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บทคัดย่อ 
 ไกด์พินมีความส าคัญในระบบการผลิตเพราะเป็นสิ่งที่สามารถบังคับให้ชิ้นงานอยู่ในต าแหน่งที่ถูกต้องใน
กระบวนการผลิต แต่การเลือกไกด์พินน้ันเป็นปัญหาการตัดสินใจแบบหลายหลักเกณฑ์ (Multiple criteria 
decision-making, MCDM) เน่ืองจากเก่ียวข้องกับเกณฑ์การตัดสินใจและทางเลือกจ านวนมาก ดังน้ันการศึกษา
วิจัยครั้งน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อการตัดสินใจเลือกไกด์พินที่มีความเหมาะสมมากที่สุดส าหรับกระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์ การศึกษาวิจัยน้ีเริ่มจากก าหนดเกณฑ์การตัดสินใจที่เก่ียวข้องจากงานวิจัยต่าง ๆ และสัมภาษณ์
ผู้เชี่ยวชาญที่มีประสบการณ์ท างานและมีความรับผิดชอบในกระบวนการผลิตไม่ต่ ากว่า 10 ปี จากน้ันสร้าง
แบบสอบถามโดยใช้ค่าดัชนีความสอดคล้องระหว่าง เกณฑ์กับวัตถุประสงค์ ( Index of item-objective 
congruence, IOC) เพื่อระบุเกณฑ์การตัดสินใจที่เหมาะสมต่อการตัดสินใจเลือกไกด์พิน โดยพบว่าเกณฑ์                               
การตัดสินใจที่มีผลต่อการคัดเลือกไกด์พิน ประกอบไปด้วยเกณฑ์การตัดสินใจเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ ได้แก่ 
ต้นทุน อายุการใช้งาน คุณภาพผลิตภัณฑ์ และรูปทรง หลังจากน้ันใช้กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytic 
hierarchy process, AHP) เพื่อการตัดสินใจเลือกไกด์พิน ผลการวิจัยพบว่า ไกด์พินที่มีความเหมาะสมมากที่สุด คือ ไกด์พิน
เซรามิก มีน้ าหนักความส าคัญเท่ากับ 0.564 ตามด้วยไกด์พินโพลียูริเทนและเคซีเอฟ มีน้ าหนักความส าคัญเท่ากับ 
0.259 และ 0.177 ตามล าดับ เม่ือน าไกด์พินเซรามิกไปใช้งานเป็นระยะเวลา 6 เดือน พบว่าไกด์พินดังกล่าว
สามารถลดต้นทุนการผลิตและเพิ่มผลิตภาพในเวลาเดียวกัน เน่ืองจากจ านวนของไกด์พินที่ใช้ในกระบวน                
การผลิต ต้นทุนไกด์พิน และจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานลดลงร้อยละ 89.19, 50.00 และ 97.25 ตามล าดับ 
ค าส าคัญ:  การตัดสินใจแบบหลายหลักเกณฑ์ กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ ไกด์พิน เกณฑ์การตัดสินใจ 
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Abstract 
 A guide pin is important for a production system because it can force the workpiece to 
be in the correct position in a manufacturing process but the selection of guide pin is based on 
a multiple criteria decision-making problem due to involving a large number of criteria and 
alternatives. Therefore, the objective of this study was to select the most appropriate guide pin 
for an automotive manufacturing process. The research was started by collecting decision criteria 
from various studies and interviewing experts with more than 10 years of working experience 
and responsibility in the manufacturing process. Next, a questionnaire based-item-objective 
congruence (IOC) was designed to identify the decision criteria for selecting the guide pin. It was 
found that decision criteria include quantitative and qualitative decision criteria: cost, durability, 
quality, and shape. Then, the analytic hierarchy process (AHP) was employed to select the guide 
pin. The result showed that the most appropriate guide pin was a ceramic guide pin with the 
weight at 0.564, followed by polyurethane and KCF guide pins with the weights at 0.259 and 
0.177, respectively. The ceramic guide pin was used for six months and found that using the 
guide pin can simultaneously decrease total production costs and increase productivity due to 
the number of guide pins used in the manufacturing processes, the costs of guide pins, and the 
number of defects were reduced at 89.19, 50.00 and 97.25 percent, respectively. 
Keywords:  Multiple criteria decision-making, Analytic hierarchy process, Guide pin, Decision criteria 
 

1. บทน า 
   อุตสาหกรรมรถยนต์ เป็นอุตสาหกรรมที่
หน่วยงานภาครัฐให้การส่งเสริมอย่างต่อเน่ือง ถึงแม้
ภายใต้สถานการณ์การระบาดของไวรัสโคโรนา 2019 
(Coronavirus disease 2019) ที่ลุกลามไปทั่วโลก 
ส่งผลให้ปริมาณการผลิตรถยนต์ลดลงและห่วงโช่
อุปทานของอุตสาหกรรมรถยนต์เกิดการหยุดชะงัก 
แต่จากการคาดการณ์ปริมาณการผลิตรถยนต์ในปี 
2563 - 2565 น้ัน ปริมาณการผลิตรถยนต์มีแนวโน้ม
ที่ขยายตัวเพิ่มขึ้นประมาณ 3 - 4% เม่ือเทียบกับ
ปริมาณการผลิตรถยนต์ ในปี  2561 เ น่ืองจาก                                
การขยายตัวของการส่งออกชิ้นส่วนเพื่อการประกอบ
รถยนต์จากองค์กรที่มีงานออกแบบเป็นของตนเอง 

จากเหตุผลในข้างต้น เป็นผลท าให้การด าเนินธุรกิจที่
เก่ียวข้องกับการผลิตชิ้นส่วนเพื่อการประกอบรถยนต์
เกิดการแข่งขันทางเศรษฐกิจเป็นอย่างมาก [1] 
   บริษัทกรณีศึกษาซ่ึงเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ 
มีนโยบายต้องการลดต้นทุนการผลิตแต่ยังคงรักษา
ระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ์ไว้เป็นไปตามมาตรฐาน 
โดยการศึกษาวิจัยน้ีศึกษาผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนรถยนต์
รหัส 61178-KK010 และรหัส 61179-KK010 ซ่ึงเป็น
ผลิตภัณฑ์ที่ใช้กับชุดเกียร์ (Transmission) แสดงดัง
ภาพที่  1 เ น่ืองจากเป็นผลิตภัณฑ์หลักของบริษัท
กรณีศึกษาและมีปริมาณการผลิตสูงที่สุด  จาก                       
การรวบรวมข้อมูลเดือนเมษายนถึงเดือนพฤษภาคม 
พ.ศ. 2562 มีปริมาณการผลิตเท่ากับ 568,113 ชิ้น  
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ภาพที่ 1 ผลิตภัณฑ์รหัส 61178-KK010 และรหัส 
61179-KK010 
 
   โดยกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ทั้ง 2 รุ่น 
ต้องใช้ไกด์พิน (Guide pin) ซ่ึงเป็นชิ้นส่วน หรือหมุด
น า มีลักษณะเป็นแบบสลักเกลียวที่ มีปลายเรียว                  
ท าขึ้นจากวัสดุชนิดต่าง ๆ เพื่อช่วยในกระบวนการ
ผลิตที่ต้องการความม่ันคง หรือความสม่ าเสมอในการ
เคลื่อนที่ซ้ า ๆ กัน โดยใช้เป็นเครื่องมือที่ท าให้ชิ้นงาน
ที่ท าการผลิตซ้อนกันในต าแหน่งที่ต้องการ ตัวอย่าง
ไกด์พินเคซีเอฟ (KCF guide pin) ซ่ึงเป็นไกด์พินที่ท า
จากเหล็กกล้า แสดงดังภาพที่ 2 
 

 
ภาพที่ 2 ตัวอย่างไกด์พินเคซีเอฟ 

   บริษัทกรณีศึกษาได้น าไกด์พินเคซีเอฟช่วย 
ในกระบวนการเชื่อมแบบจุด (Spot welding) โดย
การวางชิ้นงานที่ต้องการเชื่อมเข้าด้วยกันให้ตรงกับ
ไกด์พินจากน้ันจึงท าการเชื่อมชิ้นงานเข้าด้วยกัน โดย
การเชื่อมลักษณะน้ีให้หลักการความร้อนกับชิ้นงาน
ในบริเวณที่จะท าการเชื่อมและใช้แรงอัดส่วนที่หลอม
ละลายจนกระทั่งชิ้นงานติดกันเป็นจุดหรือเกิดแนว
ความร้อนที่ใช้ได้จากความต้านทานไฟฟ้า การเชื่อม
ลักษณะน้ีได้รับความนิยมเป็นอย่างมากส าหรับ
กระบวนการผลิตอุตสาหกรรมรถยนต์ อย่างไรก็ตาม
จากการศึกษาข้อมูลด้านการผลิตตั้งแต่เดือนเมษายน
ถึง เดือนกันยายน พ.ศ. 2562 พบว่าทางบริ ษัท
กรณีศึกษาประสบปัญหาเก่ียวกับต้นทุนการผลิตสูง 
โดยเฉพาะอย่างยิ่ งต้นทุนการผลิตที่ เ กิดขึ้ นจาก
ปริมาณการใช้ไกด์พินเคซีเอฟในการผลิตเท่ากับ 222 
หัว หรือคิดเป็นจ านวนเฉลี่ย 37 หัวต่อเดือน ต้นทุน
จากการสั่งซ้ือไกด์พินเท่ากับ 111,000 บาท หรือคิด
เป็นต้นทุนการสั่ ง ซ้ือไกด์พินเฉลี่ย  18,500 บาท                
ต่อเดือน นอกจากน้ีไกด์พินดังกล่าวยังส่งผลให้เกิด
ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามมาตรฐานที่เกิดจาก
การเคลื่อนที่ของต าแหน่งเชื่อมชิ้นงานด้วยการใช้ไกด์
พินช่วยจ านวน 63,571 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 11.19 
ของปริมาณการผลิต แสดงดังตารางที่ 1 
    

ตารางที่ 1 ข้อมูลการใช้ไกด์พินแบบเคซีเอฟระหว่าง
เดือนเมษายน ถึงกันยายน พ.ศ. 2562 

เดือน จ านวน 
ไกด์พินที่ใช้ 

ต้นทุนไกด์พิน 
ต่อเดือน 

จ านวนผลิตภัณฑ์
ที่ไม่ได้มาตรฐาน 

เม.ย. 36 18,000 9,649 
พ.ค. 38 19,000 15,212 
มิ.ย. 36 18,000 11,331 
ก.ค. 38 19,000 10,205 
ส.ค. 39 19,500 11,053 
ก.ย. 35 17,500 6,121 
รวม 222 111,000 63,571 
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   เพื่อแก้ปัญหาดังกล่าว ดังน้ันบริษัทกรณีศึกษา
จึงจ าเป็นต้องคัดเลือกไกด์พินที่เหมาะสมชนิดอ่ืนมา
ใช้ในกระบวนการผลิตแทนไกด์พินเคซีเอฟ โดย
ปัญหาการคัด เลื อกไกด์พิน เป็นรูปแบบปัญหา                      
การตัดสินใจแบบหลายหลัก เกณฑ์  ( Multiple 
criteria decision-making, MCDM) ประกอบไปด้วย
เกณฑ์การตัดสินใจเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ
จ านวนมากที่มีความขัดแย้งกัน ดังน้ันจ าเป็นต้องท า
การวิเคราะห์เปรียบเทียบเกณฑ์การตัดสินใจเหล่าน้ี
เพื่อหาทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด 
   นอกจากน้ีเม่ือศึกษางานวิจัยที่เก่ียวข้องกับ
การคัดเลือกเครื่องมือ หรืออุปกรณ์ช่วยกระบวนการ
ผลิตด้วยวิธีการแก้ปัญหาการตัดสินใจแบบหลาย
หลักเกณฑ์ เช่น งานวิจัยของ Ayag และ Özdemir 
[2] เสนอวิธีการตัดใจเลือกเครื่องมือที่ใช้ในการขึ้นรูป
ชิ้นงานอุตสาหกรรมให้ เป็นรูปร่างจากน้ าห นัก
ความส าคัญของเกณฑ์การตัดสินใจ งานวิจัยของ 
Taha และ Rostam [3] ออกแบบระบบสนับสนุน
การตัดสินใจเลือกเครื่องมือช่วยการผลิตในระบบ
หน่วยการผลิตแบบยืดหยุ่น โดยก าหนดน้ าหนัก
ความส าคัญให้ กับเกณฑ์การตัดสินใจกับวิ ธีการ
จัดล าดับทางเลือกด้วยการประเมินคุณค่า งานวิจัย
ของ Nguyen และคณะ [4] ประเมินเครื่องมือที่ใช้
กระบวนการควบคุมแรงตัดส าหรับเครื่องจักรกลแบบ
อัตโนมัติด้วยวิธีการไฮบริดแบบคลุมเครือ งานวิจัย
ของ Kumru และ Kumru [5] ประยุกต์กระบวนการ
โครงข่ายเชิงวิเคราะห์แบบคลุมเครือเพื่อคัดเลือก
เครื่องวัดขนาดผลิตภัณฑ์แบบสามมิติ งานวิจัยของ 
Nguyen และคณะ [6] ใช้กระบวนการโครงข่ายเชิง
วิเคราะห์และวิธีการประเมินทางเลือกตามสัดส่วน
แบบเกรย์เพื่อเลือกอุปกรณ์ที่ ใช้ในเครื่องจักรกล                
แบบอัตโนมัติ  งานวิจัยของ Wu และคณะ [7]                         

ใช้การตัดสินใจเลือกเครื่องมือที่ ใช้ในเครื่องจักร
ส าหรับผลิตผลิตภัณฑ์ด้วยการตัดสินใจแบบกลุ่มและ
วิธีไวโกร์ (VIKOR) งานวิจัยของ Ding และคณะ [8] 
ได้ออกแบบกรอบแนวคิดเพื่อตัดสินใจเลือกคานทาง
ว่ิงเพื่อใช้ในการออกแบบสายการผลิตที่เหมาะสม 
งานวิจัยของ Li และคณะ [9] ศึกษาการเลือกเครื่องมือ
ที่ช่วยในการผลิตชิ้นส่วนเครื่องบินที่เหมาะสมด้วย
วิ ธีการ ไฮบริ ด ซ่ึ งพัฒนาจากวิ ธี ก ารแ ก้ปัญ ห า                         
การตัดสินใจแบบหลายหลักเกณฑ์ อย่างไรก็ตามจาก
การทบทวนวรรณกรรมพบว่ามีงานวิจัยที่ ศึ กษา
เก่ียวกับการคัดเลือกเครื่องมือและอุปกรณ์ช่วยใน
กระบวนการผลิตจ านวนมาก แต่ยังไม่มีงานวิจัยที่
ศึกษาปัญหาการคัดเลือกไกด์พินที่เหมาะสม 
   จากปัญหาที่กล่าวมาในข้างต้นการศึกษาวิจัย
ครั้งน้ีต้องการเสนอวิธีการคัดเลือกไกด์พินที่เหมาะสม
ในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนรถยนต์ของ
บริษัทกรณีศึกษาโดยประยุกต์ใช้กระบวนการล าดับ
ชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytic hierarchy process, AHP) 
ซ่ึงเป็นวิธีการหาค าตอบจากปัญหาการตัดสินใจแบบ
หลายหลัก เกณฑ์ด้ วยการ เปรี ยบ เที ยบ เกณฑ์                         
การตัดสินใจ เป็นรายคู่ จากความคิด เห็ นข อง
ผู้เชี่ยวชาญที่มีความสอดคล้องกัน ประโยชน์จาก                 
การศึกษาวิจัยครั้ ง น้ี เป็นแนวทางการลดต้นทุน                
การผลิตและเพิ่มผลิตภาพให้กับอุตสาหกรรมขนาด
กลางและขนาดย่อมที่ต้องการพัฒนาธุรกิจให้มีขีด
ความสามารถในการแข่งขันและยกระดับการผลิตสู่
อุตสาหกรรม 4.0 
 

2. วัสดุ อุปกรณ์ และวิธีการด าเนินการวิจัย
2.1  การศึกษาสมบัติของไกด์พิน 

   การศึกษาสมบัติของไกด์พินที่ ใช้อยู่ ใน
ปัจจุบันและไกด์พินที่จะน ามาทดแทนเพื่อก าหนด



 

ปีที่ 15 ฉบับที่ 1 มกราคม – มิถุนายน 2564 - 21 - Vol.15 No.1 January – June 2021 

เป็นทางเลือก ไกด์พินที่ ใช้ในปัจจุบันคือไกด์พิน                      
เคซีเอฟซ่ึงเป็นไกด์พินที่ท าจากเหล็กกล้ากลุ่มเฟอริติก
ที่ ผสมกับองค์ประกอบ อ่ืน ๆ เช่น  โคร เ มียม 
อะลูมิเนียมและผ่านการอบชุบเพื่อเปลี่ยนแปลง
สมบัติของเหล็กกล้า พร้อมเคลือบผิวด้วยฉนวนกัน
ความร้อนแบบพิเศษ โดยผู้บริหารของทางบริษัท
กรณีศึกษาได้ก าหนดไกด์พินที่คาดว่าจะน ามาใช้แทน 
2 ประเภท ซ่ึงมีขนาดเท่ากับไกด์พินเคซีเอฟ ได้แก่           
1) ไกด์พินเซรามิก (Ceramic guide pin) ซ่ึง เป็น          
ไกด์พินที่ท าจากเซรามิกประเภทซิลิคอนไนไตร์ท มี                       
ค วามแข็ ง แ ร งท า งกลสู ง ที่ อุณหภู มิ สู ง แ ละ มี                      
ความต้านทานการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิแบบฉับพลัน 
ตอบสนองต่อการน าความร้อนต่ า ต้านทานการกัดกร่อน 
และ มีความทนทานสู ง  2) ไกด์พิน โพลี ยู ริ เ ทน 
(Polyurethane guide pin) ซ่ึงเป็นไกด์พินที่ท าจาก
โพลียูริเทนมีแข็งแรง เป็นฉนวนกันความร้อนได้ดีกว่า
ไกด์พินเคซีเอฟและเซรามิก มีความทนทานต่อแรงดึง
และการกัดกร่อนสารเคมี อีกทั้งไกด์พินโพลียูริเทน 
ยังมีความเป็นฉนวนไฟฟ้าได้อีกด้วย โดยสมบัติของ
ไกด์พินทุกประเภท แสดงดังตารางที่ 2 
 

ตารางที่ 2 การเปรียบเทียบสมบัติของไกด์พินต่าง ๆ 

ประเภท 
อุณหภูมิในการ
ท างาน (องศา

เซลเซียส) 

ความแข็งแรงต่อ
แรงกด (เมกะ

ปาสคาล) 

ราคา 
(บาท
ต่อชิ้น) 

เคซีเอฟ 1,000-1,200 1,040 500 
โพลียูริเทน 800-1,000 846 1,200 
เซรามิก 1,200-1,800 2,200 2,200 

 

   2.2  การรวบรวมเกณฑ์การตัดสินใจ   
   การรวบรวมเกณฑ์การตัดสินใจที่มีผลต่อ 
การคัดเลือกไกด์พินที่เหมาะสม สามารถรวบรวมได้

จากการรวบรวมข้อมูล การทบทวนวรรณกรรม และ
การสัมภาษณ์ผู้เชี่ยวชาญของบริษัทกรณีศึกษา ดังน้ี 
        2.2.1 การศึกษางานวิจัยที่ เก่ียวข้อง 
พบว่าเกณฑ์การตัดสินใจที่ มีผลต่อการคัด เลื อก             
ไกด์พินสามารถสรุปเบื้องต้น ได้แก่ 1) ต้นทุน 2) 
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ 3) ประสิทธิภาพของเครื่อง                                 
4) การบริการ 5) เวลา 6) การรับประกัน 7) รูปทรง 
8) อ า ยุ ก า ร ใ ช้ ง า น  9) ค่ า บ า รุ ง รั ก ษ า  แ ล ะ                                 
10) ความปลอดภัย ตามล าดับ [10-12] 
    2.2.2 การสัมภาษณ์ผู้เชี่ยวชาญของ
บริษัทกรณีศึกษา พบว่าเกณฑ์ที่ผลต่อการคัดเลือก
ไกด์พิน ได้แก่ 1) ต้นทุน 2) รูปทรง 3) คุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์  4) เวลาในการเปลี่ยนไกด์พิน และ                          
5) ความทนทาน  
    2.2.3 การสืบค้นข้อมูลจากเว็บไซต์ที่
เสนอข้อมูลของไกด์พิน ได้แก่ 1) ความต้านทาน                 
ออก ซิ เ ด ชั น  2) ความต้ านทานการ กัด กร่ อ น                       
3) ความต้านทานการแตกหัก และ 4) ความต้านทาน
ต่อการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิกะทันหัน ตามล าดับ [13] 
  2.3  การคัดกรองเกณฑ์การตัดสินใจ 
    เกณฑ์การตัดสินใจทั้งหมดที่รวบรวมได้
สร้างแบบสอบถาม เพื่อเป็นการยืนยันโดยใช้ค่าดัชนี
ความสอดคล้องระหว่างค าถามและวัตถุประสงค์ใน
การคัดเลือกเกณฑ์การตัดสินใจที่เหมาะสมซ่ึงมีผลต่อ
การตัดสินใจเลือกไกด์พินจากผู้ มีอ านาจในการ
ตัดสินใจ ที่มีประสบการณ์การท างานในโรงงานไม่ต่ า
กว่า 10 ปี และมีความรับผิดชอบในกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนรถยนต์ ซ่ึงประกอบไปด้วยเกณฑ์
การตัดสินใจเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ โดย
พิจารณาเกณฑ์การตัดสินใจที่มีผลต่อการคัดเลือก
ไกด์พินที่ มีความเหมาะสมต้อง มีค่ าดัช นีค วาม
สอดคล้องที่ยอมรับได้ไม่ต่ ากว่า 0.50 แต่หากค่าดัชนี
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ความสอดคล้องมีค่าต่ ากว่า 0.50 เกณฑ์การตัดสินใจ
ดังกล่าวจะถูกตัดทิ้งออกจากการวิจัย เน่ืองจากเป็น
เกณฑ์การตัดสินใจที่ไม่มีผลต่อการคัดเลือกไกด์พิน 
   2.4 การพิจารณาไกด์พินที่มีความเหมาะสม 
   การพิจารณาไกด์พินที่มีความเหมาะสม
มากที่สุดใช้ AHP ซ่ึงเป็นกระบวนการตัดสินใจที่ใช้    
ในการวินิจฉัยเพื่อหาเหตุผล ถูกคิดค้นเม่ือประมาณ
ปลายทศวรรษที่  1970 จากพื้นฐานความรู้ด้ าน
คณิตศาสตร์และจิตวิทยา [14-15] โดย AHP เป็น
หน่ึงในวิธีการแก้ปัญหาการตัดสินใจแบบหลาย
หลักเกณฑ์ที่มีโครงสร้างเลียนแบบกระบวนการคิด
ของมนุษย์ด้วยการแยกองค์ประกอบปัญหาให้ มี
ความสัมพันธ์ในรูปแบบล าดับชั้น จุดเด่นของวิธีการน้ี
คือสามารถใช้ได้เป็นอย่างดีกับเกณฑ์การตัดสินใจเชิง
ปริ มาณและ เชิ งคุณภาพ [16]  อีกทั้ งสามารถ
เรียงล าดับไกด์พินที่ มีความส าคัญมากที่สุดจาก
น้ าหนักความส าคัญ [17] การพิจารณาไกด์พินที่ มี
ความเหมาะสมด้วย AHP มีรายละเอียดดังน้ี 
   2.4.1 เ มทริ ก ซ์ เ ป รี ย บ เ ที ย บ เ ก ณ ฑ์                       
การตัดสินใจ เ ป็น รายคู่  (Pairwise comparison 
matrix) เป็นการเปรียบเทียบความส าคัญเป็นรายคู่ 
18] ผู้ตัดสินใจ หรือผู้เชี่ยวชาญแต่ละรายซ่ึงเป็นผู้มี
ประสบการณ์การท างานในโรงงานไม่ต่ ากว่า 10 ปี 
และมีความรับผิดชอบในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์
ชิ้นส่วนรถยนต์ต้องสร้างเมทริกซ์เปรียบเทียบเกณฑ์
การตัดสินใจเป็นรายคู่ของตนเอง โดยเปรียบเทียบ
ความส า คัญ เ กณฑ์ ก า ร ตั ด สิ น ใ จหลั ก  เ กณฑ์                         
การตัดสินใจรอง เกณฑ์การตัดสินใจย่อย และ
ทางเลือกในแต่ละเกณฑ์การตัดสินใจทั้งหมด [19] 
ด้วยระดับความส าคัญส าหรับเปรียบเทียบเกณฑ์                
การตัดสินใจ แสดงดังตารางที่ 3 [20] 

    อย่ า ง ไ ร ก็ ต า มส าห รั บ จ าน ว น ข อ ง                        
ผู้ตัดสินใจ หรือผู้ เชี่ ยวชาญ ที่แสดงความเห็น
เปรียบเทียบระดับความส าคัญของเกณฑ์การตัดสินใจ
เป็นรายคู่ส าหรับการวิจัยด้วยกระบวนการล าดับ             
ชั้นเชิงวิเคราะห์น้ัน ไม่มีข้อก าหนดที่แน่นอนว่าต้อง
เป็นจ านวนเท่าไหร่ แต่จ านวนของผู้ตัดสินใจ หรือ
ผู้เชี่ยวชาญขึ้นอยู่กับผู้ที่มีคุณสมบัติตามที่ได้ก าหนด
ไว้ซ่ึงต้องเป็นผู้ซ่ึงมีความรู้และประสบการณ์ในเรื่องที่
ต้องการศึกษาอย่างแท้จริง 
 

ตารางที่ 3 ระดับความส าคัญส าหรับเปรียบเทียบ
เกณฑ์การตัดสินใจ 

ระดับ ความหมาย 
1 มีความส าคัญเท่ากัน 
3 มีความส าคัญปานกลาง 
5 มีความส าคัญค่อนข้างมาก 
7 มีความส าคัญมากกว่า 
9 มีความส าคัญมากที่สุด 

2, 4, 6, 8 มีความส าคัญที่อยู่ระหว่างแต่ละระดับ 
 
      2.4.2 น้ าหนักความส าคัญของทางเลือก  
ใ น ขั้ น ต อ น น้ี เ ม่ื อ ไ ด้ ร ะ ดั บ ค ว า ม ส า คั ญ จ า ก                          
การเปรียบเทียบครบทุกคู่แล้ว ต้องท าการสังเคราะห์
องค์ประกอบทั้งหมด โดยน าเอาล าดับความส าคัญ 
ในระดับล่างมาถ่วงน้ าหนักกับล าดับความส าคัญของ
เกณฑ์การตัดสินใจที่อยู่ล าดับถัดขึ้นไป โดยขั้นตอนน้ี
สามารถใช้โปรแกรมส าเร็จรูปในการค านวณน้ าหนัก
ความส าคัญของเกณฑ์การตัดสินใจและทางเลือกได้ 
      2.4.3 ค่าความสอดคล้องของการตัดสินใจ 
เพื่อทดสอบการวินิจฉัยของผู้ตัดสินใจว่าสมเหตุสมผล 
หรือไม่ ทั้ง น้ีการตรวจสอบความสอดคล้องของ              
การตัดสินใจจะพิจารณาโดยใช้ค่าไอเกนเวคเตอร์ 
(Eigen vector) ซ่ึงสามารถน ามาค านวณอัตราส่วน
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ความสอดคล้องกันของเหตุผล (Consistency ratio, 
CR) ซ่ึงเป็นอัตราส่วนระหว่างค่าดัชนีความสอดคล้อง
ของข้อมูล (Consistency index, CI) และค่าดัชนี
ค วามสอดคล้ อ ง ของข้ อ มู ล เ ชิ ง สุ่ ม  ( Random 
consistency index, RI) แสดงดังสมการที่ 1 [21] 
 

CR = 
CI

RI
 (1) 

 
 

      เม่ือ CI เป็นค่าดัชนีความสอดคล้องที่ วัด

จากความแปรปรวนของ 𝜆max และจ านวนเกณฑ์            
การตัดสินใจ ส่วนค่าดัชนีเชิงสุ่มได้มาจากการทดลอง  
ซ่ึ ง ก าหนด ได้ จ ากการพิ จ าณาจ านวน เ ก ณ ฑ์                         
การตัดสินใจ  หรื อขนาดของต าร าง เ ม ทริ ก ซ์
เปรียบเทียบเกณฑ์การตัดสินใจเป็นรายคู่  แสดงดัง
ตารางที่ 4 โดยการค านวณอัตราส่วนความสอดคล้อง
กันของเหตุผล แสดงดังสมการที่ 2 
 

ตารางที่ 4 ค่าดัชนีเชิงสุ่มที่ขึ้นอยู่กับจ านวนเกณฑ์
การตัดสินใจ 

n 1 2 3 4 5 6 7 8 
RI 0 0 0.58 0.90 1.12 1.24 1.32 1.41 

 
 
 
 

CI = 
λmax - 1

n - 1
 (2) 

 

เม่ือ  𝜆max คือ ผลรวมของผลคูณระหว่างผลรวมของ
        สมาชิกในแต่ละหลักของเมทริกซ์กับ
        น้ าหนักความส าคัญ 
  n    คือ จ านวนเกณฑ์การตัดสินใจ 
 
 

      ทั้งน้ีค่าอัตราส่วนค่าความสอดคล้องกัน
ของเหตุผลที่ยอมรับได้น้ัน มีค่าที่แตกต่างกันขึ้นอยู่
กับเมทริกซ์เปรียบเทียบเกณฑ์การตัดสินใจเป็นรายคู่ 
ได้แก่ 0.05 ส าหรับเมทริกซ์ขนาด 3×3, 0.08 ส าหรับ
เมทริกซ์ขนาด 4×4 และ 0.10 ส าหรับเมทริกซ์ขนาด 
5×5 หรือมากกว่า [22-23] โดยหากค่าอัตราส่วนค่า
ความสอดคล้องกันของเหตุผลที่ค านวณได้ไม่เกินกว่า
ค่าอัตราส่วนค่าความสอดคล้องกันของเหตุผลที่
ก าหนด แสดงว่าความคิดเห็น หรือดุลยพินิจของผู้
ตัดสินใจมีความสอดคล้องกัน ผลลัพธ์ที่ ได้จาก                 
การตัดสินใจด้วยกระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์          
มีความน่าเชื่อถือ อย่างไรก็ตามหากค่าอัตราส่วน               
ค่าความสอดคล้องกันของเหตุผลที่ค านวณได้                       
ไ ม่ เป็นไปตามเงื่อนไขที่ก าหนด ผู้ตัดสินใจต้อง
เปรียบเทียบเกณฑ์การตัดสินใจเป็นรายคู่อีกครั้ง 
จนกว่าค่าความสอดคล้องกันของเหตุผลเป็นไปตาม
เงื่อนไข [24-27] 
      เ ม่ือค านวณน้ าหนักความส าคัญของ
ทางเลือกและค่าความสอดคล้องกันของเหตุผลเป็นไป
ตามเงื่อนไขที่ก าหนดแล้ว สามารถพิจารณาไกด์พินที่
มีความเหมาะสมมากที่สุดจากน้ าหนักความส าคัญ
ของไกด์พิน (หรือทางเลือก) แต่ละชนิด โดยไกด์พินที่
มีน้ าหนักความส าคัญสูงที่สุดถือได้ว่าเป็นทางเลือกที่มี
ความเหมาะสมมากที่สุด ส่วนไกด์พินชนิดอ่ืนจะมี
ความเหมาะสมลดลงมาตามระดับน้ าหนักความส าคัญ 
   2.5  การทดสอบการใช้งานของไกด์พิน 
      ไกด์พินที่มีความเหมาะสมมากที่สุดจะถูก
น าไปให้งานจริงในบริษัทกรณีศึกษาเป็นระยะเวลา 6 เดือน 
(เดือนตุลาคม พ.ศ. 2562 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2563)  
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พร้อมรวบรวมข้อมูลเชิงปริมาณเพื่อท าการวิเคราะห์
ทางสถิติ ได้แก่ จ านวนไกด์พินที่ใช้  ต้นทุนไกด์พิน 
และจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานต่อเดือน โดย
เปรียบเทียบข้อมูลในข้างต้นด้วย                การ
ทดสอบสมมติฐานทางสถิติโดยสถิติทดสอบที       (T-
Test) ในกรณีประชากร 2 กลุ่มเป็นอิสระกัน ทั้งน้ี
เพื่อเป็นการยืนยันว่าผลลัพธ์ที่ ได้จากการ วิจัย น้ี
สามารถลดต้นทุนการผลิตและเพิ่มผลิตภาพให้กับ
ภาคอุตสาหกรรม 
 

3. ผลการด าเนินการวิจัยและอภิปรายผล 
   3.1  เกณฑ์การตัดสินใจที่มีผลต่อการเลือก
ไกด์พินที่มีความเหมาะสม 
      การค านวณค่าดัช นีความสอดคล้ อง
ระห ว่างค าถามและ วัต ถุประ สงค์ ข อ ง เ ก ณฑ์                      
การตัดสินใจที่รวบรวมได้ทั้งหมด พบว่ามีเกณฑ์                 
การตัดสินใจที่ มีค่าดัชนีความสอดคล้องระหว่าง
ค าถามและวัตถุประสงค์มากกว่า 0.50 ดังน้ี 
      3.1.1 เกณฑ์การตัดสินใจด้ านต้ นทุ น 
(Cost, C1) หมายถึง ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการใช้ไกด์
พินในกระบวนการผลิต ซ่ึงเป็นเกณฑ์ที่ส าคัญหน่ึง
ประการในการพิจารณาเน่ืองจากต้นทุนที่เกิดขึ้นใน
โร งงานส่ งผลต่อความอยู่ ร อดทาง ธุร กิ จห รื อ
ความสามารถในการแข่งขันทางธุรกิจ หากต้องการ
เพิ่มผลก าไรให้บริษัทเพื่อเพิ่มความสามารถในการ
แข่งขันต้นทุนในการผลิตจึงเป็นอย่างนึงที่ส่งต่ออย่าง
ยิ่ง ดังน้ันต้นทุนที่เกิดจากไกด์พินจึงเป็นสิ่งส าคัญ

เพราะจะส่งผลต่อต้นทุนของกระบวนการตัวชี้วัดของ 
C1 คือ ต้นทุนการซ้ือไกด์พินต่อเดือน  
      3.1.2 เ กณฑ์ ก า ร ตั ด สิ น ใ จด้ า น อ า ยุ                          
การใช้งาน (Durability, C2) หมายถึง ความทนทาน
ของไกด์พินตั้งแต่เริ่มใช้ไกด์พินจนเกิดการเคลื่อนที่
ของต าแหน่งที่ต้องการ หรือต าแหน่งที่ต้องการเชื่อม
ไม่ตรงกับมาตรฐานของผลิตภัณฑ์ รวมถึงการสึกหรอ
ของไกด์พิน โดยไกด์พินที่ดีจ าเป็นต้องมีความทนทาน
ต่อการใช้งานและไม่กระทบต่อคุณภาพของชิ้นงาน 
ตัวชี้วัดเกณฑ์การตัดสินใจน้ี คือ จ านวนครั้งในการใช้
ไกด์พินในการผลิตผลิตภัณฑ์ ตั้งแต่เริ่มใช้ไกด์พินจน
เปลี่ยนไกด์พินใหม่ 
      3.1.3 เกณฑ์การตัดสินใจด้านคุณภาพ
ผลิตภัณฑ์ (Quality, C3) หมายถึง การผลิตผลิตภัณฑ์
ที่ตรงตามข้อก าหนดของโรงงานจากการใช้ไกด์พิน
ประเภทต่าง ๆ ในการผลิต ซ่ึงในเกณฑ์การตัดสินใจน้ี
ใช้ร้อยละของผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามมาตรฐานซ่ึง
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเป็นตัวชี้วัด 
      3.1.4 เกณฑ์การตัดสินใจด้านรูปทรง 
(Shape, C4) หมายถึง ลักษณะของรูปร่างและรูปทรง
ของไกด์พินซ่ึงแตกต่างกันมีผลต่อการผลิต เช่น วาง
ชิ้นงานและน าชิ้นงานออก จึงส่งผลต่อการเคลื่อนไหว
ของพนักงาน โดยใช้รูปทรงของไกด์พินเป็นตัวชี้วัด 
      ดั ง น้ันปัญหาการคัด เลื อกไกด์ พิ นที่
เหมาะสมสามารถน ามาสร้างเป็นโครงสร้างปัญหา
การตัดสินใจในแผนภาพความสัมพันธ์ล าดับชั้น แสดง
ดังภาพที่ 3 
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ภาพที่ 3  แผนภาพความสัมพันธ์ล าดับชั้นของปัญหาการคัดเลือกไกด์พินที่เหมาะสม 

 
   3.2  น้ าหนักความส าคัญเกณฑ์การตัดสินใจ
และทางเลือก 
      การค านวณน้ าหนักความส าคัญของ
เกณฑ์การตัดสินใจเลือกไกด์พินด าเ นินการโดย
สัมภาษณ์ผู้ตัดสินใจซ่ึงเป็นผู้เชี่ยวชาญจ านวน 3 ราย 
ที่มีประสบการณ์ในการท างานไม่ต่ ากว่า 10 ปีและ 
มีความรับผิดชอบในกระบวนการผลิต ผู้เชี่ยวชาญ 
แต่ละรายท าการเปรียบเทียบเกณฑ์การตัดสินใจเป็น
รายคู่  จากน้ันน าข้อมูลที่ รวบรวมได้มาค านวณ
น้ าหนักความส าคัญด้วยโปรแกรมส าเร็จรูป ตัวอย่าง
ผลการเปรียบเทียบเกณฑ์การตัดสินใจเป็นรายคู่ของ
ผู้เชี่ยวชาญคนที่ 1 แสดงดังตารางที่ 5 
 

ตารางที่ 5 ผลการเปรียบเทียบเกณฑ์การตัดสินใจ
เป็นรายคู่ของผู้เชี่ยวชาญคนที่ 1 
เกณฑ์การ
ตัดสินใจ 

C1 C2 C3 C4 

C1 1 1 1 7 
C2 1 1 1/3 5 
C3 1 3 1 6 
C4 1/7 1/5 1/6 1 

 

   ต่อมาน าน้ าหนักความส าคัญของเกณฑ์การ
ตัดสินใจที่ค านวณได้จากผู้ เชี่ยวชาญมาค านวณ

ตัวแทนน้ าหนักความส าคัญด้วยค่าเฉลี่ยเรขาคณิต 
และค านวณอัตราส่วนความสอดคล้องกันของเหตุผล 
โดยพบว่าอัตราส่วนความสอดคล้องกันของเหตุผล
ของผู้ เชี่ยวชาญแต่ละรายมีค่าเท่ากับ  0.05, 0.05 
และ 0.07 ตามล าดับ ดังน้ันสรุปได้ว่าการเปรียบเทียบ
ความส าคัญเกณฑ์การตัดสินใจของผู้ เชี่ย วชาญ
ทั้งหมดมีความสอดคล้องกันและมีความน่าเชื่อสูง 
น้ าหนักความส าคัญเฉลี่ยโดยเรียงล าดับจากมาก 
ไปน้อย ได้แก่ คุณภาพ อายุการใช้งาน ต้นทุน และ
รูปทรง ตามล าดับ น้ าหนักความส าคัญเฉลี่ยของ
เกณฑ์การตัดสินใจทั้งหมด แสดงดังภาพที่ 4 
 

 
ภาพที่ 4  น้ าห นักความส า คัญ เฉลี่ ย ของ เ ก ณฑ์                   
การตัดสินใจ 
 

   จากน้ันพิจารณาเปรียบเทียบความส าคัญของ
ทางเลือกเป็นรายคู่ภายใต้เกณฑ์การตัดสินใจแต่ละ
เกณฑ์ ผู้เชี่ยวชาญทั้ง 3 รายของโรงงานกรณีศึกษา
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ประเมินโดยใช้ข้อมูลจากการทดลองใช้งาน จากน้ัน
ค านวณน้ าหนักความส าคัญเฉลี่ยของแต่ทางเลือกได้ 
พบว่าไกด์พินเซรามิกมีน้ าหนักความส าคัญเฉลี่ย             
มากที่สุด (0.564) ถัดมา ได้แก่ ไกด์พินโพลียูริเทน 
(0.259) และสุดท้ายคือไกด์พินเคซีเอฟ (0.162) 
ดังน้ันสามารถสรุปได้ว่าไกด์พินที่ความเหมาะสมมาก
ที่สุดในกระบวนการผลิตน้ี คือ ไกด์พินเซรามิก ส่วน
ไกด์พินโพลียูริเทนมีความส าคัญ หรือเป็นทางเลือก
ล าดับที่สอง ส่วนไกด์พินเคซีเอฟเป็นทางเลือกล าดับ
สุดท้ายเน่ืองจากมีน้ าหนักความส าคัญต่ าสุด แสดงดัง
ภาพที่ 5 
 

 
ภาพที่ 5  น้ าหนักความส าคัญเฉลี่ยของไกด์พิน 

 
   จากภาพที่ 4 และภาพที่ 5 สามารถอธิบาย
เพิ่มเติมได้ว่าทางบริษัทกรณีศึกษาให้ความส าคัญ
ความส าคัญกับคุณภาพของไกด์พินที่น ามาใช้ ใน
กระบวนการผลิตมากที่สุด โดยยอมให้เกิดค่าใช้จ่าย
ในการสั่ ง ซ้ือไกด์พินต่ อหั วได้ มากขึ้นเพื่อ ให้ ได้
เครื่องมือสนับสนุนการผลิตที่ดีขึ้น นอกจากน้ีทาง
บริษัทกรณีศึกษาแทบไม่ให้ความส าคัญกับรูปทรง
ของไกด์พินเลย ดังน้ันไกด์พินเซรามิกจึงเป็นทางเลือก
ที่เหมาะสมสุดในกรณีน้ี อย่างไรก็ตามทางเลือก หรือ
ไกด์พินที่มีความเหมาะสม หรือล าดับความส าคัญ
ทั้งหมด อาจมีการเปลี่ยนแปลงได้ เม่ือผู้ตัดสินใจ หรือ 
 
 

ผู้เชี่ยวชาญประเมินความส าคัญเกณฑ์การตัดสินใจ
เป็นรายคู่ อีกครั้ง ซ่ึงส่งผลต่อการค านวณน้ าหนัก
ความส าคัญของเกณฑ์การตัดสินใจและทางเลือก 
   บริษัทกรณีศึกษาได้น าไกด์พินเซรามิกไปใช้
งานจริงเป็นระยะเวลา 6 เดือน พร้อมทั้งรวบรวม
ข้อมูลจ านวนไกด์พินที่ใช้ ต้นทุนไกด์พิน และจ านวน
ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานต่อเดือน แสดงดังตารางที่ 
6 จากน้ันน าข้อมูลทั้งหมดมาค านวณค่าสถิติทดสอบ
และค่า P-value ก าหนดให้ขนาดตัวอย่างเท่ากับ 6 

(n = 6) ค่าระดับนัยส าคัญ  (𝛼) ของการทดสอบ
เท่ากับ  0.05 และตั้ งสมมติฐานทางสถิติ ในการ
ทดสอบว่าการน าไกด์พินเซรามิกมาใช้ต้องส่งผลให้
จ านวนของไกด์พินที่ใช้ ต้นทุนไกด์พินต่อเดือน และ
จ านวนผลิตภัณฑ์ที่ ไม่ได้มาตรฐานลดลง หรือไม่ 

แสดงดังตารางที่ 7 เม่ือ  μA1 และ  μA2 แทนจ านวน

ไกด์พินเซรามิกและเคซีเอฟเฉลี่ยที่ ใช้  μT1 และ 

 μT2 แทนต้นทุนไกด์พินเซรามิกและเคซีเอฟเฉลี่ย 

และ  μD1 และ  μD2 แทนจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้
มาตรฐานจากการใช้ไกด์พินเซรามิกและเคซีเอฟเฉลี่ย 
ผลการทดสอบสมมติฐานทางสถิติพบว่าค่ าสถิติ
ทดสอบของทุกกรณีมีค่าอยู่ในบริเวณวิกฤติและค่า           
P-value ของการทดสอบมีค่ามากกว่าระดับนัยส าคัญ 
ดังน้ันจึงปฏิเสธสมมติฐานหลักและยอมรับสมมติ
ฐานรองทั้งหมด และสรุปได้ว่าการน าไกด์พินเซรามิก
ไปใช้ส่งผลให้จ านวนไกด์พินที่ใช้ ต้นทุน              ไกด์
พิน และจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานลดลงอย่าง
มีระดับนัยส าคัญในอัตราร้อยละ 89.19, 50.00 และ 
97.25 ตามล าดับ 
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ตารางที่ 6 ข้อมูลจากการใช้ไกด์พินแบบเซรามิกระหว่างเดือนตุลาคม พ.ศ. 2562 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2563 

เดือน 
จ านวน 

ไกด์พินที่ใช้ 
ต้นทุนไกด์พิน 

ต่อเดือน 
จ านวนผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้

มาตรฐาน 
ต.ค. 6 13,200 364 
พ.ย. 3 6,600 176 
ธ.ค. 4 8,800 191 
ม.ค. 5 11,000 280 
ก.พ. 3 6,600 134 
มี.ค. 4 8,800 159 
รวม 25 55,000 1,304 

 

ตารางที่ 7 ผลการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ 
สมมติฐานทางสถิติ ค่าสถิติทดสอบ P-value สรุปผล 

H0: μA1- μA2 ≥  0 และ H1: μA1- μA2 < 0 -41.44 0.00 ปฏิเสธ H0 

H0: μT1- μT2 ≥  0 และ H1: μT1- μT2 < 0 -8.51 0.00 ปฏิเสธ H0 

H0: μD1- μD2 ≥  0 และ H1: μD1- μD2 < 0 -8.65 0.00 ปฏิเสธ H0 

4. สรุปผลการด าเนินการวิจัย 
   การคัด เลือกหาไกด์พินที่ เหมาะสมโดย
ประยุกต์ใช้กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์เป็น
เครื่องมือภายใต้เกณฑ์การตัดสินใจเชิงปริมาณและ
เชิงคุณภาพที่ศึกษาและก าหนดไว้ คือ ความทนทาน 
ต้นทุน คุณภาพของผลิตภัณฑ์ และรูปทรง จาก
ทางเลือกที่ก าหนดโดยทางโรงงาน 3 ทางเลือก คือ  
ไกด์พินเคซีเอฟ โพลียูริเทน และเซรามิก ตามล าดับ
ผลการตัดสินใจตามแนวทางของกระบวนการล าดับ
ชั้นเชิงวิเคราะห์พบว่าสามารถจัดล าดับความส าคัญ
ของเกณฑ์การตัดสินใจจากมากไปหาน้อยได้ดัง น้ี 
คุณภาพผลิตภัณฑ์ มี น้ าหนักความส าคัญเท่ากับ 
0.372 ความทนทานมีน้ าหนักความส าคัญเท่ากับ 
0.308 ต้นทุนมีน้ าหนักความส าคัญเท่ากับ 0.250 
และรูปทรงมีน้ าหนักความส าคัญเท่ากับ 0.049  

ในส่วนของทางเลือกจากการตัดสินใจที่เหมาะสมกับ
กระบวนการประกอบชิ้นส่วนยานยนต์ในครั้งน้ี คือ 
ไกด์พิน เซรา มิก โดย เ ม่ือน าผลลั พ ธ์ที่ ไ ด้ จ า ก                       
การศึกษาวิจัยครั้งน้ีไปปรับใช้บริษัทกรณีศึกษาพบว่า 
ไกด์พินเซรามิกช่วยให้ปริมาณการใช้ไกด์พินใน
กระบวนการผลิตลดลง ส่งผลให้ต้นทุนการผลิตและ
จ านวนผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานลดลง เป็นวิธีการ
ลดต้นทุนการผลิต เพิ่มผลิตภาพ และรักษาระดับ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ ไ ว้ เป็นไปตามมาต รฐาน 
ส าหรับการศึกษาวิจัยครั้งต่อไปอาจน าแนวคิดวิธีการ
แก้ปัญหาการตัดสินใจแบบหลายหลักเกณฑ์อ่ืน เช่น 
การโปรแกรมเป้าหมาย (Goal programming, GP), 
การตัดสินใจแบบเรียงล าดับความส าคัญเทียบเคียง
อุด มคติ  ( Technique for order preference by 
similarity to ideal solution, TOPSIS) กระบวนการ
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โครงข่ายเชิงวิเคราะห์ (Analytic network process, 
ANP), การวิเคราะห์แบบล้อมกรอบข้อมูล (Data 
envelopment analysis, DEA) หรือการวิเคราะห์
ความสัมพันธ์แบบเกรย์ (Grey relational analysis, 
GRA) มาประยุกต์ใช้ในการวิจัยและเปรียบเทียบ
ผลลัพธ์ที่ได้กับผลลัพธ์จากการศึกษาวิจัยน้ี 
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