
 

บทที่ 4 

ผลการศึกษาและการวเิคราะห์ข้อมูล 

 

เน่ืองจากขอ้มูลบางส่วนของผลการศึกษาในงานวจิยัน้ีเก่ียวขอ้งกบัขอ้มูลท่ีเป็นความลบั

ของบริษทัในกรณีศึกษา ผูว้จิยัจึงไม่สามารถเปิดเผยขอ้มูลในบางส่วนได ้แต่อยา่งไรก็ตามผูว้ิจยัได้

สรุปแนวทางของผลการศึกษาที่ไม่สามารถเปิดเผยได ้เพือ่ใหย้งัคงเขา้ใจในความหมายที่ตอ้งการจะ

ส่ือของผลการศึกษาอยู่ ซ่ึงในบทน้ีจะกล่าวถึงผลการศึกษาและการวิเคราะห์ขอ้มูลที่ได้จากการ

ดาํเนินงานวจิยัตามขั้นตอนที่กล่าวมาในบทที่ 3 โดยมีรายละเอียดของผลการศึกษาดงัต่อไปน้ี 

 

4.1 การศึกษาข้ันตอนการผลิต 

กระบวนการขดัผิวกลาสซับสเตรท มีวตัถุประสงค์เพื่อขดัผิวช้ินงานให้มีขนาดของ

ช้ินงานตามที่ลูกคา้กาํหนด โดยใชเ้คร่ืองจกัรในการขดัผิวช้ินงาน มีขั้นตอนในการผลิตพอสังเขป

ดงัน้ี 

4.1.1 เตรียมเคร่ืองขดัโดยปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ของเคร่ืองขดัให้ถูกตอ้งตามเง่ือนไขใน

การผลิต 

4.1.2 นําช้ินงานใส่ในเคร่ืองขดัโดยวางลงบนแผ่นขดั จดัเรียงช้ินงานตามตาํแหน่งที่

กาํหนดไว ้

4.1.3 กดปุ่ ม Start เพื่อให้เคร่ืองจกัรเร่ิมทาํงาน เม่ือเคร่ืองจกัรขดัช้ินงานจนถึงขนาดที่

กาํหนดไวแ้ลว้ เคร่ืองขดัจะหยดุทาํงานอตัโนมติั 

4.1.4 เก็บช้ินงานที่ขดัเสร็จเรียบร้อยแลว้ออกจากเคร่ืองขดัเพื่อขนยา้ยไปลา้งทาํความ

สะอาดที่เคร่ืองลา้ง 

4.1.5 ลา้งทาํความสะอาดช้ินงานเรียบร้อยแลว้จึงขนยา้ยไปยงัจุดตรวจเช็คคุณภาพ 

4.1.6 ทาํการตรวจเช็คคุณภาพตามเง่ือนไขท่ีกาํหนด 

4.1.7 ช้ินงานที่ผ่านการตรวจเช็คคุณภาพเรียบร้อยแล้วจะถูกขนยา้ยไปกระบวนการ

ถดัไป 

สามารถเขียนผงัขั้นตอนการผลิตของกระบวนการขดัไดด้งัแสดงในตารางท่ี 4.1 
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ตารางที่ 4.1  ผงัขั้นตอนการผลิต 

ขั้นตอน กิจกรรม สญัลกัษณ์ คาํอธิบายโดยยอ่ของกิจกรรม 

1 เตรียมเคร่ืองขดั           ปรับตั้ งเคร่ืองขัดตามเง่ือนไข

การผลิต 

2 ใส่ช้ินงาน           นาํช้ินงานใส่เคร่ือง 

3 ขดัช้ินงาน           ขัด ช้ินง านให้ได้ขน าดขอ ง

ช้ินงานตามท่ีกาํหนด 

4 เก็บช้ินงาน           เก็บช้ินงานท่ีขดัเสร็จแลว้ออก

จากเคร่ืองขดัผวิ 

5 เตรียมลา้ง           ขนยา้ยช้ินงานที่ขดัผิวแล้วไป

ยงัเคร่ืองลา้งทาํความสะอาด 

6 ลา้งช้ินงาน           ลา้งทาํความสะอาดช้ินงาน 

7 เตรียมตรวจเช็ค

คุณภาพ 

          ขนยา้ยช้ินงานท่ีลา้งสะอาดแลว้

ไปยงัจุดตรวจเช็คคุณภาพ 

8 ตรวจเช็ค

คุณภาพ 

          ตรวจเช็คคุณภาพช้ินงานตาม

เง่ือนไขที่กาํหนด 

9 ส่งต่อไปยงั

กระบวนการ

ถดัไป 

          ส่ ง ต่ อ ช้ิ น ง า น ที่ ผ่ า น ก า ร

ตรวจเช็คคุณภาพแล้วไปย ัง

กระบวนการถดัไป 

 

 

4.2 การประเมินประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 

ในกระบวนการขดัผวิกลาสซับสเตรทของบริษทัในกรณีศึกษาน้ี มีเคร่ืองขดัผิวจาํนวน 

40 เคร่ือง แต่ละเคร่ืองจะระบุดว้ยหมายเลขเคร่ืองเช่น เคร่ืองขดัผิวเคร่ืองที่ 1 จะระบุดว้ย P01 เป็น

ตน้ โดยในขั้นตอนการหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรมีรายละเอียดดงัน้ี 

 

 



30 
 

4.2.1 ออกแบบตารางบนัทึกขอ้มูลที่เก่ียวขอ้ง 

เน่ืองจากบริษทัที่ใช้เป็นกรณีศึกษา มีการเก็บขอ้มูลในระบบฐานขอ้มูลเฉพาะอัตรา

คุณภาพเท่านั้น เพิง่จะเร่ิมทาํระบบการเก็บขอ้มูลในส่วนของอตัราเดินเคร่ืองและประสิทธิภาพการ

เดินเคร่ือง แต่เน่ืองจากอยูใ่นช่วงการเร่ิมตน้ระบบจึงทาํให้มีความผิดพลาดจากการลงบนัทึกขอ้มูล 

การดึงขอ้มูลจากการผลิต และขอ้มูลไม่ครบถว้น ดั้งนั้นผูว้ิจยัจึงออกแบบตารางบนัทึกขอ้มูลใหม่

โดยไดป้รึกษาร่วมกบัผูท้ี่มีส่วนเก่ียวขอ้งในการปฏิบติังานกบัเคร่ืองจกัรที่ใชเ้ป็นกรณีศึกษา เพื่อให้

สามารถกรอกขอ้มูลไดถู้กตอ้งและเก็บขอ้มูลไดค้รบตามท่ีกาํหนด ซ่ึงแบบตารางบนัทึกขอ้มูลนั้น

ไดแ้สดงไวใ้นภาคผนวก ก 

4.2.2 เก็บบนัทึกขอ้มูล 

นําตารางบนัทึกขอ้มูลไปอธิบายให้กับพนักงานฝ่ายผลิตที่ควบคุมเคร่ืองจกัรแต่ละ

เคร่ืองถึงวธีิการเก็บขอ้มูลที่ตอ้งบนัทึกลงไปในตาราง สาํหรับช่วงเวลาการเก็บขอ้มูลนั้น ทางผูว้ิจยั

ไดป้รึกษากบัผูดู้แลกระบวนการขดัผวิของบริษทัที่ใชเ้ป็นกรณีศึกษา ถึงช่วงเวลาที่เหมาะสมในการ

เก็บขอ้มูล ซ่ึงผูดู้แลกระบวนการขดัผวิไดใ้หค้วามเห็นวา่ควรจะเก็บขอ้มูลหลงัจากเดือน กุมภาพนัธ ์

พ.ศ. 2556 เน่ืองจากในช่วงเดือน กุมภาพนัธ์ ทางบริษทัที่ใชเ้ป็นกรณีศึกษาไดป้รับมาตรฐานการ

ทาํงานของพนกังานฝ่ายผลิตใหม่ โดยปรับในส่วนของการเคล่ือนยา้ยช้ินงานเพื่อนาํช้ินงานใส่เขา้

ไปในเคร่ืองจกัรและนาํช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัรใหช้า้ลงเพื่อลดงานเสียจากรอยตาํหนิบนช้ินงาน

ที่เกิดจากการเคล่ือนยา้ย ดังนั้นจึงไดข้อ้สรุปว่า จะเก็บขอ้มูลการทาํงานของกระบวนการขดัผิว

ในช่วงเดือน มีนาคม พ.ศ. 2556 ตั้งแต่วนัที่ 1 มีนาคม ถึงวนัท่ี 31 มีนาคม พ.ศ. 2556 รวม 31 วนั 

4.2.3 คาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 

จากข้อมูลที่ได้จากการเก็บข้อมูลในหัวข้อที่  4.2.2 จะนํามาคํานวณเพื่อหาค่า

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองขัดผิว ตามทฤษฎีในการคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจกัรดงัที่ไดก้ล่าวไวใ้นบทที่ 2 ซ่ึงรายละเอียดของการคาํนวณ ทางผูว้จิยัจะขอยกตวัอยา่งไวใ้น

บทน้ีพอสงัเขปเพียง 1 เคร่ือง คือเคร่ืองหมายเลข P01 แต่เน่ืองจากขอ้มูลในการผลิตของบริษทัใน

กรณีศึกษาน้ีเป็นขอ้มูลที่ไม่สามารถเปิดเผยได ้ดงันั้นผูจ้ยัจึงกาํหนดตวัแปร α  β δ U1 U2 U3 L1 L2 

และ L3 เพือ่ใหย้งัคงเขา้ใจในขั้นตอนของการคาํนวณได ้โดยท่ีตวัแปรแต่ละตวัมีความหมายดงัน้ี 

α  คือค่าคงที่ของเวลา 

β  คือค่าคงที่ของจาํนวนช้ินงานที่ผลิต 

δ  คือค่าคงที่ของจาํนวนช้ินงานดี 

U1 คือค่าชดเชยของเวลาทาํ 5 ส. มีหน่วยเป็นนาที 

U2 คือค่าชดเชยของเวลาซ่อมบาํรุงเคร่ือง มีหน่วยเป็นนาที 
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U3 คือค่าชดเชยของเวลาควบคุมสินคา้คงคลงั มีหน่วยเป็นนาที 

L1 คือค่าชดเชยของเวลาซ่อมแซมแกไ้ขเคร่ือง มีหน่วยเป็นนาที 

L2 คือค่าชดเชยของเวลาติดตั้งหรือปรับแต่ง มีหน่วยเป็นนาที 

L3 คือค่าชดเชยของเวลารองานหรือวตัถุดิบ มีหน่วยเป็นนาที 

ซ่ึงค่าของตัวแปรแต่ละตัวจะไม่สามารถเปิดเผยได้ ในส่วนของรายละเอียดในการคาํนวณค่า

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรจะแสดงไวใ้นตารางที่ 4.2 

 

ตารางที่ 4.2  รายละเอียดการคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองขดัหมายเลข P01 

เคร่ืองขดัหมายเลข P01   

1) เวลาในการทาํงาน

ทั้งหมด 

= 31 วนั × 1440 α นาที/วนั 44640 α นาที 

2) เวลาหยดุตามแผน 2.1) ทาํ 5 ส. – U1 265 α นาที 

 2.2) ซ่อมบาํรุงเคร่ือง – U2 0 α นาที 

 2.3) ควบคุมสินคา้คงคลงั – U3 6480 α นาที 

 รวม 6745 α นาที 

3) เวลารับภาระงาน = 44640 α – 6745 α นาที 37895 α นาที 

4) เวลาสูญเสีย 4.1) ซ่อมแซมแกไ้ขเคร่ือง – L1 2324 α นาที 

 4.2) ติดตั้งหรือปรับแต่ง – L2 12660 α นาที 

 4.3) รองานหรือวตัถุดิบ – L3 8303 α นาที 

 รวม 23287 α นาที 

5) เวลาเดินเคร่ือง = 37895 α – 23287 α นาที 14608 α นาที 

6) อตัราเดินเคร่ือง (A) = เวลาเดินเคร่ือง / เวลารับภาระงาน 

= 14608 α / 37895 α 

0.3855 

7) เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ = เวลามาตรฐาน × จาํนวนช้ินงานท่ีผลิตได ้

= 0.0875 α นาที/ช้ิน × 125050 β ช้ิน 

10942 αβ นาที 

8) ประสิทธิภาพการ

เดินเคร่ือง (P) 

= เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ / เวลาเดินเคร่ือง 

= 10942 αβ / 14608 α 

0.7490 β 

9) อตัราคุณภาพ (Q) = จาํนวนช้ินงานดี / จาํนวนช้ินงานท่ีผลิตได ้

= 124816 δ / 125050 β 

0.9981 δ/β 
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ตารางที่ 4.2  (ต่อ) 

10) ค่า OEE = A × P × Q 

= 0.3855 × 0.7490 β × 0.9981 δ/β 

0.2882 δ 

 

จากตวัอยา่งการคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในตารางที่ 4.2 นั้น แสดงให้เห็นถึง

รายละเอียดในการคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองขดั P01 ในช่วงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2556 

ซ่ึงค่าของตวัแปรหลกัและค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองขดัทั้ง 40 เคร่ือง สามารถเปรียบเทียบ

ไดด้งัแสดงในรูปที่ 4.1 
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4.2.4 ลาํดบัเคร่ืองจกัรในการซ่อมบาํรุง 

จากค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองดงัแสดงในรูปที่ 4.1 พบวา่ เคร่ือง

ที่มีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรสูงที่สุดคือเคร่ืองหมายเลข P37 ส่วนเคร่ืองที่มีค่า

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรตํ่าที่สุดคือเคร่ืองหมายเลข P23 ดงันั้นโดยทฤษฎีแลว้ถา้พจิารณา

เฉพาะค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร ควรจะซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรหมายเลข P23 ก่อน ซ่ึง

โดยปกติแลว้เคร่ืองจกัรจะมีความถ่ีในการซ่อมบาํรุงทุกๆ 6 เดือน โดยในเดือนเมษายน พ.ศ. 2556 

ฝ่ายซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรมีแผนการซ่อมบาํรุง 5 เคร่ือง ซ่ึงหากพิจารณาลาํดบัเคร่ืองจกัรที่ตอ้งซ่อม

บาํรุงตามค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรแลว้ จะเรียงลาํดบัไดด้งัแสดงในตารางที่ 4.3 นั่นคือ

เคร่ืองจกัรหมายเลข P23 P11 P13 P16 และ P22 ตามลาํดบั 

 

ตารางที่ 4.3  ลาํดบัการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรโดยค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 

ลาํดบัการ

ซ่อมบาํรุง 

หมายเลข

เคร่ือง 

อตัราเดินเคร่ือง 

(A) 

ประสิทธิภาพการ

เดินเคร่ือง (P) 

อตัราคุณภาพ 

(Q) 

ค่า OEE 

1 P23 0.3835 0.6708 β 0.9936 δ/β 0.2556 δ 

2 P11 0.4024 0.6444 β 0.9872 δ/β 0.2560 δ 

3 P13 0.4172 0.6301 β 0.9873 δ/β 0.2596 δ 

4 P16 0.3831 0.6882 β 0.9934 δ/β 0.2619 δ 

5 P22 0.3959 0.6781 β 0.9909 δ/β 0.2660 δ 

6 P09 0.3898 0.6997 β 0.9800 δ/β 0.2673 δ 

7 P29 0.3388 0.8126 β 0.9766 δ/β 0.2689 δ 

8 P07 0.3582 0.7607 β 0.9881 δ/β 0.2693 δ 

9 P34 0.3869 0.7039 β 0.9959 δ/β 0.2712 δ 

10 P05 0.3967 0.6948 β 0.9923 δ/β 0.2735 δ 

11 P17 0.3792 0.7408 β 0.9775 δ/β 0.2746 δ 

12 P02 0.3670 0.7507 β 0.9981 δ/β 0.2750 δ 

13 P36 0.4171 0.6626 β 0.9951 δ/β 0.2750 δ 

14 P19 0.4016 0.7025 β 0.9908 δ/β 0.2795 δ 

15 P31 0.3655 0.7785 β 0.9891 δ/β 0.2814 δ 

 



35 
 

ตารางที่ 4.3  (ต่อ) 

ลาํดบัการ

ซ่อมบาํรุง 

หมายเลข

เคร่ือง 

อตัราเดินเคร่ือง 

(A) 

ประสิทธิภาพการ

เดินเคร่ือง (P) 

อตัราคุณภาพ 

(Q) 

ค่า OEE 

16 P14 0.3976 0.7226 β 0.9905 δ/β 0.2846 δ 

17 P12 0.3895 0.7376 β 0.9923 δ/β 0.2851 δ 

18 P30 0.3893 0.7398 β 0.9915 δ/β 0.2855 δ 

19 P10 0.3805 0.7566 β 0.9925 δ/β 0.2857 δ 

20 P28 0.3826 0.7550 β 0.9939 δ/β 0.2871 δ 

21 P27 0.3859 0.7571 β 0.9837 δ/β 0.2874 δ 

22 P04 0.3708 0.7819 β 0.9938 δ/β 0.2881 δ 

23 P01 0.3855 0.7490 β 0.9982 δ/β 0.2882 δ 

24 P32 0.3947 0.7390 β 0.9905 δ/β 0.2889 δ 

25 P20 0.4215 0.6953 β 0.9894 δ/β 0.2900 δ 

26 P08 0.3895 0.7561 β 0.9898 δ/β 0.2915 δ 

27 P25 0.3945 0.7471 β 0.9902 δ/β 0.2919 δ 

28 P03 0.3651 0.8044 β 0.9949 δ/β 0.2922 δ 

29 P33 0.3907 0.7502 β 0.9969 δ/β 0.2922 δ 

30 P21 0.4355 0.6943 β 0.9958 δ/β 0.3011 δ 

31 P35 0.4117 0.7377 β 0.9932 δ/β 0.3016 δ 

32 P18 0.3961 0.7712 β 0.9943 δ/β 0.3037 δ 

33 P06 0.3905 0.8025 β 0.9795 δ/β 0.3069 δ 

34 P26 0.3585 0.8719 β 0.9963 δ/β 0.3115 δ 

35 P39 0.4363 0.7242 β 0.9894 δ/β 0.3126 δ 

36 P24 0.4148 0.7714 β 0.9948 δ/β 0.3183 δ 

37 P38 0.4121 0.7794 β 0.9949 δ/β 0.3195 δ 

38 P15 0.4020 0.7972 β 0.9975 δ/β 0.3197 δ 

39 P40 0.3962 0.8167 β 0.9961 δ/β 0.3223 δ 

40 P37 0.4356 0.7552 β 0.9987 δ/β 0.3286 δ 
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แต่หากพจิารณาตวัแปรหลกั A P และ Q แต่ละตวัแลว้พบวา่ลาํดบัของการซ่อมบาํรุงจะ

เปล่ียนไป ยกตวัอย่างเช่น หากนํา 5 เคร่ืองท่ีจะตอ้งซ่อมบาํรุงในเดือนเมษายน พ.ศ. 2556 มา

เรียงลาํดบัตามตวัแปรหลกัแต่ละตวั จะไดล้าํดบัดงัแสดงในตารางที่ 4.4 

 

ตารางที่ 4.4  ลาํดบัการซ่อมบาํรุงเม่ือพจิารณาตามตวัแปรหลกั 

ลาํดบัการซ่อม

บาํรุง 

อตัราเดินเคร่ือง 

(A) 

ประสิทธิภาพการ

เดินเคร่ือง (P) 

อตัราคุณภาพ 

(Q) 

ค่า OEE 

1 P16 P13 P11 P23 

2 P23 P11 P13 P11 

3 P22 P23 P22 P13 

4 P11 P22 P16 P16 

5 P13 P16 P23 P22 

 

จากตารางที่ 4.4 พบวา่ ถึงแมเ้คร่ืองจกัรหมายเลข P23 จะมีค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจกัรที่ต ํ่าสุด แต่หากพจิารณาในดา้นอตัราคุณภาพแลว้ กลบัเป็นเคร่ืองท่ีมีอตัราคุณภาพสูงสุด

ใน 5 เคร่ืองที่พจิารณาน้ี ดงันั้นหากนโยบายการบริหารงานและซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรของบริษทัใน

กรณีศึกษาน้ี มุ่งเนน้ในการปรับปรุงอตัราคุณภาพเพือ่ลดงานเสียที่เกิดจากการทาํงานของเคร่ืองจกัร 

ฝ่ายซ่อมบาํรุงก็ควรจะพิจารณาซ่อมเคร่ืองจกัรหมายเลข P11 เป็นอนัดบัแรก ตามดว้ยเคร่ืองจกัร

หมายเลข P12 P22 P16 และ P23 ตามลาํดบั 

แต่ในทางปฏิบติัแลว้ เพือ่ให้บริษทัในกรณีศึกษาสามารถตอบสนองความตอ้งการของ

ลูกคา้ได้ทั้งในด้านคุณภาพ ปริมาณและเวลาการส่งมอบ ทางบริษทัจึงไม่ได้มุ่งเน้นในด้านอัตรา

คุณภาพเพยีงอยา่งเดียว แต่จะเนน้อตัราการเดินเคร่ืองและประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองดว้ย ดงันั้นใน

การวางแผนการซ่อมบาํรุงและปรับปรุงเคร่ืองจกัรควรจะตอ้งสอดคลอ้งกบันโยบายของบริษทัดว้ย 

จึงควรจะพิจารณาลําดับความสําคัญของตัวแปรหลักแต่ละตัวร่วมด้วย ซ่ึงในงานวิจัยน้ีจะ

ประยกุตใ์ชท้อปสิสและฟัซซ่ีทอปสิสเพื่อช่วยในการลาํดบัเคร่ืองจกัรในการซ่อมบาํรุง โดยในการ

ใหค้่านํ้ าหนกัความสาํคญัของตวัแปรหลกันั้น จะกล่าวในลาํดบัต่อไป 
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4.3 การปรับค่าของหลักเกณฑ์ให้เป็นมาตรฐาน 

 ก่อนที่จะนําข้อมูลของแต่ละหลักเกณฑ์มาคาํนวณเพื่อเปรียบเทียบและจัดลําดับ

ความสาํคญันั้น จะตอ้งปรับหน่วยของขอ้มูลในแต่ละหลกัเกณฑใ์หอ้ยูใ่นรูปแบบเดียวกนัก่อน โดย

คาํนวณหาค่าจากสมการที่ 2.9 แต่เน่ืองจากขอ้มูลของหลกัเกณฑท์ี่พิจารณาในงานวิจยัน้ีมีรูปแบบ

เดียวกนัอยูแ่ลว้ ดงันั้นจึงสามารถนาํขอ้มูลไปใชใ้นการคาํนวณต่อได ้

 

4.4 การจัดลําดับความสําคญัของหลักเกณฑ์ 

ในขั้นตอนน้ีจะทาํการหาค่านํ้ าหนกัของตวัแปรหลกั A P และ Q ที่ใชใ้นการคาํนวณค่า

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร โดยการสัมภาษณ์บุคลากรผูท้ี่มีส่วนเก่ียวขอ้งกบันโยบายการ

บริหารงานและการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรในกระบวนการท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษาทั้งหมด 7 ท่าน โดย

ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้มัภาษณ์แต่ละท่านแสดงไวใ้นตารางที่ 4.5 

 

ตารางที่ 4.5  ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้มัภาษณ์ 

ลาํดบั ตาํแหน่งงาน แผนกที่ปฏิบติังาน 

1 ผูจ้ดัการทัว่ไป แผนกผลิต 

2 ผูจ้ดัการทัว่ไป แผนกวศิวกรรม 

3 รองผูจ้ดัการทัว่ไป แผนกควบคุมการผลิต 

4 ผูจ้ดัการแผนก แผนกประกนัคุณภาพ 

5 ผูจ้ดัการแผนก แผนกวศิวกรรม 

6 ผูช่้วยผูจ้ดัการแผนก แผนกผลิต 

7 หวัหนา้งาน แผนกซ่อมบาํรุง 

 

ในการสัมภาษณ์เพื่อหาค่านํ้ าหนักความสําคัญของตัวแปรหลักนั้ น ผู ้วิจัยจะแบ่ง

หลกัเกณฑข์องตวัแปรหลกัออกเป็นตวัแปรรองดงัท่ีไดก้ล่าวไวใ้นหัวขอ้ 3.4 ในบทท่ี 3 โดยจะแบ่ง

การสัมภาษณ์ออกเป็น 2 ส่วน ในส่วนท่ี 1 จะเป็นการสัมภาษณ์เพื่อหาค่านํ้ าหนักโดยการ

เปรียบเทียบตวัแปรรองเป็นคู่ และในส่วนท่ี 2 จะสมัภาษณ์เพือ่หาค่านํ้ าหนกัโดยวธีิการฟัซซ่ี 
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4.4.1 คาํนวณค่านํ้ าหนกัโดยการเปรียบเทียบเป็นคู่ 

จากขอ้มูลการสมัภาษณ์โดยการเปรียบเทียบเป็นคู่ของผูใ้หส้มัภาษณ์แต่ละท่านจะนาํมา

คาํนวณเพือ่หาค่านํ้ าหนักของแต่ละตวัแปร โดยในที่น้ีจะขอยกตวัอยา่งการคาํนวณค่านํ้ าหนักจาก

ขอ้มูลการสมัภาษณ์ของผูใ้หส้มัภาษณ์ท่านท่ี 1 เท่านั้น 

ขอ้มูลการใหค้ะแนนโดยการเปรียบเทียบเป็นคู่ของผูใ้หส้มัภาษณ์ท่านที่ 1 จะนาํมาเขียน

ขอ้มูลในตารางแบบเมตริกซ์ดงัแสดงในตารางที่ 4.8 

 

ตารางที่ 4.6  ขอ้มูลการเปรียบเทียบหลกัเกณฑเ์ป็นคู่ของผูใ้หส้มัภาษณ์ท่านที่ 1 

 หลกัเกณฑร์อง   A1 A2 A3 P1 P2 P3 Q1 Q2 Q3 

เวลาในการซ่อมแซมแกไ้ขเคร่ือง A1 1 1/6 1/2 1/4 1/3 4 1/5 2 1/5 

เวลาในการติดตั้งหรือปรับแต่ง A2 6 1 6 4 5 9 2 8 3 

เวลาในการรองานหรือวตัถุดิบ A3 2 1/6 1 1/3 1/2 4 1/6 3 1/6 

ผลิตภาพ P1 4 1/4 3 1 2 5 1/3 4 1/2 

ความเร็วเคร่ือง P2 3 1/5 2 1/2 1 4 1/4 3 1/4 

อายเุคร่ือง P3 1/4 1/9 1/4 1/5 1/4 1 1/8 1/2 1/3 

งานเสีย Q1 5 1/2 6 3 4 8 1 6 2 

การแกไ้ขช้ินงาน Q2 1/2 1/8 1/3 1/4 1/3 2 1/6 1 1/5 

ความสามารถของกระบวนการ Q3 5 1/3 6 2 4 3 1/2 5 1 

 

คาํนวณหาค่าเฉล่ียทางเรขาคณิต (Geometric Mean) และนํ้ าหนกัของแต่ละหลกัเกณฑต์ามสมการที่ 

3.1 และ 3.2 ที่ไดก้ล่าวไวใ้นบทที่ 3 ค่าที่ไดจ้ากการคาํนวณค่าเฉล่ียทางเรขาคณิตไดแ้สดงไวใ้น

ตารางที่ 4.7 
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ตารางที่ 4.7  ค่าเฉล่ียทางเรขาคณิตและนํ้ าหนกัของแต่ละหลกัเกณฑจ์ากผูใ้หส้มัภาษณ์ท่านท่ี 1 

หลกัเกณฑ ์ ค่าเฉล่ียทางเรขาคณิต ค่านํ้ าหนกั 

A1 
(1 × 1/6 × 1/2 × 1/4 × 1/3 × 4 × 1/5 × 2 

× 1/5)1/9 
= 0.5072 0.5072/13.1621 = 0.0385 

A2 (6 × 1 × 6 × 4 × 5 × 9 × 2 × 8 × 3)1/9 = 4.0767 4.0767/13.1621 = 0.3097 

A3 
(2 × 1/6 × 1 × 1/3 × 1/2 × 4 × 1/6 × 3 × 

1/6)1/9 
= 0.6420 0.6420/13.1621 = 0.0488 

P1 
(4 × 1/4 × 3 × 1 × 2 × 5 × 1/3 × 4 × 

1/2)1/9 
= 1.3950 1.3950/13.1621 = 0.1060 

P2 
(3 × 1/5 × 2 × 1/2 × 1 × 4 × 1/4 × 3 × 

1/4)1/9 
= 0.9151 0.9151/13.1621 = 0.0695 

P3 
(1/4 × 1/9 × 1/4 × 1/5 × 1/4 × 1 × 1/8 × 

1/2 × 1/3)1/9 
= 0.2684 0.2684/13.1621 = 0.0204 

Q1 (5 × 1/2 × 6 × 3 × 4 × 8 × 1 × 6 × 2)1/9 = 2.9569 2.9569/13.1621 = 0.2247 

Q2 
(1/2 × 1/8 × 1/3 × 1/4 × 1/3 × 2 × 1/6 × 

1 × 1/5)1/9 
= 0.3653 0.3653/13.1621 = 0.0278 

Q3 (5 × 1/3 × 6 × 2 × 4 × 3 × 1/2 × 5 × 1)1/9 = 2.0356 2.0356/13.1621 = 0.1547 

 ผลรวม 13.1621 1.0000 

 

คาํนวณหาค่าลักษณะเฉพาะ (Eigen Values) สูงสุด (λ𝑚𝑎𝑥) ตามสมการที่ 3.5 ค่าที่ได้จากการ

คาํนวณไดแ้สดงไวใ้นตารางที่ 4.8 
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ตารางที่ 4.8 ค่าลกัษณะเฉพาะสูงสุดจากขอ้มูลการใหส้มัภาษณ์ของผูใ้หส้มัภาษณ์ท่านท่ี 1 

หลกัเกณฑ ์ Product Ratio 

A1 (1 × 0.0385) + (1/6 × 0.3097) + (1/2 × 

0.0488) + (1/4 × 0.1060) + (1/3 × 0.0695) 

+ (4 × 0.0204) + (1/5 × 0.2247) + (2 × 

0.0278) + (1/5 × 0.1547) 

= 0.3772 0.3772/0.0385 = 9.7869 

A2 (6 × 0.0385) + (1 × 0.3097) + (6 × 0.0488) 

+ (4 × 0.1060) + (5 × 0.0695) + (9 × 

0.0204) + (2 × 0.2247) + (8 × 0.0278) + (3 

× 0.1547) 

= 2.9240 2.9240/0.3097 = 9.4403 

A3 (2 × 0.0385) + (1/6 × 0.3097) + (1 × 

0.0488) + (1/3 × 0.1060) + (1/2 × 0.0695) 

+ (4 × 0.0204) + (1/6 × 0.2247) + (3 × 

0.0278) + (1/6 × 0.1547) 

= 0.4756 0.4756/0.0488 = 9.7512 

P1 (4 × 0.0385) + (1/4 × 0.3097) + (3 × 

0.0488) + (1 × 0.1060) + (2 × 0.0695) + (5 

× 0.0204) + (1/3 × 0.2247) + (4 × 0.0278) 

+ (1/2 × 0.1547) 

= 0.9881 0.9881/0.1060 = 9.3234 

P2 (3 × 0.0385) + (1/5 × 0.3097) + (2 × 

0.0488) + (1/2 × 0.1060) + (1 × 0.0695) + 

(4 × 0.0204) + (1/4 × 0.2247) + (3 × 

0.0278) + (1/4 × 0.1547) 

= 0.6573 0.6573/0.0695 = 9.4538 

P3 (1/4 × 0.0385) + (1/9 × 0.3097) + (1/4 × 

0.0488) + (1/5 × 0.1060) + (1/4 × 0.0695) 

+ (1 × 0.0204) + (1/8 × 0.2247) + (1/2 × 

0.0278) + (1/3 × 0.1547) 

= 0.2087 0.2087/0.0204 = 10.2347 

 
 
 
 



41 
 

ตารางที่ 4.8  (ต่อ) 

หลกัเกณฑ ์ Product Ratio 

Q1 (5 × 0.0385) + (1/2 × 0.3097) + (6 × 

0.0488) + (3 × 0.1060) + (4 × 0.0695) + 

(8 × 0.0204) + (1 × 0.2247) + (6 × 

0.0278) + (2 × 0.1547) 

= 2.0999 2.0999/0.2247 = 9.3471 

Q2 (1/2 × 0.0385) + (1/8 × 0.3097) + (1/3 × 

0.0488) + (1/4 × 0.1060) + (1/3 × 0.0695) 

+ (2 × 0.0204) + (1/6 × 0.2247) + (1 × 

0.0278) + (1/5 × 0.1547) 

= 0.2608 0.2608/0.0278 = 9.3986 

Q3 (5 × 0.0385) + (1/3 × 0.3097) + (6 × 

0.0488) + (2 × 0.1060) + (4 × 0.0695) + 

(3 × 0.0204) + (1/2 × 0.2247) + (5 × 

0.0278) + (1 × 0.1547) 

= 1.5455 1.5455/0.1547 = 9.9937 

  ค่าเฉล่ีย 9.6366 

 

คาํนวณดชันีความสอดคลอ้ง (Consistency Index, 𝐶𝐼 ) ตามสมการที่ 3.4  

𝐶𝐼 = (λ𝑚𝑎𝑥−𝑛)
(𝑛−1)

  = (9.6366 – 9)/(9 – 1) = 0.0796 

คาํนวณค่าสดัส่วนความสอดคลอ้ง (Consistency Ratio, 𝐶𝑅 ) ตามสมการที่ 3.3 

𝐶𝑅 =
𝐶𝐼
𝑅𝐼

 

เม่ือ 𝑅𝐼 หาไดจ้ากตารางที่ 3.4 เม่ือ n = 9  𝑅𝐼 = 1.45 ดงันั้น 

𝐶𝑅 = 0.0796/1.45 = 0.0549 

ซ่ึงพบวา่ค่าสัดส่วนความสอดคลอ้งมีค่าน้อยกว่า 0.1 แสดงว่าขอ้มูลที่ไดจ้ากการสัมภาษณ์มีความ

สอดคล้อง สามารถนําคาํตอบไปใช้ต่อได้ ดังนั้ นจากข้อมูลการให้คะแนนความสําคัญของ
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หลักเกณฑ์รองโดยการเปรียบเทียบเป็นคู่ของผูใ้ห้สัมภาษณ์ท่านที่ 1 จะนํามาเขียนค่านํ้ าหนัก

ความสาํคญัของหลกัเกณฑห์ลกัไดด้งัแสดงในตารางที่ 4.9 

 

ตารางที่ 4.9  ค่านํ้ าหนกัความสาํคญัของแต่ละหลกัเกณฑจ์ากผูใ้หส้มัภาษณ์ท่านท่ี 1 

หลกัเกณฑห์ลกั หลกัเกณฑร์อง   ค่านํ้ าหนกัความสาํคญั 

อตัราเดินเคร่ือง (A) 

เวลาในการซ่อมแซมแกไ้ข

เคร่ือง 
A1 0.0385 

0.3970 
เวลาในการติดตั้งหรือปรับแต่ง A2 0.3097 

เวลาในการรองานหรือวตัถุดิบ A3 0.0488 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 

(P) 

ผลิตภาพ P1 0.1060 

0.1959 ความเร็วเคร่ือง P2 0.0695 

อายเุคร่ือง P3 0.0204 

อตัราคุณภาพ (Q) 

งานเสีย Q1 0.2247 

0.4071 การแกไ้ขช้ินงาน Q2 0.0278 

ความสามารถของกระบวนการ Q3 0.1547 

 

สาํหรับขอ้มูลการใหค้ะแนนความสาํคญัของหลกัเกณฑร์องโดยการเปรียบเทียบเป็นคู่

ของผูใ้หส้มัภาษณ์ทั้ง 7 ท่าน จะนาํมาเขียนค่านํ้ าหนักความสาํคญัของหลกัเกณฑห์ลกัไดด้งัแสดง

ในตารางที่ 4.10 

 

 

 

 

 



43 
 

 

ท
่าน

ท
ี่ 1

ท
่าน

ท
ี่ 2

ท
่าน

ท
ี่ 3

ท
่าน

ท
ี่ 4

ท
่าน

ท
ี่ 5

ท
่าน

ท
ี่ 6

ท
่าน

ท
ี่ 7

ท
่าน

ท
ี่ 1

ท
่าน

ท
ี่ 2

ท
่าน

ท
ี่ 3

ท
่าน

ท
ี่ 4

ท
่าน

ท
ี่ 5

ท
่าน

ท
ี่ 6

ท
่าน

ท
ี่ 7

เว
ลา

ใน
กา

ร

ซ
่อม

แซ
มแ

ก้ไ
ขเ

คร
ื่อง

A
1

0.
03

85
0.

07
20

0.
07

46
0.

13
27

0.
03

29
0.

03
09

0.
05

75

เว
ลา

ใน
กา

รต
ิดต

ั้ง

ห
รือ

ป
รับ

แต
่ง

A
2

0.
30

97
0.

10
90

0.
01

80
0.

09
32

0.
05

48
0.

12
70

0.
02

09

เว
ลา

ใน
กา

รร
อง

าน

ห
รือ

วัต
ถุด

ิบ
A

3
0.

04
88

0.
02

02
0.

10
89

0.
06

90
0.

08
53

0.
06

63
0.

08
67

ผล
ิตภ

าพ
P1

0.
10

60
0.

05
36

0.
13

79
0.

02
73

0.
26

65
0.

04
82

0.
11

71

คว
าม

เร
็วเ

คร
ื่อง

P2
0.

06
95

0.
15

63
0.

03
53

0.
03

14
0.

11
90

0.
03

36
0.

04
17

อา
ยุเ

คร
ื่อง

P3
0.

02
04

0.
02

63
0.

05
53

0.
04

05
0.

01
76

0.
02

02
0.

03
07

งา
น

เส
ีย

Q
1

0.
22

47
0.

31
62

0.
32

02
0.

28
61

0.
22

03
0.

30
95

0.
29

33

กา
รแ

ก้ไ
ขช

ิ้น
งา

น
Q

2
0.

02
78

0.
03

77
0.

22
44

0.
13

70
0.

02
33

0.
22

66
0.

20
58

คว
าม

ส
าม

าร
ถข

อง

กร
ะบ

วน
กา

ร
Q

3
0.

15
47

0.
20

87
0.

02
53

0.
18

29
0.

18
02

0.
13

77
0.

14
64

อัต
รา

เด
ิน

เค
รื่อ

ง 

(A
)

0.
39

70

ป
ระ

ส
ิท

ธิภ
าพ

กา
รเ

ดิน
เค

รื่อ
ง 

(P
)

0.
19

59

อัต
รา

คุณ
ภา

พ
 

(Q
)

0.
40

71

ห
ลัก

เก
ณ

ฑ
์ห

ลัก
ห

ลัก
เก

ณ
ฑ

์รอ
ง

ค่า
น

ํ้าห
น

ักค
วา

มส
ําค

ัญ
ขอ

งห
ลัก

เก
ณ

ฑ
์รอ

ง
ค่า

น
ํ้าห

น
ักค

วา
มส

ําค
ัญ

ขอ
งห

ลัก
เก

ณ
ฑ

์ห
ลัก

0.
20

12
0.

20
15

0.
29

48
0.

17
30

0.
22

42
0.

16
51

0.
23

62
0.

22
86

0.
09

92
0.

40
31

0.
10

20
0.

18
95

0.
56

26
0.

56
99

0.
60

60
0.

42
39

0.
67

38
0.

64
55

ตา
รา

งท
ี่ 4

.1
0 

 ค
่ าน

ํ ้าห
น

กัค
วา

มส
าํค

ญั
ขอ

งแ
ต่ ล

ะห
ลกั

เก
ณ

ฑ
จ์า

กผ
ูใ้ห

ส้มั
ภา

ษณ์
ท

ั ้ง 
7 

ท
่ าน

 



44 
 

และจากขอ้มูลการใหค้่านํ้ าหนกัความสาํคญัของแต่ละหลกัเกณฑข์องผูใ้ห้สัมภาษณ์ทั้งหมด 7 ท่าน 

จะแสดงได้ดังรูปที่ 4.2 โดยจะเห็นว่าหลักเกณฑ์ที่มีค่านํ้ าหนักมากที่สุดคืออัตราคุณภาพ (Q) 

รองลงมาคือ อตัราเดินเคร่ือง (A) และประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (P) ตามลาํดบั ซ่ึงสอดคลอ้งกบั

นโยบายของบริษทัในกรณีศึกษาน้ีที่มุ่งเนน้ผลิตสินคา้ที่มีคุณภาพเป็นหลกั 

 

 
 

รูปที่ 4.2  กราฟแสดงค่านํ้ าหนกัความสาํคญัของหลกัเกณฑจ์ากผูใ้หส้มัภาษณ์แต่ละท่าน 

 

 
รูปที่ 4.3  แสดงนํ้ าหนกัความสาํคญัของหลกัเกณฑ ์

0.2367 0.2078
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เฉล่ีย

อตัราเดินเคร่ือง 
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24%

ประสิทธิภาพ

การเดินเคร่ือง 

(P)

21%

อตัราคุณภาพ 

(Q)

55%
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4.4.2 คาํนวณค่านํ้ าหนกัโดยการวเิคราะห์ความคลุมเครือ 

จากข้อมูลการสัมภาษณ์โดยการให้คะแนนระดับความสําคญัแต่ละระดับของผูใ้ห้

สมัภาษณ์แต่ละท่าน จากคะแนน 0 – 1 จะนาํมาเขียนแสดงไดใ้นตารางที่ 4.11 

ตารางที่ 4.11 คะแนนระดบัความสาํคญั 

ระดบัความสาํคญั ท่านที่ 1 ท่านที่ 2 ท่านที่ 3 ท่านที่ 4 ท่านที่ 5 ท่านที่ 6 ท่านที่ 7 

ตํ่ามาก (VL) 0 0 0.1 0.1 0.1 0 0 

ตํ่า (L) 0.2 0.2 0.3 0.3 0.2 0.1 0.2 

ปานกลาง (M) 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 

สูง (H) 0.8 0.7 0.7 0.8 0.8 0.9 0.8 

สูงมาก (VH) 1 1 0.9 1 0.9 1 1 

 

ทาํการแปลงความคลุมเครือจากการให้คะแนนระดับความสําคญัของผูใ้ห้สัมภาษณ์ 

โดยในงานวจิยัน้ีไดใ้ชต้วัแปรเชิงภาษาของฟังก์ชนัสามเหล่ียม (Triangular Membership Function) 

เน่ืองจากเป็นฟังกช์นัที่ง่ายและใหผ้ลการจดัลาํดบัความสาํคญัไม่ต่างจากฟังกช์นัอ่ืน (สุรกฤษฎ์ นาท

ธราดล, 2551) กอปรกบัขอ้มูลมีการกระจายตวัแบบสามเหล่ียม กล่าวคือจะมีกลุ่มคนส่วนใหญ่เลือก

ตวัเลขเหมือนกนั และมีค่าน้อยที่สุดและมากที่สุดที่คนจะเลือกเช่น จากขอ้มูลในตารางที่ 4.11 คน

ส่วนใหญ่ใหค้ะแนนระดบัความสาํคญัในระดบัสูงคือ 0.8 และมีคนใหค้ะแนนนอ้ยท่ีสุดคือ 0.7 และ

มากที่สุดคือ 0.9 เป็นต้น  ดังนั้ นจะสามารถหาค่าเฉล่ียจากการกระจายตัวแบบสามเหล่ียม 

(Triangular Mean) ไดต้ามสมการที่ 3.6 ซ่ึงค่าเฉล่ียของแต่ละระดบัความสาํคญัไดแ้สดงไวใ้นตาราง

ที่ 4.12 
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ตารางที่ 4.12  การคาํนวณหาค่าเฉล่ียการกระจายตวัแบบสามเหล่ียม 

ระดบัความสาํคญั Min Mode Max Triangular Mean 

ตํ่ามาก (VL) 0 0 0.1 1/6 × (0 + (4 × 0) + 0.1) = 0.0167 

ตํ่า (L) 0.1 0.2 0.3 1/6 × (0.1 + (4 × 0.2) + 0.3) = 0.2000 

ปานกลาง (M) 0.4 0.5 0.5 1/6 × (0.4 + (4 × 0.5) + 0.5) = 0.4833 

สูง (H) 0.7 0.8 0.9 1/6 × (0.7 + (4 × 0.8) + 0.9) = 0.8000 

สูงมาก (VH) 0.9 1 1 1/6 × (0.9 + (4 × 1) + 1) = 0.9833 

 

และจากการให้ระดบัความสาํคญัของแต่ละหลกัเกณฑร์องของผูใ้ห้สัมภาษณ์ทั้ง 7 ท่าน จะนาํมา

แสดงไดใ้นตารางที่ 4.13 

ตารางที่ 4.13  ระดบัความสาํคญัของหลกัเกณฑ ์

หลกัเกณฑร์อง 
ท่าน

ที่ 1 

ท่าน

ที่ 2 

ท่าน

ที่ 3 

ท่าน

ที่ 4 

ท่าน

ที่ 5 

ท่าน

ที่ 6 

ท่าน

ที่ 7 

เวลาในการซ่อมแซมแกไ้ขเคร่ือง (A1) M VL M VH M M H 

เวลาในการติดตั้งหรือปรับแต่ง (A2) VH VH L H H H H 

เวลาในการรองานหรือวตัถุดิบ (A3) H L H M H M H 

ผลิตภาพ (P1) VH M H M VH M M 

ความเร็วเคร่ือง (P2) H M H M VH H L 

อายเุคร่ือง (P3) VL L M H VL L L 

งานเสีย (Q1) VH VH VH VH H H VH 

การแกไ้ขช้ินงาน (Q2) L M M H L H H 

ความสามารถของกระบวนการ (Q3) H H L H VH M H 
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เม่ือแทนระดบัความสาํคญัที่ไดจ้ากการสัมภาษณ์ในตารางที่ 4.13 ดว้ยค่าเฉล่ียการกระจายตวัแบบ

สามเหล่ียม (Triangular Mean) ที่ไดจ้ากตารางที่ 4.12 จะไดข้อ้มูลดงัแสดงในตารางที่ 4.14 

 

ตารางที่ 4.14  คะแนนระดบัความสาํคญัของหลกัเกณฑจ์ากผูใ้หส้มัภาษณ์ 

หลกัเกณฑร์อง ท่านที่ 1 ท่านที่ 2 ท่านที่ 3 ท่านที่ 4 ท่านที่ 5 ท่านที่ 6 ท่านที่ 7 

เวลาในการซ่อมแซม

แกไ้ขเคร่ือง (A1) 
0.4833 0.0167 0.4833 0.9833 0.4833 0.4833 0.8000 

เวลาในการติดตั้งหรือ

ปรับแต่ง (A2) 
0.9833 0.9833 0.2000 0.8000 0.8000 0.8000 0.8000 

เวลาในการรองาน

หรือวตัถุดิบ (A3) 
0.8000 0.2000 0.8000 0.4833 0.8000 0.4833 0.8000 

ผลิตภาพ (P1) 0.9833 0.4833 0.8000 0.4833 0.9833 0.4833 0.4833 

ความเร็วเคร่ือง (P2) 0.8000 0.4833 0.8000 0.4833 0.9833 0.8000 0.2000 

อายเุคร่ือง (P3) 0.0167 0.2000 0.4833 0.8000 0.0167 0.2000 0.2000 

งานเสีย (Q1) 0.9833 0.9833 0.9833 0.9833 0.8000 0.8000 0.9833 

การแกไ้ขช้ินงาน (Q2) 0.2000 0.4833 0.4833 0.8000 0.2000 0.8000 0.8000 

ความสามารถของ

กระบวนการ (Q3) 
0.8000 0.8000 0.2000 0.8000 0.9833 0.4833 0.8000 

 

และขอ้มูลการใหค้ะแนนความสาํคญัของหลกัเกณฑร์องของผูใ้ห้สัมภาษณ์ท่านที่ 1 จะนาํมาเขียน

ค่านํ้ าหนกัความสาํคญัของหลกัเกณฑห์ลกัไดด้งัแสดงในตารางท่ี 4.15 
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ตารางที่ 4.15  ค่านํ้ าหนกัความสาํคญัของหลกัเกณฑจ์ากผูใ้หส้มัภาษณ์ท่านท่ี 1 

หลกัเกณฑ์

หลกั 
หลกัเกณฑร์อง 

คะแนนระดบั

ความสาํคญั 
ค่านํ้ าหนกัความสาํคญั 

อตัรา

เดินเคร่ือง (A) 

เวลาในการ

ซ่อมแซมแกไ้ข

เคร่ือง 

A1 0.4833 0.4833/6.0499 = 0.0799 

0.3747 เวลาในการติดตั้ง

หรือปรับแต่ง 
A2 0.9833 0.9833/6.0499 = 0.1625 

เวลาในการรอ

งานหรือวตัถุดิบ 
A3 0.8000 0.8000/6.0499 = 0.1322 

ประสิทธิภาพ

การเดินเคร่ือง 

(P) 

ผลิตภาพ P1 0.9833 0.9833/6.0499 = 0.1625 

0.2975 ความเร็วเคร่ือง P2 0.8000 0.8000/6.0499 = 0.1322 

อายเุคร่ือง P3 0.0167 0.0617/6.0499 = 0.0028 

อตัราคุณภาพ 

(Q) 

งานเสีย Q1 0.9833 0.9833/6.0499 = 0.1625 

0.3278 การแกไ้ขช้ินงาน Q2 0.2000 0.2000/6.0499 = 0.0331 

ความสามารถ

ของกระบวนการ 
Q3 0.8000 0.8000/6.0499 = 0.1322 

 
ผลรวม 6.0499 1.0000 1.0000 

 

สาํหรับขอ้มูลค่านํ้าหนกัความสาํคญัของหลกัเกณฑห์ลกัจากผูใ้หส้มัภาษณ์ทั้ง 7 ท่าน จะแสดงใน

ตารางที่ 4.16 
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และจากขอ้มูลการใหค้่านํ้ าหนกัความสาํคญัของแต่ละหลกัเกณฑข์องผูใ้ห้สัมภาษณ์ทั้งหมด 7 ท่าน

โดยการวเิคราะห์ความคลุมเครือ จะแสดงไดด้งัรูปที่ 4.4 โดยจะเห็นวา่หลกัเกณฑท์ี่มีค่านํ้ าหนักมาก

ที่สุดคืออัตราคุณภาพ (Q) เช่นกัน รองลงมาคือ อัตราเดินเคร่ือง (A) และประสิทธิภาพการ

เดินเคร่ือง (P) ตามลาํดบั 

 

 
 

รูปที่ 4.4  กราฟแสดงค่านํ้ าหนกัความสาํคญัของหลกัเกณฑจ์ากผูใ้หส้มัภาษณ์แต่ละท่าน 

 

 
รูปที่ 4.5  แสดงนํ้ าหนกัความสาํคญัของหลกัเกณฑจ์ากฟัซซ่ี 
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(P)
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(Q)

38%
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เม่ือได้ค่านํ้ าหนักของหลักเกณฑ์จากการเปรียบเทียบเทียบเป็นคู่และจากการวิเคราะห์ความ

คลุมเครือแลว้ จะนาํค่านํ้ าหนกัที่ไดไ้ปใชใ้นการจดัลาํดบัการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรดว้ยกระบวนการ

ทอปสิสและฟัซซ่ีทอปสิส ดงัจะกล่าวในลาํดบัต่อไป 

 

4.5 การจัดลําดับการซ่อมบํารุงเคร่ืองจักรด้วยกระบวนการทอปสิส 

ในขั้นตอนน้ีจะทาํการจดัลาํดบัการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรดว้ยกระบวนการทอปสิส โดย

นาํค่านํ้ าหนักของหลกัเกณฑท์ี่ไดห้ัวขอ้ที่ 4.4.1 นั่นคือ WA,TOPSIS= 0.2367 WP,TOPSIS= 0.2078 และ 

WQ,TOPSIS= 0.5555 มาคูณกบัค่าตวัแปรหลกัของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองจากตารางที่ 4.3 ซ่ึงค่าตวัแปร

หลกัของแต่ละเคร่ืองที่ผา่นการใหน้ํ้ าหนกัแลว้จะแสดงในตารางที่ 4.17 

 

ตารางที่ 4.17  ค่าตวัแปรหลกัของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 

หมายเลขเคร่ือง ATOPSIS (WA,TOPSIS.A) PTOPSIS (WP,TOPSIS.P) QTOPSIS (WQ,TOPSIS.Q) 

P01 0.0912 0.1556 β 0.5545 δ/β 

P02 0.0869 0.1560 β 0.5545 δ/β 

P03 0.0864 0.1671 β 0.5527 δ/β 

P04 0.0878 0.1624 β 0.5521 δ/β 

P05 0.0939 0.1444 β 0.5513 δ/β 

P06 0.0924 0.1667 β 0.5442 δ/β 

P07 0.0848 0.1581 β 0.5490 δ/β 

P08 0.0922 0.1571 β 0.5499 δ/β 

P09 0.0923 0.1454 β 0.5444 δ/β 

P10 0.0901 0.1572 β 0.5513 δ/β 

P11 0.0952 0.1339 β 0.5484 δ/β 

P12 0.0922 0.1533 β 0.5512 δ/β 

P13 0.0988 0.1309 β 0.5485 δ/β 

P14 0.0941 0.1501 β 0.5503 δ/β 

P15 0.0952 0.1656 β 0.5541 δ/β 
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ตารางที่ 4.17  (ต่อ) 

หมายเลขเคร่ือง ATOPSIS (WA,TOPSIS.A) PTOPSIS (WP,TOPSIS.P) QTOPSIS (WQ,TOPSIS.Q) 

P16 0.0907 0.1430 β 0.5519 δ/β 

P17 0.0898 0.1539 β 0.5430 δ/β 

P18 0.0938 0.1602 β 0.5523 δ/β 

P19 0.0950 0.1460 β 0.5504 δ/β 

P20 0.0998 0.1445 β 0.5496 δ/β 

P21 0.1031 0.1443 β 0.5532 δ/β 

P22 0.0937 0.1409 β 0.5505 δ/β 

P23 0.0908 0.1394 β 0.5520 δ/β 

P24 0.0982 0.1603 β 0.5526 δ/β 

P25 0.0934 0.1552 β 0.5501 δ/β 

P26 0.0849 0.1812 β 0.5535 δ/β 

P27 0.0913 0.1573 β 0.5465 δ/β 

P28 0.0906 0.1569 β 0.5522 δ/β 

P29 0.0802 0.1688 β 0.5425 δ/β 

P30 0.0921 0.1537 β 0.5508 δ/β 

P31 0.0865 0.1618 β 0.5495 δ/β 

P32 0.0934 0.1535 β 0.5502 δ/β 

P33 0.0925 0.1559 β 0.5538 δ/β 

P34 0.0916 0.1462 β 0.5533 δ/β 

P35 0.0974 0.1533 β 0.5518 δ/β 

P36 0.0987 0.1377 β 0.5528 δ/β 

P37 0.1031 0.1569 β 0.5548 δ/β 

P38 0.0975 0.1619 β 0.5527 δ/β 

P39 0.1033 0.1505 β 0.5497 δ/β 

P40 0.0938 0.1697 β 0.5534 δ/β 
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หาค่าอุดมคติเชิงบวก (A*
) ของแต่ละหลักเกณฑโ์ดยพิจารณาค่าที่มากที่สุดในแต่ละ

หลกัเกณฑ ์ซ่ึงจากตารางที่ 4.17 จะไดค้่า AA
*
 = 0.1033 AP

*
 = 0.1812 β และ AQ

*
 = 0.5548 δ/β 

จากนั้ นหาค่าอุดมคติเชิงลบ (A-
) ของแต่ละหลักเกณฑ์โดยพิจารณาค่าที่น้อยที่ สุดในแต่ละ

หลกัเกณฑ ์ซ่ึงจากตารางที่ 4.17 จะไดค้่า AA
-
 = 0.0802 AP

-
 = 0.1309 β และ AQ

-
 = 0.5425 δ/β 

เม่ือไดค้่าอุดมคติเชิงบวกและเชิงลบของแต่ละหลกัเกณฑแ์ลว้ จะคาํนวณระยะห่างของค่าคะแนน

แต่ละหลกัเกณฑเ์ทียบกบัค่าอุดมคติเชิงบวก (Si
*
) และเชิงลบ (Si

-
) ตามสมการที่ 2.15 และ 2.16 และ

คาํนวณความสอดคลอ้งกบัค่าอุดมคติเชิงบวก (Ci
*
) ตามสมการที่ 2.17 ที่ไดก้ล่าวไวใ้นบทที่ 2 ซ่ึง

จะไดค้่าดงัแสดงในตารางที่ 4.18 

 

ตารางที่ 4.18  ค่า Si
*
 , Si

-
 และ Ci

* 
ของเคร่ืองขดัแต่ละเคร่ือง 

หมายเลขเคร่ือง Si
* Si

- Ci
* 

P01 0.0282 0.0296 0.5120 

P02 0.0301 0.0285 0.4870 

P03 0.0220 0.0381 0.6337 

P04 0.0244 0.0338 0.5803 

P05 0.0381 0.0211 0.3560 

P06 0.0210 0.0379 0.6438 

P07 0.0302 0.0283 0.4837 

P08 0.0269 0.0297 0.5246 

P09 0.0388 0.0189 0.3276 

P10 0.0276 0.0294 0.5161 

P11 0.0484 0.0164 0.2535 

P12 0.0302 0.0268 0.4701 

P13 0.0508 0.0195 0.2772 

P14 0.0327 0.0250 0.4331 

P15 0.0175 0.0395 0.6929 

 



54 
 

ตารางที่ 4.18  (ต่อ) 

หมายเลขเคร่ือง Si
* Si

- Ci
* 

P16 0.0403 0.0185 0.3147 

P17 0.0326 0.0249 0.4330 

P18 0.0231 0.0338 0.5936 

P19 0.0364 0.0226 0.3826 

P20 0.0372 0.0248 0.4003 

P21 0.0369 0.0285 0.4359 

P22 0.0416 0.0186 0.3087 

P23 0.0437 0.0165 0.2741 

P24 0.0216 0.0359 0.6242 

P25 0.0282 0.0287 0.5045 

P26 0.0185 0.0516 0.7367 

P27 0.0279 0.0289 0.5085 

P28 0.0275 0.0295 0.5176 

P29 0.0289 0.0379 0.5675 

P30 0.0299 0.0270 0.4749 

P31 0.0262 0.0322 0.5516 

P32 0.0297 0.0273 0.4792 

P33 0.0275 0.0300 0.5217 

P34 0.0369 0.0219 0.3727 

P35 0.0287 0.0297 0.5090 

P36 0.0438 0.0222 0.3367 

P37 0.0242 0.0368 0.6026 

P38 0.0202 0.0370 0.6471 

P39 0.0311 0.0311 0.4995 

P40 0.0149 0.0425 0.7397 
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และสามารถลาํดบัการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรโดยเรียงจากค่า Ci
* 

ที่น้อยที่สุดไปยงัมากที่สุดได้ดัง

แสดงในตารางที่ 4.19 ซ่ึง 5 เคร่ืองแรกที่ตอ้งซ่อมบาํรุงคือเคร่ืองหมายเลข P11 P23 P13 P22 และ 

P16 ตามลาํดบั 

 

ตารางที่ 4.19  ลาํดบัการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรจากกระบวนการทอปสิส 

ลาํดบัการ

ซ่อมบาํรุง 

หมายเลข

เคร่ืองจกัร 
ATOPSIS PTOPSIS QTOPSIS Si

* Si
- Ci

* 

1 P11 0.0952 0.1339 β 0.5484 δ/β 0.0484 0.0164 0.2535 

2 P23 0.0908 0.1394 β 0.5520 δ/β 0.0437 0.0165 0.2741 

3 P13 0.0988 0.1309 β 0.5485 δ/β 0.0508 0.0195 0.2772 

4 P22 0.0937 0.1409 β 0.5505 δ/β 0.0416 0.0186 0.3087 

5 P16 0.0907 0.1430 β 0.5519 δ/β 0.0403 0.0185 0.3147 

6 P09 0.0923 0.1454 β 0.5444 δ/β 0.0388 0.0189 0.3276 

7 P36 0.0987 0.1377 β 0.5528 δ/β 0.0438 0.0222 0.3367 

8 P05 0.0939 0.1444 β 0.5513 δ/β 0.0381 0.0211 0.3560 

9 P34 0.0916 0.1462 β 0.5533 δ/β 0.0369 0.0219 0.3727 

10 P19 0.0950 0.1460 β 0.5504 δ/β 0.0364 0.0226 0.3826 

11 P20 0.0998 0.1445 β 0.5496 δ/β 0.0372 0.0248 0.4003 

12 P17 0.0898 0.1539 β 0.5430 δ/β 0.0326 0.0249 0.4330 

13 P14 0.0941 0.1501 β 0.5503 δ/β 0.0327 0.0250 0.4331 

14 P21 0.1031 0.1443 β 0.5532 δ/β 0.0369 0.0285 0.4359 

15 P12 0.0922 0.1533 β 0.5512 δ/β 0.0302 0.0268 0.4701 

16 P30 0.0921 0.1537 β 0.5508 δ/β 0.0299 0.0270 0.4749 

17 P32 0.0934 0.1535 β 0.5502 δ/β 0.0297 0.0273 0.4792 

18 P07 0.0848 0.1581 β 0.5490 δ/β 0.0302 0.0283 0.4837 

19 P02 0.0869 0.1560 β 0.5545 δ/β 0.0301 0.0285 0.4870 

20 P39 0.1033 0.1505 β 0.5497 δ/β 0.0311 0.0311 0.4995 
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ตารางที่ 4.19  (ต่อ) 

ลาํดบัการ

ซ่อมบาํรุง 

หมายเลข

เคร่ืองจกัร 
ATOPSIS PTOPSIS QTOPSIS Si

* Si
- Ci

* 

21 P25 0.0934 0.1552 β 0.5501 δ/β 0.0282 0.0287 0.5045 

22 P27 0.0913 0.1573 β 0.5465 δ/β 0.0279 0.0289 0.5085 

23 P35 0.0974 0.1533 β 0.5518 δ/β 0.0287 0.0297 0.5090 

24 P01 0.0912 0.1556 β 0.5545 δ/β 0.0282 0.0296 0.5120 

25 P10 0.0901 0.1572 β 0.5513 δ/β 0.0276 0.0294 0.5161 

26 P28 0.0906 0.1569 β 0.5522 δ/β 0.0275 0.0295 0.5176 

27 P33 0.0925 0.1559 β 0.5538 δ/β 0.0275 0.0300 0.5217 

28 P08 0.0922 0.1571 β 0.5499 δ/β 0.0269 0.0297 0.5246 

29 P31 0.0865 0.1618 β 0.5495 δ/β 0.0262 0.0322 0.5516 

30 P29 0.0802 0.1688 β 0.5425 δ/β 0.0289 0.0379 0.5675 

31 P04 0.0878 0.1624 β 0.5521 δ/β 0.0244 0.0338 0.5803 

32 P18 0.0938 0.1602 β 0.5523 δ/β 0.0231 0.0338 0.5936 

33 P37 0.1031 0.1569 β 0.5548 δ/β 0.0242 0.0368 0.6026 

34 P24 0.0982 0.1603 β 0.5526 δ/β 0.0216 0.0359 0.6242 

35 P03 0.0864 0.1671 β 0.5527 δ/β 0.0220 0.0381 0.6337 

36 P06 0.0924 0.1667 β 0.5442 δ/β 0.0210 0.0379 0.6438 

37 P38 0.0975 0.1619 β 0.5527 δ/β 0.0202 0.0370 0.6471 

38 P15 0.0952 0.1656 β 0.5541 δ/β 0.0175 0.0395 0.6929 

39 P26 0.0849 0.1812 β 0.5535 δ/β 0.0185 0.0516 0.7367 

40 P40 0.0938 0.1697 β 0.5534 δ/β 0.0149 0.0425 0.7397 

 

โดยค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรจากการใหค้่านํ้ าหนกัของหลกัเกณฑท์ี่ใชใ้นกระบวนการ

ทอปสิส จะคาํนวณไดต้ามสมการที่ 3.7 ที่กล่าวไวใ้นบทที่ 3 ยกตวัอยา่งเช่น เคร่ืองจกัรหมายเลข 

P01 มีค่า A = 0.3855 P = 0.7490 β และ Q = 0.9982 δ/β โดยที่ค่านํ้ าหนักของหลกัเกณฑมี์ค่า 
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WA,TOPSIS= 0.2367 WP,TOPSIS= 0.2078 และ WQ,TOPSIS= 0.5555 ดงันั้น ค่า OEETOPSIS ของเคร่ืองจกัร 

P01 จะเท่ากบั 

OEETOPSIS = 0.3855 0.2367 × (0.7490 β) 0.2078 × (0.9982 δ/β) 0.5555 = 0.7508 β -0.3477 δ 0.5555 

ซ่ึงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง ที่ผ่านการให้นํ้ าหนักของหลกัเกณฑแ์ลว้ จะ

แสดงในตารางที่ 4.20 

 

ตารางที่ 4.20  แสดงการเปรียบเทียบค่าตวัแปรหลกัและค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรจาก

ทอปสิส 

หมายเลขเคร่ืองจกัร AWA,TOPSIS
 PWP,TOPSIS QWQ,TOPSIS OEETOPSIS 

P01 0.7980 0.9417 β 0.2078 0.9990(δ/β) 0.5555 0.7508 β -0.3477 δ 0.5555 

P02 0.7888 0.9422 β 0.2078 0.9989(δ/β) 0.5555 0.7423 β -0.3477 δ 0.5555 

P03 0.7878 0.9558 β 0.2078 0.9971(δ/β) 0.5555 0.7509 β -0.3477 δ 0.5555 

P04 0.7907 0.9502 β 0.2078 0.9965(δ/β) 0.5555 0.7487 β -0.3477 δ 0.5555 

P05 0.8034 0.9271 β 0.2078 0.9957(δ/β) 0.5555 0.7417 β -0.3477 δ 0.5555 

P06 0.8004 0.9553 β 0.2078 0.9886(δ/β) 0.5555 0.7559 β -0.3477 δ 0.5555 

P07 0.7843 0.9448 β 0.2078 0.9934(δ/β) 0.5555 0.7361 β -0.3477 δ 0.5555 

P08 0.8000 0.9436 β 0.2078 0.9943(δ/β) 0.5555 0.7506 β -0.3477 δ 0.5555 

P09 0.8001 0.9285 β 0.2078 0.9889(δ/β) 0.5555 0.7346 β -0.3477 δ 0.5555 

P10 0.7956 0.9437 β 0.2078 0.9958(δ/β) 0.5555 0.7476 β -0.3477 δ 0.5555 

P11 0.8062 0.9127 β 0.2078 0.9929(δ/β) 0.5555 0.7306 β -0.3477 δ 0.5555 

P12 0.8000 0.9387 β 0.2078 0.9957(δ/β) 0.5555 0.7477 β -0.3477 δ 0.5555 

P13 0.8131 0.9085 β 0.2078 0.9929(δ/β) 0.5555 0.7335 β -0.3477 δ 0.5555 

P14 0.8039 0.9347 β 0.2078 0.9947(δ/β) 0.5555 0.7475 β -0.3477 δ 0.5555 

P15 0.8060 0.9540 β 0.2078 0.9986(δ/β) 0.5555 0.7678 β -0.3477 δ 0.5555 

P16 0.7969 0.9253 β 0.2078 0.9963(δ/β) 0.5555 0.7346 β -0.3477 δ 0.5555 

P17 0.7949 0.9396 β 0.2078 0.9874(δ/β) 0.5555 0.7375 β -0.3477 δ 0.5555 
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ตารางที่ 4.20  (ต่อ) 

หมายเลขเคร่ืองจกัร AWA,TOPSIS
 PWP,TOPSIS QWQ,TOPSIS OEETOPSIS 

P18 0.8032 0.9475 β 0.2078 0.9968(δ/β) 0.5555 0.7585 β -0.3477 δ 0.5555 

P19 0.8058 0.9293 β 0.2078 0.9949(δ/β) 0.5555 0.7449 β -0.3477 δ 0.5555 

P20 0.8151 0.9273 β 0.2078 0.9941(δ/β) 0.5555 0.7513 β -0.3477 δ 0.5555 

P21 0.8214 0.9270 β 0.2078 0.9977(δ/β) 0.5555 0.7596 β -0.3477 δ 0.5555 

P22 0.8031 0.9225 β 0.2078 0.9949(δ/β) 0.5555 0.7371 β -0.3477 δ 0.5555 

P23 0.7971 0.9204 β 0.2078 0.9964(δ/β) 0.5555 0.7310 β -0.3477 δ 0.5555 

P24 0.8120 0.9475 β 0.2078 0.9971(δ/β) 0.5555 0.7671 β -0.3477 δ 0.5555 

P25 0.8024 0.9412 β 0.2078 0.9946(δ/β) 0.5555 0.7511 β -0.3477 δ 0.5555 

P26 0.7844 0.9719 β 0.2078 0.9980(δ/β) 0.5555 0.7609 β -0.3477 δ 0.5555 

P27 0.7982 0.9438 β 0.2078 0.9909(δ/β) 0.5555 0.7465 β -0.3477 δ 0.5555 

P28 0.7966 0.9433 β 0.2078 0.9966(δ/β) 0.5555 0.7489 β -0.3477 δ 0.5555 

P29 0.7740 0.9578 β 0.2078 0.9869(δ/β) 0.5555 0.7317 β -0.3477 δ 0.5555 

P30 0.7999 0.9393 β 0.2078 0.9953(δ/β) 0.5555 0.7477 β -0.3477 δ 0.5555 

P31 0.7880 0.9493 β 0.2078 0.9939(δ/β) 0.5555 0.7435 β -0.3477 δ 0.5555 

P32 0.8025 0.9391 β 0.2078 0.9947(δ/β) 0.5555 0.7496 β -0.3477 δ 0.5555 

P33 0.8006 0.9420 β 0.2078 0.9983(δ/β) 0.5555 0.7529 β -0.3477 δ 0.5555 

P34 0.7987 0.9296 β 0.2078 0.9977(δ/β) 0.5555 0.7408 β -0.3477 δ 0.5555 

P35 0.8105 0.9387 β 0.2078 0.9962(δ/β) 0.5555 0.7580 β -0.3477 δ 0.5555 

P36 0.8130 0.9180 β 0.2078 0.9973(δ/β) 0.5555 0.7443 β -0.3477 δ 0.5555 

P37 0.8215 0.9433 β 0.2078 0.9993(δ/β) 0.5555 0.7744 β -0.3477 δ 0.5555 

P38 0.8107 0.9495 β 0.2078 0.9972(δ/β) 0.5555 0.7676 β -0.3477 δ 0.5555 

P39 0.8218 0.9351 β 0.2078 0.9941(δ/β) 0.5555 0.7639 β -0.3477 δ 0.5555 

P40 0.8032 0.9588 β 0.2078 0.9978(δ/β) 0.5555 0.7685 β -0.3477 δ 0.5555 
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4.6 การจัดลําดับการซ่อมบํารุงเคร่ืองจักรด้วยกระบวนการฟัซซ่ีทอปสิส 

ทาํการจดัลําดับการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจักรด้วยกระบวนการฟัซซ่ีทอปสิสโดยนําค่า

นํ้ าหนักของหลกัเกณฑท์ี่ไดห้ัวขอ้ที่ 4.4.2 นั่นคือ WA,F.TOPSIS = 0.3349 WP,F.TOPSIS = 0.2816 และ 

WQ,F.TOPSIS = 0.3835 มาคูณกบัค่าตวัแปรหลกัของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองจากตารางที่ 4.3 ซ่ึงค่าตวั

แปรหลกัของแต่ละเคร่ืองที่ผา่นการใหน้ํ้ าหนกัแลว้จะแสดงในตารางที่ 4.21 

 

ตารางที่ 4.21  ค่าตวัแปรหลกัของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 

หมายเลขเคร่ือง AF.TOPSIS (WA,F.TOPSIS.A) PF.TOPSIS (WP,F.TOPSIS.P) QF.TOPSIS (WQ,F.TOPSIS.Q) 

P01 0.1291 0.2109 β 0.3828 δ/β 

P02 0.1229 0.2114 β 0.3828 δ/β 

P03 0.1223 0.2265 β 0.3816 δ/β 

P04 0.1242 0.2201 β 0.3811 δ/β 

P05 0.1328 0.1956 β 0.3806 δ/β 

P06 0.1308 0.2259 β 0.3757 δ/β 

P07 0.1200 0.2142 β 0.3790 δ/β 

P08 0.1305 0.2129 β 0.3796 δ/β 

P09 0.1305 0.1970 β 0.3759 δ/β 

P10 0.1274 0.2130 β 0.3806 δ/β 

P11 0.1348 0.1814 β 0.3786 δ/β 

P12 0.1305 0.2077 β 0.3806 δ/β 

P13 0.1397 0.1774 β 0.3787 δ/β 

P14 0.1332 0.2035 β 0.3799 δ/β 

P15 0.1346 0.2245 β 0.3826 δ/β 

P16 0.1283 0.1938 β 0.3810 δ/β 

P17 0.1270 0.2086 β 0.3749 δ/β 

P18 0.1327 0.2171 β 0.3813 δ/β 

P19 0.1345 0.1978 β 0.3800 δ/β 
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ตารางที่ 4.21  (ต่อ) 

หมายเลขเคร่ือง AF.TOPSIS (WA,F.TOPSIS.A) PF.TOPSIS (WP,F.TOPSIS.P) QF.TOPSIS (WQ,F.TOPSIS.Q) 

P20 0.1412 0.1958 β 0.3795 δ/β 

P21 0.1459 0.1955 β 0.3819 δ/β 

P22 0.1326 0.1909 β 0.3800 δ/β 

P23 0.1284 0.1889 β 0.3811 δ/β 

P24 0.1389 0.2172 β 0.3815 δ/β 

P25 0.1321 0.2103 β 0.3798 δ/β 

P26 0.1201 0.2455 β 0.3821 δ/β 

P27 0.1292 0.2132 β 0.3773 δ/β 

P28 0.1281 0.2126 β 0.3812 δ/β 

P29 0.1135 0.2288 β 0.3745 δ/β 

P30 0.1304 0.2083 β 0.3803 δ/β 

P31 0.1224 0.2192 β 0.3793 δ/β 

P32 0.1322 0.2081 β 0.3799 δ/β 

P33 0.1309 0.2112 β 0.3823 δ/β 

P34 0.1296 0.1982 β 0.3820 δ/β 

P35 0.1379 0.2077 β 0.3809 δ/β 

P36 0.1397 0.1866 β 0.3816 δ/β 

P37 0.1459 0.2126 β 0.3830 δ/β 

P38 0.1380 0.2195 β 0.3816 δ/β 

P39 0.1461 0.2039 β 0.3795 δ/β 

P40 0.1327 0.2300 β 0.3820 δ/β 

 

หาค่าอุดมคติเชิงบวก (A*
) ของแต่ละหลกัเกณฑโ์ดยพิจารณาค่าที่มากที่สุดในแต่ละหลกัเกณฑ ์ซ่ึง

จากตารางที่ 4.21 จะไดค้่า AA
*
 = 0.1461 AP

*
 = 0.2455 β และ AQ

*
 = 0.3830 δ/β จากนั้นหาค่าอุดม
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คติเชิงลบ (A-
) ของแต่ละหลกัเกณฑโ์ดยพจิารณาค่าที่นอ้ยที่สุดในแต่ละหลกัเกณฑ ์ซ่ึงจากตารางที่ 

4.21 จะไดค้่า AA
-
 = 0.1135 AP

-
 = 0.1774 β และ AQ

-
 = 0.3745 δ/β 

เม่ือไดค้่าอุดมคติเชิงบวกและเชิงลบของแต่ละหลกัเกณฑแ์ลว้ จะคาํนวณระยะห่างของ

ค่าคะแนนแต่ละหลกัเกณฑ์เทียบกบัค่าอุดมคติเชิงบวก (Si
*
) และเชิงลบ (Si

-
) ตามสมการที่ 2.15 

และ 2.16 และคาํนวณความสอดคลอ้งกบัค่าอุดมคติเชิงบวก (Ci
*
) ตามสมการที่ 2.17 ที่ไดก้ล่าวไว้

ในบทที่ 2 ซ่ึงจะไดค้่าดงัแสดงในตารางที่ 4.22 

 

ตารางที่ 4.22  คาํนวณค่า Si
*
 , Si

-
 และ Ci

* 
ของแต่ละเคร่ือง 

เคร่ืองจกัรหมายเลข Si
*
 Si

-
 Ci

*
 

P01 0.0386 0.0379 0.4955 

P02 0.0413 0.0362 0.4672 

P03 0.0305 0.0503 0.6225 

P04 0.0336 0.0445 0.5702 

P05 0.0517 0.0273 0.3454 

P06 0.0259 0.0515 0.6653 

P07 0.0410 0.0376 0.4784 

P08 0.0363 0.0397 0.5219 

P09 0.0514 0.0260 0.3359 

P10 0.0375 0.0387 0.5077 

P11 0.0652 0.0220 0.2526 

P12 0.0410 0.0352 0.4621 

P13 0.0685 0.0266 0.2795 

P14 0.0441 0.0331 0.4286 

P15 0.0240 0.0522 0.6853 

P16 0.0548 0.0230 0.2957 

P17 0.0424 0.0340 0.4450 

P18 0.0314 0.0446 0.5868 
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ตารางที่ 4.22  (ต่อ) 

เคร่ืองจกัรหมายเลข Si
*
 Si

-
 Ci

*
 

P19 0.0492 0.0298 0.3771 

P20 0.0501 0.0336 0.4013 

P21 0.0500 0.0378 0.4304 

P22 0.0563 0.0240 0.2993 

P23 0.0594 0.0199 0.2515 

P24 0.0292 0.0477 0.6201 

P25 0.0380 0.0382 0.5016 

P26 0.0261 0.0688 0.7253 

P27 0.0369 0.0392 0.5147 

P28 0.0376 0.0387 0.5073 

P29 0.0376 0.0514 0.5772 

P30 0.0405 0.0357 0.4684 

P31 0.0356 0.0430 0.5469 

P32 0.0401 0.0363 0.4754 

P33 0.0375 0.0388 0.5083 

P34 0.0501 0.0273 0.3525 

P35 0.0387 0.0394 0.5043 

P36 0.0593 0.0286 0.3256 

P37 0.0329 0.0486 0.5967 

P38 0.0273 0.0492 0.6429 

P39 0.0417 0.0423 0.5034 

P40 0.0205 0.0564 0.7331 
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และสามารถลาํดบัการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรโดยเรียงจากค่า Ci
* 

ที่น้อยที่สุดไปยงัมากที่สุดได้ดัง

แสดงในตารางที่ 4.23 ซ่ึง 5 เคร่ืองแรกที่ตอ้งซ่อมบาํรุงคือเคร่ืองหมายเลข P23 P11 P13 P16 และ 

P22 ตามลาํดบั 

 

ตารางที่ 4.23  ลาํดบัการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรจากกระบวนการฟัซซ่ีทอปสิส 

ลาํดบัการ

ซ่อมบาํรุง 

หมายเลข

เคร่ืองจกัร 
AF.TOPSIS PF.TOPSIS QF.TOPSIS Si

*
 Si

-
 Ci

*
 

1 P23 0.1284 0.1889 β 0.3811 δ/β 0.0594 0.0199 0.2515 

2 P11 0.1348 0.1814 β 0.3786 δ/β 0.0652 0.0220 0.2526 

3 P13 0.1397 0.1774 β 0.3787 δ/β 0.0685 0.0266 0.2795 

4 P16 0.1283 0.1938 β 0.3810 δ/β 0.0548 0.0230 0.2957 

5 P22 0.1326 0.1909 β 0.3800 δ/β 0.0563 0.0240 0.2993 

6 P36 0.1397 0.1866 β 0.3816 δ/β 0.0593 0.0286 0.3256 

7 P09 0.1305 0.1970 β 0.3759 δ/β 0.0514 0.0260 0.3359 

8 P05 0.1328 0.1956 β 0.3806 δ/β 0.0517 0.0273 0.3454 

9 P34 0.1296 0.1982 β 0.3820 δ/β 0.0501 0.0273 0.3525 

10 P19 0.1345 0.1978 β 0.3800 δ/β 0.0492 0.0298 0.3771 

11 P20 0.1412 0.1958 β 0.3795 δ/β 0.0501 0.0336 0.4013 

12 P14 0.1332 0.2035 β 0.3799 δ/β 0.0441 0.0331 0.4286 

13 P21 0.1459 0.1955 β 0.3819 δ/β 0.0500 0.0378 0.4304 

14 P17 0.1270 0.2086 β 0.3749 δ/β 0.0424 0.0340 0.4450 

15 P12 0.1305 0.2077 β 0.3806 δ/β 0.0410 0.0352 0.4621 

16 P02 0.1229 0.2114 β 0.3828 δ/β 0.0413 0.0362 0.4672 

17 P30 0.1304 0.2083 β 0.3803 δ/β 0.0405 0.0357 0.4684 

18 P32 0.1322 0.2081 β 0.3799 δ/β 0.0401 0.0363 0.4754 

19 P07 0.1200 0.2142 β 0.3790 δ/β 0.0410 0.0376 0.4784 

20 P01 0.1291 0.2109 β 0.3828 δ/β 0.0386 0.0379 0.4955 
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ตารางที่ 4.23  (ต่อ) 

ลาํดบัการ

ซ่อมบาํรุง 

หมายเลข

เคร่ืองจกัร 
AF.TOPSIS PF.TOPSIS QF.TOPSIS Si

*
 Si

-
 Ci

*
 

21 P25 0.1321 0.2103 β 0.3798 δ/β 0.0380 0.0382 0.5016 

22 P39 0.1461 0.2039 β 0.3795 δ/β 0.0417 0.0423 0.5034 

23 P35 0.1379 0.2077 β 0.3809 δ/β 0.0387 0.0394 0.5043 

24 P28 0.1281 0.2126 β 0.3812 δ/β 0.0376 0.0387 0.5073 

25 P10 0.1274 0.2130 β 0.3806 δ/β 0.0375 0.0387 0.5077 

26 P33 0.1309 0.2112 β 0.3823 δ/β 0.0375 0.0388 0.5083 

27 P27 0.1292 0.2132 β 0.3773 δ/β 0.0369 0.0392 0.5147 

28 P08 0.1305 0.2129 β 0.3796 δ/β 0.0363 0.0397 0.5219 

29 P31 0.1224 0.2192 β 0.3793 δ/β 0.0356 0.0430 0.5469 

30 P04 0.1242 0.2201 β 0.3811 δ/β 0.0336 0.0445 0.5702 

31 P29 0.1135 0.2288 β 0.3745 δ/β 0.0376 0.0514 0.5772 

32 P18 0.1327 0.2171 β 0.3813 δ/β 0.0314 0.0446 0.5868 

33 P37 0.1459 0.2126 β 0.3830 δ/β 0.0329 0.0486 0.5967 

34 P24 0.1389 0.2172 β 0.3815 δ/β 0.0292 0.0477 0.6201 

35 P03 0.1223 0.2265 β 0.3816 δ/β 0.0305 0.0503 0.6225 

36 P38 0.1380 0.2195 β 0.3816 δ/β 0.0273 0.0492 0.6429 

37 P06 0.1308 0.2259 β 0.3757 δ/β 0.0259 0.0515 0.6653 

38 P15 0.1346 0.2245 β 0.3826 δ/β 0.0240 0.0522 0.6853 

39 P26 0.1201 0.2455 β 0.3821 δ/β 0.0261 0.0688 0.7253 

40 P40 0.1327 0.2300 β 0.3820 δ/β 0.0205 0.0564 0.7331 

 

โดยค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรจากการให้ค่านํ้ าหนักของหลกัเกณฑท์ี่ใชใ้น

กระบวนการฟัซซ่ีทอปสิส จะคาํนวณไดต้ามสมการที่ 3.8 ที่ไดก้ล่าวไวใ้นบทที่ 3 ยกตวัอยา่งเช่น 

เคร่ืองจกัรหมายเลข P01 มีค่า A = 0.3855 P = 0.7490 β และ Q = 0.9982 δ/β โดยที่ค่านํ้ าหนักของ
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หลกัเกณฑมี์ค่า WA,F.TOPSIS = 0.3349 WP,F.TOPSIS = 0.2816 และ WQ,F.TOPSIS = 0.3835 ดงันั้น ค่า 

OEEF.TOPSIS ของเคร่ืองจกัร P01 จะมีค่า 

OEEF.TOPSIS = 0.3855 0.3349 × (0.7490 β) 0.2816 × (0.9982 δ/β) 0.3835 = 0.6694 β -0.1019 δ 0.3835 

ซ่ึงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองที่ผ่านการให้นํ้ าหนักของหลกัเกณฑห์ลกัแต่

ละหลกัเกณฑแ์ลว้ จะแสดงในตารางที่ 4.24 

 

ตารางที่ 4.24  แสดงการเปรียบเทียบค่าตวัแปรหลกัและค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรจาก

ฟัซซ่ีทอปสิส 

หมายเลขเคร่ืองจกัร AWA,F.TOPSIS PWP,F.TOPSIS QWQ,F.TOPSIS OEEF.TOPSIS 

P01 0.7267 0.9219 β 0.2816 0.9993(δ/β) 0.3835 0.6694 β -0.1019 δ 0.3835 

P02 0.7148 0.9224 β 0.2816 0.9993(δ/β) 0.3835 0.6589 β -0.1019 δ 0.3835 

P03 0.7136 0.9405 β 0.2816 0.9980(δ/β) 0.3835 0.6699 β -0.1019 δ 0.3835 

P04 0.7173 0.9331 β 0.2816 0.9976(δ/β) 0.3835 0.6677 β -0.1019 δ 0.3835 

P05 0.7337 0.9026 β 0.2816 0.9971(δ/β) 0.3835 0.6602 β -0.1019 δ 0.3835 

P06 0.7298 0.9399 β 0.2816 0.9921(δ/β) 0.3835 0.6806 β -0.1019 δ 0.3835 

P07 0.7090 0.9259 β 0.2816 0.9954(δ/β) 0.3835 0.6535 β -0.1019 δ 0.3835 

P08 0.7292 0.9243 β 0.2816 0.9961(δ/β) 0.3835 0.6714 β -0.1019 δ 0.3835 

P09 0.7294 0.9043 β 0.2816 0.9923(δ/β) 0.3835 0.6545 β -0.1019 δ 0.3835 

P10 0.7235 0.9245 β 0.2816 0.9971(δ/β) 0.3835 0.6669 β -0.1019 δ 0.3835 

P11 0.7372 0.8836 β 0.2816 0.9951(δ/β) 0.3835 0.6482 β -0.1019 δ 0.3835 

P12 0.7292 0.9179 β 0.2816 0.9970(δ/β) 0.3835 0.6674 β -0.1019 δ 0.3835 

P13 0.7462 0.8781 β 0.2816 0.9951(δ/β) 0.3835 0.6520 β -0.1019 δ 0.3835 

P14 0.7343 0.9126 β 0.2816 0.9964(δ/β) 0.3835 0.6676 β -0.1019 δ 0.3835 

P15 0.7370 0.9382 β 0.2816 0.9990(δ/β) 0.3835 0.6908 β -0.1019 δ 0.3835 

P16 0.7252 0.9001 β 0.2816 0.9975(δ/β) 0.3835 0.6511 β -0.1019 δ 0.3835 

P17 0.7227 0.9190 β 0.2816 0.9913(δ/β) 0.3835 0.6584 β -0.1019 δ 0.3835 

P18 0.7333 0.9295 β 0.2816 0.9978(δ/β) 0.3835 0.6801 β -0.1019 δ 0.3835 
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ตารางที่ 4.24  (ต่อ) 

หมายเลขเคร่ืองจกัร AWA,F.TOPSIS PWP,F.TOPSIS QWQ,F.TOPSIS OEEF.TOPSIS 

P19 0.7367 0.9054 β 0.2816 0.9965(δ/β) 0.3835 0.6646 β -0.1019 δ 0.3835 

P20 0.7488 0.9027 β 0.2816 0.9959(δ/β) 0.3835 0.6732 β -0.1019 δ 0.3835 

P21 0.7570 0.9024 β 0.2816 0.9984(δ/β) 0.3835 0.6820 β -0.1019 δ 0.3835 

P22 0.7332 0.8964 β 0.2816 0.9965(δ/β) 0.3835 0.6550 β -0.1019 δ 0.3835 

P23 0.7255 0.8937 β 0.2816 0.9975(δ/β) 0.3835 0.6467 β -0.1019 δ 0.3835 

P24 0.7447 0.9295 β 0.2816 0.9980(δ/β) 0.3835 0.6909 β -0.1019 δ 0.3835 

P25 0.7324 0.9212 β 0.2816 0.9962(δ/β) 0.3835 0.6721 β -0.1019 δ 0.3835 

P26 0.7093 0.9621 β 0.2816 0.9986(δ/β) 0.3835 0.6815 β -0.1019 δ 0.3835 

P27 0.7269 0.9246 β 0.2816 0.9937(δ/β) 0.3835 0.6679 β -0.1019 δ 0.3835 

P28 0.7249 0.9239 β 0.2816 0.9977(δ/β) 0.3835 0.6682 β -0.1019 δ 0.3835 

P29 0.6960 0.9433 β 0.2816 0.9909(δ/β) 0.3835 0.6505 β -0.1019 δ 0.3835 

P30 0.7291 0.9187 β 0.2816 0.9967(δ/β) 0.3835 0.6676 β -0.1019 δ 0.3835 

P31 0.7138 0.9319 β 0.2816 0.9958(δ/β) 0.3835 0.6624 β -0.1019 δ 0.3835 

P32 0.7325 0.9184 β 0.2816 0.9963(δ/β) 0.3835 0.6702 β -0.1019 δ 0.3835 

P33 0.7300 0.9222 β 0.2816 0.9988(δ/β) 0.3835 0.6724 β -0.1019 δ 0.3835 

P34 0.7276 0.9059 β 0.2816 0.9984(δ/β) 0.3835 0.6580 β -0.1019 δ 0.3835 

P35 0.7429 0.9179 β 0.2816 0.9974(δ/β) 0.3835 0.6801 β -0.1019 δ 0.3835 

P36 0.7461 0.8906 β 0.2816 0.9981(δ/β) 0.3835 0.6632 β -0.1019 δ 0.3835 

P37 0.7571 0.9240 β 0.2816 0.9995(δ/β) 0.3835 0.6992 β -0.1019 δ 0.3835 

P38 0.7431 0.9322 β 0.2816 0.9981(δ/β) 0.3835 0.6914 β -0.1019 δ 0.3835 

P39 0.7575 0.9131 β 0.2816 0.9959(δ/β) 0.3835 0.6889 β -0.1019 δ 0.3835 

P40 0.7334 0.9446 β 0.2816 0.9985(δ/β) 0.3835 0.6917 β -0.1019 δ 0.3835 
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4.7 เปรียบเทียบและวิเคราะห์ผลการศึกษา 

จากการประยุกต์ใช้กระบวนการทอปสิสและฟัซซ่ีทอปสิสร่วมกับการประเมินค่า

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพื่อจดัลาํดบัความสาํคญัในการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรนั้นพบว่า

ลาํดบัการซ่อมบาํรุงที่ไดจ้ากทอปสิสจะใหล้าํดบัที่สอดคลอ้งกบันโยบายการบริหารงานของบริษทั

ในกรณีศึกษาน้ีที่เน้นด้านคุณภาพมากกว่าลาํดับที่ได้จากค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร

และฟัซซ่ีทอปสิส ทั้งน้ีเน่ืองจากการให้ค่านํ้ าหนักความสาํคญัของหลกัเกณฑใ์นทอปสิสโดยการ

เปรียบเทียบเป็นคู่นั้นพบว่าค่านํ้ าหนักของหลักเกณฑ์ด้านอตัราคุณภาพ มีค่ามากกว่าด้านอัตรา

เดินเคร่ืองและประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองมากๆ หากเปรียบเทียบใน 100% ค่านํ้ าหนักของ

หลกัเกณฑด์า้นอตัราคุณภาพมีสดัส่วนคิดเป็น 55% ในขณะที่ดา้นอตัราเดินเคร่ืองและประสิทธิภาพ

การเดินเคร่ืองมีสดัส่วนเพยีง 24% และ 21% ตามลาํดบั สาเหตุเพราะวา่ในการเปรียบเทียบเป็นคู่นั้น

จะพิจารณาเลือกค่าระดบัความสาํคญัของเกณฑคู์่นั้นเพียงอยา่งเดียวโดยตดัปัจจยัของหลกัเกณฑ์

อ่ืนๆที่จะส่งผลกระทบต่อการพจิารณาค่าระดบัความสาํคญั ส่วนการให้ค่านํ้ าหนักความสาํคญัของ

หลักเกณฑ์ในฟัซซ่ีทอปสิสนั้นพบว่าค่านํ้ าหนักของแต่ละหลักเกณฑมี์ความแตกต่างกันไม่มาก 

หากเปรียบเทียบใน 100% ค่านํ้ าหนักของหลกัเกณฑด์า้นอตัราคุณภาพมีสัดส่วนคิดเป็น 38% ดา้น

อตัราเดินเคร่ืองและประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองมีสัดส่วนคิดเป็น 34% และ 28% ตามลาํดบั สาเหตุ

เพราะว่าในการพิจารณาระดับความสําคญัของแต่ละหลกัเกณฑ์นั้นมีความยดืหยุ่นมากกว่าการ

พิจารณาเปรียบเทียบเป็นคู่ ซ่ึงหากผูท้ี่มีส่วนเก่ียวขอ้งกับนโยบายการบริหารงานของบริษทัให้

ระดบัความสาํคญัในแต่ละหลกัเกณฑใ์กลเ้คียงกนัแลว้ จะส่งผลใหล้าํดบัการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรที่

ไดจ้ากฟัซซ่ีทอปสิสใกลเ้คียงกบัลาํดบัที่ไดจ้ากค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 

หากพจิารณาลาํดบัในการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรร่วมกบัปัจจยัของเคร่ืองจกัรเองเช่น รุ่น

ของเคร่ืองจกัรหรืออายกุารใชง้านของเคร่ืองจกัร โดยเคร่ืองจกัรที่ใชใ้นกรณีศึกษาน้ีมี 2 รุ่นซ่ึงผูว้ิจยั

จะแทนช่ือรุ่นดว้ย A และ B โดยที่เคร่ืองจกัรรุ่น A ทั้งหมดเป็นรุ่นใหม่ ในขณะที่เคร่ืองจกัรรุ่น B 

เป็นรุ่นเก่า พบว่าลาํดบัในการซ่อมบาํรุงเคร่ืองที่ได้จากประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร จาก

ทอปสิส หรือจากฟัซซ่ีทอปสิส ไม่มีความสอดคลอ้งหรือสมัพนัธก์นักบัปัจจยัจากรุ่นของเคร่ืองจกัร

หรืออายกุารใชง้านของเคร่ืองจกัร ดงัพิจารณาไดใ้นตารางที่ 4.25 ทั้งน้ีเน่ืองจากเคร่ืองจกัรแต่ละ

เคร่ืองจะถูกซ่อมแซมแก้ไขในกรณีที่เกิดช้ินงานเสียที่มีสาเหตุมาจากการทาํงานของเคร่ืองจกัร 

กอปรกบัช้ินงานเสียที่ผลกระทบต่อหลกัเกณฑใ์นดา้นอตัราคุณภาพที่ใชใ้นการประเมินและลาํดบั

การซ่อมบาํรุงนั้น ไม่ไดมี้สาเหตุมาจากการทาํงานของเคร่ืองจกัรเองทั้งหมด แต่บางส่วนมีสาเหตุมา
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จากการปฏิบติังานที่ผิดมาตรฐานการทาํงานของพนักงานเองด้วย เช่น การจบัช้ินงานกระทบกัน 

การวางช้ินงานบนแผน่ขดัดว้ยความรุนแรง เป็นตน้  

 

ตารางที่ 4.25  เปรียบเทียบลาํดบัการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร 

หมาย 

เลข

เคร่ือง 

จกัร 

รุ่น

เคร่ืองจกัร 

OEE TOPSIS Fuzzy TOPSIS 

ค่าอตัรา

คุณภาพ (Q) 

ลาํดบั

การ

ซ่อม

บาํรุง 

ค่าอตัราคุณภาพ 

(QTOPSIS) 

ลาํดบั

การ

ซ่อม

บาํรุง 

ค่าอตัราคุณภาพ 

(QF.TOPSIS) 

ลาํดบั

การ

ซ่อม

บาํรุง 

P01 A 0.9982 δ/β 23 0.9990(δ/β) 0.5555 24 0.9993(δ/β) 0.3835 20 

P02 A 0.9981 δ/β 12 0.9989(δ/β) 0.5555 19 0.9993(δ/β) 0.3835 16 

P03 A 0.9949 δ/β 28 0.9971(δ/β) 0.5555 35 0.9980(δ/β) 0.3835 35 

P04 B 0.9938 δ/β 22 0.9965(δ/β) 0.5555 31 0.9976(δ/β) 0.3835 30 

P05 B 0.9923 δ/β 10 0.9957(δ/β) 0.5555 8 0.9971(δ/β) 0.3835 8 

P06 B 0.9795 δ/β 33 0.9886(δ/β) 0.5555 36 0.9921(δ/β) 0.3835 37 

P07 B 0.9881 δ/β 8 0.9934(δ/β) 0.5555 18 0.9954(δ/β) 0.3835 19 

P08 B 0.9898 δ/β 26 0.9943(δ/β) 0.5555 28 0.9961(δ/β) 0.3835 28 

P09 B 0.9800 δ/β 6 0.9889(δ/β) 0.5555 6 0.9923(δ/β) 0.3835 7 

P10 B 0.9925 δ/β 19 0.9958(δ/β) 0.5555 25 0.9971(δ/β) 0.3835 25 

P11 B 0.9872 δ/β 2 0.9929(δ/β) 0.5555 1 0.9951(δ/β) 0.3835 2 

P12 B 0.9923 δ/β 17 0.9957(δ/β) 0.5555 15 0.9970(δ/β) 0.3835 15 

P13 B 0.9873 δ/β 3 0.9929(δ/β) 0.5555 3 0.9951(δ/β) 0.3835 3 

P14 B 0.9905 δ/β 16 0.9947(δ/β) 0.5555 13 0.9964(δ/β) 0.3835 12 

P15 B 0.9975 δ/β 38 0.9986(δ/β) 0.5555 38 0.9990(δ/β) 0.3835 38 

P16 B 0.9934 δ/β 4 0.9963(δ/β) 0.5555 5 0.9975(δ/β) 0.3835 4 

P17 B 0.9775 δ/β 11 0.9874(δ/β) 0.5555 12 0.9913(δ/β) 0.3835 14 

P18 B 0.9943 δ/β 32 0.9968(δ/β) 0.5555 32 0.9978(δ/β) 0.3835 32 

P19 B 0.9908 δ/β 14 0.9949(δ/β) 0.5555 10 0.9965(δ/β) 0.3835 10 
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ตารางที่ 4.25  (ต่อ) 

หมาย 

เลข

เคร่ือง 

จกัร 

รุ่น

เคร่ืองจกัร 

OEE TOPSIS Fuzzy TOPSIS 

ค่าอตัรา

คุณภาพ (Q) 

ลาํดบั

การ

ซ่อม

บาํรุง 

ค่าอตัราคุณภาพ 

(QTOPSIS) 

ลาํดบั

การ

ซ่อม

บาํรุง 

ค่าอตัราคุณภาพ 

(QF.TOPSIS) 

ลาํดบั

การ

ซ่อม

บาํรุง 

P20 B 0.9894 δ/β 25 0.9941(δ/β) 0.5555 11 0.9959(δ/β) 0.3835 11 

P21 B 0.9958 δ/β 30 0.9977(δ/β) 0.5555 14 0.9984(δ/β) 0.3835 13 

P22 B 0.9909 δ/β 5 0.9949(δ/β) 0.5555 4 0.9965(δ/β) 0.3835 5 

P23 A 0.9936 δ/β 1 0.9964(δ/β) 0.5555 2 0.9975(δ/β) 0.3835 1 

P24 A 0.9948 δ/β 36 0.9971(δ/β) 0.5555 34 0.9980(δ/β) 0.3835 34 

P25 B 0.9902 δ/β 27 0.9946(δ/β) 0.5555 21 0.9962(δ/β) 0.3835 21 

P26 A 0.9963 δ/β 34 0.9980(δ/β) 0.5555 39 0.9986(δ/β) 0.3835 39 

P27 A 0.9837 δ/β 21 0.9909(δ/β) 0.5555 22 0.9937(δ/β) 0.3835 27 

P28 B 0.9939 δ/β 20 0.9966(δ/β) 0.5555 26 0.9977(δ/β) 0.3835 24 

P29 B 0.9766 δ/β 7 0.9869(δ/β) 0.5555 30 0.9909(δ/β) 0.3835 31 

P30 A 0.9915 δ/β 18 0.9953(δ/β) 0.5555 16 0.9967(δ/β) 0.3835 17 

P31 A 0.9891 δ/β 15 0.9939(δ/β) 0.5555 29 0.9958(δ/β) 0.3835 29 

P32 B 0.9905 δ/β 24 0.9947(δ/β) 0.5555 17 0.9963(δ/β) 0.3835 18 

P33 A 0.9969 δ/β 29 0.9983(δ/β) 0.5555 27 0.9988(δ/β) 0.3835 26 

P34 A 0.9959 δ/β 9 0.9977(δ/β) 0.5555 9 0.9984(δ/β) 0.3835 9 

P35 A 0.9932 δ/β 31 0.9962(δ/β) 0.5555 23 0.9974(δ/β) 0.3835 23 

P36 A 0.9951 δ/β 13 0.9973(δ/β) 0.5555 7 0.9981(δ/β) 0.3835 6 

P37 B 0.9987 δ/β 40 0.9993(δ/β) 0.5555 33 0.9995(δ/β) 0.3835 33 

P38 B 0.9949 δ/β 37 0.9972(δ/β) 0.5555 37 0.9981(δ/β) 0.3835 36 

P39 A 0.9894 δ/β 35 0.9941(δ/β) 0.5555 20 0.9959(δ/β) 0.3835 22 

P40 B 0.9961 δ/β 39 0.9978(δ/β) 0.5555 40 0.9985(δ/β) 0.3835 40 
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ลาํดบัการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรในเดือนเมษายน พ.ศ. 2556 จาํนวน 5 เคร่ืองดว้ยวิธีลาํดบั

จากค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร ด้วยวิธีทอปสิสและฟัซซ่ีทอปสิสพบว่าหมายเลข

เคร่ืองจกัร 5 เคร่ืองแรกอยูใ่นกลุ่มเดียวกนัคือเคร่ืองจกัรหมายเลข P23 P11 P13 P16 และ P22 โดยมี

ลาํดับที่สลับกนัอยู่คือลาํดับที่ 1 กับ 2 และลาํดับที่ 4 กับ 5 โดยที่ลาํดับการซ่อมบาํรุงจากค่า

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรและจากฟัซซ่ีทอปสิสลาํดบัแรกคือเคร่ืองจกัรหมายเลข P23 

และลาํดบัที่ 2 คือ P11 ในขณะที่ลาํดบัจากทอปสิสไดล้าํดบัการซ่อมบาํรุงลาํดบัแรกคือเคร่ืองจกัร

หมายเลข P11 และลาํดบัที่ 2 คือ P23 ทั้งน้ีก็เน่ืองมาจากค่านํ้ าหนักของหลกัเกณฑใ์นกระบวนการ

ทอปสิสที่ใหน้ํ้ าหนกัความสาํคญัในหลกัเกณฑด์า้นอตัราคุณภาพมากกวา่หลกัเกณฑอ่ื์นมากๆ จึงทาํ

ใหเ้คร่ืองจกัรหมายเลข P11 ที่มีอตัราคุณภาพนอ้ยกวา่เคร่ือง P23 ถูกจดัอยูล่าํดบัแรก 

 

ตารางที่ 4.26  เปรียบเทียบลาํดบัการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรจากค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 

ทอปสิส และฟัซซ่ีทอปสิส 

ลาํดบัการซ่อมบาํรุง 
หลกัเกณฑห์ลกั 

OEE TOPSIS Fuzzy TOPSIS 
A P Q 

1 0.3835 0.6708 β 0.9936 δ/β P23 P11 P23 

2 0.4024 0.6444 β 0.9872 δ/β P11 P23 P11 

3 0.4172 0.6301 β 0.9873 δ/β P13 P13 P13 

4 0.3831 0.6882 β 0.9934 δ/β P16 P22 P16 

5 0.3959 0.6781 β 0.9909 δ/β P22 P16 P22 

6 0.3898 0.6997 β 0.9800 δ/β P09 P09 P36 

7 0.3388 0.8126 β 0.9766 δ/β P29 P36 P09 

8 0.3582 0.7607 β 0.9881 δ/β P07 P05 P05 

9 0.3869 0.7039 β 0.9959 δ/β P34 P34 P34 

10 0.3967 0.6948 β 0.9923 δ/β P05 P19 P19 

11 0.3792 0.7408 β 0.9775 δ/β P17 P20 P20 

12 0.3670 0.7507 β 0.9981 δ/β P02 P17 P14 

13 0.4171 0.6626 β 0.9951 δ/β P36 P14 P21 

14 0.4016 0.7025 β 0.9908 δ/β P19 P21 P17 

15 0.3655 0.7785 β 0.9891 δ/β P31 P12 P12 
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ตารางที่ 4.26  (ต่อ) 

ลาํดบัการซ่อมบาํรุง 
หลกัเกณฑห์ลกั 

OEE TOPSIS Fuzzy TOPSIS 
A P Q 

16 0.3976 0.7226 β 0.9905 δ/β P14 P30 P02 

17 0.3895 0.7376 β 0.9923 δ/β P12 P32 P30 

18 0.3893 0.7398 β 0.9915 δ/β P30 P07 P32 

19 0.3805 0.7566 β 0.9925 δ/β P10 P02 P07 

20 0.3826 0.7550 β 0.9939 δ/β P28 P39 P01 

21 0.3859 0.7571 β 0.9837 δ/β P27 P25 P25 

22 0.3708 0.7819 β 0.9938 δ/β P04 P27 P39 

23 0.3855 0.7490 β 0.9982 δ/β P01 P35 P35 

24 0.3947 0.7390 β 0.9905 δ/β P32 P01 P28 

25 0.4215 0.6953 β 0.9894 δ/β P20 P10 P10 

26 0.3895 0.7561 β 0.9898 δ/β P08 P28 P33 

27 0.3945 0.7471 β 0.9902 δ/β P25 P33 P27 

28 0.3651 0.8044 β 0.9949 δ/β P03 P08 P08 

29 0.3907 0.7502 β 0.9969 δ/β P33 P31 P31 

30 0.4355 0.6943 β 0.9958 δ/β P21 P29 P04 

31 0.4117 0.7377 β 0.9932 δ/β P35 P04 P29 

32 0.3961 0.7712 β 0.9943 δ/β P18 P18 P18 

33 0.3905 0.8025 β 0.9795 δ/β P06 P37 P37 

34 0.3585 0.8719 β 0.9963 δ/β P26 P24 P24 

35 0.4363 0.7242 β 0.9894 δ/β P39 P03 P03 

36 0.4148 0.7714 β 0.9948 δ/β P24 P06 P38 

37 0.4121 0.7794 β 0.9949 δ/β P38 P38 P06 

38 0.4020 0.7972 β 0.9975 δ/β P15 P15 P15 

39 0.3962 0.8167 β 0.9961 δ/β P40 P26 P26 

40 0.4356 0.7552 β 0.9987 δ/β P37 P40 P40 
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จากการเปรียบเทียบลาํดบัการซ่อมบาํรุงในตารางที่ 4.26 พบว่าลาํดบัการซ่อมบาํรุงจาก

ทั้ง 3 วิธี มีทั้งลาํดับที่เหมือนกัน ใกล้เคียงกนัและแตกต่างกัน ดงันั้นผูว้ิจยัจึงนําแนวคิดในการ

วิเคราะห์ทางเลือกที่เหมาะสมโดยใช้เทคนิค ค่าลาํดับเฉล่ีย บอร์ดา (Borda) และ โคปแลนด ์

(Copeland) เพือ่วเิคราะห์การจดัลาํดบักลุ่มเคร่ืองในการซ่อมบาํรุง โดยวธีิของบอร์ดานั้นจะเป็นการ

เปรียบเทียบกนัทุกทางเลือก ถา้ค่าคะแนนหรืออนัดบัดีกว่ามีจาํนวนมากกว่าถือว่าชนะ โดยผลของ

ทางเลือกที่ชนะทางเลือกอ่ืนไดม้ากที่สุด จะใหท้างเลือกนั้นเป็นอนัดบัแรกและอนัดบัอ่ืนๆรองลงมา

ตามลาํดบัคะแนน ส่วนวธีิของโคปแลนด์จะหาผลต่างระหว่างจาํนวนคร้ังที่ชนะและจาํนวนคร้ังที่

ไม่ชนะทางเลือกอ่ืน ซ่ึงทางเลือกที่เป็นอนัดบัแรกคือทางเลือกที่ชนะทางเลือกอ่ืนมากที่สุดและไม่

ชนะนอ้ยที่สุด หรือทางเลือกที่มีค่าผลต่างมากที่สุดนั่นเอง  สาํหรับการคาํนวณในวิธีลาํดบัค่าเฉล่ีย 

บอร์ดา (Borda) และ โคปแลนด ์(Copeland) จะแสดงไดด้งัตารางที่ 4.27 และ 4.28 

 

ตารางที่ 4.27  การคาํนวณค่าลาํดบัเฉล่ีย 

หมายเลขเคร่ืองจกัร 
ลาํดบัการซ่อมบาํรุง 

OEE TOPSIS Fuzzy TOPSIS Average 

P01 23 24 20 22.33 

P02 12 19 16 15.67 

P03 28 35 35 32.67 

P04 22 31 30 27.67 

P05 10 8 8 8.67 

P06 33 36 37 35.33 

P07 8 18 19 15.00 

P08 26 28 28 27.33 

P09 6 6 7 6.33 

P10 19 25 25 23.00 

P11 2 1 2 1.67 

P12 17 15 15 15.67 

P13 3 3 3 3.00 

P14 16 13 12 13.67 
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ตารางที่ 4.27  (ต่อ) 

หมายเลขเคร่ืองจกัร 
ลาํดบัการซ่อมบาํรุง 

OEE TOPSIS Fuzzy TOPSIS Average 

P15 38 38 38 38.00 

P16 4 5 4 4.33 

P17 11 12 14 12.33 

P18 32 32 32 32.00 

P19 14 10 10 11.33 

P20 25 11 11 15.67 

P21 30 14 13 19.00 

P22 5 4 5 4.67 

P23 1 2 1 1.33 

P24 36 34 34 34.67 

P25 27 21 21 23.00 

P26 34 39 39 37.33 

P27 21 22 27 23.33 

P28 20 26 24 23.33 

P29 7 30 31 22.67 

P30 18 16 17 17.00 

P31 15 29 29 24.33 

P32 24 17 18 19.67 

P33 29 27 26 27.33 

P34 9 9 9 9.00 

P35 31 23 23 25.67 

P36 13 7 6 8.67 

P37 40 33 33 35.33 

P38 37 37 36 36.67 

P39 35 20 22 25.67 

P40 39 40 40 39.67 
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ซ่ึงผลจากการจดัลาํดบักลุ่มเคร่ืองจากเทคนิคค่าลาํดบัเฉล่ีย บอร์ดาและโคปแลนด์ จะแสดงไดด้ัง

ตารางที่ 4.29 

 

ตารางที่ 4.29  ลาํดับกลุ่มเคร่ืองจากเทคนิคหาค่าลาํดับเฉล่ีย บอร์ดา (Borda) และโคปแลนด ์

(Copeland) 

Rank Average Borda Copeland 

1st P23 P23 P23 

2nd P11 P11 P11 

3rd P13 P13 P13 

4th P16 P16 P16 

5th P22 P22 P22 

6th P09 P09 P09 

7th P05, P36 P36 P36 

8th 
 

P05 P05 

9th P34 P34 P34 

10th P19 P19 P19 

11th P17 P20 P20 

12th P14 P17 P17 

13th P07 P14 P14 

14th P02, P12, P20 P21 P21 

15th 
 

P02, P30 P30 

16th 
  

P02 

17th P30 P07, P32 P32 

18th P21 
 

P07 

19th P32 P01, P25 P12 

20th P01 
 

P25 

21st P29 P12, P39 P01 
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ตารางที่ 4.29  (ต่อ) 

Rank Average Borda Copeland 

22nd P10, P25 
 

P39 

23rd 
 

P10, P27, P35 P27, P35 

24th P27, P28 
  

25th 
  

P10 

26th P31 P28 P28 

27th P35, P39 P33 P33 

28th 
 

P08 P08 

29th P08, P33 P31 P31 

30th 
 

P29 P29 

31st P04 P04 P04 

32nd P18 P18 P18 

33rd P03, P24 P37 P37 

34th 
 

P24 P24 

35th P06, P37 P03 P03 

36th 
 

P06 P06 

37th P38 P38 P38 

38th P26 P15 P15 

39th P15 P26 P26 

40th P40 P40 P40 

 

เพือ่ใหเ้ห็นภาพและง่ายต่อความเขา้ในการจดัลาํดบักลุ่มเคร่ือง จะสามารถแสดงดว้ยแผนภาพฮาซ์ซ 

(Hasse’s diagram) ดงัแสดงในรูปที่ 4.8 
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จากแผนภาพแสดงการจดักลุ่มของลาํดับเคร่ืองพบว่าหากมีการวางแผนซ่อมบาํรุง

เคร่ืองจกัรเดือนละ 5 เคร่ืองโดยเรียงลาํดบัจากกลุ่มเคร่ือง หมายเลขเคร่ืองจกัรที่จะซ่อมบาํรุงใน

เดือนที่ 1 คือ P23 P11 P13 P16 และ P22 ในเดือนที่ 2 คือ P09 P05 P36 P34 และ P19 แต่ในเดือนที่ 

3 จะมีเคร่ืองจกัรอยูใ่นกลุ่มเดียวกนัถึง 20 เคร่ืองคือ P01 P02 P07 P08 P10 P12 P14 P17 P20 P21 

P25 P27 P28 P29 P30 P31 P32 P33 P35 และ P39 ซ่ึงจะทาํให้ตอ้งตดัสินใจในการลาํดบัเคร่ืองที่จะ

ซ่อมบาํรุง หากพจิารณาขอ้มูลหลกัเกณฑห์ลกัของ 20 เคร่ืองน้ี จะไดล้าํดบัในการซ่อมบาํรุงเคร่ือง

ดงัแสดงในตารางที่ 4.30 

 

ตารางที่ 4.30  เปรียบเทียบลาํดบัการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร 

หมาย 

เลข

เคร่ือง 

จกัร 

รุ่น

เคร่ืองจกัร 

หลกัเกณฑห์ลกั ลาํดบัการซ่อมบาํรุง 
ความเร็วใน

การผลิตของ

เคร่ืองจกัร 
A P Q OEE 

TOP 

SIS 

Fuzzy 

TOPSIS 

P01 A 0.3855 0.7490 β 0.9982 δ/β 12 14 10 11x 

P02 A 0.3670 0.7507 β 0.9981 δ/β 4 9 6 11x 

P07 B 0.3582 0.7607 β 0.9881 δ/β 2 8 9 11x 

P08 B 0.3895 0.7561 β 0.9898 δ/β 15 18 18 11x 

P10 B 0.3805 0.7566 β 0.9925 δ/β 9 15 15 11x 

P12 B 0.3895 0.7376 β 0.9923 δ/β 7 5 5 11x 

P14 B 0.3976 0.7226 β 0.9905 δ/β 6 3 2 12x 

P17 B 0.3792 0.7408 β 0.9775 δ/β 3 2 4 11x 

P20 B 4215 0.6953 β 0.9894 δ/β 14 1 1 12x 

P21 B 4355 0.6943 β 0.9958 δ/β 18 4 3 12x 

P25 B 3945 0.7471 β 0.9902 δ/β 16 11 11 11x 

P27 A 3859 0.7571 β 0.9837 δ/β 11 12 17 11x 

P28 A 3826 0.7550 β 0.9939 δ/β 10 16 14 11x 

P29 B 3388 0.8126 β 0.9766 δ/β 1 20 20 10x 

P30 A 3893 0.7398 β 0.9915 δ/β 8 6 7 11x 

P31 A 3655 0.7785 β 0.9891 δ/β 5 19 19 11x 

P32 B 3947 0.7390 β 0.9905 δ/β 13 7 8 11x 



81 
 

ตารางที่ 4.30  (ต่อ) 

หมาย 

เลข

เคร่ือง 

จกัร 

รุ่น

เคร่ืองจกัร 

หลกัเกณฑห์ลกั ลาํดบัการซ่อมบาํรุง 
ความเร็วใน

การผลิตของ

เคร่ืองจกัร 
A P Q OEE 

TOP 

SIS 

Fuzzy 

TOPSIS 

P33 A 3907 0.7502 β 0.9969 δ/β 17 17 16 11x 

P35 A 4117 0.7377 β 0.9932 δ/β 19 13 13 11x 

P39 A 4363 0.7242 β 0.9894 δ/β 20 10 12 12x 

 

จากขอ้มูลลาํดบัในการซ่อมบาํรุงเคร่ีองในตารางท่ี 4.27 จะพบวา่ลาํดบัที่ไดจ้ากทอปสิส

และฟัซซ่ีทอปสิสจะให้ลําดับที่มีความใกล้เคียงกัน ทั้ งน้ี เน่ืองจากมีการพิจารณาค่านํ้ าหนัก

ความสาํคญัของแต่ละหลักเกณฑด์ว้ย และยงัพบว่าลาํดบัในการซ่อมบาํรุงของเคร่ืองบางเคร่ืองมี

ความแตกต่างกนัมากเช่น เคร่ืองหมายเลข P20 และ P29 หากพิจารณาจากค่าประสิทธิผลโดยรวม

ของเคร่ืองจกัร เคร่ืองหมายเลข P29 จะถูกลาํดับให้อยู่ลาํดับแรก แต่หากพิจารณาจากทอปสิส

และฟัซซ่ีทอปสิสแล้วพบว่าเคร่ืองหมายเลข P20 จะถูกลาํดับให้อยู่ลาํดับแรกแทน เน่ืองจาก

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองของเคร่ืองหมายเลข P20 น้อยกว่าเคร่ืองหมายเลข P29 มาก และได้

พิจารณาเพิ่มเติมในส่วนของความเร็วในการผลิตของเคร่ืองจกัรก็พบว่าเคร่ืองหมายเลข P20 มี

ความเร็วในการผลิตนอ้ยกวา่เคร่ืองหมายเลข P29 เช่นกนั 

ดงันั้น จากการศึกษาจะพบว่าการจดัลาํดบัการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรจากหลักเกณฑใ์น

การประเมินค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรดว้ยกระบวนการทอปสิสนั้น ใหค้วามสอดคลอ้ง

กับนโยบายในการบริหารงานและซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรของบริษทัในกรณีศึกษาน้ีมากกว่าการ

จดัลาํดับจากการคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรเพียงอย่างเดียว เน่ืองจากมีการ

พจิารณาใหค้่านํ้ าหนกัความสาํคญัของหลกัเกณฑท่ี์ใชใ้นการประเมินดว้ย 

 ไดท้าํการวิเคราะห์ความอ่อนไหว (Sensitivity Analysis) โดยผนัแปรค่านํ้ าหนักของ

หลกัเกณฑต์ามตารางที่ 3.5 ที่ไดก้ล่าวไวใ้นบทที่ 3 โดยผลจากการทดสอบไดแ้สดงไวใ้นตารางที่ 

4.31 และ 4.32 
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จากการวเิคราะห์ความอ่อนไหวพบวา่การแปรผนัค่านํ้ าหนกัความสาํคญัของหลกัเกณฑ์

ดา้นอัตราเดินเคร่ืองและประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจะทาํให้ลาํดบัในการซ่อมเคร่ืองเปล่ียนไป 

ทั้งน้ีเน่ืองจากค่านํ้ าหนักความสําคัญของหลักเกณฑ์เหล่าน้ีมีค่าใกล้เคียงกัน  กอปรกับอัตรา

เดินเคร่ืองและประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองระหว่างเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองมีความแตกต่างกัน

มากกวา่อตัราคุณภาพ โดยอตัราเดินเคร่ืองมีความแตกต่างกนัอยูใ่นช่วง 0 – 10% ประสิทธิภาพการ

เดินเคร่ืองมีความแตกต่างกันอยู่ในช่วง 0 – 25% ในขณะที่อัตราคุณภาพมีความแตกต่างกันอยู่

ในช่วง 0 – 3% 

 

4.8 เสนอแนวทางการปรับปรุง 

จากนโยบายการบริหารงานของบริษทัในกรณีศึกษาที่เน้นการปรับปรุงด้านคุณภาพ 

ดงันั้นในงานวจิยัน้ีจะนาํเสนอแนวทางและทาํการปรับปรุงเฉพาะหลกัเกณฑด์า้นอตัราคุณภาพเพียง

อยา่งเดียว โดยแนวทางในการปรับปรุงนั้น จะประยกุตใ์ช ้5 ขั้นตอนในกระบวนการพฒันาแนวคิด

เพือ่ปรับปรุง โดยมีรายละเอียดในการดาํเนินการดงัน้ี 

4.8.1 ระบุปัญหาใหช้ดัเจน (Clarify the problem) 

จากปัญหาดา้นคุณภาพท่ีเกิดจากการทาํงานของเคร่ืองจกัรในกระบวนการขดัผิวพบว่ามี

งานเสียเกิดขึ้นหลายประเภทโดยจะระบุดว้ยตวัแปรดงัน้ี 

D คืองานเสียที่เก่ียวขอ้งกบัขนาดของช้ินงาน 

E คืองานเสียที่เก่ียวกบัสภาพขอบของช้ินงาน 

F คืองานเสียที่เก่ียวกบัสภาพผวิของช้ินงาน 

G คืองานเสียที่เกิดจากการแกไ้ขช้ินงาน 

งานเสียที่เกิดขึ้นมากที่สุดคืองานเสีย D ดงัแสดงในรูปท่ี 4.9 และเกิดกระจายในหลายๆ

เคร่ือง โดยเคร่ืองที่เกิดงานเสียน้ีมากที่สุดในเดือนมีนาคม พ.ศ. 2556 คือเคร่ืองจกัรหมายเลข P06 

ดงัแสดงในรูปที่ 4.10 ซ่ึงจากการลงบนัทึกขอ้มูลของผูค้วบคุมเคร่ืองจกัรพบวา่ส่วนใหญ่สาเหตุของ

ปัญหาจะเกิดจากความคลาดเคล่ือนในการควบคุมขนาดของช้ินงานจากเคร่ืองจกัรเอง (Machine 

error) ดงันั้นควรจะตอ้งปรับปรุงระบบควบคุมขนาดช้ินงานของเคร่ืองจกัรใหดี้ขึ้น 
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รูปที่ 4.9  กราฟแสดงงานเสียจากกระบวนการขดัผวิ 

 

 

 
 

รูปที่ 4.10  กราฟแสดงงานเสีย D ของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 
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รูปที่ 4.11  กราฟแสดงสาเหตุของงานเสีย D 

 

การทาํงานของเคร่ืองจกัรในส่วนของการควบคุมขนาดของช้ินงานนั้น เคร่ืองจกัรจะใช้

เซ็นเซอร์ในการควบคุม ซ่ึงหากเซ็นเซอร์ไดรั้บผลกระทบอนัเน่ืองมาจากปัจจยัอ่ืนๆที่เกี่ยวขอ้งขณะ

ขดัช้ินงานจะส่งผลทาํให้เกิดความคลาดเคล่ือนในการควบคุมขนาดช้ินงานขึ้นได้ ปัจจยัท่ีเป็น

สาเหตุทาํให้เกิดความคลาดเคล่ือนมีหลายปัจจยัดงัแสดงดว้ยแผนผงักา้งปลา (Causes and Effects 

Diagram) ในรูปที่ 4.12 ซ่ึงแต่ละปัจจยัก็ส่งผลกระทบต่อความคลาดเคล่ือนมากน้อยแตกต่างกัน

ขึ้นอยูก่บัความรุนแรงที่เกิดขึ้น เช่น การสึกหรอของช้ินส่วนเคร่ืองจกัรท่ีทาํให้เกิดความคาดเคล่ือน

ในการควบคุมขนาดของช้ินงาน ซ่ึงพบวา่เม่ือเคร่ืองจกัรหมุนดว้ยความเร็วรอบที่สูงขึ้นก็จะมีความ

คลาดเคล่ือนมากขึ้นดงัแสดงในรูปที่ 4.13 เป็นตน้ 
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รูปที่ 4.12  แผนผงักา้งปลาของความคลาดเคล่ือนในการควบคุมขนาดช้ินงาน 

 

 

 
 

รูปที่ 4.13  กราฟแสดงความคลาดเคล่ือนเม่ือเคร่ืองจกัรหมุนทาํงาน 
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จากปัจจยัที่ส่งผลกระทบต่อความคลาดเคล่ือนในการควบคุมขนาดช้ินงานหลายๆปัจจยั 

ผูว้ิจยัจึงมีแนวคิดที่จะทาํการปรับปรุงเพื่อลดความคลาดเคล่ือนที่เกิดขึ้นโดยศึกษาแนวทางการ

ปรับปรุงจากงานวจิยัอ่ืนๆร่วมดว้ย ดงัจะกล่าวในลาํดบัต่อไป 

4.8.2 ทาํการคน้ควา้ภายนอก (Search externally) 

จากการคน้ควา้งานวจิยัที่เก่ียวกบัการปรับปรุงระบบควบคุมขนาดของเคร่ืองขดัพบว่า มี

งานวจิยัที่เก่ียวขอ้งและน่าสนใจดงัน้ี 

     - งานวิจยัของ Masuko et al. (1981) ไดท้าํการปรับปรุงความแม่นยาํในการควบคุม

ขนาดของช้ินงานโดยใชเ้ซ็นเซอร์แบบอุลตร้าโซนิค (Ultrasonic) ซ่ึงพบว่าสามารถควบคุมขนาด

ของช้ินงานดว้ยความแม่นยาํมากขึ้น โดยมีความคลาดเคล่ือน ±1 ไมครอน 

- งานวิจยัของ Katagiri et al. (1984) ไดป้รับปรุงความแม่นยาํในการควบคุมขนาดของ

ช้ินงานโดยใชเ้ซ็นเซอร์ควบคุม 2 ชุด ชุดแรกเป็นเซ็นเซอร์ตรวจจบัตาํแหน่งการหมุนของแผ่นขดั 

ส่วนชุดที่สองเป็นเซ็นเซอร์ที่ใช้วดัขนาดของช้ินงาน โดยการทาํงานของเซ็นเซอร์ทั้ง 2 ชุดน้ีจะ

ทาํงานร่วมกนัคือ ตอ้งใหเ้ซ็นเซอร์ชุดแรกจบัตาํแหน่งของแผ่นขดัที่ระบุไวก่้อนเซ็นเซอร์ชุดที่สอง

จึงจะวดัขนาดของช้ินงานได ้โดยมีความคลาดเคล่ือน ±3 ไมครอน 

4.8.3 ทาํการคน้ควา้ภายใน (Search Internally) 

เน่ืองจากบริษทัในกรณีศึกษาน้ี ไดเ้คยทาํการปรับปรุงระบบควบคุมขนาดช้ินงานของ

เคร่ืองขดัโดยการเปล่ียนเซ็นเซอร์จากระบบสมัผสัเป็นระบบไม่สมัผสั เพื่อลดความคลาดเคล่ือนใน

การควบคุมขนาดช้ินงานจากการสึกหรอของจุดสัมผสั ดังนั้นหากจะเปล่ียนระบบเซ็นเซอร์เป็น

แบบอุลตร้าโซนิคจะตอ้งใชเ้งินลงทุนสูง ดงันั้นผูว้จิยัจึงเสนอแนวคิดในการปรับปรุงระบบควบคุม

ขนาดช้ินงานโดยการป้องกนัไม่ให้เกิดงานเสีย D โดยใชแ้นวคิดโปกาโยเกะ (Poka-yoke) นั่นคือ

การสร้างระบบควบคุมขนาดช้ินงานแบบทํางานคู่ขนาน โดยจากการศึกษาการทาํงานของ

เคร่ืองจักรในการควบคุมขนาดของช้ินงานพบว่า เคร่ืองจกัรจะควบคุมขนาดช้ินงานโดยใช้ค่า

เป้าหมาย (Target) ที่กาํหนดไวเ้พียงอยา่งเดียว โดยชุดควบคุมขนาดช้ินงานจะรับสัญญาณมาจาก

เซ็นเซอร์เพื่อประมวลผลขนาดของช้ินงาน ซ่ึงในการประมวลผลนั้นเคร่ืองจกัรจะนําปัจจยัอ่ืนที่

เก่ียวขอ้งมาประมวลผลดว้ย ทาํใหบ้างคร้ังเคร่ืองจกัรเกิดความคลาดเคล่ือนขึ้นได ้ดงันั้นจึงเสนอให้

นาํสัญญาณที่ไดจ้ากเซ็นเซอร์มาใชโ้ดยตรงโดยสร้างเป็นระบบควบคุมขนาดช้ินงานแบบคู่ขนาน 

โดยระบบที่สร้างเพิม่น้ีจะใชข้นาดของช้ินงานตํ่าสุดท่ียอมรับได ้(Lower Specification Limit, LSL) 

มาเป็นค่าเป้าหมาย เพือ่ป้องกนัไม่ใหเ้กิดงานเสีย D 
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รูปที่ 4.14  กราฟแสดงการควบคุมขนาดช้ินงานตามแนวคิดโปกาโยเกะ (Poka-yoke) 

 

4.8.4 จดัสร้างระบบการควบคุม (Explore systematically) 

ทาํการเพิ่มเติมระบบควบคุมขนาดช้ินงานแบบคู่ขนานโดยการดัดแปลงแลดเดอร์ 

(Ladder) ในพีแอลซี (Programmable Logic Control, PLC) ของเคร่ืองจกัร โดยการทาํงานของ

ระบบจะทาํงานโดยนาํสญัญาณจากเซ็นเซอร์มาเปรียบเทียบกบัค่าที่กาํหนดไว ้หากสัญญานที่ไดรั้บ

ถึงค่าที่กาํหนดไวแ้ลว้แต่ขนาดของช้ินงานจากการประมวลผลของเคร่ืองยงัไม่ถึงค่าเป้าหมาย เคร่ือง

จะตอ้งหยดุทาํงานโดยอตัโนมติัดงัแสดงในรูปที่ 4.15 

 

 
รูปที่ 4.15  แสดงระบบการควบคุมขนาดช้ินงานแบบคู่ขนาน 
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4.8.5 นาํไปใชง้าน (Reflect on the solutions and the process) 

จากระบบควบคุมขนาดช้ินงานแบบคู่ขนานที่ไดเ้สนอเพื่อปรับปรุงงานเสีย D ไดน้าํไป

ติดตั้งเพื่อทดสอบการทาํงานของระบบจาํนวน 1 เคร่ือง โดยเลือกจากเคร่ืองจกัรที่เกิดงานเสีย D 

มากที่สุดคือเคร่ืองจกัรหมายเลข P06 โดยทาํการเก็บขอ้มูลเป็นเวลา 5 วนัระหว่างช่วงวนัที่ 4-8 

เมษายน พ.ศ. 2556 ผลการปรับปรุงจะกล่าวในลาํดบัต่อไป 

 

4.9 เปรียบเทียบผลการปรับปรุง 

ทาํการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงระบบควบคุมขนาดช้ินงานของเคร่ืองจกัรหมายเลข 

P06 โดยใชก้ารทดสอบสมมุติฐานแบบ 2 Proportions Test โดยกาํหนดให้สมมติฐานหลกั (H0) คือ

สดัส่วนงานเสียระหวา่งก่อนและหลงัการปรับปรุงแกไ้ขไม่แตกต่างกนัและสมมติฐานรอง (H1) คือ

สดัส่วนงานเสียก่อนการปรับปรุงแกไ้ขมากกวา่ผลหลงัการปรับปรุงแกไ้ขโดยที่ 

P1 คือ สดัส่วนงานเสีย D ก่อนการปรับปรุงแกไ้ข 

P2 คือ สดัส่วนงานเสีย D หลงัการปรับปรุงแกไ้ข 

 สามารถเขียนใหอ้ยูใ่นรูปของสมการการทดสอบสมมติฐานไดด้งัน้ี 

  H0: P1 = P2  

  H1: P1 > P2  

ผลการทดสอบสมมติฐานโดยใชโ้ปรแกรม Minitab ดงัแสดงในรูปท่ี 4.16 พบว่าค่า P-

Value ที่ระดบัความเช่ือมัน่ 95% มีค่านอ้ยกวา่ 0.05 สามารถอธิบายไดว้า่สดัส่วนงานเสีย D หลงัการ

ปรับปรุงแกไ้ขมีค่าน้อยกว่าสัดส่วนงานเสีย D ก่อนการปรับปรุงแกไ้ขอยา่งมีนัยสาํคญั จึงปฏิเสธ

สมมติฐานหลกั (H0) และเม่ือเปรียบเทียบค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรก่อนและหลงัการ

ปรับปรุงแกไ้ขพบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรมีค่าสูงขึ้น 3.87% โดยมีอตัราคุณภาพ

เพิม่สูงขึ้น 1.97% 

 

 
 

รูปที่ 4.16  ผลการทดสอบ 2 Proportions Test ก่อนและหลงัการปรับปรุงแกไ้ข 

 



90 
 

 
 

รูปที่ 4.17  กราฟแสดงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรก่อนและหลงัการปรับปรุงแกไ้ข 

 

 

 
 

รูปที่ 4.18  กราฟแสดงการควบคุมขนาดของช้ินงานก่อนและหลงัการปรับปรุงแกไ้ข 
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รูปที่ 4.19  กราฟแสดงสมรรถนะของระบบควบคุมขนาดของช้ินงานก่อนการปรับปรุงแกไ้ข 

 

 

 
 

รูปที่ 4.20  กราฟแสดงสมรรถนะของระบบควบคุมขนาดของช้ินงานหลงัการปรับปรุงแกไ้ข 
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