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ท ำไมถึงต้องมี “ระบบกำรผลิตอัตโนมัติ” 

ที่ผ่านมาอุตสาหกรรมการผลิตของประเทศไทยใช้ข้อได้เปรียบทางด้านของประชากร
แรงงานประกอบกับค่าจ้างแรงงานที่ไม่สูงมากเมื่อเทียบกับประเทศที่พัฒนาแล้ว ส่งผลให้
อุตสาหกรรมการผลิตของประเทศไทยในปัจจุบันใช้แรงงานในการท างานค่อนข้างมาก ท าให้ผลิต
ภาพของสถานประกอบการหรือกระบวนการผลิตไม่แน่นอนขึ้นอยู่กับความช านาญของแรงงาน 
รวมไปถึงการขาดแคลนแรงงานท าให้ขีดความสามารถของอุตสาหกรรมไม่สามารถเพิ่มด้วย
ข้อจ ากัดทางปริมาณแรงงานฝีมือ 

ระบบการผลิตอัตโนมัติได้เข้ามาเกี่ยวข้องกับการผลิตไม่เพียงแต่จะเข้ามาช่วยให้
แรงงานท างานได้ง่ายและรวดเร็วขึ้น อีกทั้งการน าระบบอัตโนมัติมาใช้ยังเข้ามาชดเชยแรงงานที่
ขาดแคลนได้อย่างมีประสิทธิภาพอย่างมาก ระบบอัตโนมัติจึงถูกน าไปใช้เพื่อเพิ่มผลิตภาพ 
(Productivity) ของการผลิตและแรงงาน ท าให้เกิดประโยชน์ในทางปฏิบัติงานด้านอุตสาหกรรม 
และช่วยให้การด าเนินงานขององค์กรเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ส่งผลเชิงบวกต่อมิติ
ทางด้านต้นทุน เวลา ความน่าเช่ือถือ และด้านคุณภาพ อีกทั้งยังช่วยในการวางแผนและควบคุม
การผลิตและเพิ่มความสามารถในการแข่งขัน สามารถสรุปได้ดังนี้ 
ด้านผลิตภาพของการผลิต  
 ลดต้นทุนในการผลิตเนื่องจากการใช้ทรัพยากรการผลิต (แรงงาน เวลา พลังงาน) ที่น้อยลง 

เป็นการเพิ่มผลผลิต พร้อมทั้งการผลิตที่มีคุณภาพมากขึ้นส่งผลให้ของเสียน้อยลง และเพิ่ม
โอกาสทางการตลาด 

 เวลาน า (Lead Time) ในการผลิตสั้นลง เนื่องจากการผลิตที่มีคุณภาพมากขึ้น เสถียรมาก
ขึ้น ลดความสูญเปล่าในการผลิต ส่งผลให้ง่ายต่อการวางแผนและควบคุมการผลิต  

 การแก้ปัญหาภายในและระหว่างองค์กรได้ทันท่วงที เนื่องจากการแลกเปลี่ยนและวิเคราะห์
ข้อมูลที่รวดเร็วข้ึน การตัดสินใจที่แม่นย ามากข้ึน  

 การจัดการสายการผลิตที่เป็นระบบมากขึ้น เนื่องจากความเป็นระเบียบในสายการผลิต 
 
 
 



โครงการจัดท ายุทธศาสตร์การเพิ่มศักยภาพของอุตสาหกรรมไทยด้วยระบบการผลิตแบบอัตโนมัติ (Manufacturing Automation System) 

2 | ห น้ า  

ด้านผลิตภาพของแรงงาน  
 ต้นทุนแรงงานลดลงในระยะยาว เนื่องจากค่าจ้างแรงงานสูงขึ้น การน าระบบการผลิต

อัตโนมัติมาใช้ในการผลิตจึงมีมากขึ้น  
 การทดแทนแรงงานท่ีไม่ต้องใช้ความช านาญ และน าแรงงานไปเพิ่มทักษะอื่นๆ ที่สร้างมูลค่า

ที่มากกว่าได้  
 การลดความผิดพลาดที่เกิดจากข้อจ ากัดด้านแรงงาน เช่น การตรวจสอบคุณภาพของสินค้า 
 การลดความเมื่อยล้าของแรงงานที่อาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุ และอันตรายที่อาจเกิดขึ้นใน

สภาวะการท างานท่ีไม่ปกติ (extreme conditions) ได้ 
 การลดความขัดแย้งของแรงงาน หากสายการผลิตไม่สมดุล 
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“ระบบกำรผลิตอัตโนมัติ” คืออะไร 

ระบบการผลิตอัตโนมัติ (Manufacturing Automation) คือ ระบบการผลิตที่ใช้
เครื่องจักรในการท างานได้อย่างอัตโนมัติหรือก่ึงอัตโนมัติในการผลิต โดยการสั่งการและควบคุม
ตามเงื่อนไขหรือเป้าหมายที่ได้ก าหนดไว้ ผ่านโปรแกรมหรือปัญญาประดิษฐ์อย่างเป็นระบบ และ
เปลี่ยนการท างานของแรงงานไปสู่การควบคุมการผลิตของเครื่องจักรแทน โดยเปรียบเทียบการ
ท างานของแรงงานกับระบบอัตโนมัติดังแสดงในรูปที่ 1  

 
 
 
 
 
 
 
 
            ระบบการผลิตแบบเดิม            ระบบการผลิตอัตโนมัติ 

 
รูปที่ 1 ระบบการผลติแบบเดมิและแบบอัตโนมตั ิ

 
ก่อนท่ีจะปรับเปลี่ยนไปสู่ระบบการผลติอัตโนมัติ จะต้องดูความสัมพันธ์ของปริมาณการ

ผลิตและความหลากหลายของสินค้าท่ีต้องการผลติเพื่อน ามาพิจารณาประเภทของระบบอัตโนมัติ
ที่เหมาะสมกับสายการผลิตของตน เมื่อพิจารณาปริมาณการผลิต (Production Quantity) ที่
สอดรับกับความหลากหลายของสินค้า (Product Variety) ระบบการผลิตอัตโนมัติ สามารถแบ่ง
ออกเป็น 3 ประเภท ดังแสดงในรูปที่ 2 
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รูปที่ 2 ประเภทของระบบการผลติอัตโนมตัิตามปริมาณและความหลากหลายของสินค้า 

1. ระบบการผลิตอัตโนมัติแบบตายตัว (Fixed Automation)  
เป็นระบบที่ออกแบบให้สอดคล้องกับล าดับการท างานหรือขั้นตอนการผลิตที่แน่นอน โดย

อุปกรณ์ต่างๆ ท าหน้าที่ตายตัว การผลิตที่ยากต่อการเปลี่ยนแปลง หรือที่ไม่สามารถเปลี่ยนแปลง
หรือแก้ไขล าดับขั้นตอนการท างานใหม่ได้ เหมาะกับการผลิตที่มีปริมาณมากหรือ Mass 
Production เช่น อุตสาหกรรมการประกอบยานยนต์ 
ข้อดี  ค่าใช้จ่ายต่ าในการบ ารุงรักษาต่ า ควบคุมและดูแลง่าย มีความน่าเชื่อถือ 
ข้อเสีย  ค่าใช้จ่ายในการติดตั้งค่อนข้างสูง ใช้เวลาและพื้นที่มาก ปรับปรุงเปลี่ยนแปลง  
           และพัฒนาได้ยาก ท างานช้า 

2. ระบบการผลิตอัตโนมัติแบบป้อนโปรแกรมค าสั่งได้ (Programmable Automation)  
เป็นระบบที่ออกแบบให้สามารถแก้ไขข้ันตอนการผลิตตามรูปแบบของสินค้าที่เปลี่ยนแปลง

ไป โดยระบบสามารถท างานแบบอิสระหรือเครือข่ายท่ีเช่ือมต่อกับระบบการผลิตอื่นๆ ท้ังโรงงาน
ได้ เหมาะกับการผลิตที่มีการปรับเปลี่ยนบ่อยๆ หรือ Job Shop   
ข้อดี ประยุกต์ใช้ได้ในทุกอุตสาหกรรมที่มีความยุ่งยากหรือซับซ้อนในการผลิต 
ข้อเสีย ค่าใช้จ่ายในการติดตั้งและบ ารุงรักษาสูง ต้องการบุคลากรที่มีความช านาญด้าน

ซอฟท์แวร์และฮาร์ดแวร์ 
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3. ระบบการผลิตอัตโนมัติแบบยืดหยุ่น (Flexible Automation)  
เป็นระบบที่พัฒนามาจาก ระบบการผลิตอัตโนมัติแบบป้อนโปรแกรมค าสั่งได้ โดยน าระบบ

คอมพิวเตอร์มาควบคุมระบบการผลิตแทนการป้อนค าสั่งใหม่เมื่อมีการเปลี่ยนรุ่นการผลิตเพื่อลด
เวลาในการผลิต เช่น MRP, CAD, CAM เป็นต้น  
ข้อดี ประสิทธิภาพในการผลิตสูงสุด 
ข้อเสีย เงินลงทุนสูงมาก ความซับซ้อนสูงมาก ต้องการบุคลากรที่มีความช านาญสูง 
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กำรมุ่งสู่ “ระบบกำรผลิตอัตโนมัติ” ท ำอย่ำงไร 

การมุ่งสู่ระบบการผลิตอัตโนมัติ ควรเริ่มต้นจากความเข้าใจในระบบการผลิตที่มีอยู่ใน
ปัจจุบันก่อนด้วยเครื่องมือทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineering) เช่น แผนภูมิ
กระบวนการไหล (Flow Process Chart) พลวัติระบบ (System dynamics) เพื่อวิเคราะห์และ
ค้นหาจุดอ่อนเพื่อการปรับเปลี่ยนระบบการผลิตให้เป็นแบบง่ายๆ ก่อนน าระบบอัตโนมัติมาใช้ 
โดยไม่จ าเป็นต้องน ามาใช้ทั้งระบบการผลิต หากแต่ปรับเปลี่ยนในบางจุดก่อน แล้วจึงขยายผลไป
ยังจุดอื่นแบบค่อยเป็นค่อยไป หลักการในการเปลี่ยนแปลงระบบการผลิตในปัจจุบันไปสู่การน า
ระบบการผลิตอัตโนมัติมาใช้มีอยู่ 3 แนวทางดังนี ้

1. หลักกำร USA (The USA principle) 
 The USA principle เป็นหลักการที่ใช้โดยทั่วไปในการปรับเปลี่ยนไปสู่ระบบอัตโนมัติ
โดยหลักการ USA มีค าอธิบายดังน้ี 

 Understand the existing process: ก่อนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 

(process) จะต้องมีความเข้าใจกระบวนการผลิตในปัจจุบันอย่างถ่องแท้ก่อนและรายละเอียด
ข้อก าหนดทั้งหมด เช่น มีความเข้าใจว่าอะไรคือ Input/Output ของกระบวนการ อะไรที่เกิด
ขึ้นกับช้ินงานที่อยู่ระหว่างจากเริ่มก่อนกระบวนการและหลังกระบวนการ อะไรคือหน้าที่ของ
กระบวนการผลิต (ผลิตเพื่ออะไร) กระบวนการผลิตเพิ่มคุณค่า (Value) ให้กับผลิตภัณฑ์ได้
อย่างไร อะไรคือกระบวนการก่อนหน้าและหลังของกระบวนการผลิต และสามารถผนวก
กระบวนการได้หรือไม่ เป็นต้น 

 Simplify the process: หลังจากที่เข้าใจกระบวนการปัจจุบัน การค้นหาวิธีที่จะท า

ให้กระบวนการผลิตสามารถผลิตได้อย่างสะดวกและเรียบง่าย โดยใช้วิธีการตั้งค าถามกับ
กระบวนการผลิตปัจจุบัน เช่น อะไรเป็นสิ่งท่ีต้องการของขั้นตอนนี้ ขั้นตอนนี้เป็นข้ันตอนท่ีจ าเป็น
หรือไม่ สามารถตัดกระบวนการนี้ออกได้หรือไม่ และเมื่อตัดออกไปแล้วท าให้คุณภาพของชิ้นงาน
หรือรูปแบบช้ินงานท่ีต้องการเปลี่ยนแปลงหรือไม่ มีการใช้เทคโนโลยีที่เหมาะสมที่สุดแล้วหรือยัง 
ขั้นตอนในกระบวนการสามารถตัดออกได้หรือไม่ เป็นต้น 
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 Automate the process: เมื่อกระบวนการผลิตถูกวิเคราะห์ และท าให้กระบวนการ

ผลิตอยู่ในรูปแบบที่เรียบง่ายที่สุดแล้ว การน าระบบอัตโนมัติจึงถูกน ามาใช้กับกระบวนการผลิต 
โดยรูปแบบการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตสู่ระบบอัตโนมัติสามารถท าได้ในลักษณะต่างๆ ใน 
10 กลยุทธ์ส าหรับระบบอัตโนมัติ (Ten strategies for automation) 

2. หลักกำร 10 กลยุทธ์ส ำหรับระบบอัตโนมัติ (Ten stratragies for automation) 
 หลังจากน าหลักการของ USA principle มาใช้ในล าดับแรก กระบวนการหรือขั้นตอน
การผลิตที่ไม่จ าเป็นจะถูกก าจัดออกไปอันเนื่องจากการปรับเปลี่ยนกระบวนการไปสู่รูปแบบที่
เรียบง่าย หากระบบอัตโนมัติเป็นทางออกส าหรับการเพิ่มผลิตภาพ เพิ่มคุณภาพ หรือเพิ่ม
ความสามารถในมิติอื่นๆ การน าหลักการ 10 กลยุทธ์ (Ten strategies for automation) มา
เป็นเครื่องมือในการช้ีน าส าหรับการปรับเปลี่ยนกระบวนการ โดย 10 กลยุทธ์ส าหรับระบบ
อัตโนมัติมีดังนี้    

1) Specialization of Operations 
เป็นการท างานที่ใช้เครื่องมือที่ออกแบบส าหรับกระบวนการนั้นๆ โดยเฉพาะ  เพื่อให้ได้

ประสิทธิภาพในการผลิตสูงสุด 
2) Combined Operations 
กระบวนการผลิตเกิดขึ้นเป็นล าดับขั้นตอน ช้ินงานหรือสินค้าที่ซับซ้อนนั้นมีความต้องการ

กระบวนการท างานหลากหลายขั้นตอน การใช้กลยุทธ์นี้เพื่อออกแบบระบบอัตโนมัติและรวม
ขั้นตอนไว้ในเครื่องจักรอัตโนมัติ ส่งผลให้มีการท างานพร้อมกันในเครื่องจักร และลดจ านวน
เครื่องจักรที่ต้องท างานในแต่ละขั้นตอนส่งผลต่อเนื่องไปยังเวลาและกิจกรรมสูญเปล่าที่เกิดขึ้น
ระหว่างเครื่องจักร 

3) Simultaneous Operations  
การท างานพร้อมกันเป็นส่วนต่อเนื่องมาจากกลยุทธ์ในการรวมกระบวนการ (Combined 

operations) ที่กล่าวข้างต้น เป็นการท างานพร้อมกันหรือขนานกันส่งผลให้ลดเวลาในการผลิต
อีกด้วย 
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4) Integration of Operations 
การเช่ือมต่อของเครื่องจักรในแต่ละสถานีให้ท างานพร้อมกัน เป็นการบูรณาการเครื่องจักร

ในสายการผลิตให้ท างานเป็นหนึ่งเดียว และใช้กระบวนการล าเลียงอัตโนมัติในการขนส่งช้ินงาน
ระหว่างสถานีการผลิต 

5) Increased Flexibility 
การท าให้เครื่องจักรมีความยืดหยุ่นในการปรับเปลี่ยนการผลิตให้รองรับกับรูปแบบสินค้าที่

เปลี่ยนไปตามความต้องการของลูกค้า เพื่อที่จะใช้ประโยชน์ของเครื่องจักรให้เต็มความสามารถ
และเต็มเวลา 

6) Improved Material Handling and Storage 
การลดงานที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า เช่น การขนย้ายและการจัดเก็บ โดยใช้ระบบการล าเลียง

อัตโนมัติ และระบบจัดเก็บอัตโนมัติ โดยประโยชน์ที่ได้รับรวมไปถึงการลดงานระหว่างการผลิต 
(work in process) และลดเวลาน า (lead time) ในการผลิต 

7) On-line Inspection 
การรวมการตรวจสอบคุณภาพไปในกระบวนการผลิต ท าให้สามารถปรับกระบวนการผลิต

ให้เป็นไปตามข้อก าหนดของลูกค้าในทันที เป็นการลดความสูญเปล่าในกระบวนทั้งเวลาและ
จ านวนของเสียที่เกิดขึ้นหากมีการตรวจสอบหลังกระบวนการผลิต 

8) Process Control and Optimization 
การควบคุมกระบวนการในรูปแบบต่างๆ เพื่อให้ท างานร่วมกับเครื่องมือ เครื่องจักรอย่างมี

ประสิทธิภาพและสอดคล้องกัน 
9) Plant Operations Control 
การควบคุมกระบวนการในระดับโรงงาน ท าให้เห็นกระบวนการทั้งหมดของโรงงานท่ีท างาน

สอดรับกันอย่างมีประสิทธิภาพ 
10) Computer-Integrated Manufacturing 
การใช้ระบบการผลิตที่บูรณาการด้วยคอมพิวเตอร์ ในกระบวนต่างๆ คือการออกแบบเชิง

วิศวกรรม กระบวนการธุรกิจ กระบวนการผลิต กระบวนการท างาน เป็นการใช้เครือข่าย
คอมพิวเตอร์ แอพพลิเคช่ัน และฐานข้อมูลขององค์กรในการท างานท้ังระบบ 
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3. หลักกำรกำรมุ่งสู่ระบบอัตโนมัติ (An Automation Migration Strategy) 
การมุ่งสู่ระบบการผลิตอัตโนมัติ สามารถแบ่งออกเป็น 3  เฟส ดังแสดงรูปที่ 3 

 
 

 
ที่มา: Mikell P. Groover, Automation, Production Systems, and Computer-Integrated Manufacturing, 
Pearson Education, 2008 

รูปที่ 3 การน าระบบอัตโนมตัิมาใช้ในกระบวนการผลิต 
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เฟสที่  1 คนท างาน/คนขนย้าย (Manual Work / Manual Transfer) เป็น เฟสที่ ใช้
แรงงานคนเป็นหลักในการผลิตหรือขนย้าย โดยมีการน าเครื่องมือมาใช้ในการผ่อนแรงของ
พนักงาน 

เฟสที่ 2 คนคุมเคร่ือง/คนขนย้าย หรือ คนท างาน/เคร่ืองขนย้าย (Machine Work/Manual 
Transfer or Manual Work/Machine Transfer) เป็นเฟสที่มีการผลิตแบบกึ่งอัตโนมัติ 
(Semi-Automation) โดยผสมผสานระหว่างแรงงานกับระบบอัตโนมัติ ใช้แรงงานคนในการขน
ถ่ายวัสดุ (Material handling) 

เฟสที่ 3 คนคุมเคร่ือง/คนคุมการขนย้าย (Machine Work / Machine Transfer) เป็นเฟส
ที่มีการผลิตแบบอัตโนมัติ (Automation) โดยใช้คนในการคุมระบบอัตโนมัติส าหรับการผลิตและ
การขนย้าย อย่างไรก็ตาม การน ากระบวนการผลิตแบบอัตโนมัติมาใช้ จ าเป็นต้องวางแผนการ
ผลิตและสร้างสมดุลระหว่างสถานีงาน เพื่อให้การไหลของช้ินงานเป็นไปอย่างต่อเนื่อง เป็นการ
ท างานประสานกันของแต่ละกระบวนการแบบอัตโนมัติ และระบบขนส่งอัตโนมัติ 
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จุดไหนที่เหมำะกับกำรน ำ “ระบบกำรผลิตอัตโนมัติ” มำใช้ 

ก่อนปรับเปลี่ยนไปสู่ระบบอัตโนมัติ ความจ าเป็นในการวิเคราะห์กระบวนการและท า
ความเข้าใจกระบวนการอย่างถ่องแท้ตามหลักการของ The USA principle นั้น องค์กรจะต้อง
วิเคราะห์ถึงความวิกฤตของกระบวนการผลิตที่จะน ามาปรับปรุงและเปลี่ยนไปสู่ระบบอัตโนมัติ 
ซึ่งความวิกฤตของกระบวนการเกิดขึ้นเมื่อกระบวนการผลิตนั้นไม่สามารถเพิ่มคุณค่า (Value 
added) ให้กับผลิตภัณฑ์ได้ หรือเพิ่มคุณค่าให้กับผลิตภัณฑ์ได้น้อยกว่ากระบวนการผลิตอื่น 
กล่าวอีกนัยหนึ่ง ความวิกฤตของกระบวนการผลิต เกิดขึ้นเมื่อกระบวนการผลิตนั้นสร้างความสูญ
เปล่า (Wastes) เป็นจ านวนมากและมากกว่ากระบวนการผลิตอื่น ซึ่ งความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตนั้นสามารถก าจัดให้เหลือน้อยที่สุด ได้ด้วยหลักการของการผลิตแบบลีน (Lean 
manufacturing) ที่ประกอบด้วย 5 ขั้นตอน ดังแสดงในรูปที่ 4 

 
รูปที่ 4 ขั้นตอนของการผลิตแบบลีน 

ขั้นตอนที่ 1 การก าหนดคุณค่า (Value definition) ของผลิตภัณฑ์เกิดจากความต้องการของ
ลูกค้าท้ังภายในและภายนอก ในมุมมองของสายธารคุณค่า (Value steam) คุณค่าของผลิตภัณฑ์
ในภาพรวม ถูกวัดจากสัดส่วนของคุณค่าที่ เพิ่ มขึ้น (Value added ratio: VA%) มาจาก
อัตราส่วนของเวลาครบรอบรวม (Total cycle time: TCT) ต่อเวลาน าของการผลิตผลิตภัณฑ์ 
(Production lead time: PLT) โดยที่ PLT คือ ผลรวมของเวลาที่ใช้ในการผลิตทั้งที่เพิ่มและไม่
เพิ่มคุณค่าให้กับผลิตภัณฑ์และ TCT คือ ผลรวมของเวลาที่ใช้ในการเพิ่มคุณค่าส าหรับผลิตภัณฑ์ 
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1 หน่วย (Cycle time: CT) ส าหรับทุกกระบวนการผลิต ในขณะที่  CT มาจากอัตราส่วนของ
เวลาใช้ในการเพิ่มคุณค่าให้กับผลิตภัณฑ์ (Processing time) ต่อขนาดการผลิต (Batch size)  
 อย่างไรก็ตาม CT ในแต่ละกระบวนการผลิต ต้องไม่มากกว่าเวลาที่ใช้ในการผลิต 
(Available production time: AT) เพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าด้วยผลิตภัณฑ์ 1 
หน่วย หรือที่เรียกว่า Takt time (TT) ทั้งนี้ AT พิจารณาจากเวลาท างานที่หักเวลาส าหรับการ
พัก การบ ารุงรักษา และอื่นๆ ออกไปแล้ว   
 นอกจาก CT แล้ว คุณค่าของผลิตภัณฑ์รายกระบวนการผลิต สามารถวัดได้ด้วยจ านวน
แรงงาน และเวลาที่ใช้ในการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ (Uptime: UT) ซึ่งเป็นเวลาที่ใช้ในการ
ผลิต AT ที่หักเวลาในการเตรียมความพร้อมก่อนการผลิต (Changeover time: CO) เช่น การ
จัดตั้งเครื่องจักรออกไปแล้ว โดยที่  CO นับตั้งแต่ ผลิตภัณฑ์ ช้ินสุดท้ายถูกผลิตจนกระทั่ง 
ผลิตภัณฑ์ช้ินท่ีดีชิ้นแรกถูกผลิตภายหลังจากการเตรียมความพร้อม  

ขั้นตอนที่ 2 การเลือกผลิตภัณฑ์ (Product selection) ที่มีศักยภาพส าหรับการเพิ่มคุณค่า 
สามารถท าได้โดยการวิเคราะห์ปริมาณของผลิตภัณฑ์ (Product-Quantity analysis) ด้วยกฎ 
80-20 ตามหลักการของพาเรโต (Pareto principle) กล่าวคือ 20% ของประเภทผลิตภัณฑ์
ครอบคลุมความต้องการของลูกค้าคิดเป็น 80% ของยอดขาย ในทางกลับกัน 20% ของยอดขาย
ครอบคลุม 80% ของประเภทผลิตภัณฑ์ ดังแสดงในรูปที่ 5 โดยผลิตภัณฑ์ที่มีศักยภาพดังกล่าว 
ถูกน าไปใช้ในการสร้างสายธารคุณค่าปัจจุบัน (ข้ันตอนท่ี 3) 

 

รูปที่ 5 การวิเคราะห์ปรมิาณของผลิตภณัฑ ์
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ขั้นตอนที่ 3 การสร้างสายธารคุณค่าปัจจุบัน (Current-state map) เป็นการแสดงการไหล
ของข้อมูลและวัตถุดิบของการผลิตผลิตภัณฑ์ที่ถูกเลือก (ขั้นตอนที่ 2) และด าเนินการอยู่ใน
ปัจจุบัน ซึ่งท าให้มองเห็นความวิกฤตของกระบวนการผลิตที่มีความสูญเปล่าซ้อนอยู่ ตั้งแต่การ
จัดซื้อจัดหาวัตถุดิบจากซัพพลายเออร์ การผลิต และการจัดส่งผลิตภัณฑ์ให้ลูกค้า 
 อย่างไรก็ตาม ความวิกฤตของกระบวนการผลิต ไม่สามารถบ่งบอกถึงความพร้อมต่อ
การปรับปรุงของกระบวนการผลิต ด้วยเหตุนี้ การเลือกกระบวนการผลิตจ าเป็นต้องพิจารณา
ความวิกฤตร่วมกับความพร้อมของกระบวนการผลิต ที่ค านึงถึง 5M 1E กล่าวคือ การเงิน 
(Money) บุคลากร (Man) เครื่องจักร (Machine) วิธีการท างาน (Method) วัตถุดิบ (Material) 
และปัจจัยแวดล้อมอื่นๆ (Environment) ทั้งนี้ กระบวนการผลิตที่เหมาะสมเป็นกระบวนการ
ผลิตที่วิกฤตและมีความพร้อมมากที่สุด หรือ กระบวนการผลิตที่อยู่ในควอแดรนท์ที่ 1 (Q1) ดัง
แสดงในรูปที่ 6 ที่น าไปสู่การปรับปรุงสายธารคุณค่า (ขั้นตอนท่ี 4) 

 

 
 
 

Q4 

 
 
 
Q1 

Q3 Q2              
 
 
 

 
 

รูปที่ 6 ความวิกฤตและความพร้อมของกระบวนการผลิต 
 

น้อย 
มาก 

มาก 

ความวิกฤต 

ความพร้อม 
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ขั้นตอนที่ 4 การปรับปรุงสายธารคุณค่าปัจจุบัน (Improvement ideas) จากกระบวนการ
ผลิตที่วิกฤตและมีความพร้อมมากที่สุด (ขั้นตอนที่ 3) เพื่อท าให้การไหลของข้อมูลและวัตถุดิบ
เป็นไปอย่างคล่องตัวมากที่สุด ด้วยหลักการของ ECRS กล่าวคือ การก าจัดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็น
ออกไป (Elimination) การรวมกิจกรรมเข้าด้วยกัน (Combination) การจัดล าดับกิจกรรมใหม่ 
(Rearrangement) และการด าเนินกิจกรรมให้ง่ายขึ้น (Simplification) โดยการประยุกต์ใช้
เครื่องมือของลีน (Lean tools) เช่น การจัดการความสัมพันธ์กับซัพพลายเออร์ (Supplier 
Relationship Management: SRM) และลูกค้ า (Customer Relationship Management: 
CRM) เพือ่ลดวัตถุดิบและสินค้าส าเร็จรูปคงคลัง (Inventory) การลดเวลาในการจัดตั้งเครื่องจักร
ที่ ไม่ เกิน  10 นาที  (Single Minute Exchange of Die: SMED) เพื่ อลด เวลาครบรอบใน
กระบวนการผลิตที่เป็นคอขวด และการปรับเรียบการผลิต (Levelling) ให้สอดคล้องกับ Task 
time เป็นต้น รวมไปถึงการปรับปรุงสายธารคุณค่าปัจจุบันด้วยระบบการผลิตอัตโนมัติที่น าไปสู่
การสร้างสายธารคุณค่าอนาคต (ข้ันตอนท่ี 5) ดังแสดงในรูปที่ 7 

 
รูปที่ 7 การปรับปรุงสายธารคุณคา่ปัจจุบัน  

SRM 
SMED 

Levelling 
CRM 
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ขั้นตอนที่ 5 การสร้างสายธารคุณค่าอนาคต (Future-state map) เป็นการแสดงการไหล
ของข้อมูลและวัตถุดิบที่ถูกปรับปรุงแล้ว  (ขั้นตอนที่  4) ซึ่งท าให้ VA% เพิ่มขึ้น โดย VA% 
สามารถเพิ่มขึ้นได้อีก ด้วยการเปลี่ยนสายธารคุณค่าอนาคตให้เป็นสายธารคุณค่าปัจจุบัน แล้ว
ด าเนินการปรับปรุงสายธารคุณค่าปัจจุบัน และสร้างสายธารคุณค่าอนาคต ซึ่งการด าเนินการ
ดังกล่าวเป็นไปตามหลักการของ Kaizen หรือการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous 
improvement)  
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เมื่อไรที่เหมำะกับกำรน ำ “ระบบกำรผลิตอัตโนมัติ” มำใช้ 
 
การน าเอาระบบการผลิตอัตโนมัติมาเข้าใช้ ต้องพิจารณาจากเกณฑ์ต่าง ๆ  ดงัต่อไปนี ้

 ต้นทุน (ราคา และค่าใช้จ่ายอื่นๆ ท่ีเกี่ยวข้อง) และผลประโยชน์ท่ีได้รับจากระบบ 
 การเช่ือมต่อและความเข้ากันได้กับระบบการผลิตเดิม 
 ประสิทธิภาพและปริมาณการผลิตที่เพิ่มขึ้น 
 การบริการหลังการขายของผู้ขายระบบ 
 การถ่ายทอดเทคโนโลยีของผู้ขายระบบ 
 การซ่อมบ ารุงและความน่าเชื่อถือได้ของระบบ 
 ความน่าเชื่อถือของผู้ขายระบบ เช่น ความเชี่ยวชาญ การส่งมอบ และคุณภาพของระบบ 
 การบริหารจัดการระบบของผู้ใช้ระบบ เช่น การจัดสรรงานให้เหมาะสมกับความสามารถ

ของพนักงานและสิ่งแวดล้อม 
 
การพิจารณาน าเอาระบบการผลิตอัตโนมัติมาใช้ จะมีขั้นตอนในการพิจารณาดังแสดงในรูปที่ 8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 8 การน าเอาระบบการผลติอัตโนมัตมิาใช้ 

 
 

จัดท ำมำตรกำรแก้ไข 
 ท ำแผนกำรปฎิบัติ

อย่ำงเป็นรูปธรรม 
 ระบุเครื่องจักร ระบบ

กำรผลิตที่จะน ำมำใช้ 
รวมถึงผู้รับผิดขอบ 

 ประเมินค่ำใช้จ่ำยที่
เกิดขึ้น และผลที่คำด
ว่ำจะได้รับ 

 

ก ำหนดประเด็นปัญหำ 

 วิเครำะห์สถำนกำรณ์
ปัจุบันของกำรผลิต 

 วิเครำะห์ระบบกำร
ผลิต 

 รวบรวมและวิเครำะห์
ปัญหำ 

 

วำงแผน หำแนวทำง
แก้ไข 

 หำประเด็นที่จะ  
     แก้ไข 
 หำและวำงแนว 
     ทำงกำรแก้ไข 
 ตัดสินใจเลือก 
     แนวทำงที่เหมำะสม 
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ขั้นตอนที่ 1 การก าหนดประเด็นปัญหา  
ในขั้นตอนนี้จะเป็นการค้นหาประเด็นปัญหา วิเคราะห์สถานการณ์ปัจจุบันของการผลิต 

วิเคราะห์ระบบการผลติ ศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในระบบการผลิต การรวบรวมปัญหา การวิเคราะห์ 
กระบวนการผลิต (Process Flow) หาปัญหาที่เกิดขึ้น โดยอาจใช้หลักสถิติ การบันทึกข้อมูล การ
ปรึกษาจากผู้เช่ียวชาญต่างๆ และท าการเลือกปัญหาที่ส าคัญเป็นอันดับต้นๆ มาพิจารณา 

ขั้นตอนที่ 2 วางแผน หาแนวทางแก้ไข  
น าข้อมูลจากขั้นตอนที่ 1 มาวิเคราะห์หาประเด็นปัญหาที่ส าคัญที่ต้องการแก้ไข เช่น 

ปริมาณของเสีย ความรวดเร็วในการผลิต การขาดแคลนแรงงาน ประสิทธิภาพการผลิต หลังจาก
ได้ประเด็นปัญหาแล้ว จึงท าการวางแผน ตั้งเป้าหมาย คนรับผิดชอบ แนวทาง วิธีการ เครื่องจักร 
ระบบการผลิต ความคุ้มค่าของแผน และท าการประชุมเพื่อตัดสินใจเลือกแผนและแนวทางการ
แก้ไขปัญหาที่คิดขึ้น ตัวอย่างเช่นการแก้ไขปัญหาประสิทธิภาพการผลิต อาจจะมีหลายแนวทาง
ในการแก้ไขปัญหา ไม่ว่าจะเป็นการปรับปรุงวิธีท างาน การฝึกอบรมพนักงาน การปรับเปลี่ยน
เครื่องจักร หรือการใช้ระบบการผลิตอัตโนมัติ มาแก้ไขปัญหา 

ขั้นตอนที่ 3 จัดท ามาตรการแก้ไข  
เป็นการหาแนวทางการปฎิบัติอย่างเป็นรูปธรรม ชัดเจนและละเอียด โดยแนวทาง

จะต้องมีข้อมูลต่างๆ ได้แก่ วิธีการ อุปกรณ์ /เครื่องจักร ระบบการผลิตอัตโนมัติที่เหมาะสม 
ระยะเวลา สถานที่ ผู้รับผิดขอบ ทั้งทางด้านโรงงานและด้านผู้ผลิต  ค่าใช้จ่าย และผลที่คาดว่าจะ
ได้รับ โดยในแนวทางอาจจะระบุ ยี่ห้อของเครื่องจักร สถานที่ที่ติดตั้ง และความต้องการพื้นฐาน
ในกรณีที่น าเอาระบบการผลิตอัตโนมัติมาติดตั้ง ประสิทธิภาพและผลที่คาดว่าจะได้รับ ต้นทุน
และค่าใช้จ่ายที่เพิ่มขึ้น/ลดลง การประเมินความคุ้มค่าของการลงทุนเปลี่ยนหรือเพิ่มระบบผลิต
แบบอัตโนมัติทั้งก่อนและหลังด าเนินการปรับปรุง  
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กำรประเมินควำมต้องกำรเบื้องต้นด้ำน “ระบบกำรผลิตอัตโนมัติ” 

 หลังจากมีการปรับปรับเปลี่ยนระบบการผลิตแบบเดิมที่ใช้แรงงานเป็นการใช้เครื่องจักร
แบบอัตโนมัติในกระบวนที่ผ่านการวิเคราะห์และใช้หลักการของการปรับเปลี่ยนกระบวนการสู่
ระบบอัตโนมัติแล้ว และการเลือกเทคโนโลยีอัตโนมัติมาใช้ การออกแบบระบบอัตโนมัติที่ดีต้องมี
การวางแผนการด าเนินการโดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1. การเขียนแผนผังกระบวนการผลิต 
2. ส ารวจข้อมูลความต้องการข้อมูล 
3. การประเมินเครื่องจักรในปัจจุบัน 
4. การออกแบบข้อก าหนดทางวิศวกรรมด้านระบบอัตโนมัติ 

สามารถสรุปการประเมินความต้องการเบื้องต้นด้านระบบอัตโนมัติดังแสดงในรูปหน้าถัดไป 
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สิทธิประโยชน์ในกำรลงทุน 

มำตรกำรเพ่ิมขีดควำมสำมำรถของ SMEs 
เพื่อเป็นการส่งเสริมและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันของผู้ประกอบการวิสาหกิจ

ขนาดกลางและขนาดย่อม (SMEs) สู่ระดับสากล คณะกรรมการส่งเสริมการลงทุนจึงมีประกาศที่ 
5/2557 เรื่องมาตรการเพิ่มขีดความสามารถของผู้ประกอบการวิสาหกิจขนาดกลางและขนาด
ย่อม (SME) ลงวันท่ี 18 ธันวาคม 2557 โดยก าหนดประเภทกิจการที่ผู้ประกอบการ SMEs ไทยมี
ศักยภาพ จ านวน 38 ประเภท โดยให้ได้รับสิทธิและประโยชน์ ดังนี ้
สิทธิและประโยชน์ 

จะได้รับสิทธิและประโยชน์ยกเว้นภาษีเงินได้นิติบุคคล เพิ่มขึ้น 2 ปีจากเกณฑ์ปกติ 
กรณีสิทธิและประโยชน์เพิ่มเติมตามคุณค่าของโครงการ (Merit-based Incentives) จะได้รับ
การผ่อนปรนสัดส่วนร้อยละลงครึ่งหนึ่งของเกณฑ์ปกติ 
เงื่อนไข 

 เงินลงทุนไม่น้อยกว่า 500,000 บาท ไม่รวมค่าที่ดินและทุนหมุนเวียน 
 ต้องถือหุ้นโดยบุคคลธรรมดาสัญชาติไทยไม่น้อยกว่าร้อยละ 51 ของทุนจดทะเบียน 
 อัตราส่วนหน้ีสินต่อทุนไม่เกิน 3:1 
 อนุญาตให้น าเครื่องจักรใช้แล้วในประเทศไม่เกิน 10 ล้านบาท และต้องลงทุนใหม่ใน

เครื่องจักรหลักไม่น้อยกว่าร้อยละ 50 ของมูลค่าเครื่องจักรที่ใช้ในโครงการ 
 เมื่อรวมกิจการทั้งหมดทั้งที่ได้รับและไม่ได้รับการส่งเสริมแล้ว มีสินทรัพย์ถาวรสุทธิหรือ

ขนาดลงทุน ไม่รวมค่าที่ดินและทุนหมุนเวียนไม่เกิน 200 ล้านบาท 
 ต้องยื่นค าขอรับการส่งเสริมภายในวันที่ 31 ธันวาคม พ.ศ. 2560 
 รายละเอียดใหดู้เงื่อนไขประเภทกิจการ 

สิทธิประโยชน์และมำตรกำรส่งเสริมกำรลงทุนเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภำพกำรผลิต 
 ส านักงานคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน (BOI) ออกประกาศมาตรการส่งเสริมการ
ลงทุนเพื่อการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตส าหรับผู้ประกอบการทั้งหมด 
รวมทั้งกิจการขนาดกลางและขนาดย่อม (SMEs) ด้วย โดยผู้ประกอบการจะต้องเสนอแผนการ
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ลงทุนปรับเปลี่ยนเครื่องจักรตามเกณฑ์ที่ก าหนด เช่น การน าระบบอัตโนมัติมาใช้ในสายการผลิต
ที่มีอยู่เดิม เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต เป็นต้น ทั้งนี้ผู้ประกอบการจะได้รับสิทธิและ
ประโยชน์ ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 

1. ได้รับการยกเว้นอากรขาเข้าเครื่องจักรทุกเขต 
2. ได้รับการยกเว้นภาษีเงินได้นิติบุคคล 3 ปี เป็นสัดส่วนร้อยละ 50 ของเงินลงทุน โดยไม่

รวมค่าที่ดินและทุนหมุนเวียนในการปรับปรุง โดยภาษีเงินได้นิติบุคคลที่ได้รับยกเว้นจะ
ค านวณจากรายได้ของกิจการที่ด าเนินการอยู่เดิม ระยะเวลายกเว้นภาษีเงินได้นิตบิุคคล
ให้นับจากวันที่มีรายได้ภายหลังได้รับบัตรส่งเสริม 

3. ต้องไม่ใช้สิทธิประโยชน์ซ้ าซ้อนกับมาตรการส่งเสริมการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรของ
กรมสรรพากร 

ขอบข่ายการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร การพิจารณาประเด็นการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรควบคู่กับการ
ปรับเปลี่ยนเทคโนโลยี ดังน้ี 

1. การปรับเปลี่ยนเครื่องจักร 
จะต้องมีการปรับเปลี่ยนหรือติดตั้งเครื่องจักรเพิ่มเติมเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ เช่น การติดตั้ง
หุ่นยนต์ชุดป้อนวัตถุดิบอัตโนมัติ (Autoloader) เป็นต้น โดยจะรวมอุปกรณ์เสริมหรือเครื่องจักร
อุปกรณ์ในส่วนสนับสนุนได้ตามความจ าเป็นและเหมาะสม เช่น ระบบไซโลอัตโนมัติ เป็นต้น 

2. การปรับเปลี่ยนเทคโนโลยี 
- จะต้องมีการน าเทคโนโลยีใหม่เข้ามาใช้ในการผลิตเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ 
- กรณีที่เป็นการใช้เครื่องรุ่นใหม่ของเทคโนโลยกีารผลิตลักษณะเดมิ/สายการผลติ

เดิมที่มีเครื่องจักรอัตโนมัติอยู่แล้ว ผลการด าเนินการจะต้องเป็นไปตามตัวช้ีวัดที่
ก าหนด 

- กรณีปรับเปลี่ยนเครื่องจักรเพื่อปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตอยู่เดิม
จะต้องเป็นไปตามตัวช้ีวัดที่ก าหนดและสามารถตรวจสอบได้อย่างชัดเจน 

 นอกจาก BOI ที่มีมาตรการส่งเสริมทางด้านนี้แล้ว ทางกรมสรรพากรก็มีมาตรการ
ส่งเสริมการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยเช่นกัน สิทธิประโยชน์ที่
ได้รับคือ การยกเว้นภาษีเงินได้นิติบุคคลที่ได้จากการขายเครื่องจักรเก่าเพื่อซื้อเครื่องจักรใหม่ที่
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
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ข้อสรุปจำกกรณีศึกษำในกำรน ำ “ระบบกำรผลิตอัตโนมัติ” มำใช้ใน
โรงงำน 

การน าระบบการผลิตอัตโนมัติมาใช้ในอุตสาหกรรม 5 รายสาขา ประกอบด้วย ไฟฟ้าและ
อิเล็กทรอนิกส์ เซรามิก ไม้และเฟอร์นิเจอร์ไม้ อาหาร สิ่งทอ เครื่องนุ่งห่มและแฟช่ัน รวม 50 
โรงงาน โดยเลือก 10 โรงงานเป็นกรณีศึกษา ได้แก่ โรงงานผลิตอาหารสัตว์เลี้ยง เส้นก๋วยเตี๋ยว
อบแห้ง ผลิตภัณฑ์เซรามิก ดินน้ ามัน อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ เครื่องปรับอากาศ เฟอร์นิเจอร์จาก
ผลิตภัณฑ์ไม้ ไม้ยางพารา พรมรถยนต์ และสิ่งทอ สามารถสรุปได้ดังนี ้
 การปรับสายการผลิตท าได้เฉพาะบางผลิตภัณฑ์ เนื่องจากคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์

เปลี่ยนแปลงหากไม่สามารถควบคุมสภาวะในการผลิตได้ เช่น ระดับอุณหภูมิ เป็นต้น 
ดังนั้นการปรับสายการผลิตจ าเป็นต้องศึกษาคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ก่อน 

 การน าอุปกรณ์หรือเครื่องมือมาใช้ในการผลิตร่วมกับแรงงาน ส่งผลให้วิธีการท างาน
เปลี่ยนไป ดังนั้นการสร้างความเข้าใจกับพนักงานจึงเป็นสิ่งที่จ าเป็นเพื่อให้เกิดความ
ร่วมมือ 

 ท าเลที่ตั้งของโรงงานที่อยู่ไกลจากผู้ขายช้ินส่วนเครื่องจักรเป็นอุปสรรคต่อการพัฒนา
เครื่องจักร รวมไปถึงการบ ารุงรักษา ดังนั้นการพัฒนาเครื่องจักรจ าเป็นต้องเลือกใช้
ช้ินส่วนท่ีจัดซื้อจัดหาได้ภายในพ้ืนท่ีให้มากท่ีสุด 

 การพัฒนาระบบการผลิตอัตโนมัติขนาดใหญ่ ต้องมีบุคลากรที่มีความรู้พื้นฐ านและ
ความสามารถในการเขียนแบบ แต่โรงงานต้องการระบบการผลติอัตโนมตัิแบบ Turn Key 
จึงท าให้เกิดความล่าช้าในการพัฒนา รวมทั้งความซับซ้อนของขั้นตอนในการจัดซื้อจัดจ้าง 
ดังนั้นการพัฒนาบุคลากรให้มีความสามารถในการรับการถ่ายทอดเทคโนโลยีการผลิต 
และความสามารถในการต่อยอดจึงเป็นสิ่งที่จ าเป็น  

 การพัฒนาเครื่องจักรเชิงนวัตกรรม ต้องสร้างเครื่องต้นแบบก่อนน าไปสร้างเพื่อใช้งานจริง 
ดังนั้นจึงควรพิจารณาค่าใช้จ่ายส าหรับการสร้างเครื่องต้นแบบ 

 ความสามารถในการพัฒนาระบบการผลิตอัตโนมัติส าหรับโรงงานขนาดเล็กมีค่อนข้าง
จ ากัด การสร้างองค์ความรู้ เป็นสิ่ งที่จ าเป็นที่อาจได้รับจากการเป็นพันธมิตรกับ
สถาบันการศึกษาในพ้ืนท่ีใกล้เคียง 
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 การพัฒนาระบบการผลิตอัตโนมัติ นอกจากการพิจารณาถึงความคุ้มค่าแล้ว ยังต้องศึกษา
เทคโนโลยีและการใช้งาน รวมไปถึงความต้องการของลูกค้าที่สอดคล้องกับผลิตภาพที่
เพิ่มขึ้นอีกด้วย  

 เวลาที่ใช้ในการพัฒนาระบบการผลิตอัตโนมัติมีอย่างจ ากัด หากต้องมีการปรับเปลี่ยนใน
สายการผลิต เนื่องจากต้องใช้สายการผลิตในการผลิตสินค้าให้ทันกับค าสั่งซื้อของลูกค้าที่
มีอยู่ปัจจุบัน 
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ตัวอย่ำงกำรน ำระบบอัตโนมัติมำใช้ 

 ระบบการผลิตอัตโนมัติสามารถประยุกต์ใช้ได้ในทุกอุตสาหกรรมในเกือบทุกกิจกรรม
ตั้งแต่อุตสาหกรรมต้นน้ ายันอุตสาหกรรมปลายน้ า โดยอุตสาหกรรมแต่ละประเภทต้องการระบบ
การผลิตอัตโนมัติที่แตกต่างกัน จากการส ารวจข้อมูลของโครงการจัดท ายุทธศาสตร์การเพิ่ม
ศักยภาพของอุตสาหกรรมไทยด้วยระบบการผลิตแบบอัตโนมัติ (Manufacturing Automation 
System) ใน 5 กลุ่มอุตสาหกรรมตัวอย่าง แสดงถึงความต้องการระบบการผลิตแบบอัตโนมัติของ
แต่ละอุตสาหกรรม 3 อันดับแรก ในตารางที่ 1 

ตารางที่ 1 ความต้องการระบบการผลิตอัตโนมัติรายอุตสาหกรรม 
อุตสาหกรรม ประเภทของระบบการผลติแบบอตัโนมัติ 
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ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส ์      
เซรามิก      

ไม้และเฟอร์นเิจอรไ์ม ้      
อาหาร      

สิ่งทอ เครื่องนุ่งห่ม และแฟช่ัน      
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จากตารางที่  1 สามารถแสดงรายละเอียดของระบบอัตโนมัติที่อุตสาหกรรมต้องการ
น ามาใช้ได้ดังต่อไปนี้ 

 
1. อุตสำหกรรมเคร่ืองใช้ไฟฟ้ำและอิเล็กทรอนิกส์  
     อุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ต้องการระบบการผลิตอัตโนมัติมากท่ีสุด
ในประเภทสายพานล าเลียง (Conveyor) รวมถึงรถขนส่งเคลื่อนที่อัตโนมัติ (Automated 
Guided Vehicle: AGV) แขนกล (Robotic arms) และการตรวจสอบ (Inspection) 

1. ระบบการล าเลียง (Conveyor) และยานยนต์ล าเลียง (AGVs) 
 เนื่องจากในการผลิตส่วนใหญ่ยังเป็นการผลติแบบเป็นช่วงตอนท าให้การผลติไม่ต่อเนื่อง 
และการล าเลียงยังใช้แรงงานเป็นหลัก หากน าสายพานล าเลียงมาใช้จะเป็นการเริ่มต้นใน
เปลี่ยนแปลงไปสู่การผลิตอัตโนมัติ ดังนั้นอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าสามารถน าสายพานล าเลียง
มาใช้ในกระบวนการประกอบสินค้าได้ เช่น ไลน์การผลิตของการประกอบตู้เย็น ไลน์การผลิตของ
การประกอบทีวี เป็นต้น 

2. แขนกล หรือหุ่นยนต์ในการหยิบจับช้ินงาน (Robotic arms)  
 แขนกลใช้ท าหน้าที่ในการหยิบจับงานที่มีความละเอียดอ่อน งานที่มีน้ าหนักมาก หรือ
งานที่ต้องการท าหลายหน้าที่ ผู้ประกอบการสามารถป้อนค าสั่งของแขนกลในการเคลื่อนย้าย 
หากมีการเปลี่ยนรุ่นในการผลิตผลิตภัณฑ์ สามารถป้อนค าสั่ง เข้าไปให้เหมาะสมกับขนาดของ
ผลิตภัณฑ์ในแต่รุ่น เป็นการเพิ่มความยืดหยุ่นในการผลิตและด้วยราคาของหุ่นยนต์ที่ลดลงท าให้
ความคุ้มค่าในการลงทุนมีความเป็นไปได้มากข้ึน 

3. ระบบการตรวจจับและตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน (Inspection) 
 การน าระบบตรวจจับและตรวจสอบคุณภาพสินค้าและช้ินงานมาใช้ในสายการผลิตเป็น
อีกส่วนหนึ่งที่จะช่วยอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ได้เนื่องจากปริมาณการผลิตที่ค่อนข้างมาก 
สามารถน าระบบอัตโนมัติมาใช้ในการทดสอบช้ินงานเพื่อควบคุมคุณภาพของสินค้า 
 การน าเครื่องจักรระบบการผลติอัตโนมัตเิข้ามาช่วยจะท าให้กระบวนการผลิตมีความ
รวดเร็ว มีแนวทางและตัวอยา่งกระบวนการผลิตดังแสดงในตารางที่ 2 
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ตารางที่ 2 กระบวนการผลติแบบเดิมและเมื่อมีการน าระบบการผลิตแบบอัตโนมัตมิาใช้ 

แบบเดิม การน าเอาระบบอัตโนมัติมาช่วย 
การประกอบ

 

การใช้หุ่นยนต์ในการประกอบ

 
การประกอบ 

 
การใช้หุ่นยนต์ในการประกอบพร้อมกบัการล าเลียง

ด้วยสายพาน

 
การประกอบ

 

การใช้หุ่นยนต์ในการประกอบ

 
 (ที่มาของรูป: http://media.web.britannica.com/ , http://www.tcl.com/ , www.thailandindustry.com) 

http://media.web.britannica.com/
http://www.tcl.com/
http://www.thailandindustry.com/
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การน าเครื่องจักรระบบการผลติอัตโนมัตเิข้ามาช่วยจะท าให้กระบวนการผลิตมีแนวทาง
และตัวอย่างกระบวนการผลติดังแสดงในรูปที่ 9 

 

 

รูปที่ 9 กระบวนการผลิตกระบวนการเครื่องใช้ไฟฟ้าแบบมรีะบบการผลิตอัตโนมัติ 

กำรปรับปรุงระบบกำรผลิตของอุตสำหกรรมเคร่ืองใช้ไฟฟ้ำและอิเล็กทรอนิกส์ให้เป็นระบบ
อัตโนมัติ 

การน าเครื่องจักรผลิตแบบอัตโนมัติมาช่วยในการท างานเพื่อปรับเปลี่ยนไปสู่การผลิต
แบบอัตโนมัติส าหรับการท างานในแต่ละขั้นตอน มีตัวอย่างดังนี้ 
1. การปรับปรุงระบบการผลิตด้วยการใช้สายพานล าเลียง เป็นการปรับเปลี่ยนจากการผลิตแบบ
ช่วงตอน (batch) เริ่มต้นด้วยการระบุจุดที่ต้องการพัฒนาเปลี่ยนจากการขนถ่ายช้ินงานด้วยคน
มาเป็นการใช้สายพานล าเลียง ดังนี้ 

 การแบ่งหน้าที่การท างานของกระบวนการผลิตออกมาเป็นหน้าที่ย่อยเพื่อท าการแบ่ง
จ่ายงานไปแต่ละสถานีการผลิต 
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 การออกแบบสายพานเพื่อให้สามารถรองรับช้ินงานหรือสินค้าของตน ต้องดูชนิดและ
ประเภทของสายพานท่ีเข้ากับลักษณะการผลิตของตนเอง 

 ท าการสร้างหรือจัดหาเทคโนโลยีสายพานจากตัวแทนจ าหน่าย และน ามาติดตั้ง 
 ท าการบริหารสายพานด้วยการสร้างสมดุลการผลิต (Line balancing) 
 ทดสอบสายพานและทดลองการผลิต 

2. การน าแขนกล หรือหุ่นยนต์เข้ามาแทนการใช้แรงงานในการหยิบจับช้ินงาน (Robotic arms) 
มีขั้นตอนดังนี้ 

 ระบุขนาด และน้ าหนักของช้ินงานของสินค้าท่ีต้องการใช้หุ่นยนต์ 
 ระบุหน้าท่ีของหุ่นยนต์ที่ต้องการให้ท างาน 
 ท าการจัดหาหุ่นยนต์และชุดควบคุมที่เหมาะสมกับงานที่ต้องการ โดยสอบถามจาก

ตัวแทนจ าหน่ายและขอค าปรึกษา 
 ท าการติดตั้ง สอนหุ่นยนต์ให้เคลื่อนที่ตามที่ก าหนด 
 ทดสอบและทดลองการผลิต 

3. การปรับเปลี่ยนระบบการตรวจสอบด้วยคนไปสู่การใช้ระบบอัตโนมัติในการตรวจสอบ มี
ขั้นตอนดังน้ี 

 ก าหนดช้ินงานท่ีต้องการตรวจสอบ 
 ก าหนดลักษณะของของเสียที่ต้องการตรวจพบ 
 ท าการปรึกษาบริษัทผู้ผลิตระบบการตรวจสอบ หรือ ขอค าปรึกษาจากผู้เชี่ยวชาญใน

ภาคการศึกษา หากช้ินงานมีความซับซ้อนเกินความสามารถของบริษัทผู้ขายระบบ 
 หากช้ินงานมีความซับซ้อนอาจจะต้องพัฒนาโครงการขึ้นมาเป็นงานวิจัยโดยเฉพาะ 
 เมื่อติดตั้งระบบ ต้องมีการทดสอบและทดลองการผลิต 
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2. อุตสำหกรรมเซรำมิก 
อุตสาหกรรมเซรามิกต้องการระบบการผลิตอัตโนมัติมากที่สุดในประเภทระบบการ

ล าเลียง (Conveyor) และยานยนต์ล าเลียง (AGVs) การบรรจุและจัดเก็บ (Packing) และงาน
เฉพาะอย่าง (Specialized Operation) 

1. ระบบการบรรจุเพื่อจ าหน่าย (Packing) 
 อุตสาหกรรมเซรามิกควรได้รับการพัฒนาให้เกิดการผลิตแบบอัตโนมัติในส่วนนี้
เนื่องจากปัจจุบันเป็นการใช้แรงงานค่อนข้างมาก การออกแบบระบบการบรรจุหรือระบบช่วยใน
การบรรจุจะท าให้เพิ่มผลิตภาพทางการผลิตมากข้ึน 

2. ระบบการล าเลียง (Conveyor) และยานยนต์ล าเลียง (AGVs) 
 ระบบการล าเลียงเป็นเครื่องจักรที่สามารถช่วยให้งานการผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื่องและ
ลดการขนย้ายโดยแรงงานที่อาจจะก่อให้เกิดความเสียหายต่อช้ินงานได้ เนื่องจากลักษณะของ
วัตถุคือ ดินและส่วนประกอบ อาจผิดรูปได้หากไม่ได้รับการขนถ่ายที่ดี หากมีระบบสายพานการ
ล าเลียงจะช่วยให้ลดการหยิบจับช้ินงานของแรงงานได้ และเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตอีก
ด้วย 

3. ระบบเครื่องจักรอัตโนมัติเฉพาะหน้าที่ (Specialized Operation) 
 เป็นการออกแบบระบบอัตโนมัติ เฉพาะหน้าที่ที่มีอยู่ ในกระบวนการผลิต เช่น 
กระบวนการเคลือบ กระบวนการตกแต่งช้ินงาน  เป็นต้น ที่ เป็นงานเฉพาะทางส าหรับ
อุตสาหกรรมการผลิตนี้ ควรน าระบบอัตโนมัติมาใช้ในขั้นตอนการขึ้นรูป และ การตกแต่งรูปทรง 
การตกแต่งลวดลาย เนื่องจากเป็นขั้นตอนที่ต้องใช้แรงงานฝีมือการท างานต้องได้รับการฝึกฝน 
รวมถึงการควบคุมคุณภาพท าได้ยาก  
 แนวทางและตัวอย่างกระบวนการผลิตดังแสดงในตารางที่ 3 และแสดงในรูปที่ 10 
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ตารางที่ 3 กระบวนการผลิตแบบเดิมและเมื่อมีการน าระบบการผลิตแบบอัตโนมัติมาใช้ 

กระบวนการผลิต แบบเดิม แบบระบบกึ่งอัตโนมัติ / อัตโนมัต ิ
การเตรียมดิน 

 
ที่มา http://www.banmuang.co.th/ 

 
ที่มา http://www.lippert.de 

การขึ้นรูป 

 
ที่มา http://www.designophy.com/  

ที่มา http://www.lippert.de 

การอบแห้ง  
/การเผา 

 
ที่มา http://www.thaifurnaces.com/ 

 
ที่มา http://www.lippert.de 
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กระบวนการผลิต แบบเดิม แบบระบบกึ่งอัตโนมัติ / อัตโนมัต ิ
การตกแต่งรูปทรง 
/ การตกแต่ง
ลวดลาย 

 
ที่มา http://www.thaiceramicsociety.com/ 

 
ที่มา http://www.lippert.de 

การเคลือบ 

 
ที่มา http://www.oknation.net/ 

 
ที่มา http://www.lippert.de 

การบรรจุ และ
ตกแต่งครั้งสุดท้าย 

 
ที่มา http://www.chaipat.or.th/ 

 
ที่มา http://www.lippert.de 
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รูปที ่10 กระบวนการผลิตกระบวนการผลิตเซรามิก แบบมีระบบการผลิตอัตโนมัต ิ
 
กำรปรับปรุงระบบกำรผลิตให้เป็นระบบอัตโนมัติของอุตสำหกรรมเซรำมิก  

การน าเครื่องจักรผลิตแบบอัตโนมัติมาช่วยในการท างานมขีั้นตอนดังน้ี 
1. การปรับปรุงระบบการผลิตด้วยการใช้สายพานล าเลียง เป็นการปรับเปลี่ยนจากการผลิตแบบ
ช่วงตอน (batch) เริ่มต้นด้วยการระบุจุดที่ต้องการพัฒนาเปลี่ยนจากการขนถ่ายช้ินงานด้วยคน
มาเป็นการใช้สายพานล าเลียง ดังนี้ 

 การแบ่งหน้าที่การท างานของกระบวนการผลิตออกมาเป็นหน้าที่ย่อยเพื่อท าการแบ่ง
จ่ายงานไปแต่ละสถานีการผลิต 

 การออกแบบสายพานเพื่อให้สามารถรองรับช้ินงานหรือสินค้าของตน ต้องดูชนิดและ
ประเภทของสายพานท่ีเข้ากับลักษณะการผลิตของตนเอง 

 ท าการสร้างหรือจัดหาเทคโนโลยีสายพานจากตัวแทนจ าหน่าย และน ามาติดตั้ง 
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 ท าการบริหารสายพานด้วยการสร้างสมดุลการผลิต (Line balancing) 
 ทดสอบสายพานและทดลองการผลิต 

2. การปรับเปลี่ยนไปสู่ระบบการบรรจุอัตโนมัติ มีขั้นตอนดังนี้ 
 ระบุขนาด และน้ าหนักของช้ินงานของสินค้าท่ีต้องการบรรจุ และความหลากหลายของ

สินค้าท่ีมีอยู่ 
 ระบุหน้าที่ของเครื่องจักร อุปกรณ์หรือหุ่นยนต์ที่ต้องการให้ท างานในการหยิบจับเพื่อ

บรรจุ 
 ท าการจัดหาอุปกรณ์และชุดควบคุมที่เหมาะสมกับงานที่ต้องการ โดยสอบถามจาก

ตัวแทนจ าหน่ายและขอค าปรึกษา 
 ท าการติดตั้ง ทดสอบการเคลื่อนที่ตามที่ก าหนด ทดลองการผลิต 

3. การน าเครื่องจักรในการผลิตอัตโนมัติ มาแทนที่แรงงานคนในกระบวนการผลิตเฉพาะทางมี
ขั้นตอนดังน้ี 

 ตรวจสอบและบันทึกข้ันตอนและวิธีผลิตในแต่ละกระบวนการ  
 ระบุขั้นตอนในการผลิตที่ชัดเจน เช่น ผสม เตรียมดิน ขี้นรูป เป็นต้น 
 ก าหนดขอบเขตและท าการจัดหาเครื่องจักรในการผลิตอันโนมัติที่เหมาะสมกับปริมาณ

งานและอัตราการผลิต 
 ติดตั้ง ทดสอบ และทดลองการผลิต 
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3. อุตสำหกรรมไม้และเฟอร์นิเจอร์ไม้ 
อุตสาหกรรมไม้และเฟอร์นิเจอร์ไม้ต้องการระบบการผลิตอัตโนมัติมากท่ีสุดในประเภท

สายพานล าเลียง รวมถึงรถขนส่งเคลื่อนที่อัตโนมัติ การบรรจุและจัดเก็บ และแขนกล 
1. ระบบการล าเลียง (Conveyor) และยานยนต์ล าเลยีง (AGVs) 

 ในอุตสาหกรรมไม้และเฟอร์นิเจอร์ ควรน าระบบการล าเลียงด้วยเครื่องจักรอัตโนมัติมา
ใช้พร้อมทั้งการบริหารจัดการผลิตให้สมดุลในแต่กระบวนการ จะส่งผลให้เกิดการผลิตอย่าง
ต่อเนื่องและใช้พื้นท่ีการผลิตอย่างคุ้มค่า เนื่องด้วยไม่เสียพื้นที่ในการพักกองวัตถุดิบที่รอการผลิต
ในพื้นที่ผลิต 

2. แขนกล หรือหุ่นยนต์ในการหยิบจบัช้ินงาน (Robotic arms) 
 แขนกลหรือหุ่นยนต์ใช้การหยิบจับช้ินงานตลอดกระบวนการผลิตเนื่องสินค้าบางตัวมี
น้ าหนักมาก และหากเป็นสินค้าที่ต้องจัดเรียง ยกและจัดวาง (Pick and Place) รวมไปทั้ง
หุ่นยนต์ที่ใช้ในกระบวนการอาบและอัดน้ ายา เนื่องจากเป็นขั้นตอนที่มีอันตรายต่อคนงาน การ
พ่นสี พ่นสีหรือ สารเคลือบต่าง ๆ ให้กับสินค้าท าให้ได้คุณภาพของสินค้าท่ีคงที่  

3. ระบบการบรรจุเพื่อจ าหน่าย (Packing) 
 กระบวนการบรรจุลงกล่องเพื่อจ าหน่ายที่ควรได้รับการออกแบบให้มีความเหมาะสมกับ
กระบวนการผลิตเนื่องจากเป็นกระบวนการทีไม่มีความซับซ้อน น าไปใช้ในส่วนการบรรจุอุปกรณ์
การประกอบสินค้าเช่น วัสดุที่ ไปกับสินค้าหลัก เช่น สกรู น็อต ช้ินส่ วนในการประกอบ
เฟอร์นิเจอร์ส าหรับสินค้าที่น าไปประกอบเอง 
 แนวทางและตัวอย่างกระบวนการผลิตดังแสดงในตารางที่ 4 และแสดงในรูปที่ 11 
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ตารางที่ 4 กระบวนการผลิตแบบเดิมและเมื่อมีการน าระบบอัตโนมัติมาใช้ในการผลิต 

กระบวน 
การผลิต 

แบบเดิม แบบอัตโนมัต ิ

ตัดต้นไม้/
เล่ือย 

 
ที่มา http://kanchanapisek.or.th 

 
ที่มา https://en.wikipedia.org/wiki/Harvester 

แปรรูป 

 
ที่มา http://www2.manager.co.th/asp-

bin/Image.aspx?ID=1341059 

 
ที่มา http://www.woodworkingnetwork.com/ 
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กระบวน 
การผลิต 

แบบเดิม แบบอัตโนมัต ิ

อาบ/อัด
น้ ายา/พ่นสี 

 
ที่มา 

https://en.wikipedia.org/wiki/Wood_finishing 

 
 
ที่มา http://www.productiq.com/ 

ไสเรียบ 
ตัด/ต่อ 

 
ที่มา https://woodgears.ca/ 

 
ที่มา http://www.woodworkingnetwork.com 

ตัด เซาะ  
ขึ้นรูป 

 
ที่มา http://www.thaicarpenter.com/ 
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กระบวน 
การผลิต 

แบบเดิม แบบอัตโนมัต ิ

ประกอบ 

 
ที่มา http://trangparawood.com/ 

 
ที่มา http://www.woodworkingnetwork.com 

บรรจุ 

 
ที่มา http://i.ytimg.com/ 

 
ที่มา http://www.packaging-gateway.com/ 
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รูปที่ 11 กระบวนการผลิตไม้แปรรูป เครื่องเรือนและผลติภณัฑไ์ม้แบบมีระบบการผลิตอตัโนมตัิ 

 

กำรปรับปรุงระบบกำรผลิตให้เป็นระบบอัตโนมัติของอุตสำหกรรมไม้และผลิตภัณฑ์จำกไม ้

การน าเครื่องจักรผลิตแบบอัตโนมัติมาช่วยในการท างานเพื่อปรับเปลี่ยนไปสู่การผลิต
แบบอัตโนมัติส าหรับการท างานในแต่ละขั้นตอน มีตัวอย่างดังนี้ 
1. การปรับปรุงระบบการผลิตด้วยการใช้สายพานล าเลียง (Conveyor) การปรับเปลี่ยนจากการ
ผลิตแบบช่วงตอน (batch) เริ่มต้นด้วยการระบุจุดที่ต้องการพัฒนาเปลี่ยนจากการขนถ่ายชิ้นงาน
ด้วยคนมาเป็นการใช้สายพานล าเลียง ดังนี้ 

 การแบ่งหน้าที่การท างานของกระบวนการผลิตออกมาเป็นหน้าที่ย่อยเพื่อท าการแบ่ง
จ่ายงานไปแต่ละสถานีการผลิต 

 การออกแบบสายพานเพื่อให้สามารถรองรับช้ินงานหรือสินค้าของตน ต้องดูชนิดและ
ประเภทของสายพานท่ีเข้ากับลักษณะการผลิตของตนเอง 

 ท าการสร้างหรือจัดหาเทคโนโลยีสายพานจากตัวแทนจ าหน่าย และน ามาติดตั้ง 
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 ท าการบริหารสายพานด้วยการสร้างสมดุลการผลิต (Line balancing) 
 ทดสอบสายพานและทดลองการผลิต 

2. การน าแขนกล หรือหุ่นยนต์เข้ามาแทนการใช้แรงงานในการหยิบจับช้ินงาน (Robotic Arms) 
มีขั้นตอนดังนี ้

 ระบุขนาด และน้ าหนักของช้ินงานของสินค้าท่ีต้องการใช้หุ่นยนต์ 
 ระบุหน้าท่ีของหุ่นยนต์ที่ต้องการให้ท างาน 
 ท าการจัดหาหุ่นยนต์และชุดควบคุมที่เหมาะสมกับงานที่ต้องการ โดยสอบถามจาก

ตัวแทนจ าหน่ายและขอค าปรึกษา 
 ท าการติดตั้ง สอนหุ่นยนต์ให้เคลื่อนที่ตามที่ก าหนด 
 ทดสอบและทดลองการผลิต 

3. การปรับเปลี่ยนระบบการบรรจุ (Packing) ด้วยคนไปสู่การใช้ระบบอัตโนมัติ มีขั้นตอนดังนี ้ 
 ระบุขนาด และน้ าหนักของช้ินงานของสินค้าท่ีต้องการบรรจุ และความหลากหลายของ

สินค้าท่ีมีอยู ่
 ระบุหน้าท่ีของเครื่องจักร อุปกรณห์รือหุ่นยนต์ที่ต้องการให้ท างานในการหยิบจับเพื่อ

บรรจ ุ
 ท าการจัดหาอุปกรณ์และชุดควบคมุที่เหมาะสมกับงานท่ีต้องการ โดยสอบถามจาก

ตัวแทนจ าหน่ายและขอค าปรึกษา 
 ท าการติดตั้ง ทดสอบการเคลื่อนทีต่ามที่ก าหนด ทดลองการผลิต 
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4. อุตสำหกรรมอำหำร 
อุตสาหกรรมอาหารต้องการระบบการผลิตอัตโนมัติมากที่สุดในประเภทสายพาน

ล าเลียง รวมถึงรถขนส่งเคลื่อนที่อัตโนมัติ การบรรจุและจัดเก็บ และงานเฉพาะอย่าง 
1. ระบบการบรรจุเพื่อจ าหน่าย (Packing) 

เนื่องจากส่วนการบรรจุในอุตสาหกรรมอาหารเป็นส่วนท่ีใช้แรงงานเข้มข้นเป็นส่วนใหญ่ 
ผู้ประกอบการขนาดกลางและขนาดเล็กยังไม่เห็นถึงความคุ้มค่าในการใช้ระบบอัตโนมัติมาช่วยใน
การบรรจุ แต่หากการออกแบบการบรรจุให้ง่ายและมีต้นทุนที่คุ้มค่าจะช่วยให้ผู้ประกอบการมี
ความสนใจที่จะใช้ระบบการผลิตมากขึ้น ความต้องการของระบบบรรจุ (Packing) เพื่อจ าหน่าย
ในอุตสาหกรรมอาหารจึงเป็นสิ่งที่อุตสาหกรรมต้องการ อีกท้ังมีความกังวลเรื่องของการปนเปื้อน
และความสะอาดในการบรรจุอาหาร ดังนั้นหากน าระบบอัตโนมัติมาใช้จะช่วยลดการปลอมปน
และการปนเปื้อนของสิ่งที่ไม่ต้องการลงไปในสินค้าได้ 

2. ระบบการล าเลียง (Conveyor) และยานยนต์ล าเลียง (AGVs) 
การใช้ระบบล าเลียงช่วยให้เกิดการปลอมปน และการเกิดเชื้อที่มาจากแรงงานน้อยลง

เพราะเป็นการลดต้นเหตุที่ท าให้เกิดขึ้น รวมทั้งเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตอีกด้วย 
3. ระบบเครื่องจักรอัตโนมัติเฉพาะหน้าที่ (Specialized Operations)  

เนื่องจากกระบวนการผลิตอาหารมีความหลากหลาย มีหลายกรรมวิธี ความต้องการ
ระบบการผลิตอัตโนมัติในส่วนนี้มีความจ าเป็นที่ต้องออกแบบที่มีความเฉพาะให้เหมาะสมกับ
ลักษณะการผลิตของสินค้าเหล่านั้น จึงจ าเป็นท่ีต้องมีการออกแบบเฉพาะส่วนให้กับการแปรรูป 
 แนวทางและตัวอย่างกระบวนการผลิตดังแสดงในตารางที ่5 และแสดงในรูปที่ 12-14 

 

 

 

 

ตารางที่ 5 กระบวนการผลิตแบบเดิมและการผลิตแบบที่น าระบบการผลิตอัตโนมัติมาใช้ 
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กระบวนการผลิต แบบเดิม แบบอัตโนมัต ิ
การคัดเลือก/คัด
แยก 

 
ที่มา http://rss.thaichamber.org/ ที่มา http://www.packagingeurope.com/i 

ท าความสะอาด 

 
ที่มา http://www.biotec.or.th 

 
ที่มา http://www.foodnetworksolution.com 

ตัดแต่ง 

 
ที่มา http://static.naewna.com/ 

 
ที่มา https://www.rh.gatech.edu/ 
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กระบวนการผลิต แบบเดิม แบบอัตโนมัต ิ
ล าเลียง 

 
ที่มา http://thumbs.dreamstime.com/ 

 
ที่มา http://img.directindustry.com/ 

บรรจุ 

 
ที่มา http://kanchanapisek.or.th/ 

 
ที่มา http://www.foodmanufacture.co.uk/ 
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รูปที่ 12 กระบวนการแปรรูปผลผลิตทางการเกษตรแบบมีระบบการผลิตอตัโนมตัิ 
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รูปที่ 13 กระบวนการแปรรูปเนื้อสัตว์แบบมรีะบบการผลิตอัตโนมตัิ 
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รูปที่ 14 กระบวนการแปรรูปอาหารขั้นสูงแบบมรีะบบการผลิตอัตโนมัติ 

กำรปรับปรุงระบบกำรผลิตให้เป็นระบบอัตโนมัติของอุตสำหกรรมอำหำร 
การน าเครื่องจักรอัตโนมัติมาช่วยในการท างานเพื่อ เปลี่ยนเป็นระบบการผลิตแบบ

อัตโนมัติในแต่ละขั้นตอน ดังตัวอย่างดังนี้ 
1. การปรับปรุงระบบการผลิตด้วยการใช้สายพานล าเลียง การปรับเปลี่ยนจากการผลิตแบบช่วง
ตอน (batch) เริ่มต้นด้วยการระบุจุดที่ต้องการพัฒนาเปลี่ยนจากการขนถ่ายช้ินงานด้วยคนมา
เป็นการใช้สายพานล าเลียง ดังนี้ 

 การแบ่งหน้าที่การท างานของกระบวนการผลิตออกมาเป็นหน้าที่ย่อยเพื่อท าการแบ่ง
จ่ายงานไปแต่ละสถานีการผลิต 

 การออกแบบสายพานเพื่อให้สามารถรองรับช้ินงานหรือสินค้าของตน ต้องดูชนิดและ
ประเภทของสายพานท่ีเข้ากับลักษณะการผลิตของตนเอง 
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 ท าการสร้างหรือจัดหาเทคโนโลยีสายพานจากตัวแทนจ าหน่าย และน ามาติดตั้ง 
 ท าการบริหารสายพานด้วยการสร้างสมดุลการผลิต (Line balancing) 
 ทดสอบสายพานและทดลองการผลิต 

2. การน าระบบบรรจุเพื่อจ าหน่าย มาแทนการใช้แรงงานในการบรรจุ มีขั้นตอนดังน้ี 
 ระบุขนาด และน้ าหนักของช้ินงานของสินค้า 
 ระบุวิธีและขั้นตอนในการบรรจุ รวมถึงข้อจ ากัดและกฎระเบียบที่เกี่ยวข้อง 
 ระบุเส้นทางและวิธีการขนส่งล าเลียง การจัดหา การเลือกใช้ระบบสายพานที่จ าเป็น 
 ท าการตรวจสอบบรรจุภัณฑ์และวิธีในการบรรจุให้สอดคล้องกัน 
 ท าการจัดหาระบบบรรจุและชุดควบคุม การช่ังตวงวัด การปิดผนึก ที่เหมาะสมกับ

บรรรจุภัณฑ์และตัวสินค้า โดยสอบถามจากตัวแทนจ าหน่ายและขอค าปรึกษา 
 ท าการติดตั้งระบบบรรจุ ทดสอบและทดลองการผลิต 

3. ระบบเครื่องจักรอัตโนมัติเฉพาะหน้าที่ (Specialized Operations) มาแทนที่แรงงานคนใน
กระบวนการผลิต มีขั้นตอนดังนี้ 

 ตรวจสอบและบันทึกข้ันตอนและวิธีผลิตในแต่ละกระบวนการ  
 ระบุขั้นตอนในการผลิตที่ชัดเจน เช่น ผสม เตรียมวัตถุดิบ การแปรรูป เป็นต้น 
 ก าหนดขอบเขตและท าการประเมินและจัดหาเครื่องจักรในการผลิตอันโนมัติที่

เหมาะสมกับปริมาณงาน  
 ติดตั้ง ทดสอบ และทดลองการผลิต 
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5. อุตสำหกรรมแฟชั่น 
อุตสาหกรรมแฟช่ันต้องการระบบการผลิตอัตโนมัติมากที่สุดในประเภทสายพาน

ล าเลียง รวมถึงรถขนส่งเคลื่อนที่อัตโนมัติ การตรวจสอบ และงานเฉพาะอย่าง 
1. ระบบการล าเลียง (Conveyor) และยานยนต์ล าเลียง (AGVs) 
การใช้ระบบล าเลียงช่วยให้เกิดการท างานอย่างเป็นระบบและควบคุมอัตราการผลิต 

รวมทั้งเป็นการลดแรงงานท่ีไม่จ าเป็นลง เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตอีกด้วย 
2. ระบบการตรวจจับและตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน (Inspection) 

 การน าระบบตรวจจับและตรวจสอบคุณภาพสินค้าและช้ินงานมาใช้ในสายการผลิตเป็น
อีกส่วนหนึ่งที่จะช่วยอุตสาหกรรมแฟช่ันได้เนื่องจากปริมาณการผลิตที่ค่อนข้างมาก และใช้ความ
ละเอียดในการตรวจสอบต าหนิต่างๆ ของผ้า สิ่งทอและช้ินงานต่างๆ การตรวจนับช้ินงาน การ
ตรวจสอบด้วยสายตา อาจจะใช้ระบบ Vision ที่สามารถน าเข้ามาประยุกต์ใช้ในโรงงานได้ 
เนื่องจากปัจจุบันการท างานเหล่านี้ยังต้องอาศัยแรงงานและความช านาญในควบคุมคุณภาพของ
สินค้า เช่น รอยด่างบนผืนผ้า การตัดที่ต้องท าการก าหนดต าแหน่งของต าหนิและไม่น าไปใช้ใน
การผลิตหลังจากมีการตัดแล้ว 

3. ระบบเครื่องจักรอัตโนมัติเฉพาะหน้าที่ (Specialized Operations)  
เนื่องจากกระบวนการแฟช่ันมีความหลากหลาย มีหลายกรรมวิธี ความต้องการระบบ

การผลิตอัตโนมัติในส่วนนี้มีความจ าเป็นที่ต้องออกแบบที่มีความเฉพาะให้เหมาะสมกับลักษณะ
การผลิตของสินค้าเหล่านั้น จึงจ าเป็นท่ีต้องมีการออกแบบเฉพาะส่วนให้กับการแปรรูป 
 แนวทางและตัวอย่างกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมแฟช่ันแสดงในตารางที่ 6-7 
และแสดงในรูปที่ 13-19 
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ตารางที่ 6 กระบวนการผลติแบบเดิมกับเมื่อน าระบบอัตโนมตัิมาใช้ 

กระบวนการผลิต แบบเดิม แบบอัตโนมัต ิ

การกรอด้าย 

 
ที่มา http://www.otoptoday.com/ 

 
ที่มา http://www.businessthaicenter.com 

การทอผ้า 

 
ที่มา 
http://202.28.120.28/kmthaibeng/images 

 
ที่มา http://www.eppi-online.com/ 

การย้อมเส้นด้าย 

 
ที่มาhttp://3.bp.blogspot.com 

 
ที่มา http://www.electromecengg.com/ 
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กระบวนการผลิต แบบเดิม แบบอัตโนมัต ิ

การตัดแบบ 

 
ที่มา http://houseoffashion.exteen.com/ 

 
ที่มา http://clothhabit.com/ 

การตัดผ้า 

 
ที่มา http://บึงกาฬ.com/ 

 
ที่มา  https://i.ytimg.com 

เย็บผ้า 

 
ที่มา http://www.manager.co.th/ 

 
ที่มา http://i.livescience.com/ 

 

 



โครงการจัดท ายุทธศาสตร์การเพิ่มศักยภาพของอุตสาหกรรมไทยด้วยระบบการผลิตแบบอัตโนมัติ (Manufacturing Automation System) 

50 | ห น้ า  

 

 

รูปที่ 13 กระบวนการผลิตเส้นใยแบบมีระบบการผลิตอตัโนมตัิ 
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รูปที่ 14 กระบวนการผลิตการทอแบบมีระบบการผลิตอตัโนมตัิ 
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รูปที่ 15 กระบวนการผลิตย้อมด้ายแบบมีระบบการผลติอัตโนมัติ 
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รูปที่ 16 กระบวนการผลิตเครื่องนุ่งห่มแบบมีระบบการผลติอัตโนมตัิ 
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ตารางที่ 7 กระบวนการผลติแบบเดิมกับเมื่อมีการน าระบบอัตโนมัตมิาใช้ในการผลติใน
อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

กระบวน 
การผลิต 

แบบเดิม แบบอัตโนมัต ิ

การฟอก
หนัง 

 
ที่มา http://album.sanook.com/ 

 
ที่มา http://www.tantechservices.com/ 

การตัดเย็บ
หนัง 

 
ที่มา http://www.crainsdetroit.com/ 

 
ที่มา http://www.gerbertechnology.com/ 

การ
ตรวจสอบ
คุณภาพ 

 
ที่มา http://unionforleather.com/ 

 
ที่มา https://media.licdn.com/ 
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กระบวน 
การผลิต 

แบบเดิม แบบอัตโนมัต ิ

การเย็บ
ร้องเท้า 

 
ที่มา http://www.manager.co.th 

 
ที่มา http://www.tekniker.es/ 

การตัดพื้น
ร้องเท้า 

 
ที่มา http://www.maneesuwanfootwear.com 

 
ที่มา https://i.ytimg.com/ 
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รูปที่ 17 กระบวนการฟอกหนังแบบมีระบบการผลิตอตัโนมตัิ 
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รูปที่ 18 กระบวนการผลิตเครื่องหนังแบบมีระบบการผลิตอัตโนมตัิ 
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รูปที่ 19 กระบวนการผลิตรองเท้าแบบมีระบบการผลิตอตัโนมตัิ 

 
กำรปรับปรุงระบบกำรผลิตให้เป็นระบบอัตโนมัติของอุตสำหกรรมแฟชั่น 

การน าแครื่องจักรอัตโนมัติมาช่วยในการท างานเพื่อปรับเปลี่ยนไปสู่การผลิตแบบ
อัตโนมัติในแต่ละขั้นตอน ดังตัวอย่างดังนี้ 
1. การปรับปรุงระบบการผลิตด้วยการใช้สายพานล าเลียง การปรับเปลี่ยนจากการผลิตแบบช่วง
ตอน (batch) เริ่มต้นด้วยการระบุจุดที่ต้องการพัฒนาเปลี่ยนจากการขนถ่ายช้ินงานด้วยคนมา
เป็นการใช้สายพานล าเลียง ดังนี้ 

 การแบ่งหน้าที่การท างานของกระบวนการผลิตออกมาเป็นหน้าที่ย่อยเพื่อท าการแบ่ง
จ่ายงานไปแต่ละสถานีการผลิต 

 การออกแบบสายพานเพื่อให้สามารถรองรับช้ินงานหรือสินค้าของตน ต้องดูชนิดและ
ประเภทของสายพานท่ีเข้ากับลักษณะการผลิตของตนเอง 

 ท าการสร้างหรือจัดหาเทคโนโลยีสายพานจากตัวแทนจ าหน่าย และน ามาติดตั้ง 
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 ท าการบริหารสายพานด้วยการสรา้งสมดลุการผลติ (Line balancing) 
 ทดสอบสายพานและทดลองการผลิต 

2. ระบบเครื่องจักรอัตโนมัติเฉพาะหน้าที่ (Specialized Operations) มาแทนที่แรงงานคนใน
กระบวนการผลิต มีขั้นตอนดังนี้ 

 ตรวจสอบและบันทึกข้ันตอนและวิธีผลิตในแต่ละกระบวนการ  
 ระบุขั้นตอนในการผลิตที่ชัดเจน เช่น เตรียมวัตถุดิบ การตัดแต่งวัตถุดิบให้ได้ตามแบบ

สินค้าแฟช่ัน เป็นต้น 
 ก าหนดขอบเขตและท าการจัดหาเครื่องจักรในการผลิตอันโนมัติที่เหมาะสมกับปริมาณ

งานที่ต้องการผลิต  
 ติดตั้ง ทดสอบ และทดลองการผลิต 

3. การปรับเปลี่ยนระบบการตรวจสอบด้วยคนไปสู่การใช้ระบบอัตโนมัติในการตรวจสอบ 
(Inspection) 

 ก าหนดช้ินงานท่ีต้องการตรวจสอบ 
 ก าหนดลักษณะ ขนาด รูปร่างของของเสียที่ต้องการตรวจพบ 
 ท าการปรึกษาบริษัทผู้ผลิตระบบการตรวจสอบ หรือ ขอค าปรึกษาจากผู้เชี่ยวชาญใน

ภาคการศึกษาหากช้ินงานมีความซับซ้อนเกินความสามารถของบริษัทผู้ขายระบบ 
 หากช้ินงานมีความซับซ้อนอาจจะต้องพัฒนาโครงการขึ้นมาเป็นงานวิจัยโดยเฉพาะ 
 เมื่อติดตั้งระบบ ต้องมีการทดสอบและทดลองการผลิต 
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