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พนกังานธุรการฝ่ายผลิตลง 6 อตัราต่อวนั 
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The objectives of the study were to study changes in labor costs and faster and more 

concise working time after the implementation of the IoT system and to measure the performance 
of operational level employees involved in the production process. The concept of IoT is 
integrated into the production process of paper packaging for food packaging by case study 
companies in Samut Prakan province in order to record production data in real time and 
accurately. 100 percent Promote innovation development that will result in growth opportunities 
in the business sector and organizations. 
                      IoT systems can replace humans in repetitive tasks. Recording production data for 
supervisors has been reduced from 3 steps to just 2 steps. Working time has decreased from the 
original 5.00 hours per shift to only 4.33 hours per shift, or 13.33 percent. Data is more accurate 
from 61.33 percent to 91.97 percent; the organization was able to reduce the number of 
production administrative employees by 6 positions per day. 
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และเพื่อนนิสิตร่วมชั้ นทุกท่าน ท่ีได้แลกเปล่ียนแนวคิดในระหว่างการศึกษา และคอยผลักดัน 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 ปัจจุบนั อุตสาหกรรมต่าง ๆ มีการเปล่ียนแปลงอยา่งรวดเร็วจากเทคโนโลยต่ีาง ๆ  
มีการแข่งขนัอยา่งรุนแรงระหวา่งอุตสาหกรรมท่ีมีสินคา้ลกัษณะคลา้ย ๆ กนั ทั้งภายในและภายนอก
ประเทศ ส่งผลกระทบถึงการเปล่ียนแปลงในอุตสาหกรรมการผลิต ท่ีจ  าเป็นตอ้งมีการปรับเปล่ียน
อยา่งรวดเร็ว และตอ้งเปล่ียนใหท้นัท่วงที โดยเฉพาะการแข่งขนัในเร่ืองของตน้ทุนการผลิต ผูผ้ลิต
จ าเป็นตอ้งมีการปรับกลยทุธ์เพื่อการขบัเคล่ือนอุตสาหกรรม โดยเฉพาะในเร่ืองของการขาดแคลน
แรงงานเฉพาะดา้น พนกังานส่วนน้ี ท างานผดิพลาดง่าย ๆ พนกังานเกิดความเครียดสะสม 
จากความกลวัท่ีจะถูกท าโทษ รวมทั้งท่ีจะตอ้งมีการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน 
และประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัร ควบคู่ไปกบัการปรับกลยทุธ์ในการยกระดบัมาตรฐาน 
การผลิต ใหส้ามารถแข่งขนักบัคู่แข่งใหไ้ด ้องคก์รจึงจ าป็นตอ้งมองหากลยทุธ์ดา้นนวตักรรม
เทคโนโลยต่ีาง ๆ ท่ีทนัสมยัมาใช ้เพื่อท าใหเ้กิดประสิทธิภาพการท างานท่ีง่าย เร็ว และทนัสมยั  
ซ่ึงก่อนหนา้น้ี ปัญหาการเช่ือมโยงขอ้มูลทั้งระบบ ซ่ึงเป็นขอ้มูลขนาดใหญ่ (Big data processing, 
cloud computing) ใหไ้ดน้ั้น เป็นปัญหาท่ีใหญ่มาก การปรับเปล่ียนท าไดช้า้ ไม่ทนัต่อการแข่งขนั 
ท่ีเกิดข้ึนเร็วและเกิดข้ึนตลอดเวลา กลยทุธ์การเช่ือมโยงขอ้มูลใหเ้ป็นแบบเรียลไทมท่ี์มีความถูกตอ้ง
แม่นย  า จึงเป็นทางออกในการขบัเคล่ือนอุตสาหกรรม เช่ือมโยงกบัการน าเอาแนวคิด “Industries 
4.0” และ “ไอโอที (Internet of things, IoT)” มาปรับใช ้เพื่อปรับเปล่ียนโรงงาน ใหเ้กิดเป็น 
โรงงานอจัฉริยะ (Smart factory) โดยเร็ว เป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นมากและตอ้งท าทนัที แต่การเช่ือมโยง
ขอ้มูลของเคร่ืองจกัรอตัโนมติัแบบเดิมท่ีมีหลากหลายประเภท ส าหรับกระบวนการผลิตในขณะนั้น
ไม่ใช่เร่ืองง่าย เน่ืองจากระบบของเคร่ืองจกัรอตัโนมติัในกระบวนการผลิตในขณะนั้น เคร่ืองจกัร
ส่วนมากยงัเป็นระบบเก่า ท่ีไม่สามารถเช่ือมต่อกบัอุปกรณ์ไอโอทีสมยัใหม่ไดท้นัที ยงัตอ้งมี 
การปรับเปล่ียนระบบบางส่วน เพื่อใหส้ามารถเช่ือมต่อกบัอุปกรณ์ไอโอที (Internet of things) 
สมยัใหม่ใหไ้ด ้ดงันั้น การหาเทคโนโลยสี าหรับการเช่ือมต่อกบัอุปกรณ์ภายในโรงงาน เพื่อใหเ้กิด
การรวบรวมขอ้มูลจากเคร่ืองจกัรใหเ้ป็นแบบเรียลไทมน์ั้น จึงเป็นปัจจยัส าคญัท่ีจะตอ้งน ามา
พิจารณาเพื่อใหเ้กิดการเปล่ียนแปลง ท่ีตอ้งเกิดข้ึนอยา่งรวดเร็วและทนัสมยั ซ่ึงการเช่ือมต่อ 
ของระบบไอโอทีกบัอุปกรณ์ของเคร่ืองจกัรตอ้งมีการอพัเกรด และจะตอ้งมีการพฒันาแบบใหม่
ข้ึนมา ใหเ้หมาะสมกบัเคร่ืองจกัรแต่ละชนิด การลงทุนในเทคโนโลยแีบบใหม่ก่อนหนา้น้ี มีราคา
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ค่อนขา้งสูง ท าใหผู้ป้ระกอบการในภาคอุตสาหกรรมท่ีมีขนาดเล็ก จนถึงอุตสาหกรรมขนาดกลาง
บางประเภท จ าเป็นตอ้งหยดุแนวคิดนั้นไวก่้อน ท าใหก้ารพฒันาต่อยอดธุรกิจเป็นไปอยา่งล่าชา้ 
และน่าเสียดาย แต่เน่ืองจากปัจจุบนัน้ี อุปกรณ์และเทคโนโลยไีอโอทีเหล่าน้ี มีความยดืหยุน่สูง  
มีความหลากหลาย และสามารถปรับเปล่ียนใหเ้ขา้กบัเคร่ืองจกัรไดง่้าย รวมทั้งระบบเซ็นเซอร์ต่าง ๆ 
ท่ีตอ้งน ามาต่อพว่งเคร่ืองจกัรใหเ้ขา้กบัระบบไอโอทีในปัจจุบนัน้ี มีราคาถูก ประสิทธิภาพสูง  
และมีความทนทานสูง ท าใหมี้ผูป้ระกอบการเหล่านั้น หนัมาใหค้วามส าคญัและพยายามประยกุต์
ระบบไอโอที เพื่อน ามาบูรณาการในธุรกิจของตนเองเพิ่มข้ึน 
 ในอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหารของบริษทักรณีศึกษาน้ี  
ก็ตอ้งปรับกลยทุธ์ใหเ้กิดความทนัสมยัดว้ยเช่นกนั การปรับเปล่ียนท่ีจะตอ้งท าทนัที เพื่อใหเ้กิด 
การท างานท่ีมีประสิทธิภาพ พนกังานท างานง่าย ขอ้มูลมีความถูกตอ้งและมีความทนัสมยั ถึงแมว้า่
องคก์รยงัตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรอตัโนมติัแบบดั้งเดิมท่ีมีหลากหลายประเภท และตอ้งมีการบนัทึก 
ขอ้มูลการผลิต โดยพนกังานธุรการท่ีมีความสามารถเป็นจ านวนมาก บริษทัศึกษายงัพบปัญหา 
การขาดแคลนพนกังานในส่วนน้ี การสรรหาพนกังานท่ีมีความสามารถดา้นคอมพิวเตอร์  
ไม่สามารถสรรหาใหท้นักบัความตอ้งการไดท้นัที การบนัทึกขอ้มูลลงในระบบยงัมี 
ความไม่ต่อเน่ือง ขอ้มูลท่ีถูกบนัทึกมีความผดิพลาดสูง พนกังานส่วนน้ีมีความเครียดสูง เน่ืองจาก
ความรู้สึกกลวัความผดิพลาดของขอ้มูลท่ีจะถูกส่งเขา้ระบบ ERP มีอตัราการลาออกสูง การจดัสรร
พนกังานส่วนน้ี ท าไดไ้ม่ต่อเน่ือง และท่ีส าคญั คือ ขอ้มูลจะถูกส่งเขา้ระบบ ERP ชา้กวา่การผลิตจริง
อยา่งนอ้ย 12 ชัว่โมง กระบวนการท างานมีความซ ้ าซอ้น จากการท่ีจะตอ้งมีขั้นตอนท่ีหวัหนา้งาน
ตอ้งจดขอ้มูลการผลิต เพื่อส่งใหธุ้รการฝ่ายผลิต เพื่อท าการบนัทึกขอ้มูลเขา้ไปในระบบ ERP  
และหวัหนา้งานจะตอ้งคอยมาตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มูล ก่อนท่ีขอ้มูลจะถูกบนัทึก 
อยา่งเขม้งวดและสม ่าเสมอ ปัญหาการบนัทึกขอ้มูลท่ีผดิพลาดเกิดข้ึนตลอดเวลา เน่ืองจากปัญหา 
การใชค้นท่ียงัมีขอ้จ ากดัดา้นความละเอียดในการท างาน ขอ้มูลการผลิตท่ีผดิพลาดน้ี ส่งผลกระทบ
ต่อขอ้มูลท่ีจะน าไปท าการวางแผนการผลิต ส่งผลใหเ้กิดการเติมสินคา้ และการวางแผนการใช้
วตัถุดิบส าหรับการผลิตมากเกินไป หรือนอ้ยเกินไป ซ่ึงทั้งหมดน้ี คือ ตน้ทุนการผลิตท่ีแฝงมาจาก
ความผดิพลาดของขอ้มูลในระบบ กระทบกบัการควบคุมตน้ทุนการผลิต นอกจากน้ี การบนัทึก
ขอ้มูลลงในระบบ ERP ยงัมีการบนัทึกท่ีชา้กวา่การผลิตจริงอยา่งนอ้ย 12 ชัว่โมง ส่งผลกระทบต่อ
การวางแผนการท างานของเคร่ืองจกัร ท าใหต้อ้งหยดุเคร่ืองจกัรเพื่อรอแผนการผลิต ท าให้
เคร่ืองจกัรท างานไม่ต่อเน่ือง เกิดความล่าชา้ในการผลิตช้ินงาน การผลิตไม่เป็นไปอยา่งต่อเน่ือง 
ส่งผลใหไ้ม่สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการท่ีหลากหลายของผูซ้ื้อไดท้นัต่อเวลา คุณภาพ 
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ของสินคา้ควบคุมไม่ได ้และท าใหร้าคามีการควบคุมยาก ส่งผลกระทบอยา่งต่อเน่ืองในการขยาย
ตลาด และการแข่งขนัในอุตสาหกรรมประเภทเดียวกนั 
 เพื่อใหมี้การผลิตท่ีตอ้งทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ และเพิ่มการแข่งขนัดา้นราคา 
ในอุตสาหกรรมประเภทเดียวกนัใหไ้ด ้ท าใหบ้ริษทักรณีศึกษา ตอ้งหาเทคโนโลยมีาช่วยใหเ้กิด 
การท างานท่ีรวดเร็วข้ึน มีการบนัทึกขอ้มูลการผลิตท่ีเป็นแบบเรียลไทม์ เพื่อเพิ่มความเช่ือมัน่ 
ใหลู้กคา้ ดว้ยการสรรหาเทคโนโลยมีาเพื่อช่วยเสริมให้เกิดการท างานท่ีมีประสิทธิภาพสูงกวา่เดิม 
โดยท่ีเทคโนโลยน้ีี จะตอ้งมาท างานแทนคนในงานท่ีตอ้งท าแบบซ ้ า ๆ และท าเป็นประจ าในทุกวนั 
ขอ้มูลท่ีถูกบนัทึกตอ้งเป็นแบบเรียลไทมถู์กตอ้งมากข้ึน สามารถปรับเปล่ียนหนา้ท่ีพนกังานเดิม 
ท่ีมีอยูไ่ปท างานแบบใหม่ ท่ีเป็นการท างานท่ีไม่ซ ้ าซาก เทคโนโลยท่ีีน ามาใชส้ามารถน าพา 
ความน่าสนใจของลูกคา้เพิ่มข้ึน ล ้าหนา้คู่แข่งท่ีเป็นอุตสาหกรรมประเภทเดียวกนั ดว้ยเหตุผล
ดงักล่าวน้ี จึงเป็นประเด็นส าคญั ท่ีทีมบริหารขององคก์รจ าเป็นตอ้งท าใหเ้กิดข้ึนอยา่งรวดเร็ว  
ในการท่ีจะตอ้งเลือกหาระบบเทคโนโลยท่ีีทนัสมยั ท่ีเหมาะสมกบัสถานการณ์ในบริษทั  
ทั้งระบบฮาร์ดแวร์และระบบซอร์ฟแวร์ท่ีเหมาะสม 
 

ค าถามงานวจิยั 
 1. การน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ ช่วยลดตน้ทุนท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต 
ของบริษทับรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหารอยา่งไร 
 2. การน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ มาปรับใชใ้นกระบวนการผลิตส าหรับบริษทั 
บรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน 
ไดอ้ยา่งไร 
 

วตัถุประสงค์การวจิัย  
 1. เพื่อศึกษาการเปล่ียนแปลงของตน้ทุนดา้นแรงงานและเวลาการท างานท่ีเร็ว 
และกระชบัมากข้ึน หลงัจากท่ีมีการน าเอาระบบไอโอทีมาประยกุตใ์ช ้
 2. เพื่อวดัประสิทธิภาพการท างานของพนกังานระดบัปฏิบติัการท่ีเก่ียวขอ้งกบั
กระบวนการผลิต หลงัจากท่ีมีการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
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ขอบเขตของการวจิัย  
 1. พื้นท่ีในการศึกษา “ประสิทธิภาพของการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
ในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร ของบริษทักรณีศึกษาในจงัหวดั
สมุทรปราการ”  
 2. กลุ่มประชากรท่ีศึกษา คือ พนกังานระดบัปฏิบติัการท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต 
จ านวนทั้งหมด 297 คน ซ่ึงแบ่งออกเป็น 
  2.1 พนกังานฝ่ายผลิต 
  2.2 พนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุง 
  2.3 พนกังานฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 
  2.4 พนกังานงานฝ่ายบุคคล 
  2.5 พนกังานจดัซ้ือวตัถุดิบ  
 3. การศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวจิยั จากงานวจิยัทั้งในประเทศและต่างประเทศ  
ท่ีมีการน าเทคโนโลยไีอโอทีไปปรับใชม้าแลว้ และไดน้ าทฤษฎีท่ีจะน ามาเป็นส่วนประกอบ 
ในการศึกษาในคร้ังน้ี คือ ทฤษฎีท่ีเก่ียวกบัประสิทธิภาพ การปรับใชเ้ทคโนโลยไีอโอทีในส่วนของ
กระบวนการผลิตบรรจุภณัฑ์ 
 

กรอบแนวคดิในการวจิัย 
 การศึกษาในหวัขอ้ “ประสิทธิภาพของการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการใช้ 
ในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร” มีปัจจยัน าเขา้กระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง 
และผลลพัธ์ท่ีไดรั้บผลกระทบกบัประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต เน่ืองจากการน าระบบไอโอที
มาบูรณาการ ดงัท่ีแสดงไวใ้นภาพท่ี 1 
 
 

 

 

 

 
ภาพท่ี 1 กรอบแนวคิดในการวจิยั 

กระบวนการ 
การศึกษาประสิทธิภาพ
ของระบบไอโอที 
ในกระบวนการผลิต 

 

ปัจจยัน าเข้า 
1. ตน้ทุนการผลิต 
2. การป้อนขอ้มูลท่ีมี 
    ความผิดพลาดโดยพนกังาน 
    ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการใช ้
    ระบบไอโอที 

ผลลพัธ์ 
1. เปรียบเทียบตน้ทุน 
    ดา้นแรงงานและเวลาใน 
    การท างานของพนกังาน 
2. การท างานของพนกังาน 
    ท่ีเร็วและกระชบัมากข้ึน 
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 ส าหรับท่ีมาของกรอบแนวคิดในการวจิยัน้ี มาจากการศึกษางานวจิยัอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบั
การประยกุตใ์ชร้ะบบไอโอทีท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการด าเนินงานในกระบวนการผลิต 
 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการวจิัย 
 1. การน าระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต สามารถช่วยลดตน้ทุน 
ดา้นแรงงานท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ของบริษทับรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร 
 2. การน าระบบไอโอทีมาบูรณาการมาปรับใชใ้นกระบวนการผลิต ของบริษทั 
บรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน  
โดยการท่ีท าใหพ้นกังานท างานไดค้ล่องตวัข้ึน มีความรวดเร็ว (เวลา) ความคุม้ค่า (ทรัพยากร)  
ลดความผดิพลาดในการบนัทึกขอ้มูล 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 1. ไอโอที (Internet of things (IoT) หมายถึง เทคโนโลยท่ีีเช่ือมต่อระหวา่งวตัถุส่ิงของ 
(หรือโครงสร้างทางกายภาพ) เขา้กบัระบบอินเตอร์เน็ต เพื่อเกิดการส่ือสารแลกเปล่ียนขอ้มูล
ระหวา่งผูใ้ชง้านและวตัถุในเครือข่ายผูใ้ชง้าน สามารถสั่งการควบคุมการใชง้านวตัถุส่ิงของ 
ในเครือข่ายผา่นระบบอินเตอร์เน็ตได ้การท่ีทุกอุปกรณ์ถูกเช่ือมโยงสู่โลกอินเทอร์เน็ต ท าให้
สามารถรับส่งขอ้มูล และควบคุมการใชง้านอุปกรณ์ต่าง ๆ ผา่นทางเครือข่ายอินเตอร์เน็ต เช่น  
การเปิด-ปิดเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า เคร่ืองจกัร วดัระดบัน ้า วดัความช้ืน วดัแสง วดัอุณหภูมิ ส่งขอ้มูลไป
จดัเก็บเพื่อประมวลผล วเิคราะห์ และรับ-ส่งค าสั่งควบคุมอุปกรณ์ เป็นตน้ 
 2. การผลิต (Production) หมายถึง กระบวนการเปล่ียนแปลงสภาพปัจจยัการผลิต 
ใหเ้ป็นสินคา้และบริการ หรือการสร้างอรรถประโยชน์ของปัจจยัการผลิตชนิดใดชนิดหน่ึง 
ข้ึนมาใหม่ เพื่อก่อใหเ้กิดสินคา้และบริการต่าง ๆ ซ่ึงสามารถสนองตอบต่อความตอ้งการ 
ของผูบ้ริโภคได ้
 3. ประสิทธิภาพ คือ ประสิทธิภาพการผลิต การใชท้รัพยากรใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด  
เป็นการผลิตท่ีท าให้เกิดผลผลิตมากท่ีสุด ภายใตปั้จจยัน าเขา้ท่ีใชใ้นการผลิต หรือการผลิตใหเ้ป็นไป
ตามเป้าหมายของตน้ทุนการผลิตท่ีประหยดั การใชเ้วลาผลิตท่ีทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้  
ไดรั้บความเช่ือถือดา้นคุณภาพสินคา้เป็นอยา่งดี 
 4. การประยกุตใ์ชไ้อโอที หมายถึง การน ามาปรับใชง้านให้เกิดประโยชน์  
เกิดการเช่ือมต่ออุปกรณ์ หรือเคร่ืองจกัรในโรงงาน ท าใหเ้กิดการส่ือสารซ่ึงกนัและกนัได ้ 
และเคร่ืองจกัรต่าง ๆ จะมีการเก็บขอ้มูลในการท างานเอาไว ้สามารถบ่งช้ีสถานะการท างาน 
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สมรรถนะการท างาน หรือขอ้มูลท่ีตอ้งแจง้เตือนส าหรับการดูแลและซ่อมบ ารุง (Maintenance)  
ซ่ึงขั้นตอนยอ่ย ๆ เหล่าน้ี จะแสดงขอ้มูลแยกเป็นส่วน ๆ การรวบรวมขอ้มูลแบบอตัโนมติั 
ดว้ยวธีิการของ IoT จะช่วยลดภาระของพนกังานในการจดบนัทึก และจะไดข้อ้มูลแบบเรียลไทม ์
ท าใหส้ามารถลดความผดิพลาดในการจดบนัทึกขอ้มูลลงได ้
 5. ความรวดเร็ว (เวลา) หมายถึง การบริการ หรือการท างานท่ีรวดเร็ว  
 6. ความคุม้ค่า (ทรัพยากร) หมายถึง การด าเนินงานในส่วนของการผลิต ท่ีมีการใช้
ทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งคุม้ค่า เป็นไปตามเป้าหมายของการผลิต และท าใหเ้กิดมูลค่าในการผลิต  
 7. ความถูกตอ้ง (ป้อนขอ้มูล) หมายถึง การส่งขอ้มูลเขา้ประมวลผลในคอมพิวเตอร์ 
ดว้ยวธีิใด วธีิหน่ึงก็ได ้ดว้ยขอ้มูลท่ีถูกตอ้ง 
 8. ลดความความผดิพลาด (ของคน) หมายถึง ความผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนจากการตั้งใจ  
หรือการท่ีพนกังานไม่ท าตามกฎ กติกา หรือขั้นตอนท่ีมีการออกแบบเอาไวแ้ลว้ เช่น ขา้มขั้นตอน
การปฏิบติังาน บนัทึกขอ้มูลท่ีผดิ เป็นตน้ ท าใหเ้กิดผลลพัธ์เสียหายท่ีเราไม่ตอ้งการ แต่การกระท า 
ท่ีพลาดนั้น เป็นไปโดยตั้งใจ หรือในบางกรณีก็ยิง่กวา่การขา้มขั้นตอน คือ ไม่ไดศึ้กษาขั้นตอน 
การท างานท่ีถูกตอ้งเสียดว้ยซ ้ า 
 9. ตน้ทุนการผลิต คือ ค่าใชจ่้ายการด าเนินงานกิจกรรมทางการผลิต เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึง
ผลิตภณัฑท่ี์ดี มีคุณภาพตามความตอ้งการของลูกคา้ 
 10. ความน่าเช่ือถือ (มุมมองลูกคา้) หมายถึง การรักษาค ามัน่สัญญาท่ีดีท่ีเกิดข้ึน เม่ือลูกคา้
ไดรั้บบริการท่ีถูกตอ้งตามค ามัน่สัญญา ทั้งในเชิงปริมาณ คุณภาพและเวลา โดยการประเมินนั้น  
จะครอบคลุมถึงความปลอดภยัของสถานท่ี ส่วนพนกังานผูใ้หบ้ริการนั้น ตอ้งมีความสามารถสูง 
มีความสามารถในการแกไ้ขปัญหาใหแ้ก่ลูกคา้ได ้ 
 11. Automation คือ ระบบการท างานอตัโนมติัท่ีมีโปรแกรมตั้งเอาไว ้เนน้เอาไวคุ้มงาน 
สั่งงาน และก าหนดค าสั่งเอาไว ้โดยจะไม่สามารถคิด หรือวเิคราะห์ส่ิงใหม่ ๆ ได ้เม่ือเปรียบเทียบ
กบั AI รวมทั้งตอ้งมีมนุษยค์อยดูแลควบคุมการท างาน จึงเหมาะกบัการท าระบบโทรศพัทต์อบกลบั
อตัโนมติั หรือระบบรดน ้าอตัโนมติั เป็นตน้ (บริษทั ไซเบอร์ อีลีท จ ากดั, 2565)  
 12. Artificial Intelligence เรียกช่ือไทย AI คือ ปัญญาประดิษฐท่ี์มีฟังกช์ัน่การเรียนรู้  
ท าความเขา้ใจ มีความสามารถคิด วเิคราะห์ วางแผน และช่วยตดัสินใจ รวมทั้งท านายผลลพัธ์ได ้
โดยท าการค านวณจากประสบการณ์ของระบบเป็นหลกั ตวัอยา่งท่ีท าใหเ้ขา้ใจง่ายข้ึน เช่น  
ผูช่้วยเสมือนจริงอยา่ง Siri หรือ Alexa มาช่วยตอบค าถาม และโตต้อบไดเ้สมือนกบัเป็นคนจริง ๆ 
ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีท าใหเ้ป็นผูช่้วยเสมือนจริง 
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 13. Machine learning คือ การท าใหค้อมพิวเตอร์สามารถเรียนรู้ส่ิงต่าง ๆ และพฒันา 
การท างานใหดี้ข้ึน จากขอ้มูลและสภาพแวดลอ้มท่ีไดรั้บจากการเรียนรู้ของระบบ โดยไม่ตอ้งมี
มนุษยค์อยก ากบั หรือเขียนโปรแกรมเพิ่มเติม และไม่วา่ในอนาคต จะมีขอ้มูลรูปแบบใหม่ ๆ  
เกิดข้ึนมา มนุษยก์็ไม่จ  าเป็นท่ีจะตอ้งไปนัง่เขียนโปรแกรมใหม่ เพราะคอมพิวเตอร์สามารถตีความ
และตอบสนองไดด้ว้ยตนเอง Machine learning จึงเป็นเหมือนฟันเฟืองตวัหน่ึง ท่ีใชใ้นการเรียนรู้
ของ AI เพื่อให้เคร่ืองจกัรมีความชาญฉลาด (บริษทั ไซเบอร์ อีลีท จ ากดั, 2565)  
 15. ตวัแปรสังเกตได ้(Observed or manifest variables) เป็นตวัแปรท่ีสามารถวดั  
หรือสังเกตได ้โดยใชเ้คร่ืองมือท่ีสร้างข้ีน 
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บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎ ีและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การวจิยั เร่ือง การศึกษาประสิทธิภาพของการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
ในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร ของบริษทักรณีศึกษาในจงัหวดั
สมุทรปราการ มีวตัถุประสงคใ์นการวิจยั 1) เพื่อศึกษาการเปล่ียนแปลงของตน้ทุนดา้นแรงงาน 
และเวลาการท างานท่ีเร็วและกระชบัมากข้ึน หลงัจากท่ีมีการน าเอาระบบไอโอทีมาประยกุตใ์ช ้ 
และ 2) เพื่อวดัประสิทธิภาพการท างานของพนกังานระดบัปฏิบติัการ ท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการ
ผลิต หลงัจากท่ีมีการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ เป็นขอ้มูลท่ีไดจ้ากขั้นตอนการผลิต 
ของหวัหนา้งานท่ีสั้นลง กระชบัข้ึน การบนัทึกขอ้มูลการผลิตท่ีไม่ตอ้งใชพ้นกังานบนัทึก  
และขอ้มูลบางส่วนไดจ้ากแบบสอบถาม (Questionnaire) ซ่ึงการสร้างเคร่ืองมือการวจิยันั้น  
ไดจ้ากการศึกษาแนวคิด ทฤษฎี และวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อก าหนดนิยามเชิงปฏิบติัการ  
และโครงสร้างของตวัแปรท่ีตอ้งการจะศึกษา จากนั้น ผูว้ิจยัไดท้  าการสร้างขอ้ค าถามตามนิยาม 
เชิงปฏิบติัการ ท่ีไดมี้ผูท้  าการพฒันาเคร่ืองมือวดัและประเด็นค าถามท่ีไดท้ดลองใชแ้ลว้มาปรับปรุง
เพื่อใหเ้หมาะสมกบัการวจิยั และน าขอ้ค าถามท่ีไดพ้ฒันาเสนอต่ออาจารยท่ี์ปรึกษา เพื่อตรวจสอบ
ความตรงตามเน้ือหาของขอ้ค าถามท่ีไดจ้ากการแปลภาษาองักฤษใหเ้ป็นภาษาไทย เน่ืองจาก 
เป็นขอ้ค าถามท่ีผูว้ิจยัน ามาจากวรรณกรรมจากต่างประเทศ หลงัจากนั้น ผูว้จิยัไดน้ าแบบสอบถาม
ฉบบัร่างดงักล่าว มาท าการทดสอบหาค่าความเท่ียง (Validity) และการทดสอบหาค่าความเช่ือมัน่ 
(Reliability) ของแบบสอบถาม ซ่ึงผูว้จิยัไดอ้ธิบายไวใ้นหวัขอ้การทดสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ
การวจิยั ดงัน้ี แบบสอบถาม (ท่ีมีลกัษณะมาตราวดัประเมินค่า (Rating scale) 5 ระดบั ไดแ้ก่  
มากท่ีสุด มาก ปานกลาง นอ้ย นอ้ยท่ีสุด (ธานินทร์ ศิลป์จารุ, 2557, หนา้ 75) ซ่ึงผูว้จิยัไดท้  า 
การอธิบายเพิ่มเติม มีเอกสารแนบทา้ยท่ีภาคผนวก ในรายละเอียดจะมีแนวคิดและงานวจิยั 
ในประเทศและต่างประเทศท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน ามายนืยนัการก าหนดสมมติฐานในงานวิจยัคร้ังน้ี 
และในส่วนเน้ือหาบทท่ี 2 มี 2 ตอน และเพื่อใหมี้ความกระชบัมากข้ึน ผูว้จิยัจึงไดน้ าเฉพาะประเด็น
สาระส าคญัหลกั ๆ มาเท่านั้น ส าหรับรายละเอียดในแต่ละหวัขอ้ ผูว้ิจยัไดอ้ธิบายเพิ่มเติม ดงัน้ี 
 ตอนที ่1 แนวคิดและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 1. ความหมาย แนวคิด และทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัเทคโนโลยไีอโอที และการประยกุตใ์ช้
ระบบไอโอที 
 2. แนวคิดและงานวิจยัเก่ียวกบักระบวนการผลิตบรรจุภณัฑก์ระดาษ   
 3. แนวคิดและงานวิจยัเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงาน 
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 4. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งทั้งในประเทศและต่างประเทศ 
 5. วธีิการวเิคราะห์ตวัแปรท่ีท าการศึกษาเพื่อก าหนดสมมติฐานในการวิจยั  
 ตอนที ่2 ประวตัิองค์กร กรรมวธีิการผลติ กระบวนการผลติ 
 1. ประวติัความเป็นมาของบริษทักรณีศึกษา 
 2. กรรมวธีิการผลิตและกระบวนการผลิต  
 

ตอนที ่1 แนวคดิและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ความหมาย แนวคิด และทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัเทคโนโลยไีอโอท ีและการประยุกต์ใช้
ระบบไอโอที 
 อินเทอร์เน็ตในทุกส่ิง (Internet of things (IoT) หมายถึง “ส่ิง” จ  านวนมากมายท่ีเช่ือมต่อ
กบัอินเทอร์เน็ต เพื่อใหพ้วกเขาสามารถแบ่งปันขอ้มูลกบัส่ิงอ่ืน ๆ โดยท่ีจะใชแ้อปพลิเคชัน่ IoT 
เช่ือมต่อเคร่ืองจกัรอุตสาหกรรมและอ่ืน ๆ อุปกรณ์ท่ีเช่ือมต่ออินเทอร์เน็ต โดยใชเ้ซ็นเซอร์ในตวั 
เพื่อรวบรวมขอ้มูล อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรท่ีเช่ือมต่อ IoT สามารถปรับปรุงวธีิการท างาน 
และการใชชี้วติของเราได ้ตวัอยา่งเช่น Internet of things ในโลกแห่งความเป็นจริง มีให้เห็นตั้งแต่
บา้นอจัฉริยะ ท่ีปรับความร้อนและแสงสวา่งโดยอตัโนมติั รวมไปถึงโรงงานอจัฉริยะท่ีมีการใช ้IoT  
เพื่อการตรวจสอบเคร่ืองจกัรอุตสาหกรรม ใหเ้กิดการคน้หาปัญหา และมีการปรับแกอ้ตัโนมติั 
เพื่อหลีกเล่ียงความลม้เหลว (สาส์ส, 2565) อินเทอร์เน็ตในทุกส่ิง หมายถึง เครือข่ายรวมของ
อุปกรณ์ท่ีเช่ือมต่อถึงกนัและกนั ของเทคโนโลยท่ีีอ านวยความสะดวกในการส่ือสารระหวา่ง
อุปกรณ์กบัระบบ Cloud ตลอดจนระหวา่งอุปกรณ์ดว้ยกนัเอง 
  Internet of things (IoT) คือ การท่ีอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ต่าง ๆ มีการเช่ือมโยง หรือ
ส่งขอ้มูลถึงกนัไดด้ว้ยอินเทอร์เน็ต โดยไม่ตอ้งใชค้นป้อนขอ้มูล การเช่ือมโยงน้ีง่าย จนท าใหเ้รา
สามารถสั่งการควบคุมการใชง้านอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ต่าง ๆ ผา่นทางเครือข่ายอินเตอร์เน็ตได ้ 
ไปจนถึงการเช่ือมโยงการใชง้านอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ต่าง ๆ ผา่นทางเครือข่ายอินเตอร์เน็ต 
เขา้กบัการใชง้านอ่ืน ๆ จนเกิดเป็นบรรดา Smart ต่าง ๆ เช่น Smart device, Smart grid, Smart home, 
Smart network หรือ Smart intelligent transportation 
  ผูว้จิยัไดน้ าเสนอแนวคิดเก่ียวกบัการน าไอโอทีมาเช่ือมต่อเขา้กบักระบวนการผลิต
บรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร ของบริษทักรณีศึกษา เพื่อใหเ้กิดการบนัทึกขอ้มูลการผลิต
ท่ีเร็วข้ึนแบบเรียลไทม ์และมีความถูกตอ้ง 100 เปอร์เซ็นต ์และก่อใหเ้กิดสภาวะท่ีส่งเสริม 
การพฒันาดา้นนวตักรรม ท่ีจะส่งผลใหมี้โอกาสเติบโตในภาคธุรกิจและองคก์ร ตามคล่ืนแห่ง 
การเปล่ียนแปลงในการท างานท่ีเหมาะสม มีประสิทธิภาพ เพราะในเชิงนโยบายของประเทศไทย 
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ไดส่้งเสริมสนบัสนุนใหมี้ระบบ 5G เขา้มาใชร่้วมดว้ย ทุกอยา่งจะเช่ือมต่ออยา่งรวดเร็ว และสุดทา้ย
น าไปสู่ประโยชน์ ท่ีทั้งผูบ้ริโภคและเจา้ของธุรกิจจะไดรั้บทั้ง 2 ฝ่าย จากขอ้มูลท่ีขบัเคล่ือนดว้ย IoT 
จะช่วยใหธุ้รกิจสามารถท าการตลาด ท่ีท าใหผ้ลิตภณัฑข์องตนทนัเวลาและตรงกบัความตอ้งการ
ของลูกคา้ไดดี้ยิง่ข้ึน เพราะการเช่ือมต่อของ Internet of things ถือเป็นตวัก าหนดการเปล่ียนแปลง
ของเศรษฐกิจในอนาคตได ้และในท่ีสุด Internet of things ก็จะส่งผลต่อการคา้และการด าเนินชีวติ
ทัว่โลก และจะกลายเป็นส่ิงท่ีท าใหเ้ทคโนโลยมีีการพฒันายิง่ข้ึนไป IoT จะเป็นระบบท่ีเช่ือมโยง 
ทุกขั้นตอนของกระบวนการอุตสาหกรรม เร่ิมตั้งแต่ห่วงโซ่อุปทานไปถึงการจดัส่ง ท่ีสามารถไป
พร้อม ๆ กบัการวิเคราะห์ขอ้มูลขนาดใหญ่ รวมถึงการสร้างแบบจ าลองการคาดการณ์ ซ่ึงจะสามารถ
ป้องกนัขอ้บกพร่องและการหยดุท างานของอุปกรณ์ ซ่ึงจะท าใหส้ามารถลดตน้ทุนท่ีเกิดจาก
ค่าใชจ่้ายในการซ่อมลงได ้และไม่ส่งผลกระทบในการท่ีไม่สามารถตอบสนองลูกคา้ไดท้นั 
 1. ความหมายของ IoT (Internet of things) ในงานบรรจุภณัฑ ์ 
 เทคโนโลย ีInternet of things (IoT) หรือ “อินเตอร์เน็ตในทุกส่ิง” เป็นระบบท่ีอุปกรณ์
และขอ้มูลต่าง ๆ ถูกเช่ือมโยงกนัเขา้สู่โลกอินเทอร์เน็ต ท าใหม้นุษยส์ามารถสั่งการ ควบคุม 
การใชง้านอุปกรณ์ต่าง ๆ ผา่นทางเครือข่ายอินเตอร์เน็ต เช่น การสั่งเปิด-ปิด อุปกรณ์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 
เคร่ืองจกัรในโรงงานอุตสาหกรรม โทรศพัทมื์อถือ เคร่ืองมือส่ือสาร เคร่ืองใชส้ านกังาน ท่ีตอ้งผา่น
เครือข่ายอินเทอร์เน็ต เป็นตน้ อยา่งไรก็ตาม ดว้ยเทคโนโลยน้ีี จะมีทั้งประโยชน์อยา่งมหาศาล และ
มีความเส่ียงไปพร้อม ๆ กนั ถา้ระบบรักษาความปลอดภยัของอุปกรณ์และเครือข่าย อินเทอร์เน็ต 
ไม่มีระบบการรักษาความปลอดภยัของระบบท่ีเพียงพอ จะเป็นจุดท่ีจะท าใหผู้ไ้ม่ประสงคดี์เขา้มา
กระท าการท่ีไม่พึงประสงคต่์ออุปกรณ์ขอ้มูลสารสนเทศ หรือความเป็นส่วนตวัของบุคคลได ้ดงันั้น 
การพฒันาไปสู่ Internet of things จึงมีความจ าเป็นตอ้งพฒันามาตรการและเทคนิคในการรักษา
ความปลอดภยัไอทีควบคู่กนัไปดว้ย  
 2. ประวติัและการริเร่ิมของ IoT 
 แนวคิด Internet of things ถูกคิดคน้โดย Kevin Ashton ในปี ค.ศ. 1999 ภายใตโ้ครงการ
ท่ีช่ือ “Auto-ID Center” จากเทคโนโลย ีRFID (Radio Frequency Identification) ท่ีท าหนา้ท่ีเป็น
เซนเซอร์ โดยใชห้ลกัการระบุขอ้มูลส่ิงต่าง ๆ โดยใชค้ล่ืนความถ่ีวทิย ุจนท าใหเ้กิดเป็นระบบ RFID 
ดงัภาพท่ี 2 จนกลายเป็นตน้แบบของ IoT ในยคุปัจจุบนันัน่เอง 
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ภาพท่ี 2 เทคโนโลย ีRFID (Radio Frequency Identification) 
 
 ต่อมาในยดุปี ค.ศ. 2000 โลกไดมี้อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ออกมาเป็นจ านวนมาก 
และมีการใชค้  าวา่ “Smart” ซ่ึงในท่ีน้ี คือ Smart device, Smart grid, Smart home, Smart network, 
Smart intelligent transportation ซ่ึงค าวา่ Smart สมยันั้น หมายถึง การดึงขอ้มูลต่าง ๆ เขา้มา  
สามารถสั่งการและแสดงผลไดใ้นท่ีเดียวกนั ซ่ึงก็จะเป็นศพัทเ์ชิงเดียวกบั IoT ในยคุนั้น 
 Cloud computing หรือ Wireless network เป็นส่ือกลางการรับส่งขอ้มูลจาก Smart device 
ไปยงัผูใ้ช ้ซ่ึงมีทั้งการส่งขอ้มูลผา่นระบบ Wireless ไปยงัผูใ้ช ้และการส่งผา่น Cloud computer  
ซ่ึงการส่งขอ้มูลไปยงั Cloud ช่วยรองรับการใชง้าน Smart device จ  านวนมากกวา่ ระยะทางไกลกวา่ 
รวมถึงอาจมีการติดตั้งระบบแปลงการแสดงผลของขอ้มูล ใหเ้หมาะกบัผูใ้ชง้านในส่วนน้ีได ้
 Smart device เป็นอุปกรณ์ท่ีมีหนา้ท่ีเฉพาะ เป็นจุดเร่ิมตน้ท่ีตอบโจทยก์ารใช ้IoT  
โดยจ าเป็นตอ้งมีส่วนประกอบอยา่ง Microprocessor และ Communication device (OSI Model 7 
layer) ท่ีอยูภ่ายใน เพื่อแลกเปล่ียนขอ้มูล ขอ้มูลท่ี Smart device ส่งมอบไปยงัระบบ ไม่เพียงแต่
ขอ้มูลตามหนา้ท่ีเท่านั้น แต่ยงัรวมถึงสภาพของอุปกรณ์ดว้ย ผูใ้ชจึ้งไม่ตอ้งเสียเวลาเดินทางมา
ตรวจสอบอุปกรณ์ดว้ยตนเองเป็นประจ า 
 Dashboard เป็นส่วนแสดงผลและควบคุมการท างานในมือของผูใ้ช ้อยูใ่นรูปของ Device 
แอปพลิเคชัน่ในคอมพิวเตอร์ หรือ Smartphone ผูใ้ชจ้ะดูขอ้มูลท่ี Smart device ส่งมา ตรวจสอบ
สถานะของอุปกรณ์และระบบ รวมถึงถ่ายทอดค าสั่งใหม่ไปยงั Smart device จากส่วนน้ี 
 3. ส่วนประกอบของเทคโนโลย ีIoT แบ่งออกเป็น 3 ส่วนหลกั ดงัน้ี 
  3.1 ส่วนรับขอ้มูล คือ ส่วนท่ีช่วยใหอุ้ปกรณ์ IoT รับรู้ขอ้มูลจากสภาพแวดลอ้ม
ภายนอก เช่น เซ็นเซอร์และแอคทิเวเตอร์ (Activator) 
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  3.2 ส่วนส่ือสาร คือ ส่วนท่ีช่วยใหอุ้ปกรณ์ IoT มีความสามารถในการส่ือสาร  
เป็นส่วนท่ีมีการเช่ือมต่อกบัอินเทอร์เน็ต โดยเทคโนโลยท่ีีก าลงัไดรั้บความนิยม คือ สมองกลฝังตวั
ท่ีติดไวก้บัวตัถุ ซ่ึงเป็นอุปกรณ์เช่ือมต่อกบัอินเทอร์เน็ต มีหนา้ท่ีรับขอ้มูลความเปล่ียนแปลง 
ท่ีเก่ียวขอ้งจากเซ็นเซอร์ แลว้ส่งขอ้มูลน้ีผา่นอินเทอร์เน็ต เพื่อเช่ือมต่อเขา้กบัระบบควบคุม 
และระบบประเมินผลส่วนกลาง ทั้งน้ี จุดเด่นของสมองกลฝังตวั คือ การส่งขอ้มูลแบบ Real time 
อยา่งแม่นย  า 
  3.3 ส่วนประมวลผลขอ้มูล คือ ส่วนท่ีช่วยใหอุ้ปกรณ์ IoT มีความสามารถ 
ในการประมวลผลขอ้มูลท่ีไดรั้บ นบัเป็นส่วนท่ีท าให้เกิดกระบวนการท างานในเทคโนโลย ีIoT 
เช่น เทคโนโลยกีารประมวลผลแบบคลาวด ์(Cloud computing) ทั้งน้ี การท่ีเทคโนโลย ีIoT  
ไดเ้ช่ือมต่อกบัอุปกรณ์ต่าง ๆ ท าใหเ้กิดการรวบรวมขอ้มูลเหล่าน้ี แลว้จดัเก็บเป็นคลงัขอ้มูล
ส่วนกลางขนาดใหญ่ของระบบ (Big data) หรือน าไปผนวกกบัเทคโนโลยปัีญญาประดิษฐ ์
(Artificial intelligence) ซ่ึงจะเป็นประโยชน์ในการน าขอ้มูลจากคลงัส่วนกลางไปใชว้เิคราะห์ 
และท านายผลการท างานของบุคคล ส่ิงของ หรือองคก์รต่าง ๆ ท่ีอยูใ่นระบบไดต่้อไป 
 แนวคิดและงานวจัิยเกี่ยวกบักระบวนการผลติบรรจุภัณฑ์กระดาษ 
 1. บรรจุภณัฑ ์ 
 บรรจุภณัฑ ์คือ บรรจุภณัฑ ์หรือการบรรจุหีบห่อ หมายถึง ศาสตร์และศิลป์ท่ีใชใ้น 
การบรรจุสินคา้ โดยใชเ้ทคโนโลยท่ีีทนัสมยัและเป็นมิตรกบัส่ิงแวดลอ้ม เพื่อการคุม้ครองปกป้อง
สินคา้จากผูผ้ลิตจนถึงมือลูกคา้อยา่งปลอดภยั ดว้ยตน้ทุนการผลิตท่ีเหมาะสม จากความหมาย 
พอสรุปไดว้า่ บรรจุภณัฑน์ั้น หมายถึง เร่ืองของวทิยาศาสตร์และเร่ืองของศิลปะท่ีใชเ้พื่อการบรรจุ
สินคา้ โดยใชเ้ทคโนโลยท่ีีทนัสมยัและท าใหเ้กิดความเสียหายกบัส่ิงแวดลอ้ม และบรรจุภณัฑน์ั้น 
จะตอ้งปกป้องตวัสินคา้ให้อยูใ่นสภาพท่ีดีจากแหล่งผลิตจนถึงมือลูกคา้ โดยไม่ใหไ้ดรั้บ 
ความเสียหาย ทั้งน้ี บรรจุภณัฑน์ั้น ๆ จะตอ้งมีตน้ทุนของการผลิตท่ีไม่สูงจนเกินไป 
 การผลิตบรรจุภณัฑก์ระดาษท่ีไดม้าตรฐาน บรรจุภณัฑอ์าหารและเคร่ืองด่ืมท่ีผลิตจาก
วสัดุธรรมชาติลว้น ๆ ซ่ึงในกระบวนการผลิตตอ้งไม่มีสารเคมี หรือวสัดุอ่ืน ๆ ท่ีมีอนัตราย 
ต่อผูบ้ริโภคเจือปน หรือน ามาเป็นส่วนประกอบเพื่อเพิ่มความคงทนของบรรจุภณัฑ ์ก็จะเรียกกนัวา่
บรรจุภณัฑ ์หรือ “ภาชนะรักษโ์ลก” เพราะนอกจากยอ่ยสลายไดต้ามธรรมชาติแลว้นั้น วสัดุประเภท
เยือ่กระดาษท่ีน ามาผลิตกล่องกระดาษใส่อาหาร แกว้กระดาษประเภทต่าง ๆ และถว้ยกระดาษ  
ยงัปลูกทดแทนข้ึนมาใหม่ได ้
 จากผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มท่ีมีสาเหตุมาจากหลาย ๆ ปัจจยั และขยะจากบรรจุภณัฑ์ 
ถือไดว้า่ เป็นหน่ึงในหลายปัจจยัท่ีส่งผลกระทบโดยตรง ไดแ้ก่ การท่ีอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์ 
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เป็นแหล่งใชพ้ลงังาน ทั้งการใชส้ารบางประเภท เช่น CFC (Chlorofluorocarbons) ในกระบวนการ
ผลิตและแปรรูป ส่งผลต่อการท าลายโอโซนในชั้นบรรยากาศ และยงัเป็นปัญหาจากบรรจุภณัฑ์ 
ท่ีใชแ้ลว้ ท่ีก่อใหเ้กิดขยะอยูต่ามแหล่งชุมชน หรือในแม่น ้าล าคลอง นอกจากท าลายส่ิงแวดลอ้ม 
และภูมิทศัน์แลว้ ยงัก่อใหเ้กิดมลพิษจากการก าจดัขยะท่ีไม่ถูกวธีิ เช่น การเผาท าลาย หรือขยะ 
ท่ีท าใหน้ ้าเน่าเหมน็ ส่งผลต่อปัญหาสุขภาพของคนในชุมชน  
 “บรรจุภณัฑ”์ หรือการบรรจุหีบห่อ ท่ีไม่ไดเ้ป็นเพียงขั้นตอนการรักษาคุณภาพ 
หรือปกป้องตวัสินคา้ไม่ให้เกิดการช ารุดเสียหาย รวมถึงส่งเสริมดา้นการตลาดจากการออกแบบ 
ใหส้วยงาม โดดเด่นอยา่งมีเอกลกัษณ์ การเลือกใชก้ล่องกระดาษ กล่องอาหาร กล่องกระดาษลูกฟูก 
ขวดแกว้ หรือภาชนะอ่ืน ๆ อยา่งชาญฉลาดของผูป้ระกอบการ ยงัส่งผลต่อความส าเร็จของ 
องคก์รธุรกิจ ไดท้ั้งในระยะสั้นและระยะยาว  
 2. บรรจุภณัฑก์ระดาษ 
 บรรจุภณัฑก์ระดาษมีอยูห่ลายประเภท เช่น กล่องกระดาษ แกว้กาแฟร้อน กล่องกระดาษ
ใส่อาหาร ถงักระดาษใส่อาหาร ถาดใส่อาหาร และอ่ืน ๆ ผลิตจากเยือ่กระดาษท่ีมีคุณภาพ 
แตกต่างกนั ตามสภาพการใชง้าน เช่น กล่องกระดาษท่ีตอ้งการความทนทานต่อการฉีกขาด  
ก็จะเลือกวสัดุจากเยือ่กระดาษคุณภาพ มีกระบวนการผลิตและการออกแบบท่ีซบัซอ้นมากกวา่ 
บรรจุภณัฑก์ระดาษทัว่ไป ส าหรับกระดาษท่ีใชท้  าบรรจุภณัฑมี์หลายชนิด คุณภาพของกระดาษ 
ก็แตกต่างกนัไป โดยทัว่ไป กระดาษจะท าจากเยือ่ไม ้ประกอบดว้ยเส้นใย หรือท่ีเรียกกนัวา่  
เยือ่กระดาษ มีอยู ่2 ชนิด ไดแ้ก่ เยือ่ใยยาว มีความแขง็แรงทนทาน เพราะท าจากไมเ้น้ืออ่อน 
เมืองหนาว เช่น ไมส้น หรือสปรูซ ท่ีตอ้งน าเขา้มาจากต่างประเทศ และเยือ่ใยสั้น เป็นกระดาษ 
ท่ีแน่น เรียบ แต่ไม่แขง็แรง ท าจากไมเ้น้ือแขง็เมืองร้อน เช่น ยคูาลิปตสั ไมก้ระถินเทพา เป็นตน้ 
 3. ขอ้ดี-ขอ้ดอ้ยของกระดาษ 
 โดยทัว่ไป กระดาษท่ีนิยมน ามาท าเป็นบรรจุภณัฑอ์าหารและเคร่ืองด่ืม หรือบรรจุภณัฑ์
รูปแบบอ่ืน ๆ มีหลายชนิด ท่ีผลิตจากเยือ่กระดาษท่ีมีคุณภาพแตกต่างกนั ขอ้ดี-ขอ้ดอ้ยของกระดาษ
ท่ีใชเ้ป็นวตัถุดิบส าหรับผลิตบรรจุภณัฑ์ มีดงัน้ี 
 ขอ้ดี คือ กระดาษคุณสมบติัมีใหเ้ลือกหลายประการ และยงัเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม
สามารถยอ่ยสลายไดเ้องตามธรรมชาติ 
 ขอ้ดอ้ย คือ บรรจุภณัฑไ์ม่สามารถกนัน ้าร่ัวไดเ้ป็นเวลานาน เม่ือเทียบกบับรรจุภณัฑ์
พลาสติก ป้องกนัความช้ืนไดน้อ้ยกวา่บรรจุภณัฑท่ี์ท าจากวสัดุท่ีเป็นพลาสติก ความแข็งแรง 
นอ้ยกวา่มาก  
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 4. คุณสมบติัของกระดาษส าหรับท าบรรจุภณัฑ์ 
 การเลือกกระดาษเพื่อใชเ้ป็นวสัดุในการออกแบบและผลิตบรรจุภณัฑ์อาหาร 
และเคร่ืองด่ืม กล่องกระดาษ กล่องกระดาษลูกฟูก พาเลทกระดาษ และบรรจุภณัฑรู์ปแบบอ่ืน  
มีขอ้ควรพิจารณา ดงัน้ี 
  4.1 กระดาษตอ้งมีน ้าหนกัท่ีไดต้ามมาตรฐาน 
  4.2 พิจารณาจากความเรียบและความเป็นรูพรุนของกระดาษ 
  4.3 มีคุณสมบติัในการตา้นไขมนั หรือน ้ามนั 
  4.4 คุณสมบติัในการตา้นแรงดึงและการยดืตวั 
  4.5 เป็นกระดาษท่ีมีความแข็งตวั หรือมีความคงทนต่อการโคง้งอ 
  4.6 กระดาษตอ้งมีความทนทานต่อการขดัสี 
  4.7 ความหนาของกระดาษ 
  4.8 ความขาวสวา่งของกระดาษ 
  4.9 มีคุณสมบติัในการดูดซบัน ้า 
  4.10 ความเหนียวของกระดาษ การตา้นแรงฉีกขาดและท่ิมทะลุ 
  4.11 การตา้นแรงกดทั้งในแนวตั้งและแนวนอน 
 สรุปไดว้า่ กระดาษ คือ วตัถุดิบท่ีน ามาใชเ้ป็นส่วนประกอบในการผลิตบรรจุภณัฑ์
ส าหรับบรรจุอาหารและเคร่ืองด่ืม หรือบรรจุภณัฑ์อ่ืน ๆ ท่ีนอกจากจะปลอดภยัต่อสุขภาพ 
ของผูบ้ริโภค เพราะไดจ้ากธรรมชาติแลว้ บรรจุภณัฑท่ี์น ามาใชท้  าหีบห่อ หรือบรรจุสินคา้  
ยงัช่วยเพิ่มมูลค่า และตอบโจทยต่์อกระแสการอนุรักษส่ิ์งแวดลอ้มอีกดว้ย 
 5. กระบวนการผลิตบรรจุภณัฑ์ คือ การน าเอาปัจจยัการผลิต เช่น ทุน แรงงาน 
และความสามารถในการประกอบตามกระบวนการอยา่งใด อยา่งหน่ึง ภายใตเ้ทคโนโลย ี
ผสมผสานกนัจนกลายเป็นสินคา้และบริการ เพื่อตอบสนองความตอ้งการของมนุษย ์หรือท่ีเรา
เรียกวา่ กระบวนการผลิตบรรจุภณัฑ์เพื่อเพิ่มคุณค่าและประโยชน์ทางเศรษฐกิจ ใหก้บัปัจจยั 
การผลิต เพื่อใหลู้กคา้ไดรั้บผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพ และตอบสนองความตอ้งการลูกคา้มากท่ีสุด 
(แตงโม, 2565) 
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 แนวคิดและงานวจัิยเกี่ยวกบัการเพิม่ประสิทธิภาพการด าเนินงาน  
 การเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงาน คือ การปฏิบติังานดว้ยทรัพยากรท่ีมีอยูจ่  านวนนอ้ย
แต่กลบัไดผ้ลลพัธ์ท่ีมากข้ึน จากการท างานดว้ยวธีิท่ีชาญฉลาดข้ึน การท างานหนกันอ้ยลง 
แต่ยงัคงไวซ่ึ้งคุณภาพ หรือการท างานดว้ยเวลาเท่าเดิม หรือทรัพยากรเดิม แต่กลบัไดผ้ลลพัธ์ 
ท่ีมากกวา่คร้ังก่อน เป็นตน้ หากพูดใหเ้ป็นทางการจะไดว้า่ การเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน  
คือ การเพิ่มผลลพัธ์ใหไ้ดม้ากท่ีสุด จากการป้อนทรัพยากรลงไปใหน้อ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้ 
(บริษทั สตดัดิสท ์ประเทศไทย จ ากดั, 2565)  
 Jose and Botella (2014, pp. 11-24) พบวา่ ความไวว้างใจและการสร้างนวตักรรมใหม่ 
ในสภาพแวดลอ้มของกระบวนการจดัการห่วงโซ่อุปทาน นวตักรรมดา้นเทคโนโลยมีีความมุ่งเนน้
ท่ีจะปรับปรุงคุณภาพ มีการแลกเปล่ียนขอ้มูลระหวา่งองคก์รและการสร้างความสัมพนัธ์ ส่งผลต่อ
ความไวว้างใจในสภาพแวดลอ้มของนวตักรรมและการตลาดแตกต่างกนั ส่งผลกระทบต่อ 
ผลการด าเนินงานขององคก์ร ท่ีนวตักรรมเทคโนโลยแีละความไวว้างใจไดส่้งกระทบเชิงลบ 
ต่อระบบเศรษฐกิจ 
 Dolsen and Chinnam (2017, pp. 1-23) สรุปวา่ ความส าคญัของระดบัการมีส่วนร่วม 
ของพนกังาน มีส่วนขบัเคล่ือนในผลการด าเนินการ และมีความสามารถในการพฒันานวตักรรม 
ขององคก์รช้ินส่วนยานยนตใ์นเขตพื้นท่ีของค่าจา้งแรงงานสูง ท่ีสามารถแข่งขนักบักลยทุธ์ 
ท่ีแตกต่าง โดยพฒันาความสามารถในการสร้างสรรคน์วตักรรมอยา่งต่อเน่ือง มีความคิดสร้างสรรค ์
เป็นกระบวนการต่อเน่ืองในการคน้หาปัญหา การแกปั้ญหา และพนกังานมีนวตักรรมทางความคิด
สร้างสรรค ์มีส่วนร่วมอยา่งมากท่ีสุดในการมุ่งเนน้ไปท่ีการแกปั้ญหาเชิงสร้างสรรค ์และพนกังาน 
มีส่วนร่วมในการสร้างแรงจูงใจภายในองคก์ร และเป็นแหล่งทางความคิดท่ีมีศกัยภาพขององคก์ร 
และยงัมีส่วนขบัเคล่ือนใหผ้ลการด าเนินงานของบริษทัดีข้ึน  
 Dolsen and Chinnam (2017, pp. 1-23); Sabiu et al. (2019, pp. 50-69) จากผลวจิยั  
สรุปไดว้า่ การมีส่วนร่วมของพนกังานเป็นตวัขบัเคล่ือนในการด าเนินการ พฒันาความสามารถ 
ในการสร้างสรรคน์วตักรรมอยา่งต่อเน่ือง ความคิดสร้างสรรค ์เป็นกระบวนการต่อเน่ือง 
ในการคน้หาปัญหาและการแกปั้ญหา พนกังานท่ีมีส่วนร่วมมากท่ีสุด มุ่งเนน้ท่ีการแกปั้ญหา 
เชิงสร้างสรรค ์เพราะนวตักรรมเกิดจากความคิดสร้างสรรค ์จากบุคคลท่ีมีแรงจูงใจภายใน 
และพนกังานทุกคนในบริษทัเป็นแหล่งความคิดท่ีมีศกัยภาพ พนกังานมีส่วนร่วมในการสร้าง
แรงจูงใจภายใน ส่งต่อผลการด าเนินงานของบริษทั และพนกังานตอ้งมีความผกูพนักบัองคก์ร 
เพราะพนกังานมีส่วนในการขบัเคล่ือนองคก์ร 
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 Jose and Botella (2014) พบวา่ ความไวว้างใจและการสร้างนวตักรรมใหม่ 
ในสภาพแวดลอ้มของกระบวนการจดัการห่วงโซ่อุปทาน ทั้งนวตักรรมทางดา้นเทคโนโลยี 
ท่ีมุ่งเนน้การปรับปรุงคุณภาพ ใหมี้การแลกเปล่ียนขอ้มูลระหวา่งองคก์ร จนเห็นวา่ การสร้าง
ความสัมพนัธ์ส่งผลต่อความไวว้างใจในสภาพแวดลอ้มของนวตักรรม และการตลาดแตกต่างกนั 
ไดส่้งผลกระทบต่อผลการด าเนินงานขององคก์ร 
 Keszey (2018, pp. 1061-1081) พบวา่ ความเตม็ใจท่ีจะแบ่งปันความรู้ของพวกเขา 
มีขอบเขตแบบคู่ มีผลต่อความส าเร็จของนวตักรรมการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ และประสิทธิภาพ 
มีผลกระทบโดยตรงต่อทั้งนวตักรรมการพฒันาผลิตภณัฑ์ และประสิทธิภาพการท างาน  
มีผลกระทบต่อส่ือกลางกบัประสิทธิภาพการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ ท่ีนวตักรรมการพฒันา
ผลิตภณัฑใ์หม่ท าหนา้ท่ีเป็นส่ือกลาง ผลการศึกษา ระบุวา่ ผลกระทบเหล่าน้ี มีความแข็งแกร่ง 
และไม่ข้ึนกบัความเปล่ียนแปลงของการตลาดของบริษทั 
 Sabiu et al. (2019, pp. 50-69) กล่าววา่ การความสัมพนัธ์ระหวา่งการจดัการทรัพยากร
มนุษย ์บรรยากาศทางจริยธรรมในองคก์าร (ECs) และผลการด าเนินงานขององคก์ร การเช่ือมโยง 
ท่ีขาดหายไป ศึกษาพบวา่ มีการสนบัสนุนสร้างความแขง็แกร่งใหอ้งคก์ร และมีบทบาท 
ของบรรยากาศทางจริยธรรมในองคก์ร ไดส่้งผลต่อความสัมพนัธ์ระหวา่งการปฏิบติังานขององคก์ร
และส่งผลกระทบต่อผลการด าเนินงานขององคก์ร 
 อาคม เจียรจินดา (2564, หนา้ 60-70) ศึกษาวจิยั เร่ือง เทคโนโลยสีารสนเทศกบั
ประสิทธิภาพในการปฏิบติังานของผูป้ฏิบติังานในเขตกรุงเทพมหานคร สรุปไดว้า่ การปฏิบติังาน
จ าเป็นตอ้งใชร้ะบบสารสนเทศเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน คือ การใชท้รัพยากร 
ท่ีจ  ากดั เช่น คน เงิน อุปกรณ์ ใหบ้รรลุเป้าหมายขององคก์ร โดยประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน 
ประกอบดว้ย 4 ขอ้ 1) คุณภาพของงาน 2) ปริมาณงาน 3) เวลา และ 4) ค่าใชจ่้าย โดยท่ีผูป้ฏิบติังาน
ท่ีมีคุณภาพ สามารถใชเ้ทคโนโลยสีารสนเทศใหเ้กิดประโยชน์ จนสามารถท าใหอ้งคก์ร 
ของผูป้ฏิบติังานนั้น มีประสิทธิภาพในการปฏิบติังานท่ีสูงข้ึน จะตอ้งเป็นผูท่ี้มีความรู้ ความรู้สึก 
และดา้นพฤติกรรมท่ีดีต่อเทคโนโลยสีารสนเทศ เพื่อใหเ้กิดความสะดวกสบาย ความแม่นย  า  
ความรวดเร็วมากข้ึน และการมีทศัคติท่ีดี ท าใหท้  างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพสูงข้ึน และท าใหมี้
เหตุผลดา้นประสิทธิภาพดา้นเวลาสูงข้ึนดว้ย 
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 งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้องทั้งในประเทศและต่างประเทศ 
 1. งานวจิยัในประเทศ  
 ชลิตา วฒันะชยัโชติกร (2555) ไดศึ้กษาการวเิคราะห์และปรับปรุงกระบวนการท างาน
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการใชง้านระบบ ERP กรณีศึกษา บริษทั ทินแคนอินดสัทร่ี จ  ากดั  
โดยตอ้งการระบบการด าเนินงานและระบบสารสนเทศท่ีมีประสิทธิภาพมารองรับ เพื่อใหบ้รรลุ
เป้าหมาย สินคา้ส่งถึงมือลูกคา้อยา่งทนัเวลาและครบถว้น ซ่ึงบริษทัไดน้ าระบบ ERP มาใช้
สนบัสนุนกระบวนการท างาน และสร้างความเช่ืยมโยงของขอ้มูลสินคา้ในองคก์ร เพื่อใหมี้ 
ความถูกตอ้งแม่นย  ามากข้ึน สามาถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ และลดความสูญเสีย 
ท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ พบวา่ สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดความไม่ถูกตอ้ง ไม่แม่นย  า 
และไม่ทนัสมยัของขอ้มูล ท่ีส่งผลใหร้ะบบ ERP ท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั ไม่ไดถู้กปรับใหส้อดคลอ้งกบั
ลกัษณะทางธุรกิจของบริษทั ท าใหไ้ม่สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของผูใ้ชง้านอยา่งเตม็
ประสิทธิภาพ ผลจากการศึกษามีการปรับเปล่ียนกระบวนการท างานใหม่ ท าใหมี้ระบบงาน 
มีความต่อเน่ือง และสามารถใชร้ะบบไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพมากข้ึน ท าใหข้อ้มูลท่ีเขา้ระบบ 
เร็วข้ึน 1-3 วนั มีความถูกตอ้งแม่นย  า 90 เปอร์เซ็นต ์เม่ือเทียบกบัการท างานก่อนการศึกษา 
และการปรับปรุง ซ่ึงไดช่้วยใหก้ารวางแผนการผลิต และท าใหห้น่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งสามารถ 
ใชข้อ้มูลท่ีถูกตอ้ง ไปวางแผนของแต่ละแผนกไดร้วดเร็วข้ึน ลดปัญหาการด าเนินงานท่ีท าให้
สามารถส่งสินคา้ไดท้นัตามก าหนดและครบถว้น  
 กรรณิการ์ ชนากานตก์ร, มนูญ โตะ๊ยามา และวสุ สุวรรณวหิค (2564) ศึกษาปัจจยัท่ีมีผล
ต่อนวตักรรมและผลิตภาพการผลิตรวม ของอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑก์ระดาษในประเทศไทย: 
ปัจจยัท่ีมีผลต่อนวตักรรมและผลิตภาพการผลิตรวมของอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑก์ระดาษ 
ในประเทศไทย พบวา่ สถานประกอบการท่ีมีการใชน้วตักรรมในกระบวนการผลิต ตอ้งมี 
การฝึกอบรมใหมี้การพฒันาและการขบัเคล่ือนไปพร้อมกนั และการมีส่วนร่วมของผูบ้ริหาร
ระดบัสูง ในกิจกรรมการพฒันาเทคโนโลย ีตอ้งมีส่วนร่วมในการสร้างขีดความสามารถ 
ดา้นนวตักรรมการผลิต เพราะปัญหาท่ีส าคญั คือ ตน้ทุนในการผลิตสูง และการขาดแคลนนกัวจิยั
ดา้นแนวคิดเชิงกลยทุธ์ทางธุรกิจ เพราะอุปสรรคท่ีส าคญัต่อการพฒันาความสามารถของบุคลากร
ใหท้นัต่อการเปล่ียนแปลงของเคร่ืองจกัและนวตักรรมการผลิต และการถ่ายทอดความรู้  
ซ่ึงมีขอ้เสนอแนะ คือ ใหผู้บ้ริหารระดบัสูงมีความชดัเจนเร่ืองนโยบายและกลยทุธ์ การสร้างระบบ
บริหารจดัการภายในท่ีมีความยดืหยุน่ การส่ือสารใหค้นในองคก์รรับรู้เพื่อให้เกิดพฤติกรรรม 
การปฏิบติัท่ีมีเป้าหมายเดียวกนั การสร้างความสัมพนัธ์ท่ีดี และมีการร่วมมือระหวา่งพนัธมิตร 
ทางธุรกิจ ในการแลกเปล่ียนขอ้มูลและเทคโนโลยเีพื่อสร้างประโยชน์ดา้นนวตักรรมร่วมกนั 
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 พงศธี์ระ พฒันพีระเดช (2564) ศึกษาอนาคตอุตสาหกรรมการพิมพแ์ละบรรจุภณัฑไ์ทย 
สู่ฐานวถีิชีวติใหม่ พบวา่ การพฒันาเทคโนโลยแีละส่ือดิจิตลัใหม่ ๆ ต่างเขา้มามีบทบาทส าคญั 
มากข้ึน ผูป้ระกอบการจึงไดห้นัมาวางแผนธุรกิจของตนเอง เพื่อเตรียมความพร้อม มีการปรับตวั 
แลว้น าความคิดสร้างสรรคม์าออกแบบและใชน้วตักรรมทางดา้นวสัดุการพิมพช์นิดใหม่ ๆ 
ไปจนถึงเทคนิคการสร้างมูลค่าเพิ่ม ในขั้นตอนการพิมพท่ี์หลากหลาย ทั้งการพฒันาผลิตภณัฑ์ 
ใหต้อบสนองต่อความตอ้งการของผูบ้ริโภค และตอ้งค านึงถึงการผลิตท่ีตอบสนองความตอ้งการ
ของตลาด ผา่นช่องทางอีคอมเมิร์ซ (E-commerce) เช่น การซ้ือขายสินคา้ โดยมีเคร่ืองมือท่ีส าคญั 
คือ เวบ็ไซตแ์ละการท าการตลาดโปรโมทสินคา้ทางออนไลน์ ซ่ึงมีหลากหลายกลยทุธ์ ทั้งตอ้งมี
การบูรณาการกบัการน าเทคโนโลยมีาปรับใชพ้ฒันาระบบการท างานในองคก์ร ใหมี้ความคล่องตวั 
ลดการท างานท่ีซ ้ าซอ้น และการใชท้รัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัใหเ้กิดประโยชน์สูงสูด พฒันา 
ความร่วมมือกบัอุตสาหกรรมต่าง ๆ เพื่อเสริมสร้างความเขม้แขง็ใหเ้กิดความเช่ือมโยงทางธุรกิจ 
รองรับการเปล่ียนแปลงไปในยคุดิจิทลั ท่ีจะเปล่ียนแปลงภาคการผลิตและการบริโภค 
จากรูปแบบเดิม ๆ   
 กิตติศกัด์ิ กองปัญญา, วรศกัด์ิ ทองศิริ และภทัรฤทยั เกณิก สมานวรคุณ (2565) ศึกษาวจิยั
เร่ือง กระบวนการวางแผนท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพในการผลิตกระดาษบรรจุภณัฑก์ล่องลูกฟูก 
บริษทั กลุ่มสยามบรรจุภณัฑ ์จ ากดั พบวา่ การบริหารคุณภาพ มีการจดักระบวนการเพื่อให ้
การท างานบรรลุเป้าหมายคุณภาพขององคก์ร ประกอบดว้ยนโยบายและวตัถุประสงคเ์ชิงคุณภาพ 
การจดัโครงสร้างหนา้ท่ีรับผิดชอบของแต่ละฝ่ายท่ีเอ้ืออ านวยต่อการท างาน และดา้นการจดัตาราง
การท างาน ดา้นการวางแผนความตอ้งการสินคา้คงคลงัและวตัถุดิบ การจดัการเครือข่ายปัจจยั 
การผลิต ดา้นการบ ารุงรักษา และดา้นการออกแบบการผลิต ปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อองคก์ร  
คือ การส่งมอบใหท้นัเวลา เม่ือไดมี้การพฒันาบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งใหมี้ความรอบรู้ มีทกัษะ 
ในการท างานกบัเทคโนโลย ีมีทกัษะการบริการหลงัการขาย และน ามาปรับใชใ้นการท างาน  
และสามารถจดัการไดร้วดเร็วข้ึน ส่งมอบตรงเวลา สร้างความพึงพอใจใหลู้กคา้ โดยมีขอ้เสนอแนะ  
ใหพ้ิจารณาเร่ืองคนเป็นหลกั เพราะคนเป็นคนควบคุมเคร่ืองจกัร ศึกษาสภาพการแข่งขนัของธุรกิจ
เดียวกนั การใหค้วามรู้แก่ผูป้ฏิบติังาน 
 2. งานวจิยัต่างประเทศ  
 Ferretti and Schiavone (2016, pp. 271-284) ไดศึ้กษาวจิยั เร่ือง Internet of things และ
การออกแบบกระบวนการทางธุรกิจใหม่ในเมืองท่า: กรณีศึกษาท่าเรือของฮมับูร์ก โดยท่ีไดน้ า
ประโยชน์ของ IoT ซ่ึงค าถามการวจิยั คือ เทคโนโลย ีIoT ออกแบบกระบวนการทางธุรกิจ 
ของท่าเรือใหม่อยา่งไร พบวา่ การน าเทคโนโลย ีIoT มาใชน้ั้น ไดรั้บการออกแบบใหม่ 
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อยา่งกวา้งขวาง และปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการทางธุรกิจหลกัทั้งหมดของท่าเรือ 
ท่ีวเิคราะห์ โดยเฉพาะอยา่งยิง่ กระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัเทคโนโลยแีละขอ้มูลขององคก์ร เห็นได้
ชดัเจนวา่ การออกแบบกระบวนการทางธุรกิจท่ีขบัเคล่ือนดว้ย IoT (BPR) ตอ้งมีการวางแผน 
เชิงกลยทุธ์โดยการจดัการท่าเรือ และบ่งบอกถึงการมีส่วนร่วมของผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียของท่าเรือ
ทั้งหมด  
  Trequattrini et al. (2016) ไดศึ้กษา การน าอินเทอร์เน็ตของสรรพส่ิง (IoT) มาช่วยป้องกนั
ความเส่ียงท่ีส่งผลกระทบจากการแพร่ระบาด: การต่อตา้นตามภาคส่วนในอุตสาหกรรม พบวา่  
การต่อตา้นตามภาคส่วนในอุตสาหกรรมฟุตบอล มีอิทธิพลต่อภาคส่วนอ่ืน ๆ ความสงสัย 
และการขาดความไวว้างใจในวสิัยทศัน์ IoT ท าใหเ้กิดอุปสรรคท่ีสถาบนัต่าง ๆ ด าเนินการต่อตา้น
ตามภาคส่วน ผลกัดนัอุปสรรคใหก้วา้งข้ึน ส่งผลต่อการรับรู้วสิัยทศัน์ IoT ในทุกภาคธุรกิจ ส่ิงน้ี
น าไปสู่ปฏิกิริยาลูกโซ่ ซ่ึงการต่อตา้นโดยทัว่ไป จะชกัน าใหส้ถาบนัท่ีอิงตามภาคส่วนต่าง ๆ ชะลอ
กระบวนการน าเคร่ืองมือ IoT มาใช ้เน่ืองจากปัญหาดา้นวฒันธรรมและเศรษฐกิจท่ียงัไม่ไดรั้บ 
การแกไ้ข 
 Al-Garadi et al. (2020) ไดศึ้กษาวจิยั เร่ือง การส ารวจเคร่ืองจกัรและการเรียนรู้เชิงลึก 
วธีิการรักษาความปลอดภยัของ Internet of things (IoT) พบวา่ อุปกรณ์อจัฉริยะท่ีสามารถส่ือสาร
ระหวา่งกนั ท าใหมี้การแทรกแซงของมนุษยน์อ้ยท่ีสุด ซ่ึงเป็นหน่ึงในการพฒันาท่ีเร็วท่ีสุด 
เทคโนโลย ีIoT ก าลงัมีบทบาทท่ีส าคญัในการปรับปรุงแอปพลิเคชัน่อจัฉริยะในชีวติจริงหลายตวั 
และไดมี้มาตรการป้องกนัความปลอดภยั เช่น การเขา้รหสั การพิสูจน์ตวัตน การควบคุมการเขา้ถึง 
ความปลอดภยัของเครือข่าย และความปลอดภยัของแอปพลิเคชัน่ส าหรับอุปกรณ์ IoT ยงัมีช่องโหว่
ในวธีิการรักษาความปลอดภยัท่ีมีอยู ่ซ่ึงควรจะปรับปรุงเพื่อความปลอดภยัของระบบ IoT อยา่งมี
ประสิทธิภาพ การเรียนรู้ของระบบอจัฉริยะของเคร่ืองจกัร มีการเปล่ียนจากความอยากรู้ อยากเห็น 
ในหอ้งปฏิบติัการ จนกลายเป็นเคร่ืองจกัรท่ีใชง้านไดจ้ริงในแอปพลิเคชัน่ท่ีส าคญัหลายอยา่ง 
ความสามารถในการตรวจสอบอุปกรณ์ IoT ไดน้ าเสนอทางออกท่ีส าคญัอยา่งชาญฉลาด 
ส าหรับยคุใหม่ ความตอ้งการทางอุตสาหกรรมในดา้นของส่ิงต่าง ๆ และ Edge computing  
(Edge computing หมายถึง การประมวลผลขอ้มูล ใหแ้สดงผลเร็วใกลเ้คียงกบัความเร็วของเครือข่าย
มากท่ีสุด)  
 Slupska and Tanczer (2021) ศึกษาวจิยัเก่ียวกบัการสร้างแบบจ าลองภยัคุกคาม 
จากสถานการณ์การโจมตีจากภยัคุกคามไซเบอร์: การละเมิดทางเทคโนโลยใีนทางท่ีผิด ท่ีเกิดจาก
ความเปล่ียนแปลงของไอโอที การศึกษาน้ี ใชต้วัอยา่งของ IoT เพื่อแสดงให้เห็นวา่ การละเมิด
เทคโนโลย ีเป็นปัญหาทางสังคมและเทคโนโลยอียา่งไร และท าไม และไม่เพียง ตอ้งการ 
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การตอบสนองท่ีเนน้มนุษยเ์ป็นศูนยก์ลาง (เช่น สังคม) แต่ยงัตอ้งการตอบสนองดา้นความปลอดภยั
ในโลกไซเบอร์ (เช่น ดา้นเทคนิค) ดว้ย เราใชว้ธีิการของ “การสร้างแบบจ าลองภยัคุกคาม”  
ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีใชต้รวจสอบการโจมตีความปลอดภยัทางไซเบอร์ท่ีอาจเกิดข้ึน เพื่อเปล่ียน 
การมุ่งเนน้ทางเทคนิคแบบเดิม จากความเส่ียงไปสู่ระบบ ไปสู่ความเส่ียงต่อผูค้น ผา่นการวเิคราะห์
สมาร์ทล็อค เราเนน้ย  ้าคุณลกัษณะความเป็นส่วนตวัและความปลอดภยั IoT ท่ีออกแบบมา 
ไม่เพียงพอ และเผยใหเ้ห็นวา่ การตดัสินใจออกแบบท่ีดูเหมือนเป็นกลาง สามารถจ ากดั ก าหนด
รูปแบบ และอ านวยความสะดวกแก่พฤติกรรมบีบบงัคบัและควบคุมไดอ้ยา่งไร 
 Zheng et al. (2021) ศึกษาวจิยัเส้นทางสู่อุตสาหกรรม 4.0 การศึกษาเปรียบเทียบ 
ความล ้าสมยัในอุตสาหกรรมการผลิตของประเทศอิตาลี ซ่ึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อ 1) ตรวจสอบ 
การน าเอาอุตสาหกรรม 4.0 (I4.0) อนัล ้าสมยัไปใชใ้นบริษทัผูผ้ลิตของอิตาลี 2) ท าความเขา้ใจ 
ความผนัแปรของเทคโนโลยีท่ีน ามาใช ้การรับรู้ผลประโยชน์ อุปสรรคท่ีพบ และน าไปใชใ้นหนา้ท่ี
ทางธุรกิจท่ีเก่ียวขอ้ง ใชว้ธีิการส ารวจเชิงพรรณนาของกลุ่มตวัอยา่ง บริษทัผูผ้ลิตในอิตาลี 102 แห่ง 
พบวา่ บริษทัผูผ้ลิตในอิตาลียงัคงตระหนกัถึงเทคโนโลย ีI4.0 อยา่งจ ากดั และการน าเทคโนโลย ีI4.0 
มาใช ้จะแตกต่างกนัไปตามแต่ละเทคโนโลย ีขนาดของบริษทั และระดบัความครอบคลุมของระบบ
ขอ้มูล เป็น 2 ปัจจยัท่ีส่งผลต่อระดบัการน าเทคโนโลยขีองบริษทัไปใช ้การศึกษาเปรียบเทียบ แสดง
ใหเ้ห็นวา่ ความรู้และการยอมรับเพิ่มข้ึนในช่วง 3 ปี โดยการมีส่วนร่วมท่ีไม่สมดุลของหนา้ท่ี 
ทางธุรกิจ เก่ียวกบัการเปล่ียนแปลง I4.0 บริษทัต่าง ๆ ยงัคงแสวงหาทางเลือกใหม่ของ I4.0  
เพื่อลดตน้ทุนและระยะเวลารอคอยสินคา้เป็นหลกั และผลประโยชน์ท่ีบริษทัรับรู้นั้น สัมพนัธ์กบั
จ านวนเทคโนโลย ีI4.0 ท่ีใชอ้ยู ่สรุปวา่ เม่ือบริษทัต่าง ๆ น าเทคโนโลย ีI4.0 ไปปรับใชใ้น 
ทางปฏิบติั ก็ตอ้งใชค้วามสามารถทางเทคโนโลย ีท่ีถือวา่ เป็นอุปสรรคท่ีส าคญัท่ีสุด 
 Naeem and Di-Maria (2021) ศึกษาวจิยัเก่ียวกบัการมีส่วนร่วมของลูกคา้ท่ีส่งผลต่อ
กระบวนการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่: ในมุมมองของอุตสาหกรรม 4.0 ซ่ึงมีวตัถุประสงคข์องการใช้
เทคโนโลยสีมยัใหม่ของการปฏิวติัอุตสาหกรรมคร้ังท่ี 4 น้ี เป็นท่ีรู้จกักนัทัว่ไปในช่ือ “Industry 4.0” 
(I4.0) เช่ือวา่ มีศกัยภาพส าหรับการปรับแต่งผลิตภณัฑใ์หม่ได ้กลุ่มประชากรบริษทัผูผ้ลิต 
ทางตอนเหนือของประเทศอิตาลี โดยใชก้ารวิเคราะห์การถดถอยเชิงประยกุต ์พบวา่ ผลลพัธ์ 
เชิงประจกัษ ์ระบุวา่ ในอีกดา้นหน่ึง เทคโนโลยมีีผลกระทบเฉพาะเจาะจงและส่วนบุคคล ซ่ึงในทาง
กลบักนั บริษทัท่ีใชเ้ทคโนโลย ีI4.0 มากข้ึน ช่วยใหลู้กคา้มีส่วนร่วมมากข้ึนในการออกแบบ
ผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการผลิต ท่ีส่งผลกระทบเชิงบวกน้ี มีผลท าใหก้ารมีส่วนร่วมของลูกคา้ 
สร้างความแขง็แกร่งในการออกแบบผลิตภณัฑใ์หม่ของธุรกิจ มากกวา่ในกระบวนการผลิต 
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 Ali and Xie (2021) ศึกษาเก่ียวกบัผลกระทบของอุตสาหกรรม 4.0 ท่ีส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพขององคก์ร: กรณีอุตสาหกรรมคา้ปลีก ประเทศปากีสถาน มีวตัถุประสงค ์ 
เพื่อประเมินและก าหนดผลกระทบของเทคโนโลยหีลกั 5 ประการ ของอุตสาหกรรม 4.0  
(การพิมพ ์3 มิติ การวเิคราะห์ขอ้มูลขนาดใหญ่ การประมวลผลแบบคลาวด์ อินเทอร์เน็ตในทุกส่ิง 
(IoT) และวทิยาการหุ่นยนต)์ กลุ่มประชากรอุตสาหกรรมคา้ปลีก ประเทศปากีสถาน ซ่ึงมีพนกังาน
ระดบัอาวุโส ผูจ้ดัการจากต าแหน่งระดบัแรกถึงต าแหน่งระดบับนสุด ตลอดจนพนกังานระดบัรอง
ท่ีท างานภายใตก้ารก ากบัดูแล ท่ีมีความรู้ความช านาญทางเทคโนโลยขีองอุตสาหกรรม 4.0 ขอ้มูล
ถูกรวบรวมผา่นแบบสอบถามแบบส ารวจตามเมทริกซ์ ซ่ึงอิงตามมาตราส่วน Likert มีกระบวนการ
วเิคราะห์ขอ้มูลด าเนินการโดยใชส้ถิติ IBM SPSS พบวา่ ความสัมพนัธ์ท่ีส าคญัระหวา่งเสาหลกั  
5 ประการ ของอุตสาหกรรม 4.0 และประสิทธิภาพขององคก์รในอุตสาหกรรมคา้ปลีก 
ของประเทศปากีสถาน และมีหลกัฐานเบ้ืองตน้วา่ เทคโนโลยก่ีอกวนของ Industry 4.0 โดยเฉพาะ
การพิมพ ์3 มิติ การวิเคราะห์บ๊ิกดาตา้ คลาวดค์อมพิวต้ิง IoT และวทิยาการหุ่นยนต ์สามารถช่วย
อุตสาหกรรมคา้ปลีกของประเทศปากีสถานแกปั้ญหา และความทา้ทายต่าง ๆ เช่น รายไดน้อ้ย 
ค่าใชจ่้ายท่ีเพิ่มข้ึน และระบบท่ีไม่เป็นระเบียบ 
 Mahdad et al. (2022) ศึกษาวจิยั เร่ือง สร้างเวบ็อจัฉริยะของบริษทั ฟาร์ม และ 
ความเช่ือมโยงของอินเทอร์เน็ตของสรรพส่ิง (IOT): การเปิดใชง้านโมเดลธุรกิจท่ีอาศยัการท างาน
ร่วมกนัในอุตสาหกรรมอาหารเกษตร วตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาจากรูปแบบธุรกิจแบบเดิมไปสู่
รูปแบบธุรกิจแบบใหม่ โดยอาศยัการท างานร่วมกนัของเครือข่ายความเช่ือมโยงของไอโอที  
และการสร้างเวบ็อจัฉริยะให้บริษทั จากการสนทนากลุ่มออนไลน์ ไดมี้การประยกุตใ์ชเ้พื่อใหมี้ 
การพฒันาและน าทางเลือกท่ีเป็นนวตักรรมไปใช ้การศึกษาน้ี ใชป้ฏิสัมพนัธ์ของทฤษฎี 
และการปฏิบติั และเก่ียวขอ้งกบัผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียหลายราย ท่ีมีบทบาทแตกต่างกนัในระบบนิเวศ
อาหารทางการเกษตร พบวา่ การตั้งค่านวตักรรมแบบเปิดใด ๆ ในอุตสาหกรรมอาหารเกษตร
จ าเป็นตอ้งก าหนดค่าตวัเองใหม่อยา่งต่อเน่ือง เพื่อสร้างสมดุลระหวา่งความตอ้งการของเกษตรกร
และความตอ้งการของตลาด การท างานร่วมกนัน้ี สามารถสนบัสนุนระบบนิเวศท่ีเปิดใชง้าน IoT  
ก็ต่อเม่ือมีการโตต้อบและการเจรจาอยา่งต่อเน่ือง ระหวา่งผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียต่าง ๆ ของระบบ
อาหาร เม่ือความตอ้งการของเกษตรกรและความตอ้งการของตลาดสอดคลอ้งกนั พื้นท่ีส าหรับ 
การพฒันารูปแบบธุรกิจท่ีร่วมมือกนั และการเปิดกวา้งในการใชข้อ้มูลท่ีจดัเตรียมข้ึน 
 Vigren, Kadefors and Eriksson (2022) ไดศึ้กษาวจิยัเก่ียวกบัความสามารถในการดูดซบั
นวตักรรมใหม่ และไดรั้บประโยชน์จากเทคโนโลยดิีจิทลั อสังหาริมทรัพยใ์นประเทศสวเีดน:  
ส่ิงอ านวยความสะดวก ซ่ึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มความรู้เก่ียวกบัความสามารถของ 
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บริษทัอสังหาริมทรัพย ์ในการคิดคน้ความสามารถในการดูดซบันวตักรรมใหม่ และไดรั้บ
ประโยชน์จากเทคโนโลยดิีจิทลัในบริบทของระบบนิเวศกลุ่มประชากร จากการสัมภาษณ์  
จากตวัแทนของเจา้ของอสังหาริมทรัพยใ์นประเทศสวเีดน สมาคมอุตสาหกรรมเจา้ของ
อสังหาริมทรัพย ์และซพัพลายเออร์เทคโนโลยดิีจิทลั เจา้ของอสังหาริมทรัพย ์โดยใชข้อ้มูล 
การตีความ โดยใชท้ฤษฎีเก่ียวกบัความสามารถในการดูดซบั (เช่น ความสามารถในการดูดซบั
นวตักรรมใหม่) ความสามารถดา้นนวตักรรมและระบบนิเวศของนวตักรรม พบวา่ สมาคมเจา้ของ
อสังหาริมทรัพย ์ผูจ้ดัหาเทคโนโลย ีและสมาคมอุตสาหกรรมเจา้ของอสังหาริมทรัพย ์ไดข้ยาย 
ขีดความสามารถดา้นนวตักรรมและปรับเปล่ียนระบบนิเวศของนวตักรรม ดว้ยการริเร่ิมกิจกรรม
การแปลงขอ้มูลดิจิทลัท่ีแตกต่างกนัจ านวนหน่ึง เช่น การพฒันาระบบไอทีใหม่ ดิจิทลัแพลตฟอร์ม 
บริการและรูปแบบธุรกิจ ความสามารถในการดูดซบันวตักรรมไดรั้บการปรับปรุงให้ดีข้ึน เน่ืองจาก
องคก์รต่าง ๆ ไดเ้ปล่ียนกิจวตัรและโครงสร้างท่ีเก่ียวขอ้งกบันวตักรรม และมีบทบาทใหม่ 
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท าใหเ้ป็นดิจิทลัและนวตักรรม ท าใหส้ามารถดูดซบันวตักรรมใหม่ ๆ ไดดี้ข้ึน 
นอกจากน้ี บทความน้ี ยงัระบุถึงแรงผลกัดนัและอุปสรรคหลายประการในการท าให้ดิจิทลั 
ในภาคอสังหาริมทรัพย ์
 Obermayer, Csizmadia and Hargitai (2022) ไดศึ้กษาวจิยัเก่ียวกบัอิทธิพลของ 
เทคโนโลยอุีตสาหกรรม 4.0 ท่ีเก่ียวกบัการด าเนินงานและประสิทธิภาพขององคก์ร ในการจดัการ 
ทรัพยากรมนุษย ์พบวา่ บทบาทท่ีส าคญัท่ีสุดในแรงผลกัดนัซ่ึงมีประสิทธิภาพดว้ยความเร็ว  
การไหลของขอ้มูล ความแม่นย  า เป็นการขบัเคล่ือนท่ีมาจากมนุษย ์และอุปสรรคท่ีส าคญั  
ความเขา้กนัไดข้องเทคโนโลยกีบัเคร่ืองจกัร ทั้งความกลวัของมนุษย ์และการขาดทกัษะดิจิทลั 
ท่ีตอ้งมีความสัมพนัธ์กนัในการท างานในยคุไฮเทคน้ี 
 Farooq et al. (2015) ไดท้  าการทบทวนวรรณกรรมเก่ียวกบัอินเทอร์เน็ตของสรรพส่ิง 
(IoT) เพราะดว้ยการขยายตวัอยา่งต่อเน่ืองของเทคโนโลย ีIoT ท่ีเกิดข้ึนใหม่ ซ่ึงแนวคิดของ  
Internet of things จะไดรั้บการพฒันาอยา่งไม่ลดละในระดบัท่ีใหญ่มาก ซ่ึงเกิดกระบวนทศัน์ใหม่
ในการสร้างเครือข่าย ซ่ึงจะมีอิทธิพลต่อทุกส่วนในชีวิตของเรา ตั้งแต่ระบบอตัโนมติัของบา้น 
เพื่อการตรวจสอบสุขภาพและส่ิงแวดลอ้มอยา่งชาญฉลาด โดยการฝังความฉลาดในวตัถุรอบตวัเรา 
ในบทความน้ี พบวา่ วสิัยทศัน์ของ IoT และการน าเสนอสถาปัตยกรรมท่ีชดัเจนส าหรับอินเทอร์เน็ต
ของสรรพส่ิง (IoT) ไดมี้การน ามาปรับใช ้ซ่ึงท าใหเ้กิดแอปพลิเคชัน่จ  านวนมาก ซ่ึงไดเ้นน้
เทคโนโลยกีารเปิดใชง้านต่าง ๆ และมีภยัคุกคามดา้นความปลอดภยัท่ีเก่ียวขอ้งเพียงเล็กนอ้ย  
แต่ในท่ีสุด เราก็คุยกนัในส่ิงท่ีอินเทอร์เน็ตของสรรพส่ิง (IoT) ไดค้าดหวงั เพื่ออ านวยความสะดวก
ในชีวติประจ าวนัของเรา ซ่ึงนกัวจิยัไดมี้ความทา้ทายในการพฒันาและการรักษาความลบั 
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และความเป็นส่วนตวัของผูใ้ช ้ทั้งดา้นความปลอดภยัส าหรับผูใ้ช ้ซ่ึงไม่น่าจะเป็นไปไดสู้ง มนัเป็น
เทคโนโลยท่ีีมีอยูท่ ัว่ไปทุกหน ทุกแห่ง ซ่ึงการใชง้าน IoT จ าเป็นตอ้งมีความพยายามอยา่งยิง่ยวด 
ในการจดัการและน าเสนอโซลูชัน่เพื่อความปลอดภยั และภยัคุกคามความเป็นส่วนตวั 
  ดงันั้น จากการทบทวนงานวิจยัจากต่างประเทศ สรุปไดว้า่ ส่ิงอ านวยความสะดวก 
ท่ีน ามาใชใ้นปัจจุบนัน้ี คือ เทคโนโลย ีแต่ดว้ยเหตุผลท่ีแต่ละองคก์รจะใชฮ้าร์ดแวร์ และ 
ซ้ือซอร์ฟแวร์เขา้ไปปรับใช ้และเนน้ท่ีการน าอินเทอร์เน็ตในทุกส่ิง (IoT) เขา้ไปเช่ือมต่อในการใช้
งานใหเ้กิดการประหยดัและสะดวก มีการเก็บขอ้มูลไดอ้ยา่งประหยดัพื้นท่ี แมใ้นทุกอุตสาหกรรม 
จะเล็งเห็นประโยชน์ของการน าไปใชไ้ดแ้ตกต่างกนั แต่อยา่งไรก็ตาม ในการทบทวนงานวจิยัน้ี 
ผูว้จิยัไดศึ้กษาและไดท้ราบถึงประโยชน์ ปัญหา และแนวทางการแกไ้ขการน าอินเทอร์เน็ตในทุกส่ิง 
(IoT) ไปเช่ือมโยงใชก้บัอุตสาหกรรมส่ิงพิมพใ์นมุมของการพิมพ ์3 มิติ การวิเคราะห์ขอ้มูลขนาด
ใหญ่ การประมวลผลแบบคลาวด์ ซ่ึงเป็นประโยชน์ในทางวชิาการส าหรับงานวจิยัน้ี  
 วธีิการวเิคราะห์ตัวแปรที่ท าการศึกษาเพ่ือก าหนดสมมติฐานในการวจัิย 
 การวเิคราะห์ตวัแปรท่ีท าการศึกษาเพื่อก าหนดสมมติฐานในการวจิยั มีวธีิคดัเลือก 
ดงัตารางท่ี 1 
 
ตารางท่ี 1 สรุปการวเิคราะห์ตวัแปรท่ีท าการศึกษาเพื่อก าหนดสมมติฐานในการวิจยั 
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1. Ferretti and Schiavone  
    (2016) 

               

2. Trequattrini et al. (2016)                

3. Al-Garadi et al. (2020)                

4. Slupska and Tanczer  
    (2021)  

               
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ตารางท่ี 1 (ต่อ) 
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5. Zheng et al. (2021)                

6. Naeem and Di-Maria  
    (2021)  

               

7. Ali and Xie (2021)                

8. Mahdad et al. (2022)                 

9. Vigren, Kadefors  
    and Eriksson (2022) 

               

10. Obermayer, Csizmadia  
      and Hargitai (2022) 

               

11. Farooq et al. (2015)                

12. Jose and Botella (2014)                

13. Dolsen and Chinnam  
      (2017) 

               

14. Keszey (2018)                

15. Sabiu et al. (2019)                

16. อาคม เจียรจินดา  
      (2564) 

               

17. ชลิตา วฒันะชยัโชติกร  
      (2555) 

               

18. กรรณิการ์ ชนากานตก์ร 
      มนูญ โตะ๊ยามา และ 
      วสุ สุวรรณวหิค (2564)  

               
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ตารางท่ี 1 (ต่อ) 
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19. พงศธี์ระ พฒันพีระเดช  
      (2564)  

               

20. กิตติศกัด์ิ กองปัญญา,  
      วรศกัด์ิ ทองศิริ และ 
      ภทัรฤทยั เกณิก  
      สมานวรคุณ (2565)  

               

รวม 12 9 12 7 6 7 9 5 11 1 7 4 7 8  

 
 ขอ้สรุป 1 สรุปการวเิคราะห์ตวัแปรท่ีท าการศึกษา เพื่อก าหนดสมมติฐานในการวิจยั  
จากการทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง การมีส่วนร่วม/ การท างานเป็นทีม ไดมี้ปัจจยัท่ีส่งผล
กระทบต่อการท างานในองคก์ร จ านวน 12 เร่ือง ปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อการด าเนินงาน จ านวน  
9 เร่ือง ปัจจยัดา้นเทคโนโลยดิีจิทลั จ  านวน 12 เร่ือง การน าระบบไอโอทีมาปรับใชใ้นธุรกิจ  
มีงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 7 เร่ือง การน าเทคโนโลยมีาบูรณาการน ามาใชใ้นกระบวนการผลิตท่ีเก่ียวขอ้ง
จ านวน 7 เร่ือง ปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อการด าเนินงาน จ านวน 9 เร่ือง ปัจจยัท่ีกระทบต่อการบริการ 
จ านวน 8 เร่ือง ปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อความรู้ของพนกังาน จ านวน 11 เร่ือง และปัจจยัท่ีกระทบต่อ
การลดความผดิพลาดในกระบวนการท างาน จ านวน 8 เร่ือง ดงันั้น การวจิยัท่ีศึกษา จึงมีงานวจิยั
รองรับเพื่อสนบัสนุนกรอบแนวคิดในการวจิยั เร่ือง ประสิทธิภาพของการน าเอาระบบไอโอที 
มาบูรณาการใชใ้นกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร  
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ตอนที ่2 ประวตัิองค์กร กรรมวธีิการผลติ กระบวนการผลติ ก่อนน าไอโอทีมาบูรณาการ 
 ประวตัิความเป็นมาของบริษัทกรณศึีกษา 
 บริษทั กรณีศึกษา เป็นผูเ้ช่ียวชาญในการผลิตบรรจุภณัฑส์ าหรับอาหารและเคร่ืองด่ืม 
ก่อตั้งข้ึนในปี พ.ศ. 2527 ดว้ยแนวคิดท่ีวา่ “บรรจุภณัฑน์ั้น สามารถเป็นมากกวา่แค่ภาชนะ 
แต่ยงัสามารถสร้างแบรนด ์และเพิ่มมูลค่าสินคา้ของลูกคา้ได”้ 
 กวา่ 4 ทศวรรษ ของการท าธุรกิจท่ีมุ่งพฒันาและสร้างการเติบโตเคียงขา้งไปกบัลูกคา้ 
(Long-term partnership) จากการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง พร้อมยกระดบัเทคโนโลย ีตลอดจน
กระบวนการผลิตให้อยูใ่นระดบัสากล เพื่อส่งผา่นบรรจุภณัฑท่ี์มีคุณภาพ ไดม้าตรฐาน และ 
เป็นท่ีพึงพอใจต่อลูกคา้ ท่ีส าคญั บรรจุภณัฑท่ี์ผลิตมุ่งเนน้ท่ีความปลอดภยั และความสะดวกต่อ 
การใชง้านเป็นส าคญั และบนความเช่ือวา่ “บรรจุภณัฑ”์ สามารถสร้างตวัตนใหก้บัลูกคา้ อนัเป็น
ส่วนส าคญัในการสร้างความส าเร็จทางธุรกิจ  
 ระบบคุณภาพการผลิตท่ีบริษทักรณีศึกษาไดรั้บ มีดงัน้ี  
 

 
 
ภาพท่ี 3 มาตรฐานคุณภาพของบริษทักรณีศึกษา 
 
 ความหมายของระบบมาตรฐานดา้นคุณภาพ มีดงัน้ี 
 1. ระบบมาตรฐานการรับรองความปลอดภยัส าหรับการผลิตอาหาร (FSSC 22000)  
เป็นมาตรฐานท่ีไดรั้บการยอมรับในระดบัสากล ดา้นการรับรองความปลอดภยัส าหรับอาหาร 
ท่ีสามารถน าไปปรับใชไ้ดใ้นทุกองคก์รท่ีอยูใ่นห่วงโซ่อาหาร ขอ้ก าหนดของมาตรฐานน้ี  
มีจุดมุ่งหมายเพื่อการพฒันาวิธีการ และการปฏิบติัการตามระบบการจดัการความปลอดภยั 
ของอาหาร 
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 2. GMP (Good Manufacturing Practice) หมายถึง หลกัเกณฑว์ธีิการท่ีดีในการผลิต
อาหาร เป็นเกณฑ ์หรือขอ้ก าหนดขั้นพื้นฐานท่ีจ าเป็นในการผลิตและควบคุม เพื่อใหผู้ผ้ลิต 
ปฏิบติัตาม และท าใหส้ามารถผลิตอาหารไดอ้ยา่งปลอดภยั โดยเนน้การป้องกนัและขจดัความเส่ียง
ท่ีอาจท าใหอ้าหารเป็นอนัตราย เป็นพิษ หรือเกิดความไม่ปลอดภยัต่อผูบ้ริโภค 
 3. Hazard Analysis Critical Control Point เขียนยอ่วา่ HACCP คือ การวเิคราะห์อนัตราย 
และจุดวกิฤตท่ีตอ้งควบคุม เป็นระบบการวิเคราะห์อนัตรายและจุดวกิฤตท่ีตอ้งควบคุมในการผลิต
อาหาร หลกัการของ HACCP จะไม่ครอบคลุมถึงคุณภาพของผลิตภณัฑ ์(Quality) แต่เป็นระบบ
ป้องกนั (Preventative system) ท่ีมุ่งเนน้ถึงการประเมินและวเิคราะห์อนัตราย 
 4. ISO 9001: 2015 คือ มาตรฐานของระบบบริหารคุณภาพ (Quality Management 
System: QMS) ซ่ึงเป็นท่ียอมรับในระดบัสากล เป็นระบบท่ีใชส้ าหรับบริหารกระบวนการใหไ้ด้
สินคา้ หรือบริการท่ีมีคุณภาพตรงตามความตอ้งการของลูกคา้อยา่งสม ่าเสมอ จดัท าและประกาศใช้
โดย International Organization for Standardization (at Geneva Switzerland) ซ่ึง ISO มาจาก  
ภาษากรีก แปลวา่ เท่ากบั/ เท่ากนั 
 5. FSC™ ยอ่มาจาก Forest Stewardship Council™ หรือองคก์ารจดัการดา้นป่าไม ้ 
ซ่ึงก่อตั้งข้ึนโดยไม่หวงัผลก าไร ท่ีมีการก าหนดนโยบายโดยสมาชิกจากภาคส่วนส่ิงแวดลอ้ม  
สังคมและเศรษฐกิจ เพื่อใหก้ารจดัการป่าไมข้องโลกเป็นไปอยา่งรับผดิชอบ ดว้ยระบบการรับรอง 
ท่ีเขม้งวดและมีความโปร่งใส FSC จึงเป็นมาตรฐานท่ีไดรั้บการยอมรับจากผูซ้ื้อในตลาดระดบั
สากล ผลิตภณัฑท่ี์ไดรั้บฉลาก FSC จะตอ้งถูกตรวจสอบตลอดห่วงโซ่อุปทาน เพื่อใหม้ัน่ใจไดว้า่ 
มาจากป่าปลูกเชิงพาณิชยท่ี์มีการบริหารจดัการอยา่งมีความรับผดิชอบ Chain of custody 
ประกอบดว้ยขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการรวบรวมหลกัฐาน การขนยา้ยหลกัฐาน การจดัเก็บหลกัฐาน 
และการจดัการกบัหลกัฐานทางอิเล็กทรอนิกส์ 
 6. PEFC (Program for the Endorsement of Forest Certification) เป็นองคก์รระดบั
นานาชาติไม่หวงัผลก าไร และมีวตัถุประสงคเ์พื่อส่งเสริมการจดัการป่าไมอ้ยา่งย ัง่ยนืเช่นเดียวกบั 
FSC องคก์รน้ี จดัตั้งข้ึนเม่ือปี พ.ศ. 2542 (ค.ศ. 1999) มีสานกังานใหญ่ตั้งอยูท่ี่เมืองเจนีวา 
ประเทศสวติเซอร์แลนด ์ซ่ึง PEFC ใชก้ลไกตลาดเป็นเคร่ืองมือในการส่งเสริมการจดัการป่าไม ้
อยา่งย ัง่ยนื ผา่นการใหก้ารรับรองและการติดตราสัญลกัษณ์ (Label) บนไมแ้ละสินคา้ไม ้ 
เช่นเดียวกบั FSC แต่กลไกการก าหนดมาตรฐานและการใหก้ารรับรองป่าไม ้และ Chain-of-custody 
ของ PEFC มีหลกัการแตกต่างจาก FSC กล่าวคือ PEFC ท าหนา้ท่ีเป็นองคก์รแม่ข่าย (Umbrella 
organization) ท่ีใหก้ารประเมิน และใหก้ารยอมรับระบบการรับรองป่าไมร้ะดบัประเทศ (National 
certification scheme) โดยอาศยัหลกัการ แนวทางปฏิบติั และเกณฑก์ารประเมินท่ีพฒันาข้ึน 
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โดยองคก์รระหวา่งประเทศท่ีประเทศต่าง ๆ ใหก้ารยอมรับ เช่น ITTO และขั้นตอนการรับฟัง
ความเห็นและฉนัทามติ (Consensus) จากผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียในพื้นท่ี Program for the Endorsement 
of Forest Certification Scheme หรือ “PEFC” เป็นโครงการรับรองป่าไม ้เป็นองคก์รระหวา่ง
ประเทศท่ีไม่แสวงหาผลก าไร และไม่ใช่องคก์รภาครัฐ ซ่ึงส่งเสริมการจดัการป่าไมอ้ยา่งย ัง่ยนื 
ผา่นการรับรองจากบุคคลภายนอกท่ีเป็นอิสระ ถือวา่เป็นระบบการรับรองทางเลือกส าหรับเจา้ของ
ป่าไมข้นาดเล็ก 
 7. ISO 14001: 2015 มาตรฐานสากลฉบบัน้ี มีเจตนารมณ์เพื่อใชส้ าหรับองคก์รท่ีตอ้งการ
บริหารจดัการกบัความรับผิดชอบดา้นส่ิงแวดลอ้มของตนอยา่งเป็นระบบ โดยใชข้อ้ก าหนดท่ีได้
ระบุไวใ้นมาตรฐานระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้ม เป็นแนวทางในการปฏิบติัเพื่อตอบสนองต่อ 
ความคาดหวงัของระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้ม ซ่ึงประกอบดว้ยการเพิ่มสมรรถนะดา้นส่ิงแวดลอ้ม 
การด าเนินการใหส้อดคลอ้งตามกฎหมายและพนัธะสัญญาท่ีเก่ียวขอ้ง และความสามารถ 
ในการบรรลุวตัถุประสงคด์า้นการจดัการส่ิงแวดลอ้มขององคก์รเอง เพื่อท าใหเ้กิดคุณค่าต่อองคก์ร 
ผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย ส่ิงแวดลอ้ม และสอดคลอ้งกบันโยบายดา้นส่ิงแวดลอ้มขององคก์ร รวมถึง 
เพื่อความย ัง่ยนืดา้นส่ิงแวดลอ้มอีกดว้ย 
 8. Green industry level 3: Green system คือ การบริหารจดัการส่ิงแวดลอ้ม 
อยา่งเป็นระบบ มีการติดตาม ประเมินผล และทบทวนเพื่อการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง รวมถึง 
การรับรองมาตรฐานดา้นส่ิงแวดลอ้มต่าง ๆ 
 กรรมวธีิการผลติและกระบวนการผลติ  
 กรรมวธีิการผลิตและกระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา มีรายละเอียดดงัภาพท่ี 4  
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เร่ิมจากการน าเอาม้วนกระดาษจาก Supplier น ากระดาษไปเข้ากระบวนการตัด   

 

                             

น ากระดาษทีพ่มิพ์แล้วเข้า Die cut                         น ากระดาษทีต่ัดแล้วเข้ากระบวนการพมิพ์ 

 

                    

กระดาษที ่Die cut แล้วน าไปขึน้รูปถ้วย       ท าการตรวจคุณภาพแล้วบรรจุกล่อง 

 

 

   ท าการจัดส่งตามความต้องการของลูกค้า        น าส่งกล่องสินค้าเข้าคลงั 

 
ภาพท่ี 4 ผงักระบวนการผลิตกระดาษ 

Die cut process Printing process 

Forming process Inspection & packing process 

Loading process Storage process 

Paper roll Cutting 
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 จากภาพท่ี 4 กระบวนการผลิต จะเร่ิมจากการน ามว้นกระดาษท่ีไดม้าจากผูข้ายน ามาเขา้
กระบวนการผลิต ตั้งแต่กระบวนการ Cutting เพื่อตดัใหมี้ลกัษณะเป็นแผน่ราบ เพื่อให้สามารถ
น าเขา้เคร่ือง Printing เพื่อพิมพล์วดลายต่าง ๆ ตามรูปแบบท่ีลูกคา้ตอ้งการ ก่อนท่ีจะน าไปตดั 
ตามลวดลายท่ีไดใ้นกระบวนการ Die cutting เพื่อใหไ้ดรู้ปแบบตามขนาดท่ีลูกคา้ตอ้งการ แลว้น า
กระดาษจากการ Die cutting เขา้ไป เพื่อข้ึนรูปตามรูปแบบการน าไปใชข้องลูกคา้ ซ่ึงจะมีทั้ง 
ในรูปแบบของถว้ย หรือรูปแบบของถาด หรือรูปแบบของกล่องบรรจุอาหาร จะมีกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพก่อนและหลงัการบรรจุลงในกล่องกระดาษลูกฟูก ก่อนท่ีจะส่งเขา้ไปเก็บ 
ในคลงัสินคา้ เพื่อรอการจดัส่งใหลู้กคา้ในกระบวนการต่อไป 
 
 

 

 

 
 
ภาพท่ี 5 ผงัการไหลของวตัถุดิบของกระบวนการผลิตถว้ยกระดาษ 
 
 ภาพท่ี 5 แสดงการไหลของวตัถุดิบส าหรับการผลิตถว้ยกระดาษส าหรับบรรจุอาหาร 
จะเร่ิมจากกระดาษท่ีเป็นมว้นมาจากผูข้าย แลว้น ามาตดัเป็นแผน่ราบ โดยการตดัใหเ้ป็นแผน่ราบ
เพือ่ท่ีจะน าไปผา่นกระบวนการพิมพแ์ละตดัตามขนาดของถว้ย ตามความตอ้งการของลูกคา้ 
ดว้ยกระบวนการ Die cutting ก่อนท่ีจะน าไปซีลดา้นขา้งถว้ย ต่อดว้ยกระบวนการขมวดกน้ถว้ย 
แลว้ขมวดปากถว้ย ก่อนท่ีจะเป็นถว้ยท่ีสมบูรณ์แบบ 

มว้น

กระ
ดาษ 

ช้ินงานผา่นการพิมพแ์ละ Die cut กระบวนการซีลดา้นขา้งถว้ย 

ถว้ยน ้ า การขมวดปากถว้ย การขมวดกน้ถว้ย 
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ภาพท่ี 6 Flow การใชอุ้ปกรณ์ไอโอทีของบริษทักรณีศึกษา 
 
 จากภาพท่ี 6 แสดงกระบวนการไหลของขอ้มูลโดยการใชไ้อโอที โดยจะแสดงใหเ้ห็นวา่ 
การเร่ิมกระบวนการท างาน จะเร่ิมตั้งแต่การจดัการใหมี้ระบบ QR Code/ Bar code ของวตัถุดิบ  
ดว้ย QR Code/ Bar Code generator printer ซ่ึง QR Code/ Bar code ท่ีได ้จะถูกบนัทึกไวใ้น  
Service system เม่ือมีการน าวตัถุดิบออกไปผลิต จะมีการ Scan QR code/ Bar code โดยใช ้
Handhold ขอ้มูลของวตัถุดิบท่ีไหลไปผลิต ก็จะบนัทึกท่ี Service system อีกที ซ่ึงขอ้มูลท่ี  
Service system เก็บไว ้ก็จะแสดงไปท่ี ระบบ ERP ซ่ึงขอ้มูลท่ีไดจ้ากระบบ ERP และ/ หรือ  
Service system จะถูกน าไปแสดงผลไปท่ี Dash board ซ่ึงผูบ้ริหารสามารถรับรู้ไดแ้บบเรียลไทม ์
 เหตุผลของการจัดหาระบบไอโอทมีาบูรณาการใช้ในกระบวนการผลติ 
 เหตุผลของการจดัหาระบบไอโอที มาบูรณาการในกระบวนการผลิต มีดงัน้ี 
 1. กลยทุธ์ดา้นประสิทธิภาพของตน้ทุน เป็นกลยทุธ์ท่ีเหมาะกบัสินคา้ท่ีลูกคา้ 
มีความตอ้งการคงท่ี ดว้ยการเนน้การลดตน้ทุนในงานท่ีท าแบบซ ้ า ๆ กนัในทุก ๆ วนั โดยการใช้
เคร่ืองมือ ท่ีเรียกวา่ ระบบไอโอที มาตอบโจทยใ์นเร่ืองน้ี ดว้ยการน าเอาระบบการสแกน QR Code/ 
Bar code แทนระบบการบนัทึกขอ้มูลการผลิตลงในระบบ ERP ของพนกังานธุรการฝ่ายผลิต 
ท่ีมีความสามารถเป็นจ านวนมาก โดยท่ียงัตอ้งมีหวัหนา้งานเขา้มาตรวจสอบอยา่งสม ่าเสมอ ซ่ึงเป็น
การท างานท่ีซ ้ าซอ้น เป็นการใชพ้นกังานจ านวนมากในกระบวนการท างานแบบเดิม ๆ  
 2. กลยทุธ์ดา้นการตอบสนองลูกคา้ เป็นกลยทุธ์ท่ีปรับเปล่ียนไปตามอุปสงค ์
ของผูบ้ริโภค และแนวโนม้ทางสังคม ใหค้วามส าคญักบัความตอ้งการของลูกคา้ ตอบสนอง 
ความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยความรวดเร็ว และมีความยดืหยุน่ในการใหบ้ริการ ขอ้มูลแบบเรียลไทม์
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มีความส าคญัเป็นอยา่งยิง่ต่อการวางแผนการผลิต ท าใหว้างแผนไดต้ามความตอ้งการ ท าใหเ้กิด 
การจดัการบริหารคลงัสินคา้ไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั ท าใหเ้กิดการบริหารจุดคุม้ทุนท่ีดีข้ึน อีกส่วนหน่ึง
ท่ีขอ้มูลแบบเรียลไทมมี์ความส าคญัพอ ๆ กบัการวางแผนการผลิต คือ การวางแผนการใชป้ระโยชน์
การใชง้านของเคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรไม่มีการจอดรอ ท าใหเ้กิดการผลิตแบบต่อเน่ือง 
 อุปกรณ์ฮาร์ดแวร์ (Hardware) ทีใ่ช้ในกระบวนการผลติของบริษัทกรณีศึกษา  
 

 

 
ภาพท่ี 7 อุปกรณ์ฮาร์ดแวร์ท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา 
 
 จากภาพท่ี 7 อุปกรณ์ฮาร์ดแวร์ท่ีจ  าเป็นตอ้งน ามาต่อพว่งกบัระบบเดิมท่ีมีอยูแ่ลว้ 
ในกระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา เพื่อใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการเช่ือมโยงขอ้มูลแบบเรียลไทม์
ใหเ้ขา้กบัระบบ ERP ท่ีมีอยูแ่ลว้ ซ่ึงจะท าใหก้ารท างานท าไดเ้ร็วข้ึน ส่วนประกอบจะเป็นตวัเคร่ือง

1 QR Code/Bar Code Generator 5 Digital Key-In

2 Reader 6 Camera

3 Virtual Circuit 7 Wireless Current Meter

4 IOT gateway
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คอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์ต่อพว่งต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัคอมพิวเตอร์ ซ่ึงเป็นอุปกรณ์ท่ีสามารถใชง้าน
ร่วมกนัได ้เช่น ตวัเคร่ือง จอภาพ คียบ์อร์ด และเมาส์ เป็นตน้  
 ขั้นตอนการท างานฮาร์ดแวร์ 
 

 
 

ภาพท่ี 8 ขั้นตอนการท างานของฮาร์ดแวร์ 
 
 จากภาพท่ี 8 แสดงขั้นตอนการท างานของฮาร์ดแวร์ โดยท่ีจะเร่ิมตน้จากระบบ ERP 
ขอ้มูลทั้งหมดจะถูกเก็บรวบรวมไวท่ี้ PMP Server ก่อนท่ีจะส่งขอ้มูลไปท่ี Dashboard, QR Code/ 
Bar code scanner, QR Code/ Bar code generator printer 
 การใช้ซอฟท์แวร์ประยุกต์ทีใ่ช้ในกระบวนการผลติของบริษัทกรณศึีกษา 
 ซอฟตแ์วร์ (Software) หมายถึง ชุดค าสั่ง หรือโปรแกรมท่ีใชส้ั่งงานใหค้อมพิวเตอร์
ท างาน ซอฟตแ์วร์จะรวมถึงล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีเขียนข้ึนดว้ยค าสั่งของคอมพิวเตอร์  
ค  าสั่งเหล่าน้ี จะเรียงกนัเป็นโปรแกรมคอมพิวเตอร์ จากท่ีทราบมาแลว้วา่ คอมพิวเตอร์ท างาน 
ตามค าสั่ง การท างานพื้นฐาน เป็นเพียงการกระท ากบัขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลขฐาน 2 ซ่ึงใชแ้ทนขอ้มูล 
ท่ีเป็นตวัเลข ตวัอกัษร รูปภาพ หรือแมแ้ต่เป็นเสียงพูดก็สามารถท าไดเ้ช่นกนั แบ่งเป็น 2 ระบบ คือ  
 1. ซอฟตแ์วร์ระบบ คือ ซอฟตแ์วร์ท่ีบริษทัผูผ้ลิตสร้างข้ึน เพื่อใชจ้ดัการกบัระบบ หนา้ท่ี
การท างานของซอฟตแ์วร์ระบบ คือ ด าเนินงานพื้นฐานต่าง ๆ ของระบบคอมพิวเตอร์ เช่น รับขอ้มูล
จากแผงแป้นอกัขระ แลว้แปลความหมายใหค้อมพิวเตอร์เขา้ใจ น าขอ้มูลไปแสดงผลบนจอภาพ
หรือน าออกไปยงัเคร่ืองพิมพ ์จดัการขอ้มูลในระบบแฟ้มขอ้มูลบนหน่วยความจ ารอง เม่ือเราเปิด

Server

Dashboard

QR Code/Bar code Scanner

QR Code/Bar Code Generator Printer
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2

2.2
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เคร่ืองคอมพิวเตอร์ ทนัทีท่ีมีการจ่ายกระแสไฟฟ้าใหก้บัคอมพิวเตอร์ คอมพิวเตอร์จะท างาน 
ตามโปรแกรมทนัที โปรแกรมแรกท่ีสั่งคอมพิวเตอร์ท างานน้ี เป็นซอฟตแ์วร์ระบบ ซอฟตแ์วร์
ระบบอาจจะเก็บไวใ้นรอม หรือในแผน่จานแม่เหล็ก หากไม่มีซอฟตแ์วร์ระบบ คอมพิวเตอร์ 
จะท างานไม่ได ้ซอฟตแ์วร์ระบบยงัใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการพฒันาซอฟตแ์วร์อ่ืน ๆ และยงัรวมไปถึง
ซอฟตแ์วร์ท่ีใชใ้นการแปลภาษาต่าง ๆ ส าหรับคอมพิวเตอร์ ประกอบดว้ย หน่วยรับเขา้  
หน่วยส่งออก หน่วยความจ า และหน่วยประมวลผล ในการท างานของคอมพิวเตอร์ท่ีจ  าเป็นตอ้งมี
การด าเนินงานกบัอุปกรณ์พื้นฐานท่ีจ าเป็น ดงันั้น จึงตอ้งมีซอฟตแ์วร์ระบบ เพื่อใชใ้นการจดัการ
ระบบ หนา้ท่ีหลกัของซอฟตแ์วร์ระบบประกอบดว้ย 
   1.1 ใชใ้นการจดัการหน่วยรับเขา้และหน่วยส่งออก เช่น รับการกดแป้นต่าง ๆ  
บนแผงแป้นอกัขระ ส่งรหสัตวัอกัษรออกทางจอภาพ หรือเคร่ืองพิมพ ์ติดต่อกบัอุปกรณ์รับเขา้  
และส่งออกอ่ืน ๆ เช่น เมาส์ อุปกรณ์สังเคราะห์เสียง เป็นตน้ 
   1.2 ใชใ้นการจดัการหน่วยความจ า เพื่อน าขอ้มูลจากแผน่บนัทึกมาบรรจุ 
ยงัหน่วยความจ าหลกั หรือในท านองกลบักนั คือ น าขอ้มูลจากหน่วยความจ าหลกัมาเก็บไวใ้นแผน่
บนัทึก 
   1.3 ใชเ้ป็นตวัเช่ือมต่อระหวา่งผูใ้ชง้านกบัคอมพิวเตอร์ ท าใหส้ามารถใชง้าน 
ไดง่้ายข้ึน เช่น การขอดูขอ้มูลจากระบบในแผน่บนัทึก หรือการท าส าเนาแฟ้มขอ้มูลต่าง ๆ  
ซ่ึงซอฟตแ์วร์เป็นระบบพื้นฐานท่ีเห็นกนัทัว่ไป แบ่งออกเป็นระบบปฏิบติัการและตวัแปลภาษา 
ซอฟตแ์วร์ทั้ง 2 ประเภทน้ี ท าใหเ้กิดการพฒันาดา้นการประยกุตใ์ชง้านไดง่้ายข้ึน 
 2. ซอฟตแ์วร์ประยกุต ์เป็นซอฟตแ์วร์ท่ีใชก้บังานดา้นต่าง ๆ ตามความตอ้งการของผูใ้ช ้
ท่ีสามารถน ามาใชป้ระโยชน์ไดโ้ดยตรง ปัจจุบนัมีผูพ้ฒันาซอฟตแ์วร์ใชง้านดา้นต่าง ๆ 
ออกจ าหน่ายเป็นจ านวนมาก การประยกุตง์านคอมพิวเตอร์จึงกวา้งขวางและแพร่หลาย เราอาจแบ่ง
ซอฟตแ์วร์ประยกุตอ์อกเป็น 2 กลุ่ม คือ  
   2.1 กลุ่มซอฟตแ์วร์ส าเร็จรูป เช่น ซอฟตแ์วร์ประมวลค า ซอฟตแ์วร์ตารางท างาน 
เป็นตน้ 
   2.2 กลุ่มซอฟตแ์วร์ท่ีพฒันาข้ึนใชส้ าหรับงานเฉพาะ 
 การท่ีเทคโนโลยคีอมพิวเตอร์ไดพ้ฒันากา้วหนา้อยา่งรวดเร็ว โดยเฉพาะการท่ีมี
คอมพิวเตอร์ขนาดเล็ก ท าใหมี้การใชง้านคล่องตวัข้ึน จนในปัจจุบนัสามารถน าคอมพิวเตอร์ 
ขนาดเล็ก ติดตวัไปใชง้านในท่ีต่าง ๆ ไดส้ะดวก 
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   การใชง้านคอมพิวเตอร์ ตอ้งมีซอฟตแ์วร์ประยกุต ์ซ่ึงอาจเป็นซอฟตแ์วร์ส าเร็จรูปท่ีมี
ผูพ้ฒันาเพื่อใชง้านทัว่ไป ท าใหท้  างานไดส้ะดวกข้ึน หรืออาจเป็นซอฟตแ์วร์ใชง้านเฉพาะ ซ่ึงผูใ้ช้
เป็นผูพ้ฒันาข้ึนเอง เพื่อใหเ้หมาะสมกบัสภาพการท างานของคน  
 สรุปไดว้า่ การท างานเพื่อให้มีความเช่ือมต่อกบัระบบซอฟตแ์วร์ประยกุต ์ในระบบท่ีมี
ความสามารถในการควบคุมและการเช่ือมต่อกบัเครือข่ายโปรแกรมท่ีน ามาใช ้จนถึงระบบ 
การใชเ้ครือข่ายอินเทอร์เน็ตท่ีน ามาเป็นตวัเช่ือมโยง ใหท้  างานประสานกนัทั้งฮาร์ดแวร์ 
และซอฟตแ์วร์ท่ีให ้เป็นการควบคุมโดยคนและการประหยดัเวลาในการท างาน และการบนัทึก
ขอ้มูลเขา้ระบบ เป็นไปในคร้ังเดียว ระบบจะมีการจดจ าขอ้มูลท่ีบนัทึกไวเ้ป็นอยา่งดี ท าใหพ้นกังาน
ไม่เสียเวลาในการท างานท่ีซ ้ าซอ้น ซ่ึงในแวดวงของการผลิตในระดบัองคก์รแลว้ การรักษาขอ้มูล
และการใชข้อ้มูลท่ีถูกตอ้งในการคาดการณ์เพื่อลดเวลาการท างานลงได ้และลดการหยุดท างาน 
ของเคร่ืองจกัร เน่ืองจากตอ้งรอขอ้มูลจากระบบ ในส่วนงานการวางแผนการใชเ้คร่ืองจกัร  
ช่วยลดเวลาการจอดรอของเคร่ืองจกัร ท าใหมี้ผลผลิตเพิ่มข้ึนโดยอตัโนมติั บริษทัต่าง ๆ ในปัจจุบนั
ยงัคงมองวา่ การน าโอโอทีมาใช ้เป็นการลงทุนท่ีไม่คุม้ค่า มีความยากมากในการเร่ิมตน้น าเอาระบบ
โอโอทีมาบูรณาการใชใ้นกระบวนการผลิตท่ีเป็นแกนหลกัขององคก์ร โดยเฉพาะการท่ีจะน าขอ้มูล
หลาย ๆ อยา่งมารวมเขา้ดว้ยกนั ไม่ใช่เร่ืองง่าย ๆ ถึงแมว้า่ทุกวนัน้ี เทคโนโลยใีหม่ ๆ จะเขา้มา
ช่วยเหลือใหอุ้ตสาหกรรมการผลิต ท่ีท าใหส้ามารถกา้วขา้มอุปสรรคและลดตน้ทุนต่าง ๆ  
อยา่งมากมายแลว้ก็ตาม โดยสรุปแลว้ ประโยชน์ของการน าโอโอทีมาปรับใช ้มี 5 ประการหลกั ๆ 
ดงัน้ี 
 1. ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน ในงานท่ีตอ้งท าแบบซ ้ า ๆ ในทุก ๆ วนั ระบบ IoT 
จะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานใหแ้ม่นย  าและรวดเร็วยิง่ข้ึน เน่ืองจากความสามารถ 
ในการท างานและการส่งผา่นขอ้มูลของ IoT นั้น สูงกวา่การใชม้นุษยท์  างาน ท่ียงัมีขอ้จ ากดั 
ดา้นพลงังาน เวลา และสถานท่ีอยู ่แต่ IoT มีความสามารถในการเก็บขอ้มูล ประมวลผล ส่งผา่น 
และแสดงผลไดอ้ยา่งรวดเร็ว และสามารถรองรับขอ้มูลไดเ้ป็นจ านวนมหาศาล 
 2. การไร้ขอ้จ ากดัดา้นเวลาและสถานท่ี เพราะ IoT สามารถท างานไดแ้บบไร้พรมแดน 
เพราะขบัเคล่ือนดว้ยอินเทอร์เน็ต อยา่งท่ีเราทราบกนัดีวา่ อินเทอร์เน็ตสามารถเช่ือมส่ิงท่ีอยูห่่างไกล 
ใหใ้กลชิ้ดกนัมากยิง่ข้ึน ยกตวัอยา่งเช่น สามารถติดตามผลการด าเนินงานและเช็คสถานะการผลิต
ได ้แมว้า่โรงงานจะอยูค่นละจงัหวดั หรือคนละประเทศก็ตาม และ IoT ยงัสามารถท างาน 
ไดต้ลอดเวลา ต่างจากมนุษยท่ี์มีพลงังานจ ากดั ตอ้งการการพกัผอ่น ส่ิงน้ีท าให้เห็นวา่ การใช ้IoT 
ช่วยท าลายก าแพงดา้นเวลาและสถานท่ีได ้
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 3. ช่วยลดตน้ทุนในหลาย ๆ ดา้น เน่ืองจาก IoT มีความแม่นย  า และไร้ขอ้จ ากดัดา้นเวลา
และสถานท่ี ท าใหช่้วยลดตน้ทุนไดห้ลาย ๆ ดา้น เช่น ตน้ทุนการจา้งงาน ตน้ทุนค่าเสียโอกาส หรือ
ตน้ทุนการผลิต ตวัอยา่งตน้ทุนการผลิตท่ีลดลง อธิบายไดง่้าย ๆ เช่น ถา้หากวา่เราทราบขอ้มูล 
ความตอ้งการสินคา้อยา่งละเอียดและเฉพาะเจาะจง เราจะสามารถผลิตไดต้ามความตอ้งการ 
ของลูกคา้ในทนัท่วงที ตามจ านวนการสั่ง หรือท่ีเรียกวา่ Just in Time (JIT) การผลิตแบบน้ี  
จะช่วยลดตน้ทุนจมในการผลิตท่ีเกินมาไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั 
 4. อ านวยความสะดวก มีเวลาเหลือในการสรรคส์ร้างนวตักรรม เพราะส่ิงหน่ึงท่ีมนุษย์
ท าไดดี้กวา่เทคโนโลย ีคือ “ความคิดสร้างสรรค”์ การให้เทคโนโลยที  างานดา้น Routine แทนเรา  
จะท าใหเ้รามีเวลาในการท างานสร้างสรรค ์งานนวตักรรม ท าส่ิงท่ีควรท ามากยิง่ข้ึน เพราะ 
แทจ้ริงแลว้ มนุษยมี์ศกัยภาพท่ีซ่อนอยูม่ากกวา่จะท าเพียงแค่งาน Routine เท่านั้น การใหเ้ทคโนโลยี
ท างานแทนและโยกแรงงานท่ีท างาน Routine มาฝึกฝน เพื่อท างานท่ีซบัซอ้นและใชไ้อเดียมากข้ึน
จะท าใหกิ้จการเกิดความกา้วหนา้มากข้ึน 
 5. ยกระดบักิจการให ้Smart ในสายตานกัลงทุน เพราะการใช ้IoT เป็นอีกหน่ึงปัจจยั 
ในการเกิดเป็น Smart factory หรือ Smart business และช่วยเสริมใหเ้กิดขอ้ดีหลาย ๆ อยา่ง เช่น
สร้างก าไร ลดตน้ทุน เพิ่มรายไดแ้ละขยายกิจการ ส่ิงเหล่าน้ี จะท าใหผ้ลประกอบการดีข้ึน  
มีหนา้งบการเงินท่ีสวย (โดยไม่ตอ้งตกแต่งตวัเลข) เป็นท่ีน่าจบัตามองของนกัลงทุน หรือ Partner 
ต่าง ๆ ท่ีจะเขา้มาสนบัสนุนธุรกิจ (อิทธิฤทธ์ิเทคโนโลย,ี 2565)  
 แผนผงัการท างานของระบบไอโอทใีนกระบวนการผลติ 
 

 
 

ภาพท่ี 9 ขั้นตอนส่วนของการผลิต 
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 จากภาพท่ี 9 การท างานของระบบไอโอทีในกระบวนการผลิต มีขั้นตอนการท างาน ดงัน้ี 
 1. ขอ้มูลจากเคร่ืองจกัร จะถูกรวบรวมไวใ้น PMP Server 
 2. ขอ้มูลจาก PMP Server จะถูกส่งไปยงั Back end (BE) All in one server 
 3. BE All in one server จะส่งต่อขอ้มูลท่ีผา่นกระบวนการแลว้ จะสามารถไปยงั
ปลายทางไดท้ั้ง 2 แห่ง คือ  
  3.1 ส่งไปยงั ERP ของ PMP (Oracle) เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการวางแผนการผลิต 
  3.2 ส่งไปยงัหนา้ Dashboard ส าหรับผูบ้ริหารใชใ้นการตดัสินใจ เพื่อการแกปั้ญหา 
 IoT ท างานอย่างไรในกระบวนการผลิต  
 ระบบ IoT โดยทัว่ไป ท างานดว้ยการรวบรวมและแลกเปล่ียนขอ้มูลแบบเรียลไทม ์ 
โดยระบบ IoT มีองคป์ระกอบ 3 ส่วน ไดแ้ก่  
 1. แอปพลิเคชัน่ IoT คือ ชุดของ Service และซอฟตแ์วร์ท่ีผสานรวมขอ้มูลท่ีไดรั้บจาก
อุปกรณ์ IoT ต่าง ๆ โดยใชเ้ทคโนโลยแีมชชีนเลิร์นน่ิง หรือปัญญาประดิษฐ ์(AI) เพื่อวเิคราะห์
ขอ้มูลน้ี และตดัสินใจอยา่งชาญฉลาด จากนั้นจะส่ือสารการตดัสินใจเหล่าน้ี กลบัไปยงัระบบ 
ท่ีวางไว ้
 2. อุปกรณ์ IoT จะตอบสนองต่อขอ้มูลท่ีไดรั้บมาอยา่งชาญฉลาด อุปกรณ์ IoT ส าหรับ
อุตสาหกรรม หมายถึง อุปกรณ์อจัฉริยะท่ีใชใ้นแวดวงการผลิต เพื่อสร้างประสิทธิภาพทางธุรกิจ 
ตั้งแต่เซ็นเซอร์ไปจนถึงเคร่ืองมือ ท่ีใหข้อ้มูลโดยละเอียดแบบเรียลไทมแ์ก่เจา้ของธุรกิจ ซ่ึงสามารถ
น าไปใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจได ้นอกจากน้ี ยงัใหข้อ้มูลเชิงลึกเก่ียวกบัการจดัการ
ห่วงโซ่อุปทานโลจิสติกส์ ทรัพยากรบุคคล การวางแผนการผลิตและการผลิต โดยการลดตน้ทุน
และเพิ่มแหล่งท่ีมาของรายไดอี้กดว้ย  
 3. การดูแลรักษาระบบ ทั้งฮาร์ดแวร์และซอฟแวร์ท่ีมีราคาแพง ตอ้งใชบุ้คลากร
ผูเ้ช่ียวชาญ เน่ืองจากขอ้มูลท่ีมากและซบัซอ้นมากข้ึน จึงท าให ้Cloud computing ท่ีไดรั้บความนิยม
ในยคุ IoT ทั้งภาคธุรกิจขององคก์ร เขา้มามีบทบาทมากข้ึนในภาคการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรม ซ่ึงคลาวด์จะอาศยัเครือข่าย Internet ท่ีท าใหผู้ใ้ชง้านสามารถเขา้ถึงขอ้มูลเม่ือไร หรือ
ท่ีใด ๆ ก็ได ้
 อยา่งไรก็ตาม ตอ้งเพิ่มความปลอดภยัดว้ยการตรวจสอบโครงสร้างพื้นฐานทางดิจิทลั
และทางกายภาพอยา่งต่อเน่ือง เพื่อใหส้ามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน เพื่อการปรับปรุง
ประสิทธิผล และลดความเส่ียงดา้นความปลอดภยัได ้ตวัอยา่งเช่น ขอ้มูลท่ีรวบรวมจาก 
การเฝ้าติดตามในสถานท่ี สามารถรวมเขา้กบัขอ้มูลเวอร์ชนัฮาร์ดแวร์และซอร์ฟแวร์ 
เพื่อก าหนดเวลาการอพัเดทระบบโดยอตัโนมติัได ้

1
0

5
3

7
5

2
9

4
2



 

B
U
U
 
i
T
h
e
s
i
s
 
6
4
9
2
0
5
9
4
 
i
n
d
e
p
e
n
d
e
n
t
 
s
t
u
d
y
 
/
 
r
e
c
v
:
 
3
0
1
0
2
5
6
6
 
1
6
:
4
8
:
3
7
 
/
 
s
e
q
:
 
3
7

 38 

บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
 ในการศึกษาคน้ควา้คร้ังน้ี ผูว้ิจยัมุ่งเนน้ศึกษา “ประสิทธิภาพของการน าระบบไอโอที 
มาบูรณาการในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร ของบริษทักรณีศึกษา  
ในจงัหว ัดสมุทรปราการ” โดยมุ่งเนน้ในกระบวนการผลิต มีการด าเนินการศึกษาขอ้มูลต่าง ๆ 
ตามล าดบั ดงัน้ี 
 1. ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั 
 2. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นงานวจิยั 
 3. การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 4. การวเิคราะห์ขอ้มูล 
 5. การสรุปผลและขอ้เสนอแนะ 
 

ขั้นตอนการด าเนินการวจิัย  
 ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั มีกระบวนการด าเนินการ ดงัน้ี  
 การศึกษาเชิงปริมาณ 
 1. เพื่อวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 1 การเปล่ียนแปลงของตน้ทุนดา้นแรงงานและเวลาการท างาน
ท่ีเร็วและกระชบัมากข้ึน หลงัจากท่ีมีการน าเอาระบบไอโอทีมาประยกุตใ์ช ้มีขั้นตอนการ
ด าเนินการวจิยั ดงัน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1 มีการเปรียบเทียบขั้นตอนการท างานของหวัหนา้งาน และพนกังานธุรการ
ฝ่ายผลิต มีการเปรียบเทียบเวลาการท างานท่ีลดลง มีการเปรียบเทียบความเป็นเรียลไทม์ และ 
มีความแม่นย  าในการบนัทึกขอ้มูลการผลิตท่ีเขา้สู่ระบบ ERP รวมทั้งการท่ีมีการสังเคราะห์ขอ้มูล 
ท่ีเป็น Dashboard แลว้ส่งเขา้ Smart device ส าหรับผูบ้ริหาร 
 ขั้นตอนท่ี 2 ศึกษาขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยมีการเปรียบเทียบผลลพัธ์  
ท่ีเก่ียวขอ้งกบั 5 ปัจจยัต่อไปน้ี 1) ประสิทธิภาพในการท างานท่ีตอ้งท าแบบซ ้ า ๆ ในทุก ๆ วนั  
2) การไร้ขอ้จ ากดัดา้นเวลาและสถานท่ี มีการใช ้IoT ช่วยท าลายก าแพงดา้นเวลาและสถานท่ีได ้ 
3) การเปล่ียนแปลงตน้ทุนในหลาย ๆ ดา้น เน่ืองจาก IoT มีความแม่นย  าและไร้ขอ้จ ากดัดา้นเวลา
และสถานท่ี ท าใหช่้วยลดตน้ทุนไดห้ลาย ๆ ดา้น องคก์รจะสามารถผลิตไดต้ามความตอ้งการ 
ของลูกคา้ในทนัท่วงที ตามจ านวนการสั่ง หรือท่ีเรียกวา่ Just in Time (JIT) 4) หลงัจากท่ีน าเอา 
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ระบบไอโอทีมาท างาน Routine แบบซ ้ า ๆ แทนมนุษย ์ท าใหม้นุษยมี์เวลาเพื่อการสรรคส์ร้าง  
ท าใหกิ้จการเกิดความกา้วหนา้มากข้ึน และ 5) การใช ้IoT เป็นอีกหน่ึงปัจจยัในการเกิดเป็น  
Smart factory หรือ Smart business เป็นท่ีน่าจบัตามองของนกัลงทุน หรือ Partner ต่าง ๆ ท่ีจะเขา้มา
สนบัสนุนธุรกิจ 
 ขั้นตอนท่ี 3 ขั้นตอนการสรุปผลและการอภิปรายผลการศึกษา เป็นขั้นตอนท่ีผูว้ิจยัสรุป 
และอธิบายเน้ือหาสาระส าคญั ใหมี้ความครอบคลุมถึงวตัถุประสงคข์องการศึกษา 
 ขั้นตอนท่ี 4 สรุปผลของขอ้มูลท่ีไดจ้ากผลการวิเคราะห์ขอ้มูล 
 2. การศึกษาเพื่อวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 2 เพื่อวดัประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน 
ระดบัปฏิบติัการท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต หลงัจากท่ีมีการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
มีขั้นตอนการด าเนินการวจิยั ดงัน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1 การศึกษาแนวคิด ทฤษฎีต่าง ๆ และทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง 
จากแหล่งขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary sources) เพื่อท าใหผู้ว้ิจยัไดรั้บความรู้พื้นฐานในการวจิยั  
และพฒันากรอบแนวคิดการวจิยั 
  ขั้นตอนท่ี 2 การก าหนดกรอบแนวคิดการวจิยั ในการวจิยัคร้ังน้ี มีจุดมุ่งหมายของ 
การลดตน้ทุนและเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ของบริษทับรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุ
อาหาร 
 ขั้นตอนท่ี 3 ขั้นตอนการสร้างเคร่ืองมือการวจิยั ไดส้ร้างเคร่ืองมือแบบสอบถาม 
จากการสังเคราะห์และพฒันาขอ้ค าถาม จากการทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง และด าเนินการ
ตรวจสอบคุณภาพเคร่ืองมือ โดยท าการทดสอบหาค่าความเท่ียง (Validity) ดว้ยการน า
แบบสอบถามท่ีผูว้จิยัไดพ้ฒันาข้ึน ไปใหผู้เ้ช่ียวชาญท าการตรวจสอบคุณภาพดา้นความเท่ียงตรง
ตามเน้ือหา (Content validity) โดยใชผู้ท้รงคุณวฒิุ จ านวน 3 ท่าน ซ่ึงท่านเป็นผูเ้ช่ียวชาญ 
ดา้นการบริหารธุรกิจจ านวน 2 ท่าน และผูเ้ช่ียวชาญดา้นการวจิยั จ  านวน 1 ท่าน เพื่อหาค่าดชันี
ความสอดคลอ้งระหวา่งขอ้ค าถามกบัคุณลกัษณะตามวตัถุประสงคก์ารวจิยัท่ีตอ้งการวดั (Index of 
item-objective congruence: IOC) แลว้น าแบบสอบถามมาหาค่า IOC โดยผูเ้ช่ียวชาญประเมิน  
3 ระดบั คือ 1 = สอดคลอ้ง 0 = ไม่แน่ใจ และ -1 = ไม่สอดคลอ้ง โดยคดัเลือกขอ้ค าถามท่ีมี 
ความสอดคลอ้งกนัตั้งแต่ 0.5 ข้ึนไป มาใช ้และไดท้  าการทดสอบหาค่าความเช่ือมัน่ (Reliability) 
โดยการทดสอบวธีิสัมประสิทธ์ิแอลฟาของครอนบาค (Cronbach’s alpha coefficient) ดว้ยการน า
แบบสอบถามไปทดลองใชก้บักลุ่มตวัอยา่ง (Try out) ท่ีไม่ใช่กลุ่มตวัอยา่งของงานวิจยั จ  านวน  
30 คน ก่อนน าแบบสอบถามไปใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูล 
โดยแบบสอบถามท่ีมีความเช่ือมัน่ทั้งฉบบั เท่ากบั 0.992 (ธานินทร์ ศิลป์จารุ, 2557)  
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 ขั้นตอนท่ี 4 ขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอ้มูลและการวิเคราะห์ขอ้มูลไดด้ าเนินการ 
เก็บรวบรวมขอ้มูลโดยการใชแ้บบสอบถาม (Questionnaire) แลว้น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการรวบรวม 
มาท าการตรวจสอบความสมบูรณ์ และความถูกตอ้งครบถว้น ก่อนการวเิคราะห์ขอ้มูล 
ดว้ยการวเิคราะห์สหสัมพนัธ์ (Correlation analysis) และการวเิคราะห์การถดถอย (Regression 
analysis)  
 ขั้นตอนท่ี 5 ขั้นตอนการสรุปผลและการอภิปรายผลการศึกษา เป็นขั้นตอนท่ีผูว้ิจยัสรุป 
และอธิบายเน้ือหาสาระส าคญั ใหมี้ความครอบคลุมถึงวตัถุประสงคข์องการศึกษา ตอบสมมติฐาน
ในการวจิยั ตามหลกัการวจิยัทางพฤติกรรมศาสตร์และสังคมศาสตร์  
 ขั้นตอนท่ี 6 สรุปและสังเคราะห์ขอ้คน้พบท่ีไดจ้ากผลการวเิคราะห์ขอ้มูล โดยตรวจสอบ 
และยนืยนัขอ้คน้พบดงักล่าว โดยการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) ของผูบ้ริหารในสายงาน
ท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัสายงานการผลิต ประกอบดว้ย 1) ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 2) ผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง 
3) ผูจ้ดัการฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 4) ผูจ้ดัการฝ่ายบุคคล และ 5) ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือวตัถุดิบ  
ซ่ึงเป็นผูท่ี้มีประสบการณ์มากกวา่ 3 ปีข้ึนไป ฝ่ายละ 1 คน รวมทั้งหมด จ านวน 5 คน  
 ขั้นตอนท่ี 7 ขั้นตอนการน าเสนอผลงานการศึกษาตามท่ีผูว้จิยัไดท้  าการวเิคราะห์ สรุปผล 
และอภิปรายผลการศึกษา โดยน าเสนอผลการศึกษาท่ีมีเหตุผลประกอบตามหลกัการ และเป็นท่ี
ยอมรับได ้ไม่มีซ่ึงค าวจิารณ์ รวมถึงเป็นการส่ือสารท่ีสามารถเขา้ใจไดง่้าย 
 ขั้นตอนท่ี 8 ขั้นตอนการเผยแพร่งานวจิยั โดยการจดัท ารูปเล่มส่งใหก้บัหลกัสูตร 
วทิยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน  
 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในงานวจิัย  
 การศึกษาวจิยั เร่ือง การประยกุตใ์ชร้ะบบไอโอทีมาบูรณาการ ท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพ
การด าเนินงานในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑส์ าหรับบรรจุอาหาร บริษทักรณีศึกษา ในจงัหวดั
สมุทรปราการ มีรายละเอียดดงัน้ี  
 1. การวจิยัเชิงปริมาณ (Quantitative research) เคร่ืองมือท่ีใชจ้ะเป็นการเก็บรวบรวม
ขอ้มูล เพื่อใชห้าผลกระทบต่อตน้ทุนในการผลิต เป็นการรวบรวมขอ้มูลของค่าใชจ่้ายในการลงทุน
เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงระบบซอร์ฟแวร์ประยกุตแ์ละระบบฮาร์ดแวร์ของระบบไอโอที แลว้เปรียบเทียบ 
ขอ้ดี-ขอ้เสีย ทั้งก่อนและหลงัการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต  
 2. การวจิยัเชิงคุณภาพ (Quantitative research) เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัเชิงคุณภาพ  
โดยการใชแ้บบสอบถามกบัพนกังานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต และการใช ้
แบบสัมภาษณ์ (Interview form) ท่ีเป็นแบบสัมภาษณ์เชิงลึกแบบมีโครงสร้างชนิดปลายเปิด 
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(Structure in-depth interview) จากระดบัผูบ้ริหารในองคก์ร ประกอบดว้ย 1) ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต  
2) ผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง 3) ผูจ้ดัการฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ และ 4) ผูจ้ดัการฝ่ายบุคคล เพื่อใหไ้ด้
ขอ้มูลของประสิทธิภาพการท างานของพนกังานระดบัปฏิบติัการ ท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต
หลงัจากท่ีมีการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
 การสร้างเคร่ืองมือที่ใช้ในการวจัิย  
 การสร้างเคร่ืองมือในการวจิยั เร่ือง การศึกษากระบวนการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ
ในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร ของบริษทัแห่งหน่ึงในจงัหวดั
สมุทรปราการ ผูว้จิยัด าเนินการตามขั้นตอน ดงัน้ี 
 1. การศึกษาผลกระทบต่อตน้ทุน จะเป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิต ใน 5 ปัจจยั ดงัน้ี 1) ขอ้มูลการเปรียบเทียบขั้นตอนการท างานของหวัหนา้งานท่ีท าได ้
เร็วข้ึน และมีความถูกตอ้งสูง เพื่อใหเ้ห็นชดัเร่ืองประสิทธิภาพในการท างานของพนกังาน  
2) มีกระบวนการดึงขอ้มูลการผลิตมาแสดงใน Device ต่าง ๆ ของผูบ้ริหาร เพื่อช้ีใหเ้ห็นถึง 
การไร้ขอ้จ ากดัดา้นเวลาและสถานท่ี มีการใชร้ะบบไอโอทีมาช่วยท าลายก าแพงดา้นเวลา 
และสถานท่ีอยา่งไร 3) ความถูกตอ้งแม่นย  าของขอ้มูลท่ีถูกบนัทึกในระบบ ERP ในระยะเวลา  
6 เดือนก่อน และ 6 เดือน หลงัการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต และขอ้มูล 
การลงทุนเพื่อซ้ือระบบไอโอที ท่ีมีทั้งระบบซอร์ฟแวร์ประยกุตแ์ละระบบฮาร์ดแวร์ 4) โครงสร้าง
ในองคก์รไดมี้การปรับใหม่ เน่ืองจากในส่วนของพนกังานธุรการฝ่ายผลิต จ านวน 6 คน ต่อวนั 
ท่ีไดถู้กท างานแทนโดยระบบไอโอที และ 5) ระบบไอโอทีมีการบนัทึกขอ้มูลการผลิตดว้ยระบบ
การสแกน QR Code/ Bar code 
 2. แบบสอบถาม (Questionnaire) ไดมี้การศึกษาเอกสารและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง  
เพื่อก าหนดนิยามและโครงสร้างของตวัแปร โดยการร่างแบบสอบถาม ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีใชใ้นคร้ังน้ี
เป็นแบบสอบถามส าหรับพนกังาน หรือผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิต โดยมีรายละเอียด 
ดงัน้ี  
 ตอนท่ี 1 เป็นแบบสอบถามเก่ียวกบัขอ้มูลเบ้ืองตน้ของผูต้อบแบบสอบถาม  
เป็นแบบตรวจสอบรายการและแบบเติมขอ้มูล 
 ตอนท่ี 2 เป็นแบบสอบถามเก่ียวกบัตวัแปรตน้ การประยกุตใ์ชไ้อโอที และตวัแปรตาม 
ประสิทธิภาพ โดยใชม้าตราวดัแบบประเมินค่า 5 ระดบั คือ 1 = เห็นดว้ยนอ้ยท่ีสุด 2 = เห็นดว้ยนอ้ย 
3 = เห็นดว้ยปานกลาง 4 = เห็นดว้ยมาก และ 5 = เห็นดว้ยมากท่ีสุด  
 3. แบบสัมภาษณ์ (Interview form) เป็นแบบสัมภาษณ์เชิงลึกแบบมีโครงสร้าง 
ชนิดปลายเปิด (Structure in-depth interview) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อทราบวา่ การน าระบบไอโอที 
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มาบูรณาการ สามารถช่วยลดตน้ทุนการผลิตของบริษทับรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร 
จ านวน 5 คน จาก 5 ฝ่ายในองคก์ร เพื่อใหไ้ดข้อ้เสนอแนะ และร่วมกนัเสนอแนวทางกระบวนการ
ท างานท่ีดีข้ึน และเสนอแนะแนวทางท่ีสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตได ้ 
(สุภางค ์จนัทวานิช, 2553) 
 การตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ 
 ความเท่ียงตรง คือ (Validity) มีลกัษณะท่ีเรียกวา่ “Measure what to measure” ท่ีหมายถึง 
เคร่ืองมือวดัในส่ิงท่ีตอ้งการวดั ไม่ใช่ตอ้งการวดัอยา่งหน่ึง แลว้ไดส่ิ้งอ่ืนมาทดแทน 
 ความเท่ียง (Reliability) หมายถึง คุณสมบติัของเคร่ืองมือท่ีใหผ้ลการวดัท่ีคงเส้นคงวา  
ใชว้ดัก่ีคร้ังก็ใหผ้ลเหมือนเดิม ความเป็นปรนยั (Objectivity) หมายถึง คุณสมบติัของเคร่ืองมือ 
ในแง่ของความชดัเจน ท่ีผูอ่้านทุกคนจะเขา้ใจค าถามไดต้รงกนั 
 ความเท่ียงตรง เป็นความสอดคลอ้ง หรือความเหมาะสมของผลการวดักบัเน้ือเร่ือง  
หรือเกณฑ ์หรือทฤษฎีเก่ียวกบัลกัษณะท่ีมุ่งวดั (ศิริชยั กาญจนวาสี, 2544, หนา้ 77)  
ท าการตรวจสอบค่าความเท่ียง (Reliability) และท าการตรวจสอบค่าตรง (Validity)  
ของแบบสอบถาม เพื่อน ามาปรับปรุงแบบสอบถามใหมี้ความชดัเจนและเหมาะสม ดงัน้ี 
 1. การตรวจสอบค่าความเท่ียง (Reliability) 
  1.1 การน าขอ้มูลท่ีเป็นมาตราวดัประมาณค่า มาค านวณความเท่ียง ความสอดคลอ้ง
ภายใน (Internal consistency reliability) เพื่อพิจารณาวา่ ขอ้ค าถามมุ่งวดัส่ิงเดียวกนั และผูต้อบ 
มีความคงท่ีในการใชข้อ้มูลท่ีต่างกนั วดัส่ิงเดียวมากนอ้ยเพียงใด โดยวเิคราะห์ค่าสัมประสิทธ์ิ
แอลฟาของครอนบาค (Cronbach’s alpha coefficient) คือ การวเิคราะห์รายหวัขอ้ จะเป็น 
การประเมินเพื่อดูความสัมพนัธ์ของแบบสอบถามในรายหวัขอ้ ดว้ยการใชต้วัสถิติจ านวนหน่ึง  
โดยค่าสถิติท่ีส าคญั คือ ค่าวดัอลัฟ่าครอนบาช (Cronbach’s alpha) เป็นตวัเลขเด่ียว ๆ ท่ีบอกวา่ 
ชุดค าถามรายหวัขอ้ท่ีวดัคุณลกัษณะหน่ึงนั้น เป็นอยา่งไร ตวัสถิติน้ี จะเป็นค่าท่ีสะทอ้น
ความสัมพนัธ์ของหวัขอ้โดยรวมทั้งหมด โดยค่าตวัสถิติจะมีค่าอยูร่ะหวา่ 0-1 และค่าท่ียอมรับได้
ของตวัสถิติ คือ มากกวา่ 0.7 
  ในการระบุวา่ รายหวัขอ้ใดยงัไม่เหมาะสม หรือมีปัญหา จะดูผลในส่วนของ  
The omitted item statistics ซ่ึงจะใชเ้พื่อดูวา่ เม่ือท าการลบรายหวัขอ้นั้นออกจากการวเิคราะห์ 
จะท าใหค้่าวดัอลัฟ่าครอนบาชนั้น ดีข้ึน หรือแยล่งอยา่งไร ซ่ึงจะท าใหส้ามารถปรับปรุง
แบบสอบถามใหดี้ข้ึน โดยการทดสอบวธีิสัมประสิทธ์ิแอลฟาของครอนบาค (Cronbach’s alpha 
coefficient) ดว้ยการน าแบบสอบถามไปทดลองใชก้บักลุ่มตวัอยา่ง (Try out) ท่ีไม่ใช่กลุ่มตวัอยา่ง
ของงานวจิยั จ  านวน 30 คน ก่อนน าแบบสอบถามไปใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยการเก็บ
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IOC = 

รวบรวมขอ้มูลโดยแบบสอบถามท่ีมีความเช่ือมัน่ทั้งฉบบั เท่ากบั 0.992 (ธานินทร์ ศิลป์จารุ, 2557, 
หนา้ 419-420)  
  1.2 การตรวจสอบค่าความตรง (Validity) ศึกษาเอกสารและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
เพื่อก าหนดนิยามและโครงสร้างตวัแปรของร่างแบบสอบถาม และน าเสนอแบบสอบถามฉบบัร่าง
ต่ออาจารยท่ี์ปรึกษาสารนิพนธ์ เพื่อขอรับค าแนะน ามาปรับปรุงแกไ้ข 
  1.3 ความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Content validity) เป็นการตรวจสอบสรุปอา้งอิงถึง 
เน้ือหาสาระ ความรู้ แนวคิด หรือประสบการณ์ ท่ีเคร่ืองมือวดัวา่ มีความครอบคลุม หรือ 
เป็นตวัแทนมวลความรู้ หรือประสบการณ์ไดดี้เพียงไร สามารถด าเนินการได ้2 ขั้นตอน  
คือ ขั้นตอนท่ี 1 จ าแนกตวัแปรใหค้รอบคลุมตามแนวคิด หรือวตัถุประสงคโ์ดยการสร้างตาราง
วเิคราะห์ประเด็นหลกัส าคญัท่ีเก่ียวขอ้ง และขั้นท่ี 2 การพฒันาเคร่ืองมือใหมี้ความครอบคลุม 
ตวัแปรและวตัถุประสงค ์และสามารถตรวจสอบไดโ้ดย 1) ใหผู้เ้ช่ียวชาญในศาสตร์นั้น ๆ  
ไดต้รวจสอบความเหมาะสมของนิยาม ขอบเขตเน้ือหา หรือประสบการณ์ท่ีมุ่งวดั 2) ตรวจสอบ
เน้ือหา หรือพฤติกรรมบางส่วนวา่ มีความสอดคลอ้งกบัเน้ือหา หรือพฤติกรรมทั้งหมดหรือไม่  
และ 3) เปรียบเทียบสัดส่วนของขอ้ค าถามวา่ มีความสอดคลอ้งกบัน ้าหนกัความส าคญัของแต่ละ
เน้ือเร่ืองท่ีมุ่งวดัมากนอ้ยเพียงไร โดยผูว้จิยัก็น ามาหาค่าค่าดชันีความสอดคลอ้ง (Index of item 
objective congruence) ใหไ้ดต้ามคุณภาพดา้นความตรงตามเน้ือหา (Content validity)  
ความครอบคลุมของขอ้ความและความชดัเจนของภาษา พร้อมน าขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมจาก
ผูท้รงคุณวุฒิ จ  านวน 3 ท่าน โดยใชด้ชันีความสอดคลอ้งระหวา่งขอ้ค าถามกบัคุณลกัษณะ 
ตามวตัถุประสงคข์องการวจิยัท่ีตอ้งการวดั (ธานินทร์ ศิลป์จารุ, 2557, หนา้ 95-96) จากสูตร 
 

 ∑ R 
N 

   
 เม่ือ IOC  เท่ากบั ค่าดชันีความสอดคลอ้ง (Index of item objective congruence) 
     ∑ R  เท่ากบั ผลรวมของความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ 
     N  เท่ากบั จ านวนผูเ้ช่ียวชาญ 
 โดยมีการก าหนดคะแนนท่ีผูเ้ช่ียวชาญให ้ดงัน้ี 
 +1 หมายถึง ค าถามสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์องการวจิยั หรือนิยามปฏิบติัการ 
  -1 หมายถึง ค าถามไม่สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์องการวิจยั หรือนิยามปฏิบติัการ 
   0 หมายถึง ไม่แน่ใจวา่ ค  าถามสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค ์หรือนิยามปฏิบติัการ 
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  เกณฑก์ารแปลความหมาย มีดงัน้ี  
 ค่า IOC > .50 หมายความวา่ ค  าถามตรงวตัถุประสงคข์องการวจิยั 
 ค่า IOC < .50 หมายความวา่ ค  าถามไม่ตรงวตัถุประสงคข์องการวจิยั 
 
ตารางท่ี 2 ตวัอยา่งการหาความสอดคลอ้งระหวา่งขอ้ค าถามกบัจุดมุ่งหมายของผูเ้ช่ียวชาญ  
 

ข้อที่ 
คนที่ คนที่ คนที่ ผลรวม 

∑ 𝐑 
ค่า IOC = 

∑ 𝐑/N 
ผลการวเิคราะห์ 

1 0 -1 1 0 -1 1 0 -1 

1          3 = 3/3 = 1 น าไปใชไ้ด ้
2          0 = 0/3 = 0 น าไปใชไ้ม่ได ้
3          -1 = -1/3 = -0.33 น าไปใชไ้ม่ได ้
4          2 = 2/3 = 0.67 น าไปใชไ้ด ้

 
 ตัวแปรทีใ่ช้ในการวจัิย 
 1. ปัจจยัน าเขา้ มีการประยกุตใ์ชไ้อโอที โดยมีตวัแปรสังเกตได ้ไดแ้ก่ ความรวดเร็ว 
ความคุม้ค่า ความถูกตอ้ง และการลดความผดิพลาด  
 2. กระบวนการผลิต มีประสิทธิภาพ โดยมีตวัแปรสังเกตได ้ในการท่ีหวัหนา้งานท างาน
ไดเ้ร็วข้ึน โดยระบบการสแกน QR Code/ Bar code ท าใหข้อ้มูลการผลิตมีความถูกตอ้งแม่นย  า  
 3. ผลลพัธ์ท่ีคาดวา่จะได ้คือ การเปล่ียนแปลงของตน้ทุน และพนกังานท างานไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ 
 สัญลกัษณ์และอกัษรย่อทีใ่ช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล  
 เพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจตรงกนัในการน าเสนอ และการแปลความหมายผลการวเิคราะห์
ขอ้มูล ผูว้จิยัไดก้  าหนดสัญลกัษณ์และอกัษรยอ่ท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล ดงัน้ี 
 สัญลกัษณ์และอกัษรยอ่ท่ีใชแ้ทนค่าสถิติ 
 x̅  แทน ค่าเฉล่ีย (Mean) 
 SD  แทน ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard deviation) 
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การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 ข้ันตอนของการเกบ็รวบรวมข้อมูล  
 การเก็บรวบรวมขอ้มูล มีขั้นตอนดงัน้ี 
 1. ขั้นตอนของการเก็บรวบรวมขอ้มูลเชิงปริมาณ ส าหรับวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 1 
  1.1 เก็บขอ้มูลขอ้ดี-ขอ้เสียของระบบไอโอทีก่อนน ามาบูรณาการ 
  1.2 เปรียบเทียบขอ้มูลขอ้ดี-ขอ้เสียของระบบไอโอที ก่อนและหลงัน ามาบูรณาการ 
ในระยะเวลา 6 เดือน 
  1.3 เก็บขอ้มูลอ่ืน ๆ ของการลงทุน เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงระบบไอโอที 
 2. ขั้นตอนของการเก็บรวบรวมขอ้มูลเชิงปริมาณ ส าหรับวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 2 
  2.1 วธีิการเก็บรวบรวมขอ้มูล ดว้ยวธีิการแจกแบบสอบถามออนไลน์ และแจกดว้ย
ตนเองใหก้บักลุ่มตวัอยา่ง 
  2.2 ตรวจสอบความถูกตอ้งและความสมบูรณ์ของการตอบแบบสอบถามในแต่ละ 
ขอ้ค าถาม ไดแ้บบสอบถามท่ีถูกตอ้งและสมบูรณ์  
  2.3 ท าการลงรหสัขอ้มูลท่ีไดรั้บ (Coding) เพื่อน าไปในการจดักระท าขอ้มูล 
และวเิคราะห์ทางสถิติต่อไป 
 3. ขั้นตอนของการเก็บรวบรวมขอ้มูลคุณภาพ ส าหรับวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 2 
  3.1 การเก็บขอ้มูลในลกัษณะขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) 
  3.2 การเก็บขอ้มูลจากการสัมภาษณ์ผูบ้ริหารในหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง 
 วธีิการเกบ็รวบรวมข้อมูล  
 วธีิการเก็บรวบรวมขอ้มูล แบ่งออกเป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลเชิงปริมาณ 
และเชิงคุณภาพ ตามรายละเอียด ดงัน้ี 
 1. วธีิการรวบรวมขอ้มูลเชิงปริมาณ จากผลกระทบต่อตน้ทุนในกระบวนการผลิต  
ตามปัจจยัส าคญั ๆ 5 ปัจจยั ดงัแสดงในตารางท่ี 3 
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ตารางท่ี 3 ปัจจยัท่ีมีจะการเปล่ียนแปลงและขอ้มูลท่ีจะน ามาศึกษา 
 
ที่ ปัจจัยส าคัญทีม่ีการเปลีย่นแปลง ข้อมูลทีน่ ามาศึกษา 
1 เร่ืองประสิทธิภาพในการท างาน 

ในงานท่ีตอ้งท าแบบซ ้ า ๆ ในทุก ๆ วนั 
การเปรียบเทียบขั้นตอนการท างาน 
ของหวัหนา้งานท่ีเปล่ียนแปลง 

2 การไร้ขอ้จ ากดัดา้นเวลาและสถานท่ี  
มีการใชร้ะบบไอโอที ช่วยท าลายก าแพง 
ดา้นเวลาและสถานท่ีไดอ้ยา่งไร 

ผูว้จิยัมีการแสดงให้เห็นถึงความยดืหยุน่ 
ของระบบไอโอที ท่ีไดน้ าขอ้มูลการผลิต 
มาแสดงใน Device ต่าง ๆ ของผูบ้ริหาร 

3 ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการน าเอาระบบไอโอที 
มาบูรณาการในกระบวนการผลิต พบวา่  
มีความถูกตอ้งและแม่นย  า มีส่วนช่วยลด
ตน้ทุนไดห้ลาย ๆ ดา้น โดยเฉพาะอยา่งยิง่
ดา้นการวางแผนการผลิตท่ีสามารถท าได ้
ตามจ านวนการสั่ง หรือท่ีเรียกวา่  
Just in Time (JIT) 

ผูว้จิยัจะมีการเปรียบเทียบการบนัทึกขอ้มูล 
ท่ีผดิพลาดในระยะเวลา 6 เดือนก่อน 
และ 6 เดือนหลงัการน าระบบไอโอที 
มาบูรณาการในกระบวนการผลิต และขอ้มูล
การลงทุนเพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงระบบไอโอที  
ท่ีมีทั้งระบบซอร์ฟแวร์ประยกุต ์และ 
ระบบฮาร์ดแวร์ 

4 ระบบไอโอทีสามารถน ามาท างานท่ีเป็น 
Routine แบบซ ้ า ๆ แทนมนุษย ์ท าใหม้นุษย์
มีเวลาเพื่อการคิดท่ีสรรคส์ร้าง ส่งเสริม
กิจการ เพื่อให้เกิดความกา้วหนา้มากข้ึน 

มีการปรับโครงสร้างองคก์รภายใน เพื่อปรับ
พนกังานธุรการฝ่ายผลิตไปท าหนา้ท่ีอ่ืนแทน
การบนัทึกขอ้มูลการผลิตเขา้ไปในระบบ 
ERP 

5 การน าเอารระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
ในกระบวนการผลิต เป็นอีกหน่ึงปัจจยั
ส าคญัท่ีท าใหเ้กิดเป็น Smart factory หรือ 
Smart business ท าใหเ้ป็นท่ีน่าจบัตามอง 
ของนกัลงทุน หรือ Partner ต่าง ๆ ท่ีจะเขา้มา
สนบัสนุนธุรกิจ 

จะแสดงใหเ้ห็นถึงระบบการสแกน  
QR Code/ Bar code ขอ้มูลการผลิตเขา้ไปใน
ระบบ ERP โดยตรง ทดแทนการท างาน 
ของพนกังานธุรการฝ่ายผลิต 
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 2. วธีิการรวบรวมขอ้มูล จากการตอบแบบสอบถามจากพนกังาน โดยการใช้
แบบสอบถาม มีการด าเนินการ 4 ขั้นตอน ดงัน้ี 
  2.1 ติดต่อท าหนงัสือขอความร่วมมือในการวจิยัจากหลกัสูตรวทิยาศาสตรมหาบณัฑิต
สาขาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน เพื่อขอความร่วมมือสถานประกอบท่ีเป็นกลุ่มตวัอยา่ง
เพื่อขอความอนุเคราะห์เก็บรวบรวมขอ้มูล 
  2.2 ท าการรวบรวมขอ้มูล โดยขอความอนุเคราะห์กรรมการผูจ้ดัการช่วยจดัส่ง
แบบสอบถามใหก้บัผูบ้ริหาร หรือหวัหนา้งาน หรือผูรั้บผิดชอบ 
  2.3 ด าเนินการตามทวงถาม และนดัหมายการรับแบบสอบถามกลบัคืนมาดว้ยตนเอง
ทั้งหมด 
  2.4 น าแบบสอบถามท่ีรวบรวมขอ้มูลไดม้าตรวจสอบความถูกตอ้ง และความสมบูรณ์
ของขอ้มูล จากนั้นน าแบบสอบถามท่ีมีความสมบูรณ์มาท าการลงรหสั (Coding) เพื่อใชใ้น 
การวเิคราะห์ขอ้มูล 
 3. วธีิการเก็บขอ้มูลเชิงคุณภาพ โดยการด าเนินการเป็น 2 ขั้นตอน ดงัน้ี 
  3.1 การศึกษาขอ้มูลจากเอกสาร (Documentary study) เป็นการเก็บขอ้มูลในลกัษณะ
ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) จากหนงัสือและเอกสารงานวชิาการต่าง ๆ ทั้งท่ีเป็นหนงัสือ 
และส่ือส่ิงพิมพอิ์เล็กทรอนิกส์ ไดแ้ก่ ผลงานวจิยั วทิยานิพนธ์ งานเขียนทางวชิาการ บทความ 
ทางวชิาการ ตลอดจนหนงัสือพิมพ ์วารสาร นิตยสาร ส่ือส่ิงพิมพป์ระเภทต่าง ๆ ในการน้ี ผูว้ิจยั 
จะเลือกเฉพาะในส่วนท่ีเช่ือมโยง หรือท่ีมีส่วนสัมพนัธ์กบัเน้ือหาสาระ และกรอบแนวคิด 
ในการวจิยั และเป็นขอ้มูลท่ีมีส่วนสัมพนัธ์กบับทสัมภาษณ์ 
  3.2 การสัมภาษณ์ (Interview) การวจิยัคร้ังน้ี ใชท้ั้งการสัมภาษณ์แบบก่ึงทางการ 
(Semi formal interview) และการสัมภาษณ์แบบไม่เป็นทางการ (Information interview) ด าเนินการ
สัมภาษณ์ผูเ้ช่ียวชาญดา้นอาชีพท่ีเก่ียวขอ้งกบัต าแหน่ง 1) ผูบ้ริหาร หรือ 2) ผูจ้ดัการ หรือ  
3) หวัหนา้งาน ท่ีมีประสบการณ์มากกวา่ 3 ปีข้ึนไป จ านวน 5 คนโดยค าถามท่ีจะใชเ้ป็นแนวทาง 
ในการสัมภาษณ์ เพือ่ใหไ้ดม้าซ่ึงแนวทางการด าเนินงานและการปรับตวัของธุรกิจผูใ้ห้บริการ 
โลจิสติกส์ และใหผู้ส้ัมภาษณ์ตอบตามกรอบแนวคิดการศึกษา และมีอิสระในการตอบขอ้มูล 
ท่ีจะไดเ้ป็นขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary data) ทั้งหมด ท าใหท้ราบภาพสะทอ้นขอ้เทจ็จริงตาม 
กรอบแนวคิด โดยมีขั้นตอนการด าเนินการ ดงัน้ี ขั้นเตรียมการสัมภาษณ์ ผูว้จิยัเร่ิมตน้ดว้ย 
การนดัหมายวนั เวลา และสถานท่ี กบัผูใ้หข้อ้มูลส าคญั พร้อมเตรียมเคร่ืองมือในการบนัทึกเสียง 
เตรียมสมุดจดบนัทึกและอุปกรณ์ต่าง ๆ ใหพ้ร้อมก่อนด าเนินการสัมภาษณ์ และขั้นตอน 
ในการสัมภาษณ์ ก่อนการสัมภาษณ์ ผูว้จิยัไดส้นทนาสร้างความคุน้เคยกบัผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
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พร้อมแจง้วตัถุประสงคข์องการสัมภาษณ์ อธิบายเหตุผล และขออนุญาตใชเ้คร่ืองบนัทึกเสียง
ในขณะสัมภาษณ์ รวมทั้งแจง้ใหท้ราบวา่ ขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีบนัทึกเสียงไว ้ผูว้จิยัจะเก็บไวเ้ป็นความลบั 
ทั้งน้ี หากผูใ้หส้ัมภาษณ์ไม่ประสงคท่ี์จะใหบ้นัทึกเสียงในช่วงใด ผูว้จิยัก็จะไม่บนัทึกเสียง 
 

การวเิคราะห์ข้อมูล 
 วเิคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ 
 1. จะมีการเปรียบเทียบขอ้ดี-ขอ้เสียของระบบเก่าและใหม่ หลงัจากท่ีมีการน าเอา 
ระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต โดยขอ้มูลจะเป็น 6 เดือนก่อน และ 6 เดือนหลงั 
 2. สถิติท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล 
 ในการด าเนินงานของบริษทักรณีศึกษา ในจงัหวดัสมุทรปราการ มีการให้คะแนน
ค าตอบ มีเกณฑใ์ชค้ะแนนเฉล่ียแปลผล 5 ระดบั ของลิเคิร์ท (Likert scale) โดยใชม้าตราวดั 
แบบประเมินค่า 5 ระดบั คือ 1 = เห็นดว้ยนอ้ยท่ีสุด 2 = เห็นดว้ยนอ้ย 3 = เห็นดว้ยปานกลาง  
4 = เห็นดว้ยมาก และ 5 = เห็นดว้ยมากท่ีสุด (ธานินทร์ ศิลป์จารุ, 2557, หนา้ 75) โดยใชเ้กณฑ ์
การวเิคราะห์ ดงัน้ี  
 4.50-5.00 หมายถึง มากท่ีสุด 
 3.50-4.49 หมายถึง มาก 
 2.50-3.49 หมายถึง ปานกลาง 
 1.50-2.49 หมายถึง นอ้ย 
 1.00-1.49 หมายถึง นอ้ยท่ีสุด 
  ผูศึ้กษาด าเนินการวเิคราะห์ขอ้มูล โดยใชค้่าสถิติในการวิเคราะห์ ดงัน้ี 
 1. สถิติเชิงพรรณนา ไดแ้ก่ ค่าร้อยละ (Percentage) ค่าเฉล่ีย (Mean) ค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน (SD) 
 2. สถิติท่ีใชท้ดสอบสมมติฐาน ไดแ้ก่ การวิเคราะห์สหสัมพนัธ์ (Correlation analysis) 
และการวเิคราะห์การถดถอย (Regression analysis) 
 3. การวเิคราะห์เน้ือหา (Content analysis) จากการรวบรวมขอ้มูลทุติยภูมิ จากเอกสาร 
ท่ีเก่ียวขอ้ง และขอ้มูลปฐมภูมิจากการสัมภาษณ์แบบมีโครงสร้าง และการสังเกตแบบมี 
และไม่มีส่วนร่วม แลว้น าขอ้มูลมาวเิคราะห์ 
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การสรุปผลและข้อเสนอแนะ  
 ขอ้มูลในบทท่ี 4 และบทท่ี 5 จะเป็นการน าขอ้มูลท่ีวเิคราะห์ได ้เพื่อท่ีจะน าเสนอ 
แนวทางการด าเนินงานและการปรับตวัของธุรกิจ ใหอ้าจารยท่ี์ปรึกษาพิจารณาความเหมาะสม  
แลว้น าขอ้เสนอแนะมาปรับปรุงแกไ้ขใหส้มบูรณ์ยิง่ข้ึน เพื่อเป็นขอ้มูลพื้นฐานในการพิจารณา 
ใน เร่ือง การศึกษาประสิทธิภาพของการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต 
บรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหารในบริษทัแห่งหน่ึง ในจงัหวดัสมุทรปราการ ก่อนท่ีจะสรุป 
รูปแบบ หรือแนวทางในการน าไปสู่การปฏิบติัต่อไป 
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บทที ่4 
ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
 งานวจิยัการศึกษา “ประสิทธิภาพของการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
ในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร ของบริษทักรณีศึกษาในจงัหวดั
สมุทรปราการ” น้ี ใชร้ะเบียบวธีิวจิยัแบบผสมผสาน (Mixed methods research) ในส่วนของ 
ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลงานวิจยั ผูว้จิยัไดด้ าเนินการเพื่อใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงค ์2 ขอ้  
คือ จุดประสงคข์อ้ท่ี 1 ศึกษาการเปล่ียนแปลงของตน้ทุนหลงัจากท่ีมีการน าเอาระบบไอโอที 
มาบูรณาการในกระบวนการผลิต ส าหรับวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 1 เป็นการวิจยัเชิงปริมาณ  
(Quantitative research) เคร่ืองมือท่ีใช ้จะเป็นส่วนท่ีไดจ้ากการเก็บรวบรวมขอ้มูลของค่าใชจ่้าย 
ในการลงทุน เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงระบบซอร์ฟแวร์ประยุกตแ์ละระบบฮาร์ดแวร์ของระบบไอโอที  
แลว้น ามาเปรียบเทียบกบั ขอ้ดี-ขอ้เสียของทั้งก่อนและหลงัการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
ในกระบวนการผลิต และจุดประสงคข์อ้ท่ี 2 วดัประสิทธิภาพการท างานของพนกังานผูใ้ชง้าน
หลงัจากท่ีมีการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต ซ่ึงการวเิคราะห์ขอ้มูล 
ในบางส่วน จะเป็นเชิงพรรณนา (Descriptive research) ตามแบบระเบียบวธีิวจิยัแบบผสมผสาน 
(Mixed methods research) แบ่งออกเป็น 2 วธีิ คือ วธีิท่ี 1 การศึกษาดว้ยการใชแ้บบสอบถาม  
และวธีิท่ี 2 การศึกษาดว้ยเก็บขอ้มูลโดยการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interviewing) ซ่ึงไดผ้ลแสดง
รายละเอียดในแต่ละจุดประสงค ์ดงัน้ี 
 1. ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลตามจุดประสงคข์อ้ท่ี 1 การศึกษาการเปล่ียนแปลงของตน้ทุน 
ในรูปแบบท่ี 1 จะเป็นขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาขอ้ดี-ขอ้เสียของระบบไอโอที ก่อนท่ีจะเกิด 
การตดัสินใจน าเอารระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต และไดมี้การเปรียบเทียบขอ้ดี 
และขอ้เสีย ทั้งก่อนและหลงัการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต เพื่อใหเ้ห็นถึง
การเปล่ียนแปลง โดยจะมีการเปรียบเทียบในปัจจยัต่าง ๆ ท่ีส่งผลต่อการเปล่ียนแปลงของตน้ทุน
การผลิต ซ่ึงตน้ทุนการผลิตสามารถจ าแนกไดต้ามลกัษณะส่วนประกอบของผลิตภณัฑ ์ตน้ทุนใน
การผลิตสินคา้ หรือผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิด (Cost of a manufactured product) จะประกอบไปดว้ย
ตน้ทุนดา้นวตัถุดิบทางตรง ค่าแรงงานทางตรง และค่าใชจ่้ายการผลิต ซ่ึงถา้พิจารณาดา้นทรัพยากร
ท่ีเป็นส่วนประกอบของสินคา้แลว้ มีรายละเอียด ดงัน้ี 
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ผลการวเิคราะห์ข้อมูลในวตัถุประสงค์ข้อที ่1 ศึกษาการเปลีย่นแปลงของต้นทุนหลงัจาก
ทีม่กีารน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลติ  
 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลในวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 1 ศึกษาการเปล่ียนแปลงของตน้ทุนหลงัจาก
ท่ีมีการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต มีรายละเอียดในแต่ละขั้นตอน ดงัน้ี 
  1. ขั้นตอนการศึกษา Flow การท างานของระบบไอโอที เพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจ 
ความตอ้งการท่ีถูกตอ้ง ดงัภาพท่ี 10 
 

 
 
ภาพท่ี 10 Flow การใชอุ้ปกรณ์ไอโอทีของบริษทักรณีศึกษา 
 
 จากภาพท่ี 10 บริษทักรณีศึกษามีระบบ ERP เป็นซอฟทแ์วร์ส าหรับการวางแผน 
การจดัการ โดยจะมีการรวมขอ้มูลทุกอยา่งบนัทึกไวใ้น Database หลกั เพื่อใหฝ่้ายบริหาร หรือ 
ฝ่ายอ่ืน ๆ ท่ีตอ้งการใชข้อ้มูลสามารถดึงขอ้มูลท่ีตอ้งการออกมาไดท้นัที ทางบริษทักรณีศึกษา 
ไดมี้การน าเอาระบบไอโอทีมาช่วยในการท างาน เพื่อให้มีความเช่ือมต่อกบัระบบซอฟตแ์วร์
ประยกุต ์ในระบบท่ีมีความสามารถในการควบคุมและการเช่ือมต่อกบัเครือข่ายโปรแกรมท่ีน ามาใช ้
จนถึงระบบการใชเ้ครือข่ายอินเทอร์เน็ตท่ีน ามาเป็นตวัเช่ือมโยงใหท้ างานประสานกนั ทั้งฮาร์ดแวร์
และซอฟตแ์วร์ท่ีเป็นการควบคุมโดยคน และการประหยดัเวลาในการท างาน การลดเวลา 
ในการบนัทึกขอ้มูลเขา้ระบบ เพราะการท างานของโปรแกรมท่ีน ามาปรับใชน้ี้ เป็นระบบท่ีขอ้มูล 
จะถูกสแกนแทนท่ีการบนัทึกโดยพนกังาน ขอ้มูลมีความถูกตอ้งแม่นย  า และสามารถท าได ้
แบบเรียลไทม ์โดยท่ีขอ้มูลจะถูกบนัทึกตลอดเวลาท่ีมีการผลิต ขอ้มูลแบบเรียลไทมน้ี์ จะช่วยให้

ERP

Data Transfer

Service system

Data Update

QR/Bar
Code

QR/Bar 
Code 
Generator 

Handhold 
QR/Bar Code 
Scanner

Dashboard
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สามารถคาดการณ์สถานการณ์การผลิตไดอ้ยา่งแม่นย  า และสามารถลดการหยดุรอการท างาน 
ของเคร่ืองจกัร จากสาเหตุท่ีจะตอ้งรอขอ้มูลจากระบบ เหมือนระบบการผลิตแบบเดิม เน่ืองจาก
ระบบการท างานแบบเดิม จะเป็นการน าเอาขอ้มูลการผลิต ท่ีผลิตเสร็จส้ินก่อนการบนัทึก 
อยา่งนอ้ย 12 ชัว่โมง เน่ืองจาก 1 วนั จะแบ่งการท างานออกเป็น 2 กะ ๆ ละ 12 ชัว่โมง ในบริษทั
กรณีศึกษา มุ่งหวงัท่ีจะไดป้ระโยชน์หลกั ๆ จากการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการ
ผลิต 5 ประการ ดงัท่ีกล่าวไวข้า้งตน้ เพราะการใช ้IoT เป็นอีกหน่ึงปัจจยั ในการเกิดเป็น  
Smart factory หรือ Smart business และช่วยเสริมใหเ้กิดขอ้ดีหลาย ๆ อยา่ง เช่น สร้างก าไร 
ลดตน้ทุน เพิ่มรายไดแ้ละขยายกิจการ ส่ิงเหล่าน้ี จะท าใหผ้ลประกอบการดีข้ึน มีหนา้งบการเงิน 
ท่ีสวย (โดยไม่ตอ้งตกแต่งตวัเลข) เป็นท่ีน่าจบัตามองของนกัลงทุน หรือ Partner ต่าง ๆ ท่ีจะเขา้มา
สนบัสนุนธุรกิจ 
 2. ก่อนท่ีจะมีการจดัหาระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต มีขั้นตอน
การศึกษาความเส่ียงดา้นต่าง ๆ ทั้งขอ้ดี-ขอ้เสียท่ีคาดการณ์วา่จะเกิดข้ึน ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 4  
 
ตารางท่ี 4 ปัจจยัท่ีน ามาใชใ้นการพิจารณา ก่อนท่ีจะมีการตดัสินใจน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
                ในกระบวนการผลิต 
 
ที่ ปัจจัยด้านบวก ปัจจัยด้านลบ 
1 ระบบไอโอทีจะตอ้งสามารถส่งขอ้มูล 

การผลิตเขา้ระบบ ERP แบบเรียลไทม ์
จะตอ้งมีการลงทุนเพื่อซ้ือระบบซอร์ฟแวร์
และฮาร์ดแวร์ 

2 ระบบไอโอทีจะตอ้งสามารถท างาน 
แทนพนกังานธุรการฝ่ายผลิต ท่ีท าหนา้ท่ี
บนัทึกขอ้มูลการผลิตได ้

จะมีค่าใชจ่้ายท่ีจะตอ้งจดัท าข้ึน เพื่อบ ารุง- 
รักษา หรืออพัเกรดระบบเป็นรายปี 

3 หวัหนา้งานสามารถสแกนขอ้มูลการผลิต 
เขา้ระบบ ERP ไดเ้อง ในทุก ๆ การท างาน 
ท างานไดง่้ายข้ึนและเร็วข้ึน 

ในกรณีท่ีองคก์ารมีอตัราการลาออก 
ของพนกังานมาก ตอ้งเสียเวลาในการอบรม
บ่อย ซ่ึงเป็นตน้ทุนดา้นเวลา 

4 การสแกนขอ้มูลในระบบใหม่ จะตอ้งท า 
ใหไ้ดข้อ้มูลท่ีมีความถูกตอ้ง แม่นย  า  
100 เปอร์เซ็นต ์
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 จากตารางท่ี 4 พบวา่ การศึกษาขอ้ดี-ขอ้เสีย ก่อนท่ีจะมีการจดัหาระบบไอโอที 
เพื่อมาบูรณาการในกระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา เหตุผลท่ีชดัเจนและเป็นประเด็น 
ส าคญั ๆ คือ การท่ีระบบไอโอทีเป็นการบนัทึกขอ้มูลแบบเรียลไทม์ ท่ีท าไดเ้ร็วและถูกตอ้งแม่นย  า 
โดยการใชร้ะบบการสแกนขอ้มูลดว้ยระบบ QR Code/ Bar code แทนท่ีการบนัทึกขอ้มูล 
โดยพนกังานธุรการฝ่ายผลิต ซ่ึงในแต่ละวนั จะตอ้งมีพนกังานธุรการฝ่ายผลิตน้ี จ านวน 6 คน 
ค่าจา้งแรงงานเท่ากบั 1,440,000 บาทต่อปี (6 คน x 20,000 บาท/ คน x 12 เดือน) ขอ้มูลท่ีพนกังาน
ธุรการฝ่ายผลิตไดบ้นัทึกลงในระบบ ERP เป็นขอ้มูลของการผลิตท่ีผลิตเสร็จส้ินไปแลว้ อยา่งนอ้ย 
12 ชัว่โมง ส่วนขอ้เสียเพื่อให้ไดร้ะบบไอโอทีน้ีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต คือ ในเร่ืองของ
ตน้ทุน เพื่อจดัหาระบบซอร์ฟแวร์ส าเร็จรูป ระบบฮาร์ดแวร์ และจะมีรายจ่ายท่ีเกิดอยา่งต่อเน่ือง 
เพื่อการบ ารุงรักษา และการอพัเกรดซอร์ฟแวร์และระบบฮาร์ดแวร์ ท่ีมากบัระบบไอโอที ในองคก์ร
ท่ีมีอตัราการลาออกของพนกังานสูง จะพบปัญหาเร่ืองการท่ีจะตอ้งมาอบรมพนกังานบ่อย ๆ ซ่ึงจะ
เป็นตน้ทุนท่ีเกิดจากการเสียเวลาอีกดา้นหน่ึง ถึงแมว้า่ จะมีการจดัท าเอกสารการปฏิบติังานท่ีถูกตอ้ง
ในระบบแลว้ก็ตาม 
 กล่าวโดยสรุป ในการศึกษาผลกระทบก่อนการลงทุน เพื่อท่ีจะน าเอาระบบไอโอที 
มาบูรณาการในกระบวนการผลิต มีการศึกษาถึงปัจจยัส าคญัท่ีคาดวา่ จะเกิดผลกระทบ มี 6 ปัจจยั
หลกั ๆ ดงัน้ี  
 ปัจจยัท่ี 1 องคก์รจะตอ้งมีการจดัสรรงบประมาณในการจดัหา เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึง 
ระบบซอร์ฟแวร์แบบเฉพาะ และระบบฮาร์ดแวร์แบบเฉพาะของระบบไอโอที จ านวน  
9,300,000 บาท 
 ปัจจยัท่ี 2 องคก์รจะตอ้งมีการวางแผนค่าใชจ่้ายไว ้เพื่อใชใ้นการบ ารุงรักษาและอพัเกรด 
ระบบซอร์ฟแวร์และระบบฮาร์ดแวร์ของระบบไอโอที ในทุก ๆ เดือน เดือนละ 6,000 บาท  
คิดเป็น 72,000 บาท/ ปี 
 ปัจจยัท่ี 3 การบนัทึกขอ้มูลการผลิต โดยระบบไอโอทีท่ีน ามาท างานแบบซ ้ า ๆ  
แบบ Routine จะสามารถท างานแทนพนกังานธุรการฝ่ายผลิต จ านวน 6 คน/ วนั ได ้
 ปัจจยัท่ี 4 การบนัทึกขอ้มูลเขา้ระบบ ERP ตอ้งเป็นแบบเรียลไทม ์ 
 ปัจจยัท่ี 5 การส่งขอ้มูลการผลิตเขา้ระบบ ERP โดยหวัหนา้งาน ตอ้งท าไดง่้าย 
และรวดเร็ว  
 ปัจจยัท่ี 6 ขอ้มูลท่ีเขา้สู่ระบบ ERP ตอ้งมีความถูกตอ้ง แม่นย  า 
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 3. ขั้นตอนการศึกษาผลกระทบของระบบไอโอทีหลงัการน ามาบูรณาการ 
ในกระบวนการผลิต ผูว้จิยัไดมี้การเปรียบเทียบขอ้มูลในระยะเวลา 6 เดือนก่อน และ 6 เดือนหลงั 
หลงัจากท่ีไดน้ าอาระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต มีรายละเอียด ดงัน้ี 
  3.1 เปรียบเทียบขั้นตอนในการผลิตบรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร 
ของกรณีศึกษา ตามขั้นตอนท่ีแสดงดงัภาพท่ี 11 ระบบใหม่จะตอ้งมีการเพิ่มระบบการจดัการ  
QR Code/ Bar code มีการสแกน QR Code/ Bar code แทนการจดบนัทึกของพนกังาน โดยจะมี 
การน าเอาซอร์ฟแวร์และฮาร์ดแวร์แบบใหม่มาประยกุต ์ใหเ้กิดการบนัทึกขอ้มูลแบบเรียลไทม ์ 
ท าใหข้อ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงในเวลานั้น ๆ ไหลเขา้ไปในระบบ ERP ท่ีมีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั และสามารถ 
ท่ีจะน าขอ้มูลท่ีไดใ้นเวลานั้น ๆ ไปปรับ เพื่อใชใ้นการวเิคราะห์ และสามารถน าขอ้มูลท่ีถูกตอ้ง
แม่นย  าแบบเรียลไทม ์ไปใชใ้นการวางแผนการผลิตไดต้ามความเป็นจริง ท าใหเ้กิดการผลิต 
ท่ีเหมาะสมและทนัเวลา สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดดี้ข้ึน ในการวจิยัคร้ังน้ี 
ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาเพื่อเปรียบเทียบขอ้มูลของกระบวนการผลิต ในขั้นตอนการข้ึนรูปอตัโนมติั
เท่านั้น 
  3.2 กระบวนการบนัทึกขอ้มูลการผลิตเขา้ไปในระบบ ERP ในระบบเดิมนั้น  
เป็นกระบวนการท างานดว้ยขั้นตอนการท างานแบบซ ้ า ๆ ของหวัหนา้งาน และการท างานของ
พนกังานธุรการฝ่ายผลิต ในทุกกะการท างานหวัหนา้งาน จะท าการจดบนัทึกขอ้มูลการผลิต 
ในกะการท างานนั้น ๆ ก่อนน าส่งใหพ้นกังานธุรการฝ่ายผลิตไปบนัทึกลงในระบบ ERP  
ในกะการท างานถดัไป โดยท่ีหวัหนา้งานในกะถดัไปจะตอ้งท าการตรวจสอบความถูกตอ้ง 
ของขอ้มูลการผลิตอยา่งสม ่าเสมออีกคร้ัง หลงัจากท่ีพนกังานธุรการฝ่ายผลิตท าการบนัทึกเสร็จส้ิน 
ขอ้มูลท่ีถูกบนัทึกเขา้ระบบ ERP นั้น จะเป็นขอ้มูลท่ีไดมี้การผลิตแลว้เสร็จไปแลว้ อยา่งนอ้ย  
12 ชัว่โมง เน่ืองจาก กะท างานหน่ึง ๆ คือ 12 ชัว่โมง แต่หลงัจากท่ีน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการ
ในกระบวนการผลิต หวัหนา้งานท างานไดง่้ายและเร็วข้ึน ดว้ยระบบการสแกน QR Code/ Bar code 
ขอ้มูลการผลิตจะถูกบนัทึกเขา้ไปในระบบ ERP ตลอดเวลาท่ีเกิดการผลิต แสดงใหเ้ห็นถึงบทบาท
ของระบบไอโอทีท่ีชดัเจนในกระบวนการบนัทึกขอ้มูลการผลิต ท่ีมีการท างานแบบซ ้ า ๆ  
ในทุก ๆ วนั ไม่ตอ้งอาศยัการท างานของพนกังานธุรการฝ่ายผลิตอีกต่อไป 
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ภาพท่ี 11 ขั้นตอนการท างานของหวัหนา้งานและพนกังานธุรการฝ่ายผลิต ก่อนและหลงัการน าเอา 
                ระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต 
 
  จากภาพท่ี 11 ในกระบวนการท างานโดยระบบเดิมนั้น หวัหนา้งานฝ่ายผลิตในระบบ
เดิม มีขั้นตอนการจดบนัทึกขอ้มูลการผลิตแบบเดิม ๆ ซ ้ า ๆ กนัทุกวนั เพื่อ 1) บนัทึกช่ือพนกังาน 
หนา้งาน 2) จดเลขจ๊อบ 3) จดจ านวนผลิต จ านวนทั้งหมด 100 จอ๊บ/ กะ ซ่ึงตอ้งใชเ้วลา 
ในการท างาน 5 ชัว่โมง/ กะ ก่อนท่ีจะส่งขอ้มูลใหพ้นกังานธุรการฝ่ายผลิต ไปบนัทึกขอ้มูล 

แก้ไข 

OK 

ก่อนบูรณาการ 

ผลิตและการควบคุม 

น าแผนไปวางแผนจ๊อบ 
วางแผนเคร่ือง  

วางแผนพนกังาน 

พนกังานธุรการฝ่ายผลิต
บนัทึกขอ้มูลเขา้ระบบ 

ERP 

ตรวจสอบขอ้มูล 

ขอ้มูลการผลิต 

จะสามารถน าไปใช้
ส าหรับการวเิคราะห์ 

รับแผนการผลิต 
จากทีมวางแผน 

การจดัการระบบ  
QR Code/ Bar code 

ผลิตและการควบคุม 

การจดัการส าหรับ  
QR Code/ Bar code 

ขอ้มูลการผลิตจะสามารถ
น าไปใชส้ าหรับการวเิคราะห์ 

หลงับูรณาการ 
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เขา้ระบบ ERP ในกะการท างานถดัไป ซ่ึงหมายถึง การบนัทึกขอ้มูลการผลิต ท่ีผลิตไปแลว้  
12 ชัว่โมง หวัหนา้งานฝ่ายผลิตตอ้งมีการตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มูลอยา่งเขม้งวดทุกคร้ัง 
หลงัจากท่ีพนกังานธุรการฝ่ายผลิตบนัทึกขอ้มูลเสร็จ แต่หลงัจากท่ีน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
ในกระบวนการผลิต หวัหนา้งานฝ่ายผลิต จะท างานเพียง 2 ขั้นตอน ในการบนัทึกขอ้มูลการผลิต 
เขา้ไปในระบบ ERP คือ ขั้นตอนท่ี 1 การจดัการระบบ QR Code/ Bar code ทุกเร่ิมกะการท างาน 
และขั้นตอนท่ี 2 คือ การสแกน QR Code/ Bar code ทุกจอ๊บท่ีจบการผลิต ขอ้มูลการผลิตจะถูกส่ง
เขา้ระบบ ERP ตลอดเวลาท่ีการผลิตเสร็จส้ิน 
 

     
 
ภาพท่ี 12 ลกัษณะของ QR Code/ Bar code และรายละเอียดจอ๊บงานการผลิตหลงัการสแกน 
 
  จากภาพท่ี 12 แสดงลกัษณะของ QR Code/ Bar code ท่ีหวัหนา้งานตอ้งเตรียมข้ึนมา 
ก่อนเร่ิมการท างานในแต่ละกะการท างาน คือ หวัหนา้งานจะน าเอาแผนการผลิตท่ีไดจ้าก 
ทีมวางแผนการผลิตในแต่ละวนั มาแยกยอ่ยออกเป็นจ๊อบ ๆ ตามปริมาณท่ีตอ้งการผลิตในแต่ละกะ 
เพื่อท่ีจะน าไปวางแผนก าลงัคน และน าไปวางแผนเคร่ืองจกัร ทุกคร้ังหลงัการผลิตเสร็จส้ิน 
หวัหนา้งานจะสแกน QR Code/ Bar code เพื่อส่งขอ้มูลการผลิตเขา้สู่ระบบ ERP ขอ้มูลการผลิต 
จะถูกส่งเขา้ระบบตลอดเวลาท่ีจบการผลิต หรือเรียกวา่ เป็นการบนัทึกขอ้มูลการผลิตแบบเรียลไทม ์ 
  3.3 ระบบไอโอทีท่ีน ามาบูรณาการในกระบวนการผลิต ท าใหเ้กิดการบนัทึกขอ้มูล
การผลิตแบบเรียลไทม ์ขอ้มูลท่ีเขา้ไปในระบบ จะถูกน าไปวเิคราะห์ให้ออกมาในรูปแบบของ 
Dashboard ตามรูปแบบต่าง ๆ ท่ีผูบ้ริหารตอ้งการ ขอ้มูลท่ีไดจ้าก Dashboard จะถูกส่งเขา้ไปยงั 
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Smart device ต่าง ๆ ท่ีผูบ้ริหารใชอ้ยู ่ขอ้มูลการผลิตแบบเรียลไทมท่ี์มีความถูกตอ้งและแม่นย  า
เหล่าน้ี จะช่วยใหผู้บ้ริหารสามารถน าไปใชเ้พื่อการตดัสินใจวา่ จะผลิตเพิ่ม หรือหยดุการผลิต 
ผูบ้ริหารสามารถรับรู้ขอ้มูลการผลิต สามารถตรวจสอบสถานการณ์การผลิตไดใ้นทุกท่ีท่ีมีสัญญาณ
อินเตอร์เน็ต และสามารถตรวจสอบดูการเคล่ือนไหวการผลิตไดทุ้กเวลา ทุกสถานท่ี ตามท่ีตอ้งการ 
ส่ิงท่ีเกิดข้ึนลกัษณะน้ี เป็นการยนืยนัเร่ืองการไร้ขอ้จ ากดัดา้นเวลาและสถานท่ี เม่ือมีการน าเอา 
ระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต 
 

 

  
ภาพท่ี 13 ขอ้มูลการผลิตแบบเรียลไทมใ์นรูปแบบ Dashboard  
 
  จากภาพท่ี 13 ขอ้มูลแบบเรียลไทมจ์ะถูกแสดงในรูปแบบของ Dashboard ท่ีผูบ้ริหาร
ตอ้งการใช ้ขอ้มูลการผลิตจะถูกส่งเขา้ Smart devices ของผูบ้ริหารอยูต่ลอดเวลาท่ีมีการผลิต  
ซ่ึงจะเป็นขอ้มูลเดียวกนักบัขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงในกระบวนการผลิตในขณะนั้น ๆ 
  3.4 การศึกษาในปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งอ่ืน ๆ ในการจดัหาระบบไอโอที และความมุ่งหวงั 
เพื่อใหเ้กิดการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิตน้ี มีหลายปัจจยั ดงัรายละเอียด 
ต่อไปน้ี  
   3.4.1 จะมีค่าใชจ่้ายเพื่อการจดัหาใหไ้ดม้าซ่ึงระบบซอร์ฟแวร์ส าเร็จรูป และ 
ระบบฮาร์ดแวร์ต่าง ๆ ท่ีตอ้งน ามาประกอบกบัระบบไอโอที ท าใหมี้การปรับเปล่ียนการจดัการ
ภายในกระบวนการผลิต เพื่อท าใหเ้กิดการลิงคร์ะบบของขอ้มูลการผลิตในขณะนั้น ใหเ้กิด 
การบนัทึกขอ้มูลการผลิตในระบบ ERP ใหเ้ป็นแบบเรียลไทมใ์หไ้ดน้ั้น องคก์รจะตอ้งมีการจดัสรร
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งบประมาณเป็นจ านวนเงินทั้งหมด 9,300,000 บาท โดยท่ีทีมงานของระบบไอโอทีส าเร็จรูป 
ท่ีจดัหามา จะตอ้งมีการอบรมกระบวนการท างาน กระบวนการติดตั้งระบบซอร์ฟแวร์ส าเร็จรูป 
และระบบฮาร์ดแวร์ต่าง ๆ รวมถึงการปรับเปล่ียนกระบวนการท างานภายใน เพื่อท าใหเ้กิด 
ระบบการท างานในรูปแบบของ QR Code/ Bar code 
   3.4.2 องคก์รจะมีค่าใชจ่้ายแบบต่อเน่ือง ท่ีตอ้งจดัสรรเป็นงบประมาณประจ าปี 
ในการบ ารุงรักษาและอพัเกรดซอร์ฟแวร์ส าเร็จรูปและระบบฮาร์ดแวร์ของระบบไอโอที  
หลงัการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ เป็นจ านวนเงิน 6,000 บาท/ เดือน หรือ 72,000 บาท/ ปี 
   3.4.3 หลงัจากท่ีมีการน าเอาระบบไอโอทีเขา้มาบูรณาการในกระบวนการผลิต 
ระบบการบนัทึกขอ้มูลการผลิตจะถูกบนัทึกดว้ยการสแกน QR Code/ Bar code โดยหวัหนา้งาน 
ทุก ๆ คร้ัง ท่ีการผลิตเสร็จส้ิน ซ่ึงท าไดโ้ดยหวัหนา้งานในแต่ละกะ ไม่ตอ้งบนัทึกโดยพนกังาน
ธุรการฝ่ายผลิตอีกต่อไป ท าใหส้ามารถปรับเปล่ียนพนกังานธุรการฝ่ายผลิต ท่ีมีความสามารถ 
ทั้ง 6 คน/ วนั ในขณะนั้น ไปท างานในส่วนงานอ่ืนได ้จ านวนพนกังานธุรการฝ่ายผลิตในขณะนั้น 
มีทั้งหมด 6 คน/ วนั ใชเ้วลาในการบนัทึกขอ้มูลจ านวน 200 จอ๊บ/ วนั เป็นเวลาทั้งหมด 20 ชัว่โมง/ 
คน/ วนั ซ่ึงค่าจา้งพนกังานธุรการฝ่ายผลิตในขณะนั้น คือ 20,000 บาท/ คน/ วนั หมายถึง ค่าจา้ง
พนกังานในส่วนน้ีจะเกิดข้ึน 1,440,000 บาท/ ปี 
   3.4.4 ขั้นตอนการท างานของการบนัทึกขอ้มูลการผลิต ท าไดโ้ดยหวัหนา้งาน 
ในแต่ละกะการท างาน มีขั้นตอนการท างานท่ีสั้นลง ท างานง่ายข้ึน รวดเร็วข้ึน โดยการสแกน  
QR Code/ Bar code เขา้สู่ระบบ ERP แบบเรียลไทม ์เป็นขอ้มูลท่ีถูกตอ้งและแม่นย  า เม่ือเทียบกบั
ระบบเดิมท่ีมีการบนัทึกขอ้มูลเขา้สู่ระบบ ERP ชา้กวา่การผลิตจริง อยา่งนอ้ย 12 ชัว่โมง ซ่ึงขอ้มูล
แบบเรียลไทมน้ี์ จะเป็นขอ้มูลท่ีจะช่วยใหเ้กิดจดัการแบบ Just in Time (JIT) ได ้ผูบ้ริหารสามารถ 
ใชข้อ้มูลน้ีในการตดัสินใจในการผลิต เพื่อใหต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ไดร้วดเร็ว  
ตรงความตอ้งการในปริมาณท่ีคุม้กบัการลงทุน ซ่ึงการผลิตแบบน้ี จะช่วยลดตน้ทุนจมในการผลิต 
ท่ีเกินมาไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั 
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ตารางท่ี 5 เปรียบเทียบขั้นตอนการท างานของหัวหน้างาน ก่อนและหลงั การน าระบบไอโอทีมา
บูรณาการในกระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา 
 

ที่ รายละเอยีดการท างาน 
ขั้นตอนการท างาน 

ก่อนใช้ไอโอที หลงัใช้ไอโอที 
1 จดช่ือพนกังานหนา้งาน   
2 จดเลขจ๊อบ   
3 จดจ านวนการผลิต   
4 การเตรียมการระบบ QR Code/ Bar code   
5 สแกน QR Code/ Bar code   

 
 จากตารางท่ี 5 ขั้นตอนในการจดขอ้มูลการผลิตของหวัหนา้ ก่อนการน าเอาระบบไอโอที
มาบูรณาการในกระบวนการผลิต มี 3 ขั้นตอน คือ จะมีการจดช่ือพนกังานหนา้งาน จดเลขจอ๊บ  
และจดจ านวนท่ีผลิต ซ่ึงการจดบนัทึกจะยงัมีปัญหาเร่ืองการจดท่ีผิดพลาดเกิดข้ึนเสมอ หลงัจาก 
ท่ีมีการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิตแลว้ หวัหนา้งานจะมีการท างาน 
ในขั้นตอนการจดบนัทึกน้ี เพียงแค่ 2 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการเตรียมการระบบ QR Code/ Bar code 
ในช่วงการเตรียมการเพื่อการผลิตทุก ๆ เร่ิมกะการท างาน และจะมีการสแกน QR Code/ Bar code 
ของขอ้มูลการผลิตหลงัจบการผลิตทนัที มีความรวดเร็ว เรียลไทม ์และมีความเท่ียงตรง แม่นย  า 
 5. กระบวนการจดบนัทึกขอ้มูลการผลิต ก่อนท่ีจะน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการใชน้ั้น 
ประกอบดว้ย 1) หวัหนา้งานฝ่ายผลิต จ านวน 2 คน/ วนั 2) พนกังานธุรการฝ่ายผลิต จ านวน  
6 คน/ วนั หวัหนา้งานจะตอ้งใชเ้วลาในการจดขอ้มูลการผลิตจ านวน 100 จอ๊บ/ กะ หวัหนา้งาน 
จะใชเ้วลาในการจดบนัทึกขอ้มูลการผลิต ทั้งหมด 5 ชัว่โมง/ กะ ก่อนท่ีส่งขอ้มูลการผลิต 
ใหพ้นกังานธุรการฝ่ายผลิตน าไปบนัทึกลงในระบบ ERP ในกะถดัไป พนกังานธุรการ จ านวน  
6 คน/ วนั จะท าการบนัทึกขอ้มูลเขา้ระบบ ERP ใชเ้วลาทั้งหมด 20 ชัว่โมง/ วนั/ คน 
  

มาบูรณาการในกระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา 
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ตารางท่ี 6 เวลาท างานของหวัหนา้งานตามขั้นตอนการผลิต ก่อน-หลงั การน าเอาระบบไอโอที 
                มาบูรณาการในกระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา 
 

ช่วงเวลา ที่ รายละเอยีดการท างาน 
เวลาในการท างาน (200 จ๊อบ/ วนั) 

นาท ีx 200 จ๊อบ ช่ัวโมง/ วนั 
ก่อน 1 จดช่ือพนกังานหนา้งาน 100 1.67 

2 จดเลขจ๊อบ 100 1.67 
3 จดจ านวนท่ีผลิต 100 1.67 

หลงั 1 การเตรียมการระบบ QR Code/ Bar code 200 3.33 
2 สแกน QR Code/ Bar code   60 1.00 

 
 จากตารางท่ี 6 ก่อนใชร้ะบบไอโอที หวัหนา้งานฝ่ายผลิตจะมีการท างาน 3 ขั้นตอน  
คือ 1) จดช่ือพนกังานหนา้งาน 2) จดเลขจอ๊บ และ 3) จดจ านวนท่ีผลิต ซ่ึงโดยรวมในแต่ละวนั 
จะใชเ้วลาทั้งหมด 5 ชัว่โมง/ กะ ต่อการผลิต จ านวน 100 จอ๊บ/ กะ แต่หลงัจากท่ีน าเอาระบบไอโอที
มาบูรณาการใชแ้ลว้ หวัหนา้งานฝ่ายผลิตจะมีการท างานเพียง 2 ขั้นตอน คือ 1) การจดัเตรียมระบบ 
QR Code/ Bar code และ 2) การสแกน QR Code/ Bar code ซ่ึงจะใชเ้วลาท างานต่อกะ เพียงแค่  
4.33 ชัว่โมง เท่านั้น 
 
ตารางท่ี 7 เปรียบเทียบเวลาท่ีใชใ้นการผลิตของหวัหนา้งานฝ่ายผลิต ก่อน-หลงั การน าระบบไอโอที 
                มาบูรณาการในกระบวนการผลิต 
 

 ก่อนการน าระบบไอโอที
มาบูรณาการ 

หลงัการน าระบบไอโอที
มาบูรณาการ 

ร้อยละ 
ทีแ่ตกต่าง 

เปรียบเทียบเวลา 
การท างานของหวัหนา้

งานฝ่ายผลิต (ชัว่โมง/ วนั) 

5.00 4.33 -13.33 
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 จากตารางท่ี 7 เปรียบเทียบเวลาในการท างานของหวัหนา้ฝ่ายผลิต ระหวา่งก่อนและหลงั 
การน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต พบวา่ หวัหนา้งานจะใชเ้วลา 
ในการท างานนอ้ยลง 13.33 เปอร์เซ็นต ์จาก 5 ชัว่โมง เหลือเพียง 4.33 ชัว่โมง และท่ีส าคญัท่ีสุด  
คือ ไม่ตอ้งมีขั้นตอนการบนัทึกขอ้มูลการผลิต โดยพนกังานธุรการฝ่ายผลิตอีกต่อไป 
 

 
 
ภาพท่ี 14 การเปรียบเทียบชัว่โมงการท างานของหวัหนา้งานก่อนและหลงัการน าระบบไอโอที 
                มาบูรณาการในกระบวนการผลิต 
 
 6. ขอ้มูลการผลิต หลงัจากน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาในกระบวนการผลิต สามารถ
แสดงผลไปยงั Device ต่าง ๆ ตามรูปแบบต่าง ๆ ท่ีผูบ้ริหารตอ้งการ สามารถท าไดอ้ยา่งสะดวก 
และง่ายต่อการน าไปใชง้าน ผูบ้ริหารสามารถน าขอ้มูลไปใชใ้นการตดัสินใจ ในการท่ีจะผลิตเพิ่ม
หรือลดจ านวนการผลิตเท่าไหร่ ตามหลกัการ JIT (Just in Time) หรือผลิตเท่าท่ีลูกคา้ตอ้งการ  
ท าใหเ้กิดการบริหารตน้ทุนท่ีดีข้ึน 
 7. ผูว้จิยัมีการเก็บขอ้มูลท่ีบนัทึกผดิพลาด โดยพนกังานธุรการฝ่ายผลิตและหวัหนา้งาน 
ในระยะเวลา 6 เดือน ก่อนหนา้ท่ีจะมีการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต พบวา่  
มีขอ้ผดิพลาดอยูท่ี่ 38.67 เปอร์เซ็นต ์มีความถูกตอ้งอยูเ่พียง 61.33 เปอร์เซ็นต ์เท่านั้น เม่ือเทียบกบั
การสแกน QR Code/ Bar code ของระบบไอโอที ท่ีมีความผดิพลาดอยูเ่พียง 8.03 เปอร์เซ็นต ์ 
และมีความถูกตอ้งโดยเฉล่ีย 6 เดือน อยูท่ี่ 91.97 เปอร์เซ็นต ์ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 8 และ 
ตารางท่ี 9  
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ภาพท่ี 15 เปรียบเทียบการบนัทึกขอ้มูลผดิพลาดและการบนัทึกขอ้มูลท่ีถูกตอ้ง ก่อนการน าเอา 
               ระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต 
 

 

 
ภาพท่ี 16 เปรียบเทียบการบนัทึกขอ้มูลผดิพลาดจากการบนัทึกตวัเลขผลิตผิด บนัทึกช่ือ 
                ก่อนการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต 
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ภาพท่ี 17 เปรียบเทียบการบนัทึกขอ้มูลผดิพลาด จากการเก็บขอ้มูลของความผดิพลาดท่ีเกิดจาก 
                การบนัทึกขอ้มูลการผลิตโดยพนกังาน 
 
 จากตารางท่ี 8 จากการเก็บขอ้มูลของความผดิพลาดท่ีเกิดจากการบนัทึกขอ้มูลการผลิต
โดยพนกังาน ในช่วงก่อนการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิตของบริษทั
กรณีศึกษา เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2565 ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2565 เป็นขอ้มูลในช่วงระยะเวลา 6 
เดือน มีความผดิพลาดของขอ้มูล อยูท่ี่ 38.67 เปอร์เซ็นต ์โดยท่ีมีการจดบนัทึกผดิโดยหวัหนา้งาน
เอง 6 เปอร์เซ็นต ์และมีการบนัทึกขอ้มูลลงในระบบผดิโดยทีม ธุรการฝ่ายผลิต อยูท่ี่ 32.67 
เปอร์เซ็นต ์ความผดิพลาดน้ีแบ่งตามลกัษณะการผดิพลาด 3 ประการดงัน้ี มีการจดจอ๊บผดิ 6.25 
เปอร์เซ็นต ์บนัทึก ตวัเลขผลิตผดิ 25.00 เปอร์เซ็นต ์และมีการบนัทึกช่ือพนกังานผดิ 3.75 
เปอร์เซ็นต ์ช่วงเวลาดงักล่าว มีความถูกตอ้งของขอ้มูลท่ีถูกบนัทึกลงในระบบ ERP อยูท่ี่ 62.07 
เปอร์เซ็นต ์เท่านั้น ดงัแสดงในแผนภูมิท่ี 4.2-4.4 
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ภาพท่ี 18 เปรียบเทียบการบนัทึกขอ้มูลผดิพลาดและการบนัทึกขอ้มูลท่ีถูกตอ้ง หลงัการน าเอา 
                ระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต 
 

 

 
ภาพท่ี 19 เปรียบเทียบการบนัทึกขอ้มูลผดิพลาด โดยพนกังานธุรการและโดยหวัหนา้งาน  
               หลงัการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต  
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ภาพท่ี 20 เปรียบเทียบการบนัทึกขอ้มูลผดิพลาด จากการบนัทึกตวัเลขผลิตผิด บนัทึกช่ือ  
                หลงัการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต 
 
 ตารางท่ี 9 จากการเก็บขอ้มูลของความผดิพลาดท่ีเกิดจากการบนัทึกขอ้มูลการผลิต 
โดยพนกังาน ในช่วงหลงัจากการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิตของบริษทั
กรณีศึกษา เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2565 ถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2566 เป็นขอ้มูลในช่วงระยะเวลา  
6 เดือน มีความผดิพลาดของขอ้มูลอยูท่ี่ 8.03 เปอร์เซ็นต ์เท่านั้น โดยท่ีมีการจดบนัทึกผดิ 
โดยหวัหนา้งานเอง 0.89 เปอร์เซ็นต ์และมีการบนัทึกขอ้มูลลงในระบบผดิโดยทีมธุรการฝ่ายผลิต 
อยูท่ี่ 7.14 เปอร์เซ็นต ์ความผิดพลาดน้ี แบ่งตามลกัษณะการผดิพลาด 3 ประการ ดงัน้ี มีการจด 
จอ๊บผดิ 5.16 เปอร์เซ็นต ์บนัทึกตวัเลขผลิตผดิ 20.65 เปอร์เซ็นต ์และมีการบนัทึกช่ือพนกังานผดิ 
3.10 เปอร์เซ็นต ์ช่วงเวลาดงักล่าว มีความถูกตอ้งของขอ้มูลท่ีถูกบนัทึกลงในระบบ ERP อยูท่ี่  
91.97 เปอร์เซ็นต ์ดงัท่ีแสดงในภาพท่ี 18 
 

ผลการวเิคราะห์ข้อมูลในวตัถุประสงค์ข้อที ่2 การวเิคราะห์ข้อมูลเชิงพรรณนา 
 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงพรรณนา (Descriptive research) ดว้ยระเบียบวธีิวจิยั 
แบบผสมผสาน (Mixed methods research) ในการศึกษาเพื่อใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 2 
วดัผลประสิทธิภาพของพนกังานผูใ้ชง้าน หลงัจากท่ีมีการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
ในกระบวนการผลิต เป็น 1) ดว้ยการใชแ้บบสอบถาม และ 2) ดว้ยการสัมภาษณ์เชิงลึก  
(In-depth interviewing) ไดแ้สดงผลการด าเนินการ ดงัน้ี  
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 การศึกษาด้วยการใช้แบบสอบถาม  
 การศึกษาดว้ยการใชแ้บบสอบถาม ผูว้จิยัไดมี้การน ารายละเอียดต่าง ๆ เพื่อประกอบการ
วเิคราะห์ มีรายละเอียดดงัน้ี 
 1. ขอ้มูลพื้นฐานของผูต้อบแบบประเมิน 
 ขอ้มูลพื้นฐานของผูต้อบแบบประเมิน จากการท่ีไดแ้จกแบบประเมินใหก้บัพนกังาน 
ในฝ่ายต่าง ๆ ในช่วงตน้เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2566 จากจ านวนพนกังานทั้งหมด 297 คน ไดข้อ้มูล
กลบัมา 197 ชุด คิดเป็นร้อยละ 66.33 ดงัตารางท่ี 10 
 
ตารางท่ี 10 จ านวนผูต้อบแบบประเมินในฝ่ายต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต 
 

ข้อมูลพืน้ฐานพนักงานทีเ่กีย่วข้องกบักระบวนการผลติ จ านวนคน ร้อยละ 
พนกังานฝ่ายผลิต 107 54.31 
พนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุง   33 16.75 
พนกังานฝ่ายควบคุมคุณภาพ   29 14.72 
พนกังานฝ่ายบุคคล   27 13.71 
พนกังานฝ่ายจดัซ้ือวตัถุดิบ    1   0.51 

 

 
 
ภาพท่ี 21 จ านวนของพนกังานฝ่ายต่าง ๆ ท่ีตอบแบบประเมิน 
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 จากตารางท่ี 10 แบบสอบถามท่ีไดก้ลบัมาจากพนกังานในฝ่ายต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบั
กระบวนการผลิต จ านวนทั้งหมด 197 คน โดยมีพนกังานในฝ่ายผลิต จ านวน 107 คน คิดเป็น 
ร้อยละ 54.31 พนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุง จ  านวน 33 คน คิดเป็นร้อยละ 16.75 พนกังานฝ่ายตรวจสอบ
คุณภาพ จ านวน 29 คน คิดเป็นร้อยละ 14.72 พนกังานฝ่ายบุคคล จ านวน 27 คน คิดเป็น 
ร้อยละ 13.71 และพนกังานฝ่ายจดัซ้ือวตัถุดิบ จ านวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 0.51 ดงัแสดงใน 
ภาพท่ี ท่ี 21 
 จากขอ้มูลพื้นฐาน สามารถจ าแนกตามรายละเอียด ดงัน้ี 
 1. ขอ้มูลเพศของผูต้อบแบบประเมิน 
      ขอ้มูลเพศของผูต้อบแบบประเมิน จากการท่ีไดแ้จกแบบประเมินในช่วงเดือนมิถุนายน 
พ.ศ. 2566 จากจ านวนพนกังานท่ีตอบกลบัมา จ านวน 197 คน มีรายละเอียดเพศ ดงัตารางท่ี 11 
 
ตารางท่ี 11 ระดบัการศึกษาของผูต้อบแบบประเมินในฝ่ายต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต 
 

ข้อมูลพืน้ฐาน-เพศ จ านวนคน ร้อยละ 
เพศหญิง 120    60.91 
เพศชาย   77    39.09 

รวม (คน) 197 100.00 
  

 
 
ภาพท่ี 22 เพศของพนกังานฝ่ายต่าง ๆ ท่ีตอบแบบประเมิน 
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 จากตารางท่ี 11 เพศของผูท่ี้ตอบแบบประเมินจากทั้งหมด 197 คน พบวา่ เป็นเพศหญิง 
120 คน คิดเป็นร้อยละ 60.91 และเป็นเพศชาย 77 คน คิดเป็นร้อยละ 39.09 ดงัแสดงในภาพท่ี 22 
 2. ขอ้มูลอายขุองผูต้อบแบบประเมิน 
        ขอ้มูลอายขุองผูต้อบแบบประเมิน จากการท่ีไดแ้จกแบบประเมินในช่วงเดือนมิถุนายน 
พ.ศ. 2566 จากจ านวนพนกังานท่ีตอบกลบัมา จ านวน 197 คน มีรายละเอียดอาย ุดงัตารางท่ี 12 
 
ตารางท่ี 12 แสดงช่วงอายขุองผูต้อบแบบประเมินในฝ่ายต่าง ๆท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต 
 

ข้อมูลพืน้ฐาน-อายุ จ านวนคน ร้อยละ 
ต ่ากวา่ 25 ปี 43   21.83 
ระหวา่ง 25-30 ปี 55   27.92 
ระหวา่ง 31-40 ปี 40   20.30 
ระหวา่ง 41-50 ปี 44   22.34 
ตั้งแต่ 50 ปีข้ึนไป 15     7.61 

รวม (คน)             197 100.00 

 

 
 

ภาพท่ี 23 ช่วงอายขุองพนกังานฝ่ายต่าง ๆ ท่ีตอบแบบประเมิน 
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 จากตารางท่ี 12 จากขอ้มูลอายขุองผูต้อบแบบประเมินทั้งหมด 197 คน พบวา่ มีจ านวน
มากท่ีสุด คือ ช่วงอาย ุ25-30 ปี ร้อยละ 27.9 รองลงมา เป็นช่วงอาย ุ41-50 ปี ร้อยละ 22.3 ถดัไป 
จะเป็นช่วงอายตุ  ่ากวา่ 25 ปี ร้อยละ 21.8 ช่วงอาย ุ31-40 ปี ร้อยละ 20.3 และอายตุั้งแต่ 50 ปีข้ึนไป 
ร้อยละ 7.6 ดงัแสดงในภาพท่ี 23 
 3. ขอ้มูลระดบัการศึกษาของผูต้อบแบบประเมิน 
 ขอ้มูลระดบัการศึกษาของผูต้อบแบบประเมิน จากการท่ีไดแ้จกแบบประเมินในช่วง
เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2566 จากจ านวนพนกังานท่ีตอบกลบัมา จ านวน 197 คน รายละเอียดของระดบั
การศึกษาในตารางท่ี 13 
 
ตารางท่ี 13 ระดบัการศึกษาของผูต้อบแบบประเมินในฝ่ายต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต 
 

ข้อมูลพืน้ฐาน-ระดับการศึกษา จ านวน (คน) ร้อยละ 
ประถมศึกษา    99   50.25 
มธัยมศึกษาปีท่ี 3/ ปวช    61   30.96 
มธัยมศึกษาปีท่ี 6/ ปวส    21   10.66 
ปริญญาตรี   16     8.12 

รวม (คน) 197 100.00 

 

 
 
ภาพท่ี 24 ระดบัการศึกษาของพนกังานฝ่ายต่าง ๆ ท่ีตอบแบบประเมิน 
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 จากตารางท่ี 13 ระดบัการศึกษาของผูท่ี้ไดป้ระเมินผลกลบัมาจากฝ่ายต่าง ๆท่ีเก่ียวขอ้งกบั
กระบวนการผลิต จ านวนทั้งหมด 197 คน จะมีพนกังานมีการศึกษาระดบัประถมศึกษา จ านวน  
99 คน คิดเป็นร้อยละ 50.25 พนกังานระดบัมธัยมศึกษาปีท่ี 3 หรือประกาศนียบตัรวชิาชีพ จ านวน 
61 คน คิดเป็นร้อยละ 30.96 พนกังานระดบัมธัยมศึกษาปีท่ี 6 หรือประกาศนียบตัรวชิาชีพชั้นสูง 
จ านวน 21 คน คิดเป็นร้อยละ 10.66 และระดบัปริญญาตรี จ านวน 16 คน คิดเป็นร้อยละ 8.12  
ดงัแสดงในภาพท่ี 24 
 การใชแ้บบประเมินเพื่อส่ือถึงความคิดเห็นของบุคลากร 5 แผนก ในบริษทักรณีศึกษา  
ในจงัหวดัสมุทรปราการ จะจ าแนกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 ผลการประเมินกระบวนการ 
ของหน่วยงาน 3 กระบวนการ คือ 1) กระบวนการของหน่วยงาน 2) กระบวนการจดัการความรู้  
และ 3) กระบวนการจดัการหน่วยงาน และในส่วนท่ี 2 ผลการด าเนินงานของหน่วยงาน มี 7 ดา้น 
คือ 1) การประเมินผล 2) การจดัการคุณภาพหน่วยงาน 3) การจดัการทรัพยากรมนุษย ์ 
4) ความน่าเช่ือถือ 5) การปรับตวัของหน่วยงาน 6) การน าเทคโนโลยมีาปรับใช ้และ  
7) น าเทคโนโลยมีาปรับใชภ้ายใตแ้นวคิดอินเตอร์เน็ตส าหรับทุกส่ิง  
 ทั้งน้ี มีการใหค้ะแนนค าตอบตามเกณฑ ์โดยใชค้ะแนนเฉล่ียแปลผล 5 ระดบั  
ของลิเคิร์ท (Likert scale) ดว้ยการใชม้าตราวดัแบบประเมินค่า 5 ระดบั คือ 1 = เห็นดว้ยนอ้ยท่ีสุด  
2 = เห็นดว้ยนอ้ย 3 = เห็นดว้ยปานกลาง 4 = เห็นดว้ยมาก และ 5 = เห็นดว้ยมากท่ีสุด  
(ธานินทร์ ศิลป์จารุ, 2557, หนา้ 75) ตามเกณฑก์ารวเิคราะห์ ดงัน้ี  
 4.50-5.00 หมายถึง มากท่ีสุด 
 3.50-4.49 หมายถึง มาก 
 2.50-3.49 หมายถึง ปานกลาง 
 1.50-2.49 หมายถึง นอ้ย 
 1.00-1.49 หมายถึง นอ้ยท่ีสุด 
 ส่วนที ่1 ผลประเมินกระบวนการของหน่วยงาน บริษัทกรณีศึกษาในจังหวดั
สมุทรปราการ  
 ผลประเมินกระบวนการของหน่วยงาน บริษทักรณีศึกษาในจงัหวดัสมุทรปราการ พบวา่ 
ประสิทธิภาพของการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับ
บรรจุอาหาร ในดา้นกระบวนการ โดยการจ าแนก 3 ดา้น คือ 1) ดา้นกระบวนการของหน่วยงาน  
2) ดา้นการจดัการความรู้ และ 3) ดา้นการจดัการหน่วยงาน โดยสรุปภาพรวมทั้งหมดของโครงการ 
แสดงผลดงัตารางท่ี 14 
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ตารางท่ี 14 ผลการวเิคราะห์ประสิทธิภาพของการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต 
                  บรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร  
 

หัวข้อค าถามแสดงประสิทธิภาพของการน าระบบไอโอที 
มาบูรณาการในกระบวนการผลติบรรจุภัณฑ์กระดาษ 

ส าหรับบรรจุอาหาร ในด้านกระบวนการ 

จ านวน
(คน) 

𝐱̅ SD ระดับ 

ด้านกระบวนการ 
1. กระบวนการของหน่วยงาน 197 3.88 0.88 มาก 
    1.1 หน่วยงานของท่านมีการบนัทึกขอ้มูลการผลิต 
          แบบเรียลไทม ์โดยการสแกนบาร์โคด้/ QR Code 

197 3.98 0.80 มาก 

    1.2 หน่วยงานของท่านไดมี้การปรับกระบวนการท างาน  
          และมีการอบรมพนกังานภายในหน่วยงาน เพื่อรองรับ 
          นวตักรรมกระบวนการท างานแบบใหม่ ท าใหท้  างาน 
          ไดถู้กตอ้งตามมาตรฐาน 

197 3.83 0.93 มาก 

    1.3 หน่วยงานของท่านมีการปรับกระบวนการท างาน 
          ท่ีท  าใหท้  างานไดง่้ายและเร็วข้ึน 

197 3.82 0.89 มาก 

    1.4 ระบบ Bar Code/ QR code ท่ีน ามาใชใ้นหน่วยงาน 
          มีความทนัสมยัและใชง้านง่าย 

197 3.82 0.89 มาก 

    1.5 หน่วยงานของท่านมีการบนัทึกขอ้มูลการผลิตท่ีมี 
          ความง่าย และมีความถูกตอ้งกวา่ระบบเดิม 

197 4.09 0.79 มาก 

    1.6 หน่วยงานของท่านไดป้รับเปล่ียนพนกังานไปท างาน 
          ในส่วนอ่ืนท่ีตอ้งใชค้วามสามารถเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ 
          การผลิต 

197 3.77 0.88 มาก 

2. การจดัการดา้นความรู้ท่ีมีมาตรฐานและลดความผดิพลาด 
    จากการท างาน 

197 3.79 0.89 มาก 

    2.1 หน่วยงานของท่านมีการฝึกอบรมใหเ้ขา้ใจในขั้นตอน 
          การท างาน กบัทั้งพนกังานใหม่และพนกังานเก่า 
          ตามรอบเวลาท่ีชดัเจน 

197 3.63 0.89 มาก 
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ตารางท่ี 14 (ต่อ) 
 

หัวข้อค าถามแสดงประสิทธิภาพของการน าระบบไอโอที 
มาบูรณาการในกระบวนการผลติบรรจุภัณฑ์กระดาษ 

ส าหรับบรรจุอาหาร ในด้านกระบวนการ 

จ านวน
(คน) 

𝐱̅ SD ระดับ 

    2.2 หน่วยงานของท่านมีการส่ือสารท่ีชดัเจนกบัพนกังาน 
          ท่ีเก่ียวขอ้งทุกคร้ัง ท่ีมีการน าเอาเทคโนโลยใีหม่ ๆ 
          เขา้มาใชอ้ยา่งชดัเจน 

197 3.86 0.87 มาก 

    2.3 หน่วยงานของท่านมีรูปแบบการท างานท่ีชดัเจน ท าให ้
          พนกังานท างานไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามมาตรฐานท่ีวางไว ้

197 3.88 0.91 มาก 

ค่าเฉลีย่โดยรวมด้านกระบวนการ 197 3.84 0.89 มาก 
 
 ส่วนที ่2 สรุปผลการวเิคราะห์ผลการด าเนินงานของหน่วยงาน 7 ด้าน  
 ส าหรับสรุปผลการวิเคราะห์ผลการด าเนินงานของหน่วยงาน 7 ด้าน มีรายละเอียด 
ดงัตารางท่ี 15 
 
ตารางท่ี 15 สรุปผลวเิคราะห์ผลการด าเนินงานของหน่วยงาน  
 

ข้อค าถามผลการด าเนินงานของหน่วยงาน จ านวน 7 ด้าน 
จ านวน 
(คน) 

𝐱̅ SD ระดับ 

การด าเนินงานของหน่วยงาน 197 3.82 0.94 มาก 
1. การประเมินผล 197 3.96 0.82 มาก 
    1.1 มีการบริหารจดัการหน่วยงานท่ีง่ายข้ึน หลงัมี 
          การปรับปรุงเปล่ียนแปลงโครงสร้าง หลงัน าเอา 
          ระบบไอโอทีมาปรับใชใ้นกระบวนการผลิต 

197 3.95 0.84 มาก 

    1.2 มีการบรรลุวตัถุประสงคต์ามเป้าหมาย หลงัจาก 
          มีการปรับเปล่ียนกลยทุธ์ในการอบรมพนกังานเก่า 
          และใหม่ เพื่อใหก้ารน าเอาระบบไอโอทีมาใช ้
          ในกระบวนการผลิต 

197 3.99 0.77 มาก 
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ตารางท่ี 15 (ต่อ) 
 

ข้อค าถามผลการด าเนินงานของหน่วยงาน จ านวน 7 ด้าน 
จ านวน 
(คน) 

𝐱̅ SD ระดับ 

    1.3 มีระบบการส่ือสารทั้งภายในและภายนอก 
          หน่วยงาน ก่อนท่ีจะน าเอาระบบไอโอทีมาใช ้
          ในกระบวนการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพล่วงหนา้ 
          ท าใหพ้นกังานทุกแผนก ทุกฝ่าย มีความเขา้ใจ 
          เป็นไปตามมาตรฐานเดียวกนั และท าใหน้โยบาย  
          เป้าหมาย จุดประสงค ์และแนวทางการปฏิบติังาน 
          ท่ีไปในทิศทางเดียวกนั 

197 3.79 0.90 มาก 

    1.4 พนกังานในหน่วยงานของท่าน หลงัมีการก าหนด 
          ความรับผดิชอบ และมีแนวทางในการปฏิบติัหนา้ท่ี 
          ท่ีชดัเจน ท างานไดง่้ายและเร็วข้ึน 

197 3.89 0.93 มาก 

    1.5 หลงัจากท่ีมีการจดัพื้นท่ีในการท างานใหม่ 
          เพื่อเอ้ืออ านวยต่อการท างานของพนกังาน 
          หลงัน าเอาระบบไอโอทีมาใชใ้นกระบวนการผลิต  
          พนกังานพึงพอใจ ท างานง่ายข้ึนตามวตัถุประสงค ์

197 4.08 0.76 มาก 

    1.6 หลงัจากมีการจดัท าระบบเอกสารของการท างาน 
          อยา่งเป็นขั้นตอนของกระบวนการไอโอที 
          ในกระบวนการผลิตท่ีชดัเจน ท าใหส้ามารถน ามา 
          อบรมพนกังานใหม่และพนกังานเก่า เพื่อใหมี้ 
          ระบบการท างานท่ีถูกตอ้งและเป็นระบบ 

197 
 
 

4.01 0.80 มาก 

    1.7 ระบบการตรวจสอบอยา่งต่อเน่ืองท่ีหน่วยงานท่าน 
          จดัท าข้ึน แสดงผลออกมาวา่ พนกังานไม่มี 
          การท างานท่ีผดิขั้นตอน เป็นไปตามวตัถุประสงค์ 

197 3.98 0.73 มาก 
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ตารางท่ี 15 (ต่อ) 
 

ข้อค าถามผลการด าเนินงานของหน่วยงาน จ านวน 7 ด้าน 
จ านวน 
(คน) 

𝐱̅ SD ระดับ 

2. การจดัการคุณภาพหน่วยงาน เพื่อท าใหมี้การท างาน 
    ท่ีถูกตอ้งมากข้ึน ตามมาตรฐานท่ีวางไว ้

197 3.95 0.91 มาก 

    2.1 หลงัจากท่ีน าเอาระบบไอโอทีไปใชใ้น 
          กระบวนการผลิต หน่วยงานของท่านไดมี้ 
          การจดัการ คู่มือการปฏิบติังาน วธีิการใช ้
          เคร่ืองมือต่าง ๆ ในเอกสาร ISO คือ WI  
          (Working instruction) ภาพประกอบ หรือบนัทึก 
          เป็นคลิป VDO เพื่อเป็นการถ่ายทอดความรู้ 

197 3.98 0.79 มาก 

    2.2 หน่วยงานของท่านไดมี้การจดัหาพนกังานท่ีมี 
          ประสบการณ์ ความสามารถ ความช านาญ 
          ในการปฏิบติังานในแต่ละต าแหน่ง ท าใหพ้นกังาน 
          ท  างานไดง่้ายและถูกตอ้งตลอดเวลา 

197 4.08 0.79 มาก 

    2.3 หลงัจากท่ีน าเอาระบบไอโอทีไปใชใ้น 
          กระบวนการผลิต หน่วยงานของท่านไดจ้ดัใหมี้ 
          การเขียนคู่มือการท างาน (Working instruction)  
          โดยเลือกผูท่ี้มีความเช่ียวชาญในแต่ละหน่วยงาน 
          เป็นผูเ้ขียนคู่มือ แลว้ใหห้วัหนา้เป็นผูต้รวจทาน 
          ความถูกตอ้งสมบูรณ์ อนุมติัใหใ้ชง้านอยา่งถูกตอ้ง 

197 3.90 0.97 มาก 

    2.4 หลงัจากท่ีน าเอาระบบไอโอทีไปใชใ้น 
          กระบวนการผลิต หน่วยงานของท่านมีการส่งเสริม 
          ใหพ้นกังานเกิดการเรียนรู้ในมาตรฐานการผลิต 
          ท่ีถูกตอ้งและน ามาปฏิบติั 

197 3.83 1.01 มาก 
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ตารางท่ี 15 (ต่อ) 
 

ข้อค าถามผลการด าเนินงานของหน่วยงาน จ านวน 7 ด้าน 
จ านวน 
(คน) 

𝐱̅ SD ระดับ 

    2.5 หลงัจากท่ีน าเอาระบบไอโอทีไปใชใ้น 
          กระบวนการผลิต หน่วยงานของท่านมีการเปิด 
          โอกาสใหห้วัหนา้งานทุกระดบั มีการสอนงาน  
          (Coaching) และการถ่ายทอดความรู้ในผูส้อนงาน 
          ใหก้บัเพื่อนร่วมงาน หรือทีมงาน เช่น  
          การปฏิบติังาน และให้มีการออกแบบการทดสอบ 
          ปฏิบติั หรือการสร้างบทบาทสมมติ 
          ในการปฏิบติังาน เป็นตน้ 

197 3.94 0.96 มาก 

3. การจดัการทรัพยากรมนุษยท่ี์ตรงตามวตัถุประสงค์ 
    ของงาน ท่ีท าใหไ้ดพ้นกังานท่ีท างานไดอ้ยา่ง 
    เตม็ความสามารถ 

197 3.92 0.93 มาก 

    3.1 มีการคดัเลือกพนกังานใหม่ ไดต้ามความเหมาะสม 
          กบังาน 

197 4.05 0.90 มาก 

    3.2 พนกังานท างานไดต้รงตามเป้าหมายท่ีวางไว ้ 197 3.87 0.98 มาก 
    3.3 เทคโนโลยไีอโอที ท าใหมี้การท างานท่ีง่ายข้ึน 
          และถูกตอ้ง 

197 3.90 0.85 มาก 

    3.4 เกิดการท างานท่ีง่ายถูกตอ้งและท างานเป็นทีม  
          ท่ีท  างานเป็นสถานท่ีท างานน่าอยู ่น่าท างาน  
          พนกังานลาออกนอ้ย 

197 3.96 0.96 มาก 

    3.5 พนกังานหลงัใชร้ะบบไอโอที มีการจดัการเวลาได ้ 197 3.87 0.88 มาก 
    3.6 ระบบไอโอทีท าใหห้น่วยงานของท่านมีภาพลกัษณ์ 
          ท่ีดีกบัลูกคา้ 

197 4.07 0.89 มาก 

    3.7 หลงัจากน าระบบไอโอทีมาบูรณาการในหน่วยงาน 
          ของท่าน ท าใหพ้นกังานมีการปฏิบติังาน 
          อยา่งมีประสิทธิภาพ ท างานง่าย ใชค้นนอ้ย 

197 3.76 1.01 มาก 
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ตารางท่ี 15 (ต่อ) 
 

ข้อค าถามผลการด าเนินงานของหน่วยงาน จ านวน 7 ด้าน 
จ านวน 
(คน) 

𝐱̅ SD ระดับ 

4. ความพึงพอใจของลูกคา้ 197 3.90 0.85 มาก 
    4.1 องคก์รของท่านไดรั้บความเช่ือถือเร่ืองภาพลกัษณ์ 
          ขององคก์รท่ีมีความแม่นย  า ตรงต่อเวลา และ 
          ความรวดเร็วในการในการส่งขายสินคา้ได ้

197 3.84 0.91 มาก 

    4.2 องคก์รของท่านมีเวบ็ไซตท่ี์อพัเดทอยูเ่สมอ ลูกคา้ 
          มกัเขา้ชมหนา้เวบ็ไซตข์องธุรกิจก่อนตดัสินใจซ้ือ  
          รวมถึงการเขียนบทความบนเวบ็ไซตอ์ยูเ่สมอ 
          เพื่อแบ่งปันความรู้ หรือประสบการณ์และสามารถ 
          แบ่งปันในเวบ็ไซตต่์าง ๆ 

197 3.94 0.82 มาก 

    4.3 องคก์รของท่านไดรั้บความเช่ือถือเร่ืองการน า 
          เทคโนโลยไีอโอทีมาใชใ้นการสร้างความรู้สึก 
          ใหก้บัลูกคา้วา่ บริการของคุณมีตวัตน โปร่งใส  
          เขา้ถึงไดเ้ม่ือเกิดปัญหา มีช่องทางหลากหลาย 
          ท่ีสามารถตอบขอ้สงสัยต่าง ๆ ใหก้บัลูกคา้ได ้

197 3.89 0.87 มาก 

    4.4 องคก์รของท่านไดรั้บความเช่ือถือเร่ืองการจดัเก็บ 
          ความลบัของขอ้มูล เช่น สัญญาเก็บความลบั 
          ระหวา่งลูกคา้กบัองคก์ร 

197 3.91 0.93 มาก 

    4.5 องคก์รของท่านไดรั้บความเช่ือถือในเร่ือง 
          ความรับผดิชอบต่อสังคม เช่น อุตสาหกรรมสีเขียว  
          Level 3 เป็นตน้ 

197 3.89 0.82 มาก 

    4.6 องคก์รของท่านไดรั้บความเช่ือถือในเร่ือง 
          การจดัการความเส่ียงและมาตรการความปลอดภยั 
          ในการท างานตามกฎหมายไทย 

197 3.96 0.84 มาก 
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ตารางท่ี 15 (ต่อ) 
 

ข้อค าถามผลการด าเนินงานของหน่วยงาน จ านวน 7 ด้าน 
จ านวน 
(คน) 

𝐱̅ SD ระดับ 

    4.7 หน่วยงานของท่านไดรั้บความเช่ือถือในเร่ือง 
          การเขา้ไปสร้างความสัมพนัธ์กบักลุ่มลูกคา้  
          ผูบ้ริโภค กลุ่มเป้าหมายผา่นทาง Social media  
          ต่าง ๆ อยา่งเช่น Facebook/ Twitter/ CSR 

197 3.86 0.90 มาก 

5. การปรับตวัของหน่วยงาน 197 3.30 1.12 ปานกลาง 
    5.1 หลงัการน าเอาระบบไอโอทีมาใช ้หน่วยงาน 
          ของท่านมีการปรับปรุงการท างานของภายใน  
          โดยเนน้การปรับปรุงการท างาน มีการปรับตวั 
          ท่ีเนน้ประสิทธิภาพและคุณภาพของงาน 

197 3.10 1.16 ปานกลาง 

    5.2 หลงัการน าเอาระบบไอโอทีมาใช ้หน่วยงาน 
          ของท่านมีการเปล่ียนแปลงสู่การบริหาร 
          รูปแบบใหม่ ดว้ยการส่งเสริมใหพ้นกังาน 
          มีความคิดสร้างสรรคใ์นการแกปั้ญหา 
          ในการปฏิบติังาน 

197 3.18 1.16 ปานกลาง 

    5.3 หลงัการน าเอาระบบไอโอทีมาใช ้หน่วยงาน 
          ของท่านมีการปรับกระบวนการบริหารเพื่อรับมือ 
          กบัการเปล่ียนแปลง ใหเ้ป็นลกัษณะการบริหาร 
          แบบยดืหยุน่ ใหเ้กิดความคล่องตวัในการท างาน 

197 3.17 1.16 ปานกลาง
ปานกลาง 

    5.4 หลงัการน าเอาระบบไอโอทีมาใช ้หน่วยงาน 
          ของท่านมีการปรับโครงสร้างในหน่วยงาน 
          ใหส้อดคลอ้งกบับริบทของผูป้ฏิบติัการ  
          ท  างานอยา่งมีมาตรฐาน 

197 3.16 1.22 ปานกลาง 

    5.5 หลงัการน าเอาระบบไอโอทีมาใช ้หน่วยงาน 
          ของท่านมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เกิด 
          การสนบัสนุนและเกิดความเช่ือมโยง 
          ทั้งกระบวนการ 

197 3.18 1.12 ปานกลาง 
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ตารางท่ี 15 (ต่อ) 
 

ข้อค าถามผลการด าเนินงานของหน่วยงาน จ านวน 7 ด้าน 
จ านวน 
(คน) 

𝐱̅ SD ระดับ 

    5.6 หน่วยงานของท่านมีการปรับการสร้าง 
          นวตักรรมใหม่แห่งอนาคต เช่น การสร้างแนวคิด 
          ใหม ่ๆ และท าในส่ิงใหม่ ๆ ท่ีไม่มีใครเคยคิด 
          หรือเคยท ามาก่อน สร้างใหเ้กิดการเรียนรู้ พนกังาน 
          ในทุกระดบัตอ้งกลา้คิด กลา้พูด และกลา้ท า  
          ไม่กลวัความผดิพลาด หรือความลม้เหลว 

197 3.62 0.89 มาก 

    5.7 หน่วยงานของท่านมีการปรับหลกัสูตรอบรม 
          แนวทางการปฏิบติังาน และไดมี้การทดสอบ 
          ความรู้ 

197 3.71 0.91 มาก 

6. การน าเทคโนโลยมีาปรับใช ้ 197 3.86 0.89 มาก 
    6.1 หน่วยงานของท่านมีการลงทุนเทคโนโลย ีเพื่อช่วย 
          ในการสนบัสนุนการตดัสินใจและการพยากรณ์ 

197 3.91 0.88 มาก 

    6.2 หน่วยงานของท่านมีการใชแ้พลตฟอร์มส าหรับ 
          การจดัเก็บขอ้มูล วเิคราะห์พฤติกรรมพนกังาน 
          และพฒันาการท างาน 

197 3.87 0.90 มาก 

    6.3 หน่วยงานของท่านมีการปรับปรุงขั้นตอน 
          การท างาน โดยการน าเทคโนโลยมีาเสริม  
          เพื่อลดตน้ทุนและตอบสนองต่อความตอ้งการ 
          ของลูกคา้มากข้ึน 

197 3.92 0.88 มาก 

    6.4 หน่วยงานของท่านมีมาตรฐานในการน า 
          ระบบเทคโนโลยเีครือข่ายสารสนเทศ 
          และซอฟตแ์วร์มาใชใ้นการพฒันาประสิทธิภาพ 
          การท างาน เช่น ERP e-Document บาร์โคด้  
          อุปกรณ์เสริมท่ีทนัสมยั 

197 3.86 0.85 มาก 
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ตารางท่ี 15 (ต่อ) 
 

ข้อค าถามผลการด าเนินงานของหน่วยงาน จ านวน 7 ด้าน 
จ านวน 
(คน) 

𝐱̅ SD ระดับ 

    6.5 หน่วยงานของท่านมีการเขา้ถึงขอ้มูลข่าวสาร  
          มีการไหลเวยีนของขอ้มูลข่าวสารไดอ้ยา่งต่อเน่ือง  
          เช่น การรับค าสั่งซ้ือ มีการเช่ือมโยงเครือข่าย 
          ในองคก์ร การเขา้ถึงฐานขอ้มูลร่วมกนั 

197 3.83 0.89 มาก 

    6.6 หน่วยงานของท่านมีการเช่ือมโยงระบบเทคโนโลยี 
          สารสนเทศ และการมีการออกแบบการท างาน 
          ร่วมกนักบัหน่วยงานภายใน 

197 3.80 0.96 มาก 

7. การน าเทคโนโลยมีาปรับใชภ้ายใตแ้นวคิดอินเตอร์เน็ต 
    ส าหรับทุกสรรพส่ิง (IOT) เกิดการต่อยอดจาก 
    การเรียนรู้ดา้นเทคโนโลยี 

197 3.86 0.86 มาก 

    7.1 หน่วยงานของท่านมีการลงทุนติดตั้งระบบ 
          และแอพลิเคชัน่ 

197 3.78 0.98 มาก 

    7.2 พนกังานมีความสามารถในการใชเ้ทคโนโลยี 
          ท่ีเช่ือมต่อกบัเคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งดี 

197 3.92 0.85 มาก 

    7.3 หน่วยงานของท่านมีการปรับปรุงขั้นตอน 
          การท างาน โดยการน าเทคโนโลยอีอกแบบ 
          ส่วนติดต่อกบัผูใ้ชง้าน ท าใหง่้ายต่อการใชง้าน 

197 3.90 0.91 มาก 

    7.4 หน่วยงานของท่านไดน้ าไอโอที RFID มาเช่ือมโยง 
          เพื่อใหเ้กิดความรวดเร็วในการประมวลผล 
          ในการสั่งระบบ 

197 3.92 0.80 มาก 

    7.5 พนกังานมีการสั่งงานในระบบอยา่งแม่นย  ามากข้ึน 
          ท่ีไดน้ าระบบไอโอทีมาใช ้

197 3.86 0.88 มาก 

    7.6 พนกังานใชง้านระบบไอโอทีอยา่งสะดวก 
          และถูกตอ้ง 

197 3.81 0.76 มาก 

    7.7 ใชเ้ทคโนโลยไีร้สายผา่นเคร่ืองมือเคล่ือนท่ี 
          มีความเสถียรในการท างานสูง 

197 3.85 0.83 มาก 
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ผลการศึกษาในส่วนเชิงพรรณนา (Descriptive research)  
 งานวจิยัน้ี ใชร้ะเบียบวธีิวจิยัแบบผสมผสาน (Mixed methods research) เป็นการศึกษา
เชิงคุณภาพ มีการเก็บขอ้มูลโดยการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interviewing) ซ่ึงจะเป็นผลจาก 
การสัมภาษณ์เชิงลึกของผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญั ในขอ้มูลเชิงคุณภาพ (การสัมภาษณ์เชิงลึก)  
เพื่อสนบัสนุนการวจิยั เร่ือง “การศึกษาประสิทธิภาพของการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
ในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหารของบริษทัแห่งหน่ึง 
ในจงัหวดัสมุทรปราการ” แบ่งออกเป็น 2 ตอน โดยมีรายละเอียดดงัน้ี  
 ตอนที ่1 ข้อมูลผู้ถูกสัมภาษณ์  
 ส าหรับขอ้มูลผูถู้กสัมภาษณ์ (ต าแหน่งปัจจุบนั) ระดบัผูบ้ริหารงาน การสัมภาษณ์ 
(Interview) การวิจยัคร้ังน้ี ใชท้ั้งการสัมภาษณ์แบบก่ึงทางการ (Semi formal interview)  
และการสัมภาษณ์แบบไม่เป็นทางการ (Information interview) ด าเนินการสัมภาษณ์ผูเ้ช่ียวชาญ 
ดา้นอาชีพท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวจิยั ในต าแหน่งผูจ้ดัการท่ีมีประสบการณ์มากกวา่ 3 ปีข้ึนไป  
ตามฝ่ายต่าง ๆ ดงัน้ี  
 1. ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 
 2. ผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง 
 3. ผูจ้ดัการฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 
 4. ผูจ้ดัการฝ่ายบุคคล 
 5. ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือวตัถุดิบ 
 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 1 ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต ท่ีมีประสบการณ์มากกวา่ 1 ปีข้ึนไป  
เป็นเพศชาย อาย ุ31-40 ปี ระดบัการศึกษาปริญญาตรี สัมภาษณ์ผา่นระบบออนไลน์ ดว้ยโปรแกรม 
Zoom meeting เม่ือวนัท่ี 9 เมษายน พ.ศ. 2565 เวลา 12.00-12.30 น. 
 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 2 ผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง เป็นเพศชาย อาย ุ41-50 ปี ระดบัการศึกษา
ปริญญาตรี สัมภาษณ์ผา่นระบบออนไลน์ ดว้ยโปรแกรม Zoom meeting เม่ือวนัท่ี 9 เมษายน  
พ.ศ. 2565 เวลา 12.40-13.10 น. 
 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 3 ผูจ้ดัการฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ ท างานไม่ต ่ากวา่ 1 ปี เป็นเพศชาย 
อาย ุ14-50 ปี ระดบัการศึกษาปริญญาตรี สัมภาษณ์ผา่นระบบ Voice call เม่ือวนัท่ี 9 เมษายน  
พ.ศ. 2565 เวลา 14.00-14.30 น. 
 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 4 ผูจ้ดัการฝ่ายบุคคล เป็นเพศหญิง ท างานไม่ต ่ากวา่ 1 ปี  
อาย ุ14-50 ปี ระดบัการศึกษาปริญญาตรี สัมภาษณ์ผา่นระบบ Voice call เม่ือวนัท่ี 9 เมษายน  
พ.ศ. 2565 เวลา 15.00-15.30 น. 
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 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 5 ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือวตัถุดิบ ท างานไม่ต ่ากวา่ 1 ปี เป็นเพศชาย  
อาย ุ14-50 ปี ระดบัการศึกษาปริญญาตรี สัมภาษณ์ผา่นระบบ Voice call เม่ือวนัท่ี 9 เมษายน  
พ.ศ. 2565 เวลา 15.40-16.10 น. โดยมีประเด็นท่ีใชใ้นการสัมภาษณ์ จ านวน 2 ช่วง ดงัน้ี 
 ช่วงที ่1 แนวทางในการจัดการของบริษัท 
 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 1  
 ค  าถามท่ี 1 การจดัการโครงสร้างองคก์รของบริษทัของท่าน มีแนวทางการจดัการ 
ใหเ้กิดข้ึนอยา่งไร  
 ค  าตอบ ปรับหนา้ท่ีของหวัหนา้และธุรการผลิตใหม่ ใหเ้หมาะกบัหนา้งาน 
 ค าถามท่ี 2 เทคโนโลยดิีจิทลั บริษทัมีแนวทางการจดัการใหเ้กิดข้ึนอยา่งไร 
 ค าตอบ มีการส่ือสารและอบรมพนกังานในแต่ละหนา้ท่ีล่วงหนา้ และมีการสุ่มตรวจ
ความถูกตอ้งเป็นระยะ 
 ค าถามท่ี 3 กระบวนการจดัการการท างาน ในการน าไอโอทีมาปรับใชใ้นการด าเนินงาน
ในบริษทัของท่าน เป็นอยา่งไร 
 ค าตอบ หนา้ท่ีของหวัหนา้งานเพิ่มข้ึน ในส่วนงานของการบนัทึกขอ้มูลในระบบ 
ดว้ยการสแกนบาร์โคด้ แทนการบนัทึกขอ้มูลโดยพนกังานธุรการ 
 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 2 
 ค  าถามท่ี 1 การจดัการโครงสร้างองคก์รของบริษทัของท่าน มีแนวทางการจดัการ 
ใหเ้กิดข้ึนอยา่งไร  
 ค  าตอบ โครงสร้างไม่มีการเปล่ียนแปลง มีระบบการแจง้ซ่อมในระบบท่ีเร็ว ท าใหเ้ขา้ถึง
การซ่อมเคร่ืองจกัรไดเ้ร็วข้ึน  
 ค  าถามท่ี 2 เทคโนโลยดิีจิทลั บริษทัมีแนวทางการจดัการใหเ้กิดข้ึนอยา่งไร 
 ค าถามท่ี 3 กระบวนการจดัการการท างาน ในการน าไอโอทีมาปรับใชใ้นการด าเนินงาน
ในบริษทัของท่าน เป็นอยา่งไร 
 ค าตอบ ช่างซ่อมบ ารุงเขา้ถึงการซ่อมเคร่ืองจกัรไดเ้ร็วข้ึน จากการท่ีมีระบบการแจง้ซ่อม
แบบเรียลไทม ์
 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 3 
 ค  าถามท่ี 1 การจดัการโครงสร้างองคก์รของบริษทัของท่าน มีแนวทางการจดัการ 
ใหเ้กิดข้ึนอยา่งไร  
 ค  าตอบ โครงสร้างไม่มีการเปล่ียนแปลง เน่ืองจากจ านวนพนกังานท่ีมีอยู ่เหมาะสม 
อยูแ่ลว้ แต่เพิ่มหนา้ท่ีในการ Monitor การท างานของฝ่ายผลิตมากข้ึน  
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 ค  าถามท่ี 2 เทคโนโลยดิีจิทลั บริษทัมีแนวทางการจดัการใหเ้กิดข้ึนอยา่งไร 
 ค าตอบ มีการส่ือสารและมีการอบรมพนกังานในแต่ละหนา้ท่ีล่วงหนา้ และสุ่มตรวจ
ความถูกตอ้งเป็นระยะ 
 ค าถามท่ี 3 กระบวนการจดัการการท างาน ในการน าไอโอทีมาปรับใชใ้นการด าเนินงาน
ในบริษทัของท่าน เป็นอยา่งไร 
 ค าตอบ พนกังานสามารถลดเวลาในการตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มูล ท่ีบนัทึก 
โดยพนกังานธุรการฝ่ายผลิต 
 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 4 
 ค  าถามท่ี 1 การจดัการโครงสร้างองคก์รของบริษทัของท่าน มีแนวทางการจดัการ 
ใหเ้กิดข้ึนอยา่งไร  
 ค  าตอบ มีการจดัหาพนกังานในแต่ละหนา้ท่ี ใหต้รงความตอ้งการของหน่วยงานนั้น  
โดยเนน้เร่ืองการใชก้ารสแกนบาร์โคด้ 
 ค  าถามท่ี 2 เทคโนโลยดิีจิทลั บริษทัมีแนวทางการจดัการใหเ้กิดข้ึนอยา่งไร 
 ค าตอบ มีการจดัการอบรมพนกังานในแต่ละหนา้ท่ีล่วงหนา้ ร่วมกบัหน่วยงานอ่ืน ๆ 
ในส่วนปฏิบติัการ 
 ค าถามท่ี 3 กระบวนการจดัการการท างาน ในการน าไอโอทีมาปรับใชใ้นการด าเนินงาน
ในบริษทัของท่าน เป็นอยา่งไร 
 ค าตอบ มีระบบการลา/ เงินเดือน ท าใหใ้ชพ้นกังานนอ้ยลง ท างานง่าย และเร็วข้ึน 
 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 5 
 ค  าถามท่ี 1 การจดัการโครงสร้างองคก์รของบริษทัของท่าน มีแนวทางการจดัการ 
ใหเ้กิดข้ึนอยา่งไร  
 ค  าตอบ โครงสร้างไม่มีการเปล่ียนแปลง เน่ืองจากจ านวนพนกังานท่ีมีอยู ่เหมาะสม 
อยูแ่ลว้ แต่พนกังานท างานเร็วและง่ายข้ึน  
 ค  าถามท่ี 2 เทคโนโลยดิีจิทลั บริษทัมีแนวทางการจดัการใหเ้กิดข้ึนอยา่งไร 
 ค าตอบ การจดัการขอ้มูลเป็นเรียลไทม ์ไหลเขา้ระบบแบบอตัโนมติั 
 ค  าถามท่ี 3 กระบวนการจดัการการท างาน ในการน าไอโอทีมาปรับใชใ้นการด าเนินงาน
ในบริษทัของท่าน เป็นอยา่งไร 
 ค าตอบ ระบบการสแกนบาร์โคด้ ท าใหไ้ดข้อ้มูลท่ีเป็นเรียลไทม ์และถูกตอ้งแม่นย  าข้ึน  
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 ช่วงที ่2 ข้อมูลเพ่ือยืนยันความสัมพนัธ์ระหว่างตัวแปรทีท่ าการศึกษาเพ่ือก าหนด
สมมติฐานการวจัิย 
 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 1  
 ค  าถามท่ี 1 ท่านคิดวา่ การน าไอโอทีมาปรับใช ้ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทัท่าน
อยา่งไร 
 ค าตอบ ท าใหส้ามารถลดจ านวนพนกังานลงได ้ 
 ค  าถามท่ี 2 ท่านคิดวา่ การปรับตวัของบริษทัท่ีน าไอโอทีมาใช ้ส่งผลต่อการด าเนินงาน
ของบริษทัอยา่งไร 
 ค าตอบ การผลิตท าไดเ้ร็ว และตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้อยา่งเป็นระบบ 
 ค าถามท่ี 3 ท่านคิดวา่ ความรวดเร็วในการท างาน ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทัท่าน
อยา่งไร 
 ค าตอบ สามารถน าขอ้มูลไปใช ้เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ร็วข้ึน 
 ค าถามท่ี 4 ท่านคิดวา่ ตน้ทุนการผลิต ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทัของท่าน 
ไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ ลดตน้ทุนการผลิตในส่วนของแรงงานโดยออ้ม จากการลดจ านวนพนกังาน 
ฝ่ายธุรการผลิต 
 ค าถามท่ี 5 ท่านคิดวา่ การจดัการความรู้ใหก้บัพนกังาน ส่งผลต่อการด าเนินงาน 
ของบริษทัของท่านไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ ท าใหพ้นกังานมีการท างานท่ีถูกตอ้ง แม่นย  าข้ึน 
 ค าถามท่ี 6 ท่านคิดวา่ การจดัการเพื่อลดความผดิพลาดในการท างาน ส่งผลต่อ 
การด าเนินงานของบริษทัของท่านไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ การวางแผนการผลิตท าไดถู้กตอ้งและแม่นย  า 
 ค  าถามท่ี 7 ท่านคิดวา่ ความน่าเช่ือถือจากลูกคา้ ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทั 
ของท่านไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ ท าใหมี้การวางแผนการผลิตและวางแผนพนกังานดีข้ึน ลดเวลาในการท างานลง 
 ค าถามท่ี 8 ท่านคิดวา่ การท างานเป็นทีม/ การมีส่วนร่วม ส่งผลต่อการด าเนินงาน 
ของบริษทัท่านไดอ้ยา่งไร 
 ค าตอบ ท าใหบ้รรยากาศการท างานน่า ท างานมากข้ึน งานส าเร็จลุล่วง อยา่งมี
ประสิทธิภาพ  
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 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 2 
 ค  าถามท่ี 1 ท่านคิดวา่ การน าไอโอทีมาปรับใช ้ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทัท่าน
อยา่งไร 
 ค าตอบ การซ่อมบ ารุงเคร่ือง ท าไดอ้ยา่งเป็นระบบและเป็นแบบแผน  
 ค  าถามท่ี 2 ท่านคิดวา่ การปรับตวัของบริษทัท่ีไดน้ าไอโอทีมาใช ้ส่งผลต่อการ
ด าเนินงานของบริษทัอยา่งไร 
 ค าตอบ ความเสถียรของเคร่ืองจกัรจากการท่ีเขา้ถึงการซ่อมอยา่งรวดเร็ว ท าใหก้ารผลิต
ท าไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 ค  าถามท่ี 3 ท่านคิดวา่ ความรวดเร็วในการท างาน ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทัท่าน
อยา่งไร 
 ค าตอบ ระบบการแจง้ซ่อมแบบเรียลไทม ์ท าใหก้ารเขา้ไปซ่อมเคร่ืองเร็วข้ึน 
 ค าถามท่ี 5 ท่านคิดวา่ การจดัการความรู้ใหก้บัพนกังาน ส่งผลต่อการด าเนินงาน 
ของบริษทัของท่านไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ ท าใหพ้นกังานมีการท างานท่ีถูกตอ้ง แม่นย  าข้ึน 
 ค าถามท่ี 6 ท่านคิดวา่ การจดัการเพื่อลดความผดิพลาดในการท างาน ส่งผลต่อ 
การด าเนินงานของบริษทัของท่านไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ การซ่อมเคร่ืองท าไดเ้ร็วข้ึน จดัสรรช่างไดเ้ร็วและดีข้ึน  
 ค  าถามท่ี 7 ท่านคิดวา่ ความน่าเช่ือถือจากลูกคา้ ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษ ั
ทของท่านไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ การซ่อมเคร่ืองท าไดเ้ร็วข้ึน จดัสรรช่างไดเ้ร็วและดีข้ึน 
 ค าถามท่ี 8 ท่านคิดวา่ การท างานเป็นทีม/ การมีส่วนร่วม ส่งผลต่อการด าเนินงาน 
ของบริษทัท่านไดอ้ยา่งไร 
 ค าตอบ ท าใหก้ารจดัการงานภายในหน่วยงาน จดัการไดง่้ายและดีข้ึน 
 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 3 
 ค  าถามท่ี 1 ท่านคิดวา่ การน าไอโอทีมาปรับใช ้ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทัท่าน
อยา่งไร 
 ค าตอบ การอบรมพนกังานใหม่ท าไดง่้ายข้ึน เน่ืองจากมีระบบการท างานท่ีชดัเจน  
 ค  าถามท่ี 2 ท่านคิดวา่ การปรับตวัของบริษทัท่ีไดน้ าไอโอทีมาใช ้ส่งผลต่อการ
ด าเนินงานของบริษทัอยา่งไร 
 ค าตอบ ขอ้มูลเขา้สู่ระบบแบบเรียลไทมแ์ละอตัโนมติั ลดขอ้ผดิพลาดของขอ้มูล 
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 ค  าถามท่ี 3 ท่านคิดวา่ ความรวดเร็วในการท างาน ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทัท่าน
อยา่งไร 
 ค าตอบ ขอ้มูลบางส่วนท่ีสามารถส่งต่อลูกคา้ได ้จะส่งใหลู้กคา้ไดอ้ยา่งเร็วและถูกตอ้ง 
 ค  าถามท่ี 4 ท่านคิดวา่ ตน้ทุนการผลิต ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทัของท่าน 
ไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ ขอ้มูลแบบเรียลไทม ์ลดขอ้ผดิพลาดจากการบนัทึกโดยพนกังาน ลดขั้นตอน 
การตรวจสอบลงได ้
 ค  าถามท่ี 5 ท่านคิดวา่ การจดัการความรู้ใหก้บัพนกังาน ส่งผลต่อการด าเนินงาน 
ของบริษทัของท่านไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ ท าใหพ้นกังานมีการท างานท่ีถูกตอ้ง แม่นย  าข้ึน 
 ค าถามท่ี 6 ท่านคิดวา่ การจดัการเพื่อลดความผดิพลาดในการท างาน ส่งผลต่อ 
การด าเนินงานของบริษทัของท่านไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ ไม่มีขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ ในเร่ืองของขอ้มูลท่ีผิดพลาด 
 ค าถามท่ี 7 ท่านคิดวา่ ความน่าเช่ือถือจากลูกคา้ ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทั 
ของท่านไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ ไม่มีขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ใน เร่ืองของขอ้มูลท่ีผิดพลาด 
 ค าถามท่ี 8 ท่านคิดวา่ การท างานเป็นทีม/ การมีส่วนร่วม ส่งผลต่อการด าเนินงาน 
ของบริษทัท่านไดอ้ยา่งไร 
 ค าตอบ การควบคุมคุณภาพงานท าไดง่้าย ลดขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ลงได ้
 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 4 
 ผูใ้หส้ัมภาษณ์  
 ค  าถามท่ี 1 ท่านคิดวา่ การน าไอโอทีมาปรับใช ้ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทัท่าน
อยา่งไร 
 ค าตอบ พนกังานเก่าลาออกนอ้ยลง พนกังานใหม่จดัสรรหาไดง่้ายข้ึน  
 ค  าถามท่ี 2 ท่านคิดวา่ การปรับตวัของบริษทัท่ีไดน้ าไอโอทีมาใช ้ส่งผลต่อการ
ด าเนินงานของบริษทัอยา่งไร 
 ค าตอบ การท างานแบบเป็นระบบ จะส่งผลต่อการอบรมท่ีเป็นระบบ พนกังานเขา้ใจงาน
อยา่งเป็นระบบ  
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 ค  าถามท่ี 3 ท่านคิดวา่ ความรวดเร็วในการท างาน ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทัท่าน
อยา่งไร 
 ค าตอบ พนกังานลาออกนอ้ยลง แรงกดดนันอ้ยลง 
 ค าถามท่ี 4 ท่านคิดวา่ ตน้ทุนการผลิต ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทัของท่าน 
ไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ พนกังานท างานไดเ้ร็วข้ึน เป็นระบบมากข้ึน 
 ค าถามท่ี 5 ท่านคิดวา่ การจดัการความรู้ใหก้บัพนกังาน ส่งผลต่อการด าเนินงาน 
ของบริษทัของท่านไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ ท าใหพ้นกังานมีการท างานท่ีถูกตอ้ง แม่นย  าข้ึน  
 ค  าถามท่ี 6 ท่านคิดวา่ การจดัการเพื่อลดความผดิพลาดในการท างาน ส่งผลต่อ 
การด าเนินงานของบริษทัของท่านไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ ลดการลาออกของพนกังานลงได ้เพราะบรรยากาศการท างานน่าอยูม่ากข้ึน 
พนกังานมีความสุข 
 ค าถามท่ี 7 ท่านคิดวา่ ความน่าเช่ือถือจากลูกคา้ ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทั 
ของท่านไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ การท างานท่ีมีระบบ ท าใหมี้การอบรมพนกังานง่ายข้ึน 
 ค าถามท่ี 8 ท่านคิดวา่ การท างานเป็นทีม/ การมีส่วนร่วม ส่งผลต่อการด าเนินงาน 
ของบริษทัท่านไดอ้ยา่งไร 
 ค าตอบ ลดการลาออกของพนกังานลงได ้เพราะบรรยากาศการท างานน่าอยูม่ากข้ึน 
พนกังานมีความสุข 
 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ท่านท่ี 5  
 ค  าถามท่ี 1 ท่านคิดวา่ การน าไอโอทีมาปรับใช ้ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทัท่าน
อยา่งไร 
 ค าตอบ พนกังานท างานไดง่้ายและเร็วข้ึน 
 ค าถามท่ี 2 ท่านคิดวา่ การปรับตวัของบริษทัท่ีไดน้ าไอโอทีมาใช ้ส่งผลต่อ 
การด าเนินงานของบริษทัอยา่งไร 
 ค าตอบ ท าใหมี้การ Monitor ขอ้มูลของ Inventory และการจดัซ้ือท าไดอ้ยา่งเป็น 
แบบแผนและมีระบบท่ีดี  
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 ค  าถามท่ี 3 ท่านคิดวา่ ความรวดเร็วในการท างาน ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทัท่าน
อยา่งไร 
 ค าตอบ สามารถ Monitor ขอ้มูล เพื่อวางแผนในการจดัการสั่งซ้ือไดเ้ร็วข้ึน 
 ค าถามท่ี 4 ท่านคิดวา่ ตน้ทุนการผลิต ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทัของท่าน 
ไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ ขอ้มูลท่ีถูกตอ้งจากระบบแบบเรียลไทม ์ท าใหก้ารวางแผนการสั่งซ้ือแม่นย  าข้ึน 
 ค าถามท่ี 5 ท่านคิดวา่ การจดัการความรู้ใหก้บัพนกังาน ส่งผลต่อการด าเนินงาน 
ของบริษทัของท่านไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ ท าใหพ้นกังานมีการท างานท่ีถูกตอ้ง แม่นย  าข้ึน 
 ค าถามท่ี 6 ท่านคิดวา่ การจดัการเพื่อลดความผดิพลาดในการท างาน ส่งผลต่อ 
การด าเนินงานของบริษทัของท่านไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ ท าใหมี้การจดัการเร่ือง Inventory ของวตัถุดิบท่ีเหมาะสมได ้การจดัการ 
คลงัวตัถุดิบง่ายข้ึน 
 ค าถามท่ี 7 ท่านคิดวา่ ความน่าเช่ือถือจากลูกคา้ ส่งผลต่อการด าเนินงานของบริษทั 
ของท่านไดอ้ยา่งไร  
 ค  าตอบ ท าใหมี้การจดัการเร่ือง Inventory ของวตัถุดิบท่ีเหมาะสมได ้การจดัการ 
คลงัวตัถุดิบง่ายข้ึน 
 ค าถามท่ี 8 ท่านคิดวา่ การท างานเป็นทีม/ การมีส่วนร่วม ส่งผลต่อการด าเนินงาน 
ของบริษทัท่านไดอ้ยา่งไร 
 ค าตอบ ท าใหมี้การจดัการภายในหน่วยงานง่ายข้ึน เน่ืองจากพนกังานไม่มีการลาออก 
 

ผลการวเิคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ 
 การวเิคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ ในการศึกษาการเปลีย่นแปลงของต้นทุน หลงัจากทีม่ี 
การน าเอาระบบไอโอทมีาประยุกต์ใช้  
 1. การวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงปริมาณ โดยการน าเอาขอ้มูลการลงทุน เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึง 
ระบบไอโอที และการเปรียบเทียบผลลพัธ์ หรือผลกระทบของตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนกบักระบวนการผลิต  
โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 16 
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ตารางท่ี 16 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงปริมาณ  
 
ที ่ วตัถุประสงค์ทีว่างไว้ ผลลพัธ์ทีไ่ด้จากระบบไอโอท ี
1 ระบบไอโอทีจะมีค่าใชจ่้ายในการจดัการ 

ระบบซอร์ฟแวร์ ระบบฮาร์ดแวร์ ของ
ระบบไอโอที จ านวน 9,300,000 บาท 

มีการอบรมพนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง เก่ียวกบัการจดัการเพ่ือให้
เกิดระบบ QR Code/ Bar code ในการลิงคข์อ้มูลการผลิต 
เขา้ระบบ ERP ท่ีมีอยูเ่ดิม ระบบซอร์ฟแวร์ ระบบฮาร์ดแวร์  
ท่ีประกอบมากบัระบบไอโอที รวมทั้งมีการจดัท า  
Work instruction ท่ีถูกตอ้ง 

2 ค่าใชจ่้ายในการบ ารุงรักษาและอพัเกรด 
ระบบซอร์ฟแวร์และระบบฮาร์ดแวร์  
ของระบบไอโอทีในทุก ๆ เดือน เดือนละ 
6,000 บาท หรือ 72,000บาท/ ปี 

องคก์รตอ้งมีการจดัสรรงบประมาณรายปี เพื่อใชใ้น 
การบ ารุงรักษาและอพัเกรดระบบซอร์ฟแวร์ และระบบ
ฮาร์ดแวร์ 

3 การบนัทึขอ้มูลการผลิตโดยระบบไอโอที  
จะตอ้งทดแทนการท างานของพนกังาน
ธุรการฝ่ายผลิต จ านวน 6 คน/ วนั ได ้

ระบบไอโอทีในกระบวนการผลิต สามารถน ามาทดแทน
กระบวนการจดบนัทึกขอ้มูลการผลิตท่ีตอ้งท าทุกวนั 
แบบซ ้ า ๆ ดว้ยการท่ีมีระบบการจดัการ เพ่ือใหเ้กิด QR Code/ 
Bar code เพ่ือใหเ้กิดการสแกนขอ้มูลการผลิต แทน 
การจดบนัทึกของหวัหนา้ โดยท่ีไม่ตอ้งอาศยัพนกังานธุรการ
ฝ่ายผลิต ท างานในจุดน้ีอีกต่อไป 

4 เวลาท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลเขา้ไปใน
ระบบ ERP ตอ้งเป็นแบบเรียลไทม ์

ขอ้มูลการผลิตแบบเรียลไทม ์จะท าไดง่้ายและรวดเร็ว 
โดยหวัหนา้งานฝ่ายผลิต ดว้ยการสแกน QR Code/ Bar code 
เพ่ือส่งขอ้มูลการผลิตเขา้ระบบ ERP ทุกจ๊อบท่ีท าการผลิต
เสร็จส้ิน 

5 การส่งขอ้มูลการผลิตเขา้สู่ระบบ ERP 
โดยหวัหนา้งาน ตอ้งท าไดง่้าย 
และรวดเร็ว 

ก่อนเร่ิมท างานการผลิต หวัหนา้งานจะมีการจดัการระบบ 
QR Code/ Bar code ตามแผนการผลิต แลว้จะมีการสแกน 
QR Code/ Bar code เพ่ือส่งขอ้มูลการผลิตเขา้สู่ระบบ ERP 
หลงัเสร็จส้ินการผลิตในแต่ละจ๊อบการท างาน 

6 ขอ้มูลท่ีเขา้สู่ระบบ ERP ตอ้งถูกตอ้ง 
แม่นย  า 

ขอ้มูล 6 เดือนก่อน และ 6 เดือน หลงัจากท่ีมีการน าเอาระบบ
ไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต พบวา่ ขอ้มูล 
การผลิตท่ีถูกส่งเขา้ไปในระบบ ERP มีความถูกตอ้งมากข้ึน 
จากเดิมร้อยละ 61.33 ดีข้ึน เป็นร้อยละ 91.97 
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 จากตารางท่ี 16 จากวตัถุประสงคท่ี์วางไว ้เพื่อใหมี้ระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
ในกระบวนการผลิต 6 ประการ พบวา่ ในส่วนของรายจ่ายท่ีเกิดข้ึน มี 2 อยา่ง คือ 1) บริษทั 
จะตอ้งมีการลงทุนในการจดัหา เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงระบบซอร์ฟแวร์และระบบฮาร์ดแวร์แบบเฉพาะ  
ในรูปแบบส าเร็จรูปของระบบไอโอที และ 2) บริษทัยงัจะตอ้งมีการตั้งงบประมาณเป็นรายเดือน 
ในการบ ารุงรักษา และอพัเกรดระบบซอร์ฟแวร์และระบบฮาร์ดแวร์ของระบบไอโอที ผลลพัธ์ 
ดา้นบวกของระบบไอโอทีก็สามารถแสดงออกมาในเร่ือง 1) สามารถลดพนกังานธุรการฝ่ายผลิต 
ลงได ้6 คนต่อวนั แสดงให้เห็นถึงระบบไอโอที สามารถท างานแบบซ ้ า ๆ แทนมนุษยไ์ด ้ 
2) เกิดกระบวนการบนัทึกขอ้มูลการผลิตแบบเรียลไทมด์ว้ยการจดัการแบบ QR Code/ Bar code  
3) หวัหนา้งานท างานไดง่้ายข้ึนและเร็วข้ึน และท่ีส าคญั คือ 4) ขอ้มูลท่ีถูกส่งเขา้ไปในระบบ ERP  
มีความถูกตอ้งและแม่นย  า 
 2. การวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงปริมาณในวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 2 เพื่อศึกษาประสิทธิภาพ 
การท างานของพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต หลงัจากท่ีมีการน าระบบไอโอที 
มาบูรณาการ โดยขอ้มูลจะไดจ้ากแบบสอบถาม มีรายละเอียดดงัตารางท่ี 17 
 
ตารางท่ี 17 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลการวดัประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน 
 

ที่ รายละเอยีด ความพงึพอใจของพนักงาน 5 ฝ่าย 

ส่วนที ่1 ผลประเมินกระบวนการ 
1 กระบวนการของหน่วยงาน ระดบั “มาก” (x̅ = 3.88) 
2 กระบวนการของการจดัการความรู้ ระดบั “มาก” (x̅ = 3.80) 
3 กระบวนการจดัการหน่วยงาน ระดบั “มาก” (x̅ = 3.99) 

ส่วนที ่2 ผลการด าเนินของหน่วยงาน 
1 ดา้นการประเมินผล ระดบั “มาก” (x̅ = 3.96) 
2 ดา้นการจดัการของหน่วยงาน ระดบั “มาก” (x̅ = 3.95) 
3 ดา้นการจดัการทรัพยากรมนุษย ์ ระดบั “มาก” (x̅ = 3.92) 
4 ดา้นความเช่ือถือ ระดบั “มาก” (x̅ = 3.96) 
5 ดา้นการน าเทคโนโลยมีาปรับใช ้ ระดบั “มาก” (x̅ = 3.86) 
6 ดา้นการน าเทคโนโลยมีาปรับใช ้ภายใตแ้นวคิด

อินเตอร์เน็ตส าหรับทุกส่ิง 
ระดบั “มาก” (x̅ = 3.86) 

7 ดา้นการปรับตวัของหน่วยงาน ระดบั “ปานกลาง” (x̅ = 3.30) 
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 จากตารางท่ี 17 ดว้ยเกณฑก์ารวดัระดบัความพึงพอใจตามหลกัการของ Likert scale  
ผลจากแบบสอบถามท่ีไดรั้บการตอบกลบัมาจากพนกังานในบริษทัทั้ง 5 ฝ่าย พบวา่  
ส่วนท่ี 1 ผลการประเมินกระบวนการทั้ง 3 หวัขอ้ คือ 1) กระบวนการของหน่วยงาน  
2) กระบวนการของการจดัการความรู้ และ 3) กระบวนการจดัการหน่วยงาน มีระดบัความพึงพอใจ
ของพนกังานอยูใ่นระดบั “มาก” ท่ีระดบัค่าเฉล่ีย 3.88, 3.80 และ 3.99 ตามล าดบั  
 ในส่วนท่ี 2 ผลการด าเนินของหน่วยงาน มีการวดัความพึงพอใจใน 7 ดา้น พบวา่ 6 ดา้น 
คือ 1) ดา้นการประเมินผล 2) ดา้นการจดัการคุณภาพของหน่วยงาน 3) ดา้นการจดัการทรัพยากร
มนุษย ์4) ดา้นความน่าเช่ือถือ 5) ดา้นการน าเทคโนโลยมีาปรับใช ้และ 6) ดา้นการน าเทคโนโลยี 
มาปรับใช ้ภายใตแ้นวคิดอินเตอร์เน็ตส าหรับทุกส่ิง มีระดบัความพึงพอใจในระดบั “มาก” ท่ีระดบั
ค่าเฉล่ีย 3.96, 3.95, 3.92, 3.96, 3.86 และ 3.86 ตามล าดบั จะมีระดบัความพึงพอใจ “ปานกลาง”
 ส าหรับการประเมินดา้นการปรับตวัของหน่วยงาน โดยท่ีมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 3.30 เน่ืองจาก
เป็นระยะเร่ิมการประเมินการใชง้านระบบไอโอที ท่ียงัมีความใหม่ส าหรับพนกังาน ท าใหย้งัมี
ปัญหาเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพและคุณภาพงาน ยงัเป็นไปไดไ้ม่มากเท่าท่ีควร การแกไ้ข
ปัญหาดว้ยแนวคิดสร้างสรรคข์องพนกังานต่อระบบน้ี ยงัตอ้งมีการเรียนรู้อยา่งต่อเน่ือง ระบบงาน
ยงัมีความยดืหยุน่นอ้ย เน่ืองจากยงัเป็นระบบท่ียงัใหม่ การปรับโครงสร้างภายในองคก์รยงัท าไดย้าก
เน่ืองจากพนกังานยงัอยูใ่นช่วงการเรียนรู้ระบบ และการเช่ือมโยงของขอ้มูลในระบบ ยงัขดัขอ้ง 
อยูบ่า้ง จากการวาง Flow การท างานท่ียงัไม่สอดคลอ้ง 
 การวเิคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพ  
 การวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพ ผูว้จิยัไดเ้ลือกใชก้ารวิเคราะห์ขอ้มูลวจิยัเชิงคุณภาพ  
โดยการเลือกใช ้2 วธีิ ดงัน้ี  
 1. การวเิคราะห์ส่วนประกอบ (Component analysis) ผลการวเิคราะห์ดงัตารางท่ี 18 
 
ตารางท่ี 18 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลทัว่ไปของกลุ่มตวัอยา่งท่ีตอบแบบสอบถาม 
 

ข้อมูล อายุ 
ระดับ

การศึกษา 
ต าแหน่ง 

แรงจูงใจใน 
การพฒันาตนเอง 

พฤติกรรม 
ทีส่ะท้อนลกัษณะ 

คนท่ี 
1 

38 ปริญญาตรี ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายผลิต 

อบรมเทคโนโลยี 
ท่ีเก่ียวขอ้ง/ การบริหาร

พนกังาน 

มีไหวพริบดี/ พูดเก่ง/ 
เล่าเร่ืองเก่ง ถามเก่ง/  
มีความเป็นกนัเอง/  

ตอบถามไดเ้ร็ว แม่นย  า 
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ตารางท่ี 18 (ต่อ) 
 

ข้อมูล อายุ 
ระดับ

การศึกษา 
ต าแหน่ง 

แรงจูงใจใน 
การพฒันาตนเอง 

พฤติกรรม 
ทีส่ะท้อนลกัษณะ 

คนท่ี 
2 

50 ปริญญาตรี ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายซ่อม 
บ ารุง 

อบรมความปลอดภยั 
ในการท างาน/ ทกัษะ
พฒันาเคร่ืองจกัร 
กบัการไอโอที 

ตอบค าถามชา้/ ไม่มัน่ใจ
ในตวัเอง พูดนอ้ย 

คนท่ี 
3 

43 ปริญญาตรี ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายควบคุม
คุณภาพ 

การจดัการคุณภาพ 
ท่ีน ามาพฒันาระบบ 
การท างานในองคก์ร 

มีไหวพริบ/ ตอบค าถาม
ไดร้วดเร็ว/ วิเคราะห์
ปัญหางานไดดี้ 

คนท่ี 
4 

42 ปริญญาตรี ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายบุคคล 

การบริหารงานบุคคล
ในยคุใหม่/ การคิดอตัรา
ค่าตอบแทนแนวใหม่/ 
การพฒันาบุคลากร 

ในหน่วยงาน 

ตอบค าถามได ้
ไม่ครอบคลุม/  
ถามค า ตอบค า 

ไม่อธิบายและเล่าเร่ือง/ 
รักษาความลบัองคก์ร/  
มีความเป็นกนัเอง 

คนท่ี 
5 

48 ปริญญาตรี ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายจดัซ้ือ
วตัถุดิบ 

เทคนิคในการจดัซ้ือ
ระหวา่งประเทศ 

มีไหวพริบดี/  
รักษาความลบัองคก์ร/  
พูดนอ้ย/ เป็นกนัเอง 

 
 จากตารางท่ี 18 การวเิคราะห์ส่วนประกอบ พบวา่ ขอ้มูลส่วนบุคคลมีความส าคญั 
ต่อการบริหารงานในองคก์ร เช่น อาย ุการศึกษา ต าแหน่งงาน แต่อยา่งไรก็ตาม วุฒิการศึกษา 
และการไดรั้บการอบรมเฉพาะทางท่ีเก่ียวกบัการบริหารองคก์ร เป็นเคร่ืองช่วยในการตดัสินใจ  
ในการน าเทคโนโลยเีขา้มาปรับใช้ในการด าเนินงานไดอ้ยา่งดี อีกทั้งการสั่งการ การประสานงาน  
ก็มีผลต่อสภาวะการเป็นผูน้ าของแต่ละบุคคล ส่วนพื้นฐานการศึกษา ก็ท  าใหมี้ความเขา้ใจ 
ในระบบปฏิบติัการไดเ้ป็นอยา่งดี อีกทั้ง การสังเกตพฤติกรรมดา้นการสร้างแรงจูงใจและการพฒันา
ตนเองนั้น จะสะทอ้นพฤติกรรมท่ีสะทอ้นสภาพจิตใจ สภาวะความเป็นผูน้ า บุคลิกภาพ  
การมีไหวพริบ การส่ือสารท่ีดี ซ่ึงก็ส่งผลต่อผลการด าเนินงานขององคก์รได ้รวมถึงการแชร์
ประสบการณ์ในการท างาน ซ่ึงจะสะทอ้นใหเ้ห็นถึงการตอบค าถามลูกคา้ การเขา้ใจพนกังาน  
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การมีมุมมองในการเติบโตไปกบัการเปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดข้ึน สามารถจดัการความเส่ียง 
ท่ีจะเกิดข้ึนกบัสถานการณ์ท่ีไม่ไดค้าดการณ์ไวล่้วงหนา้ไดดี้ อีกทั้ง การน าระบบเทคโนโลยี
สมยัใหม่เขา้มาปรับใชใ้นกระบวนการผลิต ท าให้ระดบับริหารสามารถปรับตวัและเรียนรู้ 
การท างานไดก่้อนพนกังานทัว่ไป ในแต่ละฝ่ายในองคก์ร  
 2. การวเิคราะห์สรุปอุปนยั (Analytic induction) 
 การวเิคราะห์แบบอุปนยั คือ การตีความสร้างขอ้สรุปขอ้มูลจากส่ิงท่ีเป็นรูปธรรม 
หรือปรากฏการณ์ท่ีมองเห็น ท่ีเก็บรวบรวมไดจ้ากขอ้มูลตั้งแต่ 2 ชุดข้ึนไป เช่น ในช่วงท่ี 1 แนวทาง
ในการจดัการของบริษทั และช่วงท่ี 2 ขอ้มูลเพื่อยนืยนัความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรท่ีท าการศึกษา
เพื่อก าหนดสมมติฐานการวจิยั 
 บนัทึกสรุปผลการวเิคราะห์สรุปอุปนยั ในช่วงท่ี 1 แนวทางการจดัการบริษทั พบวา่  
มี 14 ค าหลกั ในการอธิบายขอ้มูลแนวทางในการจดัการของบริษทัในกรณีศึกษา ผูว้จิยัไดบ้นัทึก  
ซ่ึงมีค าหลกัท่ีมีการด าเนินงานท่ีคลา้ยกนั ดงัน้ี การจดัคนใหเ้หมาะสมกบังาน การส่ือสาร  
การจดัอบรมพนกังานใหมี้ความทนัสมยัของความรู้พนกังาน หนา้ท่ีของหวัหนา้งานเพิ่มข้ึน  
การประสานงานท่ีรวดเร็ว มีระบบการแจง้ซ่อมเคร่ืองจกัร เพิ่มภาระการท างานใหก้บัพนกังาน  
ลดเวลาท างาน มีการอบรมในเทคโลยท่ีีเก่ียวกบัการท างาน อบรมหนา้ท่ีท่ีรับผดิชอบ  
การน าเทคโนโลยมีาปรับใช ้พนกังานท างานไดร้วดเร็วข้ึน มีการจดัเก็บขอ้มูลไดท้นัเวลา ท างาน 
ไดเ้ร็วข้ึน ใชเ้ทคโนโลยไีอโอทีมาปรับใช ้ท าใหก้ารท างานไดแ้ม่นย  าและรวดเร็วข้ึน ซ่ึงคนท่ี 1 
จนถึงคนท่ี 5 ในกลุ่มผูบ้ริหาร การวิเคราะห์สรุปอุปนยั ส่ิงท่ีแตกต่างกนั คือ การน าเทคโนโลย ี
มาปรับใชใ้นแต่ละฝ่าย มีประโยชน์คนละอยา่ง แต่ประสานงานกนัไดอ้ยา่งรวดเร็วข้ึน เพราะ 
การท างานคนละโปรแกรม และการน าหลกัการท างานท่ีน าเทคโนโลยไีอโอทีมาอ านวย 
ความสะดวกในการท างานและการประสานงาน การบนัทึกขอ้มูลลงในระบบประมวลผล 
ดว้ยโปรแกรมท่ีอ านวยความสะดวกในการท างานได ้และสามารถเช่ือมโยงไดก้บัเคร่ืองจกัร  
ผา่นการสั่งงานของพนกังานและหวัหนา้งาน ท าใหไ้ม่มีการท างานท่ีซ ้ าซอ้นกนั ถึงแมว้า่ จะเป็น
การเพิ่มภาระการท างานใหม้ากข้ึน แต่ก็ท  าใหก้ารท างานไดร้วดเร็วและแม่นย  าในการประมวลผล
ของงานได ้ท าใหก้ารปฏิบติังานขององคก์รไปไดด้ว้ยดี  
 การวเิคราะห์สรุปอุปนยัจากการบนัทึกพรรณนาของทีมบริหาร ในช่วงท่ี 2 สอบถามถึง
ผลการด าเนินงาน เพื่อน ามาตอบให้ตรงตามวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 2 การน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
ในกระบวนการผลิต ส าหรับบริษทับรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร พนกังานท างาน 
ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพอยา่งไร ผูว้จิยัไดบ้นัทึกขอ้มูลซ่ึงมีค าหลกัท่ีส่งผลต่อการด าเนินงาน  
มีค าหลกัท่ีคลา้ยกนั ซ่ึงคนท่ี 1 จนถึงคนท่ี 5 ในกลุ่มผูบ้ริหาร การวิเคราะห์สรุปอุปนยั ซ่ึงมีค าหลกั 
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อยู ่25 ค า ดงัน้ี การลดตน้ทุน การจา้งงานลดลง ลดค่าแรงงาน อบรมพนกังาน การผลิตไดเ้ร็วข้ึน 
ตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ ท างานไดเ้ร็วข้ึน แม่นย  า ถูกตอ้ง การวางแผนการผลิต 
ไดถู้กตอ้ง ลดเวลาในการท างาน การประสานงานระหวา่งฝ่ายต่าง ๆ ท าไดร้วดเร็วข้ึน การน า 
โอโอทีมาบูรณาการ ท าใหเ้คร่ืองจกัรท างานไดเ้ร็วข้ึน การน าเทคโนโลยดีา้นไอโอทีมาปรับใช ้
ท าใหพ้นกังานท างานไดร้วดเร็วข้ึน ทราบขอ้ผดิพลาดไดร้วดเร็ว ประสานงานไดเ้ร็วข้ึน  
ลดความผดิพลาดในการท างาน ลดความผดิพลาดในการบนัทึกขอ้มูล ไม่มีขอ้เรียกร้องจากลูกคา้ 
คุณภาพการท างานดีข้ึน พนกังานไม่ลาออก พนกังานมีความสุขในการท างาน พนกังานท างาน 
ไดต้ามมาตรฐานการท างานท่ีวางไวอ้ยา่งชดัเจน ไม่มีการขาดแคลนพนกังาน ท างานเป็นทีม 
ควบคุมงานไดเ้ร็วข้ึน การจดัการสินคา้คงคลงัท าไดดี้ข้ึน 
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บทที ่5 
บทสรุป อภปิรายผลและข้อเสนอแนะ 

 
 งานวจิยั เร่ือง การศึกษาประสิทธิภาพของการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
ในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร ของบริษทัแห่งหน่ึงในจงัหวดั
สมุทรปราการ ผูว้จิยัขอสรุปผล อภิปรายผล และน าเสนอขอ้เสนอแนะตามล าดบั ดงัน้ี 
 วตัถุประสงคก์ารวจิยั ขอ้ 1 ศึกษาการเปล่ียนแปลงของตน้ทุนหลงัจากท่ีมีการน าเอา
ระบบไอโอทีมา ประยกุตใ์ช ้ขอ้ 2) วดัประสิทธิภาพการท างานของพนกังานผูใ้ชง้านหลงัจากท่ีมี
การน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ  
 ตามวตัถุประสงค ์ขอ้ท่ี 1 เพื่อศึกษาการเปล่ียนแปลงของตน้ทุนดา้นแรงงานและเวลา 
การท างานท่ีเร็วและกระชบัมากข้ึน หลงัจากท่ีมีการน าเอาระบบไอโอทีมาประยกุตใ์ช ้ผูว้จิยั 
ไดว้เิคราะห์จากปัจจยัส าคญั ๆ 7 ประการ ตามรายละเอียดดงัน้ี 
 1. จากการศึกษา พบวา่ ในกระบวนการผลิตมีขั้นตอนการท างานแบบซ ้ า ๆ ของ 
หวัหนา้งาน ในการจดบนัทึกขอ้มูลการผลิตในกะนั้น ๆ ก่อนน าส่งใหพ้นกังานธุรการฝ่ายผลิต 
ไปบนัทึกลงในระบบ ERP ในกะการท างานถดัไป จะถูกระบบไอโอทีท างานแทนพนกังานธุรการ
ฝ่ายผลิตได ้
 2. ขอ้มูลการผลิตแบบเรียลไทม ์จะถูกน าไปวเิคราะห์ออกมาในรูปแบบของ Dashboard 
ตามรูปแบบต่าง ๆ ท่ีผูบ้ริหารตอ้งการ โดยท่ีขอ้มูลตามรูปแบบท่ีตอ้งการในรูป Dashboard ต่าง ๆ 
จะถูกส่งเขา้ไปยงั Smart device ต่าง ๆ ท่ีผูบ้ริหารใชอ้ยู ่ขอ้มูลการผลิตเหล่าน้ี จะช่วยให้ผูบ้ริหาร
สามารถน าไปใชเ้พื่อการตดัสินใจวา่ จะผลิตเพิ่ม หรือหยดุการผลิต ช่วยใหผู้บ้ริหารสามารถรู้ไดถึ้ง
สถานะของการผลิต สามารถตรวจสอบสถานการณ์การผลิตไดใ้นทุกท่ี ท่ีมีสัญญาณอินเตอร์เน็ต
เขา้ถึง และสามารถตรวจสอบดูการเคล่ือนไหวการผลิตไดทุ้กเวลาตามท่ีตอ้งการ ซ่ึงเป็นการยนืยนั
เร่ืองการไร้ขอ้จ ากดัดา้นเวลาและสถานท่ีของระบบไอโอทีในกระบวนการผลิต 
 3. การศึกษาถึงปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อให้เกิดการจดัหาระบบไอโอที และความมุ่งหวงั  
ในการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิตน้ี มี 7 ปัจจยัหลกั ๆ ดงัน้ี 
  3.1 ตอ้งมีการจดัสรรรายจ่ายเป็นค่าใชจ่้ายในการจดัซ้ือระบบซอร์ฟแวร์ส าเร็จรูป และ
ระบบฮาร์ดแวร์ต่าง ๆ ท่ีตอ้งน ามาประกอบกบัระบบไอโอที จ านวน 9,300,000 บาท เพื่อน ามาท า
ใหเ้กิดการบนัทึกขอ้มูลการผลิตแบบเรียลไทม ์
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  3.2 จะมีค่าใชจ่้ายเกิดข้ึนแบบต่อเน่ือง เพื่อการบ ารุงรักษาและอพัเกรดซอร์ฟแวร์
ส าเร็จรูป และฮาร์ดแวร์ของระบบไอโอที หลงัการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ เป็นจ านวนเงิน 
6,000 บาท/ เดือน หรือ 72,000 บาท/ ปี 
  3.3 ระบบไอโอที ท าใหเ้กิดการบนัทึกขอ้มูลการผลิตแบบเรียลไทม ์ดว้ยการจดัการ
ใหมี้ระบบ QR Code/ Bar code และการสแกน QR Code/ Bar code ใหเ้กิดการบนัทึกตลอดเวลา 
ท่ีผลิตเสร็จส้ิน  
  3.4 หวัหนา้งานในแต่ละกะมีขั้นตอนการท างานสั้นลง ท างานง่ายข้ึน ดว้ยการจดัการ
ใหมี้ระบบ QR Code/ Bar code และการสแกน QR Code/ Bar code 
  3.5 กระบวนการจดบนัทึกขอ้มูลการผลิต หลงัจากท่ีไดน้ าเอาระบบไอโอที 
มาบูรณาการใชใ้นกระบวนการผลิตนั้น มีผลกระทบท่ีชดัเจนใน 2 หวัขอ้ ดงัน้ี 1) ในกระบวนการ
บนัทึกขอ้มูลการผลิต สามารถลดจ านวนพนกังานธุรการฝ่ายผลิต จ านวน 6 คน/ วนั 2) เวลาใน 
การท างานของหวัหนา้งานลดลง ร้อยละ 13.40 จากเดิม ใชเ้วลาท างาน 5 ชัว่โมง/ กะ ลดลงเป็น  
4.33 ชัว่โมง/ กะ 
  3.6 ขอ้มูลการผลิต หลงัจากน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการใชใ้นกระบวนการผลิต 
สามารถแสดงผลไปยงั Device ต่าง ๆ ตามท่ีผูบ้ริหารตอ้งการไดอ้ยา่งสะดวก และง่ายต่อ 
การน าไปใชง้าน ท าใหผู้บ้ริหารสามารถน าขอ้มูลไปใชใ้นการตดัสินใจ 
  3.7 ผูว้จิยัมีการเก็บขอ้มูลท่ีมีการบนัทึกขอ้มูลการผลิตท่ีผิดพลาด โดยพนกังานธุรการ
ฝ่ายผลิต และโดยหวัหนา้งาน ในระยะเวลา 6 เดือน ก่อนท่ีจะมีการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
ในกระบวนการผลิต พบวา่ มีขอ้ผดิพลาดอยูท่ี่ 38.67 เปอร์เซ็นต ์มีความถูกตอ้งอยูเ่พียง  
61.33 เปอร์เซ็นต ์เท่านั้น เม่ือเทียบกบัการบนัทึกขอ้มูลแบบเรียลไทมโ์ดยการสแกน QR Code/  
Bar code ของระบบไอโอที มีความผดิพลาดอยูเ่พียง 8.03 เปอร์เซ็นต ์และมีความถูกตอ้งโดยเฉล่ีย  
6 เดือน อยูท่ี่ 91.97 เปอร์เซ็นต ์
 ตามวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 2 เพื่อวดัประสิทธิภาพการท างานของพนกังานระดบัปฏิบติัการ 
ท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต หลงัจากท่ีมีการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ โดยกลุ่มแรกจะเป็น
การแจกแบบสอบถาม โดยท่ีกลุ่มประชากรท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี เป็นพนกังานท่ีมีความเก่ียวขอ้ง
ในสายการผลิต ทั้งหมด 297 ราย ซ่ึงจะแบ่งออกเป็น 1) พนกังานฝ่ายผลิต 204 ราย 2) พนกังาน 
ฝ่ายซ่อมบ ารุง 33 ราย 3) พนกังานฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 30 ราย 4) พนกังานงานฝ่ายบุคคล  
29 ราย และ 5) พนกังานฝ่ายจดัซ้ือวตัถุดิบ 1 ราย และกลุ่มท่ี 2 จะเป็นการวิจยัเชิงคุณภาพ 
(Quantitative research) ใชเ้คร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยัเชิงคุณภาพ โดยใชแ้บบสัมภาษณ์  
(Interview form) เป็นแบบสัมภาษณ์เชิงลึกแบบมีโครงสร้างชนิดปลายเปิด (Structure in-depth 
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interview) โดยใชแ้บบสัมภาษณ์เชิงลึกจากระดบัผูบ้ริหารในองคก์ร ประกอบดว้ย 1) ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายผลิต 2) ผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง 3) ผูจ้ดัการฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 4) ผูจ้ดัการฝ่ายบุคคล และ  
5) ผูจ้ดัการฝ่ายสั่งซ้ือวตัถุดิบ  
 

สรุปผลการวจิัย  
 ผลการวจัิยตามวตัถุประสงค์ของข้อ 1 ศึกษาการเปลีย่นแปลงของต้นทุนหลงัจากทีม่ี 
การน าเอาระบบไอโอทมีาบูรณาการในกระบวนการผลติ 
 ผูว้จิยัสรุปผลการวจิยัตามวตัถุประสงคข์องขอ้ 1 ศึกษาการเปล่ียนแปลงของตน้ทุน
หลงัจากท่ีมีการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต ดงัน้ี 
 จากผลการวเิคราะห์ขอ้มูลงานวจิยั ผูว้จิยัไดด้ าเนินการใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 1 
การศึกษาการเปล่ียนแปลงของตน้ทุน ตน้ทุนโดยทัว่ไป ผลของการศึกษา สรุปไดว้า่ ระบบไอโอที
สามารถช่วยลดตน้ทุนดา้นแรงงานลงได ้ดว้ยการปรับใชร้ะบบไอโอทีใหเ้ขา้มาท างานแทนมนุษย์
ในขั้นตอนการท างานท่ีซ ้ า ๆ สามารถลดขั้นตอนในส่วนของการบนัทึกขอ้มูลการผลิตของ 
หวัหนา้งาน จาก 3 ขั้นตอน ลดเหลือเพียง 2 ขั้นตอน สามารถลดเวลาในการท างานของหวัหนา้งาน 
จากเดิมใชเ้วลาท างาน 5 ชัว่โมงต่อกะ ลดลงเหลือ 4.33 ชัว่โมง/ กะ หรือลดลงร้อยละ 13.33 ขอ้มูล 
มีความถูกตอ้งแม่นย  าข้ึน จากเดิมท่ีขอ้มูลมีความถูกตอ้งเพียงร้อยละ 61.33 ระบบไอโอทีช่วยให้
ขอ้มูลมีความถูกตอ้งแม่นย  าท่ีร้อยละ 91.97 และประเด็นส าคญัของระบบไอโอที คือ การท่ีองคก์ร
สามารถปรับลดจ านวนพนกังานธุรการฝ่ายผลิตลง 6 อตัรา ต่อวนั ซ่ึงถือไดว้า่ เป็นการประหยดั
ค่าใชจ่้ายลง จากการท่ีจะตอ้งจ่ายค่าแรงงาน (Labor) หรือค่าจา้ง และผลตอบแทนอ่ืน ๆ ท่ีองคก์ร
จะตอ้งจ่ายใหแ้ก่ลูกจา้ง หรือคนงานท่ีท าหนา้ท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต ซ่ึงสอดคลอ้งกบั
การศึกษาของ บริษทั สตดัดิสท ์ประเทศไทย จ ากดั (2565) ไดท้  าการวเิคราะห์การเพิ่มประสิทธิภาพ
การด าเนินงาน พบวา่ การท างานดว้ยวธีิท่ีชาญฉลาดข้ึน การท างานหนกันอ้ยลง แต่ยงัคงไวซ่ึ้ง
คุณภาพ หากพูดใหเ้ป็นทางการ จะไดว้า่ การเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน คือ การเพิ่มผลลพัธ์ 
ใหไ้ดม้ากท่ีสุดจากการป้อนทรัพยากรลงไปใหน้อ้ยท่ีสุด เท่าท่ีจะเป็นไปได ้ทั้งน้ี ยงัเป็นเพราะวา่ 
ในบริษทัยงัตอ้งมีการอบรมพนกังานใหเ้กิดความเขา้ใจ ในการใชร้ะบบโปรแกรมท่ีแผนกจดัซ้ือ 
อยูต่ลอดเวลา เน่ืองจากปัญหาอตัราการลาออกของพนกังานค่อนขา้งสูง พนกังานใหม่ไม่เขา้ใจ 
ในระบบการท างานของโปรแกรม จ าเป็นตอ้งมีการอบรมทุกคร้ังก่อนเร่ิมการท างาน ซ่ึงถือวา่  
เป็นตน้ทุนอีกดา้นหน่ึงในเร่ืองของการเสียเวลา ประโยชน์ของการน าโอโอทีมาบูรณาการ 
ในกระบวนการผลิต มีลกัษณะเหมือนกบังานวจิยัของ Dolsen and Chinnam (2017); Sabiu et al. 
(2019) ท่ีวา่ การมีส่วนร่วมของพนกังาน เป็นตวัขบัเคล่ือนในการด าเนินการ มีการพฒันา
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ความสามารถในการสร้างสรรคแ์ละมีความคิดเร่ืองนวตักรรมอยา่งต่อเน่ือง ในการคน้หาปัญหา 
เพื่อใหเ้กิดการแกปั้ญหา ทีมพนกังานท างานง่ายและเร็วข้ึน ท าใหมี้เวลาในการมีส่วนร่วม 
โดยเฉพาะเร่ืองการมุ่งเนน้การแกปั้ญหาเชิงสร้างสรรค ์เพราะนวตักรรมเกิดจากความคิดสร้างสรรค์
จากบุคคลท่ีมีแรงจูงใจภายใน และพนกังานทุกคนในบริษทัเป็นแหล่งความคิดท่ีมีศกัยภาพ 
พนกังานมีส่วนร่วมในการสร้างแรงจูงใจภายใน ส่งต่อผลการด าเนินงานของบริษทั และเป็น 
ส่วนหน่ึงท่ีท าใหพ้นกังานมีความรู้สึกผกูพนักบัองคก์ร ประเด็นส าคญั คือ พนกังานไดมี้ 
ส่วนขบัเคล่ือนองคก์ร ในการบนัทึกขอ้มูลการผลิตโดยพนกังาน ท าใหเ้กิดการบนัทึกขอ้มูล 
ท่ีผดิพลาด สอดคลอ้งกบั Jose and Botella (2014) และ Sabiu et al. (2019) จากการท่ีพบวา่  
การสร้างความสัมพนัธ์ส่งผลต่อความไวว้างใจในสภาพแวดลอ้มของนวตักรรม และการตลาด 
ท่ีแตกต่างกนั ไดส่้งผลกระทบต่อผลการด าเนินงานขององคก์ร การใหก้ารสนบัสนุนเพื่อสร้าง 
ความแขง็แกร่งให้องคก์ร และท าใหมี้บทบาทของบรรยากาศทางจริยธรรมในองคก์ร ไดส่้งผลต่อ
ความสัมพนัธ์ระหวา่งการปฏิบติังานขององคก์ร และส่งผลกระทบต่อผลการด าเนินงานขององคก์ร 
อิทธิฤทธ์ิเทคโนโลย ี(2565) กล่าววา่ การอ านวยความสะดวก การใหเ้ทคโนโลยที  างาน 
ดา้น Routine แทนเรา จะท าใหเ้รามีเวลาในการท างานสร้างสรรค ์การให้เทคโนโลยที  างานแทน
และโยกยา้ยแรงงานท่ีท างาน Routine มาฝึกฝน เพื่อท างานท่ีซบัซอ้นและใชไ้อเดียมากข้ึน  
จะท าใหกิ้จการเกิดความกา้วหนา้มากข้ึน และยงัมีประเด็นท่ีสอดคลอ้งกบักลุ่มนกัวจิยัน้ี คือ  
อาคม เจียรจินดา (2564) และ Jose and Botella (2014) สอดคลอ้งกบั Keszey (2018) พบวา่  
การปฏิบติังานจ าเป็นตอ้งใชร้ะบบสารสนเทศ เพือ่ใหเ้กิดประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน  
การใชท้รัพยากรท่ีจ ากดั เช่น คน เงิน อุปกรณ์ ใหบ้รรลุเป้าหมายขององคก์ร โดยประสิทธิภาพ 
ในการปฏิบติังาน ประกอบดว้ย 4 ขอ้ คือ 1) คุณภาพของงาน 2) ปริมาณงาน 3) เวลา และ 
4) ค่าใชจ่้าย พนกังานและลูกคา้มีความไวว้างใจ ร่วมกนัการสร้างนวตักรรมใหม่ในกระบวนการ
จดัการห่วงโซ่อุปทาน นวตักรรมทางดา้นเทคโนโลยท่ีีมุ่งเนน้การแลกเปล่ียนขอ้มูลซ่ึงกนัและกนั
ระหวา่งภายในองคก์รและระหวา่งองคก์รภายนอก และการสร้างความสัมพนัธ์ส่งผลต่อ 
ความไวว้างใจในสภาพแวดลอ้มของนวตักรรม และการตลาดแตกต่างกนั ส่งผลกระทบต่อ 
ผลการด าเนินงานขององคก์ร ผลการศึกษาระบุวา่ ผลกระทบเหล่าน้ี มีการสร้างความแขง็แกร่ง 
และไม่ข้ึนกบัความเปล่ียนแปลงของการตลาดของกลุ่มบริษทั 
 ผลการวจัิยตามวตัถุประสงค์ของข้อ 2 วดัประสิทธิภาพการท างานของพนักงานผู้ใช้งาน 
หลงัจากทีม่ีการน าระบบไอโอทมีาบูรณาการ  
 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลงานวิจยั ผูว้จิยัไดด้ าเนินการให้เป็นไปตามวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 2  
วดัประสิทธิภาพการท างานของพนกังานผูใ้ชง้าน หลงัจากท่ีมีการน าระบบไอโอทีมาบูรณาการ  
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โดยการสรุปผลจากแบบสอบถามท่ีไดแ้จกใหพ้นกังาน ในส่วนงานท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต 
ผูว้จิยัไดส้รุปผล โดยมีรายละเอียดดงัน้ี  
 ส่วนท่ี 1 ผลประเมินดา้นกระบวนการของหน่วยงาน ดา้นกระบวนการ 3 ดา้น ดงัน้ี 
 1. กระบวนการของหน่วยงาน  
 2. การจดัการความรู้  
 3. การจดัการหน่วยงาน  
 ทั้ง 3 หวัขอ้ มีระดบัคะแนนท่ีช้ีบ่งประสิทธิภาพการท างาน ท่ีวดัไดจ้ากกระบวนการ  
อยูใ่นทิศทางบวกและมีความชดัเจน การจดัการในกระบวนการผลิตท าไดง่้ายข้ึนและรวดเร็วข้ึน 
 ส่วนท่ี 2 ผลการด าเนินงานของหน่วยงาน มีอยู ่7 ดา้น ดงัน้ี  
 1. การประเมินผล 
 2. การจดัการคุณภาพหน่วยงาน 
 3. การจดัการทรัพยากรมนุษย ์ 
 4. ความน่าเช่ือถือ 
 5. การปรับตวัของหน่วยงาน  
 6. การน าเทคโนโลยมีาปรับใช ้ 
 7. การน าเทคโนโลยมีาปรับใช ้ภายใตแ้นวคิดอินเตอร์เน็ตส าหรับทุกส่ิง  
 จากการประเมินทั้ง 7 ขอ้ ล าดบัท่ีไดค้ะแนนมากท่ีสุดลงไปคะแนนนอ้ยสุด  
ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี  
 1. ผลการวเิคราะห์การประเมินผล ไดท้ราบวา่ พนกังานส่วนใหญ่ใหค้  าตอบในเร่ืองของ 
การจดัพื้นท่ีในการท างานใหม่ เพื่อเอ้ืออ านวยต่อการท างานของพนกังาน หลงัน าเอาระบบไอโอที
มาใชใ้นกระบวนการผลิต พบวา่ เอ้ืออ านวยใหพ้นกังานสามารถท างานไดง่้ายข้ึน อยูใ่นระดบั 
“มาก” (x̅ = 4.08) 
 2. ผลการวเิคราะห์การด าเนินงานของหน่วยงาน หลงัจากท่ีไดน้ าเอาระบบไอโอที 
มาบูรณาการในกระบวนการผลิต หน่วยงานสามารถจดัสรรเวลาเพื่อการเพิ่มความรู้ให้พนกังาน 
ทั้งพนกังานเก่าและพนกังานใหม่ได ้ท าใหเ้กิดประสิทธิภาพดา้นการท างานท่ีถูกตอ้งตามมาตรฐาน
ท่ีวางไว ้ท างานไดถู้กตอ้งแม่นย  ามากข้ึน  
 3. สรุปผลการวเิคราะห์การจดัการทรัพยากรมนุษย ์วเิคราะห์ผลรวมคะแนนอยูใ่นระดบั 
ดีมาก ในดา้นการวางแผนอตัราก าลงัคน การสัมภาษณ์และคดัเลือกพนกังานใหม่ใหเ้หมาะกบังาน 
ท าใหไ้ดป้ริมาณงานท่ีมีคุณภาพดี และมียอดผลิตท่ีมากข้ึนในช่วงเวลาการผลิตท่ีเท่ากนั 
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 4. สรุปผลการวเิคราะห์ความน่าเช่ือถือ จากผลการวเิคราะห์ดา้นความเส่ียงและมาตรการ
ความปลอดภยัในการท างาน ตามกฎหมายไทย พบวา่ มีผลดา้นบวกหลงัการน าระบบไอโอที 
มาบูรณาการในกระบวนการผลิต มีความเป็นอตัโนมติัมากข้ึน 
 5. สรุปผลการวเิคราะห์การปรับตวัของหน่วยงาน อยูใ่นระดบั “ปานกลาง ” (x̅ = 3.30) 
เน่ืองจากเป็นระยะเร่ิมการประเมินการใชง้านระบบไอโอที ท่ียงัมีความใหม่ส าหรับพนกังาน ท าให้
ยงัมีปัญหาเร่ืองการปรับปรุง ประสิทธิภาพและคุณภาพงานยงัเป็นไปไดไ้ม่มากเท่าท่ีควร การแกไ้ข
ปัญหาดว้ยแนวคิดสร้างสรรคข์องพนกังานต่อระบบน้ี ยงัตอ้งมีการเรียนรู้อยา่งต่อเน่ือง ระบบงาน
ยงัมีความยดืหยุน่นอ้ย เน่ืองจากยงัเป็นระบบท่ียงัใหม่ การปรับโครงสร้างภายในองคก์รท าไดย้าก
เน่ืองจากพนกังานยงัอยูใ่นช่วงการเรียนรู้ระบบและการเช่ือมโยงของขอ้มูลในระบบ ประกอบกบั 
ยงัมีความขดัขอ้งอยูบ่า้งจากการวาง Flow การท างานท่ียงัไม่สอดคลอ้ง 
 6. สรุปผลการวเิคราะห์การน าเทคโนโลยมีาปรับใช้ ซ่ึงผลรวมในแต่ละขอ้ ช้ีน าไปถึง
เร่ืองของการท่ีองคก์รมีมาตรฐานในการน าระบบเทคโนโลยเีครือข่ายสารสนเทศและซอฟตแ์วร์ 
มาใชใ้นการพฒันาประสิทธิภาพการท างาน เช่น ERP e-Document หรือ QR Code/ Bar code 
อุปกรณ์เสริมท่ีทนัสมยั เป็นตน้ 
 7. สรุปผลการวเิคราะห์การน าเทคโนโลยมีาปรับใชภ้ายใตแ้นวคิดอินเตอร์เน็ตส าหรับ
ทุกส่ิง ช้ีไปถึงพนกังานมีความสามารถในการใชเ้ทคโนโลยี ท่ีเช่ือมต่อกบัเคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งดี  
ไดน้ าไอโอที RFID มาเช่ือมโยง เพื่อให้เกิดความรวดเร็วในการประมวลผล ในการสั่งระบบ 
แบบอตัโนมติัได ้
 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพ  
 การวเิคราะห์ส่วนประกอบ (Component analysis) กลุ่มผูต้อบค าถามในระดบับริหาร 
ของหน่วยงาน ดงัน้ี 1) ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 2) ผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง 3) ผูจ้ดัการฝ่ายตรวจสอบ
คุณภาพ 4) ผูจ้ดัการฝ่ายบุคคล และ 5) ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือวตัถุดิบ 
  อยา่งไรก็ตาม ผูว้ิจยัไดท้  าการวเิคราะห์ส่วนประกอบของขอ้มูลส่วนบุคคล มีความส าคญั
ต่อการบริหารงานในองคก์ร เช่น อาย ุการศึกษา ต าแหน่งงาน จะเห็นไดว้า่ ไม่ไดเ้ป็นเคร่ืองยนืยนั
ในประสบการณ์การบริหารงาน แต่อยา่งไรก็ตาม วุฒิการศึกษาและการไดรั้บการอบรมเฉพาะทาง 
ท่ีเก่ียวกบัการบริหารองคก์ร ก็เป็นเคร่ืองช่วยในการตดัสินใจ ในการน าเทคโนโลยเีขา้มาปรับใช ้ 
ในการด าเนินงานไดเ้ป็นอยา่งดี อีกทั้ง การสั่งการ การประสานงาน ก็มีผลต่อสภาวะการเป็นผูน้ า
ของแต่ละบุคคล ส่วนพื้นฐานการศึกษาก็ท าใหมี้ความเขา้ใจในระบบปฏิบติัการไดเ้ป็นอยา่งดี  
อีกทั้ง การสังเกตพฤติกรรมดา้นการสร้างแรงจูงใจ และการพฒันาตนเองอยา่งสม ่าเสมอนั้น  
จะสะทอ้นพฤติกรรมถึงสภาพจิตใจ สภาวะความเป็นผูน้ า บุคลิกภาพ การมีไหวพริบ การส่ือสารท่ีดี 
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ก็ส่งผลต่อผลการด าเนินงานขององคก์รได ้รวมถึงการแชร์ประสบการณ์ในการท างาน จะสะทอ้น
ไดจ้ากการตอบค าถามลูกคา้ การเขา้ใจพนกังาน การมีมุมมองในการเติบโตไปกบัการเปล่ียนแปลง
ท่ีจะเกิดข้ึน สามารถจดัการความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึนกบัสถานการณ์ท่ีไม่ไดค้าดการณ์ไวล่้วงหนา้ไดดี้ 
อีกทั้งการน าระบบเทคโนโลยสีมยัใหม่เขา้มาปรับใชใ้นกระบวนการผลิต ท าใหร้ะดบับริหาร
สามารถปรับตวัและเรียนรู้การท างานไดก่้อนพนกังานทัว่ไปในแต่ละฝ่ายขององคก์ร  
 ผลการวเิคราะห์สรุปอุปนยั ในช่วงท่ี 1 ซ่ึงสอบถามถึง แนวทางการจดัการบริษทั พบวา่ 
มี 14 ค าหลกัในการอธิบายขอ้มูลจากทีมบริหาร ทั้ง 5 ฝ่าย ซ่ึงไดท้ราบแนวทางในการจดัการ 
ของบริษทักรณีศึกษา ผูว้จิยัไดบ้นัทึกค าหลกั ท่ีมีการด าเนินงานท่ีคลา้ยกนั และไดเ้รียงล าดบั
ความส าคญัของหวัขอ้ไดด้งัน้ี  
 1. การจดัคนใหเ้หมาะสมกบังาน  
 2. การส่ือสาร 
 3. การจดัอบรมพนกังานใหมี้ความทนัสมยัของความรู้พนกังาน  
 4. หนา้ท่ีของหวัหนา้งานเพิ่มข้ึน  
 5. การประสานงานท่ีรวดเร็ว  
 6. มีระบบการแจง้ซ่อมเคร่ืองจกัร  
 7. เพิ่มภาระการท างานใหก้บัพนกังาน  
 8. ลดเวลาท างาน มีการอบรมในเทคโลยท่ีีเก่ียวกบัการท างาน  
 9. อบรมหนา้ท่ีท่ีรับผดิชอบ  
 10. การน าเทคโนโลยมีาปรับใช ้ 
 11. พนกังานท างานไดร้วดเร็วข้ึน  
 12. มีการจดัเก็บขอ้มูลไดท้นัเวลา  
 13. ท างานไดเ้ร็วข้ึน  
 14. ใชเ้ทคโนโลยไีอโอทีมารปรับใช ้ท าใหก้ารท างานไดแ้ม่นย  าและรวดเร็วข้ึน  
 สรุปจากการบนัทึกขอ้มูลจากทีมบริหาร คนท่ี 1 จนถึงคนท่ี 5 ในกลุ่มผูบ้ริหาร  
การวเิคราะห์สรุปอุปนยั ไดข้อ้มูลท่ีแตกต่างกนั คือ  
 การน าเทคโนโลยมีาปรับใชใ้นแต่ละฝ่าย มีประโยชน์คนละอยา่ง แต่ตอ้งมีการ
ประสานงานกนัไดอ้ยา่งรวดเร็วข้ึน เพราะการท างาน คนละโปรแกรม และการน าหลกัการท างาน 
ท่ีน าเทคโนโลยไีอโอทีมาอ านวยความสะดวกในการท างานและการประสานงาน การบนัทึกขอ้มูล
ลงในระบบประมวลผลดว้ยโปรแกรมท่ีอ านวยความสะดวกในการท างานได ้และสามารถเช่ือมโยง
ไดก้บัเคร่ืองจกัร ผา่นการสั่งงานของพนกังานและหวัหนา้งาน ท าใหไ้ม่มีการท างานท่ีซ ้ าซอ้นกนั
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ถึงแมว้า่จะเป็นการเพิ่มภาระการท างานใหม้ากข้ึนแต่ก็ ท าใหมี้การท างานท่ีรวดเร็วและแม่นย  าใน
การประมวลผลของงาน ไดท้  าใหก้ารปฏิบติังานขององคก์รไปไดด้ว้ยดี  
 สรุปการวเิคราะห์สรุปอุปนยั จากการบนัทึกพรรณนาของทีมบริหาร ในช่วงท่ี 2 
สอบถามถึงผลการด าเนินงาน เพื่อมาตอบให้ตรงตามวตัถุประสงคข์อ้ท่ี 2 การน าระบบไอโอที 
มาบูรณาการในกระบวนการผลิตส าหรับบริษทับรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหาร ของบริษทั
กรณีศึกษา สร้างความพึงพอใจใหก้บัพนกังานไดอ้ยา่งไร  
 ผูว้จิยัไดบ้นัทึกขอ้มูล และไดแ้ยกสังเคราะห์ ซ่ึงมีค าหลกัท่ีส่งผลต่อการด าเนินงาน 
มีค าหลกัท่ีคลา้ยกนั โดยเร่ิมจากคนท่ี 1 จนถึงคนท่ี 5 ในกลุ่มผูบ้ริหาร การวเิคราะห์สรุปอุปนยั  
ซ่ึงมีค าหลกัอยู ่25 ค า มีดงัน้ี การลดตน้ทุน การจา้งงานลดลง ลดค่าแรงงาน อบรมพนกังาน  
การผลิตไดเ้ร็วข้ึน ตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ ท างานไดเ้ร็วข้ึน แม่นย  า ถูกตอ้ง  
การวางแผนการผลิตไดถู้กตอ้ง ลดเวลาในการท างาน การประสานงานระหวา่งแผนกไดร้วดเร็วข้ึน 
การน าโอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต ขอ้มูลเรียลไทม์ ท าใหเ้กิดการวางแผนการผลิต 
ไดเ้ร็วข้ึน และตรงความตอ้งการของลูกคา้ การน าเทคโนโลยดีา้นไอโอทีมาปรับใช้ ท าใหพ้นกังาน
ท างานไดง่้ายและรวดเร็วข้ึน ทราบขอ้ผิดพลาดไดร้วดเร็ว ประสานงานไดเ้ร็วข้ึน ลดความผดิพลาด
ในการท างาน ลดความผิดพลาดในการบนัทึกขอ้มูล ไม่มีขอ้เรียกร้องจากลูกคา้ คุณภาพการท างาน 
ดีข้ึน ส่งผลทางออ้ม ท าให้อตัราการลาออกของพนกังานลดนอ้ยลง พนกังานมีความสุข 
ในการท างาน พนกังานท างานไดม้าตรฐานไม่มีการขาดแคลนพนกังาน ท างานเป็นทีม ควบคุมงาน
ไดเ้ร็วข้ึน การจดัการสินคา้คงคลงัไดดี้ข้ึน 
 

อภิปรายผล  
 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลตามวัตถุประสงค์ข้อที ่1 
 การเปล่ียนแปลงของตน้ทุน หลงัจากท่ีมีการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการ 
ในกระบวนการผลิตส าหรับการผลิตบรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุอาหารของบริษทักรณีศึกษา 
กลายเป็นจุดเด่นท่ีท าใหอ้งคก์รภายนอกมองเห็นวา่ บริษทัมีความกา้วหนา้และมีความทนัสมยั  
ท าใหเ้ป็นจุดขายท่ีดูเด่นข้ึนมาอีกระดบัหน่ึง เม่ือเทียบกบับริษทับรรจุภณัฑก์ระดาษส าหรับบรรจุ
อาหารในธุรกิจเดียวกนั หรือคลา้ย ๆ กนั โดยทีมบริหารมีการเลือกใชเ้ทคโนโลยท่ีีเหมาะสม  
เพื่อท าใหก้ระบวนการท างานในการผลิตท าไดเ้ร็วข้ึน แนวคิดในการน าเอาระบบไอโอทีท่ีทนัสมยั 
ท่ีเป็นระบบซอร์ฟแวร์ไอโอที (Internet of things: IoT) ส าเร็จรูป ท่ีมีฮาร์ดแวร์ท่ีทนัสมยั เขา้มาช่วย
เปล่ียนแปลง หรือเพิ่มกระบวนการผลิตใหท้นัสมยัมากข้ึน อีกทั้งเป็นส่วนหน่ึงในการลดขั้นตอน
การท างาน ท าใหพ้นกังานท างานไดง่้ายและเร็วข้ึน เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงาน 
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ในกระบวนการผลิต ระบบการท างานของไอโอทีสามารถน ามาใชท้  างานแบบซ ้ า ๆ แทนมนุษย ์
สามารถลดอตัราการจา้งพนกังานลงได ้ช่วยใหเ้กิดการประหยดัค่าใชจ่้ายลงไดอ้ยา่งเป็นนยัส าคญั 
 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลตามวัตถุประสงค์ข้อที ่2 
 1. การตอบค าถามของพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการใน 5 สายงาน พบวา่ หลงัจาก
ท่ีมีการน าเอาระบบไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต มีรายละเอียดดงัน้ี 
  1.1. การด าเนินงานดา้นกระบวนการทั้ง 3 ดา้น มีประสิทธภาพมากข้ึน มีการจดัการ 
ท่ีดีข้ึน พนกังานท างานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง จากการจดัการเร่ืองของการฝึกอบรมในวธีิการท่ีมีมาตรฐาน 
การท างานท าไดเ้ร็วและง่ายข้ึน 
  1.2 ผลการด าเนินงานของหน่วยงาน 7 ดา้น มีการจดัการดา้นพื้นท่ีการท างานท่ีท าให้
พนกังานท างานไดง่้ายข้ึน เร็วข้ึน ถูกตอ้งมากข้ึน และปลอดภยัสูง ถึงแมว้า่ในช่วงระยะเร่ิมแรก 
พนกังานยงัปรับตวัไม่ไดก้บัระบบท่ียงัมีการปรับ Flow ใหเ้หมาะสมกบัระบบใหม่ ยงัไม่ดีพอก็ตาม 
แต่หลงัจากท่ีมีการอบรมเกิดการเรียนรู้ ปัญหาก็หมดไป ท่ีส าคญัท่ีสุดของระบบไอโอที คือ  
เกิดการจดัการระบบการจดัเก็บขอ้มูลท่ีเป็นระบบอตัโนมติั มีมาตรฐานในการน าระบบเทคโนโลยี
เครือข่ายสารสนเทศและซอฟตแ์วร์ มาใชใ้นการพฒันาประสิทธิภาพการท างาน เช่น  
ERP e-Document บาร์โคด้ อุปกรณ์เสริมท่ีทนัสมยั สามารถน าไอโอที RFID มาเช่ือมโยง เพื่อให้
เกิดความรวดเร็วในการประมวลผล ในการสั่งระบบอยา่งเป็นอตัโนมติั 
 2. โการสัมภาษณ์เชิงลึกผูบ้ริหาร 5 ฝ่าย พบวา่ 
  2.1 การศึกษาในส่วนประกอบของขอ้มูลส่วนบุคคล มีความส าคญัต่อการบริหารงาน
ในองคก์ร เช่น อาย ุการศึกษา ต าแหน่ง วฒิุการศึกษา และการไดรั้บการอบรมเฉพาะทางเก่ียวกบั
การบริหารองคก์ร จะเป็นเคร่ืองช่วยในการตดัสินใจ ในการน าเทคโนโลยเีขา้มาปรับใช ้การสั่งการ 
การประสานงาน มีผลต่อสภาวะการเป็นผูน้ าของแต่ละบุคคล ส่วนพื้นฐานการศึกษา ก็ท  าใหมี้ 
ความเขา้ใจในระบบปฏิบติัการไดเ้ป็นอยา่งดี อีกทั้ง การสังเกตพฤติกรรมดา้นการสร้างแรงจูงใจ
และการพฒันาตนเองอยา่งสม ่าเสมอนั้น จะสะทอ้นพฤติกรรมถึงสภาพจิตใจ สภาวะความเป็นผูน้ า 
บุคลิกภาพ การมีไหวพริบ การส่ือสารท่ีดี ก็ส่งผลต่อผลการด าเนินงานขององคก์รได ้รวมถึง 
การแชร์ประสบการณ์ในการท างาน จะสะทอ้นไดจ้ากการตอบค าถามลูกคา้ การเขา้ใจพนกังาน  
การมีมุมมองในการเติบโตไปกบัการเปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดข้ึน สามารถจดัการความเส่ียงท่ีจะ 
เกิดข้ึนกบัสถานการณ์ท่ีไม่ไดค้าดการณ์ไวล่้วงหนา้ไดดี้ อีกทั้ง การน าระบบเทคโนโลยสีมยัใหม ่
เขา้มาปรับใชใ้นกระบวนการผลิต ท าใหร้ะดบับริหารสามารถปรับตวัและเรียนรู้การท างานไดดี้กวา่   
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  2.2 สรุปอุปนยัในช่วงท่ี 1 
  สอบถามถึงแนวทางการจดัการบริษทั พบวา่ มี 14 ค าหลกั ในการอธิบายขอ้มูล 
จากทีมบริหารทั้ง 5 ฝ่าย ซ่ึงไดท้ราบแนวทางในการจดัการของบริษทักรณีศึกษา แสดงใหเ้ห็นถึง
การน าเทคโนโลยมีาปรับใชใ้นแต่ละฝ่าย จะมีการประสานงานกนัอยา่งรวดเร็วข้ึน เพราะการบนัทึก
ขอ้มูลลงในระบบประมวลผล ดว้ยโปรแกรมท่ีอ านวยความสะดวกในการท างานได ้และสามารถ
เช่ือมโยงไดก้บัเคร่ืองจกัร ผา่นการสั่งงานของพนกังานและหวัหนา้งาน ท าใหไ้ม่มีการท างาน 
ท่ีซ ้ าซอ้นกนั ถึงแมว้า่จะเป็นการเพิ่มภาระการท างานใหม้ากข้ึน แต่ก็ท าใหมี้การท างานท่ีรวดเร็ว
และแม่นย  าในการประมวลผลของงาน ท าใหก้ารปฏิบติังานขององคก์รไปไดด้ว้ยดี  
  2.3 สรุปอุปนยัในช่วงท่ี 2 
  ผูว้จิยัไดบ้นัทึกขอ้มูลและไดแ้ยกสังเคราะห์ ซ่ึงพบค าหลกัท่ีส่งผลต่อการด าเนินงาน 
มีค าหลกัท่ีคลา้ยกนั โดยเร่ิมจากคนท่ี 1 จนถึงคนท่ี 5 ในกลุ่มผูบ้ริหาร การวเิคราะห์สรุปอุปนยั  
ซ่ึงมีค าหลกัอยู ่25 ค า เก่ียวขอ้งกบัการน าเอารระบบไอโอทีมาท างานแทนการท างานของพนกังาน 
ท าใหเ้ห็นชดัเร่ืองการจา้งงานลดลง ซ่ึงมีผลกระทบต่อตน้ทุนท่ีลดลง มีการอบรมพนกังาน 
อยา่งสม ่าเสมอ การผลิตท าไดเ้ร็วข้ึน ส่งผลต่อการตอบสนองดา้นความตอ้งการของลูกคา้ หวัหนา้
งานท างานไดเ้ร็วข้ึน แม่นย  า ถูกตอ้ง ท าใหมี้การวางแผนการผลิตไดถู้กตอ้ง เกิดการควบคุมตน้ทุน
ของวตัถุดิบท่ีง่ายข้ึน ท าใหก้ารจดัการสินคา้คงคลงัไดดี้ การประสานงานระหวา่งแผนก 
ท าไดร้วดเร็วข้ึน การมีขอ้มูลแบบเรียลไทม ์ท าใหเ้กิดการวางแผนการผลิตไดเ้ร็วข้ึนและตรง 
ความตอ้งการของลูกคา้ พนกังานท างานไดง่้ายและรวดเร็วข้ึน ทราบขอ้ผดิพลาดไดร้วดเร็ว 
ประสานงานไดเ้ร้วข้ึน ลดความผดิพลาดในการท างาน ลดความผดิพลาดในการบนัทึกขอ้มูล  
ไม่มีขอ้เรียกร้องจากลูกคา้ คุณภาพการท างานดีข้ึน ส่งผลทางออ้ม ท าให้อตัราการลาออก 
ของพนกังานลดนอ้ยลง พนกังานมีความสุขในการท างาน พนกังานท างานไดม้าตรฐาน ระบบ 
มีการส่งเสริมใหมี้การท างานเป็นทีม  
 

ข้อเสนอแนะกบัผู้ทีจ่ะท าวจิัย หรือน าผลงานไปใช้  
 1. การส่งเสริมใหล้งทุนน าไอโอทีมาบูรณาการในกระบวนการผลิต มีประโยชน์มากมาย
และเกิดข้ึนไดจ้ริงกบัทั้งองคก์ร ผูว้จิยัท่านอ่ืนสามารถน าไปปรับใชไ้ดใ้นกระบวนการอ่ืนใน
อุตสาหกรรมได ้
 2. ความเปล่ียนแปลงและความทนัสมยัของเทคโนโลยี สามารถเลือกใชไ้ด ้
ตามสถานการณ์ปัจจุบนั 
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 3. ขยายการบูรณาการใหค้รอบคลุมถึงส่วนงานของ Supply chain อ่ืน ๆ และในส่วนงาน
ของทรัพยากรมนุษย ์จะเห็นผลชดัเจนในเร่ืองของการทดแทนการท างานท่ีซ ้ า ๆ ของมนุษย ์ 
ระบบไอโอที เป็นระบบท่ีท าใหอ้งคก์รช่วยในการ Lean โครงสร้างไดอ้ยา่งชดัเจน 
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