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บทคัดย่อ

 	 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาประเภทของความเสี่ยงที่เกิดขึ้นในโซ่อุปทานของโรงงานผลิตชิ้นส่วนฉีดพลาสติก

ส�ำหรบัชิน้ส่วนยานยนต์ โดยทัว่ไปแล้วความเสีย่งจะประกอบด้วยความเสีย่งภายในและความเสีย่งภายนอกโดยได้จ�ำแนกประเภท

ของความเสี่ยงออกมาได้เป็น 6 ประเภทของความเสี่ยงที่เกิดขึ้นได้แก่ ความเสี่ยงด้านอุปสงค์ ความเสี่ยงด้านการผลิต ความเสี่ยง

ด้านอุปทาน ความเสี่ยงด้านข้อมูล ความเสี่ยงด้านขนส่ง และความเสี่ยงด้านการเงิน ท�ำการสอบถามผู้ประกอบการเพื่อประเมิน

ความสามารถในการแข่งขันของผู้ประกอบการ งานวิจัยนี้ได้ท�ำการวิเคราะห์เชิงล�ำดับชั้น AHP เพื่อวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของ

ประเภทความเส่ียงและหัวข้อของ SCOR Model ทั้งเกณฑ์หลักและเกณฑ์ย่อยเพ่ือหาน�้ำหนักความส�ำคัญของแต่ละประเภท

ของความเสี่ยงและหลังจากนั้นได้ท�ำการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นโดยการใช้หลัก IE Technique ต่างๆ เพื่อแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น

และตดิตามผลทีเ่กดิขึน้หลงัการแก้ไขเพือ่เทยีบกบัตวัชีว้ดัความสามารถในการแข่งขนัของผูป้ระกอบการหลงัการปรบัปรงุอกีครัง้  

ผลการวจิยันีพ้บว่าความเสีย่งทีส่่งผลกระทบต่อความเสยีหายต่อการด�ำเนนิงานทีม่คีวามส�ำคญัอยูใ่น 3 อนัดบัแรก ได้แก่ ของเสยี

ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต, ความพยากรณ์ไม่มีความแม่นย�ำ และ รอบเวลาเฉลี่ยของสินค้าคงคลังในคลังสินค้า   

ค�ำส�ำคัญ: แบบจ�ำลองอ้างอิงการด�ำเนินงานโซ่อุปทาน กระบวนการวิเคราะห์ล�ำดับชั้น การจัดการความเสี่ยงของโซ่อปุทาน 
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Abstract 

	 This research aims to study the types of risks that occur in the supply chain of plastic injection 

molding parts. In general, the risk consists of internal and external risks, whereby the risk is classified into 

six types : demand risk manufacturing risk, supply risk, information risk, transportation risk and financial risk. 

Entrepreneurs were required to evaluate the competitiveness of enterprise. This research was analyzed by 

AHP technique to identified the relationship of risk catagories and SCOR model topic in major and minor 

criteria to determine the important weight of each type risks. After that, IE technique were applied to 

solve the problems and monitor the results after improvement in orders to compare with competiveness 

indicators. The research found the top three critical type of risks effect on the factory operation were defect 

from production process, unaccuracy forecasting and average inventory cycle time. 

Keywords: Supply Chain Operation Reference (SCOR) Analytic Hierarchy Process (AHP) Supply Chain Risk                 

	     Management (SCRM)

Received: September 7, 2017 

Revised: January 16, 2018 

Accepted: March 26, 2018



174 วารสารวิศวกรรมศาสตร์ ราชมงคลธัญบุรี

1. บทน�ำ       

	 สืบเนื่องจากแผนยุทธศาสตร ์การพัฒนา

ระบบ   โลจิสติกส์แห่งชาติ ฉบับที่ 2 พ.ศ. 2556-2560  

ที่มุ้งเน้นการพัฒนาภายใต้กรอบยุทธศาสตร์ที่ส�ำคัญ 

โดยเป็นที่ยอมรับของนักวิชาการและวงการธุรกิจ

สากลว่า การแข่งขันในภาคธุรกิจ (Competition 

Landscape) ส่วนใหญ่ได้ยกระดับจากการแข่งขัน

ที่ระดับหน่วยธุรกิจหรือบริษัทเดี่ยวไปสู่การแข่งขัน 

ที่ระดับโซ่อุปทาน ผู้ประกอบการท่ีต้องการจะสร้าง

หรือรักษาความสามารถในการแข่งขันของตน จะไม่

มองเพียงแค่กิจกรรมที่ด�ำเนินการภายในหรือบริษัท

ของตนเอง แต่จะต้องมองไกลไปถึงปัจจัยที่จะส่งผล 

กระทบต่อกจิการของตนตลอดห่วงโซ่อปุทาน (Supply  

Chain) ทั้งในแง่ของต้นทุนปัจจัยการผลิตท่ีรับจาก

ผู้ขาย (Supplier) ประสิทธิภาพการผลิตหรือการ

ประกอบการอย่างบรูณาการ และความสามารถในการ 

ตอบสนองความต้องการของลกูค้าของบรษิทั ตลอดจน 

ลูกค้าคนสุดท้ายในโซ่อุปทานว่าทั้งหมดเหล่านี้มีส่วน

ต่อการก�ำหนดความสามารถของธุรกิจในการสร้าง

และเก็บเกี่ยวมูลค่าทางเศรษฐกิจจากโซ่คุณค่า (Value  

Chain) ของตนเอง 

	 เพื่อให้ความสอดคล้องกับเวทีการแข่งขัน

และการเปลี่ยนแปลงบริบททั้งภายในและภายนอก

ที่โครงสร้างโซ่อุปทานของภูมิภาค เพื่อลดความเสี่ยง

จากภัยพิบัติท่ีก่อให้เกิดการหยุดชะงักของโซ่อุปทาน 

(Supply Chain Disruption) เพื่อตอบสนองต่อความ

ได้เปรียบในการแข่งขันโดยเปรียบเทียบ (Compara-

tive Advantage) ที่เกิดจากการความต่างศักย์ของ

ระดับการพัฒนาของกลุ่มประเทศในภูมิภาคนี้ รวมทั้ง

ความร่วมมือทางเศรษฐกิจอาเซียน (AEC)

	 ดังนั้นงานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษา

ประเภทของความเสี่ยงโซ่อุปทานโดยอ้างอิงจาก

มาตรฐานแบบจ�ำลองอ้างอิงการด�ำเนินงานโซ่อุปทาน 

(Supply Chain Operation Reference Model : 

SCOR) เพื่อช้ีวัดความสามารถในการแข่งขันของผู้

ประกอบการวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม หรือ 

SMEs โดยท�ำการวินิจฉัยปัญหาเพ่ือจัดล�ำดับความ

ส�ำคัญของปัญหาและความเสี่ยงผู้ประกอบการ SMEs 

เพื่อจะลดความเสี่ยงต่างๆ ลง

2. ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง

	 2.1 ห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain) นั้น

ในตอนแรกได้ริเริ่มมาจากกิจกรรมสายการล�ำเลียง

ทางด้านการทหารโดยเฉพาะทางด้านเสบียงอาหาร

หรือยุทโธปกรณ์ทางการรบหรืออีกความหมายหนึ่ง

คือเป็นกิจกรรมต่างๆที่เกี่ยวข้องกับการบูรณาการ

และการจัดการในองค์กรที่ได้มีการน�ำโซ่อุปทานและ

กิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับความร่วมมือ ที่มีผลกระทบต่อ 

กระบวนการทางธุรกรรมในอันที่จะเสริมสร้างให้มี

มูลค่าเพ่ิมในสินค้าและบริการในอันน�ำมาซ่ึงความ

สามารถในการแข่งขันได้อย่างยั่งยืน [1] 

	 2.2	 แบบจ�ำลองอ้างอิงการด�ำเนินงานโซ่

อุปทาน (Supply Chain Operation Reference 

Model: SCOR Model) แบบจ�ำลองนี้เป็นการ 

บูรณาการแนวคิดที่ส�ำคัญของการรี เอ็นจิ เนียริ่ง 

กระบวนการทางธุรกิจ (Business Process Reengi-

neering) การเทียบเคียง (Benchmarking) และการ

วัดกระบวนการ (Process Measurement) เพื่อให้

เกิดแนวทางมาตรฐานที่จะน�ำไปสู่กรอบการท�ำงาน

ร่วมกันระหว่างแผนกในองค์กร ซ่ึงขอบเขตของแบบ

จ�ำลองจะครอบคลุมถึงขั้นตอนการปฏิสัมพันธ์กับ

ลูกค้าทั้งระบบตั้งแต่การจัดหาวัตถุดิบจนถึงการจัดส่ง 

สินค้า ความเข้าใจอุปสงค์โดยรวมและการเติมเต็มของ

ค�ำสั่งซ้ือ (Order Fulfillment) จากทฤษฏี SCOR  

มีพื้นฐานขององค์ประกอบหลักการทางด้านการ

จดัการ 6 ประการได้แก่ การวางแผน (Plan) การจดั

ซือ้ (Source) การผลิต (Make) การจัดส่ง (Delivery) 

การจัดส่ง (Delivery) และ การท�ำให้เกิดขึ้น (Enable) 

[2]
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รูปที่ 1 กระบวนการจัดการหลัก 6 ประการ [3]

	 2.3	 ความเสี่ยงในโซ่อุปทาน เป็นความเสี่ยง 

ที่เกิดขึ้นเมื่อมีเหตุการณ์ที่ไม่คาดคิด ที่ซึ่งอาจจะเกิด

การรบกวนต่อกระแสการเดินทางของวัตถุดิบ (สินค้า) 

จากผูจ้ดัหาเริม่ต้นจนถงึมอืลกูค้าคนสดุท้าย ความเส่ียง 

ในโซ่อุปทาน แบ่งออกได้ตามพื้นฐานเป็น 2 ประเภท 

[4][5] คือ 

		  2.3.1	 Internal Risk เป็นความเสี่ยง

ที่เกิดขึ้นภายในการด�ำเนินการปกติ เช่น การจัดส่ง 

ล่าช้า สนิค้าคงคลงัขาด เกิน การพยากรณ์ทีค่าดเคลือ่น  

ความเสีย่งทางด้านการเงิน  ความล้มเหลวของเทคโนโลย ี

เป็นต้น

		  2.3.2	 External Risk คือ ความเสี่ยงที่ 

เกิดขึ้นมาจากภายนอกของโซ่อุปทาน เช่น แผ่นดินไหว 

โรคระบาด พายุเฮอริเคน การก่อการร้าย การเมือง 

วิกฤตทางการเงิน เป็นต้น

	 นอกจากการแบ่งประเภทของความเสี่ยงใน

โซ่อุปทานเป็นแบบภายนอกและภายในแล้ว ยังได้มี 

การแบ่งประเภทของความเสี่ยงที่มีผลต่อโซ่อุปทาน  

ไว้ดังน้ี ความเสี่ยงด้านอุปทาน (Supply Risk)  

ความเสี่ยงการด�ำเนินงาน (Operations Risk) 

ความเสี่ยงด้านอุปสงค์ (Demand Risk) ความเสี่ยง

ทางด้านความปลอดภัย (Safety Risk) ความเสี่ยง

ทางด้านเศรษฐกิจมหภาค (Macro Risk) ความเสี่ยง

ทางด้านการเมือง (Political Risk) ความเสี่ยงด้าน

การแข่งขัน (Competitive Risk) และความเสี่ยงด้าน

ทรัพยากร (Resource Risk) [1] [6]

	 จากบทความของ  Quick Scan Audit 

Methodology (QSAM) ได้ให้ค�ำจ�ำกัดความของ

ความไม่แน่นอนของโซ่อุปทานใน 4 ด้าน [1] ดังนี้

	 •	 Supply uncertainty เป็นความไม่แน่นอน 

ที่เกิดจากด้านอุปทาน

	 •	 Demand uncertainty เป็นความไม่แน่นอน

ที่เกิดจากด้านอุปสงค์

	 •	 Process uncertainty เป็นความไม่แน่นอน

ที่เกิดจากกระบวนการด�ำเนินงาน

	 •	 Control uncertainty เป็นความไม่แน่นอน

ที่เกิดจากการควบคุมการด�ำเนินการในโซ่อุปทาน 

นอกจากนี้จากการค้นคว้างานวิจัยท่ีเก่ียวข้องสามารถ

จ�ำแนกประเภทของความเสี่ยงได้ดังตารางที่ 1

ตารางที่ 1 ตัวอย่างประเภทของความเสี่ยงที่เกิดขึ้น 

จากการสังเคราะห์บทความและงานวิจัยในการ

ออกแบบสอบถามภายในห่วงโซ่อุปทาน [7]

งานวิจัย/บทความที่เกี่ยวข้อง

ประเภท

ของ

ความ

เสี่ยง

Tu
m

m
al

a 
an

d 
Sc

ho
en

he
rr 

(2
01

1)

Sa
m

ve
di

, J
ain

, a
nd

 C
ha

n 
(2

01
3)

Tu
nc

l a
nd

 A
lp

an
d 

(2
01

0)

W
al

ke
r (

20
03

)

Tu
nc

l a
nd

 A
lp

an
d 

(2
01

0)

Ch
op

ra
 a

nd
 S

od
hi

 (2
00

4)

สก
ย 

(2
55

3)

Ke
rst

en
 a

l (
20

07
)

Pu
jaw

an
 a

nd
 G

er
al

di
n 

(2
00

7)

Ol
so

n 
an

d 
W

u 
(2

01
0)

1. ความ

เสี่ยงด้าน

สภาพ

แวดล้อม

2. ความ

เสี่ยงด้าน

ยุทธศาสตร์

3. ความ

เสี่ยงด้าน

การ

แข่งขัน

4. ความ

เสี่ยงด้าน

การตลาด

 





   



  



176 วารสารวิศวกรรมศาสตร์ ราชมงคลธัญบุรี

5. ความ

เสี่ยงด้าน

การผลิต

6. ความ

เสี่ยงด้าน

การขนส่ง

7. ความ

เสี่ยงด้าน

อุปทาน

9. ความ

เสี่ยงด้าน

อุปสงค์

10. ความ

เสี่ยงด้าน

ข้อมูล

12. ความ

เสี่ยงด้าน

การเงิน

	 2.4	 กระบวนการล�ำดับชั้นเชิงวิเคราะห์ 

(Analysis Hierarchy Process) [8]

	 การตัดสนิใจแบบหลายหลกัเกณฑ์ (Multiple  

Criteria Decision Making) เป็นการตัดสินใจโดย

พิจารณาประเมินหลักเกณฑ์หลายทางเลือก โดยการ

เปรียบเทียบหลักเกณฑ์แต่ละด้าน ซึ่งเป็นขั้นตอน  

การก�ำหนดหลกัเกณฑ์จากการประเมนิด้วยกระบวนการ

กระบวนการเรียงล�ำดับความส�ำคัญ โดยเทคนิค

กระบวนการล�ำดับชัน้เชงิวเิคราะห์ (Analytic Hierarchy  

Process) หรือเรียกสั้นๆ ว่า AHP เป็น เทคนิคหนึ่ง

ของการตัดสินใจแบบหลายหลักเกณฑ์ท่ีใช้ในการ

ประเมินผลมีความซับซ้อนการตัดสินใจเป็นล�ำดับชั้น 

โดยจัดโครงสร้างของเกณฑ์หลายตัวเลือกเป็นล�ำดับ

ชั้นเพ่ือการประเมินความส�ำคัญของเกณฑ์ คือการ

ก�ำหนดเป้าหมาย (Goal) แล้วจงึก�ำหนดเกณฑ์ (Criteria) 

เกณฑ์ย่อย (Sub criteria) และทางเลือก (Alterna-

tives) ตามล�ำดับวิเคราะห์ด้วยเทคนิคการประเมิน

	 การหาล�ำดบัความส�ำคญัโดยการเปรยีบเทยีบ 

ความสัมพันธ์ทีละคู่จากปัจจัยที่มีผลกระทบต่อเกณฑ ์

การตัดสินใจในแต่ละระดับช้ันโครงสร้างโดยใช้วิธี 

Principle of hierarchical Composition การ

วินิจฉัยจะแสดงออกมาในรูปของมาตราส่วนของ

ระดับความพึงพอใจที่เป็นตัวเลข 1 ถึง 9 ในตาราง 

เมตริกซ ์ เนื่องจากตารางเมตริกซ ์คือเครื่องมือที ่

เหมาะสมท่ีสุดในการเปรียบเทียบในลักษณะเป็น

คู ่ๆ หรือจับคู ่นอกจากจะช่วยอธิบายเกี่ยวกับการ 

เปรียบเทียบแล้วตารางเมตริกซ์ยังสามารถทดสอบ

ความสอดคล้องกันของการวินิจฉัยและสามารถ

วิเคราะห์ถึงความอ่อนไหวของล�ำดับความส�ำคัญ

ด้วยการเปรียบเทียบปัจจัยเป็นรายคู ่ (Pairwise) 

ในการประเมินค่าน�้ำหนักความส�ำคัญเพื่อจัดล�ำดับ

ความส�ำคัญของเกณฑ์ในการหาทางเลือกที่ดีที่สุด  

ซึ่งการด�ำเนินการของวิธี AHP ดังนี้

	 การสลายปัญหาที่ซับซ้อนให้อยู ่ในรูปของ

แผนภูมิโครงสร้างเป็นล�ำดับชั้นซ่ึงแต่ละระดับช้ัน

ประกอบไปด้วยเกณฑ์ในการตัดสินใจท่ีเก่ียวข้องกับ

ปัญหานั้นระดับชั้นบนสุดเรียกว่าเป้าหมายโดยรวม

ซึ่งมีเพียงปัจจัยเดียวเท่านั้นระดับชั้นที่ 2 อาจมีหลาย

ปัจจัยขึ้นอยู่กับว่าแผนภูมินั้นมีทั้งหมดกี่ระดับชั้นที่

ส�ำคญัท่ีสดุปัจจัยต่างๆ ในระดบัช้ันเดยีวกันต้องมคีวาม 

ส�ำคัญทัดเทียมกันถ้ามีความส�ำคัญแตกต่างกันมาก

ควรแยกเอาปัจจัยที่มีความส�ำคัญน้อยกว่าลงไปอยู่

ระดับชั้นที่อยู่ถัดลงไปตัวอย่างแผนภูมิชั้นโครงสร้าง 

AHP แสดงดังรูปที่ 2

รูปที่ 2 แสดงโครงสร้างลำ�ดับชั้น AHP



 









     
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เม่ือการวินิจฉัยเปล่ียนแปลงผู ้วินิจฉัยจะก�ำหนด

มาตราส่วนในการวินิจฉัยเปรียบเทียบเป็นระดับความ

เข้มข้นของความส�ำคัญด้วยตัวเลข 1 ถึง 9 โดยความ

หมายของตัวเลขที่แสดงระดับความเข้มข้นของความ

ส�ำคัญแสดงดังตารางที่ 2

ตารางที่ 2 ระดับความเข้มข้นของความส�ำคัญในการ

วินิจฉัยเปรียบเทียบแบบ AHP

ระดับความ

สำ�คัญ

ความหมาย คำ�อธิบาย

1 สำ�คัญเท่ากัน ทั้งสองปัจจัย

ส่งผลกระทบต่อ

วัตถุประสงค์เท่ากัน

2 สำ�คัญกว่า

ปานกลาง

ความพึงพอใจใน

ปัจจัยหนึ่งมากกว่า

อีกปัจจัยหนึ่ง

ปานกลาง

5 สำ�คัญกว่ามาก ความพึงพอใจใน

ปัจจัยหนึ่งมากกว่า

อีกปัจจัยหนึ่งมาก

7 สำ�คัญกว่า

มากที่สุด

ปัจจัยหนึ่งได้รับ

ความพึงพอใจ

มากที่สุดเมื่อ

เปรียบเทียบ

กับอีกปัจจัยหนึ่ง

ในทางปฏิบัติปัจจัย

9 สำ�คัญกว่า

สูงสุด

มีหลักฐานยืนยัน

ความพึงพอใจใน

ปัจจัยหนึ่งมากกว่า

อีกปัจจัยหนึ่ง

ในระดับที่สูงสุด

เท่าที่จะเป็นไปได้

2, 4, 6, 8 สำ�หรับในกรณี

ประนีประนอม

เพื่อลดช่องว่าง

ระหว่างระดับ

ความรู้สึก

การวินิจฉัยใน

ลักษณะก�้ำกึ่งกัน

และไม่สามารถ

อธิบายด้วยค�ำพูด

ที่เหมาะสมได้

ตารางที ่ 3 ตัวอย่างตารางเมตริกซ์ที ่ใช้แสดงการ

เปรียบเทียบเป็นคู่

เกณฑ์

ตัดสินใจ

ปัจจัย

x1 x2 x3 x4

ปัจจัย

x1 a11 a12 a13 a14

x2 a21 a22 a23 a24

x3 a31 a32 a33 a34

x4 a41 a42 a43 a44

โดยที ่ aij  สมาชิกในแถวที ่ i หลักที ่ j ของเมตริกซ์

หมายถึง ผลการเปรียบเทียบความสำ�คัญระหว่าง

ปัจจัย x1 และ xij

	 โดยสูตรที ่ใช้ในการคำ�นวณหาจำ�นวนครั ้ง

ในการวินิจฉัยเปรียบเทียบ (n) คือ

n
n n2
-

โดยที ่ n = จำ�นวนปัจจัยที ่นำ�มาเปรียบเทียบเป็น

คู ่ (1)

	 การค�ำนวณค ่าความสอดคล ้องในทุกๆ  

ระดับชั้นที่มีการค�ำนวณหาค่าถ่วงน�้ำหนัก อัตราค่า 

ความสอดคล้อง (Consistency Ratio) ซ่ึงเป็นการวดั 

ความสอดคล้องในการเปรียบเทียบปัจจัยแต่ละคู่ใน

ตารางเมตรกิซ์ การวิเคราะห์ความสอดคล้องเป็นวิธกีาร

ค�ำนวณหาความสอดคล้องกันของเหตุผลในการให้

คะแนนโดยใช้การเปรียบเทียบปัจจัยทีละคู่ของปัจจัย

ทั้งหมดที่ถูกก�ำหนดโดยน�ำผลรวมของค่าวินิจฉัยของ

แต่ละปัจจัยในแถวต้ังแต่ละแถวมาคูณด้วยผลรวมของ

ค่าเฉลี่ยในแถวนอนแต่ละแถวแล้วน�ำเอาผลคูณที่ได้
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มารวมกันผลลัพธ์จะเท่ากับจ�ำนวนปัจจัยทั้งหมดที ่

ถูกน�ำมาเปรียบเทียบผลรวมนี้เรียกว่า Eigen Values

	 ในการก�ำหนดเกณฑ์ปัจจัยต่าง ๆ ทุกตาราง

เมตริกซ์ที่ท�ำการเปรียบเทียบต้องสามารถแสดง 

ค่า CR ที่ยอมรับได้ ถ้าตารางเมตริกซ์มีความสอดคล้อง

กันของเหตุผลสมบูรณ์ (100%) ค่า Maximums  

Eigenvalue (
max

λ ) จะมีค่าเท่ากับจ�ำนวนปัจจัย (n)  

ทีถ่กูน�ำมาเปรียบเทยีบ แต่ถ้าการวนิจิฉยัเร่ิมไม่มคีวาม 

สอดคล้องกัน ค่า 
max

λ  จะมีค่าสูงกว่าจ�ำนวนปัจจัยที่

ถูกน�ำมาเปรียบเทียบ

	 1.	 ค�ำนวณหาค่าถ่วงน�้ำหนักและค่าส�ำหรับ 

แต่ละตารางเมตริกซ์ตามจ�ำนวนปัจจัยที่พิจารณา (n)

	 2.	 ค� ำนวณหาค ่าดัชนีความสอดคล ้อง 

(Consistency Index - CI ) ส�ำหรับแต่ละตาราง 

เมตริกซ์ โดยใช้สมการที่ (2)

	              CI n
n
1

max
λ

=
-

-                   (2)

เมื่อ n = จ�ำนวนปัจจัย

	 3.	 ค�ำนวณหาอัตราส่วนของความสอดคล้อง 

(CR)  โดยใช้สมการที่ (3)

		           CR RI
CI=                       (3)

	 เม่ือค่า RI เป็นค่าดัชนีจากการสุ่มตัวอย่าง

ที่ได้จากการประมวลผลในแบบจ�ำลองและมีความ 

แตกต่างกันตามขนาดของตารางเมตริกซ์ดังแสดงใน 

ตารางที่ 2 ซึ่งค่าของ RI จะเป็นของตารางเมตริกซ์

ตั้งแต่ 1-10 โดยความไม่สอดคล้องกันนี้ถูกน�ำมา

เปรียบเทียบตัวเลขที่สุ ่มตัวอย่างจากตารางเมตริกซ ์

คือ

ตารางที่ 4 ค่าเฉลี่ยดัชนีจากการสุ่มตัวอย่าง (Aver-

age Random Index - RI) ซึ่งเอามาจากขนาดของ

ตารางเมตริกซ์

ขนาดของ

ตารางเมตริกซ์

ค่า RI ที่ได้จากการ

สุ่มตัวอย่าง

1 0

2 0

3 0.52

4 0.89

5 1.11

6 1.25

7 1.35

8 1.4

9 1.45

10 1.49

จากตารางที่ 4 พบว่า:

	 1.	 ค่าอตัราส่วนความสอดคล้องที ่5% ส�ำหรบั

ตารางเมตริกซ์ที่มีขนาดเป็น 3 x 3

	 2.	 ค่าอตัราส่วนความสอดคล้องที ่8% ส�ำหรบั

ตารางเมตริกซ์ที่มีขนาดเป็น 4 x 4

	 3.	 ค่าอัตราส่วนความสอดคล้องท่ี 10% 

ส�ำหรับตารางเมตริกซ์ที่มีขนาดมากกว่า 4 x 4

	 ถ้าค่า CR ที่ได้ตกอยู่ในระดับที่รับได้คือ มีค่า

เท่ากับหรือน้อยกว่าที่ก�ำหนด ก็หมายความว่า ผลของ

ค่าเฉลี่ยที่ได้ถูกต้อง (มีความสอดคล้องกัน) และการ

ประเมินผลนั้นให้ผลเพื่อยอมรับได้ แต่ถ้าค่า CR มีค่า

มากกว่าค่าที่ยอมรับได้ก็แสดงว่าผลของการท�ำการ

ประเมินและวิเคราะห์นั้นไม่มีความสอดคล้องภายใน

ตารางเมตริกซ์ ผู้ประเมินจ�ำเป็นต้องมีการประเมินผล

ใหม่

	 4.	 ค�ำนวณหาทางเลือกที่ดีที่สุดโดยพิจารณา

จากล�ำดับความส�ำคัญเป็นเกณฑ์
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3 วิธีการด�ำเนินการวิจัย

	 ผู ้วิจัยได ้ท�ำการจัดท�ำแบบสอบถามให้ผู ้

ประกอบการวสิาหกจิจ�ำนวน 10 รายได้ท�ำการประเมนิ 

เพื่อชี้วัดความสามารถในการแข่งขันของตนเอง  

ดังตารางที่ 5 โดยมีกรอบการวิจัยดังรูปที่ 3

	 ส�ำหรับเครื่องมือวัดระดับความเส่ียงของ 

โซ่อปุทานจะถกูพฒันาขึน้ในลกัษณะของแบบสอบถาม 

เพ่ือเก็บข้อมูลก่อนน�ำมาประเมินโดยอ้างอิงจากแบบ

จ�ำลอง SCOR โดยแสดงผลได้ดังตารางที่ 5 โดยมี

ทั้งหมด 10 หัวข้อ ส�ำหรับการวัดระดับความเส่ียง

ในโซ่อุปทาน ตามประเด็นท่ีเกี่ยวข้องในการประเมิน

ความเสี่ยง จะแบ่งความเสี่ยงในโซ่อุปทานออกเป็น 

6 ด้าน ที่ระบุถึงแหล่งที่มาของความเสี่ยงในโซ่อุปทาน 

จะมีมาจาก 6 ด้าน คือ ด้านอุปสงค์ (Demand Risk) 

ด้านการผลิต (Manufacturing Risk) ด้านอุปทาน 

(Supply Risk) ด้านขนส่ง (Transportation Risk) 

ด้านการเงิน (Financial Risk) และด้านข้อมูล (Infor 

mation Risk) โดยเราจะใช้เป็นทางเลือกเพื่อเชื่อมโยง 

กับเกณฑ์หลักและเกณฑ์รองจาก SCOR Model  

Version 11.0 โดยจะใช้การจัดล�ำดับความส�ำคัญและ 

คดัเลอืกความเสีย่งในโซ่อปุทาน ทัง้ 6 ด้าน ซึง่ประกอบ 

ด้วยเป้าหมาย เกณฑ์หลัก เกณฑ์ย่อย และทางเลือก 

ดังแสดงในรูปที่ 4

รูปที่ 3 แผนผังแสดงลำ�ดับขั้นตอนการดำ�เนินการวิจัย
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รูปที่ 4  แสดงลำ�ดับชั้นของปัญหาความเสี่ยงในโซ่อุปทาน

รูปที่ 5  แสดงลำ�ดับชั้นของปัญหาความเสี่ยง

ด้านการผลิต  (Manufacturing Risk)

ตารางที่ 5 แสดงผลการใช้แบบจำ�ลอง SCOR เพื่อ

ประเมินความสามารถในการแข่งขันของผู้ประกอบการ

ประเภทของ

เครื่องมือวัด

การวัดประสิทธิภาพ

ระดับที่ 1

หน่วย

สมรรถนะด้านความ

น่าไว้วางใจ

Reliability

การเติมเต็มคำ�สั่งซื้อสมบูรณ์

Perfect Order Fulfillment

%

สมรรถนะด้าน

การตอบสนอง

Responsiveness

รอบระยะเวลาเฉลี่ยการ

เติมเต็มคำ�สั่งซื้อสมบูรณ์

Order Fulfillment Cycle Time

วัน

สมรรถนะด้าน

การตอบสนอง

Responsiveness

รอบระยะเวลาเฉลี่ยการ

เติมเต็มคำ�สั่งซื้อสมบูรณ์

Order Fulfillment Cycle Time

วัน

ความสามารถในการปรับเพิ่มปริมาณ

Upside Adaptability

วัน

ความสามารถในการปรับลดปริมาณ

Downside Adaptability

วัน

มูลค่าความเสี่ยงของกิจการ

Overall Value-at-Risk

บาท
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ตารางท่ี 6 รายละเอียดของเกณฑ์รองในการวางแผน [7]

เกณฑ์หลัก เกณฑ์รอง

การวางแผน
(Plan)

P1-ความแม่นยำ�ในการพยากรณ์
P2-การส่งสินค้าครบจำ�นวน ตรงเวลา
และเอกสารครบถ้วน
P3-การจัดสมดุลระหว่างทรัพยากรที่มีกับ
ความต้องการของโซ่อุปทาน
P4-การวางแผนความต้องการการผลิต
P5-การวางแผนการจัดส่งสินค้า
P6-ต้นทุนรวบรวมและจัดลำ�ดับความต้องการ
ของผลิตภัณฑ์
P7-ต้นทุนในการวางแผน
P8-มูลค่าของการเก็บสต๊อกในโซ่อุปทาน
P9-การวางแผนการจัดส่งผลิตภัณฑ์

ตารางท่ี 7 รายละเอียดของเกณฑ์รองในการจัดซ้ือ 

เกณฑ์หลัก เกณฑ์รอง

การจัดซื้อ
จัดจ้าง 

(Source)

S1-เวลาในการเตรียมการส่ังซื้อจนได้วัตถุดิบ/
สินค้าครบถ้วน
S2-ตารางการจัดส่งวัตถุดิบ
S3-ความถูกต้องของเอกสารในการสั่งซื้อ
S4-การปรับเปลี่ยนแผนการส่งวัตถุดิบ
S5-การเลือกผู้แทนจำ�หน่าย (Supplier)
S6-ประเมินผู้แทนจำ�หน่าย (Supplier)
S7-ต้นทุนในการจัดซื้อ
S8-จำ�นวนสินค้าที่สามารถจัดหาได้
S9-การนำ�วัตถุดิบกลับมาใช้ใหม่ (Recycle)
S10-จำ�นวนวันของการเก็บสต๊อกวัตถุดิบ
S11-รอบเวลาในการจ่ายเงินให้ผู้แทนจำ�หน่าย 
(Supplier)

ตารางที่ 8 รายละเอียดของเกณฑ์รองในการผลิต

เกณฑ์หลัก เกณฑ์รอง

การผลิต 

(Make)

M1-การผลิตเสร็จตรงตามเวลา

M2-ของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต

M3-การรับประกันคุณภาพสินค้า (Warranty)

M4-ต้นทุนในการผลิต

M5-จำ�นวนสินค้าที่ผลิตได้

M6-ความสำ�คัญต่อประสิทธิภาพการผลิต (input/

output)

M7-เวลาที่ใช้ในการทดสอบผลิตภัณฑ์

M8-รอบเวลาของผลิตภัณฑ์ เริ่มตั้งแต่เริ่มผลิต

จนถึงผลิตภัณฑ์เสร็จสมบูรณ์

M9-การใช้ทรัพยากรที่มีให้เกิดประโยชน์สูงสุด

M10-การนำ�ผลิตภัณฑ์ที่มีปัญหากลับมาใช้ใหม่ 

(Recycle)

M11-ต้นทุนสินค้าสำ�เร็จรูป

ตารางท่ี 9 รายละเอียดของเกณฑ์รองในการจัดส่ง

เกณฑ์หลัก เกณฑ์รอง

การจัดส่ง 

(Delivery)

D1-ความถูกต้องของใบแจ้งราคาสินค้า (Invoice)

D2-ส่งของถึงลูกค้าตรงตามเวลา

D3-ส่งของถึงลูกค้าครบตามจำ�นวน

D4-เวลาที่ใช้ในการลำ�เลียงสินค้าและจัดเตรียมเอก

สารเพื่อจัดส่ง

D5-การเก็บสต๊อกของสินค้าสำ�เร็จรูปในชั้น

D6-รอบเวลาที่ใช้ในการรับและตรวจสอบสินค้าโด

ยลูกค้า

D7-ต้นทุนในการจัดส่ง

D8-จำ�นวนสินค้าที่จัดส่งได้

D9-จำ�นวนวันของการเก็บสต๊อกสินค้าสำ�เร็จรูป

D10-เวลาของการขาย (รับเงินจากลูกค้า)

สมรรถนะด้าน

ต้นทุน Cost

ต้นทุนการบริหารซัพพลายเซน

Total Supply Chain

Management Cost

บาท

สมรรถนะด้าน

ประสิทธิภาพการ

บริหารทรัพย์สิน

Asset 

Management 

Efficiency

รอบกระแสเงินสด

Cash-to-Cash Cycle Time

บาท

ผลตอบแทนของสินทรัพย์

Return on Fixed Assets

บาท

ผลตอบแทนจากทุนหมุนเวียน

Return on Working Capital

บาท
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ตารางท่ี 10 รายละเอียดของเกณฑ์รองในการส่งคืน 

เกณฑ์หลัก เกณฑ์รอง

การจัดคืน 

(Return)

R1-บริการหลังการขาย เมื่อสินค้ามีข้อบกพร่อง 

(ซ่อมแซมได้)

R2-บริการหลังการขาย เมื่อสินค้าเสียหาย 

(ซ่อมแซมไม่ได้)

R3-บริการหลังการขาย เมื่อสินค้าเกินความ

ต้องการ

R4-การทำ�งาน เพื่อแก้ไขงานที่บกพร่อง

R5-การทำ�ทดแทนสินค้าที่ผิดจากข้อตกลง

R6-ต้นทุนในการส่งคืน

R7-จำ�นวนสินค้าที่มีการจัดส่งคืนทั้งวัตถุดิบ

และสินค้าสำ�เร็จรูป

R8-มูลค่าของสินค้าคงคลังที่มีข้อบกพร่อง

R9-มูลค่าของสินค้าคงคลังที่เสียหาย

R-10มูลค่าของสินค้าคงคลังที่เกินความต้องการ

ตารางท่ี 11 รายละเอียดของเกณฑ์รองการสนับสนุน

เกณฑ์หลัก เกณฑ์รอง

การ

สนับสนุน

(Enable)

E-1 การจัดการกฎทางธุรกิจของห่วงโซ่อุปทาน

E-2 การจัดการสมรรถนะ

E-3 การจัดการข้อมูลและสารสนเทศ

E-4 การจัดการทรัพยากรมนุษย์ห่วงโซ่อุปทาน

E-5 การจัดการสินทรัพย์ห่วงโซ่อุปทาน

E-6 การจัดการสัญญาห่วงโซ่อุปทาน 

E-7 การจัดการเครือข่ายห่วงโซ่อุปทาน

E-8 การจัดการกฎระเบียบ

E-9 การจัดการความเสี่ยง

	 การประเมินผลจะน�ำเกณฑ์การตัดสินใจหรือ

ปัจจัยจากแผนภูมิระดับชั้นมาท�ำเป็นตารางเมตริกซ์

เพ่ือท�ำการวินิจฉัยเปรียบเทียบแต่ละปัจจัยในแต่ละ

ระดับชั้นเป็นคู่ๆ โดยการใส่ค่าให้อยู่ในรูปจ�ำนวนเต็ม

เม่ือคิดว่าปัจจัยในแนวตั้งมีความส�ำคัญมากกว่าปัจจัย

ในแนวนอนที่ท�ำการเปรียบเทียบ หรือใส่ให้อยู่ในรูป 

เศษส่วนเม่ือคิดว ่าปัจจัยในแนวตั้งมีความส�ำคัญ 

น้อยกว่าปัจจัยในแนวนอน จากนั้นท�ำการสังเคราะห์

ตัวเลขจากการวินิจฉัยเปรียบเทียบในตารางเมตริกซ์

เพื่อให้ผลรวมที่ได้มีค่าเท่ากับ 1 ซึ่งในการสังเคราะห์

ตัวเลขนี้สามารถให้ผลที่เป็นค่าล�ำดับความส�ำคัญ 

ค่าถ่วงน�ำ้หนกัด้วยเช่นกัน การเปรยีบเทยีบความส�ำคัญ

ของเกณฑ์การตัดสินใจหลักและค่าล�ำดับความส�ำคัญ

ของเกณฑ์การตัดสินใจหลัก ดังแสดงตารางที่ 2 และ 3 

ตามล�ำดับ และตารางที่ 4 แสดงผลรวมของ 
max

λ  ของ

เกณฑ์การตัดสินใจหลักเพื่อน�ำไปประเมินค่าที่ยอมรับ

ได้ส�ำหรับตารางเมตริกซ์ ค่า 
max

λ  ที่ได้มีค่าเท่ากับ 

6.06 ถือเป็นค่าที่ยอมรับได้ เพราะค่า 
max

λ  ควรมี 

ค่าเท่ากับจ�ำนวนเกณฑ์การตัดสินใจหลักที่น�ำมา

ท�ำการเปรียบเทียบในตารางเมตริกซ์ ซ่ึงเกณฑ์การ

ตัดสินใจหลักที่น�ำมาเปรียบเทียบมีทั้งหมด 6 เกณฑ์

ด้วยกัน และการหาอัตราส่วนค่าความสอดคล้อง 

แสดงได้ดังนี้

.
.CI n

n
1 6 1

6 06 6
0 012

max
λ

=
-

-
=

-

-
=

ค่า RI = 1.25 [1] เมื่อขนาดของตารางเมตริกซ์เท่ากับ 

6x6

.

.
%CR RI

CI
1 25

0 012
1= = =

	 ค่าอัตราความสอดคล้องที่ได้มีค่าเท่ากับ 1% 

ถือว่าเป็นค่าท่ียอมรับได้ส�ำหรับตารางเมตริกซ์ท่ีมี

จ�ำนวนเกณฑ์การตัดสินใจหลัก 6 เกณฑ์ ตามหลักการ

ของ Saaty [1] ที่ไม่ควรจะมีค่าอัตราความสอดคล้อง

เกิน 10%

	 ดงันัน้ค่าทีใ่ส่ลงไปในตารางเมตริกซ์เพือ่ท�ำการ

เปรียบเทียบความส�ำคัญของเกณฑ์การตัดสินใจหลัก

เป็นค่าที่เชื่อถือได้ เนื่องจากค่าความสอดคล้องที่ได้

เป็นค่าที่ยอมรับได้

	 หลังจากที่ทางผู้วิจัยได้ท�ำการปรึกษากับทาง 

โรงงานโดยทางโรงงานต้องการที่จะปรับปรุงในเรื่อง

การผลิต Make M2-ของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ 

ผลิตเป็นล�ำดับที่ 1, ปัญหาของการพยากรณ์ไม่แม่นย�ำ

เป็นล�ำดับที่ 2 และรอบเวลาฌลี่ยของสินค้าคงคลังเป็น 

ล�ำดับที่ 3 
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	 ส� ำหรับป ัญหาของเสียของเสียที่พบใน

กระบวนการผลติของผลติภณัฑ์แต่ละชนดิของบริษทัฯ

ในปี พ.ศ. 2558 ในช่วงเดือน ม.ค. ถึงเดือน ต.ค. 

แสดงข้อมูลดังตารางที่ 12 ดังนี้

ตารางท่ี 12 ปัญหาของของเสียในปี พ.ศ. 2558  

ในช่วงเดือน ม.ค. ถึงเดือน ต.ค. 2558

ลำ�ดับ ปัญหา จำ�นวน 

(ชิ้น)

1 ฉีดไม่เต็ม 1,220

2 มีครีบ 14,020

3 ความเรียบร้อยในการตัดเกท 1,446

4 สีลาย 972

5 บุบ 19,872

6 รอยฉีด 18,466

7 รอยต่อ , แตกร้าว 12,265

8 ความเรียบร้อยการตกแต่ง , 

แต่งเข้าเนื้อ

5,192

9 ผิวเป็นคราบ , คราบขาว 10,578

10 รอยเยิน , รอยกระแทก , 

รอยย่น

12,871

11 ขนาดไม่ได้มาตรฐาน 67,992

	 จากรูปที่ 6 และ 7 ได้น�ำข้อมูลข้อเสียประเภท

ต่างๆ มาจัดล�ำดับความส�ำคัญของปัญหาพบว่า 3 

ปัญหาแรกที่พบมากที่สุด คือ ขนาดไม่ได้มาตรฐาน บุบ 

และ รอยฉีด เป็นต้น

ด�ำเนินงานวิจัยของข้ันตอนการวิเคราะห์ผลและ

ออกแบบการทดลอง

	 จากตารางที่ 13 เป็นการแสดงปัจจัยที่ส่งผล 

ในการฉีดชิ้นงานโดยมี 3 ปัจจัยท่ีส่งผลต่อปัญหา

คุณภาพของชิ้นงาน ได้แก่ อุณหภูมิของแม่พิมพ์ 

(Mold Temp) รอบเวลาในการฉีดของชิ้นงาน (Cycle 

Time) และ แรงดันฉีดย�้ำ (Holding Pressure)  

ซึ่งเป็นการทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบสองระดับ (2k 

Factorial Design)

ตารางท่ี 13 แสดงปัจจยัและระดบัของปัจจยัทีใ่ช้ในการ 

ทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบสองระดับ 

 (2k Factorial Design)

ปัจจัย
ระดับของปัจจัย

Low (-) High (+)

Mold Temp  (ºC) 35 45

Cycle Time (Sec) 32 37

Holding Pressure (MPa) 10 20รูปที่ 6  แผนภูมิพาเรโตแสดงความสัมพันธ์ระหว่าง

ปัญหาที่เกิดขึ้นและจำ�นวนของเสียในช่วงเดือน 

ม.ค. – ต.ค. พ.ศ. 2558

Material / Equipment Machine

ชิ้นงาน Out of spec.

MethodMold

เครื่องจักรไม่มีการ

ควบคุมอุณหภูมิ
เครื่องจักรเก่า

ไม่มีการ Calibrationb

ชิ้นงานอยู่ใน Mode นานเกินไป

Holding pressure มากเกินไป

หยิบชิ้นงานไม่ได้ Cycle time

สภาพ Mold เก่า

ใช้วัตถุดิบ

ผิดประเภท

รูปที่ 7  แผนภาพสาเหตุและผล

(Cause and Effect Diagram)
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ตรวจสอบความถูกต้องของรูปแบบการทดลอง 
(Model Adequacy Checking)
	 การตรวจสอบความถูกต ้องของรูปแบบ 
การทดลองเป็นการตรวจสอบความเหมาะสมและ
ความถูกต้องของข้อมูลที่ได้จาการทดลอง ซึ่งผลการ
ตรวจสอบสามารถแสดงได้ดังรูปที่ 8 ถึงรูปที่ 10 โดยมี
สมมติฐานว่า รูปแบบของค่าส่วนตกค้าง (Residuals)  
ที่ได้จากข้อมูลในการทดลองต้องเป็นไปตามหลัก
การของ ( , )NID 0 2

ij +� �  คือ ค่าส่วนตกค้างมีการ
แจกแจงแบบปกต ิ และเป็นอสิระด้วยค่าเฉลีย่ใกล้เคียง 
0 และ 2σ  มีค่าคงตัว (Stability) จึงจะท�ำให้ข้อมูล
จากการทดลองมีความถูกต้องและเชื่อถือได้ การตรวจ
สอบ ijε  มี 4 ขั้นตอน คือ
	 1.	 การตรวจสอบการกระจายตัวแบบปกติ 
(Normal Distribution) ของค่าส่วนตกค้าง (Residual)
	 2.	 การตรวจสอบความเป็นอสิระ (Indepen- 
dent) ของค่าส่วนตกค้าง (Residual)
	 3.	 การตรวจสอบค่าเฉลี่ยของค่าส่วนตกค้าง 
(Residual)
	 4.	 การตรวจสอบความเสถียรของ 2σ  (Vari-
ance Stability)

4. ผลการวิจัย

	 หลังจากการให้ความส�ำคัญของปัจจัยต่างๆ

ที่ได้ของผลลัพธ์เกณฑ์หลักและเกณฑ์ย่อยเพื่อหา 

น�้ำหนักความส�ำคัญของแต่ละประเภทของความเสี่ยง 

ที่ทางโรงงานให้ความส�ำคัญของปัจจัยมากที่สุด 3  

ล�ำดับแรก คือ

	 หลังจากท่ีเราได้ทราบค่าน�้ำหนักของแต่ละ

ปัจจัยในแต่ละเกณฑ์รองของแต่ละหัวข้อแล้ว จึงได้

ท�ำการประเมินวัดประสิทธิภาพตามเกณ์ของ SCOR 

Model ตามรายละเอียดดังในตารางที่ 5 โดยได้ท�ำการ

เปรียบเทียบตัวชี้วัดในแต่ละประเภทก่อนและหลังการ

วเิคราะห์ความเสีย่งลงในตารางท่ี 16 ซึง่การเตมิเต็ม 

ค�ำสั่งซื้อสมบูรณ์และรอบระยะเวลาเฉลี่ยการเติมเต็ม

ค�ำส่ังซ้ือสมบูรณ์มีเปอร์เซ็นต์ที่เพ่ิมสูงขึ้นเนื่องจาก

รูปที่ 8 แสดง Residual Plot

รูปที่ 9 แสดงการกระจายแบบปกติของค่า Residual

รูปที่ 10  แสดงการกระจายตัวของค่าส่วนตกค้าง 

(Residual) เทียบกับ Observation Order

ตารางที่ 14 แสดงลำ�ดับของความเสี่ยงที่อ้างอิงใน 

SCOR Model

ความเสี่ยง เกณฑ์หลัก เกณฑ์รอง ค่าน�้ำหนัก

การผลิต
Manufacturing

การผลิต M2-ของเสียที่เกิดขึ้น
จากกระบวนการผลิต

0.082

อุปสงค์
Demand

การ
วางแผน

P1-ความแม่นยำ�
ในการพยากรณ์

0.065

อุปสงค์
Demand

การจัดซื้อ
จัดจ้าง

S10-จำ�นวน
วันของการ

เก็บสต๊อกวัตถุดิบ

0.054
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ตารางที่ 15 แสดงรายละเอียดผลจากการการผลิต

เมื่อนำ�ค่า ปัจจัยใหม่ไปใช้เมื่อเปรียบเทียบก่อนและ 

หลัง การทำ�วิจัย

ผลิตภัณฑ์

7320723AA

จำ�นวน

ผลิต

ภัณฑ์

ดี (ชิ้น)

จำ�นวน

ของ

เสีย 

(ชิ้น)

จำ�นวน

รวม

ผลิต 

(ชิ้น)

ราคา

ต่อ

ชิ้น 

(บาท)

สูญเสีย

(บาท)

ม.ค. - ต.ค. 

2558

12,780 8,189 20,969 6.020 49,297.78

พ.ย.- ธ.ค. 

2558

3,425 98 3,523 6.020 589.96

ตารางที่ 16 แสดงผลการใช้แบบจำ�ลอง SCOR เพื่อ 

ประเมินความสามารถในการแข่งขันของ ผู้ประกอบการ

(เปรียบเทียบก่อน-หลังการ วิเคราะห์ความเสี่ยง)

ประเภทของ

ตัวชี้วัด

การวัดประสิทธิภาพ

ระดับที่ 1

ก่อน หลัง

สมรรถนะ

ด้านความ

น่าไว้วางใจ

Reliability (%)

การเติมเต็ม

คำ�สั่งซื้อสมบูรณ์

Perfect Order Ful-

fillment

78 85

สมรรถนะ

ด้านการตอบสนอง

Responsiveness

(%)

รอบระยะเวลาเฉลี่ย

การเติมเต็มคำ�สั่งซื้อ

สมบูรณ์

Order Fulfillment 

Cycle Time

4 2.5

5. สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ

	 5.1 	สรุปผลการวิจัย

	 จากผลการวิจัยของผู้ประกอบการขนาดกลาง

และขนาดย่อมทำ�ให้ทราบถึงความเสี่ยงท่ีเกิดขึ้นใน

ห่วงโซ่อุปทานของโรงงานผลิตชิ้นส่วนฉีดพลาสติก

สำ�หรับชิ้นส่วนยานยนต์โดยทำ�การวิเคราะห์ข้อมูล

เพื่อหาความเสี่ยงประเภทต่างๆเพื่อสัมพันธ์กับ SCOR 

สมรรถนะด้าน

ความยืดหยุ่น

Agility

รอบระยะเวลาการ

ปรับเปลี่ยน

กระบวนการ

Upside Flexibility

4 4

ความสามารถในการ

ปรับเพิ่มปริมาณ

Upside Adaptability

6 6

ความสามารถในการ

ปรับลดปริมาณ

Downside

Adaptability

3 3

มูลค่าความเสี่ยง

ของกิจการ

Overall Value

at-Risk

TBD TBD

สมรรถนะ

ด้านต้นทุนCost

(บาท)

ต้นทุนการบริหาร

ซัพลายเซน

Total Supply Chain 

Management Cost

914k 1210k

(Set-

ting 

ERP)

สมรรถนะ

ด้านประสิทธิภาพ

การบริหาร

ทรัพย์สิน

Asset

Management 

Efficiency

(บาท)

รอบกระแสเงินสด

Cash-to-Cash Cycle 

Time

60k 60k

ผลตอบแทน

ของสินทรัพย์

Return on Fixed 

Assets

670k 670k

ผลตอบแทนจาก

ทุนหมุนเวียน

Return on Working 

Capital

120k 120k

สามารถลดของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต 

ลงได้โดยใช้หลักการออกแบบการทดลองเชิงแฟค 

ทอเรียลแบบ 2k โดยผลการวิจัยสามารถเปรียบเทียบ

เพื่อน�ำเสนอในเชิงตัวเลข ได้แก่ จ�ำนวนของเสียใน

กระบวนการผลิตลดลง 98.80 เปอร์เซ็นต์ดังตาราง

ที่ 15 แสดงรายละเอียดผลจากการการผลิตเมื่อน�ำค่า

ปัจจัยใหม่ไปใช้เมื่อเปรียบเทียบก่อนและหลังการท�ำ

วิจัย



186 วารสารวิศวกรรมศาสตร์ ราชมงคลธัญบุรี

Model ในระดับชั้นที่ 1 ทั้ง  6 กระบวนการหลัก คือ 

วางแผน ผลิต จัดซื้อ ส่งมอบ ส่งคืน และกระบวนการ

ในการจัดเตรียมกฎธุรกิจหรือข้อบังคับในการดำ�เนิน

งานต่างๆ เมื่อทำ�การจัดลำ�ดับความสำ�คัญโดยการใช้ 

AHP แล้วพบว่าประเภทความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทาน

ของโรงงานผลิตชิ้นส่วนฉีดพลาสติก ส่งผลกระทบหรือ

มูลค่าความเสียหายต่อการดำ�เนินงานที่มีความสำ�คัญ

ใน 3 อันดับแรก คือ ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิต, ความพยากรณ์ไม่มีความแม่นยำ� และ รอบเวลา

เฉลี่ยของสินค้าคงคลังในคลังสินค้าทำ�การวิเคราะห์

หาสาเหตุของการเกิดความเสี่ยงจากเกณฑ์หลักและ

เกณฑ์รองเพื่อลดค่าความเสี่ยงที่เกิดขึ้น

	 5.2 ข้อเสนอแนะ

		  5.2.1	 นำ�แนวทางการจัดการความเส่ียง 

ในโซ่อุปทานของโรงงานผลิตชิ้นส่วนฉีดพลาสติก

สำ�หรับชิ้นส่วนยานยนต์นำ�ไปขยายผลสำ�หรับการ

ประเมินกับโรงงานผลิตอื่นๆหรือกลุ่มวิสาหกิจอื่นๆ 

เช่น กลุ่มอุตสาหกรรมอโลหะ กลุ่มอุตสาหกรรมไฟฟ้า

และอิเลคทรอนิคส์ กลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องจักรกล 

เป็นต้น

		  5.2.2 นำ�แนวทางการจัดการความเสี่ยง

ของโซ่อุปทานเพื่อลดและป้องกันความเสี่ยงที่อาจ 

จะเกิดขึ้นและส่งผลต่อโซ่อุปทาน โดยพิจารณาจาก

ปัจจัยความเสี่ยงของแต่ละประเภทตามสภาพความ

เป็นจริง
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