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บทคดัย่อ 
บทความนีน้ าเสนอวิธีการเลือกเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ซ่ึงเป็นการตัดสินใจแบบพิจารณาหลายเกณฑ์ (MCDM) งานวิจัยนีม้ี
วตัถปุระสงค์เพ่ือศึกษาปัจจัยท่ีส่งผลกระทบต่อการเลือกเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์โดยใช้กระบวนการล าดับช้ันเชิงวิเคราะห์แบบ
ฟัซซ่ี (FAHP)  ซ่ึงพิจารณาเกณฑ์ท่ีส าคัญ 7 เกณฑ์ คือ ก าลังการผลิต พืน้ท่ี การบ ารุงรักษา ความปลอดภัย ความน่าเช่ือถือ ต้นทุน 
และความเท่ียงตรง เม่ือพิจารณาค่าน ้าหนักแต่ละเกณฑ์ท าให้ทราบว่าเกณฑ์ท่ีมีน ้าหนักความส าคัญมากท่ีสุดคือ ก าลังการผลิต 
ประโยชน์ท่ีได้รับจากงานวิจัยเพ่ือเป็นข้อมลูให้แก่ฝ่ายผลิตในการตัดสินใจติดตั้งเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ 
ค าส าคญั:  เคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์, การตดัสินใจแบบพิจารณาหลายเกณฑ,์ กระบวนการล าดบัชั้นเชิงวเิคราะห์แบบฟัซซ่ี  
 

ABSTRACT 
This paper proposes a  methodology of machining center selection, which is based on Multi-Criteria Decision Making approach. 
This research aims to study the weight of decision criteria to select the factors of machining center by using the Fuzzy Analytic 
Hierarchy Process. The seven main criteria of machining center, which are capacity, space, maintenance, safety, reliability, cost 
and precision, are considered.  The result shows that the most important factor is the capacity of the machining center.  The 
advantage of the research is to provide information to the manufacturing department in the decision to install the machining 
center. 
KEYWORD:  Machining center,  Multi-Criteria Decision Making, Fuzzy Analytic Hierarchy Process 
 

1. บทน า 
ในปัจจุบันอุตสาหกรรมต่างๆ มีการแข่งขนัทางการตลาดค่อนขา้งสูง ท าให้หลายธุรกิจตอ้งมีการปรับตวัให้ทันต่อการ

เปล่ียนแปลงท่ีรวดเร็ว เพ่ือสร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั การคดัเลือกเคร่ืองจกัรส่งผลกระทบต่อกระบวนการติดตั้งและ
กระบวนการผลิตในสายการผลิต ซ่ึงมีผลต่อทรัพยากร และการส่งมอบผลิตภณัฑ์ให้แก่ลูกคา้ ซ่ึงทุกธุรกิจจะตอ้งค านึงถึงปัจจยั
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ต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งตั้งแต่ก่อนการลงทุน เพ่ือน าสู่ความส าเร็จของธุรกิจ โดยบริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษาของงานวิจยัน้ีเป็นผูผ้ลิตแม่พิมพ ์
การคดัเลือกเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ท่ีเหมาะสมใหแ้ก่ฝ่ายผลิตจึงเป็นกระบวนการท่ีมีความส าคญัซ่ึงไม่อาจมองขา้มไปได ้

งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งพบในการศึกษาของ [1] บทความน้ีเลือกใชว้ิธีการกระบวนการวิเคราะห์ตามล าดบัชั้นแบบฟัซซ่ี (FAHP) 
ในการประเมินและพิจารณาปัจจัยท่ีมีอิทธิพลต่อระบบควบคุมเคร่ืองมือตัด ซ่ึงประเมินโดยผูป้ฏิบัติงานด้านการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัร จากนั้นจึงสร้างตวัช้ีวดัท่ีเหมาะสมและท าการบูรณาการการประเมินความน่าเช่ือถือในระบบควบคุมของเคร่ืองจกัร [2] 
ในบทความน้ีไดเ้สนอ KM-based การตดัสินใจดว้ยวธีิ AHP เพื่อใหเ้ป็นแนวทางหรือการอา้งอิงแก่ผูอ้อกแบบแบบสอบถาม พฒันา
ระบบแบบสอบถามและเวบ็สนับสนุนการตดัสินใจบนพ้ืนฐานของโมเดลห่วงโซ่ความรู้ โดยใชก้รณีศึกษาเป็นการเคร่ืองมือตดั
ส าหรับเคร่ืองจกัรส่ีแกน แสดงให้เห็นถึงการน าวิธีท่ีน าเสนอไปประยุกต์ใชง้านในอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ ์[3] แนวทางท่ี
น าเสนอในบทความน้ีเป็นการประเมินระบบความปลอดภยัของเคร่ืองซีเอ็นซีตามกระบวนการล าดบัชั้นการวิเคราะห์ (AHP) การ
วเิคราะห์ในงานวจิยัน้ีแบ่งออกเป็นหกเกณฑห์ลกัและท าการเปรียบเทียบรายคู่ การวเิคราะห์พบวา่ระบบความปลอดภยัท่ีไดรั้บการ
พิจารณานั้นเป็นระบบท่ีมีประสิทธิภาพและไดมี้การวิเคราะห์ความไวเพื่อทดสอบความเสถียรของ AHP [4] บทความน้ีท าการ
แกปั้ญหาการเลือกเคร่ืองมือตดัในกระบวนการแมชชีนน่ิง ซ่ึงท าการประเมินโดยใชแ้บบจ าลองความสามารถในการข้ึนรูปของ
เคร่ืองมือกดัดว้ยวิธีพีชคณิตเชิงสมัพนัธ์ ในขั้นแรกทุกปัจจยัท่ีมีผลต่อการตดัสินใจจะถูกน าไปสร้างในแบบจ าลอง ขั้นท่ีสองปัจจยั
จะถูกวดัประมวลผลเปรียบเทียบน ้ าหนกั ขั้นสุดทา้ยเป็นการวเิคราะห์เชิงเปรียบเทียบของแบบจ าลอง [5] บทความน้ีน าเสนอวธีิการ
เลือกใชเ้คร่ืองมือตดัในระบบการผลิตแบบยืดหยุน่ท่ีมีเกณฑใ์นการตดัสินใจหลายเกณฑ์และช่วยให้สามารถเลือกชุดเคร่ืองมือตดั
ในระดบัความยืดหยุน่ท่ีตอ้งการของปัญหาการผลิต  ซ่ึงเกณฑ์ในการตดัสินใจจะเก่ียวขอ้งกบัการเลือกใชเ้คร่ืองมือตดัให้มีความ
เหมาะสมกับการผลิตท่ีก าหนดและให้มีความสอดคลอ้งกับเง่ือนไขท่ีระบุ นอกจากน้ียงัมีการพิจารณาทางด้านเศรษฐกิจโดย
ค านึงถึงการลดตน้ทุนทั้งจากการลงทุนและเวลาจากกระบวนการผลิต [6] งานวิจยัน้ีท าการแกปั้ญหา multi-attribute optimization 
ส าหรับอุตสาหกรรมการกลึง CNC ซ่ึงประกอบดว้ยพารามิเตอร์ 4 ตวั  3 ระดบั น ามาพิจารณาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของความหยาบ
ผิวและการสึกหรอของเคร่ืองมือ เป็นตน้ โดยใชว้ิธีการกระบวนการวิเคราะห์ตามล าดบัชั้นแบบฟัซซ่ี (FAHP)  ซ่ึงน ้ าหนกัของแต่
ละแอตทริบิวต์จะถูกประเมินจากเมทริกซ์การเปรียบเทียบแบบรายคู่ท่ีสร้างข้ึนโดยการตดัสินใจจากผูเ้ช่ียวชาญ และใช้เทคนิค
เทคนิคเรียงล าดบัตามอุดมคติ (TOPSIS) เพื่อรวมและประเมินคุณลกัษณะการตดัเฉือนหลายรูปแบบในการทดลอง Taguchi ท าให้
ไดพ้ารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมท่ีสุดได ้แสดงถึงความพฒันาในการปรับตั้งพารามิเตอร์ให้เหมาะสมมากข้ึน [7] บทความน้ีน าเสนอ
แบบจ าลองฟัซซ่ีส าหรับการประเมินคุณภาพอีเลิร์นนิง โดยคุณภาพของกระบวนการอีเลิร์นนิง CNC จะใช้กฎ IF-THEN ฟัซซ่ี
ลอจิก วิธีการท่ีเสนอมีการประเมินค่าความพึงพอใจโดยรวมทั้งจากผูเ้ขา้ร่วมอบรมและผูส้อน เพื่อประมาณการของผลกระทบ E-
learning ต่อคุณภาพของการฝึกอบรม งานวจิยัท่ีพฒันาข้ึนใชข้อ้มูลจากโรงเรียนมธัยมในดา้นเทคโนโลยขีองเซอร์เบีย [8] งานวจิยัน้ี
มีวตัถุประสงคใ์นการลดตน้ทุนโดยใชว้ธีิฟัซซ่ีภายใตข้อ้จ ากดัของ MTBF ของเคร่ืองมือเจาะในช่วงเวลาการเสียแบบสุ่มโดยใชว้ิธี
สร้างแบบจ าลองกระบวนการวเิคราะห์ตามล าดบัชั้น ซ่ึงวธีิท่ีน าเสนอสามารถช่วยท าให้ตน้ทุนต ่าลง โดยมีดชันีความน่าเช่ือถือเช่น
อตัราการเสียเฉล่ียหรือความถ่ีในการเสียของเคร่ืองเจาะ  

งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อการเลือกเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ในอุตสากรรมการผลิตแม่พิมพ ์
โดยพิจารณาเกณฑ์หลกั 7 ดา้น คือก าลงัการผลิต พ้ืนท่ี การบ ารุงรักษา ความปลอดภยั ความน่าเช่ือถือ ตน้ทุน และความเท่ียงตรง
โดยใชก้ระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์แบบฟัซซ่ี เพ่ือให้ทราบถึงเกณฑ์ท่ีมีน ้ าหนักความส าคญัมากท่ีสุด และน าเกณฑ์การ
ประเมินท่ีไดไ้ปใชป้ระกอบการตดัสินใจในการติดตั้งเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ใหแ้ก่ฝ่ายผลิตของบริษทั 
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2. ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
2.1 ตรรกะแบบคลุมเครือ (Fuzzy logic) 

ตรรกะแบบคลุมเครือ (Fuzzy logic) เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยในการตดัสินใจภายใตค้วามไม่แน่นอนของขอ้มูลโดยยอมให้มีความ
ยดืหยุน่ได ้ใชห้ลกัเหตุผลท่ีคลา้ยการเลียนแบบวิธีความคิดท่ีซบัซอ้นของมนุษย ์Fuzzy logic มีลกัษณะท่ีพิเศษกวา่ตรรกะแบบจริง
เท็จ (Boolean logic) เป็นแนวคิดท่ีมีการต่อขยายในส่วนของความจริง (Partial true) โดยค่าความจริงจะอยู่ในช่วงระหว่างจริง
(Completely true) กบัเท็จ (Completely false) ส่วนตรรกศาสตร์เดิมจะมีค่าเป็นจริงกบัเท็จเท่านั้น [9] 
 

2.2 ฟังก์ชันความเป็นสมาชิก (Membership Function) 
เป็นฟังก์ชนัท่ีมีการก าหนดระดบัความเป็นสมาชิกของตวัแปรท่ีตอ้งใชง้าน เร่ิมจากการแทนท่ีกบัตวัแทนท่ีมีความไม่ชดัเจน 

ไม่แน่นอนและคลุมเครือ ส่วนท่ีส าคญัต่อการด าเนินการของฟัซซ่ีเพราะรูปร่างของฟังก์ชนัความเป็นสมาชิกมีความส าคญัต่อ
กระบวนการแก้ปัญหา ในการหา m เป็นฟังก์ชันความเป็นสมาชิก (Membership Function) ของ M ดังสมการท่ี (1) โดยให ้
l(lower), u (upper) เป็นค่าขอบเขตล่างและขอบเขตบนตามล าดบั และ m เป็นค่ากลาง (mode) ของ M ซ่ึงเป็นค่าความคลุมเครือรูป
สามเหล่ียม (Ttiangular Fuzzy Number) โดยแสดงดว้ย (l,m,u) [9] 
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รูปที ่1     เลขฟัซซ่ีแบบสามเหล่ียม (Triangular Fuzzy Number) 
 

2.3 การหาค่าอตัราความสอดคล้อง (Consistency Ratio: CR) 
ตรวจสอบความสอดคลอ้งกนัของเหตผุลในการประเมินคะแนนทั้งในเกณฑต์ดัสินใจรองและทางเลือก โดยเปรียบเทียบกบั

ค่าท่ียอมรับไดท่ี้ก าหนดข้ึน[10] ก่อนน าขอ้มูลไปใชใ้นการวเิคราะห์ต่อไป จากสมการท่ี (2) และ (3)  
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         เม่ือ        

CI

CR
RI       (3) 

 

CR :ค่าอตัราความสอดคลอ้ง (Consistency Ratio), CI :ค่าดชันีความสอดคลอ้ง (Consistency Index), RI :ค่าเฉล่ียดชันีจากการ
สุ่มตวัอยา่ง (Average Random Index), max :ผลรวมของผลหารดว้ยจ านวนหลกัเกณฑต์ดัสินใจ, n :จ านวนหลกัเกณฑต์ดัสินใจ 
 

ตารางที ่1     ค่าเฉล่ียดชันีจากการสุ่มตวัอยา่ง (Average Random Index: RI) [8]  
n 5 6 7 8 9 
RI 1.12 1.24 1.32 1.41 1.45 

 

2.4 การวเิคราะห์หาค่าน า้หนักความส าคญัโดยเปรียบเทยีบ 
ก าหนดให ้   1 2, ,..., nX x x x เป็นเซตของวตัถุหรือ ทางเลือก (Object Set) และ   1 2,...,, nG g g g เป็นเซตของเป้าหมาย

หรือ หลกัเกณฑต์ดัสินใจ (Goal Set) โดยแต่ละทางเลือกจะถูกน ามาวเิคราะห์ส าหรับแต่ละหลกัเกณฑต์ดัสินใจตามล าดบั ดงันั้น ค่า 
m Extent Analysis ส าหรับแต่ละทางเลือก สามารถก าหนดไดเ้ป็น 1 2, , ,mgi gi giM M M  ส าหรับ i = 1, 2,..., n  เม่ือ ( 1,2,..., )j

giM j m  
เป็นตวัเลขฟัซซ่ีแบบสามเหล่ียม และ j

giM  เป็นค่าการวเิคราะห์ขอบเขตของทางเลือกท่ี i ส าหรับหลกัเกณฑต์ดัสินใจ ซ่ึงขั้นตอน
การค านวณดงัต่อไปน้ี [10] 

2.4.1 การค านวณค่าขอบเขตสงัเคราะห์ฟัซซ่ี ส าหรับ วตัถุท่ี i ในสมการท่ี (4)–(7)  
 

        



  

 
  
 
 

 
1

1 1 1

m n m
j j

i gi gi

j i j

s M M

     (4) 
 

     โดยท่ี   



   

 
 
 
 

   
1

1 1 1 1

,

m m m m
j

j j jgi

j j j j

M l m u

     (5) 
 

และ   



 
  

  
 

    
 

    


  

1

1 1
1 1 1

1 1 1
,

n m
j
gi n n n

i j i i ii i i

M

u m l
     (6) 

 

เม่ือ        

 
 
 
 

   
1 1 1 1 1

,

n m n n n
j

i i igi

i j i i i

M l m u

     (7) 
 

2.4.2 การค านวณหาระดบัของความเป็นไปไดข้อง i jS S เม่ือ      , , , , , ;i i i i j j j jS l m u S l m u i j ในสมการท่ี (8)  
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 
 

   





  


   

1

0

i j

j i
i j

i i

i i i i

m m

l u
V S S

l u
other

m u m l      (8) 
 

3. วธีิการวจิยั 
3.1  การก าหนดเกณฑ์การตดัสินใจ 

ในการก าหนดเกณฑท่ี์เหมาะสม งานวจิยัน้ีมีมีเกณฑท่ี์จะท าการวเิคราะห์ปัจจยั 7 เกณฑห์ลกั คือ 1) ก าลงัการผลิต 2) พ้ืนท่ี 3) 
การบ ารุงรักษา 4) ความปลอดภยั 5) ความน่าเช่ือถือ 6) ตน้ทุน และ 7) ความเท่ียงตรง ดงัแสดงในตารางท่ี 2 ทั้งน้ีกระบวนการล าดบั
ชั้นเชิงวเิคราะห์ถูกน ามาพฒันาส าหรับการประเมินน ้ าหนกัของปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเลือกเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ 
 

ตารางที ่2     เกณฑก์ารตดัสินใจส าหรับการเลือกเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ 
ล าดบั เกณฑห์ลกั ค าอธิบาย 

1 ก าลงัการผลิต 1.1 ประสิทธิภาพการผลิต 1.2 ความยดืหยุน่ในการติดตั้งมีดกดั 1.3 การประยกุตใ์ชง้าน
ของเคร่ืองจกัร 

2 พ้ืนท่ี  2.1 พ้ืนท่ีจดัวางเคร่ืองจกัร 2.2 ขีดจ ากดัความสูงของเคร่ืองจกัร 2.3 พ้ืนท่ีใชส้อย 
3 การบ ารุงรักษา 3.1 มีการอบรมการใชง้าน 3.2 การบริการงานซ่อม 3.3 การบ ารุงรักษาทัว่ไป 
4 ความปลอดภยั 4.1 เคร่ืองดกัจบัละอองไอน ้ า 4.2 ประตูแห่งความปลอดภยั 4.3 เคร่ืองดบัเพลิง 
5 ความน่าเช่ือถือ 5.1 ความถ่ีของการขดัขอ้งระหวา่งใชง้าน 5.2 ความน่าเช่ือถือของระบบ 5.3 ความ

น่าเช่ือถือของผูผ้ลิต 
6 ตน้ทุน 6.1 เงินลงทุนเร่ิมแรก 6.2 ค่าใชจ่้ายในการท างาน 6.3 ตน้ทุนแฝง 
7 ความเท่ียงตรง 7.1 คุณภาพของโปรแกรมประมวลผล 7.2ใชโ้ครงสร้างตวัยดึท่ีเหมาะสม 7.3 ตน้ทุน

การตรวจเช็คการท างานของระบบ 
 

3.2  การเปรียบเทยีบเกณฑ์แบบฟัซซ่ีเป็นรายคู่และตวัอย่างการค านวณ 
งานวิจยัน้ีรวบรวมขอ้มูลจากผูใ้ห้สัมภาษณ์ 10 ราย ซ่ึงเป็นฝ่ายผลิตของอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ์แห่งหน่ึง เพื่อศึกษา

เกณฑ์ท่ีมีผลกระทบต่อการเลือกเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ โดยผูใ้ห้สัมภาษณ์มีประสบการณ์การท างานไม่น้อยกว่า 5 ปี ซ่ึง
ผูเ้ช่ียวชาญไดท้ าการประเมินความส าคญัรายคู่ของเกณฑห์ลกัไดด้งัตารางท่ี 3 
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ตารางที ่3     การเปรียบเทียบค่าความส าคญัรายคู่ของเกณฑห์ลกั (Pairwise Comparison) 
เกณฑ ์ ค่าความส าคญัรายคู ่
หลกั A B C D E F G 

A (1,1,1) (1/9,1/7,2) (1/2,3,7) (1/9,1/5,5) (1/9,1,3) (1,2,9) (1/2,1,5) 
B (1/2,7,9) (1,1,1) (5,8,9) (1/4,2,9) (1/3,7,8) (6,8,9) (5,6,9) 
C (1/7,1/3,2) (1/9,1/8,1/5) (1,1,1) (1/9,1/8,2) (1/9,1/3,1) (1/4,1/2,6) (1/5,1/4,2) 
D (1/5,5,9) 1/9,1/2,4) (1/2,8,9) (1,1,1) (1/5,5,7) (4,6,9) (3,4,9) 
E (1/3,1,9) (1/8,1/7,3) (1,3,9) (1/7,1/5,5) (1,1,1) (1/2,1,8) (1/3,1/2,4) 
F (1/9/1/2,1) (1/9,1/8,1/6) (1/6,2,4) (1/9,1/6,1/4) (1/8,1,2) (1,1,1) (1/4,1/3,3) 
G (1/5,1,2) (1/9,1/6,1/5) (1/2,4,5) (1/9,1/4,1/3) (1/4,2,3) (1/3,3,4) (1,1,1) 

 

ในแต่ละล าดบัชั้นของการพิจารณาคะแนนความส าคญัท่ีผูเ้ช่ียวชาญไดท้ าการประเมินความส าคญัดว้ยวิธีการเปรียบเทียบ
เกณฑ์ทางเลือกแต่ละคู่ (Pair wise Comparison) ระดบัของการให้น ้ าหนกัความส าคญัตามหลกั AHP Measuring Scale แบ่งเป็น 9 
ระดับ ตามความเขม้ขน้ของความส าคญั จะไดด้ังตารางท่ี 3 ขา้งตน้ ในการพิจารณาเปรียบเทียบระหว่างเกณฑ์ทีละคู่ การใส่ค่า
ความส าคญัลงในตารางโดยตวัเลขท่ีอยูเ่หนือเส้นทะแยงมุมคือส่วน Judgment และตวัเลขท่ีอยูใ่ตเ้ส้นทะแยงมุมเป็นค่าส่วนกลบัใน
การเปรียบเทียบ Reciprocal แลว้จึงค านวณเพ่ือแปลงค่า Fuzzy Number ใหเ้ป็นตวัเลขความเป็นสมาชิก Membership Function แบบ
สามเหล่ียมเพ่ือน าลงไปใส่ในตารางเมทริกซ์ ซ่ึงการหาค่าน ้ าหนกัคะแนนความส าคญัของเกณฑห์ลกัส าหรับการเลือกเคร่ืองแมชชีน
น่ิงเซ็นเตอร์ โดยใชก้ระบวนการตดัสินใจเชิงวเิคราะห์แบบฟัซซ่ี โดยท่ี A แทนดา้นก าลงัการผลิต B แทนดา้นพ้ืนท่ี C แทนดา้นการ
บ ารุงรักษา D แทนดา้นความปลอดภยั E แทนดา้นความน่าเช่ือถือ F แทนดา้นตน้ทุน และ G แทนดา้นความเท่ียงตรง จากนั้นท าการ
เปรียบเทียบค่าความส าคญัรายคู่ของเกณฑห์ลกั ตามหลกั Triangular Fuzzy Number ไดด้งัตารางท่ี 4 
 

ตารางที ่4     การเปรียบเทียบค่าความส าคญัรายคู่ของเกณฑห์ลกั ตามหลกั Triangular Fuzzy Number 
เกณฑ ์ A B C D E F G 
หลกั l m u l m u l m u l m u l m u l m u l m u 

A 1 1 1 1/9 1/7 2 1/2 3 7 1/9 1/5 5 1/9 1 3 1 2 9 1/2 1 5 
B 1/2 7 9 1 1 1 5 8 9 1/4 2 9 1/3 7 8 6 8 9 5 6 9 
C 1/7 1/3 2 1/9 1/8 1/5 1 1 1 1/9 1/8 2 1/9 1/3 1 1/4 1/2 6 1/5 1/4 2 
D 1/5 5 9 1/9 1/2 4 1/2 8 9 1 1 1 1/5 5 7 4 6 9 3 4 9 
E 1/3 1 9 1/8 1/7 3 1 3 9 1/7 1/5 5 1 1 1 1/2 1 8 1/3 1/2 4 
F 1/9 1/2 1 1/9 1/8 1/6 1/6 2 4 1/9 1/6 1/4 1/8 1 2 1 1 1 1/4 1/3 3 
G 1/5 1 2 1/9 1/6 1/5 1/2 4 5 1/9 1/4 1/3 1/4 2 3 1/3 3 4 1 1 1 
รวม 2.5 15.4 33 1.7 2.2 10.6 8.7 29 44 1.8 3.9 22.6 2.1 17.3 25 13.1 21.5 46 10.3 13.1 33 

 

น าผลการเปรียบเทียบค่าความส าคญัของเกณฑห์ลกัจากตารางท่ี 4 มาค านวณหาค่าความสอดคลอ้งของการให้คะแนนของแต่
ละปัจจยัหลกัท่ีมีผลต่อการเลือกเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซนเตอร์ ตวัอยา่งค่าน ้ าหนกัความส าคญัของปัจจยัหลกัแรกคือ ก าลงัการผลิต ดงัน้ี 
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
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0 8.670 1.840 2.130 13.080 10.280

7

0.014,0.073,0.100

 

จากนั้นท าการสร้างเมทริกซ์ค่าเฉล่ีย (Normalized) หาค่าฟังก์ชนัความเป็นสมาชิก (Membership Function) โดยให้ l (lower), 
u (Upper) เป็นค่าขอบเขตล่างและขอบเขตบนตามล าดับ และ m เป็นค่ากลาง (mode) ซ่ึงเป็นค่าความคลุมเครือรูปสามเหล่ียม 
(Triangular Fuzzy Number) โดยแสดงด้วย (l, m, u) และท าการค านวณค่าน ้ าหนักความส าคัญของปัจจัยได้ดังตารางท่ี 5 โดย
ตวัอยา่งค่าน ้ าหนกัความส าคญัของปัจจยัแรก คือก าลงัการผลิต ดงัน้ี 

ในระดบั      
0.014 0.073 1.100

0.082, 0.073, 0.139
0.171 1.000 7.912

l m u ตามล าดบั 

 แล้วท าการ Defuzzy Fication Process หรือการแปลงค่าความคลุมเครือให้เป็นตัวเลข โดยการแปลงค่าจาก Triangular 
Membership Number เป็นค่าตวัแปรตวัเลขจ านวนจริง ไดค้่าดงัตารางท่ี 5 ซ่ึงมีวธีิค  านวณดงัตวัอยา่งน้ี  
Defuzzy Fication Process ของปัจจยัหลกัแรกคือ ก าลงัการผลิต   

 
0.082 (2 0.073) 0.139

0.092
4

 

 

ตารางที ่5     ค่าเฉล่ียของเกณฑห์ลกัแต่ละปัจจยัในรูปแบบ Triangular Fuzzy Number, คะแนนความส าคญัของปัจจยัหลกัแต่ละ
เกณฑต์ามรูปแบบ Triangular Fuzzy Number และค่า Defuzzy Fication Process 
เกณฑห์ลกั คะแนนก่อน Normalized ค่าคะแนนความส าคญัของ ค่า Defuzzy Fication Process 

l m u ปัจจยัหลกัแต่ละปัจจยั  
A 0.014 0.073 1.100 (0.082, 0.073, 0.139) 0.092 
B 0.076 0.416 2.210 (0.444, 0.416, 0.279) 0.389 
C 0.008 0.029 0.464 (0.049, 0.029, 0.059) 0.042 
D 0.037 0.278 1.776 (0.216, 0.278, 0.224) 0.249 
E 0.016 0.061 1.519 (0.094, 0.061, 0.192) 0.102 
F 0.008 0.047 0.344 (0.048, 0.047, 0.043) 0.046 
G 0.011 0.096 0.499 (0.067, 0.096, 0.063) 0.081 
รวม 0.171 1.000 7.912 (0.082, 0.073, 0.139) 0.092 

 

เม่ือทราบ Defuzzy Fication Process ของแต่ละปัจจัยหลักแล้ว ต้องท าการตรวจสอบความน่าเช่ือถือของการก าหนดค่า
ความส าคญัในการเปรียบเทียบค่าความส าคญัรายคู่ โดยการค านวณหาค่าอตัราส่วนความสอดคลอ้ง (Consistency Ratio : CR) ดงัน้ี 
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ค านวณค่าดชันีวดัความสอดคลอ้ง (Consistency Index: C.I.) จากสมการท่ี (2) และหาดชันีความสอดคลอ้งเชิงสุ่ม (Random 
Consistency: R.I.) โดยค่า R.I. ได้จากตารางท่ี 1 และค านวณหา max ดังแสดงตัวอย่าง จากนั้ นท าการค านวณหาค่าความ
สอดคลอ้งกนั(Consistency Ratio, C.R.)  คือ การหาอตัราส่วนเปรียบเทียบระหวา่งค่า C.I. กบัค่า R.I. จากสมการท่ี (3) ไดด้งัน้ี 
 

  
  



max( ) 7.685 7
0.114

1 6

n
CI

n
,   

0.114
0.087

1.32

CI
CR

RI
 

 
ค่าความสอดคลอ้งจากค่า C.R. ท่ีได้มีค่าน้อยกว่า 0.1 แสดงว่ามีความสอดคลอ้งกันของเหตุผล จึงยอมรับเมทริกซ์น้ีได ้ 
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4.  ผลการด าเนินการวจิยั 
การสงัเคราะห์ผลของกระบวนการตดัสินใจแบบวเิคราะห์ล าดบัชั้นแสดงใหเ้ห็นถึงค่าน ้ าหนกัความส าคญัของเกณฑท่ี์มีผลต่อ

การตดัสินใจเลือกเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ท่ีผูป้ระกอบการให้ความส าคญัต่อเกณฑต์่างๆในระดบัท่ีต่างกนัจากมากท่ีสุดไปนอ้ย
สุด โดยผลของการทดลองผ่านการค านวณสามารถประมวลผลโดยใช ้Microsoft Excel ซ่ึงหลงัจากท าการ Normalized จะไดค้่า
น ้ าหนกัความส าคญัของปัจจยัทั้ง 7 ปัจจยั คือ (0.150, 0.212, 0.092, 0.196, 0.157, 0.080, 0.133) เม่ือน าค่าน ้ าหนกัของเกณฑห์ลกัท่ี
ไดจ้ากการค านวณโดยใชว้ธีิเปรียบเทียบเกณฑเ์ป็นรายคู่เพ่ือใชใ้นการเลือกเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ โดยใชก้ระบวนการล าดบัชั้น
แบบวิเคราะห์แบบฟัซซ่ีพบวา่ผูใ้ห้สัมภาษณ์ให้ค่าน ้ าหนักเรียงจากมากไปน้อยดงัน้ี  (1) ก าลงัการผลิต (2)  พ้ืนท่ี (3) ตน้ทุน (4) 
ความน่าเช่ือถือ (5) ความเท่ียงตรง (6) ความปลอดภยั และ (7) การบ ารุงรักษา การท่ีผูต้อบแบบสอบถามให้ความส าคญักบัดา้น
ก าลงัการผลิตมากท่ีสุด เน่ืองจากทางฝ่ายผลิตตอ้งการเพ่ิมก าลงัการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในสายการผลิต ดงันั้น การพิจารณา
ตดัสินใจติดตั้งเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ใหแ้ก่ฝ่ายผลิตของบริษทัควรพิจารณาตามเกณฑด์งักล่าวเพ่ือส่งผลใหธุ้รกิจส าเร็จ 
 

5.  สรุปผลการวจิยั 
จากการประเมินผลค่าน ้ าหนักความส าคญัโดยเปรียบเทียบของปัจจยัท่ีมีผลต่อการเลือกเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ดว้ยวิธี 

Fuzzy AHP จะเห็นไดว้า่ค่าน ้ าหนักความส าคญัโดยเปรียบเทียบมากท่ีสุดไดแ้ก่ ก าลงัการผลิต รองลงมาคือ พ้ืนท่ี และตน้ทุน ซ่ึง
ผูเ้ช่ียวชาญของบริษทัไดเ้ลง็เห็นความส าคญัของก าลงัการผลิตในสายการผลิต โดยเป็นผลมาจากนโยบายของบริษทัท่ีตอ้งการเพ่ิม
ความสามารถในการผลิต นั่นหมายถึงเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ท่ีใชใ้นสายการผลิตจะตอ้งสามารถเพ่ิมผลผลิตไดต้ามเป้าหมาย
ของฝ่ายผลิต ดงันั้นปัจจยัด้านก าลงัการผลิตจึงมีความส าคญัเป็นอย่างมาก ซ่ึงผลประเมินคะแนนจากทีมงานของบริษทัผูผ้ลิต
แม่พิมพก์รณีศึกษาน้ีส่งผลต่อประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์รวมถึงผลกระทบต่อลูกคา้และ
บริษทักรณีศึกษา แมด้า้นพ้ืนท่ีและตน้ทุนจะมีค่าน ้ าหนกัความส าคญัรองลงมา ซ่ึงบริษทักรณีศึกษามีพ้ืนท่ีค่อนขา้งจ ากดัจึงตอ้งให้
ความส าคญักบัพ้ืนท่ีในการจดัวางเคร่ืองจกัรและพ้ืนท่ีใชส้อย ส่วนดา้นตน้ทุนก็ไม่อาจปฏิเสธไดว้า่เป็นหวัใจส าคญัของการด าเนิน
ธุรกิจเช่นกนั เพราะหากบริษทัมีตน้ทุนในการด าเนินการท่ีต ่าลง ยอ่มส่งผลใหบ้ริษทัมีก าไรเพ่ิมข้ึนดว้ย งานวจิยัน้ีเป็นการศึกษาการ
คดัเลือกปัจจยัท่ีมีผลต่อการเลือกเคร่ืองแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์ของบริษทัผูผ้ลิตแม่พิมพ์ เพ่ือให้เกิดความรู้ความเขา้ใจพ้ืนฐานท่ีมี
ความส าคญัของค่าน ้ าหนักความส าคญัโดยเปรียบเทียบของปัจจยัด้วยวิธี Fuzzy AHP ซ่ึงการศึกษาเพ่ิมเติมคร้ังต่อไปสามารถ
ประยกุตก์บัผลิตภณัฑห์มวดอ่ืนๆและเกณฑก์ารตดัสินใจอ่ืนๆ เพ่ือประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการผลิตมากยิง่ข้ึน 
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