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สแกนเลย

ระดมความคดิเกีย่วกบั

การประเมนิระบบการ

ผลติ
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ระบบการผลติ

ระบบการผลติพจิารณา

จาก 3 ขัน้ตอนหลกั

• การไหลของตน้ทุน

• การไหลของวสัดุ

• การไหลของขอ้มูล

ส าหรบัการวางแผนและ

ควบคุมกระบวนการผลติ
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ระบบการผลติ

Front end

Engine

Back end
Vendor    
systems

Shop floor 
systems

Material and 
capacity plans

Detailed material 
planning

Detailed capacity 
planning

Resource 
planning

Production 
planning

Demand 
management

Master 
production 
scheduling

Enterprise level

Factory level

Manufacturing system

ระบบการผลติม ี2 ระดบัหลกั:

1. ระดบัองคก์รเกีย่วขอ้งกบัการ

วางแผนทรพัยากรการวาง

แผนการผลติและการจดัการ

ความตอ้งการของลูกคา้

2. ระดบัโรงงานทีเ่กีย่วขอ้งกบั

กระบวนการผลติโดยละเอยีด

เชน่แผนการผลติวสัดุและก าลงั

การผลติ
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การไหลของขอ้มูลใน
ระบบการผลติ

Detailed 

scheduling

Shop floor management

Material requirements planning,      

Capacity planning

Production planning

Master scheduling

Scheduling and Rescheduling

Dispatching

Material 
requirements

Orders

Demand forecasts

Schedule

Shop orders
Release dates

Job loadingShop  

status

Schedule 

performance

Scheduling 

constraints

Capacity 

status

Markets / Customers

ส าหรบัการไหลของขอ้มูลระบบ
การผลติทีท่ างานรว่มกนัเป็นสิง่
ส าคญัในการบรูณาการการ
ท างานและการสือ่สารกบัการ
ด าเนินงานซึง่กนัและกนั
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ระบบการผลติ

ระบบการผลติประกอบดว้ยเอนทติี (อนิพุตและเอาตพุ์ต) 
กจิกรรมทรพัยากรและการควบคุม

ระบบการผลติ

กระบวนการทาง

กายภาพ
ผลติภณัฑ ์
(Out put)

วตัถุดบิ
(Input)

ทรพัยากร

Controls
จะควบคมุระบบการ

ผลติไดอ้ย่างไร?
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สว่นประกอบของระบบการผลติ

อปุกรณ์ :

 เคร ือ่งจกัรและเคร ือ่งมอืใน

การผลติ

 การจดัการวสัดุและ

อปุกรณก์ าหนดต าแหน่ง

งาน

 ระบบคอมพวิเตอรเ์พือ่

ประสานงานและ / หรอื

ควบคุมส่วนประกอบกอ่น
หน้านี้

ทรพัยากรณม์นุษย ์:

 คนงานด าเนินการ

อปุกรณ์

 ผูจ้ดัการจดัการ

ระบบ
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การจ าแนกระบบการผลติ

ปัจจยัในการก าหนดระบบการผลติ :

1. ประเภทของการด าเนินการ

• ประเภทของวสัดแุปรรปู

• ขนาดและน า้หนักของหน่วยงาน
• ความซบัซอ้นของผลติภณัฑ ์

• ความหลากหลายของผลติภณัฑ ์
• คณุภาพของผลติภณัฑ ์

2. จ านวนเวริก์สเตชนั

3. เคา้โครงระบบ

4. Manual, Semi-automation และ Automation

5. สิง่แวดลอ้ม: สภาพอากาศนโยบายของรฐับาลวฒันธรรม ฯลฯ

https://study.com/academy/lesson/process-product-fixed-position-layouts.html

https://study.com/academy/lesson/process-product-fixed-position-layouts.html
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การจ าแนกระบบการผลติ

(Esmaeilian et al., 2016)

การแสดงอนุกรมวธิาน

ของระบบการผลติ

แบบสหสาขาวชิาชพี

จากหกมุมมองที่

แตกตา่งกนัใน
ชว่งเวลาหน่ึง
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ประเภทของระบบการผลติ

ตามปรมิาณการผลติ: การผลติไม่
ตอ่เน่ืองและการผลติอย่างตอ่เน่ือง

โดยการด าเนินการ: คูม่อืกึง่อตัโนมตัิ
และการผลติอตัโนมตัิ

ระบบการผลติทีย่ดืหยุ่น: เซลล ์
เคร ือ่งจกัรอตัโนมตัทิีผ่ลติชิน้ส่วน
หรอืตระกูลผลติภณัฑ ์มกั
ประกอบดว้ยเวริก์สเตชนัที่

ประกอบดว้ยเครือ่งมอืเคร ือ่งจกัร 
CNC

การผลติแบบตอ่เน่ือง การผลติ (เชน่มวล / การไหล

และกระบวนการผลติ) ผลติภณัฑจ์ะเคลือ่นไปตามสายการ

ประกอบโดยมคีนงานเฉพาะทางหลายคนด าเนินการเพือ่

ประกอบผลติภณัฑท์ีส่ถานีระหว่างทาง

การผลติแบบไม่ตอ่เน่ือง การผลติ (เชน่โครงการรา้นงาน

และการผลติชดุงาน) บรษิทั ผลติสนิคา้ทีเ่หมอืนกนัหลาย

รายการในเวลาเดยีวกนั โดยปกตจิะมปีระสทิธภิาพมากทีสุ่ด

ส าหรบัการผลติในปรมิาณนอ้ยหรอืจ านวน จ ากดั.

สายการผลติโดยใชเ้คร ือ่งจกัร : ประกอบดว้ยชดุของ
เวริก์สเตชนัอตัโนมตัทิีด่ าเนินการประมวลผลเชน่การตดัเฉือน

การถา่ยโอนชิน้ส่วนระหว่างเวริก์สเตชนัยงัเป็นแบบอตัโนมตัิ

สายการผลติโดยใชค้น : ประกอบดว้ยชดุของ
เวริก์สเตชนัทีด่ าเนินการเพือ่สรา้งผลติภณัฑท์ลีะนอ้ย

https://www.youtube.com/watch?v=_ZybbjLgOuQ
https://www.youtube.com/watch?v=W9_dvXN-syE
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ประเภทของระบบการผลติ

Cellular layout Job shop

Flow line production

สายการผลติมคีวามเหมาะสมเมือ่ 

บรษิทั ตา่งๆตอ้งการผลติสนิคา้ที่

คลา้ยคลงึกนัในปรมิาณมาก

เซลลท์ีม่ปีระสทิธภิาพสงูสดุจะ

ผลติผลติภณัฑท์ีค่ลา้ยคลงึกนั

เพยีงเล็กนอ้ยและมอีปุกรณแ์ละ

วสัดสุิน้เปลอืงทีจ่ าเป็นทัง้หมด

เพือ่ใหก้ระบวนการส าหรบัเซลล ์
น้ันเสรจ็สมบรูณ์

รา้นหางานประกอบดว้ยเคร ือ่งจกัร

ทีใ่ชง้านทัว่ไปซึง่จดัเป็นแผนก

ตา่งๆ แตล่ะงานตอ้งการความ

ตอ้งการทางเทคโนโลยทีีไ่ม่เหมอืน

ใครตอ้งการการประมวลผลบน
เคร ือ่งจกัรในล าดบัทีแ่น่นอน
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Manufacturing planning: Product factors

การวางแผนการผลติตาม 

ปรมิาณการผลติ vs. สนิคา้หลากหลาย

ประเภทของสิง่อ านวยความสะดวกและรปูแบบทีใ่ช ้

ส าหรบัปรมิาณการผลติและความหลากหลายของ

ผลติภณัฑใ์นระดบัตา่งๆเชน่ การผลติแบบโฟลวไ์ลน์

เหมาะส าหรบัผลติภณัฑท์ีม่คีวามหลากหลายนอ้ย แตม่ี

ปรมิาณการผลติสงู

ปรมิาณผลติภณัฑ ์
ค
วา
ม
ห
ล
าก
ห
ล
าย
ข
อ
งผ
ล
ติ
ภ
ณั
ฑ
์

1 10,000 1,000,000100

โครงการ

จอ๊บชอ็ป

การไหลของไลน์

การผลติ

การผลติเป็น

กลุ่ม

เซลลลูาร ์

การผลติ
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ผลผลติการผลติ

Productivity (P)

ประสทิธผิลของอปุกรณโ์ดยรวม (OEE) 

OEE = 
Full Productive Time

Planned Production Time

การปิดระบบตามแผน

การสูญเสียเวลา

การสูญเสียความเร็ว

การสูญเสีย
คุณภาพ

P = 
Outputs
Input

Outputs

การเปลีย่นแปลง
Inputs

ลกูคา้

ผลผลติ

โดยปกตผิลผลติจะใชใ้น

การประเมนิประสทิธผิล

ของกระบวนการผลติ

โดยปกต ิ

OEE จะใชส้ าหรบัการ

ประเมนิประสทิธภิาพของ

เคร ือ่งจกัร

ทีด่นิ

คน

เมอืงหลวง

สิง่อ านวยความสะดวก

อปุกรณ์

เคร ือ่งมอื

พลงังาน

วสัดุ

ขอ้มูล



14

การผลติ

วางแผน
ด าเนินการ

ควบคุม

ควบคมุ

คา่ใชจ้า่ย

พอดเีชงิกล
ยุทธ ์

เขา้ใจ

ความ
ตอ้งการของ

ลูกคา้

พบลูกคา้

ความ
ตอ้งการs

ด าเนินการ

ตรงเวลา

สง่มอบ

ปรมิาณที่

เหมาะสม

เพือ่ใหบ้รรลคุวามตอ้งการของลกูคา้มี

หลายปัจจยัทีจ่ าเป็นในการจดัการ
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เทคนิคการจดัการการผลติ

มกีารพฒันาเทคนิคการจดัการ

การผลติทีห่ลากหลายเพือ่

ปรบัปรงุระบบการผลติ

การผลติแบบลนี

การปรบัแตง่จ านวนมาก

มวล

การผลติ

การผลติทีม่า
บรรจบกนัพอดี

การจดัการ
คณุภาพโดยรวม

การผลติทีย่ดืหยุน่
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ความแตกตา่งของ Mass, Lean Production และ Mass Customization

(Esmaeilian et al., 2016)
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ววิฒันาการของระบบการผลติ

https://new.siemens.com/global/en/company/stories/i
ndustry/the-factory-of-the-future.html

ววิฒันาการของระบบการ

ผลติโดยพจิารณาจาก

ปรมิาณผลติภณัฑแ์ละ

ความหลากหลายของ
ผลติภณัฑ ์
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ววิฒันาการของระบบการผลติ

กอ่นหน้านีก้ระบวนการผลติเพิง่พฒันาไปตามสายการประกอบซึง่ในบางคร ัง้
ผูผ้ลติพอใจกบัประสทิธภิาพการท างานลดตน้ทุนแรงงานและเพิม่อตัราการผลติ

(Kassim et al., 2017)
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ววิฒันาการของระบบการผลติ

ปัจจุบนัธุรกจิการผลติและแนวคดิไดเ้ปลีย่นจากการมุ่งเน้นทีก่าร

ผลติและระบบทางกายภาพเพยีงอย่างเดยีวโดยมุ่งเน้นไปทีร่ะบบที่

มุ่งเน้นการบรกิารผ่านการเกดิขึน้ของระบบการผลติบนคลาวด ์

(Kassim et al., 2017)



20

ระบบการผลติบนคลาวด ์

ในระบบการผลติบนคลาวด ์
(CBMS) ผูผ้ลติจะสามารถ
ใหบ้รกิารไดอ้ย่างยดืหยุ่นปรบั

ขนาดทรพัยากรไดอ้ย่างรวดเรว็
ขจดัความสญูเสยีและลดตน้ทุน. 

ในขณะเดยีวกนัทรพัยากรการผลติ

จะถกูรวบรวมไวใ้นทีเ่ดยีวและ

สามารถปรบัปรงุการแบ่งปันขอ้มูล

และการใชเ้คร ือ่งจกัรได ้

ตลอดจนการปรบัปรงุการน า
ทรพัยากรกลบัมาใชใ้หม่

User

Physical resource providers

(Kassim et al., 2017)
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วธิรีบัมอืกบัการแข่งขนัในอตุสาหกรรม

ธรุกจิจ าเป็นตอ้งปรบัตวัและตอบสนองส าหรบัการประเมนิอตุสาหกรรม

https://www.cytivalifesciences.com/en/us/solutions/bioprocessing/knowledge-center/digital-transformation-in-biomanufacturing
https://www.desouttertools.com/industry-4-0/news/503/industrial-revolution-from-industry-1-0-to-industry-4-0

ววิฒันาการของอตุสาหกรรม

https://www.cytivalifesciences.com/en/us/solutions/bioprocessing/knowledge-center/digital-transformation-in-biomanufacturing
https://www.desouttertools.com/industry-4-0/news/503/industrial-revolution-from-industry-1-0-to-industry-4-0
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ววิฒันาการของอตุสาหกรรม

(Yin et al., 2018)
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ระบบการผลติอจัฉรยิะ

Smart manufacturing system

(Qu et al., 2018)

การผลติทีช่าญฉลาด: ใชก้ารผลติทีร่วมกบั

คอมพวิเตอรค์วามสามารถในการปรบัตวัใน

ระดบัสูงและการเปลีย่นแปลงการออกแบบอย่าง

รวดเรว็เทคโนโลยสีารสนเทศดจิทิลัและการ
ผลติทีย่ดืหยุ่นมากขึน้

The evolution of smart manufacturing systems

ววิฒันาการของการผลติอจัฉรยิะเกีย่วขอ้งกบั

การพฒันาทางเทคโนโลยคีวามตอ้งการแบบได

นามกิของผูม้สีว่นไดส้ว่นเสยีและรูปแบบธุรกจิที่

สรา้งสรรค ์

ระบบการผลติอจัฉรยิะสามารถปรบัปรุงความ

แม่นย าในการตดัสนิใจและเพิม่ผลผลติโดยรวม
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ระบบการผลติอจัฉรยิะ

Smart manufacturing system

(Qu et al., 2018)

The evolution of smart manufacturing systems

การผลติทีช่าญฉลาด: ใชก้ารผลติทีร่วมกบั

คอมพวิเตอรค์วามสามารถในการปรบัตวัใน

ระดบัสูงและการเปลีย่นแปลงการออกแบบอย่าง

รวดเรว็เทคโนโลยสีารสนเทศดจิทิลัและการ
ผลติทีย่ดืหยุ่นมากขึน้

ววิฒันาการของการผลติอจัฉรยิะเกีย่วขอ้งกบั

การพฒันาทางเทคโนโลยคีวามตอ้งการแบบได

นามกิของผูม้สีว่นไดส้ว่นเสยีและรูปแบบธุรกจิที่

สรา้งสรรค ์

ระบบการผลติอจัฉรยิะสามารถปรบัปรุงความ

แม่นย าในการตดัสนิใจและเพิม่ผลผลติโดยรวม
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ระบบการผลติอจัฉรยิะ (SMS)

(Qu et al., 2018)

วตัถปุระสงคห์ลกัของ SMS: การด าเนินงานแบบลนีอสิระคณุคา่ทีย่ ัง่ยนืและความรว่มมอืแบบ Win-win

ความตอ้งดการของ SMS:

ฟังกช์นั

Self-sensing 

Self-adaptive 

Self-organization 

Self-decision

ธรุกจิ

Business planning & logistics

Operations managements

Control 

เทคโนโลยใีหม่ ๆ

Big data

Cyber Physical Systems

IoTs, Cloud & fog computing 

AI, Block chain

AR,VR, 3D Printing
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ระบบการผลติอจัฉรยิะ (SMS)

(Qu et al., 2018)

Components of SMS
ระดบักายภาพ

เคร ือ่งอจัฉรยิะอปุกรณจ์ดัเก็บขอ้มูล
อจัฉรยิะและอปุกรณส์ือ่สาร

สมารท์โลจสิตกิส ์

การเชือ่มตอ่อจัฉรยิะและ

ระดบัการสือ่สาร

เครอืขา่ยทอ้งถิน่, CPS, RFID

IoT อตุสาหกรรม

ระดบัการใชง้าน

การจดัการวงจรชวีติของผลติภณัฑ ์

ระบบการผลติอจัฉรยิะ

ระบบการผลติอจัฉรยิะ: ล า้สมยัและแนวโนม้ในอนาคต
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การผลติทีม่ศีกัยภาพส าหรบัอตุสาหกรรม 4.0

Smart manufacturing for Industry 4.0

(Yin et al., 2018)

มติคิวามตอ้งการส าหรบัอตุสาหกรรม 4.0

ความหลากหลาย: ฟังกช์ ัน่มาตรฐานส าหรบัลูกคา้

ท ัว่ไปและการมสี่วนรว่มของลูกคา้ในการออกแบบ

ผลติภณัฑส์ าหรบัแตล่ะผลติภณัฑอ์าจมี

ความส าคญั

เวลา: วงจรชวีติของผลติภณัฑอ์าจมคีวามไม่

แน่นอนมากขึน้ ตวัอย่างเชน่วงจรชวีติของการ

ออกแบบส่วนบุคคลเพือ่มอบฟังกช์นัเฉพาะอาจส ัน้

เน่ืองจากอาจมกีารอปัเกรดบ่อยคร ัง้

ปรมิาณ: ปรมิาณของโมดูลทีอ่อกแบบส่วน

บุคคลอาจต า่มาก ปรมิาณของโมดูลมาตรฐาน

อาจผนัผวนอย่างมากโดยมชีว่งกวา้งจากต า่ไป

สูง

การสรา้ง IoT และบิก๊ดาตา้คลาวดช์ว่ยใหส้ามารถ
สือ่สารระหวา่งลกูคา้ผูป้ระกอบซพัพลายเออรแ์ละผู ้
ใหบ้รกิารอืน่ ๆ
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• โรงงานดจิทิลัเป็นหวัขอ้ส าคญัในอตุสาหกรรม 4.0

• ตามทีส่มาคมวศิวกรเยอรมนั (VDI) โรงงานดจิทิลัคอื ‘‘ เครอืขา่ยทีค่รอบคลมุของโมเดลดจิทิลั

วธิกีารและเคร ือ่งมอืรวมถงึการจ าลองและ 3 มติ ิ/ ความจรงิเสมอืนและการสรา้งภาพซึง่รวม

ผ่านการจดัการขอ้มูลอย่างตอ่เน่ือง ''

• โดยมเีป้าหมายเพือ่ออกแบบสรา้งแบบจ าลองจ าลองประเมนิและเพิม่ประสทิธภิาพผลติภณัฑ ์

กระบวนการและระบบกอ่นทีจ่ะมกีารปรบัเปลีย่นใด ๆ กบัระบบจรงิทีม่อียู่ (หรอืใหม่)

• ความหมายใน Industry 4.0 ขยายความหมายถงึเครอืขา่ยคณุคา่ทัง้หมด

โรงงานดจิทิลั
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ระบบการผลติแบบรวมคอมพวิเตอร ์(CIM)

(Esmaeilian et al., 2016)

องคป์ระกอบของระบบ CIM
จากมุมมองของเทคโนโลยวีวิฒันาการของ

เคร ือ่งมอือตัโนมตัแิละเทคโนโลยขี ัน้สงูในระบบ

การผลติสามารถอธบิายไดว้า่เป็นเคร ือ่ง
ควบคมุเชงิตวัเลขดว้ยคอมพวิเตอร ์ (CNC),
Computer Aided Manufacturing (CAM)
และ Computer Integrated Manufacturing
(CIM)

CIM หมายถงึการรวม
เทคโนโลยสีารสนเทศเขา้กบั
กระบวนการผลติท ัง้หมด
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• ระบบการผลติรว่มกนัของเครอืขา่ยคอืการบรรลเุป้าหมาย

• เพือ่เสรมิสรา้งการสือ่สารขอ้มูลระหวา่งองคก์รและตระหนักถงึการปรบัเปลีย่นงานการผลติ

• เพือ่สง่เสรมิประสทิธภิาพการด าเนินงานขององคก์ร

• เพือ่ปรบัปรงุประสทิธผิลและความถกูตอ้งของการตดัสนิใจ

• เพือ่ใหก้ารก ากบัดแูลการผลติผลติภณัฑเ์สรจ็สิน้ใหป้ระสานงานของบรษิทั ตน้น ้าและปลายน ้า

• เพือ่สรา้งระบบการสือ่สารแบบเปิดระหวา่งองคก์รและ บรษิทั โลจสิตกิสบ์คุคลทีส่าม

ระบบการผลติรว่มกนัของเครอืข่าย
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ส่วนประกอบของระบบการผลติ

รว่มกนัของเครอืข่าย

บนัทกึ:  การผลติรว่มกนัในระยะยาว

ระบบควบคมุดแูล (CMSS)
ระบบแบ่งปันขอ้มูล (ISS)
ระบบตดิตามลอจกิ (LTS)

(Xiong et al., 2008)
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การท านายระบบการผลติโดยใชก้รอบการท างาน

เคร ือ่งมอืและอลักอรทิมึที่

พบในไฟล ์
Watchdog Agent®
สามารถแบง่ออกเป็นสีส่ว่น:

การประมวลผลสญัญาณ

และการสกดัคณุสมบตักิาร

ประเมนิสขุภาพ

การท านายประสทิธภิาพ

และการวนิิจฉัย
ขอ้ผดิพลาด

(Lee et al., 2013)

Watchdog Agent® Analytics for Intelligent Maintenance Systems
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กระบวนทศันก์ารผลติใหม่เกดิจากการวเิคราะห ์

ขอ้มูลในรูปแบบ

• การผลติอจัฉรยิะหว่งโซอ่ปุทานอจัฉรยิะการวเิคราะหข์อ้มูลในการผลติ

• การผลติทางสงัคม

• การผลติบนคลาวด ์

• การผลติซ า้บนคลาวด ์

• ระบบไซเบอรก์ายภาพ
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ระบบการผลติรว่มกนั: CMS

CMS คอืการแบ่งปันขอ้มูลระหวา่งกระบวนการทางธุรกจิกบัคู่

คา้ภายในหรอืภายนอกในเครอืข่ายห่วงโซคุ่ณคา่

Meet customer 
requirement 

effectively 

Well production 
plan

Good collaboration

คา่ใชจ้า่ยใน

กระบวนการ

ผลติ

ประสทิธภิาพ

เป็นคร ัง้

คราว

การ
ออกแบบ
ผลติภณัฑ ์

บรษิทั ตา่งๆใหค้วาม

รว่มมอืมากขึน้ในสิง่ทีม่กั

เรยีกกนัวา่การผลติ

รว่มกนัซึง่ท าให ้บรษิทั 

ตา่งๆสามารถมุ่งเนน้ไปที่

ความสามารถหลกัและมี

สว่นรว่มในกระบวนการ
ออกแบบและการผลติ
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Why is 

Collaborative manufacturing 

systems (CMS) ?

การแข่งขนั

สูง
????

ความ

หลากหลาย

ในการผลติ

????

ความ

ซบัซอ้นใน

การผลติ

????

บรรยากาศทางธรุกจิทีป่ั่นป่วนอย่างมากในระดบัโลกและ

ขา้มอตุสาหกรรมในปัจจบุนัมกัมลีกัษณะการควบรวม

กจิการการเขา้ซ ือ้กจิการและพนัธมติรเชงิกลยุทธซ์ ึง่เป็น

สถานการณท์ีบ่งัคบัใหอ้งคก์รตา่งๆตอ้งผสานรวมและคน้หา
วธิกีารท างานและการสือ่สารแบบใหม่ทีม่ปีระสทิธภิาพ
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แกนดจิทิลัสามารถเอาชนะ WIP ทีไ่ม่สามารถ
ตรวจสอบยอ้นกลบัไดคุ้ณภาพของผลติภณัฑท์ี่

ไม่สอดคลอ้งกนัของเสยีทีไ่ม่สามารถควบคมุได ้

ขาดความยดืหยุ่นการวางแผนเชงิกลยุทธท์ีไ่ม่

ไดผ้ลและตน้ทุนการผลติทีสู่งขึน้ในระยะยาว

ระบบการผลติรว่มกนั

การสือ่สารแบบด ัง้เดมิและแบบดจิทิลั

https://www2.deloitte.com/insights/us/en/focus/industry-4-
0/smart-factory-connected-manufacturing.html

https://www2.deloitte.com/insights/us/en/focus/industry-4-0/smart-factory-connected-manufacturing.html
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ระบบการผลติรว่มกนั

System Integration

Horizontal Integration

การรวม บรษิทั ระหวา่งกนั

Vertical Integration

การรวมภายใน บรษิทั

End-to-End Integration

การผสมผสานระหวา่งโลกดจิทิลัและโลกแหง่
ความจรงิ

• บนช ัน้การผลติ:

• เคร ือ่งตอ่เคร ือ่ง (ภายใน)

• เคร ือ่งจกัรไปยงัหน่วยการผลติ (ภายใน)

• หน่วยการผลติไปยงัหน่วยการผลติ (ภายใน)

• ผูม้สีว่นไดส้ว่นเสยีกบัผูม้สีว่นไดส้ว่นเสยี 

(ภายนอก)

• ในโรงงานผลติหลายแหง่เชน่การเชือ่มตอ่

ระหวา่งโลจสิตกิสค์ลงัสนิคา้การผลติ

การตลาดและการขาย

• ทัว่ท ัง้หว่งโซอ่ปุทาน (ขอ้มูลอา้งองิบางสว่น
กล่าววา่เป็น“ End-to-End Integration)

https://www.mbtmag.com/business-intelligence/article/13251083/horizontal-and-vertical-
integration-in-industry-40

Horizontal Integration

(A. Chiarini & M. Kumar, 2020)
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Collaborative manufacturing system

System Integration

• จากช ัน้วางของระบบสามารถเช ือ่มโยงไดถ้งึ

• CPPS (Cyber-physical Production Systems) เพือ่
ตรวจจบัการเปลีย่นแปลงของโรงงานท าใหส้ามารถ

เปลีย่นแปลงไดอ้ย่างรวดเรว็ในสว่นทีเ่กีย่วขอ้งกบัการ

ผลติผลติภณัฑ ์

• ซอ่มบ ารงุ

• การวจิยัและพฒันา

• การจดัการและนโยบายเชงิกลยุทธ ์

Vertical Integration

เป็นการผสมผสานเทคโนโลยตีลอดหว่งโซค่ณุค่าตัง้แต่

การพฒันาผลติภณัฑจ์นถงึหลงัการขาย

End-to-End Integration 

(A. Chiarini & M. Kumar, 2020)
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Assignment: 

Self Study (evaluation of production system )

หลงัจากอา่นบทความ:“The evolution of production systems 
from Industry 2.0 through Industry 4.0, International Journal 
of Production Research” (Yin et al., 2018)

อภปิรายผล:
1. การผลติทีม่ศีกัยภาพส าหรบัอตุสาหกรรม 4.0 คอือะไร?

2. ระบบการผลติทีเ่หมาะสมถูกน ามาใชเ้พือ่ใหต้รงกบัมติคิวาม
ตอ้งการทีแ่ตกตา่งกนัอย่างไรในชว่งเวลานัน้?
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