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โรงงานอัจฉริยะ (Smart Factory) เป็นวิวัฒนาการทางด้านข้อมูลของโรงงานแบบใหม่ ซึ่งการ
เชื่อมต่ออุปกรณ์ต่าง ๆ เข้าด้วยกันผ่านทางเครือข่าย เป็นขั้นตอนแรกท่ีจะน าไปสู่โรงงานอัจฉริยะ การส่งข้อมูล
ที่เกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ผ่านห่วงโซ่การผลิต และการใช้หุ่นยนต์ที่ก าหนดค่าได้ ท าให้โรงงานสามารถผลิตสินค้าได้
หลากหลายชนิดโดยใช้อุปกรณ์การผลิตชุดเดียวกัน การผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้าเฉพาะราย  
แบบนี้ท าให้โรงงานสามารถผลิตสินค้าครั้งละไม่กี่ชิ้นก็ได้  (หรืออาจจะผลิตครั้งละหนึ่งชิ้นก็ได้) เนื่องจาก
เครื่องจักรสามารถปรับเปลี่ยนคุณลักษณะของสินค้าตามที่ลูกค้าต้องการได้อย่างรวดเร็ว  อุปกรณ์             
และเครื่องจักรต่าง ๆ ที่ใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตมีความหลากหลายและแตกต่างกัน การพัฒนาระบบ          
ที่สามารถเฝ้าติดตามสถานะของอุปกรณ์ต่าง ๆ จึงเป็นเรื่องที่ส าคัญ การหาวิธีที่มีประสิทธิภาพในการ        
เก็บรวบรวมข้อมูลสถานะการผลิตจากการเชื่อมต่อที่แตกต่างกัน เพ่ือน าข้อมูลเหล่านั้นไปใช้ในการวิเคราะห์
ส าหรับการเฝ้าติดตามจากระยะไกล ลดค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงและปฏิบัติการ และเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
เฝ้าติดตามกระบวนการผลิต  

รูปที่ 3 ภาพจ าลองระบบโรงงานอัจฉริยะ 

2. กรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะ (Smart Factory Framework) 
2.1 กรณีศึกษากรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะของสิงคโปร์ (Singapore Economic 

Development Board)  
2.1.1 ภาพรวมของกรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะ (Smart Factory Framework) 

สิงคโปร์ด าเนินการแนวคิดของอุตสาหกรรมที่ เป็นระบบ Smart Industry อยู่ภายใต้กรอบที่
ครอบคลุมด้านต่าง ๆ บนพ้ืนฐาน 3 กลุ่ม ได้แก่ กระบวนการ (Process) เทคโนโลยี (Technology) และด้าน

 การใช้เทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสารในการแปลงข้อมูลเป็นระบบดิจิทัลและเชื่อมโยง
กับระบบต่าง ๆ ในทุกขั้นตอนของการผลิตและใช้สินค้า (รวมถึงการขนส่งและการจัดหา
วัตถุดบิ) ทั้งภายในบริษัทและระหว่างบริษัท 

 ระบบไซเบอร์กายภาพที่ใช้เทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสารในการตรวจสอบและ
ควบคุมกระบวนการและระบบต่าง ๆ ในโลกกายภาพ โดยอาจจะรวมถึงการใช้เคร่ืองมือ
ตรวจจับสัญญาณ หุ่นยนต์อัจฉริยะที่ปรับสภาพการท างานได้ด้วยตัวเอง เพ่ือให้เหมาะสม
กับผลิตภัณฑ์ที่สร้างขึ้น 

 การสื่อสารในระบบเครือข่าย ที่ประกอบด้วยเทคโนโลยีไร้สายและเทคโนโลยีอินเทอร์เน็ต  
ที่เชื่อมต่อระหว่างเครื่องจักรกล ผลิตภัณฑ์ ระบบ และคนในโรงงาน และการสื่อสารกับ    
ผู้จัดหาวัตถุดิบและผู้จัดจ าหน่าย 

 สถานการณ์จ าลอง การออกแบบจ าลอง และการสร้างสถานการณ์จ าลองในการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์และการจัดท ากระบวนการผลิต 

 การเก็บข้อมูลจ านวนมาก การวิเคราะห์ข้อมูลและการน าข้อมูลไปใช้ประโยชน์ในโรงงานได้
โดยทันที หรือผ่านการวิเคราะห์ข้อมูลขนาดใหญ่ และการประมวลผลออนไลน์แบบกลุ่มเมฆ 
(Cloud Computing) 

 การดูแลรักษาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสารที่มีขนาดใหญ่มากขึ้นเพ่ือ       
การสนับสนุนการท างานของพนักงาน หุ่นยนต์ เทคโนโลยีเสมือนจริงและเครื่องมืออัจฉริยะ
ต่างๆ  

 
รูปที่ 2 ภาพจ าลองกระบวนการผลิตอัจฉริยะ 

ที่มา : https://smartamerica.org/teams/smart-manufacturing/ 
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องค์กร (Organization) และมีการรองรับกลุ่มเหล่านี้ด้วย 8 เสาหลักส าคัญ โดย 8 เสาหลักนี้ สามารถแบ่ง
มุมมองออกเป็น 16 ด้าน ซึ่งในแต่ละด้านองค์กรก็จะต้องด าเนินการประเมินทุกด้าน เพ่ือดูว่าอุตสาหกรรมมี
ความพร้อมเป็น Smart Industry ดังรูปที่ 4 

 

รูปที่ 4 ภาพรวมกรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะของสิงคโปร์ 
 

1. Process แบ่งออกเป็น 3 เสาหลัก ที่เป็นการเชื่อมโยงการท างานทั้ง Information Flow และ 
Material Flow ตลอดห่วงโซ่อุปทาน โดยเป็นระบบเดียวกันในการแบ่งปันข้อมูล ดังรูปที่ 5 
1.1 Operation (การด าเนินงาน) 

การด าเนินการเพ่ือแปลงวัตถุดิบและแรงงานเป็นสินค้าหรือบริการที่มีต้นทุนต่ าสุดและ
ตอบสนองกับความต้องการลูกค้า   องค์กรสามารถน าข้อมูลต่าง ๆ จากกระบวนการผลิต 
(Vertical Integration) มาวิเคราะห ์(Data Analytic) เพ่ือลดของเสียและความสูญเปล่าต่าง ๆ  
1.2 Supply Chain (ห่วงโซ่อุปทาน) 

การประยุกต์เทคโนโลยีดิจิทัลในการเชื่อมโยงตลอด ห่วงโซ่อุปทาน เพ่ือความยืดหยุ่นและ
ประสิทธิภาพ  ลดเวลาในการรอคอยสินค้า และความโปร่งใสทั้งภายในและภายนอกองค์กร  
โดยเป็นการเชื่อมโยงแนวราบ  (Horizontal Integration) 
1.3  Product Lifecycle (วงจรชีวิตผลิตภัณฑ์) 

การประยุกต์เทคโนโลยีดิจิทัลตลอดวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์ ตั้งแต่ การออกแบบ  การด าเนินการ
ทางวิศวกรรม  การผลิต  การส่งมอบสู่ลูกค้า และการบริการหลังการขาย  
 
 

 
 

Process 
Operation Supply chain Product Lifecycle 

Vertical Integration 
 

Horizontal Integration Integrate Product 
Lifecycle 

 
                      รูปที่ 5 กรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะด้านกระบวนการ (Process) 

 

2. Technology  แบ่งออกเป็น 3 เสาหลักดังรูปที่ 6 ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
2.1 Automation (ระบบอัตโนมัติในกระบวนการผลิต) 

การประยุกต์ระบบอัตโนมัติในกระบวนการผลิตเพ่ือรองรับการผลิตในลักษณะการลดรุ่น
ขนาดการผลิต การผลิตตามความต้องการ ระบบอัตโนมัติต้องมีความยืดหยุ่นเพื่อที่จะท าการผลิต
ได้ตามความต้องการ โดยที่ไม่ต้องมีการลงทุนเพ่ิมหรือเวลาที่ใช้ในการปรับเปลี่ยนกระบวนการ
ผลิตน้อยที่สุด 
2.2 Connectivity (การเชื่อมต่อและเชื่อมโยงข้อมูล) 

การบูรณาการในการเชื่อมโยงเครือข่ายข้อมูลเพ่ือการน าข้อมูลมาวิเคราะห์ ของทุกหน่วยงาน
ในองค์กร 
2.3 Intelligent (ความเป็นอัจฉริยะ) 

การประมวลผลข้อมูลเพ่ือประยุกต์ใช้เป็นระบบอัจฉริยะ และปัญญาประดิษฐ์ช่วยใน
กระบวนการผลิต 

Technology 

Automation Connectivity Intelligent 
Shop floor Shop floor Shop floor 

Enterprise Enterprise Enterprise 

Facility Facility Facility 

 
  รูปที่ 6 กรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะด้านเทคโนโลยี (technology) 
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3. Organization แบ่งออกเป็น 2 เสาหลักดังรูปที่ 7 ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
3.1 People (บุคลากร) 

บุคลากรจะต้องมีความเข้าใจที่สอดคล้องกัน ตั้งแต่ระดับบริหารขั้นสูงจนถึงระดับปฏิบัติการ 
และเข้าใจบทบาทของตนชัดเจน พร้อมปรับตัวเพ่ือท างานร่วมกับเทคโนโลยีต่าง ๆ อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
3.2 Management Structure (โครงสร้างการบริหาร) 
      องคกรจะตองกระจายอำนาจการบริหาร และการตัดสินใจ มากข้ึนเน่ืองจากมีการวิเคราะหขอมูล

ในระดับตางๆ

 
 
 
 
 
 
 

                    รูปที่ 7 กรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะด้านองค์กร (Organization) 
 

2.1.2 แนวทางในการด าเนินงานเพื่อพัฒนาสู่โรงงานอัจฉริยะ (Implementation 
Guideline) 

ขั้นตอนในการด าเนินงานของบริษัทเพ่ือเป็นแนวทางในการน าบริษัทไปสู่ความเป็นโรงงานอัจฉริยะนั้น
จะอยู่ภายใต้กรอบการท างานของ LEAD เพ่ือที่จะได้รู้ว่าควรเริ่มตรงไหนและสิ่งที่ควรท าเพ่ือขับเคลื่อน     
เป็นอย่างไร ดังรูปที่ 8 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 8 กรอบการท างานของ LEAD 

Organization 

Talent Readiness Structure and Management 
Workforce Learning &Development Inter- and Intra- Company 

Collaboration 
Leadership Competency Strategy and Governance 
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3. Organization แบ่งออกเป็น 2 เสาหลักดังรูปที่ 7 ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
3.1 People (บุคลากร) 

บุคลากรจะต้องมีความเข้าใจที่สอดคล้องกัน ตั้งแต่ระดับบริหารขั้นสูงจนถึงระดับปฏิบัติการ 
และเข้าใจบทบาทของตนชัดเจน พร้อมปรับตัวเพ่ือท างานร่วมกับเทคโนโลยีต่าง ๆ อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
3.2 Management Structure (โครงสร้างการบริหาร) 
      องคกรจะตองกระจายอำนาจการบริหาร และการตัดสินใจ มากข้ึนเน่ืองจากมีการวิเคราะหขอมูล

ในระดับตางๆ

 
 
 
 
 
 
 

                    รูปที่ 7 กรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะด้านองค์กร (Organization) 
 

2.1.2 แนวทางในการด าเนินงานเพื่อพัฒนาสู่โรงงานอัจฉริยะ (Implementation 
Guideline) 

ขั้นตอนในการด าเนินงานของบริษัทเพ่ือเป็นแนวทางในการน าบริษัทไปสู่ความเป็นโรงงานอัจฉริยะนั้น
จะอยู่ภายใต้กรอบการท างานของ LEAD เพ่ือที่จะได้รู้ว่าควรเริ่มตรงไหนและสิ่งที่ควรท าเพ่ือขับเคลื่อน     
เป็นอย่างไร ดังรูปที่ 8 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 8 กรอบการท างานของ LEAD 

Organization 

Talent Readiness Structure and Management 
Workforce Learning &Development Inter- and Intra- Company 

Collaboration 
Leadership Competency Strategy and Governance 

Learn - ศึกษาและท าความเข้าใจอย่างละเอียดเกี่ยวกับความเข้าใจในหลักการ
ส าคัญของแนวคิดและเทคโนโลยีภายใต้อุตสาหกรรม 4.0 

- การสื่อสารภายในองค์กรในค าจ ากัดความและเทคนิคใหม่ต่าง ๆ         
ที่เกิดขึ้นให้เข้าใจตรงกัน 

Evaluate - วิเคราะห์สภาพปัจจุบัน และประเมินความพร้อมของตนเอง 

Architect - ออกแบบกลยุทธ์และแผนงานการด าเนินงาน 

Deliver - รับผลกระทบที่เกิดขึ้น และสนับสนุนที่จะท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลง
อย่างยั่งยืน 

 

2.2  กรณีศึกษากรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะของเยอรมนี VDMA (Mechanical Engineering 

      Industry Association)

2.2.1 ภาพรวมของกรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะ (Smart Factory Framework) 
เยอรมนีด าเนินการแนวคิดของอุตสาหกรรมที่เป็นระบบ Industry 4.0 เพ่ือพัฒนาอุตสากรรมที่อยู่ใน

ขนาดเล็กและขนาดกลาง อยู่ภายใต้กรอบที่มีการด าเนินการครอบคลุมด้านต่าง ๆ อยู่ 2 ด้านคือด้านผลิตภัณฑ์ 
(Product) และด้านการผลิต (Production) และได้มีการจัดกลุ่มตามเทคโนโลยีที่น าไปประยุกต์ใช้และแบ่ง
ล าดับการประเมินของแต่ละเทคโนโลยีออกเป็น 5 ล าดับ ดังรูปที่ 9 

 
 

รูปที่ 9 ภาพรวมกรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะของเยอรมัน 
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1. Products (ผลิตภัณฑ์) 
แนวทางที่เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ ค าถามที่เกิดขึ้นจากการเป็นอุตสาหกรรม 4.0 ผลิตภัณฑ์ที่มีอยู่หรือ

ผลิตภัณฑ์ที่จะพัฒนาขึ้นมาใหม่จะสามารถสร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับความคาดหวังของลูกค้าได้อย่างไร 

1.1 การท างานร่วมกันระหว่างตัวตรวจวัดและตัวส่งก าลัง (Integration of sensors /actuators) 

Integration
of sensors/
actuators

1.2 การสื่อสารและการเชื่อมต่อ (Communication/Connectivity) 

Communication/
Connectivity

 

 
1.3 การจัดเก็บข้อมูลและการแลกเปลี่ยนข้อมูล (Functionalities for data storage and 

information exchange) 

Functionalities
for data
storage and
information
exchange

 
1.4 การตรวจติดตาม (Monitoring) 

Monitoring

 
 
 

1.5 บริการด้านไอทีที่เก่ียวข้องกับผลิตภัณฑ์ (Product related IT services) 

Product related
IT
services

 
1.6 รูปแบบธุรกิจที่เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ (Business models around the product) 

Business
models
around the
product

 
 

2. Production (กระบวนการผลิต) 
แนวทางที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต ค าถามที่เกิดขึ้นจากการเป็นอุตสาหกรรม  4.0 จะท า

กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพได้อย่างไร เราสามารถลดต้นทุนการผลิตได้อย่างไร 
 

2.1 การประมวลผลของข้อมูลในการผลิต (Data processing in the production) 

Data
processing
in the
production

 
2.2 การสื่อสารกันระหว่างเครื่องจักรกับเครื่องจักร (Machine-to-machine Communication 

(M2M)) 

Machine-to-
machine
Communication
(M2M)
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1. Products (ผลิตภัณฑ์) 
แนวทางที่เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ ค าถามที่เกิดขึ้นจากการเป็นอุตสาหกรรม 4.0 ผลิตภัณฑ์ที่มีอยู่หรือ

ผลิตภัณฑ์ที่จะพัฒนาขึ้นมาใหม่จะสามารถสร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับความคาดหวังของลูกค้าได้อย่างไร 

1.1 การท างานร่วมกันระหว่างตัวตรวจวัดและตัวส่งก าลัง (Integration of sensors /actuators) 

Integration
of sensors/
actuators

1.2 การสื่อสารและการเชื่อมต่อ (Communication/Connectivity) 

Communication/
Connectivity

 

 
1.3 การจัดเก็บข้อมูลและการแลกเปลี่ยนข้อมูล (Functionalities for data storage and 

information exchange) 

Functionalities
for data
storage and
information
exchange

 
1.4 การตรวจติดตาม (Monitoring) 

Monitoring

 
 
 

1.5 บริการด้านไอทีที่เก่ียวข้องกับผลิตภัณฑ์ (Product related IT services) 

Product related
IT
services

 
1.6 รูปแบบธุรกิจที่เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ (Business models around the product) 

Business
models
around the
product

 
 

2. Production (กระบวนการผลิต) 
แนวทางที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต ค าถามที่เกิดขึ้นจากการเป็นอุตสาหกรรม  4.0 จะท า

กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพได้อย่างไร เราสามารถลดต้นทุนการผลิตได้อย่างไร 
 

2.1 การประมวลผลของข้อมูลในการผลิต (Data processing in the production) 

Data
processing
in the
production

 
2.2 การสื่อสารกันระหว่างเครื่องจักรกับเครื่องจักร (Machine-to-machine Communication 

(M2M)) 

Machine-to-
machine
Communication
(M2M)
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2.3 การสื่อสารระหว่างฝ่ายผลิตกับหน่วยงานอื่นทั่วทั้งองค์กร (Company-wide networking with 
the production) 

Company-wide
networking
with the
production

 
 

2.4 โครงสร้างพื้นฐานของข้อมูลและเทคโนโลยีการสื่อสารในกระบวนการผลิต (ICT infrastructure 
in production) 

ICT
infrastructure
in
production

 
 

2.5 อุปกรณ์ที่ใช้ในการติดต่อระหว่างผู้ใช้งานกับเครื่องจักร (Man-machine interfaces) 

Man-
machine
interfaces

 
 

2.6 ประสิทธิภาพในการผลิตจ านวนน้อย (Efficiency with small batches) 

Efficiency
with small
batches

 
 
 
 

2.2.2 แนวทางการด าเนินงาน (Implementation Guideline) 
ขั้นตอนในการด าเนินงานเพ่ือเป็นแนวทางในการน าบริษัทไปสู่ความเป็นโรงงานอัจฉริยะ เพ่ือที่จะได้  

รู้ว่า ควรเริ่มตรงไหนและสิ่งที่ควรท าเพื่อขับเคลื่อนนั้นเป็นอย่างไรดังรูปที่ 10 
 

 
 

รูปที่ 10 ขั้นตอนการด าเนินงานภายใต้กรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะของเยอรมัน 
 

1. Preparation phase  
 

- ให้ข้อมูล Smart Factory 
- จัดตั้งทีมด าเนินโครงการ และก าหนดบทบาท

ความรับผิดชอบ 
- ให้ข้อมูลเชิงลึกทั้งในด้านการตลาดด้าน

ผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต แก่ทีมงาน
ทั้งหมด 

- จัดท าแผนการด าเนินงาน 
2. Analysis phase การเก็บข้อมูลและวิเคราะห์สภาพปัจจุบัน พร้อม

ปัญหาด้านต่าง ๆ   (Analysis)                        
- ผลิตภัณฑ์ 
- กระบวนการผลิต 
- เทคโนโลยี 
- บุคลากร 

3. Creativity phase การหาแนวคิดในการปรับปรุง (Idea Generation) 

และการรวบรวมข้อมูลความต้องการของแต่ละส่วน
งาน ด้านต่าง ๆ  ได้แก่ 

- Product 
- Production 
- Intra logistics 
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2.3 การสื่อสารระหว่างฝ่ายผลิตกับหน่วยงานอื่นทั่วทั้งองค์กร (Company-wide networking with 
the production) 

Company-wide
networking
with the
production

 
 

2.4 โครงสร้างพื้นฐานของข้อมูลและเทคโนโลยีการสื่อสารในกระบวนการผลิต (ICT infrastructure 
in production) 

ICT
infrastructure
in
production

 
 

2.5 อุปกรณ์ที่ใช้ในการติดต่อระหว่างผู้ใช้งานกับเครื่องจักร (Man-machine interfaces) 

Man-
machine
interfaces

 
 

2.6 ประสิทธิภาพในการผลิตจ านวนน้อย (Efficiency with small batches) 

Efficiency
with small
batches

 
 
 
 

2.2.2 แนวทางการด าเนินงาน (Implementation Guideline) 
ข้ันตอนในการด าเนินงานเพ่ือเป็นแนวทางในการน าบริษัทไปสู่ความเป็นโรงงานอัจฉริยะ เพ่ือที่จะได้  

รู้ว่า ควรเริ่มตรงไหนและสิ่งที่ควรท าเพื่อขับเคลื่อนนั้นเป็นอย่างไรดังรูปที่ 10 
 

 
 

รูปที่ 10 ขั้นตอนการด าเนินงานภายใต้กรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะของเยอรมัน 
 

1. Preparation phase  
 

- ให้ข้อมูล Smart Factory 
- จัดตั้งทีมด าเนินโครงการ และก าหนดบทบาท

ความรับผิดชอบ 
- ให้ข้อมูลเชิงลึกทั้งในด้านการตลาดด้าน

ผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต แก่ทีมงาน
ทั้งหมด 

- จัดท าแผนการด าเนินงาน 
2. Analysis phase การเก็บข้อมูลและวิเคราะห์สภาพปัจจุบัน พร้อม

ปัญหาด้านต่าง ๆ   (Analysis)                        
- ผลิตภัณฑ์ 
- กระบวนการผลิต 
- เทคโนโลยี 
- บุคลากร 

3. Creativity phase การหาแนวคิดในการปรับปรุง (Idea Generation) 

และการรวบรวมข้อมูลความต้องการของแต่ละส่วน
งาน ด้านต่าง ๆ  ได้แก่ 

- Product 
- Production 
- Intra logistics 
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4. Evaluation phase การประเมินและคัดเลือกแนวคิด  ( Evaluation)                                        
โดยศึกษาความเป็นไปได้ด้านต่าง ๆ  ความคุ้มค่า   
การลงทุน พร้อมจัดล าดับความส าคัญ เพื่อหาแนวคิด    
ที่ควรจะด าเนินการโครงการปรับปรุง 

5. Implementation phase การด าเนินการปรับปรุง (Implementation)                                                
ให้ค าปรึกษาในการน าแนวคิดที่ผ่านการพิจารณา   
มาจัดท าแผนและด าเนินการปรับปรุง พร้อมติดตาม  
และประเมินผล 

 
2.3  กรณีศึกษากรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะของสหรัฐอเมริกา NIST (National Institute of 

Standards and Technology) 
2.3.1 ภาพรวมของกรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะ (Smart Factory Framework) 

สหรัฐอเมริกาด าเนิ นการแนวคิ ดของอุตสาหกรรมที่ เป็ นระบบ  Smart Factory ภายใต้ ชื่ อSmart 
Manufacturing Systems (SMS) ดังรูปที่ 11 
 

 
 

รูปที่ 11 ภาพรวมกรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะของสหรัฐอเมริกา 

คุณลักษณะของ Smart Manufacturing System (SMS) 
 การแปลงข้อมูลให้เป็นแบบดิจิทัลในทุกส่วนขององค์กรการผลิตที่มีการท างานร่วมกัน 
 เชื่อมต่ออุปกรณ์และสื่อสารเพ่ือให้ได้ผลลัพธ์ออกมาทันทีเพ่ือจะได้สั่งการและควบคุมในการผลิต 

แบบยืดหยุ่นได ้
 การจัดการห่วงโซ่อุปทานที่ท างานร่วมกันด้วยการตอบสนองที่รวดเร็วต่อการเปลี่ยนแปลงของตลาด 
 บูรณาการและการตัดสินใจที่ดีที่สุดส าหรับพลังงานและประสิทธิภาพของทรัพยากร 
 เซ็นเซอร์ขั้นสูงและการวิเคราะห์ข้อมูลขนาดใหญ่ผ่านวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์เพ่ือให้ได้วัฏจักรนวัตกรรม 

ที่รวดเร็ว 
 

2.4 กรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะของคู่มือนี้ (Smart Factory Framework) 
2.4.1 ภาพรวมของกรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะ  
การศึกษาและท าความเข้าใจนโยบายขององค์กรเกี่ยวกับอุตสาหกรรม 4.0 โดยการแปลงข้อมูล    

จากศัพท์วิชาการให้เป็นภาษาที่เข้าใจง่าย เพ่ือให้คนในโรงงานเข้าใจตรงกันว่าเราจะพัฒนาองค์กรให้เป็นไป
ตามแนวทางอุตสาหกรรม 4.0 ได้อย่างไร การยกระดับการผลิตขององค์กรไม่จ าเป็นต้องค านึงถึงระบบที่ใหญ่
หรือการลงทุนที่มากจนเกินไป เช่นมองแต่ระบบที่เป็นหุ่นยนต์อย่างเดียวหรือระบบอัตโนมัติเต็มรูปแบบ     
ถ้าเรามุ่งประเด็นด้านหุ่นยนต์อย่างเดียวหรือระบบอัตโนมัติเต็มรูปแบบจะท าให้เกิดปัญหาในเรื่องของการ
รับมือกับการเปลี่ยนแปลง เพราะจะท าให้เกิดผลกระทบและควรค านึงถึงหลายด้าน ไม่ว่าจะเป็นเรื่อง การเงิน 
บุคลากร โครงสร้างพ้ืนฐานทางด้านเทคโนโลยี ดังนั้น จึงควรเริ่มแต่ละขั้นว่าส่วนงานไหนที่ความพร้อม และ
สามารถประยุกตหรือพัฒนาใหเปนตามแนวทางอุตสาหกรรม 4.0 ได โดยคำนึงถึงสภาพปจจุบันกับเทคโนโลยี

ที่จะเข้ามาร่วมผนวกเข้าด้วยกัน 
การพัฒนาอุตสาหกรรมตามแนวทาง อุตสาหกรรม 4.0 มุ่งเน้นด้านใดบ้าง 
 นโยบายและแผนงาน 
 บุคลากรการพัฒนาฝีมือแรงงานให้มีทักษะ 
 เทคโนโลยีสารสนเทศ (IT) ใช้ระบบการจัดการที่ทันสมัย 
 การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและคุณภาพสินค้า 
 การใช้ระบบอัตโนมัติเข้ามาช่วยในการผลิต 
การสร้างกรอบของโรงงานอัจฉริยะของคู่มือเล่มนี้อยู่ภายใต้แนวคิด 5P-1T คือ Policy & Planning, 

People, Product, Process, Performance และTechnology ดังรูปที่ 12  
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คุณลักษณะของ Smart Manufacturing System (SMS) 
 การแปลงข้อมูลให้เป็นแบบดิจิทัลในทุกส่วนขององค์กรการผลิตที่มีการท างานร่วมกัน 
 เชื่อมต่ออุปกรณ์และสื่อสารเพ่ือให้ได้ผลลัพธ์ออกมาทันทีเพ่ือจะได้สั่งการและควบคุมในการผลิต 
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 เซ็นเซอร์ขั้นสูงและการวิเคราะห์ข้อมูลขนาดใหญ่ผ่านวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์เพ่ือให้ได้วัฏจักรนวัตกรรม 

ที่รวดเร็ว 
 

2.4 กรอบแนวคิดโรงงานอัจฉริยะของคู่มือนี้ (Smart Factory Framework) 
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บุคลากร โครงสร้างพ้ืนฐานทางด้านเทคโนโลยี ดังนั้น จึงควรเริ่มแต่ละขั้นว่าส่วนงานไหนที่ความพร้อม และ
สามารถประยุกตหรือพัฒนาใหเปนตามแนวทางอุตสาหกรรม 4.0 ได โดยคำนึงถึงสภาพปจจุบันกับเทคโนโลยี

ที่จะเข้ามาร่วมผนวกเข้าด้วยกัน 
การพัฒนาอุตสาหกรรมตามแนวทาง อุตสาหกรรม 4.0 มุ่งเน้นด้านใดบ้าง 
 นโยบายและแผนงาน 
 บุคลากรการพัฒนาฝีมือแรงงานให้มีทักษะ 
 เทคโนโลยีสารสนเทศ (IT) ใช้ระบบการจัดการที่ทันสมัย 
 การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและคุณภาพสินค้า 
 การใช้ระบบอัตโนมัติเข้ามาช่วยในการผลิต 
การสร้างกรอบของโรงงานอัจฉริยะของคู่มือเล่มนี้อยู่ภายใต้แนวคิด 5P-1T คือ Policy & Planning, 

People, Product, Process, Performance และTechnology ดังรูปที่ 12  
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รูปที่ 12 Smart Factory Framework 
 

3. ประเมินศักยภาพตนเองของสถานประกอบการ (Self-Assessment to Industry 4.0) 
3.1 โครงสร้างในการท าแบบประเมิน 
แนวคิดในการสร้างแบบประเมินตนเองเริ่มต้นจากการที่ต้องการให้มีความเข้าใจง่ายและสามารถ

ประเมินได้ตามความเป็นจริง ซึ่งจัดกลุ่มค าถามตามกรอบที่ได้วางไว้ของ 5P (Policy & Planning, People, 
Product, Process, Performance) - 1T (Technology) และสัมพันธ์กับการเปลี่ยนแปลงของยุคการปฏิวัติ
อุตสาหกรรม 

 5P มีหัวข้อในการประเมินดังนี้ 
 

ID Revolution 
 
 

Items 

Mechanical/ 
Steam power 

 
ยุค 1.0 

Mass 
Production 
/Electrical 

ยุค 2.0 

Automation 
 
 

ยุค 3.0 

CPS 
 
 

ยุค 4.0 

Policy & Planning Policy Strategic Action plan Implementation 

People Operator Technical/ 
Engineering 

Automation 
Engineering 

Expert Skill/ 
CPS 
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ID Revolution 
 
 

Items 

Mechanical/ 
Steam power 

 
ยุค 1.0 

Mass 
Production 
/Electrical 

ยุค 2.0 

Automation 
 
 

ยุค 3.0 

CPS 
 
 

ยุค 4.0 

Product Basic Function Add-on 
Function 

Sensors/Identify 
Devices 

Integration 
Smart Product 

Process 
(ระดับเทคโนโลยีของ
กระบวนการผลิต) 

Manual Semi-
Automation 

Automation Connectivity 

Process 
(รูปแบบของ

กระบวนการผลิต) 

Job Shop Mass 
Production 

Batch 
Production 

Mass Customize 

Performance 
Q C D (F) 

Q C D 
Obstacles 
 (3 Issues) 

Q C D 
Obstacles 
(2 Issues) 

Q C D 
Obstacles 
(1 Issue) 

Q C D 
Obstacles 

(None) 

 
 1 T มีหัวข้อในการประเมินดังนี้ 

 
ID Revolution 

 
 

Items 

Mechanical/ 
Steam power 

 
ยุค 1.0 

Mass 
Production 
/Electrical 

ยุค 2.0 

Automation 
 
 

ยุค 3.0 

CPS 
 
 

ยุค 4.0 

Equipment/Machine 
 Infar-structure 

No 
communication 

Field bus 
Interface 

Industrial 
Ethernet 

Internet 

ICT 
Infar-structure 

Phone/Fax 
(Copy Paper) 

E-Mail 
(Electronic 

Files) 
Central Data 
Server/EDI 

Internet base 
Portal data 

sharing 

Technology in 
Automate 
production 

Mechanical Electro-
Mechanics 

PLC/MES/ERP CPS 

Data Collection 
and Storage 

Manual + 
Hard Copy 

Manual + 
Computer 

Sensor + 
Computer/ 
Database 

Automated 
Sensor + 
Cloud 

Data Analytics Manual Computer/ 
Software 

BI AI 
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3.2 แบบประเมินแต่ละด้าน 
3.2.1 ด้าน Policy & Planning มีทิศทางหรือเป้าหมายในการด าเนินงานรวมทั้งแนวทางและ

แผนงานที่จะปฏิบัติการเพ่ือให้เป็นโรงงานอัจฉริยะ 

ระดับของกลยุทธ์การด าเนินงาน 
1 2 3 4 

    Policy 
 
มีการพูดคุยถึงโรงงานอัจ 
ฉริยะในระดับแผนกหรือ
หน่วยงาน และได้ก าหนด
เป็นแผนยุทธศาสตร์ของ
องค์กร 
 

Strategic 
 
โรงงานอัจฉริยะเป็นส่วนหน่ึง
ของแผนยุทธศาสตร์ในองค ์
กรและมีการวางแผนงานระ 
ยะยาวท่ีจะเริ่มด าเนินการ 
 

Action Plan 
 
โรงงานอัจฉริยะเป็นส่วนหน่ึง
ของแผนยุทธศาสตร์ในองค์ 
กรมีเป้าหมายและแผนงาน
ด าเนินการที่ชัดเจน 
 

Implement 
 
โรงงานอัจฉริยะเป็นส่วนหน่ึง
ของแผนยุทธศาสตร์ในองค์ 
กรและเป็นแผนงานท่ีเริ่มด า 
เนินการแล้วในบางแผนก
หรือบางหน่วยงาน 

 

3.2.2 ด้าน People Skills การเตรียมความพร้อม และทักษะของพนักงานในการรองรับความ
เปลี่ยนแปลงเพ่ือที่จะพัฒนาและวางแผนการฝึกอบรมที่เหมาะสม 

ระดับความสามารถของบุคลากร 
1 2 3 4 

    Operator 
 
 
พนักงานปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน คุมเครื่องจักร ท า 
งาน Routine ท าซ้ า ๆเดิม ๆ 
ประกอบParts ตรวจสอบ 
Parts 
 

Technical/ 
Engineering 
 
พนักงานสามารถใช้งานและ
ดูแลบ ารุงรักษาเครื่องจักร
และอุปกรณ์ในกระบวนการ
ผลิตและปรับปรุงการท างาน 
สามารถควบคุมเครื่องจักร
และการผลิต 
 

Automation 
Engineering 
 
พนักงานมีทักษะในการออก 
แบบจัดท าระบบอัตโนมตัิ
ส าหรับการผลิต ใช้การจดั 
การเทคโนโลยสีารสนเทศกับ
วิศวกรรมระบบควบคมุ 
สามารถควบคุมระบบเครื่อง 
จักรอัตโนมตัิ-หุ่นยนตไ์ด ้
 

Expert Skill / 
CPS 
 
พนักงานมีทักษะบูรณาการ
เทคโนโลยีสารสนเทศกับ
ระบบการผลิตแบบอัตโนมัติ 
จัดการข้อมลูและวิเคราะห์
ข้อมูลได้ คิดค้นสร้างนวัต 
กรรมใหม่ เพื่อใช้ในการท า 
งาน หรือคิดค้นองค์ความรู้
ใหม่ มาปรับปรุงกระบวน 
การท างานเพื่อให้เกิด
ประโยชนส์ูงสุด 

3.2.3 ด้าน Product สินค้าหรือผลิตภัณฑ์ที่ผ่านกระบวนการวิจัยและพัฒนา กระบวนการผลิต 
การจัดจ าหน่ายและการบริการหลังการขายตรงตามความต้องการของลูกค้ามากที่สุด 

การสร้างนวัตกรรมของผลิตภัณฑ์ 
1 2 3 4 

    Basic Function 
 
 
ผลิตภณัฑ์ที่ใช้งานตามหน้าท่ี
หลักนั้น ๆ  
 

Add-on Functions 
 
 
ผลิตภณัฑ์ที่ใช้งานตามหน้าท่ี
หลักนั้น ๆ และเพิ่มความ 
สามารถอื่นเข้าไปด้วย 
 

Sensors/Identify 
devices integrated 
 
มีการใช้อุปกรณ์ Sensor  
หรือ Barcode/Rfid/QR 
code เพื่อระบตุัวตนของ
ผลิตภณัฑ์ และสถานะการ
ท างาน 

Smart Product 
 
 
มีการเชื่อมโยงและส่งข้อมูล
สถานะต่าง ๆ ของตัวผลติ 
ภัณฑเ์ข้าสูร่ะบบ BIG DATA 
 

 
3.2.4 ด้าน Process เครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิตและการพัฒนาเครื่องจักรให้มีความสามารถ

ในด้านความเร็วและความละเอียดแม่นย า รวมถึงการน าเอาระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์มาใช้ใน
กระบวนการผลิต 
 

รูปแบบของกระบวนการผลิต 
 
1 2 3 4 

    
Job Shop 
 
การผลิตสินค้าแบบตามสั่ง  
ที่มีลักษณะหลากหลายชนิด 
มีจ านวนการผลติน้อย 
 

Mass Production 
 
ผลิตแบบต่อเนื่องหรือการ
ผลิตแบบจ านวนมาก        
มีจ านวนสินค้าน้อยชนดิแต่
ผลิตครั้งละจ านวนมาก ๆ 
 

Batch Production 
 
การผลิตที่มลีักษณเฉพาะ
ของสินค้า ผลติแยกเป็น  
กลุ่ม ๆ แตล่ะกลุ่มผลิตด้วย
มาตรฐานเดียวกัน 
 

Mass Customization 
 
การผลิตสินค้าหรือบริการที่มี
ความยืดหยุ่น เพื่อตอบสนอง
ลูกค้าท่ีแตกต่างเป็นรายคน
ในระดับราคาที่เทียบเท่ากับ
การผลิตจ านวนมาก  
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3.2.3 ด้าน Product สินค้าหรือผลิตภัณฑ์ที่ผ่านกระบวนการวิจัยและพัฒนา กระบวนการผลิต 
การจัดจ าหน่ายและการบริการหลังการขายตรงตามความต้องการของลูกค้ามากที่สุด 

การสร้างนวัตกรรมของผลิตภัณฑ์ 
1 2 3 4 

    Basic Function 
 
 
ผลิตภณัฑ์ที่ใช้งานตามหน้าท่ี
หลักนั้น ๆ  
 

Add-on Functions 
 
 
ผลิตภณัฑ์ที่ใช้งานตามหน้าท่ี
หลักนั้น ๆ และเพิ่มความ 
สามารถอื่นเข้าไปด้วย 
 

Sensors/Identify 
devices integrated 
 
มีการใช้อุปกรณ์ Sensor  
หรือ Barcode/Rfid/QR 
code เพื่อระบตุัวตนของ
ผลิตภณัฑ์ และสถานะการ
ท างาน 

Smart Product 
 
 
มีการเชื่อมโยงและส่งข้อมูล
สถานะต่าง ๆ ของตัวผลติ 
ภัณฑเ์ข้าสูร่ะบบ BIG DATA 
 

 
3.2.4 ด้าน Process เครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิตและการพัฒนาเครื่องจักรให้มีความสามารถ

ในด้านความเร็วและความละเอียดแม่นย า รวมถึงการน าเอาระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์มาใช้ใน
กระบวนการผลิต 
 

รูปแบบของกระบวนการผลิต 
 
1 2 3 4 

    
Job Shop 
 
การผลิตสินค้าแบบตามสั่ง  
ที่มีลักษณะหลากหลายชนิด 
มีจ านวนการผลติน้อย 
 

Mass Production 
 
ผลิตแบบต่อเนื่องหรือการ
ผลิตแบบจ านวนมาก        
มีจ านวนสินค้าน้อยชนดิแต่
ผลิตครั้งละจ านวนมาก ๆ 
 

Batch Production 
 
การผลิตที่มลีักษณเฉพาะ
ของสินค้า ผลติแยกเป็น  
กลุ่ม ๆ แตล่ะกลุ่มผลิตด้วย
มาตรฐานเดียวกัน 
 

Mass Customization 
 
การผลิตสินค้าหรือบริการที่มี
ความยืดหยุ่น เพื่อตอบสนอง
ลูกค้าท่ีแตกต่างเป็นรายคน
ในระดับราคาที่เทียบเท่ากับ
การผลิตจ านวนมาก  
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ระดับเทคโนโลยีของกระบวนการผลิต 
1 2 3 4 

    
Manual 
 
ผลิตชิ้นงานโดยใช้แรงงานคน
และเครื่องจักรกลทีเ่ป็น
ระบบ Manual เช่น      
เครื่องกลึง เครื่องกัด   
เครื่องเจาะ เป็นต้น 
 

Semi Automation 
 
การใช้แรงงานคนควบคุม
เครื่องจักรอัตโนมัติหรือใน 
การเช่ือมต่อกระบวนการ
ผลิตระหว่างเครื่องจักร 
 

Fully Automation 
 
กระบวนการผลติที่
ด าเนินการโดยเครื่องจักร  
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3.2.5 ด้าน Performance ระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพเพ่ือให้บรรลุเป้าหมายด้านต้นทุน 

(Cost) คุณภาพ (Quality) การส่งมอบ (Delivery) และยืดหยุ่นสามารถตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้าได้ (Flexibility) 
 

รูปแบบของกระบวนการผลิต 
1 2 3 4 

    Q C D Obstacles :  
(3 Issue)  
 
ประสบปัญหาด้านต้นทุน 
(Cost) คณุภาพ (Quality) 
การส่งมอบ (Delivery) ทั้ง  
3 ด้าน 
 

Q C D Obstacles :  
(2 Issue)  
 
ประสบปัญหาด้านต้นทุน
(Cost) คณุภาพ (Quality) 
การส่งมอบ (Delivery)      
2 ด้าน 
 

Q C D Obstacles :  
(1 Issue) 
 
ประสบปัญหาด้านต้นทุน
(Cost) คณุภาพ (Quality) 
การส่งมอบ (Delivery)  
ด้านใดด้านหนึ่ง 
 

Q C D Obstacles :  
(None) 
 
ไม่ประสบปญัหาด้านต้นทุน
(Cost) คณุภาพ (Quality) 
การส่งมอบ (Delivery) และ
มีความยืดหยุ่นสามารถ
ตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้าได้ (Flexibility) 

 

3.2.6 ด้าน Technology Equipment Infra-structure 

ระดับความสามารถการเชื่อมโยงข้อมูลของเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ต่าง ๆ 
1 2 3 4 

   
 No communicating 

 
 
เครื่องจักรไม่สามารถส่ง
ข้อมูลสื่อสารระหว่างกันได้
  
 

Field bus Interface 
 
 
 มีการสื่อสารส่งข้อมูล
ระหว่าง Field Instrument 
กับอุปกรณ์ควบคมุ เช่น 
PLC, DCS, Controller ผ่าน
ระบบ Field bus 

Industrial Ethernet 
 
 
เครื่องจักรสามารถควบคุม
ติดต่อสื่อสารผ่านเครือข่าย 
Ethernet ภายในองค์กร 
(Open Protocol)  

Machines have 
access to internet 
 
เครื่องจักรและระบบสามารถ
ควบคุมแบบสมบูรณ์ผ่านการ
เชื่อมต่อเครือข่าย Internet 
  
 

 

3.2.7 ด้าน Technology  ICT Infra-structure 

โครงสร้างพ้ืนฐานของเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสารในการผลิต 
1 2 3 4 

    
Information 
exchange 
via talking/phone 
 
ส่งข้อมูลสื่อสารระหว่างกัน
ได้โดยการสอบถาม สื่อสาร
โดยโทรศัพท์ หรือ โทรสาร 
 

Information 
exchange 
via e-mail 
 
องค์กรมีการใช้ระบบ
จดหมายอเิล็กทรอนิกส์     
(E-mail) เพื่อแลกเปลี่ยน
ข้อมูลในการผลิตหรือกับ
ลูกค้าในรูปแบบ
อิเล็กทรอนิกสไ์ฟล ์

 

Central data servers 
 
 
 
มีการสื่อสารผ่านข้อมลูที่เก็บ
ไว้เป็นระบบฐานข้อมูล
ส่วนกลาง (Central Data 
Server) หรือแลกเปลี่ยน
ข้อมูลกับลูกค้าทีม่ีมาตรฐาน
อันเป็นที่ยอมรับร่วมกัน 
(EDI: Electronic Data 
Interchange) 

Internet-based 
portals with data 
sharing 
 
มีการเชื่อมโยงข้อมูลการผลิต
ตลอดห่วงโซ่อุปทานและ
เชื่อมโยงกับระบบข้อมลู
ทั้งหมดในองค์กรเป็นระบบ
เครือข่าย (Network) ที่
สามารถเข้าถึงข้อมูลได้พร้อม
กันท้ังในระยะใกล้และ
ระยะไกล 



19

3.2.6 ด้าน Technology Equipment Infra-structure 

ระดับความสามารถการเชื่อมโยงข้อมูลของเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ต่าง ๆ 
1 2 3 4 

   
 No communicating 

 
 
เครื่องจักรไม่สามารถส่ง
ข้อมูลสื่อสารระหว่างกันได้
  
 

Field bus Interface 
 
 
 มีการสื่อสารส่งข้อมูล
ระหว่าง Field Instrument 
กับอุปกรณ์ควบคมุ เช่น 
PLC, DCS, Controller ผ่าน
ระบบ Field bus 

Industrial Ethernet 
 
 
เครื่องจักรสามารถควบคุม
ติดต่อสื่อสารผ่านเครือข่าย 
Ethernet ภายในองค์กร 
(Open Protocol)  

Machines have 
access to internet 
 
เครื่องจักรและระบบสามารถ
ควบคุมแบบสมบูรณ์ผ่านการ
เชื่อมต่อเครือข่าย Internet 
  
 

 

3.2.7 ด้าน Technology  ICT Infra-structure 

โครงสร้างพ้ืนฐานของเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสารในการผลิต 
1 2 3 4 

    
Information 
exchange 
via talking/phone 
 
ส่งข้อมูลสื่อสารระหว่างกัน
ได้โดยการสอบถาม สื่อสาร
โดยโทรศัพท์ หรือ โทรสาร 
 

Information 
exchange 
via e-mail 
 
องค์กรมีการใช้ระบบ
จดหมายอเิล็กทรอนิกส์     
(E-mail) เพื่อแลกเปลี่ยน
ข้อมูลในการผลิตหรือกับ
ลูกค้าในรูปแบบ
อิเล็กทรอนิกสไ์ฟล ์

 

Central data servers 
 
 
 
มีการสื่อสารผ่านข้อมลูที่เก็บ
ไว้เป็นระบบฐานข้อมูล
ส่วนกลาง (Central Data 
Server) หรือแลกเปลี่ยน
ข้อมูลกับลูกค้าทีม่ีมาตรฐาน
อันเป็นที่ยอมรับร่วมกัน 
(EDI: Electronic Data 
Interchange) 

Internet-based 
portals with data 
sharing 
 
มีการเชื่อมโยงข้อมูลการผลิต
ตลอดห่วงโซ่อุปทานและ
เชื่อมโยงกับระบบข้อมลู
ทั้งหมดในองค์กรเป็นระบบ
เครือข่าย (Network) ที่
สามารถเข้าถึงข้อมูลได้พร้อม
กันท้ังในระยะใกล้และ
ระยะไกล 



20

3.2.8 ด้าน Technology Technology in automated production 

เทคโนโลยีในกระบวนการผลิตอัตโนมัติ 
1 2 3 4 

  
 

 
Mechanical 
 
 
ใช้กลไกและอุปกรณ์ทางกล
ในกระบวนการผลิต 
  
 

Electro-Mechanics 
 
 
การใช้อุปกรณ์ไฟฟ้าในการ
ควบคุมเครื่องจักรและ
กระบวนการ  เช่น ระบบ
รีเลย ์

 

PLC / HMI  
/MES /ERP 
 
ใช้ Software ERP 
(Enterprise Resource 
Planning) ช่วยในการวาง
แผนการผลติและประเมิน
สถานการณ์ รวมถึงรายงาน
ผลการผลิต และระบบ
อัตโนมัต ิ

CPS / IoT 
 
 
การเข้าถึงข้อมูลการผลิต
แบบเรียลไทมโ์ดยทันท่ีผ่าน
อุปกรณ์สื่อสารเคลื่อนที่  
เพื่อวิเคราะห์ข้อมูลและใช้ 
ในการตัดสินใจได ้
 

 

3.2.9 ด้าน Technology Data Collection and Storage 

รูปแบบและวิธีการจัดเก็บข้อมูล 
1 2 3 4 

    
Manual Data 
Collection + Hard 
Copy 
 
มีการเก็บข้อมลูโดยคนและ
บันทึกข้อมูลลงในกระดาษ 
จัดเก็บเป็นแฟ้มเอกสาร 
  
 

Manual Data 
Collection + 
Computer,Database 
 
มีการเก็บข้อมลูโดยคน   
และบันทึกข้อมูลแบบ
อิเล็กทรอนิกสไ์ฟล์ และใช้
คอมพิวเตอร์ในการจัดเก็บ 
หรือใช้เป็นระบบฐานข้อมลู 
(Database)  

Sensors + 
Computer,Database 
 
 
มีการเก็บข้อมลูโดยใช้ 
Sensorsบันทึกข้อมลูแบบ
อิเล็กทรอนิกสไ์ฟล์ และใช้
คอมพิวเตอร์ ในการจดัเก็บ 
หรือใช้เป็นระบบฐานข้อมลู 
(Database)  

Automated sensor 
and Cloud 
 
 
มีการเก็บข้อมลูโดยใช้ 
Sensors เพื่อแสดงผลแบบ
เรียลไทม์ และจดัเก็บข้อมูล
ในระบบ Cloud ที่สามารถ
เข้าถึงข้อมูลได้ทุกท่ี 
  
 

 

3.2.10 ด้าน Technology Data Analytics 

ระดับการวิเคราะห์และประมวลผลข้อมูล 
1 2 3 4 

  
  

Manual 
 
 
 
ใช้ความสามารถคนในการ
วิเคราะห์ข้อมูลการท างาน
เพื่อใช้ในการตัดสินใจ 
  
  
 

Software 
 
 
 
มีการวิเคราะห์ข้อมลูการ
ท างาน โดยการใช้โปรแกรม
อย่างง่าย เช่น Word, Excel 
เป็นต้น แสดงผลในรปูแบบ
กราฟต่างๆ   
 

Business 
Intelligence 
 
 
สามารถประมวลผลและ
แสดงผลได้อย่างรวดเร็วและ
เข้าใจง่าย เช่น ใช้ระบบ
รายงานอัจฉริยะ (BI: 
Business Intelligence) 
แสดงผลในรูป Dashboard 
ที่น าไปสู่การตัดสินใจได้ 
   

Artificial 
Intelligence/ 
Predictive 
 
สามารถน าข้อมูลมา
ประมวลผลเพื่อศึกษา
พฤติกรรมและแนวโนม้เพื่อ
พยากรณ์และเลือกแนวทาง
ที่เหมาะสมที่สดุ  
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ิม 4.1 ขั้นตอนในการด าเนินงานเพื่อพัฒนาโรงงานไปสู่โรงงานอัจฉริยะ (Smart Factory) 

 วิธีการหรือขั้นตอนที่จะท าให้เกิดการพัฒนาโรงงานไปสู่โรงงานอัจฉริยะ (Smart Factory) ขึ้นในทาง
ปฏิบัตินั้น จ าเป็นจะต้องมีกระบวนการในการวิเคราะห์สถานะปัจจุบัน ด้วยเครื่องมือการประเมินเพ่ือให้ได้
ทราบสถานการณ์ที่เป็นอยู่ จากนั้นก็จะเป็นการระดมความคิดเพ่ือหาแนวทางที่จะพัฒนาและจัดล าดับ
ความส าคัญ เพ่ือที่จะพัฒนาไปสู่โรงงานอัจฉริยะในเบื้องต้นต่อไป ซึ่งมีข้ันตอนดังรูปที่ 13 
 
 
 
 
 

รูปที่ 13 ขั้นตอนการด าเนินงานเพื่อพัฒนาโรงงานไปสู่โรงงานอัจฉริยะตามกรอบของ Smart factory 
framework 

 

 4.1.1 ขั้นตอนการเตรียมความพร้อม (Preparation phase) 
 จัดตั้งทีมด าเนินโครงการและก าหนดบทบาทความรับผิดชอบ ทีมงานที่จะมาด าเนินงานด้าน
การปรับเปลี่ยนองค์กรให้ไปสู่โรงงานอัจฉริยะ จะต้องด าเนินงานในขั้นตอนแรก คือ เตรียมความรู้ในเชิงลึก   
ที่เกี่ยวกับองค์กร ลูกค้า และกลุ่มตลาดว่ามีความต้องการในเรื่องผลิตภัณฑ์และการบริการของลูกค้าแต่ละ
กลุ่มเป็นอย่างไรบ้าง และในส่วนความรู้ภายในขององค์กรเราเอง จะต้องหาความรู้ในเรื่องตัวผลิตภัณฑ์ 
ตั้งแต่การออกแบบ จนถึงกระบวนการผลิต ตามล าดับ  ซึ่งจะเป็นจุดเริ่มต้นส าหรับการพัฒนาผลิตภัณฑ์           
การปรับปรุงกระบวนการผลิต การลงทุนด้านโรงงานอัจฉริยะจ าเป็นต้องแบ่งย่อยการท างานให้มีขนาด      
เล ็กลง และต้องก้าวไปทีละขั ้นเพื ่อเด ินหน ้าสู ่อนาคต  ซึ ่งจะท าให ้ม ีการพัฒนาได ้อย ่างถูกแนวทาง                     
และมีความเข้าใจจริง 

4.2.2 ขั้นตอนการประเมินตนเองขององค์กรในปัจจุบัน (Analysis phase) 
  ขั้นตอนการวิเคราะห์และประเมินตนเองมีจุดมุ่งหมายเพื่อระบุความสามารถและสภาพความเป็นจริงที่
มีอยู่ในบริษัททั้งทางด้านของเทคโนโลยีที่เกี่ยวกับโรงงานอัจฉริยะ (Smart Factory)ในปัจจุบัน ว่ามีระดับของ
การใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ และระบบการเชื่อมข้อมูลผ่านระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ หรือ การใช้ซอฟท์แวร์
ประยุกต์ในแต่ละส่วนงาน ของแผนกต่าง ๆ อย่างไรบ้าง รวมทั้งในด้านนโยบายและแผนงาน ความสามารถของ
บุคลากร กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์ และระบบบริหารจัดการ เพ่ือจุดประสงค์ที่จะพัฒนาต่อยอดจากปัจจุบัน
ที่เป็นอยู่ว่าควรจะไปอยู่ระดับไหน โดยให้สอดคล้องกับเป้าหมายของบริษัททั้งในด้าน   การพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
การตลาด กระบวนการผลิต ระบบโลจิสติกส์ และการบริการ เป็นต้น   โดยการวิเคราะห์จะใช้เครื่องมือแบบ
ประเมินตนเองเพ่ือเตรียมความพร้อมในการพัฒนาโรงงานสู่ความเป็นโรงงานอัจฉริยะ(ภาคผนวกที ่3)  
ดังรูปที่ 14 

การเตรียม 
ความพร้อม 

การประเมิน 
ตนเอง 

การระดม 
ความคิด 

การประเมินและ
คัดเลือกแนวคิด 

การด าเนินการ
ปรับปรุง 
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ิม 4.1 ขั้นตอนในการด าเนินงานเพื่อพัฒนาโรงงานไปสู่โรงงานอัจฉริยะ (Smart Factory) 

 วิธีการหรือขั้นตอนที่จะท าให้เกิดการพัฒนาโรงงานไปสู่โรงงานอัจฉริยะ (Smart Factory) ขึ้นในทาง
ปฏิบัตินั้น จ าเป็นจะต้องมีกระบวนการในการวิเคราะห์สถานะปัจจุบัน ด้วยเครื่องมือการประเมินเพ่ือให้ได้
ทราบสถานการณ์ที่เป็นอยู่ จากนั้นก็จะเป็นการระดมความคิดเพ่ือหาแนวทางที่จะพัฒนาและจัดล าดับ
ความส าคัญ เพ่ือที่จะพัฒนาไปสู่โรงงานอัจฉริยะในเบื้องต้นต่อไป ซึ่งมีข้ันตอนดังรูปที่ 13 
 
 
 
 
 

รูปที่ 13 ขั้นตอนการด าเนินงานเพื่อพัฒนาโรงงานไปสู่โรงงานอัจฉริยะตามกรอบของ Smart factory 
framework 

 

 4.1.1 ขั้นตอนการเตรียมความพร้อม (Preparation phase) 
 จัดตั้งทีมด าเนินโครงการและก าหนดบทบาทความรับผิดชอบ ทีมงานที่จะมาด าเนินงานด้าน
การปรับเปลี่ยนองค์กรให้ไปสู่โรงงานอัจฉริยะ จะต้องด าเนินงานในขั้นตอนแรก คือ เตรียมความรู้ในเชิงลึก   
ที่เกี่ยวกับองค์กร ลูกค้า และกลุ่มตลาดว่ามีความต้องการในเรื่องผลิตภัณฑ์และการบริการของลูกค้าแต่ละ
กลุ่มเป็นอย่างไรบ้าง และในส่วนความรู้ภายในขององค์กรเราเอง จะต้องหาความรู้ในเรื่องตัวผลิตภัณฑ์ 
ตั้งแต่การออกแบบ จนถึงกระบวนการผลิต ตามล าดับ  ซึ่งจะเป็นจุดเริ่มต้นส าหรับการพัฒนาผลิตภัณฑ์           
การปรับปรุงกระบวนการผลิต การลงทุนด้านโรงงานอัจฉริยะจ าเป็นต้องแบ่งย่อยการท างานให้มีขนาด      
เล ็กลง และต้องก้าวไปทีละขั ้นเพื ่อเด ินหน ้าสู ่อนาคต  ซึ ่งจะท าให ้ม ีการพัฒนาได ้อย ่างถูกแนวทาง                     
และมีความเข้าใจจริง 

4.2.2 ขั้นตอนการประเมินตนเองขององค์กรในปัจจุบัน (Analysis phase) 
  ขั้นตอนการวิเคราะห์และประเมินตนเองมีจุดมุ่งหมายเพื่อระบุความสามารถและสภาพความเป็นจริงที่
มีอยู่ในบริษัททั้งทางด้านของเทคโนโลยีที่เกี่ยวกับโรงงานอัจฉริยะ (Smart Factory)ในปัจจุบัน ว่ามีระดับของ
การใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ และระบบการเชื่อมข้อมูลผ่านระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ หรือ การใช้ซอฟท์แวร์
ประยุกต์ในแต่ละส่วนงาน ของแผนกต่าง ๆ อย่างไรบ้าง รวมทั้งในด้านนโยบายและแผนงาน ความสามารถของ
บุคลากร กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์ และระบบบริหารจัดการ เพ่ือจุดประสงค์ที่จะพัฒนาต่อยอดจากปัจจุบัน
ที่เป็นอยู่ว่าควรจะไปอยู่ระดับไหน โดยให้สอดคล้องกับเป้าหมายของบริษัททั้งในด้าน   การพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
การตลาด กระบวนการผลิต ระบบโลจิสติกส์ และการบริการ เป็นต้น   โดยการวิเคราะห์จะใช้เครื่องมือแบบ
ประเมินตนเองเพ่ือเตรียมความพร้อมในการพัฒนาโรงงานสู่ความเป็นโรงงานอัจฉริยะ(ภาคผนวกที ่3)  
ดังรูปที่ 14 

การเตรียม 
ความพร้อม 

การประเมิน 
ตนเอง 

การระดม 
ความคิด 

การประเมินและ
คัดเลือกแนวคิด 

การด าเนินการ
ปรับปรุง 
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หัวข้อ เกณฑ์การให้คะแนน 
1 2 3 4 

ข้อที่ 7 
ระดับ
ความสามารถ
การเชื่อมโยง
ข้อมูลของ
เครื่องจักรหรือ
อุปกรณ์ต่าง ๆ

No 
communication 
 
เครื่องจักรไม่สามารถ
ส่งข้อมูลสื่อสาร
ระหว่างกันได้ 

Field bus 
Interface 
 
มีการสื่อสารส่ง
ข้อมูลระหว่าง 
Field 
Instrument กับ
อุปกรณ์ควบคุม
เช่น PLC, DCS, 
Controller 

Industrial 
Ethernet 
 
เครื่องจักรสามารถ
ควบคุม
ติดต่อสื่อสารผ่าน
เครือข่าย 
Ethernet ภายใน
องค์กร (Open 
Protocol) 

Machines have 
access to 
internet 
เครื่องจักรและ
ระบบสามารถ
ควบคุมแบบ
สมบูรณ์ผ่านการ
เช่ือมต่อเครือข่าย 
Internet 

ข้อที่ 8
โครงสร้าง
พื้นฐานของ
เทคโนโลยี
สารสนเทศและ
การสื่อสาร     
ในการผลิต 

 

Information 
exchange 
via talking/ 
phone 
ส่งข้อมูลสื่อสาร
ระหว่างกันได้โดย
การสอบถาม สื่อสาร
โดยโทรศพัท์ หรือ 
โทรสาร 

Information 
exchange 
via e-mail 
องค์กรมีการใช้
ระบบจดหมาย
อิเล็กทรอนิกส์   
(E-mail) เพื่อใช้
แลกเปลี่ยนข้อมูล
ในการผลิตหรือกับ
ลูกค้า 

Central data 
servers 
 
มีการสื่อสารผ่าน
ข้อมูลที่เก็บไว้เป็น
ระบบฐานข้อมูล
ส่วนกลาง 
(Central Data 
Server)  

Internet-based 
portals with 
data sharing 
มีการสื่อสารโดยใช้
เป็นระบบ
ฐานข้อมูล 
(Database) และ
เป็นระบบเครือข่าย 
(Network) ที่
สามารถเข้าถึง
ข้อมูลได้พร้อมกัน
ทั้งในระยะใกล้และ
ระยะไกล 

ข้อที่ 9
เทคโนโลยีใน
กระบวนการ
ผลิตอัตโนมัติ 

 
Mechanical 
 
ใช้กลไกและ
อุปกรณ์ทางกลใน
กระบวนการผลิต

 

 

 

 

 

Electro-
Mechanics 
การใช้อุปกรณ์
ไฟฟ้าในการ
ควบคุมเครื่องจักร
และกระบวนการ  
เช่น ระบบรีเลย์

 
PLC / HMI 
/MES /ERP 
ใช้ Software ERP 
(Enterprise 
Resource 
Planning) ช่วยใน
การวางแผนการ
ผลิตและประเมิน
สถานการณ์ 
รวมถึงรายงานผล
การผลิต และ
ระบบอัตโนมัต ิ

 
CPS/ IoT 
 
การเข้าถึงข้อมูลการ
ผลิตแบบเรียลไทม์
โดยทันที่ผ่าน
อุปกรณ์สื่อสาร
เคลื่อนที่เพื่อ
วิเคราะห์ข้อมูลและ
ใช้ในการตัดสินใจได้

 
รูปที่ 14 ตัวอย่างแบบประเมินตนเองเพ่ือเตรียมความพร้อมในการพัฒนาโรงงานสู่ความเป็นโรงงานอัจฉริยะ 

 

4.2.3 ขั้นตอนระดมความคิด (Creativity phase) 
ขั้นตอนนี้ต้องระดมไอเดียหรือความคิดสร้างสรรค์ของแต่ละคนในทีม สร้างความคิดใหม่ๆ   เป็น

แนวความคิดคร่าว ๆ ในเบื้องต้น ว่าในแต่ละข้อของแบบประเมินทั้งในเรื่องของกระบวนการและบุคลากร 
รวมถึงเทคโนโลยีที่ประเมินไปนั้น ให้เลือกล าดับความส าคัญสูงมาคิดต่อว่ามีความคิดในเบื้องต้นว่าจะไปพัฒนา
เรื่องอะไร เช่น จะพัฒนาระบบการเก็บข้อมูลโดยใช้ Sensors และบันทึกข้อมูลลงในคอมพิวเตอร์ เป็นต้น ส่วน
รายละเอียดค่อยเพ่ิมเติมหลังจากระบุหัวข้อที่จะด าเนินการทั้งหมดแล้ว   ซึ่งในขั้นตอนแรกนี้กระบวนการคือ

การระดมสมองเพ่ือรวบรวมแนวคิดเบื้องต้นดังรูปที่ 15 ความคิดเหล่านี้จะต้องน ามาพูดคุยกันและพัฒนาต่อไป
ในส่วนที่สอง  

 

 
 

รูปที่ 15 การระดมสมองเพ่ือรวมรวมแนวคิดเบื้องต้น 
(ที่มา: VDMA) 

ขั้นตอนที่สอง ของการสร้างแนวคิด  ผู้เข้าร่วมประชุมจะพัฒนาแนวคิดที่เลือกมา ตามโมเดลของ St. Gallen 
Business Model Navigator ดังรูปที่ 16 เครื่องมือประเมินจะมีเกณฑ์ที่จะใช้บอกแนวทางสนับสนุนการ
ตรวจสอบรายละเอียดของไอเดียและการอธิบายแนวคิดในการสร้างแนวคิดธุรกิจแบบต่างๆ ซึ่งจะมีค าถาม 4ข้อ 
ทีจ่ะต้องได้รับการวิเคราะห์และตอบโดยกลุ่ม 
  

 
รูปที่ 16  St. Gallen Business Model 

(ที่มา: VDMA) 
 

ค าถามที่ 1 What? เราจะเสนอประโยชน์อะไร ให้ลูกค้าหรือองค์กรของเรา 
ค าถามที่ 2 Who? ใครคือกลุ่มลูกค้าหรือผู้ที่จะได้รับประโยชน์จากโครงการของเรา 
ค าถามที่ 3 How? เรามีแนวคิด (Conceptual) ในการท าอย่างไร 
ค าถามที่ 4 Value? ในโครงการนี้จะสร้างมูลค่าให้องค์กรอย่างไร 
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รูปที่ 15 การระดมสมองเพ่ือรวมรวมแนวคิดเบื้องต้น 
(ที่มา: VDMA) 
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ตรวจสอบรายละเอียดของไอเดียและการอธิบายแนวคิดในการสร้างแนวคิดธุรกิจแบบต่างๆ ซึ่งจะมีค าถาม 4ข้อ 
ทีจ่ะต้องได้รับการวิเคราะห์และตอบโดยกลุ่ม 
  

 
รูปที่ 16  St. Gallen Business Model 

(ที่มา: VDMA) 
 

ค าถามที่ 1 What? เราจะเสนอประโยชน์อะไร ให้ลูกค้าหรือองค์กรของเรา 
ค าถามที่ 2 Who? ใครคือกลุ่มลูกค้าหรือผู้ที่จะได้รับประโยชน์จากโครงการของเรา 
ค าถามที่ 3 How? เรามีแนวคิด (Conceptual) ในการท าอย่างไร 
ค าถามที่ 4 Value? ในโครงการนี้จะสร้างมูลค่าให้องค์กรอย่างไร 
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ตัวอย่าง แนวทางการพัฒนาแนวคิดในการพัฒนาโรงงานไปสู่โรงงานอัจฉริยะ (Smart Factory) โดยการ

ตอบค าถาม What? Who? How? Value? จากการประเมินตนเองเพ่ือเตรียมความพร้อมในการพัฒนาโรงงาน
สู่ความเป็นโรงงานอัจฉริยะ ของโรงงานแห่งหนึ่ง ดังรูปที่ 17 

 

 
 

           รูปที่ 17 สถานะปัจจุบันของโรงงานที่ท าการประเมิน 
 

ในหัวข้อเรื่องโครงสร้างพ้ืนฐานของเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสารในการผลิตปัจจุบันอยู่ระดับ 2 คือ
องค์กรมีการใช้ระบบจดหมายอิเล็กทรอนิกส์ (E-mail) เพ่ือแลกเปลี่ยนข้อมูลในการผลิตหรือกับลูกค้า ต้องการ
พัฒนาต่อให้ได้เป็นระดับ 4 ดังรูปที่ 18 คือ มีการสื่อสารโดยใช้เป็นระบบฐานข้อมูล (Database) และเป็นระบบ
เครือข่าย (Network) ที่สามารถเข้าถึงข้อมูลได้พร้อมกันทั้งในระยะใกล้และระยะไกล เพราะฉะนั้นแนวความคิด
ที่จะท าคือ เรื่อง สร้างระบบฐานข้อมูลส่วนกลางเพ่ือน าข้อมูลมาใช้ร่วมกันในองค์กรและสร้างระบบเครือข่ายที่
สามารถเข้าถึงข้อมูลได้พร้อมกันทั้งในองค์กรหรือสถานที่อ่ืน ๆ ซึ่งจะต้องตอบค าถาม 4 ข้อ 

 

 
 

             รูปที่ 18 เป้าหมายที่ต้องการพัฒนา

ค าถามที่ 1 What? เราจะเสนอประโยชน์อะไร ให้ลูกค้าหรือองค์กรของเรา 
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ค าตอบที่ 2 ทุกคนในห่วงโซ่อุปทานจาก ผู้ขาย เครือข่ายการผลิต ส่วนการผลิต จนกระทั่งถึงลูกค้า 

 
ค าถามที่ 3 How? เรามีแนวคิด (Conceptual) ในการท าอย่างไร 
ค าตอบที่ 3 ติดตั้งระบบเครือข่าย Internet เชื่อมโยงข้อมูลการผลิตจากเครื่องจักรเข้าสู่ระบบฐานข้อมูล    
โดยจะต้องออกแบบให้สามารถเข้าถึงข้อมูลได้พร้อมกันทั้งในองค์กรหรือสถานที่อ่ืนๆ และสามารถเชื่อมโยง
ข้อมูลผ่านโมบายโฟน และแท็บเล็ท ได้ 
ค าถามที่ 4 Value? ในโครงการนี้จะสร้างมูลค่าให้องค์กรอย่างไร 
ค าตอบที่ 4 การสร้างมูลค่าได้จากการบริหารทรัพยากรและแผนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ การเข้าถึง
ข้อมูลการผลิตแบบเรียลไทม์โดยทันที่ผ่านอุปกรณ์สื่อสารเคลื่อนที่เพ่ือวิเคราะห์ข้อมูลและใช้ในการตัดสินใจได้ 
เป็นต้น 
 

4.2.4 ขั้นตอนการประเมินและการคัดเลือกแนวคิด (Evaluation phase) 
    วัตถุประสงค์ของขั้นตอนนี้ คือ การประเมินของแนวคิดก่อนหน้านี้ส าหรับโมเดลธุรกิจ โดย
ผู้เข้าร่วมประชุมต้องจ าแนกแนวคิดส าหรับแบบจ าลองทางธุรกิจที่ซับซ้อน ตามศักยภาพทางการตลาด 
(Market potential) หรือศักยภาพในการผลิตตามล าดับ และต้องประเมินทรัพยากรที่จ าเป็นส าหรับการใช้
งาน (Resource/Strengths) เป้าหมาย คือ การระบุรูปแบบธุรกิจที่มีค่าศักยภาพสูง และการใส่ทรัพยากรที่ต่ า
หรือ มีคุณค่าในการสร้างจุดแข็งของบริษัท หลังจากท่ีแต่ละกลุ่มได้เสนอแนวคิดเกี่ยวกับรูปแบบธุรกิจผู้เข้าร่วม   
ทุกคนสามารถประเมินแนวคิดของรูปแบบธุรกิจแต่ละรูปแบบได้ การประเมินนี้ขึ้นอยู่กับ 2 เกณฑ ์

1. ศักยภาพทางการตลาดหรือการผลิต 
2. การใช้ทรัพยากรที่มีอยู่หรือการใช้จุดแข็งท่ีมีอยู่อย่างเหมาะสม 

   

รูปที่ 19  BCG Matrix 
(ที่มา: VDMA) 
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   ผู้เข้าร่วมประชุมแต่ละคนจะได้รับคะแนนประเมิน 2 คะแนนส าหรับการประเมินผล ได้แก่ หนึ่ง
ส าหรับศักยภาพทางการตลาดและอีกหนึ่ งข้อส าหรับทรัพยากรที่ ใช้  โดยการใส่คะแนนเหล่านั้นไว้ใน
แผนภูมิ  ผู้เข้าร่วมแต่ละคนประเมินแนวคิดแบบจ าลองทางธุรกิจแบบละเอียด หลังจากนั้นแนวคิดจะรวมอยู่ใน
เมทริกซ์ Boston Consulting Group (BCG Matrix) ดังรูปที่ 19 ซึ่งแกนของมันถูกระบุว่าเป็นศักยภาพทาง
การตลาดหรือทรัพยากรที่มีอยู่ การประเมินผลแนวคิดดังกล่าวช่วยให้สามารถเลือกแบบจ าลองทางธุรกิจที่มี
ศักยภาพสูงและมีการเรียกใช้ทรัพยากรที่มีอยู่แล้วในบริษัท เพ่ือน าไปศึกษาความเป็นไปได้ด้วยข้อมูลเชิงลึก 
และจัดท าข้อเสนอต่อผู้บริหารต่อไป 

4.2.5 ขั้นตอนการด าเนินการปรับปรุง   (Implementation phase) 
    เป็นขั้นตอนการน าแนวคิดของรูปแบบธุรกิจที่ผ่านการพิจารณาและจัดท าขึ้นในการประชุม        เชิง
ปฏิบัติการ มาจัดท าแผนงาน มีการระบุรายละเอียดให้มากขึ้น เช่น ผู้รับผิดชอบโครงการ หรือรับผิดชอบในการ
พัฒนาแนวคิดต่อไป ผู้ที่รับผิดชอบสามารถประสานงานด้านเทคโนโลยีและทรัพยากรที่จ าเป็นกับคู่ค้า    ทาง
ยุทธศาสตร์และหน่วยงานอ่ืนเพ่ือความร่วมมือด้านต่างๆ สุดท้ายทีมงานของโครงการจะดึงข้อมูลที่สร้างขึ้น   ไป
จัดท าข้อเสนอและเตรียมความพร้อมส าหรับการน าเสนอต่อผู้บริหารของบริษัท แนวคิดแบบจ าลอง       ทาง
ธุรกิจแบบละเอียดจะต้องน าเสนอต่อผู้ตัดสินใจ โมเดลธุรกิจที่พัฒนาแล้วอาจเกี่ยวข้องกับพ้ืนที่ทั้งหมดของ 
บริษัท เช่น ฝ่ายพัฒนาผลิตภัณฑ์ ฝ่ายวิศวกรรม การผลิต การขาย และการบริการ จึงควรน าไปสู่ยุทธศาสตร์ทั่ว
ทั้งองค์กร โดยยึดแนวคิดของรูปแบบธุรกิจที่พัฒนาขึ้นตามแนวทางอุตสาหกรรม 4.0 สามารถน าไปสร้าง
โครงการที่มคีวามเหมาะสมและน าไปสู่การปฏิบัติได้จริง  

 
5. ตัวอย่าง สถานประกอบการ Smart Factory Model 

การปรับเปลี่ยนธุรกิจไปสู่อุตสาหกรรม 4.0 หรือการเปลี่ยนเป็นโรงงานอัจฉริยะนั้น ต้องขึ้นอยู่กับ
ความพร้อม ประเด็นปัญหาที่ต้องการแก้ เป้าประสงค์ของธุรกิจ และที่ส าคัญคือวัฒนธรรมของทั้งองค์กรและ
ตัวบุคคล การน าเทคโนโลยีดิจิทัลเป็นเครื่องมือน าในการเปลี่ยนแปลง จะสามารถประหยัดค่าใช้จ่ายและต้นทุน 
เพ่ือเป็นประโยชน์และสร้างคุณค่าต่อลูกค้า พร้อมทั้งสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน 

กรณีตัวอย่างสถานประกอบการต่อไปนี้ เป็นโรงงานที่มีการปรับเปลี่ยนและเริ่มมีการปรับเปลี่ยน แนว
ทางการท าธุรกิจจากวิธีเดิมไปสู่การใช้เทคโนโลยีดิจิทัลและนวัตกรรม และเพ่ือเป็นต้นแบบในการพัฒนาและ
ปรับปรุงกระบวนการ อันเป็นพ้ืนฐานของการพัฒนาโรงงานไปสู่การเป็นโรงงานอัจฉริยะ(Smart factory) 
ต่อไป 

 
5.1 บริษัท โตชิบา เซมิคอนดัคเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากัด  

ผลิตภัณฑ์: ผลิตและส่งออกแผงวงจรไฟฟ้าและผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นตัวน าชนิดต่างๆ 
ที่อยู่: 572 ม.7 สวนอุตสาหกรรม 304 ต.ท่าตูม อ.ศรีมหาโพธิ จ.ปราจีนบุรี 25140 
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5. ตัวอย่าง สถานประกอบการ Smart Factory Model 

การปรับเปลี่ยนธุรกิจไปสู่อุตสาหกรรม 4.0 หรือการเปลี่ยนเป็นโรงงานอัจฉริยะนั้น ต้องขึ้นอยู่กับ
ความพร้อม ประเด็นปัญหาที่ต้องการแก้ เป้าประสงค์ของธุรกิจ และที่ส าคัญคือวัฒนธรรมของทั้งองค์กรและ
ตัวบุคคล การน าเทคโนโลยีดิจิทัลเป็นเครื่องมือน าในการเปลี่ยนแปลง จะสามารถประหยัดค่าใช้จ่ายและต้นทุน 
เพ่ือเป็นประโยชน์และสร้างคุณค่าต่อลูกค้า พร้อมทั้งสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน 

กรณีตัวอย่างสถานประกอบการต่อไปนี้ เป็นโรงงานที่มีการปรับเปลี่ยนและเริ่มมีการปรับเปลี่ยน แนว
ทางการท าธุรกิจจากวิธีเดิมไปสู่การใช้เทคโนโลยีดิจิทัลและนวัตกรรม และเพ่ือเป็นต้นแบบในการพัฒนาและ
ปรับปรุงกระบวนการ อันเป็นพ้ืนฐานของการพัฒนาโรงงานไปสู่การเป็นโรงงานอัจฉริยะ(Smart factory) 
ต่อไป 

 
5.1 บริษัท โตชิบา เซมิคอนดัคเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากัด  

ผลิตภัณฑ์: ผลิตและส่งออกแผงวงจรไฟฟ้าและผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นตัวน าชนิดต่างๆ 
ที่อยู่: 572 ม.7 สวนอุตสาหกรรม 304 ต.ท่าตูม อ.ศรีมหาโพธิ จ.ปราจีนบุรี 25140 
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5.2 บริษัท แวนด้า แพค จ ากัด  
ผลิตภัณฑ์: ผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก, อุปกรณ์เสริมยานยนต์ และ ฉนวนยางกันความร้อน 
ที่อยู่: 700/135 หมู่ที ่5 ต าบลคลองต าหร ุอ าเภอเมืองชลบุรี จังหวัดชลบุรี 20000 

  

 
 
 บริษัทแวนด้าแพค จ ากัด ก่อก าเนิดขึ้นในปี พ.ศ. 2531 โดยส านักงานใหญ่ตั้งอยู่ใน นิคม อุตสาหกรรม
อมตะนคร จ.ชลบุรี ปัจจุบันมีพนักงานมากกว่า 1,500 คน โดยประกอบด้วย 3 กลุ่มธุรกิจ คือ กลุ่มธุรกิจบรรจุ
ภัณฑ์พลาสติก กลุ่มธุรกิจยางฉนวน และกลุ่มธุรกิจอุปกรณ์ยานยนต์ บริษัทเริ่มต้นจากธุรกิจบรรจุภัณฑ์
พลาสติก เช่น แก้วน้ าดื่มและภาชนะบรรจุ และกลุ่มธุรกิจอุปกรณ์ยานยนต์ของบริษัทเติบโตขึ้นอย่างมั่นคงและ 
เริ่มต้นการเป็นผู้ผลิตรายแรกของผลิตภัณฑ์พ้ืนปูกระบะนอกอเมริกาเหนือ ภายใต้เครื่องหมายการค้าจด
ทะเบียน Maxliner บริษัทได้กลายเป็นหนึ่งในผู้น าด้านผู้ผลิตอุปกรณ์ยานยนต์ อย่างรวดเร็วและมีการจ าหน่าย
สินค้าทั่วทุกมุมโลก ความมุ่งมั่นที่มีต่อการวิจัยและพัฒนานวัตกรรมที่มีคุณภาพและการส่งมอบความไว้วางใจ
จากผู้ผลิตรถยนต์รายใหญ่และลูกค้าทั่วโลก บริษัทก้าวไปข้างหน้า เพ่ือตอบสนองนโยบายด้านคุณภาพและ
สิ่งแวดล้อมในระดับสากล บริษัทได้รับการรับรองจาก ISO 9002, ISO 9001, ISO/TS16949 และ ISO/14001 
 

 
 

รูปที่ 20 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์บริษัท แวนด้า แพค จ ากัด 

 ประเด็นปัญหา 
ปัจจุบันบริษัทประสบปัญหาการส่งมอบงานลูกค้าล่าช้า เนื่องจากการวางแผนและติดตามงานขาด

ประสิทธิภาพ และการใช้เครื่องจักรไม่เต็มประสิทธิภาพ การผลิตเกิดของเสีย และการขาดแคลนแรงาน จึงมี
แนวคิดในการที่จะจัดท าระบบการติดตามงาน และการแสดงสถานการณ์ท างานของเครื่องจักร แบบเรียลไทม์ 
เพ่ือการน าข้อมูลมาวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการให้เกิดประสิทธิภาพ บริษัทได้เลือกกระบวนการการผลิต
ไลน์เนอร์ เพ่ือเป็นต้นแบบในการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งกระบวนการผลิตไลน์เนอร์มีขั้นตอนดังนี้ 
เริ่มจากการออกแบบ การผลิตแผ่นไลน์เนอร์ด้วยเครื่อง Extruder การขึ้นรูปด้วยเครื่อง Rotary Forming   
และการตัดแต่งด้วยหุ่นยนต์ และการประกอบ 

 

 
 
 

 

 

              รูปที่ 21 ขั้นตอนกระบวนการผลิตไลน์เนอร์   
 

 
 

           รูปที่ 22 ผลิตแผ่นไลนเ์นอร์ด้วยเครื่อง Extruder 

 

การออกแบบ ผลิตแผน่ไลน์เนอร์ 
(Extruder) 

การขึ้นรูป 
(RotaryForming) 

การตัดแต่ง 
(Robot) 

การประกอบ
ชิ้นส่วน 
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 ประเด็นปัญหา 
ปัจจุบันบริษัทประสบปัญหาการส่งมอบงานลูกค้าล่าช้า เนื่องจากการวางแผนและติดตามงานขาด

ประสิทธิภาพ และการใช้เครื่องจักรไม่เต็มประสิทธิภาพ การผลิตเกิดของเสีย และการขาดแคลนแรงาน จึงมี
แนวคิดในการที่จะจัดท าระบบการติดตามงาน และการแสดงสถานการณ์ท างานของเครื่องจักร แบบเรียลไทม์ 
เพ่ือการน าข้อมูลมาวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการให้เกิดประสิทธิภาพ บริษัทได้เลือกกระบวนการการผลิต
ไลน์เนอร์ เพ่ือเป็นต้นแบบในการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งกระบวนการผลิตไลน์เนอร์มีขั้นตอนดังนี้ 
เริ่มจากการออกแบบ การผลิตแผ่นไลน์เนอร์ด้วยเครื่อง Extruder การขึ้นรูปด้วยเครื่อง Rotary Forming   
และการตัดแต่งด้วยหุ่นยนต์ และการประกอบ 

 

 
 
 

 

 

              รูปที่ 21 ขั้นตอนกระบวนการผลิตไลน์เนอร์   
 

 
 

           รูปที่ 22 ผลิตแผ่นไลนเ์นอร์ด้วยเครื่อง Extruder 

 

การออกแบบ ผลิตแผน่ไลน์เนอร์ 
(Extruder) 

การขึ้นรูป 
(RotaryForming) 

การตัดแต่ง 
(Robot) 

การประกอบ
ชิ้นส่วน 
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รูปที่ 23 การข้ึนรูปด้วยเครื่อง Rotary Forming 
 

 

รูปที่ 24 การตัดแต่งด้วยหุ่นยนต์ 
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รูปที่ 23 การข้ึนรูปด้วยเครื่อง Rotary Forming 
 

 

รูปที่ 24 การตัดแต่งด้วยหุ่นยนต์ 
 

 
 

 แนวทางในการด าเนินงาน 
บริษัทต้องการปรับปรุงการเก็บข้อมูลการผลิต เช่น จ านวนการผลิต ก าลังการผลิตของเครื่องจักรให้เป็น 

แบบเรียลไทม์ และถูกต้องโดยอัตโนมัติ น าไปสู่การวางแผนและติดตามงานท่ีมีประสิทธิภาพ เพ่ือปรับปรุงผลิต
ภาพการผลิต พร้อมพัฒนาวิธีการท างานด้วยการน าเอาเทคโนโลยีระบบการผลิตและดิจิทัล การติดตามการผลิต
มาประยุกต์ใช้  เพ่ือเก็บข้อมูลการผลิตแบบเรียลไทม์  อันเป็นพ้ืนฐานของการพัฒนาโรงงานไปสู่ การเป็นโรงงาน
อัจฉริยะ (Smart factory) 

 
 

 
 

รูปที่ 25 โครงสร้างการเชื่อมโยงข้อมูลจากเครื่องจักรเข้าระบบซอฟต์แวร์ Industrial IoT Platform 
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 จัดท าระบบ Real Time Production Monitoring ซึ่งเป็นองค์ประกอบส าคัญที่จะท าให้ได้
ข้อมูลที่ถูกต้องรวดเร็ว อันน าไปสู่การบริหารจัดการในยุคอุตสาหกรรม 4.0 

 

 
 

รูปที่ 27 ระบบ Real time Production monitoring ส าหรับเครื่อง Extruder #7 
 

 
 

รูปที่ 28 ระบบ Real time Production monitoring ส าหรับเครื่อง Rotary #6 

 
 

 
 

รูปที่ 29ระบบ Real time Production monitoring ส าหรับเครื่อง Robot #16 
 

 
 

รูปที่ 30 การตั้งค่าระบบให้สัมพันธ์กับค าสั่งผลิต (Job) 
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รูปที่ 29ระบบ Real time Production monitoring ส าหรับเครื่อง Robot #16 
 

 
 

รูปที่ 30 การตั้งค่าระบบให้สัมพันธ์กับค าสั่งผลิต (Job) 
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รูปที่ 31 แสดงผลข้อมูลสถานการณ์ผลิต (Production Status) 
 

 
 

รูปที่ 32 การแสดงผลของ OEE Real time (OEE: Overall Equipment Effectiveness) 
 

 ประเด็นปัญหา 
      บริษัทประสบปัญหาเรื่องต้นทุนการผลิตที่สูง ท าให้ไม่สามารถแข่งขันด้านราคากับคู่แข่งทางธุรกิจ
เนื่องจากมีปัจจัยต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับต้นทุนที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ดังนั้น จึงมีนโยบายที่จะลด
ต้นทุนในการผลิตลงให้มากท่ีสุด ซึ่งเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าหรือ Loss time ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
แบ่งเป็นประเภทต่าง ๆ ดังนี้ 
ล าดับ ประเภท รายละเอียด 

1 Tooling เวลาที่เกิดจากการหยุดการผลิตเนื่องจากอุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการผลิต
ช ารุด 

2 5S เวลาที่เกิดจากการหยุดผลิตเนื่องจากมีการท า 5ส 
3 Quality เวลาที่เกิดจากการหยุดผลิตเนื่องจากในกระบวนการเกิดชิ้นงานที่มีปัญหา

ด้านคุณภาพ 
4 DIE เวลาที่เกิดจากหยุดการผลิตเนื่องจากแม่พิมพ์ช ารุดเสียหายท าให้ผลิตงาน

ที่มีคุณภาพไม่ได้ 
5 Trial เวลาที่ เกิดจากการทดลองผลิตงานใหม่หรือทดลองเมื่อมีการแก้ไข

ปรับปรุงเครื่องจักรหรือแม่พิมพ์ 
6 Machine เวลาที่เกิดจากการหยุดการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรเสีย 
7 Set up เวลาที่เกิดจากหยุดการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งค่าเครื่องจักรหรือติดตั้ง

อุปกรณ์เสริมต่าง ๆ ที่ต้องใช้ในกระบวนการผลิต 
8 Model change เวลาที่เกิดจากหยุดการผลิตเพ่ือท าการเปลี่ยนรุ่นการผลิตเป็นรุ่นถัดไป 

(ปรับตั้งค่าเครื่องจักร เปลี่ยนแม่พิมพ์ ติดตั้งวัตถุดิบเข้าเครื่องจักร เตรียม
ภาชนะบรรจุชิ้นงาน ตรวจสอบความถูกต้องก่อนเริ่มผลิต) 

9 Others เวลาที่เกิดจากการหยุดไลน์เพราะสาเหตุทั่วไปเช่น การประชุมก่อนเริ่ม
งาน ไฟฟ้าดับ 

 

 

 

รูปที่ 34 Loss time ประเภท ต่าง ๆ ที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
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 ประเด็นปัญหา 
      บริษัทประสบปัญหาเรื่องต้นทุนการผลิตที่สูง ท าให้ไม่สามารถแข่งขันด้านราคากับคู่แข่งทางธุรกิจ
เนื่องจากมีปัจจัยต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับต้นทุนที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ดังนั้น จึงมีนโยบายที่จะลด
ต้นทุนในการผลิตลงให้มากท่ีสุด ซึ่งเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าหรือ Loss time ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
แบ่งเป็นประเภทต่าง ๆ ดังนี้ 
ล าดับ ประเภท รายละเอียด 

1 Tooling เวลาที่เกิดจากการหยุดการผลิตเนื่องจากอุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการผลิต
ช ารุด 

2 5S เวลาที่เกิดจากการหยุดผลิตเนื่องจากมีการท า 5ส 
3 Quality เวลาที่เกิดจากการหยุดผลิตเนื่องจากในกระบวนการเกิดชิ้นงานที่มีปัญหา

ด้านคุณภาพ 
4 DIE เวลาที่เกิดจากหยุดการผลิตเนื่องจากแม่พิมพ์ช ารุดเสียหายท าให้ผลิตงาน

ที่มีคุณภาพไม่ได้ 
5 Trial เวลาที่ เกิดจากการทดลองผลิตงานใหม่หรือทดลองเมื่อมีการแก้ไข

ปรับปรุงเครื่องจักรหรือแม่พิมพ์ 
6 Machine เวลาที่เกิดจากการหยุดการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรเสีย 
7 Set up เวลาที่เกิดจากหยุดการผลิตเนื่องจากการปรับตั้งค่าเครื่องจักรหรือติดตั้ง

อุปกรณ์เสริมต่าง ๆ ที่ต้องใช้ในกระบวนการผลิต 
8 Model change เวลาที่เกิดจากหยุดการผลิตเพ่ือท าการเปลี่ยนรุ่นการผลิตเป็นรุ่นถัดไป 

(ปรับตั้งค่าเครื่องจักร เปลี่ยนแม่พิมพ์ ติดตั้งวัตถุดิบเข้าเครื่องจักร เตรียม
ภาชนะบรรจุชิ้นงาน ตรวจสอบความถูกต้องก่อนเริ่มผลิต) 

9 Others เวลาที่เกิดจากการหยุดไลน์เพราะสาเหตุทั่วไปเช่น การประชุมก่อนเริ่ม
งาน ไฟฟ้าดับ 

 

 

 

รูปที่ 34 Loss time ประเภท ต่าง ๆ ที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
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 แนวทางในการด าเนินงาน 
     เดิมการเก็บข้อมูลของเวลาที่สูญเสียไปในแต่ละกระบวนการโดยมีพนักงานเป็นผู้จดบันทึกโดย

จดจากการสังเกตเหตุการณ์ที่เกิดขึ้น แต่วิธีการนี้ได้ข้อมูลที่ไม่สอดคล้องกับผลผลิตที่ได้จริง จึงไม่
สามารถเอาข้อมูลไปใช้เพ่ือแก้ปัญหาเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตได้ บริษัทต้องการปรับปรุงการ
เก็บข้อมูลการผลิต โดยการเก็บข้อมูล Loss time ประเภทต่าง ๆ แบบ Real time เพ่ือให้เกิดความ
มั่นใจว่าข้อมูลที่ได้มีความถูกต้องแม่นย า สามารถน าไปวิเคราะห์ เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นไปได้ พร้อมพัฒนาวิธีการท างานด้วยการน าเอาเทคโนโลยีระบบการผลิตและ
ดิจิทัลการติดตามการผลิตมาประยุกต์ใช้ เพื่อเก็บข้อมูลการผลิตแบบเรียลไทม์   อันเป็นพ้ืนฐานของ
การพัฒนาโรงงานไปสู่ Smart factory โดยในเบื้องต้นจากการจดบันทึกแบบเดิมท าให้ทราบว่า Loss 
time ที่เกิดจาก การเปลี่ยนรุ่นการผลิต (Model Change) จะมีสัดส่วนมากที่สุดเมื่อเทียบกับประเภท
อ่ืน ๆ ดังนั้นในโครงการจึงจะท าการวัด Loss time ให้แม่นย าและหาแนวทาง ในการลดระยะเวลาที่ใช้
ในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตลง บริษัทได้เลือกกระบวนการ การผลิตที่เรียกว่า Robot line คือ ไลน์การ
ผลิตที่ประกอบด้วยเครื่องจักร และหุ่นยนต์ 1ตัว เพ่ือเป็นต้นแบบในการพัฒนาและปรับปรุง
กระบวนการ  

 

 
 

รูปที่ 35 กระบวนการผลิต Robot line 
 

 ผลการด าเนินงาน 
           การติดตั้งอุปกรณ์ต่าง ๆ เพ่ือเชื่อมโยงสัญญานจากการท างานของเครื่องจักรไปยังระบบ Real 
time monitoring ที่สามารถรายงานผลการท างานของไลน์การผลิตของ Robot line แบบ Real time 
และสามารถมองเห็นข้อมูลดังกล่าวได้ผ่านอินเตอร์เน็ต ด้วย Smart device ต่าง ๆ 
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รูปที่ 36 การติดตั้งอุปกรณ์ใน Robot line 
 

 การออกแบบรูปแบบในการแสดงผลข้อมูลที่เก็บมาจาก Robot line เพ่ือให้ตรงตามความต้องการ
ของทางบริษัทและสามารถสื่อสารและควบคุมบริหารจัดการได้ง่าย 
 

 
 

รูปที่ 37 ออกแบบรูปแบบในการแสดงผลข้อมูล 
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 สรุปผลการด าเนินงาน 
      จากการเก็บข้อมูลที่ได้จากการท างานด้วยระบบ Real time monitoring รายงานผลการท างาน
ของไลน์การผลิตของ Robot Line โดยเวลาที่ใช้ส าหรับท าการเปลี่ยนรุ่นการผลิต (Model change) 
ข้อมูลที่ได้มีความถูกต้องและแม่นย า สรุปข้อมูลได้ดังนี้ 
 

เวลาส าหรับการท า Model change 1 ครั้งใช้เวลาประมาณ 30 นาที 
ประกอบไปด้วยกิจกรรมย่อยดังนี้ 

กิจกรรม เวลาที่ใช้ (นาที) ร้อยละของเวลาทั้งหมด 
ขันน็อตยึดแม่พิมพ์ 10 33 % 
คลายน็อต 5 17 % 
ติดตั้งรางสเครป 5 17 % 
ตั้ง DH 4 13 % 
เลื่อนแม่พิมพ์ออก 3 10 % 
เลื่อนแม่พิมพ์เข้า 3 10 % 

 
 จากข้อมูลเวลาที่เกิดขึ้นได้หาวิธีการในการพัฒนาการขันน็อตยึดแม่พิมพ์ ให้สามารถท าได้ในเวลา 7 
นาที ดังนั้นจะท าให้ลดเวลาเพ่ือท าการเปลี่ยนรุ่นการผลิต (Model Change) ลงร้อยละ10 จะส่งผลต่อ
ความเร็วในการผลิตให้สามารถท างานได้เพ่ิมข้ึน และคิดเป็นก าไรที่เพ่ิมข้ึนในแต่ละปี และนอกจากการลด 
Loss time ที่เกิดจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต (Model Change) แล้วจะต่อยอดศึกษาหาแนวทางในการลด 
Loss time ประเภทอ่ืน ๆ ต่อไป 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

6. หน่วยงานให้บริการพัฒนาสู่โรงงานอัจฉริยะ 
6.1 สถาบันไทย-เยอรมัน  
จัดตั้งขึ้นโดยความร่วมมือระหว่างรัฐบาลไทย และรัฐบาลสหพันธ์สาธารณรัฐเยอรมันนี โดยมี

วัตถุประสงค์เพ่ือ ให้สถาบันเป็นหน่วยงานที่มีประสิทธิภาพในการถ่ายทอดเทคโนโลยีการผลิตขั้นสูงสู่
ภาคอุตสาหกรรมไทยการด าเนินงานของสถาบันฯ มีลักษณะการบริหารงานเป็นอิสระ และอยู่นอกระบบ
การศึกษาภายใต้การดูแลของกระทรวงอุตสาหกรรม โดยมีอุตสาหกรรมพัฒนามูลนิธิมารองรับการด าเนินงาน 

การให้บริการ  
 ฝึกอบรม เทคโนโลยี ระบบอัตโนมัติ หุ่นยนต์  IOT  Smart Factory 
 ให้ค าปรึกษา 
 พัฒนาต้นแบบอุตสาหกรรม 

ที่อยู่ สถาบันไทย-เยอรมัน Thai-German Institute 
700/1 หมู่ 1 นิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้ ชลบุรี ถ.บางนา-ตราด กม. 57 ต าบลคลองต าหรุ อ าเภอเมือง

ชลบุรี   จังหวัดชลบุรี 20000 
crm_dept@tgi.mail.go.th 
038-215033-39, 038-930100 
www.tgi.or.th 
 
6.2 สถาบันเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ  
สถาบันมีบุคลากรผู้เชี่ยวชาญในสาขาต่าง ๆ เพ่ือให้ค า ปรึกษาแนะน า และการฝึกอบรมแก่ลูกค้า 

ครอบคลุมทั้งภาค อุตสาหกรรมการผลิตและบริการ 
การให้บริการ 

 การอบรมและให้ค าปรึกษาในภาคการผลิต 
 การบริหารการผลิต (Production Management) 
 การบริหารเพ่ือการเพ่ิมผลิตภาพ (Productivity Management) 
 ระบบมาตรฐานสากล 
 การบริหารทรัพยากรบุคคล 

ที่อยู่ สถาบันเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ 
ชั้น 12 -15 อาคารยาคูลท์ 1025 ถนนพหลโยธิน แขวงพญาไท  เขตพญาไท กรุงเทพ 10400 
โทรศัพท์ 02 - 6195500 
โทรสาร 02 – 6198100 
www.ftpi.or.th 
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 สรุปผลการด าเนินงาน 
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การให้บริการ 
ท างานร่วมกับคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน (BOI) และศูนย์ความเป็นเลิศด้านเทคโนโลยีหุ่นยนต์

และระบบอัตโนมัติ (CoRE: Center of Robotics Excellence) เพ่ือช่วยเหลือผู้ประกอบการอุตสาหกรรมไทย
ที่สนใจลงทุนด้านระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์ 

 จัดหาและแนะน าผู้บูรณาการระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์ หรือ System Integrators (SI)      ที่
ได้รับการลงทะเบียนรับรองแล้ว 

 จัดการฝึกอบรม และให้ข้อมูลความรู้เทคนิคเฉพาะด้าน ส าหรับระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์ให้แก่ 
SI ไทย 

 สนับสนุนงานออกแบบ และวางระบบอัตโนมัติในอุตสาหกรรม โดยการสร้างระบบอัตโนมัติและ
หุ่นยนต์ต้นแบบที่ท างานได้จริง ซึ่งสามารถสร้างประโยชน์ร่วมกันทั้งผู้ประกอบการธุรกิจ   ที่
เกี่ยวข้อง และโครงการ OEM ขนาดใหญ่ในวงการอุตสาหกรรมหนักของประเทศไทย 

 ร่วมมือกับภาครัฐ พัฒนาระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์ใน 10 กลุ่มอุตสาหกรรมใหม่เป้าหมาย 
(New 10 S-curve) เพ่ือมุ่งสู่ Thailand 4.0 

ข้อมูลติดต่อ www.thaitara.org 
ที่อยู ่ สมาชิกในกลุ่ม TARA  
 

ที ่ บริษัท ที่อยู่ ให้บริการ 

1 บริษัท โรโบคลาวด์ จ ากัด 

58 ซ.เพชรเกษม 19 แยก 4 แขวงปากคลองภาษี
เจริญ เขตภาษเีจรญิ กรุงเทพมหานคร 10160 
Phone: 081-911-3616 
Email: pitoon.w@robocloud.co.th 
https://www.robocloud.co.th 

Robot Automation 
System 

2 
บริษัท ที.ซี. เวลดิ้งออโตเมชั่น 

จ ากัด 

81 ม.9 ต.ดอนข่อย อ.ก าแพงแสน จ.นครปฐม 
73140 
Phone: 095-495-5289 
Email: Fekmak.w@iweldbot.com 
https://www.abottc.com 

Robot 

3 บริษัท มอสโทริ จ ากัด 

222 ม.11 ต.หนองปรือ อ.บางละมุง จ.
ชลบุรี20150 
Phone: 080-214-1555 
Email: somvat@mostori.com 
https://www.mostori.com 
 
 
 

Robot Automation 
System 

6.3 ศูนย์ความเป็นเลิศด้านเทคโนโลยีหุ่นยนต์และระบบอัตโนมัติ (Center of Robotic 
Excellence: CoRE)  

เป็นเครือข่ายความร่วมมือของหน่วยงานชั้นน าของประเทศ ท าหน้าที่ถ่ายทอดเทคโนโลยีหุ่นยนต์และ
ระบบอัตโนมัติจากภาคการศึกษาไปสู่การผลิตหุ่นยนต์เชิงพาณิชย์ และยกระดับไปสู่การผลิตหุ่นยนต์ประเภทอ่ืน 
ๆ ที่มีความซับซ้อนในอนาคต โดยในระยะแรกครม. มีมติให้จัดตั้งรวม 8 แห่ง ได้แก่ สถาบันไทย-เยอรมัน 
สถาบันไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิ กส์  สถาบันวิทยาการหุ่ นยนต์ภาคสนามจุฬาลงกรณ์ มหาวิทยาลั ย 
มหาวิทยาลัยมหิดล มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือมหาวิทยาลัยขอนแก่น และ
มหาวิทยาลัยเชียงใหม่ ภายหลังได้มีสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้าเจ้าคุณทหารลาดกระบัง สถาบันการจัดการ
ปัญญาภิวัฒน์  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลล้านนา ศูนย์เทคโนโลยีโลหะและวัสดุแห่งชาติ  สมาคมส่งเสริม
เทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุ่น) มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลอีสาน วิทยาเขตขอนแก่น  เข้าร่วมด้วย จึงมีหน่วยงาน
เข้าร่วมเป็นเครือข่ายทั้งสิ้นรวม 15 แห่ง 

การให้บริการ 
 พัฒนานักวิชาการ หรือบุคลากร เพ่ือออกแบบและพัฒนาด้านหุ่นยนต์และระบบอัตโนมัติ 
 กิจกรรมพัฒนาต้นแบบด้านหุ่นยนต์และระบบอัตโนมัติ 
 กิจกรรม Start Up พัฒนาด้านหุ่นยนต์และระบบอัตโนมัติ 
 กิจกรรมส่งเสริม การพัฒนาต้นแบบอุตสาหกรรมเชิงพาณิชย์ 
 ขึ้นทะเบียนผู้ประกอบการ 

 ที่อยู่  700/1 หมู่ 1 นิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้ ชลบุรี ถ.บางนา-ตราด กม. 57 ต าบลคลองต าหรุ 
อ าเภอเมืองชลบุรี   จงัหวัดชลบุรี 20000 

Tel. (038)215033, (038)930100 
Fax. (038)215033, (038)930100 
www.corethailand.org 
 
6.4 ศูนย์ความเป็นเลิศด้านเทคโนโลยีหุ่นยนต์และระบบอัตโนมัติ  (Thai Automation and 

Robotics Association: TARA)  
 TARA เป็นการผนึกก าลังรวมกลุ่มผู้ประกอบการที่มีความช านาญด้านระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์ โดย

มีเป้าหมายในการท างานร่วมกัน เพื่อมุ่งน าระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์ให้เข้ามามีบทบาทส าคัญในการพัฒนา 
และเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานในอุตสาหกรรมด้านต่าง ๆ โดยมีเป้าหมายส าคัญเพ่ือช่วยขับเคลื่อนเศรษฐกิจ
ของไทยให้ก้าวสู่ Thailand 4.0 
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การให้บริการ 
ท างานร่วมกับคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน (BOI) และศูนย์ความเป็นเลิศด้านเทคโนโลยีหุ่นยนต์

และระบบอัตโนมัติ (CoRE: Center of Robotics Excellence) เพ่ือช่วยเหลือผู้ประกอบการอุตสาหกรรมไทย
ที่สนใจลงทุนด้านระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์ 

 จัดหาและแนะน าผู้บูรณาการระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์ หรือ System Integrators (SI)      ที่
ได้รับการลงทะเบียนรับรองแล้ว 

 จัดการฝึกอบรม และให้ข้อมูลความรู้เทคนิคเฉพาะด้าน ส าหรับระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์ให้แก่ 
SI ไทย 

 สนับสนุนงานออกแบบ และวางระบบอัตโนมัติในอุตสาหกรรม โดยการสร้างระบบอัตโนมัติและ
หุ่นยนต์ต้นแบบที่ท างานได้จริง ซึ่งสามารถสร้างประโยชน์ร่วมกันทั้งผู้ประกอบการธุรกิจ   ที่
เกี่ยวข้อง และโครงการ OEM ขนาดใหญ่ในวงการอุตสาหกรรมหนักของประเทศไทย 

 ร่วมมือกับภาครัฐ พัฒนาระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์ใน 10 กลุ่มอุตสาหกรรมใหม่เป้าหมาย 
(New 10 S-curve) เพ่ือมุ่งสู่ Thailand 4.0 

ข้อมูลติดต่อ www.thaitara.org 
ที่อยู ่ สมาชิกในกลุ่ม TARA  
 

ที ่ บริษัท ที่อยู่ ให้บริการ 

1 บริษัท โรโบคลาวด์ จ ากัด 

58 ซ.เพชรเกษม 19 แยก 4 แขวงปากคลองภาษี
เจริญ เขตภาษเีจรญิ กรุงเทพมหานคร 10160 
Phone: 081-911-3616 
Email: pitoon.w@robocloud.co.th 
https://www.robocloud.co.th 

Robot Automation 
System 

2 
บริษัท ที.ซี. เวลดิ้งออโตเมชั่น 

จ ากัด 

81 ม.9 ต.ดอนข่อย อ.ก าแพงแสน จ.นครปฐม 
73140 
Phone: 095-495-5289 
Email: Fekmak.w@iweldbot.com 
https://www.abottc.com 

Robot 

3 บริษัท มอสโทริ จ ากัด 

222 ม.11 ต.หนองปรือ อ.บางละมุง จ.
ชลบุรี20150 
Phone: 080-214-1555 
Email: somvat@mostori.com 
https://www.mostori.com 
 
 
 

Robot Automation 
System 
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ที ่ บริษัท ที่อยู่ ให้บริการ 

11 บริษัท ริเวอร์พลัส จ ากัด 

99/9 อาคาร เซ็นทรัลพลาซ่า ซอย แจ้งวัฒนะ -
ปากเกร็ด 19 อ.ปากเกร็ด จ.นนทบรุี 11120 
Phone: 081-869-7985 
Email: Jiraporn@riverplus.com 
https://riverplus.com 

Robot Automation 
System 

12 บริษัท เบรนเวิร์คส จ ากัด 

1/161-162 ถนนวัชรพล ซอย 2/7 แขวงท่าแร้ง 
เขตบางเขน กรุงเทพมหานคร 10220 
Phone: 083-751-0007 
Email: chatchai@brainworks.co.th 
http://www.brainworks.co.th 

Robot Automation 
System 

13 
บริษัท ทรอปปิคอลเทค จ ากัด 

 

26 โครงการ มาตาเซ็นเตอร์ ห้อง D1  
ซ.รามค าแหง 94/1 ถ.รามค าแหง 
แขวง/เขตสะพานสูง กรุงเทพมหานคร 10240 
Phone: 085-810-9539 
Email: sakda.s@tropicaltech.co.th 
http://www.tropicaltech.co.th 

Automation Equipment 
/ Peripheral 

14 บริษัท แม่น้ าเมคคานิกา จ ากัด 

หมู่ 6 ต.บางเพรียง อ.บางบ่อ จ.สมุทรปราการ 
10560 
Phone: 081-803-4322 
Email: rungrat@menam.co.th 
http://www.menammechanika.co.th 

Warehouse / Logistics 
Automation 

15 
บริษัท โฟโทนิคศ์ ไซเอ็นซ์ 

จ ากัด 

9/10 ถ.เจ้าคุณทหาร แขวงคลองสามประเวศ 
เขตลาดกระบัง กรุงเทพมหานคร 10520 
Phone: 02-172-8578 
Email: Sales@photonics-science.com 
http://www.photonics-science.com 

Robot Automation 
System  

16 
บริษัท ไทย อาร์แอนด์ดี 

โซลูชั่นส์ จ ากัด  

เลขที่ 2103 หมู่ 4 ถนนเทพารักษ์ ต.เทพารักษ์  
อ.เมืองสมุทรปราการ จ.สมุทรปราการ 10270 
Phone: 094-594-5556 
Email: Admin@thairnds.com 
https://www.trds-robotics.com 

Robot Automation 
System 

17 
บริษัท เลิศวิลัยแอนด์ซันส์ 

จ ากัด 

อ าค าร  อ ภิ น ร เศ รษ ฐ์  868 ถ .เพ ช ร เก ษ ม        
แขวงบางแคเหนือ เขตบางแค กรุงเทพมหานคร 
10160 
Phone: 086-880-3210 
Email: thanawat_v@lertvilai.com 
http://www.lertvilai.com 

Robot Automation 
System 

ที ่ บริษัท ที่อยู่ ให้บริการ 

4 บริษัท ยิบอินซอย จ ากัด 

523 ถนน มหาพฤฒาราม แขวง มหาพฤฒาราม 
เขตบางรัก กรุงเทพมหานคร 10500 
Phone: 063-949-8383 
Email: nopadol.ta@yipintsoi.com 
http://www.yipintsoi.com 
 

Automation Equipment 
/ Peripheral 

5 บริษัท ยูเรก้า ออโตเมชั่น จ ากัด 

19 หมู่ 11 ต.ลาดสวาย อ.ล าลูกกา จ.ปทุมธานี 
12150 
Phone: 061-353-5979 
Email: narakorn@eurekaautomation.co.th 
http://www.eurekaautomation.co.th 

Robot Automation 
System 

6 บริษัท ที เอ โรบ็อต จ ากัด 

26/55 ช้ันที่1 ถนน นางลิ้นจี่ แขวงทุ่งมหาเมฆ 
เขตสาทร กรุงเทพมหานคร 10120 
Phone: 081-810-7444 
Email: sopha@ta-Robot.com 
http://ta-robot.com 

Robot 

7 
บริษัท พรีซิชั่น โมชั่น โพรดักส์ 

จ ากัด 
 

311/12 หมู่ 11 ต.บางพลีใหญ่ อ.บางพลี        
จ.สมุทรปราการ 10540 
Phone: 092-248-0373 
Email: Jakkrit@precisionmotion.co.th 
https//www.precisionmotion.co.th 

Automation Equipment 
/ Peripheral 

8 บริษัท เจ็น เซิฟ จ ากัด 

150-151 ถนนสุขสวัสดิ์ 72 ซอย 2 บางครุ      
อ.พระประแดง จ.สมุทรปราการ 10130 
Phone: 087-442-9962 
Email: gensurvrobotics@gmail.com 
http://www.gensurv.com 

Warehouse / Logistics 
Automation 

9 
บริษัท โคเอ็กซ์ซิส โรโบติกส์ 

จ ากัด 

19 ซอยสุขุมวิท 5 (เลิศสิน 1) แขวงคลองเตย
เหนือ เขตวัฒนา กรุงเทพมหานคร 10110 
Phone: 063-259-4649 
Email: coxsys@coxsysrobotics.com 
 

Robot  

10 
บริษัท พีทีดับบลิว เทคโนโลยี 

จ ากัด 

55/7 ห มู่ ที่  1 ต .ค ล อ ง เจ็ ด  อ .ค ล อ งห ล ว ง          
จ.ปทุมธานี 12120 
Phone: 063-365-3563 
Email: samrithbo@ptwtechnology.com 
http://ptwtechnology.com 

Robot 
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ที ่ บริษัท ที่อยู่ ให้บริการ 

11 บริษัท ริเวอร์พลัส จ ากัด 

99/9 อาคาร เซ็นทรัลพลาซ่า ซอย แจ้งวัฒนะ -
ปากเกร็ด 19 อ.ปากเกร็ด จ.นนทบรุี 11120 
Phone: 081-869-7985 
Email: Jiraporn@riverplus.com 
https://riverplus.com 

Robot Automation 
System 

12 บริษัท เบรนเวิร์คส จ ากัด 

1/161-162 ถนนวัชรพล ซอย 2/7 แขวงท่าแร้ง 
เขตบางเขน กรุงเทพมหานคร 10220 
Phone: 083-751-0007 
Email: chatchai@brainworks.co.th 
http://www.brainworks.co.th 

Robot Automation 
System 

13 
บริษัท ทรอปปิคอลเทค จ ากัด 

 

26 โครงการ มาตาเซ็นเตอร์ ห้อง D1  
ซ.รามค าแหง 94/1 ถ.รามค าแหง 
แขวง/เขตสะพานสูง กรุงเทพมหานคร 10240 
Phone: 085-810-9539 
Email: sakda.s@tropicaltech.co.th 
http://www.tropicaltech.co.th 

Automation Equipment 
/ Peripheral 

14 บริษัท แม่น้ าเมคคานิกา จ ากัด 

หมู่ 6 ต.บางเพรียง อ.บางบ่อ จ.สมุทรปราการ 
10560 
Phone: 081-803-4322 
Email: rungrat@menam.co.th 
http://www.menammechanika.co.th 

Warehouse / Logistics 
Automation 

15 
บริษัท โฟโทนิคศ์ ไซเอ็นซ์ 

จ ากัด 

9/10 ถ.เจ้าคุณทหาร แขวงคลองสามประเวศ 
เขตลาดกระบัง กรุงเทพมหานคร 10520 
Phone: 02-172-8578 
Email: Sales@photonics-science.com 
http://www.photonics-science.com 

Robot Automation 
System  

16 
บริษัท ไทย อาร์แอนด์ดี 

โซลูชั่นส์ จ ากัด  

เลขที่ 2103 หมู่ 4 ถนนเทพารักษ์ ต.เทพารักษ์  
อ.เมืองสมุทรปราการ จ.สมุทรปราการ 10270 
Phone: 094-594-5556 
Email: Admin@thairnds.com 
https://www.trds-robotics.com 

Robot Automation 
System 

17 
บริษัท เลิศวิลัยแอนด์ซันส์ 

จ ากัด 

อ าค าร  อ ภิ น ร เศ รษ ฐ์  868 ถ .เพ ช ร เก ษ ม        
แขวงบางแคเหนือ เขตบางแค กรุงเทพมหานคร 
10160 
Phone: 086-880-3210 
Email: thanawat_v@lertvilai.com 
http://www.lertvilai.com 

Robot Automation 
System 
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ที ่ บริษัท ที่อยู่ ให้บริการ 

18 บริษัท เอบิซ เทคโนโลยี จ ากัด 

57/65 ซอย ทรงสะอาด ถนนวิภ าวดี รั งสิ ต   
แขวงจอมพล เขตจตุจักร กรุงเทพมหานคร 
10900 
Phone: 099-915-1459 
Email: Thanakrit@abizgroup.com 
http://www.abizsensor.com 

Machine Vision 

19 
บริษัท อาร์โก้ แอโรเท็คทรอ

นิคส์ จ ากัด 
 

600/441-3 หมู่ 14 ถนนพหลโยธิน ต.คูคต      
อ.ล าลูกกา จ.ปทุมธานี 12130 
Phone: 098-242-9599 
Email: att@aerofluid.com 
 

Robot Automation 
System 

20 
บริษัท อินดัสเตรียล ออโตเมชั่น 

แอนด์ อินโนเวชั่น จ ากัด 

7/287 ม.6 ต.บ้านใหม่ อ.ปากเกรด็ จ.นนทบุรี 
11120 
Phone: 091-119-6511 
Email: sales2@ia-innovation.com 
http://www.ia-innovation.com 

Machine Vision 

21 บริษัท เอสพี วิชั่น จ ากัด 

5/1 หมู่ 8 ต.ส าโรงเหนือ อ.เมือง                  
จ.สมุทรปราการ 10270 
Phone: 092-364-2987 
Email: sompong@sp-vt.com 

Machine Vision 

22 
บริษัท ไทยรุ่งยูไนเต็ด เอ็นจิ

เนียริ่ง จ ากัด 

108/1 ซอยสี น วล  ห มู่  1 ถนน เศ รษ ฐกิ จ  1        
ต.แคราย อ.กระทุ่มแบน จ.สมุทรสาคร 
Phone: 094-226-9796 
Email: nuntana@thairunggroup.com 
http://www.thairunggroup.com 

Warehouse / Logistics 
Automation 

23 
บริษัท เอ็กซ์ซินเทค ออโตเมชั่น 

จ ากัด 

123/64 ถ .ฉ ล อ ง ก รุ ง  แ ข ว ง ล า ป ล า ทิ ว           
เขตลาดกระบัง กรุงเทพมหานคร 10520 
Phone: 083-078-1985 
Email: atippatais@exintech.co.th 
http://www.exintech.co.th 
 

Automation Equipment 
/ Peripheral 

24 
บริษัท สาม เอส บี เอ็นจิเนียริ่ง 

จ ากัด 

5/12 ซอยโกสุมรวมใจ 43 แยก 2 แขวงดอนเมือง 
เขตดอนเมือง กรุงเทพมหานคร 10210 
Phone: 095-702-3624 
Email: marketing.3sbeng@gmail.com 
 

Robot Automation 
System 

ที ่ บริษัท ที่อยู่ ให้บริการ 

25 บริษัท โรบอท ซิสเต็ม จ ากัด 

899/23 หมู่ 21 ซอยที่ดินไทย ถนนคลองอาเสี่ย 
ต.บางพลีใหญ่ อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ 10540 
Phone: 094-428-9198 
Email: salesadmin@robotsystem.co.th 
 

Robot Automation 
System 
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IT/Software Developer 
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บริษัท ดับบลิวเจเทคโนโลยี 
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Email: witoon@ www.wjtechnology.com 
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3 
บริษัท Parametric 
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Ltd 
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Email: ctermporn@PTC.com 
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Industrial IOT 
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ภาคผนวกที่
1

2. การสร้างแบบจ าลอง (Simulation) เป็นการจ าลองกระบวนการผลิต เครื่องจักร ชิ้นงาน เพ่ือการ
ออกแบบ การปรับปรุงกระบวนการ การยืนยันผล ด้วยซอฟท์แวร์  

 
รูปที ่3 การสร้างแบบจ าลองด้วยซอฟท์แวร์ 

ที่มา: Siemens Plant Simulation 

3. การบู รณาการระบบต่าง ๆ เข้ าด้วยกัน (System Integration) เป็นการเชื่ อมโยงข้อมูล 
(Information Flow) และ การเคลื่อนย้ายวัสดุ (Material Flow)  
 

 
รูปที่ 4 การเชื่อมโยงขอมูลแบบบูรณาการ

ที่มา: http://www.iop.rwth-
aachen.de/cms/Produktionstechnik/Forschung/Demonstratoren/~hhkc/Logistikdemonstrator/ 
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การเชื่อมโยงข้อมูลในแนวนอน (Horizontal Integration) ได้แก่ การเชื่อมโยงใน ห่วงโซ่อุปทาน โดย
การประยุกต์เทคโนโลยี ระบบ ERP จะท าให้การท างานสะดวกขึ้น และการเชื่อมโยงข้อมูลแนวตั้ง  (Vertical 
Integration) เป็นการเชื่อมโยงข้อมูลเรียลไทม์จากเครื่องจักรเพ่ือสนับสนุนการใช้ข้อมูลในแนวนอน ได้แก่  
ข้อมูลการผลิต ข้อมูลสถานะเครื่องจักร เป็นต้น 
 

4. การเชื่อมต่ออินเทอร์เน็ตในทุกสรรพสิ่ง (Internet of Things) ที่ท าให้เป็นอุปกรณ์อัจฉริยะ 

 
รูปที่ 5 การประยุกตใช Internet of things 

ที่มา : www.rfpage.com/applications-of-industrial-internet-of-things/ 

 

5. การรักษาความปลอดภัยของข้อมูล (Cyber security) 
ความปลอดภัยทางไซเบอร์เป็นส่วนหนึ่งของความปลอดภัยของข้อมูล โดยมุ่งเน้นที่การปกป้องระบบ

คอมพิวเตอร์และส่วนประกอบต่าง ๆ รวมถึงฮาร์ดแวร์ซอฟต์แวร์ ข้อมูลและโครงสร้างพ้ืนฐานดิจิทัลจากการถูก
โจมตีการเข้าถึงโดยไม่ได้รับอนุญาตหรือความเสียหายหรือท าให้เข้าถึงไม่ได้ ศูนย์ข้อมูลเว็บไซต์โป รแกรม
เซิร์ฟเวอร์หรือบัญชีทั้งหมดสามารถถูกโจมตีโดยการโจมตีทางไซเบอร์ 

ในช่วงไม่ก่ีปีที่ผ่านมาการรักษาความปลอดภัยในโลกไซเบอร์ได้ถูกตรวจสอบอย่างเข้มงวด เนื่องจากการ
พัฒนาอย่างรวดเร็วของความเสี่ยงทางไซเบอร์ทั้งขนาดและจ านวน องค์กรที่มีข้อมูลดีที่สุดในขณะนี้พิจารณา
ความปลอดภัยในโลกไซเบอร์เป็นปัญหาทางธุรกิจที่ส าคัญ ความปลอดภัยของข้อมูลประกอบด้วยสามเสาหลัก 
คือ บุคคล  กระบวนการ  และเทคโนโลยี  

 บุคคล พนักงานทุกคนตองตระหนักถึงบทบาทของตนในการปองกันและลดภัยคุกคามทางไซเบอรและ

พนักงานดูแลระบบความปลอดภัยในโลกไซเบอรจำเปนตองติดตามความเสี่ยงและแนวทางแกไขลาสุดเกี่ยวกับ

ไซเบอรเพื่อบรรเทาและตอบสนองตอการโจมตีทางไซเบอรอยางมีประสิทธิภาพ 

 กระบวนการ มีความสำคัญอยางยิ่งในการสื่อสารจุดยืนความปลอดภัยทางไซเบอรขององคกร 

กระบวนการที่ทำเปนเอกสารควรกำหนดบทบาทและความรับผิดชอบอยางชัดเจน พรอมระบุขั้นตอน ที่

จะปฏิบัติตาม เมื่อมีรายงานอีเมลที่นาสงสัย โลกไซเบอรมีการเปลี่ยนแปลงอยางตอเนื่อง ดังนั้น กระบวนการ

จะตองมีการตรวจสอบอยางสม่ำเสมอ เพ่ือปรับปรุงบัญชีสำหรับภัยคุกคามทางไซเบอรและการตอบสนองลาสุด 

เทคโนโลยี  เปนสิ่งจำเปนในการใหเครื่องมือรักษาความปลอดภัยคอมพิวเตอรที่จำเปนสำหรับองคกร

และบุคคลในการปองกันตนเองจากการถูกโจมตีทางไซเบอร หนวยงานหลักสามประการจะตองไดรับการปกปอง

อุปกรณปลายทาง เชน คอมพิวเตอร อุปกรณอัจฉริยะ และ Router เครือขาย และ Cloud เทคโนโลยีทั่วไป

ที่ใชเพื่อปกปองเอนทิตี้ (Entity) เหลานี้ ไดแก ไฟรวอลลรุนใหม (Firewalls), DNS filtering, Malware 

protection, Antivirus software และโซลูชั่นความปลอดภัยอีเมล

 6. การประมวลและเก็บขอมูลผานระบบออนไลน (Cloud Computing)

 แนวคิดการใชงานทางดานไอทีรูปแบบหนึ่งที่ผูใชสามารถเขาถึง ทรัพยากรทางดานคอมพิวเตอร เชน

Server, Storage, Application ตาง ๆ ตามตองการได โดยผาน Network หรือ Internet  

รูปที่ 6  Cloud Computing Service Models
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7. การขึ้นรูปชิ้นงานด้วยเนื้อวัสดุ Additive Manufacturing เช่น การขึ้นรูปชิ้นงานในเครื่องพิมพ์ 
3 มิติการพิมพ์แบบ 3D เสมือนจริง ท าให้การท างานต้นแบบได้ง่ายและเร็วขึ้น หรือสามารถพิมพ์ชิ้นงานไปใช้
จริง 

 
รูปที่ 7 เครื่องพิมพ์ 3 มิติ 

ที่มา: www.bhphotovideo.com/c/product/1296081-
REG/makerbot_mp07825_replicator_3d_printer.html 

8. เทคโนโลยี Augmented Reality (AR) ที่ผสานเอาโลกแห่งความเป็นจริงเข้ากับโลกเสมือน   
โดยผ่านอุปกรณ์ต่าง ๆ เช่น แว่น AR มือถือ เป็นต้น การประยุกต์ใช้ ได้แก่ ใช้ในการฝึกอบรมพนักงานโดยให้
ปฏิบัติตามค าแนะน าใน AR   การใช้ในงานบ ารุงรักษาเครื่องจักรโดยผู้ใช้สามารถดูคู่มือหรือประวัติและแนว
ทางการแก้ไขได ้

 
รูปที่ 8 เทคโนโลยี Augmented Reality 

ที่มา: www.behance.net/gallery/36393549/AR-Factory-application 

9. ข้อมูลขนาดใหญ่ ( Big data) เป็นชุดข้อมูลที่มีขนาดใหญ่และซับซ้อน มีทั้งการบันทึกและจัดเก็บ 
การค้นหา การแบ่งปัน และการวิเคราะห์ข้อมูล Big data มักรวมถึงชุดข้อมูลที่มีขนาดใหญ่เกินกว่าความสามารถ
ของซอฟต์แวร์ที่ใช้กันอยู่ทั่วไป จะจับบันทึก จัดการ และประมวลผลข้อมูลดังกล่าวได้ภายในเวลาที่ยอมรับได้ 
ขนาดของ big data นั้นเป็นเป้าหมายที่ เคลื่อนไปเรื่อยๆ ตามเวลา ขนาดของมันอยู่ที่ตั้งแต่ไม่กี่ เทราไบต์ 
(Terabyte) ไปจนถึงหลายๆ เพตาไบต์ (Petabyte) ในชุดข้อมูลชุดเดียว ด้วยความยากล าบากนี้ แพลตฟอร์มใหม่
ส าหรับ "Big data" จึงได้เกิดขึ้นเพ่ือจะสามารถท าจัดการกับข้อมูลจ านวนมากเช่นนั้นได้ ตัวอย่างเช่น Apache 
Hadoop Big Data Platform 

ส่วนการเปลี่ยนแปลงทางกายภาพหลักๆ ของอุตสาหกรรม 4.0 ประกอบด้วย 2 ส่วนส าคัญ คือ ด้าน
ฮาร์ดแวร์ ซึ่งหมายถึงเทคโนโลยีและนวัตกรรมด้านเครื่องจักร ระบบอัตโนมัติ และระบบคอนโทรลต่างๆ แต่อีก
ส่วนที่ส าคัญของอุตสาหกรรม 4.0 คือ ด้านซอฟท์แวร์ ซึ่งคาดกันว่า Internet of Things (IoT) และ Cyber-
Physical Production Systems (CPPS) จะท าให้เกิดข้อมูลในระบบการผลิตขึ้นอย่างมหาศาล ซึ่งจ าเป็นต้อง
ได้รับการบริหารจัดการที่เหมาะสม  
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ภาคผนวกที่
2

บริบทของตน เช่น เทคโนโลยีการประมวลผลแบบคลาวด์ และเทคโนโลยีการวิเคราะห์ข้อมูลขนาดใหญ่ หรือ 
Big Data Analytics 
 
เทคโนโลยีการประมวลผลแบบคลาวด์ 
(Cloud computing) 
 Cloud computing คือ การให้บริการประมวลผลแบบคลาวด์ เกิดจากแนวคิดการให้บริการโดยใช้
ประโยชน์จากโครงสร้างพ้ืนฐานไอทีที่ท างานเชื่อมโยงกัน โดยมีเซิร์ฟเวอร์มากมายท างานสอดประสานเป็นหนึ่ง
เดียวกัน เพ่ือให้บริการแอพพลิเคชั่นต่าง ๆ มีข้อดี คือ ลดความซับซ้อนยุ่งยากของผู้ต้องการใช้บริการ อีกท้ังยัง
ช่ วยประหยัดพลั งงานและลดค่ าใช้ จ่ าย  เพราะ  Cloud computing ท างานผ่ านเทคโนโลยี เสมือน 
(Virtualization) ระบบจึงไม่ได้ถูกจ ากัดในเรื่องของสมรรถนะและขีดความสามารถของการใช้ระบบประมวลผล
จากระบบต่าง ๆ ท าให้เกิดการบริการหลาย ๆ อย่าง เช่น การประชุมผ่านอินเทอร์เน็ต Web Conferencing, 
Online Meetings ผู้ใช้งานอาจอยู่ในห้องเดียวกัน หรือห่างไกลกันคนละซีกโลกก็ได้ การประมวลผลแบบ
คลาวด์ สามารถ แบ่งออกเป็น 2 แบบใหญ่ ๆ คือ Private Cloud Computing เป็นการใช้งานภายในองค์กร 
โดยเป็นการใช้สมรรถนะของ Data Center ภายในองค์กรนั้น ๆ และ Public Cloud Computing เป็นรูปแบบ
ที่มีผู้ให้บริการสาธารณะจัดสรรการให้บริการการเข้าถึงข้อมูลรูปแบบต่าง ๆ ผ่านทางอินเทอร์เน็ตเป็นส่วนมาก 
โดยผู้ใช้บริการไม่จ าเป็นต้องรับทราบว่ามีเซิร์ฟเวอร์ติดตั้งอยู่ที่ไหนและมากเท่าใด สนใจเพียงแต่บริการที่ได้รับ
เท่านั้น 

 
ระบบไซเบอร์-กายภาพ 
(Cyber-Physical Systems: CPS) 

Cyber-Physical Systems: CPS คือ ระบบทางวิศวกรรมที่บูรณาการโลกกายภาพ (Physical World) 
กับโลกไซเบอร์ (Cyber World) เข้าด้วยกัน โลกกายภาพประกอบด้วยสิ่งต่าง ๆ เช่น อุปกรณ์ เครื่องจักร มนุษย ์
ระบบต่างๆ ที่มนุษย์สร้างขึ้นหรือเกิดข้ึนเองตามธรรมชาติ รวมถึงสภาพแวดล้อม ส่วนโลกไซเบอร์หรือโลกดิจิตัล
นั้นเป็นโลกแห่งการประมวลผลและการควบคุม การผนวกสองโลกเข้าด้วยกันเริ่มจากการเชื่อมต่อของสิ่งต่าง ๆ 
ในโลกกายภาพแบบเป็นเครือข่าย ซึ่งเทคโนโลยี Internet of Things (IoT) ก็เป็นตัวช่วยหนึ่งที่ท าให้เกิดการ
เชื่อมต่อ (Connectivity) การสื่อสาร (Communication) และการน าข้อมูลจากอุปกรณ์  เครื่องจักร หรือ
สภาวะแวดล้อมต่าง ๆ ในโลกกายภาพส่งต่อไปให้โลกของไซเบอร์ช่วยประมวลผล  (Computing) วิเคราะห์
ค านวณ หรือตัดสินใจ เพ่ือส่งข้อมูลย้อนกลับมาควบคุม (Feedback Control) โลกกายภาพอีกทีอย่างเป็น
อัตโนมัต ิ
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ปัญญาประดิษฐ์ 
(Artificial Intelligence: AI) 

Artificial Intelligence: AI คือ ศาสตร์แขนงหนึ่งของวิทยาศาสตร์คอมพิวเตอร์ ที่เกี่ยวข้องกับวิธีการ
ท าให้คอมพิวเตอร์มีความสามารถคล้ายมนุษย์หรือเลียนแบบพฤติกรรมมนุษย์ คือ โปรแกรม Software 
(ซอฟแวร์) ต่าง ๆ ที่ใช้กับคอมพิวเตอร์ โดยเฉพาะความสามารถในการคิดเองได้ หรือมีปัญญานั่นเอง ปัญญานี้
มนุษย์เป็นผู้สร้างให้คอมพิวเตอร์ จึงเรียกว่า ปัญญาประดิษฐ์ 

ตัวอย่างงานด้าน AI 
 การวางแผน และการจัดตารางเวลาอัตโนมัติ Autonomous Planning and Scheduling ตัวอย่างที่

ส าคัญ คือ โปรแกรมควบคุมยานอวกาศระยะไกลขององค์การ NASA 
 การควบคุมอัตโนมัติ Autonomous Control เช่น ระบบ ALVINN : Autonomous Land Vehicle 

In a Neural Network เป็นระบบโปรแกรมที่ท างานด้านการมองเห็ นหรือคอมพิวเตอร์วิทัศน์ 
Computer Vision System โปรแกรมนี้จะได้รับการสอนให้ควบคุมพวงมาลัยให้รถแล่นอยู่ในช่องทาง
อัตโนมัต ิ

 การวินิจฉัย Diagnosis เป็นการศึกษาเรื่องสร้างระบบความรู้ของปัญหาเฉพาะอย่าง เช่น การแพทย์
หรือวิทยาศาสตร์ จุดประสงค์ของระบบนี้ คือ ท าให้เสมือนมีมนุษย์ผู้เชี่ยวชาญคอยให้ค าปรึกษาและ
ค าตอบเกี่ยวกับปัญหาต่าง ๆ 

 
ระบบธุรกิจอัจฉริยะ 
(Business Intelligence: BI) 

Business Intelligence: BI คือ เทคโนโลยีส าหรับการรวบรวมข้อมูล จัดเก็บ วิเคราะห์ และการเข้าถึง
ข้อมูล รวมถึงการดูในหลากหลายมุมมอง (Multidimensional Model) ของแต่หน่วยงาน ซึ่งช่วยให้ผู้ใช้งานใน
องค์กร ท าการตัดสินใจทางธุรกิจที่ดียิ่งขึ้น BI Application จะรวบรวมการท างานของระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจ แบบสอบถามและสร้างรายงานเพ่ือการวิเคราะห์ เช่น 

 วิเคราะห์ผลด าเนินงานของบริษัทในแต่ละช่วงเวลา เพ่ือการตัดสินใจการลงทุนหรือปรับเปลี่ยนนโยบาย
ของผู้บริหารได้ 

 วิเคราะห์ข้อมูลแบบ Real time ทั้งอดีตจนถึงปัจจุบันได้ 
 วิเคราะห์ยอดขาย และการตลาด เพ่ือประเมินสถานการณ์ และปรับกลยุทธ์การขายหรือการตลาดได้ 
 วิเคราะห์ผลิตภัณฑ์หรือบริการ งบก าไรขาดทุน เพ่ือการวางแผนการขาย การตลาด การผลิต และ

คลังสินค้าได้ 
 วิเคราะห์ปัจจัยที่มีผลกระทบต่อยอดขายของผลิตภัณฑ์และบริการได้ 
 วิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับคู่แข่งขัน อัตราการแลกเปลี่ยน ต้นทุน ฯลฯ 

ฐานข้อมูล 
(Database) 

Database คือ กลุ่มของข้อมูลที่ถูกเก็บรวบรวมไว้ โดยมีความสัมพันธ์ซึ่งกันและกัน โดยไม่ได้บังคับว่า
ข้อมูลทั้งหมดนี้จะต้องเก็บไว้ในแฟ้มข้อมูลเดียวกันหรือแยกเก็บหลาย ๆ แฟ้มข้อมูล  ระบบฐานข้อมูล 
(Database System) คือ ระบบที่รวบรวมข้อมูลต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกันเข้าไว้ด้วยกันอย่างมีระบบมีความสัมพันธ์
ระหว่างข้อมูลต่าง ๆ ที่ชัดเจน ในระบบฐานข้อมูลจะประกอบด้วยแฟ้มข้อมูลหลายแฟ้มที่มีข้อมูล เกี่ยวข้อง
สัมพันธ์กันเข้าไว้ด้วยกันอย่างเป็นระบบ และเปิดโอกาสให้ผู้ใช้สามารถใช้งานและดูแลรักษาป้องกันข้อมูลเหล่านี้ 
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยมีซอฟต์แวร์ที่เปรียบเสมือนสื่อกลางระหว่างผู้ใช้และโปรแกรมต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับ
การใช้ฐานข้อมูล เรียกว่า ระบบจัดการฐานข้อมูล หรือ DBMS (Data Base Management System) มีหน้าที่
ช่วยให้ผู้ใช้เข้าถึงข้อมูลได้ง่ายสะดวกและมีประสิทธิภาพ การเข้าถึงข้อมูลของผู้ใช้อาจเป็นการสร้างฐานข้อมูล
การแก้ไขฐานข้อมูล หรือการตั้งค าถามเพ่ือให้ได้ข้อมูลมา โดยผู้ใช้ไม่จ าเป็นต้องรับรู้เกี่ยวกับรายละเอียดภายใน
โครงสร้างของฐานข้อมูล 
 
ระบบเครือข่ายคอมพิวเตอร์ 
(Computer Network) 

Computer Network คือ ระบบเครือข่ายคอมพิวเตอร์ ซึ่งหมายถึงการเชื่อมต่อคอมพิวเตอร์ตั้งแต่ 2
เครื่องขึ้นไปเข้าด้วยกันด้วยสายเคเบิล หรือสื่ออ่ืน ๆ ท าให้คอมพิวเตอร์สามารถรับส่งข้อมูลแก่กันและกันได้ ใน
กรณีที่เป็นการเชื่อมต่อระหว่างเครื่องคอมพิวเตอร์หลาย ๆ เครื่องเข้ากับเครื่องคอมพิวเตอร์ขนาดใหญ่ที่เป็น
ศูนย์กลาง เราเรียกคอมพิวเตอร์ที่เป็นศูนย์กลางนี้ว่า โฮสต์ (Host) และเรียกคอมพิวเตอร์ขนาดเล็กที่เข้ามา
เชื่อมต่อว่า ไคลเอนต์ (Client/Terminal)    ระบบเครือข่าย (Network) จะเชื่อมโยงคอมพิวเตอร์เข้าด้วยกัน
เพ่ือการติดต่อสื่อสาร เราสามารถส่งข้อมูลภายในอาคาร หรือข้ามระหว่างเมืองไปจนถึงอีกซีกหนึ่งของโลก ซึ่ง
ข้อมูลต่าง ๆ อาจเป็นทั้งข้อความ รูปภาพ เสียง ก่อให้เกิดความสะดวก รวดเร็วแก่ผู้ใช้   ซึ่งความสามารถเหล่านี้
ท าให้เครือข่ายคอมพิวเตอร์มีความส าคัญ และจ าเป็นต่อการใช้งานในแวดวงต่าง ๆ  

  รูปแบบของเน็ตเวิร์คแบ่งได้เป็น 3 ลักษณะ ดังนี้ 
1. LAN (Local Area Network) เป็นกลุ่มของคอมพิวเตอร์ที่เชื่อมต่อกันในพ้ืนที่จ ากัด เช่น ภายในตึก

ส านักงานหรือภายในโรงงาน ส่วนมากจะใช้สายเคเบิ้ลในการติดต่อสื่อสารกัน 
2. MAN (Metropolitan Area Network) เป็นการน าระบบ LAN หลาย ๆ LAN ที่มีพ้ืนที่อยู่ใกล้เคียง

กันมาเชื่อมต่อกันให้มีขนาดใหญ่ขึ้น เช่น เชื่อมต่อกันในเมือง หรือในจังหวัด เป็นต้น 
3. WAN (Wide Area Network) เป็นกลุ่มของคอมพิวเตอร์ที่เชื่อมต่อกันแบบกว้างขวาง อาจจะเป็น

ภายในประเทศหรือระหว่างประเทศเป็นการใช้  หลาย  ๆ LAN หรือหลาย ๆ MAN ซึ่ งอยู่คนละพ้ืนที่ 
เชื่อมต่อเข้าหากัน เช่น ส านักงานที่ New York เชื่อมต่อกับที่ London การติดต่อสื่อสารกัน อาจจะใช้ตั้งแต่
สายโทรศัพท์จนกระทั่งถึงดาวเทียม 
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ปัญญาประดิษฐ์ 
(Artificial Intelligence: AI) 

Artificial Intelligence: AI คือ ศาสตร์แขนงหนึ่งของวิทยาศาสตร์คอมพิวเตอร์ ที่เกี่ยวข้องกับวิธีการ
ท าให้คอมพิวเตอร์มีความสามารถคล้ายมนุษย์หรือเลียนแบบพฤติกรรมมนุษย์ คือ โปรแกรม Software 
(ซอฟแวร์) ต่าง ๆ ที่ใช้กับคอมพิวเตอร์ โดยเฉพาะความสามารถในการคิดเองได้ หรือมีปัญญานั่นเอง ปัญญานี้
มนุษย์เป็นผู้สร้างให้คอมพิวเตอร์ จึงเรียกว่า ปัญญาประดิษฐ์ 

ตัวอย่างงานด้าน AI 
 การวางแผน และการจัดตารางเวลาอัตโนมัติ Autonomous Planning and Scheduling ตัวอย่างที่

ส าคัญ คือ โปรแกรมควบคุมยานอวกาศระยะไกลขององค์การ NASA 
 การควบคุมอัตโนมัติ Autonomous Control เช่น ระบบ ALVINN : Autonomous Land Vehicle 

In a Neural Network เป็นระบบโปรแกรมที่ท างานด้านการมองเห็ นหรือคอมพิวเตอร์วิทัศน์ 
Computer Vision System โปรแกรมนี้จะได้รับการสอนให้ควบคุมพวงมาลัยให้รถแล่นอยู่ในช่องทาง
อัตโนมัต ิ

 การวินิจฉัย Diagnosis เป็นการศึกษาเรื่องสร้างระบบความรู้ของปัญหาเฉพาะอย่าง เช่น การแพทย์
หรือวิทยาศาสตร์ จุดประสงค์ของระบบนี้ คือ ท าให้เสมือนมีมนุษย์ผู้เชี่ยวชาญคอยให้ค าปรึกษาและ
ค าตอบเกี่ยวกับปัญหาต่าง ๆ 

 
ระบบธุรกิจอัจฉริยะ 
(Business Intelligence: BI) 

Business Intelligence: BI คือ เทคโนโลยีส าหรับการรวบรวมข้อมูล จัดเก็บ วิเคราะห์ และการเข้าถึง
ข้อมูล รวมถึงการดูในหลากหลายมุมมอง (Multidimensional Model) ของแต่หน่วยงาน ซึ่งช่วยให้ผู้ใช้งานใน
องค์กร ท าการตัดสินใจทางธุรกิจที่ดียิ่งขึ้น BI Application จะรวบรวมการท างานของระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจ แบบสอบถามและสร้างรายงานเพ่ือการวิเคราะห์ เช่น 

 วิเคราะห์ผลด าเนินงานของบริษัทในแต่ละช่วงเวลา เพ่ือการตัดสินใจการลงทุนหรือปรับเปลี่ยนนโยบาย
ของผู้บริหารได้ 

 วิเคราะห์ข้อมูลแบบ Real time ทั้งอดีตจนถึงปัจจุบันได้ 
 วิเคราะห์ยอดขาย และการตลาด เพ่ือประเมินสถานการณ์ และปรับกลยุทธ์การขายหรือการตลาดได้ 
 วิเคราะห์ผลิตภัณฑ์หรือบริการ งบก าไรขาดทุน เพ่ือการวางแผนการขาย การตลาด การผลิต และ

คลังสินค้าได้ 
 วิเคราะห์ปัจจัยที่มีผลกระทบต่อยอดขายของผลิตภัณฑ์และบริการได้ 
 วิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับคู่แข่งขัน อัตราการแลกเปลี่ยน ต้นทุน ฯลฯ 

ฐานข้อมูล 
(Database) 

Database คือ กลุ่มของข้อมูลที่ถูกเก็บรวบรวมไว้ โดยมีความสัมพันธ์ซึ่งกันและกัน โดยไม่ได้บังคับว่า
ข้อมูลทั้งหมดนี้จะต้องเก็บไว้ในแฟ้มข้อมูลเดียวกันหรือแยกเก็บหลาย ๆ แฟ้มข้อมูล  ระบบฐานข้อมูล 
(Database System) คือ ระบบที่รวบรวมข้อมูลต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกันเข้าไว้ด้วยกันอย่างมีระบบมีความสัมพันธ์
ระหว่างข้อมูลต่าง ๆ ที่ชัดเจน ในระบบฐานข้อมูลจะประกอบด้วยแฟ้มข้อมูลหลายแฟ้มที่มีข้อมูล เกี่ยวข้อง
สัมพันธ์กันเข้าไว้ด้วยกันอย่างเป็นระบบ และเปิดโอกาสให้ผู้ใช้สามารถใช้งานและดูแลรักษาป้องกันข้อมูลเหล่านี้ 
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยมีซอฟต์แวร์ที่เปรียบเสมือนสื่อกลางระหว่างผู้ใช้และโปรแกรมต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับ
การใช้ฐานข้อมูล เรียกว่า ระบบจัดการฐานข้อมูล หรือ DBMS (Data Base Management System) มีหน้าที่
ช่วยให้ผู้ใช้เข้าถึงข้อมูลได้ง่ายสะดวกและมีประสิทธิภาพ การเข้าถึงข้อมูลของผู้ใช้อาจเป็นการสร้างฐานข้อมูล
การแก้ไขฐานข้อมูล หรือการตั้งค าถามเพ่ือให้ได้ข้อมูลมา โดยผู้ใช้ไม่จ าเป็นต้องรับรู้เกี่ยวกับรายละเอียดภายใน
โครงสร้างของฐานข้อมูล 
 
ระบบเครือข่ายคอมพิวเตอร์ 
(Computer Network) 

Computer Network คือ ระบบเครือข่ายคอมพิวเตอร์ ซึ่งหมายถึงการเชื่อมต่อคอมพิวเตอร์ตั้งแต่ 2
เครื่องขึ้นไปเข้าด้วยกันด้วยสายเคเบิล หรือสื่ออ่ืน ๆ ท าให้คอมพิวเตอร์สามารถรับส่งข้อมูลแก่กันและกันได้ ใน
กรณีที่เป็นการเชื่อมต่อระหว่างเครื่องคอมพิวเตอร์หลาย ๆ เครื่องเข้ากับเครื่องคอมพิวเตอร์ขนาดใหญ่ที่เป็น
ศูนย์กลาง เราเรียกคอมพิวเตอร์ที่เป็นศูนย์กลางนี้ว่า โฮสต์ (Host) และเรียกคอมพิวเตอร์ขนาดเล็กที่เข้ามา
เชื่อมต่อว่า ไคลเอนต์ (Client/Terminal)    ระบบเครือข่าย (Network) จะเชื่อมโยงคอมพิวเตอร์เข้าด้วยกัน
เพ่ือการติดต่อสื่อสาร เราสามารถส่งข้อมูลภายในอาคาร หรือข้ามระหว่างเมืองไปจนถึงอีกซีกหนึ่งของโลก ซึ่ง
ข้อมูลต่าง ๆ อาจเป็นทั้งข้อความ รูปภาพ เสียง ก่อให้เกิดความสะดวก รวดเร็วแก่ผู้ใช้   ซึ่งความสามารถเหล่านี้
ท าให้เครือข่ายคอมพิวเตอร์มีความส าคัญ และจ าเป็นต่อการใช้งานในแวดวงต่าง ๆ  

  รูปแบบของเน็ตเวิร์คแบ่งได้เป็น 3 ลักษณะ ดังนี้ 
1. LAN (Local Area Network) เป็นกลุ่มของคอมพิวเตอร์ที่เชื่อมต่อกันในพ้ืนที่จ ากัด เช่น ภายในตึก

ส านักงานหรือภายในโรงงาน ส่วนมากจะใช้สายเคเบิ้ลในการติดต่อสื่อสารกัน 
2. MAN (Metropolitan Area Network) เป็นการน าระบบ LAN หลาย ๆ LAN ที่มีพ้ืนที่อยู่ใกล้เคียง

กันมาเชื่อมต่อกันให้มีขนาดใหญ่ขึ้น เช่น เชื่อมต่อกันในเมือง หรือในจังหวัด เป็นต้น 
3. WAN (Wide Area Network) เป็นกลุ่มของคอมพิวเตอร์ที่เชื่อมต่อกันแบบกว้างขวาง อาจจะเป็น

ภายในประเทศหรือระหว่างประเทศเป็นการใช้  หลาย  ๆ LAN หรือหลาย ๆ MAN ซึ่ งอยู่คนละพ้ืนที่ 
เชื่อมต่อเข้าหากัน เช่น ส านักงานที่ New York เชื่อมต่อกับที่ London การติดต่อสื่อสารกัน อาจจะใช้ตั้งแต่
สายโทรศัพท์จนกระทั่งถึงดาวเทียม 
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อีเธอร์เน็ต 
(Ethernet) 

Ethernet คือ เทคโนโลยีเครือข่ายคอมพิวเตอร์ที่ เป็นฐานหลักของเทคโนโลยีสารสนเทศทั้งหมด 
เนื่องจากเป็นเทคโนโลยี LAN ที่ได้รับความนิยมมากที่สุด เทคโนโลยีนี้ได้ถูกพัฒนาและปรับปรุงภายใต้ความดูแล
รับผิดชอบของ IEEE หรือ Institute of Electrical and Electronics Engineer โดยสิ่งที่ส าคัญอย่างหนึ่งในการ
เปลี่ยนแปลงและปรับปรุงคือ การเพ่ิมความเร็วในการรับส่งข้อมูลหรือ Bandwidth (แบนด์วิธ)เป็นชื่อเรียก
วิธีการสื่อสารในระดับล่างหรือที่เรียกว่า Protocol (โปรโตคอล) ของระบบ LAN (แลน) Ethernet จะใช้เทคนิค
ในการรับส่งข้อมูลที่เรียกว่า CSMA/CD ซี เอส เอ็ม เอ/ซีดี หรือ Carrier Sense Multiple Access / Collision 
Detection  ซึ่งอธิบายได้ คือ ในการส่งข้อมูลครั้งหนึ่ง ๆ จะกระท าได้ครั้งละคนเท่านั้น หากมีการส่งข้อมูลมาก
ว่า 1 คนพร้อม ๆ กันจะท าให้ข้อมูลชนกันและน ามาใช้ไม่ได้ ซึ่งเหตุการณ์นี้เรียกว่าการเกิด Collision ซึ่ง
อุปกรณ์คอมพิวเตอร์ต่าง ๆ จะมีสามารถในการตรวจสอบการเกิด Collision ได้จึงเป็นที่มาของค าว่า Collision 
Detection  และเมื่อเกิด Collision ขึ้นอุปกรณ์คอมพิวเตอร์แต่ละชิ้นนั้นจะต้องมีการหยุดรอเพ่ือส่งข้อมูลใหม่ 

 
 
อินทราเน็ต 
(Intranet) 
 Intranet คือ ระบบเครือข่ายภายในองค์กร เป็นบริการ และการเชื่อมต่อคอมพิวเตอร์เหมือนกับ
Internet แต่จะเปิดให้ใช้เฉพาะสมาชิกในองค์กรเท่านั้น เป็นการจ ากัดขอบเขตการใช้งาน ดังนั้น  ระบบ
อินเทอร์เน็ตในองค์กร ก็คือ "อินทราเน็ต" นั่นเอง บางครั้งถูกเรียกว่า Campus network, Local internet, 
Enterprise network เป็นต้น  ความแตกต่างที่ชัดเจนระหว่างเครือข่ายอินทราเน็ต กับเครือข่ายอินเทอร์เน็ต 
คือ อินเทอร์เน็ตเป็นเครือข่ายคอมพิวเตอร์ที่ครอบคลุมทั้งโลก อินเทอร์เน็ตไม่มีใครเป็นเจ้าของอย่างแท้จริง และ
ไม่มีใครสามารถควบคุมเครือข่ายอินเทอร์เน็ตได้ แต่ส าหรับเครือข่ายอินทราเน็ตมีเจ้าของแน่นอน และถูก
ควบคุมโดยองค์กรหรือบุคคลผู้เป็นเจ้าของในการใช้งาน เราสามารถเชื่อมต่ออินทราเน็ตของเรากับอินเทอร์เน็ต 
เราก็สามารถใช้ได้ทั้งอินเทอร์เน็ต และอินทราเน็ตไปพร้อม ๆ กัน แต่ในการใช้งานนั้นจะแตกต่างกัน  ด้าน
ความเร็วในการโหลดไฟล์ใหญ่ ๆ จากเว็บไซต์ในอินทราเน็ต จะรวดเร็วกว่าการโหลดจากอินเทอร์เน็ตมาก ดังนั้น 
ประโยชน์ที่จะได้รับจากอินทราเน็ตส าหรับองค์กรหนึ่ง คือ สามารถใช้ความสามารถต่าง ๆ ที่มีอยู่ในอินเทอร์เน็ต
ได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ 

 
 
 
 
 
 

 
อินเทอร์เน็ต 
(Internet) 
 Internet คือ ระบบเครือข่ายระยะไกล ขนาดใหญ่ ที่เชื่อมโยงระบบคอมพิวเตอร์เข้าด้วยกันผ่าน
ระบบสื่อสารต่าง ๆ เช่น ดาวเทียม เคเบิ้ลใยแก้ว Optic fiber เครื่องคอมพิวเตอร์ทุกเครื่องทั่วโลก สามารถ
ติดต่อสื่อสารถึงกันได้ โดยใช้มาตรฐานในการรับส่งข้อมูลที่เป็นหนึ่งเดียว หรือที่เรียกว่า Protocol ซึ่งโปรโตคอล
ที่ใช้บนระบบเครือข่ายอินเทอร์เน็ตมีชื่อว่า ทีซีพี/ไอพี (TCP/IP (ที ซี พี / ไอ พี) หรือ Transmission Control 
Protocol (แทรนมิสเชิน คอนโทรลโปรโตคอล) / Internet Protocol (อินเตอร์เน็ต โปรโตคอล) 
 
ระบบบริหารจัดการห่วงโซ่อุปทาน 
(Supply Chain Management: SCM) 

Supply Chain Management: SCM คือ กระบวนการของการบริหารทุกข้ันตอน นับตั้งแต่การน าเข้า
วัตถุดิบสู่กระบวนการผลิต กระบวนการสั่งซื้อ จนกระทั่งส่งสินค้าถึงมือลูกค้าให้มีความต่อเนื่องและมี
ประสิทธิภาพสูงสุด พร้อมกับสร้างระบบให้เกิดการไหลเวียนของข้อมูล ที่ท าให้เกิดกระบวนการท างานของแต่
ละหน่วยงานส่งผ่านไปทั่วทั้งองค์กร การไหลเวียนของข้อมูลยังรวมไปถึงลูกค้า และผู้จัดส่งวัตถุดิบด้วย 

 
ระบบบริหารจัดการทรัพยากรภายในองค์กร 
(Enterprise Resource Planning: ERP) 

Enterprise Resource Planning: ERP คือ การวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจขององค์กรโดยรวม 
เพ่ือให้เกิดการใช้ประโยชน์ได้อย่างสูงสุด ของทรัพยากรทางธุรกิจขององค์กร เป็นระบบที่ใช้ในการจัดการและ
วางแผนการใช้ทรัพยากรต่าง ๆ ขององค์กร โดยเป็นระบบที่เชื่อมโยงระบบงานต่าง ๆ ขององค์กรเข้าด้วยกัน 
เช่น หากเป็น ERP ของบริษัทจะหมายรวมตั้งแต่ระบบงานทางด้านบัญชี และการเงิน ระบบงานทรัพยากร
บุคคล ระบบบริหารการผลิต รวมถึงระบบการกระจายสินค้า เพ่ือช่วยให้การวางแผนและบริหารทรัพยากรของ
บริษัทนั้นเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ทั้งยังช่วยลดเวลาและขั้นตอน (Algorithm) การท างานได้อีกด้วย 

ปัจจุบัน ERP มีการพัฒนาไปสู่รูปแบบโปรแกรมส าเร็จรูป ERP ซึ่งเป็นซอฟต์แวร์ประยุกต์มาตรฐาน 
สามารถได้รับการติดตั้งและใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดย ERP Software มีหน้าที่รวบรวมส่วนประกอบ
ทางธุรกิจต่างๆ เช่น งานวางแผน (Planning) งานผลิต (Production) งานขาย (Sale) งานทรัพยากรมนุษย์ 
(Human Resource) และงานบัญชีการเงิน (Accounting/Finance) ระบบขายหน้าร้าน POS แล้วเชื่อมโยง
ส่วนงานต่าง ๆ เข้าไว้ด้วยกัน เพ่ือให้มีการใช้ข้อมูลร่วมกันจากฐานข้อมูลเดียวกัน มีการใช้กระบวนการที่เป็น
มาตรฐานร่วมกัน (Common Processes) ทั้งนี้เพ่ือสนับสนุนการท างานกระบวนการทางธุรกิจขององค์กรได้
อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด  ข้อดีของการรวมข้อมูลไว้ในฐานข้อมูลเดียวกัน เพ่ือให้ข้อมูลเดียวกันสามารถใช้
ร่วมกันทั้งองค์กรได ้
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อีเธอร์เน็ต 
(Ethernet) 

Ethernet คือ เทคโนโลยีเครือข่ายคอมพิวเตอร์ที่ เป็นฐานหลักของเทคโนโลยีสารสนเทศทั้งหมด 
เนื่องจากเป็นเทคโนโลยี LAN ที่ได้รับความนิยมมากที่สุด เทคโนโลยีนี้ได้ถูกพัฒนาและปรับปรุงภายใต้ความดูแล
รับผิดชอบของ IEEE หรือ Institute of Electrical and Electronics Engineer โดยสิ่งที่ส าคัญอย่างหนึ่งในการ
เปลี่ยนแปลงและปรับปรุงคือ การเพ่ิมความเร็วในการรับส่งข้อมูลหรือ Bandwidth (แบนด์วิธ)เป็นชื่อเรียก
วิธีการสื่อสารในระดับล่างหรือที่เรียกว่า Protocol (โปรโตคอล) ของระบบ LAN (แลน) Ethernet จะใช้เทคนิค
ในการรับส่งข้อมูลที่เรียกว่า CSMA/CD ซี เอส เอ็ม เอ/ซีดี หรือ Carrier Sense Multiple Access / Collision 
Detection  ซึ่งอธิบายได้ คือ ในการส่งข้อมูลครั้งหนึ่ง ๆ จะกระท าได้ครั้งละคนเท่านั้น หากมีการส่งข้อมูลมาก
ว่า 1 คนพร้อม ๆ กันจะท าให้ข้อมูลชนกันและน ามาใช้ไม่ได้ ซึ่งเหตุการณ์นี้เรียกว่าการเกิด Collision ซึ่ง
อุปกรณ์คอมพิวเตอร์ต่าง ๆ จะมีสามารถในการตรวจสอบการเกิด Collision ได้จึงเป็นที่มาของค าว่า Collision 
Detection  และเมื่อเกิด Collision ขึ้นอุปกรณ์คอมพิวเตอร์แต่ละชิ้นนั้นจะต้องมีการหยุดรอเพ่ือส่งข้อมูลใหม่ 

 
 
อินทราเน็ต 
(Intranet) 
 Intranet คือ ระบบเครือข่ายภายในองค์กร เป็นบริการ และการเชื่อมต่อคอมพิวเตอร์เหมือนกับ
Internet แต่จะเปิดให้ใช้เฉพาะสมาชิกในองค์กรเท่านั้น เป็นการจ ากัดขอบเขตการใช้งาน ดังนั้น  ระบบ
อินเทอร์เน็ตในองค์กร ก็คือ "อินทราเน็ต" นั่นเอง บางครั้งถูกเรียกว่า Campus network, Local internet, 
Enterprise network เป็นต้น  ความแตกต่างที่ชัดเจนระหว่างเครือข่ายอินทราเน็ต กับเครือข่ายอินเทอร์เน็ต 
คือ อินเทอร์เน็ตเป็นเครือข่ายคอมพิวเตอร์ที่ครอบคลุมทั้งโลก อินเทอร์เน็ตไม่มีใครเป็นเจ้าของอย่างแท้จริง และ
ไม่มีใครสามารถควบคุมเครือข่ายอินเทอร์เน็ตได้ แต่ส าหรับเครือข่ายอินทราเน็ตมีเจ้าของแน่นอน และถูก
ควบคุมโดยองค์กรหรือบุคคลผู้เป็นเจ้าของในการใช้งาน เราสามารถเชื่อมต่ออินทราเน็ตของเรากับอินเทอร์เน็ต 
เราก็สามารถใช้ได้ทั้งอินเทอร์เน็ต และอินทราเน็ตไปพร้อม ๆ กัน แต่ในการใช้งานนั้นจะแตกต่างกัน  ด้าน
ความเร็วในการโหลดไฟล์ใหญ่ ๆ จากเว็บไซต์ในอินทราเน็ต จะรวดเร็วกว่าการโหลดจากอินเทอร์เน็ตมาก ดังนั้น 
ประโยชน์ที่จะได้รับจากอินทราเน็ตส าหรับองค์กรหนึ่ง คือ สามารถใช้ความสามารถต่าง ๆ ที่มีอยู่ในอินเทอร์เน็ต
ได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ 

 
 
 
 
 
 

 
อินเทอร์เน็ต 
(Internet) 
 Internet คือ ระบบเครือข่ายระยะไกล ขนาดใหญ่ ที่เชื่อมโยงระบบคอมพิวเตอร์เข้าด้วยกันผ่าน
ระบบสื่อสารต่าง ๆ เช่น ดาวเทียม เคเบิ้ลใยแก้ว Optic fiber เครื่องคอมพิวเตอร์ทุกเครื่องทั่วโลก สามารถ
ติดต่อสื่อสารถึงกันได้ โดยใช้มาตรฐานในการรับส่งข้อมูลที่เป็นหนึ่งเดียว หรือที่เรียกว่า Protocol ซึ่งโปรโตคอล
ที่ใช้บนระบบเครือข่ายอินเทอร์เน็ตมีชื่อว่า ทีซีพี/ไอพี (TCP/IP (ที ซี พี / ไอ พี) หรือ Transmission Control 
Protocol (แทรนมิสเชิน คอนโทรลโปรโตคอล) / Internet Protocol (อินเตอร์เน็ต โปรโตคอล) 
 
ระบบบริหารจัดการห่วงโซ่อุปทาน 
(Supply Chain Management: SCM) 

Supply Chain Management: SCM คือ กระบวนการของการบริหารทุกข้ันตอน นับตั้งแต่การน าเข้า
วัตถุดิบสู่กระบวนการผลิต กระบวนการสั่งซื้อ จนกระทั่งส่งสินค้าถึงมือลูกค้าให้มีความต่อเนื่องและมี
ประสิทธิภาพสูงสุด พร้อมกับสร้างระบบให้เกิดการไหลเวียนของข้อมูล ที่ท าให้เกิดกระบวนการท างานของแต่
ละหน่วยงานส่งผ่านไปทั่วทั้งองค์กร การไหลเวียนของข้อมูลยังรวมไปถึงลูกค้า และผู้จัดส่งวัตถุดิบด้วย 

 
ระบบบริหารจัดการทรัพยากรภายในองค์กร 
(Enterprise Resource Planning: ERP) 

Enterprise Resource Planning: ERP คือ การวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจขององค์กรโดยรวม 
เพ่ือให้เกิดการใช้ประโยชน์ได้อย่างสูงสุด ของทรัพยากรทางธุรกิจขององค์กร เป็นระบบที่ใช้ในการจัดการและ
วางแผนการใช้ทรัพยากรต่าง ๆ ขององค์กร โดยเป็นระบบที่เชื่อมโยงระบบงานต่าง ๆ ขององค์กรเข้าด้วยกัน 
เช่น หากเป็น ERP ของบริษัทจะหมายรวมตั้งแต่ระบบงานทางด้านบัญชี และการเงิน ระบบงานทรัพยากร
บุคคล ระบบบริหารการผลิต รวมถึงระบบการกระจายสินค้า เพ่ือช่วยให้การวางแผนและบริหารทรัพยากรของ
บริษัทนั้นเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ทั้งยังช่วยลดเวลาและขั้นตอน (Algorithm) การท างานได้อีกด้วย 

ปัจจุบัน ERP มีการพัฒนาไปสู่รูปแบบโปรแกรมส าเร็จรูป ERP ซึ่งเป็นซอฟต์แวร์ประยุกต์มาตรฐาน 
สามารถได้รับการติดตั้งและใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดย ERP Software มีหน้าที่รวบรวมส่วนประกอบ
ทางธุรกิจต่างๆ เช่น งานวางแผน (Planning) งานผลิต (Production) งานขาย (Sale) งานทรัพยากรมนุษย์ 
(Human Resource) และงานบัญชีการเงิน (Accounting/Finance) ระบบขายหน้าร้าน POS แล้วเชื่อมโยง
ส่วนงานต่าง ๆ เข้าไว้ด้วยกัน เพ่ือให้มีการใช้ข้อมูลร่วมกันจากฐานข้อมูลเดียวกัน มีการใช้กระบวนการที่เป็น
มาตรฐานร่วมกัน (Common Processes) ทั้งนี้เพ่ือสนับสนุนการท างานกระบวนการทางธุรกิจขององค์กรได้
อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด  ข้อดีของการรวมข้อมูลไว้ในฐานข้อมูลเดียวกัน เพ่ือให้ข้อมูลเดียวกันสามารถใช้
ร่วมกันทั้งองค์กรได้ 
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ระบบด าเนินการผลิต  
(Manufacturing Execution Systems: MES) 
 Manufacturing Execution Systems: MES คือ ระบบการค านวณที่ใช้ในการผลิต โดย MES ท างาน
ในแบบเรียลไทม์ เพ่ือที่สามารถควบคุมองค์ประกอบต่างๆ ในการผลิตได้ในเวลาเดียวกัน (อาทิ การน าเข้าข้อมูล 
ส่วนบุคคล เครื่องจักรและการสนับสนุน) MES อาจท างานในพ้ืนที่ต่าง ๆ อาทิเช่น การบริหารจัดการสินค้า
ตลอดอายุการใช้งาน การก าหนดแหล่งที่มา การสั่งซื้อและการจัดส่ง การวิเคราะห์การผลิตส าหรับประสิทธิภาพ
อุปกรณ์ ในภาพรวม หรือ Overall Equipment Effectiveness (OEE) รวมทั้งการติดตามและการสืบค้น
อุปกรณ์ ทั้งนี้ MES ได้สร้างขั้นตอนการผลิตที่ไม่มีที่ติ และให้บริการการตอบรับในแบบเรียลไทม์ส าหรับการ
เปลี่ยนแปลงต่าง ๆ ที่ต้องการ  
 
ระบบสกาดา 
(Supervisory Control and Data Acquisition: SCADA) 
 Supervisory Control and Data Acquisition: SCADA คือ ระบบการควบคุมอุตสาหกรรม (Industrial 
Control System or ICS) ที่มีการควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์ที่ เฝ้ าดู  และควบคุมกระบวนการทาง
อุตสาหกรรมที่มีอยู่ ในโลกทางกายภาพ ระบบ SCADA ในอดีตแยกตัวเองจากระบบ ICS อ่ืน ๆ โดยเป็น
กระบวนการขนาดใหญ่ที่สามารถรวมหลายไซต์งาน  และระยะทางกว้างใหญ่ กระบวนการเหล่านี้รวมถึง
อุตสาหกรรม โครงสร้างพ้ืนฐาน และกระบวนการ ที่มี พ้ืนฐานมาจากการให้บริการ ระบบ SCADA มักจะ
ประกอบด้วยระบบย่อยต่อไปน้ี 

 ส่วนต่อประสานระหว่างมนุษย์และเครื่องจักร (Human-Machine Interface, HMI)เป็น
เครื่องมือ หรืออุปกรณ์ท่ีน าเสนอข้อมูลที่ผ่านการประมวลผลให้กับผู้ปฏิบัติการ และด้วยวิธีการ
นี้ ผู้ที่ปฏิบัติการสามารถเฝ้าดูจากจอภาพและการควบคุมกระบวนการต่าง ๆ ได้ 

 SCADA ถูกน ามาใช้เป็นเครื่องมือในการรักษาความปลอดภัยในขณะที่มีการเข้า-ออก หรือ 
ใชัระบบ 

 หน่วยท างานระยะไกล (Remote Terminal Units, RTU) เชื่อมต่อกับ sensor ในกระบวนการ 
แปลงสัญญาณเซ็นเซอร์ให้เป็นข้อมูลดิจิทัล และส่งข้อมูลดิจิทัลไปยังระบบการก ากับดูแล 

 ตัวควบคุมตรรกะที่โปรแกรมได้ (Programmable Logic Controller, PLC) ใช้เป็นอุปกรณ์
สนามเพราะประหยัดกว่า อเนกประสงค์ ยืดหยุ่นและก าหนดค่าได้ดีกว่ากว่า RTUs ที่มี
วัตถุประสงค์พิเศษเฉพาะอย่าง (special-purpose RTU) 

 โครงสร้างพ้ืนฐานของการสื่อสารที่เชื่อมต่อระบบการก ากับดูแลไปยังหน่วยสถานีระยะไกล 
 เครื่องมือที่ใช้ในกระบวนการท่ีหลากหลาย และเครื่องมอืในการวิเคราะห์ 
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ระบบด าเนินการผลิต  
(Manufacturing Execution Systems: MES) 
 Manufacturing Execution Systems: MES คือ ระบบการค านวณที่ใช้ในการผลิต โดย MES ท างาน
ในแบบเรียลไทม์ เพ่ือที่สามารถควบคุมองค์ประกอบต่างๆ ในการผลิตได้ในเวลาเดียวกัน (อาทิ การน าเข้าข้อมูล 
ส่วนบุคคล เครื่องจักรและการสนับสนุน) MES อาจท างานในพ้ืนที่ต่าง ๆ อาทิเช่น การบริหารจัดการสินค้า
ตลอดอายุการใช้งาน การก าหนดแหล่งที่มา การสั่งซื้อและการจัดส่ง การวิเคราะห์การผลิตส าหรับประสิทธิภาพ
อุปกรณ์ ในภาพรวม หรือ Overall Equipment Effectiveness (OEE) รวมทั้งการติดตามและการสืบค้น
อุปกรณ์ ทั้งนี้ MES ได้สร้างขั้นตอนการผลิตที่ไม่มีที่ติ และให้บริการการตอบรับในแบบเรียลไทม์ส าหรับการ
เปลี่ยนแปลงต่าง ๆ ที่ต้องการ  
 
ระบบสกาดา 
(Supervisory Control and Data Acquisition: SCADA) 
 Supervisory Control and Data Acquisition: SCADA คือ ระบบการควบคุมอุตสาหกรรม (Industrial 
Control System or ICS) ที่มีการควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์ที่ เฝ้ าดู  และควบคุมกระบวนการทาง
อุตสาหกรรมที่มีอยู่ ในโลกทางกายภาพ ระบบ SCADA ในอดีตแยกตัวเองจากระบบ ICS อ่ืน ๆ โดยเป็น
กระบวนการขนาดใหญ่ที่สามารถรวมหลายไซต์งาน  และระยะทางกว้างใหญ่ กระบวนการเหล่านี้รวมถึง
อุตสาหกรรม โครงสร้างพ้ืนฐาน และกระบวนการ ที่มี พ้ืนฐานมาจากการให้บริการ ระบบ SCADA มักจะ
ประกอบด้วยระบบย่อยต่อไปนี้ 

 ส่วนต่อประสานระหว่างมนุษย์และเครื่องจักร (Human-Machine Interface, HMI)เป็น
เครื่องมือ หรืออุปกรณ์ท่ีน าเสนอข้อมูลที่ผ่านการประมวลผลให้กับผู้ปฏิบัติการ และด้วยวิธีการ
นี้ ผู้ที่ปฏิบัติการสามารถเฝ้าดูจากจอภาพและการควบคุมกระบวนการต่าง ๆ ได ้

 SCADA ถูกน ามาใช้เป็นเครื่องมือในการรักษาความปลอดภัยในขณะที่มีการเข้า-ออก หรือ 
ใชัระบบ 

 หน่วยท างานระยะไกล (Remote Terminal Units, RTU) เชื่อมต่อกับ sensor ในกระบวนการ 
แปลงสัญญาณเซ็นเซอร์ให้เป็นข้อมูลดิจิทัล และส่งข้อมูลดิจิทัลไปยังระบบการก ากับดูแล 

 ตัวควบคุมตรรกะที่โปรแกรมได้ (Programmable Logic Controller, PLC) ใช้เป็นอุปกรณ์
สนามเพราะประหยัดกว่า อเนกประสงค์ ยืดหยุ่นและก าหนดค่าได้ดีกว่ากว่า RTUs ที่มี
วัตถุประสงค์พิเศษเฉพาะอย่าง (special-purpose RTU) 

 โครงสร้างพ้ืนฐานของการสื่อสารที่เชื่อมต่อระบบการก ากับดูแลไปยังหน่วยสถานีระยะไกล 
 เครื่องมือที่ใช้ในกระบวนการที่หลากหลาย และเครื่องมอืในการวิเคราะห์ 

 
 

โปรแกรมเมเบิล ลอจิก คอนโทรลเลอร์  
(Programmable logic Control : PLC) 

Programmable logic Control : PLC คือ อุปกรณ์ควบคุมการท างานของเครื่องจักรหรือกระบวนการ
ท างานต่าง ๆ โดยภายในมี Microprocessor เป็นมันสมองสั่งการที่ส าคัญ PLC จะมีส่วนที่เป็นอินพุตและ
เอาต์พุตที่สามารถต่อออกไปใช้งานได้ทันที ตัวตรวจวัดหรือสวิตช์ต่างๆ จะต่อเข้ากับอินพุต ส่วนเอาต์พุตจะใช้
ต่อออกไปควบคุมการท างานของอุปกรณ์ หรือเครื่องจักรที่เป็นเป้าหมาย เราสามารถสร้างวงจรหรือแบบของ
การควบคุมได้โดยการป้อนเป็นโปรแกรมค าสั่งเข้าไปใน PLC นอกจากนี้  ยังสามารถใช้งานร่วมกับอุปกรณ์อ่ืน 
เช่น เครื่องอ่านบาร์โค้ด (Barcode Reader) เครื่องพิมพ์ (Printer) ซึ่งในปัจจุบัน นอกจากเครื่อง PLC จะใช้งาน
แบบเดี่ยว (Stand alone) แล้วยังสามารถต่อ PLC หลาย ๆ ตัวเข้าด้วยกัน (Network) เพ่ือควบคุมการท างาน
ของระบบให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นด้วย จะเห็นได้ว่าการใช้งาน PLC มีความยืดหยุ่นมาก ดังนั้น ในโรงงาน
อุตสาหกรรมต่าง ๆ จึงเปลี่ยนมาใช ้PLC มากขึ้น 

 
บาร์โค้ด 
(Barcode) 
 Barcode คือ รหัสที่ประกอบด้วยเส้นมืด (มักจะเป็นสีด า) และเส้นสว่าง(มักเป็นสีขาว) วางเรียงกันเป็น
แนวดิ่ง เป็นรหัสแทนตัวเลขและตัวอักษร ใช้เพ่ืออ านวยความสะดวกให้เครื่องคอมพิวเตอร์สามารถอ่านรหัส
ข้อมูลได้ง่ายขึ้น โดยใช้เครื่องอ่านบาร์โค้ด (Barcode reader ) ซึ่งจะท างานได้รวดเร็วและช่วยลดความ
ผิดพลาดในการคีย์ข้อมูลได้มาก โดยหลักการแล้ว บาร์โค้ดจะถูกอ่านด้วยเครื่องสแกนเนอร์บันทึกข้อมูลเข้าไป
เก็บในคอมพิวเตอร์โดยตรงไม่ต้องกดปุ่มที่แท่นพิมพ์ ท าให้มีความสะดวก รวดเร็วในการท างาน  รวมถึงอ่าน
ข้อมูลได้อย่างถูกต้องแม่นย า เชื่อถือได้  และปัจจุบันมีกระประยุกต์การใช้งานบาร์โค้ดเข้ากับการใช้งานของ 
Mobile Computer ซึ่งสามารถพกพาได้สะดวก เพ่ือท าการจัดเก็บแสดงผล ตรวจสอบ และประมวลในด้าน
อ่ืนๆ ได้ด้วย 
 
อาร์เอฟไอดี 
(Radio Frequency Identification: RFID) 

Radio Frequency Identification: RFID คือ ระบบที่ใช้ในเก็บข้อมูลหรือระบุข้อมูล มีลักษณะการ
ท างานคล้ายกับ Smart Card หรือ Barcode  บาร์โค้ด  RFID มีลักษณะเป็นป้ายอิเล็กทรอนิกส์ที่สามารถอ่าน
ค่าผ่านคลื่นวิทยุจากระยะห่าง เพ่ือตรวจติดตามและบันทึกข้อมูลที่ติดอยู่กับป้าย น าไปฝังไว้ตามวัตถุต่าง ๆ เช่น 
ผลิตภัณฑ์ กล่อง หรืออ่ืน ๆ สามารถตรวจสอบข้อมูลวัตถุได้ว่า ของชิ้นนี้ คืออะไร ผลิตที่ไหน ใครเป็นผู้ผลิต 
RFID นิยมใช้กันอย่างแพร่หลายในธุรกิจต่าง ๆ โดยเฉพาะในวงการอุตสาหกรรม โดยสามารถเห็นเทคโนโลยีนี้
ตามห้างสรรพสินค้า หรือตามร้านค้าที่มีเครื่องอ่านบัตร  RFID tag มีการท างานบางส่วนที่สามารถท างานได้ใน
ขณะที่ไม่มีแบตเตอรี่ และมีแบตเตอรี่ นั้นคือการอ่านและเขียนบน EEPROM ผ่านทาง Low frequency radio 
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ตัวรับรู้ หรือ เซ็นเซอร์ 
(Sensor) 
  Sensor คือ อุปกรณ์ตรวจจับสัญญาณหรือปริมาณทางฟิสิกส์ต่าง ๆ เช่น อุณหภูมิ เสียง แสง การ
สัมผัส เป็นต้น   ปัจจุบันมีการน าระบบ Sensor มาใช้บนโทรศัพท์มือถือ ในหลายรูปแบบ เช่น G-sensor 
(ระบบตรวจจับความเคลื่อนไหว) Accelerometer Sensor (ระบบหมุนภาพอัตโนมัติ) Orientation Sensor 
(เซ็นเซอร์ปรับมุมมองหน้าจอ) Sound Sensor (เซ็นเซอร์ตรวจวัดระดับเสียง) Magnetic Sensor (ตรวจวัด
ความเข้มสนามแม่เหล็ก) Light Sensor (ตรวจจับแสงสว่างส าหรับการปรับแสงบนหน้าจออัตโนมัติ ) และ 
Proximity Sensor (ระบบเปิด/ปิดหน้าจออัตโนมัติขณะสนทนาแนบหู) เป็นต้น ซึ่งเรามักพบคุณสมบัติเหล่านี้
ได้กับโทรศัพท์มือถือแบบ Smartphone ทั้งในระบบ IOS และ Android OS 

 Sensor มีความส าคัญมากในยุค 4.0 โดยน ามาประยุกต์ใช้กับการท างานของระบบเก็บข้อมูลอัตโนมัติ
ต่าง ๆ ส าหรับงาน IoT (Internet of Thing) 

 
เทคโนโลยีการพิมพ์แบบสามมิติ 
(3D printing) 

3D printing คือ การสร้างโมเดลเสมือนจริงหรือการขึ้นรูปชิ้นงาน ด้วยการเติมเนื้อวัสดุ (เช่น โพลีเมอร์
พลาสติก เหล็กและไทเทเนียม เซรามิก กระดาษ ซิลิโคน ซีเมนต์หมึกชีวภาพ เป็นต้น) เป็นกระบวนการผลิตวัตถุ
แบบสามมิติในระบบการพิมพ์ดิจิตอล โดยพิมพ์เนื้อวัสดุทีละชั้น โดยแต่ละชั้นของวัสดุซ้อนกันจนกว่าจะส าเร็จ
ออกมาเป็นชิ้นงานวัตถุสามมิติ โดยจะสามารถมองเห็นแต่ละชั้นเป็นแนวนอนบาง ๆ ตลอดชิ้นของวัตถุ 

กระบวนการพิมพ์ 3 มิติ ที่นิยมใช้ในปัจจุบัน 
1. Material Extrusion เป็นการอัดฉีดเส้นวัสดุ ส่วนใหญ่จะเป็นพลาสติก วัสดุจะถูกความร้อนจน

ละลาย แล้วฉีดขึ้นรูปออกมาผ่านหัวพิมพ์ เทคโนโลยีดังกล่าวเรียกว่า Fused Deposition Modeling: FDM 
2. Vat Polymerization เป็นการขึ้นรูปด้วยแสง UV โดยใช้เลเซอร์ยิงแสง UV ท าให้เรซิ่นแข็งตัวขึ้นรูป

ไปทีละชั้น เทคโนโลยีที่ใช้มี 2 แบบด้วยกันคือ 1. Stereolithography: SLA 2. Digital Light Processing: 
DLP 

3. Powder Bed Fusion เป็นการใช้พลังงานความร้อนสูงในการหลอมผงวัสดุภายในห้องพิมพ์ จากนั้น
ใช้เลเซอร์ช่วยท าให้วัสดุขึ้นรูป เทคโนโลยีดังกล่าวเรียกว่า Selective Laser Sintering: SLS สามารถพิมพ์ข้ึน
รูปได้ทั้งพลาสติกและโลหะ 

 
 
 
 
 
 

ความเป็นจริงเสมือน 
(Virtual Reality: VR) 

Virtual Reality: VR คือ ทัศนียภาพรอบทิศทางที่สร้างขึ้นโดยคอมพิวเตอร์  จ าลองและถ่ายทอด
ความรู้สึก และประสบการณ์ดั่งอยู่ในโลกเสมือนจริง การรับชมความเป็นจริงเสมือนจ าเป็นต้องมีอุปกรณ์รับชม
ซึ่งรับสัญญาณมาจากคอมพิวเตอร์ โดยปกติแล้วจะมีฮาร์ดแวร์ที่ป้อนตรงต่อประสาทสัมผัสด้านการมองเห็นที่
เรียกว่า "จอแสดงผลแบบสวมศีรษะ" (Head-Mounted Display, HMD) ให้ตาทั้งสองได้เห็นภาพเป็นสามมิติ
จากจอภาพขนาดเล็กท่ีให้ภาพ (หรือต่อไปอาจลดขนาดลงเป็นแว่นตาก็ได้) และเมื่อผู้ใช้เคลื่อนไหว ภาพก็จะถูก
สร้างให้รับกับความเคลื่อนไหวนั้น บางกรณีก็จะมีหูฟังแบบสเตอริโอให้ได้ยินเสียงรอบทิศทาง และอาจมีถุงมือ
รับข้อมูล (data glove) หรืออุปกรณ์อ่ืนที่จะท าให้ผู้ใช้โต้ตอบกับสิ่งแวดล้อมจ าลองที่ตนเข้าไปอยู่ 

 
ความเป็นจริงเสริมหรือความเป็นจริงแต่งเติม 
(Augmented Reality: AR) 

 Augmented Reality: AR คือ เทคโนโลยีที่ผสมผสานระหว่างความเป็นจริง และโลกเสมือนที่สร้าง
ขึ้นมาผสานเข้าด้วยกันผ่านซอฟต์แวร์ และอุปกรณ์เชื่อมต่อต่าง ๆ ซึ่งถือว่าเป็นการสร้างข้อมูลอีกข้อมูลหนึ่ง  ที่
เป็นส่วนประกอบบนโลกเสมือน (Virtual world) เช่น ภาพกราฟิก วิดีโอ รูปทรงสามมิติ และข้อความ ตัวอักษร 
ให้ผนวกซ้อนทับกับภาพในโลกจริงที่ปรากฏบนกล้อง 

เทคโนโลยี AR แบ่งเป็น 2 ประเภท ได้แก่ แบบที่ใช้ภาพสัญลักษณ์และแบบที่ใช้ระบบพิกัดในการ
วิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือสร้างข้อมูลบนโลกเสมือนจริง  ซึ่ งในทางเทคนิคแล้วภาพสัญลักษณ์ที่ ใช้  จะนิยม
เรียกว่า “Marker” หรืออาจจะเรียกว่า “AR Code” ก็ได้ โดยใช้กล้องเว็บแคมในการรับภาพ เมื่อซอฟต์แวร์ที่
เราใช้งานอยู่ประมวลผลรูปภาพเจอสัญลักษณ์ที่ก าหนดไว้  ก็จะแสดงข้อมูลภาพสามมิติที่ถูกระบุ ไว้                   
ในโปรแกรมให้เห็น เราสามารถที่จะหมุนดูภาพที่ปรากฏได้ทุกทิศทางหรือเรียกว่าหมุนได้ 360 องศา 
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ความเป็นจริงเสมือน 
(Virtual Reality: VR) 

Virtual Reality: VR คือ ทัศนียภาพรอบทิศทางที่สร้างขึ้นโดยคอมพิวเตอร์  จ าลองและถ่ายทอด
ความรู้สึก และประสบการณ์ดั่งอยู่ในโลกเสมือนจริง การรับชมความเป็นจริงเสมือนจ าเป็นต้องมีอุปกรณ์รับชม
ซึ่งรับสัญญาณมาจากคอมพิวเตอร์ โดยปกติแล้วจะมีฮาร์ดแวร์ที่ป้อนตรงต่อประสาทสัมผัสด้านการมองเห็นที่
เรียกว่า "จอแสดงผลแบบสวมศีรษะ" (Head-Mounted Display, HMD) ให้ตาทั้งสองได้เห็นภาพเป็นสามมิติ
จากจอภาพขนาดเล็กท่ีให้ภาพ (หรือต่อไปอาจลดขนาดลงเป็นแว่นตาก็ได้) และเมื่อผู้ใช้เคลื่อนไหว ภาพก็จะถูก
สร้างให้รับกับความเคลื่อนไหวนั้น บางกรณีก็จะมีหูฟังแบบสเตอริโอให้ได้ยินเสียงรอบทิศทาง และอาจมีถุงมือ
รับข้อมูล (data glove) หรืออุปกรณ์อ่ืนที่จะท าให้ผู้ใช้โต้ตอบกับสิ่งแวดล้อมจ าลองที่ตนเข้าไปอยู่ 

 
ความเป็นจริงเสริมหรือความเป็นจริงแต่งเติม 
(Augmented Reality: AR) 

 Augmented Reality: AR คือ เทคโนโลยีที่ผสมผสานระหว่างความเป็นจริง และโลกเสมือนที่สร้าง
ขึ้นมาผสานเข้าด้วยกันผ่านซอฟต์แวร์ และอุปกรณ์เชื่อมต่อต่าง ๆ ซึ่งถือว่าเป็นการสร้างข้อมูลอีกข้อมูลหนึ่ง  ที่
เป็นส่วนประกอบบนโลกเสมือน (Virtual world) เช่น ภาพกราฟิก วิดีโอ รูปทรงสามมิติ และข้อความ ตัวอักษร 
ให้ผนวกซ้อนทับกับภาพในโลกจริงที่ปรากฏบนกล้อง 

เทคโนโลยี AR แบ่งเป็น 2 ประเภท ได้แก่ แบบที่ใช้ภาพสัญลักษณ์และแบบที่ใช้ระบบพิกัดในการ
วิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือสร้างข้อมูลบนโลกเสมือนจริง  ซึ่ งในทางเทคนิคแล้วภาพสัญลักษณ์ที่ ใช้  จะนิยม
เรียกว่า “Marker” หรืออาจจะเรียกว่า “AR Code” ก็ได้ โดยใช้กล้องเว็บแคมในการรับภาพ เมื่อซอฟต์แวร์ที่
เราใช้งานอยู่ประมวลผลรูปภาพเจอสัญลักษณ์ที่ก าหนดไว้  ก็จะแสดงข้อมูลภาพสามมิติที่ถูกระบุ ไว้                   
ในโปรแกรมให้เห็น เราสามารถที่จะหมุนดูภาพที่ปรากฏได้ทุกทิศทางหรือเรียกว่าหมุนได้ 360 องศา 
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