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ปัจจุบันแนวโน้มการพัฒนาและวิจัยวัตกรรมบรรจุภัณฑ์ส าหรับอาหารก าลังได้รับความ
สนใจอย่างต่อเนื่อง ซึ่งมีโอกาสที่จะถูกถ่ายทอดไปสู่ภาคอุตสาหกรรมอาหาร ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมี
วัตถุประสงค์เพ่ือสร้างแบบจ าลองการเลือกรับเทคโนโลยีนวัตกรรมบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่  ที่ช่วย
สนับสนุนการตัดสินใจของผู้ประกอบการอาหารในประเทศไทย โดยใช้เทคนิคกระบวนการวิเคราะห์
เชิงโครงข่าย  การศึกษาได้แบ่งเป็น 3 เฟส โดยในเฟสที่1 เป็นการทบทวนวรรณกรรม จากนั้นสร้าง
เป็นแบบสอบถามผู้ประกอบการอาหารและบรรจุภัณฑ์จ านวน 35 ราย และ 5 รายตามล าดับทั่งนี้เพ่ือ
ระบุเกณฑ์ที่จะใช้เลือกรับเทคโนโลยี นอกจากนี้ยังมีการสัมภาษณ์ผู้ที่เกี่ยวข้องจ านวน 9 รายจาก
หน่วยงานภาครัฐสถาบันการศึกษา/วิจัย  และภาคการผลิต  เพ่ือดูแนวโน้มและสถานการณ์ของ
เทคโนโลยีนวัตกรรมบรรจุภัณฑ์อาหารในประเทศไทย ในเฟสที่ 2 เป็นการสร้างโมเดลโดยส ารวจ
ความคิดเห็นจากผู้เชี่ยวชาญที่เกี่ยวข้องจ านวน 10 ราย ในการประเมินให้คะแนนเปรียบเทียบเกณฑ์
แต่ละคู่และวิเคราะห์ผลโดยใช้โปแกรม   Super Decisions เพ่ือหาเทคโนโลยีทางเลือกที่เป็น
กรณีศึกษา จากการศึกษาพบว่าภายใต้เกณฑ์หลักด้านเทคโนโลยี  ด้านการตลาดและการแข่งขันทาง
ธุรกิจ ด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์  ด้านกลยุทธ์ กฎหมาย สังคม และสิ่งแวดล้อม บรรจุภัณฑ์ย่อย
สลายได้เป็นเทคโนโลยีทางเลือกท่ีดีที่สุด รองลงมาคือบรรจุภัณฑ์ยืดอายุ และบรรจุภัณฑ์เพ่ือการบ่งชี้
สภาวะอาหาร โดยมีระดับคะแนนน้ าหนักอยู่ที่ 0.392  0.357 และ 0.251 ตามล าดับ ภายหลังจากได้
แบบจ าลองแล้วได้ทวนสอบประสิทธิภาพของแบบจ าลองโดยการทดสอบการใช้งานจากบริษัทผู้ผลิต
บรรจุภัณฑ์จ านวน 4  รายพบว่าคุณภาพและการท างานตามฟังค์ชันของโปรแกรมอยู่ที่ร้อยละ 
66  ส าหรับในเฟสที่สามเป็นการส ารวจการยอมรับในโปรแกรมโดยใช้ทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยี
(TAM2)จากผู้เข้าร่วมรายเดิมจ านวน 4 ราย ซึ่งพบว่าพบอยู่ในเกณฑ์การยอมรับในระดับปานกลางที่
ร้อยละ75  สุดท้ายได้มีสร้างเป็นโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์
ทางเลือกใหม ่เพ่ือน าไปใช้ประโยชน์เชิงพาณิชย์ต่อไป 
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Currently, trend to development and research of food packaging has been 
interested. It is probably transfer to food industry in the future. Therefore the objective 
of this research aim to construct the model for selecting innovative food packaging 
technology using analytic network process (ANP) to support the decision for 
entrepreneur. The proposed methodology consists of three phase as: first review 
literature and survey to 30 and 5 participated from food and packaging manufacturing 
firms respectively to specify the suitable criteria and also study the current situation in 
Thailand through in-depth interview nine participants from of the government agency, 
research institutions and industrial sectors. Second phase to construct the model, 
pairwise comparison evaluated by 10 expert opinions then interpreted by Super 
Decisions program. We found that base on criteria of technology, marketing and 
business competition, financial and economical, and strategy, social and environment, 
the biodegradable has the highest priority at 0.392 and then was gas indicator and 
prolong shelf life packaging technology at 0.357, and 0.251 respectively. Then the 
model was validated by 4 packaging firms for fruites,vegetales and meats, the result of 
quality and functionality was 66 percent. Third phase to study the model acceptance 
by apply the theory of Technology acceptance model (TAM2) though 4 previous 
participants. We found that the acceptance was 75 percent or medium level. The end 
of this research, the model was provided to program to apply use in commercialization 
stage. 
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บทท่ี 1  
บทน า 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของการศึกษา  

         ปัจจุบันปฏิเสธไม่ได้ว่าตลาดอาหารของโลกก าลังเผชิญกับการเปลี่ยนแปลงทั้งด้านการผลิต
และการจ าหน่ายอันเป็นผลมาจากพฤติกรรมการบริโภคของคนที่เปลี่ยนแปลงไปจากเดิมโดยเฉพาะ
การเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมที่เกิดจากสภาพโครงสร้างทางประชากรและวิถีการด าเนินชีวิตประจ าวัน 
อาทิ การเพ่ิมขึ้นของจ านวนผู้สูงอายุในโลก และวิถีชีวิตในเมืองที่เร่งรีบล้วนส่งผลให้ผู้บริโภคต้องหัน
ไปบริโภคอาหารสะดวก(Convenience Food) เช่น อาหารกึ่งส าเร็จรูป (Instant Foods) อาหาร
พร้อมปรุง (Ready-to-cook) อาหารพร้อมรับประทาน (Ready-to-eat) (อุตสาหกรรมสาร, 2552) 
จากความต้องการดังกล่าวผลักดันให้เกิดความท้าทายในการแข่งขันเพ่ือตอบสนองต่อความจ าเป็น 
(needs) และความต้องการ (wants) เหล่านั้นด้วยการสร้างผลิตภัณฑ์ที่เป็นที่ยอมรับทั้งในด้าน
คุณภาพ ต้นทุน ตลอดจนประสิทธิภาพในการท างานของผลิตภัณฑ์ (Zaersalehi and Zakkersalehi 
2012) ท าให้เกิดการพัฒนานวัตกรรมและวิธีการที่แปลกใหม่เกี่ยวกับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่ช่วยเพ่ิม
มูลค่าของผลิตภัณฑ์อาหาร(Puligundla, Jung et al. 2012)  ในช่วงเวลาที่ผ่านมาบรรจุภัณฑ์อาหาร
ถูกพัฒนาขึ้นโดยค านึงถึงปัจจัยที่ผสมผสานทางด้านเศรษฐกิจ สิ่งแวดล้อมและทางสังคมโดยการ
ตอบสนองการท างานที่หลากหลายตลอดห่วงโซ่อุปทาน(Food Supply Chian)ที่เกี่ยวข้องกับ
ผลิตภัณฑ์อาหารแนวโน้มของบรรจุภัณฑ์อาหารอาจแบ่งโดยค านึงถึงความเป็นนวัตกรรมผ่านทาง
ทรัพยากร(Innovation through resources) และผ่านทางหน้าที่การท างาน(Innovation through 
functionality) ได้เป็นบรรจุภัณฑ์เพ่ือความยั่งยืน(Sustainability) บรรจุภัณฑ์ที่ท าหน้าที่แจ้งเตือน
ความต้องการให้ทราบ (conscious and demanding) บรรจุภัณฑ์เพ่ือความสะดวก(Convenience 
packaging) บรรจุภัณฑ์เพ่ือรสชาติและความปลอดภัยทางสุขภาพได้(Ragaert 2012)   

ในความกังวลของผู้บริโภคที่ต้องการอาหารพร้อมรับประทานที่มีความสดใกล้เคียงกับอาหาร
ปรุงสด ตลอดจนความต้องการความสะดวกและง่ายในการเตรียมอาหาร รวมถึงความกังวลต่อ
ผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อมเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์อาหารที่มีการใช้แล้วถูกทิ้งเป็นขยะ จึงเกิดงานวิจัย
และพัฒนาเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์เพ่ือเพ่ิมคุณค่าให้กับอาหาร ซึ่งจะเห็นได้ในปัจจุบันแนวโน้มมีการวิจัย
เกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์อาหารในห้องปฏิบัติการทั้งในมหาวิทยาลัย ในหน่วยงานวิจัยและพัฒนาของ
ภาคอุตสาหกรรม หรือในสถาบันวิจัยที่เป็นภาคส่วนของรัฐมีจ านวนมากขึ้นและมีความซับซ้อนมาก
ยิ่งขึ้น เทคโนโลยีใหม่เหล่านี้มีโอกาสในการน าเสนอทั้งผลิตภัณฑ์ที่มีความแตกต่างและความสามารถ
แข่งขันได้หรืออาจเป็นภัยคุกคามต่อองค์กรได้ในขณะเดียวกันหากมีการลงทุนที่ผิดที่ผิดเวลาหรือ
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ลงทุนในบริบทที่ไม่เหมาะสม ดังนั้นการเลือกรับเทคโนโลยีที่อยู่ในระหว่างการวิจัยและพัฒนาจึงเป็น
กระบวนการบริหารจัดการเทคโนโลยีที่ต้องมีการตัดสินใจที่ท้าทายมากที่สุดอย่างหนึ่งที่ผู้มีอ านาจใน
การตัดสินใจขององค์กรจะต้องเผชิญ จากสภาพปัจจุบันปัญหาของผู้ประกอบการในการน างานวิจัย
ด้านบรรจุภัณฑ์อาหารไปพัฒนาต่อยอดในการผลิตในอุตสาหกรรมยังขึ้นอยู่กับการประเมินโดยผู้เชียว
ชาญและผู้มีอ านาจในการตัดสินใจขององค์กรเองซึ่งไม่มีรูปแบบที่ชัดเจนท าให้มีความเสี่ยงต่อการ
ตัดสินใจที่ผิดพลาด นอกจากนี้กระบวนการของการเลือกและการวางแผนเทคโนโลยีอาจจะไม่
สมบูรณ์  คลุมเครือ และยากที่จะแปลงไปเป็นการด าเนินการที่แท้จริงได้  กระบวนการเลือกรับ
เทคโนโลยีอย่างถูกต้อง  เหมาะสมกับเป้าหมายขององค์กรและความต้องการของลูกค้า รวมถึง
ความสามารถในการระบุหรือเลือกเทคโนโลยีที่มีความส าคัญต่อความส าเร็จขององค์กรจึงเป็น
สิ่งจ าเป็น(Bard, Balachandra et al. 1988)   

ในการเลือกเทคโนโลยีเหตุผลที่เน้นเป็นพิเศษคือความซับซ้อนในการประเมินซึ่งรวมถึง
ลักษณะเชิงกลยุทธ์และการด าเนินงาน ในแต่ละคุณลักษณะเหล่านี้อาจถูกแบ่งออกเป็นปัจจัยเชิง
ปริมาณ  เชิงคุณภาพ สิ่งที่จับต้องได้และจับต้องไม่ได้ ซึ่งเครื่องมือที่ใช้ในการพิจารณามีหลากหลาย
มิติที่ถูกน ามาใช้ประเมินคุณลักษณะที่หลากหลายเหล่านี้ซึ่งรวมถึงค่าใช้จ่าย คุณภาพ ความยืดหยุ่น 
เวลา ฯลฯ ในความหลากหลายของพารามิเตอร์และคุณลักษณะเหล่านี้เรียกร้องให้มีรูปแบบที่
จ าเป็นต้องมีการพิจารณาในหลากหลายเกณฑ์ (Multiple Criteria)  (Saen 2006)  

ดังนั้นการศึกษานี้จึงได้มุ่งเน้นที่จะน าเสนอแบบจ าลอง(Model)ที่ใช้เป็นต้นแบบของการเลือก
รับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ที่มีความเหมาะสมกับอุตสาหกรรมอาหารในประเทศไทย โดย
มุ่งเน้นในบริบทของปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารพร้อมทานพร้อมปรุง 
(Ready-to-Eat /RTE หรือ Ready Meal) เช่นบรรจุภัณฑ์ส าหรับเนื้อสัตว์ บรรจุภัณฑ์ส าหรับผัก
ผลไม้ตัดแต่งเพ่ือการส่งออก เป็นต้น  ซึ่งโครงสร้างในการศึกษานี้ เริ่มจากการทบทวนวรรณกรรมที่
เกี่ยวกับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร เพ่ือศึกษาปัญหาหรือเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่มีศักยภาพและมี
โอกาสน าไปพัฒนาในภาคอุตสาหกรรมได้  นอกจากนี้ยังมีการทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ย วข้องกับ
หลักการเบื้องต้นในการคัดเลือกเทคโนโลยีในบริบททั่วไป  เพ่ือท าความเข้าใจกระบวนการเลือก
เทคโนโลยีในรูปแบบต่างๆ รวมถึงเก็บรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับเกณฑ์ต่างๆที่ใช้ในการเลือกเทคโนโลยี
ทางเลือกใหม่ จากนั้นท าการหาเกณฑ์หลัก(Key Criteria)ที่มีความเหมาะสมในใจตัดสินใจเลือกรับ
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ ด้วยการสอบถามความคิดเห็นจากผู้เชี่ยวชาญ(Experts’ 
Opinions)ในภาคส่วนที่เกี่ยวข้อง จากนั้นจะพัฒนาแบบจ าลองเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใน
ภาคอุตสาหกรรมอาหาร ผ่านทางกระบวนการตัดสินใจแบบการวิเคราะห์เชิงโครงข่าย (Analytical 
Network Process: ANP)  รวมถึงท าการทดสอบความถูกต้องของของแบบจ าลอง(Validation)  
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สุดท้ายท าการศึกษาการยอมรับ(Adoption)และพัฒนาให้เกิดการน าไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์
ต่อไป(Commercialization) 

 
1.2 วัตถุประสงค์ของการศึกษา  

1.2.1 เพ่ือศึกษาแนวโน้มของนวัตกรรมเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารที่เป็นทางเลือกใหม่ 
ตลอดจนศึกษาเกณฑ์ที่มีอิทธิพลต่อการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีในภาคอุตสาหกรรมอาหารและ
บรรจุภัณฑ์อาหาร 

1.2.2 เพ่ือพัฒนาแบบจ าลองที่ใช้สนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 
(Technology Food Packaging Selection Model: TFPS Model) ที่เหมาะสมกับอุตสาหกรรม
อาหารและอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์อาหาร รวมถึงทดสอบเพ่ือยืนยันความสมบูรณ์ของแบบจ าลองที่
ได้จากการศึกษา 

1.2.3 เพ่ือศึกษาการยอมรับในแบบจ าลองที่ใช้สนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์อาหารรวมถึงท าการพัฒนาแบบจ าลองให้เป็นโปรแกรมส าเร็จรูปเพ่ือเอ้ือประโยชน์ในเบื้องต้นให้
เกิดการน าไปพัฒนาต่อยอดหรือน าไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ 
1.3 ขอบเขตของการศึกษา 

งานวิจัยนี้มุ่งเน้นศึกษาปัจจัยที่มีผลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่
ในภาคส่วนอุตสาหกรรมที่เก่ียวข้อง ซึ่งในการศึกษาได้แบ่งออกเป็น 3 เฟสดังนี้ 

เฟสที่ 1  การทบทวนบทความทางวิชาการ การสัมภาษณ์ และการส ารวจผู้ประกอบการเพ่ือ
ระบุเทคโนโลยีทางเลือกและระบุเกณฑ์ท่ีจะใช้ในการเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร  

(1)  ทบทวนบทความทางวิชาการเกี่ยวกับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ส าหรับอาหาร  
ศึกษาลักษณะบรรจุภัณฑ์ที่มีการจดสิทธิบัตร  และท าการสัมภาษณ์ผู้บริหารหรือผู้เชี่ยวชาญในองค์กร
ที่เกี่ยวข้องจ านวน 10 รายโดยแบ่งเป็นอุตสาหกรรมอาหารจ านวน 3 ราย อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์
อาหารจ านวน 3 ราย สถาบันวิจัยหรือหน่วยงานในภาครัฐและ/หรือภาคเอกชนจ านวน 2 ราย 
สถาบันการศึกษาที่มีงานวิจัยเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์อาหารจ านวน 2 ราย  ทั้งนี้เพ่ือศึกษาสภาพการ
ปัจจุบันแนวโน้มการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ในอนาคตและระบุเป็นเทคโนโลยีทางเลือกที่จะใช้ในการวิจัยนี้ 
โดยผลการศึกษาที่ได้จะถูกน าไปเขียนสรุปเป็นลักษณะการวิจัยเชิงคุณภาพ 

(2) ทบทวนบทความทางวิชาการเกี่ยวกับกระบวนการและวิธีการประเมินเพ่ือเลือกรับ
เทคโนโลยีในรูปแบบต่างๆ ตลอดจนเกณฑ์ทั่วไปที่นิยมใช้ในการเลือกเทคโนโลยี ผลจากการทบทวน
วรรณกรรมนี้ได้น ามาสรุปเป็นเกณฑ์ในการเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร และน าไปสร้างเป็น
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แบบสอบถามโดยท าการท าส ารวจ (survey) กับตัวแทนประชากรผู้เข้าร่วมจ านวน 40 รายซึ่งเป็น
ผู้ประกอบการอาหารจ านวน 35 รายและผู้ประกอบการบรรจุภัณฑ์อาหารอีกจ านวน 5 ราย เพ่ือหา
เกณฑ์ท่ีเหมาะสมที่จะน ามาใช้ในการวิจัยนี้ต่อไป  

เฟสที่ 2 พัฒนาแบบจ าลองการเลือกรับเทคโนโลยีโดยใช้กระบวนการตัดสินใจแบบการ
วิเคราะห์เชิงโครงข่าย (Analytic Network Process : ANP) และตรวจสอบแบบจ าลองที่ได้ 

(1) สร้างแบบทดลองการเปรียบเทียบคู่ของเกณฑ์ต่างๆที่ได้จากเฟสที่หนึ่ง และน าไป
สอบถามผู้เชียวชาญในภาคส่วนที่เกี่ยวข้องได้แก่ ตัวแทนจากบริษัทผู้ผลิตอาหารจ านวน 5 ราย และ
ตัวแทนจากบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์อาหารจ านวน 5 ราย จากนั้นน ามาแปลผลและวิเคราะห์ผลใน
รูปแบบการวิเคราะห์เชิงโครงข่าย โดยใช้โปรแกรม SuperDecision ผลจากการศึกษาจะได้น้ าหนัก
คะแนนส าคัญของเกณฑ์ที่ใช้และล าดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือก  

(2) ท าการทดสอบแบบจ าลองที่ได้โดยสร้างเป็นโปรแกรมส าเร็จรูปโดยประยุกต์ใช้โปรแกรม 
Excel ที่มีการใส่สูตรค านวณผล ส่งให้กับผู้ เข้าร่วมซึ่งเป็นกลุ่มตัวอย่างจ านวน 4 รายซึ่งเป็น
บริษัทผู้ผลิตอาหารจ านวน 2 รายและผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์จ านวน 2 ราย ได้ท าการทดลองใช้งาน
โปรแกรมฯ และตอบแบบสอบถามเพ่ือยันยันความถูกต้องตรงตามความต้องการของผู้ใช้ และตรง
ตามหน้าที่การท างาน (Function)   

เฟสที่ 3 ศึกษายอมรับแบบจ าลองการเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร และการน าไปใช้
ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ 

  (1) ท าการศึกษาการยอมรับโดยส่งโปรแกรมส าเร็จรูป (Software) ที่พร้อมใช้งานให้กับ
กลุ่มเป้าหมายจ านวน 10 ราย ซึ่งเป็นบริษัทผู้ผลิตอาหาร 5 ราย และเป็นบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์
อาหาร 5 ราย ได้ทดลองใช้งานโปรแกรมและตอบแบบสอบถามในประเด็นต่างๆที่เกี่ยวข้องกับการ
ยอมรับในแบบจ าลองโดยประยุกต์ใช้พ้ืนฐานทฤษฎีแบบจ าลองการยอมรับเทคโนโลยี (Technology 
Acceptance Model: TAM2) ซึ่งจะแปลผลออกมาเป็นระดับความคิดเห็นในการยอมรับ 

(2) การน าไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ น าโปรแกรมส าเร็จรูประบบสนับสนุนการตัดสินใจ
เลือกรับบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ที่ผ่านการศึกษาการยอมรับมาแล้วจะถูกน าไปสู่การใช้
ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ในลักษณะของBusiness to Business (B2B) โดยการท าข้อตกลงอนุญาตให้
ใช้สิทธิในเทคโนโลยีแบบรายเดียว (Exclusive Licensing) ส าหรับค่าตอบแทนในการใช้สิทธิ
เทคโนโลยีจะคิดเป็นค่าเปิดเผยเทคโนโลยี (Disclosure fee) เพียงครั้งเดียว 
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1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ  

ผลจากการศึกษาปัจจัยที่มีผลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีนวัตกรรมบรรจุภัณฑ์ส าหรับ
อุตสาหกรรมอาหารนี้ก่อให้เกิดประโยชน์ในเชิงวิชาการ และประโยชน์ในเชิงการน าไปใช้งานของ
ภาคอุตสาหกรรม ดังนี้ 

1.4.1 ประโยชน์ในเชิงวิชาการ การวิจัยนี้ได้สร้างองค์ความรู้ใหม่ที่ยังไม่เคยมีการศึกษา 
เกี่ยวกับเกณฑ์ที่มีผลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ส าหรับอุตสาหกรรมอาหารอย่างเป็นระบบ 
มีความน่าเชื่อถือ และมีคุณภาพ   

1.4.2 ประโยชน์ในด้านการน าไปใช้งาน การวิจัยนี้สร้างโมเดลส าหรับน าไปประยุกต์ใช้
สนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีในอนาคต ส าหรับน าไปประยุกต์ใช้กับบริษัทที่มีบุคคลากร
หรือคณะท างานที่มีความเข้าใจในเทคโนโลยีนวัตกรรมบรรจุภัณฑ์ที่เป็นทางเลือกในอนาคต ตลอดจน
มีความรอบรู้ในสภาพการณ์ ที่สอดคล้องกับเกณฑ์ท่ีใช้ประเมินในรูปแบบของ multi-criteria 

 
1.5 แผนการวิจัย  

ตารางที่ 1.1 แผนการวิจัย 

ขั้นตอน / กิจกรรม ผลลัพธ์ 
1. ทบทวนบทความทางวิชาการ 
(1) ศึกษาปัจจัยที่ใช้ในการประเมนิเทคโนโลย ี
(2) ศึกษาเทคโนโลยีบรรจภุัณฑ์อาหาร 

เกณฑ์ที่ใช้ในการคัดเลือกเทคโนโลยีที่มีความ
หลากหลาย 
แนวโน้มของเทคโนโลยีนวตักรรมบรรจภุัณฑ์
อาหาร 

2. สร้างแบบสัมภาษณ์ และเก็บขอ้มูลจากผู้เชียวชาญ
เกี่ยวกับปัจจัยในการประเมินเทคโนโลยี  

เกณฑต์่างๆในการประเมินเพื่อเลอืกเทคโนโลยี
ทางเลือกใหม ่

4. สร้างแบบจ าลองการคัดเลือกเทคโนโลยดี้วย ANP และ
ตรวจสอบ(Validation) แบบจ าลองด้วยการสร้าง
แบบจ าลองเป็นโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจอยา่ง
ง่ายและส่งให้บริษัทผู้ผลิตอาหารและผูผ้ลิตบรรจุภณัฑไ์ด้
ทดลองใช้และตอบแบบสอบถาม 

น าเสนอผลงานทางวิชาการ 
น้ าหนักคะแนนของเกณฑ์แตล่ะเกณฑ์ที่มี
ความสัมพันธ์กัน 
โปรแกรมระบบสนับสนุนการตดัสินเลือกรับ
เทคโนโลยีในรูปexcel 

5. ท าการศึกษาการยอมรับด้วยการสร้าง    Software
ส าเรจ็รูปพร้อมใช้งาน และส่งให้ผูส้นใจไดเ้ข้าร่วมทดลองใช้
งานพร้อมทั้งประเมินการยอมรับ จากนั้นน าใช้ประโยชน์ใน
เชิงพาณิชย ์

ตีพิมพ์วารสารทางวิชาการ 
โปรแกรมระบบการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยี
บรรจภุัณฑ์ทีเ่กิดการยอมรับและน าไปใช้
ประโยชนไ์ด้ในเชิงพาณิชย ์
รูปเล่มวิทยานิพนธ ์



 

 

บทท่ี 2  
การทบทวนวรรณกรรม 

2.1 แนวคิด ทฤษฎีนวัตกรรมที่เก่ียวข้อง  

2.1.1 ค าจ ากัดความของนวัตกรรม (Definitions of Innovation) 
นวัตกรรมเป็นกระบวนการที่พัฒนาสิ่งประดิษฐ์หรือแนวความคิดที่สร้างสรรค์ (Creative idea) ไป
เป็นผลิตภัณฑ์ใหม่และน าไปให้ผู้ใช้หรือลูกค้า อย่างไรก็ตามในกระบวนการมีความเสี่ยง และเป็น
ความจ าเป็นที่ผู้ประกอบการจะต้องพร้อมที่จะรับกับความเสี่ยงนั้น ในทางปฏิบัติค านิยามที่รัดกุมของ
ค าว่านวัตกรรมคือ นวัตกรรมจะน าความคิดอันชาญฉลาด (insightful idea) ที่ประสบความส าเร็จได้
ในตลาด(Verloop 2013)  นอกจากนี้ยังมีการให้นิยามค าจ ากัดความอ่ืนๆที่เป็นประเด็นที่น่าสน เช่น 

- นวัตกรรมเป็นเครื่องมือเฉพาะที่ส าคัญส าหรับผู้ประกอบการในการสร้างศักยภาพทางการ
แข่งขันในเชิงธุรกิจและแสวงหาผลประโยชน์โดยใช้ทรัพยากรที่มีอยู่รวมทั้งมีการพัฒนาเพ่ือ
เปลี่ยนแปลงหรือสร้างขึ้นใหม่(Drucker 1985)  

- นวัตกรรมเป็นสิ่งที่ต่อยอดของสิ่งประดิษฐ์ให้เข้าถึงและเป็นที่ยอมรับของตลาดในลักษณะ
ของผลิตภัณฑ์ใหม่ หรือเป็นกระบวนการใหม่ที่พัฒนาขึ้นและท าให้เกิดประโยชน์ในเชิง
เศรษฐกิจ(Utterback 1996, Chandler 2008)  

- นวัตกรรมคือความคิด การปฏิบัติ หรือสิ่งของที่รับรู้ได้ถึงความใหม่โดยบุคคล หรือหน่วยงาน
ต่างๆที่น าไปใช้ (Rogers 1995) 

- นวัตกรรมคือผลิตภัณฑ์ใหม่ หรือกระบวนการใหม่ หรือที่ได้ท าการปรับปรุงมาใช้ในเชิง
พาณิชย์เป็นครั้งแรก(Freeman and Soete 1997)   

- นวัตกรรมเป็นการใช้ความคิดหรือพฤติกรรมที่เกิดขึ้นใหม่ในองค์กรและนวัตกรรมสามารถ
เป็นได้ทั้งผลิตภัณฑ์ใหม่ การบริการแบบใหม่ หรือเทคโนโลยีใหม่ ซึ่งอาจเกิดจากการ
เปลี่ยนแปลงแบบเฉียบพลันหรือค่อยเป็นค่อยไป(Herkema 2003)   

ดังนั้นผู้วิจัยได้สรุปความหมายของนวัตกรรมจากเนื้อหาที่กล่าวมาแล้วข้างตนว่านวัตกรรม
หมายถึง การใช้ความคิดหรือหรือการปฏิบัติในการสร้างผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการใหม่ รวมถึงการ
พัฒนาต่อยอดสิ่งประดิษฐ์เดิมเพ่ือให้เกิดผลลัพธ์ใหม่ที่มีคุณค่า สามารถใช้เป็นเครื่องมือในการสร้าง
ประโยชน์ทางการแข่งขันในเชิงธุรกิจได้ 

2.1.2 ความส าเร็จในนวัตกรรม (Success in Innovation) 
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แบบจ าลองสะพานเชื่อม (the bridge model) สะท้อนให้เห็นถึงการสร้างนวัตกรรมที่เป็น
สะพานเชื่อมระหว่างโลกของความคิดทางปัญญา ( intellectual world of ideas) เทคโนโลยี 
สิ่งประดิษฐ์( invention) ความรู้ (knowledge) สิทธิบัตร(patents) และ โลกของแนวคิดในเชิง
พาณิชย์(commercial world of ideas) ของลูกค้า ได้แก่ ตลาด(market) อรรถประโยชน์(utility) 
คุณค่า(value) ดังรูปที่ 2.1 แสดงให้เห็นถึงแนวคิดของนวัตกรรมที่ข้ามสะพานที่เชื่อมระหว่างสองทรง
กลมที่แตกต่างกันได้แก่โลกทางปัญญาของวิทยาศาสตร์และศิลปะ และโลกในเชิงพาณิชย์ ที่วัด
นวัตกรรมในแง่ของคุณประโยชน์หรือคุณค่า เวลาส่วนใหญ่ของคุณค่าจะถูกแสดงในรูปของเงินแต่อาจ
ไม่เคยได้ถูกน ามาใช้ ในสภาพแวดล้อมเชิงพาณิชย์การสร้างคุณค่าหมายถึงการสร้างรายได้ที่น่าสนใจ  
(attractive revenues) ไม่ใช่นวัตกรรมทั้งหมดจะสร้างรายได้  นวัตกรรมที่มีการใช้งานและเป็นที่
ยอมรับเท่านั้น เช่นกระบวนการทางธุรกิจที่แปลกใหม่ หรือ โปรแกรมคอมพิวเตอร์ อาจจะใช้ส าหรับ
ลดค่าใช้จ่ายเท่านั้น นวัตกรรมที่อยู่ในหรือโดยองค์กรไม่แสวงหาผลก าไรอาจไม่ได้วัดความส าเร็จในแง่
ของรายได้ ความต้องการที่ส าคัญส าหรับความส าเร็จในการสร้างสรรค์นวัตกรรมอยู่ที่ว่ามันจะถูกใช้
ด้วยความพึงพอใจของลูกค้า มี4 ขั้นตอนส าคัญของการเดินทางที่ไม่ควรมองข้ามในการแสวงหา
นวัตกรรม(Verloop 2013) ได้แก่ 

1. การสร้างแนวคิดส าหรับผลิตภัณฑ์และธุรกิจ (Creating the concepts for the product 
and the business) 
2. การพัฒนาและแสดงให้ เห็นถึงผลิตภัณฑ์  (Developing and demonstrating the 

product) 
3. การพัฒนาห่วงโซ่อุปทานเพ่ือตลาด (Developing the supply chain to the market) 
4. การสร้างธุรกิจที่มีกระแสเงินสดที่แข็งแกร่ง (Building a business with a robust cash 
flow) 

 
ภาพที่ 2.1 สะพานแห่งนวัตกรรม (Innovation bridge) 

ที่มา:(Verloop 2013)   
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ระยะของกระบวนการนวัตกรรมเป็นสิ่งส าคัญเพราะอยู่ในแต่ละขั้นตอนการด าเนินงานที่แตกต่างกัน
โดยธรรมชาติ(Nature) และต้องใช้ความสามารถที่แตกต่างกัน เป็นผลให้ผู้ที่เกี่ยวข้องรวมทั้งความ
เป็นผู้น าอาจจะต้องเปลี่ยนไปเมื่อนวัตกรรมเดินเข้ามาในขั้นตอนใหม่ ความเข้าใจในสิ่งที่จะท าในแต่
ละขั้นตอนรวมถึงวิธีการและเหตุผลที่พวกเขาท าอยู่ มี 4 ขั้นตอนที่จะเป็นข้อพิสูจน์ (proof) และ
ก าหนดว่านวัตกรรมจะประสบความส าเร็จหรือไม่ได้แก่ 

ขั้นตอนที่ I  การสร้างแนวคิดของผลิตภัณฑ์และธุรกิจ  (Creating the product and 
business concepts) ในขั้นตอนนี้ความคิดใหม่ที่เป็นนวัตกรรมจะต้องมีการพัฒนาเป็นแนวคิดทาง
ธุรกิจที่มีการพัฒนาผลิตภัณฑ์และแผนธุรกิจ ซึ่งเป็นแผนการพัฒนาผลิตภัณฑ์ท่ีอธิบายถึงประโยชน์ใน
การรับรู้ของผลิตภัณฑ์ในแง่ของผลประโยชน์ (benefits) ให้กับกลุ่มลูกค้ากลุ่มเป้าหมาย ร่วมกับการ
วิเคราะห์ความสามารถที่จ าเป็นต้องใช้  ระยะเวลาและประมาณการค่าใช้จ่ายส าหรับการพัฒนา 
แผนการพัฒนาผลิตภัณฑ์ที่น าโดยการออกแบบแนวความคิด (conceptual design) ของผลิตภัณฑ์ 
การออกแบบที่สามารถจ ากัดรูปร่างภายนอกของผลิตภัณฑ์ แต่มักจะไม่เพียงพอ ส าหรับ  radical 
innovation มีการออกแบบในครั้งแรกที่ท างานร่วมกันขององค์ประกอบต่างๆและเทคโนโลยี รวมถึง
ค านึงถึงแนวทางของคุณลักษณะที่ต้องการ (desired features) และถ้าเป็นไปได้รูปแบบการท างาน 
(functional model) ของผลิตภัณฑ์ควรมีการเพ่ิมเติมเข้าไปด้วย 

แผนธุรกิจ (business plan) จะอธิบายถึงกลุ่มลูกค้าเป้าหมายและกระแสรายได้ที่มีศักยภาพ 
(potential revenue streams) และมีการอภิปรายเกี่ยวกับแบบจ าลองทางธุรกิจทางเลือก 
(alternative business models) และตัวเลือกที่เป็นไปได้ส าหรับการจัดหาเงินทุนของโครงการ 
แผนการทั้งสองมีแนวคิดที่เป็นไปตามปกติวิสัย (conceptual in nature) แต่จะต้องมีความชัดเจนที่
เพียงพอและมีรายละเอียดที่เป็นแนวคิดของผลิตภัณฑ์และธุรกิจที่สามารถสื่อสารไปยังฝ่ายที่เกี่ยวข้อง
ได้ เช่น นักลงทุนที่มีศักยภาพและพันธมิตร (partners) เมื่อมีโอกาสในการรับโครงการนวัตกรรม  
เงินทุน จะถูกพิจารณาอย่างเหมาะสม ธุรกิจสามารถเริ่มต้นได้  

ขั้ น ตอนที่ II  กา ร พัฒนาและกา รแสด ง ให้ เ ห็ น ถึ ง ผ ลิ ตภัณฑ์  (Developing and 
demonstrating the product)ในขั้นตอนนี้ผลิตภัณฑ์ที่มีการพัฒนาได้ถูกแสดงให้เห็นจริงรวมถึงมี
การทดสอบและการประเมินประสิทธิภาพ การท างานของผลิตภัณฑ์ใหม่นี้ควรจะครอบคลุมทุกด้าน
ของประสิทธิภาพการท างานเช่น ข้อจ ากัดทางเทคนิค ความน่าเชื่อถือ ความสะดวกสบาย ง่ายต่อการ
ปฏิบัติและการดูแลรักษา ความปลอดภัย  สิ่งแวดล้อมและศักยภาพทางสังคมที่เก่ียวข้อง เช่นเดียวกับ
ต้นทุนรวมของการผลิตสินค้าและการน าไปสู่ลูกค้า โดยทั่วไปแล้วผลิตภัณฑ์สุดท้ายในขั้นตอนที่ II จะ
มีความแตกต่างจากแนวคิดผลิตภัณฑ์ตามภาพในขั้นตอนที่ I และตามแผนธุรกิจที่มีการปรับเปลี่ยน 
ค าถามส าคัญในตอนท้ายของขั้นตอนที่ II คือสินค้าที่จะสามารถตอบสนองความต้องการและความ
คาดหวังของกลุ่มลูกค้าเป้าหมายได้หรือไม่ 
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ขั้นตอนที่ III  การพัฒนาหรือการแสวงหาการเข้าถึงห่วงโซ่อุปทาน  (Developing, or 
acquiring access to, the supply chain)ในขั้นตอนนี้เส้นทางสู่ตลาดจะต้องมีการเตรียมการใน
รายละเอียดและด าเนินการ กิจกรรมหลักคือการช่วยเสริมสร้างศักยภาพที่จ าเป็นส าหรับการเปิดตัว
ผลิตภัณฑ์ใหม่เข้าสู่ตลาด และจะรวมลักษณะดังนี้ การผลิตสินค้า การกระจายและโลจิสติกส์การขาย 
และการบริการหลังการขาย และจะดีมากขึ้นหากได้มีการหาวิธีการที่ท าให้ทุนต่ า  (low capital 
approach)และสร้างการเข้าถึงได้ ความสามารถเหล่านี้ผ่านทางการว่าจ้างจากแหล่งภายนอก 
(outsourcing) หรือพันธมิตร(partnering) ความซับซ้อนของขั้นตอนนี้คือ มักจะอยู่ภายใต้การ
คาดการณ์โดยผู้ริเริ่มในขั้นตอนการวางแผน  และปัญหาที่อาจเกิดแนวโน้มในการยอมรับที่ มีความ
ล่าช้าเกินไป แต่อย่างไรก็ตามการพัฒนาประสิทธิภาพและประสิทธิผลของห่วงโซ่อุปทานไปยังตลาด
เป็นสิ่งส าคัญส าหรับความส าเร็จ 

ขั้นตอนที่ IV การสร้างธุรกิจ (Building the business) ขั้นตอนนี้คือการทดสอบขั้นสุดท้าย
ส าหรับความส าเร็จเพราะผลิตภัณฑ์ที่จะเปิดตัวสู่ตลาดในขณะนี้และจะได้รับการทดสอบภายใต้
เงื่อนไขของชีวิตจริง (real-life conditions) และลูกค้าจริง แม้ในขณะที่ผลิตภัณฑ์ที่ได้รับการทดสอบ
อย่างจริงจังในการน าร่อง (pilots) และการติดตั้งการทดสอบ แต่ขั้นต้อนนี้มักจะยังคงให้ความ
ประหลาดใจหนึ่งอย่างหรือมากกว่า และธุรกิจจะต้องมีความพร้อมที่จะตอบสนองต่อการตอบรับจาก
ลูกค้าในช่วงต้นได้อย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ นี่ต้องมีการสร้างองค์กรที่มีความสามารถ 
สมรรถภาพ และกระบวนการทางธุรกิจเพ่ือให้บริการที่จ าเป็นแก่ลูกค้าในระดับที่เหมาะสมกับ
ค่าใช้จ่าย คุณภาพ และทันเวลา นี่เป็นขั้นตอนเมื่อบริษัทมีการเริ่มต้นสร้างรายได้ที่เพียงพอส าหรับ
การอยู่รอดและมีความต่อเนื่อง ถ้าหากมีการบรรลุนวัตกรรมก็ถือได้ว่าประสบความส าเร็จอย่าง
สมบูรณ ์

2.1.3 ประเภทของนวัตกรรม (Types of Innovation) 
ประเภทของนวัตกรรมแบ่งได้หลายประเภทตามลักษณะขอบเขตและวัตถุประสงค์ของการน าไปใช้ 
หากมีการจ าแนกตามเป้าหมายของนวัตกรรม(the target of innovation) สามารถจ าแนกได้เป็น
นวัตกรรมผลิตภัณฑ์(Product Innovation)และนวัตกรรมกระบวนการ(Process Innovation) หาก
จ าแนกตามระดับของการเปลี่ยนแปลงแบ่งได้เป็นนวัตกรรมแบบฉับพลัน (Radical Innovation)และ
แบบค่อยเป็นค่อยไป (Incremental Innovation)(O’sullivan and Dooley 2009)  
         2.1.3.1 นวัตกรรมผลิตภัณฑ์และกระบวนการ (Product and Process Innovation) 

นวัตกรรมกระบวนการมักจะถูกมองว่ามีความส าคัญน้อยกว่านวัตกรรมผลิตภัณฑ์  ในขณะที่
การพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ได้รับความสนใจมาก  นวัตกรรมกระบวนการจะมาภายใต้หัวข้อของการ
บริหารจัดการในการด าเนินงาน (operations management) และการบริหารคุณภาพ(quality 
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management) ซึ่งงานเขียนของ(Utterback 1996) ได้มุ่งเน้นในเรื่องนี้  นวัตกรรมกระบวนการได้
กลายเป็นสิ่งที่เพ่ิมความส าคัญให้กับนวัตกรรมผลิตภัณฑ์ส าหรับองค์กรได้อีกครั้งหนึ่งหากได้มีกา ร
สร้างการออกแบบที่โดดเด่น(dominant design) ดังนั้นตลอดอายุของอุตสาหกรรม นวัตกรรม
กระบวนการมีความส าคัญเท่าเทียมกับนวัตกรรมผลิตภัณฑ์เมื่อใดที่องค์กรแสวงหาความได้เปรียบใน
การแข่งขัน นวัตกรรมกระบวนการยังสามารถส่งผลกระทบต่อนวัตกรรมผลิตภัณฑ์เนื่องจากส่งผลให้
เกิดการปรับปรุงกระบวนการที่สามารถท าให้เกิดแรงบันดาลใจให้สร้างนวัตกรรมผลิตภัณฑ์ต่อไป  ทุก
องค์กรที่มีการด าเนินงานอย่างต่อเนื่องพยายามที่จะพัฒนากระบวนการของพวกเขาเพ่ือลดค่าต้นทุน  
เพ่ือปรับปรุงคุณภาพที่ออกมา เพ่ือลดเวลาในการด าเนินงาน หรือเพ่ือเพ่ิมคุณค่าให้แก่ลูกค้ า ความ
น่าสนใจของนวัตกรรมผลิตภัณฑ์อาจเกิดจากสิ่งต่อไปนี้ 

- ในแต่ละโครงการนวัตกรรมผลิตภัณฑ์มักจะมีระยะเวลานานและการลงทุนมากกว่า
นวัตกรรมกระบวนการ 
- นวัตกรรมผลิตภัณฑ์สามารถมองเห็นได้และน าไปสู่ตลาดภายนอกได้มากกว่านวัตกรรม
กระบวนการ 
- นวัตกรรมผลิตภัณฑ์จะถูกมองว่าเป็นโดเมนของการวิจัยและพัฒนา และหน่วยงานของการ
ออกแบบอีกทางเลือกหนึ่ง นวัตกรรมกระบวนการถูกมองว่าเป็นโดเมนของการด าเนินงาน
และหน่วยงานที่มีคุณภาพ 

องค์กรต้องตระหนักถึงการน าเสนอศักยภาพทั้งนวัตกรรมผลิตภัณฑ์และกระบวนการ ทุก
ผลิตภัณฑ์ใหม่จะต้องมีการผลิตก่อนที่จะส่งถึงลูกค้า หากกระบวนการผลิตไม่สามารถผลิตสินค้าใน
ระดับท่ีเหมาะสมกับค่าใช้จ่าย  คุณภาพ และความน่าเชื่อถือแล้วนวัตกรรมผลิตภัณฑ์นั้นก็ไร้ประโยชน์ 
นวัตกรรมผลิตภัณฑ์ส่วนใหญ่จะเกิดขึ้นในตอนแรกของวงจรชีวิตอุตสาหกรรม( the industry life 
cycle) เมื่อมีการออกแบบจ านวนมาก (numerous designs)ท าให้มีความพยายามทดลองผลิต
(tried) และทดสอบ(tested) ก่อนที่จะถูกสร้างขึ้นมาอยู่ในกลุ่มของผลิตภัณฑ์  (the product 
portfolio) หลังจากช่วงระยะเวลาหนึ่งผลิตภัณฑ์จะถึงขั้นตอนของการออกแบบที่ โดดเด่น  
(Utterback 1996) หลังจากนี้อัตราการเป็นนวัตกรรมผลิตภัณฑ์จะลดลงเนื่องจากข้อจ ากัดในการ
ออกแบบที่โดดเด่น (dominant design)ที่ท าให้ผลิตภัณฑ์ไม่มีความแตกต่างจากผลิตภัณฑ์อ่ืน 
ความส าคัญของนวัตกรรมกระบวนการจะเพ่ิมขึ้นผ่านทางความพยายามของบริษัท (across the 
sector as companies try) เพ่ือหาวิธีการที่ดีขึ้น และมีการประหยัดค่าใช้จ่ายที่มีประสิทธิภาพมาก
ขึ้นในการผลิตสินค้าที่เป็นที่ต้องการของตลาด เหนือกว่าวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ์ขอบเขตของ
นวัตกรรมกระบวนการลดลงตามค่าที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตที่ได้รับความส าเร็จ (ภาพที่ 2.2) 
ในตอนท้ายของวงจรชีวิต (life cycle)มักจะมีลักษณะเป็นการเปลี่ยนแปลงแบบท าลายผลิตภัณฑ์ที่มี
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อยู่(disruptive shift)และกระบวนการที่มีความล้าสมัยจะท าให้เกิดการเริ่มปรับตั้งค่าใหม่(resets)ของ
วงจรนวัตกรรม ที่ให้ความส าคัญกับการออกแบบผลิตภัณฑ์กลับมาเกิดขึ้นอีกครั้ง 

 

 
ภาพที่ 2.2 นวัตกรรมผลิตภัณฑ์และกระบวนการ (Product and Process Innovation) 

ที่มา :  Adopted form (Utterback 1996) , (O’sullivan and Dooley 2009) 
 
2.1.3.2 นวัตกรรมแบบฉับพลันและแบบค่อยเป็นค่อยไป (Radical and Incremental 

Innovation) 
นวัตกรรมไม่ได้หมายถึงขนาดและขอบเขตของการเปลี่ยนแปลงตามการใช้งานที่แบ่งได้เป็น

ผลิตภัณฑ์กระบวนการหรือการบริการเท่านั้น แต่ยังสามารถแบ่งได้ตามระดับของการเปลี่ยนแปลงซึ่ง
สามารถจัดเป็นนวัตกรรมแบบฉับพลันและค่อยเป็นค่อยไปดังนี้ 

(1) นวัตกรรมแบบนวัตกรรมแบบฉับพลัน  (Radical Innovation)  
เป็นการเปลี่ยนแปลงในสิ่งที่ส าคัญ (major changes) ในบางสิ่งบางอย่างที่สร้างขึ้นมา 

นวัตกรรมแบบฉับพลันหรือRadicalที่ว่านี้เป็นการมองตามระดับเทคโนโลยีที่มีการเปลี่ยนแปลง ซึ่ง
เมื่อเรามีการตรวจสอบความเป็นนวัตกรรมในระดับองค์กร  นวัตกรรมแบบRadical จะหมายถึงระดับ
ของการมีส่วนร่วม (contribution) ที่ท าให้เกิดประสิทธิภาพหรือรายได้ขององค์กร(MacLaughin 
1999) เราสามารถเห็นภาพนวัตกรมแบบ radical จากการเปลี่ยนแปลงขั้นต้อนในการวัดการเติบโต
ของรายได้หรือประสิทธิภาพบางอย่าง (ดังภาพ 2.3)  นวัตกรรมแบบ radical  สามารถที่จะถูก
คุกคามจากการเปลี่ยนแปลงอุตสาหกรรมของตัวเองโดยการท าลาย  (destroying) ตลาดที่มีอยู่แล้ว
และสร้างคลื่นลูกใหม่ที่ดีกว่าต่อไป (Utterback 1996, Christensen 1997) การด าเนินนวัตกรรม
แบบ Radical สามารถก่อให้เกิดประโยชน์อย่างมากส าหรับองค์กรในแง่ของยอดขายที่เพ่ิมขึ้นและผล
ก าไรพิเศษ แต่อย่างไรก็ตามยังมีการใช้ทรัพยากรและมีภาระความเสี่ยงที่สูง เนื่องจากสภาพแวดล้อม
ภายนอกที่ไม่แน่นอนจึงเป็นเรื่องยากที่บริษัทจะบอกได้ว่านวัตกรรมที่มีศักยภาพจะให้ผลในเชิง 
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radicalซึ่งจ าเป็นต้องมีการติดตามนวัตกรรมด้วยความรู้ (knowledge) ที่อยู่ในขอบข่ายของ Radical 
นั้น 

 

 
 

ภาพที่ 2.3 Radical and Incremental Innovation 
ที่มา : (Christensen 1997) 

(2) นวัตกรรมแบบค่อยเป็นค่อยไป (Incremental Innovation) 
แม้ว่านวัตกรรมแบบ radical เป็นสิ่งที่มุ่งก าลังด าเนินการแต่องค์ส่วนใหญ่จะกระจายความ

เสี่ยงที่เกี่ยวข้องกับนวัตกรรมโดยการมองไปที่การหานวัตกรรมขนาดเล็กหรือ incremental เพ่ิมขึ้น
ให้กับผลิตภัณฑ์ กระบวนการ และการบริการของพวกเขา ในความเป็นจริงบางบริษัทไม่ได้ใช้
นวัตกรรมแบบ radical ทั้งหมดแต่เลือกที่จะใช้นวัตกรรมแบบ incremental แทน  นวัตกรรมแบบ 
Incremental มีความท้าทายน้อยและมีศักยภาพในผลตอบแทนน้อยส าหรับองค์กร แต่ผลของความ
เสี่ยงที่เกี่ยวข้องก็มีน้อยด้วย นอกเหนือจากการใช้ทรัพยากรน้อยลงนวัตกรรมแบบ Incremental 
ประกอบด้วยความพยายามขนาดเล็กท าให้ง่ายต่อการบริหารจัดการมากกว่าโครงการใหญ่ๆ อย่างไรก็
ตามอาจต้องมีการด าเนินการที่มากขึ้นของนวัตกรรมประเภทนี้เพ่ือให้บรรลุถึงการเจริญเติบโตที่
น าไปสู่ความอยู่รอด  ถ้าหากองค์กรประสบความส าเร็จในการด าเนินนวัตกรรมแบบ incremental ที่
เพียงพอแล้วบางครั้งอาจน าไปสู่การเติบโตในระดับที่คล้ายกันของนวัตกรรมแบบ radical 

มีข้อดีและข้อเสียในการสร้างสรรค์นวัตกรรมทั้งแบบ  incremental และแบบ radical  
นวัตกรรมแบบ radical มีข้อดีในการสร้างขั้นตอนของการเปลี่ยนแปลงในการเติบโต ข้อเสียคือมี
ระดับความเสี่ยงสูงและมีต้นทุนในความล้มเหลวสูงมาก  ส าหรับข้อดีของนวัตกรรมแบบincremental 
คือความเสี่ยงในระดับที่ต่ ากว่าและมีความเป็นไปได้ที่จะประสบความส าเร็จในระดับการเติบโตเล็กๆ
อย่างไรก็ตามยังมีข้อเสียเมื่อเปรียบเทียบกับนวัตกรรมแบบ  radical อยู่ที่ความล่าช้าที่จะไปถึง
เป้าหมายของการเติบโตก่อนคู่แข่งซึ่งจะน าไปสู่ความสูญเสียความได้เปรียบในการแข่งขัน องค์กรส่วน
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ใหญ่จึงได้น าวิธีการที่คู่ขนานมาใช้ในกิจกรรมนวัตกรรมของพวกเขา  มีหลายนวัตกรรมแบบ 
incremental ที่มักจะเกิดขึ้นในเวลาเดียวกัน   

2.1.4 แบบจ าลองของกระบวนการนวัตกรรม (Model of Innovation Process) 
(Rothwell 1994) ระบุว่ามีไม่น้อยกว่าห้ารูปแบบของกระบวนการนวัตกรรม โดยได้ให้ข้อเสนอแนะ
ว่ารูปแบบเหล่านี้เป็นส่วนหนึ่งของความต่อเนื่องที่ได้เห็นโมเดลใหม่ของนวัตกรรมที่ได้รับการแนะน า
ในช่วงครึ่งศตวรรษที่ผ่านมาทั้งห้าของรูปแบบดังกล่าวมีดังนี้ 

(1) แบบจ าลองการผลักดันด้วยเทคโนโลยี (Technology Push Model) 
โมเดลการผลักดันทางเทคโนโลยี (ดังภาพที่ 2.4) เป็นมุมมองของนวัตกรรมแบบดั้งเดิม 

ลักษณะของโมเดลนี้คือการผลักดันให้เกิดการพัฒนานวัตกรรมบนพ้ืนฐานงานวิจัยด้านวิทยาศาสตร์
และเทคโนโลยีขึ้นมาก่อนซึ่งจะมีค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับการวิจัยและพัฒนา (R&D) จากนั้นจึงผลักดันออกสู่
ตลาดต่อไปแนวคิดของโมเดลนี้คือการพัฒนาเทคโนโลยีก่อให้เกิดนวัตกรรมตามมาซึ่งตลาดจะให้การ
ยอมรับในการพัฒนานี้ แต่ในความเป็นจริงแล้วโมเดลนี้มีจุดอ่อนเนื่องจากมิได้น าความต้องการของผู้
ซื้อและปัจจัยด้านการตลาดอ่ืนๆมาพิจารณาประกอบในกระบวนการพัฒนานวัตกรรม 
 

 

 
 

ภาพที่ 2.4 Technology Push Model 
ที่มา: (Rothwell 1994) 

 
 (2)   แบบจ าลองแรงดึงจากความต้องการ (Demand pull) 

โมเดลนี้มีการตระหนักถึงบทบาททางการตลาดมากขึ้นเรื่อยๆ เป็นทฤษฎีในช่วงปลายปี1960 
และต้นปี 1970 เป็นต้นไป ด้วยมุมมองใหม่ที่เกี่ยวกับกระบวนการของนวัตกรรม โมเดลได้ค านึงถึง
ความต้องการในตลาด บทบาทของตลาดเป็นศูนย์กลาง กระบวนการนวัตกรรมมีการเคลื่ อนที่เข้าสู่
การตลาดที่เป็นศูนย์กลางมากข้ึน ก่อให้เกิดการเติบโต ความต้องการของผู้บริโภคท่ีได้กลายเป็นความ
ซับซ้อนที่มากขึ้น  ในโมเดลแบบ demand pull  (ดังภาพที่ 2.5)  ตลาดเป็นรูปแบบของแหล่งที่มา
ของความคิดนวัตกรรมใหม่ๆ ความรู้เกี่ยวกับความต้องการของผู้บริโภคถูกมองว่าเป็นการขับเคลื่อน
ให้เกิดการวิจัยและและการพัฒนามากกว่าวิธีการอ่ืนๆ  ถ้าหากมีผู้เล่นใดเห็นความต้องการของ
ผู้บริโภคจะกลายเป็นแหล่งที่มาของความคิดใหม่ที่จะน าไปสู่นวัตกรรม 
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ภาพที่ 2.5 Technology Demand pull 
ที่มา: (Rothwell 1994) 

 
 (3) Coupling Model 
ในหลายอุตสาหกรรมทั้งที่เป็น Technology push และ Demand pull ต่างก็มีข้อบกพร่อง 

ซึ่งทั้งสองต้องมีการพึงพานวัตกรรมเป็นเชิงเส้นในล าดับกระบวนการที่ต่อเนื่อง แต่น่าเสียดายที่
กระบวนการเช่นนี้ในหน่วยงานที่รับผิดชอบในแต่ละข้ันตอนปฏิบัติงานมีการแบ่งแยกกัน ดังนั้นการให้
ค าแนะน าเล็กๆน้อยๆเกี่ยวกับการให้ความช่วยเหลือในแผนกที่อยู่ถัดไปจะท าให้สามารถเอาชนะ
ปัญหาได้อย่างแม่นย ามากขึ้น ซึ่งแนวคิดดังกล่าวนี้ได้วิวัฒนาการไปเป็น coupling model (ดังภาพที่ 
2.6) 
 

 
ภาพที่ 2.6 Coupling Model 

ที่มา: (Rothwell 1994) 
 

          (4) Integrate Model 
บริษัทได้เริ่มมุ่งเน้นที่ธุรกิจและเทคโนโลยีหลัก มีการรับรู้เพ่ิมขึ้นเกี่ยวกับกลยุทธ์ที่ส าคัญของ

วิวัฒนาการทั่วไปของเทคโนโลยีด้วยการเพ่ิมกลยุทธ์ที่เน้นการสะสมด้านเทคโนโลยี  (technological 
accumulation) มุง่ให้ความสนใจกลยุทธ์ใหม่ด้านการผลิตมีการเติบโตอย่างรวดเร็วมีจ านวนพันธมิตร
เชิงกลยุทธ์มากระหว่างบริษัท วงจรชีวิตผลิตภัณฑ์สั้นลงน าไปสู่กลยุทธ์ที่ขึ้นอยู่กับช่วงเวลา(time-
based strategies) การบูรณาการและการพัฒนาแบบคู่ขนานเป็นสิ่งส าคัญ (ดังภาพท่ี 2.7)  
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ภาพที่ 2.7 Integrate Model 

ที่มา: Rothwell (1994) 
   (5)  Network  

บริษัทยังคงมุ่งมั่นที่จะสะสมเทคโนโลยีเครือข่ายเชิงกลยุทธ์(Strategic networking) อย่าง
ต่อเนื่อง ตลาดยังคงมีความส าคัญ บริษัทมุ่งผลิตผลิตภัณฑ์แบบบูรณาการที่ดีขึ้นและมีกลยุทธ์ด้านการ
ผลิต มีความยืดหยุ่นและมีความสามารถในการปรับตัว นวัตกรรมที่รวดเร็วเป็นปัจจัยส าคัญที่ก าหนด
ความสามารถในการแข่งขันของบริษัท การเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีจะท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลง
กระบวนการผลิต  
 ส าหรับเทคโนโลยีการพัฒนานวัตกรรมบรรจุภัณฑ์อาหารพร้อมรับประทานในปัจจุบันได้มี
การประยุกต์ใช้ทั้งแบบจ าลองการผลักดันด้วยเทคโนโลยี (Technology Push) และแบบจ าลองแรง
ดึงจากความต้องการ (Demand pull) ตามความเหมาะสม โดยเริ่มจากความต้องการอาหารพร้อม
รับประทานที่มีความสดรสชาติดีเช่นเดียวกับอาหารปรุงสด ความต้องการในความสะดวกของการ
เตรียมอาหาร ตลอดจนความต้องการในเรื่องการใส่ใจกับสิ่งแวดล้อมเช่นขยะที่อาจเกิดจากบรรจุภัณฑ์
ที่ไม่ใช่แล้วซึ่งได้มีการสร้างเทคโนโลยีเพ่ือมาตอบสนองความต้องการดังกล่าวเช่นบรรจุภัณฑ์ที่ยืดอายุ
อาหาร บรรจุภัณฑ์ป้องกันไอน้ า ขณะเดียวกันในมุมของ Technology Push ได้เกิดความต่อเนื่อง
จากเทคโนโลยีที่ได้ถูกพัฒนาให้สามารถสร้างบรรจุภัณฑ์ที่ผู้บริโภคเองยังไม่ทราบถึงความต้องการ
นั้นๆเช่นป้ายบ่งชี้ความความสดของอาหารเป็นต้น  

2.1.5 การแพร่กระจายและการยอมรับนวัตกรรม (Diffusion and Adoption of 
Innovation)  

การแพร่กระจายนวัตกรรมหมายถึง กระบวนการซึ่งนวัตกรรมใดนวัตกรรมหนึ่งได้ถูกกระจาย
หรือขยายวงออกไปสู่กลุ่มบุคคลเป้าหมาย จนกระทั่งเกิดการยอมรับและน านวัตกรรมนั้นๆไปปฏิบัติ 
กระบวนการของการแพร่กระจายนวัตกรรมได้มุ่งเน้นให้เกิดการเคลื่อนย้ายนวัตกรรมไปสู่ผู้รับ หรือ
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บุคคลเป้าหมาย เพ่ือให้ตัดสินใจยอมรับหรือปฏิเสธนวัตกรรมดังกล่าวถือว่าเป็นสิ่งส าคัญ ถึงแม้
นวัตกรรมใหม่จะดีมากเพียงใด แต่ถ้าไม่สามารถเผยแพร่ให้สมาชิกในสังคมรับรู้ได้ ก็ไม่มีประโยชน์ ใน
ทฤษฎีการเผยแพร่นวัตกรรมของ (Rogers 2003) มีองค์ประกอบส าคัญ 4 ประการ คือ 

(1) นวัตกรรม (Innovation) เป็นสิ่งที่เป็นไปได้ทั้งรูปธรรมและนามธรรม อาจเป็นของใหม่
ทั้งหมดหรือเพียงบางส่วนก็ได้ นวัตกรรมแต่ละชนิดมีคุณลักษณะทั้งข้อดีและข้อจ ากัด ซึ่งจะมีผลต่อ
กระบวนการตัดสินใจเกี่ยวกับนวัตกรรมและความเร็วในการยอมรับนวัตกรรม  ซึ่งในที่นี้หมายถึง 
อินเทอร์เน็ต ซึ่งมีคุณสมบัติเด่นหลายประการ เช่น ประโยชน์ที่ได้จากการใช้อินเทอร์เน็ตในการ
ค้นคว้าหาสารสนเทศจากแหล่งสารสนเทศที่มีอยู่ทั่วโลก ประหยัดทั้งเวลาและค่าใช้จ่ายในการเดินทาง 
เป็นต้น  

(2) ช่องทางการสื่อสาร (Communication Channel) เป็นสื่อหรือวิธีการที่ใช้ส่งสารจากผู้
เผยแพร่นวัตกรรมไปยังผู้รับนวัตกรรม ผ่านช่องทางการสื่อสารโดยแบ่งเป็น 2 ช่องทาง คือ สื่อ
ระหว่างบุคคลและสื่อมวลชน เพ่ือท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงในด้านพฤติกรรม ซึ่งช่องทางการสื่อสาร
เหล่านี้จะมีผลต่อกระบวนการตัดสินใจเกี่ยวกับนวัตกรรมแตกต่างกัน  

(3) ช่วงระยะเวลา (Time factor) เป็นช่วงระยะเวลาที่ผู้ใช้ได้รับทราบเกี่ยวกับนวัตกรรมไป
จนถึงการตัดสินใจยอมรับและน านวัตกรรมนั้นไปใช้อย่างต่อเนื่อง โดยช่วงระยะเวลานี้สามารถ
น าไปใช้ในการจ าแนกประเภทของผู้ยอมรับนวัตกรรมได้  

(4) ระบบสังคม (Social system) สังคมเป็นการรวมตัวของบุคคลหรือกลุ่มบุคคลทั้งแบบที่
เป็นทางการและไม่เป็นทางการ โดยมีบทบาทหน้าที่แตกต่างกันเพ่ือด าเนินการและแก้ปัญหาให้บรรลุ
วัตถุประสงค์ร่วมกัน โครงสร้างของสังคม เช่น บรรทัดฐานของสังคม บทบาทและหน้าที่ของสมาชิกใน
สังคม มีผลต่อการเผยแพร่นวัตกรรมและการยอมรับของสมาชิกในสังคม 

(Rogers and Shoemaker 1978) ได้ให้ค านิยามไว้ว่า การยอมรับนวัตกรรม หมายถึง การ
ตัดสินใจที่จะน านวัตกรรมนั้นไปใช้อย่างเต็มที่ เพราะนวัตกรรมนั้นเป็นวิถีทางที่ดีกว่า และมีประโยชน์
กว่า การยอมรับนวัตกรรมเป็นกระบวนการเริ่มต้นตั้งแต่บุคคลหรือชุมชนได้สัมผัสนวัตกรรมถูกชักจูง
ให้ยอมรับนวัตกรรม การตัดสินใจยอมรับหรือปฏิเสธ ปฏิบัติตามการตัดสินใจและยืนยันการปฏิบัตินั้น 
กระบวนการนี้อาจช้าหรือเร็วขึ้นอยู่กับปัจจัยที่ส าคัญ คือ ตัวบุคคล ชุมชนและลักษณะของนวัตกรรม 
ในด้านองค์ประกอบในการยอมรับนวัตกรรมนั้น โดยมีกระบวนการที่เรียกว่าเป็น การตัดสินใจที่จะ
ยอมรับหรือปฏิเสธนวัตกรรม( Innovation-Decision Process)เป็นผลมาจากคุณลักษณะของ
นวัตกรรมห้าประการ ดังนี้ 

(1) ประโยชน์ในเชิงเปรียบเทียบ (Relative Advantage) คือองค์การหรือบุคคลรับรู้ว่า
นวัตกรรมเป็นสิ่งที่ดีกว่าหรือมีประโยชน์กว่าสิ่งที่มีอยู่เดิมเช่น ประโยชน์ในเชิงเศรษฐกิจ เชิงสังคม ยิ่ง
เห็นประโยชน์จากนวัตกรรมมากเท่าไรอัตราการรับนวัตกรรมยิ่งมากข้ึนเท่านั้น 
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(2) ความเข้ากันได้ (Compatibility) คือระดับที่นวัตกรรมถูกมองว่าสอดคล้องกับเทคโนโลยี
หรือการท างานแบบเดิม สอดคล้องกับค่านิยมความต้องการและประสบการณ์ของผู้รับนวัตกรรม การ
รับนวัตกรรมซึ่งไม่สอดคล้องหรือเข้ากันไม่ได้กับค่านิยมจะเป็นกระบวนที่เป็นไปด้วยความล่าช้ามาก 
เพราะผู้รับนวัตกรรมจะต้องเปลี่ยนแปลงค่านิยมของตนเองเสียก่อนจึงจะท าให้การรับนวัตกรรม
ประสบความส าเร็จ 

(3) ความซับซ้อน (Complexity) คือระดับนวัตกรรมที่ได้รับการมองว่ายากต่อการใช้  หรือ
ยากต่อความเขา้ใจ ยิ่งมีความซับซ้อนมากเท่าไร การรับนวัตกรรมก็จะเป็นไปอย่างช้ามากเท่านั้น 

(4) ความสามารถในการน าไปทดลองใช้ (trialability) คือระดับที่วัตกรรมได้ถูกทดลองใช้บน
พ้ืนฐานประจ าวันที่จ ากัด 

(5) การสังเกตได้ (observability) คือระดับของผลที่เกิดจากนวัตกรรมที่สามารถมองเห็นได้
โดยผู้อ่ืน ยิ่งถ้าผลทางนวัตกรรมสามารถเห็นได้ชัดเจนยิ่งท าให้การรับนวัตกรรมมีมากข้ึน 

จึงสรุปได้ว่า คุณลักษณะของนวัตกรรมมีผลโดยตรงต่อการแพร่กระจายนวัตกรรมกล่าวคือ 
เมื่อบุคคลหรือองค์กรใดได้รับข้อมูลข่าวสารผ่านทางช่องทางการสื่อสารว่านวัตกรรมนั้นมีความ
ซับซ้อนน้อย มีความได้เปรียบในเชิงเปรียบเทียบ มีความสามารถเข้ากันได้ สามารถทดลองใช้ได้ และ
มีความสามารถในการสังเกตเห็นได้มาก บุคคลหรือองค์กรนั้นก็จะรับเอานวัตกรรมไปใช้ได้เร็วกว่า
นวัตกรรมอ่ืนๆ จากอัตราการยอมรับของผู้รับนวัตกรรมที่ไม่เท่ากันนี้ ท าให้สามารถแยกผู้ รับ
นวัตกรรมออกเป็นกลุ่มตามอัตราของการยอมรับนวัตกรรม(Rogers 1995) ได้ดังนี้  

 
ภาพที่ 2.8 การแบ่งกลุ่มการยอมรับนวัตกรรม 

ที่มา: (Rogers 1995) 
(1)  กลุ่มผู้บุกเบิก (Innovators) มีจ านวนร้อยละ 2.5 มีความพร้อมทางเศรษฐกิจในการเสี่ยง

ท าการสิ่งใดสิ่งหนึ่ง กล้าได้กล้าเสีย ไม่กลัวความล้มเหลว แต่ไม่ถือเป็นแบบอย่างให้แก่ผู้รับนวัตกรรม
ในกลุ่มอ่ืนๆที่รับช้ากว่าได้ 
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(2) กลุ่มน าสมัย (Early Adopters) มีจ านวนร้อยละ 13.5 เป็นผู้ที่ได้รับการยอมรับจากคน
อ่ืนๆในสังคม ชุมชน มีการใคร่ครวญ ไตร่ตรองอย่างรอบคอบในการตัดสินใจ ประสบผลส าเร็จใน
อาชีพ มีฐานะทางสังคมที่ดี เป็นแบบอย่างให้แก่ผู้อ่ืนได้ ในการท างานถ่ายทอดเทคโนโลยี อาจใช้
ประโยชน์จากผู้รับนวัตกรรมในกลุ่มนี้โดยขอความร่วมมือให้ช่วยเหลือ ให้ค าปรึ กษาแนะน า ผู้รับ
นวัตกรรมในกลุ่มอื่นๆได้ 

(3) กลุ่มตามสมัย (Early Majority) มีจ านวนร้อยละ 34.0 เป็นกลุ่มใหญ่ของผู้ยอมรับที่ต้อง
อาศัยการดูอย่างผู้อ่ืนที่ประสบผลส าเร็จก่อน เพ่ือให้เกิดความม่ันใจมากขึ้น แล้วจึงตัดสินใจ 

(4) กลุ่มล้าสมัย (Late Majority) มีจ านวนร้อยละ 34.0 เป็นผู้รับกลุ่มใหญ่อีกกลุ่มหนึ่งที่มี
ลักษณะที่ขาดความมั่นใจ ในการตัดสินใจ 

(5) กลุ่มล้าหลัง (Laggards) มีจ านวนร้อยละ 16.0 มีฐานะทางเศรษฐกิจ สังคมไม่ค่อยดี 
ยึดถือความเชื่อ และค่านิยมเดิมอย่างเหนียวแน่น มีความลังเลสงสัยในสิ่งแปลกใหม่ มีความเป็น
อนุรักษ์นิยมสูง 

ส าหรับการแพร่กระจายนวัตกรรมบรรจุภัณฑ์อาหารในประเทศไทยมีการรับนวัตกรรมจาก
งานวิจัยไปต่อยอดเชิงพาณิชย์อยู่ในระดับต่ า น่าจะอยู่ในช่วงของกลุ่มผู้บุกเบิกที่เป็นบริษัทอาหารราย
ใหญ่ๆไม่ก่ีราย ซึ่งยังไม่ปรากฏว่ามีนวัตกรรมบรรจุภัณฑ์ส าหรับอาหารพร้อมปรุงพร้อมรับประทานใน
ตลาดซุปเปอร์มาร์เก็ตทั่วไปมากนัก  ส่วนใหญ่จะยังอยู่ในห้องปฏิบัติการวิจัยภายใต้การสนับสนุนของ
องค์กรภาครัฐและเอกชน ได้แก่ ส านักงานส่งเสริมการวิจัย (TRF) สูงกว่าส านักงานพัฒนาวิทยาศาสตร์
และเทคโนโลยีแห่งชาติ (NSTDA) เช่น ศูนย์เทคโนโลยีโลหะและวัสดุแห่งชาติ สถาบันอาหาร สมาคม
บรรจุภัณฑ์ไทย   ห้องปฏิบัติการวิจัยและพัฒนาของมหาวิทยาลัยและภาคอุตสาหกรรม 

2.1.6 ความสามารถในการรับนวัตกรรม (Absorptive Capacity) 
การเพ่ิงพาความรู้จากภายในองค์กรเพียงอย่างเดียวเพ่ือน ามาผลิตสินค้าและบริการอาจไม่

เพียงพออีกต่อไป(Rothwell 1994) กระบวนการสร้างนวัตกรรมต้องอาศัยความรู้และแนวคิดต่างๆ
จากภายนอกมากขึ้น การที่จะน าความรู้จากภายนอกมาได้นั้นองค์กรจะต้องมี ความสามารถในการดู
ซับ (Absorptive Capability) อันหมายถึงความรู้ความสามารถพ้ืนฐานที่องค์กรมีอยู่ในการที่จะน า
องค์ความรู้ที่อยู่ภายนอก มาประยุกต์ใช้กับองค์กรเพ่ือสร้างโอกาสในการพัฒนาสินค้าใหม่ออกสู่ตลาด
หรือช่วยให้ประสิทธิภาพในการท างานขององค์กรสูงขึ้น  (Cohen and Levinthal 1990) ทฤษฎี
ความสามารถในการรับนวัตกรรมจะเกิดได้จากสองมิติหลัก คือมิติภายนอกองค์กรเช่นวิวัฒนาการของ
เทคโนโลยี และมิติภายในองค์กร เช่นกระบวนการเรียนรู้ กระบวนการถ่ายทอดความรู้ขององค์กร 
การปฏิรูปองค์กรให้ตระหนักในเรื่องนวัตกรรม เน้นความสามารถในการรับปัจจัยที่เข้ามามีผลกระทบ
และการวิเคราะห์กรอบให้เกิดความสมดุล(Smith 2006) ในแผนภาพที่ 2.9 เป็นภาพที่แสดงการ
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เตรียมการที่ท าให้มองเห็นได้ถึงระดับการยอมรับ การผสมผสาน และการประยุกต์ใช้ในการท างาน ใน
ภาพได้ที่ด้านบนได้แสดงสภาพแวดล้อมภายนอกซึ่งคือวิวัฒนาการทางเทคโนโลยีที่เกิดขึ้น และที่
ด้านล่างเป็นสภาพแวดล้อมภายในขององค์กร ในกรอบนี้เป็นส่วนหนึ่งของความสามารถในการรับ
นวัตกรรมขององค์กรที่มุ่งเน้นการผสมกลมกลืน ดังนั้นการเชื่อมโยงจากสภาพแวดล้อมภายนอกที่
ต้องการในช่องนี้หมายถึง ช่องทางจากแนวคิดภายนอกและโอกาสในการน ามาประยุกต์ใช้ในองค์กร 
ถ้ามีความสามารถในการรับที่มีประสิทธิภาพองค์กรจะได้รับประโยชน์อย่างมากมาย  (Smith 2006)  
จากกรอบความสามารถในการรับนวัตกรรมนี้ (Ettlie 2006) กล่าวว่าความสามารถในการรับรู้ ซึมซับ
และประยุกต์ใช้แนวคิดใหม่ๆ องค์กรจะต้องรักษาความสมดุลระหว่างสิ่งแวดล้อมภายนอกองค์กรและ
สิ่งแวดล้อมภายในองค์กรเพ่ือให้นวัตกรรมเกิดประสิทธิภาพอย่างสูงสุดและบรรลุผลขององค์กร 

 
ภาพที่ 2.9 Absorptive Capacity 
ที่มา: (Ettlie 2006, Smith 2006) 

 
Cohen และ Levinthai, (1990) ได้น าเสนอว่าการผสมกลมกลืนกันขึ้นอยู่กับความสามารถ

ที่จะน าแนวคิดจากภายนอกและการรับรู้แนวคิดดังกล่าวภายในองค์กรที่มีการเผยแพร่องค์ความรู้ให้
ทั่วทั้งองค์กรในทุกระดับถือเป็นเรื่องที่มีความส าคัญอย่างยิ่ง ดังนั้นทฤษฎีความสามารถในการรับ
นวัตกรรมนั้นจึงขึ้นอยู่กับประสิทธิภาพการสื่อสารภายในว่าสามารถลบล้างภาพความแตกต่างใน
องค์กรได้หรือไม่ โดยพวกเขาได้จ าแนกปัจจัยออกเป็น 3 ประการที่ส่งผลให้ความสามารถขององค์กร
เกิดการพัฒนาและขยายตัวในการเรียนรู้ซึมซับนวัตกรรมและน าความคิดใหม่ๆไปประยุกต์ใช้ดังนี้  
(1)การเปิดรับความรู้ใหม่  (2)พ้ืนฐานความรู้เดิม (3)ความหลากหลายของประสบการณ์ นั่นคือการที่
องค์กรและบุคคลากรได้ใช้ประโยชน์จากโครงข่ายและพัฒนาองค์ความรู้ใหม่จะต้องท าไปพร้อมๆกับ
ความสัมพันธ์เกี่ยวโยงหรือต่อยอดองค์ความรู้เดิมขององค์กร รวมทั้งต้องมีความหลากหลายของ
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ประสบการณ์ในองค์กรนั้นๆ ซึ่งถือว่าเป็นปัจจัยที่ต้องให้ความส าคัญในการซึมซับหรือรับแนวคิดทาง
นวัตกรรม ส าหรับองค์ความรู้เดิมขององค์กรเป็นพ้ืนฐานที่ส าคัญเพราะขอบเขตการรับแนวคิดจาก
ภายนอกและการกระตุ้นในการรับแนวคิดนั้นขึ้นอยู่กับความหลากหลายของประสบการณ์ขององค์กร
ด้วย 

2.1.7 วงจรชีวิตผลิตภัณฑ์ (Product Life Cycle) 
ทุกอุตสาหกรรมมีวงจรชีวิตที่เป็นรูปแบบทั่วไป รูปแบบที่ว่านี้อาจเป็นการเปลี่ยนแปลงใน

ผลิตภัณฑ์ ตลาด หรือคู่แข่งตลอดวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ์ (Product life cycle: PLC) หรืออาจกล่าว
ได้ว่าผลิตภัณฑ์มีวงจรชีวิตเพ่ือยืนยันว่า ชีวิตผลิตภัณฑ์มีข้อจ ากัด มีการขายผลิตภัณฑ์ผ่านขั้นตอนที่
แตกต่างกัน มีโอกาสและปัญหารวมถึงผลิตภัณฑ์ท่ีจ าเป็นต้องมีการตลาดที่แตกต่างกัน มีการผลิตและ
การจัดซื้อกลยุทธ์ในแต่ละขั้นตอนของวงจรชีวิต(O’sullivan and Dooley 2009) 

วงจรชีวิตผลิตภัณฑ์เกิดขึ้นได้กับผลิตภัณฑ์ทุกชนิดที่จ าหน่ายในตลาด เมื่อมีการน าเสนอ
ผลิตภัณฑ์สู่ตลาด มียอดขายที่ส่งผลก าไรให้บริษัท จากนั้นผลิตภัณฑ์ก็เสื่อมถอยไปจากตลาดและใน
ที่สุดมีการทดแทนด้วยผลิตภัณฑ์ใหม่ วงจรชีวิตผลิตภัณฑ์สามารถแบ่งออกได้เป็น4 ขั้นตอน(ภาพที่ 
2.10 )ได้แก่ ขั้นแนะน า( introduction)  ขั้นเติบโต(growth) ขั้นโตเต็มที่ (maturity)  ขั้นตกต่ า
(decline) ขั้นแนะน าคือช่วงเวลาของการเติบโตของยอดขายที่ช้าผลิตภัณฑ์เป็นที่รู้จักในตลาด  ยังไม่
ค่อยมีผลก าไรเนื่องจากมีการลงทุนในการผลิตและมีค่าใช้จ่ายสูงในการเปิดตัวผลิตภัณฑ์  ขั้นเติบโต
เป็นช่วยที่มีการยอมรับของตลาดอย่างรวดเร็วและและมีการพัฒนาไปไปผลก าไรอย่างยั่งยืน  ในขั้นโต
เต็มที่เป็นการชะลอตัวในการเติบโตของยอดขายเนื่องจากผลิตภัณฑ์ที่ประสบความส าเร็จเป็นที่
ยอมรับของลูกค้ามีศักยภาพมากที่สุด ผลก าไรคงที่หรือปรับตัวลดลงเนื่องจากการแข่งขันที่เพ่ิมข้ึน ขั้น
ตกต่ าเป็นช่วงที่ผลก าไรมีน้อยเนื่องจากการขายลดลง (Kotler 2003)  

 
   

ภาพที่ 2.10 วงจรชีวิตผลิตภณัฑ์ 
ที่มา: (Kotler 2003) 
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เนื่องจากรูปแบบของวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์มีรูปทรงและระยะเวลาที่คงที่ตามล าดับขั้นตอนจึง
สามารถใช้ในการวางแผนและควบคุมได้แต่ไม่ใช่ส าหรับการคาดการณ์ แนวคิดของวงจรชีวิต
ผลิตภัณฑ์ช่วยแปลผลิตภัณฑ์และการเคลื่อนไหวทางการตลาดที่เก่ียวข้อง นอกจากนี้การเปลี่ยนแปลง
ของคู่แข่งก็มีบทบาทส าคัญในการสร้างรูปทรงของวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์  คู่แข่งอาจมีการพัฒนา
โครงสร้างตามอุตสาหกรรมในปัจจุบันโดยการเพ่ิมประเภทของความต้องการและการแบ่งปันต้นทุนใน
การพัฒนาตลาด การปรากฏตัวของคู่แข่งสามารถเพ่ิมความต้องการของอุตสาหกรรมในภาพรวมและ
ขั้นตอนการขายของบริษัท (Porter 2004) 

2.1.8 การพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ (New Product Development) 
ผลิตภัณฑ์ใหม่หมายถึงผลิตภัณฑ์ที่ไม่เคยมีการผลิตมาก่อนในตลาด หรือเป็นผลิตภัณฑ์ที่ มี

การปรับปรุงใหม่โดยการดัดแปลงผลิตภัณฑ์เดิมให้มีความแปลกใหม่ สิ่งส าคัญในการพัฒนาผลิตภัณฑ์
ใหม่คือการตอบสนองความพึงพอใจและความต้องการของผู้บริโภค และเนื่องจากในปัจจุบันสภาพ
ตลาด(Market place) มีการแข่งขันสูงและความก้าวหน้าของเทคโนโลยี (Technological pressure) 
เป็นไปอย่างรวดเร็วท าให้มีผลิตภัณฑ์ใหม่ในตลาดจ านวนมาก ส่งผลให้วงจรชีวิตของผลิตภัณฑ์ ( life 
cycle) สั้นลง (รัตนา ตันฑเทอดธรรม 2012)  

 
ประเภทของผลิตภัณฑ์ใหม่ 
(Wheelwright and Clark 1992) ได้แบ่งประเภทของผลิตภัณฑ์ไว้ดังแสดงไว้ในภาพที่ 2.11  

 

 
 

ภาพที่ 2.11 Type of New product 
ที่มา : (Wheelwright and Clark 1992) 
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- Derivative and support product เป็นการเปลี่ยนรายละเอียดโดยใช้การปรับต าแหน่ง
ทางการตลาดตามกลยุทธ์บริษัท เหมาะส าหรับกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ์ด้วย Stage 
Gate 

- Platform Products (product improvement) เปลี่ยนสายการผลิต หน้าที่ไม่ต่างกัน เน้น
การวิจัยตลาดเชิงลึก 

- Breakthrough Product (New to the world) ใช้เวลานานในการเปลี่ยนแปลง มีความ
เสี่ยงสูง อาศัยกลยุทธ์ วิสัยทัศน์ และการค้นพบสิ่งใหม่ 

ส าหรับผลิตภัณฑ์อาหารที่จัดได้ว่า”ใหม”่ โดยบริษัทอาหาร (Linnemann, Benner et al. 
2006) ได้จ าแนกประเภทไว้ดังนี้  

(1)  ผลิตภัณฑ์ลอกเลียนแบบ (Me-too product) เป็นผลิตภัณฑ์ที่มีลักษณะเช่นเดียวกับ
ผลิตภัณฑ์ที่มีอยู่เดิมแต่มีการผลิตโดยบริษัทอ่ืน ประเภทของผลิตภัณฑ์ใหม่นี้เป็นกลุ่มที่ใหญ่ที่สุดของ
ผลิตภัณฑ์อาหารใหม่ 

(2)  ผลิตภัณฑ์ที่เกิดจากการขยายสายการผลิต (Line extensions) เกิดเป็นสิ่งใหม่ที่แตกต่าง 
(new variants) ในผลิตภัณฑ์ที่รู้จักกันดีอยู่แล้ว เช่นมีกลิ่นรสแบบใหม่ (new flavors) ในผลิตภัณฑ์ที่
มีอยู่หรือมีรสชาติใหม่ (New tastes) ในผลิตภัณฑ์กลุ่มเดียวกันขั้นตอนการออกแบบของผลิตภัณฑ์
เหล่านี้สามารถถูกท าให้โดดเด่นด้วยความพยายามและเวลาในการพัฒนาค่อนข้างน้อย มีการ
เปลี่ยนแปลงเล็กน้อยในกระบวนการผลิตและในกลยุทธ์ทางการตลาดรวมถึงมีผลกระทบเล็กน้อย
เกี่ยวกับเทคนิคการจัดเก็บและ/หรือการจัดการ 

(3)  ผลิตภัณฑ์ที่มาจากการสร้างแนวคิดใหม่ในผลิตภัณฑ์เดิม (Repositioned existing 
products) โดยการปรับผลิตภัณฑ์โดยไม่เปลี่ยนแปลงคุณสมบัติหลักเป็นความใหม่ซึ่งเกิดจากมุมมอง
และทัศนคติในการรับรู้ของผู้บริโภคมากกว่าที่จะเกิดจากการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีของตัวสินค้า
เอง ตัวอย่างเช่น มีความสนใจผลิตภัณฑ์เพ่ือสุขภาพกันมากขึ้น ยี่ห้อเนยเทียม (Margarine brand) 
จึงได้มีการปรับเปลี่ยนการรับรู้ของผู้บริโภคว่าเป็นสารธรรมชาติของโทโคฟิโรล (tocopherol) หรือ
วิตามินอี 

(4) ผลิตภัณฑ์เดิมที่มีการปรับเปลี่ยนรูปแบบใหม่  (New form of existing products) เป็น
การปรับเปลี่ยนรูปแบบใหม่ในผลิตภัณฑ์ท่ีมีอยู่เดิม (เช่นการแก้ไข การท าให้เป็นเม็ด การท าให้เข้มข้น 
แพร่กระจาย การท าแห้ง หรือการแช่แข็ง) ตัวอย่างเช่นซุปแห้ง ผลิตภัณฑ์เหล่านี้อาจต้องใช้เวลาใน
การพัฒนาอย่างมาก และสิ้นเปลืองในการซื้ออุปกรณ์ต่างๆ รวมถึงคิดค้นบรรจุภัณฑ์ใหม่ๆ ที่อาจ
แตกต่างไปจากอุปกรณ์และบรรจุภัณฑ์ที่มีอยู่เดิม เพ่ือให้คุณสมบัติทางกายภาพของผลิตภัณฑ์มีการ
เปลี่ยนแปลงอย่างเห็นได้ชัดเจน 
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      (5)  การปรับปรุงสูตรใหม่ของผลิตภัณฑ์ที่มีอยู่ (Reformulation of existing products) 
กลุ่มนี้เกี่ยวข้องกับการท าผลิตภัณฑ์ให้เป็นที่รู้จักด้วยการใช้สูตรใหม่ๆ เหตุผลในการท าสูตรใหม่ได้แก่
สามารถลดค่าใช้จ่ายของส่วนผสม ต้องการจัดหาวัตถุดิบบางอย่างที่ แตกต่างกัน หรือปรับปรุง
ส่วนผสมใหม่ให้มีลักษณะที่ดีขึ้น  เช่นผลิตภัณฑ์มีสีดีขึ้น  มีการปรับปรุงรสชาติ   มีเส้นใยมากขึ้น มี
ไขมันน้อยเป็นต้น ขั้นตอนการออกแบบส าหรับผลิตภัณฑ์เหล่านี้มักจะมีราคาไม่แพงและความ
ต้องการเวลาในการพัฒนาค่อนข้างสั้น อย่างไรก็ตามส าหรับผลิตภัณฑ์ที่มีการเปลี่ยนแปลงเล็กน้อยใน
องค์ประกอบอาจมีผลกระทบที่ยิ่งใหญ่ เช่นสารเคมี หรือจุลินทรีย์ที่มีผลต่ออายุการเก็บ 
     (6) บรรจุภัณฑ์ใหม่ของผลิตภัณฑ์ที่มีอยู่ (New packaging of existing products) เป็นสิ่งที่
เกี่ยวข้องกับการยอมรับผลิตภัณฑ์ด้วยแนวคิดบรรจุภัณฑ์ใหม่ ตัวอย่างเช่น ใช้เทคนิคในการดัดแปลง
บรรยากาศในบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุการเก็บของผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายซึ่งผลิตภัณฑ์อาจต้องมี
รูปแบบการประยุกต์ใช้รูปแบบใหม่ (เช่นบรรจุภัณฑ์ส าหรับไมโครเวฟ) นอกจากนี้ ยังมีแนวคิดบรรจุ
ภัณฑ์ใหม่อาจต้องใช้อุปกรณ์บรรจุภัณฑ์ที่มีราคาแพง 
      (7) ผลิตภัณฑ์ที่ เป็นนวัตกรรม (Innovative products) เป็นการเปลี่ยนแปลงเพ่ือให้ได้
ผลิตภัณฑ์แปลกใหม่ที่แตกต่างจากผลิตภัณฑ์ที่มีอยู่เดิม ซึ่งในการเปลี่ยนแปลงจะต้องมีการเพิ่มคุณค่า
ให้มากขึ้น  ขั้นตอนการออกแบบทั่วไปใช้เวลานานกว่าและราคาแพงมากเมื่อมีความต้องการในการ
เปลี่ยนแปลงสินค้า ตลาดยังคงมีค่าใช้จ่ายที่สูงและมีความเสี่ยงต่อความล้มเหลวสูงกว่าวิธีการอ่ืน 
เพราะผู้บริโภคอาจต้องมีการศึกษาถึงความแปลกใหม่ อย่างไรก็ตามบางกรณีเวลาและค่าใช้จ่ายของ
นวัตกรรมก็มีค่อนข้างน้อย ตัวอย่างเช่น ในกรณีของสินค้าพร้อมปรุง  (ready-to-cook product) ที่
ประสบความส าเร็จได้มีการท าโดยการประกอบผักแช่แข็งและขนมแช่แข็งบนถาด 
      (8) ผลิตภัณฑ์ที่มีการสร้างสรรค์ (Creative products) ที่เรียกว่าผลิตภัณฑ์ใหม่ที่แท้จริง 
ประเภทของผลิตภัณฑ์นี้ได้มีการอธิบายว่าเป็นหนึ่งที่เกิดขึ้นใหม่ เช่น ผลิตภัณฑ์ที่ไม่เคยเห็นมาก่อน
ตัวอย่างโดยทั่วไปเป็นอาหารโปรตีนใหม่ (หรือทดแทนเนื้อสัตว์) ที่ผลิตจากโปรตีนผัก 

  ประเภทของโครงการการพัฒนาผลิตภัณฑ์ (Types of Product Development Projects) 
(Ulrich and Eppinger 2012) ได้แบ่งประเภทของโครงการพัฒนาผลิตภัณฑ์แบ่งออกเป็น 4 

ชนิดได้แก ่ 
(1) New Product platforms: ประเภทของโครงการนี้เกี่ยวข้องกับความพยายามในการ

พัฒนาที่ส าคัญโดยการสร้างครอบครัวใหม่ของผลิตภัณฑ์บนพ้ืนฐานของแพลตฟอร์มใหม่ที่พบ
โดยทั่วไป 
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 (2) สินค้าที่ เป็นอนุ พันธ์ของแพลตฟอร์มผลิตภัณฑ์ที่มีอยู่  (Derivatives of existing 
product platforms):  โครงการเหล่านี้ได้ขยายแพลตฟอร์มผลิตภัณฑ์ที่มีอยู่ให้ดีขึ้นในตลาดที่คุ้นเคย
หนึ่งผลิตภัณฑ์ใหม่หรือมากกว่าหนึ่งผลิตภัณฑ์ใหม่ 

(3) Incremental improvements to existing products:  โครงการเหล่านี้อาจเกี่ยวข้อง
กับการเพ่ิมขึ้นหรือแก้ไขคุณสมบัติบางอย่างของผลิตภัณฑ์ที่มีอยู่เพ่ือรักษาสายผลิตภัณฑ์ในปัจจุบัน
และเพ่ือการแข่งขัน 

 (4) Fundamentally new product:  โครงการ เหล่ านี้ เ กี่ ยวข้องกับผลิตภัณฑ์หรื อ
เทคโนโลยีการผลิตที่มีความแตกต่างอย่างรุนแรงและอาจช่วยให้ไปอยู่ในที่ใหม่และตลาดที่ไม่คุ้ นเคย 
โครงการดังกล่าวนี้แท้จริงแล้วเกี่ยวข้องกับความเสี่ยงที่มากขึ้น หากแต่ในระยะยาวความส าเร็จของ
องค์กรอาจข้ึนอยู่กับสิ่งที่เรียนรู้ผ่านโครงการที่ส าคัญเหล่านี้ 

กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ์อาหารใหม่ 
ในอุตสาหกรรมอาหารได้มีวิธีการพัฒนาผลิตภัณฑ์อาหารมาอย่างยาวนาน กิจกรรมขนาด

ใหญ่ที่เกิดขึ้นในช่วงแรก(the first large-scale activities) เกี่ยวข้องกับการถนอมอาหารเพ่ือที่จะให้
มีการบริโภคนอกฤดูเก็บเกี่ยว ต่อมาผลิตภัณฑ์อาหารได้กลายมาเป็นรูปแบบที่มีการเปลี่ยนแปลงจาก
วิธีการจากเดิมไปสู่การแปรรูปทางอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ ความต้องการของผู้บริโภคที่มีลักษณะ
คล้ายคลึงกันเป็นพ้ืนฐานที่ส าคัญของความส าเร็จในการพัฒนาอุตสาหกรรมรมซึ่งได้มีการน าเสนอ
อุตสาหกรรม ใหม่ๆที่มีความเกี่ยวพันธ์กัน ในระดับโลกการพัฒนาผลิตภัณฑ์อาหารเป็นสิ่งจ าเป็นต่อ
ประชากรที่เพ่ิมมากขึ้น อาหารที่มีคุณภาพและเพียงพอกับความต้องการยังเป็นการเพ่ิมความยั่งยืน
ของระบบห่วงโซ่อาหารอีกด้วย(Linnemann, Benner et al. 2006)  

ผู้บริโภคขับเคลื่อนให้เกิดการพัฒนาผลิตภัณฑ์อาหาร โดยการซื้อและบริโภคผลิตภัณฑ์ด้วย
เหตุที่เกี่ยวข้องกับลักษณะของผลิตภัณฑ์ แต่ยังได้รับอิทธิพลในด้านอ่ืนประกอบการตัดสินใจด้วยเช่น
วิธีการผลิต จึงได้มีการท าความเข้าใจชุดของคุณลักษณะที่มีคุณภาพ  (a set of quality attributes)
และได้มีการแบ่งออกเป็นตัวก าหนดปัจจัยที่มีคุณภาพภายในและตัวก าหนดปัจจัยที่มีคุณภาพ
ภายนอก (intrinsic and extrinsic quality determinants) ตัวก าหนดคุณภาพภายในหมายถึง
คุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ทางกายภาพเช่น รสชาติ(tast)  รสสัมผัส (texture)  และการเก็บรักษา
(shelf life) ปัจจัยภายในเหล่านี้สามารถวัดได้ในลักษณะที่เป็นวัตถุประสงค์ และบางส่วนยังสามารถ
รับรู้ได้ทางประสาทสัมผัส (sensory perception) เช่นการมองดู  ความรู้สึกและกลิ่นของอาหาร 
ส าหรับในส่วนรสสัมผัส (Texture)สามารถใช้วิธีการทางกายภาพและทางเคมีช่วยปรับปรุง
องค์ประกอบที่เป็นผนังเซลล์ของวัสดุที่ใช้ประกอบอาหาร (cell wall material) และโครงสร้างของ
อาหารได้ คุณสมบัติอ่ืนๆที่เป็นคุณภาพจากปัจจัยภายในได้แก่รูปร่าง คุณค่าทางโภชนาการ ความสด 
ความปลอดภัยและลักษณะที่ปรากฏ การประกอบร่วมกันของคุณลักษณะทั้งหมดเหล่านี้จะเป็น
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ตัวก าหนดคุณภาพของผลิตภัณฑ์ภายใน  ส าหรับปัจจัยภายนอกจะเกี่ยวข้องกับวิธีการที่ใช้ในการผลิต
อาหาร เช่นการใช้สารก าจัดศัตรูพืช กฎระเบียบทางการค้าที่เป็นธรรม  (fair trade regulations)  
ชนิดของวัสดุบรรจุภัณฑ์  เทคโนโลยีการการแปรรูปที่เฉพาะเจาะจง หรือการใช้ชีวิตดัดแปลง
พันธุกรรมในระหว่างการผลิตของวัตถุดิบ ปัจจัยภายนอกเหล่านี้โดยปกติแล้วไม่มีอิทธิพลโดยตรงกับ
ลักษณะของผลิตภัณฑ์ แต่ยังมีความส าคัญในการก าหนดนโยบายการจัดซื้อของผู้บริโภคบางส่วน 

ในหมวดนี้จะกล่าวถึงตัวก าหนดคุณภาพภายในที่เกี่ยวข้องกับการตัดสินใจซื้อของผู้บริโภค 
จะเห็นว่าทุกวันนี้ผู้บริโภคมีความรู้ที่มากขึ้นเนื่องจากมีการศึกษาที่ สูงขึ้นและข้อมูลข่าวสารมีการ
พัฒนาที่ดีขึ้น รวมถึงมีความกังวลมากขึ้นเกี่ยวกับปัญหาทางสังคมและสิ่งแวดล้อม  การรับรู้ของ
ผู้บริโภคเกี่ยวกับคุณภาพจึงมีลักษณะที่ลึกและกว้างขึ้นและใส่ใจกับคุณภาพของอาหารที่พวกเขาซื้อ
มากขึ้นดังนั้นการท าธุรกิจอาหารให้ประสบความส าเร็จจึงมีความจ าเป็นต้องขับเคลื่อนการพัฒนา
ผลิตภัณฑ์อาหารให้มีการเคลื่อนที่เข้าสู่เป้าหมาย ซึ่งเป้าหมายจะต้องสอดคล้องกับการรับรู้ของ
ผู้บริโภคในเชิงบวกโดยมีลักษณะดังภาพประกอบในภาพที่ 2.12 

 

 
 
 
 

 
 

        
 
 

ภาพที่ 2.12 การรับรู้เกี่ยวกับอาหารโดยผู้บริโภค (Food perception by consumers) 
ทีมา:  (Sijtsema, Linnemann et al. 2002)  

การพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่เป็นกิจกรรมที่ส าคัญที่สุดส าหรับอุตสาหกรรมอาหารเนื่องจากทุก
ตลาดมีการเปลี่ยนแปลงอย่างมีนัยส าคัญในช่วงเวลาการผลิตอันสั้น (short time-scales) จะเห็นว่า
ผลิตภัณฑ์ใหม่ๆปรากฏขึ้นอยู่เสมอส าหรับผลิตภัณฑ์เดิมที่มาถึงจุดสิ้นสุดของวงจรชีวิต (life cycles)
จะถูกถอดถอนออกไปและผลิตภัณฑ์ที่มีอยู่จ านวนมากอยู่ภายใต้การปรับเปลี่ยนกระบวนการภายใน
ของตัวเอง อาจเป็นสูตร (formulation) หรือบรรจุภัณฑ์(packaging)  ถึงแม้จะไม่มีโอกาสท าให้
ปรากฏถึงมือผู้บริโภคก็ตาม  แต่การพัฒนาให้เกิดความใหม่หรือการคงอยู่ของกระบวนการหรือ
ผลิตภัณฑ์อาหารถือได้ว่าเป็นกิจกรรมของของการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่  ผู้ผลิตอาหารได้มีการ
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ขับเคลื่อน  เพ่ือให้เกิดการพัฒนาตามความต้องการของของผู้บริโภคและแนวโน้มทางการตลาด  หรือ
อาจเป็นการเปลี่ยนแปลงเพ่ือให้เกิดการพัฒนาทางด้านเทคโนโลยีในกระบวนการของอาหาร  ความ
ต้องการของผู้บริโภคเก่ียวกับผลิตภัณฑ์อาหารมีความซับซ้อนมาก  มีการตอบสนองต่อปัจจัยภายนอก
ที่หลากหลายรวมถึงมีการเปลี่ยนแปลงในช่วงระยะเวลาสั้นๆและคาดเดาไม่ได้ในบางกรอบเวลา การ
เปลี่ยนแปลงความต้องการของผู้บริโภคดังกล่าวนี้ท าให้บริษัทผู้ผลิตอาหารจ าเป็น ต้องตอบสนองผ่าน
ทางการตลาดที่พวกเขาเชี่ยวชาญไปสู่โอกาสส าหรับผลิตภัณฑ์อาหารใหม่ ซึ่งจะต้องใช้สามารถทาง
วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีของบริษัท การตอบสนองต้องมีความรวดเร็วเพ่ือความม่ันใจในการแข่งขัน
ด้วยการใช้แนวทางของการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่(New product development: NPD)อย่างมี
ประสิทธิภาพ (Kelly, Moore et al. 2008)  

ขั้นตอนหลักของการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ในบริบทของการพัฒนาผลิตภัณฑ์อาหารมี
หลากหลายรูปแบบที่แตกต่างกันไปแต่มีปัจจัยหลายอย่างที่ใช้ร่วมกันได้ในแต่ละโครงการเช่น 

(1) การคัดกรอง (Screening) ได้แก่ ความเข้มงวด(rigorous )และการประเมินผลการ
วิเคราะห์แนวคิดและงานต้นแบบ(prototypes) เพ่ือให้มั่นใจว่ามีความคุ้มค่าและสามารถผ่านไปยัง
ขั้นตอน(stages)ของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ์ในล าดับต่อๆมา ที่ปลายกว้างของภาพจะเห็นว่า
ความคิดในครั้งแรกมีจ านวนที่มากในล าดับถัดๆไปจะมีการคัดกรองซึ่งจะท าให้ภาพมีลักษณะค่อยๆ
แคบลงตามความก้าวหน้า ขึ้นสุดท้ายเป็นการเปิดตัวสินค้าในตลาด( launched)  ในทางทฤษฎี
กระบวนการคัดกรองที่ใช้ควรมีขยายโอกาสในการอยู่รอด ผลิตภัณฑ์ที่อยู่รอดมีแนวโน้มที่จะ
ตอบสนองต่อความคาดหวังของผู้บริโภคและประสบความส าเร็จในตลาด 

(2)  Stages/gates: โครงสร้างที่มีลักษณะเหมือนกรวยของ NPD (ดังภาพที่  2.13)   ซึ่งจะ
แบ่งออกเป็นขั้นตอนต่อเนื่องที่มีลักษณะเฉพาะของกระบวนการภายใต้การด าเนินการ ในแต่ละ
ขั้นตอนเป็นการเชื่อมต่อไปยังประตูถัดไปซึ่งจะมีการทดสอบอย่างเข้มงวดขึ้น (เช่นการคัดกรอง ) เพ่ือ
พิจารณาว่าผลิตภัณฑ์มีความก้าวหน้าที่ เพียงพอ  เช่นพิจารณาจากตอบสนองของผู้บริโภค 
ประสิทธิภาพของผลิตภัณฑ์ ความส าเร็จในอายุการเก็บรักษา เพ่ือที่จะยินยอมให้มีการพัฒนาไปสู่ขั้น
ต่อไป ประตู(Gate)เหล่านี้แสดงถึงจุดในการตัดสินใจว่าจะมีความพยายาม มีค่าใช้จ่ายที่จ าเป็นใน
ขั้นตอนต่อไปของกระบวนการบนพ้ืนฐานของโอกาสที่ผลิตภัณฑ์สุดท้ายจะประสบความส าเร็จ 
ผลิตภัณฑ์ที่ล้มเหลวจากการส่งผ่านประตูอาจจะถูกทิ้งหรือเปลี่ยนเส้นทางกลับขึ้นไปยังกระบวนการ
ของขั้นตอนก่อนหน้านี้เพ่ือท าการประเมินหรือปรับเปลี่ยนใหม่นอกจากนี้จะต้องมีการบริหารจัดการ
องค์กรที่แข็งแกร่งเพ่ือพิจารณาความคิดที่มีเหตุมีผลสอดคล้องกับกลยุทธ์ขององค์กร  การเงิน และสิ่ง
อ านวยความสะดวก  ผลิตภัณฑ์ในเชิงพาณิชย์ (Commercialization) หนึ่งในความท้าทายที่ส าคัญ
ของการพัฒนาผลิตภัณฑ์คือการเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ต้นแบบไปยังการผลิตในประมาณที่เพ่ิมขึ้น
(Increasing scales) ถือได้ว่าเป็นความก้าวหน้าของการพัฒนาผลิตภัณฑ์ โดยทั่วไปในขั้นตอนแรกๆ
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ของกระบวนการ พัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่มีหลากหลายทางเลือกส าหรับวิธีการและกระบวนการอาจผ่าน
ทางการทดสอบปริมาณในระดับเล็ก (small scale) ในห้องปฏิบัติการมีเพียงต้นแบบ (prototypes) 
ที่ประสบความส าเร็จที่ถูกส่งผ่านการผลิตในระดับต้นแบบ (pilot-scale) ไปยังการผลิตในเชิงพาณิชย์
(commercial-scale) ซึ่งขั้นตอนต่อมาของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่มีความเกี่ยวข้องกับ
ผู้บริโภคในการประเมินผลิตภัณฑ์ต้นแบบซึ่งขนาดของการทดสอบดังกล่าวมีผลต่อขนาดต้นแบบที่
อาจท าการผลิต 

 

  
 
 
 
 
  
 

 
ภาพที่ 2.13  Innovation funnel stage gate 

ที่มา:  ดัดแปลงจาก (Ettlie 2006, Smith 2006) 
 
2.2 แนวคิด เกี่ยวกับอาหารพร้อมปรุงพร้อมรับประทาน 

จากวิวัฒนาการทางเศรษฐกิจและสังคม(The socio-economic evolutions) ท าให้เกิดการ
ด าเนินชีวิตที่เร่งรีบ คนส่วนใหญ่ต้องท างานหนักมากขึ้น ท าให้มีเวลาน้อยลง อาหารพร้อมบริโภค 
(ready meals) ได้กลายเป็นทางออกที่ได้รับความนิยมส าหรับคนทันสมัยมากขึ้น เนื่องจากนอกจาก
ความสะดวกสบายที่มีไม่แพ้อาหารส าเร็จรูปอ่ืนๆ คุณภาพ และสุขอนามัยที่สามารถตอบสนองต่อ
กระแสความใส่ใจของผู้บริโภคได้มากกว่า  
2.2.1 ค าจ ากัดความของอาหารพร้อมรับประทาน  

มีหลายค าที่เกี่ยวข้องกับอาหารพร้อมรับประทาน ในส่วนนี้จึงได้ให้ค าจ ากัดความของค าที่มี
ลักษณะใกล้เคียงหรือสอดคล้องกันเพ่ือให้เกิดความชัดเจนในการศึกษาดังนี้  อาหารสะดวก
(Convenience food) อาหารทดแทนมือ้อาหารที่บ้าน (Home Meal Replacement: HMR) อาหาร
พร้อมรับประทาน (ready meals)  
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(Traub and Odland 1997) ได้ให้ความหมายของอาหารสะดวกไว้ดังนี้ 
“อาหารที่มีการเตรียมทั้งหมดหรือบางส่วนที่ซึ่งให้ความส าคัญกับ เวลาในการเตรียม 

(Prepared time) ทักษะการท าอาหาร (culinary skills) หรือปัจจัยในด้านพลังงาน (energy input) 
ที่ได้ถูกถ่ายโอนมาจากห้องครัวที่บ้านเพ่ือการแปรรูป (processor) และการจัดจ าหน่าย (distributor) 
ส าหรับเครื่องดื่มน้ าอัดลม (soft drinks) ขนมกรุบกรอบ (dry snacks) และธัญพืชพร้อมรับประทาน
ได้ถูกรวมอยู่ในความหมายนี้ด้วยถึงแม้ว่าจะไม่ได้ถูกเตรียมที่บ้านก็ตาม” 

(De Boer, McCarthy et al. 2004) ได้ให้ความหมายอาหารสะดวกไว้ว่า  “ทุกผลิตภัณฑ์ที่
ได้รับการแปรรูปในระดับทุติยภูมิ (secondary processing) ได้แก่ อาหารพร้อมปรุง (ready meals) 
เนื้อสัตว์แปรรูป พิซซ่า พาย ผลิตภัณฑ์แต่งรส (savory products) ไอศกรีมและผลิตภัณฑ์ขนม 
(confectionery product) ขนมหวานที่ท าจากนม (dairy desserts) และผลิตภัณฑ์อ่ืนๆที่เตรียมไว้
ส าหรับผู้บริโภค” 

อาหารทดแทนมื้ออาหารที่บ้าน (Home Meal Replacement: HMR) 
(Grier 2001) ได้อธิบายไว้ในรายงานการวิเคราะห์ตลาด ว่า สถาบันทางการตลาดอาหาร 

(The Food Marketing Institute: FMI) ในวอชิงตันได้ให้ความหมายในอภิธานศัพท์ (glossary) ว่า
เป็นอาหารที่ถูกเตรียมไว้ในร้าน (store) และมีการบริโภคที่บ้านหรือที่ร้าน ซึ่งผู้บริโภคอาจมีการ
เตรียมเพียงเล็กน้อยหรือไม่ต้องมีการเตรียมเลย” นอกจากนี้ (Costa, Dekker et al. 2001) ได้มีการ
แบ่งหมวดของ HMR ตามลักษณะความสะดวกได้เป็น 4 ประเภทดังตารางที่ 2.1 

 

ตารางที่ 2.1 การจ าแนกประเภทของ HMR โดยค านึงถึงระดับของความสะดวก 
               (Convenience class) 
ระดับของความสะดวก รายละเอียด ตัวอย่างผลติภณัฑ์ทางการค้า 
Ready to eat HMR ที่มีการบริโภคจากการซื้อได้เลย

โดยไม่ต้องมีการเตรียมเอาไว้ก่อน 
แซนวิชและสลัดแช่เย็น พายแช่เย็น สลัด
กระป๋อง  อาหารจานหลัก และขนมขบ
เคี้ยว 

Ready to heat HMR ที่ต้องการความร้อนปานกลาง  

ก่อนบริโภค ซึ่งมีการแปรรูปผลิตภัณฑ์
จนได้ออกมาเป็นผลิตภัณฑ์ เหมาะ
ส าหรับการบริโภคทันทีหลังจากทิ้งไว้
ให้ละลาย(trawling) หรือ  เติมน้ าอุ่น 

พิซซ่าแช่เย็นหรือแช่แข็ง อาหารที่มีการแช่
แข็ง ขนมขบเคี้ยวหรือซุปแป้ง สปาเก็ตตี้
แป้ง ซุปและอาหารจานหลัก 
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ตารางที่ 2.1 การจ าแนกประเภทของ HMR โดยค านึงถึงระดับของความสะดวก 
               (Convenience class) 
ระดับของความสะดวก รายละเอียด ตัวอย่างผลติภณัฑ์ทางการค้า 
Ready to end-cook HMR ที่ต้องการความร้อนที่เพียงพอ ใน

การปรุงอาหารจนเสร็จก่อนท่ีจะท าการ
บริโภค 

ลาซานญ่า(lasagna) แช่เย็นและแช่แข็ง  
อาหารบางอย่างที่มีการแช่แข็ง พาสตา
อบแห้ง(dehydrate pasta) 

Ready to cook HMRที่มีการเตรียมน้อยท่ีสุดในการปรงุ
อาหาร(การตัดเล็ม แกะเปลือก ปอก
เปลือก ตัด ล้าง ฯลฯ)แต่ยังคงต้องมี
ก า รปรุ งของอาหารทั้ งหมดหรื อ
บางส่วนท่ีเป็นส่วนประกอบ 

อาหารทะเลแช่แข็ง  เนื้อดิบแช่เย็น หรือ 
ปลาแลต่ัดแต่ง ปลาทะเลตดัแต่งดว้ยเศษ
ขนมปัง(raw frozen cut with 
breadcrumbs) และซอสผัก 

ที่มา : (Costa, Dekker et al. 2001) 
อาหารพร้อมรับประทาน (ready meals) 
(ACNielsen 2006) ได้ให้ค าอธิบายว่าอาหารพร้อมรับประทาน (Ready-to-eat meals หรือ 

Ready meals) หมายถึง “อาหารแช่งเข็งหรืออาหารสด ร้อนหรือเย็น ที่ถูกเตรียมไว้แล้วทั้งหมด เมื่อ
มีการซื้อรับประทานในร้านหรือเพ่ือน าไปรับประทานในที่อ่ืนๆ ซ่ึงไม่ใช่อาหารจานด่วน (fast food)”    

(Harris and Shiptsova 2007) ได้ระบุว่า”อาหารพร้อมรับประทานเป็นอาหารที่รวมถึง
เนื้อสัตว์ สัตว์ปีก อาหารทะเล พาสต้า อาหารประเภทผัก รวมถึงเครื่องปรุงหรือผลิตภัณฑ์ที่มีการปรุง
หรือเพ่ิมทักษะทางด้านสูตรอาหารเข้าไปโดยผู้ผลิตในขณะเตรียม เมื่อท าเสร็จ หรือ ท าให้เกิดความ
สะดวก ประเภทของอาหารพร้อมรับประทานสามารถแบ่งออกเป็น5ประเภทได้แก่ อาหารกระป๋อง 
(canned) อาหารในสภาวะปกติ (ambient) แช่แข็ง (Frozen) แช่เย็น (chilled) และอาหารแห้ง 
(dry)   

นอกจากนี้ (Spencer 2005) ยังมีการให้ความหมายของอาหารพร้อมรับประทานอย่าง
กว้างๆ ว่าเป็นอาหารที่มีการผสมรวมกันอย่างซับซ้อน (Complex assemblages) ของอาหารกึ่งสุก 
(pre- cooked food stuffs) ที่ถูกบรรจุไว้ด้วยกันและมีการขายทางตู้เย็นเพ่ือให้ผู้บริโภคซื้อปลีก
น าไปท ารับประทานได้อย่างรวดเร็ว  
2.2.2 ประเภทของอาหารพร้อมรับประทาน  

ส าหรับประเทศไทยแนวโน้มในการบริโภคอาหารส าเร็จรูปพร้อมรับประทานเริ่มเป็นที่นิยม
มากขึ้นเรื่อยๆในกลุ่มผู้บริโภคในปัจจุบัน ซึ่งพบว่าอาหารส าเร็จรูปพร้อมรับประทานที่วางจ าหน่ายใน
ท้องตลาดได้มีการพัฒนา  เพ่ือเพ่ิมความหลากหลายของประเภทอาหารและรูปแบบบรรจุภัณฑ์ 
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(อุตสาหกรรมสาร 2552) ได้แบ่งประเภทของอาหารส าเร็จรูปพร้อมรับประทานโดยจ าแนกตาม
ลักษณะการผลิตและการเก็บรักษาสามารถจ าแนกออกได้เป็น 4 ประเภทหลักๆ ดังนี้ 

(1) อาหารพร้อมรับประทานแช่เย็น (Chilled ready meals) เป็นผลิตภัณฑ์อาหารส าเร็จรูปที่มี
ความสะดวกในการบริโภค และความสดใหม่กว่าเทียบกับผลิตภัณฑ์แช่แข็ง 

 (2) อาหารพร้อมรับประทานแช่เยือกแข็ง (Frozen ready meals) เป็นผลิตภัณฑ์ที่เก็บไว้ได้
นานกว่าอาหารแช่เย็นสามารถน ามาอุ่นร้อนและทานได้ทันที หรือซื้อเก็บไว้ในตู้เย็นที่บ้านส าหรับ
น ามารับประทานได้ทุกเวลา 

(3) อาหารบรรจุกระป๋อง (Canned ready meals) สามารถเก็บได้นานในอุณหภูมิห้องไม่จ า เป็น
ต้องแช่ตู้เย็น 

(4) อาหารแห้ง (Dried ready meals) สามารถเก็บรักษาได้นานแต่จากการแปรรูปท าให้
กลายเป็นสินค้าที่ไม่มีความสด และขาดรสชาติที่แท้จริงของอาหาร 
 

ส าหรับอาหารพร้อมรับประทานในการศึกษาระบบการเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารนี้
จะไม่ได้รวมถึงประเภทอาหารบรรจุกระป๋อง และอาหารแห้ง และไม่รวมอาหารในกลุ่มผลไม้ 
เครื่องดื่ม ผลิตภัณฑ์นม ซอส เครื่องปรุงรส  น้ าพริกต่างๆ แต่จะหมายถึงเฉพาะอาหารส าเร็จรูปที่มี
ส่วนประกอบของเครื่องปรุงต่างๆ หลายชนิด ผ่านการปรุงเป็นเมนูเฉพาะและท าให้สุกแล้วก่อนจะ
บรรจุในบรรจุภัณฑ์ที่เหมาะสมผู้บริโภคเพียงเปิดบรรจุภัณฑ์ออกก็สามารถรับประทานอาหารนั้นได้
ทันที บางเมนูต้องน าอาหารไปอุ่นร้อนก่อนรับประทาน 

(มยุรี หาล าเจียก 2556) เขียนอธิบายไว้ในวารสารบรรจุภัณฑ์ไทย โดยได้แบ่งอาหารพร้อม
รับประทานได้เป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ ตามกระบวนการถนอมอาหารดังนี้ 

(1) อาหารพร้อมรับประทานที่ใช้ความเย็นเป็นกระบวนการถนอมอาหาร แบ่งได้เป็น 2 
ประเภทย่อยตามอุณหภูมิคือ 

อาหารพร้อมรับประทานประเภทแช่เย็น (Chilled Ready-to-Eat Food) นิยมใช้อุณหภูมิ
เพียง 2-6 องศาเซลเซียสในการเก็บรักษา ขนส่ง และจ าหน่าย สามารถรักษาคุณภาพของอาหารได้
นานเพียง 3-4 วัน ข้อดีของอาหารรับประทานประเภทนี้คือมีรสชาติใกล้เคียงกับอาหารปรุง เสร็จ
ใหม่ๆมาก ถ้าต้องการบริโภคร้อนก็จะใช้เวลาเพียงเล็กน้อยในการอุ่น ข้อเสียคืออายุการเก็บสั้นทั้ง
ผู้ผลิตและผู้บริโภคมักประสบกับปัญหาอาหารเสียเร็ว อาหารประเภทนี้จึงไม่เหมาะกับการจัด
จ าหน่ายไปยังประเทศปลายทางท่ีมีระยะทางไกล หรือการส่งออก 

อาหารพร้อมรับประทานประเภทแช่แข็ง (Frozen Ready-to-Eat Food) นิยมใช้อุณหภูมิ   
-18 องศาเซลเซียสในการเก็บรักษา ขนส่งและจัดจ าหน่าย เพ่ือให้สามารถรักษาคุณภาพของอาหารได้
นาน 12-18 เดือนเมื่อผู้บริโภคซื้ออาหารเหล่านี้แล้วจะเก็บรักษาได้นานเท่าใดขึ้นอยู่กับชนิดของ
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อาหารและอุณหภูมิที่เก็บซึ่งจะพิมพ์ไว้ที่บรรจุภัณฑ์เช่น “เก็บที่ 0-5 oซ ได้นาน 7 วัน   เก็บที่ -12 oซ 
ได้นาน 3 เดือน เก็บที่ -18 oซ ได้นาน12 เดือน” เป็นต้น อาหารประเภทนี้มีรสชาติค่อนข้างใกล้เคียง
กับอาหารปรุงเสร็จใหม่แต่ไม่สามารถรับประทานได้ทันที ต้องน าไปอุ่นร้อนที่ใช้เวลานานกว่าการอุ่น
อาหารประเภทแช่เย็น นอกจากนี้ยังมีราคาขายสูงกว่าเนื่องจากต้องเสียค่าใช้จ่ายสูงในด้านพลังงาน
ของการแช่แข็งในทุกขั้นตอน(cold chain) ตั้งแต่ผลิต เก็บรักษา ขนส่ง จนถึงจัดจ าหน่ายในซุปเปอร์
มาร์เก็ตหรือร้านสะดวกซื้อ ตู้แช่เป็นอุปกรณ์ส าคัญในการรักษาคุณภาพของอาหารพร้อมรับประทาน
ประเภทนี้  มีทั้งตู้แบบนอนและแบบตั้งซึ่งได้รับการควบคุมอุณหภูมิไม่ให้สูงกว่า-18  องศาเซลเซียส 
เป็นที่น่าสังเกตว่าตู้แช่แข็งแบบตั้งจะได้รับความนิยมมากขึ้นเนื่องจากสามารถป้องกันผู้บริโภคเปิดฝา
ตู้ อันจะช่วยควบคุมอุณหภูมิได้ดีกว่าตู้แบบนอน นอกจากนี้ ผลิตภัณฑ์ยังสามารถแสดงตัวได้ดีกว่าเมื่อ
วางเรียงในตู้แบบดั้งเดิม ซึ่งมีผลต่อการกระตุ้นให้ผู้บริโภคสนใจและอยากซื้อ 

 

 
 

ภาพที่ 2.14 แสดงตู้แช่แข็งในซูเปอร์มาร์เกต มีท้ังแบบนอนและแบบตั้ง 
ที่มา: (มยุรี หาล าเจียก 2556) 

 
James (2014) ได้อธิบายถึงอาหารพร้อมรับประทานแช่เย็นและแช่เยือกแข็ง (Chilled and 

Frozen ready meals) ว่าเป็นอาหารที่ผ่านกระบวนการเก็บรักษาโดยการลดอุณหภูมิให้ต่ ากว่า
อุณหภูมิห้อง (ambient temperature) ซึ่งเมื่ออาหารมีอุณหภูมิลดลงจะเปลี่ยนสถานะจากของเหลว
เป็นของแข็ง (เป็นการเริ่มที่จะเข้าสู่การแช่เยือกแข็ง)ในอาหารหลายชนิดจุดเยือกแข็งเริ่มต้นอยู่ที่
ประมาณ –1องศาเซลเซียส อย่างไรก็ตามอาหารที่มีเกลือบรรจุอยู่(เช่นเบคอน) หรืออาหารที่มีน้ าตาล
บรรจุอยู่(เช่นขนมหวาน) จุดเยือกแข็งเริ่มต้นอาจต่ าถึง -10 องศาเซลเซียสหรือต่ ากว่านั้น ที่อุณหภูมิ
แช่เยือกแข็ง(โดยทั่วไประหว่าง -1 องศาเซลเซียส และ +14องศาเซลเซียส) การเจริญเติบโต ของ
จุลินทรีย์เกิดขึ้นอย่างช้าๆ ปฏิกิริยาที่ท าให้อาหารเน่าเสียและเสื่อมสภาพจะถูกยับยั้ง( inhibited)  จึง
ท าให้คุณภาพของอาหารถูกเก็บรักษาไว้เป็นระยะเวลานานขึ้นตั้งแต่จากเวลาไม่กี่วันไปเป็นหลาย
สัปดาห์ แต่อย่างไรก็ตามอาหารแช่เย็นเป็นอาหารที่สามารถเน่าเสียได้ซึ่ งจะค่อยๆเสื่อมสภาพลง
เรื่อยๆ ตลอดอายุของตัวผลิตภัณฑ์ อาหารหลายชนิดมีอายุการจัดเก็บแบบในสภาวะแช่เย็นต่ าซึ่งจะ
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ช่วยยืดอายุที่อุณหภูมิใกล้เคียงกับจุดเริ่มต้นในการแช่แข็ง( initial frozening points)  แต่อาหารบาง
ชนิดเช่นในกลุ่มผลไม้ ในที่อุณหภูมิต่ าจะเกิดความเสียหาย ส าหรับห่วงโซ่ความเย็น(Cold Chain) 
(ภาพที่ 2.15) ประกอบด้วยการด าเนินงานในสองประเภทที่แตกต่างกันในกระบวนการดังกล่าวเป็น
การแช่เย็นปฐมภูมิ (primary) และทุติยภูมิ (secondary) หรือเป็นการแช่แข็ง จุดมุ่งหมายคือการ
เปลี่ยนแปลงอุณหภูมิเฉลี่ยของอาหาร และอีกด้านหนึ่งได้แก่เพ่ือการจัดเก็บแบบแช่เย็นหรือแช่เยือก
แข็ง การขนส่ง การวางจ าหน่ายปลีก ซึ่งจะการเก็บรักษาอุณหภูมิของผลิตภัณฑ์อาหารตามความ
ต้องการขั้นพ้ืนฐานในการผลิตและการจ าหน่ายอาหารแช่เย็นและแช่เยือกแข็งที่ปลอดภัยซึ่งไม่ได้
แตกต่างไปกว่าความต้องการของอาหารประเภทอ่ืน 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.15 แสดงลักษณะของห่วงโซ่ความเย็น (A typical cold chain) 
ที่มา: (James 2014) 

 
(2) อาหารพร้อมรับประทานที่ใช้ความร้อนเป็นกระบวนการถนอมอาหาร แบ่งได้เป็น 2 

ประเภทย่อยคือ 
อาหารพร้อมรับประทานระบบปลอดเชื้อ (Aseptic System Ready-to-Eat Food) เป็น

ระบบที่ท าให้อาหารปลอดเชื้อก่อนแล้วจึงน าไปบรรจุในบรรจุภัณฑ์ที่ปลอดเชื้อ ภายใต้สภาวะ
แวดล้อมของการบรรจุและปิดผนึกที่ปลอดเชื้อ อาหารได้รับการฆ่าเชื้อด้วยความร้อนที่อุณหภูมิและ
ในเวลาที่เหมาะสม ซึ่งอุณหภูมิและเวลาที่ใช้จะขึ้นอยู่กับชนิดของอาหาร  ผิวในของบรรจุภัณฑ์ได้รับ
การฆ่าเชื้อด้วยไฮโดรเจนเปอร์ออกไซด์ (H2O2) อาหารประเภทนี้สามารถเก็บรักษาที่อุณหภูมิห้อง
ปกติได้นาน 6 เดือนถึง 1 ปี ขึ้นอยู่กับสภาวะการฆ่าเชื้อในอาหาร  รสชาติอาหารประเภทนี้ต่างจาก
อาหารปรุงเสร็จใหม่ๆบ้างเล็กน้อย  ค่าใช้จ่ายด้านโลจิสต์ติกต่ ากว่าอาหารประเภทแช่แข็งมาก แต่การ
ผลิตต้องลงทุนในด้านระบบของเครื่องบรรจุและการฆ่าเชื้อ รวมทั้งบรรจุภัณฑ์ที่เป็นเทคโนโลยีเฉพาะ 
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อาหารพร้อมรับประทานประเภทที่ฆ่าเชื้อในหม้อฆ่าเชื้อ (Retorted Ready-to-Eat Food) 
เป็นการฆ่าเชื้ออาหารที่บรรจุในบรรจุภัณฑ์แล้วด้วยความร้อนสูงถึง 110-130 องศาเซลเซียสในหม้อ
ฆ่าเชื้อ (Retort) ในระยะเวลาที่ก าหนด (ขึ้นอยู่กบอาหาร) เพ่ือให้อาหารปราศจากเชื้อโรคที่เป็น
อันตรายต่อผู้บริโภคและปราศจากจุลินทรีย์ที่เป็นสาเหตุของการเน่าเสีย รสชาติของอาหารจะต่างจาก
อาหารปรุงเสร็จใหม่ๆอย่างชัดเจนเนื่องจากความร้อนที่ใช้ในการฆ่าเชื้อนั่นเอง อาหารประเภทนี้จึงมี
จุดเด่นคือสามารถเก็บรักษาที่อุณหภูมิห้องปกติได้นาน 6 เดือนถึง 2 ปี ขึ้นอยู่กับโครงสร้างของบรรจุ
ภัณฑ์ เสียค่าใช้จ่ายด้านโลจิสติกส์ต่ า จึงเหมาะสมกับการส่งออก จุดเด่นอีกประการหนึ่งคือสามารถ
รับประทานได้ทันทีโดยไม่ต้องอุ่นร้อน  จึงเหมาะสมกับการแจกจ่ายเมื่อยามีภัยพิบัติ เช่นน้ าท่วม แผน
ดินไหว เป็นต้น หากอาหารที่บรรจุมีความเป็นกรดต่ า(Low-acid Food) จะถูกจัดอยู่ในประเภท 
“อาหารในภาชนะปิด (Food in Hermetically Sealed Container)”  
2.2.3 สถานการณ์อาหารแปรรูปและอาหารพร้อมรับประทานแช่เย็นและแช่แข็งในประเทศไทย 

จากผลการส ารวจออนไลน์ของบริษัท A.C. Nielsen (ACNielsen 2006) (อ้างอิงจาก 
www.scbeic.com)  ที่ระบุว่าผู้บริโภคชาวไทยติดล าดับต้นๆของโลกที่นิยมซื้ออาหารปรุงส าเร็จ
มากกว่าปรุงอาหารเองทั้งนี้จากข้อมูลล่าสุดในปี 2013 พบว่าตลาดอาหารพร้อมรับประทานในไทยอยู่
ที่ราว 5.3 พันล้านบาท และมีแนวโน้มขยายตัวเพ่ิมขึ้นอย่างต่อเนื่องราวร้อยละ 8 ต่อปีไปอยู่ที่  7.6 
พันล้านบาทในอีก 5ปีข้างหน้า การเติบโตของอาหารพร้อมรับประทานในไทย นอกจากจะเป็นผลมา
จากพฤติกรรมการบริโภคที่เปลี่ยนแปลงไปแล้ว ยังได้รับการสนับสนุนจากการขยายตัวของร้าน
สะดวกซื้อและธุรกิจค้าปลีกในรูปแบบ Modern trade ซึ่งท าให้ผู้บริโภคซื้อหาอาหารพร้อม
รับประทานได้ง่ายและสะดวกขึ้น ขณะที่ฝั่งผู้ผลิตเองมีการลงทุนด้านการวิจัยและพัฒนาเพ่ือ
ตอบสนองความต้องการและรสนิยมของผู้บริโภคในตลาดมีมากข้ึนเช่นกัน โดยพบว่าอาหารส าเร็จรูป
แช่แข็ง (Frozen ready meals) คือ Segment ที่มีความน่าสนใจและมีศักยภาพการเติบโตสูงที่สุด
โดยปัจจุบัน Segment นี้มีส่วนแบ่งตลาดมากถึงประมาณ 3 ใน 4 ของตลาดอาหารทั้งหมดในไทย
และมีแนวโน้มเติบโตดีต่อ เนื่องใน ช่วง 5ปีข้างหน้าอีกด้วยดังภาพที่ 2.15 

http://www.scbeic.com/
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ภาพที่ 2.16 ผังมูลค่าตลาดของอาหารพร้อมรับประทานในประเทศไทย  
(หน่วยเป็นล้านบาท) 

ที่มา :  (ACNielsen 2006)www.scbeic.com) 
จากข้อมูลของ website สถาบันอาหารได้รายงานว่าตลาดอาหารแปรรูปแช่แข็งของไทย

ในช่วง 5 ปีที่ผ่านมา มีอัตราการเติบโตอย่างต่อเนื่อง ในปี 2552 – 2556 มีอัตราขยายตัวเชิงปริมาณ
เฉลี่ยร้อยละ 7.94 ต่อปี และมีอัตราขยายตัวเชิงมูลค่าเฉลี่ย ร้อยละ 8.73 ต่อปี ซึ่งเป็นผลสืบเนื่องมา 
จากผู้ประกอบการในตลาดมีการกระตุ้นตลาดอย่างต่อเนื่อง โดยการพัฒนาอาหารแปรรูปแช่แข็งใน
รูปแบบที่หลากหลายประเภท สามารถตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคได้มากขึ้น ทั้งเนื้อสัตว์
ประเภทต่างๆ และผักแปรรูปแช่แข็งที่ผู้บริโภคสามารถน าไปประกอบอาหารได้ทันที  ลดเวลาการ
เตรียมอาหารให้น้อยลง และผลิตภัณฑ์เหล่านี้ยังวางจ าหน่ายในร้านค้าปลีกสมัยใหม่ท าให้ผู้บริโภค
เลือกซื้อได้อย่างสะดวก นอกจากนี้ ยังมีอาหารแปรรูปแช่แข็งประเภทอ่ืน อาทิ เบเกอรี่ พิซซ่า ขนม
หวาน และอาหารส าเร็จรูปพร้อมรับประทานที่ผู้บริโภคสามารถอุ่นรับประทานได้ทันที ยิ่งสร้างความ
สะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 

ในประเทศไทยอาหารแปรรูปแช่แข็งมีการแข่งขันโดยผู้ประกอบการรายใหญ่เพียงไม่กี่ราย มี
ผู้น าตลาดคือบริษัทเจริญโภคภัณฑ์ จ ากัด (มหาชน) ครองส่วนแบ่งตลาดเป็นอันดับ 1  ด้วยสัดส่วน
ร้อยละ 19.10 ตามด้วยบริษัทเอสแอนด์พีซินดิเคท จ ากัด(มหาชน) ด้วยส่วนแบ่งตลาดร้อยละ 16.20 
บริษัทสุรพลฟู้ดส์ จ ากัด (มหาชน) ด้วยส่วนแบ่งตลาดร้อยละ 13.90 และบริษัทพรานทะเล มาร์เก็ต
ติ้ง จ ากัด ด้วยส่วนแบ่งตลาดร้อยละ 11.40 ดังภาพที่ 2.16 

http://www.scbeic.com/


 

 

35 

 

 
ภาพที่ 2.17 ส่วนแบ่งมูลค่าตลาดอาหารแปรรูปแช่แข็ง จ าแนกตามผู้ประกอบการในปี 2556 

ที่มา : อ้างถึงในwebsiteสถาบันอาหาร(http://www.nfi.or.th) 
 

อาหารพร้อมรับประทานแช่เย็นแช่แข็ง ได้มีการท าตลาดอย่างจริงจังของผู้ประกอบการไม่ว่า
จะเป็นการพัฒนาผลิตภัณฑ์อาหารในรูปแบบใหม่ๆ เน้นอาหารที่ดีต่อสุขภาพเพ่ือให้สอดคล้องกับ
กระแสใส่ใจสุขภาพของบริโภคในปัจจุบัน การพัฒนารสชาติของอาหารให้มีรสชาติใกล้เคียงกับอาหาร
ที่ปรุงใหม่ การพัฒนารูปแบบบรรจุภัณฑ์เพ่ือให้ทันสมัยสะดวกสบายในการบริโภค และการเพ่ิมของ
ช่องทางการจ าหน่ายเพ่ือให้สามารถเข้าถึงกลุ่มผู้บริโภคได้มากที่สุดประกอบกับพฤติกรรมการบริโภค
ที่เปลี่ยนแปลงไป  ได้แก่ต้องการความรวดเร็ว ความสะดวกสบาย ความง่ายในการบริโภคมากข้ึน จึง
ท าให้อาหารพร้อมรับประทานแช่เย็นแช่แข็งเป็นตลาดอาหารที่มีมูลค่าสูงสุดและมีอัตราการขายตัว
สูงสุดในปี 2556 มีมูลค่าตลาดสูงถึง 3,903 ล้านบาทคิดเป็นร้อยละ 30.05 ของตลาดแปรรูปแช่แข็ง 
ในช่วง ปีที่ผ่านมาอาหารพร้อมรับประทานแช่แข็งแช่เย็นมีอัตราการขยายตัวเฉลี่ยร้อยละ 14.12 ต่อปี 

จากข้อมูลของสถาบันอาหาร กระทรวงอุตสาหกรรม ได้รายงานผลการส ารวจพฤติกรรมการ
บริโภคผลิตภัณฑ์อาหารแปรรูปชนิดแช่แข็งพบว่าประเภทอาหารแปรรูปแช่แข็งที่กลุ่มตัวอย่างนิยม
รับประทานมากที่สุดคือ อาหารพร้อมรับประทาน (Ready to eat) คิดเป็นร้อยละ 76.42 รองลงมา
คือเนื้อไก่แปรรูป อาหารทะเลแปรรูป เนื้อหมูแปรรูป มันฝรั่งแปรรูป ขนมหวาน พิซซ่า เบเกอรี่ และ
ผักแปรรูป คิดเป็นร้อยละ 37.74, 31.13, 29.25, 16.04, 12.26, 9.43, 8.49 และ 6.60 ตามล าดับ 
รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 2.17     
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ภาพที่ 2.18 กราฟแสดงสัดส่วนการนิยมรับประทานอาหารแปรรูปแช่แข็งในแต่ละประเภท 

ที่มา : รายงานของสถาบันอาหาร กระทรวงอุตสาหกรรม 

 
2.3 แนวคิด ทฤษฎีเกี่ยวกับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 

ผู้บริโภคซื้อและบริโภคผลิตภัณฑ์ด้วยเหตุที่เกี่ยวข้องกับคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ แต่ยังมี
อิทธิพลในด้านอื่นประกอบการตัดสินใจด้วยเช่นคุณลักษณะทางคุณภาพ (quality attributes) ซึ่งมี
ทั้งปัจจัยคุณภาพภายในและปัจจัยที่มีคุณภาพภายนอก (intrinsic and extrinsic quality) ตัวก าหนด
คุณภาพภายในหมายถึงคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ทางกายภาพเช่น รสชาติ(test)  รสสัมผัส (texture)  
และการเก็บรักษา(shelf life) ปัจจัยภายในเหล่านี้สามารถวัดได้ในลักษณะที่เป็นตัวผลิตภัณฑ์และการ
รับรู้ได้ทางประสาทสัมผัส (sensory perception) เช่นการมองเห็น กลิ่นของอาหาร ความรู้สึกของรส
สัมผัส(Texture) คุณสมบัติอ่ืนๆที่เป็นคุณภาพจากปัจจัยภายในได้แก่รูปร่าง คุณค่าทางโภชนาการ 
ความสด ความปลอดภัยและลักษณะที่ปรากฏ คุณลักษณะทีป่ระกอบร่วมกันทั้งหมดเหล่านี้จะเป็น
ตัวก าหนดคุณภาพของผลิตภัณฑ์ภายใน  ส าหรับปัจจัยภายนอกจะเกี่ยวข้องกับวิธีการที่ใช้ในการผลิต
อาหาร เช่นการใช้สารก าจัดศัตรูพืช กฎระเบียบทางการค้าที่เป็นธรรม (fair trade regulations)  ชนิด
ของวัสดุบรรจุภัณฑ์  เทคโนโลยีการการแปรรูปที่เฉพาะเจาะจง หรือการใช้ชีวิตดัดแปลงพันธุกรรมใน
ระหว่างการผลิตของวัตถุดิบ ปัจจัยภายนอกเหล่านี้โดยปกติแล้วไม่มีอิทธิพลโดยตรงกับลักษณะของ
ผลิตภัณฑ์ แต่มีความส าคัญในการก าหนดนโยบายการจัดซื้อของผู้บริโภคบางส่วน 

2.3.1 ความส าคัญของบรรจุภัณฑ์อาหาร (The significance of food packaging) 
หลายปีมาแล้วเทคโนโลยีอาหารได้มีความก้าวหน้ามากขึ้น การพัฒนาที่มีมากที่สุดในด้าน

เทคโนโลยีอาหารได้มุ่งไปสู่การแปรรูปผลิตภัณฑ์อาหาร(processing food products) ให้มีความ
สะดวกมากขึ้น  มีประสิทธิภาพมากขึ้นที่ต้นทุนต่ ากว่า และมีระดับคุณภาพและความปลอดภัยสูงขึ้น 
กระบวนการให้ความ (Han 2014) ในปัจจุบันการแข่งขันของอุตสาหกรรมอาหารมีเพ่ิมมากขึ้นการจะ
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ผลิตอาหารให้มีคุณภาพและตรงกับความต้องการของผู้บริโภคนั้นอีกปัจจัยหนึ่งที่มีความส าคัญ
นอกเหนือไปจากตัวผลิตภัณฑ์อาหารที่ผู้ประกอบการจะต้องค านึงถึงได้แก่ บรรจุภัณฑ์อาหารที่
สามารถคุ้มครองผลิตภัณฑ์อาหารนั้นไว้ตลอดอายุการเก็บรักษาซึ่งจะต้องค านึงถึงชนิดของวัสดุที่จะใช้ 
ราคาและประสิทธิภาพของบรรจุภัณฑ์ในการเก็บรักษาผลิตภัณฑ์อาหาร (Waite 1995) บรรจุภัณฑ์
อาหารแบบดั้งเดิม (Traditional food packaging) มีวัตถุประสงค์เพ่ือปกป้องอาหารจากอิทธิพล
ภายนอก (Restuccia, Spizzirri et al. 2010) หน้าที่หลักของบรรจุภัณฑ์มีความเกี่ยวข้องกับการ
ชะลอการเสื่อมสภาพ ยืดอายุผลิตภัณฑ์ และเป็นบรรจุภัณฑ์อาหารที่เก็บรักษาคุณภาพและความ
ปลอดภัย บรรจุภัณฑ์ท าหน้าที่ปกป้องจากสภาพแวดล้อมที่มีอิทธิพลต่อความเสื่อมสภาพของอาหาร 
(Marsh and Bugusu 2007) เช่นความร้อน แสง การมีหรือไม่มีของความชื้น  ออกซิเจน  ความดัน  
เอนไซม์ กลิ่น  จุลินทรีย์  แมลง สิ่งสกปรก และ อนุภาคของฝุ่นละออง ก๊าซที่ปดปล่อยและอ่ืนๆ การ
ยืดอายุให้ยาวนานขึ้นเกี่ยวข้องกับการใช้กลยุทธ์ด้านต่างๆเช่น การควบคุมอุณหภูมิ  การควบคุม
ความชื้น การเพิ่มข้ึนของสารเคมีเช่นเกลือ น้ าตาล คาร์บอนไดออกไซด์ หรือกรดธรรมชาติ  การก าจัด
ออกซิเจน หรือการผสมรวมของสิ่งเหล่านี้กับบรรจุภัณฑ์ที่มีประสิทธิภาพ (Robertson 2006) หน้าที่
การท างานอ่ืนๆที่ส าคัญของบรรจุภัณฑ์รวมถึงการบรรจุ ความสะดวกสบาย การตลาด และการ
สื่อสาร ภาชนะบรรจุมีความเกี่ยวข้องกับการสร้างความมั่นใจว่าผลิตภัณฑ์จะไม่มีการหกรั่วไหล 
(spilled) หรือกระจัดกระจาย (dispersed) หน้าที่ด้านการสื่อสารเป็นการบริการให้เกิดการเชื่อมโยง
ระหว่างผู้บริโภคกับด าเนินการผลิตอาหาร (food processor) ซึ่งเป็นข้อมูลที่จ าเป็นเช่นน้ าหนัก 
แหล่งที่มา ส่วนผสม รวมถึงคุณค่าทางด้านโภชนาการและข้อควรระวังส าหรับการใช้งานตามที่
กฎหมายก าหนด การส่งเสริมผลิตภัณฑ์หรือการตลาดโดยบริษัทที่มีความส าเร็จผ่านทางบรรจุภัณฑ์ที่
เป็นจุดซื้อ (Kotler and Keller 2006) 

2.3.2 หน้าที่ของบรรจุภัณฑ์อาหาร (Function of food packaging) 
ส าหรับระดับในการใช้งานได้ถูกแบ่งเป็นสามประเภทกว้างๆ (Davis and Song 2006) ดังนี้ 
- บรรจุภัณฑ์ปฐมภูมิ (Primary packaging) หรือบรรจุภัณฑ์ชั้นในซึ่งผู้บริโภคได้น ากลับไป

บ้าน เป็นบรรจุภัณฑ์ที่มีการสัมผัสกับอาหารโดยตรงเป็นการป้องกันความชื้นและอากาศที่อาจท าให้
ผลิตภัณฑ์เสื่อมคุณภาพ  

- บรรจุภัณฑ์ทุติยภูมิ (Secondary packaging) หรือบรรจุภัณฑ์ชั้นที่สอง ท าหน้าที่ห่อหุ้ม
บรรจุภัณฑ์ชั้นในไม่ให้ได้รับแรงกระแทกจากภายนอกและยังสามารถออกแบบให้มีความสวยงานเพ่ือ
ดึงดูดผู้บริโภค ซึ่งได้แก่บรรจุภัณฑ์ขนาดใหญ่ เช่น กล่อง ใช้ขนส่ง (carry) ปริมาณของสินค้าที่เป็น
บรรจุภัณฑ์ปฐมภูมิ 

- บรรจุภัณฑ์ตติยภูมิ (Tertiary packaging) หรือบรรจุภัณฑ์ขนส่งซึ่งหมายถึงบรรจุภัณฑ์ที่
ถูกน ามาใช้เพื่อช่วยในการขนส่งสินค้าในปริมาณมาก ป้องกันผลิตภัณฑ์ในระหว่างการขนส่ง และท า
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ให้การขนถ่ายสินค้าเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและอย่างรวดเร็ว เช่นพาเลทไม้ (wooden pallets) 
และห่อพลาสติก (plastic wrapping) 

(Brody 2000) ได้ระบุคุณสมบัติหกประการของบรรจุภัณฑ์ท่ีขึ้นอยู่กับความแตกต่างทาง
เทคโนโลยี วัตถุประสงค์ทางด้านวิศวกรรมและในด้านการค้า ซึ่งได้แก่การป้องกันและถนอมรักษา ท า
หน้าที่เป็นภาชนะบรรจุ เพ่ือสุขอนามัย ท าหน้าที่รวบรวมสิ่งของไว้ด้วยกัน การสื่อสารข้อมูล การป้อง
ปรามการฉกฉวย ซึ่งหน้าที่เหล่านี้ขึ้นอยู่กับ 

(1) หน้าที่ในการป้องกันและการถนอมรักษา (Protection / Preservation)  
ตามที่ระบุไว้ข้างต้น การป้องกันตัวผลิตภัณฑ์เป็นหน้าที่ส าคัญที่สุดของบรรจุภัณฑ์  ที่มีส่วน

ช่วยในการถนอมอาหาร ยืดอายุ และช่วยป้องกันหรือลดการซึมผ่านของไอน้ า  อากาศ  กลิ่นความ
ร้อน จากภายนอกไม่ให้เข้าไปปะปนกับผลิตภัณฑ์อาหาร รวมถึงยังท าหน้าที่ป้องกันไม่ให้อาหารไหล
ซึมผ่านออกสู่ภายนอกบรรจุภัณฑ์อีกด้วย  ตัวอย่างเช่นผลิตภัณฑ์ถูกป้องกันเพ่ือควบคุมความชื้น 
ผลิตภัณฑ์ที่แห้งส่วนใหญ่มีความอ่อนไหวต่อผลกระทบจากความชื้นหรือน้ าที่เป็นของเหลว (liquid 
water) อาจมีการดูดซับน้ าและเสื่อมสภาพไป  ในทางตรงกันข้ามผลิตภัณฑ์เปียก (wet products) 
ส่วนใหญ่มีความอ่อนไหวต่อการสูญเสียปริมาณน้ า  การที่ออกซิเจนในอากาศที่ท าปฏิกิริยากับ
ผลิตภัณฑ์อาหาร  การสร้างตัวกีดกัน(barrier) ระหว่างอากาศและผลิตภัณฑ์ท าให้ผลิตภัณฑ์สามารถ
ชะลอการเกิดออกซิเดชั่นของไขมัน(liquid water)ทีท่ าให้เกิดกลิ่นหืนในอาหาร การก าจัดออกซิเจนที่
ท าให้เกิดการเสื่อมสภาพออกไปจากบรรจุภัณฑ์ของส่วนผสมเครื่องปรุงของอาหารซึ่งอาจได้รับ
ผลกระทบจากการสัมผัสกับออกซิเจน ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์จะต้องมีอยู่ในผลิตภัณฑ์ เช่น เบียร์  
เครื่องดื่มแชมเปญ (champagne) ไวน์อัดลมและน้ าอัดลมเพ่ือมั่นใจได้ว่า คุณภาพในรสชาติของ
ผลิตภัณฑ์เหล่านี้จะยังคงอยู่ตลอดเวลาที่จ าหน่าย สารระเหยที่ส าคัญ และ กลิ่นหอมจะหายไปจาก
การระเหยถ้าไม่ได้มีการบรรจุก๊าซที่เป็นตัวกีดกัน ในขณะเดียวกันการดูดซึมของกลิ่นและรสชาติต่างๆ
จากสภาพแวดล้อมจะถูกขัดขวางโดยบรรจุภัณฑ์ที่ไม่ยอมให้มีการซึมผ่านได้  (Impermeable 
packaging) 

(2)  ท าหน้าที่เป็นภาชนะบรรจุ (containment)  
บรรจุภัณฑ์อาหารหรือภาชนะบรรจุอาหาร  ไม่เพียงแต่เป็นบรรจุภัณฑ์ท่ีให้จับหรือถือด้วยมือ

หรือแขนแต่ผลิตภัณฑ์ยังมีลักษณะเป็นของเหลวที่ไม่สามารถถือหรือการขนส่งทางอุตสาหกรรม หรือ
อาจจะมีขนาดใหญ่ถือไม่ได้ เช่นผลิตภัณฑ์เครื่องดื่มน้ าอัดลมและเบียร์ไม่สามารถบริโภคในระยะทาง
หรือเวลาใด ๆ นอกพ้ืนที่ของการผลิตโดยไม่ต้องอาศัยบรรจุภัณฑ์ได้ นอกจากนี้อายุของไวน์และเนย
แข็งต้องใช้บรรจุภัณฑ์เพ่ือไม่ให้เกิดการเน่าเสีย 

(3)  เพ่ือสุขอนามัย (Sanitation) 
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บรรจุภัณฑ์ช่วยรักษาสุขอนามัย (maintain the sanitary) สุขภาพและความปลอดภัยของ
ผลิตภัณฑ์ที่ถูกบรรจุ  การแปรรูปและบรรจุภัณฑ์มีวัตถุประสงค์เพ่ือรักษาเสถียรภาพของผลิตภัณฑ์
อาหาร (stabilize food products) ไม่ให้เสื่อมเสียในระหว่างการจัดจ าหน่วย วัตถุประสงค์หนึ่งคือ
การลดการเน่าเสียของอาหารและเกิดการสูญเสียคุณค่าทางอาหารในสภาวะแวดล้อมน้อยลง หรือการ
เพ่ิมคุณค่าในหน้าที่การท างานของผลิตภัณฑ์ การปรากฏตัวของเศษสิ่งแปลกปลอม จุลินทรีย์ เศษ
แมลงในผลิตภัณฑ์อาหารเป็นเป็นสิ่งที่รับไม่ได้โดยเฉพาะอย่างยิ่งหากการปนเปื้อนเหล่านี้ปะปนเข้าใน
ในผลิตภัณฑ์หลังจากได้มีการแปรรูปแล้วดังนั้นบรรจุภัณฑ์จึงควรท าหน้าที่กีดกัน (barrier)เพ่ือป้องกัน
การปนเปื้อนจากสภาพแวดล้อม รวมถึงยังช่วยลดการปนเปื้อนของผลิตภัณฑ์จากการสัมผัสของ
มนุษย์โดยเจตนาหรือไม่เป็นเจตนาซึ่งอาจท าให้เกิดการติดเชื้อของผลิตภัณฑ์  

(4)  ท าหน้าที่รวบรวมสิ่งของไว้ด้วยกัน (unitization) 
Unitization  คือการรวบรวม หรือการจัดกลุ่มจ านวนของแต่ละรายการของสินค้า  หรือ

บรรจุภัณฑ์ให้เป็นหน่วยเดียวท าให้สามารถส่งไปจ าหน่ายได้ง่ายขึ้น และช่วยลดจ านวนของการขน
ถ่ายที่จ าเป็นลดโอกาสที่จะเกิดความเสียหาย เป็นการลดค่าใช้จ่ายในการจัดจ าหน่ายจะได้รับ
ผลกระทบ 

(5)  การสื่อสารข้อมูล (communication) 
บรรจุภัณฑ์เป็นหนึ่งในการสื่อสารข้อมูลที่ส าคัญในการเชื่อมโยงระหว่างผู้บริโภคหรือผู้ใช้กับ

ผู้ผลิตให้สนใจซื้อและทราบจุดประสงค์ของการใช้งานในตลาดที่มีปริมาณมาก(Mass market) ของ
การค้าปลีกแบบบริการตัวเอง (self-service retailing) การลดค่าใช้จ่ายของการจ าหน่ายผลิตภัณฑ์
จากผู้ผลิตหรือหรือผู้ด าเนินกิจการไปยังผู้บริโภคจ าเป็นต้องมีการสื่อสารข้อความบนบรรจุภัณฑ์ เช่น
ยี่ห้อผลิตภัณฑ์และแหล่งผลิต ข้อมูลทางโภชนาการ (ส่วนประกอบ และ คุณค่าทางโภชนาการของ) 
ปริมาณการบรรจุ วัน เดือน ปี ที่ผลิตและวันหมดอายุ วิธีการบริโภคหรือการใช้ ราคา ค าแนะน า ค า
เตือน เป็นต้น 

(6)  การป้องปรามการฉกฉวย (pilferage deterrence) 
ค่าใช้จ่ายส าหรับการขโมยของตามร้าน การเจตนาเปลี่ยนแปลงเครื่องหมายราคาโดยผู้บริโภค และ
อ่ืนๆในร้านค้าปลีกแบบบริการตนเองมีอยู่สูงมาก แม้จะมีการเพ่ิมความระมัดระวังโดยเพ่ิมผู้รักษา
ความปลอดภัย (ซึ่งจะเป็นการเพ่ิมค่าใช้จ่าย) บวกกับความพยายามมากมายที่ท าเพ่ือยับยั้งปัญหาโดย
ผ่านบรรจุภัณฑ์ 

(Priyanka and Parage 2013) ได้จ าแนกบรรจุภัณฑ์ตามบทบาทหน้าที่ออกเป็นประเภท
ต่างๆได้ดังนี้  

(1) บรรจุภัณฑ์ที่มีบทบาทในเชิงรับ (Passive packaging) หมายถึงบรรจุภัณฑ์แบบดั่งเดิมที่
เกี่ยวของกับการใช้วัสดุปกคลุม (covering material) เพ่ือป้องกันสภาพแวดล้อม ช่วยในการจัดการ
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คุณภาพ ซึ่งท าหน้าทีด้วยคุณสมบัติพ้ืนฐานของบรรจุภัณฑ์ทั่วไปในการปกป้อง รักษา และน าเสนอ
ผลิตภัณฑ์ตามท่ีกล่าวมาแล้วข้างต้น 

(2) บรรจุภัณฑ์ที่มีบทบาทในเชิงรุก (Active Packaging) เป็นแนวคิดที่ท าให้บรรจุภัณฑ์มี
ปฏิกิริยาต่อสิ่งเร้าต่างๆเพ่ือเก็บรักษาสภาพแวดล้อมภายในบรรจุภัณฑ์ที่ดีส าหรับผลิตภัณฑ์ ตัวอย่าง
โดยทั่วไปได้แก่บรรจุภัณฑ์ที่มีการขับไล่ออกซิเจน (oxygen scavenger) ซึ่งเป็นการดูดออกซิเจนที่อยู่
ภายในบรรจุภัณฑ์เพ่ือเพ่ิมอายุของผลิตภัณฑ์ให้ยาวนานขึ้น 

(3) บรรจุภัณฑ์อัจฉริยะ (Intelligent packaging) หมายถึงแนวคิดของการท านวัตกรรมใน
การออกแบบบรรจุภัณฑ์ที่ท าให้เกิดประโยชน์แก่ผู้บริโภคมากขึ้น เช่นโครงสร้างบรรจุภัณฑ์ที่ท าให้มี
ความสะดวกส าหรับผู้ใช้ที่จะใช้ผลิตภัณฑ์โดยปราศจากอุปกรณ์เสริมอ่ืนๆ 

(4) บรรจุภัณฑ์ฉลาด (smart packaging) หมายถึงบรรจุภัณฑ์ที่ท าหน้าที่มากกว่าหน้าที่ปกติ
และมีประโยชน์มากขึ้น ซึ่งมีความเกี่ยวข้องกับการใช้เทคโนโลยีเพ่ือเพ่ิมคุณลักษณะ บรรจุภัณฑ์ได้
กลายเป็นส่วนหนึ่งที่ไม่สามารถทดแทนได้ของผลิตภัณฑ์ทั้งหมด เช่นการตอบสนองต่อสิ่งเร้าที่เกิดจาก
สภาพแวดล้อมหรือจากผลิตภัณฑ์ที่น าไปบรรจุ  และสะท้อนให้เห็นถึงการเปลี่ยนแปลงในลักษณะที่
ท าให้ผลิตภัณฑ์มีความสะดวกมากขึ้น   หรือเอ้ือประโยชน์ต่อผู้บริโภคหรือบริษัทในห่วงโซ่อุปทาน 
บรรจุภัณฑ์ฉลาดขึ้นอยู่กับการใช้ เทคโนโลยีที่ เกี่ยวกับสารเคมี ไฟฟ้า อิเล็กทรอนิกส์  หรือ 
เครื่องจักรกล หรือการผสมรวมเทคโนโลยีเหล่านี้เข้าด้วยกัน 

2.3.3 บรรจุภัณฑ์อาหารพร้อมรับประทาน (The Packaging for ready to meals) 
(มยุรี หาล าเจียก 2556) บรรจุภัณฑ์อาหารพร้อมรับประทาน มีความส าคัญไม่น้อยไปกว่า

อาหารที่ถูกบรรจุอยู่เพราะบรรจุภัณฑ์ ท าให้อาหารนั้นสามารถจ าหน่ายได้ในเชิงการค้า บรรจุภัณฑ์
แบ่งได้เป็น 2 ประเภทตามหน้าที่ คือบรรจุภัณฑ์เพ่ือการขายปลีก (consumer packaging) และ
บรรจุภัณฑ์เพ่ือการขนส่ง (transport packaging) แต่ในการศึกษานี้จะกล่าวเฉพาะบรรจุภัณฑ์เพ่ือ
การขายปลีกเท่านั้นซึ่งหมายถึงบรรจุภัณฑ์ที่บรรจุผลิตภัณฑ์แล้วมีผู้ซื้อซื้อไปจากร้านขายปลีก 
คุณสมบัติที่ต้องการของบรรจุภัณฑ์เพ่ือการขายปลีกของอาหารพร้อมรับประทาน แบ่งได้เป็น 

ก. สมบัติด้านโครงสร้างพื้นฐาน เป็นสมบัติที่จ าเป็นอย่างยิ่งส าหรับบรรจุภัณฑ์ปฐมภูมิ เพราะ
เกี่ยวข้องกับความปลอดภัย ความทนทานต่อกระบวนการแปรรูป การรักษาคุณภาพของอาหารได้แก่ 

(1) วัสดุบรรจุภัณฑ์ต้องไม่ท าปฏิกิริยาใดๆกับอาหารที่บรรจุ ท าให้อาหารมีความปลอดภัยใน
การบริโภคและไม่ท าให้รสชาติของอาหารเปลี่ยนไป 

(2) ถ้าเป็นการแช่แข็ง บรรจุภัณฑ์ต้องทนทานต่ออุณหภูมิในการแช่แข็งได้โดยไม่เสื่อมสภาพ 
เช่นไม่เกิดการเปราะร้าวหรือแตก 

(3) ถ้ามีการฆ่าเชื้ออาหารหลังบรรจุแล้ว บรรจุภัณฑ์ต้องทนทานต่ออุณหภูมิ ความดัน และ
เวลาที่ใช้ในการฆ่าเชื้อโดยไม่เสื่อมสภาพ เช่นไม่เสียรูป หรือปริแตก หรือแยกชั้น 
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(4) ต้องปิดสนิท ป้องกันการปนเปื้อนกับสิ่งต่างๆจากภายนอกได้ และป้องกันการรั่วซึม ของ
อาหารได้ตลอดอายุการเก็บ 

(5) สามารถสกัดกั้นการซึมผ่านของไอน้ า ก๊าซออกซิเจน และไขมันได้ดี 
(6) ป้องกันอาหารมิให้เสียหายทางกายภาพในระหว่างการล าเลียง ขนส่ง และการเก็บรักษา 
(7) ป้องกันแสงได้ 
ข. คุณสมบัติด้านโครงสร้างเสริม เป็นสมบัติที่สร้างมูลค่าให้กับสินค้า และ/หรือลดผลกระทบ

ต่อสิ่งแวดล้อมเช่น 
 (1) ให้ความสะดวกในการใช้งานแก่ผู้บริโภค เช่น เปิดง่าย ปิดใหม่ได้ จับถือสะดวก อุ่นร้อน
ด้วยเตาไมโครเวฟได้ เทอาหรออกจากบรรจุภัณฑ์ได้ง่ายและปลอดภัย (ถ้าอาหารร้อน) มีช้อนตัก
รับประทาน เป็นต้น 
 (2) เมื่อบริโภคอาหารนั้นแล้ว บรรจุภัณฑ์สามารถถูกพับแบนได้อย่างง่ายดาย กลายเป็นขยะ
ชิ้นเล็กๆ เพ่ือการเข้าสู่กระบวนการก าจัดหรือรีไซเคิล (มีความส าคัญในบางประเทศ เช่นญี่ปุ่น) 
 (3) บรรจุภัณฑ์สามารถย่อยสลายได้ตามธรรมชาติ 
 ค. คุณสมบัติด้านกราฟิกเป็นคุณสมบัติที่ใช้เป็นกลยุทธ์ทางการตลาด อันช่วยชักจูงและ
ส่งเสริมการขายเช่น 
 (1) สามารถแจงรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ เช่นปริมาณการบรรจุ ส่วนประกอบหลักของ 
อาหาร คุณค่าทางโภชนาการ วิธีการบริโภค วธิีการเก็บรักษา แหล่งผลิต เป็นต้น  
 (2) มีลักษณะภายนอกท่ีสวยงามช่วยยกระดับสินค้า สื่อความเป็นพรีเมียมของสินค้าและ
สร้างความเชื่อม่ันให้แก่ผู้บริโภค 
 บรรจุภัณฑ์ของอาหารพร้อมรับประทานที่มีสมบัติดังกล่าวเหล่านี้มีได้หลายรูปแบบเช่น 
ถุงพลาสติก ถ้วยพลาสติก ถาดพลาสติก กล่องกระดาษ กล่องวัสดุผสม (Composites) ขวดแก้ว 
กระป๋องโลหะ เป็นต้น แต่ละรูปแบบต่างๆมีจุดเด่นจุดด้วยแตกต่างกัน ดังนั้นผู้ผลิตอาหารจะต้องเลือก
ให้เหมาะสมกับอาหาร วิธีการผลิต ตลาดและกลุ่มผู้บริโภค เป้าหมายในปัจจุบันบรรจุภัณฑ์พลาสติก
ได้รับความนิยมสูงขึ้นอยู่กับอาหารพร้อมรับประทานแทบทุกประเภท เนื่องจากสัมผัสกับกับอาหารที่
เปียกชื้นได้โดยไม่ซึมหรือขาด มีน้ าหนักเบาไม่แตก อีกทั้งยังมีหลายชนิดและหลายรูปแบบให้เลือกใช้ 
ป้องกันการซึมผ่านของไอน้ า ก๊าซ และไขมันได้ ตลอดจนมีราคาต่ ากว่าบรรจุภัณฑ์แก้วและโลหะ  

ส าหรับในการศึกษานี้จะขอมุ่งเน้นไปที่บรรจุภัณฑ์อาหารพร้อมรับประทานที่ท าจากพลาสติก
และจะขอไม่กล่าวถึงกระป๋อง โลหะ และแก้ว 

2.3.3.1 บรรจุภัณฑ์พลาสติกส าหรับอาหารพร้อมรับประทาน 
รูปแบบส่วนใหญ่ของบรรจุภัณฑ์พลาสติกที่ใช้กับอาหารพร้อมรับประทานคือถุง ถ้วย และ

ถาดซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
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ก. ถุงพลาสติก  
ถุงพลาสติกได้มีการใช้กับอาหารพร้อมรับประทานประเภทแช่เย็น แช่แข็ง และฆ่าเชื้อในหม้อ

ฆ่าเชื้อ การเลือกใช้ชนิดของฟิล์มพลาสติกต้องให้เหมาะสมกับอุณหภูมิในการถนอมอาหาร เพราะ
พลาสติกแต่ละชนิดมีความทนทานต่ออุณหภูมิต่างกันดังแสดงในตารางที่ 2.2 

 
ตารางที่ 2.2 อุณหภูมิในการใช้งานของฟิล์มพลาสติก 

ชนิดพลาสติก อุณหภูมิในการใช้งาน (องศาเซลเซียส) 
สูงสุด ต่ าสุด 

LDPE    (Low Density Polyethylene 
LLDPE  ( Linear Low Density Polyethylene) 

70 -50 

HDPE    (High Density Polyethylene) 110 -40 
CPP       (Co-Polymer Polypropylene) 120-135  

(ขึ้นกับชนิด) 
0 หรือต่ ากว่า  
(ข้ึนกับชนิด) 

PVC      (Polyvinylchloride) 80 ไม่แน่นอน 
GPPS   (General Purpose PolyStyrene) 85 -40 
HIPS     (High Impact Polystyrene) 80 0 

PA         (Nylon, Polyamid) 180 -40 
PVDC    (Polyvinylidene chloride) 135 -15 

PET      (Polyethylne Terephthalate) 210 -40 
Ionomer (Surlyn) 70 -70 

ที่มา: (มยุรี หาล าเจียก 2556) 
 
ถุงพลาสติกท่ีใช้กับอาหารพร้อมรับประทาน แบ่งได้เป็น 2 ชนิดได้ดังนี้ 
(1) ถุงพลาสติกส าหรับอาหารพร้อมรับประทานประเภทแช่เย็นและแช่แข็ง มีการใช้ทั้งที่เป็น

บรรจุภัณฑ์ปฐมภูมิและบรรจุภัณฑ์ทุติยภูมิ 
การใช้ถุงพลาสติกเป็นปฐมภูมิ ได้รับความนิยมลดลง เพราะถุงไม่คงรูป ท าให้ต้องถ่ายอาหาร

ลงในภาชนะอ่ืนเมื่อจะบริโภค แต่มีการใช้ถุงพลาสติกขนาดเล็กกับเครื่องเคียงหรือน้ าจิ้ม (ดังตัวอย่าง
ในภาพที่ 2.19) ฟิล์มพลาสติกที่ใช้ท าถุงมักเป็นฟิล์มชั้นเดียวของ LDPE หรือ LLDPE ที่ใสและไม่พิมพ์ 

 
 

https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=13&cad=rja&uact=8&ved=0CC4QFjACOAo&url=https%3A%2F%2Fwww.plasticsintl.com%2Fdatasheets%2FPolystyrene.pdf&ei=kXEvVKe7F4fjuQTT6ILYBg&usg=AFQjCNGRt2RK-0OVWxPFCblZEO62HYXQkg
https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=4&ved=0CDUQFjAD&url=http%3A%2F%2Fen.wikipedia.org%2Fwiki%2FPolyvinylidene_chloride&ei=knMvVPy_NMGOuASvnYCIBw&usg=AFQjCNE53BJESYo6DrHgKUVo9JEvoq7pvw
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ภาพที่ 2.19 ตัวอย่างบรรจุภัณฑ์ปฐมภูมิและทุติยภูมิของอาหารพร้อมรับประทาน 
ที่มา: (มยุรี หาล าเจียก 2556) 

 การใช้ถุงพลาสติกเป็นบรรจุภัณฑ์ทุติยภูมิ โดยมีถาดพลาสติก(รายละเอียดจะกล่าวต่อไป) 
เป็นบรรจุภัณฑ์ปฐมภูมิ ถุงเหล่านี้นิยมใช้ฟิล์มพลาสติกหลายชั้น PET/LDP โดยพิมพ์ที่ผิวในของฟิล์ม 
P E T ( Polyethylene Terephthalate) ก่ อ น น า ไ ป ป ร ะ ก บ กั บ ฟิ ล์ ม  LDPE (Low Density 
Polyethylene) เพ่ือป้องกันสีพิมพ์หลุดอันเกิดจากการเสียดสีในระหว่างการล าเลียงขนส่ง นอกจากนี้
ฟิล์ม PET/LDPE ยังให้คุณสมบัติที่ดีในด้านความแข็งตึง (stiffness) ซึ่งช่วยให้ถุงมีความคงรูปดีเมื่อ
วางขาย ถุงที่เป็นบรรจุภัณฑ์ทุติยภูมินี้จ าเป็นต้องมีการออกแบบกราฟิกอย่างสวยงาม ( เช่นภาพของ
อาหาร และข้อความต่างต่าง ที่ใช้สื่อสารกับผู้บริ โภค) ตลอดจนมีคุณภาพการพิมพ์ทีดี  เพ่ือช่วย
ยกระดับสินค้าและกระตุ้นให้ผู้บริโภคสนใจ ในปัจจุบันมีการใช้ถุงพลาสติกเป็นบรรจุภัณฑ์ทุติยภูมิ
แทนการใช้กล่องกระดาษแข็งมากขึ้น เนื่องจากถุงพลาสติกไม่มีปัญหาการเสียรูปเมื่อถูกน้ าหรือเมื่อตู้
แช่แข็งมีอุณหภูมิไม่คงที่ ในขณะที่กล่องกระดาษแข็งจะเสียรูปภายใต้สภาวะดังกล่าว 

(2) ถุงส าหรับอาหารพร้อมรับประทานประเภทฆ่าเชื้อในหม้อฆ่าเชื้อเรียกสั้นๆว่า”ถุงรีทอร์ต” 
ได้รับความนิยมมากขึ้น เนื่องจากมีข้อดีกว่ากระป๋องโลหะ ดังนี้ 

 น้ าหนักน้อยกว่า  ท าให้เสียค่าขนสงต่ ากว่า 
 ใช้เวลาในการฆ่าเชื้อน้อยกว่า  ท าให้รักษารสชาติและคุณค่าทางอาหารได้ดีกว่า 
 ใช้พื้นที่น้อยกว่าในการเก็บถุงเปล่า 
 ราคาต่ ากว่า 
ให้ความสะดวกต่อผู้บริโภคเช่น เบาและพกพาสะดวกในขณะเดินทาง เปิดได้ง่าย อุ่นร้อน

ได้ง่าย 
 แม้ว่าถุงรีทอร์ตจะมีข้อดีหลายประการดังกล่าว แต่ยังต้องเลือกโครงสร้างของวัสดุให้ถูกต้องที่
สอดคล้องกับชนิดของอาหาร  สภาวะในการฆ่าเชื้อ และอายุการเก็บที่ต้องการ นอกจากนี้ยังต้องมี
การทดสอบเพ่ือควบคุมคุณภาพถุงเปล่าและถุงที่บรรจุแล้วอย่างเข้มงวด รวมทั้งต้องหลีกเลี่ ยงการ
ล าเลียงขนส่งและจัดจ าหน่ายที่ไม่เหมาะสม เช่นการตกกระแทก การกดทับที่มากเกินไปเนื่องจากถุง

ถุงเป็นบรรจุภัณฑ์ทุติยภูมิ ถาดพลาสติกเป็นบรรจุภัณฑ์ปฐมภูมิ  
ถุงเครื่องเคียงหรือน้ าจิ้มเป็นบรรจุภัณฑ์ปฐมภูมิ 

ถุงพลาสติกเป็นบรรจุภัณฑ์ปฐมภูมิ กลอ่งกระดาษ
แข็งเป็นบรรจุภัณฑ์ทุติยภูม ิ
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ท ามาจากวัสดุอ่อนตัว ไม่คงรูป เกิดการทะลุหรือแตกขาดได้  ส าหรับคุณสมบัติของฟิล์มแต่ละชนิดได้
อธิบายไว้ในตารางที่ 2.3 
 
 ตัวอย่างโครงสร้างของวัสดุหลายชั้นที่นิยมใช้ท าถุ งรีทอร์ตได้แก่    PET/OPA/CPP   
PET/AL/CPP    PET/AL/OPA/CPP คุณสมบัติที่ส าคัญและความหนาของแต่ละชั้น มีรายละเอียด
ดังนี้  

PET (Polyethylene Terephthalate) คือ ฟิล์มพลาสติกที่มีความหนาแน่นสูง ทนทานต่อ 
ความร้อนได้สูง ป้องกันการซึมผ่านไขมัน น้ ามัน ก๊าซ และกลิ่นต่างๆได้ดี แต่ป้องกันไอน้ าได้ไม่ดีมาก
นัก ความหนาของ PET ที่นิยมคือ 12 ไมครอน 

OPA (Oriented Nylon) คือฟิล์มไนลอนที่มีการดึงให้โมเลกุลเรียงตัวกันทั้ง 2 แนว มีความ
เหนียวและความแข็งแรงสูงกว่าฟิล์ม PET ทนทานต่อความร้อนได้สูง ป้องกันการซึมผ่านของไขมัน 
น้ ามัน ก๊าซ และกลิ่นต่างๆได้ดี แต่ป้องกันไอน้ าได้ไม่ดีนักและมีราคาสูง ความหนาของOPA ที่นิยมคือ 
15 ไมครอน 

CPP (Co-Polymer Polypropylene) คือ ฟิล์ม PP ที่ผลิตโดยการรีดอัด (Casting) ป้องกัน
การซึมผ่านของไอน้ า ไขมัน และน้ ามันได้ดี ปิดผนึกด้วยความร้อนได้ ต้องเลือกชั้นคุณภาพที่สามารถ
ทนต่อความร้อนที่ใช้ในการฆ่าเชื้อในหม้อฆ่าเชื้อได้เท่านั้น ความหนาของCPP ที่นิยมคือ 70-100 
ไมครอน ขึ้นอยู่กับขนาดบรรจุ 
Al (Aluminum) คือฟอยล์อลูมิเนียมที่ท าด้วยอลูมิเนียมที่มีความบริสุทธิ์สูงถึงร้อยละ 99 เป็นอย่างต่ า 
รีดให้เป็นแผ่นบางสามารถป้องกันการซึมผ่านของไอน้ า ก๊าซ ไขมันและน้ ามันได้ดีมาก ปิดผนึกด้วย
ความร้อนไม่ได้ จึงให้ Al อยู่ที่ชั้นกลาง ถุงรีทอร์ตที่มี Al อยู่ด้วยจะสามารถเก็บรักษาอาหารได้นาน
กว่าถุงท่ีไม่มี Al แต่ราคาก็จะสูงกว่าด้วย ความหนาของ Al ที่นิยมคือ 9 ไมครอน 
 
ตารางที่ 2.3 คุณสมบัติของฟิล์มแต่ละชนิด 

คุณสมบัติ ONY PET OPP AUL LLDPE CPP 

Gas Barrier 
คุณสมบัติการสกัดกั้นก๊าซ 

3 3 1 4 1 1 

Water Vader Barrier 
คุณสมบัติสกัดก้ันไอน้ า-ความชื้น 

1 3 4 4 3 4 

Oil Resistance 
การทนน้ ามัน 

4 4 3 4 3 3 
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คุณสมบัติ ONY PET OPP AUL LLDPE CPP 

Mechanical Strength 
ความแข็งแรง 

4 4 3 1 3 3 

Fall Resistance 
การป้องกันแรงกระแทก 

4 2 1 1 4 2 

Pin-Hole Resistance 
การป้องกันแรงกดทะลุ 

4 3 3 1 1 2 

High-Temp Resistance 
การป้องกันอุณหภูมิที่สูง 

4 4 3 4 2-4 3 

Frozen-Resistance 
การป้องกันอุณหภูมิแช่แข็ง 

4 3 3 4 3 3 

Printing 
คุณสมบัติในการพิมพ์ 

4 4 3 1 2 2 

Seal 
คุณสมบัติในการผนึกด้วยความร้อน 

1 1 2 1 4 4 

Melting Point 
อุณหภูมิในการหลอมละลาย 

220 oc 255oc 165oc - 110-130 
oc 

135-165 
oc 

NYL: Nylon,  PET:  Polyethylne Terephthalate,  OPP: Oriented polypropylene,  AUL: aluminum,    LLDPE: Linear Low 
Density Polyethylene  ,CPP: Cast Polypropylene Film 

หมายเหตุ :  
(1) การให้คะแนน 1=ไม่ดี     2= พอใช้   3= ด ี  4= ดีมาก   
(2) หัวข้ออุณหภูมิในการละหลอมลาย: อุณหภูมิสูงหมายความว่าชนิดของฟิล์มนั้นทนความร้อนได้มากกว่า  

(มยุรี หาล าเจียก 2556) 
 ความสะดวกสบายในการบริโภคอาหารเป็นสิ่งที่ต้องการมากในวิถีการด ารงชีวิตในเมืองใหญ่ 
และในประเทศที่พัฒนาแล้วผู้บริโภคนิยมอุ่นอาหารให้ร้อนในเตาไมโครเวฟเนื่องจากความสะดวกและ
รวดเร็ว ถ้าบรรจุภัณฑ์เป็นถุงรีทอร์ต ผู้บริโภคต้องอ่านฉลากข้อแนะน าในการใช้ให้ถี่ถ้วน ถุงที่มีฟอยล์
อลูมิเนียมเป็นส่วนประกอบจะในน้ าเดือดได้ (Boil-in-Bag) แต่ไม่ปลอดภัยกับการอุ่นในเตาไมโครเวฟ 
ด้วยเหตุนี้จึงมีการพัฒนาใช้ฟิล์ม PET ที่เคลือบด้วยไอของซิลิกอนออกไซด์ (PET Coated; SiOx) หรือ
ฟิล์ม PET ที่เคลือบด้วยไอของอลูมิเนียมออกไซด์ (PET Coated AlOx) ที่มีคุณสมบัติในการป้องกัน
การซึมผ่านไอน้ าและก๊าซได้ดี เพ่ือแทนการใช้ฟอยล์อลูมิเนียม (แม้ว่าจะไม่ดีเท่าฟอยล์อลูมิเนียม) ซึ่ง
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จะท าให้ถุงรีทอร์ตนั้นอุ่นร้อนในเตาไมโครเวฟได้อย่างปลอดภัย โครงสร้างของฟิล์มที่นิยมใช้คือ 
PET/PET Coated AlOx/CPP และ PET Coated AlOx/OPA/CPP 
  ลักษณะของถุงรีทอร์ตมีทั้งแบบแบนราบ (Flat Pouch) และแบบถุงตั้งได้ (Stand up 
Pouch) โดยทั่วไปถุงแบบแบนราบมักไม่พิมพ์หรือพิมพ์เพียงสีเดียว เนื่องจากใช้ถุงนี้เป็นบรรจุภัณฑ์
ปฐมภูมิ และใช้กล่องกระดาษแข็งเป็นบรรจุภัณฑ์ทุติยภูมิ ดังนั้นกล่องกระดาษแข็งจึงควรมีกราฟิก
และการพิมพ์ที่สวยงามเพ่ือการวางขายในร้านค้าปลีก ส่วนถุงรีทอร์ตแบบตั้งได้ นิยมการพิมพ์สอดสี
สวยงามที่ถุง โดยไม่ต้องใส่กล่องกระดาษแข็ง บางครั้งมีการใช้ถุงตั้งได้ที่ไม่พิมพ์ แล้วใส่ซองกระดาษ
แข็งที่พิมพ์ 

 
ถุงรีทอร์ตแบบแบนราบ ไม่พิมพ์หรือพิมพ์เพียงสีเดียว บรรจุในกล่องกระดาษแข็ง 

 
ถุงรีทอร์ตแบบตั้งได้ 

 
ภาพที่ 2.20  แสดงลักษณะถุงรีทอร์ตส าหรับบรรจุอาหารประเภทฆ่าเชื้อ 

        ที่มา: (มยุรี หาล าเจียก 2556) 
 

ข. ถ้วยและถาดพลาสติก  
ถ้วยและถาดพลาสติกมีการใช้กับอาหารพร้อมรับประทานประเภทแช่เย็น แช่แข็ง และฆ่า

เชื้อ การเลือกใช้ชนิดของพลาสติกนอกจากจะต้องพิจารณาจากอุณหภูมิที่ใช้งานแล้วยังต้องให้
เหมาะสมกับวิธีการอุ่นร้อนด้วยถ้วย/ถาด วัสดุที่นิยมใช้มีดังนี้ 

(1) แ ผ่ น พล า ส ติ ก ชั้ น เ ดี ย ว  เ ช่ น  PS (Polystyrene )  PP(Polypropylene) CPET 
(Crystallized PET) ถ้วย/ถาดที่ท าจาก PS มีราคาต่ ากว่าถ้วย/ถาดที่ท าจากPPและใช้กับการบรรจุ
ร้อน(Hot Fill) ไม่ได้ รวมถึงอุ่นร้อนไม่ได้ ส่วนถ้วย/ถาดที่ท าจาก PP และ CPET จะสามารถบรรจุ

https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&cad=rja&uact=8&ved=0CDEQFjAC&url=http%3A%2F%2Fwww.foodnetworksolution.com%2Fwiki%2Fword%2F1611%2Fpolypropylene-pp-%25E0%25B8%259E%25E0%25B8%25AD%25E0%25B8%25A5%25E0%25B8%25B4%25E0%25B9%2582%25E0%25B8%259E%25E0%25B8%25A3%25E0%25B9%2584%25E0%25B8%259E%25E0%25B8%25A5%25E0%25B8%25B5%25E0%25B8%2599&ei=NaovVKaoEYi1uASvnIKICg&usg=AFQjCNE7ZqETm_TdhSGTv1qNDtg3_zxGxQ&bvm=bv.76802529,d.c2E
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ร้อนได้ และใช้อุ่นร้อนในเตาไมโครเวฟได้ อย่างไรก็ดีถ้วย/ถาด CPET ไม่เป็นที่นิยมใช้กับอาหารพร้อม
รับประทานที่จ าหน่ายภายในประเทศเพราะมีราคาสูงกว่าถ้วย/ถาด PP มาก 

(2)  แผ่นพลาสติกหลายชั้นที่ผลิตมากจากการรีดรวม (Coextrusion) เช่น PP/EVOH/PP 
ถ้วยถาดชนิดนี้ใช้กับการบรรจุร้อนได้ ใช้กับการฆ่าเชื้ออาหารด้วยความร้อนได้ อีกทั้งอุ่นร้อนด้วย
ไมโครเวฟได้ด้วย ข้อดีอีกประการหนึ่งคือ สามารถเก็บรักษาคุณภาพอาหารได้นานกว่าถ้วย/ถาดที่ท า
จากแผ่นพลาสติกชั้นเดียว เพราะสามารถสกัดกั้นการซึมผ่านของไอน้ าและก๊าซออกซิเจนได้ดีกว่า แต่
ราคาก็จะสูงกว่าด้วย ด้วยเหตุนี้จึงเหมาะกับอาหารพร้อมรับประทานที่มีราคาขายสูง 

การผลิตถ้วย/ถาดพลาสติกนิยมใช้วิธีการขึ้นรูปร้อน(Thermoforming) หากต้องการให้ถ้วย/
ถาดมีผนังบางซึ่งท าให้มีน้ าหนักลดลง (ต้นทุนถ้วย/ถาดจะต่ าลง) และมีความคลาดเคลื่อนของขนาด
มิติที่น้อยมากเพ่ือให้สามารถใช้กับเครื่องบรรจุและเปิดฝาอัตโนมัติความเร็วสูงได้ดี ควรใช้วิธีการอัด
แบบชนิดฉีด (Injection Molding) ในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ที่ต้องการได้ผลผลิตของการ
บรรจุสูง ผู้ผลิตอาหารนั้นควรลงทุนเครื่องForm-Fill-Seal (FFS) แบบอัตโนมัติ ซึ่งสั่งซื้อพลาสติกใน
ลักษณะเป็นม้วนเพื่อน ามาขึ้นรูปเป็นถ้วย/ถาด บรรจุและปิดฝาด้วยเครื่องFSS เดียวกัน 

ในกรณีที่ต้องการถ้วย/ถาดที่มีสี เฉพาะ เช่น สีด าซึ่งเป็นที่นิยมส าหรับอาหารพร้อม
รับประทาน ต้องมั่นใจว่าสารให้สี(Colorant) ที่ใช้ผสมกับพลาสติกมีความปลอดภัยในการสัมผัสกับ
อาหารโดยต้องผ่านกระบวนการตรวจสอบและได้รับการอนุมัติจากส านักงานคณะกรรมการอาหาร
และยาก่อนการผลิตออกจ าหน่าย 

ส าหรับฝาปิดถ้วย/ถาด ที่มีการใช้อยู่มี 2 ลักษณะคือ 
(1) การใช้แผนฟิล์มพลาสติกปิดผนึกกับขอบถ้วย/ถาดด้วยความร้อน แผ่นฟิล์มนี้มักท ามา

จากวัสดุหลายชั้นเช่น PET/CPP,   OPP/CPP PET/AL/CPP,    PET/PE/EVA,   AL/PE/EVA based 
hot melt, PET/MPET/PE/ester based sealant เป็นต้น การเลือกวัสดุต้องค านึงถึง 

- ชนิดของพลาสติกที่ท าตัวถ้วย/ถาดนั้น เพ่ือให้แผนฟิล์มสามารถหลอมละลายติดกับขอบ
ถ้วย/ถาดด้วยความร้อนได้โดยไม่รั่วซึม 
 - เครื่องเปิดฝาถ้วย/ถาดซึ่งเกี่ยวข้องกับสมบัติความแข็งตึง(Stiffness) และความคงรูปของ
แผ่นฟิล์ม 
 - ความต้องการในการเปิดลอกแผ่นฟิล์มนี้ออกได้ง่ายเมื่อจะบริโภค 
 - อายุการเก็บของอาหารที่ต้องการ แผ่นฟิล์มพลาสติกที่มีฟอยล์เป็นชั้นหนึ่งของวัสดุ จะ
สามารถสกัดกันการซึมผ่านของไอน้ าและก๊าซออกซิเจนได้ดีกว่า 
 ในการอุ่นอาหารพร้อมรับประทานที่ใช้บรรจุภัณฑ์ชนิดนี้ ถ้าอุ่นในเตาไมโครเวฟ หากฝาปิด
เป็นแผ่นฟิล์มพลาสติกที่มีฟอยล์อยู่ด้วย ผู้บริโภคต้องลอกแผ่นฟิล์มออกจากถ้วย/ถาดให้หมดก่อนเข้า
เตาไมโครเวฟ แล้วใช้ฝาอย่างอ่ืนที่เข้าเตาไมโครเวฟได้ครอบถ้วย/ถาดนั้น  ถ้าไม่มีฟอยล์ก็ให้ลอก
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แผ่นฟิล์มออกบางสวนเพ่ือให้ไอร้อนออกจากถ้วย/ถาดได้ อาหารพร้อมรับประทานบางอย่างมีการใช้
ฝาพลาสติกใสที่ท าด้วย PS ครอบแผ่นฟิล์มที่ปิดผนึกนี้อีกชั้นหนึ่ง เพ่ือใช้ปิดถ้วย/ถาดหากรับประทาน
อาหารนั้นไม่หมดและต้องการเก็บไว้รับประทานต่อ 

(2) การใช้ฝาพลาสติกปิดครอบที่ปากถ้วย/ถาด ฝาส่วนใหญ่ท าจาก PP ชั้นเดียว ผลิตโดย
วิธีการขึ้นรูปร้อน หรือการอัดแบนชนิดฉีดก็ได้  เหมาะกับอาหารพร้อมรับประทานประเภทแช่แข็ง ใน
กรณีที่ต้องการฝาที่มีสีเฉพาะ เช่น สีด า ต้องมีการควบคุมความปลอดภัยเช่นเดียวกับถ้วย/ถาด
ดังกล่าวแล้ว  เนื่องจากฝาในลักษณะนี้ไม่สามารถท้ิงร่องรอยเมื่อถูกเปิดได้ (Non-tamper Evidence) 
หากผลิตภัณฑ์นั้นไม่มีบรรจุภัณฑ์ทุติยภูมิ มักจะมีการใช้ฟิล์มหดใสหุ้มรอบตัวถ้วยและฝาไว้ทั้งหมด
เพ่ือป้องกันการเปิดเมื่อต้องการอุ่นอาหารในเตาไมโครเวฟจะแนะน าให้เปิดฝาออกเพียงเล็กน้อย
เพ่ือให้ไอร้อนออกจากถ้วย/ถาดในขณะอุ่น 

 

                                                         
ถาดCPET สีขาวปิดด้วยแผ่นฟิล์มผนึกด้วยความร้อน    ฝา PP ใสแบบครอบ 

                          
ถาด PP สีด าใช้ฝาที่เป็นแผ่นฟิล์มใสปิดผนึกด้วยความร้อน    ถ้วยและฝาPPสีด าแบบครอบ 

 

 
 
ถ้วยท าจาก PP/EVOH/PP ปิดด้วยแผ่นฟิล์มผนึกด้วยความร้อน ใช้กับอาหารพร้อมรับประทาน
ประเภทฆ่าเชื้อด้วยความร้อน มีอายุการเก็บ 6 เดือนถึง 1 ปีในอุณหภูมิห้องปกติ 

 
ภาพที่ 2.21 ตัวอย่างบรรจุภัณฑ์อาหารพร้อมรับประทานชนิดต่างๆ และลักษณะการผนึกฝาด้วย

ความร้อน 
ที่มา: (มยุรี หาล าเจียก 2556) 
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ค. กล่องกระดาษ  
กระดาษทั่วไปไม่เหมาะสมกับการท าบรรจุภัณฑ์ปฐมภูมิส าหรับอาหารพร้อมรับประทานทุก

ประเภท เพราะสัมผัสกับอาหารที่เปียกชื้นไม่ได้ ไม่สามารถกันไอน้ า  ก๊าซออกซิเจน และไขมันได้ จาก
การพัฒนาด้านเทคโนโลยีท าให้ในปัจจุบันสามารถใช้กล่องกระดาษเป็นบรรจุภัณฑ์ปฐมภูมิส าหรับ
อาหารพร้อมรับประทานประเภทแช่แข็งได้ โดยการใช้กระดาษแข็งเกรดพิเศษที่ได้รับการอนุมัติโดย 
FDA(Food and Drug Administration) จากประเทศสหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป และออสเตรเลีย 
ให้ใช้ส าหรับอาหารได้ กระดาษนี้ท าจากเยื่อกระดาษบริสุทธิ์ ปราศจากกลิ่น สารท าให้ขาวสว่าง และ
สารเรืองแสง ทีการเคลือบด้วย PET ที่ผิวในและผิวนอกของกระดาษ เพ่ือให้สามารถกั้นน้ าและไขมัน 
ของอาหารได้เนื่องจากประเทศไทยยังผลิตกระดาษชนิดนี้ไม่ได้ผู้ผลิตกล่องในประเทศ จึงต้องน าเข้า
กระดาษชนิดนี้มาใช้กับการผลิต  เป็นกล่องประเภทขึ้นรูปส าเร็จ(Set up Box) การขึ้นรูปกล่องใช้
ความร้อนจากคลื่นอันตราโซนิค(Ultrasonic Sealing) แทนการใช้กาว เพ่ือไม่ให้มีกลิ่นแปลกปลอม
และให้สามารถอุ่นร้อนได้ในเตาไมโครเวฟและในเตาอบแบบลมร้อนได้อย่างปลอดภัย(การอุ่นอาหาร
ในเครื่องบินต้องใช้เตาอบแบบลมร้อน จะใช้เตาอบไมโครเวฟไม่ได้) เนื่องจากกล่องกระดาษชนิดนี้มี
ราคาสูง จึงไม่นิยมใช้กับอาหารพร้อมรับประทานที่จ าหน่ายในประเทศ แต่มีการผลิตกล่องเพ่ือส่งออก
ไปยังประเทศที่พัฒนาแล้ว รวมทั้งใช้บรรจุอาหารพร้อมรับประทานแช่แข็งเพ่ือส่งออกและอาหารที่
บริการการในเครื่องบินของสายการบินหลายสายตัวอย่างของกล่องประเภทต่างๆได้แสดงไว้ภาพที่ 
2.21 
 

 
 
 

ภาพที่ 2.22 ตัวอย่างของบรรจุภัณฑ์ประเภทกล่องขึ้นรูปส าเร็จที่สัมผัสกับอาหารโดยตรงได้  
ที่มา: (มยุรี หาล าเจียก 2556) 

 
 ผู้ส่งออกบางรายได้ใช้กล่องดังกล่าวเป็นบรรจุภัณฑ์ทุติยภูมิโดยมีถุงพลาสติกเป็นบรรจุภัณฑ์
ปฐมภูมิ ดังตัวอย่างผลิตภัณฑ์ก๋วยเตี๋ยวในภาพที่ 2.23  ซึ่งประกอบด้วย  2 ส่วน ส่วนแรกเป็นเส้น 
ก๋วยเตี๋ยวนึ่งสุกแล้ว บรรจุในถุงพลาสติกท่ีท าด้วย PA/LLDPE ต้มทั้งถุงในเวลาสั้นๆ เพื่อฆ่าเชื้อ ส่วนที่
สองเป็นซอสราดก๋วยเตี๋ยว บรรจุในถุงรีทอร์ตที่ท าด้วย PET/OPA/AL/CPP ฆ่าเชื้อในหม้อฆ่าเชื้อ 
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จากนั้นบรรจุถุงทั้งสองในกล่องกระดาษ ผลิตภัณฑ์นี้มีอายุการเก็บนาน 12-14 เดือนในอุณหภูมิห้อง
ปกติ เมื่อรับประทานผู้บริโภคเพียงแต่ฉีกทั้ง 2 ถุงออกใส่ก๋วยเตี๋ยวและซอสลงในกล่องกระดาษนี้ อุ่น
ร้อนในเตาไมโครเวฟก็รับประทานได้ทันที รูปแบบของบรรจุภัณฑ์ผสมผสานในการใช้ถุงพลาสติกกับ
กล่องกระดาษดังกล่าวนี้สามารถให้อายุการเก็บที่ยาวนานโดยไม่ต้องแช่เย็นหรือแช่แข็ง จึงช่วย
ประหยัดพลังงานในการขนส่งและเก็บรักษาได้เมื่อเทียบกับผลิตภัณฑ์แช่แข็ง 
 

 
ภาพที่ 2.23 ตัวอย่างของบรรจุภัณฑ์ก๋วยเตี๋ยว 

(กล่องเป็นบรรจุภัณฑ์ทุติยภูมิและมีถุงพลาสติกเป็นบรรจุภัณฑ์ปฐมภูมิ) 
ที่มา: (มยุรี หาล าเจียก 2556) 

 
ง. กล่องวัสดุผสมระบบปลอดเชื้อ  
โครงสร้างของกล่องประเภทนี้ ท ามาจากวัสดุหลัก 3 ชนิดคือกระดาษ 75 %  PE 20% และ

อลูมิเนียม 5 % จากการที่ใช้กระดาษมากกว่า  จึงนิยมเรียกกล่องประเภทนี้ว่า “กล่องกระดาษระบบ
ปลอดเชื้อ” วัสดุท ากล่องประกอบด้วย 6 ชิ้น(ดังภาพที่2.23) ล าดับการเรียงจากชั้นนอกสุดมาชั้นใน
สุดและหน้าที่ของแต่ละชั้น มีดังนี้ 

ชั้นที่ 1 (Top Layer)  PE ท าหน้าที่ป้องกันความชื้นจากภายนอก 
ชั้นที่ 2 (Paper) กระดาษท าหน้าที่สร้างรูปทรงกล่องให้มีความแข็งแรง เหมาะสม

ต่อการใช้งาน 
ชั้นที่ 3 (Adhesion Layer) PE ท าหน้าที่ช่วยปิดผนึกกล่องให้แน่นสนิท 
ชั้นที่ 4 (Aluminium Foil) ฟอยล์อะลูมิเนียม ท าหน้าที่ป้องกันก๊าซออกซิเจนและแสงสว่าง 
ชั้นที่ 5 (Adhesion Layer) PE ท าหน้าที่ช่วยปิดผนึกกล่องให้แน่นสนิท  
ชั้นที่ 6 (First Layer)   PEท าหน้าที่ช่วยยึดติดและป้องกันการรั่วซึมของอาหารที่บรรจุ 
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ภาพที่ 2.24 แสดงวัสดุแต่ละชั้นของกล่องกระดาษระบบปลอดเชื้อ ของบริษัทเตตร้าแพค จ ากัด 
(Composition of Tetrapack Aseptic Carton) 

ที่มา: http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/ 
 ระบบปลอดเชื้อที่นิยมใช้กันทั่วโลกเป็นผลงานการพัฒนาของหลายบริษัทในต่างประเทศ ใน
ประเทศไทยมีการใช้ระบบนี้จาก 2 บริษัทคือ Tetra Pack  และ Combibloc  ซึ่งเป็นของบริษัทใน
ทวีปยุโรป ผู้ผลิตอาหารที่ต้องการใช้ระบบปลอดเชื้อ จ าเป็นต้องเลือกว่าจะใช้ของบริษัทใดก่อน แล้ว
ซื้อหรือเช่าเครื่อง Form-Fill-Seal และซื้อวัสดุของบริษัทนั้นมาใช้ จะใช้ปะปนกันระหว่างสองบริษัท
ไม่ได้ ถ้าผู้ใช้ระบบ Tetra Pack วัสดุที่ใช้จะได้รับการพิมพ์ แล้วจัดส่งมาในลักษณะเป็นม้วนจากบริษัท 
Tetra Pack ประเทศสิงค์โปร์ ถ้าใช้ระบบ Combibloc วัสดุที่ใช้จะได้รับการพิมพ์ แล้วปิดผนึก
ด้านข้างเป็นซอง (Preform Carton) จากบริษัท Combibloc  ประเทศไทย 

 

 

 
 

ภาพที่ 2.25 แสดงกล่องกระดาษระบบปลอดเชื้อที่มีใช้ในปัจจุบัน 
ที่มา: ประยุกต์จากวารสารบรรจุภัณฑ์ไทย (มยุรี หาล าเจียก 2556)  

 

http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/
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 กล่องระบบปลอดเชื้อได้รับความนิยมอย่างมากกับผลิตภัณฑ์เครื่องดื่มต่างๆ มาเป็นเวลานาน 
ในปัจจุบันมีผู้ผลิตอาหารบางรายในประเทศได้ใช้กล่องระบบนี้กับอาหารพร้อมรับประทานจ าพวกแกง
เผ็ดส าเร็จรูป โดยมีอายุการเก็บได้นานถึง 1 ปีในอุณหภูมิปกติ 

2.3.3.2 แนวโน้มบรรจุภัณฑ์อาหารพร้อมรับประทาน 
 บรรจุภัณฑ์ของอาหารพร้อมรับประทานที่ได้กล่าวมาแล้วทั้งหมดเป็นเพียงการสรุปรูปแบบ
และสมบัติที่ส าคัญเท่านั้น ยังมีรูปแบบอ่ืนๆอีกที่เป็นผลของการพัฒนาในด้านเทคโนโลยีอย่างต่อเนื่อง  
การศึกษาเพ่ิมเติมเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์ที่สามารถสร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับสินค้า และสามารถตอบสนองต่อ
แนวโน้มของตลาดและความต้องการของกลุ่มลูกค้าเป้าหมายได้จึงเป็นสิ่งที่น่าสนใจ  จากข้อมูลที่ระบุ
ในวารสารบรรจุภัณฑ์ไทย(พฤศจิกายน-ธันวาคม2556)ได้กล่าวถึงข้อมูลจากการส ารวจของ Pira 
International ประเทศอังกฤษกล่าวว่าความสะดวกในการบริโภคอาหารเป็นสิ่งที่ผู้บริโภคทั่วโลกให้
ความส าคัญเป็นอันดับ 2 รองจากความปลอดภัย เนื่องจากความใส่ใจในสุขภาพ ดังแสดงในตารางที่
2.4  ด้วยเหตุนี้บรรจุภัณฑ์ที่ให้ความสะดวกในการบริโภคจึงมีแนวโน้มเป็นที่ต้องการสูงขึ้น อาทิ เปิด
ฝาหรือฉีกถุงเปิดออกง่ายโดยไม่ต้องใช้อุปกรณ์ใดๆ เทอาหารออกจากถุงบรรจุได้ง่าย อุ่นร้อนในตู้อบ
ไมโครเวฟได้  มีอุปกรณ์ในการรับประทาน เช่น ช้อน ส้อม ตะเกียบ ติดมากับบรรจุภัณฑ์ด้วย รวมทั้ง
การปิดบรรจุภัณฑ์ซ้ าได้หากบริโภคไม่หมดและต้องการเก็บไว้บริโภคในครั้งต่อไปเป็นต้น 
 
ตารางที่ 2.4 แสดงข้อคิดเห็นของผู้บริโภคท่ีมีต่อบรรจุภัณฑ์ส าหรับอาหาร 

% Critical Very 
important 

Fairy 
important 

Relevant but 
not important 

Not at all 
important 

Rating* 

Older Population 0.0 45.5 9.1 45.5 0.0 2.00 

Smaller Households 0.0 54.5 27.3 18.2 0.0 2.36 

Convenience 27.3 54.5 18.2 0.0 0.0 3.09 

Health Awareness 27.3 63.6 9.1 0.0 0.0 3.18 

“On-the-go” Lifestyles 18.2 54.5 0.0 27.3 0.0 2.64 

Brand 
Enhancement/Differentiation 27.3 36.4 36.4 0.0 0.0 2.91 

New Packaging Material 
Development 18.2 45.5 36.4 0.0 0.0 2.82 

Smaller Pack Sizes 0.0 54.5 27.3 18.2 0.0 2.36 

Recycling 18.2 27.3 18.2 27.3 9.1 2.18 

Note:  * Average response whereby 4 = Critical;  3 = Very important;  2 = Fairy important;   
1 = Relevant but not important;  0 = Not at all important 

ที่มา: Pira international Ltd. Survey of WPO member organizations    (มยุรี หาล าเจียก 
2556) อ้างอิงในวารสารบรรจุภัณฑ์ไทย (พฤศจิกายน-ธันวาคม 2556) 
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แม้ว่าตลาดของอาหารพร้อมรับประทานในประเทศจะมีอัตราการเติบโตสูงอย่างต่อเนื่องก็
ตาม แต่ผู้ผลิตอาหารก็มักจะประสบกับปัญหาการแข่งขันสูงในด้านราคา โดยเฉพาะอย่างยิ่งในกลุ่ม
ของผลิตภัณฑ์ที่วางจ าหน่ายในต าแหน่ง (Product Positioning)ระดับกลางผู้ผลิตส่วนใหญ่ในกลุ่มนี้
มักมุ่งเน้นไปที่การใช้บรรจุภัณฑ์ที่มีราคาต่ าซึ่งท าให้ไม่สามารถสร้างมูลค่าเพ่ิมได้เท่าใดนักหรือมีความ
คล้ายคลึงกับบรรจุภัณฑ์ของคู่แข่งซึ่งท าให้ไม่เกิดความแปลกใหม่ แล้วตัดราคาขายกันเองซึ่งท าให้
ได้ผลก าไรไม่ดีนัก  ดังนั้นหากผู้ผลิตอาหารที่มีศักยภาพสูงในด้านการผลิตและด้านการตลาดควรจะ
ขยายตลาดอาหารพร้อมรับประทาน ไปที่ต าแหน่งการวางจ าหน่ายผลิตภัณฑ์ในระดับสูง (premium) 
เพ่ือให้สามารถตั้งราคาขายสูงขึ้นได้ โดยต้องมีการใช้วัตถุดิบของอาหารที่มีคุณภาพสูงกว่าอาหารใน
ต าแหน่งระดับกลาง รวมทั้งมีเมนูและรสชาติอาหารถูกรสนิยมและสอดคล้องกับพฤติกรรมในการ
บริโภคของกลุ่มผู้บริโภคเป้าหมาย อีกทั้งต้องมีบรรจุภัณฑ์ที่พิเศษกว่าเดิมโดยเน้นในด้านการให้ความ
สะดวกในการบริโภค เพ่ิมขึ้น มีลักษณะแตกต่างจากบรรจุภัณฑ์ทั่วไปและแตกต่างจากคู่แข่งอย่าง
ชัดเจน ตัวอย่างของบรรจุภัณฑ์ดังกล่าวเช่น 

(1) ชุดอาหารพร้อมรับประทานที่ได้รับความนิยมสูงสุดในประเทศญี่ปุ่น ประกอบด้วยข้าวผัด 
เครื่องปรุงและซอส ที่ปรุงสุกแล้วด้วยการฆ่าเชื้อด้วยความร้อน แยกบรรจุเป็นส่วนๆ กล่าวคือข้าวผัด
บรรจุในถาดพลาสติกท่ีปิดผนึก มีคุณสมบัติสามารถป้องกันไอน้ าและก๊าซออกซิเจนได้ดี  ฟิล์มปิดผนึก
สามารถฉีกเปิดออกได้ง่าย  ส่วนเครื่องปรุงและซอสบรรจุในถุงรีทอร์ตที่ฉีกเปิดได้ง่าย กล่องกระดาษ
แข็งออกแบบให้วางถาดข้าวได้โดยไม่เคลื่อนไปมา ฝากล่องเป็นแบบเปิดด้านบน มีกราฟิกที่สอดสี
สวยงามพิมพ์ที่ด้านหน้ากล่อง  ด้านในของฝากล่องพิมพ์ข้อความพร้อมรูปอธิบายขั้นตอนในการใช้
และการอุ่นที่เข้าใจง่ายและชัดเจน(ภาพท่ี 2.26) 

 

 
ภาพที่ 2.26 บรรจุภัณฑ์ถาดพลาสติกท่ีปิดผนึก มีคุณสมบัติป้องกันไอน้ าและก๊าซออกซิเจนได้ดี ฟิล์ม

ปิดผนึกฉีกออกได้ง่าย 
ที่มา: (มยุรี หาล าเจียก 2556) วารสารบรรจุภัณฑ์ไทย (กันยายน-ตุลาคม 2556) 
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(2) ถุงรีทอร์ตที่สามารถอุ่นร้อนในตู้อบไมโครเวฟไดโดยไม่ต้องเปิดถุงเพ่ือให้ไอร้อนออกจาก
ถุง ปัจจุบันมีหลายเทคนิค เช่นการควบคุมรอยปิดผนึกในบริเวณเล็กๆ(ท่ีต าแหน่งที่ต้องการให้ไอร้อน
ออกจากถุง) ให้มีความแข็งแรงต่ ากว่าส่วนอ่ืนๆ แต่ยังคงทนทานต่อสภาวะการฆ่าเชื้อได้และสามารถ
รักษาสภาพการปิดสนิทไว้ได้ตลอดอายุการเก็บ ในขณะอุ่นอาหารอากาศภายในถุงจะร้อนและไปดัน
รอยปิดผนึกในบริเวณเล็กๆ นี้ให้เปิดออกเพ่ือให้ไอร้อนออกจากถุงได้  การสื่อสารให้ผู้บริโภคทราบถึง
คุณสมบัติพิเศษของถุงนี้เป็นสิ่งจ าเป็น ดังนั้นที่ถุงจึงมีการพิมพ์ข้อความบอกวิธีการอุ่นด้วยไมโครเวฟ 
และเครื่องหมายพร้อมค าว่า “Steam vale” ตรงต าแหน่งที่ไอร้อนออกจากถุงด้วย (ภาพท่ี 2.27) 
 

 
 

ภาพที่ 2.27 ถุงรีทอร์ตที่มีการควบคุมรอยปิดผนึกเพ่ือระบายไอร้อนออกจากถุงโดยไม่ต้องเปิดถุงออก
ขณะเข้าตู้อบไมโครเวฟได้ 

ที่มา: วารสารบรรจุภัณฑ์ไทย (กันยายน-ตุลาคม 2556) 
 

 อีกเทคนิคหนึ่ง คือการใช้ฉลากกาวในตัว(Pressure Sensitive Label) ที่พัฒนาขึ้นมาเฉพาะ
โดยบริษัท Avery Denison เพ่ือวัตถุประสงค์นี้ได้มีการติดฉลากดังกล่าวบนผิวนอนของถุง ถุงมีรูที่
เล็กมากอยู่ใต้ฉลากกาว ในขณะอุ่นอาหารอากาศภายในถุงจะร้อน แล้วผ่านไปที่รูของถุง ไปดันให้
ฉลากกาวปริเปิดออกเพ่ือให้ไอร้อนออกจากถุงได้ (ภาพท่ี 2.28) 
 

 
 

ภาพที่ 2.28 ถุงรีทอร์ตที่มีการใช้ฉลากกาวในตัวเพ่ือระบายไอร้อนออกจากถุงโดยไม่ต้องเปิดถุงออก
ขณะเข้าตู้อบไมโครเวฟได้ 

ที่มา: (มยุรี หาล าเจียก 2556) วารสารบรรจุภัณฑ์ไทย (กันยายน-ตุลาคม 2556) 
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 (3) ถาดพลาสติกที่มีหลายช่องส าหรับบรรจุอาหารพร้อมรับประทานประเภทแช่แข็งที่มี
ผลิตภัณฑ์เนื้อและผักแยกส่วนกัน ถ้าเป็นถาดพลาสติกทั่วไป หลักจากอุ่นไมโครเวฟแล้ว ผักมักจะนิ่ม
เกินไปหรือเปลี่ยนเป็นสีเขียวซีดเพราะได้รับความร้อนสูงเกินไป แต่หากลดความร้อนลงจะส่งผลให้
ผลิตภัณฑ์เนื้อไม่ร้อนทั่วทั้งชิ้น ด้วยเหตุนี้จึงมีการคิดค้นพัฒนาถาดพลาสติกชนิดใหม่ที่ตัวถาดในส่วนที่
บรรจุผักท าจากวัสดุสะท้อนคลื่นไมโครเวฟ(Microwave Shielding Material) เช่นพลาสติกลามิเนต
กับแผ่นเปลงอลูมิเนียม หรือโลหะที่ลามิเนตกับกระดาษ เพ่ือป้องกันผักได้รับความร้อนเกินไป ในขณะ
ที่ตัวถาดในส่วนที่บรรจุผลิตภัณฑ์เนื้อจะท าจากวัสดุธรรมดาที่ไม่สะท้อนคลื่นไมโครเวฟ (เช่น PP 
CPET กระดาษแข็งเกรดพิเศษท่ีเคลือบด้วย PET) เพ่ือให้ผลิตภัณฑ์เนื้อได้รับความร้อนตามปกต ิ
 

 
ภาพที่ 2.29 ถาดบรรจุภัณฑ์พลาสติกท่ีแยกส่วนเนื้อสัตว์กับผักเพ่ือให้ความร้อนที่แตกต่างกัน 

ที่มา: (มยุรี หาล าเจียก 2556) วารสารบรรจุภัณฑ์ไทย (กันยายน-ตุลาคม 2556) 
 

 เนื่องจากบรรจุภัณฑ์เพ่ือการขายปลีกจ าเป็นต้องมีการพิมพ์เพ่ือใช้สื่อสารกับผู้บริโภค ดังนั้น
การออกแบบกราฟิกของบรรจุภัณฑ์ จึงมีความส าคัญอย่างยิ่ง กราฟิกท่ีดีของบรรจุภัณฑ์ด้านหน้าควร
ประกอบด้วยตราสินค้า  สัญลักษณ์ของตราสินค้า ชื่อผลิตภัณฑ์ จุดเด่นของผลิตภัณฑ์ และขนาด
บรรจุ ความโดดเด่นของบรรจุภัณฑ์ท่ามกลางสินค้าคู่แข่งเมื่อวางขายท าได้ด้วยการออกแบบกราฟิกที่
เลือกใช้รูปภาพ ข้อความ ตัวหนังสือ  และสีสันที่กลมกลืนกันอย่างเหมาะสมซึ่งต้องสอดคล้องกับ
วัฒนธรรมและศาสนาของกลุ่มผู้บริโภคเป้าหมาย เนื่องจากภาพอาหารที่พิมพ์มีอิทธิพลต่อการกระตุ้น
ในการตัดสินใจซื้อ(ดังภาพที่ 2.30) ดังนั้นผู้ออกแบบกราฟิกบรรจุภัณฑ์จึงต้องค านึงถึงเทคนิคการ
ถ่ายภาพที่สามารถให้ความละเอียดคมชัดของภาพและคุณภาพการพิมพ์ที่ดี ตลอดจนกฎระเบียบ
เกี่ยวกับการใช้ภาพอาหารในประเทศที่จ าหน่ายอาหารนั้นด้วย(ถ้ามี)  เช่นบางประ เทศในสหภาพ
ยุโรปมีกฎระเบียบห้ามใช้ภาพอาหารที่มีขนาดใหญ่กว่าผลิตภัณฑ์จริงที่บรรจุอยู่ ห้ามใช้ภาพที่มี
ส่วนประกอบต่างไปจากผลิตภัณฑ์จริงที่บรรจุอยู่ เช่น ผลิตภัณฑ์อาหารเป็นบะหมี่ผัดกับซอสและหมู
ชิ้นเล็กๆ แต่ใช้ภาพบะหมี่ผัดที่มีเนื้อหมู กุ้ง และผักต่างๆอยู่ด้วย กฎระเบียบเหล่านี้ป้องกันผู้บริโภค
เข้าใจผิดเมื่อดูภาพพิมพ์ที่บรรจุภัณฑ์ อันเป็นวิธีการคุ้มครองผู้บริโภคอีกทางหนึ่ง 

แนวโน้มอีกประการหนึ่งคือ ผู้บริโภคมีความใส่ใจในสุขภาพของตนเองและสมาชิกใน
ครอบครัวมากขึ้น ส่งผลให้ผู้บริโภคสนใจอ่านข้อความต่างๆ ที่พิมพ์อยู่บนบรรจุภัณฑ์มากขึ้น ดังนั้น 
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ข้อแนะน าในการใช้และสรรพคุณของอาหารจึงควรได้รับการออกแบบให้อ่านง่าย และเข้าใจง่ายขึ้น
เช่น 

 
 

ภาพที่ 2.30 ตัวอย่างกราฟิกในการพิมพ์บรรจุภัณฑ์ท่ีค านึงถึงกฎระเบียบของประเทศที่จ าหน่าย 
ที่มา: (มยุรี หาล าเจียก 2556) วารสารบรรจุภัณฑ์ไทย (กันยายน-ตุลาคม 2556) 

 
(3) การพิมพ์ข้อความในการอุ่นร้อนในเตาไมโครเวฟบนฉลากของถาดอาหารพร้อม

รับประทานแช่แข็งท่ีเรียบง่าย แต่ชัดเจน อ่านแล้วเข้าใจ ปฏิบัติตามได้ง่าย (ดังภาพท่ี 2.31) 

 

 
 

ภาพที่ 2.31 ตัวอย่างการพิมพ์ข้อความการอุ่นร้อนบนภาชนะบรรจุอาหาร 
ที่มา: (มยุรี หาล าเจียก 2556) วารสารบรรจุภัณฑ์ไทย (กันยายน-ตุลาคม 2556) 

 
2.3.3.3 บรรจุภัณฑ์ส าหรับ ผลิตผลทางการเกษตรพร้อมรับประทาน 
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 ผักผลไม้สดเป็นสินค้าที่ยังมีชีวิตอยู่และหายใจตลอดเวลาจนกว่าจะถูกบริโภค อายุขัยของผัก
ผลไม้สามารถยืดขยายให้ยาวนานขึ้นด้วยการควบคุมกระบวนการเปลี่ยนแปลงทางกายภาพ 
(Physical ) ทางสรีระวิทยา(Physiological) และทางโรควิทยา(Pathological) บรรจุภัณฑ์ที่เลือกใช้
เริ่มปฏิบัติหน้าที่ปกป้องผักผลไม้สดจากจุดต้นก าเนิดสินค้าตลอดระยะทางระหว่างการขนส่ง
จนกระทั่งถึงจุดขายและได้รับการเปิดบรรจุภัณฑ์เพ่ือการบริโภค ภายหลังการบริโภคแล้วบรรจุภัณฑ์
ยังต้องมีคุณสมบัติที่ท าลายได้ง่ายรวมทั้งไม่ก่อให้เกิดมลภาวะตามที่ประเทศพัฒนาแล้วได้ก าหนดไว้ 
(ศูนย์เครือข่ายข้อมูลอาหารครบวงจรhttp://www.foodnetworksolution.com) ลักษณะของ
บรรจุภัณฑ์ผลไม่ที่พบอยู่โดยทั่วไปมีดังนี้ 

(1) บรรจุภัณฑ์ชั้นใน 

เป็นบรรจุภัณฑ์ชั้นที่อยู่ติดกันหรือสัมผัสกับผักผลไม้แม้ว่าบรรจุภัณฑ์ชั้นนี้จะมีโอกาสปกป้อง
สินค้าได้จากอันตรายทางกายภาพแต่มีผลท าให้ต้นทุนสูงขึ้น ผู้ประกอบการจึงมักไปเน้นหน้าที่ปกป้อง
ทางกายภาพที่บรรจุภัณฑ์ส าหรับขนส่ง ด้วยเหตุนี้บรรจุภัณฑ์ชั้นในจึงได้รับความนิยมน้อยซึ่งส่วนมาก
จะใช้กับผลไม้ท่ีมีราคาแพงและเสียหายได้ง่าย เช่น องุ่นที่มีขนาดใหญ่ เป็นต้น 

 

 

 

ภาพที่ 2.32  ลักษณะบรรจุภัณฑ์ชั้นในของผลไม้ราคาแพง 
ที่มา: ศูนย์เครือข่ายข้อมูลอาหารครบวงจร(http://www.foodnetworksolution.com) 

 
 

ความจ าเป็นที่ต้องมีบรรจุภัณฑ์ชั้นใน จะแปรผันตามความแข็งแรงของเปลือกหรือผิวของ
ผลไม้   ความคงทนของบรรจุภัณฑ์ต่ออันตรายทางกายภาพได้แก่ความคงทนต่อแรงกด
(compression) ความคงทนต่อการกระแทก( impact)  และความคงทนต่อการสั่นสะเทือน
(vibration) ส่วนคุณสมบัติของผลไม้ที่มีความคงทนต่ออันตรายทางกายภาพสามารถแยกเป็น 3 
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ระดับคือ  ระดับทนได้ดี ( resistant)  ระดับทนได้ปานกลาง (intermediate)  ระดับ อ่อนแอ
(susceptible) 

(2) บรรจุภัณฑ์หน่วยขาย(Unit packaging)  

ค่อนข้างมีความเฉพาะกับผักผลไม้  การขายผลไม้ในอดีตมักจะเรียงเป็นกองแล้วให้ผู้บริโภคมี
โอกาสเลือกผลที่ถูกใจด้วยจ านวนตามต้องการ ซึ่งในระบบช่องทางการจัดจ าหน่ายในปัจจุบันนิยมใช้
บรรจุภัณฑ์หน่วยขายเพ่ือลดโอกาสที่ผักผลไม้จะกระทบกระแทกระหว่างการถูกคัดเลือกหรือลด
โอกาสการตกลงสู่พ้ืน ณ.จุดขาย ด้วยเหตุนี้ในระบบการขายแบบบริการตัวเอง(self-service) จึง
เริ่มท าการบรรจุผลไม้เป็นหน่วยขาย เพ่ือลดโอกาสการเลือกให้น้อยลงและเพ่ิมโอกาสที่จะขายผลไม้
ให้หมด โดยไม่มีผลเน่าเสียเหลือทิ้งไว้จากการคัดเลือก  
 

         

    บรรจุภัณฑ์ตาข่าย            บรรจุภัณฑ์ถาดพลาสติกใส      บรรจุภัณฑ์ปลอกพลาสติก (Sleeve) 

 

ภาพที่ 2.33 ตัวอย่างบรรจุภัณฑ์หน่วยขายในรูปแบบต่างๆ 
ที่มา:ศูนย์เครือข่ายข้อมูลอาหารครบวงจร (http://www.foodnetworksolution.com) 

(3) บรรจุภัณฑ์ขนส่ง  

บรรจุภัณฑ์ขนส่งใดๆ ที่ใช้เป็นพาหนะในการน าสินค้าต้องสามารถทนต่อสภาวะการขนส่งที่มี
อันตราย ในแง่ของความสามารถรับแรงกดในแนวดิ่งจ าต้องทนต่อการเรียงซ้อนของบรรจุภัณฑ์ขนส่ง
ได้ นอกจากนี้การขนส่งผักผลไม้ที่มีการหายใจอยู่ตลอด บรรจุภัณฑ์ขนส่งจ าต้องเจาะรูหรือช่องช่วย
ระบบอากาศและความเย็นได้เป็นอย่างดี ในช่องทางการจัดจ าหน่ายผักผลไม้สดโดยส่วยใหญ่บรรจุ
ภัณฑ์ขนส่งที่ใช้มักจะน าไปจัดเรียงวาง ณ จุดขายท าให้บรรจุภัณฑ์ขนส่งท าหน้าที่เป็นบรรจุภัณฑ์
บริโภคอีกโสดหนึ่ง ด้วยเหตุนี้บรรจุภัณฑ์ขนส่งที่ท าหน้าที่เป็นบรรจุภัณฑ์ ณ จุดขายจึงถูกก าหนดเป็น
มิติที่เข้าชุดด้วยกัน (Rationalise) และบรรจุภัณฑ์ขนส่งขนาดเดียวกันมักใช้กับผักผลไม้มากประเภท
ที่สุดที่จะมากได้เพ่ือความสะดวกในการจัดส่ง 
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การพัฒนาบรรจุภัณฑ์ส าหรับผลิตผลทางการเกษตรในประเทศไทย 
ปัจจุบันการวิจัยและพัฒนาบรรจุภัณฑ์ส าหรับผลิตผลทางการเกษตรเพ่ือการส่งออก ได้

มุ่งเน้นทางด้านการยืดอายุหรือบรรจุภัณฑ์แอคทีฟ(Active packaging) การบ่งชี้  และบรรจุภัณฑ์ที่ไม่
ก่อให้เกิดปัญหาต่อสิ่งแวดล้อม ส าหรับตัวอย่างของการวิจัยและพัฒนาที่ได้มีการน าไปสู่การ
ประยุกต์ใช้ในเชิงพาณิชย์มีดังนี้ 

ทีมงานภาควิชาวิศวกรรมเคมี คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ได้พัฒนาซอง
บรรจุภัณฑ์พลาสติกชีวภาพส าหรับผลไม้อบแห้งโดยน าเม็ดพลาสติกชีวภาพมาปรับสูตรให้มีคุณสมบัติ
การซึมผ่านของก๊าซออกซิเจน คาร์บอนไดออกไซด์ และน้ าอย่างเหมาะสม ช่วยเก็บรักษาพืชผักสน
และผลไม้ตากแห้ง  งานประดิษฐ์ชิ้นนี้ถูกมีการน าไปใช้จริงในอุตสาหกรรมระดับ SME ที่ต้องการ
ส่งออกไปยังทวีปยุโรป คือ ห้างหุ้นส่วนจ ากัดจิราพรฟู้ดส์ มีการพัฒนาสินค้า จิราพรกล้วยตาก โดย
การปรับปรุงการปลูกให้ได้เป็นกล้วยออแกนิคและการผลิตกล้วยตากภายในโซล่าร์โดม ท าให้เป็น
สินค้าที่มีมาตรฐานส่งออกได้ โดยทางคณะวิจัยได้พัฒนาซองกล้วยตากจากพลาสติกแตกสลายได้ทาง
ชีวภาพมาใช้ทดแทนซองพลาสติกหลายชั้นที่มีชั้นฟิล์มเมทัลไลซ์อยู่ตรงกลาง ซึ่งซองพลาสติกชีวภาพ
นี้สามารถรักษาคุณภาพของกล้วยตากได้เท่ากับซองฟิล์มเมทัลไลซ์ที่ใช้ในปัจจุบัน การใช้ซองพลาสติก
ชีวภาพเป็นการตอกย้ า brand ที่รักษ์โลกและส่งเสริมผลิตภัณฑ์ออแกนิค ลักษณะของบรรจุภัณฑ์ได้
แสดงไว้ภาพที่2.34  (Chula Engineering foundation toward innovation, http://www.eng. 
chula.ac.th/en/node/1846)  

 

      
 

ภาพที่ 2.34 ซองบรรจุภัณฑ์พลาสติกชีวภาพส าหรับกล้วยตาก 
ที่มา: http://www.manager.co.th/ 

 

ทีมวิจัยของศูนย์เทคโนโลยีโลหะและวัสดุแห่งชาติ และมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ ได้พัฒนา
ฟิล์มบรรจุภัณฑ์แอคทีฟที่มีคุณสมบัติเด่นคือการยอมให้ก๊าซที่ใช้ในกระบวนการหายใจของผักและ

http://www.manager.co.th/
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ผลไม้สดผ่ าน เข้ าออกได้ ดี  ท า ให้ เ กิ ดบรรยากาศดั ดแปลงสมดุ ล ( Equilibrium Modified 
Atmosphere: EMA) ที่ช่วยชะลอการเปลี่ยนแปลงทางชีวภาพ สามารถยืดอายุการเก็บรักษาผักผลไม้
บางชนิดเช่น พริกข้ีหนู คะน้า โหระพา ผักสลัด กล้วยใข่ ได้นานขึ้น 2-5 เท่าส่งผลให้มีคุณภาพและคง
รสชาติที่ดี นอกจากนี้ฟิล์มยังมีความใส เกิดฝ้าน้อย และมีความแข็งแรง  ฟิล์มแอคทีฟที่พัฒนาขึ้นนี้ได้
ผ่านขั้นตอนการทดสอบมาตรฐานความปลอดภัยส าหรับบรรจุอาหาร และได้รับความสนใจจาก
ผู้ประกอบการและได้มีการน าไปประยุกต์ใช้ในเชิงพาณิชย์แล้ว ลักษณะของบรรจุภัณฑ์ได้แสดงไว้ใน
ภาพที่ 2.35 

    
ภาพที่ 2.35  ฟิล์มบรรจุภัณฑ์แอคทีฟที่มีการพัฒนาจนสามารถใช้งานได้จริง 

ที่มา: CA International Information Co., Ltd.  (www.caii-thailand.com) 

 
ภาควิชาเทคโนโลยีการเกษตร คณะวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ 

ได้พัฒนาภาชนะดูดซับกลิ่นทุเรียน โดยใช้เทคโนโลยีการบรรจุแบบดัดแปลงบรรยากาศ(Modified 
Atmosphere Packaging) ซึ่งประกอบด้วยระบบบรรจุภัณฑ์แอคทีฟ(Active packaging) และระบบ
บรรจุภัณฑ์อัจฉริยะ(Intelligent packaging) ทั้งสองระบบอยู่ในชุดบรรจุภัณฑ์เดียวกัน โดยระบบ
บรรจุภัณฑ์แอคทีฟจะมีตัวดูดซับเอทิลีน (C2H4) และคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) ของกลิ่นทุเรียนที่ไม่
พึงประสงค์ที่ประกอบด้วยถ่านชีวภาพ (biochar) และถ่านกัมมันต์ (activated carbon) พัฒนาเป็น
แผ่นดูดซับที่สามารถย่อยสลายได้ เ พ่ือป้องกันการเกิดการหายใจระดับเซลล์  ( Anaerobic 
respiration) และภาวการณ์ย่อยของจุลินทรีย์ ท าให้ทุเรียนคงความสดและความสุก รวมถึงยืดอายุ
การวางจ าหน่าย (shelf-life) ซึ่ง ผลที่ได้คือบรรจุภัณฑ์ส าหรับทุเรียนสุกพร้อมกินที่สามารถเก็บไว้ได้
นานถึง 45 วัน  ส่วนระบบ บรรจุภัณฑ์อัจฉริยะ ( Intelligent Package) ที่มีตัวบ่งชี้ที่สามารถ
ตรวจสอบคุณภาพและความสดของทุเรียน จากเมตาโบไลท์ของผลิตภัณฑ์สดที่บรรจุ เพ่ือบอกให้
ผู้บริโภคทราบว่า ทุเรียนสดภายในภาชนะยังคงมีคุณภาพการบริโภค และควรซื้อไปหรือไม่   ลักษณะ
ของบรรจุภัณฑ์ได้แสดงไวในภาพที่ 2.36  (ศูนย์อัจฉริยะเพ่ืออุตสาหกรรมอาหาร/สถาบันอาหาร 
http://fic.nfi.or.th/) 
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 Innovation  

 

ภาพที่ 2.36 บรรจุภัณฑ์แอคทีฟและบรรจุภัณฑ์อัจฉริยะส าหรับทุเรียน 
ที่มา : Department of Agricultural Technology, Faculty of Science and Technology, 

Thammasat University/Thailand 
โดยสรุปหลักเกณฑ์ทั่วไปในการเลือกบรรจุภัณฑ์ส าหรับผลิตภัณฑ์อาหารขึ้นอยู่กับอาหาร

และคุณสมบัติของบรรจุภัณฑ์ที่ต้องการซึ่งได้แสดงไว้ในตารางที่ ตารางที่ 2.5 
ตารางที่ 2.5 หลักเกณฑ์การเลือกบรรจุภัณฑ์ส าหรับผลิตภัณฑ์อาหาร 

กลุ่มอาหาร สาเหตุการปนเปื้อน สมบัติของภาชนะบรรจุ 
ที่ต้องการ 

ตัวอย่างของภาชนะ
บรรจุที่ต้องการ 

เนื้อสด การปนเปื้อนของ
จุลินทรีย ์
การสูญเสียความชืน้ 
ปฏิกิริยาเคมีที่ท าให้เกิด
การเปลี่ยนแปลงคุณภาพ
ทางประสาทสัมผสั 

ป้องกันไอน้ า 
ป้องป้องกันก๊าซออกซิเจน 
ป้องกันการปนเปื้อนของ
จุลินทรีย ์
ป้องกันแรงกระท าเชิงกล 
สามารถทนต่ออุณหภูมิต่ าได ้
มีความใส 

ถุงพลาสติก ถาด
พลาสติก และฟิล์มยดื
หรือหดตัว กล่อง
กระดาษลูกฟูก 

อาหารขบเค้ียว การสูญเสียความชืน้ 
ปฏิกิริยาออกซิเดชัน
ของไขมัน 
การสูญเสีย กลิ่น รส 
 

ป้องกันไอน้ าได้ดี 
ป้องกันก๊าซออกซิเจนได้ด ี
ป้องกันแสง 
ป้องกันกลิ่น 
ปิดผนึกด้วยความร้อน 

ถุงหรือซองพลาสติก  
กล่องกระดาษ กระป๋อง
โลหะ ขวดพลาสติก 

ผักและผลไม ้ การปนเปื้อนของ
จุลินทรีย ์
การสูญเสียความชืน้ 
การเปลี่ยนแปลง
คุณภาพทางประสาท
สัมผัส 

ยอมให้ไอน้ าผ่านได้อย่าง
เหมาะสม 
ยอมให้ก๊าซผ่านได้อย่าง
เหมาะสม 
มีความใส 
สามารถทนต่ออุณหภูมิต่ าได ้

ถุงหรือซองพลาสติก 
ถาดและฟิล์มยืด 
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กลุ่มอาหาร สาเหตุการปนเปื้อน สมบัติของภาชนะบรรจุ 
ที่ต้องการ 

ตัวอย่างของภาชนะ
บรรจุที่ต้องการ 

เครื่องดื่มและ
ผลิตภัณฑ ์

การปนเปื้อนของ
จุลินทรีย ์
การสูญเสีย กลิ่นรส 
การเปลี่ยนแปลงสี 

ป้องกันก๊าซออกซิเจน 
ป้องกันแสง 
ทนต่ออุณหภูมิต่ า(กรณีต้องแช่
ตู้เย็น) 
ทนต่ออุณหภูมิสูง(กรณีบรรจุ
ขณะร้อนหรือพาสเจอร์ไรส์) 

ขวดแก้ว กระป๋องโลหะ 
ขวดพลาสติก ถุงหรือ
ซองพลาสติก 

ที่มา : (เว็บไซต์สถาบันอาหาร 2558) 

 
จากตารางที่ 2.5 และรายละเอียดของลักษณะบรรจุภัณฑ์อาหารต่างๆที่ได้อธิบายมาแล้ว

ข้างต้นเป็นตัวอย่างของแนวโน้มบรรจุภัณฑ์อาหารที่ต้องมีการพัฒนาเพ่ือเพ่ิมคุณค่าให้กับอาหาร
ตลอดห่วงโห่อุปทานตั้งแต่ การขนส่ง การจัดเก็บ การวางจ าหน่าย จนถึงมือผู้บริโภค หรือแม้กระทั้ง
การสิ้นสุดการบริโภคอาหารแล้วบรรจุภัณฑ์ที่ยังเป็นปัญหาเกี่ยวกับสิ่งแวดล้อมก็ยังมีการพิจารณาถึง 
จึงท าให้เกิดความพยายามในการศึกษาวิจัยและพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ๆที่คาดว่า
จะน ามาใช้ในอนาคต 

2.3.4 เทคโนโลยีใหม่ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหาร (Novel Technology Food Packaging) 
กระบวนการของบรรจุภัณฑ์เป็นหนึ่งสิ่งที่ส าคัญที่สุดในหลายๆกระบวนการของการผลิต

อาหารเช่นช่วยเก็บรักษาคุณภาพของอาหารในระหว่างการจัดเก็บ การขนส่ง จนถึงการใช้ขั้นสุดท้าย 
(Kelsey 1985) บรรจุภัณฑ์ป้องกันการเสื่อมสภาพในคุณภาพอาหารและเครื่องดื่มอันเนื่องมาจาก
อิทธิพลของสิ่งแวดล้อม (Restuccia, Spizzirri et al. 2010) และมีส่วนช่วยให้การกระจายสินค้า การ
ขาย และการบริโภค มีประสิทธิภาพ บรรจุภัณฑ์อาหารได้ถูกออกแบบมาเพ่ือเป็นที่บรรจุและป้อกัน
อาหาร เพ่ือให้ข้อมูลที่จ าเป็นเกี่ยวกับอาหาร และเพ่ือให้การจัดการอาหารมีความสะดวกในการ
กระจายไปยังแหล่งผู้บริโภค หน้าที่หลักของบรรจุภัณฑ์อาหารมีขึ้นเพื่อให้การเก็บรักษาและการขนส่ง
อาหารมีความปลอดภัยจนกระทั้งถึงมือผู้บริ โภค ในระหว่างการจัดจ าหน่าย คุณภาพของอาหาร
สามารถเสื่อมสภาพทางชีวภาพ ทางเคมี และทางด้านกายภาพ บรรจุภัณฑ์อาหารช่วยยืดอายุ
ผลิตภัณฑ์ (extends shelf life) การเก็บรักษาคุณภาพละความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์อาหาร  
หน้าที่รองที่ส าคัญของบรรจุภัณฑ์อาหารเป็นเรื่องทางการตลาด นอกจากนี้ยังเกี่ยวข้องกับ
ความสามารถในการสอบย้อนกลับ(traceability)  เป็นตัวบ่งชี้ของการปลอมแปลง( indications of 
tampering)  และการควบคุม  (Marsh and Bugusu 2007) มีแนวโน้มที่หลากหลายเกี่ ยวกับ
วิวัฒนาการของบรรจุภัณฑ์อาหารที่ได้มีการระบุไว้ รวมถึงการลดทรัพยากรที่ใช้ผลิตบรรจุภัณฑ์
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(source reduction) การออกแบบเพ่ือความสะดวกและการจัดการด้านสิ่งแวดล้อมที่มีความ
เกี่ยวข้องกับวัสดุบรรจุภัณฑ์และกระบวนการ  วัตถุประสงค์ของบรรจุภัณฑ์อาหารมีวิวัฒนาการมา
จากวิธีการเก็บรักษาอย่างง่ายไปจนถึงลักษณะความสะดวก  ต าแหน่งที่มีการซื้อในตลาด  การลดวัสดุ  
ความปลอดภัย  การป้องกันการปลอมแปลง และปัญหาทางด้านสิ่งแวดล้อม (Stilwell 1991) ดัง
แสดงไว้ในตารางที่ 2.6 
ตารางที่ 2.6 แนวโน้มในการวิวัฒนาการของบรรจุภัณฑ์อาหาร  

     (Trends in the Evolution of Food Packaging) 
Period Functions and Issues 
1960s Convenience, point-of-purchase marketing 

1970s Lightweight, source reduction, energy saving 
1980s Safety, evidence of tampering 
1990s Environmental impact (e.g., Solid Waste) 

2000s Safety and security 
2010s Carbon footprint reduction 

ที่มา : (Stilwell 1991) 

แม้ว่าบรรจุภัณฑ์อาหารมีการพัฒนาหน้าที่การท างานต่างๆในทุกแพคเกจแต่ยังคงเป็นไปเพ่ือ
ตอบสนองความต้องการขั้นพ้ืนฐาน หรือในอีกทางหนึ่งคือระบบบรรจุภัณฑ์ที่ดียังต้องมีการลดของเสีย
และการเน่าเสียของอาหารในระหว่างการกระจายสินค้า (reduce food waste and spoilage 

during distribution) ลดค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา (reduce the costs of preservation)  ยืดอายุ
การเก็บของอาหาร(extend the shelf life of foods)  ส่งมอบอาหารที่ปลอดภัยและสะดวกสบาย
ให้กับผู้บริโภค เก็บรักษาคุณภาพของผลิตภัณฑ์อาหาร  (maintain the quality of the food 
product) มีส่วนร่วมในขายและการตลาด (contribute to sales and marketing efforts) และ
แก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อม (address environmental issues) (Han 2014) 

คุณภาพของอาหารที่ถูกบรรจุจะเกี่ยวข้องโดยตรงกับคุณลักษณะของอาหารและวัสดุบรรจุ
ภัณฑ์ส่วนใหญ่ผลิตภัณฑ์อาหารเสื่อมคุณภาพเนื่องจากปรากฏการณ์การถ่ายเทมวลเช่นการดูดซึม
ความชื้น(moisture absorption)การเข้าแทรกแซงของออกซิเจน(oxygen invasion) สูญเสียรสชาติ 
(flavor loss) ดูดซึมกลิ่นที่ไม่พึงประสงค์ (undesirable odor absorption) การโยกย้าย(migration) 
ส่ วนประกอบของบรรจุ ภัณฑ์ล ง ไป ในอาหาร  (Kester and Fennema 1986, Debeaufort, 
Quezada-Gallo et al. 1998) ปรากฏการณ์เหล่านี้สามารถเกิดขึ้นระหว่างผลิตภัณฑ์อาหารและ
บรรยากาศ  ระหว่างผลิตภัณฑ์อาหารและวัสดุบรรจุภัณฑ์ หรือระหว่างส่วนผสมที่แตกต่างกันใน
ผลิตภัณฑ์อาหารนั้นเอง (Krochta, 1997) ปัจจุบันงานวิจัยและพัฒนาได้มีความพยายามมุ่งเน้นการ
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สร้างบทบาทใหม่ส าหรับระบบบรรจุภัณฑ์อาหารได้แก่บรรจุภัณฑ์แอคทีฟ (active packaging)  
บรรจุภัณฑ์ดัดแปลงบรรยากาศ(modified atmosphere packaging : MAP)  ฟิล์มกินได้และสาร
เคลือบ (edible films and coatings) และบรรจุภัณฑ์แก้ปัญหาด้านสิ่งแวดล้อมดังได้แสดงในภาพที่
2.36    ที่แสดงให้เห็นถึงจ านวนของงานตีพิมพ์ที่เก่ียวข้องกับเรื่องเหล่านี้ตั้งแต่ปี 1990   

ส าหรับแนวโน้มบรรจุภัณฑ์ในอนาคต (Han 2014)  และ (Han, Lee et al. 2012)  ได้
อธิบายไว้ว่าแนวโน้มที่มีความต่อเนื่องในด้านเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารคือการวิจัยและพัฒนาวัสดุ
ใหม่ที่มีคุณสมบัติในการกีดกันการแพร่ผ่านของสภาวะแวดล้อมสูงมาก (high barrier properties) 
วัสดุที่เป็นตัวต้านสามารถลดจ านวนรวมของวัสดุบรรจุภัณฑ์ที่ต้องการลงได้ เช่นท าจากวัสดุที่บางหรือ
มีน้ าหนักเบาด้วยคุณสมบัติในการต้านสูง การจัดการเกี่ยวกับการใช้ลดวัสดุบรรจุภัณฑ์ที่มีการต้านสูง 
การจ าหน่าย และต้นทุนในการขนส่ง เช่นเดียวกับการค านึงถึงของเสีย แนวโน้มที่ส าคัญในด้าน
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารในวันนี้คือความสะดวกสบายโดยเฉพาะอย่างยิ่งในเรื่องเกี่ยวกับการผลิต
(manufacturing) การจ าหน่าย การขนส่ง  การขาย การตลาด การบริโภค และการก าจัดของเสีย ตัว
แปรของความสะดวก(Convenience parameters) อาจเกี่ยวกับผลิตภาพในการผลิต(productivity)  
ความสามารถของ(processability) กระบวนการ  คลังสินค้า การสอบย้อนกลับ  การแสดงคุณภาพ 
ความต้านทานต่อการถูกท าลาย(tamper resistance)  ความง่ายในการเปิด และการเตรียมการปรุง
อาหาร 

 
 

ภาพที่ 2.37 งานวิจัยที่ถูกตีพิมพ์เกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์แอคทีฟ ฟิล์มบริโภคได้และการเคลือบ 
บรรจุภัณฑ์ดัดแปลงบรรยากาศ และสภาพแวดล้อม 

ที่มา:(Han 2014) 
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อีกแนวโน้มที่ส าคัญคือความปลอดภัยที่เกี่ยวข้องกับสุขภาพของคนและความปลอดภัยทาง
สภาพชีวภาพ  ความปลอดภัยเป็นสิ่งที่ส าคัญอย่างยิ่งเนื่องจากการเพ่ิมขึ้นของการบริโภคผลิตภัณฑ์
พร้อมรับประทาน (ready-to-eat products) อาหารที่มีการแปรรูปเพียงเล็กน้อย  (minimally 
processed foods)   และผักผลไม้ที่มีการตัดแต่ง (pre-cut fruits and vegetables) การเจ็บป่วยที่
เกิดจากอาหารและดัดแปลงที่เป็นอันตราย (the malicious alteration) ของอาหารต้องถูกก าจัด
ออกจากห่วงโซ่อาหาร มีความก้าวหน้าอย่างมากในการดูแลรักษาความปลอดภัยอาหารสามารถ
คาดการณ์ได้เนื่องจากการรับรู้จากความรู้สึก (sensitivity) ของประเด็นปัญหาและความปลอดภัย
ของอาหารจะกลายเป็นบรรจุภัณฑ์อาหารแอคทีฟที่ส าคัญในการน าไปใช้งาน 

บรรจุภัณฑ์อาหารควรเป็นไปตามธรรมชาติและเป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อม การเปลี่ยนแปลง
ส่วนผสมทางเคมีเทียม(artificial chemical ingredients)ในอาหารและในวัสดุบรรจุภัณฑ์ที่มี
ส่วนผสมจากธรรมชาติเป็นที่น่าสนใจส าหรับผู้บริโภคทุกวันนี้ ยกตัวอย่าง สารเคมีต้านอนุมูลอิสระ
เช่น BHA  BHT และ TBHQ ได้ถูกแทนที่ด้วยโทฟฟิโรล  (tocopherol) และกรดวิตามินซีผสม
(ascorbic acid mixtures) ในผลิตภัณฑ์อาหารหลายอย่าง การออกแบบที่มีความเป็นธรรมชาติมาก
ขึ้นและระบบบรรจุภัณฑ์ที่เป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อมเป็นสิ่งที่จ าเป็นตัวอย่างเช่น การเปลี่ยนบางส่วนของ
วัสดุบรรจุภัณฑ์ด้วยวัสดุสังเคราะห์ที่ย่อยสลายได้ (biodegradable)หรือกินได้(edible)ลงไป เป็นผล
อันเนื่องมาจากจ านวนรวมของวัสดุที่มีการใช้และการเพ่ิมขึ้นของจ านวนที่น ากลับมาใช้ใหม่
(recyclable) และการใช้ซ้ า(reusable)ของวัสดุ มีความสนใจที่การเติบโตอย่างยั่งยืนในการท าหน้าที่
ของบรรจุภัณฑ์อาหารและเครื่องดื่ม ถึงแม้ว่าหน้าที่หลักของบรรจุภัณฑ์อาหารไม่ควรมีอิทธิพลต่อการ
เพ่ิมขึ้นของการพัฒนาอย่างยั่งยืน  จะมีความเป็นไปได้ที่จะมีการพัฒนาวิธีการแบบองค์รวมในการ
รักษาหน้าที่ในการป้องกันของบรรจุภัณฑ์อาหารขณะที่เกิดความก้าวหน้าจากกลยุทธ์บรรจุภัณฑ์ที่
ยั่งยืน(sustainable packaging strategies)ที่ขับเคลื่อนจากการวิจัยในลักษณะรอยเท้าคาร์บอน 
(carbon footprint) ของวัสดุต่างๆและการศึกษาวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์(life-cycle studies)  

ในทางวิทยาศาสตร์การอาหารและเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ได้มีการเชื่อมโยงกับการพัฒนาทั้ง
ด้านวิศวกรรมและการศึกษาผู้บริโภค ผู้บริโภคมีแนวโน้มที่จะหาวัสดุใหม่ที่มีฟังก์ชั่นใหม่และระบบ
บรรจุภัณฑ์อาหารใหม่ที่ถูกพัฒนาให้สะท้อนเห็นถึงเทคโนโลยีการแปรรูปอาหารในปัจจุบัน  วิถีชีวิตที่
เปลี่ยนแปลงไป (lifestyle changes) และกระบวนการการตัดสินใจทางการเมือง  (political 
decision-making processes) เช่นเดียวกับการวิจัยทางวิทยาศาสตร์(scientific research) 

2.3.4.1 บรรจุภัณฑ์แอคทีฟ (Active Packaging: AP)  
ได้มีการแนะน าหลายแนวคิดบรรจุภัณฑ์อาหารใหม่ๆที่ได้เพ่ิมความต้องการของลูกค้าที่มีต่อ

อาหารในด้านความสะดวก คุณภาพและความสด นอกจากนี้การเปลี่ยนแปลงรูปแบบการค้าปลีกและ
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การกระจายสินค้า รวมถึงการค้าขายในตลาดต่างประเทศ  มีผลให้ต้องเพ่ิมระยะทาง และความ
จ าเป็นในการจัดเก็บอาหารในเวลาที่ยาวนานขึ้น และอุณหภูมิที่แตกต่างกันซึ่งแนวคิดบรรจุภัณฑ์แบบ
ดั้งเดิมมีข้อ จ ากัดเกี่ยวกับความสามารถในการยืดอายุการเก็บรักษาผลิตภัณฑ์อาหาร  บรรจุภัณฑ์
แอคทีฟเป็นหนึ่งในแนวคิดเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์อาหารที่มีความเป็นนวัตกรรมซึ่งได้มีการแนะน าว่าเป็น
การตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงอย่างต่อเนื่องต่อความต้องการของผู้บริโภคในปัจจุบันและแนวโน้ม
ทางการตลาด ด้วยการก าหนดประเภทที่มีการเปลี่ยนแปลงเงื่อนไขของการบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุการ
เก็บรักษาหรือปรับปรุงความปลอดภัยหรือคุณสมบัติทางประสาทสัมผัสในขณะที่มีการเก็บรักษา
คุณภาพของอาหาร (Vermeiren, Devlieghere et al. 1999) บรรจุภัณฑ์แอคทีฟเป็นเรื่องที่ได้มีการ
วิจัยและพัฒนากันอย่างมากในสองทศวรรษที่ผ่านมา ค าว่า "บรรจุภัณฑ์แอคทีฟ" ถูกน ามาใช้ครั้งแรก
โดย (Labuza 1987) และอาจนิยามให้เป็นบรรจุภัณฑ์ที่มีประสิทธิภาพในการใช้งานมากว่าที่จะเป็น
ตัวปิดกั้นสภาพแวดล้อมภายนอก (Hotchkiss 1994, Rooney 1995a) ได้มีการให้นิยามของบรรจุ
ภัณฑ์แอคทีฟว่าเป็นวัสดุและสิ่งของ (articles) ที่มีความประสงค์จะยืดอายุการเก็บรักษาหรือปรับปรุง
สภาวะของอาหารที่บรรจุในภาชนะบรรจุโดยสาร การปล่อยหรือดูดซับสาร  (Kerry and Putler 
2008) แม้ว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์แอคทีฟจะเป็นเทคโนโลยีที่สามารถน าไปประยุกต์ใช้ กับบรรจุ
ภัณฑ์ได้หลากหลายชนิดได้แก่ กระป๋อง ขวด กล่องกระดาษ ถาดโฟม ถุงพลาสติก และอ่ืนๆ แต่ที่ผ่าน
มาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์แอคทีฟถูกน าไปประยุกต์ใช้อย่างแพร่หลายกับบรรจุภัณฑ์ พลาสติกมากกว่า
บรรจุภัณฑ์ประเภทอ่ืน โดยเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์แอคทีฟที่ใช้กันในบรรจุภัณฑ์พลาสติกแบ่งออกได้
เป็น 2 วิธีคือ (1)Sachet-Based-Technology เป็นการน าเอาสารประกอบทางเคมีที่มีคุณสมบัติตาม
ต้องการมาบรรจุในถุงหรือซองเล็กๆแล้ว น าไปใส่ไว้ในภาชนะบรรจุผลิตภัณฑ์อาหารเช่น ซองดูด
ความชื้น ซองดูดกลิ่น ซึ่งใช้กันแพร่หลายมานานโดยเฉพาะกลุ่มอาหารอบแห้ง และอาหารทอดกรอบ
ต่างๆ และ (2)Integrated Concepts เป็นวิธีใหม่ที่มีการคิดค้นพัฒนาขึ้นโดยมีหลักการส าคัญ คือ 
การน าสารเคมีผสมลงในโพลีเมอร์ที่จะใช้ในผลิตพลาสติกหรือฟิล์มที่ใช้ท าบรรจุภัณฑ์โดยตรง เพ่ือให้มี
คุณสมบัติเพิ่มเติม เช่น ควบคุมความชื่น ดูดหรือลดปริมาณออกซิเจน เพ่ิมปริมาณคาร์บอนไดออกไซด์ 
และอ่ืนๆ ปัจจุบันนิยมใช้กันแพร่หลายในสหรัฐอเมริกา ญี่ปุ่น ออสเตรเลีย และประเทศในแถบยุโรป 

เทคนิคของบรรจุภัณฑ์แอคทีฟที่ส าคัญเกี่ยวข้องกับสาร(substances)ที่ใช้ขับไล่หรือการดูด
ซับออกซิเจนหรือก๊าซเอทิลิน (O2 and ethylene scavenging/absorb) การไล่และการปลดปล่อย
คาร์บอนไดออกไซด์  (CO2-scavengers and emitters)  ควบคุมความชื้น(Moisture control)  
แนวคิดบรรจุภัณฑ์สารต้านจุลินทรีย์ การปดปล่อยสารต้านอนุมูลอิสระ  (antioxidant release)    
การปล่อยหรือการดูดซับรสชาติ และกลิ่น  (Vermeiren, Devlieghere et al. 1999)   การพัฒนา
ตลอดทั้งช่วงของระบบบรรจุภัณฑ์แอคทีฟ หรือบางส่วนที่อาจมีการประยุกต์ใช้ทั้งที่เป็นบรรจุภัณฑ์
อาหารใหม่และที่มีอยู่แล้ว รวมถึงสารเติมแต่ง (additives)  หรือเ พ่ิมความสด ( freshness 
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enhancers) ที่มีส่วนในการน ามาใช้ในบรรจุภัณฑ์โดยการค านึงถึงหน้าที่ในการรักษาความสดของ
บรรจุภัณฑ์หลัก (Kerry, O’Grady et al. 2006)   ส าหรับตัวอย่างตัวอย่างการประยุกต์ใช้งานบรรจุ
ภัณฑ์แอคทีฟกับประเภทอาหารได้แสดงไว้ในตารางที่ 2.7  
 
ตารางที่ 2.7 ตัวอย่างการประยุกต์ใช้งานบรรจุภัณฑ์แอคทีฟกับประเภทอาหาร 

     (Applications of active packaging technologies) 

Type of application Foods 
Oxygen scavengers 
 
 
 
 
Carbon dioxide absorbers 
Carbon dioxide emitters 
Moisture absorbers 
Ethylene scavengers 
Ethanol emitters 
Antimicrobial releasing films  
Antioxidant releasing  films 
Flavor absorbing films 
Flavor releasing film 
Color containing films 
Anti-fogging films 
Anti-sticking films 
Light absorbers 
Time-temperature indicators 
Gas permeable/ breathable films 
Microwave susceptors 
 

Ground coffee, tea, roasted nuts, potato chips, chocolate, 
fat powdered milk,  powdered drinks, bread, tortillas, pizza, 
pizza crust, refrigerated fresh pasta, fruit tortes, cakes, 
cookies, beer, deli meats, smoked and cured meats, fish, 
cheese 
Ground coffee 
Meat, fish 
Dry and dehydrated products, meat, poultry, fish 
Kivifruit, banana, avocados, persimmons 
Bread, cakes, fish 
Dry apricots 
Cereals 
Navel orange juice 
Ground coffee 
Surimi 
Some fresh fruit and vegetable packages 
Soft candies, cheese slices 
Pizza, milk 
Microwaveable pancake syrup, refrigerated pasta, dell items 
Ready-to-eat salads 
Ready-to eat meals 
 

ที่มา: (Kerry and Putler 2008) 

(Dainelli, Gontard et al. 2008)  ได้อธิบายว่าหลักการของบรรจุภัณฑ์แอคทีฟอยู่ที่
คุณสมบัติที่แท้จริงของพอลิเมอร์ที่น ามาใช้เป็นวัสดุบรรจุภัณฑ์หรือ ไม่ก็เป็นการสารที่มีความ
เฉพาะเจาะจงในพอลิเมอร์ คุณสมบัติที่แท้จริงของพอลิเมอร์ที่ก่อให้เกิดหน้าที่การท างานที่ถัดไปคือ
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สารที่เป็นแอคทีฟ (active agent) สามารถเข้าไปรวมภายในวัสดุบรรจุภัณฑ์หรือบนพ้ืนผิวของมันใน
โครงสร้างหลายชั้น(multilayer structures) หรือองค์ประกอบเฉพาะ(particular elements)ที่
เกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์เช่น ซอง(sachets)  ฉลาก(labels) หรือฝาขวด    ธรรมชาติของสารแอคทีฟ
สามารถเติมเต่ง(added) ได้หลากหลาย  (กรดอินทรีย์  เอนไซม์  สารฆ่าเชื้อรา สารสกัดจากธรรมชาติ  
ไอออนเอทานอล ฯลฯ ) เช่นเดียวกับธรรมชาติของวัสดุที่จะอยู่รวมกันบนกระดาษ พลาสติกหรือโลหะ 
หรือวัสดุที่ผสมกัน  บรรจุภัณฑ์สามารถจ าแนกออกเป็นสองประเภทหลัก บรรจุภัณฑ์แอคทีฟที่ไม่มี
การโยกย้าย (non-migratory active packaging) ท าหน้าที่โดยปราศจากการโยกย้ายสาร และบรรจุ
ภัณฑ์แอคทีฟที่ท าหน้าที่ในการปลดปล่อย เป็นการควบคุมการเคลื่อนย้ายของสารที่ไม่ระเหยและการ
ปล่อย (emission) สารระเหยภายในบรรยากาศโดยรอบอาหาร (ดูภาพท่ี 2.38) 

 

ภาพที่ 2.38 แสดงรูปแบบของความแตกต่างของวัสดุที่สัมผัสอาหารแอคทีฟ (FCM) จ าแนกตาม
หน้าที่การท างานที่โยกย้ายโดยตั้งใจหรือไม่ตั้งใจ   

[Scheme the two different types of active food contact materials (FCM) classified as a 
function of intentional or unintentional migrations] 

ที่มา : (Dainelli, Gontard et al. 2008) 
(1) เทคโนโลยีการไล่ออกซิเจน (oxygen scavenging Technology) 

การปรากฏตัวของออกซิเจนในบรรจุภัณฑ์สามารถกระตุ้น(trigger)หรือเร่งปฏิกิริยาออกซิเดชัน
(accelerate oxidative reactions)ที่เกิดการเสื่อมสภาพของอาหาร เนื่องจากออกซิเจนเอ้ือต่อการ
เจริญเติบโตของจุลินทรีย์ที่ใช้อากาศ(aerobic microbes)และเชื้อรา (molds) ปฏิกิริยาออกซิเดชั่น
ส่งผลให้เกิดคุณภาพที่ไม่พึงประสงค์เช่นกลิ่นหืน รสชาติและการเปลี่ยนแปลงสีที่ไม่พึงประสงค์ 
รวมถึงคุณภาพทางโภชนาการลดลงด้วย  การดักจับเพ่ือก าจัดออกซิเจน(ที่เหลืออยู่และหรือที่ถูกป้อง
เข้าไปใหม่ในบรรจุภัณฑ์)จึงช่วยชะลอการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชันซึ่งการก าจัดออกซิเจนจะมี
หลากหลายรูปแบบเช่น ซองที่วางเหนือช่องว่าง (sachets in headspace)  ป้าย(labels)  หรือการ
รวมตัวเข้าไปในวัสดุบรรจุภัณฑ์โดยตรง สารไล่ออกซิเจนส่วนใหญ่เป็นการใช้สารตัวแทนที่ท าปฏิกิริยา
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กับออกซิเจนเพื่อลดความเข้มข้นส่วนใหญ่ (Brody, 2008) โดยทั่วไปเทคโนโลยีการไล่ออกซิเจนที่มีอยู่
มีหนึ่ งหรือมากกว่าด้วยแนวคิดดังต่อ ไปนี้   ออกซิ เดชันผงเหล็ก  (iron powder oxidation)  
ออกซิเดชันวิตามินซี (ascorbic acid oxidation)  ออกซิเดชันสีย้อมที่ไวแสง(photosensitive dye 
oxidation)  ออกซิเดชันของเอนไซม์ (enzymatic oxidation) กรดไขมันไม่อ่ิมตัว  ยีสต์ตรึงบนวัสดุที่
เป็นของแข็ง (Floros, Dock et al. 1997) การดักจับออกซิเจน(oxygen scavengers) ในที่มีใช้กัน
อยู่ในเชิงพาณิชย์ในปัจจุบันขึ้นอยู่กับหลักการท างานของการเกิดออกซิ เดชั่นของเหล็ก( iron 
oxidation) (Smith, Ramaswamy et al. 1990) สารดูดซับออกซิเจนที่ประกอบด้วย Active iron 
oxide เป็นสารดูดความชื้น (desiccant) ซึ่งไม่มีพิษ ไม่มีกลิ่นหลังจากดูดออกซิเจนและท าปฏิกิริยา
กับไอน้ าในอากาศแล้วจะเปลี่ยนไปเป็นเหล็กออกไซด์ (iron oxide) และ ไฮดรอกไซด์(Hydroxides) 
ดังปฏิกิริยา  (Restuccia, Spizzirri et al. 2010) 
 

Fe     Fe2+   + 2e- 

½ O2 + H2O  + 2e-       2OH- 

Fe2+ + 2OH-       Fe(OH)2 

Fe(OH)2 + ¼ O2 + ½ H2O     Fe(OH)3 
 

(2) เทคโนโลยีการไล่และยับยั้งก๊าซเอทิลีน (ethylene scavenging and inhibiting 
Technology)   
เอทิลีน(C2H4) ท าหน้าที่เป็นฮอร์โมนพืชที่มีผลกระทบทางสรีรวิทยาที่มีความแตกต่างกันไปใน

ผลไม้และผักสด ซึ่งเอทิลีนจะไปเร่งอัตราการหายใจ น าไปสู่การสุก (maturity) และการเสื่อมสภาพ 
(senescence)  และยังท าให้เกิดงอม/อ่อนนิ่มของผลไม่สุกหลายๆชนิด  นอกจากนี้การสะสมของ   
เอทิลีนสามารถท าให้การเปลี่ยนแปลงสีของผักสีเขียวให้กลายเป็นสีเหลือง และอาจมีความเกี่ยวข้อง
กับกลิ่นที่ผิดปกติความผิดปกติภายหลักการเก็บเกี่ยวโดยเฉพาะในผลไม้และผักสด ถึงแม้ว่าผลกระทบ
บางส่วนของเอทีลีนจะเป็นบวก เช่น degreening ของผลไม้ส้ม  แต่เอทิลีนยังคงเป็นอันตรายต่อ
คุณภาพและอายุการเก็บรักษาผักผลไม้ ดังนั้นเพ่ือยืดอายุการเก็บและรักษาลักษณะที่มองเห็น และ
คุณภาพทางประสาทสัมผัส จึงควรหลีกเลี่ยงการสะสมของเอทิลีนในบรรจุภัณฑ์อาหาร  มีสารจ านวน
มากที่ท าหน้าที่ดูดซับเอทีลีนซึ่งส่วนใหญ่สารเหล่านี้จะถูกบรรจุลงในซอง หรือผสมเข้ากับฟิล์ม
(Zagory 1995a) เนื่องจากท่ีต าแหน่งพันธะคู่ของเอทิลีน( C= C) สามารถท าปฏิกิริยากับสารประกอบ
ต่างๆมากมายหลายบริษัทจึงคิดวิธีก าจัดเอทิลีนด้วยสารตั้งต้นหลายตัวเช่น ถ่านกัมมันต์ (activated 
charcoal) ซิลเวอร์ไนเทรท (Silver nitrate) และโปรแตสเซียมเซียมเปอร์มังกาเนต (potassium 
permanganate : KMnO4 )ซึ่งมีการใช้เป็นส่วนใหญ่  โดยใช้สารประกอบโปรแตสเซียมเปอร์มังกา
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เนต (KMnO4 ) ท าปฏิกิริยาออกซิเดชั่นกับเอทิลีนโดยผ่าน 2 ขั้นตอนได้แก่ เอทิลีน(CH2CH2) ท า
ปฏิ กิ ริ ย า กั บ โ ปรแตส เ ซี ย ม เซี ย ม เปอร์ มั ง ก า เนต ( KMnO4 )  แล ะถู ก ออกซิ ไ ด ซ์ ไป เ ป็ น
acetaldehyde(CH3CHO)  และถู กออกซิ ไดซ์ ต่ อ ไป เป็ น  acetic acid (CH3COOH) ซึ่ ง จ ะถู ก  
ออกซิไดซ์ต่อไปอีกจนได้คาร์บอนไดออกไซด์(CO2) และน้ า(H2O) (Brody, Trupinsky et al. 2001, 
Ahvenainen 2003)  ดังแสดงไว้ในสมการข้างล่าง  

3CH2CH2 + 2KMnO4   + H2O      2MnO2 + 3CH3CHO + 2KOH  (1) 

3CH3CHO + 2KMnO4   + H2O     3CH3COOH   + 2MnO2 + 2KOH (2) 

3CH3COOH + 8KMnO4    6CO2 + 8MnO2 + 8KOH + 2H2O (3) 
เมื่อน าสมการที(1)-(3) มารวมกันจะได้ 

3CH2CH2 + 12KMnO4    12MnO2 + 12KOH + 6CO2 

ในกระบวนการนี้จะเกิดการเปลี่ยนแปลงของสีจากสีม่วง (purple) ไปเป็นสีน้ าตาล (brown) 
ในการบ่งชี้ความสามารถในการไล่ก๊าซแอทิลีนที่เหลือ  ส าหรับผลิตภัณฑ์ที่มีการใช้โปรแตสเซียม
เปอร์-มังกาเนตเป็นตัวก าจัดเอทิลีนจะไม่สามารถใส่รวมเข้าไปในวัสดุที่สัมผัสอาหารได้ แต่จะมีการจัด
อยู่ในรูปแบบของซองเพราะโปรแตสเซียมเปอร์มังกาเนตมีความเป็นพิษ (toxic) และมีสีม่วงจึงอาจ
ปะปนลงไปในอาหารได้ โดยปกติผลิตภัณฑ์จะบรรจุโปรแตสเซียมเปอร์มังกาเนต 4-6 % บนสารเฉื่อย
ที่มีผิวขนาดใหมเ่ช่น ซิลิกาเจล  อลูมินา ถ่านกัมมันต์  เป็นต้น (Zagory 1995a) 

(3) เทคโนโลยีการไล่คาร์บอนไดออกไซด์และการปลดปล่อย (CO2-scavengers and 
emitters) 
ระบบการสร้างคาร์บอนไดออกไซด์สามารถมองได้ว่าเป็นเทคโนโลยีที่ท าให้เกิดการไล่ก๊าซ

ออกซิเจนเนื่องจากการซึมผ่านของก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์สูงกว่าออกซิเจน 3-5 เท่าใน การเติมก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซด์เข้าไปแวดล้อมอยู่ภายในบรรจุภัณฑ์ส่งผลกระทบที่เป็นประโยชน์ตัวอย่างเช่น
ระงับการเจริญเติบโตของจุลินทรีย์ในผลิตภัณฑ์บางอย่าง เช่นเนยแข็ง และผลิตภัณฑ์อบ (Lopez-
Rubio, E. et al. 2004) ระดับของก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ที่สูง (10-80%) เป็นสิ่งที่เหมาะสมส าหรับ
อาหารประเภทเนื้อสัตว์และสัตว์ปีก (poultry) เนื่องจากจะยับยัง (inhibit) การเจริญเติบโตของ
จุลินทรีย์บนพ้ืนผิวและยืดอายุการเก็บ นอกจากนี้ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ยังใช้เพ่ือลดอัตราการ
หายใจของผลิตผลสด (Labuza 1996) ในการดักจับออกซิเจนจากบรรจุภัณฑ์ท าให้เกิดสุญญากาศ
บางส่ วนที่ อาจส่ งผลให้บรรจุภัณฑ์มีการยืดหยุ่น  (flexible) ลดลง และยุบตัว  (collapse)  
(Vermeiren, Devlieghere et al. 1999) ดังนั้นเมื่อบรรจุภัณฑ์ถูกไล่ด้วยแก๊สผสม ได้แก่ คาร์บอนได
ออกซ์  ก๊าซคาร์บอนไอออกไซจะเกิดการสลายไปในการผลิตสุญญากาศบางส่วน(partial vacuum) 
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ระบบดังกล่าวขึ้นอยู่กับ ferrous carbonate หรือ สารผสมของ of ascorbic acid and sodium 
bicarbonate อย่างใดอย่างหนึ่ง (Rooney 1995) ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์สามารถใช้ได้ในรูปแบบ
ต่างๆเช่นสารออกฤทธิ์ดูดความชื้นไบคาร์บอเนต (moisture-activated bicarbonate chemicals)  
ในทางตรงกันข้ามก๊าซคาร์บอนไดออกซ์ในระดับที่สูงจะท าให้เกิดการเสื่อมสภาพของอาหารหรือ
เกิดปฏิกิริยาออกซิเดชันก่อให้เกิดผลกระทบที่ไม่พึงประสงค์ท่ีมีคุณภาพในผลิตภัณฑ์อาหารการดูดซับ
ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ (ซอง)ประกอบด้วยทั้งแคลเซียมไฮดรอกไซและโซเดียมไฮดรอกไซด์ หรือ
โพแทสเซียมไฮดรอกไซด์   แคลเซียมออกไซด์  และซิลลิกาเจลที่อาจถูกใช้ ในการก าจัด
คาร์บอนไดออกไซด์ในระหว่างที่จัดเก็บเพ่ือที่จะป้องกันการระเบิด (bursting)ของบรรจุภัณฑ์ (Kerry, 
O’Grady et al. 2006)  ตัวอย่างปฏิกิริยาของการก าจัดคาร์บอนไดออกไซด์ด้วยการใช้แคลเซียม
คาร์บอนเนต 

 
(4) ควบคุมความชื้น (moisture regulating Technology) 
วัตถุประสงค์หลักของการควบคุมของเหลวที่เป็นน้ าคือการลดกิจกรรมที่เป็นน้ าของสินค้า 

ดังนั้นจึงช่วยระงับการเจริญเติบโตของจุลินทรีย์ (Vermeiren, Devlieghere et al. 1999) วัฏจักร
อุณหภูมิ (temperature cycling) ของกิจกรรมที่เกี่ยวกับน้ าในอาหารน าไปสู่การใช้พลาสติกที่มี
สารเติมแต่งในการป้องกันฝ้า (anti-fog additive) ที่ช่วยลดความตึงเครียดที่เป็นภาคส่วนกัน 
(interfacial tension) ระหว่างการควบแน่น (condensate) กับฟิล์ม ท าให้เกิดความโปร่งใสของ
ฟิล์มและช่วยให้ลูกค้ามองเห็นการบรรจุภัณฑ์อาหารได้อย่างชัดเจน โดยไม่มีผลกระทบต่อปริมาณของ
ของเหลวที่เป็นน้ าที่อยู่ภายในภาชนะบรรจุ (Rooney 1995) 

อาหารที่เกิดความเสียหายจากความชื้นได้ง่ายจ าเป็นต้องมีการบรรจุในวัสดุที่ต้านทานต่อ
ความชื้นได้สูง    (high humidity barrier material)    ความชื้นจ านวนหนึ่งจะสามารถติดอยู่ใน
บรรจุภัณฑ์ หรือมีการเพ่ิมขึ้นในระหว่างการจ าหน่าย ถ้าหากไม่ได้มีการก าจัดความชื้นนี้ออกไปจะถูก
ดูดซับ(absorbed) โดยผลิตภัณฑ์ที่ถูกบรรจุอยู่ในบรรจุภัณฑ์นั้นๆผ่านกระบวนการควบแน่น 
(condensate) ก่อให้เกิดการเน่าเสียจากจุลินทรีย์ (microbial spoilage) และท าให้ผู้บริโภคไม่สนใจ
ซื้อ การเกิดน้ าที่มากเกินไปท าให้กรอบของผลิตภัณฑ์ผลิตภัณฑ์แห้งกรอบ (dry crispy products)
ลดลง เช่น บิสกิตและแครกเกอร์  การจับตัวเป็นก้อนของนมผง(caking)และกาแฟส าเร็จรูป หรือมี
การเปียกชื้นของผลิตภัณฑ์อุ้มน้ าเช่น ขนมและลูกอม ในทางตรงกันข้ามการระเหยน้ าออกโดยผ่าน
ทางวัสดุบรรจุภัณฑ์มากเกินไปอาจส่งผลให้เกิดการผึ่งแห้ง  (desiccation) ของอาหารที่ถูกบรรจุอยู่ 
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หรืออาจท าให้เกิดการออกซิเดชันของไขมัน (lipid oxidation)  เพ่ือป้องกันสิ่งนี้และสร้างความชื้นที่
เท่าที่ต้องการในช่องว่างเหนือบรรจุภัณฑ์(package headspace) ผู้ผลิตอาหารสามารถใช้ฟิล์มซึม
ผ่านไอน้ าที่ เหมาะสม (the appropriate water vapor permeability) หรือใช้ฟิล์มดูดความชื้น
(desiccating film) หรือใช้ซองหรือแผ่นควบคุมความชื้น (moisture controlling sachet or pad) 
การดูดความชื่นจะประสบความส าเร็จในการใช้กับอาหารที่หลากหลายเช่น เนยแข็ง เนื้อสัตว์  ถั่ว 
ข้าวโพดคั่ว ลูกอม หมากฝรั่ง และเครื่องเทศ  (Anon 1995) วัตถุประสงค์หลักของการควบคุม
ความชื้นเพ่ือลดค่าความชื้น(water activity : AW)  ที่มีผลต่ออัตราการเจริญเติบโตของยีสต์ราและ
เชื้อแบคทีเรียที่เป็นต้นเหตุของการเกิดความเสื่อมเสียในอาหาร เช่นเนื้อสัตว์พร้อมรับประทาน    การ
รักษาอายุมะเขือเทศที่บรรจุ ณ.อุณหภูมิ 20 oC เพ่ือยืดอายุ 5-15 วันกับถุง pouch ที่มีโซเดียมคลอ
ไรด์ (NaCl) ซึ่งโดยหลักการแล้วเป็นการชะลอการเจริญเติบโตของเชื้อราบนพ้ืนผิว (Shirazi and 
Cameron 1992)  การใช้งานในลักษณะอ่ืนๆคือการก าจัดน้ าที่หลอมละลายจากปลา เนื้อแช่แข็งหรือ
อาหารแช่แข็งอ่ืนๆ เช่น เลือดหรือเนื้อเยื้อของเหลวจากเนื้อสัตว์เพ่ือท าให้การบรรจุดูน่าสนใจยิ่งขึ้น
ส าหรับผู้บริโภค (Vermeiren, Devlieghere et al. 1999) 

(5) เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ต้านจุลินทรีย์ (Antimicrobial packaging Technology)   
 สารต้านจุลลินทรีย์ในบรรจุภัณฑ์อาหารถูกน ามาใช้เพ่ือเพ่ิมคุณภาพและความปลอดภัยโดยการลด
การปนเปื้อนบนพ้ืนผิวของอาหารแปรรูป เป็นการต้านจุลินทรีย์เพ่ือลดอัตราการเจริญเติบโตของ
จ านวนประชากรจุลินทรีย (การเน่าเสียและก่อให้เกิดโรค) ที่สูงขึ้น โดยการยับยั้งการท างานของ
จุลินทรีย์  สารต้านจุลลินทรีย์อาจถูกรวมโดยตรงลงในวัสดุบรรจุภัณฑ์ที่มีการปลดปล่อยอย่างช้าๆลง
บนผิวอาหารหรืออาจใช้ในรูปไอระเหย งานวิจัยที่กล่าวถึงคุณสมบัติในการต้านจุลินทรีย์ด้วยสารต่างๆ 
(Wilson 2007) มีดังนี้  

ซิลเวอร์ไอออน (Silver ions) เป็นเกลือซิลเวอร์ที่มีการท างานโดยการสัมผัสโดยตรงแต่มีการ
โยกย้ายสาร (migrate) อย่างช้าๆและตอบสนองต่อสารอินทรีย์ งานวิจัยเกี่ยวกับการใช้อนุภาค นาโน
ของเงินเป็นสารต้านจุลชีพในบรรจุภัณฑ์อาหารก าลังด าเนินไปอย่างต่อเนื่อง แต่มีอย่างน้อย 1 
ผลิตภัณฑ์ได้เกิดแล้ว 

เอทิลแอลกอฮอล์ (Ethyl alcohol) เป็นการที่เอทิลแอลกอฮอล์ถูกดูดซับบนซิลิกาหรือ         
ซีโอไลต์ และถูกปดปล่อยออกมาโดยการระเหยเป็นการท างานที่ค่อนข้างมีประสิทธิ ภาพแต่ยังติด
ปัญหาที่กลิ่น 

คลอรีนไดออกไซด์ (Chlorine dioxide) เป็นก๊าซที่ถ่ายทอดผ่านการบรรจุผลิตภัณฑ์ มีผล
อย่างมาต่อประสิทธิภาพการยับยั้งจุลินทรีย์แต่ยังเป็นปัญหามีสิ่งที่ไม่พึงประสงค์ เช่น การฟอกสีผักใบ
เขียวให้ซีด (bleaching green vegetables) 
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ไนซิน (Nisin) เป็น แบคทีริโอซิน (bacteriocin) ที่ผลิตจากแบคทีเรียกรดแลกติก (lactic 
acid bacteria) ใช้ เป็นวัตถุ เจือปนอาหาร ประเภท สารกันเสีย (preservative) ได้พบว่า มี
ประสิทธิภาพมากที่สุดกับกรดแลคติกและแบคทีเรียแกรมบวก จะท าหน้าที่โดยผสมผสานตัวเองใน
เยื่อหุ้มนิวเคลียสของเซลล์เป้าหมายและท างานได้ดีท่ีสุดในสภาพที่เป็นกรด (Cooksey 2005) 

กรดอินทรีย์ (Organic acids) เช่นอะซิติก(acetic) เบนโซอิก(benzoic) แลคติค(lactic)     
ทาร์ทาริก (tartaric) และโพรพิโอนิค (propionic) ที่มีการใช้เป็นตัวแทนสารกันบูด (Cha and 
Chinnan 2004) 

Allyl isothiocyanate เป็นส่วนประกอบที่ใช้งานอยู่ในวาซาบิ มัสตาร์ด และพืชชนิดหนึ่ง มี
การออกฤทธิ์ในวงกว้างที่มีประสิทธิภาพในการต้านเชื้อจุลินทรีย์และต้านเชื้อรา (antimycotic) แต่มี
ผลกระทบที่ไม่พึงประสงค์เก่ียวกับกลิ่นแรงที่กระทบกับอาหาร 

เครื่องเทศที่ใช้เป็นน้ ามันหอมระเหย (Spice-based essential oils) ที่ได้มีการศึกษาถึง
ผลกระทบต่อยาต้านจุลินทรีย์ ตัวอย่างเช่นน้ ามันออริกาโน (oregano oil) ใน(Skanndamis and 
Nyachas 2002) น้ ามันมัสตาร์ดในขนมปัง ออริกาโน, ใบโหระพา (basil) (Suppakul, Miltz et al. 
2003) กานพลู (clove) carvacol ไทมอล (thymol) และอบเชย (cinnamon) 

ออกไซด์ของโลหะ (Metal oxides) ออกไซด์ของโลหะในระดับนาโน เช่นแมกนีเซียม
ออกไซด์และซิงค์ออกไซด์ได้ถูกส ารวจเป็นวัสดุต้นเชื้อจุลินทรีย์ส าหรับใช้ในการบรรจุภัณฑ์อาหาร  
(Garland 2004). 

ปัจจุบันผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์แอคทีฟในเชิงพาณิชย์ในประเทศไทยยังมีน้อยส่วนใหญ่จะท าการ
ผลิตบรรจุภัณฑ์แอคทีฟในรูปฟิล์มพลาสติกเป็นหลัก โดยกลุ่มลูกค้าหลักคือผู้ผลิตและส่งออก
ผลิตภัณฑ์ผัก ผลไม้ ดอกไม้ และเนื้อสัตว์  ส าหรับตลาดภายในประเทศส่วนใหญ่เป็นที่นิยมในกลุ่ม
ผู้ผลิตและจ าหน่าย เนื้อสัตว์ และเนื้อสัตว์แปรรูปต่างๆเช่น ไส้กรอก ลูกชิ้น  บรรจุภัณฑ์แอคทีฟใน
ประเทศไทยจัดว่าเป็นอุตสาหกรรมใหม่ ที่ยังไม่มีใครเป็นเจ้าตลาดในภาพรวมจัดว่าเป็นอุตสาหกรรมที่
ยังขาดเงินทุนและเทคโนโลยี ผู้ประกอบการยังเป็นผู้ประกอบการขนาดเล็ก ขณะที่ตัวผลิตภัณฑ์ยังมี
ราคาค่อนข้างแพง คุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ในด้านความใส ความแข็งแรงทนทานยังสู้บรรจุภัณฑ์
พลาสติกปรกติไม่ได้ นอกจากนี้ผู้บริโภคในประเทศยังขาดความรู้ความเข้าใจเกี่ ยวกับประโยชน์ของ
บรรจุภัณฑ์แอคทีฟ  

อย่างไรก็ตาม บรรจุภัณฑ์แอคทีฟถือว่าเป็นบรรจุภัณฑ์ที่มีโอกาสและมีแนวโน้มดี เนื่องจาก
อุตสาหกรรมอาหารของไทยยังเป็นอุตสาหกรรมที่มีการขยายตัวดีอย่างต่อเนื่อง ดังนั้นหากการวิจัย
และพัฒนาบรรจุภัณฑ์แอคทีฟในประเทศไทยก้าวหน้าไปถึงจุดที่สามารถตอบสนองความต้องการใน
หลากหลายผลิตภัณฑ์ มีราคาที่ถูกลง และคุ้มค่าส าหรับการการผลิตในเชิงพาณิชย์ แนวโน้มที่บรรจุ
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ภัณฑ์แอคทีฟจะเป็นที่นิยมแพร่หลายในอุตสาหกรรมอาหารไทยมีความเป็นไปได้สูง  (ส านักงาน
เศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2551) 

2.3.4.2 บรรจุภัณฑ์อัจฉริยะ (Intelligent Packaging: IP) 
ความก้าวหน้าทางด้านเทคโนโลยีการบรรจุแบบอัจฉริยะ ( Intelligent Packaging 

Technology ) เป็นไปอย่างรวดเร็วและต่อเนื่อง เช่น รหัสแท่ง ( Barcodes ) แผ่นป้ายบ่งชี้ด้วย
คลื่นวิทยุ ( Radio Frequency Identification Tags :RFID ) และตัวบ่งชี้ ( Indicators ) เป็นต้น เมื่อ
น ามาประยุกต์ใช้กับผลิตภัณฑ์อาหารจะท าหน้าที่ติดตามผลิตภัณฑ์ด้วยการรับรู้สิ่งแวดล้อมภายนอก 
หรือภายในภาชนะบรรจุ และสื่อสารกับมนุษย์หรืออุปกรณ์ เพื่ออ านวยความสะดวกในการตัดสินใจซึ่ง
เกี่ยวข้อง กับคุณภาพและความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์อายุการเก็บของผลิตภัณฑ์ (Yam, Takhistov 
et al. 2005) ปัจจุบันก าลังมีการพัฒนาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการไหลของข้อมูลและน าเสนอหน้าที่ใน
การสื่อสารที่เป็นนวัตกรรม ได้แก่ตัวบ่งชี้แบบวินิจฉัย (diagnostic indicators) ได้รับการออกแบบ
ครั้งแรกเพ่ือเป็นการให้ข้อมูลเกี่ยวกับสภาพการเก็บรักษาอาหารเช่น อุณหภูมิ เวลา ออกซิเจน และ
ปริมาณคาร์บอนไดออกไซด์ ภายในบรรจุภัณฑ์อาหาร (ดังภาพที่ 2.39) ซึ่งสามารถสร้าง ประโยชน์
ให้แก่ผู้บริโภค ท าให้มีความสะดวกและได้ทราบถึงความปลอดภัยหรือคุณภาพของอาหาร  (Dainelli, 
Gontard et al. 2008) 

 
 

ภาพที่ 2.39 ตัวบ่งชี้คุณภาพอาหาร: ตัวบ่งชี้ทางอ้อมที่ส าคัญและแนวโน้มที่น าไปสู่ตัวชี้วัดทางตรง
เกี่ยวกับการเจริญเติบโตของจุลินทรีย์ การเน่าเสีย และคุณภาพอ่ืนๆของอาหาร 
Food quality indicators: main indirect indicators and trend towards direct indicators 

of microbial growth and spoilage and others food qualities attribute. 
ที่มา : (Dainelli, Gontard et al. 2008) 

 

การแพร่กระจายของสารเคมีหรือปฏิกิริยาของเอนไซม์ที่เป็นตัวบ่งชี้ทางสายตา (visual 
indicators)ซึ่งได้แก่ตัวบ่งชี้ อุณหภูมิวิกฤต  (critical temperature indicators)   ตัวบ่งชี้ เวลา/
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อุณหภูมิ (time / temperature)  ตัวบ่งชี้การรั่วไหล(leak indicators)  ทั้งหลายเหล่านี้ขึ้นอยู่กับ
อัตราส่วน พอลิเมอร์ไรเซชั่น (polymerisation rate)  ในช่วงแรกของตัวบ่งชี้นี้ถือได้ว่าเป็นตัวบ่งชี้ 
ทางอ้อม (indirect indicators)  ในช่วงต่อมามีแนวโน้มในการพัฒนาตัวบ่งชี้คุณภาพอาหาร เพ่ือให้มี
ความแม่นย าในการบ่งชี้มากขึ้น โดยได้มีเป้าหมายที่จะตรวจจับสารระเหย (เช่นสารระเหยที่มาจาก
แหล่งก าเนิดจุลินทรีย์) ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ สารประกอบไนโตรเจนฯลฯ ได้ เช่นเดียวกันกับ
สารพิษในตัวของแบคทีเรียที่ท าให้เกิดโรค (pathogenic bacteria) ตัวบ่งชี้ที่มีใช้ในเชิงพาณิชย์
โดยตรง เช่น ตัวบ่งชี้การเจริญเติบโตของลูกแพร์จากการตรวจตรวจจับสารประกอบหอมระเหย 
(volatile aroma compound) หรือการบ่งชี้ความสดของปลาที่ใช้วิธีตรวจจับสารระเหยเอมีน
(volatile amines) (Dainelli, Gontard et al. 2008) ส าหรับการประยุกต์ใช้บรรจุภัณฑ์อัจฉริยะ 
(Intelligent Packaging Application) สามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ระบบได้แก่ ชนิดที่เป็นตัวบ่งชี้     
(Indicators) ชนิดที่ เป็นแผ่นป้ายบ่งชี้ด้วยคลื่นวิทยุ ( Radio Frequency Identification Tags: 
RFID) และชนิดที่เป็นตัวตรวจจับ (Sensors) (Priyanka and Parage 2013)   

บรรจุภัณฑ์อัจฉริยะ : ตัวบ่งชี้ (Intelligent Packaging: Indicator) 
(1) ตัวบ่งชี้เวลา-อุณหภูมิ (Time-Temperature Indicators: TTIs) 
เนื่องจากอาหารที่มีการสัมผัสกับอุณหภูมิที่สูงขึ้นจะท าให้อาหารเสื่อมสภาพได้เร็วขึ้น จึงได้มี

การออกแบบบรรจุภัณฑ์อัจฉริยะที่ท าหน้าที่เป็นตัวบ่งชี้เวลา-อุณหภูมิ (TTI) ซึ่งสามารถติดลงบน
ภาชนะที่ขนส่ง หรือเป็นฉลากขนาดเล็กๆติดลงบนแต่ละชิ้นของภาชนะบรรจุสินค้า ป้ายเหล่านี้บ่ง
ชี้ให้เห็นประวัติของอุณหภูมิในช่วงที่มีการจ าหน่ายและจัดเก็บโดยจะมีการเปลี่ยนสีเพ่ือบ่งชี้สภาวะไม่
เหมาะสมเกี่ยวกับเวลาและอุณหภูมิ  ตัวบ่งชี้ประเภทนี้เป็นประโยชน์อย่างยิ่งกับอาหารแช่แข็งที่เก็บ
รักษาความเย็นในระหว่างการขนส่งและจัดจ าหน่ายโดยถือได้ว่ามีความส าคัญในด้านคุณภาพและ
ความปลอดภัย นอกจากนี้ตัวบ่งชี้ยังใช้ชี้วัดความสดในการประเมินอายุการเก็บรักษาผลิตภัณฑ์ที่เน่า
เสียง่ าย  (perishable product) (Henriette and Azeredo 2009)หลักการท างานจะเป็นการ
ตอบสนองทางป้ายที่แสดงให้เห็นทางสายตา เช่น ความเข้มของสีที่เกิดจากการกระจายของสีย้อมที่
เคลื่อนที่ตามแนวเส้นตรง  ตัวบ่งชี้ดังกล่าวนี้มีสามประเภทพ้ืนฐานที่มีใช้ในเชิงพาณิชย์  ได้แก่ตัวบ่งชี้
อุณหภูมิวิกฤต (critical temperature indicators) ตัวบ่งชี้ประวัติการเปิดใช้ในบางส่วน (partial 
history indicators)  และตัวชี้วัดประวัติผลิตภัณฑ์ที่บรรจุอยู่เต็ม (full history indicators) (Singh 
2000) 
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ภาพที่ 2.40  ตัวอย่างการท างานของตัวบ่งชี้เวลา-อุณหภูมิ 
( Working principle of time-temperature indicator) 

         ที่มา :  (http://www.mreinfo.com/us/mre/mre-shelf-life.html) 

(2) ตัวบ่งชี้ก๊าซ (Gas Indicator) 
องค์ประกอบของก๊าซในช่องว่างเหนือของเหลวในบรรจุภัณฑ์(headspace)มักจะมีการ

เปลี่ยนแปลงซึ่งเป็นผลมาจากกิจกรรมตามธรรมชาติของผลิตภัณฑ์ที่อยู่ ในบรรจุภัณฑ์หรือ
สภาพแวดล้อม ตัวอย่างเช่นการหายใจของผลิตภัณฑ์สด  การผลิตก๊าซโดยจุลินทรีย์ที่ท าให้เกิดการ
เน่าเสีย หรือการเคลื่อนย้ายก๊าซที่ผ่านวัสดุบรรจุภัณฑ์ หรือเกิดการรั่วของบรรจุภัณฑ์ ที่อาจเป็น
สาเหตุให้ส่วนประกอบของก๊าซภายในมีการเปลี่ยนแปลง  ตัวบ่งชี้ก๊าซในรูปแบบของฉลากบรรจุภัณฑ์
(packaging label)   หรือการพิมพ์ลงบนตัวฟิล์มบรรจุภัณฑ์สามารถที่จะตรวจติดตามการ
เปลี่ยนแปลงของสารประกอบที่เป็นก๊าซ  ซึ่งเป็นวิธีการตรวจสอบคุณภาพและความปลอดภัยของ
ผลิตภัณฑ์อาหาร (Yam, Takhistov et al. 2005) ตัวบ่งชี้ออกซิเจนเป็นตัวบ่งชี้ก๊าซที่พบมากที่สุด
ส าหรับการใช้งานบรรจุภัณฑ์อาหารเพราะออกซิเจนในอากาศสามารถท าให้เกิดกลิ่นเหม็นหืนจากการ
ออกซิเดชัน ท าให้มีการเปลี่ยนสี และเกิดการเน่าเสียโดยจุลินทรีย์  ปริมาณของตัวบ่งชี้ออกซิเจนถูก
ออกแบบมาเพ่ือแสดงการเปลี่ยนสีในกรณีที่เกิดการรั่วของบรรจุภัณฑ์  เช่นตัวบ่งชี้วัดออกซิเจนที่
ตรวจสอบการปิดผนึกที่เหมาะสมและท าให้เกิดการเสื่อมของบรรจุภัณฑ์พิซซ่าหรือเนื้อปรุงสุข  
นอกจากนี้ยังมีตัวชี้วัดก๊าซไอน้ า คาร์บอนไดออกไซด์ เอทานอล ไฮโดรเจนซัลไฟล์ (ก๊าซไข่เน่า) และ
ก๊าซอ่ืนๆ  ขอยกตัวบ่งชี้ก๊าซออกซิเจน  ตัวบ่งชี้ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ ซึ่งถือว่าเป็นที่นิยมกัน
มากมายประกอบการทบทวน 
   (3) ตัวบ่งชี้ก๊าซออกซิเจน (Oxygen Indicator) 
ตัวบ่งชี้นี้ท าหน้าที่ในการให้ข้อมูลเกี่ยวกับการรั่ว(leakage) ขอบข่ายในการใช้งานของตัวบ่งชี้นี้ได้ถูก
ควบคุมหรือดัดแปลงบรรยากาศของบรรจุภัณฑ์อาหาร ตัวบ่งชี้ออกซิเจนทั่วไปประกอบไปด้วยสีย้อม 
รีดอกซ์ (redox-dye) เช่น methylene blue  สารประกอบอัลคาไลน์ เช่น โซเดียมไฮดรอกไซด์ 
(sodium hydroxide) สารประกอบรีดิวซ์(reducing compound) เช่น reducing sugars ล่าสุดได้มี

http://www.mreinfo.com/us/mre/mre-shelf-life.html
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การอธิบายว่าตัวบ่งชี้ออกซิเจนขึ้นอยู่กับเอนไซม์ออกซิเดชัน (oxidative enzymes) นอกจากนี้ยังมี
องค์ประกอบหลักเหล่านี้ได้แก่ตัวท าละลายที่เป็นน้ าหรือ แอลกอฮอล์  bulking agent เช่น ซิลิกาเจล 
พอลิเมอร์ วัสดุเซลลูโลส(cellulose materials) ซิโอไลท์(zeolite)สารประกอบจะถูกเติมตัวบ่งชี้
(Indicator) ตัวบ่งชี้ที่สามารถถูกอยู่ในในรูปที่เป็นป้าย  ชั้นที่มีการพิมพ์  เม็ดยา(tablet) หรืออาจถูก
ลามิเนตเข้าไปในฟิล์มพอลิเมอร์  (Priyanka and Parage 2013)   
 

 
 

ภาพที่ 2.41  ตัวอย่างการท างานของตัวบ่งชี้ออกซิเจน 
(Working principle of oxygen indicator) 

ที่มา :  (www.survivalpro.com) 
(4) ตัวบ่งชี้ที่มีการเปลี่ยนแปลงของสี (color changing indicator)   
บรรจุภัณฑ์อัจฉริยะได้รับการพิจารณาว่าพิจารณาว่ามีคุณสมบัติที่ตอบสนองความต้องการ 

เช่น "magic inks " ซึ่งมีการเปลี่ยนสีที่หลากหลายเพ่ือบ่งชี้อุณหภูมิ เวลา ความชื้น หรือการ
เปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นอ่ืนๆที่สามารถยอมรับได้  ตัวอย่างเช่นการเปลี่ยนสีเพ่ือยืนยันว่าความเพียงพอ
ของรังสีแกมมา (adequate gamma-ray)  การให้ความร้อน หรือการฆ่าเชื้อที่ได้เกิดขึ้น  หรือเป็นตัว
บ่งชี้เมื่ออาหารสดหรือมีการปรุงสุกอย่างถูกต้อง (correctly cooked) เช่น การให้ข้อมูลเกี่ยวกับ
อุณหภูมิในบรรจุภัณฑ์อาหารขณะท าการเตรียมอาหารด้วยไมโครเวฟ 

 (5) ตัวบ่งชี้ความสด (Freshness indicators)  
ตัวบ่งชี้ความสดบ่งบอกถึงคุณภาพทางด้านจุลินทรีย์ของผลิตภัณฑ์โดยการท าปฏิกิริยากับเม

ตาโบไลต์ที่ผลิตได้ในการเจริญเติบโตของเชื้อจุลินทรีย์ วัสดุที่เป็นตัวบ่งชี้แบบเฉพาะเจาะจงได้รับการ
พัฒนาส าหรับตรวจจับ E.coli O157 enterotoxin และมีความเป็นไปได้ส าหรับจะประยุกต์ใช้
เทคโนโลยีในการตรวจหาสารพิษอ่ืนๆที่ก าลังมีการส ารวจอยู่ในปัจจุบัน ตัวบ่งชี้อาจขึ้นอยู่กับการ
เปลี่ยนสีของสารเปลี่ยนสี (chromogenic substrates) ของเอนโซม์ที่ผลิตขึ้นโดยการปนเปื้อน
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จุลินทรีย์ การบริโภคของสารอาหารบางชนิดในผลิตภัณฑ์ หรือเกี่ยวกับการตรวจจับของเชื้อจุลินทรีย์
เป็นต้น 

แผ่นป้ายบ่งชี้ด้วยคลื่นวิทยุ (Radio Frequency Identification Tags: RFID) 
เป็นเทคโนโลยีการจัดเก็บข้อมูลแบบไร้สาย ใช้ป้ายอิเล็กทรอนิกส์ (electronic tags) ส าหรับ

การจัดเก็บข้อมูลและตรวจจ าแนกสัตว์ สินค้า หรือคน ป้ายถูกติดอยู่บนทรัพย์สิน (พาเลท ปศุสัตว์ ชุด
ของสินค้า  ถังของเนื้อสัตว์) เพ่ือส่งข้อมูลไปยังผู้อ่าน 

ป้ายสามารถแบ่งได้เป็นสองประเภท แบบแรกคือป้ายแบบพาสซีฟที่มีราคาถูก ง่ายๆ ช่วงสั้น 
ขับเคลื่อนด้วยพลังงานจากผู้อ่าน  และแบบที่สองป้ายที่ใช้งานเป็นแบตเตอรี่ขับเคลื่อนช่วงยาว มี
ข้อมูลมากกว่า (ข้อมูลทางโภชนาการ  อุณหภูมิ ค าแนะน าในการท าอาหารเป็นต้น) 

บรรจุภัณฑ์อัจฉริยะ: ตัวตรวจจับก๊าซ (Intelligent Packaging: Sensors) 
(1)  ตัวตรวจจับอัจฉริยะ (Intelligent Sensors) 

เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ในการค้นหาแหล่ง  ตรวจสอบหรือแสดงปริมาณสารหรือพลังงาน ให้สัญญาณในการ
ตรวจหาสารเคมีหรือคุณสมบัติทางกายภาพซึ่งเป็นการตอบสนองของอุปกรณ์ โดยส่วนมากอุปกรณ์จะ
ประกอบด้วยสองส่วน ส่วนแรกเป็นการเปลี่ยนข้อมูลทางเคมีหรือทางกายภาพไปอยู่ในรูปแบบของ
พลังงาน ส่วนที่สองเป็นตัวแปลงสัญญาณซึ่งเป็นอุปกรณ์แปลงสัญญาณที่เป็นพลังงานไปสู่สัญญาการ
ตรวจวิเคราะห์ที่เป็นประโยชน์ แนวคิดของผู้ผลิตเป็นการตรวจวัดปฐมภูมิ(primary measurable) 
หรือทุติยภูมิ (secondary) ที่เป็นตัวแปรทางเคมีกายภาพ หรือตัวแปรทางชีวภาพ มีความเข้มงานของ
มาตรฐานอุตสาหกรรม มีค่าใช้จ่ายในการพัฒนาสูงและการพิจารณาในได้ความปลอดภัยยังมีข้อจ ากัด
ในการน าไปสู่เชิงพาณิชย์ถึงแม้ว่าจะมีนัยส าคัญในขั้นตอนของการท า 

(2) ตัวตรวจจับทางชีวภาพ (Bio-Sensors) 
เป็นอุปกรณ์การตรวจวิเคราะห์ขนาดเล็ก(Compact analytical device) ที่ตรวจจับการส่งสัญญาณ
และบันทึกข้อมูลที่เก่ียวข้องไปในส่วนทางชีวภาพ 

- มีความเฉพาะเจาะจงในการวิเคราะห์เป้าหมาย (เช่นจุลินทรีย์ ฮอร์โมน เอนไซม์ แอนติเจน) 
ที่เป็นตัวรับทางชีวภาพ 
- มีการแปลงสัญญาณทางชีวภาพเพ่ือตอบสนองทางไฟฟ้า (เช่นไฟฟ้าเคมี ทางแสง) ที่เป็นตัว
แปลงสัญญาณ (Transducer) 
(3) ตัวตรวจจับก๊าซ (Gas Sensors) 

เนื่องจากกิจกรรมของผลิตภัณฑ์อาหาร สภาพวะแวดล้อมหรือลักษณะทางธรรมชาติของบรรจุภัณฑ์ 
องค์ประกอบของก๊าซในช่องว่างเหนือของเหลวในบรรจุภัณฑ์  (package headspace) มักจะ
เปลี่ยนแปลง ตัวตรวจจับก๊าซเป็นอุปกรณ์ที่ตอบสนองทางด้านปริมาณและแปลงกลับไปเป็นก๊าซที่
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ตรวจวิเคราะห์โดยการเปลี่ยนแปลงตัวแปรทางกายภาพของตัวตรวจจับ(sensor)และมีการตรวจสอบ
โดยอุปกรณ์ภายนอก 

นอกจากนี้ (Priyanka and Parage 2013) ได้มีการกล่าวถึงบรรจุภัณฑ์ฉลาด/อัจฉริยะในแง่
ของ Smart labels โดยมีการจ าแนกประเภท (Classification) ออกเป็น มี3 ประเภทได้แก่ 

- ฉลากอัจฉริยะแบบมีปฏิสัมพันธ์ (Smart Interactive labels) ที่มีใช้กันทั่วไปเป็นป้ายที่มี
หน้าที่การท างานแบบ RFID (Radio-frequency identification) ที่มีการแลกเปลี่ยนข้อมูลทางอ้อม
ของผู้ส่งและฉลาก 

- ฉลากอัจฉริยะแบบที่เป็นใช้งาน (Smart Active label) ฉลากที่ใช้ในการตอบสนองต่อ
เหตุการณ์และการเปลี่ยนแปลงสภาพแวดล้อมรอบๆตัวของมันเช่น ฉลากบอกการไล่ออกซิเจน  (O2 
scavenging labels) ในบรรจุภัณฑ์อาหาร 

- ฉลากอัจฉริยะแบบที่เป็นการบ่งชี้ (Smart Indicator label)  ฉลากที่มีหน้าที่หลักเป็นตัว
บ่งชี้ เหตุการณ์ที่เกิดขึ้น เช่น การรับสัมผัสกับระดับที่อยู่ในสภาวะก๊าซ (exposure to prescribed 
levels of gas) การแผ่รังสี (radiation) อุณหภูมิ แสงแดด เวลา เป็นต้น 

2.3.4.3 บรรจุภัณฑ์ส าหรับอาหารไมโครเวฟ (Microvavable Packaging)  
ประเภทวัสดุและการปกป้อง 
นอกจากจะมีหน้าที่ปกป้องและช่วยสร้างความสนใจในการขายของสินค้าเหมือนกับบรรจุ

ภัณฑ์อ่ืนๆแล้วบรรจุภัณฑ์ส าหรับอาหารไมโครเวฟยังต้องอ านวยความสะดวกในการเตรียมอาหาร
ให้แก่ผู้บริโภคด้วยการเปลี่ยนจากสภาวะแช่แข็ง(Frozen)หรือแช่เย็น(Chill)ให้อยู่ในสภาวะอุ่นร้อน 
และบ่อยครั้งที่บรรจุภัณฑ์อาหารไมโครเวฟยังใช้เป็นภาชนะเพ่ือรับประทานอาหารโดยตรงจากบรรจุ
ภัณฑ์อีกด้วยนอกจากนี้ภายใต้กระแสสังคมที่ต้องการรักษาสิ่งแวดล้อม บรรจุภัณฑ์อาหารไมโครเวฟ
จึงจ าเป็นต้องใช้วัสดุที่ก าจัดได้ง่าย และท้ายที่สุดยังต้องมีต้นทุนพอสมควรที่สามารถจูงใจให้ผู้บริโภค
ตัดสินใจเลือกซื้ออีกด้วย (ปุ่น คงเจริญเกียรติ 2555)  

วัสดุบรรจุภัณฑ์ส่วนใหญ่สามารถส่งผ่านคลื่นไมโครเวฟ(Microwave Transparency)ได้ ซึ่ง
โดยปกติจะใช้คลื่นความถี่ที่ 2,450 MHz  ซึ่งบรรจุภัณฑ์เองจะมีการดูดคลื่นไว้บ้างและท าให้บรรจุ
ภัณฑ์ร้อนขึ้นเล็กน้อย  บรรจุภัณฑ์ที่ใช้ในอุตสาหกรรมอาหารไมโครเวฟหากค านึงถึงคุณสมบัติในการ
ถนอมอาหารจะหมายถึงการถนอมอาหารด้วยวิธีแช่เย็นหรือแช่แข็งบรรจุภัณฑ์ที่ใ ช้ไม่ต้องทนความ
ร้อนสูงแต่ต้องทนความเย็นได้ แต่ในอีกทางหนึ่งถ้าเป็นอาหารจ าพวกจ าหน่วยภายใต้บรรยากาศห้อง
และใช้วิธีการถนอมอาหารด้วยการฆ่าเชื้อด้วยความร้อนบรรจุภัณฑ์ท่ีใช้นอกจากจะต้องมีคุณสมบัติใน
การทนความร้อนเพ่ิมขึ้นแล้วยังต้องมีคุณสมบัติในทนต่อการซึมผ่านของไอน้ าและก๊าซได้อีกด้วยเพ่ือ
ยืดอายุอาหาร(Shelf Life) โดยปกติมีวัสดุหลายชนิดที่สามารถใช้เป็นบรรจุภัณฑ์อาหารที่ใช้ไมโครเวฟ
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ได้แต่ในที่นี้จะขอกล่าวถึงเฉพาะวัสดุประเภทพลาสติกเท่านั้น ส าหรับวัสดุพลาสติกที่ใช้กับไมโครเวฟ
แต่ละประเภททนความร้อนได้ไม่เท่ากัน เช่น PE ทนความร้อนได้ต่ าประมาณ 160 oc หรือถาดจ าพวก
โฟม (EPS) ต่างมีโอกาสที่รูปทรงสามารถบิดเบี้ยวได้ง่ายเมื่อใช้เป็นบรรจุภัณฑ์ในการอุ่นอาหาร
ไมโครเวฟ ปัญหาที่เกิดกับบรรจุภัณฑ์พลาสติกในอุตสาหกรรมอาหารไมโครเวฟคือการเปลี่ยนรูปทรง
(Deformation) การดูดซึมสารอาหารของพลาสติกที่ใช้ความทนทานต่อการกระแทกระหว่างการ
ขนส่ง ความง่ายสะดวกในการท าลายหรือท าความสะอาด (Clean Ability) ปรากฏการณ์ที่เกิดขึ้น
บ่อยคือ โอกาสที่พลาสติกจะดูดซึมกลิ่นและส่วนประกอบของอาหาร เช่นอาหารจ าพวกหมักดอง ซอส
รสเปรี้ยวต่างๆ และเครื่องเทศ เป็นต้น จากผลการทดสอบพลาสติกหลากหลายชนิดพบว่าเทอร์โม
พลาสติกชนิดหนึ่งที่นิยมใช้เป็นพลาสติกวิศวกรรม(Engineering Plastics) มีชื่อว่า โพลิซัลฟอน
(Polysulfones) มีคุณสมบัติที่ดีที่สุดในการใช้เป็นวัสดุบรรจุภัณฑ์ส าหรับไมโครเวฟ โดยไม่พบ
จุดบกพร่องใดๆ ในการใช้งาน พลาสติกที่ใช้ดีอันดับถัดมาคือ โพลิเอสเตอร์(Polyester) หรือ พอลิเอ
ทิลีนเทเรฟทาเลต (Polyethylene terephthalate : PET) ที่รู้จักกันดี ซึ่งนิยมใช้มากที่สุดในสถานะ
ตกผลึก(Cystallized) ที่เรียกว่า CPETเนื่องจากสามารถใช้งานได้ในช่วงอุณหภูมิที่กว้างจาก -40 ถึง 
220 องศาเซลเซียส และใช้ได้ทั้งที่เป็นถาดอุ่นในไมโครเวฟหรือในเตาอบ (Dual-Ovenable) สิ่ง
ส าคัญในการเลือกประเภทของพลาสติกคือ อุณหภูมิของอาหารที่จะท าให้บรรจุภัณฑ์เปลี่ยนรูปทรงได้
(Distort) ตัวอย่างเช่นพอลิเอทิลีน (Polyethylene : PE) จะเปราะที่อุณหภูมิต่ าและเปลี่ยนรูปทรงที่ 
106 องศาเซลเซียส พอลิโพรไพลีน (Polypropylene : PP) จะทนได้ที่อุณหภูมิสูงกว่า 143 องศา
เซลเซียส   ไนลอน(Nylon) มีความแข็งแรง แต่ทนได้ที่อุณหภูมิต่ าประมาณ 94 -106 องศาเซลเซียส 
เป็นต้น ส่วนประเภทของอาหารที่มีความร้อนแฝงอยู่มากหรือน้อยจะแปรตามชนิดของอาหาร 
ยกตัวอย่าง อาหารที่มีไขมันมาก (Fatty Foods) เช่น อาหารทอด น้ าซอสที่ราดเนื้อที่มีมันมาก เป็น
ต้น อาหารจ าพวกนี้จะมีโอกาสท าให้บรรจุภัณฑ์เปลี่ยนรูปทรงได้ง่าย 

พลาสติกบางชนิดกันความชื้นและก๊าซได้ (Barrier Plastics) พลาสติกจ าพวกนี้ใช้กับอาหาร
ที่จัดจ าหน่วยภายใต้สภาวะอุณหภูมิห้อง ซึ่งต้องการความคุ้มครองมากกว่าอาหารแช่งแข็งที่เก็บอยู่ใน
สภาวะอุณหภูมิต่ า อาหารที่จ าหน่ายภายใต้อุณหภูมิห้องนี้จะมีราคาต่ ากว่าอาหารแช่แข็งเนื่องจากลด
ค่าใช้จ่ายในการแข่งขันระหว่างการขนส่งและการวางจ าหน่าย แต่อาหารจ าพวกนี้ต้องได้รับการฆ่า
เชื้อโรคไม่ว่าจะเป็นวิธีพาสเจอร์ไรซ์ที่อุณหภูมิประมาณ 70 องศาเซลเซียส หรือสเตอร์ริไรซ์ที่อุณหภูมิ
ประมาณ 110 องศาเซลเซียส เพ่ือถนอมคุณภาพและยืดอายุการเก็บของอาหาร ซึ่งในอดีตวัสดุที่
สามารถป้องกันความชื้นและก๊าซได้เป็นอย่างดีคือ เปลวอลูมิเนียม (Aluminium Foil) แต่อาหารที่
ห่อห้อมด้วยอะลูมิเนียมจะสะท้อนคลื่นไมโครเวฟท าให้ใช้ในการอุ่นอาหารไม่ได้ ด้วยเหตุนี้จึง
จ าเป็นต้องใช้พลาสติกแทนพลาสติกที่สามารถปกป้องการซึมผ่านได้ดี คือพลาสติกจ าพวกไวนิลลิดี
นคลอไรด์(VDC Vinylidene Choloride) เอทิลไวนิล อัลกอฮอร์(EVOH) และพอลิไวนิลลิดีนคลอไรด์ 
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(PVDC) พลาสติกจ าพวกนี้มักเคลือบชั้นร่วมกับพลาสติกอ่ืนๆ เช่น PE PP หรือ HIPS เพ่ือให้ได้
คุณสมบัติที่ป้องกัน ความชื้นและก๊าซได้ตามท่ีต้องการ (ปุ่น คงเจริญเกียรติ 2555)  

ความจ าเป็น(Needs) ในบรรจุภัณฑ์อาหารส าหรับไมโครเวฟเพ่ือให้เกิดการท างานร่วมกันที่ดีที่สุด
ระหว่างอาหารและเตาไมโครเวฟ โดยทั่วไปจะต้องค านึงถึงคุณสมบัติดังนี้ (Regier 2014) 

(1) เป็นบรรจุภัณฑ์ที่มีความต้านทานต่อการเกิดปฏิสัมพันธ์กับอาหารที่ถูกบรรจุอยู่ (Resistance 
against interactions with the contained food ) เช่นไม่ท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงของสี 
(resistance to discoloring)ของอาหารจากการให้ความร้อนด้วยไมโครเวฟ ) 

(2) เป็นบรรจุภัณฑ์ที่ทนต่ออุณหภูมิที่ให้ความร้อนด้วยไมโครเวฟ (Temperature resistance)  
(3)  เป็นบรรจุภัณฑ์ที่ทนต่อความดัน (Pressure resistance) ที่เกิดจากการเปลี่ยนสภาพของ

อาหารที่อยู่ภายในบรรจุภัณฑ์ขณะมีการให้ความร้อนของเตาไมโครเวฟ 
(4) เป็นบรรจุภัณฑ์ที่การเก็บรักษาความร้อนรวมถึงการกระจายตัวของความร้อนที่ทั่วถึงของของ

ผลิตภัณฑ์ภายในภาชนะ (Retention of the distribution of the product within the 
container) 

(5) เป็นบรรจุภัณฑ์ที่มีการใช้งานที่สะดวก(Convenience) และยั่งยืน (Sustainability) 
ส าหรับตัวอย่างเทคโนโลยีที่เกี่ยวกับการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ไมโครเวฟอาจมีอยู่หลากหลายแต่

ในที่นี้ขอยกตัวอย่างเกี่ยวกับเทคโนโลยีเปลี่ยนสีได้ซึ่งอาจจะสามารถประยุกต์ใช้งานได้ในหลาย
รูปแบบเช่นบ่งบอกถึงความสุกของอาหารที่บรรจุอยู่ในภาชนะที่ถูกให้ความร้อนด้วยเตาไมโครเวฟ บ่ง
บอกความร้อนเพ่ือป้องการการสัมผัสกับภาชนะบรรจุขณะร้อนหรือเย็นเกินไป  หรือบ่งบอกการ
ด าเนินไปของอาหารที่ก าลังอุ่นอยู่ในเตาไมโครเวฟ (Feliciano 2011) พลาสติกท่ีมีการเปลี่ยนสีได้เป็น
หนึ่งในเทคโนโลยีเกิดใหม่ที่มีศักยภาพในการปฏิวัติอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์บรรจุภัณฑ์เหล่านี้สามารถ
ให้การแจ้งเตือนโดยการเปลี่ยนสีที่มองเห็น(visual warning) เพ่ือให้ผู้บริโภคทราบเกี่ยวกับปัญหาที่
เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑ์อาหาร วัสดุโครโมจินิค(Chromogenic Materials)เป็นสิ่งที่ท าให้เกิดการเปลี่ยน 
แปลงคุณสมบัติทางแสง(optical properties)ของบรรจุภัณฑ์ในการตอบสนองต่อสิ่งเร้าภายนอก
(external stimulus) (Lampert and Granvist 1990) สิ่งเหล่านี้อาจเกิดจากการเปลี่ยนแปลง
อุณหภูมิ(thermochromic materials) การฉายรังสีจากแสง(photochromic materials) และการ
เปลี่ยนแปลงที่ผ่านทางการประยุกต์วัสดุอิเล็กโทรโครมิกที่เปลี่ยนสีได้(electrochromic materials) 
ซ่ึงลักษณะของหมึกมีการเปลี่ยนแปลงสีไปตามอุณหภูมิที่เปลี่ยนแปลงไปหมึกเหล่านี้สามารถพิมพ์ลง
บนบรรจุภัณฑ์หรือป้ายที่แสดงข้อความเพ่ือสื่อสารไปยังผู้บริโภคให้สามารถรับรู้ได้จากการมองเห็นสี
ของหมึก เช่นท าให้ทราบว่าบรรจุภัณฑ์นั้นร้อนเกินกว่าที่จะสัมผัสหรือมีความเย็นเ พียงพอที่จะ
สามารถดื่มได้ ข้อความของหมึกเหล่านั้นช่วยให้ข้อมูลช่วงเวลาที่เหมาะสมในการรับประทานอาหาร  
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หรือปรุงอาหาร หมึกเทอร์โมโครมิคได้กลายเป็นเทคโนโลยีที่ได้รับความนิยมมากในบรรจุภัณฑ์
เครื่องดื่ม(Robertson 2006)  แต่ในบรรจุภัณฑ์อาหารส าหรับไมโครเวฟยังอยู่ในช่วงเริ่มต้น 

2.3.4.4 บรรจุภัณฑ์เพ่ือความยั่งยืน (Sustainable Packaging) 
ปัจจุบันมีแนวทางในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์โดยค านึงถึงประโยชน์ในด้านสิ่งแวดล้อมกันมาก

ยิ่งขึ้น หลักการพัฒนาบรรจุภัณฑ์เพ่ือความยั่งยืนประกอบด้วย 3 ส่วนหลัก คือเศรษฐกิจ สิ่งแวดล้อม 
และสังคม ในแง่มุมทางเศรษฐกิจหมายถึงเน้นการสร้างผลประโยชน์จากพลังงานให้มากที่สุด โดย
ยังคงระดับทรัพยากรที่มีอยู่  ในแง่มุมด้านสิ่งแวดล้อมเป็นการเน้นการรักษาเสถียรภาพของระบบ
นิเวศน์ทั้งทางชีวภาพและทางกายภาพจากการผลิตและการใช้พลังงาน  และในแง่มุมด้านสังคม
จ าเป็นต้องรักษาความมั่นคงของสังคมและวัฒนธรรม รวมทั้ง ลดความขัดแย้งในสังคมที่มีสาเหตุมา
จากการผลิตและการใช้พลังงาน (เอกสารประกอบการสัมมนา Bioplastic focus, 2554) ปัญหา
เชิงกลยุทธ์ส าคัญที่อุตสาหกรรมอาหารก าลังเผชิญอยู่คือแรงกดดันทางการเมืองและสาธารณะ ( the 
political and public pressure) ในประเด็นด้านสิ่งแวดล้อมโดยเฉพาะในเรื่องของบรรจุภัณฑ์และ
ขยะที่เกิดจากบรรจุภัณฑ์ จึงท าให้เกิดตัวเลือกของอุตสาหกรรมอาหารในการปรับปรุงและด าเนินงาน
ด้านบรรจุภัณฑ์สิ่งแวดล้อมดังรายละเอียดใน ตารางที่ 2.8 

 
ตารางที่ 2.8 การด าเนินงานด้านสิ่งแวดล้อมของบรรจุภัณฑ์  

     (Environmental performance of packaging) 
ใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพในการผลิตบรรจุ
ภัณฑ ์ 
(Resource efficiency in pack manufacture) 

พลังงาน น้ า วัสดุ การลดทรัพยากรที่ต้นก าเนิดและ
การออกแบบผลติภณัฑ์ใหม ่ 
(Energy, water, materials, source reduction 
and product redesign) 

ลดปรมิาณของเสียในการผลติและการจ าหน่าย  
(Waste minimization in production  and 
distribution) 

ลดพลังงาน น้ า วัสดุ มลภาวะ  
(Energy, water, materials, pollutants) 

การน าของเสียกลับมาใช้ประโยชน์  
(Waste recovery) 

การน ากลับมาใช้ใหม่  การน ากลับมาใช้ซ้ า การย่อย
สลายเป็นปุ๋ย   การเผาเพื่อใหไ้ด ้พลังงานกลับมาใช้
ซึ่งจะต้องค านึงถึงระบบการเก็บรวบรวมและการคดั
แยก 
(Reuse, recycle, composting, incineration 
with energy recovery; collection and sorting 
systems)  



 

 

83 

การก าจัดของเสยี 
(Waste disposal) 
 

การฝังกลบ การเผาด้วยความร้อนสูง เกิดเป็นมลพิษ   
พลาสติกชีวภาพ  การย่อยลายด้วยแสง(Landfill, 
incineration: pollutants; biodegradation, 
photo-degradation) 

ที่มา: (Coles 2003) 
ในที่นี้จะขอมุ่งเน้นไปที่เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ชีวภาพเนื่องจากเป็นบรรจุภัณฑ์ที่ค านึงถึงท้ัง

การใช้ทรัพยากรและมลภาวะที่จะเกิดจากผลของการใช้บรรจุภัณฑ์ในรูปของขยะ 
บรรจุภัณฑ์ชีวภาพ (Bioplastics Packaging) 
พลาสติกชีวภาพเป็นพลาสติกที่ท าจากพอลิเมอร์ชีวภาพ (biopolymers) ที่มีการใช้

แบคทีเรีย สิ่งมีชีวิต(living organisms) พืชหรือสัตว์เป็นแหล่งผลิต พลาสติกชีวภาพบางชนิดสามารถ
ย่อยสลายได้ บางชนิดไม่สามารถย่อยสลายได้  ขอบเขตของพลาสติกชีวภาพยังอยู่ในช่วงเริ่มต้น
(infancy)แต่เป็นการพัฒนาอย่างรวดเร็ว  Momani, (2009) การพัฒนาวัสดุพอริ เมอร์ชีวภาพ
(biopolymer material) หรือพอลิเมอร์ที่ย่อยสลายได้ทางชีวภาพ(biodegradable polymer) จาก
พลาสติกสังเคราะห์ซึ่งเป็นทางเลือกที่มีประโยชน์ในทางนิเวศวิทยายังคงอยู่ภายใต้การศึกษาทีผ่านมา
ในสองทศวรรษนั่นอาจ จะเป็นการแก้ปัญหาที่มีอยู่ของขยะพลาสติก  
 

พลาสติกชีวภาพเป็นค าที่มักมีการใช้โดยรวมส าหรับชนิดของพลาสติกที่มีความแตกต่างกัน 
โดยทั่วไปค าว่าพลาสติกชีวภาพมีการผสมกันในสองลักษณะคือ ลักษณะขององค์ประกอบ
(composition) ได้แก่ พลาสติกที่ท าจากทรัพยากรหมุนเวียน และลักษณะการสิ้นอายุของซาก(end-
of-life) ได้แก่พลาสติกที่ย่อยสลายทางชีวภาพ (biodegradable) หรือพลาสติกที่สลายตัวได้ทาง
ชีวภาพ(compostable)  จะเห็นว่าองค์ประกอบและการสิ้นสุดอายุของซากมีลักษณะที่เป็นอิสระต่อ
กัน(independent) จึงไม่ท าให้เกิดความสับสนนั่นคือการย่อยสลายทางชีวภาพของพลาสติกมีความ

เป็นอิสระจากองค์ประกอบของมันดังนี้ (Bioplastics 2008, Cioica, CoŃa C. et al. 2008) 

- พลาสติกชีวภาพย่อยสลายได้ (Biodegradable plastics) ไม่จ าเป็นต้องย่อยสลายตัวทาง
ชีวภาพได้เสมอไป พลาสติกที่ย่อยสลายได้ไม่จ าเป็นต้องผลิตจากพืชหมุนเวียน (renewable 
resource)เสมอไป และพลาสติกแบบดั่งเดิมที่ผลิตจากปิโตรเลียม (Traditional petroleum 
based plastics) ก็สามารถย่อยสลายได้ 

- พลาสติกชีวฐาน(bio-based plastic) เป็นพลาสติกที่ได้มาจากแหล่งหมุนเวียนที่ทดแทนได้ 
(renewable source) ได้แก่ มวลชีวภาพ (biomass) ที่ เป็นวัสดุต้นก าเนิดทางชีวภาพ
(biological origin) ไม่รวมถึงวัสดุที่ฝังตัวอยู่ในแหล่งธรณีวิทยา หรือกลายเป็นเชื้อเพลิง
ฟอสซิล(fossil fuels) 
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วิธีการหลักในการสังเคราะห์พลาสติกชีวภาพ คือหนึ่งท าให้อยู่ในรูปท าให้อยู่ในรูปพอลิเมอร์ 
ธรรมชาติ (natural polymer) ซึ่งอาจจะมีการปรับปรุงแต่ส่วนใหญ่ยังคงเหมือนเดิมเช่น เทอร์โม
พลาสติกสตาร์ช (thermoplastic starch, TPS)  สองท าการผลิตให้เป็น bio-base polymer โดยใช้
แบคทีเรียหมักให้เป็นเส้นใยสังเคราะห์หรือดัดแปลงพันธุกรรมพืช เช่น พอลิไฮดรอกซิลอัลคาโนเอท  
(polyhydroxy alkanoates, PHAs) และสุดท้ายท าให้เป็นพอลิเมอร์ไรเซชั่นด้วยกระบวนการทาง
เคมี เช่น พอลิแลคติกแอซิด (polylactic acid, PLA)  

กลไกการย่อยสลายของพลาสติกชีวภาพ (Degradation mechanisms) 
วัสดุพลาสติกทุกชนิดมีการย่อยสลายผ่านกลไกของการย่อยสลายที่แตกต่างกัน พลาสติกส่วน

ใหญ่สลายตัวผ่านการแตกหักของโซ่พอลิเมอร์เมื่อสัมผัสกับแสงอัลตราไวโอเลต(UV) ออกซิเจนหรือที่
ความร้อนสูงๆ     โดยปกติในพอลิเมอร์จะมีการเติมสารเพ่ิมความคงตัวเพ่ือป้องกันการสายตัวจาก
ดวงอาทิตย์  ความร้อน และออกซิเจน เมื่อมีความร้อนเป็นตัวกระตุ้นท าให้เกิด Oxidative 
degradation (California State University, 2007) ท าให้คุณสมบัติของพอลิเมอร์เปลี่ยนแปลงไป 
เช่นมีสีซีดจางลง พลาสติกมีโมเลกุลขนาดเล็กลง การสลายตัวทางชีวภาพเกิดขึ้นเมื่อจุลินทรีย์ท าลาย
โซ่พอลิเมอร์โดยการใช้พอลิเมอร์เป็นแหล่งอาหาร (consuming) พลาสติกจ านวนมากมีโอกาสที่จะถูก
ย่อยสลายทางชีวภาพที่ยังไม่สมบูรณ์โดยจุลินทรีย์หรือไม่ก็กลายเป็นแร่ธาตุ (mineralized) อย่าง
สมบูรณ์ ดังนั้นการสลายตัวทางชีวภาพจึงไม่ได้ก าหนดเป็นช่วงเวลาที่พลาสติกจะสูญสลายจนหมดไป
อย่างสมบูรณ์ เพ่ือให้มีการพิจารณาการย่อยสลายได้ทางชีวภาพจึงควรหมายถึงสภาพการสลายตัวที่
เกิดขึ้นในกรอบเวลาที่เหมาะสม พลาสติกจากปิโตรเลียมแบบดั้งเดิมอาจจะย่อยสลายอย่างสมบูรณ์ใน
เวลาประมาณ 100 ปีดังนั้นพลาสติกแบบดั้งเดิมจึงไม่ถือว่าย่อยสลายได้ทางชีวภาพ  ในการพิจารณา
การย่อยสลาย ช่วงเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติโดยปกติมักจะเป็นระยะเวลาหนึ่งฤดูการเจริญเติบโตของพืช
หรือ 180 วัน (Shingh and Sharma 2008) 

โดยหลักการแล้วพลาสติกหรือวัสดุจะถูกย่อยสลายได้ทางชีวภาพนั้นจ าเป็นต้องผ่าน 2 
กระบวนการ(ดังภาพที่  2.42) คือ degradation หรือ fragmentation เป็นกระบวนการที่สายโซ่ที่
ยาวของโพลิเมอร์ถูกท าให้สั้นลงไม่ว่าจะด้วยความร้อน ความชื้น เอนไซม์จากจุลินทรีย์หรือสภาวะ
แวดล้อมอ่ืนๆ ขึ้นอยู่กับพอลิเมอร์  ซึ่งหากวัสดุสามารถแตกหรือเสื่อมสลายได้ ในขั้นตอนแรกนี้ก็ยัง
ไม่ได้หมายความว่าวัสดุนั้นเป็นวัสดุที่ย่อยสลายได้ทางชีวภาพ วัสดุนั้นจ าเป็นต้องเกิดกระบวนการ
ต่อไปได้แก่ biodegradation ซึ่งเป็นกระบวนการที่สายโซ่สั้นๆของคาร์บอนที่เกิดจากกระบวนการ
แรกสามารถซึมผ่านผนังเซลล์ของจุลินทรีย์ และจุลินทรีย์สามารถใช้เป็นแหล่งพลังงานจนกระทั้ง
เปลี่ยนชีวมวลและก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์หรือก๊าซมีเทนขึ้นอยู่กับสภาวะการหมักว่าเป็นแบบใช้
ออกซิเจนหรือไม่ใช้ออกซิเจน (aerobic or anaerobic conditions) ((BPI) , P. 2010) 
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ภาพที่ 2.42 Step of Biodegradation process of plastic 

ที่มา: (National Innovation Agency 2008) 
 
  ลักษณะของกระบวนการที่เป็นBiodegradation ซึ่งเป็นกระบวนการย่อยสลายสารอินทรีย์
ให้มีขนาดเล็กลงโดยอาศัยกิจกรรมของจุลินทรีย์ที่ส าคัญได้แก่ พวก heterotrophy ซึ่งเจริญในดิน 
(Clark 2011) โดยกระบวนการย่อยสลายมี 2 ขั้นตอนคือในขั้นแรก ในขั้นแรกสายพอลิเมอร์ยังมี
ขนาดใหญ่และไม่ละลายน้ า ในการเกิดการย่อยสลายนั้น โพลิเมอร์เปลี่ยนเป็นโมโนเมอร์ด้วย
กระบวนการ depolymerization ภายนอกเซลล์ โดยการปลดปล่อยเอนไซม์จากจุลินทรีย์ทั้งแบบ 
endo-enzyme หรือเอนไซม์ที่ท าให้เกิดการแตกตัวของพันธะภายในสายพอลิเมอร์อย่างไม่เป็น
ระเบียบ และ exo-enzyme หรือเอนไซม์ที่ท าให้เกิดการแตกหักของพันธะทีละหน่วยจากหน่วยที่อยู่
ด้านปลายของสายโพลิเมอร์ ท าให้โพลิเมอร์แตกตัวมีขนาดเล็กลง ส่วนโมโนเมอร์ที่มีขนาดเล็กจะแพร่
ผ่านผนังเซลล์เข้าไปในเยื้อหุ้มได้และถูกย่อยสลาย (mineralization) ต่อในขั้นที่สองได้เป็นพลังงาน
และสารประกอบขนาดเล็กที่เสถียรในธรรมชาติ เช่นก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ ก๊าซมีเทน น้ าเกลือ แร่
ธาตุต่างๆและมวลชีวภาพ ซึ่งจะไม่ตกค้างอยู่ในสิ่งแวดล้อม ดังในภาพที่  2.43 แสดงถึงการย่อยสลาย
โพลิเมอร์โดยเอนไซม์จากจุลินทรีย์ไปตัดพันธะบริเวณผิวของโพลิเมอร์ท าให้เกิดสายสั้นๆของโพลิเมอร์ 
โมโนเมอร์ และน้ าซึ่งสามารถผ่านเข้าไปในเซลล์ได้ (Shah, Hasan et al. 2007) 
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ภาพที่ 2.43 General mechanism of plastics biodegradation 
ที่มา: (National Innovation Agency 2008) 

 
ส าหรับตัวอย่างบรรจุภัณฑ์อาหารที่ท าจากพลาสติกชีวภาพ เช่นผลิตภัณฑ์ KU-GREEN ซึ่ง

เป็นภาชนะบรรจุย่อยสลายได้ทางชีวภาพจากมันส าปะหลัง มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ เป็นภาชนะ
บรรจุคงรูป มีฟองอากาศกระจายภายในเนื้อวัสดุ ลักษณะคล้าย โฟมพลาสติกใช้เป็นภาชนะบรรจุ
อาหารพร้อมบริโภคและอาหารกึ่งส าเร็จรูปแบบใช้ครั้งเดียว (Single use หรือ Disposable 
package) สามารถบรรจุได้ทั้งอาหารแห้ง อาหารเหลว อาหารเย็น และอาหารร้อนและสามารถใช้อุ่น
อาหาร ในตู้ อบ ไม โคร เวฟ ได้  ผลิ ต เป็ นรู ปแบบต่ า ง  ๆตามความต้ อง การของผู้ บ ริ โ ภค  
(http://www.ku.ac.th/research/research_good1.html) 

 
2.3.5 เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารพร้อมรับประทานที่สนใจในการศึกษานี้ 

จากข้อมูลเว็บไซต์ของแผนกวิเคราะห์ข้อมูล สถาบันอาหารระบุว่านวัตกรรมบรรจุภัณฑ์
อาหารก าลังเข้ามามีบทบาทในการสร้างสรรค์ผลิตภัณฑ์อาหารให้มีมูลค่าเพ่ิมขึ้นในอนาคต ซึ่งจะเป็น
ยุทธศาสตร์ในการขยายตลาดอาหารของไทยไปสู่ภูมิภาคเอเชีย หรือภูมิภาคต่างๆในโลก ท าให้
ผู้ประกอบการมีความพยายามที่จะหาแนวทางการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ให้สอดคล้องกับความต้องการ
และพฤติกรรมผู้ผลิตโภค รวมถึงยังต้องค านึงถึงการพัฒนานวัตกรรมบรรจุภัณฑ์ให้สอดคล้องกับ
ข้อก าหนดของกฎระเบียบและมาตรฐาน โดยเฉพาะประเด็นที่เกี่ยวกับสิ่งแวดล้อม ตัวอย่างของบรรจุ
ภัณฑ์นวัตกรรมในประเทศไทยที่ได้ท าการศึกษาอยู่ในขณะนี้เช่น บรรจุภัณฑ์ส าหรับเนื้อสัตว์ และ
บรรจุภัณฑ์ส าหรับผักผลไม้เพ่ือการส่งออก        ดังนั้นในการศึกษาวิจัยนี้จึงได้มุ่งเน้นไปที่บรรจุภัณฑ์
ส าหรับเนื้อสัตว์ และบรรจุภัณฑ์ส าหรับผักผลไม้เพ่ือการส่งออก  และจากรายละเอียดในหัวข้อ
เทคโนโลยีใหม่ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหาร ที่ได้กล่าวมาแล้วข้างต้น ผู้วิจัยได้สรุปภาพรวมของแนวโน้ม

http://www.ku.ac.th/research/research_good1.html
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บรรจุภัณฑ์นวัตกรรมที่ได้ท าการศึกษาจากการทบทวนวรรณกรรม โดยได้ให้ความสนใจแนวคิดของ  
Ragaert (2013) ที่ได้แบ่งแยกบรรจุภัณฑ์อาหารโดยค านึงถึงความเป็นนวัตกรรมผ่านทางค านึงถึง
สิ่งแวดล้อม (Innovation through environmentaly) และความเป็นนวัตกรรมผ่านทางหน้าที่การ
ท างาน (Innovation through functionality)    ได้แก่    บรรจุภัณฑ์เพ่ือความยั่งยื่น(Sustainability) 
บรรจุภัณฑ์เพ่ือการยืดอายุ(Prolonged shelf-life) บรรจุภัณฑ์เพ่ือความสะดวก(Convenience 
packaging)  และบรรจุภัณฑ์เพ่ือการสื่อสาร(Communication)โดยได้เขียนเป็นภาพไว้ในภาพที่ 
2.44  และได้ให้ค าอธิบายไว้ในตารางที่ 2.9 

 

 
ภาพที่ 2.44 ตัวอย่างของกลุ่มเทคโนโลยีใหม่ส าหรับบรรจุภัณฑ์ 

ที่มา: (summarized by researcher) 
 

ตารางที่ 2.9 ค าอธิบายเกี่ยวกับทางเลือกของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 
เทคโนโลยีทางเลือก 

Technology alternatives 
ค าอธิบาย 

Explanation 
บรรจภุัณฑเ์พื่อการยดือาย ุ
(Prolonged shelf-life 
Packaging) 

เป็นเทคโนโลยีที่ใช้เทคนิคในการปรับปรุงองค์ประกอบของวัสดุบรรจุภัณฑ์ที่
สัมพันธ์กับสภาพแวดล้อมภายนอกและคุณลักษณะของอาหารที่อยู่ภายใน
บรรจุภัณฑ์เพื่อท าให้บรรจุภัณฑ์สามารถเก็บรักษาอาหารพร้อมปรุง-พร้อม
รับประทานไม่ให้เสื่อมสภาพไปตามธรรมชาติ ช่วยคงรสชาติ  ลดการเน่าเสีย

และสูญเสียคุณค่าทางอาหารในระหว่างการจ าหน่าย การจัดเก็บ การขนส่ง 

เช่น บรรจุภัณฑ์ดัดแปลงบรรยากาศ (Modified Atmosphere Packaging : 
MAP), Migration,  บรรจุภัณฑ์ที่มีระบบการต้านเช้ือจุลินทรีย์ (Antimicrobial 
Systems) เป็นต้น 

http://en.wikipedia.org/wiki/Packaging
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เทคโนโลยีทางเลือก 
Technology alternatives 

ค าอธิบาย 
Explanation 

บรรจภุัณฑเ์พื่อการสื่อสาร 
(Communication 
Packaging) 

เป็นเทคโนโลยีที่ขยายหน้าที่การท างานในด้านการสื่อสาร (Extension of 
communication function) ขอบบรรจุภัณฑ์เดิม (traditional packaging) 
เพื่อให้ผู้บริโภคเข้าใจหรือเกิดการรับรู้ได้ด้วยประสาทสัมผัส (sense) การ
ตรวจสอบ  (detect) หรือบันทึกการเปลี่ยนแปลง  (record change) ใน
ผลิตภัณฑ์ของอาหารพร้อมปรุง-พร้อมรับประทานที่บรรจุอยู่ภายในเมื่อมีการ
เปลี่ยนแปลงสภาพแวดล้อมในระหว่างการขนส่ง หรือการจัดเก็บ เช่นบรรจุ
ภัณฑ์อัจฉริยะ (Intelligent packaging),  บรรจุภัณฑ์โปร่งใส (Transparency) 
เป็นต้น 

บรรจภุัณฑเ์พื่อความสะดวก 
(Convenience packaging) 

เทคโนโลยีที่ช่วยพัฒนาบรรจุภัณฑ์ส าหรับอาหารพร้อมปรุง-พร้อมรับประทาน
ซึ่งเป็นบรรจุภัณฑ์ที่ทนได้ทั้งในสภาวะแช่แข็งหรือแช่เย็น  (Frozen and 
chilled resistant )และในสภาวะที่มีการให้ความร้อนด้วยไมโครเวฟหรืออื่นๆ
(Heat Resistance) เพื่อให้ผู้บริโภคมีความสะดวกสบายมากข้ึน เช่นเปิดฝาได้
ง่าย มีดัชนีการเปลี่ยนสีเพื่อบ่งบอกถึงอันตรายจากความร้อนของบรรจุภัณฑ์
(Thermochromic ink) เป็นบรรจุภัณฑ์บริโภคได้(edible film/coating)
ส าหรับบรรจุเครื่องปรุงท่ีละลายลงไปในอาหารได้เมื่อได้รับความร้อน  เป็นต้น 

บรรจภุัณฑเ์พื่อความยั่งยืน 
(Sustainability) 

เป็นเทคโนโลยีที่ท าให้บรรจุภัณฑ์เป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อมมากขึ้นมาก มีการ
ค านึงถึงการลดก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์(Carbon foot print) ใช้การใช้วัสดุ
ทางธรรมชาติที่หมุนเวียนทดแทนได้ (renewable source) วัสดุที่น ามาใช้ซ้ า 
(Recycle material) มีการใช้ฟิล์มย่อยสลายได้ (Biodegradable polymers)
เพื่อลดปริมาณขยะ 

ที่มา: (summarized by researcher) 

 
ส าหรับการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ ทางผู้วิจัยได้พิจารณาตัวแทนของบรรจุภัณฑ์บรรจุภัณฑ์เพ่ือ

การยืดอายุ  บรรจุภัณฑ์เพ่ือการสื่อสาร  และบรรจุภัณฑ์เพ่ือความยั่งยืน ที่มีลักษณะเป็นบรรจุภัณฑ์
ประเภทถุงพลาสติก(Plastic bag)หรือภาชนะ(Container)ได้แก่ถาด/ถ้วยพลาสติก ที่มีความ
เหมาะสมกับอาหารประเภทเนื้อสัตว์และผลไม้ เพ่ือน ามาเป็นกรณีศึกษาของการเลือกรับเทคโนโลยี
บรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ในงานวิจัยนี้  

นอกจากการทบทวนวรรณกรรมจากบทความแล้วทางผู้วิจัยได้ใช้เทคนิคการสังเกตใน
ท้องตลาด(Observation Techniques) เพ่ือศึกษาลักษณะของบรรจุภัณฑ์ที่ใช้บรรจุอาหารประเภท
เนื้อสัตว์และผลไม้ในตลาด ณ.ปัจจุบัน(เดือนมิถุนายน-สิงหาคม 2558 ) พบว่า 
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บรรจุภัณฑ์ที่ใช้บรรจุเนื้อสัตว์สดตัดแต่งในตลาดคือถาดโฟม ที่มีแผนซับของเหลวที่เกิดจาก
ผลิตภัณฑ์เนื้อสัตว์  หุ้มปิดด้วยฟิล์มยืดใส สภาวะในการวางจ าหน่ายอยู่ที่ 0-4 องศาเซลเซียส ในเวลา 
2-6 วัน ขึ้นอยู่กับชนิดของเนื้อสัตว์    อย่างไรก็ตามภายหลังจากการส ารวจในครั้งแรกเราพบว่าบรรจุ
ภัณฑ์ของบริษัทผู้ผลิตอาหารรายใหญ่บางรายได้มีการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ์จากถาดโฟมเป็นถาด
พลาสติกใส (PVC)ในเดือนถัดไปที่ได้ท าการส ารวจ(ดังแสดงในภาพที่ 2.45)  ซึ่งจากการสอบถาม
ข้อมูลเพ่ิมเติมจากผู้ประกอบการท าให้ได้ทราบว่ามีกระแสทางสังคมที่กล่ าวถึงอันตรายจากสาร
ปนเปื้อนในโฟมและอายุการย่อยสลายของโฟมที่ไม่สามารถน ามารีไซเคิลได้เหมือนพลาสติก  
นอกจากบรรจุภัณฑ์ชนิดที่เป็นถาดแล้วยังมีบรรจุภัณฑ์ชนิดที่เป็นถุงที่มีการไล่อากาศหรือท าให้เป็น
สูญญากาศ ซึ่งส่วนใหญ่จะบรรจุผลิตภัณฑ์ใส่กรอก แฮม ที่มีการปรุงสุก(pre-cook)มาแล้วในเบื้องตน 
(ดังภาพที่ 2.46)  ซึ่งผลิตภัณฑ์ต่างๆที่วางขายบนชั้นแสดงสินค้าดังกล่าวมานี้ เมื่อพ้นจากก าหนดอายุ
สินค้าตามที่ระบุไว้ในป้ายบนตัวบรรจุภัณฑ์แล้ว ทางผู้วางจ าหน่ายจะน าออกมาจากชั้นแสดงสินค้า
เพ่ือที่จะก าจัดทิ้ง ซึ่งในการก าหนดอายุที่ระบุไว้เป็นการพยากรณ์จากประสบการณ์ในการจ าหน่าย
สินค้าซึ่งผลิตภัณฑ์บางถาดอาจจะยังไม่มีการเน่าเสียอย่างแท้จริง  ส าหรับการเสื่อมเสียของอาหาร
ดังกล่าวในระยะเวลาสั้นๆ และความจ าเป็นในการที่ต้องก าจัดอาหารที่พ้นก าหนดวันหมดอายุตามที่
ระบุไว้ในฉลากทั้งๆที่แท้จริงแล้อาจจะยังมีคุณภาพดีพอที่จะสามารถน ามาบริโภคได้เหล่านี้  ส่งผลให้
เกิดความสูญเสียทางด้านเศรษฐกิจ 
 

         
 

       
 

ภาพที่ 2.45 ลักษณะถาดบรรจุเนื้อสัตว์สดแช่เย็นบนชั้นแสดงสินค้า  
(บริษัท CP และ Betagro) 
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ภาพที่ 2.46 ลักษณะบรรจุภัณฑ์เนื้อสัตว์ pre-cook บนชั้นแสดงสินค้า 
          (สถานที ่Max Value /  J-park อ.ศรีราชา จ.ชลบุรี) 

 
ส าหรับกรณีของบรรจุภัณฑ์อาหารที่เป็นพืชผลทางการเกษตรเช่นผักผลไม้พบว่ามีทั้งที่บรรจุ

อยู่ในถุง ถาดโฟม หรือถาดพลาสติกที่หุ้มฟิล์มยืดมีการก าหนดวันหมดอายุโดยคาดการณ์จาก
ประสบการณ์ในการจ าหน่ายเช่นกัน นอกจากนี้ยังมีผักผลไม้ส่วนหนึ่งที่วางอยู่ในชั้นแสดงสินค้า (ดังใน
ภาพที่ 2.47 ) เมื่อผู้บริโภคต้องการซื้อจะหยิบใส่ถุงเอง ดังนั้นหากพิจารณากลุ่มตลาดพืชผลทาง
การเกษตรในประเทศผู้วิจัยเห็นว่ายังไม่มีความจ าเป็นต้องใช้บรรจุภัณฑ์ใหม่ แต่หากพิจารณากลุ่ม
ตลาดส่งออกบรรจุภัณฑ์ก าเนินใหม่ที่สามารถยืดอายุ ตรวจจับความสด และบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้
ถือเป็นสิ่งส าคัญตามระเบียบข้อก าหนดของประเทศปลายทางนั้นๆ  

 

      
 

ภาพที่ 2.47 ลักษณะบรรจุภัณฑ์ส าหรับสินค้าพืชผลทางการเกษตรบนชั้นแสดงสินค้า 
(สถานที่ Max Value /  J-park อ.ศรีราชา จ.ชลบุรี) 
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ส าหรับรายละเอียดของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกท่ีจะใช้ในการวิจัยนี้มีรายละเอียดดังนี้ 

 
เทคโนโลยีทางเลือกที่ 1 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์แอคทีฟเพ่ือยืดอายุ (Active Packaging / Prolong Shelf Life) 
ประเภท/ตัวอย่าง : บรรจุภัณฑ์ดูดซับก๊าซ(Gas Scavenger)  
หลักการท างาน(Principles) /คุณลักษณะทางเทคโนโลยี(Technology Features) :   

บรรจุภัณฑ์ดูดซับก๊าซเป็นเทคโนโลยีที่ใช้ปฏิสัมพันธ์ระหว่างภาชนะที่บรรจุกับผลิตภัณฑ์
อาหารที่ถูกบรรจุเพ่ือยืดอายุการเก็บรักษา เพ่ิมความปลอดภัยพร้อมกับถนอมรักษาคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์อาหาร อาจท าได้ในหลายรูปแบบได้แก่  

- วัสดุดูดซับก๊าซออกซิเจน (Oxygen Scavenger หรือ  Oxygen absorber) โดยทั่วไปการ
บรรจุอาหารลงในภาชนะยังคงมีออกซิเจนหลงเหลืออยู่ในภาชนะ ซึ่งออกซิเจนเป็นสาเหตุหลักที่ท าให้
เกิดการเจริญเติบโตของจุลินทรีย์ที่ต้องการอากาศส่งผลให้เกิดอาหารเน่าเสีย มีกลิ่น และรสชาติที
เปลี่ยนไป เช่น เกิดกลิ่นหืน เกิดการเปลี่ยนสีหรือเกิดปฏิกิริยาสีน้ าตาล(browing reaction)  ในการ
พัฒนาบรรจุภัณฑ์จึงได้มีการใช้สารที่สามารถดูดซับออกซิเจนเพ่ือลดปริมาณออกซิเจนในภาชนะ
บรรจุน้อยลง อาหารที่เหมาะกับบรรจุภัณฑ์ประเภทนี้ได้แก่ อาหารแห้ง  เบเกอร์รี ขนมเค้ก ขนมปัง 
พาสต้า เนื้อสัตว์ และผลิตภัณฑ์จากเนื้อสัตว์เช่นไส้กรอก แฮม เนยแข็ง เป็นต้น  สารที่ใช้ เป็นตัวดูด
ออกซิเจนที่ใช้ทางการค้าคือ Iron oxide power ซึ่งเป็นธาตุเหล็กหรือสารประกอบของธาตุเหล็กที่
บรรจุในซองเล็ก(Sachet) แล้วใส่ในภาชนะบรรจุ  หรืออาจใช้วิธีเติมลงในพอลิเมอร์ที่ใช้ผลิตภาชนะ
บรรจุ เพ่ือช่วยในการดูดซับออกซิเจนในภาชนะบรรจุและป้องกันไม่ให้ออกซิ เจนภายนอกสัมผัสกับ
อาหารได ้

- วัสดุดูดซับก๊าซเอทิลีน (Ethylene Scavenger) เอทิลีนเป็นก๊าซที่พืชบางชนิดผลิตออกมา 
ท าหนาที่คล้ายฮอร์โมนกระตุ้นหรือเร่งให้ผลไม้เกิดกระบวนการสุกงอม วัสดุดูดซับจะท าหน้าที่ดูดซับ
ก๊าซเอทิลีนในภาชนะบรรจุผักผลไม้เพ่ือชะลอการสุกและการเน่าเสียของผลิตผลในระหว่างการบรรจุ
หรือการขนส่ง สารที่ใช้ดูดซับเอทิลีนเช่น โพแทสเซียมเปอร์แมงกาเนต(potassium permanganate) 
ซึ่งอาจใส่อยู่ในถุงเล็กๆรวมอยู่ในบรรจุภัณฑ์(Sachet of ethylene absorbing substance) หรือใช้
ผสมเป็นองค์ประกอบลงไปในวัสดุที่ใช้ท าบรรจุภัณฑ์ 

-วัสดุดูดหรือปล่อยคาร์บอนไดออกไซด์ (carbon dioxide scavenger หรือ emitter) 
เนื่องมาจากการหายใจของพืช การหมักของยีสต์ แบคทีเรีย และราบางประเภทที่ปล่อยก๊าซชนิดนี้
ออกมาในระหว่ างการเจริญเติบโต  และปฏิกิ ริ ยา เคมี ในอาหารบางชนิดท า ให้ เกิดก๊ าซ
คาร์บอนไดออกไซด์ ส่งผลให้เกิดการเสื่อมเสียของอาหาร การบรรจุอาหารเหล่านี้ต้องก าจัดก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซด์ เพ่ือลดความเสื่อมเสียและป้องกันภาชนะบรรจุโป่งหรือระเบิดออก  วัสดุดูด
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คาร์บอนไดออกไซด์ส่วนใหญ่ใช้แคลเซียมไฮดรอกไซด์  (Ca(OH2))เมื่อท าปฏิกิริยากับก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซด์จะได้แคลเซียมคาร์บอนเนต(CaCO3) หรืออาจใช้ผงแคลเซียมออกไซด์(CaO) 
บรรจุในซองร่วมกับซิลิกาที่ดูดซับน้ าได้ 

กระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์(Process Description) 

 
 
 

   
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.48 กระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกเพ่ือยืดอายุอาหาร 

ที่มา: (www.kmutt.ac.th/.../food-packaging-coursepak.pdf) 

 
 กระบวนการเริ่มต้นจากเครื่อง Extruder ท าหน้าที่ในการป้อนและหลอมรวมเม็ดพลาสติก

ต่างๆให้เป็นเนื้อเดียวกัน การผสมเกิดจากการน าคุณสมบัติของเม็ดพลาสติกต่างๆมาหลอมรวมกัน
และมีการเติมFiller เพ่ือให้เกิดเป็นฟิล์มที่มีคุณสมบัติตามที่ตรงการ ในกระบวนการนี้อาจมีการเติม
ตัวเร่งปฏิกิริยา ท าให้เกิดเป็นผงแป้งพลาสติก ถูกให้ความร้อนและรีดออกมาเป็นเส้นและตัดเป็นเม็ด
กลายเป็นเม็ดเรซินหรือคอมปาวด์ 

จากนั้นเม็ดเรซินจะถูกการหลอมเพ่ือน าไปเป่าหรือฉีดขึ้นรูป ในกระบวนการพัฒนาเรา
สามารถปรับสภาพเรซินให้มีคุณสมบัติต่างๆตามที่ต้องการเช่น เติมพอลิเมอร์คอมโพสิตเพ่ือให้
พลาสติกคุณสมบัติเป็นตัวดูดซับก๊าซที่ท าให้เกิดการเน่าเสียของผลิตภัณฑ์ เมื่อน าไปท าเป็นบรรจุภัณฑ์ 

สารประกอบเรซิน 
Resin compound 

 

การผลิตฟิล์มหลายชั้น(Multilayer Film) 

 

กระบวนการหลอม 
Melt mixing 

 

พอลิเมอร์ผสม + สารเติมแต่ง 
(Polymer Blending + Filler) 

 

พอลิเมอร์คอมโพสิต 
(Polymer Composite) 

 

Bentonite Clay + เหล็กออกไซด์ (FeO) 
หรือซิลเวอร์นาโน 

เป่าเป็นฟิล์ม 
Blow film 

 

ฉีดเป็นบรรจุภัณฑ์ 
Injection 

 

ตัดเป็นเม็ด 

 
 

เติมสารเร่งปฏิกิริยา 
รีดเป็นเส้น 
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การขึ้นรูปแบ่งเป็นการเป่าและการฉีด ส าหรับในกระบวนการเป่าขึ้นรูปฟิล์มเพ่ือใช้ผลิตเป็น
ซองบรรจุภัณฑ์พลาสติก เม็ดพลาสติกที่ถูกหลอมละลายจะถูกลมเป่าให้ขยายตัวเป็นฟิล์มบางๆ จน
กลายเป็นฟิล์มในรูปแบบต่างๆตามแม่แบบซึ่งขึ้นอยู่กับการใช้งาน จากนั้นจะเป็นการท าให้ฟิล์มเย็น
และเกิดการคงรูปด้วยการเป่าลมหรือใช้น้ า และสุดท้ายฟิล์มจะถูกส่งเข้าลูกรีด และถูกรีดด้วยโลหะ
แผ่นหรือลูกกลิ้งให้เป็นแผ่นก่อนม้วนเก็บเพ่ือน าไปใช้งานต่อไป  ในกรณีที่เป็นการฉีดหลังจากที่เม็ด
พลาสติกถูกหลอมแล้วจะถูกฉีดลงในแม่พิมพ์ที่เซาะเป็นรูปทรงของชิ้นงานตามที่ต้องการ เมื่อ
พลาสติกไหลลงไปในแม่พิมพ์และเย็นตัวลงแล้ว ก็จะออกมาเป็นชิ้นงานพลาสติกตามแม่พิมพ์ซึ่ง 
เหมาะส าหรับงานที่ตันไม่มีโพรง 

 

เทคโนโลยีทางเลือกที่ 2 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อัจฉริยะ (Intelligent Packaging) 

ประเภท/ตัวอย่าง : บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สเพ่ือบ่งชี้ความสด (Gas sensor to detecting the 
spoilage) 

หลักการท างาน(Principles) /คุณลักษณะทางเทคโนโลยี(Technology Features):   
เป็นฉลากติดลงบนตัวบรรจุภัณฑ์ที่สามารถสื่อสารให้กับผู้บริโภคได้โดยการเปลี่ยนสีเมื่อ

สภาวะแวดล้อมภายในบรรจุภัณฑ์เปลี่ยนไป เช่น  
-กรณีของผักผลไม้ : ผักผลไม้จะมีการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์  ก๊าซนี้จะท าปฏิกิริยา

กับความชื้นในอากาศเกิดเป็นกรดคาร์บอกนิก(Carbonic acid) จึงซึ่งจะสามารถตรวจจับค่าความเป็น
กรดด่าง(pH)ได้จากการใช้ดินเหนียวนาโนแบบมีรูพรุน(porous nanoclay)มาเติมสารที่เรียกว่าสีย้อม
Food grad  ซึ่งสีย้อมจะมีการเปลี่ยนสีเมื่อค่าpHเปลี่ยนไปตามลักษณะของการตรวจจับก๊าซในบรรจุ
ภัณฑ์  เพราะฉะนั้นถ้ามีการติดฉลาก(label) ลงบนบรรจุภัณฑ์ หรือบนผลไม้ เมื่อผลไม้สุกสีของฉลาก
ฟิล์มก็จะเปลี่ยนไปตามความสุกของผลไม้ได้ 

- กรณีของเนื้อสัตว์ : ฉลากสามารถเปลี่ยนสีได้ด้วยคุณสมบัติในการตรวจจับก๊าซซึ่งเป็นสาร
เมทาบอไลต์(metabolite)เช่น คาร์บอนไดออกไซด์ ซัลเฟอร์ไดออกไซด์ แอมโมเนีย ไฮโดรเจนซัลไฟด์ 
ซึ่งเกิดจากกลไกการเจริญเติบโตของจุลินทรีย์จากการเสื่อมเสีย ของอาหารที่บรรจุ  หรือกรณีของการ
ตรวจจับก๊าซออกซิเจนจากการฉีกขาดของบรรจุภัณฑ์ท าให้สภาวะเดิมที่ เคยบรรจุอยู่มีการ
เปลี่ยนแปลงไปส่งผลกระทบต่อความเสื่อมเสียของอาหาร  ท าให้ผู้บริโภคสามารถรับทราบการ
เปลี่ยนแปลงดังกล่าวว่ามีผลต่อคุณภาพอาหาร 
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กระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์(Process Description) 
การพิมพ์ฉลากอัจฉริยะลงบนบรรจุภัณฑ์อาจท าได้หลายแบบในการศึกษาขอยกตัวอย่างเป็น 

2 วิธีได้แก่ 
- พิมพ์ในแม่พิมพ์ (in-mold labeling หรือ IML) โดยน าฟิล์มฉลากใส่ลงในแม่พิมพ์แล้วฉีด

พลาสติกท่ีเป็นตัวบรรจุภัณฑ์ทับเพ่ือละลายด้านหลังของฟิล์มติดเป็นเนื้อเดียวกับบรรจุภัณฑ์ได้ทันที   
- ท าเป็นสติกเกอร์ติดซึ่งที่นิยมท ากันมักจะใช้เทคนิคการหมุนเคลือบฉลากบนฟิล์ม (spin-

coated technique) ซึ่งมีกระบวนการดังแสดงในภาพที่ 2.49 

 
 

 
 
 
 
 

                                                             

 
 
 
 

ภาพที่ 2.49  แสดงขั้นตอนและลักษณะการผลิตฉลากอัจฉริยะเพ่ือตรวจจับแก๊ส 
ที่มา: ประยุกต์จาก (Seephueng 2008) and, (http://www.brewerscience.com/spin-coating-

theory) 

 
เริ่มจากการเตรียมสารละลายที่ใช้เป็นตัวตรวจจับสภาวะของอาหารจากนั้นน ามาเคลือบลง

บนแผนกกระจกที่มีผิวเรียบ ด้วยการหยด indicator ลงบนฟิล์มที่ก าลังหมุนอยู่ ซึ่งความหนาของ
ฉลากอัจฉริยะท่ีได้จะแปรผกผันกับความเร็วในการหมุน เมื่อแห้งและแข็งตัวดีแล้วลอกออกมา และน้ า

Sensor Solution (Mixture): 

 Binder (สารยดืเกาะ เช่น Cellulose Acetate) 
Dye (สียอ้ม) + สารที่เป็น Indicator 
Plasticiser (สารเติมแต่ง) 

Spin-coating on the mirror 

Peeling from the mirror 

Dark cupboard overnight  
at room temperature 

Sensor discs 

Attache onto thin film packaing  

http://www.brewerscience.com/spin-coating-theory
http://www.brewerscience.com/spin-coating-theory
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ไปเก็บไว้ในภาชนะทึบแสงที่อุณหภูมิห้อง จะได้แผ่นส าหรับตรวจจับสภาวะจึงน าไปติดบนภาชนะ
บรรจุภัณฑ์  หรือตัวผลิตภัณฑ์เช่นผลไม้ 

เทคโนโลยีทางเลือกที่ 3 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้ที่เป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อม 

ประเภท/ตัวอย่าง:  บรรจุภัณฑ์พลาสติกชีวภาพผลิตจากพอลิเลคติกแอซิด (Poly lactic acid) 
หลักการท างาน(Principles) /คุณลักษณะทางเทคโนโลยี(Technology Features)   
คุณลักษณะทางเทคโนโลยีของบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้อยู่ที่การใช้พลาสติกชีวภาพและการย่อยสลาย
ได้ซึ่งต่างจากพลาสติกดั่งเดิมทั่วไป 
กระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์(Process Description) 

กระบวนการในการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกชีวภาพจากพอลิเลคติกแอซิดในปัจจุบันแบ่ง
ออกเป็น เทคโนโลยีต้นน้ า เทคโนโลยีกลางน้ า และเทคโนโลยีปลายน้ า ดังนี้ 

เทคโนโลยีต้นน้ า: เป็นการผลิตสารมอนอเมอร์(monomer) ที่ประกอบไปด้วยกระบวนการ
หมัก(fermentation process) ผลิตผลทางการเกษตรหรือของเสียที่มีแป้งเป็นองค์ประกอบมาท าการ
หมักโดยเลือกจุลินทรีย์ที่หมาะสมเพ่ือให้เกิดผลผลิตออกมาเป็นกรดแลคติคและเข้าสู่กระบวนการท า
ให้บริสุท(purification process)เพ่ือที่จะให้ได้มอนอเมอร์ ที่จะน ามาใช้เป็นวัตถุดิบในการผลิตเม็ดพอ
ลิเมอร์พลาสติกชีวภาพ 

เทคโนโลยีกลางน้ า : การผลิตเม็ดพอลิเมอร์โดยการน ามอนอเมอร์มาผ่านกระบวนการพอลิ
เมอไรเซชั่น(polymerization)ซึ่งเป็นกระบวนการเชื่อมต่อกันของมอนอเมอร์ผ่านทางปฏิกิริยาเคมี
ภายใต้สภาวะที่เหมาะสมจนเป็นสายโซ่ให้ได้ออกมาเป็นเม็ดพอลิอร์พลาสติกชีวภาพที่คุณสมบัติ
ใกล้เคียงกับพลาสติกท่ัวไป 

 เทคโนโลยีปลายน้ า : การผลิตคอมพาวด์และการขึ้นรูปเม็ดพลาสติกชีวภาพเพ่ือน าไปขึ้นรูป
เป็นบรรจุภัณฑ์ในรูปแบบต่างๆ ซึ่งในการศึกษาวิจัยนี้ผู้วิจัยได้มุ่งไปที่กระบวนการที่เป็นเทคโนโลยี
ปลายน้ า โดย 

-มีการน าPLAมาผสมกับกับอนุพันธ์ของเซลลูโลส และใส่สารเติมแต่งเพ่ือปรับปรุงคุณสมบัติ
ต่างๆ เช่นพลาสติกไซเซอร์(Plasticizer) สารช่วยผสม (compatibilizer)  ฟิลเลอร์(filler) สาร
เสริมแรง(reinforcing agent) สารก่อผลึก(nucleating agent) เป็นต้นทั้งนี้เพ่ือให้เพ่ิมความเหนียว 
ความแข็งและคุณสมบัติอ่ืนๆตามต้องการ 

- ท าการขึ้นรูปผ่านกระบวนการขึ้นรูปต่างๆเช่นการฉีด(injection molding) การอัดรีด
(extrusion)  การเป่ากลวง(blow molding) ซึ่งมีวิธีการเช่นเดียวกับเทคโนโลยีทางเลือกที่ได้กล่าวไป
แล้ว 



 

 

96 

ส าหรับลักษณะเส้นทางเทคโนโลยีของบรรจุภัณฑ์อาหาร(Pathway of Food Packaging 
Technology) ในปัจจุบัน จากค าแนะน าของที่ปรึกษาและกรรมการสอบวิทยานิพนธ์ซึ่งเป็น
ผู้เชี่ยวชาญในด้านบรรจุภัณฑ์จากวิทยาลัยปิโตรเลียมและปิโตรเคมี จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย และผู้
เชียวชาญในด้านการถ่ายทอดเทคโนโลยีจากศูนย์เทคโนโลยีอิเล็กทรอนิกส์และคอมพิวเตอร์แห่งชาติ 
(NECTEC) ได้สรุปไว้ดังภาพที่ 2.50 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 2.50 Practitioners in Pathway of Food Packaging Technology 
ที่มา : (summarized by researcher) 

 
R&D Technology: จากภาพการพัฒนาเทคโนโลยีใหม่ๆของบรรจุภัณฑ์จะเริ่มจากฝ่ายวิจัย

และพัฒนาของอุตสาหกรรมเอง จากงานวิจัยของมหาวิทยาลัย หรือจากสถาบันวิจัยที่เกี่ยวข้อง ซึ่งจะ
มีการเปลี่ยนวัตถุดิบให้เป็นเม็ดพลาสติกเรซินซึ่งในข้ันตอนนี้อาจมีการใส่สารเติมแต่งหรือปรับปรุง
คุณสมบัติของเม็ดพลาสติกให้มีคุณสมบัติตามต้องการ  

 บริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์ (Packaging Industry): จะเป็นผู้เปลี่ยนเม็ดเรซินให้เป็นฟิล์มหรือ
ภาชนะบรรจุภัณฑ์ตามความต้องการซึ่งจะขึ้นอยู่กับเทคโนโลยีการผลิตที่บริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์มีอยู่ 
และต้องค านึงถึงชนิดของอาหารที่บริษัทผู้ผลิตอาหารต้องการน าไป 

บริษัทผู้ผลิตอาหาร (Foods Industry): เป็นผู้น าบรรจุภัณฑ์ไปใช้ตามความเหมาะสม และ
มองหาบรรจุภัณฑ์ใหม่ๆเพ่ือสร้างความได้เปรียบในการแข่งขันต่อไป 

Raw materials 
  

Manufacturer of 
resin compound 
  

Convertors 
 

Food 
  

Internal R&D  
University  
Research Institute 

R&D Technology Packaging Industry Foods Industry Retail 

Packaging Firm, 
container or others 
 

 Foods firm 
container or others   

Packaging 
  

 End User  

Pathway of Food Packaging Technology 
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ผู้ใช้สินค้า(End User) : เป็นผู้ซื้อสินค้าไปบริโภคซึ่งจะมีการเปรียบเทียบสินค้าที่วางอยู่ใน
ตลาดก่อนตัดสินใจซื้อและในบางครั้งความนิยมในตัวบรรจุภัณฑ์ของผู้ใช้สินค้าจะเป็นผู้ผลักดันให้เกิด
การพัฒนาบรรจุภัณฑ์ใหม่ๆข้ึนมาเพ่ือตอบสนอง 

 
2.4 แนวคิด ทฤษฎี ที่เกี่ยวข้องกับการเลือกรับเทคโนโลยี 

2.4.1 องค์ประกอบของการจัดการเทคโนโลยี 

เทคโนโลยีเป็นแหล่งที่มาของความได้เปรียบในการแข่งขันส าหรับอุตสาหกรรมการผลิตที่เป็น
ที่ยอมรับกันอย่างแพร่หลายโดยผู้ปฏิบัติงาน รัฐบาล และนักวิชาการ เพ่ือให้ตระหนักถึงประโยชน์จาก
การแข่งขันนี้ จึงมีความส าคัญที่จะเข้าใจทั้งเทคโนโลยีที่เฉพาะเจาะจงและวิธีการที่องค์กรจะสามารถ
บริหารจัดการเทคโนโลยีได้อย่างดีที่สุด (Gergory 1995, Rush, Bessant et al. 2007)ได้เสนอว่าการ
จัดการของเทคโนโลยีมี 6 กิจกรรมดังนี้  

(1) การระบุเทคโนโลยี (Identification of technologies) ที่มีความส าคัญต่อธุรกิจ การระบุ
ไม่ได้จ ากัดเฉพาะเพ่ือพัฒนาเทคโนโลยีเท่านั้นยังรวมทั้งการเปลี่ยนแปลงของตลาดอีกด้วย การระบุได้
รวมไปถึงการค้นหา การติดตามตรวจสอบ การเก็บรวบรวมข้อมูลและกระบวนการทางด้านทรัพย์สิน
ทางปัญญา 

(2) การเลือกเทคโนโลยี (Selection of technologies) ที่ควรได้รับการสนับสนุนจากองค์กร 
การเลือกเป็นกระบวนการการตัดสินใจที่ต้องพิจารณาประเด็นกลยุทธ์ที่เกี่ยวข้อง ซึ่งจะต้องมีการ
ประเมินหรือคาดการณ์ก าลังการผลิตที่มีประสิทธิภาพ เลือกที่ดีต้องมีความเข้าใจวัตถุประสงค์เชิงกล
ยุทธ์ (strategic objectives) และการจัดล าดับความส าคัญในการพัฒนา (priorities developed) ที่
ระดับกลยุทธ์ทางธุรกิจ และจะช่วยให้การจัดการเทคโนโลยีโดยกลยุทธ์ทางธุรกิจในเวลาต่อมา 

(3) การได้มาของเทคโนโลยีที่เลือก (Acquisition of selected technologies) การตัดสินใจ
เพ่ือให้ได้มาเป็นตัวเลือกที่เกี่ยวข้องกับทางเลือก (alternatives) ในการซื้อ (buy) การรวมมือกัน 
(collaborate) หรือการสร้างขึ้นมาเอง (make) เนื่องจากเทคโนโลยีอาจจะมีการพัฒนาขึ้นภายใน 
อาจจะเหมาะสมที่จะใช้การด าเนินการแบบร่วมมือกัน หรือ รูปแบบของการท างานร่วมกันบางอย่าง 
หรืออาจจะมีการได้มาจากภายนอก 

 (4) การใช้ประโยชน์จากเทคโนโลยี (Exploitation of technologies) ในการสร้างผลก าไร
หรือผลประโยชน์อ่ืน ๆที่บริษัทต้องการจะให้บรรลุ การใช้ประโยชน์ไม่เพียงแต่หมายถึงในเชิงพาณิชย์
แต่ยังเป็นการบริหารจัดการที่กว้างขึ้น เนื่องจากผลประโยชน์ที่คาดหวังอาจเกิดขึ้นผ่านทางการ
ด าเนินงาน (implementation) การดูดซับ(absorption)  และการปฏิบัติงาน (operation) ของ
เทคโนโลยีภายในบริษัท จะเห็นได้ชัดเจนว่าภายหลังจากการได้มามีความจ าเป็นจะต้องถ่ายโอน
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เทคโนโลยี(technology transfer) ทั้งจากงานวิจัยและพัฒนา(R&D)ไปยังการผลิต(manufacturing) 
และการถ่ายโอนจากภายนอกบริษัท/พันธมิตรไปยังหน่วยงานผลิตภายในองค์กรด้วย กระบวนการ
ตัวอย่างอ่ืนๆได้แก่การพัฒนาในลักษณะค่อยเป็นค่อยไป( incremental developments) การ
ปรับปรุงกระบวนการ และการท าตลาด 

(5) การปกป้อง ความรู้และความเชี่ยวชาญ (Protection of knowledge and expertise) 
ที่ฝังอยู่ในผลิตภัณฑ์และระบบการผลิต เพ่ือให้บรรลุถึงความสามารถนี้ กระบวนการ เช่นการจด
สิทธิบัตร และการธ ารงรักษาพนักงานที่ส าคัญให้อยู่ในพ้ืนที่เพ่ือป้องกันข้อมูลรั่วไหล 

(6) การเรียนรู้จากการพัฒนาและการใช้ประโยชน์ของเทคโนโลยี  (Learning from the 
development and exploitation of technologies) กิ จ ก ร รมนี้ เ ป็ นส่ ว นหนึ่ ง ที่ ส า คั ญขอ ง
ความสามารถทางเทคโนโลยี มันเกี่ยวข้องกับการสะท้อนให้เห็นเกี่ยวกับโครงการเทคโนโลยีและ
กระบวนการในการด าเนินการภายในหรือภายนอกบริษัท เห็นได้ชัดว่ามีการเชื่อมโยงที่แข็งแกร่ง
ระหว่างกระบวนการนี้และการจัดการในขอบเขตที่กว้างขึ้นของการจัดการความรู้ 

ในกระบวนการเหล่านี้การคัดเลือกเทคโนโลยีถูกก าหนดให้เป็นทางเลือกที่เกี่ยวข้องกับ
เทคโนโลยีที่ควรได้รับการสนับสนุนและส่งเสริม(Gergory 1995) ในเฟสของการคัดเลือกเทคโนโลยี ผู้
มีอ านาจในการตัดสินใจต้องมีการรวบรวมข้อมูลจากแหล่งต่างๆเกี่ยวกับทางเลือกและประเมิน
ทางเลือกเหล่านี้เทียบกันหรือชุดของหลักเกณฑ์ (Cetindamar, Phaal et al. 2009) 

(Stacey and Aston 1990) ได้อธิบายการเลือกเทคโนโลยีว่าเป็นกระบวนการของการ
จัดล าดับความส าคัญของทางเลือกในการลงทุน หมายความว่าตัวเลือกของเทคโนโลยีควรค านึงถึงใน
ด้านธุรกิจและความเสี่ยงที่เกี่ยวข้องทางเทคโนโลยี ในการปฏิบัติตามวัตถุประสงค์ขององค์กร  ใน
บริบททางเทคโนโลยีและธุรกิจที่กว้างขึ้นการเลือกเทคโนโลยีในมุมมองของ Matthews (1992) ได้
ชี้ ให้ เห็นว่ าการ เลื อกเทคโนโลยี เป็นทาง เลื อกที่ เ กี่ ยวข้องกับการจัดล าดับความส าคัญ
(prioritisation)ของเครื่องมือทางกายภาพ ความรู้ที่ได้จากการปฏิบัติ(know-how’) หรือเป็นการ
ผสมทั้งสองส่วนเข้าด้วยกัน โดยมีเงื่อนไขที่ว่าไม่จ าเป็นต้องเน้นหนักในด้านการวิจัยและพัฒนา
หลังจากท่ีได้เทคโนโลยีมาแล้ว  

(Martino 1995) ได้แบ่งวิธีการประเมินและตัดสินใจเลือกเทคโนโลยีจากการวิจัยและพัฒนา
ออกเป็น 5 หมวดใหญ่ๆที่ส าคัญ ได้แก่ 

(1)   การจัดอันดับ (Ranking) เป็นการจัดอันดับโดยขึ้นอยู่กับจุดประสงค์ของโครงงานโดย
การเปรียบเทียบทุกๆปัจจัย  

(2)   การใช้แบบจ าลองทางเศรษฐศาสตร์ (Economic model) เป็นการเลือกประเมิน
โครงงานโดยใช้หลักของเศรษฐศาสตร์ เช่นการใช้กระแสเงินสด อัตราผลตอบแทน อัตราการลดลง
ของค่าเงิน ผลตอบแทนตั้งแต่เริ่มโครงงานจนถึงสิ้นสุด 
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(3)    การจัดการแบบพอร์ตฟอริโอ (Portfolio Optimization) เป็นการเลือกโครงงานที่ให้
ผลตอบแทนกลับสู่กลุ่มองค์กรมากที่สุด โดยรวมถึงบัญชีงบประมาณ ด้านเทคนิค ด้านการตลาดโดย
ใช้โปรแกรมทางคณิตศาสตร์ เหมาะส าหรับการเลือกหลายๆโครงงานมากกว่าโครงงานเดียว 

(4)   การเลือกแบบเฉพาะกิจ (Ad hoc) เป็นการเลือกประเมินโครงงานที่ปรับเปลี่ยนได้ง่าย
ตามความต้องการของผู้น าองค์กร วิธีนี้เป็นวิธีที่ไม่เป็นทางการ 

(5) ทฤษฎีการตัดสินใจ (Decision Theory) เป็นการเลือกประเมินโครงงานโดยตัดสินใจเป็น
ล าดับชั้น แต่ละครั้งจะพิจารณาจากความน่าจะเป็นและผลตอบแทน ซึ่งในการศึกษานี้ได้มุ่งเน้นไปที่
วิธีการเลือกแบบใช้ทฤษฏีการตัดสินใจ 

2.4.2 การตัดสินใจ  

การตัดสินใจหมายถึงกระบวนการเลือกทางเลือกใดทางเลือกหนึ่ง จากหลาย ๆ ทางเลือกท่ีได้
พิจารณา หรือประเมินอย่างดีแล้วว่าสามารถท าให้บรรลุวัตถุประสงค์และเป้าหมายขององค์การได้     
โดยผ่านกระบวนการตัดสินใจที่ท าเป็นขั้นตอนโดยมีล าดับขั้นของกระบวนการ เป็นการตัดสินใจโดย
ใช้หลักเหตุผลและมีกฎเกณฑ์ ซึ่งเป็นการตัดสินใจ โดยใช้ระเบียบวิธีทางวิทยาศาสตร์เป็นเครื่องมือ
ช่วยในการหาข้อสรุปเพื่อการตัดสินใจ  

โมเดลที่ส่วนใหญ่ได้รับการยอมรับทั่วไปอย่างแพร่หลายเกี่ยวกับกระบวนการตัดสินใจ 
(decision making process) ได้ถูกน าเสนอโดย (Simon 1977)โดยได้แบ่งกระบวนการตัดสินใจ
ออกเป็นสามขั้นตอนคือ   

(1) ขั้นตอนของการใช้ความคิด (intelligent phase): เป็นการที่ผู้มีอ านาจในการตัดสินใจได้
ท าการตรวจสอบสภาพแวดล้อมทางเศรษฐกิจ economic ทางเทคนิค technical ทางการเมือง 
political และทางสภาพแวดล้อมทางสังคม  social environment เพ่ือที่จะระบุเงื่อนไขใหม่ที่
เรียกร้องให้เกิดการด าเนินการใหม่ (new actions)  

 (2) ขั้นตอนของการออกแบบ (Design phase): เป็นการตัดสินใจในการออกแบบและพัฒนา
ในส่วนที่มีความเป็นไปได้ต่อการด าเนินการ รวมถึงการก าหนดรูปแบบโมเดล (the formulation of 
a model) การก าหนดเกณฑ์ส าหรับการเลือกเพ่ือหาทางค้นหาทางเลือก 

(3) ขั้นตอนการเลือก (Choice phase): เป็นการตัดสินใจที่จะเลือกทางเลือกท่ีดีที่สุด  
ผลของการด าเนินงานที่ประสบผลส าเร็จจะสามารถแก้ปัญหาที่ต้นก า เนิดได้ (Solving the 

original problem) ในขณะที่หากเกิดความล้มเหลวจะกลับไปสู่ขั้นตอนการเริ่มต้นใหม่ 
การตัดสินใจแบบหลายเกณฑ์ (Multi criteria decision making: MCDM) เป็นการศึกษา

วิธีการและขั้นตอนปฏิบัติที่เกี่ยวกับความหลากหลายของเกณฑ์ที่มีความขัดแข้งกัน  (multiple 
conflicting criteria) ซึ่งสามารถน าวิธีการนี้เข้ามาพิจารณาในขั้นตอนของการวางแผนการจัดการ
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ขององค์กร เนื่องจากไม่มีการจัดหมวดหมู่ตายตัวส าหรับ MCDM จึงมีหลายวิธีการที่จะใช้จ าแนกเช่น 
ในรูปแบบของโมเดล (form of model) ได้แก่ เป็นเชิงเส้น(linear) ไม่ใช่เชิงเส้น (non-linear) และ
แบบสุ่ม (stochastic) หรือลักษณะช่างว่างของการตัดสินใจ ได้แก่ มีที่สิ้นสุด(finite) และไม่มีที่สิ้นสุด
(infinite) หรือเป็นกระบวนการแก้ปัญหา(solution process) ได้แก่ การก าหนดคุณสมบัติล่วงหน้า
(prior specification of preferences) หรือการตอบโต้ (interactive)  (Lai and Hwang 1994), 
และ (Hening and Buchanan 1996) และ (Zimmermann. 1996) ได้จัดให้มีการจัดหมวดหมู่ในวง
กว้างของขอบเขตข้อมูลโดยแบ่งเป็นสองประเภท 

(1) การตัดสินใจแบบหลายวัตถุประสงค์ (Multiple Objective Decision-Making: MODM): 
เป็นการศึกษาปัญหาในการตัดสินใจในขอบข่ายที่มีการตัดสินใจอย่างต่อเนื่อง ที่ไม่เกี่ยวข้องกับปัญหา
ของทางเลือกที่มีการก าหนดไว้ล่วงหน้า การตัดสินใจประกอบด้วย Objective Fucnction ตั้งแต่สอง
ฟังก์ชันขึ้นไปร่วมกับเซตของข้อจ ากัดส าหรับตัวแปรที่ใช้ในการตัดสินใจ จากนั้นจึงหาทางเลือกที่
เหมาะสมโดยวิธีการทางคณิตศาสตร์ ถึงแม้วิธีการนี้จะมีประสิทธิภาพในการเลือกท่ีเหมาะสมที่สุดเมื่อ
มีตัวแปรในการตัดสินใจจ านวนไม่มากนัก เหมาะส าหรับการออกแบบแต่กรณีที่เป็นปัญหาขนาดใหญ่
ที่มีตัวแปรในการตัดสินใจจ านวนมากวิธีการนี้จะมีข้อจ ากัดเนื่องจากมีการค านวณท่ีซับซ้อน 

(2) การตัดสินใจแบบหลายคุณลักษณะ (Multiple Attribute Decision Making: MADM) 
มีความเกี่ยวข้องกับปัญหาช่องว่างในการตัดสินใจในชุดของทางเลือกในการตัดสินใจที่ถูกก าหนดไว้
ล่วงหน้า โดยการวิเคราะห์คุณสมบัติของแต่ละทางเลือกว่าตรงตามหลักเกณฑ์  (Criteria) มากน้อย
เพียงใด จากนั้นท าการตัดสินใจเพ่ือการคัดเลือก/การจัดล าดับความส าคัญ/การจัดอันดับของหัวข้อ
ของการด าเนินการ ท่ามกลางจ านวนทางเลือกที่มีข้อจ ากัดทางคุณสมบัติในการตัดสินใจ จุดส าคัญ
ของการวิเคราะห์การตัดสินใจขึ้นอยู่กับกฎเกณฑ์ในการตัดสินใจ (Decision rules)  

(Saaty 1990) และ (Lootsma 2010) ได้ให้ข้อสังเกตุว่า MCDM มีสามกลุ่มหากแบ่งแยก
ตามวิธีการทั่วไปได้แก่ 

(1) ทฤษฎีคุณลักษณะอรรถประโยชน์หลายทาง (Multi - Attribute Utility Theory: MAUT 
เป็นวิธีการตัดสินใจทางเลือกที่มีอยู่อย่างจ ากัดและแน่นอนโดยการก าหนดอรรถประโยชน์ (Utility) 
หรือความชอบให้กับคุณลักษณะ (Attribute) หรือเกณฑ์ (Criteria) ในแต่ละทางเลือกทางเลือกที่ให้
ค่าอรรถประโยชน์โดยรวมสูงสุด (Maximum Overall Utility) จะเป็นทางเลือกท่ีดีที่สุด  

(2) กระบวนการวิเคราะห์เชิงล าดับชั้น (Analytic Hierarchy Process: AHP) กระบวนการ
ตัดสินใจที่มีเหตุผลในปัญหาที่มีความซับซ้อน หลายปัจจัย โดยใช้วิธีจับคู่เปรียบเทียบทีละคู่ เพ่ือ
เรียงล าดับความส าคัญและน้ าหนักที่ให้กับทางเลือกที่เป็น ค าตอบของปัญหาในการวิเคราะห์จะท าเชิง
ล าดับชั้น ส าหรับรายละเอียดจะได้มีการอธิบายในหัวข้อถัดไป  
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(3) การเรียงล าดับจากการก าหนดความส าคัญหรือความชอบของแต่ละทางเลือก (Out 
Ranking) ถือได้ว่าเป็นระดับของกลไกในการจัดอันดับ (class of ordinal ranking algorithms) บาง
ปัญหาในการตัดสินใจที่ไม่จ าเป็นต้องมีทางเลือกที่ได้รับการจัดอันดับในตอนท้ายหรือมักจะเป็นสิ่งที่ดี
เพียงพอที่เป็นที่ต้องการมากที่สุด 

2.4.3 กระบวนการวิเคราะห์เชิงล าดับชั้น และ การวิเคราะห์เชิงโครงข่าย 

กระบวนการวิเคราะห์เชิงโครงข่าย หรือ ANP เป็นเทคนิคการวิเคราะห์การตัดสินใจได้มีการ
น าเสนอโดย Tomas L.Saaty ในปี 1976 โดยเขาได้พัฒนามาจากการกระบวนการวิเคราะห์เชิงล าดับ
ชั้น ( Analytical Hierarcy Process : AHP)  ซึ่งมีลักษณะทั่วไปเหมือนกัน  นั่นคือเป็นเทคนิคการ
วิเคราะห์การตัดสินใจแบบหลายเกณฑ์ (multi-criteria decision Making Method) ใช้สเกล
อัตราส่วนการเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ ในแต่ละปัญหาที่มีความซับซ้อน โดยมาจากจากความเกี่ยวข้อง
เชื่อมโยงกันของปัจจัยหรือองค์ประกอบของเกณฑ์การตัดสินใจนั้น AHP จะใช้ในการจัดล าดับ
ความส าคัญที่จะได้รับการประเมินทางเลือกในลักษณะโครงสร้างล าดับชั้น วิธีการเริ่มด้วยการก าหนด
ปัญหาและสร้างโครงสร้างล าดับชั้นรูปแบบล าดับชั้น (the hierarchy model) ดังแสดงในภาพที่ 
2.51 (a) เริ่มต้นที่การก าหนดเป้าหมายของการตัดสินใจที่ด้านบนของโครงสร้าง  ในส่วนตรงกลาง
แสดงถึงเกณฑ์ (criteria) และเกณฑ์ย่อย (sub-criteria) ที่ใช้ในการด าเนินการประเมินผลและที่
ส่วนท้ายด้านล่างเป็นทางเลือก (alternatives) หรือตัวเลือก (options)  ซึ่งวิธีการ AHP ไม่สามารถ
ตัดสินใจได้โดยการน า ค่าความสัมพันธ์ของเกณฑ์การตัดสินใจมาคิดรวมกันได้ ส าหรับ ANP ได้มีการ
จัดการกับความท้าทายที่เพ่ิมข้ึนด้วยการสร้างปฏิสัมพันธ์ซึ่งกันและกันระหว่างเกณฑ์การตัดสินใจและ
ทางเลือกต่างๆที่สอดคล้องกันจากล าดับชั้นที่ถูกสร้างไว้ตั้งแต่ครั้งแรก ท าให้ทราบผลกระทบที่มีต่อกัน
ส าหรับรูปแบบเครือข่าย(the network model)ได้แสดงไว้ในภาพที่ 2.50 (b) ซึ่งจะแสดงให้เห็นว่า
เกณฑ์ย่อยจะถูกจับกลุ่มเป็นกลุ่มย่อย(clusters) ซึงจะอ้างอิงโดยการวาดลูกศรชี้เพ่ือแสดงให้เห็น
องค์ประกอบหนึ่งที่มีอิทธิพลต่ออีกองค์ประกอบหนึ่ง การเชื่อมต่อกันวนรอบหมายถึงการพึงพากัน
ภายในกลุ่มย่อย (Mejía 2013) 

  
 

 



 

 

102 

 

 

(a)The hierarchy model (AHP) (b) The network model (ANP) 

ภาพที่ 2.51 ความแตกต่างของโครงสร้างระหว่าง (a) กระบวนการวิเคราะหเ์ชิงล าดับชั้น และ
(b)กระบวนการวิเคราะห์เชิงโครงข่าย 

ที่มา :  (Saaty 1976) 
มีกลุ่มย่อย(Clusters) สามชนิดที่อยู่ในโครงข่าย กลุ่มย่อยไม่มีลูกศรป้อนเข้าเรียกว่า source 

clusters เช่น C1 และ C2 และกลุ่มที่ไม่มีลูกศรออกออกมาจากกลุ่มเรียกว่า sink clusters เช่น C4 
และชนิดสุดท้ายกลุ่มที่มีลูกศรเข้าและออกที่รู้จักกันว่าเป็นกลุ่ม transient cluster ดังเช่น C3 
(Sadeghi, Rashidzadeh et al. 2012)  ส าหรับลักษณะการพ่ึงพา(Dependency) หรือการมี
ปฏิสัมพันธ์ (interaction)ในเครือข่ายมีอยู่สองชนิดได้แก่ การพ่ึงพาด้านใน (inner dependency) 
และการพ่ึงพาด้านนอก (outer dependency) การพ่ึงพาภายนอกเกิดขึ้นเมื่อองค์ประกอบของกลุ่ม
มีผลต่อองค์ประกอบกลุ่มอ่ืน ๆ และการพึ่งพาภายในเกิดขึ้นเมื่อองค์ประกอบบางอย่างของกลุ่มหนึ่งมี
ผลต่อกันซึ่งบางครั้งเรียกว่าการวนรอบ(loop) (Saaty. T.L. and Takizawa 1986) ชนิดของความ
แตกต่างในการพึ่งพากันและส่วนประกอบได้มีการแสดงไว้ในรูปภาพที่ 2.52 
 

 
ภาพที่ 2.52 ความแตกต่างของกลุ่ม(cluster) และลักษณะโครงข่าย 

ที่มา : (Saaty 1976) 
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ขั้นตอนของกระบวนการวิเคราะห์เชิงโครงข่าย (Analytical Network Process: ANP) ได้แสดงไว้ใน
ภาพที่ 2.53 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2. 12 ขั้นตอนกระบวนการวเิคราะห์เชิงโครงข่าย 
 

ภาพที่ 2.53 แสดงขั้นตอนของกระบวนการวิเคราะห์เชิงโครงข่าย 
ที่มา :  (Saaty 1976) 

ขั้นตอนที่ 1  ก าหนดวัตถุประสงค์และปัจจัยที่ใช้ในการพิจารณาเลือกเทคโนโลยี ทั้งเกณฑ์
หลักเกณฑ์รอง โดยสร้างแผนภูมิหลายระดับชั้น ซึ่งขึ้นอยู่กับความซับซ้อนของปัญหา ซึ่งแต่ละชั้นจะ
ประกอบด้วยกลุ่มของเกณฑ์ต่างๆ ได้แก่  

ระดับชั้นที่ 1 เป็นชั้นบนสุดที่เป็นปัญหาและเป้าหมายโดยรวม ซึ่งจะมีเพียงแค่ปัญหาหรือ
เป้าหมายเดียวเท่านั้น  
ระดับชั้นที่ 2 เป็นระดับชั้นของเกณฑ์หลัก อาจมีหลายเกณฑ์ขึ้นอยู่กับว่าแผนภูมินั้นมีทั้งหมด
กี่ระดับชั้น ถ้ามีมากกว่า 3 ระดับชั้นขึ้นไป จ านวนเกณฑ์ในระดับชั้นนี้ควรไม่เกิน 3 เกณฑ์ 
แต่ถ้ามี มากกว่า 3 ระดับชั้น จ านวนเกณฑ์อาจมีไม่ถึง 9 เกณฑ ์ 
ระดับชั้นที่ 3 เป็นระดับชั้นของเกณฑ์รอง ส าหรับระดับชั้นนี้ จะมีจ านวนเกณฑ์เท่าไรก็ได้
ขึ้นอยู่กับว่าผู้ศึกษามีข้อมูลหรือประสบการณ์และความรู้ความช านาญมากเท่าไร เพ่ือ
น ามาใช้ในการก าหนดเกณฑ์ต่างๆข้ึนมา 
ระดับที่ 4 เป็นชั้นของทางเลือก หรือหนทางแก้ปัญหาที่เหมาะสมที่สุดภายใต้ปัญหา หรือ
เป้าหมาย ที่ก าหนดไว้ในระดับที่ 1 

 

ขั้นตอนท่ี 2:  จับคู่เปรยีบเทียบปจัจัย  
     Performing pair-wise comparisons 

 

ขั้นตอนท่ี 4: เลือกทางเลือกที่ดีท่ีสดุ 
   The best alternative 

ขั้นตอนท่ี 1:  ก าหนดวัตถุประสงค์ของรูปแบบการตดัสินใจ 
                 Identify the Objective of decision model 
id 
 

ขั้นตอนท่ี 3: ค านวณหาล าดับความส าคญั 
                Calculation of relative priority 
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ระดับชั้นท่ี 1 
เป้าหมายหรือปัญหา 
 

 
 

ระดับชั้นท่ี 2 
เกณฑ์หลักในการตัดสินใจ 

    

ระดับชั้นท่ี 3 
เกณฑ์ย่อยในการตัดสินใจ 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 

ระดับชั้นท่ี 4 
ทางเลือก 

 
 
 

   

 
ภาพที่ 2.54 โครงสร้างแผนภูมิล าดับชั้นหรือแบบจ าลองการตัดสินใจ 

ที่มา :  (Saaty 1976) 
ขั้นตอนที่ 2 วินิจฉัยเปรียบเทียบความส าคัญของเกณฑ์ในการตัดสินใจ การเปรียบเทียบ

เกณฑ์ต่างๆเป็นการเปรียบเทียบเป็นรายคู่ (Pair wise comparison) ระหว่างกลุ่มขององค์ประกอบ 
และเปรียบเทียบเป็นคู่ระหว่างองค์ประกอบภายในกลุ่มเดี่ยวกัน และท าการเปรียบเทียบความสัมพันธ์
ท่ามกลางกลุ่มขององค์ประกอบ และท าการแทนที่ด้วยตัวเลขตามอัตราส่วน เพ่ือบอกระดับค่าของ
ความส าคัญโดยมีความส าคัญด้วยตัวเลขของ Saaty’s 1 ถึง 9 จากการวิจัยพบว่าช่องของตัวเลข 1-9 
นั้นสามารถแยกแยะการตัดสินใจเปรียบเทียบของมนุษย์ได้เหมาะสมที่สุดโดยคะแนนเท่ากับ 1 ก็คือ 
ความส าคัญมากที่สุดขององค์ประกอบหนึ่งเปรียบเทียบกับอีกองค์ประกอบหนึ่ง 
ตารางที่ 2.10 Fundamental Scale of Absolute Numbers 

Intensity of 
Importance 

Definition Explanation 

1 Equal Importance Two activities contribute equally to the 
objective 

2 Weak or slight  

3 Moderate importance 
 

Experience and judgment slightly favor one 
activity over another 

4 Moderate plus  

5 Strong importance 
 

Experience and judgment strongly favor one 
activity over another 

6 Strong plus  

L1 L4 L1 

เป้าหมายในการ
ตัดสินใจ 

A1 A2 A3 A4 

D B C E F G H I 
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Intensity of 
Importance 

Definition Explanation 

7 Very strong or 
demonstrated importance 

An activity is favored very strongly over another; 
its dominance demonstrated in practice 

8 Very,  Very strong  
9 Extreme importance 

 
The evidence favoring one activity over another 
is of the highest possible order of affirmation 

1.1-1.9 When activities are very 
close a decimal is added 
to 1 to show their 
difference as appropriate 

A better alternative way to assigning the small 
decimals is to compare two close activities with 
other widely contrasting ones, favoring the 
larger one a little over the smaller one when 
using the 1-9 values 

Reciprocals 
of above 

If activity i has one if the 
above nonzero number 
assigned to it when 
compared with activity j, 
then j has the reciprocal 
value when compared with 
i 

A logical assumption 

Measureme
nts from 
ratio scales 

 When it is desired to use such numbers in 
physical applications. Alternatively, often one 
estimates 

ที่มา :  (Saaty 2008) 

 
แทนค่าลงใน Matrix กล่าวคือ aij = 1 /aij  aij(aij) จะแสดงถึงค่าของคะแนนความส าคัญและ

ใน ANP  Matrix และ Vector ของล าดับความส าคัญได้มาจากการประเมินของความสัมพันธ์ของ
องค์ประกอบ หรือกลุ่มขององค์ประกอบที่มีความสัมพันธ์กันที่มาจากการเปรียบเทียบโดยดูได้จาก
ตารางด้านล่าง 

A  w = max   w  
 A คือ Matrix 
 W คือ Eigenvector 

  max คือ ค่า Eigen vector ที่ใหญ่ที่สุดของ Matrix A 
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จากสมการด้านบน Saaty ได้เสนอ algorithms เพ่ือที่จะหาค่าท่ีใกล้เคียง w ในการหาค่า 
Eigen vectors ที่ได้จากการเปรียบเทียบคู่ 
การวิเคราะห์แบบเมทริกซ์ 

 
1 a12 … a1n 

1/a12 1 … a2n 

⁝ ⁝ ⋱ ⁝ 
1/a 1n 1/a2n … 1 

 
ตารางที่ 2.11 แสดงตารางเมทริกซ์ที่ใช้ในการเปรียบเทียบหลักเกณฑ์เป็นคู่  

       (Pairwise Comparison) 
เป้าหมายการตดัสินใจ หลักเกณฑ ์

A1 A2   An 
A1 1 3 - - - 

A2 1/3 1 - - - 

      

หลักเกณฑ์ An - - - - 1 

 
จากตาราง 2.11 ภายใต้เป้าหมายการตัดสินใจ หลักเกณฑ์ A1 ในแถวซ้ายมือบนสุดจะถูก

เปรียบ เทียบกับหลักเกณฑ์ A2 ถึง An ในแถวนอนของ A2 การเปรียบเทียบก็ด าเนินการเช่นเดียวกัน
ในแถวนอนที่ 2 ในการเปรียบเทียบนั้นผู้ตัดสินใจจะเกิดค าถามว่าหลักเกณฑ์ที่มีความส าคัญหรือมี
อิทธิพล มากกว่าหลักเกณฑ์อ่ืนที่ถูกน ามาเปรียบเทียบในระดับไหน 

การก าหนดประโยคของค าถามนั้นเป็นสิ่งที่ส าคัญอย่างยิ่ง ค าถามนั้นจะต้องสะท้อนถึงความ 
สัมพันธ์ที่เหมาะสมระหว่างหลักเกณฑ์ต่างๆ ในระดับชั้นที่อยู่ภายใต้หลักเกณฑ์ที่อยู่ถัดข้ึนไป ANP จะ
ให้ตัวเลข 1 ถึง 9 แทนค าพูดของการเปรียบเทียบ ตัวเลข 1 ถึง 9 นี้ แสดงมาตราส่วนวัดระดับความ
แตกต่างระหว่าง 2 หลักเกณฑ์ ที่ถูกเปรียบเทียบในแง่ของความพึงพอใจอันเกิดจากความช านาญและ
ประสบการณ์ภายใต้กรอบของเหตุผลโดยไม่เกิดความล าเอียง 

เมื่อหลักเกณฑ์แต่ละอันเปรียบเทียบกับตัวเองในตารางเมทริกซ์ตัวอย่าง เช่น A1 เทียบกับ A1 
ค่าที่ได้จะเท่ากับ 1 ในตารางเมทริกซ์เส้นทแยงมุมประกอบด้วยตัวเลข 1 เท่านั้นเพราะเป็นจุดที่หลัก 
เกณฑ์แต่ละตัวเปรียบเทียบกับตัวเอง พ้ืนที่ที่อยู่เหนือเส้นทแยงมุมจะเป็นตัวเปรียบเทียบระหว่าง 
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หลักเกณฑ์ 2 หลักเกณฑ์ ส่วนพ้ืนที่ที่อยู่ใต้เส้นทแยงมุมจะเป็นค่าส่วนกลับของค่าที่อยู่ในพ้ืนที่เหนือ
เส้นทแยงมุม ถ้าเปรียบเทียบระหว่าง A1 กับ A2 ซึ่งตัวเลขเท่ากับ 3 แสดงถึงหลักเกณฑ์ A1 ให้น้ าหนัก 
ความส าคัญเทียบกับ A2 เทา่กับ 3 เท่า แต่ถ้าเอา A2 เปรียบเทียบกับ A1 จะได้ 1/3 เป็นต้น 
 

การวิเคราะห์ค่าเฉลี่ยทางเรขาคณิต (Geometric Mean Method) 

 
เมื่อ    aij    =  ค่าตัวเลขในตารางเมทริกซ์ 
          Vi    =   ค่าเฉลี่ยเรขาคณิต 

  n =   จ านวนตัวเลขที่น ามาหาค่าเฉลี่ย 
 

การวิเคราะห์ค่าน้ าหนักคะแนนของรูปแบบทางเลือก 
การวิเคราะห์หาน้ าหนักคะแนนของแต่ละรูปแบบทางเลือกนั้นเกิดจากการสังเคราะห์ข้อมูล 

แต่ละรูปแบบทางเลือกดังสมการ 

 
Wi =      Vi 

             n
i=1 Vi 

 

และ    n
i=1 Wi   =  1.0 

เมื่อ   Wi   =  น้ าหนักคะแนนของแต่ละเกณฑ์ 
   Vi    =   ค่าเฉลี่ยเรขาคณิต 
   n     =     จ านวนตัวเลขที่น ามาหาค่าเฉลี่ย 

 
 
 
เหตุผลที่ต้องน าคะแนนที่ได้จากการประเมินแบบหมู่คณะมาหาค่าเฉลี่ยทางเรขาคณิตแทนที่จะใช้ค่าเฉลี่ยเลขคณิตเนื่องจากวา่ใน
กระบวนการของAHP หรือ ANP ต้องการให้ผลปราศจากความล าเอยีง(ตันศิริคงคล 2557) 
ยกตัวอย่างเช่น ในการเปรียบเทียบเกณฑ์  A   และ  เกณฑ์  B    
สมาชิก ก  ประเมินให้คะแนน  เกณฑ์  A   ส าคัญมากกว่ากวา่ เกณฑ์  B  = 5   หรือ A=5B 
สมาชิก ข  ประเมินให้คะแนน  เกณฑ์  A   ส าคัญน้อยกว่า เกณฑ์  B  = 1/5   หรือ A=1/5B 
ถ้าใช้ค่าเฉลี่ยเลขคณิตจะได้ค่า =(1+1/5) / 2  = 2.6   ทั้งๆที่สมาชิก ข มีความเห็นตรงข้ามกับสมาชิก ก ที่คะแนนเท่ากัน แต่คะแนน
สมาชิก ก มีอิทธิพลต่อค่าเฉลีย่ในทางตรงกันข้าม  จึงเกิดอคติ 
แต่ถ้าใช้ค่าเฉลี่ยเรขาคณิต  =  5 x (1/5)      =  1  ค่าที่ได้จะไม่มีผลล าเอียงไปทางด้านใดด้านหนึ่ง 

Vi 
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การวิเคราะห์ความสอดคล้อง 
วิธีการค านวณหาความสอดคล้องกันของเหตุผลในการให้คะแนน โดยใช้การเปรียบเทียบ 

หลักเกณฑ์ทีละคู่ของหลักเกณฑ์ท้ังหมดที่ถูกก าหนดโดยน าผลรวมของค่าวินิจฉัยของแต่ละหลักเกณฑ์ 
ในแถวตั้ง แต่ละแถวมาคูณด้วยผลรวมของค่าเฉลี่ยในแถวนอนแต่ละแถวแล้วน าเอาผลคูณที่ได้มา 
รวมกัน ผลลัพธ์จะเท่ากับจ านวนหลักเกณฑ์ทั้งหมดที่ถูกน ามาเปรียบเทียบ ผลรวมนี้เรียกว่า Eigen 

Values สูงสุด (λmax) 

  
 

- ถ้าตารางเมทริกซ์มีความสอดคล้องกันของเหตุผลสมบูรณ์ 100 % 

max   =  จ านวนหลักเกณฑ์ท่ีถูกน ามาเปรียบเทียบ (n) 

- ถ้าตารางเมทริกซ์ไม่มีความสอดคล้องกัน 

max   >  จ านวนหลักเกณฑ์ท่ีถูกน ามาเปรียบเทียบ 

 
ดัชนีความสอดคล้อง (Consistency Index: CI) 

 

      
n = จ านวนหลักเกณฑ์ 

 
 

อัตราส่วนความสอดคล้อง (Consistency Ratio: CR) 

       
ค่า CR ไม่เกิน 10% 
ค่า RI (Random Index) ได้มาจากการทดลองโดยการสุ่มตัวอย่างจากตารางเมทริกซ์จ านวน 

64,000 ตัวอย่าง โดย (Saaty 2008) ดังแสดงในตาราง 2.12 
ตารางที่ 2.12 ดัชนีสุ่ม (Random index: RI) 

 

ที่มา : (Saaty 2008) 

max    
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ขั้นตอนที่ 3 ค านวณหาล าดับความส าคัญในรูปแบบ Supermatrix: ในขั้นตอนนี้เป็นการ
ค านวณเพ่ือหาล าดับความส าคัญของทั้งหมด โดย Supermatrix ซึ่งเป็นกระบวนการท างาน จะมี
ลักษณะคล้ายกับกระบวนการลูกโซ่ Markov 
 ขั้นตอนที่ 4 เลือกทางเลือกที่ดีที่สุด: จากขั้นตอนที่ 3 จะได้ค่าของคะแนนล าดับความส าคัญ
ของแต่ ละทางเลือก ค่าคะแนนที่ได้มานั้นของทางเลือกที่มีคะแนนสูงสุดนั้นก็คือทางเลือกที่ดีที่สุด
ภายใต ้ความสอดคล้องของปัจจัยต่าง ๆ 

 
2.4.4 การศึกษาและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการเลือกและเกณฑ์ท่ีใช้เลือกเทคโนโลยี  

(Coles 2003) กล่าวว่า บรรจุภัณฑ์ส าหรับสินค้าบริโภคมีการเปลี่ยนแปลงทางด้านอุปสงค์ 
(demand) และอุปทาน (supply) อย่างต่อเนื่อง เนื่องจากการพัฒนาของตลาดอาหารระหว่าง
ประเทศและการปรับตัวของผู้บริโภค การจ าหน่าย ข้อก าหนดทางกฎหมายและเทคโนโลยี อิทธิพล
ภายนอกในด้านกว้างที่เก่ียวข้องกับการบรรจุสินค้าส าหรับอุปโภคบริโภคท่ีเคลื่อนไหวสรุปได้ดังนี้ 

- เทคโนโลยี (technological) 

- การเมือง/กฎหมาย (political/ legal) 

- สังคมวัฒนธรรม (Socio-cultural) 

- ประชากรศาสตร์  (demographic) 

- ระบบนิเวศน์ (ecological) 

- ความพร้อมของวัตถุดิบ (raw material availability) 

- เศรษฐกิจ(economic) 
 
ส าหรับกลยุทธ์ทางด้านบรรจุภัณฑ์ (Packaging strategy) ถือได้ว่าเป็นแผนการที่อยู่ในทุก

กิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการส่งมอบผลิตภัณฑ์ที่บรรจุไปยังผู้บริโภค ซึ่งกลยุทธ์กลยุทธ์บรรจุภัณฑ์ควร
จะมีลักษณะคล้ายกับการตลาดและการผลิตที่มีความชัดเจน      และควรมีความสอดคล้องกับ กล
ยุทธ์ขององค์กร (the corporate strategy) หรือพันธกิจทางธุรกิจ (mission of the business) ผู้มี
ส่วนได้ส่วนเสียที่ส าคัญในกระบวนการพัฒนาเชิงกลยุทธ์ ได้แก่ การจัดการทางเทคนิคหรือคุณภาพ  
การผลิต การจัดซื้อ การตลาด ห่วงโซ่อุปทาน ฟังก์ชั่นทางด้านกฎหมายและทางการเงิน 

บรรจุภัณฑ์เป็นได้ทั้งกลยุทธ์ (Strategically) และกลวิธีที่ส าคัญ (tactically important) ใน
การฝึกฝนฟังก์ชั่นทางการตลาด การแข่งขันกันที่ตราสินค้า ความโดดเด่นหรือบรรจุภัณฑ์นวัตกรรม
มักจะเป็นกุญแจส าคัญในการแข่งขันที่บริษัทแสวงหา กลยุทธ์ในด้านบรรจุภัณฑ์ของผู้ผลิตอาหารควร
ค านึง ถึงปัจจัยที่ระบุไว้ในตารางที่ 2.13   
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แรงดึงทางการตลาด(Marketing pull) เป็นความต้องการพ้ืนฐาน(pre-requisite) ในการ
สร้างสรรค์นวัตกรรมที่ประสบความส าเร็จในด้านวัสดุบรรจุภัณฑ์  (packaging materials) รูปแบบ
(forms) การออกแบบ(designs) หรือกระบวนการ (processes) นวัตกรรมทางเทคโนโลยีที่ดูชาญ
ฉลาดมากที่สุดยังมีโอกาสที่จะประสบความส าเร็จน้อยอยู่ จนกว่าจะมีความต้องการของตลาด  แต่ใน
บางครั้งนวัตกรรมสามารถเกิดขึ้นในอนาคตถ้ามีการน ามาใช้ในภายหลั ง ภายใต้สภาวะที่มีการ
เปลี่ยนแปลงทางการตลาดที่เอ้ืออ านวย หน่วยงานวิจัยทางด้านเทคนิค  การวิจัยตลาด และ การวิจัย
ผู้บริโภคจึงได้ท างานเพ่ือหาโอกาสและลดค่าใช้จ่ายทางการเงิน และความเสี่ยงที่เกี่ยวข้องในการ
พัฒนา  การผลิต และการด าเนินงานทางตลาดของผลิตภัณฑ์ใหม่ 
ตารางที่ 2.13 กรอบการท างานส าหรับกลยุทธ์ทางด้านบรรจุภัณฑ์   

       (Framework for a packaging strategy) 
ข้อก าหนดทางเทคนิค (Technical requirements) ของผลิตภัณฑ์และบรรจุภัณฑท์ าให้แน่ใจในหน้าที่
การท างานของบรรจุภัณฑ์และการป้องกัน/ดูแลรักษาตลอดอายุการจัดเก็บในบรรจุภัณฑ์ระหวา่งการจัด
จ าหน่ายจนถึงมือผู้บรโิภค 
บรรจุภัณฑ์ที่มีคุณค่าของลูกค้า (Customer’s valued packaging) และคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ 
(product characteristics ) ตัวอย่างเช่น สุนทรียะ รสชาติ ความสะดวกสบาย  หน้าที่การท างานและ 
ประสิทธิภาพด้านสิง่แวดล้อม 
ข้อก าหนดทางการตลาด (Marketing requirements) ส าหรับบรรจุภัณฑ์และนวัตกรรมผลิตภณัฑ์เพื่อ
สร้างความโดดเด่น (ของผลิตภณัฑ์หรือบริการ) ในการน าเสนอตราสินคา้ ด้วยการรักษาความสมบูรณ์ของ
ตราสินคา้ (protect brand integrity) และตอบสนองต่อความต้องการที่คาดว่าจะมีก าไรจากการยอมรับ
ที่สอด คล้องกับกลยุทธท์างการตลาด 
การพิจารณาห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain considerations) เช่นเข้ากันได้กบับรรจุภัณฑ์ที่มอียู่และ / 
หรือระบบการผลิต 
กฎหมายและผลกระทบทางการเงินหรือการด าเนินงาน (Legislation and its operational / 
financial impacts) เช่นข้อบังคับเก่ียวกับสุขอนามัยอาหาร (food hygiene), การติดฉลาก น้ าหนัก
และมาตรา วัสดุทีส่ัมผัสอาหารเป็นตน้ 
ข้อก าหนดด้านสิง่แวดล้อม (Environmental requirements) หรือแรงกดดัน และผลกระทบ เช่น
น้ าหนักเบา (light-weighting) เพื่อลดผลกระทบทางดา้นภาษี หรือปริมาณของบรรจุภัณฑ์ที่ใช้ 

ที่มา : (Coles 2003) 

Lijiang and Katsuhio (2008) กล่าวว่าระบบบรรจุภัณฑ์ได้รับอิทธิพลจากองค์ประกอบที่
หลากหลาย(multiple elements)ตลอดทั้งวงจรชีวิต(life cycle) โดยจะต้องตอบสนองต่อความ
ต้องการในกระบวนการบรรจุ ( the packaging process requirements)  ความต้องการใน
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ประสิทธิภาพการจัดจ าหน่าย  (distribution efficiency requirements)  ความต้องการด้าน
สิ่ งแวดล้อม (environmental requirements)  ความต้องการในด้ าน เศรษฐกิจ  (economic 
requirement) และความต้องการในด้านสังคม  (social requirements) ได้เป็นอย่างดี   ความ
ตระหนักที่เพ่ิมขึ้นเกี่ยวกับเทคนิคการประเมินด้วยเกณฑ์ที่หลากหลาย(multi-criteria evaluation 
techniques) มีความจ าเป็นในการสร้างสรรค์ระบบบรรจุภัณฑ์ในทางปฏิบัติ โดยเฉพาะอย่างยิ่งเป็น
สิ่งจ าเป็นที่จะช่วยให้เกิดความรู้ที่ เพ่ิมขึ้นในการเลือกระบบบรรจุภัณฑ์ที่ดีที่สุดในทางสังคมและ
เศรษฐกิจ  รวมทั้งความต้องการในประสิทธิภาพการท างานด้านสิ่งแวดล้อม   เขาได้ท าการศึกษาวิจัย
เกี่ยวกับการพัฒนาโมเดล โดยใช้เทคนิคการประเมินแบบการตัดสินใจที่หลากหลายหลักเกณฑ์ 
(multi-criteria decision making ; MCDM) ด้วยกระบวนการวิเคราะห์เชิงล าดับชั้น(analytic 
hierarchy process ;AHP)โดยได้พิจารณาในประเด็นของการเลือกระบบบรรจุภัณฑ์เพ่ือความยั่งยืน 
(sustainable packaging systems) ในการวิจัยได้มีการน าเสนอตัวแปรที่มีความสัมพันธ์ซึ่งได้มาจาก
การส ารวจและน ามาสร้างเป็นแบบจ าลองที่มีประสิทธิภาพในการใช้สนับสนุนการตัดสินใจการเลือก 
ในการศึกษานี้เขาได้มีการค านึงถึงปัจจัยที่ซับซ้อนที่มีอยู่ในตัวผลิตภัณฑ์เอง (complex factors 
involving product itself) วัสดุบรรจุภัณฑ์ (packaging material)  การขนส่ง (transportation) 
และ ลักษณะห่วงโซ่การจ าหน่าย (distribution chain) ที่ท าให้ เกิดลักษณะความต้องการที่
หลากหลายในช่วงที่มีการออกแบบใหม่หรือมีระบบบรรจุภัณฑ์นวัตกรรม 

ส าหรับระบบบรรจุภัณฑ์ยังยืนได้มีการผสมผสานประเด็นทางด้านสังคม เศรษฐกิจ และ
สิ่งแวดล้อมและก าหนดเป็นต่างๆดังนี้ 

- หน้าที่ในทางด้านสังคม(Social functions) ได้แก่ ความสอดคล้องทางด้านกฎระเบียบ 
(regulatory compliance) สุขอนามัยในการจัดจ าหน่ายและการใช้งานของผู้บริโภค (Hygiene in 
distribution and consumer use) ความสะดวกสบายและการป้องกัน (Convenience and 
protection) การน าเสนอตัวผลิตภัณฑ์ (Product presentation)  
- หน้าที่ในทางเศรษฐกิจ/การท างานในเชิงพาณิชย์(Economic/ commercial functions) ได้แก่ 
อายุการจัดเก็บ (shelf life) ประสิทธิภาพในเชิงโลจิสติก (Logistics performance) ผลิตภัณฑ์และ
การปฏิบัติงาน (Production and operation) ต้นทุนทางด้านวัสดุและการผลิต(cost of materials 
and production)  การตลาด 

- หน้าที่ในทางสิ่งแวดล้อม(Environmental Functions) ได้แก่ ทรัพยากรที่ใช้ (consumed 
resources) พลังงานที่ใช้ (Consumed energy)  ผลกระทบในการปลดปล่อยมลภาวะ(Emission 
impacts)   การบริหารจัดการน้ าของเสีย(Waste management)   
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สุรชัย อินทสุวรรณ(2542) ได้ท าการศึกษาและพัฒนาเกณฑ์ในการคัดเลือกเทคโนโลยีการน า
พลาสติกกลับมาใช้ใหม่ โดยใช้การวิจัยเชิงส ารวจด้วยการรวบรวมตัวแปรจากองค์ประกอบต่างๆที่
เกี่ยวข้องกับการเลือกเทคโนโลยี  จากนั้นให้ระดับความส าคัญกับตัวแปรที่ได้ในรูปของคะแนนจาก
ผู้เชี่ยวชาญจ านวน 10 ท่านน าผลคะแนนที่ได้ไปผ่านกระบวนการวิเคราะห์ปัจจัย ซึ่งใช้เทคนิคการ
แยกองค์ประกอบหลัก เพ่ือให้ปัจจัยที่ได้สามารถอธิบายความส าพันธ์ระหว่างตัวแปรต่างๆ และน าผล
ที่ได้ไปพัฒนาให้เป็นเกณฑ์ประเมินเทคโนโลยีโดยก าหนดความเหมาะสมของเทคโนโลยีไว้ 5 ระดับ
กลุ่มตัวอย่างที่ใช้คือ บริษัทที่ด าเนินกิจการทางด้านการน าพลาสติกกลับมาใช้ใหม่ จ านวน 10 บริษัท 
ผลจากการศึกษาพบว่าเกณฑ์ท่ีใช้พิจารณาคัดเลือกเทคโนโลยีที่เหมาะมี  8 ได้แก่  

(1) ด้านเทคโนโลยีประกอบด้วยคุณลักษณะของเทคโนโลยี ความสามารถของเทคโนโลยีใน
การจัดการเทคโนโลยี ระดับของเทคโนโลยีและศักยภาพ การรองรับเทคโนโลยีเผื่อการขยายกิจการใน
อนาคต 

(2) ด้านแหล่งของเทคโนโลยี ประกอบด้วยข้อตกลงในการถ่ายทอดเทคโนโลยี ความ
น่าเชื่อถือของแหลงเทคโนโลยี  

(3) ด้านทรัพยากรประกอบด้วยความสามารถสนับสนุนทรัพยากรในท้องถิ่น ความสามารถ
สนับสนุนวัตถุดิบ 

(4) ด้านเศรษฐศาสตร์ ประกอบด้วยปัจจัยความคุ้มค่าการลงทุน การสนับสนุนการลงทุนจาก
หน่วยงานต่างๆ 

(5) ด้านการตลาด ประกอบด้วยความสามารถของผลิตภัณฑ์ ความสามารถในการแข่งขัน
ของสินค้า  

(6) ด้านผลประโยชน์ต่อภาครัฐ ประกอบด้วย ผลประโยชน์ต่อเศรษฐกิจโดยรวม 
(7) ด้านสังคมประกอบด้วย ปัจจัยการมีส่วนร่วมในการพัฒนาชุมชน ความสอดคล้องกับวิถี

ชีวิตของชุมชน  
(8) ด้านสิ่งแวดล้อมประกอบด้วยปัจจัยการป้องกันและแก้ไขผลกระทบที่ เกิดขึ้นต่อ

สิ่งแวดล้อม  
ผลของการศึกษาและพัฒนาเกณฑ์ในการคัดเลือกเทคโนโลยีการน าเอาพลาสติกกลับมาใช้

ใหม่ที่ได้เมื่อน าไปประเมินเทคโนโลยีของสถานประกอบการทั้ง 10 ราย  พบว่าระดับความเหมาะ สม 
ของการเลือกเทคโนโลยีอยู่ในระดับเหมาะสมมากท่ีสุดสามารถน าไปใช้เป็นแนวทางในการวางแผน
ก าหนดทิศทางการคัดเลือก เทคโนโลยีที่เหมาะสมของอุตสาหกรรมการน าพลาสติกใช้แล้วกลับ มาใช้
ใหม่และอุตสาหกรรมอ่ืนๆ 
นอกจากที่กล่าวมาข้างต้น ยังมีงานวิจัยในบริบททั่วไปที่เป็นการเสนอแนะเกณฑ์หลาก หลาย(Multi-
criteria) ที่นิยมใช้ในการเลือกเทคโนโลยี ซึ่งจะมีประโยชน์ในการน ามาสร้างและแจกแจงเกณฑ์ที่
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เหมาะสมกับการเลือกระบบเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารที่สนใจศึกษา โดยได้รวบรวมเกณฑ์ดังกล่าว
จากหนังสือ เอกสารทางวิชาการ และบทความจากเว็บไซต์ และได้มีการจ าแนกหมวดหมู่ของเกณฑ์ที่
ใช้ในการเลือกออกเป็น 5 หมวดหมู่ ได้แก่ เกณฑ์ทางด้านเทคโนโลยี (Technological Criteria)  
เกณฑ์ทางด้านเศรษฐศาสตร์ (Economic Criteria) การแข่งขันทางธุรกิจ (Business competition 
Criteria) เกณฑ์ทางด้านระเบียบข้อบังคับ (Regulatory Criteria) และเกณฑ์ในด้านอื่นๆ ดังได้สรุปไว้
ในตารางที่ ตารางที่ 2.14 
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2.4.5 วัตถุประสงค์และเกณฑ์การเลือกเทคโนโลยีบรรจภุัณฑ์อาหารที่สนใจศึกษา  

วัตถุประสงค์ของการคัดเลือกเทคโนโลยี 
ก่อนที่จะมีการตัดสินใจลงทุนในเทคโนโลยีประเภทใดประเภทหนึ่งนั้นจ าเป็นต้องมีการศึกษา

วิเคราะห์ให้ละเอียดแน่ชัดว่ามีความเป็นไปได้หรือไม่ที่เทคโนโลยีนั้นจะสามารถด าเนินงานไปได้ด้วยดี 
มีผลตอบแทนการลงทุนในอัตราที่เหมาะสม  และมีการคืนทุนในระยะเวลาอันควร  การศึกษาลู่ทาง
ความเป็นไปได้ของเทคโนโลยีว่าจะมีความเหมาะสมหรือไม่นั้นจะช่วยป้องกันมิให้ผู้ที่จะลงทุนหรือ
เจ้าของกิจการต้องสูญเสียเวลาและเสียค่าใช้จ่ายในการลงทุนที่มากขึ้นจากความผิดพลาดในการเลือก
ลงทุนในเทคโนโลยีที่ไม่เหมาะสม 

ในการก าหนดวัตถุประสงค์ของการคัดเลือกเทคโนโลยีได้พิจารณาแนวทางของการก าหนด
กลยุทธ์ในระดับภาคธุรกิจตามการวิจัยของ Porter, (2004)  เป็นพ้ืนฐาน ซึ่งได้มีการแบ่ง    กลยุทธ์
การแข่งขันไว้ 3 ประการได้แก ่

 (1) กลยุทธ์ความเป็นผู้ น าด้ านต้นทุน (Cost Leadership Strategy) เป็นการสร้ า ง
ความสามารถพิเศษในระดับหน้าที่เช่น การผลิต (Production) และ วัสดุ (Material) ในการสร้าง
ความได้เปรียบด้วยการใช้ต้นทุนต่ า (low cost) ท าให้สามารถก าหนดราคาได้ต่ ากว่าหรือเท่ากับผู้
แข่งขันและสามารถสร้างก าไรสูงกว่าสามารถอยู่รอดได้ในสถานการณ์ที่มีการแข่งขันอย่างรุนแรง กลยุ
ทธินี้จะหลีกเลี่ยงการด าเนินธุรกิจที่ก่อให้เกิดต้นทุนสูงเช่นการวิจัยพัฒนา การโฆษณา หรือการ
ส่งเสริมการขายที่สิ้นเปลือง 

(2)  กลยุทธ์การสร้างความแตกต่างของผลิตภัณฑ์ (Differentiation Strategy) เป็นกลยุทธ์ที่
เสนอผลิตภัณฑ์ที่ดีกว่าให้กับผู้รับบริการ โดยการสร้างความแตกต่างของผลิตภัณฑ์ของตนเองให้มี
ลักษณะโดดเด่นแตกต่างจากองค์กรอ่ืน เช่นความแตกต่างด้านการออกแบบผลิตภัณฑ์ ด้านการ
อ านวยความสะดวก คุณภาพบริการ ด้านภาพลักษณ์และชื่อเสียงของกิจการ ด้ านนวัตกรรมและ
เทคโนโลยีด้านการผลิต เป็นต้น ความแตกต่างเหล่านี้แม้ว่าอาจจะท าให้สินค้าและบริการมีราคาสูง
กว่าคู่แข่งแต่ก็ยังสามารถสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าได้  
 (3) กลยุทธ์ที่มุ่งเน้นการตอบสนองตลาดเฉพาะส่วน (Focus Strategy) เป็นกลยุทธ์ที่เน้นการ
เจาะตลาดกับลูกค้าหรือผู้รับบริการในกลุ่มที่มีความต้องการพิเศษ (Niche market) องค์กรต้อง
สามารถออกแบบสินค้าและบริการให้เหมาะสมกับตลาดเป้าหมายที่เลือกเพ่ือสร้างความพึงพอใจใน
ตลาดนั้นให้มากกว่าคู่แข่ง 

ในการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารตามงานวิจัยนี้ มีลักษณะเป็นกลยุทธ์ในการสร้าง
ความแตกต่างในผลิตภัณฑ์อาหาร(Product differentiation) ด้วยการใช้เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่ถือ
ได้ว่าเป็นเทคโนโลยีที่ช่วยเพ่ิมพูนคุณค่าให้กับผลิตภัณฑ์อาหาร  (enhancing Technology) ดังนั้น
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การก าหนดวัตถุประสงค์ของการเลือกรับเทคโนโลยีนี้จึงเป็นการกระบวนการตัดสินใจในการเลือกรับ
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่สามารถท าให้ผลิตภัณฑ์อาหารมีความแตกต่างเมื่อถูกบรรจุอยู่ในบรรจุภัณฑ์
นั้น 
 เกณฑ์การเลือกรับเทคโนโลยี 
 การก าหนดเกณฑ์ในการตัดสินใจถือได้ว่าเป็นหัวใจส าคัญมากที่สุดของกระบวนการเลือก
เทคโนโลยีที่มีผลโดยตรงต่อผลลัพธ์ของการเลือกเทคโนโลยีให้ตรงกับความต้องการและวัตถุประสงค์
ขององค์กร เนื่องจากแต่ละองค์กรจะมีเงื่อนไขและสถานการณ์ที่แตกต่างกัน จึงเป็นหน้าที่ของผู้มี
อ านาจหน้าที่ในการตัดสินใจที่จะต้องท าการเลือกและระบุหลักเกณฑ์ที่จะน ามาใช้ในการเลือก
เทคโนโลยีให้ตรงตามวัตถุประสงค์ที่วางไว้ Wilson (1994) ซึ่งจากการรวบรวมเกณฑ์ที่ใช้ในการเลือก
เทคโนโลยีจากหนังสือ เอกสารทางวิชาการ และบทความจากเว็บไซต์ ที่ได้มีการจัดท าหมวดหมู่ของ
เกณฑ์ที่ใช้ในการเลือกตามตารางที่ 2.14  ไปแล้วนั้น ได้มีการน าเกณฑ์ที่น่าสนใจและคาดว่าจะ
เกี่ยวข้องกับการน ามาใช้ในบริบทของการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารพร้อมปรุงพร้อม
รับประทานในงานวิจัยนี้รวมถึงได้ให้ค านิยามท่ีเกี่ยวข้องกับประเด็นที่จะศึกษาได้ดังนี้  

(1) เกณฑ์ทางด้านเทคโนโลยี(Technological Criteria) 
เทคโนโลยีที่มีการประยุกต์องค์ความรู้ทางด้านวิทยาศาสตร์มาใช้ประโยชน์เพ่ือให้องค์กรได้

ตัดสินใจเลือกรับควรมีลักษณะที่มีประโยชน์ต่อองค์กรอย่างแท้จริงและควรค านึงถึงผลที่จะเกิดจาก
การใช้เทคโนโลยีด้วย ซึ่งเทคโนโลยีที่เลือกรับต้องไม่มีผลกระทบต่อการด าเนินของธุรกิจขององค์กร 
สิ่งที่ควรพิจารณาเกี่ยวกับลักษณะของเทคโนโลยีที่เลือกได้แก่ ระดับความก้าวหน้าของเทคโนโลยี
(Advancement)    ความสามารถในการเ พ่ิมขยายของเทคโนโลยี  (Expandability) หรื อ 
ความสามารถในการขยายตัวของเทคโนโลยี  (Extendibility)   การเชื่อมต่อของเทคโนโลยี  
(Connections)    ความน่าเชื่อถือได้ของเทคโนโลยี (Reliability)   ความซับซ้อนของเทคโนโลยี 
(Technological complexity)   ความสามารถในการดัดแปลง (Adaptability) การสนับสนุน
เทคโนโลยีทางด้านวัตถุดิบ (Supply raw material)  ความเสี่ยงทางด้านเทคโนโลยี(Technology 
risk) 

(2) เกณฑ์ทางด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์ (Financial and Economic Criteria) 
การเลือกเทคโนโลยีมีผลต่อการลงทุนและค่าใช้จ่ายในการด าเนินงาน  เทคโนโลยีที่เลือกควร

ให้ผลตอบแทนทางการลงทุนที่คุ้มค่าในระดับการผลิต จึงจ าเป็นที่จะต้องมีข้อมูลเกี่ยวกับการเงินที่
ต้องลงทุนและประเมินผลตอบแทนทางเศรษฐกิจ การ เลือกเทคโนโลยีจึงแตกต่างกันไปตามปัจจัย
ทางการเงินและการลงทุนในแต่ละองค์กรขึ้นอยู่กับการประเมินสถานการณ์และการคาดคะเนสภาวะ
เศรษฐกิจทั้งในระยะสั้นและระยะยาว(Shot-term and Long term) ส าหรับเกณฑ์ย่อยที่จะน ามา
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พิจารณาในประเด็นทางด้านเศรษฐศาสตร์ในการศึกษานี้ได้แก่ ต้นทุนเริ่มต้น ( Initial Cost)   ต้นทุน
ในการด าเนินงาน (Operating costs)    ความสามารถในการคืนทุน (Payback period) 
ผลตอบแทนที่มีศักยภาพในด้านการลงทุน (Potential return on investment)   สถานภาพทาง
การเงิน(Financial status) 

(3) ด้านการตลาดหรือแข่งขันทางทางธุรกิจ (Marketing or Business competition criteria) 
พัฒนาการทางเทคโนโลยีที่ทันสมัยส่งผลกระทบต่อการประกอบธุรกิจที่ต้องมีการแข่งขันรุ่น

แรงขึ้น  เทคโนโลยีที่มีการผลิตสินค้าบริการที่มีคุณภาพดีขึ้นมีความแปลกใหม่มากขึ้นเข้าสู่ตลาดจะ
เป็นที่สนใจของผู้บริโภค อย่างไรก็ตามการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นจะมีความราบรื่นหรือมีอุปสรรคมาก
น้อยเพียงใดย่อมข้ึนอยู่กับองค์ประกอบของสภาพแวดล้อมทางธุรกิจว่าจะเอ้ืออ านวยให้หรือไม่ส าหรับ
เกณฑ์ท่ีพิจารณาในการเลือกรับบรรจุภัณฑ์อาหารในประเด็นการแข่งขันทางธุรกิจ มีดังนี้ 

ความพยายามของคู่แข่ง(Competitors efforts)    ผลกระทบต่อส่วนแบ่งตลาดที่มีอยู่ (Effect 
on existing market share)   โอกาสในการท าตลาดใหม่ (New market potential)   จังหวะเวลา
ในการใช้เทคโนโลยี (Timing for technology)   การขนส่ง (Transportation) 

(4) เกณฑ์ทางด้านกลยุทธ์และระเบียบทางสังคม(Strategy and Social Regulatory Criteria )  
การด าเนินธุรกิจจะด ารงอยู่ได้อย่างมั่นคงและเจริญก้าวหน้าได้นั้นจะต้องเป็นที่ยอมรับของสังคม 

ตระหนักถึงความรับผิดชอบต่อสังคม ไม่ว่าจะเป็นการปฏิบัติตามกฎหมายหรือข้อก าหนดที่ไม่ส่งผล
กระทบต่อสังคม  การค านึงถึงผลกระทบต่อสภาพแวดล้อม เป็นต้น ส าหรับในการศึกษานี้ได้พิจารณา
เกณฑ์ย่อยในประเด็นทางด้านสังคมและสิ่งแวดล้อมไว้ดังนี้ ผลประโยชน์ทางสังคม(Social benefit)    
ผลกระทบต่อสิ่ งแวดล้อม  (Environmental Impact)   ผลกระทบทางด้ านการก ากับดูแล 
(regulatory impact)   การสนับสนุนของภาครัฐ (Government support)   ภาพลักษณ์ทางสังคม 
(Social Image)   ผลต่อสุขภาพอนามัยของมนุษย ์(Human health impact) 

จากเกณฑ์ต่างๆที่ได้จากการทบทวนวรรณกรรมจากบทความทางวิชาการที่กล่าวมาข้างต้นได้
คัดเลือกเกณฑ์ที่มีความเหมาะสมกับการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่จะใช้ในงานวิจั ยนี้ซึ่งมี 4 
เกณฑ์หลัก และในแต่ละเกณฑ์หลักจะแบ่งเป็นเกณฑ์ย่อย (sub-criteria) ที่น่าสนใจได้ดังตารางที่ 
2.16 ส าหรับเกณฑ์ดังกล่าวนี้จะได้น าไปใช้ในการสร้างแบบสอบถามบริษัทผู้ผลิตอาหาร และ
บริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์อาหารเพ่ือหาเกณฑ์ที่มีความเหมาะสมต่อการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยี
บรรจุภัณฑ์ทางเลือกต่อไป 
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ตารางที่ 2.15 แสดงเกณฑ์ท่ีจะใช้พิจารณาในการเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 
เกณฑ[์Sub-criteria] ความหมาย[Definition] อ้างอิง[Reference] 

1. เกณฑ์ด้านลักษณะของเทคโนโลยีที่มอีิทธิพลต่อการเลือกรับเทคโนโลยบีรรจภุัณฑ์ 

1.1 ความก้าวหน้าของเทคโนโลย ี
(Technology Advancement) 

ระดับของความกา้วหนา้ของเทคโนโลยบีรรจุภัณฑ์
ใหม่ทีต้องการจะเลือกเทียบกับเทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์เดิมที่มีอยู่ 

Shenet al.(2010), Shen et al. (2011) 

1.2 ความเชื่อถือได้ของ
เทคโนโลยี 
(Technology Reliability) 

ความสามารถของเทคโนโลยีในการรักษาสมรรถนะ
การท างานอย่างต่อเนื่องภายใต้สภาวะที่ก าหนดไว้ 
ในระยะเวลาใดๆ ได้อย่างถูกต้อง 

Choudhury et al.(2006), 
Ghassemi&Danesh (2013) 
Kengpol, & O’Brien (2001) 
Shehabuddeenet. al.(2006) 
Vats et al. (2014) 

1.3 วัตถุดิบที่หาได ้
(R/M availability) 

ความยากง่ายในการสรรหาวัตถุดิบที่ใช้ผลิตบรรจุ
ภัณฑ์ เช่นน าเข้ามาจากตา่งประเทศหรือมีอยู่ใน
ประเทศ 

Habib et al. (2009), Kandrick & 
Saaty (2007), Kumar, (2004), 
Lawson et al. (2006), 
Ma et al. (2013), Meade & Presley 
(2002), Mohanty et al.(2005) 

1.4 ความเส่ียงทางเทคโนโลยี 
( Technology Risk ) 

ความไม่แน่นอน(uncertainty) หรือความเป็นไปได้
(probability)ที่จะไม่สามารถตอบสนองความ
ต้องการในเทคโนโลยีที่เป็นทางเลือก  

Coldrick et al.(2005), Kandrick & 
Saaty (2007), Lawson et al. (2006), 
Rahmani et al.(2012), Shenet al. 
(2010), Shen et al. (2011) 

1.5 ความเป็นไปได้ของ
เทคโนโลยี 
(Technology Feasibility ) 

มีความเป็นไปได้ที่จะน าเทคโนโลยีบรรจภุัณฑ์
ทางเลือกใหม่มาใช้หรือน าเทคโนโลยีทางเลือกใหม่
มาต่อยอดจากเทคโนโลยีเดิม เพื่อให้มีประสิทธิภาพ
สูงขึ้นจนสามารถประสบความส าเร็จ 

Habib et al. (2009), Kandrick & 
Saaty (2007), Kumar, (2004), 
Mohanty et al.(2005), Meade & 
Presley (2002), Vats et al. (2014) 

2.   เกณฑ์ด้านการตลาดและการแข่งขนัด้านธุรกิจที่มอีิทธิพลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ 

2.1 ระยะเวลาออกสู่ตลาด 
(Timing to market) 

ระยะเวลาในการพัฒนาเทคโนโลยีไปสู่ตลาด ที่
เหมาะสมกับความต้องการของตลาดไม่ช้าหรือเร็ว
เกินไป 

Habib et al. (2009), Lawson et al. 
(2006), Rahmani et al.(2012), Shen et 
al. (2010), Shen et al. (2011) 

2.2โอกาสในการท าตลาดใหม่ 
(New market potential) 

มีโอกาสในการท าตลาดใหม่ของ หรือมกีลุ่มลูกค้า
ใหม่ เมื่อมีการใช้เทคโนโลยีบรรจภุัณฑ์ใหม่ที่
ต้องการเลือก  

Kandrick & Saaty (2007), Ma et 
al.(2013), Meade & Presley (2002) 
Shen et al. (2010), Shen et al.(2011) 

2.3.ผลต่อส่วนแบ่งตลาดที่มีอยู ่
(Effect on existing market 
Share) 

คาดหมายว่าจะได้ส่วนแบ่งในตลาดเดิมมากขึ้นเมื่อ
มีการพัฒนาบรรจภุัณฑ์ใหม่จากเทคโนโลยีที่
ต้องการเลือก 

Büyüközkan et al. (2012), Coldrick 
et al. (2005), Habib et al.(2009), 
Lawson et al. (2006), Ma et al. 
(2013), Meade & Presley (2002), 
Mohanty et al.(2005), Shen et al. 
(2010), Shen et al.(2011 

2.4.ความเส่ียงด้านธุรกจิ 
(Business Risk) 

ความไม่แน่นอนหรือนา่จะเป็นที่จะไม่สามารถบรรจุ
ปริมาณการขาย(sales volume)หรือไม่สามารถ
ผลิตได้ตามค่าต้นทุนที่ก าหนด(they require 
quantity at the required cost) 

Coldrick et al. (2005), Lawson et al. 
(2006), Shehabuddeen et al. (2006), 
Shen et al. (2010), Shen et al. (2011) 

3.   เกณฑ์ทางด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์ที่มีอิทธิพลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ 
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เกณฑ[์Sub-criteria] ความหมาย[Definition] อ้างอิง[Reference] 

3.1 การลงทุนเริ่มต้น 
(Initial Investment) 

เงินลงทุนในการปรับตั้งสายการผลิต ซ้ือเครื่องมือ
เครื่องจักร อุปกรณ์ หรืออื่นๆที่เกิดขึ้นจากการเริ่ม
ใช้เทคโนโลยีเพื่อพัฒนาบรรจภุัณฑ์ใหม่ 

(Amin and Zhang 2012), (Ghassmi 
and Danesh 2013), (Hsu, Lee et al. 
2010), (Rahmani, Talebpour et al. 
2012), (Vats, Vats et al. 2014) 

3.2 ระยะเวลาในการคืนทุน 
(Payback period) 

ระยะเวลาที่ได้รับผลตอบในรูปของกระแสเงินสด
เข้าเท่ากับกระแสเงินสดจ่ายจากลงทุน 

(Kandrick and Saaty 2007) 
 

3.3 ผลตอบแทนจากการลงทุน 
(Potential return of 
investment) 

ผลตอบแทนที่มีศักยภาพในการลงทุนในเทคโนโลยี
นวัตกรรมบรรจุภัณฑ์อาหาร 

Hsu et al. (2010), Kandrick & Saaty 
(2007), (Lawson, Longhurst et al. 
2006), (Shen, Lin et al. 2011) 

3.4 สถานภาพทางการเงิน 
(Financial status) 

ฐานะทางการเงินที่แสดงสินทรัพย์ หนี้สนิ สภาพ
คล่อง มีความพร้อม สามารถใช้สนับสนนุกิจกรรม
ในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ใหม่ได้จนส าเร็จ 

Amindoust et al.(2012), (Ávila, Mota 
et al. 2012), (Choudhury, Shankar et 
al. 2006), 
(Habib, Khan et al. 2009) 

3.5 ราคาของผลิตภัณฑ์ 
(Price of product) 

ราคาของผลิตภัณฑ์เมื่อมีการใช้บรรจุภณัฑ์
ทางเลือกใหม่ มีความเหมาะสมและลกูค้าเต็มใจที่
จะจ่าย 

(Amin and Zhang 2012), Amindoust 
et al. (2012), Ávila et al. (2012), 
(Büyüközkan, Arsenyan et al. 2012) 

4.  เกณฑ์ด้านกลยุทธ์องค์กร สังคม และสิ่งแวดล้อมที่มีอิทธพิลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ 

4.1 ภาพลักษณ์หรอืชื่อเสียงของ
องค์กร 
(Image / Reputation) 

ภาพลักษณ์ของการใช้ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากเทคโนโลยี
ที่เลือกมีความเหมาะสมและสอดคล้องกบัความ
ต้องการหรือสถานการณ์ทางสังคม 

(Kumar 2004), 
 

4.2 ผลกระทบทางด้าน
สิ่งแวดล้อม 
(Environmental Impact) 

การคาดการณ์วา่จะเกิดผลกระทบจากการใช้
เทคโนโลยีที่เลือก เช่นขยะ  การใช้ทรัพยากร 

Amin, &  Zhang (2012),  Amindoust 
et al. (2012), Ávila et al. (2012), 
Choudhury et al. (2006), 
(Davoudpour, Rezaee et al. 2012), 
(Ghassmi and Danesh 2013), Hsu et 
al. (2010), (Ma, Chang et al. 2013), 
(Meade and Presley 2002), 
(Mohanty, Agarwal et al. 2005), 
(Rahmani, Talebpour et al. 2012), 
(Shehabuddeen, Probert et al. 
2006), (Vats, Vats et al. 2014) 

4.3 ผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย ์
(Human heath Impact) 

การค านึงผลที่เกิดต่อสุขภาพของมนุษยผ์ลจากการ
ใช้ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากเทคโนโลยีที่เลือก  

Amindoust et al. (2012), Hsu et al. 
(2010), Meade & Presley (2002) 

4.4 ผลกระทบด้านก ากับดูแล
ทางกฎหมาย 
(Regulatory Impact) 

หน่วยงานในการท าหนา้ที่ก ากับดูแลเพือ่คุ้มครอง
ผู้บริโภคท าให้เป็นอุปสรรคต่อการพัฒนาเทคโนโลยี
ที่เลือกหรือไม่ 

Amindoust  et al. (2012),(Coldick, 
Longhurst et al. 2005), Hsu et al. 
(2010) 
(Lawson, Longhurst et al. 2006), 
Meade & Presley (2002), Mohanty et 
al.(2005), Shehabuddeen et al. 
(2006) 
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เกณฑ[์Sub-criteria] ความหมาย[Definition] อ้างอิง[Reference] 

4.5โอกาสในการจดสิทธิบัตร 
(Patentability) 

ด้วยความก้าวหน้าหรือแปลกใหม่การเลือก
เทคโนโลยีใหม่สามารถสร้างโอกาสในการจด
สิทธิบัตรให้องค์กรได้ 

Coldrick et al. (2005), (Davoudpour, 
Rezaee et al. 2012), Lawson et al. 
(2006) 

2.5 แนวคิด ทฤษฎี การยอมรับและการใช้เทคโนโลยี 

เนื่องจากในการศึกษานี้ได้มีการสร้างโมเดลในการเลือกเทคโนโลยีนวัตกรรมบรรจุภัณฑ์ซึ่ง
โมเดลดังกล่าวนี้จะถูกน าไปทดสอบการใช้งานเพ่ือท าการศึกษาการยอมรับ ดังนั้นจึงท าการทบทวน
วรรณกรรมเพ่ือศึกษาแนวคิด ทฤษฎีการยอมรับและการใช้เทคโนโลยี  

Venkatesh, Davis and Morris (2003) กล่าวอ้างใน(วรพร แก้วเมืองมูล 2552)ได้เสนอ
ทฤษฏีที่สร้างขึ้นจากงานวิจัยต่างๆที่ผ่านมาเกี่ยวกับการยอมรับเทคโนโลยี ซึ่งทฤษฎีการยอมรับและ
การใช้เทคโนโลยี(Unifie Theory of Acceptance and Use of Technology : UTAUT) ได้อธิบาย
ถึงการยอมรับเทคโนโลยีและการใช้เทคโนโลยีของผู้ใช้งาน โดยเป็นทฤษฎีที่พัฒนามาจากทฤษฎีด้าน
พฤติกรรมจ านวนทั้งสิ้น 8 ทฤษฎีคือ 

1)  ทฤษฎีที่ใช้ส าหรับการเชื่อมโยงระหว่างความเชื่อและทัศนคติที่มีต่อพฤติกรรม (Theory 
of Reasoned Action : TRA)  

2) ทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยีของผู้ใช้งาน(Technology Acceptance Model : TAM) 
เป็นตัววัดความส าเร็จของการพัฒนาการใช้เทคโนโลยี  

3) ทฤษฎีที่ใช้ส าหรับการวิจัยในเรื่องที่เกี่ยวกับจิตวิทยา เพ่ือใช้สนับสนุนแรงจูงใจที่ใช้อธิบาย
ถึงการแสดงพฤติกรรม(Motivational Model : MM) 

4) ทฤษฎีที่ศึกษาทางด้านพฤติกรรม (Theory of Planned Behavior: TPB) ซึ่งได้รับการ 
พัฒนา และขยายมาจากทฤษฎี TRA 

5) ทฤษฎีที่ผสมผสานกันระหว่าง TAM กับ TPB เพ่ือใช้ส าหรับทดสอบการวิจัยที่เพ่ียวข้อ
งกบปัจจัยประสบการณ์ในการใช้ระบบ ว่ามีอิทธิพลต่อการปรับปรุงและการใช้ระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศหรือไม่ 

6) ทฤษฏีที่ใช้วัดการใช้งานจริงในเทคโนโลยีและใช้ท านายเกี่ยวกับการยอมรับและการใช้
เทคโนโลยีของแต่ละบุคคล(Model of PC Utilization : MPCU) 

7) ทฤษฎีพ้ืนฐานทางสังคมที่ใช้ศึกษาเกี่ยวกับความหลากหลายของปัจจัยที่ใช้อธิบายถึง
นวัตกรรมและใช้เป็นเครื่องมือที่เกี่ยวข้องกับนวัตกรรมในองค์กร ( Innovation Diffustion Theory : 
IDT) 
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8) ทฤษฎีด้านพฤติกรรมมนุษย์ที่พบว่า การเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของมนุษย์นั้นเกิดจาก
อิทธิพลจากสิ่งแวดล้อม ปัจจัยส่วนบุคคล และคุณสมบัติด้านพฤติกรรมส่วนตัว (Social Cognitive 
Theory : SCT)  

การวิจัยดังกล่าว Venkatesh, Davis and Morris (2003) ได้ท าการศึกษาองค์กร 4 แห่งที่ 
ก าลังใช้เทคโนโลยีใหม่โดยเป็นองค์กรที่มีความแตกต่างทางเทคโนโลยี ลักษณะองค์กร ประเภท 
อุตสาหกรรม หน้าที่องค์กร และลักษณะการใช้งาน ซึ่งจากการเก็บรวบรวมข้อมูล พบว่ามีปัจจัยที่ มี
อิทธิพลโดยตรงต่อพฤติกรรมความตั้งใจในการใช้ระบบ(Behavioral Intention) และพฤติกรรม การ
ใช้งาน (Use Behavior) คือ 

(1) ความคาดหวังต่อการปฏิบัติงาน(Performance Expectancy) คือระดับความเชื่อของ
บุคคลว่า การใช้ระบบจะท าให้ประสบผลส าเร็จในการปฏิบัติงาน ประกอบด้วยปัจจัยที่ได้จากการ
พัฒนาและรวบรวมทฤษฎีต่างๆ  ปัจจัยดังนี้ 

-  ระดับความเชื่อของบุคคลว่า การใช้ระบบจะช่วยเพ่ิมให้ผลของการปฏิบัติงานดีขึ้น 
(Perceived Usefulness) 

- แรงจูงใจต่อผู้ที่สามารถใช้ระบบในการปฏิบัติงานได้ จะน าไปสู่ผลงานที่มีค่า และท าให้
ได้รับในสิ่งที่ดีกว่าผู้อื่น (Extrinsic Motivation) 

-ความสามารถของระบบที่จะช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของแต่ละบุคคลลได้
(Job-fit) 

-ระดับของการใช้ระบบที่ท าให้เข้าใจว่าเป็นสิ่งที่ดีกว่าสิ่งที่ผ่านมา(Relative Advantage) 
- ความคาดหวังถึงผลลัพธ์ ที่เกี่ยวข้องกับพฤติกรรม ซึ่งสามารถแบ่งออกเป็นความคาดหวัง

จากการปฏิบัติงานและความคาดหวังส่วนบุคคล(Outcome Expectations) 
(2) ความคาดหวังเรื่องความพยายามของผู้ใช้งานระบบ (Effort Expectancy) คือระดับ

ความง่ายในการมีส่วนร่วมในการใช้ระบบ ประกอบด้วย 3 ปัจจัยหลักดงันี้ 
- ระดับความเชื่อของบุคคลว่า การใช้ระบบเทคโนโลยีไม่ต้องใช้ความพยายามสูงในการใช้

งานมากนัก(Perceived Ease of Use) 
- ระดับการเข้าใจถึงความยากท่ีจะเข้าใจและการใช้ระบบ(Complexity) 
-ระดับของการใช้ระบบที่ท าให้เข้าใจว่าง่ายต่อการใช้งาน (Ease of Use) 
(3) อิทธิพลด้านสังคม(Social Influence) คือระดับการเข้าใจของแต่ละบุคคลถึงความส าคัญ

ที่จะเชื่อว่าควรใช้ระบบใหม่ๆ ในการปฏิบัติงาน ได้ก าหนดปัจจัยทางพฤติกรรม 3ปัจจัยดังนี้ 
- ความเข้าใจของบุคคลกับพฤติกรรมการแสดงออกของผู้มีอิทธิพลที่มีต่อตนเอง(Subjetive 

Norm) 
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- สัมพันธภาพระหว่างบุคคลที่แสดงออกถึงวัฒนธรรมและข้อตกลงระหว่างบุคคลที่มีอยู่ใน
สถานการณ์สังคมนั้นๆ(Social Factors) 

- ระดับของการใช้นวัตกรรม(ระบบ) ที่ท าให้เข้าใจว่าช่วยเพ่ิมภาพลักษณ์หรือสถานะภาพทาง
สังคม(Image) 

(4) สภาพของสิ่งอ านวยความสะดวกในระบบ(Facilitating Condition) คือระดับความเชื่อ
ของบุคคลว่า องค์กรและสิ่งอ านวยความสะดวก/อุปกรณ์ทางเทคโนโลยีที่มีอยู่ มีส่วนช่วยสนับสนุนต่อ
การใช้ระบบ ประกอบด้วย 3 ปัจจัยที่ก าหนดไว้ ดังนี้ 

- ความเข้าใจถึงการรับรู้อ านาจในการควบคุมทั้งระบบภายใน(เช่นความสามารถของผู้ใช้
ระบบ)และภายนอก (เช่นสิ่งอ านวยความสะดวก) (Perceived Behavioral Control) 

-  ปัจจัยที่เกี่ยวกับวัตถุประสงค์ด้านสภาพแวดล้อม เพ่ือสร้างความง่ายในการปฏิบัติงาน 
รวมถึงการจัดเตรียมระบบสนับสนุนด้านอุปกรณ์คอมพิวเตอร์(Facilitating Conditions) 

- ระดับของการท าความเข้าใจระบบงานว่ามีความถูกต้อง เป็นสิ่งจ าเป็นและเป็นการปรับปรุง
ที่มีศักยภาพ(Compatibility) 

และจากการวิเคราะห์ข้อมูลดังกล่าวพบ 3 ปัจจัยที่ไม่มีอิทธิพลโดยตรงต่อพฤติกรรมความ
ตั้งใจที่จะใช้งานระบบคือ 

(1) ทัศนคติต่อการใช้งานระบบ(Attitude toward the technology) คือปฏิกิริยาตอบสนอง
ของผู้ใช้ที่มีต่อการใช้ระบบ ประกอบด้วยโครงสร้างที่ใช้ในการพัฒนาคือ ทัศนะคติที่มีต่อพฤติกรรม 
การจูงใจจากภายใน ผลกระทบจากการใช้งานและผลที่กิดข้ึน 

(2) ความเชื่อมั่นของผู้ใช้งานระบบ(Self-Efficacy) คือการพิจารณาถึงความสามารถของ
บุคคลใดบุคคลหนึ่งในการใช้เทคโนโลยีเพ่ือความส าเร็จของงาน 

(3) ความกังวลใจของผู้ใช้งานระบบ(Anxiety) คือการพิจารณาถึงอารมณ์ ความรู้สึก ของผู้ 
ใช้งานระบบที่ตอบสนองเมื่อมีการใช้งาน 

นอกจากนั้นยังพบว่าพฤติกรรมความตั้งใจที่จะใช้ระบบ  (Behavioral Intention to Use 
the system) มีอิทธิพลโดยตรงต่อพฤติกรรมการใช้ระบบด้วย(Use Behavioral) ซึ่งพฤติกรรมความ
ตั้งใจที่จะใช้งานระบบ และพฤติกรรมการใช้ระบบ 
 หลังจากที่ท าความเข้าใจเกี่ยวกับทฤษฎีการยอมรับและการใช้เทคโนโลยีที่กล่าวมาแล้วข้าง 
ต้น  ท าให้ทราบว่าการยอมรับการใช้เทคโนโลยีสารสนเทศสามารถเกิดขึ้นได้ในบริบทที่แตกต่างกัน
เช่น เหมาะสมกับการใช้ในแต่ละบุคคล( inndividual) หรือเหมาะสมกับการใช้ในแต่ละองค์กร ด้วย
เหตุนี้จึงได้พิจารณาเลือกประยุกต์ใช้ทฤษฎี TAM ในการเก็บรวบรวมข้อมูลเนื่องจาก มีกรอบที่เด่นชัด
ในการใช้อิทธิพลของปัจจัยที่เกี่ยวข้องในบริบทขององค์กรมาวัดความส าเร็จหรือการยอมรับในตัว
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เทคโนโลยีสารสนเทศที่ถูกพัฒนาขึ้น จึงมีความเป็นไปได้ที่จะน ามาเป็นกรอบในการทดสอบการ
ยอมรับโมเดลระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร จากกลุ่มตัวอย่าง
ผู้ใช้งานในรูปขององค์กร ในที่นี้ได้แก่กลุ่มอุตสาหกรรมกรรมผู้ผลติอาหารรายเล็กรายใหญ่  โดย
พิจารณาจากการยอมรับในโมเดลในแง่ของ ประโยชน์ต่อองค์กร และความรู้สึกง่ายต่อการใช้งาน ซึ่ง
จะได้มีการกล่าวถึงในบทที่ 3 ต่อไป 
 
2.6 การศึกษาความเป็นไปได้ของเทคโนโลยีใหม่ในเชิงพาณิชย์   

2.6.1 ความเป็นไปได้ทางด้านการตลาด (Marketing Feasibility) 
2.6.1.1 แนวคิดทางการตลาดอุตสาหกรรม (Industrial Marketing Concept) 

การตลาดอุตสาหกรรมเป็นกิจการที่เกี่ยวข้องกับการขายสินค้าอุตสาหกรรมไปยังผู้ใช้ทางอุตสาหกรรม
โดยผู้ผลิต ซึ่งอาจจะต้องอาศัยคนกลางในการช่วยกระจายสินค้าไปยังผู้ใช้ทางอุตสาหกรรมลอดจน
สภาพแวดล้อมของตลาดอุตสาหกรรมอันประกอบไปด้วยสภาพทางสังคม เศรษฐกิจ เทคโนโลยี 
สภาพของการแข่งขันในท้องตลาดและรัฐบาล เป็นเรื่องที่นักการตลาดจะต้องจัดการและปรับปรุง
นโยบายและแผนงานทางการตลาดให้เข้ากับพฤติกรรมของตลาดและสภาพแวดล้อม 

2.6.1.2 ความหมายของการตลาดอุตสาหกรรม (Definition of Industrial Marketing) 
การตลาดอุตสาหกรรม(Industrial marketing: IM) หรือ business to business marketing (B2B) 
คือ การปฏิบัติของธุรกิจในการเคลื่อนย้ายสินค้าและบริการจากผู้ผลิตไปยังผู้ใช้อุตสาหกรรมเพ่ือเป็น
การผลิตชิ้นส่วนให้กับสินค้าและบริการอ่ืนๆ หรือเพ่ือจะให้การปฏิบัติงานของธุรกิจหนึ่งธุรกิจใดมี
ความสะดวกคล่องตัวไม่ว่าธุรกิจนั้นจะเป็นธุรกิจเอกชน รัฐวิสาหกิจหรือองค์กรไม่หวังผลก าไร 
(nonprofit institutions)   ส าหรับผู้ใช้ทางอุตสาหกรรมจะหมายถึงองค์กรหรือสถาบันที่รับซื้อสินค้า
หรือบริการเพ่ือน าไปผลิตเป็นสินค้า จะเห็นได้ว่าการที่สินค้าและบริการเคลื่อนย้ายจากผู้ผลิตมายัง
ผู้ใช้ทางอุตสาหกรรมอาจจะเป็นการติดต่อโดยตรงระหว่างผู้ผลิตกับผู้ใช้ทางอุตสาหกรรมหรืออาจ
ส่งผ่านคนกลางก่อนจึงจะถึงมือผู้ใช้ทางอุตสาหกรรม ธุรกิจหรือบริษัทที่ซื้อสินค้าและบริการมาก็
เพ่ือที่จะน ามาประกอบธุรกิจของตัวเอง  ตลาดอุตสาหกรรมมีความซับซ้อนและขยายตัวกว้างซึ่งเห็น
ได้จากการที่ต้องซื้อขายหลายครั้งเพ่ือที่จะท าการผลิตสินค้าชิ้นหนึ่ง  สินค้าทางอุตสาหกรรมผู้ใช้ทาง
อุตสาหกรรมจะซื้อเป็นปริมาณมาก ทั้งนี้เพ่ือประโยชน์ในด้านการผลิตหรือการด าเนินงาน ซึ่งขั้นตอน
การซื้อมีอยู่หลายขั้นตอน เริ่มตั้งแต่การตัดสินใจซื้อซึ่งจะต้องใช้บุคคลหลายระดับช่วยในการตัดสินใจ
ซื้อ เพราะว่าสินค้าอุตสาหกรรมจะมีราคาสูง จึงต้อท าการศึกษานานพอควรว่าการซื้อสินค้าดังกล่าว
จะคุ้มค่ากับการลงทุนหรือไม่ 
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2.6.2 ลักษณะความต้องการในตลาดอุตสาหกรรม 
ลักษณะความต้องการในตลาดผู้บริโภคกับตลาดอุตสาหกรรมมีความแตกต่างกันเนื่องมาจากความ
แตกต่างของผู้ซื้อในตลาดทั้งสองนั่นเอง ความต้องการทั่วไปในตลาดอุตสาหกรรมมีดังนี้ 

(1) ความต้องการมีลักษณะเป็นแบบต่อเนื่อง (Derived Demand) ไม่มีความมุ่งหมายที่จะ
สนองความพอใจส่วนตัวแต่เป็นการสนองความต้องการของตลาดผู้บริโภค โดยผู้บริโภคสุดท้าย (end 
user) จะเป็นตัวชี้หรือก าหนดปริมาณการผลิตของผู้ใช้ทางอุตสาหกรรม กล่าวอีกนัยหนึ่งคือความ
ต้องการสินค้าอุตสาหกรรมเป็นลักษณะต่อเนื่องมาจากความต้องการในสินค้าอุปโภคบริโภค การ
วางแผนทางการตลาดระยะยาวและการคาดการณ์ความต้องการของผู้บริโภคที่ถูกต้องเป็นสิ่งส าคัญ
ส าหรับผู้ผลิตสอนค้าอุตสาหกรรม 

(2) ความต้องการไม่มีความยืดหยุ่น (Inelastic Demand) นั่นคือความต้องการในสินค้า
ค่อนข้างจะคงที่หรือเคลื่อนไหวเพียงเล็กน้อยต่อการเปลี่ยนแปลงในระดับราคา หมายความว่าแม้ว่า
ระดับราคาของสินค้าจะเพ่ิมหรือลด ผู้ซื้อหรือผู้ใช้ทางอุตสาหกรรมก็ยังจะมีความต้องการคงทีหรือ
อาจจะเปลี่ยนแปลงเพียงเล็กน้อย ซึ่งแตกต่างจากความต้องการในตลาดผู้บริโภคที่เปลี่ยนแปลงตาม
ระดับราคาอย่างมาก 

(3) ความยืดหยุ่นผกผัน (Reverse Elasticity) ในช่วงระยะสั้นความต้องการของตลาด
อุตสาหกรรมจะเป็นลักษณะผกผันคือเมื่อสินค้าอุตสาหกรรมมีราคาสูงขึ้นผู้ซื้อหรือผู้ใช้ทาง
อุตสาหกรรมจะพิจารณาดูว่าราคาสินค้าจะสูงขึ้นอีกหรือไม่ถ้ามีแนวโน้มสูงขึ้นจะรีบซื้ออาจซื้อใน
ปริมาณที่คงเดิมหรือมากขึ้น ในทางตรงกันข้ามหากราคาสินค้าลดลงก็จะพิจารณาดูว่าราคาจะลงอีก
หรือไม่ค่ามีแนวโน้มว่าจะลงอีกก็จะยังไม่ซื้อ 

2.6.3 การศึกษาความเป็นไปได้ทางด้านการด าเนินงานและการผลิต (Operational & 
Manufacturing Feasibility) 

ต้นทุนการผลิตเป็นค่าใช้จ่ายต่างๆที่เกิดขึ้นในระหว่างการผลิตสินค้าหรือบริการที่จ่ายไป
ทั้งหมดซึ่งจะประกอบด้วยต้นทุนต่างๆดังนี้ 
 

(1) ต้นทุนทางตรง (Direct cost) หรือต้นทุนทางบัญชี (Accounting cost) หมายถึงต้นทุนที่
ต้องจ่ายไปในการซื้อหาปัจจัยการผลิตมาจากบุคคลอ่ืนซึ่งเห็นได้ชัดเจน  ต้นทุนทางตรงนี้แบ่งย่อย
ออกไปได้อีกเป็น 2 ประเภทดังนี้ 

- ต้นทุนคงท่ี (Fixed cost) หมายถึงค่าใช้จ่ายที่ไม่เปลี่ยนแปลงไปกับการเพิ่มข้ึนหรือลดลงใน
ปริมาณของสินค้าหรือบริการที่ผลิตหรือขาย ยกตัวอย่างเช่นร้านค้าปลีกจะต้องจ่ายค่าเช่า
และค่าสาธารณูปโภคโดยไม่ค านึงถึงการขาย 
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- ต้นทุนผันแปร(Variable cost) หมายถึงต้นทุนที่เป็นค่าใช้จ่ายในการด าเนินงานตาม
กระบวนการผลิตซึ่งผันแปรหรือเปลี่ยนแปลงไปตามจ านวนผลผลิต เช่นค่าจ้าง ค่าวัตถุดิบ ค่า
น้ า ค่าไฟ ค่าน้ ามนัเชื้อเพลิงหรือหล่อลื่น เป็นต้น 
(2) ต้นทุนทางอ้อม (Indirect cost) หมายถึงต้นทุนที่เกิดจากการใช้ทรัพยากรหรือปัจจัยการ

ผลิตของตนเอง ซึ่งไม่ได้จ่ายเป็นเงินสดให้แก่บุคคลอ่ืนๆแต่อย่างใด เป็นต้นทุนกรผลิตแอบแฝงที่มอง
ไม่เห็นบางต าราจึงนิยมเรียกต้นทุนส่วนนี้ว่าต้นทุนที่มองไม่เห็น (implicit cost) 

การคิดต้นทุนการผลิตจะต้องประเมินค่าต้นทุนทางอ้อมเหล่านี้เป็นส่วนหนึ่งขอค่าใช้จ่ายด้วย 
ซึ่งต้องน าหลักการในเรื่องค่าเสียโอกาส (Opportunity cost) มาใช้ในการประเมินต้นทุนการผลิตด้วย
กล่าวคือจะต้องพิจารณาว่าถ้าหากปัจจัยการผลิตชนิดนั้นไม่ได้น ามาใช้ในการผลิตสินค้าหรือบริการ
ของเราแล้ว เราสามารถน าปัจจัยการผลิตชนิดนี้มาใช้ประโยชน์เพ่ือให้ได้ผลตอบแทนสูงสุดเท่าไร เช่น
ที่ดินหรือบ้านที่อยู่อาศัยหากเราไม่น าไปใช้เป็นสถานประกอบการสินค้าของเราแล้ว เราสามารถ
น าไปใช้ผู้อื่นเช่าซึ่งจะได้มาในรูปของค่าเช่าเป็นต้น 

กล่าวโดยสรุปต้นทุนการผลิตคือต้นทุนการผลิตในทางบัญชีหรือต้นทุนทางตรงซึ่ ง
ประกอบด้วยต้นทุนคงทีและต้นทุนผันแปรและรวมทั้งต้นทุนค่าเสียโอกาส  (Opportunity cost) 
ตลอดจนผลกระทบภายนอก  ทั้งหลายทั้งปวงที่ก่อให้เกิดผลเสียหรือเป็นภาระของสังคมในการ
เยียวยาแก้ไขท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตของเอกชนจนรัฐบาลต้องบังคับให้ผู้ผลิตเอกชนลงทุน หรือใช้
ค่าใช้จ่ายในการป้องกันและเยียวยาแก้ไขเหล่านี้เป็นต้น 

2.7 แนวทางการประเมินมูลค่าทรัพย์สินทางปัญญาด้านซอฟต์แวร์ 

เนื่องจากในการวิจัยนี้ผลจากการสร้างโมเดลจะถูกพัฒนามาเป็นซอฟต์แวร์เ พ่ือใช้เป็นระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจเลือกบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่  จึงได้มีการศึกษาบทความเกี่ยวกับแนว
ทางการประเมินมูลค่าทรัพย์สินทางปัญญาด้านซอฟต์แวร์โดยใช้ข้อมูลจาก (ส านักงานอุตสาหรรม
ซอฟต์แวร์แห่งชาติ(องค์กรมหาชน) 2557) 

 
2.7.1 วิธีการประเมินมูลค่าทรัพย์สินทางปัญญา 

การประเมินมูลค่าทรัพย์สินทางปัญญาด้านซอฟต์แวร์อาจไม่ได้อยู่ที่ตัวทรัพย์สินเพียงอย่าง
เดียว แต่อาจอยู่ที่ความสามารถของเจ้าของทรัพย์สินในการสร้างมูลค่า และความเชื่อมั่นในศักยภาพ
การสร้างรายได้อีกด้วย หลักเกณฑ์ที่นิยมในการประเมินมูลค่าทรัพย์สินทางปัญญาทั่วๆไปนั้นมี 3 วิธี 
         2.7.1.1 วิธีการประเมินมูลค่าจากค่าใช้จ่าย (Cost Approach)   
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         การประเมินมูลค่าทรัพย์สินทางปัญญาโดยพิจารณาจากค่าใช้จ่ายที่เจ้าของทรัพย์สินทาง
ปัญญาลงทุนเพ่ือผลิตทรัพย์สินทางปัญญานั้นๆ โดยรวมถึงค่าใช้จ่ายในการทดลอง การพัฒนา และ
การปรับปรุงแก้ไขทรัพย์สินทางปัญญาให้มีลักษณะและคุณสมบัติที่สามารถใช้หรือขายในท้องตลาดได้ 
การประเมินมูลค่านี้จะขึ้นอยู่บนหลักเศรษฐศาสตร์ของการทดแทน(Substitution) หมายความว่านัก
ลงทุนจะไม่จ่ายราคาทรัพย์สินมากกว่าราคาที่จะได้มาโดยการซื้อหรือการสร้างสินค้าที่มีลักษณะ
ใกล้เคียงกัน วิธีนี้อยู่บนสมมุติฐานที่ว่ามูลค่าของทรัพย์สินทางปัญญามีค่าเท่ากับการลงทุนในการ
พัฒนาทรัพย์สินนั้นขึ้นมาใหม่ หลักการนี้จะใช้กับทรัพย์สินทางปัญญาประเภทที่สามารถทดแทนกันได้ 
ถ้าสินค้าทั้งสองอย่างมีคุณสมบัติใกล้เคียงกัน ลักษณะของสินค้าที่สามารถทดแทนกันได้ที่ว่านี้คือเมื่อ
สินค้าชนิดหนึ่งมีราคาสูงขึ้นจะท าให้ผู้ซื้อไม่ซื้อสินค้าชนิดนั้นแต่จะหันไปซื้อสินค้าอีกชนิดหนึ่งที่มี
คุณสมบัติใกล้เคียงกัน ท าให้ความต้องการของสินค้าอีกชนิดหนึ่งที่มีคุณสมบัติใกล้เคียงกันมีความ
ต้องการสูงขึ้นมาทันที 
        การประเมนิมูลค่าทรัพย์สินทางปัญหาจากค่าใช้จ่ายมี 2 วิธี คือคิดค่าใช้จ่ายจากข้อมูลในอดีต
(Historical cost method) และวิธีคิดค่าใช้จ่ายจากการทดแทน (Replacement cost method) 
รายละเอียดของวิธีการประเมินแต่ละวิธีมีดังนี้ 
         (1) วิธีคิดค่าใช้จ่ายจากข้อมูลในอดีต(Historical cost method) 

เป็นวิธีการประเมินมูลค่าทรัพย์สินทางปัญญาจากค่าใช้จ่ายที่ลงทุนไป โดยรวมค่าเสียโอกาสจาก
เงินจ านวนนั้นเข้าไว้ด้วยกัน เช่น ดอกเบี้ยที่จะได้รับ และมีสูตรการค านวณดังสมการ 

H = F + T 
เมื่อ  H (Historical cost valuation) คือ ค่าใช้จ่ายจริงในข้ันตอนการประดิษฐ์ การวิจัย 

หรือการพัฒนาทรัพย์สินทางปัญญานั้น 
  F (Funds invested) คือ ค่าใช้จ่ายที่เป็นจ านวนเงินที่ลงทุนไป 

T (Time cost of money) คือ ค่าเสียโอกาสจากเงินจ านวนนั้นตามระยะเวลาที่ได้
ใช้จ่ายไป ซึ่งค านวณบนฐานอัตราดอกเบี้ยในระยะเวลานั้นๆ 

 
ข้อจ ากัดของวิธีคิดค่าใช้จ่ายจากข้อมูลในอดีต 
- ราคาต้นทุนไม่สะท้อนถึงมูลค่าที่แท้จริงของทรัพย์สินทางปัญญา เนื่องจากวิธีการนี้ไม่ได้

น าเอาประโยชน์และการคาดการณ์ผลก าไรในอนาคตมาใช้ในการประเมินมูลค่า การพัฒนาทรัพย์สิน
ทางปัญญาอาจจะประสบความส าเร็จหรือไม่ก็ได้ ราคาต้นทุนที่ได้ลงทุนไปจึงไม่ได้สะท้อนถึงมูลค่า
ของทรัพย์สินทางปัญญาที่จะเกิดเป็นรายได้ในอนาคต หรือในทางกลับกันทรัพย์สินทางปัญญาบาง
ประเภทอาจประสบความส าเร็จเกินกว่าเงินลงทุนที่ได้ลงทุนไปอย่างมากก็เป็นได้ 
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- สินทรัพย์ทางปัญญาบางประเภทมีความยากในการค านวณหาราคาต้นทุนที่แท้จริง  เช่น 
กรณีของซอฟต์แวร์พบว่า การผลิตซอฟต์แวร์แต่ละครั้งไม่ได้มีการเก็บข้อมูลของต้นทุนที่ชัดเจน 
โดยเฉพาะต้นทุนแรงงานที่ใช้ในการพัฒนาซอฟต์แวร์ขึ้นมา 

วิธีการประเมินด้วยวิธีการคิดค่าใช้จ่ายในอดีตมีข้อได้เปรียบกว่าวิธีการประเมินแบบอ่ืนๆคือ 
มีความสะดวกกว่า เนื่องจากสามารถหาข้อมูลสนับสนุนได้ง่าย และปราศจากข้อโต้แย้งในมูลค่าที่
ประเมินได้ การประเมินด้วยวิธีนี้จะสามารถใช้เป็นแนวทางก าหนดมูลค่าต่ าสุดที่ควรจะเป็นของ
ทรัพย์สินทางปัญญานั้นๆ หรือใช้ในการประเมินทรัพย์สินทางปัญญาที่สามารถสร้างคุณสมบัติ
ใกล้เคียงกันได ้

(1) วิธีการคิดค่าใช้จ่ายจากการทดแทน(Replacement cost method) 
เป็นวิธีการประเมินมูลค่าทรัพย์สินทางปัญญาโดยการประเมินจากค่าใช้จ่ายในการผลิตทรัพย์สิน

ทางปัญญาท่ีมีลักษณะหรือคุณสมบัติแทนกัน และมีสูตรค านวณดังสมการ 
 

R = (F + T) * M 
เมื่อ   
R (Replacement cost method) คือ มูลค่าจากการประเมินค่าใช้จ่ายในการพัฒนา

ทรัพย์สินทางปัญญาอีกประเภท ซึ่งมีคุณสมบัติทดแทนทรัพย์สินทางปัญญาที่จะท าการประเมินมูลค่า
ขึ้นมาใหม ่

F (Funds invested) คือ ประมาณการค่าใช้จ่ายที่ใช้ในการพัฒนาทรัพย์สินทางปัญญาที่มี
คุณสมบัติเทียบเท่าขึ้นมาใหม่ 

T (Time cost of money) คือ ค่าเสียโอกาสจากเงินจ านวนนั้นตามระยะเวลาที่ได้ใช้จ่ายไป 
ซึ่งค านวณบนฐานอัตราดอกเบี้ยในระยะเวลานั้นๆ 

M (Reasonable risk premium) คือ ค่าความเสี่ยงที่สมเหตุสมผลในการพัฒนาทรัพย์สิน
ทางปัญญาประเภทใหม่ขึ้นมา เช่น หากประมาณว่าความส าเร็จของการพัฒนาทรัพย์สินทางปัญญา
ขึ้นมาแทนใหม่คือ 50% (โอกาสในความส าเร็จและความล้มเหลวจะเป็นครึ่งต่อครึ่ง) M จะมีค่าเท่ากับ 
2 (100/50) 

 
ข้อจ ากัดของวิธีการคิดค่าใช้จ่ายจากการแทนที่ 
เช่นเดียวกับวิธีการคิดข้อมูลค่าใช้จ่ายจากข้อมูลในอดีต นั่นคือ ราคาของต้นทุนของสินค้าที่

น ามาคิดแทนไม่ได้สะท้อนถึงมูลค่าที่แท้จริงของทรัพย์สินทางปัญญา และไม่สะท้อนระยะเวลาที่สร้าง
รายได้ของทรัพย์สินทางปัญญานั้น  นอกจากนี้ยังมีเรื่องของความยากในการประเมินราคาต้นทุนการ
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ผลิตส าหรับทรัพย์สินทางปัญญาบางประเภทที่จับต้องไม่ได้ และมีความยากในการเทียบเคียง
คุณสมบัติเช่นซอฟต์แวร์ 

 
ส าหรับซอฟต์แวร์นั้นวิธีการนี้เป็นวิธีการที่จะไม่ท าให้เห็นถึงมูลค่าซอฟต์แวร์ที่แท้จริง 

เนื่องจากราคาของต้นทุนไม่สะท้อนถึงศักยภาพที่แท้จริงของซอฟต์แวร์ในการสร้างมูลค่าในตลาด 
 

2.7.1.2 วิธีการประเมินมูลค่าจากราคาตลาด (Market Approach)   
วิธีการนี้เป็นการประมาณราคาจากหลักเศรษฐศาสตร์การแข่งขัน(competition) และจุด

สมดุล(equilibrium) นอกจากนี้ยังเป็นการประมาณราคาโดยพิจารณาจากทรัพย์สินที่เหมือนกันว่ามี
ราคาที่ผู้ขายและผู้ซื้อพอใจอยู่ที่เท่าไร การประเมินมูลค่าทรัพย์สินทางปัญญานี้ใช้วิธีการอ้างอิงจาก
ราคาตลาดของทรัพย์สินทางปัญญาที่มีลักษณะหรือคุณสมบัติใกล้เคียงกัน การประเมินด้วยวิธีนี้จะ
ถูกต้องก็ต่อเมื่อทรัพย์สินทางปัญญาชนิดนั้นมีราคาอ้างอิงมาตรฐานในท้องตลาดให้เปรียบเทียบด้วย 
ขั้นตอนการประเมินทรัพย์สินทางปัญญาจากราคาตลาดมี 5 ขั้นดังนี ้

(1) ท าการวิจัยและหาข้อมูลเพื่อใช้ในการอ้างอิงราคา (research) 
(2) ตรวจสอบข้อมูลที่จะน ามาใช้ในการอ้างอิงว่ามีความน่าเชื่อถือ ถูกต้องและสามารถอ้างอิง

ได้ (verification) 
(3) เลือกหน่วยของทรัพย์สินทางปัญญาที่จะน ามาเทียบเคียงมูลค่า (unit selection) 

ตัวอย่างเช่น จ านวนรายได้ของผลิตภัณฑ์ที่ใช้ทรัพย์สินทางปัญญานั้นๆ ต่อชิ้น และจ านวนฐานลูกค้า
ต่อชิ้นของทรัพย์สินทางปัญญาที่ขายได้ 

(4) ท าการเทียบเคียงคุณสมบัติของทรัพย์สินทางปัญญาที่ต้องการประเมินมูลค่า กับ
ทรัพย์สินทางปัญญาที่ใช้ในการอ้างอิงและปรับมูลค่าตามปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อมูลค่าของทรัพย์สิน
ทางปัญญาต่างๆที่เหมาะสม (adjustment) 

(5) ท าการปรับให้ได้มูลค่าที่แท้จริง (reconcilement) 
ส าหรับซอฟต์แวร์การประเมินมูลค่าจากราคาตลาดท าให้ยากเนื่องจากซอฟต์แวร์ไม่มีราคาตลาด
ที่ใช้ในการอ้างอิงและตัวผลิตภัณฑ์ซอฟต์แวร์เองที่ความยากในการเทียบเคียงคุณสมบัติและ
คุณลักษณะ รวมถึงปัจจัยแวดล้อมในการซื้อขาย 

2.7.1.3 วิธีการประเมินมูลค่าจากรายได้ (Income Approach)   
การประเมินมูลค่าทรัพย์สินทางปัญญาจากรายได้ เป็นการประเมินโดยดูจากศักยภาพในการ

สร้างผลประโยชน์ในอนาคตของทรัพย์สินทางปัญญา และอัตราส่วนลดทางเศรษฐกิจ(discount rate) 
เทคนิคการค านวณรายได้ของทรัพย์สินทางปัญญาที่นิยมใช้คือการประเมินมูลค่าปัจจุบันของกระแส
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เงนิสด (discount cash Flow : DCF) ซึ่งเป็นการค านวณรายได้กระแสเงินสดสุทธิรายปี (cash flow) 
และแปลงเป็นมูลค่าเงินปัจจุบัน(present value) ด้วยอัตราส่วนลดทางเศรษฐกิจ(discount rate) ซึ่ง
ผลรวมทั้งหมดของมูลค่าปัจจุบันของรายได้ที่เกิดขึ้น (net present value : NPV) จะถือเป็นมูลค่า
ของทรัพย์สินทางปัญญานั้น 
2.7.2 การเลือกวิธีการประเมินมูลค่าซอฟต์แวร์ 

ส านักงานส่งเสริมอุตสาหกรรมซอฟต์แวร์แห่งชาติ(องค์กรมหาชน), 2557 ได้ระบุว่าการเลือก
วิธีการประเมินมูลค่าซอฟต์แวร์นั้นควรพิจารณาจากระยะเวลาวัฏจักรชีวิตของซอฟต์แวร์นั้น โดยแบ่ง
ออกเป็น 3 ระยะคือ 

ระยะที่ 1: ระยะเริ่มต้นของการพัฒนาซอฟต์แวร์ หรือก าลังพัฒนา เป็นระยะที่ซอฟต์แวร์ยัง
ไม่สามารถพิสูจน์ศักยภาพในการสร้างรายได้ อีกทั้งซอฟต์แวร์ยังไม่ได้ออกมาเป็นผลิตภัณฑ์ที่ขายได้
จริง การประเมินมูลค่าสามารถท าได้เพียงการประเมินต้นทุนการผลิตเพ่ือหาผู้ร่วมทุน แต่เนื่องจาก
เป็นระยะที่ยังมีความเสี่ยงในความส าเร็จสูง ผู้ร่วมทุนอาจให้มูลค่าของซอฟต์แวร์ไม่เท่ากับต้นทุนที่
ประเมินเพื่อลดความเสี่ยง 

ระยะที่ 2: ระยะของการที่ซอฟต์แวร์พัฒนาเสร็จแล้วแต่ยังไม่ออกสู่ตลาด หรือออกสู่ตลาด
แล้วในระยะต้น ถึงแม้ว่าในระยะนี้ซอฟต์แวร์จะถูกพัฒนาเสร็จเป็นผลิตภัณฑ์ที่สร้างรายได้ได้ แต่เรา
ยังไม่สามารถพิสูจน์ศักยภาพในการสร้างรายได้ การประเมินมูลค่าจากรายได้จะท าได้หากเจ้าของ
ทรัพย์สินทางปัญญาได้มีการวางแผนทางธุรกิจที่ดี และมีการท าวิจัยทางการตลาดเพ่ือสนับสนุนข้อมูล
การพยากรณ์รายได้ หากไม่มีข้อมูลดังกล่าวการประเมินมูลค่าจ าเป็นต้องท าบนพ้ืนฐานของต้นทุนการ
ผลิตเท่านั้น ในบางครั้งผู้ประเมินอาจท าการประเมินทั้งสองแบบควบคู่กันเพ่ือเปรียบเทียบมูลค่าที่
เหมาะสม 

ระยะที่ 3 : ระยะของการที่ซอฟต์แวร์ออกสู่ตลาดแล้วในระยะหนึ่ง และมีรายได้ที่สามารถท า
การคาดการณ์ได้ ในระยะนี้ผู้ประกอบการมีข้อมูลเพ่ือสนับสนุนศักยภาพการท ารายได้ของซอฟต์แวร์
ที่ชัดเจน การประเมินมูลค่าซอฟต์แวร์นิยมใช้การประเมินมูลค่าจากรายได้เป็นหลัก 
2.7.3 ข้อมูลที่ส าคัญในการประเมินมูลค่าซอฟต์แวร์ 

2.7.3.1 ต้นทุนการพัฒนา และดูแลปรับปรุงซอฟต์แวร์ 
ค่าใช้จ่ายในด้านต้นทุนของซอฟต์แวร์แบ่งเป็น 2 ส่วนใหญ่ๆคือ ค่าใช้จ่ายในการพัฒนา

ซอฟต์แวร์เพ่ือให้เป็นผลิตภัณฑ์ที่สามารถขายหรือใช้งานได้ และค่าใช้จ่ายในการดูแล ปรับปรุงหรือ
บ ารุงรักษาระบบ ภายหลังจากการใช้งานแล้ว 

ค่าใช้จ่ายในการพัฒนาซอฟต์แวร์ทั้งที่พัฒนาเริ่มต้น และพัฒนาต่อยอดตามประกาศของ
กระทรวงเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสารประกอบด้วยค่าใช้จ่ายดังต่อไปนี้ 
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(1) ค่าใช้จ่ายบุคลากรที่ใช้พัฒนาซอฟต์แวร์ (personal costs) 
(2) ค่าใช้จ่ายครุภัณฑ์คอมพิวเตอร์ที่ใช้ในการพัฒนาระบบ(hardware cots) 
(3) ค่าใช้จ่ายซอฟต์แวร์และเครื่องมือที่ใช้ในการพัฒนาระบบ(Software and tools cost) 
(4) ค่าที่ปรึกษาโครงการหรือผู้เชียวชาญเฉพาะทางที่ใช้ในการพัฒนาระบบ(consulting 

and expert costs) 
(5) ค่าใช้จ่ายที่ เกิดขึ้นทุกเดือนที่ใช้ในการพัฒนาระบบ( recurring costs) เช่นค่าเช่า

ส านักงาน ค่าสาธารณูปโภค ค่าจ้างพนักงาน 
(6) ค่าใช้จ่ายอ่ืนๆ(other costs) เช่นค่าใช้จ่ายทางการขายและการตลาด 

2.7.3.2 รายได้หรือศักยภาพในการสร้างผลประโยชน์ของซอฟต์แวร์ 
ส าหรับซอฟต์แวร์ที่สร้างขึ้นเพ่ือท าการค้า รายได้ของซอฟต์แวร์แบ่งได้เป็น 3 ประเภท 
(1) รายได้จากการขายสิทธิในการใช้งานทรัพย์สินทางปัญญา หรือ License Fee รายได้

ประเภทนี้อาจรวมถึงรายได้จากการให้บริการของซอฟต์แวร์ (Service License) 
(2) รายได้จากการขายบริการของทรัพย์สินทางปัญญา รายได้ประเภทนี้ได้แก่ รายได้จากการ

ขายพ้ืนที่โฆษณาบนเว็บไซต์รายได้จากการขายสินค้าบนเว็บไซต์ รายได้จากการให้บริการการใช้งาน
ของซอฟต์แวร์ผ่าน service 

(3) รายได้จากการขายบริการในการปรับปรุงตัวทรัพย์สินทางปัญญาให้เข้ากับการใช้งานของ
องค์กร (customization) รายได้ประเภทนี้ร่วมถึงรายได้จากการบริการให้ค าปรึกษาการใช้งานด้วย 

2.7.3.3 ความเสี่ยง หรือปัจจัยที่ส่งผลให้เกิดศักยภาพในการสร้างผลประโยชน์ของซอฟต์แวร์ 
ความน่าเชื่อถือของศักยภาพในการสร้างผลประโยชน์ในอนาคตของซอฟต์แวร์เกิดจากความเสี่ยง

หรือปัจจัยต่างๆใน 4 กลุ่มดังต่อไปนี้ 
(1) ความสามารถของเจ้าของซอฟต์แวร์ และทีมงานในการพัฒนาเทคโนโลยี  
(2) ความยากในการสร้างซอฟต์แวร์ทดแทนและการลอกเลียนแบบ ความสามารถที่พร้อมใช้งาน

ของซอฟต์แวร์ และลักษณะโครงสร้างทางสถาปัตยกรรมของซอฟแวร์ที่ช่วยส่งเสริมในเรื่อง
การต่อยอดและการน าไปใช้งานของซอฟต์แวร์ 

(3) ความสามารถในการเข้าถึงตลาด การขยายตลาด และการเติบโตทางตลาดของซอฟต์แวร์ 
มุ่งเน้นการสร้างซอฟต์แวร์ที่ตรงตามความต้องการของกลุ่มเป้าหมาย 

(4) ความสามารถและระดับความน่าเชื่อถือในการสร้างผลประโยชน์ทางธุรกิจของซอฟต์แวร์ 
 

 



 

 

บทท่ี 3  
วิธีการด าเนินการศึกษา 

ปัจจุบันบรรจุภัณฑ์อาหารได้รับการวิจัยและพัฒนาคุณสมบัติต่างๆมากมายในห้องปฏิบัติการ 
เพ่ือให้มีความเหมาะสมกับตลาดอาหารที่ก าลังเติบโตตามกระแสคนเมืองที่มีความเร่งรีบ รวมถึงมีการ
ค านึงถึงสิ่งแวดล้อมจากขยะที่เกิดจากบรรจุภัณฑ์กันมากขึ้น อีกทั้งเพ่ือเอ้ือประโยชน์ให้แก่ 
ภาคอุตสาหกรรมในการเลือกรับบรรจุภัณฑ์บรรจุภัณฑ์อาหารที่แปลกใหม่(Novel food packaging) 
เข้าสู่กระบวนการการผลิตขององค์กร  งานวิจัยนี้จึงได้มุ่งศึกษาปัจจัยต่างๆที่มีผลกระทบต่อการเลือก
รับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ เพ่ือน ามาสร้างแบบจ าลองในการเลือกรับเทคโนโลยี ( technology 
selection model) ที่ใช้เป็นเครื่องมือสนับสนุนการตัดสินใจในโครงการคัดเลือกเทคโนโลยีทางด้าน
บรรจุภัณฑ์อาหาร โดยการวิจัยได้ใช้วิธีการรวบรวมข้อมูลทุติยภูมิโดยการทบทวนวรรณกรรมเพ่ือ
ศึกษาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่มีความเป็นไปได้ในการน ามาพัฒนาต่อยอดในอุตสาหกรรม รวมถึง
ศึกษาปัจจัยหรือเกณฑ์ที่จะน ามาใช้ในกระบวนการเลือกรับเทคโนโลยี ซึ่งกระบวนการของการพัฒนา
ดังกล่าวนี้จะท าการพัฒนาที่หลากหลายระดับ (multi-level) หลายเกณฑ์ (multi-criteria) เกี่ยวกับ
อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์อาหาร นอกจากนี้การวิจัยยังมีการใช้วิธีการเก็บข้อมูลปฐมภูมิโดยการ
สัมภาษณ์เชิงลึกกับผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย และให้ผู้ทรงคุณวุฒิท าการจัดล าดับความส าคัญของปัจจัยหรือ
เกณฑ์ที่เหมาะสมร่วมกับการใช้กระบวนการวิเคราะห์เชิงโครงข่าย(Analytic Network Process: 
ANP)  ในการตรวจสอบผลกระทบของความสัมพันธ์(relative impact) ที่เป็นตัวเลือกทางเทคโนโลยี
ต่างๆ ที่มีต่อกลยุทธ์และความต้องการขององค์กร ผลกระทบเหล่านั้นจะถูกน ามาใช้ในการจัดสรร
ทรัพยากรเพ่ือก าหนดเทคโนโลยีที่ดีที่สุด (optimum technology)   ซึ่งในการศึกษาวิจัยได้แบ่งเป็น 
3 เฟสดังที่ได้แสดงในภาพที่ 3.1 และในตารางที่ 3.1 
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ภาพที่ 3.1 ขั้นตอนการวิจัย (Research Process) 
 
ตารางที่ 3.1 การออกแบบการวิจัย (Research Design) 

กระบวนการ วิธีการ/กลุ่มเป้าหมาย ผลลัพธ์ที่คาดหวัง 
เฟส 1   การศึกษาแนวโน้มเทคโนโลยีและเกณฑ์ที่มีอิทธิพลต่อการเลือกรับเทคโนโลย ี
 1.1 ศึกษาแนวโน้ม
เทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์  
(trend of 
technology)   
 
 
 
 

(1) ศึกษาข้อมูลจากแหล่งทุติยภูมไิด้แก ่
   -  การทบทวนวรรณกรรมทางวิชาการ 
    - ค้นหาผลงานวิจยั/บทความจากสถาบันวิจัย 
หรือมหาวิทยาลัย 
    -ค้นจากข้อมูลทรัพยส์ินทางปญัญา 

ได้กรอบของเทคโนโลยบีรรจุ
ภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม ่
 
 
 

(2) ศึกษาข้อมูลจากแหล่งปฐมภมูจิากการสมัภาษณ์
ตัวแทนในภาคส่วนท่ีเกี่ยวข้องจ านวน 8  ราย ได้แก ่
 - อุตสาหกรรมอาหาร 3 ราย  
 - อุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์อาหาร 2 ราย 
 -  ผู้เชี่ยวชาญในภาครัฐหรือเอกชน 2 ราย 
 -  นักวิจัยในมหาวิทยาลัยหรือ สถาบันวิจัย 1 ราย 

ผลการวิ เ ค ร าะห์ ข้ อมู ล เ ชิ ง
คุณภาพ เ กี่ ย ว สภาพกา ร ณ์
ปัจจุบันของบรรจุ-ภัณฑ์ที่ใช้อยู่
ในประเทศไทย 

Adoption & 
Commercialization 

Food packaging trend Technology selection 
Explore the trend and 

Identify technology selection 
criteria 

Identify criteria 

Construct TFPS 
Model by ANP 

Verification & Validation  

Commercialization 

Technology acceptance model (TAM) 

Construct Technology 
Packaging Selection 
model (TPSM) 

Phase-1 

Phase-2 

Phase-3 

Conduct an interview 
 

Calculation & Prioritization  

10 Experts Opinion Survey 
[Pair-wise comparison] 

 
 

Propose Criteria and Alternative 

Questionnaire Survey  
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กระบวนการ วิธีการ/กลุ่มเป้าหมาย ผลลัพธ์ที่คาดหวัง 
1.2  ศึกษาเกณฑ์ที่มี
อิทธิพลต่อการเลือก
รับเทคโนโลยตี่างๆ 
 

(1) ศึกษาข้อมูลทุติยภูมิจาก 
   -  ทบทวนวรรณกรรมทางวิชาการ 
    - ค้นหาผลงานวิจยั/บทความจากสถาบันวิจัย 
หรือมหาวิทยาลัย 

ได้เกณฑ์ที่เหมาะสม 
(Proposed criteria)ในการ
พิจารณาตัดสินใจเลือกรับ
เทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์อาหาร 

(2) ศึกษาข้อมูลจากแหล่งปฐมภมูจิากการส ารวจ
โดยใช้แบบสอบถาม 
- บริษัทผู้ประกอบการอาหาร30 ราย  
- บริษัทผู้ผลติบรรจุภณัฑ์จ านวน 5 ราย 
 

ผลการวิ เ ค ร าะห์ ข้ อมู ล เ ชิ ง
ปริมาณเพื่อยืนยันเกณฑ์ที่ใช้ใน
การเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุ
ภั ณ ฑ์ จ า ก ท า ง ภ า ค ส่ ว น
อุตสาหกรรม และความพร้อม
ในการน าเทคโนโลยีไปใช้ 

เฟส 2   การพัฒนาแบบจ าลองการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจภุณัฑ์อาหาร 
(2.1) การสร้าง
แบบจ าลองการเลือก
รับเทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์อาหารด้วย
เทคนิควิเคราะห์เชิง
โครงข่าย (ANP) 

(1) ก าหนดโครงสรา้งแบบจ าลองเพื่อตัดสินใจเลือก 
(2) จัดท าแบบสอบถามความคดิเห็นของผู้เชี่ยวชาญ
จ านวน 10 บริษัทในการเปรียบเทยีบคู่และ
เปรียบเทยีบเทคโนโลยีทางเลือก โดยพิจารณา
ผู้เชี่ยวชาญจากบริษัทผูผ้ลิตอาหารและบริษัทผูผ้ลติ
บรรจภุัณฑ์ทีเ่กี่ยวข้อง  
(3) หาล าดับความส าคัญของเกณฑ์และทางเลือก
โดยการค านวณด้วย Microsoft Excel และน ามา
หาน้ าหนักท่ีจะน าไปใช้ด้วยโปรแกรมส าเร็จรูป 
SUPER DECISIONS 

-ได้ค่าน้ าหนักความส าคัญของ
แต่ละเกณฑ์และคา่น้ าหนักของ
เทคโนโลยีทางเลือกเมื่อ
เปรียบเทยีบในแต่ละเกณฑ ์
-ได้ TFPS Model 
(Technology Food 
Packaging Selection) 

(2.2) การพัฒนา
แบบจ าลองเป็น
โปรแกรมสนับสนุน
การตัดสินใจเลือกรับ
เทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์
อาหารทางเลือกใหม่ 
และการทดสอบความ
ถูกต้อง 
 

(1) สร้างโปรแกรมExcelเพื่อจ าลองระบบสนับสนุน
การตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยบีรรจุภณัฑ์ทางเลือก
ใหม่  
(2)ทดลองใช้โปรแกรมและตอบแบบประเมินเพื่อ
Validateผลโดยกลุ่มตัวอย่างจ านวน 4 บริษัทได้แก ่
- บริษัทผู้ผลติและน าหน่ายเนื้อสตัว์ 
- บริษัทผู้ผลติและจ าหน่ายถาดบรรจุภณัฑ์ส าหรับ
เนื้อสัตว ์
-บริษัทผู้ผลิตและส่งออกผักผลไม ้
-บริษัทผู้ผลิตบรรจภุัณฑ์ถุงพลาสติกบรรจผุักผลไม้
ส่งออก 

-โปรแกรมอยา่งง่ายส าหรับ
สนับสนุนการตัดสินใจเลือก 
-ผลการทวนสอบความถูกต้อง 
- ข้อเสนอแนะเพื่อการปรบัปรุง
โปรแกรมฯ 

เฟสที่ 3   ศึกษาการยอมรับและการประยุกต์ใช้งานแบบจ าลองการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์ในเชงิพาณิชย์ 
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กระบวนการ วิธีการ/กลุ่มเป้าหมาย ผลลัพธ์ที่คาดหวัง 
(3.1) ศึกษาการ
ยอมรับในแบบจ าลอง 

(1) สร้างโปรแกรมส าเร็จรูปพร้อมใช้งานในระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์ทางเลือกใหม่  
(2)ทดลองใช้โปรแกรมส าเร็จรูปและตอบแบบ
ประเมินเพื่อศึกษาการยอมรับในโปรแกรมฯโดย
กลุ่มตัวอย่างจ านวน 6 รายได้แก ่
- บริษัทผู้ผลติและจ าหน่ายอาหาร  3 ราย 
- บริษัทผู้ผลติและจ าหน่ายบรรจภุัณฑ์อาหาร  3 
ราย 

โปรแกรมส าเร็จรูปพร้อมใช้งาน
ในระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
เลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์
ทางเลือกใหม่ท่ีไดร้ับการยอมรับ 

(3.2) น าแบบจ าลอง
ไปใช้ประโยชน์ในเชิง
พาณิชย ์

น าแบบจ าลองไปใช้ประโยชน์ในการกับหน่วยงาน
ภาครัฐท่ีเกี่ยวข้องกับบรรจุภณัฑ์ และบริษัทผู้ผลิต
อาหารรายใหญ่ ในลักษณะB2B แบบให้สิทธ์ิ ไม่
จ ากัดผู้ใช้ 

น าไปประยุกต์ใช้ 

3.1  เฟสที่1 การศึกษาแนวโน้มเทคโนโลยีและเกณฑ์ที่มีอิทธิพลต่อการเลือกเทคโนโลยี  
      (Explore the technology selection criteria) 

ในการศึกษาแนวโน้มทางด้านเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์และการศึกษาเกณฑ์ที่มีอิทธิพลต่อการ
เลือกรับเทคโนโลยีเพ่ือให้ได้เทคโนโลยีที่สามารถตอบสนองต่อความต้องการขององค์กรได้ดีที่สุด  
ผู้วิจัยได้มีการมีการค้นคว้าข้อมูลทั้งจากแหล่งข้อมูลทุติยภูมิโดยการทบทวนวรรณกรรมเพ่ือรวบรวม
ข้อมูลที่เกี่ยวกับแนวโน้มของเทคโนโลยีนวัตกรรมบรรจุภัณฑ์อาหารในภาพรวมและน ามาเป็นข้อมูล
เบื้องต้นในการก าหนดเทคโนโลยีทางเลือก(Technology alternatives) รวมถึงยังมีการทบทวน
วรรณกรรมเกี่ยวกับเกณฑ์ที่ใช้ในการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีต่างๆ  จากนั้นจึงท าการศึกษาวิจั ย
จากแหล่งข้อมูลทุติยภูมิโดยการสัมภาษณ์ผู้ประกอบการเพ่ือศึกษาสภาพปัจจุบันและโอกาสในการน า
เทคโนโลยีทางเลือกใหม่ไปพัฒนาในองค์กร  นอกจากนี้ยังได้น าเกณฑ์ที่รวบรวมได้จากการทบทวน
วรรณกรรมมาสร้างเป็นแบบสอบถามที่ใช้ส ารวจความคิดเห็นของผู้ประกอบการในประเด็นของเกณฑ์
ที่ใช้ในการเลือกรับเทคโนโลยีทางเลือกใหม่ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหารโดยมีรายละเอียดในการศึกษา
ดังนี้ 

3.1.1  การทบทวนวรรณกรรม (Literature review) 
ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาค้นคว้าข้อมูลจากบทความ  รายงานการศึกษาค้นคว้า  งานวิจัย โดย

การสืบค้นข้อมูลจากฐานข้อมูลออนไลน์ผ่านทางอินเทอร์เน็ตเช่น  Science Direct, Google scholar   
และจากข้อมูลการจดสิทธิบัตร(Patent)หรือทรัพย์สินทางปัญญา (Intellectual Property) จากเวป
ไซด์ที่ เกี่ยวข้องเช่น http://www.car.chula.ac.th/curef-db/ (CU reference databases) โดย
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เลือกถังข้อมูล TotalPatent   นอกจากนี้ยังสืบค้นจากต าราทางวิชาการ หนังสือ วารสารในห้องสมุด
ของสถาบันวิจัย หรือมหาวิทยาลัยที่มีการศึกษาเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์ ซึ่งในการค้นคว้าได้มุ่งเน้นใน2 
ประเด็นได้แก่ 

(1)  เทคโน โลยี อุบั ติ ใ หม่ ( Emerging technology)   เ ทค โนยี ใหม่ ( Novel/Advance 
technology)  และเทคโนโลยีนวัตกรรม(Innovative Technology) ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหาร ซึ่งอยู่
ในขอบข่ายของอาหารพร้อมรับประทานหรืออาหารแปรรูป แช่เย็น(chilled) และแช่แข็ง(Frozen)  
และเป็นเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ในกลุ่มพลาสติก  เช่น ถุงพลาสติก(Plastic bag)  ภาชนะถาด/ถ้วย
พลาสติก (Container)  ถุงทนความร้อน รีทอร์ตเพาซ์(Retort pouch) โดยค านึงถึงเทคโนโลยีมี
แนวโน้มจะพัฒนาในขอบข่ายของการเก็บรักษาคุณภาพหรือความสดของอาหาร เทคโนโลยีเกี่ยวกับ
การสื่อสารหรือเป็นดัชนีบ่งชี้ให้ทราบลักษณะของอาหารที่ถูกบรรจุอยู่ภายใน  เทคโนโลยีที่ท าให้ผู้ใช้
บรรจุภัณฑ์อาหารมีความสะดวกสบายขึ้น รวมถึงเทคโนโลยีที่มีการค านึงถึงสิ่งแวดล้อมมากข้ึนเป็นต้น 

(2)  ประเด็นเกี่ยวกับเกณฑ์ที่มีอิทธิพลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีต่างๆ เพ่ือค้นหาและ
รวบรวมเกณฑ์การตัดสินใจที่มีความหลากหลาย(multi criteria decision) และท าการเลือกเกณฑ์ท่ีมี
ความเหมาะสมกับการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีทางเลือกใหม่ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหาร ที่จะ
น าไปใช้ในการค่าน้ าหนักเปรียบเทียบของแต่ละเกณฑ์ตามวิธีของกระบวนการวิเคราะห์เชิงโครงข่าย 
(Analytical Network Process) ต่อไป 

3.1.2  การสัมภาษณ์เชิงลึก(face to face in depth interview) 
ในการสัมภาษณ์เชิงลึกเป็นการศึกษาสภาพการณ์ของบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ใน

ประเทศไทย ปัญหาอุปสรรค์และแนวทางการพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหาร รวมถึงคุณลักษณะบรรจุภัณฑ์
อาหารทางเลือกใหม่ที่ผู้ประกอบการอาหารให้ความสนใจ โดยมีรายละเอียดในการศึกษาดังนี้ 

(1)  ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
ในการสัมภาษณ์เชิงลึกเพ่ือสอบถามสภาพปัจจุบันได้พิจารณาผู้เข้าร่วมจากสามกลุ่มหลักที่

เกี่ยวข้องกับอาหารและบรรจุภัณฑ์ผู้ซึ่งอยู่ในขอบข่ายที่จะเป็นผู้ริเริ่มนวัตกรรม(Innovater) ประกอบ
ไปด้วยหน่วยงานภาครัฐ  ภาคส่วนการศึกษาหรือสถาบันวิจัย และภาคส่วนอุตสาหกรรมที่เป็นบริษัท
อาหารและบรรจุภัณฑ์ขนาดใหญ่ในประเทศไทยโดยใช้เทคนิคการสุ่มแบบเจาะจง(purposive 
sampling technique) ซึ่งมีจ านวนทั้งสิ้น8 ราย ตามท่ีระบุไว้ในตารางที่ 3.2 
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ตารางที่ 3.2 แสดข้อมูลของผู้ให้ค าสัมภาษณ์ 

ภาคส่วน สถาบัน / ลักษณะธุรกิจ ต าแหน่ง จ านวน 
สมาคม/ภาครัฐ สมาคมบรรจุภัณฑ์ไทย ปรึกษาด้านบรรจุภัณฑ์ 2 

สถาบันอาหารกระทรวง
อุตสาหกรรม 

ผู้จัดการแผนกที่ปรึกษา
อุตสาหกรรม 

สถาบันการศึกษา สถาบันการศึกษาภาครัฐที่มี
งานวิจัย บรรจุภัณฑ์อาหาร 

อาจารย์ และผู้เชียวชาญใน
งานวิจัยบรรจุภัณฑ์อาหาร 

1 

 
ภาคอุตสาหกรรม
อาหาร 

อาหารพร้อมรับประทาน
ภายในประเทศและส่งออก 
อาหารแช่แข็ง อาหารเตรียมปรุง
(pre-fried / pre-cook) 

ผู้จัดการโรงงาน 3 

อาหารแช่แข็ง, เนื้อสัตว์,  
เบเกอร์รี่  

ผู้จัดการฝ่ายวิจัยและพัฒนา 

สินค้าอุปโภค-บริโภค ค้าปลีก
พร้อมรับประทาน  

-ผู้จัดการทั่วไปฝ่ายวิจัยและ
พัฒนา และประกันคุณภาพ 
-ผู้ช่วยผู้จัดการด้านพัฒนาบรรจุ
ภัณฑ์ 

ภาคอุตสาหกรรม
บรรจุภัณฑ์ 

ถาดโฟม (PS foam), บรรจุ
ภัณฑ์ประเภทPET ในรูปแบบ
ถาดบรรจุอาหาร  (PET food 
container) 

กรรมการผู้จัดการ 
ผู้จัดการโรงงาน 

2 

แก้วบรรจุเครื่องดื่ม (PP 
Drinking Cup), ภาชนะบรรจุ
ส าหรับเข้าไมโครเวฟ 
(Microwaveable container) 

ผู้จัดการทั่วไป ด้านธุรกิจและ
การพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
 

 
 (2) เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยและการเก็บข้อมูล 
ในการสัมภาษณ์เชิงลึกจะมีการใช้แบบสัมภาษณ์ท่ีได้มีการตรวจพิจารณาความเหมาะสมแล้ว 

จากผู้เชียวชาญซึ่งเป็นอาจารย์ที่ปรึกษาหลักและอาจารย์ที่ปรึกษาร่วม รวมถึงคณะกรรมการสอบ
งานวิจัย จ านวน4 ท่าน ในการสัมภาษณ์เชิงลึกได้ส่งแนวทางการสัมภาษณ์(Interview Guide )ไปทาง
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อีเมลก่อนที่เข้าไปสัมภาษณ์ยังสถานที่ของผู้ให้สัมภาษณ์(Interviewees) ในการสัมภาษณ์จะใช้วิธีการ
ถอดเทปบทสัมภาษณ์ และตรวจสอบเนื้อหาการสัมภาษณ์โดยการอ่านบทสัมภาษณ์ทั้งหมด
เปรียบเทียบกับการฟังเทปสัมภาษณ์ซ้ าหลายรอบ และน าเนื้อหาที่สรุปได้ส่งให้ผู้ตอบสัมภาษณ์ได้
ตรวจดูอีกครั้งก่อนน าลงในรายงานการวิจัย ส าหรับตัวอย่างแบบสอบถามได้แสดงไว้ในภาคผนวก ก. 
ซึ่งมีประเด็นค าถามในภาพรวมดังนี้ 

- ประเด็นค าถามที่เกี่ยวข้องกับภาพรวมของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ส าหรับอาหารใน
ประเทศไทย เช่น แนวทางการวิจัย แนวโน้มโอกาสในเชิงพาณิชย์  ความร่วมมือของภาคส่วนต่างๆใน
การพัฒนาบรรจุภัณฑ์ที่เป็นอยู่ในปัจจุบัน  

- ประเด็นค าถามเจาะลึกในธุรกิจอาหารหรือบรรจุภัณฑ์  บทบาทหน้าที่เกี่ยวกับการพัฒนา
บรรจุภัณฑ์ เช่น  ลักษณะผลิตภัณฑ์ กระบวนการผลิตที่ใช้   บรรจุภัณฑ์ลูกค้าสั่งซื้อส่วนใหญ่และท า
ยอดขายได้ดี  การพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ของบริษัท  ปัญหาอุปสรรค์ในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์
ของบริษัท  จุดแข็งของบริษัทที่ท าให้สามารถแข่งขันได้  เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่องค์กรคาดหวังไว้ใน
อนาคต ความคาดหวังเกี่ยวกับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ เป็นต้น 

(3) การวิเคราะห์ข้อมูล 
ส าหรับผลที่ได้จากค าสัมภาษณ์จะถูกเรียบเรียงและน าเสนอในรูปแบบพรรณนาเชิงวิเคราะห์ 

โดยสรุปเป็นแนวโน้มโอกาสและอุปสรรคของการพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารทั้งในภาพรวมของประเทศ
และในภาพขององค์กร        นอกจากนี้ยังได้รวบรวมประเด็นของความคาดหวังขององค์กรที่มีต่อ
บรรจุภัณฑ์ในอนาคตด้วย 

3.1.3  การส ารวจโดยใช้แบบสอบถาม (questionnaire survey) 
ภายหลังจากที่ได้รวบรวมเกณฑ์ในการเลือกรับเทคโนโลยีต่างๆจากการทบทวนวรรณกรรม

แล้วได้น าเกณฑ์ดังกล่าวมาสร้างแบบสอบถามความคิดเห็นของผู้ประกอบการเพ่ือศึกษาเกณฑ์ที่มี
อิทธิพลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ โดยมีวิธีการวิจัยดังนี้ 

(1) เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
ในการศึกษาได้ใช้แบบสอบถามที่สร้างขึ้นโดยมีเนื้อหาครอบคลุม 4 ด้านได้แก่ (1) ข้อมูล

เกี่ยวกับลักษณะของธุรกิจของบริษัทผู้ตอบแบบสอบถาม    (2) ความต้องการเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์
อาหาร      (3) เกณฑ์ในการพิจารณาเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารใหม่ และ (4) ระดับความ
พร้อมในการน าเทคโนโลยีใหม่มาใช้ในองค์กร  นอกจากนี้ยังเปิดโอกาสให้ผู้ตอบแบบสอบถามได้ระบุ
เกณฑ์อ่ืนๆเพิ่มเติมอีกด้วย 
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โดยข้อ(1) และ (2) มีลักษณะเป็นแบบเลือกตอบ ส่วนข้อ (3) และข้อ (4) มีลักษณะเป็นแบบ 
Likert Scale 5 ตัวเลือกได้แก่   5= เห็นด้วยอย่างยิ่ง (Strongly agree)   4=เห็นด้วย (Agree)    3=
ปานกลาง(Neutral)    2=ไม่เห็นด้วย (Disagree)    1=ไม่เห็นด้วยอย่างยิ่ง (Strongly disagree)  

ส าหรับแบบสอบถามที่สร้างข้ึนมาจะถูกน าไปเสนอต่อคณะกรรมการที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์ที่มี
ความเชี่ยวชาญในเรื่องที่ศึกษาหรือผู้เชียวชาญที่มีลักษณะใกล้เคียงกับกลุ่มเป้าหมายจ านวน 5 รายได้ 
ตรวจสอบความเหมาะสมในเชิงของเนื้อหา (Content Validity) หรือภาษาที่ใช้ และประเมินความ
สอดคล้องเกี่ยวเกณฑ์ในพิจารณาการเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารในแต่ละข้อค าถาม  ทั้งนี้เพ่ือ
ค านวนหาค่าความสอดคล้องระหว่างข้อค าถามกับวัตถุประสงค์หรือเนื้อหา ( Index of item 
objective congruence ; IOC) ก่อนน าไปใช้จริง ซึ่งเกณฑ์ของคะแนนมีดังนี้ 

ให้คะแนน 1 เมื่อเห็นว่าข้อค าถามสอดคล้องกับเนื้อหา 
 ให้คะแนน  0  เมื่อไม่แน่ใจว่าข้อค าถามสอดคล้องกับเนื้อหา 
 ให้คะแนน -1  เมื่อเห็นว่าข้อค าถามไม่สอดคล้องกับเนื้อหา 
ในการค านวนหาค่าความสอดคลองที่ได้จากการประเมินของผู้เชียวชาญใช้สูตรดังนี้ 
น าคะแนนที่ได้จากผู้เชียวชาญมาค านวณหาค่า IOC โดย 
 

           
เมื่อ 
 IOC  คือ  ความสอดคล้องระหว่างวัตถุประสงค์กับข้อค าถาม 

 R   คือ ผลรวมของคะแนนจากผู้เชี่ยวชาญทั้งหมด 
 n      คือ จ านวนผู้เชี่ยวชาญ 
 
เกณฑ์ที่ใช้ :  
ข้อค าถามมีค่า IOC  ตั้งแต่  0.50 – 1.00 มีค่าความเที่ยงตรงใช้ได้ 
ข้อค าถามมีค่า IOC  ต่ ากว่า  0.50  ต้องปรับปรุงยังไม่สามารถใช้ได้ 

ส าหรับตัวอย่างแบบสอบถามและผลการหาความสอดคล้องของเนื้อหาได้แสดงไว้ใน
ภาคผนวก ง. 

(2)  ประชากร กลุ่มตัวอย่างและการเก็บข้อมูล  
กลุ่มตัวอย่างในการตอบแบบสอบถามได้พิจารณาจากผู้เข้าร่วมในงานหน้างานสัมมนากลุ่ม

บริษัทผู้ประกอบการอาหารขนาดกลางและขนาดย่อม (SME) ที่สถาบันอาหารได้จัดขึ้นจ านวน
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ตัวอย่าง 30 รายจากผู้เข้าร่วมงานสัมมนาทั้งหมดประมาณ60รายโดยใช้เทคนิคการเลือกตัวอย่างแบบ
เฉพาะเจาะจง(Purposive sampling technique) ส าหรับอีกหนึ่งกลุ่มตัวอย่างได้เลือกบริษัท
อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์จ านวน 15 ราย เป็นผู้ ตอบแบบสอบถามโดยได้ท าการค้นรายชื่อผ่านทาง
เว็บไซต์ของภาครัฐเช่นสภาอุตสาหกรรมและสุ่มแบบเจาะจงโดยค้นหารายละเอียดของบริษัทขนาด
ใหญ่ที่อยู่ในขอบข่ายที่เป็นบรรจุภัณฑ์อาหารพร้อมรับประทานที่มีชื่อเสียงในประเทศไทย  

(3) การวิเคราะห์ข้อมูล 
น าผลที่ได้ไปวิเคราะห์ด้วยข้อมูลเชิงพรรณนา(Descriptive Method) เพ่ือแจกแจงความถี่ 

(Frequency) ค่าร้อยละ (Percentage) ค่าเฉลี่ย (Mean) และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard 
Deviation) ท าการเปรียบเทียบและรายงานผล เพื่อยืนยันว่ามีความต้องการในบรรจุภัณฑ์อาหารใหม่
จริง รวมถึงยืนยันเกณฑ์ในการเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารว่าเป็นไปในทิศทางเดียวกับเกณฑ์
เลือกมาจากการทบทวนวรรณกรรม 

 
3.2 เฟสที่สองการพัฒนาแบบจ าลองการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร การตรวจสอบและการ
ทดสอบแบบจ าลอง 

จากข้อมูลในเฟสที่หนึ่งจะเป็นแนวทางในการน าไปสู่การสร้างแบบจ าลองการเลือกรับ
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ส าหรับอาหารให้กับเฟสที่สองนี้ โดยจะเริ่มต้นจากการสร้างแบบจ าลอง
โครงสร้างแบบจ าลองตามกระบวนการของการวิเคราะห์เชิงโครงข่ายเพ่ือออกแบบสอบถามความคิด
เห็นของผู้เชี่ยวชาญ และท าการวิเคราะห์ผลในรูปของน้ าหนักในแต่ละเกณฑ์หรือทางเลือกที่มี
ความสัมพันธ์กัน และจัดอันดับความส าคัญเพ่ือพิจารณาตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร  
เทคโนโลยี  ซึ่งเมื่อได้แบบจ าลองที่จัดล าดับความส าคัญแล้วจะท าการตรวจสอบและทดสอบ
แบบจ าลองโดยการออกแบบกรณีศึกษาของบริษัทผู้ประกอบการอาหารซึ่งจะท าการเก็บรวบรวม
ข้อมูลจากองค์กรที่เก่ียวข้องกับกรณีศึกษา และทดลองให้แบบจ าลองกับบริษัทดังกล่าวเพ่ือดูผลลัพธ์ที่
ดี ส าหรับรายละเอียดของวิธีการด าเนินการวิจัยในเฟสที่สองมีดังนี้ 

 
3.2.1 การพัฒนาแบบจ าลองการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 

เมื่อได้ผลการศึกษาเกณฑ์การเลือกรับที่ได้จากการทบทวนวรรณกรรมและสอบถามเพ่ือ
ยืนยันเกณฑ์ดังกล่าวจากผู้ประกอบการและองค์กรที่เกี่ยวข้องแล้ว จะถูกน ามาเขียนเป็นโครงสร้าง
ตามกระบวนการวิเคราะห์เชิงโครงข่ายเพ่ือศึกษาความสัมพันธ์จากการเปรียบเทียบเชิงคู่ (Pairwise 
Comparison) ซึ่งเป็นการตัดสินใจแบบหลายเกณฑ์(multicriteria) โดยจะสามารถหาความสัมพันธ์ที่
มีต่อกันระหว่างเกณฑ์หลัก เกณฑ์รอง และทางเลือกโดยใช้สเกลจากอัตราส่วน จากนั้นผ่านการ
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ประมวลผลในรูปของ supermatrix ด้วยโปรแกรม SuperDecisions ซึ่งในงานวิจัยนี้จะถูกใช้เป็น
เครื่องมือในการตัดสินใจเลือกเทคโนโลยีใหม่ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหาร โดยได้จัดให้ปัจจัยทุกปัจจัยมี
ความสัมพันธ์เกี่ยวโยงซึ่งกันและกัน และท าการวิเคราะห์ตามหลักการของANP ตามขึ้นตอนหลัก
ได้แก่ 

3.2.1.1 การก าหนดโครงสร้างหรือสร้างแบบจ าลองการวิเคราะห์เชิงโครงข่าย 
ท าการสร้างแบบจ าลองการวิเคราะห์เชิงโครงข่ายส าหรับตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุ

ภัณฑ์ใหม่ส าหรับอาหารเพ่ือให้มองเห็นภาพที่จะต้องท าการเปลี่ยบเทียบเชิงคู่  โดยน าเกณฑ์ที่ได้จาก
การศึกษาข้อมูลทุติยภูมิเช่นการทบทวนวรรณกรรม ซึ่งได้ผ่านการสอบถามเพ่ือยืนยันเกณฑ์ดังกล่าว
จากผู้ประกอบการในเฟสที่1 มาเขียนเป็นหมวดหมู่ในรูปแบบแผนภูมิเชิงโครงข่าย โดยระบุถึง
วัตถุประสงค์ในการเลือกเทคโนโลยี เกณฑ์หลัก (Criteria) เกณฑ์รอง (Sub-criteria) เทคโนโลยี
ทางเลือก (Alternative Technology) ซึ่งรายละเอียดมีดังนี้  

(1) ก าหนดวัตถุประสงค์  
การเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารที่มีความสอดคล้องกับเป้าหมายขององค์กร ในแง่ของ

การพัฒนาบรรจุภัณฑ์ขึ้นใหม่หรือเพ่ิมคุณค่าให้กับบรรจุภัณฑ์เดิม เพ่ือให้เกิดการยอมรับของกลุ่ม
ลูกค้าเดิมหรือกลุ่มลูกค้าใหม่และเป็นฐานความรู้ในการต่อยอดให้เกิดคุณประโยชน์ในผลิตภัณฑ์มาก
ยิ่งขึน้ต่อไปในอนาคต  

(2) ก าหนดเกณฑ์การเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ส าหรับอาหาร 
จากการศึกษาบทความต่างๆที่เกี่ยวกับการเลือกเทคโนโลยีที่ถูกตีพิมพ์ในฐานข้อมูลสากล 

เกณฑ์ที่จะใช้พิจารณาในการเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่  มีอยู่ 4 เกณฑ์หลัก 
ได้แก่ เกณฑ์ด้านลักษณะของเทคโนโลยี  ด้านการตลาดและการแข่งขันด้านธุรกิจ  ด้านการเงินและ
เศรษฐศาสตร์  ด้านกลยุทธ์องค์กร สังคม และสิ่งแวดล้อม ซึ่งได้มีการแบ่งเป็นเกณฑ์ย่อย  และได้ให้
ความหมายสรุปไว้แล้วในบทที่2  (ตารางที่2.10)  ซึ่งเกณฑ์เหล่านี้จะถูกน าไปสร้างเป็นแบบสอบถาม
และน าไปให้ผู้เชี่ยวชาญตรวจสอบความถูกต้องตรงกันของเนื้อหาก่อนน าไปถามผู้เข้าร่วมตอบ
แบบสอบถาม เพ่ือจะท าการคัดเลือกเกณฑ์ที่จะน าไปใช้ในโครงสร้างของโครงข่ายเชิงวิเคราะห์ต่อไป   

(3) เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกส าหรับอาหาร 
ในการประเมินเพ่ือคัดเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ ในความเป็นจริงแล้ว

ขึ้นอยู่กับว่าบริษัทผู้ผลิตอาหาร และบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์อาหารให้ความสนใจต่อเทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์ทางเลือกชนิดใด แต่เพ่ือให้เห็นภาพกระบวนการเลือกเทคโนโลยีตลอดทั้งกระบวนการ  
การศึกษานี้จึงได้ก าหนดเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารที่น่าสนใจไว้ 3 ประเภท เพ่ือใช้เป็นกรณีศึกษา
ในกระบวนการประเมินทางเลือกเทคโนโลยีได้แก่ เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์แอคทีฟเพ่ือยืดอายุ (Active 
Packaging / Prolog Shelf Life)  เ ทค โน โลยี บ ร รจุ ภัณฑ์ อั จฉริ ย ะ  ( Intelligent Packaging)  
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เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้ที่เป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อม(Biodegradable Packaging) ซึ่งลักษณะ
ของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เหล่านี้ได้ระบุไว้แล้วในบทที่ 2 

3.2.1.2 การเก็บข้อมูลความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ 
(1) การออกแบบสอบถามและการเก็บข้อมูล 
การออกแบบสอบถามและการเก็บข้อมูลเพ่ือจับคู่เปรียบเทียบเกณฑ์ที่มีผลต่อการเลือกรับ

เทคโนโลยีเป็น หาล าดับความส าคัญโดยใช้เมทริกซ์มาเป็นเครื่องมือในการเปรียบเทียบล าดับ
ความส าคัญเป็นคู่ๆโดย   ท าการเปรียบเทียบระหว่างเกณฑ์หลักแต่ละเกณฑ์  เปรียบเทียบคู่ของ
เกณฑ์ย่อยในแต่ละเกณฑ์หลัก จากนั้นเปรียบเทียบคู่ระหว่างทางเลือกต่างๆในแต่ละเกณฑ์ย่อย 
จากนั้นแทนค่าด้วยตัวเลขตามอัตราส่วน เพ่ือบอกระดับความส าคัญด้วยตัวเลข 1  ถึง 9 (Saaty, 
2005) โดยคะแนนเท่ากับ 1 คือค่าความสัมพันธ์เท่ากันระหว่างเกณฑ์ทั้งสองที่เปรียบเทียบกัน และที่
คะแนนเท่ากับ 9 คือความส าคัญที่มากท่ีสุดของเกณฑ์หนึ่งเมื่อเทียบกับอีกเกณฑ์หนึ่ง ส าหรับตัวอย่าง
แบบสอบถามที่ได้แสดงไว้ในภาคผนวก  จ.   

(2) ผู้เชี่ยวชาญในการตอบแบบสอบถาม 
ในการเปรียบเทียบล าดับความส าคัญเป็นคู่ เพ่ือหาค่าน้ าหนัก(Weight) ของแต่ละเกณฑ์ที่ใช้

ในการวิเคราะห์และค่าระดับคะแนน (Rating) ซึ่งจะใช้การส ารวจจากความคิดเห็นจากผู้เชียวชาญ 
(Expert Opinion) โดยใช้เทคนิคการเลือกตัวอย่างแบบเฉพาะเจาะจง(Purposive sampling 
technique) ด้วยการพิจารณาผู้ที่มีความรู้ประสบการณ์เกี่ยวกับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์และธุรกิจ
จ านวน 10 รายดังแสดงในตารางที่ 3.3 
ตารางที่ 3.3 ผู้เชี่ยวชาญในการให้ความคิดเห็นเปรียบเทียบความส าคัญ 

ภาคส่วน สถาบัน / ลักษณะธุรกิจ ต าแหน่ง จ านวน 
 ภาคอุตสาหกรรม
อาหาร 

อาหารพร้อมรับประทานภายใน 
ประเทศและส่งออก อาหารแช่แข็ง 
อาหารเตรียมปรุง(pre-fried / pre-
cook) 

ผู้จัดการโรงงาน 5 

อาหารแช่แข็ง, เนื้อสัตว์, เบเกอรี่  ผู้จัดการฝ่ายวิจัยและพัฒนา 
สินค้าอุปโภค-บริโภค ค้าปลีกพร้อม
รับประทาน  

-ผู้จัดการทั่วไปฝ่ายวิจัยและพัฒนา 
และประกันคณุภาพ 
-ผู้ช่วยผู้จัดการด้านพัฒนาบรรจภุณัฑ ์

อาหารแปรรูปและอาหารทะเลแปร
รูป อาหารชุบเกล็ดขนมปัง สินคา้
พร้อมรับประทานแช่เย็นแช่แข็ง 

ผู้จัดการฝ่ายบรรจุภณัฑ ์
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ภาคส่วน สถาบัน / ลักษณะธุรกิจ ต าแหน่ง จ านวน 
ผู้ผลิตเบเกอรี่ขายสด และแช่แข็ง  
ขนมหวานของฝาก 

เจ้าของโรงงาน 

ภาคอุตสาหกรรม
บรรจภุัณฑ ์

ถาดโฟม (PS foam), บรรจภุัณฑ์
ประเภทPET ในรูปแบบถาดบรรจุ
อาหาร  (PET food container) 

กรรมการผู้จดัการ 
ผู้จัดการโรงงาน 

5 

แก้วบรรจุเครื่องดื่ม (PP Drinking 
Cup), ภาชนะบรรจสุ าหรับเข้า
ไมโครเวฟ (Microwaveable 
container) 

ผู้จัดการทั่วไป ด้านธรุกิจและการ
พัฒนาผลิตภัณฑ ์
 

บรรจภุัณฑ์กระดาษ, ฟิล์มพลาสตกิ 
Flexible Packaging, Food Safety 
Packaging 

ทีมงานวิจัยและพัฒนาบรรจภุัณฑ ์

ภาชนะพลาสติกส าหรับบรรจุอาหาร
เช่นถ้วยน้ าดื่ม ถ้วยโยเกิร์ต ถาดใสผ่ัก
ผลไม้ ฯลฯ  

ผู้จัดการฝ่ายพัฒนาธุรกิจบรรจุภณัฑ์ 

บรรจภุัณฑ์อาหารผลติจากพลาสติก
ชนิดอ่อน ทนต่ออุณหภูมิต่ า อุณหภูมิ
เยือกแข็ง อุณหภูมสิูง 

ผู้จัดการโรงงาน 

 
3.2.1.3 การค านวณและการจัดล าดับความส าคัญของเกณฑ์และทางเลือก 
เมื่อได้แบบสอบถามจากการเปรียบเทียบคู่ขอเกณฑ์ในการเลือกเทคโนโลยีจากผู้เชียวชาญทั้ง 

10 รายแล้ว จะน าผลที่ได้มาหาค่าเฉลี่ยเรขาคณิต(Geometric Mean) ดังสมการที่กล่าวไว้แล้วในบท
ที่ 2 หรือใช้สูตรค านวณใน excel  ได้แก่ GEOMEAN(number1,[number2],…) และหาค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐานเพ่ือดูค่าความคลาดเคลื่อนกันของผู้ประเมินในเบื้องต้น   จากนั้นน ามาจัดเรียงให้อยู่ในรูป
เมตริกซ์เพ่ือให้เห็นการเปรียบเทียบเกณฑ์ทีละคู่ดังสมการที่ (1) 

 ………. (1) 
เมื่อ aij เป็นค่าที่ผู้เชี่ยวชาญการเปรียบเทียบเกณฑ์i ด้วยเกณฑ์ j 
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เพ่ือประมาณค่าน้ าหนักความสัมพันธ์ของเกณฑ์ในเมทริกซ์ ล าดับความส าคัญของเกณฑ์จะ
ถูกเปรียบเทียบโดยการค านวณค่าน้ าหนักคะแนน (eigenvectors หรือบางต าราเรียกว่า Priority 
vectors หรือ Weight) และหาค่า Eigenvalues  ดังสมการที่ (2) 

 

      ………. (2) 
เมื่อ  A  คือ เมทริกซ์ที่มาจากการแปรียบเทียบเป็นคู่ 

   W คือ คู่ของเมทริกซ์ 

และ λmax  คือ Eigenvalue ที่ใหญ่ที่สุดของเมทริกซ์A 
 
ความสอดคล้องของเมทริกซ์ (the consistency of the matrix) จะท าโดยการตรวจสอบ

ความน่าเชื่อถือของค าตัดสิน (reliability of judgments) ในการเปรียบเทียบเป็นคู่ จะได้ค่าดัชนี
ความสอดคล้อง (CI) ในสมการที(่3) 

      ………. (3) 
แต่เนื่องจากการก าหนดน้ าหนักความส าคัญของเกณฑ์เป็นตัวเลขของผู้เชี่ยวชาญอาจมีความ

คิดเห็นที่แตกต่างกันหรือให้ความส าคัญท่ีแตกต่างกันตามประสบการณ์ จึงได้มี มีวิธีการวัดอัตราส่วน
ความสอดคล้อง(Consistency ratio : CR) ดังสมการที่ (4) ซึ่งหากอัตราส่วนความสอดคล้องท่ีได้จาก
การสรุปแบบสอบถามที่ตอบโดยผู้เชียวชาญนั้นน้อยกว่า 10 %  หมายความว่าน้ าหนักความส าคัญ
ของเกณฑ์ท่ีได้จากแบบสอบถามสามารถน าไปใช้ได้ 

           ………. (4) 
เมื่อ n คือจ านวนของเกณฑ์การเปรียบเทียบในเมทริกซ์นี้และ RI เป็นดัชนีสุ่ม  ค่าเฉลี่ยของ

ดัชนีความสอดคล้องของ เมทริกซ์การเปรียบเทียบแบบคู่ที่สร้างขึ้นแบบสุ่มของขนาดที่ใกล้เคียงกันได้
แสดงไว้ในตาราง ดัชนีสุ่ม (Random index: RI) 

อย่างไรก็ตามเพ่ือลดความคลาดเคลื่อนในการค านวณได้น าโปรแกรมANP SuperDecisions 
version 2.4.0 มาใช้ในการค านวณเพ่ือหาล าดับความส าคัญในรูปแบบSupermatrix 

3.2.1.4  การตัดสินใจเลือกทางเลือกที่ดีที่สุด 
จากข้ันตอนที่กล่าวมาแล้วข้างต้นหลังจากได้ค่าของคะแนนล าดับความส าคัญของแตะละ

ทางเลือกในข้อ 3.2.1.3 แล้ว คะแนนของทางเลือกท่ีมีที่ค่าสูงที่สุดคือทางเลือกท่ีดีที่สุดภายใต้ความ
สอดคล้องของปัจจัยต่างๆ 
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3.2.2 การตรวจสอบ การทดสอบแบบจ าลองการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ 

3.2.2.1 การตรวจสอบความถูกต้องของการออกแบบ (Verification) 
ก่อนที่จะน าแบบจ าลองที่ได้ศึกษาไว้มาสร้างโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินในเลือกรับ

เทคโนโลยี  ได้มีการทวนสอบแบบจ าลองโดยพิจารณาจุดประสงค์ 2  ประการคือการตรวจสอบความ
ถูกต้องของโครงสร้างของแบบจ าลองว่าตรงตามที่ออกแบบไว้หรือไม่  และการพิจารณาความ
สมเหตุสมผลของแต่ละล าดับขึ้นตอนการท างานของแบบจ าลอง  โดยผู้วิจัยได้ท ารายการ(Check 
List) ล าดับขั้นตอนการท างานของแบบจ าลองและท าการบันทึกร่วมกับอาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์
ร่วม ว่ามีข้ันตอนที่ส าคัญครบถ้วนแล้วหรือไม่และสมเหตุสมผลหรือไม่ (ดังได้แสดงไว้ในภาคผนวกที่ฉ)  
ซึ่งหัวข้อในการประเมินได้แบ่งออกเป็น 4 ส่วนหลักคือ 

(1) การตรวจสอบขั้นตอนการก าหนดเกณฑ์คัดเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 
(2) การตรวจสอบขั้นตอนการก าหนดน้ าหนักความส าคัญของเกณฑ์ 
(3) การตรวจสอบการจัดล าดับความส าคัญของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ 
(4)การตรวจสอบขั้นตอนการคัดเลือกกลุ่มเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 

3.2.2.2 การทดสอบความถูกต้องของระบบ (System Validation) 
ภายหลังได้น้ าหนักของเกณฑ์ต่างๆตามที่ได้กล่าวมาแล้วข้างต้นแบบจ าลองการเลือกรับ

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่จะถูกน ามาสร้างเป็นระบบการตัดสินใจ โดยการสร้างเป็น
โปรแกรมค านวณผลในExcel ที่ใช้เป็นเครื่องมือสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีจากนั้นโปแร
แกรมดังกล่าวจะถูกส่งให้ตัวแทนบริษัทอาหารและบรรจุภัณฑ์ท่ีได้ท าการคัดเลือกไว้ได้ท าการทดสอบ
การใช้งานและมีการตอบแบบสอบถามภายหลังการใช้งานงานเพ่ือประเมินคุณภาพของแบบจ าลอง 
และประเมินผลการใช้งานแบบจ าลอง และได้น าไปสรุปเป็นผลการยอมรับว่าแบบจ าลองสามารถ
ท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพและสามารถน าไปประยุกต์ใช้งานได้จริง ก่อนที่จะถูกพัฒนาเป็นระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจอย่างสมบูรณ์ในรูปแบบของ software เพ่ือน าไปใช้ประโยชน์เชิงพาณิชย์ใน
เฟสต่อไป  ส าหรับวิธีการทดสอบและการศึกษาการยอมรับแบบจ าลองมีดังนี้ 

(1) การสร้างโปรแกรมระบบการสนับสนุนการตัดสินใจที่ประกอบด้วย 
- ค าอธิบายการใช้โปรแกรมและเงื่อนไขในการประเมินผลเพ่ือเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์

อาหารทางเลือกใหม่ 
        - การก าหนดเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ที่ต้องการประเมิน 

- การให้คะแนนเพ่ือประเมินเปรียบเทียบเทคโนโลยีทางเลือกในแต่ละเกณฑ์ ได้แก่  เกณฑ์
ด้านลักษณะทางเทคโนโลยี  เกณฑ์ด้านการตลาดและการแข่งขันทางธุรกิจ  เกณฑ์ด้านการเงินและ
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เศรษฐศาสตร์  และสุดท้ายเป็นเกณฑ์ด้านกลยุทธ์สังคมและสิ่งแวดล้อม  ที่มีการเชื่อมโยงสูตรและ
วิธีการตามหลักการของANP  

- ผลสรุปการค านวณเพ่ือจัดล าดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกใหม่ ที่ได้จากการ
ประเมินที่จะเป็นตัวช่วยสนับสนุนการตัดสินใจว่าทางเลือกเทคโนโลยีใดมีล าดับคะแนนสูงซึ่งเหมาะสม
ต่อการเลือกเทคโนโลยีนั้นมาพัฒนาเพ่ือปรับใช้ในองค์กรก่อนเทคโนโลยีตัวอ่ืนที่มีล าดับความส าคัญต่ า
กว่า ส าหรับวิธีการค านวณล าดับความส าคัญโดยรวมของเทคโนโลยีในแต่ละทางเลือกได้แสดงไว้ใน
สมการที่ 5 

    
 
โดยที่   i = เทคโนโลยีทางเลือก( 1,2,3,...) 
 j = เกณฑ์การเลือกรับเทคโนโลยีฯ(1,2,3,…,n) 
 Pi = คะแนนน้ าหนักความส าคัญโดยรวมของเทคโนโลยีทางเลือก i 
 Xij = คะแนนน้ าหนักความส าคัญท่ีเทคโนโลยีทางเลือก i ได้รับในเกณฑ์ j 
 Wij = น้ าหนักความส าคัญของเกณฑ์ j ที่เทคโนโลยีทางเลือกi 
 

(2)  การคัดเลือกผู้ทดลองใช้ระบบ 
ในการคัดเลือกผู้ทดลองใช้ระบบได้ให้ความสนใจไปที่บริษัทที่เก่ียวข้องกับผลิตภัณฑ์ในกลุ่ม

ของเนื้อสัตว์ตัดแต่งแช่เย็นเนื่องจากเป็นบริษัทในกลุ่มท่ีมีโอกาสจะเลือกบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุสินคา 
และบรรจุภัณฑ์ตรวจจับก๊าซเพ่ือบ่งชี้การเน่าเสีย/ความสด  และกลุ่มผลิตภัณฑ์ผักผลไม้ส่งออก
เนื่องจากเป็นบริษัทในกลุ่มที่มีโอกาสจะเลือกบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้และบรรจุภัณฑ์บ่งชี้การเน่าเสีย/
ความสด ซึ่งจ านวนผู้ทดลองใช้โปรแกรมมีจ านวนทั้งสิ้น 4 บริษัท ดังรายละเอียดในตารางที่ 3.4 
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ตารางที่ 3.4 กลุ่มผู้ทดลองใช้ระบบสนับสนุนตัดสินใจเลือกเทคโนโลยีและโอกาสในการเลือก 
บรรจุภัณฑ์อาหาร 

กลุ่มผู้ทดลองใช้ระบบสนับสนุนตัดสินใจเลือกเทคโนโลยี โอกาสในการเลือกบรรจุภัณฑ์อาหาร 
ยืดอาย ุ บ่งช้ีความสด ย่อยสลายได ้

กล
ุ่มบ

ริษ
ัท

อา
หา

ร 

(1)บริษัทผู้ผลิตและจ าหน่ายเนื้อสัตว์ตัดแต่ง
แช่เย็น 

   

(2)บริษัทผู้ผลิตและส่งออกผักผลไม้ตัดแต่ง    

กล
ุ่มบ

ริษ
ัท 

บร
รจ

ุภัณ
ฑ์อ

าห
าร

 (3)บริษัทผู้ผลิตและจ าหน่ายบรรจุภัณฑ์
ส าหรับบรรจุเนื้อสัตว์แช่เย็น 

 
 

 
 

 

(4)บริษัทผู้ผลิตและจ าหน่ายบรรจุภัณฑ์
ส าหรับบรรจุผักผลไม้ตัดแต่งเพ่ือการส่งออก 

   

 
โดยผู้ตอบแบบสอบถามทั้ง4 บริษัทจะมาจากหน่วยงานภายในที่เก่ียวข้องกับด้านเทคโนโลยี

บรรจุภัณฑ์อาหารเช่น ฝ่ายวิจัยและพัฒนา  ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต  และหน่วยงานภายในที่เก่ียวข้อง
กับธุรกิจหรือการตลาดเช่นฝ่ายพัฒนาธุรกิจหรือฝ่ายการตลาด เป็นต้น 

  (3)  การออกแบบสอบถามเพ่ือประเมินผลการใช้โปรแกรม 
ภายหลังการทดลองใช้ระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร

ทางเลือกใหม่แล้ว  ผู้เข้าร่วมจะท าการประเมินผล โดยวัตถุประสงค์ในการประเมินผลในการศึกษานี้
ได้แบ่งเป็น 2 ประการคือ  1) เพ่ือยืนยันว่าระบบฯได้แสดงผลตรงตามความต้องการที่คาดหมายไว้
หรือไม่    2) เพ่ือประเมินทัศนคติที่มีต่อคุณภาพและการท างานตามฟังค์ชันของระบบ ซึ่ ง
แบบสอบถามจะประกอบไป 4 ส่วนได้แก ่

ส่วนที่ 1 แบบสอบถามเกี่ยวกับผู้ตอบค าถามท่ีทดลองใช้โปรแกรมและข้อมูลทั่วไปขององค์กร 
เป็นการเขียนกรอกข้อมูลเพื่อใช้อ้างอิงกับลักษณะของบรรจุภัณฑ์ที่องค์กรนั้นควรจะเลือก 

ส่วนที่ 2    แบบประเมินความถูกต้องตรงตามความต้องการของผู้ใช้ระบบ เป็นการตอบ
แบบสอบถามโดยจะบันทึกผลในรูปของตารางการตัดสินใจ(Decision Table) ที่มีทางเลือก Y/N ใน
แต่ละเทคโนโลยีทางเลือกเปรียบเทียบกันระหว่างชนิดของบรรจุภัณฑ์ที่คาดหวัง (Expectation)  กับ
ชนิดของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่เป็นผลลัพธ์(Outcome)จากการใช้ 

ส่วนที่ 3   แบบประเมินคุณภาพและการท างานตามฟังค์ชันของระบบใน 5 ประเด็นได้แก่   
ความถูกต้อง (Correctness) , ความน่าเชื่อถือ (Reliability), ความมีประสิทธิภาพ (Efficiency) จาก
การทดลองใช้งานของระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่  
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ซึ่งได้ประยุกต์มาจากศุภวิชญ์, 2553 และ ศรัณญา, 2556  โดยลักษณะของค าถามจะเป็นแบบให้
เลือกตอบแบบมาตราส่วนประมาณค่า (Likert Sale) ที่มีการแบ่งเป็น 5 ระดับ (5=เห็นด้วยอย่างมาก, 
4=เห็นด้วย, 3=ปานกลาง, 2ไม่เห็นด้วย 1ไม่เห็นด้วยอย่างมาก) 

ส่วนที่ 4   เป็นการสอบถามข้อมูลเกี่ยวกับความคิดเห็นและข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมเพ่ือเป็น
ประโยชน์ในการน ามาวิเคราะห์เพ่ือหาแนวทางปรับปรุงโปรแกรม 

(4) การวิเคราะห์ผล 
รูปแบบของการวิเคราะห์ผลการยอมรับจะอยู่ในรูปของการวิเคราะห์เชิงปริมาณโดยจะ

รายงานผลในรูปของค่าเฉลี่ย ร้อยละ และกราฟแสดงผล  

3.3 เฟสที่สาม การศึกษาการยอมรับระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยี และการน าไปใช้
ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์  

เมื่อได้ผลการทดสอบโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร
ทางเลือกใหม่จากการการทดลองใช้ระบบที่สร้างเป็นโปรแกรมexcel ตามรายละเอียดที่กล่าวไว้ใน
เฟสที่ 2 ผลการส ารวจจะถูกน ามาปรับปรุงและพัฒนาเป็นโปรแกรมส าเร็จรูป(Software) ให้มีความ
เหมาะสมและเขียนเป็นคู่มือปฏิบัติพร้อมที่จะน าไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ต่อไป  ซึ่งวิธีการศึกษา
ในเฟสที่ 3 ของงานวิจัยนี้เกี่ยวข้องกับการศึกษาการยอมรับในโปรแกรมส าเร็จรูป  และการน าไปใช้
ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

3.3.1 การศึกษาการยอมรับในระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยี  (Adoption 
of decision supplort system) 

เช่นเดียวกับการสอบถามเพ่ือยืนยันระบบสนับสนุนการตัดสินใจว่าได้ผลตรงตามที่คาดหมาย
ไว้(validation) ดังที่กล่าวไว้ใน เฟสที่ 2 (ข้อ3.2.2.2) การศึกษาการยอมรับจะในระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ จะเป็นการส่งโปรแกรมส าเร็จรูป
(Software)ที่พร้อมใช้งานให้กับกลุ่มเป้าหมายในภาคอุตสาหกรรมการผลิตอาหารและบรรจุภัณฑ์ได้
ทดลองใช้งานโปรแกรมและตอบแบบสอบถามในประเด็นต่างๆที่เกี่ยวข้องกับการยอมรับใน
แบบจ าลองโดยประยุกต์ใช้ พ้ืนฐานทฤษฎีแบบจ าลองการยอมรับเทคโนโลยี  ( Technology 
Acceptance Model , TAM 2)  ของVenkatesh Davis, 2000 ด้วยการระบุให้ความตั้งใจในการ
ยอมรับเทคโนโลยี(Intention to use) มาจากการวัดปัจจัยด้านต่างๆดังนี้ 

(1) ปัจจัยของการรับรู้ถึงประโยชน์ในการใช้งาน (perceived usefulness)  หมายถึงการ
รับรู้ถึงประโยชน์จากการใช้งานที่มาจาก   คุณภาพของผลลัพธ์ (Outcome Quality)    และ
ความสัมพันธ์เกี่ยวข้องกับงาน(Job relevance) ของโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจที่ทดลองใช้    
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(2) ปัจจัยของการรับรู้ถึงความง่ายต่อการใช้งาน  (perceived ease of use) หมายถึง
โปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจที่ทดลองใช้ง่ายต่อการน ามาให้งานโดยไม่ต้องอาศัยความรู้
ความสามารถในการใช้งานมากนัก ซึ่งพิจารณาได้จากความสามารถที่แสดงให้เห็นได้จริง(Results 
demonstrabiity)   ความสามารถในการใช้งาน (Usesibility) 

เมื่อน ามาสร้างเป็นกรอบแนวคิด( framwork)ในศึกษาการยอมรับระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่จะได้ดังภาพที่ 3.6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.2 ความสัมพันธ์ระหวางปัจจัยที่ใช้ศึกษาการยอมรับระบบการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยี
บรรจุภัณฑ์อาหาร  

ที่มา : ดัดแปลงจาก Venkatesh Davis, 2000  
 
3.3.1.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

ผู้ที่จะทดลองใช้โปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่  และตอบ
แบสอบถามเกี่ยวกับการยอมรับโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจฯเป็นกลุ่มอุตสาหกรรมผู้ผลิตอาหาร  
และกลุ่มอุตสาหกรรมผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์อาหารจ านวนทั้งสิ้น 5 แหล่งโดยพิจารณากลุ่มบริษัทขนาด
ใหญ่ที่มีหน่วยงานวิจัยและพัฒนาบรรจุภัณฑ์อยู่ในองค์กรเนื่องจากมีโอกาสที่จะตัดสินใจเลือก
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ ดังแสดงในตารางที่ 3.5 นี้ 

 
 
 
 

การรับรู้ถึงประโยชน์ในการใช้งาน 
Perceived Usefulness 

ความตั้งใจในการใช้งาน 
Intention to use 

การรับรู้ถึงความง่ายในการใช้งาน 
Perceived ease of use 

คุณภาพของผลลัพธ ์
Outcome Quality 

ความเกี่ยวข้องสัมพันธก์ับงาน
(Job relevance) 

ความสามารถทีแ่สดงให้เห็นได้จริง
(Results demonstrability) 

ความสามารถในการใช้งาน 
(Usability) 
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ตารางที่ 3.5 แสดงข้อมูลของผู้ทดลองใช้โปรแกรมและตอบแบบสอบถาม 

ภาคส่วน สถาบัน / ลักษณะธุรกิจ ต าแหน่ง จ านวน 
 
ภาคอุตสาหกรรม
อาหาร 

อาหารพร้อมรับประทาน
ภายในประเทศละส่งออก อาหาร
แช่แข็ง อาหารเตรียมปรุง(pre-
fried / pre-cook) 

ผู้จัดการโรงงาน 3 

อาหารแช่แข็ง, เนื้อสัตว์, เบเกอร์รี่  ผู้จัดการฝ่ายวิจัยและพัฒนา 

สินค้าอุป-โภคบริโภค ค้าปลีก
พร้อมรับประทาน  

-ผู้จัดการทั่วไปฝ่ายวิจัยและ
พัฒนา และประกันคุณภาพ 
-ผู้ช่วยผู้จัดการด้านพัฒนา
บรรจุภัณฑ์ 

ภาคอุตสาหกรรม
บรรจุภัณฑ์ 

ถาดโฟม (PS foam), บรรจุภัณฑ์
ประเภทPET ในรูปแบบถาดบรรจุ
อาหาร  (PET food container) 

กรรมการผู้จัดการ 
ผู้จัดการโรงงาน 

2 

แก้วบรรจุเครื่องดื่ม (PP Drinking 
Cup), ภาชนะบรรจุส าหรับเข้า
ไมโครเวฟ (Microwaveable 
container) 

ผู้จัดการทั่วไป ด้านธุรกิจและ
การพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
 

 
3.3.1.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
ศึกษาการยอมรับโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร

ทางเลือกใหม่นี้จะใช้แบบสอบถามภายหลังการทดลองใช้โปรแกรมส าเร็จรูป ส าหรับตัวอย่าง
แบบสอบถามได้แสดงไว้ในภาคผนวก ช   ซึ่งได้แบ่งค าถามออกเป็น 5 ส่วนได้แก ่

ส่วนที่ 1 แบบสอบถามเกี่ยวกับผู้ตอบค าถามและข้อมูลทั่วไปขององค์กร  
ส่วนที่ 2 สอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับการรับรู้ถึงประโยชน์ในการใช้งาน ของโปรแกรม

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่  
ส่วนที่ 3    สอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับการรับรู้ถึงความง่ายในการใช้งานโปรแกรมระบบ

สนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ 
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ส่วนที่ 4   สอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับการยอมรับโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
เลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่  

ส่วนที่ 5  สอบถามความคิดเห็นและข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมเกี่ยวกับโปรแกรมระบบสนับสนุน
การตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ 

โดยลักษณะของแบบสอบถามในส่วนที่ 1และ 5  เป็นแบบกรอกข้อความ  ส่วนที่ 2 และ 3
เป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่า (Likert Sale) ที่มีการแบ่งเป็น 5 ระดับ (5=เห็นด้วยอย่างมาก, 4=
เห็นด้วย, 3=ปานกลาง, 2ไม่เห็นด้วย 1ไม่เห็นด้วยอย่างมาก)  และส่วนที่ 4 เป็นแบบให้เลือกตอบข้อ
ใดข้อหนึ่ง 

3.3.1.2 การวิเคราะห์ผล 
รูปแบบของการวิเคราะห์ผลจะวิเคราะห์ตามปัจจัยที่ท าให้เกิดการยอมรับในตัวโปรแกรม

ระบบการตัดสินใจเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ โดยใช้ค่าสถิติในรูปของค่าเฉลี่ย
(mean)  ร้อยละ  ส าหรับหาค่าเฉลี่ยของแบบสอบถามในส่วนที่เกี่ยวข้องกับทัศนคติที่มีต่อปัจจัยใน
แต่ละด้านทีม่ีอิทธิพลต่อการยอมรับ ได้ก าหนดเกณฑ์การประเมินตาม Ferguson George F, (1976) 
ที่อ้างอิงใน บังอรรัตน์, 2554    ซึ่งได้แปลความหมายค่าเฉลี่ยจากระดับความคิดเห็นดังนี้ 

ค่าเฉลี่ย  1.00 -1.80   หมายถึงเห็นด้วยน้อยที่สุด 
ค่าเฉลี่ย  1.81 -2.60   หมายถึงเห็นด้วยน้อย 
ค่าเฉลี่ย  2.61 -3.40   หมายถึงเห็นด้วยปานกลาง 
ค่าเฉลี่ย  3.41 -4.20   หมายถึงเห็นด้วยมาก 
ค่าเฉลี่ย  4.21 -5.00   หมายถึงเห็นด้วยมากที่สุด 

3.3.2 การน าระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีน าไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ 
(Commercialization) 

โปรแกรมส าเร็จรูประบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ที่
ผ่านการศึกษาการยอมรับมาแล้วจะถูกน าไปสู่การใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์  ซึ่งในงานวิจัยนี้เป็นการ
ปฏิบัติการเคลื่อนย้าย(Transfer) จากแหล่งศึกษาวิจัยไปยังผู้ใช้ในภาคอุตสาหกรรม ในลักษณะของ
Business to Business (B2B) โดยการท าข้อตกลงอนุญาตให้ใช้สิทธิ (Licensing) เพ่ือท าให้งานวิจัย
ที่ ถื อ ได้ ว่ า เป็นทรัพสินทางปัญหานี้ ได้ ถูกน า ไปใช้ประโยชน์ ใน เชิ งพาณิชย์ ( Intellectual 
Commercialization) โดยมีกระบวนการดังนี้ 
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(1) การประเมินมูลค่าของโปรแกรมส าเร็จรูประบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับบรรจุภัณฑ์
อาหารทางเลือกใหม่  จากบทความของส านักงานส่งเสริมอุตสาหกรรมซอฟต์แวร์แช่งชาติ , 2557  
ผู้วิจัยพบว่าหลักเกณฑ์การประเมินมูลค่าทรัพสินทางปัญญาที่อยู่ในรูปของซอฟต์แวร์นั้นสามารถท าได้ 
3 วิธีได้แก่วิธีการประเมินมูลค่าจากค่าใช้จ่าย(Cost Approach) วิธีการประเมินมูลค่าจากราคาตลาด
(Market Approach) และวิธีการประเมินมูลค่าจากรายได้( Income Approach)  ส าหรับงานวิจัยนี้
ได้พิจารณาเลือกใช้วิธการประเมินมูลค่าจากค่าใช้จ่ายซึ่งเป็นค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการลงทุนเพ่ือผลิต
โปรแกรมส าเร็จรูป ตามวิธีการของส านักงานส่งเสริมอุตสาหกรรมซอฟต์แวร์แช่งชาติ , 2557  จาก
สมการ 

H  = F + T 
 
เมื่อ  H (Historical Cost Valuation) คือค่าใช้จ่ายจริงในขั้นตอนการวิจัย หรือการพัฒนา

โปรแกรมส าเร็จรูป 
 F (Funds Invested) คือค่าใช้จ่ายที่เป็นเงินลงทุน 
 T (Time Cost of Money) คือค่าเสียโอกาสจากเงินจ านวนนั้นตามระยะเวลาที่ได้จ่ายไป ซึ่ง

ค านวณบนฐานอัตราดอกเบี้ยในระยะเวลานั้นๆ 

อย่างไรก็ตามส าหรับงานวิจัยนี้จัดได้ว่าอยู่ในวัฏจักรชีวิตของซอฟต์แวร์ในระยะเริ่มต้นของ
การพัฒนา หรือก าลังพัฒนาซึ่งเป็นระยะที่ซอฟต์แวร์ยังไม่สามารถพิสูจน์ศักภาพให้เห็นคุณค่าของ
ซอฟต์แวร์ที่เท่ากับต้นทุนการประเมิน  ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงอาจได้ปรับปรุงวิธีการคิดค่าใช้จ่ายตาม
ความเหมาะสมซึ่งข้ึนอยู่กับข้อตกลงกับผู้รับอนุญาตใช้สิทธิ 

(2) การสรรหาผู้รับอนุญาตใช้สิทธิ(Licensee) ในการศึกษานี้ให้ความสนใจผู้รับอนุญาตใช้
สิทธิที่เป็นองค์กรผู้ประกอบการอาหารผู้ซึ่งมีหน่วยงานวิจัยและพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารและมีโอกาส
ที่จะตัดสินใจลงทุนเพ่ือพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่  โดยจะเป็นการติดต่อสอบถาม
เครือข่ายผ่านทางผู้เชี่ยวชาญหรือที่ปรึกษาของสมาคมการบรรจุภัณฑ์ไทย  

(3) เจรจา(Negotiation) ซึ่งเป็นการตกลงรายละเอียดในการอนุญาตให้ใช้สิทธิ ขอบเขตการ
ใช้และการจ่ายค่าตอบแทน โดยให้กับผู้รับอนุญาตใช้สิทธิหรือทคโนโลยี (Licensee) ในลักษณะ
อนุญาตให้ใช้สิทธิในเทคโนโลยีแบบไม่จ ากัดผู้ใช้  (Non-Eexclusive Licensing) ส าหรับค่าตอบแทน
ในการใช้สิทธิเทคโนโลยีจะคิดเป็นค่าเปิดเผยเทคโนโลยี(Disclosure fee) ซึ่งเป็นค่าธรรมเนียมที่ได้รับ
จากผู้รับอนุญาตใช้สิทธิเพียงครั้งเดียว 
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(4) การท าสัญญาระหว่างผู้ให้สิทธิ(มหาวิทยาลัย)และผู้ขอใช้สิทธิเพ่ือยกสิทธิในด้านซอฟแวร์
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ให้กับบริษัทผู้ซื้อในฐานะเป็นผู้รับ
อนุญาตใช้สิทธิ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   

 

 

บทท่ี 4   
ผลการศึกษาแนวโน้มเทคโนโลยีและเกณฑ์การเลือกรับเทคโนโลยี 

4.1 ผลการศึกษาแนวโน้มเทคโนโลยีและเกณฑ์จากแหล่งข้อมูลทุติยภูมิ 

ผลของการศึกษาข้อมูลจากการทบทวนวรรณกรรมเพ่ือศึกษาแนวโน้มของเทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์อาหารใหม่(Novel Food Packaging) และเกณฑ์ที่มีอิทธิพลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีมีดังนี้ 
(1) การศึกษาจากบทความทางวิชาการ 
จากบทความงานวิจัยที่ตีพิมพ์ในฐานข้อมูล https://vpn.chula.ac.th  
จากแหล่ง(Source) : Science Direct Journal Book 
Keyword: Innovative Food Packaging Technology (and/or) 
โดยเลือกระยะเวลา 5ปีที่ผ่านมา(ตั้งแต่ปี 2010-2014) จากชื่อหนังสือที่ตีพิมพ์(Publication Title) 2 
แห่งได้แก่ Innovative Food Science & Emerging Technology,  Journal of Food engineering 
ด้วยการพิจารณาจากจ านวนบทความตีพิมพ์มากที่สุดและหัวเรื่องบทความหรือเนื้อหาในการตีพิมพ์มี
ความเก่ียวข้องกับบรรจุภัณฑ์ที่ต้องการศึกษาในการวิจัยนี้มากท่ีสุด ส าหรับจ านวนบทความงานวิจัยที่
เกี่ยวข้องกับบรรจุภัณฑ์ที่ศึกษาได้แสดงไว้ในตารางที่ 4.1 และส่วนรายละเอียดของหัวเรื่องที่ตีพิมพ์ได้
แสดงไว้ในภาคผนวก ก(1)  
 
ตารางที่ 4.1 จ านวนบทความงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับนวัตกรรมบรรจุภัณฑ์ 
(ในวารสาร Innovative Food Science & Emerging Technology,  Journal of Food 
engineering) 

กลุ่มของบรรจุภัณฑ์ที่เกี่ยวข้อง จ านวนที่ตีพิมพ์(เรื่อง) รวม 

2010 2011 2012 2013 2014 
ยืดอายุอาหาร (Prolong Shelf Life) 16 12 20 11 18 77 

สื่อสาร (Communication) 1 1 2 0 1 5 

เพ่ือความสะดวก (Convenience) 3 1 3 2 2 11 
เพ่ือความยั่งยืน (Sustainability) 9 2 1 6 4 22 

รวม 29 16 26 19 25 115 

 
 

https://vpn.chula.ac.th/
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ภาพที่ 4.1 กราฟแสดงจ านวนบทความงานวิจัยเกี่ยวข้องกับนวัตกรรมบรรจุภัณฑ์  

ที่มา: ผู้วิจัยรวบรวมและสรุปมาจากScience Direct Journal Book (CU reference databases 
https://vpn.chula.ac.th)  

 
จากตารางและกราฟ ที่ 4.1 เมื่อเปรียบเทียบเพ่ือให้เห็นแนวโน้มของงานวิจัยบรรจุภัณฑ์ที่

ตีพิมพ์ในนิตยสารนานาชาติที่ให้ความสนใจ  พบว่างานวิจัยบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร(Prolong 
shelf life)มีงานวิจัยสูงที่สุด ลองลงมาเป็นบรรจุภัณฑ์เพ่ือความยั่งยืนและบรรจุภัณฑ์เพ่ือความ
สะดวกตามล าดับ ส่วนบรรจุภัณฑ์เพ่ือการสื่อสารมีงานวิจัยน้อยที่ได้รับการตีพิมพ์จากนิตยสาร 
Innovative Food Science & Emerging Technology แ ล ะ   Journal of Food engineering  
น้อยกว่าบรรจุภัณฑ์ชนิดอ่ืนๆ  อย่างไรก็ตามบรรจุภัณฑ์ที่มุ่งศึกษาในงานวิจัยนี้จะได้คัดเลือก
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่มีการตีพิมพ์ที่กล่าวมาข้างต้นมาท าการศึกษาเป็นเทคโนโลยีทางเลือกต่อไป  

 
(2) การค้นคว้าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์จากข้อมูลการจดสิทธิบัตรตั้งแต่ปี 2010-2014 (5 years) 
สรุปสิทธิบัตรเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์ส าหรับอาหารในต่างประเทศที่ส าคัญ 
Website:  https://vpn.chula.ac.th 
Source:  TotalPatent (CU reference databases) 
Keyword:  Packaging for food (and/or) 
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ตารางที่ 4.2 จ านวนสิทธิบัตรจากการค้นหาในแต่ละแหล่งในเว็บไซต์ 

Authorities 
จ านวนสิทธิบัตร(เรื่อง) 

2010 2011 2012 2013 2014 Total 

JP 26 15 22 25 20 108 

US 79 88 76 100 102 445 
EP 42 32 30 40 28 172 

Other 
(WO,CN,KR,DE,FR,GB,CA) 

92 141 111 123 164 631 

Total 239 276 239 288 314 1356 

ข้อมูล ณ.วันที่ 29 มิถุนายน 2558 
ที่มา: ผู้วิจัยรวบรวมและสรุปมาจากTotalPatent (CU reference databases 

https://vpn.chula.ac.th)  
 

จากตารางที่ 4.2 จะเห็นได้ว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่ได้รับการจดสิทธิบัตรมีแนวโน้มสูงขึ้น  
ในการวิจัยนี้ได้สนใจสิทธิบัตรของประเทศญี่ปุ่น(JP)เนื่องจากอยู่ในกลุ่มประเทศเอเชียมีโอกาสที่
เทคโนโลยีจะถ่ายทอดเข้ามาในประเทศไทยได้มากกว่ากลุ่มประเทศทางยุโรปหรืออเมริกาจึงได้จัด
กลุ่มสิทธิบัตรตามประเภทของบรรจุภัณฑ์ที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัยนี้เพ่ือดูแนวโน้มเทคโนโลยี ซึ่งได้ผล
ดังตารางที่ 4.3  และเม่ือน าไปบันทึกเป็นกราฟได้ผลดังภาพที่ 4.1 
ตารางที่ 4.3 ข้อมูลการจดสิทธิบัตรด้านบรรจุภัณฑ์อาหารจากประเทศญี่ปุ่น 
(จ าแนกตามกลุ่มผลิตภัณฑ์) 

กลุ่มของบรรจภุัณฑ์ท่ีเกี่ยวข้อง 
ปีท่ีได้รับอนุมตัิสิทธิบตัร รวม 

2010 2011 2012 2013 2014 

เพื่อความสะดวก (Convenience ) 17 8 8 11 9 53 
ยืดอายุอาหาร (Prolong Shelf Life) 3 0 5 7 4 19 

เพื่อความยั่งยืน (Sustainability) 1 0 1 1 0 3 
เพื่อสื่อสาร(Communication) 0 0 1 0 0 1 

อื่นๆ 5 7 7 6 7 32 
รวม 26 15 22 25 20 108 

 

https://vpn.chula.ac.th/
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ภาพที่ 4.2 กราฟแสดงแนวโน้มของกลุ่มบรรจุภัณฑ์จากข้อมูลสิทธิบัตรในประเทศญี่ปุ่น 
ที่มา: ผู้วิจัยรวบรวมและสรุปมาจากTotalPatent (CU reference databases 

https://vpn.chula.ac.th)  
 
จากตารางที่4.3 และภาพที่ 4.1 จะเห็นว่ากลุ่มบรรจุภัณฑ์เพ่ือความสะดวกมีแนวโน้มการจด

สิทธิบัตรสูงที่สุดในแต่ละปี รองลงมาเป็นบรรจุภัณฑ์ยืดอายุอาหาร บรรจุภัณฑ์เพ่ือความยั่งยืน 
ตามล าดับ ส าหรับบรรจุภัณฑ์เพ่ือการสื่อสารมีแนวโน้มการจดสิทธิบัตรในประเทศญี่ปุ่นน้อยที่สุด 

ส าหรับสิทธิบัตรเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์อาหารของไทยปัจจุบันพบว่ามีไม่มากนักและทั้งหมดของ
สิทธิบัตรที่สืบค้นมาได้จะเป็นกลุ่มบรรจุภัณฑ์ท่ีเป็นการออกแบบเพ่ือให้เกิดความสะดวกในการใช้งาน
เท่านั้นดังแสดงในตาราที่ 4.4 

 
สรุปสิทธิบัตรเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์ส าหรับอาหารในประเทศ 
Website:  กรมทรัพย์สินทางปัญญา (Department of Intellectual Property) 
Source:  https://www.ipthailand.go.th/  
Keyword: บรรจุภัณฑ์อาหาร, Packaging for food (and/or) 
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ตารางที่ 4.4 ข้อมูลการจดสิทธิบัตรด้านบรรจุภัณฑ์อาหารจากประเทศไทย 

Authorities 
จ านวนสิทธิบัตร(เรื่อง) 

2553 2554 2555 2556 2557 Total 

Thai 2 1 0 0 4 7 
ข้อมูล ณ.เดือนพฤษภาคม 2559 

ที่มา: ผู้วิจัยรวบรวมและสรุปมาจากเว็ปไซต์ กรมทรัพย์สินทางปัญญา 
(https://www.ipthailand.go.th/)  

 
4.2 ผลการศึกษาแนวโน้มเทคโนโลยีและเกณฑ์จากแหล่งข้อมูลปฐมภูมิ 

4.2.1 การประมวลผลเชิงคุณภาพจากการสัมภาษณ์ภาคส่วนที่เกี่ยวข้องกับบรรจุภัณฑ์อาหาร 

ได้ท าการสัมภาษณ์เชิงลึกในภาคส่วนที่เกี่ยวข้องกับบรรจุภัณฑ์อาหารได้แก่ ตัวแทนจาก
ภาครัฐหรือเอกชนที่เกี่ยวข้องและตัวแทนจากสถาบันการศึกษาที่มีงานวิจัยที่เกี่ยวข้องจ านวน 3 ราย 
บริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์อาหารจ านวน 2 ราย บริษัทผู้ผลิตอาหารจ านวน 3 ราย โดยได้มีการค้นหา
ข้อมูลเบื้องต้นของบริษัทหรือองค์กรดังกล่าวทางเว็บไซต์ก่อนที่จะด าเนินการสัมภาษณ์และคัดเลือก
บริษัทขนาดใหญ่ซึ่งอยู่ในขอบข่ายที่จะเป็นผู้ริเริ่มนวัตกรรม( Innovater)  ทั้งนี้เพ่ือศึกษาสภาพ
ปัจจุบันและความพร้อมในการพัฒนาเทคโนโลยีฯในประเทศไทยซึ่งผลการสัมภาษณ์ได้ในภาพรวม
สรุปได้ดังนี้ 

 
4.2.1.1 บทสัมภาษณ์ที่ปรึกษาสมาคมบรรจุภัณฑ์อาหาร 
(1) แนวโน้มหรือโอกาสในเชิงพาณิชย์ของเทคโนโลยีใหม่ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหารใน

ประเทศไทย 
จากค าสัมภาษณ์ของที่ปรึกษาสมาคมบรรจุภัณฑ์อาหารท าให้ทราบว่าทิศทางการพัฒนา

เทคโนโลยีใหม่ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหาร ในประเทศไทยโดยมองภาพของธุรกิจ คาดว่าน่าจะมี
แนวโน้มที่ค านึงถึงคุณสมบัติหลัก 3 ประการของบรรจุภัณฑ์ได้แก่ (1) การยืดอายุการเก็บอาหาร (2) 
การเพ่ิมความสะดวกในการใช้งาน (3) เพ่ือความยั่งยืนรวมถึงการประหยัดต้นทุน(Cost Saving) ซึ่งมี
รายละเอียดดังนี้ 

- การยืดอายุการเก็บอาหาร (Shelf life extension) เช่น บรรจุภัณฑ์ที่มีการปิดกั้นแสง 
(light barrier packaging) ถุงปลอดเชื้อสุญญากาศ (Retort pouch) บรรจุภัณฑ์ดัดแปลงบรรยากาศ 
(Modified Atmosphere Packaging: MAP) ซึ่งเป็นการท าให้อาหารมีอายุนานขึ้น ส าหรับการเก็บที่
ดีที่สุดคือเก็บที่อุณหภูมิปกติ(room temperature) ส่วนการยืดอายุด้วยการแช่แข็งเป็นสิ่งที่ท ากันอยู่
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แล้วในปัจจุบัน แต่รสชาติของอาหารจะด้อยลง ประกอบกับมีค่าใช้จ่ายในการขนส่งค่อนข้างสูง ดังนั้น
หากจะกล่าวถึงการยืดอายุการเก็บของอาหารที่ท าให้เกิดประโยชน์มากที่สุด สิ่งที่น่าสนใจจึงอยู่ที่ “จะ
เก็บอาหารไว้ในอุณหภูมิปกติโดยท าให้อาหารมีอายุยาวนานที่สุดได้อย่างไร” ส าหรับปัจจัยที่ท าให้เกิด
คุณสมบัติในการยืดอายุของอาหารโดยทั่วไปมักจะมุ่งเน้นที่วัสดุที่น ามาท าบรรจุภัณฑ์(Material)  และ
เทคโนโลยีที่ท าฟิล์มพลาสติก 
 วัสดุที่น ามาท าบรรจุภัณฑ์(Material) เนื่องจากปัจจุบันผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์มีแนวโน้มในการใช้
บรรจุภัณฑ์พลาสติกทดแทนบรรจุภัณฑ์อ่ืนๆเช่น แก้ว กระป๋องโลหะ จึงได้มีการพัฒนาเทคโนโลยีการ
ผลิตพลาสติกบรรจุภัณฑ์อาหารให้มีคุณภาพสูงขึ้น เพ่ือตอนสนองในด้านการเก็บรักษาคุณภาพอาหาร 
ด้วยคุณสมบัติที่ช่วยยืดอายุอาหารไว้ให้นานขึ้น โดยจะมีวิธีการลามิเนต (Laminate) ด้วยการประกบ
ฟิล์มพลาสติกท่ีมีคุณสมบัติแตกต่างกันหลายๆชั้นเข้าด้วยกันให้กลายเป็นแผ่นเดียว  ท าให้มีคุณสมบัติ
ทนความร้อน ป้องกันการซึมผ่านของอากาศ และไอน้ าตามความต้องการของการใช้งานเช่น พลาสติก
ประเภท Ethylene Vinyl Alcohol (สูตรทางเคมีEVOH) ซึ่งมีคุณสมบัติในการปิดกั้นก๊าซออกซิเจน
ได้ดีมาก นอกจากนี้ยังมี SiOx deposited film หรือ Aluminium deposited film  หรืออาจจะเป็น 
Nylon บางตัวที่มีการพัฒนาคุณสมบัติให้มีความพิเศษ ซึ่งพลาสติกเหล่านี้จะมีราคาสูงมาก และยังมี
การน าเข้าจากต่างประเทศ แต่จะไม่ถูกใช้เพียงชนิดเดียวโดยจะมีการใช้ร่วมกับพลาสติกประเภทอ่ืนๆ 
เช่น PP  HDPE  ได้แก่ถุงฟิล์มห่อใส่กรอก หรืออาหารที่เป็นเนื้อสัตว์ เป็นต้น 
 Co-extrusion Technology เป็นเทคโนโลยีที่ท าฟิล์มพลาสติกออกมาเป็นชั้นโดยไม่ต้อง    
ลามิเนต ในประเทศไทยส่วนใหญ่ผลิตได้ที่ 5 ชั้นแต่มีบางบริษัทพัฒนาไปจนถึง 9 ชั้นแล้ว นอกจากนี้
ยังมีการน าไปใช้ในรูปของถาดบรรจุอาหารส าเร็จรูป มีการน ามาท าเป็นขวดบรรจุซอสเป็นขวดแก้ว 
 ส าหรับเป้าหมายของบรรจุภัณฑ์ในกลุ่มของการยืดอายุผลิตภัณฑ์อาหารคือการเปลี่ยน
อาหารแช่เยือกแข็ง(Frozen Foods) ให้เป็นอาหารแช่เย็น (Child Foods) หรืออาหารที่อยู่ใน
อุณหภูมิปกติ (Ambient Foods)  ปัจจุบันมีแนวโน้มของการใช้บรรจุภัณฑ์ประเภทรีทอร์ทเพาซ์
(retort pouch) กันมากขึ้นเนื่องจากสามารถใช้บรรจุอาหารและมีการจัดเก็บหรือการขนส่งในสภาวะ
ของอุณหภูมิปกติได้ นอกจากนี้ในซุปเปอร์มาร์เก็ตปัจจุบันนี้จะเห็นว่ามีข้าวสุกพร้อมรับประทานใน
ภาชนะพลาสติกวางขายในห้างโดยปราศจากการแช่แข็ง หรือแช่เย็น แต่อย่างไรตามส าหรับภาชนะ
ดังกล่าวนี้จะต้องอาศัยการกระบวนการฆ่าเชื้อหรือท าให้อาหารปราศจากเชื้อโรคด้วยความร้อน
ประกอบกันไปด้วย เช่น ถ้าเป็นบรรจุภัณฑ์ประเภท  รีทอร์ทเพาซ์ จะต้องใช้ความร้อนสูงๆ 
(Sterilization)   ถ้าเป็นถาดบรรจุอาหารก็จะใช้ ความร้อนในระดับพอเหมาะไม่เกิน100 องศา หรือ 
Pasteurization เพ่ือท าให้เชื้อแบคทีเรียลดต่ าลง  นอกจากตัวบรรจุภัณฑ์แล้วยังต้องค านึงถึงฝา ฟิล์ม
ปิด หรือกระบวนการผนึก(Seal) ซึ่งจะต้องมีการวิธีการวิเคราะห์ถึงการรั่วของบรรจุภัณฑ์    
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อย่างไรก็ตามในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ที่ยืดอายุการจัดเก็บของอาหารจะต้องค านึงถึงเรื่อง
สุขภาพและความปลอดภัยเป็นเป็นส าคัญ เนื่องจากจะมีความเกี่ยวข้องกับกฎระเบียบข้อบังคับหรือ
ข้อก าหนดทางกฎหมาย 

- การเพ่ิมความสะดวกในการใช้งาน (Convenience)  ในเรื่องของบรรจุภัณฑ์ที่เพ่ิมความ
สะดวกในการใช้งานถือว่าเป็นสิ่งส าคัญรองลงมาจากความปลอดภัยและอายุการเก็บของอาหารที่
กล่าวมาแล้วก่อนหน้านี้ ส าหรับความสะดวกนี้เป็นบริบทของเครื่องมือทางการตลาดที่ใช้ในการ
แข่งขัน ( Marketing Tool)  ซึ่งในอนาคตสังคมจะกลายเป็นสังคมผู้สูงอายุการใช้บรรจุภัณฑ์เพ่ือ
ความสะดวก ใช้ได้ง่าย จึงมีแนวโน้มที่จะมีการกล่าวถึงกันมากขึ้น เช่น  มีการฉีกง่ายใช้แรงน้อย   
บรรจุภัณฑ์สามารถปิดซ้ าได้ (Reclosable)  

- เพ่ือความยั่งยืน (Sustainable Packaging) บรรจุภัณฑ์อาหารในยุคหลังๆได้ค านึงถึงความ
ยั่งยืนมากขึ้น ถ้าจะกล่าวถึงความยั่งยืนสิ่งที่ต้องค านึงถึงจะต้องครอบคลุม3P นั่นคือ People (คน) 
ได้แก่ความชอบหรือความสะดวกที่ผู้บริโภคยอมรับที่จะใช้   Planet (โลก) ได้แก่การค านึงถึงการใช้
ทรัพยากรและมลภาวะที่จะเกิด และ Profit (ผลก าไร) ได้แก่ผลตอบแทนที่จะท าให้ธุรกิจด าเนินต่อไป
ได้ บรรจุภัณฑ์ที่ค านึงถึงความยั่งยืนที่ให้ประเทศไทยพูดถึงกันอยู่หลักๆนอกเหนือจากการน ามาใช้ซ้ า
(recycle)จะเป็นเรื่องของการลดทรัพยากรที่ต้นก าเนิด  และบรรจุภัณฑ์พลาสติกชีวภาพ 

บรรจุภัณฑ์ที่มีการลดทรัพยากรที่ต้นก าเนิด (Reduce) ได้มีการท ากันมากอยู่แล้วและมีการ
พัฒนากันอยู่ในปัจจุบัน สิ่งที่ส าคัญของ Reduce คือเมื่อลดทรัพยากรในการน ามาผลิตบรรจุภัณฑ์
แล้ว บรรจุภัณฑ์นั้นต้องสามารถคุ้มครองป้องกันอาหารได้เหมือนเดิมหรือดีกว่า ตัวอย่างเช่น บรรจุ -
ภัณฑ์ แก้วส าหรับบรรจุซอสเครื่องปรุง  แต่เดิมมีความพยายามยามที่จะลดปริมาณแก้วที่ใช้ในการท า
บรรจุภัณฑ์ ถึงแม้จะลดได้บ้างแต่ก็ยังมากเท่าที่ควร ในระยะหลังๆจึงได้มีการพัฒนาบรรจุภัณฑ์
พลาสติก เช่น เช่นขวดพลาสติก PET มาใช้ทดแทนบรรจุภัณฑ์แก้วซึ่งจะท าให้มีน้ าหนักเบา บรรจุได้
ปริมาณมากข้ึน และราคาถูกลงเนื่องจากเม็ดพลาสติก PETมีราคาถูก   หรือ กรณีของขวดซอสมะเขือ
เทศ ขวดมายองเนสได้มีการพัฒนาเป็นพลาสติกPP/EVOH/PPที่มีคุณสมบัติปิดกั้นอากาศเข้าสัมผัส
กับอาหาร(gas barrier)  หลังจากนั้นได้มีการพัฒนาจากบรรจุภัณฑ์ประเภทขวดมาเป็นถุงที่เชื่อมติด
กับจุก ซึ่งเป็นการลดปริมาณการใช้พลาสติกลงมากขึ้นอีก ซึ่งการพัฒนาเหล่านี้ขึ้นอยู่กับว่า
ผู้ประกอบการต้องการที่จะใช้การreduce นี้เป็น Marketing tool  อย่างไร แต่สิ่งที่ส าคัญส าหรับการ
เปลี่ยนแปลงในลักษณะนี้คือการสื่อสารให้ผู้บริโภคได้เข้าใจ  ปัญหาในบ้านเราขณะนี้คือขาดการ
สื่อสาร ตัวอย่างเช่นน้ าดื่มยี่ห้อหนึ่งมีการใช้ขวดที่มีน้ าหนักเบาและบางด้วยการลดปริมาณการใช้
พลาสติกลง35 % โดยการใส่ก๊าซไนโตรเจนลงไปเพ่ืออัดให้ขวดแข็ง และเปลี่ยนขนาดฝาขวดให้มี
ขนาดเล็กลง ในช่วงแรกผู้บริโภคเปิดขวดออกท าให้ขวดอ่อนลงจับถือยาก ผู้บริโภคจึงไม่ให้ความสนใจ 
แต่หลังจากที่ได้มีเปลี่ยนฉลากใหม่และท าการโฆษณาในเชิงรณรงค์ สร้างขวดนี้ขึ้นมาเพ่ือรักษาโลก 
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ท าให้ผู้บริโภคเข้าใจและความสนใจเพราะได้รู้สึกว่าเหมือนเป็นส่วนหนึ่งในการช่วยรักษาโลก  จะเห็น
ได้ว่าการปรับเปรียบบรรจุภัณฑ์ในลักษณะนี้ท าให้ได้ท้ังในเรื่องของสิ่งแวดล้อมและผลก าไรจากการลด
ต้นทุน(Cost Saving)ควบคู่กันไปด้วย   ส าหรับตัวอย่างของบรรจุภัณฑ์กระป๋องในประเทศตอนนี้ได้
เริ่มมีการReduce กันบ้างแล้ว  เช่น ผักกาดกระป๋องหรืออาหารกระป๋องบางประเภท ได้มีการใช้
ถุงพลาสติกแบบตั้งทดแทนซึ่งท าให้น้ าหนักเบาขึ้นและเพ่ิมความสะดวกในการซื้อมากข้ึน 

พลาสติกชีวภาพ(Bioplastic) มีการแบบออกเป็นสองประเภทได้แก่ Biodegradable (กลุ่ม
พลาสติกที่ย่อยสลายได้ ) และ Non-biodegradable (กลุ่มพลาสติกที่ย่อยสลายไม่ ได้ )  ซึ่ งมี
รายละเอียดดังนี้ 

Biodegradable (กลุ่มพลาสติกท่ีย่อยสลายได้) เป็นบรรจุภัณฑ์พลาสติกที่ใช้วัสดุที่ย่อยสลาย
ได้100 เปอร์เซ็นต์ เช่น พลาสติกที่ผลิตจาก เม็ดพลาสติก PLA  PHA PBS  ซึ่งก าลังมีการพัฒนากัน
อยู่ แต่มีราคาแพง และคุณสมบัติในด้าน Barrier ยังไม่เพียงพอ  ในส่วนของ PLA  ปัจจุบันนี้ได้มี
บริษัทยักษ์ใหญ่(ปตท)ในเมืองไทยได้มีการซื้อหุ้น50 % ของบริษัทในต่างประเทศ(เนเจอร์พลัส)เพ่ือ
ผลิตเม็ดพลาสติก PLA แต่ยังไม่ชัดเจนในเรื่องของสถานที่ตั้งว่าจะอยู่ในมาเลเซียหรือประเทศไทย
ขึ้นอยู่กับผลตอบแทนที่จูงใจ (incentive) ของประเทศนั้น ส าหรับเม็ดพลาสติก PBS บริษัทยักษ์ใหญ่
(ปตท) ได้มีการลงทุนร่วมกับบริษัทในประเทศญี่ปุ่น(มิตซูบิชิเคมีคอล)ได้มีการเริ่มสร้างโรงงานแล้วซึ่ง
คาดว่าจะมีการผลิตในไม่กี่ปีข้างหน้าซึ่งจะเป็น PBS ที่ท าจากพืชแห่งแรกของโลกและคาดว่าราคาจะ
ถูกกว่าการ PBS ที่น าเข้าจากต่างประเทศ บรรจุภัณฑ์ที่ท าจาก PBS อาจจะอยู่ในรูปของCoating 
หรืออยู่ในรูปของ film เช่น ถ้วยกาแฟร้อนในรูปของกระดาษเคลือบPBS  ซึ่งจะมีราคาต่างจากเดิมที่ 
2 บาท กลายเป็น 3.80 บาท  อย่างไรก็ตามการที่ถ้วยกาแฟมีราคาสูงขึ้นและยังสามารถขายได้
เนื่องจากว่าผู้บริโภคกาแฟดังกล่าวมีความพร้อมในการจ่ายอยู่แล้ว  อย่างไรก็ตามเคยมีการสอบถาม
ผู้บริโภคพบว่าผู้บริโภคมีความต้องการในการรักษาสิ่งแวดล้อมแต่ยังไม่ยอมรับที่จะจ่ายเงินเพ่ิมข้ึนเพื่อ
รักษาสิ่งแวดล้อม ประกอบกับยังไม่มีกฎหมายเกี่ยวกับภาษีสิ่งแวดล้อม เช่น ภาษีบรรจุภัณฑ์เหมือน
ในต่างประเทศ  นอกจากนี้ผู้บริโภคในประเทศไทยยังไม่มีวินัย(discipline)ในการแยกขยะอย่างจริงจัง  
เมื่อไม่มีกฎหมายบังคับจึงยังไม่มีความพร้อมในการน าบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้มาใช้ ในความคิดเห็น
ของผู้ให้สัมภาษณ์มองว่าหากต้องการจะใช้บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้ควรเริ่มมุ่งใช้กับร้านอาหาร
ประเภทร้าน fast food ที่รับประทานแล้วทิ้งเลยจะมีความเหมาะสมมากกว่าน าไปใช้ใช้กับอาหาร
ส าเร็จรูปเนื่องจากอาหารประเภทนี้ต้องการอายุการเก็บซึ่งไม่เหมาะที่จะน าบรรจุภัณฑ์ย่อยสลาย
ได้มาบรรจุ 

Non-biodegradable (กลุ่มพลาสติกที่ย่อยสลายไม่ได้) บรรจุภัณฑ์พลาสติกที่ใช้วัสดุที่ย่อย
สลายได้ลงไปอย่างน้อยร้อยละ 25 และใช้เนื้อพลาสติกเดิมร้อยละ 75 โดยประมาณ ที่เรียกว่า Green 
Plastics ซึ่งพลาสติกประเภทนี้ไม่ได้ถูกกล่าวถึงประโยชน์ในด้านการย่อยสลายเมื่อสิ้นสุดการใช้งาน 
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แต่เนื่องจากใช้ปริมาณพลาสติกลดลงท าเกิดการลดปริมาณของก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ (ก๊าซเรือน
กระจก) ที่จะเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตพลาสติก นอกจากนี้พลาสติกประเภทนี้ยังสามารถน า
กลับมาใช้ใหม่ได้ (recycle) ส าหรับพลาสติกนี้ถ้าหากบ้านเรายอมรับน่าจะมีการพัฒนาได้ง่าย 

(2) ความร่วมมือกันในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารของภาคส่วนต่างๆและปัญหาอุปสรรคใน
ประเทศไทย 

ผู้ให้สัมภาษณ์มองว่าในปัจจุบันการศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อย่าง
เด่นชัดในสถาบันการ ศึกษาหรือสถาบันวิจัยยังมีอยู่น้อย  การท าวิจัยที่ด าเนินการอยู่นั้นยังไม่ยังไม่
เข้าถึงความต้องการของภาคเอกชน   ดังนั้นการเปิดโอกาสให้ภาคเอกชนและสถาบันที่ท าการศึกษา
วิจัยในด้านนี้ได้เข้ามาร่วมประชุมเพ่ือระดมสมองร่วมกัน(brainstorming) น่าจะท าให้สถาบัน 
การศึกษาได้ทราบถึงทิศ ทางของการพัฒนาเทคโนโลยีที่ตรงต่อความต้องการของภาคเอกชนอย่าง
แท้จริง หรือในส่วนของภาคเอกชนน่าจะมองเห็นช่องทางของการต่อยอดจากงานวิจัยที่ได้ด าเนินการ
ศึกษาวิจัยไปแล้วโดยสถาบันการศึกษาหรือสถาบันวิจัย นอกจากนี้ในโครงการ(Project) ที่จะ
ท าการศึกษาวิจัยควรเลือกโครงการที่มี Impact และเป็นไปในทิศทางที่สอดคล้องกันไม่กี่โครงการมา
ท าร่วมกันน่าจะเกิดประโยชน์มากกว่าการศึกษา วิจัยแบบกระจัดกระจายดังที่เป็นอยู่  ในปัจจุบัน
ถึงแม้จะมีภาคส่วนของรัฐที่เข้ามาสร้างโอกาสความร่วมมือให้ภาคเอกชนเข้ามาให้ทุนวิจัยแก่
สถาบันการศึกษาหรือสถาบันวิจัย แต่ภาคเอกชนเองต้องมีค่าใช้จ่ายที่ค่อนข้างสูงทั้งในส่วนของการ
ศึกษาวิจัยและส่วนของการจดสิทธิบัตร ประกอบกับภาคเอกชนเองยังไม่มีแน่ใจว่าทุนวิจัยที่ให้ไปจะ
ได้รับผลกลับมาอย่างคุ้มค่าหรือไม่ จึงท าให้ยังไม่เห็นความส าเร็จของความร่วมมือกันอย่างชัดเจนมาก
นักในขณะนี้  ในส่วนของภาคเอกชนที่เป็นบริษัทขนาดใหญ่ได้มีการพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ด้วย
ทีมวิจัยและพัฒนาภายในองค์กรเอง  และมีบางรายที่มีการร่วมมือกับสถาบันการศึกษาหรื อ
สถาบันวิจัยด้วยการว่าจ้างท าการวิจัยโดยแยกศึกษาในแต่ละส่วนแต่ละสถาบันที่แตกต่างกัน แล้ว
น ามาประกอบกันเพ่ือศึกษาวิจัยต่อยอดโดยหน่วยงานวิจัยและพัฒนาของภาคเอกชนเองแต่บริษัทที่มี
ลักษณะแบบนี้มีอยู่น้อยมาก   

นอกจากนี้ในภาคเอกชนที่เป็นบริษัทผู้ผลิตอาหาร และบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์อาหารใน
ประเทศไทยส่วนใหญ่จะเป็นผู้ประกอบธุรกิจขนาดกลางและขนาดย่อม(SME) อยู่สูงถึงประมาณร้อย
ละ 80-85 ท าให้ความสามารถในการเข้าถึงทรัพยากร เงินลงทุน และเทคโนโลยีมีน้อย จึงเป็นอุป
สรรค์ต่อการพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ให้ทัดเทียมกับต่างประเทศ   ส าหรับปัญหาในรายของ กอบ
การขนาดใหญ่ความต้องการเทคโนโลยีฯ ต้องเก็บความลับได้และต้องการความรวดเร็วในการ 
ศึกษาวิจัยอยู่ในช่วงเวลา 1 ปีโดยประมาณ ในขณะที่สถาบันการศึกษาหรือสถาบันวิจัยมักจะใช้เวลา
มากกว่า1 ปีหรืออาจนานเป็น 2 ปี เป็นอย่างน้อยท าให้ภาคเอกชนรอไม่ได้จึงมักจะซื้อเทคโนโลยีจาก
ต่างประเทศเข้ามา เพ่ือให้ทันกับตลาด  
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4.2.1.2 บทสัมภาษณ์ตัวแทนจากสถาบันอาหาร 
ผู้ให้ค าสัมภาษณ์เป็นที่ปรึกษาอุตสาหกรรมของทางสถาบัน ซึ่งได้อธิบายถึงบทบาทหน้าที่การ

ท างานของสถาบันอาหารว่าเป็นองค์กรที่สร้างความเข้มแข็งในภาคอุตสาหกรรมอาหารทุกระดั บ
รวมทั้งภาคบริการ เพ่ือให้ผู้ประกอบการยืนหยัดอยู่ในตลาดได้ โดยการเน้นระบบคุณภาพอาหาร การ
ทดสอบทางห้องปฏิบัติการ โดยการเป็นที่ปรึกษาในการพัฒนาผลิตภัณฑ์อาหารมีส่วนหนึ่งที่เป็นเรื่อง
ของการพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหาร ซึ่งจะเป็นการให้ความรู้หรือค าแนะน าเกี่ยวกับการใช้งานบรรจุภัณฑ์
อาหารในผู้ประกอบการซึ่งจะพิจารณาจากขีดความสามารถหรือความพร้อมของผู้ประกอบการอาหาร
แต่ละรายประกอบกับการให้ค าแนะน า  แต่ไม่ใช่เป็นการวิจัยในการผลิตบรรจุภัณฑ์อาหารโดยตรง 
อย่างไรก็ตามเคยมีศึกษาเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์อยู่บ้างแต่เป็นการศึกษาเพ่ือพัฒนาระบบฐานข้อมูลที่
เกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์ เช่นโครงการการศึกษาระบบฉลากคลื่นวิทยุติดตามในรูป แบบของรหัสแท่ง
(Barcode)  ส าหรับQR code ที่เป็นการติดเพ่ือสอบกลับ (Traceability) ของผลิตภัณฑ์อาหารก็มี
การศึกษาดูงานในต่างประเทศมาบ้างส าหรับในเมื่อไทยคิดว่ามีความส าคัญแต่ในประเทศไทยยังไม่ได้
ถูกน ามาใช้อย่างจริงจังบริษัทที่มีการใช้แล้วคือเบทาโกร 

ประเภทของบริษัทที่มาขอค าปรึกษามีทั้งตั้งแต่ OTOP วิสาหกิจชุมชนขนาดกลางและขนาด
ย่อม (SME) ซึ่งจะมาภายใต้งบประมาณของภาครัฐ และมีอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ที่มาขอรับการ
ฝึกอบรม และรับบริการการตรวจสอบทางห้องปฏิบัติการ ส าหรับประเด็นที่มาขอปรึกษาเกี่ยวกับ
ปัญหาของบรรจุภัณฑ์ที่พบ (1) บรรจุภัณฑ์ราคาแพงเนื่องจากผู้ประกอบการส่วนใหญ่เป็นSMEดังนั้น
ความสามารถในการซื้อบรรจุภัณฑ์ที่มีปริมาณมากๆเพ่ือให้ได้ราคาที่ถูกลงจึงมีน้อย ท าให้
ผู้ประกอบการฯรับภาระเกี่ยวกับค่าใช้จ่ายของบรรจุภัณฑ์ที่สูงและมีความสามารถในการแข่งขันน้อย  
(2) ปัญหาเกี่ยวกับการน าเข้าเทคโนโลยีที่สูงๆที่เป็นเทคโนโลยีเฉพาะทางผู้ประกอบการไม่มีก าลังซื้อ
จึงต้องมีการไปขอพ่วงซื้อจากผู้ขาย(supplier)หลายๆราย ท าให้มีปัญหาเกี่ยวกับการวางแผนการใช้
งาน ของไม่พอใช้ และ มีการสต๊อกปริมาณสินค้า  หรือหากสามารถซื้อเครื่องจักรจากต่างประเทศได้ก็
จะมีต้นทุนต่อเนื่องค่อนข้างสูงเกี่ยวกับการบริการ(Service) เช่น การติดตั้ง ใช้งาน การบ ารุงรักษา
หรือซ่อมแซมเครื่องจักร ที่ต้องน าเข้าจากต่างประเทศด้วยซึ่งในการผลิตหากผลิตได้ไม่มากพอก็จะท า
ให้ไม่คุ้ม  ด้วยเหตุนี้SMEไทยจึงต้องใช้บรรจุภัณฑ์ที่มีอยู่ในประเทศซึ่งจะไม่ได้ใช้เทคโนโลยีสูงมากนัก
จึงท าให้บรรจุภัณฑ์ที่ใช้บรรจุอาหารนั้นไม่เป็นไปตามที่พวกเขาต้องการ ในเมืองไทยบรรจุภัณฑ์ถูก
ส่งเสริมเรื่องการออกแบบ(design) ซึ่งจะเหมาะสมกับลูกค้าที่ตนเองจะขายให้เท่านั้น แต่การ
ออกแบบที่จะท าตลาดใหม่ๆยังคาดการณ์ไม่ได้ เนื่องจากไม่รู้ว่าจะต้องผลิตเท่าไร ยกเว้นแต่จะมีSME 
บางรายที่มุ่งมั่นยอมลงทุนเพ่ือเปลี่ยนรูปแบบบรรจุภัณฑ์ใหม่ทั้งหมดเพ่ือให้ได้ตลาดใหม่แต่ใน
เมืองไทยมีไม่ถึงร้อยละ 10 ส าหรับในส่วนของการออกแบบบรรจุภัณฑ์ของSMEมีบางรายยังต้อง
อาศัยเงินงบประมาณจากภาครัฐเมื่อหมดงบประมาณก็ไม่สามารถด าเนินการพัฒนาได้อย่างต่อเนื่อง 
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ในภาพรวมการขอรับค าปรึกษาของSMEที่เข้ามาติดต่อสถาบันฯเป็นเรื่องของการออกแบบบรรจุภัณฑ์
ร้อยละ 60-70   และเป็นเรื่องของเทคโนโลยีร้อยละ 30  เช่นสินค้ามีการจัดเก็บได้ไม่นาน ซึ่งในการ
แนะน าของสถาบันจะพิจารณาศักยภาพของผู้ประกอบว่าจะพัฒนาที่บรรจุภัณฑ์ด้วยตัวเขาเองได้
หรือไม่ซึ่งต้องใช้เงินทุนสูง หรือควรที่จะปรับปรุงกระบวนการผลิตอาหารซึ่งจะด าเนินการง่ายกว่าและ
ใช้เงินทุนน้อย 
 จากปัญหาต่างๆในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ของ SMEที่กล่าวมาข้างต้นทางสถาบันอาหารเองได้
พยายามให้ความช่วยเหลือโดยการจัดท าโครงการพัฒนาต่างๆและของบประมาณสนับสนุนจาก
กระทรวงอุตสาหกรรมเพ่ือสร้างโอกาสให้SMEได้เข้าร่วมและพัฒนารูปแบบของบรรจุภัณฑ์ที่มี
ความสัมพันธ์กับอาหารที่ตรงตามความต้องการของผู้ประกอบการSME ในส่วนของสถาบันอาหารเอง
จะได้ผลสรุปของโครงการเพ่ือรายงานต่อกระทรวงฯต่อไป  นอกจากนี้ทางสถาบันฯยังได้มีการ
สนับสนุนข้อมูลให้ผู้ประกอบการ หรือมีการแนะน าให้ติดต่อกับหน่วยงานที่เกี่ยวข้องเช่นสถาบันบรรจุ
หีบห่อไทย สถาบันค้นคว้าบรรจุภัณฑ์เป็นต้น 
 ส าหรับปัจจัยที่จะท าให้ผู้ประกอบการSMEลงทุนพัฒนาบรรจุภัณฑ์ ได้แก่ ความต้องการของ
ลูกค้า ภาพลักษณ์หรือมุมมองทางด้านการตลาด เช่น ใช้การเล่าเรื่องบนบรรจุภัณฑ์เพ่ือให้ผู้บริโภค
สนใจมากขึ้น   นอกจากนี้ยังมีปัจจัยทางด้านราคาหรือรายได้ อีกด้วย 

4.2.1.3 บทสัมภาษณ์ผู้เชี่ยวชาญจากสถาบันการศึกษาที่เก่ียวข้อง 
 (1) แนวโน้มหรือโอกาสในเชิงพาณิชย์ของเทคโนโลยีใหม่ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหารใน

ประเทศไทย 
ปัจจุบันภาพรวมของบรรจุภัณฑ์ในประเทศไทยยังมีการใช้บรรจุภัณฑ์แบบ  Passive หรือ 

Conventional Packaging   นั่นคือบรรจุภัณฑ์ท าหน้าที่เพียงแค่บรรจุอาหารลงไปเท่านั้น โดยตัว
บรรจุภัณฑ์ไม่ได้มีปฏิสัมพันธ์ (Interactive) กับอาหารหรือช่องว่างในการบรรจุอาหารเหมือนกับ 
Active Packaging ซึ่งต่างกับในต่างประเทศที่มีการใช้บรรจุภัณฑ์แบบActive กันแล้วแต่ในอนาคต
คาดบรรจุภัณฑ์ในประเทศไทยจะมีการขยายขอบเขตไปสู่บรรจุภัณฑ์ที่มีบทบาทหน้าที่เพ่ิมขึ้น
(Function Packaging) ในรูปของ Active  และ Intelligent  หรือที่เรียกว่า Smart Packaging  มาก
ยิ่งขึ้น ยกตัวอย่างเช่นขนมไหว้พระจันทร์ของบริษัทหนึ่ง(S&P)  ได้เริ่มใช้ซองดูดซับออกซิเจนหรือ 
oxygen scavenger sachet เพ่ือดูดออกซิเจนที่จะเข้าไปสัมผัสกับอาหารแล้วท าให้อาหารมีกลิ่นหืน  
ซึ่งหลังจากนั้นบริษัทดังกล่าวก็ได้มีการพัฒนาต่อไปอีกโดยนอกจากจะมีซองดูดซับออกซิเจนซึ่งจัดอยู่
ในกลุ่ม Active Packaging แล้วอีกด้านหนึ่งยังเป็นป้ายที่ท าหน้าที่บ่งชี้ปริมาณออกซิเจน (Oxygen 
Indicator) ซึ่งอยู่ ในกลุ่มของ  Intelligent Packaging โดยได้มีการการใช้อยู่ ในเชิงการค้าแล้ว 
หลังจากนั้นได้มีบางบริษัทที่ผลิตสินค้าอาหารในลักษณะใกล้เคียงกัน(สตาร์บัค)พยายามที่จะท าใน
ลักษณะเดียวกัน  
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(2) การศึกษาและความร่วมมือกันในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารและปัญหาอุปสรรค์ 
ส าหรับในภาคส่วนของการศึกษาหรือสถาบันวิจัยเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์ในประเทศไทย ใน

ปัจจุบันได้มีการศึกษาวิจัยกันอยู่ที่เห็นได้ชัดเจนคือ สถาบันวิจัยของศูนย์เทคโนโลยีโลหะและวัสดุ
แห่งชาติ และมหาวิทยาลัยบางแห่งได้แก่ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระ
จอมเกล้าธนบุรี มหาวิทยาลัยเชียงใหม่  มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์  มหาวิทยาลัยดังกล่าวนี้จะมี
การศึกษาในรูปของบทบาทหน้าที่ในการบรรจุ  ส่วนการศึกษาทางด้านในด้านกราฟฟิค การออกแบบ
บรรจุภัณฑ์เพ่ือใช้ในภาคอุตสาหกรรมจะมีจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอม
เกล้าเจ้าคุณทหารลาดกระบัง ซึ่งในการวิจัยที่กล่าวมายังไม่ได้ถูกน ามาใช้ในเชิงพาณิชย์อย่างจริงจัง
เนื่องจากผู้ประกอบการยังไม่ให้ความสนใจ    ซึ่งจริงๆการเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่เพ่ืออาหาร
อย่างจริงจัง ต้องยอมรับว่าผู้ประกอบการในบ้านเรายังมีความเป็นผู้ตาม(Follower) มากกว่าผู้น า
(Leader) หลายๆบริษัทมองว่าบรรจุภัณฑ์ไม่ใช่เครื่องมือทางการตลาดแต่ไปมุ่งเน้นทางด้านการ
พัฒนาที่ตัวอาหารมากว่า 

ซึ่งถ้าหากผู้ประกอบ การน างานวิจัยที่มีความก้าวหน้ามาสู่เชิงพาณิชย์ ได้ ก็จะเป็นเครื่องมือ
ทางการตลาด(Market tool) ที่ส าคัญในการขับเคลื่อนองค์กรให้เป็นผู้น าทางธุรกิจในด้านนี้ได้ จาก
มุมมองของผู้ให้สัมภาษณ์เองมองว่าแนวโน้มของบรรจุภัณฑ์ใหม่เช่น Active, Intelligent Packaging 
น่าจะเกิดขึ้นได้แน่นอนในอนาคตเพียงแต่ว่าผู้ประกอบการในประเทศไทยรายใดจะมองเห็นก่อนและ
มีความพร้อมที่จะสร้างความได้เปรียบในเรื่องนี้ 
 (3) การวิจัยที่ด าเนินการและแนวทางการน างานวิจัยเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์ไปสู่เชิงพาณิชย์ 

ในส่วนของประเด็นที่มีการพิจารณาจะเลือกท าวิจัยในด้านใดของบรรจุภัณฑ์ผู้ให้สัมภาษณ์ได้
ให้ความสนใจบรรจุภัณฑ์ในขอบข่ายของ Active, Intelligent Packaging ซึ่งเป็นการท าวิจัยเพ่ือ
เตรียมการไว้ล่วงหน้า  เนื่องจากมองว่าในอนาคตมีความเป็นไปได้ที่งานวิจัยดังกล่าวจะถูกน ามาใช้  
ถึงแม้ว่าในปัจจุบันผู้ประกอบการในประเทศยังไม่ได้ให้ความสนใจที่จะน ามาใช้  แต่หากไม่มีภาคส่วน
ใดๆในประเทศท าการศึกษาวิจัยไว้เลย   ในอนาคตข้างหน้าเมื่อเทคโนโลยีในขอบข่ายของบรรจุภัณฑ์
เหล่านี้เติบโตขึ้นผู้ประกอบการอาจจะไม่มีงานวิจัยภายในประเทศเองที่จะสามารถน าไปพัฒนาใช้ต่อ  
ถึงแม้จะเป็นไปได้ว่าผู้ประกอบการสามารถซื้อเทคโนโลยี หรือ Knowhow จากต่างประเทศมาใช้ได้  
แต่นั้นจะท าให้ผู้ประกอบการในประเทศไม่ได้เป็นผู้น าเทคโนโลยี (Leader) ดังนั้นการศึกษาเพ่ือ
เตรียมการไว้ก่อนจะท าให้ผู้ประกอบการในประเทศมีความพร้อมเท่าทันกับเทคโนโลยีที่จะมาถึง 
แม้ว่าจะยังไม่มีความพร้อมในการน าเทคโนโลยีไปใช้ก็ตาม  ส าหรับการเลือกงานประเภทของบรรจุ
ภัณฑ์มาท าการศึกษาวิจัย  จะมองไปที่ปัญหาในปัจจุบันที่พอจะเห็นก่อนในเบื้องต้น  ซึ่งได้พบว่า
อาหารแช่เย็นเช่นพวกผลิตภัณฑ์เนื้อสัตว์ ต้องอาศัยการขนส่งในสภาวะที่เหมาะสม เช่นมีการควบคุม
อุณหภูมิ และเมื่อการขนส่งถูกน าออกนอกสภาวะที่เหมาะสมเราจะทราบได้อย่างไรว่าสินค้าอาหาร
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นั้นมีแนวโน้มที่จะเสื่อมเสียคุณภาพแล้ว  จึงได้สนใจที่จะศึกษาในเรื่องของ Time-Temp Indicator  
หรืออ่ืนๆที่อยู่ในขอบข่ายนี้ ในส่วนของงานวิจัย Active, Intelligent Packaging ที่ได้ท าการศึกษาไว้ 
ณ.ตอนนี้ยังไม่มีผู้ประกอบการรายใดที่ให้ความสนใจน าไปใช้ในภาคส่วนอุตสาหกรรมเลย แต่เริ่มมีมา
ติดต่อขอท างานวิจัยร่วม(Research corporation)ระหว่างสถาบันการศึกษากับภาคธุรกิจ 

ความเป็นไปได้ที่จะโอนถ่ายเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่ได้ศึกษาวิจัยไปสู่ภาคอุตสาหกรรมผู้ให้
สัมภาษณ์มีความเห็นว่า  หากผู้ประกอบการต้องการใช้บรรจุภัณฑ์ใหม่ก็สามารถท าได้โดยเริ่มต้น
อาจจะเป็นการซื้อวัตถุดิบที่เป็น Active น ามาผสมเข้ากับบรรจุภัณฑ์เดิมที่มีหน้าที่เป็นPassive ที่มีอยู่
แล้วเพ่ือใช้ในตลาดไปก่อนควบคู่ไปกับการทดลองศึกษาสิ่งใหม่ๆ ยกตัวอย่าง เช่น สีอินดิเคเตอร์
ส าหรับเครื่องดื่ม (Ready to serve indicator) อที่มีเป็นวัตถุดิบ(Material)ไว้แล้วมาผสมเข้ากับ
บรรจุภัณฑ์ท่ีองค์กรใช้อยู่แล้วน าออกสู่ตลาดก็สามารถท าได้ง่ายๆ(adaptation เข้าสู่ business)   แต่
ส าหรับงานวิจัยที่ผู้ให้ค าสัมภาษณ์ด าเนินการอยู่นั้นถือได้ว่าเป็นการด า เนินการในขั้นตอนของ Lab 
scale ซึ่งกว่าจะเช้าสู่เชิงพาณิชย์ได้นั้นต้องผ่านอีก 2-3 ขั้นตอน เช่นยังมี Pilot Scale   มีการทดสอบ 
ซึ่งเมื่อเทคโนโลยีเข้าสู่ขั้นตอนของPilot Plant อาจจะมีการเปลี่ยนแปลงของ Parameter ต้องมี
การศึกษาความเหมาะสมกันต่อไป แต่ส าหรับในต่างประเทศเนื่องจากมีเทคโนโลยีอยู่แล้วจึงเป็นเรื่อง
ง่ายที่จะน าเข้าสู่เชิงพาณิชย์ได้  

ในส่วนของการศึกษาวิจัยในประเทศไทยในปัจจุบันยังไม่ได้ถูกให้ความส าคัญมากนัก หาก
ต้องการจะขับเคลื่อนประเทศด้วยการศึกษาวิจัยใหม่ๆเอกชนควรให้การสนับสนุนมากกว่าที่เป็นอยู่ 

สรุปในภาพรวม ประเทศไทยยังไม่ค่อยมีการเติบโตทางเทคโนโลยีที่เกิดจากภาคส่วนต่างๆ
ภายในประเทศเองแต่เป็นการรอรับเทคโนโลยีที่เติบโตมาจากต่างประเทศ  ซึ่งทางผู้ให้สัมภาษณ์แสดง
ความเห็นว่าผู้ที่เกี่ยวข้องในประเทศควรเริ่มท าการศึกษาวิจัยอย่างจริงจังก่อน แทนที่จะเป็นฝ่ายรอรับ
แต่เพียงอย่างเดียว ซึ่งจะท าให้ยังโอกาสที่จะประสบความส าเร็จกลายเป็นLeaderได้ แต่อย่างไรก็ตาม
เป็นเรื่องดีที่ปัจจุบันเริ่มมีความร่วมมือทางด้านภาคธุรกิจกับสถาบันการศึกษาหรือสถาบันวิจัยบ้าง
แล้ว รวมถึงความร่วมมือกันเองระหว่างสถาบันการศึกษาหรือสถาบันวิจัยเริ่มมีให้เห็นบ้างแล้วเช่นกัน 
นั่นหมายความว่าสถานการณ์ของการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ในประเทศไทยมีแนวโน้มที่จะดีขึ้น  

4.2.1.4 ผลการสัมภาษณ์ตัวแทนบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์อาหาร  
บริษัท A  
เป็นบริษัทที่ก่อตั้งในปี พ.ศ. 2526 ด้วยทุนจดทะเบียน 1,000,000 บาท จนกระทั่งในปัจจุบัน

ขยายสถานประกอบการ และเพ่ิมทุนจดทะเบียนเป็น 80,000,000 บาท ตั้งอยู่ในจังหวัดนครปฐม
บริษัทเป็นผู้น าในการผลิตบรรจุภัณฑ์ภาชนะโฟมส าหรับใส่อาหาร ภาชนะพลาสติกส าหรับบรรจุ
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เนื้อสัตว์ ผักผลไม้ เช่น กล่อง ถาด จานและชาม และ รวมทั้งบรรจุภัณฑ์ตามสั่งจากลูกค้าเพ่ืองาน
อุตสาหกรรมต่างๆ  

บริษัทได้มีการค้นคว้าและพัฒนาอย่างต่อเนื่อง ท าให้เพ่ิมขีดความสามารถในการผลิตขึ้นรูป 
บรรจุภัณฑ์จากวัตถุดิบชนิดอ่ืน เช่น PP, และ PET ซึ่งตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ดียิ่งขึ้น 
นอกจากนี้บริษัทฯยังได้มีการพัฒนาศักยภาพการผลิตให้เป็นไปตามมาตรฐานสากล โดยได้รับการ
รองรับมาตรฐานต่างๆ ได้แก่มาตรฐาน ISO 9001:2008 มาตรฐาน GMP และมาตรฐาน HACCP 

ในด้านการรักษาสิ่งแวดล้อม บริษัทให้ความส าคัญในการรักษาสิ่งแวดล้อมมาอย่างต่อเนื่อง 
เช่น การไม่ใช้สารซีเอฟซีในกระบวนการผลิต, การน าพลาสติกท่ีใช้แล้วมาหมุนเวียนกลับมาผลิต และ
ล่าสุดบริษัทได้พัฒนาความสามารถในการผลิต บรรจุภัณฑ์เพ่ือสิ่งแวดล้อม(Green Product) จาก
วัสดุธรรมชาติ 100% เช่น PLA ซึ่งเป็นอีกมาตรการหนึ่งในการ ช่วยรักษาโลก 

ผู้ให้ค าสัมภาษณ์ประกอบด้วยเจ้าของกิจการซึ่งด ารงต าแหน่งเป็นกรรมการผู้จัดการ 
(Managing Director) และทายาทผู้ซึ่งด ารงต าแหน่งเป็นผู้จัดการโรงงาน (Plant Manager)  

(1) ลักษณะผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการผลิตที่ใช้ 
 ผลิตภัณฑ์ของบริษัทเป็นบรรจุภัณฑ์อาหารผลิตจากโฟมและพลาสติก เช่นกล่อง ถาด จาน

และชาม แก้วกาแฟ แก้วพลาสติก หลอด ฟิล์มห่ออาหาร หรือบรรจุภัณฑ์อ่ืนๆตามความต้องการของ
ลูกค้า  ลักษณะของวัตถุดิบที่น ามาท าบรรจุภัณฑ์ ร้อยละ80 เป็นโฟมที่ผลิตจากเม็ดพลาสติกประเภท
โพลีสไตลีนโฟม (polystylene foam) ซึ่งมีน้ าหนักเบา ราคาประหยัด สามารถเก็บรักษาอุณหภูมิของ
อาหารได้ทั้งร้อนและเย็น และเพราะมีคุณสมบัติที่ง่ายต่อการขึ้นรูปจึงท าให้สามารถผลิตเป็นบรรจุ
ภัณฑ์ได้หลากหลายรูปทรงตามความต้องการในการบรรจุของอาหาร  นอกจากโฟมแล้วบริษัทยังมี
การผลิตบรรจุภัณฑ์จากเม็ดพลาสติกอีกร้อยละ20 โดยประมาณ ส าหรับประเภทของเม็ดพลาสติกที่
น ามาใช้ผลิตบรรจุภัณฑ์ได้แก่ PP (polypropylene) ที่สามารถน าเข้าเตาอบไมโครเวฟได้เหมาะ
ส าหรับใช้เก็บอาหารในตู้เย็นและการอุ่นร้อนเพ่ือรับประทานได้ทันที     PET (polyethylene 
terephthalate) ที่มีความใส สวยงาม ช่วยส่งเสริมให้สินค้าดูดีน่ารับประทานเหมาะส าหรับใส่อาหาร
แช่เย็นแต่ไม่สามารถน าเข้าเตาไมโครเวฟได้ เป็นกระบวนการ Extrution ออกมาเป็นแผ่น  จากนั้นมี
การขึ้นรูปร้อนหรือThermoforming และมีการตัดแต่งออกมาเป็นบรรจุภัณฑ์ที่พร้อมใช้งาน ส าหรับ
ในกระบวนการผลิตช้อนส้อมจะใช้เทคโนโลยี Injection  ซึ่งจะมีการส่งตัวอย่างผลิตภัณฑ์ที่เป็น
ตัวแทนตามชนิดของวัสดุที่ใช้ผลิต ไปยังห้องปฏิบัติการของกรมวิทยาศาสตร์เพ่ือท าการตรวจสอบตาม
ตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขฉบับที่ 295 (เรื่องก าหนดคุณภาพหรือมาตรฐานของภาชนะบรรจุที่
ท าจากพลาสติก) 



 

 

167 

(2) บรรจุภัณฑ์ที่ลูกค้าสั่งซื้อส่วนใหญ่หรือท าบรรจุภัณฑ์ที่ท ายอดขายได้ดี 
จากบรรจุภัณฑ์โฟมที่บริษัทผลิตได้ร้อยละ 80 ที่กล่าวมาแล้วข้างต้น    มีการส่งขายเป็น

บรรจุภัณฑ์ทั่วไปในตลาดภายในประเทศร้อยละ 60 และมีการส่งขายในตลาดต่างประเทศผ่าน
ทางการบรรจุอาหารซึ่งเป็นการวางจ าหน่ายบนห้างสรรพสินค้าอีกร้อยละ 20 โดยประมาณ ในส่วน
ของบรรจุภัณฑ์พลาสติกที่บริษัทผลิตได้ร้อยละ 20 ได้ส่งขายในตลาดภายในประเทศทั้งหมด ในส่วน
ของการท าก าไร ถึงแม้บรรจุภัณฑ์ที่ขายในตลาดต่างประเทศจะมีอัตราส่วนน้อยกว่าแต่เนื่องจากมี
ราคาสูงกว่าจึงน่าจะท าก าไรได้ดีกว่า ซึ่งการที่บรรจุภัณฑ์ที่ส่งขายในตลาดต่างประเทศมีราคาสูงกว่า
นั้นขึ้นอยู่กับเนื้อพลาสติกที่ใช้เป็นส่วนผสมในบรรจุภัณฑ์มีปริมาณมากกว่าท าให้บรรจุภัณฑ์มีความ
แข็งแรงกว่า 

(3) แนวทางการพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ของบริษัท 
ในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ของบริษัทมีทั้งที่ลูกค้าก าหนดคุณลักษณะมาให้เพ่ือท าการศึกษา

ความเป็นไปได้ในการผลิต และมีทั้งที่ฝ่ายวิจัยและพัฒนาของบริษัทเป็นผู้พัฒนาขึ้น ส าหรับการพัฒนา
ที่เกิดจากแนวความคิดของบริษัทเองในระยะแรกจะเป็นการพัฒนาเพ่ือต่อยอดจากเทคโนโลยีการ
ผลิตเดิมเช่น 

- C-Fine (Polystyrene) ที่เป็นการพัฒนาบรรจุภัณฑ์โฟมให้มีความแข็งแรงไม่เสียรูปง่าย  
ทนทานต่อกรด ด่าง แอลกอฮอลล์ และเป็นบรรจุภัณฑ์มีความสวยงาม  

- PS Cutlery (injection) ที่เป็นโฟมบรรจุภัณฑ์ที่มีความแข็งแรง สวยงาม สามารถน ามา
ผลิต เป็น ช้อน ส้อม มีด แข็งแรง และสะดวกในการใช้รับประทานอาหารนอกสถานที่และงานจัด
เลี้ยงต่างๆ 

ต่อมาทางบริษัทได้มีการพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือใช้เป็นทางเลือกในอนาคตโดยได้
มุ่งเน้นพัฒนาบรรจุภัณฑ์ท่ีช่วยเพิ่มคุณค่าของอาหาร เช่นมีการยืดอายุความเน่าเสียของอาหารที่บรรจุ
อยู่  และบรรจุภัณฑ์ที่ใช้เม็ดพลาสติกจากวัตถุดิบที่ค านึงถึงผลกระทบทางสิ่งแวดล้อม ส าหรับตัวอย่าง
ของบรรจุภัณฑ์ที่ได้ท าการพัฒนาเช่น 

-Absorbent Tray เป็นนวัตกรรมหนึ่งของบริษัทที่พัฒนาเม็ดพลาสติกโพลีสไตลีน ให้เป็น
บรรจุภัณฑ์โฟมซับน้ า เพ่ือช่วยรักษาความสดของเนื้อสัตว์ให้ยาวนานขึ้น โดยไม่ต้องใช้แผ่นซับ ซึ่ง
บรรจุภัณฑ์นี้ได้ถูกออกแบบให้มีลักษณะพิเศษ สามารถดูดซับน้ าที่เกิดจากเนื้อสัตว์ ผัก และผลไม้โดย
กักเก็บน้ าไว้ในโครงสร้างของตัวถาดและไม่ท าให้น้ าไหลย้อนกลับออกมาสัมผัสอาหาร โดยบริษัทได้มี
การน าเทคโนโลยีเข้ามาจากต่างประเทศและมาประยุกต์ให้เหมาะกับกระบวนการผลิตขององค์กร
รวมถึงได้มีการเพ่ิมสายการผลิต  ซึ่งในปัจจุบัน บรรจุภัณฑ์ดังกล่าวได้มีการส่งไปจ าหน่าย แล้วในต่าง 
ประเทศ 
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- ส าหรับการพัฒนาบรรจุภัณฑ์โดยค านึงถึงผลกระทบทางสิ่งแวดล้อม  ทางบริษัทได้ปรับปรุง
กระบวนผลิตโดยยกเลิกการใช้สารCFC  (Chlorofluorocarbon) นอกจากนี้ยังมีการพัฒนาบรรจุ
ภัณฑ์ที่ใช้วัตถุดิบPP  (Polypropylene ) ผสมกับแป้งซึ่งจะท าให้บรรจุภัณฑ์ที่ผลิตขึ้นมามีการย่อย
สลายได้ 100% แต่ยังไม่เกิดการยอมรับในทางวิชาการ เนื่องจากได้ข้อมูลมาว่า  แป้งสามารถย่อย
สลายได้จริงแต่ส าหรับพลาสติกยังมีสารบางชนิดที่ยังไม่ถูกย่อยสลายและปะปนลงสู่ดินใน
กระบวนการย่อยสลายพลาสติก ดังนี้บริษัทจึงต้องมุ่งมั่นที่จะพัฒนาต่อไปโดยการใช้วัตถุดิบจาก
ธรรมชาติ 100% อย่างแท้จริง เช่นมีการน าเข้าพลาสติกPLA (polylactic acid) มาใช้ในกระบวนการ
ผลิตขององค์กรโดยทดลองปรับกระบวนการให้สามารถผลิตเป็นบรรจุภัณฑ์ที่ทนความร้อนหรือทน
ความเย็นได้มากขึ้น เพ่ือพัฒนาความสามารถในการผลิตให้เป็นบรรจุภัณฑ์เพ่ือสิ่งแวดล้อม (Green 
Product) ได้อย่างแท้จริง ส าหรับการผลิตบรรจุภัณฑ์ด้วยเม็ดพลาสติกPLAในลักษณะของถาดบรรจุ
อาหาร(ไม่รวมถุงพลาสติก)บริษัทได้มีการพัฒนาเป็นรายแรกในเมืองไทย โดยได้มีการพัฒนามา แล้ว 8 
ปีและจะยังคงมีการพัฒนาต่อไป ส าหรับในประเทศไทยถาดบรรจุอาหารที่ผลิตจากเม็ดพลาสติก PLA 
ยังไม่ได้มีการวางจ าหน่ายในประเทศไทยเนื่องจากมีราคาสูง  

(4) ปัญหาอุปสรรคในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ของบริษัท  
จากกระแสสังคมที่เกรงว่าการใช้บรรจุภัณฑ์โฟมในการบรรจุอาหารอาจมีสารบางอย่างที่ใช้

ผลิตโฟมปนเปื้อนลงสู่อาหารได้ทั้งๆที่ผลการตรวจสอบทางห้องปฏิบัติการของภาครัฐยังไม่เคยมีการ
ตรวจพบว่ามีสารตกค้างเกินมาตรฐานในตัวอย่างภาชนะบรรจุอาหารประเภทโพลีสไตลีนโฟมที่ได้สุ่ม
ตรวจ  แต่อย่างไรก็ตามบริษัทเองได้มีความพยายามที่จะพัฒนาบรรจุภัณฑ์ของบริษัทโดยค านึงถึง
กระแสสังคม และเตรียมพร้อมกับระเบียบข้อบังคับของส านักงานคณะกรรม การคุ้มครองผู้บริโภคที่
คาดว่าอาจจะมีบังคับใช้ในอนาคตด้วยการมองหาทางเลือกที่เป็นเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ส าหรับ
อาหารต่อไปเช่นหาวัสดุ(Material)  ที่เป็น PLA ดังที่กล่าวมาแล้ว 

ในปัจจุบันยังไม่มีเม็ดพลาสติกชีวภาพ (เช่น PLA) ในประเทศเพียงพอที่จะใช้สนับสนุน 
(Support) ในอุตสาหกรรมการผลิตบรรจุภัณฑ์ ท าให้ยังต้องมีการน าเข้าเม็ดพลาสติกจากต่าง 
ประเทศ เช่นบริษัทเนเจอร์เวิร์ค USA ซึ่งจะท าให้ต้นทุนของบรรจุภัณฑ์สูงขึ้นเช่นในขณะที่ราคาบรรจุ
ภัณฑ์โฟมเป็น 0.50 บาท PP และPET 1 บาท แต่ราคาของPLA 2บาทซึ่งสูงกว่าเท่าตัว แต่อย่างไร
ตามแนวโน้มในอนาคตคาดว่าจะมีบรรจุภัณฑ์ที่ใช้PLAเพ่ิมมากขึ้น ประกอบกับมีความเป็นไปได้ที่
บริษัทรายใหญ่ในประเทศไทยจะสามารถผลิตเม็ดพลาสติกชีวภาพขึ้นใช้ในประเทศได้ซึ่งจะท าให้ราคา
ถูกลง  

-ปัจจุบันในภาพรวมของการพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ในเมืองไทยยังคงมีน้อย ในขณะที่
องค์กรเองจ าเป็นจะต้องมองหาสิ่งใหม่ๆเพ่ือให้เกิดความแตกต่างในการแข่งขัน จึงได้มองหา
เทคโนโลยีจากต่างประเทศ ซึ่งจะต้องท าการศึกษาในเบื้องต้นก่อนว่าเทคโนโลยีใดที่สามารถน ามาท า
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ได้ก่อนหรือหลัง และมีโอกาสที่จะท าได้จริง ทั้งนี้เพ่ือยกระดับความสามารถในการแข่งขันด้วยการท า
บรรจุภัณฑ์ขององค์กรให้เกิดความแตกต่าง   ส าหรับการลงทุนน าเทคโนโลยีจากต่างประเทศมาใช้
จ าเป็นที่จะต้องมีการลงทุนในด้านความรู้(Know how) ที่จะใช้ในกระบวนผลิตจากต่าง ประเทศเข้า
มาด้วยเช่นกัน และภายหลังจากรับเทคโนโลยีมาแล้วยังจ าเป็นจะต้องมีการปรับกระบวน การผลิต
ภายในองค์กรให้เกิดความเหมาะสม โดยต้องอาศัยการฝึกอบรมเพ่ือยกระดับทักษะของบุคคลากรของ
องค์กรเอง อย่างไรก็ตามหากองค์กรมองเห็นว่าเทคโนโลยีที่สนใจมีโอกาสที่จะท าได้องค์กรก็ตั้งใจที่จะ
ท าถึงแม้ว่าในต่างประเทศจะยังไม่ได้ท าก็ตาม 

(5) จุดแข็งของบริษัทที่ท าให้สามารถแข่งขันได้ 
องค์กรได้มุ่งเน้นในเรื่องคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ่งได้ท าชื่อเสียงให้กับบริษัทมาอย่างยาวนาน 

ผลิตภัณฑ์บางอย่างราคาอาจสูงกว่าคู่แข่งแต่ลูกค้ายอมจ่ายเพราะยังเชื่อมั่นในคุณภาพผลิตภัณฑ์ของ
องค์การ   นอกจากนี้ภายในองค์กรเองได้มีการจัดท าระบบคุณภาพ ISO GMP HACCP อย่างจริงจัง มี
การให้ความส าคัญกับการบริการในการขาย  

(6) เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่องค์กรคาดหวังไว้ในอนาคต  
องค์กรมองว่าในอนาคตบรรจุภัณฑ์จากโฟมจะได้รับความนิยมน้อยลง ในขณะที่PP และ PET

จะมีบทบาทมากขึ้นเรื่อยๆ ดังนั้นในการพัฒนาหรือเพ่ิมสายการผลิตขององค์กรเองได้มุ่งเน้นไปที่ PP 
และ PET มากกว่าสายการผลิตบรรจุภัณฑ์โฟม แต่ส าหรับความคาดหวังของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่
องค์กรได้ใช้ความพยายามที่จะพัฒนามาตลอดระยะเวลาที่ผ่านมาเป็นเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือ
สิ่งแวดล้อม เนื่องจากทางองค์กรมองเห็นว่ามีแนวโน้มที่จะเกิดขึ้นอย่างแน่นอนในอนาคต โดย เฉพาะ
บรรจุภัณฑ์จากเม็ดพลาสติกPLA ซึ่งตลอดเวลาที่ผ่านมาองค์กรเองได้พยายามหาวิธีด าเนินการเพ่ือลด
ผลกระทบทางด้านสิ่งล้อมมาแล้วดังที่ได้กล่าวมาข้างต้น  แต่อย่างไรก็ตามองค์กรยังมองหาเทคโนโลยี
อ่ืนๆที่คาดว่าจะเป็นประโยชน์ต่อองค์กรได้ในอนาคตด้วยเช่นเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่สามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการของผู้คนที่หาซื้ออาหารจากร้านสะดวกซื้อเพ่ือน ากลับมาเข้าไมโครเวฟที่
บ้านเป็นต้น 

บริษัท B  
บริษัทก่อตั้งเมื่อปี 2528 ผลิตพลาสติกคุณภาพมาตรฐานสากล แบ่งผลิตภัณฑ์ออกเป็น 4 

กลุ่ม คือ พลาสติกกึ่งส าเร็จรูป พลาสติกส าเร็จรูปและสินค้าอุปโภคบริโภค พลาสติกบรรจุภัณฑ์ และ
เม็ดพลาสติกคอมพาวด์  ผลิตภัณฑ์ของบริษัทผลิตตามความต้องการของลูกค้าด้วยความแข็งแกร่งท่ี
จะมุ่งมั่นท าการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์ที่ดีมีคุณภาพ 

(1) ลักษณะของสินค้าหรือเทคโนโลยีกระบวนการผลิต  
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ผลิตภัณฑ์ขององค์กรส่วนใหญ่เป็นบรรจุภัณฑ์ประเภทพลาสติก PP ได้แก่ ถ้วยน้ าบรรจุ
เครื่องดื่มร้อนเย็น (Drinking cup) ภาชนะบรรจุอาหารเข้าไมโครเวฟ (Microwaveable container) 
ผลิตด้วยระบบเทคโนโลยีการข้ึนรูป thin wall height speed injection  

(2) บรรจุภัณฑ์ภัณฑ์ที่ลูกค้าสั่งซื้อส่วนใหญ่หรือขายดีที่สุด 
สินค้าที่ขายดีที่สุดเป็นประเภทแก้วน้ า  ลูกค้าส่วนใหญ่เป็นบริษัทในเครือ และลูกค้าทั่วๆไปที่

เป็นบริษัทอาหารที่ใช้บรรจุภัณฑ์พลาสติกส่วนใหญ่จ าหน่ายภายในประเทศ จะมีส่งออกบ้างเป็นส่วน
น้อยประมาณร้อยละ 10    

(3) แนวทางการพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ของบริษัท  
บริษัทมีหน่วยงานวิจัยและพัฒนาขององค์กรเองแต่จะมีบางกรณีที่เข้าไปปรึกษาในภาครัฐ

หรือองค์กรการศึกษาในส่วนของทฤษฎีหรืออ่ืนๆที่องค์กรต้องการค้นหาเพ่ิมเติม แต่ยังไม่มีกรณีของ
การท าร่วมกันเป็นโครงการ(Project) กับภายนอก เนื่องจากจะมีเรื่องของknow-howหรือเครื่องจักร
เข้ามาเกี่ยวข้อง 

โดยทั่วไปการพัฒนาหรือออกแบบบรรจุภัณฑ์จะมีทั้งที่ออกแบบเองบ้างแต่ส่วนใหญ่ประมาณ
ร้อยละ 70-80ลูกค้าจะเป็นผู้ก าหนดให้ผลิตตามรูปแบบโดยจะมีหน่วยงานวิจัยและพัฒนาหรือฝ่าย
การตลาดของลูกค้าเข้ามาคุยในช่วงที่มีผลิตภัณฑ์อาหารในแบบใหม่ๆ ซึ่งบรรจุภัณฑ์ท่ีต้องการจะเป็น
เรื่องของรูปทรงมากกว่าที่จะเป็นความต้องการผสมผสานเพ่ือพัฒนาในเนื้อพลาสติก การเพ่ิมหน้าที่
การท างานอ่ืนๆลงไปในผลิตภัณฑ์ประเภทนี้ท าได้ยาก  ในแง่ของการตลาดถ้ามีผลิตภัณฑ์ที่ใกล้เคียง
กันหรือคล้ายคลึงกันจะมีการแข่งขันกันที่รูปทรงของตัวผลิตภัณฑ์ซึ่งจะเป็นสิ่งแรกที่ดึงดูดผู้บริโภคใน
เบื้องต้นเนื่องจากมองเห็นได้ง่าย นอกจากนี้การเสริมสร้างหน้าที่การใช้งาน(Function) ลงไปเพ่ือเพ่ิม
คุณค่า(value)ในตัวผลิตภัณฑ์ ก็จะท าให้ผู้บริโภคมองเห็นความแตกต่างเมื่อน ามาเปรียบเทียบกันซึ่งก็
จะเป็นอีกสิ่งหนึ่งที่จะได้ประโยชน์ในการแข่งขันไปด้วยแต่ก็ต้องอาศัยการโฆษณาซึ่งต่างกับรูปลักษณ์
ของผลิตภัณฑ์ที่ผู้บริโภคสามารถดูได้ด้วยตัวเอง 

(4) ปัญหาอุปสรรคหรือแนวทางการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ 

เนื่องจากการพัฒนาFunction การท างานในกับบรรจุภัณฑ์มีข้อจ ากัดเกี่ยวกับคุณสมบัติของ
เนื้อของพลาสติกเองซึ่งบางอย่างไม่สามารถตอบโจทย์ของลูกค้าได้ เช่นบางอย่างต้องการบรรจุภัณฑ์ที่
ทนต่ออุณหภูมิสูงๆของ ไมโครเวฟได้นานๆ ซึ่งในตัวของวัสดุที่ใช้ผลิตพลาสติกเองยังไม่สามารถท าได้  

ส าหรับในด้านกฎหมายยังไม่พบอุปสรรค องค์กรสามารถปฏิบัติได้ตามที่กฎหมายก าหนดไว้
ได้อยู่แล้ว  แต่อย่างไรก็ตามตัวกฎหมายที่เกี่ยวข้องเองมักจะมีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลาไม่ว่าจะ
เป็น  EU หรือ US ซึ่งจะต้องมีการติดตาม up-date ในเนื้อหาบางส่วนที่เปลี่ยนแปลงไป การถือ
กฎหมายที่มีการUp-date ไม่ตรงกับลูกค้าจะท าให้การปฏิบัติไม่สอดคล้องกันจึงท าให้ทางองค์กรเองมี
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ความกังวลอยู่บ้าง  ถ้าหากมีหน่วยงานขององค์กรใดองค์กรหนึ่งที่มีหน้าที่ในการให้ข้อมูลได้รวดเร็ว
ทันเวลาโดยส่งทางจดหมายอิเล็กทรอนิกส์ (E-mail)ให้กับบริษัทที่เป็นสมาชิกโดยตรง อาจจะมองว่า
ในปัจจุบันได้มีการ Up-date กฎหมายอยู่แล้วหน้าwebsite แต่ทางผู้ประกอบการเองต้องเข้าไปดูซึ่ง
ไม่สามารถทราบได้ว่าเมื่อไรจะมีการ Up-date เช่นตอนเข้าไปดูอาจจะยังไม่ Up-date แต่พอไม่ได้
เข้าไปดูอาจจะมีการ Up-date ซึ่งถ้าหากมีการส่งe-mail แจ้งให้ทราบก็จะท าให้สะดวกขึ้น 

ในส่วนของกระบวนการผลิตที่เป็นเทคโนโลยีใหม่ๆ เช่นเครื่องจักรประเภทเครื่องฉีด  ใน
เมืองไทยหรือแม้แต่ในเอเชียเองยังไม่มี หรือหากมีก็อาจจะมีปัญหาในเรื่องคุณภาพ   ทางภาคส่วน
อุตสาหกรรมการผลิตบรรจุภัณฑ์เองจึงยังคงต้องมีการใช้เทคโนโลยีหรือเครื่องจักรจากต่างประ เทศ 
และเป็นเรื่องปกติที่จะต้องมีการน าknow-how จากต่างประเทศตามมาด้วย ในช่วงแรกๆอาจมีปัญหา
เรื่องการปฏิบัติงาน(Operate) อยู่บ้างประมาณ 1 หรือ 2 ปี ในระหว่างนั้นทางองค์กรเองต้อง
พยายามที่จะถ่ายทอดความรู้ทักษะต่างๆที่ได้รับมาให้กับบุคคลากรขององค์กรให้ได้มากที่สุด ซึ่งยังไม่
ค่อยพบปัญหานี้มากนักเนื่องจากทางองค์กรมีทีมบุคคลากรที่มีความพร้อมอยู่แล้ว 

(5) จุดแข็งขององค์กรที่ท าให้สามารถแข่งขันได้ในอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์ 

เนื่องจากองค์กรก่อตั้งมานานและมีชื่อเสียงด้วยคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่สะสมมานาน  มี
หน่วยงานในด้านคุณภาพชัดเจน มีระบบ ISO HACCP ด้านสิ่งแวดล้อม ซึ่งเป็นมาตรฐานสากลที่จะ
ช่วยรับประกันคุณภาพขององค์กร มีห้องปฏิบัติการวิจัยและพัฒนา มีบุคคลากรที่มีความสามารถ มี
การวิเคราะห์ในเชิงลึกร่วมกับลูกค้าในการพัฒนาสินค้า 

(6) เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่องค์กรคาดหวังไว้ในอนาคต 

คาดหวังที่จะสร้างบรรจุภัณฑ์รูปลักษณ์รูปทรง หรือวิธีการผลิตที่แตกต่างจากเดิม เช่น ฉีด
แล้วเป็น coat layer หรือการฉีดออกมาแล้วมีหลายชั้นที่ให้คุณสมบัติแตกต่างกันในแต่ละชั้น ซึ่ง
ปัจจุบันเมืองไทยยังไม่มี  ในแง่ของเทคโนโลยีหรือวัตถุดิบได้มองหาว่าวัตถุดิบใดที่มีคุณสมบัติพิเศษ 
เช่น เหนียวขึ้น ทนความร้อนได้ดีขึ้น ใช้งานได้หลากหลายมากขึ้น เช่นในปัจจุบันมีการใช้เนื้อพลาสติก
พีพีที่ผ่านความร้อน กับไม่ผ่านความร้อนคนละเกรดกันมีความเป็นไปได้หรือไม่ว่าจะใช้วัสดุที่สามารถ
ใช้ด้วยกันให้เป็น  Universal ได้ทั้งงานที่ผ่านความร้อนและไม่ผ่านความร้อนซึ่งจะท าให้ง่ายแก่การ
จัดการ 

ส าหรับวิธีการที่จะท าให้บรรลุในคุณสมบัติของบรรจุภัณฑ์ที่คาดหวังไว้  ในเบื้องต้นได้มี
การศึกษาข้อมูลจากแหล่งข้อมูลต่างๆ  จากนั้นดูแนวโน้มทางการตลาดเกี่ยวกับคุณสมบัติของบรรจุ
ภัณฑ์ที่ต้องการซึ่งอาจจะเกี่ยวข้องกับเงินและเวลา เพ่ือดูว่าคุณสมบัติเหล่านี้ตอบโจทย์ทางการตลาด
หรือไม่ เช่นผลิตภัณฑ์บางตัวอาจจะดีในแง่ของการพัฒนา(Develop) แต่ตลาดยังไม่ได้เปิดรับด้วย
ราคาของชิ้นงานที่แพงมากจากการลงทุนที่สูงขึ้น ท าให้ผู้บริโภคไม่สนใจซึ่งก็ต้องรอให้ตลาดมีการเปิด
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กว้างขึ้นเพ่ือให้ราคาจะถูกลงในอนาคต ดังนั้นการศึกษาสิ่งเหล่านี้อาจจะเป็นข้อมูลเบื้องต้น
(database)ให้กับบริษัทในอนาคต แต่ในปัจจุบันมองดูแล้วยังไม่สามารถท าผลิตภัณฑ์ชนิดใหม่หรือ
สามารถท าก าไรให้บริษัทได้ซึ่งจะต้องดูในการตลาดด้วย อาจจะมีข้อมูลมาจากฝ่ายขายในองค์กรที่
ติดต่อลูกค้า หรือลูกค้าพูดถึงผลิตภัณฑ์ประเภทนี้หรือไม่หรือลูกค้าอ่ืนๆในโซนนี้ด้วย ซึ่งจะต้องมีการ
พัฒนาคู่กันไประหว่างการพัฒนาบรรจุภัณฑ์กับตลาด  หรือได้ข้อมูลจากบริษัทในเครือเอง   

4.1.1.3 บทสัมภาษณ์ตัวแทนในภาคส่วนอุตสาหกรรมอาหาร 
บริษัท C  
บริษัทก่อตั้งขึ้นเมื่อปี 2531 ธุรกิจหลักคือธุรกิจค้าปลีกประเภทร้านค้าสะดวกซื้อ ในประเทศ

ไทย นอกจากนี้ยังประกอบธุรกิจต่างๆ ที่เป็นการสนับสนุนธุรกิจหลัก ธุรกิจผลิตและจ าหน่ายอาหาร
ส าเร็จรูปและเบเกอรี่ ธุรกิจให้บริการช าระค่าสินค้าและบริการผ่านบัตรสมาร์ท ธุรกิจให้บริการด้าน
ระบบสารสนเทศ ธุรกิจบริการขนส่งและกระจายสินค้า ธุรกิจให้บริการด้านการตลาด  ธุรกิจการจัด
ฝึกอบรม การจัดการสัมมนาทางวิชาการทางธุรกิจ ธุรกิจจ าหน่ายสินค้าผ่านแคตตาล็อกและธุรกิจ
อ่ืนๆอีกหลากหลาย บริษัทมีแผนกลยุทธ์ในการสร้างการเติบโตและผลก าไรอย่างยั่งยืน สร้างสรรค์
สินค้าและบริการที่เพ่ิมคุณค่าให้กับลูกค้า และสังคม ผ่านกระบวนการท างานที่เน้นคุณภาพและความ
คล่องตัวให้กับองค์กร รวมทั้งสนับสนุนวัฒนธรรมการเรียนรู้ 

(1) ลักษณะของสินค้าหรือการด าเนินธุรกิจอาหาร  
ลักษณะของสินค้าเป็นสินค้าอุปโภคบริโภคท่ีมีการค้าปลีกผ่านร้านสะดวกซ้ือโดยมีอาหาร

เครื่องดื่มร้อยละ72 และสินค้าอุปโภคท่ัวไปร้อยละ 28   ส าหรับผลิตภัณฑ์อาหารแช่เย็นส่วนใหญ่มี
การใช้บรรจุภัณฑ์ประเภทบรรจุภัณฑ์พลาสติกชนิดอ่อนตัว (flexible packaging) เช่นถาด ถุง ฟิล์ม 
ต่างๆที่มีความสามารถในการใช้งานในสภาวะร้อน เป็นต้น  

(2) การพัฒนาและสิ่งที่คาดหวังหรือคุณลักษณะของบรรจุภัณฑ์อาหารที่ต้องการ 
การพัฒนาบรรจุภัณฑ์มีทั้งพัฒนาในด้านการออกแบบรูปลักษณ์ และในด้านหน้าที่การท างาน 

(function) ซึ่งจะต้องสามารถตอบสนอง ต่อความต้องการของผู้บริโภค และมีความต้องการทางด้าน
ตลาด โดยบริษัทจะค านึงถึงความปลอดภัย แนวโน้มทางสังคม (Social trend) และสิ่งแวดล้อม  
นอกจากนี้ยังมีความตั้งใจที่จะท าการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ให้ดียิ่งๆขึ้นไป เช่นบรรจุภัณฑ์ที่ค านึงถึง
สิ่งแวดล้อม ซึ่งที่ผ่านมากผลิตภัณฑ์อาหารของบริษัทได้ยกเลิกการใช้โฟมซึ่งมีปัญหาในเรื่องของขยะที่
ใช้เวลาในการย่อยสลายนาน และได้มีโครงการศึกษาพัฒนาบรรจุภัณฑ์ที่ เป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อมแต่
พบว่ามีราคาแพง ผู้บริโภคยังไม่ตอบรับเมื่อต้องมีการจ่ายเงินเพ่ิม  นอกจากนี้ยังได้มีการศึกษาบรรจุ
ภัณฑ์ Active กับ  intelligent อยู่บ้างแต่เนื่องจากฐานการผลิตบรรจุภัณฑ์เหล่านี้ไม่ได้อยู่ในเมืองไทย
จึงท าให้ราคาสูง ถ้าในอนาคตผู้บริโภคเต็มใจที่จะจ่ายทางบริษัทเองก็ยินดีที่จะพัฒนาจนเข้าสู่ตลาด 
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ถึงแม้ว่าการพัฒนาด้านบรรจุภัณฑ์ของบริษัทจะด าเนินการโดยมีบริษัทในเครือซึ่งเป็นผู้ผลิตบรรจุ
ภัณฑ์อาหารอยู่แล้ว แต่ยังมีการมองหาช่องเทคโนโลยีจากต่างประเทศ และมีการพัฒนาร่วมกับผู้ค้า
ควบคู่ไปด้วย 

(3) ปัญหาอุปสรรค และสภาพการณ์บรรจุภัณฑ์อาหารในปัจจุบัน 
ส าหรับแนวโน้มการพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ในประเทศไทยผู้ให้ค าสัมภาษณ์มองว่า ยังมี

ข้อจ ากัดในเรื่องของเทคโนโลยีในประเทศท าให้ต้องรับเทคโนโลยีการพัฒนาบรรจุภัณฑ์มาจาก
ต่างประเทศ อย่างไรก็ดีหากมีการศึกษาจากต่างประเทศแล้วมีการพัฒนาร่วมกันระหว่างภาคส่วน
ต่างๆการพัฒนาในประเทศก็น่าจะเติบโตไปด้วยกันได้  นอกจากนี้ยังมีปัญหาเกี่ยวกับจิตส านึกในเรื่อง
ของการแยกขยะในเมืองไทยยังมีน้อยท าให้ไม่เกิดความจูงใจในการพัฒนาเทคโนโลยีส าหรับบรรจุ
ภัณฑ์เพ่ือให้มีการใช้ซ้ า อย่างไรก็ตามในปัจจุบันมีแนวโน้มที่จะมีการสร้างจิตส านึกในเรื่องการแยก
ขยะมากขึ้นจากหลายภาคส่วน   

บริษัท D 
เป็นบริษัทก่อตั้งขึ้นเมื่อปีพ.ศ. 2520 ต่อมาในปีพ.ศ.2532 ได้เข้าจดทะเบียนในตลาด

หลักทรัพย์แห่งประเทศไทย ปัจจุบันบริษัทมีสาขาของบริษัทย่อยอยู่ 5แห่งในประเทศไทยกระจายอยู่
ในภาคต่างๆ บริษัทมุ่งเน้นและตระหนักในการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพและมีความปลอดภัยตามระบบ
มาตรฐานสากล และข้อก าหนดกฎหมายของประเทศคู่ค้าโดยมีการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
การควบคุมกระบวนการผลิตและการควบคุมคุณภาพ ตลอดจนความปลอดภัยต่อการผลิตสินค้า 
บริษัทมีศักยภาพและเป็นองค์กรชั้นน าด้านธุรกิจอาหารแช่แข็งมาตลอดยาวนานกว่า 30 ปี  

ผู้ให้ข้อมูลการสัมภาษณ์เป็นผู้จัดโรงงานของบริษัทผู้ผลิตและส่งออกอาหาร ย่านเทพารักษ์ 
จ.สมุทรปราการ   

(1) ลักษณะของสินค้าหรือการด าเนินธุรกิจอาหาร  
ลักษณะสินค้าของบริษัทเป็นอาหารทะเลแช่เยือกแข็งพร้อมปรุง เช่น กุ้ง ปลาหมึก ปลา และ

อาหารพร้อมรับประทานแช่เย็นและแช่แข็ง ประเภทติ่มซ่ า สินค้าชุบแห้งทอด ซูชิ เป็นต้น ลักษณะ
การจ าหน่ายผลิตภัณฑ์อาหารแบ่งช่องทางต่างๆ เช่น Modern trade, Catering, ภัตตาคาร ร้าน
สะดวกซื้อ และจ าหน่ายไปยังประเทศต่างๆทั้งเอเชีย ยุโรป อเมริกา ออสเตรเลีย ลักษณะบรรจุภัณฑ์
ที่ใช้มีความหลากหลายขึ้นอยู่กับช่องทางการจ าหน่าย และลักษณะอาหาร เช่น เป็นบรรจุภัณฑ์ที่ทน
ทั้งในอุณหภูมิแช่งแข็ง และอุณหภูมิร้อนในเตาไมโครเวฟ หรือเป็นบรรจุภัณฑ์แช่เย็นธรรมดาไม่ทน
อุณหภูมิร้อน 

(2)  จุดแข็งขององค์กรในการด าเนินธุรกิจ 
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จุดแข็งขององค์กรหลักๆแบ่งเป็นสองส่วนคือ(1) แนวทางการบริหารงานที่มีการเติบโตแบบ
ยั่งยืน ท าธุรกิจแบบโปร่งใสมีธรรมาภิบาล ตรงไปตรงมาเน้นในเรื่องของสัมพันธภาพที่ดีระหว่างลูกค้า
และผู้ขายวัตถุดิบ(Supplier) ไม่ใช่เพียงแค่ท าก าไรอย่างเดียว (2) มุ่งเน้นค่านิยม 4C  Team spirit 
ได้แก่ Customer focus (ความใส่ใจต่อลูกค้า)  Chang Management (การบริหารการเปลี่ยนแปลง
หรือการปรับตัวให้เร็วในกระแสของการเปลี่ยนแปลง)    Communication (การติดต่อสื่อสารที่ดี
เพ่ือให้เกิดผลลัพธ์ที่ดี)  Cost effectiveness (ความคุ้มค่ากับการลงทุนเพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผล) และ Team spirit (ให้ความศรัทธาและจริงใจต่อผู้ร่วมงาน) 

(3) แนวทางการพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหาร 
ส าหรับแนวทางการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ขององค์กร เนื่องจากองค์กรมีฝ่ายวิจัยและพัฒนา

อาหารอยู่แล้วถึงแม้จะไม่ใช่เป็นการวิจัยบรรจุภัณฑ์โดยตรงแต่ในการพัฒนาอาหารแต่ละชนิดจะต้อง
มองหาบรรจุภัณฑ์ที่มีความสัมพันธ์กับตัวผลิตภัณฑ์อาหารด้วย จึงท าให้ฝ่ายวิจัยและพัฒนาต้องมีการ
ประสานงานหรือพัฒนาร่วมกับผู้ขายบรรจุภัณฑ์ (Supplier) นอกจากนี้การเลือกที่จะพัฒนาบรรจุ
ภัณฑ์ของบริษัทส่วนหนึ่งมาจากการแลกเปลี่ยนข้อมูลกับลูกค้า(ผู้สั่งซื้อสินค้าไปจ าหน่าย) เช่นใน
ประเทศญี่ปุ่นบรรจุภัณฑ์ที่ญี่ปุ่นมีลักษณะอย่างไรและลูกค้าต้องการอย่างไร หรือลูกค้าอาจจะ
สอบถามมายังบริษัทว่ามีลักษณะบรรจุภัณฑ์ที่ต้องการหรือไม่และต้นทุนเป็นอย่างไร   

ส าหรับราคาของการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ขึ้นอยู่กับราคาอาหารและกลุ่มผู้ซื้อถ้าราคาอาหารสูง
ยังพอปรับราคาของบรรจุภัณฑ์ได้บ้าง แต่ถ้าหากอาหารราคาต่ าการปรับราคาเนื่องจากการพัฒนา
บรรจุภัณฑ์ก็อาจจะท าได้ยาก 

(4) สิ่งที่คาดหวังหรือคุณลักษณะของบรรจุภัณฑ์อาหารที่ต้องการ 
ปัจจุบันยังไม่พบปัญหาเกี่ยวบรรจุภัณฑ์ที่ส่งผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์อาหารมากนักแต่บริษัทมี

แนวคิดที่จะปรับปรุงบรรจุภัณฑ์ให้ดีขึ้น เช่นมีการออกแบบรูปลักษณ์เพ่ือดึงดูดความสนใจของลูกค้า 
หรืออาจจะมีการพัฒนาในเรื่องของคุณสมบัติของการใช้งาน โดยการมองหาบรรจุภัณฑ์ที่ท าให้สินค้ามี
อายุยาวนานขึ้น หรือมีลักษณะที่ท าให้เกิดความสะดวกต่อการบริโภคผลิตภัณฑ์อาหาร เช่น ฉีก
รับประทาน อุ่น หรือหยิบจับได้ง่ายขึ้น  ซึ่งมีความพยายามที่จะมีการพัฒนาบรรจุภัณฑ์อยู่อย่าง
สม่ าเสมอ ส าหรับการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ขึ้นอยู่กับลักษณะของอาหารโดยจะต้องรูปแบบการบริโภค
ของลูกค้า เช่น อาหารประเภทที่ลูกค้าจะซื้อในช่วงเช้าเท่านั้น หรือไม่ซื้อภายหลังจาก 6 โมงเย็นบรรจุ
ภัณฑ์ที่ใช้ควรเป็นบรรจุภัณฑ์ที่เก็บอายุสินค้าอาหารได้ภายใน 24 ชั่วโมงน่าจะเพียงพอแล้ว แต่หาก
อาหารอยู่ในประเภทที่ลูกค้าซื้อแล้วน า ไปเก็บที่บ้านเพ่ือรับประทานได้หลายๆวัน บรรจุภัณฑ์ที่ใช้
จะต้องสามารถเก็บอาหารให้ปลอดเชื้อและปราศจากการปนเปื้อนของเชื้อจุลินทรีย์ได้มากท่ีสุด ดังนั้น
การพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารจึงต้องค านึงถึงลักษณะของอาหารดังกล่าว   
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ลักษณะของบรรจุภัณฑ์ที่องค์กรต้องการและมองเห็นว่าจะเป็นประโยชน์ต่อองค์กรเองหาก
ไม่ค านึงถึงต้นทุนที่สูงในขณะนี้ ผู้ให้ค าสัมภาษณ์มีความเห็นว่าบรรจุภัณฑ์ต้านจุลินทรีย์มีความ
น่าสนใจเพราะผลิตภัณฑ์อาหารแต่ละประเภทมีการให้ความร้อนต่างกัน บางชนิดมีการให้ความร้อน
ต่ า จุลินทรีย์ตั้งต้นอาจมีสูงอยู่แล้ว การใช้บรรจุภัณฑ์ดังกล่าวอาจจะมีประโยชน์นอกจากนี้บรรจุภัณฑ์
ที่มีสีบ่งชี้การเน่าเสียก็มีความน่าสนใจเช่นกันถ้ามีต้นทุนที่เหมาะสม  นอกจากนี้ยังมีบรรจุภัณฑ์ที่
ทนทานต่ออุณหภูมิแช่เยือกแข็งหรือแช่เย็นที่สามารถให้ความร้อนได้ด้วยหรืออาจเป็นบรรจุภัณฑ์ที่มี
หลายๆช่องส าหรับใส่อาหารซึ่งมีการให้ความร้อนที่แตกต่างกัน เนื่องจากผู้บริโภคต้องการรับประทาน
อาหารที่มีหลายๆอย่าง แต่การจะพัฒนาบรรจุภัณฑ์ต่างๆดังกล่าวนี้วัตถุดิบจะต้องหาง่ายเพ่ือให้เกิด
ความต่อเนื่องในการใช้งาน    

ปัจจัยที่ท าให้องค์กรเลือกที่จะพัฒนาบรรจุภัณฑ์ใหม่ๆคือความต้องการในการแข่งขัน ซึ่งถ้า
หากมีการพัฒนาบรรจุภัณฑ์แล้วท าให้ราคาของอาหารสูงขึ้นอาจต้องพิจารณากลุ่มลูกค้าว่ายังสามารถ
ยอมรับราคาที่เพ่ิมข้ึนได้หรือไม่ถ้าไม่ได้อาจจะต้องพิจารณากลุ่มลูกค้าในระดับที่สูงขึ้นซึ่งมีความเต็มใจ
ที่จะจ่ายเพื่อให้ได้คุณสมบัติอาหารที่ต้องการเช่นเก็บไว้ในได้นานขึ้นเหล่านี้เป็นต้น 

ส าหรับตลาดของการขายผลิตภัณฑ์อาหารของบริษัทในต่างประเทศและในประเทศมี
อัตราส่วนที่เท่ากันคือร้อย 50 โดยส่วนตัวผู้ให้ค าสัมภาษณ์มองว่าปัจจุบันแนวโน้มของผู้บริโภคอาหาร
จะลดการปรุงอาหารให้น้อยลงดังนั้นอาหารที่ตอบสนองต่อความต้องการของผู้บริโภคในปัจจุบันคือ
อาหารที่ท าให้ผู้บริโภคเข้าถึงและน าไปบริโภคได้ง่ายที่สุดโดยที่ยังคงคุณภาพซึ่ งหมายถึงรสสัมผัส สี 
กลิ่น รสชาติ อยู่ในเกณฑ์ที่พึงพอใจ และง่ายต่อการพกพาไว้รับประทาน ที่ผ่านมาการเก็บถนอม
อาหารให้มีอายุยาวนานมักจะเก็บที่-18 องศาเซลเซียส แต่ในปัจจุบันผู้บริโภคให้ความสนใจต่ออาหาร
ที่มีอายุยาวนานซึ่งวางอยู่ในอุณหภูมิปกติโดยไม่ได้แช่แข็ง บริษัทเองได้มองไปในทิศทางนี้เช่นกัน  

(5) ปัญหาอุปสรรค และสภาพการณ์บรรจุภัณฑ์อาหารในปัจจุบัน 
ความก้าวหน้าหรืออุปสรรคในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ในเมืองไทยน่าจะอยู่ที่ศักยภาพของ

ผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์ (Supplier) หากเป็นบริษัทใหญ่อาจจะมีทีมงานวิจัยและพัฒนาที่สามารถพัฒนา
บรรจุภัณฑ์ได้ตามกระแสความต้องการ แต่หากเป็นบริษัทรายย่อยการค้นคว้าหานวัตกรรมใหม่ๆหรือ
การลงทุนพัฒนาเป็นสิ่งที่ท าได้ยาก แต่อาจมีความเป็นไปได้ถ้าหากได้รับการสนับสนุนจากภาครัฐ เช่น
สนับสนุนเงินทุน มาตรการช่วยเหลือทางด้านภาษี หรือให้การศึกษาแหล่งค้นคว้าเป็นต้น 

บริษัท E  
บริษัท และกลุ่มบริษัทในเครือประกอบธุรกิจร้านอาหาร กาแฟ และเครื่องดื่ม ร้านจ าหน่าย

ผลิตภัณฑ์ เบเกอรี่ และอาหารส าเร็จรูปต่างๆ พร้อมทั้งเป็นผู้ผลิตในอุตสาหกรรมอาหารทั้งในและ
ต่างประเทศ ด้วยทุนจดทะเบียน 490,408,365 บาท บริษัทมีร้านอาหารและร้านเบเกอรี่ที่ด าเนินการ
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อยู่ภายในประเทศรวมทั้งสิ้น 466 สาขา ถือเป็นช่องทางจัดจ าหน่ายที่ส าคัญและท ารายได้หลักของ
บริษัท ซึ่งบริษัทได้วางต าแหน่งผลิตภัณฑ์และบริการของร้านแยกตามกลุ่มลูกค้าเป้าหมายโดยแต่ละ
ร้านมีความโดดเด่นเฉพาะตัวที่แตกต่างกัน ทั้งนี้เพ่ือให้สามารถเข้าถึงและครอบคลุมกลุ่มลูกค้า
เป้าหมายอย่างทั่วถึง อาทิ ร้านอาหารและร้านเบเกอรี่ เอส แอนด์ พี มุ่งเน้นกลุ่มลูกค้าในวงกว้าง 
(Mass Customization) ในขณะที่ร้านอาหารแบรนด์อ่ืนมุ่งเน้นกลุ่มลูกค้าที่มีลักษณะเฉพาะเจาะจง 
(Specialty Restaurant) 

ผู้ให้ข้อมูลการสัมภาษณ์เป็นผู้จัดโรงงานของบริษัทผู้ผลิตอาหารขนาดใหญ่ ย่านลาดกระบัง 
กรุงเทพ  โดยมีบริษัทแม่ที่ก่อตั้งมาเป็นระยะเวลา 40 ปีโดยประมาณ และเป็นบริษัทผู้บุกเบิกธุรกิจ
อาหารแช่แข็งพร้อมรับประทาน 

(1) ลักษณะของสินค้าหรือการด าเนินธุรกิจอาหาร  
ลักษณะสินค้าของบริษัทได้แก่ผลิตภัณฑ์อาหารประเภทผลิตภัณฑ์เบเกอร์รี่ และอาหาร 

ส าเร็จรูปแช่แข็ง เช่น ไส้กรอก  ขนมหวาน ผลิตภัณฑ์ปรุงแต่งอาหาร และผลิตภัณฑ์อาหารนานาชาติ 
(Delicatessen) เป็นต้น บริษัทมีการออกแบบบรรจุภัณฑ์ทั้งภายในและภายนอกที่ทันสมัยเพ่ือให้
เหมาะกับชีวิตแบบเร่งรีบของผู้บริโภคมากข้ึน รวมถึงค านึงถึงความสะดวกและช่วยในเรื่องเวลาในการ
อุ่นอาหารให้น้อยลง ลักษณะของบรรจุภัณฑ์หลักๆที่จะท าจากวัสดุประเภทพลาสติกและกระดาษเป็น
ส่วนใหญ่  

(2) แนวทางการพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหาร 
การพัฒนาบรรจุภัณฑ์จะเน้นไปที่การแบบเพ่ือความสวยงาม ส าหรับในด้านของวัสดุยังไม่ได้มี

การใช้วัสดุพิเศษที่แตกต่างจากบรรจุภัณฑ์อาหารทั่วไปที่สามารถใช้ได้ทั้งในสภาวะแช่เย็น หรือแช่
เยือกแข็งและในสภาวะร้อนเมื่อต้องการน าอาหารมาอุ่นหรือให้ความร้อน ลักษณะปัญหาเกี่ยวการ
พัฒนาบรรจุภัณฑ์จะยังไม่ใช้เป็นปัญหาเกี่ยวกับเรื่องวัสดุที่น ามาท าบรรจุภัณฑ์ แต่จะเป็นเรื่องของ
จ านวนขึ้นต่ าในการสั่งท าบรรจุภัณฑ์ที่มีการออกแบบใหม่ในแต่ละครั้ง ซึ่งถ้าจ านวนที่สั่งซื้อน้อยจะท า
ให้ราคาของบรรจุภัณฑ์สูงขึ้นและส่งผลให้ราคาอาหารสูงขึ้นตามไปด้วย เมื่อ ส าหรับในการพัฒนา
บรรจุภัณฑ์เนื่องจากจะมีต้นทุนสูงขึ้นทางบริษัทจึงได้ด าเนินการร่วมกับผู้ขายบรรจุภัณฑ์(Supplier) 
โดยอาจจะมีการศึกษาลักษณะบรรจุภัณฑ์ตามสื่อต่างๆแล้วน ามาสอบถามหรือตั้งโจทย์supplier เป็น
ผู้ที่ช่วยหาแนวทางการพัฒนาให้หรือ Supplier เองอาจจะเป็นผู้น าเสนอนวัตกรรมบรรจุภัณฑ์มายัง
บริษัทเอง เช่น บรรจุภัณฑ์ประเภทปิดกั้นอากาศ (High gas barrier)  หรือ บรรจุภัณฑ์ที่ค านึงถึง
รอยเท้าคาร์บอน (Carbon Footprint) ส าหรับการพัฒนาบรรจุภัณฑ์จะต้องค านึงถึงผลก าไรและ
ความต้องการของลูกค้าเป็นหลัก ซึ่งอาจมีการส ารวจตลาดร่วมด้วย ถ้าพิจารณาจากหลายๆด้านและ
มองเห็นความคุ้มค่าบริษัทจะยินดีพัฒนาบรรจุภัณฑ์อยู่แล้ว  

(3) สิ่งที่คาดหวังหรือคุณลักษณะของบรรจุภัณฑ์อาหารที่ต้องการ 
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ส าหรับลักษณะบรรจุภัณฑ์ที่องค์กรมองเห็นว่าแนวโน้ม(trend)ก าลังมาแล้ว และมีความตั้งใจ
ที่จะศึกษาความเป็นไปได้ในการพัฒนาได้แก่ บรรจุภัณฑ์ประเภท High gas barrier   ที่ยืดอายุให้กับ
อาหารและมีคุณภาพที่เหมาะสมกับอาหารที่บรรจุอยู่ รวมถึงบรรจุภัณฑ์ที่ค านึงถึงสิ่งแวดล้อม  สิ่งที่
ค านึงถึงในการที่จะน าบรรจุภัณฑ์ใหม่มาใช้นั้นจะต้องค านึงถึงอายุของอาหาร  ระบบการขนส่ง
(Logistics)และการจ าหน่ายหรือกระจายสินค้า(distribution)   ข้อดีขององค์กรที่ท าให้ธุรกิจอยู่มา
จนถึงทุกวันนี้ได้แก่มีระบบGPS ส าหรับการขนส่ง มีระบบ Barcode ระบบคุณภาพ GMP HACCP  
BRC ISO22000    

(4) ปัญหาอุปสรรค และสภาพการณ์บรรจุภัณฑ์อาหารในปัจจุบัน 
สภาพการพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารในปัจจุบันมีความน่าสนใจที่หลากหลายแต่ยังไม่ค่อยมี

ความเหมาะสมกับอาหารที่เป็นอาหารแช่แข็ง เช่นบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้ซึ่งไม่เหมาะกับอาหารแช่
แข็ง หรือบรรจุภัณฑ์ยืดอายุส าหรับอาหารแช่แข็งเองก็มีการยืดอายุอาหารอยู่แล้ว ดังนั้นถ้ามี
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์มีเหมาะสมกับลักษณะอาหารที่หลากหลาย เช่นแช่แข็ง แช่เย็นหรือในอุณหภูมิ
ปกติก็น่าจะเป็นสิ่งดีเพื่อให้อุตสาหกรรมอาหารได้เลือกใช้เทคโนโลยีที่เหมาะสมกับอาหารของตัวเอง 

4.1.1.4 การวิเคราะห์บทสัมภาษณ์ 
จากการผลการสัมภาษณ์เพ่ือท าให้ทราบถึงสภาพการณ์และความเป็นไปได้ในในการพัฒนา

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์โดยสามารถวิเคราะห์ได้ดังนี้ 
(1) ตัวแทนบริษัทขนาดใหญ่ผู้ให้ค าสัมภาษณ์ มองเห็นว่ากลุ่มผู้ผลิตอาหารในประเทศไทย

ส่วนมากเป็นผู้ประกอบการรายย่อยหรือบริษัทเล็กๆ  ซึ่งยังไม่มีศักยภาพในการมองหาเทคโนโลยี
บรรจุภัณฑ์ที่ทันสมัยมากนัก ดังนั้นการพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารในประเทศไทยในปัจจุบันมุ่งเน้นที่
การออกแบบรูปลักษณ์เป็นส าคัญ เนื่องจากเป็นสิ่งที่ผู้บริโภคเห็นได้ง่ายและสามารถปรับเปลี่ยน
รูปแบบได้ตามความต้องการของผู้บริโภค โดยไม่ต้องมีการลงทุนเครื่องจักรหรือKnow-howมากานัก
ส าหรับการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ที่มุ่งเน้นที่การท างาน (Function)ของตัวบรรจุภัณฑ์เช่น บรรจุภัณฑ์ที่มี
ปฏิสัมพันธ์ระหว่างอาหารกับตัวบรรจุภัณฑ์และบรรจุภัณฑ์ท่ีค านึงถึงสิ่งแวดล้อม ยังเป็นเพียงแนวคิด
ของผู้ประกอบการทั้งอุตสาหกรรมอาหารในฐานะที่เป็นผู้ใช้เทคโนโลยี(demand) และอุตสาหกรรม
บรรจุภัณฑ์อาหารในฐานะที่เป็นผู้สนับสนุนเทคโนโลยี(Supply) โดยยังไม่ได้มีการน าไปสู่เชิงพาณิชย์
อย่างเป็นรูปธรรม ทั้งนี้เนื่องจากผู้ประกอบการเห็นว่าจะมีต้นทุนทางเทคโนโลยีเกิดขึ้ น(Cost of 
technology) ซึ่งต้องมีการลงทุน( Investment) โดยผู้ประกอบการมองว่าการเพ่ิมขึ้นของต้นทุน
ดังกล่าวจะท าให้ราคาของอาหารสูงขึ้นและเห็นว่าผู้บริโภคยังไม่พร้อมที่จะจ่าย อย่างไรก็ตามในส่วน
ของผู้ประกอบการอาหารรายใหญ่เองได้เริ่มมองหางานวิจัยที่เกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์ใหม่อยู่บ้าง และส่วน
หนึ่งจะแบ่งส่วนให้สถาบันวิจัยหรือมหาวิทยาลัยมากกว่าหนึ่งแห่งแยกกันศึกษาภายหลังการศึกษา
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สถาบันวิจัยหรือมหาวิทยาลัยจะส่งผลให้กับผู้ประกอบการ ซึ่งผู้ประกอบการจะรวบรวมองค์ความรู้
หรือผลที่ได้นั้นเข้าไว้ด้วยกันและน าไปพัฒนาต่อ 

(2) แนวโน้มของเทคโนโลยี ใหม่ส าหรับอาหารยังไม่ตรงตามความต้องการส าหรับ
อุตสาหกรรมอาหารบางประเภท เช่นการใช้บรรจุภัณฑ์ยืดอายุอาหารกับอาหารแช่แข็ง ยังไม่มีความ
สอดคล้องกันเนื่องจากปกติอาหารแช่แข็งสามารถยืดอายุอาหารได้อยู่แล้ว หรืออย่างในกรณีของบรรจุ
ภัณฑ์ย่อยสลายได้ที่ยังไม่ได้มีการพัฒนาให้สามารถทนต่ออุณหภูมิแช่แข็งได้ จึงท าให้ผู้ประกอบการ
อาหารแช่แข็งยังยังไม่ค่อยให้ความสนใจที่ในเทคโนโลยีดังกล่าวมากสักเท่าใดในขณะนี้ 

(3) ในการที่จะพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่อาจจ าเป็นที่ต้องมีการลงทุนทางเทคโนโลยี
เช่นเครื่องจักรใหม่เข้ามาแทนที่เครื่องจักรเดิม จะส่งผลให้เกิดความสูญเสียต้นทุนของเทคโนโลยีหรือ
เครื่องจักรตัวเดิม หรืออีกแง่มุมหนึ่งเทคโนโลยีใหม่ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหารยังอาจจะต้องรอเวลาที่
เหมาะสมเพ่ือให้ผู้บริโภคเข้าใจและเกิดความต้องการใช้จริงๆ (Time of Installation) ซึ่งเมื่อมีความ
ต้องการมากขึ้น จ านวนการผลิตที่มากขึ้นจะท าให้เกิดการประหยัดทางขนาด (Economic scale) 
และมีราคาถูกลงซึ่งจะท าให้ผู้ประกอบการหันมาพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ดังกล่าวกันมากขึ้น   

 (4) ในแง่ของการกระแสการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ใหม่ส าหรับอาหารจากทั่วโลกที่เริ่มเข้ามาสู่ใน
ประเทศไทยท าให้เกิดการผลักดันจากภาครัฐให้ต้องมีการพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์รูปแบบใหม่
และยกเลิกการผลิตบรรจุภัณฑ์แบบเดิมๆเช่นบรรจุภัณฑ์ผลิตจากโฟม ซึ่งจะท าให้ผู้ประกอบ การต้อง
มีการมองหาเทคโนโลยีที่ก้าวหน้ามากข้ึน 

4.2.2 การประมวลผลข้อมูลเชิงปริมาณจากการตอบแบบสอบถาม 

ส าหรับข้อมูลเชิงปริมาณได้เก็บข้อมูลโดยใช้แบบสอบถามท าการส ารวจทั้งผู้ประกอบการใน
ภาคอุตสาหกรรมที่เก่ียวกับอาหารและบรรจุภัณฑ์อาหาร และส ารวจผู้บริโภคในฐานะท่ีเป็นผู้ใช้(end 
user)  

(1) การประมวลผลจากแบบสอบถามผู้ประกอบการในภาคอุตสาหกรรม 
ภายหลังจากที่ได้ข้อมูลเบื้องต้นเกี่ยวกับแนวโน้มบรรจุภัณฑ์อาหารในอนาคตจากการทบทวน

วรรณกรรมเกี่ยวกับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ในบทความทางวิชาการมาแล้ว ได้ท าการสอบถาม
บริษัทผู้ผลิตอาหารจ านวน 35 ราย ในจ านวน 60 รายของผู้ที่ เข้าร่วมในการสัมมนาในกลุ่ม
ผู้ประกอบการอาหารขนาดกลางและขนาดย่อมที่ทางสถาบันอาหารแห่งประเทศไทยจัดขึ้น ทั้งนี้เพ่ือ
ใช้ยืนยันแนวโน้มความต้องการของบรรจุภัณฑ์ใหม่      ซึ่งคาดว่ามีความเป็นไปได้ที่จะมีการพัฒนา
บรรจุภัณฑ์เหล่านี้ในอนาคตจริงสอดคล้องกับบทความทางวิชาการท่ีได้ศึกษามา นอกจากนี้ยังได้มีการ
สอบถามเพ่ิมเติมไปยังบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์อีกจ านวน 5 รายที่เป็นกลุ่มเดี่ยวกับบริษัทผู้ที่ให้ค า
สัมภาษณ์ เพ่ือเปรียบเทียบของมูลความสนใจในเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ของทั้งสองกลุ่มบริษัทว่า
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เป็นไปในทิศทางเดียวกันหรือไม่อย่างไร ส าหรับหัวข้อในการสอบถามแบ่งออกเป็น 4 ส่วนได้แก่ (1) 
ลักษณะของธุรกิจ (2) ความต้องการเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ที่สนใจในอนาคต   (3) เกณฑ์ในการ
เลือกรับเทคโนโลยีฯ และ(4) ระดับความพร้อมในการน าเทคโนโลยีมาใช้ในองค์กร ซึ่งผลการตอบ
แบบสอบถามได้ถูกน ามารวบรวมเป็นข้อมูลเชิงปริมาณได้ตามตารางที่ 4.5 ถึงตารางที่ 4.9  
ตารางที่ 4.5 ข้อมูลเบื้องต้นของบริษัทผู้ผลิตอาหารผู้ตอบแบบสอบถาม 

ข้อมูลผู้ตอบแบบสอบถาม 
(* บางบริษัทมีธุรกิจอาหารมากว่า 1 ประเภท) 

บริษัทอาหาร (n=35) 

ความถี่(ราย) ร้อยละ 

1. ประเภทของธุรกิจอาหาร 
(1) อาหารแช่เย็นแช่แข็ง 

    : อาหารพร้อมรับประทาน 6 17.14 

   : อาหารทะเลตัดแต่งแปรรูป 3 8.57 
   : เนื้อสัตว์สด/แปรรูป 3 8.57 

   : ผักผลไม้ตัดแต่ง/แปรรูป 7 20.00 

   : ขนมหวาน 2 5.71 
   : พิซซ่า-มันฝรั่ง-อาหารพร้อมปรุง 1 2.86 

(2) อาหารส าเร็จรูปบรรจุในระบบปลอดเชื้อ  
เช่นบรรจุถุงรีทอร์ต  

3 8.57 

(3) อาหารประเภท เครื่องปรุง พริกแกง 2 5.71 

(4)อาหารกระป๋อง  2 5.71 
(5)อาหารแห้ง เช่นบะหมี่ก่ึงส าเร็จรูป เส้นหมี่ วุ้นเส้น ฯลฯ  4 11.43 

(6) เบเกอรี่ ขนมกรุปกรอบ  1 2.86 
(7) อาหารปรุงสุก/ปรุงสด 6 17.14 

(8) เครื่องดื่ม 4 11.43 

2.ขนาดรายได้ของกิจการ 
   น้อยกว่า 20 ล้านบาท/ปี 18 51.43 

   21-50 ล้านบาท/ปี 3 8.57 

   51-100 ล้านบาท/ปี 2 5.71 
   มากกว่า 100 ล้านบาท/ปี 12 34.29 

3.จ านวนพนักงาน 

   น้อยกว่า 50    คน 20 57.14 



 

 

180 

ข้อมูลผู้ตอบแบบสอบถาม 
(* บางบริษัทมีธุรกิจอาหารมากว่า 1 ประเภท) 

บริษัทอาหาร (n=35) 

ความถี่(ราย) ร้อยละ 
   51-100 คน 3 8.57 

   101-200 คน 4 11.43 

   มากกว่า 200 คน 8 22.86 
4.ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 

   น้อยกว่า 5 ปี 13 37.14 

   5-10 ปี 5 14.29 
   11 - 20 ปี 6 17.14 

   มากกว่า 20 ปี 11 31.43 
5.การวิจัยและพัฒนาเทคโนโลยีระบบบรรจุภัณฑ์ที่ใช้ในองค์กร 

   มีการวิจัยและพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารภายในองค์กรเอง 6 17.14 

   มีการวิจัยและพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารจากบริษัทในเครือ 3 8.57 
   ใช้บริการการวิจัยและพัฒนาจากแหล่งภายนอกองค์กร 23 65.71 

   ไมมีการวิจัยและพัฒนา 7 20.00 

6.ต้นทุนต่อหน่วยบรรจุภัณฑ์ที่เพ่ิมขึ้นมากท่ีสุดที่ยอมรับได้ 
   น้อยกว่า 0.5 % 8 22.86 

   0.5-1 % 22 62.86 

  2-3 % 2 5.71 
   มากกว่า 3 % 3 8.57 

 
จากตารางที่ 4.5 ข้อมูลเบื้องต้นของบริษัทอาหารผู้ตอบแบบสอบถามมีลักษณะดังนี้ 
- ประเภทธุรกิจส่วนใหญ่เป็นบริษัทผู้ผลิตผักผลไม้ตัดแต่ง/แปรรูปอยู่ที่ร้อยละ 20.00 

รองลงมาเป็นผู้ผลิตอาหารพร้อมรับประทานแช่เย็น/แช่แข็ง และอาหารปรุงสุก/ปรุงสดในจ านวนที่
เท่ากันคือร้อยละ 17.14 

- ขนาดรายได้ของกิจการส่วนใหญ่อยู่ที่ น้อยกว่า 20 ล้านบาท/ปี  มากกว่า 100 ล้านบาท/ปี 
อยู่ร้อยละ51.43  และร้อยละ  34.29  ตามล าดับ   

- บริษัทผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีจ านวนพนักงานน้อยกว่า 50 คนอยู่ร้อยละ57.14 
รองลงมาเป็นบริษัทมีจ านวนพนักงานมากว่า200 คน อยู่ที่ร้อยละ 22.86 ที่เหลือเป็นบริษัทที่มีจ านวน
พนักงาน   101-200 คน และ51-100 คน อยู่ที่ ร้อยละ 11.43 และ   8.57 ตามล าดับ 
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- ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจส่วนใหญ่น้อยกว่า 5 ปี และมากกว่า 20 ปี อยู่ที่ร้อยละ 37.14  
และ31.43 ตามล าดับ 

- การวิจัยและพัฒนาส่วนใหญ่ใช้บริการการวิจัยและพัฒนาจากแหล่งภายนอกองค์กรอยู่ที่
ร้อยละ65.71 

- ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่ร้อยละ62.86 ยอมรับต้นทุนต่อหน่วยบรรจุภัณฑ์ที่เพ่ิมขึ้นได้
สูงสุดที่ร้อยละ0.5-1 ของราคาอาหาร 
ตารางที่ 4.6 ข้อมูลเบื้องต้นของบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์อาหารผู้ตอบแบบสอบถาม 

ข้อมูลผู้ตอบแบบสอบถาม บริษัทบรรจุภัณฑ์ (n=5) 

ความถี่(ราย) ร้อยละ 

1. ประเภทของธุรกิจ 
    : ภาชนะใส่อาหารประเภทพลาสติกและโฟม 1 20.00 

    : แก้วน้ าพลาสติก ถ้วยและชามพลาสติก 1 20.00 

    :บรรจุภัณฑ์อาหารชนิดอ่อนตัว Flexible Packaging 1 20.00 
    : ภาชนะบรรจุภัณฑ์พลาสติกส าหรับเครื่องดื่มและอาหาร 1 20.00 

    : บรรจุภัณฑ์ถุงพลาสติก LDPE  / HDPE 1 20.00 
2.ขนาดรายได้ของกิจการ 

   น้อยกว่า 20 ล้านบาท/ปี 0 0.00 

   21-50 ล้านบาท/ปี 0 0.00 
   51-100 ล้านบาท/ปี 0 0.00 

   มากกว่า 100 ล้านบาท/ปี 5 100.00 

3.จ านวนพนักงาน 
   น้อยกว่า 50    คน 0 0.00 

   51-100 คน 1 20.00 

   101-200 คน 0 0.00 
   มากกว่า 200 คน 4 80.00 

4.ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 
   น้อยกว่า 5 ปี 0 0.00 

   5-10 ปี 0 0.00 

   11 - 20 ปี 1 20.00 
   มากกว่า 20 ปี 4 80.00 
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ข้อมูลผู้ตอบแบบสอบถาม บริษัทบรรจุภัณฑ์ (n=5) 

ความถี่(ราย) ร้อยละ 
5.การวิจัยและพัฒนาเทคโนโลยีระบบบรรจุภัณฑ์ที่ใช้ในองค์กร 

   มีการวิจัยและพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารภายในองค์กรเอง 5 100.00 

   มีการวิจัยและพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารจากบริษัทในเครือ 1 20.00 
   ใช้บริการการวิจัยและพัฒนาจากแหล่งภายนอกองค์กร 1 20.00 

   ไมมีการวิจัยและพัฒนา 0 0.00 

 
ส าหรับข้อมูลเบื้องต้นของบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์อาหารผู้ตอบแบบสอบถามมีดังนี้ 
- ประเภทธุรกิจเป็นบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์อาหารประเภทพลาสติกเช่นถาด แก้วน้ า 

ถุงพลาสติก  
- ขนาดรายได้ของกิจการ  มากกว่า 100 ล้านบาท/ปี 
- จ านวนพนักงานส่วนใหญ่มากกว่า 200 คนอยู่ที่ร้อยละ80  และ51-100 คนอยู่ที่ร้อยละ 20  
-ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจส่วนใหญ่ มากกว่า 20 ปีอยู่ที่ร้อยละ80   และ11 - 20 ปีอยู่ที่

ร้อยละ80 
- การวิจัยและพัฒนาส่วนใหญ่มีการวิจัยและพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารภายในองค์กรเองอยู่

ร้อยละ100 และในจ านวนนี้ มีการวิจัยและพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารจากบริษัทในเครือ และ ใช้บริการ
การวิจัยและพัฒนาจากแหล่งภายนอกองค์กรรวมอยู่ด้วยที่ร้อยละ 20 เท่ากัน 
ตารางที่ 4.7 ผลของการส ารวจความต้องการในของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ 

ประเภทของเทคโนโลยีบรรจุภณัฑ ์ บ.ผู้ผลิตอาหาร 
(n=35) 

บ.บรรจภุัณฑ ์
(n=5) 

รวม % รวม % 

1. เทคโนโลยบีรรจุภณัฑ์ทีย่ืดอายกุารเก็บรักษาอาหารให้ยาวนานขึน้ (Longer Shelf Life for foods) 
(1) บรรจภุัณฑ์ดัดแปลงบรรยากาศ (Modified Atmosphere Packaging) 11 31.43 2 40.00 

(2) บรรจภุัณฑ์ท่ีเคลือบสารต้านจลุินทรีย ์(Antimicrobial Packaging)     10 28.57 2 40.00 
(3) ดูดซับแกส๊ที่ท าให้เน่าเสียเพื่อยืดอายุผลิตภัณฑ ์(Active Packaging) 12 34.29 1 20.00 

2. เทคโนโลยบีรรจุภณัฑ์ที่สื่อสารให้ทราบถึงลักษณะของอาหารที่บรรจุอยู่ (communication /Intelligent 
Packaging) 
(1) เปลี่ยนสีเมื่ออุณหภูมิ-เวลาในการจัดเก็บหรือขนส่งออกนอกช่วงที่
ก าหนด (Time-temperature Indicator) 

16 45.71 1 20.00 
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ประเภทของเทคโนโลยีบรรจุภณัฑ ์ บ.ผู้ผลิตอาหาร 
(n=35) 

บ.บรรจภุัณฑ ์
(n=5) 

รวม % รวม % 

(2) เปลี่ยนสีเมื่อเกิดการเน่าเสีย (spoilage indicator)หรือบ่งช้ีความสด 
(Freshness Indicator) 

16 45.71 1 20.00 

(3) เปลี่ยนสีเมื่อมีความชื้นเกินช่วงที่ก าหนด (Moisture indicator) 8 22.86 1 20.00 

(4) บ่งช้ีปริมาณแกส๊ที่มีผลกระทบต่อความเสื่อมของอาหาร (gas 
indicator) 

4 11.43 1 20.00 

(5) มีระบบฉลากคลื่นความถี่วิทยุในการติดตามสินค้า (Radio Frequency 
Identification: RFID)หรืออ่ืนๆเช่น QR code, Barcodeเพื่อดูข้อมูลของ
สินค้า 

6 17.14 1 20.00 

3. เทคโนโลยบีรรจุภณัฑ์ที่ช่วยอ านวยความสะดวกให้แก่ผู้บริโภคอาหาร (convenience parameters) 

(1) เปลี่ยนสีให้ทราบว่าอาหารในบรรจภุัณฑม์ีความร้อน 
(Thermochromics Ink) 9 25.71 2 40.00 
(2) เสริมวัสดุป้องกันความร้อนในการจับถือบรรจุภณัฑ์ที่มีการอุ่น/ให้ความ
ร้อน(Heat Resistance) 8 22.86 4 80.00 
(3) บรรจภุัณฑ์รับประทานได้ เช่น ซองเครื่องปรุงท่ีละลายและบรโิภคได้โดย
ไม่ต้องน าออกจากบรรจุภณัฑ์ก่อนเข้าไมโครเวฟ (Edible film / coating) 12 34.29 1 20.00 
(4) แบ่งเป็นช่องส าหรับอาหารที่ให้ความร้อนด้วยอุณหภูมิต่างกัน 6 17.14 0 0.00 
4. เทคโนโลยบีรรจุภณัฑ์ที่ยั่งยืน(Sustainable)หรือเป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม (Environmental friendly) 
(1) บรรจภุัณฑ์ผลิตจากทรัพยากรทดแทนได้ (Made from renewable 
resource) 10 28.57 2 40.00 

(2) บรรจภุัณฑ์ท่ีย่อยสลายทางชีวภาพได(้Biodegradable packaging) 18 51.43 4 80.00 
(3) บรรจภุัณฑ์ท่ีสามารถน ากลับมาใช้ซ้ าได(้Recyclables) 10 28.57 3 60.00 
(4) น้ าหนักเบา / ทนทานต่อการฉกีขาด(Lightweight/ resistance to 
tearing) 15 42.86 1 20.00 
(5) บรรจภุัณฑ์ท่ีลดปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกตลอดห่วงโซอุ่ปทาน
หรือติดฉลากคาร์บอนฟุตพริ้นซ์ (Carbon Footprint Reduction) 13 37.14 2 40.00 

 
จากตารางที่ 4.7 จะเห็นได้ว่าเมื่อพิจารณาผลของการส ารวจความต้องการเทคโนโลยีบรรจุ

ภัณฑ์ของบริษัทผู้ผลิตอาหารที่มีต่อกลุ่มของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ยืดอายุการเก็บรักษาอาหาร
(Longer Shelf Life for foods) พบว่าบรรจุภัณฑ์ดูดซับแก๊สที่ท าให้เน่าเสียเพ่ือยืดอายุผลิตภัณฑ์  
(Active Packaging) มีความต้องการมากที่สุด อยู่ที่ร้อยละ 34.29 รองลงมาเป็นเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์
ดัดแปลงบรรยากาศ (Modified Atmosphere Packaging)   อยู่ที่ร้อยละ 31.43 ส่วนเทคโนโลยี



 

 

184 

บรรจุภัณฑ์เคลือบสารต้านจุลินทรีย์ (Antimicrobial Packaging) มีความต้องการอยู่ที่ร้อยละ 28.57 
ส าหรับผลการส ารวจผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์พบว่าบรรจุภัณฑ์ดัดแปลงบรรยากาศ และบรรจุภัณฑ์เคลือบ
สารต้านจุลินทรีย์มีความต้องการในระดับที่เท่ากันคืออยู่ที่ร้อยละ 40 ส าหรับบรรจุภัณฑ์ดูดซับแก๊สมี
ความต้องการร้อยละ 20 
  ผลของการส ารวจความต้องการเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ของบริษัทผู้ ผลิตอาหารที่มีต่อกลุ่ม
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่ช่วยอ านวยความสะดวก (convenience parameters) พบว่าบรรจุภัณฑ์
รับประทานได้(Edible film packaging) มีความต้องการมากที่สุดอยู่ที่ร้อยละ 34.29 รองลงมาเป็น 
บรรจุภัณฑ์เปลี่ยนสีให้ทราบว่าอาหารในบรรจุภัณฑ์มีความร้อน (Thermochromics Ink)  ) บรรจุ
ภัณฑ์ที่ เสริมวัสดุป้องกันความร้อนในการจับถือบรรจุภัณฑ์ที่มีการอุ่น/ให้ความร้อน( Heat 
Resistance)  บรรจุภัณฑ์แบ่งเป็นช่องส าหรับอาหารที่ให้ความร้อนด้วยอุณหภูมิต่างกัน ซึ่งมีความ
ต้องการอยู่ที่ร้อยละ 25.71    22.86   17.14 ตามล าดับ ส าหรับผลการส ารวจผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์พบว่า
บรรจุภัณฑ์พบว่า  บรรจุภัณฑ์ที่เสริมวัสดุป้องกันความร้อนในการจับถือบรรจุภัณฑ์ที่มีการอุ่น/ให้
ความร้อน(Heat Resistance) มีความต้องการมากที่สุดอยู่ที่ร้อยละ 80  ลองลงมาเป็นบรรจุภัณฑ์
เปลี่ยนสีให้ทราบว่าอาหารในบรรจุภัณฑ์มีความร้อน (Thermochromics Ink) และบรรจุภัณฑ์
รับประทานได้ (Edible film packaging ) ซึ่งมีความต้องการอยู่ที่ร้อยละ 40  และ20 ตามล าดับ ส่วน
บรรจุภัณฑ์แบ่งเป็นช่องส าหรับอาหารที่ให้ความร้อนด้วยอุณหภูมิต่างกัน ไม่ปรากฏว่ามีความต้องการ  
 ผลของการส ารวจความต้องการเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ของบริษัทผู้ผลิตอาหารที่มีต่อกลุ่ม
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่ ยั่ งยืน (Sustainable)พบว่าบรรจุภัณฑ์ที่ ย่อยสลายทางชีวภาพได้
(Biodegradable packaging)มีความต้องการสูงที่สุดอยู่ที่ร้อยละ 51.43 รองลงมาเป็นบรรจุภัณฑ์
น้ าหนักเบา / ทนทานต่อการฉีกขาด(Lightweight/ resistance to tearing)บรรจุภัณฑ์ที่ลดปริมาณ
การปล่อยก๊าซเรือนกระจก(Carbon Footprint Reduction) ที่มีความต้องการอยู่ที่ร้อยละ 42.86 
และ  37.14 ตามล าดับ ส าหรับบรรจุภัณฑ์ผลิตจากวัสดุที่เป็นทรัพยากรทดแทนได้ (Made from 
renewable resource) กับบรรจุภัณฑ์ที่สามารถน ากลับมาใช้ซ้ าได้(Recyclables)มีความต้องการที่
เท่ากันคืออยู่ที่ 28.57  ส าหรับผลการส ารวจผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์พบว่าบรรจุภัณฑ์พบว่าบรรจุภัณฑ์ที่
ย่อยสลายทางชีวภาพได้(Biodegradable packaging) มีความต้องการที่สูงด้วยเช่นกันคืออยู่ที่ร้อยละ 
80 ลองลงมาคือบรรจุภัณฑ์ที่สามารถน ากลับมาใช้ซ้ าได้ (Recyclables) มีความต้องการอยู่ที่ร้อยละ
60 ส าหรับบรรจุภัณฑ์ผลิตจากวัสดุที่เป็นทรัพยากรทดแทนได้ (Made from renewable resource) 
และ บรรจุภัณฑ์ที่ลดปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกบรรจุภัณฑ์ที่ลดปริมาณการปล่อยก๊าซเรือน
กระจก (Carbon Footprint Reduction) มีระดับความต้องการที่เท่ากันคืออยู่ที่ร้อยละ 40 ส่วน
บรรจุภัณฑ์ที่มีน้ าหนักเบา / ทนทานต่อการฉีกขาด (Lightweight/resistance to tearing) มีความ
ต้องการน้อยที่สุดคืออยู่ที่ร้อยละ20 
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ตารางที่ 4.8 ผลของการส ารวจเกณฑ์ในการพิจารณาเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ 

 
เกณฑ์ในการเลือกรับเทคโนโลยี 

บ.ผู้ผลิตอาหาร 
[n=35] 

บ.ผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์ 
[n=5] 

เฉลี่ย SD % เฉลี่ย SD % 

1. เกณฑ์ดา้นเทคโนโลยี [Technology Aspect Criteria] 

(1) เป็นเทคโนโลยีที่มีความกา้วหน้ากว่าคู่แข่ง [Advancement] 3.97 0.79 79 4.40 0.89 88 

(2) เป็นเทคโนโลยีที่มีความน่าเช่ือถือ [Reliability] 4.29 0.71 86 4.00 1.00 80 

(3) เป็นเทคโนโลยีที่ใช้กับวัตถุดบิที่หาง่าย [supply raw material] 4.46 0.56 89 3.40 0.55 68 

(4) เป็นเทคโนโลยีที่มีความเส่ียงน้อย [Technology Risk] 3.94 0.73 79 3.20 0.84 64 

(5) เป็นเทคโนโลยีที่มีความเป็นไปได้ [Technology Feasibility] 4.03 0.71 81 3.40 0.55 68 

เฉลี่ย 4.14 0.70 83 3.68 0.80 74 

2. เกณฑ์ดา้นการตลาดและการแข่งขนัด้านธุรกิจ [Marketing & Business Completion Criteria]   

(1) สามารถน าออกสู่ตลาดได้ในระยะเวลาอันใกล[้Timing to market] 4.11 0.71 82 3.20 0.84 64 

(2) มีโอกาสในการท าตลาดใหม่ [New market potential] 4.43 0.66 89 4.20 1.30 84 

(3) สามารถเพิ่มยอดขายได้มากขึ้น [Effect on existing Market 
share] 

4.60 0.50 92 4.80 0.45 96 

(4) มีความเส่ียงด้านธุรกจิน้อย[Business Risk] 3.91 0.98 78 4.00 0.71 80 

เฉลี่ย 4.26 0.71 85 4.05 0.83 81 

3.เกณฑ์ด้านการเงินและเศรษฐศาสตร[์Financial & Economical Criteria] 

(1) พิจารณาการลงทุนเริ่มต้น [Initial investment] 4.14 0.81 83 4.00 0.71 80 

(2) ระยะเวลาในการคืนทุน [Payback Period] 4.26 0.70 85 3.80 0.84 76 

(3) ผลตอบแทนจากการลงทุน [Potential return on investment] 4.23 0.69 85 4.20 0.84 84 

(4) สถานภาพทางการเงิน [Financial status] 3.91 0.78 78 4.20 0.84 84 

(5) ไม่ท าให้ราคาผลิตภัณฑ์สูงมากนัก(Price of product) 4.17 0.98 83 4.00 1.00 80 

เฉลี่ย 4.14 0.80 83 4.04 0.79 81 

4.เกณฑ์ด้านกลยุทธ์องค์กร สังคม และสิ่งแวดล้อม [Strategy Social and Environment Criteria] 

(1) ท าให้เกิดภาพลักษณ์ที่ดีแก่องค์กร  [Image/reputation] 4.23 0.73 85 4.20 1.10 84 

(2) มีผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อมนอ้ย [Environment Impact] 3.91 0.78 78 4.40 0.89 88 

(3) ผลกระทบต่อสุขภาพของมนุษย[์Human Health Impact] 4.26 0.89 85 4.40 0.55 88 

(4) ผลกระทบทางด้านก าหนดของกฎหมาย [Regulatory Impact] 4.14 0.88 83 4.20 0.84 84 

(5) ความสามารถในการจดสิทธบิัตรได้ [Patentability] 3.91 1.01 78 3.40 1.14 68 

เฉลี่ย 4.09 0.87 82 4.12 0.93 82 

 
ตารางที่ 4.7 พบว่าในคะแนนเต็ม5 ผู้ตอบแบบสอบถามที่เป็นบริษัทผู้ผลิตอาหารส่วนใหญ่ให้

คะแนนการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารจากเกณฑ์ด้านการตลาดและการแข่งขันด้านธุรกิจ
มากที่สุดเฉลี่ยอยู่ที่ 4.26 คะแนน รองลงมาเป็นเกณฑ์ด้านเกณฑ์ด้านเทคโนโลยี (Technology 
Aspect Criteria) และเกณฑ์ด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์มีค่าเฉลี่ยที่เท่ากันคือ 4.14  คะแนน 
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ส าหรับเกณฑ์ทางด้านกลยุทธ์องค์กร สังคม และสิ่งแวดล้อมมีระดับคะแนนเฉลี่ยอยู่ที่ 4.09 คะแนน 
ซึ่งไม่ค่อยมีความแตกต่างกับเกณฑ์อ่ืนๆมากนัก  ส่วนผู้ตอบแบบสอบถามที่เป็นบริษัท ผู้ผลิตบรรจุ
ภัณฑ์พบว่าส่วนใหญ่พิจารณาเลือกเทคโนโลยีจากเกณฑ์ทางด้านกลยุทธ์องค์กร สังคม และ
สิ่งแวดล้อมมีระดับคะแนนเฉลี่ยอยู่ที่ 4.12 คะแนน  
   ส าหรับเกณฑ์ด้านเทคโนโลยี (Technology Aspect Criteria) พบว่าบริษัทผู้ผลิตอาหารได้
พิจารณาเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์โดยการพิจารณาเกณฑ์ย่อยทางด้านการใช้วัตถุดิบที่หาง่าย 
(supply raw material) สูงที่สุดอยู่ที่ 4.46 ในส่วนของบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์ได้เลือกรับเทคโนโลยี
บรรจุภัณฑ์โดยพิจารณาจากเทคโนโลยีที่มีความก้าวหน้ากว่าคู่แข่ง (Advancement) เฉลี่ยอยู่ที่
คะแนน 4.40 คะแนนหรือร้อยละ 88  

ส าหรับเกณฑ์ด้านการตลาดและการแข่งขันด้านธุรกิจ พบว่าบริษัทผู้ผลิตอาหารได้พิจารณา
เลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์โดยการพิจารณาเกณฑ์ย่อยทางด้านความสามารถเพ่ิมยอดขายได้มาก
ขึ้น (Effect on existing Market share) สูงที่สุดอยู่ที่ 4.60 ในส่วนของบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์ได้
เลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์โดยพิจารณาจากสามารถเพ่ิมยอดขายได้มากขึ้น (Effect on existing 
Market share) เช่นกัน โดยให้คะแนนเฉลี่ยอยู่ที่4.8 คะแนน  

เกณฑ์ด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์(Financial & Economical Criteria)พบว่าบริษัทผู้ผลิต
อาหารเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์โดยการพิจารณาระยะเวลาในการคืนทุน  (Payback Period) มี
ระดับคะแนนสูงที่สุดซึ่งมีคะแนนเฉลี่ยใกล้เคียงกันมากคืออยู่ที่ 4.26  ในส่วนของบริษัทผู้ผลิตบรรจุ
ภัณฑ์ได้เลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์โดยพิจารณาจากผลตอบแทนจากการลงทุน (Potential 
return on investment)เช่นกันและยังมีเกณฑ์ทางด้านสถานภาพทางการเงิน (Financial status)
อีกด้วยที่มีการให้คะแนนจากผู้ตอบแบบสอบถามสูงที่คะแนนเท่ากันคือเฉลี่ยอยู่ที่ 4.20  

ส าหรับเกณฑ์กลยุทธ์องค์กร สังคม และสิ่งแวดล้อม (Strategy Social and Environment 
Criteria) พบว่าบริษัทผู้ผลิตอาหารได้ตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารโดยพิจารณา
เกณฑ์จากผลกระทบต่อสุขภาพของมนุษย์ (Human Health Impact) สูงที่สุด ซึ่งมีระดับคะแนน
เฉลี่ยอยู่ที่ 4.26  ในส่วนของบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์ได้เลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์โดยพิจารณาจาก
ผลกระทบต่อสุขภาพของมนุษย์ (Human Health Impact) เช่นกันและยังมีเกณฑ์ทางด้าน มี
ผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อมน้อย (Environment Impact) อีกด้วยที่มีการให้คะแนนจากผู้ตอบ
แบบสอบถามสูงที่คะแนนเท่ากันคือเฉลี่ยอยู่ที่ 4.40  
ตารางที่ 4.9 ผลของการส ารวจระดับความพร้อมในการน าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่มาใช้ 
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หัวข้อ 

บ.ผู้ผลิตอาหาร 
[n=35] 

บ.ผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์ 
[n=5] 

เฉลี่ย SD % เฉลี่ย SD % 
1) ความพร้อมในการพัฒนาหรือจดัหาเทคโนโลยบีรรจุภณัฑ์
ใหม่ส าหรับอาหาร 

3.71 0.71 74 4.20 0.84 84 

2) ความพร้อมของธุรกิจในดา้นการตลาดและการแข่งขัน 3.63 0.45 73 4.00 1.00 80 
3) ความพร้อมของธุรกิจในดา้นการเงิน 3.60 0.55 72 4.00 0.71 80 

4) ความพร้อมของธุรกิจในดา้นการผลิต 3.57 0.71 71 4.00 0.71 80 
5) ความพร้อมของธุรกิจในดา้นกลยุทธ์และความเข้าใจใน
กฎหมายสังคมและสิ่งแวดล้อมท่ีเกี่ยวกับบรรจภุัณฑ์อาหาร 

3.46 0.45 69 4.00 1.00 80 

6) ความพร้อมด้านการออกแบบและทดสอบบรรจุภณัฑ์
ต้นแบบ 

3.14 0.84 63 4.40 0.89 88 

7) ความพร้อมด้านการน าเสนออาหารที่ใช้บรรจภุัณฑ์ใหม่
ออกสู่ตลาด 

3.37 0.84 67 3.60 0.89 72 

เฉลี่ย 3.50 0.96 70 4.03 0.82 94 

 
จากตารางที่ 4.9 จะเห็นว่าระดับความพร้อมในการน าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่มาใช้ใน

องค์กรของผู้ประกอบการอาหารสูงที่สุดอยู่ที่ความพร้อมในการพัฒนาหรือจัดหาเทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์ใหม่ส าหรับอาหาร ความพร้อมของธุรกิจในด้านการตลาดและการแข่งขัน และ ความพร้อมของ
ธุรกิจในด้านการเงิน ซึ่งมีคะแนนเฉลี่ยอยู่ที่ 3.71 3.63   3.60  ส าหรับผลการส ารวจบริษัทผู้ผลิต
บรรจุภัณฑ์พบว่ามีความพร้อมสูงที่สุดอยู่ที่ความพร้อมความพร้อมด้านการออกแบบและทดสอบ
บรรจุภัณฑ์ต้นแบบ โดยมีระดับคะแนนเฉลี่ยอยู่ที่ 4.40 รองลงมาเป็นความพร้อมในการพัฒนาหรือ
จัดหาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ส าหรับอาหาร อยู่ที่ระดับคะแนนเฉลี่ย 4.2  
เนื่องจากผลการประเมินเกณฑ์ที่เหมาะสมในการพิจารณาเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 
เกณฑ์ที่ประเมินโดยบริษัทผู้ประกอบการอาหารและบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์อยู่ในระดับคะแนนที่ 
3.2-4.8 เต็ม 5 จึงถือว่าสามารถยอมรับได้ ดังนั้นจะน าเกณฑ์ดังกล่าวทั้งหมดนี้ไป สอบถามผู้เชี ยว
ชาญด้านบรรจุภัณฑ์อาหารเพ่ือเปรียบเทียบคู่ความสัมพันธ์ และหาน้ าหนักความส าคัญของเกณฑ์ที่ใช้
ในการเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารตามกระบวนการวิเคราะห์เชิงโครงข่ายได้ซึ่งจะกล่าวต่อไปใน
เฟสที่สอง 

 

 



   

 

 

บทท่ี 5   
ผลการพัฒนาแบบจ าลองและการทดสอบประสิทธิภาพของแบบจ าลอง 

5.1 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลด้วยกระบวนการโครงข่ายเชิงวิเคราะห์เพ่ือพัฒนาแบบจ าลอง 

5.1.1  เกณฑ์การเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ส าหรับอาหารและโครงสร้างสร้างแบบจ าลองการ
วิเคราะห์เชิงโครงข่าย 

ข้อมูลทุติยภูมิและปฐมภูมิที่ได้จากเฟส 1 ได้น ามาก าหนดเป็นโครงสร้างการวิเคราะห์เชิง
โครงข่ายที่ระบุเกณฑ์การเลือกและเทคโนโลยีทางเลือกที่แสดงให้เห็นถึงความเชื่อมโยงระหว่าง
องค์ประกอบต่างๆได้แสดงใน ภาพที่ 5.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 5.1 แผนภูมิโครงข่ายของเกณฑ์ในการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารที่ท าการศึกษา 
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[Active Packaging] 
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Timing to market (S21) 

New market potential (S22) 

Effect on existing market share 
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competition 

Gas Sensors   

[Intelligent Packaging] 
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Financial status (S34) 
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Patentability (S45) 
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Aspect 
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Technology Risk (S14) 

Technology Advancement (S11) 

Technology Reliability (S12) 

Material availability (S13) 

Technology Feasibility (S15) 

Image / Reputation (S41) 

Human health impact (S43) 
 

Regulatory impact (S44) 

Environmental impact (S42) 
 

Strategy, Social 
and Environment 

Initial Investment (S31) 
 

Payback period (S32) 
 

Potential return on investment 
(S33) 

Price of product (S35) 
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5.1.2  การหาน้ าหนักความส าคัญของเกณฑ์และทางเลือก 

ผลที่ได้จากการส ารวจความคิดเห็นของผู้เชียวชาญด้านบรรจุภัณฑ์ทั้ง 10 รายจะถูกน ามาหา
ค่าเฉลี่ยเรขาคณิตก่อนแล้วจึงน ามาหาค่าน้ าหนักเพ่ือจัดล าดับความส าคัญต่อไป  ในส่วนของการ
ค านวณหาค่าน้ าหนักและสัดส่วนความสอดคล้องกันสามารถใช้ได้ทั้งโปรแกรม Excel และโปรแกรม
Super Decisions ซึ่งให้ผลต่างกันน้อยมากถึงไม่ต่างกันเลย (ดังแสดงในภาคผนวก จ)  ส าหรับตาราง
แสดงผลในบทนี้ได้ใช้ขอมูลที่ได้จากโปรแกรม Super Decisions Version 2.4.0 

5.1.2.1 การเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ของเกณฑ์หลัก 
ผลการเปรียบเทียบในแต่ละคู่ของความสัมพันธ์(Pairwise comparisons)  ของเกณฑ์หลัก

ด้านเทคโนโลยี ด้านการตลาดและการแข่งขันทางธุรกิจ  ด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์  ด้านกลยุทธ์ 
กฎหมาย สังคม และสิ่งแวดล้อมได้แสดงไว้ในตารางที่ 5. 1 

 
ตารางที่ 5.1 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบคู่ของความสัมพันธ์ระหว่างเกณฑ์หลัก 

เกณฑ์หลัก S10 S20 S30 S40 ค่าน้ าหนัก 
ด้านเทคโนโลยี [S10] 1.00 0.43 0.38 0.65 0.1359 

การตลาดและการ แข่งขันทางธุรกิจ [S20] 2.35 1.00 1.02 1.25 0.3106 

การเงินและเศรษฐศาสตร์[S30] 2.63 0.98 1.00 1.12 0.3100 
ด้านกลยุทธ์ กฎหมาย สังคม และสิ่งแวดล้อม [S40] 1.53 0.80 0.90 1.00 0.2435 

                                                                                                     CR = 0.0057 
ส าหรับเกณฑ์หลักด้านเทคโนโลยีมีค่าน้ าหนักต่ าสุดคืออยู่ที่ 0.1359 โดยมีค่าสัดส่วนความ

สอดคล้องอยู่ที่ 0.0057 ซึ่งมีค่าน้อยกว่า 0.1 หมายความว่าค่าความส าคัญของการเปรียบเทียบคู่ของ
แต่ละเกณฑ์หลักมีความน่าเชื่อถือ และสามารถท าการเปรียบเทียบเพ่ือพิจารณาทางเลือกท่ีเหมาะสม
ต่อไปได ้

จากตารางที่ 5.1 พบว่าค่าน้ าหนักของเกณฑ์หลักทางด้านการตลาดและการ แข่งขันทาง
ธุรกิจมีค่าสูงที่สุดซึ่งไม่ต่างกับเกณฑ์หลักทางด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์มากนักคืออยู่ที่ 0.3106  
และ 0.3100 ตามล าดับ รองลงมาเป็นเกณฑ์หลักด้านกลยุทธ์ กฎหมาย สังคม และสิ่งแวดล้อมมีค่า
อยู่ที่ 0.2435 

 
------------ 
CR (Consistency Ratio) คือ ค่าสัดส่วนความสอดคล้องตามสตูรทีร่ะบุไว้ในบทที่ 2 (2.4.3) ซึ่งค่าท่ีน่าเชื่อถือต้องมี
ค่าน้อยกว่า 0.1 หรือร้อยละ 10 
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5.1.2.2 การเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ของเกณฑ์รองที่อยู่ในแต่ละเกณฑ์หลัก 
ผลการเปรียบเทียบในแต่ละคู่ของเกณฑ์รองในเกณฑ์หลักด้านเทคโนโลยี ด้านการตลาดและ

การแข่งขันทางธุรกิจ  ด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์  ด้านกลยุทธ์ กฎหมาย สังคม และสิ่งแวดล้อม
ได้แสดงไว้ในตารางที่ 5.2  - 5.5    
ตารางที่ 5.2 การเปรียบเทียบความสัมพันธ์เชิงคูร่ะหว่างเกณฑ์รองในเกณฑ์หลักด้านเทคโนโลย ี
เกณฑ์รอง S11 S12 S13 S14 S15 ค่า

น้ าหนัก 

ความก้าวหน้าทางเทคโนโลยี[S11] 1.00 0.91 0.33 1.20 0.32 0.1083 
ความเชื่อถือได้ [S12] 1.10 1.00 0.33 0.66 0.21 0.0931 

วัตถุดิบที่หาได้[S13] 3.06 3.01 1.00 3.84 1.34 0.3613 
ความเสี่ยงทางเทคโนโลยี[S14] 0.84 1.51 0.26 1.00 0.40 0.1116 

ความเป็นไปได้ทางเทคโนโลยี[S15] 3.17 4.74 0.75 2.48 1.00 0.3257 

CR =0.0187 
จากตารางที่ 5.2 ค่าน้ าหนักของเกณฑ์รองที่อยู่ในเกณฑ์หลักด้านเทคโนโลยีที่มีค่าสูงที่สุด

ได้แก่ เกณฑ์รองด้านวัตถุดิบที่หาได้อยู่ที่ 0.3613 รองลงมาคือเกณฑ์รองด้านความเป็นไปได้ทาง
เทคโนโลยีอยู่ที่ค่า 0.3257 ส าหรับเกณฑ์รองทางด้านความเสี่ยงทางเทคโนโลยี และเกณฑ์รองด้าน
ความก้าวหน้าของเทคโนโลยีมีค่าน้ าหนักไม่ต่างกันมากคืออยู่ที่  0.1116  และ 0.1083 ตามล าดับ 
ส าหรับเกณฑ์รองด้านความเชื่อถือได้ ของเทคโนโลยีมีค่าน้ าหนักน้อยที่สุดคืออยู่ที่ 0.0931   โดยมีค่า
สัดส่วนความสอดคล้องอยู่ที่ 0.0187 ซึ่งมีค่าน้อยกว่า 0.1 หมายความว่าค่าความส าคัญของการ
เปรียบเทียบรายคู่ของแต่ละเกณฑ์หลักมีความน่าเชื่อถือ และสามารถท าการเปรียบเทียบเพ่ือ
พิจารณาทางเลือกที่เหมาะสมต่อไปได ้
ตารางที่ 5.3 การเปรียบเทียบความสัมพันธ์เชิงคูร่ะหว่างเกณฑ์รองที่อยู่ในเกณฑ์หลักทางด้าน
การตลาดและการแข่งขันทางธุรกิจ 
เกณฑ์รอง S21 S22 S23 S24 ค่าน้ าหนัก 

ระยะเวลาออกสู่ตลาด[S21] 1.00 0.44 0.76 1.28 0.1780 

โอกาสในการท าตลาดใหม่ [S22] 2.29 1.00 2.29 3.42 0.4558 

ผลต่อส่วนแบ่งตลาดที่มีอยู่[S23] 1.32 0.44 1.00 2.52 0.2444 

ความเสี่ยงด้านธุรกิจ [S24] 0.78 0.29 0.40 1.00 0.1218 

CR = 0.0125 
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จากตารางที่ 5.3  ค่าน้ าหนักของเกณฑ์รองที่อยู่ในเกณฑ์หลักด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์
ที่มีค่าสูงที่สุดได้แก่ เกณฑ์รองด้านโอกาสในการท าตลาดใหม่ คืออยู่ที่ค่า 0.4558  รองลงมาคือเกณฑ์
รองด้านผลต่อส่วนแบ่งตลาดที่มีอยู่ คืออยู่ที่ 0.2444  ส าหรับเกณฑ์รองด้านระยะเวลาออกสู่ตลาด 
และเกณฑ์รองด้านความเสี่ยงด้านธุรกิจมีค่าไม่ต่างกันมากนักคืออยู่ที่ 0.1780 และ 0.1218 ตามล าดับ 
โดยมีค่าสัดส่วนความสอดคล้องอยู่ที่ 0.0125 ซึ่งมีค่าน้อยกว่า 0.1 หมายความว่าค่าความส าคัญของ
การเปรียบเทียบรายคู่ของแต่ละเกณฑ์หลักมีความน่าเชื่อถือ และสามารถท าการเปรียบเทียบ เพ่ือ
พิจารณาทางเลือกที่เหมาะสมต่อไปได ้
ตารางที่ 5.4 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบความสัมพันธ์เชิงคู่ระหว่างเกณฑ์รองที่อยู่ในเกณฑ์หลักด้าน
การเงินและเศรษฐศาสตร์ 
เกณฑ์รอง S31 S32 S33 S34 S35 ค่าน้ าหนัก 

การลงทุนเร่ิมต้น [S31] 1.00 0.86 0.25 0.93 0.23 0.0879 
ระยะเวลาในการคืนทนุ[S32] 1.16 1.00 0.31 0.87 0.22 0.0950 

ผลตอบแทนจากการลงทุน [S33] 4.00 3.21 1.00 3.03 0.70 0.3151 

สถานภาพทางการเงินขององค์กร [S34] 1.07 1.15 0.33 1.00 0.36 0.1113 
ราคาของผลิตภัณฑ[์S35] 4.38 4.63 1.43 2.77 1.00 0.3907 

CR = 0.0060 
จากตารางที่ 5.4 ค่าน้ าหนักของเกณฑ์รองที่อยู่ในเกณฑ์หลักด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์ที่

มีค่าสูงที่สุดได้แก่ เกณฑ์รองด้านราคาของผลิตภัณฑ์ คืออยู่ที่ค่า 0.3907 ลองลงมาคือด้าน 
ผลตอบแทนจากการลงทุนอยู่ที่ 0.3151  ถัดมาเป็นเกณฑ์รองด้านสถานภาพทางการเงินขององค์กร
อยู่ที่ 0.1113  ส าหรับเกณฑ์รองด้านระยะเวลาในการคืนทุน และเกณฑ์รองด้านการลงทุนเริ่มต้นมีค่า
น้อยที่สุดซึ่งมีค่าไม่ต่างกันมากคืออยู่ที่  0.0950 และ 0.0879 ตามล าดับโดยมีค่าสัดส่วนความ
สอดคล้องอยู่ที่ 0.0060 ซึ่งมีค่าน้อยกว่า 0.1 หมายความว่าค่าความส าคัญของการเปรียบเทียบรายคู่
ของแต่ละเกณฑ์หลักมีความน่าเชื่อถือ และสามารถท าการเปรียบเทียบเพ่ือพิจารณาทางเลือกที่
เหมาะสมต่อไปได ้
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ตารางที่ 5.5 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบความสัมพันธ์เชิงคู่ระหว่างเกณฑ์รองที่อยู่ในเกณฑ์หลักด้าน
กลยุทธ์ สังคมและสิ่งแวดล้อม 
เกณฑ์รอง S41 S42 S43 S44 S45 ค่าน้ าหนัก 

ภาพลักษณ์/ชื่อเสียงขององค์กร [S41] 1.00 0.49 0.21 0.21 2.35 0.0859 
ผลกระทบทางดา้นสิ่งแวดล้อม[S42] 2.05 1.00 0.29 0.34 3.36 0.1433 

ผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย์ [S43] 4.88 3.46 1.00 1.00 5.06 0.3706 
ผลกระทบทางกฎหมาย [S44] 4.79 2.96 1.00 1.00 3.75 0.3416 

โอกาสในการจดสทิธิบัตร[S45] 0.43 0.30 0.20 0.27 1.00 0.0586 

CR = 0.0354 
จากตารางที่ 5.5  ค่าน้ าหนักของเกณฑ์รองที่อยู่ในเกณฑ์หลักด้านกลยุทธ์ สังคมและ

สิ่งแวดล้อมที่มีค่าสูงที่สุดได้แก่ เกณฑ์รองด้านผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย์มีค่าน้ าหนักอยู่ที่  0.3706 
รองมาเป็นเกณฑ์รองด้านผลกระทบทางกฎหมาย มีค่าน้ าหนักอยู่ที่  0.3416  ถัดมาเป็นเกณฑ์รอง
ด้านผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อมอยู่ที่ 0.1433  และเกณฑ์รองด้านภาพลักษณ์/ชื่อเสียงขององค์กร
อยู่ที่ 0.0859  ส าหรับเกณฑ์รองด้านโอกาสในการจดสิทธิบัตรมีค่าน้ าหนักต่ าที่สุดคืออยู่ที่0.058  โดย
มีค่าสัดส่วนความสอดคล้องอยู่ที่ 0.0354 ซึ่งมีค่าน้อยกว่า 0.1 หมายความว่าค่าความส าคัญของการ
เปรียบเทียบรายคู่ของแต่ละเกณฑ์หลักมีความน่าเชื่อถือ และสามารถท าการเปรียบเทียบเพ่ือ
พิจารณาทาเลือกที่เหมาะสมต่อไปได้ 

ส าหรับค่าน้ าหนักคะแนนความส าคัญของเกณฑ์ต่างๆเมื่อน ามาสรุปเพื่อให้เห็นเป็นภาพรวม
ทั้งเกณฑ์หลักและเกณฑ์รองจะได้ผลดังตารางที่ 5.6 
ตารางที่ 5.6 สรุปผลของน้ าหนักที่ได้จากความสัมพันธ์ของเกณฑ์ต่างๆที่ได้จากการค านวณ 

เกณฑ์หลัก น้ าหนัก เกณฑ์รอง น้ าหนัก 

ด้านเทคโนโลยี [S10] 0.1359 ความก้าวหน้าทางเทคโนโลยี[S11] 0.1083 
  ความเชื่อถือได้ [S12] 0.0931 

วัตถุดิบที่หาได้[S13] 0.3613 

ความเสี่ยงทางเทคโนโลยี[S14] 0.1116 
ความเป็นไปได้ทางเทคโนโลยี[S15] 0.3257 

ด้านการตลาดและการ แข่งขัน
ทางธุรกิจ [S20] 

0.3106 ระยะเวลาออกสู่ตลาด[S21] 0.1780 

โอกาสในการท าตลาดใหม่ [S22] 0.4558 
ผลต่อส่วนแบ่งตลาดที่มีอยู่[S23] 0.2444 

ความเสี่ยงด้านธุรกิจ [S24] 0.1218 
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เกณฑ์หลัก น้ าหนัก เกณฑ์รอง น้ าหนัก 

ด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์
[S30] 

0.3100 การลงทุนเริ่มต้น [S31] 0.0879 
ระยะเวลาในการคืนทุน[S32] 0.0950 

ผลตอบแทนจากการลงทุน [S33] 0.3151 

สถานภาพทางการเงินขององค์กร [S34] 0.1113 
ราคาของผลิตภัณฑ์[S35] 0.3907 

ด้านกลยุทธ์ กฎหมาย สังคม และ
สิ่งแวดล้อม [S40] 

0.2435 ภาพลักษณ์/ชื่อเสียงขององค์กร [S41] 0.0859 

ผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อม[S42] 0.1433 
ผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย์ [S43] 0.3706 

ผลกระทบทางกฎหมาย [S44] 0.3416 
โอกาสในการจดสิทธิบัตร[S45] 0.0586 

 
น้ าหนักของเกณฑ์ต่างๆในตารางที่ 5.6 จะถูกน าไปจัดเรียงตามวิธีการของ ANP ในโปรแกรม 

Super Decisions  ซึ่งในโปรแกรม Super Decisions นี้ค่าน้ าหนักของเกณฑ์รองจะถูกจัดเรียงอยู่ใน
รูปของ Unweighted Supermatrix ดังแสดงไว้ในตารางที่ 5.7 ส่วนค่าน้ าหนักของเกณฑ์หลักทุกค่า
จะถูกจัดเรียงอยู่ในรูปของ Cluster matrix  ดังแสดงไว้ในตารางที่ 5.8 และตารางทั้งสองจะถูกน ามา
คูณกันในโปรแกรมฯ  เ พ่ือหาน้ าหนักที่มีความสัมพันธ์ต่อกันได้ผลอยู่ ในรูปของ Weighted 
Supermarix  ดังแสดงไว้ในตารางที่ 5.9  ส าหรับค่าน้ าหนักที่จะน าไปใช้ในการค านวณหาล าดับ
ความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกตามวิธีการของ ANP  จะต้องเป็นค่าน้ าหนักที่ได้จากการน าค่า 
Weighted Supermarix มายกก าลังเพ่ือที่จะท าให้ค่าของ Weighted  Supermatrix ซึ่งแต่เดิมมีค่า
คะแนนน้ าหนักของแต่ละเกณฑ์ที่ยังไม่เสถียร มีความเสถียรมากขึ้นผลจากการยกก าลั งจะท าให้
น้ าหนักทุกค่าของเกณฑ์แต่ละตัวในตารางมีค่าเท่ากันโดยแสดงอยู่ในตารางที่เรียกว่า Limit matrix ที่
ค่าอนันต์หมายความว่าค่าที่น้ าหนักคะแนนความส าคัญของเกณฑ์ทั้งหมดมีความเสถียรมากที่สุด ดัง
สมการที่ 5.1 

ก าหนดให้ Weighted Super Matrix = W 
 
 
โดยค่าน้ าหนักคะแนนความส าคัญใน Limit Matrix จะเป็นค่าคะแนนที่แท้จริงของโครงสร้าง

ของ ANP ตามท่ีได้สร้างรูปแบบไว้ ซึ่งผลของตาราง Limit Matrix แสดงไว้ในตารางที่ 5.10 

 

Lim Wk  = Limit Matrix 

k                                                       …(5.1) 
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ผลจากการค านวณที่ท าการวิเคราะห์ด้วยโปรแกรมSuperDecisions เราได้ค่าน้ าหนัก
ความส าคัญจากความสัมพันธ์ของเกณฑ์ต่างๆดังตารางที่ 5.11  ซึ่งค่าน้ าหนักดังกล่าวนี้จะน าไป
ค านวณต่อในการจัดอันดับทางเลือกของเทคโนโลยีทางเลือกบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ต่อไป 
ตารางที่ 5.11 แสดงค่าน้ าหนักความส าคัญจากความสัมพันธ์ของเกณฑ์ต่างๆจากLimit Marix และ
การจัดอันดับของเกณฑ์ 

เกณฑ์การเลือก ค่าน้ าหนักที่ได้จาก Limiting Rank 

ด้า
นเ

ทค
โน

โล
ยี S11 ความก้าวหน้าทางเทคโนโลยี 0.0152 17 

S12 ความเชื่อถือได้  0.0131 19 
S13 วัตถุดิบที่หาได้ 0.0480 8 

S14 ความเสี่ยงทางเทคโนโลยี 0.0157 16 

S15 ความเป็นไปได้ทางเทคโนโลยี 0.0438 9 

ด้า
นก

าร
ตล

าด
 

แล
ะก

าร
 แ

ข่ง
ขัน

 S21 ระยะเวลาออกสู่ตลาด 0.0595 7 

S22 โอกาสในการท าตลาดใหม่  0.1294 1 

S23 ผลต่อส่วนแบ่งตลาดที่มีอยู่ 0.0801 6 
S24 ความเสี่ยงด้านธุรกิจ 0.0417 11 

ด้า
นก

าร
เงิน

 

แล
ะเ

ศร
ษฐ

ศา
สต

ร์ S31 การลงทุนเริ่มต้น 0.0301 14 
S32 ระยะเวลาในการคืนทุน 0.0323 13 

S33 ผลตอบแทนจากการลงทุน 0.0969 3 

S34 สถานภาพทางการเงินขององค์กร 0.0436 10 
S35 ราคาของผลิตภัณฑ์ 0.1071 2 

ด้า
นก

ลย
ุทธ

์ ก
ฎห

มา
ย 

สัง
คม

 แ
ละ

สิ่ง
แว

ดล
้อม

 S41 ภาพลักษณ์/ชื่อเสียงขององค์กร  0.0227 15 

S42 ผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อม 0.0372 12 
S43 ผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย์  0.0871 4 

S44 ผลกระทบทางกฎหมาย  0.0813 5 

S45 โอกาสในการจดสิทธิบัตร 0.0152 18 

 
5.1.2.3 การเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ของเกณฑ์รองในแต่ละเกณฑ์หลักกับเทคโนโลยี

ทางเลือก 
 เพ่ือให้เห็นภาพกระบวนการประเมินเพ่ือเลือกรับเทคโนโลยีอย่างเต็มรูปแบบ ผู้วิจัยได้เลือก
ตัวอย่างเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่มาเป็นกรณีศึกษาเพ่ือประเมินเปรียบเทียบกันในแต่ละ
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เทคโนโลยีและแต่ละเกณฑ์การเลือก ซึ่งผลการเปรียบเทียบในแต่ละคู่ของเกณฑ์รองในเกณฑ์หลักด้าน
ด้านต่างๆมีดังนี ้

(1) ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ของเกณฑ์รองในเกณฑ์หลักด้านเทคโนโลยี ได้แก่ 
ความก้าวหน้าทางเทคโนโลยี ของความเชื่อถือได้ของเทคโนโลยี วัตถุดิบที่หาได้ ความเสี่ยงทาง
เทคโนโลยี ความเป็นไปได้ทางเทคโนโลยี ที่สัมพันธ์กับเทคโนโลยีทางเลือกได้แก่ เทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์เพ่ือยืดอายุ   เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส และเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้ทาง
ชีวภาพ ซึ่งผลการเปรียบเทียบได้แสดงไว้ในตารางที่ 5.12 – 5.16 
ตารางที่ 5.12 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านความก้าวหน้า
ทางเทคโนโลยี กับเทคโนโลยีทางเลือก 
พิจารณาด้านความก้าวหน้าทางเทคโนโลยี
[S11] 

A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 0.38 0.84 0.4095 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 0.30 1.00 0.29 0.1275 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 1.20 3.48 1.00 0.4630 
CR = 0.0026 

จากตารางที่ 5.12 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านความก้าวหน้าทาง
เทคโนโลยีพบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้มีค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ 0.4630  รองลงมาเป็น
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารอยู่ที่ 0.4095 ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สมี
น้ าหนักน้อยที่สุดคือ 0.1275 

 
ตารางที่ 5.13 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านความเชื่อถือได้
ของเทคโนโลยี กับเทคโนโลยีทางเลือก 
พิจารณาด้านความเชื่อถือได้ของเทคโนโลยี[12] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 0.81 1.01 0.3095 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 1.24 1.00 1.34 0.3914 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 0.99 0.75 1.00 0.2991 

CR = 0.0006 
จากตารางที่ 5.13 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านความเชื่อถือได้ของ

เทคโนโลยี พบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สมีค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ 0.3914  รองลงมาเป็น
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เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารอยู่ที่ 0.3095  ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้มี
น้ าหนักน้อยที่สุดคือ 0.2991 
ตารางที่ 5.14 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านวัตถุดิบที่หาได้ 
กับเทคโนโลยีทางเลือก 

พิจารณาด้านวัตถุดิบที่หาได้[S13] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 0.49 0.52 0.2011 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 2.02 1.00 1.21 0.4287 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 1.93 0.83 1.00 0.3702 

CR =0.0018 
จากตารางที่ 5.14 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านวัตถุดิบที่หาได้ พบว่า

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สมีค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ 0.4287  รองลงมาเป็นเทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์ย่อยสลายได้อยู่ที่ 0.3702  ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารมีน้ าหนักน้อยที่สุด
คือ 0.2011 
ตารางที่ 5.15 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านความเสี่ยงทาง
เทคโนโลยี  กับเทคโนโลยีทางเลือก 

พิจารณาด้านความเสี่ยงทางเทคโนโลยี[S14] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 0.19 0.42 0.1101 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 5.26 1.00 3.26 0.6596 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 2.36 0.31 1.00 0.2303 

CR = 0.0162 
จากตารางที่ 5.15 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านความเสี่ยงทาง

เทคโนโลยีพบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สมีค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ 0.6596  รองลงมาเป็น
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้อยู่ที่ 0.2303  ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารมี
น้ าหนักน้อยที่สุดคือ 0.1101 
ตารางที่ 5.16 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านความเป็นไปได้
ทางเทคโนโลยี กับเทคโนโลยีทางเลือก 

พิจารณาด้านความเป็นไปได้ทางเทคโนโลยี[S15] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 0.45 0.48 0.1883 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 2.20 1.00 1.15 0.4291 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 2.09 0.87 1.00 0.3826 
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CR = 0.0006 
จากตารางที่ 5.16 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านความเป็นไปได้ทาง

เทคโนโลยีพบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สมีค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ 0.4291  รองลงมาเป็น
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้อยู่ที่ 0.3826  ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารมี
น้ าหนักน้อยที่สุดคือ 0.1883 

(2) ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ของเกณฑ์รองในเกณฑ์หลักด้านการตลาดและ
การ แข่งขันทางธุรกิจ ได้แก่ ระยะเวลาออกสู่ตลาด โอกาสในการท าตลาดใหม่ ผลต่อส่วนแบ่งตลาดที่
มีอยู่ ความเสี่ยงด้านธุรกิจ กับเทคโนโลยีทางเลือกได้แก่ เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุ   เทคโนโลยี
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส และเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้ทางชีวภาพ ซึ่งผลการเปรียบเทียบได้
แสดงไว้ในตารางที่ 5.17 - 5.20 
ตารางที่ 5.17 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านระยะเวลาออกสู่
ตลาดกับเทคโนโลยีทางเลือก 

พิจารณาด้านระยะเวลาออกสู่ตลาด[S21] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 0.43 0.37 0.1662 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 2.33 1.00 1.00 0.4065 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 2.71 1.00 1.00 0.4273 
CR = 0.0024 

จากตารางที่ 5.17 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านระยะเวลาออกสู่ตลาด
พบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สมีค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ 0.4065  รองลงมาเป็นเทคโนโลยี
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้อยู่ที่ 0.4273  ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารมีน้ าหนักน้อย
ที่สุดคือ 0.1662 

ตารางที่ 5.18  เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านโอกาสในการ
ท าตลาดใหม่ กับเทคโนโลยีทางเลือก 

พิจารณาด้านโอกาสในการท าตลาดใหม่[S22] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 3.12 0.51 0.3237 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 0.32 1.00 0.24 0.1179 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 1.94 4.12 1.00 0.5584 
CR = 0.0158 
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จากตารางที่ 5.18 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านโอกาสในการท าตลาด
ใหมพ่บว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้มีน้ าหนักสูงที่สุดคือ 0.5584    รองลงมาเทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารมีค่าอยู่ที่ 0.3237  ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์
ตรวจจับแก๊สมีน้ าหนักน้อยที่สุดคือ 0.1179 
ตารางที่ 5.19 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านผลต่อส่วนแบ่ง
ตลาดที่มีอยู่ กับเทคโนโลยีทางเลือก 

พิจารณาด้านผลต่อส่วนแบ่งตลาดที่มีอยู่
[S23] 

A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 2.48 0.61 0.3343 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 0.40 1.00 0.28 0.1408 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 1.64 3.53 1.00 0.5249 

CR = 0.0018 
จากตารางที่ 5.19 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านผลต่อส่วนแบ่งตลาดที่

มีอยู่พบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้มีค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ 0.5249  รองลงมาเป็นเทคโนโลยี
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารอยู่ที่ 0.3343    ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สมี
น้ าหนักน้อยที่สุดคือ 0.1408 

 
ตารางที่ 5.20 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านความเสี่ยงด้าน
ธุรกิจ กับเทคโนโลยีทางเลือก 

พิจารณาด้านความเสี่ยงด้านธุรกิจ[S24] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 0.35 0.32 0.1428 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 2.84 1.00 0.79 0.3886 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 3.12 1.26 1.00 0.4686 
CR = 0.0023 

จากตารางที่ 5.20 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านความเสี่ยงด้านธุรกิจ
พบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้มีค่าน้ าหนักความส าคัญสูงที่สุดคือ 0.4686  รองลงมาเป็น
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส 0.3886  ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารมีน้ าหนัก
น้อยความส าคัญท่ีสุดคือ 0.1428 

(3) ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ของเกณฑ์รองในเกณฑ์หลักด้านการเงินและ
เศรษฐศาสตร์ได้แก่ การลงทุนเริ่มต้น ระยะเวลาในการคืนทุน ผลตอบแทนจากการลงทุน สถานภาพ
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ทางการเงินขององค์กร ราคาของผลิตภัณฑ์กับเทคโนโลยีทางเลือกได้แก่ เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืด
อายุ   เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส และเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้ทางชีวภาพ ซึ่งผล
การเปรียบเทียบได้แสดงไว้ในตารางที่ 5.21 - 5.25 

ตารางที่ 5.21 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านการลงทุน
เริ่มต้นกบัเทคโนโลยีทางเลือก 
พิจารณาด้านการลงทุนเริ่มต้น[S31] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 0.24 1.08 0.1603 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 4.11 1.00 5.12 0.6975 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 0.92 0.20 1.00 0.1422 

CR = 0.0018 
จากตารางที่ 5.21 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านการลงทุนเริ่มต้น พบว่า

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สมีค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ 0.6975  รองลงมาเป็นเทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารอยู่ที่ 0.1603  ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้มีน้ าหนักน้อยที่สุด
คือ 0.1422 

ตารางที่ 5.22 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านระยะเวลาใน
การคืนทุน กับเทคโนโลยีทางเลือก 
พิจารณาด้านระยะเวลาในการคืนทุน[S32] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 0.52 0.99 0.2530 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 1.91 1.00 2.03 0.4969 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 1.01 0.49 1.00 0.2501 

CR = 0.0004 
จากตารางที่ 5.22 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านระยะเวลาในการคืนทุน 

พบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สมีค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ 0.4969  รองลงมาเป็นเทคโนโลยี
บรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร ซึ่งมีค่าน้ าหนักไม่ต่างกันกับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้มากนัก
คืออยู่ที่ 0.2530 และ  0.2501 ตามล าดับ 
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ตารางที่ 5.23  เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านผลตอบแทน
จากการลงทุนกับเทคโนโลยีทางเลือก 

พิจารณาด้านผลตอบแทนจากการลงทุน[S33] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 3.06 2.49 0.5796 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 0.33 1.00 0.97 0.2009 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 0.40 1.03 1.00 0.2195 

CR = 0.0033 
จากตารางที่ 5.23 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านผลตอบแทนจากการ

ลงทุน พบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารได้ค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ 0.5796  รองลงมาเป็น
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้อยู่ที่ 0.2195  ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สมีน้ าหนัก
น้อยที่สุดคือ 0.2009 

ตารางที่ 5.24 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านสถานภาพทาง
การเงินขององค์กรกับเทคโนโลยีทางเลือก 

พิจารณาด้านสถานภาพทางการเงินขององค์กร[S34] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 0.41 0.56 0.1908 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 2.45 1.00 1.46 0.4759 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 1.80 0.68 1.00 0.3333 

CR = 0.0005 
จากตารางที่ 5.24 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านสถานภาพทางการเงิน

ขององค์กรพบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สได้ค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ 0.4759  รองลงมาเป็น
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้อยู่ที่ 0.3333  ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารมี
น้ าหนักน้อยที่สุดคือ 0.1908 
ตารางที่ 5.25 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านราคาของ
ผลิตภัณฑ์กับเทคโนโลยีทางเลือก 

พิจารณาด้านราคาของผลิตภัณฑ์[S35] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 0.26 1.78 0.2046 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 3.81 1.00 4.00 0.6579 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 0.56 0.25 1.00 0.1375 

CR = 0.0301 
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จากตารางที่ 5.25 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านราคาของผลิตภัณฑ์ของ
องค์กรพบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สได้ค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ 0.6579  รองลงมาเป็น
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารอยู่ที่ 0.2046  ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้มี
น้ าหนักน้อยที่สุดคือ 0.1375 

(4) ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ของเกณฑ์รองในเกณฑ์หลักด้านด้านกลยุทธ์ 
กฎหมาย สังคม และสิ่งแวดล้อมได้แก่ ภาพลักษณ์/ชื่อเสียงขององค์กร ผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อม 
ผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย์ ผลกระทบทางกฎหมาย โอกาสในการจดสิทธิบัตร สภาพทางสังคมกับ
เทคโนโลยีทางเลือกได้แก่ เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุ   เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส และ
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้ทางชีวภาพ ซึ่งผลการเปรียบเทียบได้แสดงไว้ในตารางที่ 5.26 - 
5.30 
ตารางที่ 5. 26 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านภาพลักษณ์/
ชื่อเสียงขององค์กรกับเทคโนโลยีทางเลือก 

พิจารณาด้านภาพลักษณ์/ชื่อเสียงขององค์กร[S41] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 2.61 0.38 0.2679 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 0.38 1.00 0.22 0.1178 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 2.62 4.60 1.00 0.6143 
CR = 0.0182 

จากตารางที่ 5.26 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านภาพลักษณ์/ชื่อเสียง
ขององค์กร พบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้ได้ค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ 0.6143  รองลงมาเป็น
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารอยู่ที่ 0.2679 ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สมี
น้ าหนักน้อยที่สุดคือ 0.1178 
ตารางที่ 5.27 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านผลกระทบทาง
สิ่งแวดล้อมกับเทคโนโลยีทางเลือก 

พิจารณาด้านผลกระทบทางสิ่งแวดล้อม[S42] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 0.97 0.22 0.1567 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 1.03 1.00 0.27 0.1712 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 4.46 3.72 1.00 0.6721 
CR = 0.0033 
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จากตารางที่ 5.27 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านผลกระทบทาง
สิ่งแวดล้อม พบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้ได้ค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ 0.6721 รองลงมาเป็น
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส ซึ่งมีน้ าหนักไม่ต่างจากเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร ซึ่ง
มีค่าอยู่ที่ 0.1712 และ 0.1567 ตามล าดับ  

ตารางที่ 5.28 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านผลกระทบต่อ
สุขภาพมนุษย์กับเทคโนโลยีทางเลือก 

พิจารณาด้านผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย์[43] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 0.27 0.58 0.1542 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 3.66 1.00 2.34 0.5875 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 1.71 0.43 1.00 0.2583 
CR = 0.0008 

จากตารางที่ 5.28 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านผลกระทบต่อสุขภาพ
มนุษย์ พบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สได้ได้ค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ0.5875 รองลงมาเป็น
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้อยู่ที่ 0.2583 ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารมี
น้ าหนักน้อยที่สุดคือ 0.1542 

ตารางที่ 5.29 เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านผลกระทบทาง
กฎหมายกับเทคโนโลยีทางเลือก 

พิจารณาด้านผลกระทบทางกฎหมาย[S44] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 0.72 0.17 0.1280 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 1.39 1.00 0.33 0.1987 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 5.93 3.01 1.00 0.6733 
CR = 0.0120 

จากตารางที่ 5.29 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านผลกระทบทางกฎหมาย 
พบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้ได้ค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ0.6733 รองลงมาเป็นเทคโนโลยี
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สอยู่ที่ 0.1987 ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารมีน้ าหนักน้อย
ที่สุดคือ 0.1280 
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ตารางที่ 5.30  เมตริกซ์ผลการเปรียบเทียบค่าความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองด้านโอกาสในการ
จดสิทธิบัตรกับเทคโนโลยีทางเลือก 

พิจารณาด้านโอกาสในการจดสิทธิบัตร[S45] A1 A2 A3 ค่าน้ าหนัก 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหาร [A1] 1.00 1.62 0.56 0.3072 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส [A2] 0.62 1.00 0.54 0.2200 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้[A3] 1.80 1.84 1.00 0.4728 

CR = 0.0213 
จากตารางที่ 5.30 หากพิจารณาเลือกเทคโนโลยีโดยใช้เกณฑ์รองด้านโอกาสในการจด

สิทธิบัตร พบว่าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้ได้ค่าน้ าหนักสูงที่สุดคือ  0.4727 รองลงมาเป็น
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือยืดอายุอาหารอยู่ที่ 0.30720 ส าหรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊สมี
น้ าหนักน้อยที่สุดคือ 0.22003 

 
จากตารางผลการเปรียบเทียบคู่ของความสัมพันธ์ระหว่างเกณฑ์รองจากแต่ละเกณฑ์หลักกับ

เทคโนโลยีทางเลือกในตารางที่5.12 - 5.30  จะเห็นได้ว่าค่าความไม่สอดคล้อง (Inconsistency) ของ
ทุกตารางมีค่าน้อยกว่า 0.1  นั่นหมายถึงการให้ค่าความส าคัญส าหรับเปรียบเทียบรายคู่ของแต่ละ
เกณฑ์การตัดสินใจมีความน่าเชื่อถือสามารถท าการเปรียบเทียบเพ่ือพิจารณาทางเลือกที่เหมาะสมได้
ต่อไป ส าหรับน้ าหนักความสัมพันธ์ของเกณฑ์รองจากแต่ละเกณฑ์หลักกับเทคโนโลยีทางเลือกได้น ามา
สรุปเป็นภาพรวมไว้ในตารางที่ ตารางที่ 5.31 

 
ตารางที่ 5.31 สรุปผลของน้ าหนักและค่า Consistency Ratio (CR) ของแต่ละทางเลือก 

เกณฑ์รอง ค่าน้ าหนัก CR 
ทางเลือกที1่ ทางเลือกที2่ ทางเลือกที3่ 

ด้า
นเ

ทค
โน

โล
ย ี

ความก้าวหน้าทางเทคโนโลย[ีS11] 0.4095 0.1275 0.4630 0.0026 

ความเชื่อถือได้ [S12] 0.3095 0.3914 0.2991 0.0006 
วัตถุดิบที่หาได[้S13] 0.2011 0.4287 0.3702 0.0018 

ความเสีย่งทางเทคโนโลย[ีS14] 0.1101 0.6596 0.2303 0.0162 
ความเป็นไปได้ทางเทคโนโลย[ีS15] 0.1883 0.4291 0.3826 0.0006 

กา
รต

ลา
ดแ

ละ
กา

ร 
แข

่งข
ันท

าง
ธุร

กิจ
 ระยะเวลาออกสูต่ลาด[S21] 0.1662 0.4065 0.4273 0.0024 

โอกาสในการท าตลาดใหม่ [S22] 0.3237 0.1179 0.5584 0.0158 

ผลต่อส่วนแบ่งตลาดท่ีมีอยู[่S23] 0.3343 0.1408 0.5249 0.0018 
ความเสีย่งด้านธุรกิจ [S24] 0.1428 0.3886 0.4686 0.0023 
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เกณฑ์รอง ค่าน้ าหนัก CR 
ทางเลือกที1่ ทางเลือกที2่ ทางเลือกที3่ 

กา
รเงิ

นแ
ละ

เศ
รษ

ฐศ
าส

ตร์
 การลงทุนเริม่ต้น [S31] 0.1603 0.6975 0.1422 0.0018 

ระยะเวลาในการคืนทุน[S32] 0.2530 0.4969 0.2501 0.0004 
ผลตอบแทนจากการลงทุน [S33] 0.5796 0.2009 0.2195 0.0033 

สถานภาพทางการเงินขององค์กร [S34] 0.1908 0.4759 0.333 0.0005 
ราคาของผลติภณัฑ[์S35] 0.2046 0.6579 0.1375 0.0301 

ด้า
นก

ลย
ุทธ

์ ก
ฎห

มา
ย 

สัง
คม

 แ
ละ

สิ่ง
แว

ดล
้อม

 ภาพลักษณ/์ช่ือเสยีงขององค์กร [S41] 0.2679 0.1178 0.6143 0.0182 
ผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อม[S42] 0.1567 0.1712 0.6721 0.0033 
ผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย์ [S43] 0.1542 0.5875 0.2583 0.0008 

ผลกระทบทางกฎหมาย [S44] 0.1280 0.1987 0.6733 0.0120 
โอกาสในการจดสิทธิบัตร[S45] 0.3072 0.2200 0.4728 0.0213 

หมายเหตุ :   
ทางเลือกที่ 1 คือเทคโนโลยีบรรจภุัณฑเ์พื่อยืดอายุอาหาร    
ทางเลือกที่ 2 คือเทคโนโลยีบรรจภุัณฑ์บ่งช้ีหรือตรวจจับแก๊ส   
ทางเลือกที่ 3 คือเทคโนโลยีบรรจภุัณฑย์่อยสลายได้ 
 

5.1.3  การจัดอันดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกที่เป็นกรณีศึกษา 

ภายหลังจากได้น้ าหนักของเกณฑ์ที่จะใช้ในการเลือกและได้น้ าหนักของเทคโนโลยีทางเลือก
ในแต่ละเกณฑ์การเลือกแล้ว โปรแกรมSuperDecision จะท าการค านวณน้ าหนักรวมที่มีการท า
Normalization เพ่ือจัดอันดับของเทคโนโลยีทางเลือกดังกล่าวซึ่งได้ผลดังภาพที่ 5.2 
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         (a) 

 
               (b) 

 

ภาพที่ 5.2 แสดงผลการค านวณค่าน้ าหนักเปรียบเทียบเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือก  
เมื่อภาพ a) แสดงในรูปRanking  b) แสดงในรูปกราฟ 

 
ตัวอยางการค านวณ : 
เป็นการน าค่าน้ าหนักของเกณฑ์ในตารางที่5.11 คูณกับค่าของเทคโนโลยีทางเลือกที่พิจารณาแต่ละ
เกณฑ์ในตารางที่ 5.31  แล้วหาผลรวม  

น้ าหนักรวมของทางเลือกA1 ; 
(0.0152 x 0.4095) + (0.0131 x 0.3095) + (0.0480 x 0.2011) + (0.0157 x 0.1101) + (0.0438 
x 0.1883) + (0.0595 x 0.1662) + (0.1294 x 0.3237) + (0.0801 x 0.3343) + (0.0417 x 
0.1428) + (0.0301 x 0.1603) + (0.0323 x 0.2530) + (0.0969 x 0.5796) + (0.0436 x 0.1908) 
+ (0.1071 x 0.2046) + (0.0227 x 0.2679) + (0.0372 x 0.1567) + (0.0871 x 0.1542) + 
(0.0813 x 0.1280) + (0.0152 x 0.3072)   =   0.2542 

น้ าหนักรวมของทางเลือกA2 ; 
(0.0152 x 0.1275) + (0.0131 x 0.3914) + (0.0480 x 0.4287) + (0.0157 x 0.6596) + (0.0438 
x 0.4291) + (0.0595 x 0.4065) + (0.1294 x 0.1179) + (0.0801 x 0.1408) + (0.0417 x 
0.3886) + (0.0301 x 0.6975) + (0.0323 x 0.4969) + (0.0969 x 0.2009) + (0.0436 x 0.4759) 
+ (0.1071 x 0.6579) + (0.0227 x 0.1178) + (0.0372 x 0.1712) + (0.0871 x 0.5875) + 
(0.0813 x 0.1987) + (0.0152 x 0.2200)   =   0.3511 

น้ าหนักรวมของทางเลือกA3 ; 
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(0.0152 x 0.4630) + (0.0131 x 0.2991) + (0.0480 x 0.3702) + (0.0157 x 0.2303) + (0.0438 
x 0.3826) + (0.0595 x 0.4273) + (0.1294 x 0.5584) + (0.0801 x 0.5249) + (0.0417 x 
0.4686) + (0.0301 x 0.1422) + (0.0323 x 0.2501) + (0.0969 x 0.2195) + (0.0436 x 0.3330) 
+ (0.1071 x 0.1375) + (0.0227 x 0.6143) + (0.0372 x 0.6721) + (0.0871 x 0.2583) + 
(0.0813 x 0.6733) + (0.0152 x 0.4728)   =   0.3946 
 
5.2 การทดสอบประสิทธิภาพของแบบจ าลอง  

ภายหลังได้น้ าหนักของเกณฑ์ต่างๆและได้มีการจัดอันดับความส าคัญของเกณฑ์ตามที่ได้
กล่าวมาแล้วข้างต้น  แบบจ าลองการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่จะถูกน ามา
ทดสอบ(Validation) โดยการสร้างเป็นโปรแกรมค านวณผลในExcel ที่ใช้เป็นเครื่องมือสนับสนุนการ
ตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยี จากนั้นโปรแกรมดังกล่าวจะถูกส่งให้ตัวแทนบริษัทอาหารและบรรจุภัณฑ์
ที่ได้ท าการคัดเลือกไว้ได้แก่บริษัทในกลุ่มของผู้ผลิตและจ าหน่ายเนื้อสัตว์ตัดแต่งแช่เย็น และกลุ่ม
บริษัทผู้ผลิตและส่งออกผักผลไม้ บริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์ส าหรับเนื้อสัตว์และผักผลไม้ จ านวน  4  
บริษัท ทั้งนี้เพ่ือให้ทดลองใช้งานและตอบแบบสอบถามผลการทดสอบการใช้งานเพ่ือประเมินผล
โปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ ในด้าน
ความถูกต้องตรงตามความต้องการของผู้ใช้ระบบ และในด้านการท างานตามฟังค์ชันของระบบก่อนที่
จะถูกพัฒนาเป็นระบบสนับสนุนการตัดสินอย่างสมบูรณ์ในรูปแบบของ software เพ่ือน าไปใช้
ประโยชน์เชิงพาณิชย์ในเฟสต่อไป  ส าหรับรายละเอียด และผลของการทดสอบแบบจ าลองมีดังนี้ 

5.2.1  การสร้างโปรแกรมระบบการสนับสนุนการตัดสินใจ 

โปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจได้ถูกสร้างโดยโปรแกรมexcel ประกอบไปด้วย 6 แผ่นงาน
ที่มีการเชื่อมโยงสูตรและความสัมพันธ์ต่างๆ มีระบบล็อคตารางท าให้ผู้ใช้ระบบกรอกข้อมูลเฉพาะช่อง
ที่จ าเป็นเท่านั้น ส าหรับรายละเอียดของโปรแกรมได้แก่ 

(1) แผ่นงานที่1 (Work sheet1 ) : ค าอธิบายและตัวอย่างในการประเมินผลเพ่ือเลือกรับ
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ ซึ่งจะมีประเด็นหัวข้อวัตถุประสงค์ เกณฑ์การให้
คะแนน และตัวอย่างการประเมิน  

ประเมินทางเลอืกโดยใช้เกณฑ์ด้าน
กลยทุธ์ฯ 

[Sheet 4-Marketing] 
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   (2) แผนงานที่2 (Work sheet 2 ) : การระบุเทคโนโลยีทางเลือก และผลการประเมินที่มีการ
ค านวณเพ่ือการสรุปล าดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกใหม่  ที่ได้จากการประเมินของบริษัท
ผู้เข้าร่วมทดลองการใช้โปรแกรมจะช่วยสนับสนุนการตัดสินใจว่าทางเลือกเทคโนโลยีใดมีล าดับ
คะแนนสูงซึ่งเหมาะสมต่อการเลือกเทคโนโลยีนั้นมาพัฒนาเพ่ือปรับใช้ในองค์กรก่อนเทคโนโลยีตัวอ่ืน
ที่มีล าดับความส าคัญต่ ากว่า   

 
EVALUATION RESULT FOR SELECTION OF ALTERNATIVE FOOD PACKAGING TECHNOLOGY 

ผลการประเมินการตัดสินใจเลือกรบัเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ 
 

ค าชี้แจง : โปรดเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ที่ท่านต้องการประเมิน 
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 (2) แผ่นงานที่  3-5 (Work Sheet )  : แผ่นงานการให้คะแนนเพ่ือประเมินเปรียบเทียบ
เทคโนโลยีทางเลือกในแต่ละเกณฑ์ ได้แก่  เกณฑ์ด้านลักษณะทางเทคโนโลยี  เกณฑ์ด้านการตลาด
และการแข่งขันทางธุรกิจ  เกณฑ์ด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์  และสุดท้ายเป็นเกณฑ์ด้านกลยุทธ์
สังคมและสิ่งแวดล้อม  เมื่อประเมินเปรียบเทียบในแต่ละเกณฑ์ตามแผ่นงานแล้วผลการค านวณจะไป
ปรากฎที่แผ่นงานที่ 2 ตามรายละเอียดที่กล่าวมาข้างต้น  
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5.2.2 ผลการทดสอบโปรแกรมระบบการสนับสนุนการตัดสินใจ 

ภายหลังส่งโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจให้ผู้เข้าร่วมได้ทดลองใช้แล้วผู้เข้าร่วมได้
ตอบแบบสอบถามกลับมา  ซึ่งแบบสอบถามในส่วนที่เกี่ยวข้องกับข้อมูลส าหรับผู้ตอบแบบสอบ- ถาม 
ที่ทดลองใช้โปรแกรมได้แสดงไว้ในตารางที่ 5.32   ส าหรับผลการประเมินด้านความถูกต้องตรงตาม
ความต้องการของผู้ใช้ระบบ ได้แสดงไว้ในตารางที่ 5.32  และ 5.33   ส่วนผลการประเมินคุณภาพ
และการท างานตามฟังค์ชันของโปรแกรมได้แสดงไว้ในตารางที่ 5.34 
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ตารางที่ 5.32 ข้อมูลส าหรับผู้ตอบแบบสอบถามที่ทดลองใช้โปรแกรม 

 ผู้เข้าร่วม หน่วยงาน 
1 บริษัทผู้ผลิตและจ าหน่ายเนื้อสัตว์ นักวิจัยและพัฒนาระดับสูงในสถาบันวิจัย

วิทยาศาสตร์ขององค์กรเอง 
2 ผู้ผลิตและส่งออกผักผลไม้ เจ้าของกิจการ 

3 ผู้ผลิตถาดบรรจุภัณฑ์เนื้อสัตว์และผักผลไม้ กรรมการบริษัท/ผู้จัดการทั่วไป/ทีมพัฒนา 

4 ผู้ผลิตถุงบรรจุภัณฑ์เนื้อสัตว์และผักผลไม้ ทีมวิจัยและพัฒนา/ ทีมขายและการตลาด 
 
ตารางที่ 5.33 ผลการประเมินความถูกต้องตรงตามความต้องการของผู้ใช้โปรแกรม 

 
รายที ่

(ระบุก่อนใช้โปแกรม) (ระบุหลังใช้โปรแกรม) 

ชนิดบรรจภุัณฑ์ทีเ่ลือกประเมิน 
(Experiment) 

สิ่งที่คาดเดาไว ้
(Guess feeling) 

สิ่งที่ได้จากโปรแกรม 
(Outcome) 

YES NO YES NO 
1 RFID 1  1  

QR Code  1  1 

Time-Temp Indicator  1  1 
2 Biodegradable Packaging 1  1  

Thermochromics Ink Packaging  1  1 
Antimicrobials Packaging  1  1 

3 Active Packaging  1  1  
Biodegradable  1  1 

Gas Indicator  1  1 
4 Biodegradabel Packaging 1  1  

Moisture Indicator   1   

Antimicrobial Packaging  1   
รวม 4 8 4 8 

 
ตารางที่ 5.34 สรุปผลการประเมินความถูกต้อง 

ผลที่ได ้
สิ่งที่คาดหวัง 

Y N 

Y 4 / 100 % 0 / 0% 
N 0 / 0 % 8 / 100% 
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ในกระบวนการของการทดลองใช้โปรแกรมฯผู้เข้าร่วมได้ท าการประเมินเปรียบเทียบ
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกโดยพิจารณาเกณฑ์ย่อยต่างๆในแต่ละเกณฑ์หลักจนครบทั้ง 4 เกณฑ์
หลัก ได้แก่เกณฑ์ด้านเทคโนโลยี การตลาดและการแข่งขันทางธุรกิจ การเงินและเศรษฐศาสตร์  และ
เกณฑ์ทางด้านกลยุทธ์ สังคมและสิ่งแวดล้อม  ซึ่งในการประเมินความถูกต้องตรงตามความต้องการ
ของผู้ใช้โปรแกรมฯในครั้งนี้มีทั้งที่เป็นแบบประเมินแบบรายกลุ่ม และแบบประเมินรายเดี่ยว  โดย
แบบประเมินแบบรายกลุ่ม ผู้เข้าร่วมเป็นผู้ที่มีความรู้ความความเชี่ยวชาญเฉพาะในแต่ละด้านเข้าร่วม
ประเมินเฉพาะในด้านที่ตนเองถนัด  ส่วนการประเมินแบบรายเดี่ยวเป็นการประเมินโดยผู้บริหารเพียง
รายเดียวซึ่งมีความรู้ความเชี่ยวชาญครบทั้ง 4 ด้านท าให้มีการให้คะแนนน้ าหนักเปรียบเทียบได้อย่าง
เหมาะสม   ประกอบกับในขณะประเมินผู้วิจัยได้มีการเข้าร่วมอธิบายค าจ ากัดความในแต่ละเกณฑ์ท า
ให้ผู้ประเมินเข้าใจความหมายของเกณฑ์ไปในทิศทางเดียวกัน จึงท าให้ได้ผลตามตาราง 5.33  และ 
5.34 ที่ออกมาตรงตามความต้องการของผู้ทดลองใช้ทั้ง 4  บริษัท ประกอบกับโปรแกรมฯได้มีการ
เชื่อมโยงสูตรการค านวณต่างๆไว้แล้วท าให้การวิเคราะห์มีความความชัดเจนและรวดเร็ว  

อย่างไรก็ตามในการใช้งานโปรแกรมจริงผู้ประเมินจะต้องใช้ค าอธิบายจากโปรแกรมเท่านั้น
ซึ่งอาจจะให้ผลแตกต่างกันไป ดังนั้นในการเขียนโปรแกรมอาจจะต้องเพ่ิมเติมค าจ ากัดความอย่าง
ละเอียดเพ่ือให้ผู้ประเมินสามารถเข้าใจอย่างถูกต้องตามเจตนาของระบบการเลือกเทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์ที่ได้ศึกษาในครั้งนี้ 
ตารางที่ 5.35 ผลการประเมินคุณภาพและการท างานตามฟังค์ชันของโปรแกรม 

ข้อ 
หัวข้อการประเมินคุณภาพการท างาน

ตามฟังก์ชัน่ของระบบ  
คะแนน 

เต็ม 

ระดับความคิดเห็น 

รายที่
1 

รายที่
2 

รายที่
3 

รายที่
4 

เฉลี่ย 

1. ความถูกต้อง (Correctness)  
1.1 ระบบมีขั้นตอนการท างานครบถ้วนตรง

ตามที่ออกแบบไว ้
5 3 4 3 3 3.20 

1.2 ระบบมีรายละเอียดและการใช้งานที่
ถูกต้อง 

5 3 3 3 3 3.00 

x ̄ = 3.31 
2. ความนา่เชื่อถือ (Reliability) 

2.1 ระบบสามารถท าหน้าที่ได้เหมือนเดิม
ทุกคร้ังในทุกขั้นตอนการท างาน 

5 3 4 3 4 3.50 
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ข้อ 
หัวข้อการประเมินคุณภาพการท างาน

ตามฟังก์ชัน่ของระบบ  
คะแนน 

เต็ม 

ระดับความคิดเห็น 

รายที่
1 

รายที่
2 

รายที่
3 

รายที่
4 

เฉลี่ย 

2.2 การค านวณผลลัพธ์ของระบบมี
ความสัมพันธ์เชื่อมโยงกันอยา่งเป็นเหตุ
เป็นผล 

5 3 4 3 3 3.30 

x ̄  =3.38 
3. ความมีประสิทธิภาพ (Efficiency) 

3.1 ระบบน าเสนอผลลัพธ์ที่มีความชัดเจน 5 4 4 3 4 3..7
5 

3.2 เวลาที่ใช้ในการตัดสินใจโดยระบบ
เป็นไปอย่างเหมาะสม 

5 3 4 3 3 3.30 

 x ̄ =3.50 
คะแนนรวม 30 19 23 18 20  

3.34 80 
ร้อยละ (80/120 ) =   66 

 
จากตารางที่ 5.35 สรุปผลคะแนนเฉลี่ยของผลการประเมินคุณภาพและการท างานตาม

ฟังค์ชันของโปรแกรมอยู่ที่ 3.29 จากคะแนนเต็ม 5.00 หรืออยู่ที่ร้อยละ 66  โดยมาจากคะแนนเฉลี่ย
ในด้านความมีประสิทธิภาพสูงที่สุดคืออยู่ที่  3.50  รองลงมาเป็นคะแนนเฉลี่ยของความน่าเชื่อถือ  อยู่
ที่ 3.38   ส าหรับคะแนนเฉลี่ยของความถูกต้องมีค่าน้อยที่สุดคืออยู่ที่ 3.31 โดยในหัวข้อที่ได้คะแนน
น้อยที่สุดของการตอบแบบสอบถามในครั้งนี้คือหัวของที่ว่าระบบมีรายละเอียดและการใช้งานที่
ถูกต้อง คืออยู่ที่ 3.00 เนื่องจากผู้ที่ท าการประเมินเห็นว่าในการเปรียบเทียบคู่ของเทคโนโลยีทางเลือก
โดยพิจารณาแต่ละเกณฑ์นั้นยังขึ้นอยู่กับประสบการณ์และการซึมซับความรู้เกี่ยวกับเทคโนโลยี
ทางเลือกแต่ละตัวในแต่ละเกณฑ์ หากผู้ประเมินไม่ได้รับทราบข้อมูลข่าวสารที่เป็นปัจจุบัน(up-
date)จะท าให้การให้น้ าหนักของเทคโนโลยีทางเลือกมีความคลาดเคลื่อนได้ ทางผู้วิจัยจึงได้มีแนวทาง
ในการแก้ไขโดยได้ระบุคุณสมบัติของผู้ประเมินซึ่งจะกล่าวในหัวข้อต่อไป 

 
5.2.3 ปัญหาข้อเสนอแนะในการปรับปรุงโปรแกรมระบบการสนับสนุนการตัดสินใจ 

หลังจากด าเนินการทดสอบการใช้งานแบบจ าลองการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์
อาหารแล้ว ผู้วิจัยได้เก็บรวบรวมข้อมูลในแบบสอบถามที่เป็นความคิดเห็นของผู้ทดสอบระบบ
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สนับสนุนการตัดสินใจโดยน าปัญหาที่พบในการใช้งานระบบมาพัฒนาปรับปรุงระบบให้มีความ
เหมาะสมมากยิ่งขึ้น โดยสามารถสรุปได้ดังตารางที่  5.36 
ตารางที่ 5.36 ปัญหาที่พบและข้อเสนอแนะในการปรับปรุงระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 

ปัญหาที่พบ ข้อเสนอแนะในการปรับปรุง 
1. ค าจ ากัดความของเกณฑ์แต่ละเกณฑ์ควรระบุให้ชัดเจน เพ่ิมค าอธิบายค าจ ากัดความแทรก

อยู่ส่วนที่จะท าการประเมินใน
โปรแกรม 

2. เพ่ือให้ข้อมูลจากการประเมินมีความน่าเชื่อถือควรมี 
เป็นการเปลี่ยนกระบวนการทางความคิดหรือปรับทัศนคติ
(Mindset) ของผู้ประเมินก่อนก่อนดังนี้ 

 ผู้ประเมินเป็นUser(บริษัทผู้ผลิตอาหาร)  หรือ 
Converter (ผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์) 

 ผู้ประเมินต้องเข้าใจก่อนว่าข้อมูลที่ประเมินเป็นแบบ 
Foresight (5-10 ปีข้างหน้า)  

ต้องเข้าใจในInnovation (ความพร้อมของเทคโนโลยี-
กระบวนการที่ท าให้เกิดผลิตภัณฑ์-ลูกค้า) 

ผู้ประเมินต้องเข้าใน Value creation ก่อน และแผนกที่
เกี่ยวข้องต้องมาท าการประเมินร่วมกัน 
(เว้นแต่แผนกวิจัยฯที่มีความเข้าใจทั้งตลาดและเทคโนโลยี) 

เพ่ิมช่องIntroduction เพ่ือท าความ
เข้าใจให้เป็นไปในทิศทางเดียวกันแก่
ผู้ประเมินก่อนที่จะท าการประเมิน
ดังนี้ 
(1) แนะน าคุณลักษณะของคนที่มา
ใช้งานโปรแกรม (User selection 
criteria) 
(2) แนะน าโปรแกรมให้แก่ผู้ใช้ได้
เข้าใจ (Orientation to User) 
 

 
ส าหรับประเด็นปัญหาหรือข้อเสนอแนะในการปรับปรุงโปรแกรมระบบการสนับสนุนการตัดสินใจใน
ตารางที่ 5.36 นี้ได้ท าการแก้ไข/ปรับปรุงในช่วงของการสร้างโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจส าเร็จรูป
พร้อมใช้งานจริงซึ่งจะอยู่ในในขั้นตอนของการน างานวิจัยไปใช้ประโยชต่อไป 

 

 



   

 

 

บทท่ี 6  
ผลการศึกษาการยอมรับในระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยี และการ

น าไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ 

        ในบทนี้จะเป็นการน าเสนอแนวทางการน าโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยี
บรรจุภัณฑ์อาหารที่ได้ศึกษามาแล้วในข้างต้นไปสู่เชิงพาณิชย์โดยความร่วมมือของเครือข่ายของ
ผู้ประกอบการอาหารและบรรจุภัณฑ์ โดยในเบื้องต้นได้มีการประเมินการยอมรับในตัวโปรแกรม
สนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารที่ได้ประยุกต์ขึ้นมาหลังจากนั้นจึงน าไปสู่
กระบวนการของการน าไปใช้งานจริงในเชิงพาณิชย์ ซึ่งรายละเอียดของผลการศึกษามีดังนี้ 
 
6.1 ผลการศึกษาการยอมรับในโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 

        ผลการศึกษาการยอมรับในโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจ  ได้ใช้การวิเคราะห์ค่าเฉลี่ย 
จากการประเมินการยอมรับในตัวโปรแกรมระบบ โดยใช้กลุ่มตัวอย่างกลุ่มเดียวกับที่ได้ทดลองใช้
โปรแกรมตามที่กล่าวมาแล้วในบทที่ 5 (ตารางที่ 5.32)  และได้มีการให้ผู้ใช้ตอบแบบสอบถามในช่วง
ที่ตรวจสอบแบบจ าลอง(Validation) ค่าเฉลี่ยที่ได้จะถูกน ามาเทียบกับเกณฑ์การประเมินตามวิธีของ 
Ferguson George F, (1976) ที่อ้างอิงใน บังอรรัตน์, 2554 ตามที่แสดงไว้ในตารางที่ 6.1  และ
ส าหรับผลการประเมินการยอมรับของกลุ่มตัวอย่างได้แสดงไว้ในตารางที่  6.2 – 6.4 
 
ตารางที่ 6.1 คะแนนเฉลี่ยระดับการยอมรับโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 
ตามค่าระดับคะแนนจาก 1-5  

ค่าคะแนนเฉลี่ย ความหมาย 

1.00 -1.80 เห็นด้วยน้อยที่สุด 

1.81 -2.60 เห็นด้วยน้อย 
2.61 -3.40 เห็นด้วยปานกลาง 

3.41 -4.20 เห็นด้วยมาก 

4.21 -5.00 เห็นด้วยมากที่สุด 
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ตารางที่ 6.2 ผลการสอบถามเกี่ยวกับการรับรู้ถึงประโยชน์ในการใช้งานทีม่ีผลต่อการยอมรับ 

ข้อ 
หัวข้อการประเมินเกี่ยวกับปจัจัยรบัรู้ถึง

ประโยชน์ในการใช้งาน 
คะแนน

เต็ม 
ระดับความคิดเห็นรายที่ เฉลี่ย 

(x̄) 

SD 
1 2 3 4 

1. คุณภาพของผลลัพธ์ (Outcome Quality) 
1.1 ข้อมูลที่ไดม้ีความถูกต้องและครบถ้วน 

เพียงพอในการวิเคราะห์ผล 
5 3 3 3 4 3.25 0.50 

1.2 โปรแกรมให้ผลลัพธ์ที่สามารถน าไปปรับ
ใช้ได้จริง 

5 3 3 4 3 3.25 0.50 

1.3 มีความสามารถในการรายงานสรปุผล
เหมาะสมครบถ้วน 

5 4 3 3 3 3.25 0.50 

1.4 คุ้มค่ากับเวลาที่ใช้ไป 5 3 3 3 3 3.00 0.00 
1.5 ช่วยในการตัดสินใจเลือกรบัเทคโนโลยี

ได้อย่างเหมาะสมจริง 
5 3 3 3 3 3.00 0.00 

x̄ =  3.15 - 

2. ความเกี่ยวข้องสมัพันธ์กับงานขององค์กร (Job relevance) 
2.1 เป็นโปรแกรมที่องค์กรสามารถน าไป

ประยุกต์ใช้ได้จริง 
5 4 3 3 3 3.25 0.50 

2.2 เป็นโปรแกรมที่สามารถปรับเปลี่ยนให้
เข้ากับความต้องการของผู้ใช้ได ้

5 3 3 3 3 3.00 0.00 

2.3 โปรแกรมมีการสรา้งโดยค านึงถึงมุมมอง
ของผู้ใช้งาน 

5 4 3 4 4 3.75 0.50 

x̄ =  3.33 - 

คะแนนรวม 40 27 24 26 26 3.24 - 

103 
ร้อยละ 100 (103 /160) x 100 =  64.38 

        จากตารางที่ 6.2 สรุปผลคะแนนเฉลี่ยของหัวข้อการประเมินเกี่ยวกับการรับรู้ถึงประโยชน์ใน
การใช้งานระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่มีผลต่อการ
ยอมรับอยู่ที่ 3.24 จากคะแนนเต็ม 5  เมื่อเทียบกับเกณฑ์การยอมรับในตารางที่ 6.1 พบว่าอยู่ใน
เกณฑ์การยอมรับปานกลาง โดยมีคะแนนเฉลี่ยด้านคุณภาพของผลลัพธ์อยู่ที่ 3.15  และคะแนนเฉลี่ย
ด้านความเกี่ยวข้องสัมพันธ์กับงานขององค์กรอยู่ที่  3.33 ซึ่งเมื่อน ามาคิดเป็นร้อยละได้ค่าอยู่ที่ร้อยละ 
64.38  ส าหรับส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานด้านคุณภาพของผลลัพธ์อยู่ที่0.00-0.50  ด้านความเกี่ยวข้อง
สัมพันธ์กับงานขององค์กรอยู่ที ่0.49    
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ตารางที่ 6.3 ผลการสอบถามเกี่ยวกับการรับรู้ถึงความง่ายในการใช้งานมีผลต่อการยอมรับ 

ข้อ 
หัวข้อการประเมินเกี่ยวกับปัจจัยการรับรู้

ถึงความง่ายในการใช้งาน  
คะแนน

เต็ม 

ระดับความคิดเห็นรายที ่ เฉลี่ย 

(x ̄) 

SD 

1 2 3 4 
3. ความสามารถที่แสดงให้เห็นจริงได้(Result demonstrability) 
3.1 มีการอธิบายขั้นตอนการท างานของ

โปรแกรมอย่างชัดเจน 
5 3 3 3 3 3.00 0.00 

3.2 ในแต่ละขั้นตอนของการใช้งานโปรแกรมมี
ความสะดวกรวดเร็ว ไม่ซับซ้อน 

5 3 3 3 3 3.00 0.00 

3.3 โปรแกรมช่วยลดขั้นตอนในกระบวนการ
ตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลย ี

5 3 3 3 3 3.00 0.00 

x̄ = 3.00  - 

4. ความสามารถในการใช้งาน(Usability) 
4.1 การเลือกใช้ชนิดตัวอักษร-สีบนจอภาพมี

ความเหมาะสม 
5 3 3 4 4 3.50 0.58 

4.2 ภาษาที่ใช้ในโปรแกรมง่ายต่อความเข้าใจ
ของผู้ใช้ 

5 3 3 3 3 3.00 0.00 

4.3 การใช้สัญลักษณ์หรือรูปภาพในการสื่อ
ความหมายมีความเหมาะสม 

5 4 3 4 4 3.75 0.50 

4.4 การจัดวางต าแหน่งของส่วนประกอบบน
จอภาพ 

5 4 3 4 4 3.75 0.50 

4.5 ความเป็นมาตรฐานเดียวกันในการออกแบบ
หน้าจอภาพ 

5 3 3 4 3 3.00 0.00 

x̄ =  3.40  - 

คะแนนรวม 40 26 24 27 27 3.2 - 

104 
ร้อยละ  (104/160) x 100 =  65 

จากตารางที่ 6.3 สรุปผลคะแนนเฉลี่ยของหัวข้อการประเมินเกี่ยวกับการรับรู้ถึงความง่ายใน
การใช้งานมีผลต่อการยอมรับระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร
ทางเลือกใหม่ อยู่ที่ 3.40 จากคะแนนเต็ม 5  เมื่อเทียบกับเกณฑ์การยอมรับในตารางที่ 6.1 พบว่าอยู่
ในเกณฑ์การยอมรับปานกลาง โดยมีคะแนนเฉลี่ยด้านความสามารถที่แสดงให้เห็นจริงได้อยู่ที่ 3.00  
และคะแนนเฉลี่ยด้านความความสามารถที่ในการใช้งานอยู่ที่  3.40 ซึ่งเมื่อน ามาคิดเป็นร้อยละได้ค่า
อยู่ที่ร้อยละ 65  ส าหรับส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานความสามารถที่แสดงให้เห็นจริงได้อยู่ที่0.00  และ
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานด้านความสามารถในการใช้งานอยู่ท่ี 0.00-0.58 
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ตารางที่ 6.4 ผลการสอบถามยอมรับระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 

 
ถึงแม้ว่าการรับรู้ถึงประโยชน์ในการใช้งาน และการรับรู้ถึงความง่ายในการใช้งานที่ได้จาก

การประเมินอยู่ในระดับปานกลางโดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยอยู่ที่ 3.20 ก็ตาม แต่ผลการสอบถามการ
ยอมรับระบบสนับสนุนการตัดสินใจในตารางที่ 6.4 ยังพบว่ามีผู้ตัดสินใจ 1 รายไม่แน่ใจว่าจะยอมรับ
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้หรือไม่ท าให้การค านวณเป็นร้อยละของการยอมรับอยู่ที่ร้อยละ 75  ที่
เป็นเช่นนี้อาจจะเนื่องมาจากลักษณะของผู้ตอบแบบสอบถามเป็นเจ้าของกิจการที่มีอ านาจการ
ตัดสินใจเพียงผู้เดียว ซึ่งเป็นผู้ที่มีความรอบรู้ในทุกด้านตามเกณฑ์การประเมินที่ก าหนดให้ จึงให้ผล
ออกมาตรงตามความคิดที่คาดการณ์ไว้แล้ว ประกอบกับผู้ตอบแบบสอบถามรายดังกล่าวได้ให้เหตุผล
ว่าองค์กรของตนเองไม่ได้มีทีมงานที่มีความรู้ ความเชี่ยวชาญเฉพาะด้านตามเกณฑ์ที่ประเมินอาจจะ
ให้ผลได้ไม่ตรงตามความน่าจะเป็นที่แท้จริงก็เป็นได ้  

ดังนั้นการก าหนดกลุ่มเป้าหมายที่จะน าระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกบรรจุภัณฑ์
ทางเลือกใหม่ไปใช้เพ่ือให้เกิดประโยชน์ต่อองค์กรอย่างแท้จริงจะต้องเป็นองค์กรที่มีบุคคลากร/
คณะท างานที่มีความเข้าใจในเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกที่สนใจ ตลอดจนมีความรอบรู้ใน
สภาพการณ์ ที่สอดคล้องกับเกณฑ์ท่ีใช้ประเมิน อันได้แก่ เกณฑ์ด้านเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ เกณฑ์ด้าน
การตลาดและการแข่งขัน เกณฑ์ด้านการเงินและความคุ้มค่าทางเศรษฐศาสตร์ รวมถึงความเข้าใจใน
เกณฑ์ด้านกลยุทธ์ สังคม และสิ่งแวดล้อมอีกด้วย 

        ส าหรับในการสอบถามผู้เข้าร่วมในครั้งนี้ นอกจากจะสอบถามในประเด็นของการยอมรับแล้ว
ยังได้มีการสอบถามถึงค่าใช้จ่ายในการเข้าใช้โปรแกรมหากมีการติดตั้งโปรแกรมที่เว็ปไซต์ขององค์กร
ภาครัฐหรือเอกชนซึ่งผลที่ส ารวจได้แสดงไว้ในตารางที่ 6.5 
 
 

รายที่-ประเภทธุรกิจ การตัดสินใจ 

ยอมรับ (1) ไม่แน่ใจ (0) ไม่ยอมรับ(-1) 
1 บริษัทผู้ผลิตและจ าหน่ายเนื้อสัตว์    

2 ผู้ผลิตและส่งออกผักผลไม้    

3 ผู้ผลิตถาดบรรจุภัณฑ์เนื้อสัตว์และผักผลไม้    
4 ผู้ผลิตถุงบรรจุภัณฑ์เนื้อสัตว์และผักผลไม้    

รวม 3 x 1 = 3 1 x 0 =0  
ร้อยละของการยอมรับ  =   (3/4) x 100       =  75 
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ตารางที่ 6.5 ผลการส ารวจราคาท่ีเต็มใจจ่ายและจ านวนครั้งที่มีการเข้าใช้โปรแกรม 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากตารางที่ 6.5  พบว่าราคาที่เต็มใจจะจ่ายจากผลการส ารวจกลุ่มตัวอย่างอยู่ที่ 2,000 – 
3,000 บาทต่อครั้งของการเข้าใช้โปรแกรมโดยคาดว่าใน1ปีจะมีการเข้าใจโปรแกรม 5 -8 ครั้ง ดังนั้น
รายได้ที่คาดการณ์ไว้จึงน่าจะอยู่ที่ 10,000 – 24,000 บาทต่อปี (มาจากการค านวณminimum = 
2,000 บาท x 5ครั้ง, และการค านวณmaximum 3,000 บาท x 8ครั้ง) จะเห็นว่าเป็นตัวเลขรายได้ที่
ค่อนข้างสูง อาจมีความเป็นไปได้ที่งานวิจัยนี้ได้ส ารวจบริษัทขนาดใหญ่ที่มีธุรกิจอาหารหลากหลาย
ประเภท จึงต้องมีการตัดสินใจพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่เพ่ือตอบสนองต่ออาหาร
หลากหลายประเภทที่ด าเนินธุรกิจอยู่ 
 
6.2 การน าไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ 

เพ่ือให้ทรัพย์สินทางปัญญาที่ได้จากงานวิจัยนี้ ได้ถูกน าไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ 
(Intellectual Commercialization) จ าเป็นต้องศึกษาแนวทางและความเป็นไปได้ในด้านต่างๆ 
โดยทั่วไปการพิจารณาแนวทางการน าผลงานวิจัยไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์มีลักษณะดังแสดงไว้ใน
ภาพที่ 6.1 

 
 
 
 
 
 
 
 

รายที่ ราคาที่คาดว่าเหมาะสม 
(บาท/ครั้ง) 

จ านวนครั้งที่คาดว่าจะเข้าใช้โปรแกรม 
(ครั้ง/ปี) 

1 2,000 8 

2 2,500 6 
3 3,000 5 

4 2,000 8 

เฉลี่ย 2,375 6.75 
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ภาพที่ 6.1 ผังการใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ของงานวิจัย (Flow of research commercialization) 

ที่มา : World intellectual Property Organization, http://www.wipo.int. 
 
        ส าหรับแนวทางการใช้ประโยชน์จากงานวิจัย นี้เป็นการถ่ายทอด(Transfer) โปรแกรมส าเร็จรูป
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ส าหรับอาหารที่ได้จากการ
วิจัยจากสถาบันการศึกษาไปยังผู้ใช้ในที่ เป็นองค์กรภาครัฐผู้ซึ่งเป็นสื่อกลางให้กับภาคธุรกิจ
อุตสาหกรรม โดยมีรูปแบบการถ่ายทอดแบบBusiness to Business (B2B) ด้วยการท าข้อตกลง
อนุญาตให้ใช้สิทธิ์(Licensing)  ซึ่งผู้รับสิทธิสามารถน าโปรแกรมดังกล่าวไปลงเป็นเว็บไซต์ให้บริการใช้
งานผ่านการสมัครเป็นสมาชิกของเว็บไซต์ที่ผู้รับสิทธิเป็นเจ้าของ โดยผู้รับสิทธิจะได้รับรายได้จากการ
สมัครเป็นสมาชิก(Subscription Revenue Model)  ในที่นี่ผู้วิจัยได้ประยุกต์ใช้Business Model 
Canvas ( Osterwalder and Pigneur, 2010) ในการวิเคราะห์ความเป็นไปได้ของการน าโปรแกรม
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ 
ดังภาพที่ 6.2  
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ภาพที่ 6.2  แบบจ าลองทางธุรกิจส าหรับโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยี

บรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่  
(ประยุกต์จาก  Osterwalder and Pigneur 2010) 

 
จากภาพที่ 6.2  แบบจ าลองทางธุรกิจส าหรับการถ่ายทอดโปรแกรมระบบสนับสนุนการ

ตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ สามารถแบ่ง
ออกเป็น 9 องค์ประกอบที่ส าคัญได้แก่ 

1) การน าเสนอคุณค่า (Value Propositions) : เป็นโปรแกรมที่ใช้สนับสนุนการตัดสินใจ
เลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ส าหรับอุตสาหกรรมการอาหารที่มีระบบการประเมิน
ทางเลือกด้วยเกณฑ์การตัดสินใจ แปลผลได้ง่ายและรวดเร็ว มีประสิทธิภาพ 
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2) กลุ่มลูกค้า (Customer Segments) :        ภาคธุรกิจอุตสาหกรรมผู้ผลิตอาหารหรือ
บรรจุภัณฑ์ตลอดจนองค์กรที่จัดตั้งโดยภาครัฐเพ่ือให้บริการสาธารณะผู้ซึ่งท าหน้าที่ให้ข้อมูลข่าวสาร
และการประสานงานที่เอ้ือประโยชน์ต่อการพัฒนาธุรกิจของผู้ประกอบการหรือภาคธุรกิจอาหาร ใน
ที่นี้หมายถึงศูนย์การบรรจุหีบห่อไทย ภายใต้สถาบันวิจัยวิทาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย
(วว.) 

3) ช่องทาง (Channels) : ติดต่อผ่านทางปรึกษาผู้ซึ่งมีบทบาทในการให้ความรู้หรือค าแนะน า
ทั้งในภาคการศึกษาและภาคธุรกิจ โดยน าเสนอโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจเลือกเทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์ทางเลือกใหม่อาหารสร้างโอกาสในการน าโปรแกรมไปใช้งาน 

4) ความสัมพันธ์กับลูกค้า (Customer Relationships) : จัดท าแพคเกจในการใช้งาน
โปรแกรมด้วยการให้ทดลองใช้ฟรีในระยะเวลาสั้นๆ เพ่ือกระตุ้นให้เกิดการลองใช้งานและจ่ายเงิน
สมัครเป็นสมาชิกเวบไซต์เมื่อต้องการใช้งานอย่างเต็มรูปแบบ 

5) กิจกรรมหลัก (Key Activities) : กระบวนการศึกษาวิจัยและพัฒนาโปรแกรมส าเร็จรูป
เพ่ือการใช้งานที่เหมาะสมกับองค์กรธุรกิจในการตัดสินใจเลือกเทคโนโลยี 

6) ทรัพยากรที่ส าคัญ(Key Resources) : ทีมวิจัย ผู้เชี่ยวชาญ งบประมาณเงินลงทุนใน
การศึกษาวิจัยเพื่อพัฒนาโปแกรมที่มีประสิทธิภาพ 

7) พันธมิตรที่ส าคัญ(Key Partners) :  สถาบันการศึกษา  ภาคส่วนธุรกิจอุตสากรรม และ
องค์กรภาครัฐที่สนับสนุนการพัฒนาเทคโนโลยีของธุรกิจอาหารและบรรจุภัณฑ์ 

8) กระแสรายได้ (Revenue Streams) : ค่าตอบแทนการอนุญาตใช้สิทธิ  ค่าเปิดเผย
เทคโนโลยี ค่าที่ปรึกษาหรืออบรมการใช้งาน 

9) โครงสร้างรายจ่าย(Cost Structure) : ค่าตอบที่ปรึกษาโครงการ ค่าจ้างเขียนโปรแกรม  
ค่าวัสดุอุปกรณ์  ค่าวิจัยและพัฒนา ค่าใช้จ่ายเบ็ดเตล็ด 

6.2.1 การศึกษาความเป็นไปได้ทางการตลาด 

(1) การก าหนดกลุ่มเป้าหมาย 
โปรแกรมส าเร็จรูประบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่

ส าหรับอาหารที่ได้จากงานวิจัยนี้ผู้วิจัยได้พิจารณาแนวทางการน าไปประยุกต์ใช้งานจริงโดยมีรูปแบบ
การถ่ายทอดแบบBusiness to Business (B2B) ด้วยการท าข้อตกลงอนุญาตให้ใช้สิทธิ์แบบไม่จ ากัด
จ านวน (Non-exclusive Licensing) ระหว่างสถาบันการศึกษาที่เป็นเจ้าของทรัพย์สินทางปัญญาอัน
เกิดจากงานวิจัยนี้กับศูนย์การบรรจุหีบห่อไทย ภายใต้สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่ง
ประเทศไทย(วว.)ผู้ซึ่งเป็นองค์กรที่จัดตั้งโดยภาครัฐเพ่ือให้บริการสาธารณะในการให้ข้อมูลข่าวสาร
และการประสานงานที่เอือ้ประโยชน์ต่อการพัฒนาธุรกิจของผู้ประกอบการหรือภาคธุรกิจอาหาร 
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  ลูกค้าเป้าหมายที่ เป็นหน่วยงานภาครัฐผู้ ซึ่ ง ให้การสนับสนุนผู้ประกอบการใน
ภาคอุตสาหกรรมอาหารหรือบรรจุภัณฑ์อาหารได้แก่ศูนย์การบรรจุหีบห่อไทย โดยน าโปรแกรม
ส าเร็จรูปที่สร้างไว้ไปน าเสนอแก่ผู้อ านวยการสถาบันและบุคคลากรที่เกี่ยวข้องเพ่ือให้พิจารณา
ตัดสินใจในการน าโปรแกรมฯไปใช้ประโยชน์ในองค์กร 

ส าหรับแนวทางการใช้โปรแกรม ของศูนย์การบรรจุหีบห่อไทยในฐานะของผู้รับสิทธิสามารถ
น าโปรแกรมดังกล่าวไปลงเป็นเว็บไซต์ให้บริการใช้งานโดยไม่คิดมูลค่าผ่านการสมัครเป็นสมาชิกของ
เว็บไซต์ของศูนย์การบรรจุหีบห่อไทย หรืออาจติดตั้งในโปรแกรมเฉพาะของสถาบันดังกล่าวและให้
ผู้ประกอบการที่เข้ามาขอค าแนะน าจากสถาบันได้ใช้งานโดยไม่คิดมูลค่าตามเจตนารมย์ของสถาบันที่
ถูกจัดตั้งมาเพ่ือท าประโยชน์ให้แก่ผู้ประกอบการรายย่อย  

 (2) การวิเคราะห์สภาวะการแข่งขัน 
ได้ท าการวิเคราะห์สภาวะการแข่งขันทางธุรกิจเพ่ือพิจารณาความเป็นไปได้ของการน าระบบ

โปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารไปใช้ในศูนย์การบรรจุหีบห่อไทย 
โดยได้ใช้เครื่องมือที่เรียกว่าแรงผลักดันทั้ง 5 (5 Forces Model Analysis) เพ่ือวิเคราะห์และระบุ
ความได้เปรียบเชิงการแข่งขัน (Competitive Advantage) ตลอดจนพิจารณาความเป็นไปได้ในการ
ขยายโอกาสในการน าโปรแกรมไปใช้   ผู้วิจัยได้ความวิเคราะห์ความได้เปรียบในการแข่งขันโดย
การศึกษาสภาพการณ์ปัจจุบันและจากการได้สัมภาษณ์กับผู้เชี่ยวชาญด้านบรรจุภัณฑ์จ านวน1ราย ผู้
ซึ่งเป็นที่ปรึกษาจากสถาบันของภาครัฐและเอกชนหลายแห่ง กรณีที่มีการใช้โปรแกรมสนับสนุนการ
ตัดสินใจในประเด็นต่างๆตามโมเดลของ 5 Forces Analysis ซึ่งได้ผลดังตารางที่ 6.6 

   
ตารางที่ 6.6 การวิเคราะห์สภาวะการแข่งขันด้วย 5 Forces Analysis 

5 Forces Model Analysis การวิเคราะห์ 

1.คู่แข่งขันในปัจจุบัน  
(Industry competittors) 

คู่แข่ งขันในปัจจุบันของโปรแกรมส าเร็จรูปที่ ใช้
สนับสนุนการตัดสินใจมีน้อย  เนื่องจากเป็นโปรแกรมที่
เหมาะส าหรับวัตถุประสงค์เฉพาะด้านที่ต้องมีงานวิจัย
สนับสนุนแนวคิดในการพัฒนาระบบ เลียนแบบได้ยาก
จึงเป็นโอกาสที่องค์กร/หรือบริษัทที่น าระบบไปใช้จะได้
เริ่มใช้ประโยชน์ในเชิงปฏิบัติและอาจมีการพัฒนาต่อ
ยอดได้ก่อนคู่แข่ง แต่อย่างไรก็ตามคู่แข่งที่เป็นรายใหญ่
และมีหน่วยงานวิจัยและพัฒนาอาจมีกลยุทธ์หรือ
เงินทุนในการศึกษาโปรแกรมหรือเครื่องมือที่มีลักษณะ
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5 Forces Model Analysis การวิเคราะห์ 

เดียวกันและมีประสิทธิภาพสูงท าให้เกิดเป็นอุปสรรค์ใน
การที่จะสร้างความได้เปรียบด้วยเช่นกัน 

2.ภัยคุกคามจากคู่แข่งขันรายใหม่ 
(Threat of new entry) 

คู่แข่งขันรายใหม่คือบริษัทผู้พัฒนาโปรแกรมเพ่ือใช้ใน
วัตถุประสงค์ต่างๆตามที่องค์กรต้องการ มีเป็นจ านวน
มากซึ่งบริษัทเหล่านี้มักจะมีทีมงานที่มีความเชี่ยวชาญ
เฉพาะด้านแต่มีค่าใช้จ่ายในการพัฒนาโปรแกรม
ค่อนข้างสูง 

3.อ านาจต่อรองของลูกค้าหรือผู้ซื้อ 
(The power of buyer) 

ผู้ซื้อโปรแกรมฯมีอ านาจการต่อรองปานกลางถึงสูง
เนื่องจากโปรแกรมส าเร็จรูปในการตัดสินใจยังมีความ
ใหม่อาจจะยังไม่ได้รับความสนใจในช่วงแรกเพราะยังไม่
มั่นใจในการใช้  จึงต้องรอให้ผู้ใช้ผ่านประสบการณ์ใน
การใช้งานก่อน 

4.ความสามารถในการต่อรองขอคู่ค้า
(The power of  key partner) 

คู่ค้าหลักที่ส าคัญคือมหาวิทยาลัยในฐานะเป็นเจ้าของ
สิทธิ์ในทรัพย์สินทางปัญญาและท าหน้าที่เจรจาซื้อขาย
โปรแกรมฯกับหน่วยงานภายนอก ซึ่งสามารถร่วม
พัฒนาโปรแกรมให้มีความทันสมัยได้อย่างต่อเนื่อง 

5.สินค้า/บริการที่ทดแทน 
(Substitutes products or service) 

การน าโปรแกรมส าเร็จรูปหรือแอพพลิเคชั่นมาใช้ในงาน
ต่ า ง ๆ มี แ น ว โ น้ ม สู ง ขึ้ น  ซึ่ ง อ า จ มี รู ป แ บ บ ข อ ง
แอพพลิเคชั่นเพ่ือใช้ในการตัดสินใจในลักษณะเดียวกัน
เพ่ิมมากขึ้น และอาจมีความเป็นไปได้ที่องค์กรที่น า
โปรแกรมฯไปใช้จะพัฒนาเกณฑ์ขึ้นมาใช้เองโดยใช้
Main Medel/Decision Theory ต่างๆในการตัดสินใจ
ที่เป็นรูปแบบเดียวกันขึ้นมาเพ่ือให้มีความทันสมัย มี
ความสวยงามและสะดวกมากข้ึนจนท าให้รูปแบบเดิมที่
ได้จัดท าไว้มีความล้าสมัย  

 
(3) การวิเคราะห์สภาวะแวดล้อม 
 การศึกษานี้ได้มีการน าโปรแกรมฯไปน าเสนอยังศูนย์การบรรจุหีบห่อไทยสถาบันวิจัย

วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทยโดยมีผู้เข้ารับฟัง3ท่านได้แก่ผู้อ านวยการศูนย์ฯ นักวิจัย
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อาวุโส  และผู้ให้ค าปรึกษาและประสานงานระหว่างศูนย์ฯกับผู้ประกอบการที่มาขอรับค าปรึกษาด้าน
บรรจุภัณฑ์ และได้สอบถามเกี่ยวกับการวิเคราะห์สภาพการณ์ภายในและภายนอกเพ่ือพิจารณาจุด
แข็ง จุดอ่อน โอกาส และอุปสรรค ในการน าโปรแกรมที่ใช้สนับสนุนการตัดสินใจไปใช้ในเชิงพาณิชย์
โดยใช้หลักการของ SWOT Analysis ดังนี้ 
ตารางที่ 6.7 การวิเคราะห์สภาวะแวดล้อมด้วย SWOT Analysis 

SWOT Analysis รายละเอียด 

จุดแข็ง(Strengths) (1) โปรแกรมถูกออกแบบโดยรวบรวมเกณฑ์ในการเลือก และสูตรการ
ค านวณที่สามารถแปลผลได้ทันทีจากการประเมินเปรียบเทียบ ท าให้มี
ความสะดวกรวดเร็ว 
(2) รูปแบบการประเมินที่ใช้งานง่าย ประกอบกับความสวยงามของ
แอพพลิเคชั่น สามารถดึงดูดกลุ่มเป้าหมายให้มีความต้องการใช้งานมาก
ขึ้น 
(3)การใช้แอพพลิเคชั่นสามารถใช้เมื่อใดก็ได้ที่ต้องการตัดสินใจภายใต้
สภาพการที่มีความเหมาะสมกับองค์กรของตัวเอง และมีรายการชนิดของ
บรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่มาให้เป็นตัวพิจารณาประเมินเปรียบเทียบ
ทางเลือก 

จุดอ่อน
(Weaknesses) 

(1) แอพพลิเคชั่นอยู่ในช่วงระยะเริ่มต้นของการพัฒนา การด าเนินงาน
อาจจะยังมีข้อบกพร่องในการใช้งานอยู่บ้างจ าเป็นต้องได้รับการพัฒนา
เพ่ือปรับปรุงข้อบกพร่องภายหลังใช้งาน 
(2) เกณฑ์ที่น ามาใช้และน้ าหนักความส าคัญได้มาจากการสุ่มถามกลุ่ม
ตัวอย่างกลุ่มหนึ่งไม่ใช่ตัวแทนของผู้ประกอบการทั้งหมดอาจมีความ
คลาดเคลื่อนจากการแสดงความคิดเห็น การใช้งานโปรแกรมจึงมีความ
จ าเป็นที่จะต้องทดลองใช้เพ่ือศึกษาข้อบกพร่องที่อาจจะยังไม่ได้พบเจอใน
ระหว่างการท าวิจัย 
(3) ผู้ใช้งานแอพพลิเคชั่นจ าเป็นต้องมีความรู้ความเข้าใจในนวัตกรรม
บรรจุภัณฑ์ ไม่ใช่ทุกคนที่สามารถท าการประเมินทางเลือกได้ท าให้มี
ข้อจ ากัดเรื่องผู้ใช้งาน 

โอกาส(Opportunity) (1) กระแสการใช้แอพพลิเคชั่นผ่านทางWebsite หรือช่องทาง Social 
Network มีแนวโน้มเพ่ิมขึ้น ดังนั้นโอกาสในการใช้แอพพลิเคชั่นเพ่ือ
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SWOT Analysis รายละเอียด 

ตัดสินใจเลือกบรรจุภัณฑ์ที่เป็นประโยชน์ส าหรับองค์กรของตัวเองมี
โอกาสที่จะได้รับความนิยมสูง   
(2) เมื่อเวลาผ่านไป อาจมีกลุ่มความต้องการใช้แอพพลิเคชั่นที่เพ่ิมข้ึนจาก
บริษัทขนาดใหญ่ที่เข้าใกล้นวัตกรรมบรรจุภัณฑ์ได้ดีกว่า (Innovators, 
Early Adopters) ไปสู่ บ ริ ษั ทขนาดกลา งและขนาดย่ อมที่ เ ข้ า ใ จ
ความก้าวหน้าของนวัตกรรมบรรจุภัณฑ์ล่าช้ากว่า(Late Majority, and 
Laggards) 

อุปสรรค(Threats) (1) การน าแอพพลิเคชั่นมาใช้ในงานต่างๆมีแนวโน้มสูงขึ้น ซึ่งอาจมี
รูปแบบของแอพพลิเคชั่นเพ่ือใช้ในการตัดสินใจในลักษณะเดียวกันเพ่ิม
มากขึ้น และถูกพัฒนาให้มีความทันสมัย มีความสวยงามและสะดวกมาก
ขึ้นจนท าให้รูปแบบเดิมที่ได้จัดท าไว้มีความล้าสมัย 
(2) แอพพลิเคชั่นในการตัดสินใจยังมีความใหม่อาจจะยังไม่ได้รับความ
สนใจในช่วงแรกเนื่องจากกลุ่มเป้าหมายอาจจะยังไม่ม่ันใจในการใช้บริการ
แอพพลิเคชั่น 

(4) การศึกษาส่วนประสมทางการตลาด 
การศึกษานี้ได้ใช้แนวคิดเกี่ยวกับส่วนประสมทางการตลาด(marketing mix) ที่แสดงให้เห็น

องค์ประกอบทางการตลาดด้วยการใช้หลักการของ 4P ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ (Product)  ราคา (Price)  
สถานที่ (Place)  การส่งเสริมการขาย (Promotion) เพ่ือตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าหรือ
ของตลาดเป้าหมายในการใช้โปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจเลือกบรรจุภัณฑ์ส าหรับรายละเอียดมี
ดังนี้ 
  ผลิตภัณฑ์ (Product) : เป็นโปรแกรมที่ใช้สนับสนุนการตัดสินใจเลือกบรรจุภัณฑ์อาหารที่มี
ระบบการประเมินที่รวดเร็ว แปลผลได้ง่าย ซึ่งมีความเหมาะสมกับบริษัทบริษัทเอกชนผู้ผลิตอาหาร
หรือบรรจุภัณฑ์  หรือภาคส่วนของรัฐหรือสาธารณะที่ต้องการเอ้ือประโยช น์หรือสนับสนุน
ผู้ประกอบการในธุรกิจอาหารหรือบรรจุภัณฑ์ 
  ราคา (Price) : ในเบื้องต้นโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์
ทางเลือกใหม่นี้ยังอยู่ในช่วงของระยะเริ่มต้นของการพัฒนา หรือก าลังพัฒนาซึ่งเป็นระยะที่ซอฟต์แวร์
มีความเสี่ยงในความส าเร็จสูง และยังไม่สามารถพิสูจน์ศักยภาพให้ผู้รับสิทธิได้เห็นคุณค่าของ
ซอฟต์แวร์ ประกอบกับศูนย์การบรรจุหีบห่อไทยถือได้ว่าเป็นองค์กรที่ให้ความช่วยเหลือผู้ประกอบการ
รายย่อยโดยมิได้หวังผลก าไรมากนักดังนั้นในเบื้องต้นจึงยังไม่มีการก าหนดราคาให้ต้องมีการซื้อ
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โปรแกรมฯเพ่ือน าไปใช้งาน แต่หากทางศูนย์ต้องการพัฒนาโปรแกรมต่อยอดจะมีการตั้งราคาของการ
เปิดเผยข้อมูลจากการวิจัยต่อไป 
 สถานที่ (Place) : น าเสนอโปรแกรมในรูปแบบซอฟต์แวร์ติดตั้งไว้ในระบบคอมพิวเตอร์ของ
ศูนย์การบรรจุหีบห่อไทยเพ่ือให้ผู้ประกอบการที่เข้ามาขอค าปรึกษาได้ใช้ในการประเมินทางเลือกและ
หากมีความสนใจจากผู้ประกอบการหลายรายจะมีการน าไปติดตั้งโดยไม่คิดมูลค่าในเวปไซด์ ทั้งนี้เพ่ือ
เป็นการช่วยเหลือผู้ประกอบการไทยได้เข้าถึงเทคโนโลยีการเลือกบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ตาม
เจตนารมย์ของศูนย์การบรรจุหีบห่อไทย 

การส่งเสริมการขาย (Promotion) : จัดท าแพคเกจในการใช้งานโปรแกรมแอปพลิเคชันด้วย
การให้ทดลองใช้ฟรีในระบบคอมพิวเตอร์และมีการบันทึกปัญหาที่พบเพ่ือเป็นแนวทางในการพัฒนา
โปรแกรมให้เหมาะสมกับความต้องการของผู้ประกอบการอย่าแท้จริงและยินยอมจ่ายเงินเมื่อ
โปรแกรมฯได้ถูกพัฒนาให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นหรือสอดคล้องกับความต้องการของผู้ใช้จ านวนมาก 

 
6.2.2  การศึกษาความเป็นไปได้ทางด้านเทคนิคและการจัดการ 

โปแกรมสนับสนุนการตัดสินใจในการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร ได้ใช้เทคนิค
กระบวนการตัดสินใจภายใต้หลักการของการวิเคราะห์เชิงโครงข่าย (ANP)  ซึ่งมีความน่าเชื่อถือและมี
ความซับซ้อน ท าให้ต้องอาศัยเทคนิคความเข้าใจในกระบวนการดังกล่าว  เนื่องจากในอนาคต
แนวโน้มเทคโนโลยีทางเลือก หรือปัจจัย/เกณฑ์ต่างๆที่ส่งผลกระทบต่อการเลือกรับเทคโนโลยีอาจมี
การเปลี่ยนแปลงไปตามกาลเวลา  ท าให้ต้องมีการท าข้อมูลให้เป็นปัจจุบัน(up-date)ใหม่อีก เช่น การ
หาเกณฑ์ในการเลือกที่มีความเหมาะสมมากขึ้น การประเมินเปรียบเทียบเกณฑ์ใหม่เพ่ือหาน้ าหนัก
คะแนนที่มีความเหมาะสมมากขึ้น  ดังนั้นเจตนาของการอนุญาตให้ใช้สิทธิ์นี้จะไม่จ ากัดระยะเวลาใน
การใช้งานโปแกรมให้แก่ผู้รับสิทธิ  แต่อย่างไรก็ตามเมื่อเวลาผ่านไป แนวโน้มเทคโนโลยีทางเลือก 
หรือเกณฑ์การตัดสินใจมีการเปลี่ยนแปลงไปตามที่กล่าวมาแล้วข้างต้น หากผู้รับสิทธิต้องการที่จะ
พัฒนาหรือปรับปรุงโปรแกรมให้มีความทันสมัยมากขึ้น ผู้วิจัยจะมีการให้ค าปรึกษาแก่ผู้รับสิทธิ  โดย
จะเรียกรับผลตอบแทนเป็นค่าเปิดเผยเทคโนโลยี(Disclosure)  หรือเป็นหุ้นส่วน(partner)ในการ
พัฒนาร่วมกันต่อไปในอนาคต  
6.2.3  การศึกษาความเป็นไปได้ทางด้านการเงิน 

(1)  การประเมินมูลค่า 
การประเมินมูลค่าของโปรแกรมส าเร็จรูประบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับบรรจุภัณฑ์

อาหารทางเลือกใหม่   เนื่องจากผลงานการศึกษาวิจัยนี้มีลักษณะเป็นทรัพย์สินทางปัญญาในรูปของ
ซอฟต์แวร์ งานวิจัยนี้จึงได้พิจารณาใช้หลักเกณฑ์การประเมินมูลค่าทรัพย์สินทางปัญญาที่อยู่ในรูปของ
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ซอฟต์แวร์ตามวิธีการของส านักงานส่งเสริมอุตสาหกรรมซอฟต์แวร์แช่งชาติ , 2557 ซึ่ง สามารถท าได้ 
3 วิธีได้แก่วิธีการประเมินมูลค่าจากค่าใช้จ่าย(Cost Approach) วิธีการประเมินมูลค่าจากราคาตลาด
(Market Approach) และวิธีการประเมินมูลค่าจากรายได้( Income Approach) แต่ส าหรับแนว
ทางการประเมินมูลค่าจากราคาตลาดที่เป็นการประเมินมูลค่าโดยใช้การอ้างอิงราคาตลาดของ
ทรัพย์สินที่มีคุณสมบัติหรือลักษณะที่เหมือนกันหรือใกล้เคียงกัน ยังไม่มีความเหมาะสมที่จะน ามาใช้
ประเมินมูลค่าให้กับโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจที่ได้จากการศึกษานี้เนื่องจากโปรแกรมฯ มี
คุณสมบัติเฉพาะจึงไม่ได้มีราคาของโปรแกรมในลักษณะเดียวกันในตลาดให้น ามาเปรียบเทียบ  
ประกอบกับรายละเอียดและคุณสมบัติของของทรัพย์สินทางปัญญารวมถึงมูลค่าที่ซื้อขายในตลาด
โดยทั่วไปไม่ได้มีการเปิดเผยกันมากนัก วิธีนี้จึงไม่เหมาะที่จะน ามาใช้ในการประเมินในครั้งนี้  ส าหรับ
วิธีการประเมินมูลค่าจากรายได้ก็เช่นเดียวกัน  วิธีการนี้เป็นการประเมินโดยดูจากศักยภาพในการ
สร้างผลประโยชน์ในอนาคตของทรัพย์สินและอัตราส่วนลดทางเศรษฐกิจ(Discount rate)  การ
ค านวณโดยวิธีนี้อยู่บนสมมุติฐานที่ว่าทรัพย์สินทางปัญญาจะก่อให้เกิดรายได้มากกว่าเงินลงทุนทั้งหมด  
แต่โปรแกรมที่ได้จากงานวิจัยนี้ยังอยู่ในช่วงระยะเริ่มต้นของการพัฒนา และลั กษณะผลลัพธ์ของ
โปรแกรมเป็นทางเลือกของเทคโนโลยีที่ช่วยสนับสนุนการตัดสินใจโดยมิได้เป็นการท ารายได้จากตัว
โปรแกรมเอง  จึงไม่น่าจะเหมาะสมนักหากจะใช้วิธีการประเมินมูลค่าจากรายได้  ดังนั้นในการศึกษานี้
จึงพิจารณาการประเมินมูลค่าจากค่าใช้จ่ายเท่านั้นซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปนี้  

แนวทางการประเมินมูลค่าจากค่าใช้จ่าย(Cost Approach) ในการศึกษาวิจัยระบบสนับสนุน
การตัดสินใจ ซึ่งโดยทั่วไปจะใช้วิธีคิดค่าใช้จ่ายตามความเหมาะสมจากสมการที่ 6.1 

H  = F + T      ... (6.1) 
เมื่อ  H (Historical Cost Valuation) คือค่าใช้จ่ายจริงในขั้นตอนการวิจัย หรือการพัฒนา

โปรแกรมส าเร็จรูป 
 F (Funds Invested) คือค่าใช้จ่ายที่เป็นเงินลงทุน 
 T (Time Cost of Money) คือค่าเสียโอกาสจากเงินจ านวนนั้นตามระยะเวลาที่ได้จ่ายไป ซึ่ง

ค านวณบนฐานอัตราดอกเบี้ยในระยะเวลานั้นๆ 

 ส าหรับประมาณการค่าใช้จ่ายที่เป็นเงินลงทุนในการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจมีดังนี้ 
ค่าศึกษาวิจัยทางด้านวิชาการ    200,000   บาท 
ค่าครุภัณฑ์คอมพิวเตอร์ในการพัฒนาระบบ       20,000   บาท 
ค่าพัฒนาระบบซอฟต์แวร์สนับสนุนการตัดสินใจ    40,000   บาท  
ค่าใช้จ่ายในการส ารวจ ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญเฉพาะทาง   40,000 บาท 

      รวมเป็น   300,000 บาท 
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แต่เนื่องจากงานวิจัยนี้จัดได้ว่าอยู่ในวัฏจักรชีวิตของซอฟต์แวร์ในระยะเริ่มต้นของการพัฒนา 
หรือก าลังพัฒนาซึ่งเป็นระยะที่ซอฟต์แวร์มีความเสี่ยงในความส าเร็จสูง  และยังไม่สามารถพิสูจน์
ศักยภาพให้ผู้รับสิทธิได้เห็นคุณค่าของซอฟต์แวร์ที่มีมูลค่าเท่ากับต้นทุนการประเมินได้ ประกอบการ
องค์กรที่จะน าโปรแกรมไปใช้เป็นองค์การของภาครัฐที่ก่อตั้งขึ้นมาเพ่ือให้การช่วยเหลือผู้ประกอบการ
รายย่อยโดยมิได้หวังผลก าไร ดังนั้นโปรแกรมที่ได้จากงานวิจัยนี้จึงอนุญาตให้ใช้สิทธิแบบไม่จ ากัด
จ านวนเพ่ือประโยชน์ผู้ประกอบการรายย่อยตามเจตนารมย์ของภาครัฐ ซึ่งในการให้มีการทดลองใช้
โปรแกรมนี้ทางสถาบันการศึกษาที่ผู้ท าวิจัยสังกัดอยู่ยังมิได้มีการเรียกค่าใช้สิทธิ แต่หากโปรแกรมได้
ถูกน าไปพฒันาหรือมีกิจกรรมในการสร้างมูลค่าให้กับตัวโปรแกรมแล้วทางสถาบันการศึกษาฯจะมีการ
แบ่งรายได้ตามที่ได้ก าหนดไว้ 

 
ส าหรับในส่วนของการวิเคราะห์ผลประโยชน์ทางสงัคม(Social benefits) เม่ือโปรแกรม

สนบัสนุนการตดัสินใจเลือกรับบรรจุภัณฑ์ซึ่งเป็นโปรแกรมท่ีออกแบบมาเพ่ือน าไปใช้งานเฉพาะ
ด้านตามความต้องการของกลุ่มผู้ ใช้  ได้ถูกน าไปให้ผู้ประกอบการอาหารและบรรจุภัณฑ์ใช้ผ่าน
ระบบซอฟต์แวร์ หรือเว็บไซต์ของทางศนูย์การบรรจุหีบห่อไทย จะท าให้ผู้ประกอบการขนาดกลาง
และขนาดย่อมท่ีเป็นสมาชิกของทางศนูย์ฯได้เข้าถึงระบบการเลือกรับเทคโนโลยีโดยไม่คิดมูลค่า
ตามเจตนารมณ์ของภาครัฐท่ีจัดตัง้ศูนย์การบรรจุหีบห่อขึน้มาเพ่ือเป็นแหล่งข้อมูลให้เกิดการ
พฒันาผู้ประกอบการ การใช้โปรแกรมสนบัสนนุการตดัสินใจ       จะท าให้ผู้ประกอบการได้เข้าใจ
แนวโน้มของนวตักรรมบรรจภุัณฑ์ทางเลือกในอนาคต  ตลอดจนเข้าใจถึงเกณฑ์ท่ีจะใช้พิจารณา
เลือกบรรจุภัณฑ์ท่ีเหมาะสมมาพฒันาเพ่ือสร้างประโยชน์ให้กับองค์กรของตนเอง ลดความเส่ียง
จากการตัดสินใจท่ีผิดพลาดในการเลือกบรรจุภัณฑ์ท่ีไม่เหมาะสมมาพัฒนา ซึ่งจะส่งผลดีต่อ
องค์กรเอง ตอ่หุ้นส่วน และเศรษฐกิจโดยรวมของประเทศ   นอกจากนีห้ากไม่มีโปรแกรมดงักล่าว
การรับรู้ข้อมลูขา่วสารหรือแนวโน้มด้านเทคโนโลยีบรรจภุณัฑ์จะล่าช้าออกไป หรือใช้เวลานานกว่า
ท่ีผู้ประกอบการจะได้รับรู้ถึงนวตักรรมบรรจภุณัฑ์หรือเกณฑ์ท่ีเหมาะสมในการเลือกบรรจภุณัฑ์ 

 

อย่างไรก็ตามได้ผู้วิจัยมีแนวทางที่จะพัฒนาโปรแกรมต่อไปในอนาคตเพ่ือสร้างมูลค่าให้กับตัว
โปรแกรมร่วมกับศูนย์การบรรจุหีบห่อในฐานะเป็นหุ้นส่วนร่วมกัน(partner)โดยจะอยู่ในรูปของ 
Operation Source Software ที่มีลักษณะเป็นวิกิ(Wiki) หรือเป็นเว็บไซต์ที่อนุญาตให้ผู้ที่สนใจได้เข้า
มาทดลองใช้โปรแกรมการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่และสามารถแสดงความ
คิดเห็น    หรือให้ข้อมูลความรู้ที่เป็นประโยชน์แก่ผู้ที่เข้ามาใช้งานผู้ซึ่งมีความสนใจในด้านบรรจุภัณฑ์
อาหารเหมือนกัน อันจะเป็นประโยชน์ในการน ามาเป็นข้อมูลในการแก้ไขปรับปรุงพัฒนาระบบ
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สนับสนุนการตัดสินใจให้เป็นที่ต้องการและมีประสิทธิภาพมากขึ้น   ส าหรับผลประโยชน์ที่จะได้จะ
เป็นการโฆษณาสินค้าที่เกี่ยวข้องเว็บไซต์ ซึ่งปัจจุบันจากเว็บไซต์www.pantipmaket.omพบว่าอัตรา
การโฆษณาทั่วไปอยู่ที่ 1,000 – 1,800 บาทต่อเดือนต่อเรื่องที่โฆษณาโดยมีการก าหนดเป็นขนาดและ
ต าแหน่งพ้ืนทีท่ี่ท าการโฆษณา  แต่หากเป็นการโฆษณาในต าแหน่งส าคัญ/อัตราการโฆษณาท่ีหน้าหลัก
จะอยู่ที่ 30,000 – 35,000 บาทต่อเดือน 
 

 



   

 

 

บทท่ี 7   
สรุป อภิปรายผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

         วิทยานิพนธ์นี้เป็นการศึกษานวัตกรรมระบบการเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร โดยการ
ประยุกต์เทคนิคกระบวนการวิเคราะห์เชิงโครงข่ายซึ่งผลการวิเคราะห์ข้อมูลได้แสดงไว้แล้วในบทที่ 4 
และ 5 ส่วนในบทที่ 6 ได้กล่าวถึงการศึกษาการยอมรับและการน างานวิจัยไปใช้ในเชิงพาณิชย์ ส าหรับ
ในบทนี้จะกล่าวถึงผลการวิจัยทั้งหมด รวมถึงข้อเสนอแนะ ในการพัฒนางานวิจัย ในอนาคต ซึ่งมี
รายละเอียดดังนี้ 
 
7.1 สรุปและการอภิปรายผลการวิจัย 

         จากวัตถุประสงค์ของงานวิจัยที่มุ่งเน้นในการน าเสนอแบบจ าลองที่ใช้เป็นต้นแบบในการเลือก
รับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ที่มีความเหมาะสมกับอุตสาหกรรมอาหารและบรรจุภัณฑ์ใน
ประเทศไทยซึ่งผู้วิจัยได้แบ่งข้ันตอนการศึกษาวิจัยออกเป็น 3 เฟสได้แก่   
เฟสที่ 1 การศึกษาแนวโน้มเทคโนโลยีและเกณฑ์ที่มีอิทธิพลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์
อาหารทางเลือกใหม่  
เฟสที่ 2 การพัฒนาแบบจ าลองการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 
เฟสที่ 3  ศึกษาการยอมรับและการน าแบบจ าลองไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ 

         7.1.1 การศึกษาแนวโน้มเทคโนโลยีและเกณฑ์ที่มีอิทธิพลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ สามารถสรุปผลตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัยได้ดังนี้ 

วัตถุประสงค์ : เพ่ือศึกษาแนวโน้มของนวัตกรรมเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารที่เป็นทางเลือก
ใหม่ ตลอดจนศึกษาเกณฑ์ท่ีมีอิทธิพลต่อการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยี 
         ผลการวิจัย :   ในเฟสนี้ได้แยกเป็นสองประเด็นได้แก่  
         (1) การศึกษาแนวโน้มของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารเพ่ือก าหนดให้เป็นกรอบเทคโนโลยี
ทางเลือกใหม่ที่จะใช้เป็นกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ จากการทบทวนวรรณกรรมทางวิชาการได้รวบรวม
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่จากนั้นได้น ามาจัดท าเป็นแบบสอบถาม และท าการส ารวจ
ในกลุ่มตัวอย่างที่เป็นบริษัทผู้ผลิตอาหารจ านวน 35 รายในประเทศไทย เพ่ือศึกษาความสนใจใน
เบื้องต้นโดยพิจารณาผู้ผลิตอาหารพร้อมรับประทานเป็นหลัก (การส ารวจนี้ยังใช้กลุ่มตัวอย่างที่เป็น
บริษัทบรรจุภัณฑ์จ านวน 5 ราย   เพ่ือใช้ในการอ้างอิงว่ามีความต้องการอยู่ในกลุ่มนี้ด้วยเท่านั้นโดย
มิได้น ามาวิเคราะห์ค่าเปรียบเทียบเนื่องจากมีกลุ่มตัวอย่างน้อย) จากการส ารวจพบว่า กลุ่มตัวอย่างได้



 

 

237 

ให้ความสนใจบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้มากที่สุดคืออยู่ที่ร้อยละ 51.43 รองลงมาเป็นบรรจุภัณฑ์ขับไล่
แก๊สเพ่ือยืดอายุอาหาร (Gas scavenger), บรรจุภัณฑ์เปลี่ยนสีได้เพ่ือบ่งชี้ว่าอาหารถูกน าออกนอก
ช่วงอุณหภูมิหรือเวลาที่ก าหนดไว้(Time-Temp Indicator ) และบรรจุภัณฑ์เปลี่ยนสีเพ่ือบ่งชี้ว่า
อาหารเน่าเสียหรือปราศจากความสด(Spoilage/Freshness Indicator)ได้รับความสนใจจากกลุ่ม
ตัวอย่าง  ซึ่งมีค่าอยู่ที่ร้อยละ 34.29, 45.71 และ 45.71 ตามล าดับ 
        (2) ศึกษาเกณฑ์ที่มีอิทธิพลต่อการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยี การศึกษาเริ่มต้นจากการ
ทบทวนวรรณกรรมเช่นเดียวกัน โดยได้รวบรวมเกณฑ์ต่างๆที่ใช้ในการเลือกเทคโนโลยีใดๆในบทความ
ทางวิชาการ ซึ่งจากการทบทวน ผู้วิจัยได้ผลการศึกษาเป็นเกณฑ์หลัก 4 กลุ่มใหญ่ ได้แก่ เกณฑ์ด้าน
ลักษณะของเทคโนโลยี (Technological Aspect), เกณฑ์ด้านการตลาดและการแข่งขันทางธุรกิจ 
(Marketing and Business Competition), เกณฑ์ด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์ (Financial and 
Economic Criteria), และเกณฑ์ด้านกลยุทธ์ กฎหมาย สังคม และสิ่งแวดล้อม (Strategy, Social 
and Environment) หลังจากนั้นได้แบ่งเกณฑ์ย่อยให้อยู่ในกลุ่มเกณฑ์หลักตามความเหมาะสม และ
สร้างแบบสอบถามกลุ่มตัวอย่างจากบริษัทผู้ผลิตอาหารเช่นเดียวกับข้อ (1) เพ่ือคัดเลือกเกณฑ์ที่จะ
น ามาใช้ส าหรับเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารต่อไป  จากผลการส ารวจกลุ่มตัวอย่างพบว่า ใน
เกณฑ์หลักแต่ละเกณฑ์ เกณฑ์รองที่ได้คะแนนเฉลี่ยสูงที่สุดได้แก่ เกณฑ์รองด้านผลกระทบต่อส่วน
แบ่งตลาดที่มีอยู่ (Effect on existing market share) ซึ่งอยู่ในเกณฑ์หลักด้านการตลาดและการ
แข่งขันทางธุรกิจคืออยู่ที่ 4.60 จากระดับคะแนนเต็มที่ 5 คะแนน  รองลงมาได้แก่เกณฑ์รองด้าน
วัตถุดิบที่หาได้(R/M available)ซึ่งอยู่ในเกณฑ์หลักด้านลักษณะของเทคโนโลยีซึ่งได้คะแนนเฉลี่ยอยู่ที่ 
4.46  ส าหรับเกณฑ์รองทางด้านระยะเวลาในการคืนทุน(Payback period)ซึ่งอยู่ในเกณฑ์หลักด้าน
การเงินและเศรษฐศาสตร์  และเกณฑ์รองด้านความปลอดภัยต่อสุขภาพมนุษย์ (Human heath 
Impact)     ซึ่งอยู่ในเกณฑ์หลักด้านกลยุทธ์ กฎหมาย สังคม และสิ่งแวดล้อม ได้คะแนนเฉลี่ยที่
เท่ากันคืออยู่ที่ 4.26    
         ในเฟสนี้นอกจากได้ท าการทบทวนวรรณกรรมและท าการส ารวจโดยใช้แบบสอบถามแล้ว 
ผู้วิจัยยังได้มีการสัมภาษณ์ในเชิงลึกแก่ตัวแทนภาคส่วนที่เกี่ยวข้องกับอาหารและบรรจุภัณฑ์อาหาร
จ านวน 8 ราย เพ่ือศึกษาสภาพการณ์ด้านการพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหาร ตลอดจนปัญหาและอุปสรรค
ซึ่งพบว่าภาคส่วนที่เกี่ยวข้องกับอาหารและบรรจุภัณฑ์มีความเข้าใจในแนวโน้มของเทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์ทางเลือกใหม่และให้ความสนใจที่จะพัฒนาบรรจุภัณฑ์เพ่ือเพ่ิมคุณค่าให้กับอาหารอันจะเป็นการ
เพ่ิมความสามารถในการแข่งขันได้ โดยในปัจจุบันได้มีการศึกษาวิจัยกันอยู่ทั้งในภาคส่วนธุรกิจอาหาร
และบรรจุภัณฑ์ ตลอดจนในภาคส่วนการศึกษาหรือสถาบันวิจัย รวมถึงยังมีความร่วมมือในการพัฒนา
ร่วมกันระหว่างภาคการศึกษาและภาคธุรกิจเพ่ือเตรียมความพร้อมรับมือกับเทคโนโลยีในอนาคต  แต่
อย่างไรก็ตามความไม่แน่ใจในเทคโนโลยี วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต และก าลังการผลิตที่สามารถ
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ตอบสนองต่อข้อจ ากัดทางด้านการประหยัดทางขนาด(Economies of  Scale) ท าให้การพัฒนา
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือน าเข้าสู่ตลาดหรือภาคส่วนธุรกิจอย่างจริงจังยังไม่สามารถด าเนินการได้
อย่างชัดเจน  

อภิปรายผลการวิจัย :  
การวิจัยในเฟสนี้เป็นการใช้การวิจัยเชิงคุณภาพประกอบกับการวิจัยเชิงปริมาณ โดยการ

รวบรวมบทความทางวิชาการ และน ามาส ารวจ ร่วมกับการสัมภาษณ์ ซึ่งเป็นการน าข้อมูลจาก
แหล่งข้อมูลหลายๆส่วนมาประกอบกัน  ท าให้มีความน่าเชื่อถือของข้อมูลมากขึ้นก่อนจะน าไปใช้ใน
เฟสที่สองถัดไป  ส าหรับในการศึกษาเทคโนโลยีใหม่ที่เป็นทางเลือกจะเห็นว่าได้มีการแบ่งกลุ่มของ
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ออกตามลักษณะความเป็นนวัตกรรมตามแนวคิดของ Ragaert (2013) ผ่านทาง
บทบาทหน้าที่ในการใช้งาน (Functionality) และผ่านทางการค านึงถึงผลกระทบทางสิ่งแวดล้อม 
(Environmental)  รวมถึงแนวคิดของ Yam et al., (2005) ที่กล่าวถึงบรรจุภัณฑ์ในแง่ของการ
เปลี่ยนแปลงกระบวนทัศน์(paradigm shift) จากบรรจุภัณฑ์ที่เป็นเพียงการบรรจุสินค้าเท่านั้น
(passive) กลายมาเป็นบรรจุภัณฑ์ท่ีมีปฏิสัมพันธ์ร่วมกับอาหารมากขึ้น(active function) นอกจากนี้
ยังมีแนวคิดของ Peelman et al., (2013) ที่กล่าวถึงเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารที่มีการพัฒนาจนมี
ความก้าวหน้ามากยิ่งขึ้นซึ่งได้แก่ บรรจุภัณฑ์แอคทีฟและบรรจุภัณฑ์อัจฉริยะเป็นต้น และเมื่อใช้
แนวคิดดังกล่าวมาสอบถามภาคส่วนที่มีความเก่ียวข้องกับบรรจุภัณฑ์อาหาร   พบว่าผลการสัมภาษณ์
มีความสอดคล้องกับแนวคิดดังกล่าว โดยสรุปในภาพรวม ได้ว่าการพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใน
อนาคตนั้นได้มุ่งเน้นไปที่บทบาทการใช้งานของตัวบรรจุภัณฑ์เอง ประกอบกับการค านึงถึงสิ่งแวดล้อม
ไปพร้อมๆกัน เช่น การพัฒนาวัตถุดิบที่ทดแทนได้ เพ่ือน ามาผลิตเป็นบรรจุภัณฑ์ หรือค านึงถึง
คุณสมบัติของบรรจุภัณฑ์ที่เป็นมลภาวะขยะภายหลังการใช้งาน ส าหรับในบริบทของผู้ประกอบการใน
ประเทศไทยผ่านทางกลุ่มตัวอย่างนั้นมีความตระหนักถึงการพัฒนาบรรจุภัณฑ์เพ่ือสร้างมูลค่าให้กับ
สินค้าของตนโดยค านึงถึงบทบาททั้งสองด้านดังกล่าว โดยได้มีการศึกษาท าความเข้าใจ เพ่ือให้ได้
ข้อมูลที่เป็นปัจจุบัน(up-date)ทันกับแนวโน้มและทิศทางของเทคโนโลยีใหม่ของบรรจุภัณฑ์อาหาร 
ซึ่งเป็นการเตรียมความพร้อมในเบื้องต้น จึงน่าจะมีความเป็นไปได้ที่ผู้ประกอบการในประเทศไทยจะ
ก้าวทันเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ได้ในอนาคต 
         7.1.2 การพัฒนาแบบจ าลองการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร สามารถสรุปผลตาม
วัตถุประสงค์ของงานวิจัยได้ดังนี้ 

วัตถุประสงค์ : พัฒนาแบบจ าลองท่ีใช้สนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์
อาหาร ที่เหมาะสมกับอุตสาหกรรมอาหารและอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์อาหาร รวมถึงทดสอบเพ่ือ
ยืนยันความสมบูรณ์ของแบบจ าลองที่ได้จากการศึกษา 
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         ผลการวิจัย :   เกณฑ์ท่ีจะถูกน ามาใช้ในการประเมินเพื่อเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร
ในการวิจัยนี้  น ามาจากการศึกษาเกณฑ์การเลือกเทคโนโลยีที่หลากหลายจากเฟสแรก เช่น การเลือก
โครงการวิจัยและพัฒนา (R&D project Selection) ของ Habib, Khan, and Piracha (2009)   การ
เลือกเครื่องมือในการขนส่ง(Logistics tool selection) ของ Büyüközkan, Arsenyan, and Ruan 
(2012)   การเลือกวิธีการผลิตที่ก้าวหน้า(Select Advanced Manufacturing) ของ Choudhury, 
Shankar, and Tiwari (2006) และอ่ืนๆ เป็นต้น การวิจัยเหล่านี้ได้มีการพิจารณาเกณฑ์ทางด้าน
เทคโนโลยี การตลาด และการเงิน รวมถึงสภาพสังคมและสิ่งแวดล้อม จึงได้ท าการก าหนดเกณฑ์ใน
ลักษณะเดียวกันนี้ ได้แก่ เกณฑ์ทางด้านความก้าวหน้าทางเทคโนโลยี   เกณฑ์ทางด้านการตลาดและ
การแข่งขันทางธุรกิจ เกณฑ์ทางด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์ และเกณฑ์ทางด้านกลยุทธ์ กฎหมาย 
สังคม และสิ่งแวดล้อม โดยเกณฑ์เหล่านี้จะมีการก าหนดเป็นเกณฑ์ย่อยอีกทั้งหมด 19 เกณฑ์ย่อยทั้งนี้
เพ่ือให้ให้เกิดความชัดเจนในการน ามาใช้ประเมินการเลือกรับรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร ซึ่งการ
ประเมินในงานวิจัยนี้ ได้ท าการประเมินเปรียบเทียบเกณฑ์ในแต่ละคู่ของโดยผู้เชี่ยวชาญที่เป็นตัวแทน
ของบริษัทผู้ผลิตอาหารและตัวแทนจากบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์จ านวน10 ราย และน าค่าที่ประเมิน
ได้มาค านวณหาน้ าหนักคะแนนของแต่เกณฑ์ตามวิธีการของ ANP ซึ่งจากการค านวณพบว่าเกณฑ์รอง
ที่มีคะแนนสูงที่สุดคือเกณฑ์ด้านโอกาสในการท าตลาดใหม่ รองลงมาเป็นเกณฑ์ด้านราคาของ
ผลิตภัณฑ์ และเกณฑ์ด้านผลตอบแทนจากการลงทุนซึ่งมีค่าน้ าหนักอยู่ที่ 0.1294, 0.1071 และ 
0.0969 ตามล าดับ ซึ่งจะเห็นได้ว่าเกณฑ์ย่อยเหล่านี้อยู่ในเกณฑ์หลักด้านการตลาดและการแข่งขัน 
และเกณฑ์หลักด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์  ส่วนเกณฑ์ที่มีน้ าหนักคะแนนน้อยที่สุดเรียงจาก
คะแนนน้อยไปหามากได้แก่ เกณฑ์ย่อยด้านความเชื่อถือได้ของเทคโนโลยี  โอกาสในการจดสิทธิบัตร 
และความก้าวหน้าทางเทคโนโลยี ซึ่งมีคะแนนอยู่ที่ 0.031, 0.0152, และ 0.0152 ตามล าดับซึ่งจะ
เห็นได้ว่าเกณฑ์รองที่มีน้ าหนักคะแนนน้อยอยู่ในเกณฑ์หลักด้านเทคโนโลยี และกลยุทธ์ กฎหมาย 
สังคม และสิ่งแวดล้อม  
         ในประเด็นของการใช้น้ าหนักคะแนนของเกณฑ์ต่างๆ มาพิจารณาเลือกรับเทคโนโลยี
ทางเลือกที่เป็นกรณีศึกษาได้แก่  เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ขับไล่แก๊สเพ่ือยืดอายุอาหารเป็นตัวแทนกลุ่ม
บรรจุภัณฑ์แอคทีฟ(Active Packaging)  เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เปลี่ยนสีเพ่ือบ่งชี้ว่าอาหารเน่าเสียเป็น
ตัวแทนของบรรจุภัณฑ์อัจฉริยะ(Intelligent Packaging) และบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้เป็นตัวแทน
ของบรรจุภัณฑ์เพ่ือความยั่งยืน(Sustainability)  
         ในประเด็นของโมเดลที่ใช้ในการพิจารณาเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ได้ถูกน าไปพัฒนาใน
รูปแบบของโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจที่สามารถใช้งานได้อย่างง่าย เพ่ือส่งให้กลุ่มตัวอย่างที่เป็น
บริษัทอาหารและบรรจุภัณฑ์จ านวน 4 รายที่มีโอกาสในการเลือกเทคโนโลยีทางเลือกใหม่เข้ามา
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พัฒนาในองค์กรของตน  ซึ่งผลการทดลองใช้ (เพ่ือ verification/validation)โปรแกรมสนับสนุนการ
ตัดสินใจดังกล่าว พบว่าโปรแกรมให้ผลทางด้านคุณภาพและความถูกต้องเป็นที่น่าพอใจ  
 

อภิปรายผลการวิจัย : 
การวิจัยในเฟสนี้ได้ใช้เครื่องมือที่เรียกว่าโครงข่ายเชิงวิเคราะห์(ANP) ซึ่งเป็นเทคนิคการ

วิเคราะห์การตัดสินใจแบบหลายเกณฑ์ (multi-criteria decision Making Method)  ตามแนวคิด
ของ Tomas L.Saaty ในปี 1976 ที่มีความโดดเด่นตรงที่ใช้เทคนิคการประเมินเพ่ือเปรียบเทียบคู่ของ
แต่ละเกณฑ์(pairwise Comparison)และสามารถตัดสินใจได้โดยการน า ค่าความสัมพันธ์ของเกณฑ์
การตัดสินใจมาคิดรวมกัน และสร้างปฏิสัมพันธ์ซึ่งกันและกัน ระหว่างเกณฑ์การตัดสินใจและ
เทคโนโลยีทางเลือกต่างๆที่สอดคล้องหรือมีผลกระทบต่อกัน ในรูปแบบโครงข่าย(the network 
model) 

 
 โดยงานวิจัยนี้ได้ใช้หลักการของ ANP นี้ ด้วยการน าเกณฑ์ที่หลากหลายและมีความแตกต่าง

กันมาเปรียบเทียบกัน โดยใช้การเปรียบเทียบภายในเกณฑ์หลักก่อนแล้วจึงน าเกณฑ์ทั้งหมดมา
เปรียบเทียบกันท าให้ได้น้ าหนักคะแนนตามล าดับความส าคัญของเกณฑ์เปรียบเทียบอย่างแท้จริง 
นอกจากนี้ผู้ท าการประเมินเปรียบเทียบยังเป็นผู้เชี่ยวชาญในวงการของอาหารและบรรจุภัณฑ์ท าให้
ข้อมูลมีความน่าเชื่อถือ 

จากผลการวิจัยข้างต้นผู้เชี่ยวชาญได้มองเห็นภาพรวมของการพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใน
ประเทศไทยว่าเทคโนโลยีทางเลือกที่เป็นบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้ เป็นกลุ่มเทคโนโลยีทางเลือกที่มี
ความเหมาะสมกับสภาพการณ์ของประเทศ อาจมีความเป็นไปได้ว่าประเทศไทยมีผลิตผลทาง
การเกษตรที่เอ้ือต่อการน ามาเป็นวัตถุดิบส าหรับผลิตเป็นบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้ ประกอบกับมีการ
คาดการณ์ว่าจะมีการลงทุนจากบริษัทขนาดใหญ่ในประเทศไทย ในการสร้างโรงผลิตเม็ดพลาสติกที่
สามารถผลิตเป็นบรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได้ในอีกไม่กี่ปีข้างหน้า ดังนั้นบรรจุภัณฑ์ในกลุ่มนี้จึงเป็น
ทางเลือกท่ีน่าสนใจในอนาคตอันใกล้ 

ส าหรับANPที่ผู้วิจัยได้ตัดสินใจเลือกมาเป็นเครื่องมือในการศึกษาวิจัยแบบจ าลองนี้เนื่องจาก
โดยปกติจุดเด่นของ ANP อยู่ที่การท า pairwise Comparison  คือการน าหลายๆ Dimension ที่มี
ความแตกต่างกันมาใช้ด้วยกัน เช่นเคยมีการใช้การเปรียบเทียบระหว่าง Technological  merit  กับ 
business effect ของ Yung-Chi Shen (2010) และ Economic- Social – political ของ Saaty 
(2001) เป็นต้น ซึ่งจะท าการเปรียบเทียบภายในของแต่ละdimensionก่อน แล้วจึงน าทั้งหมดมา
เปรียบเทียบร่วมกันเพ่ือใช้ในการพิจารณาทางเลือก  ซึ่งApplication ในลักษณะนี้มีความเหมาะสม
และมีการใช้กันอยู่ทั่วไปในเชิงวิศวกรรม ตัวอย่างของการใช้ANP เพ่ือการตัดสินใจเลือก การเลือกผู้ให้
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บริการด้ านการขนส่ ง ( logistics service providers)  ทาง เลื อกกระบวนการบ าบัดน้ า เสี ย 
(wastewater treatment alternative)  ของ Senate et al. (2015) การเลือกสถานที่ตั้ งของ
โรงไฟฟ้า ของ Atmaca and Basar (2012)  การคัดเลือกโครงการวิจัยและพัฒนา ของ ศุภวิชญ์  ไม้
ประดษิ (2553)  การพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกใช้มาตรฐานระบบคุณภาพและเครื่องมือ
จัดการคุณภาพ ของ ศรัณญา  สุขการณ์(2556)เป็นต้น  

 
         7.1.3 ศึกษาการยอมรับและการน าแบบจ าลองไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ สามารถสรุปผล
ตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัยได้ดังนี้ 
         วัตถุประสงค์ :  ศึกษาการยอมรับในแบบจ าลองที่ใช้สนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยี
บรรจุภัณฑ์อาหารรวมถึงท าการพัฒนาแบบจ าลองให้เป็นโปรแกรมส าเร็จรูปเพ่ือเอ้ือประโยชน์ใน
เบื้องต้นให้เกิดการน าไปพัฒนาต่อยอดหรือน าไปใช้ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์ 
         ผลการวิจัย : โปรแกรมอย่างง่ายได้ถูกพัฒนาเป็นซอฟต์แวร์ส าเร็จรูปพร้อมใช้งานและถูก
ส่งไปให้กลุ่มตัวอย่างกลุ่มเดิมที่ท าการการทดลองใช้โปรแกรมอย่างง่ายได้ทดลองใช้ และได้ท าการ
ส ารวจการยอมรับภายหลังการใช้งานโดยการประยุกต์ใช้ทฤษฎีTAM2มาสร้างเป็บแบบสอบถามที่
ค านึงถึงการยอมรับผ่านทางรับรู้ถึงประโยชน์ในการใช้งาน และการรับรู้ถึงความง่ายในการใช้งาน ผล
ของคะแนนเฉลี่ยจากการตอบแบบสอบถามที่ได้อยู่ที่ค่า 3.24 และ  3.40 ตามล าดับจากคะแนนเต็ม 
5 คะแนนซึ่งอยู่ในเกณฑ์การยอมรับปานกลาง  ผลจากการศึกษายอมรับพบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ยอมรับ
ในโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจจ านวน 3 รายส่วนอีก 1 รายไม่แน่ใจซึ่งเมื่อน ามาค านวณเป็นร้อย
ละของการยอมรับได้ค่าอยู่ที่ร้อยละ 75    

ผลการประเมินมูลค่าของโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจสามารถใช้แนวทางการประเมิน
มูลค่าจากค่าใช้จ่ายตามวิธีการของส านักงานส่งเสริมอุตสาหกรรมซอฟต์แวร์แช่งชาติ , 2557 ซึ่งมูลค่า
ที่ประเมินได้ในงานวิจัยนี้อยู่ที่ราคา 300,000บาท โดยมาจากค่าศึกษาวิจัยทางด้านวิชาการ ค่า
ครุภัณฑ์คอมพิวเตอร์ในการพัฒนาระบบ   ค่าพัฒนาระบบซอฟต์แวร์สนับสนุนการตัดสินใจ  
ค่าใช้จ่ายในการส ารวจ ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญเฉพาะทาง  แต่เนื่องจากโปรแกรมฯยังอยู่ในระยะเริ่มต้น
ตามวัฏจักรชีวิตของการพัฒนาซอฟต์แวร์ หรือก าลังพัฒนาซึ่งเป็นระยะที่ซอฟต์แวร์มีความเสี่ยงใน
ความส าเร็จสูง  และยังไม่สามารถพิสูจน์ศักยภาพให้ผู้รับสิทธิได้เห็นคุณค่าของซอฟต์แวร์ที่มีมูลค่า
เท่ากับต้นทุนการประเมินได้  ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงได้ ให้สิทธิแก่ศูนย์การบรรจุหีบห่อไทย ซึ่งเป็น
องค์กรของภาครัฐที่ให้การช่วยเหลือผู้ประกอบการรายย่อยโดยมิได้หวังผลก าไร เพ่ือให้ศูนย์การบรรจุ
หีบห่อได้น าไปให้ผู้ประกอบการได้ทดลองใช้ โดยการติดตั้งเข้าไปในระบบคอมพิวเตอร์ของทางศูนย์ฯ 
ซึ่งทางศูนย์จะเก็บข้อมูลปัญหาและข้อเสนอแนะในการใช้งานจากผู้ประกอบการเพ่ือพิจารณาว่าจะ
สามารถพัฒนาโปรแกรมฯให้มีประสิทธิภาพเพ่ือเพ่ิมมูลค่าให้กับโปรแกรมต่อไปได้อย่างไร ส าหรับการ
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ให้สิทธินี้จะเป็นแบบไม่คิดมูลค่าเป็นตัวเงินแต่จะอยู่ในรูปของผลประโยชน์ทางสังคมก่อน(Social 
benefit) แต่ได้มีแนวทางที่จะท าการพัฒนาโปรแกรมร่วมกับทางศูนย์การบรรจุหีบห่อไทยโดยอาจท า
ในรูปของ Operation Source Software ที่มีลักษณะเป็นวิกิ(Wiki) หรือเป็นเว็บไซต์ที่อนุญาตให้ผู้ที่
สนใจได้เข้ามาทดลองใช้โปรแกรมฟรีและสามารถแสดงความคิดเห็น หรือแก้ไขปรับปรุงได้ โดยที่ไม่
กระทบกับตัวระบบ ซึ่งผลตอบแทนจากการแนวทางนี้จะอยู่ในรูปของค่าโฆษณาบนเว็ปไซต์ 
  

อภิปรายผลการวิจัย : 
การศึกษานี้ได้ท าการค้นหาทฤษฎีที่ข้องกับการประเมินการยอมรับการใช้เทคโนโลยี

สารสนเทศและได้เลือกประยุกต์ใช้ทฤษฎีTAM2 ในการเก็บรวบรวมข้อมูลเนื่องจาก มีความชัดใจใน
การน าปัจจัยที่มีความเกี่ยวข้องกับบริบทขององค์กร(มิใช่รายบุคคล)มาวัดความส าเร็จ หรือวัดการ
ยอมรับในตัวเทคโนโลยีสารสนเทศที่ถูกพัฒนาขึ้น จึงมีความเหมาะสมที่จะน ามาทดสอบการยอมรับ 
โมเดลระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร จากกลุ่มตัวอย่างผู้ใช้งานใน
รูปแบบขององค์กร 

โปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจมีการยอมรับจากกลุ่มตัวอย่างในระดับปานกลาง อาจจะเป็น
เพราะใช้ข้อมูลที่มีความน่าเชื่อถือตั้งแต่ในเฟสที่ 1 และเฟสที่ 2  โปรแกรมนี้จึงน่าจะเป็นเครื่อมือที่
เป็นประโยชน์ต่อการตัดสินใจของผู้ประกอบการในการเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ 
เนื่องจากในอนาคตมีแนวโน้มการเกิดเทคโนโลยีใหม่ๆหลากหลายทางเลือกและมีการผสมผสาน
ระหว่างทางเลือกเหล่านั้นท าให้เกิดความซับซ้อนและตัดสินใจได้ยากหากไม่มีเครื่องมือที่เหมาะสมเข้า
มาช่วยสนับสนุนการตัดสินใจ แต่อย่างไรก็ตามในการพัฒนาโปรแกรมนี้ยังมีความเสี่ยงอยู่บ้าง
เนื่องจากเป็นระยะเริ่มต้นเมื่อมีผู้ประกอบการที่หลากหลายซับซอนเข้ามาใช้อาจเกิดปัญหาจึงควรมี
การศึกษาปัญหาและท าการปรับปรุงเพื่อพัฒนาต่อไปในอนาคต 
 
7.2 ลักษณะเด่น ลักษณะด้อยและข้อจ ากัดของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 

จากการศึกษาและการวิจัยในครั้งนี้ การประยุกต์เทคนิคกระบวนการวิเคราะห์เชิงโครงข่าย
เพ่ือสร้างแบบจ าลองในการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ส าหรับผู้ผลิตอาหาร
และบรรจุภัณฑ์นี้มีลักษณะดี และลักษณะด้อยที่ควรปรับปรุง รวมถึงมีข้อจ ากัดของระบบดังนี้ 

7.2.1 ลักษณะเด่น 
 (1) การศึกษาวิจัยนี้ได้น าเกณฑ์ต่างๆที่เกี่ยวข้องกับการเลือกเทคโนโลยีทางเลือกใหม่ส าหรับ
บรรจุภัณฑ์อาหารที่มีการหาน้ าหนักแต่ละเกณฑ์แล้ว มาสร้างเป็นโปรแกรมระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจเพ่ือให้สามารถน าไปใช้งานได้จริง 
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(2) หลักการหรือเทคนิคที่ใช้ในการเลือกของระบบโปรแกรมการตัดสินใจมีความเหมาะสม มี
เหตุผล มีที่มาจากกระบวนการจัดท าและหาข้อมูลที่น่าเชื่อถือและเป็นระบบ   

(3) มีการอธิบายขั้นตอนการใช้งาน การค านวณและการเชื่อมโยงในแต่ละหน้าที่ ( function) 
ของระบบท าให้ง่ายต่อการใช้งานและช่วยลดระยะเวลาในการตัดสินใจเลือก 

(4) ในขณะประเมินทางเลือก ผู้ท าการประเมิน (Decision maker) จะมีการพิจารณาแต่ละ
เกณฑ์การเลือกท าให้มองเห็นจุดอ่อนของเทคโนโลยีที่จะเลือก รวมถึงอาจมองเห็นความพร้อมของ
องค์กรที่จะเลือกพัฒนาเทคโนโลยีทางเลือกต่างๆ ซึ่งจะท าให้เกิดประโยชน์ต่อองค์กรในการเตรียม
ความพร้อมในการปรับกลยุทธ์ 

7.2.2 ลักษณะด้อยที่ควรปรับปรุง 
เนื่องจากหลักการของ ANP ใช้การเปรียบเทียบความส าคัญของเกณฑ์ต่างๆ โดยค านึงถึง

อิทธิพลที่มีต่อกันของเกณฑ์ การเลือกเกณฑ์ที่ใช้จึงต้องมีความชัดเจน  แต่เกณฑ์รองที่ใช้ในงานวิจัยนี้
เป็นเกณฑ์ที่มีค าจ ากัดความที่ใกล้เคียงกันเช่น เกณฑ์ด้านความเสี่ยงของเทคโนโลยี, ความเป็นไปได้
ทางเทคโนโลยี หรือ ความน่าเชื่อถือของเทคโนโลยี โดยทั่วไปการพิจารณาประเด็นของความเสี่ยงของ
เทคโนโลยีจะต้องครอบคลุมความเป็นไปได้ของเทคโนโลยี หรือ ความน่าเชื่อถือของเทคโนโลยีอยู่แล้ว 
แต่ในการศึกษานี้ได้แยกกันพิจารณาจึงอาจจะท าให้ให้ผู้ตัดสินใจเกิดความสับสนได้ง่ายและอาจเกิด
ความคลาดเคลื่อนในการเปรียบเทียบเกณฑ์ได้  หากน าไปใช้อย่างอิสระเองโดยไม่มีผู้วิจัยให้ค าอธิบาย 
ซึ่งเมื่อการพัฒนาโมเดลต่อจากนี้ควรตัดประเด็นของความเสี่ยงทางเทคโนโลยีออกไป และน าความ
เสี่ยงดังกล่าวนี้ไปแทรกพิจารณาอยู่ในประเด็นของแต่ละเกณฑ์น่าจะเหมาะสมกว่า แต่อย่างไรก็ตาม
ส าหรับการวิจัยนี้ผู้วิจัยได้ลดความสับสนของผู้ประเมินในเบื้องต้นโดยได้ให้ค าจ ากัดความของประเด็น
ที่น ามาใช้เป็นเกณฑ์ย่อยไว้ในโปแกรมซอฟต์แวร์ 
 

7.2.3 ข้อจ ากัดของโปรแกรมการตัดสินใจเลือกในงานวิจัยนี้ 
         (1) ระบบการประเมินนี้เหมาะส าหรับใช้ประเมินเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์นวัตกรรมที่เป็น
ทางเลือกใหม่ในอนาคต (5-10ปีข้างหน้า) 
         (2) ผู้ท าการตัดสินใจควรเป็นผู้ที่มีความรู้ความเข้าใจในนวัตกรรมบรรจุภัณฑ์อาหาร ความ
พร้อมของเทคโนโลยีแต่ละตัวที่เลือกมาประเมิน กระบวนการที่ท าให้เกิดผลิตภัณฑ์ ปฏิสัมพันธ์ของ
อาหารและบรรจุภัณฑ์หรือประโยชน์ของบรรจุภัณฑ์ในการเพิ่มคุณค่าให้แก่อาหาร 
         (3) เนื่องจากเกณฑ์ที่ใช้เลือกมีความหลากหลายครอบคลุมประเด็นที่เกี่ยวข้อง ดังนั้นผู้ที่ท า
การประเมินเพ่ือตัดสินใจเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่จึงควรเป็นผู้ที่รอบรู้ในเกณฑ์
เหล่านั้นทุกด้าน หรืออาจท าการประเมินโดยผู้ประเมินหลายทีมในองค์กรที่มาจากหลากหลายสาขา
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เช่น ทีมผู้ที่เข้าใจในเรื่องเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ ทีมผู้ที่เข้าใจหลักการตลาดและการแข่งขัน ทีมผู้ที่
เข้าใจเรื่องการเงินและความคุ้มค่า รวมถึงทีมผู้ที่เข้าใจในกลยุทธ์ทั่วไปขององค์กร 
 
7.3 ปัญหาและอุปสรรคของงานวิจัย 

ในขั้นตอนการศึกษาและวิจัยแบบจ าลองระบบการเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร
ทางเลือกใหม่นี้มีปัญหาและอุปสรรคในด้านการเก็บข้อมูลค่อนข้างมากสามารถสรุปได้ดังนี้ 

(1) กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในงานวิจัยนี้ส่วนหนึ่งเป็นกลุ่มบริษัทผู้ผลิตอาหารซึ่งในประเทศไทยมี
บริษัทผู้ผลิตอาหารที่เป็นองค์กรใหญ่และเข้าใจเรื่องนวัตกรรมบรรจุภัณฑ์เพ่ือเพ่ิมมูลค่าให้กับอาหาร
เพียงไม่กี่ราย ท าให้การสอบถาม การสัมภาษณ์หรือการประเมินคะแนนเปรียบเทียบเกณฑ์ต้องใช้กลุ่ม
ตัวอย่างกลุ่มเดิมๆเป็นส่วนใหญ่ ท าให้ความร่วมมือของกลุ่มตัวอย่างในการให้ข้อมูลค่อยๆลดลงเรื่อยๆ
ตามจ านวนครั้งที่เพ่ิมขึ้นของการท าส ารวจ และบางรายไม่พร้อมที่จะให้ท าการส ารวจอีกจึงต้องหา
บริษัทเข้าร่วมรายใหม่ๆท าให้ต้องใช้เวลานาน 

(2) ในบางครั้งการเก็บข้อมูลใช้เวลานานมาก เช่น ขั้นตอนการเก็บข้อมูลเกี่ยวกับการ
เปรียบเทียบเกณฑ์ ที่ต้องค านึงถึงผลที่มีต่อกันของเกณฑ์ทั้งหมดอย่างถูกต้อง รวมถึงขั้นตอนของการ
น าโปรแกรมฯ ที่ได้ไปให้ผู้เข้าร่วมได้ทดลองใช้ (Model Validation / Technology Acceptance) 
เมื่อได้ผลของข้อมูลมาแล้ว  จะต้องถูกน ามาค านวณค่าดัชนีความสอดคล้อง (Consistency Ratio: 
CR) ซึ่งต้องไม่เกินร้อยละ 10 จึงจะถือว่าข้อมูลนั้นเหมาะสมสามารถน ามาใช้ได้ ดังนั้นผู้วิจัยจึงต้อง
อธิบายหรือให้ค าแนะน าแก่ผู้ตอบแบบสอบถามแต่ละรายให้เข้าใจถึงรายละเอียดในการตอบ
แบบสอบถามตลอดการประเมิน  เพื่อให้ได้ข้อมูลที่ถูกต้องและน่าเชื่อถืออย่างแท้จริง 

 
7.4 ข้อเสนอแนะ 

7.4.1 ข้อเสนอแนะส าหรับการน าเทคโนโลยีจากงานวิจัยไปประยุกต์ใช้ 
(1) โมเดลที่ได้จากงานวิจัยนี้เป็นเพียงจุดเริ่มต้นในการสร้างเกณฑ์เพ่ือสนับสนุนการตัดสินใจ

ของผู้ประกอบการ ที่ด าเนินการภายใต้กรอบเวลาของการวิจัย เป็นการมองภาพเทคโนโลยีอนาคต ซึ่ง
เมื่อกาลเวลาเปลี่ยนไปเกณฑ์ที่จะใช้พิจารณาตัดสินใจเลือกเทคโนโลยีอาจต้องมีการปรับเปลี่ยนไป
ตามกาลเวลาและสภาพการณ์ท่ีเปลี่ยนไป หรืออาจต้องมีการประเมินน้ าหนักคะแนนของเกณฑ์ท่ีมีอยู่
ใหม่เพ่ือให้เกิดความเหมาะสมยิ่งขึ้น ดังนั้นจึงควรทบทวนโมเดลที่ได้จากการวิจัยนี้ใหม่ในอนาคต
ข้างหน้าซึ่งคาดว่าน่าจะใช้เวลาประมาณ 5 ปีเป็นอย่างน้อย เพ่ือท าการเก็บข้อมูลและศึกษาต่อยอด
งานวิจัยใหม่ 
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(2) ส าหรับศูนย์การบรรจุหีบห่อไทยผู้ซึ่งน าเทคโนโลยีจากงานวิจัยนี้ไปใช้ประโยชน์ สามารถ
ศึกษาปัญหาและข้อเสนอแนะจากผู้ประกอบการที่ได้เข้ามาทดลองใช้งานในฐานข้อมูลส่วนกลางของ
ศูนย์ฯ และสามารถประยุกต์ใช้กระบวนการที่ได้ศึกษาจากงานวิจัยนี้ไปพัฒนาต่อยอดเพ่ือให้เกิด
เทคโนโลยีที่มีประสิทธิภาพมากขึ้นภายใต้ความต้องการของศูนย์เอง หรืออาจเป็นการพัฒนาร่วมกับ
ผู้วิจัยในฐานนะหุ้นส่วน(partner)ต่อไปได้ในอนาคต  

(3) จากผลการศึกษาการยอมรับในตัวโมเดล(Adoption)ผ่านทางการทดลองใช้โปรแกรม
สนับสนุนการตัดสินใจท าให้พบว่ากลุ่มเป้าหมายที่จะน าระบบสนับสนุนการตัดสินใจไปประเมินเพ่ือ
เลือกรับบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ให้เกิดประโยชน์ต่อองค์กรอย่างแท้จริง ควรจะเป็นองค์กรที่มี
บุคคลากร/คณะท างานที่มีความเข้าใจหรือเชี่ยวชาญในเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกที่สนใจ 
ตลอดจนมีความรอบรู้ในสภาพการณ์ที่สอดคล้องกับเกณฑ์ที่ใช้ประเมิน ซึ่งในปัจจุบันข้อมูลในเรื่อง
ของบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ยังไม่เป็นที่แพร่หลายในประเทศไทยมากนัก จึงมีจ านวน
ผู้ประกอบการหรือบุคคลากรเพียงไม่กี่รายที่จะรอบรู้หรือมีความเชี่ยวชาญดังกล่าว แต่ เมื่อเวลาผ่าน
ไป จ านวนของผู้ประกอบการที่มีความรอบรู้จะเพ่ิมมากขึ้นจากการได้ศึกษาข้อมูลข่าวสารทั้งทาง
วิชาการหรือประสบการณ์ในการด าเนินธุรกิจจากในหรือต่างประเทศที่มากขึ้นตามแนวโน้มของ
เทคโนโลยีที่ก้าวหน้า(The trend of technological advancement) ซึ่งจะท าให้มีความชัดเจนใน
การพัฒนาเทคโนโลยีมากยิ่งขึ้น ดังนั้นในการเก็บข้อมูลเพ่ือพัฒนาโมเดลอาจเพ่ิมจ านวนกลุ่มตัวอย่าง
มากขึ้นได้เพ่ือให้ได้ข้อมูลตรงกับสภาพความเป็นจริงมากท่ีสุด 

 
7.4.2 ข้อเสนอแนะเพ่ือการพัฒนางานวิจัยในอนาคต 

          งานวิจัยนี้เป็นการตัดสินใจเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่โดยใช้เกณฑ์ต่างๆที่มี
ความเหมาะสมมาใช้ประกอบการตัดสินใจ โดยได้มีการจัดท าในรูปของโปรแกรมที่แปลผลได้ทันที ท า
ให้เกิดความสะดวกและง่ายต่อการใช้งาน ผลจากการใช้โมเดลจะท าให้ทราบว่าควรเลือกเทคโนโลยี
บรรจุภัณฑางเลือกชนิดใด ซึ่งงานวิจัยที่มีความเกี่ยวข้องและสามารถต่อยอดจากงานวิจัยนี้  ได้ให้
ความสนใจไปที่การศึกษาการเคลื่อนย้ายเทคโนโลยีจากห้องปฏิบัติการวิจัยและพัฒนาไปสู่
ภาคอุตสาหกรรม (Food packaing Technology Transfer) ของบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ที่ได้จาก
การประเมินด้วยโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจ  ทั้งนี้เพ่ือให้เห็นบริบทของการการเปลี่ยนแปลงหรือ
การเตรียมการของภาคอุตสาหกรรมในการทดแทนเทคโนโลยีเดิมด้วยเทคโนโลยีใหม่  

อย่างไรก็ตามการศึกษานี้มุ่งเน้นเฉพาะบรรจุภัณฑ์ส าหรับอาหารในประเทศ แต่ยังไม่ได้มี
การศึกษาถึงบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออก ซึ่งบรรจุภัณฑ์เหล่านี้มีความจ าเป็นต้องได้รับการพัฒนา
คุณสมบัติให้เหมาะสมยิ่งขึ้น เช่น คุณสมบัติเกี่ยวกับหน้าที่การใช้งานของบรรจุภัณฑ์ที่ใช้บรรจุอาหาร
เพ่ือการขนส่งไปต่างประเทศที่ต้องใช้ระยะเวลานาน และอาจมีโอกาสเกิดการเน่าเสียมากกว่าสินค้าที่
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วางจ าหน่ายในประเทศ  นอกจากนี้การก าหนดระเบียบควบคุมทางด้านสิ่งแวดล้อมจากประเทศลูกค้า
ปลายทางยังเป็นอีกปัจจัยหนึ่ง ที่ท าให้การพัฒนาคุณสมบัติทางด้านความเป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อมเป็น
สิ่งจ าเป็นเช่นกัน ซึ่งในการตัดสินใจพัฒนาบรรจุภัณฑ์เหล่านี้จ าเป็นต้องอาศัยเกณฑ์การประเมินเพ่ือ
เลือกเทคโนโลยีที่มีความเหมาะสมอย่างแท้จริงมาพัฒนาก่อน ดังนั้นสิ่งเหล่านี้จึงเป็นอีกแนวทางหนึ่ง
ที่ควรท าการศึกษาในอนาคตต่อไป 

ส าหรับการใช้เครื่องมือประเมินน้ าหนักความส าคัญเพ่ือใช้ในการตัดสินใจเลือกนอกจากจะใช้ ANP 
แล้วยังมีเครื่องมือตัวอ่ืนๆอีกเช่นการใช้ Quality Function Deployment (QFD) ที่เน้นการส ารวจ
ความต้องการของลูกค้าหรือผู้ใช้งาน   หรือการใช้ multi-criteria decision analysis method อ่ืนๆ
ที่มีลักษณะใกล้เคียงกับงานวิจัยนี้เช่น  การใช้Fussy Analytic Network Process  หรือการใช้ 
Similarity to Ideal Solution (TOPSIS) เป็นต้น 
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อุตสาหกรรมสาร (2552). อาหารพร้อมทาน อาหารพร้อมปรุง, วารสารของกรมส่งเสริอุตสาหกรรม. 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก  
แบบสัมภาษณ์ภาคส่วนที่เกี่ยวข้องกับอาหารและบรรจุภัณฑ์ 
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1. หนังสือขอความอนุเคราะห์ในการสัมภาษณ์ 
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2. รายนามผู้ให้ค าสัมภาษณ์จากสถานประกอบการและภาคส่วนที่เกี่ยวข้องกับอาหารและบรรจุภัณฑ์ 

 
บริษัท/สถานท่ี ผู้ให้ค าสมัภาษณ ์

วันท่ี
สัมภาษณ ์

    

สถ
าบ

ัน/
ภา

คส
่วน

ที่เ
กีย่

วข
้อง

 

1. สถาบันอาหาร 
2008 ซ.อรุณอมรินทร์ 36 แขวงบางยี่ขัน   
เขตบางพลัด  กรุงเทพมหานคร 10700 

  คุณอภินันท์ สมพรพัฒนา 
ผู้จัดการแผนท่ีปรึกษาอุตสาหกรรม 
 

 9 ม.ค. 58 

2. สมาคมบรรจภุัณฑ์ไทย 
ส านักงานพัฒนาอุตสาหกรรมสนบัสนุน  
86/6 ซอยตรีมิตร พระราม 4 คลองเตย กรุงเทพฯ 

อาจารย์มยุรี ภาคล าเจียก 
ที่ปรึกษาสมาคมฯ 
 

21 ธ.ค. 57 

3. ภาควิชาเทคโนโลยีการบรรจุและวัสด ุ 
มหาวิทยาลยัเกษตรศาสตร์ บางเขน  กรุงเทพฯ 

รศ.ดร.ภาณุวัฒน์ สรรพกุล 
อาจารย์ประจ าภาควิชาฯ 

14 ม.ค. 58 

บร
ิษัท

ผู้ผ
ลิต

บร
รจ

ภุัณ
ฑ ์

4.บริษัท พี. พี. แพคเกจจิ้ง จ ากัด 
50/6 หมู่ 12 ถนนพุทธมลฑลสาย 5  ต.ไร่ขิง   
อ.สามพราน  จ.นครปฐม 73210 

คุณพรพิภัฒน์  เทียรชัยกูล 
ผู้จัดการโรงงาน 19 ธ.ค. 57 

5.บริษัท ซีพีพีซี จ ากัด (มหาชน)  
52 หมู่ 1 ถนนบางนา-ตราด   ต าบลพิมพา   
อ าเภอบางปะกง   จังหวัดฉะเชิงเทรา 24180 

คุณ ธันยาภรณ์ นาวินวรรณ 
ผู้จัดการทั่วไป ด้านพัฒนาธรุกิจ
และผลิตภัณฑ ์

9 ม.ค. 58 

ปร
ิษัท

ผู้ผ
ลิต

อา
หา

ร 

6. บริษัทสุรพลฟู้ดส์ จ ากัด (มหาชน) 
247 หมู่ที่ 1 ถนนเทพารักษ์  ต.เทพารักษ์   
อ.เมือง  จ.สมุทรปราการ 10270 

คุณกิตติกร ชงเชื้อ 
ผู้จัดการโรงงานเทพารักษ์  3 ก.พ. 58 

7. บริษัท เอส แอนด์ พี ซินดิเคท จ ากัด (มหาชน) 
2034/100-107 ช้ัน 23-24 อาคารอิตัลไทย 
ถนนเพชรบุรีตัดใหม่ แขวงบางกะปิ  
เขตห้วยขวาง 

คุณอัศวิน ชินธรรมมิตร ์
ผู้จัดการฝ่ายวิจัยและพัฒนา 

 6 ก.พ. 58 

8. บริษัท ซีพีออลล ์จ ากัด (มหาชน) 
283 อาคารศรีบญุเรือง 1 ช้ัน 3 ถนนสีลม  
เขตบางรัก  กรุงเทพฯ 

คุณอนทิรา พฤกษ์รัตนนภา 
ผู้จัดการทั่วไปฝ่ายวิจัยและพัฒนา
และส่วนงานประกันคณุภาพ 
ผศ.ดร.ชิราวุฒิ เพชรเย็น 
ผู้ช่วยผู้จัดการฝ่ายพัฒนาบรรจุ
ภัณฑ ์

 20 ม.ค. 58 
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3. แนวทางการสัมภาษณ์ [Interview Guideline] 
ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้ค าสัมภาษณ์ 
ชื่อ.........................................................................นามสกุล................................................................. 
ต าแหน่ง...................................................................................................................... ......................... 
สถาบัน .................................................................................................. .............................................. 
 

    (1) ประเด็นค าถามผู้เชียวชาญจากสถาบันภาครัฐ/เอกชนที่เกี่ยวข้องกับบรรจุภัณฑ์อาหาร 

- แนวโน้มหรือโอกาสในเชิงพาณิชย์ของเทคโนโลยีใหม่ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหารใน
ประเทศไทย 

- ความร่วมมือกันในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารของภาคส่วนต่างๆและปัญหาอุปสรรคใน
ประเทศไทย 
 

(2) ประเด็นค าถามผู้เชียวชาญจากสถาบันการศึกษาที่เก่ียวข้องกับบรรจุภัณฑ์อาหาร 

- แนวโน้มหรือโอกาสในเชิงพาณิชย์ของเทคโนโลยีใหม่ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหารใน
ประเทศไทย 

- ความร่วมมือกันในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารกับภาคส่วนต่างๆและปัญหาอุปสรรค 

- การวิจัยที่ด าเนินการและแนวทางการน างานวิจัยเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์ไปสู่เชิงพาณิชย์ 
 

(3) ประเด็นค าถามตัวแทนจากบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์อาหาร 

- ลักษณะผลิตภัณฑ์ กระบวนการผลิตที่ใช้ 

- บรรจุภัณฑ์ภัณฑ์ที่ลูกค้าสั่งซื้อส่วนใหญ่และท ายอดขายได้ดี 

- การพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ของบริษัท 

- ปัญหาอุปสรรค์ในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ของบริษัท 

- จุดแข็งของบริษัทที่ท าให้สามารถแข่งขันได้ 

- เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่องค์กรคาดหวังไว้ในอนาคต 

- ความคาดหวังเกี่ยวกับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ 
 

(4) ประเด็นค าถามบริษัทผู้ผลิตอาหารและบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์ 

- ลักษณะของสินค้าหรือการด าเนินธุรกิจอาหาร 

- จุดแข็งขององค์กรในการด าเนินธุรกิจ 

- แนวทางการพัฒนาและสิ่งที่คาดหวังหรือคุณลักษณะของบรรจุภัณฑ์อาหารที่ต้องการ 

- ปัญหาอุปสรรค และสภาพการณ์บรรจุภัณฑ์อาหารในปัจจุบัน 
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ภาคผนวก ข  
แบบสอบถามผู้ประกอบการอาหารและบรรจุภัณฑ์ 
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1. การประเมินความสอดคล้องของข้อค าถาม 
 

แบบประเมินความสอดคล้องของแบบสอบถาม 
 
ค าชี้แจง 
เพื่อใช้ประเมินเกณฑ์ที่มีผลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารจากผู้เชียวชาญ ซึ่งข้อมูลที่ได้นี้จะถูกน ามา
ค านวณหาค่าความสอดคล้องระหว่างข้อค าถามกับวัตถุประสงค์หรือเนื้อหา( Index of item objective 
congruence ; IOC) และจะน าไปเป็นข้อมูลพื้นฐานในการสร้างแบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญตาม
กระบวนการของการวิเคราะห์เชิงโครงข่ายต่อไป (Analytical Network Process: ANP) 
 
แบบประเมินนี้ประกอบด้วย 3  สว่นหลักที่ส าคญัดังนี ้
ส่วนท่ี 1    ความต้องการของเทคโนโลยบีรรจุภณัฑ์เพื่อเพิ่มมูลคา่ของอาหารในอนาคต 
ส่วนท่ี 2    ระดับความพร้อมในการน าเทคโนโลยบีรรจุภณัฑ์อาหารมาใช้ในองค์กร 
ส่วนท่ี 3    เกณฑ์ในการพิจารณาเลือกเทคโนโลยบีรรจุภณัฑ์มาปรบัใช้ในองค์กร 
 
การน าไปใช้งาน:  
 
  
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

ประเมินความสอดคล้อง 
ของเนื้อหา 

น าไปสร้างแบบสอบถาม
ความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ 

น าไปสร้างแบบสอบถาม
ผู้ประกอบการ 

ผ่าน 
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ข้อมูลพื้นฐานทั่วไปของผู้ประเมิน 
ช่ือผู้ประเมิน............................................................................ต าแหน่ง................................................. 
ส่วนที่ 1    ความต้องการของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือเพ่ิมมูลคา่ของอาหารในอนาคต 

หน้าที่ทาง
เทคโนโลย ี

 

ความหมาย คะแนนจาก 
ผู้ประเมินที ่

ค่า 
IOC 

ผลการ
พิจารณา 

1 2 3 

เทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์ที่ยดือายุการ
เก็บรักษาอาหารให้
ยาวนานข้ึน  
(Longer Shelf Life 
for foods) 

บรรจภุัณฑด์ัดแปลงบรรยากาศ  
(Modified Atmosphere Packaging) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

บรรจภุัณฑ์ทีเ่คลือบสารต้านจุลินทรีย์  
(Antimicrobial Packaging) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

บรรจภุัณฑด์ูดซับแกส๊ที่ท าให้เน่าเสียเพื่อยืด
อายุผลติภณัฑ ์(Active Packaging) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

เทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์ทีส่ื่อสารให้
ทราบถึงลักษณะของ
อาหารในการขนส่ง
จัดเก็บและวาง
จ าหน่าย
(Communication) 

เปลี่ยนสีเมื่ออุณหภมูิ-เวลาในการจัดเก็บ
หรือขนส่งออกนอกช่วงที่ก าหนด  
(Time-temperature Indicator) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

เปลี่ยนสีเมื่อเกิดการเน่าเสียหรือบ่งช้ีความ
สด  
(spoilage indicator or Freshness 
Indicator) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

เปลี่ยนสีเมื่อมีความชื้นเกินช่วงที่ก าหนด  
(Moisture indicator) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

บ่งช้ีปริมาณแกส๊ที่มีผลกระทบต่อความ
เสื่อมของอาหาร (gas indicator) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

มีระบบฉลากคลื่นความถี่วิทยุในการติดตาม
สินค้า  
(Radio Frequency Identification: RFID) 
หรือรหสัอื่นๆเช่น QR code, Barcode 
เพื่อดูข้อมูลของสินค้า 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

เทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์ที่ช่วยอ านวย
ความสะดวกให้แก่
ผู้บริโภคอาหาร 

เปลี่ยนสีเมื่ออาหารในบรรจุภณัฑม์ีความ
ร้อน (Thermochromics Ink) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

เสรมิวัสดปุ้องกันความร้อนในการจับถือ
บรรจภุัณฑ์ทีม่ีการอุ่น/ใหค้วามร้อน (Heat 
Resistance) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
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หน้าที่ทาง
เทคโนโลย ี

 

ความหมาย คะแนนจาก 
ผู้ประเมินที ่

ค่า 
IOC 

ผลการ
พิจารณา 

1 2 3 

(convenience 
parameters) 

บรรจภุัณฑ์พร้อมรับประทานได้ เช่น ซอง
เครื่องปรุงท่ีละลายและบริโภคได้โดยไมต่้อง
น าออกจากบรรจภุัณฑ์ก่อนเข้าไมโครเวฟ 
(Edible film / coating) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

บรรจภุัณฑ์แบ่งเป็นช่องส าหรับอาหารที่ให้
ความร้อนด้วยอณุหภมูิต่างกัน 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

เทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์ทีย่ั่งยืน
(Sustainable)หรือ
เป็นมิตรต่อ
สิ่งแวดล้อม 
(Environmental 
friendly) 

บรรจภุัณฑผ์ลติจากทรัพยากรทดแทนได ้
 (Made from renewable resource) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

บรรจภุัณฑ์ที่ย่อยสลายทางชีวภาพได ้
 (Biodegradable packaging) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

บรรจภุัณฑ์ทีส่ามารถน ากลับมาใช้ซ้ าได ้
 (Recyclables) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

 น้ าหนักเบา / ทนทานต่อการฉีกขาด  
(Lightweight/ resistance to tearing) 

-1 1 0 0.00 ไม่
สอดคล้อง 

บรรจภุัณฑ์ทีล่ดปริมาณการปล่อยก๊าซเรือน
กระจกตลอดห่วงโซ่อุปทานหรือตดิฉลาก
คาร์บอนฟุตพริ้นท ์
 (Carbon Footprint Reduction) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

บรรจภุัณฑผ์ลติจากทรัพยากรทดแทนได ้
 (Made from renewable resource) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

 
ส่วนที่ 2    ระดับความพร้อมในการน าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารมาใช้ในองค์กร 

ระดับความพร้อมในการน าเทคโนโลยบีรรจุภัณฑ์อาหารมาใช้
ในองค์กร 

คะแนนจากผู้
ประเมินที ่

ค่า 
IOC 

ผลการ
พิจารณา 

1 2 3 

1) ความพร้อมในการพัฒนาหรือจดัหาเทคโนโลยบีรรจุภณัฑ์ใหม่
ส าหรับอาหาร 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

2) ความพร้อมของธุรกิจในดา้นการตลาดและการแข่งขัน 1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
3) ความพร้อมของธุรกิจในดา้นการเงิน 1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
4) ความพร้อมของธุรกิจในดา้นการผลิต 1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
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ระดับความพร้อมในการน าเทคโนโลยบีรรจุภัณฑ์อาหารมาใช้
ในองค์กร 

คะแนนจากผู้
ประเมินที ่

ค่า 
IOC 

ผลการ
พิจารณา 

1 2 3 

5) ความพร้อมของธุรกิจในดา้นกลยุทธ์และความเข้าใจใน
กฎหมายสังคมและสิ่งแวดล้อมท่ีเกี่ยวกับบรรจภุัณฑ์อาหาร 

0 1 1 0.67 สอดคล้อง 

6) ความพร้อมด้านการออกแบบและทดสอบบรรจุภณัฑ์ต้นแบบ 1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
7) ความพร้อมด้านการน าเสนออาหารที่ใช้บรรจภุัณฑ์ใหม่ออกสู่
ตลาด 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

 
 

ส่วนที่ 3    เกณฑ์ในการพิจารณาเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์มาปรับใช้ในองค์กร 
ค าถาม : ท่านคิดว่าเกณฑ์ใดมีความสอดคล้องกับการเลือกเทคโนโลยีบรรจภุัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหารพรอ้ม
รับประทาน โดยพิจารณา 3 เทคโนโลยีทางเลือกได้แก่   

- บรรจภุัณฑย์ืดอายุอาหาร (Prolong Shelf Life) 
- บรรจภุัณฑต์รวจจบัก๊าซเพื่อบ่งช้ีสภาวะอาหารที่บรรจุ(Gas Sensors) 
- บรรจภุัณฑย์่อยสลายได(้Biodegradabel ) 

ข้อที่ 1.  เกณฑ์ด้านลักษณะของเทคโนโลยีที่มีอิทธิพลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ 

หน้าที่ทางเทคโนโลยี 
 

ความหมาย คะแนนจาก 
ผู้ประเมินที ่

ค่า 
IOC 

ผลการ
พิจารณา 

1 2 3 

1.ความก้าวหน้าของ
เทคโนโลยี 
(Technology 
Advancement) 

ระดับของความก้าวหน้าของเทคโนโลยี
บรรจุภัณฑ์ใหม่ทีต้องการจะเลือกเทียบกับ
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เดิมท่ีมีอยู่ 

0 1 1 0.67 สอดคล้อง 

2.ความเชื่อถือได้ของ
เทคโนโลยี 
(Technology 
Reliability) 

ความสามารถของเทคโนโลยีในการรักษา
สมรรถนะการท างานอย่างต่อเนื่องภายใต้
สภาวะท่ีก าหนดไว้ ในระยะเวลาใดๆ ได้
อย่างถูกต้อง 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

3.วัตถุดิบท่ีหาได้ 
(R/M availability) 

ความยากง่ายในการสรรหาวัตถุดิบท่ีใช้
ผลิตบรรจุภัณฑ์หา เช่นน าเข้ามาจาก
ต่างประเทศหรือมีอยู่ในประเทศ 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

4.ความเสี่ยงทาง
เทคโนโลยี 
( Technology Risk ) 

ความไม่แน่นอน(uncertainty) หรือความ
เป็นไปได้(probability)ท่ีจะไม่สามารถ
ตอบสนองความต้องการในเทคโนโลยีท่ี
เป็นทางเลือก  

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
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หน้าที่ทางเทคโนโลยี 
 

ความหมาย คะแนนจาก 
ผู้ประเมินที ่

ค่า 
IOC 

ผลการ
พิจารณา 

1 2 3 

5.ความเป็นไปได้ของ
เทคโนโลยี 
(Technology 
Feasibility ) 

มีความเป็นไปได้ท่ีจะน าเทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์ทางเลือกใหม่มาใช้หรือน าเทคโนโลยี
ทางเลือกใหม่มาต่อยอดจากเทคโนโลยีเดิม 
เพื่อให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้นจนสามารถ
ประสบความส าเร็จ 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

6.การดัดแปลงทาง
เทคโนโลยี/ ความ
ยืดหยุ่นได้ 
(Technology 
Adaptability / 
Flexibility) 

เทคโนโลยีทางเลือกมีความยืดหยุ่น 
สามารถปรับแต่ง ดัดแปลงได้ตาม
เหมาะสม 

1 0 0 0.33 ไม่สอดคล้อง 

7.การแผ่ขยายทาง
เทคโนโลยี 
(Technology 
Expandability) 

ขอบเขตของเทคโนโลยีใหม่ทีต้องการจะ
เลือก มีโอกาสท่ีจะถูกพัฒนาเทคโนโลยีให้
กว้างขึ้น หรือเพิ่มก าลังความสามารถใน
การผลิตได้สูงขึ้นต่อไปในอนาคตได้ 

1 -1 1 0.33 ไม่สอดคล้อง 

8.ความซับซ้อนในการ
ปฏิบัติ 
(Operation 
complexity) 

เทคโนโลยีทางเลือกต้องการทักษะที่จ าเป็น
ในการใช้งานเทคโนโลยี ท าให้เกิดการ
เลียนแบบได้ยาก 

1 -1 0 0.00 ไม่สอดคล้อง 

9.การเชื่อมต่อของ
เทคโนโลยี 
(Technology 
Connection) 

เทคโนโลยีทางเลือกสามารถประยุกต์ใช้
ส าหรับผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายหรือมีการ
เชื่อมต่อทางเทคโนโลยีท่ีสูงขึ้นได้ 

1 0 0 0.33 ไม่สอดคล้อง 

 
 
ข้อที่ 2.   เกณฑ์ด้านการตลาดและการแข่งขันด้านธุรกิจมีอิทธิพลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ 

เกณฑ์ ความหมาย คะแนนจาก 
ผู้ประเมินที ่

ค่า 
IOC 

ผลการ
พิจารณา 

1 2 3 

1.ความพยายามของคู่แข่ง
ในลักษณะท่ีคล้ายกัน 
(Competitor’s efforts 
in similar) 

ความพยายามของคู่แข่งในธุรกิจอาหาร
พร้อมปรุงพร้อมรับประทานท่ีต้องการ
พัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารใหม่ชนิดเดียวกัน 

-1 -1 0 0.00 ไม่สอดคล้อง 
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เกณฑ์ ความหมาย คะแนนจาก 
ผู้ประเมินที ่

ค่า 
IOC 

ผลการ
พิจารณา 

1 2 3 

2.ระยะเวลาออกสู่ตลาด 
(Timing to market) 

ระยะเวลาในการพัฒนาเทคโนโลยีไปสู่
ตลาด ท่ีเหมาะสมกับความต้องการของ
ตลาดไม่ช้าหรือเร็วเกินไป 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

3.โอกาสในการท าตลาด
ใหม่ 
(New market 
potential) 

มีโอกาสในการท าตลาดใหม่ของ หรือมีกลุ่ม
ลูกค้าใหม่ เมื่อมีการใช้เทคโนโลยีบรรจุ
ภัณฑ์ใหม่ท่ีต้องการเลือก  

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

4.ผลต่อส่วนแบ่งตลาดท่ีมี
อยู่ 
(Effect on existing 
market Share) 

คาดหมายหมายว่าจะได้ส่วนแบ่งในตลาด
เดิมมากขึ้นเมื่อมีการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ใหม่
จากเทคโนโลยีท่ีต้องการเลือก 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

5.ความเสี่ยงด้านธุรกิจ 
(Business Risk) 

ความไม่แน่นอนหรือน่าจะเป็นท่ีจะไม่
สามารถบรรจุปริมาณการขาย(sales 
volume)หรือไม่สามารถผลิตได้ตาม
ค่าใช้จ่ายท่ีจ าเป็น (they require 
quantity at the required cost) 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

 
 
ข้อที่ 3.   เกณฑ์ทางด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์มีอิทธิพลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ 

เกณฑ์ ความหมาย คะแนนจาก 
ผู้ประเมินที ่

ค่า 
IOC 

ผลการ
พิจารณา 

1 2 3 

1.การลงทุนเริ่มต้น 
(Initial 
Investment) 

ค่าใช้จ่ายในการปรับต้ังสายการผลิต ซ้ือ
เครื่องมือเครื่องจักร อุปกรณ์ หรืออื่นๆท่ี
เกิดขึ้นจากการเริ่มใช้เทคโนโลยีเพื่อพัฒนา
บรรจุภัณฑ์ใหม่ 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

2.ระยะเวลาในการ
คืนทุน 
(Payback period) 

ระยะเวลาท่ีได้รับผลตอบในรูปของกระแสเงิน
สดเข้าเท่ากับกระแสเงินสดจ่ายจากลงทุน 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

3.ผลตอบแทนจาก
การลงทุน
(Potential return 
of investment) 

ผลตอบแทนท่ีมีศักยภาพในการลงทุนใน
เทคโนโลยีนวัตกรรมบรรจุภัณฑ์อาหาร 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
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เกณฑ์ ความหมาย คะแนนจาก 
ผู้ประเมินที ่

ค่า 
IOC 

ผลการ
พิจารณา 

1 2 3 

4.สถานภาพทาง
การเงิน 
(Financial status) 

ฐานะทางการเงินท่ีแสดงสินทรัพย์ หน้ีสิน 
สภาพคล่อง มีความพร้อม สามารถใช้
สนับสนุนกิจกรรมในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์
ใหม่ได้จนส าเร็จ 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

5.ราคาของบรรจุ
ภัณฑ์ใหม่ 
(Cost of product) 

ราคาของบรรจุภัณฑ์ใหม่ท่ีได้มีความเหมาะสม
และลูกค้าเต็มใจที่จะจ่าย 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

 
 
ข้อที่ 4  เกณฑ์ด้านกลยุทธ์องค์กร สังคม และสิ่งแวดล้อมมีอิทธิพลต่อการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ 

เกณฑ์ ความหมาย คะแนนจาก 
ผู้ประเมินที ่

ค่า 
IOC 

ผลการ
พิจารณา 

1 2 3 

1.ภาพลักษณ์หรือ
ชื่อเสียงขององค์กร 
(Image / 
Reputation) 

ภาพลักษณ์ของการใช้ผลิตภัณฑ์ที่ได้จาก
เทคโนโลยีท่ีเลือกมีความเหมาะสมและ
สอดคล้องกับความต้องการหรือ
สถานการณ์ทางสังคม 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

2.ผลกระทบทางด้าน
สิ่งแวดล้อม 
(Environmental 
Impact) 

การคาดการณ์ว่าจะเกิดผลกระทบจาก
การใช้เทคโนโลยีท่ีเลือก เช่นขยะ  การใช้
ทรัพยากร 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

3.ผลกระทบต่อ
สุขภาพมนุษย์ 
(Human heath 
Impact) 

การค านึงผลท่ีเกิดต่อสุขภาพของมนุษย์ผล
จากการใช้ผลิตภัณฑ์ท่ีได้จากเทคโนโลยีท่ี
เลือก  

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

4.ผลกระทบด้าน
ก ากับดูแลทาง
กฎหมาย 
(Regulatory 
Impact) 

หน่วยงานในการท าหน้าท่ีก ากับดูแลเพื่อ
คุ้มครองผู้บริโภคท าให้เป็นอุปสรรค์ต่อ
การพัฒนาเทคโนโลยีท่ีเลือกหรือไม่ 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

5.การสนับสนุนของ
ภาครัฐ 
(Government 
Support) 

นโยบายรัฐบาลและกรอบกฎหมายท่ีเอื้อ
ต่อเทคโนโลยีท่ีเป็นทางเลือก และโอกาสท่ี
จะน าเสนอโดยรัฐบาลท่ีจะส่งเสริการ
ลงทุนรวมถึงถึงปัญหาท่ีท่ีเกี่ยวข้องกับ

0 0 1 0.33 ไม่สอดคล้อง 
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เกณฑ์ ความหมาย คะแนนจาก 
ผู้ประเมินที ่

ค่า 
IOC 

ผลการ
พิจารณา 

1 2 3 

ความพอเพียงของกรอบกฎหมายในการ
คุ้มครองทรัพย์สินทางปัญญา 

6.โอกาสในการจด
สิทธิบัตร 
(Patentability) 

ด้วยความก้าวหน้าหรือแปลกใหม่การ
เลือกเทคโนโลยีใหม่ใหม่สามารถสร้าง
โอกาสในการจดสิทธิบัตรให้องค์กรได้ 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

7.สภาพทางสังคม 
(Social ambiance) 

เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่มีความ
เหมาะสมกับชีวิตความเป็นอยู่ของผู้คนใน
สังคมจนท าให้เกิดการยอมรับได้ 

1 1 1 1.00 สอดคล้อง 

 
2.  ผู้ตอบแบบประเมินความสอดคล้อง 

ผู้ประเมิน ต าแหน่ง/หน้าท่ี การประเมิน 

ส่วน  
1 

ส่วน 
2 

ส่วน 3 

ข้อ 
1 

ข้อ 
2 

ข้อ 
3 

ข้อ 
4 

รศ.ดร. หทัยกานต์  มนัสปิยะ อาจารย์ประจ าภาควิชาปิโตรเคมี  
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 

    -  

คุณช่อทิพย์ วิเศษพงษ์พันธ์  ผู้อ านวยการฝ่ายพัฒนาสมรรถนะธุรกิจ
สถาบันพัฒนาวิสาหกิจขนาดกลางและ
ขนาดย่อม 

-  - -  - 

ผศ.ดร. ชัชวาล  ใจซึ่อกุล อาจารย์พิเศษหลักสูตรธุรกิจเทคโนโลยี
และการจัดการนวัตกรรม 

 -   -  

ศ.กิตติคุณดร.อัจฉรา จันทร์ฉาย ภาควิชาบัญชี คณะพาณิชยศาสตร์การ
บัญชี จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 

- - - -  - 

รศ.ดร.ภาณุวัฒน์ สรรพกุล ภาควิชาเทคโนโลยีการบรรจุและวัสดุ 
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ 

 -  - -  

อาจารย์ดร.ภัทราวดี พลอยกิติกูล หน่วยพัฒนานวัตกรรมและวิศวกรรม 
ศูนย์เทคโนโลยีอิเล็กทรอนิกส์และ
คอมพิวเตอร์แห่งชาติ 

-  -   - 
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3.  แบบสอบถามบริษัทผู้ผลิตอาหาร 
แบบประเมินความพร้อมในการพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์อาหารและเกณฑ์ที่มีอิทธิพลต่อการ
ตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ในผู้ประกอบการอาหาร 
Technology Readiness Assessment for Improving Food Packaging and criteria 
influencing technology selection for foods industrial 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
 
วัตถุประสงค ์  

ใช้ส าหรับสอบถามความคิดเห็นจากผู้เชี่ยวชาญหรือผู้บริหารในอุตสาหกรรมอาหาร เพ่ือศึกษาข้อมูล
เบื้องต้นและตรวจสอบความสอดคล้องของเกณฑ์ในการเลือกรับเทคโนโลยีจากผู้ประกอบการจริง กับ
ข้อมูลที่ได้จากการทบทวนวรรณกรรม ซึ่งข้อมูลที่ได้นี้จะถูกน าไปสร้างเป็นแบบจ าลองการคัดเลือก
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร (Technology Selection Model for Food Packaging) ด้วยกระบวนการ
วิเคราะห์เชิงโครงข่าย (Analytical Network Process: ANP) 
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ส่วนที่ 1    ลักษณะของธุรกิจ 

ค าชี้แจง: โปรดท าเครื่องหมายลงในชอ่งที่ตรงกับความเป็นจริงมากที่สุดในแต่ละข้อค าถาม 
 

1. ประเภทของธุรกิจอาหาร 

[    ] อาหารแช่เย็น-แช่แข็ง  
 [    ] อาหารพร้อมรับประทาน (ทดแทนมื้ออาหาร)   [    ] เนื้อสัตว์สด/แปรรูป  

 [    ] อาหารทะเลตัดแต่ง/แปรรูป   [    ] ขนมหวาน 
 [    ] ผักผลไม้ตัดแต่ง/แปรรูป   [    ] พิซซ่า-มันฝรั้ง-อาหารพร้อมปรุง 
 [    ] อ่ืนๆ ระบุ............................................................... ......................................................... 

  

[    ] อาหารส าเร็จรูปบรรจุในระบบปลอดเชื้อ เช่นบรรจุถุงรีทอร์ต บรรจุกล่องพลาสติกหรือกล่อง
กระดาษปลอดเชื้อ โปรดระบุ.......................................................................................................... 
[    ] อาหารประเภท เครื่องปรุง พริกแกง โปรดระบุ....................................................................... 
[    ] อาหารกระป๋อง ระบุ................................................................................................................ 
[    ] อาหารแห้ง เช่นบะหมี่กึ่งส าเร็จรูป เส้นหมี่ วุ้นเส้น ฯลฯ โปรดระบุ........................................  
[    ] อ่ืนๆ โปรดระบุ............................................................................................................... .......... 

 

2. ขนาดรายได้ของกิจการ 

     [    ] น้อยกว่า 20 ล้านบาท/ปี  [    ] 21-50 ล้านบาท/ปี 
     [    ] 51-100 ล้านบาท/ปี  [    ] มากกว่า 100 ล้านบาท/ปี 
 

3. จ านวนพนักงาน 
     [    ] น้อยกว่า 50    คน   [    ] 51-100 คน 
     [    ] 101-200 คน   [    ] มากกว่า 200 คน 
 

4. ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 
     [    ] น้อยกว่า 5 ปี   [    ] 5-10 ปี 
     [    ] 11-20 ปี    [    ] มากกว่า 20 ปี 
 

5. หากท่านต้องการพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารในกิจการของท่าน ต้นทุนต่อหน่วยบรรจุภัณฑ์ที่เพ่ิมขึ้น
มากที่สุดที่ท่านจะยอมรับได้ควรเป็นเท่าใด 
     [    ] น้อยกว่า 0.5 %   [    ] 0.5-1 % 
     [    ] 2-3 %    [    ] มากกว่า 3 % 
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6. การวิจัยและพัฒนาเทคโนโลยีระบบบรรจุภัณฑ์ที่ใช้ในองค์กรของท่านมีการด าเนินการอย่างไร  

    [ตอบได้มากกว่า 1 ข้อ] 

     [    ] มีการวิจัยและพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารภายในองค์กรเอง 

     [    ] มีการวิจัยและพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารจากบริษัทในเครือ 

     [    ] ใช้บริการการวิจัยและพัฒนาจากแหล่งภายนอกองค์กร 

     [    ] อ่ืนๆ โปรดระบุ 
 
 

ส่วนที่ 2    ความต้องการของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เพ่ือเพ่ิมมูลค่าของอาหารในอนาคต 

ภายใน 1-5 ปีข้างหน้าท่านมีความต้องการในการใช้เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่เพ่ือเพ่ิมคุณค่าของ
อาหารในการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขันหรือไม่ 
     [    ] ไม่มี เนื่องจาก....................................................................................................... ..................... 
     [    ] มี โปรดระบุความต้องการของเทคโนโลยีในอนาคต [ระบุได้มากกว่า 1 ข้อ] 

(a) เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทีย่ืดอายุการเก็บรักษาอาหารให้ยาวนานขึ้น (Longer Shelf Life for 

foods) 

           [    ] บรรจุภัณฑ์ดัดแปลงบรรยากาศ (Modified Atmosphere Packaging) 
            [    ] บรรจุภัณฑ์ที่เคลือบสารต้านจุลินทรีย์ (Antimicrobial Packaging)      

            [    ] ดูดซับแก๊สที่ท าให้เน่าเสียเพ่ือยืดอายุผลิตภัณฑ์ (Active Packaging)      

                  [    ] อ่ืนๆ โปรดระบุ.......................................................................................................... 
 

(b) เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่สื่อสารให้ทราบถึงลักษณะของอาหารในการขนส่งจัดเก็บและวาง
จ าหน่าย(Communication) 

[    ] เปลี่ยนสีเมื่ออุณหภูมิ-เวลาในการจัดเก็บหรือขนส่งออกนอกช่วงที่ก าหนด (Time-

temperature Indicator)  

[    ] เปลี่ยนสีเมื่อเกิดการเน่าเสีย (spoilage indicator) หรือบ่งชี้ความสด (Freshness 

Indicator) 
[    ] เปลี่ยนสีเมื่อมีความชื้นเกินช่วงที่ก าหนด (Moisture indicator)  
[    ] บ่งชี้ปริมาณแก๊สที่มีผลกระทบต่อความเสื่อมของอาหาร (gas indicator) 
[    ] มีระบบฉลากคลื่นความถี่วิทยุในการติดตามสินค้า (Radio Frequency Identification: 

RFID) หรือรหัสอ่ืนๆเช่น QR code, Barcode เพ่ือดูข้อมูลของสินค้า 
           [    ] อ่ืนๆ โปรดระบุ............................................................ ............................................ 
 

(c) เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่ช่วยอ านวยความสะดวกให้แก่ผู้บริโภคอาหาร (convenience 

parameters) 
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[    ] เปลี่ยนสีเมื่ออาหารในบรรจุภัณฑ์มีความร้อน (Thermochromics Ink)  

[    ] เสริมวัสดุป้องกันความร้อนในการจับถือบรรจุภัณฑ์ที่มีการอุ่น/ให้ความร้อน (Heat 

Resistance)  

[    ] บรรจุภัณฑ์รับประทานได้ เช่น ซองเครื่องปรุงที่ละลายและบริโภคได้โดยไม่ต้องน า
ออกจาก 

       บรรจุภัณฑ์ก่อนเข้าไมโครเวฟ (Edible film / coating)  

[    ] แบ่งเป็นช่องส าหรับอาหารที่ให้ความร้อนด้วยอุณหภูมิต่างกัน  

             [    ] อ่ืนๆ โปรดระบุ.................................................................................................  
(d) เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่ยั่งยืน(Sustainable)หรือเป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม (Environmental 

friendly) 

[    ] บรรจุภัณฑ์ผลิตจากวัสดุที่เป็นทรัพยากรทดแทนได้ (Made from renewable 

resource) 
[    ] บรรจุภัณฑ์ที่ย่อยสลายทางชีวภาพได้ (Biodegradable packaging) 

[    ] บรรจุภัณฑ์ที่สามารถน ากลับมาใช้ซ้ าได้ (Recyclables) 
[    ] บรรจุภัณฑ์ที่ลดปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกตลอดห่วงโซ่อุปทานหรือ
คาร์บอนฟุตพริ้นท์ 
  (Carbon Footprint Reduction) 

             [    ] อ่ืนๆ โปรดระบุ....................................................................................................... 
 

(e) เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อ่ืนๆ โปรดระบุ................................................................................. 
 

ส่วนที่ 3    เกณฑ์ในการพิจารณาเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์มาปรับใช้ในองค์กร 

เพ่ือให้บรรลุถึงความต้องการของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ในอนาคต(ในส่วนที่ 2) โปรดประเมินระดับ
ความส าคัญของเกณฑ์ในการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์มาใช้ในองค์กร 

ในกรณีที่ท่านไม่มีความต้องการใช้เทคโนโลยีในอนาคตให้ท่านพิจารณาเกณฑ์การเลือกจาก
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่ใช้อยู่ 
 
ค าชี้แจง: โปรดท าเครื่องหมาย ในระดับคะแนนที่ตรงกับความคิดเห็นของท่านมากท่ีสุดในแต่ละ

ข้อค าถามเพียงช่องเดียว 

5= เห็นด้วยอย่างยิ่ง (Strongly agree)   4=เห็นด้วย (Agree)   3=ปานกลาง (Neutral)  

2=ไม่เห็นด้วย (Disagree) 1=ไม่เห็นด้วยอย่างยิ่ง (Strongly disagree) 
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[    ] เกณฑ์ด้านเทคโนโลยี [Technology Aspect Criteria] 

หัวข้อการประเมิน  
ระดับความคิดเห็น  
(Agreement level) 

มากที่สุด                   น้อยที่สุด 
1) เป็นเทคโนโลยีที่มีความก้าวหน้ากว่าคู่แข่ง [Advancement] 5 4 3 2 1 

2) เป็นเทคโนโลยีที่มีความน่าเชื่อถือว่าจะประสบความส าเร็จ
ได้จริง [Reliability] 

5 4 3 2 1 

3) เป็นเทคโนโลยีที่ใช้กับวัตถุดิบที่หาง่าย [Supply raw 

material] 

5 4 3 2 1 

4) เป็นเทคโนโลยีที่มีความเสี่ยงน้อย  [Technology Risk] 5 4 3 2 1 

5) เป็นเทคโนโลยีที่มีความเป็นไปได้ที่จะน ามาพัฒนาใช้จริง 
[Feasibility] 

5 4 3 2 1 

6) อ่ืนๆ ระบุ............................................................................  5 4 3 2 1 

 

 [    ] เกณฑ์ด้านการตลาดและการแข่งขันด้านธุรกิจ [Marketing & Business Completion Criteria]   

หัวข้อการประเมิน  
ระดับความคิดเห็น  
(Agreement level) 

มากที่สุด                   น้อยที่สุด 
1) สามารถน าออกสู่ตลาดได้ในระยะเวลาอันใกล้ [Timing to 

market] 

5 4 3 2 1 

2) มีโอกาสในการท าตลาดใหม่ [New market potential] 5 4 3 2 1 

3) ท าให้ส่วนแบ่งตลาดที่มีอยู่เพ่ิมมากข้ึน [Effect on existing 

Market share] 

5 4 3 2 1 

4) มีความเสี่ยงด้านธุรกิจน้อย [Business Risk] 5 4 3 2 1 

5) อ่ืนๆ 
ระบุ……............................................................................  

5 4 3 2 1 
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[    ] เกณฑ์ด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์ [Financial & Economical Criteria] 

หัวข้อการประเมิน  
ระดับความคิดเห็น  
(Agreement level) 

มากที่สุด                   น้อยที่สุด 
1) พิจารณาการลงทุนเริ่มต้น [Initial investment] 5 4 3 2 1 

2) ระยะเวลาในการคืนทุน [Payback Period] 5 4 3 2 1 

3) ผลตอบแทนจากการลงทุน [Potential return on 

investment] 

5 4 3 2 1 

4) สถานภาพทางการเงินขององค์กร [Financial status] 5 4 3 2 1 

5) ต้นทุนบรรจุภัณฑ์ต่ า [Price of product] 5 4 3 2 1 

6) อ่ืนๆ ระบุ……………………………………………….……… 5 4 3 2 1 
 

[    ] เกณฑ์ด้านกลยุทธ์องค์กร สังคม และสิ่งแวดล้อม [Strategy Social and Environment Criteria] 

หัวข้อการประเมิน  
ระดับความคิดเห็น  
(Agreement level) 

มากที่สุด                   น้อยที่สุด 

1) ท าให้เกิดภาพลักษณ์หรือชื่อเสียงที่ดีแก่องค์กร  [Image / 
Reputation] 

5 4 3 2 1 

2) มีผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อมน้อยเช่น มลภาวะขยะ 
ประหยัดพลังงาน    [Environment Impact] 

5 4 3 2 1 

3) ผลกระทบต่อสุขภาพของมนุษย์เช่นการปนเปื้อนลงสู่
อาหาร  

[Human Health Impact] 

5 4 3 2 1 

4) ผลกระทบทางด้านการก ากับดูแลทางกฎหมาย 

[Regulatory Impact] 

5 4 3 2 1 

5) โอกาสในการจดสิทธิบัตร [Patentability] 5 4 3 2 1 

6) สภาพทางสังคม [Social Ambiance] 5 4 3 2 1 

7) อ่ืนๆระบุ…………………….…. 5 4 3 2 1 
 

[    ] เกณฑ์ด้านด้านอื่นๆ โปรดระบุ.......................................................................................................  
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ส่วนที่ 4    ระดับความพร้อมในการน าเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารมาใช้ในองค์กร 

โปรดประเมินความพร้อมในการน าบรรจุภัณฑ์ที่เป็นเทคโนโลยีใหม่มาใช้ในองค์กรเพ่ือเพ่ิมคุณค่าของ
อาหาร 

ค าชี้แจง: โปรดท าเครื่องหมาย ในระดับคะแนนที่ตรงกับความคิดเห็นของท่านมากท่ีสุดในแต่ละ
ข้อค าถามเพียงช่องเดียว 

5= เห็นด้วยอย่างยิ่ง (Strongly agree)   4=เห็นด้วย (Agree)   3=ปานกลาง (Neutral)  

2=ไม่เห็นด้วย (Disagree) 1=ไม่เห็นด้วยอย่างยิ่ง (Strongly disagree) 

หัวข้อการประเมิน  

ระดับความคิดเห็น 
(Agreement level) 

   มากที่สุด                น้อย
ที่สุด 

1) ความพร้อมในการพัฒนาหรือจัดหาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่
ส าหรับอาหาร 

5 4 3 2 1 

2) ความพร้อมของธุรกิจในด้านการตลาดและการแข่งขัน 5 4 3 2 1 

3) ความพร้อมของธุรกิจในด้านการเงิน 5 4 3 2 1 

4) ความพร้อมของธุรกิจในด้านการผลิต 5 4 3 2 1 

5) ความพร้อมของธุรกิจในด้านกลยุทธ์และความเข้าใจใน
กฎหมายสังคมและสิ่งแวดล้อมที่เก่ียวกับบรรจุภัณฑ์อาหาร 

5 4 3 2 1 

6) ความพร้อมด้านการออกแบบและทดสอบบรรจุภัณฑ์ต้นแบบ 5 4 3 2 1 

7) ความพร้อมด้านการน าเสนออาหารที่ใช้บรรจุภัณฑ์ใหม่ออกสู่
ตลาด 

5 4 3 2 1 

8) ความพร้อมด้านอ่ืนๆโปรดระบุ………………………………………………. 

 

5 4 3 2 1 

 

********************ขอบพระคณุทีท่่านให้ความกรุณากรอกแบบสอบถาม******************* 
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4.แบบสอบถามบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์ 
แบบประเมินความพร้อมในการพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์อาหารและเกณฑ์ที่มีอิทธิพลต่อการ
ตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ในผู้ประกอบการบรรจุภัณฑ์อาหาร 
Technology Readiness Assessment for Improving Food Packaging and criteria 
influencing technology selection for foods Packaging industrial 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
 

ค าชี้แจง 

แบบสัมภาษณ์นี้จัดท าขึ้นส าหรับสอบถามความคิดเห็นจากผู้เชี่ยวชาญหรือผู้บริหารในอุตสาหกรรม
บรรจุภัณฑ์อาหาร เพ่ือศึกษาข้อมูลเบื้องต้นและตรวจสอบความสอดคล้องของเกณฑ์ในการเลือกรับ
เทคโนโลยีจากผู้ประกอบการจริง กับข้อมูลที่ได้จากการทบทวนวรรณกรรม ซึ่งข้อมูลที่ได้นี้จะถู ก
น าไปสร้างเป็นแบบจ าลองการคัดเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร  (Technology Selection Model 

for Food Packaging) ด้วยกระบวนการวิเคราะห์เชิงโครงข่าย (Analytical Network Process: ANP) 
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ส่วนที่ 1    ลักษณะของธุรกิจ 

ค าชี้แจง: โปรดท าเครื่องหมายลงในชอ่งที่ตรงกับความเป็นจริงมากที่สุดในแต่ละข้อค าถาม 
 

1. ประเภทของธุรกิจบรรจุภัณฑ์อาหารขององค์กร
........................................................................................................................  
2. ขนาดรายได้ของกิจการ 

     [    ] น้อยกว่า 20 ล้านบาท/ปี  [    ] 21-50 ล้านบาท/ปี 
     [    ] 51-100 ล้านบาท/ปี  [    ] มากกว่า 100 ล้านบาท/ปี 
 

3. จ านวนพนักงาน 
     [    ] น้อยกว่า 50    คน  [    ] 51-100 คน 
     [    ] 101-200 คน   [    ] มากกว่า 200 คน 
 

4. ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 
     [    ] น้อยกว่า 5 ปี   [    ] 5-10 ปี 
     [    ] 11 - 20 ปี   [    ] มากกว่า 20 ปี 
 

5. การวิจัยและพัฒนาเทคโนโลยีระบบบรรจุภัณฑ์ที่ใช้ในองค์กรของท่านมีการด าเนินการอย่างไร  

    [ตอบได้มากกว่า 1 ข้อ] 

     [    ] มีการวิจัยและพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารภายในองค์กรเอง 

     [    ] มีการวิจัยและพัฒนาบรรจุภัณฑ์อาหารจากบริษัทในเครือ 

     [    ] ใช้บริการการวิจัยและพัฒนาจากแหล่งภายนอกองค์กร 

     [    ] อ่ืนๆ โปรดระบุ..............................................................................................  
 

ส่วนที่ 2  ความต้องการของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่เพ่ือน าเสนอให้แก่อุตสาหกรรมอาหารใน
อนาคต 

ภายใน 1-5 ปีข้างหน้าองค์กรของท่านมีความต้องการใช้เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่เพ่ือน าเสนอ
ทางเลือกในการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขันให้แก่อุตสาหกรรมอาหารหรือไม่ 
     [    ] ไม่มี เนื่องจาก........................................................................................................................... 
     [    ] มี โปรดระบุความต้องการของเทคโนโลยีในอนาคต [ระบุได้มากกว่า 1 ข้อ] 

(a) เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทีย่ืดอายุการเก็บรักษาอาหารให้ยาวนานขึ้น (Longer Shelf Life for 

foods) 
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           [    ] บรรจุภัณฑ์ดัดแปลงบรรยากาศ (Modified Atmosphere Packaging) 
            [    ] บรรจุภัณฑ์ที่เคลือบสารต้านจุลินทรีย์ (Antimicrobial Packaging)      

            [    ] ดูดซับแก๊สที่ท าให้เน่าเสียเพ่ือยืดอายุผลิตภัณฑ์ (Active Packaging)      

                  [    ] อ่ืนๆ โปรดระบุ..................................................................................................... 
(b) เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่สื่อสารให้ทราบถึงลักษณะของอาหารในการขนส่งจัดเก็บและวาง

จ าหน่าย(Communication) 

[    ] เปลี่ยนสีเมื่ออุณหภูมิ-เวลาในการจัดเก็บหรือขนส่งออกนอกช่วงที่ก าหนด (Time-

temperature Indicator)  

[    ] เปลี่ยนสีเมื่อเกิดการเน่าเสีย (spoilage indicator) หรือบ่งชี้ความสด (Freshness 

Indicator) 
[    ] เปลี่ยนสีเมื่อมีความชื้นเกินช่วงที่ก าหนด (Moisture indicator)  
[    ] บ่งชี้ปริมาณแก๊สที่มีผลกระทบต่อความเสื่อมของอาหาร (gas indicator) 
[    ] มีระบบฉลากคลื่นความถี่วิทยุในการติดตามสินค้า (Radio Frequency Identification: 

RFID) หรือรหัสอ่ืนๆเช่น QR code, Barcode เพ่ือดูข้อมูลของสินค้า 
           [    ] อ่ืนๆ โปรดระบุ......................................................... ................................................. 
 

(c) เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่ช่วยอ านวยความสะดวกให้แก่ผู้บริโภคอาหาร (convenience 

parameters) 

[    ] เปลี่ยนสีเมื่ออาหารในบรรจุภัณฑ์มีความร้อน (Thermochromics Ink)  

[    ] เสริมวัสดุป้องกันความร้อนในการจับถือบรรจุภัณฑ์ที่มีการอุ่น/ให้ความร้อน (Heat 

Resistance)  

[    ] บรรจุภัณฑ์รับประทานได้ เช่น ซองเครื่องปรุงที่ละลายและบริโภคได้โดยไม่ต้องน า
ออกจากบรรจุภัณฑ์ก่อนเข้าไมโครเวฟ (Edible film / coating)  

[    ] แบ่งเป็นช่องส าหรับอาหารที่ให้ความร้อนด้วยอุณหภูมิต่างกัน  

           [    ] อ่ืนๆ โปรดระบุ.......................................................................................................... 
 

(d) เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ที่ยั่งยืน(Sustainable)หรือเป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม (Environmental 

friendly) 

[    ] บรรจุภัณฑ์ผลิตจากวัสดุที่เป็นทรัพยากรทดแทนได้ (Made from renewable 

resource) 
[    ] บรรจุภัณฑ์ที่ย่อยสลายทางชีวภาพได้ (Biodegradable packaging) 
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[    ] บรรจุภัณฑ์ที่สามารถน ากลับมาใช้ซ้ าได้ (Recyclables) 
[    ] น้ าหนักเบา / ทนทานต่อการฉีกขาด (Lightweight/ resistance to tearing) 

[    ] บรรจุภัณฑ์ที่ลดปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกตลอดห่วงโซ่อุปทานหรือติด
ฉลากคาร์บอนฟุตพริ้นท์ (Carbon Footprint Reduction) 

           [    ] อ่ืนๆ โปรดระบุ.......................................................................................................... 
(e) เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อ่ืนๆ โปรดระบุ................................................................................ 

 
 
 

ส่วนที่ 3    เกณฑ์ในการพิจารณาเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์มาปรับใช้ในองค์กร 

โปรดประเมินระดับความส าคัญของเกณฑ์ในการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์มาใช้ในองค์กรของ
ท่านโดยคาดการณ์จากความต้องการเลือกบรรจุภัณฑ์ใหม่ของผู้ประกอบการอาหาร 
ค าชี้แจง: โปรดท าเครื่องหมาย ในระดับคะแนนที่ตรงกับความคิดเห็นของท่านมากท่ีสุดในแต่ละ

ข้อค าถามเพียงช่องเดียว 

5= เห็นด้วยอย่างยิ่ง (Strongly agree)   4=เห็นด้วย (Agree)   3=ปานกลาง (Neutral)  

2=ไม่เห็นด้วย (Disagree) 1=ไม่เห็นด้วยอย่างยิ่ง (Strongly disagree) 
 

[    ] เกณฑ์ด้านเทคโนโลยี [Technology Aspect Criteria] 

หัวข้อการประเมิน  
ระดับความคิดเห็น  
(Agreement level) 

มากที่สุด                   น้อยที่สุด 

1) เป็นเทคโนโลยีที่มีความก้าวหน้ากว่าคู่แข่ง [Advancement] 5 4 3 2 1 

2) เป็นเทคโนโลยีที่มีความน่าเชื่อถือว่าจะประสบความส าเร็จ
ได้จริง [Reliability] 

5 4 3 2 1 

3) เป็นเทคโนโลยีที่ใช้กับวัตถุดิบที่หาง่าย [Supply raw 

material] 

5 4 3 2 1 

4) เป็นเทคโนโลยีที่มีความเสี่ยงน้อย  [Technology Risk] 5 4 3 2 1 

5) เป็นเทคโนโลยีที่มีความเป็นไปได้ที่จะน ามาพัฒนาใช้จริง 
[Feasibility] 

5 4 3 2 1 

6) อ่ืนๆ ระบุ............................................................................  5 4 3 2 1 
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[    ] เกณฑ์ด้านการตลาดและการแข่งขันด้านธุรกิจ [Marketing & Business Completion Criteria]   

หัวข้อการประเมิน  
ระดับความคิดเห็น  
(Agreement level) 

มากที่สุด                   น้อยที่สุด 
1) สามารถน าออกสู่ตลาดได้ในระยะเวลาอันใกล้ [Timing to 

market] 

5 4 3 2 1 

2) มีโอกาสในการท าตลาดใหม่ [New market potential] 5 4 3 2 1 

3) ท าให้ส่วนแบ่งตลาดที่มีอยู่เพ่ิมมากข้ึน [Effect on existing 

Market share] 

5 4 3 2 1 

4) มีความเสี่ยงด้านธุรกิจน้อย [Business Risk] 5 4 3 2 1 

5) อ่ืนๆ ระบุ…….................................................................... 5 4 3 2 1 
 

 

 [    ] เกณฑ์ด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์ [Financial & Economical Criteria] 

หัวข้อการประเมิน  
ระดับความคิดเห็น  
(Agreement level) 

มากที่สุด                   น้อยที่สุด 

1) พิจารณาการลงทุนเริ่มต้น [Initial investment] 5 4 3 2 1 

2) ระยะเวลาในการคืนทุน [Payback Period] 5 4 3 2 1 

3) ผลตอบแทนจากการลงทุน [Potential return on 

investment] 

5 4 3 2 1 

4) สถานภาพทางการเงินขององค์กร [Financial status] 5 4 3 2 1 

5) ต้นทุนบรรจุภัณฑ์ต่ า [Price of product] 5 4 3 2 1 

6) อ่ืนๆ ระบุ…………………………………………………….……… 5 4 3 2 1 
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  [    ] เกณฑ์ด้านกลยุทธ์องค์กร สังคม และสิ่งแวดล้อม [Strategy Social and Environment Criteria] 

หัวข้อการประเมิน  
ระดับความคิดเห็น  
(Agreement level) 

มากที่สุด                   น้อยที่สุด 
1) ท าให้เกิดภาพลักษณ์หรือชื่อเสียงที่ดีแก่องค์กร  [Image / 
Reputation] 

5 4 3 2 1 

2) มีผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อมน้อยเช่น มลภาวะขยะ 
ประหยัดพลังงาน    [Environment Impact] 

5 4 3 2 1 

3) ผลกระทบต่อสุขภาพของมนุษย์เช่นการปนเปื้อนลงสู่
อาหาร  

[Human Health Impact] 

5 4 3 2 1 

4) ผลกระทบทางด้านการก ากับดูแลทางกฎหมาย 

[Regulatory Impact] 

5 4 3 2 1 

5) โอกาสในการจดสิทธิบัตร [Patentability] 5 4 3 2 1 

6) สภาพทางสังคม [Social Ambiance] 5 4 3 2 1 

7) อ่ืนๆระบุ…………………….…. 5 4 3 2 1 
 

[    ] เกณฑ์ด้านด้านอื่นๆ โปรดระบุ.......................................................................................................  
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ส่วนที่ 4    ระดับความพร้อมในการน าเทคโนโลยีระบบบรรจุภัณฑ์อาหารมาใช้ในองค์กร 

ค าชี้แจง: โปรดท าเครื่องหมาย ในระดับคะแนนที่ตรงกับความคิดเห็นของท่านมากท่ีสุดในแต่ละ
ข้อค าถามเพียงช่องเดียว 

5= เห็นด้วยอย่างยิ่ง (Strongly agree)   4=เห็นด้วย (Agree)   3=ปานกลาง (Neutral)  

2=ไม่เห็นด้วย (Disagree) 1=ไม่เห็นด้วยอย่างยิ่ง (Strongly disagree) 

 

หัวข้อการประเมิน  
ระดับความคิดเห็น  
(Agreement level) 

มากที่สุด                   น้อยที่สุด 

1) ความพร้อมในการพัฒนาหรือจัดหาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์
ใหม่ส าหรับอาหาร 

5 4 3 2 1 

2) ความพร้อมของธุรกิจในด้านการตลาดและการแข่งขัน 5 4 3 2 1 

3) ความพร้อมของธุรกิจในด้านการเงิน 5 4 3 2 1 

4) ความพร้อมของธุรกิจในด้านการผลิต 5 4 3 2 1 

5) ความพร้อมของธุรกิจในด้านกลยุทธ์และความเข้าใจใน
กฎหมายสังคมและสิ่งแวดล้อมที่เก่ียวกับบรรจุภัณฑ์อาหาร 

5 4 3 2 1 

6) ความพร้อมด้านการออกแบบและทดสอบบรรจุภัณฑ์
ต้นแบบ 

5 4 3 2 1 

7) ความพร้อมด้านการน าเสนออาหารที่ใช้บรรจุภัณฑ์ใหม่ออก
สู่ตลาด 

5 4 3 2 1 

8) ความพร้อมด้านอ่ืนๆโปรดระบุ………………………………………. 5 4 3 2 1 

 

********************ขอบพระคณุทีท่่านให้ความกรุณากรอกแบบสอบถาม******************* 
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ภาคผนวก ค  
การหาล าดับความส าคัญของเกณฑ์และเทคโนโลยีทางเลือก 
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1.แบบประเมินการมีผลต่อกันของเกณฑ์ย่อยที่ใช้ในการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ 
 

แบบสอบถามผู้เชี่ยวชาญด้านบรรจุภัณฑ์อาหาร  
เร่ือง 

การประเมินความสัมพันธ์และการมีผลต่อกันของเกณฑ์รองท่ีใช้ในการตัดสินใจเลือกรับ 
บรรจุภัณฑ์ใหม่ส าหรับอาหาร 

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
ค าอธิบาย 
เป็นการสอบถามความคิดเห็นจากผู้เชี่ยวชาญหรือผู้บริหารที่เกี่ยวข้องกับบรรจุภัณฑ์อาหารในการ
ประเมินความสัมพันธ์และการมีผลต่อกันของเกณฑ์ย่อยในแต่ละเกณฑ์หลัก ซึ่งข้อมูลที่ได้นี้จะถูก
น าไปสร้างเป็นแบบจ าลองการเลือกรับเทคโนโลยีใหม่ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหาร  (Technology 
Selection Model for Food Packaging)  และถูกน า ไปหาน้ าหนักล าดั บความส าคัญ  ด้ วย
กระบวนการวิเคราะห์เชิงโครงข่าย (Analytical Network Process: ANP)ต่อไป  
 
 
 
วาสนา  โกมลวัฒนพงศ์ 
นิสิตโครงการปริญญาเอก 
สหสาขาวิชาธุรกิจเทคโนโลยีและการจัดการนวัตกรรม 
บัณฑิตวิทยาลัย  จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
โทร 0897749652 
E-Mail:  wasanakom@gmail.com 
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2. แบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ  

แบบสอบถามการประเมินระดับความส าคัญของเกณฑ์การตัดสินใจเลือก 
ค าอธิบาย 
เป็นการสอบถามความคิดเห็นจากผู้เช่ียวชาญหรือผู้บริหารที่เกี่ยวข้องกับบรรจุภัณฑ์อาหารในการก าหนดน้ าหนัก
ความส าคัญของเกณฑ์การคัดเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ ซึ่งข้อมูลที่ได้นี้จะถูกน าไปสร้างเป็นแบบจ าลองการเลือก
รับเทคโนโลยีใหม่ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหาร (Technology Selection Model for Food Packaging) ด้วย
กระบวนการวิเคราะห์เชิงโครงข่าย (Analytical Network Process: ANP) 
 

ขอบข่าย 
แบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชียวชาญนี้จะท าการเปรียบเทียบเป็นรายคู่ซึ่งมีท้ังหมด 3 ชุดค าถาม ได้แก่ 
ชุดที่ 1 เปรียบเทียบความส าคัญรายคู่ระหว่างวัตถุประสงค์ (Objective) กับเกณฑ์หลัก (criteria) 
ชุดที่ 2 การเปรียบเทียบความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์หลัก(Criteria)ทั้ง 4ด้านกับเกณฑ์รอง(Sub criteria)ต่างๆ 
ชุดที่ 3 การเปรียบเทียบความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์รองในด้านต่างๆกับเทคโนโลยีทางเลือก 
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ชุดที่ 1:  เปรียบเทียบความส าคัญรายคู่ระหว่างวัตถุประสงค์ (Objective) กับเกณฑ์หลกั (criteria)ในการ
เลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 
เกณฑ์การให้คะแนน :  เปรยีบเทยีบความส าคัญที่มีความเช่ือมโยงกันระหว่างวัตถุประสงค์กับเกณฑห์ลักในการ
เลือกรับเทคโนโลยีใหมส่ าหรับบรรจุภณัฑ์อาหารโดยใช้คะแนนมาตราส่วนดังตาราง 
ตารางมาตราส่าวน 1-9 ของ Saaty เพื่อใช้ในการเปรียบเทียบความส าคัญระหว่างวัตถุประสงค์และเกณฑ์หลัก 

การประเมิน คะแนน 
ปัจจัยทั้งสองมีความส าคัญเท่าเทียมกัน 1 
ปัจจัยที่พิจารณามีความส าคัญมากกว่าปานกลาง 3 

ปัจจัยที่พิจารณามีความส าคัญมากกว่าอย่างเด่นชัด 5 
ปัจจัยที่พิจารณามีความส าคัญมากกว่าอย่างเด่นชัดมาก 7 

ปัจจัยที่พิจารณามีความส าคัญมากกว่าอย่างเด่นชัดที่สุด 9 
ค่าก้ ากึ่งหรืออยู่ระหว่างกลางคะแนนข้างต้น 2,4,6,8 

 

ตัวอย่างในการตอบแบบสอบถาม 
ถ้าหากท่านคิดว่าเกณฑ์ A มีความส าคัญมากกว่าปานกลางเมื่อเทียบกับเกณฑ ์Bให้เลือก 3 
ถ้าหากท่านคิดว่าเกณฑ์ A   มีความส าคญัน้อยกว่าปานกลางเมื่อเทียบกับเกณฑ ์Cให้เลือก 3 
ถ้าหากท่านคิดว่าเกณฑ์ B   มีความส าคญัน้อยกว่าอย่างมากที่สดุเมือ่เทียบกับเกณฑ ์Cให้เลือก 9 เป็นต้น 

 เกณฑ์ ระดับความส าคัญ เกณฑ์ 
น้อยกว่า  มากกว่า 

เกณฑ์A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 เกณฑ์ที่ B 

เกณฑ์ที่ A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 เกณฑ์ที่ C 

เกณฑ์ท่ี B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 เกณฑ์ที่ C 

 

ความหมาย 
ลักษณะของเทคโนโลยี (Technological Aspect) หมายถึง คุณลักษณะของเทคโนโลยีบรรจภุัณฑ์ทางเลือกใหม ่
การตลาดและการแข่งขันทางทางธุรกิจ (Marketing & Business competition) หมายถึงลักษณะทางด้าน
การตลาดและการแข่งขันของเทคโนโลยบีรรจุภณัฑ์ทางเลือกใหม ่
การเงินและเศรษฐศาสตร ์(Financial & Economical) หมายถึงลักษณะทางการเงินและทางเศรษฐศาสตร์ของการ
น าเทคโนโลยีทางเลือกใหม่เข้ามาพัฒนาในองค์กร 
กลยุทธ์ สังคม และสิ่งแวดล้อม (Strategy, Social and Environment) หมายถึงกลยุทธ์ขององค์กรในการน า
เทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์ทางเลือกใหม่เข้ามาพัฒนาในองค์กร ตลอดจนผลทางด้านสิ่งแวดล้อมและสังคมจากการน า
เทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์ทางเลือกใหม่มาใช้ 
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ค าชี้แจง : จงเปรียบเทียบความส าคัญของเกณฑ์ในดา้นต่างๆที่ท่านเห็นว่ามีผลต่อวัตถุประสงค์ของการพิจารณา
เลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์ใหมส่ าหรับอาหาร 
โปรดระบุเปา้หมาย/วัตถุประสงค์ของการเลือกรับเทคโนโลยีใหมส่ าหรับอาหาร 
................................................................................................................................................................................ 

เกณฑ์หลัก ระดับความส าคัญ เกณฑ์หลัก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

ลักษณะของเทคโนโลย ี
[Technological Aspect] 

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

การตลาดและแข่งขันทางทาง
ธุรกิจ 
[Marketing & Business 
competition] 

ลักษณะของเทคโนโลย ี
[Technological Aspect] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
การเงินและเศรษฐศาสตร์ 
[Financial & Economical] 

ลักษณะของเทคโนโลย ี
[Technological Aspect] 9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 

กลยุทธ ์สังคม และสิ่งแวดล้อม 
[Strategy, Social and 
Environment] 

การตลาดและแข่งขันทางทาง
ธุรกิจ 
[Marketing & Business 
competition] 

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

การเงินและเศรษฐศาสตร์ 
[Financial & Economical] 

การตลาดและแข่งขันทางทาง
ธุรกิจ 
[Marketing & Business 
competition] 

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

กลยุทธ ์สังคม และสิ่งแวดล้อม 
[Strategy, Social and 
Environment] 

การเงินและเศรษฐศาสตร์ 
[Financial & Economical] 9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 

กลยุทธ ์สังคม และสิ่งแวดล้อม 
[Strategy, Social and 
Environment] 

ชุดที่ 2:  การเปรียบเทียบความส าคัญรายคู่ระหว่างเกณฑ์หลัก (criteria) กับเกณฑ์รอง (Sub criteria) 
ในการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 
เกณฑ์การให้คะแนน :  เปรยีบเทยีบความส าคัญที่มีความเช่ือมโยงกันระหว่างระหว่างเกณฑ์หลักกับเกณฑ์รองใน
การเลือกรับเทคโนโลยีใหม่ส าหรับบรรจุภัณฑ์อาหารโดยใช้คะแนนมาตราส่วนดังตาราง 
ตารางมาตราส่าวน 1-9 ของ Saaty เพื่อใช้ในการเปรียบเทียบความส าคัญระหว่างวัตถุประสงค์และเกณฑ์หลัก 

การประเมิน คะแนน 

ปัจจัยทั้งสองมีความส าคัญเท่าเทียมกัน 1 
ปัจจัยที่พิจารณามีความส าคัญมากกว่าปานกลาง 3 

ปัจจัยที่พิจารณามีความส าคัญมากกว่าอย่างเด่นชัด 5 
ปัจจัยที่พิจารณามีความส าคัญมากกว่าอย่างเด่นชัดมาก 7 
ปัจจัยที่พิจารณามีความส าคัญมากกว่าอย่างเด่นชัดที่สุด 9 
ค่าก้ ากึ่งหรืออยู่ระหว่างกลางคะแนนข้างต้น 2,4,6,8 
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ตัวอย่างในการตอบแบบสอบถาม 
ถ้าหากท่านคิดว่าเกณฑ์ A มีความส าคัญมากกว่าปานกลางเมื่อเทียบกับเกณฑ ์Bให้เลือก 3 
ถ้าหากท่านคิดว่าเกณฑ์ A   มีความส าคญัน้อยกว่าปานกลางเมื่อเทียบกับเกณฑ ์Cให้เลือก 3 
ถ้าหากท่านคิดว่าเกณฑ์ B   มีความส าคญัน้อยกว่าอย่างมากที่สดุเมือ่เทียบกับเกณฑ ์Cให้เลือก 9 เป็นต้น 

เกณฑ์ ระดับความส าคัญ เกณฑ์ 
น้อยกว่า  มากกว่า 

เกณฑ์A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 เกณฑ์ที่ B 

เกณฑ์ที่ A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 เกณฑ์ที่ C 

เกณฑ์ท่ี B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 เกณฑ์ที่ C 

 
2.1 การเปรียบความส าคัญระหว่างเกณฑ์หลักกับเกณฑ์รองในด้านเทคโนโลยี 
ชี้แจง : จงเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเกณฑ์แต่ละคู่ท่ีมีผลต่อการพิจารณาเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ส าหรับ
อาหาร 

เกณฑ์หลัก ระดับความส าคัญ เกณฑ์หลัก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

ความก้าวหนา้ของเทคโนโลยี 
(Technology 
Advancement) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ความเชื่อถือได้ของเทคโนโลยี 
(Technology Reliability) 

ความก้าวหนา้ของเทคโนโลยี 
(Technology 
Advancement) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
วัตถุดิบที่หาได ้
(R/M availability) 

ความก้าวหนา้ของเทคโนโลยี 
(Technology 
Advancement) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ความเส่ียงทางเทคโนโลยี 
(Technology Risk) 

ความก้าวหนา้ของเทคโนโลยี 
(Technology 
Advancement) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ความเป็นไปได้ของเทคโนโลยี 
(Technology Feasibility) 

ความเชื่อถือได้ของเทคโนโลยี 
(Technology Reliability) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
วัตถุดิบที่หาได ้
(R/M availability) 

ความเชื่อถือได้ของเทคโนโลยี 
(Technology Reliability) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ความเส่ียงทางเทคโนโลยี 
(Technology Risk) 

ความเชื่อถือได้ของเทคโนโลยี 
(Technology Reliability) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ความเป็นไปได้ของเทคโนโลยี 
(Technology Feasibility) 

วัตถุดิบที่หาได ้
(R/M availability) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ความเส่ียงทางเทคโนโลยี 
(Technology Risk) 

วัตถุดิบที่หาได ้
(R/M availability) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ความเป็นไปได้ของเทคโนโลยี 
(Technology Feasibility) 

ความเส่ียงทางเทคโนโลยี 
(Technology Risk) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ความเป็นไปได้ของเทคโนโลยี 
(Technology Feasibility) 
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ความหมาย [Meaning]  
S11: ความก้าวหน้าของเทคโนโลยี (Technology Advancement) หมายถึงระดับของความก้าวหน้าของเทคโนโลยี
บรรจุภัณฑ์ใหม่ทีต้องการจะเลือกเทียบกับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์เดิมที่มีอยู่ 
S12: ความเช่ือถือได้ของเทคโนโลยี  (Technology Reliability) หมายถึงการพิจารณาความเช่ือถือได้หรือ
ความสามารถของเทคโนโลยีในการรักษาสมรรถนะการท างานอย่างต่อเนื่องภายใต้สภาวะที่ก าหนดไว้ ในระยะเวลา
ใดๆ ได้อย่างถูกต้อง 
S13: วัตถุดิบที่หาได้(R/M availability) หมายถึงการพิจารณาถึงความยากง่ายในการสรรหาวัตถุดิบที่จะน ามาใช้ใน
การผลิตบรรจุภัณฑ์ใหม่ เช่นน าเข้ามาจากต่างประเทศหรือมีอยู่ในประเทศ  
S14: ความเสี่ยงทางเทคโนโลยี (Technology Risk) หมายถึงการพิจารณาถึงความเสียงของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์
ใหม่ท่ีต้องการจะเลือกที่จะไม่ประสบความส าเร็จ  
S15: ความเป็นไปได้ของเทคโนโลยี (Technology Feasibility) หมายถึงการพิจารณาถึงความเป็นไปได้ที่จะน า
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่มาใช้หรือน าเทคโนโลยีทางเลือกใหม่มาต่อยอดจากเทคโนโลยีเดิม 
 

2.2 การเปรียบความส าคัญระหว่างเกณฑ์หลักกับเกณฑ์รองด้านการตลาดและการแข่งขันทางธุรกจิ 
ค าชี้แจง : จงเปรียบเทียบระดับความส าคญัของเกณฑ์แต่ละคู่ท่ีมีผลต่อการพิจารณาเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์
ใหม่ส าหรับอาหาร 

เกณฑ์หลัก ระดับความส าคัญ เกณฑ์หลัก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

ระยะเวลาออกสู่ตลาด  
(Timing to market) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
โอกาสในการท าตลาดใหม่  
(New market potential) 

ระยะเวลาออกสู่ตลาด  
(Timing to market) 9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 

ผลต่อส่วนแบ่งตลาดท่ีมีอยู่  
(Effect on existing market 
Share) 

ระยะเวลาออกสู่ตลาด  
(Timing to market) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ความเสี่ยงด้านธุรกิจ  
(Business Risk) 

โอกาสในการท าตลาดใหม่  
(New market potential) 9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 

ผลต่อส่วนแบ่งตลาดท่ีมีอยู่  
(Effect on existing market 
Share) 

โอกาสในการท าตลาดใหม่  
(New market potential) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ความเสี่ยงด้านธุรกิจ  
(Business Risk) 

ผลต่อส่วนแบ่งตลาดท่ีมีอยู่  
(Effect on existing 
market Share) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ความเสี่ยงด้านธุรกิจ  
(Business Risk) 

ความหมาย [Meaning]  
S21: ระยะเวลาออกสู่ตลาด (Timing to market) หมายถึงพิจารณาระยะเวลาในการพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์
ใหม่ไปสู่ตลาดที่เหมาะสมกับความต้องการของตลาดไม่ช้าหรือเร็วเกินไป 
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S22: โอกาสในการท าตลาดใหม่ (New market potential) หมายถึงพิจารณาโอกาสในการท าตลาดใหม่ของ หรือมี
กลุ่มลูกค้าใหม่ เมื่อมีการใช้เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ 
S23: ผลต่อส่วนแบ่งตลาดที่มีอยู่ (Effect on existing market Share) หมายถึงความคาดหมายว่าจะได้ส่วนแบ่งใน
ตลาดเดิมมากขึ้นเมื่อมีการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ 
S24: ความเสี่ยงด้านธุรกิจ (Business Risk) หมายถึงการพิจารณาความเสี่ยงด้านธุรกิจหรือความไม่แน่นอน ท่ีจะไม่
ปริมาณการขาย (sales volume) หรือบรรลุตามค่าใช้จ่ายที่จ าเป็นที่ก าหนดไว้ (they require quantity at the 
required cost) 
 

2.3 การเปรียบความส าคัญระหว่างเกณฑ์หลักกับเกณฑ์รองด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์  
ค าชี้แจง : จงเปรียบเทียบระดับความส าคญัของเกณฑ์แต่ละคู่ท่ีมีผลต่อการพิจารณาเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์
ใหม่ส าหรับอาหาร 

เกณฑ์หลัก ระดับความส าคัญ เกณฑ์หลัก 
น้อยกว่า  มากกว่า 

การลงทุนเริ่มต้น  
(Initial Investment) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ระยะเวลาในการคืนทุน  
(Payback period) 

การลงทุนเริ่มต้น  
(Initial Investment) 9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 

ผลตอบแทนจากการลงทุน 
(Potential return of 
investment) 

การลงทุนเริ่มต้น  
(Initial Investment) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
สถานภาพทางการเงินขององค์กร 
(Financial status) 

การลงทุนเริ่มต้น  
(Initial Investment) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ราคาของผลิตภัณฑ์  
(Price of product) 

ระยะเวลาในการคืนทุน 
(Payback period) 9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 

ผลตอบแทนจากการลงทุน 
(Potential return of 
investment) 

ระยะเวลาในการคืนทุน 
(Payback period) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
สถานภาพทางการเงินขององค์กร 
(Financial status) 

ระยะเวลาในการคืนทุน 
(Payback period) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ราคาของผลิตภัณฑ์  
(Price of product) 

ผลตอบแทนจากการลงทุน 
(Potential return of 
investment) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
สถานภาพทางการเงินขององค์กร 
(Financial status) 

ผลตอบแทนจากการลงทุน 
(Potential return of 
investment) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ราคาของผลิตภัณฑ์  
(Price of product) 

สถานภาพทางการเงินของ
องค์กร (Financial status) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ราคาของผลิตภัณฑ์  
(Price of product) 
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ความหมาย [Meaning]  
S31: การลงทุนเริ่มต้น (Initial Investment) พิจารณาค่าใช้จ่ายในการปรับตั้งสายการผลิต ซื้อเครื่องมือเครื่องจักร 
อุปกรณ์ หรืออ่ืนๆที่เกิดขึ้นจากการเริ่มใช้เทคโนโลยีเพื่อพัฒนาบรรจุภัณฑ์ใหม่ 
S32: ระยะเวลาในการคืนทุน (Payback period) พิจารณาระยะเวลาที่ได้รับผลตอบในรูปของกระแสเงินสดเข้า
เท่ากับกระแสเงินสดจ่ายจากลงทุน 
S33: ผลตอบแทนจากการลงทุน (Potential return of investment) พิจารณาผลตอบแทนที่มีศักยภาพในการ
ลงทุนในเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ 
S34: สถานภาพทางการเงินขององค์กร (Financial status) พิจารณาฐานะทางการเงินที่แสดงสินทรัพย์ หนี้สิน 
สภาพคล่อง ที่มีความพร้อมจนสามารถใช้สนับสนุนกิจกรรมในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ใหม่ได้จนส าเร็จ 
S35: ราคาของผลิตภัณฑ์ (Price of product) พิจารณาราคาของผลิตภัณฑ์เมื่อมีการใช้บรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ มี
ความเหมาะสมและลูกค้าเต็มใจท่ีจะจ่าย 

 

2.4 การเปรียบความส าคัญระหว่างเกณฑ์หลักกับเกณฑ์รองด้านกลยุทธ์ สังคมและสิ่งแวดล้อม 
ค าชี้แจง : จงเปรียบเทียบระดับความส าคญัของเกณฑ์แต่ละคู่ท่ีมีผลต่อการพิจารณาเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์
ใหม่ส าหรับอาหาร 

เกณฑ์หลัก ระดับความส าคัญ เกณฑ์หลัก 
น้อยกว่า  มากกว่า 

ภาพลักษณ์/ชื่อเสียงขององค์กร 
(Image / Reputation) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อม 
(Environmental Impact) 

ภาพลักษณ์/ชื่อเสียงขององค์กร 
(Image / Reputation) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย ์
(Human heath Impact) 

ภาพลักษณ์/ชื่อเสียงขององค์กร 
(Image / Reputation) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ผลกระทบทางกฎหมาย 
(Regulatory Impact) 

ภาพลักษณ์/ชื่อเสียงขององค์กร 
(Image / Reputation) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
โอกาสในการจดสิทธิบัตร 
(Patentability) 

ภาพลักษณ์/ชื่อเสียงขององค์กร 
(Image / Reputation) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
สภาพทางสังคม  
(Social ambiance) 

ผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อม 
(Environmental Impact) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย ์
(Human heath Impact) 

ผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อม 
(Environmental Impact) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ผลกระทบทางกฎหมาย 
(Regulatory Impact) 

ผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อม 
(Environmental Impact) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
โอกาสในการจดสิทธิบัตร 
(Patentability) 

ผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อม 
(Environmental Impact) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
สภาพทางสังคม  
(Social ambiance) 

ผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย ์
(Human heath Impact) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
ผลกระทบทางกฎหมาย 
(Regulatory Impact) 
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เกณฑ์หลัก ระดับความส าคัญ เกณฑ์หลัก 
น้อยกว่า  มากกว่า 

ผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย ์
(Human heath Impact) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
โอกาสในการจดสิทธิบัตร 
(Patentability) 

ผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย ์
(Human heath Impact) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
สภาพทางสังคม  
(Social ambiance) 

ผลกระทบทางกฎหมาย 
(Regulatory Impact) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
โอกาสในการจดสิทธิบัตร 
(Patentability) 

ผลกระทบทางกฎหมาย 
(Regulatory Impact) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
สภาพทางสังคม  
(Social ambiance) 

โอกาสในการจดสิทธิบัตร 
(Patentability) 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
สภาพทางสังคม  
(Social ambiance) 

ความหมาย [Meaning]  
S41: ภาพลักษณ์หรือช่ือเสียงขององค์กร (Image / Reputation) พิจารณาภาพลักษณ์ของการใช้ผลิตภัณฑ์ที่ได้จาก
เทคโนโลยีทางเลือกใหม่ท่ีท าให้องค์กรเป็นท่ียอมรับหรือรู้จักมากขึ้น 
S42: ผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อม (Environmental Impact) พิจารณาผลกระทบที่คาดว่าจะเกิดขึ้นการใช้
เทคโนโลยีทางเลือกใหม่เช่น เช่นขยะ การใช้ทรัพยากร  
S43: ผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย์ (Human heath Impact) พิจารณาผลที่คาดว่าจะกระทบต่อสุขภาพอนามัยของ
ผู้บริโภคจากการใช้ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากเทคโนโลยีทางเลือกใหม่เช่นการปนเปื้อนจากบรรจุภัณฑ์ ลงสู่อาหาร เป็นต้น 
S44: ผลกระทบด้านก ากับดูแลทางกฎหมาย (Regulatory Impact) พิจารณากฎระเบียบท่ีใช้ในการก ากับดูแลหรือ
คุ้มครองผู้บริโภคว่าท าให้เป็นอุปสรรคต่อการพัฒนาเทคโนโลยีทางเลือกใหม่หรือไม่ 
S45: โอกาสในการจดสิทธิบัตร (Patentability) พิจารณาโอกาสหรือความเป็นไปได้ในการจดสิทธิบัตรขององค์กร 
จากความก้าวหน้าหรือแปลกใหม่ของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม ่
S46: สภาพทางสังคม (Social ambiance) พิจารณาความเหมาะสมของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่กับที่มี
ต่อชีวิตความเป็นอยู่ของผู้คนในสังคมจนท าให้เกิดการยอมรับได้ 

 

ชุดที่ 3    การเปรยีบเทียบความส าคญัรายคูร่ะหว่างเกณฑ์รองในด้านตา่งๆกับเทคโนโลยีทางเลือก ในการพิจารณา
เลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์ใหมส่ าหรับอาหาร 
 
เกณฑ์การให้คะแนน :  เปรยีบเทยีบความส าคัญที่มีความเช่ือมโยงกันระหว่างระหว่างเกณฑ์รองในดา้นต่างๆกับ
เทคโนโลยีทางเลือก ในการเลือกรบัเทคโนโลยีใหมส่ าหรับบรรจุภณัฑ์อาหารโดยใช้คะแนนมาตราส่วนดังตาราง 
ตารางมาตราส่าวน 1-9 ของ Saaty เพื่อใช้ในการเปรียบเทียบความส าคัญระหว่างวัตถุประสงค์และเกณฑ์หลัก 

การประเมิน คะแนน 
ปัจจัยทั้งสองมีความส าคัญเท่าเทียมกัน 1 
ปัจจัยที่พิจารณามีความส าคัญมากกว่าปานกลาง 3 
ปัจจัยที่พิจารณามีความส าคัญมากกว่าอย่างเด่นชัด 5 
ปัจจัยที่พิจารณามีความส าคัญมากกว่าอย่างเด่นชัดมาก 7 



 

 

299 

การประเมิน คะแนน 

ปัจจัยที่พิจารณามีความส าคัญมากกว่าอย่างเด่นชัดที่สุด 9 
ค่าก้ ากึ่งหรืออยู่ระหว่างกลางคะแนนข้างต้น 2,4,6,8 

ตัวอย่างในการตอบแบบสอบถาม 
ถ้าหากท่านคิดว่าทางเลือก A มีความส าคญัมากกว่าปานกลางเมื่อเทียบกับทางเลือก Bให้เลือก 3 
ถ้าหากท่านคิดว่าทางเลือก A   มีความส าคญัน้อยกว่าปานกลางเมือ่เทียบกับทางเลือก Cให้เลือก 3 
ถ้าหากท่านคิดว่าทางเลือก B   มคีวามส าคญัน้อยกว่าอย่างมากทีส่ดุเมื่อเทียบกับทางเลือก Cให้เลือก 9 เป็นต้น 

ทางเลือก ระดับความส าคัญ ทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

ทางเลือกA 9 7 5 3 1 3 5 7 9 ทางเลือก B 

ทางเลือก A 9 7 5 3 1 3 5 7 9 ทางเลือก C 

ทางเลือกB 9 7 5 3 1 3 5 7 9 ทางเลือก C 

 
ค าอธิบายทางเลือก 

เทคโนโลยีทางเลือก ความหมาย  

[A1] 
Prolong Shelf  Life 
 (Active Packaging)  

บรรจุภัณฑ์ยืดอายุผลิตภัณฑ์อาหารด้วยการดูดซับปริมาณแก๊สออกซิเจนท่ีเป็นสาเหตุ
ของการเกิดเชื้อในอาหาร หรือลดการเกิดปฏิกิริยาระหว่างอาหารและออกซิเจนทีส่งผล
ให้เกิดการเน่าเสีย ซ่ึงในท่ีน้ีก าหนดให้เป็นตัวแทนของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์แอคทีฟ     
(Active Packaging)ท่ีท าหน้าท่ีเก็บรักษารสชาติหรือความเสื่อมภาพของอาหารท่ีถูก
บรรจุอยู่ภายใน (Delicious Healthy) 

[A2] 
Gas Sensors / Indicator 
(Intelligent Packaging) 
 

 

บรรจุภัณฑ์ที่มีป้ายท่ีสามารถเปล่ียนสีได้จากการตรวจจับแก๊สท่ีเกิดจากอาหาร เช่น 
แก๊สท่ีท าให้เกิดการเน่าเสียของอาหารที่บรรจุอยู่   หรือมีการเปลี่ยนสีเมื่ออาหารถูกน า
ออกช่วงอุณหภูมิหรือเวลาท่ีได้ก าหนดไว้ ส่งผลให้เกิดความเสื่อมสภาพของอาหาร เป็น
ต้น ซ่ึงในท่ีน้ีก าหนดให้เป็นตัวแทนในกลุ่มของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อัจฉริยะ
(Intelligent Packaging) ท่ีหน้าท่ีแสดงสัญลักษณ์เพื่อบ่งชี้ เตือน หรือให้ข้อมูลลักษณะ
ของอาหารที่ถูกบรรจุอยู่ภายใน (Conscious & demanding) 

[A3]  
Biodegradable  
[Sustainable Packaging] 

บรรจุภัณฑ์ที่ท าจากวัสดุท่ีย่อยสลายได้ทางชีวภาพ ท่ีช่วยลดกระทบจากมลภาวะทาง
สิ่งแวดล้อม เช่นขยะ ซ่ึงในท่ีน้ีก าหนดให้เป็นตัวแทนในกลุ่มของเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์
เพื่อความยั่งยืน (Sustainable Packaging) 

 
3.1 การเปรียบความส าคัญระหว่างเกณฑ์ระหว่างเกณฑ์รองในด้านเทคโนโลยีกับทางเลือกในการพิจารณาเลือก
รับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ส าหรับอาหาร 
ค าอธิบายเกณฑ์รองด้านเทคโนโลยี :  
S11: ความก้าวหน้าของเทคโนโลยี (Technology Advancement) หมายถึงระดับของความก้าวหน้าของ
เทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์ใหม่ทตี้องการจะเลือกเทียบกับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑเ์ดิมทีม่ีอยู่ 
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S12: ความเชื่อถือได้ของเทคโนโลยี (Technology Reliability) หมายถึงการพิจารณาความเชื่อถือไดห้รือ
ความสามารถของเทคโนโลยีในการรักษาสมรรถนะการท างานอย่างต่อเนื่องภายใตส้ภาวะที่ก าหนดไว ้ในระยะเวลา
ใดๆ ได้อยา่งถูกต้อง 
S13: วัตถุดิบที่หาได(้R/M availability) หมายถึงการพิจารณาถึงความยากง่ายในการสรรหาวัตถุดิบที่จะน ามาใช้ใน
การผลิตบรรจภุัณฑ์ใหม่ เช่นน าเขา้มาจากต่างประเทศหรือมีอยู่ในประเทศ  
S14: ความเสี่ยงทางเทคโนโลยี (Technology Risk) หมายถึงการพจิารณาถึงความเสียงของเทคโนโลยีบรรจภุัณฑ์
ใหม่ท่ีต้องการจะเลือกที่จะไม่ประสบความส าเร็จ  
S15: ความเป็นไปได้ของเทคโนโลยี (Technology Feasibility) หมายถึงการพิจารณาถึงความเป็นไปได้ที่จะน า
เทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์ทางเลือกใหม่มาใช้หรือน าเทคโนโลยีทางเลือกใหม่มาต่อยอดจากเทคโนโลยีเดมิ 
 
ค าชี้แจง : จงเปรียบเทียบความส าคัญระหว่างเทคโนโลยีทางเลือกเมื่อพิจารณาเกณฑ์ย่อยต่างๆในด้านเทคโนโลยี 
(1) พิจารณาความก้าวหน้าของเทคโนโลยี (Technology Advancement) 

เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

(2) ความเชื่อถือได้ของเทคโนโลยี (Technology Reliability) 
เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

 (3) พิจารณาวัตถุดิบท่ีหาได้(R/M availability) 
เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 
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 (4) ความเสี่ยงทางเทคโนโลยี (Technology Risk)   
เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

 
(5) ความเป็นไปได้ของเทคโนโลยี (Technology Feasibility) 

เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

 

3.2. การเปรียบความส าคัญระหว่างเกณฑ์ระหว่างเกณฑ์รองด้านการตลาดและการแข่งขันทางธุรกิจกับทางเลือกใน
การพิจารณาเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ส าหรับอาหาร 
ค าอธิบายเกณฑ์รองด้านการตลาดและการแข่งขันทางธุรกิจ : 
S21: ระยะเวลาออกสู่ตลาด (Timing to market) หมายถึงพิจารณาระยะเวลาในการพัฒนาเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์
ใหม่ไปสู่ตลาดที่เหมาะสมกับความต้องการของตลาดไม่ช้าหรือเร็วเกินไป 
S22: โอกาสในการท าตลาดใหม่ (New market potential) หมายถึงพิจารณาโอกาสในการท าตลาดใหม่ของ หรือมี
กลุ่มลูกค้าใหม่ เมื่อมีการใช้เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ 
S23: ผลต่อส่วนแบ่งตลาดที่มีอยู่ (Effect on existing market Share) หมายถึงความคาดหมายว่าจะได้ส่วนแบ่งใน
ตลาดเดิมมากขึ้นเมื่อมีการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ 
S24: ความเสี่ยงด้านธุรกิจ (Business Risk) หมายถึงการพิจารณาความเสี่ยงด้านธุรกิจหรือความไม่แน่นอน ท่ีจะไม่
ปริมาณการขาย (sales volume) หรือบรรลุตามค่าใช้จ่ายที่จ าเป็นที่ก าหนดไว้ (they require quantity at the 
required cost) 
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ค าชี้แจง : จงเปรียบเทียบความส าคัญระหว่างเทคโนโลยีทางเลือกเมื่อพิจารณาเกณฑ์ย่อยต่างๆในด้านการตลาดและการ
แข่งขันทางธุรกิจ 
(1) พิจารณาระยะเวลาออกสู่ตลาด (Timing to market) 

เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

(2) พิจารณาโอกาสในการท าตลาดใหม่ (New market potential) 
เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

 

(3) พิจารณาผลต่อส่วนแบ่งตลาดท่ีมีอยู่ (Effect on existing market Share) 
เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

 
(4) พิจารณาความเสี่ยงด้านธุรกิจ (Business Risk) 

เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 
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3.3. การเปรียบความส าคัญระหว่างเกณฑ์ระหว่างเกณฑ์รองด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์กับทางเลือกในการ
พิจารณาเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหมส่ าหรับอาหาร 
 
ค าอธิบายเกณฑ์รองด้านการเงินและเศรษฐศาสตร์ : 
S31: การลงทุนเริ่มต้น (Initial Investment) พิจารณาค่าใช้จ่ายในการปรับตั้งสายการผลิต ซื้อเครื่องมือเครื่องจักร 
อุปกรณ์ หรืออ่ืนๆที่เกิดขึ้นจากการเริม่ใช้เทคโนโลยีเพื่อพัฒนาบรรจภุัณฑ์ใหม่ 
S32: ระยะเวลาในการคืนทุน (Payback period) พิจารณาระยะเวลาที่ไดร้ับผลตอบในรปูของกระแสเงินสดเข้า
เท่ากับกระแสเงินสดจ่ายจากลงทุน 
S33: ผลตอบแทนจากการลงทุน (Potential return of investment) พิจารณาผลตอบแทนท่ีมีศักยภาพในการ
ลงทุนในเทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์ทางเลือกใหม ่
S34: สถานภาพทางการเงินขององค์กร (Financial status) พิจารณาฐานะทางการเงินท่ีแสดงสินทรพัย์ หนี้สิน 
สภาพคล่อง ที่มีความพร้อมจนสามารถใช้สนับสนุนกจิกรรมในการพัฒนาบรรจุภณัฑ์ใหม่ไดจ้นส าเร็จ 
S35: ราคาของผลิตภัณฑ ์(Price of product) พิจารณาราคาของผลิตภณัฑเ์มื่อมีการใช้บรรจภุัณฑ์ทางเลือกใหม่ มี
ความเหมาะสมและลูกค้าเต็มใจท่ีจะจ่าย 
 
ค าชี้แจง : จงเปรียบเทียบความส าคัญระหว่างเทคโนโลยีทางเลือกเมื่อพิจารณาเกณฑ์รองต่างๆในด้านการเงินและ
เศรษฐศาสตร์กับทางเลือก 
 

(1) พิจารณาการลงทุนเริ่มต้น (Initial Investment)  
เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

 
(2) พิจารณาระยะเวลาในการคืนทุน (Payback period) 

เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 
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 (3) พิจารณาผลตอบแทนจากการลงทุน (Potential return of investment)   
เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

 (4) พิจารณาสถานภาพทางการเงินขององค์กร (Financial status) 
เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

(5) พิจารณาราคาของผลิตภัณฑ์ (Price of product) 
 เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

 

3.4 การเปรียบความส าคญัระหว่างเกณฑ์ระหว่างเกณฑ์รองด้านกลยุทธ์ สังคม และสิ่งแวดล้อม กับทางเลือกในการ
พิจารณาเลือกรบัเทคโนโลยีบรรจภุัณฑ์ใหม่ส าหรับอาหาร 
ค าอธิบายเกณฑ์รองด้านกลยุทธ์ สังคมและสิ่งแวดล้อม: 
S41: ภาพลักษณ์หรือช่ือเสียงขององค์กร (Image / Reputation) พิจารณาภาพลักษณ์ของการใช้ผลติภัณฑ์ที่ไดจ้าก
เทคโนโลยีทางเลือกใหม่ท่ีท าให้องค์กรเป็นท่ียอมรับหรือรู้จักมากขึ้น 
S42: ผลกระทบทางด้านสิ่งแวดลอ้ม (Environmental Impact) พิจารณาผลกระทบที่คาดว่าจะเกิดขึ้นการใช้
เทคโนโลยีทางเลือกใหมเ่ช่น เช่นขยะ การใช้ทรัพยากร  
S43: ผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย ์(Human heath Impact) พิจารณาผลที่คาดว่าจะกระทบต่อสุขภาพอนามัยของ
ผู้บริโภคจากการใช้ผลติภณัฑ์ที่ไดจ้ากเทคโนโลยีทางเลือกใหม่เช่นการปนเปื้อนจากบรรจภุัณฑ์ ลงสู่อาหาร เป็นต้น 
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S44: ผลกระทบดา้นก ากับดูแลทางกฎหมาย (Regulatory Impact) พิจารณากฎระเบียบที่ใช้ในการก ากับดูแลหรือ
คุ้มครองผู้บริโภคว่าท าให้เป็นอุปสรรคต่อการพัฒนาเทคโนโลยีทางเลือกใหม่หรือไม่ 
S45: โอกาสในการจดสิทธิบัตร (Patentability) พิจารณาโอกาสหรอืความเป็นไปได้ในการจดสิทธิบัตรขององค์กร 
จากความก้าวหน้าหรือแปลกใหมข่องเทคโนโลยีบรรจภุัณฑ์ทางเลือกใหม ่
S46: สภาพทางสังคม (Social ambiance) พิจารณาความเหมาะสมของเทคโนโลยีบรรจภุัณฑ์ทางเลือกใหม่กับท่ีมี
ต่อชีวิตความเป็นอยู่ของผู้คนในสังคมจนท าให้เกิดการยอมรับได ้
 
ค าชี้แจง : จงเปรียบเทียบความส าคัญระหว่างเกณฑ์รองด้านกลยุทธ์ สังคม และสิ่งแวดล้อม กับทางเลือกท่ีท่านเห็นว่ามีผล
ต่อการพิจารณาเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ใหม่ส าหรับอาหาร 
(1) พิจารณาภาพลักษณ์หรือชื่อเสียงขององค์กร (Image / Reputation) 

เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

  
(2) พิจารณาผลกระทบทางด้านสิ่งแวดล้อม (Environmental Impact) 

เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

  
(3) ผลกระทบต่อสุขภาพมนุษย์ (Human heath Impact)   

เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 
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(4) พิจารณาผลกระทบด้านก ากับดูแลทางกฎหมาย (Regulatory Impact) 
เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

 

 (5) พิจารณาโอกาสในการจดสิทธิบัตร (Patentability) 
เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

 

(6) สภาพทางสังคม (Social ambiance)  
เทคโนโลยีทางเลือก ระดับความส าคัญ เทคโนโลยีทางเลือก 

น้อยกว่า  มากกว่า 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

บรรจุภัณฑ์เพื่อยืดอายุอาหาร 
[Prolong Shelf  Life] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

บรรจุภัณฑ์ตรวจจับแก๊ส  
[Gas Sensors / Indicator] 

9  8  7  6  5  4  3  2 1 2  3  4  5  6  7  8  9 
บรรจุภัณฑ์ย่อยสลายได ้
Biodegradable 

 

3. ข้อมูลการสอบถามในการประเมินเชิงคู่เพื่อเปรียบเทียบเกณฑ์ 
ผู้ตอบแบบสอบถามรายที่1-5 เป็นผู้เชี่ยวชาญจากบริษัทบรรจุภัณฑ์อาหาร   
ผู้ตอบแบบสอบถามรายที่ 6-10 เป็นผู้เชี่ยวชาญจากบริษัทอาหารที่มีชื่อเสียงรายใหญ่ในประเทศไทย 
 

3.1. ข้อมูลแบบสอบถามชุดที่ 1 
<เฉพาะแบบสอบถามชุดที่ 1 จะแสดงตัวอยา่งการค านวณโดยใช้โปรแกรม Microsoft excel ตามสูตรต่างๆที่ได้ระบุไว้แล้วในบทที่ 2 
ข้อ 2.43 เปรียบเทียบกับการค านวณด้วยโปรแกรมSupper Decision แต่เนื่องจากส าหรับแบบสอบถามชุดที ่2 และ 3 มีวิธกีาร
ค านวณเปรียบเทียบที่เหมือนกับแบบสอบถามชุดที่ 1 จึงไม่ได้แสดงวิธีการค านวณไว้> 
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(1) ผลการเปรียบเทียบคะแนนความส าคญัของเกณฑ์หลัก 
S10: Technological Aspect  S20: Marketing & Business competition 
S30: Financial & Economical  S40: Strategy, Social and Environment 

 
ตาราง จ.3-1 สรุปผลการประเมนิเปรียบเทียบคู่ของเกณฑ์ที่ใช้ในการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภณัฑ์อาหาร 

Participants Main Criteria for Food Technology Selection   

S10-S20 S10-S30 S10-S40 S20-S30 S20-S40 S30-S40 

1 1/3 1/3 1 1 3 2 

2 1/3 1/4 1/2 1/2 1 1 

3 1/2 1/3 1 3 2 1 

4 1/2 1 1/3 3 1 1/2 

5 1/3 1/3 1/2 2 1 1 

6 1/2 1 1 2 1 1 

7 1/3 1/6 1 1/3 3 2 

8 3 2 1 3 1/2 1/2 

9 1/4 1/6 1/2 1/3 1/2 1 

10 1/6 1/8 1/3 1/5 2 3 

GEOMEAN 0.43 0.38 0.65 1.02 1.25 1.12 

STDEV 0.84 0.60 0.30 1.20 0.94 0.79 

ตาราง จ.3-2 เมตริกซ์การเปรียบเทียบคู่ของความสัมพันธ์ของเกณฑ์หลักในการตัดสินใจ 
 S10 S20 S30 S40 

S10 1.00 0.43 0.38 0.65 

S20 2.35 1.00 1.02 1.25 

S30 2.63 0.98 1.00 1.12 

S40 1.53 0.80 0.90 1.00 

SUM 7.51 3.21 3.30 4.01 

 
ตาราง จ.3-3 ตัวอย่างการค านวณคะแนนน้ าหนักความส าคัญ 

(Priority calculation) Priority (max  calculation) 

(1.00/7.51)+(0.43/3.21)+(0.38/3.30)+(0.65/4.02)    =  0.5436 0.544/4  =  0.1359 0.544/0.1360= 4.0095 

(2.35/7.51)+( 1.00/3.21)+( 1.02/3.30)+( 1.25/4.02)  = 1.2441 1.2441/4 = 0.3106 1.2445/0.3111= 4.0169 

(2.63/7.51)+( 0.98/3.21)+( 1.00/3.30)+( 1.12/4.02)  = 1.2371 1.2371/4 = 0.3100 1.2371/0.3093= 4.0214 

(1.53/7.51)+( 0.80/3.21)+( 0.90/3.30)+( 1.00/4.02)  = 0.9744 0.9744/4 = 0.2435 0.9744/0.2436= 4.0152 

4.000 1.000 max =  4.0157 
 

ตัวอย่างการค านวณ CI และ CR 
เมื่อ n= 4,   RI = 0.89 (เปิดตาราง Saaty) 



   

 

 

Consistency Index (CI) = (max - n) / (n - 1)   
   = (4.0157 - 4) / (4 - 1) 

= 0.0052 
Consistency Ratio(CR) =  CI / RI 
    =  0.0052 / 0.89 

   =  0.0057 
ตัวอย่างผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
หมายเหตุ : ค่าคะแนนความส าคัญนี้เปน็การเปรียบเทียบกันในหน้าโปรแกรมส่วนที่เกี่ยวข้องกับเกณฑ์หลกัด้านเทคโนโลยี (Respect 
to technology criteria)เพื่อน ามาเพือ่เป็นตัวอย่าง ยังมีการเปรียบเทียบในส่วนที่เกี่ยวกบั marketing criteria,  finance criteria, 
and stagetegy criteria ซ่ึงจะได้ค่าเหมือนกัน จะเป็นการKeyข้อมูลซ้ าๆลงไปในโปรแกรมเพื่อให้มีการจัดเรียงตามโครงสร้างของ
โปรแกรม 
ค่าCR(จากการค านวณด้วยexcel) หรือค่า Inconsistency (จากโปรแกรมSupper Decision) ที่
ค านวณได้มีค่าน้อยกว่า 0.1 (หรือ10%) หมายถึงการให้ค่าคะแนนความส าคัญส าหรับการ
เปรียบเทียบรายคู่ของแต่ละเกณฑ์การตัดสินใจ มีความน่าเชื่อถือสามารถท าการเปรียบเทียบเพ่ือ
พิจารณาทางเลือกท่ีเหมาะสมต่อไปได้ 
 

3.2 ข้อมูลสอบถามชุดที่ 2 
(1) ผลการเปรียบเทียบคะแนนความส าคัญของเกณฑ์รองในเกณฑ์หลักด้านเทคโนโลยี 
S11: Advancement  S12: Reliability  S13: Material availability 
S14: Technology Risk  S15: Feasibility 

ตาราง จ.3-2-1 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบคู่ของเกณฑ์รองจากเกณฑ์หลักด้านเทคโนโลยีที่ใช้ใน
การเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 
Participants S11-

S12 
S11-
S13 

S11-
S14 

S11-
S15 

S12-
S13 

S12-
S14 

S12-
S15 

S13-
S14 

S13-
S15 

S14-
S15 

1 1      1/5 2      1/3 1      1/5  1/9 3     3     3     

2 3     1     3      1/4  1/3 1      1/3 3      1/2  1/3 

3 1      1/3 1      1/3  1/3 1      1/7 5     2      1/6 

4 1      1/4 2      1/4  1/3 1      1/5 3     2      1/2 

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

6  1/2  1/3 1      1/3  1/2  1/3  1/4 3     1      1/5 
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Participants S11-
S12 

S11-
S13 

S11-
S14 

S11-
S15 

S12-
S13 

S12-
S14 

S12-
S15 

S13-
S14 

S13-
S15 

S14-
S15 

7 1      1/3 1      1/2  1/5  1/2  1/6 3     3      1/3 

8  1/2  1/3 2      1/3  1/2 2      1/6 3     1      1/2 

9 2      1/3  1/4  1/2  1/4  1/2  1/7 3      1/2  1/2 

10  1/2  1/5 2      1/5  1/4 1      1/2 8     2      1/4 

GEOMEAN 0.91 0.33 1.20 0.32 0.33 0.66 0.21 3.84 1.34 0.40 

ตัวอย่างผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 
(2) ผลการเปรียบเทียบคะแนนความส าคัญของเกณฑ์รองด้านการตลาดและการแข่งขันด้านธุรกิจ 
S21: Time to market     S22: New market potential  
S23: Effect on existing market share   S24: Business Risk  

 
ตาราง จ.3-2-2 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบคู่ของเกณฑ์รองจากเกณฑ์หลักด้านการตลาดและ
การแข่งขันด้านธุรกิจที่ใช้ในการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 
Participants S21-S22 S21-S23 S21-S24 S22-S23 S22-S24 S23-S24 

1 1 1/2 2 2 2 3 

2 1/3 1/4 1 2 4 2 

3 1 1/2 1 2 3 3 

4 1/3 3 2 3 5 2 

5 1/5 1/2 1 3 4 2 

6 1/5 1/3 1/2 1 2 3 

7 1 1 1 3 3 2 

8 1/3 2 2 3 5 4 

9 1/2 1/2 1 3 5 2 

10 1/3 2 3 2 3 3 

GEOMEAN 0.436 0.758 1.282 2.285 3.415 2.521 

ตัวอย่างผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 
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(3) ผลการเปรียบเทียบคะแนนความส าคัญของเกณฑ์รองในเกณฑ์หลักด้านการเงินและ
เศรษฐศาสตร์ 
S31: Initial investment S32: Payback period S33: Potential return of investment 
S34: Financial status S35: Price of product 

ตาราง จ.3-2-3 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบคู่ของเกณฑ์รองในเกณฑ์หลักด้านการเงินและ
เศรษฐศาสตร์ที่ใช้ในการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 

Participants S31-S32 S31-S33 S31-S34 S31-S35 S32-S33 S32-S34 S32-S35 S33-S34 S33-S35 S34-S35 

1  1/3  1/4 1      1/5  1/4  1/3 1     3     2     3     

2  1/2  1/3 1      1/5  1/3  1/2  1/8 3      1/3  1/5 

3 2      1/4  1/2  1/4  1/5 1      1/3 3     3      1/5 

4  1/2  1/5 1      1/5  1/3 3      1/5 3      1/2  1/3 

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

6 2      1/6 1      1/4  1/3  1/2  1/5 5     2      1/3 

7  1/3  1/5 2      1/3  1/4 2      1/5 3      1/2  1/4 

8 2      1/6  1/2  1/6  1/3  1/2  1/6 2      1/3 1     

9 1      1/2 1      1/3  1/3  1/2  1/9 3     1      1/3 

10  1/2  1/3 2      1/4  1/2 2      1/4 3      1/2  1/6 

GEOMEAN 0.86 0.25 0.93 0.23 0.31 0.87 0.22 3.03 0.70 0.36 

 
ตัวอย่างผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 
(4) ผลการเปรียบเทียบคะแนนความส าคัญของเกณฑ์รองท่ีอยู่ในเกณฑ์หลักด้านกลยุทธ์สังคม
และสิ่งแวดล้อม 
S41=Image/Reputation  S42=Environmental impact S43=Human health impact 
S44=Regulatory impact  S45=Patentability 

 
ตาราง จ.3-2-4 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบคู่ของเกณฑ์รองในเกณฑ์หลักด้านกลยุทธ์สังคมและ
สิ่งแวดล้อมที่ใช้ในการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 

Participants S41-S42 S41-S43 S41-S44 S41-S45 S42-S43 S42-S44 S42-S45 S43-S44 S43-S45 S44-S45 

1  1/3  1/8  1/9 2      1/3  1/3 3      1/2 5     3     

2  1/3  1/7  1/5 1      1/3 1     5     3     5     3     
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Participants S41-S42 S41-S43 S41-S44 S41-S45 S42-S43 S42-S44 S42-S45 S43-S44 S43-S45 S44-S45 

3  1/2  1/6  1/5 2      1/3  1/3 3     1     5     3     

4 1      1/3  1/5 3      1/4  1/3 5     1     5     5     

5  1/4  1/7  1/5 2      1/5  1/3 3     2     5     3     

6  1/3  1/5  1/5 4      1/3  1/6 2     1     5     6     

7 1      1/3  1/3 3      1/5  1/3 3     2     7     5     

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

9 1      1/3  1/3 3      1/3  1/4 5      1/3 5     5     

10  1/3  1/4  1/5 3      1/5  1/3 3     1     5     3     

GEOMEAN 0.49 0.21 0.21 2.35 0.29 0.34 3.36 1.00 5.06 3.75 

 
ตัวอย่างผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 

3.3 ข้อมูลสอบถามชุดที่ 3 
(1) ผลการเปรียบเทียบคะแนนความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับเกณฑ์รองที่อยู่ในเกณฑ์
หลักด้านเทคโนโลยี 
A1: Prolong Shelf Life Packaging A2: Gas Sensors Packaging   A3: Biodegradable Packaging 

 
  Technology Advancement 

ตาราง ง.3-3-1  สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบคะแนนความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับ
เกณฑ์รองด้านความก้าวหน้าของเทคโนโลยี 

Participants Technology Advancement [S11]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 

1 3      1/2  1/3 

2 5     1      1/3 

3 3      1/3  1/8 

4 4     1      1/5 

5 2     1      1/3 

6 4     2      1/3 

7 3     2      1/3 

8 3      1/2  1/3 

9 5     1      1/3 

10 3      1/2  1/3 
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Participants Technology Advancement [S11]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 

GEOMEAN 3.38 0.84 0.29 

ผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 

  Technology Reliability 

ตาราง ง.3-3-2 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบคะแนนความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับเกณฑ์
รองด้านความเชื่อถือได้ของเทคโนโลยี 
Participants Technology Reliability [S12]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1 2     3     3     

2  1/3  1/3  1/2 

3 4     3     2     

4  1/5  1/5 2     

5 3      1/4  1/5 

6  1/5  1/3 1     

7 3      1/2  1/3 

8  1/2 3     3     

9 1     5     3     

10  1/4 3     5     

GEOMEAN 2     3     3     
 

ผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 

  Material available 

ตารางที ่ง.3-3-3สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบคะแนนความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับ
เกณฑ์รองด้านวัตถุดิบที่หาได้ 
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Participants Material available [S13]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1  1/3  1/6 1     

2  1/4  1/4  1/2 

3  1/3  1/2 3     

4  1/4 1     3     

5  1/2  1/3 1     

6  1/2  1/3 1     

7 3      1/2  1/3 

8  1/3 2     3     

9  1/6  1/5 3     

10 3     3      1/2 

GEOMEAN 0.49 0.52 1.21 
 

ผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 

 

  Technology Risk 
ตารางที ่ง.3-3-4 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับเกณฑ์
รองด้านความเสี่ยงทางเทคโนโลย ี
Participants Technology Risk  [S14]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1  1/5 1     3     

2  1/8  1/5 2     

3  1/7  1/6 3     

4  1/6  1/4 3     

5  1/3  1/3 2     

6  1/3 1     7     

7  1/5 2     5     

8  1/9  1/3 6     

9  1/3  1/2 3     

10  1/8  1/5 2     

GEOMEAN 0.19 0.42 3.26 

ผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 



 

 

314 

 

 

  Technology Feasibility 
ตารางที ่จ.3-3-5สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับเกณฑ์
รองด้านความเป็นไปได้ทางเทคโนโลยี 
Participants Technology Feasibility [S14]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1  1/5  1/3 3     

2  1/6 1     3     

3  1/2  1/2 2     

4 2     2      1/2 

5  1/3  1/3 2     

6  1/5  1/6 2     

7  1/2  1/3  1/2 

8 3      1/2  1/3 

9  1/3  1/5  1/3 

10  1/3 1     2     

GEOMEAN 0.45 0.48 1.15 

 
ผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 
 
(2) ผลการเปรียบเทียบคะแนนความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับเกณฑ์รองด้านการตลาด
และการแข่งขันทางธุรกิจ 

  Time to market 
ตารางที ่ง.3-3-6 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับเกณฑ์
รองด้านระยะเวลาออกสู่ตลาด 
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Participants Time to market [S21]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1  1/2  1/4  1/3 

2  1/3  1/7  1/3 

3  1/5  1/4 2     

4  1/8  1/3 3     

5 1     2     3     

6  1/6  1/2 7     

7 2      1/9  1/7 

8  1/5  1/3 1     

9 3     3     2     

10  1/4  1/7  1/4 

GEOMEAN 0.43 0.37 1.00 
 

 
ตัวอย่างผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 

  New market potential 
ตารางที ่ง.3-3-7 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบคะแนนความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับ
เกณฑ์รองด้านโอกาสในการท าตลาดใหม่ 
Participants New market potential [S22]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1 3      1/3  1/7 

2 3      1/2  1/5 

3 3      1/4  1/6 

4 3     1      1/5 

5 2      1/4  1/5 

6 3      1/2  1/3 

7 3     1      1/5 

8 4      1/2  1/6 

9 5      1/4  1/9 

10 3     2     3     

GEOMEAN 3.12 0.51 0.24 
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ตัวอย่างผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision  

 
 

  Effect on existing market share 
ตารางที ่ง.3-3-8 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบคะแนนความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับ
เกณฑ์รองด้านผลกระทบต่อส่วนแบ่งตลาดที่มีอยู่ 
Participants Effect on existing market share [S23]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1 3     3     2     

2 2      1/3  1/8 

3 3      1/2  1/3 

4 3      1/4  1/5 

5 3     1      1/6 

6 3      1/3  1/5 

7 3     1      1/7 

8 1      1/3  1/4 

9 2      1/2  1/3 

10 3     1      1/2 

GEOMEAN 2.48 0.61 0.28 

 
ตัวอย่างผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 

  Business Risk 
ตารางที ่ง.3-3-9   สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับ
เกณฑ์รองด้านความเสี่ยงทางธุรกิจ 
Participants Business Risk [S24]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1  1/7 1     3     
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Participants Business Risk [S24]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
2 1      1/6  1/3 

3  1/4  1/5  1/3 

4 3     1      1/5 

5  1/5  1/3 1     

6 3      1/4  1/6 

7  1/8  1/5 3     

8  1/5  1/7  1/3 

9  1/9  1/7 3     

10  1/6 1     3     

GEOMEAN 0.35 0.32 0.79 

ตัวอย่างผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 
(3) ผลการเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับเกณฑ์รองด้านการเงินและ
เศรษฐศาสตร์ 

  Initial investment 
ตารางที ่ง.3-3-10 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับ
เกณฑ์รองด้านการลงทุนเริ่มต้น 
Participants Initial investment [S/31]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1  1/6 3     8     

2  1/4  1/2 4     

3  1/4 3     6     

4  1/5 3     6     

5  1/5 1     8     

6  1/6  1/3 5     

7  1/4  1/3 3     

8  1/3 1     6     

9  1/4  1/2 5     

10  1/2 3     3     

GEOMEAN 0.24 1.08 5.12 
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ผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
  Payback period 
ตารางที ่ง.3-3-11 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับ
เกณฑ์รองด้านระยะเวลาคืนทุน 
Participants Payback period [S32]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1  1/3  1/2 3     

2  1/9 1     5     

3 5     3      1/3 

4  1/5  1/6 2     

5  1/3 3     4     

6  1/6 1     3     

7  1/6  1/3 5     

8 3      1/4  1/6 

9 3     5     4     

10  1/2 3     3     

GEOMEAN 0.52 0.99 2.03 
 
 

ผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 

  Potential return of investment 
ตารางที ่ง.3-3-12  สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับ
เกณฑ์รองด้านผลตอบแทนจากการลงทุน 
Participants Potential return of investment [S33]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1 4     8     4     

2 6     3     1     

3 4     3      1/3 
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Participants Potential return of investment [S33]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
4 3     3     2     

5 7     2      1/4 

6 4     2      1/4 

7 6     9     3     

8 3     2     1     

9  1/6  1/5 3     

10 3     3      1/2 

GEOMEAN 3.06 2.49 0.97 
 

ผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 

 

  Financial status 
ตารางที ่ง.3-3-13 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับ
เกณฑ์รองด้านสถานภาพการเงินขององค์กร 
Participants Financial status [S34]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1 3     3      1/2 

2 1      1/2 1     

3  1/6 1     3     

4  1/5 1     3     

5  1/5  1/3 3     

6  1/5  1/6 2     

7  1/3 3     5     

8 2      1/3  1/3 

9  1/3  1/6  1/3 

10  1/7  1/5 3     

GEOMEAN 0.41 0.56 1.46 
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ผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 

  Price of product 
ตารางที ่ง.3-3-14 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับ
เกณฑ์รองด้านราคาของผลิตภัณฑ์ 
Participants Price of product [S35]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1  1/4 3     5     

2  1/6 2     5     

3  1/6 3     8     

4  1/2 2     3     

5 1     3     4     

6  1/8 1     4     

7  1/5 1     3     

8  1/2 3     3     

9  1/7  1/2 3     

10  1/4 2     4     

GEOMEAN 0.26 1.78 4.00 

 
ผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 
 
(4) ผลการเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับเกณฑ์รองด้านกลยุทธ์สังคม
และสิ่งแวดล้อม 

  Image/Reputation 
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ตารางที ่ง.3-3-15 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับ
เกณฑ์รองด้านภาพลักษณ์/ชื่อเสียงขององค์กร 

Participants Image/Reputation [S41]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 

1 1      1/5  1/3 

2 3     1      1/2 

3 3      1/3  1/6 

4 2      1/6  1/9 

5 3      1/2  1/3 

6 2      1/3  1/4 

7 3      1/3  1/5 

8 3      1/4  1/6 

9 3      1/7  1/9 

10 5     3      1/4 

GEOMEAN 2.61 0.38 0.22 

ผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 

  Environmental impact 
ตารางที ่ง.3-3-16 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับ
เกณฑ์รองด้านผลกระทบทางสิ่งแวดล้อม 
Participants Environmental impact [S42]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1 3      1/2  1/5 

2 3      1/5  1/7 

3 2      1/6  1/6 

4 1      1/6  1/3 

5  1/2  1/5  1/3 

6  1/2  1/6  1/5 

7 2      1/4  1/6 

8  1/3  1/6  1/3 

9  1/2  1/4 1     

10  1/2  1/3  1/3 

GEOMEAN 0.97 0.22 0.27 
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ผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 

  Human health impact 
ตารางที ่ง.3-3-17 สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับ
เกณฑ์รองด้านผลกระทบต่อสุขภาพ 
Participants Human health impact [S43]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1  1/4  1/2 4     

2  1/4  1/4  1/2 

3  1/3 1     5     

4  1/4  1/2 3     

5  1/6  1/2 4     

6  1/7 1     3     

7  1/9  1/2 3     

8  1/3  1/2 3     

9  1/6  1/5 3     

10 3     3      1/2 

GEOMEAN 0.27 0.58 2.34 
 

ผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 

  Regulatory impact 
ตารางที ่ง.3-3-18  สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับ
เกณฑ์รองด้านผลกระทบต่อสุขภาพ 
Participants Regulatory impact [S44]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1 1      1/3  1/2 

2 1      1/9  1/7 
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Participants Regulatory impact [S44]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
3  1/3  1/7  1/2 

4  1/3  1/4  1/2 

5 1      1/6  1/4 

6  1/3  1/6  1/3 

7 1      1/8  1/5 

8  1/3  1/7 1     

9 3      1/5  1/6 

10 1      1/7  1/3 

GEOMEAN 0.72 0.17 0.33 
 

ผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 

  Patentability 
ตารางที ่ง.3-3-19  สรุปผลการประเมินเปรียบเทียบระดับความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือกกับ
เกณฑ์รองด้านโอกาสในการจดสิทธิบัตร 
Participants Patentability [S45]  

A1-A2 A1-A3 A2-A3 
1 3     2      1/2 

2 3      1/4  1/5 

3 3      1/5  1/6 

4  1/2  1/3 1     

5 1     3     4     

6 3      1/3  1/5 

7 2     1     1     

8  1/2  1/3 1     

9 3     1      1/2 

10 1      1/4  1/3 

GEOMEAN 1.62 0.56 0.54 
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ผลคะแนนน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากโปรแกรม Supper Decision 

 
 
 
 

 
 

ภาพที่  ง.1 โครงสร้างการวิเคราะห์เชิงโครงข่ายเพ่ือตัดสินใจเลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 
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ภาคผนวก ง  
การทดสอบประสิทธิภาพของแบบจ าลอง  

(Validation) 
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ง.1 การทวนสอบแบบจ าลองการเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ 
ผลการตรวจสอบความถูกต้องของโครงสร้างของแบบจ าลองว่าตรงตามท่ีออกแบบไว้หรือไม่จาก
ผู้เชี่ยวชาญหรือผู้ทรงคุณวุฒก่อนที่จะน าไปสร้างโปรแกรม 
การตรวจสอบความถูกต้องของโครงสร้างของแบบจ าลองว่าตรงตามที่ออกแบบไว้หรือไม่ 
 

ตาราง ง.1  แบบประเมินผลการตรวจสอบความถูกต้องของโครงสร้างแบบจ าลองการเลือกรับ
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ 

ข้อ ขั้นตอน/หัวขอ้ที่ตรวจสอบ ผล ข้อมูลการตรวจสอบ 

มี สมเหตุสมผล 

1. การก าหนดเกณฑ์การเลือกรับเทคโนโลยีบรรจภุัณฑ์    

1.1 การรวบรวมเกณฑ์การตัดสินใจเลือก   รวมรวมเกณฑ์จากงานวิจยัต่างๆ 
(ภาคผนวก ก) 

1.2 การออกแบบสอบถามเพือ่ก าหนดเกณฑ์ที่จะใช้เลือก   มีแบบสอบถามเกณฑ์เกณฑ์ที่ใช้
พิจารณาเลือกเทคโนโลยี 
(ภาคผนวก ง) 

1.3 การระบุเกณฑ์ท่ีจะใช้เลือกเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร   สอบถามผู้ประกอบการอาหารเพื่อ
คัดเลือก (สรุปผลไว้ในตารางที่ 4.6 
ในบทที่ 4) 

2 การหาค่าน้ าหนักความส าคัญของเกณฑ์    

2.1 การออกแบบสอบถามเพือ่ก าหนดเกณฑ์ที่มีความสัมพันธ์
กัน 

  เปรียบเทียบน้ าหนกัความส าคัญของ
เกณฑ์แต่ละคู่ด้วยความคิดเห็นจากผู้
เชียวชาญ(ภาคผนวก ฉ. ข้อ2 / ชุดที่ 
1 และ 2) 

2.2 การสรุปน้ าหนกัความส าคัญของเกณฑ์   แสดงน้ าหนักควมส าคัญของเกณฑ์
จากการเปรียบเทียบ (ตารางที่ 4.18 
ในบทที่ 4) 

3 การจัดล าดับความส าคญัของเทคโนโลยีบรรจภุัณฑ์
ทางเลือก 

   

3.1 การออกแบบสอบถามเพือ่จัดล าดับความส าคัญของ
เทคโนโลยีทางเลือก 

  ให้คะแนนแต่ละเกณฑ์ที่มีอิทธพิลต่อ
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกด้วย
ความคิดเห็นจากผู้เชียวชาญ
(ภาคผนวก ฉ. ข้อ2/ ชุดที่ 3) 

3.2 การสรุปน้ าหนกัความส าคัญของเทคโนโลยีทางเลือก   ค่าน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากการ
ค านวณ(ตารางที่ 4.38 ในบทที่ 4)   

4 การเลือกเทคโนโลยีบรรจภุัณฑ์ทางเลือก   แสดงเทคโนโลยีทางเลือกบรรจุ
ภัณฑ์ที่ล าดับความส าคัญจากมากไป
น้อย(ภาพที่ 4.2 ในบทที่ 4) 
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ง2.   ตัวอย่างแบบสอบถาม 
 

แบบสอบถามผลการทดสอบระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยี 

บรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่ 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------- 

ค าชี้แจง  
แบบสอบถามนี้จัดท าขึ้นเพื่อสอบถามความคิดเห็นของตัวแทนผู้ประกอบการด้านอาหารและบรรจุภัณฑ์ผู้ซึ่ง
ทดลองใช้โปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่  เพื่อใช้
เป็นข้อมูลประกอบในวิทยานิพนธ์ของนิสิตปริญญาเอก หลักสูตรธุรกิจเทคโนโลยีและการจัดการนวัตกรรม 
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
 
แบบสอบถามนี้ได้ถูกแบ่งเป็น 4 ส่วนได้แก่ 
        ส่วนที่ 1  แบบสอบถามเก่ียวกับผู้ตอบค าถามที่ทดลองใช้โปรแกรมและข้อมูลทั่วไปขององค์กร 
        ส่วนที่ 2  แบบประเมินความถูกต้องตรงตามความต้องการของผู้ใช้ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 

        ส่วนที่ 3 แบบประเมินคุณภาพและการท างานตามฟังค์ชันของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 
        ส่วนที่ 4 ความคิดเห็นและข้อเสนอแนะเพิ่มเติม 
 
ขอความกรุณาตอบแบบสอบถามภายหลังจากทดลองใช้โปรแกรมฯแล้ว โดยผู้วิจัยจะน าข้อมูลที่ได้จากการ
ประเมินผลจากแบบสอบถามนี้ มาพิจารณาหาทางปรับปรุงและพัฒนาโปรแกรมให้มีความเหมาะสมต่อไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

328 

ส่วนที่ 1 ข้อมูลเกี่ยวกับผู้ตอบค าถามที่ทดลองใชโ้ปรแกรมและข้อมูลทั่วไปขององค์กร 
ค าชี้แจง  โปรดเติมข้อความลงในช่องว่าง 
1. ต าแหน่งในองค์กร........................................................................................................................................ 
 
2. ประสบการณ์ในการท างาน....................................................................ปี 
 
3. ประเภทของธุรกิจขององค์กร
........................................................................................................................................................................ 
 ....................................................................................................................................................................... 
........................................................................................................................................................................ 
 
ส่วนที่ 2  แบบประเมินความถูกต้องตรงตามความต้องการของผู้ใช้โปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจเลอืก
รับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม ่
 
ค าชี้แจง 
ก่อนใช้โปรแกรม : โปรดระบชุนดิบรรจุภัณฑ์ที่เลือกประเมินและท าเครื่องหมาย  ในช่อง YES ของบรรจุ
ภัณฑ์เพียงหนึ่งชนิดที่ทา่นคาดวงัว่าจะเลือกในจ านวน3 ทางเลือก และท าเครื่องหมาย   ลงในช่อง NO 
ของบรรจุภัณฑ์อีกสองชนิดที่ทา่นคาดวังวา่จะไม่เลือก 
 
หลังใช้โปรแกรม : ระบุชนิดบรรจุภัณฑ์ที่เลือกประเมินและท าเครื่องหมาย  ในช่อง YES ของบรรจุภัณฑ์
ได้จากโปแกรมเป็นอันดบัแรก  และท าเครื่องหมาย  ในช่อง NO YES ของบรรจุภัณฑ์ได้จากโปแกรมเป็น
อันดับสองและสาม 

(ระบุก่อนใช้โปแกรม) (ระบุหลังใชโ้ปรแกรม) 

ชนิดบรรจุภัณฑ์ที่เลือกประเมิน สิ่งที่คาดเดาไว ้
(Guess feeling) 

สิ่งที่ไดจ้ากโปรแกรม 
(Outcome) 

YES NO YES NO 

1.     
2.     

3.     
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 ส่วนที่ 3   แบบประเมินคุณภาพและการท างานตามฟังค์ชันของระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือก
รับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม ่
ค าชี้แจง : 
โปรดท าเครื่องหมาย ในระดบัคะแนนที่ตรงกับความคิดเห็นของท่านมากทีสุ่ดในแต่ละข้อค าถามเพียงช่อง
เดียว  5= เห็นด้วยอย่างยิ่ง 4=เห็นด้วย   3=ปานกลาง 2=ไม่เห็นด้วย 1=ไม่เห็นด้วยอย่างยิง่  

ข้อ หัวข้อการประเมินคุณภาพการท างานตามฟังก์ชั่นของระบบ  
ระดับความคิดเห็น 

มากที่สุด              
น้อยที่สุด 

1. ความถูกต้อง (Correctness)  
1.1 ระบบมีข้ันตอนการท างานครบถ้วนตรงตามท่ีออกแบบไว้ 5 4 3 2 1 

1.2 ระบบมีรายละเอียดและการใช้งานที่ถูกต้อง 5 4 3 2 1 

2. ความน่าเชื่อถือ (Reliability) 
2.1 ระบบสามารถท าหน้าที่ได้เหมือนเดิมทุกครั้งในทุกข้ันตอนการ

ท างาน 

5 4 3 2 1 

2.2 การค านวณผลลัพธ์ของระบบมีความสัมพันธ์เชื่อมโยงกันอย่างเป็น
เหตุเป็นผล 

5 4 3 2 1 

3. ความมีประสิทธิภาพ (Efficiency) 
3.1 ระบบน าเสนอผลลัพธ์ที่มีความชัดเจน 5 4 3 2 1 

3.2 เวลาที่ใช้ในการตัดสินใจโดยระบบเป็นไปอย่างเหมาะสม 5 4 3 2 1 

 

ส่วนที่ 3 ความคิดเห็นและข้อเสนอแนะเพิ่มเติม 
ค าชี้แจง เพื่อปรับปรุงและพฒันาแบบจ าลองการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารให้มีความ
เหมาะสมมากยิ่งขึ้น 
1 จุดแข็งของแบบจ าลอง 
..........................................................................................................................................................................
..........................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................... 
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2 จุดอ่อนของแบบจ าลอง 
..........................................................................................................................................................................
..........................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................... 
 
3 ปัญหาหลักที่พบในการใช้งานแบบจ าลอง 
..........................................................................................................................................................................
..........................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................... 
 
4 ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมเพื่อการปรับปรุง 
..........................................................................................................................................................................
..........................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................... 
 
 

 
********************ขอบพระคุณที่ท่านให้ความกรุณากรอกแบบสอบถาม******************* 
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ภาคผนวก จ  
การศึกษาการยอมรับในระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 
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จ1.   ตัวอย่างแบบสอบถาม 
 

แบบสอบเพื่อการวิจัยเกี่ยวกับการยอมรับในโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับ 
เทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหาร 

------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ค าชี้แจง  
แบบสอบถามนี้จัดท าขึ้นเพื่อสอบถามความคิดเห็นของตัวแทนผู้ประกอบการด้านอาหารและบรรจุภัณฑ์ผู้ซึ่ง
ทดลองใช้โปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่  เพื่อใช้
เป็นข้อมูลประกอบในวิทยานิพนธ์ของนิสิตปริญญาเอก หลักสูตรเทคโนโลยีและการจัดการนวัตกรรม 
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
 

แบบสอบถามนี้จะถูกแบ่งเป็น 4 ส่วนได้แก่ 
ส่วนที่ 1  ข้อมูลเกี่ยวกับผู้ทดลองใช้โปรแกรม/ผู้ประเมินและข้อมูลทั่วไปขององค์กร 
ส่วนที่ 2 แบบประเมินเกี่ยวกับปัจจัยการรับรู้ถึงประโยชน์ในการใช้งานที่มีผลต่อการยอมรับ   
ส่วนที่ 3  แบบสอบประเมินถามเก่ียวกับปัจจัยการรับรู้ถึงความง่ายในการใช้งานมีผลต่อการยอมรับ  
ส่วนที่ 4 ความคิดเห็นและข้อเสนอแนะเพิ่มเติม 
 
ขอความกรุณาให้ผู้ทดสอบโปรแกรมตอบแบบสอบถามภายหลังจากท าการทดสอบโปรแกรมแล้ว โดยผู้วิจัย
จะน าข้อมูลที่ได้จากการประเมินผลจากแบบสอบถามนี้มาพิจารณาหาทางปรับปรุงและพัฒนาระบบเพื่อ
น าไปใช้งานในเชิงพาณิชย์ต่อไป 
 

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
วาสนา โกมลวัฒนพงศ ์
นิสิตโครงการปริญญาเอก 
สหสาขาวชิาธุรกิจเทคโนโลยีและการจัดการนวัตกรรม 
บัณฑิตวิทยาลยั  จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั 
โทร 0897749652 
E-Mail:  wasanakom@gmail.com 
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ส่วนที่ 1 ข้อมูลเกี่ยวกับผู้ทดลองใชโ้ปรแกรม/ผู้ประเมินและข้อมูลทั่วไปขององค์กร 
ค าชี้แจง  โปรดเติมข้อความลงในช่องว่าง 
1. ต าแหน่งในองค์กร........................................................................................................................................
  
2. ประสบการณ์ในการท างาน....................................................................ปี 
 
3. ประเภทของธุรกิจขององค์กร
......................................................................................................................................................................... 
 ....................................................................................................................................................................... 
........................................................................................................................................................................ 
 

ส่วนที่ 2  แบบสอบถามเกี่ยวกับปัจจัยการรับรู้ถึงประโยชน์ในการใช้งานมีผลต่อการยอมรับระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม ่

ข้อ หัวข้อการประเมินเกี่ยวกับปัจจัยรับรู้ถึงประโยชน์ในการใช้งาน 
ระดับความคิดเห็น 

มากที่สุด        น้อยที่สุด 

1. คุณภาพของผลลัพธ์ (Outcome Quality) 
1.1 ข้อมูลที่ได้มีความถูกต้องและครบถ้วน เพียงพอในการวิเคราะห์ผล 5 4 3 2 1 

1.2 โปรแกรมให้ผลลัพธ์ที่สามารถน าไปปรับใช้ได้จริง 5 4 3 2 1 

1.3 มีความสามารถในการรายงานสรุปผลเหมาะสมครบถ้วน 5 4 3 2 1 

1.4 คุ้มค่ากับเวลาที่ใช้ไป 5 4 3 2 1 

1.5 ช่วยในการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีได้อย่างเหมาะสมจริง 5 4 3 2 1 

2. ความเกี่ยวข้องสัมพันธ์กับงานขององค์กร (Job relevance) 
2.1 เป็นโปรแกรมท่ีองค์กรสามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้จริง 5 4 3 2 1 

2.2 เป็นโปรแกรมท่ีสามารถปรับเปลี่ยนให้เข้ากับความต้องการของผู้
ใช้ได้ 

     

2.3 โปรแกรมมีการสร้างโดยค านึงถึงมุมมองของผู้ใช้งาน 5 4 3 2 1 

คะแนนรวม      
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 ส่วนที่ 3   แบบประเมินเกี่ยวกับปัจจัยการรับรู้ถงึความง่ายในการใช้งานมีผลต่อการยอมรับระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม ่
ค าชี้แจง : 
โปรดท าเครื่องหมาย ในระดบัคะแนนที่ตรงกับความคิดเห็นของท่านมากทีสุ่ดในแต่ละข้อค าถามเพียงช่อง
เดียว  5= เห็นด้วยอย่างยิ่ง 4=เห็นด้วย   3=ปานกลาง 2=ไม่เห็นด้วย 1=ไม่เห็นด้วยอย่างยิง่  

ข้อ หัวข้อการประเมินเกี่ยวกับปัจจัยการรับรู้ถึงความง่ายในการใช้งาน  
ระดับความคิดเห็น 

มากที่สุด       น้อยที่สุด 
3. ความสามารถที่แสดงให้เห็นจริงได้(Result demonstrability) 
3.1 มีการอธิบายขั้นตอนการท างานของโปรแกรมอย่างชัดเจน 5 4 3 2 1 

3.2 ในแต่ละข้ันตอนของการใช้งานโปรแกรมมีความสะดวกรวดเร็ว ไม่
ซับซ้อน 

5 4 3 2 1 

3.3 โปรแกรมช่วยลดขั้นตอนในกระบวนการตัดสินใจเลือกรับ
เทคโนโลยี 

5 4 3 2 1 

3.4 การแสดงผลสามารถน าไปใช้ได้ง่าย 5 4 3 2 1 

4. ความสามารถที่ในการใช้งาน(Usability) 
4.1 การเลือกใช้ชนิดตัวอักษรบนจอภาพมีความเหมาะสม 5 4 3 2 1 

4.2 การเลือกขนาดตัวอักษรบนจอภาพมีความเหมาะสม 5 4 3 2 1 

4.3 การใช้สีของตัวอักษรและรูปภาพมีความเหมาะสม 5 4 3 2 1 

4.4 ภาษาท่ีใช้ในโปรแกรมง่ายต่อความเข้าใจของผู้ใช้ 5 4 3 2 1 

4.5 การใช้สัญลักษณ์หรือรูปภาพในการสื่อความหมายมีความ
เหมาะสม 

5 4 3 2 1 

4.6 การจัดวางต าแหน่งของส่วนประกอบบนจอภาพ 5 4 3 2 1 

4.7 ความเป็นมาตรฐานเดียวกันในการออกแบบหน้าจอภาพ 5 4 3 2 1 

คะแนนรวม      
 
 

5. ท่านจะยอมรับระบบสนับสนุนการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารทางเลือกใหม่หรือไม่ 

   :  ยอมรับ 
   :  ไม่ยอมรับ 
   :  ไม่แน่ใจ 
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ส่วนที่ 4 ความคิดเห็นและข้อเสนอแนะเพิ่มเติม 
ค าชี้แจง เพื่อปรับปรุงและพฒันาแบบจ าลองการตัดสินใจเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์อาหารให้มีความ
เหมาะสมมากยิ่งขึ้น 
1 จุดแข็งของแบบจ าลอง 
..........................................................................................................................................................................
..........................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................... 
........................................................................................................................................................................ 
 
2 จุดอ่อนของแบบจ าลอง 
..........................................................................................................................................................................
..........................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................... 
 
3 ปัญหาหลักที่พบในการใช้งานแบบจ าลอง 
..........................................................................................................................................................................
..........................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................... 
 
4 ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมเพื่อการปรับปรุง 
..........................................................................................................................................................................
..........................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................... 
 
 

 
********************ขอบพระคุณที่ท่านให้ความกรุณากรอกแบบสอบถาม******************* 
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จ2.   โปรแกรมส าเร็จรูปพร้อมใช้งาน 
 

 สมัครสมาชิก เข้าสู่ระบบ 

 
 

 สมัครสมาชิก 
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 เข้าสู่หน้าหลัก 

 
 
 

 ค าอธิบายวิธีการใช้งาน 
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 ใส่ชื่อเทคโนโลยีที่ต้องการประเมินเปรียบเทียบ 

 
 

 ท าการประเมินทีละเกณฑ์ (4 เกณฑ์หลัก, 19 เกณฑ์ย่อย) 
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 ดูผลลัพธ์ขอการประเมิน (ตัวอย่าง) 
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 แสดงผลเปรียบเทียบล าดับเทคโนโลยีทางเลือก (ตัวอย่าง) 

 
 

 Print ผลลัพธ์ในการจัดอันดับจากข้อมูลที่Saveไว้ (ตัวอย่าง) 
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 Print ผลลัพธ์ในรูปกราฟเปรียบเทียบ (ตัวอย่าง) 
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จ3.   แบบสอบถามความสนใจในการน าโปรแกรมส าเร็จรูปไปใช้งานจริง  
 
 
 
การน าเสนอโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินในเลือกรับเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางเลือกใหม่ส าหรับ
อาหาร 
ผู้ให้ค าตอบ : บุคลากรผู้เกี่ยวข้องกับการน าโปรแกรมไปใช้ 
1. มีความสนใจน าโปรแกรมไปใช้งานหรือไม่อย่างไร 

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

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

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

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

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

2. ถ้าสนใจ ราคาที่เต็มใจจะจ่ายเป็นเท่าไร 

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

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

3. แนวทางการน าไปใช้งานจะเป็นอย่างไร (เช่นติดตั้งในเว็บไซต์ download หรือใช้ผ่านwebsite) 

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

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

4. คาดว่าจะมีผู้ใช้งานกี่ราย 

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

 

 

 

Present Program ตัง้ค ำถำม สรปุ 
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ประวัติผู้เขียนวิทยา นิพนธ์ 
 

ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ์ 

 

นางวาสนา โกมลวัฒนพงศ์ เกิดวันที่22 พฤศจิกายน 2513 ที่จังหวัดพระนครศรีอยุธยา 
จบการศึกษาในระดับปริญญาตรีจากคณะเศรษฐศาสตร์ มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช ในปี
การศึกษา2539   คณะวิทยาศาสตร์ สาขาวิทยาศาสตร์เคมี  มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบุรีวิทยาลง
กรณ์ ในปีการศึกษา2545 คณะสาธารณะสุขศาสตร์ สาขาอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 
มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช ในปีการศึกษา2553 และจบการศึกษาในระดับปริญญาโท 
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมสิ่งแวดล้อม จากมหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
พระจอมเกล้า ธนบุรี ในปีการศึกษา 2550  จากนั้นในปีการศึกษา 2554 ได้สอบเข้าศึกษาต่อใน
ระดับปริญญาเอก สาขาธุรกิจเทคโนโลยีและการจัดการนวัตกรรม(สหสาขาวิชา) จุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลัย 

ประวัติการท างานเคยด ารงค์ต าแหน่งผู้จัดการอวุโส ฝ่ ายประกันคุณภาพและฝ่าย
ควบคุมการผลิต บริษัท โตโกะเซอิซากุเซียว (ประเทศไทย) จ ากัดในปี พ.ศ. 2546 – 2551  
ผู้จัดการฝ่ายประกันคุณภาพ บริษัทโตโย ฟิลลิ่ง อินเตอร์เนชั่นแนล จ ากัดในปีพ.ศ. 2551- 2558 
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