found 21-25 Times/Month 1    

  Found > 25 Times/Month 0    

2.3 Package/Packing Damages from Transportation Found < 5 Times/Month 5    

  Found 5-10 Times/Month 4    

  Found 11-15 Times/Month 3    

  Found 16-20 Times/Month 2    

  Found 21-25 Times/Month 1    

  Found > 25 Times/Month 0    

2.4 Action & Meet on Urgent Delivery Requirement  Action & Meet Req. 100% 5    

  Action & Meet Req. 90-99% 4    

  Action & Meet Req. 80-89% 3    

  Action & Meet Req. 79-70% 2    

  Action & Meet Req. 69-70% 1    

  Action & Meet Req. < 69% 0    

 

ภาพที ่2.13 

 แบบสอบถามที่ใชวัดความพึงพอใจจากแตละลูกคาของบริษัทตัวอยาง 



52 

3. Communication Activities 

Item Criteria Definition Rate STARS 
Score 

Other 
Suppliers But 

Same 
Product 

Other 
Suppliers But 

Different 
Product 

3.1 Administration Documents Accuracy Found < 5 Times/Month 5    

  Found 5-10 Times/Month 4    

  Found 11-15 Times/Month 3    

  Found 16-20 Times/Month 2    

  Found 21-25 Times/Month 1    

  Found > 25 Times/Month 0    

3.2 STARS could response in case of urgent issue within Response < / = 1 Day 5    

 your  target date. Response = 2 Days 4    

  Response = 3 Days 3    

  Response = 4 Days 2    

  Response = 5 Days 1    

  Response = 5 Days 0    

3.3 How responsive, accuracy, professional, and easy to work and communicate with 
STARS 

Meet Target 100% 5    

  Meet Target 90-99% 4    

  Meet Target 80-89% 3    

  Meet Target 79-70% 2    

  Meet Target 69-70% 1    

  Meet Target < 69% 0    

4. Time to Market  
“Customer Service at any urgent occasion or new requirement” 

Item Criteria Definition Rate STARS 
Score 

Other 
Suppliers But 

Same 
Product 

Other 
Suppliers But 

Different 
Product 

4.1 STARS could provide the official quotation  Time Frame < 3 Days 5    

 within  your  target date. 3-5 Days 4    

  6-7 Days 3    

  8-10 Days 2    

  11-15 Days 1    

  Time Frame > 15 Days 0    

4.2 Speed and effectiveness to provide the Prototype  Time Frame < 7 Days 5    

 within  your target date. 7-10 Days 4    

  11-12 Days 3    

  13-15 Days 2    

  16-20 Days 1    

  Time Frame > 20 Days 0    

4.3 Ability to adjust to change in design or specification Meet Req. 100% 5    

 as based on  your requirement. Meet Req. 90-99% 4    

  Meet Req. 80-89% 3    

  Meet Req. 79-70% 2    

  Meet Req. 69-70% 1    

  Meet Req. < 69% 0    

4.4 Ability to meet your company’s requirement in regard  Meet Req. 100% 5    

 to ramp up volume. Meet Req. 90-99% 4    

  Meet Req. 80-89% 3    

  Meet Req. 79-70% 2    

  Meet Req. 69-70% 1    

  Meet Req. < 69% 0    

 
5. General Comments 
 

1. What would you say is STARS Strengths and Weakness? 
Strengths: 
 
 
Weakness: 
 
 
2. Customer’s Overall Instruction 
 
Company Name: _____________________________________________ Score By: ______________________ Date: ________________________  
 

 

ภาพที ่2.13 

 แสดงแบบสอบถามที่ใชวัดความพึงพอใจจากแตละลูกคาของบริษัทตัวอยาง (ตอ) 

ที่มา  Stars Microelectronics, Customer satisfaction procedure 90-00022 *G, (2005) 
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ภาพที ่2.14 

กราฟแสดงคะแนนที่ไดจากการวัดความพงึพอใจจากแตละลูกคา 

ที่มา Management Review, Stars Microelectronics (2547) 

 

 จากภาพที่ 2.13 กราฟแสดงใหเห็นวาบริษัทสามารถปรับปรุงการปฏิบัติเพื่อ

ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาไดดีข้ึน โดยมีคาเฉลี่ยของป พ.ศ. 2546 อยูที่ 82.66% ในขณะ

ที่คาเฉลี่ยของป พ.ศ. 2545 อยูที่ 78.98% โดยไมเอาลูกคาไดแกบริษัท SYMBOL มาคํานวณรวม 

เนื่องจากเปนลูกคาใหม อยางไรก็ตามผลการประเมินจากลูกคาบริษัท DELTA ซึ่งเปนลูกคาราย

หนึ่งคะแนนต่ํากวาเปาหมายที่ต้ังไว  

  

 

 

 

 

THE SUMMARY OF CUSTOMER SATISFACTION SCORE 
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ภาพที ่2.15 

กราฟแสดงการเปรียบเทียบคะแนนจากแตละลูกคาที่ไดจากการวัดความพึงพอใจ 

ในมุมมองของลูกคา โดยใหเปรียบเทียบกบั บริษัทอืน่ทีอ่ยูในอุตสาหกรรมเดียวกนั 

แตผลิตภัณฑไมเหมือนกนั (Industry) และอุตสาหกรรมเดียวกนัผลิตภัณฑเหมือนกนั 

(Competitor) 

ที่มา Management Review, Stars Microelectronics (2547) 

  

 จากภาพที่ 2.14 กราฟแสดงการเปรียบเทยีบคะแนนจากแตละลูกคาที่ไดจากการวดั

ความพึงพอใจในมุมมองของลูกคา โดยใหเปรียบเทียบกับบริษัทอืน่ที่มีอุตสาหกรรมเดียวกนักับ

สตารส แตผลิตภัณฑไมเหมือนกนั ( I n d u s t r y ) และอุตสาหกรรมเดียวกนัผลิตภัณฑเหมือนกัน  

(Competitor) ซึ่งแสดงใหเห็นวาบริษัทตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาไดดีกวาบริษัทอื่นที่อยู

ในอุตสาหกรรมเดียวกันกับสตารส แตผลิตภัณฑไมเหมือนกัน (Industry) และอุตสาหกรรม

เดียวกันผลิตภัณฑเหมือนกัน (Competitor) แตจากขอมูลยังแสดงใหเห็นวามี 2 บริษัทเทานั้นที่

สามารถนําเอาผลมาเปรียบเทียบคะแนนไดอยางสมบรูณ ขณะที่อีก 7 บริษัทยังไมสามารถนําเอา

ผลมาเปรียบเทียบคะแนนไดอยางสมบรูณ เนื่องจากบริษัทเหลานั้นอาจจะมีเพียงแคผูรับชวง

อุตสาหกรรมการผลิตเพียงเจาเดียวสําหรับผลิตภัณฑดังกลาว หรือไมสามารถเปรียบเทียบบริษัท
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อ่ืนที่มีอุตสาหกรรมเดียวกันกับสตารสได โดยรวมแลวความพึงพอใจของลูกคาอยูในระดบัคอนขาง

สูงและสื่อใหเห็นถึงความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑเปนอยางดี ดังนั้นบริษัทสตารส จึงเหมาะ

ที่จะใชเปนกรณีศึกษาสําหรับวิเคราะหปจจัยแหงความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑ 

 
2.8 กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process: AHP) 
 

ผูวิจัยไดใชกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (AHP) ในการวินิจฉัยเพื่อจัดลําดับ

ทางเลือกตางๆ เพื่อจัดลําดับถึงความสําคัญของปจจัยหลักและปจจัยรอง ในกระบวนการศึกษาถึง

ปจจัยสําคัญที่จะนํามาสูความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑสําหรับผูรับจางชวงอุตสาหกรรมการ

ผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสในประเทศไทย  

 Thomas  L. Saaty (1980) ไดพัฒนากระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะหข้ึนมาเพื่อใช

เปนเครื่องมือในการแกไขปญหาที่ซับซอนและมีหลายปจจัยที่เกี่ยวของ ผูตัดสินใจในกระบวนการ 

AHP นั้น จะตองตัดสินใจโดยเทียบเคียงความสําคัญของแตละปจจัยโดยการกําหนดปจจัยและ

น้ําหนักของแตละปจจัย จากนั้นจึงวิเคราะหขอมูลที่รวบรวมมาได สําหรับปจจัยแตละตัว 

 กระบวนการนั้นเปนกระบวนการที่นําทางเลือกมาเปรียบเทียบกันเปนคู โดยในการ

เปรียบเทียบนั้นจะกําหนดตัวเลข 1-9 ข้ึนมาเพื่อใชวัดตัวเลือกแตละคู ดวยการเทียบเคียงลําดับ

ความสําคัญระหวางตัวเลือก 2 ตัว 

 หลังจากนั้นจะเขาสูกระบวนการสังเคราะหเพื่อกําหนดลําดับความสําคัญของ

ตัวเลือกที่นํามาเปรียบเทียบกัน 
 2.8.1 ขั้นตอนของกระบวนการ AHP 
  กระบวนการ AHP ประกอบดวย 4 ข้ันตอนดังนี้ 

1. การกําหนดเปาหมายใหชัดเจนเฉพาะเจาะจง โดยเปาหมายที่กําหนดนั้นจะ 

ประกอบไปดวย เปาหมาย ปจจัยและทางเลือก 

2. กําหนดน้ําหนักสําหรับทางเลือกแตละทาง 
3. ใหคะแนนทางเลือกแตละทาง กระบวนการ AHP นั้นจะไมใหคะแนน 

ทางเลือกแตละทางโดยไมคํานึงถึงทางอื่น แต AHP จะใหคะแนนทางเลือกโดยการเทียบเคียง

ความสําคัญกันเปนคู  

4. นําคะแนนที่ไดมาสังเคราะห โดยใชแบบจําลอง (model) ในการคํานวณ 

คะแนนของแตละทางเลือกแลวนําผลที่ไดมาคูณรวมกัน ซึ่งจะไดคาลําดับความสําคัญรวม โดยผู

ตัดสินใจจะเลือกทางเลือกที่มีคาความสําคัญมากที่สุด 
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2.8.2 ทฤษฏีทางดานกระบวนการ AHP 
 การประเมินความสําคัญของปจจัยนั้นสามารถทําไดโดยกระบวนการ 

ลําดับชั้นเชิงวิเคราะห (AHP) โดยการเปรียบเทียบปจจัยที่ตองการประเมินความสําคัญเปนคูๆ 

โดยสมมุติใหคาสมการ (Value function) มีรูปแบบดังนี้ 
                 q 

    v(y) = S  wi . yi                    i=1 

ถา wi=0 ผลคูณของ wi . yi จะมีคาเทากับ 0 ดังนั้นควรจะกําหนดให w > 0 ที่ i = 1,2,3,…, q 

กําหนดใหอัตราสวนน้ําหนักเปนดังนี้ 

    wij = wi / wj     

สําหรับทุกๆ กรณีของดัชนี  i,j,k 

    wij = wji
-1 และ wij = wik.wkj 

กําหนดใหเมตริกซ ของอัตราสวนน้ําหนักเมื่อ W = [ wij ] qxq ดังนั้น 

    w1/w1 w1/w2 w1/w3   .   .   . w1/wq 

    w2/w1 w2/w2 w2/w3   .   .   . w2/wq 

  W = w3/w1 w3/w2 w3/w3   .   .   . w3/wq 

    .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   .   . 

    wq/w1 wq/w2 wq/w3   .    .   . wq/wq 

 

เมตริกซ W จะมีคาความสอดคลองกันถาองคประกอบในแตละปจจัย เปนไปตาม wij = wji
-1 

และ wij = wik.wkj สําหรับทุกๆ กรณีของดัชนี  i,j,k 

โปรดสังเกตุดังนี้ 

• เนื่องจากแตละแถวของ W เปนการคูณกันของแถวแรก โดย w = 1       

 ดังนั้นจึงมีคาเฉพาะ (eigenvalue) ที่ไมเทากับ 0 เพียงหนึ่งคาซึ่งคือ 

   คา q นั้นก็เนื่องจากความจริงที่วา wii = 1 และผลรวมของ  

   คาเฉพาะทั้งหมดเทากับ W  ตัวอยางเชน      q 

                S  wi i= q                                           I = 1 
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• เราสามารถตรวจสอบไดอยางงายๆ ดังนี้ โดยให 

  W.w = q.w  

  ดังนั้น w จะตองเปนคาเฉพาะของ W  ซึ่งสมนัยกับคาสูงสุดของ 

  คาเฉพาะ q 

 เนื่องจากมนุษยเปนสิ่งมีชีวิต  การรับรูและการตัดสินใจของมนุษยสามารถ

เปลี่ยนแปลงไดเมื่อไดรับขอมูลที่เปลี่ยนแปลงไปหรือสภาพจิตใจของผูตัดสินใจมีการเปลี่ยนแปลง 

ดังนั้นมันเปนเรื่องยากที่จะหาคาน้ําหนักที่แนนนอนของเวกเตอร (Fixed weight vector) 

 Saaty (1980) ไดนําเสนอวิธีการในการกาวขามความยากลําบากดังกลาวไวดังนี้ 

  การคาดคะเนหรือการหาอัตราสวนน้ําหนัก wij เปน aij และให A = [aij]qxq 

เปนเมตริกซของปจจัย { aij } 
  สังเกตุไดวา wij มีคามากกวา 0 ดังนั้นเราจึงสันนิษฐานไดวาทุกๆ คาของ 

aij  ก็จะมีคามากกวา 0 ดวย 

  นอกจากนี้เนื่องจาก wij = wji
-1   Saaty ไดแนะนําวาในทางปฏิบัตินั้นให

ประเมินเพียงคาของ aij โดยที j มีคามากกวา i เทานั้น 

  เนื่องจาก A เปนการประเมินสําหรับ W เมื่อเงื่อนไขความสอดคลองเปนไป

ตาม A ซึ่งอาจคาดคะเนไดวาคาเวกเตอรเฉพาะทั่วๆ ไปจะสมนัยกันกับคาเวกเตอรเฉพาะสูงสุด

ของ A สามารถแสดงเปนเครื่องหมาย lmax ซึ่งมีคาเขาใกล w 

  ทฤษฎีที่ 1 เมื่อคาเฉพาะสูงสุด lmax ของ A เปนจํานวนจริงบวก 

   กําหนดใหเวกเตอร w คือคาเวกเตอรเฉพาะทั่วๆ ไปที่สมนัยกันกับคา

เวกเตอรเฉพาะสูงสุด lmax ของ A เมื่อ เวกเตอร wi > 0 โดยที่ 1Oi O q 

  ทฤษฎีที่ 2 คาเฉพาะสูงสุด lmax ของ A เปนไปตามคาความไมเทากัน 

     lmax P q 

   สมมุติวามีผลลัทธ q และตองการสรางลําดับชั้นของคะแนนเพื่อวัดคาของ
ผลลัทธเหลานี้ เนื่องจากผลลัทธเหลานี้มีผลตอการตัดสินใจ เราจะขอใหผูตัดสินใจเปรียบเทียบ

ตัวเลือกเปนคูๆ 
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  ถาเราเปรียบเทียบตัวเลือก i กับตัวเลือก j เราก็สามารถกําหนดคา aij และคา 

aji ดังนี้ 

•  aij = aji
-1 

•  ถาตัวเลือก i มีความสําคัญมากกวาตัวเลือก j ดังนั้น aij สามารถ 

กําหนดคะแนนของ aij  ไดดังหัวขอ 2.8.3 

  สังเกตุไดวาจากทฤษฎีที่กลาวมาขางตนจะสามารถนําไปใชกับเมตริกซซึ่งมี

ความสอดคลองกันเทานั้น 

 
2.8.3 คะแนนที่กําหนดขึ้นเพื่อใชแยกแยะลักษณะความแตกตางของ 

ความสําคัญของตัวเลือกเปนคู 
 

  กําหนดให aij ใชตัวเลข 1-9 ในการเปรียบเทียบความสําคัญของตัวเลือก 

แตละคูตอวัตถุประสงคที่ได ต้ังเอาไว ซึ่งคะแนนที่กําหนดนี้ไดถูกยืนยันจากงานวิจัยและ

ประสบการณของ Saaty แลววาเปนเหตุผลพื้นฐานที่ใชแยกแยะลักษณะความแตกตาง

ความสําคัญระหวางสองตัวเลือกโดยตัวเลข 1-9 มีความหมายดังนี้ 
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ตารางที่ 2.8 

คะแนนที่กาํหนดขึ้นเพื่อใชเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัยเปนคู 

 
คะแนนของ

ความสัมพันธ 

ความหมาย 

1 สําคัญเทากัน 

 

ทั้ง 2 ปจจัยสงผลตอวัตถุประสงคที่ไดตั้งไวเทาๆ กัน 

3 สําคัญกวาปานกลาง จากประสบการณและการวิเคราะหพิจารณาบงบอก

ถึงความพึงประสงคในปจจัยหนึ่งมากกวาอีกปจจัย

หนึ่งปานกลาง 

5 สําคัญกวาคอนขางมาก จากประสบการณและการวิเคราะหพิจารณาบงบอก

ถึงความพึงประสงคในปจจัยหนึ่งมากกวาอีกปจจัย

หนึ่งคอนขางมาก 

7 สําคัญกวามาก ปจจัยหนึ่งถูกพึงประสงคมาก เมื่อเปรียบเทียบกับ

อีกปจจัยหนึ่ง ซึ่งในทางปฏิบัติปจจัยนั้นไดมีอิทธิพล

มากกวาอยางชัดเจนที่สุด 

9 สําคัญกวามากที่สุด จากขอมูลและประสบการณยืนยันความพึงประสงค

ในปจจัยหนึ่งมากกวาอีกปจัยหนึ่งในระดับที่มาก

ที่สุด 

2,4,6,8 สําหรับในกรณีประนีประนอมเพื่อ

ลดชองวางระหวางสเกลที่ติดกัน 

กรณีที่ปจจัยถูกพิจารณาในลักษณะที่ก่ํากึ่งกัน 

 

ที่มา T.L. Saaty, The Analytic Hierarchy Process: Planning Priority Setting, Resource 

Allocation, McGraw-Hill, New York, 1980 
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 2.8.4 ตัวอยางการนํา AHP ไปใช  
  เพื่อเปนการแนะนําเขาสู AHP เรามาพิจารณาปญหาที่ Dave Payne เผชิญอยู 

นายเดฟ กําลังวางแผน ซื้อรถใหม แตหลังจากเริ่มวิเคราะห ยี่หอที่มีอยูในทองตลาด นายเดฟได

พิจารณารถอยู 3 ยี่หอซึ่งเราจะอางอิงเพียง รถ A รถ B และ รถ C ตามตารางขางลางไดรวบรวม

ขอมูลเกี่ยวกับรถทั้ง 3 ไว  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
  จากขอมูลในตาราง (ซึ่งเปนความรูสึกสวนตัวของนายเดฟที่ไดจากการทดลอง

ขับและไดรับขอมูลจริงจากรถทั้ง 3) นายเดฟตัดสินใจวา มีหลายปจจัย ซึ่งเขาตองการที่จะ

พิจารณาในการตัดสินใจซื้อรถ  นายเดฟไดไตรตรองการจัดกลุมเกี่ยวกับปจจัยไวดังนี้ ราคารถ 

อัตราสิ้นเปลืองเชื้อเพลิง (Mile per gallon: MPG) ความสะดวกสบาย ความหรูหรา ซึ่งขอมูลเชิง

ปริมาณของราคาขายกับอัตราสิ้นเปลืองเชื้อเพลิงไดถูกแสดงไวในตาราง แตขอมูลเชิงคุณภาพของ

ความสะดวกสบาย และ ความหรูหรา ของรถนั้นยากที่จะระบุได นายเดฟจําเปนจะตองพิจารณา

กรณีอ่ืนๆ เชน การตกแตงรถ ชนิดของวิทยุ ความงายในการเขาและออกจากรถ เบาะรถสามารถ

ปรับได และอื่นๆ เพื่อการตัดสินใจในระดับของความสะดวกสบายในรถแตละคัน ปจจัยและความ

หรูหราของรถแตละคันจําเปนจะตองวัดจากการประเมินทางดานจิตใจของนายเดฟเอง  

  แมวาเราจะยอมรับกับปจจัยที่งายตอการวัด เชน ราคาขาย แตในแงของการ

คํานึงทางดานจิตใจเริ่มมีปญหา เมื่อไรก็ตามที่ตองมีการตันสินใจโดยใชความเห็นชอบสวนตัวของ

แตละคน ตัวอยางเชน รถ A มีราคามากกวา รถ C 3,600 เหรียญสหรัฐ (ถึงแมจํานวนเงินนี้มันงาย

ขอมูลที่ใชในการพิจารณาการเลือกซื้อรถยนตของนายเดฟ 

 รถ A รถ B รถ C 

ราคารถ $13,100.00 $11,200.00 $9,500.00 

อัตราสิ้นเปลืองเชื้อเพลงิ 

(Mile per gallon: MPG) 

18 23 29 

การออกแบบภายใน Deluxe Above average Standard 

ตัวถัง 4-door midsize 2-door sport 2-door 

compact 

เครื่องเสียงและวิทย ุ AM/FM, 12 CD, 

MP3, LCDTV 

AM/FM, 6 CD, 

MP3 

AM/FM , CD 

เครื่องยนต 6-cylinder 4-cylinder turbo 4-cylinder 
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ที่จะยอมรับของบางคนแตก็อาจจะยากมากสําหรับบางคน) ดังนั้นไมวา รถ A จะถูกพิจารณาวา

มากกวา รถ C แบบมากกวาสูงสุด หรือ เพียงแคมากกวาปานกลาง นั้นก็เปนการตัดสินของการ

คํานึงนึกคิดทางดานการเงินของแตละคน ความไดเปรียบของ AHP คือ มันสามารถถูกออกแบบให

รองรับกับสถานการณดังกลาวไดเปนอยางดี ซึ่งในกรณีของการตัดสินโดยมีการใชจิตใจมา

เกี่ยวของ 

  การสรางภาพเพื่อแสดงลําดับชั้นที่ใชในการตัดสินโดยเริ่มจากเปาหมายทั้งหมด 

ปจจัยที่ใชในการตัดสินใจ และทางเลือกในการตัดสินใจดังแสดงในรูปขางลาง 

 

 

 

 

 

 

 

 
  2.8.4.1 การหาลําดับความสําคัญ โดยใช AHP 
   กลุมของความสําคัญที่จาํเปนตองตัดสินใจในกรณีปญหาของการเลอืกซื้อ

รถยนต มีดังนี ้

• หาความสําคัญของทั้ง 4 ปจจัย ตอ เปาหมายโดยรวม 

• หาความสําคัญของรถทั้ง 3 คัน ตอ ราคาขาย 

• หาความสําคัญของรถทั้ง 3 คัน ตอ อัตราความสิ้นเปลืองเชื้อเพลิง 

• หาความสําคัญของรถทั้ง 3 คัน ตอ ความสะดวกสบาย 

• หาความสําคัญของรถทั้ง 3 คัน ตอ ความหรูหรา  

เร่ิมทําการเปรียบเทียบในที่นี้เดฟไดใหคะแนน ดังแสดงในเมตริกซ การเปรียบเทียบเปนคู 

    

 

      

    

 

Comfort 

(ความสะดวกสบาย) Car A Car B Car C 

Car A 1 2 8 

Car B 1/2 1 6 

Car C 1/8 1/6 1 

Select the best  car

Price MPG Comfort Style

Car A

Car B

Car C

Car A

Car B

Car C

Car A

Car B

Car C

Car A

Car B

Car C
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ในกรณีที่เรา เปรียบเทียบ รถ A กับตัวมันเอง ผลที่ไดตองเทากับ1 เสมอและจากการที่เดฟให

ความชอบ รถ A มากกวา รถ B ถึง 2 เทา ก็หมายความวา รถ B ถูกชอบเพียงแคคร่ึงหนึ่งของรถ A 

 

   ข้ันแรก ทาํการบวกคาทุกคาในแตละ Column ใน เมตริกซ  

 

 

 

 

 

 
 
   ข้ันสอง หารแตละตัวเลือกการเปรียบเทียบดวยผลรวมของ Column มัน

เอง ทําทุกๆ Column  

 

 

 

 

 

 

 

 

หมายเหตุ โปรดสังเกตุตอนนี้เราจะไดเมตริกซเปรียบเทียบแบบปกติซึ่งผลรวมแตละเสาได 

เทากับ 1 

    

 

 

 

 

Comfort 

(ความสะดวกสบาย) Car A Car B Car C 

Car A 1 2 8 

Car B 1/2 1 6 

Car C 1/8 1/6 1 

ผลรวมตาม Column  13/8 19/6 15 

Comfort 

(ความสะดวกสบาย) Car A Car B Car C 

Car A 8/13 12/19 8/15 

Car B 4/13 6/19 6/15 

Car C 1/13 1/19 1/15 

ผลรวมตาม Column 1 1 1 
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   ข้ันสาม คํานวณคาเฉลี่ยของแตละ Row ซึ่งคาเฉลี่ยนี้จะใหคาประมาณ

การของความสัมพันธของลําดับความสําคัญ 

  

 

 

 

 

 

 

จากการสังเคราะหจะไดคาความสัมพันธของลําดับความสําคัญ (Relative priorities) ของรถทั้ง

สามโดยปจจัยที่มีความเกียวของกับความสะดวกสบาย (comfort)  

สามารถแสดงเปนเวกเตอรไดดังนี้ 

 

 

 

 
  2.8.4.2 คาความสอดคลอง (Consistency Index: CI) 

   ข้ันตอนสําคัญในกระบวนการ AHP คือการตั้งมั่นกับลําดับความสําคัญ

ตลอดจนถึงการใชการเปรียบเทียบแบบเปนคูซึ่งไดอธิบายไวแลว ส่ิงสําคัญในการตัดสินใจในเชิง

คุณภาพของการตัดสินใจนั้นจะเกี่ยวของกับการตัดสินคาความสอดคลอง ซึ่งผูตัดสินใจไดปฏิบัติ

ในแตละขั้นตอนการเปรียบเทียบ ตัวอยางเชน การพิจารณาสถานการณเกี่ยวกับการเปรียบเทียบ

ของงาน 3 งานซึ่งเสนอปจจัยของเงินเดือนตามแตความสมควร สมมุติวาเมตริกซการเปรียบเทียบ

ไดถูกพัฒนาขึ้นดังนี้ 

Salary Job 1 Job 2 Job 3 

Job 1 1 2 8 

Job 2 1/2 1 3 

Job 3 1/8 1/3 1 

 

Comfort 

(ความสะดวกสบาย) Car A Car B Car C 

คาเฉลี่ยแตละ 

Row 

Car A 0.615 0.632 0.533 0.593 

Car B 0.308 0.316 0.400 0.341 

Car C 0.077 0.053 0.067 0.066 

   ผลรวม 1.000 

0.593

0.341

0.066

Car A

Car B

Car C
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   สามารถแปลความหมายของคะแนนที่ถูกใหไวไดดังนี้ สําหรับ Job 1 เปน

งานที่ชอบมากกวาเปน 2 เทาของ Job 2  และ Job 2 เปนงานที่ชอบมากกวาเปน 3 เทาของ Job 

3 เมื่อนําขอมูลเหลานี้มาใชเราจะสรุปเงื่อนไขทางตรรกยไดคือ งาน Job 1 ควรเปน (2x3) 6 เทา 

ของงาน Job 3 แตความเปนจริงที่ไดจากการเปรียบเทียบในเมตริกซแสดงวา job 1 ถูกชอบถึง 8 

เทา แทนที่จะเปน 6 เทาซึ่งเปนการบงบอกถึงความบกพรองของคาความสอดคลองที่มีในการ

เปรียบเทียบเปนคู  

   อยางไรก็ตามกอนเราจะเริ่มเปนหวงเรื่องความบกพรองของคาความ

สอดคลองของการเปรียบเทียบแบบเปนคู จริงๆ แลวความสมบูรณแบบของคาความสอดคลอง

เปนเรื่องยากมากที่จะไดมาและมักจะมีคาของความสอดคลองที่คาดวาจะพบไดในเกือบทุกๆ การ

เปรียบเทียบแบบเปนคู 

   การปฏิบัติเกี่ยวกับผลของคาความสอดคลองที่ได กระบวนการ AHP ได

เตรียมวิธีการในการวัดระดับคาความสอดคลองในผลการตัดสินของการเปรียบเทียบสําหรับผู

ตัดสินใจไววา ถาระดับคาความสอดคลองไดรับการยอมรับกระบวนการตัดสินใจก็สามารถดําเนิน

ตอไปได   อยางไรก็ตามถาระดับคาความสอดคลองไมถูกยอมรับ ผูตัดสินใจตองกลับมาพิจารณา

และบางทีอาจตองทําการแกไข การตัดสินใจในการเปรียบเทียบกอนดําเนินการวิเคราะห 

   กระบวนการ AHP ไดเตรียมการวัดคาความสอดคลองของผลลัทธของการ

ตัดสินใจในการเปรียบเทียบโดยการคํานวนคาสัดสวนของความสอดคลอง (Consistency Ratio: 

CR) คาสัดสวนนี้ไดถูกออกแบบไววา ถาคาสัดสวนความสอดคลองเกินกวา 0.1 จะชี้ใหเห็นวามี

ความไมสอดคลองในผลการตัดสินใจของผูทําการเปรียบเทียบ ซึ่งจะมีผลทําใหผูตัดสินทําการ

พิจารณาและแกไขการเปรียบเทียบใหม แตถาคาสัดสวนความสอดคลอง มีคาเทากับหรือนอยกวา 

0.1 ก็จะถูกพิจารณาไดวา ระดับความสมเหตุสมผลมีความสอดคลองกันในการเปรียบเทียบ 

ดังนั้นสามารถทําการคํานวนคาสัดสวนความสอดคลองสําหรับปญหาของเดฟไดดังนี้ 

 
  2.8.4.3 การคาดคะเนคาสัดสวนความสอดคลอง 
    ข้ันแรก คูณแตละคาใน Column แรกของเมตริกซการเปรียบเทียบเปนคู

ดวยคาของผลของความสัมพันธของลําดับความสําคัญ (Relative priorities) ตัวแรกของ Column 

จากนั้นก็ทําเชนดวยกันกับ Column ที่ 2 และ Column ที่ 3 ซึ่งตัวที่จะนํามาคูณก็เปนผลของ

ความสัมพันธของลําดับความสําคัญตัวที่ 2 และ 3 เชนเดียวกันจากนั้นนําผลลัทธที่ไดมาบวกกัน



65 

โดยใหบวกในแนวของ Row ที่ตรงกันผลลัพธที่ไดจะเรียกวา ผลรวมของเวกเตอรถวงน้ําหนัก 

“Weighted Sum Vector” 

 

 

 

 

    ข้ันที่สอง หารผลรวมของเวกเตอรถวงน้ําหนกัดวยคาความสัมพนัธของ

ลําดับความสาํคัญโดยการจับคูแตละ Row ที่ตรงกนั 
1.803

0.593
1.034

0.341
0.197

0.066

= 3.040

= 3.032

= 2.985
 

 

    ข้ันที่สาม คํานวนคาเฉลี่ยของคาที่ไดในขัน้ตอนที่สอง ซึง่คาเฉลี่ยนีเ้ปนคา

ของ l max 

                             l max =   3.040+3.032+2.985   = 3.019 

     3                         

    ข้ันที่ส่ี คํานวนคาความสอดคลองจาก 

     CI = l max – n 

          n – 1 

โดย n = จํานวนของตวัเลือกที่ใชเปรียบเทียบในทีน่ี้คือ รถ 3 คัน ดังนัน้  n = 3 

                       CI = 3.019 - 3    = 0.010 

                       3 - 1 

    ข้ันทีห่า คํานวนคาสัดสวนความสอดคลอง Consistency ratio ซึ่งถูก

กําหนดดวย 

CR =   CI 

                                                            RI 

1

½

1/8    

2

1

1/6

8

6

1

0.593

0.297

0.074

0.682

0.341

0.057

0.528

0.396

0.066

1.803

1.034

0.197

0.593             + 0.341             + 0.066             =                 +                 +                 =

Weighted
Sum Vector
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   โดยที่คาดัชนีของตัวเลขแบบสุม (Random Index: RI) ของความ

สอดคลองที่ไดจากเมตริกซ การเปรียบเทียบ มันสามารถแสดงไดวาคา RI ข้ึนอยูกับจํานวนของ

ตัวเลือกที่จะทําการเปรียบเทียบดังตารางขางลาง 

 

n RI 

3 0.58 

4 0.9 

5 1.12 

6 1.24 

7 1.32 

8 1.41 

 

ดังนัน้เราจะได 

    CR = 0.01   =   0.017   (เนื่องจากม ี3 ตัวเลือก) 

                                              0.58 

จากการอธิบายไวขางตนคาสัดสวนความสอดคลองนอยกวาหรือเทากับ 0.1 จะถูกพิจารณาให

ยอมรับ ดังนั้นจากตัวอยางแสดงวาคาสัดสวนความสอดคลองที่ไดเทากับ 0.017 ซึ่งมีความ

สอดคลองในการเปรียบเทียบแบบเปนคูของปจจัยความสะดวกสบายพิจารณาใหยอมรับได 

 
  2.8.4.4 การเปรียบเทียบปจจัยอื่นของตัวอยางการเลือกซื้อรถยนต  
   ในการวิเคราะหปญหาการเลือกซื้อรถยนตดวย AHP เราจําเปนตองใช

วิธีการการเปรียบเทียบแบบเปนคูเพื่อใชตัดสินใจลําดับความสําคัญของรถยนตทั้ง 3 คัน ไมวาจะ

เปนการพิจารณาปจจัยทางดานราคาขาย อัตราสิ้นเปลือง ความหรูหรา ซึ่งปจจัยดังกลาวเปนการ

แสดงออกของนายเดฟที่จะใชพิจารณาเลือกซื้อรถยนต ซึ่งเราจะไดขอมูลดังนี้ 

 

ราคาขาย Car A Car B Car C 

Car A 1 1/3 1/4 

Car B 3 1 1/2 

Car C 4 2 1 
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อัตราสิ้นเปลือง Car A Car B Car C 

Car A 1 1/4 1/6 

Car B 4 1 1/3 

Car C 6 3 1 

 

ความหรูหรา Car A Car B Car C 

Car A 1 1/3 4 

Car B 3 1 7 

Car C 1/4 1/7 1 

 

เมื่อทําการวิเคราะหตามขั้นตอนที่เคยทําในการวิเคราะหความสะดวกสบาย (Comfort) แลวเราจะ

ไดเวกเตอรความสัมพันธของลําดับความสําคัญของรถทั้ง 3 ไดดังนี ้

    ราคาขาย         อัตราสิน้เปลือง       ความหรหูรา 

 
ในทางเพิ่มเตมิเราตองใชวธิกีารเปรียบเทยีบแบบเปนคูในการกาํหนดลําดับความสาํคัญของปจจยั

ทางดานความสําคัญของแตละปจจัยที่มีผลตอเปาหมายในการเลือกซือ้รถยนต จากขอมูลของ

นายเดฟไดแสดงไวดังนี ้

 
ปจจัยที่มผีลตอ

เปาหมาย 
Price MPG Comfort Style 

Price 1 3 2 2 

MPG 1/3 1 1/4 1/4 

Comfort 1/2 4 1 1/2 

Style 1/2 4 2 1 

 

0.123

0.320

0.557

0.087

0.274

0.639

0.265

0.655

0.080
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เมื่อทําการวิเคราะหตามขั้นตอนที่เคยทําในการวิเคราะหความสะดวกสบาย (Comfort) แลวเราจะ

ไดเวกเตอรความสัมพันธของลําดับความสําคัญของปจจัยที่มีผลตอเปาหมายในการเลือกซื้อ

รถยนต ไดดังนี้ 

    Price (ราคาขาย)  0.398 

    MPG (อัตราสิ้นเปลือง)  0.085 

    Comfort (ความสะดวกสบาย) 0.218 

    Style (ความหรูหรา)  0.299 
  

การใชกระบวนการ AHP ในการพัฒนาการจัดลําดับความสําคัญของตัวเลือกตอเปาหมายโดยรวม 

  ในตอนนี้เราจะพิจารณาการจัดลําดับความสําคัญของทุกปจจัยจากผล

ของความสัมพันธของลําดับความสําคัญในแตละการตัดสินใจ ซึ่งจะนํามาซึ่งการพัฒนาการ

จัดลําดับความสําคัญของแตละปจจัยที่มีผลตอเปาหมายโดยรวม โดยนําเอาผลลัพทของ

ความสัมพันธของลําดับความสําคัญของแตละปจจัยมาทําเปนเมตริกซดังที่ไดแสดงไวดานลาง 

 

เมตรกซของการลําดับความสําคัญใน

ปญหาการเลอืกซื้อรถยนต 

Price MPG Comfort Style 

Car A 0.123 0.087 0.593 0.265 

Car B 0.320 0.274 0.341 0.655 

Car C 0.557 0.639 0.066 0.080 

 

  ข้ันตอนการคํานวนลําดับความสําคัญของตัวเลือกตอเปาหมายโดยรวม 

สามารถทําความเขาใจไดอยางงายๆ  ถาหากพิจารณาน้ําหนักที่ใหในการลําดับความสําคัญของ

แตละปจจัยเปนสําคัญในการตัดสินใจ การหาลําดับความสําคัญของตัวเลือกตอเปาหมายโดยรวม

หาไดจากผลรวมของการคูณกัน ระหวางเวกเตอรความสัมพันธของความสําคัญของปจจัยทั้งหมด

กับผลลัพธของเวกเตอร ความสัมพันธของความสําคัญที่หาไดจากปจจัยใดๆ 

 

ภาพรวมลําดับความสําคัญของรถ A  

0.398(0.123) + 0.085(0.087) + 0.218(0.593) + 0.299(0.265) = 0.265 
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ภาพรวมลําดับความสําคัญของรถ B 

0.398(0.320) + 0.085(0.274) + 0.218(0.341) + 0.299(0.655) = 0.421 

 

ภาพรวมลําดับความสําคัญของรถ C  

0.398(0.557) + 0.085(0.639) + 0.218(0.066) + 0.299(0.080) = 0.314 
 
เมื่อนําผลลัทธที่ไดมาจัดลําดับความสําคัญจะได 
   

ตัวเลือก ลําดับ 
Car B 0.421 
Car C 0.314 
Car A 0.265 
Total 1.000 

 
 ดวยผลลัพธจากการทํา AHP ที่ได ทําใหนายเดฟ ตัดสินใจซื้อรถ B จริงๆ 

แลวไมวานายเดฟ จะตัดสินใจซื้อรถ B หรือไมจากการอางอิงการทํา AHP นั้นก็ข้ันอยูกับนายเดฟ 

เอง อีกทั้งถานายเดฟ เชื่อวาการตัดสินใจนั้นไดกระทําโดยการใหความสําคัญแตละปจจัย และสิ่ง

ที่ตนชอบไวในกระบวนการ AHP เปนไปอยางตรงไปตรงมา 

    

 


