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บทคดัย่อ 
             งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดของเสยีที่พบในกระบวนการผลิตแบตเตอร่ีรถยนต์ ของ
บริษัทที่ใช้เป็นกรณศีึกษา โดยใช้เคร่ืองมือสองชนิด เคร่ืองมือแรก คือเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 

7 ประการ ( 7 QC Tools) เพ่ือพิจารณาถึงสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพในกระบวนการผลิต
เคร่ืองมือที่สอง คือ กระบวนการลําดับขั้นเชิงวิเคราะห์ ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือที่ช่วยวิเคราะห์การ

ตัดสนิใจแบบพหุเกณฑ ์(Multiple Criteria Decision Making หรือ MCDM)   
             ผลจากการศึกษาวิจัยพบว่า ปัญหาลักษณะของเสียที่พบมากที่สุด คือ เปลือกฝา

แบตเตอร่ีไม่เท่ากนั 35.5 % สาเหตุรองลงมาคือ เช่ือมไม่ติด 24.4 % ซ่ึงพบมากที่สดุในแผนก
ประกอบ ทางผู้วิจัยจึงได้ทาํการวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุของของเสียดังกล่าว โดยใช้แผนผัง

ก้างปลาพบว่าสาเหตุสาํคัญเกิดจากวัตถุดิบไม่มีคุณภาพจากผู้ผลิต ทางผู้วิจัยได้ร่วมมือกับทาง

สถานประกอบการจัดทาํกจิกรรมกลุ่ม QCC เพ่ือกาํหนดมาตรการ และแนวทางการแก้ไข โดย
ส่วนหน่ึงได้ใช้การพิจารณาปัจจัยที่สาํคัญในการคัดเลือกผู้ผลิตวัตถุดิบ พบว่าปัจจัยคุณภาพมี

ความสาํคัญเป็นอนัดับแรกโดยมีค่านํา้หนักความสาํคัญ  0.580 หรือ 58.0 % ปัจจัยการบริการ
หลังการขายเป็นอนัดับสองมีค่านํา้หนักความสาํคัญ 0.248 หรือ  24.8 % ปัจจัยราคาเป็นอนัดับ
สามมีค่านํา้หนักความสาํคัญ 0.126 หรือ  12.6 % ปัจจัยการส่งมอบเป็นอันดับสดุท้ายมีค่า
นํา้หนักความสาํคัญ 0.046 หรือ 4.6 %  โดยบริษัท A เหมาะสมที่สดุ มีค่านํา้หนัก  0.481 หรือ 

48.1% อนัดับที่ 2 คือ บริษัท C มีนํา้หนัก 0.344  หรือ 34.4 %  อนัดับสดุท้ายคือ บริษัท B มี
นํา้หนัก 0.174  หรือ 17.4% หลังปรับปรุงมูลค่าของเสยีเฉล่ียของเดือนมกราคม-พฤษภาคม 

พ.ศ. 2557 ลดลงอยู่ที่ 0.63% ซ่ึงตํ่ากว่าเป้าหมายของโรงงานที่กาํหนดไว้ที่ 0.80 % เทยีบกบั

นํา้หนักตะกั่วที่เสยีจากการประกอบแบตเตอร่ีลดลงจากปี 2556 อยู่ 413.03 กิโลกรัมต่อเดือน 

คิดเป็นต้นทุนที่สามารถลดได้ 30,563.95 บาทต่อเดือน หรือ 366,767.46 บาทต่อปี  
 
* นักศึกษาหลักสตูรวิทยาศาสตรมหาบัณฑติ สาขาการจัดการโซ่อปุทานแบบบูรณาการ มหาวิทยาลัยธุรกจิ

บัณฑติย์  
**   ที่ปรึกษาวิทยานิพนธห์ลัก 
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บทนาํ 

        ในปัจจุบันสภาวะเศรษฐกจิ การค้า เทคโนโลยีสารสนเทศและพฤติกรรมผู้บริโภค ส่งผลทาํ

ให้เกดิการแข่งขันในภาคธุรกจิต่างๆอย่างรุนแรงมากขึ้น ภาคอุตสาหกรรมจึงต้องมีการพัฒนาขีด

ความสามารถให้ได้เปรียบด้านการแข่งขันและเพ่ือเตรียมความพร้อมสาํหรับการเข้าร่วมเป็นเขต

การค้าเสรีแห่งอาเช่ียน(AFTA)โดยได้มีการนาํเอาเทคโนโลยีสารสนเทศด้านการจัดการโลจิสติกส์

มาใช้เป็นเคร่ืองมือสาํคัญในการปรับปรุงประสทิธภิาพการดาํเนินงานให้บรรลุเป้าหมายทางธุรกจิ

กันอ ย่ า งก ว้ า ง ข ว า ง เ ช่นการใ ช้ ระบบการวางแผนท รัพยากรทาง ธุ รกิ จขององค์ กร 

(Enterprise Resource Planning: ERP) ซ่ึงเป็นระบบสารสนเทศที่สามารถบูรณาการงานหลัก(Core 
Business Process) ขององค์กรทั้งหมดเข้าด้วยกันได้แก่การวางแผน(Planning) การผลิตสินค้า
(Production) การจัดการคลังสนิค้า(Warehouse Management) การจัดซ้ือ(Purchasing) การขายและ
การกระจายสินค้า(Sales and Distribution) การเงิน(Financials) และการจัดการด้านทรัพยากร
บุคคล(Human Resources) เป็นต้น ดังน้ันการใช้ระบบการวางแผนทรัพยากรทางธุรกจิขององค์กร

(Enterprise Resource Planning: ERP) จึงสามารถใช้เป็นเคร่ืองมือในการบริหารจัดการกิจกรรม

ด้านโลจิสติกสข์ององค์กรได้อย่างมีประสทิธภิาพมากย่ิงขึ้น 
        การจัดซ้ือ (Purchasing) ในอุตสาหกรรมการผลิตแบตเตอร่ีรถยนต์ถือว่าเป็นกระบวนการ
หน่ึงที่มีความสาํคัญต่อภาคอุตสาหกรรมน้ีโดยตรง ซ่ึงปัจจุบันปัญหาส่วนใหญ่ของกระบวนการน้ี

จะพบปัญหาหลายด้านที่ส่งผลต่อการผลิตในไลน์ประกอบเช่นของส่งมอบไม่ทันเวลา คุณภาพ

ไม่ได้ ของมาไม่ครบ ราคาสูงเกินไป หรือมีผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อม โดยส่วนประกอบของ

แบตเตอร่ีได้แก่แผ่นธาตุ(ตะกั่ว)  พลาสติก(เปลือกและฝา) แผ่นกั้น(กระดาษและใยแก้ว) 

สติ๊กเกอร์ จุก๊ นํา้กรด กล่องใส่แบตเตอร่ี เป็นต้น 
        ในส่วนการคัดเลือกผู้ผลิตเปลือกและฝาแบตเตอร่ีรถยนต์กเ็ป็นหัวใจสาํคัญที่ส่งผลต่อการ

ทาํให้เกดิของเสยี ถงึแม้มูลค่าของพลาสติก(เปลือกและฝา) จะไม่สงูเทยีบเท่ากบัราคาของตะกั่วก็

ตาม แต่ถ้าวิเคราะห์เข้าไปในกระบวนการผลิตแบตเตอร่ีน้ัน พบว่าหากมีการตัดสินใจเลือกใช้

เปลือกและฝาแบตเตอร่ีกบัผู้ผลิตที่ไม่เหมาะสม กจ็ะเกดิของเสยีขึ้นในขั้นตอนการผลิตตลอดจน

ถึงกระบวนการร้องเรียนและคืนสนิค้า(เคลม) จากลูกค้าซ่ึงเป็นปัญหาที่ร้ายแรงที่ธุรกจิแบตเตอร่ี

ไม่อยากให้เกดิขึ้น ทาํให้ต้นทุนในการผลิตสงูขึ้น 
 

วตัถุประสงค ์
 

  เพ่ือลดจํานวนของเสียที่พบในกระบวนการผลิตแบตเตอร่ีรถยนต์ของโรงงานที่เป็น

กรณศีึกษาได้  
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ทฤษฎีและงานวิจยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
        ในการดาํเนินงานทางผู้วิจัยได้เลือกใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ ( 7QC Tool ) เพ่ือต้องการ
วิเคราะห์หาสาเหตุอาการเสยีที่แท้จริงและแก้ไขปัญหาโดยใช้ 
         แผนภมิูพาเรโต้ (Pareto Chart)  เป็นแผนภมิูที่ใช้สาํหรับแสดงปัญหาต่างๆ ที่เกดิขึ้น โดย
เรียงลาํดับปัญหาเหล่าน้ันตามความถี่ที่พบจากมากไปหาน้อย และแสดงขนาดความถี่มากน้อย

ด้วยกราฟแท่งควบคู่ไปกบัการแสดงค่าสะสมของความถี่ด้วยกราฟเส้น โดยกฎ 80/20 
 

 
 

ภาพที่ 1  แผนภมิูพาเรโต (Pareto Chart) 
ที่มา:  William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 
 
        ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือผังก้างปลา (Fish Diagram) ผังอชิิกา
วา เป็นแผนภมิูที่ใช้ต่อจากแผนภมิูพาเรโต ซ่ึงเม่ือเลือกแก้ปัญหาใดจากแผนภมิูพาเรโตแล้วนาํ
ปัญหาน้ันมาแจกแจงสาเหตุของปัญหาเป็น 4 ประการ คือ คน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) 
วิธกีาร (Method) วัตถุดิบ (Material) การใช้งานพ้ืนฐาน เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาสาํคัญ ๆ และ
ความเข้าใจร่วมกนัในทมีงาน สาํหรับสาเหตุของปัญหาและความสมัพันธใ์นทมีงาน 

 
ภาพที่ 2 ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
ที่มา:  William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 
 
        กระบวนการลาํดับช้ันเชิงวิเคราะห์ (The Analytic Hierarchy Process) เป็นกระบวนการ
ลาํดับช้ันเชิงวิเคราะห์ได้รับการพัฒนาขึ้นโดย Thomas L. Saaty (1977) เป็นเทคนิคที่ใช้จัดการ
รวบรวมข้อมูลอย่างเป็นระบบ และวิเคราะห์หาแนวทางเลือกที่เหมาะสมในปัญหาการตัดสนิใจที่
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ซับซ้อน โดยการสร้างรูปแบบปัญหาให้เป็นโครงสร้างลาํดับช้ันและนาํข้อมูลที่ได้จากความคิดเหน็

ของผู้ตัดสนิใจ มาวิเคราะห์หาบทสรปุของแนวทางเลือกที่เหมาะสม ตามภาพที่ 3 
 
ระดับที่ 1 
วัตถุประสงค์ 
 
ระดับที่ 2 
เกณฑ ์

   
ระดับที่ 3 

 ทางเลือก 
ภาพที่ 3 แบบของลาํดับช้ันแบบทั่วไป 
 
วิธีวิจยั 
        จากการศึกษาข้อมูลพบว่าของเสยีที่พบน้ันเกดิขึ้นมากที่สดุในขั้นตอนกระบวนการประกอบ 

(Assembly) โดยมีจาํนวนดงัน้ี 
 
ตารางที่ 1 แสดงข้อมูลนํา้หนักของเสยีที่พบในแต่ละหน่วยงาน 

หน่วยงาน จาํนวนของเสยี (kg) เปอร์เซน็ต์ (%) 
ประกอบ (Assembly)    12,767.00  76.67%
ตัดแผ่น (Cutting)      2,478.52  14.88%
ชาร์จแผ่น (Formation)         314.00  1.89%
เคลือบแผ่น (Pasting)      1,092.00  6.56%

รวม    16,651.52  100%
 

จะเหน็ว่าในส่วนของหน่วยงาน Assembly มีจาํนวนของเสยีที่พบในกระบวนการผลิตมาก
ที่สดุ 12,767 kg คิดเป็น 76.67 % ของปริมาณของเสยีที่พบทั้งหมด 

วตัถุประสงคข์องปญัหา

ปจัจยั 1

ทางเลอืก 1

ปจัจยั 2 ปจัจยั 3 

ทางเลอืก 2
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ตารางที่ 2 แสดงข้อมูลลักษณะของเสยี 

หน่วยงาน สาเหต ุ จาํนวนของเสยี 
(kg) 

นํา้หนักเฉล่ีย  

(kg) 
Assembly เปลือกฝาไม่เท่ากนั             4,530.00  377.50

ผนังเปลือกแอ่น             1,310.00  109.17
รขูั้วฝาไม่ตรง               481.00  40.08
เช่ือมไม่ติด             3,116.00  259.67
ทาํงานผดิจังหวะ                 74.00  74.00
ฮีตเตอร์ขาด                 13.00  13.00
ใส่ฝากบัเปลือกผดิรุ่น            1,641.00  136.75
ไม่เชด็ฮีตเพลทตามเวลา         1,602.00  133.50

จากตารางที่ 2 แสดงข้อมูลลักษณะของเสยีที่พบในกระบวนการประกอบแบตเตอร่ี ซ่ึงงานวิจัยจะ
เน้นไปในส่วนของหน่วยงานประกอบสามารถแสดงจาํนวน และเปอร์เซน็ต์ของอาการที่พบในแต่

ละประเภทดังที่แสดงใน Pareto Chart ภาพที่ 4 
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ภาพที่ 4 แผนภมิูพาเรโตอาการของเสยีที่พบในกระบวนการประกอบแบตเตอร่ี 
        จากภาพที่ 4 แผนภมิูพาเรโตอาการของเสยีที่พบในกระบวนการประกอบแบตเตอร่ี พบว่า
อาการของเสยีประเภทเปลือกฝาไม่เท่ากนั คิดเป็นร้อยละ 35.5 เช่ือมไม่ติด คิดเป็นร้อยละ 24.4 
และอาการเสยีจากการใส่ฝากบัเปลือกผดิรุ่นคิดเป็นร้อยละ 12.9 
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การวิเคราะหแ์ผนภาพสาเหตุและผล แนวทางการแกไ้ข 

การระดมสมองในการแกปั้ญหาอาการเปลือกฝาไม่เท่ากนั 
         จากข้อมูลลักษณะอาการเปลือกฝาไม่เท่ากนัผู้วิจัยจึงได้เชิญผู้มีประสบการณ์จากฝ่ายต่างๆ 

เพ่ือร่วมวิเคราะห์หาสาเหตุ โดยพิจารณา จากสาเหตุหลักประกอบด้วยการพิจารณาพนักงาน 

พิจารณาเคร่ืองจักรพิจารณาที่วัตถุดิบและพิจารณาวิธีการ ซ่ึงรูปแบบในการวิเคราะห์การสาเหตุ

แสดงได้ดังภาพที่ 5 

 
ภาพที่ 5 สาเหตุและผลของปัญหาเปลือกฝาไม่เท่ากนั 
 
ตารางที่ 3  แสดงหัวข้อปัญหาและแนวทางการแก้ไขปัญหาจากเปลือกฝาไม่เท่ากนั 
ปัญหา

หลัก 

ปัจจัยที่ทาํให้

เกดิปัญหา 

ปัญหาที่เกดิ มาตรการ/แนวทางใน

การแก้ไขปัญหา 

ผู้รับผดิชอบ

เปลือกฝา

ไม่เท่ากนั 

คน (MAN ) 1. ขาดทกัษะความ
ชาํนาญเคร่ือง  
 
2. ไม่ทาํตามขั้นตอนที่
กาํหนด 

1. อบรมเตรียมพร้อมใน
การทาํงาน/จัดอบรม
ให้แก่พนักงาน 
2. มีมาตรการตรวจสอบ
การทาํงานและวิธกีาร

ทาํงานอย่างถูกต้อง 

หัวหน้า

แผนกซ่อม

บาํรงุ 

 
หัวหน้า

แผนกซ่อม

บาํรงุ 

เคร่ืองจักร 
(MACHINE) 

1. ขาดการบาํรงุรักษา 1.วางมาตรการตรวจสอบ
และบาํรงุรักษา 

หัวหน้า

แผนกซ่อม

บาํรงุ

วิธกีาร 
(METHODS) 

1.พนักงานไลน์
ประกอบไม่ได้

ตรวจสอบก่อนผลิต 
 

1.ให้ QC ทาํสญัลักษณ์ว่า
ตรวจแล้ว ให้พนักผลิต

มอง เห็นและสามารถ

ตรวจสอบได้ 

หัวหน้า

แผนกQC 

และหัวหน้า

แผนกผลิต 

วัตถุดบิ 
(MATERIAL) 

1.ของไม่ได้คุณภาพ ผดิ 

Spec ตามที่กาํหนด 

2.เปล่ียน Supplier ใหม่ หัวหน้า

แผนกจดัซ้ือ
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การระดมสมองในการแกปั้ญหาอาการเช่ือมไม่ติด 
        จากข้อมูลลักษณะอาการเช่ือมไม่ติดผู้วิจัยจึงได้เชิญผู้มีประสบการณจ์ากฝ่ายต่างๆ เพ่ือร่วม

วิเคราะห์หาสาเหตุ โดยพิจารณา จากสาเหตุหลักประกอบด้วยการพิจารณาพนักงาน พิจารณา

เคร่ืองจักรพิจารณาที่วัตถุดิบและพิจารณาวิธกีาร ซ่ึงรปูแบบในการวิเคราะห์การสาเหตุแสดงได้ดัง

ภาพที่ 6 

 
 
ภาพที่ 6 แสดงสาเหตุและผลของการปัญหาเช่ือมไม่ตดิ 
 
ตารางที่ 4  แสดงหัวข้อปัญหาปัญหาและแนวทางการแก้ไขปัญหาจากการเช่ือมไม่ตดิ 
ปัญหา

หลัก 

ปัจจัยที่ทาํให้

เกดิปัญหา 

ปัญหาที่เกดิ มาตรการ/แนวทางใน

การแก้ไขปัญหา 

ผู้รับผดิชอบ

เช่ือมไม่

ติด 

คน (MAN ) 1. ขาดทกัษะความ
ชาํนาญเคร่ือง  
2. ไม่ทาํตามขั้นตอนที่
กาํหนด 

1. จัดอบรมให้แก่
พนักงาน 
 
2. มีมาตรการตรวจสอบ
การทาํงานและวิธกีาร

ทาํงานอย่างถูกต้อง 

หัวหน้า

แผนกผลิต 

หัวหน้า

แผนกผลิต

กบัซ่อม

บาํรงุ 

เคร่ืองจักร 
(MACHINE) 

1.ยางดูดมีปัญหา 1.เปล่ียนยางตามกาํหนด พนักงาน

วิธกีาร 
(METHODS) 

1.ไม่ปรับค่าการ SET 
เคร่ืองตามกาํหนด 

1.กําหนดแผนเป ล่ียน
และให้ลงข้อมูลทุกคร้ัง 

หัวหน้า

แผนกผลิต 
วัตถุดบิ 

(MATERIAL) 
1.พลาสติกไม่ได้
มาตรฐาน 

1.เปล่ียน Supplier ใหม่ หัวหน้า

แผนกจดัซ้ือ
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-การระดมสมองในการแกปั้ญหาอาการเสียจากการใส่ฝากบัเปลือกผดิรุ่น 

จากข้อมูลลักษณะอาการอาการเสียจากการใส่ฝากับเปลือกผิดรุ่นผู้วิจัยจึงได้เชิญผู้มี

ประสบการณ์จากฝ่ายต่างๆ เพ่ือร่วมวิเคราะห์หาสาเหตุ โดยพิจารณา จากสาเหตุหลัก

ประกอบด้วยการพิจารณาพนักงาน พิจารณาเคร่ืองจักรพิจารณาที่วัตถุดิบและพิจารณาวิธกีาร ซ่ึง

รปูแบบในการวิเคราะห์หาสาเหตุแสดงได้ดังภาพที่ 7 
 

 
 
ภาพที่ 7 แสดงสาเหตุและผลของการเสยีจากการใส่ฝากบัเปลือกผดิรุ่น 
 

ตารางที่ 5  แสดงหัวข้อปัญหาและแนวทางการแก้ไขปัญหาเสยีจากการใส่ฝากบัเปลือกผดิรุ่น 

ปัญหา

หลัก 

ปัจจัยที่ทาํให้

เกดิปัญหา 

ปัญหาที่เกดิ มาตรการ/แนวทางใน

การแก้ไขปัญหา 

ผู้รับผดิชอบ

เสยีจาการ

ตัดแผ่น 

คน (MAN ) - - - 
เคร่ืองจักร 

(MACHINE) 
- - - 

วิธกีาร 
(METHODS) 

- - - 

วัตถุดบิ 
(MATERIAL) 

1.Supplier ใส่ของผดิรุ่น 
 

1.ให้คัดเลือกก่อนส่งเข้า
ไลน์ประกอบ 
2.ส่งของคืนให้ Supplier 

หัวหน้า

แผนก QC 
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- วิเคราะหก์ระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห ์และผลวิเคราะห ์ 
 การวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้เทคนิคกระบวนการลาํดับช้ันเชิงวิเคราะห์ (Analytic Hierarchy 
Process : AHP ) สามารถหาค่านํา้หนักของปัจจัย  4 ข้อ ได้แก่ราคา, คุณภาพ, การส่งมอบและ

บริการหลังการขาย 
ในการเปรียบเทยีบ ความสาํคัญของปัจจัยต่างๆ ภายใต้วัตถุประสงค์ พบว่า ผู้ตัดสินใจ

ให้ความสาํคัญกับปัจจัยค่าคุณภาพเป็นอนัดับแรก ปัจจัยบริการหลังการขายเป็นอนัดับสอง และ

ให้ความสาํคัญกับปัจจัยราคาเป็นอันดับสาม ส่วนปัจจัยการส่งมอบเป็นอันดับสุดท้ายอัตราส่วน

ความไม่สอดคล้องเท่ากบั 0.08  
อนัดบัที่ 1 คุณภาพ    มีนํา้หนัก 0.580  หรือ  58.0%  
อนัดบัที่ 2 บริการหลังการขาย  มีนํา้หนัก 0.248  หรือ  24.8% 
อนัดบัที่ 3 ราคา    มีนํา้หนัก 0.126  หรือ  12.6% 
อนัดบัที่ 4 การส่งมอบ   มีนํา้หนัก 0.046  หรือ   4.6% 

 
สรุปผลการวิจยั 
        จากกรณศีึกษาฯ พบว่ามีของเสยีโดยเฉล่ียของเดือนมกราคม-พฤษภาคม พ.ศ. 2557 ลดลง
อยู่ที่ 0.63% ซ่ึงตํ่ากว่าเป้าหมายของโรงงานที่กาํหนดไว้ที่ 0.80 % เทยีบกบันํา้หนักตะกั่วที่เสยีจาก

การประกอบแบตเตอร่ีลดลงจากปี 2556 อยู่ 413.03 กิโลกรัมต่อเดือน คิดเป็นเงินที่สามารถได้ 

30,563.95 บาทต่อเดือน หรือสามารถลดได้ 366,767.46 บาทต่อปี 
        ผู้วิจัยทาํการรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องพบว่าผู้ตัดสนิใจให้ความสาํคัญกบัปัจจัยของคุณภาพ

เป็นอนัดับแรกมีค่านํา้หนักความสาํคัญ คุณภาพมีนํา้หนัก 0.580  หรือ 58.0% ปัจจัยการบริการ
หลังการขายเป็นอนัดับสองมีค่านํา้หนักความสาํคัญ 0.248 หรือ 24.8%  ปัจจัยราคาเป็นอนัดับสาม
มีค่านํา้หนักความสาํคัญ 0.126 หรือ 12.6 % ปัจจัยการส่งมอบเป็นอันดับสุดท้ายมีค่านํา้หนัก

ความสาํคัญ 0.046 หรือ 4.6 %  
        เม่ือพิจารณานํา้หนักความสาํคัญที่ผู้ตัดสนิใจให้แก่ทางเลือกแล้ว พบว่าบริษัท A เหมาะสม

ที่สดุ มีค่านํา้หนัก  0.481 หรือ 48.1% อนัดับที่ 2 คือ บริษัท C มีนํา้หนัก 0.344  หรือ 34.4% 
อนัดับสดุท้ายคือ บริษัท B มีนํา้หนัก 0.174  หรือ 17.4% 
 
ปัญหาทีพ่บในการวิจยั 
        ในการวิจัยพบปัญหาดังน้ี ไม่สามารถเอาตัวเลขการวัดค่าต่างๆในการควบคุมคุณภาพของ
เปลือกกบัฝามาเป็นข้อมูลอ้างองิในการพิจารณาให้คะแนน เพราะผู้ผลิตเปลือกฝาบางรายยังไม่มี
การควบคุมคุณภาพด้วย QC 7 Tool 
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ขอ้เสนอแนะ 
        การตัดสนิใจของผู้ตัดสนิใจแต่ละท่านจะแตกต่างกนัไปตามประสบการณแ์ละหน่วยงานที่ได้

รับผิดชอบ จึงอาจทาํให้ผู้ตัดสินใจรู้ ไม่ครบทุกด้าน ดังน้ันควรมีการให้ความรู้และทาํกิจกรรม

ร่วมกนัในเร่ืองน้ี จะทาํให้ข้อมูลที่ได้แม่นยาํ สมบูรณแ์ละง่ายต่อการตัดสนิใจย่ิงขึ้นมากย่ิงขึ้น 
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