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Headline   

Page No 9 Total Size 45.03

Section - Ad Value BHT 36,024 Pim Thai : 3 February 2012 

Circulation 300,000 PR Value BHT 108,072 
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Headline  

Page No B2 Total Size 18.80

Section  Ad Value BHT 28,200    

.

Post Today : 1 January 2012 

Circulation 320,000 PR Value BHT 84,600 
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Headline 11 . 1  

Page No B11 Total Size 35.13

Section  Ad Value BHT 52,695    Post Today : 2 February 2012 

Circulation 320,000 PR Value BHT 158,085 
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Headline    

Page No 4 Total Size 14

Section - Ad Value BHT 14,700 

Siam Rath : 6 February 2012 Circulation 300,000 PR Value BHT 44,100 
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Headline VMI SYSTEM TO FACILITATE INVENTORY CONTROL 

Page No 6A Total Size 72

Section  Ad Value BHT 108,000
The Nation : 11 Jun 2011 

Circulation 145,530 PR Value BHT 324,000 
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Headline  Medical Hub  

Page No B1 – B2 Total Size 109.55

Section  Ad Value BHT 136,937.50Khao Sod : 6 – 12 February 2012 

Circulation 850,000 PR Value BHT 410,812.50 
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Headline  

Page No 7 Total Size 13.83

Section  Ad Value BHT 29,043 Daily News : 7 February 2012 

Circulation 850,000 PR Value BHT 87,129 
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Headline  

Page No 4 Total Size 4

Section  Ad Value BHT 10,500

Naew Na :  6 February 2012 
Circulation 400,000 PR Value BHT 31,500 
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Headline  

Page No 4 Total Size 21.71

Section  Ad Value BHT 30,394  

Matichon Daily : 15 February 2012 

Circulation 830,000 PR Value BHT 91,182 
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Headline  

Page No 32 Total Size 10.84

Section  Ad Value BHT 7,804.80  

World Today : 1 February 2012 Circulation 200,000 PR Value BHT 23,414.40 
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ABSTRACT
Drug information databases are regarded as an important prerequisite for providing 
data to medical professionals. It is to enhance safety to patients during their daily 
practices. In the area of Thai healthcare services, the advance in using information 
technologies to provide drug information is hindered by lacking of coordinated 
standard drug codes and source of drug databases. To accelerate this problem, it 
requires actively involvement in the creation of standardization code format for drugs 
and drug information databases. This must be created in the broad scope of healthcare 
supply chain through national health information systems. Thus, the purposes of this 
paper are to firstly, study and propose a unique identification format for drugs. 
Secondly, the paper identifies attributes of drugs that contributed to patient safety 
enhancement. Finally, we also provide conceptual model for drug databases of Thai 
healthcare. In-depth interview, Delphi and focus group are used to analyze the 
requirement of drug information related to patient safety enhancement. Then, the 
reviews of the patient safety literatures and examples of specific IT adoption databases 
are investigated. A conceptual model for drug information databases, containing the 
computerization layer, data layer and application layer is described for implementation. 

Keywords: Standard drug codes, Drug database, Healthcare Supply Chain, Patient 
Safety, GS1 Standards 

INTRODUCTION
Drug information is a tremendous mean to help medical professionals in their daily 
patient safety initiatives and clinical applications such as electronic prescribing, 
electronic dispensing, electronic procurement, and drug bar code scanning at the patient 
bedside or in the operating room [1]-[4]. In general, users of hospital information 
system (HIS) need other consumer products, it contains many safety information and 
can be described in various point of view such as pharmacological, therapeutic class, 
generic name, trade name, dosage form and so on. From these, miscommunication on 
drugs can make misunderstanding, leads to lower quality of services and finally harm 
the patients. This problem is not only occurred in one single healthcare provider, the 
root cause of this error is caused and influenced by all players in the healthcare supply 
chain. The healthcare supply chain is consisted of. Therefore, to enable all related 
parties in supply chain understand the same meaning on one drug and a single pool of 
drug information is required.
In Thai healthcare system, there are several drug information databases developed such 
as drug database of Government Pharmaceutical Organization (GPO), Food and Drug 
Administration (FDA), National Electronics and Computer Technology Center 
(NECTEC) and Medical Incident Management System (MIMS) [5]. These databases 
are developed for internal uses with specific aim according to database’s owners and 
none of them can be served as national drug databases for the supply chain. 



Furthermore, there is no single products identification referred for the whole supply 
chain. Different databases refer to one drug in different types of code identifications. 
This paper attempts to define a standard code with informative attributes for drug in 
supply chain. This aims for information integrity and synchronization within and 
between healthcare stakeholders in supply chain. The conceptual model for drug 
database with necessary information are also presented.  

REVIEW OF EXISTING CODES 
In Thai healthcare system, there are multiple drug code formats according to the 
originator of codes as shown in Table 1. 

Table 1 : Drug codes implemented in Thai healthcare system. 

Originators Description Digit Length Lowest Level
National Health Security 
Office (NHSO) 

Drug type, generic name, 
strength, dosage form, 
manufacturer code 

24 Generic name

Food and Drug 
Administration (FDA) 

Tax identifier, manufacturer 
code, class, group and GTIN code

30 Trade name 

Government Product and 
Service Code (GPSC) 

Class, category, and running 
number 

22 Class 

Government
Pharmaceutical 
Organization (GPO) 

GTIN 13 of GS1 standards 13 Trade Name 

The Comptroller 
General’s Department 
(CGD)

Running number - Trade name 

Department of Medical 
Sciences (DMS) 

Source, manufacturer code, 
active ingredients 

11 Generic name

Thai Customs 
Department

Class, subclass, and statistical 
information 

16 Class 

From Table 1, it can be seen that different organizations deploy different coding system. 
The purpose is to apply it for their individual internal uses only. It is noticed that NHSO 
and DMS try to put drug meanings and characteristics into their codes while the rest 
apply these codes for mainly product identifications in their area of interest. However, 
none of these codes could represent the identifications when the product flows in its 
supply chain. Lack of supply chain traceability, particularly in healthcare, patient safety 
and flow efficiency cannot be achieved. Hench, an attempt is made to survey the global 
applications for this standard drug code. The results are summarized in Table 2.

Table 2 : Reviews of global applications in standard drug code. 



Country Description Applications
Germany Drug and Medical devices 

identification 
GTIN 
GLN
Barcode 
Database

e-procurement for drug and 
medical devices 
identification 

GTIN14 
GLN
EDI
ERP
United States Device Identification Database (UDID) 

United 
States of 
America 

Drug and medical devices 
identification in hospital 

GTIN14 
GLN
Website
Barcode 
United States Device Identification Database (UDID) 

Australia Drug identification and 
Electronic Health Record  

GTIN 
Barcode 
RFID
Database

Netherlands Drug identification and 
barcode for blood 

GTIN 
Barcode 
DataMatrix 
RFID
Database

England Drug identification GTIN 
GLN
Barcode 
Database

Hong Kong Drug and medical devices 
identification with 
Electronic Health Record 

GTIN 
EDI
RFID
Database

Spain RFID for medical devices 
to record location 

GTIN
GLN
RFID
Database

Brazil Drug identification GTIN
Barcode 
DataMtrix 
Database

Japan Drug, blood and medical 
device identification 

GTIN
Barcode 
PDA
RFID
EMR
Database

Chile Drug identification 
France Drug identification 
Iceland Blood identification 
China Electronic Health Record 

GTIN
Barcode 
Database

From table 2, a number of countries have implemented the standard drug 
identification within its supply chain. In all areas implemented, it can be seen that 
three elements are needed in the applications. These are: 
1) Data identifier which represents by code e.g. GTIN, GLN. 



2) Data carrier which carries those codes and represents the product in its supply 
chain e.g. barcode, RFID. 

3) Database which contains all necessary information where all supply chain players 
can access. 

METHODOLOGY
The previous section identifies the need and direction for the code development. Here, 
four steps in the procedure for establishing the drug information pool in supply chain 
are presented. 
1) Gather drug information requirement by using in-depth interview with medical 

professionals, manufacturers, and logistics providers in order to understand 
current status of using drug codes to enhance patient safety and healthcare supply 
chain efficiency. 

2) Review literatures according to drug codes, attributes of drugs that contributed to 
patient safety and efficiency. 

3) Propose a standard drug code, drug attributes and conceptual drug database model 
and using focus group seminar to leverage all those information. The feedback 
from focus group will be used to modify the proposed solution. 

4) Propose a drug data management and computerization in order to establish drug 
information databases. Figure 1 shows the drug database establishment 
framework. 

Gather drug standards, 
attributes and database 

requirement

Literature Collection

Propose drug 
databases

Data Management

Propose Conceptual 
Database

Computerization

Propose drug standard 
codes and attributes

In-dept interview with 
person involved in using 
drug codes

Delphi and Focus group

Delphi and Focus group 

Microsoft.NET, Delphi 
language, RDBMS 
server

Drug information i.e. 
active ingredients, 
strength, dosage form, 
indication, ect.

Figure 1 : Framework of standard drug code development 
FINDINGS
The in-depth interviews and focus group are conducted. Three main findings are 
proposed here. 



Standard drug code structure
To provide information on drugs all through supply chain, the standard code format is 
required. The standard drug code for Thai healthcare system is adopted from Global 
Trade Identification Number (GTIN) of GS1 standards. The findings convince the 
need of identification at the smallest unit or prescription unit. The code must contain 
only the information for identification purpose. These are country, company, drug and 
check digit identified. Thus, the code composes of four segments as shown in Table 3. 

Table 3 : The structure of standard drug code. 

Code Structure NNN NNNN NNNNN N 
Segment 1 Segment 2 Segment 3 Segment 4 
Numeric (1st-3rd) Numeric (4th-7th) Numeric (8th-12th) Numeric (13th) 
3 digits 4 digits 5 digits 1 digit 
Country Code-identify 
for country of 
manufacturers 

Company 
Code—identify 
manufacturer codes that 
have registered with GS1 
in home country. 

Drug Code—identify 
product or drug codes 
that each manufacturer 
produced.  

Check Digit—check for 
thirteenth digit 
calculation according to 
GS1 standards. 

885 (Thailand) 2783 (ABC Co., Ltd.) 20001 (Paracetamol 500 
mg. Tablets ) 

4

Drug Attributes
The findings indicate the need of group elements describing drug characteristics after 
the code is identified. We call this the drug attributes. The structure of the different kind 
of drugs must be categorized to enable common view on the different drugs in this 
database. The attributes can be classified in Table 4.  

Table 4 : Drug attributes classification 

Attribute Group Description Example of attributes 
1) Manufacturing 

preparation 
trade name of drug manufactured, 
composed active ingredients 

Trade name of drug 
manufactured, composed active 
ingredients. 

2) Presentation The manufactured drugs have 
various presentations that differ by 
the unit produced, packaging 
material and packing sizes of drugs 

Dosage form, unit per pack, drug 
image. 

3) Pharmaco-Therapeutic 
Classification

Commercial presentations that share 
common therapeutic and 
pharmacological properties of 
drugs. 

ATC (anatomical therapeutic 
chemical), EPhMRA (European 
Pharmaceutical Marketing 
Research Association) 

4) Indications Identify the indication of drugs  Overdose, indication, side effect 
5) Code Reference Refer standard drug codes with 

other coding schemas. 
Manufacturing codes, National 
Health Security Office (NHSO) 
codes. 

Conceptual Drug Database



After the attributes are gathered, the drug data pool information must be designed. 
From the interviews, it is found that this database should be available to all parties in the 
supply chain.
Hence, the database system using for healthcare should be the relational database 
management system (RDBMS) since it is designed for handling high speed transactions 
for structured any query language [5]. Here, we propose this RDBMS for structuring 
drug databases. The structure and organization of drug registered use for patient safety 
enhancement and clinical applications should be based on the need of medical 
professionals and related hospital. This information system includes drug code, drug 
description, active ingredient, manufacturer, and indication. In Fig.3, the structure of 
drug database for providing and exchanging drug information among related parties are 
presented. Drug identified by standard drug code representing primary key of the drug 
master table and the drug information such as trade name, generic name, manufacturer 
and other above attributes are then relatively linked to related tables per drug codes. 

Figure 2 : Proposed relational structure of drug database for healthcare supply chain 

FURTHER RESEARCH 
When the system has been established and the code is implemented. There are rooms 
for further development on the system. Before launching to the market, labelers are 
required to submit new drug registered documents to Thai FDA for approval. The 
procedure for rapid updating drug information databases by labelers is required to avoid 
double entries. The electronic data interchange (EDI) represent a common information 
exchange between party’s information systems, can be used for drug’s labelers in order 
to upload drug information to the database. The Thai FDA will easily process this new 
drug approval. This could also help the up-to-date drug information on the database. 
This approach can be applied to other healthcare products such as health product, 
cosmetic, medical, medical devices, etc. Hence, all kind of healthcare products will be 
stored in one single database and the product information will be efficiently exchanged 
among manufacturers, distributors, hospitals, drug stores in the supply chain. This 
information then results in patient safety enhancement, increase traceability on 
healthcare supply chain, and protecting of drug counterfeit. 

CONCLUSION 
Drug information is recognized as one of the most important concerns in enhancing 
quality of services and traceability in healthcare supply chain. There are a number of 



databases existed in Thai healthcare system with different purposes while none of them 
is recognized as the centralized drug databases. Therefore, a proposed data standards 
and drug database are designed to store drugs information registered with Thai FDA for 
public uses. In this paper we have proposed data standards for drugs regarding the GS1 
standards by designing drug codes in unit of prescription. Base on findings from Delphi 
and in-depth interview, drug attributes related to patient safety and supply chain 
efficiency are proposed and classified into groups. Additionally, the conceptual model 
for drug database has been designed for accessing and exchanging information on drugs. 
The major benefits of drug database arise from the possibility of direct interaction with 
drug information which will offer a better understanding of drugs and transformation 
into clinical applications. Medical professionals and other supply chain parties will 
increasingly satisfy their pooling information via this drug databases. 
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 ÍÀÔÞÞÒ ÇÔÊØ·¸ÔÇÑ²¹� áÅÐ ÍÀÔªÒμ âÊÀÒá´§

● ¡ÒÃ»ÃÐàÁÔ¹»ÃÐÊÔ· Ô̧ÀÒ¾¢Í§â«‹ÍØ»·Ò¹¡ÒÃ¡‹ÍÊÃŒÒ§ã¹
 »ÃÐà·Èä·Â ¡Ã³ÕÈÖ¡ÉÒ¼ÙŒãËŒºÃÔ¡ÒÃÃÑºÊÃŒÒ§ºŒÒ¹¢¹Ò´àÅç¡ 
 ¢¹Ò´¡ÅÒ§ áÅÐ¢¹Ò´ãËÞ‹
 ¸¹ÇÑ²¹� á¡ŒÇ¡Ó¾Å¡ØÅ, Ņ̃Þ¾Ã ÃØ¨ÔËÒÞ, ¾³Ôª ÈÃÕªÕÇÐªÒμÔ, 
 ÀÑ·Ã¡ÁÅ àÅÔÈÊÑ¹μÔ, ÇØ²ÔªÑÂ Ê§¦�»ÃÐÊÒ·¾Ã áÅÐ 
 ÃØ¸ÔÃ� ¾¹ÁÂ§¤�

● ¡ÒÃ¾Ñ²¹ÒÃÙ»áºº¡ÒÃ»ÃÐàÁÔ¹¼Å¡ÒÃ´Óà¹Ô¹§Ò¹
 Œ́Ò¹âÅ Ô̈ÊμÔ¡Ê�áÅÐ¡ÒÃ¨Ñ´¡ÒÃâ«‹ÍØ»·Ò¹ã¹ÃÐºº
 àÇçºàºÊ´ � ÊÓËÃÑºÇÔÊÒË¡Ô¨¢¹Ò´¡ÅÒ§áÅÐ¢¹Ò´Â‹ÍÁ
 ÇÃÑμ¶� ÊÔÃÔÈÑ¡´Ò¹Ø¡ÙÅ, ÍÀÔªÒμ âÊÀÒá´§, ÍÃÃ¶¾Å ÊÁØ·¤Ø»μÔì 
 áÅÐ ÊÒÅÔ¹Õ ÊÑ¹μÔ¸ÕÃÒ¡ØÅ

● ¡ÒÃ¾Ñ²¹ÒÇÔ¸Õ¡ÒÃ Ñ̈´àÊŒ¹·Ò§à´Ô¹Ã¶à¾×èÍÃÑºáÅÐÊ‹§ÊÔ¹¤ŒÒ¨Ò¡ËÅÒÂ Ø̈´
 â´ÂãªŒÇÔ¸Õ¤Ó¹Ç³â´Â½Ù§Í¹ØÀÒ¤
 »̃³±Ò¾Å ÊÁºØÞ¸ÃÃÁ áÅÐ ÇÃ·ÑÈÃ� ¢¨ÔμÇÔªÂÒ¹Ø¡ØÅ

● ¡ÒÃ Ñ̈´μÒÃÒ§¡ÒÃ¼ÅÔμËÅÑ¡áÅÐ¡ÒÃá¼¹¤ÇÒÁμŒÍ§¡ÒÃÇÑÊ Ǿ¤§¤ÅÑ§ : 
 ¡Ã³ÕÈÖ¡ÉÒ âÃ§§Ò¹¼ÅÔμ»ÅÒËÁÖ¡»ÃØ§ÃÊ
 ¡ÄÉ®Ò ªÒÇºÒ§¾ÃËÁ áÅÐ ¾ÑªÃÒÀÃ³� à¹ÕÂÁÁ³Õ

● ¡ÒÃËÒ¨Ó¹Ç¹¤ÃÑé§ã¹¡ÒÃºÓÃØ§ÃÑ¡ÉÒàªÔ§»‡Í§¡Ñ¹ Œ́ÇÂ¤‹Ò¤ÇÒÁ¾ÃŒÍÁãªŒ·Õè
 àËÁÒÐÊÁ¢Í§ÃÐºº¨‹ÒÂä¿¿‡ÒÊÓÃÍ§ã¹¡ÒÃ¤Çº¤ØÁ¡ÒÃ¨ÃÒ¨Ã·Ò§ÍÒ¡ÒÈ
 ÈÑ¡´Ôì´Ò àËÅ×Í§Ê¡ØÅ·Í§, ÊÃÔ¹·Ô¾Â� Ê¶ÔμÂ�àÊ¶ÕÂÃ áÅÐ 
 à¨ÃÔÞªÑÂ â¢Á¾ÑμÃÒÀÃ³�

● ¡ÒÃÇÔà¤ÃÒÐË �¡ÃÐºÇ¹¡ÒÃ¼ÅÔμáÅÐμŒ¹·Ø¹¡ÒÃ¼ÅÔμ¢Í§¡ØŒ§¢ÒÇªÕÇÀÒ¾
 áÅÐ¡ØŒ§¢ÒÇ¸ÃÃÁ´Ò
 ·ÈÇØ²Ô ÇÔÇÑ²¹Ò¾ÃªÑÂ áÅÐ ÃÇÔ¾ÔÁ¾� ©ÇÕÊØ¢
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à¾× èÍ·ÓË¹ŒÒ·Õ èà»š¹Ê× èÍ¡ÅÒ§ã¹¡ÒÃà¼Âá¾Ã‹¼Å§Ò¹·Ò§ÇÔªÒ¡ÒÃ¢Í§»ÃÐªÒ¤Á
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ÇÒÃÊÒÃ Thai VCML à¡Ô´ ̈Ò¡ ¤ÇÒÁ Ã‹ÇÁ Á×Í ÃÐËÇ‹Ò§ ¹Ñ¡ ÇÔªÒ¡ÒÃ ̈Ò¡ ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂ μ‹Ò§æ ·ÑèÇ »ÃÐà·È â´Â ÁÕ à¤Ã×Í ¢‹ÒÂ ¹Ñ¡ 

ÇÔ̈ ÑÂ ́ ŒÒ¹ ¡ÒÃ ̈Ñ́ ¡ÒÃ â«‹ ¤Ø³ ¤‹Ò áÅÐ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê� ·Õè à»š¹ Í§¤�¡Ã Ê¹ÑºÊ¹Ø¹ ·Õè »ÃÐÊÒ¹ ¡Ô̈ ¡ÃÃÁ ·Ò§ ÇÔªÒ¡ÒÃ áÅÐ ¾Ñ²¹Ò ºØ¤ÅÒ¡Ã ́ ŒÒ¹ ¡ÒÃ 

ºÃÔËÒÃ ̈Ñ́  ¡ÒÃ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê� áÅÐ â«‹ ¤Ø³¤‹Ò â´Â ÊÃŒÒ§ ¤ÇÒÁ Ã‹ÇÁ Á×Í ÃÐËÇ‹Ò§ ¹Ñ¡ ÇÔªÒ¡ÒÃ ̈Ò¡ ÀÒ¤ ¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ à¢ŒÒ ́ ŒÇÂ ¡Ñ¹ ÍÂ‹Ò§ à»š¹ ·Ò§¡ÒÃ 

ÃÇÁ ¶Ö§ ¡ÒÃ àª×èÍÁ âÂ§ à¢ŒÒ ¡Ñº ÀÒ¤ ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ

ÇÒÃÊÒÃ ©ºÑº ¹Õé à»š¹ ÇÒÃÊÒÃ »‚ ·Õè 4 ©ºÑº ·Õè 1 à´×Í¹ ÁÔ¶Ø¹ÒÂ¹ »‚ 2554 â´Â ¡Í§ ºÃÃ³Ò¸Ô¡ÒÃ ä´Œ ¤Ñ´ àÅ×Í¡ º·¤ÇÒÁ ̈Ó¹Ç¹ 

10 º·¤ÇÒÁ ¨Ò¡ §Ò¹¡ÒÃ »ÃÐªØÁ ÊÑÁÁ¹Ò àªÔ§ ÇÔªÒ¡ÒÃ ·Ò§ ́ ŒÒ¹ ¡ÒÃ ̈Ñ´¡ÒÃ â«‹ ÍØ» ·Ò¹ áÅÐ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê � ¤ÃÑé§ ·Õè 10 áÅÐ º·¤ÇÒÁ ·Õè ÁÕ 

¹Ñ¡ ÇÔ̈ ÑÂ ä Œ́ Ê‹§ à¢ŒÒ ÁÒ à¾×èÍ ¢ÍÃÑº ¡ÒÃ ¾Ô̈ ÒÃ³Ò μÕ ¾ÔÁ¾ � â´Â º·¤ÇÒÁ ́ Ñ§ ¡Å‹ÒÇ ¢ŒÒ§ μŒ¹ ä Œ́ ÃÑº ¡ÒÃ »ÃÑº»ÃØ§ à¾ÔèÁ àμÔÁ μÒÁ ¢ŒÍ àÊ¹Í á¹Ð ¢Í§ 

¡ÃÃÁ¡ÒÃ ¾Ô¨ÒÃ³Ò º·¤ÇÒÁ à¾×èÍ ãËŒ ÊÍ´¤ÅŒÍ§ ¡Ñº ÃÐ Ñ́º ¤Ø³ÀÒ¾ ·Õè μÑé§ äÇŒ ¢Í§ º·¤ÇÒÁ ·Õè μÕ ¾ÔÁ¾� ã¹ ÇÒÃÊÒÃ ÇÔªÒ¡ÒÃ ºÃÃ³Ò¸Ô¡ÒÃ ¢Í 

¢Íº¤Ø³ ¡Í§ ºÃÃ³Ò¸Ô¡ÒÃ ¼ÙŒ ¾Ô̈ ÒÃ³Ò º·¤ÇÒÁ ÇÔ̈ ÑÂ áÅÐ ãËŒ ¢ŒÍ¤Ố  àËç¹ ·Õè à»š¹ »ÃÐâÂª¹� ã¹ ¡ÒÃ ¾Ñ²¹Ò º·¤ÇÒÁ ÇÔ̈ ÑÂ ÍÕ¡ ·Ñé§ ¢Í ¢Íº¤Ø³ 

¹Ñ¡ ÇÔªÒ¡ÒÃ ·Õè Ê‹§ º·¤ÇÒÁ ÇÔ¨ÑÂ à¢ŒÒ μÕ ¾ÔÁ¾� ã¹ ÇÒÃÊÒÃ Thai VCML áÅÐ ¼ÙŒ Ê¹ÑºÊ¹Ø¹ ·Ò§ ́ ŒÒ¹ §º »ÃÐÁÒ³ ·Õè ·ÓãËŒ ÇÒÃÊÒÃ Thai 

VCML ä´Œ μÕ ¾ÔÁ¾� ÊÓàÃç¨ ÅØÅ‹Ç§ ́ ŒÇÂ ́ Õ

¤³Ð ¼ÙŒ ̈ Ñ´ ·Ó ÇÒÃÊÒÃ ËÇÑ§ Ç‹Ò ·‹Ò¹ ¤§ ä´Œ ÃÑº »ÃÐâÂª¹� ̈Ò¡ ÇÒÃÊÒÃ áÅÐ àÃ×èÍ§ ÃÒÇ ÊÒÃÐ μ‹Ò§æ ·Õè ¹Ó àÊ¹Í ã¹ ÇÒÃÊÒÃ ©ºÑº ¹Õé 

áÅÐ ©ºÑº μ‹Íæ ä»
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ºÃÃ³Ò¸Ô¡ÒÃ

ÃÈ.´Ã.´Ç§ ¾ÃÃ³ ÈÄ§¤ÒÃÔ ¹·Ã� ¨º ¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ »ÃÔÞÞÒ μÃÕ ÇÔÈÇ¡Ã ÃÁ ÍØμÊÒ Ë¡ÒÃ Ê¶Ò ºÑ¹ 
à·¤â¹âÅÂÕ ¾ÃÐ¨ÍÁà¡ÅŒÒ ̧¹ºØÃÕ »ÃÔÞÞÒ â· áÅÐ »ÃÔÞÞÒ àÍ¡ ́ ŒÒ¹ Operations Management 
and Manufacturing Engineering ¨Ò¡ University of Nottingham ÊËÃÒ ª ÍÒ³Ò¨Ñ¡Ã 
»˜¨ Ø̈ºÑ¹ ÃÑº ÃÒª¡ÒÃ μÓáË¹‹§ ÃÍ§ ÈÒÊμÃÒ ̈ÒÃ Â� ÃÐ Ñ́º 9 ¤³Ð ÇÔÈÇ¡ÃÃÁÈÒÊμÃ� ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂ 
ÁËÔ´Å ÈÒÅÒ ÂÒ áÅÐ ́ÓÃ§ μÓáË¹‹§ ¼ÙŒ ÍÓ¹ÇÂ ¡ÒÃ ÈÙ¹Â� ¡ÒÃ ̈Ñ´ ¡ÒÃ âÅ ̈ÔÊμÔ¡Ê � áÅÐ ¼ÙŒ »ÃÐÊÒ ¹ 
§Ò¹ à¤Ã×Í ¢‹ÒÂ ¹Ñ¡ ÇÔ¨ÑÂ ä·Â ́ ŒÒ¹ ¡ÒÃ ̈Ñ´¡ÒÃ â«‹ ¤Ø³ ¤‹Ò áÅÐ âÅ ̈ÔÊμÔ¡Ê � (Thai VCML) ¹Í¡¨Ò¡ ¹Õé ÂÑ§ 
·Ó Ë¹ŒÒ·Õè ãËŒ ¡Ñº ÊÓ ¹Ñ¡§Ò¹ ¡Í§·Ø¹Ê¹ÑºÊ¹Ø ¹¡Ò ÃÇÔ ̈ÑÂ (Ê¡Ç.) ã¹ °Ò¹Ð ¼ÙŒ »ÃÐÊÒ ¹§Ò¹ ªǾ  â¤Ã§¡ÒÃ 
ÇÔ̈ ÑÂ âÅ ̈ÔÊμÔ¡Ê� áÅÐ ËÑÇË¹ŒÒ ÈÙ¹Â�ÇÔ̈ ÑÂ àªÔ§ ÂØ·¸ÈÒÊμÃ�âÅ ̈ÔÊμÔ¡Ê� ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹ ÁÕ »ÃÐÊº¡Ò Ã³� áÅÐ ¤ÇÒÁ 
àªÕèÂÇªÒÞ ã¹ ́ ŒÒ¹ â«‹ ÍØ» ·Ò¹ áÅÐ âÅ ̈ÔÊμÔ¡Ê� ã¹ ÍØμÊÒ Ë¡Ã ÃÁ áÅÐ ÁÕ â¤Ã§¡ÒÃ ÇÔ̈ ÑÂ áÅÐ ºÃÔ¡ÒÃ ÇÔªÒ¡ÒÃ 
ã¹ ́ ŒÒ¹ ¡ÒÃ »ÃÐ ÂØ¡μ� ãªŒ âÅ ̈ÔÊμÔ¡Ê� áÅÐ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ã¹ ÃÐ ́ Ñº ÍØμÊÒ Ë¡Ã ÃÁ μ‹Ò§æ àª‹¹ ÍØμÊÒ Ë¡Ã ÃÁ 
ÊÔè § ·Í ÍØμÊÒ Ë¡Ã ÃÁ ÂÒ§¾ÒÃÒ ÍØμÊÒ Ë¡Ã ÃÁ ÍÒËÒÃ ÍØμÊÒ Ë¡Ã ÃÁ ºÃÔ¡ÒÃ ÏÅÏ
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¼È.´Ã.ÍÑ§¡ÙÃ ÅÒÀ ̧à¹È ÊÓàÃç̈  ¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ ÃÐ Ñ́º »ÃÔÞÞÒ àÍ¡ ·Ò§ ́ ŒÒ¹ Manufacturing Engineering  
and Operations Management ¨Ò¡ University of Nottingham, England, UK  
»˜¨ Ø̈ºÑ¹ ́ÓÃ§ μÓáË¹‹§ ÍÒ¨ÒÃÂ � »ÃÐ¨Ó ÊÍ¹ ã¹ ÊÒ¢Ò ÇÔÈÇ ¡Ã ÃÁ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê � ¤³Ð ÇÔÈÇ¡ÃÃÁÈÒÊμÃ� 
ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂ ËÍ¡ÒÃ¤ŒÒä·Â ÃÇÁ ¶Ö§ ÊÍ¹ ¾ÔàÈÉ áÅÐ à»š¹ ·Õè »ÃÖ¡ÉÒ ÊÒÃ ¹Ô¾¹ �̧ ÃÐ Ñ́º »ÃÔÞÞÒ μÃÕ 
â· áÅÐ àÍ¡ ¢Í§ ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂ ªÑé¹ ¹Ó μ‹Ò§æ ·Ñé§ ÀÒ¤ ÃÑ° áÅÐ àÍ¡ª¹ ´Ã.ÍÑ§¡ÙÃ à»š¹ »ÃÐ¸Ò¹ 
áÅÐ ¤³Ð ¡ÃÃÁ¡ÒÃ ̈Ñ́  §Ò¹ »ÃÐªØÁ ÊÑÁÁ¹Ò ·Ñé§ ÃÐ Ñ́º ªÒμÔ áÅÐ ¹Ò¹ÒªÒμÔ àª‹¹ The 2nd International 
Conference on Operations and Supply Chain Management 2007, Bangkok áÅÐ 
The 1st International Conference on Logistics and Transport 2009 ÍÕ¡ ·Ñé§à»š¹  
ºÃÃ³Ò Ô̧¡ÒÃ ÃÇºÃÇÁ §Ò¹ ¼Å §Ò¹ ÇÔ̈ ÑÂ áÅÐ »ÃÐªØÁ ÊÑÁÁ¹Ò ÇÔªÒ¡ÒÃ ÁÒ¡ÁÒÂ ¹Í¡¨Ò¡ ¹Ñé¹ ´Ã.ÍÑ§¡ÙÃ 
 ÂÑ§ à»š¹ ¼ÙŒ ª‹ÇÂ ºÃÃ³Ò Ô̧¡ÒÃ ÇÒÃÊÒÃ ¹Ò¹ÒªÒμÔ International Journal of Logistics and 
Transport áÅÐ à»š¹ ·Õè »ÃÖ¡ÉÒ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ á¡‹ ÀÒ¤ ÃÑ° áÅÐ ÀÒ¤ àÍ¡ª¹ ÁÒ¡ÁÒÂ ÍÒ·Ô ÊÓ¹Ñ¡§Ò¹ 
¡Í§·Ø¹Ê¹ÑºÊ¹Ø¹¡ÒÃÇÔ Ñ̈Â, Ñ̈§ËÇÑ´¾ÔÉ³ØâÅ¡, Í§¤�¡ÒÃ¤ÅÑ§ÊÔ¹¤ŒÒ ¡ÃÐ·ÃÇ§¾Ò³ÔªÂ�, 
¹Ô¤ÁÍØμÊÒË¡ÃÃÁÍÁμÐ¹¤Ã, Wyncoast Industrial Park, ¡ÃÁÍØμÊÒË¡ÃÃÁ¾×é¹°Ò¹áÅÐ¡ÒÃ 
àËÁ×Í§áÃ‹ ¡ÃÐ·ÃÇ§ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ áÅÐ Ñ̈§ËÇÑ́ ©ÐàªÔ§à·ÃÒ

ÃÈ.´Ã.ÃØ¸ÔÃ� ¾¹Á Â§¤� Í Ṍμ ËÑÇË¹ŒÒ ÊÒ¢Ò ÇÔªÒ ̧ØÃ¡Ô¨ ÃÐËÇ‹Ò§ »ÃÐà·È âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê � áÅÐ ¡ÒÃ¢¹Ê‹§ 
¤³Ð ¾Ò³Ôª ÂÈÒÊμÃ� áÅÐ ¡ÒÃ ºÑÞªÕ ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂ ̧ÃÃÁÈÒÊμÃ� áÅÐ ¼ÙŒ ÍÓ¹ÇÂ ¡ÒÃ ÈÙ¹Â �ÇÔ¨ÑÂ ́ ŒÒ¹ 
âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê � (μÓáË¹‹§ »˜¨ Ø̈ºÑ¹) ¤³Ð ¾Ò³Ôª ÂÈÒÊμÃ� áÅÐ ¡ÒÃ ºÑÞªÕ ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂ ̧ÃÃÁÈÒÊμÃ�  
´Ã.ÃØ̧ ÔÃ� ÊÓàÃç̈  ¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ ÃÐ Ñ́º »ÃÔÞÞÒ àÍ¡ ́ ŒÒ¹ ̈Ñ́  ¡ÒÃ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê� ÃÐËÇ‹Ò§ »ÃÐà·È ̈ Ò¡ Department  
of Logistics and Operation Management (LOMS), Cardiff University ³ 
»ÃÐà·ÈÊËÃÒ ª ÍÒ³Ò¨Ñ¡Ã ã¹ »‚ ¾.È. 2544 â´Â ä Œ́ ÃÑº ÃÒ§ÇÑÅ ÇÔ·ÂÒ¹Ô¾¹¸ � ́ Õ à´‹¹ “James 
Cooper Cup 2001” ¨Ò¡ “The Chartered Institute of Logistics & Transport 
(CILT)” »ÃÐà·È ÍÑ§¡ÄÉ «Öè§ à»š¹ ÃÒ§ÇÑÅ ·Õè ÁÍº ãËŒ á¡‹ ¹Ñ¡ÈÖ¡ÉÒ ÃÐ Ñ́º »ÃÔÞÞÒ àÍ¡ ·Õè ÁÕ ¼Å §Ò¹ 
ÂÍ´ àÂÕèÂÁ à¾ÕÂ§ ¤¹ à ṌÂÇ ã¹ áμ‹ÅÐ »‚ ´Ã.ÃØ̧ ÔÃ� ÂÑ§ à»š¹ ºÃÃ³Ò Ô̧¡ÒÃ ÇÒÃÊÒÃ ¹Ò¹ÒªÒμÔ International 
Journal of Logistics and Transport áÅÐ ãËŒ ¤Ó »ÃÖ¡ÉÒ ã¹ àÃ×èÍ§ ¡ÒÃ ̈Ñ́  ¡ÒÃ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê� á¡‹ 
Í§¤�¡Ã ÃÐËÇ‹Ò§ »ÃÐà·È ËÅÒÂ áË‹§ ́ ŒÇÂ ¡Ñ¹ àª‹¹ UNCTAD (The United Nations Conference  
on Trade & Development) ¡ÃØ§ à¨ ¹Õ ÇÒ »ÃÐà·È ÊÇÔÊà«ÍÃ �áÅ¹´ � UN-ESCAP (The 
United Nations Economic and Social Commission for Asia and the Pacific) 
ã¹ ¡ÃØ§à·¾Ï ËÃ×Í ̧¹Ò¤ÒÃâÅ¡ (World Bank) ¸¹Ò¤ÒÃ à¾×èÍ ¡ÒÃ ¾Ñ²¹Ò áË‹§ àÍàªÕÂ (Asian 
Development Bank) áÅÐ ASEAN

¼ÙŒ ª‹ÇÂºÃÃ³Ò¸Ô¡ÒÃ

¼È.´Ã.¸¹ÑÞÞÒ ÇÊØ ÈÃÕ ÍÒ¨ÒÃÂ � »ÃÐ¨ÓÊÒ ¢Ò ÇÔªÒ¡ÒÃ ̈Ñ´ ¡ÒÃ âÅ ̈ÔÊμÔ¡Ê� ºÑ³±Ôμ ÇÔ·ÂÒÅÑÂ ¡ÒÃ 
¨Ñ´¡ÒÃ áÅÐ ¹ÇÑμ¡ÃÃÁ ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂ à·¤â¹âÅÂÕ ¾ÃÐ¨ÍÁà¡ÅŒÒ ̧¹ºØÃÕ ä´Œ ÃÑº ÇÔ·ÂÒÈÒÊμ ÃºÑ³±Ôμ 
ÊÒ ¢Ò ÇÔªÒÊ¶Ô μÔ »ÃÐÂØ¡μ� ¨Ò¡Ê¶Ò ºÑ¹ à·¤â¹âÅÂÕ ¾ÃÐ¨ÍÁà¡ÅŒÒ ¾ÃÐ¹¤ÃàË¹×Í ÇÔÈÇ¡ÃÃÁÈÒÊμÃ 
Á ËÒ ºÑ³±Ôμ ÊÒ ¢Ò ÇÔªÒ ÇÔÈÇ¡Ã ÃÁ ÍØμÊÒ Ë¡ÒÃ ¨Ò¡ ̈ØÌÒÅ§¡Ã³� ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂ áÅÐ ́ ØÉ®Õ ºÑ³±Ôμ 
ÊÒ ¢Ò ÇÔªÒ Manufacturing Engineering and Operations Management ̈ Ò¡ University 
of Nottingham »ÃÐà·ÈÊËÃÒ ª ÍÒ³Ò Ñ̈¡Ã ÁÕ ¤ÇÒÁÊ¹ ã¨ áÅÐ àªÕèÂÇªÒÞ ã¹ ́ ŒÒ¹ ¡ÒÃ ̈Ñ́ ¡ÒÃÊÔ ¹ ¤ŒÒ 
¤§¤ÅÑ§ ¡ÒÃ ̈Ñ´ ¡ÒÃ âÅ ̈ÔÊμÔ¡Ê � áÅÐ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ÃÇÁ ·Ñé§ ¡ÒÃ ̈ÓÅÍ§Ê¶Ò¹ ¡ÒÃ³� ́ ŒÇÂ ¤ÍÁ¾ÔÇàμÍÃ�
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 1.  ÃÈ.´Ã.ÊÔ§ËÒ à¨ÕÂÁÈÔÃÔ »ÃÐ¸Ò¹Í¹Ø¡ÃÃÁ¡ÒÃ·Ó§Ò¹¨Ñ´·Óá¼¹¡ÒÃ¼ÅÔμáÅÐ¾Ñ²¹Ò¡ÓÅÑ§¤¹ 

   Œ́Ò¹âÅ Ô̈ÊμÔ¡Ê � ÊÓ¹Ñ¡§Ò¹¤³Ð¡ÃÃÁ¡ÒÃ¡ÒÃÍØ´ÁÈÖ¡ÉÒ (Ê¡Í.)

 2. ÃÈ.´Ã.ÊÁ¾§É� ÈÔÃÔâÊÀ³ÈÔÅ»Š ¨ØÌÒÅ§¡Ã³�ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂ

 3. ÃÈ.´Ã.ÍÃÃ¶¡Ã à¡‹§¾Å ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂà·¤â¹âÅÂÕ¾ÃÐ¨ÍÁà¡ÅŒÒ¾ÃÐ¹¤ÃàË¹×Í

 4. ÃÈ.´Ã.ÊÁà¡ÕÂÃμÔ ¨§»ÃÐÊÔ·¸Ôì¾Ã ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂà·¤â¹âÅÂÕ¾ÃÐ¨ÍÁà¡ÅŒÒ¾ÃÐ¹¤ÃàË¹×Í
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 6. ÃÈ.´Ã.¨ÔÃÃÑμ¹� ¸ÕÃÐÇÃÒ¾Ä¡É� ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂ¸ÃÃÁÈÒÊμÃ�

 7. ÃÈ.´Ã.³¡Ã  ÍÔ¹·Ã�¾ÂØ§ ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂºÙÃ¾Ò

 8. ÃÈ.´Ã.·ÇÕÈÑ¡´Ôì à·¾¾Ô·Ñ¡É � ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂºÙÃ¾Ò

 9. ÃÈ.´Ã.¾ÕÃÂØ·¸� ªÒÞàÈÃÉ°Ô¡ØÅ ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂà¡ÉμÃÈÒÊμÃ�

 10. ÃÈ.´Ã.ÍÀÔªÒμ âÊÀÒá´§ ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁ‹

 11. ÃÈ.´Ã.¡ÒÞ¨¹Ò àÈÃÉ°¹Ñ¹·� ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂ¢Í¹á¡‹¹

 12. ¼È.´Ã.ÇÑ¹ªÑÂ ÃÑμ¹Ç§É � ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂËÍ¡ÒÃ¤ŒÒä·Â

 13. ¼È.´Ã.»ÃÐ¨Çº ¡Å‹ÍÁ¨ÔμÃ ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂÈÔÅ»Ò¡Ã

 14. ¼È.´Ã.ÇàÃÈÃÒ ÇÕÃÐÇÑ²¹� ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂÁËÔ´Å

 15. ¼È.´Ã.ªÙÈÑ¡´Ôì âÍ¡ÒÈà¨ÃÔÞ âÃ§¾ÂÒºÒÅÃÒÁÒ¸Ôº´Õ

 16. ´Ã.¨ÔÃ¾ÃÃ³ àÅÕèÂ§âÃ¤Ò¾Ò¸ ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂÁËÔ´Å

 17. ´Ã.ÇÔªÑÂ ÃØ‹§àÃ×Í§Í¹Ñ¹μ� ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂà·¤â¹âÅÂÕ¾ÃÐ¨ÍÁà¡ÅŒÒ¾ÃÐ¹¤ÃàË¹×Í

 18. ´Ã.¡¹¡ÇÃÃ³ ¡Ôè§¼´Ø§ ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂÁËÔ´Å

 19. ÍÒ¨ÒÃÂ �μÇ§ÂÈ  ÊØÀÕ¡ÔμÂ� ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂÁËÔ´Å

 20. ÍÒ¨ÒÃÂ �Ã³ªÑÂ ÈÔâÃàÇ°¹Ø¡ÙÅ ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂÁËÔ´Å 

 21. ¤Ø³âÊÀ³  àÁ×Í§ªÙ ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂÁËÔ´Å

 22. ¤Ø³¾ÑªÃÔ¹·Ã� ÊØÀÒ¾âÊÀ³ âÃ§¾ÂÒºÒÅÃÒÁÒ¸Ôº´Õ

 23. ¼Í.¾ÔªÞÒ ÇÑªâÃ·ÑÂ Ê¶ÒºÑ¹ÃËÑÊÊÒ¡Å 

¼ÙŒ ·Ã§¤Ø³ÇØ²ÔÃ‹ÇÁ»ÃÐàÁÔ¹º·¤ÇÒÁ
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ÇÒÃÊÒÃ ©ºÑº »‚ ·Õè 4 ©ºÑº ·Õè 1 à´×Í¹ ÁÔ¶Ø¹ÒÂ¹ »‚ 2554 ¹Õé ºÃÃ³Ò Ô̧¡ÒÃ ä´Œ ¤Ñ´ àÅ×Í¡ º·¤ÇÒÁ ̈Ò¡ ¡ÒÃ »ÃÐªØÁ ÊÑÁÁ¹Ò 

àªÔ§ ÇÔªÒ¡ÒÃ ·Ò§ ́ ŒÒ¹ ¡ÒÃ ̈Ñ´¡ÒÃ â«‹ ÍØ» ·Ò¹ áÅÐ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê � ¤ÃÑé§ ·Õè 10 áÅÐ º·¤ÇÒÁ ·Õè ÁÕ ¹Ñ¡ ÇÔ¨ÑÂ ä´Œ Ê‹§ à¢ŒÒ ÁÒ à¾×èÍ ¢ÍÃÑº ¡ÒÃ ¾Ô¨ÒÃ³Ò  

μÕ ¾ÔÁ¾� â´ÂμÃ§ ·Õè ÇÒÃÊÒÃ Thai VCML â´Â ¡Í§ ºÃÃ³Ò¸Ô¡ÒÃ ä´Œ ¤Ñ´ àÅ×Í¡ º·¤ÇÒÁ ̈Ó¹Ç¹ 10 º·¤ÇÒÁ à¾×èÍ μÕ ¾ÔÁ¾� «Öè§ º·¤ÇÒÁ 

·Õè ä Œ́ ÃÑº ¡ÒÃ ¤Ñ´ àÅ×Í¡ à»š¹ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ ́ ŒÒ¹ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê� áÅÐ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ·Õè ¼‹Ò¹ ¡ÒÃ ¤Ñ´ àÅ×Í¡ â´Â ¡Í§ ºÃÃ³Ò Ô̧¡ÒÃ «Öè§ à»š¹ ¤³Ò¨ÒÃÂ � áÅÐ 

 ¹Ñ¡ ÇÔªÒ¡ÒÃ ̈Ò¡ ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂ μ‹Ò§æ ·Ñé§ ÀÒ¤ ÃÑ° áÅÐ àÍ¡ª¹ ÃÇÁ ·Ñé§ Í§¤�¡ÒÃ μ‹Ò§æ  ¢Í§ ÀÒ¤ ÃÑ° ·Õè à¡ÕèÂÇ¢ŒÍ§ º·¤ÇÒÁ áμ‹ÅÐ º·¤ÇÒÁ 

ä´Œ ¼‹Ò¹ ¢Ñé¹ μÍ¹ ¡ÒÃ »ÃÐàÁÔ¹ â´Â äÁ‹ ä´Œ º‹§ ªÕé ª×èÍ ¼ÙŒ »ÃÐ¾Ñ¹ �̧ º·¤ÇÒÁ ã¹ ¡ÒÃ ¾Ô¨ÒÃ³Ò

º·¤ÇÒÁ áÃ¡ ́ Óà¹Ô¹ ¡ÒÃ ÇÔ¨ÑÂ â´Â âÊÀ³ àÁ×Í§ ªÙ, ́ Ç§ ¾ÃÃ³ ¡ÃÔª ªÒÞ ªÑÂ ã¹ ËÑÇ¢ŒÍ àÃ×èÍ§ “ÃËÑÊ ÂÒ ÁÒμÃ°Ò¹ : ÃÙ» áºº  
¡ÒÃ áÅ¡ à»ÅÕèÂ¹ ¢ŒÍÁÙÅ ÂÒ ·Õè ÁÕ »ÃÐÊÔ·¸ÔÀÒ¾ ã¹ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ÊÒ¸ÒÃ³ÊØ¢ à¾×èÍ ¤ÇÒÁ »ÅÍ´ÀÑÂ áÅÐ ÊØ¢ÀÒ¾ ·Õè ́ Õ ¢Í§ ¼ÙŒ à¢ŒÒ ÃÑº ºÃÔ¡ÒÃ 
ÊÒ¸ÒÃ³ÊØ¢” «Öè§ ÃÐ´Ñº ¡ÒÃ ÃÑº ÃÙŒ ¢ŒÍÁÙÅ ÂÒ ·Õè ¶Ù¡ μŒÍ§ ¤Ãº ¶ŒÇ¹ ¹Ñº Ç‹Ò ÁÕ ¤ÇÒÁ ÊÓ¤ÑÞ ã¹ á§‹ ¢Í§ ¡ÒÃ à»š¹ ¢ŒÍÁÙÅ »ÃÐ¡Íº ¡ÒÃ μÑ´ÊÔ¹ ã¨ 

 ã¹ ¡ÒÃ ÊÑè§ ãªŒ ÂÒ ¢Í§ ºØ¤ÅÒ¡Ã ·Ò§¡ÒÃ á¾·Â� áÅÐ ª‹ÇÂ Ê‹§ àÊÃÔÁ ãËŒ à¡Ô´ ¤ÇÒÁ μÃÐË¹Ñ¡ áÅÐ ÁÕ ¤ÇÒÁ ÃÐÁÑ´ÃÐÇÑ§ μ‹Í ¼ÙŒ ãªŒ ÂÒ ¶Ö§ 

 ¼Å ¢ŒÒ§ à¤ÕÂ§ ·Õè ÍÒ¨ à¡Ố  ¢Öé¹ ̈Ò¡ ¡ÒÃ ãªŒ ÂÒ ¹Ñé¹ ́ ŒÇÂ àª‹¹ ¡Ñ¹ ́ ŒÇÂ àËμØ ¹Õé ¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ ¹Õé ̈ Ö§ ÁÕ ÇÑμ¶Ø»ÃÐÊ§¤� à¾×èÍ ¾Ñ²¹Ò ÃÙ» áºº ÃËÑÊ ÂÒ ÁÒμÃ°Ò¹ 

(Standard Drug Code) ÃÒÂ¡ÒÃ ¢ŒÍÁÙÅ ÂÒ (Drug Attribute) ·Õè ÊÓ¤ÑÞ ÊÓËÃÑº ̈Ñ´ ·Ó à»š¹ °Ò¹ ¢ŒÍÁÙÅ à¾×èÍ ÃÇºÃÇÁ ¢ŒÍÁÙÅ ÂÒ ·Õè ÁÕ 

¡ÒÃ ¼ÅÔμ áÅÐ ¹Ó à¢ŒÒ ÁÒ ̈ÓË¹‹ÒÂ ã¹ »ÃÐà·È ·Ñé§ËÁ´ ÃÇÁ ¶Ö§ á¹Ç·Ò§ ¡ÒÃ »ÃÐÂØ¡μ� ãªŒ ÃËÑÊ ÂÒ ÁÒμÃ°Ò¹ ́ Ñ§ ¡Å‹ÒÇ à¾×èÍ Ê‹§ àÊÃÔÁ ¤ÇÒÁ 

»ÅÍ´ÀÑÂ ã¹ ¡ÒÃ ãªŒ ÂÒ áÅÐ à¾ÔèÁ »ÃÐÊÔ· Ô̧ÀÒ¾ μÅÍ´ ¡ÃÐ ºÇ¹ ¡ÒÃ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê� áÅÐ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ÊÒ¸ÒÃ³ÊØ¢ â´Â ÁÕ ¢Ñé¹ μÍ¹ ¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ ̈Ò¡ 

ÈÖ¡ÉÒ Ê¶Ò¹ÀÒ¾ ÃËÑÊ ÂÒ áÅÐ °Ò¹ ¢ŒÍÁÙÅ ÂÒ ã¹ »˜¨ Ø̈ºÑ¹ ·º·Ç¹ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ ·Õè à¡ÕèÂÇ¢ŒÍ§ ·Ñé§ ã¹ áÅÐ μ‹Ò§ »ÃÐà·È Ã‹ÇÁ ¡Ñº ¡ÒÃ ÊÑÁÀÒÉ³ � 

¼ÙŒ ·Õè à¡ÕèÂÇ¢ŒÍ§ ¡Ñº ÃÐºº ÊÒ¸ÒÃ³ÊØ¢ áÅÐ ¹Ó ¼Å ·Õè ä´Œ ÁÒ ·Ó ÊÑÁÁ¹Ò ¡ÅØ‹Á ÍÕ¡ ¤ÃÑé§ «Öè§ ¼Å ¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ ¹Õé ·Õè ä´Œ ¤×Í ÃÙ» áºº ÃËÑÊ ÂÒ ÁÒμÃ°Ò¹ ·Õè 

»ÃÐÂØ¡μ� ÁÒ ̈Ò¡ ÃÙ» áºº ÃËÑÊ ÁÒμÃ°Ò¹ ¢Í§ GS1 «Öè§ ÁÕ ÅÑ¡É³Ð à»š¹ Unique Identification ÃÇÁ ¶Ö§ á¹Ç·Ò§ ¡ÒÃ »ÃÐÂØ¡μ� ãªŒ 

ÃËÑÊ ÂÒ ÁÒμÃ°Ò¹ ́ Ñ§ ¡Å‹ÒÇ à¾×èÍ Ê‹§ àÊÃÔÁ ¤ÇÒÁ »ÅÍ´ÀÑÂ ã¹ ¡ÒÃ ãªŒ ÂÒ áÅÐ àª×èÍÁ âÂ§ ¢ŒÍÁÙÅ ÂÒ à¢ŒÒ ́ ŒÇÂ ¡Ñ¹ à¾×èÍ à¾ÔèÁ »ÃÐÊÔ·¸ÔÀÒ¾ μÅÍ´ 

¡ÃÐ ºÇ¹ ¡ÒÃ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê � áÅÐ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ÊÒ¸ÒÃ³ÊØ¢

º·¤ÇÒÁ ·Õè ÊÍ§ ´Óà¹Ô¹ ¡ÒÃ ÇÔ¨ÑÂ â´Â ÃÐ ÇÕ ÊØÇÃÃ³ à´âª äªÂ, ¹Ô Ê¡Ò Á‹Ç§ ¾Ñ²¹� ã¹ ËÑÇ¢ŒÍ àÃ×èÍ§“¡ÒÃ ¾Ñ²¹Ò μÑÇ áºº ·Ò§ 
¤³ÔμÈÒÊμÃ� ÊÓËÃÑº ¡ÒÃ ̈Ñ´¡ÒÃ ÂÒ ¤§¤ÅÑ§ ã¹ ¡ÅØ‹Á ·Õè ÁÕ ÁÙÅ¤‹Ò ÊÙ§ áÅÐ ÁÕ ¤ÇÒÁ ÊÓ¤ÑÞ μ‹Í ªÕÇÔμ: ¡Ã³Õ ÈÖ¡ÉÒ âÃ§ ¾ÂÒºÒÅ” «Öè§ ¡ÒÃ ºÃÔËÒÃ 
¨Ñ´¡ÒÃ ÂÒ ¤§¤ÅÑ§ ã¹ âÃ§ ¾ÂÒºÒÅ ãËŒ àËÁÒÐ ÊÁ à»š¹ ÊÔè§ ·Õè ÁÕ ¤ÇÒÁ ÊÓ¤ÑÞ ÍÂ‹Ò§ ÁÒ¡ â´Â à©¾ÒÐ ÍÂ‹Ò§ ÂÔè§ ÂÒ ·Õè ÁÕ ¼Å μ‹Í ªÕÇÔμ ¢Í§ ¼ÙŒ »†ÇÂ «Öè§ 

ÂÒ àËÅ‹Ò ¹Õé äÁ‹ ¤ÇÃ à¡Ô´ ¡ÒÃ ¢Ò´á¤Å¹ ´Ñ§ ¹Ñé¹ âÃ§ ¾ÂÒºÒÅ Ê‹Ç¹ ãËÞ‹ ̈ Ö§ ÊÓÃÍ§ ÂÒ ¤§¤ÅÑ§ ãËŒ ÁÕ »ÃÔÁÒ³ ÁÒ¡ à¡Ô¹ ¾Í ·ÓãËŒ à¾ÔèÁ μŒ¹·Ø¹ 

¡ÒÃ ºÃÔËÒÃ ̈Ñ́ ¡ÒÃ ÂÒ ¤§¤ÅÑ§ ¢Í§ âÃ§ ¾ÂÒºÒÅ ã¹ ·Ò§ μÃ§ ¢ŒÒÁ ËÒ¡ ÊÓÃÍ§ ÂÒ ¹ŒÍÂ à¡Ô¹ ä» ̈Ð à¡Ố  ¡ÒÃ ¢Ò´á¤Å¹ «Öè§ ̈Ð Ê‹§ ¼Å¡ ÃÐ ·º 

μ‹Í ªÕÇÔμ ¢Í§ ¼ÙŒ »†ÇÂ áÅÐ ÀÒ¾ ÅÑ¡É³� ¢Í§ âÃ§ ¾ÂÒºÒÅ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ ¹Õé ä´Œ ¾Ñ²¹Ò μÑÇ áºº ·Ò§ ¤³ÔμÈÒÊμÃ� ÊÓËÃÑº ¡ÒÃ ̈Ñ´¡ÒÃ ÂÒ ¤§¤ÅÑ§ ã¹  

âÃ§ ¾ÂÒºÒÅ à¾×èÍ à»š¹ à¤Ã×èÍ§ Á×Í ª‹ÇÂ μÑ´ÊÔ¹ ã¨ ã¹ ¡ÒÃ ÊÓÃÍ§ ÂÒ ¤§¤ÅÑ§ ãËŒ ÁÕ »ÃÔÁÒ³ ·Õè àËÁÒÐ ÊÁ â´Â ¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ ¤ÃÑé§ ¹Õé ¼ÙŒ ÇÔ¨ÑÂ ä´Œ ÈÖ¡ÉÒ  

ÂÒ ¤§¤ÅÑ§ ã¹ ¡ÅØ‹Á ·Õè ÁÕ ÁÙÅ¤‹Ò ÊÙ§ áÅÐ ÁÕ ¤ÇÒÁ ÊÓ¤ÑÞ ÁÒ¡ μ‹Í ªÕÇÔμ(AV: High Value and Vital) ¢Í§ âÃ§ ¾ÂÒºÒÅ ÃÑ° ¢¹Ò´ ãËÞ‹ áË‹§ 

Ë¹Öè§ ¨Ò¡ ¹Ñé¹ ·Ó¡ÒÃ ÇÔà¤ÃÒÐË � ËÒ á¹Ç â¹ŒÁ áÅÐ ¡ÒÃ á¨¡á¨§ ¢Í§ ¤ÇÒÁ μŒÍ§¡ÒÃ ãªŒ ÂÒ áÅÐ ¾Ñ²¹Ò μÑÇ áºº ·Ò§ ¤³ÔμÈÒÊμÃ� à¾×èÍ 

¤Ó¹Ç³ ËÒ ̈Ø´ ÊÑè§ «×éÍ »ÃÔÁÒ³ ¡ÒÃ ÊÑè§ «×éÍ áÅÐ ÃÐ´Ñº ÂÒ ¤§¤ÅÑ§ ÊÙ§ÊØ´ ·Õè àËÁÒÐ ÊÁ ¨Ò¡ ¹Ñé¹ à»ÃÕÂº à·ÕÂº ¹âÂºÒÂ ·Õè ä Œ́ ¡Ñº ¹âÂºÒÂ 

¡ÒÃ ̈Ñ´¡ÒÃ ÂÒ ¤§¤ÅÑ§ ¡ÅØ‹Á AV »̃¨ Ø̈ºÑ¹ ¢Í§ âÃ§ ¾ÂÒºÒÅ ¼Å ̈Ò¡ ¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ ¾º Ç‹Ò ¡ÒÃ ÊÑè§ «×éÍ ÂÒ μÒÁ ¹âÂºÒÂ ·Õè ¾Ñ²¹Ò ÊÒÁÒÃ¶ Å´ 

»ÃÔÁÒ³ ÂÒ ¤§¤ÅÑ§ à©ÅÕèÂ »ÃÐÁÒ³ 13.60% «Öè§ ¤Ố  à»š¹ ÁÙÅ¤‹Ò 759,708.14 ºÒ· ¹Í¡¨Ò¡ ¹Õé ÂÑ§ ÊÒÁÒÃ¶ Å´ ̈Ó¹Ç¹ ¤ÃÑé§ ã¹ ¡ÒÃ ÊÑè§ «×éÍ 

ÂÒ à©ÅÕèÂ μ‹Í »‚ Å´ ̈Ó¹Ç¹ ÇÑ¹ ·Õè ¢Ò´á¤Å¹ ÂÒ μ‹Í »‚ â´Â à©ÅÕèÂ áÅÐ Å´ »ÃÔÁÒ³ ÂÒ ·Õè ¢Ò´á¤Å¹ μ‹Í »‚ â´Â à©ÅÕèÂ ä Œ́ ̈ Ò¡ ¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ ̈Ð àËç¹ Ç‹Ò 

¹ âÂ ºÒÂ ·Õè ¾Ñ²¹Ò ÊÒÁÒÃ¶ Å´ »ÃÔÁÒ³ ÂÒ ¤§¤ÅÑ§ áÅÐ μŒ¹·Ø¹ ã¹ ¡ÒÃ ºÃÔËÒÃ ̈Ñ´¡ÒÃ ÂÒ ¤§¤ÅÑ§ ¢Í§ âÃ§ ¾ÂÒºÒÅ ä´Œ

¤íÒ¹Óº·¤ÇÒÁ
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º·¤ÇÒÁ ·Õè ÊÒÁ ´Óà¹Ô¹ ¡ÒÃ ÇÔ¨ÑÂ â´Â ÊØ¢ ÈÔÃÔ ÇÔªÑÂ ÈÃÕ, ÍÀÔªÒμ âÊÀÒ á´§, ¸ÑÞ ÞÒ ¹Ø ÀÒ¾ ÍÒ ¹Ñ¹· ¹Ð ã¹ ËÑÇ¢ŒÍ àÃ×èÍ§ 
“á¹Ç¤Ô´ ¡ÒÃ »ÃÐàÁÔ¹ »ÃÐÊÔ·¸ÔÀÒ¾ Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ àªÔ§ ÊÔè§ áÇ´ÅŒÍÁ ÊÓËÃÑº ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ ÍÔàÅç¡·ÃÍ¹Ô¡Ê�” «Öè§ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ ¹Õé à»š¹¡ÒÃ 

ÈÖ¡ÉÒ ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ ÍÔàÅç¡·ÃÍ¹Ô¡Ê� «Öè§ à»š¹ ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ ·Õè ÁÕ ÁÙÅ¤‹Ò ¡ÒÃ Ê‹§ ÍÍ¡ à»š¹ ÍÑ¹´Ñº Ë¹Öè§ ¢Í§ »ÃÐà·Èä·Â ÁÕ ̈Ó¹Ç¹ ÁÒ¡ 

ã¹ »ÃÐà·È áÅÐ ÁÕ ¤ÇÒÁ ¼Ñ¹¼Ç¹ ̈Ò¡ ¡ÒÃ »ÃÐÊÒ¹ §Ò¹ ¡Ñº ·Ø¡ ½†ÒÂ ·ÓãËŒ ¡ÒÃ ́Óà¹Ô¹ §Ò¹ ¢Í§ Í§¤�¡Ã äÁ‹ÁÕ »ÃÐÊÔ·¸ÔÀÒ¾ áÅÐ Ê‹§  

¼Å¡ ÃÐ ·º μÑé§áμ‹ ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ μŒ¹¹éÓ ¶Ö§ »ÅÒÂ ¹éÓ ÃÇÁ ·Ñé§ ·ÓãËŒ ÃÐºº Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ ¹Õé ÁÕ ¡ÒÃ ́Óà¹Ô¹ §Ò¹ ·Õè «Ñº «ŒÍ¹ ÁÒ¡ 

¢Öé¹ Ö̈§ ÁÕ ¤ÇÒÁ ̈Óà»š¹ ã¹ ¡ÒÃ »ÃÐàÁÔ¹ »ÃÐÊÔ·¸ÔÀÒ¾ Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ à¾×èÍ à¾ÔèÁ »ÃÐÊÔ·¸ÔÀÒ¾ ãËŒ ¡Ñº Í§¤�¡Ã ¹Ó ÁÒ «Öè§ ¼Å¼ÅÔμ áÅÐ ¡ÓäÃ 

¢Í§ Í§¤�¡Ã ã¹ ·Ò§ ·Õè ́ Õ áÅÐ ºÙÃ³ Ò ¡ÒÃ àÃ×èÍ§ ¢Í§ ÊÔè§ áÇ´ÅŒÍÁ ·Õè ¡ÓÅÑ§ à¢ŒÒ ÁÒ ÁÕ º·ºÒ· ÊÓ¤ÑÞ μ‹Í ¡ÒÃ ́Óà¹Ô¹ ªÕÇÔμ »ÃÐ¨Ó ÇÑ¹ ¢Í§ Á¹ØÉÂ� 

â´ÂμÃ§ Ñ́§ ¹Ñé¹ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ ªÔé¹ ¹Õé ÁÕ ÇÑμ¶Ø»ÃÐÊ§¤� à¾×èÍ ¹Ó àÊ¹Í á¹Ç¤Ô´ ã¹ ¡ÒÃ »ÃÐàÁÔ¹ »ÃÐÊÔ·¸ÔÀÒ¾ Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ àªÔ§ ÊÔè§ áÇ´ÅŒÍÁ 

ÊÓËÃÑº ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ ÍÔàÅç¡·ÃÍ¹Ô¡Ê� â´Â ¾Ñ²¹Ò ÁÒ ̈Ò¡ á¹Ç¤Ô´ ¢Í§ áºº ̈ÓÅÍ§ ÍŒÒ§ÍÔ§ ¡ÒÃ ́Óà¹Ô¹ §Ò¹ Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ (SCOR 

Model) áÅÐ ¡ÒÃ ̈Ñ´¡ÒÃ Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ àªÔ§ ÊÔè§ áÇ´ÅŒÍÁ (Green Supply Chain Management) ÁÒ ºÙÃ³ Ò ¡ÒÃ Ã‹ÇÁ ¡Ñ¹ â´Â 

·Ó¡ÒÃ à¡çº ¢ŒÍÁÙÅ ̈Ò¡ ¡ÒÃ ·º·Ç¹ ÇÃÃ³¡ÃÃÁ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ áÅÐ à¤Ã×èÍ§ Á×Í ÇÑ´ »ÃÐÊÔ·¸ÔÀÒ¾ ã¹ Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ·Õè à¡ÕèÂÇ¢ŒÍ§ áÅÐ ¼Å ·Õè 

ä´Œ ¤×Í »˜¨¨ÑÂ ·Õè ÁÕ ¼Å μ‹Í »ÃÐÊÔ·¸ÔÀÒ¾ Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ·Ñé§ 5 »ÃÐà ḉ¹ ËÅÑ¡ ä´Œá¡‹ ¡ÒÃ ̈Ñ´ «×éÍ ̈Ñ´ËÒ ¡ÒÃ ¼ÅÔμ ¡ÒÃ¡ ÃÐ ̈ÒÂ ÊÔ¹¤ŒÒ  

âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê� ÂŒÍ¹ ÃÍÂ áÅÐ ¤ÇÒÁ à»š¹ ÁÔμÃ μ‹Í ÊÔè§ áÇ´ÅŒÍÁ áÅÐ 28 »̃¨¨ÑÂ Â‹ÍÂ ÃÇÁ ·Ñé§ º·¤ÇÒÁ ¹Õé ä Œ́ ¹Ó àÊ¹Í á¹Ç·Ò§ ã¹ ¡ÒÃ »ÃÐÂØ¡μ� 

ãªŒ ¡Ñº ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ ÍÔàÅç¡·ÃÍ¹Ô¡Ê � 

º·¤ÇÒÁ ·Õè ÊÕè ´Óà¹Ô¹ ¡ÒÃ ÇÔ¨ÑÂ â´Â ÍÀÔÞÞÒ ÇÔ ÊØ ·¸Ô ÇÑ²¹�, ÍÀÔªÒμ âÊÀÒ á´§ ã¹ ËÑÇ¢ŒÍ àÃ×èÍ§ “¡ÒÃ ÇÔà¤ÃÒÐË � ¤ÇÒÁ àÊÕèÂ§  
ÀÒÂ ãμŒ ¤ÇÒÁ äÁ‹ á¹‹¹Í¹ ã¹ Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ¢Í§ ¼ÙŒ ¼ÅÔμ ªÔé¹ Ê‹Ç¹ ã¹ ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ ÂÒ¹ Â¹μ� ä·Â” «Öè§ §Ò¹ ÇÔ̈ ÑÂ ¹Õé à»š¹¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ 
ÂÒ¹ Â¹μ� «Öè§ à»š¹ ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ ¢¹Ò´ ãËÞ‹ ·Õè ÁÕ ¤ÇÒÁ ÊÓ¤ÑÞ μ‹Í àÈÃÉ°¡Ô¨ ¢Í§ »ÃÐà·Èä·Â ¨Ò¡ ¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ¢Í§ 

ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ ÂÒ¹ Â¹μ� ¾º Ç‹Ò ÁÕ àËμØ¡ÒÃ³ � ·Õè à¡Ố  ̈Ò¡ ¤ÇÒÁ äÁ‹ á¹‹¹Í¹ à»š¹ ̈Ó¹Ç¹ ÁÒ¡ áÅŒÇ ·ÓãËŒ à¡Ố  ¤ÇÒÁ àÊÕèÂ§ ¢Öé¹ ã¹ Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ 

·ÓãËŒ ÃÐºº à¡Ố  ¡ÒÃ ªÐ§Ñ¡ ËÃ×Í ¤ÇÒÁ Å‹ÒªŒÒ ã¹ ¡ÒÃ ÃÑº »˜̈ ¨ÑÂ ¡ÒÃ ¼ÅÔμ áÅÐ Ê‹§ ¼Å¡ ÃÐ ·º μ‹Í μŒ¹·Ø¹ ·Õè à¾ÔèÁ ¢Öé¹ ́ Ñ§ ¹Ñé¹ ¡ÒÃ ÇÔà¤ÃÒÐË � ¤ÇÒÁ 

àÊÕèÂ§ ã¹ Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ̈Ö§ ÁÕ ¤ÇÒÁ ÊÓ¤ÑÞ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ ¹Õé ä´Œ ¹Ó àÊ¹Í ¡ÒÃ ÇÔà¤ÃÒÐË � ¤ÇÒÁ àÊÕèÂ§ ÀÒÂ ãμŒ ¤ÇÒÁ äÁ‹ á¹‹¹Í¹ ã¹ Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ 

¢Í§ ¼ÙŒ ¼ÅÔμ ªÔé¹ Ê‹Ç¹ ã¹ ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ ÂÒ¹ Â¹μ� ä·Â â´Â ä Œ́ ºÙÃ³ Ò ¡ÒÃ á¹Ç¤Ô´ ̈Ò¡ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ ·Õè à¡ÕèÂÇ¢ŒÍ§ áÅÐ ÊÃŒÒ§ ¡ÃÍº á¹Ç¤Ô´ «Öè§ 

»ÃÐ¡Íº ́ ŒÇÂ μÑÇá»Ã ·Õè ÁÕ ¼Å μ‹Í ¤ÇÒÁ àÊÕèÂ§ ã¹ Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ·Ñé§ËÁ´ 44 μÑÇá»Ã ¤ÃÍº¤ÅØÁ μÒÁ áËÅ‹§ ¤ÇÒÁ äÁ‹ á¹‹¹Í¹ ã¹ Ë‹Ç§ 

â«‹ ÍØ»·Ò¹ ·Ñé§ 5 Œ́Ò¹ ¤×Í Œ́Ò¹ ÇÑμ¶Ø´Ôº ´ŒÒ¹ ¡ÃÐºÇ¹¡ÒÃ ¼ÅÔμ Œ́Ò¹ ÃÐºº ¤Çº¤ØÁ Œ́Ò¹ ¤ÇÒÁ μŒÍ§¡ÒÃ áÅÐ ́ ŒÒ¹ ÊÔè§ áÇ´ÅŒÍÁ 

ÀÒÂ¹Í¡ áÅÐ ¡Ô¨¡ÃÃÁ μ‹Ò§æ ã¹ Ë‹Ç§ â«‹ ¤Ø³¤‹Ò ·Ñé§ 9 ¡Ô¨¡ÃÃÁ áÅÐ ¼Å ̈Ò¡ ¡ÒÃ ÇÔà¤ÃÒÐË� ¢ŒÍÁÙÅ â´Â ãªŒ à·¤¹Ô¤ ¡ÒÃ ÇÔà¤ÃÒÐË�  

Í§¤� »ÃÐ¡Íº ·ÓãËŒ ÊÒÁÒÃ¶ ÊÃØ» »˜¨ Ñ̈Â ·Õè ÁÕ ¼Å μ‹Í ¤ÇÒÁ àÊÕèÂ§ ã¹ ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ ÂÒ¹ Â¹μ� ä·Â ä´Œ ·Ñé§ËÁ´ 11 »̃¨ Ñ̈Â «Öè§ »ÃÐ¡Íº ́ ŒÇÂ 

37 μÑÇá»Ã ¹Í¡¨Ò¡ ¹Ñé¹ ÂÑ§ ä Œ́ ÃÐºØ ÃÐ´Ñº ¤ÇÒÁ ÊÓ¤ÑÞ ¢Í§ áμ‹ÅÐ »˜¨¨ÑÂ äÇŒ ÍÕ¡ ́ ŒÇÂ «Öè§ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ ¹Õé ÍÒ¨ à»š¹ á¹Ç·Ò§ ãËŒ ¡ÅØ‹Á ¼ÙŒ ¼ÅÔμ  

ªÔé¹ Ê‹Ç¹ ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ ÂÒ¹ Â¹μ� ä·Â ä´Œ ·ÃÒº áÅÐ μÃÐË¹Ñ¡ ¶Ö§ »˜¨ Ñ̈Â ·Õè ÁÕ ¼Å ¤ÇÒÁ àÊÕèÂ§ ã¹ Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ÁÒ¡ ÂÔè§ ¢Öé¹

º·¤ÇÒÁ ·Õè ËŒÒ ´Óà¹Ô¹ ¡ÒÃ ÇÔ¨ÑÂ â´Â ¸¹ ÇÑ²¹� á¡ŒÇ ¡Ó ¾Å ¡ØÅ, Ņ̃Þ ¾Ã ÃØ¨Ô ËÒÞ,¾³Ôª ÈÃÕ ªÕÇÐ ªÒμ, ÀÑ·Ã ¡ÁÅ  
àÅÔÈ ÊÑ¹μÔ, ÇØ²Ô ªÑÂ Ê§¦� »ÃÐÊÒ·¾Ã,ÃØ̧ ÔÃ� ¾¹Á Â§¤� ã¹ ËÑÇ¢ŒÍ àÃ×èÍ§ “¡ÒÃ »ÃÐàÁÔ¹ »ÃÐÊÔ·¸ÔÀÒ¾ ¢Í§ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ¡ÒÃ ¡‹ÍÊÃŒÒ§ 
ã¹ »ÃÐà·Èä·Â ¡Ã³Õ ÈÖ¡ÉÒ ¼ÙŒ ãËŒ ºÃÔ¡ÒÃ ÃÑº ÊÃŒÒ§ ºŒÒ¹ ¢¹Ò´ àÅç¡ ¢¹Ò´ ¡ÅÒ§ áÅÐ ¢¹Ò´ ãËÞ‹” «Öè§ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ ¹Õé ·Ó¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ 
¸ØÃ¡Ô¨ ¡ÒÃ ¡‹ÍÊÃŒÒ§ ·Õè ÍÂÙ‹ ÍÒÈÑÂ »ÃÐÊº »˜ÞËÒ ·Õè à¡ÕèÂÇ¢ŒÍ§ ¡Ñº ¡ÒÃ ºÃÔËÒÃ ̈Ñ´¡ÒÃ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ¡ÒÃ ¡‹ÍÊÃŒÒ§ (Construction 
Supply Chain) §Ò¹ ÇÔ̈ ÑÂ ¹Õé ÁÕ ÇÑμ¶Ø»ÃÐÊ§¤� à¾×èÍ ¾Ñ²¹Ò ÇÔ̧ Õ ¡ÒÃ »ÃÐàÁÔ¹ »ÃÐÊÔ·¸ÔÀÒ¾ ¡ÒÃ ̈Ñ́ ¡ÒÃ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ¡ÒÃ ¡‹ÍÊÃŒÒ§ ºŒÒ¹ 
ÀÒÂ ãμŒ ÁÔμÔ ·Ñé§ 3 Œ́Ò¹ »ÃÐ¡Íº ́ ŒÇÂ (1) ÁÔμÔ ́ ŒÒ¹ ¤Ø³ÀÒ¾ (Quality); (2) ÁÔμÔ ́ ŒÒ¹ ¡ÒÃ μÍº Ê¹Í§ (Responsiveness); 
áÅÐ (3) ÁÔμÔ ́ ŒÒ¹ ¤ÇÒÁ á¹‹¹Í¹ (Reliability) à¾×èÍ ÃÐºØ »˜ÞËÒ ÊÓ¤ÑÞ ·Õè à¡Ô´ ¢Öé¹ ¡Ñº ̧ØÃ¡Ô¨ ¡‹ÍÊÃŒÒ§ ºŒÒ¹ μÅÍ´ ̈¹ ÇÔà¤ÃÒÐË � 
ÊÒàËμØ ·Õèá·Œ ̈ÃÔ§ ¢Í§ »˜ÞËÒ ́ Ñ§ ¡Å‹ÒÇ â´Â ãªŒ ¡Ã³Õ ÈÖ¡ÉÒ ¢Í§ ºÃÔÉÑ· ¼ÙŒ ãËŒ ºÃÔ¡ÒÃ ÃÑº ÊÃŒÒ§ ºŒÒ¹ à ṌèÂÇ 3 ºÃÔÉÑ· ·Õè ÁÕ ÁÙÅ¤‹Ò ·Ø¹ 
¨´ ·ÐàºÕÂ¹ áμ¡ μ‹Ò§ ¡Ñ¹ à¾×èÍ ËÒ »˜ÞËÒ ·Õè àËÁ×Í¹ áÅÐ áμ¡ μ‹Ò§ ¡Ñ¹ ¢Í§ ·Ñé§ 3 ºÃÔÉÑ· áÅÐ ¹Ó ä» ÊÙ‹ ¡ÒÃ àÊ¹Í á¹Ç·Ò§ ¡ÒÃ 
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»ÃÑº»ÃØ§ ¡ÒÃ ̈Ñ´¡ÒÃ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ã¹ Í¹Ò¤μ ÃÐàºÕÂº ÇÔ¸Õ ÇÔ¨ÑÂ ́Óà¹Ô¹ ¡ÒÃ ÃÇºÃÇÁ ¢ŒÍÁÙÅ ̈Ò¡ ¡ÒÃ ÊÑÁÀÒÉ³ � àªÔ§ ÅÖ¡ ºØ¤¤Å ·Õè 
à¡ÕèÂÇ¢ŒÍ§ Ã‹ÇÁ ¡Ñº ¡ÒÃ ãªŒ áººÊÍº¶ÒÁ àªÔ§ ·ÑÈ¹¤μÔ ¡ÒÃ ·º·Ç¹ ÇÃÃ³¡ÃÃÁ áÅÐ ¡ÒÃ ÊÑ§à¡μ ¡ÒÃ »¯ÔºÑμÔ §Ò¹ ̈ÃÔ§ ¨Ò¡ ¡ÒÃ 
ÈÖ¡ÉÒ ¾º Ç‹Ò ºÃÔÉÑ· ¢¹Ò´ àÅç¡ ÁÕ ¤Ðá¹¹ ÁÔμÔ ́ ŒÒ¹ ¤Ø³ÀÒ¾ μèÓ ¡Ç‹Ò ºÃÔÉÑ· ¢¹Ò´ ¡ÅÒ§ áÅÐ ¢¹Ò´ ãËÞ‹ áμ‹ ÁÕ ¤Ðá¹¹ ́ ŒÒ¹ ¡ÒÃ 
μÍº Ê¹Í§ ÊÙ§ ·ÕèÊØ´ áÅÐ ̈Ò¡ ¡ÒÃ ÇÔà¤ÃÒÐË � ¾º Ç‹Ò »˜ÞËÒ ÊÓ¤ÑÞ ·Õè à¡Ô´ ¢Öé¹ ¡Ñº ºÃÔÉÑ· ·Ñé§ ÊÒÁ ¢¹Ò´ ¤×Í »̃ÞËÒ ¡ÒÃ Ê‹§ ÁÍº 
Å‹ÒªŒÒ áÅÐ »˜ÞËÒ ¡ÒÃ ¤Çº¤ØÁ μŒ¹·Ø¹

º·¤ÇÒÁ ·Õè Ë¡ ´Óà¹Ô¹ ¡ÒÃ ÇÔ¨ÑÂ â´Â Ç ÃÑμ ¶� ÊÔÃÔ ÈÑ¡´Ò ¹Ø ¡ÙÅ, ÍÀÔ ªÒμÔ âÊÀÒ á´§, ÍÃÃ¶ ¾Å ÊÁØ· ¤Ø »μÔì, ÊÒÅÔ¹Õ  
ÊÑ¹ μÔ ̧ ÕÃ Ò ¡ØÅ ã¹ ËÑÇ¢ŒÍ àÃ×èÍ§ “¡ÒÃ ¾Ñ²¹Ò ÃÙ» áºº ¡ÒÃ »ÃÐàÁÔ¹ ¼Å ¡ÒÃ ́Óà¹Ô¹ §Ò¹ ́ ŒÒ¹ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê� áÅÐ ¡ÒÃ ̈Ñ́ ¡ÒÃ â«‹ ÍØ»·Ò¹ 
ã¹ ÃÐºº àÇçº àºÊ ́ � ÊÓËÃÑº ÇÔÊÒË¡Ô¨ ¢¹Ò´ ¡ÅÒ§ áÅÐ ¢¹Ò´ Â‹ÍÁ” «Öè§ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ ¹Õé à»š¹¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ ¡ÒÃ »ÃÐàÁÔ¹ ¼Å ¡ÒÃ ́Óà¹Ô¹ 
§Ò¹ ́ ŒÒ¹ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê� áÅÐ ¡ÒÃ ̈Ñ´¡ÒÃ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ÁÕ ¤ÇÒÁ ̈Óà»š¹ ÊÓËÃÑº ÇÔÊÒË¡Ô¨ ¢¹Ò´ ¡ÅÒ§ áÅÐ ¢¹Ò´ Â‹ÍÁ (Small and 
Medium Enterprises:SMEs) ÊÓËÃÑº ¡ÒÃ ÇÒ§ ¡ÅÂØ·¸� ã¹ ¡ÒÃ ¾Ñ²¹Ò Í§¤�¡Ã »ÃÐ¡Íº ¡Ñº ÃÐºº Internet ä´Œ à¢ŒÒ ÁÒ ÁÕ 
º·ºÒ· ã¹ ¡ÒÃ »ÃÐ¡Íº ̧ØÃ¡Ô¨ à»š¹ ÍÂ‹Ò§ ÁÒ¡ â¤Ã§¡ÒÃ ÇÔ¨ÑÂ ¹Õé ̈ Ö§ ÊÃŒÒ§ ÃÙ» áºº ã¹ ¡ÒÃ »ÃÐàÁÔ¹ SMEs ́ ŒÒ¹ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê � áÅÐ 
¡ÒÃ ̈Ñ´¡ÒÃ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ã¹ ÃÐºº Web-Based ÊÓËÃÑº SMEs áºº »ÃÐàÁÔ¹ ¹Õé ÊÃŒÒ§ ¢Öé¹ º¹ ¾×é¹ °Ò¹ ¢Í§ SMEs â´Â 
áº‹§ ÍÍ¡ à»š¹ 2 Ê‹Ç¹ Ê‹Ç¹ áÃ¡ ¤×Í áºº »ÃÐ àÁÔ¹ ́ ŒÒ¹ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê � »ÃÐ¡Íº ä» ́ ŒÇÂ 14 Ñ́ª¹Õé ªÕé ÇÑ´ â´Â à»š¹ ́ Ñª¹Õé ªÕé ÇÑ´ ·Õè ÇÑ´ 
ã¹ àªÔ§ »ÃÔÁÒ³ áÅÐ »ÃÐàÁÔ¹ ã¹ ÁØÁ ÁÍ§ ́ ŒÒ¹ μŒ¹·Ø¹ ¼ÙŒ Ê‹§ ÁÍº áÅÐ ¡ÒÃ Ê‹§ ÁÍº ÊÔ¹¤ŒÒ áÅÐ ÅÙ¡¤ŒÒ áÅÐ Ê‹Ç¹ ·Õè 2 ¤×Í áºº 
»ÃÐàÁÔ¹ ·Ò§¡ÒÃ ̈Ñ´¡ÒÃ â«‹ ÍØ»·Ò¹ »ÃÐ¡Íº ä» ́ ŒÇÂ 9 ́ Ñª¹Õ ªÕé ÇÑ´ â´Â à»š¹ ́ Ñª¹Õ ªÕé ÇÑ´ ·Õè ÇÑ´ ã¹ àªÔ§ ¤Ø³ÀÒ¾ áÅÐ »ÃÐàÁÔ¹ ã¹ 
ÁØÁ ÁÍ§ ¢Í§ ¡ÒÃ ·Ó§Ò¹ Ã‹ÇÁ ¡Ñ¹ ÃÐËÇ‹Ò§ Í§¤�¡Ã ã¹ â«‹ ÍØ»·Ò¹ ¡ÒÃ »ÃÐÊÒ¹ §Ò¹ ¡Ñ¹ ÃÐËÇ‹Ò§ Í§¤ �¡Ã ã¹ â«‹ ÍØ»·Ò¹ áÅÐ ¤ÇÒÁ 
ÊÒÁÒÃ¶ ã¹ ¡ÒÃ ÃÑºÁ×Í ¡Ñº ¤ÇÒÁ à»ÅÕèÂ¹á»Å§ ËÅÑ§ ̈Ò¡ ¹Ñé¹ ä´Œ ÁÕ ¡ÃÐºÇ¹¡ÒÃ ·´ÅÍ§ ãªŒ áÅÐ »ÃÑº»ÃØ§ àÁ×èÍ ä´Œ áºº »ÃÐàÁÔ¹ 
áÅŒÇ ̈Ö§ ¹Ó áºº »ÃÐàÁÔ¹ ä» ·Ó ã¹ ÃÐºº àÇçº àºÊ ́ �  ÊÓËÃÑº áºº »ÃÐàÁÔ¹ ¹Õé ̈Ð ·ÓãËŒ ¼ÙŒ »ÃÐ¡Íº ¡ÒÃ ·ÃÒº ¶Ö§ ̈ Ø´ á¢ç§ áÅÐ 
¢ŒÍ º¡¾Ã‹Í§ ¢Í§ μ¹àÍ§ ã¹ ́ ŒÒ¹ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê � áÅÐ SCM àÁ×èÍ à»ÃÕÂº à·ÕÂº ¡Ñº Í§¤�¡Ã Í×è¹ ·ÓãËŒ ÊÒÁÒÃ¶ ÇÒ§ ¡ÅÂØ·¸� ã¹ ¡ÒÃ 
¾Ñ²¹Ò Í§¤�¡Ã μ‹Í ä» ä´Œ

º·¤ÇÒÁ ·Õè à¨ḉ  ́ Óà¹Ô¹ ¡ÒÃ ÇÔ̈ ÑÂ â´Â »³̃±Ò ¾Å ÊÁºØÞ ̧ÃÃÁ,ÇÃ ·ÑÈ Ã� ¢ Ô̈μ ÇÔ ªÂÒ ¹Ø ¡ØÅ ã¹ ËÑÇ¢ŒÍ àÃ×èÍ§ “¡ÒÃ ¾Ñ²¹Ò 
ÇÔ̧ Õ ¡ÒÃ ̈Ñ´ àÊŒ¹ ·Ò§ à Ố¹Ã¶ à¾×èÍ ÃÑº áÅÐ Ê‹§ ÊÔ¹¤ŒÒ ̈Ò¡ ËÅÒÂ ̈Ø´ â´Â ãªŒ ÇÔ̧ Õ ¤Ó¹Ç³ â´Â ½Ù§ Í¹ØÀÒ¤” «Öè§ §Ò¹ ÇÔ̈ ÑÂ ¹Õé ·Ó¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ 
»˜ÞËÒ ¡ÒÃ ̈Ñ´ àÊŒ¹ ·Ò§ à Ố¹Ã¶ (Vehicle Routing Problem) à¾×èÍ ÃÑº áÅÐ Ê‹§ ÊÔ¹¤ŒÒ à»š¹ »˜ÞËÒ ·Õè ä´Œ ÃÑº ¤ÇÒÁ Ê¹ã¨ áÅÐ 
ÁÕ ¤ÇÒÁ ÊÓ¤ÑÞ ã¹ ¡ÒÃ ºÃÔËÒÃ áÅÐ ¾Ñ²¹Ò ¡Ô¨¡ÃÃÁ ́ ŒÒ¹ ¡ÒÃ ºÃÔËÒÃ Ë‹Ç§ â«‹ ÍØ» ·Ò¹ áÅÐ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê � (Supply chain and 
Logistics) ·Ç‹Ò ã¹ ·Ò§ »¯ÔºÑμÔ ¢Í§ ºÒ§ ¡ÅØ‹Á ÍØμÊÒË¡ÃÃÁ ¢¹Ò´ Â‹ÍÁ ·Õè ÁÕ ¡ÒÃ ÃÇÁ ¡ÅØ‹Á à¾×èÍ áº‹§ »˜¹ ·ÃÑ¾ÂÒ¡Ã ¡ÒÃ¢¹Ê‹§ ̈ Ö§ 
à»š¹ ¼Å ãËŒ ÅÑ¡É³Ð ¢Í§ »Þ̃ËÒ ¡ÒÃ ̈Ñ́ ¡ÒÃ àÊŒ¹ ·Ò§ Ã¶ ÁÕ ¤ÇÒÁ «Ñº «ŒÍ¹ ÂÔè§ ¢Öé¹ ¡Å‹ÒÇ ¤×Í ÁÕ ¡ÒÃ ÃÑº Ê‹§ ÊÔ¹¤ŒÒ ̈Ò¡ ËÅÒÂ ̈Ǿ  ¡ÃÐ¨ÒÂ 
ÊÔ¹¤ŒÒ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ ¹Õé ̈ Ö§ ¹Ó àÊ¹Í áºº ̈ÓÅÍ§ ·Ò§ ¤³ÔμÈÒÊμÃ� áÅÐ ÇÔ¸Õ ¡ÒÃ ËÒ ¤‹Ò ́ Õ ·ÕèÊØ´ â´Â ½Ù§ Í¹ØÀÒ¤ (Particle Swarm 
Optimization, PSO) à¾×èÍ ãªŒ ã¹ ¡ÒÃ ÇÒ§á¼¹ ¡ÒÃ ̈Ñ´ àÊŒ¹ ·Ò§¡ÒÃ ̈Ñ´ Ê‹§ ÀÒÂ ãμŒ à§×èÍ¹ ä§ ́ Ñ§ μ‹Í ä» ¹Õé ¤×Í Ã¶ ËÅÒÂ ¤Ñ¹ ̈Ð 
¡ÃÐ¨ÒÂ ÍÂÙ‹ ËÅÒÂ ̈Ǿ  ã¹ Ã¶ áμ‹ÅÐ ¤Ñ¹ ÍÒ¨ ÁÕ ¤ÇÒÁ ̈Ø ·Õè áμ¡ μ‹Ò§ ¡Ñ¹ áμ‹ÅÐ ̈Ǿ  ÃÑº Ê‹§ ÊÔ¹¤ŒÒ ÍÒ¨ ÁÕ ·Ñé§ ÃÑº áÅÐ Ê‹§ ã¹ à·ÕèÂÇ à´ÕÂÇ¡Ñ¹ 
ÊÔ¹¤ŒÒ ·Õè ÃÑº ¢Öé¹ ÃÐËÇ‹Ò§ ·Ò§ ÍÒ¨ ÁÕ ̈Ǿ  Ê‹§ Í×è¹ ·Õè äÁ‹ãª‹ ̈ Ǿ  àÃÔèÁ μŒ¹ àÊŒ¹ ·Ò§ ÃÇÁ ¶Ö§ à§×èÍ¹ä¢ ́ ŒÒ¹ àÇÅÒ μ‹Ò§æ ·Õè à¡ÕèÂÇ¢ŒÍ§ àÁ×èÍ ·Ó¡ÒÃ 
·´ÊÍº ¾º Ç‹Ò ÇÔ¸Õ ËÒ ¤‹Ò ́ Õ ·ÕèÊØ´ â´Â ½Ù§ Í¹ØÀÒ¤ ·Õè ¾Ñ²¹Ò ÁÕ ÈÑ¡ÂÀÒ¾ ã¹ ¡ÒÃ ãËŒ ¤Ó μÍº ·Õè ́ Õ áÅÐ ÊÒÁÒÃ¶ ¹Ó ä» »ÃÐÂØ¡μ� ãªŒ à»š¹ 
à¤Ã×èÍ§ Á×Í ª‹ÇÂ μÑ´ÊÔ¹ ã¨ ã¹ ¡ÒÃ á¡Œ »˜ÞËÒ ̈Ñ´ àÊŒ¹ ·Ò§ à Ố¹Ã¶ ã¹ ËÅÒÂ Ê¶Ò¹¡ÒÃ³� ÃÇÁ ¶Ö§ Ê¶Ò¹¡ÒÃ³� ̈ÃÔ§ 

º·¤ÇÒÁ ·Õè á»´ ´Óà¹Ô¹ ¡ÒÃ ÇÔ¨ÑÂ â´Â ¡ÄÉ®Ò ªÒÇ ºÒ§ ¾ÃËÁ, ¾Ñª ÃÒ À Ã³� à¹ÕÂÁ Á³Õ ã¹ ËÑÇ¢ŒÍ àÃ×èÍ§ “¡ÒÃ ̈Ñ´ μÒÃÒ§ ¡ÒÃ 
¼ÅÔμ ËÅÑ¡ áÅÐ ¡ÒÃ á¼¹ ¤ÇÒÁ μŒÍ§¡ÒÃ ÇÑÊ Ǿ ¤§¤ÅÑ§: ¡Ã³Õ ÈÖ¡ÉÒ âÃ§§Ò¹ ¼ÅÔμ »ÅÒËÁÖ¡ »ÃØ§ ÃÊ” «Öè§ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ ¹Õé ·Ó¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ ºÃÔÉÑ· 
¡Ã³Õ ÈÖ¡ÉÒ ÁÕ ÅÑ¡É³Ð ¢Í§ ̧ØÃ¡Ô̈  à»š¹ áºº ¡ÒÃ ÃÑº Œ̈Ò§ ¼ÅÔμ ÊÔ¹¤ŒÒ «Öè§ ÅÙ¡¤ŒÒ ̈Ð ÍÍ¡áºº áÅÐ ̈Ñ́  Ê‹§ ºÃÃ¨Ø ÀÑ³± � ÁÒ ãËŒ áÅÐ ¾¹Ñ¡§Ò¹ ½†ÒÂ 
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ÇÒ§á¼¹ ¡ÒÃ ¼ÅÔμ ÂÑ§ ̈Ñ́  μÒÃÒ§ ¡ÒÃ ¼ÅÔμ ËÅÑ¡ ́ ŒÇÂ μ¹àÍ§ â´Â ãªŒ ¤ÇÒÁ ÊÒÁÒÃ¶ áÅÐ »ÃÐÊº¡ÒÃ³� ¢Í§ ¾¹Ñ¡§Ò¹ ¼ÙŒ ÇÒ§á¼¹ ·ÓãËŒ à¡Ố  

»˜ÞËÒ ËÅÒÂ »ÃÐ¡ÒÃ ä´Œá¡‹ ¡ÒÃ Ê‹§ ÁÍº äÁ‹·Ñ¹ ¡ÓË¹´ ¢Í§ ÅÙ¡¤ŒÒ ÁÕ ¡ÒÃ ·Ó§Ò¹ Å‹Ç§ àÇÅÒ ¢Í§ ¾¹Ñ¡§Ò¹ ½†ÒÂ ¼ÅÔμ ̈Ó¹Ç¹ ÁÒ¡ áÅÐ 

»ÃÔÁÒ³ ¡ÒÃ ÊÑè§ ºÃÃ Ø̈ ÀÑ³± � äÁ‹ μÃ§ ¡Ñº ¤ÇÒÁ μŒÍ§¡ÒÃ ·Õè ãªŒ ã¹ ¡ÒÃ ¼ÅÔμ ̈ÃÔ§ Ñ́§ ¹Ñé¹ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ ¹Õé ̈ Ö§ ¹Ó àÊ¹Í ¢Ñé¹ μÍ¹ ¡ÒÃ ̈Ñ´ μÒÃÒ§ ¡ÒÃ 

¼ÅÔμ ËÅÑ¡ áÅÐ ¡ÒÃ ÇÒ§á¼¹ ¤ÇÒÁ μŒÍ§¡ÒÃ ÇÑÊ´Ø ¤§¤ÅÑ§ ã¹ Ê‹Ç¹ ¢Í§ ºÃÃ¨Ø ÀÑ³± � áμ‹ÅÐ ÃÒÂ¡ÒÃ â´Â ÇÑμ¶Ø»ÃÐÊ§¤ � ¢Í§ ¡ÒÃ ̈Ñ´ μÒÃÒ§ 

¡ÒÃ ¼ÅÔμ ËÅÑ¡ ¤×Í ãËŒ ̈Ó¹Ç¹ ÊÔ¹¤ŒÒ ÊÓàÃç¨ÃÙ» ·Õè ¼ÅÔμ äÁ‹·Ñ¹ ¡ÓË¹´ Ê‹§ ÁÍº áÅÐ ªÑèÇâÁ§ ¡ÒÃ ·Ó§Ò¹ Å‹Ç§ àÇÅÒ ¢Í§ ¾¹Ñ¡§Ò¹ ½†ÒÂ ¼ÅÔμ 

ÁÕ ̈Ó¹Ç¹ ¹ŒÍÂ ·ÕèÊØ´ ¹Í¡¨Ò¡ ¹Õé ¡ÒÃ ÇÒ§á¼¹ ¤ÇÒÁ μŒÍ§¡ÒÃ ÇÑÊ´Ø ¤§¤ÅÑ§ ã¹ Ê‹Ç¹ ¢Í§ ºÃÃ Ø̈ ÀÑ³± � ̈Ð ª‹ÇÂ ãËŒ ÊÒÁÒÃ¶ ¤Ó¹Ç³ »ÃÔÁÒ³ 

¡ÒÃ ãªŒ ºÃÃ Ø̈ ÀÑ³± � ä Œ́ ÍÂ‹Ò§ ¶Ù¡ μŒÍ§ ·Ñé§ ª¹Ô´ áÅÐ ̈Ó¹Ç¹ ·Õè à¾ÕÂ§ ¾Í áÅÐ ·Ñ¹ àÇÅÒ ¡Ñº ¤ÇÒÁ μŒÍ§¡ÒÃ ·Õè ãªŒ ã¹ ¡ÒÃ ¼ÅÔμ ̈ÃÔ§ μÅÍ´ ª‹Ç§ 

ÃÐÂÐ àÇÅÒ ·Õè ãªŒ ã¹ ¡ÒÃ ÇÒ§á¼¹ «Öè§ ̈Ò¡ ¼Å ¡ÒÃ ·´ÊÍº ¡Ñº μÑÇÍÂ‹Ò§ ¢Í§ ºÃÔÉÑ· ¡Ã³Õ ÈÖ¡ÉÒ áÊ´§ ãËŒ àËç¹ ä´Œ Ç‹Ò ¢Ñé¹ μÍ¹ ¡ÒÃ ̈Ñ´ μÒÃÒ§ 

¡ÒÃ ¼ÅÔμ ËÅÑ¡ áÅÐ ¡ÒÃ ÇÒ§á¼¹ ¤ÇÒÁ μŒÍ§¡ÒÃ ÇÑÊ Ǿ ¤§¤ÅÑ§ ã¹ Ê‹Ç¹ ¢Í§ ºÃÃ¨Ø ÀÑ³±� ·Õè ¹Ó àÊ¹Í ¹Õé ÊÒÁÒÃ¶ »ÃÐÂØ¡μ� ãªŒ ¡Ñº ºÃÔÉÑ· ¡Ã³Õ 

ÈÖ¡ÉÒ ä´Œ ÍÂ‹Ò§ ÁÕ »ÃÐÊÔ·¸ÔÀÒ¾ ã¹ ·Ò§ »¯ÔºÑμÔ 

º·¤ÇÒÁ ·Õè à¡ŒÒ ´Óà¹Ô¹ ¡ÒÃ ÇÔ¨ÑÂ â´Â ÈÑ¡´Ôì ́Ò àËÅ×Í§ Ê¡ØÅ ·Í§, Ê ÃÔ¹ ·Ô¾Â� Ê¶ÔμÂ� àÊ¶ÕÂÃ áÅÐ à¨ÃÔÞ ªÑÂ â¢Á ¾Ñμ ÃÒ À Ã³� 
ã¹ ËÑÇ¢ŒÍ àÃ×èÍ§ “¡ÒÃ ËÒ ̈Ó¹Ç¹ ¤ÃÑé§ ã¹ ¡ÒÃ ºÓÃØ§ ÃÑ¡ÉÒ àªÔ§ »‡Í§¡Ñ¹ ́ ŒÇÂ ¤‹Ò ¤ÇÒÁ ¾ÃŒÍÁ ãªŒ ·Õè àËÁÒÐ ÊÁ ¢Í§ ÃÐºº ̈‹ÒÂ ä¿¿‡Ò ÊÓÃÍ§ ã¹ ¡ÒÃ 
¤Çº¤ØÁ ¡ÒÃ ̈ÃÒ¨Ã ·Ò§ ÍÒ¡ÒÈ” «Öè§ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ ¹Õé ·Ó¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ ¡ÒÃ à Ố¹ ·Ò§ áÅÐ ¢¹Ê‹§ ·Ò§ ÍÒ¡ÒÈ ãËŒ ¤ÇÒÁ ÊÓ¤ÑÞ ¡Ñº ¤ÇÒÁ »ÅÍ´ÀÑÂ 

¢Í§ ¼ÙŒ â´ÂÊÒÃ à»š¹ »˜¨ Ñ̈Â áÃ¡ ÃÐºº ̈‹ÒÂ ¡ÃÐáÊ ä¿¿‡Ò ·Õè ãªŒ ã¹ ¡ÒÃ ¤Çº¤ØÁ ¡ÒÃ ̈ÃÒ¨Ã ·Ò§ ÍÒ¡ÒÈ ̈Ö§ μŒÍ§ ÊÒÁÒÃ¶ ̈‹ÒÂ ä¿¿‡Ò ä´Œ ÍÂ‹Ò§ 

μ‹Í à¹×èÍ§ à¾ÃÒÐ ËÒ¡ à¡Ô´ ¡ÒÃ ¢Ñ´¢ŒÍ§ ̈Ð ÁÕ ¼Å μ‹Í ¤ÇÒÁ »ÅÍ´ÀÑÂ ¢Í§ ¼ÙŒ â´ÂÊÒÃ áμ‹ »˜¨¨ØºÑ¹ ·‹Ò ÍÒ¡ÒÈÂÒ¹ ã¹ »ÃÐà·Èä·Â ÂÑ§ äÁ‹ÁÕ 

¡ÒÃ ¡ÓË¹´¡ÒÃ ºÓÃØ§ ÃÑ¡ÉÒ μÒÁ ÊÀÒ¾ ¡ÒÃ ¢Ñ´¢ŒÍ§ ̈ÃÔ§ ¢Í§ ÃÐºº ̈‹ÒÂ ä¿¿‡Ò à»š¹ à¾ÕÂ§ ¡ÒÃ ºÓÃØ§ ÃÑ¡ÉÒ μÒÁ ·Õè ¼ÙŒ ¼ÅÔμ á¹Ð¹Ó à·‹Ò¹Ñé¹  

´Ñ§ ¹Ñé¹ §Ò¹ ÇÔ̈ ÑÂ ¹Õé ̈ Ö§ àÊ¹Í ¡ÒÃ ãªŒ ËÅÑ¡ ¡ÒÃ ·Ò§ ÇÔÈÇ¡ÃÃÁ ¤ÇÒÁ äÇŒ ÇÒ§ã¨ à¾×èÍ ËÒ ¡ÓË¹´¡ÒÃ ¡ÒÃ ºÓÃØ§ ÃÑ¡ÉÒ ÀÒÂ ãμŒ ¢ŒÍ ̈Ó¡Ñ́  ·Ò§ ́ ŒÒ¹ 

à»‡Ò ËÁÒÂ ¢Ñé¹ μèÓ ¢Í§ ¤‹Ò ¤ÇÒÁ ¾ÃŒÍÁ ãªŒ ¢Í§ ÃÐºº ̈‹ÒÂ ä¿¿‡Ò áÅÐ §º »ÃÐÁÒ³ ÇÔà¤ÃÒÐË � ¼‹Ò¹ ¤‹Ò ¤ÇÒÁ ¾ÃŒÍÁ ãªŒ ¢Í§ ÃÐºº ̈‹ÒÂ ä¿¿‡Ò 

â´Â ¾Ô¨ÒÃ³Ò 1) ¤ÇÒÁ ÊÑÁ¾Ñ¹ �̧ ¢Í§ àÇÅÒ à©ÅÕèÂ ÃÐËÇ‹Ò§ ¡ÒÃ ¢Ñ´¢ŒÍ§ áÅÐ ¤ÃÑé§ ·Õè «‹ÍÁ áÅÐ 2) ¤ÇÒÁ ÊÑÁ¾Ñ¹ �̧ ¢Í§ ÍÑμÃÒ ¡ÒÃ ¢Ñ´¢ŒÍ§ 

áÅÐ ÃÙ» áºº ¡ÒÃ ºÓÃØ§ ÃÑ¡ÉÒ â´Â ÃÐºº ̈‹ÒÂ ä¿¿‡Ò ·Õè ¾Ô¨ÒÃ³Ò à»š¹ ÃÐºº áºº «éÓ «ŒÍ¹ ¼Å ¡ÒÃ ÇÔ¨ÑÂ ä´Œ á¹Ç·Ò§ ¡ÒÃ ¡ÓË¹´¡ÒÃ ºÓÃØ§ 

ÃÑ¡ÉÒ ¢Í§ ÃÐºº ̈‹ÒÂ ä¿¿‡Ò μÒÁ ¢ŒÍÁÙÅ ÊÀÒ¾ ¡ÒÃ ¢Ñ´¢ŒÍ§ ̈ÃÔ§ 

áÅÐ º·¤ÇÒÁ ÊǾ ·ŒÒÂ ¢Í§ ©ºÑº ¹Õé ́ Óà¹Ô¹ ¡ÒÃ ÇÔ̈ ÑÂ â´Â ·È ÇØ²Ô ÇÔ ÇÑ²¹Ò ¾Ã ªÑÂ, ÃÇÔ ¾ÔÁ¾� ©ÇÕ ÊØ¢ ã¹ ËÑÇ¢ŒÍ àÃ×èÍ§ “¡ÒÃ ÇÔà¤ÃÒÐË � 
¡ÃÐºÇ¹¡ÒÃ ¼ÅÔμ áÅÐ μŒ¹·Ø¹ ¡ÒÃ ¼ÅÔμ ¢Í§ ¡ØŒ§ ¢ÒÇ ªÕÇÀÒ¾ áÅÐ ¡ØŒ§ ¢ÒÇ ̧ÃÃÁ´Ò” «Öè§ §Ò¹ ÇÔ¨ÑÂ ¹Õé ÈÖ¡ÉÒ ÀÒ¾ ÃÇÁ ¢Í§ ¡ÃÐºÇ¹¡ÒÃ ·Ò§ 
¸ØÃ¡Ô¨ ã¹ ¡ÒÃ ¼ÅÔμ áÅÐ ÇÔà¤ÃÒÐË � μŒ¹·Ø¹ ¡ÒÃ ¼ÅÔμ ¡Ñº μŒ¹ ·Ø¹ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê� ¢Í§ ¡ØŒ§ ¢ÒÇ ªÕÇÀÒ¾ áÅÐ ¡ØŒ§ ¢ÒÇ ̧ÃÃÁ´Ò ̈Ò¡ ºÃÔàÇ³ à¾ÒÐ àÅÕéÂ§ 

ã¡ÅŒ à¤ÕÂ§ ¡Ñ¹ ã¹ ̈Ñ§ËÇÑ´ »ÃÐ¨Çº¤ÕÃÕ¢Ñ¹ �̧ à¾×èÍ »ÃÐ¡Íº ¡ÒÃ μÑ´ÊÔ¹ ã¨ ã¹ ¡ÒÃ Ê‹§ àÊÃÔÁ ¡ÒÃ àÅÕéÂ§ ¡ØŒ§ ¢ÒÇ ªÕÇÀÒ¾ áÅÐ ËÒ á¹Ç·Ò§ ã¹ ¡ÒÃ 

Å´ μŒ¹·Ø¹ ¼Å ¡ÒÃ ÇÔ¨ÑÂ ¾º Ç‹Ò ¡ÃÐºÇ¹¡ÒÃ ·Ò§ ̧ØÃ¡Ô¨ ¢Í§ ¡ØŒ§ ¢ÒÇ ªÕÇÀÒ¾ ¡Ñº ¡ØŒ§ ¢ÒÇ ̧ÃÃÁ´Ò ¹Ñé¹ ÁÕ ¤ÇÒÁ ¤ÅŒÒÂ¤ÅÖ§ ¡Ñ¹ áμ‹ ¡ÒÃ àÅÕéÂ§ 

¡ØŒ§ ªÕÇÀÒ¾ ÊÒÁÒÃ¶ «×éÍ ÅÙ¡ ¾Ñ¹¸Ø� ¡ØŒ§ áÅÐ ÍÒËÒÃ ¼‹Ò¹ ÊË¡Ã³� ¼ÙŒ àÅÕéÂ§ ¡ØŒ§ »ÃÒ³ºØÃÕ-ÊÒÁ ÃŒÍÂ ÂÍ´ ã¹ ÃÐºº à¤Ã´Ôμ ¼Å ¡ÒÃ ÇÔà¤ÃÒÐË � μŒ¹·Ø¹ 

¾º Ç‹Ò ¡ØŒ§ ¢ÒÇ ªÕÇÀÒ¾ ÁÕ μŒ¹·Ø¹ ¡ÒÃ ¼ÅÔμ áÅÐ μŒ¹ ·Ø¹ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê � à©ÅÕèÂ ·Õè 103.58 áÅÐ 3.14 ºÒ· μ‹Í ¡ÔâÅ¡ÃÑÁ μÒÁ ÅÓ Ñ́º ã¹ ¢³Ð ·Õè ¡ØŒ§ 

¢ÒÇ ̧ÃÃÁ´Ò ÁÕ μŒ¹·Ø¹ ¡ÒÃ ¼ÅÔμ áÅÐ μŒ¹ ·Ø¹ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê� à©ÅÕèÂ μèÓ ¡Ç‹Ò àÅç¡ ¹ŒÍÂ ·Õè 100.38 áÅÐ 3.03 ºÒ· μ‹Í ¡ÔâÅ¡ÃÑÁ μÒÁ ÅÓ´Ñº «Öè§ ¡ÒÃ 

¼ÅÔμ ¡ØŒ§ ·Ñé§ 2 »ÃÐàÀ· ÁÕ ¤‹Ò ÍÒËÒÃ àÅÕéÂ§ ¡ØŒ§ à»š¹μŒ¹ ·Ø¹ ·Õè ÊÙ§ ·ÕèÊØ´ ÃŒÍÂ ÅÐ 48-50 áÅÐ ÊÓËÃÑº μŒ¹ ·Ø¹ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê � ÁÕ ÊÑ´Ê‹Ç¹ »ÃÐÁÒ³ 

ÃŒÍÂ ÅÐ 3 ¢Í§ μŒ¹·Ø¹ ¡ÒÃ ¼ÅÔμ â´Â ÁÕ ¤‹Ò μŒ¹·Ø¹ ã¹ ¡ÒÃ à¤Å×èÍ¹ ÂŒÒÂ ÇÑÊ Ǿ ã¹ ÊÑ´Ê‹Ç¹ ÊÙ§ ·ÕèÊØ´ ¡ÒÃ Ê‹§ àÊÃÔÁ ¡ÒÃ à¾ÒÐ àÅÕéÂ§ áÅÐ ¾Ñ²¹Ò 

μÅÒ´ ¡ØŒ§ ¢ÒÇ ªÕÇÀÒ¾ ¹Ñé¹ ¤ÇÃ Ê‹§ àÊÃÔÁ ãËŒ à¡ÉμÃ¡Ã ÃÇÁ ¡ÅØ‹Á ¡Ñ¹ ã¹ ÃÙ» ÊË¡Ã³� ¡ÓË¹´ ÁÒμÃ°Ò¹ à©¾ÒÐ ¢Í§ ¡ØŒ§ ªÕÇÀÒ¾ à¾×èÍ ãªŒ ã¹ ¡ÒÃ 

ÊÃŒÒ§ ¡ÒÃ ÂÍÁÃÑº ã¹ ¤Ø³ÀÒ¾ ·Õè ÊÙ§ ¢Öé¹ ¢Í§ ¡ØŒ§ ¢ÒÇ ªÕÇÀÒ¾ ·ÓãËŒ ÊÒÁÒÃ¶ ¡ÓË¹´ ÃÒ¤Ò ¢ÒÂ ãËŒ ÊÙ§ ¢Öé¹ μÒÁ ¤Ø³ÀÒ¾ á¹Ç·Ò§ ã¹ ¡ÒÃ Å´ 

μŒ¹·Ø¹ ¡ÒÃ ¼ÅÔμ áÅÐ μŒ¹ ·Ø¹ âÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê� ¢Í§ ¡ØŒ§ ¢ÒÇ ·Ñé§ 2 »ÃÐàÀ· ¤×Í ¡ÒÃ à»ÅÕèÂ¹ ̈Ò¡ ÃÐºº ¹éÓÁÑ¹ àª×éÍ à¾ÅÔ§ ã¹ ¡ÒÃ μÕ ¹éÓ ÁÒ à»š¹ ÃÐºº 

ä¿¿‡Ò áÅÐ ÁÕ ¡ÒÃ ÃÇÁ ¡ÅØ‹Á ¢Í§ à¡ÉμÃ¡Ã ·Õè àÅÕéÂ§ ã¹ ¡ÒÃ ÊÑè§ «×éÍ »˜¨ Ñ̈Â ¡ÒÃ ¼ÅÔμ ¡ØŒ§
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¡Í§ ºÃÃ³Ò¸Ô¡ÒÃ ËÇÑ§ ÍÂ‹Ò§ ÂÔè§ Ç‹Ò ¼ÙŒ Í‹Ò¹ ÇÒÃÊÒÃ ÇÔªÒ¡ÒÃ àÅ‹Á ¹Õé ä´Œ ÃÑº »ÃÐâÂª¹� áÅÐ àÃ×èÍ§ ÃÒÇ ÊÒÃÐ μ‹Ò§æ «Öè§ ºÃÃ³Ò¸Ô¡ÒÃ 

áÅÐ ¤³Ð ·Ó§Ò¹ ÁÕ ¤ÇÒÁ ÂÔ¹´Õ ·Õè ̈Ð ÃÑº ¢ŒÍ àÊ¹Í á¹Ð ËÃ×Í ¢ŒÍ¤Ố  àËç¹ μ‹Ò§æ à¾×èÍ ãªŒ ã¹ ¡ÒÃ »ÃÑº»ÃØ§ ÇÒÃÊÒÃ Thai VCML ÃÇÁ ·Ñé§ ÂÔ¹´Õ 

ÃÑº º·¤ÇÒÁ ÇÔªÒ¡ÒÃ º·¤ÇÒÁ ÇÔ¨ÑÂ ËÃ×Í ¢ŒÍ à¢ÕÂ¹ ·Ø¡ »ÃÐàÀ· ·Õè à¡ÕèÂÇ ¢ŒÍ §¡ÑºâÅ ̈Ô ÊμÔ ¡Ê � áÅÐ â«‹ ÍØ»·Ò¹ à¾×èÍ μÕ ¾ÔÁ¾� ã¹ ©ºÑº μ‹Íæ  ä»
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      ºÃÃ³Ò¸Ô¡ÒÃ ÇÒÃÊÒÃ Thai VCML

      ÃÈ.´Ã.ÃØ¸ÔÃ� ¾¹Á Â§¤�

      ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂ ̧ÃÃÁÈÒÊμÃ�

      ¼È.´Ã.ÍÑ§¡ÙÃ ÅÒÀ ̧à¹È
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      ¼È.´Ã.¸¹ÑÞÞÒ ÇÊØ ÈÃÕ

      ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂ à·¤â¹âÅÂÕ ¾ÃÐ¨ÍÁà¡ÅŒÒ ̧¹ºØÃÕ

      ¼ÙŒ ª‹ÇÂ ºÃÃ³Ò¸Ô¡ÒÃ ÇÒÃÊÒÃ Thai VCML
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บทคัดย่อ 
ระด ับการรับรูข้้อมูลยาทีถกูต้อง ครบถ้วนนับว่ามีความสําคัญในแง่ของการเป็นข้อมูลประกอบการ

ตัดสินใจในการสังใช้ยาของบุคลากรทางการแพทย์  และช่วยส่ง เสริมให้เกิดความตระหนักและมีความ
ระม ัดระวังตอ่ผู้ใช้ยาถึงผลข้างเคียงทีอาจเกิดขนึจากการใช้ยานันด้วยเช่นกัน ด้วยเหตุนีการศ ึกษานีจึงมี
วัตถปุระสงค์เพอืพัฒนารูปแบบรหัสยามาตรฐาน (Standard Drug Code) รายการข้อมูลยา (Drug Attribute) 

ทสีําคัญสําหรับจัดทําเป็นฐานข้อมูลเพอืรวบรวมข้อมูลยาทมีีการผลิตและนําเข้ามาจําหน่ายในประเทศทงัหมด 

รวมถึงแนวทางการประยุกตใ์ช้รหัสยามาตรฐานดังกล่าว  เพอืส่งเสริมความปลอดภัยในการใช้ยาและเพิม
ประสิทธิภาพตลอดกระบวนการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานสาธารณสุข  โดยมีขนัตอนการศึกษาจากศึกษา
สถานภาพรหัสยาและฐานข้อมูลยาในป ัจจุบัน ทบทวนงานวิจัยทเีกยีวข้องทงัในและตา่งประเทศ ร่วมกับการ
สัมภาษณผ์ู้ทเีกยีวข้องก ับระบบสาธารณสุขและนําผลทไีดม้าทําสัมมนากลุ่มอีกครงั ซึงผลการศึกษานีทไีดค้ือ
รูปแบบรหัสยามาตรฐานทีประยกุต์มาจากรูปแบบรหัสมาตรฐานของ GS1 ซึงมีล ักษณะเป็น  Unique 

Identification รวมถึงแนวทางการประยกุตใ์ชร้หัสยามาตรฐานดังกล่าวเพอืส่งเสริมความปลอดภัยในการใช้ยา
และเชอืมโยงข้อมูลยาเข ้าดว้ยกันเพอืเพมิประสิทธิภาพตลอดกระบวนการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานสาธารณสุข 

 
คําสําคัญ: รหัสยามาตรฐาน; โซ่อุปทานสาธารณสุข; ความปลอดภัยของคนไข;้ มาตรฐาน GS1 
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Abstract 

Drug information is recognized as crucial information for medical 
professionals for valuable decision making during their daily practice as well as 
patients in order to increase their awareness on drug self-consumption. Therefore, the 
aim of this study are rested in; 1) propose the standard drug identification code 
accompanied with drug information and 2) propose the application of standard drug 
identification on achieving patient safety initiatives and increasing supply chain 
efficiency. The methodologies used in this study including detailed study for current 
status of drug codes using in Thai healthcare, literature reviews on drug codes parallel 
with deep interview and focus group seminar to identify drug crucial information. The 
finding results are the standard drug identification format that is applied from GS1 
standards and information pertained to drugs and content of single drug database, as 
well as the application of standard drug identification in healthcare supply chain to 
enhance safety to patients and increasing supply chain productivity.

Keywords : Healthcare Supply Chain, Drug Identification Standards, Patient Safety, 
GS1 Standards. 

1. ทีมาและความสําคัญ 
ยาเป็นสินค้าทมีีข ้อมูลสําค ัญค่อนข้างมากเมอืเทียบกับส ินค้าอนื และข้อมูลดังกลา่วมีผลตอ่ระด ับความ

ปลอดภัยในการใช้ยาของคนไข้ ในประเทศไทยมีการศึกษาเกยีวกับความคลาดเคลอืนทางยาพอสมควร      
[1, 6-9] และจากผลการศึกษาทผ่ีานมาพบว่าความคลาดเคลือนทางยามีสาเหตจุากการรับรูข้ ้อมูลยาของ
บุคลากรทางการแพทย ์ดังนันจะเห็นว่าความปลอดภัยจากการเข ้ารับบริการสาธารณสุขส่วนหนงึเกิดขนึจาก
การเข้าถึงและรับรู้ข้อมูลยาของบุคลากรทางการแพทยด์้วย นอกเหนือจากนีข ้อมูลยายังมีส่วนสําคัญอยา่งมาก
ต่อผู้ใช้ยาในแง่ของการให้ความรู้ ข้อแนะนําวิธีใช้ยา อันจะช่วยส่งเสริมให้ผู้ใช้ยาเกิดความตระหนักและ
ระม ัดระวังในการใช้ยามากขนึ แตอ่ย่างไรก็ตามการเข้าถึงข้อมูลยาในป ัจจุบันทําได้ค่อนข้างยาก เนืองจาก
ข้อมูลยาส่วนใหญ่นําเสนอในรูปแบบเอกสารกํากับยา  และมีฐานข้อมูลยาทีแยกจากกันเป็นเอกเทศตาม
หน่วยงานทีเป็นผู้ออกแบบรหัสยานนั และฐานข้อมูลดังกลา่วรองรับการใชง้านภายในหรือเฉพาะกลุ่มเทา่นัน 

รูปแบบรหัสยาและฐานข้อมูลยาทีมีใช้งานป ัจจุบันเช่น รูปแบบรหัสยาของสํานักงานอาหารและยา องค์การ
เภส ัชกรรม กรมบัญชีกลาง สํานักงานหลักประก ันสุขภาพแห่งชาติ  ซึงการมีฐานข้อมูลทีหลากหลายนี
ก่อให้เกิดความยุ่งยากในการเข้าถ ึง รับรู้และอ้างอิงข้อมูลยา นอกเหนือจากนียังไม่ม ีรูปแบบรหัสยาใดทไีด้ร ับ
การยอมรับในวงกว้างเพียงพอทจีะขยายผลเป็นรหัสยามาตรฐาน ทสีามารถใช้อ้างอิงข้อมูลยาระหว่างสมาชิก
ตลอดกระบวนการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานสาธารณสุข  และจากความหลากหลายของรหัสยานีย ังก่อให้เกิด
ความซับซ้อนในการเชอืมต่อข้อมูลระหว่างระบบเทคโนโลยีสารสนเทศของแต่ละสมาชิกในห่วงโซ่อุปทาน  

ส่งผลต่อค่าใช้จ่ายทีเพมิขนึในการเชอืมโยงข้อมูลยาเข้าด้วยกัน และส่งผลกระทบต่อเนืองถึงประสิทธิภาพ 

ประสิทธิผลและความสามารถในการตอบสนองอย่างรวดเร็วของกระบวนการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน
สาธารณสุขทงัระบบ นอกเหนือจากนี นโยบายพัฒนาระบบบริการสาธารณสุขของประเทศเป็นศูนย์สุขภาพ
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ของเอเซีย (Medical Hub) และการส่งเสริมการทอ่งเทยีวเชิงสุขภาพ (Medical Tourism) [2,4] มีส่วนเกอืหนุน
ให้การไหวเวียนของผู้เข ้ารับบริการสาธารณสุขไม่ได้จํากัดวงอยู่เฉพาะคนไทยในประเทศเทา่นัน หากแต่เป็น
คนจากทัวโลก ดังนันสิทธิการเข้าถึงและรับรู้ข้อมูลยาตอ้งสามารถกระทําได้ จากทุกสถานทีทัวโลก 

ขณะเด ียวกันนโยบายการเปิดเขตการค้าเสรียา นับเป็นอีกป ัจจยัเร่งเร้าให้รห ัสยามาตรฐานต้องมคีวามเป็น
สากลอยู่ในตัวด้วย เพราะยาทีผลิตหรือนําเข้ามาจําหน่ายในประเทศไทย ตอ้งสามารถติดตาม สอบกลับ ถึง
แหลง่ทมีาและทไีปได้ตลอดกระบวนการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานสาธารณสุข อันเป็นการช่วยส่งเสริมความ
ปลอดภัยในการใช้ยาอีกทางหนงึ 

เพอืบรรลุถึงปรัชญาความปลอดภัยของคนไข ้อันเป็นเป้าหมายสูงสุดของระบบบริการสาธารณสุขทั ว
โลกแล้ว ผู้ศ ึกษาเห็นว่าระบบบริการสาธารณสุขมีความจําเป็นเร่งด่วนทีจะตอ้งพัฒนา 1) รูปแบบรหัสยา
มาตรฐาน (Standard Drug Code) ทมีีความเป็นสากลขนึ เพอืเป็นรหัสกลางในการเข้าถึงข้อมูลยา และใช้
สําหรับเชอืมโยงข้อมูลยาระหว่างสมาชิกโซ่อุปทานสาธารณสุข ลดข้อผิดพลาดในการสอืสารระหว่างกัน ซึงถือ
เป็นการเพิมประสิทธิภาพและความสามารถในการตอบสนองอย่างรวดเร ็วในกระบวนการโลจิสติกส์และโซ่
อุปทานสาธารณสุขด้วย และ 2) พัฒนาฐานข้อมูลยา Data Pool) สําหรับเก็บรวบรวมข้อมูลยาของประเทศ
เป็นแหลง่ข ้อมูลเดียว โดยใช้รหัสยามาตรฐานทพีัฒนาขนึเป็นกุญแจในการเข้าถึงและรับรู้ขอ้มูลยานันจากทกุ
สถานทใีนโลก อันจะเป็นการเออืประโยชน์ตอ่การส่งเสร ิมความปลอดภัยในการใช้ยาและเป็นรากฐานของการ
พัฒนาระบบสุขภาพทดีีของผูใ้ช้ยาในอนาคตตอ่ไป 

การศึกษานีมีวัตถปุระสงคเ์พอื 1) พัฒนารูปแบบรหัสยามาตรฐานทีเป็น  Global Unique ID. และ
แนวทางการประยุกต์ใช้รห ัสยามาตรฐานเพอืการสอืสาร เชอืมโยงข้อมูลยาระหว่างก ันของสมาชิกโซ่อุปทาน
สาธารณสุข และ 2) พัฒนาฐานข้อมูลยาสําหรับเก ็บรวบรวมข้อมูลยาทงัหมดรวมถึงข้อมูลยาทสีําคัญต่อการ
ส่งเสริมความปลอดภัยตอ่ผู้ใช้ยาและเพมิประสิทธิภาพในโซ่อุปทานสาธารณสุข ส่วนขนัตอนการว ิจัยเรมิจาก
ศึกษาสถานภาพป ัจจุบนัของรหัสยาในระบบสาธารณสุขของไทย การทบทวนงานวิจัยทเีกยีวข้องทงัในและ
ต่างประเทศ ร่วมกับการสัมภาษณเ์ช ิงลึกผู้เกยีวข้องกับการใช้รหัสยาในกระบวนการสาธารณสุข และนําผลที
ได้มาทําสัมมนากลุ่ม (Focus Group) ในตอนทา้ย เพอืหารูปแบบรหัสยามาตรฐานและฐานข้อมูลยาทีสามารถ
นําไปประยุกต์ใช้ในทกุภาคส่วนของระบบบริการสาธารณสุขในทสุีด 
 
2. สถานภาพปัจจุบันของรหัสยาและฐานข้อมูลในระบบบริการสาธารณสขุ 

จากการศึกษาสถานภาพป ัจจุบันพบว่าระบบบริการสาธารณสุขไทย มรีหัสยาใช้งานอยูห่ลากหลาย
รูปแบบขนึก ับหน่วยงานทเีป็นผู้ออกแบบรหัสยานัน [3] และมีแนวทางการออกแบบทเีป็นจุดร่วม เหมือนกัน
ประการหนึงคือ พยายามสอืข้อมูลยาออกมาในรูปของรหัสยา ซงึการสอืข้อมูลยาในรูปของรหัสนีส่งผลให้รห ัส
ยามีความยาวเกินความจําเป็น  และท้ายทีสุดแล้วความยาวของแตล่ะหลักจะไม่เพียงพอต่อจํานวนข้อมูลที
เพมิขนึในอนาคต รวมถึงยากต่อการนําไปปร ับใช้กับเวชภัณฑ์อนืทมี ีข้อมูลต่างก ันออกไปด้วย รูปแบบรหัสยา
ทอีอกแบบโดยหน่วยงานของรัฐและยังคงใช้งานอยูใ่นป ัจจุบัน [3] แสดงดังตารางท ี1  
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ตารางท ี1: รูปแบบรหัสยาในป ัจจุบันของระบบบริการสาธารณสุขไทย 

หน่วยงาน รูปแบบโครงสร้างรหัสยา ความละเอียด 

สาํนักงานพัฒนาระบบบริการ
สขุภาพ 

24 หลัก แบ่งตามประเภทยา ตัวยา ความแรง 
รูปแบบและเลขทเีจ้าทะเบียนยาเชน่ 1 0014500000 

44941 101 81506: Amplicilin 

ชอืสามัญทางยา 

สาํนักงานอาหารและยา 30 หลัก แบ่งตามเลขประจําตัวผู้เสยีภาษีของผู้ผลิต/

นําเข้ายา ประเภทยา กลุ่มยาและรหัสมาตรฐาน GS1 

GTIN 13 เชน่ 31010055474 2 10029 

8852738140044: Bromesep Expectorant 

ชอืทางการค้า และขนาด
บรรจุภัณฑ ์

 เลขทะเบียนยา  

รหัสสินค้าและบริการภาครัฐ  22 หลัก แบ่งตามหมวดสินค้า ตระกูล ระดับของ
สินค้า และลําดับของสินค้าเช่น 99000051101500: 

ยาปฏิชีวนะ 

กลุ่มหรือหมวดหมู่ของยา 

องค์การเภสัชกรรม 13 หลัก ตามลักษณะรหัสมาตรฐาน GS1 GTIN 13  

เชน่ 885 0678 02002 9: อะมอกซีซิลิน 250 

มิลลิกร ัม 500 แคปซูล 

ชอืทางการค้า และขนาด
บรรจุภัณฑ ์

กรมบัญชกีลาง 
 

รหัสยาใช้ตัวเลขเรียงลําดับก่อนหลัง (Running 

Number) เชน่ 1: Clindamycin 600 mg/4 cc 

ชอืทางการค้า และขนาด
บรรจุภัณฑ ์

กรมวิทยาศาสตร์การแพทย ์

 

11 หลัก แบ่งตามแหล่งทมีาของกลุ่มตัวอย่าง รหัส
ผู้ผลิต และตัวยาสาํคัญเชน่ 08 12 08 01 223: 

Chloramphenicol Palmitate 

ชอืสามัญทางยา 
ไม่เป็น Unique Identifier 

กรมศุลกากร 
 

16 หลัก แบ่งตามประเภทสินค้า ประเภทย่อย และ
สถิติ เช่น 30.02 3002.20 004/KG: วัคซีนทใีช้เป็น
ยาสาํหรับมนุษย ์

กลุ่มหรือหมวดหมู่ของยา 

 

จากตารางที 1 พบว่ารหัสยาทมีีการใช้งานถูกออกแบบตามลักษณะส่วนผสมของยาแตล่ะชนิดและมี
รหัสยา 2 รูปแบบทสีามารถพัฒนาต่อยอดเป็นรหัสยามาตรฐานได้คือ รหัสยา 24 หลักและเลขทะเบียนยา 
อย่างไรก็ตามพบว่ารหัสยา 24 หลัก ส่วนใหญ่ครอบคลมุเฉพาะยาแผนป ัจจุบันในระดับชอืสามัญทางยา ทําให้
ยาทมี ีมีชอืสามัญทางยาเหมือนกันแต่ต่างชอืทางการค้า มีรหัสยา 24 หลักตัวเดียวกัน ส่งผลให้รหัสยารูปแบบ
นียากต่อการขยายผลให้ครอบคลมุยาทมีีการผลติในประเทศทงัหมด และเมอืพิจารณาถึงเลขทะเบียนยาของ
สํานักงานอาหารและยา พบว่ามีความละเอียดถึงหน่วยย่อยทีสุดและมีความเป็น  Unique Identification แต่
อย่างไรก็ตามพบว่าการขอขนึทะเบียนยานันกระทาํเฉพาะผู้ผลิต และ/หรือผู้นําเข ้ายาทเีป็นเอกชนเท่านัน ไม่
ครอบคลุมถึงผู้ผลิต และ/หรือผู้นําเข ้ายาทีเป็นหน่วยงานของรัฐ  ทําให้การใช้งานไม่ครอบคลุมรายการยา
ทงัหมดทมีีการผลิตขนึในประเทศ  

ดังนนัรูปแบบรหัสยาทีสามารถตอบสนองต่อความปลอดภัยในการใช้ยาและส่งเสริมประส ิทธิภาพใน
กระบวนการโซ่อุปทานสาธารณสุขต้องมีองค์ประกอบสําค ัญดังนคีือ 1) Unique Identification กล่าวค ือตอ้ง
สามารถแยกแยะอัตลักษณ์ของยาแตล่ะชนิด  2) รหัสยาตอ้งมีความละเอียดถึง ระดับหน่วยย่อยที สุด 
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(Prescription Unit) และ 3) Globalization ตอ้งสามารถใช้อ้างอิงยานันๆ ได้ตลอดกระบวนการโลจิสติกส์และ
โซ่อุปทานสาธารณสุขจากทุกสถานทีทวัโลก 

 

3. วิเคราะห์รหัสมาตรฐานในปัจจุบ ัน 
จากคุณลักษณะรูปแบบรหัสยาทกีล่าวมาพบว่ารูปแบบรหัสมาตรฐาน GS1 มีความเหมาะสมในการ

พัฒนาเป็นรหัสยามาตรฐานเนืองจากเป็น Unique Identification องค์ประกอบของรหัสเป็นตัวเลขทําให้ง่ายตอ่
การเชอืมต่อข้อมูลในลักษณะ Machine Readable และมีความเป็นสากลเป็นทียอมรับอย่างกว้างขวางทวัโลก 

และเมือศึกษาถึงการประยุกต์รูปแบบรหัสมาตรฐานของประเทศตา่งๆ  พบว่ามีการประยุกต์ใช้ รูปแบบ
รหัสมาตรฐาน GS1 ในระบบบริการสาธารณสขุ [5, 6] ดังแสดงตามตารางท ี2 

ตารางท ี2: การประยุกต์รหัสมาตรฐาน GS1 ในระบบบริการสาธารณสุข 

ประเทศ รายการ ผู้ดําเนินการ องค์ประกอบของข้อมูล 
Code Data 

Carrier 

Database 

เยอรม ัน ระบุอัตล ักษณข์องยาและเครอืงมือ
แพทยใ์นโรงพยาบาล 

Herz-Zentrum Hospital GTIN, 

GLN 

บาร์โค๊ด Database 

แคนาดา ใชบ้าร์โค้ดเพอืตรวจสอบย้อนกลับ
ผลิตภัณฑย์า 

The Canadian Patient 

Safety Institute (CPSI) 

GTIN บาร์โค๊ด Database 

ออสเตรเลีย การติดตามและสอบกลับผลิตภัณฑ์ยา 
และ Electronic Health Record 

National E-Health 

Transition 

Authority (NEHTA) 

GTIN บาร์โค๊ด, 

RFID 

Database 

อังกฤษ การติดตามและสอบกลับผลิตภัณฑ์ยา National Health Service 

(NHS) 

GTIN, 

GLN 

บาร์โค๊ด Database 

โคลัมเบีย จัดทําฐานข้อมูลยาและอุปกรณ์
ทางการแพทย ์เพือการตรวจสอบ
ย้อนกล ับตลอดกระบวนการโซ่
อุปทาน ซึงการค้นหาข้อมูลจะเป็น
แบบผ่านเวปไซท์และใช้
โทรศ ัพท์เคลอืนที 

CABASNet GTIN บาร์โค๊ด Database 

ญีปุ่น ใชร้ห ัสมาตรฐาน GS1 ร่วมกับ PDA 

เพอืลดความคลาดเคลอืนทางยาของ
ผู้ป่วยใน เครอืงมือแพทย์ในห้อง
ผ่าตัด และการจัดการเลือดใน
โรงพยาบาล 

Kanto Medical Centre 

NTT EC (Nippon 

Telegraph and 

Telephone East 

Corporation) 

GTIN บาร์โค๊ด, 

PDA, RFID 

EMR 

Database 

อเมริกา กระบวนการจัดซอือเิลคทรอนิกส์ยา
และเวชภัณฑแ์ละการระบุอัตลักษณ์
ของผลิตภัณฑ์ยาและเครอืงมือแพทย์
ในโรงพยาบาล 

Kingdom’s National 

Health Service North 

West 

GTIN 

14, 

GLN 

EDI, ERP,

เวปไซท์, 

บาร์โค๊ด 

United States 

Device 

Identification 

Database 

(UDID) 
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ฝรงัเศส การจัดการยาและเครอืงมือแพทย์ใน
หอ้งผ่าตัด 

Robert Ballanger 

Hospital 

GTIN บาร์โค๊ด Database 

สเปน การติดตามและระบุตําแหน่งของ
อุปกรณ์ทางการแพทยภ์ายใน
โรงพยาบาล 

Andalusian Health 

Service (SAS) 

GTIN, 

GLN 

RFID Database 

เนเธอแลนด ์ การติดตาม สอบกลับในโซ่อุปทาน
เลือด และผลิตภัณฑ์ยาของ
โรงพยาบาล 

Erasmus Medical 

Centre 

GTIN บาร์โค๊ด, 

DataMatrix, 

RFID 

Database 

ฮ่องกง การสงัซือผลิตภัณฑ์ยาและอุปกรณ์
การแพทย์ทางอิเลคทรอนิคส์ และ
ระบบ Electronic Health Record ของ
คนไข ้

Hospital Authority GTIN EDI, RFID Database 

บราซิล การติดตามสอบกล ับในกระบวนการ
โซ่อุปทานยา (Pharmaceutical 

Chain) 

Brazilian Institute of 

Ethical Competition) 

GTIN บาร์โค๊ด, 

DataMtrix 

Database 

ชลิ ี การใช้บาร์โค้ดในโรงพยาบาลเพือ
เพมิความปลอดภัยในการใช้ยาของ
คนไข้ 

Chilean Health Ministry 

 

GTIN บาร์โค๊ด Database 

ไอร์แลนด ์ รหัส GS1 เพอืจัดการเลือดของ
โรงพยาบาล 

St Jame’s hospital GTIN บาร์โค๊ด Database 

จีน การติดตามและระบุตําแหน่งของ
อุปกรณ์ทางการแพทยใ์นโซ่อุปทาน 

Shanghai Food and 

Drug Administration 

GTIN บาร์โค๊ด Database 

สวิสเซอร์แลนด ์ การติดตามและสอบกลับยาในโซ่
อุปทาน 

Geneva University 

Hospitals 

GTIN บาร์โค๊ด Database 

 

เมอืพิจารณาถึงองค์ประกอบของรหัสมาตรฐาน GS1 ทปีรับใช้ก ับระบบริการสาธารณสุขของแตล่ะ
ประเทศพบว่ามอีงค์ประกอบอยู่ 3 ส่วนค ือ 1) ฐานข้อมูล (Data Pool) ทําหน้าทีเป็นถังข ้อมูลสําหรับเก็บ
รายการยาและเวชภัณฑ ์2) รหัสชบ่ีง (Unique Identifier) ทําหน้าทเีป็น Primary Key ในการเข้าถึงข้อมูล และ 
3) ช่องทางการเข้าถึงข ้อมูล (Data Carrier) ทําหน้าทีเป็น ช่องทางเข้าถึงข ้อมูลทจีัดเก็บอยู่ในฐานข้อมูลอีก
ทอดหนึง ดังนันการออกแบบระบบการแลกเปลยีนข้อมูลยาในการศึกษานียึดตามองค์ประกอบ 3 ส่วนดังที
กล่าวมาเป็นแนวทางในการพัฒนารูปแบบรหัสยามาตรฐานและฐานข้อมูลยาสําหรับใช้งานในระบบบริการ
สาธารณสุขของไทย 

 

4. ผลการวิเคราะห์และแนวทางพัฒนารหัสยามาตรฐาน 
แนวทางการพัฒนารูปแบบรหัสยามาตรฐานในระบบบริการสาธารณสุขคือประยุกต์จากรูปแบบรหัสทมีี

ลักษณะเป็น Unique Identifier มีความเป็นสากลและเป็นทียอมรับโดยทวัไปมาปร ับใช ้แทนการพัฒนารูปแบบ
ขนึมาใหม่ทงัหมด ดังนนัรูปแบบรหัสยามาตรฐานในระบบบริการสาธารณสุขทเีหมาะสมจึงมีลักษณะดังนคีือ 
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4.1. รูปแบบรหัสยามาตรฐาน (Drug Identifier) 

รูปแบบรหัสยามาตรฐานทพีัฒนาขนึออกแบบตามรหัสมาตรฐาน GS1 GTIN 13 ใชเ้พอืระบุรหัสยา
ตามหน่วยการจ่ายยา (Prescription Unit) และมีล ักษณะเป็นตัวเลขทงัหมด โดยรหัสยามาตรฐานดังกล่าวทํา
หน้าทีเป็นกุญแจในการเข้าถึงข้อมูลยาทีจัดเก็บอยู่ในฐานข้อมูลผ่านทาง Data Carrier ทพีัฒนาขนึ ดังนัน
ลักษณะรูปแบบรหัสยามาตรฐานม ี4 Segment ความยาว 13 หลัก แสดงดังตารางท ี3 

ตารางท ี3 รูปแบบรหัสยามาตรฐานตามแบบ GS1 

ลาํด ับท ี Segment ความหมาย จํานวนหลัก 
1 รหัสประเทศ รหัสประเทศผู้ผลิตยาทขีนึทะเบียนกับ GS1 3 หลัก 

2 รหัสผู้ผลิต รหัสผู้ผลิตทขีนึทะเบียนกับ GS1 4 หลัก 

3 รหัสยา รหัสยา 5 หลักทผู้ีผลิตยากําหนดขนึ 5 หลัก 

3 Check Digit ตัวเลขในการตรวจสอบจํานวนหลักของ
ตัวเลข 12 หลักแรก 

1 หลัก 

 

รหัสยา GTIN 13 ตามขนาดบรรจุภัณฑ์ (Pack Size) ถูกกําหนดขนึจากผู้ผลิตยา และผูกติดก ับยา
ไปตลอดกระบวนการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานสาธารณสุขจนถึงโรงพยาบาลและแปลงเป็นรหัสยาตรฐาน 13 

หลัก ตาม Prescription Unit ก่อนจ่ายให้กับคนไข้หรือผู้บร ิโภคคนสุดท้ายต่อไป ส่วนการขนส่งยาทกีระทําโดย
ผู้ให้บริการโลจิสติกส์สามารถใช้รหัสมาตรฐาน GS1-128 หรือ GTIN 14 ในการติดตามและสอบกลับยา
ดังกล่าว และเมอืนํารหัสยามาตรฐานนีไปทําการสัมมนากลุ่มพบว่ารูปแบบรหัสยามาตรฐานทอีอกแบบตาม
รูปแบบรหัสมาตรฐาน GS1 มีความเหมาะสม นําไปสู่การปฏิบัต ิจริงได ้เนืองจากรูปแบบรหัสยามาตรฐาน
ดังกล่าวเป็น Unique Identifier มีความเป็นสากล สามารถใช้สอืสารกับผู้เกยีวข้องกับระบบบริการสาธารณสุข
ทงัในและนอกประเทศทวัโลก เมอืประยุกต์ใช้รหัสมาตรฐาน GS1 เข้ากับกระบวนการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน
สาธารณสุขแล้ว พบว่ารหัสมาตรฐาน GS1 สามารถประยกุต์ได้ดังตารางท ี4 

ตารางท ี4 การประยุกต์รห ัสมาตรฐาน GS1 ในกระบวนการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานสาธารณสุข 

สมาชิกโซ่อุปทานสาธารณสุข รหัสยา หน่วยนับ (ตัวอย่าง) 
ผู้ผลิต/นําเข้ายา GS1 GTIN 13 Pack Size Unit (แผงฟอยลข์นาด 10 เม็ด) 

นายทะเบียนยา รหัสยามาตรฐาน Prescription Unit (เม็ด) 

ผู้จ ัดจําหน่ายยา, ผู้ให้บริการโลจิสติกส ์ GS1-128 Logistics Unit (ลัง, กล่อง, พาเลท) 

หน่วยบริการการแพทย์ (คลังยา) รหัสยามาตรฐาน Prescription Unit (เม็ด) x จํานวนทรี ับเข้า
และจัดเก็บในคลังยา 

หน่วยบริการการแพทย์ (ห้องยาและ
คลินิคจ่ายยา) 

รหัสยามาตรฐาน Prescription Unit (เม็ด) x จํานวนทจี่ายให้
คนไข ้

คนไข ้ รหัสยามาตรฐาน Prescription Unit (เม็ด) x จํานวนหน่วยที
ได้ร ับ 

หน่วยงานสวัสดิการสุขภาพ รหัสยามาตรฐาน Prescription Unit (เม็ด) x จํานวนหน่วยทีสงั
ใช ้x ราคาต่อหน่วย 
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4.2. ช่องทางการเข้าถึงข้อมูล (Data Carrier) 

จากการสัมภาษณเ์ชิงล ึกพบว่าบุคลากรทางการแพทยส์ืบค้นข้อมูลยาผ่านทางเวปไซท ์ซงึมคี่าใช้จ่ายใน
การเข้าถึงข้อมูลยา และรายการยาทผีลิตในตา่งประเทศเป็นส่วนใหญ่ ดังนันผู้ว ิจัยจึงเห็นว่าควรมีการพัฒนาเวป
ไซท์เพอืเป็นช่องทางการเข้าถึงข้อมูลยาทมีีใช้ในระบบสาธารณสุขไทยขนึ โดยมีข้อมูล 3 ส่วนคือ 1) ข้อมูลยาที
สําค ัญต่อบุคลากรทางการแพทย ์2) ข้อมูลยาสําหรับผู้ใช้ยาทวัไป และ 3) รายงานผลข้างเคียงจากการใช้ยา 
และเวปไซท์ดังกลา่วต้องม ีข้อมูลทสีามารถสนองตอบตอ่ความต้องการข้อมูลยาในระดับสากล ไม่ได้จํากัดอยู่
เฉพาะผู้เกยีวข้องกับระบบบริการสาธารณสุขไทยเท่านัน ส่วนข้อมูลสําคัญของยา (Attribute) ทคีวรจัดเก็บใน
ฐานข้อมูล ผู้ว ิจัยอาศัยข้อมูลในทะเบียนยา เอกสารกํากับยาและฐานข้อมูลยาตา่งๆ แล้วนําผลทีได้มาทําการ
สัมภาษณเ์ชิงลึกอีกครงัหนึงพบว่าข้อมูลยาทตี้องมีการจัดเก็บและนําเสนอในฐานข้อมูลยาสามารถแสดงใน
ตารางท ี5 

 

ตารางท ี5: ข้อมูลยาทคีวรจัดเก็บและนําเสนอในฐานข้อมูลยา 

ข้อมูลยา ตัวอย่างข้อมูลยา 

ทมีาข้อมูล 
ความสําคัญต่อ
ความปลอดภัย
ของคนไข ้

ทะ
เบี
ยน

ยา
 

เอก
สา
รก
ําก
ับย

า 
ผล

สัม
ภา

ษณ
์ 

1. รหัสยา (Drug Code) GS1   X ข้อมูลหลัก 

2. Description Azithromycin 250 MG. Capsule   X ข้อมูลหลัก 

3. ชอืสามัญทางยา (Generic 

Name) 

Azithromycin X X X ข้อมูลหลัก 

4. ชอืการค้า (Trade Name) Azith Cap 250 MG Blister 1x6 

Cap 

X X X ข้อมูลหลัก 

5. ความแรง (Strength) 500 MG. X X X ข้อมูลหลัก 
6. รูปแบบ (Dosage Form) Capsule X X X ข้อมูลหลัก 
7. Unit of Measure BOX X  X ข้อมูลรอง 
8. Pharmacological J01F: Macrolides & Similar 

Types 

X   ข้อมูลรอง 

9. Therapeutic Indication Infection and Infestation X   ข้อมูลรอง 
10. เลขทะเบียนยา Registration 

No. / Date 

1A 16/51 (NG)/12 SEP 2010 X X  ข้อมูลรอง 

11. ตัวยาสําคัญ APIs Azithromycin X X X ข้อมูลหลัก 
12. Manufacturer, Country ชอืผู้ผลิต, ประเทศผู้ผล ิต X X X ข้อมูลหลัก 
13. Importer/Distributor ชอืผู้จัดจําหน่าย, ประเทศผู้จัด

จําหน่าย 

X X X ข้อมูลหลัก 

14. ข้อบ่งใช ้(Indications) ใช้สําหรับโรคติดเชอืซงึเกิดจาก
เชอืทไีวตอ่ยา 

X X X ข้อมูลหลัก 
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15. ข้อห้ามใช/้ข้อควรระวัง 
(Contraindications) 

อธิบายข้อห้ามและข้อควรระวังใน
การใช้ยา 

X X X ข้อมูลหลัก 

16. Drug Interactions ระบุยาทมีีผลเป็น Interactions ตอ่
กัน 

X X X ข้อมูลหลัก 

17. อาการข้างเคียง และอาการ
อันไม่พึงประสงค ์(Adverse 

Drug Reactions) 

อธิบายอาการข้างเค ียงหรืออาการ
ไม่พึงประสงค์ทอีาจเกิดขนึ 

X X X ข้อมูลหลัก 

18. คําเตือน (Precautions) อาจทําให้เกิดอันตรายต่อตับ X X X ข้อมูลหลัก 
19. การเก็บรักษา (Storage 

Condition) 

เก็บทอุีณหภูมิตาํกว่า 30๐C X X  ข้อมูลรอง 

20. ขนาดและวิธีการใช้ยา 
(Dosage) 

อธิบายขนาดและวิธ ีใช้ยาในแตล่ะ
ช่วงอายเุช่น การใช้ยาในเด็ก 
ขนาดการใช ้เป็นต้น 

X X X ข้อมูลหลัก 

21. วิธีการให้ยา (Administration)  ควรกินยานหีลังอาหารอยา่งน้อย 

1 ชวัโมง 
X X X ข้อมูลหลัก 

22. ความปลอดภัยในการใช้ยา แสดงระดับความปลอดภัยของการ
ใช้ยาในบุคคลต่างๆ เช่น ผู้
ตงัครรภ์ เด็ก ผู้สูงอาย ุเป็นตน้ 

X  X ข้อมูลหลัก 

23. ผลเมอืให้ยาเกินขนาด 
(Overdose) 

อธิบายผลและข้อพึงปฏิบัติเมอื
ได้ร ับยาเกินขนาด 

X X  ข้อมูลหลัก 

24. กลไกการออกฤทธ ิ(Actions) รูปแบบการออกฤทธขิองยา X   ข้อมูลรอง 
25. ขนาดบรรจุภัณฑ ์(Pack 

Size/Presentation) 

1x10s, 10x10s รูปภาพของยา 
และบรรจุภัณฑ์ยา และลักษณะ
ของยา 

X  X ข้อมูลหลัก 

26. นําหนักต่อหน่วย 

(Weight/Unit) 

112-116 g/capsule X   ข้อมูลรอง 

 

4.3. ฐานข้อมูลยา (Data Pool) 

ฐานข้อมูลยาพัฒนาขนึเพอืเป็นถังข้อมูลกลางสําหรับเก็บรวบรวมรายการยาทมีีการผลิตและนําเข้ามา
จําหน่ายในประเทศเป็นถังข้อมูลเด ียว และกระจายข้อมูลด ังกล่าวของยาให้กับผู้ใช้ยาและผู้เกยีวข ้องก ับระบบ
บริการสาธารณสุขผ่านทางเวปไซท์ยาทพีัฒนาขนึ ความสําคัญและแนวทางในพัฒนาฐานข้อมูลยาแสดงดังรูป
ท ี1 

 

 

 

 



26

รูปท ี1: ความสําคัญและแนวทางการพัฒนาฐานข้อมูลยาในระบบบริการสาธารณสุข 

 

จากแนวทางการพัฒนาฐานข้อมูลยา ผู้ผลิต และ/หรือผู้นําเข้ายาต้องแสดงข้อมูลยาในฐานข้อมูลยาที
พัฒนาขนึ และนายทะเบียนเป็นผู้กําหนดรหัสยามาตรฐาน ซึงทําหน้าทีเป็น  Primary Key เพอืสอืถึงข้อมูลยา
ทเีก ็บอยูใ่นฐานข้อมูล (Data Pool) ซึงทําหน้าทีจ ัดเก็บข้อมูลยาทงัหมดอยู่ในทีเด ียวกัน เพอืให้บุคลากร
ทางการแพทย์และผู้ใช้ยาหรือคนไขเ้ข้าถึงและรับรู้ข้อมูลยาไดอ้ย่างสะดวก รวดเร็วยงิขนึ ขณะเดียวกันรหัสยา
มาตรฐานทีพัฒนาขนึนี สามารถใช้เป็นรหัสกลางในการสอืสารและเชือมโยงข้อมูลยาเข้าด้วยกันระหว่าง
สมาชิกโซ่อุปทานสาธารณสุข อันจะเออืต่อการตอบสนองตอ่ความต้องการทเีปลยีนแปลงไปได้อยา่งรวดเร็ว 
เพมิประสิทธิภาพของกระบวนการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน รวมถึงความสามารถในการติดตาม สอบกลับยา
ได้ตลอดเวลาทียาไหลเวียนอยู่ในระบบบริการสาธารณสุข และจากทกุสถานทีในโลกนี นอกเหนือจากนี 

ฐานข้อมูลยาจะทําหน้าทเีก็บบันทึกรายงานผลข้างเคียงจากการใช้ยา (Adverse Drug Event) เพือเป็นข้อมูล
ประกอบการตัดสินใจในการสงัใช้ยาของบุคลากรทางการแพทยด์้วย 

5. สรุปและอภิปรายผล 
ยาทผีลิตและ/หรือนําเข้ามาจําหน่ายในประเทศ ต้องผ่านการขนึทะเบียนยากับสํานักงานอาหารและ

ยาก่อนจึงสามารถจําหน่ายในประเทศได ้และผู้ประกอบการต้องยนืเอกสารกํากับยาประกอบการขนึทะเบียน
ยาด้วย ดังนันหากต้องการพัฒนาฐานข้อมูลยาสามารถใช้ข ้อมูลยาของสํานักงานอาหารและยาเป็นข้อมูลนํา
ร่องแทนการขอข้อมูลส่วนนจีากผู้ผลิต/นําเข้ายาโดยตรง จะช่วยลดเวลาในการเตรียมข้อมูลยาในฐานข้อมูลได้
มาก เนืองจากเอกสารกําก ับยาเป็นข้อมูลยาทตีอ้งสําแดงตามข้อกฎหมายอยู่แล้ว และสํานักงานอาหารและยา
ตอ้งออกประกาศเพอืให้ผู้ประกอบการสําแดงข้อมูลรหัสยาตามมาตรฐาน GS 1 ของยาแต่ละชนิดเป็นเอกสาร
ประกอบการขอขนึทะเบียนยาด้วย ส่วนยาทีผลิตโดยองค์การเภส ัชกรรม โรงงานเภสัชกรรมทหารและ
สภากาชาดไทย สามารถเพมิเข้าไปภายหลังได ้ส่วนการส่งข้อมูลยาจากผู้ผลิต/นําเข้ายาไปยังผู้ใช้ยาหรือ
คนไข้โดยตรงนัน สามารถปร ับเปลยีนบรรจุภัณฑ์ยาโดยการเพิม Barcode 2 มิติทสีามารถอ่านค่าด้วย
โทรศัพท์เคลอืนทไีด ้เพอืให้ผู้ใช้ยาสามารถรับข้อมูลยาได้อีกช่องทางหนงึ เพิมเติมจากเอกสารกํากับยาทตีิด
ไปกับบรรจุภัณฑ ์
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ในส่วนของการนํารหัสยามาตรฐานไปประยกุต์ใช้ในโรงพยาบาลนนั ต้องดําเนินการในลักษณะค่อย
เป็นค่อยไปในเบืองตน้ เนืองจากการใช้ระบบ Information Technology (IT) ของแตล่ะโรงพยาบาลมีความ
หลากหลาย โรงพยาบาลใดทมีีความพร้อมมากกว่าก็สามารถดําเนินการได้ก่อน  ส่วนโรงพยาบาลทยีังไม่ม ี
ความพร้อมในขณะนีก็สามารถทยอยดาํเนินการได ้ในส่วนของการเชือมโยงข้อมูลการใช้ยากับหน่วยงานของ
รฐัทมีีรหัสยามาตรฐานของตนเองอยู่แล้วและไม่ตอ้งการปรับเปลยีนในเวลานีก ็สามารถทํา Code Mapping ใน
ฐานข้อมูลยากลางทีพัฒนาขนึ เช่น  Standard Drug Code “1” = รหัสยา 24 หลัก “A” เป็นต้น  เพือลด
ข้อผิดพลาดทอีาจเก ิดขนึจากการทแีตล่ะโรงพยาบาลต้องทํา Code Mapping เองลง 

การดําเนินการประยกุต์ใช้รหัสยามาตรฐานทีพัฒนาขนึในระดับ Prescription Unit ควรใช้ร่วมกับ
ระบบ Barcode เพอืช่วยให้เจ้าหน้าททีดีําเนินการเกยีวกับบันทึกข้อมูลยาลดขนัตอนทตีอ้งดําเนินการด้วยคน 

(Human Process) ลง 
การดําเนินการพัฒนารหัสยามาตรฐานให้เกิดเป็น รูปธรรมและเป็นประโยชน์ตอ่ส่วนรวมนัน ตอ้ง

อาศ ัยกลไกภาครัฐเข้ามาม ีบทบาทและผลักด ันให้เกิดขนึ จากการศึกษางานวิจัยทเีกยีวข้องในหลายประเทศ
พบว่ามีจุดร่วมทีสําคัญประการหนึงคือ มีการตงัหน่วยงานของรัฐขึนมารับผิดชอบและดูแลระบบมาตรฐาน
สาธารณสุขโดยตรง และการพัฒนาระบบมาตรฐานตา่งๆ  ทีเกียวข้องกับการบริการสาธารณสุขให้เก ิด
ประสิทธิภาพ ประส ิทธิผลและสามารถตอบสนองตอ่การเปลียนแปลงได้เร ็วนัน จําเป็นจะต้องดําเนินการเต็ม
รูปแบบตลอดกระบวนการโลจิสติกส์และ โซ่อุปทานสาธารณสุข  เพือพัฒนาและยกระดับระบบบริการ
สาธารณสุขของประเทศ อันจะนําไปสู่ส ังคมทปีระชาชนในชาติมีสุขภาพทดี ีซึงเป็นรากฐานในการพัฒนา
ประเทศในด้านอนืๆ ต่อไป 

รูปแบบการบริหารจัดการโซ่อุปทานสาธารณสุขน ีสามารถเป็นต้นแบบสําหรับประเทศอนืทีมีความ
ประสงค์จะยกระด ับความปลอดภัยจากการเข้ารับบริการสาธารณสุขของประเทศเช่นเดียวกับประเทศไทย โดย
การพัฒนารูปแบบรหัสยามาตรฐาน และทําฐานข้อมูลยาเช่นเดียวกัน และท้ายทีสุดยาทีขนึทะเบียนตาํรับยา
เดียว (Single Drug Registration Number) ในกลุ่มประเทศภูม ิภาคอาเซียนสามารถเชือมต่อเป็นฐานข้อมูล
เดียวกัน ผ่านกลไกความร่วมมือระหว่างประเทศและถือเป็นการยกระดับระบบบริการสาธารณสุขโดยรวมของ
ภูมิภาคนีด้วย 

 

 

6. งานวิจัยตอ่เนือง 
ผลของการศึกษารูปแบบรหัสยามาตรฐานและการประยกุต์ใช้ในกระบวนการโลจิสติกส์  รวมถึง

ฐานข้อมูลยาน ีสามารถขยายผลไปสู่การวิจ ัยต่อเนอืงด้านอนืๆ เช่น 

6.1. ขยายผลสู่การพัฒนารูปแบบรหัสมาตรฐานของผลิตภัณฑ์สุขภาพอนืๆอาทิเช่น อุปกรณก์ารแพทย์ 
เครอืงมือแพทย ์เลือด ฯลฯ และรวมถึงกลุ่มยาแผนโบราณทขีนึทะเบียนตํารับยา ซึงจะทาํให้สามารถ
รวบรวมข้อมูลเป็นฐานข้อมูลของผลิตภัณฑ์สุขภาพทังหมดอยู่ในฐานข้อมูลเดียว ง่ายต่อการดูแล
รักษาและปรับปรุงข ้อมูลทเีพมิขนึหรือเปลยีนแปลงไป 

6.2. รูปแบบของฐานข้อมูลยา สามารถขยายผลไปสู่ระบบฐานข้อมูลประวัติการร ักษาพยาบาลของผู้เข้ารับ
บริการสาธารณสุข (Electronic Health Record-EHR) โดยอาศัยเลขประจําตัวประชาชนเป็น  Unique 

Identifier และนํา  Barcode เข้ามาช่วยเช่นเดียวกับยาเพือบ่งชีตัวบุคคล และข้อมูลเกยีวกับการ
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รักษาพยาบาลของคนไข้ต้องติดตัวไปด้วย ไม่ว่าคนไข้คนนันจะไปเข้ารับบริการ ณ หน่วยบริการ
การแพทย์ใด ทงันีเพราะข้อมูลสุขภาพและประวัติการรักษาพยาบาลนับเป็นข้อมูลทสีําคัญอีกประการ
หนึงเพอืประกอบการสงัใช้ยาของบุคลากรทางการแพทย์ และมีผลกับระดับความปลอดภัยในการเข้า
รับบริการสาธารณสุข 
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Abstract 
 Appropriate medicine inventory management in a hospital is highly important 
because it has a direct effect on patients.  Especially, for the medicine which is vital to 
their life, the shortage should not be occurred. When the hospital has stocked medicine 
too high, it increases the cost of management. On the other hand, when the medicine 
inventory is kept too few, shortage may occur and effect to patients’ life and an image of 
the hospital. Therefore, this paper aims to developing mathematical models to handle 
medicine inventory so that the medicine in the hospital can be stocked at the proper 
amount. High-value and vital (AV-type) medicines are considered in this study. We first 
analyze the demand trend and its distribution. Then, mathematical models are developed 
to find suitable reorder point, appropriate order quantity, and maximum stock level. 
Finally, comparison between the proposed and the current policy is determined for AV-
type medicine stock. The results show that the proposed policy, which based on 
developed models for AV-type medicine, reduces the average medicine stock 13.60% or 
759,708.14 baht.  In addition, it also decreases the average number of orders per year, the 
average day of shortage per year, and the average quantity of shortage per year.  
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2.   
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3.   
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-  98.00%   AV  
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2)  3)   4) 

  

 2  

 

 18,006.17   15,558.18   13.60%  

759,708.14    15  16  

  MERN2I-  

263,065.39   ALBK-I-  154,585.27    INVZ-I- 

  36.28%  
 GAMR1I-, HEMF2I-, SDTT1I-  VIAG1T-  

 5  77 

 90  3  

 3  

  ALPN-I-, COTL-I-  GAMR1I-  
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 2:  

 

 
 

( )  ( ) 

   (%)  
( ) 

  (%) 

ALBK-I- 1,197.43 1,083.48 -9.52 -154,585.27 15.13 12.87 -14.94 

ALPN-I- 166.88 156.84 -6.02 -36,131.43 16.87 15.83 -6.16 

BERF-X- 8,204.19 6,937.82 -15.44 -45,589.15 17.73 12.37 -30.23 

COTL-I- 334.60 316.02 -5.55 -6,616.50 15.27 13.93 -8.78 

DFRL-I- 2,228.82 1,918.34 -13.93 -68,617.17 14.97 13.27 -11.36 

GAMR1I- 219.89 231.22 5.15 137,817.11 16.20 15.10 -6.79 

HEMF2I- 155.84 169.55 8.80 68,420.38 16.87 14.03 -16.83 

INVZ-I- 397.36 324.07 -18.44 -120,938.20 19.10 12.17 -36.28 

LOSV-I- 1,569.13 1,298.11 -17.27 -108,408.07 17.00 11.87 -30.18 

MERN2I- 1,065.64 887.17 -16.75 -263,065.39 17.83 12.80 -28.21 

NEXM-I- 603.00 536.21 -11.08 -26,647.88 16.87 12.37 -26.67 

SDTT1I- 390.70 391.82 0.29 837.12 16.43 14.60 -11.14 

TIEN-I- 519.06 443.54 -14.55 -54,750.74 14.87 13.07 -12.10 

VFEN-I- 78.57 71.49 -9.01 -47,926.04 16.43 16.50 0.43 

VIAG-T- 567.84 471.67 -16.94 -40,775.36 13.47 11.10 -17.59 

VIAG1T- 307.22 320.83 4.43 7,268.45 11.47 10.80 -5.84 

 18,006.17 15,558.18 -13.60 -759,708.14 - - - 
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 3:     

 

 
  

( ) 
  

( ) 
 

   (%)   (%) 
ALBK-I- 0 0 - 0 0 -  

ALPN-I-  0.13 0 -100.00 0.77 0 -100.00  

BERF-X- 0 0 - 0 0 -  

COTL-I- 0.2 0 -100.00 4.1 0 -100.00  

DFRL-I- 0 0 - 0 0 -  

GAMR1I- 1.23 0 -100.00 11.57 0 -100.00  

HEMF2I- 3 0.07 -97.67 22.5 0.33 -98.53  

INVZ-I- 0 0 - 0 0 -  

LOSV-I- 0 0 - 0 0 -  

MERN2I- 0 0 - 0 0 -  

NEXM-I- 0 0 - 0 0 -  

SDTT1I- 0.4 0.03 -92.50 6.13 0.6 -90.21  

TIEN-I- 0 0 - 0 0 -  

VFEN-I- 0 0 - 0 0 -  

VIAG-T- 0 0 - 0 0 -  

VIAG1T- 2.5 0.57 -77.20 25.87 1.67 -93.54  
 

  3  

  30  

 
5.  
 

 AV  

 

  

  

 AV 

 

  

 13.60  759,708.14  
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บทคัดย่อ 
 อุตสาหกรรมอิเล ็กทรอนิกส์เป็นอุตสาหกรรมทมีีมูลค่าการส่งออกเป็นอันด ับหนึงของประเทศไทย  มี
จํานวนมากในประเทศและมีความผันผวนจากการประสานงานกับทกุฝ่าย ทาํให้การดําเนินงานขององค์กรไม่
มีประสิทธิภาพ  และส่งผลกระทบตังแต่อุตสาหกรรมต้นนําถึงปลายนํา รวมทังทาํให้ระบบห่วงโซ่อุปทาน
อุตสาหกรรมนีมีการดําเนินงานทซี ับซ้อนมากขนึ  จึงมีความจําเป็นในการประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทาน
เพอืเพมิประสิทธิภาพให้กับองค์กร นํามาซึงผลผลิตและกําไรขององค์กรในทางทดี ีและบูรณาการเรอืงของ
สงิแวดล้อมทกีําลังเข ้ามามีบทบาทสําค ัญตอ่การดําเนินชีวิตประจําวันของมนุษยโ์ดยตรง ดังนนังานว ิจัยชนินีมี
วัตถุประสงค์เพื อ นําเสนอแนวคิดในการประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงส ิ งแวดล้อมสําหรับ
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ์โดยพัฒนามาจากแนวคิดของแบบจําลองอ้างอิงการดําเนินงานห่วงโซ่อุปทาน   

(SCOR Model) และการจัดการห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อม (Green Supply Chain Management) มา
บูรณาการร่วมกัน โดยทําการเก็บข้อมูลจากการทบทวนวรรณกรรม งานวิจ ัยและเครอืงมือวัดประสิทธิภาพใน
ห่วงโซ่อุปทานที เกยีวข ้อง  และผลทีได้คือป ัจจ ัยทมีีผลตอ่ประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานทั ง 5 ประเด็นหลัก 
ได้แก่ การจัดซอืจัดหา  การผลิต  การกระจายสินค้า  โลจิสติกส์ย้อนรอย และความเป็นม ิตรต่อสิงแวดล้อม 

และ 28 ป ัจจัยย่อย รวมทงับทความนีได้นําเสนอแนวทางในการประยกุต์ใช้กับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ์  
 

คําสําคัญ:  แนวคิด; ประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทาน; ห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดลอ้ม; อุตสาหกรรม
อิเล ็กทรอนิกส;์ แบบจําลองอ้างอิงการดําเนินงานห่วงโซ่อุปทาน 
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Abstract 
Electronic industry is the most value of Thailand export. In domestic industry 

has a large number of manufactures and has unstable coordination from every section. 
This cause contributes low performance in operating organization and effects to 
upstream industry to downstream industry. It makes complicated operation in the 
system of supply chain industry. So, the estimating of supply chain efficiency to raise 
it is necessary, leads to good products and yield and integrates the environment that is 
directly significant with living of human being. The purpose of this research is to 
present the concept to estimate the green supply chain performance for electronic 
industry which is developed from integrating between SCOR Model and Green 
Supply Chain Management. The method is to gather the data from the reviewed 
literatures, researches and the involving supply chain performance measurement. The
achievement is factors those influence to the performance of supply chain in 5 main 
factors, namely procurement, production, distribution, reverse logistics and the eco-
environment and 28 sub-factors. Moreover, this content presents the way to apply 
with electronic industry.

 
Keyword: concept; supply chain performance; green supply chain; electronic 
industry; SCOR model 
 

1. บทนํา 
 อุตสาหกรรมอิเล ็กทรอนิกส์เป็นอุตสาหกรรมทมีีม ูลค่าการส่งออกเป็นอันด ับหนึงของประเทศเรอืยมา
จนถึงป ัจจุบัน  สามารถสร้างรายได้และพัฒนาเศรษฐกิจให้ดีข ึน  และเป็นทีทราบกันด ีว่าอุตสาหกรรม
อิเล ็กทรอนิกส์มีกระบวนการผลิตทไีม่สะอาด มีการใช้สารเคม ีและสารอันตรายสูง ก่อให้เกิดป ัญหามลพิษและ
กากของเสีย ซึงกําจัดได้ยากรวมทงัป ัญหามลพิษทเีกิดจากการตกค้างของโลหะหนักและการปนเปือนของ
สารเคมีก ับแหล่งธรรมชาต ิ ทาํให้เกิดความเสอืมโทรมและเป็นป ัญหาสงิแวดล้อมตามมา  ซึงในป ัจจุบันป ัญหา
สงิแวดล้อมเป็นเรอืงทกีําล ังได้ร ับความสนใจอย่างกว้างขวาง  เพราะผลกระทบตอ่การดําเนินชีวิตประจําวัน
โดยตรง  และมีอ ีกป ัญหาหนงึซงึกําล ังทว ีความรุนแรงขนึเรอืยๆ นันคือ ป ัญหาโลกร้อน ทเีกิดจากการเพมิขนึ
ของก๊าซเรือนกระจก  และก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ก็เป็นตัวการสําคัญของป ัญหาน ี เป็นก๊าซทีทําให้เกิด
พลังงานความร้อนสะสมในชนับรรยากาศมากทสุีดในบรรดาก๊าซเรือนกระจกชนิดอนืๆ โดยทกี๊าซนีจะเกิดจาก
กิจกรรมต่างๆของมนุษย ์เช่น การเผาไหม้เชอืเพลิง การตัดไม้ทําลายป่า การเกษตร และอุตสาหกรรมก็เป็น
ตัวการหนึงทีปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ออกสู่บรรยากาศในปริมาณสูง  ป ัญหาโลกร้อนนีไม่ได้ส่งผล
กระทบต่อฝา่ยใดฝ่ายหนึง แตส่่งผลกระทบต่อสิงมีช ีวิตทกุชนิดทัวโลก  จึงทําให้ผู้บริโภคส่วนใหญ่หันมาให้
ความสําคัญกับเรืองของสิงแวดล้อม   รวมทังมีการให้ความสําคัญต่อการเลือกซื อสินค้าทเีป็นมิตรต่อ
สงิแวดล้อมมากขนึ  จึงทาํให้อุตสาหกรรมหันมาให้ความสําคัญกับเรอืงของสงิแวดล้อมนีมากขนึ ซึงส่งผลถึง
การดําเนินงานให้ผล ิตภัณฑ์มีความเป็นมิตรต่อสงิแวดล้อม  เพอืตอบสนองความต้องการของลกูค้า    
 การประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเป็นอีกแนวทางหนึงในการจัดการห่วงโซ่อุปทาน   การวัด
สมรรถนะ  ความสามารถขององค์กร  และปรับปรุงเพอืเพมิประส ิทธิภาพและการแขง่ข ันกันทางธุรกิจ  ทผ่ีาน
มามีงานวิจ ัยทเีกยีวข้องก ับการประเมินห่วงโซ่อุปทานมากมาย   แตย่ังไม่ม ีงานวิจัยใดทีทําการประเมิน
ประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานสําหรับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ในประเทศไทย  จึงทาํให้เกิดแนวคิดในการ
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ประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานสําหรับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ข ึน และแนวคิดนียังม ีการบูรณาการ
เรอืงของสงิแวดล้อมเข้ามา เนืองด้วยเรอืงนกีําลังได้ร ับความสนใจในป ัจจุบัน    
 

2. เครอืงมือทีเกียวข้องกับการประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานและสิงแวดล้อม 
 การประเมินห่วงโซ่อุปทานนั นมีเครอืงมือต่างๆมากมาย ไม่ว่าจะเป็น  Balance Scorecard (BSC), 

แบบจําลองอ้างอิงการดําเนินงานห่วงโซ่อุปทาน  (SCOR Model), SCM Logistics Scorecard (LSC), Quick 

Scan  และเครอืงมือทเีกยีวข้องกับการจัดการห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดลอ้มทีเกยีวข้องกับแนวคิดนี เช่น Life 

Cycle Assessment (LCA), Streamline Life Cycle Assessment (SLCA), คาร์บอนฟุตปริน (Carbon 

Footprint) เป็นตน้  ซึงเครอืงมือทงัหมดได้ทําการศึกษาจากงานวิจัยทผ่ีานมาดังน ี 

2.1. เครอืงมือพนืฐานทเีกยีวข้องก ับการประเมินประสิทธิภาพหว่งโซ่อุปทาน (Performance 

Measurement)  

การประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานนนั ได้มีการใช ้SCOR Model ซงึถูกสร้างโดย SCC (Supply 

Chain Council) และเครอืงมือนีได้สนับสนุนการพัฒนาและประเมินระบบการวัดประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทาน
โดย 

 เป็นวิธ ีมาตรฐานของมุมมองห่วงโซ่อุปทาน 

 การนําเสนอจะประกอบด้วยกรอบ “Scorecard” สําหรับการพัฒนาประสิทธิภาพ 

 เน้นกระบวนการทสีอดคล้องกันและไม่เน้นทหีน้าทีการทํางาน 

 ทําให้สามารถเปรียบเทียบข้ามอุตสาหกรรมได ้
ซงึ SCOR Model ถือเป็นพนืฐานสําหรับการวัดประส ิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานทใีช้ในป ัจจุบัน (Akyuz 

and Erkan, 2009)  อีกทงั SCOR Model ยังเป็นเครอืงมือทมี ีสมรรถภาพสูงในการประเมินประสิทธิภาพห่วง
โซ่อุปทาน  (Yaibuathet et al., 2003) ซึง SCOR Model ประกอบด้วย 5 กระบวนการ ได้แก่ การวางแผน 

(plan) การจัดซอืจ ัดหา (Source) การผลิต (Make) การกระจายสินค้า (Distribution) และการส่งสินค้ากลับคืน 

(Return) โดยมีงานวิจัยของกีรต ิวงศ์ไวศยวรรณ (2549) ได้ทําการวิจัยเรอืงการพัฒนารูปแบบการประเมิน
สมรรถนะห่วงโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมอัญมณีและเครืองประดับในเขตจังหวัดเชียงใหม่และลําพูน ซึงใช้
เครอืงมือนีมาประยุกต์ใช ้และยังมีงานวิจ ัยของ Gunasekaran et al. (2004) ทใีช้เครอืงมือนีวัดสมรรถนะห่วง
โซ่อุปทาน โดยมีตัวชวี ัด ได้แก ่(1) การวางแผน (2) การจัดซอืจ ัดหา (3) การผลิต (4) การกระจายส ินค้า ซึง
ได้สอบถามไปยังผู้บริหารแต่ละองค์กร เพอืเป็นการกระตุ้นให้ขอบข่ายนมีีความน่าสนใจมากยิงขนึ และทําให้
ได้มาซึงกลยทุธ์  เทคนิค  และกระบวนการทํางานของแต่ละด้านได้อยา่งเหมาะสม   และงานวิจัยของ 
Angerhofer and Angelides (2006) ก็เช่นก ัน ได้ทํางานวิจัยเกยีวกับรูปแบบและระบบการว ัดสมรรถนะ
สําหรับการทาํงาน ร่วมกันของห่วงโซ่อุปทาน  โดยในแบบจําลองมีพารามิเตอร์ท ีมีอิทธิพลทีสําคัญและ
เหมาะสมต่อการวัดสมรรถนะห่วงโซ่อุปทาน  ซึงองค์ประกอบทีสําคัญ ได้แก่ ผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย เทคโนโลย ี

การใช้เทคโนโลย ี ระด ับของความร่วมมือ  กลยทุธ์ทางธุรกิจ และกระบวนการทํางาน จากงานวิจัยเหล่านี
พบว่าเครอืงมือ SCOR Model มกีารนํามาใช้ในการประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานและยังเป็นเครอืงมือ
ทมีีสมรรถนะสูงในการประเมิน  

BSC เป็นอีกเครืองมือหนงึในการประเมินประสิทธิภาพขององค์กร  โดยมี Michalska (2005)  ได้ทํา
งานวิจัยทใีช้เครอืงมือนีในการประเม ินประสิทธิภาพในกระบวนการเทคโนโลยีทางเล ือกในงานเหล็กของ
โปแลนด์จากมุมมองต้นทนุคุณภาพ  ใช้เครอืงมือ BSC พิจารณา 4 มุมมอง นันคือ การเงิน การตลาด การ



46

ดําเนินงาน และการพัฒนา  และพบว่าเครอืงมือนีสามารถประเม ินกลยทุธ์ขององค์กรได้อ ีกด้วย  ส่วนงานวิจัย
ของ Bhagwat and Sharma (2007) ได้ทํางานวิจัยเรอืงการวัดสมรรถนะห่วงโซ่อุปทานโดยใช้เครอืงม ือ BSC 
และได้เสนอแนวทางทมีีประโยชน์สําหรับการวัดและการประเมินผลการจัดการห่วงโซ่อุปทานในวิธีทีสมดุล
ทสีุดสําหรับทุกมุมมองธุรกิจ  โดยได้อ้างอิงดัชนีชวี ัดจากงานวิจ ัยของ Gunasekaran et al. (2004)  และยังมี
งานวิจัยของ Wiersma (2009) ได้ทําการวิจัยเพอืหาจุดประสงค์ของการใช ้BSC โดยทาํการเก็บรวบรวม
ข้อมูลจากฝ่ายผู้บริหาร พบว่าการใช ้BSC มีจุดประสงค์เพอื (1) การตัดสินใจ ในการควบคุมและจัดการกับ
ข้อมูลใหม่ๆ (2) การประสานงาน จะเน้นการประเมินผลการบริหารยอ่ยและจัดการกับข้อมูลใหม่ๆ และ (3) 

การตรวจสอบด้วยตนเอง จะเน้นการประเมินการบร ิหาร จากงานวิจัยทเีกยีวข้องกับเครอืงมือ BSC นีพบว่า
เป็นเครืองมือทมี ีความสมดุลในการประเมินประส ิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานสําหรับองค์กรธุรกิจ  

เพอืการดําเนินงานในห่วงโซ่อุปทานให้ม ีประสิทธิภาพมีความจําเป็นตอ้งประเมินประสิทธิภาพห่วง
โซ่อุปทาน ซึง LSC เป็นอีกเครอืงมือหนงึทใีช้ในการประเม ินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทาน ซึงมีงานวิจัยของ 
Yaibuathet et al. (2007) ได้ทํางานวิจัยเรอืงประส ิทธิภาพในการดําเนินงานห่วงโซ่อุปทาน  และป ัจจัยทมี ี
อิทธิพล ตอ่การวิเคราะห์ข้ามชาต ิมีจุดมุ่งหมายในการสํารวจการประสิทธิภาพการดําเนินงาน และ ป ัจจัยทมี ี
ศักยภาพ ซึงใช้ประโยชน์จาก LSC ในการประเมินตนเอง สําหรับบร ิษัททเีข้าร่วม LSC จะเน้น  4 ด้าน ได้แก ่ 

กลยุทธ์ของบริษัท การวางแผน และความสามารถในการปฏิบัติงาน ประสิทธิภาพโลจิสติกส ์และการใช้ IT 

เข้ามาช่วย และงานวิจัยของ Kauremaa et al. (2007) ได้ใช้เครอืงมือนีเปรียบเทียบบริษัทในฟินแลนด์กบั
ญีปุ่น โดยใช้ LSC วิเคราะห์ความสัมพันธ์กับประสิทธิภาพทางการเงิน จากการศึกษางานวิจัยทเีกียวกับ
เครอืงมือ LSC พบว่าเครอืงมือนเีหมาะก ับการประเมินประสิทธิภาพหว่งโซ่อุปทานในระดับประเทศมากกว่า
การประเม ินในองค์กรยอ่ยๆ 

นอกจากนียังมีเครอืงมืออีกชนิดหนึงซึงใช้ในการจัดการห่วงโซ่อุปทานนั นคือ Quick Scan ซึง
งานวิจัยของสุวภัทร (2552) ได้ทํางานวิจ ัยเรอืงการปรับปรุงประส ิทธิภาพการดําเนินการด้านห่วงโซ่อุปทาน
ของโรงงานอาหารส ัตว ์ซงึมีว ัตถปุระสงค์เพอืการประเมิน วิเคราะห์การจัดการห่วงโซ่อุปทานและกิจกรรมการ
ดําเนินงานของโรงงานอาหารสัตว ์โดยทาํการเก ็บข้อมูลสัมภาษณด์้วยแนวคิด Quick Scan และจัดทําแบบ
ประเมินประสิทธิภาพการดําเนินการโดยประยกุต์แนวคิด SCOR Model และทาํการวิเคราะห์สายธารคุณค่า 
เพอืระบุกิจกรรมทีเพมิมูลค่า กิจกรรมทไีม่เพิมมูลค่า และกิจกรรมทไีม่เพิมมูลค่าแต่จําเป็น  จากการศึกษา
งานวิจัยนีพบว่าเครอืงมือ Quick Scan ใช้ในการเก็บข้อมูลจากการสัมภาษณเ์พอืประโยชน์ในการทําการ
ประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทาน 

การวิเคราะห์เชิงลําดับชนั (Analytic Hierarchy Process: AHP) เป็นเครืองมือหนึงทใีช้ในการ
ประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทาน  ซึงมีงานวิจัยของ Chan (2003) ได้ทํางานวิจัยเรอืงการประเมิน
ประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทาน มีการใช้ AHP ในการเปรียบเทียบทีละคู ่ทาํให้ง่ายต่อการระบุความสําคัญของ
ความแตกต่างการประเมินประสิทธิภาพ และม ีการประยุกต์ใช้กับโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ์ซึงพบว่า 
AHP เป็นเครืองมือทีใช้วิเคราะห์ข้อมูลเป็นลําดับชนั ซงึจะมีนําหนักในการเล ือกคําตอบทดีีทสีุด และสามารถ
นํามาประยุกต์ใช้ในการประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานได ้

จากการทบทวนวรรณกรรมทเีกยีวข้องกับเครอืงมือพนืฐานทีเกยีวข้องในการประเม ินประสิทธิภาพ
ห่วงโซ่อุปทานพบว่าเครอืงมือ SCOR Model เป็นเครืองมือทมี ีสมรรถนะสูงในการประเมินประสิทธิภาพห่วง
โซ่อุปทาน ดังนนังานว ิจัยนจีึงนําแนวคิดของ SCOR Model มาใช้ในการประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทาน 
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2.2. เครอืงมือเกยีวกับการจัดการห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อม (Green Supply Chain 

Management) 

 การจัดการห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อม เป็นการบร ิหารจัดการด้านสงิแวดล้อมร่วมกับการบริหาร
ห่วงโซ่อุปทานเพือลดผลกระทบด้านสงิแวดล้อมทเีกิดจากผลิตภัณฑต์ลอดวงจรผลิตภัณฑ์ และม ีแนวทางใน
การใช้ทรัพยากรและมลพิษให้น้อยลง ประกอบด้วย 6 ส่วน ได้แก่ การจัดซอืจ ัดหาจากผู้ส่งมอบด้วยว ิธีทเีป็น
มิตรต่อสงิแวดล้อม (Green Procurement) การเคลอืนย้าย จัดเก็บหรือขนส่ง วัตถุด ิบ ผลิตภัณฑ ์โดยมีต้นทนุ
และการปลอ่ยกา๊ซเรือนกระจกน้อยทีสุด (Green Logistics) การออกแบบผลิตภัณฑ์เชิงนิเวศ นําความมิตรต่อ
สงิแวดล้อมเข้าสู่ขนัตอนการออกแบบผลิตภัณฑ์ (Green Design) การผลิตด้วยเทคโนโลยีสะอาด โดยมุ่งใช้
ป ัจจัยการผลิตให้คุ้มค่ามากทสีุดเพอืเพมิประสิทธิภาพและความสามารถในการทํากําไรและลดผลกระทบต่อ
สงิแวดล้อม (Green Manufacturing) การใช้ผลิตภัณฑ์ของผู้บริโภค ซงึผลิตภัณฑ์ทไีด้ร ับการออกแบบมาเป็น
อย่างดีและมีการใช้อย่างเหมาะสมก็จะปลดปล่อยก๊ าซ CO2 อยู่ในปริมาณทีคาดการณ์ไว้ (Green 

Consumption) การนําซากของผลิตภัณฑก์ลับมารีไซเคิล ซึงผลิตภัณฑ์ทมี ีสารมลพิษก็จะสร้างความยุ่งยาก
ต่อการกําจัดและการรีไซเคลิ (Green Recycling) (ชุมพล, 2009)  

การประเม ินวัฏจักรก ็เป็นอีกเครอืงม ือหนงึทใีช้ประเม ินวัฏจักรช ีวิตของผลิตภัณฑ์ทส่ีงผลกระทบด้าน
สงิแวดลอ้ม Thomas and Weinberg (1999) กล่าวว่าป ัญหาโลกร้อนในป ัจจุบัน ส่งผลถึงปรากฏการณ์
ธรรมชาติหลายๆอยา่ง เช่น ฝนกรด การทาํลายชันบรรยากาศ ผลของธุรกิจและความกดดันทางสังคมมีการ
ออกแบบและสอืสารทางวิศวกรรมให้เรมิบูรณาการด้านสงิแวดล้อมเข้าในระบบเพอืการออกแบบกระบวนการ 
ซึงกิจกรรมนีอ้างอิงถึงการออกแบบเพือสงิแวดล้อม  ตัววัดการประเมินวัฏจักรอาจจะถูกนํามาใช้ เพือ
ประยุกต์ใช้กับกระบวนการหรือผลิตภัณฑ์ และ เกศสุดา (2545) ได้ทําการศึกษาการประเม ินวัฏจักรชีวิต
สําหรับองค์กรในเขตภาคเหนือ ซงึพบว่าโดยส่วนใหญ่องค์กรยังไม่มีการทําการประเม ินว ัฏจักรช ีวิตเพราะขาด
ความรู ้ ค่าใช้จ่ายสูง และขาดผู้เชยีวชาญในการทาํการประเมินวัฏจักรชีว ิต ได้ทําการศึกษาตัวแปรทสี่งผล
กระทบด้านส่งแวดล้อมทีองค์กรให้ความสําคัญเป็นพิเศษพบว่าตัวแปรเรื องการจัดการของเสีย ได้ร ับ
ความสําคัญเป็นอันด ับแรก อันดับสองคือ ตัวแปรอนืๆ เช่น ข้อกําหนดลกูค้า เหตฉุุกเฉิน  และอันดับสามคือ 

การปล่อยของเส ียสู่บรรยากาศ ส่วนอันดับตอ่มาคือ การใช้วัตถดุิบและทรัพยากรธรรมชาต ิการปล่อยนําเสียสู่
แหล่งนํา การปนเปือนในดิน และป ัญหาสงิแวดล้อมของท้องถินตามลําดับ และทาํการประเม ินวัฏจักรชีว ิต
ผลิตภัณฑ์อย่างง่าย (Streamlined Life Cycle Assessment; SLCA) ทเีน้นข้อมูลเช ิงคุณภาพ จากการศึกษา
งานวิจัยทเีหล่านีพบว่า ประเด ็นเรอืงของสงิแวดลอ้มเป็นเรอืงสําค ัญ และเครอืงมือ SLCA ก็สามารถใช้ในการ
ประเมินวัฏจักรชีวิตวงจรผลิตภัณฑเ์พอืทราบถึงผลกระทบด้านสงิแวดล้อม 

 ในเรอืงการวัดปริมาณคาร์บอนก็เป็นอีกแนวคิดหนงึทนํีามาใช้ในอุตสาหกรรม  เพอืบ่งชีถึงปริมาณ
คาร์บอนของผลิตภัณฑ์หรือองค์กรทไีด้ปล่อยออกมาต่อผลิตภัณฑ์หนึงๆ  และการวัดปริมาณคาร์บอนนีเป็น
ส่วนหนึงในการตอบสนองความต้องการของลกูค้าทตี้องการผลิตภัณฑ์ทมี ีความเป็นมิตรตอ่สิงแวดล้อม และ
หากองค์กรใดสามารถทําการลดปริมาณคาร์บอนทผีลิตออกมาได้ในแตล่ะปีก็ยิงส่งผลดีต่อองค์กรนันเอง การ
วัดปริมาณคาร์บอนนีเรียกอีกอย่างว่า คาร์บอนฟุตปรินซึงมี งานวิจัยของ Johnson (2009) ได้ทํางานวิจ ัย
เรอืงการเปรียบเทียบคาร์บอนฟุตปรนิระหว่างการย่างโดยใช้ถ่านหินและก๊าซหุงต้ม  โดยทมี ีวัตถุประสงค์ใน
การจัดทําเพือแจ้งให้ผู้บริโภคและคนกําหนดนโยบายรับรู้ ทดสอบสมมติฐานว่าเชือเพลิงชีวภาพดีกว่า
เชือเพลิงปิโตเลียม  และเพอืแสดงให้เห ็นถึงค่าของฟุตปริ น  สุดท้ายพบว่าถา่นหินนั นปลอ่ยปร ิมาณ
คาร์บอนไดออกไซด์ออกมามากกว่าก๊าซหุงต้มถึง 3 เทา่ จากงานวิจัยเรอืงคาร์บอนฟุตปรนินีซึงเป็นเครืองมือ
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ททีาํให้ทราบถึงปริมาณคาร์บอนทีปลอ่ยออกจากผลิตภัณฑ์หนึงๆ ซึงจะเห็นว่าป ัจจัยเรอืงสงิแวดล้อมม ี
ความสําคัญในการประเม ินประส ิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อม 

 ดังนันแนวคิดการจัดการห่วงโซ่อุปทานเชิงส ิงแวดลอ้ม จึงเป็นอีกแนวคิดหนึงทีจะนํามาใช้ในการ
ประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเช ิงสงิแวดล้อม เนืองจากประเด็นเรอืงสงิแวดล้อมกําลังได้รับความสนใจ
จากผู้บริโภคในป ัจจุบัน 
 จากการทบทวนวรรณกรรมทังเครอืงมือพนืฐานทเีกยีวข้องกับการประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่
อุปทานและเครอืงมือทเีกยีวก ับการจัดการห่วงโซ่อุปทานเช ิงสิงแวดลอ้ม จึงทําให้เกิดการพัฒนาแนวคิดการ
ประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเช ิงสงิแวดล้อมขนึดังบทตอ่ไป 

 

3. การพัฒนาแนวคิดการประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสิ งแวดลอ้ม 
จากการวิเคราะห์เกียวกับการประเม ินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานที เกียวข้องกับอุตสาหกรรม   

พบว่ายังขาดความใส่ใจในเรอืงของสงิแวดล้อมทกีําลังส่งผลกระทบตอ่การดําเนินชีวิตประจําว ันของมนุษย์   
จึงทําให้มีการพัฒนาแนวคิดการประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงส ิงแวดล้อมจาก 2 แนวคิด นันคือ 
แนวค ิดของแบบจําลองอ้างอิงการดําเนินงานห่วงโซ่อุปทาน   (SCOR Model) เนืองจากเป็นเครืองมือทีม ี
สมรรถภาพสูงในการประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทาน ประกอบด้วย 5 กระบวนการ ได้แก่ การวางแผน 

การจัดซอืจ ัดหา การผลิต การกระจายส ินค้า และการส่งสินค้ากลับคืน และบูรณาการแนวค ิดการจัดการห่วง
โซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อม โดยคํานงึถึงผลกระทบด้านสงิแวดล้อม และแนวทางในการใช้ทรัพยากรและมลพิษ
ให้น้อยลง ประกอบด้วย 6 ส่วน ได้แก ่การจัดซอืจัดหาเชิงสงิแวดล้อม โลจิสติกส์เชิงสงิแวดลอ้ม การออกแบบ
เชิงสงิแวดล้อม การผลิตเชิงสงิแวดล้อม การใช้ผลิตภัณฑ์ของผู้บริโภคเชิงสงิแวดลอ้ม  และการ รีไซเคิลเช ิง
สงิแวดลอ้ม ดังรูปท ี1 จะเห็นว่าป ัจจัยในเรอืงของ การจัดซือจ ัดหา การผลิต และการกระจายส ินค้า จาก
แนวคิด SCOR Model เป็นประเด็นที สามารถนํามาประเม ินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ และประเด็นเรอืงของการส่งสินค้ากลับคืนจาก SCOR Model และการรีไซเค ิลเชิงสงิแวดล้อม 

จากแนวคิดการจัดการห่วงโซ่อุปทานเชิงสิงแวดล้อม รวมทงัประเด็นอนืๆในเรอืงของสงิแวดล้อม ถือว่ามี
ความสําคัญในการประเม ินประส ิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อมในป ัจจุบัน เนืองจากประเด็นเหลา่นีจะ
ทําให้ทราบถึงผลกระทบด้านสงิแวดล้อมทเีกิดจากอุตสาหกรรม เพอืการดําเนินการปรับปรุงประส ิทธิภาพห่วง
โซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อมขององค์กร ให้ตอบสนองความต้องการของลูกค้ามากขนึ และร่วมเป็นส่วนหนึ งใน
การลดการเกิดป ัญหาสงิแวดล้อมของโลก  ซึงจะนํามาซึงภาพลักษณข์ององค์กรทีดีในอนาคต จึงได้ม ีการ  
บูรณาการเรอืงของสงิแวดล้อมในการประเมิน  
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รปูที 1: ทีมาของแนวคิดการประเมินประสิทธิภาพหว่งโซ่อุปทานเชิงสิ งแวดลอ้ม 
 

ดังนันจากการศึกษาและเรียบเรียงข้อมูลเกยีวกับการประเมินประส ิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานใน
อุตสาหกรรมนไีด้พัฒนาแนวคิดการประเม ินประส ิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อมทเีกิดจากการรวมทงั 
2 แนวคิดซงึประกอบด้วย 5 ประเด็นหลักทมีีผลต่อประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดลอ้ม ได้แก่ (1) การ
จัดซอืจัดหา (2) การผลิต (3) การกระจายสินค้า (4) โลจิสติกส์ย้อนรอย (5) ความเป็นม ิตรตอ่สงิแวดล้อม ซึงมี
โครงสร้างดังรูปท ี2 และมีรายละเอียดดังน ี

3.1. การจัดซอืจ ัดหา เพอืให้ได้ประสิทธิภาพในห่วงโซ่อุปทานจะตอ้งมีการพิจารณาถึงผู้ส่งมอบซงึ
เป็นจุดเรมิต้นของการจัดการหรือก ิจกรรมในห่วงโซ่อุปทาน  เพอืให้องค์กรสามารถซอืว ัตถดุิบได้ในราคาที
เหมาะสมทีสุดและม ีคุณภาพตามทีต้องการ  จึงมีป ัจจัยทเีกยีวข้อง เช่น (1) เวลานําการสังซือ เป็นเวลา
ทงัหมดของการสงัซือ ประส ิทธิภาพในการวัดป ัจจัยนคีวรทจีะลดรอบเวลาการสงัซือทจีะนําไปสู่การลดเวลา
ตอบสนองความต้องการของห่วงโซ่อุปทาน  (Gunasekaran et al., 2004) (2) ค่าใช้จ่ายการจัดซอื เป็น
ค่าใช้จ่ายทังหมดของการได้มาซึงวัตถดุิบ (3) ความตรงเวลาในการจัดส่งของผู้ส่งมอบ วัดจากจํานวนของ
สินค้าทสีงัมาถึงก่อนว ันกําหนดส่ง (4) คุณภาพวัตถดุิบ วัดจากเปอร์เซ็นตว์ัตถดุิบทดีีทไีด้ร ับ (5) รอบเวลาของ
ผู้ส่งมอบ (Sonia et al.,2000) เป็นต้น 

3.2. การผลิต มีการสอดคล้องต่อมาจากการจัดซื อจัดหาทีได้มาซึงวัตถุดิบทีมีคุณภาพดี และ
สามารถส่งผลต่อการผลิตสินค้าให้ม ีคุณภาพดีได้และทําให้ลูกค้าม ีความพึงพอใจสูงสุด มีป ัจจัยทเีกียวข้อง 
เช่น (1) กําลังการผลิตสงูสุด ประสิทธิภาพของการผลิตจะพบว่ากําล ังการผลิตสูงสุดมีผลต่อการความเร็วใน
การตอบสนองความต้องการของลูกค้า (2) เวลาในการติดตงัเครอืงจักร (Gunasekaran et al., 2004)         

(3) ค่าใช้จ่ายการผลิต ประกอบด้วยค่าแรงงาน ค่าบํารุงรักษา คิดเป็นตอ่ชวัโมง (4) รอบเวลาการผลิต และ 
(5) จํานวนของสินค้าด ีทงัสองป ัจจัยหลังนเีป็นตัวบอกปริมาณกระบวนการทํางาน ซึงนําไปสู่ประสิทธิภาพ
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การผลิตได ้(Sonia et al.,2000) (6) ความยืดหยุ่นในการผลิต วัดจากจํานวนงานทคีนงานสามารถปฏิบัติได ้ 

(Sudaryanto and Bahri, 2007) (7) เวลานําการผลิต เป็นเวลาทังหมดทีใช้เพอืผลิตสินค้าโดยเฉพาะ  
(Beamon, 1999) เป็นต้น 

3.3. ก ารกร ะ จายสิน ค้า   เ ป็น ก าร เช ื อม โย งซึง กัน แล ะ กัน ร ะหว่า ง อ งค์ก ร  เ กิดกา ร                 

เคลอืนย้ายส ินค้าในโซ่อุปทาน ซงึมีความสําค ัญกับการดําเนินงานทมีีประส ิทธิภาพในห่วงโซ่อปุทาน คือ ต้อง
มีการถูกท ีถูกเวลา และตน้ทุนตํา จึงจะเป็นการตอบสนองความต้องการของลูกค้ามากทีสุด และมีป ัจจัยที
เกยีวข้อง ดังนี  (1) ความยืดหยุ่นของระบบการขนส่ง ขนึอยู่ก ับความต้องการของลูกค้าโดยเฉพาะในการ    
ตกลงถึงสถานทกีารจัดส่ง วิธีการจัดส่ง และการบรรจุสินค้า จํานวนทางเลือกวิธีการขนส่งหรือบรรจุภัณฑ ์

และขอบเขตของการเปลยีนแปลง (2) ความตรงต่อเวลา เป็นตัววัดประสิทธิภาพการขนส่ง ถึงการกําหนดวัน
กําหนดส่งสินค้าช้าสุด หรืออาจจะวัดด้วยเปอร์เซ็นตข์องสินค้าทสี่งตรงเวลา ก่อนถึงวันกําหนดส่งสินค้า 
(Chan, 2003) (3) จํานวนใบส่งของทีสมบูรณ์ ใบส่งของจะแสดงวันทสี่งของ เวลา และเงอืนไขของสินค้าท ี
ได้ร ับ (4) ค่าใช้จ่ายการกระจายสินค้า ประกอบด้วยค่าขนส่งและค่าการจัดการและเก็บรักษาสินค้า (5) เวลา
การตอบสนองลูกค้า เป็นเวลาระหว่างสงัซอืจนถึงส่งส ินค้าทมีีความสอดคล้องกัน (6) การเติมเต็มส ินค้า เป็น
สัดส่วนของคําสังซือทีถกูเติมเต็มโดยทันท ีเพอืตอบสนองความต้องการของลูกค้า ว ัดด้วยสัดส่วนของคํา
สงัซือทีสามารถเติมเต็มได้ทันท ี (7) จํานวนสินค้าค้างสต๊อกหรือสินค้าขาดม ือ  (Beamon, 1999) (8) เวลา
คอยของลูกค้า เป็นเวลาคอยทเีกยีวข ้องก ับการตอบสนองความต้องการของ (9) ความเชอืถือในการขนส่ง ว ัด
จากเปอร์เซ็นตข์องเวลาส่งช้า และเปอร์เซ็นต์สินค้าทถีกูส่งค ืนเมอืส่งผิด (Chan, 2003)  เป็นต้น 

3.4. โลจิสติกส์ย้อนรอย เป็นอีกกิจกรรมหนึงในห่วงโซ่อุปทานที มีการนําของเสียกล ับมาในห่วงโซ่
อุปทาน ซงึอาจจะเป็นของเสียทีหมดอายุการใช้งานแล้วสามารถนํากลับมารีไซเคิลใหม่ได้ หรือเป็นส ินค้าที
นํามาปรับเปลยีนเล ็กน้อยก็สามารถนํามาใช้งานได้ดังเดิม จึงอาจกลา่วได้ว่าระบบโลจิสติกส์ย้อนรอยเป็น
ระบบช่วยรักษาสงิแวดล้อม แตเ่นืองจากผลิตภัณฑใ์นระบบโลจิสติกส์ย้อนรอยนันเป็นส ินค้าทีหมดอายุการใช้
งานแล้ว ซงึผลิตภัณฑ์ในช่วงหมดอายนุนัเป็นช่วงทีเป็นมิตรตอ่สงิแวดล้อมน้อยเมอืเทียบกับช่วงอนื (จินต์และ
คณะ; 2552)  

โลจิสติกส์ย้อนรอยมีวัตถุประสงค์หลักเพอืนําบรรจุภัณฑ์สินค้าทีลูกค้าค ืน สินค้าตกรุ่น สินค้าชํารุด
หรือม ีตาํหนิ หรือวัสดุเหลือหลังจากการอุปโภค บริโภคมาสร้างมูลค่าใหม่ และ การนําสินค้ากลับมาทําลาย
อย่างถูกวิธ ีเช่น สินค้าอันตรายและส ินค้าทไีม่สามารถย่อยสลายได้ตามธรรมชาต ิ จะเห ็นได้ว่าโลจิสติกส์ย้อน
รอยได้เรมิเข้ามามีบทบาทมากขนึ โดยเฉพาะอย่างยงิกับสภาพธุรก ิจทตีอ้งแข่งข ัน กันทงัทางด้านต้นทนุและ
การเพิมความพึงพอใจของลูกค้า รวมถึงกระแสของการตนืตัวในป ัญหาโลกร้อนม ีป ัจจัยทเีกยีวข้อง ดังน ี    

(1) คุณภาพการบริการ งานและการรักษาให้คืนสภาพ จะเกยีวกับคุณภาพของสินค้าทถีกูซ่อมแซม  ความ
เชอืถือได้และความไว้วางใจ วัดจากความพึงพอใจของลกูค้าด้วยจํานวนลูกค้าทรี้องเรียนในเรอืงของคุณภาพ
สินค้า (2) ค่าใช้จ่ายโลจิสติกส์ยอ้นรอย เป็นค่าใช้จ่ายในการขนส่ง  การทํางาน  ค่าซ่อมแซม  ค่าทําลายและ
การขายใหม่ (Hong et al.,2008) (3) ระดับของส ินค้าส่งคืน สามารถวัดได้ถ ึงประสิทธิภาพในการทํางาน
ของโลจิสติกส์ยอ้นรอย (Chan, 2003)  เป็นต้น 
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3.5. ความเป็นมิตรตอ่สงิแวดล้อม  ป ัจจุบันเรอืงสงิแวดล้อมได้ร ับความสนใจอยา่งกว้างขวางจากทกุ
ฝา่ยทวัโลก โดยเฉพาะผู้บริโภคมีความต้องการส ินค้าทมีีความเป็นมิตรตอ่สิงแวดล้อม ดังนันอุตสาหกรรมจึง
ตอ้งมีการปรับตัวให้การดําเนินงานขององค์กรเป็นไปในทิศทางทคีํานึงถึงเรอืงของสงิแวดล้อม เพอืตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้าและประสิทธิภาพในการดําเนินงานห่วงโซ่อุปทาน  และม ีป ัจจัยทเีกยีวข้อง เช่น       

(1) การจัดซอืเชิงสงิแวดล้อม เป็นมุมมองหนึงของการจัดการห่วงโซ่อุปทานเชิงสิงแวดล้อม เพอืให้ได้มาซึง
วัตถุด ิบทมีีความเป็นมิตรต่อสงิแวดล้อม รวมทงักระบวนการในการจ ัดซอืจะต้องคํานึงถึงเรอืงของสงิแวดล้อม
ด้วยเช่นกัน โดยวัดจากจํานวนใบรับรอง ISO 14000 ของผู้ส่งมอบ (2) การออกแบบเชิงสงิแวดล้อม เป็น
ป ัจจัยหนงึทคีวบคุมผลกระทบสงิแวดล้อมของผลิตภัณฑ์ทผีลิต  เนืองจากวัตถดุิบและกระบวนการทเีลือกใช้
ในขนัตอนนี ว ัดจากเปอร์เซ็นต์ของส ินค้าทถีูกออกแบบให้สามารถนํากลับมาใช้ซํา ใช้ใหม่ได้ (3) ค่าใช้จ่าย
ของสินค้าและบรรจุภัณฑ์ทเีป็นมิตรต่อสงิแวดล้อม (4) มลภาวะ สามารถลดของเสีย ซึงว ัดด้วยเปอร์เซ็นต์ของ
เสียทกีําจัด (Zhu et al.,2008) เป็นต้น 

ทงันีการประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อมของแนวคิดทไีด้พัฒนาขนึมานี  จะทาํ
การประเม ินตามประเด ็นหลักทมี ีผลต่อประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อม ซึงมีตัวอย่างของป ัจจัยที
เกยีวข้อง และสามารถนําไปประยกุต์ใช้กับอุตสาหกรรมต่างๆได้ต่อไป 
 

4. แนวทางในการประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  
 อุตสาหกรรมอิเล ็กทรอนิกส์เป็นอุตสาหกรรมทสี่งผลดีต่อเศรษฐกิจของประเทศไทย ซึงมีจํานวนมาก
ก่อให้เกิดความผันผวนจากการประสานงานก ับทกุฝ่าย  ทําให้ห่วงโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมนี ขาด
ประสิทธิภาพในการดําเนินงาน และอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์นันมีกระบวนการผลิตทไีม่สะอาด กากของ
เสียกําจัดได้ยาก ส่งผลเสียต่อสงิแวดล้อม จึงเป็นสาเหตใุห้อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ควรทจีะทําการประเมิน
ประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อม เพอืให้การดําเนินงานขององค์กรทมี ีคุณภาพและมีความเป็นมิตร
ต่อสงิแวดล้อม  

 จากการพัฒนาแนวคิดการประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อมนัน ตามรูปท ี2 นัน 

สามารถทจีะนํามาประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมอิเล ็กทรอนิกส์โดยทําการเก็บข้อมูลอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์
เพอืทําการสร้างระบบประเม ินประส ิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อม ซงึจะม ีรายละเอียดของตัวชวีัดของ
แต่ละป ัจจัยในเชิงปริมาณหรือกําหนดช่วงการประเมินสําหรับป ัจจัยเช ิงคุณภาพ  เพือให้สามารถวัด
ประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสิ งแวดลอ้มสําหรับอุตสาหกรรมอิเล ็กทรอนิกส์ได้  และสามารถทําการ
เปร ียบเท ียบประสิทธิภาพภายในองค์กรระหว่างปี และสามารถเปรียบเทียบประสิทธิภาพระหว่างอุตสาหกรร
อิเล ็กทรอนิกส์ได้  และเมอืนํามาประยกุต์ใช้กับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ในประเทศไทย  มีตัวอย่าง
รายละเอียดของป ัจจัย ดังน ี

 จากการสัมภาษณก์ลุ่ม อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ภาคเหนือและสํารวจแบบสอบถามกลุ่ม
อุตสาหกรรมอิเล ็กทรอนิกส์ทัวประเทศไทยถึงป ัจจัยทมี ีความสําคัญตอ่การประเมินประส ิทธิภาพห่วงโซ่
อุปทานเช ิงสงิแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ในประเทศไทย พบว่าจากป ัจจัยหลักทงั 5 ประเด็น 

มีความสําคัญจากมากไปน้อยตามลาํดับ  ดังนี การผลิต ความเป็นมิตรต่อสิงแวดล้อม  การจัดซือจัดหา  
โลจิสติกส์ย้อนรอย  และการกระจายส ินค้า  จากข้อมูลจะเห็นว่าโดยส่วนใหญ่แล้วก ลุ่มอุตสาหกรรม
อิเล ็กทรอนิกส์ให้ความสําคัญในด้านการผลิตเป็นอันดับแรก รองลงมาคือความเป็นมิตรตอ่สงิแวดล้อม จะเห็น
ได้ว่ากลุ่มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ในประเทศไทยส่วนมากจะให้ความสําคัญในเรอืงของการผลิตเป็นอันดับ
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แรกเพอืให้ส ินค้ามีคุณภาพตรงตามความตอ้งการของลูกค้า และรองจากป ัจจัยด้านการผลิตกลุ่มอุตสาหกรรม
อิเล ็กทรอนิกส์ในประเทศไทยส่วนใหญ่ให้ความสําคัญกับเรืองของความเป็นมิตรตอ่สงิแวดลอ้มรองลงมา 
แสดงให้เห็นถึงว่าป ัจจุบันนั นกลุ่มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ได้เร ิ มหันมาให้ความสําคัญกับเรืองของ
สงิแวดล้อมล้อม ซึงเป็นเร ืองทใีนป ัจจุบันกลุ่มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ควรทจีะเรมิหันมาใส่ใจและรักษา
สงิแวดล้อม  

นอกจากนีข้อมูลจากการส ัมภาษณแ์ละการสํารวจแบบสอบถามยังมีรายละเอียดของป ัจจัยย่อยของ
แต่ละป ัจจัยหลักทกีลุ่มอุตสาหกรรมได้ให้ความสําคัญ ตามรายละเอียดทีจะกลา่วตอ่ไปนี รวมทังตัวอย่าง
รายละเอียดของป ัจจัยย่อยแต่ละตัวทไีด้ทาํการประเมินเบอืงตน้กบัตัวอย่างโรงงานอุตสาหกรรมอิเล ็กทรอนิกส ์ 
ดังนี 

 4.1. การผลิต ได้แก่ ความสามารถในการผลิต ปริมาณการผลิต ค่าใช้จ่ายในการผลิต เวลาการ
สูญเสีย ประสิทธิผลโดยรวมของเครอืงจักร ประสิทธิภาพแรงงาน ความพร้อมของเครอืงจักรในการผลิต และ
การใช้ประโยชน์ต่อทรัพย์สินหรือเครอืงจักร 

4.2. ความเป็นม ิตรตอ่สงิแวดล้อม ได้แก่ คุณภาพชีวิตพนกังาน ปร ิมาณของเสียทเีพมิขนึและการ
กําจัดของเสียและของเหลือ ค่าใช้จ่ายพลังงาน การเล ือกวัตถุดิบ ผลกระทบต่อชนับรรยากาศ การใช้พลังงาน 

และผลกระทบทางนํา 
4.3. การจัดซอืจ ัดหา ได้แก่ คุณภาพวัตถดุิบ ความตรงต่อเวลาในการจัดส่งของผู้ส่งมอบ ความ

น่าเชือถือของผู้ส่งมอบ และค่าใช้จ่ายในการจัดซอืจัดหา 
 4.4. การกระจายสินค้า ได้แก่ ความตรงต่อเวลา การตอบสนองลกูค้า การเติมเต็มสินค้า ความ
ยืดหยุ่นของระบบการขนส่ง ค่าใช้จ่ายในการกระจายสินค้า การจัดการคลังสินค้าและความน่าเชอืถือในการ
ขนส่ง 
 4.5. โลจิสติกส์ย้อนรอย ได้แก่ จํานวนส ินค้าทถีูกส่งคืนโดยลูกค้า คุณภาพการให้บริการ จํานวน
สินค้าทถีูกส่งกลับมาซ่อมแซม และค่าใช้จ่ายในการกําจัดของเส ีย 
 จากป ัจจัยย่อยแต่ละตัวทจีะนํามาทําการประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงส ิงแวดล้อมสําหรับ
อุตสาหกรรมอิเล ็กทรอนิกส์นัน  และได้ทําการเก็บข้อมูลเพือทําดัชนีชีว ัดป ัจจัยยอ่ยแต่ละตัว ซึงในทีนีได้
ยกตัวอย่างดัชนีชวี ัดของแต่ละป ัจจัยหลักด ังตารางที 1. ประกอบด้วยสูตรทใีช้ในการคํานวณและผลลัพธ์ทไีด้
จากการเก ็บข้อมูลโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์แห่งหนึงทนีําไปทดลองประเมินของปี 2553 จะเห ็นว่า
นันเป็นเพียงการวัดสมรรถนะโรงงานอุตสาหกรรมภายในเทา่นัน ซึงสามารถทําการเปรียบเท ียบประสิทธิภาพ
ของโรงงานตนเองปีต่อปี จะทาํให้ทราบสมรรถนะทเีพมิขนึและลดลงของภายในโรงงานของตน และต่อไปหาก
มีการพัฒนาทาํฐานข้อมูลการประเม ินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสิ งแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรม
อิเล ็กทรอนิกส์ในประเทศไทยต่อไปนั น จะทาํให้สามารถทีจะเปรียบเทียบประสิทธิภาพระหว่างโรงงาน
อุตสาหกรรมอิเล ็กทรอนิกส์ได ้

จะเห ็นว่าจากแนวคิดการประเมินประส ิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรม
อิเล ็กทรอนิกส ์เมอืนําไปทําการสัมภาษณ์เก ็บข้อมูลและสํารวจแบบสอบถามกลุ่มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์
ในประเทศไทย จะได้ว่าป ัจจ ัยหลักด้านการผลิตมีความสําคัญเป็นอันด ับแรกและม ีป ัจจัยด้านความเป็นมิตรต่อ
สงิแวดล้อมมีความสําค ัญรองลงมา ในส่วนของป ัจจัยรองของแตล่ะป ัจจัยนันได้มีการปรับเปลยีนให้เหมาะสม
กับอุตสาหกรรมอิเล ็กทรอนิกส์ในประเทศไทยตามรายละเอ ียดข้างต้น และใช้ทดลองประเมินประสิทธิภาพห่วง
โซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมอิเล ็กทรอนิกส์กับโรงงานอุตสสหกรรมอิเล็กทรอนิกส์แห่งหนึง 
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ซงึป ัจจัยหลักใน 4 ด้าน ได้แก่ การจัดซอืจ ัดหา การผลิต การกระจายสินค้า และโลจิสติกส์ยอ้นรอย ได้ทําการ
ประเมินในเช ิงปร ิมาณซงึมีตัวด ัชนีชวี ัดและสูตรการคํานวณ  และในทนีไีด้ยกตัวอย่างของตัวชวีัดและสูตรการ
คํานวณ รวมทงัผลทวี ัดได้ดังตารางท ี1. 

 

ตารางที 1 แสดงดัชนีชีวัดและผลทีได้ในการประเมินประสิทธิภาพหว่ งโซ่อุปทานเชิงสิงแวดล้อม
สําหรับอตุสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  

ปัจจัยหลัก ปัจจัยรอง สตูรการคํานวณ ค่าทีวัดได้ปี 2553 หน่วย 
การจัดซือ
จัดหา 

ค่าใช้จา่ยการ
จัดซอื 

เง ินเดือนพนักงาน +  ค่าใช้จา่ยสํานักงาน 
ค่าใช้จา่ยทงัหมดของโรงงาน

× 100 0.83 เปอร์เซ็นต ์

ความตรงเวลา
ในการจัดสง่
ของผู้ส่งมอบ 

จาํนวนครงัทรี ับวัตถุดิบจากผู้ส่งมอบตรงตามกําหนด
จาํนวนครงัทรีับวัตถุดิบจากผู้ส่งมอบทงัหมด

× 100 96.28 เปอร์เซ็นต ์

การผลิต เวลาการสญูเสีย 
เวลารวมทเีครอืงจักรเสีย 
เวลาทใีช้ในการผลิต × 100 12.61 เปอร์เซ็นต ์

ประสิทธิภาพ
การใช้แรงงาน 

ปริมาณการผลิต
ชวัโมงแรงงาน

 144.84 

หน่วยต่อ
ชวัโมง
แรงงาน 

ความสามารถ
ในการผลิต จาํนวนสินคา้ทผีลิตจริงทงัหมด 

จาํนวนสินค้าทวีางแผนผลิต
× 100 88.81 เปอร์เซ็นต ์

การ
กระจาย
สินค้า  

ความตรงต่อ
เวลา จาํนวนครงัทสีง่มอบทันกาํหนด

จาํนวนครงัทสี่งมอบทงัหมด
× 100 92.09 เปอร์เซ็นต ์

โลจิสติกส์
ยอ้นรอย 

ค่าใช้จา่ยในการ
กาํจัดของเสีย คา่ใช้จา่ยในการกาํจัดของเสีย

ค่าใช้จา่ยทงัหมดของโรงงาน
× 100 0.29 เปอร์เซ็นต ์

 

 จากการนําแบบประเมินไปทดลองใช้กับตัวอยา่งโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์จะเห็นได้ว่า  

ค่าทีวัดได้ในปี 2553 ในป ัจจ ัยหลักด้านการจัดซอืจัดหา ความตรงต่อเวลาในการจัดส่งของผู้ส่งมอบวัดได ้

96.28 % ซงึถึงแม้ว่าจะเป็นปริมาณทสีูงพอ แตท่างโรงงานควรเข้มงวดกับผู้จ ัดส่งให้ทําการส่งวัตถุด ิบให้ตรง
เวลาทกีําหนดไว ้เพอืให้เกิดกระบวนการทางโซ่อุปทานทดีีขนึ  ในป ัจจ ัยด้านการผลิต เวลาการสูญเสีย วัดค่า
ได ้12.61% ซงึเป็นค่าทีเกิดจากเวลาทเีครอืงจักรเสีย ทางโรงงานควรมีการวางแผนการซ่อมบํารุงเครืองจักร
ให้มีประสิทธิภาพและพร้อมใช้งาน เพอืส่งผลให้เวลาการสูญเสียลดน้อยลงในปีถัดๆไป และป ัจจัยหลักด้าน
การกระจายส ินค้า ความตรงต่อเวลา วัดค่าได ้92.02% ในประเด็นนโีรงงานควรสร้างความเชอืมันและสร้าง
ความไว้วางใจให้กับลูกค้า จึงควรทําการวางแผนการผลิตให้มีความแม่นยาํ และลดเวลาการสูญเสียของ
เครอืงจักรในประเด็นก่อนหน้า รวมถึงม ีมาตรการเข ้มงวดกับผู้ส่งมอบเพอืให้ได้ร ับว ัตถุดิบตรงตามเวลา และ
ในป ัจจ ัยหลักด้านโลจิสติกส์ยอ้นรอย ค่าใช้จ่ายในการกําจัดของเสีย ว ัดค่าได ้0.29% และในปีถัดๆไปควรเป็น
ค่าทลีดลง เพอืแสดงให้เห็นถึงการนําของเสียหรือของเหลือจากกระบวนการกลับมาร ีไซเค ิลหรือนํามาใช้ใหม ่
จะเห็นได้ว่าการจัดการห่วงโซ่อุปทานนั น  เป็นกระบวนการที เชือมโยงกันหมด ดังนันการทาํให้เกิด
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ประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานทดี ีจึงควรมีการพูดคุย ประชุมและวางแผนตลอดทงัห่วงโซ่อุปทานตังแต่ผู้ส่งมอบ
วัตถุดบิจนถึงการส่งมอบส ินค้าให้แก่ลูกค้า 
 และในป ัจจัยหลักด้านความเป็นมิตรต่อสิงแวดล้อมนันได้ทําการประเมินในเชิงคุณภาพโดยใช้
เครอืงมือการประเม ินว ัฎจักรช ีวิตช ีวิตอย่างง่าย (Streamline Life Cycle Assessment) โดยทําการสัมภาษณ์
โรงงานอุตสาหกรรมตัวอย่างถึงเรอืงของการจดัการด้านสงิแวดลอ้มภายในโรงงาน เพอืนํามาทําแบบประเมิน  

และจากป ัจจัยย่อย โดยการประเมินนีจะทําการประเมินในขนัตอนก่อนการผลิต การผลิต และการกระจาย
สินค้า ซงึเป็นการประเมินภายในโรงงานเท่านัน และในแบบประเมินจะทําการประเม ินโดยม ี3 ระด ับ ได้แก ่ 

1 = ผลกระทบน้อย  3 =  ผลกระทบปานกลาง และ 5 = ผลกระทบมาก ซึงเมอืทําการประเมินโดยผู้จัดการ
โรงงาน  ในโรงงานอุตสาหกรรมตัวอย่างแล้วนัน พบว่าเม ือนํามาพลอ๊ตกราฟเปรียบเทียบระหว่างตัวแปร
ผลกระทบน้อย ปานกลาง และมากกับค่าทวีัดได้จากองค์กร จะได้ดังรูปท ี3. ดังนี 

 

 
รูปที 3: แผนภูมิเปรยีบเทียบตัวแปรผลกระทบน้อย  ปานกลางและมาก กับค่าทีว ัดได้ 

 

 จากรูปท ี3. จะเห็นว่าในป ัจจัยผลกระทบทางนําและคุณภาพชีวิตของพนักงานของตัวอย่างโรงงาน
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์นั นม ีผลกระทบน้อยตอ่โรงงาน  ส่วนป ัจจ ัยการเลือกวัตถุดิบ การใช้พลังงาน 

ผลกระทบต่อชนับรรยากาศ ปร ิมาณของเสียทเีพมิขนึและการจัดการของเสียและของเหลือ รวมทงัค่าใช้จ่าย
ด้านพลังงานของโรงงานนนัมีผลกระทบปานกลางต่อโรงงาน และในป ัจจัยทมี ีผลกระทบปานกลางต่อโรงงานที
ควรเลือกนํามาปรับปรุงเป็นอันดับแรก  นันคือ ค่าใช้จ่ายด้านพลังงาน  ซึงสอดคล้องกับปจัจัยด้านการใช้
พลังงานของโรงงานนนัม ีผลกระทบปานกลาง ดังนนั ทางโรงงานควรเพมินโยบายด้านการลดการใช้พลังงาน
ในโรงงาน เพอืเป็นการประหยัดค่าใช้จ่ายด้านพลังงานเพมิขนึอีกในปีถัดๆไป 
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5. บทสรุป 
 สําหรับงานวิจัยนีได้มีการพัฒนาแนวคิดการประเมินประส ิทธภิาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดล้อมมาจาก 

2 แนวคิด นันคือ SCOR Model และการจัดการห่วงโซ่อุปทานเชิงสิงแวดลอ้ม ทีคํานึงถึงประเด็นเรอืงของ
สงิแวดล้อม ประกอบด้วย 5 ประเด็นหลัก ได้แก ่การจัดซอืจัดหา การผลิต การกระจายสินค้า โลจิสติกส์ย้อน
รอย และความเป็นมิตรต่อสิ งแวดล้อม และ 28 ป ัจจัยย่อย โดยแนวคิดนีสามารถทีจะประยุกต์ใช้ได้กับ
อุตสาหกรรมอิเล ็กทรอนิกส์ นําไปประเม ินประสิทธภิาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสิ งแวดลอ้ม เพือทราบถึงการ
ดําเนินงานขององค์กรให้ม ีประสิทธิภาพในห่วงโซ่อุปทานและม ีการคํานึงถึงป ัญหาสงิแวดล้อม ซึงสามารถ
ตอบสนองความต้องการผู้บริโภคในป ัจจุบันมากขนึ  อีกทังผู้นําแนวคิดนีไปประยกุต์ใช้ไม่ควรยึดติดประเด็น
เรอืงของสงิแวดล้อมมากจนเกินไป ควรม ีการผสมผสานทงัสองแนวค ิดเข้าด้วยกันอย่างเหมาะสม  จะช่วยให้
สามารถประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเช ิงสิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมนันๆมีประส ิทธิภาพมาก
ยิงข ึน และปรับปรุงการดําเนินงานขององค์กรไปในทิศทางที เหมาะสม รวมทังแนวคิดการประเมิน
ประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานเชิงสงิแวดลอ้มนีเมอืนําไปประยกุต์ใช้ก ับอุตสาหกรรมอนืควรทจีะม ีการปรับป ัจจัย
และตัววัดให้เหมาะสมกับอุตสาหกรรมนนัๆ 

 สําหรับแนวทางในการว ิจัยในอนาคตนัน สามารถทจีะนําแนวคิดการประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่
อุปทานเช ิงสงิแวดล้อมทไีด้พัฒนาขนึมานีไปประเมินประสิทธิภาพของอุตสาหกรรมหร ือองค์กรของตนเอง
ต่อไป เพอืทราบถึงประส ิทธิภาพการดําเนินงานห่วงโซ่อุปทาน  สมรรถนะขององค์กร และความสามารถใน
การแข่งขันกับองค์กรอนืได ้รวมทงัม ีการปรับการดําเนินงานในเชิงสงิแวดล้อมมากขนึ เพอืตอบสนองความ
ตอ้งการของผู้บริโภค และร่วมเป็นส่วนหนงึในการแก้ป ัญหาสงิแวดลอ้มได ้
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บทคัดย่อ 
อุตสาหกรรมยานยนต์เป็นอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ทีมีความสําคัญต่อเศรษฐกิจของประเทศไทย  จาก

การศึกษาห่วงโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยานยนต์พบว่ามีเหตกุารณท์ีเกิดจากความไม่แน่นอนเป็นจํานวน
มากแล้วทําให้เก ิดความเสยีงขนึในห่วงโซ่อุปทาน  ทําให้ระบบเกิดการชะงักหรือความล่าช้าในการรับป ัจจัย
การผลิตและส่งผลกระทบต่อตน้ทุนทเีพมิขนึ ดังนนัการวิเคราะห์ความเสยีงในห่วงโซ่อุปทานจึงมีความสําคัญ 

 งานวิจัยนีได้นําเสนอการวิเคราะห์ความเสยีงภายใต้ความไม่แน่นอน ในห่วงโซ่อุปทานของผู้ผลิต
ชนิส่วนในอุตสาหกรรมยานยนต์ไทย โดยได้บูรณาการแนวคิดจากงานวิจัยทเีกยีวข้องและสร้างกรอบแนวคิด
ซงึประกอบด้วยตัวแปรทมีีผลต่อความเสยีงในห่วงโซ่อุปทานทังหมด 44 ตัวแปร ครอบคลุมตามแหลง่ความ
ไม่แน่นอนในห่วงโซ่อุปทานทัง 5 ด้าน คือ ด้านวัตถดุิบ ด้านกระบวนการผลิต ด้านระบบควบคุม ด้านความ
ตอ้งการ และด้านสงิแวดล้อมภายนอก และกิจกรรมต่างๆ ในห่วงโซ่คุณค่า ทัง 9 กิจกรรม และผลจากการ
วิเคราะห์ข ้อมูลโดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์องค์ประกอบ ทาํให้สามารถสรุปป ัจจัยทมีีผลต่อความเสียงใน
อุตสาหกรรมยานยนต์ไทยได้ทังหมด 11 ป ัจจัย ซึงประกอบด้วย 37 ตัวแปร นอกจากนันยังได้ระบุระดับ
ความสําคัญของแตล่ะป ัจจ ัยไว้อีกด้วย ซึงงานวิจัยนีอาจเป็นแนวทางให้กลุ่มผู้ผลิตชนิส่วนอุตสาหกรรมยาน
ยนตไ์ทยไดท้ราบและตระหนักถึงป ัจจัยทมี ีผลความเสยีงในห่วงโซ่อุปทานมากยงิขนึ 

 

คําสําคัญ: การวิเคราะห์องค์ประกอบ; ความเสยีง; ความไม่แน่นอน ; ห่วงโซ่อุปทาน ; อุตสาหกรรมยานยนต ์
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Abstract 
Thai automotive Industry is a large and importance for Thai economics. The 

study of automotive supply chain found that many risk factors in supply chain 
uncertainty that affect the company on time and leading to increased operational costs. 
So, risk analysis under supply chain uncertainty is necessary.

This paper reviews the literature to identify essential risk variables associated 
with supply chain in the automotive industry. Total of 44 risk variables were 
identified through literature and develops a framework from 9 activities in value chain 
and 5 different sources of uncertainty: supply, production, control systems, demand 
and environment. The results from using factor analysis approach suggests that 37 risk 
sub-factors could be grouped into 11 distinct risk factors and their relative importance 
in influencing the risk in Thai automotive industry. The most critical risk in order of 
factor score suggests that quality factor be viewed as the most important risk factor.
 
Keywords: Factor analysis; Risk; Uncertainty; Supply chain; Automotive industry
 

1. ทีมาและความสําคัญ 
องค์กรธุรกิจในป ัจจุบันตอ้งเผชิญกับสภาวะการแข่งข ันทสีูงและถูกผลักด ันให้ม ีการจัดการเพอืเพมิ

ประสิทธิภาพในห่วงโซ่อุปทาน โดยเฉพาะอุตสาหกรรมยานยนตม์กีารปรับปรุงและพัฒนาอยู่ตลอดเวลาและม ี
ความเกยีวเนืองก ับหลายองค์กรตงัแต่ธุรกิจระดับตน้นาํจนถึงปลายนํา จึงมีผู้ประกอบการเป็นจํานวนมากตงั
ฐานการผลิตในประเทศไทย ซงึประเทศไทยมีผูผ้ลิตชนิส่วนยานยนตป์ระมาณ 1,815 ราย โดยแบ่งเป็นผู้ผลิต
ลาํด ับทหีนึงจํานวน 709 ราย และผู้ผลิตชนิส่วนยอ่ยจํานวน 1,106 ราย [2] 

จากการศึกษาห่วงโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมยานยนต ์พบว่าม ีป ัญหาทเีกิดจากความไม่แน่นอนในห่วง
โซ่อุปทานเป็นจํานวนมาก เช่น ป ัญหาจากผู้ส่งมอบ ป ัญหาคุณภาพ และป ัญหาจากเหตกุารณ์ต่างๆ เช่น การ
ยา้ยฐานการผลิต การลดอัตราภาษีการนําเข้าชนิส่วนให้เหลือ 0% ตามกรอบเขตการค้าเสรีอาเซียน ป ัญหา
การเรียกคืนรถ และป ัญหาวิกฤตเศรษฐกิจโลกตกตาํเมือปี 2552 ทําให้ปริมาณการผลิตรถยนต์ลดลงถึง 28% 

[3] จากเหตกุารณ์ดังกล่าวทําให้หลายบริษัทต้องปิดกิจการชวัคราวและปลดพนักงานออกเป็นจํานวนมาก  ทาํ
ให้ส่งผลกระทบต่อผู้ผล ิตชนิส่วนลําดับถัดไปในห่วงโซ่อุปทานด้วย เนืองจากไม่มีคําสังซือชนิส่วนจากโรงงาน
ประกอบยานยนต ์ ซึงความไม่แน่นอนเหลา่นีทาํให้การวิเคราะห์ความเสียงในห่วงโซ่อุปทานเป็นสิ งสําคัญ
เพราะช่วยบรรเทาผลกระทบและช่วยจัดการความเสียงในห่วงโซ่อุปทาน  ดังนันงานวิจัยนีจึงสร้างกรอบ
แนวคิดสําหรับการวิเคราะห์ความเสยีงในห่วงโซ่อุปทานของผู้ผลิตชนิส่วนในอุตสาหกรรมยานยนต์ไทย เพือ
เป็นแนวทางในการป้องกันหรือลดความสยีงและความสูญเสียต่าง  ๆทอีาจจะเกิดขนึในห่วงโซ่อุปทาน 

 

2. งานวิจัยและทฤษฏีทีเกียวข้อง 
ในส่วนนีจะกล่าวถึงงานว ิจัยและทฤษฏีทเีกยีวข้องกับการวิเคราะห์ความเสยีงในห่วงโซ่อุปทาน  โดยมี

จุดมุ่งหมายเพอือธิบายโครงสร้างและทมีาของกรอบแนวค ิดสําหรับการวิเคราะห์ความเสยีงในห่วงโซ่อุปทาน
ของผู้ผลิตชนิส่วนในอุตสาหกรรมยานยนตไ์ทย 

2.1. ห่วงโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมยานยนต์ 
อุตสาหกรรมยานยนต์ซึ งเป็นอุตสาหกรรมที พยายามปรบัปรุงห่วงโซ่อุปทานอยู่ตลอดเวลา เพือ

ตอบสนองความต้องการของลูกค้าและมีผู้ส่งมอบเป็นจํานวนมากและหลากหลายธุรก ิจมาเกยีวเนืองกัน [13] 
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นอกจากนันการสนับสนุนกิจกรรมต่างๆ  เช่น  โลกาภิวัตน์ (Globalization) ความหลากหลายของผลิตภัณฑ ์

(Product Variants) การจ้างผู้ผลิตช่วงต่อ (Outsourcing) การลดจํานวนผู้ส่งมอบ (Reduction of Suppliers) 

เป็นการเพิมความเสยีงในห่วงโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยานยนตอ์ีกด้วย [12] โดยเฉพาะอุตสาหกรรมยาน
ยนต์มกัใช้ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ีทําให้ผู้ผล ิตชนิส่วนมีสินค้าคงคลังอยู่ในระด ับตาํเพ ือให้ความ
ร่วมมือกับลกูค้า ส่งผลให้มีความไม่แน่นอนและความเสยีงสูงทจีะก่อให้เกิดผลกระทบในห่วงโซ่อุปทาน   

2.2. ห่วงโซ่คุณค่า (Value Chain) 

ห่วงโซ่คุณค่า หมายถึง  กิจกรรมทมีีความสัมพันธ์และเชอืมโยงกันเพอืสร้างมูลค่าเพิมให้กับธุรก ิจทงั
ภายในและภายนอกองค์กร ประกอบด้วย 9 กิจกรรม คือ การนําวัตถดุิบเข้า การผลิต การส่งผลิตภัณฑ์ออก 

การตลาดและการขาย การให้บริการ ซึงเป็นกิจกรรมหลักขององค์กร สําหรับโครงสร้างพืนฐานของบริษัท 

การจัดการทรัพยากรมนุษย์ การพัฒนาเทคโนโลย ีและการจัดซอืจัดหา เป็นกิจกรรมสนับสนุนขององค์กร  

โดยกิจกรรมเหล่านีถูกนํามาเชอืมโยงกันเพอืสร้างคุณค่าจากวัตถดุิบไปยังผู้ผล ิตและผ่านไปยังผู้บริโภคคน
สุดท้าย [11] และมีเป้าหมายเพือเพมิคุณค่าให้กับลูกค้าขององค์กร  เช่น ผู้แทนจําหน่ายชินส่วนประกอบ
รถยนต ์ใช้ระบบสารสนเทศในการจัดห่วงโซ่คุณค่าและใช้การจัดการคลังวัตถดุิบแบบ Just-in-time (JIT) เพอื
ลดต้นทนุในการส่งชิ นส่วนไปยังบริษัทลูกค้า ซึงผลจากการดําเนินกิจกรรมตา่งๆ  ในห่วงโซ่คุณค่า ยอ่ม
ก่อให้เก ิดความเสยีงขนึในห่วงโซ่อุปทาน 

2.3. ตัวแปรทมี ีผลตอ่ความเสยีงในห่วงโซ่อุปทาน 

งานวิจัยทศีึกษาป ัจจัยทมี ีผลตอ่ความเสยีงในห่วงโซ่อุปทาน  อาทิเช่น มีการสร้างแบบจําลองสําหรับ
การวิเคราะห์ความเสยีงในห่วงโซ่อุปทานขาเข้า โดยระบุป ัจจัยทมี ีผลตอ่ความเสยีงในห่วงโซ่อุปทานเพือจัดทํา
โปรแกรมประเมินความเสยีงของผู้ส่งสินค้าและพบว่าป ัจจัยเรอืงของราคาสินค้า คุณภาพของสินค้า การจัดส่ง
ตรงเวลา และความต่อเนืองในการจัดส่งส ินค้า เป็นป ัจจัยอันด ับตน้ๆ ทีก่อให้เกิดความเสยีงในห่วงโซ่อุปทาน
มากทสุีด [15]  และมีการคัดเลือกผู้ส่งมอบโดยประเมินความเสยีงจากความไม่แน่นอน ในห่วงโซ่อุปทาน  ซึง
พบว่าป ัจจัยด้านราคาและคุณภาพสินค้ามีผลตอ่ความเสยีงในห่วงโซ่อุปทานมากที สุด [16]  และงานว ิจัยท ี
ศึกษาการจัดการความเสยีงในห่วงโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยานยนตท์ี ประเทศเยอรมณี พบว่าการเพิม
ประสิทธิภาพโดยการเพมิก ิจกรรมต่าง  ๆในองค์กร เช่น การเพมิความหลากหลายของสินค้า การลดจํานวนผู้
ส่งมอบ การสรรหาผู้ส่งมอบจากทวัโลก การคัดเลือกผู้ส่งมอบ การรวมศูนย์กระจายส ินค้าและการรวมศูนย์
การผลติ เป็นแรงผลักดันให้ห่วงโซ่อุปทานม ีความเสียงมากยงิขนึและพบว่าป ัจจัยทมี ีผลตอ่ความเสยีงทีมี
โอกาสเกิดขนึมากและส่งผลกระทบต่อห่วงโซ่อุปทานรุนแรงที สุด คือ ผู้ส่งมอบไม่ม ีประสิทธิภาพ ป ัญหา
คุณภาพ และราคาทสีูงขนึ เป็นต้น [12] และมีการสร้างแบบจําลองสําหรับวัดประสทิธิภาพของผู้ส่งมอบโดย
พิจารณาป ัจจ ัยทมีีผลต่อความเสยีงในห่วงโซ่อุปทาน  เช่น ภัยภิบัต ิทางธรรมชาต ิการก่อการร้าย โรคระบาด 

ราคาวัตถดุิบ  การเปลยีนแปลงเทคโนโลยีการผลิต  การเปลยีนแปลงความต้องการด้านปริมาณ การเปลยีน
รูปแบบของส ินค้า การประท้วงของพนักงาน เป็นต้น ถัดมามศีึกษาความสัมพันธ์ของสมาชิกในห่วงโซ่อุปทาน
ภายใต้ความไม่แน่นอนในห่วงโซ่อุปทาน  โดยพิจารณาป ัจจัยทมีีผลต่อความเสยีง คือ ความยืดหยุ่นของผู้ส่ง
มอบ ความน่าเชือถือของข้อมูลจากผู้ส่งมอบ เวลานําในการผลิต คุณภาพสินค้า การเปลยีนแปลงนว ัตกรรม
ของการผลิต การเปลยีนแปลงคําสงัซือและเวลานํา ลูกค้าต้องการความยืดหยุ่นสูง ความน่าเชือถือของข้อมูล
จากลกูค้า การแปลงรูปแบบของส ินค้า และนโยบายของรัฐบาล เป็นต้น  [6]  นอกจากนันมีการประเมินความ
เสยีงในห่วงโซ่อุปทาน  และพบว่ามีป ัจจัยทมี ีผลตอ่ความเสยีง เช่น ความลา่ช้าในการส่งมอบ ผู้ส่งมอบเลิก



64

กิจการ  คุณภาพของผู้ส่งมอบ ขาดแคลนวัตถดุิบ เครอืงจักรเสีย  ความผิดพลาดของพนักงาน ขาดแคลน
พนักงานในการผลิต การก่อการร้าย และป ัญหาการจราจรระหว่างขนส่งสินค้า เป็นตน้ [10] 

 

การจ ัดส่งว ัตถุดิบ ต้นทุนว ัตถุดิบ
การควบคุม

มาตรฐานของสินค้า
ความสามารถใน

การผลิต
สภาพทางการเงิน

ของบริษัท
สหภาพแรงงาน

ในบริษ ัท

ความยืดหยุ่นใน
การจัดส่งวัตถุดิบ

ขาดแคลนว ัตถุดิบ
ความยืดหยุ่นใน

การผลิต
การวางแผนการ

ผลิต
การเกิดอุบัติภยัใน

โรงงาน
ขาดแคลน

พนักงานผลิต

คุณภาพวัตถุดิบ
จากผู้ส่งมอบ

ความน่าเชอืถือของ
ข ้อมูลจากผู้ส่งมอบ

การเปลียนแปลง
เทคโนโลยีการผลิต

ความผิดพลาด
ของพนักงาน

ระบบการผลิตทีใช้
ในโรงงาน

ระบบสาธารณูป-

โภคในโรงงาน

การเปลียนแปลง
คําสังซือของลูกค้า

เวลานําในการ
สังซือวัตถุดิบ

การเติมเต็มคํา
สงัซือของลูกค้า

ประสิทธิภาพของ
เครืองจักร

ระบบสารสนเทศ
สวัสดิการใน
โรงงาน

การเปลียนแปลง
เวลานําของลูกค้า

ลูกค้าต้องการ
ความยืดหยุ่นสูง

ความพร้อมของ
อุปกรณ์/เครืองมือ

การเปลียนแปลง
เทคนิคการผลิต

สภาพแวดล้อมใน
การทํางาน

สภาพเศรษฐกิจ

ความน่าเชอืถือของ
ข้อมูลจากลูกค้า

การเปลยีนแปลง
ความต้องการด้านราคา

การเปลียนแปลง
ข ้อก ําหนดของลูกค้า

ความต้องการด้าน
ความย ืดหย ุ่นของลูกค้า

  ป ัญหาการจราจร
ระหว่างขนส่งสินค้า

    ปัญหาด้าน   
 โลจิสติกส์

ภัยพิบัติทาง
ธรรมชาติ

สภาวะการตลาด
ระบบสาธารณูป-

โภคในนิคม
กฏหมาย นโยบาย
ข้อก ําหนดของรัฐบาล

ความพร้อมของ
บรรจุภณัฑ์

การก่อการร้าย 

การเกิดสงคราม
 การย้ายฐาน 

การผลิต
ต้นทุนของคู่แข่ง

ปัจจัยทีมีผลต่อความเสียง

 
รูปท ี1: แสดงตัวแปรทมีีผลตอ่ความเสยีงในห่วงโซ่อุปทาน 

จากการศึกษาป ัจจัยทีม ีผลตอ่ความเสี ยงจากงานวิจัยทีเกียวข้องและจากการสัมภาษณก์ลุ่ม
บริษัทผู้ผลิตชนิส่วนในอุตสาหกรรมยานยนตใ์นประเทศไทย สามารถสรุปป ัจจ ัยทมีีผลต่อความเสยีงในห่วงโซ่
อุปทานในอุตสาหกรรมยานยนตไ์ด้ทงัหมด 44 ป ัจจัย ได้ดังรูปท ี1  

2.4. แหลง่ความไม่แน่นอนในห่วงโซ่อุปทาน 

งานวิจัยเกยีวกับแหลง่ความไม่น่นอนในห่วงโซ่อุปทาน  เช่น การศึกษาขอบเขตความไม่แน่นอนจาก
ระบบการขนส่งและความยืดหยุ่นทางด้านโลจิสติกส ์โดยพัฒนาแบบจําลองจากสามเหลยีมทางโลจิสติกสแ์ละ
แหล่งความไม่แน่นอนในห่วงโซ่อุปทา น 5 แหลง่ คือ ผู้ส่งสินค้า, ลกูค้า, ระบบควบคุม, ขนัตอนและการ
เตรียมการผลิต และป ัจจัยอนืๆภายนอก [17] และมีการวัดค่าความเสยีงในห่วงโซ่อุปทานโดยใช้สมการทาง
คณิตศาสตร ์ซงึพิจารณาภายใต้เงอืนไขจากแหล่งความไม่แน่นอนในห่วงโซ่อุปทาน  คือ การจัดหาวัตถุดิบ, 

กระบวนการผลิตและการกระจายสินค้า, ความต้องการของลูกค้า, การควบคุมและสิงแวดลอ้มต่างๆ [7] และ
งานวิจัยทศี ึกษาเกยีวกับการวางแผนการผลิตภายใตค้วามไม่แน่นอน ในห่วงโซ่อุปทาน ของอุตสาหกรรมยาน
ยนตเ์พอืให้เกิดต้นทนุทีน้อยทีสุดภายใต้เงอืนไขของความไม่แน่นอนด้านการจัดหาวัตถดุิบ , ความต้องการ
ของลกูค้า และกระบวนการผลิต [8] และงานวจิัยทีศึกษาความส ัมพันธ์ระหว่างสมาชิกในห่วงโซ่อุปทาน
เดียวกันของอุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศไทยภายใตค้วามไม่แน่นอนด้านต่างๆ และไดศ้ึกษาแหล่งความ
ไม่แน่นอนในห่วงโซ่อุปทานทังหมด 3 ด้าน คือ ด้านการจัดหาวัตถดุิบ, ด้านลูกค้าและด้านเทคโนโลย ี และมี
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การสร้างแนวคิดเพือประเมินความเสียงภายใต้ความไม่แน่นอนในห่วงโซ่อุปทาน  โดยได้ศ ึกษาความไม่
แน่นอนจากความไม่แน่นอนของลูกค้าและตลาด , ความไม่แน่นอนของเทคโนโลยี และความไม่แน่นอนจาก
สงิแวดล้อมภายนอก [6] นอกจากนันมกีารประเมินความเสยีงในห่วงโซ่อุปทานของโรงงานอุตสาหกรรม โดย
ศึกษาป ัจจัยความไม่แน่นอนในห่วงโซ่อุปทานจากแหล่งความไม่แน่นอนต่างๆ ทงัหมด 4 ด้าน คือ ผู้ส่งส ินค้า, 
การขนส่งขาเข้าและขาออก, ระบบการผลิต และลกูค้า [10] จากการศึกษางานวิจัยทเีกียวข้องทาํให้ได้ข้อมูล
เบืองตน้เกยีวกับแหล่งความไม่แน่นอน  ดังตารางท ี1 

 

ตารางท ี1: แสดงแหล่งความไม่แน่นอนในห่วงโซ่อุปทาน  

ผู้ศึกษา แหล่งความไม่แน่นอน  

Vasco Sanchez Rodrigues, et al., 2007 ผู้สง่สินค้า, ลูกค้า, ระบบการควบคุม, ขนัตอนและการ
เตรียมการผลิต และป ัจจัยอนืๆภายนอก  

David Bogataj and Marija Bogataj, 2007 การจัดหาว ัตถุดิบ, กระบวนการผลิตและการกระจายสินค้า, 
ความต้องการของลูกค้า, การควบคุม และสงิแวดล้อมต่างๆ  

David Peidro, et al., 2009 การจัดหาว ัตถุดิบ, ความต้องการของลูกค้า และกระบวนการ
ผลิต  

Chee Yew Wong and Sakun Boon-itt, 2008 จัดหาวัตถุดิบ, ลูกค้า และเทคโนโลย ี 

Peter Trkman and Kevin McCormack, 2009 ลูกค้าและตลาด, เทคโนโลยี และสงิแวดล้อมภายนอก  

Gonca Tuncel and Gulgun Alpan, 2009 ผู้สง่สินค้า, การขนส่งขาเข้าและขาออก, ระบบการผลิต และ
ลูกค้า  

 

2.5. การวิเคราะหป์ ัจจัยทมี ีผลตอ่ความเสยีงในห่วงโซ่อุปทาน 

การวิเคราะห์ป ัจจัยทมี ีผลต่อความเสยีงในห่วงโซ่อุปทาน  ใช้หลักการว ิเคราะห์องค์ประกอบของป ัจจัย 
(Factor Analysis) โดยการวิเคราะหอ์งค์ประกอบมีวัตถุประสงค์เพอืลดจํานวนป ัจจัยและจัดกลุ่มป ัจจัยทมี ี
ความส ัมพันธ์กันไว้ในกลุ่มเดียวก ัน ซึงการวิเคราะหอ์งค์ประกอบนีม ีสถิติทเีกยีวข้อง อาทิเช่น การวิเคราะห์
สหสัมพันธ ์ (Correlation Analysis) ค่า KMO (Kaiser –Meyer–Olkin) การสกัดป ัจจัย (Factor Extraction) 

และค่านําหนักป ัจจัย (Factor Loading) เป็นต้น  ผลลัพธ์จากการวิเคราะห์องค์ประกอบของป ัจจัยทําใหไ้ด้
ป ัจจัยใหม่ทมี ีจํานวนน้อยกว่า  และสามารถนําไปเป็นตัวแทนของป ัจจัยเก่าท ังหมดได้ ตัวอย่างงานว ิจัยท ี
เกยีวข้อง เช่น การศึกษาความเสยีงของโครงการรถไฟฟ้าใต้ดินในประเทศไทย ทาํให้ทราบว่าตัวแปรใดทมีีผล
ต่อความเสยีงของโครงการมากทสีุด [14] และมีการศึกษาถึงความสัมพันธ์ของสมาชิกในห่วงโซ่อุปทานกับ
ประสิทธิภาพในห่วงโซ่อุปทานภายใต้ ความไม่แน่นอนของส ิงแวดล้อมภายนอก โดยใช้เทคนิควิเคราะห์
องคป์ระกอบในการจัดกลุ่มของตัวแปรก่อนทนํีาไปใช้ทดสอบสมมุติฐานทีตงัขนึ [5] นอกจากนันยังมีการนํา
เทคนิคการวิเคราะห์องค์ประกอบมาประยุกต์ใช้ในการหาป ัจจ ัยทมี ีผลตอ่ตน้ทุนโลจิสติกส์ของหัตถกรรม
อุตสาหกรรมไทยอีกด้วย [1] 

จากการศึกษางานว ิจัยและทฤษฏีทเีกยีวข้อง ทาํให้สามารถบูรณาการแนวคิดและสามารถสร้างกรอบ
แนวคิดซงึประกอบด้วยตัวแปรทมีีผลต่อความเสยีงในห่วงโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยานยนต์ได ้ 
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3. กรอบแนวคิดสําหรับการวิเคราะห์ความเสียงในห่วงโซ่อุปทาน 

การสร้างกรอบแนวคิดสําหรับการวิเคราะห์ความเสยีงในห่วงโซ่อุปทานเรมิจากการศึกษางานวจิัย
ทเีกยีวข้อง โดยพบว่าแหล่งความไม่แน่นอนใน ห่วงโซ่อุปทานเกิดจากสมาชิกในห่วงโซ่อุปทาน  และส่วนที
เกยีวข้องกับห่วงโซ่อุปทาน  คือ ผู้ส่งมอบ โรงงานผู้ผลิต ลกูค้า และสงิแวดล้อมภายนอก 

การจ ัดส่งว ัตถุดิบ ต้นทุนว ัตถุดิบ
การควบคุม

มาตรฐานของสินค้า
ความสามารถใน

การผลิต
สภาพทาง

การเงินของบริษ ัท
สหภาพแรงงาน

ในบริษ ัท

ความยืดหยุ่นใน
การจ ัดส่งว ัตถุดบิ

ขาดแคลนว ัตถุดิบ
ความยืดหยุ่นใน

การผลิต
การเปลียนแปลง
เทคโนโลยีการผลิต

ระบบ
สาธารณูปโภค

การเกิดอุบัติภัย
ในโรงงาน

คุณภาพว ัตถุดิบ
จากผู้ส่งมอบ

ความน่าเชอืถือของ
ข ้อม ูลจากผ ู้ส่งมอบ

การวางแผนการ
ผลิต

การเปลียนแปลง
เทคนิคสําหรับการผลิต

ระบบสารสนเทศ
การขาดแคลน
พนักงานผลิต

เวลานําในการ
สงัซือว ัตถุดิบ

ประสิทธิภาพของ
เครืองจ ักร

ระบบการผลิตทีใช้
ในโรงงาน

สว ัสดิการใน
โรงงาน

ความผิดพลาด
ของพนักงาน

ความพร้อมของ
อุปกรณ์/เครืองมือ

สภาพแวดล้อม
ในการทํางาน

การเปลียนแปลง
คําสังซือของลูกค้า

ความน่าเชอืถือของ
ข้อมูลจากลูกค้า

การเปลียนแปลง
แบบ (Drawing)

ป ัญหาการจราจร
ระหว่างขนส่งสินค้า

ระบบสาธารณูป-

โภคในนิคม
กฏหมาย นโยบาย,

ข้อกําหนดของรัฐบาล
ต้นทุนของคู่แข่ง

การเปลียนแปลง
เวลานําของลูกค้า

ความต้องการด้าน
ความยืดหยุ่น

การเปลียนแปลง
ข้อกําหนด

ภัยพิบัติทาง
ธรรมชาติ

การก่อการร้าย 

การเกิดสงคราม
   ปัญหาด้าน   

โลจิสติกส์
 การย้ายฐาน
การผลิต

การเปลียนแปลง
ความต้องการด้านราคา

การเติมเต็มคํา
สังซือของลูกค้า

ความพร้อมของ
บรรจุภัณฑ์

สภาวะการตลาด สภาพเศรษฐกิจ

ปัจจัยทีมผีลตอ่ความเสียง

ด้านว ัตถุดิบ ด้านกระบวนการผลิต ด้านระบบควบคุม 

ด้านความต้องการ ด้านสิงแวดล้อมภายนอก

 
รูปท ี2: แสดงแผนผังกลุ่มเชอืมโยงของตัวแปรทมีีผลต่อความเสยีง 

 

ดังนันงานวิจัยนีจ ึงมีแนวค ิดในการจัดกลุ่มตัวแปรทมี ีผลตอ่ความเสยีงทงั 44 ตัวแปร โดยใช้การเข ียน
แผนผังกลุ่มเชอืมโยง (Affinity Diagrams) พบว่าสามารถแบ่งกลุ่มตัวแปรทีมีผลต่อความเสยีงได้ทงัหมด 5 

ด้าน คือ (1) ด้านวัตถุด ิบ (2) ด้านกระบวนการผลิต (3) ด้านระบบควบคุม (4) ด้านความต้องการ และ (5) 

ด้านสงิแวดลอ้มภายนอก ดังรูปท ี2 

จากแผนผังกลุ่มเชอืมโยง (Affinity Diagrams) สามารถสร้างกรอบแนวค ิดสําหร ับการวิเคราะห์ความ
เสยีงในห่วงโซ่อุปทานได ้โดยกรอบแนวคิดนไีด้จําแนกตัวแปรทมี ีผลตอ่ความเสยีงตามแหล่งความไม่แน่นอน
ในห่วงโซ่อุปทานทงั 5 ด้านและกิจกรรมต่างๆ ในห่วงโซ่คุณค่าทงั 9 กิจกรรม แสดงดังรูปท ี3 
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ด้านว ัตถุดิบ

• การนําว ัตถุดิบเข้า
• การจ ัดส่งวัตถุด ิบ
• ความย ืดหยุ่นในการจัดส่ง
วัตถุด ิบ

• เวลานําในการสังซือ
วัตถุด ิบ

• การจ ัดซอืจ ัดหา 
• ต้นทุนวัตถุด ิบ
• ขาดแคลนว ัตถุด ิบ
• คุณภาพวัตถุด ิบจากผู้ส่ง
มอบ

• ความน่าเชอืถือของข้อมูล
จากผู้ส่งมอบ

ด้านกระบวนการผลิต

• การผลิต
• การควบคุมมาตรฐานของ
สินค้าทผีลิต

• ความสามารถในการผลิต
• ความย ืดหยุ่นในการผลิต
• การวางแผนการผลิต
• ประสิทธิภาพของ
เครอืงจักร

• ความพร้อมของแม่พิมพ์/
อุปกรณ์ทใีช้ในการผลิต

• ระบบการผลิตในโรงงาน
• การพัฒนาเทคโนโลยี

• การเปลยีนแปลง
เทคโนโลย ีการผลิต

• การเปลยีนแปลงเทคนิค
สําหรับการผลิต

ด้านระบบควบคุม

• โครงสร้างพนืฐานของ
บริษัท
• สภาพทางการเงินของ
บริษ ัท

• ระบบสาธารณูปโภค
• ระบบสารสนเทศ
• สวัสดิการในโรงงาน
• สภาพแวดล้อมในการ
ทํางาน

• การจ ัดการทรัพยากร
มนุษย์ 
• สหภาพแรงงานในบร ิษ ัท
• อุบัต ิเหตุในโรงงาน
• ขาดแคลนพนักงานใน
การผลิต

• ความผิดพลาดของ
พนักงาน

ด้านความต้องการ

• การส่งผลิตภ ัณฑ์ออก
• การเปลยีนแปลงคําสงัซอื
ของลูกค้า

• การเปลยีนแปลงเวลานํา
ของลูกค้า

• การเติมเต็มคําสงัซอืของ
ลูกค้า 

• การตลาดและการขาย
• ความน่าเช ือถือของข้อมูล
จากลูกค้า

• การเปลยีนแปลงความ
ต้องการด้านราคาสินค้า

• การให้บริการ 
• ความต้องการด้านความ
ย ืดหยุ่น

• การเปลยีนแปลง
ข้อกําหนดของลูกค้า

• การเปลยีนแปลงแบบ

ด้านสิงแวดล้อมภายนอก

• การนําว ัตถุดิบเข้า/การส่ง
ผลิตภัณฑ์ออก
• ป ัญหาการจราจรระหว่าง
ขนส่งสินค้า

• ป ัญหาด้านโลจ ิสติกส์
• ความพร้อมของบรรจุ
ภ ัณฑ์

• ภัยพิบัต ิทางธรรมชาติ
• การก่อการร้าย การเก ิด
สงคราม 

• การจ ัดซอืจ ัดหา
• สภาพเศรษฐกิจ
• กฎหมาย นโยบาย และ
ข้อกําหนดของร ัฐ

• การย้ายฐานการผลิต
• ต้นทุนของคู่แข่ง

• โครงสร้างพนืฐานของ
บริษัท
• ระบบสาธารณูปโภคใน
นิคมอุตสาหกรรม

• การตลาดและการขาย
• สภาวะการตลาด

ปัจจัยทีมีผลต่อความเสียง

 
รูปท ี3: แสดงกรอบแนวคิดสําหรับการวิเคราะหค์วามเสยีงในห่วงโซ่อุปทาน 

 

จากนันนํากรอบแนวคิดทไีด้ไปสร้างแบบสอบถามทแีบ่งระดับความสําคัญออกเป็น  5 ระดับ ด้วยวิธ ี
Likert-scale สําหรับการเก ็บข้อมูล และส่งแบบสอบถามไปยังกลุ่มบริษัทผู้ผลิตชินส่วนในอุตสาหกรรมยาน
ยนตไ์ทยจํานวน 152 ราย โดยไดร้ ับแบบสอบถามกลับคืนมา 37 ราย คิดเป็น 24.34% 

 

4. การวิเคราะห์ผลการศึกษาวิจัย 

การวิเคราะห์ผลได้นําเทคนิคการวิเคราะห์องค์ประกอบ (Factor Analysis) มาใช้เพอืลดจํานวนและจัด
กลุ่มของตัวแปรใหม ่ในเบอืงต้นได้มีการว ิเคราะหค่์าส ัมประส ิทธ์ครอนบาค ค่าสัมประสิทธสิหสัมพันธ์เพียร์ส ัน
และค่า KMO (Kaiser-Meyer-Olkin) ซึงเป็นค่าทีใช้วัดความเหมาะสมและความสัมพันธ์ของข้อมูล ผลการ
วิเคราะห์พบว่าค่าสัมประสิทธ์ครอนบาค  มีค่ามากกว่า  0.7 ค่าKMO มีค่ามากกว่า  0.5 และข้อข้อมูลมี
ความส ัมพันธ์กัน แสดงว่าข้อมูลม ีความเหมาะสมทจีะใช้เทคนิคการวเิคราะห์องค์ประกอบ 
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ตารางท ี2: แสดงค่าของป ัจจัยทมีีผลตอ่ความเสยีงในอุตสาหกรรมยานยนตไ์ทย 

องค์ประกอบ ปัจจ ัย KMO
สัมประสิทธิครอนบาค

 (Cronbach 's α)
Variance 

explained (%)
Factor 
Loading

Factor Score

0.671 0.712 67.571
องค์ประกอบที 1 ความน่าเชื �อถือของผู้ส่งมอบ 38.509 4.477

     ความน่าเชือถือของข้อมูล 0.851

     คุณภาพว ัตถุดิบจากผู้ส่งมอบ 0.832

     การจ ัดส่งว ัตถุดิบ 0.606

องค์ประกอบที 2 การสั �งซื�อว ัตถ ุดิบ 29.063 3.535
     เวลานําในการสงัซือว ัตถุดิบ 0.854

     การขาดแคลนว ัตถุดิบ 0.743

0.621 0.736 72.907
องค์ประกอบที 3 เทคโนโลยีและการผลิต 34.041 3.548

     การเปลียนแปลงเทคนิคสําหรับการผลิต 0.893

     การเปลียนแปลงเทคโนโลยีการผลิต 0.862

     ประสิทธิภาพของเครืองจ ักร 0.743

     ความพร้อมของแม่พมิพ/์อุปกรณ์ทีใช้ในการผลิต 0.556

องค์ประกอบที 4 การวางแผนกําล ังการผลิต 24.537 4.218
     ความยืดหยุ่นในการผลิต 0.885

     ความสามารถในการผลิต 0.817

     ระบบการผลิตทีใช้ในโรงงาน 0.613

องค์ประกอบที 5 คุณภาพของสินค้า 14.329 5.551
     การควบคุมมาตรฐานของสินค้าทีผลิต 0.915

0.821 0.879 62.613
องค์ประกอบที 6 ระบบและการจ ัดการในโรงงาน 62.613 3.758

     การเกิดอุบ ัติภัยในโรงงาน 0.860

     สภาพทางการเงินของบริษ ัท 0.857

     สภาพแวดล้อมในการทํางาน 0.820

     สว ัสดิการในโรงงาน 0.751

     ระบบสารสนเทศ 0.749

     ระบบสาธารณูปโภคในโรงงาน 0.697
0.733 0.879 63.081

องค์ประกอบที 7 การเปลี�ยนแปลงความต้องการของลูกค้า 33.622 3.579
     การเปลียนแปลงข้อกําหนดของลูกค้า 0.826

     ความน่าเชือถือของข้อมูลจากลูกค้า 0.791

     ความต้องการด้านความยืดหยุ่นของลูกค้า 0.785

     การเปลียนแปลงความต้องการด้านราคาสินค้า 0.593

องค์ประกอบที 8 การตอบสนองคําส ั �งซื�อของลูกค้า 29.459 3.551
     การเปลียนแปลงเวลานํา 0.861

     การเปลียนแปลงคําสงัซือของลูกค้า 0.738

     การเติมเต็มคําสงัซือของลูกค้า 0.653

0.708 0.859 69.402
องค์ประกอบที 9 นโยบายและเศรษฐศาสตร์ 26.441 3.832

     กฎหมาย นโยบาย และข้อกําหนดของรัฐ 0.788

     สภาพเศรษฐกิจ 0.770

     ต้นทุนของคู่แข ่ง 0.718

     การย้ายฐานการผลิต 0.717

     สภาวะการตลาด 0.616

องค์ประกอบที 10 การขาดปัจจ ัยการผลิต 21.745 3.495
     ระบบสาธารณูปโภคในนิคมอุตสาหกรรม 0.849

     ความพร้อมของบรรจุภัณฑ์ 0.720

     ภัยพิบัติทางธรรมชาติ 0.698

องค์ประกอบที 11 โลจิสติกส์และการขนส่ง 21.217 2.634
     ปัญหาการจราจรระหว่างขนส่งสินค้า 0.887

     ปัญหาด้านโลจิสติกส์ 0.803

     การก่อการร้าย การเกิดสงคราม 0.630

ด้านว ัตถุดิบ

ด้านกระบวนการผลิต

ด้านระบบควบคุม

ด้านความต้องการ

ด้านสิ�งแวดล้อมภายนอก
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จากการวิเคราะหอ์งค์ประกอบโดยการวิเคราะห์ค่า Eigen value ≥ 1และค่า Factor Loading ≥ 0.5 

เมอืมีการหมุนแกนแบบ Varimax สามารถจัดกลุ่มของตัวแปรทมีีความสัมพันธ์กันไว้ในองค์ประกอบเดียวกัน
ได ้ซงึทําใหส้รุปป ัจจ ัยทมีีผลต่อความเสยีงในอุตสาหกรรมยานยนตไ์ทยได้ทงัหมด 11 ป ัจจัย ซึงประกอบด้วย 

37 ตัวแปร ดังตารางท ี2 

4.1. ด้านวัตถดุิบ 

ด้านวัตถุด ิบสามารถจัดตัวแปรให้อยู่ในองค์ประกอบใหม่ได้ 2 ป ัจจัย คือ ความน่าเชือถือของผู้ส่งมอบ
และการสงัซอืวัตถุด ิบ ซงึทงัสองป ัจจ ัยสามารถอธบิายความแปรปรวนของตัวแปรได ้67.57% โดยป ัจจัยความ
น่าเชือถือของผู้ส่งมอบอธิบายได ้38.51% และป ัจจัยการสงัซือวัตถุดิบอธิบายได ้29.06% 

4.2. ด้านกระบวนการผลิต 

ด้านกระบวนการผลิตสามารถจัดตัวแปรให้อยู่ในองค์ประกอบใหม่ได ้3 ป ัจจัย คือ เทคโนโลยีและการ
ผลิต การวางแผนกําล ังการผลิต และคุณภาพของส ินค้า ซึงทงัสามป ัจจัยสามารถอธิบายความแปรปรวนของ
ตัวแปรได ้72.91% โดยป ัจจัยเทคโนโลยีและการผลิตอธิบายได ้34.04% ป ัจจัยการวางแผนกําลังการผลิต 
อธิบายได ้24.54% และป ัจจัยคุณภาพของสินค้าอธิบายได ้14.33% 

4.3. ด้านระบบควบคุม 

ด้านระบบควบคมุสามารถจัดตัวแปรให้อยู่ในองค์ประกอบใหม่ได ้1 ป ัจจัย คือ ระบบและการจัดการใน
โรงงาน ซงึทงัสามารถอธิบายความแปรปรวนของตัวแปรได ้62.61%  

4.4. ด้านความต้องการ 
ด้านความตอ้งการสามารถจัดตัวแปรให้อยู่ในองค์ประกอบใหม่ได ้2 ป ัจจัย คือ การเปลยีนแปลงความ

ตอ้งการของลูกคา้และการตอบสนองคําสงัซือของลูกค้า ซึงทงัสองป ัจจัยสามารถอธิบายความแปรปรวนของ
ตัวแปรได ้63.08% โดยป ัจจัยการเปลยีนแปลงความต้องการของลูกค้าอธิบายได ้33.62% และป ัจจัยการ
ตอบสนองคําสงัซอืของลกูค้า อธิบายได ้29.46% 

4.5. ด้านสงิแวดล้อมภายนอก 

ด้านสงิแวดล้อมภายนอกสามารถจัดตัวแปรให้อยู่ในองค์ประกอบใหม่ได ้3 ป ัจจัย คือ นโยบายและ
เศรษฐศาสตร์ การขาดป ัจจัยการผลติ และโลจิสติกส์และการขนส่ง ซึงทงัสามป ัจจัยสามารถอธิบายความ
แปรปรวนของตัวแปรได ้69.40% โดยป ัจจัยนโยบายและเศรษฐศาสตร์อธ ิบายได ้26.44% ป ัจจัยการขาด
ป ัจจัยการผลิตอธิบายได ้21.75% และป ัจจัยโลจิสติกส์และการขนส่งอธิบายได ้21.22% 

การคํานวณค่าคะแนนของป ัจจัย (Factor Score) โดยวิธีว ิเคราะห์ความถดถอย ทําให้ทราบระดับ
ความสําคัญของแตล่ะป ัจจ ัยทไีด้จากการวิเคราะห์องค์ประกอบ ซงึใช้ส ูตรคํานวณดังสมการท ี1 

                           +…. +                      (สมการท ี1)  

เมือ Wi คือ ค่าสัมประสิทธ ิของป ัจจ ัย (Score Coefficient), Zi คือ ค่าคะแนนของป ัจจัยทีแปลงเป็น
คะแนนมาตรฐาน โดยท ีi = 1, 2, ..., n 

จากการคํานวณค่าคะแนนของป ัจจัยป ัจจัย ดังตารางท ี2 เห็นว่าปจัจ ัยคุณภาพของสินค้าม ีค่าคะแนน
ของป ัจจัยเท่ากับ 5.55 ซงึเป็นคะแนนทีมากทสีุด แสดงว่าเป็นป ัจจัยทมี ีผลตอ่ความเสียงในอุตสาหกรรมยาน
ยนตไ์ทยมากทสีุด รองลงมาคือป ัจจ ัยความน่าเชือถือของผู้ส่งมอบ การวางแผนกําลังการผลิต นโยบายและ
เศรษฐศาสตร ์ระบบและการจัดการในโรงงาน การเปลยีนแปลงความต้องการของลูกค้า การตอบสนองคําสงั
ซอืของลกูค้า เทคโนโลยีและการผลิต การสงัซือว ัตถดุิบ การขาดป ัจจัยการผลติ และโลจิสติกส์และการขนส่ง 
ตามลําดับ 
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5. บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
งานวิจัยนีไดนํ้าเสนอผลการว ิเคราะห์ความเสยีงภายใต้ความไม่แน่นอน ในห่วงโซ่อุป ทานของผู้ผลิต

ชนิส่วนในอุตสาหกรรมยานยนต์ไทย จากตัวแปรทีมีผลตอ่ความเสยีงในอุตสาหกรรมยานยนต์ไทยทังหมด  

44 ตัวแปร ได้ทําการวิเคราะห์โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์องค์ประกอบ ทําให้สรุปป ัจจัยทมี ีผลต่อความเสยีงใน
อุตสาหกรรมยานยนต์ไทยได้ทงัหมด 11 ป ัจจัย ซงึประกอบดว้ย 37 ตัวแปร นอกจากนันยังได้นําเสนอระดับ
ความสําคัญของแตล่ะป ัจจ ัย โดยป ัจจ ัยทมีีผลตอ่ความเสียงในอุตสาหกรรมยานยนตไ์ทยมากทีสุด คือ ป ัจจัย
คุณภาพของสินค้า ซงึเป็นป ัจจัยทบีริษัทผูผ้ลิตชนิส่วนในอุตสาหกรรมยานยนต์ควรให้ความสําคัญเป็นอันดับ
แรก 
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บทคัดย่อ  
 

ป ัจจุบันธุรกิจการก่อสร้างทอียู่อาศัยประสบป ัญหาทเีกยีวข ้องก ับการบริหารจัดการโซ่อุปทานการกอ่สร้าง 
(Construction Supply Chain) งานวิจัยนมี ีวัตถปุระสงค์เพอืพัฒนาวิธีการประเมินประสิทธิภาพการจัดการโซ่
อุปทานการก่อสร้างบ้านภายใต้มิติทัง 3 ด้าน ประกอบด้วย  (1) มิติด้านคุณภาพ (Quality); (2) มิติด้านการ
ตอบสนอง (Responsiveness); และ (3) มิติด้านความแน่นอน (Reliability) เพอืระบุป ัญหาสําคัญทเีกิดขนึก ับธุรกิจ
ก่อสร้างบ้านตลอดจนว ิเคราะห์สาเหตุทแีท้จริงของป ัญหาดังกล่าว โดยใช้กรณศีึกษาของบริษัทผู้ให้บริการรับสร้าง
บ้านเดียว 3 บริษัททมีีม ูลค่าทนุจดทะเบียนแตกต่างกันเพือหาป ัญหาทเีหมือนและแตกต่างกันของทงั 3 บริษัท 

และนําไปสู่การเสนอแนวทางการปรับปรุงการจัดการโซ่อุปทานในอนาคต  ระเบียบวิธีว ิจัยดําเนินการรวบรวม
ข้อมูลจากการส ัมภาษณเ์ชิงล ึกบุคคลทีเกยีวข้องร่วมกับการใช้แบบสอบถามเชิงทัศนคต ิการทบทวนวรรณกรรม 

และการสังเกตการปฏิบัต ิงานจริง จากการศึกษาพบว่า บร ิษัทขนาดเลก็ม ีคะแนนมิติด้านคุณภาพตาํกว่าบริษัท
ขนาดกลางและขนาดใหญ่ แต่ม ีคะแนนด้านการตอบสนองสูงทสีุด และจากการวิเคราะห์พบว่าป ัญหาสําคัญทเีกิด
ขนึกับบริษัททงัสามขนาด คือ ป ัญหาการส่งมอบลา่ช้า และป ัญหาการควบคุมต้นทุน 

 

คําสําคัญ: โซ่อุปทานการก่อสร้าง, Construction Supply Chain, บริษัทรับสร้างบ้าน, แบบสอบถามเชิง
ท ัศนคต ิ
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Abstract 
This research aims at developing a framework for measuring construction  supply 

chain performance in the house building sector.  A case study of three house building 
companies with different capital size, was conducted to identify supply chain issues and 
the corresponding root causes of poorperformance in order to validate the assessment 
framework. The following performance metrics were proposed to assess three key supply 
chain performance dimensions derived from the literature: (1) Quality, (2)Responsiveness 
, and (3) Reliability. The data was collected through in-depth interviews and attitudinal 
questionnaires. The results indicatedthat the smallest sized company gained the lowest 
score in the "Quality"dimension while ranking the highest in terms of "Responsiveness". 
Delay in delivery and uncontrollable costs were found to be the common issue amongst 
the three companies 
 
1. บทนํา 

อุตสาหกรรมก่อสร้างเป็น เป็น อุตสาหกรรมสําคัญที กระตุ้น ให้เกิดการหมุน เวี ยนของเงิน ทุน
ภายในประเทศ ทําให้เก ิดการจ้างงานและการกระจายรายได้อย่างกว้างขวางตอ่ผู้คนทุกระดับในประเทศ อยา่งไรก็
ตามธุรกิจการก่อสร้างในประเทศไทยประสบป ัญหาหลายประการ ซงึจะเห ็นได้จากการได้ร ับการร้องเรียนเกยีวกับ
ป ัญหาเรอืงการสร้างบ้านของสํานักงานคุ้มครองผู้บริโภค (สคบ.) ตงัแตช่่วงเดือนมกราคม  พ.ศ.2552 จนถึงเดือน
ม ีนาคม 2553 ทมีสีถิติการร้องเรียนเกยีวกับด้านอสังหาริมทรัพย์และทอียู่อาศัย เป็นส ัดส่วนทมีากทสีุดถึง 1,737 

ราย เช่น ป ัญหาด้านคุณภาพในการก่อสร้างบ้านไม่ได้มาตรฐาน ป ัญหาการก่อสร้างไม่แลว้เสร็จ และป ัญหาความ
ลา่ช้าในการส่งมอบบ้าน (สํานักงานคณะกรรมการคุ้มครองผู้บริโภค, 2551) ซึงเกิดขนึระหว่างกระบวนการในโซ่
อุปทาน แต่ในป ัจจุบันยงัไม่ม ีการศ ึกษาถึงวิธีการและขนัตอนการวัดประส ิทธิภาพของโซ่อุปทานการก่อสร้างใน
ประเทศไทย  

ดังนัน ทางคณะผู้จัดทําจึงมีความต้องการทีจะพัฒนาวิธ ีการประเมินประสิทธิภาพการจัดการโซ่อุปทาน
การก่อสร้าง เพอืระบุป ัญหาสําคัญทเีกิดขนึกับธุรกิจก่อสร้าง ตลอดจนวิเคราะห์สาเหตทุแีท้จริงของป ัญหา โดยใช้
กรณีศึกษาของบริษัทผู้ให้บริการรับสร้างบ้าน 3 บริษัท ประกอบด้วย บริษัทขนาดเล็ก บริษัทขนาดกลาง และ
บริษัทขนาดใหญ่ ตามเกณฑ์ด้านมูลค่าทนุจดทะเบียนของสํานักงานส่งเสริมธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม ดัง
ตารางท ี1 เพอืศึกษาข้อดีและข้อจํากัดทแีตกตา่งก ันของบริษัทผู้ให้บริการทงัสามขนาด และเสนอแนวทางการ
ปรับปรุงการดําเนินงานของการจัดการโซ่อุปทานของธุรกิจก่อสร้างบ้าน เพอืให้สามารถส่งมอบบ้านตรงเวลา และ
ตรงกับความต้องการของลูกค้าทรีะบุในสัญญาได ้

ตารางท ี1: เกณฑ์การแบ่งขนาดธุรกิจของสํานักงานส่งเสริมธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม 
ทมีา: สํานักงานส่งเสริมธุรก ิจขนาดกลางและขนาดย่อม 

เกณฑ์การพิจารณา บริษัทขนาดเล็ก บริษัทขนาดกลาง บริษัทขนาดใหญ่ 
จํานวนพนักงาน (คน) < 50 50 – 200 > 200 

มูลค่าทุนจดทะเบียน (ล้านบาท) < 25 25 – 100 > 100 

มูลค่าสินทร ัพย์ถาวร (ล้านบาท) < 50 50 – 200 > 200 
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2. วรรณกรรมปริทัศน์ 
 โซ่อุปทานการก่อสร้าง (Construction Supply Chain) ประกอบด้วยหลายหน่วยงานเก ียวข้องโดย
อาศยัหลักการจัดจ้างจากภายนอก (Subcontract) ในแต่ละส่วนของการก่อสร้าง (O’Brien et al., 2002) จาก
ผลการศึกษาของ Pryke (2009) พบว่าโซ่อุปทานการก่อสร้างม ีคุณลักษณะเฉพาะ  (Characteristics) 

ประกอบด้วย 1) การกระจายตัวของสมาชิกในโซ่อุปทาน  (Fragmentation); 2) ความสัมพันธเ์ชิงแขง่ข ัน 

(Adversarial Relationships); 3) ลักษณะเฉพาะของแต่ละโครงการ (Project Uniqueness); 4) การแยก
ส่วนของฝ่ายออกแบบและฝา่ยปฏิบัติงาน (Separation of Design and Production); 5) การแข่งข ันด้วย
การประมูลราคา (Competitive Tendering)  

 Chan and Chan (2000) ได้รวบรวมวรรณกรรมในช่วงปี  1980 ถึงปี 2000 พบว่าการประเม ิน
ประสิทธิภาพการจัดการโซ่อุปทานการก่อสร้างม ีดัชนีที ใช้ชวี ัดท ีแตกต่างกัน อาทิ ระยะเวลา ต้นทุน  คุณภาพ 

ความพึงพอใจ เป็นต้น ดังนัน ทางคณะผู้จัดทําจึงมีแนวคิดในการพัฒนาวิธ ีการประเมินประสิทธิภาพการจัดการโซ่
อุปทานการก่อสร้างภายใตก้รอบของคุณลักษณะเฉพาะของโซ่อุปทานการก่อสร้างในประเทศไทย 
 

3. วิธีการศึกษา  
งานวิจัยนีมีวัตถุประสงค์เพอืประเมินประสิทธิภาพการบริหารโซ่อุปทานของบริษัทรับสร้างบ้านเดยีว และ

วิเคราะห์ป ัญหาและสาเหตุทเีกิดขนึก ับบริษัทรับสร้างบ้านทงัสามขนาด ซงึใช้กรณีศึกษาการสร้างบ้านเดยีว 2 ชนั
ทมีีพนืทใีช้สอยขนาด 200 ตารางเมตร โดยแบ่งการศึกษาออกเป็น 3 ส่วน ดังน ี

3.1 คุณลักษณะ โครงสร้าง และม ิติทใีช้ในการประเมินประสิทธิภาพของโซ่อุปทานการก่อสร้างในประเทศไทย  

ศึกษาลักษณะทสีําคัญและมิต ิทเีหมาะสมสําหรบัการประเมินประสิทธิภาพการจัดการโซ่อุปทานของธุรกิจ
รับเหมาก่อสร้างบ้านเดยีวในประเทศไทยโดยรวบรวมข้อมูลจากการทบทวนวรรณกรรมทีเกยีวข้องและรวบรวม
ข้อมูลทุต ิภูม ิร่วมกับการสัมภาษณ์เชิงล ึก (In-depth interviews) นักวิชาการในสาขาธุรกิจอสังหาริมทรัพย ์
3.2 การประเมินประสิทธิภาพของการบริหารโซ่อุปทานการก่อสร้างของบร ิษัทรับสร้างบ้าน 

ประเมินประสิทธิภาพของการบริหารโซ่อุปทานการก่อสร้างของแต่ละบริษัท  โดยศึกษารูปแบบและ
ขนัตอนการดําเนินงานจริง และการสัมภาษณเ์ชิงล ึกผู้จัดการโครงการร่วมก ับการใช้แบบสอบถามเช ิงทัศนคติที
ดัดแปลงจากแบบสอบถามใน Quick Scan Audit Methodology: QSAM เพอืประเมินประสิทธิภาพในม ิติ
ด้านคุณภาพ มิติทางด้านการตอบสนองลูกค้า และมิต ิด้านความแน่นอน  ซึงแต่ละมิติจะประกอบด้วยชุดคําถาม
ยอ่ย ผู้ตอบแบบสอบถามจะต้องให้คะแนนต่ละคําถามในช่วงคะแนน 1 - 5 (1-ไม่เห ็นด้วยอย่างยงิ, 2-ค่อนข้างไม่
เห็นด้วย, 3-เห็นด้วยปานกลาง, 4-ค่อนข้างเห็นด้วย, 5-เห็นด้วยอย่างยงิ)  
3.3 การระบุป ัญหาและวิเคราะหส์าเหตุของป ัญหาในการดําเนินงานของบริษัทรับก่อสร้างบ้าน 

ระบุประเด็นป ัญหาสําคัญและวิเคราะห์สาเหตุทีแท้จร ิงในการดําเนินงานของแต่ละบริษัท รวมถึงระบุ
ป ัญหาร่วมทเีกิดขนึกับทงัสามบริษัทด้วยเครอืงมือแผนภูมิวงรอบเหตแุละผล (Causal Loop Diagram) จาก
ข้อมูลทไีด้จากการส ัมภาษณเ์ชิงล ึกและแบบสอบถามเชิงทัศนคติ  
 
4. ผลการศึกษา 
4.1 คุณลักษณะ โครงสร้าง และม ิติทใีช้ในการประเมินประสิทธิภาพของโซ่อุปทานการก่อสร้างในประเทศไทย 

4.1.1 คุณลักษณะของโซ่อุปทานการก่อสร้างในประเทศไทย 
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จากการศึกษาคุณลักษณะของอุตสาหกรรมการก่อสร้างในสหราชอาณาจักรอันประกอบไปด้วย  5 

คุณลักษณะคือ 1) การกระจายตัวของสมาชิกในโซ่อุปทาน (Fragmentation) 2) ความสัมพันธ์เชิงแขง่ข ัน 

(Adversarial Relationship) 3) การแยกส่วนของฝา่ยออกแบบและฝ่ายปฏิบัต ิงาน  (Separation of 
Production and Design) 4) ความแตกต่างของแต่ละโครงการ (Project Uniqueness) และ 5) การแขง่ข ัน
ด้วยการประมูลราคา (Competitive Tendering) คณะผู้วิจ ัยใช้ว ิธีการสัมภาษณเ์ช ิงลึกกับนักวิชาการและ
ผู้ประกอบการด้านธุรกิจอสังหาร ิมทรัพย ์1 ทา่น เพอืเป็นการยืนยันคุณลักษณะของอุตสาหกรรมก่อสร้างที
สอดคล้องกับบริบทของประเทศไทย พบว่ามคีุณลักษณะทีสอดคล้องกัน ยกเว้น คุณลักษณะของการแข่งขันด้วย
การประมูลราคา (Competitive Tendering) เนืองจากคุณลกัษณะดังกลา่วจะเกิดขนึเมอืลูกค้าใช้วิธีการประมูล
ในการค ัดเลือกผู้ร ับเหมาสําหรับงานก่อสร้างของรฐั หร ืองานก่อสร้างขนาดใหญ่ แต่สําหรับการคัดเล ือกผู้ให้บริการ
ในการสร้างบ้านทอียู่อาศ ัยจะไม่ได้ใชว้ ิธ ีการประมูล แต่จะให้ผู้ร ับเหมาประเมินราคาในการก่อสร้างให้ลกูค้า โดย
ลูกค้าจะตัดสินใจเลือกผู้ร ับเหมาจากความแน่นอน  ความมันคง คุณภาพของผลงานในอดีต (พิช ุตม์, 2552; 

ศักดา, 2551) อยา่งไรก็ตาม ลูกค้าก็ยังคงต้องการบริการรับสร้างบ้านทมีีราคาทสีมเหตุสมผล ดังนัน ราคาจึงยัง
เป็นอีกหนึงป ัจจัยในการเลือกผู้ร ับเหมาของลูกค้า (Hatush and Skitmore, 1997) ดังนัน การตงัราคาในระด ับ
ทแีขง่ข ันได ้ (Competitive Pricing) จึงเป็นคุณลักษณะของผู้รับเหมาทตี้องมีเป็นพนืฐานสําหร ับการแข่งขัน 
4.1.2 โครงสร้างของโซ่อุปทานการก่อสร้างในประเทศไทย 

จากการสัมภาษณบ์ริษัทรับสร้างบ้านทงั 3 บร ิษัท พบว่าโครงสร้างของโซ่อุปทานการก่อสร้างของบรษิัท
ขนาดกลางและขนาดใหญ่มลีักษณะทเีหมือนกัน ในขณะทบีริษัทขนาดเล ็กม ีความแตกต่างออกไป กล่าวคือ บริษัท
ขนาดเล็กจะทําหน้าทีเป็นผู้รับเหมาหลักในประเด ็นของการจัดหาวัสดุอุปกรณ์และเครืองมือทีใช้ในการก่อสร้าง
ทงัหมดจะเป็นของ ผู้รับเหมาช่วงตา่งๆ ทไีด้ว่าจ้าง ในขณะทีบริษัทขนาดกลางและขนาดใหญ่ จะทําหน้าทีเป็น
ผู้ร ับเหมาหลักเช่นเดียวก ัน แต่ดําเนินการสงัซือวัตถุดิบส่วนใหญ่เองและมีเครอืงมือและอุปกรณ์เป็นของตนเอง  

ผู้ร ับเหมาช่วงม ีหน้าทเีพียงดําเนินงานก่อสร้างให้เป็นไปตามแผนของผู้รับเหมาหลักเท่านัน 

4.1.3. มิติทใีช้ในการประเมินประสิทธิภาพการจัดการโซ่อุปทานการก่อสร้างในประเทศไทย 
 จากการวิเคราะห์คุณลักษณะของโซ่อุปทาน การก่อสร้างทัง 5 ประการ พบว่าม ิติทเีหมาะสมในการ
ประเมินประสิทธิภาพของการจัดการโซ่อุปทาน ประกอบด้วย 1) มิติด้านคุณภาพ (Quality); 2) มิติด้านการ
ตอบสนอง (Responsiveness); และ 3) มิตดิ้านความแน่นอน (Reliability) โดยมีรายละเอียด ดังน ี

 มิติด้านคุณภาพ ประเมินคุณภาพของบ้านภายหลังก่อสร้างเสร็จของบริษัท  

 มิติด้านการตอบสนอง ประเมินความสามารถในการตอบสนองต่อข้อเรียกร้องของลูกค้าในระหว่าง
ก่อสร้างและภายหลงัก่อสร้างเสร็จ  

 มิติดา้นความแน่นอน ประเมินความสามารถการส่งมอบตรงตามเวลาและข้อกําหนดทตีกลงกับลูกค้า 
สําหรับมิต ิด้านต้นทุน (Cost) คณะผู้วิจ ัยพิจารณาทจีะไม่เลือประเมิน เนืองจากเป็นป ัจจัยพนืฐานในการ

แข่งขันในอุตสาหกรรมก่อสร้าง (Abdel-Razek, 1998) ถือเป็นป ัจจัยทอียู่ในกลุ่ม Order Qualifiers ซึงเป็น
คุณสมบัติทีผู้ร ับเหมาทุกรายต้องม ีจึงไม่ถ ือเป็นป ัจจ ัย Order Winner ทสีร้างความได้เปรียบททีําให้ตนเอง
เหนือกว่าคู่แข่งรายอนื (Prajogo et al., 2007)  

4.2 การประเมินประสิทธิภาพของการบริหารโซ่อุปทานการก่อสร้างของบร ิษัทรับสร้างบ้าน 
นําข้อมลูทไีด้จากการตอบแบบสอบถามเชิงทัศนคติมาหาค่าเฉลยีของแต่ละป ัจจัยไปใช้ในการระบุระดับ

ประสิทธิภาพการจัดการโซ่อุปทานการก่อสร้างในแต่ละมิติของแต่ละบริษัท โดยแบ่งช่วงคะแนนเฉลียของแตล่ะม ิติ
ออกเป็น 5 ช่วงดังตารางท ี2 เพอืให้สอดคล้องกับหลักการให้คะแนนในแบบสอบถาม  
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ตารางท ี2: การระบุระดับของประสิทธิภาพของการบริหารโซ่อุปทานการก่อสร้างในแต่ละมิต ิ

ช่วงคะแนนเฉลยีของแตล่ะมิต ิ ความหมาย 

1.00 – 1.80 ประสิทธิภาพของการบริหารโซ่อุปทานการก่อสร้างในมิต ินนัๆ อยู่ในระดับตาํ
1.81 – 2.60 ประสิทธิภาพของการบริหารโซ่อุปทานการก่อสร้างในมิต ินนัๆ อยู่ในระดับตาํ 
2.61 – 3.40 ประสิทธิภาพของการบริหารโซ่อุปทานการก่อสร้างในมิต ินนัๆ อยู่ในระดับ
3.41 – 4.20 ประสิทธิภาพของการบริหารโซ่อุปทานการก่อสร้างในมิต ินนัๆ อยู่ในระดับสูง 
4.21 – 5.00 ประสิทธิภาพของการบริหารโซ่อุปทานการก่อสร้างในมิต ินนัๆ อยู่ในระดับสูง
 

จากหลักการข้างตน้ ผู้จัดทําจะนําเสนอผลการวิเคราะห์ของแต่ละบร ิษัทในรูปของแผนภูมิเรดาร ์(Radar 
Chart) ซงึจะทําให้สามารถเปรียบเทียบผลคะแนนในมิต ิต่าง  ๆโดยมีผลการวิเคราะห ์ดังนี 

4.2.1 ผลการประเม ินประสิทธิภาพการจัดการโซ่อุปทานการก่อสร้างของบริษัทขนาดเล็ก 
 มิติด้านคุณภาพ (Quality)  

 คุณภาพบ้าน ของบริษัทอยู่ในระดับปานกลาง  ไม่ตรงกับความต้องการของลกูค้าได้อย่างสมบูรณ์  
เนืองมาจากป ัจจ ัยภายนอกทไีม่สามารถควบคุมได ้เช่น สภาพอากาศ รวมทงัป ัจจัยภายในในเรอืงของฝีมือแรงงาน
และการควบคุมตารางเวลาการทํางานของแรงงานกลุ่มทเีป็นผู้ร ับเหมาช่วงซงึไม่ใช่แรงงานประจําของบริษัท 

 มิติด้านการตอบสนอง (Responsiveness) 
การตอบสนองของบริษัทขนาดเล็กอยู่ในระดับสูงและมีคะแนนสูงกว่าบร ิษัทขนาดกลางและขนาดใหญ่ 

โดยมีระยะเวลาการก่อสร้างเพียงแค ่3 เดือน ในขณะทกีารดําเนินการก่อสร้างบ้านของบริษัทขนาดกลางและขนาด
ใหญ่ใช้เวลาประมาณ 1 ปี เพราะรายละเอียดของงานจะน้อยกว่าบริษัทขนาดกลางและขนาดใหญ่ นอกจากนี การ
ทบีริษัทมีอํานาจต่อรองน้อยจึงจําเป็นทจีะตอ้งตอบสนองความตอ้งการของลูกค้าทรีวดเร็วเพอืให้ลูกค้าจ่ายเงินตรง
เวลาเนืองจากบริษัทมีเงินทุนจําก ัด หากลูกค้าไม่จ่ายเงินตามกําหนดจะส่งผลกระทบอย่างมากต่อการดําเนินการ
ก่อสร้าง ทําให้เกิดการชะงักและส่งมอบลา่ช้าในทสีุด ซึงส่งผลกระทบตอ่สภาพคล่องและความสามารถในการ
ดําเนินธุรก ิจของผู้ก่อสร้างเอง  

 มิติด้านความแน่นอน (Reliability) 

บริษัทสามารถดําเนินงานตามแผนทตีงัไว้ได้ค่อนข้างด ีสะทอ้นได้จากผลการประเม ินทอียู่ในระด ับสูงมาก 
เพราะทางบร ิษัทใชก้ารจ้างแรงงานประจํา ทําให้สามารถควบคุมตารางงานของช่างได ้รวมทงัดําเนินขนัตอนการ
ก่อสร้างหลายกิจกรรมพร้อมกันเพอืลดเวลาการก่อสร้างทงัหมดลง อีกทงั ยังใช้ช่างกอ่สร้างทีมีทักษะหลายด้านใน
คนๆเดียว จึงสามารถผลัดเปลยีนหน้าทีการทาํงานกันไดท้ําให้การก่อสร้างสามารถดําเนินอยา่งต่อเนือง แตด่้าน
ความเชยีวชาญในงานก็อาจไม่สูงเทา่ก ับช่างเฉพาะด้าน 

 

รูปท ี1: แผนภูมิแสดงระด ับประสิทธิภาพการจัดการโซ่อุปทานการก่อสร้างของบริษัทขนาดเล็ก 
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4.2.2 ผลการประเม ินประส ิทธิภาพการจัดการโซ่อุปทานการก่อสร้างของบริษัทขนาดกลาง 
 มิติด้านคุณภาพ (Quality)  

คุณภาพของบ้านอยู่ในระดับสูง  เนืองจากบริษัทจะเน้นคุณภาพเป็นหลัก  ซึงส่วนใหญ่จะตรงความ
ต้องการของลูกค้า แตลู่กค้าประมาณบางส่วนจะมีการประเมินคุณภาพโดยใช้ความรู้สึกซึงไม่มีมาตรฐานทีแน่ชัด 

ทงันี ป ัจจุบันทางบริษัทมีแนวค ิดในกําหนดมาตรฐานออกมาเป็นลายลักษณอ์ักษรและสามารถวัดได้ชัดเจน เพอื
ป้องก ันการเกิดป ัญหาการแก้ไขงานทเีก ิดจากการตัดสินคุณภาพด้วยด้านมาตรฐานทไีม่ตรงก ัน  

 มิติด้านการตอบสนอง (Responsiveness) 

การตอบสนองของบริษัทขนาดกลางอยู่ในระดับปานกลาง บริษัทยังตอบสนองตอ่ข้อเรียกร้องของลกูค้า
ในระหว่างการก่อสร้างได้ไม่ด ีเนืองมาจากสาเหตุด้านการประสานงานภายในองค์กรทีมีหลายฝ่ายซงึจะส่งผลตอ่
ความล่าช้า และระยะเวลาการส่งมอบบ้านใช้เวลานาน รวมถึงการเผอืระยะเวลาการก่อสร้างจากเวลาทใีช้จริงไว้
มาก เพราะ ป ัญหาการควบคุมแรงงานผู้รับเหมาทมีีความสามรถเฉพาะทางเพอืคุณภาพในระดับสูง ผลงาน จึงทํา
ให้ต้องจ้างผู้ร ับเหมาช่วงจํานวนหลายกลุ่มส่งผลให้ยากต่อการควบคุมให้เป็นไปตามแผนในขณะทลีกูค้าต้องการ
ได้ร ับมอบบ้านภายในเวลาทรีวดเร็ว ส่งผลให้ความสามารถในการตอบสนองตาํลง 

 มิติด้านความแน่นอน (Reliability) 
การดําเนินงานของบริษัทมีความแน่นอนสูง เพราะบริษัทได้เผอืระยะเวลาในสัญญามากกว่าการก่อสร้าง

จริง ทําให้สามารถส่งมอบบ้านภายในระยะเวลาทกีําหนดได ้ถึงแม้จะมกีารเลือกใช้ช่างทมีีความชํานาญเฉพาะด้าน
รบัผิดชอบงานแต่ละส่วน เพอืให้งานออกมีความสมาํเสมอส่งผลให้เมือช่างก่อสร้างมีการเปลยีนแปลงตารางการ
ทํางานเกิดขนึ จะทาํให้มีความเสยีงทแีผนการก่อสร้างจะคลาดเคลอืนก็ตาม 

 

 

 

 

 

 

รูปท ี2: แผนภูมิแสดงระด ับประสิทธิภาพการจัดการโซ่อุปทานการก่อสร้างของบริษัทขนาดกลาง 
 

4.2.3 ผลการประเม ินประส ิทธิภาพการจัดการโซ่อุปทานการก่อสร้างของบริษัทขนาดใหญ่ 
 มิติด้านคุณภาพ (Quality)  
ถึงแม้ในป ัจจุบัน คุณภาพบ้านของบริษัทจะอยู่ในระดับสูงมากก็ตาม แตบ่ริษัทขนาดใหญ่ก็ม ีแนวคิดทจีะ

พัฒนาคุณภาพบ้านของบร ิษัทอย่างต่อเนือง เพอืให้ตรงกับความตอ้งการของลูกค้าทเีปลยีนแปลงแบบบ้านตามยคุ
สมัย  จึงจําเป็นตอ้งมีการวิจัยและพัฒนาอย่างตอ่เนือง และในป ัจจุบัน บริษัทได้ยึดแนวทางการลดความผิดพลาด
ในการก่อสร้างแบบ Zero Defect ด้วยการตรวจสอบมาตรฐานของงานตามเกณฑท์ีบริษัทกําหนดเป็นประจําใน
ทุกขนัตอนการก่อสร้าง เพอืลดความผิดพลาดและป้องก ันไม่ให้เก ิดการหยุดชะงักของการดําเนินงาน   

 มิติด้านการตอบสนอง (Responsiveness) 
การตอบสนองของบริษัทขนาดใหญ่จะตาํกว่าบริษัทขนาดเล็กถึงแม้จะอยู่ในระด ับสูงเพราะ การประเมิน

ทางด้านการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าจะมีสองช่วงด้วยกัน คือ ช่วงระหว่างก่อสร้าง และช่วงภายหลัง
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การก่อสร้างเสร็จ โดยในช่วงเวลาระหว่างก่อสร้างบริษัทจะตอบสนองความต้องการทเีปลยีนแปลงของลูกค้าได้ใน
ระด ับทตีาํ เนืองจากบริษัทม ีนโยบายทเีข้มงวดในการในการผูกมัดลูกค้าเกยีวกับแบบบ้านอยา่งชัดเจน เพือเป็น
การป้องกันไม่ให้เกิดการเปลยีนแปลงระหว่างการก่อสร้าง ส่วนระยะเวลาภายหลังการก่อสร้างนัน บริษัทสามารถ
ตอบสนองได้ด ีเพราะบริษัทจะตรวจสอบคุณภาพก่อนการส่งมอบทกุครงั และให้ลูกค้าเข้ามาตรวจรับมอบงาน 

โดยลกูค้าสามารถชแีจงจุดทตี้องการให้มีการแก้ไขไดเ้พอืป้องกันการเส ียหายช่วงส่งมอบงานอนันําไปสู่ความล่าช้า  
 มิติด้านความแน่นอน (Reliability)  
ความแน่นอนในการดําเนินงานอยู่ในระด ับสูงมาก เพราะสามารถรักษาแผนและตารางการทาํงานได้

อย่างม ีประสิทธิภาพ จากนโยบายในการป้องกันการเปลียนแปลงของลูกค้า ระหว่างการก่อสร้าง นอกจากนี บริษัท
ม ีการประชุมและตรวจสอบผลงานของผู้ร ับเหมาช่วงและผู้ส่งมอบว ัตถุดิบทุกสัปดาห์ จึงทําให้คุณภาพของผลงานมี
ความสมําเสมอและมีมาตรฐาน 

 

 

รูปท ี3: แผนภูมิแสดงระด ับประสิทธิภาพการจัดการโซ่อุปทานการก่อสร้างของบริษัทขนาดใหญ่ 

 

4.3 การระบุป ัญหาและวิเคราะห์สาเหตุของป ัญหาในการดําเนินงานของบริษัทรบัก่อสร้างบ้าน 
การวิเคราะห์หาสาเหตุของป ัญหาด้วยแผนภูมิวงรอบเหตแุละผล (Causal Loop Diagram) โดยใช้

ข้อมูลทไีด้จากการส ัมภาษณบ์ริษัทตัวอยา่งทงั 3 บร ิษัทพบว่ามีป ัญหาสําคัญในการดําเนินงานทีเกิดขนึเหมือนกัน 

คือ ปัญหาการสง่มอบลา่ช้า และปัญหาการควบคุมต้นทุน ทงันี ป ัญหาและสาเหตุทงัหมดม ีความซบัซ้อนและ
เกยีวโยงก ันเป็นโครงข่าย และมีความแตกต่างกันในแต่ละบริษัท ซงึสามารถสรุปสาเหตุของป ัญหาดังกลา่วได้ดังน ี
4.3.1.1 การวิเคราะห์หาสาเหตุของป ัญหาของบริษัทขนาดเล็ก ประกอบด้วย 

การมีความสัมพันธ์ระยะส�ันก ับผู้ส่งมอบวัตถุดิบ มจีํานวนผู้ส่งมอบวัตถดุิบหลายรายและพิจารณาราคา
เป็นป ัจจัยหลักส่งผลให้ข้อผูกมัดและการติดต่อสอืสารระหว่างกันตาํ เกิดความผิดพลาดในการดําเนินงานได้ง่าย 

ข้อจํากัดด้านเงินทุน  โดยทวัไปการก่อสร้างบ้านจะได้ร ับค่าจ้างเป็นงวดตามระยะของโครงการ  การมี
เงินทุนจําก ัดจึงทําให้เกดิการหมุนเวียนเงินทุนไม่ทัน จึงทาํให้การก่อสร้างต้องหยดุชะง ัก 

ข้อจํากัดด้านจํานวนแรงงานในช่วงฤดูกาลเกษตร ทําให้การก่อสร้างล่าช้ากว่าตารางงาน  ดังนัน หาก
ต้องการให้เป็นไปตามแผน บริษัทต้องจ่ายค่าแรงงานล่วงเวลาให้กับคนงานจึงทําให้ตน้ทุนของบร ิษัทเพมิสูงขนึ 

การขาดระบบวางแผนและควบคุมที�มีประส ิทธิภาพ ข้อบังค ับในสัญญาไม่ช ัดเจนจึงเป็นช่องทางให้ลกูค้า
เรียกร้องว ัสดุทมี ีมูลค่าสงูกว่าทรีะบุไว้ในสัญญาทําให้ตน้ทุนค่าก่อสร้างสูงกว่าทกีําหนดและเกิดความลา่ช้า 

 อํานาจต่อรองของลูกค้าสูงกว่าบริษัท ความพึงพอใจของลูกค้าไม่ม ีขีดจําก ัดและเปลยีนแปลงตลอดเวลา 
เมอืลกูค้าไม่จ่ายเง ินค่างวดตามกําหนดชําระกอปรกับข้อจํากัดด้านเง ินทุน ส่งผลให้การก่อสร้างต้องหยุดชะงัก 
4.3.1.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุของป ัญหาของบริษัทขนาดกลาง ประกอบด้วย 
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การขาดระบบวางแผนและควบคุมที �มีประส ิทธิภาพ ส่งผลให้เกิดความผิดพลาดและไม่สามารถควบคุม
การทํางานของผู้รับเหมาช่วงไดต้ามแผน นอกจากนี บริษัทยังขาดกรอบในการประเมินคุณภาพบ้านทชีัดเจน ทํา
ให้ลูกค้าใช้ความรู้สึกของตนเองในการพิจารณาคุณภาพของบ้านส่งผลให้เกิดการแก้ไขงานอยู่เสมอ  

การขาดการติดต่อสื �อสารภายในบริษัท  เกิดการแลกเปลียนขอ้มูลทีผิดพลาด บร ิษัทจึงไม่สามารถ
ตอบสนองความต้องการของลกูค้าอย่างรวดเร็วได ้อีกทงัย ังส่งผลให้เก ิดความผิดพลาดในการดําเนินงาน  

การแยกส่วนงานบริหารและงานปฏิบัต ิการออกจากกัน ส่งผลให้ผู้ควบคุมพนืทีก่อสร้าง (Line Manager) 

ไม่สามารถเชอืมโยงการทํางานระดับบร ิหารและระดับปฏิบัติการเข ้าดว้ยกันได้จึงเกิดความผิดพลาดในการทาํงาน 
จํานวนช่างมีจํากัด ทําให้ช่างก่อสร้างประเภทต่างๆม ีอํานาจต่อรองสูง และการจ้างช่างทีมีความสามารถ

เฉพาะด้านเพอืคุณภาพของงานทําให้ตอ้งจ้างผู้ร ับเหมาช่วงจากหลายกลุ่มจึงควบคุมการทํางานได้ยาก  
อํานาจต่อรองของลกูค้าสงูกว่าบริษัท ทําให้บริษัทเลือกใช้ช่างฝีมือและแรงงานทมีีความเชยีวชาญเฉพาะ

ในแต่ละงานทาํให้มีหน่วยงานเข้ามาเกยีวข้องจํานวนมาก การตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าจึงช้าลง 
4.3.1.3 การวิเคราะห์หาสาเหตุของป ัญหาของบริษัทขนาดใหญ่ 

การรับก่อสร้างหลายโครงการพร้อมกัน ทําให้ต้องสงัซอืวัสดุเป็นจํานวนมากเพอืความประหยัดจากขนาด 

(Economies of scale) บร ิษัทจึงซอืว ัสดุจากผู้ส่งมอบรายใหญ่น้อยรายทมีีความส ัมพันธ์ยาวนาน แตจ่ะความเสยีง
หากผู้ส่งมอบไม่สามารถส่งวัสดุตรงเวลา นอกจากน ียังกิดป ัญหาแรงงานไม่พอส่งผลใหต้้องจ่ายค่าจ้างล่วงเวลา 

การคาดการณ์ราคาวัสดุผิดพลาด การทําสัญญาซอืขายล่วงหน้าซึงจะระบุราคาวัสดุต่อหน่วย  ณ วันททีาํ
สัญญา ในช่วงเวลาทไีม่เหมาะสมถือเป็นต้นทนุทเีพมิขนึของบริษัททเีกิดขนึจากการคาดการณท์ผีิดพลาด 

อํานาจต่อรองของลกูค้าสูงกว่าบริษัท  ลูกค้าใช้ความรู้ส ึกของตนเองในการตัดสินคุณภาพของงาน ซึง
ความต้องการของลูกค้าแต่ละคนไม่เท่ากัน ทาํให้บร ิษัทต้องแก้ไขงานอยู่เสมอ 

 ความคาดหวังของลูกค้าสูง  เมือราคาบ้านสูงกว่าราคาในตลาดทําให้ ความคาดหวังของลกูค้าสูงตาม 

ส่งผลให้บร ิษัทต้องมีการฝกึอบรมช่างและต้องจ้างช่างหรือผู้ร ับเหมาช่วงทมี ีทกัษะเฉพาะ ทําให้ต้องใช้ช่างจํานวน
มาก การบริหารจัดการจึงยากและมีค่าใช้จ่ายสูง 

แรงงานไทยมีต้นทุนค่าจ้างแรงงานสูง ฝีมือแรงงานไทยดีกว่าชาวต่างชาติและมคีวามได้เปรียบทางด้าน
กฎหมายและการสอืสาร แต่การจ้างแรงงานไทยม ีตน้ทุนทสีูงและขาดแรงงานในช่วงเทศกาลหรือฤดูกาลเกษตร  

5. บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
งานวิจัยนีม ีวัตถปุระสงค์เพือ ทาํการประเมินประสิทธิภาพในการจัดการโซ่อุปทานการก่อสร้างบ้าน

ภายใต ้3 มิต ิได้แก่ มิติด้านคุณภาพของบ้านหลังก่อสร้างเสร็จ มิติด้านการตอบสนองต่อข้อเรียกร้องของลูกค้า 
มิติด้านความแน่นอน  ในการส่งมอบบ้านตรงตามเวลาและข้อกําหนด โดยสามารถแสดงผลการประเมินได้ ดัง
ตารางท ี3 

ตารางท ี3: ผลการประเมินประสิทธิภาพประสิทธิภาพการจัดการโซ่อุปทานการก่อสร้างบ้าน 

มิติการชีว ัด บริษัทขนาดเล็ก บริษัทขนาดกลาง บริษัทขนาดใหญ่ 
คุณภาพ ปานกลาง สูง สูงมาก 

การตอบสนอง สูง ปานกลาง ตาํ 
ความแน่นอน  สูงมาก สูง สูงมาก 
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หลังจากการประเมินประส ิทธิภาพของโซ่อุปทานการก่อสร้าง ทางคณะผู้จัดทําได้ทําการวิเคราะห์โดยใช้
เครอืงมือแผนภูมิวงรอบเหตแุละผลเพอืหาสาเหตุของป ัญหาซงึพบว่าว่า ปัญหาการสง่มอบลา่ช้า  และปัญหา
การควบคุมต้นทุน เป็นป ัญหาสําคัญทเีกิดขนึกบับริษัททงัสามขนาดโดยมีสาเหตุหร ือข้อจําก ัดทแีตกต่างกัน 

แนวทางการปร ับปรุงประสิทธิภาพของโซ่อุปทานการก่อสร้างของธุรก ิจรับสร้างบ้านททีางคณะผู้จัดทํา
นําเสนอแบ่งออกเป็น  3 ส่วน คือ 1) ป ัจจัยนําเข้า (Input) เช่น การทําสัญญาการซอืขายล่วงหน้าสําหรับวัสุดหลักที
ม ีความผนัผวนทางราคาสูง  การสร้างความสัมพันธ์ระยะยาวกับผู้ส่งมอบวัสดุหล ัก และการเลือกซอืก ับผู้ส่งมอบ
วัตถุด ิบรายใหญ่; 2) การปร ับปรุงกระบวนการ ประกอบด้วย การวางแผนร่วมก ันระหว่างสมาชิกภายในโซ่อุปทาน 

การสร้างแรงงานประจําและการพัฒนาคุณภาพแรงงาน และการกําหนดส่วนทอีนุญาตให้แก้ไขระหว่างการก่อสร้าง
ให้ชัดเจน; 3) การปรับปรุงผลลัพธ ์ได้แก ่การกําหนดแนวทางในการประเม ินคุณภาพของงานทชีัดเจน 

ข้อจําก ัดของงานวิจัยนีคือ จํานวนกลุ่มต ัวอย่าง ซึงผู้วิจัยทําการเลือกบริษัทรับสร้างจํานวน 3 บริษัท โดย
มุ่งทจีะเก็บข้อมูลเชิงลึกจากกลุ่มตัวอยา่งเหลา่นัน อีกทงั งานว ิจัยนศีึกษาเฉพาะมุมมองของผู้ร ับเหมาหลักเทา่นัน 

ดังนัน งานวิจัยในอนาคตควรมกีารประเมินจากฝา่ยลกูค้า ผู้ส่งมอบว ัตถดุิบ และผู้รับเหมาช่วงร่วมด้วย จะทาํให้
เห็นภาพรวมของการดําเนินงานและการประสานงานก ันภายในโซ่อุปทานการก่อสร้างอยา่งแท้จร ิง 
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Abstract 
 The operation evaluation of logistics and supply chain management (SCM) is 
necessary in small and medium enterprises (SMEs) for planning the strategy of 
organization development. To be another factor, the internet have role in business 
process very much. Hence, this research project created the development of the 
operation evaluation model of logistics and SCM for SMEs to be implemented on 
Web-Based System 
 This model uses the indicator based on SMEs and divided to 2 sections. The first 
section is the evaluation in logistics. There are 3 groups composed of cost, suppliers, 
and delivery and customers. Thesegroups of logistics section have14 indicators which 
measure in quantity dimension. Another section, there are 3 groups which evaluate in 
SCM and measure in quality dimension. The groups of SCM have 9 indicators and 
consist of collaboration, coordination, and transformability. When the model had 
developed, it wastested and improved. Finally, it was implemented on web-based 
system. 
 From evaluation model, the entrepreneurs of SMEs are able to indicate the 
strength and weakness of organization in logistics and SCM and to compare with 
competitors for using in plan the strategy of organization development. 
 
Keywords:web-based;evaluation; logistics; supply chain management. 
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  3.3.3  
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Abstract 
 The vehicle routing problem (VRP) is an important class of problems that attracts 

much attention of the supply chain and logistics community. This paper focuses on the 
multiple depots VRP with pickup and delivery requests with special consideration that each 
location may have goods for both pickup and delivery with multiple delivery locations that 
may not be the depots. This paper presents a particle swarm optimization algorithm with 
multiple social learning structures (GLNPSO) for solving this practical case of multi-depot 
vehicle routing problem with simultaneous pickup and delivery and time window. The 
algorithm is based on GLNPSO with the new decoding procedure for this specific problem 
class. Computational experiments are carried out using the test instances for the pickup and 
delivery problem with time windows (PDPTW) as well as a newly generated instance. The 
preliminary results show that the proposed algorithm is able to provide the good solutions to 
many of the problems.  

 
Index Terms— vehicle routing problem, pickup and delivery, multiple depot, particle 

swarm optimization 
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1.  
  

 (Supply Chain and Logistics) 

  

 (Supply chain) 

  

 

 

- (Pickup and Delivery Problem, PDP)  

 (Vehicle Routing Problem, 

VRP)    VRP    

 (depot)   (customers)  

 

 

 

 1: Vehicle Routing Problem (http://people.brunel.ac.uk/~mastjjb/jeb/or/ip.html) 

 -  (Multiple Depots) 

 

  

 (Demand)  
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 2:  VRP  Multiple depots 

  

   

  

  

  

(Generalized Vehicle Routing Problem for Multi-depot with pickup and delivery requests, GVRP-MDPDR) 

  

     

2.  (Particle Swarm Optimization, PSO)  
J. Kennedy and R. Eberhart (1995)  

 

 

  

 

   “

” (Velocity vector)     (T. 

J. Ai  V. Kachitvichyanukul, 2007) 

 “ ” 

   2  

1. (Personal best, pbest) : 
 

Depot

Depot

Depot

C

C

C

C

C

C

C
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2. (Global best, gbest) :
 

 “ ” 

  

 xid (t+1) = xid (t) + vid (t+1)  (1) 

 vid (t+1) =  vid (t) + cp*rand( ) * ( pid – xid (t))  + 
 cg*rand( ) *( pgd – xid (t))   (2) 

If   vid (t+1)  –  vMax   then   vid (t+1) = –  vMax  (3) 

If   vid (t+1)   vMax   then   vid (t+1) =  vMax                    (4) 

; 

Xi = (Xi1, Xi2, …, XiD)  i 
Pi = (Pi1, Pi2, …, PiD)   i, pbest 

Vi = (Vi1, Vi2, …, ViD)  i 
Pg = (Pg1, Pg2, …, PgD)  ,gbest 

t = ( ); t =1, 2,…, T 
i = ; i = 1, 2, 3, …, K 

d = ; d = 1, 2, 3, …, D  D = n 

rand ( ) =  [0, 1]  

Cp =   

Cg =  

vid (t) =   d  i  t 
xid (t) =  i  d  t 
vMax=  vid 

 
3.  

 S. Ropke (2005)  Pickup and Delivery 

with Time windows (PDPTW)   “ ” 

 “ ”   “ ”    

 (Parameters) 
P = {1,…, n} :  “ ” (Pickup location)  
D = {n+1,..., 2n} :  “ ” (Delivery location) 

N =P D :  -  
Hi  :  (Request) i  

K  :  “ ”  |K| = m 

Ck :  k  K.  
fk :  k  K  

gk :  k  K 
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:  k  K 

 :  k  K 

V = N { ,…, } {{ ,…, }  :  

A :  ( i , j )   i   j   i, j V. 
di j   ti j :   i   j   i, j V  0 

 ti j  til +tl j    i, j, l  V 

si  :   i  i V 

 [ai,bi] :   i  

li :    i   i  P   i  D 

( li = - li-n  i  D )  

 (Decision variables) 
xijk  :  1    i  j   k , i, j V,k  K. 

Sik :  k   i, i V, k  K 

Lik :  k  i , i V, k  K 
zi :  1  “ ” i   0  

  

Min 

 

(5) 

Subject to: 

 

 (6) 

  

(7) 

 

  (8) 

   (9) 
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(10) 

 
 

(11) 

 
 

(12) 

 

 

(13) 

 
 

(14) 

 
 

(15) 

   (16) 

 

 

(17) 

  (18) 

 

 

(19) 

 

 

(20) 

   (21) 

 

 
(5):      

“ ”  

 (6) : “ ”   

 (7):   “ ”   “ ” 
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 (8)  (9):  

 (10):  

 (11)  (12):  ( - )  

 (Time window constraint) 

 (13):  “ ”   “ ”   “ ”  

 (14), (15)   (16):   “ ”   
 (Semi-Soft time windows)   (12) 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    ( - )  

   

 

 

   

 

 (25) 

 Ya  Yb  ( - )   

 

4.   
  

 2  “ ” (Decoding)  

  

  T. J. Ai  V. Kachitvichyanukul (2009a, 2009b, 2009c). 

  

(22) 

  

(23) 

  
(24) 
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  3  (SD1, SD2  SD3) 

 P. Somboonthum (2010).  “ ”

 

-   

 -  -   

   -   3 

5.  
5.1    

  3   

1. Pickup and delivery Problem with Time windows (PDPTW)  

2.  (Generated Instances) 

3.  (Real case) 

 

  27 

 18 

 12 

 534 

 
 

 
  

1 65 0 

2 62 77 62,63 

3 55 78 55,57,58 

4 54 36 55 

5 59 0 61 62 

6 61 0 57,61,63 

7 53 0 52,53 

8 46 0 46 53 

9 50 2 46 

10 45 3 52 

11 62 0 58 

12 65 0 

 

 3:  
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 GVRP-MDPDR   PDPTW   

Li  Lim(2001)   PDPTW 

(Special case)  GVRP-MDPDR (Generate Instance) 

 PDPTW  

  

 M-focus Co, Ltd.    

  

 

5.2  
 GVRP-MDPDR  

  PDPTW  

 5     

 1:  PDPTW 

Algorithm 

Number 

cases BKS  

Found 

Average % Dev 

NV Distance 

SD1 15 of 56 11.19% 8.26% 

SD2 13 of 56 15.16% 15.22% 

SD3 19 of 56 8.56% 6.86% 

(BKS=Best known solution, NV= , % Dev =  %  BKS) 

  (Feasible solution)  

    (Best Known Solution, BKS) 

 PDPTW   BKS  

 3 (SD3)  BKS  

5.3  
 1    128 

  44     32 

  3   4  

 2  3 (SD3)  5  

  (  0.5 %)  30  

 

  

 

 (  5 )  2 
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 2:  

Replication 
Objective 

Function 
NV 

Total 

Distance 

Time 

(mm:ss:ms) 

1 446294.83 38 33383.42 29:58.4 

2 445579.12 36 33371.82 30:39.8 

3 446796.25 37 33117.66 29:33.1 

4 442721.61 36 32974.58 28:57.1 

5 441385.18 37 33017.37 30:50.1 

Average 444555.40 36.80 33172.97 29:59.7 

SD 2372.14 0.84 193.95 00:46.8 

 

             
 4:  

5.4  
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  3 (SD3)  SD1  SD2 

  

  Semi-soft time windows 

  milk run   (Item consolidate) 

 (Pre-process input data)   

5.5  (Multi-objective PSO) 
 (5) 

    

   (Infeasible Solution) 

  

  

 (Multi-objective) 

(Non-dominate Solution) 

  

 PSO 

 (MO PSO) (S. Nguyen , 2010) 

 (Non-dominate Solution)  Pareto front Optimality (  S. Nguyen , 

2010) 

 5 
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 5  (Number of vehicle used)   

(Total distance)   

   

 

6.  
 

  

 

   

  

 

  

 

     

  

  

7.  
 . 
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บทคัดย่อ 
บริษัทกรณีศึกษามลีักษณะของธุรก ิจเป็นแบบการรับจ้างผลิตสินค้า ซึงลูกค้าจะออกแบบและจัดส่งบรรจุ

ภัณฑ์มาให้ และพนักงานฝา่ยวางแผนการผลิตยังจัดตารางการผลิตหลักด้วยตนเอง โดยใช้ความสามารถและ
ประสบการณข์องพนักงานผู้วางแผน ทําให้เกดิป ัญหาหลายประการ ได้แก่ การส่งมอบไม่ทันกําหนดของลูกค้า มี
การทํางานล่วงเวลาของพนักงานฝ่ายผลิตจํานวนมาก และปริมาณการสงับรรจุภัณฑ์ไม่ตรงกับความต้องการทีใช้
ในการผลิตจริง ดังนนังานวิจัยนจี ึงนําเสนอขนัตอนการจัดตารางการผลิตหลักและการวางแผนความต้องการว ัสดุ
คงคลังในส่วนของบรรจุภัณฑแ์ต่ละรายการ โดยวัตถปุระสงคข์องการจัดตารางการผลิตหลัก คือ ให้จํานวนสินค้า
สําเร็จรูปทีผลติไม่ท ันกําหนดส่งมอบ และชวัโมงการทํางานล่วงเวลาของพนักงานฝ่ายผลิตมีจํานวนน้อยทีสุด 

นอกจากนกีารวางแผนความต้องการวัสดุคงคลังในส่วนของบรรจุภัณฑ์จะช่วยให้สามารถคํานวณปริมาณการใช้
บรรจุภัณฑไ์ด้อย่างถูกต้องทงัชนิดและจํานวนทีเพียงพอ และทันเวลากับความตอ้งการทใีช้ในการผลิตจริงตลอด
ช่วงระยะเวลาทีใช้ในการวางแผน  ซึงจากผลการทดสอบกับตัวอยา่งของบริษัทกรณศี ึกษาแสดงให้เห็นได้ว่า  

ขนัตอนการจัดตารางการผลิตหลักและการวางแผนความต้องการวัสดคุงคลังในส่วนของบรรจุภัณฑ์ทีนําเสนอนี 
สามารถประยุกต์ใช้ก ับบริษัทกรณีศ ึกษาได้อย่างมีประสิทธภิาพในทางปฏิบัต ิ  

 

คําสําคัญ: ตารางการผลิตหลัก; แผนความต้องการวัสดุคงคลัง; โรงงานผลิตปลาหม ึกปรุงรส; ผลิตสินค้าตามสงั; 
รับจ้างผลิต 
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Abstract 
The case study factory has the nature of business is contract manufacturer which 

customers to design and deliver packaging to the factory. The master production
scheduling was created by using the talent and experience of the planner. As a result, it 
created several problems which are late delivery, unmet packaging requirement of actual 
production, and necessary overtime of production staffs. Therefore, this research proposes
process of master production scheduling and packaging requirement planning. The
objectives of master production scheduling are to minimize the number of products with 
the late delivery and amount of the production staff overtime. In addition, the proposed 
process of packaging requirement planning can increase efficiency to maintain the lowest 
possible level of inventory and ensure that the packaging is available for production.
Using the test problems, the result shows that the proposed process of master production 
scheduling and packaging rrequirements planning can be applied to a case study factory
effectively in practice.
 
 

1. บทนํา 
บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู้ผล ิตปลาหม ึกปรุงรสหลายประเภท เช่น ปลาหมึกกรอบพับ ปลาหมึกกรอบม้วน 

ปลาหมึกบด ปลาหม ึกเส้น เป็นตน้ และมลีักษณะของธุรก ิจเป็นแบบการรับจ้างผลิตสินค้า (OEM) โดยลูกค้าจะซือ
สินค้าของบริษัทกรณีศ ึกษาทผีลิตอยูไ่ปติดตราของลกูค้าเอง ซึงลูกค้าจะออกแบบและจัดส่งบรรจุภัณฑม์าให ้ทําให้
บริษัทกรณีศึกษาจะตอ้งม ีการบริหารวัสดุคงคลังในส่วนของบรรจุภัณฑ์ทดี ีเพอืสามารถผลิตสินค้าสําเร็จรูปให้
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ทันกําหนด  

ป ัจจุบันบริษัทกรณีศ ึกษาจัดตารางการผลิตหลักโดยใช้ความสามารถและประสบการณข์องพนักงานผู้
วางแผน ไม่ได้ใช้หลักทฤษฎชี่วยในการวางแผนให้เป็นระบบ  ทําให้ตารางการผลิตหลักทไีด้ใช้ระยะเวลาในการ
ผลิตนาน เนืองจากจัดลาํด ับงานในการผลิตไม่ถูกต้องและใช้กําลังการผลิตได้อย่างไม่มีประสิทธิภาพ จนบางครงั
ไม่สามารถตอบสนองตอ่ความตอ้งการส ังซือสินค้าของลูกค้าได้ทันกําหนด เกิดมูลค่าการสูญเสียโอกาสอัน
เนืองมาจากการผลิตทสี่งมอบไม่ทันกําหนดของปริมาณการสงัซอืสินค้า หรือถ้าสามารถผลิตสินค้าได้ท ันกําหนด ก็
จะต้องมีชวัโมงการทํางานลว่งเวลาของพนักงานฝ่ายผลิตมาก  นอกจากนีบร ิษัทกรณีศึกษายังประสบป ัญหา
ปริมาณบรรจุภัณฑท์สีงัไปน้อยกว่าความต้องการทใีช้ในการผลิตจริง ทําให้ตอ้งมีการปร ับเปลยีนแผนการผลิตหลัก
ให้สอดคล้องกับปริมาณบรรจุภัณฑท์ไีด้ร ับ แตถ่้าแก้ป ัญหาด้วยวิธีการสงับรรจุภัณฑ์มาเผอืไว้จํานวนมากแล้วไม่
สามารถผลิตสินค้าสําเร็จรูปได้ตามจํานวนทสีอดคลอ้งกับปริมาณบรรจุภัณฑ์ทสีงัไป อันเนืองมาจากข้อจํากัดใน
เรอืงกําลังการผลิต ก็จะทําให้ลูกค้าไม่พอใจได ้  

ดังนันงานวิจัยนีจ ึงได้นําเสนอขนัตอนการจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production Schedule: MPS) 

และการวางแผนความต้องการวัสดุ (Material Requirements Planning: MRP) ในส่วนของบรรจุภัณฑ์  ให้
พนักงานฝา่ยวางแผนการผลิตใชจ้ัดตารางการผลิตหลักและวางแผนความต้องการบรรจุภัณฑ์ได้อยา่งเป็นระบบ 

โดยตารางการผลิตหลักทไีด้จะช่วยให้บริษัทกรณศีึกษาสามารถผลิตสินค้าสําเร็จรูปได้รวดเร็วขนึ ซึงช่วยลดโอกาส
การผลิตสินค้าสําเร็จรูปไม่ทันกําหนดส่งมอบ และมีชวัโมงการทํางานล่วงเวลาของพนักงานฝา่ยผลิตน้อยลงจาก
ชวัโมงการทํางานล่วงเวลาในป ัจจุบัน นอกจากนีระบบ MRP จะช่วยในการสงัปริมาณบรรจุภัณฑ์ได้อยา่งถูกต้อง 
ไม่มากและไม่น้อยกว่าก ับจํานวนทตี้องการ และตรงตามเวลาทีกําหนด โดยแผนการสงับรรจุภัณฑท์ังหมดจะมี
เป้าหมายทีสอดคล้องก ันคือส ินค้าสําเร็จรูปขนัสุดท้ายทกีําหนดไว้ในตารางการผลิตหลัก   
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2. ทฤษฎีทีเกียวขอ้ง 
2.1. การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling: MPS) 

การจัดตารางการผลิตหลักเป็นการจัดทําแผนการผลิตทรีะบุเจาะจงลงไปว่าจะทําการผลิตชินงานอะไร 
จํานวนเท่าใด และจะต้องเสร็จสมบูรณ์เมอืใด [1], [2] ช่วงเวลาทใีช้ในตารางการผลิตหลักอาจจะมีหน่วยเป็น เดือน 

สัปดาห์ หรือวันก็ได ้แต่โดยทวัไปแล้วมักจะจัดทําตารางการผลิตหลักเป็นรายเด ือนหร ือรายสัปดาห ์ ขนึอยู่ก ับ
ความเหมาะสมของการผลิตนนัๆ [3] สําหรับการผลิตเพอืจัดเก็บ (Make-to-stock) ตารางการผลิตหลักจะสร้างขนึ
จากค่าพยากรณย์อดขายหรือแผนการผลิตรวมทไีดก้ําหนดไว้เป็นหลัก แต่สําหรับการผลิตสินค้าตามสงั (Make-to-

order) การกําหนดตารางการผลิตหลักจะสร้างขนึจากคําสงัซอืของลูกค้าเป็นหลัก [4] โดยตารางการผลิตหลักจะ
บอกชนิดผลิตภัณฑ ์ปริมาณทผีลิต และวันกําหนดส่งมอบอย่างชัดเจน ทงันีการจัดทําตารางการผลิตหลักจะต้อง
สอดคล้องกันกับกําลังการผลิตของโรงงานด้วย ซึงความสามารถในการผลิตของโรงงานนีก็พิจารณาได้จาก
เครอืงจักรและแรงงาน [5]  โดยเราสามารถแสดงองค์ประกอบของตารางการผลิตหลักไดด้ังในรูปท ี1 

 

 
 

รูปท ี1: องค์ประกอบของตารางการผล ิตหลัก 
เมอืไดต้ารางการผลิตหลักแลว้ ตารางการผลิตนกี็จะถูกนํามาใช้ในการจัดทําแผนความต้องการว ัสดุ ซึงเป็น

การกําหนดแผนการสังซือหรือการส ังงานผลิตวัสดุอะไร  จํานวนเทา่ไร  และเมอืไร เพือให้ได้ผลิตผลตาม
กําหนดการของตารางการผลิตหลัก [6]   

2.2. การวางแผนความต้องการวัสด ุ(Material Requirements Planning: MRP) 

การวางแผนความต้องการวัสดเุป็นกระบวนการวางแผนอยา่งเป็นระบบ เพอืแปลงความต้องการผลิตภัณฑ์
ขนัสุดท้ายของโรงงานทกีําหนดในตารางการผลิตหลักไปสู่ความต้องการชนิส่วนประกอบ ชนิส่วนประกอบยอ่ย 

ชนิส่วน และวัตถุดิบ ทงัชนิดและจํานวนให้เพ ียงพอและทันเวลากับความต้องการในแต่ละช่วงเวลาตลอดระยะเวลา
ของการวางแผน [6] โดยการทํางานภายใต้ระบบ MRP จะม ีองค์ประกอบทสีําค ัญอยู ่3 ส่วน ดังในรูปท ี2 ดังนี  

2.2.1. ส่วนนําเข้าข้อมูล (Input)   
ส่วนนําเข้าข้อมูลสู่ระบบ MRP ประกอบด้วยรายการชุดข้อมูลทสีําค ัญ 3 ชุด คือ 1.ชุดข้อมูลตาราง

การผลิตหลัก 2.แฟ้มข้อมูลบัญชีรายการวัสดุ (Bill of Material File: B0M) และ 3.แฟ้มข้อมูลสถานะวัสดุคงคลัง 
(Inventory Status File) โดยตารางการผลิตหลักจะทําหน้าทเีสมือนเป็นตัวข ับเคลอืนระบบ MRP ทงัหมด [7]  โดย
จะกําหนดเป้าหมายให้ระบบ MRP ทราบว่าอะไรคือสงิทบีริษ ัทต้องการจะผลิต เพอืทรีะบบ MRP จะได้ทําการวาง
แผนการจัดหาวัสดุมาให้ได้ตามทตี้องการ ส่วนแฟ้มข้อมูลบัญชีรายการวัสดุและแฟ้มข้อมูลสถานะวัสดุคงคลังจะ
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สนับสนุนสารสนเทศทีจําเป็นต่อการคํานวณความต้องการวัสดสุําหรับผลิตภัณฑ์ทรีะบุในตารางการผลิตหลัก ให้
เป็นไปอย่างถกูต้องและตรงเวลา 
 

 

รูปท ี2: องค์ประกอบของระบบMRP 

 

2.2.2. ส่วนการคํานวณ (Computing)   
ส่วนการคํานวณของระบบ MRP จะใช้ข้อมูลนําเข้าจากส่วนนําเข้าข ้อมูลในหัวข้อ 2.2.1 มาทาํการ

คํานวณหาความตอ้งการสุทธิในแต่ละช่วงเวลาของวัสดุรายการต่างๆทจีะต้องไปดําเนินการจัดหามา ไม่ว่าจะเป็น
วัสดุสงัซือหรือสงัผลิต พร้อมทงักําหนดเวลาทคีวรออกใบสงัของวัสดุแต่ละรายการ  

2.2.3. ส่วนผลลัพธ์ (Output) 
ส่วนผลลัพธจ์ากระบบ MRP ประกอบด้วยรายงานแผนการปฏิบัติการด้านความต้องการว ัสดทุฝีา่ย

ผลิตและฝ่ายจัดซอืจะต้องนําไปดําเนินการจัดหา โดยรายงานดังกลา่วจะแบ่งออกเป็น  2 กลุ่ม คือ รายงานขนัต้น
เช่น กําหนดการทีควรออกใบสงัซือหรือสงัผลิตสําหรับชนิส่วนประกอบยอ่ย ชินส่วน  และวัตถดุิบ เป็นต้น  และ
รายงานขนัท ี2 เช่น รายงานป ัญหาทเีกิดขนึระหว่างการดําเนินงาน 

 

3. วิธีดําเนินงานวิจัย  
3.1. การศึกษาและวิเคราะหก์ระบวนการในป ัจจุบัน 
จากการศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการทํางานในป ัจจุบันของโรงงานผลิตปลาหม ึกปรุงรสกรณีศ ึกษา 

สามารถแสดงการทาํงานตามแผนภาพ Integration Definition for Function Modeling (IDEF0) ได้ดังรูปท ี3 
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รูปท ี3: แผนภาพ IDEF0 แสดงกระบวนการทํางานในป ัจจุบัน 
 

จากรูปที 3 จะเห็นไดว้่ากระบวนการทํางานของบร ิษัทกรณีศึกษาในป ัจจุบันประกอบด้วยขนัตอนตา่งๆ 

ดังนี  

3.1.1. A1 ขั�นตอนการรับคําสั �งซ�ือ ในขนัตอนนีฝา่ยการตลาดจะทําหน้าทีรับคําสงัซือจากลูกค้าใน
วันท ี20 ของทกุเด ือน โดยติดต่อสอืสารกับลูกค้าทางอีเมล์และทางโทรศัพท ์ซึงมีเงอืนไขข้อตกลงเกยีวกับราคา 
การชําระเง ิน และกําหนดการส่งมอบ  จากนันฝ่ายการตลาดจะส่งข้อมูลคําสงัซือให้ฝา่ยวางแผนการผลิตจัดทํา
แผนการจัดส่งส ินค้าเพอืให้ลูกค้าพิจารณาก่อน เมอืลูกค้าตกลงตามแผนการจัดส่งส ินค้ากจ็ะยืนยันคําสงัซือมายัง
ฝ่ายการตลาด จากนันฝา่ยการตลาดจะทําการบันทึกข้อมูลใบสังซือลงบนคอมพิวเตอร์แล้วส่งข้อมูลให้ฝ่ายวาง
แผนการผลิตต่อไป 

3.1.2. A2 ขั�นตอนการวางแผนการผลิต เมือฝ่ายวางแผนการผลิตได้รับข้อมูลใบสงัซือจากฝ่าย
การตลาด พร้อมทงัได้รับสรุปยอดส ินค้าสําเร็จรูปและวัตถดุิบคงเหลือจากฝา่ยคลังเรียบร้อยแล้ว ฝ่ายวางแผนการ
ผลิตจะจัดทําตารางการผลิตหลักประจําเดือนแล้วคํานวณปริมาณการใช้วัตถดุิบและบรรจุภัณฑ์ล่วงหน้าเป็นราย
เดือน ในกรณีทมี ีว ัตถดุิบไม่เพียงพอฝ่ายวางแผนการผลิตจะแจ้งไปยังฝ่ายจัดซอืให้ดําเนินการจัดซอืวตัถดุิบตอ่ไป 

3.1.3. A3 ขั�นตอนการจัดซ�ือ เมอืฝ่ายจัดซอืได้รับใบขอซอื (PR) จากฝา่ยวางแผนการผลิต ฝ่าย
จัดซอืจะทําการคัดเล ือกรายชอืผู้ขายทงัรายเก่าและรายใหม่มาตรวจสอบราคา คุณภาพ ระยะเวลาการส่งมอบ และ
เงอืนไขการชําระเงิน โดยจะแจ้งผลการคัดเลือกให้ผู้ม ีอํานาจพิจารณาอนุมัติ เมือได้ร ับการอนุมัต ิฝา่ยจัดซอืจะ
จัดทําใบสงัซอื (PO) ส่งไปทางโทรสารหรืออีเมล์ให้ผู้ขายวัตถุดิบ 

3.1.4. A4 ขั�นตอนการเก็บรักษาวสัดุคงคลัง ฝ่ายคลังจะทําหน้าทีร ับเข้าวสัดุคงคลัง ประกอบด้วย 

ปลาหมึกดิบแห้ง สารปรุงรส และบรรจุภัณฑ์ โดยให้พนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพ (QC) ตรวจสอบวสัดุคงคลัง 
ซงึวิธีการตรวจสอบและว ิธีการตรวจนับจะแตกต่างกันออกไป โดยปลาหมึกดิบแห้งจะทําการตรวจสอบความชนื
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และขนาดของปลาหมึก ส่วนบรรจุภัณฑ์และสารปรุงรสจะใช้การสุ่มด้วยวิธีการชงันําหนัก เมอืตรวจสอบเรียบร้อย
แล้วจะจัดเกบ็วสัดุคงคลังแยกตามลกูค้า  

3.1.5. A5 ขั�นตอนการผลิต เมอืฝา่ยผลิตได้ร ับแผนการผลิตหลักจากฝา่ยวางแผนการผลิตแลว้ ฝ่าย
ผลิตจะเตรียมวสัดุคงคลังตา่งๆทีใช้ในการผลิต ได้แก่ ปลาหมึกดิบแห้ง สารปรุงรส และบรรจุภัณฑ์ ซึงการเบิก
ปลาหมึกดิบแห้งและสารปรุงรสจะเบิกทุกวัน  ส่วนบรรจุภัณฑ์จะเบิกเป็นล็อตและเก็บไว้ในคลังยอ่ยของฝ่ายผลิต
ก่อนแลว้จ ึงเบิกใช้เป็นรายวัน โดยทุกประเภทของสินค้าสําเร็จรูปจะใช้เวลาในการผลิต 3 วัน ซึงมีขนัตอนการผลิต
ในว ันท ี1 และวันท ี3 เหมือนกัน ส่วนขนัตอนการผลิตในวันท ี2 จะแตกต่างกันตามประเภทของสินค้าสําเร็จรูป 

โดยการผลิตปลาหมึกปรุงรสประเภทกรอบม้วนสามารถอธิบายได้ดังนี 
 

ขนัตอนการผลิตในวันท ี1 (การแช่ปลาหมึก) - นําปลาหมึกด ิบแห้งมาแช่ในนําจมิ ซงึใช้เวลาในการ
แชป่ลาหมึก 1 วัน 

ขนัตอนการผลิตในวันที 2 (การย่างปลาหม ึก) - นําปลาหมึกด ิบแห้งทีแช่นําจิมเสร็จแล้วมาคัด
แยกตัวและหัวออกจากกัน จากนันนํามาปิงทอุีณหภูมิ 130 องศาเซลเซียส ประมาณ 6 นาท ีแล้วนําเข้าเครอืงปร ับ
สภาพนํา เพอืปร ับสภาพปลาหมึกให้มีความนุ่มไม่แตกง่ายประมาณ  2-3 นาที หลังจากนันจะนําปลาหม ึกทนุ่ีม
เรียบร้อยแล้วมาเข ้าเครอืงทับยืด โดยใช้เวลาประมาณ 4 วนิาทีตอ่ต ัว ซงึปลาหมึกทถีกูทับยืดเสร็จแล้วจะนําไปต้ม
และแช่นําจมิใช้เวลาประมาณ 4 ชัวโมง สุดท้ายจะนําปลาหมึกที ถูกแช่นําจมิแล้วไปเข้าเครืองยา่งทีอุณหภูมิ
ประมาณ 85 องศาเซลเซียส แลว้นํามาม้วนใส่ภาชนะสําหรับอบ ซงึการอบปลาหมึกกรอบม้วนจะใช้เวลาประมาณ 

1.30 ชวัโมง 
ขนัตอนการผลิตในวันท ี3 (การบรรจุปลาหมึก) - ปลาหมึกทีผ่านขนัตอนในวันท ี2 แล้ว จะนํามา

บรรจุเพอืเป็นสินค้าสําเร็จรูป โดยมีบรรจุภัณฑ์ 3 แบบแยกตามประเภทของสินค้าสําเร็จรูป ได้แก่ แบบถงุ แบบ
กล่อง และแบบกระป๋อง  

 

3.1.6. A6 ขั�นตอนการเก็บรักษาสินค้าสําเร ็จรูป เมอืฝ่ายผลิตได้ทําการผลิตสินค้าสําเร็จรูปเรียบร้อย
แล้วจะส่งสินค้ามายังฝา่ยคลังสินค้าสําเร ็จรูป โดยฝ่ายคลังคล ังสินค้าสําเร็จรูปจะทําการตรวจนับและทําการจัดเก็บ
สินค้าแยกตามตําแหน่งทีระบุไว้ เมือถึงกําหนดส่งมอบสินค้าฝ่ายคลังคลังสินค้าสําเร็จรูปจะจัดเตรียมส ินค้าตาม
แผนการจัดส่งส ินค้าทไีด้ร ับจากฝา่ยวางแผนการผลิต เพอืรอการส่งมอบให้ลกูค้าตอ่ไป 

3.1.7. A7 ขั�นตอนการส่งมอบ  บริษัทกรณีศึกษาจะขนส่งสินค้าให้กับลูกค้าโดยตรง ซึงมีการ
ตรวจสอบด้วยการนับและตรวจสภาพรถทกุครงัก่อนทจีะนําสินค้าสําเร็จรูปขนึรถ 

นอกจากการแสดงขนัตอนการดําเนินงานด้วย IDEF0 แล้ว ยังสามารถแสดงขนัตอนการดําเนินงาน
ด้วย Swim lane ได้ดังรูปท ี 4 ซึงแผนภาพ Swim lane จะแสดงกระบวนการทํางานต่างๆเหม ือนกบัแผนภาพ 

IDEF0 แตจ่ะเพมิเติมในส่วนของการไหลของกระบวนการทํางานให้เห็นภาพได้ชัดเจนยงิขนึ 
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รูปท ี4: แผนภาพ Swim Lane แสดงการไหลของกระบวนการทาํงานในป ัจจุบัน 
 

จากการวิเคราะห์กระบวนการทํางานในป ัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา พบว่าฝ่ายวางแผนการผลิตเป็นฝ่าย
ทจีะควบคุมและกําหนดทิศทางการทํางานของฝ่ายอนืๆ ดังนันถา้ฝ่ายวางแผนการผลิตไม่สามารถจัดตารางการ
ผลิตหลักพร้อมทงัคํานวณปร ิมาณการใชว้ ัตถุดิบและบรรจุภัณฑไ์ด้อยา่งถกูต้องแลว้ การดําเนินงานของฝ่ายอนืๆก็
จะได้ร ับผลกระทบตามมา  โดยป ัจจุบันฝ่ายวางแผนการผลิตจัดลําดับ งานในตารางการผลิตหลักโดยใช้
ประสบการณข์องพนักงานผู้วางแผนแบบลองผิดลองถูก ไม่ได้ใชห้ลักทฤษฎีช่วยจัดลําดับงานว่าควรจะผลิตสินค้า
สําเร็จรปูชนิดใดก่อน และตารางการผลิตหลักทไีดย้ังใช้กําลังการผลิตได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ 

3.2. ระบบการจัดตารางการผลิตหลัก 
ในส่วนนีไดศ้ึกษากฎเกณฑแ์ละข้อจํากัดต่างๆทจีําเป็นสําหรับการวางแผนการผลิตหลักแล้วนํามาสร้างเป็น

ระบบการจัดตารางการผลิตหลักทสีอดคลอ้งกับอุปสงคไ์ด้ดังรปูท  ี5 ซึงตารางการผลิตหลกัทไีด้นีจะประกอบด้วย
ชนิดของส ินค้าสําเร็จรูปทจีะทําการผลิต วันทเีรมิผลิต จํานวนทีผลิต และวันสนิสุดการผลิต โดยมีว ัตถปุระสงค์ให้
จํานวนสินค้าสําเร็จรูปทผีลิตไม่ทันกําหนดส่งมอบและชวัโมงการทํางานลว่งเวลาของพนักงานฝ่ายผลิตมีจํานวน
น้อยทสีุด ซงึมีขนัตอนในการวางแผนดังน ี

3.2.1. P1 ขั�นตอนการรับค่าเริ�มต้น ก่อนการจัดตารางการผลิตหลักจะต้องม ีการตรวจสอบสินค้า
สําเร็จรูปคงเหลือ วางแผนกําลังการผลิตอยา่งคร่าวๆ (Rough Cut Capacity Planning: RCCP) กําหนดจํานวน
วันทจีัดตารางการผลิตหลกั (NumDays) และรับคําสงัซือ ซึงคําสงัซือสามารถแยกเป็นล็อตยอ่ยเพอืทยอยส่งมอบ
ได ้เนืองจากทุกประเภทของสินค้าสําเร็จรูปจะใช้เวลาในการผลิต 3 วัน ดังนันวันเรมิต้นการคํานวณจํานวนสินค้า
สําเร็จรูปทจีะผลิตเสร็จรอบแรกจงึเป็นวันลําดับทสีามในตารางการผลิตหลัก (i = 3, เมือ i แทน ลําดบัวันทจีัด
ตารางการผลิตหลกั)  
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รูปท ี5: ผังการไหลของขนัตอนการวางแผนการผลิตหลัก 
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3.2.2. P2 ขั�นตอนการเลือกวันที�จะใช้หาความต้องการสุทธ ิเนืองจากการจัดตารางการผลิตหลักมี
วัตถุประสงค์ให้จํานวนสินค้าสําเร็จรูปทผีล ิตไม่ท ันกําหนดส่งมอบมีจํานวนน้อยทีสุด ตามกฎและวิธีการจัดตาราง
การผลิตตามกําหนดส่งเร็วสุดก่อน (Earliest Due Date: EDD) วันทใีช้หาความต้องการสุทธิจึงเป็นว ันกําหนดส่ง
มอบทเีร็วทสีุดทยีังผลิตสินค้าสําเร็จรูปได้ไม่ครบตามจํานวนทลีูกค้าตอ้งการ  

3.2.3. P3 ขั�นตอนการหาความต้องการสุทธิของสินค้าสําเร็จรูปแตล่ะชนิด ช่วงแรกของระยะเวลาใน
การวางแผนยังไม่สามารถผลิตสินค้าสําเร็จรูปได้ครบตามจํานวนทีลูกค้าต้องการ ความต้องการสุทธิของสินค้า
สําเร็จรูปแต่ละชนิดจึงหาได้จาก 

 

ความต้องการสุทธ ิ =   ปริมาณสงัซอืทงัหมดทมี ีวันกําหนดส่งมอบไม่เกินว ันทไีด้จากขนัตอน P2 

-  สินค้าสําเร็จรปูคงเหลือ  -  จํานวนทไีดว้างแผนว่าจะผลิตแล้ว 
 

ถา้ได้ผลิตสินค้าสําเร็จรูปครบตามจํานวนทีลกูค้าตอ้งการทงัหมดแล้วยังเหลือระยะเวลาในการ
วางแผน วันกําหนดส่งมอบทเีร็วทสีุดทยีังผลิตสินค้าสําเร็จรูปได้ไม่ครบตามจํานวนทีลูกค้าต้องการจึงไม่สามารถ
เลือกมาได ้ดังนันจะผลติส ินค้าสําเร็จรูปให้ไดจ้ํานวนตาม Buffer Stock ทบีริษัทกรณีศ ึกษาเป็นผู้กําหนดแทน โดย
ความต้องการสุทธขิองส ินค้าสําเร็จรูปแต่ละชนิดจึงหาได้จาก 

 

ความต้องการสุทธ ิ =    ปริมาณสงัซอืทงัหมด   +   Buffer Stock  

 -  สินค้าสําเร็จรูปคงเหลือ  -  จํานวนทไีดว้างแผนว่าจะผลิตแล้ว 
 

3.2.4. P4 ขั�นตอนการหาความต้องการสุทธิของสินค้าสําเร็จรูปแตล่ะประเภท ความต้องการสุทธขิอง
สินค้าสําเร็จรูปแต่ละประเภทจะหาไดจ้ากผลรวมความต้องการสุทธิของสินค้าสําเร็จรูปแต่ละชนิดทีอยู่ในประเภท
นัน 

3.2.5. P5 ขั�นตอนการเลือกประเภทของสินค้าสําเร็จรูปที�มีความต้องการสุทธิสูงสุดมาทําการผลิต 

เนืองจากการผลิตในแต่ละว ันสามารถเลือกทําการผลิตสินค้าสําเร็จรูปได้เพ ียงประเภทเดียว ดังนันประเภทของ
สินค้าสําเร็จรูปทีมีความต้องการสุทธิสูงสุดจะถูกนํามาผลิตก่อน  เพอืให้สามารถใช้กําล ังการผลิตได้อยา่งเต็ม
ประสิทธิภาพ   

3.2.6. P6 ขั�นตอนการเรียงลําดับชนิดของส ินค้าสําเร ็จรูปที �อยู่ในประเภทที �เลือกตามความต้องการ
สุทธจิากมากไปน้อย เนืองจากแตล่ะประเภทของสินค้าสําเร็จรูปประกอบไปด้วยชนิดของสินค้าสําเร็จรูปหลายชนิด 

(ให ้k แทน จํานวนชนิดของสินค้าสําเร ็จรูปทอียู่ในประเภททเีลือก) ดังนนัชนิดทีจะถกูจัดสรรจํานวนการผลิตก่อน
จึงเป็นชนิดทีมีความตอ้งการสุทธิมากทีสุด ถา้ยังเหลือกําลังการผลิตอยู่อีก ชนิดทีจะถูกจัดสรรจํานวนการผลิต
ลําดับตอ่มาจะเป็นชนิดทีมีความต้องการสุทธมิากเป็นลาํดับถัดไป เพอืให้สามารถใช้กําลังการผลิตได้อยา่งเต็ม
ประสิทธิภาพ 

3.2.7. P7 ขั�นตอนการเลือกวิธ ีการคํานวณ ทุกประเภทของสินค้าสําเร็จรูปจะม ีขนัตอนการผลิตใน
วันท ี1 และวันท ี3 เหมือนกัน แตจ่ะแตกต่างกันตามประเภทของสินค้าสําเร็จรูปในว ันท ี2 ของการผลิต ดังนัน
วิธ ีการคํานวณจํานวนสินค้าสําเร็จรูปทจีะทาํการผลิตจึงมีความแตกต่างกันตามประเภทของสินค้าสําเร็จรูป โดย
สามารถแบ่งการคํานวณได้เป็น 2 แบบ คือ แบบทสี ินค้าสําเร็จรูปแตล่ะชนิดสามารถทํารวมกันได้ในขนัตอนการ
ผลิตวันท ี2 และแบบทสีินค้าสําเร็จรูปแตล่ะชนิดไม่สามารถทํารวมกันได้ในขนัตอนการผลิตวันท ี2  
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3.2.8. P8 ขั�นตอนการคํานวณจํานวนสินค้าสําเร็จรูปท�ีจะทาํการผลิต เรมิจากคํานวณจํานวนสินค้า
สําเร็จรูปทจีะทาํการผลิตเสร็จในว ันท ีi ของชนิดสินค้าสําเร็จรูปลําดับแรกทีได้จากการเร ียงในขนัตอน P6 (j = 1, 

เมอื j แทน ลําดับของชนิดสินค้าสําเร็จรูปทอียู่ในประเภททเีล ือก โดยเรียงตามความต้องการสุทธิจากมากไปน้อย) 

ถ้ายังเหลือกําลังการผลิตอยู่อีก ก็จะคํานวณจํานวนส ินค้าสําเร็จรูปทจีะทําการผลิตเสร็จในวันท ีi ของชนิดสินค้า
สําเร็จรูปลําดับถัดไป (j = j + 1) โดยจะคํานวณไปจนกว่าไม่มีกําลังการผลิตเหลืออยู่อีก   

3.2.9. P9 ขั�นตอนการเพิ�มความต้องการสุทธิของสินค้าสําเร็จรูปแต่ละชนิดจากคําสั �งซ�ือในวันถัดไป 
ในกรณีท ี �เหล ือกําลังการผลิต ในกรณีทไีด้จ ัดสรรจํานวนสินค้าสําเร็จรูปทจีะทําการผลิตครบทุกชนิดแล้ว (j = k) แต่
ยังมีกําลังการผลิตเหลืออยู ่ก็จะเพิมความต้องการสุทธิของส ินค้าสําเร็จรูปแตล่ะชนิดทอียู่ในประเภททีเลือกจาก
ปริมาณสงัซอืทมีีว ันกําหนดส่งมอบในวันถัดๆไป เพอืให้สามารถใช้กําลังการผลิตได้อยา่งเต็มประสิทธิภาพมาก
ทสุีดเท่าทจีะทําได ้แล้วคํานวณจํานวนส ินค้าสําเร็จรูปทจีะทําการผลิตใหม่ตงัแตช่นิดลําดับแรก 

3.2.10. P10 ขั�นตอนการจัดตารางการผลิตหลักในวันลําดับถัดไป เมอืคํานวณจํานวนสินค้าสําเร็จรูป
ทจีะผลิตเสร็จเป็นรอบแรกในว ันลําดับทสีามในตารางการผลิตหลักเรียบร้อยแล้ว (i = 3) ก็จะคํานวณจํานวนสินค้า
สําเร็จรูปทจีะผลิตเสร็จในวันลาํด ับถัดไป (i = i + 1) จนกว่าจะสนิสุดระยะเวลาในการวางแผน (i = NumDays) 

ถา้จัดตารางการผลิตหลักจนครบระยะเวลาในการวางแผน แล้วยังมจีํานวนสินค้าสําเร็จรูปทผีลติไม่
ท ันกําหนดส่งมอบเหลืออยู ่ฝ่ายวางแผนการผลิตจะพิจารณาการเพมิกําลังการผลิตในรูปแบบของการเพมิจํานวน
ชวัโมงการทํางานล่วงเวลา หร ือให้พนักงานฝ่ายผลิตทํางานเพมิในว ันเสาร-์อาทิตย ์จนกว่าจํานวนสินค้าสําเร็จรูปที
ผล ิตไม่ทันกําหนดส่งมอบเป็นทยีอมรับได ้

3.3. การวางแผนความต้องการวัสดคุงคลัง 
การวางแผนความต้องการวัสดคุงคลังในส่วนของบรรจุภัณฑ ์จะช่วยทําใหบ้รรจุภัณฑค์งคลังมีระดับตาํทสีุด 

และเป็นทีมนัใจได้ว่าบรรจุภัณฑท์ใีช้ในการผลิตมอีย่างพอเพียงเมอืต้องการ โดยวิธีการวางแผนความต้องการวัสดุ
คงคลังในส่วนของบรรจุภัณฑ ์มดี ังต่อไปนี 

1) เรมิจากการพิจารณาตารางการผลิตหลักถึงจํานวนสินค้าสําเร็จรูปขนัสุดท้าย (End Items) ทจีะทําการ
ผลิตในแต่ละช่วงเวลา แล้วนํามากระจายเป็นความต้องการขนัต้น (Gross Requirements) สําหรับบรรจุภัณฑ์ทุกๆ
รายการตามช่วงเวลาต่างๆในอนาคตผ่านแฟ้มข้อมูลบัญชีรายการวัสด ุ(Bill of Material File: B0M) 

2) ความต้องการบรรจุภัณฑข์นัตน้จะถูกนําไปปรับให้เป็นความตอ้งการสุทธิ (Net Requirement) สําหรับ
การสงั โดยพิจารณาถึงปร ิมาณบรรจุภัณฑค์งเหลือ (Inventory On Hand) และปร ิมาณบรรจุภัณฑ์ทอียู่ระหว่างสงั 
(On Order) ในแตล่ะช่วงเวลา โดยจะเรียกใช้ข้อมูลผ่านแฟ้มข้อมูลสถานะบรรจุภัณฑ์คงคลัง (Inventory Status 

File) สําหรับความต้องการสุทธิของบรรจุภัณฑแ์ตล่ะรายการตามช่วงเวลาตา่งๆสามารถคํานวณได้ดังน ี
 

                ความต้องการสุทธ ิ   =   ความต้องการขนัตน้ - บรรจุภัณฑค์งคลังพร้อมใช ้ 
เมอื   

       บรรจุภัณฑค์งคลังพร้อมใช ้  =   บรรจุภัณฑค์งเหลือ + บรรจุภัณฑท์อียูร่ะหว่างสงั  
                                              – บรรจุภัณฑค์งคลังสํารองเพอืความปลอดภัย – บรรจุภัณฑค์งคลังจัดสรร  
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ถา้ค่าความต้องการสุทธิทคีํานวณได้ม ีค่ามากกว่าศูนย ์จะต้องมีการออกใบสงัสําหรับบรรจุภัณฑ์รายการนัน 

แต่ถา้ผลการคํานวณมีค่าไม่มากกว่าศูนย ์แสดงว่ามีจํานวนบรรจุภัณฑเ์พยีงพอกับช่วงเวลาทมี ีความต้องการ และ
บรรจุภัณฑค์งเหลือในช่วงเวลานนัจะถูกยกไปเป็นบรรจุภัณฑค์งเหลือสําหรับช่วงเวลาถัดไป 

3) เมอืมีความจําเป็นทจีะต้องทําการสงับรรจุภัณฑ ์ใบสงัจะถูกทําการสงัล่วงหน้าตามช่วงเวลานําที กําหนด 

ซงึเป็นช่วงเวลานําของลกูค้าผู้ส่งมอบบรรจุภัณฑท์ตี ิดตราของลูกค้ามายังบริษัทกรณีศึกษา [8] 

 

4. ผลการวิจ ัย 
 จากการประยุกต์ใชข้นัตอนการจัดตารางการผลิตหลักและการวางแผนความต้องการวัสดคุงคลังในส่วนของ

บรรจุภัณฑท์ไีด้จากงานวิจัยกับตัวอย่างขนาดเล็กของบริษัทกรณศี ึกษา ซึงจัดตารางการผลิตหลักเป็นรายเดือน 

ตลอดระยะเวลา 6 เดือน โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel ไดต้ัวอย่างตารางการผลิตหลักดังรูปท ี6  
 

 

 
 

รูปท ี6: ตัวอย่างตารางการผลิตหลักในเดือนท ี5 
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รูปท ี6 แสดงตัวอย่างของตารางการผลิตหลักในเดือนท ี5 ซึงประกอบไปด้วยชนิดของสินค้าสําเร็จรูปทจีะ
ทําการผลิต จํานวนทจีะผลิต วันทเีรมิผลิตในขนัตอนการแช่ปลาหมึก วันทผีลิตในขนัตอนการย่างปลาหมึก และ
วันสนิสุดการผลิตในขนัตอนการบรรจุปลาหมึก โดยตารางการผลิตหลักในเด ือนท ี5 นีสามารถผลิตสินค้าสําเร็จรูป
ไดท้ันกําหนดส่งมอบทกีําหนดไว้ในคําสงัซอืทงัหมด และในขนัตอนการบรรจุปลาหมึกมีอยู ่13 วันทมี ีชวัโมงการ
ทํางานมากกว่าชวัโมงการทาํงานปกต  ิ(8 ชวัโมงต่อวัน) โดยจะต้องเพมิชวัโมงการทํางานลว่งเวลาในวันทาํงาน
ปกตคิรงัละ 2 ชวัโมง ดงันันตารางการผลิตหลักในเดือนท ี5 นีจะมชีวัโมงการทาํงานล่วงเวลาในวันทํางานปกติ
เท่ากับ 26 ชวัโมง และตารางการผลิตหลักในเด ือนท ี5 นไีม่มีจํานวนวันเสาร-์อาทิตย์ทใีห้พนักงานฝา่ยผลิตทํางาน
เพมิ  

จากนันนําตารางการผลิตหลักมาใช้ในการจัดทําแผนความต้องการบรรจุภัณฑ์ ซึงได้ต ัวอย่างแผนความ
ต้องการบรรจุภัณฑ์ในแต่ละช่วงเวลาดังรูปท ี7 โดยประกอบไปด้วยชนิดของบรรจุภัณฑ์ท ีสงั จํานวนบรรจุภัณฑ์ที
สงั และวันทอีอกใบสงับรรจุภัณฑ ์ซงึสามารถคํานวณปริมาณการใช้บรรจุภัณฑไ์ด้อยา่งถูกต้องทงัชนิดและจํานวน
ทเีพียงพอ และทันเวลาก ับความตอ้งการทใีช้ในการผลิตจริงตลอดช่วงระยะเวลาทใีช้ในการวางแผน 

 

 
 

รูปท ี7: ตัวอย่างแผนความต้องการบรรจุภัณฑ์ในแต่ละช่วงเวลา 
 

เมือเปรียบเทียบผลลัพธ์ของตารางการผลิตหลักทีได้จากการวิจัย  กับตารางการผลิตหลักทีได้จาก
ประสบการณข์องพนักงานผู้วางแผนแบบลองผิดลองถูก โดยไม่ได้ใชห้ลักทฤษฎีช่วยจัดลําด ับงาน (ระบบป ัจจุบัน) 

เป็นจํานวน 6 เดือน สามารถแสดงการเปรียบเทียบได้ดังตารางท ี1 เนืองจากวัตถปุระสงคข์องการจัดตารางการ
ผลิตหลักคือให้จํานวนสินค้าสําเร็จรูปทผีลิตไม่ทันกําหนดส่งมอบและชวัโมงการทาํงานล่วงเวลาของพนักงานฝ่าย
ผลิตม ีจํานวนน้อยทีสุด ดังนันเกณฑท์ใีช้ในการเปรียบเทียบ คือ 1) จํานวนสินค้าสําเร็จรูปทผีลิตไม่ทันกําหนดส่ง
มอบ และ 2) ชวัโมงการทํางานล่วงเวลาของพนักงานฝา่ยผลิต ซึงชวัโมงการทาํงานล่วงเวลาของพนักงานฝ่าย
ผลิตจะมีอยู่ใน  2 รูปแบบ คือ ชัวโมงการทาํงานลว่งเวลาในวันทํางานปกติ  กับจํานวนวันเสาร์-อาทิตย์ทีให้
พนักงานฝา่ยผลิตทํางานเพมิ 
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ตารางท ี1: ผลการเปรียบเทียบผลลัพธ์ทไีด้จากตารางการผลิตหลักจํานวน 6 เดือน 
  

 

เกณฑ์การเปรียบเทียบ 
ผลลัพธ์จาก 

ระบบป ัจจุบัน 
ผลลัพธ์จาก 

การวิจัย 

 

ผลการเปรียบเทียบ 

สินค้าสําเร็จรูปทผีลิต 

ไม่ทันกําหนดส่งมอบ 

 

895 ลัง 
 

0 ลัง 
 

ลดลงเฉลยี 149.17 ลังต่อเดือน 

ชวัโมงการทํางานลว่งเวลาในวัน
ทํางานปกต ิ

 

174 ชวัโมง 
 

150 ชวัโมง 
  

ลดลงเฉลยี 4 ชวัโมงต่อเดือน 

จํานวนวันเสาร-์อาทิตย์ทใีห้พนักงาน
ฝา่ยผลิตทํางานเพมิ 

 

27 วัน 
 

4 วัน 
ลดลงเฉลยี 3.83 วันต่อเดือน หรือ
ลดลงเฉลยี 30.67 ชวัโมงต่อเดือน 

 

ผลการเปรียบเทียบผลลัพธ์ทีได้จากตารางการผลิตหลักจํานวน 6 เดือน พบว่า ตารางการผลิตหลักทไีด้
จากประสบการณ์ของพนักงานผู้วางแผน (ระบบป ัจจุบัน) ผลิตสินค้าสําเร็จรูปไดไ้ม่ท ันกําหนดส่งมอบจํานวน 895 

ลัง ส่วนตารางการผลิตหลักทไีด้จากการวิจัยสามารถผลิตสินค้าสําเร็จรูปได้ทันกําหนดส่งมอบทงัหมด ลดลง 895 

ลัง หรือค ิดเป็นลดลงเฉลีย 149.17 ลังต่อเดือน  ทังนีเนืองจากตารางการผลิตหลักทไีด้จากการวิจ ัยสามารถ
จัดลําด ับงานในตารางการผลิตหลักได้อย่างถกูต้อง เพราะวันทใีช้หาความต้องการสุทธเิป็นวันกําหนดส่งมอบทเีร็ว
ทสุีดทียังผลิตสินค้าสําเร็จรูปได้ไม่ครบตามจํานวนทีลกูค้าต้องการ ตามกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตตาม
กําหนดส่งเร็วสุดก่อน (Earliest Due Date: EDD)  

นอกจากนีตารางการผลิตหลักทไีด้จากระบบป ัจจุบัน มชีวัโมงการทาํงานล่วงเวลาในวันทํางานปกต ิ174 

ชวัโมง ส่วนตารางการผลิตหลักทไีด้จากการว ิจัยมชีวัโมงการทํางานล่วงเวลาในว ันทํางานปกต ิ150 ชวัโมง ลดลง 
24 ชวัโมง หรือคิดเป็นลดลงเฉลยี 4 ชวัโมงตอ่เดือน และตารางการผลิตหลักทไีด้จากระบบป ัจจุบัน มจีํานวนว ัน
เสาร-์อาทิตยท์ใีห้พนักงานฝ่ายผลิตทํางานเพมิ 27 วัน ส่วนตารางการผลิตหลักทไีด้จากการวิจัยมีจํานวนวันเสาร-์
อาทิตยท์ใีห้พนักงานฝ่ายผลิตทํางานเพมิ 4 วัน ลดลง 23 วัน คิดเป็นลดลงเฉลีย 3.83 วันต่อเดือน หรือคิดเป็น
ลดลงเฉลยี 30.67 ชวัโมงตอ่เดือน (ชวัโมงการทํางานปกติตอ่วันเท่ากับ 8 ชวัโมง) ทงันีเนืองจากตารางการผลิต
หลักทไีด้จากการวิจ ัยสามารถใชก้ําลังการผลิตได้อยา่งเต็มประส ิทธิภาพมากกว่าตารางการผลิตหลักทไีด้จากระบบ
ป ัจจุบัน  ดังจะเห็นได้จากระบบการจัดตารางการผลิตหลักทีนําเสนอคํานึงถึงการใช้กําลังการผลิตให้เต ็ม
ประสิทธิภาพมากทสีุดเท่าทจีะทําได ้

 
4. สรปุผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

จากการศึกษาและการวิเคราะห์กระบวนการทํางานในป ัจจุบันของโรงงานผลิตปลาหมึกปรุงรสกรณีศึกษา  
พบว่าฝ่ายวางแผนการผลิตเป็นฝ่ายทีจะควบคุมและกําหนดทิศทางการทํางานของฝ่ายอืนๆ ดังนันถ้าฝ่ายวาง
แผนการผลิตไม่สามารถจัดตารางการผลิตหลักพร้อมทังคํานวณปริมาณการใช้วัตถุดิบและบรรจุภัณฑไ์ดอ้ย่าง
ถูกต้องแล้ว การดําเนินงานของฝา่ยอนืๆก็จะได้ร ับผลกระทบตามมา งานวิจัยนีจึงได้นําเสนอขนัตอนการจัดตาราง
การผลิตหลักและการวางแผนความต้องการวัสดุคงคลังในส่วนของบรรจุภัณฑ์แต่ละรายการ โดยมีวัตถปุระสงค์
ของการจัดตารางการผลิตหลัก คือ ให้จํานวนสินค้าสําเร็จรูปทผีลิตไม่ทันกําหนดส่งมอบและชวัโมงการทํางาน
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ลว่งเวลาของพนักงานฝา่ยผลิตม ีจํานวนน้อยทสีุด และผลการเปรียบเทียบผลลัพธ์ของตารางการผลิตหลักทีได้จาก
การวิจัยกับตารางการผลิตหลักทไีด้จากประสบการณข์องพนักงานผู้วางแผน  (ระบบป ัจจุบัน) แสดงให้เห็นได้ว่า 
บริษัทกรณีศึกษาสามารถนําขนัตอนการจัดตารางการผลิตหลักและการวางแผนความต้องการวัสดคุงคลังในส่วน
ของบรรจุภัณฑ์ทีได้จากงานวิจัย มาประยุกต์ใช้กับบริษัทกรณีศ ึกษาได้อยา่งมีประสิทธิภาพในทางปฏิบัต ิโดย
ตารางการผลิตหลักทไีด้จากการวิจัยมีจํานวนสินค้าสําเร็จรูปทผีลิตไม่ทันกําหนดส่งมอบและชวัโมงการทํางาน
ลว่งเวลาของพนักงานฝ่ายผลิต น้อยกว่าแผนการผลิตหลักทไีด้จากประสบการณข์องพนักงานผู้วางแผน (ระบบ
ป ัจจุบนั) เนืองจากสามารถจัดลําดับงานในตารางการผล ิตหลักได้อยา่งถูกต้อง และวางแผนกําลังการผลิตได้อยา่ง
เต็มประสิทธิภาพ นอกจากนีการวางแผนความต้องการวัสดุคงคลังในส่วนของบรรจุภัณฑ์สามารถช่วยคํานวณ
ปริมาณการใช้บรรจุภัณฑไ์ด้อย่างถูกต้องทังชนิดและจํานวนทีเพียงพอ และทันเวลากับความตอ้งการทีใช้ในการ
ผลิตจร ิงตลอดช่วงระยะเวลาทใีช้ในการวางแผน 

อย่างไรก็ตาม หากบร ิษัทกรณีศึกษามีชนิดของบรรจุภัณฑ์และสินค้าสําเร็จรูปเป็นจํานวนทีมากขนึ การ
วางแผนการผลิตหลักและการวางแผนความต้องการวัสดุคงคลังในส่วนของบรรจุภัณฑ์ก็จะมีความยุ่งยากและ
ซับซ้อนเพมิขนึ ดังนนัการนําระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support System: DSS) มาช่วยในการวาง
แผนการผลิตหลักและการวางแผนความต้องการวัสดุคงคลังกจ็ะทําให้การรวบรวมข้อมูลของฝ่ายต่างๆมาทําการ
วิเคราะห์และประมวลผลม ีความรวดเร็วและถกูต้องมากขนึ 
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Abstract 
 Air transportation and travel, which are the transport method, focuses on the safety 
of passenger for the first priority. Power supply system used in air traffic control must be 
continuously supplied, because if the fault occurs, it affects the safety of passengers. 
Now, airports in Thailand have only a maintenance plan recommended by the 
manufacturer but not based on the actual disruption of supply. Therefore, this research 
proposes to use reliability engineering principles for optimize maintenance scheduling 
under the constraints of the minimum target of the availability of the system and budget. 
The analysis focuses on the availability of generator system by considering 1) the 
relationship of the mean time between failure and number of repair and 2) the relationship 
of failure rate and maintenance pattern. The power supply system was considered as a 
redundant system. This research makes to optimize maintenance scheduling for power 
supply system used in air traffic control according to the state of real failure. 
Keyword: Power Supply Availability; Maintenance Scheduling; Standby Redundant 
System 
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3.1.1  
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4.  
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รวมกลุ่มก ันในรูปสหกรณ์ กําหนดมาตรฐานเฉพาะของกุ้งชีวภาพเพอืใช้ในการสร้างการยอมรับในคุณภาพทสีูงขนึ
ของกุ้งขาวชีวภาพทําให้สามารถกําหนดราคาขายให้สูงขนึตามคุณภาพ  แนวทางในการลดต้นทนุการผลิตและ
ต้นทุนโลจิสติกส์ของกุ้งขาวทงั 2 ประเภท คือ การเปลยีนจากระบบนํามันเชอืเพลิงในการตีนํามาเป็นระบบไฟฟ้า
และมกีารรวมกลุ่มของเกษตรกรทเีลยีงในการสงัซือป ัจจ ัยการผลิตกุ้ง 
คําสําคัญ : กุ้งชีวภาพ; กระบวนการทางธุรกิจ; ต้นทนุการผลิต; ตน้ทุนโลจิสติกส ์ 
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Abstract 

     This research was focused on analysis of business processes, production costs and 
logistics costs of bio shrimp and white shrimp from Prachuap Khiri Khan Province to 
determine the promotion and cost reduction approaches of bio shrimp.  Results showed 
that the business processes of bio shrimp and white shrimp were quite similar.  However, 
bio shrimp farmers would buy shrimp fry and feed through Pranburi-Samroiyod 
cooperative in the credit system.  The production costs and logistics costs of bio shrimp 
were 103.58 and 3.14 baths per kg, respectively.  Meanwhile, the production costs and 
logistics costs of white shrimp were slightly smaller at 100.38 and 3.03 baths per kg, 
respectively.  The highest production cost of both types of shrimp was feed and 
constituted 48-50 percent of their production costs.  The logistics costs of both types of 
shrimp accounted for only 3 percent of their production costs.  The highest logistics costs 
was material handling costs.  Guidelines to promote bio shrimp farming and market 
development would entail encouraging bio shrimp farmers into a cooperative system, and 
setting specific standards of bio shrimp in order to build its higher quality perception and 
hence higher price.  Production and logistics cost reduction for both types of shrimp could 
be achieved by changing the oxygen aeration system from fuel to electricity and teaming 
up of farmers in purchasing the production resources.
 

1. บทนํา 
     ผลผลิตกุ้งในตลาดโลกนนัโดยส่วนใหญ่เป็นผลผลิตทีมาจากประเทศไทย  ซึงถือเป็นผู้ส่งออกรายใหญ่ทีสุด
ของโลกครองส่วนแบ่งตลาดทรี้อยละ 20 (สํานักงานเศรษฐกิจการเกษตร, 2550)  กุ้งทีใช้ผลิตสินค้าในตลาดโลก 
จะมาจากการเพาะเลยีงเป็นหลัก   โดยแหล่งเพาะเลียงกุ้งทีสําคัญของไทยอยู่ในภาคใต้และภาคตะวันออก  

อุตสาหกรรมกุ้ง ไทยมีจุดแข็ง  คือ  เกษตรกรผู้เพาะเล ียงกุ้งมีความรู้ความชํานาญ  มีเครือขา่ยที เข้มแข็ง              
ในการแลกเปลยีนข้อมูลผู้ประกอบการแปรรูปมีศักยภาพสูงทงัในด้านคุณภาพและกําลังการผลิต  ผลิตภัณฑ์กุ้ง
ไทยเป็นทยีอมรับของตลาดในมาตรฐานระดับสากลและมีการพัฒนาเทคโนโลยีในการเพาะเลยีงและแปรรูปอยา่ง
ตอ่เนือง  อยา่งไรก็ตามประเทศไทยยังประสบป ัญหาเรอืงการขาดแคลนแรงงาน การเปลยีนแปลงของค่าเงินบาท
และอัตราดอกเบีย กฎระเบียบใหม่ ๆ ข้อก ีดก ันทางการค้าทีไม่ใช่ภาษี  และการเข้มงวดในการตรวจสอบสาร
ตกค้างของประเทศผู้ซอื  การเพมิขนึของค่าระวางเรือและค่าขนส่งอันเป็นผลจากการเพมิขนึของระดับราคานํามัน
ในตลาดโลก  ทําให้ต้นทนุการผลิตในโซ่อุปทาน อุตสาหกรรมกุ้งของประเทศสูงกว่าคู่แข่ง  โดยเฉพาะประเทศ
เวียดนาม อินโดนีเซีย และจีน (สํานักงานเศรษฐกิจการเกษตร, 2551)  นอกเหนือจากการปรับตัวไปผลิตกุ้งแปร
รูปเพือรักษาและพัฒนาศักยภาพในการแข่งข ันแลว้  การผลิตสินค้ากุ้งในระดับพรีเม ียม เช่น  กุ้งขาวชีวภาพ    

(Bio Shrimp) ก็เป็นอีกช่องทางหนึงในการสร้างความแตกต่างและมูลค่าเพิมให้กับผลิตภัณฑ์ทอียู่ในตลาด  โดย
เพมิระดับมาตรฐานคุณภาพและความปลอดภัยให้กับผู้บร ิโภค  ซึงสอดคล้องกับความตอ้งการของประชากรโลก
ซงึมีการตนืตัวหันมาสนใจในเรอืงสุขภาพ และเรอืงภัยอันตรายจากสารตกค้างในอาหาร  
     กุ้งชีวภาพจึงเป็นทางเลือกใหม่ในการพัฒนาโซ่อุปทานอุตสาหกรรมกุ้ง  แต่ยังมีการเพาะเลยีงอยู่ในกลุ่มเล็ก ๆ
ได้แก่ สหกรณผู้์เพาะเลยีงกุ้งปราณบุรี-สามร้อยยอดจังหวัดประจวบคีร ีข ันธ์เทา่นนั  การศึกษาถึงกระบวนการทาง
ธุรกิจของการเพาะเลยีงกุ้งระบบชีวภาพในกิจกรรมโลจิสติกส์ตา่ง ๆ และการวิเคราะห์ตน้ทุนการผลิตและตน้ทนุ  

โลจิสติกส์ในการเพาะเลยีงจะเป็นประโยชน์ในการตัดสินใจส่งเสร ิมให้เกษตรกรปรับตัวมาเพาะเลยีงกุ้งชีวภาพใน
อนาคต รวมถึงสามารถกําหนดแนวทางในการลดตน้ทุนอีกทางหนึง 
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2. ทฤษฎีทีเกียวข้อง 
     กุ้งระบบช ีวภาพ (Bio Shrimp) เรมิต้นมาจากแนวค ิดของคุณเดชา บันลือเดช ประธานกลุ่มสหกรณ์ผู้เลียงกุ้ง
ปราณบุรี-สามร้อยยอดทีจังหวัดประจวบคีร ีขัน ธ์ ในการเพาะเลยีงกุ้งทีมีมูลค่าเพิมเพอืเป็นช่องทางใหม่ในการ
แข่งข ัน โดยมีการพัฒนาระบบการเพาะเลยีงให้ครอบคลุมในเรอืงคุณภาพ ความปลอดภัย และความยงัยืนของ
ระบบผลิตและสงิแวดล้อม ซงึมีองค์ประกอบหลัก 4 ส่วน คือ การปราศจากสารเคมีต้องห้ามในระบบการเพาะเลยีง 
การปราศจากยาปฏิชีวนะต้องห้ามในระบบการเพาะเลยีง การใช้จุลินทรียใ์นการควบคุมโรคในการเพาะเลยีง และ
การใช้พันธ์ุไม้นําทเีกอืกูลต่อการเลยีงอยู่ในบ่อ (จิตรกร, 2551) ในทางปฏิบัตสิามารถเปรียบเทียบรูปแบบการ
เพาะเลยีงระหวา่งกุ้งขาวช ีวภาพและกุ้งขาวธรรมดาได้ดังตารางท ี1 

 

 

ตารางท ี1: การเปรียบเท ียบรูปแบบการเพาะเลยีงระหว่างกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดา 
กุ้งขาวชีวภาพ กุ้งขาวธรรมดา 

ปลอ่ยทคีวามหนาแน่นน้อยกว่า 100,000 ตัวตอ่ไร ่ ปลอ่ยทคีวามหนาแน่นมากกว่า 100,000 ตัวต่อไร ่
มีการใช้จุลินทร ียค์วบคุมโรค ไม่มีการกําหนดให้ใช้จุลินทรียค์วบคุมโรค 
ใช้พันธ์ุไม้นําในการสร้างอาหารธรรมชาติและรักษา
สงิแวดล้อมภายในบ่อ 

ไม่ใช้พันธ์ุไม้นําในการสร้างอาหารธรรมชาติและ
รักษาสงิแวดลอ้มภายในบ่อ 

ลดการใชส้ารเคมใีนการเพาะเลยีง สามารถใช้สารเคมีและยาปฏิชีวนะ แตไ่ม่เกิน
ปริมาณทกีําหนด 

รับมาตรฐาน GAP สําหรับการส่งออกและ Q mark อาจได้รับมาตรฐาน GAP 

ทมีา: จิตกร (2551) 

     แผนภาพกระบวนการทางธุรกิจ (Integration Definition 0, IDEF0) เป็นกลุ่มของกิจกรรมทแีสดงออกมาเป็น
ภาพรวมของการดําเนินงานขององค์กร ประกอบไปด้วยก ิจกรรมย่อย ทสีอดประสานกันเป็นตัวบอกการเชอืมโยง
กิจกรรมการไหลของวัสด ุและข้อมูลสารสนเทศ โดยใช้ตัวควบคุมและตัวขับเคลอืนในการทําให้เกิดขนึของแตล่ะ
กิจกรรม (เตือนใจ และ ดวงพรรณ, 2552) ซึง IDEF0 มีการนําไปใช้ในหลายรูปแบบ เช่น การประยุกต์ใช้งาน
ร่วมกับแบบจําลองอนื ๆ ในการแก้ไขป ัญหา โดย Kim and Jang (2002) ได้นําแบบจําลอง IDEF0 มาใช้ในการ
สร้างแบบจําลองการรอืปร ับระบบทางธุรก ิจในองค์กร โดยพบว่า การใช้ IDEF0 สามารถลดเวลานําในการพัฒนา
แบบจําลองการรอืปรับระบบทางธุรก ิจและช่วยส่งเสริมให้เข้าใจกระบวนการเป็นไปได้ง่ายขนึ นอกจากนียังมีการใช ้

IDEF0 ในการสร้างแบบจําลองทางกระบวนการ ซึง Sugiyama et al. (2006) ได้ศ ึกษาการสร้างแบบจําลอง
เครือขา่ยของการออกแบบกระบวนการทางเคม ีบนพนืฐานของการประเมินวัฏจักรช ีวิตสําหรับกรณีศึกษาจากการ 
รีไซเคิลขวดพลาสติก PET ในประเทศญีปุ่น  และพบว่า IDEF0 นันช่วยให้สามารถมองเห็นรายละเอียดของ
กิจกรรมและสงิจําเป็นตอ้งใช้ในกิจกรรมนัน  

     ตน้ทุนการผลิต เป็นมูลค่าของทรัพยากรทสีูญเสียไปเพอืให้ได้สินค้าขนึมา โดยมูลค่านันตอ้งสามารถวัดได้
ออกมาเป็นหน่วยเงินตรา ซงึเป็นลักษณะของการลดลงในทรัพย์สินหรือเพมิขนึของหนีส ิน  ตน้ทนุทีเกิดขนึอาจใช้
ประโยชน์ในป ัจจุบันหรืออนาคตก็ได ้(สมนึก, 2552) โดยในงานวิจ ัยนีจําแนกต้นทนุการผลิตตามพฤติกรรมของ
ต้นทุนเป็น  2 ประเภท คือ ต้นทนุคงท ี(Fixed Costs) และตน้ทุนผันแปร (Variable Costs) ซึงมีการนําไปใช้ใน
งานวิจัยบ่อยครัง เช่น พนมพร (2548) ทําการวิเคราะห์ต้นทุนและผลตอบแทนจากการปลูกยางพาราในแหล่งปลูก
ยางใหม่ อําเภอนําโสม จังหว ัดอุดรธาน ีโดยวิเคราะหต์้นทุนของการปลกูยางทงั 3 ระยะรวมกัน คือ ระยะก่อนกรีด
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ยาง ระยะกรีดเก ็บนาํยาง และระยะการทํายางแผ่นดิบ พบว่าสามารถคํานวณต้นทนุคงทแีละตน้ทุนผันแปรเฉลยีได ้

4.38 และ 3.71 บาทต่อก ิโลกร ัม ตามลําดับ และมีระยะเวลาคืนทนุประมาณ 11 ปีครึง นอกจากนี ชญาภา (2548) 

ได้ดําเนินการวิเคราะห์ต้นทนุ ผลตอบแทนและป ัจจยัทมี ีผลตอ่การตัดสินใจของเกษตรกรในการปลกูผักไร้สารพิษ 

อําเภอว ังนําเข ียว จังหวัดนครราชสีมา โดยพบว่า ผักสลัดแก้วไร้สารพิษม ีตน้ทุนทงัหมดเทา่กับ 36,851.56 บาท
ตอ่ไร่ต่อปี โดยแบ่งเป็นต้นทุนผันแปรและต้นทนุคงทเีทา่กับ 23,655.64 และ 13,195.92 บาทต่อไร่ต่อปี ตามลําดับ 

และมีกําไรเทา่กับ 69,906.95 บาทต่อไร่ต่อปี ในขณะทีผ ักสลัดคอสไร้สารพิษมีต้นทุนทงัหมดเทา่กับ 39,053.15 

บาทตอ่ไร่ตอ่ปี  โดยแบ่งเป็นต้นทนุผันแปรและต้นทนุคงที เท่ากับ 26,682.00 และ 12,371.15 บาทต่อไร่ตอ่ปี 

ตามลําดับ และม ีกําไรเทา่ก ับ 75,463.11 บาทต่อไร่ตอ่ปี จากการวิเคราะห์ป ัจจ ัยทส่ีงผลตอ่การตัดส ินใจปลูกผักไร้
สารพิษทงั 2 ชนิดของเกษตรกรพบว่า ต้องใช้แรงจูงใจในการส่งเสร ิมให้เกษตรกรหันมาปลูกผักไร้สารพิษ  
     ตน้ทนุโลจิสติกส ์(Logistics Costs) เป็นต้นทุนทเีกิดจากกิจกรรมด้านโลจิสติกสใ์นกระบวนการไหลของสินค้า
และวัตถุดิบ จากจุดเรมิตน้ไปยังจุดทมี ีการบริโภคสินค้านนั รวมถึงการทําลายสินค้า Lambert and Stock (2001) 

ไดแ้บ่งกิจกรรมโลจิสติกสไ์ว้ทงัหมด 13 กิจกรรม ได้แก่ การบริการลกูค้า การดําเนินตามคําสังซือของลูกค้า การ
คาดการณ์ความต้องการของลกูค้า  การบริหารสินค้าคงคลัง  กิจกรรมการขนส่ง  การบริหารคลังส ินค้า  

กระบวนการโลจิสติกส์ย้อนกลับ การจัดหา อะไหล่และการให้บริการขาย การเลือกทตีังโรงงานและคลังสินค้า    
การเคลอืนย้ายวัสดุ บรรจุภัณฑ ์และการติดต่อสอืสารทางด้านโลจิสติกส ์ สุทธิศักด ิ(2549) ได้ใช้กิจกรรมเหลา่นี
ในการว ิเคราะหต์น้ทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทานสับปะรดจากส่วนเกษตรกร ผู้รวบรวม และโรงงานแปรรูป พบว่า            
ส่วนต้นทนุโลจิสติกสข์องเกษตรกร กรณีเกษตรกรส่งส ับปะรดไปโรงงานโดยตรงมีค่าเท่ากับ 0.723 บาทต่อ
กิโลกรัม แต่ในกรณีเกษตรกรส่งส ับปะรดผ่านผู้รวบรวม  คํานวณต้นทนุโลจิสติกส์ได้ 0.245 บาทต่อก ิโลกร ัม      

ซึงตาํกว่าการทีเกษตรกรส่งสับปะรดเอง ทังนีต้นทุนโลจิสติกส์ของผู้รวบรวมเท่ากับ 0.361 บาทต่อก ิโลกร ัม 

สําหรับตน้ทุนโลจิสติกส์ของโรงงานแปรรูป  พบว่า ตน้ทนุ ในกิจกรรมร ับคําสั งซือมีส ัดส่วนที สูงสุดคิดเป็น          

ร้อยละ 28.41 รองลงมาคือ ต้นทนุการขนส่งคิดเป็นร้อยละ 22.53 ทําให้กําหนดแนวทางในการลดต้นทุนโลจิสติกส์
ของ  โซ่อุปทานส ับปะรดว่าควรส่งเสริมให้มีการพัฒนาผู้รวบรวมให้ทาํหน้าที เป็นผู้ให้บริการด้านโลจิสติกส์ซึง
รวบรวมและขนส่งส ับปะรดให้กับเกษตรกรภายใต้ระบบส ัญญากับโรงงาน เนืองจากมีต้นทนุโลจิสติกส์ตาํกว่า   
และเพอืความสะดวกในการสืบยอ้นกลับสินค้าทมี ีป ัญหา  รวมถึงวางแผนการปลกูให้มีระยะเวลาในการเก็บเกยีว
ผลผลิตทพีร้อมกัน  เพือเป็นการเพิมปร ิมาณขนส่งต่อเทียวของเกษตรกรและส่งผลให้ต้นทนุตอ่หน่วยลดลง  

นอกจากนี อรพรรณ (2553) ได้ว ิเคราะห์ต้นทนุโลจิสติกส์ของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมกุ้งขาวแช่เยือกแข็งใน
ประเทศไทย และพบว่า เกษตรกรรายเล็ก รายกลาง และรายใหญ่มีต้นทนุโลจิสติกส์เฉลยีเท่ากับ 7.44, 5.20 และ 
3.97 บาทตอ่กิโลกรัม ตามลําด ับ ซึงมีค่าใช้จ่ายในส่วนของกิจกรรมการเคลือนย้ายวัสดุของเกษตรกรทงั 3 กลุ่ม 

สูงทสีุดประมาณร้อยละ 84-87 ของต้นทุนโลจิสติกส์รวม ในส่วนของผู้รวบรวมนันมีต้นทุนโลจิสติกส์เฉลยีเท่ากับ 

4.73 บาทตอ่กิโลกร ัม  โดยตน้ทุนส่วนใหญ่คือ ค่าใช้จ่ายในการเคลอืนยา้ยวัสดซุึงมีส ัดส่วนประมาณร้อยละ 62-69 

ของตน้ทนุโลจิสติกส์รวม ส่วนต้นทนุโลจิสติกส์สําหรับโรงงานแปรรูปนันพบว่า ต้นทนุการจัดหาม ีสัดส่วนสูงทสีุด
ประมาณร้อยละ 30 ของต้นทนุโลจิสติกส์รวม เนืองจากเป็นต้นทนุการจัดหากุ้งซึงเป็นว ัตถุดิบหลักในการผลิตของ
โรงงาน 

 

3. วิธีการวิจัย  
     งานวิจัยนีแบ่งเป็น 5 ขนัตอน ได้แก ่
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3.1 การเก็บข้อมูลของกระบวนการทางธุรกิจและต้นทุนการผลิตของการเพาะเลยีงกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาว
ธรรมดา 
     สร้างแบบสอบถามเพอืเก็บข้อมูลกระบวนการทางธุรกิจและต้นทุนการผลิตของการเพาะเลยีงกุ้งท ัง 2 ประเภท
ทเีกิดขนึจากกิจกรรมต่าง ๆ ตงัแต่การเตรียมบ่อ การจัดหาลูกพันธ์ุกุ้งและป ัจจ ัยการผลิต การเพาะเลยีงกุ้ง จนถึง
การจับกุ้ง โดยโครงสร้างต้นทุนการผลิตจะแบ่งเป็น 2 กลุ่ม คือ  
3.1.1 ตน้ทนุคงท ี(Fixed costs) มาจาก ค่าเช่าทีดิน ค่าจ้างพนักงาน  ค่าเสือมราคา ค่าเส ียโอกาสของทดีิน และ
ค่าแรงงานของเจ้าของฟาร์ม 

3.1.2 ต้นทุนผันแปร (Variable costs) มาจาก ค่าซือลูกพันธ์ุกุ้ง ค่าปูน ค่าสารเคม ี ค่าอาหารเลียงกุ้ง ค่านําม ัน
เชอืเพลิง ค่าไฟฟ้า ค่าซ่อมแซมอุปกรณ์ ค่าดอกเบยี ค่าดําเนินการของสหกรณ์ ค่าโทรศัพท์ และค่าจ้างจับกุ้ง 
     จากนันนําแบบสอบถามไปสัมภาษณก์ ับเกษตรกรผู้เพาะเลยีงกุ้งขาวชีวภาพซงึเป็นสมาชิกของสหกรณ์ผู้เลยีง
กุ้งปราณบุรี -สามร้อยยอดทีจังหวัดประจวบคีร ีขันธจ์ํานวน 20 ราย และเกษตรกรผู้เพาะเลยีงกุ้งขาวธรรมดา
บริเวณใกล้เค ียงก ันจํานวน 10 ราย 

3.2 การศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการทางธุรกิจของการเพาะเลยีงกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดา 
     นําข้อมูลทไีดจ้ากแบบสอบถามมาสร้างแผนภาพกระบวนการทางธุรกิจ (Integration Definition 0, IDEF0)  

บนพืนฐานของกิจกรรมโลจิสติกส ์5 ประการ คือ การวางแผน (Plan) การจัดหา (Source) การผลิต (Make)    

การจัดส่งและการส่งมอบ (Deliver) และการส่งคืนสินค้า (Return) ซึงอ้างอิงจาก Supply Chain Operations 

Reference model (SCOR model) (Supply chain council, 2008) 

3.3 การวิเคราะหเ์ปรียบเทียบต้นทุนการผลิตของกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดา 
     คํานวณรูปแบบการดําเนินงานด้านความหนาแน่นในการปลอ่ยกุ้ ง (ตัวตอ่ไร่) ปริมาณผลผลิตกุ้ง (ตันต่อไร่)  
ต้นทุนการผลิต (บาทต่อก ิโลกร ัม) และราคาขายปากบ่อ (บาทตอ่กิโลกร ัม) ในรอบการเลยีง 1 ปี ในรูปค่าเฉลยี 

(Mean) ค่าเบียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation, SD)  แล้วเปรียบเทียบต้นทนุเฉลยีของกุ้งขาวชีวภาพกับ   

กุ้งขาวธรรมดาด้วย T-test ทรีะดับนัยสําค ัญ 0.05 

3.4 การวิเคราะหเ์ปรียบเทียบต้นทุนโลจิสติกสข์องกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดา 
     วิเคราะห์ต้นทนุโลจิสติกส์ตามกิจกรรมโลจิสติกส์ของ Stock and Lambert (2001) โดยกจิกรรมทีเกิดขนึใน
การเพาะเลยีงกุ้งขาวในพนืททีวีิจัยมีทงัสนิ 3 กิจกรรม คือ กิจกรรมการจัดหา (Procurement) ได้แก่ ค่านํามันรถ  

กิจกรรมการเคลอืนย้ายวัสดุ (Material handling) ได้แก่ ค่าจ้างจับกุ้ง  และกิจกรรมการสอืสารในงานด้าน         

โลจิสติกส ์(Logistics communications) ได้แก่ ค่าโทรศัพท์  แลว้คํานวณต้นทนุโลจิสติกส ์(บาทต่อก ิโลกร ัม)      

ในรอบการเลยีง 1 ปี ในรูปค่าเฉลยีและค่าเบียงเบนมาตรฐาน  จากนันเปรียบเทียบตน้ทุนโลจิสติกสเ์ฉลยีของ     
กุ้งขาวชีวภาพกับกุ้งขาวธรรมดาด้วย T-test ทีระดับนัยสําคัญ 0.05 

3.5 การประมวลผลการส่งเสริมการเลยีงกุ้งขาวชีวภาพและกําหนดแนวทางการลดต้นทนุการผลิตและต้นทุน     
โลจิสติกส์ของของกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดา 
 

4. ผลทีได้ร ับ 
4.1 การศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการทางธุรกิจของการเพาะเลยีงกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดา 
     ผลการสัมภาษณเ์ก็บข้อมูลจากเกษตรกรผู้เพาะเลยีงกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดา พบว่า มีกิจกรรมหลัก
ทเีกิดขนึ 4 กิจกรรม คือ การวางแผน การจัดซอื การเพาะเลยีงกุ้ง และการจับกุ้ง  โดยสามารถนํามาสร้างแผนผัง 
IDEF0 ของกระบวนการทางธุรกิจของกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดาได้ดังรูปท ี1 และรูปที 2 ตามลําดับ     
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เมอืเปรียบเท ียบกระบวนการเพาะเลยีงกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดา พบว่าในส่วน  การบร ิหารจัดการสําหรับ
เกษตรกรผู้เพาะเลียงกุ้งขาวชีวภาพจะมีสหกรณม์าม ีส่วนร่วมในการดําเนินการเพาะเลี ยงและช่วยเหลือให้
คําปรึกษาในการเพาะเลยีงในขณะทเีกษตรกรผู้เพาะเลยีงกุ้งขาวธรรมดาจะดําเนินการบริหารจัดการด้วยตนเอง  
ในส่วนการจัดซอืป ัจจัยการผลิตนันเกษตรกรผู้เพาะเลียงกุ้งขาวชีวภาพจะจัดซือลูกพันธ์ุกุ้งและอาหารเลียงกุ้ง  
โดยมีสหกรณใ์ห้เครดิตในการจัดซอืแลว้จัดเก ็บเงินพร้อมดอกเบยีภายหลังเมือการจับกุ้งและขายกุ้งเสร็จสนิแลว้ 
ในขณะทีเกษตรกรผู้เพาะเลียงกุ้งขาวธรรมดาจะใช้ทุนส่วนตัวหร ือกูเ้ง ินจากภายนอก  นอกจากนีเกษตรกร         
ผูเ้พาะเลยีงกุ้งขาวชีวภาพจะปลอ่ยลูกกุ้งลงเลยีงหนาแน่นน้อยกว่าเกษตรกรผู้เพาะเลยีงกุ้งขาวธรรมดาส่งผลให ้

กุ้งมีความเครียดน้อยลงถือได้ว่ามีการคํานึงถึงสวัสดิภาพของสัตว์ในการเพาะเลยีง 
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รูปท ี2: ภาพรวมกระบวนการทางธุรกิจของการผลิตกุ้งขาวชีวภาพ 

 

 

รูปท ี3: ภาพรวมกระบวนการทางธุรกิจของการผลิตกุ้งขาวธรรมดา 
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4.2 การวิเคราะหร์ูปแบบการดําเนินงาน ตน้ทุนการผลิตและราคาขายปากบ่อของกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาว
ธรรมดา 
     ผลการวิเคราะห์รูปแบบการดําเนินงาน  ต้นทนุการผลิต และราคาขายปากบ่อของเกษตรกรผู้เพาะเลียง       
กุ้งขาวช ีวภาพและเกษตรกรผู้เพาะเลียงกุ้งขาวธรรมดาจากบริเวณใกลเ้คียงกัน เป็น ดังตารางที 2 พบว่า           

กุ้งขาวชีวภาพมีความหนาแน่นเฉลยีในการปล่อยลกูกุ้งทน้ีอยกว่ากุ้งขาวธรรมดาอยู ่17,500 ตัวต่อไร่ อย่างไม่มี
นัยสําคัญ (p>0.05) ซึงการเลยีงกุ้งทีความหนาแน่นในการปลอ่ยลูกกุ้งท ีตาํจะทําให้กุ้งม ีสุขภาพดี ตา้นทานโรค   

ได้ดีขนึ  จึงสามารถลดการใช้สารเคมแีละยาปฏิชีวนะ ลดการรบกวนสงิแวดล้อม และเป็นการส่งเสริมสวัสด ิภาพ
สัตว ์ แตก่ารเลยีงกุ้งเช่นนส่ีงผลให้ปริมาณผลผลิตเฉลยีตอ่ไร่ตาํกว่าการเลยีงกุ้งขาวธรรมดาอยู่ 110 กิโลกรัมตอ่ไร่
อย่างมีนัยสําคัญ (p<0.05)  ส่วนต้นทุนการผลิตรวมเฉลียของกุ้งขาวชีวภาพจะสูงกว่าของกุ้งขาวธรรมดาอยู่
ประมาณ 3 บาทตอ่กิโลกรัมอย่างไม่มีนัยสําคัญ (p>0.05)  ในขณะทรีาคาขายปากบ่อทัวไปของกุ้งขาวชีวภาพนัน
จะได้รับราคาขายเฉลยีสูงกว่ากุ้งขาวธรรมดาเล็กน้อยอยู ่0.65 บาทต่อกิโลกรัม  เนืองจากผู้ซือไม่รับรู้หร ือไม่สนใจ
ความแตกต่างในด้านคุณภาพทสีูงขนึของกุ้งขาวชีวภาพ  ส่วนราคาขายทปีากบ่อทีผ่านระบบฟาร์มสัญญาซึงรับรู้
และยอมรับในคุณภาพทสีูงขนึนันจะม ีราคาสูงกว่าประมาณ 8 บาทตอ่กิโลกรัม  
 

ตารางท ี2: รูปแบบการดําเนินงาน ต้นทนุการผลิต และราคาขายปากบ่อของกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดา 

 
ประเภทกุ้งทีเลียง (Mean + SD) 

กุ้งขาวชีวภาพ กุ้งขาวธรรมดา 
ความหนาแน่นในการปลอ่ยลูกกุ้ง* (ตัวต่อไร)่1 89,000+18,035a 106,500+22,117a 

ปริมาณผลผลิตกุ้ง* (ตันตอ่ไร)่1 1.10+0.09b 1.21+0.17a 

ต้นทุนคงท ี(บาทต่อก ิโลกร ัม)1 17.58+4.88a 16.56+5.59a 

ต้นทุนผันแปร (บาทต่อก ิโลกร ัม)1 85.99+4.04a 83.72+7.65a 

ต้นทุนการผลิตรวม (บาทต่อกิโลกร ัม)1 103.58+8.25a 100.38+11.89a 

ราคาขายปากบ่อ (บาทต่อกิโลกร ัม)          102.85+1.35        102.20+1.40 

ราคาขายปากบ่อผ่านระบบฟาร์มสัญญา (บาทตอ่กิโลกรัม)                     110.00 - 

หมายเหต ุ“ * ” ผลวิเคราะห์ ด้วยวิธ ีMann-Whitney U 

  “ 1 ” ค่าเฉลยีในแถวนอนเดียวกันทตีามด้วยตัวอักษรตา่งกันแสดงความแตกต่างทรีะด ับนัยสําคัญ 0.05 

ราคาขายปากบ่อเป็นราคาในช่วงเดือนสิงหาคม - กันยายน พ.ศ. 2552  

 

     เมือพิจารณาองค์ประกอบและสัดส่วนของต้นทุนการผลิตของกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดาจาก รูปที 3 

พบว่าตน้ทุนการผลิตของกุ้งขาวช ีวภาพสูงสุด 5 อันดับแรกได้แก่ ค่าอาหารเลียงกุ้ง ค่านําม ันเชอืเพลิง ค่าเสอืม
ราคา ค่าลูกพันธุ์กุ้ง และค่าซ่อมแซมอุปกรณ์ ซึงคิดเป็นสัดส่วนประมาณร้อยละ 48, 12, 11, 6 และ 5 ของตน้ทุน    

การผลิตรวมตามลําดับ  ในขณะทตี้นทุนการผลิตของกุ้งขาวธรรมดาสูงสุด 5 อันดับแรกได้แก่ ค่าอาหารเลียงกุ้ง 
ค่านํามันเชอืเพลิง ค่าเสอืมราคา ค่าซ่อมแซมอุปกรณ์ และค่าลูกพันธ์ุกุ้งซึงคิดเป็นส ัดส่วนประมาณร้อยละ 49, 17, 

12, 6 และ 4 ของตน้ทนุการผลิตรวมตามลําดับ 
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รูปท ี3: การเปรียบเทียบตน้ทุนการผลิตของกุ้งขาวช ีวภาพและกุ้งขาวธรรมดา 
 

4.3 การวิเคราะห์ต้นทนุโลจิสติกสข์องกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดา 
     ผลการวิเคราะห์ตน้ทนุโลจิสติกส์เปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างกุ้งทงั 2 ประเภทเป็นดังตารางท ี3 พบว่า
ต้นทุนในการเคลอืนย้ายวัสดุ ได้แก่ ค่าจ้างจับกุ้งมีค่าสูงทีสุด  รองมาเป็นตน้ทุนในการจัดหา ได้แก่ ค่านําม ันรถ  

และตน้ทุนสอืสารในงานด้านโลจิสติกส ์ได้แก ่ค่าโทรศัพทม์ีค่าน้อยทีสุด  อย่างไรก ็ตามต้นทนุโลจิสติกส์ในแต่ละ
กิจกรรมระหว่างกุ้งทงั 2 ประเภท  รวมถึงต้นทนุโลจิสติกส์รวมนันไม่มีความแตกตา่งอยา่งมีนัยสําคัญ (p>0.05) 

 

ตารางท ี3: การเปรียบเท ียบตน้ทุนโลจิสติกสร์ะหว่างกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดา 
ตน้ทุนโลจสิติกส์  
(บาทต่อกิโลกรัม) 

ประเภทกุ้งทีเลียง (Mean + SD (%)) 
กุ้งขาวชีวภาพ กุ้งขาวธรรมดา 

ต้นทุนในการจัดหา 1.38+0.67 (44)a 1.40+0.52 (46)a 

ต้นทุนในการเคลอืนย้ายวัสดุ* 1.58+0.30 (50)a 1.48+0.61 (49)a 

ต้นทุนสอืสารในงานด้านโลจิสติกส ์ 0.18+0.09 (6)a 0.15+0.08 (5)a 

ต้นทุนโลจิสติกส์รวม 3.14+0.92 (100)a 3.03+0.59 (100)a 

หมายเหต ุ“ * ” ผลวิเคราะห์ ด้วยวิธ ีMann-Whitney U 

  ค่าเฉลยีตัวเลขในแถวเด ียวก ันทตีามด้วยตัวอักษรต่างกันแสดงความแตกตา่งทรีะดับนัยสําคัญ 0.05 
 

     เมือวิเคราะห์ส ัดส่วนของต้นทนุโลจิสติกส์จากต้นทุนการผลิตรวมของกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดา        

ดังตารางท ี4 พบว่า ในการเพาะเลยีงกุ้งทงั 2 ประเภทนันต้นทนุโลจิสติกส์คิดเป็นสัดส่วนทน้ีอยมาก คือ ประมาณ 

ร้อยละ 3 ของต้นทนุการผลิตรวม  
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ตารางท ี4: การเปรียบเท ียบตน้ทุนโลจิสติกส์และต้นทนุการผลิตรวมระหว่างกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดา 
ตน้ทุนการผลิต  

(บาทต่อกิโลกรัม) 
ประเภทกุ้งทีเลียง (Mean + SD (%)) 

กุ้งขาวชีวภาพ กุ้งขาวธรรมดา 
ต้นทุนโลจิสติกส ์     3.14+0.92 (3)a     3.03+0.59 (3)a 

ต้นทุนการผลิตอนื 100.44+7.68 (97)a   97.35+11.62 (97)a 

ต้นทุนการผลิตรวม 103.58+8.25 (100)a 100.38+11.89 (100)a 

หมายเหต ุ ค่าเฉลยีตัวเลขในแถวเดียวกันทตีามด้วยตัวอักษรต่างก ันแสดงความแตกต่างทรีะดับนัยสําคัญ 0.05 

 

5. บทวิจารณ์และบทสรุป 
     กระบวนการทางธุรก ิจของการเพาะเลยีงกุ้งขาวชีวภาพและกุ้งขาวธรรมดาค่อนข้างคลา้ยคลึงกัน  ยกเว้นใน
เรอืงการบริหารจัดการของกุ้งขาวชีวภาพทมีีสหกรณ์เข้ามาร่วมด้วยทาํให้การบริหารจัดการดีขนึ และมีผู้ช่วยให้
คําปรึกษาป ัญหาตา่ง ๆ ขณะเพาะเลยีงได้  การจัดซอืป ัจจ ัยการผลิตของกุ้งช ีวภาพทใีช้ระบบเครด ิตก ับสหกรณ ์

และการคํานึงถึงสวัสดิภาพสัตวข์องกุ้งชีวภาพจากการปลอ่ยลูกกุ้งทีความหนาแน่นน้อย  จะช่วยยกระดับคุณภาพ 

และลดป ัญหาด้านการกีดกันทางการค้าทไีม่ใช่ภาษี และส่งเสริมการตลาดในอีกทางหนึง  ดังนันในการส่งเสริม  

การเพาะเลยีงกุ้งขาวชีวภาพเกษตรกรจึงควรรวมกลุ่มก ันเป็นสหกรณห์รือชมรมเพื อให้เก ิดการช่วยเหลือกัน      

ทําให้สามารถแลกเปลยีนความรู้และการแก้ไขป ัญหาทงันียังสามารถตอ่รองทําส ัญญาขายตรงกับโรงงานเพือให้  
ไดร้าคารับประก ันและลดความเสยีงของราคาตลาด 

     การทคีวามหนาแน่นในการปลอ่ยลูกกุ้งขาวชีวภาพตาํกว่ากุ้งขาวธรรมดาอยู่ประมาณ 17,500 ตัวต่อไร่ ส่งผล
ให้ปริมาณผลผลิตของกุ้งขาวชีวภาพตาํกว่ากุ้งขาวธรรมดาอยู่ประมาณ  110 กิโลกรัมต่อไร่  และถึงแม้ต้นทนุ      

ในการผลิตรวมของกุ้งขาวชีวภาพจะสูงกว่าของกุ้งขาวธรรมดาแตสู่งกว่าเพียงแค่ 3 บาทตอ่กิโลกร ัม  ส่วนราคา
ขายปากบ่อทวัไปกุ้งขาวชีวภาพนันสูงกว่ากุ้งขาวธรรมดา 0.65 บาทตอ่กิโลกรัม  ในขณะทกีารขายทผ่ีานระบบ
ฟาร์มสัญญานนัจะมีราคาสูงกว่ากุ้งขาวธรรมดาอยู่ 8 บาทต่อกิโลกร ัม  เนืองจากผู้ซอืระบบฟาร์มส ัญญานันรับรู ้
เข้าใจ และยอมร ับในคุณภาพทสีูงขนึของกุ้งขาวต่างจากผู้ซือทวัไป  ดังนันการพัฒนาตลาดกุ้งขาวทีมีมูลค่าเพมิ
นันต้องทําการส่งเสร ิมใหม้ีมาตรฐานเฉพาะของกุ้งช ีวภาพขนึมาเพอืเป็นทียอมรับในเรอืงคุณภาพความปลอดภัย 

ทสีูงขนึ มคีวามเป็นมิตรต่อสงิแวดล้อมให้ก ับผู้ซอืและผู้บริโภค และสามารถยกระดับราคาขายให้สูงขนึกว่ากุ้งขาว
ธรรมดาได ้ ผลการวิเคราะห์ตน้ทนุการผลิตชใีห้เห็นว่าต้นทุนการผลิตสูงสุด 5 อันดับแรก ได้แก่ ค่าอาหารเลียงกุ้ง 
ค่านํามันเชอืเพลิง ค่าเส ือมราคา ค่าซ่อมแซมอุปกรณ์  และค่าลูกพันธ์ุกุ้ง  ซึงไม่แตกต่างกันระหว่างกุ้งทั ง 2 

ประเภท และพบเพิมเติมว่ากุ้งทัง 2 ประเภทม ีตน้ทนุโลจิสติกส์ตํามากคือประมาณร้อยละ 3 ของตน้ทนุการ     
ผลิตรวม 

     จากการทคี่านํามันเชอืเพลิงซึงใช้ในการตีนําและการขนส่งป ัจจัยการผลิตเป็นต้นทนุการผลิตทีสูงรองมาจาก
อาหารเลยีงกุ้ง  เกษตรกรผู้เลยีงกุ้งทัง 2 ประเภทควรเปลยีนระบบพลังงานในการใหอ้ากาศจากการใช้นําม ัน
เชือเพลิงไปใช้ไฟฟ้าแทน   แต่ตอ้งให้การไฟฟ้าส่วนภูมิภาคเข้ามาศ ึกษาความเป็นไปได้ใน การลงทนุติดตัง       
เสาไฟฟ้าและเดินสายไฟเข้ามาซงึอาจจะใชรู้ปแบบการรวมกลุ่มกันของเกษตรกรในพนืทใีกลเ้คียงกัน  นอกจากนี
เครอืงจักรในการตีนาํด้วยระบบไฟฟ้าจะมีราคาและค่าการซ่อมบํารุงทตีาํกว่าระบบนํามันเชอืเพลิงอีกด้วย  สําหรับ
ค่านํามันเชอืเพลิงในการขนส่งป ัจจัยการผลิตสามารถลดได้โดยการรวมกลุ่มเกษตรกร  เพอืสงัซือและจัดส่งป ัจจ ัย
การผลิตร่วมกันทําให้ได้ส่วนลดในการซอืป ัจจัยการผลิตสูงขนึและยังลดตน้ทนุค่านํามันเชอืเพลิงในการขับรถไป
ซอืทรี้านขายป ัจจ ัยการผลิต  นอกจากนีสามารถลดต้นทนุค่าอะไหลส่ํารองและซ่อมบํารุงโดยการเลือกซื ออะไหล่  
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ทมีีคุณภาพซงึม ีอายุการใชง้านทนีานขนึ  อย่างไรก ็ตามสําหรับค่าอาหารเลยีงกุ้งซ ึงมีส ัดส่วนสูงทสีุดในตน้ทุนการ
ผลิตนันปรับลดได้ยาก  ดังนันจึงควรพิจารณาเล ือกสายพัน ธ์ุกุ้งขาวทีให้อัตราแลกเนือทีดหีรือหาวิธีการเพิม
ปริมาณผลผลิตต่อพนืทเีพาะเลยีงให้ส ูงขนึ 

 

6. กิตติกรรมประกาศ  
     คณะผู้วิจัยขอขอบพระคุณสํานักงานกองทุนสนับสนุนการวิจัย  (สกว.) ผู้สนับสนุนโครงการวิจัยนี  และ
ขอขอบพระคุณเกษตรกจากสหกรณผ์ู้เลยีงกุ้งปราณบุร-ีสามร้อยยอด จังหวัดประจวบคีร ีข ันธ์ และเกษตรกรบริเวณ
ใกล้เคียงกับเกษตรกรจากสหกรณ์ ฯ 
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 ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹ º·¤ÇÒÁ ̈Ð μŒÍ§ ÃÑº ¼Ô´ ªÍº μ‹Í ¤Ø³ÀÒ¾ ¢Í§ º·¤ÇÒÁ áÅÐ ̈Ð μŒÍ§ »¯ÔºÑμÔ μÒÁ ¤Ù‹Á×Í ÊÓËÃÑº ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹ º·¤ÇÒÁ ¹Õé ¤ÇÃ 

¨Ð Í‹Ò¹ ·Ç¹ áÅÐ μÃÇ¨ ÊÍº ãËŒ á¹‹ã¨ Ç‹Ò äÁ‹ÁÕ ¢ŒÍ ¼Ô´ ¾ÅÒ´ ¡‹Í¹ ·Õè ̈Ð Ê‹§ ãËŒ ¤³Ð ¼ÙŒ ̈ Ñ´ ·Ó ÇÒÃÊÒÃ

1. ¢ŒÍ ¡ÓË¹´ ·ÑèÇä»

 º·¤ÇÒÁ ̈Ð μŒÍ§ ¾ÔÁ¾� º¹ ¡ÃÐ´ÒÉ ¢ÒÇ ¢¹Ò´ A4 μÑÇ ÍÑ¡ÉÃ ·Õè ãªŒ ¤ÇÃ ̈Ð à»š¹ ª¹Ô´ Browallia New ¢¹Ò´ 14 ¨Ø´  

¶ŒÒ à»š¹ ÀÒÉÒ ÍÑ§¡ÄÉ ãËŒ ãªŒ ª¹Ô´ Times New Roman ¢¹Ò´ 12 ¨Ø´ ËŒÒÁ ãªŒ ª¹Ô´ μÑÇ ÍÑ¡ÉÃ ËÅÒÂ ÍÂ‹Ò§ ã¹ º·¤ÇÒÁ à ṌÂÇ¡Ñ¹ 

áÅÐ ËŒÒÁ ÁÕ Header, Footer ËÃ×Í àÅ¢ Ë¹ŒÒ

 ¨Ó¹Ç¹ Ë¹ŒÒ ¢Í§ º·¤ÇÒÁ 1 àÃ×èÍ§ ̈Ð μŒÍ§ äÁ‹ à¡Ô¹ 8 Ë¹ŒÒ ¡ÃÐ´ÒÉ A4 (ÊÓËÃÑº ÀÒÉÒ ä·Â) áÅÐ 6 Ë¹ŒÒ ¡ÃÐ´ÒÉ A4 

(ÊÓËÃÑº ÀÒÉÒ ÍÑ§¡ÄÉ) ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹ º·¤ÇÒÁ ̈Ð μŒÍ§ Ê‹§ á¼‹¹ ́ ÔÊ¡� ¢¹Ò´ 3.5 ¹ÔéÇ ·Õè ºÃÃ¨Ø â»Ãá¡ÃÁ º·¤ÇÒÁ MsWord 97 Format 

¾ÃŒÍÁ ·Ñé§ º·¤ÇÒÁ μÑÇ ̈ÃÔ§ 2 ªØ´ (º·¤ÇÒÁ ·Õè Ê‹§ ÁÒ à¡Ô¹ ̈Ó¹Ç¹ Ë¹ŒÒ·Õè ¡ÓË¹´ ¨Ð äÁ‹ ä´Œ ÃÑº ¡ÒÃ ¾Ô¨ÒÃ³Ò ãËŒ Å§ ã¹ ÇÒÃÊÒÃ)

1.1 ¡ÃÍº

 º·¤ÇÒÁ ¤ÇÃ ̈Ð ¾ÔÁ¾� ã¹ ¡ÃÍº «Öè§ ¡ÓË¹´ äÇŒ ́ Ñ§¹Õé: ¡ÃÍº º¹ = 1.50 ¹ÔéÇ (3.81 «Á.), ¡ÃÍº Å‹Ò§ = 1.00 ¹ÔéÇ (2.54 

«Á.), ¡ÃÍº «ŒÒÂ = 1.25 ¹ÔéÇ (3.18 «Á.), áÅÐ ¡ÃÍº ¢ÇÒ = 1.00 ¹ÔéÇ (2.54 «Á.)

1.2 ËÑÇ¢ŒÍ

 º·¤ÇÒÁ äÁ‹ ¤ÇÃ ̈Ð ÁÕ ËÑÇ¢ŒÍ ÁÒ¡¡Ç‹Ò 3 ÃÐ´Ñº ¡ÒÃ à¢ÕÂ¹ ËÑÇ¢ŒÍ ¤ÇÃ ̈Ð à»š¹ ä» ́ Ñ§ μ‹Í ä» ¹Õé

 1.  ËÑÇ¢ŒÍ ËÅÑ¡ ̈Ð μŒÍ§ ¾ÔÁ¾� â´Â ãªŒ μÑÇ à¢ŒÁ áÅÐ ªÔ´ ·Ò§ ¡ÃÍº «ŒÒÂ ãËŒ àÇŒ¹ 1 ºÃÃ·Ñ´ ¡‹Í¹ ̈Ð ¾ÔÁ¾� ËÑÇ¢ŒÍ ËÅÑ¡ ËÑÇ¢ŒÍ ËÅÑ¡ 

¤ÇÃ ̈Ð ÁÕ ËÁÒÂàÅ¢ 1, 2, 3 μÒÁ ÅÓ Ñ́º Â¡àÇŒ¹ º·¤Ñ´Â‹Í áÅÐ ºÃÃ³Ò¹Ø¡ÃÁ ¾ÔÁ¾� à¹×éÍ àÃ×èÍ§ â´Â àÃÔèÁ μŒ¹ ·Õè ºÃÃ·Ñ´ μ‹Í ä» ä´Œ ·Ñ¹·Õ 

â´Â äÁ‹ μŒÍ§ àÇŒ¹ ºÃÃ·Ñ´

 2.  ËÑÇ¢ŒÍ ÃÍ§ ÅÓ´Ñº ·Õè 1 ¨Ð μŒÍ§ ¾ÔÁ¾ � ªÔ´ ·Ò§ ¡ÃÍº «ŒÒÂ áÅÐ ¢Õ´ àÊŒ¹ ãμŒ äÁ‹ μŒÍ§ àÇŒ¹ ºÃÃ·Ñ´ ¡‹Í¹ ËÃ×Í ËÅÑ§ ËÑÇ¢ŒÍ ÃÍ§ 

ÅÓ Ñ́º ·Õè 1 ãËŒ ÅÓ Ñ́º ËÑÇ¢ŒÍ ÃÍ§ ÅÓ Ñ́º ·Õè 1 â´Â ãªŒ ËÁÒÂàÅ¢ 1.1, 1.2 à»š¹μŒ¹

 3.  ËÑÇ¢ŒÍ ÃÍ§ ÅÓ Ñ́º ·Õè 2 ̈ Ð μŒÍ§ ¾ÔÁ¾� ªÔ´ ·Ò§ ¡ÃÍº «ŒÒÂ áμ‹ äÁ‹ μŒÍ§ ¢Õ´ àÊŒ¹ ãμŒ äÁ‹ μŒÍ§ àÇŒ¹ ºÃÃ·Ñ´ ¡‹Í¹ ËÃ×Í ËÅÑ§ ËÑÇ¢ŒÍ ÃÍ§ 

ÅÓ Ñ́º ·Õè 2 ãËŒ ÅÓ Ñ́º ËÑÇ¢ŒÍ ÃÍ§ ÅÓ Ñ́º ·Õè 2 â´Â ãªŒ ËÁÒÂàÅ¢ 1.1.1, 1.1.2 à»š¹μŒ¹

2. ª×èÍ º·¤ÇÒÁ

 ãËŒ àÃÔèÁ μŒ¹ ¾ÔÁ¾� ª×èÍ º·¤ÇÒÁ ·Õè ºÃÃ·Ñ´ ·Õè 4 ¹Ñº ̈Ò¡ ¡ÃÍº º¹ ¾ÔÁ¾� ª×èÍ º·¤ÇÒÁ â´Â ãªŒ μÑÇ ÍÑ¡ÉÃ ¢¹Ò´ 16 ¨Ø´ (14 Ø̈´ 

ÊÓËÃÑº ÀÒÉÒ ÍÑ§¡ÄÉ) áÅÐ à»š¹ μÑÇ à¢ŒÁ Ñ̈´ ª×èÍ º·¤ÇÒÁ ãËŒ ÍÂÙ‹ μÃ§ ¡ÅÒ§ Ë¹ŒÒ ¡ÃÐ´ÒÉ

3. ª×èÍ ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹ º·¤ÇÒÁ áÅÐ ·Õè ·Ó§Ò¹

 ãËŒ àÇŒ¹ 2 ºÃÃ·Ñ´ ̈Ò¡ ª×èÍ º·¤ÇÒÁ ¡‹Í¹ ̈Ð àÃÔèÁ ¾ÔÁ¾� ª×èÍ ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹ º·¤ÇÒÁ ¨Ñ´ ª×èÍ ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹ º·¤ÇÒÁ áÅÐ ·Õè ·Ó§Ò¹ ãËŒ ÍÂÙ‹ μÃ§ 

¡ÅÒ§ Ë¹ŒÒ ¡ÃÐ´ÒÉ ãªŒ μÑÇ ÍÑ¡ÉÃ ¢¹Ò´ 14 ¨Ø´ (12 Ø̈´ ÊÓËÃÑº ÀÒÉÒ ÍÑ§¡ÄÉ) àÇŒ¹ 1 ºÃÃ·Ñ´ ¡‹Í¹ ̈Ð ¾ÔÁ¾� ·Õè ·Ó§Ò¹ ¢Í§ ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹  

ã¹ ¡Ã³Õ ·Õè ÁÕ ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹ ËÅÒÂ ¤¹ áÅÐ ÁÕ ·Õè ·Ó§Ò¹ μ‹Ò§ ¡Ñ¹ ãËŒ ¾ÔÁ¾� ·Õè ·Ó§Ò¹ ÊÓËÃÑº ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹ áμ‹ÅÐ ¤¹

4. º·¤Ñ´Â‹Í

 ãËŒ àÇŒ¹ 3 ºÃÃ·Ñ´ ̈Ò¡ ª×èÍ ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹ º·¤ÇÒÁ áÅÐ ·Õè ·Ó§Ò¹ ¡‹Í¹ ̈Ð àÃÔèÁ ¾ÔÁ¾� º·¤Ñ´Â‹Í àÇŒ¹ 1 ºÃÃ·Ñ´ ÃÐËÇ‹Ò§ ËÑÇ¢ŒÍ 

“º·¤Ñ´Â‹Í” áÅÐ à¹×éÍ ¤ÇÒÁ ¢Í§ º·¤Ñ´Â‹Í ¤ÇÒÁ ÂÒÇ ¢Í§ º·¤Ñ´Â‹Í ¤ÇÃ ̈Ð ÍÂÙ‹ ÃÐËÇ‹Ò§ 100 - 150 ¤Ó

¤Ù‹Á×ÍÊÓËÃÑº¼ÙŒà¢ÕÂ¹º·¤ÇÒÁ
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5. ¤Ó ËÅÑ¡ 

 º·¤ÇÒÁ áμ‹ÅÐ àÃ×èÍ§ ¤ÇÃ ̈Ð ÁÕ ¤Ó ËÅÑ¡ (Keywords) 3-5 ¤Ó à¾×èÍ ÃÐºØ ËÑÇ ¢ŒÍ ÊÓ¤ÑÞæ ·Õè ¡Å‹ÒÇ ¶Ö§ ã¹ º·¤ÇÒÁ áÅÐ à¾×èÍ 

ª‹ÇÂ ã¹ ¡ÒÃ ̈Ñ´ ·Ó ́ Ñª¹Õ ¤ÇÃ ãÊ‹ ¤Ó ËÅÑ¡ ã¹ ºÃÃ·Ñ´ μ‹Í ̈Ò¡ º·¤Ñ´Â‹Í ã¹ ·Ñ¹·Õ 

6. à¹×éÍ ¤ÇÒÁ

 àÁ×èÍ ¢Öé¹ Â‹ÍË¹ŒÒ ãËÁ‹ ¤ÇÃ ̈Ð àÇŒ¹ ÇÃÃ¤ »ÃÐÁÒ³ 4-5 ª‹Í§ä¿ (¹Ñº ̈Ò¡ ¡ÃÍº «ŒÒÂ) ¡‹Í¹ ̈Ð àÃÔèÁ ¾ÔÁ¾� äÁ‹ μŒÍ§ àÇŒ¹ ºÃÃ·Ñ´ 

àÁ×èÍ ̈Ð àÃÔèÁ μŒ¹ ¾ÔÁ¾� Â‹ÍË¹ŒÒ ãËÁ‹ ãËŒ ¾ÔÁ¾� º·¤ÇÒÁ º¹ ́ ŒÒ¹ à ṌÂÇ ¢Í§ ¡ÃÐ´ÒÉ A4 â´Â äÁ‹ μŒÍ§ ãÊ‹ ËÁÒÂàÅ¢ Ë¹ŒÒ àÇÅÒ ¾ÔÁ¾� º·¤ÇÒÁ 

¨Ò¡ à¤Ã×èÍ§¾ÔÁ¾� ¤ÇÃ ̈Ð ¾ÔÁ¾� ̈Ò¡ à¤Ã×èÍ§¾ÔÁ¾� àÅà«ÍÃ � áÅÐ ãªŒ ¡ÃÐ´ÒÉ ·Õè ÁÕ ¤Ø³ÀÒ¾ ́ Õ (μÑé§áμ‹ 80 á¡ ÃÁ ¢Öé¹ ä»)

 ¡ÒÃ àÃÕÂ§ ÅÓ´Ñº ¢Í§ à¹×éÍ ¤ÇÒÁ ¤ÇÃ ̈Ð ª‹ÇÂ ãËŒ ¼ÙŒ Í‹Ò¹ ÊÒÁÒÃ¶ μỐ μÒÁ áÅÐ à¢ŒÒã¨ º·¤ÇÒÁ ä Œ́ ÍÂ‹Ò§ ́ Õ ·ÕèÊǾ  μÑÇÍÂ‹Ò§ ¢Í§ ¡ÒÃ 

àÃÕÂ§ ÅÓ Ñ́º ËÑÇ¢ŒÍ ¤×Í º·¹Ó ÇÔ¸Õ ¡ÒÃ ÇÔ¨ÑÂ ÇÔ¸Õ ¡ÒÃ ÇÔà¤ÃÒÐË � ¼Å ·Õè ä´Œ ÃÑº º· ÇÔ¨ÒÃ³� º·ÊÃØ» áÅÐ ºÃÃ³Ò¹Ø¡ÃÁ

7. ÃÙ»ÀÒ¾

 ÃÙ»ÀÒ¾ áÅÐ ÃÙ »ÅÒÂ àÊŒ ¹ ¤ÇÃ ̈Ð μŒÍ§ μỐ μÒÁ μÓáË¹‹§ ·Õè ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹ μŒÍ§¡ÒÃ ̈Ð ãËŒ »ÃÒ¡¯ â´Â ̈Ð μŒÍ§ ÍÂÙ‹ ã¡ÅŒ ¡Ñº ̈Ǿ  ·Õè ÁÕ ¡ÒÃ ÍŒÒ§ÍÔ§ 

¶Ö§ ÃÙ» ¹Ñé¹ ÁÒ¡ ·ÕèÊØ´ à·‹Ò ·Õè ̈Ð à»š¹ ä» ä´Œ ¤ÇÃ ̈Ð àÇŒ¹ 1 ºÃÃ·Ñ´ ·Ñé§ ¡‹Í¹ áÅÐ ËÅÑ§ ÃÙ»ÀÒ¾ ÃÙ»ÀÒ¾ ¤ÇÃ ̈Ð à»š¹ ÃÙ» ¢ÒÇ ́Ó áÅÐ ªÑ´à¨¹

 ÃÙ»ÀÒ¾ ·Ø¡ ÃÙ» ̈Ð μŒÍ§ ÁÕ ËÁÒÂàÅ¢ áÅÐ ª×èÍ ÃÙ» ËÁÒÂàÅ¢ ¢Í§ ÃÙ» ̈Ð μŒÍ§ àÃÕÂ§ μÒÁ ÅÓ Ñ́º ·Õè »ÃÒ¡¯ ¾ÔÁ¾� ËÁÒÂàÅ¢ áÅÐ ª×èÍ 

ÃÙ» ãμŒ ÃÙ»ÀÒ¾ â´Â ¾ÔÁ¾� ªÔ´ ¡ÃÍº «ŒÒÂ

8. μÒÃÒ§

 ¡ÒÃ ¾ÔÁ¾� μÒÃÒ§ ̈Ð μŒÍ§ »¯ÔºÑμÔ μÒÁ ¢ŒÍ ¡ÓË¹´ àª‹¹ à ṌÂÇ ¡Ñº ¡ÒÃ μÔ´ ÃÙ»ÀÒ¾ ¤×Í ̈ Ð μŒÍ§ àÇŒ¹ 1 ºÃÃ·Ñ´ ·Ñé§ ¡‹Í¹ áÅÐ ËÅÑ§ 

μÒÃÒ§ μÒÃÒ§ ·Ø¡ μÒÃÒ§ ̈Ð μŒÍ§ ÁÕ ËÁÒÂàÅ¢ áÅÐ ª×èÍ ËÁÒÂàÅ¢ ¢Í§ μÒÃÒ§ ̈Ð μŒÍ§ àÃÕÂ§ μÒÁ ÅÓ Ñ́º ·Õè »ÃÒ¡¯ ãËŒ ¾ÔÁ¾� ª×èÍ ¢Í§ μÒÃÒ§ 

àË¹×Í μÒÃÒ§ â´Â ¾ÔÁ¾� ªÔ´ ¡ÃÍº «ŒÒÂ

9. ÊÁ¡ÒÃ

 ÊÁ¡ÒÃ ¤ÇÃ ¾ÔÁ¾� â´Â ÃÐºØ ËÁÒÂàÅ¢ àÃÕÂ§ ÅÓ Ñ́º 1, 2, 3 à»š¹μŒ¹ â´Â ãËŒ ËÁÒÂàÅ¢ÊÁ¡Ò ÃÍ ÂÙ‹ ã¹ Ç§àÅçº áÅÐ ªÔ´ ¡ÃÍº 

¢ÇÒ àª‹¹

     2x + 3y  = 20     1)

10. àÍ¡ÊÒ ÃÍŒÒ §ÍÔ§

 ¡ÒÃ ÍŒÒ§ÍÔ§ áºº á·Ã¡ ã¹ à¹×éÍ àÃ×èÍ§ ãËŒ ÃÐºØ ª×èÍ ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹ áÅÐ »‚ ·Õè μÕ ¾ÔÁ¾� àª‹¹ ÂØ·¸ ªÑÂ ºÃÃ à·Ô§ ̈ÔμÃ áÅÐ ÍÃÃ¶¡Ã à¡‹§ 

¾Å (2544) ¶ŒÒ ÁÕ ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹ ÁÒ¡¡Ç‹Ò 2 ¤¹ ãËŒ ÃÐºØ ª×èÍ ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹ ¤¹ áÃ¡ áÅÐ μÒÁ ́ ŒÇÂ “áÅÐ ¤³Ð” àª‹¹ ÍÃÃ¶¡Ã à¡‹§ ¾Å áÅÐ ¤³Ð 

(2544) ËÒ¡ μŒÍ§¡ÒÃ ÍŒÒ§ÍÔ§ ·ŒÒÂ »ÃÐâÂ¤ ãËŒ ãÊ‹ à¤Ã×èÍ§ËÁÒÂ Ç§àÅçº áÅŒÇ μÒÁ ́ ŒÇÂ ª×èÍ ¼ÙŒ à¢ÕÂ¹ à¤Ã×èÍ§ËÁÒÂ, áÅÐ »‚ ·Õè μÕ ¾ÔÁ¾� àª‹¹ 

(ÍÃÃ¶¡Ã à¡‹§ ¾Å áÅÐ ¤³Ð, 2544)

 ¡ÒÃ à¢ÕÂ¹ àÍ¡ÊÒ ÃÍŒÒ §ÍÔ§ (References) ¤ÇÃ àÃÕÂ§ ÅÓ Ñ́º àÍ¡ÊÒ ÃÍŒÒ §ÍÔ§ μÒÁ ÅÓ Ñ́º μÑÇ ÍÑ¡ÉÃ ¢Í§ ª×èÍ ¼ÙŒ áμ‹§ ¶ŒÒ ÁÕ àÍ¡ÊÒ Ã 

ÍŒÒ §ÍÔ§ ·Ñé§ ÀÒÉÒ ä·Â áÅÐ ÀÒÉÒ μ‹Ò§ »ÃÐà·È ãËŒ àÃÕÂ§ ÅÓ Ñ́º àÍ¡ÊÒ ÃÍŒÒ §ÍÔ§ ÀÒÉÒ ä·Â ¡‹Í¹

  μÑÇÍÂ‹Ò§

ÊÁ à¡ÕÂÃμÔ ¨§ »ÃÐÊÔ · Ô̧ì ¾Ã áÅÐ à©ÅÔÁ ÈÑ¡ Ốì ÃØ̈ Ô ¡Ó¨Ã ÇÑ²¹Ð (2543). “¡ÒÃ ÈÖ¡ÉÒ ÃÐÂÐ àÇÅÒ ¡ÒÃ ¤×¹ ·Ø¹ ¢Í§ ¡ÃÐºÇ¹¡ÒÃ ¼ÅÔμ äÍ «Õ 

 â´Â ãªŒ ¹Ô à¡ÔÅ ¾Ò àÃà ṌÂÁ ËÅÕ ́ à¿ÃÁ”, ¡ÒÃ »ÃÐªØÁ ÇÔªÒ¡ÒÃ ¢‹ÒÂ§Ò¹ ÇÔÈÇ¡Ã ÃÁ ÍØμÊÒ Ë¡ÒÃ »ÃÐ¨Ó »‚ 2543 ¾ÄÈ Ô̈¡ÒÂ¹, à¾ªÃºØÃÕ,  

 Ë¹ŒÒ 609-620. 
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 ¹Ñ¡ÈÖ¡ÉÒ ¤‹Ò ÊÁÒªÔ¡ 1 »‚ à»š¹ à§Ô¹ 500 ºÒ· ä Œ́ ÃÑº ÇÒÃÊÒÃ ̈Ó¹Ç¹ 2 ©ºÑº μ‹Í »‚
 ¹Ñ¡ ÇÔªÒ¡ÒÃ ¤‹Ò ÊÁÒªÔ¡ 1 »‚ à»š¹ à§Ô¹ 1,000 ºÒ· ä´Œ ÃÑº ÇÒÃÊÒÃ ̈Ó¹Ç¹ 2 ©ºÑº μ‹Í »‚
 Í§¤�¡Ã ¤‹Ò ÊÁÒªÔ¡ 1 »‚ à»š¹ à§Ô¹ 3,000 ºÒ· ä Œ́ ÃÑº ÇÒÃÊÒÃ ̈Ó¹Ç¹ 2 ªǾ æ ÅÐ 2 ©ºÑº μ‹Í »‚ ÃÇÁ à»š¹ 4 ©ºÑº
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ÇÔ¸Õ ¡ÒÃ ªÓÃÐ à§Ô¹
1. ªÓÃÐ ¤‹Ò ̧ÃÃÁà¹ÕÂÁ ¡ÒÃÊÁÑ¤ ÃÊÁÒ ªÔ¡ â´Â ¡ÒÃ âÍ¹ à§Ô¹ à¢ŒÒ ºÑÞªÕ à§Ô¹½Ò ¡Í ÍÁ ·ÃÑ¾Â� 
 ª×èÍ ºÑÞªÕ  Thai VCML
 ª¹Ô´ ºÑÞªÕ ºÑÞªÕ à§Ô¹½Ò ¡Í ÍÁ ·ÃÑ¾Â�
 ¸¹Ò¤ÒÃ ¸¹Ò¤ÒÃ ¡ÃØ§à·¾
 ËÁÒÂàÅ¢ ºÑÞªÕ 030-0-19888-4
2. Ê‹ §ÊÓ à¹Ò àÍ¡ÊÒ Ã¡ÒÃ âÍ¹ à§Ô¹ (·Ò§ á¿¡«� ËÃ×Í ä»ÃÉ³ÕÂ�) àÃ×èÍ§ “ÊÁÒ ªÔ¡ à¤Ã×Í ¢‹ÒÂ ¹Ñ¡ ÇÔ¨ÑÂ ä·Â ·Ò§ ́ ŒÒ¹ â«‹ ¤Ø³¤‹Ò 
 áÅÐ âÅ ̈ÔÊμÔ¡Ê �” ¶Ö§ ¤Ø³ ÇÔÁÅ Ë§É� ÅÍÂ ½†ÒÂ »ÃÐÊÒ ¹§Ò¹ áÅÐ »ÃÐªÒÊÑ Á ¾Ñ¹ �̧ à¤Ã×Í ¢‹ÒÂ ¹Ñ¡ ÇÔ¨ÑÂ ä·Â ·Ò§ ́ ŒÒ¹ â«‹ 
 ¤Ø³ ¤‹Ò áÅÐ âÅ ̈ÔÊμÔ¡Ê � ¤³Ð ÇÔÈÇ¡ÃÃÁÈÒÊμÃ� ÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂ ÁËÔ´Å â·Ã. 0 2889 2138 μ‹Í 6246 ËÃ×Í 6218  

 email: thaivcml@gmail.com

¼Å »ÃÐâÂª¹ � ¢Í§ ¼ÙŒÊÁÑ¤ ÃÊÁÒ ªÔ¡ à¤Ã×Í ¢‹ÒÂÏ
 -  ÃÑº ÇÒÃÊÒÃ Thai VCML 2 ©ºÑº μ‹Í »‚
 - Ê× º ¤Œ¹ àÍ¡ÊÒ Ã§Ò ¹ÇÔ¨ÑÂ μ‹Ò§æ ¨Ò¡ à¤Ã×Í ¢‹ÒÂÏ ÊÓË ÃÑº ¡ÒÃ ·ÓÊÒ Ã¹Ô ¾¹¸ � ÃÐ´Ñº »ÃÔÞÞÒ μÃÕ »ÃÔÞÞÒ â· áÅÐ  
  »ÃÔÞÞÒ àÍ¡
 - ÃÑº ̈ØÅÊÒÃ à¡ÕèÂÇ¢ŒÍ§ ¡Ñº ¢‹ÒÇÊÒÃ μ‹Ò§æ Œ́Ò¹ â«‹ ¤Ø³ ¤‹Ò áÅÐ âÅ ̈ÔÊμÔ¡Ê �
 - Ê‹ Ç¹ Å´ ¡ÒÃ à¢ŒÒ Ã‹ÇÁ »ÃÐªØÁÊÑ Á Á¹Ò ÇÔªÒ¡ÒÃ VCML Annual Conference on Supply Chain and Logistics  
  Management «Öè§ ̈ Ñ´ ¢Öé¹ ·Ø¡ »‚
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ºÃÃ³Ò¸Ô¡ÒÃ
รศ.ดร.ดวงพรรณ ศฤงคารินทร
¼ÙŒª‹ÇÂºÃÃ³Ò¸Ô¡ÒÃ
รศ.ดร.รุธิร พนมยงค
ผศ.ดร.อังกูร ลาภธเนศ
ผศ.ดร.ธนัญญา วสุศรี

¨Ñ´·Óâ´Â

● ÃËÑÊÂÒÁÒμÃ°Ò¹ : ÃÙ»áºº¡ÒÃáÅ¡à»ÅÕèÂ¹¢ŒÍÁÙÅÂÒ·ÕèÁÕ
 »ÃÐÊÔ·¸ÔÀÒ¾ã¹â«‹ÍØ»·Ò¹ÊÒ¸ÒÃ³ÊØ¢à¾×èÍ¤ÇÒÁ»ÅÍ´ÀÑÂ
 áÅÐÊØ¢ÀÒ¾·Õè´Õ¢Í§¼ÙŒà¢ŒÒÃÑººÃÔ¡ÒÃÊÒ¸ÒÃ³ÊØ¢
 âÊÀ³ àÁ×Í§ªÙ áÅÐ ´Ç§¾ÃÃ³ ¡ÃÔªªÒÞªÑÂ

● ¡ÒÃ¾Ñ²¹ÒμÑÇáºº·Ò§¤³ÔμÈÒÊμÃ�ÊÓËÃÑº¡ÒÃ¨Ñ´¡ÒÃ
 ÂÒ¤§¤ÅÑ§ã¹¡ÅØ‹Á·ÕèÁÕÁÙÅ¤‹ÒÊÙ§áÅÐÁÕ¤ÇÒÁÊÓ¤ÑÞμ‹ÍªÕÇÔμ: 
 ¡Ã³ÕÈÖ¡ÉÒâÃ§¾ÂÒºÒÅ
 ÃÐÇÕ ÊØÇÃÃ³à´âªäªÂ áÅÐ ¹ÔÊ¡Ò Á‹Ç§¾Ñ²¹�

● á¹Ç¤Ô´¡ÒÃ»ÃÐàÁÔ¹»ÃÐÊÔ· Ô̧ÀÒ¾Ë‹Ç§â«‹ÍØ»·Ò¹àªÔ§
 ÊÔè§áÇ´ÅŒÍÁ ÊÓËÃÑºÍØμÊÒË¡ÃÃÁÍÔàÅç¡·ÃÍ¹Ô¡Ê�
 ÊØ¢ÈÔÃÔ ÇÔªÑÂÈÃÕ, ÍÀÔªÒμ âÊÀÒá´§ áÅÐ 
 Ņ̃ÞÞÒ¹ØÀÒ¾ ÍÒ¹Ñ¹·¹Ð

● ¡ÒÃÇÔà¤ÃÒÐË �¤ÇÒÁàÊÕèÂ§ÀÒÂãμŒ¤ÇÒÁäÁ‹á¹‹¹Í¹ã¹Ë‹Ç§â«‹
 ÍØ»·Ò¹¢Í§¼ÙŒ¼ÅÔμªÔé¹Ê‹Ç¹ã¹ÍØμÊÒË¡ÃÃÁÂÒ¹Â¹μ�ä·Â
 ÍÀÔÞÞÒ ÇÔÊØ·¸ÔÇÑ²¹� áÅÐ ÍÀÔªÒμ âÊÀÒá´§

● ¡ÒÃ»ÃÐàÁÔ¹»ÃÐÊÔ· Ô̧ÀÒ¾¢Í§â«‹ÍØ»·Ò¹¡ÒÃ¡‹ÍÊÃŒÒ§ã¹
 »ÃÐà·Èä·Â ¡Ã³ÕÈÖ¡ÉÒ¼ÙŒãËŒºÃÔ¡ÒÃÃÑºÊÃŒÒ§ºŒÒ¹¢¹Ò´àÅç¡ 
 ¢¹Ò´¡ÅÒ§ áÅÐ¢¹Ò´ãËÞ‹
 ¸¹ÇÑ²¹� á¡ŒÇ¡Ó¾Å¡ØÅ, Ņ̃Þ¾Ã ÃØ¨ÔËÒÞ, ¾³Ôª ÈÃÕªÕÇÐªÒμÔ, 
 ÀÑ·Ã¡ÁÅ àÅÔÈÊÑ¹μÔ, ÇØ²ÔªÑÂ Ê§¦�»ÃÐÊÒ·¾Ã áÅÐ 
 ÃØ¸ÔÃ� ¾¹ÁÂ§¤�

● ¡ÒÃ¾Ñ²¹ÒÃÙ»áºº¡ÒÃ»ÃÐàÁÔ¹¼Å¡ÒÃ´Óà¹Ô¹§Ò¹
 Œ́Ò¹âÅ Ô̈ÊμÔ¡Ê�áÅÐ¡ÒÃ¨Ñ´¡ÒÃâ«‹ÍØ»·Ò¹ã¹ÃÐºº
 àÇçºàºÊ´ � ÊÓËÃÑºÇÔÊÒË¡Ô¨¢¹Ò´¡ÅÒ§áÅÐ¢¹Ò´Â‹ÍÁ
 ÇÃÑμ¶� ÊÔÃÔÈÑ¡´Ò¹Ø¡ÙÅ, ÍÀÔªÒμ âÊÀÒá´§, ÍÃÃ¶¾Å ÊÁØ·¤Ø»μÔì 
 áÅÐ ÊÒÅÔ¹Õ ÊÑ¹μÔ¸ÕÃÒ¡ØÅ

● ¡ÒÃ¾Ñ²¹ÒÇÔ¸Õ¡ÒÃ Ñ̈´àÊŒ¹·Ò§à´Ô¹Ã¶à¾×èÍÃÑºáÅÐÊ‹§ÊÔ¹¤ŒÒ¨Ò¡ËÅÒÂ Ø̈´
 â´ÂãªŒÇÔ¸Õ¤Ó¹Ç³â´Â½Ù§Í¹ØÀÒ¤
 »̃³±Ò¾Å ÊÁºØÞ¸ÃÃÁ áÅÐ ÇÃ·ÑÈÃ� ¢¨ÔμÇÔªÂÒ¹Ø¡ØÅ

● ¡ÒÃ Ñ̈´μÒÃÒ§¡ÒÃ¼ÅÔμËÅÑ¡áÅÐ¡ÒÃá¼¹¤ÇÒÁμŒÍ§¡ÒÃÇÑÊ Ǿ¤§¤ÅÑ§ : 
 ¡Ã³ÕÈÖ¡ÉÒ âÃ§§Ò¹¼ÅÔμ»ÅÒËÁÖ¡»ÃØ§ÃÊ
 ¡ÄÉ®Ò ªÒÇºÒ§¾ÃËÁ áÅÐ ¾ÑªÃÒÀÃ³� à¹ÕÂÁÁ³Õ

● ¡ÒÃËÒ¨Ó¹Ç¹¤ÃÑé§ã¹¡ÒÃºÓÃØ§ÃÑ¡ÉÒàªÔ§»‡Í§¡Ñ¹´ŒÇÂ¤‹Ò¤ÇÒÁ¾ÃŒÍÁãªŒ·Õè
 àËÁÒÐÊÁ¢Í§ÃÐºº¨‹ÒÂä¿¿‡ÒÊÓÃÍ§ã¹¡ÒÃ¤Çº¤ØÁ¡ÒÃ¨ÃÒ¨Ã·Ò§ÍÒ¡ÒÈ
 ÈÑ¡´Ôì´Ò àËÅ×Í§Ê¡ØÅ·Í§, ÊÃÔ¹·Ô¾Â� Ê¶ÔμÂ�àÊ¶ÕÂÃ áÅÐ 
 à¨ÃÔÞªÑÂ â¢Á¾ÑμÃÒÀÃ³�

● ¡ÒÃÇÔà¤ÃÒÐË �¡ÃÐºÇ¹¡ÒÃ¼ÅÔμáÅÐμŒ¹·Ø¹¡ÒÃ¼ÅÔμ¢Í§¡ØŒ§¢ÒÇªÕÇÀÒ¾
 áÅÐ¡ØŒ§¢ÒÇ¸ÃÃÁ´Ò
 ·ÈÇØ²Ô ÇÔÇÑ²¹Ò¾ÃªÑÂ áÅÐ ÃÇÔ¾ÔÁ¾� ©ÇÕÊØ¢





Ê¹ÑºÊ¹Ø¹â´Â


