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ช่ือผูเขียน  สุรัสวดี  สวางแจง 
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สาขาวิชา  การจัดการโซอุปทานแบบบูรณาการ 
ปการศึกษา  2552 
 

บทคัดยอ 
 

วัตถุประสงคการวิจัยนี้เพ่ือศึกษาการนํากระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห (Analytical 
Hierarchy Process : AHP) มาชวยประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน เฉพาะในสวน
ของการวางแผน (Plan) การจัดซ้ือจัดหา (Source) การผลิต (Make) การจัดสง (Delivery) และการ
บริหารสินคาคงคลัง (Inventory) ของอุตสาหกรรมกุงแชแข็ง และกุงแปรรูป  

จากการสํารวจความคิดเห็นเกี่ยวกับน้ําหนักของเกณฑการประเมินไดการจัดการ 
โลจิสติกสเชิงโซอุปทาน พบวาเปอรเซ็นตของงานลาชา ซ่ึงเปนปญหาการผลิต ทําใหมีผลกระทบ
ตอความพึงพอใจของลูกคาโดยตรงมีน้ําหนักความสําคัญมากท่ีสุด 21.375 % รองลงมาไดแก 
ตัวช้ีวัดของการวางแผน (Demand Accuracy) ซ่ึงการวางแผนเปนองคประกอบท่ีสําคัญท่ีสุดของ
การจัดการโลจิสติกสเชิง โซอุปทานมีน้ําหนักความสําคัญรองลงมา 21.335 % สวนเกณฑการ
ประเมิน/ตัวช้ีวัดดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานในสวนของสัดสวนวัตถุดิบท่ีสงตรงเวลา
ครบจํานวนและมีคุณภาพดี (% Complete Procurement) เปอรเซ็นตสินคาคงคลังตอยอดขาย และ 
สัดสวนของจํานวนสินคาท่ีผลิตไดจริงเม่ือเทียบกับแผนการผลิต (% Plan Attainment) มีน้ําหนัก
ความสําคัญเทากับ 21.01 % 19.818 % และ 16.468 % ตามลําดับ โดยมีอัตราสวนความไม
สอดคลองในการเปรียบเทียบโดยรวม (Overall Inconsistency Ratio) ไมเกิน 0.1 จากเปรียบเทียบ
โรงงาน 3 โรงงานเพ่ือหาโรงงานท่ีเปนตนแบบของการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน ไดแก 
โรงงาน A , โรงงาน B  และ โรงงาน C พบวาโรงงาน B มีคะแนนรวม (Preference Score) มากท่ีสุด
เทากับ 0.747 และโรงงาน C มีคะแนนรวม (Preference Score) เทากับ 0.134 และ โรงงาน A และมี
คะแนนรวม (Preference Score) เทากับ 0.119 โดยมีอัตราสวนความไมสอดคลองในการ
เปรียบเทียบโดยรวม (Overall Inconsistency Ratio) เทากับ 0.05  
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ABSTRACT 
 

The objective of this research is to apply the Analytical Hierarchy Process (AHP) to 
evaluate logistics/Supply Chain Management. Plan, Source, Make, Delivery and Inventory are 
select as criteria 

According to the research survey the most important criteria is tardy percentage, 
which has a significant effect on customer satisfaction. The important weight of tardy percentage 
is 21.375% Additionally, other criteria important of Demand Accuracy, % complete 
procurement, % Inventory compared with sales, % Plan attainment are 21.335%, 21.01%, 
19.818%, and 16.468% respectively. Form the criteria pair wise comparison, the overall 
inconsistency ratio is less than 0.1 According to the alternative pair wise comparison There are 
three factories evaluated in the research  by the  AHP method as follows: Factory A Factory B 
and Factory C. The factory  earns the highest preference score is Factory B with 0.747 preference 
score, The preference score of Factory C and Factory A are 0.134 and 0.119, respectively. The 
factory pair wise comparison inconsistency ratio is 0.05, which is less than 0.1. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

ปจจุบันสภาวะการอุตสาหกรรม และ SMEs มีอัตราการขยายตัวคอนขางสูง ทําใหเกิด
การแขงขันทางดานอุตสาหกรรมสูงมากขึ้น ภาคอุตสาหกรรม และSMEs จึงจําเปนตองทําการลด
ตนทุนในการผลิต  เพ่ือใหมีความสามารถในการแขงขันท่ีสูงขึ้น  ซ่ึงการประกอบธุรกิจ
ภาคอุตสาหกรรมและผูประกอบการ SMEs โดยเฉพาะอุตสาหกรรมกุงแชแข็ง กุงแปรรูป สวนใหญ
มักจะไมคอยประสบความสําเร็จเทาท่ีควร เนื่องจากมีสาเหตุปญหาหลายประการ  อาทิ เชน ขาด
ความรูความเขาใจ  และประสบการณในการบริหารจัดการท้ังภายในและภายนอกองคกร 
โดยเฉพาะทางดาน Logistics คือกระบวนการในการจัดการเชิงกลยุทธท่ีเกี่ยวกับ การวางแผนความ
ตองการสินคา (Demand Plan) การวางแผนการผลิต การจัดซ้ือจัดหาวัตถุดิบ การจัดการคลังสินคา 
การเคล่ือนยาย และการจัดเก็บวัตถุดิบ อยางมีประสิทธิภาพ การสงมอบสินคาและบริการใหกับ
ลูกคาไดอยางทันตรงตามเวลาท่ีลูกคากําหนด ครบถวนตามจํานวนท่ีลูกคาตองการ ซ่ึงแนวทางใน
การท่ีจะชวยลดตนทุนใหกับภาคอุตสาหกรรมกุงท่ีดี และมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ก็คือการทําให
ตนทุนทางดาน Logistics ลดลง นั่นเอง 

ดังนั้น เพ่ือใหการดําเนินงานของทุกฝายในอุตสาหกรรมกุงแชแข็ง กุงแปรรูป มี
เอกภาพและมีวัตถุประสงคเดียวกัน ตลอดจนจัดลําดับของความสําคัญขององคประกอบ  ของ
กระบวนการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน เพ่ือใชประกอบการตัดสินใจในการสงเสริม และ
พัฒนาโลจิสติกสของ อุตสาหกรรมกุงใหเปนไปในแนวทางเดียวกันอยางมีประสิทธิภาพ รวมท้ังมี
การประสานสอดคลองกันของทุกฝายในบริษัท หรือองคกรเดียวกันและระหวางองคกรใน  
ซัพพลายเชนหรือโซอุปทาน เพ่ือใหมีการบริหารงานดานตนทุนการผลิตลดลง  และปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตใหสูงขึ้น ทําใหสามารถเพ่ิมกําไรท้ังในปจจุบันและอนาคตในการควบคุม
ตนทุนท่ีมีประสิทธิภาพ จําเปนตองใชกระบวนการ ดังกลาว ในการจัดการเชิงกลยุทธ มาดําเนินการ
จัดลําดับความสําคัญในการจัดการพัฒนาโลจิสติกส และ โซอุปทานใหมีประสิทธิภาพเห็นเปน
รูปธรรมในอนาคตตอไป 
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การจัดลําดับความสําคัญขององคประกอบของกระบวนการจัดการโลจิสติกส และ 
โซอุปทาน เพ่ือใชประกอบการตัดสินใจในการสงเสริมและพัฒนาโลจิสติกสของอุตสาหกรรมกุง
ใหเปนไปในแนวทางเดียวกันอยางมีประสิทธิภาพ จึงจําเปนตองอาศัยกระบวนการลําดับช้ัน 
เชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: AHP) เปนหนึ่งในเครื่องมือเพ่ือชวยวิเคราะหการ
ตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple-Criteria Decision-Making) 

กระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: AHP) เปนหนึ่งใน
เครื่องมือเพ่ือชวยวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ  (Multiple-Criteria Decision-Making) 
ประโยชนของ AHP คือการท่ีสามารถใชตัวแปรแบบพหุเกณฑใหผูตัดสินใจท่ีตองเกี่ยวของกับ
เกณฑการตัดสินใจท้ังแบบรูปธรรม (Objective) และนามธรรม (Subjective) ในการประเมิน
ทางเลือกเพ่ือใหไดมาซ่ึงการตัดสินใจ  AHP เปนกระบวนการ ท่ีไมสลับซับซอนซ่ึงถูก
ออกแบบมาเพ่ือวิเคราะหปญหาท่ีซับซอน AHP ยังสามารถแสดงถึงลําดับความสําคัญของเกณฑ
และทางเลือกซ่ึงไดมาจากการเปรียบเทียบเปนคูๆ (Pairwise Relative Comparisons) แทนท่ีการให
คะแนนเปนตัวเลขตามความพอใจซ่ึงมีความยากกวา AHP ยังสามารถแสดงวิธีการวัดและแปลผล
ความสอดคลอง (Consistency) ของการตัดสินใจ วิธีการสังเคราะหแงมุมอันหลากหลายของปญหา
ท่ีซับซอนไปสูผลลัพธท่ีเปนหนึ่งเดียว และวิธีการในการคนหากรณีท่ีผลลัพธจะเปล่ียนแปลง ถา
ขอมูลและการตัดสินใจเปล่ียนไป 

 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 

การศึกษานี้ไดกําหนดวัตถุประสงคของงานวิจัย เพ่ือใชเปนแนวทางในการศึกษา ดังนี้ 
1.2.1 เพ่ือนํากระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: AHP) มา

ชวยวิเคราะหจัดลําดับความสําคัญขององคประกอบของกระบวนการจัดการโลจิสติกส และโซ
อุปทาน เฉพาะในสวนของการวางแผน (Plan) การจัดซ้ือจัดหา (Source) การผลิต (Make) การ
จัดสง (Delivery) และการบริหารสินคาคงคลัง (Inventory) ของอุตสาหกรรมกุง  

1.2.2 เพ่ือใหไดองคประกอบของกระบวนการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทานของ
อุตสาหกรรมกุง ท่ีจัดลําดับความสําคัญแลวมาใชประกอบการตัดสินใจในการสงเสริมและ
พัฒนาการบริหารจัดการโลจิสติกสของอุตสาหกรรมกุงไดอยางเหมาะสมเพ่ืออนาคต  
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

การศึกษานี้เปนการนําเอากระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห(Analytical Hierarchy 
Process: AHP) มาชวยวิเคราะหในการจัดลําดับความสําคัญขององคประกอบของกระบวนการ
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จัดการ โลจิสติกส และโซอุปทานท่ีมีความเหมาะสมและสอดคลองกับภาวะการณปจจุบันของการ
ประกอบการของอุตสาหกรรมกุง ซ่ึงประกอบดวย การวางแผน (Plan) การจัดซ้ือจัดหา (Source) 
การผลิต (Make) สินคาคงคลัง (Inventory) และการจัดสง (Delivery) เพ่ือใหไดองคประกอบของ
กระบวนการจัดการ โลจิสติกสและโซอุปทานของอุตสาหกรรมกุง ท่ีจัดลําดับความสําคัญแลวมา
ใชประกอบการตัดสินใจในการสงเสริมและพัฒนาโลจิสติกสของอุตสาหกรรมกุงใหเปนไปใน
แนวทางเดียวกัน ซ่ึงขอมูลดัชนีช้ีวัดของกระบวนการท่ีเปนองคประกอบของโลจิสติกสและ 
โซอุปทานจะไดมาจากการตอบแบบสอบถามของผูประกอบการอุตสาหกรรมกุงแชแข็ง และ 
กุงแปรรูป จํานวน 40 ราย 

 
1.4. ขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย 

การดําเนินงานวิจัยมีขั้นตอนในการศึกษาดังนี ้
1.4.1 ศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจัยตางๆท่ีเกี่ยวของ เชน กระบวนการลําดับช้ันเชิง

วิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: AHP) รูปแบบองคประกอบของโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน 
(Logistics and Supply Chain) 

1.4.2 ศึกษาและเลือกกระบวนการวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑศึกษาองคประกอบ
กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมกุง จากการตอบแบบสอบถามของผูประกอบการอุตสาหกรรม
กุง และศึกษาปญหา สรุปปญหาดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน (Logistics and Supply 
Chain) ของอุตสาหกรรมกุง 

1.4.3 วิเคราะหการจัดลําดับความสําคัญขององคประกอบของกระบวนการจัดการโลจิสติกส
และโซอุปทาน โดยใชเครื่องมือกระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: 
AHP)  

1.4.1 สรุปผลการศึกษาวิจัยและขอเสนอแนะ 
1.4.5 จัดทํารูปเลมสารนิพนธ 

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

ผลท่ีคาดวาจะไดรับในการศึกษามีดังนี้ 
1.5.1 ไดรูถึงปจจัยท่ีมีผลกระทบตอการกระบวนการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน 

(Logistics and Supply Chain Management) ของอุตสาหกรรมกุง 
1.5.2 มีเครื่องมือท่ีเหมาะสมชวยในการวิเคราะห ท่ีนํามาประยุกตใช ในการประเมินดานการ

จัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน ซ่ึงสามารถจัดลําดับความสําคัญขององคประกอบของกระบวนการ
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จัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน (Logistics and Supply Chain Management) ของอุตสาหกรรมกุง
ไดอยางเหมาะสม 

1.5.3 สามารถนําผลของการวิจัยไปใชเปนขอมูลกําหนดเปนแนวทางใหการสงเสริมและ
พัฒนาการบริหารจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน (Logistics and Supply Chain Management) ของ
อุตสาหกรรมกุงไดอยางเหมาะสม 

 
 
 DPU



บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
การประยุกตใชวิธีการ Analytical Hierarchy Process (AHP) ในการประเมินดานการ

จัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน 
 
2.1 ทฤษฎีและแนวคิดที่เกี่ยวของ 

ในบทนี้จะเกี่ยวของกับทฤษฎีและแนวคิดท่ีเกี่ยวของกับการตัดสินใจดานการจัดการ 
โลจิสติกสเชิงโซอุปทาน ซ่ึงผูทําการศึกษาเลือกการประยุกตใชการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ
โดยเฉพาะกระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะหมาเปนวิธีการในการวิเคราะหการตัดสินใจในการวิจัยนี้ 

กระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: AHP) เปนหนึ่งใน
เครื่องมือเพ่ือชวยวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ (Multiple Criteria Decision Making) 
ประโยชนของ AHP คือการท่ีสามารถใชตัวแปรแบบพหุเกณฑใหผูตัดสินใจท่ีตองเกี่ยวของกับ
เกณฑการตัดสินใจท้ังแบบรูปธรรม (Objective) และนามธรรม (Subjective) ในการประเมิน
ทางเลือกเพ่ือใหไดมาซ่ึงการตัดสินใจ AHP เปนกระบวนการท่ีไมสลับซับซอนซ่ึงถูกออกแบบมา
เพ่ือวิเคราะหปญหาท่ีซับซอน AHP ยังสามารถแสดงถึงลําดับความสําคัญของเกณฑและทางเลือก
ซ่ึงไดมาจากการเปรียบ-เทียบเปนคูๆ (Pairwise Relative Comparisons) แทนท่ีการใหคะแนนเปน
ตัวเลขตามความพอใจซ่ึงมีความยากกวา AHP ยังสามารถแสดงวิธีการวัดและแปลผลความ
สอดคลอง (Consistency) ของการตัดสินใจ วิธีการสังเคราะหแงมุมอันหลากหลายของปญหาท่ี
ซับซอนไปสูผลลัพธท่ีเปนหนึ่งเดียว และวิธีการในการคนหากรณีท่ีผลลัพธจะเปล่ียนแปลงถา
ขอมูลและการตัดสินใจเปล่ียนไป 

กระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะหไดรับการพัฒนาขึ้นโดย Thomas L. Saaty (1977) 
เปนเทคนิคท่ีใชจัดการรวบรวมขอมูลอยางเปนระบบ และวิเคราะหหาแนวทางเลือกท่ีเหมาะสมใน
ปญหาการตัดสินใจท่ีซับซอน โดยการสรางรูปแบบปญหาใหเปนโครงสรางลําดับช้ันและนําขอมูล
ท่ีไดจากความคิดเห็นของผูตัดสินใจ มาวิเคราะหหาบทสรุปของแนวทางเลือกท่ีเหมาะสม 
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เปนกระบวนการชวยในการตัดสินใจโดยอาศัยหลักการของการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ วิธีทํานั้น
จะตองจัดเกณฑของเปาหมายท่ีตองการศึกษาใหอยูในลักษณะเปนลําดับช้ัน สวนในระดับท่ีต่ําลง
มาจะเปนเกณฑ เกณฑยอย (Sub-Criteria) ตามลําดับ จนถึงทางเลือก ซ่ึงจะเปนระดับต่ําสุดของการ
จัดลําดับขั้น 

การวิเคราะหจะใชหลักการเปรียบเทียบเปนคู (Pairwise Comparison) ของเกณฑ ซ่ึงคา
ความสําคัญในการเปรียบเทียบจะอยูในชวงตั้งแต มีความสําคัญเทากันจนถึงมีความสําคัญมากกวา
อยางยิ่ง (มีความสําคัญเทากัน มีความสําคัญมากกวาพอประมาณ มีความสําคัญมากกวาอยางเดนชัด 
มีความสําคัญมากกวาอยางเดนชัดมาก มีความสําคัญมากกวาอยางยิ่ง) ซ่ึงสามารถแปลงมาเปน
ตัวเลขระหวาง 1 ถึง 9 

ผลจากการเปรียบเทียบในแตละคูเรียบรอยแลว จะสามารถคํานวณหาน้ําหนักของแตละ
เกณฑออกมาเปนตัวเลขเพ่ือแสดงใหผูบริหารไดเห็นถึงความสําคัญของแตละเกณฑอยางชัดเจน 

กระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะหนี้เหมาะสมสําหรับการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ
เนื่องจาก 

1. สามารถใชกับการตัดสินใจคนเดียวและสามารถใชไดดีกับการตัดสินใจท่ีมี 
ผูตัดสินใจเปนกลุมในการตัดสินใจเปนกลุมสามารถชวยอภิปรายหาวัตถุประสงครวม และ
ทางเลือกท่ีได ในขณะสรางโครงสรางการตัดสินใจ 

2. เปนกระบวนการท่ีใหความสําคัญในขั้นตอนการเลือก (Choice) ในขั้นตอนการ
ตัดสินใจ 

3. สามารถใชงานไดดีกับปญหาท่ีมีความสลับซับซอน กระบวนการนี้มีขั้นตอน
ดําเนินการไมยุงยากสับสน และมีความยืดหยุนสูงในการปรับเปล่ียนน้ําหนักความสําคัญหรือเกณฑ
การตัดสินใจตางๆ ได 

4. ใชงานไดท้ังปญหาท่ีประกอบดวยปจจัยท่ีตีคาเปนเงินไดและตีคาเปนเงินไมได 
5. การสรางปญหาใหเปนไปตามโครงสรางปญหาของกระบวนการลําดับช้ันเชิง

วิเคราะหจะชวยใหกลุมผูตัดสินใจไมขาดหรือลืมนึกถึงเกณฑตัดสินใจหรือ วัตถุประสงค ตลอดจน
ทางเลือกท่ีจําเปนในขณะการตัดสินใจ เนื่องจากส่ิงตางๆ เหลานี้มีจํานวนมาก สลับซับซอน และไม
สามารถจําไดหมด ในขณะท่ีมีการแลกเปล่ียนความคิดเห็นซ่ึงกันและกัน 

ขั้นตอนของกระบวนการ AHP ประกอบดวยดังนี้ 
1. กําหนดวัตถุประสงคของปญหาท่ีจะทําการตัดสินใจ 
2. กําหนดปจจัยท่ีจะใชเปนเกณฑการตัดสินใจสําหรับปญหาท่ีกําลังพิจารณาอยู 
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3. สรางรูปแบบของปญหาเปนโครงสรางลําดับช้ันของเกณฑหลัก เกณฑยอย และ
ทางเลือกท่ีเกี่ยวของ 

 
ลําดับช้ัน (Hierarchy) แบบท่ัวไปจะถูกแสดงในภาพท่ี 2.1 

 
ระดับท่ี 1 
วัตถุประสงค 
 
ระดับท่ี 2 
เกณฑ 

   
ระดับท่ี 3 

 ทางเลือก 
 
ภาพท่ี 2.1  แสดงรูปแบบของลําดับช้ันแบบท่ัวไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงคของปญหา 

ปจจัย 1 

ทางเลือก 1 

ปจจัย 2 ปจจัย 3 

ทางเลือก 2 
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ระดับท่ี 1 
วัตถุประสงค 
 
ระดับท่ี 2                ….. 
เกณฑการประเมิน 

   
ระดับท่ี 3         

 ทางเลือก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2.2  แสดงรูปแบบของการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน 

 
4. เปรียบเทียบหาคาความสําคัญของเกณฑการประเมินภายใตวัตถุประสงคของปญหา

เปนคูๆ โดยจัดใหอยูในรูปแบบของเมตริกซดังแสดงไวในตารางท่ี 2.1 
 
 
 
 
 

การประเมินดาน 
โลจิสติกส 

Plan Source Make Delivery 

A B C 

เกณฑ 1 1 

โรงงาน 1 

เกณฑ 2 เกณฑ 3 

โรงงาน 2 

เกณฑท่ี N 

โรงงาน K 

การประเมินดาน Logistics DPU



 9 

ตารางท่ี 2.1  แสดงการเปรียบเทียบความสําคัญของเกณฑการประเมินภายใตวัตถุประสงคของปญหา 
 

เกณฑ เกณฑ 1  เกณฑ 2  เกณฑ m น้ําหนัก 
เกณฑ 1 
เกณฑ 2 

. 

. 
เกณฑ m 

1  a12  a1m 
a21  1  a2m 

 
 

am1  am2  1 

w1
o 

w2
o 

 
 

wm
o 

หมายเหต ุ : 1) aij เปนคาความสําคัญของเกณฑ i เม่ือเปรียบเทียบกับเกณฑ j ภายใตวัตถุประสงค
ของปญหา 

 2) aji = 1/ aij  
 3) wi

o เปนคาน้ําหนักของเกณฑ i ภายใตวัตถุประสงคของปญหา 
 

การเขามาของเมตริกซของการเปรียบเทียบจะแสดงถึงความสําคัญแบบสัมพันธกัน
(ชอบมากกวาหรือความเหมาะสม) ท่ีถูกตัดสินโดยผูเช่ียวชาญ โดยปกติจะใชขนาด (Scale) จาก 1 
ถึง 9 ดังแสดงในตารางท่ี 2.2 
 

ตารางท่ี 2.2  แสดงเกณฑการประเมินมาตรฐานท่ีใชในการเปรียบเทียบความสําคัญ 
 

คา
ความสําคัญ 

นิยาม คําอธิบาย 

1 มีความสําคัญเทากัน เกณฑการประเมินท้ังสองท่ีกําลังพิจารณาเปรียบเทียบ                   
มีความสําคัญเทาเทียมกัน 

3 มีความสําคัญ
มากกวาพอประมาณ 

เกณฑการประเมินท่ีกํา ลังพิจารณาเปรียบเทียบ มี
ความสําคัญมากกวา เกณฑการประเมินอีกตัวหนึ่ ง
พอประมาณ 

5 มีความสําคัญ
มากกวาอยางเดนชัด 

เกณฑการประเมินท่ีกํ า ลังพิจารณาเปรียบเทียบ มี
ความสําคัญมากกวาเกณฑการประเมินอีกตัวหนึ่งอยาง
เดนชัด 

7 มีความสําคัญ
มากกวาอยางเดนชัด
มาก 

เกณฑการประเมินท่ีกํา ลังพิจารณาเปรียบเทียบ มี
ความสําคัญมากกวาเกณฑการประเมินอีกตัวหนึ่งอยาง
เดนชัดมาก 
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ตารางท่ี 2.2  (ตอ) 
 

คา
ความสําคัญ 

นิยาม คําอธิบาย 

9 มีความสําคัญ
มากกวาอยางยิ่ง 

คาความสําคัญสูงสุดท่ีจะเปนไปไดในการพิจารณา
เปรียบเทียบเกณฑการประเมินท้ังสอง 

2, 4, 6, 8 เปนคาความสําคัญ
ระหวางกลางของคา   
ท่ีกลาวไวขางตน 

คาความสําคัญในการเปรียบเทียบเกณฑถูกพิจารณาวา
ควรเปนคาระหวางกลางของคาท่ีกลาวไวขางตน 

 
หมายเหต ุ : เม่ือเกณฑหรือทางเลือกท้ังสองท่ีเปรียบเทียบกันตองการคาความสําคัญท่ีละเอียด

มากกวาคาความสําคัญมาตรฐานท่ีแสดงไวขางตน อาจนําคาความสําคัญท่ีเปนคา 1.1, 
1.2, … มาใชได ท้ังนี้เพ่ือใหคาท่ีไดจากการเปรียบเทียบเหมาะสมยิง่ขึ้น 

 
5. วิเคราะหหาคาน้ําหนักของเกณฑการประเมิน คาดัชนีความสอดคลอง (Consistency 

Index, C.I.) และคาอัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio, C.R.) โดยวิเคราะหคาน้ําหนัก
ของเกณฑการประเมินหาไดจากการหารคาความสําคัญท่ีอยูในแตละแถวแนวตั้งดวยผลรวมของคา
ความสําคัญในแถวแนวตั้งเดียวกันของเมตริกซนั้นและคาเฉล่ียในแตละแถวแนวนอนของเมตริกซ
ท่ีไดจากผลขางตน คือ คาน้ําหนักของเกณฑการประเมินในแถวนั้น สําหรับคาดัชนีความสอดคลอง 
และอัตราสวนความสอดคลอง จะไดวา 

C.I. = (max - n) / (n - 1) 
C.R. = C.I. / R.I. 

 
โดยท่ีดัชนีเชิงสุม (Random Index, R.I.) ท่ีไดจากการทดลองในแตละมิติของเมตริกซ        

n = 1 ถึง 10 แสดงไวในตารางท่ี 2.3 
 

ตารางท่ี 2.3  แสดงคาเฉล่ียของดัชนีเชิงสุมในแตละเมตริกซ n*n 
 

n 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
R.I. 0.00 0.00 0.58 0.90 1.12 1.24 1.32 1.41 1.45 1.49 

 

DPU



 11 

อัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio) คํานวณไดโดย 
5.1 คํานวณคา Weighted Sum โดยเอาคาของทางเลือกในเมตริกซของการ

เปรียบเทียบเปนคู (Pairwise comparison matrix) แตละคอลัมน ของแตละแถว (Row) คูณกับ
Weighted Relative Priorities 

5.2 นําคาท่ีไดจากขอ 5.1 แตละแถวหารดวย Weighted Priorities Value ของ
ทางเลือกในการตัดสินใจ 

5.3 คํานวณคา max จากการเฉล่ียคาในขอ 5.2 
5.4 คํานวณคาดัชนีความสอดคลอง (Consistency Index, CI) จาก 

 

       CI  = 
1n

nmax



     

   โดยท่ี  n = จํานวนทางเลือกในการตดัสินใจ       
      ถาคา max = n จะทําใหคา CI = 0 ซ่ึงเปนคาท่ีดีท่ีสุด 

5.5 คํานวณคาอัตราสวนความสอดคลอง (Consistency Ratio, CR) จาก 
 

RI
1n

nmax

RI
CICR











   

 
6. เปรียบเทียบหาคาความสําคัญของเกณฑการประเมินหรือทางเลือกของระดับตอมา

ภายใตเกณฑการประเมินตัวเดียวกันในระดับถัดขึ้นมากอนหนานี้และวิเคราะหหาคาน้ําหนักของ
เกณฑการประเมินคาดัชนีความสอดคลอง และคาอัตราสวนความสอดคลองของขอมูลในระดับช้ัน
นี้ดวยวิธีแบบเดียวกับขางตน 

7. วิเคราะหหาคาน้ําหนักของทางเลือกตางๆ ภายใตวัตถุประสงคของปญหาโดยการ
พิจารณาหาคาน้ําหนักรวมของเกณฑการประเมินจากระดับท่ีหนึ่งลงไปสูระดับต่ําสุด ซ่ึงเปนคา
น้ําหนักของทางเลือก ภายใตวัตถุประสงคของปญหา ท้ังนี้คาน้ําหนักรวมของเกณฑการประเมิน 
เปนผลรวมจากผลคูณคาน้ําหนักแตละตัวของเกณฑการประเมิน ภายใตเกณฑการประเมินหนึ่งๆ 
ในระดับถัดขึ้นมาดวย คาน้ําหนักรวมของเกณฑการประเมินเดียวกันในระดับถัดขึ้นมา ตัวอยาง
ปญหาลําดับช้ันสามระดับ แสดงไวในตารางท่ี 2.4 
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ตารางท่ี 2.4  แสดงตัวอยางปญหาลําดับช้ันสามระดับ 
 

เกณฑการตัดสินใจ เกณฑ 1  เกณฑ 2  เกณฑ 3 น้ําหนักรวม 
ทางเลือก  W1

o  W2
o     W3

o  
 

A1 
 
 

A2 
 
 

A3 
 

 
 W1

f 1     W1
f 2   W1

f 3 
 
 
 W2

f 1     W2
f 2   W2

f 3 
 
 
 W3

f 1     W3
f 2   W3

f 3 
 

   3 
 Wj

o * W1
f j 

   J =1 
   3 
 Wj

o * W2
f j 

   J =1 
   M 
 Wj

o * W3
f j 

   J =1 
 

ตัวอยางการคํานวณการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน (Logistics / 
Supply Chain Management) โดยวิธีกระบวนการลําดับช้ัน เชิงวิเคราะห 
ตัวอยาง : มีโรงงานเขารวมการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน (Logistics/Supply 

Chain Management) จํานวน 3 โรงงาน คือ 
โรงงาน A 
โรงงาน B 
โรงงาน C 
 

สําหรับเกณฑท่ีจะใชพิจารณาประกอบดวย 4 เกณฑ คือ 
1. เกณฑการประเมินดานการวางแผน (Plan) ไดแก ความแมนยําในการพยากรณการ

ขาย (Demand Accuracy) 
2. เกณฑการประเมินดานการจัดซ้ือจัดหา (Source) ไดแก ความสามารถในการจัดหา

วัตถุดิบท่ีตรงตามความตองการไดครบจํานวน และตรงเวลากําหนดสงมอบ (Complete Procurement) 
3. เกณฑการประเมินดานการผลิต (Make) ไดแก สัดสวนผลผลิตจริงเม่ือเทียบกับ

ผลผลิตตามท่ีวางแผนไว (Plan Attainment) 
4. เกณฑการประเมินดานการสงมอบ (Delivery) ไดแก สัดสวนงานท่ีสามารถสงมอบ

ไดทันกําหนดเวลาสามารถเขียนโครงสรางลําดับช้ันได ดังนี้ 
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Plan 

โรงงาน 

Source Make 

โรงงาน C 

การประเมินดานโลจิสติกส 

Deliver 

โรงงาน B 

 
ระดับท่ี 1 
วัตถุประสงค 
 
ระดับท่ี 2 
เกณฑ 

   
ระดับท่ี 3 

 ทางเลือก 
 

สําหรับในการประเมินผล เพ่ือหาน้ําหนักความสําคัญของแตละเกณฑ เม่ือเปรียบเทียบ
กับเกณฑตัวอ่ืน จะใชคําถามในลักษณะเชิงเปรียบเทียบ เชน ทานคิดวาความสําคัญเกณฑการ
ประเมินดานการวางแผน (Plan) มีน้ําหนักความสําคัญเทาไร เม่ือเปรียบเทียบกับเกณฑการประเมิน
ดานการผลิต (Make) เม่ือเปรียบเทียบเกณฑแตละคูจนครบ (คะแนนความสําคัญดูไดจากตารางท่ี 2) 
ก็นํามาสรางเปนตารางเปรียบเทียบเปนคูๆ ได ดังนี ้
 
   Plan     Source      Make     Deliver 
Plan     1          1/4       1/3              4 
Source     4           1       3              6 
Make     3          1/3        1              4 
Deliver      1/4          1/4       1/6              1 
 

จากตารางเปรียบเทียบเปนคูๆ เราจะสามารถหาน้ําหนัก และอัตราสวนความสอดคลอง
ได คือ 
 
        0.143 
W =        0.535,  CR = 0.078 (อัตราสวนความสอดคลองตองไมเกิน 0.1) 
        0.263 
        0.059 
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จากนั้นทําการเปรียบเทียบเปนคู ของโรงงาน 
พิจารณาเกณฑการประเมินดานการวางแผน (Plan) 

 

            โรงงาน A    โรงงาน B    โรงงาน C   
โรงงาน A          1         1                   1/3  
โรงงาน B          1         1              1/2      
โรงงาน C      3         2              1      
 
ได CR = 0.016  W = 0.211 
       0.241 
       0.548 
 

ในทํานองเดียวกับเกณฑการประเมินดานการวางแผน (Plan) เม่ือทําการเปรียบเทียบ
เปนคูตอเกณฑท่ีเหลืออีก 3 เกณฑแลว เราสามารถสรางเมตริกซ ไดดังนี ้
 

โรงงาน A   โรงงาน B โรงงาน C     
Plan     0.544       0.278          0.178  
Source     0.210    0.240          0.550      
Make     0.075          0.183          0.742      
Deliver     0.458          0.416      0.216      
 

ในท่ีสุด การประเมินโรงงานดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน จะไดจากการ
พิจารณาจากลําดับความสําคัญของเกณฑ และน้ําหนักของแตละทางเลือก ดังนี ้
 

    Plan        Source        Make     Deliver 
โรงงาน A   0.544             0.211    0.075            0.458 
โรงงาน B = (0.150)  0.278   + (0.524)     0.241      + (0.259)     0.183      + (0.067)    0.416 
โรงงาน C   0.178            0.548    0.740            0.126 
 
   0.242 

=    0.243 
   0.515 
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จากคะแนนท่ีได จะเห็นวา โรงงาน C ไดคะแนนการประเมินโรงงานดานการจัดการ 
โลจิสติกสเชิงโซอุปทานท่ีมากท่ีสุด คือ 0.515  

รองลงมา ไดแก โรงงาน B และ โรงงาน A โดยไดคะแนนการประเมินโรงงานดาน 
การจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานเทากับ 0.243 และ 0.242 ตามลําดับ 
 

โปรแกรมคอมพิวเตอร Expert Choice 
โปรแกรม Expert Choice เปนเครื่องมือชวยสนับสนุนการตัดสินใจแบบพหุเกณฑท่ีอยู

บนพ้ืนฐานของกระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process : AHP) สําหรับ 
AHP เปนวิธีการท่ีมีความสามารถและเขาใจงายในการทําการตัดสินใจท่ีใชท้ังขอมูลท่ีวัดไดและการ
ตัดสินใจจากผูตัดสินใจ 

AHP จะชวยในกระบวนการตัดสินใจโดยใหผูตัดสินใจทําการจัดระบบและประเมิน
ความสําคัญของเกณฑ (วัตถุประสงค) และคําตอบของทางเลือกในการตัดสินใจ โดยผาน
กระบวนการของการสรางการตัดสินใจในรูปแบบลําดับช้ัน จากนั้นทําการเปรียบเทียบเปนคูๆ ของ
วัตถุประสงคและทางเลือกตางๆ ทําใหสามารถพิจารณาทางเลือกท่ีดีท่ีสุด Expert Choice ยังใหผู
ตัดสินใจวิเคราะหความไว (Sensitivity Analysis) เพ่ือความรวดเร็วในการพิจารณาวาการ
เปล่ียนแปลงของความสําคัญของแตละวัตถุประสงคจะมีผลอยางไรตอทางเลือกตางๆ  
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กําหนดวัตถุประสงคในการตัดสินใจ 
 

วิเคราะหและประเมินโรงงานท่ีเขารวมโครงการดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน 
 

วิเคราะหเกณฑท่ีเกี่ยวของในการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน 
 

ทําการเปรียบเทียบเกณฑตัดสินใจตางๆ ทีละคู 
 

หาน้ําหนักโดยเปรียบเทียบสําหรับเกณฑการประเมินตาง  ๆ
 

คํานวณอัตราสวนความไมสอดคลองจากการเปรียบเทียบเกณฑการประเมินตางๆ ทีละคู 
 

อัตราสวนความไมสอดคลอง < 0.10 หรือไม        ไม 
     ใช 

ทําการเปรียบเทียบโรงงานตางๆ ทีละคู โดยอิงเกณฑการประเมินทีละเกณฑ 
 

หาคะแนนโดยเปรียบเทียบของโรงงานตางๆ โดยอิงเกณฑตัดสินใจทีละเกณฑ 
 

คํานวณอัตราสวนความไมสอดคลองจากการเปรียบเทียบโรงงานตางๆ ทีละคู 
 

อัตราสวนความไมสอดคลอง < 0.10 หรือไม ไม 
   ใช 

โรงงานตางๆ ถูกเปรียบเทียบโดยการอิงเกณฑการประเมินครบทุกเกณฑหรือยัง 
 

คํานวณคะแนนรวมของแตละโรงงาน 
 

ภาพท่ี 2.3  แสดงขั้นตอนของกระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห 
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เกณฑการประเมิน โรงงาน 
เกณฑท่ีใชในการประเมินดาน 
การจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน 
F1 : % มูลคาสินคาคงคลังท่ีจัดเก็บตอยอดขาย 
F2 : % ความแมนยําในการพยากรณการขาย  
F3 : % ความสามารถในการจัดหาวัตถุดิบท่ีตรง

ตามความตองการท้ังครบจํานวนและสง
วัตถุดิบตรงเวลาท่ีกําหนด 

F4 : % เปอรเซ็นตผลผลิตจริงท่ีไดเม่ือเทียบกับ
จํานวนส่ังผลิตตามแผนการผลิต 

F5 : % เปอรเซ็นตของดี (สินคาท่ีไดคุณภาพท่ี
ลูกคากําหนด) เม่ือเทียบกับจํานวนท่ีผลิต 

F6 : % เปอรเซ็นตการสงสินคาครบจํานวน 
     ตามจํานวนท่ีลูกคาส่ังซ้ือ 
F7 : % เปอรเซ็นตงานท่ีสงมอบตรงเวลา 
F8 : % เปอรเซ็นตเวลาท่ีใชในการวางแผนการ

ผลิตเม่ือเทียบกับช่ัวโมงการทํางานตอวัน 
(8 ช่ัวโมง) 

A1 : โรงงานท่ี 1 
A2 : โรงงานท่ี 2 
A3 : โรงงานท่ี 3 
An : โรงงานท่ี n 

การประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน 

F1 F2 F3 

A1 A2 A3 An 

F4 F5 F6 F7 F8 DPU
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2.2 ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
จากงานวิจัยเรื่อง “Measuring Supplier Resposiveness” ซ่ึง Vander Meer และ Cuidim 

M. (1992) ไดทําการศึกษาถึงการวัดประสิทธิภาพของผูขายในปจจุบัน วาไดรับอิทธิพลจากญี่ปุนใน
เรื่อง Total Quality Management (TQM) และระบบ Just-In-Time (JIT) จึงใหความสําคัญในดาน
คุณภาพ การจัดสงท่ีตรงเวลาและราคา โดยในอนาคตจะมีการวัดผลในเรื่องการตอบสนองตอความ
ตองการเพ่ิมขึ้นเปนอีกปจจัยหนึ่ง เนื่องจากบริษัทตองการสรางความไดเปรียบในการแขงขันสวน
ในงานวิจัยเรื่อง “Toward a Measure of Competitive Priorities for Purchasing” เพ่ือกําหนด Set of 
Measurement ของ Purchasing’s Competitive Priorty โดย Danei R. Krause, Mark Pagell และ Sime 
Curkovic (2001) โดยกลาววาการจัดซ้ือถือวาเปนงานสนับสนุนใหกับองคกรและการคัดเลือกผูขาย
ถือเปนกลยุทธสําคัญท่ีแสดงถึง Competitive Priority ของหนวยงาน ไดมีการวิจัยวางานดานจัดซ้ือ
และงานดานการดําเนินการมีความเกี่ยวของกัน และมีบทบาทสําคัญใน Supply Chain ในท่ีสุดแลว
ประสิทธิภาพของการดําเนินการซ่ึงวัดในดานคุณภาพ ตนทุน การจัดสงและความยืดหยุน จะตองมา
จากวัตถุดิบท่ีทางจัดซ้ือไดทําการจัดหามาให  

สวน Ghodsypour และ O’Bricn (1998) ไดใช Analytic Hierarchy Process : AHP และ 
Linear Programming : LP เพ่ือสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับคัดเลือกผูสงมอบ  
เนื่องจากการคัดเลือกผูสงมอบเปนปญหาการตัดสินใจภายใตกฎเกณฑหลายกฎเกณฑ ซ่ึงรวมท้ัง
ปจจัยท่ีเปนท้ังเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ บางครั้งปจจัยท่ีใชพิจารณาก็ขัดแยงกัน เม่ือมีขอจํากัด
ทางดานปริมาณการผลิตท่ีมีอยูปญหานี้จะกลายเปนปญหาท่ีซับซอนมากขึ้น ในสถานการณเชนนี้
ส่ิงท่ีผูบริหารตองตัดสินใจคือ 1) ผูสงมอบใดดีท่ีสุดและ 2) จะตองส่ังซ้ือจํานวนเทาใดจากแตละ 
ผูสงมอบท่ีถูกเลือกไว มีผลงานวิจัยและบทความกอนหนานี้ไดใชตัวแบบทางคณิตศาสตรชวยใน
การแกปญหาเหลานี้ แตปจจัยเชิงคุณภาพซ่ึงมีความสําคัญอยางมากในการคัดเลือกผูสงมอบจะ
ไมไดถูกนํามาพิจารณา ในบทความนี้จึงรวมวิธีการของ AHP และ LP เขามาใชเพ่ือพิจารณาท้ัง
ปจจัยท่ีเปนท้ังรูปธรรมและนามธรรม มีการกําหนดเง่ือนไขของการโปรแกรมเชิงเสนดังนี้  
1) เง่ือนไขดานปริมาณความตองการ (Demand Constraint) กําหนดวาปริมาณจัดซ้ือจากผูขาย
วัตถุดิบแตละรายรวมกันแลวตองมีปริมาณเทากับปริมาณความตองการของผูส่ังซ้ือ 2)เง่ือนไขดาน
คุณภาพ (Aggregate Quality Constraint) กําหนดวาปริมาณจัดซ้ือนั้นจะตองมีคานอยกวาหรือ
เทากับกําลังการผลิตของผูขายวัตถุดิบแตละราย เพ่ือเลือกผูสงมอบท่ีดีท่ีสุดและจํานวนการส่ังซ้ือท่ี
เหมาะสมจากแตละผูสงมอบ  ท้ังยังหาคุณคาโดยรวมของการจัดซ้ือมากท่ีสุด (Max Total Value 
Purchasing : MTVP) ไดดวย 

  DPU
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ในป 1999 Korpela และ Lehmusvaara ไดนํากระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห(Analytic 
Hierarchy Process : AHP) และโปรแกรมเชิงเสนตรงแบบ (Mixed Integer Linear Programming : 
MILP) ไปใชรวมกันในการประเมินทางเลือกคลังสินคาเพ่ือจัดสงสินคาใหกับลูกคา โดยมี
วัตถุประสงคหลักคือเพ่ือตอบสนองความตองการ และความพึงพอใจของลูกคาใหมากท่ีสุด แทนท่ี
จะใชการประเมินเฉพาะดานเชิงปริมาณคือตนทุนหรือผลตอบแทนเพียงอยางเดียวเหมือนในอดีต 
โดยบทความนี้จะใช AHP เปนเครื่องมือในการจัดลําดับความสําคัญของความพึงพอใจท่ีลูกคาแต
ละรายมีตอคลังสินคาแตละแหงภายใตกฏเกณฑตางๆ ในการตัดสินใจท้ังดานเชิงปริมาณและเชิง
คุณภาพ  จากนั้นผลลัพธท่ีไดจาก AHP ปอนเขาแบบจําลองทางคณิตศาสตร MILP เพ่ือคํานวณหา
ทางเลือกของคลังสินคาท่ีเหมาะสมตอไป และ Korpela (1999) ไดนําเสนอวิธีการวิเคราะหเพ่ือการ
กําหนดปริมาณการผลิตผลิตภัณฑของแตละผูสงมอบเพ่ือสงมอบใหกับลูกคาตามความตองการ 
โดยใช AHP รวมกับ MILP ซ่ึงเขาไดใช AHP วิเคราะหดานตางๆ ดังนี้ 1) กลยุทธของแตละผูสง
มอบท่ีแตละลูกคาตองการ 2) ความเส่ียงจากแตละผูสงมอบท่ีลูกคาจะไดรับ 3) ความพึงพอใจท่ีแต
ละลูกคามีตอแตละผูสงมอบ จากนั้นนําผลลัพธท่ีไดปอนเขาสูตัวแบบ MILP เพ่ือหาคาท่ีเหมาะสม
ท่ีสุด ซ่ึงผลลัพธสุดทายท่ีไดคือ ผูสงมอบใดจะตองผลิตสินคาปริมาณเทาใด เพ่ือสงมอบใหลูกคาใด 
โดยท่ีลูกคาแตละรายไดรับความเส่ียงต่ําสุด และมีความพึงพอใจสูงสุดจากผูสงมอบนั้นๆ   

Jung และ Byoungiu Choi (1999) ไดนําตัวแบบการหาคาความเหมาะสมสําหรับ
คุณภาพและราคา เพ่ือเลือกผลิตภัณฑโปรแกรมสําเร็จรูปชนิดหนึ่ง โดยกําหนดใหสมการเปาหมาย
เปนคุณภาพสูงสุดภายใตขอจํากัดดานงบประมาณ โดยใชกระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห 
(Analytic Hierarchy Process : AHP) มาวิเคราะหหาคาท่ีเหมาะสมท่ีสุดสําหรับทางเลือกโปรแกรม
สําเร็จรูป โดยใชรวมกับตัวแบบสมการเชิงเสนตรง 2 ตัวแบบ (โดยใช Integer 1/0 Programming) 
คือ 1) คาสูงสุดของคุณภาพภายใตขอจํากัดดานงบประมาณและ 2) คาสูงสุดของคุณภาพภายใต
ขอจํากัดท่ีนอกเหนือจากขอ 1 เชน  โปรแกรมท่ีเลือกไมสามารถใชรวมกันไดทุกตัว อาจใชรวมกัน
ไดบางตัว เปนตน  

สําหรับ Magige, Tam และ Tummala (2001) ไดกลาววาการคัดเลือก Vender ของระบบ
โทรคมนาคม เปนปญหาสําคัญของบริษัทโทรคมนาคมในการลงทุนซ้ือระบบโทรคมนาคมซ่ึงถือ
เปนการลงทุนในระยะยาว ดังนั้นการคัดเลือก Vender ซ่ึงเปนเรื่องท่ีซับซอนมีหลายหลักเกณฑ
ปจจัยในการคัดเลือก ไดมีการนํากระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะหมาชวยในการตัดสินใจ ใน
งานวิจัยนี้ไดมีการสราง AHP Model ซ่ึงถูกสรางมาจากกรณีศึกษาของการคัดเลือก Vender ท่ี
สามารถใหความพึงพอใจตอลูกคาได AHP Model สามารถทําใหการคัดเลือก Vender ไดถูกตอง
และมีเหตุผลมากขึ้น และยังพบวาสามารถลดเวลาในการคัดเลือก Vender ไดอีกดวย   
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ในงานวิจัยของ Luitzen (2001) ไดนําเสนอรายงานการสํารวจเทคนิคท่ีใชในการ
ตัดสินใจคัดเลือกผูขายวัตถุดิบ โดยทําการรวบรวมจากงานวิจัยตางๆ จํานวน 650 งานวิจัย ใน
งานวิจัยช้ินนี้ไดกําหนดขั้นตอนตางๆ ท่ีใชในการตัดสินใจในกระบวนการคัดเลือกผูขายวัตถุดิบ
ออกเปน 4 ขั้นตอนคือ การกําหนดปญหา การสรางและกําหนดเกณฑมาตรฐานท่ีใชในการประเมิน
ผูขายวัตถุดิบ การกําหนดคุณสมบัติของผูขายวัตถุดิบและการคัดเลือกขั้นสุดทาย  ซ่ึงขั้นตอนของ
การกําหนดปญหาและการสรางเกณฑมาตรฐานนั้นจะเปนขั้นตอนท่ีใชเครื่องมือวิเคราะหเชิง
คุณภาพ  ในขณะท่ีขั้นตอนของการกําหนดคุณสมบัติและการคัดเลือกนั้นจะเปนขั้นตอนท่ีใช
เครื่องมือวิเคราะหเชิงปริมาณ   

Bevilacqua (2006) ไดประยุกตใชเทคนิคการแปลงหนาท่ีทางคุณภาพรวมกับทฤษฎี 
ฟซซีเซต เพ่ือลดความคลุมเครือของขอมูลท่ีนํามาใชในการวิเคราะหของเทคนิคการแปลงหนาท่ี
ทางคุณภาพ โดยไดทําการวิจัยในสวนของการคัดเลือกผูขายวัตถุดิบ ในการจัดซ้ือช้ินสวนของ
โรงงานผลิต Clutch Coupling ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยเริ่มจาก 1) กําหนดความตองการในการ
จัดซ้ือดังนี้  ความสมบูรณของสินคา ราคา การจัดสงท่ีตรงเวลา ประสิทธิภาพในการแกไข 
ความสามารถในการตอบสนองความตองการ บริการหลังการขายและตารางการจัดสงสินคา 2) 
กําหนดเกณฑท่ีใชในการคัดเลือกผูขายวัตถุดิบดังนี้ ประสบการณของผูขายวัตถุดิบในธุรกิจนี้ 
ความสามารถในการพัฒนานวัตกรรม ระบบการประกันคุณภาพของผูขายวัตถุดิบ ความยืดหยุนใน
การตอบสนองคําส่ังซ้ือ เสถียรภาพทางการเงินของผูขายวัตถุดิบ ความสามารถในการจัดการคําส่ัง
ซ้ือผานระบบออนไลนและตําแหนงท่ีตั้งของผูขายวัตถุดิบ 3) จากนั้นจะใหผูท่ีเกี่ยวของจํานวน  
3 คน ทําการประเมินระดับความสําคัญของความตองการ  (Weight of Whats) และระดับ
ความสัมพันธระหวางความตองการกับเกณฑท่ีใชในการคัดเลือกผูขายวัตถุดิบ (Weigh of 
Relations) โดยทําการประเมินในรูปของคาทางภาษา 5 ระดับ ไดแก นอยมาก นอย ปานกลาง มาก
และมากท่ีสุด และใชฟงกช่ันความเปนสมาชิกแบบสามเหล่ียมในการแปลงคาทางภาษาให
กลายเปนตัวเลขฟซซี 4) จากนั้นจะนําคาน้ําหนักท่ีไดไปคํานวณหาคาน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ
ท่ีใชคัดเลือกผูขายวัตถุดิบ (Weight of Hows) ผลท่ีไดสามารถนํามาสรางเปนบานแหงคุณภาพ  
หลังจากท่ีไดบานแหงคุณภาพท่ีแสดงถึงคาน้ําหนักความสําคัญของเกณฑท่ีใชในการคัดเลือกผูขาย
วัตถุดิบแตละเกณฑแลวก็จะนําคาท่ีไดจากบานแหงคุณภาพนี้ไปคํานวณหาคาความสามารถของ
ผูขายวัตถุดิบแตละราย  โดยผลของการคํานวณคาความสามารถของผูขายวัตถุดิบจะอยูในรูปของ
ดัชนีของตัวเลขฟซซีท่ีเหมาะสม (Fuzzy Suitable Index, FSI) ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบวิธีการคัดเลือก
ผูขายวัตถุดิบ โดยใชตัวเลขฟซซีกับวิธีการท่ีใชคาตัวเลขธรรมดาพบวา วิธีการแบบฟซซีสามารถทํา
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การระบุความแตกตางของผูขายวัตถุดิบแตละรายไดละเอียดและชัดเจนมากกวาวิธีการท่ีใชคา
ตัวเลขธรรมดา 

จิระชัย (2542) ทําการวิจัยเรื่องการประยุกตกระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะหในการ
ปรับแตงผลเฉลยจากโปรแกรมเชิงเสนตรงของการวางแผนการผลิตและกระจายสินคาปูนซีเมนต มี
วัตถุประสงคเพ่ือการตัดสินใจท่ีใชในการปรับแผนการผลิตและการกระจายสินคา เพ่ือปรับแตง
ผลลัพธจากการประมวลผลดวยโปรแกรมเชิงเสนตรง โดยใชซอฟแวรกระบวนการลําดับช้ันเชิง
วิเคราะหทดสอบนําไปใชประเมินทางเลือกภายใตเกณฑตางๆ ท่ีกําหนด หลังจากนั้นก็นํา
โครงสรางตัดสินใจมาทดสอบกับแผนการกระจายสินคาตัวอยาง ผลจากการทดสอบผูประเมินกลุม
เห็นถึงขอดี ในเรื่องการมีหลักเกณฑการพิจารณาท่ีแนนอนและชัดเจน ทําใหระดับการใหบริการ
ลูกคาดีขึ้น และสามารถวางแผนการผลิตและการกระจายสินคาไดแมนยําขึ้น 

ประภาศรี (2542) เปนงานวิจัยท่ีนําเอาเทคนิคกระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห 
(Analytic Hierarchy Process : AHP) มาชวยในการตัดสินใจแบบหลายเกณฑ  ผลจากการวิจัยทําให
ทราบถึงวัตถุประสงค ปจจัยและเกณฑตางๆ ท่ีมีความสําคัญและมีผลตอทางเลือก ซ่ึงพบวา 
ผูตัดสินใจใหความสําคัญกับปจจัยคาขนสงเปนอันดับแรก และพบวานิคมอุตสาหกรรมนวนครเปน
ทําเลท่ีตั้งโรงงานท่ีเหมาะสมท่ีสุด ตามวัตถุประสงคท่ีตองการ 

ศักดิ์ชัย (2544) งานวิจัยดานการศึกษาหารูปแบบของการจัดหาจัดซ้ือดวยระบบ
อิเล็กทรอนิกสท่ีเหมาะสมโดยใชเทคนิคการวิเคราะหเชิงลําดับช้ันและตัวแบบจําลองการพัฒนาโซ
อุปทาน ซ่ึงผลการวิจัยสรุปไดวาการจัดซ้ือจัดหาแบบ  E-Marketplace เปนรูปแบบท่ีมีความ
เหมาะสมกับองคกรตัวอยางมากท่ีสุด ดวยสามารถลดรอบการส่ังซ้ือจากเดิมเหลือเพียง 4.36 วัน 
5.48 วัน และ 9.36 วัน สําหรับการจัดซ้ือจัดหาผานแค็ตตาล็อกทรอนิกส การสืบราคาออนไลน และ
การประมูลออนไลน ตามลําดับกลาวคือสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับกระบวนการไดโดยเฉล่ีย
เทากับ 60% รวมท้ังสามารถลดจํานวนเจาหนาท่ีฝายจัดซ้ือจาก 9 คน เหลือเพียง 3 คน 

อรรถกร และ ณัติฐากร (2545) ไดรวมทําวิจัยในการออกแบบระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจในการประเมินบริษัทขนสง โดยใชตัวแบบการขนสง Multicommodity, AHP และ LP ซ่ึง
ใหผลการวิจัยวาทางเลือกจากการวิจัยจะจายคาใชจายเพ่ิมขึ้นเพียง 3.83% แตจะไดรับความพึงพอใจ
จากทางเลือกนั้นเพ่ิมขึ้นถึง 69.90% ดังนั้นผลลัพธของทางเลือกท่ีไดจากการวิจัยจะใหทางเลือกท่ี
เหมาะสมกวาทางเลือกท่ีพิจารณาเฉพาะปจจัยเชิงปริมาณ (ตนทุน) เพียงอยางเดียว 

สาธิต (2547) การออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการประเมินระบบแผนพ้ืน
โดยใช AHP ผลจากการวิจัยทําใหไดระบบแผนพ้ืนท่ีมีความสอดคลองกับความนิยมใชอยูใน
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ประเทศไทย ในขณะท่ีผลของการตัดสินใจเลือกระบบแผนพ้ืนในลําดับถัดไปก็ไดผลท่ีสอดคลอง
ตรงกับความนิยมของระบบแผนพ้ืนท่ีใชอยูดวยเชนกัน 

สุภาภรณ (2547) ศึกษาเกี่ยวกับการประเมินผูขายและการจัดการขอมูลของฝายจัดซ้ือ 
สําหรับอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ  จุดประสงคเพ่ือจัดการขอมูลพัฒนาระบบการประเมินผูขาย ซ่ึง
ปญหาท่ีพบในบริษัทตัวอยาง ดานการประเมินผูขายปจจุบันนั้นขึ้นกับประสบการณและความ
คิดเห็นของผูประเมิน ดังนั้นผลท่ีไดจึงไมมีมาตรฐานใชเวลานานในการรวบรวมขอมูลตางๆ และมี
ขอผิดพลาดหลายอยาง เชน ขอมูลซํ้าซอนและการพิมพขอมูลผิดพลาด ผูวิจัยเริ่มจากการวิเคราะห
ออกแบบวิธีการทํางานและความตองการสารสนเทศของผูใชงานระบบการประเมินผูขายใหมไดใช
วิธีถวงน้ําหนัก วัดการดําเนินงานของผูขายในดานคุณภาพของสินคา การจัดสง การบริการราคา
และความนาเช่ือถือ ขั้นตอนตอไปคือออกแบบโครงสรางฐานขอมูลและโครงสรางการใชงาน
โปรแกรม และนําระบบท่ีออกแบบนั้นไปพัฒนาเปนโปรแกรมตนแบบ สําหรับการประเมินผูขายท่ี
พัฒนาจาก Visual Basic 6.0 Microsoft Access Version 2000 เปนระบบจัดการฐานขอมูลและ 
Crystal Report เปนการออกรายงาน โปรแกรมท่ีพัฒนาขึ้นนี้ไดถูกนําไปใชกับบริษัทตนแบบ ทําให
เกิดประโยชนในดานการประเมินผูขาย คือ มีความรวดเร็ว มีมาตรฐานเดียวกันและสารสนเทศมี
ความถูกตองมากขึ้น 

พัชร (2548) ไดทําการวิจัยแกปญหาในการจัดซ้ือสารเคมีท่ีใชในโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตกระดาษโดยพิจารณาเง่ือนไข 2 เง่ือนไขคือเง่ือนไขทางดานปริมาณและเง่ือนไขทางดาน
คุณภาพควบคูกันไป โดยไดประยุกตใชโปรแกรมเชิงเสนตรงและเทคนิคกระบวนการลําดับช้ันเชิง
วิเคราะหเขาดวยกัน ซ่ึงเทคนิคการโปรแกรมเชิงเสนตรงนั้นใชในการคํานวณหาปริมาณการจัดซ้ือ
ของสารเคมีท่ีทําใหตนทุนการจัดซ้ือต่ําท่ีสุด และใชเทคนิคกระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะหใน
การปรับโทษผูขายท่ีมีปญหาในขอรองเรียนตางๆ ผลท่ีไดจากการวิจัยนี้คือสามารถทําการจัดซ้ือ
สารเคมีโดยพิจารณาจากเง่ือนไขทางปริมาณและเง่ือนไขทางคุณภาพควบคูกันไป ผลของการจัดซ้ือ
ดวยวิธีการท่ีนําเสนอพบวาสามารถลดตนทุนในการจัดซ้ือคิดเปนเงิน 910,000 บาท หรือเทียบเปน
รอยละ 0.448 ของการซ้ือแบบเดิม  

สายธาร (2548) วิจัยเรื่องการคัดเลือกผูสงมอบท่ีเปนกลยุทธดานการจัดซ้ือดวยเทคนิค
การสรางสถานการณจําลอง กรณีศึกษาโรงงานตัดเย็บเส้ือผา โดยมุงเนนการบริหารจัดการ
ความสัมพันธกับผูสงมอบ (Supplier Relationship Management : SRM) จากการประเมินผูสงมอบ
โดยการนําเอาเทคนิคการจําลองสถานการณ (Simulation) มาใชคัดเลือกผูสงมอบ ผลท่ีไดจากการ
จําลองสถานการณแสดงใหเห็นถึงผูสงมอบท่ีมีผลกระทบตอระยะเวลาในการผลิตรวมมากท่ีสุด  
ซ่ึงสามารถนําไปเปนแนวทางในการประเมินผูสงมอบของโรงงานผลิตเส้ือผาได 
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อมร (2548) ทําการศึกษาขั้นตอนท่ีกอใหเกิดการทุจริตระหวางการจัดซ้ือจัดจางภาครัฐ
ดวยวิธีปกติและวิธีอีเล็กทรอนิกส เปนการเปรียบเทียบแบบเปนคู (Pair Comparison) และการ
จัดลําดับปจจัย (Ranking) จากผลการวิจัยพบวาการจัดซ้ือจัดจางดวยวิธีปกตินั้น ขั้นตอนมีโอกาสใน
การทุจริตมากท่ีสุด คือการปฏิบัติของคณะกรรมการซ่ึงมีคามาตรจัดลําดับ 1.54 และจากการ
จัดลําดับพบวาปจจัยท่ีสนับสนุนใหขั้นตอนนี้มีโอกาสในการทุจริตมากท่ีสุดคือ การพิจารณาผลการ
ประกวดราคาท่ีเอ้ือตอผูประกอบการบางรายเหมามีคาคะแนนเฉล่ียในการจัดลําดับ 2.87 คะแนน 

นันทกานต (2549) วิจัยเพ่ือคัดเลือกผูใหบริการโลจิสติกสลําดับท่ี 3 โดยใชเทคนิค 
AHP และเพ่ือศึกษาน้ําหนักของปจจัยท่ีใชคัดเลือกผูใหบริการลําดับท่ี 3 ของกลุมผูผลิตรายใหญ
และรายเล็ก 10 ราย ไดเกณฑปจจัยการคัดเลือกท้ังหมด 6 ปจจัย ผลจากการใชเทคนิค AHP พบวา
กลุมผูผลิตท้ังรายใหญและรายเล็กใหน้ําหนักปจจัยราคาเปนอันดับท่ี 1  คุณภาพเปนอันดับท่ี 2 
ความหลากหลายเปนอันท่ี 3 การใหขอมูลและคําแนะนําเปนอันดับท่ี 6 สวนท่ีเหลือกลุมผูผลิตราย
ใหญใหเปนอันดับ 4, 5 คือการตามงานและการแกปญหา ผลคัดเลือกผูใหบริการลําดับท่ี 3 ท้ังผูผลิต
รายใหญและรายเล็ก เลือกรายท่ี1 เหมือนกันและมีการตรวจสอบความสอดคลอง CI/RI ของกลุม
ผูผลิตรายใหญเทากับ 0.0566 และรายเล็กเทากับ 0.0700 ซ่ึงท้ังคูไดคานอยกวา 0.10 อยางมากดังนั้น
ผลลัพธท่ีไดมีความถูกตองสูง 

สุเมศวร (2549) ไดประยุกตใชกระบวนการ AHP และ Goal Programming เพ่ือ
พยากรณการส่ังซ้ือวัสดุอุปกรณในงานอุตสาหกรรม และการเลือกผูจัดหาสินคาท่ีเหมาะสม และ
นําเสนอวิธีการพยากรณโดยใชเทคนิคอนุกรมเวลา (Time Series Analysis) มาชวยในการพยากรณ
ความตองการของสินคาในชวงระหวางป จากการใชกระบวนการ Goal Programming เม่ือทําการ
ประมวลผลจากโปรแกรม LINDO และผูจัดหาสินคาท่ีดีท่ีสุดและสามารถลดคาใชจายในการส่ังซ้ือ
ไดถึง 1,990,000 บาท ในป 2006 ซ่ึงจะเปนการลดตนทุนลงประมาณ 36% ของยอดการส่ังซ้ือ
ท้ังหมด 

กรุณา (2550) งานวิจัยเพ่ือสนับสนุนการตัดสินใจการประเมินสายเรือสําหรับคัดเลือก
สายเรือมาทําการขนสงสินคาการสงออก และศึกษาถึงปจจัยท่ีมีผลกระทบตอการตัดสินใจตอการ
ตัดสินใจเลือกสายเรือบนพ้ืนฐานของการใชเทคนิคการวิเคราะหเชิงกระบวนการลําดับช้ัน เพ่ือ
กอใหเกิดมาตรฐานในการคัดเลือกสายเรือ โดยท่ีสามารถลดเวลาในการดําเนินการและเพ่ิมศักยภาพ
ในการตอรองกับสายเรือผูเขารวมในกระบวนการคัดเลือก รวมถึงสรางความสัมพันธอันดีในระยะ
ยาวกับสายเรือ  

ดวงกมล (2550) นํากระบวนการวิเคราะหตามลําดับช้ัน เพ่ือใชตัดสินใจประเมิน
คัดเลือกผูสงมอบช้ินสวนเครื่องจักรท่ีเหมาะสมท่ีสุด และผลจากการวิจัยทําใหทราบวาบริษัทให
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ความสําคัญกับวัตถุประสงคคุณภาพเปนอันดับแรก โดยสามารถเลือกผูขายรายท่ีเหมาะสมและดี
ท่ีสุดตรงกับวัตถุประสงคของบริษัทได การคัดเลือกทําใหม่ันใจถึงผลกระทบของตนทุนและ
คาใชจายในการจัดซ้ือจัดหาถือเปนรากฐานสําคัญท่ีนําไปสูการไดเปรียบในเชิงแขงขัน 

ธราธร (2550) การวิเคราะหและคัดเลือกปจจัยท่ีสงผลอยางมีนัยสําคัญตอการเลือกผูให
บริการโลจิสติกสลําดับท่ี 3 ในอุตสาหกรรมเหล็กมวน งานวิจัยไดเสนอวิธีการคัดเลือกปจจัยและ
การคัดเลือกผูใหบริการโลจิสติกสลําดับท่ี 3 โดยอางอิงอยูบนพ้ืนฐานวิธีเดียวกัน คือวิธีการ
วิเคราะหแบบมีลําดับขั้น ผลการศึกษาทําใหทราบถึงปจจัยท่ีมีความสําคัญตอการเลือกผูใหบริการ 
และชวยพัฒนาขั้นตอนและระเบียบวิธีการเลือกผูใหบริการท่ีเปนระบบมากขึ้น ตอบสนองตอความ
ตองการขององคกรไดเปนอยางดี 

สิทธิชัย (2550) การประยุกตใชการแปลงหนาท่ีทางคุณภาพรวมกับทฤษฎีฟซซีเซตใน
การคัดเลือกผูขายวัตถุดิบ กรณีศึกษาโรงงานผลิตทอพลาสติก ผลท่ีไดนั้นสามารถลดความ
คลุมเครือท่ีเกิดจากการประเมินของกลุมบุคคลไดและขั้นตอนของการแปลงหนาท่ีทางคุณภาพนั้น
สามารถนํามาใชในการประเมินผูขายวัตถุดิบไดอยางเปนระบบ 

อุไรวรรณ จันทรายุ (2550) ดําเนินโครงการพัฒนาดานการจัดการโลจิสติกสเชิง      โซ
อุปทาน (Logistics / Supply Chain Management) ในอุตสาหกรรมอาหาร จากการวิเคราะหปญหา
ในโรงงานพบวา โรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาขาดวิธีการท่ีมีประสิทธิภาพในการประมาณการขาย
ลวงหนา (Demand Plan) เพ่ือใชในการจัดตารางการผลิตหลักซ่ึงเปนการวางแผนการผลิตสินคา
สําเร็จรูป และขาดการประมวลผลดัชนีช้ีวัดความคลาดเคล่ือนจากการประมาณการขายเม่ือเทียบกับ
ยอดขายจริง รวมท้ังขอมูลปริมาณสินคาคงคลังบางรายการท่ีมีอยูจริงกับท่ีปรากฏใน STOCK 
CARD ยังมีความแตกตางกัน ทําใหขาดขอมูลปริมาณสินคาสําเร็จรูปคงคลังตนงวดท่ีถูกตอง ซ่ึง
เปนขอมูลท่ีตองนํามาใชในการวางแผนการผลิตในกระบวนการวางแผนการผลิตพบวา โรงงานท่ี
เปนกรณีศึกษาขาดการวางแผนการผลิตสําหรับสินคาสําเร็จรูป (MPS) ท้ังในสวนของแผนการผลิต
รายเดือนและแผนการผลิตรายสัปดาห นอกจากนั้นยังขาดการวางแผนความตองการใชวัสดุ (MRP) 
ทําใหไมทราบจํานวนสินคากึ่งสําเร็จภาพท่ีควรผลิตและไมทราบวันท่ีตองเริ่มผลิต รวมท้ังขาด
แผนการส่ังซ้ือวัตถุดิบในชวงเวลาการส่ังซ้ือและปริมาณการส่ังซ้ือท่ีเหมาะสม ทําใหมีมูลคา WIP 
และวัตถุดิบสูง และวัตถุดิบและสินคาระหวางผลิต (WIP) บางชนิดมีการจัดเก็บเปนระยะเวลานาน 
ซ่ึงทําใหเกิดการเนาเสียและสงผลกระทบตอคุณภาพของวัตถุดิบและสินคาระหวางผลิต จากการ
วิเคราะหปญหาดังกลาวไดกําหนดวิธีการพัฒนาและปรับปรุงโดยใชวิธีการพยากรณยอดขายท่ีมี
ความถูกตองแมนยําสอดคลองกับลักษณะของขอมูลยอดขายของสินคาแตละประเภท โดยใช
ซอฟตแวรทางสถิติเพ่ือความรวดเร็วในการประมาณการขาย และกําหนดดัชนีช้ีวัดความ
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คลาดเคล่ือนจากการประมาณการขายเม่ือเทียบกับยอดขายจริง จัดทําตารางการผลิตหลักซ่ึงเปน
แผนการผลิตสําหรับสินคาสําเร็จรูปท้ังรายเดือนและรายสัปดาห รวมท้ังมีการวิเคราะหและปรับ
แผนการผลิตรายเดือนและรายสัปดาหตามประมาณการขายท่ีเปล่ียนตามความตองการจริงของ
ลูกคา และจัดทําแผนความตองการวัสดุซ่ึงเปนแผนการผลิตสินคากึ่งสําเร็จรูปและการส่ังซ้ือ
วัตถุดิบ เพ่ือใหโรงงานสามารถส่ังผลิตและส่ังซ้ือไดอยางทันเวลาและไมส่ังกอนมากเกินไป 
เนื่องจากทําใหมีตนทุนสินคาคงคลังสูง ผลจากการพัฒนาดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน
พบวา  ความแมนยําของการพยากรณการขายถูกตองแมนยํามากขึ้นและใชเวลาพยากรณการขาย
ลดลง ขอมูลตางๆ ท่ีใชในการ   วางแผนการผลิตมีความถูกตองมากขึ้นโดยเฉพาะปริมาณสินคาคง
คลังมีความถูกตองมากกวา 95% สามารถลดปญหาความลาชาและจํานวนงานคางสง รวมท้ัง
สามารถลดมูลคาสินคาสําเร็จรูปคงคลัง   มูลคา WIP และวัตถุดิบคงคลัง  

อุไรวรรณ จันทรายุ (2550) ดําเนินโครงการพัฒนาดานการจัดการโลจิสติกสเชิง 
โซอุปทาน (Logistics / Supply Chain Management) ในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก และผลิตอุปกรณ
พลาสติก จากการวิเคราะหปญหาในโรงงานพบวา โรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาประสบปญหาการสง
มอบงานลาชาและการเก็บสินคาคงคลังมากเกินไปโดยเฉพาะสินคาสําเร็จรูปคงคลัง เนื่องจากขาด
วิธีการท่ีมีประสิทธิภาพในการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต รวมท้ังการจัดเก็บสินคา
คงคลังท้ังในสวนของวัตถุดิบคงคลังเนื่องจากการส่ังซ้ือวัตถุดิบเขามามากกกวาปริมาณท่ีใชจริง 
และชวงเวลาการส่ังซ้ือไมเหมาะสม และการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปคงคลังมากเกินไป เนื่องจากขาด
ประสิทธิภาพในการจัดลําดับงาน ทําใหมีบางงานท่ีลาชาและมีงานบางงานท่ีเสร็จกอนกําหนดสง
ของลูกคา ทําใหมีมูลคา WIP และวัตถุดิบกอนการปรับปรุงสูงถึง 7,262,702 บาทและ 5,744,947.15 
บาท ตามลําดับ และพบปญหาของเสียในกระบวนการผลิต เนื่องจากขาดการควบคุมคุณภาพท่ีมี
ประสิทธิภาพ โดยพบวามีเปอรเซ็นตของเสียกอนปรับปรุงถึง 19.34% และขาดเครื่องมือในการ
ควบคุมคุณภาพและการวางแผนดานคุณภาพเพ่ือนําไปสูการแกไขปญหาหลักขององคกร วิเคราะห
สาเหตุ พิสูจนสาเหตุ กําหนดแนวทางการแกไขปญหาดานคุณภาพ การนําแนวทางแกไขปญหาไป
ปฏิบัติอยางจริงจัง การตรวจสอบผลการแกไขปญหา และการกําหนดเปนมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
จากการวิเคราะหปญหาดังกลาวไดกําหนดวิธีการพัฒนาและปรับปรุง โดยจัดทําตารางการผลิตโดย
ใชโปรแกรมคอมพิวเตอรในการจัดตารางการผลิต ซ่ึงสามารถจัดตารางการผลิตไดสอดคลองตาม
กําลังการผลิตและเวลาท่ีใชในการผลิตจริงของเครื่องจกัร สามารถเลือกกฎและวิธีการจัดตารางการ
ผลิตท่ีเหมาะสมกับโรงงานเพ่ือใหมีจํานวนงานลาชาและเวลาลาชาของงานโดยเฉล่ียนอยท่ีสุด  และ
สามารถวางแผนการส่ังซ้ือเม็ดพลาสติกซ่ึงเปนวัตถุดิบหลัก โดยพิจารณาจากวันและเวลาท่ีสามารถ
เริ่มฉีดพลาสติก ซ่ึงไดจากตารางการผลิตและคํานวณยอนหลังไปหาวันท่ีตองเริ่มส่ังซ้ือเม็ด
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พลาสติกท่ีเปนวัตถุดิบหลักของโรงงาน เพ่ือใหโรงงานสามารถส่ังซ้ือเม็ดพลาสติกไดอยางทันเวลา
และไมส่ังกอนมากเกินไป และการวางระบบการควบคุมคุณภาพในแตละขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิต โดยควบคุมสัดสวนของเสียและขอมูลเชิงปริมาณท่ีสําคัญตอคุณภาพ ไดแก น้ําหนัก ขนาด 
และเสนผานศูนยกลางของช้ินงาน ซ่ึงนําหลักการควบคุมกระบวนการผลิตดวยหลักการทางสถิติ 
(Statistical Process Control, SPC) มาใชในโรงงาน จากผลการพัฒนาดานการจัดการโลจิสติกสเชิง
โซอุปทาน พบวา ปญหาความลาชาและจํานวนงานคางสงลดลง รวมท้ังมูลคาสินคาคงคลังลดลง 
4,378,941 บาท คิดเปน 16.75%  นอกจากนั้นมูลคา WIP และวัตถุดิบคงคลังลดลง 2,133,289 บาท 
คิดเปนลดลง 16.40% ซ่ึงเกินจากเปาหมายท่ีกําหนดไวท่ี 5% และเพ่ิม TURN OVER จาก 0.214 
กอนปรับปรุง เพ่ิมขึ้นเปน 0.241 หลังปรับปรงุ ดังนั้น TURN OVER เพ่ิมขึ้น 0.027 คิดเปน 12.52% 
ซ่ึงไดผลเกินเปาหมายท่ีกําหนดไวท่ี 5% รวมท้ังสามารถลดปญหาของเสียจากการนําระบบการ
ควบคุมคุณภาพไปใช โดยพบวา กอนปรับปรุงมีเปอรเซ็นตของเสีย  19.34% และหลังปรับปรุงมี
เปอรเซ็นตของเสีย 3.17% ลดลง 16.17% 

ชัชพล  มงคลิก และปนอนงค  สุวแพทย (2549) ดําเนินโครงการพัฒนาดานการจัดการ  
โลจิสติกสเชิงโซอุปทาน (Logistics / Supply Chain Management) ในอุตสาหกรรมอาหารในกลุม
อุตสาหกรรมแปงมันโดยมีโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาในกลุมอุตสาหกรรมแปงมันเขารวมโครงการ
จํานวน 4 โรงงาน จากการศึกษาและวิเคราะหปญหาดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานใน
อุตสาหกรรมแปงมันพบวา ขาดการพยากรณการขายลวงหนาท่ีใกลเคียงความจริง ขาดการวาง
แผนการผลิตรายเดือนเพ่ือตรวจสอบกําลังการผลิตและขาดการวางแผนความตองการของวัตถุดิบ 
พบปญหา Stock สินคา  ไมตรงกับท่ีจัดเก็บลงในระบบคอมพิวเตอร การรับจายสินคามีระบบท่ีไม
สมบูรณ  ไมมี Stock Card ควบคุมการรับ – จาย ติดอยูกับสินคา และไมมีการแบง Location ท่ี
ชัดเจน ทําใหการจัดวางสินคา ไมเปนระเบียบยากตอการจายสินคา จากการวิเคราะหปญหาดังกลาว
ไดกําหนดวิธีการพัฒนาและปรับปรุง โดยวิเคราะหขอมูลการขายโดยใชขอมูลการขายยอนหลังจาก
ฝายขายและฝายการตลาด  วางแผนความตองการสินคา (Demand Plan) โดยเปรียบเทียบระหวาง
การพยากรณการขายเปรียบเทียบกับยอดขายจริง การเปรียบเทียบระหวางแผนการผลิตกับยอดผลิต
จริง และนําขอมูลท่ีวิเคราะหไดมาปรับปรุงการพยากรณการขายใหใกลเคียงความจริงท่ีสุด เพ่ือ
นํามาใชในการทําแผนการผลิตรายเดือน จัดทําแผนการผลิตรายเดือนลวงหนาสามเดือนเพ่ือ
ตรวจสอบกําลังการผลิต ความตองการของมันสําปะหลัง และการจัดสงสินคา  วางระบบการจัดการ
และควบคุมสินคาคงคลังจากผลการพัฒนาดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน พบวา ผลรวม
มูลคาของสินคาคงคลังลดลงจาก 395,857,340 บาท กอนปรับปรุง เหลือ 334,997,919 บาท หลัง
ปรับปรุง คิดเปนมูลคาของสินคาคงคลังท่ีลดลง 60,859,820.47 บาท หรือคิดเปน 15.37 % สําหรับ
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เปอรเซ็นตสินคาคงคลังตอยอดขายลดลงจาก 127.2 % กอนปรับปรุง เหลือ 57.6 % หลังปรับปรุง 
คิดเปนเปอรเซ็นตสินคาคงคลังตอยอดขายท่ีลดลง 69.6 % และความถูกตองของปริมาณสินคาคง
คลังเพ่ิมขึ้น 11.31 % 

จินตนา แซเอียว (2548) ศึกษาสภาพท่ัวไปของตลาดกุงแชแข็งเพ่ือการสงออกของ
ประเทศไทย และวิเคราะหศักยภาพการสงออกกุงสดแชแข็งของไทยไปยังตลาดสหรัฐอเมริกาและ
ญี่ปุน โดยใชแบบจําลองสวนแบงตลาดคงท่ี (Constant Market Share Model : CMS) เปรียบเทียบ
กับประเทศคูแขง ไดแกเวียดนาม จีน และอินเดีย โดยใชขอมูลใน 2 ชวงเวลา คือชวงป 2541-2543 
กับป  2544-2546 ผลการวิ เคราะหสวนแบงตลาดสงออกกุงสดแชแข็งของไทยในตลาด
สหรัฐอเมริกาพบวา มูลคาการสงออกกุงสดแชแข็งของไทย เปล่ียนแปลงลดลง 187.87 ลานเหรียญ
สหรัฐ ซ่ึงเปนผลมาจากการแขงขันมากท่ีสุดรองลงมาคือ การปรับทิศทางการสงออก การขยายตัว
เฉล่ียการสงออกของโลก และการกระจายตลาด ผลการวิเคราะหสวนแบงการตลาดสงออกกุงสดแช
แข็งของไทยในตลาดญี่ปุนพบวา มูลคาการสงออกกุงสดแชแข็งของไทย เปล่ียนแปลงลดลง 70.77 
ลานเหรียญสหรัฐฯ ซ่ึงเปนผลมาจากการกระจายตลาดมากท่ีสุด รองลงมาคือ การแขงขัน การ
ขยายตัวเฉล่ียของการสงออกของโลก และการปรับทิศทางการสงออก และเม่ือเปรียบเทียบ
องคประกอบท้ัง 4 ดานพบวา ทุกประเทศยังคงไดรับประโยชนจากผลการขยายตัวเฉล่ียของการ
สงออกของโลก โดยท่ีทุกประเทศสูญเสียประโยชนเพ่ิมขึ้นจากการกระจายตลาด โดยประเทศ
อินเดียเสียประโยชนมากท่ีสุด รองลงมาคือไทย เวียดนาม และจีน ตามลําดับ สวนผลจากการ
แขงขัน ประเทศไทยยังคงเสียประโยชน แตประเทศอินเดียเสียประโยชนมากท่ีสุด ขณะท่ีเวียดนาม 
และจีน ไดรับประโยชนจากผลการแขงขันในสัดสวนท่ีมาก ทําใหมูลคาการสงออกของท้ังสอง
ประเทศขยายตัวเพ่ิมขึ้นมาก สวนผลจากการปรับทิศทางการสงออก อินเดีย และไทย ไดรับ
ประโยชนมากท่ีสุด ขณะท่ีประเทศเวียดนาม และจีนเสียประโยชน สรุปโดยรวม ประเทศไทย และ
ประเทศอินเดียมีสวนแบงตลาดกุงสดแชแข็งลดลงในสหรัฐอเมริกาและญี่ปุน สาเหตุของประเทศ
ไทยเนื่องมาจากผลของการสูญเสียความสามารถในการแขงขัน การกระจุกตัวของตลาด หรือการ
อ่ิมตัวของตลาด และการขยายการสงออกไมถูกทิศทาง สวนประเทศอินเดียมีผลมาจากการสูญเสีย
ความสามารถในการแขงขัน การกระจุกตัวของตลาด ในขณะท่ีประเทศเวียดนามและจีนมีสวนแบง
ตลาดสงออกกุงแชแข็งเพ่ิมขึ้นเนื่องจากความสามารถในการแขงขัน  

สุรัชนี ธนะวิบูลย (2548) ศึกษาลักษณะโครงสรางของอุตสาหกรรมกุงแชแข็งของไทย
และศึกษาศักยภาพการแขงขันในเวทีการคาโลกทางดานการผลิต การตลาด การเงิน ของผูสงออก
กุงแชแข็งของไทยสําหรับการสงออก ผลการศึกษาสรุปไดวา อุตสาหกรรมกุงแชแข็ง มีลักษณะเปน
ตลาดแขงขันไมสมบูรณประเภทตลาดกึ่งแขงขันกึ่งผูกขาด เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมท่ีมีมูลคา
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ตลาดไมต่ํากวา 30,000 ลานบาท มีผูประกอบการจํานวนมากกวา 400 ราย และสินคาของผูสงออก
แตละรายมีความแตกตางกันเล็กนอย และสามารถทดแทนกันไดดี แตไมสามารถทดแทนกันได
อยางสมบูรณ สําหรับ กลยุทธการปรับตัวของผูประกอบการนั้นสามารถสรุปไดวาผูประกอบการ
ควรเนนการรักษามาตรฐานคุณภาพ (Quality) ของสินคาเปนกลยุทธท่ีสําคัญอันดับแรก สวนกล
ยุทธอันดับรองลงมาไดแก กลยุทธสรางมูลคาเพ่ิมใหกับสินคา กลยุทธการเพ่ิมตลาดใหม กลยุทธ
การทําวิจัยและพัฒนา และกลยุทธเพ่ิมสวนแบงการตลาด 

วรรณพร หาญวิริยะพันธ (2546) ดําเนินการศึกษาสภาพท่ัวไปของการผลิตและ
การตลาดกุงแปรรูปในสวนของกุงกระปองของประเทศไทย วิเคราะหความไดเปรียบของการ
สงออกกุงกระปองของประเทศสงออกรายสําคัญในโลกและของประเทศไทยและอินโดนีเซียใน
ตลาดสหรัฐอเมริกาและญี่ปุน วิเคราะหการเปล่ียนแปลงสวนแบงการตลาดของตลาดสงออกกุง
กระปองในตลาดสหรัฐอเมริกาและญี่ปุนของประเทศไทยและอินโดนีเซีย และวิเคราะหปจจัยท่ีมี
ผลกระทบตอความสามารถในการสงออกกุงกระปองของไทย จากผลการวิเคราะหปจจัยท่ีมี
ผลกระทบตอการสงออกกุงกระปองของไทยใชขอมูลระหวางป 2528 – 2542 พบวา ราคาสงออกกุง
กระปองของไทย ราคาวัตถุดิบ และอัตราคาจางแรงงานไทยซ่ึงกระทบตอตนทุนของการผลิตกุง
กระปอง เปนปจจัยสําคัญท่ีมีผลตออุปทาน (Supply) การสงออกกุงกระปองของประเทศ  

ปรีชา โพธาธนาพงษ (2545) ไดทําการศึกษาปจจัยท่ีมีผลตอปริมาณการสงออกกุงแช
แข็งของประเทศไทย ไดทําการศึกษาวิเคราะหความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบท่ีปรากฏจากผล
การศึกษาความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบท่ีปรากฏของประเทศไทยและประเทศคูแขงขันท่ีสําคัญ 
ไดแก ประเทศ เอกวาดอร แม็กซิโก อินโดนีเซีย และอินเดีย ในชวงระหวางป พ.ศ. 2537-2543 
พบวาทุกประเทศมีความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบในการสงออกกุงสดแชแข็งไปยังประเทศ
สหรัฐอเมริกา โดยประเทศไทยมีแนวโนมความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบท่ีปรากฏลดลงในชวง
ระหวางป พ.ศ. 2538-2540 จากนั้นความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบท่ีปรากฏเริ่มเพ่ิมขึ้นในชวงหลัง
ในระหวางป พ.ศ. 2541-2543 ในขณะท่ีประเทศเอกวาดอรมีแนวโนมความไดเปรียบโดย
เปรียบเทียบเพ่ิมขึ้นในชวงระหวางป พ.ศ. 2537-2541จากนั้นความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบท่ี
ปรากฏดังกลาวเริ่มลดลง ประเทศแม็กซิโกมีแนวโนมความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบลดลงอยาง
ตอเนื่องในชวงระหวางป พ.ศ. 2537-2543  สําหรับประเทศอินโดนีเซียและประเทศอินเดียมี
แนวโนมความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบเพ่ิมขึ้นอยางตอเนื่องในชวงระหวางป พ.ศ. 2537-2543 ผล
จากการวิเคราะหปจจัยท่ีมีผลตอปริมาณการสงออกกุงสดแชแข็งของประเทศไทยไปยังประเทศ
สหรัฐอเมริกา ระหวางป พ.ศ. 2529-2543 พบวา ปจจัยทางดานมาตรการทางการคาของประเทศ
สหรัฐอเมริกาวาดวยการอนุรักษทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดลอมในเรื่องของการอนุรักษเตา
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ทะเลเปนปจจัยท่ีสําคัญท่ีสุดในการกําหนดอุปสงคการนําเขากุงแชแข็งจากประเทศไทย สวนปจจัย
ทางดานราคามีความสําคัญนอยมาก จากการกําหนดอุปสงค (Demand) การนําเขาดังกลาว เนื่องจาก
ประเทศสหรัฐอเมริกาคํานึงถึงคุณภาพ (Quality) ของกุงสดแชแข็งเปนสําคัญ สวนปจจัยทางดาน
รายไดและจํานวนประชากรของประเทศสหรัฐอเมริกา จากการศึกษาพบวาไมมีความสําคญัมากนัก
ในการกําหนดอุปสงคการนําเขากุงแชแข็งจากประเทศไทย 

ภาวดี ไวยราบุตร (2543) ไดวิเคราะหการขยายตัวของการสงออกกุงแชแข็งของประเทศ
ไทยไปยังตลาดสงออกท่ีสําคัญ ไดแก สหรัฐอเมริกา ญี่ปุน และสหภาพยุโรป โดยใชแบบจําลอง
สวนแบงการตลาดคงท่ี (Constant Market Share Moel : CMS) เปรียบเทียบกับประเทศคูแขงใน
ตลาดสงออกท่ีสําคัญคือ เอกวาดอร อินโดนีเซีย และอินเดีย เม่ือเปรียบเทียบปจจัยการขยายตัวของ
การสงออกของโลก การกระจายตลาด ผลจากการแขงขัน และผลจากการสงเสริมการสงออก 
ระหวางไทยกับคูแขงในชวงป 2530 – 2537  พบวา ไทยไดเปรียบคูแขง 2 ปจจัย คือ การขยายตัว
ของการสงออกของโลก และการแขงขัน แตเสียเปรียบคูแขง 2 ปจจัย คือ การกระจายตลาดใหกับ
อินเดียและอินโดนีเซีย และการสงเสริมการสงออกใหกับ เอกวาดอร และในชวงป 2538 – 2541 
พบวา ไทยไดเปรียบคูแขงขันเพียงปจจัยของการขยายตัวของการสงออกของโลก แตเสียเปรียบ
คูแขง 3 ปจจัย คือ การกระจายตลาด การแขงขัน และการสงเสริมการสงออก ใหกับเอกวาดอร 

พรชัย ชูเลิศมงคล (2542) ไดทําการศึกษาปจจัยท่ีมีผลกระทบตออุปสงค (Demand) การ
ส่ังเขากุงสดแชแข็งไทยของประเทศญี่ปุน โดยมีวัตถุประสงคในการศึกษาปจจัยท่ีมีผลกระทบตอ  
อุปสงคการส่ังเขากุงสดแชแข็งไทยของประเทศญี่ปุน เพ่ือหาคาความยืดหยุนของปริมาณการส่ังเขา
กุงสดแชแข็งไทยของประเทศญี่ปุนตอราคาและมูลคาผลิตภัณฑในประเทศเบ้ืองตน (GDP) จากนั้น
ทําการประมาณการและพยากรณปริมาณความตองการส่ังเขากุงสดแชแข็งไทยของประเทศญี่ปุนใน
อีก 5 ปขางหนาระหวางป พ.ศ. 2542-2546 โดยทําการสรางแบบจําลองทางเศรษฐศาสตรของการ
ส่ังเขากุงสดแชแข็งไทยของประเทศญี่ปุน โดยใชขอมูลทางทุติยภูมิแบบอนุกรมเวลาระหวางป  
พ.ศ. 2525-2539 จากผลการศึกษาพบวาปจจัยสําคัญท่ีมีผลกระทบตออุปสงคการส่ังเขากุงสดแชแข็ง
ไทยของประเทศญี่ปุน ไดแก ราคาการสงออก f.o.b. กุงสดแชแข็งไทยไปประเทศญี่ปุนท่ีปรับดวย
ดัชนีราคาผูบริโภคของประเทศญี่ปุน สวนปจจัยท่ีรองลงมา คือ มูลคาผลิตภัณฑในประเทศเบ้ืองตน 
(GDP) ของประเทศญี่ปุนท่ีปรับดวยดัชนีราคาผูบริโภคของประเทศญี่ปุน โดยคาความยืดหยุนของ
อุปสงคตอราคาสงออก f.o.b. กุงสดแชแข็งไทยไปประเทศญี่ปุน ราคาสงออกปลาหมึกสดแชเย็นแช
แข็งไทยไปประเทศญี่ปุน และมูลคาผลิตภัณฑในประเทศเบ้ืองตน (GDP) ของประเทศญี่ปุนท่ีปรับ
ดวยดัชนีราคาผูบริโภคของประเทศญี่ปุน มีคาเทากับ -2.17 , 0.83 และ 4.28 ตามลําดับ การและ
พยากรณปริมาณความตองการส่ังเขากุงสดแชแข็งไทยของประเทศญี่ปุนมีแนวโนมเพ่ิมขึ้นในอัตรา
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ท่ีลดลง ตั้งแตป พ.ศ. 2542-2546 โดยประเทศญี่ปุนมีอุปสงคการส่ังเขากุงสดแชแข็งไทยเฉล่ียปละ 
89,398.07 ตัน และมีอัตราการขยายตัวเฉล่ียรอยละ 4.65 ตอป สะทอนใหเห็นวาโอกาสการสงออก
กุงสดแชแข็งของไทยนั้นขึ้นอยูกับความตองการกุงสดแชแข็งในตลาดประเทศญี่ปุนเปนสําคัญ 
นอกจากนี้ยังกับราคาของสินคาและคุณภาพของตัวสินคา จึงมีความจําเปนท่ีหนวยงานทาง
ภาครัฐบาลและภาคเอกชนจะตองรวมมือกันในการหาวิธีการและกลยุทธตางๆในการลดตนทุนการ
ผลิตโดยใชการบริหารจัดการดานการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ และตลอดจนการปรับปรุงคุณภาพ 
(Quality) ของสินคาใหเพ่ิมขึ้นและมีมูลคาเพ่ิมมากขึ้นเพ่ือใหสามารถแข็งขันกับคูแข งขันใน
ตลาดโลกได 

ในการศึกษาครั้งนี้ของ พรชัย ชูเลิศมงคล (2542) ผูศึกษาไดใชเปนแนวทางอยางกวางๆ 
ในการพยากรณปริมาณการสงออกและวิเคราะหสภาพโดยท่ัวไปของอุตสาหกรรมกุงแชแข็งและผู
ศึกษาไดเพ่ิมเติมในสวนของศักยภาพในการแขงขันและวิเคราะหโครงสรางและภาพรวมของ
อุตสาหกรรมกุงแชแข็งและกุงแปรรูปของไทยเพ่ือใหทราบถึงปญหาและสถานการณในอนาคต
ขางหนาในดานตางๆ เพ่ือกําหนดเปาหมายในการแกไขปญหาและปรับตัวใหทันตอสถานการณ
ตางๆ ของอุตสาหกรรมกุงแชแข็งและกุงแปรรูปของไทย 

จินตนา เอ่ียมละออ (2541) ไดทําการศึกษาผลกระทบจากการเปล่ียนแปลงมาตรการ
ทางการคาตอการสงออกกุงสดแชแข็งของไทย โดยมีวัตถุประสงคในการศึกษาวิเคราะหการสงออก
กุงสดแชแข็งของไทยไปยังประเทศคูคาท่ีสําคัญ ไดแก ประเทศญี่ปุน สหรัฐอเมริกา และประเทศใน
กลุม     สหภาพยุโรปคือ ประเทศอังกฤษ ฝรั่งเศส และเยอรมัน เพ่ือหาตลาดท่ีมีศักยภาพมากท่ีสุด 
โดยใชการวิเคราะหโดยการตรวจสอบคุณสมบัติของขอมูลโดยการทดสอบ Unit Root หลังจากนั้น
นําขอมูลมาวิเคราะหเพ่ือหาตลาดท่ีมีศักยภาพมากท่ีสุด โดยใชทฤษฎีอุปสงค (Demand) ในการหา
คาความยืดหยุนของอุปสงคตอรายไดจากแบบจําลองสมการถดถอยพหุคูณ (Multiple Linear 
Regression Model) มาวิเคราะหผลกระทบโดยใชมาตรการทางการคาของประเทศคูคาท่ีสําคัญ 
ไดแก ญี่ปุน สหรัฐอเมริกา และกลุมประเทศสหภาพยุโรปตอการสงออกกุงสดแชแข็งของไทย โดย
ใชคาความยืดหยุนของอุปสงคการสงออกกุงสดแชแข็งของไทยไปยังประเทศคูคาท่ีสําคัญเม่ือ
คํานึงถึงราคาโดยใหปจจัยอ่ืนๆ คงท่ี มาอธิบายถึงผลกระทบจากการใชมาตรการทางการคาของ
ประเทศคูคาท่ีสําคัญและพยากรณแนวโนมความตองการกุงสดแชแข็งของไทยในตลาดดังกลาว 
จากผลการศึกษาพบวาตลาดท่ีมีศักยภาพในการสงออกกุงสดแชแข็งของประเทศไทยมากท่ีสุดคือ 
ญี่ปุน รองลงมาคือสหรัฐอเมริกา อังกฤษ เยอรมัน และฝรั่งเศส ตามลําคับ ซ่ึงประเทศคูคาเหลานี้ได
มีการใชมาตรการทางการคาท่ีสงผลกระทบตอการสงออกกุงสดแชแข็งของไทย นอกจากนี้ยังทําให
ทราบวาประเทศญี่ปุนไดลดอัตราภาษีศุลกากรลงตามพันธกรณีของแกตตมีผลใหการสงออกกุงสด
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แชแข็งของไทยเพ่ิมขึ้นรอยละ 0.13 สวนประเทศสหรัฐอเมริกาไมเก็บภาษีนําเขากุงสดแชแข็งจาก
ไทยตามพันธกรณีของแกตต แตมีการใชมาตรการทางดานท่ีมิใชภาษี ไดแก มาตรฐานคุณภาพของ
สินคา (Product Quality)  มาตรการสุขอนามัยท่ีเขมงวด ทําใหเปนอุปสรรคในการสงออกของ
ประเทศไทย ดังนั้นจึงมีความจําเปนท่ีผูประกอบการอุตสาหกรรมกุงแชแข็งตองเนนการควบคุม
คุณภาพและการปรับปรุงดานคุณภาพ สําหรับการเปล่ียนแปลงการใหสิทธิพิเศษทางภาษีศุลกากร
ของสหภาพยุโรปแกไทยมีผลใหการสงออกกุงสดแชแข็งของประเทศไทยไปยังประเทศอังกฤษ
ลดลงรอยละ 2.41-5.78 ฝรั่งเศสลดลงรอยละ 0.38-0.92 และเยอรมันลดลงรอยละ 0.58-1.39 
ตามลําดับ และคาดวาความตองการกุงสดแชแข็งของประเทศไทยในประเทศดังกลาวระหวางป 
พ.ศ. 2540-2543 มีแนวโนมเพ่ิมขึ้นโดยเฉพาะประเทศญี่ปุนและประเทศสหรัฐอเมริกาแตประเทศ
อังกฤษ ฝรั่งเศส และเยอรมันไมเปนดังท่ีคาดคะเนไว เนื่องจากการเปล่ียนแปลงการใหสิทธิพิเศษ
ทางภาษีศุลกากร 

ในการศึกษาของ จินตนา เอ่ียมละออ (2541) ผูศึกษาไดใชเปนแนวทางอยางกวางๆ ใน
การพยากรณความตองการสินคา (Demand Plan) และปริมาณการสงออกและวิเคราะหสภาพ
โดยท่ัวไปของอุตสาหกรรมกุงแชแข็ง เพ่ือใหทราบถึงปญหาและสถานการณในอนาคตขางหนาใน
ดานตางๆ เพ่ือกําหนดเปาหมายในการแกไขปญหาและปรับตัวใหทันตอสถานการณตางๆ ของ
อุตสาหกรรมกุงสดแชแข็งและกุงแปรรูปของไทย 

ฐะปะนี มะลิซอน (2539) ไดทําการศึกษาถึงความสามารถในการแขงขันสงออกกุงสด
แชแข็งของประเทศไทย โดยมีวัตถุประสงคในการศึกษาคือ เพ่ือศึกษาสภาพท่ัวไปเกี่ยวกับการผลิต
และการตลาดของกุงสดแชเย็นในประเทศไทย เพ่ือวิเคราะหความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบความ
ตองการสินคาของลูกคาหรืออุปสงคซ่ึงสามารถนํามาใชในการวางแผนดานความตองการสินคา 
(Demand Plan) ของประเทศไทยและประเทศคูแขงในการสงออกกุงสดแชแข็ง เพ่ือวิเคราะหการ
ขยายตัวของการสงออกกุงสดแชแข็งของไทยดวยแบบจําลองสวนแบงตลาดคงท่ี และเพ่ือวิเคราะห
ปจจัยสําคัญท่ีมีผลตออุปสงคเพ่ือการนําเขาสินคากุงแชแข็งของไทยไปยังประเทศคูคาท่ีสําคัญ จาก
การศึกษาพบวาคาดัชนีความไดเปรียบท่ีปรากฏของประเทศไทยและประเทศคูแขง ไดแก เวียดนาม 
เอกวาดอร อินเดีย เม็กซิโก และจีน ใน 3 ชวงเวลาคือชวงป พ.ศ. 2525-2529 ชวงป พ.ศ. 2530-2534 
และชวงป พ.ศ. 2535-2536 ปรากฏวาทุกประเทศลวนมีความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบท่ีปรากฏ
ดวยกันท้ังส้ิน โดยเม่ือพิจารณากรณีสินคาทุกประเทศท่ีสงออก จะพบวาประเทศไทยมีความ
ไดเปรียบเชิงแขงขันทางการคาในสินคานี้เพ่ิมขึ้น เชนเดียวกันกับประเทศเวียดนามและเอกวาดอร 
สวนอินโดนีเซียมีการเปล่ียนแปลงจากความไดเปรียบในสองชวงแรกมาเปนความเสียเปรียบใน
ชวงเวลาหลัง และประเทศอินเดียมีความเปล่ียนแปลงจากการสูญเสียความไดเปรียบในสอง
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ชวงเวลาแรกและเริ่มมามีความไดเปรียบในชวงเวลาหลัง ในขณะท่ีเม็กซิโกและจีนเริ่มมีความ
ไดเปรียบเชิงแขงขันทางการคาลดลง ซ่ึงสามารถกลาวไดวาประเทศไทยมีความไดเปรียบเชิง
เปรียบเทียบท่ีปรากฏในสินคากุงแชแข็งมากและมีแนวโนมท่ีจะไดเปรียบโดยเปรียบเทียบท่ีปรากฏ
ดังกลาวเพ่ิมขึ้นอยางตอเนื่อง โดยปจจัยสําคัญท่ีมีผลตอความตองการสินคาในตลาดโลก (Demand) 
เพ่ือการนําเขากุงแชแข็งของประเทศไทยไปยังประเทศคูคาท่ีสําคัญ นั้นคือรายไดประชาชาติตอหัว
ของประเทศคูคา และราคาการสงออกสินคากุงแชแข็งของประเทศไทยไปยังประเทศคูคา ซ่ึงตัว
แปรดังกลาวจะสะทอนใหเห็นถึงสภาวะปกติของผลจากการขยายตัวของตลาดโลกและผลจากการ
แขงขันท่ีแทจริงท่ีมีบทบาทตอการขยายตัวของการสงออกของไทย 

ในการวิเคราะหและศึกษาการขยายตัวของการสงออกกุงสดแชแข็งของประเทศไทยใน
ตลาดโลก โดยใชแบบจําลองสวนแบงตลาดคงท่ี ไดผลวาในชวงเวลาเปรียบเทียบระหวางป  
พ.ศ. 2525-2529 กับป พ.ศ. 2530-2534 นั้นกุงสดแชแข็งมีการขยายตัวในการสงออกจากชวงเวลา
แรกไปสูชวงเวลาหลังมีมูลคาการสงออกเพ่ิมสูงขึ้นเปน 11,956 ลานบาท ซ่ึงไดรับประโยชนสวน
ใหญมาจากผลการแขงขันท่ีแทจริง ซ่ึงมีผลทําใหการสงออกสินคาดังกลาวเพ่ิมขึ้น 5,208 ลานบาท
คิดเปนรอยละ 44 ซ่ึงเปนการขยายตัวของการสงออกเปนผลเนื่องมาจากผูผลิตหรือผูสงออกมีความ
ไดเปรียบคูแขงขันทางดาน ทุน กําลังคน วัตถุดิบโดยใชกระบวนการจัดการดานการผลิตท่ีมี
ประสิทธิภาพ และการไดรับการสงเสริมและสนับสนุนจากภาครัฐบาล ตลอดจนความพยายามใน
การชวยเหลือตัวเองในดานตางๆ มากกวาการท่ีจะพ่ึงพาตลาดโลกท่ีเปล่ียนแปลงไปซ่ึงสะทอนให
เห็นวาประเทศไทยนั้นมีความสามารถในการแขงขันกับคูแขงขันในประเทศอ่ืนๆ ในตลาดโลกได 

ฐิติชัย สวัสดี (2537) ไดทําการศึกษาเรื่อง ปจจัยท่ีมีผลกระทบตอการสงออกกุงสด 
แชแข็งของไทย ผลจากการศึกษาพบวาปริมาณการสงออกกุงสดแชแข็งของไทยมีแนวโนมเพ่ิมขึ้น
ในแตละป โดยเฉพาะในชวงไตรมาสท่ี 3 ของปจะมีการสงออกสูงสุดเนื่องจากเปนชวงท่ีลูกคาได
ส่ังของไวรองรับในชวงเทศกาลคริสตมาสและเทศกาลปใหมท่ีจะมาถึงในแตละปสวนปจจัยท่ีเปน
ตัวกําหนดความตองการสินคาของลูกคาหรืออุปสงคซ่ึงสามารถนํามาใชในการวางแผนดานความ
ตองการสินคา (Demand Plan) ในการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน เพ่ือการสงออกกุงสดแชแข็ง
ไปยังสหรัฐอเมริกา คือราคาสงออก ปลาหมึกสดแชแข็งปรับดวยดัชนีราคาผูบริโภคมากม่ีสุด สวน
รองลงมาคือประชากรของสหรัฐอเมริกา และรายไดประชาชาติของสหรัฐอเมริกาปรับดวยดัชนี
ราคาผูบริโภคของสหรัฐอเมริกา สวนราคากุงสด แชแข็งมีผลกระทบตออุปสงคอยางไมมีนัยสําคัญ
ทางสถิต ิ
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abYvx@�A�#����ûĵq�K�	��!0��������!8��8 &�3��
���uVvYb[VW�����
�����	��uYcVhb�������*��8�~Yvx�
UV�����gYm���
�pYZd�"��#��� &�3����4�	��!����� &�3�������8���uVvYb[VW�	*�

=B;BM� �!�
����!
�* ���
AK� ��!
���!��"����!��!�8���� �! ������*4���&���!
���!��+*8*�
����������	�	
�

eZV\VZkY�yWjV[v̂� "����� �!
�����3�������.��!���!��/�	*�����!�����#�� �*�*������������!�"��
!�
%&*#�
��!�#$3��
%��
�*��!�O�8%�&��*��8��� &�3���4���*�����*������	*��)����4���!�!�8��������
!!
�
 &�3���!��������!*4���&���!�!������� �! ������

LK� ��! �� &�3���
J ���������4���* �� &�3����������
�*�4���	
 ������ &�3����"��*4���&���!�!������� �!

 ������
J �
������������ �!�����!���5�4���!���	
�af[mm[Wn� pVW\[ZkYb[VW� "�� ��	��

���3�����+�! �!�
=K ��!�!���&�%�*�����!
�*��!+�
& �&� ,	� �������!�
����!
�* �������������!

�!���&�	� �������7�*������
J ��! �� &�3��3!

4�������������3�� ���-����
J ��! �� &�3�������3�0/�)�������4���*�IeZVdhvb�am̂v[\[vYb[VWK�������3���
J ��! �� &�3���!���������4���* ����
������3���

�

�

�

DPU



� ;<�

�#2� 
	���

����!5��2�������!��"

��!
�*��!+�
& �&� ,�#&�+-������������� ���!!������

"#�"�$�"������"�!!�� ���!� !��"���&�3!���, ������'(�������&*���������8�!���!"���8����.�
�'(�������3���-�
-��������������!0,�����&*
���'

�8/�8	��!���5����"���'

�8�����
��/�8���
�!���5�+*8�N)�����!��!��*��������!3������!���5%���4�����)8�8���4���	#��)&����������*�������
�)���	�� ���!�"������������*�	����3�� %�� �����
4���.������!���!�
����)���	�� �*!�
��

 �����!0,�����!3����������8�"�����+*8��!�4�������!�"��"��3���3&*�����!
�*��!�
+�
& �&� ,�#&�+-���������IuVn[_b[v_wahmmqc� pfY[W� gYWYn̂k̂WbK� ��	#��)����*������*����
+�
& �&� ,��� 4�3�(��*�"��������� &�3��3�3����"����������!�� ���!�������*�'(����! ����

������#����'(��*���3�0/�)�"���)&���!� &�:&/�)	���!��
 ���3���������!������3���*�
�8���!�*�!$����!
�*��!+�
& �&� ,����8�����!�
����!���"%����!*4���&�����"����!3�
3���
��!�3�����8��8������"�����
�"����!��$
!��2� &�3���
!&��!�"�������� �! ���5�������8�����
�8������!� &�:&/�)"���!� &�:&%������"��
�*�!&����������!%�&��� ��
�*���8�����!
!&+/3��)���
��
 ���3���������!���3�����!
�*��!+�
& �&� ,�#&�+-�������
��3!�
3����&
�!!�����"�����!
���"%�3���������! &�3�����!���"%���!%�&����!
!&��!��!�� �����!
�*��! &�3��3�3����
��!
�*��!3��� &�3�����!
!&��!���������!
�*��!�����*&
"���� *�	���!%�&���)���
�*�� &�3��
�!��
!&��!���3���������!������3���"�� ����
��8�� �����������������	������������� ��*��8
���������3���3���*������
��
4���.���������!5��2�!��"

+�
& �&� ,�)���)�T���!� &�:&/�)"��%�&�
/�)����& ���&
���*����"�����*8���	���� ���!!�����"#�"�$�"������"�!!����)����4���	#�
��.����"

	���!)�T����� ���!!�����"#�"�$�"������"�!!��*�����!
�*��!+�
& �&� ,�#&�+-�
���������!�&�3!���,�'

�8 ��
 �����!)�T��3��� ���!�	���!
�*��!+�
& �&� ,	�
��� ���!!�����"#�"�$�"������"�!!���"������!�4���*��01,"�����#����*���*�����!
�*��!�
+�
& �&� ,�#&�+-��������)���	#�	���!5��2���!�8
���8
-����4��� ����!)�T��"���!�
�!��*�����!
���"%��IeqYWK���!
�*-���
�*���IaVhZv̂K���!%�&��IgYx̂K�"����!
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บทท่ี 4 
ข้ันตอนในการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน 

และวิเคราะหหา Best Practices 
 
4.1 การประเมินผลดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานและวิเคราะหหา Best Practices 
จํานวน 3 โรงงาน โดยใชวิธีการ AHP 

4.1.1 ขั้นตอนการประเมินน้ําหนักความสําคัญของเกณฑการประเมินผลดานการจัดการ 
โลจิสติกสเชิงโซอุปทานโดยใชซอฟตแวร Expert Choice 

1) สราง AHP Model ในซอฟตแวร Expert Choice 
 

 
 
ภาพท่ี 4.1  แสดงตัวอยางสราง AHP Model ในซอฟตแวร Expert Choice 
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2) สราง AHP Model โดยเลือก Direct 
 

 
 
ภาพท่ี 4.2  แสดงตัวอยางสราง AHP Model โดยเลือก Direct 
 

3) สราง AHP Model ประกอบดวย Goal Criteria และ โรงงานท่ีนํามาพิจารณาคัดเลือก 
 

 
 

ภาพท่ี 4.3  แสดงตัวอยางสราง AHP Model 
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4) การเปรียบเทียบน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัดความสามารถดานการ
จัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานโดยใช Verbal 

 

 
 
ภาพท่ี 4.4  แสดงการเปรียบเทียบน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัดโดยใช Verbal 
 

5) การเปรียบเทียบน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัดความสามารถดานการ
จัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานโดยใช Matrix 

 

 
 

ภาพท่ี 4.5  แสดงการเปรียบเทียบน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัดโดยใช Matrix 
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6) การเปรียบเทียบน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัดความสามารถดานการ
จัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานโดยใช Questionnaire 

 

 
 

ภาพท่ี 4.6  แสดงการเปรียบเทียบน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัดโดยใช Questionnaire 
 

7) การเปรียบเทียบน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัดความสามารถดานการ
จัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานโดยใช Graphic 

 

 
 

ภาพท่ี 4.7  แสดงการเปรียบเทียบน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัดโดยใช Graphic  
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8) ผลการประเมินน้ําหนักความสําคัญของเกณฑการประเมินผลดานการจัดการ 
โลจิสติกสเชิงโซอุปทานโดยใชซอฟตแวร Expert Choice 

 

 
 
ภาพท่ี 4.8  แสดงตัวอยางผลลัพธจากการวิเคราะหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัด 
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ภาพท่ี 4.9  แสดงตัวอยางผลลัพธจากการวิเคราะหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัด 
 

 
 
ภาพท่ี 4.10  แสดงผลลัพธจากการวิเคราะหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัดโรงงานตนแบบ 
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ภาพท่ี 4.11  แสดงผลลัพธจากการวิเคราะหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัด ดานการวางแผน 
 

 
 
ภาพท่ี 4.12  แสดงผลลัพธจากการวิเคราะหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัด ดานการจัดหา 
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ภาพท่ี 4.13  แสดงผลลัพธจากการวิเคราะหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัด ดานการผลิต 
 

 
 
ภาพท่ี 4.14  แสดงผลลัพธจากการวิเคราะหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัด ดานการจัดเก็บ 
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ภาพท่ี 4.15  แสดงผลลัพธจากการวิเคราะหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัด ดานการสงมอบ 
 
  

 
 

ภาพท่ี 4.16  แสดงผลลัพธจากการวิเคราะหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัดโรงงานตนแบบ 
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จากผลการวิเคราะหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัด โดยใชซอฟตแวร Expert 
Choice พบวา ผูตอบแบบสอบถามจํานวน 40 คน แตละคน มีการใหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/
ตัวช้ีวัดดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน สามารถสรุปไดดังตารางตอไปนี ้
 
ตารางท่ี 4.1  แสดงคาน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัด 

 
 

ผลการประเมิน ดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานในโรงงานตนแบบ (Best 
Practice) โดยใชวิธีการ AHP 

 
ตารางท่ี 4.2  ผลการประเมินการดําเนินการในการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานในดานตางๆ 

 

ขอมูล
ชุดท่ี 

เปอรเซ็นตสินคา 
คงคลังตอยอดขาย 

% Demand 
Accuracy 

% Complete 
Procurement 

% Plan 
Attainment 

% Tardy Jobs 
 

1 0.219 0.224 0.324 0.2 0.033 
2 0.417 0.24 0.079 0.23 0.034 
3 0.025 0.56 0.253 0.057 0.105 
4 0.032 0.348 0.286 0.318 0.016 
5 0.135 0.327 0.328 0.154 0.056 
6 0.241 0.128 0.199 0.169 0.263 
7 0.095 0.197 0.328 0.275 0.105 
8 0.252 0.073 0.208 0.414 0.053 
9 0.164 0.101 0.251 0.18 0.304 
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ตารางท่ี 4.2  (ตอ) 
 

ขอมูล
ชุดท่ี 

เปอรเซ็นตสินคาคง
คลังตอยอดขาย 

% Demand 
Accuracy 

% Complete 
Procurement 

% Plan 
Attainment 

% Tardy Jobs 
 

10 0.121 0.033 0.446 0.334 0.066 
11 0.358 0.064 0.289 0.244 0.045 
12 0.579 0.04 0.105 0.066 0.21 
13 0.054 0.067 0.153 0.171 0.555 
14 0.513 0.046 0.144 0.095 0.202 
15 0.329 0.21 0.216 0.015 0.23 
16 0.121 0.573 0.159 0.064 0.083 
17 0.076 0.139 0.286 0.078 0.421 
18 0.238 0.214 0.195 0.227 0.126 
19 0.116 0.133 0.463 0.209 0.079 
20 0.157 0.241 0.142 0.337 0.123 
21 0.026 0.503 0.143 0.268 0.06 
22 0.149 0.281 0.167 0.264 0.139 
23 0.04 0.219 0.421 0.266 0.054 
24 0.585 0.04 0.102 0.048 0.225 
25 0.361 0.146 0.225 0.147 0.121 
26 0.493 0.039 0.073 0.139 0.256 
27 0.178 0.13 0.239 0.322 0.131 
28 0.378 0.125 0.228 0.142 0.127 
29 0.13 0.178 0.298 0.218 0.176 
30 0.116 0.254 0.053 0.025 0.552 
31 0.229 0.165 0.411 0.099 0.096 
32 0.091 0.302 0.297 0.273 0.037 
33 0.129 0.126 0.148 0.127 0.47 
34 0.066 0.594 0.047 0.059 0.234 
35 0.021 0.117 0.423 0.117 0.322 
36 0.174 0.281 0.071 0.044 0.43 
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ตารางท่ี 4.2  (ตอ) 
 

ขอมูลชุด
ท่ี 

เปอรเซ็นตสินคา
คงคลังตอยอดขาย 

% Demand 
Accuracy 

% Complete 
Procurement 

% Plan 
Attainment 

% Tardy Jobs 
 

37 0.091 0.268 0.05 0.01 0.581 
38 0.171 0.395 0.0298 0.085 0.3192 
39 0.034 0.291 0.074 0.073 0.528 
40 0.223 0.122 0.05 0.024 0.581 

คาเฉล่ีย 0.198175 0.21335 0.210095 0.164675 0.213705 
 

จากขอมูลในตารางท่ี 4.2 สามารถสรุปน้ําหนักความสําคัญของเกณฑการประเมิน /
ตัวช้ีวัดดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน ไดดังนี้ 
 
ตารางท่ี 4.3  แสดงผลสรุปน้ําหนักความสําคัญของเกณฑการประเมิน/ตัวช้ีวัด 
 

เกณฑการประเมิน/ตัวชี้วัดดาน 
การจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน 

คาเฉลี่ยของน้ําหนักความสําคัญ 

เปอรเซ็นตสินคาคงคลังตอยอดขาย 19.818 % 
% Demand Accuracy 21.335 % 
% Complete Procurement 21.01 % 
% Plan Attainment 16.468 % 
เปอรเซ็นตของงานลาชา(การผลิต) 21.371 % 

 
จากตารางท่ี 4.3 พบวา เปอรเซ็นตของงานลาชา ซ่ึงปญหาการผลิต ทําใหมีผลกระทบ

ตอลูกคาโดยตรงมีน้ําหนักความสําคัญมากท่ีสุด 21.375 % รองลงมาไดแก ตัวช้ีวัดของการวางแผน 
(Demand Accuracy) ซ่ึงการวางแผนเปนองคประกอบท่ีสําคัญท่ีสุดของการจัดการโลจิสติกสเชิง 
โซอุปทานมีน้ําหนักความสําคัญรองลงมา 21.335 %  

สําหรับเกณฑการประเมิน/ตัวช้ีวัดดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานในสวนของ 
% Complete Procurement เปอรเซ็นตสินคาคงคลังตอยอดขาย และ % Plan Attainment มีน้ําหนัก
ความสําคัญเทากับ 21.01 % 19.818 % และ 16.468 % ตามลําดับ 
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จากขอมูลตารางท่ี 4.3 ผลสรุปน้ําหนักความสําคัญของเกณฑการประเมิน/ตัวช้ีวัดดาน
การจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานสามารถสรุปเขียนในรูปแสดงของกราฟไดดังนี้ 
 

 
  
ภาพท่ี 4.17  แสดงกราฟผลสรุปน้ําหนักความสําคัญของเกณฑการประเมิน/ตัวช้ีวัด 
  

จากน้ําหนักความสําคัญโดยเฉล่ียของเกณฑการประเมิน/ตัวช้ีวัดดานการจัดการ 
โลจิสติกสเชิงโซอุปทาน พบวาผูประกอบการอุตสาหกรรมกุงแชแข็งและกุงแปรรูปสวนใหญให
ความสําคัญกับการบริหารจัดการดานการผลิต ดังนั้น ผูศึกษาจึงไดทําการศึกษาเพ่ิมเติมในการเลือก
โรงงานตนแบบ (Best Practices) ในอุตสาหกรรมกุงแชแข็งและกุงแปรรูป ซ่ึงผานการคัดเลือก
จํานวน 3 โรงงาน ไดแก 

1. บริษัท มารีนโกลด โปรดักส จํากัด (โรงงาน A) 
2. บริษัท หองเย็นเอเช่ียนซีฟูดส จํากัด (มหาชน) (โรงงาน B) 
3. บริษัท พัฒนาโฟรเซนฟูด จํากัด (โรงงาน C) 
จากโรงงานท่ีผานการคัดเลือก 3 โรงงาน ในขั้นตอนตอไปเปนการศึกษาและวิเคราะห

รูปแบบโลจิสติกสและปญหาหลักดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน  เพ่ือนํารองดาน 
โลจิสติกส พบวาโรงงาน B เปนโรงงานตนแบบท่ีมีประสิทธิภาพดานการจัดการโลจิสติกสเชิง 
โซอุปทาน โดยมีคะแนนรวมของการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานมากท่ีสุด 
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โดยไดคะแนนรวม 0.747 สําหรับโรงงาน C และ โรงงาน A มีคะแนนรวมของการประเมินดานการ
จัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานรองลงมา โดยไดคะแนนรวม 0.134 และ 0.119 ตามลําดับ (จากภาพ
ท่ี 4.16) สามารถสรุปคะแนนรวมของโรงงาน 3 โรงงาน (ขอมูล จากภาพท่ี 4.11 – 4.15) ไดดัง
ตาราง 
 
ตารางท่ี 4.4  แสดงคะแนนรวมของโรงงานตนแบบ 
 

โรงงาน
ตนแบบ 

Plan Source Make Delivery Inventory Preference 
Score 

โรงงาน A 0.119 0.096 0.081 0.070 0.119 0.119 
โรงงาน B 0.747 0.799 0.731 0.751 0.747 0.747 
โรงงาน C 0.134 0.105 0.188 0.178 0.134 0.134 

รวม 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 
 

โดยมีอัตราสวนความไมสอดคลองในการเปรียบเทียบโดยรวม (Overall Inconsistency 
Ratio) เทากับ 0.05 ตามภาพท่ี 4.16 
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จากขอมูลการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานของโรงงานตนแบบ  
3 โรงงาน (จากขอมูลตารางท่ี 4.4) สามารถสรุปเขียนในรูปแสดงของกราฟไดดังนี้ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.18  แสดงกราฟการเปรียบเทียบปจจัยหลักดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานของ
โรงงานตนแบบ 

 

 
 
ภาพท่ี 4.19  แสดงกราฟการเปรียบเทียบการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานของ

โรงงานตนแบบ 
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บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
ในบทนี้จะประกอบดาย การสรุปผลการวิจัย  ปญหาอุปสรรคท่ีพบจากการวิจัย และ

ขอเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
กระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process : AHP) เปนหนึ่งใน

เครื่องมือเพ่ือชวยวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุเกณฑในการประเมินทางเลือกเพ่ือใหไดมาซ่ึงการ
ตัดสินใจ และเปนกระบวนการท่ีไมซับซอน งายแกการทําความเขาใจ การนําเอากระบวนการลําดับ
ช้ันเชิงวิเคราะห มาชวยในการพัฒนาวิธีการตัดสินใจเลือกเกณฑการประเมิน  ดานการจัดการ 
โลจิสติกสเชิงโซอุปทาน ซ่ึงประกอบดวย องคประกอบดานการวางแผน (Plan ) การจัดซ้ือจัดหา 
(Source) การผลิต (Make) การจัดสง (Delivery) และการบริหารสินคาคงคลัง (Inventory) ของ
อุตสาหกรรมกุงแปรรูปและกุงแชแข็ง จึงเปนส่ิงท่ีนานํามาพิจารณาใชงาน 

จากการศึกษาประยุกตใชกระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy 
Process: AHP)ในการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน ในอุตสาหกรรมกุงแปรรูป
และกุงแชแข็ง สรุปไดวา ในกระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: 
AHP) รูปแบบการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน เปนโครงสรางลําดับช้ันท่ีมี 
ความสัมพันธเช่ือมโยงกันระหวางระดับช้ัน ประกอบดวยปจจัยท่ีเปนเกณฑในการตัดสินใจ ท่ีเปน
ทางเลือกตางๆ ซ่ึงเปนอิสระตอกัน โดยสรุปแบบปญหา ประกอบดวย 

ระดับท่ีหนึ่ง เปนระดับช้ันของวัตถุประสงคในการตัดสินใจ ในท่ีนี้ก็คือ การประเมิน
ดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานของอุตสาหกรรมกุงแปรรูปและกุงแชแข็ง 

ระดับท่ีสอง เปนระดับช้ันของปจจัยท่ีใชในการเลือกเกณฑการประเมินในการตัดสินใจ 
ไดแก การวางแผน (Plan) การจัดซ้ือจัดหา (Source) การผลิต (Make) การจัดสง (Delivery) และการ
บริหารสินคาคงคลัง (Inventory) ของอุตสาหกรรมกุงแปรรูปและกุงแชแข็ง 
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ระดับสุดทาย เปนโรงงานตนแบบท่ีเปนทางเลือก อันไดแก โรงงาน A โรงงาน B โรงงาน C  
จากการศึกษาผลการวิเคราะหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัด โดยใชซอฟตแวร 

Expert Choice ในการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานของโรงงานตนแบบ คือ 
โรงงาน A โรงงาน B โรงงาน C พบวาโรงงาน B เปนโรงงานตนแบบท่ีมีประสิทธิภาพดานการ
จัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน โดยมีคะแนนรวมของการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิง 
โซอุปทานมากท่ีสุด โดยไดคะแนนรวม 0.747 สําหรับโรงงาน C และ โรงงาน A มีคะแนนรวมของ
การประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานรองลงมา โดยไดคะแนนรวม 0.134 และ 0.119 
ตามลําดับ และมีอัตราสวนความไมสอดคลองในการเปรียบเทียบโดยรวม (Overall Inconsistency 
Ratio) เทากับ 0.05 ดังแสดงตามกราฟการเปรียบเทียบไดดังนี้ 

  

 
 
ภาพท่ี 5.1  แสดงกราฟการเปรียบเทียบปจจัยหลักดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานของ

โรงงานตนแบบ 
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ภาพท่ี 5.2  แสดงกราฟการเปรียบเทียบการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานของ

โรงงานตนแบบ 
 

จากการศึกษาจากผลการวิเคราะหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัด โดยใช
ซอฟตแวร Expert Choice พบวาผูตอบแบบสอบถามจํานวน 40 คน แตละคน มีการใหน้ําหนัก
ความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัดดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานดานตางๆ (จากตารางท่ี 4.3) 
สามารถเปรียบเทียบสรุปไดดังนี ้ผูตัดสินใจใหเปอรเซนตของงานลาชา ซ่ึงปญหาการผลิต ทําใหมี
ผลกระทบตอลูกคาโดยตรงมีน้ําหนักความสําคัญมากท่ีสุด 21.375 % รองลงมาไดแก ตัวช้ีวัดของ
การวางแผน (Demand Accuracy) ซ่ึงการวางแผนเปนองคประกอบท่ีสําคัญท่ีสุดของการจัดการ 
โลจิสติกสเชิงโซอุปทานมีน้ําหนักความสําคัญรองลงมา 21.335 %  

สําหรับเกณฑการประเมิน/ตัวช้ีวัดดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานในสวนของ 
% Complete Procurement เปอรเซ็นตสินคาคงคลังตอยอดขาย และ % Plan Attainment มีน้ําหนัก
ความสําคัญเทากับ 21.01 % 19.818 % และ 16.468 % ตามลําดับ 

จากการศึกษาจากผลการวิเคราะหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัดโดยใช
ซอฟตแวร Expert Choice (จากขอมูลตารางท่ี 4.1) สามารถแยกผูตอบแบบสอบถามจํานวน 40 คน 
แตละคนมีการใหน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ/ตัวช้ีวัดดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน
ดานตางๆ สามารถสรุปไดดังนี้  

ในการเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัยการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิง 
โซอุปทาน ดานการวางแผน พบวาผูตัดสินใจใหความสําคัญ นอยกวาการจัดซ้ือจัดหา และการผลิต 
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จํานวน 10 ราย และ7 ราย ตามลําดับ และใหความสําคัญ มากกวาการสงมอบกับ สินคาคงคลัง 
จํานวน 9 ราย เทากัน 

ในการเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัยการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิง 
โซอุปทาน ดานการจัดซ้ือจัดหา พบวาผูตัดสินใจใหความสําคัญ มากกวาการผลิต กับการสงมอบ 
และมากกวาสินคาคงคลัง จํานวน 11 ราย , 12 ราย และจํานวน 12 ราย ตามลําดับ 

ในการเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัยการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิง 
โซอุปทาน ดานการผลิต พบวาผูตัดสินใจใหความสําคัญ มากกวาการสงมอบ และสินคาคงคลัง 
จํานวน 9 ราย เทากัน  

ในการเปรียบเทียบความสําคัญของปจจัยการประเมินดานการจัดการโลจิสติกสเชิง 
โซอุปทาน ดานการสงมอบ พบวาผูตัดสินใจใหความสําคัญ มากกวาสินคาคงคลัง จํานวน 9 ราย  

จากกรณีศึกษาในการวิจัยครั้งนี้  จะเห็นไดวา การนําเอากระบวนการลําดับช้ัน 
เชิงวิเคราะห(Analytical Hierarchy Process: AHP) มาใชในการตัดสินใจเลือกปจจัยดานการจัดการ 
โลจิสติกสเชิงโซอุปทาน เพ่ือท่ีจะใหภาครัฐนํามาใชในการ ประกอบการสงเสริมและพัฒนา
กระบวนการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานของอุตสาหกรรมกุงแชแข็ง และกุงแปรรูป ไดอยางมี
ประสิทธิภาพและเห็นผลชัดเจนเปนรูปธรรมตอไป ดังนั้น ผูศึกษาจึงตองนําเอาการประยุกตใช
วิธีการกระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: AHP) มาชวยวิเคราะห
จัดลําดับความสําคัญขององคประกอบของกระบวนการจัดการโลจิสติกส เชิงโซอุปทานของ
อุตสาหกรรมกุงแชแข็งและกุงแปรรูป  

โปรแกรมสําเร็จรูป Expert Choice เปนหนึ่งในระบบวิเคราะหการตัดสินใจแบบพหุ
เกณฑท่ีอยูบนพ้ืนฐานของกระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: AHP) 
ท่ีเปนท่ีนิยมในปจจุบัน เปนวิธีการท่ีมีความสามารถและเขาใจงายในการทําการตัดสินใจท่ีใชท้ัง
ขอมูลท่ีวัดไดและการตัดสินใจจากผูตัดสินใจ นั่นคือ สามารถใชตัวแปรพหุเกณฑในการตัดสินใจท่ี
ตองเกี่ยวของกับเกณฑการตัดสินใจท้ังแบบรูปธรรม (Objective) และนามธรรม (Subjective) ดังนั้น 
จึงมีความสามารถในการท่ีจะชวยใหผูตัดสินใจไดมาซ่ึงการตัดสินใจท่ีเปนระบบดียิ่งขึ้น แต 

Expert Choice ไมสามารถท่ีจะแทนท่ีการตัดสินใจของมนุษยได แมวาจะมีขอมูลท่ี
สมบูรณแบบก็ตาม และไมไดเปนส่ิงท่ีประกันความถูกตองของคําตอบท่ีได โดยเปนเพียงระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจ โดยผูเช่ียวชาญ และไมไดทําการตัดสินใจ แตชวยสนับสนุนในการ
ตัดสินใจเทานั้น ดังนั้น ส่ิงสําคัญท่ีสุดในการตัดสินใจเลือกปจจัยการจัดการโลจิสติกส เชิง 
โซอุปทาน เพ่ือจัดลําดับความสําคัญในการสงเสริมและพัฒนากระบวนการจัดการโลจิสติกสเชิง 
โซอุปทานของอุตสาหกรรม กุงแปรรูป และกุงแชแข็ง คือ ผูบริหารกิจการท่ีมีความเช่ียวชาญในการ
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ตัดสินใจ รวมท้ังตองมีความรูความเขาใจในสภาพแวดลอมความเปนจริงของสถานประกอบการ 
และปจจัยตางๆ ท่ีมีผลตอการดําเนินกิจการของโรงงาน หากกิจการใชผูตัดสินใจ ท่ีมีความรู
ความสามารถ และประสบการณ ท่ีถูกตองและเหมาะสมแลว จะทําใหการตัดสินใจเปนไปอยาง
ถูกตองท่ีสุด 
 
5.2 ปญหาที่พบในการวิจัย 

แมวา กระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห (Analytical Hierarchy Process: AHP) จะเปน
กระบวนการท่ีมีประสิทธิภาพในการวิเคราะหปญหาการตัดสินใจ แตในการวิจัยพบวามีปญหาดังนี ้

5.2.1 การจํากัดฐานขอมูลท่ีใชในการพิจารณาเปรียบเทียบความสําคัญขององคประกอบการ
จัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน แตละเกณฑ อาจทําใหเสียเวลาในการหาขอมูลและสรางฐานขอมูล
ในชวงแรกเริ่มในกระบวนการนี้ 

5.2.2 หากมีเกณฑการตัดสินใจจํานวนมาก ตองมีการเปรียบเทียบมากและยากขึ้น หาก 
ผูตัดสินใจไมเขาใจหลักการวิเคราะหปญหา จะทําใหสับสนในการเปรียบเทียบ ทําใหขอมูลท่ีได
อาจไมถูกตองเทาท่ีควร แมวาขอมูลท่ีถูกตองจะตองมีอัตราสวนความไมสอดคลองต่ํากวา 0.1 แต
ขอมูลท่ีมีอัตราสวนความไมสอดคลองต่ํากวา 0.1 อาจไมใชขอมูลท่ีถูกตองเสมอไป 

5.2.3 ในการเปรียบเทียบทางเลือกแตละทางเลือกนั้น ผูตัดสินใจตองมีขอมูลในการ
เปรียบเทียบอยางครบถวน จึงจะสามารถเปรียบเทียบได ดังนั้น หากไมมีขอมูลในการเปรียบเทียบท่ี
เพียงพอ อาจจะทําใหการเปรียบเทียบไมถูกตอง ซ่ึงหากมีขอมูลแตละองคประกอบท่ีครบถวนใน
การพิจารณาเปรียบเทียบก็จะทําใหการตัดสินใจแมนยํายิ่งขึ้น 
 
5.3 ขอเสนอแนะ 

5.3.1 รูปแบบปญหาของกระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห และขอมูลท่ีไดจากการวิจัยนี้เปน
เพียงกรณีศึกษาของการประเมินองคประกอบการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานเทานั้น 
การตัดสินใจท่ีโรงงานแตละโรงงานจะเลือกองคประกอบใดนั้นจะมีความแตกตางกันในแตละ
โรงงาน อันเนื่องมาจากความแตกตางในลักษณะเฉพาะของการประกอบกิจการในแตละโรงงาน 

5.3.2 การตัดสินใจของผูตัดสินใจแตละทานจะแตกตางกันไปตามแตละประสบการณและ
ขอมูลของแตละองคประกอบท่ีผูตัดสินใจมี ดังนั้น การท่ีจะใหรูปแบบท่ีเหมาะสมกับแตละสถาน
ประกอบการนั้น จําเปนท่ีผูวิจัยจะตองกําหนดขอมูลเบ้ืองตนใหผูตัดสินใจ และผูตัดสินใจควร
จะตองเปนผูบริหารท่ีมีความรูความสามารถ และประสบการณท่ีมาจากโรงงานท่ีมีพ้ืนฐาน
ลักษณะเฉพาะของการประกอบกิจการท่ีคลายคลึงกัน 
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5.3.3 ในการออกแบบสอบถามท่ีจะใหผูตัดสินใจตอบ ควรตองมีการอธิบายถึงวิธีการตอบ
แบบสอบถาม และวิธีของกระบวนการลําดับช้ันเชิงวเิคราะห และแจกแจงปจจัยตางๆ ท่ีจะใชเปน
โครงสรางลําดับช้ันใหชัดเจน เพ่ือผูตัดสินใจจะไดทราบถึงกระบวนการในการประเมินท่ีถูกตอง 
และเปนแนวทางเดียวกัน 

5.3.4 ในการวิจัยนี้จะเนนขอมูลเชิงปริมาณท่ีสําคัญ หากนําขอมูลเชิงคุณภาพมาประกอบใน
การตัดสินใจดวยจะทําใหการตัดสินใจเลือกองคประกอบการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

5.3.5 จากผลของการวิจัยจะเห็นวาปจจัยบางตัว ผูตัดสินใจใหความสําคัญนอยมาก และ 
ผูตัดสินใจใหความสําคัญท่ีไมแตกตางในแตละองคประกอบ ดังนั้น ในการพัฒนารูปแบบ
โครงสรางลําดับช้ันเชิงวิเคราะหของปญหาทางเลือกปจจัยองคประกอบการจัดการโลจิสติกสเชิง
โซอุปทานท่ีเหมาะสมในการสงเสริมและพัฒนาตอไป ควรจะมีการพัฒนาปจจัยบางตัวท่ีไมมี
ความสําคัญ หรือมีความสําคัญท่ีไมแตกตางในแตละองคประกอบออกจากรูปแบบโครงสรางลําดับช้ัน 
และใหมีเฉพาะปจจัยท่ีสําคัญและมีผลตอการตัดสินใจ เพ่ือความสมบูรณและงายตอการตัดสินใจ
ขึ้น 
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แบบสอบถาม 
เร่ือง การประยุกตใชวิธีการ Analytical Hierarchy Process (AHP) สําหรับประเมินดานการ

จัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทาน 
 
บทนํา 

คําถามในแบบสอบถามนี้จะใชการเปรียบเทียบเปนคูๆ ผูตอบแบบสอบถามจะตอง
เปรียบเทียบความสําคัญของเกณฑท่ีใชในการเปรียบเทียบสองทางเกณฑ  โดยความสําคัญ
เปรียบเทียบดังกลาวจะถูกวัดโดยสเกลดังตารางท่ี 2.2 หนา 7 

 

วิธีการตอบแบบสอบถาม 
ในการเปรียบเทียบเกณฑ F1 กับ F2 ถาทานมีความเห็นวา F1 "มีความสําคัญมากกวา

อยางเดนชัดมาก" มากกวา F2 แลว คําตอบของทานจะเปน "7" ตัวอยางเชน 
คําถาม : ทานใหความสําคัญกับ "% มูลคาสินคาคงคลังท่ีจัดเก็บตอยอดขาย" มากกวา "% ความ
แมนยําในการพยากรณการขาย" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

 

ในทางตรงกันขามสําหรับคําถามเดียวกัน  ถาทานมีความเห็นวา F2 "มีความสําคัญ
มากกวาอยางเดนชัดมาก" มากกวา F1 แลว คําตอบของทานจะเปน "1/7" ดังตัวอยาง 
คําถาม : ทานใหความสําคัญกับ "% มูลคาสินคาคงคลังท่ีจัดเก็บตอยอดขาย" มากกวา "% ความ
แมนยําในการพยากรณการขาย" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

 

การเปรียบเทียบความสําคัญของเกณฑ 
1. ทานใหความสําคัญกับ "%มูลคาสินคาคงคลังท่ีจัดเก็บตอยอดขาย" มากกวา "% ความแมนยําใน
การพยากรณการขาย" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 
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2. ทานใหความสําคัญกับ "% มูลคาสินคาคงคลังท่ีจัดเก็บตอยอดขาย" มากกวา" %ความสามารถ
ในการจัดหาวัตถุดิบท่ีตรงตามความตองการท้ังครบจํานวนและสงวัตถุดิบตรงเวลาท่ีกําหนด" 
เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

3. ทานใหความสําคัญกับ "%มูลคาสินคาคงคลังท่ีจัดเก็บตอยอดขาย" มากกวา "%เปอรเซ็นต
ผลผลิตจริงท่ีไดเม่ือเทียบกับจํานวนส่ังผลิตตามแผนการผลิต" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

4. ทานใหความสําคัญกับ "%มูลคาสินคาคงคลังท่ีจัดเก็บตอยอดขาย" มากกวา "%เปอรเซ็นตของ
ดี" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

1. ทานใหความสําคัญกับ "%มูลคาสินคาคงคลังท่ีจัดเก็บตอยอดขาย" มากกวา "%เปอรเซ็นต   การ
สงสินคาครบจํานวน" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

2. ทานใหความสําคัญกับ "%มูลคาสินคาคงคลังท่ีจัดเก็บตอยอดขาย" มากกวา "%เปอรเซ็นต   งาน
ท่ีสงมอบตรงเวลา" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

3. ทานใหความสําคัญกับ "%มูลคาสินคาคงคลังท่ีจัดเก็บตอยอดขาย" มากกวา "เวลาท่ีใชในการ
วางแผนและปรับแผนการผลิต" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

4. ทานใหความสําคัญกับ "%ความแมนยําในการพยากรณการขาย" มากกวา " % ความสามารถ ใน
การจัดหาวัตถุดิบท่ีตรงตามความตองการท้ังครบจํานวนและสงวัตถุดิบตรงเวลาท่ีกําหนด" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 
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5. ทานใหความสําคัญกับ "%ความแมนยําในการพยากรณการขาย" มากกวา "%เปอรเซ็นตผลผลิต
จริงท่ีไดเม่ือเทียบกับจํานวนส่ังผลิตตามแผนการผลิต" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

6. ทานใหความสําคัญกับ "%ความแมนยําในการพยากรณการขาย" มากกวา "%เปอรเซ็นตของด"ี 
เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

7. ทานใหความสําคัญกับ "%ความแมนยําในการพยากรณการขาย " มากกวา "% เปอรเซ็นตการ
สงสินคาครบจํานวน" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

8. ทานใหความสําคัญกับ "%ความแมนยําในการพยากรณการขาย " มากกวา "%เปอรเซ็นตงานท่ี
สงมอบตรงเวลา" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

9. ทานใหความสําคัญกับ "% ความแมนยําในการพยากรณการขาย " มากกวา "เวลาท่ีใชในการ
วางแผนและปรับแผนการผลิต" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

10. ทานใหความสําคัญกับ "%ความสามารถในการจัดหาวัตถุดิบท่ีตรงตามความตองการท้ังครบ
จํานวนและสงวัตถุดิบตรงเวลาท่ีกําหนด" มากกวา "%เปอรเซ็นตผลผลิตจริงท่ีไดเม่ือเทียบกับ
จํานวนส่ังผลิตตามแผนการผลิต" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

11. ทานใหความสําคัญกับ "%ความสามารถในการจัดหาวัตถุดิบท่ีตรงตามความตองการท้ังครบ
จํานวนและสงวัตถุดิบตรงเวลาท่ีกําหนด" มากกวา "%เปอรเซ็นตของดี" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

DPU



 

 

79 

12. ทานใหความสําคัญกับ "%ความสามารถในการจัดหาวัตถุดิบท่ีตรงตามความตองการท้ังครบ
จํานวนและสงวัตถุดิบตรงเวลาท่ีกําหนด" มากกวา "%เปอรเซ็นตการสงสินคาครบจํานวน"   
เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

13. ทานใหความสําคัญกับ "%ความสามารถในการจัดหาวัตถุดิบท่ีตรงตามความตองการท้ังครบ
จํานวนและสงวัตถุดิบตรงเวลาท่ีกําหนด" มากกวา "%เปอรเซ็นตงานท่ีสงมอบตรงเวลา" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

14. ทานใหความสําคัญกับ "%ความสามารถในการจัดหาวัตถุดิบท่ีตรงตามความตองการท้ังครบ
จํานวนและสงวัตถุดิบตรงเวลาท่ีกําหนด" มากกวา "เวลาท่ีใชในการวางแผนและปรับแผนการผลิต" 
เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

15. ทานใหความสําคัญกับ "%เปอรเซ็นตผลผลิตจริงท่ีไดเม่ือเทียบกับจํานวนส่ังผลิตตามแผน 
การผลิต" มากกวา "%เปอรเซ็นตของดี" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

16. ทานใหความสําคัญกับ "%เปอรเซ็นตผลผลิตจริงท่ีไดเม่ือเทียบกับจํานวนส่ังผลิตตามแผน   
การผลิต" มากกวา "% เปอรเซ็นตการสงสินคาครบจํานวน" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

17. ทานใหความสําคัญกับ "%เปอรเซ็นตผลผลิตจริงท่ีไดเม่ือเทียบกับจํานวนส่ังผลิตตามแผน   
การผลิต" มากกวา "%เปอรเซ็นตงานท่ีสงมอบตรงเวลา" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

18. ทานใหความสําคัญกับ "%เปอรเซ็นตผลผลิตจริงท่ีไดเม่ือเทียบกับจํานวนส่ังผลิตตามแผน   
การผลิต" มากกวา "เวลาท่ีใชในการวางแผนและปรับแผนการผลิต" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 
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19. ทานใหความสําคัญกับ "%เปอรเซ็นตของดี" มากกวา "%เปอรเซ็นตการสงสินคาครบจํานวน" 
เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

 
20. ทานใหความสําคัญกับ "%เปอรเซ็นตของดี" มากกวา "%เปอรเซ็นตงานท่ีสงมอบตรงเวลา"   
เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

21. ทานใหความสําคัญกับ "%เปอรเซ็นตของดี" มากกวา "เวลาท่ีใชในการวางแผนและปรับ
แผนการผลิต" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

22. ทานใหความสําคัญกับ "% เปอรเซ็นตการสงสินคาครบจํานวน" มากกวา "%เปอรเซ็นตงานท่ี
สงมอบตรงเวลา" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

23. ทานใหความสําคัญกับ "% เปอรเซ็นตการสงสินคาครบจํานวน" มากกวา "เวลาท่ีใชในการ   
วางแผนและปรับแผนการผลิต" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

24. ทานใหความสําคัญกับ "%เปอรเซ็นตงานท่ีสงมอบตรงเวลา" มากกวา "เวลาท่ีใชในการ  
วางแผนและปรับแผนการผลิต" เทาไร? 

1/9 1/8 1/7 1/6 1/5 1/4 1/3 1/2 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 
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โครงการศึกษารูปแบบโลจิสติกสและพัฒนาการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน 
ของอุตสาหกรรมกุงแชแข็ง และกุงแปรรูป 

 
ขอมูลพ้ืนฐานของสถานประกอบการ (โปรดกรอกขอมูลอยางครบถวนและตามความเปนจริง) 
1.  ช่ือสถานประกอบการ …………………………………………………………………………… 

2.  ประเภทอุตสาหกรรม …………………………………………………………………………… 

ผลิตภัณฑหลัก…………………………………………………………………………………….. 

รูปแบบกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน ตัดเหล็ก  มวน  เช่ือม  ทดสอบ  ประกอบ 
 ติดตั้งอุปกรณ  
ทดสอบ……………………………………………………………………………………….…… 

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

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

ระบบมาตรฐานคุณภาพ (เชน ISO 9000, ISO 14000 เปนตน) ……………………………...…..… 

3.  สถานท่ีตั้ง 
-  ท่ีตั้งสํานักงาน เลขท่ี ………… หมู ……. ซอย ……………………… ถนน ………..…….…

ตําบล/………………แขวง …………………………. อําเภอ/เขต……………………..……...
จังหวัด………………รหัสไปรษณีย …………………… โทรศัพท ………….………...….…
โทรสาร ……………………………………. E-mail : ……………………………..………… 

-  ท่ีตั้งโรงงาน เลขท่ี ………… หมู ……. ซอย ……………………… ถนน ………….….……. 
ตําบล/แขวง ……………………. อําเภอ/เขต…………………..จังหวัด ……………….…….. 
รหัสไปรษณีย …………………… โทรศัพท ………………………………………….……... 
โทรสาร ……………………………………. E-mail : ……………………………….………. 
 Web Site : …………………………………………………………………………………….. 

4.  ทุนจดทะเบียน…………………………………………………………ลานบาท 

จํานวนพนักงานประจํา ………………………………………………  คน 

พนักงานประจํา ระดับปริญญาโท หรือ สูงกวา………………………. คน 

พนักงานประจํา ระดับปริญญาตร…ี……………………… คน 
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พนักงานประจํา ระดับ ปวช. / ปวส.………………………. คน 

พนักงานประจํา ระดับมัธยมศึกษา.……………………….. คน 

พนักงานประจํา ระดับประถมศึกษา.……………………… คน 

วิศวกรประจําโรงงาน …………………………….…….… คน 

พนักงานแผนกวางแผนและควบคุมการผลิต……………… คน 

พนักงานแผนกจัดซ้ือ……………………………………… คน 

พนักงานฝายผลิต………………………………………….. คน 

พนักงานแผนกคลังสินคา / แผนกจัดสงสินคา……………. คน (หรือ  Outsourcing)
พนักงานแผนกบัญชี……………………………………… คน (หรือ  Outsourcing) 

เริ่มดําเนินกิจการเม่ือป พ.ศ.…………………………………………………………………… 

พ้ืนท่ีโรงงาน………………………ไร  พ้ืนท่ีอาคารโรงงาน…………...……………ตารางเมตร 

มีการใช ERP Software หรือไม    ไมมี    มี  (โปรดระบุช่ือ Software ท่ีใช)……………… 

มีการใช Production Planning Software (ซอฟตแวรในการวางแผนการผลิต) หรือไม  ไมมี  มี 

(ถามีโปรดระบุช่ือ Software ท่ีใช)…………………………………………….………………… 

มีการใช Production Scheduling Software (ซอฟตแวรในการจัดตารางการผลิต) หรือไม  ไมมี  
 มี (ถามีโปรดระบุช่ือ Software ท่ีใช)………………………………………………………… 

มีการใชซอฟตแวรในการขายสินคา / การจัดซ้ือ)  หรือไม  ไมมี  มี 

(ถามีโปรดระบุช่ือ Software ท่ีใช)………………………………….…………………………… 

มีการใชซอฟตแวรในการจัดการคลังสินคา – Warehouse Management System)  หรือไม  
 ไมมี  มี  (ถามีโปรดระบุช่ือ Software ท่ีใช)……………………………………………… 

มีการใชซอฟตแวรทางดานบัญชี)  หรือไม  ไมมี  มี 

(ถามีโปรดระบุช่ือ Software ท่ีใช)……………………………….……………………………… 
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5.  สัดสวนการถือหุนในกิจการ : ผูถือหุนสัญชาติไทย ……..…. % ผูถือหุนตางชาติ ……..…. % 

กรรมการผูจัดการ ช่ือ…………………………………………………….…………………… 

กรรมการผูจัดการหรือผูบริหารสูงสุดยินดีเขารวมในการประชุมและสนับสนุนการดําเนินงาน
ของท่ีปรึกษา    หรือไม……………………………………………………………………….. 

6.  ผูประสานงาน 
ตําแหนง …………………………….โทรศัพทมือถือ ………………………………………. 
โทรสาร………………………………………….. E-mail : ………………………………… 

(ตองกรอกขอมูลดัชนีชี้วัดใหครบถวนในหนาที่ 3 และถูกตองตรงตามขอมูลจริง จึงจะไดรับการ
พิจารณาใหเขารวมโครงการ) 
เวลาท่ีใชในการวางแผนการผลิต ปจจุบัน………………… ช่ัวโมง  

เวลาท่ีใชในการจัดตารางการผลิต ปจจุบัน………………… ช่ัวโมง  

โปรดกรอกขอมูลดัชนีชี้วัดของกระบวนการที่เปนองคประกอบของ Supply Chain ในตาราง
ขางลาง 
 

คาเฉลี่ยมาตรฐาน 
กระบวนการ 
Logistics / 

Supply Chain 
Management 

ตัวชี้วัด ขอมูลสนับสนุน 
คาเฉลี่ยของโรงงาน 

 - Demand accuracy (%)  - ประมาณการยอดขายแตละ
รอบ 

80% - 90% PLAN 

ความแมนยําในการ
พยากรณการขาย 

 - ยอดขายจริง  

SOURCE  - Complete procurement 
(%) 
ความสามารถในการ
จัดหาวัตถุดิบตามความ
ตองการไดตามจํานวน 
และเวลา 

 - จํานวนครั้งท่ีวัตถุดิบจัดสง
ได ตามคุณภาพ, ปริมาณ, 
เวลา 
- จํานวนครั้งท่ีส่ังซ้ือจริง 

90% 
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คาเฉลี่ยมาตรฐาน 
กระบวนการ 
Logistics / 

Supply Chain 
Management 

ตัวชี้วัด ขอมูลสนับสนุน 
คาเฉลี่ยของโรงงาน 

 - Plan attainment (%)  - แผนการผลิต 90% MAKE 
สัดสวนการผลิตท่ีไดตาม
แผนท่ีวางไว 

 - ยอดการผลิตจริง  

 - Order filled (%)  - ยอดส่ังซ้ือ 100% 
สัดสวนการสงสินคาท่ีได
คุณภาพ  

 - ยอดสงจริง  

ครบตามยอดคําส่ังซ้ือ   
 - Case filled (%) 
   สัดสวนการสงของครบ
ตามจํานวนใน 

 - จํานวนสินคาในแตละยอด       
ส่ังซ้ือ 

100% 

   แตละยอดส่ังซ้ือ  - จํานวนสินคาสงจริง  

DELIVER 

 -  สัดสวนงานท่ีสงมอบ
ไดตามเวลาท่ี    ลูกคา
กําหนด (%)  
  

หมายเหตุ ถามีการเล่ือน
กําหนดเวลาสงมอบโดย
โรงงานใหถือวางานนั้นลาชา   
แตถามีการเล่ือนกําหนดเวลา
สงมอบโดยลูกคา  ไม ถือวา
งานนั้นลาชา 

95% 
 
 

ตนทุนสินคาคงคลังท่ีเปนวัตถุดิบ……..……….. ลานบาท  คิดเปน…………..…….% ของยอดขาย 

ตนทุนสินคาคงคลังท่ีเปน WIP   …….………… ลานบาท  คิดเปน…..…………….% ของยอดขาย 

ตนทุนสินคาคงคลังท่ีเปนสินคาสําเร็จรูป.….….. ลานบาท  คิดเปน…………….…..% ของยอดขาย 

ตนทุนสินคาคงคลังรวมท้ังส้ิน...……………….. ลานบาท คิดเปน………….……...% ของยอดขาย 
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7.  ตลาด   ในประเทศ รอยละ…….………….………….………….………….………….…… 
   ตางประเทศ  รอยละ …….………..จํานวนประเทศท่ีสงออก……….……ประเทศ 
 กรณีสงออก  มีมูลคาการสงออก (1 ปท่ีผานมา) จํานวนเงินท้ังส้ิน............................. บาท 

8.  ทานเคยไดรับบริการปรึกษาดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานและ/หรือ การวางแผนการ
ผลิตและการจัดตารางการผลิตและ/หรือการควบคุมคุณภาพและ/หรือการควบคุมสินคาคงคลัง / 
การจัดการคลังสินคาหรือไม 
 ไมเคย 
 เคย  ช่ือหนวยงาน…………………………………โครงการ………….…………………… 

 ช่ือหนวยงาน…………….………………………โครงการ………….……………………... 

9.  การดําเนินกิจกรรมดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานและ/หรือ การวางแผนการผลิตและ
การจัดตารางการผลิต และ/หรือ การควบคุมคุณภาพ และ/หรือ การควบคุมสินคาคงคลัง ของ
โรงงานท่ีผานมา 

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

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

10.  ปญหาดานการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานท่ีโรงงานของทานประสบปญหาและตองการ
รับคําปรึกษาจากทีมท่ีปรึกษาโครงการนี้ (โปรดจัดลําดับความสําคัญของปญหาโดยใหหมายเลข
นอย 1 – สําคัญท่ีสุด) 

การวางแผน (Planning) 
……………………….………………………………………………….…………………..……….
……………………………………….………………………………………………….…...………
……………………………………………………….………………………………………………
……………………….………………………………………………….…………………..……… 

การจัดซ้ือจัดหาวัตถุดิบ (Sourcing) 
……………………….………………………………………………….…………………..……….
……………………………………….………………………………………………….…...………
……………………………………………………….………………………………………………
……………………….………………………………………………….…………………..……… 
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การผลิต การแปรรูป การแชแข็ง (Manufacturing) 
……………………….………………………………………………….…………………..……….
……………………………………….………………………………………………….…...………
……………………………………………………….………………………………………………
……………………….………………………………………………….…………………..……… 

การควบคุมสินคาคงคลังและการจัดการคลังสินคา (Inventory Control and Warehouse 
Management) 
……………………….………………………………………………….…………………..……….
……………………………………….………………………………………………….…...………
……………………………………………………….………………………………………………
……………………….………………………………………………….…………………..……… 

การขนสง การกระจายสินคา และ/หรือการสงออก (Delivery and Distribution) และปญหาดานอื่น  ๆ
……………………….………………………………………………….…………………..……….
……………………………………….………………………………………………….…...………
……………………………………………………….………………………………………………
……………………….………………………………………………….…………………..……… 

11.  ทานตองการขอรับการสนับสนุนจากภาครัฐในเรื่องใดบางโปรดอธิบายเหตุผลและรายละเอียด 

(โปรดจดัลําดับความสําคัญของปญหาโดยใหหมายเลขนอย 1 – สําคัญท่ีสุด) 

……………………….………………………………………………….………………..…………
……………………………………….………………………………………………………………
……………………………………………………….………………………………………………
……………………….………………………………………………….…………………..………
……………………………………….………………………………………………………………
……………………………………………………….……………………………………………… 
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ขอรับรองวา ขอความในใบสมัครนี้เปนความจริงทุกประการ 
 

 
ลงช่ือ  ……………………………. 
(……….…………………………..) 
ตําแหนง…………………………. 

ผูกรอกขอมูล 

วันท่ี ……../……….../…….. 

 
ลงช่ือ  …………………………………………………. 

(……….……………………………………..) 
ตําแหนง กรรมการผูจัดการ 

ผูรับรองขอมูล 

วันท่ี ……../……….../…….. 
หมายเหตุ : การเขารวมโครงการไดรับการสนับสนุนจากราชการผูเขารวมโครงการ ฯ ไมตองเสีย

คาใชจายใดๆ ทั้งส้ิน ขอมูลในใบสมัครนี้จะถูกเก็บเปนความลับและใชเพ่ือวัตถุประสงค
ของโครงการนี้เทานั้น 

โปรดสงใบสมัครที่กรอกขอมูลครบถวนพรอมใหกรรมการผูจัดการลงนามและประทับตรา ภายใน 
22 มิ.ย. 50 โรงงานที่ดําเนินการสมัครกอนและกรอกขอมูลครบถวน จะไดรับการพิจารณาเพ่ือเขา
รวมโครงการฯ กอน 
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ประวัติผูเขียน 
 
ช่ือ-นามสกุล  นางสุรัสวดี  สวางแจง  
ประวัติการศึกษา  บริหารธุรกิจบัณฑิต สาขาการเงินการธนาคาร  
  มหาวิทยาลัยรามคําแหง 
ประวัติการทํางาน  นักวิชาการอุตสาหกรรมชํานาญการ สํานักงานอุตสาหกรรม

จังหวัดกาญจนบุรี สํานักงานปลัดกระทรวงอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 
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