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ความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว พบว่า ผู้ประกอบการที่มี
สถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน มีความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวมและรายด้านแตกต่างกัน 
6) การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์มีความสัมพันธ์และผลกระทบเชิงบวกกับผลการด าเนินงาน
โดยรวม (BPF) และตัวแปรที่พยากรณ์ผลการด าเนินงานโดยรวมของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
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การจัดการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการด าเนินงาน มีความสอดคล้องกันทุกรายการ กับ
ผลการวิจัยจากขั้นตอนที่ 1 การสัมภาษณ์เชิงลึก และขั้นตอนที่ 2 การศึกษาความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทาง       
การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน             
ของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 
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Abstract 
 

Project Number  : KN000ต/2559 
Project Name :  The Effect of E-warehouse Management on Business Performance 
  towards ASEAN Community of Rice Mill Industries in Central Region 
  of Thailand  
Reserchers : “Mr. Narit  Kerdvimaluang” “Dr. Chedthida  Kusalasaiyanon”   

 
 The main propose of this research is for study about how to manage                     
E-warehouse on business performance towards ASEAN Community in Rice Mill Industries 
in the central region of Thailand.  Moreover, we use the research methodology that 
specify on 743 samples in the middle part of Thailand.  For the analysis tools, we use 
questionnaires and software analysis to process all the data.   
 Step 1 This research used the in-depth interviews for all interviewers about 
some ideas for E-warehouse management to compete in ASEAN Community having 
found that E-warehouse management can be separated into 6 systems; 1) E-procurement, 
2) E-marketing, 3) E-production, 4) E-warehouse management, 5) E-transport, 6) E-identifying 
product. Furthermore, the business performance of rice mill industry consists of two points 
of views; 1) Production factor management, and 2) Production process management. 
 Step 2 Studying about the effects of E-warehouse management to support ASEAN 
community, we have found that 1) Entrepreneurs are mostly male 21-40 years old with 
Bachelor degree graduation. This types of business are very large with a capacity of 201-300 
metric tons/day that most of their yearly revenues generated more than 3,000,001 Baht.  
Operating for 11-20 years, the initial registered capital and current capitals are around 
1,000,001 to 5,000,001 Baht employing 11-50 workers. 2) All entrepreneurs give the rate for 
E-warehouse management in high level average (  = 3.63) 3) All entrepreneurs give the rate 
business performance in high level average (  = 3.86) 4) the comparative review on E-warehouse 
management for each entrepreneur shows that “Entrepreneurs in different location will 
give different opinion about E-warehouse management. Moreover, operators with different 
capacity, monthly income, initial registered capital will show overall different.” 
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5) The comparison of entrepreneurs’ opinions about the business performance of rice mill 
industry present that households with different location will give the different performance 
and overall revenue. 6) The E-warehouse management reviews the relationship and 
positive effects to the overall business performance (BPF); in addition, all predicting 
variables will relate to overall rice mill industries with production process management 
(EPD). 
 Step 3 Focus Group will evaluate this research with the valuable experts opinions 
on E-warehouse management that will be related in many items in this research from the 
result from step 1 (Interviews) and step 2 (Study about E-warehouse management).  After that, 
we can develop E-warehouse management program on Business Performance towards ASEAN 
Community of Rice Mill Industries in Central Region of Thailand. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Keywords: “E-warehouse Management” “Business Performance” “Rice Mill Industries Thailand” 
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2-5 ระยะทางของถนนของกรมทางหลวง   47 
2-6 ระยะทางของถนนของกรมทางหลวงชนบท   47 
2-7 ความยาวของทางรถไฟ ปีงบประมาณ 2542-2546   47 
3-1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่างผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวในภาคกลาง   90 
 ของประเทศไทย 
4-1 ผลการสัมภาษณ์เชิงลึกความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
 ที่มีผลต่อการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน  
 จากกลุ่มเป้าหมายที่ 1   98 
4-2 รายละเอียดการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์  100 
4-3  รายละเอียดผลการด าเนินงาน  100 
4-4 จ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ าแนกตามเพศ    101 
4-5 จ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ าแนกตามอายุ    102 
4-6 จ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ าแนกตามการศึกษา   103 
4-7 จ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว  
 จ าแนกตามสถานที่ตั้ง (จังหวัด)  104 
4-8 จ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว  
 จ าแนกตามประเภทของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 106 
4-9 จ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว  
 จ าแนกตามก าลังการผลิต 107 
4-10 จ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว   
 จ าแนกตามรายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ 108 
4-11 จ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว  
 จ าแนกตามระยะเวลาการด าเนินการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 109 
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4-12 จ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
 จ าแนกตามทุนจดทะเบียนเริ่มต้น 110 
4-13 จ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
 จ าแนกตามทุนจดทะเบียนปัจจุบัน 111 
4-14 จ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว  
 จ าแนกตามจ านวนพนักงาน 112 
4-15 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวมและรายด้าน 
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 113 
4-16 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ด้านระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 114 
4-17 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ด้านระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 115 
4-18  ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ด้านระบบกระบวนการผลิต 116 
4-19 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ด้านระบบการจัดการคลังสินค้า 117 
4-20  ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ด้านระบบขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 118 
4-21  ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์ 
 ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า 119 
4-22  ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน  
 โดยรวมและรายด้านของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 120 
4-23 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต 121 
4-24 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต 122 
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4-25 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวม  
 ของผู้ประกอบการอุตสากรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานท่ีตั้ง (จังหวัด)  
 แตกต่างกัน (ANOVA) 123 
4-26 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ รายด้าน 
 ของผู้ประกอบการอุตสากรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานท่ีตั้ง (จังหวัด)  
 แตกต่างกัน (MANOVA) 124 
4-27 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวม  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีประเภทของอุตสาหกรรม  
 แตกต่างกัน (ANOVA)  130 
4-28 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ รายด้าน  
 ของผู้ประกอบอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีประเภทของอุตสาหกรรม  
 แตกต่างกัน (MANOVA) 130 
4-29 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวม  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีก าลังการผลิต แตกต่างกัน (ANOVA) 131 
4-30 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ รายด้าน  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีก าลังการผลิต แตกต่างกัน (MANOVA) 131 
4-31  การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวม  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีรายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ  
 แตกต่างกัน (ANOVA) 132 
4-32 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ รายด้าน  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีรายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ  
 แตกต่างกัน (MANOVA) 133 
4-33 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวม  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีระยะเวลาการด าเนินการ  
 แตกต่างกัน (ANOVA) 133 
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4-34 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ รายด้าน   
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีรายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ  
 แตกต่างกัน (MANOVA) 134 
4-35 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวม  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียนเริ่มต้น 
 แตกต่างกัน (ANOVA) 134 
4-36 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ รายด้าน  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียนเริ่มต้น  
 แตกต่างกัน (MANOVA) 135 
4-37 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวม  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียนปัจจุบัน  
 แตกต่างกัน (ANOVA) 135 
4-38 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ รายด้าน  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียนปัจจุบัน  
 แตกต่างกัน (MANOVA) 136 
4-39 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวม  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีจ านวนพนักงาน แตกต่างกัน (ANOVA) 136 
4-40 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ รายด้าน 
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีจ านวนพนักงาน  
 แตกต่างกัน (MANOVA) 137 
4-41 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน โดยรวม  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานท่ีตั้ง (จังหวัด)  
 แตกต่างกัน (ANOVA) 137 
4-42 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน รายด้าน  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานท่ีตั้ง (จังหวัด)  
 แตกต่างกัน (MANOVA) 139 
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4-43 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน โดยรวม  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีประเภทของอุตสาหกรรม  
 แตกต่างกัน (ANOVA) 141 
4-44 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน รายด้าน 
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีประเภทของอุตสาหกรรม  
 แตกต่างกัน (MANOVA) 142 
4-45 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน โดยรวม  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีก าลังการผลิต  
 แตกต่างกัน (ANOVA) 142 
4-46 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน รายด้าน  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีประเภทก าลังการผลิต  
 แตกต่างกัน (MANOVA) 143 
4-47 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน โดยรวม  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีรายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ  
 แตกต่างกัน (ANOVA) 143 
4-48 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน รายด้าน  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีรายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ  
 แตกต่างกัน (MANOVA) 144 
4-49 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน โดยรวม  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีระยะเวลาการด าเนินการ  
 แตกต่างกัน (ANOVA) 144 
4-50 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน รายด้าน  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีระยะเวลาการด าเนินการ  
 แตกต่างกัน (MANOVA) 145 
4-51 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน โดยรวม  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียนเริ่มต้น  
 แตกต่างกัน (ANOVA) 145 
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4-52 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน รายด้าน  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียนเริ่มต้น  
 แตกต่างกัน (MANOVA) 146 
4-53 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน โดยรวม  
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียนปัจจุบัน  
 แตกต่างกัน (ANOVA) 146 
4-54 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน รายด้าน  
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บทท่ี 1 

บทน า 

 
1.1 ความส าคัญและที่มาของปัญหาที่ท าการวิจัย 
   ไทยเป็นหนึ่งในประเทศสมาชิกของอาเซียน (Association of Southeast Asian Nation: 
ASEAN) ซึ่งก่อตั้งเพ่ือส่งเสริมความร่วมมือทางด้านการเมือง เศรษฐกิจ และสังคม โดยมีองค์ประกอบ 3 
เสาหลัก ได้แก่ (1) ประชาคมการเมืองและความมั่นคงอาเซียน (ASEAN Political-Security Community: 
APSC) (2) ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN Economic Community: AEC) (3) ประชาคมสังคม
และวัฒนธรรมอาเซียน (ASEAN Socio-Cultural Community: ASCC) ปัจจุบันอาเซียนได้ก้าวเข้าสู่
ยุคที่ 3 ซึ่งเป็นการรวมตัวที่มีบูรณาการกันมากขึ้น การรวมตัวที่ว่านี้ส่งผลให้เกิดแนวคิดการเป็น
ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN Economic Community: AEC) ในวันที่ 31 ธันวาคม พ.ศ. 
2558 นี้ เป้าหมายเพื่อให้อาเซียนมีตลาดและฐานการผลิตร่วมกัน และมีการเคลื่อนย้ายสินค้า บริการ 
การลงทุน เงินลงทุน และแรงงงานมีฝีมืออย่างเสรี (กรมเจรจาการค้าระหว่างประเทศ, 2555) 
   เมื่อกลับมาพิจารณาประเทศไทย สินค้าที่มีผลต่อเศรษฐกิจของไทยอย่างสูงที่สามารถแข่งขัน
ในระดับสากลได้นั้นก็คือ “ข้าว” ข้าวเป็นสินค้าส่งออกที่ส าคัญของไทยมาตั้งแต่อดีต ซึ่งมีบทบาทต่อ
การพัฒนาระบบเศรษฐกิจของประเทศอย่างมาก เนื่องจากมีผลผลิตที่สร้างมูลค่าเพ่ิมต่อหน่วยในสัดส่วนที่
สูงต่อมูลค่าการส่งออกทั้งหมด เป็นผลมาจากความได้เปรียบในเชิงเปรียบเทียบในด้านทรัพยากรธรรมชาติ 
และมีการพัฒนาเทคโนโลยีในกระบวนการผลิตมาเป็นล าดับ จนสามารถสร้างผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพเป็นที่
ยอมรับในตลาดต่างประเทศ 
   อุตสาหกรรมข้าว เป็นอุตสาหกรรมที่ประกอบด้วยการผลิตข้าว อุตสาหกรรมแปรรูปข้าว และ
อุตสาหกรรมต่อเนื่อง ที่ใช้ผลิตภัณฑ์จากการแปรรูป สามารถผลิตข้าวได้ปีละประมาณ 30 - 31 ล้านตัน
ข้าวเปลือก หรือประมาณ 20 ล้านตันข้าวสาร ผลผลิตข้าวร้อยละ 55 ใช้บริโภคในประเทศที่เหลือร้อยละ 
45 ส่งออกตลาดต่างประเทศสร้างรายได้ และน าเงินตราเข้าประเทศปีละประมาณ 170,000 - 200,000 
ล้านบาท ครองต าแหน่งผู้ส่งออกข้าวอันดับหนึ่งของโลกระยะเวลายาวนานกว่า 30 ปี เกี่ยวข้องกับชาวนา
มากกว่า 3.7 ล้านคน จากเกษตรกรทั้งประเทศ 5.6 ล้านครัวเรือน หรือคิดเป็นร้อยละ 66 ของครัวเรือน
เกษตรกรทั้งหมด นับได้ว่าอุตสาหกรรมข้าวมีความส าคัญต่อระบบเศรษฐกิจและสังคมของประเทศ 
(ส านักงานพัฒนาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งชาติ กระทรวงวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี, 2555) 
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ตารางท่ี 1-1 ข้อมูลสรุปผลผลิตข้าว ปี พ.ศ. 2555 
หน่วย: ล้านตันข้าวเปลือก 

 
   จากตารางที่ 1-1 จะเห็นได้ว่า ตั้งแต่ปี 2548 เป็นต้นมา ปริมาณผลผลิตข้าวโดยรวมมีความผันผวน
ขึ้นอยู่ทุกปีซึ่งข้ึนอยู่กับสภาวะภูมิอากาศ ภูมิประเทศ พันธุ์ข้าว การจัดการการเพาะปลูก กระบวนการ
จัดเก็บข้าว เป็นต้น จากข้อมูลที่กล่าวมาข้างต้นก็เป็นปัญหาส่วนหนึ่งที่ท าให้ปัจจุบันประเทศไทย
สูญเสียต าแหน่งการส่งออกข้าวที่เป็นอันดับ 1 อีกท้ังยังรวมถึงปัญหาในด้านนโยบายต่างๆ ของรัฐบาล  
   การเพ่ิมมูลค่าให้กับข้าวเปลือกนั้น สามารถท าได้หลายวิธี เช่น การแปลงสภาพจากข้าวเปลือก
ให้เป็นข้าวสาร โดยผ่านกระบวนการจากโรงสีข้าว ซึ่งโรงสีข้าวนับได้ว่าเป็นผู้รับซื้อข้าวเปลือกรายแรก
จากเกษตรกร ถือเป็นผู้แปรรูปวัตถุดิบ (ข้าวเปลือก) จากเกษตรกร ไปเป็นสินค้า (ข้าวสาร) เพ่ือขาย
ให้กับผู้บริโภค ต้นทุนส่วนใหญ่ของโรงสีข้าว ได้แก่ ค่าวัตถุดิบ (ข้าวเปลือก) ร้อยละ 90 และค่าใช้จ่าย
อ่ืนๆ ร้อยละ 10 และรายรับหรือก าไรส่วนใหญ่ของโรงสีเกิดจากการซื้อข้าวเปลือกเก็บไว้ในราคาที่ต่ า
แล้วน าออกมาขายในช่วงที่ราคาข้าวสารมีราคาสูง (ส านักงานส่งเสริมการค้าสินค้าเกษตร, 2555) คลังสินค้า
จึงมีบทบาทในการเข้ามาช่วยเก็บรักษาข้าวเปลือกและข้าวสารให้กับโรงสีข้าว ก่อนที่จะน าเข้า
กระบวนการสีข้าว และน าออกจ าหน่ายออกสู่ตลาด 
   ในโลกปัจจุบันคงหลีกเลี่ยงไม่ได้ว่า เทคโนโลยีสารสนเทศเป็นสิ่งจ าเป็นอย่างมากต่อองค์กร 
เนื่องจากการบริหารจัดการภายในองค์กรสามารถน าเทคโนโลยีสารสนเทศมาใช้เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการด าเนินงานภายในและภายนอกองค์กร ธุรกิจที่จะท าก าไรได้นั้นจะต้องมีสินค้าคงคลังในมือ
จ านวนน้อย และลดความผิดพลาดของงานลง (เสาวรส จรัสวัฒนาวรรณ และณัฐวี อุตกฤษฎ์, 2552) 
กิจกรรมในคลังสินค้าต้องการความรวดเร็ว ถูกต้องแม่นย าในระดับสูง การแลกเปลี่ยนสารสนเทศมี
ความจ าเป็นอย่างมาก จึงต้องเชื่อมต่อทุกกิจกรรมเข้าด้วยกันโดยเทคโนโลยีสารสนเทศ ประกอบด้วย 
ฮาร์ดแวร์ (Hardware) ซอฟต์แวร์ (Software) และระบบเครือข่าย (Network System) ซึ่งการน า
คอมพิวเตอร์มาใช้ในคลังสินค้าจะมีกิจกรรมที่ส าคัญๆ ได้แก่ การควบคุมคุณภาพ การเก็บรักษา การ
เลือกสินค้า การควบคุมความผิดพลาด การบรรจุภัณฑ์ และการขนส่ง เพราะสารสนเทศเป็นกุญแจสู่
ความส าเร็จ สารสนเทศที่ถูกต้อง และทันสมัยจะช่วยให้กิจการสามารถลดระดับสินค้าคงคลัง ปรับ

รายการ 2548/49 2549/50 2550/51 2551/52 2552/53 2553/54 2554/55 2555/56 

นาปี 23.539 22.840 23.308 23.325 23.253 25.743 25.932 27.008 

นาปรัง 6.753 6.802 8.791 8.415 8.863 10.261 12.049 9.167 

ผลผลิต
รวม 

30.292 29.642 32.099 31.650 32.116 36.004 37.981 36.175 
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เส้นทางและตารางเวลาการขนส่ง รวมทั้งการเพ่ิมประสิทธิภาพการให้บริการลูกค้าโดยทั่วไป ท าให้
สามารถลดค่าแรงงาน เพ่ิมประสิทธิภาพของการใช้อุปกรณ์ในระบบโลจิสติกส์ และเพ่ิมอัตราการใช้
ประโยชน์จากปริมาตรในคลังสินค้า (ค านาย อภิปรัชญาสกุล, 2553) 
   ดังนั้น ผู้วิจัยจึงสนใจศึกษาแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการ
ด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย เพ่ือเป็นข้อมูลในการ
พัฒนาการจัดการคลังสินค้าของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย เนื่องจากอุตสาหกรรมโรงสีข้าวเป็น
อุตสาหกรรมในภาคเกษตรกรรม ซึ่งมีบทบาทส าคัญต่อเศรษฐกิจของประเทศไทยอย่างมาก  
ผู้ประกอบการสามารถน าแนวทางไปประยุกต์ใช้ในการจัดการคลังสินค้า โดยใช้เทคโนโลยีสารสนเทศ
เป็นฐานความรู้ จะท าให้อุตสาหกรรมโรงสีข้าวของไทยที่เป็นอุตสาหกรรมขั้นต้นของสินค้าส่งออก
อันดับแรกๆ ของประเทศไทยให้สามารถเตรียมพร้อมเพ่ือแข่งขันในประเทศอาเซียนและระดับสากล 

1.2 วัตถุประสงค์ของโครงการวิจัย  
   เพ่ือศึกษาแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับ
การเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 

1.3 ขอบเขตของโครงการวิจัย 

 1.3.1 ขอบเขตด้านเนื้อหา 
    การวิจัยครั้งนี้ศึกษาเฉพาะแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลกา ร
ด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทยเท่านั้น  
 1.3.2 ขอบเขตด้านประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
    1.3.2.1 กลุ่มเป้าหมายที่ 1 การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) เกี่ยวกับการจัดการ
คลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน 
      1) ประชากร ได้แก่ ผู้เชี่ยวชาญ ซึ่งประกอบด้วย ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสี
ข้าว นักวิชาการ และอาจารย์ ที่มีความเชี่ยวชาญในเรื่องการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ผลการ
ด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน และอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 
      2) กลุ่มตัวอย่าง ได้แก่ ผู้เชี่ยวชาญ ซึ่งประกอบด้วย ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสี
ข้าว นักวิชาการ และอาจารย์ ที่มีความเชี่ยวชาญในเรื่องการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ผลการ
ด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน และอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย โดยเลือกแบบเจาะจง 
(Purposive Sampling) จ านวน 5 คน 
    1.3.2.2 กลุ่มเป้าหมายที่ 2 การศึกษาการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงาน
เพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน  
      1) ประชากร ได้แก่ ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวในภาคกลางของประเทศไทย 
จ านวน 743 ราย (ศูนย์ข้อมูลเศรษฐกิจการค้าจังหวัด. กระทรวงพาณิชย์, 2554) 
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      2) กลุ่มตัวอย่าง ได้แก ่ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวในภาคกลางของประเทศไทย 
จ านวน 260 ราย โดยก าหนดขนาดตัวอย่างจากการค านวณสูตรของ Taro Yamane (1967:100) และใช้วิธี         
สุ่มตัวอย่าง แบบแบ่งชั้นภูมิ (Stratified Random Sampling) โดยแบ่งตามจังหวัดในภาคกลาง 
    1.3.2.3 กลุ่มเป้าหมายที่ 3 การสัมมนากลุ่ม (Focus Group) เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน 
      1) ประชากร ได้แก ่ผู้ทรงคุณวุฒิ ซึ่งประกอบด้วย ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
นักวิชาการ และอาจารย์ ที่มีความเชี่ยวชาญในเรื่องการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ผลการด าเนินงาน
เพ่ือรองรับ  การเข้าสู่ประชาคมอาเซียน และอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 
      2) กลุ่มตัวอย่าง ได้แก่ ผู้ทรงคุณวุฒิ ซึ่งประกอบด้วย ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
นักวิชาการ และอาจารย์ ที่มีความเชี่ยวชาญในเรื่องการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ผลการด าเนินงาน        
เพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน และอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย โดยเลือกแบบเจาะจง 
(Purposive Sampling) จ านวน 10 คน 
 1.3.3 ขอบเขตด้านระยะเวลา 
    การวิจัยครั้งนี้เริ่มด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูล วันที่ 1 ตุลาคม 2558 ถึง 30 กันยายน 2559 
 1.3.4 กรอบแนวคิดของการวิจัย 
 
    ตัวแปรต้น              ตัวแปรตาม 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
(ธนิต โสรัตน,์ 2552)  

- ระบบการจัดซื้อ จัดจ้าง 
- ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 
- ระบบกระบวนการผลิต 
- ระบบการจัดการคลังสินค้า 
- ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส ์
- ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการ 
  บ่งชี้สินค้า 
 

ผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่
ประชาคมอาเซียน 

(Mo Xi, 2556) 
- การบริหารปัจจัยการผลิต 
- การจัดการกระบวนการผลิต 

ภาพที่ 1-1 กรอบแนวคิดของการวิจัย 



5 
 

1.4 นิยามศัพท์ 

 1.4.1 ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว หมายถึง บุคลากรท าหน้าที่บริหารธุรกิจ กรรมการ
ผู้จัดการ ผู้จัดการ หรืออ่ืนๆ ที่มีอ านาจสูงสุดในการตัดสินใจในการด าเนินธุรกิจของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
 1.4.2 อุตสาหกรรมโรงสีข้าว หมายถึง สถานประกอบการโรงสีข้าวในภาคกลางของประเทศไทย 
จ านวน 22 จังหวัด ได้แก่ จังหวัดกรุงเทพฯ จังหวัดก าแพงเพชร จังหวัดชัยนาท จังหวัดนครนายก 
จังหวัดนครปฐม จังหวัดนครสวรรค์ จังหวัดนนทบุรี จังหวัดปทุมธานี จังหวัดพระนครศรีอยุธยา 
จังหวัดพิจิตร จังหวัดพิษณุโลก จังหวัดเพชรบูรณ์ จังหวัดลพบุรี จังหวัดสมุทรปราการ จังหวัด
สมุทรสงคราม จังหวัดสมุทรสาคร จังหวัดสระบุรี จังหวัดสิงห์บุรี จังหวัดสุโขทัย จังหวัดสุพรรณบุรี 
จังหวัดอ่างทอง และจังหวัดอุทัยธานี 
 1.4.3 ประชาคมอาเซียน หมายถึง การรวมตัวของกลุ่มประเทศสมาชิกอาเซียนให้เป็นชุมชนที่มี
ความแข็งแกร่ง สามารถสร้างโอกาสและรับมือทั้งด้านการเมืองความมั่นคงเศรษฐกิจ และภัยคุกคาม
รูปแบบใหม่ โดยสมาชิกในชุมชนมีสภาพความเป็นอยู่ที่ดีสามารถประกอบกิจกรรมทางเศรษฐกิจได้
อย่างสะดวกมากยิ่งขึ้น และสมาชิกในชุมชนมีความรู้สึกเป็นอันหนึ่งอันเดียวกัน 
 1.4.4 การจัดการคลังสินค้า หมายถึง กระบวนการบริหารการทรัพยากรต่างๆ ในองค์กร เพ่ือให้
เกิดการด าเนินกิจการคลังสินค้าที่มีประสิทธิผล และบรรลุผลส าเร็จตามวัตถุประสงค์ของคลังสินค้า  
แต่ละประเภทที่ก าหนดไว้ 
 1.4.5 การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ หมายถึง การจัดการคลังสินค้า โดยเทคโนโลยีสารสนเทศมา
ประยุกต์ใช้ในการด าเนินงานและกิจกรรมต่างๆ ในการจัดการคลังสินค้า 
 1.4.6 ระบบการจัดซื้อ จัดจ้าง หมายถึง ระบบที่ใช้ในกิจกรรมการจัดซื้อจัดจ้าง ที่ช่วยให้การท างานมี
ประสิทธิภาพ และใช้ระยะเวลาน้อยลง 
 1.4.7 ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ หมายถึง ระบบที่เชื่อมโยงกับแผนกการตลาดและแผนก
บริการลูกค้า ใช้ในการเก็บข้อมูลการสั่งซื้อ เพ่ือประเมินความต้องการสินค้าในอนาคต 
 1.4.8 ระบบกระบวนการผลิต หมายถึง ระบบที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต ช่วยในการวางแผนการผลิต 
และประเมินการใช้วัตถุดิบ รวมถึงต้นทุนการผลิตที่ต่ าที่สุด 
 1.4.9 ระบบการจัดการคลังสินค้า หมายถึง ระบบที่ครอบคลุมการจัดการทุกอย่างในคลังสินค้า
และบริหารสต็อกให้เป็นโดยอัตโนมัติ 
 1.4.10 ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ หมายถึง ระบบที่เชื่อมโยงกับกิจกรรมการขนส่ง เพ่ือ
ก่อให้เกิดการส่งมอบแบบทันเวลา และตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างทันที 
 1.4.11 ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า หมายถึง เทคโนโลยีที่ใช้ส าหรับระบุตัวตนของ
สินค้า เพ่ือการจัดเก็บและเรียกดูข้อมูล 
 1.4.12 ผลการด าเนินงาน หมายถึง ผลรวมทั้งหมดของผลลัพธ์สุดท้ายของกิจกรรมต่างๆ ใน
กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว  
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1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ และหน่วยงานที่น าผลการวิจัยไปใช้ประโยชน์ 
 1.5.1 เพ่ือน าแนวทางที่ได้จากการวิจัยในครั้งนี้ไปใช้พัฒนาหลักสูตรเพ่ือพัฒนาผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวด้านการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
 1.5.2 เพ่ือเป็นข้อสนเทศในการน าไปใช้ประโยชน์ต่อการพัฒนาผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว      
เพ่ือการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน 
 1.5.3 เพ่ือเป็นข้อมูลในการพัฒนาองค์กรด้านการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ส าหรับ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 
 1.5.4 เพ่ือเป็นแนวทางในการวางแผนกลยุทธ์ นโยบายและช่วยในการตัดสินใจของผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวในประเทศไทย 
 1.5.5 เพ่ือเป็นข้อสนเทศในการพัฒนาอุตสาหกรรมโรงสีข้าวในประเทศไทย ซึ่งเป็นภาคธุรกิจที่มี
ความส าคัญต่อเศรษฐกิจของประเทศให้มีศักยภาพในการแข่งขันระดับตลาดโลก เพ่ือสร้างรายได้ให้
ประเทศต่อไปในอนาคต 
 1.5.6 ได้เผยแพร่และน าเสนอผลงานวิจัยแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผล
การด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 การวิจัยเรื่อง แนวทางการจัดการคลังสินค๎าอิเล็กทรอนิกส๑ที่มีตํอผลการดําเนินงานเพ่ือรองรับ
การเข๎าสูํประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข๎าวไทย ผู๎วิจัยได๎ศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่
เกี่ยวข๎องดังตํอไปนี้ 
 2.1 ข๎อมูลทั่วไปและความสําคัญของประชาคมอาเซียน 
 2.2 ข๎อมูลทั่วไปของอุตสาหกรรมโรงสีข๎าวไทย 
 2.3 แนวคิดเก่ียวกับการจัดการคลังสินค๎า 
 2.4 แนวคิดเก่ียวกับการประยุกต๑ใช๎ระบบสารสนเทศในคลังสินค๎า 
 2.5 แนวคิดเก่ียวกับผลการดําเนินงานทางธุรกิจ 
 2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวข๎อง 
 
2.1 ข้อมูลทั่วไปและความส าคัญของประชาคมอาเซียน 
 2.1.1 ความเป็นมาของประชาคมอาเซียน 
    สมาคมประชาชาติแหํงเอเชียตะวันออกเฉียงใต๎ (Association of Southeast Asian 
Nations : ASEAN) กํอตั้งขึ้นโดยปฏิญญากรุงเทพ เมื่อวันที่ 8 สิงหาคม 2510 โดยสมาชิกผู๎กํอตั้งมี 5 
ประเทศ ได๎แกํ อินโดนีเชีย มาเลเซีย ฟิลิปปินส๑ สิงคโปร๑ และไทย ซึ่งผู๎แทนทั้ง 5 ประเทศ ประกอบด๎วย  
1) นายอาดัม มาลิก รัฐมนตรีตํางประเทศอินโดนีเชีย 2) ตุน อับดุล ราชัก บิน ฮุสเซน รองนายกรัฐมนตรี 
รัฐมนตรีกลาโหมและรัฐมนตรีกระทรวงพัฒนาการแหํงชาติมาเลเซีย 3) นายนาซิโซ รามอส รัฐมนตรี
ตํางประเทศฟิลิปปินส๑ 4) นายเอส ราชารัตนัม รัฐมนตรีตํางประเทศสิงคโปร๑ และ 5) พันเอก (พิเศษ)  
ถนัด คอมันตร๑ รัฐมนตรีตํางประเทศไทย  
    ในเวลาตํอมาได๎มีประเทศตํางๆ เข๎าเป็นสมาชิกเพ่ิมเติม ได๎แกํ บรูไนดารุสซาลาม เป็นสมาชิก
เมื่อ 7 มกราคม 2527 เวียดนาม วันที่ 28 กรกฎาคม 2538 ลาวและพมํา วันที่ 23 กรกฎาคม 2540 และ
กัมพูชา เมื่อวันที่ 30 เมษายน 2542 ตามลําดับ จากการรับกัมพูชาเข๎าเป็นสมาชิก ทําให๎อาเซียนมีสมาชิก
ครบ 10 ประเทศในภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต๎ (ประภัสสร๑ เทพชาตรี, 2554) 
    พัฒนาการสําคัญของอาเซียนที่สํงผลให๎เกิดการเปลี่ยนแปลง เริ่มจากความพยายามที่จะ
สร๎างกลุํมเศรษฐกิจภายในอาเซียนขึ้น เพื่อให๎อาเซียนสามารถรับมือกับสถานการณ๑ระหวํางประเทศที่
เปลี่ยนแปลงไปอยํางรวดเร็วและกระแสการบรูณาการทางเศรษฐกิจในภูมิภาคอ่ืนนอกจากนั้นยังมีการ
พัฒนาความรํวมมือด๎านอ่ืนด๎วย ได๎แกํ  การพัฒนาสังคม ความมั่นคงทางสังคม วัฒนธรรมและ
สารสนเทศ วิทยาศาสตร๑และเทคโนโลยี สิ่งแวดล๎อมและสิทธิมนุษยชน (เอกราช อะมะวัลย๑, 2554) 



8 

 

    อาเซียนกํอตั้งขึ้นเพ่ือสํงเสริมความรํวมมือทางด๎านการเมือง เศรษฐกิจ และสังคมสํงเสริม
สันติภาพและความมั่นคงของภูมิภาค สํงเสริมความรํวมมือระหวํางอาเซียนกับตํางประเทศและองค๑การ
ระหวํางประเทศ  

 
 

ภาพที่ 2-1 แผนที่ประเทศของประชาคมอาเซียน 

 2.1.2 ข๎อมูลทั่วไปของประชาคมอาเซียน 
    1) ภาษาอาเซียน ภาษาทางการที่ใช๎ในการติดตํอประสานงานระหวํางประเทศสมาชิก คือ
“ภาษาอังกฤษ” 
    2) คําขวัญของอาเซียน "หนึ่งวิสัยทัศน๑ หนึ่งเอกลักษณ๑ หนึ่งประชาคม” (One Vision, One 
Identity, One Community) 
    3) อัตลักษณ๑อาเซียน อาเซียนจะต๎องสํงเสริมอัตลักษณ๑รํวมกันของตนและความรู๎สึกเป็น
เจ๎าของในหมูํประชาชนของตน เพ่ือให๎บรรลุชะตาเปูาหมาย และคุณคํารํวมกันของอาเซียน 
    4) สัญลักษณ๑อาเซียน ดวงตราอาเซียนเป็นรูปมัดรวงข๎าว สีเหลืองบนพ้ืนวงกลมสีแดง
ล๎อมรอบด๎วยวงกลมสีขาว และสีน้ําเงิน รวงข๎าวสีเหลือง 10 ต๎น หมายถึง ความใฝุฝ๓นของบรรดาสมาชิกใน
เอเชียตะวันออกเฉียงใต๎ทั้ง 10 ประเทศ ให๎มีอาเซียนที่ผูกพันกันอยํางมีมิตรภาพและเป็นหนึ่งเดียว 
วงกลม เป็นสัญลักษณ๑แสดงถึงเอกภาพของอาเซียนตัวอักษรคําวํา asean สีน้ําเงินอยูํใต๎ภาพรวงข๎าว          
แสดงถึงความมุํงมั่นที่จะทํางานรํวมกันเพ่ือความมั่นคงสันติภพ เอกภาพ และความก๎าวหน๎าของ
ประเทศสมาชิกอาเซียน 
                 สีเหลือง :    หมายถึง ความเจริญรุํงเรือง 
                 สีแดง   :    หมายถึง ความกล๎าหาญและการมีพลวัติ  
               สีขาว   :    หมายถึง ความบริสุทธิ์  
                สีน้ําเงิน :    หมายถึง สันติภาพและความม่ันคง 

 

http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AA%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%84%E0%B8%A1%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%8A%E0%B8%B2%E0%B8%8A%E0%B8%B2%E0%B8%95%E0%B8%B4%E0%B9%81%E0%B8%AB%E0%B9%88%E0%B8%87%E0%B9%80%E0%B8%AD%E0%B9%80%E0%B8%8A%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%95%E0%B8%B0%E0%B8%A7%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%AD%E0%B8%AD%E0%B8%81%E0%B9%80%E0%B8%89%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%87%E0%B9%83%E0%B8%95%E0%B9%89
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ภาพที่ 2-2 สัญลักษณ๑อาเซียน   

    5) ธงอาเซียน ธงอาเซียนเป็นธงพ้ืนสีน้ําเงินมีดวงตราอาเซียนอยูํตรงกลางแสดงถึง
เสถียรภาพสันติภาพ ความสามัคคี และพลวัตของอาเซียน สีของธงประกอบด๎วย สีน้ําเงิน สีแดง สีขาว     
และสีเหลือง ซึ่งเป็นสีหลักในธงชาติของบรรดาประเทศสมาชิกของอาเซียนทั้งหมด 

 

 

 

 
ภาพที่ 2-3 ธงอาเซียน 

    6) วันอาเซียน วันที่ 8 สิงหาคม ของทุกปี เป็นวันอาเซียน 
    7) เพลงประจําอาเซียน ซึ่งเนื้อเพลงได๎สะท๎อนความสําคัญตามเสาหลักของประชาคม
อาเซียน ทั้ง 3 เสาหลัก คือ ประชาคมความมั่นคงอาเซียน ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนและประชาคม
สังคมและวัฒนธรรมอาเซียน โดยเพลงนี้มาจากการจัดประกวดให๎เป็นไปตามกฎบัตรอาเซียนบทที่ 40 
ซึ่งระบุ ให๎อาเซียนมีเพลงประจําอาเซียน มีผู๎ที่สํงเพลงประกวดแขํงขัน เพลงประจําอาเซียนประเทศไทย 
ได๎รับคัดเลือกเพลงที่สํงเข๎าประกวดให๎เป็นเพลงประจําอาเซียน มีผู๎ที่สํงเพลงเข๎าประกวดจากประเทศ
สมาชิกทั้ง 10 ประเทศ เพลง ASEAN WAY แตํงโดยนายกิตติคุณ สดประเสริฐ (ทํานองและเรียบเรียง) 
นายสําเภา ไตรอุดม (ทํานอง) และนางพะยอม วลัยพรัชรา (เนื้อร๎อง) เพลงประจําอาเซียน และได๎ใช๎บรรเลง
อยํางเป็นทางการในพิธีเปิดประชุมสุดยอดอาเซียน ครั้งที่ 14 เมื่อวันที่ 28 กุมภาพันธ๑ 
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 2.1.3 วัตถุประสงค๑ของการกํอตั้งอาเซียนตามปฏิญญากรุงเทพฯ 
    1) สํงเสริมความรํวมมือและความชํวยเหลือซึ่งกันและกัน ในทางเศรษฐกิจ สังคม วัฒนธรรม
เทคโนโลยี วิทยาศาสตร๑ และการบริหาร 
    2) สํงเสริมสันติภาพ และความมั่นคงสํวนภูมิภาค 
    3) เสริมสร๎างความเจริญ รุํงเรืองทางเศรษฐกิจ พัฒนาการทางวัฒนธรรมในภูมิภาค 
    4) สํงเสริมให๎ประชาชนในอาเซียนมีความเป็นอยูํและคุณภาพชีวิตที่ดี 
    5) ให๎ความชํวยเหลือซึ่งกัน และกันในรูปของการฝึกอบรม การวิจัย และสํงเสริมการศึกษา
ด๎านเอเชียตะวันออกเฉียงใต๎ 
    6) เพ่ิมประสิทธิภาพของการเกษตรและอุตสาหกรรมการขยายการค๎า ตลอดจนปรับปรุง
การขนสํง และการคมนาคม 
    7) เสริมสร๎างความรํวมมืออาเซียนกับประเทศภายนอก องค๑การความรํวมมือแหํงภูมิภาค
อ่ืนๆ และองค๑การระหวํางประเทศ 
 2.1.4 ประชาคมอาเซียน ประกอบด๎วยความรํวมมือ 3 เสาหลัก  
    1) ประชาคมการเมืองและความมั่นคงอาเซียน (ASEAN Political and Security Community: 
APSC)  
     มีวัตถุประสงค๑เพ่ือเสริมสร๎างและธํารงไว๎ซึ่งสันติภาพและความมั่นคงของภูมิภาค 
เพ่ือให๎ประเทศในภูมิภาคอยูํรํวมกันอยํางสันติสุข และสามารถแก๎ไขป๓ญหาและความขัดแย๎งโดยสันติ
วิธีอาเซียนจึงได๎จัดทําแผนงานการจัดตั้งประชาคมการเมืองและความมั่นคงอาเซียน โดยเน๎นใน 3 
ประการ คือ 
     1.1)  การมีกฎเกณฑ๑ และคํานิยมรํวมกัน ครอบคลุมถึงกิจกรรมตํางๆ ที่จะรํวมกันทํา    
เพ่ือสร๎างความเข๎าใจในระบบสังคม วัฒนธรรม และประวัติศาสตร๑ที่แตกตํางของประเทศสมาชิกสํงเสริม
พัฒนาการทางการเมืองไปในทิศทางเดียวกัน เชํน หลักการประชาธิปไตย การสํงเสริมและคุ๎มครองสิทธิ
มนุษยชน การสนับสนุนการมีสํวนรํวมของภาคประชาสังคม การตํอต๎านการทุจริต การสํงเสริมหลักนิติ
ธรรม และธรรมภิบาล เป็นต๎น 
     1.2)  สํงเสริมความสงบสุข และรับผิดชอบรํวมกันในการรักษาความมั่นคงสําหรับ
ประชาชนที่ครอบคลุมในทุกด๎าน ครอบคลุมความรํวมมือเพ่ือเสริมสร๎างความมั่นคงในรูปแบบเดิมมาตรการ
สร๎างความไว๎เนื้อเชื่อใจและการระงับข๎อพิพาท โดยสันติเพ่ือปูองกันสงคราม และให๎ประเทศสมาชิก
อาเซียนอยูํด๎วยกันโดยสงบสุข และไมํมีความหวาดระแวง และขยายความรํวมมือ เพ่ือตํอต๎านภัยคุกคาม
รูปแบบใหมํ เชํน การตํอต๎านการกํอการร๎าย อาชญากรรมข๎ามชาติตํางๆ เชํน ยาเสพติด การค๎ามนุษย๑
ตลอดจนการเตรียมความพร๎อมเพ่ือปูองกันและจัดการภัยพิบัติและภัยธรรมชาติ 
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     1.3)  การมีพลวัตและปฏิสัมพันธ๑กับโลกภายนอก เพ่ือเสริมสร๎างบทบาทของอาเซียนใน
ความรํวมมือระดับภูมิภาค เชํน กรอบอาเซียน+3 กับจีน ญี่ปุุน สาธารณรัฐเกาหลี (เกาหลีใต๎) และการ
ประชุมสุดยอดเอเชียตะวันออก ตลอดจนความสัมพันธ๑ที่เข๎มแข็งกับมิตรประเทศ และองค๑การระหวําง
ประเทศ เชํน สหประชาชาติ 
    2) ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN Economic Community: AEC) 
     มีวัตถุประสงค๑เพ่ือทําให๎อาเซียนมีตลาดและฐานการผลิตเดียวกันและมีการเคลื่อนย๎ายสินค๎า 
บริการการลงทุน เงินทุน และแรงงานมีฝีมืออยํางเสรีอาเซียนได๎จัดทําแผนงานการจัดตั้งประชาคมเศรษฐกิจ
อาเซียน ซึ่งเป็นแผนงานบูรณาการการดําเนินงานในด๎านเศรษฐกิจเพ่ือให๎บรรลุวัตถุประสงค๑ 4 ด๎าน คือ 
     2.1)  การเป็นตลาดและฐานการผลิตเดียว โดยจะมีการเคลื่อนย๎ายสินค๎า บริการ การลงทุน 
และแรงงานมีฝีมืออยํางเสรีและการเคลื่อนย๎ายเงินทุนอยํางเสรีมากข้ึน 
     2.2)  การสร๎างขีดความสามารถในการแขํงขันทางเศรษฐกิจของอาเซียน โดยให๎ความสําคัญ
กับประเด็นนโยบายที่จะชํวยสํงเสริมการรวมกลุํมทางเศรษฐกิจ เชํน นโยบายการแขํงขัน การคุ๎มครอง
ผู๎บริโภค สิทธิในทรัพย๑สินทางป๓ญญา นโยบายภาษีและการพัฒนาโครงสร๎างพ้ืนฐาน การเงิน การขนสํง 
เทคโนโลยีสารสนเทศ และพลังงาน 
     2.3)  การพัฒนาเศรษฐกิจอยํางเสมอภาค ให๎มีการพัฒนาวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยํอม 
และการเสริมสร๎างขีดความสามารถผํานโครงการตํางๆ 
     2.4)  การบูรณาการเข๎ากับเศรษฐกิจโลก เน๎นการปรับประสานนโยบายเศรษฐกิจของ
อาเซียนกับประเทศภายนอกภูมิภาค เพ่ือให๎อาเซียนมีทําทีรํวมกันอยํางชัดเจน 
    3) ประชาคมสังคมและวัฒนธรรมอาเซียน (ASEAN Socio-Cultural Community: ASCC)  
     อาเซียนได๎ตั้งเปูาเป็นประชาคมสังคมและวัฒนธรรมอาเซียน ในปี 2558 โดยมุํงหวัง
เป็นประชาคมที่มีประชาชนเป็นศูนย๑กลาง มีสังคมที่เอ้ืออาทรและแบํงป๓น ประชากรอาเซียนมีสภาพ
ความเป็นอยูํที่ดีและมีการพัฒนาในทุกด๎านเพ่ือยกระดับคุณภาพชีวิตของประชาชน สํงเสริมการใช๎
ทรัพยากรธรรมชาติอยํางยั่งยืน รวมทั้งสํงเสริมอัตลักษณ๑อาเซียน (ASEAN Identity) เพ่ือรองรับการ
เป็นประชาคมสังคม และวัฒนธรรมอาเซียน โดยได๎จัดทําแผนงานการจัดตั้งประชาคมสังคมและวัฒนธรรม
อาเซียน ซึ่งประกอบด๎วยความรํวมมือใน 6 ด๎าน ได๎แกํ 
       3.1) การพัฒนาทรัพยากรมนุษย๑ 
       3.2) การค๎ุมครองและสวัสดิการสังคม 
       3.3) สิทธิและความยุติธรรมทางสังคม 
       3.4) ความยั่งยืนด๎านสิ่งแวดล๎อม 
       3.5) การสร๎างอัตลักษณ๑อาเซียน 
       3.6) การลดชํองวํางทางการพัฒนา 
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 2.1.5 แนวทางดําเนินงานเพ่ือนําไปสูํการเป็นประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN Economic 
Community : AEC) 
    นอกจากการดําเนินการเปิดเสรีด๎านการค๎าสินค๎า บริการ และการลงทุนระหวํางกันตาม
กรอบความรํวมมือตํางๆ ที่มีอยูํเดิม เชํน การเรํงลดภาษีสินค๎าระหวํางกันให๎เหลือร๎อยละ 0ภายในปี 
2553 สําหรับสมาชิกเดิม และปี 2558 สําหรับสมาชิกใหมํภายใต๎กรอบอาฟตา การยกเลิกข๎อจํากัด
การประกอบการด๎านการค๎าบริการในอาเซียน ภายในปี 2563 ภายใต๎กรอบความตกลงด๎านการค๎า
บริการอาเซียน (ASEAN Framework Agreement on Services: AFAS) การเปิดให๎มีการลงทุนเสรี
ในอาเซียนและการให๎การปฏิบัติเยี่ยงคนในชาติตํอนักลงทุนอาเซียนภายในปี 2553 ภายใต๎เขตการ
ลงทุนเสรีอาเซียน (ASEAN Investment Area :AIA) เป็นต๎น แล๎วอาเซียนได๎ตกลงที่จะการเปิดเสรี
ด๎านการค๎าสินค๎าและการค๎าบริการให๎เร็วขึ้นกวํากําหนดการเดิม ในสาขาสินค๎าและบริการสําคัญ 11 สาขา 
เพ่ือเป็นการนํารํอง และสํงเสริมการ Outsourcing หรือการผลิตสินค๎าโดยใช๎วัตถุดิบและชิ้นสํวนที่ผลิต
ภายในอาเซียน ซึ่งเป็นไปตามแผนการดําเนินการเพ่ือมุํงไปสูํการเป็นAEC และได๎มอบหมายให๎ประเทศ
ตํางๆ ทําหน๎าที่รับผิดชอบเป็นผู๎ประสานงานหลัก (Country Coordinators) ดังนี้ 
     1) พมํา สาขาผลิตภัณฑ๑เกษตร และสาขาประมง  
     2) มาเลเซีย สาขาผลิตภัณฑ๑ยาง และสาขาสิ่งทอ  
     3) อินโดนีเซีย สาขายานยนต๑ และสาขาผลิตภัณฑ๑ไม๎ 
     4) ฟิลิปปินส๑ สาขาอิเล็กทรอนิกส๑ 
     5) สิงคโปร๑ สาขาเทคโนโลยีสารสนเทศ และสาขาสุขภาพ  
     6) ไทย สาขาการทํองเที่ยว และสาขาการบิน  
    ทั้งนี้ไทยได๎รับเป็นประเทศผู๎ประสานงานหลักในสาขาการทํองเที่ยวและการบิน ซึ่งสอดคล๎องกับ
นโยบายของรัฐบาลที่จะผลักดันให๎ไทยเป็นศูนย๑กลางของการทํองเที่ยวและการบินในภูมิภาคนี้ 
 2.1.6 แผนการดําเนินงาน (Road Map) ของ 11 สาขาสําคัญ 
    1) การเรํงลดภาษีสินค๎าใน 9 สาขา (ผลิตภัณฑ๑เกษตร ประมง ผลิตภัณฑ๑ไม๎ ผลิตภัณฑ๑ยาง สิ่งทอ 
ยานยนต๑ อิเล็กทรอนิกส๑ เทคโนโลยีสารสนเทศ และสาขาสุขภาพ) ให๎เร็วขึ้นจากกรอบอาฟตา 3 ปี พันธกรณี
ภายใต๎องค๑การการค๎าโลก (World Trade Organization: WTO) ในเรื่องอุปสรรคทางเทคนิคมาตรฐานสุขอนามัย 
และการขออนุญาตนําเข๎า รวมทั้งพัฒนาแนวทางการดําเนินงานที่เหมาะสมในเรื่องดังกลําว สําหรับประเทศ
สมาชิกอาเซียน เพ่ือนําไปสูํการลด/เลิกมาตรการที่เป็นอุปสรรคทางการค๎า 
    2) การขจัดมาตรการที่มิใชํภาษีโดยการปฏิบัติตาม 
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    3) การปรับปรุงกฎวําด๎วยแหลํงกําเนิดสินค๎าให๎มีความโปรํงใส มีมาตรฐานที่เป็นสากลและ
อํานวยความสะดวกให๎แกํเอกชนมากขึ้น อาทิ การจัดทํากฎการได๎แหลํงกําเนิดสินค๎า โดยวิธีการแปรสภาพ
อยํางเพียงพอ และกฎการได๎แหลํงกําเนิดสินค๎าของอาเซียนแบบสะสมบางสํวน มาใช๎เป็นทางเลือกสําหรับ
การคํานวณแหลํงกําเนิดสินค๎า 
    4) การค๎าบริการ ตั้งเปูาหมายการเจรจาเปิดเสรีการค๎าบริการอยํางชัดเจน เพ่ือให๎การค๎า
บริการของอาเซียนเป็นไปอยํางเสรีมากขึ้น และพัฒนาระบบการยอมรับรํวมกัน (Mutual Recognition 
Arrangements: MRAs) เพ่ืออํานวยความสะดวกในการประกอบวิชาชีพในสาขาบริการ รวมทั้งสํงเสริม
การรํวมลงทุนของอาเซียนไปยังประเทศที่สาม 
    5) การลงทุน เรํงเปิดเสรีสาขาการลงทุนภายใต๎กรอบความตกลงด๎านการลงทุนของอาเซียน 
(Framework Agreement on the ASEAN Investment Area: AIA) โดยการลด หรือยกเลิกข๎อจํากัด         
ด๎านการลงทุนตํางๆ สํงเสริมการรํวมลงทุนในสาขาอุตสาหกรรมที่มีศักยภาพ และสร๎างเครือขํายด๎านการ
ลงทุนของอาเซียนที่มีประสิทธิภาพ 
    6) การอํานวยความสะดวกด๎านพิธีการด๎านศุลกากร ให๎เริ่มใช๎ระบบพิกัดอัตราศุลกากร        
ฮาร๑โมไนซ๑อาเซียน ในการค๎าระหวํางอาเซียนกับประเทศนอกกลุํม (Extra-ASEAN Trade) และพัฒนา
ระบบพิธีการศุลกากร Single Window เพ่ืออํานวยความสะดวกในด๎านการค๎าให๎มากยิ่งขึ้น รวมทั้งพัฒนา
เอกสารด๎านการค๎าและศุลกากรให๎มีความเรียบงํายและสอดคล๎องกัน 
    7) การพัฒนามาตรฐานและความสอดคล๎องของผลิตภัณฑ๑พัฒนาการยอมรับมาตรฐานซึ่งกันและกัน 
ในด๎านคุณภาพสินค๎า การตรวจสอบ การออกใบรับรอง และปรับปรุงกฎเกณฑ๑ กฎระเบียบ ข๎อกําหนด
สําหรับผลิตภัณฑ๑สาขาตํางๆ ให๎มีความสอดคล๎องกันมากยิ่งขึ้น 
    8) การเคลื่อนย๎ายของนักธุรกิจ ผู๎เชี่ยวชาญ ผู๎ประกอบวิชาชีพ แรงงานมีฝีมือ และผู๎มี
ความสามารถพิเศษ เพ่ืออํานวยความสะดวกในการเดินทางให๎แกํนักธุรกิจ อาทิการปรับประสานพิธีการตรวจ
ลงตรา การจัดทํา ASEAN Business Card และการเรํงพัฒนา มาตรฐานเพ่ืออํานวยความสะดวกในการเข๎ามา
ประกอบวิชาชีพของผู๎เชี่ยวชาญ ผู๎ประกอบวิชาชีพ แรงงานมีฝีมือ และผู๎มีความสามารถพิเศษภายในอาเซียน 
 
2.2 ข้อมูลทั่วไปของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 
 2.2.1 ความสําคัญทางเศรษฐกิจของอุตสาหกรรมโรงสีข๎าว 
    ข๎าวเป็นพืชเศรษฐกิจหลักของประเทศ ตั้งแตํอดีตจนถึงป๓จจุบัน ในการแปรรูปผลิตผลทาง
การเกษตรให๎มีมูลคําที่สูงขึ้น โดยเฉพาะการแปรรูปข๎าวเปลือกให๎เป็นข๎าวสาร โดยผํานกระบวนการ                
ลดความชื้นของเปลือก การทําความสะอาดข๎าวเปลือก การกะเทาะข๎าวเปลือก การแยกแกลบ การขัดข๎าว 
รวมถึงการคัดแยกขนาดและการบรรจุกระสอบ เพ่ือสํงตํอไปสูํผู๎บริโภคและนําไปใช๎เป็นวัตถุดิบใน
อุตสาหกรรมอ่ืนๆ เชํน แปูงข๎าวเจ๎า แปูงข๎าวเหนียว เส๎นก๐วยเตี๋ยว และเส๎นขนมจีน เป็นต๎น ทั้งนี้ปริมาณการ
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บริโภคข๎าวและผลิตภัณฑ๑ตํางๆจากข๎าว มีความต๎องการที่เพ่ิมมากขึ้นเรื่อยๆ ตามการขยายตัวของประชากร
ภายในประเทศ โดยมีพ้ืนที่เพาะปลูกทั้งประเทศจํานวน 63.55 ล๎านไรํ ภาคตะวันออกเฉียงเหนือมีพ้ืนที่
เพาะปลูกมากที่สุดจํานวน 37.11 ล๎านไรํ รองลงมา คือ ภาคเหนือจํานวน 13.48 ล๎านไรํ ภาคกลางจํานวน 
10.40 ล๎านไรํ และภาคใต๎จํานวน 2.56 ล๎านไรํ 
    การเพาะปลูกข๎าวไทยโดยสํวนใหญํแล๎วจะทํากันอยูํ 2 ชํวงนั้น คือ การเพาะปลูกข๎าวในฤดู
ฝนหรือเรียกวํา การทํานาปี เพาะปลูกมากที่สุด ได๎แกํ ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ (ดังตารางที่ 2-1)           
อีกชํวงหนึ่ง คือ การเพาะปลูกข๎าวนอกฤดูฝน หรือ เรียกวํา การทํานาปรัง เพาะปลูกมากท่ีสุด ได๎แกํ 
ภาคเหนือ (ดังตารางที่ 2-2) ซึ่งจะเห็นวําการทําข๎าวนาปีจะสูงกวําการทําข๎าวนาปรัง ซึ่งจะเห็นได๎วํา 
ในแตํละปีจะมีผลผลิตออกสูํท๎องตลาดจํานวนมาก ซึ่งสามารถสร๎างรายได๎ สร๎างงานให๎กับเกษตรกร 
และผู๎ที่อยูํในแวดวงการข๎าวได๎จํานวนมาก เชํน ผู๎สํงออกข๎าวไทย โรงสีข๎าว เป็นต๎น 

ตารางที่ 2-1 ข๎อมูลพ้ืนที่ ผลผลิตข๎าว พื้นที่เพาะปลูกข๎าวนาปี ปี พ.ศ. 2555 รายภูมิภาค 

ล าดับ ภูมิภาค 
พื้นที่เพาะปลูก 

(ไร่) 
ปริมาณผลผลิต

(ตัน) 
ผลผลิต/ไร่/ปี 

(กก.) 
1. ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 38,810,648 13,048,503 6,344 
2. ภาคเหนือ 15,085,772 7,873,856 9,048 
3. ภาคกลาง 6,920,022 4,300,869 11,253 
4. ภาคตะวันออก 2,611,149 1,161,343 3,379 
5. ภาคใต๎ 1,012,876 405,339 5,434 

รวม 64,440,467 26,789,910 35,458 

ตารางที่ 2-2 ข๎อมูลพ้ืนที่ ผลผลิตข๎าว พื้นที่เพาะปลูกข๎าวนาปรัง ปี พ.ศ. 2555 รายภูมิภาค 
ล าดับ ภูมิภาค พื้นที่เพาะปลูก 

(ไร่) 
ปริมาณผลผลิต

(ตัน) 
ผลผลิต/ไร่/ปี 

(กก.) 
1. ภาคเหนือ 7,615,783 5,198,586 11,202 
2. ภาคกลาง 5,412,899 3,966,909 12,839 

3. ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 2,903,353 1,633,771 9,957 
4. ภาคตะวันออก 988,461 638,640 4,560 
5. ภาคใต๎ 443,020 243,050 4,832 

รวม 17,363,516 11,671,956 43,390 
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ตารางที่ 2-3 ข๎อมูลสรุปผลผลิตข๎าว ปี พ.ศ. 2555 
    หนํวย : ล๎านตันข๎าวเปลือก 

รายการ 2548/49 2549/50 2550/51 2551/52 2552/53 2553/54 2554/55 2555/56 

ผลผลิต
รวม 

30.292 29.642 32.099 31.650 32.116 36.004 37.981 36.175 

นาปี 23.539 22.840 23.308 23.325 23.253 25.743 25.932 27.008 

นาปรัง 6.753 6.802 8.791 8.415 8.863 10.261 12.049 9.167 

    จากข๎อมูลตั้งแตํปี 2547 (ดังตารางที ่2-3) เป็นต๎นมา ปริมาณผลผลิตข๎าวมีความผันผวนขึ้นอยูํทุกปี
ซึ่งขึน้อยูํกับสภาวะภูมิอากาศ ภูมิประเทศ พันธุ๑ข๎าว การจัดการการเพาะปลูก เป็นต๎น จากข๎อมูลที่กลําว
มาข๎างต๎นก็เป็นป๓ญหาสํวนหนึ่งที่ทําให๎ป๓จจุบันประเทศไทยสูญเสียตําแหนํงการสํงออกข๎าวที่เป็นอันดับ 
1 อีกทั้งยังรวมถึงป๓ญหาในด๎านนโยบายตํางๆ ของรัฐบาลการเพ่ิมมูลคําให๎กับข๎าวเปลือกนั้น สามารถทําได๎
หลายวิธีหนึ่งในนั้น ได๎แกํการแปลงสภาพจากข๎าวเปลือกให๎เป็นข๎าวสารโดยผํานกระบวนการจากโรงสีข๎าว  
ซึ่งโรงสีข๎าวนับได๎วําเป็นผู๎รับซื้อข๎าวเปลือกรายแรกจากเกษตรกร ถือเป็นผู๎แปรรูปวัตถุดิบ (ข๎าวเปลือก) 
จากเกษตรกร ไปเป็นสินค๎า (ข๎าวสาร) เพ่ือขายให๎กับผู๎บริโภค ต๎นทุนสํวนใหญํของโรงสีข๎าว ได๎แกํ คําวัตถุดิบ 
(ข๎าวเปลือก) ร๎อยละ 90 และคําใช๎จํายอ่ืนๆ ร๎อยละ 10 และรายรับหรือกําไรสํวนใหญํของโรงสีเกิดจาก               
การซื้ อข๎ าวเปลือกเก็บไว๎ ในราคาที่ ต่ํ าแล๎ วนํ าออกมาขายในชํ วงที่ ราคาข๎ าวสารมี ราคาสู ง              
(สํานักงานสํงเสริมการค๎าสินค๎าเกษตร, 2555) 

 2.1.2 ประเภทของอุตสาหกรรมโรงสีข๎าว 
    โรงสีข๎าวที่ทําการสีข๎าวในป๓จจุบันมีขนาดแตกตํางกัน สามารถแบํงออกได๎เป็น 3 ขนาด
โรงสีข๎าวขนาดเล็ก โรงสีข๎าวขนาดกลาง และโรงสีข๎าวขนาดใหญํ การแบํงขนาดของโรงสีข๎าวขึ้นอยูํกับ
มาตรฐานที่ใช๎จําแนก ซึ่งมีอยูํ 3 ประเภท ดังนี้ (รุํงเรือง กาลศิริศิลป์: เว็บไซด๑, 2556) 
     1) จําแนกตามกําลังการผลิต (Processing Capacity)  
       1.1) โรงสีข๎าวขนาดเล็ก หมายถึง โรงสีข๎าวที่มีกําลังการผลิตไมํเกินวันละ 5 ตันข๎าวเปลือก 
1-5 ตัน/วัน หรือวันละ 5 เกวียน การสีข๎าวสํวนใหญํจะเป็นการสีเพ่ือการนําไปใช๎บริโภคในท๎องถิ่นเทํานั้น 
       1.2) โรงสีขนาดกลาง หมายถึง โรงสีข๎าวที่มีกําลังการผลิตระหวํางวันละ 6-20 ตัน
ข๎าวเปลือก หรือ 6-20 เกวียนตํอวัน การสีข๎าวจะทําการสีเพ่ือบริโภคและการจําหนํายในท๎องถิ่น 
       1.3) โรงสีข๎าวขนาดใหญํ หมายถึง โรงสีข๎าวที่มีกําลังการผลิตเกินวันละ 20 ตัน
ข๎าวเปลือกหรือเกิน 20 เกวียนตํอวัน การสีข๎าวจะเป็นการสีเพ่ือการจําหนํายทั้งภายในประเทศและ
ตํางประเทศ 
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     2) จําแนกตามจํานวนคนงาน (Size of Employees)  
       2.1) โรงสีข๎าวขนาดเล็ก หมายถึง โรงสีที่ใช๎คนงานไมํเกิน 5 คน 
       2.2) โรงสีข๎าวขนาดกลาง หมายถึง โรงสีที่ใช๎คนงานไมํเกิน 10 คน 
       2.3) โรงสีข๎าวขนาดใหญํ หมายถึง โรงสีที่มีคนงานเกิน 10 คน 
     3) เครื่องต๎นกําลังที่ใช๎ขับเคลื่อนเครื่องสีข๎าว 
       3.1) เครื่องจักรกลไอน้ําจะใช๎แกลบจากการสีข๎าวเป็นเชื้อเพลิงการลงทุนติดตั้งใน
ระยะเริ่มต๎นคํอนข๎างสูง แตํคําใช๎จํายภายหลังการติดตั้งแล๎วจะถูกที่สุดเครื่องต๎นกําลังแบบนี้เหมาะ
สําหรับโรงสีข๎าวขนาดกลาง และโรงสีข๎าวใหญํ 
       3.2) เครื่องยนต๑ดีเซลใช๎น้ํามันดีเซลเป็นน้ํามันเชื้อเพลิง เหมาะกับโรงสีข๎าวขนาดกลาง 
และขนาดเล็ก คําติดตั้งถูกกวําเครื่องต๎นกําลังชนิดอ่ืนๆ แตํคําใช๎จํายเพ่ือเป็นคําน้ํามันเชื้อเพลิงคํอนข๎างสูง 
       3.3) มอเตอร๑ไฟฟูา จะใช๎กระแสไฟฟูาในการขับเคลื่อนมอเตอร๑เมื่อเริ่มเดินเครื่อง
จะใช๎กระแสไฟฟูาสูงมาก แตํเมื่อมอเตอร๑ทํางานและขับเคลื่อนเครื่องสีข๎าวแล๎วกระแสไฟฟูาจะลดลง 
 2.1.3 กรรมวิธีการสีข๎าว 
    กรรมวิธีการสีข๎าวเป็นกระบวนการในการกะเทาะเปลือกออกจากข๎าวเปลือก เพ่ือให๎ได๎
ข๎าวสําหรับการบริโภค ซึ่งกระบวนการสีข๎าวอาจใช๎เครื่องทุํนแรงงํายๆ ได๎แกํ ครกตําข๎าว ไปจนถึงการ
ใช๎เครื่องจักรที่ทันสมัยในการสีข๎าว การใช๎เครื่องจักรในการสีข๎าว จําเป็นต๎องออกแบบให๎มีความ
เหมาะสม ปริมาณข๎าวสารที่ได๎จากกระบวนการสี สามารถจําแนกได๎ 11 ขั้นตอน ดังนี้ (รุํงเรือง กาลศิริศิลป์: 
เว็บไซด๑, 2556) 
     1) การตีราคาข๎าว โดยการสุํมตัวอยํางข๎าวจากรถบรรทุกมาตรวจสอบคุณภาพ เพ่ื อ
กําหนดราคา 
     2) การลดความชื้นข๎าวเปลือก เพ่ือเตรียมเข๎าสูํกระบวนการสีข๎าว วิธีการลดความชื้นที่
ใช๎จะเป็นการตากข๎าวโดยใช๎แสงแดด (แสงอาทิตย๑) ซึ่งจะทําบนลานตากข๎าว 
     3) การทําความสะอาดข๎าวเปลือก เพ่ือแยกสิ่งเจือปนออกจากข๎าวเปลือก เชํน ฝุุนละออง 
เศษหิน ดิน ทราย เศษหญ๎า เศษฟาง เมล็ดข๎าวลีบ และสิ่งแปลกปลอมตํางๆ รวมทั้งเศษเหล็กและตะปู 
     4) การกะเทาะข๎าวเปลือก ข๎าวเปลือกท่ีผํานการทําความสะอาดแล๎ว จะถูกลําเลียงเข๎า
สูํเครื่องกะเทาะข๎าวเปลือกซึ่งอาจเป็นเครื่องกะเทาะเปลือกแบบหินโมํ หรือแบบลูกกลิ้งยาง หรือ
สายพานยางหมุน เพ่ือแยกเปลือกหุ๎มแข็งออกจากข๎าวกล๎อง 
     5) การแยกแกลบ ข๎าวกล๎อง และข๎าวเปลือกที่ยังไมํได๎กะเทาะจะเข๎าสูํเครื่องแยก
แกลบ เพื่อแยกแกลบออก โดยแกลบจะถูกพัดลมดูดเข๎าไปเก็บในยุ๎งเก็บแกลบ เพ่ือนําไปเป็นเชื้อเพลิง
หรือรอจําหนําย 
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     6) การแยกข๎าวเปลือกออกจากข๎าวกล๎อง เป็นการแยกข๎าวกล๎องออกจากข๎าวเปลือก
โดยข๎าวกล๎องที่ถูกแยกจะเข๎าสูํกระบวนการขัดขาวในลําดับตํอไป สําหรับข๎าวเปลือกที่ปนมาจะถูก
สํงกลับไปยังขั้นตอนกะเทาะเปลือกอีกครั้ง 
     7) การขัดขาว เป็นการขัดขาวข๎าวกล๎องให๎เป็นข๎าวสาร โรงสีทั่วไปจะมีการขัดขาว 2 ครั้ง 
แตํในป๓จจุบันการขัดขาวได๎เพ่ิมเป็นขัด 3 ครั้ง หรือมากกวํา 
     8) การขัดมัน ข๎าวสารที่ผํานการขัดขาวแล๎ว บริเวณผิวของเมล็ดข๎าวจะมีรอยขีดขํวน 
และมีรําข๎าวติดอยูํ อาจทําให๎ข๎าวเกิดกลิ่นเหม็นเปรี้ยวและข้ึนราได๎งําย เครื่องขัดมันจะขัดผิวเมล็ดข๎าว
ให๎มันเรียบ และลบรอยขีดขํวนหายไป ทําให๎ได๎ข๎าวที่มีคุณสมบัติดีขึ้น 
     9) การแยกขนาดเมล็ด ข๎าวสารจะถูกกระพ๎อตักมาเทลงตะแกรงเหลี่ยม โดยจะผํานรู
ตะแกรงแตํละชั้น เพ่ือทําการคัดข๎าวหักออกจากต๎นข๎าว โดยข๎าวหักจะถูกสํงตํอไปยังตะแกรงกลมเพ่ือ
แยกขนาดเมล็ดอีกครั้ง 
     10)  การแยกสีเมล็ดข๎าวสาร เป็นการคัดแยกเมล็ดข๎าวสารที่มีสีคล้ําเกินไปหรือสีอ่ืน
นอกเหนือจากสีข๎าวปกติ 
     11)  การบรรจุข๎าวลงกระสอบ ข๎าวสารจะถูกบรรจุลงในกระสอบตามขนาดที่แตํละโรงงาน
กําหนด 
 
2.3 แนวคิดเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า 
 2.3.1 ความหมายของการจัดการ 
    พรทิพย๑ บุญทรง (2556: 276) กลําววํา การจัดการ หมายถึง ภาระงานและกิจกรรมที่เกี่ยวข๎องใน
การนําองค๑การในด๎านการวางแผน การจัดการองค๑การ การควบคุมคนและทรัพยากรอ่ืนๆ  เพ่ือให๎องค๑การ
สามารถบรรลุผลได๎อยํางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ซึ่งเป็นกระบวนการทํางานอยํางเป็นขั้นตอน            
โดยอาศัยบุคคลอ่ืนทํางานแทนให๎สําเร็จ หรือบรรลุผลได๎ตามเปูาหมายหรือตามวัตถุประสงค๑ที่กําหนดไว๎
ลํวงหน๎า ความหมายของการจัดการแยกได๎ 3 ประเด็น ได๎แกํ (1) การใช๎บุคคลอ่ืนทํางานให๎แกํองค๑การอยํางมี
ศิลปะในการนําองค๑การ (2) เป็นกระบวนการ กลําวคือ มีความสัมพันธ๑กับการกําหนดจุดมุํงหมายขององค๑การ 
และแปรเปลี่ยนจุดมุํงหมายสูํการปฏิบัติจริงและวัดผลลัพธ๑ (3) เป็นกลุํมของบุคคลที่ทําหน๎าที่ตัดสินใจ
และจัดการกิจกรรมตํางๆ ในองค๑การ เชํน กําหนดทิศทางองค๑การ สื่อสารเปูาหมาย ประสานงานให๎
สมาชิกดําเนินงานไปในทิศทางเดียวกัน เป็นต๎น 
    สมคิด บางโม (2555: 59) กลําววํา การจัดการ หมายถึง ศิลปะในการใช๎คน เงิน วัสดุอุปกรณ๑
ขององค๑การและนอกองค๑การ เพ่ือให๎บรรลุวัตถุประสงค๑ขององค๑การอยํางมีประสิทธิภาพ 
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    ตุลา มหาพสุธานนท๑ (2554: 92) กลําววํา การจัดการ หมายถึง กระบวนการนําทรัพยากร
การบริหารมาใช๎บรรลุวัตถุประสงค๑ตามขั้นตอนการบริหาร คือ การวางแผน การจัดการองค๑การ การชี้นํา 
และการควบคุม  
    วรารัตน๑ เขียวไพรี (2553: 3) กลําววํา การจัดการ หมายถึง การประสานการใช๎ทรัพยากร
บุคคลและทรัพยากรอ่ืนที่มีอยูํขององค๑การให๎เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผล บรรลุตามเปูาหมาย
ขององค๑การที่กําหนดไว๎ โดยการใช๎กระบวนการวางแผน การจัดองค๑การ การจัดทรัพยากรมนุษย๑  
การสั่งการ และการควบคุม  
    พัชสิรี ชมพูคํา (2552: 5) กลําววํา การจัดการ หมายถึง การดําเนินการในการวางแผนตัดสินใจ 
การจัดองค๑การ การนํา และการควบคุมทรัพยากรพ้ืนฐานขององค๑การ อันได๎แกํ ทรัพยากรการเงิน สินทรัพย๑
ถาวร ข๎อมูลและทรัพยากรมนุษย๑ เพ่ือจะชํวยให๎องค๑การบรรลุเปูาหมายอยํางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
    พยอม วงศ๑สารศรี (2542: 33-35 อ๎างใน อนิวัช แก๎วจํานง, 2550: 24-25) กลําววํา การจัดการ 
หมายถึง การจัดการ โดยแยกเป็น 3 ประเด็น ได๎แกํ 1. การจัดการเป็นศิลปะของการใช๎บุคคลอ่ืนทํางาน
ให๎แกํองค๑การ 2. การจัดการเป็นกระบวนการ คือ มีความสัมพันธ๑กับการกําหนดจุดมุํงหมายขององค๑การ
และแปรเปลี่ยนจุดมุํงหมายสูํการปฏิบัติจริง และ 3. การจัดการคือ กลุํมของผู๎จัดการนั่นคือการมององค๑การ
เป็นบุคคลที่ทําหน๎าที่บริหารหรือจัดการกิจกรรมตํางๆ เป็นผู๎ดําเนินการตัดสินใจ กําหนดเปูาหมาย และ
การประสานงานให๎สมาชิกดําเนินการไปในทิศทางที่เป็นเปูาหมายรํวมกัน 
    อนิวัช แก๎วจํานง (2550: 24-25) กลําววํา การจัดการ หมายถึง กระบวนการทํางานอยําง
เป็นขั้นตอนโดยอาศัยบุคคลอ่ืนทํางานแทนให๎สําเร็จและบรรลุผลได๎ตามเปูาหมายหรือวัตถุประสงค๑ที่
กําหนดไว๎แล๎วลํวงหน๎า 

 จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา การจัดการ หมายถึง กระบวนการทํางานอยําง
เป็นขั้นตอน ที่เก่ียวข๎องกับการวางแผน การจัดการองค๑การ การใช๎ทรัพยากรที่มีอยูํให๎บรรลุเปูาหมาย
ตามท่ีกําหนดไว๎ อยํางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล  
 2.3.2 ความหมายของการจัดการคลังสินค๎า 
    สุนันทา ศิริเจริญวัฒน๑ (2555) กลําววํา การจัดการคลังสินค๎า หมายถึง การวางแผน
เพ่ือให๎เกิดความรวดเร็ว ทันเวลา สะดวก มีความพร๎อมในการจัดจํายของได๎อยํางถูกต๎อง ภายใต๎การ
ดําเนินงานในคลังสินค๎า รวมถึงให๎มีคําใช๎จํายในการดําเนินที่ต่ํา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน
การคลังสินค๎า (Warehousing) หมายถึง การจัดระเบียบในการเก็บ วางและรักษาสินค๎าอยํางเป็น
ระบบ มีระเบียบแบบแผน เพ่ือปูองกันและรักษาสินค๎าให๎อยูํในสภาพที่ดี สินค๎ามีความพร๎อมในการ
นําออกแจกจํายได๎อยํางถูกต๎องรวดเร็ว ทันเวลา และด๎วยคําดําเนินงานที่ต่ํา ชํวยเพ่ิมประสิทธิภาพ
และกําไรให๎กับกิจการ 
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    จรินทร๑ อาสาทรงธรรม (2555) กลําววํา การจัดการคลังสินค๎า หมายถึง กิจกรรมที่มี
บทบาทสําคัญตํอการจัดการโลจิสติกส๑ โดยผํานกิจกรรมยํอยๆ เกี่ยวกับการบริหารจัดการคลังสินค๎า 
อาทิ การเลือกประเภท 
    คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2550) (อ๎างถึงใน ภัทรวรรธน๑ ธนไพศาลจิราธร, 2554) กลําววํา 
การจัดการคลังสินค๎า หมายถึง กระบวนการประสมประสานทรัพยากรตํางๆ เพ่ือให๎การดําเนินกิจการ
คลังสินค๎าเป็นไปอยํางมีประสิทธิผล และบรรลุผลสําเร็จตามวัตถุประสงค๑ของคลังสินค๎าแตํละประเภท
ที่กําหนดไว๎ 
    ชุมพล มณฑาทิพย๑กุล (2550) กลําววํา การจัดการคลังสินค๎า หมายถึง การจัดระเบียบใน
ด๎านการเคลื่อนย๎าย การจัดเก็บ การวางและการรักษาสินค๎าอยํางเป็นระบบ มีระเบียบแบบแผน เพ่ือ
ปูองกันและรักษาสินค๎าให๎อยูํในสภาพที่ดี ด๎วยต๎นทุนการดําเนินงานที่ต่ํา เพ่ือชํวยในการดําเนินงาน
และกําไรให๎กับกิจการ การดําเนินงานในลักษณะนี้ จะเกิดจากการบริหารทรัพยากรทั้งหมดภายใน
คลังสินค๎าให๎มีประสิทธิภาพ 
    ธนิต โสรัตน๑ (2550) กลําววํา การจัดการคลังสินค๎า หมายถึง การจัดการในการรับ การ
จัดเก็บ หมายถึง การจัดสํงสินค๎าให๎ผู๎รับเพ่ือกิจกรรมการขายเปูาหมายหลักในการบริหารดําเนินธุรกิจ 
ในสํวนที่เกี่ยวข๎องกับคลังสินค๎าก็เพ่ือให๎เกิดการดําเนินการเป็นระบบให๎คุ๎มกับการลงทุน การควบคุม
คุณภาพของ การเก็บ การหยิบสินค๎า การปูองกัน ลดการสูญเสียจากการ ดําเนินงานเพ่ือให๎ต๎นทุน
การดําเนินงานต่ําที่สุด และการใช๎ประโยชน๑เต็มที่จากพ้ืนที่ 
    จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา การจัดการคลังสินค๎า หมายถึง กระบวนการ
บริหารการทรัพยากรตํางๆ ในองค๑กร เพ่ือให๎เกิดการดําเนินกิจการคลังสินค๎าที่มีประสิทธิผล และ
บรรลุผลสําเร็จตามวัตถุประสงค๑ของคลังสินค๎าแตํละประเภทที่กําหนดไว๎ 
 2.3.3 หลักการของการจัดการคลังสินค๎า 
    คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2556: 133-136) กลําววํา ในการดําเนินงานคลังสินค๎า ไมํวําเป็น
กิจการคลังสินค๎าประเภทใดหรือสิ่งอํานวยความสะดวกในการเก็บรักษาแบบใด ยํอมมีหลักการที่
จะต๎องยึดถือเป็นเบื้องต๎นอยูํด๎วยกัน 4 ประการ คือ 
     1) หลักการสงวนเนื้อท่ี เนื้อที่เก็บรักษาเป็นสิ่งที่มีคํา เป็นทรัพยากรมูลฐานของกิจการ
คลังสินค๎า การเก็บรักษาท่ีไมํถูกวิธีทําให๎เกิดเนื้อที่สูญเปลําไปโดยไมํได๎ประโยชน๑ หมายถึง การใช๎จําย
อันเป็นต๎นทุนในการประกอบธุรกิจต๎องเพ่ิมขึ้น โดยไมํได๎เกิดรายได๎ที่เพ่ิมขึ้นนั้น ทําให๎กําไรน๎อยลง
หรือขาดทุนในที่สุด หลักการสงวนเนื้อที่เป็นหลักการปฏิบัติที่อํานวยให๎วัตถุประสงค๑ของการเก็บรักษา
ประการแรก คือการใช๎เนื้อท่ีเก็บรักษาท่ีมีอยูํให๎ได๎ประโยชน๑ที่สุด 
     2) หลักการความรวดเร็วในการขนย๎าย คลังสินค๎าไมํใชํที่ซึ่งสินค๎าจะถูกเก็บอยํางถาวร 
แตํเป็นเพียงจุดพักชั่วระยะเวลาสั้นๆ ในการเดินทางของสินค๎าจากแหลํงผลิตไปสูํผู๎บริโภค ดังนั้นการ
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จัดวางสินค๎าในพ้ืนที่เก็บรักษาจะต๎องอยูํในลักษณะที่สามารถขนย๎ายออกได๎อยํางสะดวก และรวดเร็ว
ประหยัดทั้งเวลา แรงงาน บุคคลที่จะทําหน๎าที่จัดเก็บสินค๎าจะต๎องมีสํานึกในการขนย๎ายสินค๎าอยูํในใจ
ตลอดเวลาที่ทําการจัดเก็บ การขนย๎ายสินค๎าจากที่จัดเก็บที่รวดเร็ว ก็สามารถนําสินค๎าตัวใหมํเข๎ามา
เก็บได๎เร็วตามไปด๎วย ซึ่งหมายถึงการใช๎เนื้อที่เดียวกัน เพ่ือเก็บสินค๎าได๎มากขึ้น เพราะมีการไหลเวียน
สินค๎าได๎หลายรอบ ความคุ๎มคําของการใช๎เนื้อท่ีเก็บรักษาก็มีมากข้ึน ความรวดเร็วในการขนย๎ายสินค๎า
สามารถทําได๎ โดยอาศัยการวางแผนผังพ้ืนที่เก็บรักษาอยํางเหมาะสม และวิธีการเก็บรักษาที่
เอ้ืออํานวยตํอการขนย๎าย  
     3) หลักการความมั่นคงในการเก็บรักษา หมายถึงการวางสินค๎าได๎แนวตรงและแนว
แนํนหนา แข็งแรง ไมํหมิ่นเหมํ ตํอการพังทลายลงมาของกองสินค๎า ซึ่งจะเกิดความเสียหายตํอกอง
สินค๎านั้นเองและอาจเกิดอันตรายแกํพนักงานเก็บสินค๎า  
     4) หลักการความเป็นระเบียบ หมายถึงการคลังสินค๎าเป็นแนว เป็นแถว เข๎าถึงงําย 
ตรวจตราได๎ทั่วถึง สินค๎าเดียวกัน บรรจุหีบหํอเป็นมาตรฐานเดียวกัน เก็บให๎เต็มความสูงเต็มพ้ืนที่หนึ่ง
แล๎วจึงเริ่มเก็บใหมํตํอไปตามลําดับ วางสินค๎าบนเครื่องหมายบนหีบหํอหันออกด๎านนอก เพ่ือให๎งําย
ตํอการตรวจด๎วยสายตา ซึ่งจะต๎องกระทําอยูํเป็นประจําทุกโอกาส 
    ธนิต โสรัตน๑ (2552: 7) กลําววํา หลักการของการจัดการคลังสินค๎า จะเกี่ยวข๎องกับบทบาทใน
การอํานวยความสะดวก (Facilitate) ให๎สินค๎าและวัตถุดิบสามารถสํงมอบให๎ลูกค๎าหรือสายการผลิต
ในโซํอุปทานได๎อยํางทันเวลาและมีความตํอเนื่อง โดยบทบาทของคลังสินค๎าจึงต๎องมีหน๎าที่สําคัญ 3 ประการ 
คือ ประการแรก ทําหน๎าที่ในการรับสินค๎า (Receiving) โดยการตรวจสอบจํานวน คุณลักษณะในการที่จะ
แยกแยะ จัดเก็บให๎เป็นหมวดหมูํ โดยการจัดการที่มีระบบการตรวจสอบและตรวจนับความถูกต๎องที่
เกี่ยวข๎องกับปริมาณ จํานวน สภาพ และคุณภาพ โดยคลังสินค๎าทุกประเภทจะทําหน๎าที่ในฐานะผู๎ทรง
สิทธิในความเป็นเจ๎าของสินค๎าชั่วคราว ซึ่งหมายถึง ความรับผิดชอบที่จะมีตํอตัวสินค๎า ประการที่สอง 
เกี่ยวข๎องกับการควบคุมและรับผิดชอบตํอสินค๎าที่จัดเก็บอยูํในคลัง (Storage) ซึ่งต๎องอาศัยการบริหาร
จัดการ ทั้งการใช๎เทคนิค เทคโนโลยีในการเก็บและทักษะ เครื่องมือและเครื่องทุํนแรงประเภทตํางๆ เชํน      
รถยก ชั้นวางสินค๎า การควบคุมบรรยากาศ อุณหภูมิ และสภาพแวดล๎อมในคลัง ให๎เหมาะสมกับ
สินค๎าแตํละชนิด แตํละประเภท รวมถึงอาศัยระบบและการจัดการเทคโนโลยีสารสนเทศ โดยกิจกรรม
ในการควบคุมสินค๎านี้จะเกี่ยวข๎องกับการคัดแยกสินค๎า การ Packing การแบํงบรรจุ การคัดเลือก การติดปูาย 
ประการที่สาม การควบคุมทางด๎านเอกสาร ทั้งที่เกี่ยวกับรายงาน (Inventory Control) การเคลื่อนไหว การ
รับและการเบิก-จําย ที่เรียกวํา Inventory Report และการควบคุมทางบัญชี โดยต๎นทุนในการเก็บรักษา
สินค๎า จะเป็นจํานวนหนึ่งในสามของต๎นทุนโลจิสติกส๑ ประการที่สี่ หน๎าที่ในการสํงมอบและกระจายสินค๎า 
(Order Picking) ไมํวําจะสํงมอบสินค๎าให๎กับผู๎ผลิต หรือการจัดสํงสินค๎าให๎ตรงกับความต๎องการของผู๎รับ     
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ทั้งจํานวน สภาพ สถานที่และเวลา (The right thing at the right place in the right time) เพ่ือสํงมอบ
ให๎กับลูกค๎า ซึ่งจะต๎องมีกระบวนการคัดเลือกสินค๎าและระบบการจัดสํงให๎กับลูกค๎า  
    Charles (2002) กลําววํา หลักการของการจัดการคลังสินค๎า มีหลักในการจัดเก็บสินค๎า 2 
แนวคิด ดังนี้ 
     1) การจัดเก็บแบบซุํม (Random storage) ซึ่งเป็นเทคนิคในการจัดเก็บสินค๎าวิธีหนึ่ง
ที่ทําการเก็บสินค๎า ณ จุดหรือตําแหนํงที่วํางได๎ทั่วคลังสินค๎า เนื่องจากไมํมีการกําหนดพ้ืนที่ไว๎เฉพาะ
สําหรับสินค๎าประเภทใดประเภทหนึ่ง 
     2) การจัดเก็บตามปริมาณความต๎องการหยิบสินค๎า(Volume-based Storage) ซึ่ง
เป็นเทคนิคการจัดเก็บสินค๎าที่มีความต๎องการสูงไว๎อยูํใกล๎กับประตูเข๎าออกเมื่อเปรียบเทียบลักษณะ
การจัดเก็บสินค๎าแบบซุํม (Random storage) และแบบตามปริมาณความต๎องการหยิบสินค๎า (Volume-
based storage) มีข๎อดีและข๎อเสียแตกตํางกันคือ การจัดเก็บแบบตามปริมาณความต๎องการหยิบสินค๎า 
(Volume-based Storage) นั้นจะชํวยลดเวลาและระยะทางในการหยิบสินค๎า แตํข๎อเสียคือทําให๎เกิด
ความแออัดในชํองทางเดินที่เก็บสินค๎าและทําให๎เกิดความไมํสมดุลในการใช๎พ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค๎า 
สําหรับจัดเก็บแบบซุํม (Random storage) นั้น จะเป็นวิธีที่มีการใช๎ประโยชน๑ของพ้ืนที่จัดเก็บ ได๎ทั่วทั้ง
คลังสินค๎าซึ่งจะชํวยลดความแออัดของชํองทางเดินลงไปได๎ แตํข๎อเสียคือ ทําให๎เสียเวลาในการหยิบสินค๎า
มาก เนื่องจากสินค๎าที่มีการหยิบบํอยนั้น อาจมีพ้ืนที่จัดเก็บที่อยูํไกลจากประตู เป็นต๎น 
    James and Jerry (1998) กลําววํา หลักการของการจัดการคลังสินค๎าแบํงรูปแบบในการ
จดัเก็บสินค๎านั้นเป็น 6 แนวคิด ได๎แกํ 
     1) ระบบการจัดเก็บโดยไร๎รูปแบบ (Informal System) เป็นรูปแบบการจัดเก็บสินค๎า
ที่ไมํมีการบันทึกตําแหนํงการจัดเก็บเข๎าไว๎ในระบบ และสินค๎าทุกชนิดสามารถจัดเก็บไว๎ตําแหนํงใดก็
ได๎ในคลังสินค๎า ซึ่งพนักงานที่ปฏิบัติงานในคลังสินค๎านั้นจะเป็นผู๎ที่รู๎ตําแหนํงในการจัดเก็บรวมทั้ง
จํานวนที่จัดเก็บ ซึ่งจะเห็นได๎วํารูปแบบการจัดเก็บนี้เหมาะสําหรับคลังสินค๎าที่มีขนาดเล็ก มีจํานวน
สินค๎าหรือรายการสินค๎า (Stock Keeping Unit : SKU)น๎อย และมีจํานวนตําแหนํงที่จัดเก็บน๎อยด๎วย 
สําหรับในการทํางานในนั้นจะมีการแบํงพนักงานที่รับผิดชอบเฉพาะเป็นโซนๆ โดยที่แตํละโซนนั้น
ไมํได๎มีแนวทางการปฏิบัติในเรื่องการจัดเก็บแล๎วแตํพนักงานที่ปฏิบัติงานในโซนนั้นๆ ดังนั้นจึงไมํได๎มี
แนวทางท่ีเหมือนกัน จึงทําให๎อาจเกิดป๓ญหาการจัดเก็บหรือ การที่หาสินค๎านั้นไมํเจอในวันที่พนักงาน
ที่ประจําในโซนนั้นไมํมาทํางาน 
     2) ระบบจัดเก็บโดยกําหนดตําแหนํงตายตัว (Fixed Location System) แนวความคิดในการ
จัดเก็บสินค๎ารูปแบบนี้เป็นแนวคิดท่ีมาจากทฤษฎีกลําวคือ สินค๎าทุกชนิดหรือทุกรายการสินค๎า (Stock 
Keeping Unit : SKU)นั้นจะมีตําแหนํงจัดเก็บที่กําหนดไว๎ตายตัวอยูํแล๎ว ซึ่งการจัดเก็บรูปแบบนี้เหมาะ
สําหรับคลังสินค๎าที่มีขนาดเล็ก มีจํานวนพนักงานที่ปฏิบัติงานไมํมากและมีจํานวนสินค๎าหรือจํานวน
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รายการสินค๎า (Stock Keeping Unit : SKU) ที่จัดเก็บน๎อยด๎วย โดยจากการศึกษาพบวําแนวคิดการจัดเก็บ
สินค๎านี้จะมีข๎อจํากัดหากเกิดกรณีที่สินค๎านั้นมีการสั่งซื้อเข๎ามาทีละมากๆ จนเกินจํานวน location        
ที่กําหนดไว๎ของสินค๎าชนิดนั้นหรือในกรณีที่สินค๎า ชนิดนั้นมีการสั่งซื้อเช๎ามาน๎อยในชํวงเวลานั้น จะทําให๎
เกิดพ้ืนที่ที่เตรียมไว๎สําหรับสินค๎าชนิดนั้นวําง ซึ่งไมํเป็นการใช๎ประโยชน๑ของพ้ืนที่ในการจัดเก็บที่ดี 
     3) ระบบการจัดเก็บโดยจัดเรียงตามรหัสสินค๎า (Part Number System) รูปแบบการ
จัดเก็บโดยใช๎รหัสสินค๎า (Part Number) มีแนวคิดใกล๎เคียงกับการจัดเก็บแบบกําหนดตําแหนํง
ตายตัว (Fixed Location) โดยข๎อแตกตํางนั้นจะอยูํที่การเก็บแบบใช๎รหัสสินค๎า นั้นจะมีสําดับการ
จัดเก็บเรียงกันเชํน รหัสสินค๎าหมายเลข A123 นั้นจะถูกจัดเก็บกํอนรหัสสินค๎าหมายเลข B123 เป็น
ต๎น ซึ่งการจัดเก็บแบบนี้จะเหมาะกับบริษัทที่มีความต๎องการสํงเข๎า และนําออกของรหัสสินค๎าที่มี
จํานวนคงท่ีเนื่องจากมีการกําหนดตําแหนํงการจัดเก็บไว๎แล๎ว ในการจัดเก็บแบบใช๎รหัสสินค๎านี้ จะทํา
ให๎พนักงานรู๎ตําแหนํงของสินค๎าได๎งําย แตํจะไมํมีความยืดหยุํนในกรณีที่องค๑กรหรือบริษัทนั้นกําลัง
เติบโตและมีความต๎องการขยายจํานวนรายการสินค๎า (Stock Keeping Unit : SKU) ซึ่งจะทําให๎เกิด
ป๓ญหาเรื่องพ้ืนที่ในการจัดเก็บ 
     4) ระบบการจัดเก็บสินค๎าตามประเภทของสินค๎า (Commodity System) เป็นรูปแบบการ
จัดเก็บสินค๎าตามประเภทของสินค๎าหรือประเภทสินค๎า (Product Type) โดยมีการจัดตําแหนํงการวาง
คล๎ายกับร๎านค๎าปลีกหรือตามซุปเปอร๑มาเก็ต (Supermarket) ทั่วไปที่มีการจัดวางสินค๎าในกลุํมเดียวกัน
หรือประเภทเดียวกันไว๎ ตําแหนํงที่ใกล๎กัน ซึ่งรูปแบบในการจัดเก็บสินค๎าแบบนี้จัดอยูํในแบบผสม 
(Combination System) ซึ่งจะชํวยในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดเก็บสินค๎าคือมีการเน๎นเรื่องการใช๎
งานพ้ืนที่จัดเก็บมากขึ้น และยังงํายตํอพนักงานหยิบสินค๎าในการทราบถึงตําแหนํงของสินค๎าที่จะต๎องไป
หยิบ แตํมีข๎อเสียเชํนกัน เนื่องจากพนักงานที่หยิบสินค๎า จําเป็นต๎องมีความรู๎ในเรื่องของสินค๎าแตํละชนิด
หรือแตํละยี่ห๎อที่จัดอยูํในประเภทเดียวกัน ไมํเชํนนั้นอาจเกิดการหยิบ สินค๎าผิดชนิดได๎ จากตารางแสดง
ข๎อดีและข๎อเสียของการจัดเก็บในรูปแบบนี้ 
       4.1) ระบบการจัดเก็บที่ไมํได๎กําหนดตําแหนํงตายตัว (Random Location System) 
เป็นการจัดเก็บที่ไมํได๎กําหนดตําแหนํงตายตัว ทําให๎สินค๎าแตํละชนิดสามารถถูกจัดเก็บไว๎ในตําแหนํงใด
ก็ได๎ในคลังสินค๎า แตํรูปแบบการจัดเก็บแบบนี้จําเป็นต๎องมีระบบสารสนเทศในการจัดเก็บและติดตาม
ข๎อมูลของสินค๎าวําจัดเก็บอยูํ ในตําแหนํงใดโดยต๎องมีการปรับปรุงข๎อมูลอยูํตลอดเวลาด๎วย ซึ่งในการ
จัดเก็บแบบนี้จะเป็นรูปแบบที่ใช๎พ้ืนที่จัดเก็บอยํางคุ๎มคํา เพ่ิมการใช๎งานพ้ืนที่จัดเก็บและเป็นระบบที่
ถือวํามีความยืดหยุํนสูง เหมาะกับคลังสินค๎าทุกขนาด 
       4.2) ระบบการจัดเก็บแบบผสม (Combination System) เป็นรูปแบบการจัดเก็บที่
ผสมผสาน หลักการของรูปแบบการจัดเก็บในข๎างต๎น โดยตําแหนํงในการจัดเก็บนั้นจะมีการพิจารณา
จากเงื่อนไขหรือ ข๎อจํากัดของสินค๎าชนิดนั้นๆ เชํน หากคลังสินค๎านั้นมีสินค๎าที่เป็นวัตถุอันตรายหรือ
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สารเคมีตํางๆ รวมอยูํกับสินค๎า อาหาร จึงควรแยกการจัดเก็บสินค๎าอันตราย และสินค๎าเคมีดังกลําว
ให๎อยูํหํางจากสินค๎าประเภทอาหาร และ เครื่องดื่ม เป็นต๎น ซึ่งถือเป็นรูปแบบการจัดเก็บแบบกําหนด
ตําแหนํงตายตัว สําหรับพ้ืนที่ที่เหลือในคลังสินค๎านั้น เนื่องจากมีการคํานึงถึงเรื่องการใช๎งานพ้ืนที่
จัดเก็บ ดังนั้นจึงจัดใกล๎ที่เหลือมีการจัดเก็บแบบไมํได๎กําหนดตําแหนํงตายตัว (Random) ก็ได๎ โดย
รูปแบบการจัดเก็บแบบนี้เหมาะสําหรับคลังสินค๎าทุกๆ แบบ โดยเฉพาะอยํางยิ่ง คลังสินค๎าที่มีขนาด
ใหญํและสินค๎าที่จัดเก็บนั้นมีความหลากหลาย 
    กลําวโดยสรุปได๎วํา หลักการของการจัดการคลังสินค๎า หมายถึง การจัดการคลังสินค๎า
อยํางเหมาะสมไมํทําให๎เกิดความเสียหายกับองค๑กร โดยการวางแผนการทํางานขององค๑กรจะเป็นการ
กําหนดวิธีการบริหารจัดการคลังสินค๎า รวมทั้งเป็นแนวทางในการกําหนดกลยุทธ๑ในการสต๏อกสินค๎า 
การบริหารคลังสินค๎าจะจัดการตั้งแตํการรับเข๎ารวมถึงการจํายออก  
 2.3.4 กิจกรรมของการจัดการคลังสินค๎า 
    กฤษณ๑ชาคริตส ณ วัฒนประเสริฐ (2558) กลําววํา โดยปกติแล๎วคลังสินค๎ามีเปูาหมายที่
สําคัญคือเป็นสถานที่พักในการเคลื่อนที่ของสินค๎าในซัพพลายเชนจนถึงลูกค๎าปลายทาง ซึ่งมี
กระบวนการพ้ืนฐานที่สําคัญในการบริหารคลังสินค๎า 3 กระบวนการ ประกอบด๎วย การรับสินค๎า การ
จัดเก็บสินค๎า และการกระจายสินค๎า  
 
 
 
 

ภาพที่ 2-4 กระบวนการบริหารคลังสินค๎า 

     1) การรับสินค๎า ประกอบด๎วยกิจกรรม เชํน การขนถํายสินค๎าจากพาหนะที่นําเข๎า
คลังสินค๎า การตรวจนับสินค๎าให๎ตรงกับจํานวนที่สั่งซื้อ รวมทั้งการรับสินค๎าคืนจากลูกค๎า เป็นต๎น การ
รับสินค๎าจึงเป็นกิจกรรมพ้ืนฐานของทุกคลังสินค๎าสําหรับการเป็นสถานที่พักสินค๎า ถ๎ามีการบริหาร
จัดการการรับสินค๎าที่ดี องค๑การจะมั่นใจได๎วํามีสินค๎าเพียงพอตํอความต๎องการของลูกค๎า ไมํวําลูกค๎า
จะอยูํสํวนใดของซัพพลายเชนก็ตาม 
     2) การจัดเก็บสินค๎า กิจกรรมในการจัดเก็บสินค๎า เชํน การวางแผนการเก็บรักษาสินค๎าให๎มี
ประสิทธิภาพ การราบรวมสินค๎าที่ได๎รับจากการขนสํงจํานวนน๎อยหลายๆ ครั้งเข๎าด๎วยกัน เพ่ือรวมเป็นสินค๎า
ขนาดใหญํ การแยกสินค๎าให๎มีจํานวนที่เล็กลง (Break Bulk) เป็นต๎น ผู๎บริหารควรมีการจัดการ การจัดเก็บ
สินค๎าที่ดี เพ่ือลดต๎นทุนการจัดเก็บ (Storage Cost) อันจะทําให๎ลดต๎นทุนขององค๑กรได๎ นอกจากนี้           
การจัดเก็บรักษาสินค๎าทําให๎เกิดมูลคําเพ่ิมในสินค๎า (Value Added) เมื่อไปถึงปลายทาง  

 

การรับสินค้า 
การจัดเก็บ

สินค้า 

การกระจาย

สินค้า 
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     3) การกระจายสินค๎า เป็นกิจกรรมที่ผู๎บริหารต๎องวางแผนเพ่ือให๎การกระจายสินค๎าตรง
ตามคุณภาพ (Right Quality) ตรงตามจํานวน (Right Quantity) ตรงตามเวลา (Right Time) ตรงตาม
สถานที่ (Right Place) และตรงตามเงื่อนไข (Right Condition) ที่ลูกค๎ากําหนด ซึ่งจะทําให๎ได๎ระดับการ
บริการที่ดีอยํางสม่ําเสมอ โดยการกระจายสินค๎ามีกิจกรรมที่สําคัญ เชํน การสํงสินค๎าให๎ผู๎ขาย การโอน
สินค๎าจากคลังสินค๎าหนึ่งไปยังอีกคลังสินค๎าหนึ่ง ภายในองค๑กรเดียวกัน เป็นต๎นการกระจายสินค๎ายังมี
ความสัมพันธ๑กับงานด๎านอ่ืนๆ อีกด๎วย เชํน ด๎านการขนสํง (Transportation) ด๎านสินค๎าคงคลัง 
(Inventory Management) เป็นต๎น 
    ประจวบ กลํอมจิตร (2556: 174) กลําววํา กิจกรรมของการจัดการคลังสินค๎า มีดังนี้ 
     1) กระบวนการรับสินค๎า เป็นการนําสินค๎าเข๎าเพ่ือทําการจัดเก็บ มีการตรวจสอบ
สินค๎าได๎อยํางละเอียด ทั้งจํานวน ขนาด น้ําหนัก ราคา ตลอดจนชํวยคํานวณยอดสินค๎าที่ยังคงค๎างอยูํ
ในสต็อก เพ่ือให๎สามารถจัดสรรพื้นที่ที่จะนําสินค๎าเข๎าไปเก็บ  
     2) ระบบเก็บสินค๎า เป็นการตรวจสอบขนาดของพ้ืนที่และชั้นเก็บของตํางๆ วํามีขนาด
และน้ําหนักเทําไร เพียงพอตํอสินค๎าที่จะนําเข๎ามาเก็บหรือไมํ อีกทั้งยังจําแนกประเภทของสินค๎าที่จะ
นํามาเก็บอีกด๎วย 
     3) การแปลงหนํวย เพื่อให๎การจํายหรือการจัดการเกี่ยวกับคลัง ทํางานได๎สะดวก จึงมี
การแปลงหนํวยเหลํานั้นให๎เป็นหนํวยเดียวกัน ในกรณีของสินค๎าที่มีหนํวยการจัดเก็บแตกตํางกัน 
     4) การจํายสินค๎า เมื่อมีการสั่งสินค๎า จะมีการจัดการเกี่ยวกับการจํายสินค๎า เพ่ือนํา
สินค๎าที่จัดเก็บไว๎มาทําการตัดจําย โดยจะมีการจัดการสํวนของการตัดยอดสต็อกวํา สินค๎าใดถูกจําย
บ๎าง จํานวนเทําใด 
     5) การตรวจนับคลังสินค๎า เป็นการตรวจสอบจํานวนสินค๎าที่มีอยูํจริงในคลังสินค๎า เพ่ือปรับ
ยอดคงเหลือให๎ตรงกับระบบ โดยปกติจะมีการตรวจนับขั้นต่ําอยํางน๎อยปีละ 1 ครั้ง หรืออาจใช๎โปรแกรม
จัดการคลังสินค๎า ซึ่งจะชํวยให๎งํายแกํการตรวจนับ สามารถตรวจนับเมื่อใดก็ได๎ โดยไมํจําเป็นต๎องรอถึงสิ้น
เดือนหรือสิ้นปี ซึ่งอาจจะเป็นระบบแบบ Real-time มีการใช๎งานควบกับเครื่องยิงบาร๑โค๎ดก็ได๎ 
    สุนันทา ศิริเจริญวัฒน๑ (2555) กลําววํา กิจกรรมของการจัดการคลังสินค๎า มีดังนี้ 
     1) การรับสินค๎า (Receiving) โดยทั่วไปกิจกรรมของการรับสินค๎ามีดังนี้ 
       1.1) ขนสินค๎าลงจากพาหนะและทําการตรวจสอบการขนสํง ตรวจดูสินค๎าเพ่ือทํา
การรับมอบ ดูความเสียหายจากภายนอกที่มองเห็น เผื่อจะมีการเรียกคําเสียหายจากผู๎ขนสํงได๎ 
       1.2) ตรวจสอบคุณภาพและปริมาณสินค๎าวําตรงกับที่ระบุไว๎ในเอกสารการสํง
สินค๎า (Delivery Document) หรือไม ํ
       1.3) ขนย๎ายสินค๎าไปยังสถานที่ท่ีเตรียมไว๎ในคลังสินค๎า 
       1.4) ปรับปรุงข๎อมูลสินค๎าคงคลังให๎ทันสมัย 
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     2) การระบุประเภทและจัดกลุํมสินค๎า (Identifying and Sorting) เพ่ือเป็นแนวทาง
ในการแยกสินค๎าออกจากสินค๎าชนิดอื่นๆ ดังนี้ 
       2.1) กําหนดปริมาณการรับเข๎าสินค๎าอยํางถูกต๎อง 
       2.2) แยกสินค๎าที่รับเข๎ามา 
       2.3) ตรวจสอบอยํางละเอียด การตรวจสอบต๎องกระทํากํอนการรับสินค๎า  สินค๎า
ควรวางไว๎ข๎างๆ เพ่ือปูองกันการสํงสินค๎าออกกํอนการอนุมัติ 
       2.4) การทําเครื่องหมายไว๎บนหีบหํอของสินค๎า ซึ่งอาจเป็นตัวอักษร ตัวเลข
บาร๑โค๎ด หรือ แถบคลื่นก็ได๎ 
     3) การจัดเก็บสินค๎า (Storage) ขั้นตอนของกิจกรรมการจัดเก็บสินค๎า หมายถึง 
ขั้นตอนการจัดยึด ปูองกันและสงวนรักษาสินค๎าจนกระทั่งสินค๎าเป็นที่ต๎องการใช๎อยํางการดําเนินงาน
ที่สําคัญในข้ันตอนนี้คือการขยายพื้นที่จัดเก็บ (Storage Area) การจัดวางอยํางเหมาะสม การกําหนด
ตําแหนํงการจัดเก็บ ซึ่งในข้ันตอนการจัดเก็บสินค๎ามีหลักเกณฑ๑ ดังนี้ 
       3.1) ความสามารถในการเข๎าถึงได๎และบริการที่มีประสิทธิภาพ 
       3.2) มีความยืดหยุํนในการจัดเก็บพอสมควร 
       3.3) ใช๎เนื้อที่เก็บให๎ได๎ประโยชน๑มากที่สุด 
       3.4) พยายามให๎มีอุปกรณ๑เครื่องมือเทําท่ีจะเป็น เพ่ือประหยัดพื้นท่ี 
       3.5) ลดความเสี่ยงภัยเกี่ยวกับการเสื่อมคุณภาพ 
       3.6) ลดการสูญหายเนื่องจากขโมย 
       3.7) สามารถทําการตรวจนับได๎ 
     4) การนําสินค๎าออกตามใบสั่ง (Order Picking) คือการเคลื่อนย๎ายสินค๎าจากสถานที่
จัดเก็บ เพ่ือสํงออกไปตามที่ลูกค๎าสั่ง (Customer Order) โดยมีเปูาหมายหลัก คือ นําสินค๎าออกได๎
อยํางถูกต๎องและรวบรวมจํานวนสินค๎าตามรายการครบถูกต๎อง ขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนที่สําคัญที่สุดของ
กิจกรรมการจัดเก็บสินค๎า เนื่องจากเหตุผลดังตํอไปนี้ 
       4.1) การนําสินค๎าออกเป็นกิจกรรมที่ต๎องใช๎เงินเป็นจํานวนมาก เมื่อบวกกับคําแรง
อุปกรณ๑และพ้ืนที่การทํางาน คิดเป็น 65% ของมลูคําการดําเนินงานทั้งหมดของคลัง 
       4.2) การนําสินค๎าออกมีบทบาทสําคัญในกระบวนการกระจายสินค๎า และ
กระบวนการผลิต การรับสินค๎า การสํงสินค๎า ซึ่งระบบการนําสินค๎าออกที่ดีประกอบด๎วยความรวดเร็ว 
ถูกต๎อง และมีประสิทธิภาพ 
     5) การตรวจนับสินค๎า (Physical Inventory) การตรวจนับจํานวนสินค๎าจริงที่อยูํใน
คลัง เพ่ือที่จะทําการเปรียบเทียบข๎อมูลกับยอดดุลวําถูกต๎องตรงกันหรือไมํ การตรวจสอบนี้ มี
วัตถุประสงค๑ทั้งในเรื่องจํานวนและคําที่เป็นเงินของสินค๎า  
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     6) การรายงาน (Reporting) กิจกรรมสุดท๎าย คือ งานเอกสาร (Paper Work) หรือ
การเก็บบันทึก (Record Keeping) ของกิจกรรมทั้งหมดในการจัดการคลังสินค๎า เพ่ือให๎จํานวนสินค๎า
คงคลังมีความถูกต๎องอยูํเสมอ โดยการคลังสินค๎าควรมีฐานะเป็นศูนย๑กลางการทํางานที่จะต๎องบรรลุ
งานกิจกรรมคลังสินค๎าทั้งที่กลําวมาข๎างต๎น 
    กลําวโดยสรุปได๎วํา กิจกรรมของการจัดการคลังสินค๎า ประกอบด๎วย กิจกรรมซึ่งเกี่ยวกับ
การจัดเก็บสํารองวัตถุดิบและสินค๎า สามารถตอบสนองการทํางานในระบบการทํางานแบบทันเวลา
พอดี ตอบสนองความพึงพอใจของลูกค๎าในด๎านการมีสินค๎าและบริการไว๎อยํางตํอเนื่อง ปูองกันการ
ขาดแคลนสินค๎าที่อาจมีการปรับเปลี่ยนได๎ตามสถานการณ๑ของตลาดและฤดูกาล กํอให๎เกิดความ
ประหยัดในด๎านต๎นทุนดําเนินการและระบบการผลิตสินค๎า  
 2.3.5 ประโยชน๑ของระบบการจัดการคลังสินค๎า 
    กฤษณ๑ชาคริตส ณ วัฒนประเสริฐ (2558: 138) กลําววํา การจัดการคลังสินค๎า เป็นกิจกรรมที่
มีบทบาทสําคัญตํอการจัดการโลจิสติกส๑ โดยผํานกิจกรรมยํอยๆ เกี่ยวกับการบริหารจัดการคลังสินค๎า 
อาทิ การเลือกประเภท การเลือกขนาด การเลือกทําเลที่ตั้ง การวางผังคลังสินค๎า การวางแผนการ
เคลื่อนย๎ายสินค๎าภายในคลังสินค๎า รวมทั้งการนําเทคโนโลยีสารสนเทศมาใช๎ในการบริหารคลังสินค๎า เป็น
ต๎น ซึ่งระบบการจัดการคลังสินค๎าที่มีประสิทธิภาพจะกํอให๎เกิดประโยชน๑ตํอองค๑กร ดังนี้ 
     1) ทําให๎มีการเก็บสะสมวัตถุดิบไว๎ในคลังสินค๎า และมีจํานวนที่เพียงพอตํอการผลิต
และไมํทําให๎การผลิตหยุดชะงักไมํตํอเนื่อง 
     2) ทําให๎มีการกระจายสินค๎าออกสูํตลาดจากผู๎ผลิตสูํผู๎บริโภค โดยผู๎ผลิตจะเก็บสินค๎า
สําเร็จรูปไว๎ในคลังสินค๎าเพื่อรอการจําหนํายตํอไป 
     3) เป็นที่เก็บรักษาและสะสมพัสดุสําหรับธุรกิจบริการที่ไมํจําเป็นต๎องเก็บวัตถุดิบใน
การผลิตสินค๎า อยํางไรก็ตามธุรกิจบริการก็จําเป็นต๎องมีคลังสินค๎าไว๎เก็บพัสดุและอุปกรณ๑ที่จําเป็นตํอ
การดําเนินธุรกิจ 
     4) เป็นที่ให๎เครดิตกับธุรกิจ กลําวคือ ผู๎ฝากสินค๎าที่อยูํในคลังสินค๎าสาธารณะสามารถ
นําสินค๎านั้นเป็นหลักประกันในการก๎ูยืมจากสถาบันการเงิน เชํน ธนาคาร เป็นต๎น 
     5) เป็นที่สําหรับให๎หนํวยงานของรัฐใช๎สําหรับสะสม หรือเก็บรักษาสินค๎าที่รัฐบาล
ต๎องการเข๎าไปแทรกแซงราคาตลาดสินค๎าบางชนิด เชํน ข๎าว มันสําปะหลัง ยางพารา เป็นต๎น เพ่ือ
รักษาระดับราคาให๎กับเกษตรกร 
     6) ทําให๎ประหยัดคําขนสํง ในกรณีที่เป็นสินค๎าสําเร็จรูปเพ่ือรอนําไปจําหนํายตํอ จะนํา
สินค๎านั้นมารวมที่คลังสินค๎ากํอน ซึ่งจะทําให๎มีการประหยัดคําขนสํงมากกวําที่ผู๎ผลิตสํ งไปที่ร๎าน
จําหนํายสินค๎าโดยตรง 
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    ประจวบ กลํอมจิตร (2557: 371-372) กลําววํา ประโยชน๑ของระบบการจัดการคลังสินค๎า มีดังนี้ 
     1) ทําให๎ต๎นทุนของสินค๎าลดลง 
     2) เป็นการปูองกันการขาดมือของสินค๎าที่จะขาย 
     3) ชํวยลดป๓ญหาอันจะเกิดขึ้นเนื่องจากการขนสํง 
     4) สามารถผลิตได๎ในปริมาณเกินกวําความต๎องการตามฤดูกาล 
     5) ตอบสนองความต๎องการของผู๎บริโภค 
     6) ชํวยให๎การผลิตดําเนินไปได๎โดยปกติ 
     7) ชํวยให๎ราคาสินค๎ามีเสถียรภาพ 
     8) ชํวยเก็บพักสินค๎าชั่วคราวที่ต๎องสํงออกไปตํางประเทศอีกตํอหนึ่ง 
    คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2553) กลําววํา ประโยชน๑ของระบบการจัดการคลังสินค๎า มีดังนี้ 
     1) คลังสินค๎า ชํวยสนับสนุนการผลิต โดยคลังสินค๎าจะทําหน๎าที่ในการรวบรวมวัตถุดิบ
ในการผลิตชิ้นสํวนและสํวนประกอบตํางๆจากผู๎ขายป๓จจัยการผลิต เพ่ือสํงปูอนให๎กับโรงงานเพ่ือผลิต
เป็นสินค๎า สําเร็จรูปตํอไป เป็นการชํวยลดต๎นทุนในการจัดเก็บสินค๎า 
     2) คลังสินค๎าเป็นที่ผสมผลิตภัณฑ๑ ในกรณีที่มีการผลิตสินค๎าจากโรงงานหลายแหํงโดย
อยูํในรูปของคลังสินค๎ากลาง จะทําหน๎าที่รวบรวมสินค๎าสําเร็จรูปจากโรงงานตํางๆ ไว๎ในที่เดียวกัน 
เพ่ือสํงมอบให๎ลูกค๎าตามความต๎องการชิ้นอยูํกับลูกค๎าแตํรายวําต๎องการสินค๎าจากโรงงานใดบ๎าง 
     3) คลังสินค๎าเป็นที่รวบรวมสินค๎า ในกรณีที่ลูกค๎าต๎องการซื้อสินค๎าจํานวนมากจาก
โรงงานหลายแหํง คลังสินค๎าจะชํวยรวบรวมสินค๎าจากหลายแหลํงเพ่ือจัดเป็นขนสํงขนาดใหญํหรือทํา
ให๎เต็มเที่ยว ซึ่งชํวยประหยัดคําขนสํง 
     4) คลังสินค๎าใชํในการแบํงแยกสินค๎าให๎มีขนาดเล็กลง ในกรณีที่การขนสํงจากผู๎ผลิตมี
หีบหํอหรือ พาเลตขนาดใหญํ คลังสินค๎าจะเป็นแหลํงที่ชํวยในการแบํงแยกสินค๎าให๎มีขนาดเล็กลง เพ่ือ
สํงมอบให๎กับลูกค๎ารายยํอยตํอไป 
    จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา ประโยชน๑ของระบบการจัดการคลังสินค๎า 
หมายถึง ชํวยให๎มีสถานที่ที่ใช๎ในการจัดเก็บสํารองวัตถุดิบและสินค๎า สามารถตอบสนองการทํางานใน
ระบบการทํางานแบบทันเวลาพอดี ตอบสนอง ความพึงพอใจของลูกค๎าในด๎านการมีสินค๎าและบริการ
ไว๎อยํางตํอเนื่อง ปูองกันการขาดแคลนสินค๎าที่อาจมีการปรับเปลี่ยนได๎ตามสถานการณ๑ของตลาดและ
ฤดูกาล กํอให๎เกิดความประหยัดในด๎านต๎นทุนดําเนินการและระบบการผลิตสินค๎า 
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2.4 แนวคิดเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้ระบบสารสนเทศในคลังสินค้า 
 2.4.1 การประยุกต๑ใช๎ระบบสารสนเทศในการจัดซื้อ จัดจ๎าง 
    2.4.1.1 ความหมายของระบบการจัดซื้อ จัดจ๎าง 
        ประจวบ กลํอมจิตร (2556: 321-322) กลําววํา ระบบการจัดซื้อจัดจ๎าง (E-Procurement) 
คือ ระบบสารสนเทศที่สนับสนุนการให๎บริการที่เกี่ยวข๎องในกิจกรรมการจัดซื้อจัดจ๎างของภาครัฐ เชํน การตก
ลงราคา การตรวจสอบราคา การสอบราคา การประกวดราคา และการจัดซื้อรวมแบบออนไลน๑ รวมถึงการ
ลงทะเบียนบริษัทผู๎ค๎า การทําระบบข๎อมูลสินค๎า (E-Catalog) และการทํางานอ่ืนๆ ที่เกี่ยวข๎องในกระบวนการ
จัดซื้อที่เป็น Web Based Application เพ่ือทําให๎ระบบการจัดซื้อจัดจ๎างของภาครัฐมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น กลําวคือ ใช๎ระยะเวลาจัดหาพัสดุน๎อยลง และได๎พัสดุที่มีคุณภาพในราคาที่เหมาะสม รวมทั้งเพ่ิมความ
โปรํงใสของกระบวนการจัดหา และสามารถติดตามตรวจสอบกระบวนการทํางานได๎ 
        ธนิต โสรัตน๑ (2552: 72) กลําววํา ระบบการจัดซื้อจัดจ๎าง (E-Procurement) เป็นระบบที่
นํามาใช๎ในหนํวยงานที่เกี่ยวข๎องกับการจัดซื้อ จัดหา ทั้งในรูปแบบที่เป็นการประมูล (E-Biding) การทํารากฐาน
ข๎อมูลคูํค๎า (Suppliers Data Base) และยังสามารถนํามาใช๎รํวมกับโปรแกรมการวางแผนทรัพยากร (Enterprise 
Resource Planning: EPR) หรือโปรแกรมการจัดการคลังสินค๎า (Warehouse Management System: WMS)  
ทําให๎เป็นจัดซื้อแบบออนไลน๑ (Online Purchasing) 
        ทวีศักดิ์ เทพพิทักษ๑ (2550: 179-181) กลําววํา ระบบการจัดซื้อผํานสื่ออินเทอร๑เน็ต 
กลายเป็นแนวทางหลักที่จะชํวยให๎ผู๎ประกอบการลดต๎นทุนการดําเนินการธุรกิจให๎ต่ําสุดได๎ นอกจากนี้
ยังเป็นแนวทางหนึ่งที่จะชํวยเพ่ิมศักยภาพการแขํงขัน รวมถึงการปฏิบัติการกํอนที่จะนําองค๑กรธุรกิจ
เข๎าสูํการเชื่อมตํอในเครือขํายของตลาดทางอิเล็กทรอนิกส๑ (E-Market place) ด๎วยเดิมการใช๎งาน
อิเล็กทรอนิกส๑ระดับธุรกิจเป็นเพียงการใช๎สํงเอกสารทางธุรกิจในเครือขํายอีดีไอ หรือเป็นลักษณะการ
เชื่อมตํอของเครือขํายเฉพาะภายนอกองค๑ท่ีเป็น Extranet เทํานั้น 
         แตํเมื่อเทคโนโลยีอินเทอร๑เน็ตแพรํหลาย ที่สําคัญประสิทธิภาพการใช๎งานมี
มากกวํา มีความสะดวกกวํา และลดขั้นตอนการจัดซื้อได๎มากกวํา ที่ทําให๎สินค๎ามีต๎นทุนดําเนินการต่ํากวํา 
จึงสํงผลให๎การสั่งซื้อผํานอินเทอร๑เน็ต (E-Procurement) เป็นกระแสที่เกิดขึ้นอยํางแพรํหลาย และเพ่ิม
อยํางตํอเนื่อง 
         ทั้งนี้ การใช๎เครือขํายอินเทอร๑เน็ตเพื่อชํวยให๎พนักงานองค๑กรที่ทํางานข๎างนอกมี
ความยืดหยุํน สามารถเข๎าสูํระบบองค๑กรและสั่งซื้อสินค๎าได๎เอง หัวใจสําคัญของการใช๎ระบบนี้อยูํที่
การลดต๎นทุนด๎านการจัดซื้อ การดําเนินงานให๎กับองค๑กร และยังชํวยลดงานระดับปฏิบัติการให๎กับฝุาย
จัดซื้อลง และทําให๎พนักงานสามารถสร๎างมูลคําเพ่ิม โดยนําข๎อมูลด๎านการจัดซื้อมาใช๎วิเคราะห๑ เพ่ือ
การตัดสินใจหาแหลํงจัดซื้อจากผู๎ขายที่ดีท่ีสุด 
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        สานุพงศ๑ โตสงวน (2550) กลําววํา ระบบการการจัดซื้อ จัดจ๎าง หมายถึง ระบบ
การจัดซื้อที่ใช๎อินเทอร๑เน็ต ซึ่งทั้งผู๎ซื้อและผู๎ค๎าใช๎การดําเนินขั้นตอนและการจัดการในด๎านตํางๆ 
เกี่ยวกับการจัดซื้อผํานทางอิเล็กทรอนิกส๑ การใช๎ระบบการจัดซื้อ จัดจ๎าง มีผลตํอประสิทธิภาพการ
ดําเนินการและศักยภาพในการประหยัดคําใช๎จําย การบริการด๎านระบบการจัดซื้อ จัดจ๎าง เป็นธุรกิจที่
ทันสมัยที่สุด และเป็นการปฏิบัติทางการค๎าจากภาคเอกชน รวมทั้งเป็นความสามารถทางด๎านเทคนิค
จากการใช๎อินเทอร๑เน็ต ซึ่งทําให๎ประหยัดคําใช๎จํายทั้งผู๎ค๎าและภาครัฐ 
        เฉลิมชัย คําแสน (2549: 161-163) กลําววํา การจัดซื้อวัสดุเพ่ือนํามาใช๎ในการ
ผลิตและการปฏิบัติการของธุรกิจเป็นภารกิจที่ต๎องปฏิบัติอยํางตํอเนื่อง การปฏิบัติงานในชํวงหนึ่งๆ 
จะเกี่ยวพันกับการจัดซื้อหลายๆ รายการ แตํละรายการมีความแตกตํางในด๎านคุณสมบัติ ราคา 
จํานวน แหลํงขาย การปฏิบัติการจัดซื้อมีหลายขั้นตอน แตํละข้ันตอนมีเอกสารที่เกี่ยวข๎องจํานวนมาก 
ด๎วยเหตุนี้การจัดซื้อต๎องใช๎แรงงาน เวลา และต๎นทุน ดังนั้นการจัดระบบปฏิบัติในการสั่งซื้ออยํางมี
ประสิทธิภาพจะชํวยให๎การจัดซื้อดําเนินไปด๎วยความคลํองตัวและถูกต๎องเหมาะสม 
        จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา ระบบการจัดซื้อ จัดจ๎าง หมายถึง ระบบที่
ใช๎ในกิจกรรมการจัดซื้อจัดจ๎าง ที่ชํวยให๎การทํางานมีประสิทธิภาพ และใช๎ระยะเวลาน๎อยลง  ซึ่งเป็น
ระบบที่ผสานการทํางานระหวํางผู๎ซื้อและผู๎ขาย สามารถให๎ข๎อมูลที่สําคัญ และชํวยให๎สามารถตัดสินใจใน
การจัดซื้อจัดจ๎างสินค๎าและบริการได๎ดียิ่งขึ้น  
    2.4.1.2 องค๑ประกอบของระบบการจัดซื้อ จัดจ๎าง 
        ประจวบ กลํอมจิตร (2556) กลําววํา องค๑ประกอบของระบบการจัดซื้อจัดจ๎าง มีดังนี้  
      1) ระบบข๎อมูลสินค๎า (E-Catalog) เป็นมาตรฐานระบบเอกสาร (Catalog) ที่รวบรวม
รายละเอียดของสินค๎าและบริการ ซึ่งอํานวยความสะดวกให๎ผู๎ค๎าหรือผู๎รับจ๎าง (Suppliers) ที่มีคุณสมบัติ
ในการทําธุรกรรมสามารถเข๎ามาทําการแจ๎งและปรับปรุงรายการสินค๎าหรือบริการของตนเองได๎ 
      2) ระบบขอข๎อเสนอคุณลักษณะ (E-Request for Proposal: E-RFP) หรือ ขอข๎อเสนอ
ราคา (E-Request for Quotation: E-RFQ) เป็นระบบที่อํานวยความสะดวกในขั้นตอนการจัดซื้อจัด
จ๎างทางอิเล็กทรอนิกส๑ โดยวิธีสอบราคาหรือวิธีตกลงราคา 
      3) ระบบการประมูลอิเล็กทรอนิกส๑แบบออนไลน๑ (E-Auction) แบํงได๎เป็น 2 สํวน 
ได๎แก ํ
        3.1) ระบบการประมูลเพ่ือซื้อ (Reverse Auction) เป็นระบบที่อํานวยความสะดวก
ในด๎านการประมูลซื้อให๎ได๎ราคาตํ่าสุด 
        3.2) ระบบการประมูลเพ่ือขาย (Forward Auction) เป็นระบบที่อํานวยความ
สะดวกในด๎านการประมูลขาย ซึ่งสามารถประยุกต๑ใช๎กับการจําหนํายพัสดุที่หมดความจําเป็นของ
หนํวยงานภาครัฐโดยวิธีขายทอดตลาด ซึ่งเป็นการประมูลขายแบบผู๎ชนะคือ ผู๎ที่เสนอราคาสูงสุด 
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     สานุพงศ๑ โตสงวน (2550) กลําววํา องค๑ประกอบของระบบการจัดซื้อ จัดจ๎าง มีดังนี้ 
      1) ระบบข๎อมูลสินค๎า (E-Catalog) เป็นระบบมาตรฐานระบบเอกสาร (Catalog) 
ที่รวบรวมรายละเอียดของสินค๎าและบริการ ซึ่งอํานวยความสะดวดให๎ผู๎ค๎าหรือผู๎จ๎าง (Supplier) ที่มี
คุณสมบัติทําธุรกรรมสามารถเข๎ามาทําการแจ๎งและปรับปรุงรายการสินค๎าหรือบริการของตนเองได๎ โดย
ระบบสามารถทํางานได๎ดังนี้ 
        1.1) การลงทะเบียนผู๎ค๎าหรือผู๎จ๎าง 
        1.2) การจัดการ Catalog ของผู๎ค๎าหรือผู๎จ๎างจะดําเนินการผํานระบบมาตรฐานกลาง 
โดยสามารถเข๎าสูํระบบการจัดซื้อจัดจ๎างทางอิเล็กทรอนิกส๑ เพ่ือปรับปรุงรายการสินค๎าหรือบริการ 
(Specification) และราคาของสินค๎าหรือบริการ ซึ่งเป็นราคามาตรฐานทั่วไปที่ผู๎ค๎าหรือผู๎รับจ๎าง
สามารถขายสินค๎าหรือบริการได๎ (Price List) 
        1.3) สํวนราชการสามารถเข๎าสูํระบบเพ่ือค๎นหาข๎อมูลและพิจารณาสั่งซื้อจาก
สินค๎าหรือบริการจาก E-Catalog ได๎ตลอดเวลา 
      2) ระบบขอข๎อเสนอคุณลักษณะ (E-Request for Proposal: E-RFP) หรือ ขอข๎อเสนอ
ราคา (E-Request for Quotation: E-RFQ) เป็นระบบที่อํานวยความสะดวกในขั้นตอนการจัดซื้อจัดจ๎าง
อิเล็กทรอนิกส๑ โดยวิธีสอบราคาหรือวิธีตกลงราคา โดยระบบดังกลําวสามารถทํางานได๎ดังนี้ 
        2.1) ค๎นหาข๎อมูลผู๎ขายหรือผู๎รับจ๎างและข๎อมูลคุณลักษณะเฉพาะของสินค๎าหรือ
บริการ (Specification) ของผู๎ค๎าหรือผู๎รับจ๎างที่มาลงทะเบียนไว๎ เพ่ือทําการคัดเลือกขั้นต๎นจากระบบ E-Catalog 
        2.2) แจ๎งผู๎ค๎าหรือผู๎รับจ๎างที่ได๎รับการคัดเลือกในขั้นต๎นโดยเป็นการแจ๎งผําน
ระบบไปรษณีย๑อิเล็กทรอนิกส๑ (Electronic Mail) 
        2.3) การยื่นข๎อเสนอ (Quotation/Proposal) ของผู๎ค๎าหรือผู๎รับจ๎าง 
        2.4) การตกลงในเรื่องราคาและสินค๎าหรือบริการ (Specification) ระหวํางผู๎
ซื้อและผู๎ค๎าหรือผู๎รับจ๎าง 
        2.5) การคัดเลือกผู๎ค๎าหรือผู๎รับจ๎างเพ่ือรับงานซื้อหรือจ๎างจากหนํวยงานภาครัฐ 
        2.6) การจัดทําใบขอซื้อหรือขอจ๎าง รวมทั้งขั้นตอนการอนุมัติตํางๆ 
      3) ระบบการประมูลอิเล็กทรอนิกส๑แบบออนไลน๑ (E-Auction) เป็นระบบการประมูล
จัดซื้อ จัดจ๎างแบบ Online ผํานทางระบบอินเทอร๑เน็ต ซึ่งแบํงได๎เป็น 2 สํวน ได๎แกํ 
        3.1) ระบบการประมูลเพ่ือซื้อ (Reverse Auction) เป็นระบบที่อํานวยความสะดวก
ในด๎านการประมูลซื้อให๎ได๎ในราคาต่ําสุด ซึ่งจะใช๎วิธีนี้ในกรณีที่สินค๎าหรือบริการที่ต๎องการจัดซื้อ จัดจ๎าง 
ต๎องใช๎วิธีการประมูล ระบบนี้จะรับข๎อมูลของผ๎าที่ได๎รับการคัดเลือกจากระบบ E-RFP หรือ ระบบ E-RFQ           
มาดําเนินการประมูลผํานทางอินเทอร๑เน็ตแบบทันเวลา (Real Time) ตามวันและเวลาที่กําหนด โดยการ
ประมูลจะมี 2 แบบ คือ 
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           3.1.1) English Reverse Auction เป็นการประมูลที่ผู๎ซื้อจะทราบสถานะ
ของการประมูลวําผู๎ที่เสนอราคาต่ําสุด เสนอราคาเทําไร แตํผู๎เข๎าประมูลจะไมํทราบชื่อของผู๎เข๎าประมูลรายอ่ืนๆ 
           3.1.2) Sealed Bid เป็นการประมูลที่ผู๎ซื้อจะไมํทราบสถานะของการ
ประมูลและราคาต่ําสุดของผู๎ยื่นประมูล การยื่นข๎อเสนอราคาแบบ Sealed Bid แบํงเป็น 2 แบบคือ แบบยื่น
ข๎อเสนอได๎เพียงครั้งเดียว และยื่นข๎อเสนอได๎หลายครั้งภายในระยะเวลาที่กําหนด 
        3.2) ระบบการประมูลเพ่ือขาย (Forward Auction) เป็นระบบที่อํานวย
ความสะดวกในด๎านการประมูลขายซึ่งสามารถประยุกต๑ใช๎กับการจําหนํายพัสดุที่หมดความจําเป็นของ
หนํวยงานภาครัฐ โดยวิธีการขายทอดตลาด ซึ่งเป็นการขายแบบผู๎ชนะ คือผู๎เสนอราคาสูงสุด 
      จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา องค๑ประกอบของระบบการจัดซื้อ          
จัดจ๎าง หมายถึง สํวนประกอบยํอยที่ชํวยสํงเสริมให๎การทํางานของระบบการจัดซื้อจัดจ๎างนั้นมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน สํวนใหญํแบํงได๎ 3 ระบบ คือ ระบบข๎อมูลสินค๎า (E-Catalog) ระบบขอข๎อเสนอ
คุณลักษณะ (E-Request for Proposal: E-RFP) หรือ ขอข๎อเสนอราคา (E-Request for Quotation: E-RFQ) 
และ ระบบการประมูลอิเล็กทรอนิกส๑แบบออนไลน๑ (E-Auction) 
    2.4.1.3 ขั้นตอนของระบบการจัดซื้อ จัดจ๎าง 
        ประจวบ กลํอมจิตร (2556) กลําววํา ขั้นตอนของระบบการจัดซื้อจัดจ๎าง มีดังนี้ 
       1) ค๎นหาสินค๎า/บริการที่จะซื้อผํานระบบข๎อมูลสินค๎า (E-Catalog) 
       2) เลือกหมวดสินค๎าท่ีต๎องการจะซื้อผําน E-Shopping List 
       3) จัดประกาศเชิญชวนผํานเว็บไซต๑ 
       4) ผู๎ขายเสนอคุณสมบัติของสินค๎าทางอินเทอร๑เน็ต (E-Request for Proposal: 
E-RFP)  
       5) ผู๎ซื้อตรวจสอบราคากลาง (E-Request for Quotation: E-RFQ) และ สถิติราคากลาง 
(Track Record) ของผู๎ขาย 
       6) ประมูลด๎วยระบบอิเล็กทรอนิกส๑ (E-Auction) 
       7) ประกาศผลผู๎ชนะและสํงมอบ/ตรวจรับพัสดุ 
       8) จํายเงินตรงด๎วยระบบ E-Payment 
     เฉลิมชัย คําแสน (2549) กลําววํา ระบบปฏิบัติในการจัดซื้อของแตํละกิจการ
ยํอมแตกตํางกันไป เนื่องจากแตํละกิจการมีความแตกตํางกันในนโยบายของธุรกิจ สินค๎าและบริการที่
ผลิต รวมทั้งทรัพยากรตํางๆ ดังนั้นจึงไมํสามารถกําหนดรูปแบบที่ดีได๎แนํนอนตายตัว แตํโดยทั่วไป
ระบบปฏิบัติในการจัดซื้อที่สมบูรณ๑จะประกอบด๎วยขั้นตอนพ้ืนฐาน ดังนี้ คือ 
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 1) สํารวจความต๎องการวัสดุของหนํวยตํางๆ เกี่ยวกับ รายการวัสดุ จํานวน
และชํวงเวลาที่ต๎องใช๎วัสดุ การสํารวจควรทําเป็นระยะๆ โดยการสอบถามไปยังหนํวยงานตํางๆ และ
การสํารวจจากใบรายการวัสดุ  
 2) การกําหนดรายละเอียดและคุณลักษณะเฉพาะของวัสดุให๎ถูกต๎องและ
รัดกุม ทั้งนี้เพ่ือจัดซื้อวัสดุได๎ตรงตามความต๎องการ การกําหนดรายละเอียดและคุณลักษณะเฉพาะ
ของวัสดุทําได๎โดยการระบุตรายี่ห๎อ เครื่องหมายการค๎า เกรดของสินค๎า ลักษณะเฉพาะทางเทคนิค 
เป็นต๎น โดยทั่วไปหนํวยงานที่ใช๎วัสดุ จะเป็นผู๎กําหนดรายละเอียดและคุณลักษณะเฉพาะ สํวนฝุาย
จัดซื้อมีหน๎าที่ตรวจสอบรายละเอียดตํางๆ โดยอาศัยพื้นความรู๎และประสบการณ๑เกี่ยวกับการจัดซื้อ 
 3) การเสาะหาและคัดเลือกแหลํงขาย โดยเสาะหาแหลํงขายที่สามารถทํา
การซื้อขายกันได๎ จากนั้นจึงทําการคัดเลือก โดยพิจารณาจากผู๎ขายที่สามารถจัดหาวัสดุที่มี
คุณลักษณะตามที่กําหนดมาสํงมอบให๎ได๎ทันเวลาและในราคาที่ยุติธรรม หากมีผู๎ขายหลายราย          
ฝุายจัดซื้อสามารถเจรจาตํอรองเพ่ือเลือกผู๎ขายที่มีข๎อเสนอที่ดีที่สุด 
 4) การพิจารณาราคาและเงื่อนไขที่ผู๎ขายเสนอ เงื่อนไขที่พิจารณา ได๎แกํ ราคา 
สํวนลด การชําระเงิน การให๎สินเชื่อ ระยะเวลาการชําระเงิน การขนสํงและบริการ การรับประกัน เป็นต๎น 
การพิจารณาราคาทําได๎โดยการสืบราคาจากเอกสารของผู๎ขาย การประกวดราคา ฯลฯ 
 5) การสั่งซื้อ เมื่อตัดสินใจเลือกผู๎ขายได๎แล๎ว ฝุายจัดซื้อจัดทําใบสั่งซื้อเพ่ือใช๎
เป็นเอกสารในการสั่งซื้อ โดยมีสําเนาตั้งแตํ 2 ฉบับขึ้นไป 
 6) การติดตามเรื่อง หากสํงใบสั่งซื้อไปได๎ระยะหนึ่งแล๎ว แตํยังไมํได๎รับวัสดุที่
สั่งก็ต๎องมีการติดตามเรื่องซึ่งทําให๎ได๎โดยการติดตํอสอบถามไปยังผู๎ขายทางโทรศัพท๑หรือการใช๎
แบบฟอร๑มติดตามเรื่องสํงให๎ผู๎ขายตอบกลับมา  
 7) การตรวจสอบใบกํากับสินค๎า เมื่อผู๎ขายจัดสํงวัสดุให๎จะมีใบกํากับสินค๎าแนบ
มาด๎วย การตรวจสอบใบกํากับสินค๎าเป็นหน๎าที่ของหนํวยตรวจรับและฝุายบัญชี เพ่ือจะได๎ลงทะเบียน
รับและตรวจสอบใบกํากับสินค๎าเป็นหน๎าที่ของหนํวยตรวจรับและฝุายบัญชี เพ่ือจะได๎ลงทะเบียนรับ
และตรวจสอบให๎ถูกต๎องตรงกับรายการในใบสั่งซื้อ หากตรวจแล๎วถูกต๎องก็รับใบกํากับสินค๎านั้นไว๎เพ่ือ
ดําเนินการเบิกเงินคําวัสดุนั้น แตํหากไมํถูกต๎องก็แจ๎งให๎ฝุายจัดซื้อดําเนินการและจัดสํงวัสดุนั้นคืนกลับไป 
 8) การสํงคืนวัสดุ หากการตรวจสอบใบกํากับสินค๎าพบรายการที่ไมํถูกต๎อง
ฝุายจัดซื้อจะต๎องสํงใบกํากับสินค๎านั้นไปให๎ผู๎ขายดําเนินการแก๎ไข เชํน วัสดุที่สํงมาไมํตรงตามรายการ
ที่สั่งซื้อ ฝุายจัดซื้อจะติดตํอสํงสินค๎าคืนไปยังผู๎ขาย พร๎อมกับออกใบสํงคืนสินค๎าเป็นหลักฐานไปให๎
ผู๎ขายและสํงหลักฐานนี้ไปยังฝุายบัญชีเพ่ือลดยอดคําวัสดุลง 
 9) การปิดคําสั่งซื้อ เมื่อใบสั่งซื้อฉบับใดได๎รับมอบวัสดุถูกต๎องเรียบร๎อยแล๎ว 
ฝุายจัดซื้อจะปิดคําสั่งซื้อ โดยที่กํอนปิดคําสั่งซื้อ ฝุายจัดซื้อจะต๎องตรวจสอบทะเบียนวัสดุและ
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ใบกํากับสินค๎าอีกครั้งหนึ่ง หากพบข๎อสงสัยให๎บันทึกไว๎ในสําเนาใบสั่งซื้อ แล๎วจึงแยกสําเนาใบสั่งซื้อที่
ได๎รับมอบวัสดุและตรวจสอบแล๎วออกจากใบสั่งซื้อที่ยังไมํได๎รับมอบและตรวจสอบความถูกต๎องเพ่ือ
เก็บรวบรวมในแฟูมสําเนาใบสั่งซื้อที่ปิดสมบูรณ๑แล๎วตามลําดับ 
 10)  รวบรวมและจัดเก็บเอกสารที่เกี่ยวข๎องกับการจัดซื้อ เอกสารที่เกี่ยวข๎อง
กับการจัดซื้อ ได๎แกํ ใบขอซื้อ สําเนาใบสั่งซื้อ เอกสารการตรวจรับวัสดุ สําเนาใบสํงคืนวัสดุ เอกสารการ
ติดตามเรื่อง สําเนาใบสั่งซื้อที่ปิดสมบูรณ๑แล๎ว เป็นต๎น เอกสารเหลํานี้จะจัดเก็บรวบรวมไว๎ในแฟูมตํางๆ 
ตามชื่อเอกสาร 
  วิธีการแตํละขั้นตอนที่กลําวมาจะมีต๎นทุนในการดําเนินงานเกิดขึ้นทั้งสิ้น
ซึ่งเรียกโดยรวมวํา ต๎นทุนในการสั่งซื้อ บางครั้งต๎นทุนในการสั่งซื้ออาจสูงกวําต๎นทุนของวัสดุที่ จะซื้อ 
ในบางบริษัทจึงลดขั้นตอนในการจัดซื้อลงเพ่ือประหยัดต๎นทุน โดยกระจายอํานาจการจัดซื้อให๎แตํละ
หนํวยงานของบริษัทสามารถดําเนินการได๎โดยอิสระ โดยไมํต๎องผํานหนํวยงานที่เกี่ยวข๎องกับการ
จัดซื้อและการควบคุมวัสดุ 
        จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา ขั้นตอนของระบบการจัดซื้อ จัดจ๎าง 
หมายถึง กระบวนการปฏิบัติงานในระบบการจัดซื้อ จัดจ๎าง ที่ต๎องมีการวางแผนเป็นขั้นตอน และต๎อง
คํานึงถึงคุณภาพของสินค๎า และการใช๎ต๎นทุนในการสั่งซื้อที่ต่ําที่สุด 
 2.4.2 การประยุกต๑ใช๎ระบบสารสนเทศในการตลาดอิเล็กทรอนิกส๑ 
    2.4.2.1 ความหมายของระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส๑ 
     ภาวุธ พงษ๑วิทยภานุ และสุธน โรจน๑อนุสรณ๑ (2551: 17) (อ๎างถึงใน ชมพูนุช อารยะชัยกุล, 
2556) กลําววํา การตลาดอิเล็กทรอนิกส๑เป็นการดําเนินกิจกรรมทางการตลาด โดยใช๎เครื่องมือ
อิเล็กทรอนิกส๑ที่ทันสมัยและสะดวกในการใช๎งาน อาทิ คอมพิวเตอร๑ โทรศัพท๑มือถือ หรือพีดีเอ โดย
การเชื่อมโยงด๎วยอินเทอร๑เน็ต และผสมผสานกับการดําเนินกิจกรรมทางการตลาดอยํางลงตัว กับ
ลูกค๎าหรือกลุํมเปูาหมาย เพ่ือบรรลุจุดมุํงหมายขององค๑กรอยํางแท๎จริง การตลาดอิเล็กทรอนิกส๑เป็น
สํวนผสมของแนวความคิดทางการตลาดและทางเทคนิครวมเข๎าไว๎ด๎วยกัน ทั้งด๎านการออกแบบ 
(Design) การพัฒนา (Development) การโฆษณาและการขาย (Advertising and Sales) โดยมี
วัตถุประสงค๑เพ่ือประโยชน๑ในการสร๎างมูลคําเพ่ิมให๎แกํธุรกิจและลูกค๎าในการจัดเก็บประวัติ และ
พฤติกรรมของลูกค๎าในการเข๎าเยี่ยมชมเว็บไซต๑ รวมถึงการสร๎างความสัมพันธ๑กับลูกค๎า ซึ่งสํงผลตํอ
การเพ่ิมจํานวนลูกค๎าใหมํและรักษาฐานลูกค๎าเดิม (Customer Acquisition and Retention) ที่สามารถ
อํานวยประโยชน๑ในการประกอบธุรกิจอยํางครบถ๎วน 
     ธนิต โสรัตน๑ (2552: 73) กลําววํา ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส๑ (E-Marketing) เป็น
ระบบอิเล็กทรอนิกส๑ที่นําข๎อมูลมาเชื่อมโยงกับแผนกการตลาดและแผนกบริการลูกค๎า (Customer Service) 
ทําให๎เกิดระบบอิเล็กทรอนิกส๑ที่เชื่อมโยง 3 ทาง ทั้งกับซัพพลายเออร๑ คลังสินค๎า และกับลูกค๎า ทําให๎การขาย
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เป็นระบบอิเล็กทรอนิกส๑และการพาณิชย๑อิเล็กทรอนิกส๑ (E-Commerce) โดยระบบสารสนเทศโลจิสติกส๑ที่ไป
ใช๎ทางตลาดยังสามารถนําไปใช๎ในการเชื่อมโยงเก็บข๎อมูลการสั่งซื้อของลูกค๎าในแตํละชํวงเวลาหรือแตํละ
ฤดูกาล รวมถึงขนาด รูปแบบ จํานวนการสั่งซื้อแตํละครั้ง มาประเมินเป็นการพยากรณ๑ปริมาณการสั่งซื้อของ
ลูกค๎าในอนาคต (Sale Forecast) โดยการพยากรณ๑ลูกค๎าที่ดีนั้นจะต๎องมีการเชื่อมโยงข๎อมูลขําวสารกับลูกค๎า 
เพ่ือทราบความต๎องการสินค๎าในอนาคต สามารถนํามาคํานวณปริมาณจุดที่จะสั่งซื้อแบบแบบจุดสั่งซื้อซ้ํา 
(Re-Order Point) ที่เหมาะสมและปริมาณการซื้อที่ประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) ตํอเที่ยว
ของการขนสํง ทั้งนี้ ระบบอิเล็กทรอนิกส๑ ซึ่งนํามาใช๎กับระบบการผลิตแบบตามการสั่งซื้อตํอวัน (Daily Make 
to Order) สามารถนํามาใช๎ในการเติมเต็มสินค๎าอัตโนมัติ รวมถึงการขายสินค๎าบนอินเตอร๑เน็ตที่เป็นแบบการ
พาณิชย๑อิเล็กทรอนิกส๑ (E-Commerce) เป็นต๎น  
     จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส๑ หมายถึง 
ระบบที่เชื่อมโยงกับแผนกการตลาดและแผนกบริการลูกค๎า ใช๎ในการเก็บข๎อมูลการสั่งซื้อ เพ่ือประเมิน
ความต๎องการสินค๎าในอนาคต ชํวยให๎การวางแผนการตลาดให๎บรรลุจุดมุํงหมายที่ตั้งไว๎  
    2.4.2.2 องค๑ประกอบของระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส๑ 
        องค๑ประกอบของระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส๑ (Smith and Chaffey, 2005) ประกอบด๎วย 
         1)  การขาย (Sell) ชํวยทําให๎ยอดขายเพ่ิมขึ้นจากการทําการตลาดออนไลน๑ ซึ่งจะเป็น
เครื่องมือที่ชํวยให๎ทําให๎ลูกค๎ารู๎จักและเกิดความทรงจํา (Acquisition and Retention Tools) ในสินค๎า
บริการเราเพิ่มมากขึ้น ซึ่งนําไปสูํการขายที่เพ่ิมข้ึนอีกด๎วย 
         2)  การบริการ (Serve) เป็นการสร๎างประโยชน๑ที่เพ่ิมขึ้นให๎แกํลูกค๎า จากการ
ใช๎บริการผํานออนไลน๑ไมํวําจะเป็นการให๎สิทธิพิเศษตํางๆ เป็นต๎น 
         3)  การพูดคุย (Speak) เป็นการสร๎างความใกล๎ชิดกับลูกค๎ามากยิ่งขึ้น โดย
สามารถสร๎างแบบสนทนาการโต๎ตอบกันได๎ระหวํางกันได๎ (Dialogue) ทําให๎ลูกค๎าสามารถเข๎ามา
สอบถาม ตลอดจนสามารถสํารวจความคิดเห็น ความต๎องการของลูกค๎า เชํน สํารวจวําลูกค๎ามีความ
สนใจในเรื่องใดเป็นพิเศษ เป็นต๎น 
         4)  การประหยัด (Save) เป็นการสร๎างความประหยัดเพ่ิมขึ้นจากงบประมาณ 
เชํน จากเดิมที่ใช๎การพิมพ๑กระดาษ ก็สามารถใช๎วิธีการสํงจดหมายขําวอิเล็กทรอนิกส๑ (E-Newsletter)            
ไปยังลูกค๎าแทนการสํงจดหมายแบบดั้งเดิม เป็นต๎น 
         5)  การประกาศ (Sizzle) เป็นการประกาศสัญลักษณ๑ ตราสินค๎า ผํานออนไลน๑ 
ซึ่งจะชํวยเสริมสร๎างสินค๎าและบริการของธุรกิจให๎เป็นที่รู๎จัก มีความค๎ุนเคยมากยิ่งขึ้น 
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    2.4.2.3 ขั้นตอนของระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส๑ 
        กลําววํา ขั้นตอนสูํความสําเร็จในกลยุทธ๑ทางการตลาดอิเล็กทรอนิกส๑ 
ประกอบด๎วย 7 ขั้นตอน คือ (ณัฐพงศ๑ และดาว, 2544: 10-22) 
         1)  การเข๎าใจให๎ได๎วําลูกค๎าต๎องการอะไร โดยสํวนใหญํมีด๎วยกัน 4 อยําง คือ 
ข๎อมูลและรายละเอียด การโต๎ตอบทันที ช๎อปปิ้ง และแหลํงของฟรี 
         2)  การค๎นให๎พบวําองค๑กรต๎องการอะไร (เปูาหมายภายใน) เพ่ือจะทําให๎เข๎าใจ
อยํางชัดเจนวําทําเพ่ืออะไร และต๎องการให๎ลูกค๎าใช๎ทําอะไร 
         3)  การยอมรับที่จะกระทําทุกอยํางเพ่ือสร๎างความสําเร็จในการเป็นนักการ
ตลาดบนเว็บ โดยลักษณะของนักการตลาดบนเว็บไซต๑ที่ประสบความสําเร็จประกอบด๎วย การมีวินัย 
(Discipline) การมีความอดทน (Patience) การมีเปูาหมายที่เป็นไปได๎ (Realistic Goals) การมีความปรารถนา
อยํางแรงกล๎าที่จะทําให๎สําเร็จ (Desire to Succeed) และการยึดมั่นในจริยธรรม (Ethics)  
         4)  การออกแบบแผนยุทธศาสตร๑ทางการตลาด ยุทธศาสตร๑ทางการตลาดเป็น
การประยุกต๑กลยุทธ๑และเทคนิคทางการตลาด ในการที่จะเพ่ิมจํานวนผู๎เข๎าชมเว็บไซต๑ ปลูกฝ๓งความ
จงรักภักดีและไปให๎ถึงเปูาหมายที่ชัดเจน 
         5)  การดําเนินการตามกลยุทธ๑ทางการตลาดที่ได๎วางไว๎  
         6)  การหาโอกาสในการทําการตลาดบนเว็บอยูํเสมอ 
         7)  จัดการประชุมและประเมินผลอยํางสม่ําเสมอ 
 2.4.3 การประยุกต๑ใช๎ระบบสารสนเทศในกระบวนการผลิต 
    2.4.3.1 ความหมายของระบบกระบวนการผลิต 
     ฐิติมา ไชยะกุล (2558: 3) กลําววํา ระบบกระบวนการผลิต หมายถึง กิจกรรม
การแปรรูปและเพ่ิมมูลคําให๎แกํป๓จจัยนําเข๎า เพ่ือผลิตเป็นสินค๎าหรือบริการที่พร๎อมตํอการสํงมอบ
ให๎แกํลูกค๎า ซึ่งในอุตสาหกรรมแตํละประเภทจะมีรายละเอียดของกระบวนการผลิตที่แตกตํางกันไป 
เชํน กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตสินค๎า จะประกอบด๎วยกระบวนการแปรรูป
วัตถุดิบ การสั่งซื้อวัตถุดิบเพ่ิมเติม การควบคุมปริมาณสินค๎าคงคลัง และการจัดตารางการสํงมอบ
สินค๎าให๎แกํลูกค๎า เป็นต๎น  
     คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2557: 52) กลําววํา ระบบกระบวนการผลิต หมายถึง 
กระบวนการของกลุํมซึ่งมีสํวนสัมพันธ๑กับงานเฉพาะอยําง ซึ่งสอดคล๎องกับกําลังการผลิตและผลผลิต
โดยเฉพาะอยําง วิธีปฏิบัติที่คงอยูํในป๓จจุบันนี้ ก็ได๎สร๎างมูลคําเพ่ิมให๎กับลูกค๎า ผู๎ ถือหุ๎นหรือสังคม 
กระบวนการที่ได๎กําหนดไว๎แนํนอนนี้ต๎องปฏิบัติให๎สัมฤทธิ์ผล และเป็นการรํวมมือกันระหวํางบุคคลที่มี
หน๎าที่ในการปฏิบัติการผลิต และองค๑กร วิธีการผลิตระดับมหภาค เชํน การพัฒนาผลิตภัณฑ๑ การสั่งซื้อ 
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การจําหนํายผํานระบบการจัดการซัพพลายเชนและการบริการลูกค๎า โดยสําเร็จในตัวมันเองใน
ระหวํางฝุายตํางๆ และองค๑กร ซึ่งถือวําเป็นหัวใจสําคัญของการจัดการทางธุรกิจ 
     ธนิต โสรัตน๑ (2552: 73) กลําววํา ระบบกระบวนการผลิต (E-Production) เป็น
การนําระบบเทคโนโลยีสารสนเทศไปใช๎ในกระบวนการในการวางแผนการผลิตแบบไมํมีสต๏อก 
(Stockless Production) โดยการปรับเปลี่ยนระบบการผลิตไปสูํระบบที่เรียกวํา Lean Pull 
Production เป็นรูปแบบการผลิตที่ยอมให๎มีวัตถุดิบคงเหลือและสินค๎าสําเร็จรูปคงเหลือที่น๎อยที่สุด 
ซึ่งนําไปสูํการจัดการ ที่เรียกวํา สต๏อกที่เป็นศูนย๑ (Zero Stock Management) เป็นการจัดการที่มีตัวชี้วัด 
(KPI) สัดสํวนของสินค๎าคงคลัง เมื่อเปรียบเทียบกับฐานตัวเลขศูนย๑บนหลักการที่วําผลิตเมื่อลูกค๎ามีความ
ต๎องการและผลิตเมื่อจะมีการสํงมอบสินค๎าให๎ลูกค๎าเทํานั้น 
     จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา ระบบกระบวนการผลิต หมายถึง 
ระบบที่เก่ียวข๎องกับกระบวนการผลิต ชํวยในการวางแผนการผลิต และประเมินการใช๎วัตถุดิบ รวมถึง
ต๎นทุนการผลิตที่ต่ําท่ีสุด 
    2.4.3.2 องค๑ประกอบของระบบกระบวนการผลิต 
          การผลิตแบบอิเล็กทรอนิกส๑ (E-Manufacturing) เป็นการรํวมมือชํวยเหลือกันใน
การผลิตโดยใช๎ข๎อมูลที่เป็นเรียลไทม๑ในเรื่องการสั่งสินค๎าจากลูกค๎า เปรียบเทียบอัตราการผลิตกับการ
ใช๎ระบบซัพพลายเชนเพ่ือสํงมอบสินค๎าให๎ลูกค๎าได๎รวดเร็ว ข๎อมูลดังกลําวจะถูกเชื่อมโยงกับลูกค๎า 
ผู๎ขายป๓จจัยการผลิต โดยระบบคอมพิวเตอร๑เพ่ือชํวยในการตัดสินใจผลิต โดยการผลิตแบบ
อิเล็กทรอนิกส๑ ประกอบไปด๎วย 4 สํวน คือ ผลิตภัณฑ๑ (Products) กระบวนการ (Processes) การผลิต 
(Manufacture) โดยมีเทคโนโลยีสารสนเทศ (Information Technology) เชื่อมตํอระหวํางลูกค๎า 
คนงาน เครื่องจักร ฐานข๎อมูล และการตัดสินใจ (คํานาย อภิปรัชญาสกุล, 2557: 74-76) 
         1) ผลิตภัณฑ๑ (Products) มีองค๑ประกอบดังนี้ 
           1.1) คอมพิวเตอร๑ชํวยในการออกแบบ (Computer Aided Design: CAD) 
สามารถเชื่อมสํวนประกอบของการออกแบบ เพ่ือให๎เห็นความแตกตํางทางกายภาพอยํางชัดเจน 
ระบบนี้ใช๎ในการออกแบบใหมํหรือแก๎ไขเป็นซอฟท๑แวร๑ใช๎ในงานออกแบบที่สามารถเชื่อมตํอกับระบบ
อ่ืนได ๎
           1.2) เทคโนโลยีกลุํม (Group Technology: GT) เป็นการแยกประเภทชิ้นสํวน
งานที่ออกแบบเข๎าไปในกลุํมเดียวกัน และเก็บเป็นฐานข๎อมูล ในกรณีออกแบบใหมํสามารถรวบรวมความ
ชํานาญในการออกแบบจากเริ่มต๎นจนถึงลําสุดได๎ 
           1.3) คอมพิวเตอร๑ชํวยงานวิศวกรรม (Computer Aided Engineering: CAE) 
เป็นการเชื่อมตํอจากการออกแบบด๎วยคอมพิวเตอร๑ชํวยในการออกแบบ โดยแปลงเป็นหน๎าที่ของ
ผลิตภัณฑ๑โดยอัตโนมัติ โดยไมํต๎องปูอนข๎อมูลใหมํ 
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           1.4) พาณิชย๑ผลิตภัณฑ๑รํวม (Collaborative Product Commerce: CPC) 
เป็นรูปแบบหนึ่งของพาณิชย๑อิเล็กทรอนิกส๑ของผลิตภัณฑ๑ โดยมีซอฟท๑แวร๑ทําหน๎าที่สร๎างความรํวมมือ
ระหวํางผู๎ขายป๓จจัยการผลิต กับลูกค๎า สามารถออกแบบกับผู๎จําหนํายได๎โดยตรง หรือสินค๎าเป็นไป
ตามความต๎องการตั้งแตํขั้นตอนออกแบบ 
           1.5) วงจรชีวิตผลิตภัณฑ๑ (Product Life Cycle) รวมถึงนํากลับมาใช๎ใหมํและ
การกําจัดหลังจากสินค๎าอยูํในชํวงสุดท๎ายในวงจรชีวิตผลิตภัณฑ๑  
           1.6) คํานิยามของผลิตภัณฑ๑ (Product Definition) เป็นการกําหนดลักษณะ
และองค๑ประกอบของผลิตภัณฑ๑ทําให๎งํายในการสั่งผลิตสินค๎าตามความต๎องการตามทางเลือกท่ีมีอยูํ 
         2) กระบวนการ (Processes) มีองค๑ประกอบดังนี้ 
           2.1) มาตรฐานสําหรับการแลกเปลี่ยนผลิตภัณฑ๑ในรูปแบบข๎อมูล (Standard 
For Exchange Of The Product Model Data: STEP) เป็นการแลกเปลี่ยนข๎อมูลโดยการกําหนด
มาตรฐานการสื่อสารระหวํางอุปกรณ๑อัตโนมัติที่ผลิตจากหลายบริษัทที่แตกตํางกัน ทําให๎ซอฟท๑แวร๑
CAD ที่ผลิตจากหลายคํายใช๎รํวมกันได๎ สามารถแปลงข๎อมูลได๎เพ่ือเป็นมาตรฐานสําหรับใช๎ตรวจสอบ
คุณภาพของอุปกรณ๑ ปกติจะใช๎แทนมาตรฐานของผลิตภัณฑ๑ เชํน รูปรําง วัสดุ คํายอมรับได๎ 
พฤติกรรม หน๎าที่โครงสร๎าง เพ่ือประยุกต๑เข๎าสูํวงจรผลิตภัณฑ๑ ตั้งแตํเริ่มต๎นจนกระทั่งชํวงสุดท๎าย 
           2.2) คอมพิวเตอร๑ชํวยในการวางแผนกระบวนการผลิต (Computer Aided Process 
Planning: CAPP) โดยการแปลงข๎อมูลจากการออกแบบด๎วย CAD เข๎าไปเป็นข๎อแนะนําในการผลิตสําหรับ
โรงงานผลิตสําหรับคอมพิวเตอร๑เพื่อการผลิต (Computer Aid for Manufacturing: CAM)  
           2.3) คอมพิวเตอร๑ชํวยในการออกแบบ/คอมพิวเตอร๑เพ่ือการผลิต (Computer 
Aided Design: CAD /Computer Aid for Manufacturing: CAM) เป็นการเชื่อมทางกายภาพโดยตรง
ระหวํางการออกแบบและโรงงานผลิต สามารถเกิดขึ้นภายในโรงงานหนึ่งที่กําลังผลิต ทําให๎สามารถพิจารณา
ตัดสินใจใช๎อุปกรณ๑ อาคารโรงงานที่มีอยูํหรือการทํางานแบบข๎ามองค๑กร เป็นต๎นกําเนิดการตัดสินใจใน
โรงงาน ที่เกี่ยวข๎องกับผู๎ขายป๓จจัยการผลิต ความสามารถของบริษัทที่สามารถเกิดขึ้นจริง สามารถเปลี่ยน
แผนการผลิตกํอนหน๎าได๎ การประมวลผลตามความเป็นจริงของคําสั่งซื้อไปยังผู๎จําหนํายป๓จจัยการผลิต 
           2.4) การจัดหาและการจัดซื้อจัดจ๎าง (Sourcing And E-Procurement) เป็น
การจัดซื้อจัดหาแลํงวัตถุดิบที่นํามา ในป๓จจุบันมีการจัดซื้อผํานระบบการจัดซื้อในเว็บไซต๑ทาง
อิเล็กทรอนิกส๑ (E-Procurement) การประมูลออนไลน๑ (E-Auction) และในป๓จจุบันขยายเป็นตลาดกลาง
อิเล็กทรอนิกส๑ (E-Marketplace) 
         3) การผลิต (Manufacture) ซึ่งได๎ให๎รายละเอียดในเทคโนโลยีการผลิตในหัวข๎อที่ 9 
โดยมีองค๑ประกอบ คือ เครื่องจักรที่ใช๎ผลิต หรือขึ้นรูปชิ้นงานที่มีมาตรฐานสูง ผํานระบบการโปรแกรม
คอมพิวเตอร๑ (Computer Numerical Control: CNC) การผลิตแบบยืดหยุํน (Flexible Manufacturing 
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System: FMS) หุํนยนต๑ (Robots) และระบบเคลื่อนย๎ายสินค๎าแบบอัตโนมัติ หนํวยควบคุมกระบวนการ
เหลํานี้ เป็นสํวนที่รวมอยูํในเทคโนโลยีคอมพิวเตอร๑เพ่ือการผลิต (Computer Aid for Manufacturing: 
CAM) ภายในหน๎าที่การผลิตในโรงงานทําให๎เกิดการความคุมอัตโนมัติได๎ในระยะไกล การบูรณาการการ
ผลิต ถึงแม๎การดําเนินงานที่แตกตํางกัน แตํสามารถใช๎การเคลื่อนย๎ายรํวมกันได๎ ระบบอัตโนมัติจะเชื่อมไป
ยังทุกฝุายที่เกี่ยวข๎อง เป็นศูนย๑ควบคุมเดียวกันผํานระบบเครือขํายในพ้ืนที่และแบบไร๎สาย ทําให๎ตัดสินใจ
เกี่ยวกับระบบคุณภาพได๎ในเวลา ไมํวําการแจ๎งเตือนการซํอมบํารุง การนําเครื่องจักรและเทคโนโลยีมา
รวมกันทําให๎สามารถที่จะพัฒนาข๎อมูลพื้นฐานรวมกันทําเป็นมาตรฐานและเครือขํายในการปฏิบัติงาน 
ด๎านการผลิต ภายในโรงงานสามารถใช๎เป็นอุปกรณ๑และเป็นศูนย๑กลางในการควบคุมการผลิต สามารถ
ใช๎ได๎กับงานทุกขนาด ทั้งภายนอกและภายในบริษัท 
         4) เทคโนโลยีสารสนเทศ (Information Technology) มีองค๑ประกอบดังนี้  
           4.1) ซอฟท๑แวร๑การวางแผนทรัพยากรองค๑กร (Enterprise Resource Planning: 
ERP) เป็นกระบวนการบูรณาการการผลิตสินค๎า การสั่งซื้อวัตถุดิบ มีกําหนดการทํางาน มีการประมาณความ
ต๎องการของลูกค๎า การรับคําสั่งซื้อจากลูกค๎า การสํงวัสดุเข๎าไปที่โรงงาน การวางแผนการผลิต มีรายงาน
ความก๎าวหน๎า การบํงชี้คุณภาพสินค๎า และการเก็บเงินลูกค๎า 
           4.2) การจัดการลูกค๎าสัมพันธ๑ (Customer Relationship Management: CRM) 
และการจัดการซัพพลายเชน (Supply Chain Management: SCM) และเป็นซอฟท๑แวร๑ที่มีขีด
ความสามารถในการใช๎ข๎อมูลรํวมกัน เพ่ือการตัดสินใจด๎านการตลาดกับผู๎ขายป๓จจัยการผลิต และลูกค๎า 
การตัดสินใจสามารถทําได๎ทันทีในเวลาที่ต๎องการ (Real Time) ทําได๎งํายขึ้น โดยใช๎ระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจ (Decision Support Systems: DSS) ระบบผู๎เชี่ยวชาญ (Expert Systems: ES) และรูปแบบอ่ืน
ของสมองกลอัจฉริยะ (Artificial Intelligence: AI)  
           4.3) พาณิชย๑อิเล็กทรอนิกส๑ (E-Commerce) ในป๓จจุบันอยูํในรูปธุรกิจกับ
ลูกค๎า (Business To Customer: B2C) การสั่งซื้อของลูกค๎าสามารถทําได๎โดยผํานเว็บไซท๑เข๎าไปใน
ระบบการผลิต และรูปธุรกิจกับธุรกิจ (Business To Business: B2B) เป็นระบบการสื่อสารที่เกิดจาก
การปูอนข๎อมูลของผู๎ขายป๓จจัยการผลิตเข๎าไปยังผู๎ผลิต โดยการแลกเปลี่ยนสํวนบุคคล (Private 
Exchanges) และตลาดอิเล็กทรอนิกส๑ (E-Marketplaces)  
           4.4) ระบบแลกเปลี่ยนสารสนเทศทางอิเล็กทรอนิกส๑ (Electronic Data 
Interchange: EDI) และดาวเทียมของบริษัท (Company Satellites) เมื่อชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ๑ผําน
เข๎าระบบ ข๎อมูลจะถูกโอนย๎ายโดยใช๎ระบบบาร๑โค๎ด หรือปูานที่สื่อสารโดยคลื่นวิทยุ ( Radio 
Frequency Identification: RFID) ซึ่งสามารถดําเนินการตามขั้นตอนในกระบวนการผลิตแบบ
อิเล็กทรอนิกส๑ จนสามารถสํงมอบสินค๎าให๎ลูกค๎า 
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    2.4.3.3 เทคโนโลยีที่ใช๎ในระบบกระบวนการผลิต 
        ในการใช๎เทคโนโลยีในการผลิตมีมากมายหลายชนิด ซึ่งมีกระบวนการผลิตที่
แตกตํางกันไป ในยุคแรกของการผลิตจะใช๎คน ตํอมาก็มีการนําเทคโนโลยีการผลิตมาใช๎ ในป๓จจุบันมี
การวิวัฒนาการด๎านเครื่องจักรอยํางรวดเร็วมาก ซึ่งเครื่องจักรในป๓จจุบัน มีดังนี้ (คํานาย อภิปรัชญาสกุล, 
2557: 70-73) 
          1) เครื่องจักรควบคุมด๎วยตัวเลข (Numerically Controlled (NC) Machines) 
เป็นการควบคุมเครื่องมือเครื่องจักรด๎วยการใสํข๎อมูลในลักษณะเทปเจาะข๎อมูล (Punched Tape) 
ดังนั้นผู๎ใช๎งานไมํต๎องตัดสินใจในการตั้งเครื่อง แตํจะต๎องเลือกและติดตั้งเครื่ องมือ เพ่ือปูอนข๎อมูลเข๎า
และออกสําหรับเครื่องจักร ดังนั้นจึงเป็นการเปลี่ยนเครื่องจักรเป็นระบบ NC ซึ่งทําให๎เครื่องจักรมี
ความยืดหยุํนในการทํางานมากขึ้น และชํวยประหยัดเวลา ดังนั้นเทปเจาะข๎อมูลไมํเพียงแตํจะเป็น
แนวทางการทํางานให๎เทํานั้น แตํยังชํวยเลือกเครื่องมือที่ถูกต๎องสําหรับการใช๎งานตั้งแตํ 20-100 ชิ้น 
และเปลี่ยนเครื่องมือโดยไมํเสียเวลาดําเนินงาน หลังจากนั้นระบบเทปเจาข๎อมูลจะมีการแทนที่ด๎วย
ข๎อมูลในซอฟท๑แวร๑ในหนํวยความจําของคอมพิวเตอร๑มีชื่อเรียกวํา Computer Numerical Controlled 
(CNC) มีการติดตั้งโดยใช๎จอภาพ (Screen) และแปูนพิมพ๑ (Keyboard) เพ่ือใช๎ในการเขียนโปแกรมให๎
เครื่องจักร ในการปูอนข๎อมูลอยํางงํายๆ โดยใช๎คําสั่งดําเนินงาน ซึ่งข๎อมูลทั้งหมดในกระบวนการผลิตใช๎ใน
การทํางานและมีการควบคุมกระบวนการผลิตด๎วยคุณภาพ เชํน การบันทึกข๎อมูลของเครื่องมือวําควรจะ
ใช๎เครื่องมือและเปลี่ยนตารางการทํางานกํอนที่จะผลิตชิ้นสํวนยํอยๆ ตํอไป  
           ทุกวันนี้เครื่องจักรที่ใช๎ผลิต หรือขึ้นรูปชิ้นงานที่มีมาตรฐานสูง ผํานระบบ
การโปรแกรมคอมพิวเตอร๑ (Computer Numerical Control: CNC) เพ่ิมบทบาทในกระบวนการ
ผลิตมาก โปรแกรมและการควบคุมเครื่องจักรถูกแทนที่ด๎วยไมโครคอมพิวเตอร๑ โดยมีศูนย๑การควบคุม
คอมพิวเตอร๑ รีโมท ใช๎ในการควบคุมและตํอเชื่อมเครือขํายให๎มีการทํางานรํวมกันได๎ ซึ่งทําให๎เกิด
ความยืดหยุํนในการใช๎งานอยํางมาก เมื่อระบบลําเลียงอัตโนมัติ (Automated Material Handling 
System) ถูกแทนที่ด๎วยการเชื่อมตํอเครื่องมือเครื่องจักรเหลํานั้น เข๎ากับวัตถุดิบเรียกวํา ระบบการ
ผลิตแบบยืดหยุํน (Flexible Manufacturing System: FMS)  
          2) การลําเลียงวัตถุดิบอัตโนมัติ (Automated Material Handling) สายพาน
ลําเลียง (Conveyors) เป็นแบบอยํางของระบบการลําเลียงวัตถุดิบอัตโนมัติ ซึ่งในระบบการผลิต
ระบบสายพานนี้จะแตกตํางจากสายพานลักษณะสายพานหรือโซํ ในป๓จจุบันระบบสายพานที่ทันสมัย
สามารถใช๎งานได๎เร็ว และยืดหยุํนได๎ดี การเคลื่อนตัวได๎ทั้งแนวดิ่งและแนวราบโดยใช๎ระบบบาร๑โค๎ด
และปูายควบคุมด๎วยคลื่นวิทยุใช๎ในการตรวจสอบวัตถุดิบ โดยมีสถานที่ ใช๎งานโดยเฉพาะ ซึ่งมี
ความสามารถเคลื่อนที่ได๎ทั้งบนพ้ืน ใต๎พ้ืนดิน และเหนือพ้ืนดิน 
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          3) รถบรรทุกสินค๎าอัตโนมัติ (Automated Guided Vehicle: AGV) คือ 
พาหนะบรรทุกสินค๎าที่ไมํมีคนขับ การเคลื่อนที่ของรถอาจใช๎ราง ทางเดินตามแนวที่กําหนดโดยการ
ยึดตรึงกับพ้ืน หรือควบคุมจากวิทยุไร๎สายจากระบบควบคุมด๎วยคอมพิวเตอร๑ ซึ่งกลุํมของอุปกรณ๑ถูก
ควบคุมโดยคอมพิวเตอร๑จากสถานที่อ่ืน หรือโรงงานอ่ืนได๎ มีความแตกตํางทั้งขนาด และรูปรําง
สามารถขนสํงวัตถุดิบได๎ดี มีรูปแบบลักษณะที่มีความยืดหยุํนเพื่อใช๎ในระบบลําเลียงวัตถุดิบ 
          4) ระบบจัดเก็บสินค๎าอัตโนมัติ (Automated Storage and Retrieval Systems: 
AS/RS) เป็นพ้ืนฐานของคลังสินค๎าอัตโนมัติ ทําให๎ขนาดคลังสินค๎าเล็กลง แทนที่จะกองบนพ้ืน จะถูก
เปลี่ยนมาเป็นจัดเก็บด๎วยเทคโนโลยีอัตโนมัติและการขนสํงรวดเร็ว และจุดกระจายวัตถุดิบ โดยสินค๎า
เกบ็บนมีพาเลทหรือกลํอง ซึ่งลักษณะการเคลื่อนย๎ายทั้งแนวตั้งและแนวนอนได๎รับการออกแบบ โดยมี
คอมพิวเตอร๑ซึ่งเก็บข๎อมูลได๎มาก สามารถเลือกพาเลทสินค๎าได๎งํายผํานคอมพิวเตอร๑ ในโรงงาน
อุตสาหกรรมจะเลือกใช๎ระบบจัดเก็บสินค๎าอัตโนมัติที่เล็กกวํา ทั้งนี้เพราะสามารถค๎นหาพ้ืนที่ที่วํางเพ่ือ
ใช๎การเก็บวัตถุดิบในคลังสินค๎าได๎อยํางมีประสิทธิภาพด๎วยระบบที่รวดเร็ว และถูกต๎องแมํนยํา 
          5) ระบบการผลิตแบบยืดหยุํน (Flexible Manufacturing Systems: FMS) เป็น
เครื่องมือเครื่องจักรในระบบ CNC ที่เชื่อมตํอกับระบบการลําเลียงวัตถุดิบอัตโนมัติ  และควบคุมโดย
เครือขํายคอมพิวเตอร๑ปกติ ดังนั้น FMS จึงเป็นระบบที่ให๎ผลลัพธ๑จากการเชื่อมตํอทางด๎านกายภาพ
ของเครื่องจักรที่ใช๎โปรแกรมคุมเครื่อง (Programmable Logical Control: PLC) กับระบบการ
ลําเลียงวัตถุดิบอัตโนมัติ โดยต๎องมีระบบเซ็นเซอร๑รํวมด๎วย 
          6) หุํนยนต๑ (Robots) เป็นผู๎ควบคุมโปรแกรมการย๎ายชิ้นสํวนหรือเครื่องมือ
ในแนวทางพิเศษ โดยมีแนวความคิดจากนิยายวิทยาศาสตร๑ ทั้งนี้หุํนยนต๑ในโรงงานจะแสดงลักษณะ
คล๎ายคลึงกับมนุษย๑เล็กน๎อยและมีความชํานาญงานในการทํางานที่ยืดหยุํนและฉลาดเหนือมนุษย๑         
แตํไมํจําเป็นต๎องทํางานเสร็จเร็วกวําคนงาน หุํนยนต๑จะมีความทนทานตํอสิ่งแวดล๎อมที่เป็นพิษที่ดี 
ทํางานได๎นาน และทํางานได๎มากกวําคนงาน 
 2.4.4 การประยุกต๑ใช๎ระบบสารสนเทศในการจัดการคลังสินค๎า 
    2.4.4.1 ความหมายของระบบการจัดการคลังสินค๎า 
     กฤษณ๑ชาคริตส ณ วัฒนประเสริฐ (2558: 177) กลําววํา ป๓จจุบันการบริหารคลังสินค๎า
จําเป็นต๎องใช๎เทคโนโลยีในการปฏิบัติงาน เนื่องจากงานมีปริมาณและความซับซ๎อนที่มากขึ้น โดยได๎มีการ
พัฒนาซอฟต๑แวร๑ขึ้นมา เรียกวํา ระบบการจัดการคลังสินค๎า ที่ถูกพัฒนาขึ้นมาเพ่ือชํวยให๎การปฏิบัติงาน
ภายในคลังสินค๎าและการบริหารสต็อกให๎เป็นโดยอัตโนมัติ มีความถูกต๎องรวดเร็วและแมํนยํามากขึ้น        
สามารถดําเนินการผํานหน๎าจอคอมพิวเตอร๑ โดยไมํจําเป็นต๎องอาศัยงานที่ใช๎กระดาษ (Paperless) ระบบการ
จัดการคลังสินค๎ามีความสามารถที่ชํวยแก๎ไขป๓ญหา ดังนี้ 
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      1) การรับสินค๎า (Receiving) ระบบสามารถจองพ้ืนที่วําง หรือจองพ้ืนที่ไว๎
ลํวงหน๎า เพ่ือชํวยในการวางแผนการจัดวางในคลังสินค๎าได๎อยํางมีประสิทธิภาพ การรับสินค๎าโดยไมํมีการ
วางแผนการจัดเก็บ จะมีผลทําให๎ต๎นทุนของกิจการมากขึ้น เพราะต๎องเสียเวลาในการค๎นหาสินค๎านั้นๆ 
      2) การจัดเก็บ (Put Away) ระบบสามารถแนะนําตําแหนํงที่เหมาะสมในการ
จัดเก็บและมีการยืนยันตําแหนํงที่จัดเก็บได๎อยํางถูกต๎อง โปรแกรม WMS ในสํวนของการจัดเก็บ
สามารถทํางานรํวมกับ ERP และบาร๑โค๎ดสแกนเนอร๑ เพ่ือทําให๎ทราบตําแหนํงที่แมํนยําและชัดเจน 
      3) การหยิบสินค๎า (Picking) ระบบจะชํวยหาตําแหนํงของสินค๎าที่มีการจัดเก็บ
ไว๎ได๎อยํางงําย ทําให๎ผู๎ปฏิบัติงานสามารถหยิบสินค๎าได๎ถูกต๎องและรวดเร็ว 
     คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2558: 16) กลําววํา แนวโน๎มในการกระจายสินค๎า
ป๓จจุบันเริ่มใช๎ระบบเทคโนโลยีอัตโนมัติ เชํน ซันโยใช๎คลังสินค๎าอัตโนมัติในการกระจายสินค๎าจัดเก็ บ
ประมาณหนึ่งหมื่นพาเลท ซึ่งต๎องพํวงระบบการจัดการคลังสินค๎ากับหุํนยนต๑ที่อยูํในรูปเครนขนสินค๎า 
(Stacker Crane) นอกจากนั้นยังควบคุมการจัดเก็บ การรับ การเลือกหยิบสินค๎า การจัดสํงตํอพํวงกับ
ระบบการจัดการขนสํง (Transportation Management System)  
     ธนิต โสรัตน๑ (2552: 74) กลําววํา ระบบการจัดการคลังสินค๎า (Warehouse Management 
System: E-WMS) เป็นการนําระบบอิเล็กทรอนิกส๑ไปใช๎ในกระบวนการจัดการสินค๎าคงคลัง โดยการเชื่อมโยง 
Data Base ของสินค๎าในคลังหรือศูนย๑กระจายสินค๎าให๎กับหนํวยงานที่เกี่ยวข๎อง เชํน แผนกขาย แผนกจัดสํง 
ให๎สามารถควบคุมสถานะข๎อมูลการสํงมอบสินค๎าให๎กับลูกค๎า และใช๎ในการบริหารจัดการสินค๎าแบบเติมเต็ม
สินค๎าอัตโนมัติ ที่เรียกวํา ระบบการเติมเต็ม (Order Fulfillment Logistics) และระบบการจัดการงานจัดสํงที่
บริหารโดยทางบริษัทผู๎ผลิต (Milk run) ที่สํงมอบสินค๎าเข๎าไปในสายการผลิต เทํากับปริมาณจํานวนผลิต
แตํละวัน 
     วิศิษฏ๑ วัฒนานุกูล (2552: 25) กลําววํา ระบบการจัดการคลังสินค๎า เป็นระบบที่
ครอบคลุมการจัดการทุกอยํางในคลังสินค๎า ตัวอยํางเชํน การรับสินค๎าด๎วยเอกสารการรับสินค๎า และ
จัดพิมพ๑แผํนสติกเกอร๑แสดงที่เก็บสินค๎า (Put Away Label) และการสร๎างเอกสารรายการหยิบสินค๎า 
(Pick List) เพ่ือจัดสํง เป็นต๎น การจัดการของระบบการจัดการคลังสินค๎ากํอให๎เกิดประโยชน๑มากมาย
เชํน การควบคุมปริมาณการสต็อกสินค๎าดีขึ้น ความสามารถในการติดตามย๎อนรอย (Traceability) 
ระดับประสิทธิภาพสูงขึ้น (Improved Productivity Level) และระบบการรายงานเพ่ือผู๎บริหารที่ดี
ขึ้น นอกจากนี้ยังสามารถเชื่อมโยงระบบบริหารคลังสินค๎าเข๎ากับระบบการสั่งซื้อสินค๎า (Ordering 
Systems) ตัวอยํางเชํน ระบบสั่งซื้อสินค๎าบนเว็บที่ใช๎สําหรับการซื้อของจากที่บ๎ าน (At-home 
Shopping) ระบบการจัดการคลังสินค๎าจะเชื่อมโยงตั้งแตํจุดของการรับคําสั่งซื้อ จนกระทั่งถึงการจัด
สินค๎าเพ่ือการจัดสํง (Picking and Dispatching) รวมทั้งเชื่อมโยงเข๎าสูํระบบบัญชีการเงินและระบบ
ควบคุมลูกหนี้ด๎วย เป็นต๎น 
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       จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา ระบบการจัดการคลังสินค๎า หมายถึง 
ระบบที่ครอบคลุมการจัดการทุกอยํางในคลังสินค๎าและบริหารสต็อกให๎เป็นโดยอัตโนมัติ เพ่ือให๎การ
ดําเนินกิจกรรมในคลังสินค๎าเป็นไปอยํางถูกต๎องและรวดเร็ว โดยอยูํบนพ้ืนฐานของการใช๎ต๎นทุนที่ต่ําที่สุด 
    2.4.4.2  องค๑ประกอบของระบบการจัดการคลังสินค๎า 
        องค๑ประกอบของการใช๎ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศในการจัดการคลังสินค๎ามี
ดังนี้ (กัญญาทอง หรดาล, 2551) 
         1) การเก็บรักษาสินค๎า 
           ถือเป็นกิจกรรมสําคัญของการจัดตั้งคลังสินค๎า ทั้งนี้ชํวงระยะเวลาที่สินค๎า
จะถูกเก็บรักษาขึ้นอยูํกับ วัตถุประสงค๑ในการจัดเก็บ ถ๎าสินค๎าถูกจัดเก็บเพ่ือรอการแปรรูปตามธรรมชาติ
ของกระบวนการก็อาจใช๎เวลาเก็บที่ยาวนาน แตํสินค๎าถูกจัดเก็บ เพ่ือรอการจัดสํงไปยังปลายทาง        
ก็มีชํวงระยะเวลาในการจัดเก็บรักษาที่ไมํยาวนานนัก ป๓จจัยด๎านระยะเวลานี้จะมีผลตํอปริมาณ และ
การจัดวางพ้ืนที่เพ่ือสํารองให๎เพียงพอตํอเปูาหมายการใช๎งานที่เกี่ยวข๎องเป็นอยํางมาก 
         2) การรวบรวมสินค๎ากํอนการจัดสํง 
           เนื่องจากการจัดสํงในปริมาณมากจะชํวยให๎ต๎นทุนการขนสํงตํอหนํวยลดลง
ได๎ ดังนั้นเราจึงใช๎คลังสินค๎าเป็นที่รวบรวมการขนสํงสินค๎าตํางๆ เข๎าด๎วยกันเป็นหนึ่งเดี ยวสําหรับ
ลูกค๎ารายตํางๆ แล๎วทําการจัดสํงพร๎อมกัน อันจะทําให๎สามารถลดจํานวนครั้งของการจัดสํง สํงผลให๎
สามารถลดต๎นทุนรวมและต๎นทุนเฉลี่ยตํอหนํวยสินค๎าในด๎านการขนสํงได๎ 
         3) การแยกประเภทสินค๎ากํอนการจัดสํง 
           ในกรณีที่เป็นสินค๎าเดียวกัน แตํต๎องจัดสํงไปยังลูกค๎าปลายทางหลายราย
คลังสินค๎าจะเป็นสถานที่ที่เราทําการแยกสินค๎า ที่เราได๎รับมาจากแหลํงผลิตหนึ่ง ออกเป็นสํวนตํางๆ 
ตามปริมาณความต๎องการของลูกค๎าแตํละราย และทําการจัดสํงตํอไป 
         4) การรวบรวมสินค๎า 
           คลังสินค๎าจะเป็นสถานที่สําหรับ การรวบรวมสินค๎ารายการตํางๆ ให๎ครบ
ตามรายการความต๎องการของลูกค๎าในแตํละราย เพ่ือทําการจัดสํงตํอไป 
    2.4.4.3 ขั้นตอนของระบบการจัดการคลังสินค๎า 
        กฤษณ๑ชาคริตส ณ วัฒนประเสริฐ (2558: 139) กลําววํา โดยปกติแล๎วคลังสินค๎ามี
เปูาหมายที่สําคัญคือเป็นสถานที่พักในการเคลื่อนที่ของสินค๎าในซัพพลายเชนจนถึงลูกค๎าปลายทาง ซึ่ง
มีกระบวนการพื้นฐานที่สําคัญในการบริหารคลังสินค๎า 3 กระบวนการประกอบด๎วย  
         1) การรับสินค๎า ประกอบด๎วยกิจกรรม เชํน การขนถําย สินค๎าจากพาหนะที่
นําเข๎าคลังสินค๎า การตรวจนับสินค๎าให๎ตรงกับจํานวนที่สั่งซื้อ รวมทั้งการรับสินค๎าคืนจากลูกค๎า เป็นต๎น 
การรับสินค๎าจึงเป็นกิจกรรมพื้นฐานของทุกคลังสินค๎าสําหรับการเป็นสถานที่พักสินค๎า ถ๎ามีการบริหาร
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จัดการการรับสินค๎าที่ดี องค๑การจะมั่นใจได๎วํามีสินค๎าเพียงพอตํอความต๎องการของลูกค๎า ไมํวําลูกค๎า
จะอยูํสํวนใดของซัพพลายเชนก็ตาม 
         2) การจัดเก็บสินค๎า กิจกรรมในการจัดเก็บสินค๎า เชํน การวางแผนการเก็บ
รักษาสินค๎าให๎มีประสิทธิภาพ การรวบรวมสินค๎าที่ได๎รับจากการขนสํงจํานวนน๎อยหลายๆ ครั้งเข๎าด๎วยกัน 
เพ่ือรวมเป็นสินค๎าขนาดใหญํ การแยกสินค๎าให๎มีจํานวนที่เล็กลง (Break Bulk) เป็นต๎น ผู๎บริหารควรมีการ
จัดการการจัดเก็บสินค๎าที่ดี เพ่ือลดต๎นทุนการจัดเก็บ (Storage Cost) อันจะทําให๎ลดต๎นทุนขององค๑กรได๎ 
นอกจากนี้การจัดเก็บรักษาสินค๎าทําให๎เกิดมูลคําเพ่ิมในสินค๎า (Value Added) เมื่อไปถึงปลายทาง 
         3) การกระจายสินค๎า เป็นกิจกรรมที่ผู๎บริหารต๎องวางแผนเพ่ือให๎การกระจาย
สินค๎าตรงตามคุณภาพ (Right Quality) ตรงตามจํานวน (Right Quantity) ตรงตามเวลา (Right Time) 
ตรงตามสถานที่ (Right Place) และตรงตามเงื่อนไข (Right Condition) ที่ลูกค๎ากําหนด ซึ่งจะทําให๎ได๎
ระดับการบริการที่ดีอยํางสม่ําเสมอ โดยการกระจายสินค๎ามีกิจกรรมที่สําคัญ เชํน การสํงสินค๎าให๎ผู๎ขาย 
การโอนสินค๎าจากคลังสินค๎าหนึ่งไปยังอีกคลังสินค๎าหนึ่ง ภายในองค๑กรเดียวกัน เป็นต๎น การกระจาย
สินค๎ายังมีความสัมพันธ๑กับงานด๎านอ่ืนๆ อีกด๎วย เชํน ด๎านการขนสํง (Transportation) ด๎านสินค๎าคงคลัง 
(Inventory Management) เป็นต๎น 
        วิศิษฏ๑ วัฒนานุกูล (2552: 25) กลําววํา ระบบการจัดการคลังสินค๎ามีข้ันตอนดังนี้ 

ตารางที่ 2-4 กิจกรรมตํางๆ ที่อยูํภายใต๎การจัดการของระบบการจัดการคลังสินค๎า 
กิจกรรม การจัดการของระบบการจัดการคลังสินค้า 

การรับสินค๎า 
การจัดเก็บสินค๎า 
 
การจัดสินคา๎เพ่ือเตรียมจัดสํง 
 
 
การจัดสํง 

- การตรวจสอบแบบอัตโนมัติโดยการสแกนข๎อมูลบนตัวสินค๎า 
- การระบุตําแหนํงจัดเก็บแบบอัตโนมัติ (เป็นการบริหารพ้ืนที่
จัดเก็บสินค๎า) 
- การจัดสินค๎าตามลําดับความเรํงดํวน การจัดสินค๎าตามระลอก
ของการหยิบสินค๎า (Wave Picking) การยืนยันการจัดสินค๎าแบบ
เรียลไทม๑ 
- การจัดลําดับและการวางแผนการบรรทุก การตรวจสอบแบบ
อัตโนมัติโดยการสแกนข๎อมูลบนตัวสินค๎ากํอนสํง 

    
      ในกิจกรรมเหลํานี้  แตํละกิจกรรมจะมีการเก็บรวบรวมข๎อมูลแบบอัตโนมัติ 
(Automated Data Collection) ซึ่งทําให๎เกิดกลไกการตรวจสอบในตัวเอง ซึ่งอาจกลําวได๎วํา การเก็บ
รวบรวมข๎อมูลแบบอัตโนมัติ เป็นสํวนสําคัญที่สุดของระบบการจัดการคลังสินค๎า เพราะกลไกนี้คือการ
ตรวจสอบ เพื่อยืนยัน และตรวจสอบความถูกต๎องในตัวเอง จึงชํวยปูองกันไมํให๎เกิดข๎อผิดพลาดที่อาจ
พบได๎จากการตรวจสอบโดยคน (Manual Self-checking) 
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        ทวีศักดิ์ เทพพิทักษ๑ (2550: 237-241) กลําววํา ระบบการจัดการคลังสินค๎ามีข้ันตอน ดังนี้  
         1) งานรับสินค๎า (Goods Receive) หัวใจหลักของการตรวจนับคือได๎รับสินค๎า
ที่สั่งไปถูกต๎องตามปริมาณและคุณภาพที่ต๎องการ การตรวจรับจะรับตามรายการในใบสั่งซื้อ ( PO)        
ผู๎ซื้อก็จะกําหนดเงื่อนไขในใบสั่งซื้อให๎ผู๎ขายต๎องระบุเลขที่ใบสั่งซื้อของผู๎ซื้อไว๎ในใบสํงของ (Delivery 
Note) ด๎วย เพื่อให๎ผู๎ซื้อสามารถตรวจสอบได๎งํายขึ้นวําสินค๎าที่มาถึงใชํของผู๎ซื้อหรือไมํ 
           1.1) การตรวจสอบสินค๎าเชิงปริมาณใช๎วิธีการนับ หรือตรวจสอบจาก
รายละเอียดบนฉลากท่ีปิดหีบหํอเทํานั้น 
           1.2) การตรวจสอบพวกคุณสมบัติของวัตถุดิบวําเป็นไปตามสเปกหรือไมํ 
ต๎องอาศัยหนํวยงานแผนกควบคุมคุณภาพมาเก็บตัวอยํางไปทดสอบ สํวนสินค๎านั้นก็ต๎องกักบริเวณไว๎กํอน 
พร๎อมมีปูายชี้บํงที่ชัดเจน เพ่ือให๎ทุกคนในคลั งเข๎าใจวําสินค๎าดังกลําวรอการตรวจสอบคุณภาพอยูํ        
ห๎ามเคลื่อนย๎ายหรือเบิกจํายเด็ดขาด 
         2) งานจัดเก็บสินค๎า (Put-Away) หลังจากกระบวนการตรวจนับแล๎ว ก็ต๎องนํา
สินค๎าที่รับเข๎ามาไปเก็บยังสถานที่ที่ถูกตําแหนํง ถ๎าเป็นระบบที่ทันสมัยระบบก็จะคิดแทนให๎เสร็จสรรพพร๎อม
กับระบุตําแหนํงที่จัดเก็บ (Storage Location/Bin Location) มาให๎ในใบรับสินค๎า (Goods Receipt Note) 
ที่พิมพ๑ออกมาจากพรินเตอร๑หลังจากยืนยันจํานวนที่ตรวจรับแล๎ว แตํถ๎าเป็นแบบดั้งเดิมก็จะเดินไปหา
ตําแหนํงที่จัดเก็บ โดยใช๎วิธีจําหรือไมํก็ไปค๎นหาตําแหนํงที่จัดเก็บตามฐานข๎อมูลหลัก (Master Data) ที่ระบุ
ไว๎ในเครื่องในการเก็บมีข๎อที่พึงระวังคือ สินค๎าที่ต๎องมีการควบคุมการรับเข๎าและการเบิกจํายให๎เป็นไป
ตามล็อต ไมํวําจะเป็นแบบเข๎ากํอนออกกํอน (Last in first out: LIFO) สินค๎าพวกนี้ ได๎แกํ วัตถุดิบในการผลิต 
สินค๎าที่มีอายุจํากัด สารเคมี เป็นต๎น 
         3) งานดูแลรักษาสินค๎า (Holding Goods) หลังจากทีได๎จัดเก็บสินค๎าในพ้ืนที่
เก็บรักษาของคลังสินค๎าจะต๎องเอามาตรการตํางๆ ของการดูแลรักษามาใช๎ เพ่ือปูองกันไมํให๎สินค๎ าที่
เก็บรักษาอยูํในคลังสินค๎าเกิดความเสียหาย สูญหายหรือเสื่อมคุณภาพ งานดูแลรักษาสินค๎าอาจ
ประกอบด๎วยงานยํอยตํางๆ เชํน 
           3.1) งานตรวจสภาพ การตรวจอยํางละเอียดตามระยะเวลา ตามลักษณะเฉพาะ
ของสินค๎าแตํละประเภท แตํละชนิดซึ่งมีการเสื่อมสภาพตามเวลาในการเก็บรักษาที่แตกตํางกัน เป็นสินค๎าเสีย
งําย ต๎องได๎รับการตรวจบํอยกวําสินค๎าที่เสียหาก 
             3.2) การถนอม สินค๎าบางประเภทยํอมต๎องการถนอมตามระยะเวลา 
            3.3) การตรวจสอบ หมายถึง การตรวจตรานับสินค๎าในที่เก็บรักษา 
เพ่ือสอบยอดกับบัญชี ให๎ครอบคลุมสินค๎าในคลังสินค๎า ทั้งนี้ตามกฎหมายต๎องทําการตรวจนับ 100% 
ปีละไมํน๎อยกวํา 1 ครั้ง 
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         4) การนําออกจากที่เก็บ (Picking) กํอนที่จะหยิบสินค๎าออกมาจากที่จัดเก็บ 
จะต๎องมีใบหยิบสินค๎า (Picking List) ที่มีรายการตามที่ลูกค๎าแตํละรายสั่งออกมากํอน ถ๎าเป็นแบบ
ดั้งเดิมใช๎วิธีจดจําวําอยูํตรงไหนบ๎างบางครั้งทําให๎เสียเวลา แตํถ๎าเป็นแบบทันสมัย ในใบหยิบสินค๎าก็จะ
ระบุตําแหนํงที่จัดเก็บมาให๎ หรือแบบไฮเทค คนหยิบจะถืออุปกรณ๑มือถือที่ใช๎คลื่นวิทยุ (Hand-Held) แล๎ว
ปฏิบัติตามคําสั่งที่เครื่องบอกไว๎วําให๎เดินไปที่ชั้นไหนชํองไหน หยิบรายการนั้นกี่ชิ้นแล๎วกดจํานวน ยิง
บาร๑โค๎ดประจําตําแหนํงชั้น แล๎วท๎ายสุดกดยืนยัน หลังจากนั้นเครื่องจะบอกวําให๎เดินตํอไปที่ไหนอีก ถ๎าเทียบ
ระยะทางทั้งหมดที่คนหยิบต๎องเคลื่อนที่ไปหยิบจนครบทุกรายการแล๎ว ระบบจะใช๎ระยะทางน๎อยที่สุด 
เพราะวํากํอนที่เครื่องจะให๎คําแนะนํา เครื่องจะคํานวณให๎แล๎ววําต๎องเดินเส๎นทางไหนที่ใช๎ระยะทางน๎อยที่สุด 
ในการจํายมีข๎อที่พึงระวังคือความตั้งใจที่อยากจะใช๎เป็น FIFO มักจะกลายเป็น LIFO 
         5) ใสํหีบหํอ (Packing) หลังจากหยิบสินค๎าทุกรายการแล๎ว ตํอไปคือกระบวนการ
บรรจุหีบหํอ เพ่ือปูองกันสินค๎าเสียหายในระหวํางการขนสํงจนกวําจะถึงมือลูกค๎า สินค๎าบางอยํางไมํควร
จะนํามาบรรจุรวมกัน เชํน สารเคมีสองอยําง บางชนิดมีไอระเหยที่อาจทําปฏิกิริยากันเองได๎ ทั้งที่สภาพ
ขวดบรรจุปิดแนํน มิดชิด ในการใสํหีบหํอต๎องแนบใบกํากับสินค๎า (Packing List) ไปด๎วย และจะต๎องระบุ
วําสินค๎ารายการอะไรอยูํในกลํองไหน และต๎องระบุจํานวนหีบหํอที่สํงไปทั้งหมด  
         6) งานจัดสํงสินค๎า (Dispatch Goods) การจัดสํงหรือการจํายสินค๎าให๎แกํผู๎รับ 
หรือการคืนสินค๎าให๎แกํผู๎ฝากหรือผู๎มีสิทธิในการรับสินค๎าคืนสําหรับกรณีคลังสินค๎าสาธารณะในระบบ
การบริหารสินค๎านั้น การเก็บรักษาในคลังวัสดุมีจุดมุํงหมาย คือ การจํายสินค๎าให๎แกํผู๎รั บในสภาพที่
พร๎อมสําหรับการนําไปใช๎ในการจัดสํง 
 2.4.5 การประยุกต๑ใช๎ระบบสารสนเทศในการขนสํงอิเล็กทรอนิกส๑ 
    2.4.5.1 ความหมายของระบบการขนสํงอิเล็กทรอนิกส๑ 
     ธนิต โสรัตน๑ (2552: 74) กลําววํา ระบบการขนสํงอิเล็กทรอนิกส๑ (E-Transport System) 
เป็นการนําระบบอิเล็กทรอนิกส๑ไปเชื่อมโยงกับกิจกรรมด๎านขนสํงสินค๎า เพ่ือเกิดองค๑ประกอบของการสํง
มอบแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) คือการสํงมอบตรงสถานที่ (Right Place) ตรงเวลาที่ลูกค๎าต๎องการ 
(Right Time) ปริมาณตรงตามที่ลูกค๎าต๎องการ (Right Quantity) และสินค๎าเป็นไปตามคุณภาพที่ตกลงกับ
ลูกค๎า (Right Quality) โดยมีต๎นทุนด๎านโลจิสติกส๑ที่สามารถแขํงขัน (Right Cost) ซึ่งระบบสารสนเทศ
อิเล็กทรอนิกส๑ที่นํามาใช๎ในการบริหารจัดการระบบโลจิสติกส๑ จะกํอให๎เกิดความพึงพอใจตํอลูกค๎า การสํง
มอบแบบทันเวลาที่โลจิสติกส๑ จะกํอให๎เกิดความพึงพอใจตํอลูกค๎า การสํงมอบแบบทันเวลาที่ทําได๎เป็น
ประจําและสม่ําเสมอก็จะนําไปสูํการสร๎าง การสร๎างมูลคําเพ่ิมทางการค๎า (Value Added) 
     ทั้งนี้ข๎อจํากัดของการบริหารสินค๎าแบบดั้งเดิม คือ การรายงาน สต๏อกคงเหลือที่
ลําช๎าและขาดความแมํนยํา เพราะเป็นการใช๎ Stock Card ที่เป็นกระดาษหรือด๎วยการบันทึกลงใน
รายงานสินค๎าประจําวัน ถึงแม๎วําจะมีระบบซอฟต๑แวร๑ด๎วยคอมพิวเตอร๑ แตํก็ยังคงต๎องมีการคีย๑ข๎อมูล
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จากใบรับและใบสํงสินค๎า ซึ่งยังเป็นระบบ Manual ซึ่งลําช๎าและมักมีความผิดพลาดจากการคีย๑ข๎อมูลที่ไมํ
ถูกต๎อง 
     ป๓จจุบันเทคโนโลยีสารสนเทศสําหรับบริหารคลังสินค๎าได๎พัฒนาไปสูํการใช๎สถานะ
บํงชี้ด๎วยระบบอิเล็กทรอนิกส๑ เพ่ือบํงชี้สถานภาพ (Status Indentified) ข๎อมูลสินค๎า รวมทั้ง แสดงข๎อมูล
รายละเอียดตํางๆ ของสินค๎า เชํน สินค๎า สํวนประกอบ หรือสํวนผสม หนํวยนับ วันเดือนปีที่ผลิต 
บริษัทผู๎ผลิต ซึ่งรวมไปถึงการบันทึกข๎อมูลสินค๎าเข๎า-ออก และการออกรายงานสต๏อกสินค๎าที่เป็นแบบ 
Real Time ฯลฯ โดยป๓จจุบันระบบที่นิยมใช๎ จะเป็นการนําระบบเทคโนโลยี Barcode และ RFID มา
ประยุกต๑ใช๎กับโปรแกรมซอฟแวร๑ใช๎ด๎านการจัดการคลังสินค๎า 
     คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2556: 235) ระบบการขนสํงอิเล็กทรอนิกส๑ เป็นซอฟต๑แวร๑
ชํวยบริหารจัดการโลจิสติกส๑ เพ่ิมประสิทธิภาพการขนสํงสินค๎า ลดต๎นทุนการขนสํงและเวลาในการ
ดําเนินงานให๎ต่ําที่สุด เพ่ือเพ่ิมศักยภาพการแขํงขันทางธุรกิจและเพ่ิมผลกําไรให๎แกํองค๑กร โดยการนํา
เทคโนโลยีเข๎ามาชํวยบริหารไมํวําจะเป็น การจัดการใบสํงสินค๎า (Delivery Order Management) 
การจัดการบรรทุกสินค๎าขึ้นรถ (Truck Loading) การจัดการกลุํมยานพาหนะ (Fleet Management) 
การบริหารคนขับรถ (Diver Management) การจัดการเส๎นทางขนสํง (Route & Mapping) และ
การควบคุมการขนสํง (Transportation Control) ซึ่งสามารถเชื่อมตํอกับอุปกรณ๑ไร๎สายพีดีเอ และจี
พีเอส (PDA and GPS) เพ่ือรายงานผลการขนสํงแบบเรียลไทม๑ด๎วยเทคโนโลยีสารสนเทศภูมิศาสตร๑ 
(GIS) ตลอดจนควบคุมการขนสํงเพ่ือบันทึกคําใช๎จํายตํางๆ ที่เกิดข้ึนจริง เปรียบเทียบกับรายได๎ที่ได๎รับ 
รวมถึงการบันทึกเกี่ยวกับการเบิกคําน้ํามัน การเก็บประวัติการเกิดอุบัติเหตุ เพ่ือใช๎ในการวิเคราะห๑
ระบบการทํางาน และนํามาปรับปรุงวิธีการขนสํงในครั้งตํอไป เพ่ือให๎มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
     จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา ระบบการขนสํงอิเล็กทรอนิกส๑ 
หมายถึง ระบบที่เชื่อมโยงกับกิจกรรมการขนสํง เพ่ือกํอให๎เกิ ดการสํงมอบแบบทันเวลา และ
ตอบสนองความต๎องการของลูกค๎าได๎อยํางทันที 
    2.4.5.2 องค๑ประกอบของระบบการขนสํงอิเล็กทรอนิกส๑ 
        คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2556: 62-67) กลําววํา ในการประกอบกิจการทางด๎าน
ขนสํงนั้น มีองค๑ประกอบ (Factors) หรือป๓จจัยที่สําคัญ ดังตํอไปนี้ 
         1) เส๎นทางในการขนสํง (Way, Route) หมายถึง ถนน แมํน้ํา ทะเล ทางรถไฟ และ
อากาศ เป็นต๎น ซึ่งจะมีเส๎นทางที่ใช๎เดินทางเพ่ือการขนสํง ซึ่งอาจจะเป็นเส๎นทางที่ไมํสามารถมองเห็นได๎ เชํน 
เส๎นทางบนอากาศหรือในทะเลมหาสมุทร เป็นต๎น นอกจากนี้ เส๎นทางในการขนสํง อาจจะเป็นเส๎นทางที่มีการ
ใช๎อยูํเป็นประจํา หรือเป็นครั้งคราว หรืออาจจะเป็นเส๎นทางที่ถูกกําหนดขึ้นตามความต๎องการก็ได๎  
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           ในป๓จจุบันประเทศไทยมีถนนในความรับผิดชอบของกรมทางหลวง กรมทาง
หลวงชนบท มีระยะทางดังแสดงในตารางที่ 2-5 และตารางที่ 2-6 และความยาวทางรถไฟ ปีงบประมาณ 
2542-2546 แสดงในตารางที่ 2-7  

ตารางที่ 2-5 แสดงระยะทางของถนนของกรมทางหลวง 

ปี พ.ศ. 
ทางบํารุง (กม.) ทางกํอสร๎างและ            

ทางรักษาสภาพ (กม.) 
ระยะทางทั้งสิ้น 

(กิโลเมตร) คอนกรีต-ลาดยาง ลูกรัง รวม 
2554 66,104 237 66,341 905 67,246 

 
ตารางที่ 2-6 แสดงระยะทางของถนนของกรมทางหลวงชนบท 

ปี พ.ศ. 
ทางบํารุง (กม.) 

คอนกรีต-ลาดยาง ลูกรัง รวม 
2554 42,056 5,137 47,191 

 
ตารางที่ 2-7 แสดงความยาวของทางรถไฟ ปีงบประมาณ 2542-2546 
รายการ 2542 2543 2544 2545 2546 

ระยะทางที่เปิดเดินรถ (กม.) 4,044 4,130 4,044 4,044 4,044 
ความยาวของทางรถไฟ (กม.) 4,821 4,880 4,880 4,880 5,382 
 
         2) ยานพาหนะในการขนสํง (Vehicle) ยานพาหนะในการขนสํงในที่นี้หมายถึง 
รถยนต๑ รถไฟ เรือ เครื่องบิน เส๎นทํอ และอ่ืนๆ หรืออาจแบํงออกเป็นยานพาหนะในการเคลื่อนย๎าย
และอํานวยความสะดวกให๎กับผู๎โดยสารและยานพาหนะ เพื่อการสํงสินค๎าและบริการ หรืออาจจะเป็น
ยานพาหนะเพ่ือการขนสํงสิ่งใดสิ่งหนึ่งเฉพาะก็ได๎ 
         3) อุปกรณ๑ในการขนสํง (Equipment) อุปกรณ๑ที่ใช๎อํานวยความสะดวกใน
การขนสํง ในที่นี้หมายถึง รถยก อุปกรณ๑ขึ้นสินค๎า เป็นต๎น สําหรับอุปกรณ๑ในการขนสํงนี้ ก็อาจแบํง
ออกเป็นอุปกรณ๑ในการเคลื่อนย๎ายและยกขนสินค๎า  
         4) สถานีในการขนสํง (Terminal) เป็นสถานที่ซึ่งใช๎เป็นจุดสําหรับหยุดรับสํง
ผู๎โดยสาร หรือสินค๎าและบริการสําหรับการขนสํงแตํละประเภท ซึ่งอาจเป็นสถานีต๎นทาง หรือระหวําง
เส๎นทางก็ได๎ การเรียกชื่อสถานีในการขนสํงนี้ ก็มีการเรียกที่แตกตํางกันออกไป เชํน ทําอากาศยาน            
ใช๎สําหรับการขนสํงอากาศ ทําเรือใช๎สําหรับการขนสํงทางน้ําสถานีขนสํงผู๎โดยสาร และสถานีขนสํงสินค๎า
ใช๎สําหรับการขนสํงทางบก เป็นต๎น 
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           ป๓จจัยหรือองค๑ประกอบทั้ง 4 ประการ ที่กลําวข๎างต๎นนี้ถือได๎วําเป็นป๓จจัยที่
สําคัญสําหรับการขนสํง ซึ่งจําเป็นจะต๎องมีและจะขาดสิ่งหนึ่งสิ่งใดไมํได๎เลย เชํน ถ๎ามีเส๎นทางและมี
สถานีในการขนสํง แตํขาดอุปกรณ๑ในการขนสํง ก็ไมํสามารถท่ีจะดําเนินกิจกรรมตํางๆ ได๎ หรือมีสถานี
สําหรับการขนสํงและอุปกรณ๑ทุกอยํางพร๎อม แตํขาดเส๎นทางสําหรับการขนสํง ก็ไมํสามารถดําเนินการ
ให๎เป็นไปตามวัตถุประสงค๑ได๎เชํนกัน ดังนั้น ป๓จจัยทั้ง 4 ประการนี้ คือ เส๎นทาง ยานพาหนะ อุปกรณ๑ และ
สถานีในการขนสํง จึงเป็นสิ่งที่ถือได๎วําจําเป็นและเป็นป๓จจัยที่สําคัญสําหรับการขนสํงซึ่งจะขาดไมํได๎เลย 
        Talley (1983 : 1) กลําววํา การขนสํง คือกิจกรรมในการเคลื่อนย๎ายสินค๎า หรือบุคคล
จากสถานที่หนึ่งไปยังอีกสถานที่หนึ่ง  จากความหมายดังกลําวแล๎ว การขนสํงจัดกิจกรรมบริการ 2 ลักษณะ 
คือสินค๎า หรือสิ่งของทุกชนิด ซึ่งได๎แกํอาหาร เสื้อผ๎า ยารักษาโรค เครื่องใช๎ในชีวิตประจําวัน ฯลฯ และรวมถึง
ไปรษณียภัณฑ๑ตํางๆ ด๎วยอีกลักลักษณะหนึ่ง ได๎แกํบุคคล ซึ่งอาจหมายถึงบุคคลเดี่ยวหรือหมูํคณะ 
         การขนสํง มีองค๑ประกอบที่สําคัญ 4 ประการ คือ  
          1) เส๎นทาง (The Way) เส๎นทางในการขนสํง แบํงออกเป็นเส๎นทางน้ําซึ่งเป็น
เส๎นทางการเดินเรือระหวํางประเทศโดยผํานทะเลและมหาสมุทร หรือเส๎นทางภายนอกในประเทศ 
เชํน ลําคลอง แมํน้ํา ฯลฯ เส๎นทางบก แบํงออกเป็นเส๎นทางรถยนต๑และเส๎นทางรถไฟ ประการสุดท๎าย 
คือเส๎นทางอากาศ ซึ่งสามารถติดตํอได๎ทั้งภายในประเทศและระหวํางประเทศ นอกจากเส๎นทางการ
ขนสํงดังกลําวแล๎ว ทํอในการลําเลียง ก๏าซหรือวัสดุอยํางอ่ืน ก็จัดเป็นเส๎นทางด๎วย 
          2) พาหนะ (The Vehicle) พาหนะเป็นสื่อกลางในการลําเลียงผู๎โดยสารหรือ
สินค๎าในสมัยโบราณ ได๎แกํช๎าง ม๎า ลา อูฐ เกวียนเรือ ฯลฯ แตํป๓จจุบันได๎นําเครื่องจักรมาใช๎ในการ
ขับเคลื่อนแทนแรงงานคนและสัตว๑ พาหนะในป๓จจุบัน ได๎แกํ  รถยนต๑ รถไฟ เครื่องบิน เรือ ฯลฯ 
          3) สถานี (The Terminal) สถานีเป็นจุดเริ่มต๎นหรือปลายทางของการขนสํง
สถานีแตํละประเภทข้ึนอยูํกับเส๎นทางและยานพาหนะในการขนสํง ตัวอยํางการขนสํงทางบก สถานี 
ได๎แกํ สถานีขนสํงรถประจําทาง สถานีรถไฟ การขนสํงทางน้ํา ได๎แกํทําเรือ สะพานปลา การขนสํง
ทางอากาศ ได๎แกํ สนามบิน 
          4) ผู๎ประกอบการ (The carrier) ผู๎ประกอบการคือ ผู๎ที่ให๎บริการการขนสํงอาจจะ
เป็นรัฐบาล หรือเอกชน ผู๎ให๎บริการอาจได๎รับคําจ๎าง ถ๎าดําเนินการในลักษณะของธุรกิจหรือไมํได๎รับ
ผลตอบแทน ถ๎าดําเนินการเพ่ือสํวนบุคคลมิได๎รับจ๎าง 
        จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา องค๑ประกอบของระบบการขนสํง
อิเล็กทรอนิกส๑ สํวนใหญํแบํงได๎เป็น 3 ประการคือ เส๎นทางในการขนสํง (Way) ยานพาหนะในการ
ขนสํง (Vehicle) และสถานีในการขนสํง (Terminal) 
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    2.4.5.3 ขั้นตอนของระบบการขนสํงอิเล็กทรอนิกส๑ 
        การดําเนินการขนสํงจะดําเนินการทั้งการขนสํงขาเข๎า (Inbound Transport) และการ
ขนสํงขาออก (Outbound Transport) โดยการขนสํงมีทั้งการขนสํงภายในประเทศและขนสํงระหวํางประเทศ 
ซึ่งจะมีกระบวนการคล๎ายกันในทุกวิธี ต๎องพิจารณาความถี่ในการจัดสํง เส๎นทางจัดสํง และขนาดยานพาหนะ 
เพ่ือให๎เกิดต๎นทุนต่ําสุด ซึ่งขั้นตอนจะเริ่มจากออกใบสั่งให๎จัดสํงไปยังลูกค๎า (Release Customer Orders for 
Shipment) พิมพ๑ใบหยิบสินค๎าและเตรียมสินค๎า (Print Pick List and Stage Goods) การพิมพ๑ใบจัดสํง และ 
(Bill of Lading and Packing List) ออกใบแจ๎งหนี้และจัดสํง โดยมีการสํงข๎อมูลลํวงหน๎าผํานมือถือ หรือ
สามารถสรุปกระบวนการขนสํงอยํางยํอได๎ดังนี้ (คํานาย อภิปรัชญาสกุล, 2556: 104-105)  
         1) การขนสํงระหวํางประเทศ จะรวมถึงการขนสํงภายในประเทศ และการ
ขนสํงระหวํางประเทศในการนําเข๎าและสํงออกสินค๎า กํอนจะจัดสํงจะเริ่มจากที่ต๎องมีการเสนอราคา
และยืนยันราคากันกํอน (Proforma Invoice) พร๎อมเงื่อนไขทางการค๎า (Incoterms) และออก
ธนาคารออกจดหมายรับรองเครดิต (Letter of Credit: L/C) เมื่อได๎รับ L/C จะเริ่มทําการผลิตหรือจัดหา  
แล๎วทําการจัดสํงสินค๎าลงบรรจุภัณฑ๑ซึ่งต๎องมีเอกสารกํากับสินค๎าในบรรจุภัณฑ๑ (Packing List) เอกสารขอ
นําเข๎าและสํงออกจากกรมศุลกากร เอกสารรับรองแหลํงกําเนิดสินค๎าและใบรับรองที่จําเป็น และเอกสารตรา
สํงสินค๎า (Bill of Lading) ซึ่งมีทั้งตราสํงทางน้ํา ทางเรือ ทางบก ทางอากาศ และการขนสํงหลายรูปแบบ 
         2) การขนสํงภายในประเทศ จะเริ่มจากการรวบรวมคําสั่งซื้อสินค๎าจากลูกค๎า แล๎ว
พิจารณารํวมกันเกี่ยวกับ วิธีการขนสํงยานพาหนะที่จะบรรทุกสินค๎า เลือกเส๎นทางและตารางกําหนดเวลาใน
การจัดสํง เทคนิคในการปฏิบัติการ (Cross Dock, Milk Run, Consolidation, etc.) จัดเตรียมสินค๎า บรรทุก
สินค๎าขึ้นยานพาหนะ จัดเตรียมเอกสาร เลือกผู๎ขับพาหนะ และการควบคุมการขนสํง  
 2.4.6 การประยุกต๑ใช๎ระบบสารสนเทศในการบํงชี้สินค๎า 
    2.4.6.1 ความหมายของระบบอิเล็กทรอนิกส๑ที่ใช๎ในการบํงชี้สินค๎า 
        คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2557: 30) กลําววํา ระบบบํงชี้อัตโนมัติ (Auto ID) ถูกพัฒนา
เพ่ือนํามาใช๎งานมากขึ้นทั้งในภาคอุตสาหกรรม เกษตรกรรม การให๎บริการโลจิสติกส๑ กระบวนการผลิต 
การขนถํายสินค๎าหรือวัตถุดิบ ฯลฯ โดยระบบบํงชี้อัตโนมัติ จะทําหน๎าที่แทนแปูนพิมพ๑ (Keyboard) เพ่ือ
เพ่ิมความรวดเร็วและข๎อบกพรํอง ในการจัดเก็บข๎อมูล ระบุสถานะของ คน สัตว๑ สิ่งของ  
        ธนิต โสรัตน๑ (2550: 130-132) กลําววํา การบํงชี้สถานภาพและข๎อมูลสินค๎า เป็นการนํา
ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเข๎ามาใช๎ในการบํงชี้ สถานภาพตัวตนของสินค๎า รวมทั้งแสดงข๎อมูล
รายละเอียดตํางๆ ของสินค๎า เชํน ชื่อสินค๎า สํวนประกอบ หรือสํวนผสม หนํวยนับ วันเดือนปีที่ผลิต 
บริษัทผู๎ผลิต ฯลฯ 
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        จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา  ระบบบํงชี้อัตโนมัติ หมายถึง 
เทคโนโลยีที่ใช๎สําหรับระบุตัวตนของสินค๎า เพ่ือการจัดเก็บและเรียกดูข๎อมูล ในการดําเนินกิจการ
คลังสินค๎า เพ่ือสะดวกตํอการค๎นหาและการจัดการให๎เป็นระบบ 
    2.4.6.2 ประเภทของระบบอิเล็กทรอนิกส๑ที่ใช๎ในการบํงชี้สินค๎า 
        คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2557: 31-42) กลําววํา ประเภทของระบบอิเล็กทรอนิกส๑ที่
ใช๎ในการบํงชี้สินค๎า มีดังนี้ 
         1) ระบบบาร๑โค๎ด (Barcode System) เป็นระบบบํงชี้ที่ถูกนํามาใช๎งานมากที่สุด
เมื่อเทียบกับระบบอื่น ระบบบาร๑โค๎ดเป็นระบบไบนารี่ (Binary Code) ประกอบด๎วยแทํงสีดําและชํวง
หํางระหวํางแทํงจะเป็นสีขาวหรือสีพ้ืน (ชํองวําง) ซึ่งวางขนานกันไปในลักษณะแนวตั้ง การจัดเรียง
ความกว๎างของชํองและความหนาของแทํงสีดําขึ้นอยูํกับข๎อมูลที่ถูกบันทึกลงไปทั้งตัวเลขและตัวอักษร 
แถบบาร๑โค๎ดจะถูกอํานโดยเครื่องอํานแบบเลเซอร๑ (Optical Laser Scanning) ซึ่งอาศัยหลักการ
สะท๎อนกลับเมื่อยิงแสงเลเซอร๑ไปที่แถบบาร๑โค๎ด โดยการสะท๎อนจะแตกตํางกันตามความหนาของแทํง
สีดําและความกว๎างของชํองหํางระหวํางแทํงนั้นๆ ในป๓จจุบันบาร๑โค๎ดจะมีชนิดแตกตํางกันอยูํประมาณ 
10 ชนิด แตํที่นิยมใช๎กันมากท่ีสุดจะเป็นชนิด GS1 Bar Codes (The First of Global Standard)  
         ระบบบาร๑โค๎ดได๎เริ่มใช๎งานมานานที่สุด โดยเริ่มในปีพุทธศักราช 2516 และยังคง
ได๎รับการยอมรับการใช๎งานอยํางแพรํหลายในป๓จจุบัน แนวคิดของมาตรฐานบาร๑โค๎ด คือการใช๎รหัสซึ่ง
ประกอบด๎วยแถบสีดําเข๎ม (Bar) ซึ่งมีความกว๎างยาวตํางๆ พิมพ๑เรียงตัวกันโดยมีชํองวําง (Gap) ซึ่งมีความ
กว๎างแตกตํางกัน เชํนเดียวกับชั้นระหวํางแตํละแถบสี ทั้งนี้มีการกําหนดมาตรฐานเพ่ือใช๎เป็นรหัสแทน
ตัวอักษรและตัวเลขตํางๆ โดยนํารหัสแถบสัญญาลักษณ๑เหลํานี้ไปปิดไว๎หรือพิมพ๑ไว๎บนสินค๎าหรือฉลาก
สินค๎าตํางๆ อยํางน๎อยที่คุ๎นมากที่สุดก็คือ การพิมพ๑รหัสบาร๑โค๎ดบนสินค๎า ตํารา ซึ่งสามารถอํานรหัส โดย
ใช๎เครื่องอํานรหัสซึ่งมีหลายชนิดที่เป็นเครื่องยิง ติดตั้งประจําสถานี และแบบมือถือ 
         ข๎อจํากัดในการใช๎งานเทคโนโลยีบาร๑โค๎ดคือการที่ต๎องใช๎เครื่องอําน เพ่ือจํอใน
การอํานคําข๎อมูลจากสินค๎า ทําให๎เกิดป๓ญหาคอขวดในการใช๎งานจริง ตัวอยํางที่เห็นได๎ชัดก็คือ การที่
ลูกค๎าต๎องเข๎าแถว เพ่ือรอเจ๎าหน๎าที่ที่ขายสินค๎า (Point of sales) ทําการอํานรหัสบาร๑โค๎ดของสินค๎า
ทีละชิ้นในห๎างสรรพสินค๎าหรือในร๎านสะดวกซื้อตํางๆ ซึ่งต๎องใช๎เวลามาก เมื่อมีการซื้อสินค๎าหลายชิ้น
ก็ต๎องใช๎เวลามากยิ่งขึ้น ในกรณี ฉลากซึ่งติดรหัสเกิดรอบเปื้อนหรือมีการฉีกขาด ก็ทําให๎ไมํสามารถ
อํานคํารหัสโดยเครื่องอํานได๎ ซึ่งต๎องมีทางเลือกให๎พนักงานขายปูอนข๎อมูลผํานแปูนพิมพ๑รหัสสินค๎า
ด๎วยตนเอง ซึ่งในภาพรวมก็ถือเป็นการทําให๎กระบวนการทางธุรกิจเสียเวลาไปกับการอํานและบันทึก
ข๎อมูล แม๎จะรวดเร็วกวําการจดบันทึกด๎วยมือก็ตาม 
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         2) ระบบบาร๑โค๎ด 2 มิติ (2 Dimensions Barcode) เป็นระบบบํงชี้ใหมํที่
พัฒนามาจากระบบบาร๑โค๎ดมิติเดียว เนื่องจากมีข๎อจํากัดในการจัดเก็บข๎อมูลและขนาดของแถบ
บาร๑โค๎ดมีขนาดใหญํกินพ้ืนที่มากในกรณีมีข๎อมูลมาก ระบบนี้จะมีลักษณะเป็นรูปเรขาคณิตสี่เหลี่ยม
โดยประกอบขึ้นจากเซลล๑ (Cells) เล็กๆ สีดํากับชํองวํางสีขาววางสลับกันทั้งแนวตั้งและแนวนอน 
สามารถเก็บข๎อมูลได๎มากกวําระบบเดิม ซึ่งทําให๎ขนาดเล็กลง เพราะข๎อมูลถูกเข๎ารหัสได๎ทั้งแนวตั้งและ
แนวนอน (2 Dimensions) การอํานรหัสจะใช๎หลักการจับภาพ (Image Processing) ไมํใชํการอําน
แบบเลเซอร๑ โดยอุปกรณ๑ที่ใช๎อํานจะเป็นกล๎องจับภาพรหัสสองมิติขึ้นมาแล๎วทําการถอดรหัสจาก
ลักษณะการจัดเรียงเซลล๑กับชํองวํางสีขาว รหัสนี้เริ่มใช๎กันมากในวงจรอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส๑ 
เพราะมีขนาดเล็กและยังสามารถเขียนลงไปที่ชิ้นงานโดยตรงได๎ (Direct Printing) เชํน ใช๎เลเซอร๑
เจาะลงไปบนผิวเหล็กตามรูปรํางของรหัสที่ต๎องการเพราะจะไมํมีป๓ญหาจากการอําน 
         3) รหัสที่ สามารถอํานได๎ด๎ วยจากตาเปลํ า  และเครื่ อง อําน (Optical 
Character Recognition: OCR) เป็นอีกรหัสบํงชี้ระบบหนึ่งที่ใช๎เทคโนโลยีดั้งเดิมที่ได๎รับการคิดค๎น
และใช๎งานตั้งแตํ พ.ศ. 2510 แนวคิดนี้เป็นการออกแบบตัวอักษรและตัวเลขภาษาอังกฤษให๎มีรูปแบบ
เฉพาะตัวที่ต๎องการอํานได๎ด๎วยสายตามนุษย๑ และอํานได๎ด๎วยเครื่องอํานรหัส รหัสนี้ออกแบบมาเพ่ือใช๎
งานในเชิงพาณิชย๑ ตัวอยํางรหัส OCR ที่สํวนมากนิยมใช๎งานในธนาคาร ซึ่งปรากฏอยูํในตอนชํวงลําง
ของเช็คแตํละใบ งานระบบไปรษณีย๑ และนํามาใช๎ในหลายบริการ เพ่ือรักษาความปลอดภัยในธุรกิจ 
           ป๓จจุบันประเทศไทยได๎พัฒนาโปรแกรมรู๎จําอักขระไทยด๎วยแสง หรือไทยโอซีอาร๑ 
(Thai Optical Character Recognition) นักวิจัยมีความสนใจในงาน OCR เป็นอยํางมากเพราะเป็นงานที่
เกี่ยวข๎องกับเอกสาร การเก็บข๎อมูลเหลํานี้ให๎เป็นแฟูมข๎อความ (Text File) ไว๎ในระบบคอมพิวเตอร๑นั้น 
ต๎องใช๎บุคลากรในการจัดพิมพ๑เอกสารนั้นๆ โดยใช๎โปรแกรมประมวลผลคําถึงแม๎วําโปรแกรมประเภทนี้จะ
มีความสามารถและเป็นเครื่องมือที่ดีแตํก็ยังต๎องใช๎บุคลากรจํานวนมากและใช๎เวลานาน ถ๎า OCR ประสบ
ผลสําเร็จงานพิมพ๑เอกสารตํางๆ เพ่ือเก็บเป็นแฟูมข๎อความก็จะกลายเป็นหน๎าที่ของระบบคอมพิวเตอร๑ ซึ่ง
โดยทั่วไปจะเร็วกวําการพิมพ๑ของมนุษย๑เฉลี่ยประมาณ 5 เทํา และในบางระบบการประมวลผลของ OCR 
จะมีความถูกต๎องมากกวําการพิมพ๑ของมนุษย๑อีกด๎วย 
         4) เทคโนโลยีสมาร๑ทการ๑ด (Smartcard) สมาร๑ทการ๑ดเป็นรหัสบํงชี้อัตโนมัติ
ชนิดหนึ่งที่ใช๎ระบบการจัดเก็บข๎อมูลแบบอิเล็กทรอนิกส๑ โดยมีฟ๓งก๑ชันการประมวลผลหรือการคํานวณ
เพ่ิมข้ึน (ไมโครโปรเซสเซอร๑ การ๑ด) เพื่อความสะดวกและค๎ุนเคยกับการใช๎งาน ระบบนี้จะถูกออกแบบ
ให๎มีลักษณะเหมือนบัตรเครดิต สมาร๑ทการ๑ดแบบแรกที่ถูกนํามาใช๎งาน คือบัตรเติมเงินโทรศัพท๑ตั้งแตํ
ปีพุทธศักราช 2527 ระบบนี้ขยายในสังคมยุคของการสื่อสารไร๎สายอยํางกว๎างขวาง ที่ผู๎ ใช๎
โทรศัพท๑เคลื่อนที่แบบ GSM หรือ 3G จะต๎องคุ๎นเคยกับแผํนซิม ที่บรรจุข๎อมูลตํางๆ เกี่ยวกับการ
ติดตํอสื่อสารกับระบบเครือขํายรวมถึงข๎อมูลใช๎งานสํวนบุคคล ซึ่งถือวําเป็นหนึ่งตัวอยํางความสําเร็จ
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ของเทคโนโลยีนี้ ซึ่งเป็นการสร๎างบัตรอิเล็กทรอนิกส๑ที่หนํวยบันทึกข๎อมูลอยูํภายใน บางรุํนถึงขั้นมีการ
บรรจุอุปกรณ๑ประมวลผลอยํางไมโครโปรเซสเซอร๑ไว๎ภายใน ทั้งนี้ตัวบัตรจะมีขนาดบางและพกพา
สะดวก โดยทั่วไปมีขนาดเทํากับบัตรเครดิตเทํานั้น 
          การอํานข๎อมูลทําได๎โดยวางทาบหรือรูดสมาร๑ทการ๑ดกับเครื่องอํานซึ่งจะใช๎สปริง
เป็นตัวสัมผัสกับแถบแมํเหล็กในสมาร๑ทการ๑ดพลังงานและสัญญาณนาฬิกา (Energy and Clock Pulse) 
จะถูกสํงจากเครื่องอํานเพ่ือใช๎ในการทํางานภายในสมาร๑ทการ๑ด กลําวคือเมื่อมีการใช๎งานตัวบัตรซึ่งมี
หน๎าสัมผัสที่เป็นตัวนําไฟฟูาจะสัมผัสเข๎ากับเครื่องอําน ซึ่งมีลักษณะเป็นขา (Pin) โดยหน๎าสัมผัสบนบัตร
จะมีหลายชุดแตํละชุดจะสํงสัญญาณไฟฟูาไปยังวงจรภายใน ทั้งนี้บัตรจะได๎รับไฟเลี้ยงและสัญญาณฐาน
เวลาจากเครื่องอํานปูอนสํงผํานหน๎าสัมผัสที่เกี่ยวข๎องไปยังวงจรอิเล็กทรอนิกส๑ภายใน พร๎อมเริ่มทําการรับ
สํงผํานหน๎าสัมผัสที่เป็นชํองแบบอนุกรม (I/O Port: Output) โดยมีระบบหนํวยความจําและการประมวลผล
ดังตํอไปนี้ 
          - หนํวยความจําถาวร (Read-Only Memory: ROM) จะบรรจุอยูํด๎วยระบบ   
ปฏิบัติการของการ๑ด (Operating System: OS) ซึ่งจะถูกเขียนมาจากโรงงานตั้งแตํข้ันตอนการผลิต 
          - หนํวยความจําแบบลบและแก๎ไขได๎ (Electric Erasable and Programmable 
Read-Only Memory: EEPROM) จะเป็นหนํวยความจําที่ใช๎ในการเก็บข๎อมูลและโปรแกรมการใช๎งาน 
การเขียนหรือการอําน หนํวยความจําแบบลบและแก๎ไขได๎จะถูกควบคุมโดยระบบปฏิบัติการของการ๑ด
ภายในหนํวยความจําถาวร  
          - หนํวยความจําหลักของคอมพิวเตอร๑ (Random Access Memory: RAM) จะ
เป็นพ้ืนที่ในการทํางานและจัดเก็บข๎อมูลชั่วคราวไมโครโปรเซสเซอร๑การ๑ด สามารถนําไปใช๎งานได๎
หลากหลายเพราะสามารถเปลี่ยนแปลงโปรแกรมการใช๎งานภายในหนํวยความจําแบบลบและแก๎ไขได๎ 
(Electric Erasable and Programmable Read-Only Memory: EEPROM) ในสมาร๑ทการ๑ดรุํนใหมํๆ 
ลักษณะการใช๎งานหลายๆ อยํางสามารถบรรจุลงในสมาร๑ทการ๑ดเดียวกันได๎ ไมโครโปรเซสเซอร๑ของการ๑ด
จะถูกใช๎กับงานที่คํานึงถึงการรักษาข๎อมูลเป็นอยํางมาก เชํน ระบบซิมของโทรศัพท๑มือถือ เป็นต๎น 
        ฉะนั้นการ๑ดจึงสามารถแบํงตามลักษณะของวงจรภายในได๎ 2 ชนิดดังนี้ 
          สมาร๑ทการ๑ดแบบมีเฉพาะหนํวยความจําสําหรับบันทึกข๎อมูล (Memory Card) 
หนํวยความจําจะใช๎เป็นแบบลบและแก๎ไขได๎ (Electric Erasable and Programmable Read-Only 
Memory: EEPROM) ซึ่งบัตรชนิดนี้จะใช๎กับงานเฉพาะทางเพราะมีข๎อจํากัดหลายอยํางมักจะเป็นลักษณะ
ผลิตสําเร็จมาจากโรงงานเลย ทําให๎ราคาถูก เหมาะสําหรับงานที่ใช๎ปริมาณมากและต๎องแขํงขันด๎านราคา 
จึงไมํมีหนํวยประมวลผลภายในซึ่งมีโครงสร๎างภายในบัตรแบบนี้อยูํที่หนํวยความจําแบบลบและแก๎ไขได๎ 
(Electric Erasable and Programmable Read-Only Memory: EEPROM) ซึ่งจะทําการอํานและเขียน
ข๎อมูลตามเงื่อนไขที่ได๎รับจากเครื่องอําน ซึ่งเป็นอุปกรณ๑ที่สามารถใช๎อํานและเขียนข๎อมูลบนบัตรได๎ ทั้งนี้
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ในการปฏิบัติผู๎ให๎บริการบํอมสามารถกําหนดไว๎วําจะให๎มีการให๎มีการเข๎ารหัสข๎อมูล (Ciphering) กํอนทํา
การเขียนหรืออํานได๎ เพ่ือปูองกันการลักลอบแอบอํานข๎อมูลโดยบุคคลภายนอกที่ใช๎เครื่องอํานเลียนแบบ 
ทั้งนี้ดําเนินการโดยการโปรแกรมกําหนดให๎หนํวยจัดการที่อยูํข๎อมูลและลอจิกในการรักษาความปลอดภัย 
(Address and security Logic) รู๎และสามารถเข๎าใจรหัสที่ตรงกันกับเครื่องอํานที่เป็นของผู๎ให๎บริการ 
เนื่องจากแผํนนี้มีเพียงหนํวยความจําอยูํภายในเพียงอยํางเดียว จึงไมํสามารถนําไปประยุกต๑ใช๎งานใน
บริการที่มีความซับซ๎อนได๎มากเทํากับแบบที่มีไมโครโปรเซสเซอร๑อยูํภายใน การใช๎งานแบบนี้จึงต๎องมีการ
กําหนดจุดประสงค๑ที่ชัดเจนแนํนอน เชํน ใช๎เป็นบัตรเครดิต บัตรเติมเงินโทรศัพท๑สาธารณะ ฯลฯ แตํก็มี
ข๎อดี คือต๎นทุนตํอบัตรแตํละใบคํอนข๎างต่ํา จึงมีที่ใช๎งานคํอนข๎างกว๎างในธุรกิจที่ต๎องการต๎นทุนตํอบัตรต่ํา 
          สมาร๑ทการ๑ดแบบมีการฝ๓งไมโครโปรเซสเซอร๑ ไว๎สําหรับใช๎ประมวลผล 
(Microprocessor Cards) จะมีไมโครโปรเซสเซอร๑เป็นตัวประมวลผลซึ่งถูกเชื่อมเข๎ากับหนํวยความจําใน
สํวนการทํางานตํางๆ (Rom, Ram และ EEOROM) บัตรแบบนี้มีโครงสร๎างภายในที่ติดตั้งวงจรประมวลผล 
สํวนกลางหรือไมโครโปรเซสเซอร๑ไว๎ภายในพร๎อมทั้งมีการบรรจุระบบปฏิบัติการ (Operating System: 
OS) ไว๎ภายในหนํวยความจํา Rom ทําให๎บัตรแบบนี้มีรูปแบบการทํางานไมํแตกตํางกันไปจากเครื่อง
คอมพิวเตอร๑ ขนาดจิ๋วเครื่องหนึ่งทีเดียว ซึ่งระบบปฏิบัติการระบบนี้เป็นมาตรฐานที่ผู๎ผลิตขึ้นโดย
ผู๎ออกแบบแผํน ไมํสามารถหรือแก๎ไขได๎ และมีอยูํเหมือนกันในบัตรแตํละใบ โดยไมํคํานึงวําบัตรจะถูก
นําไปใช๎กับบริการ หรือซอฟต๑แวร๑ระบบใดที่เขียนขึ้นโดยผู๎นําไปทํางาน และจะถูกเก็บไว๎ในหนํวยความจํา
แบบ EEPROM การอํานและเขียนข๎อมูลลงบนหนํวยความจํา EEPROM นี้ จะได๎รับการควบคุมโดย
ระบบปฏิบัติการที่บันทึก อย ูํใน ROM ในบัตรแบบนี้จะมีการติดตั้งหนํวยความจํา RAM ทําหน๎าที่บันทึก
ข๎อมูลชั่วคราวที่เกิดขึ้นระหวําง การประมวลผลของไมโครโปรเซสเซอร๑ และข๎อมูลจะหายไปทันทีที่หยุด
จํายพนักงานไฟฟูาให๎กับบัตรหรือ เมื่อมีการถอดบัตรออกจากเครื่องอํานโดยบัตรชนิดนี้นิยมใช๎ในแผํน       
ซิมของโทรศัพท๑เคลื่อนที่ตํางๆ สามารถใช๎งานได๎หลากหลายมากขึ้นเหมือนเครื่องคอมพิวเตอร๑ขนาดจิ๋ว 
           ข๎อดี คือ ข๎อมูลที่ถูกบรรจุอยูํภายในสามารถถูกปูองกันไมํให๎ผู๎ที่ไมํมีหน๎าที่
หรือได๎รับอนุญาตในการเข๎าไปอํานข๎อมูลได๎ โดยเฉพาะกับแผํนซิมที่ใช๎ในโทรศัพท๑เคลื่อนที่  (Global 
System for Mobile Communications: GSM) นั้น จะมีการปิดกั้นไมํให๎บุคคลภายนอกเข๎าไปอํานข๎อมูล
ที่เป็นรหัสในการยืนบัตรเลขหมาย (Authentication Key) ได๎เลยแม๎วําจะใช๎เครื่องอํานแผํนซิมที่ได๎รับการ
ออกแบบมาเป็นอยํางดีเพียงใดก็ตาม จึงทําให๎มีความนิยมมากขึ้น นอกจากนั้นยังได๎พิสูจน๑แล๎ววํามีความ
ไว๎วางใจได๎ดีกวําบัตรที่ใช๎แถบแมํเหล็กสามารถเก็บสะสมข๎อมูลได๎มากกวําบัตรที่ใช๎แถบแมํเหล็กเป็นร๎อย
เทําลดโอกาสที่จะเข๎าไป ยุํงเกี่ยวและปูองกันการปลอมแปลงด๎วยระบบปูองกันที่ซับซ๎อนสามารถเปลี่ยน
มือและนํากลับมาใช๎ใหมํได๎ 
           ดังนั้นสมาร๑ทการ๑ด ทําหน๎าที่และสามารถนําไปใช๎ในงานตํางๆ ได๎อยํางดี 
สามารถประยุกต๑ใช๎กับอุปกรณ๑อิเล็กทรอนิกส๑แบบพกพาตํางๆ ได๎ จึงถูกนําไปใช๎ในระบบบริหารทาง
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การเงิน การชําระเงิน เชํน การขนสํง ธนาคารและการรักษาสุขภาพ ข๎อมูลที่ต๎องความปลอดภัยในการเก็บ
รักษา เชํน บัตรประจําตัวพนักงาน บัตรเข๎าออกสถานที่ตํางๆ ดังนั้นระยะหลังมานี้การเติบโตของตลาด
สมาร๑ทการ๑ด เป็นไปอยํางรวดเร็วมาก ในปีพุทธศักราช 2535 เพียงปีเดียว มียอดการใช๎งานบัตรสูงถึง 200 
ล๎านแผํนทั่วโลก และในปีพุทธศักราช 2538 ยอดการใช๎งานบัตรแบบธรรมดา 500 ล๎านแผํน และเป็นบัตร
ที่ฝ๓งอุปกรณ๑ไมโครโปรเซสเซอร๑ไว๎อีก 100 ล๎านแผํน 
           ข๎อเสีย คือ การใช๎งานที่เป็นแบบสัมผัส ซึ่งทําให๎บัตรมีอายุการใช๎งานที่จํากัด 
อันเนื่องมาจากการสึกหรอ ฉีกขาด หรือความเสียหายที่เกิดขึ้นกับแผํนตัวนําไฟฟูาที่อยูํบนหน๎าสัมผัสของ
บัตร นอกจากนั้นเครื่องอํานก็มักจะมีป๓ญหาการทํางานผิดพลาด และมีต๎นทุนในการบํารุงรักษาที่คํอนข๎าง
สูง ในการใช๎งานบางประเภท เชํน ตู๎โทรศัพท๑สาธารณะเครื่องอํานก็ไมํสามารถตรวจสอบและปูองกันการ
ลกลอบปลอมแปลงบัตรได๎อีกด๎วย 
        สมาร๑ทการ๑ด สามารถแบํงออกตามการใช๎งาน ได๎เป็น 3 แบบใหญํๆ คือ 
          1) สมาร๑ทการ๑ดแบบสัมผัส (Contact Smart Cards) ซึ่งการใช๎งานจําเป็นต๎องมี
การสอดใสํเข๎าไปในเครื่องอํานสมาร๑ทการ๑ด (Smart Card Reader)  
          2) สมาร๑ทการ๑ดแบบไมํสัมผัส (Contactless Smart Cards) ซึ่งการใช๎งาน
ต๎องการเพียงให๎วางอยูํใกล๎ๆ กับสายอากาศเทํานั้นสมาร๑ทการ๑ดแบบมีการสัมผัสเป็นบัตรที่มีการผนึกชิพ
ทองขนาดเล็กเส๎นผําศูนย๑กลางประมาณครึ่งนิ้วเอาไว๎ที่ด๎านหน๎าบัตรแทนการใช๎แถบแมํเหล็ก (Magnetic 
Stripe) ที่เคยพบเห็น ใช๎กันมากที่สุดในบัตรเครดิตหรือบัตรเอทีเอ็ม เมื่อผู๎ใช๎สอดใสํบัตรเข๎าในเครื่องอําน
บัตรสมาร๑ทการ๑ดแล๎ว จะสัมผัสกับหัวตํอหรือคอนเน็กเตอร๑ทางไฟฟูาซึ่งจะทําการสํงถํายข๎อมูลเข๎า และ
ออกจากชิพสมาร๑ทการ๑ดแบบไมํมีการสัมผัส เป็นบัตรที่มองดูรูปรํางภายนอกแล๎วคล๎ายกับบัตรเครดิต
พลาสติกแบบหนึ่ง ที่ภายในมีการผนึกชิพคอมพิวเตอร๑และขดลวดสายอากาศไว๎ภายใน ซึ่งใช๎ในการติดตํอ
กับเครื่องรับ/เครื่องสํงที่อยูํในระยะไกล (Remote Receiver/Transmitter) โดยทั่วๆ ไปเรามักใช๎บัตรแบบ
นี้เมื่อต๎องมีการดําเนินการทางด๎านรายการ (Transactions) อยํางรวดเร็วตัวอยํางเชํน ที่ใช๎กับการจัดเก็บ
เงินคําผํานทางดํวน 
          3) แบบผสมหรือคอมบิการ๑ด (Combi Card) บัตรแบบนี้เป็นบัตรใบเดียวแตํ
ทําหน๎าที่เป็นทั้งสมาร๑ทการ๑ดแบบสัมผัสและแบบไมํสัมผัส เพ่ือเพ่ิมความสะดวกและประโยชน๑ในการ
ใช๎งานมากที่ขึ้น ซึ่งป๓จจุบันนิยมใช๎เป็นแบบบัตรพลาสติก ซึ่งขนาดของบัตรพลาสติกกําหนดโดย
มาตรฐานระหวํางประเทศคือ ISO 7810 โดยมาตรฐานนี้ยังได๎กําหนดถึงคุณลักษณะทางกายภาพของ
พลาสติกท่ีนํามาใช๎ทําบัตรด๎วยเชํน ความคลาดเคลื่อนของอุณหภูมิและความยืดหยุํนตัวในการใช๎งาน
ตําแหนํงของหน๎าสัมผัสทางไฟฟูา และการทํางานของมันตลอดจนกําหนดวําการติดตํอระหวําง      
วงจรรํวม (Integrated Circuit: IC) กับโลกภายนอกเป็นอยํางไรอีกด๎วย มีพลาสติกอยูํหลายชนิด       
ที่นํามาใช๎ผลิตสมาร๑ทการ๑ด แตํที่นิยมใช๎กันมากคือ พีวีซี (PVC-Polyvinyl Chloride) และเอบีเอส                      
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(Acrylonitrile Butadiene Styrene: ABS) อยํางไรก็ดีการใช๎พีวีซีมีข๎อดีคือ สามารถพิมพ๑ลายนูนได๎
แตํไมํสามารถนํากลับมาใช๎ใหมํได๎ สํวนเอบีเอสไมํสามารถพิมพ๑นูนได๎แตํนํากลับมาใช๎งานใหมํได๎ใน
ลักษณะชิพ หรือแผํนซิม เครื่องอําน และลักษณะการใช๎งานบัตร 
        5) รหัสบํงชี้ที่ ใช๎ ในการตรวจสอบลักษณะเฉพาะของบุคคล ( Biometric 
Identification) ระบบนี้เป็นมาตรฐานในรหัสบํงชี้แบบใช๎การสัมผัสเชํนเดียวกับมาตรฐานบาร๑โค๎ดและ
กระบวนการของการแปลงสื่อสิ่งพิมพ๑ (Optical Character Recognition: OCR) ซึ่งความหมายของ
การสัมผัสนั้น อาจหมายถึง การสัมผัสกันตรงๆ หรือใช๎ลําแสงสัมผัสก็ได๎ สําหรับบาร๑โค๎ดจะใช๎ได๎ดีกับ
สินค๎า สํวนรหัสนี้สามารถใช๎แทนตัวตนของสิ่งมีชีวิต เชํน คน หรือสัตว๑ ที่ดีที่สุด ในป๓จจุบันมีวิธีในการ
ยืนยันตัวบุคคลหลายแบบ เชํน ลายนิ้วมือ มํานตา เรตินา (มํานตาดํา) เสียง ใบหน๎า ฯลฯ โดยแตํละ
วิธีมีข๎อดีและข๎อเสียซึ่งต๎องนําไปพิจารณาในการพัฒนาระบบไบโอเมตริกซ๑ เชํน ความนําเชื่อถือของ
ระบบ ราคา ความยืดหยุํน ความจําเป็นในการสัมผัสสํวนใดสํวนหนึ่ง ของรํางกายกับอุปกรณ๑จับ
สัญญาณ (Sensor) ตํางๆ การเลือกวิธียืนยันตัวบุคคลหรือใช๎ระบบที่มีหลายวิธีผสมกัน สามารถชํวย
รองรับความแตกตํางและความต๎องการของแตํละระบบได๎ โดยป๓จจุบันมีการใช๎อยํางแพรํหลาย 4 ประเภท  
ดังมีรายละเอียดตํอไปนี้ 
          5.1) เทคโนโลยีการตรวจสอบโดยใช๎ลายนิ้วมือ (Fingerprint) เป็นเทคโนโลยี
ที่เกิดขึ้นจากการผสมผสานศาสตร๑ทางด๎านอาชญาวิทยา โดยเดิมการสอบสอนมีการตั้งทฤษฎีการ
วิเคราะห๑นิ้วมือ เพื่อหาผู๎ต๎องสงสัยหรือผู๎ที่ต๎องหามาดําเนินคดี ทําให๎พบวําลายนิ้วมือของมนุษย๑แตํละ
คนมีลักษณะเฉพาะตัวและไมํมีการซ้ําซ๎อนกัน การตรวจสอบลายนิ้วมือทําได๎ตั้งแตํการตรวจสอบ 
โดยตรงจากลายนิ้วมือของบุคคลแตํละคน ไปจนถึงการพิสูจน๑จากกลํองรอยนิ้วมือที่ปรากฏอยูํตาม
วัตถุตํางๆ ที่ผู๎ต๎องสงสัยได๎แตะต๎องไว๎ 
            ตํอมาจึงได๎มีการผลิตเซ็นเซอร๑พิเศษที่ได๎อํานลายนิ้วมือของบุคคล แล๎ว
ทําการเข๎ารหัส พร๎อมทั้งบันทึกเก็บไว๎ในระบบฐานข๎อมูล เมื่อต๎องการเปรียบเทียบหรือตรวจสอบ
ลายนิ้วมือก็เพียงให๎บุคคล ทําการวางนิ้วมือลงบนเครื่องอําน เครื่องก็จะทําการอํานคําลายนิ้วมือเพ่ือ
ตรวจสอบกับรูปแบบที่มีการเก็บบันทึกไว๎ หากพบวําตรงกันก็จะดําเนินการตามที่โปรแกรมไว๎ เชํน 
เปิดประตู ระบบนี้สามารถอํานคํา ประมวลผลและดําเนินการตามเงื่อนไขที่กําหนดไว๎ได๎ภายในเวลา
ไมํถึงครึ่งวินาที ซึ่งผู๎ผลิตบางรายยังได๎รับการออกแบบมาให๎สามารถแยกแยะความแตกตํางระหวําง
ลายนิ้วมือของคนเป็นและคนตาย เพ่ือปูองกันการลักลอบปลอมแปลงลายนิ้วมือ เพ่ือหาทางเข๎าสูํระบบ  
          5.2) เทคโนโลยีการตรวจสอบโดยใช๎เสียงพูด (Voice Recognition) ระบบนี้
ใช๎เสียงเป็นตัวแยกแยะความแตกตํางของบุคคล โดยผู๎พูดจะพูดผํานไมโครโฟนซึ่งจะสํงสัญญาณตํอไป
ที่คอมพิวเตอร๑ ระบบจะมีเครื่องมือในการแปลงสัญญาณเสียงเป็นดิจิตอล ซึ่งจะถูกตรวจสอบจาก
ซอฟต๑แวร๑ภายในอีกทีหนึ่ง โดยจะทําการตรวจสอบคุณสมบัติของเสียงเปรียบเทียบกับต๎นแบบเป็นไป
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ได๎อยํางปราศจากข๎อผิดพลาด หลักการทํางานของเทคโนโลยีตรวจสอบโดยใช๎เสียงพูดมีการเก็บ
บันทึกเสียงพูดของบุคคลไว๎เมื่อต๎องการใช๎งาน เชํน เปิดประตูโดย (Predefined Sentence) เสียงพูด
ที่ผํานไมโครโฟนจะเข๎าสูํกระบวนการแปลงสัญญาณเป็นดิจิทัล เพ่ือเข๎าสูํการประมวลผลหารูปแบบ
และโครงสร๎างของรหัสเสียงพูด ซึ่งตํอมาจะถูกนําไปเปรียบเทียบกับรูปแบบที่มีการบันทึกเก็บไว๎กํอน
หนา๎ หากพบวํามีรูปแบบตรงกันก็จะเข๎าเงื่อนไขให๎ดําเนินการตามต๎องการได๎ 
          5.3) เครื่องอํานมํานตา (Retinal Recognition) ระบบนี้ใช๎มํานตาดําเป็นตัว
แยกแยะความแตกตํางของบุคคลโดยจะใช๎การมองผํานเครื่องอํานมํานตาซึ่งจะสํงสัญญาณตํอไปที่
คอมพิวเตอร๑ ระบบจะมีเครื่องมือในการแปลงสัญญาณภาพมํานตาเป็นดิจิตอล ซึ่งจะถูกตรวจสอบ
จากซอฟต๑แวร๑ภายในอีกทีหนึ่ง โดยจะทําการตรวจสอบคุณสมบัติของลักษณะมํานตา เทียบกับข๎อมูล
ของบุคคลที่ถูกจัดเก็บในระบบไว๎แล๎วลักษณะการอําน 
          5.4) การยืนยันใบหน๎า เป็นทางเลือกที่สําคัญสําหรับการเลือกใช๎และพัฒนา
ระบบไบโอเมตริกซ๑ที่เหมาะสม ข๎อดีของวิธีนี้คือไมํต๎องมีการสัมผัสกับอุปกรณ๑ตรวจจับภาพ เชํน กล๎อง 
ระบบยืนยันใบหน๎าไมํต๎องมีฮาร๑ดแวร๑และสามารถใช๎ได๎กับอุปกรณ๑ตรวจจับภาพที่มีอยูํเชํน Webcams 
หรือกล๎องรักษาความปลอดภัยได๎ใบหน๎าไมํมีความเป็นเอกลักษณ๑เทําลายนิ้วมือและมํานตา ดังนั้นความ
นําเชื่อถือของการยืนยันจึงต่ํากวํา อยํางไรก็ตามการยืนยันใบหน๎าสามารถใช๎รํวมกับการยืนยัน
ลายนิ้วมือหรือใช๎รํวมกับไบโอเมตริกซ๑ วิธีอ่ืนเพื่อพัฒนาซอฟแวร๑ประยุกต๑ให๎มีความปลอดภัยมากข้ึน 
            การใช๎ระบบตรวจสอบลักษณะเฉพาะของบุคคลหลายระบบรํวมกันมี
ความสําคัญมากในระบบการยืนยันบุคคลแบบ 1:N เนื่องจากไมํต๎องใช๎อุปกรณ๑ความปลอดภัยอ่ืนๆ 
เพ่ิมเติม การยืนยันตัวบุคคลแบบ 1:N จึงเพ่ิมความสะดวกสบายในการใช๎ อยํางไรก็ตามขั้นตอนการ
ยืนยันแบบ 1:N มักจะสะสมความนําจะเป็นในการยอมรับที่ตั้งคําไว๎ (False Acceptance Probability) 
ซึ่งอาจทําให๎เกิดคําการไมํยอมรับสูงสําหรับซอฟต๑แวร๑ประยุกต๑ที่มีฐานข๎อมูลขนาดใหญํ การใช๎การ
ยืนยันใบหน๎ารํวมกับระบบตรวจสอบลักษณะเฉพาะของบุคคลอ่ืนจะชํวยลดผลกระทบนี้ได๎ การใช๎
ระบบตรวจสอบลักษณะเฉพาะของบุคคลหลายระบบรํวมกัน จะสามารถชํวยได๎ในสถานการณ๑ที่
คุณลักษณะตรวจสอบลักษณะเฉพาะของบุคคลบางอยํางๆ อาจไมํเหมาะสมกับกลุํมผู๎ใช๎งานบางกลุํม
ตัวอยํางเชํน ผู๎ใช๎แรงงานมักมีลายนิ้วมือหยาบซึ่งอาจเพ่ิมคําอัตราการหลุดรอดของผู๎แปลกปลอมจาก
การตรวจสอบ (False Rejection Rate: FRR) ได๎ถ๎าใช๎เพียงการยืนยันด๎วยลายนิ้วมือ ดังนั้นการ
ยืนยันใบหน๎าควรได๎รับการพิจารณาเป็นทางเลือกที่สําคั ญในการพัฒนาระบบตรวจสอบ
ลักษณะเฉพาะของบุคคลหรือ Multi-biometric 
        6) เทคโนโลยีการบํงชี้ผํานคลื่นวิทยุ (Radio Frequency Identification: RFID) 
เทคโนโลยีนี้มีรูปแบบการทํางานที่คล๎ายคลึงกับเทคโนโลยีสมาร๑ทการ๑ด ไมํวําจะเป็นโครงสร๎างทาง
สถาป๓ตยกรรมภายในที่สํวนใหญํมีการจัดเก็บและบันทึกข๎อมูลลงบนหนํวยความจําบนแผํนพลาสติก 
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ซึ่งในกรณีของ RFID แผํนบันทึกข๎อมูลอาจมีรูปแบบแตกตํางกันไป ไมํจําเป็นต๎องเป็นบัตรเสมอไป ซึ่ง 
RFID เป็นปูาย (Transponder) ที่สามารถอํานและเขียนข๎อมูลบนปูายได๎ โดยปูายเป็นแบบไมํสัมผัสกัน 
(Contactless) ทําให๎ต๎องมีการหาทางสํงพลังงานไฟฟูาไปปูอนให๎กับปูายในรูปแบบอ่ืน ในกรณีนี้จึงเกิด
แนวคิดในการกําหนดมาตรฐานทางเทคนิคเพ่ือสํงทั้งข๎อมูล สัญญาณเวลา และพลังงานไฟฟูาที่จะไป
ปรากฏเป็นไฟเลี้ยงให๎วงจรภายในปูายในรูปของคลื่นวิทยุผํานตัวนําที่เป็นอากาศ 
          เทคโนโลยีนี้ ใช๎การสื่อสารโดยใช๎เครื่องวิทยุ การสํงพลังผํานคลื่นวิทยุโดยใช๎
ทฤษฎีของเรดาห๑ เทคโนโลยีโทรคมนาคม ฯลฯ ซึ่งผลที่ได๎ทําให๎เกิดนวัตกรรมใหมํทางเทคโนโลยีโดยการ
อํานรหัสบํงชี้โดยไมํต๎องสัมผัส ป๓จจุบันเริ่มมีกระแสตอบรับอยํางกว๎างขวางในแทบทุกภาคธุรกิจทั่วโลก ซึ่ง
ระบบนี้ประกอบด๎วยปูาย RFID (Tags) เสาอากาศ (Antenna) โดยเป็นสายอากาศสําหรับใช๎สํงสัญญาณ 
เครื่องอําน (Reader) และคอมพิวเตอร๑แมํขําย (Host Computer)  
          การใช๎สมาร๑ทการ๑ด ได๎รับผลกระทบที่ เกิดขึ้นจากการใช๎งานในทางปฏิบัติ 
โดยเฉพาะความเสียหายหรือรอยเปื้อนที่เกิดขึ้นบนบัตร ซึ่งจะด๎อยกวําเทคโนโลยีแบบ RFID ซึ่งใช๎เครื่อง
ความถี่วิทยุ เป็นชํองทางในการติดตํอสื่อสารแลกเปลี่ยนข๎อมูลกับเครื่องอําน ทําให๎มีความได๎เปรียบในการ
ใช๎งาน แม๎มูลคําในการลงทุนจัดซื้อเครื่องอํานอาจจะสูงกวําเทคโนโลยีสมาร๑ทการ๑ดอยูํบ๎าง และ RFID จะ
ได๎รับ ความนิยมใช๎งานสูงขึ้นอยํางตํอเนื่อง ก็จะทําให๎ราคาการลงทุนลดต่ําลงในท๎ายที่สุด RFID จะมี
ลักษณะ ใกล๎เคียงกับสมาร๑ทการ๑ดที่สุดคือข๎อมูลจะถูกเก็บไว๎ในการ๑ด หรือ Tags เหมือนกันแตํข๎อแตกตําง
ที่เห็นได๎ชัด คือ การอําน/เขียนข๎อมูลสามารถทําได๎โดยไมํต๎องสัมผัสเหมือนกับสมาร๑ทการ๑ด RFID จะ
อาศัยคลื่นแมํเหล็กไฟฟูาในชํวงความถี่วิทยุ (Radio Frequency) ในการติดตํอสื่อสารจึงเป็นสาเหตุให๎ 
RFID ได๎เปรียบระบบ Auto ID ทุกชนิดที่กลําวมาแล๎ว และมีแนวโน๎มจะถูกใช๎มากขึ้นเรื่อยๆ 
        ธนิต โสรัตน๑ (2550: 130-132) กลําววํา ประเภทของระบบอิเล็กทรอนิกส๑ที่ใช๎ใน
การบํงชี้สินค๎า โดยป๓จจุบันระบบที่นิยมใช๎ ประกอบด๎วย 
         1) บาร๑โค๎ด (Barcode) เป็นเทคโนโลยีที่ใช๎มากวํา 20 ปี เป็นรหัสแทํงสากลที่
บรรจุข๎อมูลตํางๆ คล๎ายกับ RFID เพียงแตํไมํอาจบรรจุข๎อมูลที่เป็นรายละเอียดได๎มาก เพราะมี
ข๎อจํากัด แตํข๎อดีของบาร๑โค๎ดนั้น มีราคาที่ถูกกวํา RFID ซึ่งมีราคาประมาณ 5-10 บาท ขณะที่บาร๑โค๎ด 
ราคาประมาณ 35 สตางค๑ ซึ่งถูกกวํามาก เพราะสามารถใช๎คอมพิวเตอร๑พิมพ๑เอง ข๎อจํากัดของ
บาร๑โค๎ดอยูํตรงที่ไมํสามารถใช๎อํานข๎อมูลระยะไกลเกินกวํา 2-3 เมตร ทําให๎ไมํสามารถใช๎ในการ
ติดตามสถานะของสินค๎าเหมือน RFID ซึ่งใช๎ระบบคลื่นวิทยุ การพัฒนาบาร๑โค๎ดไปสูํระบบที่เรียกวํา 
มาตรฐาน GS1 Databar เป็นระบบใหมํที่คาดวําจะนํามาใช๎ในปี 2010 สามารถนําไปใช๎ ณ จุดขาย       
ทีเ่ป็น Point of Sale และ Check-Out Counter โดยสามารถบรรจุข๎อมูลสินค๎าได๎มากกวําระบบเกํา 
เชํน Serial Number Lot Number และ Expiration Date ฯลฯ 
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         2) ระบบที่ใช๎ความถี่ของวิทยุ (Radio Frequency Identification: RFID) 
เป็นเทคโนโลยีแหํงอนาคตที่จะมาทดแทนระบบบาร๑โค๎ด โดยการนําระบบอิเล็กทรอนิกส๑ที่เป็นชิพ
ขนาดจิ๋ว ที่เรียกวํา Radio Frequency Identification หรือเรียกวํา RFID เป็นเป็นตัวกลางในการ
อํานข๎อมูลและบันทึกข๎อมูลและสามารถบํงชี้ข๎อมูลอัตโนมัติจากเครื่องอําน (Reader) ที่จัดทําเป็น 
TAG เล็กๆ ติดที่ตัวสินค๎า เพ่ือระบุเอกลักษณ๑แสดงข๎อมูลผํานซอฟแวร๑ จะบอกถึงข๎อมูลจําเพาะสินค๎า 
โดยแบํงเป็นประเภท Passive TAG ที่ไมํมีแหลํงพลังงานในตัวเอง และ Active TAG ที่มีแบตเตอรี่ใน
ตัว โดยเครื่องอําน (Reader) จะสํงคลื่นความถี่ไปกระตุ๎นให๎ TAG ซึ่งสามารถนําไปใช๎ในการควบคุม
สินค๎าคงคลัง แสดงราคา และการคิดเงิน การเติมเต็มสินค๎าตามชั้นวางของและในคลังสินค๎าอยําง
รวดเร็ว รวมไปถึงนําไปใช๎ในการผํานพิธีการทางศุลกากรหรือการตรวจสอบติดตามสินค๎าทางไกล โดย 
RFID ในอนาคตอันใกล๎ จะเป็น E-TAG ที่จะเป็นสิ่งสําคัญตํอกิจกรรมตํางๆ ทางโลจิสติกส๑ 
         3) ระบบระบุตําแหนํง (Global Positioning System: GPS) เป็นระบบการ
บํงชี้ตําแหนํง โดยอาศัยอุปกรณ๑ GPS Receiver สําหรับรับและสํงสัญญาณผําดาวเทียม เพ่ือระบุ
สถานะตําแหนํงบนพ้ืนโลก สํวนใหญํแล๎วในการบริหารจัดการโลจิสติกส๑ นําไปใช๎ด๎านขนสํง สําหรับ
ควบคุมเส๎นทางเดินรถ โดยระบบสัญญาณจะผํานระบบ (Global Positioning System: GPS) เป็น
เทคโนโลยีที่สํงสัญญาณจาก GPS สูํศูนย๑กลาง โดยผํานเครือขํายของโทรศัพท๑มือถือ โดยระบบ GPS 
สามารถชํวยในการประหยัดพลังงาน คําน้ํามันเชื้อเพลิง และมีความปลอดภัยจากการถูกลักขโมย
สินค๎า เพราะรถบรรทุกสินค๎าจะถูกกําหนดให๎เฉพาะเส๎นทางท่ีกําหนด และชํวยในการบอกตําแหนํงให๎
รถบรรทุกสินค๎าเที่ยวเปลําที่เป็น Back Loading สามารถไปรับสินค๎าตามสถานท่ีที่กําหนดไว๎ได๎ 
        จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา ประเภทของระบบอิเล็กทรอนิกส๑ที่ใช๎
ในการบํงชี้สินค๎า สํวนใหญํนิยมใช๎คือระบบบาร๑โค๎ด (Barcode) และระบบที่ใช๎ความถี่ของวิทยุ 
(Radio Frequency Identification: RFID)  
 2.4.7 ประโยชน๑ของการประยุกต๑ใช๎ระบบสารสนเทศในคลังสินค๎า 
    คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2557: 59-60) กลําววํา หน๎าที่ของระบบจัดการคลังสินค๎า (Warehouse 
Management System: WMS) คือ ดูแลกิจกรรมการจัดเก็บสินค๎าในคลังสินค๎าทั้งหมดตั้งแตํการรับ              
การตรวจคุณภาพและการนับ การติดบาร๑โค๎ดและจัดเก็บ การค๎นหาและหยิบสินค๎า การจัดสํงสินค๎า รวมถึง
การคํานวณสินค๎าคงคลัง ระดับสินค๎าปลอดภัย จุดสั่งซื้อ การเบิกสินค๎าเพ่ือผลิต ประกอบ ทําลาย ยืมคืน ขน
ย๎าย การจัดโซนและการจําแนกสินค๎าตามปริมาณการเข๎าออก การพยากรณ๑ท่ีจัดเก็บสินค๎ากําหนดนโยบายการ
รับ-เบิกสินค๎า และนโยบายการจัดเก็บสินค๎าได๎เชื่อมตํอกับระบบ Handheld ทําธุรกรรมได๎ทันทีโดยไมํต๎อง
ประจําที่โต๏ะทํางาน บรรยากาศทางธุรกิจในป๓จจุบันมีการแขํงขันอยํางรุนแรงภายใต๎ความซับซ๎อน และการ
เปลี่ยนแปลงอยํางไมํแนํนอน ซึ่งสามารถขับเคลื่อนธุรกิจโดยการเพ่ิมความต๎องการลูกค๎า และความต๎องการลด
ต๎นทุน เพ่ือให๎บรรลุความสําเร็จ และสร๎างขีดความสามารถในการแขํงขัน สภาพแวดล๎อมองค๑กรต๎อง
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เปลี่ยนแปลงเพ่ือให๎ติดตาม และรักษาระดับทางธุรกิจในซัพพลายเชน ซึ่งเป็นอาวุธที่สําคัญที่ต๎องลง
มือปฏิบัติตั้งแตํเริ่มต๎น ซึ่งเริ่มจากการดําเนินงานให๎คําสั่งซื้อจากลูกค๎าได๎รับการดําเนินการให๎มีความ
สมบูรณ๑ และให๎บริการลูกค๎าในระดับที่เหนือชั้นกวํา ซึ่งทําให๎ธุรกิจมีประสิทธิผลทั้งภายในประเทศ
และในระดับสากล ป๓จจุบันซัพพลายเชนขนาดเล็กลง เพ่ือให๎บรรลุและรักษาการเจริญเติบโตใน
ความสามารถทํากําไร ในขณะเดียวกันก็สามารถสนับสนุนการเข๎าตลาดใหมํและชํองทางการกระจาย
สินค๎า สามารถสร๎างความรํวมมือกับพันธมิตรทางการค๎า โดยมีการดําเนินงานรํวมกันทั้งรูปแบบใช๎
ระบบผลักสินค๎าไปยังแหลํงที่มีอุปสงค๑ (Demand Push) และใช๎อุปสงค๑ดึงสินค๎า (Demand Pull) 
หลังจากที่มีการสั่งซื้อจากลูกค๎าในธุรกิจ เพ่ือปรับปรุงการจัดสํงสินค๎าในทุกขั้นตอน ให๎ตามที่สัญญา
กับลูกค๎า ซึ่งซอฟต๑แวร๑ที่ดีต๎องสามารถสร๎างประโยชน๑ในซัพพลายเชนได๎ข๎ามทุกฝุายในองค๑กร 
พันธมิตรทางการค๎าในประเทศและขยายทั่วโลก สามารถบูรณาการอยํางเต็มรูปแบบ ตั้งแตํผู๎ขาย 
ป๓จจัยการผลิตจนถึงลูกค๎า  
     ซอฟต๑แวร๑เพ่ือสนับสนุนการดําเนินงานในซัพพลายเชน ต๎องเลือกให๎สอดคล๎องกับกล
ยุทธ๑องค๑กร ซึ่งซอฟต๑แวร๑ที่เลือกต๎องมีผลโดยตรงในทางที่เป็นบวกกับการปฏิบัติการ เทคโนโลยี
สารสนเทศและวัตถุประสงค๑ทางด๎านการเงิน เพ่ือสนับสนุนเปูาหมายทางธุรกิจขององค๑กร ซึ่งสามารถ
สรุปประโยชน๑ในแตํละระดับดังนี้ 
     1) ประโยชน๑ตํอการปฏิบัติการ มีประโยชน๑ดังตํอไปนี้ 
       1.1) เพ่ิมผลิตผลและเพ่ิมผลลัพธ๑จากการดําเนินการในแตํละครั้ง 
       1.2) เพ่ิมความรวดเร็วในการเติมเต็มคําสั่งซื้อ 
       1.3) สามารถระบุตําแหนํงจัดเก็บสินค๎าได๎งํายและรวดเร็ว 
       1.4) ประสานงานกับผู๎ขายสินค๎าอยํางอัตโนมัติ 
       1.5) จัดสํงแล๎วเสร็จสมบูรณ๑ ตรงเวลา และลดการร๎องเรียนจากลูกค๎า 
       1.6) ระดับสินค๎าคงคลังต่ําและแมํนยํา 
       1.7) การนําสินค๎าเข๎าจัดเก็บ และการหยิบสินค๎าตามคําสั่งทันทีที่รับคําสั่งซื้อ 
       1.8) สามารถติดตามสถานการณ๑สั่งซื้อได๎ 
       1.9) สร๎างบริการที่มีมูลค๎าเพ่ิมสอดคล๎องกับการจัดการ 
     2) ประโยชน๑ตํอเทคโนโลยีสารสนเทศ มีประโยชน๑ดังตํอไปนี้ 
       2.1) งํายในการจํายงานและงานบริหารธุรการ 
       2.2) การตั้งคําและกําหนดโครงรํางซอฟต๑แวร๑ ให๎การใช๎ต๎นทุนอยํางมีประสิทธิผล
และรวดเร็ว 
       2.3) ปรับซอฟต๑แวร๑ให๎ทันสมัย ให๎การใช๎ต๎นทุนอยํางมีประสิทธิผลและรวดเร็ว 
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       2.4) งํายในการเชื่อมตํอกับระบบอ่ืนสามารถใช๎อุปกรณ๑ประเภทรํวมกับคลื่นวิทยุ 
(RF) ได๎ครอบคลุมพ้ืนที่คลังสินค๎าแบบเรียลไทม๑สามารถสนับสนุนการดําเนินงานอยํางมีประสิทธิผล 
       2.5) สามารถรักษางบประมาณในการตรวจสอบข๎อมูลตํางๆ 
       2.6) ศูนย๑รวมข๎อมูลทําให๎การจัดการในสินค๎าคงคลังทันตํอเวลาและแมํนยํา 
     3) ประโยชน๑ทางการเงิน มีประโยชน๑ดังตํอไปนี้ 
       3.1) ดําเนินงานอยํางมีประสิทธิภาพ 
       3.2) ลดการใช๎พ้ืนที่คลังสินค๎า 
       3.3) ลดการใช๎พนักงานที่เกินความจําเป็นที่ทําให๎เกิดความสูญเสียทางธุรกิจจาก
ต๎นทุนแรงงาน 
       3.4) เป็นระบบที่สามารถสร๎างผลตอบแทนจากการลงทุนได๎อยํางรวดเร็วภายใน
ระยะเวลาที่สั้น 
       3.5) ต๎นทุนรวมของเจ๎าของธุรกิจในระยะยาวจะอยูํระดับต่ํา 
       3.6) สามารถทําให๎งานเป็นไปตามที่ลูกค๎าคาดหวังได๎ 
    ธนิต โสรัตน๑ (2552: 87) กลําววํา เทคโนโลยีสารสนเทศจะทวีบทบาทมากยิ่งขึ้นตํอกิจกรรมตํางๆ 
ของคลังสินค๎าซึ่งทําหน๎าที่ในการกระจายสินค๎า เชํน ศูนย๑กระจายสินค๎า (Distribution Center Cross Dock: DC) 
รวมไปถึงการขนสํงสินค๎าทางไกลที่มีการเปลี่ยนถํายประเภทขนสํงสินค๎า ที่เรียกวํา การขนสํงตํอเนื่อง หลาย
รูปแบบ (Multimodal Transport Operator: MTO) ซึ่งประสิทธิภาพของการนําระบบอิเล็กทรอนิกส๑มาใช๎ใน
การบริหารจัดการคลังสินค๎า จึงขึ้นอยูํกับความสามารถและทักษะในการนํามาประยุกต๑ใช๎โดยเลือก
ระบบและเครือขํายที่เหมาะสม การจัดการกับระบบที่แตกตํางกันขององค๑กรตํางๆ ในโซํอุปทาน เป็น
สิ่งที่ท๎าทายตํอการนําโลจิสติกส๑อิเล็กทรอนิกส๑เข๎ามาใช๎ในคลังสินค๎า เป็นสิ่งที่สําคัญอยํางยิ่งตํอการ
ควบคุมการดําเนินงาน เนื่องจากในแตํละบริษัทของโซํอุปทานก็จะมีข๎อมูลและระบบที่ใช๎เพ่ือควบคุม
การดําเนินการปฏิบัติงานที่แตกตํางกันไปตามแตํลักษณะหน๎าที่ และการที่จะสามารถรวบรวมข๎อมูล
สารสนเทศจากสํวนตํางๆ ตั้งแตํการรับ Order การจัดซื้อ การวางแผน การผลิต การเบิก-จํายวัตถุดิบ 
และแผนการกระจายสินค๎า จําเป็นต๎องมีระบบฐานข๎อมูลในระดับที่ชํวยในการเชื่อมโยงข๎อมูลจากสํวน
ตํางๆ ตลอดทั่วทั้งโซํอุปทาน 
    ป๓จจุบันการที่มีเครือขํายสารสนเทศโลจิสติกส๑สําหรับคลังสินค๎า ไมํจําเป็นจะต๎องเป็นธุรกิจ
ขนาดใหญํ หรือขนาดกลาง โดยธุรกิจ SMEs สามารถที่จะมีการประยุกต๑ใช๎ระบบบาร๑โค๎ด ในการ
ควบคุมการรับ-การเบิกจําย การกระจายสินค๎าและการควบคุมปริมาณสินค๎าคงคลัง เนื่องจากสามารถ
จัดหาเทคโนโลยีราคาถูกมาใช๎ในการทํางาน ทั้งด๎านอุปกรณ๑ เครื่องคอมพิวเตอร๑หรือระบบปฏิบัติการ 
(Server) ทั้งที่เป็นแบบบริการเชําพ้ืนที่วางเซิร๑ฟเวอร๑ (Host Delegated Colocation Server) การเชื่อม
สายสัญญาณความเร็วสูง ทั้งในระบบเทคโนโลยีสื่อสารข๎อมูลความเร็วสูง (Asymmetric Digital Subscribers 
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Line: ADSL) หรือ (Symmetric Digital Subscriber Line: SDSL) ซึ่งจะเป็นเทคโนโลยีที่อาศัยเพียงเครื่อง
คอมพิวเตอร๑ขนาดใหญํ โดยการประยุกต๑ใช๎ระบบสารสนเทศในธุรกรรมด๎านการจัดการคลังสินค๎าให๎
เกิดประสิทธิภาพในการลดต๎นทุนสินค๎าคงคลังและเพ่ิมศักยภาพในการสํงมอบสินค๎า 
    ทั้งนี้ การบริหารคลังสินค๎ายุคใหมํ จําเป็นจะต๎องนําระบบอิเล็กทรอนิกส๑เข๎ามาบริหาร
จัดการข๎อมูลและการรายงานสต๏อกสินค๎าที่เป็นแบบ Real Time หากคลังสินค๎าไมํสามารถสถาปนา
ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศให๎ไปสูํระดับที่เป็นระบบโลจิสติกส๑อิเล็กทรอนิค (E-Logistics) องค๑กรนั้น
ก็จะไมํสามารถมีระบบโลจิสติกส๑ที่มีประสิทธิภาพในการที่จะลดต๎นทุนรวมและเพ่ิมศักยภาพ           
ขีดความสามารถในการแขํงขัน ทําให๎ระบบอิเล็กทรอนิกส๑เป็นป๓จจัยสําคัญซึ่งทําให๎ระบบคลังสินค๎าใน
ภาคธุรกิจมีการเชื่อมโยงและแลกเปลี่ยนข๎อมูลขําวสารภายในองค๑กรและระหวํางองค๑กรตลอดจน
หนํวยงานที่เกี่ยวข๎องในระบบโซํอุปทานได๎อยํางรวดเร็ว และข๎อมูลมีความถูกต๎อง (Accuracy) 
สามารถบํงชี้สถานะของข๎อมูลได๎อยําง Real Time 
    นอกจากนี้ ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศโลจิสติกส๑สําหรับคลังสินค๎า สามารถนํามาใช๎เป็น
เครื่องมือในการบริหารจัดการกระบวนการตํางๆ เกี่ยวข๎องกับกิจกรรมทางโลจิสติกส๑ ในสํวนที่เกี่ยวกับ
การเคลื่อนย๎าย การจัดเก็บ และการกระจายสินค๎า ตั้งแตํจุดเริ่มต๎นของการสํงมอบ (Origin Source) ไปจนถึง
แหลํงสุดท๎ายของผู๎รับสินค๎า (Consumer) โดยองค๑กรธุรกิจที่มีการนําระบบเทคโนโลยีสารสนเทศมาใช๎ในการ
ควบคุมสินค๎าคงคลัง เพ่ือลดปริมาณสต๏อกสํวนเกิน (Buffer Stock) คือการนําระบบอิเล็กทรอนิกส๑ไปสูํธุรกรรม
ทางเครือขํายของหนํวยงานตํางๆ ทั้งภายในและภายนอกโซํอุปทาน ซึ่งผลลัพธ๑จะแสดงให๎ประจักษ๑              
ผํานต๎นทุนโลจิสติกส๑ที่ลดลงอยํางนําพอใจและสํงผลตํอการกระจายสินค๎าได๎อยํางมีประสิทธิภาพภายใต๎ต๎นทุน
ที่ต่ํา เป็นการเพ่ิมศักยภาพในการแขํงขันอยํางยั่งยืน ซึ่งตรงนี้เองเป็นจุดเดํนของระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ          
โลจิสติกส๑ เพราะทําให๎สามารถเพ่ิมขีดความสามารถในการแขํงขันไมํวําจะเป็น SMEs หรือผู๎ประกอบการที่เป็น 
Large Scale สามารถแขํงขันกันได๎บนตลาดโลก ผํานเครือขํายอินเตอร๑เน็ตและเป็นกลไกสําคัญที่ทําให๎สินค๎า
และข๎อมูลขําวสาร สามารถมีการเคลื่อนย๎ายไปสูํแหลํงที่มีความต๎องการได๎อยํางรวดเร็ว 
    วิศิษฏ๑ วัฒนานุกูล (2552: 19-21) กลําววํา เทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร (Information 
and communication technology: ICT) นอกจากจะชํวยทําให๎เกิดการรวบรวมข๎อมูลเพ่ือนํามา
วิเคราะห๑และประเมินผลแล๎ว ยังชํวยทําให๎เกิดการสํงผํานข๎อมูลจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง การ
เคลื่อนไหวของข๎อมูลในคลังสินค๎าและซัพพลายเชนนั้น มีความสําคัญเชํนเดียวกันกับการเคลื่อนไหว
ของตัวสินค๎าและวัตถุดิบ ทั้งนี้การเคลื่อนไหวของสารสนเทศไมํเพียงแตํเกิดขึ้นภายในองค๑การเทํานั้น 
แตํยังเคลื่อนไหวไปมาระหวํางองค๑การกับผู๎ขายหรือผู๎จัดหาสินค๎า คูํสัญญาและลูกค๎าด๎วย ดังนั้นสินค๎า 
วัตถุดิบ และบุคลากรที่เกี่ยวข๎อง ล๎วนแล๎วแตํถูกกระตุ๎นให๎เคลื่อนไหวโดยไอซีที และเคลื่อนไหว
คูํขนานไปกับไอซีที กลําวอีกนัยหนึ่งคือ กระบวนการทํางานทั้งหมดในคลังสินค๎าและซัพพลายเชน 
ดําเนินไปอยํางตํอเนื่องด๎วยการสื่อสารและสารสนเทศที่ให๎การสนับสนุน 
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    สารสนเทศที่มีคุณภาพและได๎มาในชํวงเวลาที่เหมาะสม สามารถทําให๎เกิดการตัดสินใจที่ถูกต๎อง 
แมํนยํา ทั้งนี้ในทุกภาคสํวนของซัพพลายเชนอาศัยไอซีทีในการวางแผน การจัดการ การดําเนินการ และการ
ควบคุม ควบคูํไปกับกระบวนการจัดการด๎านอ่ืนๆ รวมถึงกรณีที่ใช๎สื่อรูปแบบใดรูปแบบหนึ่งในการสื่อสารด๎วย
อิเล็กทรอนิกส๑ (E-Based Communication) สําหรับการติดตํอประสานกับลูกค๎า (Customer Interface) ด๎วย 
    การเคลื่อนไหวของสารสนเทศ ไมํเพียงแตํจะเคลื่อนไหวในแนวดิ่งภายในองค๑การเทํานั้น 
แตํจะเคลื่อนไหวในแนวราบทั้งภายในและภายนอกองค๑การด๎วย ตัวอยํางเชํน พนักงานคลังสินค๎าทํา
การจัดสินค๎าเพ่ือเตรียมสํงลูกค๎าตามเอกสารรายการหยิบสินค๎า (Pick List) ซึ่งสร๎างมาจากข๎อมูลใน
ใบสั่งซื้อของลูกค๎าซึ่งมาจากภายนอกองค๑การ การปฏิบัติงานตามตัวอยํางนี้ ถือเป็นสํวนหนึ่งของการ
ตัดสินใจในระดับกลยุทธ๑ในการวางแผนคลังสิน๎า และการวางแผนการบริหารสินค๎าคงคลัง จะเห็นได๎
วําสารสนเทศที่จําเป็นตํอเจ๎าหน๎าที่ในแตํละระดับจึงเชื่อมโยงกันและเป็นสํวนประกอบสํวนหนึ่งที่เกิด
จากการจัดการข๎อมูลสารสนเทศและการสื่อสาร 
    ไอซีทีชํวยแบํงเบาภาระหน๎าที่หลักตํางๆ ของทั้งซัพพลายเชน ซึ่งรวมถึงคลังสินค๎าด๎วย เชํน การ
นําเอาภาษาที่ใช๎แสดงผลข๎อมูล (Extensible Markup Language: XML) ของไมโครซอฟต๑มาใช๎เป็นโปรโตคอลใน
การแลกเปลี่ยนข๎อมูลระหวํางเครื่องคอมพิวเตอร๑ จะชํวยทําให๎วิธีการในการแลกเปลี่ยนข๎อมูล แบบการรับสํง
เอกสารธุรกิจระหวํางหนํวยงาน (Electronic Data Interchange Methodology: EDI) ยืดหยุํนและงํายขึ้น เพราะ
เป็นการทํางานบนเครือขํายอินเทอร๑เน็ต ซึ่งไมํจําเป็นต๎องอาศัยเครือขํายเฉพาะ (Dedicated Network) นับวํา 
XML มีสํวนชํวยเปิดโลกอิเล็กทรอนิกส๑ให๎แกํธุรกิจขนาดเล็กให๎ได๎รับประโยชน๑เชํนเดียวกับธุรกิจขนาดใหญํ 
    จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา ประโยชน๑ของการประยุกต๑ใช๎ระบบสารสนเทศ
ในคลังสินค๎านั้นมีอยูํหลากหลายด๎าน ข๎อสําคัญคือชํวยในเรื่องของการลดต๎นทุน และชํวยให๎การ
ปฏิบัติงานในคลังสินค๎ารวดเร็ว ถูกต๎อง และมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 
2.5 แนวคิดเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน 
 2.5.1 ความหมายของผลการดําเนินงาน 
    ณรงค๑วิทย๑ แสนทอง (2550) ให๎ความหมายไว๎วํา ผลการดําเนินงาน หมายถึง ผลงาน
โดยรวมของพนักงานทุกคนในองค๑กรอันเป็นสิ่งเดียวกัน ไมํสามารถแยกออกจากกันได๎ 
    ปรีชา วัชราภัย (2550) ให๎ความหมายไว๎วํา ผลการดําเนินงาน หมายถึง แนวคิดในการ
สร๎างความเชื่อมโยงตั้งแตํเปูาหมายการปฏิบัติงานขององค๑กรทุกระดับ เพ่ือให๎ผลการดําเนินงานใน
องค๑กรเกิดประโยชน๑สูงสุด โดยมุํงเน๎นที่ผลการปฏิบัติงานหรือการบริหารแบบมุํงผลสัมฤทธิ์ ที่มีความ
เป็นรูปธรรม มีผลผลิตและผลลัพธ๑ที่ชัดเจน สามารถวัดได๎จริง มีความโปรํงใส และเป็นธรรม ทั้งนี้เพ่ือ
ให๎ผลการดําเนินงานขององค๑กรเป็นไปในทิศทางเดียวกับเปูาหมายที่องค๑กรต๎องการ 
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    บดินทร๑ วิจารณ๑ (2549) ให๎ความหมายไว๎วํา ผลการดําเนินงาน หมายถึง ผลลัพธ๑ที่เกิด
จากกระบวนการสืบค๎นหรืองานบริการ ที่สามารถประเมินและเปรียบเทียบได๎กับเปูาหมายที่วางไว๎ 
มาตรฐาน ผลการดําเนินงานที่ผํานมาและกับองค๑กรอ่ืน ผลการดําเนินงานสามารถแสดงผลลัพธ๑ได๎ทั้ง
รูปแบบที่ไมํได๎เป็นตัวเงินและท่ีเป็นตัวเงิน 
    Day (1994: 1-20) ได๎ให๎คําจํากัดความวํา ผลการดําเนินงาน หมายถึง ความสามารถที่
เป็นประโยชน๑และรักษาข๎อได๎เปรียบในการแขํงขัน จากการพัฒนาศักยภาพทางธุรกิจด๎านตํางๆ              
ให๎เป็นหนึ่งเดียวกัน 
    Bontis (1998: 19-35) ได๎ให๎คําจํากัดความวํา ผลการดําเนินงาน หมายถึง ตัวชี้วัดสําคัญใน
การประเมินความสําเร็จของธุรกิจในการดําเนินงาน 
    จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา ผลการดําเนินงาน หมายถึง ผลรวมทั้งหมดของ
ผลลัพธ๑สุดท๎ายของกิจกรรมตํางๆ ในกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมโรงสีข๎าว เป็นผลงานโดย
ภาพรวมที่สามารถวัดได๎ มีความโปรํงใสและเป็นธรรม ตลอดจนมีข๎อมูลอันทําให๎ฝุายบริหารมั่นใจวํา 
เป็นผลผลิตจากการปฏิบัติงานของบุคลากรทุกตําแหนํง ที่มีความสอดคล๎องกับเปูาหมายขององค๑กร
อยํางแท๎จริง   
 2.5.2 ความสําคัญของผลการดําเนินงาน 
    ผลการดําเนินงานมีความสําคัญตํอการดําเนินงานในระดับตํางๆ ขององค๑กร ได๎แกํ          
(ณัฏฐพันธ๑ ขจรนันทน๑, 2557) 
      1. ความสําคัญตํอบุคลากร กลําวคือ บุคลากรสามารถนําผลลัพธ๑หรือข๎อมูลที่ได๎รับ
จากผลการดําเนินงานขององค๑กรใช๎ในการปรับปรุงผลการปฏิบัติงานเพ่ือเพ่ิมศักยภาพของตนให๎มี
ประสิทธิภาพมากขึ้นตามมาตรฐานที่องค๑กรกําหนด 
      2. ความสําคัญตํอหัวหน๎างานหรือผู๎บังคับบัญชา กลําวคือ หัวหน๎างานสามารถนําผล
การดําเนินงานมาเป็นข๎อมูลเพ่ือใช๎ในการบริหารให๎มีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะอยํางยิ่ง การบริหาร
คําตอบแทน การตัดสินใจจํายคําตอบแทน การเลื่อนขั้นของพนักงานในเรื่องเส๎นทางอาชีพ ทั้งนี้เพ่ือ
เข๎าสูํการพัฒนาอาชีพในองค๑กรอยํางเหมาะสม เป็นระบบ เป็นการสร๎างขวัญและกําลังใจให๎แกํ
พนักงานในองค๑กร 
      3. ความสําคัญตํอองค๑กร กลําวคือ ผลการดําเนินงานทําให๎องค๑กรสามารถวาง
แผนการใช๎จํายเงินในเรื่องบุคลากรได๎อยํางคุ๎มคํา ตลอดจนกําหนดตําแหนํงหน๎าที่ที่เหมาะสมให๎แกํ
พนักงาน ซึ่งเป็นสํวนสําคัญในการสร๎างขวัญและกําลังใจให๎แกํพนักงาน อันจะสํงผลให๎พนักงาน
ปฏิบัติงานอยํางเต็มความสามารถ และศักยภาพของตน เพ่ือนําไปสูํประสิทธิภาพในการดําเนินงาน
ขององค๑กรในภาพรวมตํอไป 
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    จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา ผลของการดําเนินงานขององค๑กร มีความสําคัญ
ตํอบุคลากรในองค๑กรทุกระดับ ได๎แกํ ผู๎บริหาร ผู๎จัดการ และผู๎ปฏิบัติการ นอกจากนี้แล๎ว ผลการ
ดําเนินงานขององค๑กรยังเป็นสิ่งที่สะท๎อนผลลัพธ๑จากการปฏิบัติงานของบุคลากรเหลํานั้นในด๎านของ
คุณภาพ อันจะสํงผลกระทบตํอผู๎ที่มีสํวนเกี่ยวข๎องในการดําเนินการขององค๑กร เชํน ผลกระทบตํอ
ความพึงพอใจของผู๎รับบริการ หรือลูกค๎าเป็นต๎น ด๎วยเหตุผลนี้ ผลการดําเนินงานจึงเปรียบเสมือนตัว
บํงชี้ที่จะกําหนดทิศทางของการดําเนินงานองค๑กรในอนาคต 
 2.5.3 องค๑ประกอบของผลการดําเนินงานทางธุรกิจ 
    Mo Xi (2556) กลําววํา ประสิทธิภาพการดําเนินการ หมายถึง การใช๎ทรัพยากรในการ
ดําเนินการใดๆ ก็ตาม โดยมีสิ่งมุํงหวังถึงผลสําเร็จ และผลสําเร็จนั้นได๎มาโดยการใช๎ทรัพยากรน๎อย
ที่สุด และการดําเนินการเป็นไปอยํางประหยัด ไมํวําจะเป็นระยะเวลา ทรัพยากร แรงงาน รวมทั้งสิ่ง
ตํางๆ ที่ต๎องใช๎ในการดําเนินการนั้นๆ ให๎เป็นผลสําเร็จ และถูกต๎อง มีองค๑ประกอบดังนี้ 
      1)  การบริหารป๓จจัยการผลิต หมายถึง กระบวนการดําเนินงาน ที่มีลักษณะดังนี้  
        1.1) ประหยัด (Economy) ได๎แกํ ประหยัดต๎นทุน (Cost) ประหยัดทรัพยากร 
(Resources) และประหยัดเวลา (Time) 
        1.2) คุณภาพ (Quslity)  
        โดยพิจารณาตั้งแตํป๓จจัยนําเข๎า (Input) หรือวัตถุดิบ มีการคัดสรรอยํางดี 
      2)  การจัดการกระบวนการผลิต หมายถึง มีกระบวนการดําเนินงาน กระบวนการผลิต 
(Process) ที่ดี การมีประสิทธิภาพจึงต๎องพิจารณากระบวนการดําเนินงานวํา ประหยัด รวดเร็ว มี
คุณภาพของงาน ซึ่งเป็นกระบวนการดําเนินงานทั้งหมด 
    วลีรัตน๑ ตัณฑุลเศรษฐ๑ (2552) กลําววํา จากตัวแบบการจัดการคุณภาพองค๑รวมของรางวัล
คุณภาพแหํงชาติมัลคอล๑มบอลคริจ (Malcolm Baldrige National Quality Award : MBNQA) 
องค๑ประกอบสุดท๎าย ซึ่งเป็นผลลัพธ๑องค๑กร มีตัวบํงชี้สําคัญที่สามารถนํามาประเมินผลการดําเนินงาน
ขององค๑กรได๎อยํางครอบคลุม ผู๎วิจัยจึงได๎นํามาตรฐานด๎านผลลัพธ๑องค๑กรของตัวแบบการจัดการ
คุณภาพองค๑รวมของ MBNQA มาใช๎เป็นกรอบการวิจัยด๎านผลการดําเนินงาน ตัวแบบผลการ
ดําเนินงาน MBNQA มีตัวบํงชี้ความสําเร็จขององค๑กร ดังนี้  
     1) ความพึงพอใจของผู๎มีสํวนเกี่ยวข๎องกับองค๑กร ตัวชี้วัดที่สําคัญ คือ การให๎
ความสําคัญกับประชาชนผู๎รับบริการและผู๎ที่มีสํวนเกี่ยวข๎องกับองค๑กร ได๎แกํ  
       1.1) มีผลสํารวจความพึงพอใจของประชาชนผู๎รับบริการ 
       1.2) มีการปรับปรุงการดําเนินงานให๎เป็นไปตามผลสํารวจความพึงพอใจของ
ประชาชน 
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       1.3) มีผลการสํารวจความพึงพอใจขององค๑กรอ่ืนที่ขอรับบริการตามป๓ญหาและ
ความต๎องการที่เสนอขึ้นมา 
       1.4) มีผลการปรับปรุงการดําเนินงานตามผลสํารวจความพึงพอใจขององค๑กรอ่ืน 
       1.5) มีผลของการจัดบรรยากาศองค๑กร ได๎แกํ 1) ประชาชน และองค๑กรเกี่ยวข๎องมี
ความพึงพอใจตํอทัศนคติของผู๎ให๎บริการ 2) ตัวชี้วัดการมีสํวนรํวมและความสัมพันธ๑ระหวํางประชาชน
และองค๑กร 3) ผลการสํารวจความพึงพอใจของบุคลากรกับบรรยากาศการทํางาน และ 4) ผลลัพธ๑ที่ชี้
ถึงคุณภาพการเรียนรู๎งานของบุคลากร 
     2) ผลลัพธ๑ด๎านการเงินและงบประมาณขององค๑กร ประกอบด๎วยตัวชี้วัดที่สําคัญ คือ  
       2.1) มีตัวชี้วัดความคุ๎มคําของงบประมาณที่ลงทุนไปกับผลงานที่เกิดขึ้น โดยอาจ
เปรียบเทียบกิจกรรมโครงการกับประโยชน๑ที่ประชาชนได๎รับ 
       2.2) มีตัวชี้วัดการประหยัดงบประมาณเปรียบเทียบกับความมีประสิทธิภาพของงาน 
       2.3) มีตัวชี้วัดการสร๎างความสัมพันธ๑และผูกพันของบุคลากรกับองค๑กร 
       2.4) มีตัวชี้วัดแสดงความก๎าวหน๎าของงานจากการปรับปรุงการบริหารงานให๎
เป็นไปตามความต๎องการของประชาชนและบุคลากร 
       2.5) มีตัวชี้วัดการมีนวัตกรรมที่เป็นประโยชน๑ตํอการบริหารงาน 
     3) ผลลัพธ๑ด๎านความก๎าวหน๎าขององค๑กรและคุณภาพของบุคลากร ประกอบด๎วย
ตัวชี้วัดที่สําคัญคือ 
       3.1) ผลสํารวจความพึงพอใจของบุคลากรแตํละกลุํมตํอการบริหารจัดการองค๑กร 
       3.2) ผลการปรับปรุงระบบการบริการงานให๎เป็นไปตามความต๎องการของบุคลากร
แตลํะกลุํมอยํางมีความสอดคล๎องกับเปูาหมายองค๑กร 
     4) ผลลัพธ๑ด๎านประสิทธิภาพขององค๑กร ประกอบด๎วยตัวชี้วัดสําคัญดังนี้ 
       4.1) ตัวชี้วัดแสดงผลสําเร็จของงานเปรียบเทียบกับวัตถุประสงค๑และเปูาหมายตาม
แผนกลยุทธ๑ขององค๑กร 
       4.2) ตัวชี้วัดผลสําเร็จของงาน โดยวัดจากความพึงพอใจของผู๎ที่ได๎รับผลกระทบ
จากกิจกรรม/โครงการขององค๑กร 
     5) ผลลัพธ๑ด๎านธรรมาภิบาลและความรับผิดชอบตํอสังคม ประกอบด๎วยตัวชี้วัดที่สําคัญ คือ  
       5.1) มีตัวชี้วัดถึงประสิทธิภาพด๎านการใช๎จํายงบประมาณและการเงินและมี
หลักฐานการใช๎จํายงบประมาณ 
       5.2) มีตัวชี้วัดการปฏิบัติงานตามกฎหมายหรือข๎อบังคับขององค๑กร 
       5.3) มีตัวชี้วัดการบังคับให๎ใช๎กฎหมาย การปฏิบัตินโยบายโดยไมํเลือกปฏิบัติ 
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       5.4) มีตัวชี้วัดการเปิดเผยข๎อมูลสําคัญที่สาธารณชนควรทราบ เชํน งบประมาณ
ดําเนินโครงการ การจัดซื้อจัดจ๎าง การประมูลราคาวัสดุรายการตํางๆ 
       5.5) มีตัวชี้วัดแสดงความถึงการคุ๎มครองสิทธิมนุษยชน เชํน เด็ก สตรี คนชรา คนพิการ 
       5.6) มีตัวชี้วัดการให๎การคุ๎มครองผู๎บริโภคจากการดําเนินงานของรัฐ 
       5.7) มีตัวชี้วัดการให๎ประชาชนมีสํวนรํวมในการแสดงความคิดเห็นตํอการกําหนด
นโยบาย การจัดทําโครงการ การอนุรักษ๑ทรัพยากรธรรมชาติ 
       5.8) มีตัวชี้วัดการเปิดโอกาสให๎บุคลากรแสดงความคิดเห็นและมีสํวนรํวมในการ
ตัดสินใจในงาน 
    พสุ เตชะรินทร๑ (2544: 38-40) (อ๎างถึงใน พรตพร อาฒยะพันธุ๑, 2550) กลําววํา การวัดผล
การดําเนินงานขององค๑กรแบบดุลยภาพ (Balance Scorecard) มีแนวทางปฏิบัติแบํงเป็น 4 ด๎านดังนี้ 
     1) ด๎านลูกค๎า (Customer Perspective) คือ ลูกค๎าได๎รับความพึงพอใจจากการที่
องค๑กรสามารถตอบสนองความต๎องการของลูกค๎าได๎ รวมทั้งประโยชน๑ที่ได๎รับจากการใช๎สินค๎าและ
บริการ องค๑กรจะต๎องทราบถึงระดับความพึงพอใจของลูกค๎าทั้งในแงํบวกและในแงํลบ โดยมุมมองนี้
จะต๎องถือเสมือนหนึ่งวําตนเองเป็นลูกค๎า และมองมายังองค๑กรวําอะไรคือสิ่งที่ลูกค๎าต๎องการ และ
อะไรคือสิ่งที่ลูกค๎าไมํต๎องการ ซึ่งสามารถพิจารณาได๎จาก ขนาดของธุรกิจ จํานวนพนักงาน จํานวนทุน
จดทะเบียน และระยะเวลาในการเปิดดําเนินกิจการ 
     2) ด๎านการบริหารงานภายใน (Internal Process Perspective) คือ การเตรียมพร๎อมในการ
ปฏิบัติงานภายในองค๑การ และการควบคุมภายในขององค๑กร ผู๎บริหารมีสํวนสําคัญในการผลักดันให๎พนักงาน
และองค๑กรดําเนินตามแนวทางที่กําหนดไว๎ได๎อยํางถูกต๎อง โดยผู๎บริหารจะต๎องทําการอธิบายนโยบายและ
แนวทางตํางๆ ออกมาอยํางรูปธรรมที่สามารถเข๎าใจและนําไปปฏิบัติได๎จริงในทุกๆ ระดับ โดยการพิจารณา
จากขนาดธุรกิจ จํานวนพนักงาน จํานวนทุนจดทะเบียน และระยะเวลาในการเปิดดําเนินกิจการ 
     3) ด๎านการเรียนรู๎และการพัฒนา (Learning and growth perspective) คือ การเรียนรู๎
นวัตกรรมขององค๑การ ที่จะยอมรับการเปลี่ยนแปลงอยูํตลอดเวลาของภาวะเศรษฐกิจ การพัฒนาตาม
แนวนโยบายขององค๑กรที่ตั้งไว๎นั้น องค๑กรจะต๎องมีการปฏิบัติและมีการวัดผลควบคูํกันไปอยําง
ตํอเนื่อง เพื่อให๎เป็นที่แนํใจได๎วํา องค๑กรได๎ดําเนินงานตามแนวที่ได๎ตั้งไว๎ หรือสามารถปรับเปลี่ยนและ
แก๎ไขกลยุทธ๑ได๎ทันทํวงที หากในกรณีที่พบข๎อบกพรํองในสํวนตํางๆ ระหวํางดําเนินงาน 
     4) ด๎านการเงิน (Financial Perspective) เป็นตัวชี้วัดความสําเร็จที่มีตํอการปฏิบัติงาน
และนโยบายจากสํวนบนที่กระจายไปสูํระดับตํางๆ เพ่ือนําไปปฏิบัติ โดยทั่วๆ ไป จะมุํงเน๎นไปที่ผลกําไร 
การเจริญเติบโตของบริษัท และผลตอบแทนที่สํงกลับให๎ผู๎ถือหุ๎น โดยตอบคําถามวําผู๎ถือหุ๎นมองอยํางไร 
ซึ่งจะเกี่ยวข๎องกับผลตอบแทนทางการเงิน และความสามารถในการบริหารงบประมาณ หรือ 
Bottom Line ของธุรกิจวํา แผนการการดําเนินงานและผลลัพธ๑ที่ได๎ สามารถบรรลุเปูาหมายเพียงใด 
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โดยวัดจากความสามารถในการดําเนินงานจาก ขนาดของธุรกิจ จํานวนพนักงาน จํานวนทุนจด
ทะเบียน และระยะเวลาในการประกอบการ 
    Zehir, Acar และ Tanriverdi (2006: 109-116) ได๎ให๎แนวคิดเกี่ยวกับองค๑ประกอบของ
ผลการดําเนินงาน ประกอบด๎วย 4 ด๎าน ได๎แกํ 
     1) ศักยภาพในระดับโลก (Global Capabilities) หมายถึง ความสามารถของธุรกิจ 
ในการเผชิญป๓ญหาตํางๆในยุคโลกาภิวัฒน๑ ได๎แกํ ป๓ญหาเศรษฐกิจ การเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยี 
เป็นต๎น 
     2) ศักยภาพในด๎านผลิตภัณฑ๑และบริการ (Product and Service Capabilities) 
หมายถึง ความสามารถในการสร๎างความแตกตํางของผลิตภัณฑ๑และบริการ การพัฒนาผลิตภัณฑ๑และ
บริการ 
อยูํเสมอ รวมถึงนวัตกรรมใหมํๆด๎วย เพ่ือสร๎างศักยภาพในการแขํงขัน 
     3) ศักยภาพในด๎านการตลาดและการขาย (Marketing and Sales Capabilities) หมายถึง 
ความสามารถในการจัดการการตลาดและเพ่ิมยอดขาย ให๎ควบคูํไปกับการเปลี่ยนอยํางรวดเร็วของ 
ยุคโลกกาวิวัฒน๑  
     4) ศักยภาพในด๎านเทคโนโลยี (Technological Capabilities) หมายถึง ความสามารถ    
ในการจัดการการพัฒนา รวมทั้งการกําหนดกลยุทธ๑ของธุรกิจด๎านเทคโนโลยี ให๎สอดคล๎องและ
เหมาะสมกบัการเปลี่ยนแปลงในยุคโลกกาวิวัฒน๑ 
    จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา องค๑ประกอบของผลการดําเนินงานทางธุรกิจ 
ประกอบด๎วย 1) การบริหารป๓จจัยการผลิตและ 2) การจัดการกระบวนการผลิต ซึ่งคณะผู๎วิจัยได๎เลือก
วิจัยของ Mo Xi มากําหนดเป็นตัวแปรตาม เนื่องจากมีเนื้อหาเกี่ยวข๎องกับกระบวนการผลิตซึ่ง
สอดคล๎องกับอุตสาหกรรมโรงสีข๎าวที่เป็นอุตสาหกรรมในภาคการผลิต 
 2.5.4 ความหมายของการบริหารป๓จจัยการผลิต 
    กตัญ๒ู หิรัญญสมบูรณ๑ (2545) (อ๎างถึงใน จักรพงศ๑ ขวัญแก๎ว, 2554) กลําววํา การบริหาร
ป๓จจัยการผลิต หมายถึงการสร๎างสินค๎าและบริการโดยใช๎ป๓จจัยการผลิต เพ่ือตอบสนองความต๎องการ
ลูกค๎า โดยที่ผลผลิตที่ได๎จากกระบวนการผลิต ต๎องมีอรรถประโยชน๑ในด๎านหน๎าที่ใช๎สอยที่เกิด
ประโยชน๑ มีรูปรํางลักษณะที่สวยงาม ผลิตในปริมาณที่เพียงพอตํอความต๎องการ ได๎ผลผลิตทันเวลา
และอยูํ ณ สถานที่ที่ถูกต๎อง ดังนั้น การบริหารป๓จจัยการผลิต จึงเป็นการบริหารกระบวนการแปร
สภาพป๓จจัยนําเข๎าให๎กลายเป็นผลผลิตที่มีมูลคํามากกวําผลรวมของป๓จจัยนําเข๎า โดยใช๎ระบบการ
บริหารป๓จจัยการผลิต 
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    พิภพ เล๎าประจง (2544) (อ๎างถึงใน รุํงนภา จันทราเทพ, 2550) กลําววํา การบริหารป๓จจัยการผลิต 
หมายถึง การบริหารงานที่เกี่ยวข๎องกับการสร๎างสรรค๑สิ่งตํางๆ ให๎มีคุณคําขึ้นมา เพ่ือที่จะตอบสนอง
ตํอความต๎องการของมนุษย๑ โดยการใช๎ทรัพยากรการผลิต กําลังคน วัตถุดิบ วัสดุการผลิต เครื่องจักร
อุปกรณ๑ เงิน และพลังงาน ซึ่งทรัพยากรเหลํานนี้จะถูกนํามาใช๎ในการแปรรูปวัตถุดิบและวัสดุการผลิต
ตํางๆ ให๎กลายเป็นสินค๎าและบริการที่ต๎องการ โดยอาศัยผู๎บริหารงานผลิตเป็นผู๎ออกแบบวางแผนและ
ควบคุมการดําเนินการแปรรูปหรือที่เรียกวําการผลิตให๎เป็นไปอยํางมีประสิทธิภาพ 
    จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา การบริการป๓จจัยการผลิต หมายถึง การบริหาร
จัดการกระบวนการ ขั้นตอนการวางแผน วิธีการปฏิบัติการผลิตสินค๎า ซึ่งรวมไปถึงนําป๓จจัยนําเข๎า
ตํางๆ ที่ใช๎ในการปฏิบัติงานให๎มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล โดยอาศัยการใช๎ทรัพยากรที่มีอยูํอยําง
จํากัดให๎มีประสิทธิภาพมากที่สุด 
 2.5.5 การวางแผนการบริหารป๓จจัยการผลิต 
    การตอบสนองความต๎องการของลูกค๎าด๎วยปริมาณการผลิตที่พอเพียง เป็นวัตถุประสงค๑
หลักท่ีสําคัญอยํางยิ่งประการหนึ่งของการบริหารป๓จจัยการผลิต การผลิตตามปริมาณที่กําหนดไว๎ต๎อง
อาศัยทรัพยากรหลายอยําง อันได๎แกํ เงินทุน วัตถุดิบ แรงงาน ตลอดจนเครื่องจักรอุปกรณ๑ตํางๆ แตํ
เนื่องจากทรัพยากรขององค๑การมีอยูํอยํางจํากัด จึงต๎องวางแผนใช๎ให๎เกิดประโยชน๑สูงสุด โดยเฉพาะ
อยํางยิ่งการลงทุนในสิ่งอํานวยความสะดวก เครื่องจักรอุปกรณ๑ และโรงงานซึ่งเป็นสถานที่ทําการผลิต 
ซึ่งต๎องอาศัยเงินลงทุนจํานวนมากและใช๎เวลาในการคืนทุนนาน 
    ดังนั้นการวางแผนและจัดการด๎านกําลังการผลิตและบริหารป๓จจัยการผลิตซึ่งเป็นการ
วางแผนและดําเนินการเกี่ยวกับขนาดของโรงงาน หรือสถานที่ทําการผลิต จํานวนเครื่องจักรอุปกรณ๑
ที่ใช๎ ตลอดจนจํานวนคนงานที่เหมาะสม จึงเป็นภาระงานสําคัญของการบริหารการผลิตที่ต๎องคํานึงถึง
ผลลัพธ๑ตํอองค๑การทั้งในระยะสั้นและระยะยาว ใช๎ป๓จจัยเชิงปริมาณเป็นหลักในการพิจารณาประกอบ
กับป๓จจัยเชิงคุณภาพให๎องค๑การมีกําลังการผลิตที่เหมาะสม ไมํเกิดป๓ญหาการผลิตได๎น๎อย ไมํเพียงพอ
ตํอความต๎องการของลูกค๎า เพราะกําลังการผลิตน๎อยเกินไป และไมํเกิดป๓ญหาเครื่องจักรมากเกินไป
จนกลายเป็นความสูญเปลํา เพราะกําลังการผลิตมากเกินไปด๎วย ซึ่งการวางแผนแบํงออกได๎เป็น 2 ทาง 
ดังนี้ (คํานาย อภิปรัชญาสกุล, 2557) 
     1.1)  กําลังการผลิต (Capacity) เป็นอัตราสูงสุดที่ระบบการผลิตสามารถผลิตได๎เต็มที่
ในชํวงเวลาหนึ่งของดําเนินงาน การวัดกําลังการผลิตสามารถกระทําได๎ 2 ทาง ดังนี้ 
         1) การวัดกําลังการผลิตจากผลผลิต จะใช๎เมื่อผลผลิตจากกระบวนการสามารถ
นับเป็นหนํวยได๎งําย ได๎แกํ สินค๎าที่มีตัวตน (Tangible) ซึ่งจะเน๎นการผลิตแบบผลิตภัณฑ๑ (Product-
focused) เชํน การวัดกําลังการผลิตของโรงงาน โดยนับจํานวนรถยนต๑ที่ผลิตได๎ตํอปี จํานวนนมกลํอง
ทีผ่ลิตได๎ตํอวัน จํานวนลิตรของน้ํามันที่กลั่นได๎ตํอเดือน เป็นต๎น 
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         2) การวัดกําลังการผลิตจากป๓จจัยการผลิต จะใช๎ เมื่อผลผลิตจากกระบวนการ
นับเป็นหนํวยได๎ยาก หรือหนํวยของผลิตภัณฑ๑ไมํชัดเจน ซึ่งจะเป็นการผลิตแบบตามกระบวนการ 
(Process-focused) เชํน การวัดกําลังการผลิตของน้ํามันจากจํานวนชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร 
เป็นต๎น 
     1.2)  ขนาดการผลิตที่ประหยัด (Economies of Scale) ประสิทธิภาพของการบริหาร
ป๓จจัยการผลิต หมายถึง ต๎นทุนการผลิตที่ต่ํา และการจัดการด๎านกําลังการผลิตก็เป็นสํวนหนึ่งที่จะลด
ต๎นทุนการผลิตให๎ต่ําลงได๎ เพราะเป็นการวางแผนใช๎เครื่องจักรอุปกรณ๑ และสิ่งอํานวยความสะดวกซึ่ง
เป็นทรัพยากรขององค๑การให๎เกิดผลได๎สูงสุด การมีขนาดการผลิตที่ประหยัด หรือการที่มีต๎นทุนเฉลี่ย
ของผลิตภัณฑ๑ตํอหนํวยลดลง ณ ระดับการผลิตหนึ่งเป็นสิ่งที่ธุรกิจต๎องการ และโดยทั่วไปมักจะเข๎าใจ
กันวําโรงงานขนาดใหญํ และการผลิตในปริมาณสูงจะทําให๎เกิดขนาดการผลิตที่ประหยัด อันที่จริงแล๎ว
ขนาดการผลิตที่ประหยัดมีสาเหตุหลายประการดังตํอไปนี้ 
         1) การเฉลี่ยต๎นทุนคงที่ตํอหนํวยให๎ต่ําลงด๎วยปริมาณการผลิตที่มากขึ้น 
คําใช๎จํายหรือต๎นทุนคงที่ เชํน คําเสื่อมราคาเครื่ องจักรอุปกรณ๑ คําใช๎จํายในการบริหาร จะไมํ
เปลี่ยนแปลงในระดับการผลิตหนึ่ง แตํเมื่อผลิตในปริมาณที่มากขึ้น คําใช๎จํายคงที่เหลํานี้จะถูกหาร
เฉลี่ยด๎วยจํานวนที่มากที่มากขึ้น ทําให๎ต๎นทุนคงที่ตํอหนํวยลดลง จึงมักมีการสร๎างโรงงานขนาดใหญํ
เพ่ือที่จะผลิตได๎เกินกวําอุปสงค๑ในขณะนั้น อันจะทําให๎เกิดขนาดการผลิตที่ประหยัดได๎ในอนาคต 
         2) การลดต๎นทุนคํากํอสร๎างโรงงาน เมื่อกํอสร๎างโรงงานจะมีคําใช๎จํายในการ
เขียนแบบ และคําธรรมเนียมในการอนุญาตสร๎าง ซึ่งแม๎โรงงานขนาดใหญํขึ้น คําใช๎จํายเหลํานี้ก็
เพ่ิมขึ้นไมํมาก ต๎นทุนคํากํอสร๎างโรงงานมักเพ่ิมขึ้นตามพ้ืนที่ แตํกําลังการผลิตที่ได๎จะเพ่ิมขึ้นตาม
ปริมาตร ดังนั้นต๎นทุนคํากํอสร๎างโรงงานจะเพ่ิมขึ้นช๎ากวํากําลังการผลิตที่เพ่ิมขึ้น ซึ่งจะคุ๎มคํากวําใน
ระยะยาวในการสร๎างโรงงานใหญํ 
         3) การลดต๎นทุนคําวัตถุดิบที่ใช๎ในการผลิต เมื่อปริมาณการผลิตเพ่ิมขึ้นยํอม
ต๎องการวัตถุดิบมากขึ้น การซื้อวัตถุดิบจํานวนมากตํอครั้ง จะชํวยให๎ได๎สํวนลดปริมาณ ซึ่งจะทําให๎
ต๎นทุนวัตถุดิบซึ่งเป็นสํวนหนึ่งของต๎นทุนการผลิตลดลง 
         4) การได๎ประโยชน๑จากการใช๎กระบวนการผลิตในการผลิตปริมาณมาก การ
ผลิตปริมาณมากจะทําให๎ให๎กระบวนการผลิตเฉพาะผลิตภัณฑ๑มากขึ้น ซึ่งเป็นการใช๎เครื่องจักร 
อุปกรณ๑ทั้งกระบวนการในการผลิตสินค๎าชนิดเดียว ในประมาณที่สูง สํงผลให๎เวลาการตั้งเครื่องจักร
ใหมํมีน๎อยลง เกิดความชํานาญในการผลิต ต๎นทุนสินค๎าคงคลังลดลงเพราะผลิตได๎รวดเร็วขึ้น ซึ่งจะ
สํงผลให๎ต๎นทุนการผลิตลดลงในที่สุด 
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         5) การใช๎เทคโนโลยีการผลิตที่ก๎าวหน๎าเข๎ามาชํวยการผลิต เทคโนโลยีจะชํวยลด
ความเสียหายจากกระบวนการผลิต เชํน การใช๎หุํนยนต๑ หรือแขนกล การนําระบบอัตโนมัติที่มีความ
เที่ยงตรงมาใช๎จะลดคําใช๎จํายหรือต๎นทุนท่ีเกิดจากความผิดพลาดของมนุษย๑ ทําให๎ต๎นทุนการผลิตรวม
และเวลาที่ใช๎ลดลงได๎ 
 2.5.6 ลักษณะของการบริหารป๓จจัยการผลิต 
    การบริหารป๓จจัยการผลิตเป็นหนึ่งในหน๎าที่หลักของการบริหารธุรกิจและองค๑การ อันมี
พันธะกิจ (Mission) คือผลกําไรที่ทําให๎องค๑การอยูํรอดและเจริญเติบโตได๎ในระยะยาว เมื่อมีการแยก
พันธะกิจออกเป็นวัตถุประสงค๑ของแตํละหน๎าที่หลัก จะพบวํา (รุํงนภา จันทราเทพ, 2550) 
      ฝุายการตลาด วัตถุประสงค๑หลักคือ การขยายตัวของสํวนแบํงการตลาด (Market Share) 
และความพึงพอใจของลูกค๎า (Customer Satisfaction)  
      ฝุายการเงิน วัตถุประสงค๑หลัก คือ ความสามารถในการทํากําไร (Profitability) และ
การรักษาสภาพคลํองของธุรกิจ (Liquidity)  
      ฝุายการผลิต วัตถุประสงค๑หลัก คือ คุณภาพ (Quality) และผลิตภาพ (Productivity) 
      แม๎คุณภาพและผลิตภาพคือหัวใจของการผลิต การสร๎างคุณลักษณะของผลิตภัณฑ๑อยูํ
ในระดับคุณภาพท่ีกําหนดได๎ การมีระดับต๎นทุนที่ต่ํา ซึ่งแสดงถึงการใช๎ทรัพยากรอยํางมีประสิทธิภาพ 
การมีความสามารถที่จะสํงผลิตภัณฑ๑ได๎ทันเวลาที่กําหนดแกํลูกค๎า และสามารถพัฒนาผลิตภัณฑ๑ใหมํ 
เพ่ือตอบสนองความต๎องการของลูกค๎าที่เปลี่ยนแปลงไป คุณภาพ (Quality) เป็นวัตถุประสงค๑หลัก
ของการผลิตที่สําคัญที่สุด เพราะการที่ลูกค๎าซื้อผลิตภัณฑ๑ยํอมต๎องการสิ่งที่ตรงกับความคาดหมาย 
หรือถ๎าได๎ในสิ่งที่เหนือกวําความคาดหมาย ก็ยิ่งพอใจมากขึ้น คุณภาพครอบคลุมความหมายถึง
ประโยชน๑ใช๎สอย รูปรํางลักษณะที่ดึงดูดใจ คุณคําทางจิตใจที่ได๎รับจากผลิตภัณฑ๑ ฯลฯ ผลิตภาพ 
(Productivity) เป็นวัตถุประสงค๑สําคัญที่สุดอีกประการหนึ่งของการบริหารป๓จจัยการผลิต เพราะ
ผลิตภาพคือการเปรียบเทียบระหวํางปริมาณของป๓จจัยนําเข๎า และปริมาณของผลผลิต เป็นสิ่งที่
ผู๎บริหารป๓จจัยการผลิตให๎ความสําคัญเป็นอยํางมาก เพราะจะสามารถทําให๎ต๎นทุนการผลิตตํอหนํวย
ทั้งในด๎านคําแรง หรือคําใช๎จํายในการบริหารงานลดลง อันจะชํวยในการแขํงขันด๎านราคากับคูํแขํงอ่ืน
ทําได๎งํายขึ้น หรือทําให๎ผลกําไรขององค๑การสูงขึ้น การเพ่ิมผลิตภาพทําได๎หลายวิธีเชํน ผลผลิตเพ่ิมขึ้น
ในขณะที่ป๓จจัยนําเข๎าเทําเดิม หรือเพ่ิมขึ้นเล็กน๎อย (Downsize) ผลผลิตเทําเดิมแตํใช๎ป๓จจัยนําเข๎า
ลดลง (Expand) ผลผลิตเพ่ิมข้ึนเร็วกวําการเพ่ิมข้ึนของป๓จจัยนําเข๎า (Retrench) ผลผลิตลดลง แตํช๎า
กวําการลดลงของป๓จจัยนําเข๎า และผลผลิตเพิ่มข้ึนในขณะที่ใช๎ป๓จจัยนําเข๎าลดลง 
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 2.5.7 ความหมายของการจัดการกระบวนการผลิต 
    ฐิติมา ไชยะกุล (2558: 34) กลําววํา การจัดการกระบวนการผลิต หมายถึง การกําหนดวิธีการ
ผลิตสินค๎าหรือบริการที่องค๑การต๎องตัดสินใจเลือกพนักงาน เครื่องจักร และวัตถุดิบ ป๓จจัยนําเข๎าอ่ืนๆ 
การผลิต การไหลของงานและวิธีการผลิตสินค๎าหรือบริการ ซึ่งการจัดการกระบวนการผลิตเป็นกลยุทธ๑ที่
สําคัญที่ทําให๎องค๑การประสบความสําเร็จในระยะยาว 
    คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2557: 3) กลําววํา การจัดการกระบวนการผลิต หมายถึง สํวนหนึ่ง
ของการดําเนินงานที่พยายามสร๎างความมั่นใจวํากระบวนการแปรสภาพได๎มีการบริหารจัดการอยํางมี
ประสิทธิภาพ และผลผลิตที่ได๎มีมูลคําเพ่ิมขึ้นมากกวําผลรวมของป๓จจัยนําเข๎า วงจรของการผลิตคือ
การสร๎างมูลคําซึ่งเป็นชุดของกิจกรรมที่เกิดขึ้นตามโซํมูลคํา (Value Chain) ซึ่งกระจายมาจากผู๎ขาย
ป๓จจัยการผลิตไปยังลูกค๎า ซึ่งควรจะยกเลิกกิจกรรมที่ไมํเพ่ิมมูลคํา เพราะจะเป็นความสูญเปลํา 
กระบวนการแปรสภาพ (Transformation Process) เป็นลักษณะพิเศษของการจัดการดําเนินงานที่มี
หลายรูปแบบ  
    ธีรวุฒิ บุณยโสภณ และวีรพงษ๑ เฉลิมจิระรัตน๑ (2550) กลําววํา การจัดการกระบวนการผลิต 
หมายถึง การจัดระบบการทํางานของหนํวยงานผลิตตํางๆ ให๎ประสานงานกันอยํางมีประสิทธิภาพ และเกิดผล
สําเร็จ โดยมีวัตถุประสงค๑เพ่ือสร๎างผลิตภัณฑ๑ตํางๆ ให๎เสียเวลาและคําใช๎จํายน๎อย แตํได๎ผลกําไรมาก 
     วงการอุตสาหกรรมในป๓จจุบันได๎เปลี่ยนจากการผลิตที่ทําด๎วยมือมาเป็นการผลิตที่ใช๎
เครื่องจักรแทน ปริมาณการผลิตจึงเพ่ิมมากขึ้นทําให๎การจัดการกระบวนการผลิตเกิดความยุํงยากซับซ๎อน 
จึงได๎มีการจัดระบบการจัดการกระบวนการผลิตในลักษณะตํางๆ ขึ้นมา 
    จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา การจัดการกระบวนการผลิต หมายถึง การกําหนด
วิธีการผลิตให๎เป็นไปตามแผนที่วางไว๎ เป็นการจัดระบบของกระบวนการผลิตให๎มีการบริหารจัดการ
อยํางมีประสิทธิภาพ และสร๎างผลผลิตให๎มีมูลคําเพ่ิมข้ึนมากกวําผลรวมของป๓จจัยนําเข๎า 
 2.5.8 หน๎าที่ของการวางแผนการจัดการกระบวนการผลิต 
     กิตติ กอบัวแก๎ว (2553: 49-51) กลําววํา การผลิตในงานอุตสาหกรรมนั้น หากจะให๎การดําเนินการ
เป็นไปได๎ด๎วยดี ต๎องอาศัยการวางแผนที่ดี หน๎าที่ของการวางแผนการผลิตในงานอุตสาหกรรมที่
ผู๎บริหารควรจะกระทํานั้น สามารถแบํงหน๎าที่ออกได๎ดังนี้ 
      1) หน๎าที่เกี่ยวกับการออกแบบระบบการผลิต (Design of Production System) 
เป็นขั้นตอนของการจัดเตรียมระบบการผลิตเพ่ือให๎พร๎อมที่จะปฏิบัติการได๎อยํางมีประสิทธิภาพซึ่งมี
รายละเอียดตํางๆ ดังตํอไปนี้ 
       1.1) การเลือกสถานที่ตั้งโรงงาน (Planning Location Survey) 
       1.2) การออกแบบผลิตภัณฑ๑ (Product Design) 
       1.3) การออกแบบกระบวนการผลิต (Process Planning) 
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       1.4) การออกแบบแผนผังโรงงาน (Plant Layout) 
       1.5) การวิเคราะห๑วิธีการทํางาน (Method Analysis) 
       1.6) การกําหนดมาตรฐานของผลิตภัณฑ๑ (Product Standard) 
      2) หน๎าที่เกี่ยวกับการวางแผนและควบคุม (Planning and Controlling) เป็นการ
วางแผนและควบคุมเพ่ือให๎ระบบการผลิตเป็นไปอยํางได๎ผลดีมีประสิทธิภาพ ขั้นตอนนี้ได๎แกํ ขั้นการ
บริหารการผลิตโดยตรง ในขณะทีก่ารผลิตดําเนินการอยูํ อันได๎แกํ 
       2.1) การวางแผนการผลิต (Production Planning) 
       2.2) การควบคุมพัสดุคงคลัง (Inventory Control) 
       2.3) การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
       2.4) การควบคุมต๎นทุนการผลิต (Cost Control) 
       2.5) การซอํมบํารุง (Maintenance) 
      3) หน๎าที่เกี่ยวกับการประสานงาน (Coordinating) ในธุรกิจการผลิต แผนงานการผลิตเป็น
หนํวยหนึ่งเทํานั้น จึงจะต๎องประสานงานกับฝุายอ่ืนๆ อีก เชํน ฝุายการเงิน การตลาด ฝุายบุคคล ฝุายธุรการ 
และฝุายบัญชี เป็นต๎น 
     อาธิ ครูศากยวงศ๑ (2553: 170) กลําววํา หน๎าที่ของการวางแผนการจัดการกระบวนการ
ผลิต สามารถแบํงออกเป็น 3 กลุํมใหญํ ได๎ดังนี้ 
      1) หน๎าที่เกี่ยวกับการออกแบบ (Design) เป็นขั้นตอนการจัดเตรียมระบบการผลิตให๎
อยูํในสภาพที่จะทํางานอยํางมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะอยํางยิ่งการเตรียมสาระสําคัญของระบบการ
ผลิต ได๎แกํ การเลือกตั้งโรงงาน การออกแบบสินค๎า การวางแผนกระบวนการผลิต การวางแผนผัง
โรงงาน การวิเคราะห๑วิธีการทํางาน การตั้งมาตรฐานการผลิต การกําหนดคําจ๎างแรงงาน และการ
ออกแบบงาน ซึ่งทั้งหมดนี้เป็นเรื่องเก่ียวกับการจัดเตรียมป๓จจัยการผลิตตํางๆ นั่นคือ โรงงาน วัตถุดิบ 
อุปกรณ๑เครื่องจักในการผลิต อุปกรณ๑เครื่องย๎ายวัสดุ บุคคล และวิธีการทํางาน 
      2) การวางแผนและควบคุม (Planning and Control) เป็นขั้นตอนการจัดระบบการผลิต
ให๎ทํางานอยํางมีประสิทธิภาพ และเกี่ยวกับการบริหารการผลิตโดยตรง เชํน การวางแผนการผลิต 
การควบคุมคุณภาพ การควบคุมคําใช๎จําย และการบํารุงรักษา ซึ่งทั้งหมดนี้เป็นการจัดลําดับกําลังการ
ผลิตให๎มีเพียงพอ โดยจัดเตรียมวัตถุดิบไว๎ลํวงหน๎าและมีปริมาณที่เหมาะสมอยูํเสมอ จัดกําหนดการ
ผลิตเพ่ือให๎มีการใช๎กําลังคนและกําลังเครื่องจักรอยํางเต็มที่ ติดตามความก๎าวหน๎าของงานเพ่ือควบคุม
ปริมาณการผลิตและวันกําหนดเสร็จ การควบคุมผลผลิตให๎ได๎คุณภาพมาตรฐาน ตลอดจนการควบคุม
คําใช๎จํายตํางๆ ให๎อยูํในมาตรฐาน 
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      3) การประสานงาน (Coordination) ระหวํางงานผลิตกับหน๎าที่อ่ืนๆ ถือเป็นสํวน
สําคัญของการบริหารงานผลิตเชํนเดียวกัน ซึ่งแสดงให๎เห็นวําระบบการผลิตนั้นเป็นเพียงสํวนยํอยของ
ธุรกิจทั้งหมด กลําวคือ การผลิตจําเป็นต๎องมีการประสานงานกับหน๎าทีอ่ืนๆ ได๎แกํ งานการตลาด งาน
วิศวกรรม งานบริหารบุคคล และงานการเงิน เพราะงานอ่ืนๆ ตํางก็มีบทบาทสําคัญในการจัดหาและ
จัดเตรียมระบบการผลิตให๎อยูํในสภาพพร๎อม โดยเฉพาะงานการตลาดมีบทบาทในการนําผลผลิตออก
สูํตลาดผู๎บริโภคอีกด๎วย 
     จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา หน๎าที่ของการวางแผนการจัดการกระบวนการ
ผลิตนั้น มีความสําคัญในกระบวนการผลิต โดยสํวนใหญํประกอบด๎วย 3 สํวนหลักๆ ได๎แกํ 1) หน๎าที่
เกี่ยวกับการออกแบบ 2) หน๎าที่เกี่ยวกับการวางแผนและควบคุม และ 3) การประสานงาน 
 2.5.9 องค๑ประกอบของการจัดการกระบวนการผลิต 
     กฤษณ๑ชาคริตส ณ วัฒนประเสริฐ (2558) กลําววํา กระบวนการผลิตประกอบด๎วยองค๑ประกอบ
ที่สําคัญ 5 สํวน ดังนี้  
        1) ป๓จจัยนําเข๎า หมายถึง สํวนของทรัพยากรหรือสิ่งจําเป็นต๎องใช๎ในการผลิตสินค๎า หรือ
บริการ ประกอบด๎วย เงินทุน แรงงาน เครื่องจักร ที่ดิน วัตถุดิบ และความรู๎ความสามารถด๎านการจัดการ 
        2) กระบวนการผลิตและแปลงสภาพ หมายถึง สํวนที่ทําหน๎าที่นําเอกป๓จจัยเข๎ามา
ผลิตและแปลงสภาพ เพื่อให๎ได๎เป็นสินค๎าหรือบริการตามที่ต๎องการ กระบวนการผลิตและแปลงสภาพ
ประกอบด๎วย วิธีการในการผลิตสินค๎า วิธีการจัดลําดับการผลิต การวางแผนการผลิต การจัดสรร
กําลังคนเพื่อการผลิต และอ่ืนๆ 
        3) ผลได๎ หมายถึง สินค๎า หรือบริการที่ต๎องการในปริมาณและคุณภาพที่กําหนด 
และในเวลาที่ต๎องการ ซึ่งมักจะมีเกณฑ๑วําผลได๎ต๎องมีมูลคําสูงกวํามูลคําของป๓จจัยนําเข๎ารวมกับต๎นทุน
ในการแปลงสภาพ เขียนสมการได๎ดังนี้ 
          มูลคําของผลได๎ > มูลคําของป๓จจัยนําเข๎า + ต๎นทุนในการแปลงสภาพ 
        4) สํวนปูอนกลับ หมายถึง สํวนที่ใช๎ในการควบคุมการทํางานของกระบวนการ 
เพ่ือให๎การทํางานของระบบการผลิตบรรลุตามเปูาหมายที่วางไว๎ สํวนปูอนกลับนี้จะทําหน๎าที่
ประเมินผลได๎ เชํน ปริมาณและคุณภาพของสินค๎าที่ผลิตได๎ นํามาเปรียบเทียบกับเปูาหมายที่วางแผน
ไว๎ จากผลการเปรียบเทียบจะนําไปสูํการปรับป๓จจัยนําเข๎า หรือกระบวนการผลิตและแปลงสภาพ เพ่ือ
สร๎างผลได๎ตามท่ีต๎องการออกมา 
        5) การเปลี่ยนแปลงที่ไมํได๎คาดหมาย ระบบการผลิตและการปฏิบัติการใดๆ เมื่อ
ดําเนินการอยูํอาจมีการเปลี่ยนแปลงที่ไมํได๎คาดหมายเกิดขึ้น และมีผลกระทบตํอการปฏิบัติการ 
โดยทั่วไปการเปลี่ยนแปลงนี้จะมาจากภายนอกระบบหรือนอกองค๑กรปละอยูํนอกเหนืออํานาจการ
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ควบคุมของผู๎บริหาร เชํน สภาพการเปลี่ยนแปลงทางเศรษฐกิจ อุบัติเหตุและภัยธรรมชาติ การขัดข๎อง
เสียหายของเครื่องจักร เป็นต๎น 
     กิตติ กอบัวแก๎ว (2553: 2-3) กลําววํา องค๑ประกอบของกระบวนการผลิต มีดังนี้ 
        1) ป๓จจัยนําเข๎า คือ ทรัพยากรขององค๑กรที่ใช๎ในการผลิตผลิตภัณฑ๑และบริการ ซึ่ง
มีทั้งสินทรัพย๑ที่มีตัวตน (Tangible Assets) และสินทรัพย๑ที่ไมํมีตัวตน (Intangible Assets) เพ่ือให๎
สามารถผลิตสินค๎าและบริการออกมาแขํงขันกับคํูแขํงในตลาดได๎ ประกอบด๎วย 
          1.1) วัตถุดิบ (Raw Materials) ป๓จจัยการผลิตประเภทนี้ หมายถึง วัสดุหรือ
สํวนประกอบตํางๆ (Component Parts) ซึ่งนําไปใช๎ในกระบวนการแปรสภาพ เพ่ือทําให๎เกิดเป็น
สินค๎าหรือบริการ เชํน ชิ้นสํวนตํางๆ ที่ใช๎ในการประกอบรถยนต๑ ดีบุกที่ใช๎ในการผลิตกระป๋องเหล็กที่
ใช๎การตํอเรือ 
          1.2) แรงงาน (Labor) ป๓จจัยการผลิตประเภทแรงงานในที่นี้  หมายถึง
ทรัพยากรมนุษย๑ซึ่งได๎ปฏิบัติงานในกระบวนการแปรสภาพ เพ่ือทําให๎เกิดการผลิตสินค๎าหรือบริการ 
เชํน พนักงาน ชํางคอมพิวเตอร๑ ผู๎จัดการโรงงาน 
          1.3) ทุน (Capital) ป๓จจัยการผลิตประเภททุน หมายถึง สินทรัพย๑ตํางๆ ซึ่ง
นําไปใช๎ในกระบวนการแปรสภาพ เพ่ือทําให๎เกิดการผลิตสินค๎าหรือบริการ เชํน โรงงาน อาคาร
สํานักงาน เครื่องมือ เครื่องจักร เครื่องใช๎สํานักงาน 
          1.4) คําใช๎จํายอ่ืนๆ (Other Expenses) ป๓จจัยการผลิตประเภทนี้เป็นคําใช๎จําย
หรือต๎นทุนตําง ที่เกิดขึ้นนอกเหนือจากป๓จจัยการผลิต 3 ประเภทที่ได๎กลําวมาแล๎วข๎างต๎น ซึ่งได๎นําไปใช๎ใน
กระบวนการแปรสภาพ เพ่ือทําให๎เกิดเป็นสินค๎าหรือบริการ เชํน คําประปา คําไฟฟูา คําโทรศัพท๑ คําน้ํามัน 
คําขนสํง คําประกันภัย 
        2) กระบวนการแปรสภาพ เป็นขั้นตอนที่ทําให๎ป๓จจัยนําเข๎าที่ผํานเข๎ามาเกิดการ
เปลี่ยนแปลงในด๎านตํางๆ ซึ่งแบํงออกเป็น 3 ลักษณะ ดังนี้ 
          2.1) การแปรสภาพโดยการแยกออก (Disintegration) เป็นการแปรสภาพที่มี
สิ่งของปูอนเข๎าเพียงอยํางเดียว และเมื่อแปรสภาพแล๎วได๎สิ่งของหลายสิ่ง โดยสิ่งที่ได๎เปลี่ยนสภาพ
และรูปรํางไปจากเดิม เชํน การเลื่อยไม๎ การสกัดน้ํามันพืช การสีข๎าว 
          2.2) การแปรสภาพโดยการรวมตัว (Integration) เป็นการแปรสภาพที่นํา
ป๓จจัยปูอนเข๎าหลายๆ อยําง เข๎าสูํกระบวนการแปรสภาพ และเมื่อแปรสภาพแล๎วได๎ผลผลิตมาเพียง
สิ่งเดียง เชํน ลําไยกระป๋อง เกิดจากการแปรสภาพลําไย น้ําตาลและน้ํา รวมกันเป็นลําไยกระป๋องหรือ
ปลากระป๋อง เกิดจากการแปรสภาพปลาซาร๑ดีน ซอสมะเขือเทศ น้ํามันและเครื่องปรุงรสรวมกันเป็น
ปลากระป๋อง 
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          2.3) การแปรสภาพโดยการบริการ (Service) เป็นการแปรสภาพที่ เน๎น
กระบวนการในการอนวนความสะดวกสบายให๎กับผู๎ใช๎บริการ เชํน การบริการซักรีดเสื้อผ๎า ซอสมะเขือเทศ 
น้ํามันและเครื่องปรุงรสรวมกันเป็นปลากระป๋อง 
        3) ผลผลิต ผลผลิตที่ได๎จากกระบวนการผลิต คือ ผลผลิตที่อยูํในรูปของสินค๎าหรือ
บริการที่จะนําเสนอแกํผู๎บริโภคในตลาด และต๎อมีมูลคําสูงกวําป๓จจัยนําเข๎าที่ใช๎รวมกัน อันเนื่องมาจากได๎
ผํานกระบวนการประสภาพที่มีประสิทธิภาพมาแล๎ว ผลผลิตจึงเป็นสินค๎าหรือบริการที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการแปรสภาพของป๓จจัยการผลิตดังนี้ 
          3.1) สินค๎า (Goods) ผลผลิตประเภทสินค๎ามีคุณสมบัติที่สําคัญ คือ เป็นสิ่งที่มี
ตัวตน (Tangible) สามารถจับต๎องได๎ เมื่อผลิตเสร็จแล๎วสามารถสํงไปขายให๎ผู๎บริโภคหรือเก็บรักษาไว๎
เป็นสินค๎าคงคลังได๎ เขํน ผู๎ประกอบรถยนต๑สํงรถยนต๑ไปให๎ผู๎ค๎าสํง ผู๎ค๎าปลีก หรือผู๎บริโภค ในกรณีที่
ผู๎ผลิตได๎ทําการประกอบรถยนต๑ขึ้นมาแล๎วแตํยังจําหนํายไมํได๎ ผู๎ผลิตสามารถเก็บรถยนต๑ไว๎ใน
คลังสินค๎าและนําออกมาจําหนํายในเวลาตํอมาได๎ 
           3.2) บริการ (Services) ผลผลิตประเภทบริการมีคุณสมบัติที่แตกตํางจาก
สินค๎าคือเป็นสิ่งที่ไมํมีตัวตน (Intangible) ทําให๎ไมํสามารถขนสํงหรือเก็บรักษาไว๎ได๎ อยํางไรก็ตาม 
การบริการ บางประเภทมีการผลิตสินค๎าควบคูํไปกับการให๎บริการ เชํน การให๎บริการของภัตตาคาร 
ในที่นี้ผลผลิตประเภทสินค๎า คือ อาหารและเครื่องดื่ม สํวนการให๎บริการคือการที่พนักงาน นําอาหาร
และเครื่องดื่มไปเสิร๑ฟให๎ลูกค๎าที่เข๎ามารับบริการ  
     จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา องค๑ประกอบของการจัดการกระบวนการผลิต 
สํวนใหญํประกอบด๎วย ป๓จจัยนําเข๎า กระบวนการแปรสภาพ และผลผลิต ซึ่งเป็นองค๑ประกอบที่ทําให๎
กระบวนการผลิตสามารถผลิตสินค๎าหรือบริการออกมาเพ่ือตอบสนองความต๎องการของลูกค๎าได๎ 
 2.5.10 ขั้นตอนของการจัดการกระบวนการผลิต 
     ฐิติมา ไชยะกุล (2558: 3-4) กลําววํา กระบวนการผลิตขององค๑การทุกองค๑การนั้น 
เริ่มต๎นจากการจัดหาป๓จจัยนําเข๎าที่ใช๎สําหรับผลิตสินค๎าหรือให๎บริการซึ่งประกอบไปด๎วย ทรัพยากร
มนุษย๑ วัตถุดิบ ที่ดิน พลังงาน และสินทรัพย๑ประเภททุน ซึ่งหมายถึง เครื่องจักรและสถาน
ประกอบการ ภายหลังจากท่ีองค๑การรวบรวมป๓จจัยนําเข๎าทั้งหมด เพ่ือใช๎ในการผลิตสินค๎าหรือบริการ
เรียบร๎อยแล๎ว ตํอมาจึงเป็นการนําป๓จจัยนําเข๎าผํานกระบวนการผลิตสินค๎าและบริการที่ผลิตเสร็จ 
จากนั้นองค๑การจะสํงมอบสินค๎าหรือบริการที่ผลิตเสร็จแล๎วให๎แกํลูกค๎าตํอไป 
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ภาพที่ 2-5 กระบวนการผลิต 
 
   โกศล ดีศีลธรรม (2551: 115-122) กลําววํา เนื่องจากการผลิตเป็นกิจกรรมที่ต๎องดําเนินการ
ให๎เสร็จสิ้นตามรอบเวลา เพ่ือให๎เกิดการตอบสนองตามความต๎องการของลูกค๎า ดังนั้นการวางแผน
กําลังการผลิต (Capacity Planning) จึงเป็นกิจกรรมที่จําเป็นตํอการวางแผนจัดสรรทรัพยากร เชํน 
เครื่องจักร แรงงาน และระบบสนับสนุนให๎การผลิตดําเนินการเสร็จสิ้นภายในกรอบเวลา ด๎วยเหตุนี้
กําลังการผลิตจึงแสดงด๎วยอัตราการสร๎างผลิตผลสูงสุดภายใต๎เงื่อนไขการทํางาน โดยเงื่อนไขการ
ทํางานคือ จํานวนกะทํางานแตํละวันหรือจํานวนวันทํางานแตํละสัปดาห๑ เชํน การผลิตแบบตํอเนื่อง
โรงงานอาจเดินเครื่องตลอด 24 ชั่วโมง และดําเนินการผลิตตลอดทั้ง 7 วัน สํวนโรงงานประกอบรถยนต๑
อาจทํางานหนึ่งกะตํอวันแตํบางครั้งมีการทํางานลํวงเวลา 
    ดังนั้นกําลังการผลิตจึงมักถูกประเมินด๎วยผลิตผล เชํน ปริมาณเหล็ก (ตัน) ที่ผลิตได๎
จากโรงงานผลิตเหล็กกล๎า ปริมาณน้ํามัน (บาร๑เรล) จากโรงกลั่นน้ํามัน เป็นต๎น ซึ่งหากสายการผลิตมี
อัตราการผลิต (Production Rate) และกําลังการผลิตเกิดความสมดุลตลอดก็คงไมํมีความยุํงยากใน
การบริหารการผลิต แตํสายการผลิตสํวนใหญํประกอบด๎วยเครื่องจักรที่หลากหลาย ดังนั้นชํวงเวลาที่
ผํานมาผู๎ผลิตสํวนใหญํจึงได๎พยายามสร๎างสมดุลสายการผลิต เพื่อให๎ตอบสนองตํอปริมาณการผลิต แตํ
การดําเนินการดังกลําวเป็นการตัดสินใจที่ไมํถูกต๎องและนํามาสูํการเกิดป๓ญหาคอขวด เนื่องจากป๓ญหา
การไหลในสายการผลิต รวมทั้งป๓จจัยตํางๆ ที่กระทบตํอสายการผลิต เชํน เครื่องจักรขัดข๎อง ความ
ขาดแคลนวัสดุ ขาดทักษะแรงงาน เป็นต๎น ดังนั้นกําลังการผลิตจึงเกี่ ยวข๎องกับป๓จจัยการผลิตและ

มูลค่าเพิ่ม 

ป๓จจัยนําเข๎า 

 ทรัพยากรมนุษย๑ 
 วัตถุดิบ 

 ที่ดิน 

 พลังงาน 

 สินทรัพย๑ประเภททุน 

 
 
 

กระบวนการผลิต 

 
 
 

ผลผลิต 

สินค้า/บริการ 

ลูกค้าภายนอกและ
ลูกค้าภายใน 

ความคิดเห็น/ข้อเสนอแนะ ความคิดเห็น/

ข้อเสนอแนะ 
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ความพร๎อมทางเวลา ซึ่งต๎องมีการวางแผนและควบคุมให๎เหมาะกับภาระงาน รวมทั้งการขยายกําลัง
การผลิตในอนาคต สําหรับการวางแผนกําลังการผลิตจะดําเนินการตามขั้นตอนดังนี้  
      1) ประเมินกําลังการผลิตและภาระงานแตํละหนํวยผลิตตามรอบเวลา 
      2) คํานวณหาผลรวมกําลังการผลิตด๎วยการใช๎ข๎อมูลที่จัดเก็บและประเมินผลรวม
ภาระงานแตํละหนํวยผลิตโดยนําผลลัพธ๑เปรียบเทียบความแตกตํางระหวํางกําลังการผลิตกับภาระงานเพ่ือ
ปรับกําลังการผลิตให๎สมดุลกับภาระงานจริงตามลําดับความสําคัญของแผน (Priority Plan) 
    ด๎วยเหตุนี้ การวางแผนกําลังการผลิตจึงเชื่อมโยงกับการวางแผนทรัพยากร เชํน 
กําลังคน (Manpower) และความพร๎อมการเดินเครื่องจักร ซึ่งมีการกําหนดแผนตามระดับดังนี้ 
      1) การวางแผนระยะยาว โดยพิจารณาระดับสายผลิตภัณฑ๑หรือเรียกวํา           
การวางแผนทรัพยากร (Resource Planning) 
      2) การวางแผนระยะกลาง ระบุรายละเอียดระดับกําหนดการหลัก (Master 
Scheduling Level) หรือเรียกวํา การวางแผนกําลังการผลิตขั้นต๎น (Rough-Cut Capacity Planning: RCCP) 
      3) การวางแผนระยะสั้น เป็นการระบุรายละเอียดระดับหนํวยผลิตนั่น คือ การ
วางแผนความต๎องการกําลังการผลิต 
    สําหรับการกําหนดแผนกําลังการผลิตแตํละระดับมีรายละเอียด ดังนี้ 
      1) การวางแผนความต๎องการทรัพยากร (Resource Requirements Planning) 
โดยเฉพาะทรัพยากรการผลิตระยะยาวที่เชื่อมโยงกับแผนการผลิตและดําเนินการในระดับบริหาร ซึ่งมี
การแปลงแผนการผลิตที่แสดงรายละเอียดตามรอบเวลาของแผน เชํน รายปี รายไตรมาส รายเดือน 
เป็นต๎น ด๎วยการประเมินกําลังการผลิตและทรัพยากรที่จําเป็น หากแผนทรัพยากรมีข๎อจํากัดที่ไมํ
สามารถปรับเปลี่ยนก็อาจต๎องมีการทบทวนแก๎ไขแผนการผลิตเพ่ือให๎สอดคล๎องกับกําหนดการผลิต
หลัก (Master Production Schedule: MPS) โดยมีประเด็นพิจารณา ดังนี้ 
       1.1) กําหนดทรัพยากรหลักท่ีจําเป็น (Critical Resources) 
       1.2) ดําเนินการวางแผนทรัพยากร โดยเริ่มจากการรับข๎อมูลแผนการผลิต
และจัดทําโครงสร๎างผลิตภัณฑ๑เพ่ือจัดทําใบแสดงรายการทรัพยากร (Bill of resources) รวมทั้ง
คํานวณความต๎องการใช๎ทรัพยากร 
       1.3) นําข๎อมูลความต๎องการใช๎ทรัพยากรตามรอบเวลา เพ่ือประเมินเทียบกับ
ทรัพยากรที่พร๎อมเบิกใช๎และจําแนกรายการทรัพยากรที่ไมํเพียงพอ 
       1.4) แผนทรัพยากรมักถูกใช๎ทดสอบความถูกต๎องของแผนการผลิต 
      2) การวางแผนกําลังการผลิตขั้นต๎น (Rough-Cut Capacity Planning: RCCP) 
 โดยใช๎ข๎อมูลจากกําหนดการผลิตหลัก (Master Production Schedule: MPS) เพ่ือวางแผนระยะ
กลางและตรวจสอบความเพียงพอในกําลังการผลิตให๎สอดรับกับกําหนดการผลิตหลัก ดังนั้น การ
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วางแผนกําลังการผลิตขั้นต๎น จึงใช๎ในการตรวจสอบความเป็นไปได๎ของกําหนดการผลิตหลักและแจ๎ง
เตือนป๓ญหาเกี่ยวกับกําลังการผลิต เพื่อหลีกเลี่ยงการเกิดป๓ญหาคอขวด ตลอดจนให๎ข๎อมูลกับผู๎บริหาร
สําหรับตัดสินใจในการปรับเปลี่ยนกําลังการผลิต เชํน การลงทุนเครื่องจักรเพ่ิม การจัดหาแรงงาน 
เพ่ือบรรลุเปูาหมายที่ระบุไว๎ในกําหนดการผลิตหลัก (ระดับผลิตภัณฑ๑) นั่นหมายความวํา กํอนที่จะ
ตอบรับคําสั่งซื้อจากลูกค๎าจะต๎องทดสอบเกี่ยวกับกําลังการผลิตและป๓จจัยที่จําเป็นสําหรับการผลิต 
โดยที่กําลังการผลิตถูกนิยามด๎วยปริมาณหนํวยผลิตภัณฑ๑ที่ผลิตจากเครื่องจักรแตํละเครื่องหรือ
แรงงานตํอกะทํางาน ดังนั้นหากกําลังการผลิตหรือทรัพยากรไมํเพียงพอก็ ไมํสามารถสํงมอบสินค๎า
ให๎กับลูกค๎าได๎ทันตามท่ีตกลงกัน 
      3) การวางแผนความต๎องการกําลังการผลิต ใช๎ประเมินชํวงเวลาอันเหมาะสม
สําหรับการขยายกําลังการผลิต ซึ่งเชื่อมโยงกับกลยุทธ๑การเติบโตของธุรกิจ สามารถจําแนกได๎ดังนี้ 
       3.1) กลยุทธ๑การขยายกําลังการผลิตลํวงหน๎า (Capacity Lead Strategy) 
คือ การขยายกําลังการผลิตลํวงหน๎าด๎วยการคาดการณ๑การขยายตัวอุปสงค๑ (Demand Growth) เพ่ือ
รับการขยายตัวของตลาดและการดึงลูกค๎าจากคูํแขํงขัน 
       3.2) กลยุทธ๑การเพ่ิมกําลังการผลิต (Capacity Lag Strategy) เป็นการเพ่ิม
กําลังการผลิตหลังจากเพ่ิมอุปสงค๑และจัดเป็นกลยุทธ๑แบบอนุรักษ๑ที่มุํงผลตอบแทนจากการลงทุน 
(Return On Investment: ROI) สูง แตํกลยุทธ๑ดังกลําวอาจสํงผลให๎สูญเสียลูกค๎าและมักใช๎กับผลิตภัณฑ๑
ที่ไมํคํอยมีการแขํงขันสูงและลูกค๎าท่ีสูญเสียไปอาจกลับมาเมื่อได๎ขยายกําลังการผลิต 
       3.3) กลยุทธ๑การขยายกําลังการผลิต (Average Capacity Strategy) กําลัง
การผลิตจะขยายให๎สอดรับกับคําเฉลี่ยอุปสงค๑ ซึ่งเป็นกลยุทธ๑ระดับกลาง (Moderate Strategy) และ
ทําให๎ผู๎บริหารมั่นใจวําสามารถขายสินค๎าเพ่ิมมากข้ึนเมื่อเพ่ิมกําลังการผลิต 
    โดยทั่วไปกําลังการผลิตสามารถขยายได๎ตามสภาพเงื่อนไขของอุปสงค๑แตํก็อาจเกิด
ความเสี่ยงและคําใช๎จํายการลงทุน ดังนั้นเพ่ือลดป๓ญหาความเสี่ยงดังกลําวจึงเกิดทางเลือก นั่นคือ การ
วําจ๎างผู๎ผลิตภายนอก (Outsourcing) เพ่ือลดความเสี่ยงจากความผันผวนในอุปสงค๑ ซึ่งการ
กําหนดการผลิตหลัก โดยระบบวางแผนความต๎องการกําลังการผลิต (Capacity Requirement 
Planning: CRP) ได๎ประเมินความพร๎อมทรัพยากร เชํน แรงงานและเครื่องจักร ซึ่งระบบวางแผน
ความต๎องการกําลังการผลิตได๎ใช๎ข๎อมูลจากสํวนเกี่ยวข๎อง นั่นคือ การวางแผนวัสดุ กําหนดการรับของ 
แผนการสั่งซื้อที่ระบุในระบบการวางแผนความต๎องการวัตถุดิบ (Material Requirements Planning: 
MRP) ลําดับขั้นตอนการผลิตหรือใบแสดงกระบวนการและข๎อมูลแตํละหนํวยผลิต เนื่องจากระบบ
วางแผนความต๎องการกําลังการผลิตเป็นการวางแผนระดับชิ้นสํวนหรือองค๑ประกอบ จึงมีรายละเอียดมากกวํา
การวางแผนกําลังการผลิตขั้นต๎น โดยเฉพาะรายละเอียดแผนกําลังการผลิตแตํละกลุํมเครื่องจักรตามรอบเวลา
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ของแผนระยะสั้น ซึ่งระบบวางแผนความต๎องการกําลังการผลิตได๎ออกรายงานแสดงกําลังการผลิตแตํละ 
หนํวยผลิตให๎สอดคล๎องกับแผนการผลิต โดยใช๎ข๎อมูลสนับสนุนที่จําเป็นดังนี้ 
     1) กําหนดการรับของ (Scheduled Receipts File) ประกอบด๎วยปริมาณการ
สั่งซื้อ งานที่เสร็จสิ้น งานที่ยังค๎าง วันสํงมอบ และหมายเลขชิ้นงาน 
     2) แผนการออกคําสั่งซื้อ (Planned Order Releases) โดยใช๎ข๎อมูลจากระบบ 
MRP แผนคําสั่งซื้อได๎ถูกประมวลผลด๎วยกระบวนการของระบบ MRP และแสดงจํานวนความต๎องการ
ชิ้นสํวนแตํละรายการโดยรวม (Gross Requirements) ข๎อมูลประกอบด๎วย วันที่ออกคําสั่งซื้อ วันที่
รับของ และปริมาณการสั่งซื้อ 
     3) ลําดับขั้นตอนการผลิต (Routing File) แสดงรายละเอียดทรัพยากรที่จําเป็น 
เชํน แรงงาน เครื่องมือ เครื่องจักร และลําดับการไหลของงานตั้งแตํเริ่มต๎นจนเสร็ จสิ้นกระบวนการ 
(Shop Traveler) ที่ถูกระบุไว๎ในใบลําดับขั้นตอน (Route Sheet) ซึ่งอาจจัดเก็บในระบบคอมพิวเตอร๑ 
(Route File) ประกอบด๎วย 
        - รหัสและรายละเอียดลําดับขั้นตอนการทํางาน (Operation Identification 
Code) รวมทั้งเครื่องจักรและเครื่องจักรและเครื่องมือที่จําเป็นแตํละกระบวนการผลิต 
        - เวลามาตรฐานแตํละขั้นตอนทํางาน ตลอดจนเวลาการตั้งเครื่อง (Set-up 
Times) และเวลาการเดินเครื่องจักรตํอหนํวยชิ้นงาน (Run Times per Piece) 
        - ระดับทักษะแรงงานที่จําเป็น (Operator Skill Levels) 
     4) ข๎อมูลหนํวยผลิต (Work Center File) เป็นข๎อมูลสําคัญสําหรับ CRP เนื่องจาก
ข๎อมูลแตํละหนํวยผลิตได๎ถูกจัดเก็บในข๎อมูลหนํวยผลิต โดยแตํละหนํวยผลิตมีรหัสหรือชื่อเฉพาะซึ่ง
ข๎อมูลเหลํานี้ได๎ถูกใช๎คํานวณในระบบวางแผนความต๎องการกําลังการผลิต ดังนั้นข๎อมูล ข๎อมูลหนํวย
ผลิต จึงประกอบด๎วย 
        - รหัสและรายละเอียด เชํน ศูนย๑ต๎นทุน (Cost Center) และรหัสแสดงฝุายงาน 
(Department ID.)  
        - ชํวงเวลาทํางานตามกําหนดการ เชํน จํานวนกะทํางาน ชั่วโมงทํางาน แตํละกะ 
จํานวนวันทํางาน 
        - จํานวนเครื่องจักรหรือหนํวยผลิตที่เกี่ยวข๎อง 
        - ป๓จจัยการใช๎ประโยชน๑จากทรัพยากร (Utilization Factor) และป๓จจัยทาง
ประสิทธิภาพ (Efficiency Factor) 
    นอกจากนี้ข๎อมูลหนํวยผลิตยังประกอบด๎วยข๎อมูลกําลังการผลิตและองค๑ประกอบ
ชํวงเวลานําการผลิตของหนํวยผลิต โดยจําแนกดังนี้ 
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        - เวลาสําหรับการตั้งเครื่อง (Set-up Time) เป็นเวลาที่ใช๎จัดเตรียมกํอนการเดิน
เครื่องจักรและทําให๎เกิดการรอคอย 
        - เวลาการเดินเครื่อง (Run Time) คือ เวลาที่ใช๎สําหรับแปรรูปชิ้นงานสําหรับ
ข๎อมูลเวลาการตั้งเครื่องและเดินเครื่องจักรจะเชื่อมโยงกับขั้นตอนการทํางาน ดังนั้นข๎อมูลจึงถูก
จัดเก็บไว๎ในไฟล๑ลําดับขั้นตอนแตํละรายการผลิต (Item’s Routing File) 
        - เวลาในแถวคอย (Queue Time) เวลาที่เกิดจากทรัพยากรการผลิต เชํน เครื่องจักร 
แรงงาน ซึ่งมีภาระงานมากและไมํมีเวลาวําง เพ่ือแปรรูปผลิตผล โดยข๎อมูลเกี่ยวกับหนํวยผลิตได๎ถูก
จัดเก็บไว๎ในข๎อมูลหนํวยผลิต 
        - เวลารอคอย (Wait Time) คือ เวลาที่เกิดจากการรอคอยชิ้นงานสําหรับการ
แปรรูปอยํางการรอคอยวัตถุดิบในสายการประกอบ ซึ่งตํางจากเวลาในแถวคอยที่รอคอยทรัพยากร
การผลิต ดังนั้นข๎อมูลจึงถูกจัดเก็บไว๎ในข๎อมูลหนํวยผลิต     
       - เวลาสําหรับเคลื่อนย๎าย (Move Time) คือ เวลาที่ถูกใช๎ไปในการเคลื่อนย๎ายงาน
ระหวํางหนํวยผลิตที่ไมํคํานึงถึงปริมาณการเคลื่อนย๎าย ซึ่งกิจกรรมดังกลําวเกี่ยวข๎องกับขั้นตอนการผลิต 
ดังนั้นข๎อมูลเหลํานี้จึงถูกจัดเก็บในลําดับขั้นตอนการผลิต 
     5) ข๎อมูลกําหนดการทํางาน (Shop Calendar) แสดงจํานวนวันทํางาน เพ่ือใช๎คํานวณ
ความพร๎อมกําลังการผลิต (Available Capacity) 
       6) ข๎อมูลอินพุด (Input Data) ได๎ถูกใช๎ประเมินกําลังการผลิตและแสดงผลลัพธ๑ใน
รายงานภาระงานของหนํวยผลิต (Work Center Load Profile) แตํละรอบเวลา เพ่ือใช๎วิเคราะห๑
กําลังการผลิตที่คาดการณ๑เทียบกับกําลังการผลิตจริงในแตํละหนํวยผลิต สําหรับปรับกําลังการผลิต
หรือภาระงานให๎เกิดสมดุล นอกจากนี้ยังถูกใช๎วางแผนความต๎องการกําลังการผลิตในอนาคต 
    จากความหมายข๎างต๎นสามารถสรุปได๎วํา ขั้นตอนของการจัดการกระบวนการผลิต เป็น
กิจกรรมที่ต๎องมีการวางแผนในขั้นตอนตํางๆ โดยอาศัยข๎อมูลที่เกี่ยวข๎อง เชํน กําหนดการรับของ 
แผนการออกคําสั่งซื้อ ลําดับขั้นตอนการผลิต ข๎อมูลหนํวยผลิต และกําหนดการทํางาน ซึ่งเป็นการ
วางแผนเพ่ือให๎ป๓จจัยนําเข๎าสามารถผํานกระบวนการผลิตและออกมาเป็นสินค๎าได๎อยํางมี
ประสิทธิภาพ และทันตํอความต๎องการของลูกค๎า 
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2.6 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
    มยุรี สีเชียงหา และคณะ (2558) ได๎ศึกษาเรื่อง ผลกระทบของการบริหารภาพลักษณ๑
องค๑กรที่มีตํอผลการดําเนินงานของธุรกิจโรงแรมในเขตภาคเหนือ พบวํา 1) การบริหารภาพลักษณ๑
องค๑กร ด๎านความรับผิดชอบตํอชุมชนและสิ่งแวดล๎อมมีความสัมพันธ๑และผลกระทบเชิงบวกกับผล
การดําเนินงานโดยรวม 2) การบริหารภาพลักษณ๑องค๑กรด๎านความมั่นคงทางการเงิน มีความสัมพันธ๑
และผลกระทบเชิงบวกกับผลการดําเนินงานโดยรวม 3) การบริหารภาพลักษณ๑องค๑กร ด๎านคุณภาพ
การบริหาร มีความสัมพันธ๑และผลกระทบเชิงบวกกับผลการดําเนินงานโดยรวม และ 4) การบริหาร
ภาพลักษณ๑องค๑กร ด๎านคุณภาพสินค๎าและบริการ มีความสัมพันธ๑และผลกระทบเชิงบวกกับผลการ
ดําเนินงานโดยรวม ดังนั้นผู๎บริหารธุรกิจโรงแรมในเขตภาคเหนือควรให๎ความสําคัญกับการพัฒนา
องค๑กรในทุกสํวนของการดําเนินงาน เพื่อนําไปสูํการเกิดการบริหารภาพลักษณ๑ขององค๑กรที่ดีสํงผลให๎
การดําเนินงานขององค๑กรประสบผลสําเร็จได๎อยํางยั่งยืนตํอไป 
    Mo Xi (2556) ได๎ศึกษาเรื่อง ความสัมพันธ๑ระหวํางรูปแบบการควบคุมองค๑กรกับประสิทธิภาพ
การดําเนินงานของบริษัทจีนที่มาลงทุนในประเทศไทย เพ่ือศึกษาความสัมพันธ๑ระหวํางรูปแบบ       
การควบคุมในองค๑กรของบริษัทอิเล็กทรอนิกส๑จีนที่มาลงทุนในประเทศไทยกับผลการดําเนินงาน      
ด๎านประสิทธิภาพขององค๑กร โดยแบํงลักษณะการควบคุมองค๑กรออกเป็น 4 แบบ ได๎แกํ                
1. การควบคุมตามความถนัด (Segregation of Duties) 2. การควบคุมโดยการตรวจสอบและ
รับผิดชอบรํวมกัน (Dual Control) 3. การควบคุมโดยการทํางานและรับผิดชอบรํวมกัน (Joint Custody) 
4. การควบคุมโดยงบประมาณ (Budget Control) ผลการทดสอบสมมติฐานพบวํา รูปแบบการควบคุม 4 แบบ 
มีความสัมพันธ๑เชิงบวกกับผลการดําเนินงานด๎านประสิทธิภาพในระดับน๎อย เมื่อพิจารณาประเด็นยํอย 
พบวํารูปแบบการควบคุมทั้ง 4 แบบ มีความสัมพันธ๑เชิงบวกกับการจัดการกระบวนการผลิตในระดับน๎อย 
แตํไมํมีความสัมพันธ๑กับการบริหารป๓จจัยการผลิต 
    นาวิน อุปรา (2556) ได๎ศึกษาเรื่อง ระบบการจัดการโลจิสติกส๑ภายในโรงสีข๎าว : 
กรณีศึกษา บริษัทแมํจันโกเด๎นแกรน จํากัด จังหวัดเชียงราย โดยมีวัตถุประสงค๑ คือ ผู๎ประกอบการ
ธุรกิจโรงสีข๎าว มีการปฏิบัติเกี่ยวกับการจัดการโลจิสติกส๑โดยรวมและเป็นรายด๎านทุกด๎านอยูํในระดับ
มาก เมื่อพิจารณาเป็นรายด๎าน อยูํในระดับมาก ได๎แกํ ด๎านการจัดการการกระจายสินค๎า เชํน กิจการ
สามารถกระจายสินค๎าได๎ทันเวลาที่ลูกค๎าต๎องการและด๎านการจัดการการขนสํง เชํ น กิจการมีการ
ประเมินผลการปฏิบัติงานการขนสํงสินค๎าอยํางตํอเนื่อง และอยูํในระดับปานกลาง ได๎แกํ ด๎านการ
จัดการสารสนเทศ เชํน กิจการมีการปรับปรุงเครื่องจักรให๎ทันสมัย และด๎านการจัดการคลังสินค๎าคง
คลัง เชํน กิจการมีการตรวจเช็คปริมาณข๎าวเปลือกในคลังสินค๎าเป็นประจําทุกเดือน 



82 

 

    ศิริพร จันมาทอง (2556) ได๎ศึกษาเรื่อง การปรับตัวของกลุํมผู๎ประกอบการโรงสีข๎าวเพ่ือ
รองรับประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) ในเขตอําเภอเมือง จังหวัดลําพูน พบวํา การปรับตัวของ
กลุํมผู๎ประกอบการโรงสีข๎าวไทยเพ่ือรองรับประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนในเขตอําเภอเมือง จั งหวัด
ลําพูน ในกลุํมผู๎ประกอบการโรงสีสํวนใหญํจะเป็นธุรกิจครอบครัว ซึ่งเป็นที่รู๎ตักดีของคนในพ้ืนที่ และ
ผู๎ประกอบการขนาดกลางมีความเข๎าใจและความรู๎อยูํบ๎าง แตํก็ยังไมํเพียงพอตํอการนําไปใช๎เพ่ือการ
ปรับตัวได๎อยํางเหมาะสม ผู๎ประกอบการขนาดเล็กเป็นผู๎ประกอบการที่ยั งไมํมีความรู๎ในเรื่องของ
เศรษฐกิจอาเซียน จึงเป็นป๓ญหาในการปรับตัวและความยั่งยืนของผู๎ประกอบการโรงสีทั้งสองกลุํม 
นอกจากนี้ยังพบวําในตลาดข๎าวพํอค๎าคนกลางหรือหยง จะเป็นผู๎ที่มีอิทธิพลในการกําหนดราคา โดย
ผู๎ประกอบการโรงสีและเกษตรกรต๎องยอมรับในราคาข๎าวในแตํละคุณภาพที่ได๎ถูกกําหนดไว๎แล๎ว ด๎าน
ศักยภาพของผู๎ประกอบการโรงสีขนาดกลาง จะมีศักยภาพที่ดีในการผลิตข๎าวและการวางแผนจัดการ
องค๑กร รวมทั้งมีเงินทุนสํารองที่มาก แตํก็ยังมีข๎อจํากัดในเรื่องของผลผลิตที่ไมํเพียงพอตํอกําลังการ
ผลิตและยังประสบกับป๓ญหาด๎านการเก็บรักษาข๎าวเพ่ือไมํให๎ข๎าวเป็นเชื้อรา และในสํวนโรงสีขนาดเล็ก
จะมีศักยภาพที่สามารถควบคุมให๎เครื่องสีข๎าวให๎ทําการขัดข๎าวเพ่ือให๎ได๎คุณภาพมากขึ้น แตํก็ยังมี
ป๓ญหาในเรื่องกําลังการผลิตที่น๎อยและวิธีการเก็บรักษาข๎าว เพ่ือไมํให๎ข๎าวเป็นเชื้อราเชํนกัน นโยบาย
ข๎าวของรัฐบาลที่รองรับเศรษฐกิจอาเซียนยังต๎องมีการสร๎างความพร๎อมที่ครอบคลุมเกี่ยวข๎องทางด๎าน
การเกษตรทุกด๎านให๎มากขึ้น โดยการเน๎นการให๎ความรู๎และปรับปรุงประสิทธิภาพแกํกิจการโรงสี และ
เกษตรกรผู๎ผลิตข๎าวให๎สามารถได๎รับประโยชน๑จากการรํวมมือหรือแขํงขันในการเป็นสมาคมเศรษฐกิจ
อาเซียนได๎อยํางแท๎จริง 
    สุนันทา มิ่งเจริญพร (2556) ได๎ศึกษาเรื่อง การพัฒนาทรัพยากรมนุษย๑กับผลการ
ดําเนินงานขององค๑การ ของธนาคารออมสิน สํานักงานใหญํ ตัวแปรการพัฒนาทรัพยากรมนุษย๑ได๎
ศึกษาจากองค๑ประกอบ 4 ด๎าน คือ 1) การพัฒนารายบุคคล 2) การพัฒนาอาชีพ 3) การบริหารผล
การปฏิบัติงาน 4) การพัฒนาองค๑การ ตัวแปรด๎านประสิทธิผลของการพัฒนาทรัพยากรมนุษย๑ศึกษา
ผํานองค๑ประกอบทั้ง 5 ด๎าน คือ 1) ผลผลิตในการทํางานสูงขึ้น 2) ชํวยแก๎ป๓ญหาในการปฏิบัติงานให๎
เป็นไปอยํางเรียบร๎อย 3) ทําให๎สร๎างขวัญกําลังใจดีขึ้น 4) สํงเสริมให๎บุคลากรเลื่อนตําแหนํงและฐานะ
ทางการงานดีขึ้น 5) สํงเสริมทัศคติที่ดีตํอองค๑การและตัวแปรด๎านผลการดําเนินงานขององค๑การได๎
ศึกษาองค๑ประกอบ 4 ด๎าน คือ 1) การบริหารจัดการทางการเงินและงบประมาณขององค๑การ 2) 
ความก๎าวหน๎าขององค๑การและคุณภาพของบุคลากร 3) ประสิทธิภาพขององค๑การ 4) ธรรมาภิบาล 
และความรับผิดชอบตํอสังคม พบวํา 1) การพัฒนาทรัพยากรมนุษย๑ของ ธนาคารออมสิน สํานักงานใหญํ 
มีคะแนนเฉลี่ยอยูํในระดับสูง 2) ประสิทธิผลของการพัฒนาทรัพยากรมนุษย๑และผลการดําเนินงานของ
องค๑การ ของธนาคารออมสินสํานกงานใหญํ มีคะแนนเฉลี่ยอยูํในระดับสูง 3) การพัฒนาทรัพยากรมนุษย๑
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เป็นป๓จจัยที่สํงผลตํอประสิทธิผลของการพัฒนาทรัพยากรมนุษย๑ ในระดับปานกลาง 4) ประสิทธิผลของ
การพัฒนาทรัพยากรมนุษย๑เป็นป๓จจัยที่สํงผลตํอผลการดําเนินงานขององค๑การอยูํในระดับปานกลาง 
    โอฬาร กิตติธีรพรชัย และ นระเกณฑ๑ พํุมชูศรี (2556) ได๎ศึกษาเรื่อง ระบบการจัดการ
คลังสินค๎า พบวํา การเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจ ความเหมาะสมในการเป็นศูนย๑กระจายสินค๎า การ
เปลี่ยนแปลงทั้งในด๎านคําใช๎จํายด๎านแรงงาน และความต๎องการในการบูรณาการข๎อมูลจากลูกค๎า 
สํงผลให๎ประเทศไทยอยูํในชํวงเปลี่ยนถํายทางเทคโนโลยีสารสนเทศ โดยเฉพาะอยํางยิ่งระบบการ
จัดการคลังสินค๎า (Warehouse Management System: WMS) ซึ่งเป็นระบบบูรณาการเทคโนโลยี
สื่อสารและนวัตกรรมตํางๆ เพ่ือจัดการทางกายภาพและการควบคุมการทํางานในคลังสินค๎า ทั้งนี้
ระบบดังกลําวแตกตํางจากระบบจัดการคงคลังทางบัญชีซึ่งออกแบบตามขั้นตอนทางธุรกรรม และไมํ
เหมาะกับการเพ่ิมประสิทธิภาพของการทํางานในคลังสินค๎า ระบบการจัดการคลังสินค๎า 
(Warehouse Management System: WMS) สามารถชํวยแก๎ป๓ญหาที่มักพบในคลังสินค๎าทั่วไป  
อันได๎แกํ ป๓ญหาการจัดการและการบริหารข๎อมูลในคลังสินค๎า ป๓ญหาความหนาแนํนของคลังสินค๎า 
และ คําใช๎จํายด๎านโลจิสติกส๑ ทั้งยังชํวยเพ่ิมประสิทธิภาพ ความโปรงใส และความถูกต๎องในกิจกรรม
คลังสินค๎าผํานความสามารถในการบูรณาการกับอุปกรณ๑และเครื่องมืออัตโนมัติ ในการตัดสินใจควร
จะนําระบบ WMS เข๎ามาประยุกต๑ใช๎กับกิจกรรมคลังสินค๎าในองค๑กรหรือไมํ ผู๎ประกอบการควรพิจารณา
ลักษณะของข๎อมูลในการทางธุรกิจทั้งในด๎านเข๎าถึงข๎อมูล ด๎านความจําเป็น และด๎านความอํอนไหว 
รวมถึงโอกาสในการธุรกิจในด๎านการรับจ๎างให๎บริการกิจกรรมคลังสินค๎า 
    อภิญญา ไกรสําโรง (2555) ได๎ศึกษาเรื่อง การปรับปรุงระบบการจัดการคลังสินค๎า
โรงงานผลิตสี พบวํา จากการทดลองประยุกต๑ใช๎ระบบ Location Code และโปรแกรมระบบการ
จัดการคลังสินค๎า (Warehouse Management System: WMS) ของโรงงานกรณีศึกษา ผลจาก
การศึกษาแสดงให๎เห็นวําสามารถลดระยะเวลาในการรับใบกํากับสินค๎าได๎ที่ 37.5% ลดระยะเวลาใน
การจัดกลุํมสินค๎าอยูํที่ 33.33% ลดการออกรายงานการนําสินค๎าออกที่ 50% ลดระยะเวลาในการ
แยกสินค๎าตามประเภทของลูกค๎าอยูํที่ 44.44% และลดระยะเวลาในการตรวจเช็คสินค๎าขึ้นรถได๎ที่ 
27.78% ซึ่งโดยภาพรวมของการศึกษานี้ สามารถชํวยลดเวลาได๎ถึง 27.78% เมื่อเปรียบเทียบกับ
วิธีการทํางานแบบเกําท่ีใช๎ในกระบวนการการเบิกจํายสินค๎าได๎ 
    ภัทรวรรธน๑ ธนไพศาลจิราธร (2554) ได๎ศึกษาเรื่อง อิทธิพลของการปฏิบัติงานคลังสินค๎า
ตํอการเจริญเติบโตของร๎านค๎าปลีกวัสดุกํอสร๎างในเขตจังหวัดนครราชสีมา พบวํา อิทธิพลของการ
ปฏิบัติงานคลังสินค๎าตํอการเจริญเติบโตของร๎านค๎าปลีกวัสดุกํอสร๎างในเขตจังหวัดนครราชสีมา มีการ
กําหนดวัตถุประสงค๑ในการศึกษาไว๎ 3 ประเด็นได๎แกํ 1) เพ่ือศึกษาป๓จจัยพ้ืนฐาน การปฏิบัติงานคลังสินค๎า 
และการเจริญเติบโตของร๎านค๎าปลีกวัสดุกํอสร๎างในเขตจังหวัดนครราชสีมา 2) เพ่ือศึกษาอิทธิพลของ
ป๓จจัยพ้ืนฐาน ได๎แกํ เพศ อายุ ตําแหนํงของผู๎ตอบแบบสอบถาม สถานภาพ ระดับการศึกษา ระยะเวลา
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ดําเนินงานของกิจการ ประสบการณ๑ทํางานในกิจการ จํานวนวันเปิดดําเนินงานตํอสัปดาห๑ จํานวน
พนักงานทั้งหมดของกิจการ รายได๎ของกิจการเฉลี่ยตํอปีตํอการเจริญเติบโตของร๎านค๎าปลีกวัสดุกํอสร๎างใน
เขตจังหวัดนครราชสีมา 3) เพ่ือศึกษาอิทธิพลของการปฏิบัติงานคลังสินค๎า ได๎แกํ การรับสินค๎า 
(Receiving) การระบุประเภทและการจัดกลุํม (Identifying and Sorting) การจัดเก็บสินค๎า (Storage) 
การนําสินค๎าออกตามใบสั่ง (Order Picking) การตรวจนับสินค๎า (Physical inventory) การรายงาน 
(Reporting) ตํอการเจริญเติบโตของร๎านค๎าปลีกวัสดุกํอสร๎างในเขตจังหวัดนครราชสีมา 
    จตุรงค๑ อมรรัตน๑ (2552) ได๎ศึกษาเรื่อง การพัฒนาโปรแกรมเพ่ือชํวยในการจัดสํงข๎าว
สําหรับผู๎ประกอบการโรงสี มีวัตถุประสงค๑เพ่ือศึกษาถึงป๓ญหา และข๎อจํากัดของการขนสํงข๎าวจาก
ผู๎ประกอบการโรงสีถึงลูกค๎าปลายทาง เพ่ือนําข๎อมูลที่ได๎มาพัฒนาโปรแกรมเ พ่ือชํวยในการจัดสํงข๎าว 
วิธีการศึกษาคือ การเก็บข๎อมูลปฐมภูมิจากการใช๎แบบสอบถามสัมภาษณ๑ผู๎ประกอบการโรงสีข๎าวใน
พ้ืนที่จังหวัดปทุมธานีและจังหวัดนครปฐม และข๎อมูลทุติยภูมิจากหนํวยงานตํางๆ ที่เกี่ยวข๎อง จากผล
การศึกษาพบวําป๓ญหาสํวนหนึ่งของการขนสํงข๎าวคือ ผู๎ประกอบการโรงสีสํวนใหญํยังไมํมีการวางแผนและ
การจัดการการขนสํงที่มีประสิทธิภาพ ทั้งนี้เป็นเพราะซอร๑ฟแวร๑ที่ชํวยในการจัดการด๎านการขนสํงมีราคา
สูงเกินกวําที่ผู๎ประกอบการจะตัดสินใจลงทุน ประกอบกับพนักงานหรือลูกจ๎างผู๎ดูแลด๎านการรับคําสั่งซื้อ
สินค๎าและการขนสํงสํวนหนึ่งยังมีข๎อจํากัดในเรื่องการทําความเข๎าใจกับซอร๑ฟแวร๑ ดังนั้นการพัฒนา
โปรแกรมเพ่ือชํวยในการจัดสํงข๎าวสําหรับผู๎ประกอบการโรงสีที่งํายตํอการทําความเข๎าใจ จะสามารถ
บรรเทาป๓ญหาเหลํานี้ได๎ ผลจากการพัฒนาโปรแกรมเพ่ือชํวยในการจัดรถสํงข๎าว พบวําสามารถชํวยให๎ 
การจัดรถขนสํงข๎าวมีประสิทธิภาพดีขึ้น โดยดูจากต๎นทุนที่ลดลงในการขนสํงข๎าว หากจัดสํงตามผลที่ได๎
จากโปรแกรม เทียบกับการจัดสํงจริง โดยไมํได๎ทําการวางแผนการจัดรถ 
    กัญญทอง หรดาล (2551) ได๎ศึกษาเรื่อง การใช๎ระบบสารสนเทศในการจัดการคลังสินค๎า
สําหรับอุตสาหกรรมอาหารแชํแข็ง พบวํา ผลการศึกษาที่ได๎สามารถแบํงออกเป็นเชิงปริมาณและเชิง
คุณภาพ สําหรับผลการศึกษาเชิงปริมาณจะพบวําเวลาเฉลี่ยในการรับ-จํายสินค๎าในคลังสินค๎าห๎องเย็น 
กํอนที่จะมีระบบสารสนเทศ คือ 46 นาที และเวลาเฉลี่ยในการรับ-จํายสินค๎าในคลังสินค๎าห๎องเย็น 
หลังจากท่ีมีระบบสารสนเทศ คือ 15 นาที จะเห็นได๎วําเวลาเฉลี่ยในการรับ-จํายสินค๎าในคลังสินค๎าห๎อง
เย็นลดลงไป 32 นาที หรือเวลาเฉลี่ยในการรับ-จํายสินค๎าในคลังสินค๎าห๎องเย็นลดลง 67.39% เนื่องจากมี
ระบบสารสนเทศเข๎ามาชํวยในการจัดการ ภายในระบบสารสนเทศจะชํวยให๎ผู๎ที่ใช๎งานทราบถึงจํานวน
ผลิตภัณฑ๑ท่ีเขา๎มาจากฝุายผลิต เพ่ือนําเข๎ามาเก็บในคลังสินค๎าทราบถึงจํานวนและตําแหนํงของผลิตภัณฑ๑
ที่อยูํในคลังสินค๎า สําหรับผลการศึกษาเชิงคุณภาพ พบวํา เมื่อทําการแบํงกลุํมผลิตภัณฑ๑แล๎วทําให๎
สามารถหาตัวผลิตภัณฑ๑ได๎งํายและรวดเร็ว พื้นที่ที่ใช๎ในการจัดเก็บผลิตภัณฑ๑ในคลังสินค๎ามีความเป็น
ระเบียบเรียบร๎อย สํงผลให๎การเคลื่อนย๎ายผลิตภัณฑ๑ไมํวําจะเข๎าหรือออกเป็นไปอยํางรวดเร็วและเมื่อมี
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การนําระบบสารสนเทศเข๎ามาชํวยในการจัดการระบบคลังสินค๎าแล๎ว จะทําให๎สะดวกในการตรวจเช็คและ
นับจํานวนผลิตภัณฑ๑สินค๎าคงเหลือ และสามารถทําการเก็บบันทึกข๎อมูลได๎มาก 
    อัจจิมา พิชญกานต๑ (2551) ได๎ศึกษาเรื่อง ความสัมพันธ๑ระหวํางคุณสมบัติพ้ืนฐานทาง
เทคโนโลยีกับการตัดสินใจเลือกใช๎ RFID ในการจัดการคลังสินค๎าของธุรกิจค๎าปลีก พบวํา เพ่ือศึกษา
ความคิดเห็นในการตัดสินใจเลือกใช๎ RFID ในคลังสินค๎าของธุรกิจค๎าปลีก เพ่ือเปรียบเทียบความคิดเห็นใน
การตัดสินใจเลือกใช๎ RFID ใน คลังสินค๎าของธุรกิจค๎าปลีกจําแนกตามข๎อมูลพ้ืนฐานของบริษัท และเพ่ือ
ศึกษาความสัมพันธ๑ระหวํางคุณสมบัติพ้ืนฐานทางเทคโนโลยีกับการตัดสินใจเลือกใช๎ RFID ในคลังสินค๎า
ของธุรกิจค๎าปลีก กลุํมตัวอยํางที่ใช๎ในการศึกษาคือ บริษัทค๎าปลีกที่เป็นสมาชิกสมาคมผู๎ค๎าปลีกไทย
จํานวน 86 บริษัท ระเบียบวิจัยคือการวิจัยเชิงสํารวจ เครื่องมือที่ใช๎ในการเก็บรวบรวมข๎อมูลคือ
แบบสอบถาม (Questionnaires) และทําการวิเคราะห๑ข๎อมูลด๎วยโปรแกรมคอมพิวเตอร๑สําเร็จรูปทางสถิติ 
โดยคํานวณหาคําร๎อยละ (Percentage) คําเฉลี่ย (Mean) คําเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
สถิติการวิเคราะห๑ความแปรปรวนแบบทางเดียว โดยใช๎สถิติ F-test แล๎วทดสอบเป็นรายคูํด๎วยวิธี LSD 
(Least Significant Difference) และสถิติสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ๑แบบเพียร๑สัน 
    สุกัญญา เกยุราพันธ๑ (2550) ได๎ศึกษาเรื่อง ผลการดําเนินงานด๎านโลจิสติกส๑ กรณีศึกษา 
บริษัท ร๎อกเวิธ จํากัด (มหาชน) พบวํา ในปี 2548 ผลการดําเนินงานของแผนกบริการจัดสํง-ติดตั้ง และ
แผนกจัดซื้อ บรรลุผลตามเปูาหมาย สํวนแผนกวางแผน และแผนกคลังสินค๎า ไมํสามารถบรรลุผลตาม
เปูาหมายได๎ ในปี 2549 ผลการดําเนินงานของแผนกจัดซื้อ และแผนกคลังสินค๎า สามารถบรรลุผลตาม
เปูาหมายได๎ ในขณะที่แผนกบริการจัดสํง-ติดตั้ง ไมํสามารถบรรลุผลตามเปูาหมาย แผนกวางแผน ไมํมีการ
วัดผลการดําเนินงาน อันเนื่องมาจากการโอนย๎ายฝุายงานไปสังกัดฝุายผลิตแทน จากผลการศึกษายังพบวํา 
การวัดผลการดําเนินงานโดยใช๎ตัวชี้วัดผลการดําเนินงานหลัก เป็นเครื่องมือเพียงอยํางเดียว อาจจะไมํ
สามารถวัดผลการดําเนินงานได๎อยํางถูกต๎อง และชัดเจน ควรพิจารณาการวัดผลการดําเนินงานในด๎านอ่ืน
ควบคูํกันไปด๎วย เพื่อลดความขัดแย๎งและการปกปูองผลประโยชน๑ของแผนกงานแตํละแผนก ซึ่งทําให๎
ละเลยผลการดําเนินงานในภาพรวม การวัดผลการดําเนินงานเป็นสิ่งที่ควรกระทําในองค๑กรที่ต๎องการ
พัฒนาศักยภาพของตนเอง แตํการเลือกใช๎เครื่องมือก็เป็นสิ่งที่ต๎องพิจารณาให๎เหมาะสม และควรที่จะ
สามารถตรวจสอบได๎ อีกทั้งจะต๎องทําการสื่อสารให๎บุคลากรในองค๑กรเข๎าใจสอดคล๎องกันด๎วย 
    อิกษณา โกวิทกูลไกร (2548)  ได๎ศึกษาเรือง วิเคราะห๑ถึงป๓ญหาของการประยุกต๑ใช๎ตัวชี้วัดผล
การดําเนินงาน (Key Performances Indicator) ตามแนวคิดระบบวัดผลการปฏิบัติงานดุลยภาพ สําหรับ
ธุรกิจผลิตชิ้นสํวนอิเล็กทรอนิกส๑และยานยนต๑แหํงหนึ่งในนิคมอมตะนคร สรุปได๎วําบริษัทฯ ประสบป๓ญหา
หลายประการในการประยุกต๑ใช๎ระบบตัวชี้วัดผลการดําเนินงาน เนื่องจากขาดประสบการณ๑ในการพัฒนา
ระบบและยังไมํมีความพร๎อมในด๎านตํางๆ ทําให๎บริษัทฯ ยังไมํสามารถบรรลุวิสัยทัศน๑ของบริษัทได๎ 
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    Kong (2007) ได๎ศึกษาการหยิบสินค๎าตามใบสั่ง เป็นกระบวนการสอบกลับของระบบการ
เก็บสินค๎าไปสูํการรับคําสั่งซื้อของลูกค๎า ซึ่งเป็นกระบวนการสําคัญของการจัดการคลังสินค๎า เพราะ
เป็นกระบวนการที่มีต๎นทุนการดําเนินงานสูงมากกวําครึ่งหนึ่ง การวิจัยนี้ได๎ออกแบบกระบวนการหยิบ
สินค๎าตามใบสั่ง โดยยึดตามหลักการของ Lean โดยมีมุมมองที่สําคัญ 3 อยําง คือ 1) ผังคลังสินค๎า 2) 
การกําหนดตําแหนํงของสินค๎าบนชั้นวาง 3) การจัดตารางงานของพนักงานคลังสินค๎า การรวมของ 
กลยุทธ๑สิ่งที่มีอยูํนี้จะทําให๎เกิดการประยุกต๑ในการออกแบบผังคลังสินค๎า เนื่องจากระยะทางที่สั้นลง 
อีกทั้งยังทําให๎เกิดการมอบหมาย โซนการหยิบสินค๎า และปริมาณงานของพนักงานมีความเหมาะสม 
ซึ่งทําให๎เกิดระบบการทํางานที่มีประสิทธิภาพ ผลการทดลองแสดงให๎เห็นถึง การมอบหมายและการ
จัดตารางงานด๎วยวิธีการฮิวริสติกส๑ที่มีประสิทธิภาพมากกวําการหยิบสินค๎าด๎วยวิธีการเดินแบบคลื่น 
    Ismail and King (2005) ได๎ศึกษาผลการดําเนินงานและแนวทางการใช๎ระบบสารสนเทศ
ทางการบัญชีในวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยํอมในประเทศมาเลเซีย การศึกษาครั้งนี้วัดแนวทางการใช๎
ระบบสารสนเทศทางการบัญชี โดยกําหนดให๎วัดจากความสอดคล๎องกันของความต๎องการใช๎ระบบ
สารสนเทศทางการบัญชีและความสามารถในการประมวลผลสารสนเทศทางการบัญชี จากการศึกษาพบวํา 
แนวทางการใช๎ระบบสารสนเทศทางการบัญชีมีความสัมพันธ๑กับผลการดําเนินงานของวิสาหกิจขนาดกลาง
และขนาดยํอม ซึ่งผลการดําเนินงานจะดีขึ้น ถ๎ามีการจัดการระบบข๎อมูลสารสนเทศทางการบัญชีที่ดี 
ดังนั้น วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยํอม จึงควรให๎เวลามากข้ึนในการวิเคราะห๑การเปลี่ยนแปลงทาง
สภาพแวดล๎อม เพื่อหาดูวํามีความต๎องการใช๎ลักษณะของสารสนเทศทางการบัญชีอะไรบ๎าง เพื่อจะได๎
จัดการให๎ถูกต๎อง อันจะสํงผลให๎การดําเนินงานดีขึ้น 
    Cragg et al. (2002) ได๎ศึกษาแนวทางการใช๎เทคโนโลยีสารสนเทศและผลการดําเนินงานของ
วิสาหกิจขนาดเล็กในสหราชอาณาจักร พบวํา แผนกลยุทธ๑ธุรกิจเป็นแนวทางในการกําหนดทิศทางของ
แผนกลยุทธ๑เทคโนโลยีสารสนเทศ ในขณะที่แผนกลยุทธ๑ เทคโนโลยีสารสนเทศเป็นเครื่องชี้ทิศทาง
แผนการพัฒนาเทคโนโลยีสารสนเทศให๎เกิดประโยชน๑สูงสุดตํอองค๑กร ตลอดจนตอบสนองตํอความ
ต๎องการและเปูาหมายของธุรกิจ 
    Kim Hassall (2001) ได๎ศึกษาลักษณะกระบวนการโลจิสติกส๑ในธุรกิจพาณิชย๑อิเล็กทรอนิกส๑ 
จากทวีปตํางๆ 4 ทวีป เพ่ือดูความหลากหลายของการวัดผลดัชนีในการทําสอบการดําเนินงานตาม
กระบวนการพาณิชย๑อิเล็กทรอนิกส๑แบบ B2B และแบบ B2C สํารวจจาก 40 บริษัท เมื่อดําเนินการ
วิเคราะห๑ ผู๎ค๎าปลีกผํานอินเตอร๑เน็ตและผู๎ดําเนินงานโลจิสติกส๑ ผลการศึกษาสามารถแบํงการ
ดําเนินงานการพาณิชย๑อิเล็กทรอนิกส๑ออกได๎เป็น 5 ด๎าน ตามพ้ืนธุรกิจหรือการดําเนินงาน ได๎แกํ              
ด๎านเทคโนโลยีข๎อมูล มีดัชนีชี้วัดในงานจํานวน 22 ดัชนี สํวนดัชนีที่ใช๎บํอยมีจํานวน 3 ดัชนี ด๎านการเงิน 
มีดัชนีชี้วัดในการดําเนินงานจํานวน 36 ดัชนี สํวนดัชนีที่ใช๎บํอยมีจํานวน 2 ดัชนี ดัชนีด๎านธุรกิจหรือ        
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การดําเนินงานมีดัชนีชี้วัดในการดําเนินงานจํานวน 17 ดัชนี สํวนดัชนี้ที่ใช๎บํอยมีจํานวน 3 ดัชนี และด๎าน          
กลยุทธ๑และการบริการมีดัชนี้ชี้วัดในการดําเนินงานจํานวน 9 ดัชนี ที่ใช๎บํอยมีจํานวน 3 ดัชนี  
    Al-Hedaithy (2000) ได๎ศึกษาเรื่องหลักการวิเคราะห๑เพ่ือพัฒนาตัววัดผลการปฏิบัติงาน
เชิงกลยุทธ๑ในองค๑กรขนาดเล็ก โดยศึกษากระบวนการเปรียบเทียบการพัฒนาตัวชี้วัดสมรรถนะการ
ดําเนินงานแบบดุลยภาพที่ทําให๎องค๑กรขนาดเล็ก หนํวยงานธุรกิจเอกขนขนาดเล็ก โดยใช๎หลักการ
วิเคราะห๑ (Analysis Approach) โดยจะนําเข๎ามาใช๎มาตรฐานความคิดของการวัดสมรรถนะการ
ดําเนินงานตามหลักของ Saaty Analytic Hierarchy Process (AHP) โดยจัดให๎มีกรอบการพัฒนาการวัด
สมรรถนะการดําเนินงานและมีทีมงานในการดําเนินงานสนับสนุนข๎อมูล มีหนํวยงานสองหนํวยงานที่มี 
สํวนรํวมในการพัฒนาตัวชี้วัดผลการดําเนินงานเป็นองค๑กรทดลอง หลังจากนั้นก็ใช๎วิธีสํงแบบสอบถาม         
ไปยังหนํวยงานเอกชนอ่ืนอีก 
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บทท่ี 3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

  การวิจัยเรื่อง แนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับ
การเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย ในแต่ละขั้นตอนการด าเนินการวิจัยจะ
ประกอบด้วย ประชากรและกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัย เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย การเก็บรวบรวม
ข้อมูล และการวิเคราะห์ข้อมูล ดังนี้ 

   3.1 การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview)  
 3.2 การศึกษาการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการ
เข้าสู่ประชาคมอาเซียน 

 3.3 การสัมนากลุ่ม (Focus Group) 
   3.4 การวิเคราะห์ข้อมูล  
   3.5 สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 

3.1 การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview)   
 3.1.1 กลุ่มเป้าหมายที่ 1 การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน 
  3.1.1.1 ประชากรในการวิจัย ได้แก่ ผู้เชี่ยวชาญ ซึ่งประกอบด้วย ผู้ประกอบการอุตสาหกรรม
โรงสีข้าว นักวิชาการ และอาจารย์ ที่มีความเชี่ยวชาญในเรื่องการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ผลการ
ด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน และอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 
  3.1.1.2 กลุ่มตัวอย่างในการวิจัย ได้แก่ ผู้ เชี่ยวชาญ ซึ่งประกอบด้วย ผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว นักวิชาการ และอาจารย์ ที่มีความเชี่ยวชาญในเรื่องการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ ผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน และอุตสาหกรรมโรงสีข้าว
ไทย โดยเลือกแบบเจาะจง (Purposive Sampling) จ านวน 5 คน 
 3.1.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
  3.1.2.1 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่ ใบค าถามเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มี
ต่อผลการด าเนินงาน เพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย จ านวน 4 ข้อ  
 3.1.3 การสร้างและพัฒนาเครื่องมือ 
  3.1.3.1 ศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่
มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 
  3.1.3.2 รา่งข้อค าถามและจัดท าใบค าถาม เพ่ือใช้ในการสัมภาษณ์เชิงลึกกับผู้เชี่ยวชาญ 
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  3.1.3.3 น าแบบสอบถามเสนอผู้เชี่ยวชาญที่ปรึกษาวิจัย เพ่ือพิจารณาความเหมาะสม 
ความถูกต้องของการใช้ภาษาและครอบคลุมเนื้อหาของการวิจัยเพ่ือน ามาปรับปรุงแก้ไขตามที่
ผู้เชี่ยวชาญที่ปรึกษาวิจัยแนะน า 
 3.1.4 การเก็บรวบรวมข้อมูล 

  3.1.4.1 ศึกษาปัญหาและข้อมูลที่เก่ียวข้องจากเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับหลักการ 
แนวคิด ทฤษฏีของการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่
ประชาคมอาเซียน 
  3.1.4.2 ร่างข้อค าถามเพ่ือใช้ในการสัมภาษณ์เชิงลึก 
  3.1.4.3 ด าเนินการสัมภาษณ์เชิงลึกกับผู้เชี่ยวชาญจ านวน 6 คน (ตารางที่ ก-1 ภาคผนวก ก) 
  3.1.4.4 รวบรวมข้อมูลที่ได้จากการสัมภาษณ์เชิงลึก เพ่ือน ามาวิเคราะห์ข้อมูลและสรุปผลจาก
การสัมภาษณ์เชิงลึก 
 
3.2 การศึกษาการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่ มีต่อผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่
ประชาคมอาเซียน 
 3.2.1 กลุ่มเป้าหมายที่ 2 การศึกษาการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงาน
เพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน 
  3.2.1.1 ประชากรในการวิจัย ได้แก่ ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวในภาคกลางของ
ประเทศไทย จ านวน 743 ราย (ศูนย์ข้อมูลเศรษฐกิจการค้าจังหวัด. กระทรวงพาณิชย์, 2554) 
  3.2.1.2 กลุ่มตัวอย่างในการวิจัย ได้แก่ ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวในภาคกลาง
ของประเทศไทย จ านวน 260 ราย โดยก าหนดขนาดตัวอย่างจากการค านวณสูตรของ Taro Yamane 
(1967:100) และใช้วิธีสุ่มตัวอย่างแบบแบ่งชั้นภูมิ (Stratified Random Sampling) 
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ตารางที่ 3-1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่างผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวในภาคกลางของ
    ประเทศไทย 

ล าดับ
ที ่

จังหวัด 
ประชากร 

(คน) 
จ านวนกลุ่มตัวอย่าง 

(คน) 
จ านวนผู้ตอบ

แบบสอบถาม (คน) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 

กรุงเทพฯ 
ก าแพงเพชร 
ชัยนาท 
นครนายก 
นครปฐม 
นครสวรรค์ 
นนทบุรี 
ปทุมธานี 
พระนครศรีอยุธยา 
พิจิตร 
พิษณุโลก 
เพชรบูรณ์ 
ลพบุรี 
สมุทรปราการ 
สมุทรสงคราม 
สมุทรสาคร 
สระบุรี 
สิงห์บุรี 
สุโขทัย 
สุพรรณบุรี 
อ่างทอง 
อุทัยธานี 

24 
44 
56 
14 
58 
108 
15 
16 
40 
10 
31 
34 
45 
7 
3 
4 
36 
23 
15 
108 
16 
36 

8 
15 
20 
5 
20 
38 
5 
6 
14 
3 
11 
12 
16 
2 
1 
1 
13 
8 
5 
38 
6 
13 

24 
44 
56 
14 
58 
108 
15 
16 
40 
10 
31 
34 
45 
7 
3 
4 
36 
23 
15 
108 
16 
36 

รวม 743 260 743 
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 3.2.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
  เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้เป็นแบบสอบถามแบบตรวจสอบรายการ (Checklist) และ
แบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) โดยแบ่งออกเป็น 3 ตอน ดังนี้ 
  ตอนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวในภาคกลางของประเทศไทย 
  ตอนที่ 2 ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของอุตสาหกรรมโรงสี
ข้าวไทย 
  ตอนที่ 3 ความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน
ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 
 3.2.3 การสร้างและพัฒนาเครื่องมือ 
  3.2.3.1 ศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่
มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย  
  3.2.3.2 ศึกษาผลสรุปจากขั้นตอนที่ 1 การสัมภาษณ์เชิงลึก 
  3.2.3.3 ร่างแบบสอบถามตามกรอบแนวคิด 
  3.2.3.4 จัดท าหนังสือเรียนเชิญผู้เชี่ยวชาญ จ านวน 3 คน (ตารางท่ี ข-1 ภาคผนวก ข) เพ่ือ
ขอความอนุเคราะห์ในการตรวจสอบเครื่องมือ 
  3.2.3.5 ด าเนินการจัดส่งแบบสอบถามไปยังผู้เชี่ยวชาญ เพ่ือตรวจสอบคุณภาพเครื่องมือ 
โดยใช้ค่าดัชนีความสอดคล้อง (Index of Item – Objective Congruence: IOC) 
  3.2.3.6 วิเคราะห์และตรวจสอบคุณภาพเครื่องมือ โดยใช้ดัชนีความสอดคล้อง (Index of 
Item – Objective Congruence: IOC) (ตารางท่ี ข-2 ภาคผนวก ข)  
  3.2.3.7 ปรับปรุงแก้ไขแบบสอบถามตามท่ีผู้เชี่ยวชาญแนะน า 
  3.2.3.8 จัดท าแบบสอบถามเกี่ยวกับแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการ
ด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย ฉบับสมบูรณ์ 
 3.2.4 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
  3.2.4.1 ศึกษาข้อมูลที่เกี่ยวข้องจากเอกสารและงานวิจัยที่ เกี่ยวข้องกับการจัดการ
คลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน  
  3.2.4.2 ศึกษาผลสรุปจากการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) ผู้เชี่ยวชาญเกี่ยวกับ
การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน  
จ านวน 6 คน 
  3.2.4.3 ด าเนินการจัดท าแบบสอบถามตามจ านวนกลุ่มตัวอย่าง จ านวน 260 คน 
  3.2.4.4 ด าเนินการจัดส่งแบบสอบถามถึงผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย ก าหนด
ส่งตอบกลับภายใน 30 วัน หลังได้รับแบบสอบถาม 
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  3.2.4.5 เมื่อครบก าหนด 30 วัน น าแบบสอบถามมาส ารวจความครบถ้วนในเนื้อหาเพ่ือให้
ได้ฉบับที่สมบูรณ์ จ านวน 260 ชุด  
  3.2.4.6 ด าเนินการรวบรวมข้อมูลจากแบบสอบถามที่ได้รับเพ่ือน ามาวิเคราะห์ข้อมูลและ
แปรผลต่อไป 
  3.2.4.7 วิเคราะห์ข้อมูลและแปรผล 
  3.2.4.8 สรุปผลจากการศึกษาแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการ
ด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 

3.3 การสัมมนากลุ่ม (Focus Group)  
 3.3.1 กลุ่มเป้าหมายที่ 3 การสัมมนากลุ่ม (Focus Group) เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์          
ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน 
  3.3.1.1 ประชากรในการวิจัย ได้แก่ ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว นักวิชาการ และ
อาจารย์ ที่มีความเชี่ยวชาญในเรื่องการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับ
การเข้าสู่ประชาคมอาเซียน และอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 
  3.3.1.2 กลุ่มตัวอย่างในการวิจัย ได้แก่ ผู้ทรงคุณวุฒิ ซึ่งประกอบด้วย ผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว นักวิชาการ และอาจารย์ ที่มีความเชี่ยวชาญในเรื่องการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ ผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน และอุตสาหกรรมโรงสีข้าว
ไทย โดยเลือกแบบเจาะจง (Purposive Sampling) จ านวน 10 คน 
 3.3.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่ ใบประเมินความสอดคล้องของความคิดเห็นเกี่ยวกับ      
การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน
ของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 
 3.3.3 การสร้างและพัฒนาเครื่องมือ 
  3.3.3.1 ศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่
มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 
  3.3.3.2 ศึกษาผลสรุปจากข้ันตอนที่ 2 การศึกษาการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผล
การด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน 
  3.3.3.3 ร่างข้อค าถามและจัดท าใบประเมินความสอดคล้องของความคิดเห็นเกี่ยวกับ      
การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน
ของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย จากผลของขั้นตอนที่ 1 และ 2 เพ่ือตรวจสอบยืนยันผลสรุปของการวิจัย      
ในขั้นตอนที่ 1 และ 2 
  3.3.3.5 จัดสัมมนากลุ่ม (Focus Group) จัดสัมมนากลุ่มเพ่ือตรวจสอบยืนยันผลการวิจัย
จากข้ันตอนที่ 1 และ 2 
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 3.3.4 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
  3.3.4.1 ศึกษาผลการวิจัยจากข้ันตอนที่ 1 และ 2   
  3.3.4.2 ด าเนินการจัดท าใบประเมินความสอดคล้องของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการ
คลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน ของ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย ตามจ านวนผู้ทรงคุณวุฒิที่เข้าร่วมสัมมนากลุ่ม 
  3.3.4.3 จัดท าหนังสือเรียนเชิญผู้ทรงคุณวุฒิ 
  3.3.4.4 ส่งหนังสือเรียนเชิญผู้ทรงคุณวุฒิ เพ่ือขอความอนุเคราะห์เข้าร่วมสัมมนากลุ่ม 
  3.3.4.5 จัดสัมมนากลุ่ม (Focus Group) ในรูปแบบการประชุมระดมสมอง (Brainstorming) 
  3.3.4.6 ด าเนินการรวมรวบข้อมูลจากการจัดสัมมนากลุ่มและใบประเมินความสอดคล้อง
ของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการ
เข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย เพ่ือน ามาวิเคราะห์ข้อมูลแปลผลและสรุป
ผลการวิจัย 
 
3.4 การวิเคราะห์ข้อมูล 
 3.4.1 การวิเคราะห์ข้อมูลจากแบบสอบถามหรือแบบประเมินที่เป็นแบบมาตราส่วนประเมินค่า 5 
ระดับ (Rating Scale) ตามแบบของลิเคิร์ท (Likert) ผู้วิจัยน ามาวิเคราะห์หาค่าทางสถิติ ซึ่งก าหนด 
การให้คะแนนค าตอบของแบบสอบถาม ดังนี้ (บุญชม  ศรีสะอาด, 2545: 59 - 63) 
  ระดับความคิดเห็นมากท่ีสุด ก าหนดให้  5  คะแนน 
  ระดับความคิดเห็นมาก    ก าหนดให้  4  คะแนน 
  ระดับความคิดเห็นปานกลาง   ก าหนดให้  3  คะแนน 
  ระดับความคิดเห็นน้อย    ก าหนดให้  2  คะแนน 
  ระดับความคิดเห็นน้อยที่สุด   ก าหนดให้  1  คะแนน 
  แล้วหาค่าเฉลี่ยของค าตอบแบบสอบถามหรือแบบประเมิน  โดยใช้เกณฑ์ในการแปลความหมาย
ค่าเฉลี่ย ดังนี้ (บุญชม  ศรีสะอาด, 2545: 59 - 63) 
  ค่าเฉลี่ย  4.51-5.00    หมายถึง  มีความคิดเห็นอยู่ในระดับมากที่สุด 
  ค่าเฉลี่ย  3.51-4.50    หมายถึง  มีความคิดเห็นอยู่ในระดับมาก 
  ค่าเฉลี่ย  2.51-3.50    หมายถึง  มีความคิดเห็นอยู่ในระดับปานกลาง 
  ค่าเฉลี่ย  1.51-2.50    หมายถึง  มีความคิดเห็นอยู่ในระดับน้อย 
  ค่าเฉลี่ย  1.00-1.50    หมายถึง  มีความคิดเห็นอยู่ในระดับน้อยที่สุด 
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 3.4.2 การวิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือตรวจสอบคุณภาพเครื่องมือที่เป็นค่าดัชนีความสอดคล้อง ( Index 
of Item Objective Congruence: IOC) มาตราส่วนประเมินค่า 3 ระดับ ดังนี้  
   +1  หมายถึง  มีความสอดคล้อง 
    0  หมายถึง  ไม่แน่ใจ 
   -1  หมายถึง  ไม่มีความสอดคล้อง 
  เกณฑ์ในการประเมินพิจารณาจากคะแนนเฉลี่ย ตั้งแต่ 0.5 – 1.00 แสดงว่าผู้เชี่ยวชาญมี
ความคิดเห็นว่า ในหัวข้อดังกล่าวมีความสอดคล้องกันสูง ถือว่าใช้ได้ ไม่ต้องปรับปรุงแก้ไขแต่ถ้า
คะแนนเฉลี่ยต่ าหรือน้อยกว่า 0.5 แสดงว่าผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นว่า หัวข้อดังกล่าวมีความสอดคล้อง
ต่ า ถือว่าใช้ไม่ได้ ต้องปรับปรุงแก้ไข 

3.5 สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 
 3.5.1 ค่าเฉลี่ย (Mean) โดยมีสูตร (ล้วน สายยศ และอังคณา สายยศ, 2543) ดังนี้ 

        X  = 
N

x                (3-1) 

    X  คือ  ค่าเฉลี่ย 

            x  คือ  ค่าข้อมูลแต่ละค่า  
    N  คือ  จ านวนของข้อมูล 
 3.5.2 ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) โดยมีสูตร (ปัญญา โพธิ์ฐิติรัตน์, 2550) ดังนี้ 
 

    S.D. = 
 

1)N(N

2
x2xN



 
             (3-2) 

 

    S.D. คือ  ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
    X    คือ  ค่าคะแนนของข้อมูลแต่ละตัว 

                x  คือ  ผลรวมของคะแนนทั้งหมด 
    N  คือ  จ านวนของข้อมูล 
 3.5.3 ค่าความเที่ยงตรงจากดัชนีความสอดคล้อง (Index of Item Objective Congruence: IOC) 

    IOC = 
N

R                (3-3) 

    IOC คือ  ค่าความเที่ยงตรงจากดัชนีความสอดคล้อง 

    x  คือ  คะแนนความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญแต่ละคน 
    N คือ  จ านวนผู้เชี่ยวชาญ 
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 3.5.4 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์  และผลการ
ด าเนินงาน ที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) ประเภทของอุตสาหกรรม ก าลังการผลิต รายได้ต่อเดือนของ  
สถานประกอบการ ระยะเวลาการด าเนินการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ทุนจดทะเบียนเริ่มต้น ทุนจดทะเบียน        
ในปัจจุบัน และจ านวนพนักงาน โดยใช้การทดสอบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของกลุ่มตัวอย่างที่มี
มากกว่า 2 กลุ่ม ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว (Analysis of Variance : ANOVA)           
และการวิเคราะห์ความแปรปรวนหลายตัวแปร (Multivariate Analysis of Variance : MANOVA) 
 3.5.5 ทดสอบความสัมพันธ์ระหว่างการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ และผลการด าเนินงาน
ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย โดยใช้การวิเคราะห์สหสัมพันธ์แบบพหุคูณ (Multiple 
Correlation Analysis) และการวิเคราะห์ถดถอยแบบพหุคูณ (Multiple Regression Analysis) 
  
 



 

บทที่ 4 

ผลการวิจัย 

 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผล
การด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย ซึ่งมีขั้นตอนการ
วิจัยประกอบด้วย 3 ขั้นตอนหลัก ดังนี้ 

   4.1 การสัมภาษณ์เชิงลึก 
   4.2 การศึกษาการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพื่อรองรับ
การเข้าสู่ประชาคมอาเซียน 
   4.3 การสัมมนากลุ่ม (Focus Group) 

สัญลักษณ์ทางสถิติที่ใช้ในการเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 เพ่ือให้การน าเสนอข้อมูลเป็นที่เข้าใจตรงกันในการแปลความหมาย ผู้วิจัยจึงได้ก าหนด
สัญลักษณ์ท่ีใช้ในการเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูล ดังนี้ 
  X   แทน ค่าเฉลี่ย  (Mean) 
  S.D.  แทน  ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  (Standard Deviation) 
  SS  แทน ผลรวมของคะแนนเบี่ยงเบนก าลังสอง  (Sum of Squares) 
  MS  แทน ค่าเฉลี่ยผลรวมของคะแนนเบี่ยงเบนก าลังสอง  (Mean Square)   
  df   แทน ค่าองศาอิสระ  (Degrees  of Freedom) 
  F   แทน สถิติทดสอบท่ีใช้ในการพิจารณาในการแจกแจงแบบ F 
  t   แทน สถิติทดสอบท่ีใช้พิจารณาในการแจกแจงแบบ  t 
  R   แทน ค่าสัมประสิทธ์สหสัมพันธ์เชิงพหุ     
  Adj R  แทน ค่าสัมประสิทธิ์ของการพยากรณ์ปรับปรุง 
  a      แทน ค่าคงที่ของสมการพยากรณ์ในรูปคะแนนดิบ 
  VIF  แทน  ค่าทดสอบความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรอิสระกับตัวแปรอิสระ 
        (Variance Inflation Factors) 
  B     แทน สัมประสิทธิ์การถดถอยของตัวพยากรณ์ในรูปคะแนนดิบ 
  p   แทน ระดับนัยส าคัญทางสถิติ  (Significant) 
    bSE   แทน ค่าคลาดเคลื่อนมาตรฐานในการพยากรณ์ 
   estSE  แทน  ค่าความคาดเคลื่อนมาตรฐานเนื่องจากการวัด 
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  EHW  แทน คะแนนเฉลี่ยของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า 
        อิเล็กทรอนิกส์โดยรวม 
  EPC  แทน คะแนนเฉลี่ยของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า 
        อิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการจัดซื้อ จัดจ้าง 
  EMK  แทน คะแนนเฉลี่ยของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า 
        อิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 
  EPD  แทน คะแนนเฉลี่ยของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า 
        อิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบกระบวนการผลิต 
  EHM  แทน คะแนนเฉลี่ยของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า 
        อิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการจัดการคลังสินค้า 
  ETS  แทน คะแนนเฉลี่ยของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า 
        อิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 
  EID  แทน คะแนนเฉลี่ยของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า 
        อิเล็กทรอนิกส์ ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า 
  BPF  แทน คะแนนเฉลี่ยของความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน 
  PFM  แทน คะแนนเฉลี่ยของความคิดเห็นเกี่ยวกับการบริหารปัจจัยการผลิต 
  PPM  แทน คะแนนเฉลี่ยของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการกระบวนการผลิต 
 
4.1 การสัมภาษณ์เชิงลึก 
 การศึกษาวิจัยในส่วนนี้เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) โดยใช้วิธีการ
สัมภาษณ์ตามใบค าถาม ซึ่งเป็นการสัมภาษณ์เชิงลึกในเรื่องการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีผล
ต่อการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน ผลการศึกษาวิจัยพบมีประเด็นและ
สาระส าคัญ ดังนี้ 
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ตารางที่ 4-1 ผลการสัมภาษณ์เชิงลึกความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีผล
  ต่อการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน จากกลุ่มเป้าหมายที่ 1 

ข้อค าถาม ผลการสัมภาษณ์เชิงลึก 
1. ในปัจจุบันมีปัญหาด้านการ
 จั ด ก า รค ลั ง สิ น ค้ า ข อ ง
 อุตสาหกรรมโร งสี ข้ า ว
 ได้แก่อะไรบ้ างที่ ส าคัญ 
 พร้อมทั้งแนวทางการแกไ้ข 

ปัญหาที่ 1  ด้านต้นทุนในการจัดการข้าวเปลือกคงคลัง      
    มีแนวโน้มสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง 
แนวทางแก้ไข ควรมีการวางแผนการบริหารจัดการระดับ           
    ข้ าว เปลือกคงคลั ง ให้มีประสิทธิภาพ  ควร         
    พิจารณาจากความต้องการของตลาดข้าว                             
    ความสามารถในการแปรรูป รวมถึงขนาดพ้ืนที่
    ส าหรับจัดเก็บ 
ปัญหาที่ 2  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย 
แนวทางแก้ไข คลังสินค้าต้องมีระบบการก าจัดที่เป็นมาตรฐาน           
    และได้รับการตรวจสอบ รับรองมาตรฐานตามที่
    กฎหมายก าหนด 
ปัญหาที่ 3   ขาดผู้มีความรู้ด้านการจัดการคลังสินค้าทั้งใน       
    ระดับปฏิบัติการและการวางแผน 
แนวทางแก้ไข ให้ความรู้แก่บุคลากรในอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
    เ พ่ือพัฒนาทักษะด้านการจัดการ พร้อมทั้ ง         
    ผลักดันให้มีการจัดท ามาตรฐานอาชีพและ     
    คุณวุฒิวิชาชีพด้านโลจิสติกส์ของประเทศ 
ปัญหาที่ 4  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากขั้นตอน 
แนวทางแก้ไข ออกแบบอุปกรณ์เครื่องมือใช้งานที่เหมาะสม 
    เ พ่ื อ ใ ห้ ง่ า ย ต่ อ ก า ร ผ ลิ ต  แ ล ะ วิ เ ค ร า ะ ห์           
    กระบวนการผลิตโดยใช้แผนภูมิกระบวนการ  
    ด าเนินงาน 

2. ก า ร จั ด ก า รค ลั ง สิ น ค้ า
 อิ เ ล็ ก ท ร อ นิ ก ส์
 ประกอบด้วยอะไรบ้าง 
 
 
 

- ระบบการบริหารจัดการคลังสินค้าที่สามารถประมวล          
 การเคลื่อนไหวของสินค้า และสามารถท านายปริมาณ       
 ที่ต้องการตามค าสั่งซื้อ  
- ระบบบาร์โค้ด เพ่ือใช้ในการระบุตัวสินค้าและบรรจุภัณฑ์ 
- ระบบควบคุมการจัดเก็บสินค้า 
- ระบบรายงานยอดสินค้าคงเหลือ 
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ตารางที่ 4-1 (ต่อ) 

ข้อค าถาม ผลการสัมภาษณ์เชิงลึก 
3. แ น ว ท า ง ก า ร จั ด ก า ร
 คลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์
 ควรเป็นอย่างไร 
 
 
 
 

- ควรมีการประยุกต์ใช้ระบบสารสนเทศส าหรับการจัดการ
 คลังสินค้า เพ่ือเพ่ิมความคล่องตัวในการจัดการสินค้าคงคลัง
 และควรก าหนดให้มีการติดตามและประเมินผล   ของการใช้
 งานระบบสารสนเทศ  
- ควรมีการลดภาระสินค้าที่ผ่านคลังสินค้า โดยมีการวาง      
 แผนการจัดหาวัตถุดิบจากคู่ค้า หรือมีการวางแผนการผลิต 
 ของโรงงานให้เสร็จทันการใช้งานหรือส่งมอบ  

4. ผลการด า เนิ นงานของ
 อุตสาหกรรมโรงสีข้าวมี
 ตัวชี้วัดด้านใดบ้าง 
 
 

- ระบบควบคุมคุณภาพการผลิตที่สอดคล้องกับมาตรฐาน
 ต่างๆ ของลูกค้าหรือผู้บริโภคต่างๆ ทั้งในและนอกประเทศ 
 เป็นต้น 
- กระบวนการผลิตข้าว วัตถุดิบต้องมีคุณภาพ ข้าวต้องผ่าน
 การตรวจสอบที่ชัดเจนและมีมาตรฐาน 
- ด้านการบริหารต้นทุน เพ่ือแสดงถึงสัดส่วนต้นทุนของกิจการ
 เปรียบเทียบกับยอดขายประจ าปีทั้งหมด 

 จากตารางที่ 4-1 ผลการสัมภาษณ์เชิงลึกความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่
มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน จากกลุ่มเป้าหมายที่ 1 พบว่า ปัญหาด้านการ
จัดการคลังสินค้าของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ได้แก่ ปัญหาด้านต้นทุนในการจัดการข้าวเปลือกคงคลังมี
แนวโน้มสูงอย่างต่อเนื่อง ควรมีการวางแผนการบริหารจัดการระดับข้าวเปลือกคงคลังให้มีประสิทธิภาพ 
ปัญหาด้านความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย ต้องมีระบบการก าจัดที่เป็นมาตรฐานและได้การ
ตรวจสอบ รับรองมาตรฐานตามที่กฎหมายก าหนด ปัญหาด้านขาดผู้มีความรู้ด้านการจัดการคลังสินค้าทั้ง
ในระดับปฏิบัติการและการวางแผน ควรให้ความรู้แก่บุคลากรเพ่ือพัฒนาทักษะด้านการจัดการ ปัญหา
ด้านความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากขั้นตอน ควรออกแบบอุปกรณ์เครื่องมือใช้งานเพ่ือให้ง่ายต่อการ
ผลิต และวิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้แผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน 
 การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ประกอบด้วย 6 ด้าน คือ 1) ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 2) ระบบ
การตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 3) ระบบกระบวนการผลิต 4) ระบบการจัดการคลังสินค้า 5) ระบบการขนส่ง
อิเล็กทรอนิกส์ 6) ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า 
 ผลการด าเนินงานของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ประกอบด้วย 2 ด้าน คือ 1) การบริหารปัจจัย          
การผลิต 2) การจัดการกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 4-2 รายละเอียดการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 

รายละเอียดการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
ผู้ให้ข้อมูล 

รวม 
1 2 3 4 

1. ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง     1 
2. ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์     1 

3. ระบบกระบวนการผลิต     4 

4. ระบบการจัดการคลังสินค้า     4 
5. ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์     2 
6. ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า     1 

 จากตารางที่ 4-2 ผลการสัมภาษณ์เชิงลึก ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์  
จากกลุ่มเป้าหมายที่ 1 พบว่า การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบกระบวนการผลิต และด้านระบบ
การจัดการคลังสินค้า มีผู้พูดถึง จ านวน 4 ท่าน รองลงมา ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ จ านวน 2 ท่าน 
 
ตารางที่ 4-3 รายละเอียดผลการด าเนินงาน 

รายละเอียดผลการด าเนินงาน 
ผู้ให้ข้อมูล 

รวม 
1 2 3 4 

1. การบริหารปัจจัยการผลิต     3 

2. การจัดการกระบวนการผลิต     3 

 จากตารางที่  4-3 ผลการสัมภาษณ์เชิงลึก ความคิดเห็นเกี่ ยวกับผลการด าเนินงาน จาก
กลุ่มเป้าหมายที่ 1 พบว่า ผลการด าเนินงาน ทั้งสองด้าน มีผู้พูดถึงเท่ากัน จ านวน 3 ท่าน  
 
4.2 การศึกษาการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่
ประชาคมอาเซียน 
 การศึกษาการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่
ประชาคมอาเซียน ผู้วิจัยได้ศึกษาเอกสารเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการ
ด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน โดยการค้นหาข้อมูลต่างๆ จากเอกสารและงานวิจัยที่
เกี่ยวข้อง และการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) ผู้เชี่ยวชาญ จากนั้นน าข้อมูลมาจัดท าเป็น
แบบสอบถามเพ่ือศึกษาความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผล
การด าเนินงาน เพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
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  4.2.1 การศึกษาข้อมูลทั่วไปของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว  

ตารางที่ 4-4 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ าแนกตามเพศ 

เพศ จ านวนผู้ตอบ ร้อยละ 
 ชาย 
 หญิง 

443 
300 

59.6 
40.4 

รวม 743 100 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 4-1 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการโรงสีข้าว จ าแนกตามเพศ 
 

  จากตารางท่ี 4-4 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัย เกินครึ่งเป็น
ชาย จ านวน 443 คน คิดเป็นร้อยละ 59.6 และเป็นเพศหญิง จ านวน 125 คน คิดเป็นร้อยละ 40.4 
 

 

 

 

 

59.6%

40.4%

เพศ

ชาย

หญิง
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ตารางที่ 4-5 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ าแนกตามอายุ 

อายุ จ านวนผู้ตอบ ร้อยละ 

   20-30 ปี 
   31-40 ปี 
   41-50 ปี 
   51-60 ปี 
   61-70 ปี  
   มากกว่า 70 ปีขึ้นไป 

97 
210 
176 
116 
98 
46 

13.0 
28.3 
23.7 
15.6 
13.2 
6.2 

รวม 743 100 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4-2 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการโรงสีข้าว จ าแนกตามอายุ 
 

  จากตารางที่ 4-5 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ส่วนใหญ่มี

อายุ 31-40 ปี จ านวน 210 คน คิดเป็นร้อยละ 28.3 รองลงมาคือ อายุ 41-50 ปี จ านวน 176 คน 

คิดเป็นร้อยละ 23.7 และอายุ 51-60 ปี จ านวน 116 คน คิดเป็นร้อยละ 15.6 ตามล าดับ 

 

 

13.0%

28.3%

23.7%

15.6%

13.2%

6.2%

    

20-30 ปี

 31-40 ปี

41-50 ปี

51-60 ปี

61-70 ปี

มากกว่า 70 ปีข้ึนไป



103 
 

ตารางที่ 4-6 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ าแนกตามการศึกษา 

       การศึกษา จ านวนผู้ตอบ ร้อยละ 
   ประถมศึกษา 
   มัธยมศึกษาตอนต้น 
   ปวช./มัธยมศึกษาตอนปลาย   
   ปวส./อนุปริญญา 
   ปริญญาตรี 
   ปริญญาโท/ปริญญาเอก 

30 
50 
61 
59 
387 
156 

4.0 
6.7 
8.2 
8.0 
52.1 
21.0 

รวม 743 100 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4-3 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการโรงสีข้าว จ าแนกตามการศึกษา 
 
  จากตารางที่ 4-6 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ เกินครึ่งมี

ระดับการศึกษาปริญญาตรี จ านวน 387 คน คิดเป็นร้อยละ 52.1 รองลงมาคือ ปริญญาโท/ปริญญาเอก 

จ านวน 156 คน คิดเป็นร้อยละ 21 ปวช./มัธยมศึกษาตอนปลาย  จ านวน 61 คน คิดเป็นร้อยละ 8.2 

และปวส./อนุปริญญา จ านวน59 คน คิดเป็นร้อยละ 8 ตามล าดับ 

 

 

4.0%

6.7%

8.2%

8.0%

52.1%

21.0%

การศึกษา

ประถมศึกษา

มัธยมศึกษาตอนต้น

ปวช./มัธยมศึกษาตอนปลาย  

ปวส./อนุปริญญา

ปริญญาตรี

ปริญญาโท/ปริญญาเอก
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ตารางที่ 4-7 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ าแนกตามสถานที่ตั้ง (จังหวัด) 

สถานทีต่ั้ง (จังหวัด) จ านวนผู้ตอบ ร้อยละ 

   จังหวัดกรุงเทพฯ 
   จังหวัดชัยนาท 
   จังหวัดสระบุรี 
   จังหวัดนครนายก 
   จังหวัดนครสวรรค์ 
   จังหวัดสมุทรปราการ 
   จังหวัดนนทบุรี 
   จังหวัดปทุมธานี 
   จังหวัดพิจิตร 
   จังหวัดพิษณุโลก 
   จังหวัดลพบุรี 
   จังหวัดสมุทรสงคราม 
   จังหวัดสมุทรสาคร 
   จังหวัดเพชรบูรณ์ 
   จังหวัดสิงห์บุรี 
   จังหวัดอ่างทอง 
   จังหวัดก าแพงเพชร 
   จังหวัดนครปฐม 
   จังหวัดสุโขทัย 
   จังหวัดสุพรรณบุรี 
   จังหวัดอุทัยธานี 
   จังหวัดพระนครศรีอยุธยา 

24 
56 
36 
14 
108 
7 
15 
16 
10 
31 
45 
3 
4 
34 
23 
16 
44 
58 
15 
108 
36 
40 

3.2 
7.5 
4.8 
2.0 
14.5 
1.0 
2.0 
2.2 
1.3 
4.2 
6.1 
0.4 
0.5 
4.6 
3.1 
2.2 
5.9 
7.8 
2.0 
14.5 
4.8 
5.4 

รวม 743 100 
 

 

 

 

 



105 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4-4 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการโรงสีข้าว จ าแนกสถานที่ตั้ง (จังหวัด) 
 
  จากตารางที่ 4-7 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ ส่วนใหญ่มี
สถานที่ตั้งอยู่ที่จังหวัดนครสวรรค์ และจังหวัดสุพรรณบุรี มีจ านวน 108 คน คิดเป็นร้อยละ 14.5 
รองลงมาคือ จังหวัดนครปฐม มีจ านวน 58 คน คิดเป็นร้อยละ 7.8 และจังหวัดชัยนาท มีจ านวน 56 คน 
คิดเป็นร้อยละ 7.5 ตามล าดับ 

 

3.2%

7.5%
4.8% 2.0%

14.5%

1.0%
2.0%

2.2%

1.3%

4.2%6.1%

0.4%0.5%

4.6%
3.1%2.2%

5.9%

7.8%
2.0%

14.5%

4.8% 5.4%

สถานที่ตั้ง (จังหวัด)

กรุงเทพฯ ชัยนาท สระบุรี นครนายก

นครสวรรค์ สมุทรปราการ นนทบุรี ปทุมธานี

พิจิตร พิษณุโลก ลพบุรี สมุทรสงคราม

สมุทรสาคร เพชรบูรณ์ สิงห์บุรี อ่างทอง

ก าแพงเพชร นครปฐม สุโขทัย สุพรรณบุรี

อุทัยธานี พระนครศรีอยุธยา
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ตารางที่ 4-8 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ าแนกตามประเภท
  ของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ประเภทของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ านวนผู้ตอบ ร้อยละ 

   โรงสีข้าวขนาดเล็ก หมายถึง โรงสีข้าวที่มีก าลังการผลิต 
 ต่ ากว่า 5 ตัน/วัน 
   โรงสีข้าวขนาดกลาง หมายถึง โรงสีข้าวที่มีก าลังการผลิต 
 มากกว่า 5-20 ตัน/วัน 
   โรงสีข้าวขนาดใหญ่ หมายถึง โรงสีข้าวที่มีก าลังการผลิต 
 มากกว่า 20 ตัน/วัน 

23 
 

94 
 

626 

3.0 
 

12.7 
 

84.3 

รวม 743 100 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4-5 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการโรงสีข้าว จ าแนกสถานที่ตั้ง (จังหวัด) 
 
  จากตารางที่ 4-8 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ เกินครึ่งเป็น

ประเภทโรงสีข้าวขนาดใหญ่ จ านวน 626 โรงสี คิดเป็นร้อยละ 84.3 โรงสีข้าวขนาดกลาง จ านวน 94 โรงสี 

คิดเป็นร้อยละ 12.7 และโรงสีข้าวขนาดเล็ก จ านวน 23 โรงสี คิดเป็นร้อยละ 3 ตามล าดับ 

 

3.0%

12.7%

84.3%

ประเภทของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว

โรงสีข้าวขนาดเล็ก

โรงสีข้าวขนาดกลาง

โรงสีข้าวขนาดใหญ่
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ตารางที่ 4-9 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ าแนกตามก าลังการผลิต 

ก าลังการผลิต จ านวนผู้ตอบ ร้อยละ 

   1 - 100 ตัน/วัน 
   101 - 200 ตัน/วัน 
   201 - 300 ตัน/วัน  
   301 - 400 ตัน/วัน 
   401 - 500 ตัน/วัน 
   501 - 600 ตัน/วัน 
    701 - 800 ตัน/วัน 

164 
71 
241 
72 
75 
95 
25 

22.0 
9.6 
32.4 
9.7 
10.1 
12.8 
3.4 

รวม 743 100 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4-6 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการโรงสีข้าว จ าแนกตามก าลังการผลิต 
 

  จากตารางที่ 4-9 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ ส่วนใหญ่มี

ก าลังการผลิต 201-300 ตัน/วัน จ านวน 241 ที่ รองลงมาคือ 1-100 ตัน/วัน จ านวน 164 ที่ คิดเป็น

ร้อยละ 22 และ 501-600 ตัน/วัน จ านวน 95 คิดเป็นร้อยละ 12.8 ตามล าดับ 

 

22.0%

9.6%

32.4%

9.7%

10.1%

12.8%

3.4%
ก าลังการผลิต

1-100 ตัน/วัน

101-200 ตัน/วัน

201-300 ตัน/วัน

301-400 ตัน/วัน

401-500 ตัน/วัน

501-600 ตัน/วัน

801-900 ตัน/วัน
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ตารางที่ 4-10 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ าแนกตามรายได้ต่อ
   เดือนของสถานประกอบการ 

รายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ จ านวนผู้ตอบ ร้อยละ 
   ไม่เกิน 500,000 บาท 
   500,001 – 1,000,000 บาท 
   1,000,001 – 1,500,000 บาท 
   1,500,001 – 2,000,000 บาท 
   2,000,001 – 2,500,000 บาท 
   2,500,001 – 3,000,000 บาท 
   มากกว่า 3,000,001 บาท ขึ้นไป 

98 
73 
122 
48 
46 
94 
262 

13.2 
9.8 
16.4 
6.5 
6.1 
12.7 
35.3 

รวม 743 100 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4-7 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการโรงสีข้าว จ าแนกตามรายได้ของสถานประกอบการ 
 

  จากตารางที่ 4-10 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ ส่วนใหญ่

มีรายได้ มากกว่า 3,000,001 บาท ขึ้นไป จ านวน 262 คน คิดเป็นร้อยละ 35.3 รองลงมาคือ 

1,000,001 – 1,500,000 บาท จ านวน 122 คน คิดเป็นร้อยละ 16.4 และ 2,500,001 – 3,000,000 

บาท จ านวน 94 คน คิดเป็นร้อยละ 12.7 ตามล าดับ 

13.2%

9.8%

16.4%

6.5%

6.1%

12.7%

35.3%

รายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ

ไม่เกิน 500,000 บาท

500,001 - 1,000,000 บาท

1,000,001 - 1,500,000 บาท

1,500,001 - 2,000,000 บาท

2,000,001 - 2,500,000 บาท

2,500,001 - 3,000,000 บาท

มากกว่า 3,000,0001 บาท ขึ้นไป
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ตารางที่ 4-11 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ าแนกตามระยะเวลา
   การด าเนินการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ระยะเวลาการด าเนินการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ านวนผู้ตอบ ร้อยละ 
   น้อยกว่า 10 ปี 
  11-20 ปี 
   21-30 ปี 
   มากกว่า 30 ปี ขึ้นไป 

94 
290 
166 
193 

12.7 
39.0 
22.3 
26.0 

รวม 743 100 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4-8 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการโรงสีข้าว  
จ าแนกตามระยะเวลาการด าเนินการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

 
  จากตารางที่ 4-11 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ ส่วนใหญ่

มีระยะเวลาด าเนินการ 11-20 ปี จ านวน 290 คน คิดเป็นร้อยละ 39 รองลงมาคือ มากกว่า 30 ปีขึ้นไป 

จ านวน 193 คน คิดเป็นร้อยละ 26 และ 21-30 ปี จ านวน 166 คน คิดเป็นร้อยละ 22.3 ตามล าดับ 

 

 

12.7%

39.0%
22.3%

26.0%

ระยะเวลาการด าเนินการอุตสาหกรรมโรงสข้ีาว

น้อยกว่า 10 ปี

11-20 ปี

21-30 ปี

มากกว่า 30 ปี ขึ้นไป
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ตารางที่ 4-12 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ าแนกตามทุนจด 
   ทะเบียนเริ่มต้น 

ทุนจดทะเบียนเริ่มต้น จ านวนผู้ตอบ รอ้ยละ 
 น้อยกว่า 1,000,000 บาท 
 1,000,001 - 5,000,000 บาท 
 5,000,001 - 10,000,000 บาท 
 มากกว่า 10,000,000 บาท ขึ้นไป 

164 
336 
71 
172 

22.1 
45.2 
9.6 
23.1 

รวม 743 100 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 4-9 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการโรงสีข้าว จ าแนกตามทุนจดทะเบียนเริ่มต้น 

 
  จากตารางที่ 4-12 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ ส่วนใหญ่

มีทุนจดทะเบียนเริ่มต้น 1,000,001 - 5,000,000 บาท จ านวน 336 คน คิดเป็นร้อยละ 45.2 รองลงมา

คือ มากกว่า 10,000,000 บาท ขึ้นไป จ านวน 172 คน คิดเป็นร้อยละ 23.1 น้อยกว่า 1,000,000 บาท 

จ านวน 164 คน คิดเป็นร้อยละ 22.1 และ 5,000,001 - 10,000,000 บาท จ านวน 71 คน คิดเป็น

ร้อยละ 9.6 ตามล าดับ 

 

22.1%

45.2%

9.6%

23.1%

ทุนจดทะเบียนเริ่มต้น

น้อยกว่า 1,000,000 บาท

1,000,001 - 5,000,000 บาท

5,000,001 - 10,000,000 บาท

มากกว่า 10,000,000 บาท ข้ึนไป
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ตารางที่ 4-13 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ าแนกตามทุนจด 
   ทะเบียนปัจจุบัน 

ทุนจดทะเบียนในปัจจุบัน จ านวนผู้ตอบ ร้อยละ 
 น้อยกว่า 1,000,000 บาท 
 1,000,001 - 5,000,000 บาท 
 5,000,001 - 10,000,000 บาท 
 มากกว่า 10,000,000 บาท ขึ้นไป 

49 
334 
48 
312 

6.6 
45.0 
6.5 
42.0 

รวม 743 100 
 

 

ภาพที่ 4-10 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการโรงสีข้าว จ าแนกตามทุนจดทะเบียนปัจจุบัน 
 

  จากตารางที่ 4-13 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ ส่วนใหญ่

มีทุนจดทะเบียนปัจจุบัน 1,000,001 - 5,000,000 บาท จ านวน 334 คน คิดเป็นร้อยละ 45 รองลงมา

คือ มากกว่า 10,000,000 บาท ขึ้นไป จ านวน 312 คน คิดเป็นร้อยละ 42 น้อยกว่า 1,000,000 บาท 

จ านวน 49 คน คิดเป็นร้อยละ 6.6 และ5,000,001 - 10,000,000 บาท จ านวน 48 คน คิดเป็นร้อยละ 6.5 

ตามล าดับ  
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ตารางที่ 4-14 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว จ าแนกตามจ านวนพนักงาน 

จ านวนพนักงาน จ านวนผู้ตอบ ร้อยละ 

 ต่ ากว่า 10 คน 
 11 - 50 คน 
 51 - 100 คน 
 101 - 150 คน 
 มากกว่า 200 คน ขึ้นไป 

192 
430 
49 
23 
49 

25.8 
57.9 
6.6 
3.1 
6.6 

รวม 743 100 
 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4-11 แสดงจ านวนและร้อยละของผู้ประกอบการโรงสีข้าว จ าแนกตามจ านวนพนักงาน 
 

  จากตารางที่ 4-14 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ เกินครึ่งมี

พนักงาน 11-50 คน จ านวน 430 คน คิดเป็นร้อยละ 57.9 รองลงมาคือ ต่ ากว่า 10 คน จ านวน 192 คน 

คิดเป็นร้อยละ 25.8  51 - 100 คน และมากกว่า 200 คน ขึ้นไป จ านวน 49 คน คิดเป็นร้อยละ 6.6 

ตามล าดับ  

 

25.8%

57.9%

6.6%

3.1% 6.6%

จ านวนพนักงาน

ต่ ากว่า 10 คน

11 - 50 คน

51 - 100 คน

101 - 150 คน

มากกว่า 200 คน ขึ้นไป
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  4.2.2 ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ตารางที ่4-15 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวมและรายด้านของ
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ X  .D.S  ระดับความคิดเห็น 

1. ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 
2. ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 
3. ระบบกระบวนการผลิต 
4. ระบบการจัดการคลังสินค้า 
5. ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 
6. ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า 

3.68 
3.61 
3.71 
3.68 
3.59 
3.51 

0.45 
0.45 
0.52 
0.44 
0.47 
0.62 

มาก 
มาก 
มาก 
มาก 
มาก 
มาก 

รวม 3.63 0.26 มาก 
 
  จากตารางที่ 4-15 ผู้ประกอบการมีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์โดยรวม อยู่ในระดับมาก (  = 3.63) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้านอยู่ในระดับมากทุกข้อ โดย
เรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ระบบกระบวนการผลิต (  = 3.71) ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง (  
= 3.68) ระบบการจัดการคลังสินค้า (  = 3.68) ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ (  = 3.61) ระบบการ
ขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ (  = 3.59) และระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า (  = 3.51) 
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ตารางที ่4-16 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของผู้ประกอบการ 
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ด้านระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 

การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
ด้านระบบการจัดซื้อจัดจ้าง X  .D.S  

ระดับความ
คิดเห็น 

1. ท่านให้ความส าคัญเกี่ยวกับการใช้ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 
 เ พ่ื อน า ม าก า หน ดทิ ศท า ง ใ นกา ร ด า เ นิ น ง า น ให้ มี
 ประสิทธิภาพและเหมาะสมถูกต้อง 

3.64 
 
 

0.85 
 

มาก 

2. กิจการของท่านให้ความส าคัญกับการอบรมหรือสัมมนา
 เกี่ยวกับระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 

3.97 0.70 มาก 

3. กิจการของท่านมุ่งเน้นให้พนักงานมีความรู้และความ
 ช านาญด้านระบบการจัดซื้อ จัดจ้าง 

3.36 0.73 ปานกลาง 

4. ท่านให้ความส าคัญต่อการใช้ระบบการจัดซื้อ จัดจ้าง เพ่ือ
 ลดความผิดพลาดและความซ้ าซ้อนของงาน 

3.69 0.76 มาก 

5. ท่านมุ่งเน้นการใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใช้ในการจัดซื้อ 
 จัดจ้าง 

3.75 0.73 มาก 

รวม 3.68 0.45 มาก 
 
  จากตารางที่ 4-16 ผู้ประกอบการมีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ด้านระบบจัดซื้อจัดจ้าง โดยรวมอยู่ในระดับมาก (  = 3.68) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน อยู่ใน
ระดับมาก 4 ด้าน โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ กิจการของท่านให้ความส าคัญกับการ
อบรมหรือสัมมนาเกี่ยวกับระบบการจัดซื้อจัดจ้าง (  = 3.97) ท่านมุ่งเน้นการใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใช้ใน
การจัดซื้อจัดจ้าง (  = 3.75) ท่านให้ความส าคัญต่อการใช้ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง เพ่ือลดความผิดพลาด
และความซ้ าซ้อนของงาน (  = 3.69) ท่านให้ความส าคัญเกี่ยวกับการใช้ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง เพ่ือน ามา
ก าหนดทิศทางในการด าเนินงานให้มีประสิทธิภาพและเหมาะสมถูกต้อง (  = 3.64) ระบบการขนส่ง
อิเล็กทรอนิกส์ (  = 3.59) และอยู่ในระดับปานกลาง 1 ด้าน คือ กิจการของท่านมุ่งเน้นให้พนักงานมี
ความรู้และความช านาญด้านระบบการจัดซื้อจัดจ้าง (  = 3.36) 
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ตารางที ่4-17 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของผู้ประกอบการ 
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ด้านระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 

การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
ด้านระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ X  .D.S  

ระดับความ
คิดเห็น 

1. ท่านให้ความส าคัญกับใช้ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 
 เพ่ือสร้างก าไรให้กิจการ 

3.43 0.78 ปานกลาง 

2. ท่านให้ความส าคัญกับการวิ เคราะห์คู่แข่ง เ พ่ือสร้าง
 รูปแบบการแข่งขันที่ทันสมัย 

3.62 0.69 มาก 

3. ท่านมุ่งเน้นการพัฒนาระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ให้มี
 ความทันสมัย เหมาะสมกับสถานการณ์ทางการตลาด 

3.81 0.80 มาก 

4. กิจการของท่านมุ่งเน้นให้พนักงานมีความรู้ ความเข้าใจ
 เกี่ยวกับการใช้ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 

3.59 0.82 มาก 

รวม 3.61 0.45 มาก 
 

  จากตารางที่ 4-17 ผู้ประกอบการมีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ด้านระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวมอยู่ในระดับมาก (  = 3.61) เมื่อพิจารณาเป็นราย
ด้าน อยู่ในระดับมาก 3 ด้าน โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ท่านมุ่งเน้นการพัฒนาระบบ
การตลาดอิเล็กทรอนิกส์ให้มีความทันสมัย เหมาะสมกับสถานการณ์ทางการตลาด (  = 3.81) ท่านให้
ความส าคัญกับการวิเคราะห์คู่แข่ง เพ่ือสร้างรูปแบบการแข่งขันที่ทันสมัย (  = 3.62) ท่านให้ความส าคัญ
ต่อการใช้ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง เพ่ือลดความผิดพลาดและความซ้ าซ้อนของงาน (  = 3.69) กิจการของ
ท่านมุ่งเน้นให้พนักงานมีความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับการใช้ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ (  = 3.59) 
และอยู่ในระดับปานกลาง 1 ด้าน คือ ท่านให้ความส าคัญกับใช้ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ เพ่ือสร้าง
ก าไรให้กิจการ (  = 3.43) 
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ตารางที ่4-18 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของผู้ประกอบการ 
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ด้านระบบกระบวนการผลิต 

การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
ด้านระบบกระบวนการผลิต X  .D.S  

ระดับความ
คิดเห็น 

1. ท่ า น ใ ห้ ค ว า มส า คั ญ กั บ ก า รบ ริ ห า ร จั ด ก า ร ร ะบ บ
 กระบวนการผลิตในกิจการ 

3.58 0.86 มาก 

2. กิจการของท่านมุ่งเน้นการใช้เทคโนโลยีในกระบวนการ
 ผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิและทันต่อความต้องการของลูกค้า 

3.59 0.74 มาก 

3. ท่านมุ่งเน้นการพัฒนาระบบกระบวนการผลิตให้สอดคล้อง
 กับความต้องการของตลาด 

3.54 0.78 มาก 

4. ท่านเชื่อมั่นว่าการพัฒนาระบบกระบวนการผลิต จะ
 ปรับปรุงคุณภาพของสินค้าได้ดีข้ึน 

3.97 0.78 มาก 

5. ท่านให้ความส าคัญกับระบบกระบวนการผลิตที่มีต้นทุนต่ า
 ที่สุด 

3.86 0.87 มาก 

รวม 3.71 0.52 มาก 
 

  จากตารางที่ 4-18 ผู้ประกอบการมีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ด้านระบบกระบวนการผลิต โดยรวมอยู่ในระดับมาก (  = 3.71) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน อยู่ใน
ระดับมากทุกด้าน โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ท่านเชื่อมั่นว่าการพัฒนาระบบกระบวนการ
ผลิตจะปรับปรุงคุณภาพของสินค้าได้ดีขึ้น (  = 3.97) ท่านให้ความส าคัญกับระบบกระบวนการผลิตที่มี
ต้นทุนต่ าที่สุด (  = 3.86) กิจการของท่านมุ่งเน้นการใช้เทคโนโลยีในกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิและทัน
ต่อความต้องการของลูกค้า (  = 3.59) ท่านให้ความส าคัญกับการบริหารจัดการระบบกระบวนการผลิตในกิจการ 
(  = 3.58) และท่านมุ่งเน้นการพัฒนาระบบกระบวนการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของตลาด 
(  = 3.54) 
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ตารางที ่4-19 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของผู้ประกอบการ 
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ด้านระบบการจัดการคลังสินค้า 

การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
ด้านระบบการจัดการคลังสินค้า X  .D.S  ระดับความคิดเห็น 

1. ท่านมุ่งเน้นการจัดพ้ืนที่การเก็บสินค้ามีป้ายแสดงและการ
 บอกที่ชัดเจน เพ่ือลดข้อผิดพลาด 

3.76 0.75 มาก 

2. กิจการของท่านมุ่งเน้นการจัดให้มีระบบสารสนเทศมาช่วย
 ในการรายงานจ านวนสินค้าคงคลังให้ เป็นปัจจุบันอยู่
 ตลอดเวลา 

3.81 0.84 มาก 

3. ท่านมุ่งเน้นให้มีการสื่อสารอย่างชัดเจนให้พนักงานทุกคน
 ทราบและเข้าใจบทบาทหน้าที่ของตนเกี่ยวกับการจัดการ
 ระบบสารสนเทศในการท างานของคลังสินค้า 

3.92 0.76 มาก 

4. กิจการของท่านมุ่งเน้นให้พนักงานเรียนรู้การใช้ระบบการ
 จัดการคลังสินค้า เพ่ือช่วยให้การจัดเก็บมีประสิทธิภาพดีขึ้น 

3.37 0.80 ปานกลาง 

5. กิจการของท่านสงเสริมการน าเทคโนโลยีใหม่ๆ มาใช้ 
 เพ่ือให้เกิดการลดขั้นตอนการจัดเก็บสินค้าที่ถูกต้อง รวดเร็ว
 ยิ่งขึ้น 

3.53 0.78 มาก 

รวม 3.68 0.44 มาก 
 

  จากตารางที่ 4-19 ผู้ประกอบการมีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ด้านระบบการจัดการคลังสินค้า โดยรวมอยู่ในระดับมาก (  = 3.68) เมื่อพิจารณาเป็นราย
ด้าน อยู่ในระดับมาก 4 ด้าน โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ท่านมุ่งเน้นให้มีการสื่อสาร
อย่างชัดเจนให้พนักงานทุกคนทราบและเข้าใจบทบาทหน้าที่ของตนเกี่ยวกับการจัดการระบบสารสนเทศในการ
ท างานของคลังสินค้า (  = 3.92) กิจการของท่านมุ่งเน้นการจัดให้มีระบบสารสนเทศมาช่วยในการรายงาน
จ านวนสินค้าคงคลังให้เป็นปัจจุบันอยู่ตลอดเวลา (  = 3.81) ท่านมุ่งเน้นการจัดพ้ืนที่การเก็บสินค้ามีป้าย
แสดงและการบอกที่ชัดเจน เพ่ือลดข้อผิดพลาด (  = 3.76) กิจการของท่านสงเสริมการน าเทคโนโลยีใหม่ๆ 
มาใช้ เพ่ือให้เกิดการลดขั้นตอนการจัดเก็บสินค้าที่ถูกต้อง รวดเร็วยิ่งขึ้น (  = 3.53) และอยู่ในระดับปาน
กลาง 1 ด้าน คือ กิจการของท่านมุ่งเน้นให้พนักงานเรียนรู้การใช้ระบบการจัดการคลังสินค้า เพ่ือช่วยให้การ
จัดเก็บมีประสิทธิภาพดีขึ้น (  = 3.37) 
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ตารางที ่4-20 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของผู้ประกอบการ 
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 

การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ X  .D.S  ระดับความคิดเห็น 

1. อุตสาหกรรมโรงสีข้าวของท่านให้ความส าคัญกับการน า
 ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์มาใช้ในกิจการ 

3.49 0.84 ปานกลาง 

2. โรงสีข้าวของท่านส่งเสริมการน าเทคโนโลยีใหม่มาใช้ในการ
 ติดต่อสื่อสาร เพ่ือให้เกิดการลดขั้นตอนที่ถูกต้องรวดเร็ว
 ยิ่งขึ้น 

3.39 0.87 ปานกลาง 

3. กิจการของท่านมุ่งเน้นในประสิทธิภาพของการขนส่งที่มี
 ความถูกต้อง รวดเร็ว และใช้ต้นทุนต่ าที่สุด 

3.57 0.76 มาก 

4. ท่านสนับสนุนให้เกิดการแลกเปลี่ยนข้อมูลในองค์กรผ่าน
 ทางเครือข่ายเทคโนโลยีสารสนเทศขององค์กร 

3.77 0.84 มาก 

5. ท่านมุ่ งเน้นให้พนักงานเรียนรู้การใช้ระบบการขนส่ง
 อิเล็กทรอนิกส์ให้ถูกขั้นตอน และเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

3.75 0.76 มาก 

รวม 3.59 0.47 มาก 
 

  จากตารางที่ 4-20 ผู้ประกอบการมีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวมอยู่ในระดับมาก (  = 3.59) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน 
อยู่ในระดับมาก  3 ด้าน โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ท่านสนับสนุนให้เกิดการ
แลกเปลี่ยนข้อมูลในองค์กรผ่านทางเครือข่ายเทคโนโลยีสารสนเทศขององค์กร (  = 3.77) ท่านมุ่งเน้นให้
พนักงานเรียนรู้การใช้ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ให้ถูกขั้นตอน และเกิดประสิทธิภาพสูงสุด (  = 3.75) 
กิจการของท่านมุ่งเน้นในประสิทธิภาพของการขนส่งที่มีความถูกต้อง รวดเร็ว และใช้ต้นทุนต่ าที่สุด (  = 
3.57) และอยู่ในระดับปานกลาง 2 ด้าน คือ อุตสาหกรรมโรงสีข้าวของท่านให้ความส าคัญกับการน าระบบ
การขนส่งอิเล็กทรอนิกส์มาใช้ในกิจการ (  = 3.49) และโรงสีข้าวของท่านส่งเสริมการน าเทคโนโลยีใหม่มาใช้
ในการติดต่อสื่อสาร เพ่ือให้เกดิการลดขั้นตอนที่ถูกต้องรวดเร็วยิ่งขึ้น (  = 3.39) 
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ตารางที ่4-21 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของผู้ประกอบการ 
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า 

การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า X  .D.S  ระดับความคิดเห็น 

1. ท่านให้ความส าคัญกับการใช้ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้บ่งชี้
 สินค้า ในการจัดระเบียบสินค้า 

3.38 0.88 ปานกลาง 

2. ท่านให้ความส าคัญกับการพัฒนาระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้
 ในการบ่งชี้สินค้า ให้มีมาตรฐาน และสามารถใช้งานได้ง่าย 

3.51 0.82 มาก 

3. ท่ านมุ่ ง เน้น ให้พนักงานฝึกฝน เรี ยนรู้ การ ใช้ ระบบ
 อิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า ให้มีความช านาญ และ
 เห็นถึงความส าคัญของการใช้งาน 

3.49 0.89 ปานกลาง 

4. ท่ าน ให้ ความส าคัญกับการปรับปรุ ง  พัฒนา ระบบ
 อิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า ให้มีประสิทธิภาพและ
 ทันสมัยอยู่ตลอดเวลา 

3.48 0.95 ปานกลาง 

5. ท่านให้ความส าคัญกับน าเทคโนโลยีใหม่ๆ มาใช้ในการระบุ
 สินค้า เพ่ือความรวดเร็ว ถูกต้องและแม่นย า 

3.68 0.90 มาก 

รวม 3.51 0.62 มาก 
 

  จากตารางที่ 4-21 ผู้ประกอบการมีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า โดยรวมอยู่ในระดับมาก (  = 3.51) เมื่อพิจารณา
เป็นรายด้าน อยู่ในระดับมาก 2 ด้าน โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ท่านให้ความส าคัญกับ
น าเทคโนโลยีใหม่ๆ มาใช้ในการระบุสินค้า เพ่ือความรวดเร็ว ถูกต้องและแม่นย า (  = 3.68) ท่านให้
ความส าคัญกับการพัฒนาระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้าให้มีมาตรฐาน และสามารถใช้งาน
ได้ง่าย (  = 3.51) กิจการของท่านมุ่งเน้นในประสิทธิภาพของการขนส่งที่มีความถูกต้อง รวดเร็ว และใช้
ต้นทุนต่ าที่สุด (  = 3.57) และอยู่ในระดับปานกลาง 3 ด้าน คือ ท่านมุ่งเน้นให้พนักงานฝึกฝน เรียนรู้การ
ใช้ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า ให้มีความช านาญ และเห็นถึงความส าคัญของการใช้งาน (  = 
3.49) ท่านให้ความส าคัญกับการปรับปรุง พัฒนาระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า ให้มี
ประสิทธิภาพและทันสมัยอยู่ตลอดเวลา (  = 3.48) และท่านให้ความส าคัญกับการใช้ระบบ
อิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้บ่งชี้สินค้า ในการจัดระเบียบสินค้า (  = 3.38) 
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  4.2.3 ความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ตารางที ่4-22 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวมและรายด้านของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่
ประชาคมอาเซียน X  .D.S  ระดับความคิดเห็น 

1. การบริหารปัจจัยการผลิต 
2. การจัดการกระบวนการผลิต 

3.80 
3.92 

0.42 
0.43 

มาก 
มาก 

รวม 3.86 0.36 มาก 
 
  จากตารางที่ 4-22 ผู้ประกอบการมีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน โดยรวมและ         
รายด้านอยู่ในระดับมาก  (  = 3.86) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน อยู่ในระดับมากทุกด้าน โดยเรียงล าดับ          
ค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ด้านการจัดการกระบวนการผลิต (  = 3.92) และด้านการบริหารปัจจัย
การผลิต (  = 3.80)  
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ตารางที ่4-23 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
   ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต  

ผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน 
ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต X  .D.S  

ระดับความ
คิดเห็น 

1. ท่านให้ความส าคัญกับการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่าง
 ประหยัด 

4.07 0.85 มาก 

2. ท่านมุ่งเน้นในเรื่องการสร้างความเข้าใจแก่บุคลากรใน
 เรื่องต้นทุนสินค้า เพ่ือร่วมมือกันในการลดต้นทุนทั้ง
 กิจการ 

3.60 0.90 มาก 

3. ท่านมุ่งเน้นการบริหารงานด้านคน เพ่ือให้เกิดความ
 เหมาะสมในกระบวนการต่างๆ 

3.57 0.91 มาก 

4. ท่านเชื่อมั่นว่าได้ผลก าไรที่มากขึ้น หรือเป็นไปตาม
 แผนปฏิบัติงาน 

3.74 0.62 มาก 

5. กิจการของท่านมุ่งเน้นการใช้วัสดุและเทคโนโลยีต่างๆ ที่
 มีคุณภาพและมีต้นทุนต่ า 

4.02 0.85 มาก 

รวม 3.80 0.42 มาก 

  จากตารางที่ 4-23 ผู้ประกอบการมีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการ
บริหารปัจจัยการผลิต โดยรวมอยู่ในระดับมาก (  = 3.80) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน อยู่ในระดับมากทุกด้าน 
โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ท่านให้ความส าคัญกับการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างประหยัด 
(  = 4.07) กิจการของท่านมุ่งเน้นการใช้วัสดุและเทคโนโลยีต่างๆ ที่มีคุณภาพและมีต้นทุนต่ า (  = 4.02) 
ท่านเชื่อมั่นว่าได้ผลก าไรที่มากขึ้น หรือเป็นไปตามแผนปฏิบัติงาน (  = 3.74) ท่านมุ่งเน้นในเรื่องการ
สร้างความเข้าใจแก่ บุคลากรในเรื่องต้นทุนสินค้า เพ่ือร่วมมือกันในการลดต้นทุนทั้งกิจการ (  = 3.60) และ 
ท่านมุ่งเน้นการบริหารงานด้านคน เพ่ือให้เกิดความเหมาะสมในกระบวนการต่างๆ (  = 3.57) 
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ตารางที ่4-24 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
   ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต  

ผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน 
ด้านการจัดการกระบวนการผลิต X  .D.S  ระดับความคิดเห็น 

1. ท่านเชื่อมั่นว่าสามารถท างานได้ตามมาตรฐานที่ก าหนด
 ไว้เสมอ 

4.01 0.68 มาก 

2. ท่านให้ความส าคัญกับแนวทางในการลดความสูญเสียใน
 กระบวนการต่างๆ อย่างชัดเจน 

3.80 0.65 มาก 

3. ท่านให้ความส าคัญกับการใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใช้ใน
 การผลิต เพื่อลดต้นทุน ด้ านแรงงาน และก่ อให้ เ กิ ด
 ประสิทธิภาพ สูงสุด 

3.87 0.71 มาก 

4. ท่านเชื่อมั่นว่าสามารถท างานให้ส าเร็จ ตามระยะเวลาที่
 ก าหนดไว้ทุกครั้ง 

3.82 0.66 มาก 

5. ท่านมุ่ ง เน้นให้พนักงานพัฒนาทักษะอย่างต่อเนื่อง          
 เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน 

4.12 0.77 มาก 

รวม 3.92 0.43 มาก 

 
  จากตารางที่ 4-24 ผู้ประกอบการมีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการ
การจัดการกระบวนการผลิต โดยรวมอยู่ในระดับมาก (  = 3.80) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน อยู่ในระดับมากทุก
ด้าน โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ท่านมุ่งเน้นให้พนักงานพัฒนาทักษะอย่างต่อเนื่อง 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน (  = 4.12) ท่านเชื่อมั่นว่าสามารถท างานได้ตามมาตรฐานที่
ก าหนดไว้เสมอ (  = 4.01) ท่านให้ความส าคัญกับการใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใช้ในการผลิต เพ่ือลด
ต้นทุนด้านแรงงาน และก่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด (  = 3.87) ท่านเชื่อมั่นว่าสามารถท างานให้
ส าเร็จตามระยะเวลาที่ก าหนดไว้ทุกครั้ง (  = 3.82) และ ท่านให้ความส าคัญกับแนวทางในการลด
ความสูญเสียในกระบวนการต่างๆ อย่างชัดเจน (  = 3.80) 
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  4.2.4 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้าน
ระบบการจัดซื้อ จัดจ้าง ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย ที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) ประเภท
ของอุตสาหกรรม ก าลังการผลิต รายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ ระยะเวลาการด าเนินการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ทุนจดทะเบียนเริ่มต้น ทุนจดทะเบียนในปัจจุบัน และจ านวนพนักงาน 

    4.2.4.1 สถานที่ตั้ง (จังหวัด) 

ตารางที ่4-25 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้ง(จังหวัด) แตกต่างกัน           
   (ANOVA) 

การจัดการคลังสินค้า

อิเล็กทรอนิกส์ 

แหล่งความ

แปรปรวน 

df SS MS F p-value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

   21 

721 

742 

  2.179 

46.972 

49.151 

0.104 

0.065 

1.592 0.045* 

 
  จากตารางที่ 4-25 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม แตกต่างกัน 

  ผลการเปรียบเทียบรายคู่พบว่า  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสมุทรสาคร มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มี
สถานที่ตั้งในจังหวัดนครนายก กรุงเทพฯ พิษณุโลก สิงห์บุรี อุทัยธานี สระบุรี ก าแพงเพชร นครปฐม 
ชัยนาท อ่างทอง พระนครศรีอยุธยา นนทบุรี สุพรรณบุรี และลพบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสมุทรปราการ มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มี
สถานที่ตั้งในจังหวัดนครนายก กรุงเทพฯ พิษณุโลก สิงห์บุรี อุทัยธานี สระบุรี ก าแพงเพชร และนครปฐม 
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสุโขทัย มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสี
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ข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครนายก กรุงเทพฯ พิษณุโลก อุทัยธานี สระบุรี ก าแพงเพชร และ
นครปฐม     
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มสีถานที่ตั้งในจังหวัดเพชรบูรณ์ มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสี
ข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครนายกและกรุงเทพฯ  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครสวรรค์ มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรม
โรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครนายก กรุงเทพฯ พิษณุโลก ก าแพงเพชร และนครปฐม อย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 (ตาราง ค-1 ภาคผนวก ค) 
 
ตารางที ่4-26 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานท่ีตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน  
   (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

การจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ 

df F Hypothesis df Error df p-value 

สถานที่ตั้ง 
(จังหวัด) 

6 ด้าน 21 2.438 126.000 4159.592 0.000 * 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

  จากตารางที่ 4-26 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มสีถานที่ตั้ง (จังหวัด) 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ เป็นรายด้าน แตกต่างกัน 
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
  ผลการพิจารณาเป็นรายด้าน พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้ง 
(จังหวัด) แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการ
จัดซื้อจัดจ้าง ด้านระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบกระบวนการผลิต ด้านระบบการขนส่ง
อิเล็กทรอนิกส์ และด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์เพื่อการบ่งชี้สินค้า แตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ
ที่ระดับ 0.05 (ตาราง ค-2 ภาคผนวก ค) 
  ผลการเปรียบเทียบรายคู่พบว่า  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสมุทรสาคร มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านการจัดซื้อจัดจ้าง มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรม
โรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง สิงห์บุรี ก าแพงเพชร นครปฐม กรุงเทพฯ อุทัยธานี สุโขทัย พิจิตร 
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สุพรรณบุรี พระนครศรีอยุธยา พิษณุโลก นนทบุรี สระบุรี ชัยนาท ลพบุรี นครนายก สมุทรสงคราม 
นครสวรรค์ ปทุมธานี และเพชรบูรณ์  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสมุทรปราการ มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์  ด้านการจัดซื้อจัดจ้าง มากกว่าผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง สิงห์บุรี ก าแพงเพชร นครปฐม กรุงเทพฯ อุทัยธานี 
สุโขทัย พิจิตร สุพรรณบุรี พระนครศรีอยุธยา พิษณุโลก นนทบุรี สระบุรี ชัยนาท สมุทรสงคราม และ
นครสวรรค ์  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดเพชรบูรณ์ มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์  ด้านการจัดซื้อจัดจ้าง มากกว่าผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง สิงห์บุรี ก าแพงเพชร นครปฐม กรุงเทพฯ 
อุทัยธานี และสุพรรณบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดปทุมธานี มีความคิดเห็นด้วย
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านการจัดซื้อจัดจ้าง มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรม
โรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง สิงห์บุรี ก าแพงเพชร และนครปฐม  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครสวรรค์ มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านการจัดซื้อจัดจ้าง มากกว่าผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง สิงห์บุรี ก าแพงเพชร นครปฐม กรุงเทพฯ 
อุทัยธานี และสุพรรณบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครนายก มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์  ด้านการจัดซื้อจัดจ้าง มากกว่าผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดชัยนาทและลพบุรี มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านการจัดซื้อจัดจ้าง มากกว่าผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง สิงห์บุรี ก าแพงเพชร และนครปฐม  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสระบุรี มีความคิดเห็นด้วย
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านการจัดซื้อจัดจ้าง มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรม
โรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง และนครปฐม  
   และผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนนทบุรี พิษณุโลก 
พระนครศรีอยุธยา และสุพรรณบุรี มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้าน
การจัดซื้อจัดจ้าง มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง อย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 (ตารางที่ ค-3 ภาคผนวก ค) 
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   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสมุทรสาคร มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์  ด้านระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์  มากกว่า
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง กรุงเทพฯ สุพรรณบุรี ก าแพงเพชร 
สิงห์บุรี อุทัยธานี นครนายก พิษณุโลก ชัยนาท นครปฐม นนทบุรี สุโขทัย และสระบุรี   
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสมุทรปราการ มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์  ด้านระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ มากกว่า
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง กรุงเทพฯ สุพรรณบุรี ก าแพงเพชร 
สิงห์บุรี อุทัยธานี นครนายก พิษณุโลก ชัยนาท นครปฐม นนทบุรี และสระบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดพิจิตร มีความคิดเห็นด้วย
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ มากกว่าผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดพระนครศรีอยุธยา มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ มากกว่า
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง กรุงเทพฯ สุพรรณบุรี ก าแพงเพชร 
นครนายก พิษณุโลก ชัยนาท และนครปฐม  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดปทุมธานี มีความคิดเห็นด้วย
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ มากกว่าผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสุพรรณบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครสวรรค์ มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์  ด้านระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ มากกว่า
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง กรุงเทพฯ สุพรรณบุรี ก าแพงเพชร 
นครนายก และชัยนาท  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดลพบุรี มีความคิดเห็นด้วย
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ มากกว่าผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง กรุงเทพฯ และสุพรรณบุรี  
   และผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดเพชรบูรณ์ มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ มากกว่า
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งใน กรุงเทพฯ และจังหวัดสุพรรณบุรี อย่างมีนัยส าคัญ
ทางสถิติ ที่ระดับ 0.05 (ตารางที่ ค-4 ภาคผนวก ค) 
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   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสมุทรปราการ มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบกระบวนการผลิต มากกว่าผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดชัยนาท กรุงเทพฯ นครนายก อ่างทอง สิงห์บุรี ก าแพงเพชร 
นครปฐม อุทัยธานี พิษณุโลก พระนครศรีอยุธยา เพชรบูรณ์ และนครสวรรค์  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสุโขทัย มีความคิดเห็นด้วย
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์  ด้านระบบกระบวนการผลิต มากกว่าผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดชัยนาท กรุงเทพฯ นครนายก อ่างทอง สิงห์บุรี ก าแพงเพชร 
นครปฐม อุทัยธานี พิษณุโลก พระนครศรีอยุธยา เพชรบูรณ์ นครสวรรค์ และสระบุรี  
   ผู้ ประกอบการ อุตสาหกรรมโรงสี ข้ าวที่ มี สถานที่ตั้ ง ในจั งหวัดสุพรรณบุ รี                  
มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบกระบวนการผลิต             
มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดชัยนาท กรุงเทพฯ สิงห์บุรี 
ก าแพงเพชร นครปฐม และนครสวรรค์  
   และผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดลพบุรีและ
นครสวรรค์ มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบกระบวนการ
ผลิต มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดชัยนาท อย่างมีนัยส าคัญ
ทางสถิติ ที่ระดับ 0.05 (ตารางที่ ค-5 ภาคผนวก ค) 
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสมุทรสาคร มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ มากกว่า
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสระบุรี นครนายก พระนครศรีอยุธยา 
กรุงเทพฯ อุทัยธานี และชัยนาท  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทอง ปทุมธานี        
มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 
มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้ ง ในจังหวัดสระบุรี  นครนายก 
พระนครศรีอยุธยา กรุงเทพฯ อุทัยธานี ชัยนาท และลพบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสุโขทัย มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์  มากกว่า
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสระบุรี นครนายก พระนครศรีอยุธยา 
กรุงเทพฯ อุทัยธานี และชัยนาท  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดเพชรบูรณ์ และนครปฐม 
มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 
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มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้ ง ในจังหวัดสระบุรี  นครนายก 
พระนครศรีอยุธยา กรุงเทพฯ อุทัยธานี ชัยนาท และลพบุรี 
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดพิจิตร มีความคิดเห็นด้วย
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์  ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์  มากกว่า
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสระบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดก าแพงเพชร มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ มากกว่า
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสระบุรี นครนายก พระนครศรีอยุธยา 
กรุงเทพฯ อุทัยธานี และชัยนาท  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสิงห์บุรี มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์  มากกว่า
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสระบุรี พระนครศรีอยุธยา กรุงเทพฯ 
อุทัยธานี ชัยนาท และลพบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครสวรรค์ มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ มากกว่า
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสระบุรี นครนายก พระนครศรีอยุธยา 
กรุงเทพฯ อุทัยธานี และชัยนาท  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนนทบุรี มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ มากกว่า
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสระบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดพิษณุโลก มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ มากกว่าผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสระบุรี พระนครศรีอยุธยา กรุงเทพฯ อุทัยธานี และชัยนาท  
   ผู้ ประกอบการ อุตสาหกรรมโรงสี ข้ าวที่ มี สถานที่ตั้ ง ในจั งหวัดสุพรรณบุ รี                  
มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 
มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้ ง ในจังหวัดสระบุรี  นครนายก 
พระนครศรีอยุธยา กรุงเทพฯ อุทัยธานี และชัยนาท  
   และผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดลพบุรี มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ มากกว่า
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสระบุรี อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ ที่ระดับ 
0.05 (ตารางที่ ค-6 ภาคผนวก ค) 
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   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสุโขทัย มีความคิดเห็ น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์เพื่อการบ่งชี้สินค้า 
มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครนายก ปทุมธานี นนทบุรี 
พิษณุโลก สมุทรปราการ และลพบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดชัยนาท มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์เพ่ือการบ่งชี้สินค้า มากกว่า
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครนายก ปทุมธานี นนทบุรี พิษณุโลก 
ลพบุรี และนครปฐม  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในกรุงเทพฯ และจังหวัดเพชรบูรณ์ 
มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์เพ่ือการบ่งชี้
สินค้า มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครนายก ปทุมธานี 
นนทบุรี พิษณุโลก  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอ่างทองและสิงห์บุรี มี
ความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์เพ่ือการบ่งชี้
สินค้า มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครนายก และปทุมธานี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสุพรรณบุรี มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์เพ่ือการบ่งชี้สินค้า 
มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครนายก ปทุมธานี นนทบุรี 
และพิษณุโลก  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสระบุรี และก าแพงเพชร 
มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์เพ่ือการบ่งชี้
สินค้า มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครนายก และปทุมธานี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครสวรรค์ มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์เพ่ือการบ่งชี้สินค้า 
มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครนายก ปทุมธานี และพิษณุโลก  
   และผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดพระนครศรีอยุธยา           
มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์เพ่ือการบ่งชี้สินค้า 
มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครนายก และปทุมธานี             
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ ที่ระดับ 0.05 (ตารางที่ ค-7 ภาคผนวก ค) 
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    4.2.4.2 ประเภทของอุตสาหกรรม 

ตารางที ่ 4-27 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีประเภทของอุตสาหกรรม แตกต่างกัน 
   (ANOVA) 

การจัดการคลังสินค้า

อิเล็กทรอนิกส์ 

แหล่งความ

แปรปรวน 

df SS MS F p-value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

2 

740 

742 

0.204 

48.947 

49.151 

0.102 

0.066 

1.543 0.214 

 
  จากตารางที่ 4-27  พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีประเภทของอุตสาหกรรม 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
 
ตารางที ่ 4-28 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มปีระเภทของอุตสาหกรรม แตกต่างกัน 
   (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

การจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ 

df F Hypothesis df Error df p-value 

ประเภทของ
อุตสาหกรรม 

6 ด้าน 2 0.655 12.000 1470.000 0.795 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
 
  จากตารางที่  4-28 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีประเภทของ
อุตสาหกรรม แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ เป็นรายด้าน  
ไมแ่ตกต่างกัน  
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    4.2.4.3 ก าลังการผลิต 

ตารางที ่ 4-29 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวม 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มกี าลังการผลิต แตกต่างกัน (ANOVA) 

การจัดการคลังสินค้า

อิเล็กทรอนิกส์ 

แหล่งความ

แปรปรวน 
df SS MS F p-value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

   6 

736 

742 

0.938 

48.213 

49.151 

0.156 

0.066 

2.387 0.027* 

 
  จากตารางที่ 4-29 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีก าลังการผลิต 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม แตกต่างกัน 
  ผลการเปรียบเทียบรายคู่พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีก าลังการผลิต 
401-500 ตัน/วัน และ 301-400 ตัน/วัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์
โดยรวม มากกว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีก าลังการผลิต 801-900 ตัน/วัน 1-100 ตัน/วัน 
และ 201-300 ตัน/วัน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ ที่ระดับ 0.05 (ตารางที่ ค-8 ภาคผนวก ค) 
 
ตารางที ่ 4-30 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มกี าลังการผลิต แตกต่างกัน (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

การจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ 

df F Hypothesis df Error df p-value 

ก าลังการผลิต 6 ด้าน 6 1.228 36.000 3212.807 0.166 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 4-30 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มกี าลังการผลิต แตกต่างกัน 
มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ เป็นรายด้าน ไม่แตกต่างกัน  
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    4.2.4.4 รายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ 

ตารางที ่ 4-31 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวม 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีรายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ 
   แตกต่างกัน (ANOVA) 

การจัดการคลังสินค้า

อิเล็กทรอนิกส์ 

แหล่งความ

แปรปรวน 
df SS MS F p-value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

6 

736 

742 

1.367 

47.784 

49.151 

0.228 

0.065 

3.509 0.002* 

 
  จากตารางที่ 4-31 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีรายได้ต่อเดือนของ
สถานประกอบการ แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์
โดยรวม แตกต่างกัน 
  ผลการเปรียบเทียบรายคู่พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีรายได้ต่อเดือนของ
สถานประกอบการ 2,000,001-2,500,000 บาท มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์โดยรวม มากกว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีรายได้ต่อเดือนของสถาน
ประกอบการ 2,500,001-3,000,000 บาท ไม่เกิน 500,000 บาท 500,001-1,000,000 บาท 1,000,001-
1,500,000 บาท 1,500,001-2,000,000 บาท และมากกว่า 3,000,000 บาท ขึ้นไป อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ 
ที่ระดับ 0.05 (ตารางที่ ค-9 ภาคผนวก ค) 
 
 
 
 
 
 
 
 



133 
 

ตารางที ่ 4-32 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มรีายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ 
   แตกต่างกัน (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

การจัดการ
คลังสินค้า

อิเล็กทรอนิกส์ 
df F Hypothesis df Error df p-value 

รายได้ต่อเดือน
ของสถาน

ประกอบการ 

6 ด้าน 6 1.262 36.000 3212.807 0.137 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

  จากตารางที่ 4-32 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีรายได้ต่อเดือนของสถาน
ประกอบการ แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ เป็นรายด้าน 
ไมแ่ตกต่างกัน  

    4.2.4.5 ระยะเวลาการด าเนินการ 

ตารางที ่ 4-33 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิ เล็กทรอนิกส์โดยรวม 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีระยะเวลาการด าเนินการ แตกต่างกัน 
   (ANOVA) 

การจัดการคลังสินค้า

อิเล็กทรอนิกส์ 

แหล่งความ

แปรปรวน 
df SS MS F p-value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

3 

739 

742 

0.655 

48.496 

49.151 

0.218 

0.066 

3.326 0.019* 

 
  จากตารางที่ 4-33 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีระยะเวลาการด าเนินการ 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม แตกต่างกัน 
  ผลการเปรียบเทียบรายคู่พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีระยะเวลาการ
ด าเนินการมากกว่า 30 ปี ขึ้นไป และ 11-20 ปี มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
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อิเล็กทรอนิกส์โดยรวม มากกว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มรีะยะเวลาการด าเนินการน้อยกว่า 
10 ปี และ21-30 ปี อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ ที่ระดับ 0.05 (ตารางที่ ค-10 ภาคผนวก ค) 
     
ตารางที ่ 4-34 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ทีมี่ระยะเวลาการด าเนินการ แตกต่างกัน 
   (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

การจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ 

df F Hypothesis df Error df p-value 

ระยะเวลาการ
ด าเนินการ 

6 ด้าน 3 0.908 18.000 2076.551 0.569 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

 จากตารางที่ 4-34 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีระยะเวลาการด าเนินการ 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ เป็นรายด้าน ไม่แตกต่างกัน  

   4.2.4.6 ทุนจดทะเบียนเริ่มต้น 

ตารางที ่ 4-35 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวม 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มทีุนจดทะเบียนเริ่มต้น แตกต่างกัน  
   (ANOVA) 

การจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ 

แหล่งความ
แปรปรวน 

df SS MS F p-value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

3 

739 

742 

0.303 

48.848 

49.151 

0.101 

0.66 

1.529 0.206 

  จากตารางที่ 4-35 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียน
เริ่มต้น แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวม                   
ไม่แตกต่างกัน 
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ตารางที ่ 4-36 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มทีุนจดทะเบียนเริ่มต้น แตกต่างกัน  
   (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

การจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ 

df F Hypothesis df Error df p-value 

ทุนจดทะเบียน
เริ่มต้น 

6 ด้าน 3 0.839 18.000 2076.551 0.655 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

  จากตารางที่ 4-36 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มทีุนจดทะเบียนเริ่มต้น 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ เป็นรายด้าน ไมแ่ตกต่างกัน  

    4.2.4.7 ทุนจดทะเบียนปัจจุบัน 

ตารางที ่ 4-37 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวม 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียนในปัจจุบัน แตกต่างกัน 
   (ANOVA) 

การจัดการคลังสินค้า

อิเล็กทรอนิกส์ 

แหล่งความ

แปรปรวน 

df SS MS F p-
value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

3 

739 

742 

0.541 

48.610 

49.151 

0.180 

0.066 

2.740 0.042* 

 
  จากตารางที่ 4-37 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียนใน
ปัจจุบัน แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม แตกต่างกัน 
  ผลการเปรียบเทียบรายคู่พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียน 
1,000,001-5,000,000 บาท มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม 
มากกว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียน น้อยหว่า 1,000,000 บาท อย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติ ที่ระดับ 0.05 (ตารางที่ ค-11 ภาคผนวก ค) 
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ตารางที ่ 4-38 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มทีุนจดทะเบียนในปัจจุบัน แตกต่างกัน 
   (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

การจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ 

df F Hypothesis df Error df p-value 

ทุนจดทะเบียน
ในปัจจุบัน 

6 ด้าน 3 1.462 18.000 2076.551 0.094 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

 จากตารางที่ 4-38 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มทีุนจดทะเบียนในปัจจุบัน 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ เป็นรายด้าน ไม่แตกต่างกัน  

    4.2.4.8 จ านวนพนักงาน 

ตารางที ่ 4-39 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวม 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย ที่มีจ านวน
   พนักงานแตกต่างกัน (ANOVA) 

การจัดการคลังสินค้า

อิเล็กทรอนิกส์ 

แหล่งความ

แปรปรวน 

df SS MS F p-value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

4 

738 

742 

0.347 

48.804 

49.151 

0.087 

0.066 

1.310 0.265 

 
  จากตารางที่ 4-39 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีจ านวนพนักงาน  
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
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ตารางที ่ 4-40 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน 
   ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย ที่มีจ านวน
   พนักงาน แตกต่างกัน (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

การจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ 

df F Hypothesis df Error df p-value 

จ านวน
พนักงาน 

6 ด้าน 4 0.540 24.000 2558.342 0.966 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

  จากตารางที่ 4-40 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีจ านวนพนักงาน 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ เป็นรายด้าน ไมแ่ตกต่างกัน  

  4.2.5  การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ของผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) ประเภทของอุตสาหกรรม ก าลังการผลิต รายได้ต่อ
เดือนของสถานประกอบการ ระยะเวลาการด าเนินการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ทุนจดทะเบียนเริ่มต้น 
ทุนจดทะเบียนในปัจจุบัน และจ านวนพนักงาน 

    4.2.5.1 สถานที่ตั้ง (จังหวัด) 

ตารางที ่ 4-41 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน (ANOVA) 

ผลการด าเนินงาน 
แหล่งความ

แปรปรวน 

df SS MS F p-value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

21 

721 

742 

9.474 

85.948 

95.422 

0.451 

0.119 

3.785 0.000* 

  จากตารางที่ 4-41 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม แตกต่างกัน 
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  ผลการเปรียบเทียบรายคู่พบว่า  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครนายก มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถาน
ที่ตั้งในจังหวัดอุทัยธานี ก าแพงเพชร และสุพรรณบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งในกรุงเทพฯ มีความคิดเห็นด้วย
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งใน
จังหวัดอุทัยธานี ก าแพงเพชร สุพรรณบุรี ปทุมธานี อ่างทอง และนครปฐม  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนนทบุรี มีความคิดเห็นด้วย
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งใน
จังหวัดอุทัยธานี ก าแพงเพชร และสุพรรณบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดนครสวรรค์ มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถาน
ที่ตั้งในจังหวัดอุทัยธานี ก าแพงเพชร สุพรรณบุรี ปทุมธานี อ่างทองและนครปฐม  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสระบุรี และชัยนาท           
มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว  
ที่มสีถานที่ตั้งในจังหวัดอุทัยธานี ก าแพงเพชร สุพรรณบุรี ปทุมธานี อ่างทอง และนครปฐม  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดพิษณุโลก มีความคิดเห็นด้วย
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งใน
จังหวัดอุทัยธานี ก าแพงเพชร และสุพรรณบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดพิจิตร มีความคิดเห็นด้วย
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งใน
จังหวัดอุทัยธานี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว  ที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดเพชรบูรณ์ และ
พระนครศรีอยุธยา มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม มากกว่าผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มสีถานที่ตั้งในจังหวัดอุทัยธานี ก าแพงเพชร และสุพรรณบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดสุโขทัย มีความคิดเห็นด้วย
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งใน
จังหวัดอุทัยธานี  
   และผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มสีถานที่ตั้งในจังหวัดลพบุรี และนครปฐม 
มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม มากกว่าผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว  
ที่มีสถานที่ตั้งในจังหวัดอุทัยธานีและก าแพงเพชร อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ ที่ระดับ 0.05 (ตารางที่ ค-12 
ภาคผนวก ค) 
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ตารางที ่ 4-42 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน รายด้าน ของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

ผลการด าเนินงาน 
df F Hypothesis df Error df p-value 

สถานที่ตั้ง 
(จังหวัด) 

6 ด้าน 21 2.668 42.000 1440.000 0.000* 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

  จากตารางที่ 4-42 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน เป็นรายด้าน แตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญ
ทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
  ผลการพิจารณาเป็นรายด้าน พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้ง 
(จังหวัด) แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ในด้านการบริหารปัจจัยการผลิต 
และด้านการจัดการกระบวนการผลิต แตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 (ตารางที่ ค-13 
ภาคผนวก ค) 
  ผลการเปรียบเทียบเป็นรายคู่ พบว่า  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจังหวัดนครสวรรค์ มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต มากกว่า ผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจัดหวัดก าแพงเพชร ปทุมธานี อุทัยธานี อ่างทอง 
สุพรรณบุรี และลพบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจังหวัดพระนครศรีอยุธยา มี
ความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต มากกว่า ผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจัดหวัดก าแพงเพชร ปทุมธานี อุทัยธานี อ่างทอง และ
สุพรรณบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจังหวัดนครนายก มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต มากกว่า ผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานท่ีตั้งอยู่ในจัดหวัดก าแพงเพชร และอุทัยธานี   
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจังหวัดชัยนาท มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต มากกว่า ผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานท่ีตั้งอยู่ในจัดหวัดก าแพงเพชร อุทัยธานี อ่างทอง และสุพรรณบุรี  
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   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจังหวัดนนทบุรี มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต มากกว่า ผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานท่ีตั้งอยู่ในจัดหวัดก าแพงเพชร และอุทัยธานี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจังหวัดสระบุรี มีความคิดเห็นด้วย
เกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต มากกว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่
มีสถานที่ตั้งอยู่ในจัดหวัดก าแพงเพชร ปทุมธานี อุทัยธานี อ่างทอง และสุพรรณบุรี  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในกรุงเทพฯ มีความคิดเห็นด้วย
เกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต มากกว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว  
ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจัดหวัดก าแพงเพชร ปทุมธานี และอุทัยธานี  
   และผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจังหวัดสุโขทัย เพชรบูรณ์ 
นครปฐม พิษณุโลก ลพบุรี และสุพรรณบุรี มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการบริหาร
ปัจจัยการผลิต มากกว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจัดหวัดก าแพงเพชร 
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 (ตารางที่ ค-14 ภาคผนวก ค) 
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในกรุงเทพฯ และจังหวัดนครนายก 
มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต มากกว่า ผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจัดหวัดอุทัยธานี สุพรรณบุรี ก าแพงเพชร พระนครศรีอยุธยา 
และนครปฐม  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจังหวัดพิจิตร มีความคิดเห็นด้วย
เกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต มากกว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจัดหวัดอุทัยธานี สุพรรณบุรี และก าแพงเพชร  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจังหวัดสระบุรี มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต มากกว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรม
โรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจัดหวัดอุทัยธานี สุพรรณบุรี ก าแพงเพชร พระนครศรีอยุธยา และนครปฐม  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจังหวัดนนทบุรี มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต มากกว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรม
โรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจัดหวัดอุทัยธานี สุพรรณบุรี และก าแพงเพชร  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจังหวัดนครสวรรค์ และชัยนาท 
มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต มากกว่า ผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจัดหวัดอุทัยธานี สุพรรณบุรี ก าแพงเพชร พระนครศรีอยุธยา 
และนครปฐม  
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   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจังหวัดพิษณุโลก มีความคิดเห็น
ด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต มากกว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรม
โรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจัดหวัดอุทัยธานี สุพรรณบุรี ก าแพงเพชร และพระนครศรีอยุธยา  
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจังหวัดเพชรบูรณ์ และลพบุรี     
มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต มากกว่า ผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจัดหวัดอุทัยธานี และสุพรรณบุรี  
   และผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจังหวัดปทุมธานี สิงห์บุรี 
และนครปฐม มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต 
มากกว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้งอยู่ในจัดหวัดอุทัยธานี อย่างมีนัยส าคัญ
ทางสถิติท่ีระดับ 0.05 (ตารางที่ ค-15 ภาคผนวก ค) 

    4.2.5.2 ประเภทของอุตสาหกรรม 

ตารางที ่ 4-43 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มปีระเภทของอุตสาหกรรม แตกต่างกัน (ANOVA) 

ผลการด าเนินงาน 
แหล่งความ

แปรปรวน 

df SS MS F p-value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

2 

740 

742 

0.255 

95.166 

95.422 

0.128 

0.129 

0.992 0.371 

 
  จากตารางที่ 4-43  พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีประเภทของ
อุตสาหกรรม แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
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ตารางที ่ 4-44 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานรายด้าน ของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีประเภทของอุตสาหกรรม แตกต่างกัน (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

ผลการด าเนินงาน 
df F Hypothesis df Error df p-value 

ประเภทของ
อุตสาหกรรม 

6 ด้าน 2 1.955 4.000 1478.000 0.099 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

 จากตารางที่ 4-44 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มปีระเภทของอุตสาหกรรม 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน เป็นรายด้าน ไมแ่ตกต่างกัน  

    4.2.5.3 ก าลังการผลิต 

ตารางที ่ 4-45 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ของผู้ประกอบการ                 
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มกี าลังการผลิต แตกต่างกัน (ANOVA) 

ผลการด าเนินงาน 
แหล่งความ

แปรปรวน 

df SS MS F p-value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

6 

736 

742 

1.120 

94.301 

95.422 

0.187 

0.128 

1.457 0.190 

  จากตารางที่ 4-45 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีก าลังการผลิต 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
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ตารางที ่ 4-46 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานรายด้าน ของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีก าลังการผลิต แตกต่างกัน (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

ผลการด าเนินงาน 
df F Hypothesis df Error df p-value 

ก าลังการผลิต 2 ด้าน 6 1.175 12.000 1470.00 0.296 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

  จากตารางที่ 4-46 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มกี าลังการผลิต 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน เป็นรายด้าน ไมแ่ตกต่างกัน  

    4.2.5.4 รายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ 

ตารางที ่ 4-47 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มรีายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ แตกต่างกัน                         
   (ANOVA) 

ผลการด าเนินงาน 
แหล่งความ

แปรปรวน 

df SS MS F p-value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

6 

736 

742 

0.833 

94.589 

95.422 

0.139 

0.129 

1.080 0.373 

  จากตารางที่ 4-47 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีรายได้ต่อเดือนของ
สถานประกอบการ แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
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ตารางที ่ 4-48 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานรายด้าน ของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีรายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ แตกต่างกัน               
   (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

ผลการด าเนินงาน 
df F Hypothesis df Error df p-value 

รายได้ต่อเดือน
ของสถาน

ประกอบการ 

2 ด้าน 6 0.947 12.000 1470.000 0.499 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

 จากตารางที่ 4-48 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีรายได้ต่อเดือนของสถาน
ประกอบการ แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน เป็นรายด้าน ไมแ่ตกต่างกัน  

    4.2.5.5 ระยะเวลาการด าเนินการ 

ตารางที ่ 4-49 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มรีะยะเวลาการด าเนินการ แตกต่างกัน (ANOVA) 

ผลการด าเนินงาน 
แหล่งความ

แปรปรวน 

df SS MS F p-value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

3 

739 

742 

0.588 

94.834 

95.422 

0.196 

0.128 

1.527 0.206 

  จากตารางที่ 4-49 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีระยะเวลาการ
ด าเนินการ แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
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ตารางที ่ 4-50 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานรายด้าน ของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าวที่มีระยะเวลาการด าเนินการ แตกต่างกัน (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

ผลการด าเนินงาน 
df F Hypothesis df Error df p-value 

ระยะเวลาการ
ด าเนินการ 

2 ด้าน 3 1.828 6.000 1476.000 0.090 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

  จากตารางที่ 4-50 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีระยะเวลาการ
ด าเนินการ แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน เป็นรายด้าน ไมแ่ตกต่างกัน  

    4.2.5.6 ทุนจดทะเบียนเริ่มต้น 

ตารางที ่ 4-51 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มทีุนจดทะเบียนเริ่มต้น แตกต่างกัน (ANOVA) 

ผลการด าเนินงาน 
แหล่งความ

แปรปรวน 

df SS MS F p-value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

3 

739 

742 

0.346 

95.076 

95.422 

0.115 

0.129 

0.895 0.443 

  จากตารางที่ 4-51 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียน
เริ่มต้น แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
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ตารางที ่ 4-52 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานรายด้าน ของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียนเริ่มต้น แตกต่างกัน (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

ผลการด าเนินงาน 
df F Hypothesis df Error df p-value 

ทุนจดทะเบียน
เริ่มต้น 

2 ด้าน 3 0.930 6.000 1476.000 0.472 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

  จากตารางที่ 4-52 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียน
เริ่มต้น แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน เป็นรายด้าน ไมแ่ตกต่างกัน  

    4.2.5.7 ทุนจดทะเบียนปัจจุบัน 

ตารางที ่ 4-53 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มทีุนจดทะเบียนในปัจจุบัน แตกต่างกัน (ANOVA) 

ผลการด าเนินงาน 
แหล่งความ

แปรปรวน 

df SS MS F p-value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

3 

739 

742 

0.096 

95.326 

95.422 

0.032 

0.129 

0.248 0.863 

 
  จากตารางที่ 4-53 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียนใน
ปัจจุบัน แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
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ตารางที ่ 4-54 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานรายด้าน ของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียนในปัจจุบัน แตกต่างกัน (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

ผลการด าเนินงาน 
df F Hypothesis df Error df p-value 

ทุนจดทะเบียน
ในปัจจุบัน 

2 ด้าน 3 0.825 6.000 1476.000 0.551 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

  จากตารางที่ 4-54 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มทีุนจดทะเบียนใน
ปัจจุบัน แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน เป็นรายด้าน ไม่แตกต่างกัน  

    4.2.5.8 จ านวนพนักงาน 

ตารางที ่ 4-55 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มจี านวนพนักงาน  แตกต่างกัน (ANOVA) 

ผลการด าเนินงาน 
แหล่งความ

แปรปรวน 

df SS MS F p-value 

 

โดยรวม 

ระหว่างกลุ่ม 

ภายในกลุ่ม 

รวม 

4 

738 

742 

0.104 

95.318 

95.422 

0.026 

0.129 

0.201 0.938 

 
  จากตารางที่ 4-55 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีจ านวนพนักงาน 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
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ตารางที ่ 4-56 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานรายด้าน ของผู้ประกอบการ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มจี านวนพนักงาน แตกต่างกัน (MANOVA) 
 

แหล่งความ
แปรปรวน 

ผลการด าเนินงาน 
df F Hypothesis df Error df p-value 

จ านวน
พนักงาน 

6 ด้าน 4 0.197 8.000 1474.000 0.991 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

  จากตารางที่ 4-56 พบว่า ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มจี านวนพนักงาน 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน เป็นรายด้าน ไมแ่ตกต่างกัน 
 
 4.2.6 การวิเคราะห์สหสัมพันธ์ การวิเคราะห์ถดถอยแบบพหุคูณ สมการพยากรณ์ในการ
ทดสอบความสัมพันธ์ และผลกระทบของการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีผลต่อการด าเนินงาน 
ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์สหสัมพันธ์ การวิเคราะห์ถดถอยแบบพหุคูณ และการสร้างสมการพยากรณ์
ตามท่ีได้ตั้งสมมติฐาน ดังนี้ 
 
   H1 : การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการจัดซื้อจัดจ้าง มีความสัมพันธ์
และผลกระทบกับผลการด าเนินงาน 
   H2 : การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ มี
ความสัมพันธ์และผลกระทบกับผลการด าเนินงาน 
   H3 : การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบกระบวนการผลิต มีความสัมพันธ์
และผลกระทบกับผลการด าเนินงาน 
   H4 : การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์  ด้านระบบการจัดการคลังสินค้า มี
ความสัมพันธ์และผลกระทบกับผลการด าเนินงาน 
   H5 : การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ มี
ความสัมพันธ์และผลกระทบกับผลการด าเนินงาน 
   H6 : การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้
สินค้า มีความสัมพันธ์และผลกระทบกับผลการด าเนินงาน 
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ตารางที ่ 4-57 ผลวิเคราะห์สหสัมพันธ์ผลกระทบของการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์กับผลการ
   ด าเนินงานโดยรวมของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ตัวแปร BPF EPC EMK EPD EHM ETS EID VIF 

 
S.D. 
BPF 
EPC 
EMK 
EPD 
EHM 
ETS 
EID 

3.86 
0.359 

3.68 
0.445 
0.041 

3.61 
0.451 
0.014 
0.553* 

3.71 
0.520 
0.110* 
0.247* 
0.432* 

3.68 
0.435 
0.049 
0.005 
0.114* 
0.065 

3.59 
0.466 
0.067 
0.025 
0.065 
0.053 
0.393* 

3.51 
0.622 
0.017 
0.016 
0.058 
0.084* 
0.046 
0.054 

 
 
 

1.454 
1.691 
1.236 
1.208 
1.191 
1.021 

* มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

  จากตารางที่ 4-57 พบว่า ตัวแปรอิสระมีความสัมพันธ์กันโดยรวม ซึ่งอาจเกิดปัญหา 
Multicollinearity ดังนั้น จึงได้ทดสอบ Multicollinearity โดยใช้ VIF ปรากฏว่าค่า VIF ของตัวแปรอิสระ 
คือการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์กับผลการด าเนินงาน มีตั้งแต่ 1.021-1.691 เนื่องจากมีค่าไม่เกิน 
10 แสดงว่าตัวแปรไม่มีความสัมพันธ์กัน ท าให้ไม่เกิดปัญหา เนื่องจากความสัมพันธ์ภายในระหว่างตัว
แปร ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ Neter Wasserman และ Kutner (Ussahawanitchakit. 2002: 
58-70 ; citing Neter Wasserman and Kutner. 1996: 62-80)  
  เมื่อพิจารณาค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรอิสระแต่ละตัวกับแปรตาม พบว่า 
ตัวแปรอิสระมีความสัมพันธ์ทางบวกกับตัวแปรตาม โดยมีค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ระหว่าง 0.005 -
0.553 มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
  ดังนั้นผู้วิจัยจ าท าการวิเคราะห์ถดถอยแบบพหุคูณดังตารางที่ 4-45  
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ตารางที ่ 4-58 การทดสอบสัมประสิทธิ์การถดถอยที่มีความสัมพันธ์กับผลการด าเนินงานโดยรวมของ
   อุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 

ผลการด าเนินงาน 
โดยรวม 

T p-value 
สัมประสิทธิ์

ถดถอย 
ความคลาดเคลื่อน

มาตรฐาน 
ค่าคงที่ (Constant) 
ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 
ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 
ระบบกระบวนการผลิต 
ระบบการจัดการคลังสินค้า 
ระบบขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 
ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า 

4.163 
0.037 
0.045 
0.097 
0.021 
0.041 
0.004 

0.191 
0.035 
0.038 
0.028 
0.033 
0.031 
0.021 

21.827 
1.033 
1.189 
3.458 
0.650 
1.347 
0.168 

0.000 
0.302 
0.235 
0.001* 
0.516 
0.179 
0.867 

R = 0.152  AdjR2 = 0.015  SEest = 0.356  F = 2.882 

  จากตารางที่ 4-58 พบว่า การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบกระบวนการ
ผลิต (EPD) มีความสัมพันธ์และผลกระทบเชิงบวกกับผลการด าเนินงานโดยรวม (BPF) อย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 ดังนั้นจึงยอมรับสมมติฐานที่ 3 ส าหรับ ด้านระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 
(EPC) ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์  (EMK) ระบบการจัดการคลังสินค้า (EHM) ระบบขนส่ง
อิเล็กทรอนิกส์ (ETS) และระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า (EID) ไม่มีความสัมพันธ์ 
  จากการวิเคราะห์ถดถอยแบบพหุคูณ พบว่า การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้าน
ระบบกระบวนการผลิต (EPD) เป็นตัวพยากรณ์ของผลการด าเนินงานโดยรวม (BPF) ดังนั้น ผู้วิจัยจึง
สร้างสมการพยากรณ์ โดยท าการวิเคราะห์ถดถอยแบบอย่างง่ายใหม่ ประกอบด้วยตัวแปรข้างต้น ซึ่ง
ได้ค่าเฉลี่ยคงที่เท่ากับ 4.142 ค่าสัมประสิทธิ์ถดถอยของการพยากรณ์ปรับปรุง (Adjusted R2) ร้อย
ละ 0.011 และค่าคลาดเคลื่อนมาตรฐาน เนื่องจากการวัด (SEest) เท่ากับ 0.357 (ตางรางที่ ง-16 
ภาคผนวก ง) ซึ่งสามารถเขียนพยากรณ์ผลการด าเนินงานโดยรวมได้ ดังนี้ 
 
  
 
 
 

BPF = 4.142 + 0.076 (EPD) 
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ตารางที ่ 4-59 ผลวิเคราะห์สหสัมพันธ์ผลกระทบของการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์กับผลการ
   ด าเนินงาน ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต ของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
ตัวแปร PFM EPC EMK EPD EHM ETS EID VIF 

 
S.D. 
PFM 
EPC 
EMK 
EPD 
EHM 
ETS 
EID 

3.80 
0.419 

 
 
 
 
 
 
 

3.68 
0.445 
0.036 

 
 
 
 
 
 

3.61 
0.451 
0.050 
0.553* 

 
 
 
 
 

3.71 
0.520 
0.024 
0.247* 
0.432* 

 
 
 
 

3.68 
0.435 
0.025 
0.005 
0.114* 
0.065 

 
 
 

3.59 
0.466 
0.095* 
0.025 
0.065 
0.053 
0.393* 

 
 

3.51 
0.622 
0.093* 
0.016 
0.058 
0.084* 
0.046 
0.054 

 

 
 
 

1.454 
1.691 
1.236 
1.208 
1.191 
1.021 

* มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

  จากตารางที่ 4-59 พบว่า ตัวแปรอิสระมีความสัมพันธ์กันโดยรวม ซึ่งอาจเกิดปัญหา 
Multicollinearity ดังนั้น จึงได้ทดสอบ Multicollinearity โดยใช้ VIF ปรากฏว่าค่า VIF ของตัวแปรอิสระ 
คือการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์กับผลการด าเนินงาน มีตั้งแต่ 1.021-1.691 เนื่องจากมีค่าไม่เกิน 
10 แสดงว่าตัวแปรไม่มีความสัมพันธ์กัน ท าให้ไม่เกิดปัญหา เนื่องจากความสัมพันธ์ภายในระหว่างตัว
แปร ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ Neter Wasserman และ Kutner (Ussahawanitchakit. 2002: 
58-70 ; citing Neter Wasserman and Kutner. 1996: 62-80)  
  เมื่อพิจารณาค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรอิสระแต่ละตัวกับแปรตาม พบว่า 
ตัวแปรอิสระมีความสัมพันธ์ทางบวกกับตัวแปรตาม โดยมีค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ระหว่าง  0.005-
0.553 มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
  ดังนั้นผู้วิจัยจ าท าการวิเคราะห์ถดถอยแบบพหุคูณดังตารางที่ 4-47  
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ตารางที ่ 4-60 การทดสอบสัมประสิทธิ์การถดถอยที่มีความสัมพันธ์กับผลการด าเนินงาน ด้านการ
   บริหารปัจจัยการผลิต ของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 

ผลการด าเนินงาน 
ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต 

T p-value 
สัมประสิทธิ์

ถดถอย 
ความคลาดเคลื่อน

มาตรฐาน 
ค่าคงที่ (Constant) 
ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 
ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 
ระบบกระบวนการผลิต 
ระบบการจัดการคลังสินค้า 
ระบบขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 
ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า 

3.665 
0.018 
0.037 
0.001 
0.017 
0.099 
0.066 

0.223 
0.041 
0.044 
0.033 
0.039 
0.036 
0.025 

16.438 
0.432 
0.839 
0.042 
0.451 
2.766 
2.665 

0.000 
0.666 
0.401 
0.967 
0.652 
0.006* 
0.008* 

R = 0.148  AdjR2 = 0.014  SEest = 0.416  F = 2.730 

  จากตารางที่ 4-60 พบว่า การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบขนส่ง
อิเล็กทรอนิกส์ (ETS) และด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า (EID) มีความสัมพันธ์และ
ผลกระทบเชิงบวกกับผลการด าเนินงาน ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต (PFM) อย่างมีนัยส าคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.05 ดังนั้นจึงยอมรับสมมติฐานที่ 5 และ 6 ส าหรับ ด้านระบบการจัดซื้อจัดจ้าง (EPC) 
ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ (EMK) ระบบกระบวนการผลิต (EPD) และระบบการจัดการคลังสินค้า 
(EHM) ไม่มีความสัมพันธ์ 
  จากการวิเคราะห์ถดถอยแบบพหุคูณ พบว่า การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้าน
ระบบขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ (ETS) และด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า (EID) เป็นตัว
พยากรณ์ของผลการด าเนินงาน ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต (PFM) ดังนั้น ผู้วิจัยจึงสร้างสมการ
พยากรณ์ โดยท าการวิเคราะห์ถดถอยแบบอย่างง่ายใหม่ ประกอบด้วยตัวแปรข้างต้น ซึ่งได้ค่าเฉลี่ย
คงที่เท่ากับ 3.890 ค่าสัมประสิทธิ์ถดถอยของการพยากรณ์ปรับปรุง (Adjusted R2) ร้อยละ 0.016 
และค่าคลาดเคลื่อนมาตรฐาน เนื่องจากการวัด (SEest) เท่ากับ 0.416 (ตางรางที่ ง-17 ภาคผนวก ง) 
ซึ่งสามารถเขียนพยากรณ์ผลการด าเนินงาน ด้านการบริหารปัจจัยการผลิตได้ ดังนี้ 
 
   PFM = 3.890 + 0.090 (ETS) + 0.066 (EID) 
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ตารางที ่ 4-61 ผลวิเคราะห์สหสัมพันธ์ผลกระทบของการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์กับผลการ
   ด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต ของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
ตัวแปร PPM EPC EMK EPD EHM ETS EID VIF 

 
S.D. 
PPM 
EPC 
EMK 
EPD 
EHM 
ETS 
EID 

3.392 
0.432 

 

3.68 
0.445 
0.032 

 

3.61 
0.451 
0.025 
0.553* 

3.71 
0.520 
0.205* 
0.247* 
0.432* 

3.68 
0.435 
0.057 
0.005 
0.114* 
0.065 

3.59 
0.466 
0.019 
0.025 
0.065 
0.053 
0.393* 

3.51 
0.622 
0.119* 
0.016 
0.058 
0.084* 
0.046 
0.054 

 
 
 

1.454 
1.691 
1.236 
1.208 
1.191 
1.021 

* มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

  จากตารางที่ 4-61 พบว่า ตัวแปรอิสระมีความสัมพันธ์กันโดยรวม ซึ่งอาจเกิดปัญหา 
Multicollinearity ดังนั้น จึงได้ทดสอบ Multicollinearity โดยใช้ VIF ปรากฏว่าค่า VIF ของตัวแปรอิสระ 
คือการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์กับผลการด าเนินงาน มีตั้งแต่ 1.021-1.691 เนื่องจากมีค่าไม่เกิน 
10 แสดงว่าตัวแปรไม่มีความสัมพันธ์กัน ท าให้ไม่เกิดปัญหา เนื่องจากความสัมพันธ์ภายในระหว่างตัว
แปร ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ Neter Wasserman และ Kutner (Ussahawanitchakit. 2002: 
58-70 ; citing Neter Wasserman and Kutner. 1996: 62-80)  
  เมื่อพิจารณาค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรอิสระแต่ละตัวกับแปรตาม พบว่า 
ตัวแปรอิสระมีความสัมพันธ์ทางบวกกับตัวแปรตาม โดยมีค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ระหว่าง 0.005 -
0.553 มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
  ดังนั้นผู้วิจัยจ าท าการวิเคราะห์ถดถอยแบบพหุคูณดังตารางที่ 4-49  
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ตารางที ่ 4-62 การทดสอบสัมประสิทธิ์การถดถอยที่มีความสัมพันธ์กับผลการด าเนินงาน ด้านการ
   จัดการกระบวนการผลิต ของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 

ผลการด าเนินงาน 
ด้านการจัดการกระบวนการผลิต 

T p-value 
สัมประสิทธิ์

ถดถอย 
ความคลาดเคลื่อน

มาตรฐาน 
ค่าคงที่ (Constant) 
ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 
ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 
ระบบกระบวนการผลิต 
ระบบการจัดการคลังสินค้า 
ระบบขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 
ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า 

4.660 
0.055 
0.053 
0.192 
0.060 
0.017 
0.073 

0.225 
0.042 
0.044 
0.033 
0.039 
0.036 
0.025 

20.704 
1.322 
1.184 
5.818 
1.548 
0.458 
2.924 

0.000 
0.187 
0.237 
0.000* 
0.122 
0.647 
0.004* 

R =0.110   AdjR2 = 0.011  SEest = 0.357  F = 9.007 

  จากตารางที่ 4-62 พบว่า การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบกระบวนการ
ผลิต (EPD) และด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า (EID) มีความสัมพันธ์และผลกระทบ
เชิงบวกกับผลการด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต (PPM) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.05 ดังนั้นจึงยอมรับสมมติฐานที่ 3 และ 6 ส าหรับ ด้านระบบการจัดซื้อจัดจ้าง (EPC) ระบบ
การตลาดอิเล็กทรอนิกส์ (EMK) ระบบการจัดการคลังสินค้า (EHM) และระบบขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 
(ETS) ไม่มีความสัมพันธ์ 
  จากการวิเคราะห์ถดถอยแบบพหุคูณ พบว่า การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้าน
ระบบกระบวนการผลิต (EPD) และด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า (EID) เป็นตัว
พยากรณ์ของผลการด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต (PPM) ดังนั้น ผู้วิจัยจึงสร้างสมการ
พยากรณ์ โดยท าการวิเคราะห์ถดถอยแบบอย่างง่ายใหม่ ประกอบด้วยตัวแปรข้างต้น ซึ่งได้ค่าเฉลี่ย
คงที่เท่ากับ 4.778 ค่าสัมประสิทธิ์ถดถอยของการพยากรณ์ปรับปรุง (Adjusted R2) ร้อยละ 0.050 
และค่าคลาดเคลื่อนมาตรฐาน เนื่องจากการวัด (SEest) เท่ากับ 0.421 (ตางรางที่ ง-18 ภาคผนวก ง) 
ซึ่งสามารถเขียนพยากรณ์ผลการด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิตได้ ดังนี้ 
 
 
 

PPM = 4.778 + 0.163 (EPD) + 0.071 (EID) 
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4.3 การสัมมนากลุ่ม (Focus Group) 
 การจัดสัมมนากลุ่ม (Focus Group) เพ่ือตรวจสอบยืนยันความสอดคล้องของผลการวิจัย       
เชิงปริมาณ ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงาน เพ่ือรองรับ
การเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ซึ่งมีผู้ทรงคุณวุฒิจ านวน 10 คน ได้ผลการวิจัยดังนี้ 
 4.3.1 ผลการประเมินความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการ
ด าเนินงาน ที่มี สถานที่ตั้ง (จังหวัด) ประเภทของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวจ าแนกตามก าลังการผลิต               
ก าลังการผลิต รายได้ต่อเดือนของอุตสาหกรรม ระยะเวลาการด าเนิ นการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว                      
ทุนจดทะเบียนเริ่มต้น ทุนจดทะเบียนปัจจุบัน และจ านวนพนักงาน แตกต่างกัน 

ตารางที่ 4-63 ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิเกี่ยวกับผลการศึกษาความคิดเห็นเกี่ยวกับ
   การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการด าเนินงาน 

การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการด าเนินงาน IOC ผลการประเมิน 

1. สถานที่ตั้ง (จังหวัด) 1 สอดคล้อง 
2. ประเภทของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวจ าแนกตามก าลังการผลิต 0.8 สอดคล้อง 

3. ก าลังการผลิต 0.9 สอดคล้อง 

4. รายได้ต่อเดือนของอุตสาหกรรม 0.9 สอดคล้อง 

5. ระยะเวลาการด าเนินการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 0.9 สอดคล้อง 

6. ทุนจดทะเบียนเริ่มต้น 0.8 สอดคล้อง 

7. ทุนจดทะเบียนปัจจุบัน 0.9 สอดคล้อง 

8. จ านวนพนักงาน 0.8 สอดคล้อง 

รวม 0.88 สอดคล้อง 

 
 จากตารางที่ 4-63 ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิเกี่ยวกับการจัดการ
คลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์กับผลการด าเนินงาน ที่มี สถานที่ตั้ง (จังหวัด) ประเภทของอุตสาหกรรม 
โรงสีข้าวจ าแนกตามก าลังการผลิต ก าลังการผลิต รายได้ต่อเดือนของอุตสาหกรรม ระยะเวลา       
การด าเนินการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ทุนจดทะเบียนเริ่มต้น ทุนจดทะเบียนปัจจุบัน และจ านวนพนักงาน 
แตกต่างกัน พบว่า ผู้ทรงคุณวุฒิมีความคิดเห็นว่าการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการ
ด าเนินงาน มีความสอดคล้องกันทุกรายการกับผลการวิจัยในขั้นตอนที่ 2 ซึ่งดัชนีความสอดคล้อง 
(IOC) ไม่ต่ ากว่าเกณฑ์ 0.5 โดยรายการที่มีค่าดัชนีความสอดคล้องเท่ากับ 1.00 จ านวน 1 รายการ 
และค่าดัชนีความสอดคล้องเท่ากับ 0.9 จ านวน 4 รายการ  
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 4.3.2 ผลประเมินความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวมและ        
รายด้านของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ตารางที่ 4-64 ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ เกี่ยวกับกา รจัดการคลังสินค้า                           
   อิเล็กทรอนิกส์โดยรวมและรายด้านของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ IOC ผลการประเมิน 

1. ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 1 สอดคล้อง 

2. ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 1 สอดคล้อง 

3. ระบบกระบวนการผลิต 1 สอดคล้อง 

4. ระบบการจัดการคลังสินค้า 1 สอดคล้อง 

5. ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 0.9 สอดคล้อง 

6. ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า 1 สอดคล้อง 

รวม 0.98 สอดคล้อง 

 
 จากตารางที่ 4-64 ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิเกี่ยวกับผลการศึกษาการจัดการ
คลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว พบว่า ผู้ทรงคุณวุฒิมีความคิดเห็นว่า
การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวมและรายด้าน มีความสอดคล้องกันทุกรายการกับผลการวิจัยใน
ขั้นตอนที่ 2 ซึ่งดัชนีความสอดคล้อง (IOC) ไม่ต่ ากว่าเกณฑ์ 0.5 โดยรายการที่มีค่าดัชนีความสอดคล้องเท่ากับ 
1.00 จ านวน 5 รายการ และค่าดัชนีความสอดคล้องเท่ากับ 0.9 จ านวน 1 รายการ 
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 4.3.3 ผลการประเมินความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวมและรายด้านของ
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ตารางที่ 4-65 ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวมและ                               
   รายด้านของผู้ประกอบการโรงสีข้าว 

ผลการด าเนินงาน IOC ผลการประเมิน 

1. การบริหารปัจจัยการผลิต 1 สอดคล้อง 

2. การจัดการกระบวนการผลิต 1 สอดคล้อง 

รวม 1 สอดคล้อง 

 จากตารางที่ 4-65 ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน
ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว พบว่า ผู้ทรงคุณวุฒิมีความคิดเห็นว่าผลการด าเนินงาน
โดยรวมและรายด้าน มีความสอดคล้องกันทุกรายการกับผลการวิจัยในขั้นตอนที่ 2 ซึ่งดัชนีความ
สอดคล้อง (IOC) ไม่ต่ ากว่าเกณฑ์ 0.5 โดยทุกรายการมีค่าดัชนีความสอดคล้องเท่ากับ 1.00  
 
 4.3.4 ผลการประเมินความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการทดสอบสัมประสิทธิ์การถดถอยที่มี
ความสัมพันธ์กับผลด าเนินงานโดยรวมและรายด้านของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ตารางที่ 4-66 ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิเกี่ยวกับผลการทดสอบสัมประสิทธิ์                           
   การถดถอยที่มีความสัมพันธ์กับผลด าเนินงานโดยรวมของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ผลการด าเนินงาน IOC ผลการประเมิน 

1. ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต 1 สอดคล้อง 

2. ด้านการจัดการกระบวนการผลิต 1 สอดคล้อง 

รวม 1 สอดคล้อง 

 จากตารางที่ 4-66 ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิเกี่ยวกับผลการทดสอบ
สัมประสิทธิ์การถดถอยที่มีความสัมพันธ์กับผลด าเนินงานโดยรวมและรายด้านของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
พบว่า ผู้ทรงคุณวุฒิมีความคิดเห็นว่าผลการทดสอบสัมประสิทธิ์การถดถอยมีความสัมพันธ์กับผล
ด าเนินงานโดยรวมและรายด้านของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว มีความสอดคล้องกันทุกรายการ กับผลการวิจัย
ในขั้นตอนที่ 2 ซึ่งดัชนี ความสอดคล้อง (IOC) ไม่ต่ ากว่าเกณฑ์ 0.5 โดยทุกรายการมีค่าดัชนีความสอดคล้อง
เท่ากับ 1.00  



บทท่ี 5 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอ้เสนอแนะ  
 

 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ เพ่ือศึกษาแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผล
การด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย เพ่ือสามารถน าไป
เป็นแนวทางในการพัฒนาการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์อย่างมีประสิทธิภาพต่อไป ในการวิจัยครั้งนี้
แบ่งออก เป็น 3 ขั้นตอน คือ 1. การสัมภาษณ์เชิงลึก 2. การศึกษาการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์
ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน 3. การสัมมนากลุ่ม (Focus Group)   
 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล ผู้วิจัยได้ด าเนินการวิจัยออกเป็น 3 ขั้นตอน คือ 1. การสัมภาษณ์เชิงลึก 
2. การศึกษาการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคม
อาเซียน 3. การสัมมนากลุ่ม (Focus Group) ผลการวิจัยสรุปได้ ดังนี้ 
 5.1.1 ขั้นตอนที่ 1 การสัมภาษณ์เชิงลึก 
   ผลการสัมภาษณ์เชิงลึกความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มี
ต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน จากกลุ่มเป้าหมายที่ 1 พบว่า ปัญหาด้านการ
จัดการคลังสินค้าของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ได้แก่ ปัญหาด้านต้นทุนในการจัดการข้าวเปลือกคงคลัง          
มีแนวโน้มสูงอย่างต่อเนื่อง ควรมีการวางแผนการบริหารจัดการระดับข้าวเปลือกคงคลังให้มีประสิทธิภาพ 
ปัญหาด้านความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย ต้องมีระบบการก าจัดที่เป็นมาตรฐานและได้การ
ตรวจสอบ รับรองมาตรฐานตามที่กฎหมายก าหนด ปัญหาด้านขาดผู้มีความรู้ด้านการจัดการคลังสินค้า        
ทั้งในระดับปฏิบัติการและการวางแผน ควรให้ความรู้แก่บุคลากร เพ่ือพัฒนาทักษะด้านการจัดการปัญหา
ด้านความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากขั้นตอน ควรออกแบบอุปกรณ์เครื่องมือใช้งานเพ่ือให้ง่ ายต่อ          
การผลิต และวิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้แผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน 
  การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ประกอบด้วย 6 ด้าน คือ 1) ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 
2) ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 3) ระบบกระบวนการผลิต 4) ระบบการจัดการคลังสินค้า 5) ระบบการ
ขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 6) ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า 
  ผลการด าเนินงานของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ประกอบด้วย 2 ด้าน คือ 1) การบริหาร
ปัจจัยการผลิต 2) การจัดการกระบวนการผลิต 
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 5.1.2 ขั้นตอนที่ 2 การศึกษาความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์
ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 
  การศึกษาความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อ          
ผลการด าเนินงาน ผู้วิจัยได้ศึกษาเอกสารเกี่ยวกับแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อ  
ผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย โดยการค้นหา
ข้อมูลต่างๆ จากเอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง จากนั้นน าข้อมูลมาจัดท าเป็นแบบสอบถาม              
เพ่ือศึกษาความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงาน 
เพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
   5.1.2.1 การศึกษาข้อมูลทั่วไปของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
     ผลการวิเคราะห์ข้อมูลการศึกษาความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการ
จัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย พบว่า ผู้ประกอบการส่วนใหญ่ เป็นเพศชาย จ านวน 443 คน คิดเป็นร้อยละ 
59.6 และเพศหญิง จ านวน 300 คน คิดเป็นร้อยละ 40.4 พบว่า ส่วนใหญ่มีอายุอยู่ระหว่าง 31-40 ปี 
จ านวน 210 คน คิดเป็นร้อยละ 28.3 อายุ 41-50 ปี จ านวน 176 คน คิดเป็นร้อยละ 23.7 อายุ 51-60 ปี 
จ านวน 116 คน คิดเป็นร้อยละ 15.6 อายุ 61-70 ปี จ านวน 98 คน คิดเป็นร้อยละ 13.2 อายุ 20-30 ปี 
จ านวน 97 คิดเป็นร้อยละ 13และอายุมากกว่า 70 ปี ขึ้นไป จ านวน 46 คน คิดเป็นร้อยละ 6.2 ตามล าดับ 
     ระดับการศึกษา พบว่า ส่วนใหญ่จบการศึกษาระดับปริญญาตรีมากที่สุด 
จ านวน 387 คน คิดเป็นร้อยละ 52.1 รองลงมา คือ ระดับปริญญาโท/ปริญญาเอก จ านวน 156 คน คิดเป็น
ร้อยละ 21 ระดับปวช./มัธยมศึกษาตอนปลาย จ านวน 61 คน คิดเป็นร้อยละ 8.2 ระดับปวส./อนุปริญญา 
จ านวน 59 คน คิดเป็นร้อยละ 8 ระดับมัธยมศึกษาตอนต้น จ านวน 50 คน คิดเป็นร้อยละ 6.7 และ
ระดับประถมศึกษา จ านวน 30 คน คิดเป็นร้อยละ 4 ตามล าดับ 
     ประเภทของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว พบว่า ส่วนใหญ่เป็นโรงสีข้าวขนาด
ใหญ่ จ านวน 626 โรงสี คิดเป็นร้อยละ 84.3 โรงสีข้าวขนาดกลาง จ านวน 94 โรงสี คิดเป็นร้อยละ 12.7 
และโรงสีข้าวขนาดเล็ก จ านวน 23 โรงสี คิดเป็นร้อยละ 3 ตามล าดับ 
     ก าลังการผลิต พบว่า ส่วนใหญ่มีก าลังการผลิตอยู่ที่ 201-300 ตัน/วัน 
จ านวน 241 คน คิดเป็นร้อยละ 32.4 1-100 ตัน/วัน จ านวน 164 คน คิดเป็นร้อยละ 22 501-600 ตัน/วัน 
จ านวน 95 คน คิดเป็นร้อยละ 12.8 401-500 ตัน/วัน จ านวน 75 คน คิดเป็นร้อยละ 10.1 301-400 ตัน/วัน 
จ านวน 72 คน คิดเป็นร้อยละ 9.7 101-200 ตัน/วัน จ านวน 71 คิดเป็นร้อยละ 9.6 และ 701-800 ตัน/วัน 
จ านวน 25 คน คิดเป็นร้อยละ 3.4 ตามล าดับ 
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     รายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ พบว่า ส่วนใหญ่มีรายได้อยู่ที่ 
มากกว่า 3,000,001 บาท ขึ้นไป จ านวน 262 คน คิดเป็นร้อยละ 35.3 1,000,001 – 1,500,000 บาท จ านวน 
122 คน คิดเป็นร้อยละ 16.4 ไม่เกิน 500,000 บาท จ านวน 98 คน คิดเป็นร้อยละ 13.2 2,500,001                 
– 3,000,000 บาท จ านวน 94 คน คิดเป็นร้อยละ 12.7 500,001 – 1,000,000 บาท จ านวน 73 คน คิดเป็น
ร้อยละ 9.8 1,500,001 – 2,000,000 บาท จ านวน 48 คน คิดเป็นร้อยละ 6.5 และ 2,000,001             
– 2,500,000 บาท จ านวน 46 คน คิดเป็นร้อยละ 6.1 ตามล าดับ 
     ระยะเวลาการด าเนินการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว พบว่า ส่วนใหญ่มีระยะเวลา 
11-20 ปี จ านวน 290 คน คิดเป็นร้อยละ 39 มากกว่า 30 ปี ขึ้นไป จ านวน 193 คน คิดเป็นร้อยละ 26 21-30 ปี 
จ านวน 166 คน คิดเป็นร้อยละ 22.3 และน้อยกว่า 10 ปี จ านวน 94 คน คิดเป็นร้อยละ 12.7 ตามล าดับ 
     ทุนจดทะเบียนเริ่มต้น พบว่า ส่วนใหญ่มีทุนจดทะเบียน 1,000,001 - 5,000,000 
บาท จ านวน 336 คน คิดเป็นร้อยละ 45.2 มากกว่า 10,000,000 บาท ขึ้นไป จ านวน 172 คน คิดเป็นร้อยละ 
23.1 น้อยกว่า 1,000,000 บาท จ านวน 164 คน คิดเป็นร้อยละ 22.1 และ 5,000,001 - 10,000,000 บาท 
จ านวน 71 คน คิดเป็นร้อยละ 9.6 ตามล าดับ 
     ทุนจดทะเบียนในปัจจุบัน พบว่า ส่วนใหญ่มีทุนจดทะเบียน 1,000,001 - 
5,000,000 บาท จ านวน 334 คน คิดเป็นร้อยละ 45 มากกว่า 10,000,000 บาท ขึ้นไป จ านวน 312 คน คิดเป็น
ร้อยละ 42 น้อยกว่า 1,000,000 บาท จ านวน 49 คน คิดเป็นร้อยละ 6.6 และ 5,000,001 - 10,000,000 บาท 
จ านวน 48 คน คิดเป็นร้อยละ 6.5 ตามล าดับ 
     จ านวนพนักงาน พบว่า ส่วนใหญ่มีจ านวนพนักงาน 11-50 คน จ านวน 430 คน 
คิดเป็นร้อยละ 57.9 ต่ ากว่า 10 คน จ านวน 192 คน คิดเป็นร้อยละ 25.8 51-100 และ มากกว่า 200 คน ขึ้นไป 
จ านวน 49 คน คิดเป็นร้อยละ 6.6 และ 101-150 คน จ านวน 23 คน คิดเป็นร้อยละ 3.1 ตามล าดับ 
   5.1.2.2 ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค  ้าอิเล็กทรอนิกส์ของ
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
     ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวมและ
รายด้านของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว อยู่ในระดับมาก มีค่าเฉลี่ย (  = 3.63) เมื่อพิจารณาราย
ด้าน พบว่า ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์อยู่ในระดับมากทุกด้าน ดังนี้ ระบบ
กระบวนการผลิต (  = 3.71) ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง (  = 3.68) ระบบการจัดการคลังสินค้า (  = 3.68) ระบบ
การตลาดอิเล็กทรอนิกส์ (  = 3.61) ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ (  = 3.59) และระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ใน
การบ่งชี้สินค้า (  = 3.51) 
     ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการ
จัดซื้อจัดจ้าง โดยรวมอยู่ในระดับมาก มีค่าเฉลี่ย (  = 3.68)  เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน อยู่ในระดับมาก 4 ด้าน 
โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ กิจการของท่านให้ความส าคัญกับการอบรมหรือสัมมนาเกี่ยวกับ
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ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง (  = 3.97) ท่านมุ่งเน้นการใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใช้ในการจัดซื้อ จัดจ้าง (  = 3.75) 
ท่านให้ความส าคัญต่อการใช้ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง เพ่ือลดความผิดพลาดและความซ้ าซ้อนของงาน (  = 3.69) 
ท่านให้ความส าคัญเกี่ยวกับการใช้ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง เพ่ือน ามาก าหนดทิศทางในการด าเนินงานให้มี
ประสิทธิภาพและเหมาะสมถูกต้อง (  = 3.64) ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ (  = 3.59) และอยู่ในระดับปานกลาง 
1 ด้าน คือ กิจการของท่านมุ่งเน้นให้พนักงานมีความรู้และความช านาญด้านระบบการจัดซื้อจัดจ้าง (  = 3.36) 
     ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบ
การตลาดอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวมอยู่ในระดับมาก มีค่าเฉลี่ย (  = 3.61) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน อยู่ใน           
ระดับมาก 3 ด้าน โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ท่านมุ่งเน้นการพัฒนาระบบการตลาด
อิเล็กทรอนิกส์ให้มีความทันสมัย เหมาะสมกับสถานการณ์ทางการตลาด (  = 3.81) ท่านให้ความส าคัญกับการ
วิเคราะห์คู่แข่ง เพ่ือสร้างรูปแบบการแข่งขันที่ทันสมัย (  = 3.62) ท่านให้ความส าคัญต่อการใช้ระบบการจัดซื้อ
จัดจ้าง เพ่ือลดความผิดพลาดและความซ้ าซ้อนของงาน (  = 3.69) กิจการของท่านมุ่งเน้นให้พนักงานมีความรู้ 
ความเข้าใจเกี่ยวกับการใช้ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ (  = 3.59) และอยู่ในระดับปานกลาง 1 ด้าน คือ           
ท่านให้ความส าคัญกับใช้ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ เพ่ือสร้างก าไรให้กิจการ (  = 3.43) 
     ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบ
กระบวนการผลิต โดยรวมอยู่ในระดับมาก มีค่าเฉลี่ย (  = 3.71) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน อยู่ในระดับมากทุกด้าน 
โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ท่านเชื่อมั่นว่าการพัฒนาระบบกระบวนการผลิตจะปรับปรุง
คุณภาพของสินค้าได้ดีขึ้น (  = 3.97) ท่านให้ความส าคัญกับระบบกระบวนการผลิตที่มีต้นทุนต่ าที่สุด (  = 
3.86) กิจการของท่านมุ่งเน้นการใช้เทคโนโลยีในกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิและทันต่อความต้องการของ
ลูกค้า (  = 3.59) ท่านให้ความส าคัญกับการบริหารจัดการระบบกระบวนการผลิตในกิจการ (  = 3.58) และ
ท่านมุ่งเน้นการพัฒนาระบบกระบวนการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของตลาด (  = 3.54) 
     ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบ
การจัดการคลังสินค้า โดยรวมอยู่ในระดับมาก มีค่าเฉลี่ย (  = 3.68) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน อยู่ใน
ระดับมาก 4 ด้าน โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ท่านมุ่งเน้นให้มีการสื่อสารอย่างชัดเจน
ให้พนักงานทุกคนทราบและเข้าใจบทบาทหน้าที่ของตนเกี่ยวกับการจัดการระบบสารสนเทศในการท างานของ
คลังสินค้า (  = 3.92) กิจการของท่านมุ่งเน้นการจัดให้มีระบบสารสนเทศมาช่วยในการรายงานจ านวนสินค้า
คงคลังให้เป็นปัจจุบันอยู่ตลอดเวลา (  = 3.81) ท่านมุ่งเน้นการจัดพ้ืนที่การเก็บสินค้ามีป้ายแสดงและการ
บอกที่ชัดเจน เพ่ือลดข้อผิดพลาด (  = 3.76) กิจการของท่านสงเสริมการน าเทคโนโลยีใหม่ๆ มาใช้ เพ่ือให้
เกิดการลดขั้นตอนการจัดเก็บสินค้าที่ถูกต้อง รวดเร็วยิ่งขึ้น (  = 3.53) และอยู่ในระดับปานกลาง 1 ด้าน คือ 
กิจการของท่านมุ่งเน้นให้พนักงานเรียนรู้การใช้ระบบการจัดการคลังสินค้า เพ่ือช่วยให้การจัดเก็บมี
ประสิทธิภาพดีขึ้น (  = 3.37) 
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     ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการ
ขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวมอยู่ในระดับมาก มีค่าเฉลี่ย (  = 3.59) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน อยู่ในระดับมาก  
3 ด้าน โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ท่านสนับสนุนให้เกิดการแลกเปลี่ยนข้อมูลใน
องค์การผ่านทางเครือข่ายเทคโนโลยีสารสนเทศขององค์การ (  = 3.77) ท่านมุ่งเน้นให้พนักงานเรียนรู้การใช้
ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ให้ถูกขั้นตอน และเกิดประสิทธิภาพสูงสุด (  = 3.75) กิจการของท่านมุ่งเน้น
ในประสิทธิภาพของการขนส่งที่มีความถูกต้อง รวดเร็ว และใช้ต้นทุนต่ าที่สุด (  = 3.57) และอยู่ในระดับ
ปานกลาง 2 ด้าน คือ อุตสาหกรรมโรงสีข้าวของท่านให้ความส าคัญกับการน าระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์
มาใช้ในกิจการ (  = 3.49) และโรงสีข้าวของท่านส่งเสริมการน าเทคโนโลยีใหม่มาใช้ในการติดต่อสื่อสาร 
เพ่ือให้เกิดการลดขั้นตอนที่ถูกต้องรวดเร็วยิ่งขึ้น (  = 3.39) 
     ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบ
อิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า โดยรวมอยู่ในระดับมาก มีค่าเฉลี่ย (  = 3.51) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน อยู่
ในระดับมาก 2 ด้าน โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ท่านให้ความส าคัญกับน าเทคโนโลยีใหม่  ๆมา
ใช้ในการระบุสินค้า เพ่ือความรวดเร็ว ถูกต้องและแม่นย า (  = 3.68) ท่านให้ความส าคัญกับการพัฒนาระบบ
อิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้าให้มีมาตรฐาน และสามารถใช้งานได้ง่าย (  = 3.51) กิจการของท่านมุ่งเน้นใน
ประสิทธิภาพของการขนส่งที่มีความถูกต้อง รวดเร็ว และใช้ต้นทุนต่ าที่สุด (  = 3.57) และอยู่ในระดับปานกลาง 3 
ด้าน คือ ท่านมุ่งเน้นให้พนักงานฝึกฝน เรียนรู้การใช้ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า ให้มีความช านาญ 
และเห็นถึงความส าคัญของการใช้งาน (  = 3.49) ท่านให้ความส าคัญกับการปรับปรุง พัฒนาระบบอิเล็กทรอนิกส์
ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า ให้มีประสิทธิภาพและทันสมัยอยู่ตลอดเวลา (  = 3.48) และท่านให้ความส าคัญกับ           
การใช้ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้บ่งชี้สินค้า ในการจัดระเบียบสินค้า (  = 3.38) 
   5.1.2.3 ความคิดเห็น เกี่ยวกับผลการด า เนินงานของผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
     ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน โดยรวมและรายด้านอยู่ในระดับ
มาก มีค่าเฉลี่ย (  = 3.86) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน อยู่ในระดับมากทุกด้าน โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมาก
ไปหาน้อย ดังนี้ ด้านการจัดการกระบวนการผลิต (  = 3.92) และด้านการบริหารปัจจัยการผลิต (  = 3.80)  
     ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการบริหารปัจจัยการ
ผลิต โดยรวมอยู่ในระดับมาก มีค่าเฉลี่ย (  = 3.80) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน อยู่ในระดับมากทุกด้าน โดย
เรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ท่านให้ความส าคัญกับการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างประหยัด (  
= 4.07) กิจการของท่านมุ่งเน้นการใช้วัสดุและเทคโนโลยีต่างๆ ที่มีคุณภาพและมีต้นทุนต่ า (  = 4.02) ท่าน
เชื่อมั่นว่าได้ผลก าไรที่มากขึ้น หรือเป็นไปตามแผนปฏิบัติงาน (  = 3.74) ท่านมุ่งเน้นในเรื่องการสร้าง
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ความเข้าใจแก่บุคลากรในเรื่องต้นทุนสินค้า เพ่ือร่วมมือกันในการลดต้นทุนทั้งกิจการ (  = 3.60) และ         
ท่านมุ่งเน้นการบริหารงานด้านคน เพ่ือให้เกิดความเหมาะสมในกระบวนการต่างๆ (  = 3.57) 
     ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต 
โดยรวมอยู่ในระดับมาก มีค่าเฉลี่ย (  = 3.80) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน อยู่ในระดับมากทุกด้าน โดยเรียงล าดับ
ค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังนี้ ท่านมุ่งเน้นให้พนักงานพัฒนาทักษะอย่างต่อเนื่อง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ท างาน (  = 4.12) ท่านเชื่อมั่นว่าสามารถท างานได้ตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้เสมอ (  = 4.01) ท่านให้
ความส าคัญกับการใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใช้ในการผลิต เพ่ือลดต้นทุนด้านแรงงาน และก่อให้เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด (  = 3.87) ท่านเชื่อมั่นว่าสามารถท างานให้ส าเร็จตามระยะเวลาที่ก าหนดไว้         
ทุกครั้ง (  = 3.82) และ ท่านให้ความส าคัญกับแนวทางในการลดความสูญเสียในกระบวนการต่างๆ 
อย่างชัดเจน (  = 3.80) 
   5.1.2.4 ผลการเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว พบว่า  
     ผู้ประกอบการที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีประเภทของอุตสาหกรรม แตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีประเภทของอุตสาหกรรม แตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีก าลังการผลิตแตกต่างกัน มีความคิดเห็นเกี่ยวกับการ
จัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีก าลังการผลิตแตกต่างกัน มีความคิดเห็นเกี่ยวกับการ
จัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีรายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการแตกต่างกัน           
มีความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีรายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการแตกต่างกัน           
มีความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีระยะเวลาการด าเนินการแตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม แตกต่างกัน 
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     ผู้ประกอบการที่มีระยะเวลาการด าเนินการแตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีทุนจดทะเบียนเริ่มต้นแตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีทุนจดทะเบียนเริ่มต้นแตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีทุนจดทะเบียนปัจจุบันแตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีทุนจดทะเบียนปัจจุบันแตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีจ านวนพนักงานแตกต่างกัน มีความคิดเห็นเกี่ยวกับ
การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีจ านวนพนักงานแตกต่างกัน มีความคิดเห็นเกี่ยวกับ
การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน ไม่แตกต่างกัน 
   5.1.2.5 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ของผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว พบว่า 
     ผู้ประกอบการที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานรายด้าน แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีประเภทของอุตสาหกรรมแตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีประเภทของอุตสาหกรรมแตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานรายด้าน ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีก าลังการผลิตแตกต่างกัน มีความคิดเห็นเกี่ยวกับผล
การด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีก าลังการผลิตแตกต่างกัน มีความคิดเห็นเกี่ยวกับผล
การด าเนินงานรายด้าน ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีรายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการแตกต่างกัน มี
ความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
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     ผู้ประกอบการที่มีรายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการแตกต่างกัน มี
ความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานรายด้าน ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีระยะเวลาการด าเนินการแตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีระยะเวลาการด าเนินการแตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานรายด้าน ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีทุนจดทะเบียนเริ่มต้นแตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีทุนจดทะเบียนเริ่มต้นแตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานรายด้าน ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีทุนจดทะเบียนปัจจุบันแตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน   
     ผู้ประกอบการที่มีทุนจดทะเบียนปัจจุบันแตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีจ านวนพนักงานแตกต่างกัน มีความคิดเห็นเกี่ยวกับ
การผลด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
     ผู้ประกอบการที่มีทุนจดทะเบียนเริ่มต้นแตกต่างกัน มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม ไม่แตกต่างกัน 
   5.1.2.6 การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์มีความสัมพันธ์และผลกระทบ
เชิงบวกกับผลการด าเนินงานโดยรวมและเป็นรายด้าน และตัวแปรที่พยากรณ์ผลการด าเนินงาน
ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ได้แก่ 
     1) การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบกระบวนการผลิต 
(EPD) เป็นตัวพยากรณ์ของผลการด าเนินงานโดยรวม (BPF) ซึ่งสามารถเขียนสมการพยากรณ์ได้ ดังนี้ 

     BPF = 4.142 + 0.076 (EPD)  

     2) การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 
(ETS) และด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า (EID) เป็นตัวพยากรณ์ของผลการด าเนินงาน 
ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต (PFM) ซึ่งสามารถเขียนสมการพยากรณ์ได้ ดังนี้ 

     PFM = 3.890 + 0.090 (ETS) + 0.066 (EID) 
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     3) การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบกระบวนการผลิต 
(EPD) และด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า (EID) เป็นตัวพยากรณ์ของผลการด าเนินงาน 
ด้านการจัดการกระบวนการผลิต (PPM) ซึ่งสามารถเขียนสมการพยากรณ์ได้ ดังนี้ 

     PPM = 4.778 + 0.163 (EPD) + 0.071 (EID) 

 5.1.3 ขั้นตอนที่ 3 การจัดสัมมนากลุ่ม (Focus Group) 
  การจัดสัมมนากลุ่ม (Focus Group) เพ่ือการศึกษาการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์        
ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย                  
มีผู้ทรงคุณวุฒิจ านวน 10 คน เพ่ือตรวจสอบยืนยันความสอดคล้องของผลวิจัยเชิงปริมาณ ความคิดเห็น
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคม
อาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย ได้ผลการสัมมนาดังนี้ 
  ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิเกี่ยวกับผลการเปรียบเทียบเกี่ยวกับการจัดการ
คลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการด าเนินงานที่มี สถานที่ตั้ง (จังหวัด) ประเภทของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว
จ าแนกตามก าลังการผลิต ก าลังการผลิต รายได้ต่อเดือนของอุตสาหกรรม ระยะเวลาการด าเนินการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ทุนจดทะเบียนเริ่มต้น ทุนจดทะเบียนปัจจุบัน จ านวนพนักงาน แตกต่างกัน พบว่า 
ผู้ทรงคุณวุฒิมีความคิดเห็นว่าการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการด าเนินงาน มีความ
สอดคล้องกันทุกรายการกับผลการวิจัยในขั้นตอนที่ 2 ซึ่งดัชนีความสอดคล้อง (IOC) ไม่ต่ ากว่าเกณฑ์ 0.5 
โดยรายการที่มีค่าดัชนีความสอดคล้องเท่ากับ 1.00 จ านวน 1 รายการ ได้แก่ สถานที่ตั้ง (จังหวัด) และ
ค่าดัชนีความสอดคล้องเท่ากับ 0.9 จ านวน 4 รายการ ได้แก่ ก าลังการผลิต รายได้ต่อเดือนของ
อุตสาหกรรม ระยะเวลาการด าเนินการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว และทุนจดทะเบียนปัจจุบัน 
  ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์โดยรวมและรายด้านของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว พบว่า ผู้ทรงคุณวุฒิมีความ
คิดเห็นว่าการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวมและรายด้าน มีความสอดคล้องกันทุกรายการกับ
ผลการวิจัยในขั้นตอนที่ 2 ซึ่งดัชนีความสอดคล้อง (IOC) ไม่ต่ ากว่าเกณฑ์ 0.5 โดยรายการที่มีค่าดัชนีความ
สอดคล้องเท่ากับ 1.00 จ านวน 5 รายการ ได้แก่ ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 
ระบบกระบวนการผลิต ระบบการจัดการคลังสินค้า และระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า 
และค่าดัชนีความสอดคล้องเท่ากับ 0.9 จ านวน 1 รายการ ได้แก่ ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 
  ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวมและ
รายด้านของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว พบว่า ผู้ทรงคุณวุฒิมีความคิดเห็นว่าผลการ



167 
 

ด าเนินงานโดยรวมและรายด้าน มีความสอดคล้องกันทุกรายการกับผลการวิจัยในขั้นตอนที่ 2 ซึ่งดัชนี
ความสอดคล้อง (IOC) ไม่ต่ ากว่าเกณฑ์ 0.5 โดยทุกรายการมีค่าดัชนีความสอดคล้องเท่ากับ 1.00 
  ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิเกี่ยวกับผลการทดสอบสัมประสิทธิ์การถดถอย
ที่มีความสัมพันธ์กับผลด าเนินงานโดยรวมและรายด้านของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว พบว่า ผู้ทรงคุณวุฒิมี
ความคิดเห็นว่าผลการทดสอบสัมประสิทธิ์การถดถอยที่มีความสัมพันธ์กับผลด าเนินงานโดยรวมและ          
รายด้านของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว มีความสอดคล้องกันทุกรายการกับผลการวิจัยในขั้นตอนที่ 2 ซึ่งดัชนี
ความสอดคล้อง (IOC) ไม่ต่ ากว่าเกณฑ์ 0.5 โดยทุกรายการมีค่าดัชนีความสอดคล้องเท่ากับ 1.00 
  สรุปในภาพรวม พบว่า ผลจากขั้นตอนที่ 1 การสัมภาษณ์เชิงลึก ขั้นตอนที่ 2 การศึกษา      
การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน               
และขั้นตอนที่ 3 การสัมมนากลุ่ม (Focus Group) มีความสอดคล้องกันทุกรายการ 
 
5.2 อภิปรายผล 
 การวิจัย เรื่องแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับ
การเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย เป็นแนวทางในการพัฒนาหลักสูตร      
บนพ้ืนฐานของการวิจัยและพัฒนา ซึ่งสามารถน าไปเป็นข้อสนเทศในการน าไปใช้ประโยชน์ต่อการ
พัฒนา และปรับปรุงการบริหารจัดการกลยุทธ์โลจิสติกส์อิเล็กทรอนิกส์ของผู้ประกอบการวิสาหกิจ 
ขนาดกลางและขนาดย่อม ดังนั้นผู้วิจัยจึงสามารถอภิปรายผลการวิจัยได้ดังนี้ 
 5.2.1 ขั้นตอนที่ 1 การสัมภาษณ์เชิงลึก 
  ขั้นตอนที่ 1 การสัมภาษณ์เชิงลึก ผู้วิจัยใช้เครื่องมือในการวิจัย ได้แก่ ใบค าถาม
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคม
อาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย จ านวน 4 ข้อ กับกลุ่มเป้าหมายที่ 1 ได้แก่ ผู้เชี่ยวชาญ จ านวน     
5 คน ซึ่งได้ผลการวิจัย ดังนี้ 
   5.2.1.1 ผลการสัมภาษณ์เชิงลึก พบว่า การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์
ประกอบด้วย 6 ด้าน คือ 1) ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 2) ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 3) ระบบกระบวนการ
ผลิต 4) ระบบการจัดการคลังสินค้า 5) ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ และ 6) ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ใน
การบ่งชี้สินค้า เนื่องจาก ในปัจจุบันการน าเทคโนโลยีสารสนเทศเข้ามาใช้ในการจัดการคลังสินค้ามีความ
จ าเป็นอย่างยิ่ง เพราะช่วยให้การท างานมีประสิทธิภาพ และขับเคลื่อนระบบให้ไปในทิศทางท่ีถูกต้อง
แม่นย า และลดความผิดพลาดของงานลง ซึ่งสอดคล้องกับ ธนิต โสรัตน์ (2552) กล่าวว่า กระบวนการ
ส าคัญในการที่จะน าระบบโลจิสติกส์สารสนเทศ มาประยุกต์ใช้ในการลดต้นทุนวัตถุดิบคงคลังและสินค้า
ส าเร็จรูป กล่าวคือ มีการน าระบบอิเล็กทรอนิกส์มาใช้ในการเชื่อมโยงความเป็นบูรณาการของข้อมูล
ข่าวสารในการจัดเก็บสินค้าคงคลัง ทั้งในส่วนที่เกี่ยวข้องกับท าเลที่ตั้ง และที่เกี่ยวข้องกับการบันทึกข้อมูล 
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การรับและการเบิกจ่าย รวมถึง การจัดส่งกระจายสินค้าไปสู่ผู้รับ โดยอาศัยเครือข่ายผ่านระบบเซิร์ฟเวอร์ 
(Server) และอินเตอร์เน็ต (Internet) ในการเชื่อมโยงเพ่ือเข้าถึงข้อมูลสินค้าคงคลัง ไปสู่หน่วยงานต่างๆ ที่
เกี่ยวข้อง การบริหารจัดการคลังสินค้าและสินค้าคงคลัง ด้วยการสรรหาเทคโนโลยีสารสนเทศโลจิสติกส์
เข้ามาช่วยในการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการ เป็นยุทธศาสตร์ส าคัญที่ช่วยให้ธุรกิจประสบความส าเร็จ
และสามารถสู้คู่แข่งได้   ทั้งนี้ระบบการท างานของคลังสินค้ามีสิ่งที่ส าคัญที่สุดคือ การมีซอฟต์แวร์
โปรแกรมด้านการจัดการสินค้าคงคลังที่มีประสิทธิภาพ เป็นตัวช่วยเสริมศักยภาพการท างาน เพ่ือช่วยให้
ระบบการท างานผิดพลาดน้อยที่สุด ระบบการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ซึ่งควรน ามาให้ในกิจกรรม
ได้แก่ 1) ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 2) ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 3) ระบบกระบวนการผลิต 4) ระบบ
การจัดการคลังสินค้า  5) ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ และ 6) ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า 
สอดคล้องกับ วิศิษฏ์ วัฒนานุกูล (2552: 25) กล่าวว่า ระบบการจัดการคลังสินค้า เป็นระบบที่ครอบคลุม
การจัดการทุกอย่างในคลังสินค้า ตัวอย่างเช่น การรับสินค้าด้วยเอกสารการรับสินค้า และจัดพิมพ์         
แผ่นสติกเกอร์แสดงที่เก็บสินค้า (Put Away Label) และการสร้างเอกสารรายการหยิบสินค้า (Pick List)        
เพ่ือจัดส่ง เป็นต้น การจัดการของระบบการจัดการคลังสินค้าก่อให้เกิดประโยชน์มากมายเช่น การควบคุม
ปริมาณการสต็อกสินค้าดีขึ้น ความสามารถในการติดตามย้อนรอย (Traceability) ระดับประสิทธิภาพ
สูงขึ้น (Improved Productivity Level) และระบบการรายงานเพ่ือผู้บริหารที่ดีขึ้น นอกจากนี้ยังสามารถ
เชื่อมโยงระบบบริหารคลังสินค้าเข้ากับระบบการสั่งซื้อสินค้า (Ordering Systems) ตัวอย่างเช่น ระบบ
สั่งซื้อสินค้าบนเว็บที่ใช้ส าหรับการซื้อของจากที่บ้าน (At-home Shopping) ระบบการจัดการคลังสินค้า
จะเชื่อมโยงตั้งแต่จุดของการรับค าสั่งซื้อ จนกระทั่งถึงการจัดสินค้าเพ่ือการจัดส่ง (Picking and Dispatching) 
รวมทั้งเชื่อมโยงเข้าสู่ระบบบัญชีการเงินและระบบควบคุมลูกหนี้ด้วย เป็นต้น  และสอดคล้องกับ               
ศิริวรรณ มิตรปล้อง (2551) ได้ศึกษาประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าด้วยระบบ Vendor Managed 
Inventory (VMI) ของธุรกิจ Super Store ในกรุงเทพมหานคร พบว่า ปัจจัยด้านบริหารคลังสินค้าด้วย
ระบบ VMI ในภาพรวมอยู่ในระดับมาก เมื่อพิจารณาเป็นรายด้านพบว่า ด้านอุปกรณ์เครื่องมือที่ทันสมัย
และด้านบุคลากร มีความส าคัญมากที่สุด รองลงมาด้านเทคโนโลยี ปัจจัยด้านการบริหารคลังสินค้าที่มีผล
ต่อประสิทธิภาพของการจัดการคลังสินค้าพบว่า มีสองด้านที่มีความส าคัญ คือ ด้านอุปกรณ์เครื่องมือ      
ที่ทันสมัย และด้านเทคโนโลยี เปรียบเทียบประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าจ าแนกตามปัจจัยพ้ืนฐาน
พบว่า ธุรกิจ Super Store ที่มีปัจจัยพ้ืนฐานแตกต่างกันมีประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินค้าด้วยระบบ 
VMI ไม่แตกต่างกัน  
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   5.2.1.2 ผลการสัมภาษณ์เชิงลึกพบว่า ผลการด าเนินงานของอุตสาหกรรม           
โรงสีข้าว ประกอบด้วย 2 ด้าน คือ 1) การบริหารปัจจัยการผลิต 2) การจัดการกระบวนการผลิต 
เนื่องจากการด าเนินธุรกิจต้องมีการวัดผลการปฏิบัติงาน เพ่ือเป็นตัวชี้วัดความส าเร็จและ
ประสิทธิภาพของงาน ช่วยก าหนดทิศทางการวางแผนการปฏิบัติงานและลดความผิดพลาด 
อุตสาหกรรมส่วนใหญ่มีตัวชี้วัดผลการด าเนินงานที่เน้นไปด้านปัจจัยการผลิต และกระบวนการผลิต 
เพราะมีความส าคัญในการสร้างผลก าไรให้แก่องค์การ ดังนั้นหากองค์การมีการวางแผนเพ่ือลดต้นทุน 
เพ่ิมประสิทธิภาพ หรือหาทางแก้ไขสิ่งที่บกพร่อง ก็จะท าให้อุตสาหกรรมนั้นมีผลการด าเนินงานตามที่
คาดหวังไว้ ซึ่งสอดคล้องกับ Mo Xi (2556) ได้ศึกษาเรื่อง ความสัมพันธ์ระหว่างรูปแบบการควบคุม
องค์การกับประสิทธิภาพการด าเนินงานของบริษัทจีนที่มาลงทุนในประเทศไทย เพ่ือศึกษา
ความสัมพันธ์ระหว่างรูปแบบการควบคุมในองค์การของบริษัทอิเล็กทรอนิกส์จีนที่มาลงทุนในประเทศ
ไทยกับผลการด าเนินงานด้านประสิทธิภาพขององค์การ โดยแบ่งลักษณะการควบคุมองค์การออกเป็น 
4 แบบ ได้แก่ 1) การควบคุมตามความถนัด (Segregation of Duties) 2) การควบคุมโดยการตรวจสอบ
และรับผิดชอบร่วมกัน (Dual Control) 3) การควบคุมโดยการท างานและรับผิดชอบร่วมกัน (Joint Custody) 4) 
การควบคุมโดยงบประมาณ (Budget Control) ผลการทดสอบสมมติฐานพบว่า รูปแบบการควบคุม 4 แบบ      
มีความสัมพันธ์เชิงบวกกับผลการด าเนินงานด้านประสิทธิภาพในระดับน้อย เมื่อพิจารณาประเด็นย่อย 
พบว่ารูปแบบการควบคุมทั้ง 4 แบบ มีความสัมพันธ์เชิงบวกกับการจัดการกระบวนการผลิตในระดับน้อย 
สอดคล้องกับ รุ่งนภา จันทราเทพ (2550) ได้ศึกษาเรื่อง ผลกระทบของประสิทธิภาพการบริหารการ
ผลิตที่มีต่อศักยภาพในการแข่งขันของธุรกิจอุตสาหกรรมสิ่งทอในประเทศไทย พบว่า ประสิทธิภาพ
การบริหารการผลิต มีความสัมพันธ์และผลกระทบเชิงบวกกับศักยภาพในการแข่งขันของธุรกิจ
อุตสาหกรรมสิ่งทอในประเทศไทย ดังนั้น ธุรกิจอุตสาหกรรมสิ่งทอควรให้ความส าคัญเกี่ยวกับการ
บริหารการผลิตให้เกิดประสิทธิภาพ เพ่ือเป็นการสะท้อนถึงศักยภาพในการแข่งขัน อันจะก่อให้เกิด
ประโยชน์และคุณค่าต่อผู้ประกอบการธุรกิจซึ่งจะส่งผลส าเร็จต่อองค์กรในที่สุด และสอดคล้องกับ 
สุมาลี สันติพลวุฒิ และรสดา เวษฎาพันธุ์ (2558) ได้ศึกษาเรื่องการประเมินผลการด าเนินงานของ
วิสาหกิจชุมชน: กรณีศึกษาการลงทุนพัฒนาเครื่องผลิตแผ่นข้าวตังของวิสาหกิจชุมชนโสธรพัฒนา 
จังหวัดฉะเชิงเทรา พบว่า การผลิตแผ่นข้าวตังโดยใช้เตาที่พัฒนาขึ้นใหม่มีความคุ้มค่าในการลงทุน
เนื่องจากมีค่า NPV, BCR, และ IRR มากกว่า และมีระยะเวลาคืนทุนเร็วกว่ากรณีการใช้เตาผลิตแผ่น
ข้าวตังแบบเดิม ผลการด าเนินงานบรรลุเป้าหมายตามตัวชี้วัดที่ก าหนดไว้ เนื่องจากการใช้เตาดังกล่าว
ท าให้ละระยะเวลาในการผลิต ลดจ านวนแรงงาน ลดการสูญเสียส่วนเหลือจากการผลิต สามารถสร้าง
สินค้ารูปแบบใหม่ ท าให้รายได้ของวิสาหกิจเพ่ิมขึ้นประมาณร้อยละ 15 ต่อเดือน พัฒนาช่องทางการ
จัดจ าหน่ายได้ 2 ช่องทาง และวิสาหกิจมีความพึงพอใจต่อการด าเนินงานและผลลัพธ์ของการ
ด าเนินงานในระดับสูง 
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 5.2.2 การศึกษาความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และการสัมมนา
กลุ่ม (Focus Group) 
  ขั้นตอนที่ 2 การศึกษาความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ผู้วิจัยได้
ศึกษาเอกสารเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยการค้นหาข้อมูลต่างๆ จากเอกสารและ
งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง และผลการสัมภาษณ์เชิงลึกในขั้นตอนที่ 1 จากนั้นน าข้อมูลมาจัดท าเป็น
แบบสอบถาม เพ่ือศึกษาการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการ
เข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย  
  ขั้นตอนที่ 3 การจัดสัมมนากลุ่ม (Focus Group) เพ่ือการศึกษาการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรม                 
โรงสีข้าวไทย มีผู้ทรงคุณวุฒิจ านวน 10 คน เพ่ือตรวจสอบยืนยันผลการศึกษาความคิดเห็นเกี่ยวกับการ
จัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย  
  ซึ่งผลการสัมมนากลุ่มสอดคล้องกับผลการวิจัยในขั้นตอนที่ 2 การศึกษาความคิดเห็น
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ทุกรายการ ดังนี้ 
   5.2.2.1 ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของ
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
     จากขั้นตอนที่ 2 ผู้ประกอบการ มีความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ โดยรวมและรายด้านอยู่ในระดับมากทุกด้าน ได้แก่ ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง ระบบการตลาด
อิเล็กทรอนิกส์ ระบบกระบวนการผลิต ระบบการจัดการคลังสินค้า ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ ระบบ
อิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า  
     จากขั้นตอนที่ 3 ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิเกี่ยวกับ
การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว พบว่า ผู้ทรงคุณวุฒิมีความ
คิดเห็นว่าการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวมและรายด้าน มีความสอดคล้องกันทุกรายการกับ
ผลการวิจัยที่ได้จากขั้นตอนที่ 2 
     เนื่องจาก การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์เป็นปัจจัยที่ส าคัญต่อธุรกิจ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว เพราะเป็นกระบวนการอย่างหนึ่งที่สามารถบริหารทรัพยากรต่างๆ ในองค์กร เพ่ือให้
เกิดการด าเนินกิจการคลังสินค้าที่มีประสิทธิผล และบรรลุผลส าเร็จตามวัตถุประสงค์ของคลังสินค้าที่
ก าหนดไว้ จึงต้องให้ความส าคัญกับทุกกระบวนการของงานด้านการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ส่งผลให้
เกิดผลประกอบการที่ดีได้ ขึ้นอยู่กับการวางแผนให้เป็นระบบ และสามารถควบคุมงบประมาณที่ต่ าที่สุด 
เพ่ือสร้างผลก าไรและผลการด าเนินงานที่ดีให้แก่องค์การ ซึ่งสอดคล้องกับ โอฬาร กิตติธีรพรชัย และ        
นระเกณฑ์ พุ่มชูศรี (2556) พบว่า การเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจ ความเหมาะสมในการเป็นศูนย์กระจายสินค้า 
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การเปลี่ยนแปลงทั้งในด้านค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน และความต้องการในการบูรณาการข้อมูลจากลูกค้า 
ส่งผลให้ประเทศไทยอยู่ในช่วงเปลี่ยนถ่ายทางเทคโนโลยีสารสนเทศ โดยเฉพาะ อย่างยิ่งระบบการ
จัดการคลังสินค้า (Warehouse Management System: WMS) ซึ่งเป็นระบบบูรณาการเทคโนโลยี
สื่อสารและนวัตกรรมต่างๆ เพ่ือจัดการทางกายภาพและการควบคุมการท างานในคลังสินค้า ทั้งนี้
ระบบดังกล่าวแตกต่างจากระบบจัดการคงคลังทางบัญชีซึ่งออกแบบตามขั้นตอนทางธุรกรรม และไม่
เหมาะกับการเพิ่มประสิทธิภาพของการท างานในคลังสินค้า ระบบการจัดการคลังสินค้า (Warehouse 
Management System: WMS) สามารถช่วยแก้ปัญหาที่มักพบในคลังสินค้าทั่วไป  อันได้แก่ ปัญหาการ
จัดการและการบริหารข้อมูลในคลังสินค้า ปัญหาความหนาแน่นของคลังสินค้า และค่าใช้จ่ายด้านโลจิสติกส์ 
ทั้งยังช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพ ความโปร่งใส และความถูกต้องในกิจกรรมคลังสินค้าผ่านความสามารถใน
การบูรณาการกับอุปกรณ์และเครื่องมืออัตโนมัติในการตัดสินใจควรจะน าระบบการจัดการคลังสินค้า         
เข้ามาประยุกต์ใช้กับกิจกรรมคลังสินค้าในองค์การหรือไม่ ผู้ประกอบการควรพิจารณาลักษณะของข้อมูล
ในการทางธุรกิจทั้งในด้านเข้าถึงข้อมูล ด้านความจ าเป็น และด้านความอ่อนไหว รวมถึงโอกาสในการท า
ธุรกิจในด้านการรับจ้างให้บริการกิจกรรมคลังสินค้า และยังสอดคล้องกับ กัญญาทอง หรดาล (2551) 
พบว่า  ผลการศึกษาที่ได้สามารถแบ่งออกเป็นเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ ส าหรับผลการศึกษาเชิงปริมาณ
จะพบว่าเวลาเฉลี่ยในการรับ-จ่ายสินค้าในคลังสินค้าห้องเย็น ก่อนที่จะมีระบบสารสนเทศ คือ 46 นาที และ
เวลาเฉลี่ยในการรับ-จ่ายสินค้าในคลังสินค้าห้องเย็น หลังจากที่มีระบบสารสนเทศ คือ 15 นาที จะเห็นได้ว่า
เวลาเฉลี่ยในการรับ-จ่ายสินค้าในคลังสินค้าห้องเย็นลดลงไป 32 นาที หรือเวลาเฉลี่ยในการรับ-จ่ายสินค้าใน
คลังสินค้าห้องเย็นลดลง 67.39% เนื่องจากมีระบบสารสนเทศเข้ามาช่วยในการจัดการ ภายในระบบ
สารสนเทศจะช่วยให้ผู้ที่ใช้งานทราบถึงจ านวนผลิตภัณฑ์ท่ีเข้ามาจากฝ่ายผลิต เพ่ือน าเข้ามาเก็บในคลังสินค้า
ทราบถึงจ านวนและต าแหน่งของผลิตภัณฑ์ท่ีอยู่ในคลังสินค้า ส าหรับผลการศึกษาเชิงคุณภาพ พบว่า เมื่อท า
การแบ่งกลุ่มผลิตภัณฑ์แล้วท าให้สามารถหาตัวผลิตภัณฑ์ได้ง่ายและรวดเร็ว พ้ืนที่ที่ใช้ในการจัดเก็บ
ผลิตภัณฑ์ในคลังสินค้ามีความเป็นระเบียบเรียบร้อย ส่งผลให้การเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ไม่ว่าจะเข้าหรือออก
เป็นไปอย่างรวดเร็วและเมื่อมีการน าระบบสารสนเทศเข้ามาช่วยในการจัดการระบบคลังสินค้าแล้ว จะท าให้
สะดวกในการตรวจเช็คและนับจ านวนผลิตภัณฑ์สินค้าคงเหลือ และสามารถท าการเก็บบันทึกข้อมูลได้มาก 
สอดคล้องกับ รจนาฎ ไกรปัญญาพงศ์ และคณะ (2555) ได้ศึกษาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบ
จัดซื้อและการจัดการสินค้าคงคลัง (กรณีศึกษา บริษัท AAA) เนื่องจากการท างานในปัจจุบันของ
บริษัทกรณีศึกษาเกิดปัญหาด้านค่าใช้จ่ายในการจัดซื้ออะไหล่ ส าหรับงานซ่อมบ ารุงรถบรรทุก         
คอนเทนเนอร์ค่อนข้างสูงเพราะไม่มีการวางแผนจัดซื้อ รวมทั้งบริษัทไม่มีระบบการจัดการสินค้าคงคลัง 
ส่งผลให้มีสินค้าค้างให้สต๊อกค่อนข้างมาก นอกจากนี้การจัดวางสินค้าที่ไม่เป็นระบบระเบียบท าให้
เสียเวลาในการค้นหาค่อนข้างนาน ดังนั้นเพ่ือลดปัญหาดังกล่าวงานวิจัยฉบับนี้จึงน าเสนอการวางแผนการ
จัดซื้ออะไหล่ ส าหรับซ่อมบ ารุงรถคอนเทนเนอร์เพ่ือลดต้นทุน และการจัดวางอะไหล่ในคลังสินค้า  



172 
 

เพ่ือลดเวลาในการท างาน และเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน พบว่า เมื่อวางแผนการจัดซื้อและ
ค านวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม แล้วท าให้ต้นทุนในการสั่งซื้อลดลงจาก 34,495.25 บาท เหลือ 
19,910.66 บาท ซึ่งสามารถประหยัดได้ 14,584.59 บาท หรือลดลงประมาณ 42.30 เปอร์เซ็นต์ และ
ท าให้ต้นทุนในการจัดเก็บสินค้าคงคลังลดลงตามไปด้วย ส่วนการจัดเก็บและหยิบจับ พบว่าเวลาในการ
ค้นหาอะไหล่ลดลง นอกจากนี้งานวิจัยฉบับนี้ยังได้เพ่ิมเติมในส่วนของการจัดตารางการซ่อมบ ารุง
ส าหรับรถบรรทุกคอนเทนเนอร์แต่ละคัน ซึ่งผลที่ได้จะท าให้รถสามารถท างานได้อย่างต่อเนื่องและมี
ประสิทธิภาพ ซึ่งสอดคล้องกับ ชาญ เดชอัศวนง (2556) ได้ศึกษาการสื่อสารทางการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 
ที่มีต่อพฤติกรรมการตัดสินใจซื้อ มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาพฤติกรรมผู้บริโภคในการรับข่าวสารผ่าน
ช่องทางการสื่อสารทางการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ และเพ่ือเปรียบเทียบช่องทางการสื่อสารทางการ
ตลาดอิเล็กทรอนิกส์ และเพ่ือเปรียบเทียบช่องทางการสื่อสารทางการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ประเภท
ต่างๆ ที่มีผลต่อพฤติกรรมในการตัดสินใจซื้อสินค้ า พบว่า เครื่องมือการสื่อสารการตลาด
อิเล็กทรอนิกส์ที่สามารถกระตุ้นให้เกิดการซื้อได้ดีที่สุดเป็นอันดับที่ 1 กลุ่มตัวอย่างที่เลือก คือ การค้นหา
ข้อมูลทางอินเทอร์เน็ตผ่านระบบ Search engine ให้เหตุผลว่า เนื่องจากมีความสะดวกในการใช้ 
สอดคล้องกับ เชฐธิดา  กุศลาไสยานนท์ (2555) ได้ศึกษาเรื่อง รูปแบบการพัฒนาผู้บริหารเพ่ือการบริหาร
จัดการกลยุทธ์การตลาดอิเล็กทรอนิกส์ โดยใช้เทคโนโลยีสารสนเทศเป็นฐานความรู้ส าหรับอุตสาหกรรม
เฟอร์นิเจอร์ในประเทศไทย โดยมีขั้นตอนการด าเนินการวิจัย แบ่งเป็น 4 ขั้นตอนหลัก คือ ขั้นตอนที่ 1 
การศึกษาความคิดเห็นเกี่ยวกับการบริหารจัดการกลยุทธ์การตลาดอิเล็กทรอนิกส์ ขั้นตอนที่ 2 การพัฒนา
รูปแบบการพัฒนาผู้บริหารเพ่ือการบริหารจัดการกลยุทธ์การตลาดอิเล็กทรอนิกส์ ขั้นตอนที่ 3 การพัฒนา
หลักสูตรการฝึกอบรม และขั้นตอนที่ 4 การประเมินผลรูปแบบการพัฒนาผู้บริหารเพ่ือการบริหารจัดการ
กลยุทธ์การตลาดอิเล็กทรอนิกส์  สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล ได้แก่ ค่าร้อยละ ค่าเฉลี่ย ส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน ค่าความเที่ยงตรงจากดัชนีความสอดคล้อง ค่าดัชนีการจัดเรียงล าดับความส าคัญของความ
ต้องการจ าเป็น ค่าความเชื่อมั่นสูตรสัมประสิทธิ์แอลฟาของครอนบาค ค่าประสิทธิภาพของหลักสูตร
ฝึกอบรม และการประเมินผลตามรูปแบบการประเมินของเคริกแพตทริค ผลการวิจัย พบว่า ผู้บริหาร
อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ที่เข้ารับการฝึกอบรมฯ จ านวน 21 คน มีคะแนนสูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนดร้อยละ 
80/80 และมีประสิทธิภาพในการบริหารจัดการกลยุทธ์การตลาดอิเล็กทรอนิกส์มากขึ้น สอดคล้องกับ 
วนิดา รัตนมณี และคณะ (2555) ได้ศึกษาและออกแบบกระบวนการผลิตอัตโนมัติในโรงงานผลิตของเล่นเด็ก
จากไม้ยางพารา โดยท าการศึกษาข้อมูลเกี่ยวกับโรงงานผลิตของเล่นเด็กจากไม้ยางพารา จังหวัดตรัง 
ทั้งในด้านกระบวนการผลิตและแรงงานคนที่ใช้ จากนั้นก็คัดเลือกกระบวนการที่มีความเหมาะสม        
ในการออกแบบเป็นกระบวนการผลิตแบบอัตโนมัติ จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิต พบว่า 
กระบวนการผลิตที่ได้รับคัดเลือกและควรให้มีการออกแบบเป็นกระบวนการผลิตแบบอัตโนมัตินั้นมี         
5 กระบวนการได้แก่ 1) กระบวนการย้อมสีและแยกชิปในการสั่นย้อมสี 2) กระบวนการ Load & Unload 
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ชิ้นงาน ตัดด้วยเครื่องจักร CNC และ 5) กระบวนการขนถ่ายไม้หรือชิ้นงานด้วยรถลาก โดยในแต่ละ
กระบวนการจะมีการออกแบบใน 3 ระดับ คือ แบบธรรมดา (Manual) แบบกึ่งอัตโนมัติ (Semi-Automation) 
และแบบอัตโนมัติ (Full Automation) นอกจากนี้ในการออกแบบแต่ละกระบวนการยังมีการประเมิน
งบประมาณในการลงทุน จ านวนแรงงานที่ใช้ ก าลังการผลิตและการวิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์ จากผลการ
วิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์ พบว่า ในกระบวนการย้อมสีและแยกชิปในการสั่นย้อมสีที่ได้ออกแบบท าให้
โรงงานมีก าลังการผลิตเพ่ิมขึ้น รายได้เพ่ิมขึ้น และสามารถลดแรงงานคนหรือลดความล้าจากการท างานได้  
จึงท าให้สามารถแก้ปัญหาการขาดแคลนแรงงานได้ สอดคล้องกับ สมสุข นากสุก (2551) ได้ศึกษาและพัฒนา
ระบบการจัดการคลังสินค้า ในธุรกิจอุตสาหกรรมกระดาษ กรณีศึกษา บริษัท ผลิตภัณฑ์กระดาษไทย 
จ ากัด ในการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูปให้ได้อย่างมีประสิทธิภาพในพ้ืนที่จ ากัด ซึ่งระบบเดิมในการจัดเก็บ
สินค้าไม่สามารถระบุต าแหน่งที่ตั้งของสินค้าและพ้ืนที่ว่างที่จะน าสินค้าเข้าไปจัดเก็บได้ จึงเกิดความ
ผิดพลาดในการค้นหาสินค้า ระบุต าแหน่งของสินค้า การหยิบสินค้าผิดพลาดบ่อยครั้ง งานวิจัยนี้จึง
มุ่งเน้นในการแก้ปัญหาดังกล่าว โดยการพัฒนาระบบการจัดการสินค้า แทนโปรแกรมการจัดเก็บ
สินค้าเดิม ซึ่งจะเพ่ิมประสิทธิภาพในการตัดสินใจเลือกต าแหน่งในการจัดการคลังสินค้า ลดความ
ผิดพลาดในการค้นหาสินค้า ลดเวลาในการตรวจสอบคลังสินค้า ลดปัญหาสินค้าคงคลัง และลด
ค่าใช้จ่ายในการติดตั้งและใช้งาน ผลการใช้ระบบการจัดการคลังสินค้า พบว่า สามารถเข้าไปช่วยในการ
ตัดสินใจจัดการพ้ืนที่ในคลังสินค้าเป็นอย่างมาก จากการประเมินความพึงพอใจของผู้ใช้ระบบร้อยละ 
20.34 พึงพอใจอย่างยิ่ง ร้อยละ 68.00 พึงพอใจ และร้อยละ 11.67 รู้สึกเฉยๆ จากการวิจัยครั้งนี้มี
ข้อเสนอแนะว่า ควรท าการพัฒนาการแนะน าพ้ืนที่โดยอัตโนมัติ และพัฒนาการเชื่อมโยงข้ อมูลให้มี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น สอดคล้องกับ ทศพร โชติรวมวงศ์ (2552) ได้ศึกษาระบบการจัดการคลังสินค้าด้วย
เทคโนโลยีการระบุคลื่นวิทยุ พบว่า ระบบการจัดการคลังสินค้าด้วยเทคโนโลยีการระบุคลื่นวิทยุได้
พัฒนาขึ้นตามลักษณะงาน ตามความต้องการของห้างหุ้นส่วน สว่างศิลป์อุตสาหกรรม จ ากัด โดยเฉพาะ
ซึ่งได้น าเอาเทคโนโลยีสารสนเทศ เข้ามาช่วยในระบบจัดการสินค้า ขั้นตอนการตรวจรับสินค้า การตัด
สต๊อกสินค้า การตรวจสอบรายละเอียดและจ านวนสินค้าในคลัง โดยได้น าเอาเทคโนโลยี RFID มา
ประยุกต์ในการตรวจสอบสถานที่จัดเก็บสินค้า เนื่องจาก RFID สามารถระบุต าแหน่งที่จัดเก็บได้อย่าง
แน่นอน และได้น าเครื่องใช้พ็อกเก็ตพีซีมาใช้เพ่ือเป็นอุปกรณ์ในการอ่านค่า RFID และบันทึกการ
ท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพและมีความสะดวกรวดเร็ว นอกจากนี้ยังออกแบบให้ผู้ใช้งานสามารถ
สืบค้นข้อมูลสินค้าเพ่ือให้ทราบถึงการเคลื่อนไหวของสินค้าในคลังสินค้าได้ และสอดคล้องกับ พูนพันธ์ 
เพ็งแจ่ม (2556) ได้ศึกษาเรื่องการศึกษาการน าเทคโนโลยี CAD/CAM เพ่ือใช้ในอุตสาหกรรมอัญมณี
และเครื่องประดับ กรณีศึกษา บริษัทมณีกาญจน์สยาม จ ากัด พบว่า ระดับความเห็นในการน า
เทคโนโลยี CAD/CAM มาใช้ในอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ โดยรวมทุกด้านอยู่ในระดับ
มาก ผู้บริหารขององค์กรควรให้ความส าคัญเรื่อง ความเสี่ยงในการน าเข้าเครื่องจักรหรือเทคโนโลยี 
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CAD/CAM ซึ่งมีราคาค่อนข้างสูงและเสี่ยงต่อระยะเวลาการคืนทุน ควรจัดให้มีการอบรม และจัดหา
เทคโนโลยี CAD/CAM ที่เหมาะสมที่ใช้ในการผลิตอัญมณีและเครื่องประดับ ก่อนจะมีการน า
เทคโนโลยี CAD/CAM มาใช้อย่างจริงจัง ควรมีการทดลองใช้ เนื่องจากเทคโนลยี CAD/CAM บางตัว
ท าให้ผู้ปฏิบัติท างานช้าลงกว่าที่ควรและมีขั้นตอนยุ่งยากสลับซับซ้อน และเมื่อมีการน าเทคโนโลยี 
CAD/CAM มาใช้ในกระบวนการผลิตแล้ว ควรมีแผนการด าเนินงานทางด้านการใช้เทคโนโลยี 
CAD/CAM อย่างชัดเจน เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดในกระบวนการผลิต 
   5.2.2.2 ความคิดเห็น เกี่ยวกับผลการด า เนินงานของผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
     จากขั้นตอนที่ 2 ผู้ประกอบการมีความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน 
โดยรวมและรายด้านอยู่ในระดับมากทุกด้าน ได้แก่ ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต ด้านการจัดการ
กระบวนการผลิต 
     จากขั้นตอนที่ 3 ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิเกี่ยวกับผล
การด าเนินงานของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว พบว่า ผู้ทรงคุณวุฒิมีความคิดเห็นว่าผลการ
ด าเนินงานโดยรวมและรายด้าน มีความสอดคล้องกันทุกรายการ กับผลการวิจัยที่ได้จากขั้นตอนที่ 2 
     เนื่องจากการประกอบธุรกิจจ าเป็นต้องค านึงถึงผลการด าเนินงาน เพ่ือให้
การผลิตด าเนินการโดยมีต้นทุนที่เหมาะสม และสามารถสร้างผลก าไรได้ ผลการด าเนินงานจึงเป็น
ตัวชี้วัดการปฏิบัติงานว่ามีประสิทธิภาพมากน้อยเพียงใด ท าให้องค์กรสามารถแก้ไขข้อบกพร่องและเพ่ิม
ประสิทธิภาพ รวมทั้งพัฒนาศักยภาพต่างๆ ขององค์กรให้ดียิ่งขึ้น เป็นการตั้งเป้าหมายการปฏิบัติงานของ
องคก์ารทุกระดับ มีผลผลิตและผลลัพธ์ที่ชัดเจนและสามารถวัดได้จริง ซึ่งสอดคล้องกับ สุกัญญา เกยุราพันธ์ 
(2550) ได้ศึกษาเรื่อง ผลการด าเนินงานด้านโลจิสติกส์ กรณีศึกษา บริษัท ร้อกเวิธ จ ากัด (มหาชน) พบว่า 
การวัดผลการด าเนินงานโดยใช้ตัวชี้วัดผลการด าเนินงานหลัก เป็นเครื่องมือเพียงอย่างเดียว อาจจะไม่
สามารถวัดผลการด าเนินงานได้อย่างถูกต้อง และชัดเจน ควรพิจารณาการวัดผลการด าเนินงานในด้านอ่ืน
ควบคู่กันไปด้วย เพื่อลดความขัดแย้งและการปกป้องผลประโยชน์ของแผนกงานแต่ละแผนก ซึ่งท าให้
ละเลยผลการด าเนินงานในภาพรวม การวัดผลการด าเนินงานเป็นสิ่งที่ควรกระท าในองค์การที่ต้องการ
พัฒนาศักยภาพของตนเอง แต่การเลือกใช้เครื่องมือก็เป็นสิ่งที่ต้องพิจารณาให้เหมาะสม และควรที่จะ
สามารถตรวจสอบได้ อีกทั้งจะต้องท าการสื่อสารให้บุคลากรในองค์การเข้าใจสอดคล้องกันด้วย สอดคล้องกับ 
และสอดคล้องกับ มยุรี สีเชียงหา และคณะ (2558) ได้ศึกษาเรื่อง ผลกระทบของการบริหารภาพลักษณ์
องค์กรที่มีต่อผลการด าเนินงานของธุรกิจโรงแรมในเขตภาคเหนือ พบว่า 1) การบริหารภาพลักษณ์องค์กร 
ด้านความรับผิดชอบต่อชุมชนและสิ่งแวดล้อม มีความสัมพันธ์และผลกระทบเชิงบวกกับผลการ
ด าเนินงานโดยรวม 2) การบริหารภาพลักษณ์องค์กรด้านความมั่นคงทางการเงิน มีความสัมพันธ์และ
ผลกระทบเชิงบวกกับผลการด าเนินงานโดยรวม 3) การบริหารภาพลักษณ์องค์กร ด้านคุณภาพการ
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บริหาร มีความสัมพันธ์และผลกระทบเชิงบวกกับผลการด าเนินงานโดยรวม และ 4) การบริหาร
ภาพลักษณ์องค์กร ด้านคุณภาพสินค้าและบริการมีความสัมพันธ์และผลกระทบเชิงบวกกับผลการ
ด าเนินงานโดยรวม ดังนั้นผู้บริหารธุรกิจโรงแรมในเขตภาคเหนือควรให้ความส าคัญกับการพัฒนา
องค์กรในทุกส่วนของการด าเนินงาน เพื่อน าไปสู่การเกิดการบริหารภาพลักษณ์ขององค์กรที่ดีส่งผลให้
การด าเนินงานขององค์กรประสบผลส าเร็จได้อย่างยั่งยืนต่อไป สอดคล้องกับ เรขา ธงธวัช (2551) ได้
ศึกษากลยุทธ์การบริหารจัดการปัจจัยการผลิตอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ อ าเภอแม่สอด 
จังหวัดตาก โดยใช้กระบวนการบริหารจัดการโดยยึดวัตถุประสงค์ น ายุทธศาสตร์อุตสาหกรรมอัญมณี
และเครื่องประดับระดับประเทศเป็นเป้าหมายในการบริหารจัดการปัจจัยการผลิตทั้ง 5 ด้าน ได้แก่  
1) วัตถุดิบ 2) แรงงาน 3) ทุน 4) เครื่องมือและอุปกรณ์ และ 5) เทคโนโลยี จากผลการวิจัย พบว่า   
1) ด้านวัตถุดิบ ได้แก่ การด าเนินการให้ศุลกากรปรับพิธีการให้ความสะดวกต่อการน าเข้าอัญมณีและ
ประชาสัมพันธ์ให้ผู้ประกอบการอัญมณีและเครื่องประดับ น าไปปฏิบัติได้ ผู้ประกอบการอัญมณีและ
เครื่องประดับพัฒนารูปแบบเครื่องประดับให้ทันสมัย กระทรวงพาณิชย์ประสานงานกับประเทศที่
ส่งออกอัญมณีให้สามารถเข้ามาขายในแม่สอดอย่างสะดวก และสนุบสนุนการส่งออกอัญมณีและ
เครื่องประดับไปต่างประเทศ 2) ด้านแรงงาน ได้แก่ การให้กลุ่มผู้ประกอบการอัญมณีและ
เครื่องประดับ ร่วมกับสถาบันการศึกษาจัดหลักสูตรฝึกอบรมโดยวิทยากรที่เชี่ยวชาญด้านต่างๆ 
เกี่ยวกับอัญมณีและเครื่องประดับ และร่วมกับสภาอุตสาหกรรมประสานงานกับหน่วยงานที่สามารถ
สนับสนุนเงินทุนเพ่ือพัฒนาแรงงานในอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ กลุ่มผู้ประกอบการอัญ
มณีและเครื่องประดับ และหน่วยงานที่เกี่ยวข้องจัดตั้งศูนย์กลางการรับงานเจียระไนพลอย การ
ออกแบบ การขึ้นรูปประกอบตัวเรือน เพ่ือกระจายงานและรายได้ให้กับช่างฝีมือในอ าเภอแม่สอด 3) 
ด้านทุน ได้แก่ การด าเนินการให้ธนาคารพาณิชย์ในอ าเภอแม่สอดสนับสนุนการกู้เงินเพ่ือการผลิตใน
อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ สภาอุตสาหกรรมรับรองผู้ประกอบการอัญมณีและ
เครื่องประดับ ท าให้มีความน่าเชื่อถือสามารถกู้เงินจากสถาบันการเงินได้ รัฐบาลและสถาบันการเงิน
สนับสนุนเงินทุนในการผลิตอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ 4) ด้านเครื่องมือและอุปกรณ์ 
ได้แก่ การให้กลุ่มผู้ประกอบการอัญมณีและเครื่องประดับ ร่วมกับหน่วยงานที่เกี่ยวข้องจัดตั้ง
ศูนย์กลางการผลิตอัญมณีและเครื่องประดับ เพ่ือขึ้นรูปและประกอบตัวเรือนเงินและทองที่มี
มาตรฐาน ผู้ประกอบการอัญมณีและเครื่องประดับ ร่วมกับสภาอุตสาหกรรมและจังหวัดตากจัดตั้ง
ศูนย์อัญมณีและเครื่องประดับ เพื่อพัฒนาเครื่องมือและอุปกรณ์ในการผลิตให้มีคุณภาพและมาตรฐาน 
5) ด้านเทคโนโลยี ได้แก่ การประสานงานระหว่างจังหวัดตากกับหน่วยงานที่ เกี่ยวข้อง น าเทคโนโลยี
ออกแบบ การขึ้นรูปประกอบตัวเรือนมาใช้ที่อ าเภอแม่สอด ภาครัฐควรสนับสนุนการใช้เทคโนโลยีการผลิต
ในอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับในทุกด้าน ซึ่งสอดคล้องกับ จักรพงศ์ ขวัญแก้ว และรักษ์พงศ์ 
วงศาโรจน์ (2554) ได้ศึกษาการบริหารการผลิตและการปฏิบัติการที่มีผลต่อประโยชน์ที่ได้รับของ
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บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ มีความมุ่งหมายเพ่ือศึกษาปัจจัยส่วนบุคคลของพนักงานบริษัทผู้ผลิต
ชิ้นส่วนรถยนต์แห่งหนึ่งในย่านบางพลี ที่มีผลต่อประโยชน์ที่ได้รับของบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ 
และศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างด้านปัจจัยน าเข้า และด้านการบริหารการผลิต และการปฏิบัติการกับ
ประโยชน์ที่ได้รับของบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ พบว่า พนักงานมีความคิดเห็นในด้านปัจจัยน าเข้า
โดยรวมอยู่ในระดับดี ด้านการบริหารการผลิตและการปฏิบัติการอยู่ในระดับดี และด้านประโยชน์ที่
ได้รับของบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ อยู่ในระดับมาก ส่วนผลการทดสอบสมมติฐาน พบว่า กลุ่ม
ตัวอย่างด้านการศึกษา ด้านโรงงานที่ปฏิบัติงาน ด้านฝ่ายที่ปฏิบัติงาน ด้านต าแหน่งงาน ด้าน
ระยะเวลาการท างานกับบริษัท และรายได้ต่อเดือนที่แตกต่างกันมีความคิดเห็นต่อประโยชน์ที่ได้รับ
ของบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์แห่งนั้นแตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05, 0.05, 
0.05, 0.01, 0.01 และ 0.05 ตามล าดับ และด้านปัจจัยน าเข้าโดยรวม มีระดับความสัมพันธ์ค่อนข้าง
ต่ า ทิศทางเดียวกัน และด้านการบริหารการผลิตและการปฏิบัติการโดยรวม มีระดับความสัมพันธ์
ปานกลาง ทิศทางเดียวกันกับประโยชน์ที่ได้รับของบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ อย่างมีนัยส าคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.01 และสอดคล้องกับ ปภพพล เติมธีรกิจ (2555) ได้ศึกษาปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อการ
ด าเนินงานของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม: กรณีศึกษา อุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ 
พบว่า ปัจจัยด้านภาวะผู้ประกอบการ ปัจจัยด้านการเงิน ปัจจัยด้านการผลิต และปัจจัยด้านส่วนผสมทาง
การตลาด ส่งผลกระทบต่อการด าเนินงานของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อมในอุตสาหกรรม
เครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ในภาพรวมอยู่ในระดับค่อนข้างมาก องค์ประกอบปัจจัยเชิงสาเหตุที่
ส่งผลทางตรงต่อการด าเนินงานของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อมในอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและ
อิเล็กทรอนิกส์ การวิเคราะห์ทางสถิติ พบว่า ปัจจัยที่มีอิทธิพลทางตรง มี 3 ปัจจัย ได้แก่ ปัจจัยด้านภาวะ
ผู้ประกอบการ ปัจจัยด้านการเงิน และปัจจัยด้านการผลิต ปัจจัยที่มีอิทธิพลทางอ้อมต่อผลการด าเนินงาน
ของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม มี 1 ปัจจัย คือปัจจัยด้านนโยบายโดยส่งผ่านปัจจัยด้านการเงิน 
ปัจจัยด้านภาวะผู้ประกอบการและปัจจัยด้านการผลิต ปัจจัยที่มีอิทธิพลทั้งทางตรงและทางอ้อมต่อการ
ด าเนินงานของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม ในอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์มี 1 
ปัจจัย คือ ปัจจัยด้านภาวะผู้ประกอบการ และมีอิทธิพลทางอ้อมผ่านปัจจัยด้านการผลิต 
   5.2.2.3 การเปรี ยบเทียบความคิดเห็นเกี่ ยวกับการจัดการคลั งสินค้ า
อิเล็กทรอนิกส์ ที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน 
     จากขั้นตอนที่ 2 ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้ง 
(จังหวัด) แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม แตกต่างกัน  
     จากขั้นตอนที่ 3 ผลการประเมินเกี่ยวความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์กับผลการด าเนินงาน ที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน 
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พบว่า ผู้ทรงคุณวุฒิมีความคิดเห็นว่าการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการด าเนินงาน              
มีความสอดคล้องกันทุกรายการกับผลการวิจัยที่ได้จากข้ันตอนที่ 2 
     เนื่องจากสภาพแวดล้อมโดยรวมของท าเลที่ตั้งคลังสินค้าส่งผลต่อธุรกิจ 
ท าเลที่ตั้งที่ดีคือ ลูกค้าสามารถเข้าถึงได้ง่าย เส้นทางการขนส่งไปยังสถานที่ต่างๆ มีหลายช่องทางและ
สะดวกต่อการขนส่ง อีกทั้งอยู่ใกล้แหล่งวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตสินค้า เพ่ือการลดต้นทุนในการการขนส่ง ซึ่ง
สอดคล้องกับ ธนิต โสรัตน์ (2552: 98) กล่าวว่า ท าเลที่ตั้งของคลังสินค้า เป็นสิ่งส าคัญที่สุดของการจัดการ
คลังสินค้าทั้งที่สร้างเองหรือเช่า โดยการเลือกพ้ืนที่ซึ่งมีความเหมาะสมกับลักษณะสินค้าที่จะเก็บและหรือ
ช่องทางในการกระจายสินค้า ประกอบด้วย 1) การก่อสร้างคลังสินค้าในโรงงาน พ้ืนที่ก่อสร้างซึ่งถูกก าหนด
จากที่ตั้งของตัวโรงงาน แต่หากสามารถก าหนดพ้ืนที่และขนาดที่จะก่อสร้างได้ จะต้องพิจารณาถึง
กระบวนการไหลลื่นของสินค้าที่จะเข้าจากสายการผลิต และรับเข้าจากซัพพลายเออร์ จะต้องมีความสัมพันธ์
กับการไหลลื่น (Flow Line) ของกระบวนการจัดส่งและส่งมอบสินค้า หากไม่มีการออกแบบที่ดี รวมทั้ง 
ต าแหน่งที่เหมาะสม เช่น คลังสินค้าที่จะไปอยู่ด้านหลังโรงงาน อาจท าให้เป็นอุปสรรคในการขนย้ายหรือ
การบรรจุสินค้าในตู้สินค้า ซึ่งเข้า-ออก ไม่สะดวก 2) คลังสินค้าภายนอก หรือศูนย์กระจายสินค้า ซึ่งสร้าง
นอกเขตโรงงาน อาจเป็นศูนย์กระจายสินค้าของโรงงานที่จ าเป็นจะต้องไปสร้างไว้นอกโรงงานหรือเป็น
คลังสินค้าสาธารณะที่ให้บริการรับฝากสินค้า การเลือกท าเล (Location Design) จะเป็นปัจจัย หากใกล้
ชุมชนอาจมีปัญหาด้านสิ่งแวดล้อมและรบกวนชุมชน การท างานอาจไม่สะดวก ควรเลือกท าเลที่ใกล้กับ
ท่าเรือ สนามบิน สถานีรถไฟ หรือตามจุดแยกที่เป็น HUB ที่เหมาะกับการกระจายสินค้าไปยังจังหวัดต่างๆ 
ที่เป็นศูนย์กลางตลาดได้สะดวก หรือเลือกท่ีใกล้กับซัพพลายเออร์ การเลือกท าเลที่ดีจะส่งผลต่อต้นทุน
ขนส่ง และระดับของสินค้าคงคลังและความสามารถในการแข่งขัน สอดคล้องกับ พรเพ่ิม แซ่โง้ว (2553) 
ได้ศึกษาเรื่องการวิเคราะห์ที่ตั้งศูนย์กระจายสินค้าของอุตสาหกรรมต้มกลั่นสุราขาว กรณีศึกษาจังหวัด
ราชบุรี พบว่า รูปแบบทางที่ตั้งของอุตสาหกรรมต้มกลั่นสุราขาวในประเทศไทย จังหวัดที่มีขนาด
อุตสาหกรรมต้มกลั่นสุราขายมากที่สุดในประเทศไทย คือ จังหวัดกาญจนบุรี 17.47% รองลงมา คือ จังหวัด
ราชบุรี 12.09% การศึกษาความสัมพันธ์ที่ตั้งกับแหล่งวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตอุตสาหกรรมต้มกลั่นสุราขาว 
พบว่ามีโรงงานน้ าตาลที่อยู่ในช่วงระยะทางจากแหล่งวัตถุดิบมายังโรงงานสุรา มีทั้งหมด 21 โรงงาน โดย
โรงงานน้ าตาลที่มีปริมาณกากน้ าตาลมากที่สุด คือ บริษัท น้ าตาลเกษตรไทย จ ากัด (229 ,154 ตัน) 
ส าหรับการวิเคราะห์หาที่ตั้งศูนย์กลางกระจายสุรา โดยการบูรณาการสถิติเชิงพ้ืนที่และระบบการ
สนับสนุนการตัดสินใจนั้น พบว่า พ้ืนที่ที่เหมาะสมกับการพัฒนาเพ่ือใช้ในการตั้งศูนย์กลางกระจายสุราขาว 
กรณีศึกษาโรงงานสุรา จังหวัดราชบุรี (บริษัท หลักชัยค้าสุรา จ ากัด) โดยพ้ืนที่เหมาะสมมาก อยู่บริเวณ
ต าบลลาดโพธิ์ อ าเภอบ้านลาด (2.50 ตารางกิโลเมตร) ต าบลไร่ส้ม และต าบลหัวสะพาน อ าเภอเมือง
เพชรบุรี (22.96 ตารางกิโลเมตร) และยังสอดคล้องกับ ธนวัฒน์ เมธีธัญญรัตน์ (2558) ได้ศึกษาการเลือก
ที่ตั้งคลังน้ ามันในประเทศไทย โดยใช้วิธีล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ พบว่า ในเบื้องต้นจะต้องศึกษาข้อมูล



178 
 

ทางด้านกายภาพ ปริมาณความต้องการการใช้น้ ามันบริเวณพ้ืนที่โดยรอบ และข้อมูลการลงทุนส าหรับ
ที่ตั้งของแต่ละพ้ืนที่ ทั้งนี้ในแต่ละพ้ืนที่จะมีกฎระเบียบข้อบังคับ ลักษณะภูมิศาสตร์ที่แตกต่างกัน ซึ่ง
การวิเคราะห์การเลือกที่ตั้งคลังน้ ามันนี้ จะท าการออกแบบเกณฑ์การประเมินให้ผู้เชี่ยวชาญท าการ
ประเมินเพ่ือหาต าแหน่งที่คลังน้ ามันที่เหมาะสม โดยใช้ปัจจัยด้านคุณภาพ เช่น ความเหมาะสมด้าน
สิ่งแวดล้อม ความพร้อมด้านสาธารณูปโภค เป็นต้น และปัจจัยด้านปริมาณ เช่น มูลค่าการลงทุนและ
การด าเนินงานมาท าการวิเคราะห์โดยใช้กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ เพ่ือให้สถานที่ท าเลที่ตั้งที่
เหมาะสม ทั้งในด้านสิ่งแวดล้อม เศรษฐศาสตร์และวิศวกรรมศาสตร์ จากนั้นน าผลประเมินมาค านวณหา
ค่าน้ าหนักความส าคัญ โดยตัดสินจากค่าที่มากที่สุด โดยผลลัพธ์ที่ได้คือจังหวัดสระบุรี เลือกบริเวณต าบล
หัวปลวก อ าเภอเสาไห้ ด้วยน้ าหนักความส าคัญ 0.510 จังหวัดล าปาง เลือกบริเวณต าบลแม่กัวะ อ าเภอ
สบปราบ ด้วยน้ าหนักความส าคัญ 0.428 และจังหวัดขอนแก่นเลือกบริเวณต าบลหินตั้ง อ าเภอบ้านไผ่ 
ด้วยน้ าหนักความส าคัญ 0.396 ซึ่งเป็นค่าน้ าหนักท่ีมากที่สุดหลักจากผ่านกระบวนการล าดับชั้นเชิง
วิเคราะห์ ซึ่งสอดคล้องกับ วศิน อาษาสร้อย และช่อ วายุภักตร์ (2558) ได้ศึกษาท าเลที่ตั้งในการสร้าง
คลังสินค้า: ระหว่างเขตอ าเภอเมืองจังหวัดหนองคาย เขตอ าเภอเมืองจังหวัดมุกดาหาร เขตอ าเภอเมืองจังหวัด
นครพนม และเขตอ าเภอเมืองจังหวัดบึงกาฬ พบว่า โดยส่วนใหญ่ปัจจัยต่างๆ ที่ค านึงถึงมีดังต่อไปนี้ 1) 
ต้นทุนค่าขนส่ง 2) การเข้าถึงลูกค้า 3) ต้นทุนราคาที่ดิน 4) สาธารณูปโภค 5) แรงงาน 6) โอกาสในการขยายธุรกิจ 
7) ภูมิประเทศ และความเป็นเมือง  8) ต้นทุนในการด าเนินงาน 9) ความใกล้ไกลแหล่งชุมชน โดยศึกษาจากการ
ทบทวนทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการเลือกท าเลที่ตั้งคลังสินค้าประกอบการพิจารณาในการเลือก
ปัจจัยดังกล่าวมาเป็นปัจจัยในการวิจัยในครั้งนี้ สอดคล้องกับ ธนวันต์ วงศ์พันธุ์เที่ยง (2555) ได้ศึกษาการ
เลือกที่ตั้งคลังสินค้าโดยใช้เทคนิคกระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ พบว่า สามารถเรียงล าดับของปัจจัยได้
ดังต่อไปนี้ 1) ต้นทุนค่าขนส่ง 2) ต้นทุนการด าเนินการ 3) ความพร้อมของระบบสาธารณูปโภค 4) การเข้าถึง
ลูกค้า 5) สภาพภูมิประเทศและสิ่งแวดล้อม 6) แรงงาน 7) ต้นทุนด้านที่ดิน 8) โอกาสในการขยายธุรกิจ และ 
9) ความใกล้ไกลแหล่งชุมชน 
     ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน 
มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ เป็นรายด้าน ด้านระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 
ด้านระบบการตลาด ด้านกระบวนการผลิต ด้านระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ และด้านระบบ
อิเล็กทรอนิกส์เพ่ือการบ่งชี้สินค้าแตกต่างกัน เนื่องจากการตัดสินใจเลือกท าเลที่ตั้งโรงงานหรือคลังสินค้า 
ซึ่งนับเป็นการตัดสินใจลงทุนในระยะยาว (Long-Term Plan) และเป็นการตัดสินใจเชิงยุทธศาสตร์ 
(Strategic Decisions) จ าเป็นต้องมีปัจจัยลงทุนทั้งที่ดินและค่าก่อสร้างจ านวนมาก จึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่
ต้องศึกษาและพิจารณาความคุ้มทุนในปัจจัยรอบด้าน ทั้งต้นทุนค่าขนส่ง รูปแบบการขนส่ง ที่ตั้งโรงงาน 
คลังสินค้า แหล่งวัตถุดิบศูนย์กระจายสินค้า และลักษณะโครงข่ายการกระจายสินค้า (Distribution 
Network) ทั้งนี้ เพ่ือให้การเลือกท าเลที่ตั้งโรงงาน มีส่วนสนับสนุนในการลดต้นทุนรวม และเพ่ิมผลก าไรด้วย 
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ซึ่งสอดคล้องกับ เกษราภรณ์ สุตตาพงค์ และคณะ (2553) ได้ศึกษาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการเลือกท าเล
ที่ตั้งของผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมการผลิต ในจังหวัดสุราษฎร์ธานี ผลการศึกษาปัจจัยที่มีผลต่อการ
ตัดสินใจเลือกท าเลที่ตั้งของผู้ประกอบการภาคการผลิตในจังหวัดสุราษฎร์ธานี พบว่า ผู้ประกอบการ
ต้องการขยายธุรกิจเดิมของตนและต้องการปัจจัยที่ได้รับการส่งเสริมการลงทุนทางภาครัฐ คือ สิทธิ
ประโยชน์ทางภาษี นอกจากนั้นปัจจัยด้านยุทธศาสตร์จังหวัดสุราษฎร์ธานี ยังเป็นแรงจูงใจให้
ผู้ประกอบการภาคการผลิตเลือกท าเลที่ตั้งในการด าเนินธุรกิจในจังหวัดสุราษฎร์ธานี การศึกษาล าดับ
ความส าคัญของปัจจัยที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกท าเลที่ตั้งของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมการผลิตใน
จังหวัดสุราษฎร์ธานี พบว่า 1) ปัจจัยภายนอก ได้แก่ 1.1) ปัจจัยด้านวัตถุดิบ พบว่าผู้ประกอบการส่วน
ใหญ่ค านึงถึง ปริมาณวัตถุดิบที่เพียงพอ เป็นอันดับแรก 1.2) ปัจจัยความสามารถด้านแรงงาน พบว่า 
ผู้ประกอบการส่วนใหญ่ค านึงถึงความสามารถในการจัดหาแรงงาน เป็นอันดับแรก 1.3) ปัจจัยการ
สนับสนุนจากภาครัฐ พบว่า ผู้ประกอบการส่วนใหญ่ค านึงถึง ความสอดคล้องกับยุทธศาสตร์จังหวัด            
เป็นอันดับแรก และ 1.4) ปัจจัยด้านโครงสร้างพ้ืนฐาน พบว่า ผู้ประกอบการส่วนใหญ่ค านึงถึงโครงสร้าง
ด้านสาธารณูปโภค เป็นอันดับแรก นอกจากนั้นปัจจัยภายในที่มีล าดับความส าคัญต่อการตัดสินใจเลือก
ท าเลที่ตั้งของผู้ประกอบการ พบว่า ต้องการสร้างความสามารถในการขยายธุรกิจเดิม เป็นอันดับแรก 
การศึกษาเปรียบเทียบปัจจัยที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกท าเลที่ตั้ งของผู้ประกอบการระหว่าง
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมการผลิตที่ได้รับและไม่ได้รับการส่งเสริมการลงทุนจากคณะกรรมการส่งเสริม
การลง พบว่า ปัจจัยทั้งภายในและภายนอกที่มีต่อการตัดสินใจเลือกท าเลที่ตั้งของผู้ประกอบการระหว่าง
สองประเภทที่มีเหมือนกัน คือ ความคุ้มค่าด้านต้นทุน การสร้างโอกาสในการขยายธุรกิจและขนาดกิจการ 
ทัศนคติต่อสังคม โครงสร้างพ้ืนฐานและยุทธศาสตร์จังหวัด แต่มีปัจจัยที่ผู้ประกอบการทั้งสองประเภทมี
มุมมองแตกต่างกัน คือ ความคุ้มค่าของต้นทุนส่วนของความเพียงพอของวัตถุดิบ ซึ่งสอดคล้องกับ ค านาย 
อภิปรัชญาสกุล (2557) กล่าวว่า การกระจายสินค้าเป็นกระบวนการวางแผนการผลิต และการควบคุมการ
เคลื่อนย้ายวัตถุดิบชิ้นส่วน และสินค้า ส าเร็จรูปทั้งขาเข้าและขาออกจากองค์การธุรกิจ ( Traffic 
Management) ในช่องทางกระจายสินค้าด้วยต้นทุนที่ต่ า ตลอดจนการบริการเพ่ือการตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าเป็นส่วนส าคัญ โดยที่ระบบนี้จะเชื่อมโยง การผลิตสินค้าและบริการเข้ากับการตลาด
ด้วยการเคลื่อนย้ายสินค้า ตลอดจนการไหลของข้อมูลข่าวสารอย่างมีประสิทธิภาพ ส่วนใหญ่จะเกี่ยวข้อง
กับการจัดการคลังสินค้า การขนส่งทั้งในด้านการจัดตารางเวลา การขนส่ง การเลือกวิธีการขนส่ง การ
จัดการกระบวนการทางศุลกากร (ในกรณีเป็นการขนส่งระหว่างประเทศ) ต้นทุนของการขนส่ง ประมาณ
ร้อยละ 50-60 ของต้นทุนระบบการกระจายสินค้าทางธุรกิจทั้งหมด และประมาณร้อยละ 20 ของต้นทุน
ของต้นทุนผลิตภัณฑ์ทั้งหมด การเลือกวิธีการขนส่งที่เหมาะสมจึงจะสามารถลดต้นทุนของผลิตภัณฑ์ต่อ
หน่วยลงได้ ทั้งนี้จะต้องค านึงถึงสภาพของสินค้า เส้นทาง และระดับของการบริการลูกค้า เป็นการป้องกัน
ความไม่แน่นอนของกระบวนการจัดซื้อหรือเหตุสุดวิสัยที่เกิดขึ้นกับผู้ขาย หรือความล่าช้าของการขนส่งที่
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ท าให้เวลารอคอยยาวนานขึ้น บางครั้งขนาดการขนส่งหรือขนาดการผลิตที่ประหยัดมีเกิดปริมาณที่ลูกค้า
ต้องการ ท าให้จ าเป็นต้องมีที่ว่างไว้เก็บของที่เหลือ คลังสินค้าจึงต้องมีสภาพที่เหมาะสมที่จะใช้เก็บสินค้า 
เช่น มีพ้ืนที่กว้างขวางเพียงพอ ระบบการเคลื่อนย้ายของที่สะดวกรวดเร็วและปลอดภัยต่อสภาพสินค้า มี
ระบบปรับอุณหภูมิเพ่ือรักษาสภาพสินค้า เพ่ือที่จะเก็บสินค้าให้พร้อมที่จะส่งต่อไปยังพันธมิตรใน         
ซัพพลายเชนขั้นตอนต่อไป สอดคล้องกับ ฐาปนา บุญหล้า และนงลักษณ์ นิมิตภูวดล (2555) กล่าวว่า  
การจัดส่งสินค้ามักจะเป็นต้นทุนที่สูงส าหรับสิ่งอ านวยการคลังสินค้า เมื่อคิดค่าใช้จ่ายเงินลงทุนและ
ค่าใช้จ่ายด าเนินงานตั้งแต่การจัดเก็บและการเคลื่อนย้ายสินค้า การขนส่งจะต้องใช้อย่างมีประสิทธิภาพ
ด้วยการบรรทุกเต็มคันรถ และใช้การขนส่งให้เป็นประโยชน์ยาวนานเท่าที่จะท าได้ในแต่ละวัน  การ
ปฏิบัติการของระบบขนส่งจะต้องอนุญาตให้รถบรรทุก บรรทุกเต็มที่ในการบริการลูกค้า การบรรทุก
จะต้องท าให้สะดวกในการเบิกจ่ายคลังสินค้า การขนส่งควรส่งบนเส้นทางของลูกค้าทั้งหมดในเขตพ้ืนที่ 
การบรรทุกจะต้องรวบรวมสินค้าในพ้ืนที่ของคลังสินค้า เพ่ือเตรียมจัดส่งให้สะดวกต่ อการขึ้นลงของ
รถบรรทุก การจัดส่งควรจัดคิวเส้นทาง จัดล าดับการส่งลูกค้าตามความส าคัญ ความต้องการที่จ าเป็น หรือ
ตามข้อตกลงที่ผูกพัน ดังนั้น การขนส่งสินค้าที่มีประสิทธิภาพจึงต้องมีการวางแผนล่วงหน้าและมีระบบ
การจัดการขนส่งที่ดีด้วย และระบบคลังสินค้าสมัยใหม่จะมีอุปกรณ์เครื่องมืออันหนึ่งที่ส าคัญ คือการใช้
รหัสสากลติดกับสินค้าทุกชิ้น เพ่ืออ่านกับเครื่องอ่านรหัสสากลในการรับ-จ่าย และบันทึกสินค้าได้อย่าง
รวดเร็ว ถูกต้องและแม่นย า การติดรหัสสากลมีทั้งประเภทติดกับตัวสินค้า ติดบนกล่อง และติดบน              
พาเลต เพ่ืออ านวยความสะดวกในการท างาน จ านวนในการรับ-จ่าย บันทึกสินค้าตามขนาดของการรับ
สินค้า ค าสั่งซื้อ และความต้องการ และยังสอดคล้องกับ อรุณ บริรักษ์ (2545) กล่าวว่า การจัดหาท าเลที่ตั้ง
คลังสินค้า เป็นการตัดสินใจเชิงยุทธศาสตร์ซึ่งมีผลกระทบต่อขีดความสามารถในการแข่งขันของบริษัทใน
ระยะยาว จึงควรมีการพิจารณาร่วมกันภายในองค์การอันประกอบด้วย ฝ่ายจัดซื้อ โลจิสติกส์ คลังสินค้า 
การผลิต การตลาด การเงินและบัญชี ปัจจัยที่ต้องพิจาณาเบื้องต้นคือ สถานที่ตั้งใกล้กับแหล่งซัพพลาย 
หรือจุดส่งมอบตามความต้องการของลูกค้า เพ่ือลดต้นทุนขนส่งและระยะเวลาส่งมอบสินค้าให้รวดเร็วขึ้น 
ขณะที่สินค้าอุปโภคบริโภคจัดจ าหน่ายภายในประเทศจะเก็บสต็อกสินค้า ณ คลังสินค้า หรือศูนย์กระจาย
สินค้าบริเวณวงแหวนรอบนอกกรุงเทพฯ เพ่ือความสะดวกในการใช้รถบรรทุกเล็กส่งมอบสินค้าตามร้านค้า
ย่อยภายในกรุงเทพและปริมณฑล เป็นต้น ทางเลือกในการจัดซื้อจัดหาคลังสินค้าที่เหมาะสมที่สุด ในอดีต
ผู้ประกอบการมักนิยมจัดซื้อที่ดินเก็งก าไรจากราคาขึ้น เมื่อมีการพัฒนาสาธารณูปโภคเข้าถึงพ้ืนที่ 
ผสมผสานกับการใช้สอยที่ดินเพ่ือเอ้ือประโยชน์ทางธุรกิจบางประการ คลังสินค้าจึงถูกสร้างขึ้นด้วย
วัตถุประสงค์แอบแฝงมากกว่าก าหนดโดยยุทธศาสตร์ด้านโลจิสติกส์ 
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   5.2.2.4 การเปรี ยบเทียบความคิดเห็นเกี่ ยวกับการจัดการคลั งสินค้ า
อิเล็กทรอนิกส์ ที่มีก าลังการผลิต แตกต่างกัน 
     จากขั้นตอนที่ 2 ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีก าลังการผลิต 
แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม แตกต่างกัน 
     จากขั้นตอนที่ 3 ผลการประเมินเกี่ยวความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์กับผลการด าเนินงาน ที่มีก าลังการผลิต แตกต่างกัน พบว่า 
ผู้ทรงคุณวุฒิมีความคิดเห็นว่าการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการด าเนินงาน มีความ
สอดคล้องกันทุกรายการกับผลการวิจัยที่ได้จากขั้นตอนที่ 2 
     เนื่องจากการผลิตสินค้าเกี่ยวข้องกับการค านวณพ้ืนที่การจัดเก็บสินค้าด้วย 
การจัดการคลังสินค้าถือเป็นปัจจัยในการวางแผนการผลิตเพ่ือให้เกิดการผลิตที่ไม่สูญเปล่า มีต้นทุนน้อย     
และในขณะเดียวกันสามารถท าก าไรให้ธุรกิจเพ่ิมขึ้นด้วย ซึ่งสอดคล้องกับ กฤษณ์ชาคริตส ณ วัฒนประเสริฐ 
(2558: 123) กล่าวว่า คลังสินค้าและการผลิตมีความสัมพันธ์กัน กล่าวคือ การผลิตสินค้าจ านวนน้อยส่งผลให้
จ านวนสินค้าคงคลังน้อยลงตามสัดส่วน และท าให้ต้องการพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าน้อย แต่ในทางการผลิตจะมี
การผลิตบ่อยครั้ง ซึ่งท าให้ต้นทุนการตั้งเครื่องจักร (Setup Cost) และต้นทุนการเปลี่ยนสายการผลิต             
(Line Change Cost) สูงขึ้น ในทางตรงกันข้าม การเดินสายการผลิตเพ่ือผลิตสินค้าจ านวนมาก (Mass 
Product) ท าให้เกิดการประหยัดต่อขนาด (Economies of Scale) ซึ่งท าให้ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยต่ า           
แต่สิ่งที่ตามมาคือ เกิดสินค้าคงคลังจ านวนมากและต้องการพ้ืนที่ในการเก็บสินค้ามากขึ้น บางครั้งธุรกิจจะ
สั่งซื้อวัตถุดิบ หรือส่วนประกอบต่างๆ เพ่ือต้องการได้ส่วนลดจากปริมาณการสั่งซื้อ เพ่ือท าให้ต้นทุนในการ
ผลิตสินค้าลดลง แต่ต้นทุนสินค้าคงคลังเพ่ิมขึ้นเช่นกัน  และยังสอดคล้องกับ เสาวรส จรัสวัฒนาวรรณ และ 
ณัฐวี อุตกฤษฎ์ (2552) ได้ศึกษาระบบสารสนเทศเพ่ือการวางแผนการผลิตและการจัดการคลังสินค้า 
กรณีศึกษา บริษัท ริเวอร์วูด จ ากัด พบว่า ระบบสารสนเทศเพ่ือการวางแผนการผลิตและการจัดการ
คลังสินค้า เป็นระบบที่พัฒนาขึ้นเพ่ือช่วยสนับสุนน การตัดสินใจของผู้บริหารเกี่ยวกับการวางแผนปริมาณ
การสั่งผลิตสินค้า และช่วยแก้ปัญหาทางด้าน การจัดการสินค้า เพ่ือให้สามารถตรวจนับปริมาณสินค้า
ภายในคลังสินค้าได้อย่างถูกต้อง และมีการจัดการรูปแบบเอกสารอย่างเป็นระบบมากขึ้น หลักการท างาน
ของระบบประกอบด้วย การจัดการคลังสินค้า และการพยากรณ์ปริมาณการสั่งผลิตสินค้า ส าหรับการ
พยากรณ์นั้นจะน าทฤษฎีของการหาปริมาณการสั่งผลิตที่ประหยัดที่สุด มาช่วยค านวณหาปริมาณการสั่ง
ผลิตสินค้าล่วงหน้า ให้มีปริมาณที่เพียงพอต่อการผลิต ในแต่ละเดือนได้อย่างเหมาะสม และใกล้เคียงกับ
ปริมาณการขายสินค้าจริงมากที่สุด การวัดประสิทธิภาพของระบบจากการหาความคาดเคลื่อน              
การพยากรณ์โดยวิธีการหาค่ากลางของความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ ซึ่งสามารถสรุปผลได้ว่า ระบบช่วยให้
ต้นทุนการผลิตสินค้าลดลงได้ร้อยละ 53 และผลการประเมินความพึงพอใจของผู้ใช้ทั้งหมดอยู่ในระดับดี 
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  5.2.2.5 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ที่มี
รายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ แตกต่างกัน 
    จากขั้นตอนที่ 2 ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีรายได้ต่อเดือนของ
สถานประกอบการ แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม 
แตกต่างกัน 
    จากขั้นตอนที่ 3 ผลการประเมินเกี่ยวความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิเกี่ยวกับการ
จัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์กับผลการด าเนินงาน ที่มีรายได้ของสถานประกอบการ แตกต่างกัน พบว่า 
ผู้ทรงคุณวุฒิมีความคิดเห็นว่าการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการด าเนินงาน มีความ
สอดคล้องกันทุกรายการกับผลการวิจัยที่ได้จากขั้นตอนที่ 2 
    เนื่องจากธุรกิจที่มีผลประกอบการสูงจะมีต้นทุนในการพัฒนาเครื่องจักร และ
เทคโนโลยีในการประกอบธุรกิจ การจัดการคลังสินค้าจึงถูกวางให้เป็นส่วนประกอบส าคัญของธุรกิจใน
มุมมองที่แตกต่างกัน ซึ่งผู้ประกอบการที่ให้ความส าคัญกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์นั้น เพ่ือ
ช่วยในการลดต้นทุนต่างๆ และท าให้เกิดรายได้เพ่ิมข้ึนด้วย ซึ่งสอดคล้องกับ พงษ์พิพัฒน์ ข าละม้าย 
(2554) ได้ศึกษาการบริหารโครงการ: การน าระบบสารสนเทศมาใช้ในการจัดการคลังสินค้าคงคลังของ
บริษัทอุตสาหกรรมเครื่องดื่มตัวอย่าง พบว่า ระยะเวลาในการคืนทุนของโครงการน าระบบสารสนเทศมาใช้
ในการจัดการคลังสินค้าคงคลังนั้น คิดจากการที่ระบบดังกล่าวสามารถลดค่าใช้จ่ายในการด าเนินงาน
เกี่ยวกับด้านค่าแรงทางตรง โดยการน าระบบสารสนเทศมาใช้ในการจัดการสินค้าคงคลังนั้น จากการใช้
พนักงานจ านวน 14 คน ค่าแรงทางตรงเท่ากับ 3,012 บาท ต่อวัน แต่เมื่อน าเทคโนโลยีสารสนเทศมาใช้
นั้น ท าให้สามารถลดจ านวนพนักงานลงเหลือแค่ 6 คน เหลือค่าแรงทางตรงเท่ากับ 1,206 บาท ต่อวัน 
ส่งผลให้สามารถลดค่าใช้จ่ายด้านค่าแรงทางตรง ท าให้ค่าใช้จ่ายในการด าเนินงานนั้นลดลงเท่ากับ 1,806 
บาท ต่อวัน หรือ 563,472 บาท ต่อปี ดังนั้น ระยะเวลาในการคืนทุนของโครงการน าระบบสารสนเทศมา
ใช้ในการจัดการสินค้าคงคลัง สามารถคืนทุนได้ในเวลา 417 วัน หรือประมาณ 1 ปี 1 เดือน กับ 22 วัน 
และเมื่อมีการน าเทคนิคการบริหารโครงการเข้ามาช่วยในการบริหารโครงการดังกล่าว ท าให้ระยะเวลาใน
การด าเนินโครงการลดลงได้ 60 วัน หรือลดลง 27.15% ท าให้ในระยะเวลาที่ลดลงดังกล่าวมีรายได้
ประมาณ 108,360 บาท จากระยะเวลาการด าเนินงานที่ลดลง สอดคล้องกับ อนุสรา อติโรจนสกุล (2553) 
ได้ศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพในการบริหารจัดการสินค้าต่อธุรกิจห้องเย็น กรณีศึกษา: ห้องเย็น A.Y. 
Cold Storage พบว่า การปรับปรุงต าแหน่งการจัดวางสินค้า สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานได้มาก
ขึ้น เนื่องจากมีการวางแผน ต าแหน่งการเก็บสินค้า ท าให้มีพ้ืนที่จัดเก็บได้มากขึ้น แบ่งหมวดหมู่การเก็บ
สินค้าแต่ละประเภทไว้ด้วยกัน มีการระบุต าแหน่งการจัดเก็บที่ชัดเจน ช่วยเพ่ิมความรวดเร็วในการค้นหา
สินค้า ท าให้กระบวนการในการให้บริการแก่ลูกค้ามีความสะดวกยิ่งขึ้น และการพัฒนาระบบบ่งชี้ต าแหน่ง
การจัดเก็บสินค้า โดยจัดท าแบบฟอร์มในการบันทึกข้อมูลท าให้สามารถดึงข้อมูลที่จัดเก็บในระบบมาใช้ได้
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รวดเร็วขึ้น สามารถช่วยในการวิเคราะห์พ้ืนที่เก็บให้สามารถรองรับความต้องการฝากสินค้าล่วงหน้าได้ 
เนื่องจากทราบปริมาณสินค้าคงเหลือและพ้ืนที่ว่างที่สามารถเก็บสินค้าได้อย่างรวดเร็ว และการวิเคราะห์ 
วิธีการคิดต้นทุนแบบฐานกิจกรรม ท าให้ทราบต้นทุนที่ถูกต้องมากขึ้น จากสินค้าแต่ละประเภทที่แตกต่าง
กัน พบว่าต้นทุนส่วนนี้มีความส าคัญต่อการน าไปใช้ประโยชน์ประกอบการตัดสินใจในด้านต่างๆ ได้อีก
มากมาย ทั้งเกี่ยวกับการตั้งราคา การวางแผนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการประกอบการและเพ่ือลดต้นทุน
ต่างๆ การลดความสูญเปล่าให้หมดไป จะช่วยให้ผู้บริหารมองเห็นถึงศักยภาพขององค์การในการลดต้นทุน
ได้ชัดเจนยิ่งขึ้น และสอดคล้องกับ Michael E. Porter (1985) กล่าวว่า ภาวะการณ์แข่งขันในการค้าของ
โลกปัจจุบัน องค์กรทุกองค์กรย่อมพยายามเลือกยุทธวิธีที่ดีที่สุด ที่จะท าให้เกิดความได้เปรียบทางการ
แข่งขันในอุตสาหกรรมของตน หนึ่งในกลยุทธ์นั้นคือ กลยุทธ์การเป็นผู้น าด้านต้นทุน ธุรกิจที่เน้นการ
ท างานเพ่ือให้บรรลุต้นทุนการผลิตและการจัดจ าหน่ายที่ต่ าที่สุด เพ่ือสามารถก าหนดราคาต่ ากว่าคู่แข่ง
และได้ส่วนแบ่งทางการตลาดที่ใหญ่กว่า มีความเชี่ยวชาญด้านวิศวกรรม การจัดซื้อ การผลิต และการจัด
จ าหน่ายเชิงกายภาพ องค์กรต่างๆ ต้องพยายามลดต้นทุนต่างๆ จนท าให้สร้างความได้เปรียบกว่าคู่แข่ง 
   5.2.2.6 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้ า
อิเล็กทรอนิกส์ ที่มีระยะเวลาการด าเนินงาน แตกต่างกัน 
     จากขั้นตอนที่ 2 ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีระยะเวลา
การด าเนินงาน แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม 
แตกต่างกัน  
     จากขั้นตอนที่ 3 ผลการประเมินเกี่ยวความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์กับผลการด าเนินงาน ที่มีระยะเวลาการด าเนินงาน แตกต่างกัน 
พบว่า ผู้ทรงคุณวุฒิมีความคิดเห็นว่าการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการด าเนินงาน              
มีความสอดคล้องกันทุกรายการกับผลการวิจัยที่ได้จากข้ันตอนที่ 2  
     เนื่องจากธุรกิจที่มีระยะเวลาการด าเนินการมานาน จะมีหลักการ แนวคิด 
และประสบการณ์ท างานที่มากกว่า ท าให้มีโอกาสในการวางแนวทางการพัฒนาทั้งการบริหารและพัฒนา
ทรัพยากรมนุษย์ให้มีทักษะที่จ าเป็นในการท างานของตัวเอง ซึ่งสอดคล้องกับ Kotter (1998) กล่าวว่า 
องค์การที่ประสบความส าเร็จในการเปลี่ยนแปลงต้องใช้เวลาและมีขั้นตอนในการเปลี่ยนแปลงอย่างชัดเจน
แบบค่อยเป็นค่อยไป การเปลี่ยนแปลงโดยข้ามขั้นตอนที่วางแผนไว้ แม้ดูเหมือนว่าจะท าให้เกิดการ
เปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็วแต่ท าให้องค์การไปสู่ความล้มเหลวได้ในที่สุด และยังสอดคล้องกับ Man, Lau 
และ Chan (2002: 123-142) ได้ศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะของผู้ประกอบการและผลการ
ด าเนินงานในระยะยาวของ SMEs (Small and Medium Enterprises) ในฮ่องกง เกาลูน และประเทศจีน 
พบว่า แนวความคิดของประสิทธิผลทางการตลาดและการก่อตั้ง กิจการโดยเชื่อมโยงเข้ากับข้อได้เปรียบ
ของเจ้าของกิจการ ให้เป็นไปตามทฤษฎี โดยมีมิติด้านศักยภาพ ในการแข่งขันประกอบเข้าไปด้วย        
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ซึ่งศักยภาพในการแข่งขันมีตัวชี้วัด 3 ด้าน คือ ศักยภาพกระบวนการและผลการด า เนินงาน         
โดยสะท้อนผ่านความมีคุณภาพด้านศักยภาพการแข่งขัน 4 ลักษณะด้วยกัน คือ การด าเนินงานใน
ระยะยาว ความสามารถในการควบคุมก ากับดูแลความสัมพันธ์กันและความเปลี่ยนแปลงอันเกิดขึ้น
ตลอดเวลา จากแนวทางทั้งสองนี้เองได้พัฒนาตัวต้นแบบประกอบด้วยตัววัด 4 ด้าน คือ ข้อได้เปรียบ
ของเจ้าของกิจการขอบเขตแห่งการแข่งขันสมรรถภาพขององค์การ และผลการด าเนินงานของกิจการ 
ทั้งนี้มีกลุ่มประชากร คือ SMEs ในฮ่องกง โดยผลการศึกษาได้ข้อสรุปว่า การมีกลยุทธ์และข้อผูกพันด้าน
การสร้างขอ้ได้เปรียบของผู้ประกอบการมีความสัมพันธ์ในเชิงบวกต่อผลการด าเนินงานในระยะยาวของ 
SMEs และความสัมพันธ์นี้จะได้ถูกท าให้สัมพันธ์กันน้อยลงด้วย ในกรณี ที่ SMEs มีขอบเขตในการแข่งขัน
ของกิจการ นอกจากนั้นยัง พบว่า ขอบเขตทางการแข่งขันของกิจการและสมรรถภาพของ องค์การจะ
มีผลกระทบในด้านบวก ต่อผลการด าเนินงานของกิจการ ถึงแม้ว่าจะไม่ใช่ผลกระทบที่จ าเป็นยิ่งต่อ
กิจการเท่ากับการมีกลยุทธ์และพันธะในการแข่งขันเพ่ือเป้าหมายระยะยาว แต่ขอบเขตการแข่งขัน
ของกิจการ และสมรรถภาพขององค์การก็จะมีผลกระทบโดยตรงต่อผลประกอบการขององค์การด้วย  
และสอดคล้องกับ Oviatt and McDougall (2005) (อ้างถึงใน ชนม์ณัฐชา กังวานศุภพันธ์, 2557) ได้ศึกษา
เกี่ยวกับทุนมนุษย์และการเร่งการเป็นผู้ประกอบการระหว่างประเทศ กล่าวว่า ประสบการณ์ของ
ผู้ประกอบการท าให้มีทักษะและความรู้ในธุรกิจนั้น ช่วยให้ผู้ประกอบการมองเห็นโอกาสทางธุรกิจระหว่าง
ประเทศได้ง่ายกว่าการไม่มีประสบการณ์เลย บริษัทผู้ประกอบการระหว่างประเทศหลายๆ บริษัท               
จึงจัดตั้งขึ้นมาเพ่ือด าเนินการผลิตหรือให้บริการที่เหมือนกัน คล้ายคลึงกัน หรือมีความเกี่ยวข้องกันกับ
ธุรกิจที่ผู้ประกอบการมีประสบการณ์มาก่อน ส่วนการได้รับศึกษาที่เกี่ยวข้องโดยตรงกับธุรกิจระหว่าง
ประเทศ ท าให้ผู้ประกอบการได้สะสมความรู้และพัฒนาทักษะที่จ าเป็นต่อการด าเนินธุรกิจ ช่วยลด            
ความเสี่ยง สร้างความม่ันใจและเป็นการเตรียมความพร้อมในการด าเนินธุรกิจ  
   5.2.2.7 การเปรี ยบเทียบความคิดเห็นเกี่ ยวกับการจัดการคลั งสินค้ า
อิเล็กทรอนิกส์ ที่มีทุนจดทะเบียนปัจจุบัน แตกต่างกัน 
     ขั้นตอนที่ 2 ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีทุนจดทะเบียน
ปัจจุบันแตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวม แตกต่างกัน  
     ขั้นตอนที่ 3 ผลการประเมินเกี่ยวความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิเกี่ยวกับ
การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์กับผลการด าเนินงาน ที่มีทุนจดทะเบียนปัจจุบัน แตกต่างกัน พบว่า 
ผู้ทรงคุณวุฒิมีความคิดเห็นว่าการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการด าเนินงาน มีความ
สอดคล้องกันทุกรายการกับผลการวิจัยที่ได้จากขั้นตอนที่ 2 
     เนื่องจากธุรกิจที่มีเงินทุนจดทะเบียนมาก มีศักยภาพในการน าเทคโนโลยี
มาใช้ให้เกิดประโยชน์ในธุรกิจ ช่วยให้ธุรกิจสามารถพัฒนาได้มากขึ้น และมีเกณฑ์มาตรฐานที่สามารถ
ก าหนดได้ ซึ่งสอดคล้องกับ อภิญญา ไกรส าโรง (2555) ได้ศึกษาเรื่อง การปรับปรุงระบบการจัดการ
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คลังสินค้าโรงงานผลิตสี พบว่า จากการทดลองประยุกต์ใช้ระบบ Location Code และโปรแกรมระบบ
การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management System: WMS) ของโรงงานกรณีศึกษา ผลจาก
การศึกษาแสดงให้เห็นว่าสามารถลดระยะเวลาในการรับใบก ากับสินค้าได้ที่ 37.5% ลดระยะเวลาใน
การจัดกลุ่มสินค้าอยู่ที่ 33.33% ลดการออกรายงานการน าสินค้าออกที่ 50% ลดระยะเวลาในการ
แยกสินค้าตามประเภทของลูกค้าอยู่ที่ 44.44% และลดระยะเวลาในการตรวจเช็คสินค้าขึ้นรถได้ที่ 
27.78% ซึ่งโดยภาพรวมของการศึกษานี้ สามารถช่วยลดเวลาได้ถึง 27.78% เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการ
ท างานแบบเก่าที่ใช้ในกระบวนการการเบิกจ่ายสินค้าได้ สอดคล้องกับ Qing (2007) เทคโนโลยีสารสนเทศ
สามารถช่วยให้ธุรกิจเปลี่ยนแปลงไป จากธุรกิจท้องถิ่น เทคโนโลยีสารสนเทศช่วยในด้านการจัดการ
องค์การให้ดีขึ้น สุดท้ายสามารถขยายไปสู่ธุรกิจระดับประเทศ และยังสอดคล้องกับ Sateriades, Aivalis 
and Varvaressos (2004) ธุรกิจที่สามารถท าการตลาดอย่างคล่องตัว  และประสบผลส าเร็จนั้น ขึ้นอยู่กับ
ความรวดเร็วของเทคโนโลยีสารสนเทศที่ตอบสนองความต้องการของลูกค้ากลุ่มเป้าหมาย การใช้ระบบ 
Internet ส่งเสริมให้ธุรกิจคล่องตัว การตอบสนอง ประสิทธิภาพ และความสามารถในการแข่งขันที่สูงขึ้น  
   5.2.2.8 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ ยวกับผลการด าเนิน งานของ
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน 
     จากขั้นตอนที่ 2 ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้ง 
(จังหวัด) แตกต่างกัน มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวม แตกต่างกัน  
     จากขั้นตอนที่ 3 ผลการประเมินเกี่ยวความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์กับผลการด าเนินงาน ที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน 
พบว่า ผู้ทรงคุณวุฒิมีความคิดเห็นว่าการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการด าเนินงาน มีความ
สอดคล้องกันทุกรายการกับผลการวิจัยที่ได้จากขั้นตอนที่ 2 
     เนื่องจากสถานที่ตั้งส่งผลหลายด้านต่อกระบวนการผลิต องค์การบาง
องค์การจึงคาดหวังให้เกิดผลการด าเนินงานที่เกิดจากการผลิตที่ต้นทุนโดยรวมต่ า เพ่ือเพ่ิมผลก าไรให้แก่
องค์การ สอดคล้องกับ จุฑามาศ อินทร์แก้ว (2556) ได้ศึกษาการวิเคราะห์ปัจจัยการเลือกท าเลที่ตั้งสาขา 
กรณีศึกษา หจก. เอสเอส ค้าไม้ จังหวัดสุราษฎร์ธานี พบว่า ผู้ตัดสินใจให้ความส าคัญกับปัจจัยค่าต้นทุน
เป็นอันดับแรก อันดับที่ 2 คือ ปัจจัยราคาที่ดิน อันดับที่ 3 คือ ปัจจัยการขนส่ง อันดับที่ 4 คือ ปัจจัย
ตลาด อันดับที่ 5 คือ ปัจจัยสังคมและชุมชน และปัจจัยความพร้อมของท าเลที่ตั้งเป็นอันดับสุดท้าย เมื่อ
พิจารณาน้ าหนักความส าคัญที่ผู้ตัดสินใจให้ทางเลือกแล้ว พบว่า อันดับที่ 1 คือ อ าเภอพุนพิน อันดับที่ 2 
คือ อ าเภอกาญจนดิษฐ์ อันดับที่ 3 อ าเภอบ้านตาขุน อันดับที่ 4 คือ อ าเภอเกาะสมุย อันดับที่ 5 คือ 
อ าเภอไชยา และเมื่อได้ต าแหน่งที่ตั้งแห่งใหม่แล้ว ผู้วิจัยได้มีการค านวณงบประมาณการเงินการลงทุน 
เป็นเวลา 10 ปี มีผลตอบแทนจากโครงการท าเลที่ตั้งแห่งใหม่ ดังนี้ อัตราผลตอบแทน ( IRR) เท่ากับ 
19.4% และมีระยะคืนทุนที่ 7 ปี 11 เดือน และสอดคล้องกับ ค านาย อภิปรัชญาสกุล (2553: 49-50) 
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กล่าวว่า วัตถุประสงค์โดยพ้ืนฐานของท าเลที่ตั้งคลังสินค้า คือ การพยายามที่จะหาแหล่งที่ก่อให้เกิดต้นทุน
รวมที่เกิดขึ้นจากการเลือกท าเลที่ตั้งนั้นต่ าสุดเท่าที่สามารถเป็นไปได้ และในอีกทางหนึ่งก็เป็นแหล่งที่
ก่อให้เกิดรายได้ที่เกิดขึ้นจากการเลือกท าเลที่ตั้งนั้นสูงสุดด้วย ซึ่งจะเห็นว่าเป็นไปได้ยากในการที่จะให้
บรรลุผลตามวัตถุประสงค์ดังกล่าว เพราะเป้าหมายสูงสุด ทั้งสองอย่างที่กล่าวมานั้นเป็นปัจจัยที่ขัดแย้งกัน 
ในทางปฏิบัติ คือ แหล่งที่ก่อให้เกิดต้นทุนรวมต่ าตามธรรมดา ย่อมก่อให้เกิดรายได้ที่ต่ าด้วย และในทาง
กลับกันแหล่งที่ก่อให้เกิดต้นทุนรวมสูงก็ย่อมก่อให้เกิดรายได้สูงด้วยเช่นกัน ดังนั้น วัตถุประสงค์ของท าเล
ที่ตั้งคลังสินค้า ซึ่งน่าจะมีความเป็นไปได้ก็คือ การพยายามหาแหล่งที่ก่อให้เกิดความสัมพันธ์ที่เหมาะสม
ที่สุด ระหว่างต้นทุนรวมกับรายได้หรืออีกนัยหนึ่งคือ แหล่งที่ก่อให้เกิดจุดคุ้มทุนได้ในระยะเวลาอันสั้น         
ซึ่งนั่นก็หมายถึง การมีผลก าไรของกิจการภายในระยะเวลาเร็ววันที่สุดนั่นเอง 
   ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน มีความ
คิดเห็นด้วยเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน เป็นรายด้าน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต แตกต่างกัน 
เนื่องจากกระบวนการผลิตที่ประสบความส าเร็จ จ าเป็นต้องมีปัจจัยหลายอย่าง สถานที่ตั้งเป็นปัจจัยที่
ส่งผลต่อกระบวนการผลิตหลายอย่าง ไม่ว่าจะเป็นการขนส่ง แหล่งวัตถุดิบ ต้นทุน ก าไร สภาพแวดล้อม
โดยรวม และอ่ืนๆ ที่เป็นตัวส่งเสริมให้กระบวนการผลิตเกิดผลการด าเนินงานที่ดี  ซึ่งสอดคล้องกับ 
สอดคล้องกับ Edgar M. Hoover (1948) กล่าวว่า กลยุทธ์การเลือกท าเลที่ตั้งของคลังสินค้ามี 3 ประเภท 
ดังนี้ 1) กลยุทธ์ท าเลที่ตั้งใกล้ตลาด (Market-Positioned Strategy) กลยุทธ์นี้จะก าหนดให้ตั้งคลังสินค้า
อยู่ใกล้กับลูกค้าล าดับสุดท้าย (Final customer) ให้มากที่สุด ซึ่งจะท าให้สามารถให้บริการลูกค้าได้ดี 
ปัจจัยส าคัญในการเลือกท าเลที่ตั้งใกล้ลูกค้ามีหลายประการ เช่น ค่าขนส่ง รอบเวลาการสั่งสินค้า ความ
อ่อนไหวของผลิตภัณฑ์ ขนาดของการสั่ง ความเพียงพอของพาหนะในพ้ืนที่ และระดับการให้บริการลูกค้า
ที่ต้องการ 2) กลยุทธ์ท าเลที่ตั้งใกล้แหล่งผลิต (Production-Positioned Strategy) กลยุทธ์นี้ก าหนดให้ที่
คลังสินค้าอยู่ใกล้กับแหล่งวัตถุดิบหรือโรงงานให้มากที่สุด ซึ่งการตั้งคลังสินค้าแบบนี้จะท าให้ระดับการ
ให้บริการลูกค้าต่ ากว่าแบบแรก แต่จะสามารถประหยัดค่าขนส่งวัตถุดิบเข้าสู่โรงงาน ซึ่งการประหยัดใน
การขนส่งสามารถเกิดขึ้นได้โดยรวบรวมการขนส่งจากแหล่งต่างๆ โดยรถบรรทุก หรือรถตู้คอนเทนเนอร์ 
ปัจจัยส าคัญในการเลือกท าเลที่ตั้งใกล้แหล่งผลิตประกอบด้วยหลายประการ เช่น สภาพของวัตถุดิบที่เป็น
ส่วนของผลิตภัณฑ์ 3) กลยุทธ์ท าเลที่ตั้งอยู่ระหว่าง (Intermediately-Positioned Strategy) กลยุทธ์นี้จะ
ก าหนดให้ตั้งคลังสินค้าอยู่ตรงกลางระหว่างแหล่งผลิตและตลาด ซึ่งการตั้งคลังสินค้าประเภทนี้ท าให้ระดับ
การให้บริการลูกค้าต่ ากว่าแบบแรกแต่สูงกว่าแบบที่สอง ท าเลที่ตั้งประเภทนี้เหมาะส าหรับธุรกิจที่ต้องการ
ให้บริการลูกค้าอยู่ในระดับสูง และมีโรงงานการผลิตหลายแห่ง สอดคล้องกับ ฉัตยาพร เสมอใจ (2558) 
กล่าวว่า ธุรกิจการผลิตจะเกี่ยวข้องกับวัตถุดิบและกระบวนการที่ผสมผสานกัน จนกระทั่งได้ผลผลิต
เป็นสินค้าส าเร็จรูป การเลือกสถานที่ตั้งของโรงงานต้องค านึงถึงจ้นทุนในการด าเนินงานการผล
โดยรวมที่ต่ าที่สุด ซึ่งมาจากวัตถุดิบ กระบวนการผลิต และการขนส่งทั้งจากแหล่งวัตถุดับและการ
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ขนส่งสินค้าส าเร็จรูปไปยังลูกค้า เพ่ือให้ลูกค้าได้สินค้าในราคาต่ า ดังนั้นหัวใจของการผลิตจึงอยู่ที่
ศักยภาพและความต่อเนื่องในการผลิต ซึ่งต้องอาศัยวัตถุดิบและแรงงานที่พอเพียงต่อความต้องการใน
การผลิต การพิจารณาถึงท าเลที่ตั้งของธุรกิจการผลิตจึงควรอยู่ใกล้กับแหล่งวัตถุดิบและแรงงานเป็น
ส าคัญ เนื่องจากการสรรหาวัตถุดิบให้ได้คุณภาพและปริมาณตามต้องการล้วนเป็นต้นทุนของการผลิต 
อีกท้ังการสรรหา การฝึกอบรม และสวัสดิการต่างๆ เพื่อดึงดูดให้แรงงานจากต่างถิ่นเข้ามาท างาน เมื่อ
เทียบกับการมีแรงงานในท้องถิ่นอย่างเพียงพอ ย่อมประหยัดค่าใช้จ่ายได้มากกว่า หากมีความพร้อม
ของปัจจัยดังกล่าวจะช่วยประหยัดต้นทุนในการผลิตโดยรวมได้ 
  5.2.2.9 การทดสอบสัมประสิทธิ์การถดถอยที่มีความสัมพันธ์กับผลการด าเนินงาน
โดยรวม ของอุตสหกรรมโรงสีข้าว 
    การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบกระบวนการผลิต (EPD) มี
ความสัมพันธ์และผลกระทบเชิงบวกกับผลการด าเนินงานโดยรวม (BPF) เนื่องจากกระบวนการผลิตเป็น
กิจกรรมที่ช่วยสร้างผลก าไรให้แก่องคากร วิธีการที่จะท าให้ผลการด าเนินงานประสบผลส าเร็จตาม
วัตถุประสงค์ กระบวนการผลิตจึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องมีการวางแผน และพยากรณ์เกี่ยวกับด้านต่างๆ 
เช่น สภาพแวดล้อม ผลก าไร การเติบโตในตลาด ตลอดจนวางแผนการผลิต จัดตารางการผลิต เพ่ือให้มี
ต้นทุนที่ต่ าที่สุด และสามารถผลิตได้ทันเวลา สร้างผลก าไรให้องค์การตามที่ตั้งเป้าหมายไว้ ซึ่งสอดคล้อง
กับ ค านาย อภิปรัชญาสกุล (2557) กล่าวว่า การตอบสนองความต้องการของลูกค้าด้วยปริมาณการผลิตที่
พอเพียงเป็นวัตถุประสงค์หลักที่ส าคัญอย่างยิ่งประการหนึ่งของการบริการการผลิต การผลิตตามปริมาณที่
ก าหนดไว้ต้องอาศัยทรัพยากรหลายอย่าง อันได้แก่ เงินทุน วัตถุดิบ แรงงาน ตลอดจนเครื่องจักร
อุปกรณ์ต่างๆ แต่เนื่องจากทรัพยากรขององค์การมีอยู่อย่างจ ากัด จึงต้องวางแผนใช้ให้เกิดประโยชน์
สูงสุด โดยเฉพาะอย่างยิ่งการลงทุนจ านวนมาและใช้เวลาในการคืนทุนนาน ดังนั้นการวางแผนและ
การจัดการด้านก าลังการผลิตซึ่งเป็นการวางแผนและด าเนินการเกี่ยวกับ ขนาดของโรงงานหรือ
สถานที่ท าการผลิตจ านวนเครื่องจักรอุปกรณ์ที่ใช้ ตลอดจนจ านวนคนงานที่เหมาะสม จึงเป็นภาระ
งานส าคัญของการบริการการผลิตที่ต้องค านึงถึงผลลัพธ์ต่อองค์การ ทั้งในระยะสั้นและระยะยาวใช้
ปัจจัยเชิงปริมาณเป็นหลักในการพิจารณาประกอบกับปัจจัยเชิงคุณภาพ ให้องค์การมีก าลังการผลิตที่
เหมาะสม ไม่เกิดปัญหาการผลิตได้น้อย ไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า เพราะก าลังการน้อย
เกินไปและไม่เกิดปัญหาเครื่องจักรมากเกินไป จนกลายเป็นความสูญเปล่า เพราะก าลังการผลิตมาก
เกินไปด้วย สอดคล้องกับ ฐิติมา ไชยะกุล (2558) กล่าวว่า องค์การทุกองค์การล้วนต้องมีการจัดการและ
ด าเนินการในกระบวนการผลิตซึ่งถือเป็นกิจกรรมพ้ืนฐานในการบรรลุเป้าหมายระดับองค์การ ทั้งนี้การ
ด าเนินกิจกรรมการผลิตต้องอาศัยการแปรรูปปัจจัยน าเข้าให้เป็นผลผลิตที่มีมูลค่าเพ่ิมและส่งมอบผลผลิต
นั้นให้แก่ลูกค้า โดยปัจจัยน าเข้าของกิจกรรมการผลิต หมายรวมถึง วัตถุดิบและบริการที่จัดซื้อมา ที่ดิน 
พลังงาน ทรัพยากรมนุษย์ และทรัพยากรทุน นอกจากนี้ในกระบวนการผลิตหนึ่งๆ นั้น สามารถแบ่งเป็น
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กระบวนการผลิตย่อย (Nested Process) ได้ และกระบวนการผลิตสามารถเกิดขึ้นทั้งในระดับองค์การ 
ระดับแผนกงาน และในระดับงานย่อยของพนักงานแต่ละรายซึ่งมีทั้งการผลิตให้แก่ลูกค้าภายในและลูกค้า
ภายนอกองค์การ นอกจากนี้องค์การอาจอาศัยการปรับปรุงผลิตภาพการผลิต (Productivity) เป็น
เครื่องมือประเมินความสามารถในการท าก าไรของธุรกิจ องค์การต้องอาศัยความร่วมมือจากทุกแผนกงาน
ในองค์การ โดยก าหนดเครื่องมือในการแข่งขันจากกลยุทธ์การผลิต ซึ่งควรสอดคล้องกับกลยุทธ์ระดับ
องค์การ (Corporate Strategy) องค์การสามารถเลือกล าดับความส าคัญในการแข่งขันในด้านต่างๆ อาทิ 
เช่น ด้านต้นทุน คุณภาพ เวลาและความยืดหยุ่น กลยุทธ์การผลิตสามารถแบ่งได้สองประเภท ได้แก่         
กลยุทธ์การผลิตสินค้า และกลยุทธ์การบริการ นอกจากนี้ปัจจุบันการเติบโตของการแข่งขัน ในระดับโลก
ได้เพ่ิมสูงขึ้น ดังนั้นองค์การควรก าหนดกลยุทธ์ โดยค านึงถึงการสร้างสินค้าและบริการที่มีคุณภาพ            
การแข่งขันด้านเวลา การเปลี่ยนแปลงที่รวดเร็วของเทคโนโลยี รวมถึงการตระหนักถึงปัจจัยทางด้าน
สภาพแวดล้อม จริยธรรม และความแตกต่างของแรงงานที่มีบทบาทในการแข่งขันมากขึ้น สอดคล้องกับ 
กิตติ กอบัวแก้ว (2553) กล่าวว่า การผลิตเป็นการสร้างสรรค์สินค้าหรือบริการเพ่ือตอบสนองความ
ต้องการของมนุษย์ ผู้ซึ่งมีความต้องการอย่างไม่สิ้นสุด แต่เนื่องจากทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจ ากัด จึงได้เข้ามา
เป็นตัวก าหนดบทบาทในกระบวนการผลิต ดังนั้นการบริหารการผลิตที่ดีย่อมท าให้ผลผลิตที่ออกมามีคุณภาพ 
สามารถตอบสนองความต้องการของมนุษย์ได้ ทั้งยังเป็นการน าเอาทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจ ากัดนั้น มาใช้
ให้เกิดประโยชน์สูงสุด โดยการแปรรูปปัจจัยน าเข้าผ่านกระบวนการแปรสภาพที่มีมากมายหลายขั้นตอน 
ออกมาเป็นผลผลิตที่มีคุณค่า เพ่ิมมูลค่าของปัจจัยน าเข้าให้อยู่ในรูปของผลิตภัณฑ์ที่ตรงตามความต้องการ
ของผู้บริโภคได้ สามารถท าให้กิจการได้รับก าไรสูงสุด มีความอยู่รอดและมีความเจริญเติบโต สร้างงาน
และรายได้ให้กับบุคคลที่เกี่ยวข้องได้ ในการบริหารการผลิต นอกจากจะเป็นการท าก าไรให้กับกิจการได้
แล้ว นักบริหารการผลิตยังคงพยายามคิดค้นหาแนวทางและวิธีการที่จะได้มาซึ่งผลผลิตที่ลดต้นทุนใน         
การผลิต เพิ่มปริมาณการผลิตให้สูงขึ้น ทั้งยังได้ผลผลิตที่มีคุณภาพมากขึ้น เพ่ือให้สามารถแข่งขันกับ
กิจการอ่ืนได้ ดังนั้นการบริหารการผลิตจึงมีส่วนส าคัญอย่างยิ่งในการพัฒนาองค์การด้านอุตสาหกรรมและ
ประเทศ ให้เป็นผู้ที่มีความก้าวหน้า น าเทคโนโลยีมาใช้ในการบริหารการผลิตเพ่ือให้ได้มาซึ่งผลิตภาพ          
และสอดคล้องกับ ฉัฐชฏา ประสงค์สุข (2556) ได้ศึกษาปัจจัยและกลยุทธ์ทางการผลิตที่มีผลต่อการ
ด าเนินงานด้านการส่งออกกล้วยของสหกรณ์การเกษตรไทยไปประเทศญี่ปุ่น พบว่า ปัจจัยภายในของ
สหกรณ์การเกษตรมีความสัมพันธ์กับกลยุทธ์ด้านการผลิต และกลยุทธ์ด้านการผลิตมีความสัมพันธ์กับ
ผลการด าเนินงานด้านการส่งออก ทั้งยังพบว่า ปัจจัยภายในของสหกรณ์การเกษตรมีอิทธิพลต่อ          
กลยุทธ์ด้านการผลิต ปัจจัยภายนอกของสหกรณ์การเกษตรด้านเทคโนโลยีและด้าน MOU มีอิทธิพลต่อ            
กลยุทธ์ด้านการผลิต และกลยุทธ์ด้านการผลิตมีอิทธิพลต่อผลการด าเนินงานด้านการส่งออกของ
สหกรณ์การเกษตร 
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5.3 ข้อเสนอแนะ 
 จากผลการวิจัยการศึกษาความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มี
ต่อผลการด าเนินงานเพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย ผู้วิจัยมี
ข้อเสนอแนะ 2 ประการดังนี้ 
 5.3.1 ข้อเสนอแนะทั่วไป 
  5.3.1.1 หน่วยงานของภาครัฐบาลและเอกชน ที่ต้องใช้ความรู้และทักษะในการจัดการ
คลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงาน ที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมโรงสีข้าว เพ่ือรองรับ        
การเข้าสู่ประชาคมอาเซียน สามารถน าหัวข้อการพัฒนาหลักสูตรนี้ไปประยุกต์ในการพัฒนาหลักสูตร         
การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ให้สอดคล้องกับความต้องการขององค์กร เพ่ือรองรับการเข้าสู่
ประชาคมอาเซียน และเป็นแรงขับเคลื่อนเศรษฐกิจของชาติต่อไป 
  5.3.1.2 ธุรกิจอุตสาหกรรมสามารถน าหลักสูตรพัฒนาการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์
ที่มีต่อผลการด าเนินงาน ที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมโรงสีข้าว เพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนไป
พัฒนาองค์การ เพ่ือสร้างศักยภาพในการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ระหว่างประเทศ 
  5.3.1.3 บุคลากรในองค์กรสามารถประยุกต์ใช้เทคโนโลยีสารสนเทศมาช่วยปฏิบัติงานใน
องค์กรให้มีความถูกต้อง สะดวก รวดเร็ว รวมทั้งลดค่าใช้จ่ายในการด าเนินงานลง ส่งผลให้มีการ
ด าเนินงานที่ดีจากการปฏิบัติที่มีคุณภาพด้านการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
 
 5.3.2 ข้อเสนอแนะส าหรับการท าวิจัยในครั้งต่อไป 
  5.3.2.1 ควรพัฒนาหลักสูตรการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ เพ่ือพัฒนาบุคลากรด้าน
คลังสินค้า โดยใช้เทคโนโลยีสารสนเทศเป็นฐานความรู้ ในการพัฒนาบุคลากร เพ่ือรองรับการเข้าสู่
ประชาคมอาเซียน 
  5.3.2.2 ควรพัฒนาหลักสูตรการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ เพ่ือรองรับการเข้าสู่
ประชาคมอาเซียน โดยใช้เทคโนโลยีสารสนเทศเป็นฐานความรู้ เพ่ือให้บุคลากรด้านคลังสินค้า และผู้ที่
สนใจแต่ไม่มีเวลา สามารถศึกษาด้วยตนเองได้ตามโอกาส หรือช่วงเวลาที่สะดวก 
  5.3.2.3 ควรท าการศึกษาองค์ประกอบเชิงลึกของรูปแบบการจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ที่มีผลต่อการด าเนินงาน เพ่ือรองรับการเข้าสู่ ประชาคมอาเซียน โดยใช้เทคโนโลยี
สารสนเทศเป็นฐานความรู้ส าหรับบุคลากรด้านคลังสินค้า เพ่ือเป็นแนวทางในการปรับปรุง แก้ไขหลักสูตร
ฝึกอบรมเกี่ยวกับด้านการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
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 สาขาวิชาการจัดการโลจิสติกส์ มหาวิทยาลัยหอการค้าไทย, 2553. 
อรุณ บริรักษ์. Logistics Case Study In Thailand: การบริหารการจัดการคลังสินค้า. กรุงเทพฯ: ส.
 พิจิตรการพิมพ์, 2545. 
อัจจิมา พิชญกานต์. ความสัมพันธ์ระหว่างคุณสมบัติพื้นฐานทางเทคโนโลยีกับการตัดสินใจเลือกใช้ 
 RFID ในการจัดการคลังสินค้าของธุรกิจค้าปลีก. วิทยานิพนธ์บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 
 มหาวิทยาลัยราชภัฎพระนคร, 2551. 
อาธิ ครูศากยวงศ์. เศรษฐศาสตร์อุตสาหกรรม. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคชั่น, 2553. 
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อิกษณา โกวิทกูลไกร. ปัญหาการประยุกต์ใช้ตัวชี้วัดผลงานตามแนวคิดของระบบวัดผลงานการ
 ปฏิบัติงานแบบดุลยภาพส าหรับธุรกิจการผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์และยานยนต์แห่งหนึ่ง
 ในนิคมอมตะนคร. การค้นคว้าอิสระปริญญาวิทยาศาสตรมหาบัณฑิต มหาวิทยาลัยบูรพา, 2548. 
เอกราช อะมะวัลย์. การพัฒนาการศึกษาของโรงเรียนช่างฝี มือทหารในการเตรียมความพร้อม              
 ด้านบุคลากรสู่ความเป็นประชาคมอาเซียนใน พ.ศ. 2558. วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต          
 คณะรัฐศาสตร์และนิติศาสตร์: มหาวิทยาลัยบูรพา, 2554. 
โอฬาร กิตติธีรพรชัย และนระเกณฑ์ พุ่มชูศรี. ระบบการจัดการคลังสินค้า, 2556. 
Mo Xi. ความสัมพันธ์ระหว่างรูปแบบการควบคุมองค์กรกับประสิทธิภาพการด าเนินงานของบริษัทจีน
 ที่มาลงทุนในประเทศไทย. วิทยานิพนธ์ บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต สาขาวิชาบริหารธุรกิจ                 
 คณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิต, 2556. 
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ภาคผนวก ก 
 

-  หนังสือเรียนเชิญผู้เชี่ยวชาญ 
-  รายชื่อผู้เชี่ยวชาญในขั้นตอนที่ 1 การสัมภาษณ์เชิงลึก 
-  ใบค าถามเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงาน  
    เพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 
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เรื่อง ขอความอนุเคราะห์เก็บข้อมูลเพ่ือใช้ในการจัดท าวิจัย 

เรียน ท่านผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

 ด้วยข้าพเจ้า นายนฤทธิ์  เกิดวิเมลือง และ ดร. เชฐธิดา  กุศลาไสยานนท์ อาจารย์คณะบริหารธุรกิจ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลรัตนโกสินทร์ ได้รับอนุมัติให้ท าวิจัย เรื่อง “แนวทางการจัดการ

คลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรม

โรงสีข้าวไทย” ซึ่งงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผล

การด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 

 ในการนี้จึงขออนุญาตเก็บรวบรวมข้อมูลจากท่าน ซึ่งเป็นผู้มีความรู้ความสามารถด้านการจัดการ

คลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ทั้งนี้จะได้น าข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะ ส าหรับประกอบการท าวิจัยเรื่องดังกล่าว 

เพ่ือประโยชน์สูงสุดทางการศึกษาต่อไป 

 จึงเรียนมาเพ่ือโปรดให้ความอนุเคราะห์ด้วย จักขอบคุณอย่างยิ่ง 

 

          ขอแสดงความนับถือ 

                นายนฤทธิ์  เกิดวิเมลือง 

                   ดร. เชฐธิดา กุศลาไสยานนท์ 

          อาจารย์คณะบริหารธุรกิจ 

                   มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลรัตนโกสินทร์ 

          คณะผู้วิจัย 
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รายช่ือผู้เชี่ยวชาญในการสัมภาษณ์เชิงลึก 

ตารางที่ ก-1 

ที ่ ชื่อ-สกุล / ต าแหน่ง สังกัด / สถานที่ท างาน หมายเหตุ 
1 ดร. กฤตชน วงศ์รัตน์ 

 
 
คณบดีคณะวิทยาการจัดการ 

มหาวิทยาลัยราชภัฎเพชรบุรี 
คณะวิทยาการจัดการ 
 
อ าเภอเมือง จังหวัดเพชรบุรี  76000 

 

2 ดร. สุรพล ชามาตย์ 
 
 
รองผู้อ านวยการส านักงานเศรษฐกิจ
อุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

ส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 
 
75/6 ถนนพระราม 6 แขวงทุ่งพญาไท
เขตราชเทวี กทม.10400  

 

3 ดร. บุปผา ภิภพ  
 
 
หัวหน้าสาขาวิชาเทคโนโลยีโลจิสติกส์   
คณะเทคโนโลยีสังคม  

มหาวิทยาลัยโนโลยีราชมงคลตะวันออก 
วิทยาลัยเขตจันทบุรี 
 
เลขที่ 131 หมู่ 10 ต าบลพลวง อ าเภอ
เขาคิชฌกูฎ จังหวัดจันทบุรี 22210 
โทร. 0-3930-7261 ต่อ 4 

 

4 ดร. ชนิดา ลีลาสุวรรณสิริ 
  
อาจารย์ประจ าสาขาวิชา 
การบริหารทรัพยากรมนุษย์  
คณะวิทยาการจัดการ 

มหาวิทยาลัยราชภัฏจันทรเกษม 
 
เลขที่ 39/1 ถนนรัชดาภิเษก แขวง
จันทรเกษม เขตจตุจักร กทม. 10900 
โทร. 02-939-0900 

 

5 ดร. ภานุวัฒน์ ศิรินุพงศ์ 
 
อาจารย์ประจ าสาขา 
วิชาอุตสาหกรรมศึกษา คณะ
ศึกษาศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ 
 
114 ถ.สุขุมวิท 23 คลองเตยเหนือ 
วัฒนา กทม. 10110 
โทร. 081-842-6229 
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ใบค าถามเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงาน  

เพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 
 

ข้อค าถาม 
1) ท่านคิดว่าในปัจจุบันปัญหาด้านการจัดการคลังสินค้าของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวได้แก่อะไรบ้าง         
ที่ส าคัญ พร้อมทั้งแนวทางการแก้ไข 
 

ปัญหาที่ 1 : .………………………………………………………………………………………………………………………..... 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
แนวทางการแก้ไข : .………………………………………………………………………………………………………………... 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
............................................................................................................................. ................................... 
ปัญหาที่ 2 : .………………………………………………………………………………………………………………………..... 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
แนวทางการแก้ไข : .………………………………………………………………………………………………………………... 
...................................................................................................................... ..........................................
..……….…………………………………………………………………………………………………………………………………... 
ปัญหาที่ 3 : .………………………………………………………………………………………………………………………..... 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
แนวทางการแก้ไข : .………………………………………………………………………………………………………………... 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
............................................................................................................................. ................................... 
ปัญหาที่ 4 : .………………………………………………………………………………………………………………………..... 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
แนวทางการแก้ไข : .………………………………………………………………………………………………………………... 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
................................................................................................................................................. ............... 
ปัญหาที่ 5 : .………………………………………………………………………………………………………………………..... 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
แนวทางการแก้ไข : .………………………………………………………………………………………………………………... 
............................................................................................................................. ................................... 
..................................................................................................................................................... ........... 
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2) ท่านคิดว่าการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ประกอบด้วยระบบอะไรบ้าง [ตัวอย่างเช่น ระบบการ

จัดซื้อ-จัดจ้าง ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ ระบบกระบวนการผลิต ระบบการจัดการคลังสินค้า ระบบ

การขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า (เทคโนโลยี Barcode, RFID เป็นต้น)] 

.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

.……………………………………………………………………………………………………………………………….…………….

....……………………………………………………………………………………………………………………………………........
……….…………………………………………………………………………………………………………………………………..…
………..………………………………………………………………………………………………………………………………....…
…………….……………………………………………………………………………………………………………………………..... 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.……………………………………………………………………………………………………………………………….…………….
....……………………………………………………………………………………………………………………………………........
……….…………………………………………………………………………………………………………………………………..…
………..………………………………………………………………………………………………………………………………....…
…………….……………………………………………………………………………………………………………………………..... 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
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3) ท่านคิดว่าแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีผลต่อผลการด าเนินงาน เพ่ือรองรับการ
เข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทยควรเป็นอย่างไร  
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.……………………………………………………………………………………………………………………………….…………….
....……………………………………………………………………………………………………………………………………........
……….…………………………………………………………………………………………………………………………………..…
………..………………………………………………………………………………………………………………………………....…
…………….……………………………………………………………………………………………………………………………..... 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.……………………………………………………………………………………………………………………………….…………….
....……………………………………………………………………………………………………………………………………........
……….…………………………………………………………………………………………………………………………………..…
………..………………………………………………………………………………………………………………………………....…
…………….……………………………………………………………………………………………………………………………..... 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
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4) ท่านคิดว่าผลการด าเนินงาน เพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวมีตัวช้ีวัด        

ด้านใดบา้ง [ตัวอย่างเช่น การบริหารปัจจัยการผลิต การจัดการกระบวนการผลิต เป็นต้น] 

.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

.……………………………………………………………………………………………………………………………….…………….

....……………………………………………………………………………………………………………………………………........
……….…………………………………………………………………………………………………………………………………..…
………..………………………………………………………………………………………………………………………………....…
…………….……………………………………………………………………………………………………………………………..... 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.……………………………………………………………………………………………………………………………….…………….
....……………………………………………………………………………………………………………………………………........
……….…………………………………………………………………………………………………………………………………..…
………..………………………………………………………………………………………………………………………………....…
…………….……………………………………………………………………………………………………………………………..... 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
.…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
 

-  หนังสือขอความอนุเคราะห์เพ่ือตรวจสอบเครื่องมือ 
-  รายชื่อผู้เชี่ยวชาญ 
-  ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิในตรวจสอบเครื่องมือ 
-  แบบสอบถาม 
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เรื่อง ขอความอนุเคราะห์เก็บข้อมูลเพ่ือใช้ในการจัดท าวิจัย 

เรียน ท่านผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

 ด้วยข้าพเจ้า นายนฤทธิ์  เกิดวิเมลือง และ ดร. เชฐธิดา  กุศลาไสยานนท์ อาจารย์คณะบริหารธุรกิจ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลรัตนโกสินทร์ ได้รับอนุมัติให้ท าวิจัย เรื่อง “แนวทางการจัดการ

คลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรม

โรงสีข้าวไทย” ซึ่งงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผล

การด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 

 ในการนี้จึงขอความอนุเคราะห์ในการตรวจสอบเครื่องมือการวิจัยจากท่าน ซึ่งเป็นผู้มีความรู้

ความสามารถด้านการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ทั้งนี้จะได้น าข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะ ส าหรับ

ประกอบการท าวิจัยเรื่องดังกล่าว เพ่ือประโยชน์สูงสุดทางการศึกษาต่อไป 

 จึงเรียนมาเพ่ือโปรดให้ความอนุเคราะห์ด้วย จักขอบคุณอย่างยิ่ง 

 

          ขอแสดงความนับถือ 

                นายนฤทธิ์  เกิดวิเมลือง 

                   ดร. เชฐธิดา กุศลาไสยานนท์ 

          อาจารย์คณะบริหารธุรกิจ 

                   มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลรัตนโกสินทร์ 

          คณะผู้วิจัย 
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รายช่ือผู้เชี่ยวชาญในการตรวจสอบเครื่องมือ 

ตารางที่ ข-1 

ที ่ ชื่อ-สกุล / ต าแหน่ง สังกัด / สถานที่ท างาน หมายเหตุ 
1 ดร. บุปผา ภิภพ  

 
 
หัวหน้าสาขาวิชาเทคโนโลยีโลจิสติกส์   
คณะเทคโนโลยีสังคม  

มหาวิทยาลัยโนโลยีราชมงคลตะวันออก 
วิทยาลัยเขตจันทบุรี 
 
เลขที่ 131 หมู่ 10 ต าบลพลวง อ าเภอ
เขาคิชฌกูฎ จังหวัดจันทบุรี 22210 
โทร. 0-3930-7261 ต่อ 4 

 

2 ดร. ชนิดา ลีลาสุวรรณสิริ 
  
อาจารย์ประจ าสาขาวิชา 
การบริหารทรัพยากรมนุษย์  
คณะวิทยาการจัดการ 

มหาวิทยาลัยราชภัฏจันทรเกษม 
 
เลขที่ 39/1 ถนนรัชดาภิเษก แขวง
จันทรเกษม เขตจตุจักร กทม. 10900 
โทร. 02-939-0900 

 

3 ดร. ภานุวัฒน์ ศิรินุพงศ์ 
 
อาจารย์ประจ าสาขา 
วิชาอุตสาหกรรมศึกษา คณะ
ศึกษาศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ 
 
114 ถ.สุขุมวิท 23 คลองเตยเหนือ 
วัฒนา กรุงเทพมหานคร 10110 
โทร. 081-842-6229 
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ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิในการตรวจสอบเครื่องมือ 
 
ตารางที่ ข-2 เรื่อง แนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงาน เพื่อรองรับ
การเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ที ่ ข้อมูลทั่วไปของผู้ประกอบการ 
ความคิดเห็นของ

ผู้ทรงคุณวุฒิ ∑N 
∑N/3 
(IOC) 

1 2 3 
1 เพศ 

(  ) 1. ชาย  (  ) 2. หญิง 
1 1 0 2 0.67 

2 อายุ 
(  ) 1. 20 – 30 ปี  
(  ) 2. 31 – 40 ปี 
(  ) 3. 41 – 50 ปี  
(  ) 4. 51 – 60 ปี 
(  ) 5. 61 – 70 ปี  
(  ) 6. มากกว่า 70 ปี ขึ้นไป 

1 1 0 2 0.67 

3 การศึกษา 
(  ) 1. ประถมศึกษา    
(  ) 2. มัธยมศึกษาตอนต้น   
(  ) 3. ปวช. /มัธยมศึกษาตอนปลาย  
(  ) 4. ปวส. /อนุปริญญา 
(  ) 5. ปริญญาตรี    
(  ) 6. ปริญญาโท/ปริญญาเอก 

1 1 0 2 0.67 

4 สถานที่ตั้ง (จังหวัด) 
(  ) 1. จังหวัดกรุงเทพฯ    
(  ) 2. จังหวัดชัยนาท 
(  ) 3. จังหวัดสระบุรี    
(  ) 4. จังหวัดกาญจนบุรี 
(  ) 5. จังหวัดประจวบคีรีขันธ์   
(  ) 6. จังหวัดสมุทรปราการ 
(  ) 7. จังหวัดฉะเชิงเทรา 

1 1 0 2 0.67 
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ที ่ ข้อมูลทั่วไปของผู้ประกอบการ (ต่อ) 
ความคิดเห็นของ

ผู้ทรงคุณวุฒิ ∑N 
∑N/3 
(IOC) 

1 2 3 
4 สถานที่ตั้ง (จังหวัด) (ต่อ) 

(  ) 8. จังหวัดปทุมธานี 
(  ) 9. จังหวัดปราจีนบุรี    
(  ) 10. จังหวัดเพชรบุรี 
(  ) 11. จังหวัดลพบุรี    
(  ) 12. จังหวัดสมุทรสงคราม 
(  ) 13. จังหวัดสมุทรสาคร   
(  ) 14. จังหวัดสระแก้ว 
(  ) 15. จังหวัดสิงห์บุรี    
(  ) 16. จังหวัดอ่างทอง 
(  ) 17. จังหวัดก าแพงเพชร   
(  ) 18. จังหวัดนครปฐม 
(  ) 19. จังหวัดสุโขทัย    
(  ) 20. จังหวัดสุพรรณบุรี 
(  ) 21. จังหวัดอุทัยธานี    
(  ) 22. จังหวัดพระนครศรีอยุธยา 

     

5 ประเภทของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวจ าแนกตาม
ก าลังการผลิต 
(  )  1. โรงสีข้าวขนาดเล็ก  หมายถึง โรงสีข้าวที่มี
ก าลังการผลิตต่ ากว่า 5 ตัน/วัน 
(  )  2. โรงสีข้าวขนาดกลาง หมายถึง โรงสีข้าวที่
มีก าลังการผลิตมากกว่า 5-20 ตัน/วัน 
(  )  3. โรงสีข้าวขนาดใหญ่ หมายถึง โรงสีข้าวที่
มีก าลังการผลิตมากกว่า 20 ตัน/วัน 

1 1 1 3 1 
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ที ่ ข้อมูลทั่วไปของผู้ประกอบการ (ต่อ) 
ความคิดเห็นของ

ผู้ทรงคุณวุฒิ ∑N 
∑N/3 
(IOC) 

1 2 3 
6 ก าลังการผลิต 

(  ) 1. 1 - 100 ตัน/วัน          
(  ) 2. 101 - 200 ตัน/วัน 
(  ) 3. 201 - 300 ตัน/วัน  
(  ) 4. 301 - 400 ตัน/วัน 
(  ) 5. 401 - 500 ตัน/วัน  
(  ) 6. 501 - 600 ตัน/วัน 
(  ) 7. 601 - 700 ตัน/วัน    
(  ) 8. 701 - 800 ตัน/วัน 
(  ) 9. 801 - 900 ตัน/วัน    
(  ) 10. 901 - 1,000 ตัน/วัน 
(  ) 11. มากกว่า 1,000 ตัน/วัน 

1 1 1 3 1 

7 รายได้ต่อเดือนของอุตสาหกรรม 
(  ) 1. ไม่เกิน 500,000 บาท   
(  ) 2. 500,001 – 1,000,000 บาท  
(  ) 3. 1,000,001 – 1,500,000 บาท  
(  ) 4. 1,500,001 – 2,000,000 บาท 
(  ) 5. 2,000,001 – 2,500,000 บาท  
(  ) 6. 2,500,001 – 3,000,000 บาท 
(  ) 7. มากกว่า 3,000,001 บาท ขึ้นไป 

1 1 1 3 1 

8 ระยะเวลาการด าเนินการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
(  ) 1. น้อยกว่า 10 ปี    
(  ) 2. 11 - 20 ปี 
(  ) 3. 21 - 30 ปี    
(  ) 4. มากกว่า 30 ปี ขึ้นไป 

1 1 1 3 1 
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ที ่ ข้อมูลทั่วไปของผู้ประกอบการ (ต่อ) 
ความคิดเห็นของ

ผู้ทรงคุณวุฒิ ∑N 
∑N/3 
(IOC) 

1 2 3 
9 ทุนจดทะเบียนเริ่มต้น 

(  ) 1. น้อยกว่า 1,000,000 บาท   
(  ) 2. 1,000,001 - 5,000,000 บาท 
(  ) 3. 5,000,001 - 10,000,000 บาท  
(  ) 4. มากกว่า 10,000,000 บาท ขึ้นไป 

1 0 1 2 0.67 

10 ทุนจดทะเบียนในปัจจุบัน 
(  ) 1. น้อยกว่า 1,000,000 บาท   
(  ) 2. 1,000,001 - 5,000,000 บาท 
(  ) 3. 5,000,001 - 10,000,000 บาท  
(  ) 4. มากกว่า 10,000,000 บาท ขึ้นไป 

1 0 1 2 0.67 

11 จ านวนพนักงาน 
(  ) 1. ต่ ากว่า 10 คน     
(  ) 2. 11 - 50 คน 
(  ) 3. 51 - 100 คน    
(  ) 4. 101 - 150 คน 
(  ) 5. 151 - 200 คน    
(  ) 6. มากกว่า 200 คน ขึ้นไป 

1 1 1 3 1 

∑(∑N/3) 9.02 
∑(∑N/3)/จ านวนข้อ 0.82 
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ตอนที่ 2 ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 

ที ่
ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า

อิเล็กทรอนิกส์ 

ความคิดเห็นของ
ผู้ทรงคุณวุฒิ ∑N 

∑N/3 
(IOC) 

1 2 3 
 ระบบการจัดซื้อ จัดจ้าง      
1 ท่ าน ให้ คว ามส าคัญ เกี่ ย วกับการ ใช้ ร ะบบ         

การจัดซื้อจัดจ้าง เพ่ือน ามาก าหนดทิศทางในการ
ด าเนินงานให้มีประสิทธิภาพและเหมาะสม
ถูกต้อง 

1 1 0 2 0.67 

2 อุตสาหกรรมของท่านให้ความส าคัญกับการ
อบรมหรือสัมมนาเกี่ยวกับระบบการจัดซื้อจัดจ้าง  

1 1 0 2 0.67 

3 อุตสาหกรรมของท่านมุ่งเน้นให้พนักงานมีความรู้
และความช านาญด้านระบบการจัดซื้อ จัดจ้าง 

1 1 0 2 0.67 

4 ท่านให้ความส าคัญต่อการใช้ระบบการจัดซื้อ          
จัดจ้าง เพ่ือลดความผิดพลาดและความซ้ าซ้อน
ของงาน 

1 1 0 2 0.67 

5 ท่านมุ่งเน้นการใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใช้ใน
การจัดซื้อ จัดจ้าง 

1 1 0 2 0.67 

 ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์      
1 ท่ านให้ความส าคัญกับใช้ ระบบการตลาด

อิเล็กทรอนิกส์ เพ่ือสร้างก าไรให้กิจการ 
1 1 0 2 0.67 

2 ท่านให้ความส าคัญกับการวิเคราะห์คู่แข่ง เพ่ือ
สร้างรูปแบบการแข่งขันที่ทันสมัย 

1 0 0 1 0.3 

 แก้ ไข ท่านให้ความส าคัญกับการวิ เคราะห์
สภาพแวดล้อมทางการแข่งขัน เพ่ือสร้างรูปแบบ
การแข่งขันท่ีทันสมัย 

     

3 ท่ า น มุ่ ง เ น้ น ก า ร พั ฒ น า ร ะ บ บ ก า ร ต ล า ด
อิเล็กทรอนิกส์ให้มีความทันสมัย เหมาะสมกับ
สถานการณ์ทางการตลาด 

1 1 0 2 0.67 
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ตอนที่ 2 ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ (ต่อ) 

ที ่
ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า

อิเล็กทรอนิกส์ 

ความคิดเห็นของ
ผู้ทรงคุณวุฒิ ∑N 

∑N/3 
(IOC) 

1 2 3 
 ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ (ต่อ)      
4 อุตสาหกรรมของท่านมุ่งเน้นให้พนักงานมีความรู้   

ความเข้าใจเกี่ยวกับการใช้ระบบการตลาด
อิเล็กทรอนิกส์ 

1 1 0 2 0.67 

5 ท่านให้ความส าคัญกับการน าเสนอนวัตกรรม
ใหม่ๆ มาช่วยในการบริการลูกค้าอย่างสม่ าเสมอ 

1 -1 0 0 0 

 ระบบกระบวนการผลิต      
1 ท่านให้ความส าคัญกับการบริหารจัดการระบบ

กระบวนการผลิตในกิจการ 
1 1 0 2 0.67 

2 อุตสาหกรรมของท่านมุ่งเน้นการใช้เทคโนโลยีใน
กระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิและทันต่อ
ความต้องการของลูกค้า 

1 1 0 2 0.67 

3 ท่านมุ่งเน้นการพัฒนาระบบกระบวนการผลิตให้
สอดคล้องกับความต้องการของตลาด 

1 1 0 2 0.67 

4 ท่านเชื่อมั่นว่าการพัฒนาระบบกระบวนการผลิต 
จะปรบัปรุงคุณภาพของสินค้าได้ดีข้ึน 

1 0 0 1 0.3 

 แก้ไข ท่านให้ความส าคัญกับการพัฒนาระบบ
กระบวนการผลิต เพ่ือปรับปรุงคุณภาพของสินค้า
ให้ดีขึ้นอยู่เสมอ 

     

5 ท่านให้ความส าคัญกับระบบกระบวนการผลิตที่มี
ต้นทุนต่ าที่สุด 

1 1 0 2 0.67 

 ระบบการจัดการคลังสินค้า      
1 ท่านมุ่งเน้นการจัดพื้นที่การเก็บสินค้ามีป้ายแสดง

และการบอกที่ชัดเจน เพ่ือลดข้อผิดพลาด 
1 1 0 2 0.67 

2 อุตสาหกรรมของท่านมุ่งเน้นการจัดให้มีระบบ
สารสนเทศมาช่วยในการรายงานจ านวนสินค้า 
คงคลังให้เป็นปัจจุบันอยู่ตลอดเวลา 

1 1 0 2 0.67 
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ตอนที่ 2 ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ (ต่อ) 

ที ่
ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า

อิเล็กทรอนิกส์ 

ความคิดเห็นของ
ผู้ทรงคุณวุฒิ ∑N 

∑N/3 
(IOC) 

1 2 3 
 ระบบการจัดการคลังสินค้า (ต่อ)      
3 ท่านมุ่ ง เน้นให้มีการสื่อสารอย่ างชัด เจนให้

พนักงานทุกคนทราบและเข้าใจบทบาทหน้าที่
ของตนเกี่ยวกับการจัดการระบบสารสนเทศใน
การท างานของคลังสินค้า 

1 1 0 2 0.67 

4 อุตสาหกรรมของท่านมุ่งเน้นให้พนักงานเรียนรู้
การใช้ระบบการจัดการคลังสินค้า เพื่อช่วยให้การ
จัดเก็บมีประสิทธิภาพดีขึ้น 

1 1 0 2 0.67 

5 อุตสาหกรรมของท่านสงเสริมการน าเทคโนโลยี
ใหม่ๆ  มาใช้ เพ่ือให้เกิดการลดขั้นตอนการจัดเก็บ
สินค้าท่ีถูกต้อง รวดเร็วยิ่งขึ้น 

1 1 0 2 0.67 

 ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์      
1 อุตสาหกรรมโรงสีข้าวของท่านให้ความส าคัญกับ

การน าระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์มาใช้ในการ
ขนส่งสินค้า 

1 1 0 2 0.67 

2 อุตสาหกรรมของท่านส่งเสริมการน าเทคโนโลยี
ใหม่มาใช้ในการติดต่อสื่อสาร เพ่ือให้เกิดการลด
ขั้นตอนที่ถูกต้องรวดเร็วยิ่งขึ้น 

1 0 0 1 0.3 

 แก้ไข อุตสาหกรรมของท่านส่งเสริมการน า
เทคโนโลยีสมัยใหม่มาใช้ในการขนส่ง เพ่ือให้เกิด
การลดขั้นตอนการท างาน 

     

3 อุตสาหกรรมของท่านมุ่งเน้นในประสิทธิภาพของ
การขนส่งที่มีความถูกต้อง รวดเร็ว และใช้ต้นทุน
ต่ าที่สุด 

1 1 0 2 0.67 

 

 



216 
 

ตอนที่ 2 ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ (ต่อ) 

ที ่
ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า

อิเล็กทรอนิกส์ 

ความคิดเห็นของ
ผู้ทรงคุณวุฒิ ∑N 

∑N/3 
(IOC) 

1 2 3 
 ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ (ต่อ)      
4 ท่านสนับสนุนให้เกิดการแลกเปลี่ยนข้อมูลใน

องค์กรผ่านทางเครือข่ายเทคโนโลยีสารสนเทศ
ขององค์กร 

1 0 0 1 0.3 

 แก้ไข ท่านสนับสนุนให้เกิดการแลกเปลี่ยนข้อมูล
ในองค์กรผ่านทางเครือข่ายเทคโนโลยีสารสนเทศ 
เพ่ือความสะดวกในการขนส่ง 

     

5 ท่านมุ่งเน้นให้พนักงานเรียนรู้การใช้ระบบการ
ขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ ให้ถูกขั้นตอน และเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด 

1 1 0 2 0.67 

 ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า       
1 ท่านให้ความส าคัญกับการใช้ระบบอิเล็กทรอนิกส์

ที่ใช้บ่งชี้สินค้า ในการจัดระเบียบสินค้า 
1 1 0 2 0.67 

2 ท่ า น ให้ ค ว าม ส า คั ญ กั บ ก า ร พัฒน า ร ะบ บ
อิ เล็ กทรอนิกส์ที่ ใช้ ในการบ่ งชี้ สิ นค้ า  ให้ มี
มาตรฐาน และสามารถใช้งานได้ง่าย 

1 1 0 2 0.67 

3 ท่านมุ่งเน้นให้พนักงานฝึกฝน เรียนรู้การใช้ระบบ
อิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า ให้มีความ
ช านาญ และเห็นถึงความส าคัญของการใช้งาน 

1 1 0 2 0.67 

4 ท่านให้ความส าคัญกับการปรับปรุง พัฒนาระบบ
อิ เล็ กทรอนิกส์ที่ ใช้ ในการบ่ งชี้ สิ นค้ า  ให้ มี
ประสิทธิภาพและทันสมัยอยู่ตลอดเวลา 

1 1 0 2 0.67 

5 ท่านให้ความส าคัญกับน าเทคโนโลยีใหม่ๆ มาใช้
ในการระบุสินค้า เพ่ือความรวดเร็ว ถูกต้องและ
แม่นย า 

1 1 0 2 0.67 

∑(∑N/3) 17.95 
∑(∑N/3)/จ านวนข้อ 0.6 
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ตอนที่ 3 ความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน 

ที ่ ความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน 
ความคิดเห็นของ

ผู้ทรงคุณวุฒิ ∑N 
∑N/3 
(IOC) 

1 2 3 
 การบริหารปัจจัยการผลิต      
1 ท่านให้ความส าคัญกับการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่

อย่างประหยัด 
1 1 0 2 0.67 

2 ท่านมุ่ งเน้นในเรื่องการสร้างความเข้าใจแก่
บุคลากรในเรื่องต้นทุนสินค้า เพ่ือร่วมมือกันใน
การลดต้นทุนโดยรวมทั้งอุตสาหกรรม 

1 1 0 2 0.67 

3 ท่านมุ่งเน้นการบริหารงานด้านทรัพยากรมนุษย์ 
เพ่ือให้เกิดความเหมาะสมในกระบวนการต่างๆ 

1 1 0 2 0.67 

4 ท่านเชื่อมั่นว่าได้ผลก าไรที่มากขึ้น หรือเป็นไป
ตามแผนปฏิบัติงาน 

1 0 0 1 0.3 

 แก้ไข ท่านเชื่อมั่นว่าอุตสาหกรรมได้รับผลก าไร 
เป็นไปตามเป้าหมายขององค์กรที่ได้ก าหนดไว้ 

     

5 อุตสาหกรรมของท่านมุ่งเน้นการใช้วัสดุและ
เทคโนโลยีต่างๆ ที่มีคุณภาพและมีต้นทุนต่ า  

0 1 0 1 0.3 

 แก้ ไข อุตสาหกรรมของท่านมุ่ ง เน้นการน า
เทคโนโลยีต่างๆ มาประยุกต์ใช้ในการบริหาร
ปัจจัยการผลิต เพ่ือให้สินค้ามีคุณภาพและลด
ต้นทุน 

     

 การจัดการกระบวนการผลิต      
1 ท่านเชื่อมั่นว่าสามารถท างานได้ตามมาตรฐานที่

ก าหนดไว้เสมอ 
0 0 0 0 0 

 แก้ไข ท่านเชื่อมั่นว่าสามารถจัดการกระบวนการ
ผลิตให้เป็นไปตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้ 

     

2 ท่านให้ความส าคัญกับแนวทางในการลดความ
สูญเสียในกระบวนการผลิตต่างๆ อย่างชัดเจน 

1 1 0 2 0.67 
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ตอนที่ 3 ความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน (ต่อ) 

ที ่ ความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน (ต่อ) 
ความคิดเห็นของ

ผู้ทรงคุณวุฒิ ∑N 
∑N/3 
(IOC) 

1 2 3 
 การจัดการกระบวนการผลิต (ต่อ)      
3 ท่านให้ความส าคัญกับการใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัย

มาใช้ในกระบวนการผลิต เพ่ือลดต้นทุนด้าน
แรงงาน และก่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

1 1 0 2 0.67 

4 ท่านเชื่อมั่นว่าสามารถท างานให้ส าเร็จตาม
ระยะเวลาที่ก าหนดไว้ตามแผนปฏิบัติงาน 

1 1 0 2 0.67 

5 ท่านมุ่ ง เน้น ให้พนักงานพัฒนาทักษะอย่าง
ต่อเนื่อง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน 

1 -1 0 1 0.3 

 แก้ไข ท่านมุ่งเน้นให้พนักงานพัฒนาทักษะอย่าง
ต่อเนื่อง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิต 

     

∑(∑N/3) 4.92 
∑(∑N/3)/จ านวนข้อ 0.49 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



219 
 

แบบสอบถาม 
เรื่อง แนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงาน 

เพ่ือรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 

ค าชี้แจง : 
 1. แบบสอบถามข้อมูลชุดนี้ แบ่งออกเป็น 3 ตอน ดังนี้ 
  ตอนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
  ตอนที่ 2 ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 
  ตอนที่ 3 ความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน 
 2. การตอบแบบสอบถามนี้ ค าตอบของท่านมีความส าคัญอย่างยิ่งต่อการวิเคราะห์ข้อมูลใน
การวิจัย  โปรดตอบแบบสอบถามตามความคิดเห็นของท่านให้ครบทุกข้อ เพ่ือให้การวิจัยนี้มีความ
เที่ยงตรงและเกิดประโยชน์อย่างแท้จริง 

3. ข้อมูลที่ท่านตอบแบบสอบถามนี้จะเก็บเป็นความลับ การน าเสนอผลการวิจัยจะเสนอใน
ภาพรวมเท่านั้น 

4. หากท่านต้องการรับรายงานสรุปการผลวิจัย โปรดแนบนามบัตรของท่านมาพร้อมกับ
แบบสอบถามฉบับนี้ 

( ) ต้องการ     ( ) ไม่ต้องการ 
5. หากท่านมีปัญหาหรือข้อสงสัยประการใดเกี่ยวกับแบบสอบถามชุดนี้โปรดติดต่อ  

ดร. เชฐธิดา กุศลาไสยานนท์ หมายเลขโทรศัพท์ 094-3949888 และ E-mail : chedthida.kus@gmail.com 
 

ขอขอบพระคุณที่ให้ข้อมูลมา ณ โอกาสนี้ 

               คณะผู้ท าวิจัย 
 นายนฤทธิ์ เกิดวิเมลือง 
 ดร. เชฐธิดา  กุศลาไสยานนท์ 
         อาจารย์สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 

 คณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลรัตนโกสินทร์ 
 
 

 กรุณาสง่ตอบแบบสอบถามกลบัภายในวนัท่ี  เดือน   พ.ศ. 
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ค าแนะน า : กรุณาใสเครื่องหมาย ✓หน้าขอ้ความที่เป็นจริงเกี่ยวกับผู้ตอบแบบสอบถามและ

ข้อมูลหน่วยงานของท่านลงในช่องว่างที่ก าหนด 

ตอนที่ 1  ข้อมูลทั่วไปของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ค าชี้แจง : โปรดใส่เครื่องหมาย ✓ เพียงหนึ่งข้อเท่านั้น ลงในช่องที่ตรงกับข้อมูลของท่านตามความ
เป็นจริง 
1. เพศ 

(  ) 1. ชาย     (  ) 2. หญิง 
2. อายุ 

(  ) 1. 20 – 30 ปี    (  ) 2. 31 – 40 ปี 
(  ) 3. 41 – 50 ปี    (  ) 4. 51 – 60 ปี 
(  ) 5. 61 – 70 ปี    (  ) 6. มากกว่า 70 ปี ขึ้นไป 

3. การศึกษา 
 (  ) 1. ประถมศึกษา    (  ) 2. มัธยมศึกษาตอนต้น 
 (  ) 3. ปวช. /มัธยมศึกษาตอนปลาย  (  ) 4. ปวส. /อนุปริญญา 

(  ) 5. ปริญญาตรี    (  ) 6. ปริญญาโท/ปริญญาเอก 
4. สถานที่ตั้ง (จังหวัด) 
 (  ) 1. จังหวัดกรุงเทพฯ    (  ) 2. จังหวัดชัยนาท 

(  ) 3. จังหวัดสระบุรี    (  ) 4. จังหวัดนครนายก 
(  ) 5. จังหวัดนครสวรรค์    (  ) 6. จังหวัดสมุทรปราการ 
(  ) 7. จังหวัดนนทบุรี    (  ) 8. จังหวัดปทุมธานี 
(  ) 9. จังหวัดพิจิตร    (  ) 10. จังหวัดพิษณุโลก 
(  ) 11. จังหวัดลพบุรี    (  ) 12. จังหวัดสมุทรสงคราม 
(  ) 13. จังหวัดสมุทรสาคร   (  ) 14. จังหวัดเพชรบูรณ์ 
(  ) 15. จังหวัดสิงห์บุรี    (  ) 16. จังหวัดอ่างทอง 
(  ) 17. จังหวัดก าแพงเพชร   (  ) 18. จังหวัดนครปฐม 
(  ) 19. จังหวัดสุโขทัย    (  ) 20. จังหวัดสุพรรณบุรี 
(  ) 21. จังหวัดอุทัยธานี    (  ) 22. จังหวัดพระนครศรีอยุธยา 
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5. ประเภทของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวจ าแนกตามก าลังการผลิต 
(  )  1. โรงสีข้าวขนาดเล็ก  หมายถงึ โรงสีข้าวที่มีก าลังการผลิตต่ ากว่า 5 ตัน/วัน 
(  )  2. โรงสีข้าวขนาดกลาง หมายถึง โรงสีข้าวที่มีก าลังการผลิตมากกว่า 5-20 ตัน/วัน 
(  )  3. โรงสีข้าวขนาดใหญ่ หมายถึง โรงสีข้าวที่มีก าลังการผลิตมากกว่า 20 ตัน/วัน 

6. ก าลังการผลิต 
 (  ) 1. 1 - 100 ตัน/วัน     (  ) 2. 101 - 200 ตัน/วัน 

(  ) 3. 201 - 300 ตัน/วัน    (  ) 4. 301 - 400 ตัน/วัน 
(  ) 5. 401 - 500 ตัน/วัน    (  ) 6. 501 - 600 ตัน/วัน 
(  ) 7. 601 - 700 ตัน/วัน    (  ) 8. 701 - 800 ตัน/วัน 
(  ) 9. 801 - 900 ตัน/วัน    (  ) 10. 901 - 1,000 ตัน/วัน 
(  ) 11. มากกว่า 1,000 ตัน/วัน 

7. รายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการ 
(  ) 1. ไม่เกิน 500,000 บาท   (  ) 2. 500,001 – 1,000,000 บาท

 (  ) 3. 1,000,001 – 1,500,000 บาท  (  ) 4. 1,500,001 – 2,000,000 บาท 
(  ) 5. 2,000,001 – 2,500,000 บาท  (  ) 6. 2,500,001 – 3,000,000 บาท 
(  ) 7. มากกว่า 3,000,001 บาท ขึ้นไป 

8. ระยะเวลาการด าเนินการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
(  ) 1. น้อยกว่า 10 ปี    (  ) 2. 11 - 20 ปี 
(  ) 3. 21 - 30 ปี    (  ) 4. มากกว่า 30 ปี ขึ้นไป 

9. ทุนจดทะเบียนเริ่มต้น 
(  ) 1. น้อยกว่า 1,000,000 บาท   (  ) 2. 1,000,001 - 5,000,000 บาท 
(  ) 3. 5,000,001 - 10,000,000 บาท  (  ) 4. มากกว่า 10,000,000 บาท ขึ้นไป 

10. ทุนจดทะเบียนในปัจจุบัน 
(  ) 1. น้อยกว่า 1,000,000 บาท   (  ) 2. 1,000,001 - 5,000,000 บาท 
(  ) 3. 5,000,001 - 10,000,000 บาท  (  ) 4. มากกว่า 10,000,000 บาท ขึ้นไป 

11. จ านวนพนักงาน 
(  ) 1. ต่ ากว่า 10 คน     (  ) 2. 11 - 50 คน 
(  ) 3. 51 - 100 คน    (  ) 4. 101 - 150 คน 
(  ) 5. 151 - 200 คน    (  ) 6. มากกว่า 200 คน ขึ้นไป 
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ตอนที่ 2 ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 

ค าชี้แจง : โปรดใส่เครื่องหมาย ✓เพียงหนึ่งข้อเท่านั้น ลงในช่องระดับความคิดเห็นที่สอดคล้องกับ

ความคิดของท่านมากท่ีสุด 

 
ข้อ 

 
การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ 

ระดับความคิดเห็น 
มาก
ที่สุด 
(5) 

 
มาก 
(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

 
น้อย 
(2) 

น้อย
ที่สุด 
(1) 

 ระบบการจัดซื้อ จัดจ้าง      

1. 

ท่านให้ความส าคัญเกี่ยวกับการใช้ระบบ         
การจัดซื้อจัดจ้าง เพ่ือน ามาก าหนดทิศทาง 
ในการด าเนินงานให้มีประสิทธิภาพและ
เหมาะสมถูกต้อง 

     

2. 
อุตสาหกรรมของท่านให้ความส าคัญกับการ
อบรมหรือสัมมนาเกี่ยวกับระบบการจัดซื้อ
จัดจ้าง  

     

3. 
อุตสาหกรรมของท่านมุ่งเน้นให้พนักงานมี
ความรู้และความช านาญด้านระบบการ
จัดซื้อ จัดจ้าง  

     

4. 
ท่านให้ความส าคัญต่อการใช้ระบบการจัดซื้อ 
จัดจ้าง เพ่ือลดความผิดพลาดและความ
ซ้ าซ้อนของงาน 

      

5. 
ท่านมุ่งเน้นการใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใช้
ในการจัดซื้อ จัดจ้าง 

     

 ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์      

1. 
ท่านให้ความส าคัญกับใช้ระบบการตลาด
อิ เ ล็ ก ท ร อ นิ ก ส์  เ พ่ื อ ส ร้ า ง ก า ไ ร ใ ห้
อุตสาหกรรม 

     

2. 
ท่ า น ให้ ค ว ามส า คั ญกั บ กา รวิ เ ค ร า ะห์
สภาพแวดล้อมทางการแข่งขัน เพ่ือสร้าง
รูปแบบการแข่งขันที่ทันสมัย 
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ข้อ การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ (ต่อ) 

ระดับความคิดเห็น 
มาก
ที่สุด 
(5) 

 
มาก 
(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

 
น้อย 
(2) 

น้อย
ที่สุด 
(1) 

 ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ (ต่อ)      

3. 
ท่านมุ่ ง เน้นการพัฒนาระบบการตลาด
อิเล็กทรอนิกส์ให้มีความทันสมัย เหมาะสม
กับสถานการณ์ทางการตลาด 

     

4. 
อุตสาหกรรมของท่านมุ่งเน้นให้พนักงานมี
ความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับการใช้ระบบ
การตลาดอิเล็กทรอนิกส์  

     

 ระบบกระบวนการผลิต      

1. 
ท่านให้ความส าคัญกับการบริหารจัดการ
ระบบกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรม 

     

2. 
อุ ต ส าหก ร รม ของ ท่ า น มุ่ ง เ น้ น ก า ร ใ ช้
เทคโนโลยีในกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมประ
สิทธิและทันต่อความต้องการของลูกค้า 

     

3. 
ท่านมุ่งเน้นการพัฒนาระบบกระบวนการ
ผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของตลาด 

     

4. 
ท่านให้ความส าคัญกับว่าการพัฒนาระบบ
กระบวนการผลิต เพ่ือปรับปรุงคุณภาพของ
สินค้าให้ดีขึ้นอยู่เสมอ 

     

5. 
ท่านให้ความส าคัญกับระบบกระบวนการ
ผลิตที่มีต้นทุนต่ าที่สุด 

     

 ระบบการจัดการคลังสินค้า      

1. 
ท่านมุ่ งเน้นการจัด พ้ืนที่การเก็บสินค้ามี    
ป้ายแสดงและการบอกที่ชัดเจน เพ่ือลด
ข้อผิดพลาด 
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ข้อ การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ (ต่อ) 

ระดับความคิดเห็น 
มาก
ที่สุด 
(5) 

 
มาก 
(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

 
น้อย 
(2) 

น้อย
ที่สุด 
(1) 

 ระบบการจัดการคลังสินค้า (ต่อ)      

2. 

อุตสาหกรรมของท่านมุ่งเน้นการจัดให้มี
ระบบสารสนเทศมาช่วยในการรายงาน
จ านวนสินค้าคงคลัง ให้ เป็นปัจจุบันอยู่
ตลอดเวลา 

     

3. 

ท่านมุ่งเน้นให้มีการสื่อสารอย่างชัดเจนให้
พนักงานทุกคนทราบและเข้าใจบทบาท
หน้าที่ของตนเกี่ยวกับการจัดการระบบ
สารสนเทศในการท างานของคลังสินค้า 

     

4. 
อุตสาหกรรมของท่านมุ่งเน้นให้พนักงาน
เรียนรู้การใช้ระบบการจัดการคลังสินค้า 
เพ่ือช่วยให้การจัดเก็บมีประสิทธิภาพดีขึ้น 

     

5. 

อุตสาหกรรมของท่ านสง เสริ มการน า
เทคโนโลยีใหม่ๆ มาใช้  เ พ่ือให้ เกิดการ     
ลดขั้ นตอนการจั ด เก็บสิ นค้ าที่ ถู กต้ อ ง 
รวดเร็วยิ่งขึ้น 

     

 ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์      

1. อุ ต ส า ห ก ร ร ม โ ร ง สี ข้ า ว ข อ ง ท่ า น ใ ห้
ความส าคัญกับการน าระบบการขนส่ ง
อิเล็กทรอนิกส์มาใช้ในการขนส่งสินค้า 

     

2. 
โรงสีข้าวของท่านส่งเสริมการน าเทคโนโลยี
สมัยใหม่มาใช้ในการขนส่ง เพ่ือให้เกิดการ
ลดขั้นตอนการท างาน 

     

3. 
อุ ต ส า ห ก ร ร ม ข อ ง ท่ า น มุ่ ง เ น้ น ใ น
ประสิทธิภาพของการขนส่งที่มีความถูกต้อง 
รวดเร็ว และใช้ต้นทุนต่ าที่สุด 
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ข้อ การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ (ต่อ) 

ระดับความคิดเห็น 
มาก
ที่สุด 
(5) 

 
มาก 
(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

 
น้อย 
(2) 

น้อย
ที่สุด 
(1) 

 ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ (ต่อ)      

4. 
ท่านสนับสนุนให้เกิดการแลกเปลี่ยนข้อมูลใน
องค์ ก ร ผ่ า น ทา ง เค รื อ ข่ า ย เ ทค โน โลยี
สารสนเทศ เพ่ือความสะดวกในการขนส่ง 

     

5. 
ท่านมุ่งเน้นให้พนักงานเรียนรู้การใช้ระบบ
การขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ให้ถูกขั้นตอน และ
เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

     

 ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า       

1. 
ท่ า น ใ ห้ ค ว า ม ส า คั ญ กั บ ก า ร ใ ช้ ร ะบ บ
อิเล็กทรอนิกส์ที่ ใช้บ่งชี้สินค้า  ในการจัด
ระเบียบสินค้า 

     

2. 
ท่านให้ความส าคัญกับการพัฒนาระบบ
อิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า ให้มี
มาตรฐาน และสามารถใช้งานได้ง่าย 

     

3. 

ท่านมุ่งเน้นให้พนักงานฝึกฝน เรียนรู้การใช้
ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า  
ให้มีความช านาญ และเห็นถึงความส าคัญ
ของการใช้งาน 

     

4. 
ท่านให้ความส าคัญกับการปรับปรุง พัฒนา
ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า  
ให้มีประสิทธิภาพและทันสมัยอยู่ตลอดเวลา 

     

5. 
ท่านให้ความส าคัญกับน าเทคโนโลยีใหม่ๆ 
มาใช้ในการระบุสินค้า เพ่ือความรวดเร็ว 
ถูกต้องและแม่นย า 
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ตอนที่ 3 ความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน 

ค าชี้แจง : โปรดใส่เครื่องหมาย✓เพียงหนึ่งข้อเท่านั้น ลงในช่องระดับความความคิดเห็นที่สอดคล้อง

กับความคิดของท่านมากที่สุด 

 
ข้อ 

ผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่
ประชาคมอาเซียน 

ระดับความคิดเห็น 
มาก
ที่สุด 
(5) 

 
มาก 
(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

 
น้อย 
(2) 

น้อย
ที่สุด 
(1) 

 การบริหารปัจจัยการผลิต      

1. 
ท่านให้ความส าคัญกับการใช้ทรัพยากร        
ที่มีอยู่อย่างประหยัด 

     

2. 
ท่านมุ่งเน้นในเรื่องการสร้างความเข้าใจแก่
บุคลากรในเรื่องต้นทุนสินค้า เพ่ือร่วมมือกัน
ในการลดต้นทุนโดยรวมทั้งอุตสาหกรรม 

     

3. 
ท่ า น มุ่ ง เ น้ น ก า ร บ ริ ห า ร ง า น ด้ า น             
ทรัพยากรมนุษย์ เพ่ือให้เกิดความเหมาะสม
ในกระบวนการต่างๆ  

     

4. 
ท่านเชื่อมั่นว่าอุตสาหกรรมได้รับผลก าไร
เป็ น ไปตาม เป้ าหมายขององค์ ก รที่ ไ ด้        
ก าหนดไว้ 

     

5. 

อุ ต ส าหกร รม ของท่ า นมุ่ ง เ น้ น ก ารน า
เทคโนโลยีต่างๆ มาประยุกต์ใช้ในการบริหาร
ปัจจัยการผลิต เพ่ือให้สินค้ามีคุณภาพและ
ลดต้นทุน  

     

 การจัดการกระบวนการผลิต      

1. 
ท่านเชื่อมั่นว่าสามารถจัดการกระบวนการ
ผลิตให้เป็นไปตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้ 

     

2. 
ท่ านให้ความส าคัญกับแนวทางในการ      
ลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตต่างๆ       
อย่างชัดเจน 
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ข้อ 

ผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่
ประชาคมอาเซียน 

ระดับความคิดเห็น 
มาก
ที่สุด 
(5) 

 
มาก 
(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

 
น้อย 
(2) 

น้อย
ที่สุด 
(1) 

 การจัดการกระบวนการผลิต (ต่อ)      

3. 

ท่านให้ความส าคัญกับการใช้เทคโนโลยีที่
ทันสมัยมาใช้ในกระบวนการผลิต เพ่ือลด
ต้ น ทุ น ด้ า น แ ร ง ง า น  แ ล ะ ก่ อ ใ ห้ เ กิ ด
ประสิทธิภาพสูงสุด 

     

4. 
ท่านเชื่อมั่นว่าสามารถท างานให้ส าเร็จตาม
ระยะเวลาที่ก าหนดไว้ตามแผนปฏิบัติงาน 

     

5. 
ท่านมุ่งเน้นให้พนักงานพัฒนาทักษะอย่าง
ต่ อ เ นื่ อ ง  เ พ่ื อ เ พ่ิ ม ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พ ใ น
กระบวนการผลิต 

     

 

ข้อเสนอแนะ

............................................................................................................................. ...................................

............................................................................................................................. ...................................

.................................................................. ..............................................................................................

............................................................................................................................. ...................................

............................................................................................................................... .................................

.................................................................................................. ..............................................................

............................................................................................................................. ...................................

............................................................................................................................................................... .

................................................................................................................ ................................................ 

 

 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
 

-  การวิเคราะห์ข้อมูล 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

229 

ตารางที่ ค-1  การเปรียบเทียบความแตกต่างค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวมของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสี
ข้าวไทยที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน 

สถานที่ตั้ง (จังหวัด) 

นค
รน

าย
ก 

กร
ุงเท

พฯ
 

พิษ
ณุโ

ลก
 

สิง
ห์บุ

รี 

อุท
ยัธ

าน
 ี

สร
ะบ

ุร ี

ก า
แพ

งเพ
ชร

 

นค
รป

ฐม
 

ชัย
นา

ท 

อ่า
งท

อง
 

พร
ะน

คร
 

ศร
ีอย

ุธย
า 

นน
ทบุ

ร ี

สุพ
รร

ณบุ
ร ี

ลพ
บุร

ี 

ปท
ุมธ

าน
 ี

นค
รส

วร
รค

 ์

พิจ
ิตร

 

เพ
ชร

บูร
ณ ์

สุโ
ขท

ยั 

สม
ุทร

สง
คร

าม
 

สม
ุทร

ปร
าก

าร
  

สม
ุทร

สา
คร

 

  3.53 3.54 3.58 3.58 3.59 3.59 3.59 3.60 3.60 3.61 3.61 3.62 3.63 3.64 3.67 3.68 3.69 3.70 3.75 3.80 3.80 3.93 
นครนายก 
กรุงเทพฯ 
พิษณุโลก 
สิงห์บุรี 
อุทัยธาน ี
สระบุร ี
ก าแพงเพชร 
นครปฐม 
ชัยนาท 
อ่างทอง 
พระนครศรอียุธยา 
นนทบุร ี
สุพรรณบุร ี
ลพบุรี 
ปทุมธาน ี
นครสวรรค ์
พิจิต 
เพชรบูรณ ์
สุโขทัย 
สมุทรปราการ 
สมุทรสงคราม 

3.53 
3.54 
3.58 
3.58 
3.59 
3.59 
3.59 
3.60 
3.0 
3.61 
3.61 
3.62 
3.63 
3.64 
3.67 
3.68 
3.69 
3.70 
3.75 
3.80 
3.80 

 0.010 
 

0.046 
0.036 

 

0.052 
0.042 
0.005 

0.058 
0.048 
0.012 
0.007 

0.059 
0.049 
0.013 
0.008 
0.001 

 
 

0.059 
0.049 
0.013 
0.008 
0.001 
0.000 

 

0.070 
0.060 
0.023 
0.018 
0.011 
0.010 
0.010 

0.075 
0.065 
0.028 
0.023 
0.016 
0.015 
0.015 
0.005 

0.081 
0.071 
0.034 
0.029 
0.022 
0.021 
0.021 
0.011 
0.006 

0.084 
0.074 
0.037 
0.032 
0.025 
0.024 
0.024 
0.014 
0.009 
0.003 

0.094 
0.084 
0.048 
0.043 
0.036 
0.035 
0.035 
0.024 
0.020 
0.014 
0.010 

0.103 
0.093 
0.057 
0.052 
0.045 
0.044 
0.044 
0.033 
0.028 
0.022 
0.019 
0.009 

0.108 
0.098 
0.062 
0.057 
0.050 
0.049 
0.049 
0.039 
0.034 
0.028 
0.025 
0.014 
0.005 

0.142 
0.132 
0.096 
0.091 
0.084 
0.083 
0.083 
0.072 
0.067 
0.061 
0.058 
0.048 
0.039 
0.034 

 

0.154* 
0.144* 
0.108* 
0.102 
0.096 
0.095 
0.095* 
0.084* 
0.079 
0.073 
0.070 
0.060 
0.051 
0.046 
0.012 

 

0.155 
0.146 
0.109 
0.104 
0.097 
0.096 
0.096 
0.086 
0.081 
0.075 
0.072 
0.061 
0.052 
0.047 
0.013 
0.001 

 

0.169* 
0.159* 
0.123 
0.118 
0.111 
0.110 
0.110 
0.100 
0.095 
0.089 
0.086 
0.075 
0.066 
0.061 
0.027 
0.015 
0.014 

0.217* 
0.207* 
0.171* 
0.165 
0.159* 
0.158* 
0.157* 
0.147* 
0.142 
0.136 
0.133 
0.123 
0.114 
0.109 
0.075 
0.063 
0.061 
0.048 

0.267 
0.257 
0.221 
0.215 
0.209 
0.208 
0.207 
0.197 
0.192 
0.186 
0.183 
0.173 
0.164 
0.159 
0.125 
0.113 
0.111 
0.098 
0.050 

0.274* 
0.264* 
0.228* 
0.223* 
0.216* 
0.215* 
0.215* 
0.205* 
0.200 
0.194 
0.191 
0.180 
0.171 
0.166 
0.132 
0.120 
0.119 
0.105 
0.058 
0.008 

0.399* 
0.389* 
0.353* 
0.347* 
0.341* 
0.339* 
0.339* 
0.329* 
0.324* 
0.318* 
0.315* 
0.305* 
0.296* 
0.290* 
0.257 
0.245 
0.243 
0.230 
0.182 
0.132 
0.124 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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ตารางที่ ค-2 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์รายด้าน ของ

ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว ทีมี่สถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน (Univariate Test) 

Univariate Tests 

สถานที่ตั้ง (จังหวัด) 
df ss MS F P-value 

1.ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 

(EPC) 

Contrast 21 12.921 0.615 3.313 0.000* 

Error 292 14.025 0.048 

2.ระบบการตลาด

อิเล็กทรอนิกส์ (EMK) 

Contrast 21 9.736 0.464 2.370 0.001* 

Error 292 41.757 0.143 

3.ระบบกระบวนการผลิต 

(EPD) 

Contrast 21 9.669 0.460 1.739 0.021* 

Error 292 37.889 0.130 

4.ระบบการจัดการคลังสินค้า 

(EHM) 

Contrast 21 4.288 0.204 1.084 0.360 

Error 292 33.229 0.114 

5.ระบบการขนส่ง

อิเล็กทรอนิกส์ (ETS) 

Contrast 21 15.391 0.733 3.627 0.007* 

Error 292 29.071 0.100 

6.ระบบอิเล็กทรอนิกส์เพ่ือการ

บ่งชี้สินค้า (EID) 

Contrast 21 13.927 0.663 1.753 0.020* 

Error 292 30.367 0.104 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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 ตารางที่ ค-3 การเปรียบเทียบความแตกต่างค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการจัดซื้อ จัดจ้าง 
(EPC) ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทยที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน 

สถานที่ตั้ง (จังหวัด) 
อ่า

งท
อง

 

สิง
ห์บุ

รี 

ก า
แพ

ง 
เพ

ชร
 

นค
รป

ฐม
 

กร
ุงเท

พฯ
 

อุท
ยัธ

าน
 ี

สุโ
ขท

ยั 

พิจ
ิตร

 

สุพ
รร

ณ 
บุร

ี 
พร

ะน
คร

 
ศร

ีอย
ุธย

า 

พิษ
ณุโ

ลก
 

นน
ทบุ

ร ี

สร
ะบ

ุร ี

ชัย
นา

ท 

ลพ
บุร

ี 

นค
ร 

นา
ยก

 
สม

ุทร
 

สง
คร

าม
 

นค
ร 

สว
รร

ค ์

ปท
ุมธ

าน
 ี

เพ
ชร

บูร
ณ ์

สม
ุทร

 
ปร

าก
าร

 
สม

ุทร
 

สา
คร

 

  3.36 3.51 3.55 3.55 3.58 3.59 3.60 3.60 3.61 3.66 3.67 3.71 3.74 3.74 3.75 3.76 3.80 3.80 3.81 3.85 4.14 4.50 
อ่างทอง 
สิงห์บุรี 
ก าแพงเพชร 
นครปฐม 
กรุงเทพฯ 
อุทัยธาน ี
สุโขทัย 
พิจิตร 
สุพรรณบุร ี
พระนครศรอียุธยา 
พิษณุโลก 
นนทบุร ี
สระบุร ี
ชัยนาท 
ลพบุรี 
นครนายก 
สมุทรสงคราม 
นครสวรรค ์
ปทุมธาน ี
เพชรบูรณ ์
สมุทรปราการ 

3.36 
3.51 
3.55 
3.55 
3.58 
3.59 
3.60 
3.60 
3.61 
3.66 
3.67 
3.71 
3.74 
3.74 
3.75 
3.76 
3.80 
3.80 
3.81 
3.85 
4.14 

 0.15 0.19 
0.04 

0.19 
0.04 
0.00 

0.22 
0.07 
0.03 
0.04 

0.23 
0.08 
0.04 
0.05 
0.01 

0.24 
0.09 
0.05 
0.05 
0.02 
0.01 

0.24 
0.09 
0.05 
0.05 
0.02 
0.01 
0.00 

0.25* 
0.10 
0.06 
0.07 
0.03 
0.02 
0.01 
0.01 

0.29* 
0.14 
0.10 
0.11 
0.07 
0.06 
0.06 
0.06 
0.04 

0.31* 
0.16 
0.12 
0.12 
0.09 
0.08 
0.07 
0.07 
0.06 
0.02 

0.34* 
0.19 
0.16 
0.16 
0.12 
0.11 
0.11 
0.11 
0.09 
0.05 
0.04 

0.38* 
0.23 
0.19 
0.19* 
0.16 
0.14 
0.14 
0.14 
0.12 
0.08 
0.07 
0.03 

0.38* 
0.23* 
0.19* 
0.19* 
0.16 
0.15 
0.14 
0.14 
0.13 
0.09 
0.07 
0.04 
0.00 

0.39* 
0.24* 
0.20* 
0.20* 
0.17 
0.16 
0.15 
0.15 
0.14 
0.10 
0.08 
0.04 
0.01 
0.01 

0.39* 
0.24 
0.21 
0.21 
0.17 
0.16 
0.16 
0.16 
0.14 
0.10 
0.09 
0.05 
0.02 
0.01 
0.01 

0.44 
0.29 
0.25 
0.25 
0.22 
0.21 
0.20 
0.20 
0.19 
0.14 
0.13 
0.09 
0.06 
0.06 
0.05 
0.04 

0.44* 
0.29* 
0.25* 
0.26* 
0.22* 
0.21* 
0.20 
0.20 
0.19* 
0.15 
0.13 
0.10 
0.06 
0.06 
0.05 
0.05 
0.00 

0.45* 
0.30* 
0.26* 
0.26* 
0.23 
0.22 
0.21 
0.21 
0.20 
0.16 
0.14 
0.11 
0.07 
0.07 
0.06 
0.06 
0.01 
0.01 

0.48* 
0.33* 
0.30* 
0.30* 
0.26* 
0.25* 
0.25 
0.25 
0.23* 
0.19 
0.18 
0.14 
0.11 
0.10 
0.10 
0.09 
0.05 
0.04 
0.03 

 

0.78* 
0.63* 
0.59* 
0.59* 
0.56* 
0.55* 
0.54* 
0.54* 
0.53* 
0.49* 
0.47* 
0.44* 
0.40* 
0.40* 
0.39* 
0.39 
0.34 
0.34* 
0.33 
0.30 

1.14* 
0.99* 
0.95* 
0.95* 
0.92* 
0.91* 
0.90* 
0.90* 
0.89* 
0.84* 
0.83* 
0.79* 
0.76* 
0.76* 
0.75* 
0.74* 
0.70* 
0.70* 
0.69* 
0.65* 
0.36 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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 ตารางที่ ค-4 การเปรียบเทียบความแตกต่างค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบการตลาด
อิเล็กทรอนิกส์ (EMK) ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทยที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน 

สถานที่ตั้ง (จังหวัด) 
อ่า

งท
อง

 

กร
ุงเท

พฯ
 

สุพ
รร

ณ 
บุร

ี 
ก า

แพ
ง 

เพ
ชร

 

สิง
ห์บุ

รี 

อุท
ยัธ

าน
 ี

นค
ร 

นา
ยก

 

พิษ
ณุโ

ลก
 

ชัย
นา

ท 

นค
รป

ฐม
 

นน
ทบุ

ร ี

สุโ
ขท

ยั 

สร
ะบ

ุร ี

เพ
ชร

บูร
ณ ์

ลพ
บุร

ี 

นค
ร 

สว
รร

ค ์

ปท
ุมธ

าน
 ี

พร
ะน

คร
 

ศร
ีอย

ุธย
า 

พิจ
ิตร

 

สม
ุทร

 
สง

คร
าม

 
สม

ุทร
 

ปร
าก

าร
 

สม
ุทร

 
สา

คร
 

  3.45 3.46 3.47 3.53 3.54 3.55 3.55 3.56 3.58 3.59 3.60 3.62 3.62 3.69 3.72 3.72 3.73 3.77 3.78 3.92 4.00 4.13 
อ่างทอง 
กรุงเทพฯ 
สุพรรณบุร ี
ก าแพงเพชร 
สิงห์บุรี 
อุทัยธาน ี
นครนายก 
พิษณุโลก 
ชัยนาท 
นครปฐม 
นนทบุร ี
สุโขทัย 
สระบุร ี
เพชรบูรณ ์
ลพบุรี 
นครสวรรค ์
ปทุมธาน ี
พระนครศรอียุธยา 
พิจิตร 
สมุทรสงคราม 
สมุทรปราการ 

3.45 
3.46 
3.47 
3.53 
3.54 
3.55 
3.55 
3.56 
3.58 
3.59 
3.60 
3.62 
3.62 
3.69 
3.72 
3.72 
3.73 
3.77 
3.78 
3.92 
4.00 

 0.01 0.02 
0.02 

0.05 
0.08 
0.06 

0.09 
0.09 
0.07 
0.01 

0.10 
0.09 
0.07 
0.01 
0.01 

 

0.10 
0.10 
0.08 
0.02 
0.01 
0.00 

0.10 
0.10 
0.08 
0.02 
0.01 
0.00 
0.01 

0.12 
0.12 
0.10 
0.04 
0.03 
0.02 
0.03 
0.02 

0.13 
0.13 
0.11 
0.05 
0.04 
0.03 
0.04 
0.03 
0.01 

0.15 
0.14 
0.13 
0.07 
0.06 
0.05 
0.05 
0.04 
0.02 
0.01 

0.02 
0.16 
0.14 
0.08 
0.07 
0.06 
0.07 
0.06 
0.04 
0.03 
0.02 

0.16 
0.16 
0.14 
0.08 
0.07 
0.06 
0.07 
0.06 
0.04 
0.03 
0.02 
0.00 

0.24 
0.23* 
0.22* 
0.16 
0.15 
0.14 
0.14 
0.13 
0.12 
0.10 
0.09 
0.07 
0.07 

0.26* 
0.26* 
0.24* 
0.18 
0.17 
0.16 
0.17 
0.16 
0.14 
0.03 
0.12 
0.10 
0.10 
0.03 

0.27* 
0.27* 
0.25* 
0.19* 
0.18 
0.17 
0.18* 
0.17 
0.15* 
0.14 
0.12 
0.11 
0.11 
0.03 
0.01 

0.28 
0.28 
0.26* 
0.20 
0.19 
0.18 
0.19 
0.18 
0.16 
0.15 
0.13 
0.12 
0.12 
0.04 
0.02 
0.01 

0.32* 
0.31* 
0.29* 
0.23* 
0.23 
0.22 
0.22* 
0.21* 
0.19* 
0.18* 
0.17 
0.15 
0.15 
0.08 
0.05 
0.04 
0.03 

0.32 
0.32 
0.30* 
0.24 
0.23 
0.22 
0.23 
0.22 
0.20 
0.19 
0.18 
0.16 
0.16 
0.08 
0.06 
0.05 
0.04 
0.01 

0.46 
0.46 
0.44 
0.38 
0.37 
0.36 
0.37 
0.36 
0.34 
0.33 
0.32 
0.30 
0.30 
0.23 
0.20 
0.19 
0.18 
0.15 
0.14 

0.55* 
0.54* 
0.53* 
0.47* 
0.46* 
0.45* 
0.45* 
0.44* 
0.42* 
0.41* 
0.40* 
0.38 
0.38* 
0.31 
0.28 
0.28 
0.27 
0.23 
0.22 
0.08 

0.67* 
0.67* 
0.65* 
0.59* 
0.58* 
0.57* 
0.58* 
0.57* 
0.55* 
0.54* 
0.52* 
0.51* 
0.51* 
0.43 
0.41 
0.40 
0.39 
0.36 
0.35 
0.21 
0.13 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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 ตารางที่ ค-5 การเปรียบเทียบความแตกต่างค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบกระบวนการผลิต 
(EPD) ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทยที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน 

สถานที่ตั้ง (จังหวัด) 
ชัย

นา
ท 

กร
ุงเท

พฯ
 

นค
ร 

นา
ยก

 

อ่า
งท

อง
 

สิง
ห์บุ

รี 

ก า
แพ

ง 
เพ

ชร
 

นค
รป

ฐม
 

พิจ
ิตร

 

อุท
ยัธ

าน
 ี

พิษ
ณุโ

ลก
 

พร
ะน

คร
 

ศร
ีอย

ุธย
า 

เพ
ชร

บูร
ณ ์

นน
ทบุ

ร ี

สม
ุทร

 
สา

คร
 

นค
ร 

สว
รร

ค ์

สร
ะบ

ุร ี

ปท
ุมธ

าน
 ี

สม
ุทร

 
สง

คร
าม

 

ลพ
บุร

ี 

สุพ
รร

ณ 
บุร

ี 

สุโ
ขท

ยั 

สม
ุทร

 
ปร

าก
าร

 

  3.50 3.57 3.61 3.61 3.63 3.65 3.66 3.66 3.67 3.68 3.68 3.68 3.69 3.70 3.70 3.71 3.74 3.80 3.81 3.86 4.04 4.11 
ชัยนาท 
กรุงเทพฯ 
นครนายก 
อ่างทอง 
สิงห์บุรี 
ก าแพงเพชร 
นครปฐม 
พิจิตร 
อุทัยธาน ี
พิษณุโลก 
พระนครศรอียุธยา 
เพชรบูรณ ์
นนทบุร ี
สมุทรสาคร 
นครสวรรค ์
สระบุร ี
ปทุมธาน ี
สมุทรสงคราม 
ลพบุรี 
สุพรรณบุร ี
สุโขทัย 

3.50 
3.57 
3.61 
3.61 
3.63 
3.65 
3.66 
3.66 
3.67 
3.68 
3.68 
3.68 
3.69 
3.70 
3.70 
3.71 
3.74 
3.80 
3.81 
3.86 
4.04 

 0.07 0.12 
0.05 

0.12 
0.05 
0.00 

0.13 
0.06 
0.01 
0.01 

0.150
0.08 
0.04 
0.04 
0.02 

0.17 
0.10 
0.05 
0.05 
0.04 
0.01 

0.16 
0.09 
0.05 
0.05 
0.03 
0.01 
0.00 

0.17 
0.10 
0.05 
0.05 
0.04 
0.02 
0.00 
0.01 

0.18 
0.11 
0.06 
0.06 
0.05 
0.03 
0.02 
0.02 
0.01 

 

0.18 
0.11 
0.07 
0.07 
0.05 
0.03 
0.02 
0.02 
0.01 
0.00 

 

0.19 
0.12 
0.07 
0.07 
0.06 
0.03 
0.02 
0.02 
0.02 
0.00 
0.00 

0.20 
0.13 
0.08 
0.08 
0.07 
0.04 
0.03 
0.03 
0.03 
0.02 
0.01 
0.01 

0.20 
0.13 
0.09 
0.09 
0.07 
0.05 
0.04 
0.04 
0.03 
0.02 
0.02 
0.02 
0.01 

0.21
* 

0.14 
0.09 
0.09 
0.08 
0.05 
0.04 
0.04 
0.04 
0.03 
0.02 
0.02 
0.01 
0.00 

 
 

0.21 
0.14 
0.09 
0.09 
0.08 
0.06 
0.04 
0.05 
0.04 
0.03 
0.03 
0.02 
0.01 
0.01 
0.00 

0.24 
0.17 
0.12 
0.13 
0.11 
0.09 
0.08 
0.08 
0.07 
0.06 
0.06 
0.06 
0.04 
0.04 
0.03 
0.03 

0.30 
0.23 
0.19 
0.19 
0.17 
0.15 
0.14 
0.14 
0.13 
0.12 
0.12 
0.12 
0.11 
0.10 
0.10 
0.09 
0.06 

0.32* 
0.25 
0.20 
0.20 
0.19 
0.16 
0.15 
0.15 
0.15 
0.14 
0.13 
0.13 
0.12 
0.11 
0.11 
0.11 
0.08 
0.01 

 

0.36* 
0.29* 
0.24 
0.25 
0.23* 
0.21* 
0.20* 
0.20 
0.19 
0.18 
0.18 
0.18 
0.17 
0.16 
0.16* 
0.15 
0.12 
0.06 
0.05 

0.54* 
0.47* 
0.43* 
0.43* 
0.41* 
0.39* 
0.38* 
0.38 
0.37* 
0.36* 
0.36* 
0.36* 
0.35 
0.34 
0.34* 
0.33* 
0.30 
0.24 
0.23 
0.18 

0.62* 
0.55* 
0.50* 
0.50* 
0.49* 
0.46* 
0.45* 
0.45 
0.45* 
0.44* 
0.43* 
0.43* 
0.42 
0.41 
0.41* 
0.41 
0.38 
0.31 
0.30 
0.26 
0.07 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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 ตารางที่ ค-6 การเปรียบเทียบความแตกต่างค่าเฉลี่ ยเป็นรายคู่ของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์  ด้านระบบการขนส่ง
อิเล็กทรอนิกส์ (ETS) ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทยที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน 

สถานที่ตั้ง (จังหวัด) 
สร

ะบ
ุร ี

นค
ร 

นา
ยก

 

พร
ะน

คร
 

ศร
ีอย

ุธย
า 

กร
ุงเท

พฯ
 

อุท
ยัธ

าน
 ี

ชัย
นา

ท 

ลพ
บุร

ี 

สม
ุทร

 
ปร

าก
าร

 
สุพ

รร
ณ 

บุร
ี 

พิษ
ณุโ

ลก
 

นน
ทบุ

ร ี

นค
ร 

สว
รร

ค ์

สิง
ห์บุ

รี 

ก า
แพ

ง 
เพ

ชร
 

พิจ
ิตร

 

นค
รป

ฐม
 

เพ
ชร

บูร
ณ ์

สุโ
ขท

ยั 

ปท
ุมธ

าน
 ี

สม
ุทร

 
สง

คร
าม

 

อ่า
งท

อง
 

สม
ุทร

 
สา

คร
 

  3.29 3.37 3.40 3.40 3.41 3.13 3.52 3.57 3.63 33.65 3.65 3.66 3.67 3.68 3.70 3.73 3.74 3.76 3.80 3.80 3.85 3.95 

สระบุร ี
นครนายก 
พระนครศรอียุธยา 
กรุงเทพฯ 
อุทัยธาน ี
ชัยนาท 
ลพบุรี 
สมุทรปราการ 
สุพรรณบุร ี
พิษณุโลก 
นนทบุร ี
นครสวรรค ์
สิงห์บุรี 
ก าแพงเพชร 
พิจิตร 
นครปฐม 
เพชรบูรณ ์
สุโขทัย 
ปทุมธาน ี
สมุทรสงคราม 
อ่างทอง 

3.29 
3.37 
3.40 
3.40 
3.41 
3.43 
3.52 
3.57 
3.63 
3.65 
3.65 
3.66 
3.67 
3.68 
3.70 
3.73 
3.74 
3.76 
3.80 
3.80 
3.85 

 0.08 0.10 
0.02 

0.11 
0.03 
0.00 

0.11 
0.03 
0.01 
0.01 

0.13 
0.05 
0.03 
0.03 
0.02 

0.23* 
0.15 
0.13 
0.12 
0.12 
0.10 

 

0.28 
0.20 
0.18 
0.17 
0.17 
0.15 
0.05 

0.34* 
0.26* 
0.24* 
0.23* 
0.23* 
0.21* 
0.11 
0.06 

0.35* 
0.27 
0.25* 
0.25* 
0.24* 
0.22* 
0.12 
0.07 
0.01 

0.36* 
0.28 
0.26 
0.25 
0.25 
0.23 
0.13 
0.08 
0.02 
0.01 

0.36* 
0.29* 
0.26* 
0.26* 
0.25* 
0.23* 
0.13 
0.09 
0.02 
0.01 
0.00 

0.38* 
0.30 
0.27* 
0.27* 
0.26* 
0.24* 
0.15 
0.10 
0.04 
0.02 
0.02 
0.01 

0.38* 
0.31* 
0.28* 
0.28* 
0.27* 
0.25* 
0.15 
0.11 
0.04 
0.03 
0.02 
0.02 
0.01 

0.41* 
0.33 
0.31 
0.30 
0.29 
0.27 
0.18 
0.13 
0.07 
0.05 
0.05 
0.04 
0.03 
0.02 

0.44* 
036* 
0.34* 
0.33* 
0.33* 
0.31* 
0.21* 
0.16 
0.10 
0.09 
0.08 
0.08 
0.06 
0.06 
0.03 

 

0.44* 
0.36* 
0.34* 
0.34* 
0.33* 
0.31* 
0.21* 
0.16 
0.10 
0.09 
0.08 
0.08 
0.07 
0.06 
0.04 
0.00 

0.47* 
0.39* 
0.36* 
0.36* 
0.35* 
0.33* 
0.24 
0.19 
0.13 
0.11 
0.11 
0.10 
0.09 
0.08 
0.06 
0.03 
0.02 

0.51* 
0.43* 
0.41* 
0.40* 
0.39* 
0.37* 
0.28* 
0.23 
0.17 
0.15 
0.15 
0.14 
0.13 
0.12 
0.10 
0.07 
0.06 
0.04 

 

0.51 
0.43 
0.41 
0.40 
0.39 
0.37 
0.28 
0.23 
0.17 
0.15 
0.15 
0.14 
0.13 
0.12 
0.10 
0.07 
0.06 
0.04 
0.00 

0.56* 
0.48* 
0.46* 
0.45* 
0.44* 
0.42* 
0.33* 
0.28 
0.22 
0.20 
0.20 
0.19 
0.18 
0.17 
0.15 
0.12 
0.11 
0.09 
0.05 
0.05 

 

0.66* 
0.58* 
0.56* 
0.55* 
0.54* 
0.52* 
0.43 
0.38 
0.32 
0.30 
0.30 
0.29 
0.28 
0.27 
0.25 
0.22 
0.21 
0.19 
0.15 
0.15 
0.10 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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 ตารางที่ ค-7 การเปรียบเทียบความแตกต่างค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ด้านระบบอิเล็กทรอนิกส์เพื่อ
การบ่งชี้สินค้า (EID) ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทยที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน 

สถานที่ตั้ง (จังหวัด) นค
ร 

นา
ยก

 

ปท
ุมธ

าน
 ี

นน
ทบุ

ร ี

พิษ
ณุโ

ลก
 

สม
ุทร

 
ปร

าก
าร

 

ลพ
บุร

ี 

นค
รป

ฐม
 

พิจ
ิตร

 

อุท
ยัธ

าน
 ี

สม
ุทร

 
สา

คร
 

พร
ะน

คร
 

ศร
ีอย

ุธย
า 

นค
ร 

สว
รร

ค ์
ก า

แพ
ง 

เพ
ชร

 

สร
ะบ

ุร ี

สุพ
รร

ณ 
บุร

ี 

สิง
ห์บุ

รี 

อ่า
งท

อง
 

เพ
ชร

บูร
ณ ์

กร
ุงเท

พฯ
 

ชัย
นา

ท 

สม
ุทร

 
สง

คร
าม

 

สุโ
ขท

ยั 

  3.13 3.14 3.21 3.28 3.29 3.38 3.40 3.42 3.49 3.50 3.51 3.52 3.53 3.56 3.57 3.57 3.58 3.64 3.65 3.70 3.73 3.75 

นครนายก 
ปทุมธาน ี
นนทบุร ี
พิษณุโลก 
สมุทรปราการ 
ลพบุรี 
นครปฐม 
พิจิตร 
อุทัยธาน ี
สมุทรสาคร 
พระนครอยุธยา 
นครสวรรค ์
ก าแพงเพชร 
สระบุร ี
สุพรรณบุร ี
สิงห์บุรี 
อ่างทอง 
เพชรบูรณ ์
กรุงเทพฯ 
ชัยนาท 
สมุทรสงคราม 

3.13 
3.14 
3.21 
3.28 
3.29 
3.38 
3.40 
3.42 
3.49 
3.50 
3.51 
3.52 
3.53 
3.56 
3.57 
3.57 
3.58 
3.64 
3.65 
3.70 
3.73 

 0.01 0.08 
0.08 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

0.15 
0.14 
0.06 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

0.16 
0.15 
0.07 
0.01 

0.25 
0.24 
0.16 
0.10 
0.09 

0.27 
0.26 
0.19 
0.12 
0.11 
0.02 

0.29 
0.28 
0.21 
0.14 
0.13 
0.04 
0.02 

0.37 
0.36 
0.28 
0.22 
0.21 
0.12 
0.09 
0.07 

0.37 
0.36 
0.29 
0.22 
0.21 
0.12 
0.10 
0.08 
0.01 

0.38* 
0.37* 
0.30 
0.23 
0.22 
0.13 
0.11 
0.09 
0.02 
0.01 

0.40* 
0.39* 
0.31 
0.25* 
0.24 
0.15 
0.12 
0.10 
0.03 
0.02 
0.01 

0.40* 
0.39* 
0.32 
0.25 
0.25 
0.15 
0.13 
0.11 
0.04 
0.03 
0.02 
0.01 

0.43* 
0.42* 
0.35 
0.28 
0.27 
0.18 
0.16 
0.14 
0.06 
0.06 
0.05 
0.03 
0.03 

0.44* 
0.43* 
0.36* 
0.29* 
0.28 
0.19 
0.17 
0.15 
0.08 
0.07 
0.06 
0.05 
0.04 
0.01 

0.45* 
0.44* 
0.36 
0.30 
0.29 
0.20 
0.17 
0.15 
0.08 
0.07 
0.06 
0.05 
0.04 
0.02 
0.00 

0.45* 
0.44* 
0.36 
0.30 
0.29 
0.20 
0.17 
0.15 
0.08 
0.08 
0.07 
0.05 
0.04 
0.02 
0.00 
0.00 

0.51* 
0.50* 
0.43* 
0.36* 
0.36 
0.26 
0.24 
0.22 
0.15 
0.14 
0.13 
0.12 
0.11 
0.08 
0.07 
0.07 
0.07 

0.52* 
0.51* 
0.44* 
0.37* 
0.36 
0.27 
0.25 
0.23 
0.16 
0.15 
0.14 
0.13 
0.12 
0.09 
0.08 
0.08 
0.07 
0.01 

0.57* 
0.56* 
0.49* 
0.42* 
0.41 
0.32* 
0.30* 
0.28 
0.21 
0.20 
0.19 
0.18 
0.17 
0.14 
0.13 
0.13 
0.12 
0.06 
0.05 

0.60 
0.60 
0.52 
0.46 
0.45 
0.36 
0.33 
0.31 
0.24 
0.23 
0.22 
0.21 
0.20 
0.17 
0.16 
0.16 
0.16 
0.09 
0.08 
0.03 

0.62* 
0.61* 
0.53* 
0.47* 
0.46 
0.37* 
0.35 
0.33 
0.25 
0.25 
0.24 
0.22 
0.21 
0.19 
0.18 
0.17 
0.17 
0.11 
0.10 
0.05 
0.01 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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 ตารางที่ ค-8 การเปรียบเทียบความแตกต่างค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวมของผู้ประกอบการ

อุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทยที่มีก าลังการผลิตแตกต่างกัน 

ก าลังการผลิต 801-900 ตัน/วัน 1-100 ตัน/วัน 201-300 ตัน/วัน 501-600 ตัน/วัน 101-200 ตัน/วัน 301-400 ตัน/วัน 401-500 ตัน/วัน 

  3.52 3.61 3.62 3.63 3.65 3.69 3.69 

801-900 ตัน/วัน 
1-100 ตัน/วัน 
201-300 ตัน/วัน 
501-600 ตัน/วัน 
101-200 ตัน/วัน 
301-400 ตัน/วัน 

3.52 
3.61 
3.62 
3.63 
3.65 
3.69 

 0.090 0.095 
0.005 

0.106 
0.015 
0.010 

0.129* 
0.039 
0.034 
0.024 

0.170* 
0.079* 
0.074* 
0.064 
0.041 

0.166* 
0.076* 
0.071* 
0.061 
0.037 
0.003 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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 ตารางที่ ค-9 การเปรียบเทียบความแตกต่างค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวมของผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทยที่มรีายได้ต่อเดือนของสถานประกอบการแตกต่างกัน 

รายได้ต่อเดือน 
ของสถานประกอบการ 

2,000,001-
2,500,000 

บาท 

ไม่เกิน  

500,000 

บาท 

500,001-
1,000,000 

บาท 

1,000,001-

1,500,000 

บาท 

1,500,001-
2,000,000 

บาท 

มากกว่า 
3,000,0001 บาท 

ขึ้นไป 

2,500,001-

3,000,000 

บาท 

  3.59 3.60 3.60 3.60 3.60 3.64 3.73 

2,000,001-2,500,000 บาท 
ไม่เกิน 500,000 บาท 
500,001-1,000,000 บาท 
1,000,001-1,500,000 บาท 
1,500,001-2,000,000 บาท 
มากกว่า 3,000,0001 บาท ขึ้นไป 

3.59 
3.60 
3.60 
3.60 
3.60 
3.64 

 0.018 0.014 
0.004 

0.013 
0.004 
0.000 

0.018 
0.000 
0.005 
0.005 

0.050 
0.032 
0.036 
0.036 
0.032 

0.147* 
0.129* 
0.133* 
0.133* 
0.128* 
0.097* 

* มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
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 ตารางที่ ค-10 การเปรียบเทียบความแตกต่างค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวมของผู้ประกอบการอุตสาหกรรม
โรงสีข้าวไทยที่มรีะยะเวลาด าเนินการแตกต่างกัน 

ระยะเวลาด าเนินการ น้อยกว่า 10 ปี 21-30 ปี 11-20 ปี มากกว่า 30 ปีขึ้นไป 

  3.59 3.59 3.65 3.65 

น้อยกว่า 10 ปี 
21-30 ปี 
11-20 ปี 

3.59 
3.59 
3.65 

 0.003 0.062* 
0.059* 

 

0.067* 
0.064* 
0.005 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
 
 ตารางที่ ค-11 การเปรียบเทียบความแตกต่างค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวมของผู้ประกอบการอุตสาหกรรม
โรงสีข้าวไทยที่มทีุนจดทะเบียนในปัจจุบันแตกต่างกัน 

ทุนจดทะเบียนในปัจจุบัน 
น้อยกว่า 

1,000,000 บาท 
5,000,001-

10,000,000 บาท 
มากกว่า 10,000,000 

บาทข้ึนไป 

1,000,001-

5,000,000 บาท 

  3.55 3.60 3.62 3.65 

น้อยกว่า 1,000,000 บาท 
5,000,001-10,000,000 บาท 
มากกว่า 10,000,000 บาทขึ้นไป 

3.55 
3.60 
3.62 

 0.050 0.077 
0.027 

0.103* 
0.0.54 
0.027 

  * มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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ตารางที่ ค-12 การเปรียบเทียบความแตกต่างค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ของความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวมของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทยที่มีสถานที่ตั้ง
จังหวัด (จังหวัด) แตกต่างกัน 

สถานที่ตั้ง (จังหวัด) 

อุท
ัยธ

าน
ี 

ก า
แพ

งเพ
ชร

 

สม
ุทร

สา
คร

 

สุพ
รร

ณบ
ุร ี

ปท
ุม 

ธา
นี 

อ่า
งท

อง
 

สม
ุทร

ปร
าก

าร
 

สิง
ห์บ

ุรี 

นค
รป

ฐม
 

ลพ
บุร

ี 

สม
ุทร

สง
คร

าม
 

สุโ
ขท

ัย 

พร
ะน

คร
 ศ

รี
อย

ุธย
า 

เพ
ชร

บูร
ณ ์

พิจิ
ตร

 

พิษ
ณุโ

ลก
 

ชัย
นา

ท 

สร
ะบ

ุร ี

นค
รส

วร
รค

 ์

นน
ทบ

ุร ี

กร
ุงเท

พฯ
 

นค
รน

าย
ก 

 
 3.65 3.69 3.70 3.73 3.78 3.78 3.81 3.83 3.83 3.85 3.87 3.87 3.87 3.89 3.91 3.91 3.98 3.99 3.99 3.99 4.01 4.02 

อุทัยธานี 
ก าแพงเพชร 
สมุทรสาคร 
สุพรรณบุร ี
ปทุมธานี 
อ่างทอง 
สมุทรปราการ 
สิงห์บุรี 
นครปฐม 
ลพบุรี 
สมุทรสงคราม 
สุโขทัย 
พระนครศรีอยุธยา 
เพชรบูรณ ์
พิจิตร 
พิษณุโลก 
ชัยนาท 
สระบุร ี
นครสวรรค ์
นนทบุร ี
กรุงเทพฯ 

3.65 
3.69 
3.70 
3.73 
3.78 
3.78 
3.81 
3.83 
3.83 
3.85 
3.87 
3.87 
3.87 
3.89 
3.91 
3.91 
3.98 
3.99 
3.99 
3.99 
4.01 

 0.040 0.053 
0.014 

0.088 
0.048 
0.035 

0.135 
0.095 
0.081 
0.046 

0.128 
0.089 
0.075 
0.040 
0.006 

0.168 
0.128 
0.114 
0.079 
0.033 
0.039 

0.179 
0.140 
0.126 
0.091 
0.045 
0.051 
0.012 

0.184* 
0.145* 
0.131 
0.096 
0.050 
0.056 
0.017 
0.005 

0.204* 
0.165* 
0.151 
0.116 
0.070 
0.076 
0.037 
0.025 
0.020 

0.220 
0.180 
0.167 
0.132 
0.085 
0.092 
0.052 
0.041 
0.036 
0.016 

0.220* 
0.180 
0.167 
0.132 
0.085 
0.092 
0.052 
0.041 
0.036 
0.016 
0.000 

0.227* 
0.187* 
0.173 
0.139* 
0.092 
0.099 
0.059 
0.047 
0.042 
0.022 
0.007 
0.007 

0.247* 
0.208* 
0.194 
0.159* 
0.113 
0.119 
0.080 
0.068 
0.063 
0.043 
0.027 
0.027 
0.021 

0.263* 
0.224 
0.210 
0.175 
0.129 
0.135 
0.096 
0.084 
0.079 
0.059 
0.043 
0.043 
0.037 
0.016 

0.260* 
0.220* 
0.206 
0.172* 
0.125 
0.131 
0.092 
0.080 
0.075 
0.055 
0.040 
0.040 
0.033 
0.012 
0.004 

0.331* 
0.291* 
0.278 
0.243* 
0.196* 
0.203* 
0.163 
0.151 
0.146* 
0.126 
0.111 
0.111 
0.104 
0.083 
0.068 
0.071 

0.339* 
0.299* 
0.286 
0.251* 
0.204* 
0.211* 
0.171 
0.159 
0.155* 
0.134 
0.119 
0.119 
0.112 
0.091 
0.076 
0.079 
0.008 

0.342* 
0.302* 
0.289 
0.254* 
0.207* 
0.214* 
0.174 
0.163* 
0.158* 
0.138* 
0.122 
0.122 
0.115 
0.095 
0.079 
0.082 
0.011 
0.003 

0.340* 
0.300* 
0.287 
0.252* 
0.205 
0.212 
0.172 
0.161 
0.156 
0.136 
0.120 
0.120 
0.113 
0.093 
0.077 
0.080 
0.009 
0.001 
0.002 

0.364* 
0.324* 
0.311 
0.276* 
0.230* 
0.236* 
0.197 
0.185 
0.180* 
0.160 
0.144 
0.144 
0.137 
0.117 
0.101 
0.104 
0.033 
0.025 
0.022 
0.024 

 

0.372* 
0.332* 
0.319 
0.284* 
0.237 
0.244 
0.204 
0.192 
0.188 
0.167 
0.152 
0.152 
0.145 
0.124 
0.109 
0.112 
0.041 
0.033 
0.030 
0.032 
0.008 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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ตารางที่ ค-13 การเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานรายด้าน ของผู้ประกอบการ

อุตสาหกรรมโรงสีข้าว ที่มีสถานที่ตั้ง (จังหวัด) แตกต่างกัน (Univariate Test) 

Univariate Tests 

สถานที่ตั้ง (จังหวัด) 
df ss MS F P-value 

1.การบริหารปัจจัยการผลิต 

(PFM) 

Contrast 21 8.836 0.421 2.498 0.000* 

Error 721 121.425 0.168 

2.การจัดการกระบวนการผลิต

(PPM) 

Contrast 21 13.639 0.649 3.745 0.000* 

Error 721 125.040 0.173 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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ตารางที่ ค-14 การเปรียบเทียบความแตกต่างค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ของความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต (PFM) ของ
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทยที่มสีถานที่ตั้งจังหวัด (จังหวัด) แตกต่างกัน 

การบริหารปัจจัยการผลิต 
(PFM) 

ก า
แพ

งเพ
ชร

 

ปท
ุมธ

าน
 ี

อุท
ัยธ

าน
ี 

อ่า
งท

อง
 

สม
ุทร

 
สา

คร
 

พิจิ
ตร

 

สุพ
รร

ณบ
ุร ี

ลพ
บุร

ี 

สิง
ห์บ

ุรี 

สม
ุทร

 
ปร

าก
าร

 

พิษ
ณุโ

ลก
 

สม
ุทร

 
สง

คร
าม

 

นค
รป

ฐม
 

เพ
ชร

บูร
ณ ์

สุโ
ขท

ัย 

กร
ุงเท

พฯ
 

สร
ะบ

ุร ี

นน
ทบ

ุร ี

ชัย
นา

ท 

นค
รน

าย
ก 

พร
ะน

คร
 

ศร
ีอย

ุธย
า 

นค
รส

วร
รค

 ์

 
 3.53 3.63 3.64 3.65 3.65 3.72 3.73 3.75 3.75 3.77 3.77 3.80 3.80 3.81 3.84 3.89 3.90 3.91 3.91 3.91 3.92 3.92 

ก าแพงเพชร 
ปทุมธานี 
อุทัยธานี 
อ่างทอง 
สมุทรสาคร 
พิจิตร 
สุพรรณบุร ี
ลพบุรี 
สิงห์บุรี 
สมุทรปราการ 
พิษณุโลก 
สมุทรสงคราม 
นครปฐม 
เพชรบูรณ ์
สุโขทัย 
กรุงเทพฯ 
สระบุร ี
นนทบุร ี
ชัยนาท 
นครนายก 
พระนครศรีอยุธยา 

3.53 
3.63 
3.64 
3.65 
3.65 
3.72 
3.73 
3.75 
3.75 
3.77 
3.77 
3.8 
3.8 
3.81 
3.84 
3.89 
3.9 
3.91 
3.91 
3.91 
3.92 

 0.05 0.06 
0.01 

0.07 
0.02 
0.01 

0.07 
0.02 
0.01 
0.00 

0.14 
0.09 
0.08 
0.07 
0.07 

0.15* 
0.10 
0.09 
0.08 
0.08 
0.01 

0.17* 
0.13 
0.12 
0.10 
0.10 
0.03 
0.03 

0.17 
0.12 
0.11 
0.10 
0.10 
0.03 
0.02 
0.00 

0.19 
0.15 
0.14 
0.12 
0.12 
0.05 
0.05 
0.02 
0.02 

0.20* 
0.15 
0.14 
0.12 
0.12 
0.05 
0.05 
0.02 
0.03 
0.00 

0.22 
0.17 
0.16 
0.15 
0.15 
0.08 
0.07 
0.05 
0.05 
0.03 
0.03 

0.23* 
0.18 
0.17 
0.15 
0.15 
0.08 
0.08 
0.05 
0.06 
0.03 
0.03 
0.00 

0.23* 
0.19 
0.18 
0.16 
0.16 
0.09 
0.09 
0.06 
0.06 
0.04 
0.04 
0.01 
0.01 

0.26* 
0.21 
0.20 
0.19 
0.19 
0.12 
0.11 
0.09 
0.09 
0.07 
0.07 
0.04 
0.04 
0.03 

0.32* 
0.27* 
0.26* 
0.24 
0.24 
0.17 
0.17 
0.14 
0.15 
0.12 
0.12 
0.09 
0.09 
0.08 
0.05 

0.32* 
0.27* 
0.26* 
0.25* 
0.25 
0.18 
0.17* 
0.15 
0.15 
0.13 
0.13 
0.10 
0.10 
0.09 
0.06 
0.01 

0.33* 
0.28 
0.27* 
0.26 
0.26 
0.19 
0.18 
0.16 
0.16 
0.14 
0.13 
0.11 
0.10 
0.09 
0.07 
0.01 
0.01 

0.33* 
0.29 
0.28* 
0.26* 
0.26 
0.19 
0.19* 
0.16 
0.16 
0.14 
0.14 
0.11 
0.11 
0.10 
0.07 
0.02 
0.01 
0.01 

0.34* 
0.29 
0.28* 
0.26 
0.26 
0.19 
0.19 
0.16 
0.17 
0.14 
0.14 
0.11 
0.11 
0.10 
0.07 
0.02 
0.01 
0.01 
0.00 

0.34* 
0.29* 
0.28* 
0.27* 
0.27 
0.20 
0.19* 
0.17 
0.17 
0.15 
0.14 
0.12 
0.11 
0.11 
0.08 
0.02 
0.02 
0.01 
0.00 
0.00 

0.35* 
0.30* 
0.29* 
0.27* 
0.27 
0.20 
0.20* 
0.17* 
0.18 
0.15 
0.15 
0.12 
0.12 
0.11 
0.08 
0.03 
0.02 
0.02 
0.01 
0.01 
0.01 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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ตารางที่ ค-15 การเปรียบเทียบความแตกต่างค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ของความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต (PPM) ของ
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทยที่มสีถานที่ตั้งจังหวัด (จังหวัด) แตกต่างกัน 

สถานที่ตั้ง (จังหวัด) 

อุท
ยัธ

าน
 ี

สุพ
รร

ณ 
บุร

ี 

สม
ุทร

 
สา

คร
 

ก า
แพ

ง 
เพ

ชร
 

พร
ะน

คร
 

ศร
ีอย

ุธย
า 

นค
รป

ฐม
 

สม
ุทร

 
ปร

าก
าร

 

สุโ
ขท

ยั 

อ่า
งท

อง
 

สิง
ห์บุ

รี 

สม
ุทร

 
สง

คร
าม

 

ปท
ุมธ

าน
 ี

ลพ
บุร

ี 

เพ
ชร

บูร
ณ ์

พิษ
ณุโ

ลก
 

ชัย
นา

ท 

นค
ร 

สว
รร

ค ์

นน
ทบุ

ร ี

สร
ะบ

ุร ี

พิจ
ิตร

 

นค
ร 

นา
ยก

 

กร
ุงเท

พฯ
 

  3.66 3.74 3.75 3.80 3.83 3.86 3.86 3.89 3.90 3.90 3.93 3.94 3.95 3.98 4.04 4.04 4.05 4.07 4.07 4.10 4.12 4.13 
อุทัยธาน ี
สุพรรณบุร ี
สมุทรสาคร 
ก าแพงเพชร 
พระนครศรอียุธยา 
นครปฐม 
สมุทรปราการ 
สุโขทัย 
อ่างทอง 
สิงห์บุรี 
สมุทรสงคราม 
ปทุมธาน ี
ลพบุรี 
เพชรบูรณ ์
พิษณุโลก 
ชัยนาท 
นครสวรรค ์
นนทบุร ี
สระบุร ี
พิจิตร 
นครนายก 

3.66 
3.74 
3.75 
3.80 
3.83 
3.86 
3.86 
3.89 
3.90 
3.90 
3.93 
3.94 
3.95 
3.98 
4.04 
4.04 
4.05 
4.07 
4.07 
4.10 
4.12 

 0.09 0.09 
0.01 

0.14 
0.05 
0.05 

 

0.17 
0.09 
0.08 
0.03 

0.20* 
0.11 
0.11 
0.06 
0.03 

0.20 
0.11 
0.11 
0.06 
0.03 
0.00 

0.24 
0.15 
0.14 
0.10 
0.06 
0.03 
0.04 

0.24 
0.16 
0.15 
0.10 
0.07 
0.04 
0.04 
0.01 

0.25* 
0.16 
0.15 
0.11 
0.07 
0.05 
0.05 
0.01 
0.00 

0.28 
0.19 
0.18 
0.14 
0.10 
0.07 
0.08 
0.04 
0.03 
0.03 

0.28* 
0.19 
0.19 
0.14 
0.11 
0.08 
0.08 
0.04 
0.04 
0.03 
0.00 

0.29* 
0.21* 
0.20 
0.16 
0.12 
0.09 
0.09 
0.06 
0.05 
0.05 
0.02 
0.01 

0.32* 
0.23* 
0.23 
0.18 
0.15 
0.12 
0.12 
0.08 
0.08 
0.07 
0.04 
0.04 
0.03 

0.38* 
0.30* 
0.29 
0.24* 
0.21* 
0.18 
0.18 
0.15 
0.14 
0.13 
0.11 
0.10 
0.09 
0.06 

0.39* 
0.30* 
0.29 
0.25* 
0.21* 
0.18* 
0.19 
0.15 
0.14 
0.14 
0.11 
0.11 
0.09 
0.07 
0.00 

0.39* 
0.31* 
0.30 
0.26* 
0.22* 
0.19* 
0.20 
0.16 
0.15 
0.15 
0.12 
0.12 
0.10 
0.08 
0.01 
0.01 

0.41* 
0.32* 
0.32 
0.27* 
0.24 
0.21 
0.21 
0.17 
0.17 
0.16 
0.13 
0.13 
0.12 
0.09 
0.03 
0.02 
0.01 

0.41* 
0.33* 
0.32 
0.28* 
0.24* 
0.21* 
0.21 
0.18 
0.17 
0.17 
0.14 
0.13 
0.12 
0.09 
0.03 
0.03 
0.02 
0.00 

0.44* 
0.36* 
0.35 
0.30* 
0.27 
0.24 
0.24 
0.21 
0.20 
0.20 
0.17 
0.16 
0.15 
0.12 
0.06 
0.06 
0.05 
0.03 
0.03 

0.47* 
0.38* 
0.37 
0.33* 
0.29* 
0.26* 
0.27 
0.23 
0.22 
0.22 
0.19 
0.19 
0.17 
0.15 
0.08 
0.08 
0.07 
0.06 
0.05 
0.02 

0.47* 
0.38* 
0.38 
0.33* 
0.30* 
0.27* 
0.27 
0.24 
0.23 
0.22 
0.19 
0.19 
0.18 
0.15 
0.09 
0.09 
0.08 
0.06 
0.06 
0.03 
0.01 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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ตารางที่ ค-16 การวิเคราะห์การถดถอยอย่างง่าย โดยใช้ตัวแปรตามกับผลการด าเนินงานโดยรวม 
ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

การจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ 

ผลการด าเนินงาน 
โดยรวม 

T p-value 
สัมประสิทธิ์

ถดถอย 
ความคลาดเคลื่อน

มาตรฐาน 
ค่าคงที่ (Constant) 
ระบบกระบวนการผลิต 

4.142 
0.076 

0.094 
0.025 

43.943 
3.001 

0.000 
0.003* 

R = 0.110  AdjR2 = 0.011  SEest = 0.357  F = 9.007 
* มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 
ตารางที่ ค-17 การวิเคราะห์การถดถอยอย่างง่าย โดยใช้ตัวแปรตามกับผลการด าเนินงานด้านการบริหาร
ปัจจัยการผลิต ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

การจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ 

ผลการด าเนินงาน 
ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต 

T p-value 
สัมประสิทธิ์

ถดถอย 
ความคลาดเคลื่อน

มาตรฐาน 
ค่าคงที่ (Constant) 
ระบบขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 
ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ ใช้ ใน
การบ่งชี้สินค้า 

3.890 
0.090 
0.066 

0.143 
0.033 
0.025 

27.200 
2.742 
2.705 

0.000 
0.006* 
0.007* 

R = 0.137  AdjR2 = 0.016  SEest = 0.416  F = 7.041 
* มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
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ตารางที่ ค-18 การวิเคราะห์การถดถอยอย่างง่าย โดยใช้ตัวแปรตามกับผลการด าเนินงานด้านการจัดการ
กระบวนการผลิต ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
 

การจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ 

ผลการด าเนินงาน 
ด้านการจัดการกระบวนการผลิต 

T p-value 
สัมประสิทธิ์

ถดถอย 
ความคลาดเคลื่อน

มาตรฐาน 
ค่าคงที่ (Constant) 
ระบบขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 
ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ ใช้ ใน
การบ่งชี้สินค้า 

4.778 
0.163 
0.071 

0.136 
0.030 
0.025 

35.105 
5.463 
2.849 

0.000 
0.000* 
0.005* 

R = 0.229  AdjR2 = 0.050  SEest = 0.421  F = 20.444 
* มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
 

- หนังสือเรียนเชิญสัมมนากลุ่ม 
-  ใบประเมินความสอดคล้องของความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า 

     อิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของ
     อุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 

-  ผลการประเมิน IOC ของสัมมนากลุ่ม 
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เรื่อง ขอเรียนเชิญเข้าร่วมสัมมนากลุ่ม 

เรียน ท่านผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

 ด้วยข้าพเจ้า นายนฤทธิ์  เกิดวิเมลือง และ ดร. เชฐธิดากุศลาไสยานนท์ อาจารย์คณะบริหารธุรกิจ

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลรัตนโกสินทร์ได้รับอนุมัติให้ท าวิจัยเรื่อง “แนวทางการจัดการ

คลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผลการด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรม

โรงสีข้าวไทย” ซึ่งงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาแนวทางการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีต่อผล

การด าเนินงานเพื่อรองรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียนของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวไทย 

 ในการนี้จึงขอความอนุเคราะห์ในการเข้าร่วมสัมมนากลุ่มจากท่าน ซึ่งเป็นผู้มีความรู้ความสามารถ

ด้านการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ ทั้งนี้จะได้น าข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะ ส าหรับประกอบการท า

วิจัยเรื่องดังกล่าว เพ่ือประโยชน์สูงสุดทางการศึกษาต่อไป 

 จึงเรียนมาเพ่ือโปรดให้ความอนุเคราะห์ด้วย จักขอบคุณอย่างยิ่ง 

 

          ขอแสดงความนับถือ 

                 นายนฤทธิ์  เกิดวิเมลือง 
           ดร. เชฐธิดา กุศลาไสยานนท์ 
          อาจารย์คณะบริหารธุรกิจ 
           มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลรัตนโกสินทร์ 

          คณะผู้วิจัย 
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ตอนที่ 1 ผลการเปรียบเทียบเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการด าเนินงาน  
 

ตารางที่ 1  แสดงผลการเปรียบเทียบเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการด าเนินงาน 
 

ที่ ตัวแปร 

ผลการวิจัยเชิงปริมาณในการศึกษาการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ที่มีตอ่ผลการด าเนินงาน  
เพื่อรองรับการเขา้สู่ประชาคมอาเซยีน ผลการพิจารณาของท่าน 

ข้อเสนอแนะ 
ผลการเปรียบเทยีบความคิดเห็น (ANOVA) ผลการเปรียบเทยีบความคิดเห็น (MANOVA) 

การจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์โดยรวม 

ผลการด าเนินงาน
โดยรวม 

การจัดการคลังสินค้า
อิเล็กทรอนิกส์รายด้าน 

ผลการด าเนินงาน 
รายดา้น 

ระดับความสอดคล้อง 

แตกตา่ง ไม่แตกตา่ง แตกตา่ง ไม่แตกตา่ง แตกตา่ง ไม่แตกตา่ง แตกตา่ง ไม่แตกตา่ง +1 0 -1 

1 สถานที่ตั้ง (จังหวัด)            ..................................

..................................

..................................

..................................

..................................

..................................

..................................

..................................

..................................

................................. 

2 
ประเภทของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
จ าแนกตามก าลังการผลิต 

           

3 ก าลังการผลิต            

4 รายได้ต่อเดือนของอุตสาหกรรม            

5 
ระยะเวลาการด าเนินการ 
อุตสาหกรรมโรงสีข้าว            

6 ทุนจดทะเบียนเร่ิมต้น            

7 ทุนจดทะเบียนปัจจุบัน            

8 จ านวนพนกังาน            
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ตอนที่ 2 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวมและรายด้านของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
 

ตารางที่ 2 แสดงผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวมและรายด้านของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

การจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ X  .D.S  ระดับความคิดเห็น 

ผลการพิจารณาของท่าน 

ข้อเสนอแนะ ระดับความสอดคล้อง 

+1 0 -1 
1. ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง 3.68 0.45 มาก     .......................................................... 

 ......................................................... 

 ......................................................... 

 ......................................................... 

 ......................................................... 

 ......................................................... 

2. ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ 3.61 0.45 มาก    

3. ระบบกระบวนการผลิต 3.71 0.52 มาก    

4. ระบบการจัดการคลังสินค้า 3.68 0.44 มาก    

5. ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 3.59 0.47 มาก    
6. ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า 3.51 0.62 มาก    

รวม 3.63 0.26 มาก 
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ตอนที่ 3 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวมและรายด้านของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
 

ตารางที่ 3  แสดงผลความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวมและรายด้านของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ผลการด าเนินงาน X  .D.S  ระดับความคิดเห็น 

ผลการพิจารณา 

ข้อเสนอแนะ ระดับความสอดคล้อง 

+1 0 -1 
1. การบริหารปัจจัยการผลิต 3.80 0.42 มาก    .......................................................... 

 ......................................................... 2. การจัดการกระบวนการผลิต 3.92 0.43 มาก    

รวม 3.86 0.36 มาก 
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ตอนที่ 4 ผลการทดสอบสัมประสิทธิ์การถดถอยที่มีความสัมพันธ์กับผลการด าเนินงานโดยรวมและรายด้านของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 
 

ตารางที ่4  แสดงผลการทดสอบสัมประสิทธิ์การถดถอยที่มีความสัมพันธ์กับผลการด าเนินงานโดยรวมและรายด้านของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ที ่ สมการพยากรณ์ปรับปรุง 

ผลการพิจารณา 

ข้อเสนอแนะ ระดับความสอดคล้อง 

+1 0 -1 
1 ผลการด าเนินงานโดยรวม 

 
 
 BPF หมายถึง ผลการด าเนินงานโดยรวม 
 EPD หมายถึง ระบบกระบวนการผลิต 

   ................................................................ 

................................................................ 

................................................................ 

............................................................... 

............................................................... 

2 ผลการด าเนินงานด้านการบริหารปัจจัยการผลิต 
 
 
 PFM หมายถึง ผลการด าเนินงาน ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต 
 ETS หมายถึง ระบบขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 
 EID หมายถึง ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า 

   ............................................................... 

............................................................... 

.............................................................. 

.............................................................. 

.............................................................. 

 

BPF = 4.142 + 0.076 (EPD) 

 

PFM = 3.890 + 0.090 (ETS) + 0.066 (EID) 
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ตอนที่ 4 ผลการทดสอบสัมประสิทธิ์การถดถอยที่มีความสัมพันธ์กับผลการด าเนินงานโดยรวมและรายด้านของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว (ต่อ) 
 

ตารางที่ 4  แสดงผลการทดสอบสัมประสิทธิ์การถดถอยที่มีความสัมพันธ์กับผลการด าเนินงานโดยรวมและรายด้านของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว (ต่อ) 
 

ที ่ สมการพยากรณ์ปรับปรุง 

ผลการพิจารณา 

ข้อเสนอแนะ ระดับความสอดคล้อง 

+1 0 -1 

3 ผลการด าเนินงานด้านการจัดการกระบวนการผลิต 
 
 
 PPM หมายถึง ผลการด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต 
 EPD หมายถึง ระบบกระบวนการผลิต 
 EID หมายถึง ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า 

   ............................................................... 

............................................................... 

............................................................... 

......................................................... ..... 

.............................................................. 

.............................................................. 
 

PPM = 4.778 + 0.163 (EPD) + 0.071 (EID) 
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ตอนที่ 6 ข้อเสนอแนะ 
 
.............................................................................................................................................................................

.............................................................................................................................................................................

............................................................................................................................................................................. 

.............................................................................................................................................................................

.............................................................................................................................................................................

............................................................................................................................................................................. 

.............................................................................................................................................................................

.............................................................................................................................................................................

............................................................................................................................................................................. 

.............................................................................................................................................................................

.............................................................................................................................................................................

............................................................................................................................................................................. 

.............................................................................................................................................................................

.............................................................................................................................................................................

............................................................................................................................................................................. 

.............................................................................................................................................................................

.............................................................................................................................................................................

............................................................................................................................................................................. 

.............................................................................................................................................................................

.............................................................................................................................................................................

............................................................................................................................................................................. 

.............................................................................................................................................................................

.............................................................................................................................................................................

............................................................................................................................................................................. 
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ผลการประเมิน IOC ของสัมมนากลุ่ม 
 
ตารางที่ ง-1 ผลการเปรียบเทียบเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์และผลการด าเนินงาน 

ข้อ รายการประเมิน 
ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 

∑N 
∑N/10 
(IOC) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. สถานที่ตั้ง (จังหวัด) +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 10 1 
2.  ประเภทของอุตสาหกรรมโรงสีข้าวจ าแนกตาม

ก าลังการผลิต 
+1 +1 0 +1 +1 +1 +1 +1 +1 0 8 0.8 

3. ก าลังการผลิต +1 +1 0 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 9 0.9 
4.  รายได้ต่อเดือนของอุตสาหกรรม +1 +1 +1 +1 0 +1 +1 +1 +1 +1 9 0.9 
5. ระยะเวลาการด าเนินการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว +1 +1 +1 +1 0 +1 +1 +1 +1 +1 9 0.9 
6. ทุนจดทะเบียนเริ่มต้น +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 0 0 +1 8 0.8 
7. ทุนจดทะเบียนปัจจุบัน +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 0 +1 +1 9 0.9 
8. จ านวนพนักงาน +1 +1 +1 +1 -1 +1 0 +1 +1 0 8 0.8 

∑(∑N/10) 7 
∑ (∑N/10)/จ านวนข้อ 0.88 
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ตารางที่ ง-2 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าอิเล็กทรอนิกส์โดยรวมและรายด้านของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ข้อ รายการประเมิน 
ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 

∑N 
∑N/10 
(IOC) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. ระบบการจัดซื้อจัดจ้าง +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 10 1 
2.  ระบบการตลาดอิเล็กทรอนิกส์ +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 10 1 
3. ระบบกระบวนการผลิต +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 10 1 
4.  ระบบการจัดการคลังสินค้า +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 10 1 
5. ระบบการขนส่งอิเล็กทรอนิกส์ 0 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 9 0.9 
6. ระบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการบ่งชี้สินค้า +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 10 1 

∑(∑N/10) 5.9 
∑ (∑N/10)/จ านวนข้อ 0.98 
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ตารางที่ ง-3 ผลความคิดเห็นเกี่ยวกับผลการด าเนินงานโดยรวมและรายด้านของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ข้อ รายการประเมิน 
ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 

∑N 
∑N/10 
(IOC) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. การบริหารปัจจัยการผลิต +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 10 1 
2.  การจัดการกระบวนการผลิต +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 10 1 

∑(∑N/10) 2 
∑ (∑N/10)/จ านวนข้อ 1 

 
ตารางที่ ง-4 ผลการทดสอบสัมประสิทธิ์การถดถอยที่มีความสัมพันธ์กับผลการด าเนินงานโดยรวมและรายด้านของอุตสาหกรรมโรงสีข้าว 

ข้อ รายการประเมิน 
ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 

∑N 
∑N/10 
(IOC) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. ผลการด าเนินงานโดยรวม +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 10 1 
2.  ผลการด าเนินงาน ด้านการบริหารปัจจัยการผลิต +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 10 1 
3. ผลการด าเนินงาน ด้านการจัดการกระบวนการผลิต +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 +1 10 1 

∑(∑N/10) 3 
∑ (∑N/10)/จ านวนข้อ 1 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประวัติผู้วิจัย 
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ประวัติผู้วิจัย 

1. ชื่อ - นามสกุล นายนฤทธิ์  เกิดวิเมลือง 
2. ต าแหน่งปัจจุบัน อาจารย์อาจารย์ประจ า สาขาบริหารธุรกิจระหว่างประเทศ (หลักสูตรนานาชาติ) 
3. หน่วยงานที่สามารถติดต่อได้ 

หน่วยงาน สาขาบริหารธุรกิจระหว่างประเทศ (หลักสูตรนานาชาติ) คณะบริหารธุรกิจ        
พ้ืนที่ศาลายา มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลรัตนโกสินทร์ 
สถานที่อยู่ที่ติดต่อได้สะดวก 96 หมู่ 3 ถนน พุทธมณฑล สาย 5 ต าบล ศาลายา   
อ าเภอ พุทธมณฑล จังหวัด นครปฐม 73170   
โทรศัพท์ 0-2441-6000 ต่อ 2880  โทรศัพท์มือถือ 08-3544-8024 
และไปรษณีย์อิเล็กทรอนิกส์ (e-mail) naritkerdvimaluang@yahoo.com 

4. ประวัติการศึกษา 
 ปริญญาโท ปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต (การเงิน) 
  มหาวิทยาลัยเซาเทอนนิวแฮมเชีย เมือง แมนแชสเตอร์  
  รัฐนิวแฮมเชีย ประเทศสหรัฐอเมริกา   
 ปริญญาตรี  ปริญญาวิทยาศาสตร์บัณฑิต (คณิตศาสตร์ประยุกต์)  
  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี พระจอมเกล้าพระนครเหนือ  
5. สาขาวิชาการที่มีความช านาญพิเศษ  
 -  คณิตศาสตร์และสาขาท่ีเกี่ยวข้อง 
 -  บริหารธุรกิจ 
 -  การเงินธุรกิจ 
 -  บริหารธุรกิจระหว่างประเทศ 
6. ประสบการณ์ท่ีเกี่ยวข้องกับการบริหารงานวิจัย 
 2558  การพัฒนาแอปพลิเคชันบัญชีบนโทรศัพท์เคลื่อนที่ส าหรับวิสาหกิจชุมชนเพื่อการ
  พัฒนาระบบบัญชีของวิสาหกิจชุมชนในเขตอ าเภอบางเลน 
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1. ชื่อ - นามสกุล นางสาวเชฐธิดา กุศลาไสยานนท์ 
2. ต าแหน่งปัจจุบัน อาจารย์ประจ า สาขาวิชาการพัฒนาธุรกิจอุตสาหกรรมและทรัพยากรมนุษย์ 
3. หน่วยงานที่สามารถติดต่อได้ 

หน่วยงาน สาขาวิชาการพัฒนาธุรกิจอุตสาหกรรมและทรัพยากรมนุษย์ คณะพัฒนาธุรกิจ
และอุตสาหกรรม  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
สถานที่อยู่ที่ติดต่อได้สะดวก ชั้น 9,11 อาคารนวมินทรราชินี 1518 ถนนประชาราษฎร์ 1 
แขวงวงศ์สว่าง เขตบางซื่อ กรุงเทพฯ 10800 
หมายเลขโทรศัพท์ที่ท างาน 02-555-2000 ต่อ 3804 
โทรศัพท์มือถือ 081-5608567 โทรสาร 02-4416000 ต่อ 2551 
และไปรษณีย์อิเล็กทรอนิกส์ (e-mail) chedthida.kus@gmail.com 

4. ประวัติการศึกษา 
ปริญญาเอก บริหารธุรกิจดุษฏีบัณฑิต (บธ.ด.)  

 (สาขาวิชาการพัฒนาธุรกิจอุตสาหกรรมและการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ ) 
 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ, “2551 – 2555” 

ปริญญาโท บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต (บธ.ม.) 
 (สาขาวิชาการจัดการเทคโนโลยีและการพาณิชย์อิเล็กทรอนิกส์) 
 มหาวิทยาลัยมหาสารคาม, “2548 – 2550” 

ปริญญาตรี วิทยาศาสตร์บัณฑิต (วท.บ.) 
 (สาขาวิชาวิทยาการคอมพิวเตอร์และสารสนเทศ) 
 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ, “2544 – 2547” 

5. สาขาวิชาการที่มีความช านาญพิเศษ  
ระเบียบวิธีวิจัยธุรกิจ และสถิติ 

 
 
 
 
 
 
 
 

mailto:kusalasaiyanon@hotmail.com


259 

 

6. ประสบการณ์ท่ีเกี่ยวข้องกับการบริหารงานวิจัย 
 2559 The Effect of Logistics Management on Performance of Rice Mill  
  Industry in Nakhon Pathom. 
 2559 The Competencies for E-Logistic Strategy of Small and Medium  
  Enterprises’ Entrepreneur 
 2555  The Executive Development for E-Marketing Strategy.  
 2555   The Competencies for E-Marketing Strategy of Furniture Industries.  
 2550  The Effects of IT Capability on Effectiveness of Business Performance 
  of  Listed Firm in the Stock Exchange of Thailand. 
 2550   The Effects of IT Capability on Effectiveness of Customer Relationship  
 Management of Listed Firm in the Stock Exchange of Thailand 
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