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บทที่ 6 การวิเคราะหโครงรางโซอุปทานของสินคาเปาหมาย 
 
ผลการวิเคราะห SWOT ในบทที่ 5 (การวิเคราะห SWOT และการจัดลําดับความสําคัญของ Economic Corridor) สรุปไดวา 
Southern Economomic Corridor มีลําดับความสําคัญสูงที่ควรดําเนินนโยบายพัฒนาศักยภาพใหมีการเชื่อมโยงภายใน 
Corridor เพื่อใหเปนฐานของกิจกรรมทางเศรษฐกิจและการสรางมูลคาเพิ่มของโซอุปทานตอไป งานในสวนนี้จึงเปนการวิเคราะห
โครงรางโซอุปทานของสินคาเปาหมายสําหรับการสรางมูลคาเพิ่มใน Southern Economic Corridor ซึ่งเปน Corridor 
ที่มีลําดับความสําคัญสูง ประกอบดวย (i) การคัดเลือกสินคาเปาหมาย เพื่อใหไดสินคาที่มีความสําคัญตอการศึกษาโครงราง
โซอุปทาน (ii) การวิเคราะหโครงรางโซอุปทาน เพื่อศึกษาและวิเคราะหโซอุปทาน กระบวนการ และผูเลนหลักของสินคาเปาหมาย 
และ (iii) แนวทางการเพิ่มศักยภาพผูประกอบการในโซอุปทานสินคาเปาหมาย เพื่อหาแนวทางและวิธีการในการสรางมูลคาเพิ่ม
ใหกับผูประกอบการในโซอุปทานสินคาเปาหมาย 
 

6.1 การคดัเลือกสินคาเปาหมาย 
 
การคัดเลือกสินคาเปาหมาย ดําเนินการโดยวิธีกระบวนการวิเคราะหตามลําดับชั้น (Analytic Hierarchy Process: AHP)1 
เริ่มจาก (i) การคัดกรองอุตสาหกรรมเปาหมายที่มีความสําคัญในปจจุบัน และมีแนวโนมที่ความสําคัญจะเพิ่มขึ้นอยางมาก 
ในอนาคต (ii) การกําหนดเกณฑการคัดเลือกสินคาเปาหมาย และการกําหนดสินคาตัวเลือก (iii) การหาคาน้ําหนักของเกณฑ
การคัดเลือกแตละเกณฑ และ (iv) การประเมินความเหมาะสมของสินคาตัวเลือกและการคัดเลือกสินคาเปาหมาย  
โดยกระบวนการวิเคราะหดังกลาว มีรายละเอียดดังนี ้
 
1) การคัดกรองอุตสาหกรรมเปาหมายที่มีความสําคัญในปจจุบัน และมีแนวโนมที่ความสําคัญจะเพิ่มขึ้นอยางมาก

ในอนาคต 
 

อุตสาหกรรมที่มีความสําคัญในปจจุบัน และมีแนวโนมที่ความสําคัญจะเพิ่มขึ้นอยางมากในอนาคต สามารถพิจารณาไดจาก
ยุทธศาสตรการพัฒนาอุตสาหกรรมไทยในระยะ 20 ป2 รวมทั้งผลการศึกษาโครงการที่เกี่ยวของซึ่งดําเนินการโดยสํานักงาน
เศรษฐกิจอุตสาหกรรม (ปงบประมาณ พ.ศ. 2558-2559) คือ (i) โครงการจัดทํายุทธศาสตรการเพิ่มศักยภาพของ
อุตสาหกรรมไทยดวยระบบการผลิตอัตโนมัติ (Manufacturing Automation System)3 (ii) โครงการเตรียมความพรอม
ภาคอุตสาหกรรมไทยเพื่อรองรับการเชื่อมโยงในภูมิภาคดวยเศรษฐกิจดิจิทัล4 และ (iii) โครงการยกระดับอุตสาหกรรมไทย 
สูอุตสาหกรรม 4.0 (Industry 4.0)5 โดยสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย 
 
จากการทบทวนการศึกษาที่เก่ียวของ สามารถแบงกลุมอุตสาหกรรมไทยในปจจุบันได 3 กลุม ตามมูลคาทางเศรษฐกิจ และ
แนวโนมการเติบโตในอนาคต ไดแก  
 
 

                                         
1 พัฒนาโดย Thomas L. Saaty ซึ่งเปนกระบวนการวิเคราะหที่เปนเทคนิคที่ใชการแบงองคประกอบของสิ่งที่ตองการตัดสินใจออกเปนสวนๆ ในรูปของแผนภูมิตามลําดับชั้น 

จากนั้นจึงมีการกําหนดคาน้ําหนักของแตละองคประกอบ แลวนําไปคํานวณหาคาลําดับความสําคัญของแตละตัวเลือกวาตัวเลือกใดมีคาสูงสุด  
2 กระทรวงอุตสาหกรรม พ.ศ. 2559 ยุทธศาสตรการพัฒนาอุตสาหกรรมไทย 4.0 ระยะ 20 ป (พ.ศ. 2560-2579), กรุงเทพมหานคร 
3 สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม พ.ศ. 2559 โครงการจัดทํายุทธศาสตรการเพิ่มศักยภาพของอุตสาหกรรมไทยดวยระบบการผลิตอัตโนมัติ (Manufacturing Automation 

System), กรุงเทพมหานคร 
4 สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม พ.ศ. 2559 โครงการเตรียมความพรอมภาคอุตสาหกรรมไทยเพื่อรองรับการเชื่อมโยงในภูมิภาคดวยเศรษฐกิจดจิิทัล, กรุงเทพมหานคร 
5 สภาอุตสากรรมแหงประเทศไทย พ.ศ. 2559 โครงการยกระดับอตุสาหกรรมไทยสูอุตสาหกรรม 4.0 (Industry 4.0), กรุงเทพมหานคร 
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(1) กลุมที่ 1 อุตสาหกรรมตอยอดอุตสาหกรรมเดิมที่มีศักยภาพ6 คือ อุตสาหกรรมที่ประเทศไทย (ไทย) มีศักยภาพ
ความเชี่ยวชาญในการผลิต และเปนอุตสาหกรรมที่มีศักยภาพในการสรางมูลคาทางเศรษฐกิจ หากแตขาดการ
พัฒนาตอยอดดวยเทคโนโลยีสมัยใหม จึงจําเปนตองใชเทคโนโลยีและนวัตกรรมใหมๆ มาชวยพัฒนาใหกลุม
อุตสาหกรรมนี้เติบโตตอไปได ประกอบดวย (i) ยานยนตสมัยใหม (ii) อิเล็กทรอนิกสอัจฉริยะ (iii) การทองเที่ยว
กลุมรายไดดีและการทองเที่ยวเชิงสุขภาพ (iv) เกษตรและเทคโนโลยีชีวภาพ และ (v) การแปรรูปอาหาร 

(2) กลุมที่ 2 อุตสาหกรรมอนาคต7 คือ กลุมอุตสาหกรรมใหมที่มีการใชเทคโนโลยีและนวัตกรรมอยางเขมขน  
กลุมนี้มีความสามารถในการเติบโตตอไปในอนาคตสูง แตเนื่องจากเปนอุตสาหกรรมใหม ยังมีผูประกอบการนอย 
กลุมอุตสาหกรรมยังไมเขมแข็ง จึงตองมีการพัฒนาเสริมสรางความแข็งแกรงใหผูประกอบการในกลุมนี้ ประกอบดวย 
(i) หุนยนต (ii) การบินและโลจิสติกส (iii) เชื้อเพลิงชีวภาพและเคมีชีวภาพ (iv) ดิจิทัล และ (v) การแพทยครบวงจร  

(3) กลุมที่ 3 อุตสาหกรรมที่ควรปฏิรูป8 เปนกลุมอุตสาหกรรมที่เนนการใชเทคโนโลยีแบบดั้งเดิมในการผลิต  
ความสามารถในการเติบโตมีจํากัด อุตสาหกรรมกลุมนี้จําเปนตองมีการปฏิรูปอุตสาหกรรมใหม เชน 
การรวมกลุมเปนคลัสเตอร เพิ่มการนําเทคโนโลยีสมัยใหมเขามาใช มีการเพิ่มความคิดสรางสรรคและนวัตกรรม 
เพื่อใหอุตสาหกรรมในกลุมนี้สามารถพัฒนาและเติบโตตอไปได 

 
โดยที่อุตสาหกรรมกลุมที่ 1 และกลุมที่ 2 เปนอุตสาหกรรมเปาหมายในการขับเคลื่อนเศรษฐกิจของประเทศ สําหรับกลุมที่ 1 
อุตสาหกรรมตอยอดอุตสาหกรรมเดิมที่มีศักยภาพ คือการลงทุนในกลุมอุตสาหกรรมเดิมที่มีอยูแลวเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการใช
ปจจัยผลิต เชนเดียวกับกลุมที่ 2 อุตสาหกรรมอนาคต ที่จําเปนตองมีการพัฒนาควบคูไปกับอุตสาหกรรมในกลุมที่ 1 อยางตอเนื่อง 
 
การกําหนดเงื่อนไขการคัดเลือกอุตสาหกรรมเปาหมายที่มีความสําคัญในปจจุบัน และมีแนวโนมที่ความสําคัญจะเพิ่มขึ้นอยางมาก
ในอนาคต จําเปนตองเนนสาขาอุตสาหกรรมเปาหมายที่มีศักยภาพ ที่สามารถพัฒนาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทย
ในโซอุปทานตามแนว Southern Economic Corridor โดยมีเงื่อนไขการคัดเลือก 4 เงื่อนไข ดังนี้ (i) เปนอุตสาหกรรม 
ที่เกี่ยวเนื่อง หรือรองรับทิศทางการพัฒนาตามนโยบายรัฐบาลที่เกี่ยวของ (ii) เปนอุตสาหกรรมที่จําเปนตองมีการปรับตัว 
เพื่อใหทันกับการเปลี่ยนแปลงโครงสรางอุตสาหกรรมที่เปลี่ยนแปลงไป (iii) เปนอุตสาหกรรมที่ยังสามารถแขงขันไดในตลาดโลก 
และ (iv) เปนอุตสาหกรรมที่มีศักยภาพและความพรอมสําหรับการเปลี่ยนแปลง  
 
จากเงื่อนไขขางตน สามารถทําการคัดเลือกอุตสาหกรรมเปาหมายที่มีความสําคัญในปจจุบัน และมีแนวโนมที่ความสําคัญ 
จะเพิ่มขึ้นอยางมากในอนาคตได 3 อุตสาหกรรม คือ (i) อุตสาหกรรมแปรรูปอาหาร (ii) อุตสาหกรรมยานยนตสมัยใหม และ 
(iii) อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสอัจฉริยะ ขั้นตอนตอไปหลังจากไดคัดเลือกอุตสาหกรรมเปาหมายแลว คือการคัดเลือก
สินคาเปาหมายเพื่อศึกษาโครงรางโซอุปทาน  
 
2) การกําหนดเกณฑการคัดเลือกสินคาเปาหมาย และการกําหนดสินคาตัวเลือก 
 
การกําหนดเกณฑการคัดเลือกสินคาเปาหมายและการกําหนดสินคาตัวเลือก ไดจากการสังเคราะหผลการทบทวนการศึกษา 
ที่เกี่ยวของ9 รวมกับการวิเคราะหโดยที่ปรึกษา ประกอบไปดวยเกณฑการคัดเลือกสินคาเปาหมาย 6 เกณฑ ไดแก (i) เปนสินคา
ที่มีศักยภาพในการผลิตสอดคลองกับทิศทางการพัฒนาของประเทศ (ii) เปนสินคาที่จําเปนตองปรับตัวเพราะไดรับผลกระทบ
จากการเปลี่ยนแปลงไปสูอุตสาหกรรม 4.0 (iii) เปนสินคาที่สามารถแขงขันไดในตลาดโลก (iv) เปนสินคาที่ผูประกอบการ
ในโซอุปทานมีความพรอมสําหรับการเปลี่ยนแปลง เชน พรอมลงทุนดานเทคโนโลยี ใหความสําคัญกับการวิจัยและพัฒนา 
เปนตน (v) เปนสินคาที่ตองใชแรงงานมีฝมือสนับสนุนในการดําเนินงานตามแนวทางอุตสาหกรรม 4.0 และ (vi) เปนสินคาที่มี
เครือขายการผลิตเชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมในประเทศอาเซียนตามแนว Economic Corridor 

                                         
6 ยุทธศาสตรการพฒันาอุตสาหกรรมไทย 4.0 ระยะ 20 ป (พ.ศ. 2560-2579) เรียก First S-Curve  
7 ในยุทธศาสตรการพัฒนาอุตสาหกรรมไทย 4.0 ระยะ 20 ป (พ.ศ. 2560-2579) เรียก New S-Curve 
8 หมายถึง อตุสาหกรรมอื่นๆ ที่ไมไดถูกจัดอยูในกลุมอตุสาหกรรมตอยอดอุตสาหกรรมเดิมที่มีศกัยภาพ และอุตสาหกรรมอนาคต 
9 จากโครงการเตรียมความพรอมภาคอุตสาหกรรมไทยเพื่อรองรับการเชื่อมโยงในภูมิภาคดวยเศรษฐกิจดิจิทัล โดยสํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม และโครงการยกระดับ

อุตสาหกรรมไทยสูอุตสาหกรรม 4.0 (Industry 4.0) โดยสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย  



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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จากนั้นนาํเกณฑการคัดเลือกทั้ง 6 เกณฑ ไปประเมินคาฉันทามติจากกลุมผูเชี่ยวชาญในแตละอุตสาหกรรม10 เพื่อใหมีมติ
ยอมรับเกณฑการคัดเลือกสินคาเปาหมายที่เปนเอกฉันท11 ผลการประเมินคาฉันทามติสรุปไดวา ผูเชี่ยวชาญมีมติเปนเอกฉันท
ยอมรับเกณฑการคัดเลือกสินคาเปาหมายทุกเกณฑ นําไปสูการหาคาน้ําหนักของเกณฑการคัดเลือกสินคาเปาหมายตอไป  
 
สําหรับการกําหนดสินคาตวัเลือกจากอุตสาหกรรมเปาหมาย 3 อุตสาหกรรม ไดทําการรวบรวมสินคาจากกลุมอุตสาหกรรมตอยอด
อุตสาหกรรมเดิมที่มีศักยภาพ (First S-Curve)12 และนํามาคัดกรองผานเกณฑการพิจารณา 2 เกณฑ ไดแก (i) ผูประกอบการไทย
มีศักยภาพในการผลิต และ (ii) การตอบสนองตอนโยบายที่สําคัญ (ประกอบดวย ยุทธศาสตรการพัฒนาอุตสาหกรรมไทย 4.0 
ระยะ 20 ป (พ.ศ. 2560-2579) ยุทธศาสตรการพัฒนาผลิตภัณฑอิเล็กทรอนิกสไทย13 และประกาศคณะกรรมการสงเสริม
การลงทุนที่ 4/256014)  
 
ผลการคัดกรองสินคาทําใหไดสินคาตัวเลือกจากอุตสาหกรรมทั้ง 3 กลุม ไดแก 

 กลุมอุตสาหกรรมแปรรูปอาหาร ประกอบดวย: (i) กลุมผลิตภัณฑเสริมอาหาร (Food Supplement) และ 
(ii) สินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 

 กลุมอุตสาหกรรมยานยนตสมัยใหม ประกอบดวย: (i) ยางลอ (ii) รถจักรยานยนต (iii) รถยนตไฟฟา (iv) แบตเตอรี ่
และ (v) ชิ้นสวนระบบสงกําลัง  

 กลุมอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสอัจฉริยะ ประกอบดวย: (i) RFID (ii) Multilayer PCB และ Flexible Printed 
Circuit (iii) Hard Disk และ (iv) Sensor  

 
ขอมูลพื้นฐานของสนิคาตวัเลือกทั้ง 3 อุตสาหกรรม แสดงรายละเอียดในภาคผนวก จ (ขอมูลพืน้ฐานของสินคาตัวเลือก) 

 
3) การหาคาน้ําหนักของเกณฑการคัดเลือกแตละเกณฑ 
 
การหาคาน้ําหนักของเกณฑการคัดเลือกสินคาทั้ง 6 เกณฑ ทําการเปรียบเทียบเกณฑเปนรายคู (Pairwise Comparison) 
โดยผูเชี่ยวชาญแตละทานตัดสินใจใหคาน้ําหนักในแตละเกณฑ (โดยพิจารณาวาเกณฑนั้นมีความสําคัญ มีการสงผล มีอิทธิพล 
หรือมีประโยชนมากกวาเกณฑขออื่นๆ ซึ่งการเปรียบเทียบนั้น ผูเชี่ยวชาญตองนําเสนอออกมาในรูปของความหมายที่เปนคําพูด 
เชน นอยที่สุด นอย ปานกลาง มาก มากที่สุด แลวจึงทําการใชตัวเลขแทนคา) จากนั้นจึงทําการคํานวณหาคาน้าํหนักของ
เกณฑคัดเลือกแตละเกณฑ15 (สําหรับคาที่เหมาะสมสําหรับการใชแทนคาน้ําหนักในการเปรียบเทียบเกณฑแตละคูตามวิธี
กระบวนการวิเคราะหตามลําดับชั้นนั้น แบงออกเปนตัวเลข 1 ถึง 9) แลวทําการหาคาเฉลี่ยน้ําหนักในแตละเกณฑ 

                                         
10 ผูเชี่ยวชาญในแตละอุตสาหกรรมประกอบดวยผูแทนจากหนวยงานรัฐบาลและเอกชน 5 หนวยงาน ไดแก ผูแทนจากสํานักงานคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจ 

และสังคมแหงชาติ ผูแทนจากสํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม ผูแทนจากสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย ผูแทนจากสถาบันการศึกษา (นักวิชาการ) หรือผูเชี่ยวชาญ
ดานอุตสาหกรรมภาคเอกชน และผูแทนจากบริษัทที่ปรึกษา 

11 การประเมินคาฉันทามติของเกณฑการคัดเลือกสินคาอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสอัจฉริยะ จะทําการคํานวณผลตางระหวางคาเฉลี่ย (Mean) และคาฐานนิยม (Mode)  
ที่จะตองแตกตางกันไมเกิน 1 จากการลงคะแนนประเมินซึ่งแบงออกเปน 5 ระดับ ตามมาตรวัดแบบ Linkert’s Scale (คาความสําคัญของเกณฑการคัดเลือกสินคา 
นอยที่สุดเทากับ 1 และมีคาความสําคัญมากที่สุดเทากับ 5) ของผูเชี่ยวชาญแตละทาน 

12 ประกอบดวย สินคาในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสอัจฉริยะ ไดแก Chip on Board LED, RFID, Multilayer PCB และ Flexible Printed Circuit, Hard Disc, Sensor, 
Integrated Circuits (IC), Electronic Control Devices, OLED/Flat Panel Display, Internet of Thing/ Smart Home, CCTV, Wearable Devices, อุปกรณ
โทรคมนาคม, SSD, Diode และ Transistor สินคาในอุตสาหกรรมยานยนตสมัยใหม ไดแก ยางลอ รถจักรยานยนต รถยนตไฟฟา แบตเตอรี่ และเครื่องยนตรถบรรทุกปคอัพ
น้ําหนักบรรทุก 1 ตัน ระบบชวงลาง ระบบเบรก ระบบพวงมาลัย ชิ้นสวนระบบสงกําลัง ตัวถังรถยนต ระบบไฟฟา อุปกรณพลาสติกและกระจก และอุปกรณตกแตง 
และสินคาในอุตสาหกรรมแปรรูปอาหาร ไดแก กลุมผลิตภัณฑเสริมอาหาร (Food Supplement) กลุมน้ํามันและไขมัน กลุมธัญพืช กลุมผลิตภัณฑอาหารทางการแพทย 
(Medical Food) กลุมอาหารและเครื่องดื่มเสริมสุขภาพ (Functional Food) และสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 

13 สถาบันไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส พ.ศ. 2560 อนาคตของอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสไทย, กรุงเทพมหานคร  
14 ประกาศคณะกรรมการสงเสรมิการลงทนุ เรื่อง มาตรการสงเสริมการลงทุนในพื้นที่ระเบียงเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก ราชกิจจานุเบกษา เลม 134 ตอนพิเศษ 109ง 

วันที่ 20 เมษายน พ.ศ. 2560,  หนา 14 - 15  
15 รายละเอียดการคํานวณคาน้ําหนักในแตละเกณฑแสดงในภาคผนวก ฉ (การพิจารณาคัดเลือกสินคาดวยกระบวนการวิเคราะหตามลําดับขั้น (Analytic Hierarchy 

Process: AHP)) 
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4) การประเมินความเหมาะสมของสินคาตัวเลือกและการคัดเลือกสินคาเปาหมาย 
 
เมื่อทําการกําหนดสินคาตัวเลือกและหาคาน้ําหนักของเกณฑการคัดเลือกแลว การประเมินความเหมาะสมของสินคาตัวเลือก
ทําไดโดยการหาคะแนนเฉลี่ย (ซึ่งแบงออกเปน 5 ระดับ ตามมาตรวัดแบบ Linkert’s Scale หากสินคามีความเหมาะสม
นอยที่สุดเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินในขอนั้นใหคะแนนเทากับ 1 ในทางตรงกันขาม ถามีความเหมาะสมมากที่สุดใหคะแนน 
เทากับ 5)  
 

 ผลการประเมินความเหมาะสมของสินคาแปรรูปอาหาร สรุปไดวา สินคาที่มีคะแนนสูงที่สุด คือ สินคาอาหาร
พรอมทาน/พรอมปรุง รองลงมา คือ กลุมผลิตภัณฑเสริมอาหาร (Food Supplement)16  

 ผลการประเมินความเหมาะสมของสินคายานยนตสมัยใหม สรุปไดวา สินคาที่มีคะแนนสูงที่สุด คือ รถจักรยานยนต 
รองลงมา คือ ยางลอ ชิ้นสวนระบบสงกําลัง แบตเตอร่ี และรถยนตไฟฟา ตามลําดับ  

 ผลการประเมินความเหมาะสมของสินคาอิเล็กทรอนิกสอัจฉริยะ สรุปไดวา สินคาที่มีคะแนนสูงที่สุด คือ Hard Disk 
รองลงมา คือ Sensor, Multilayer PCB และ Flexible Printed Circuit และ RFID ตามลําดับ  

 
ดวยเหตุนี้ จึงวิเคราะหโครงรางโซอุปทานของ 3 สินคา ที่ไดรับการคัดเลือกคือ (i) อาหารพรอมทาน/พรอมปรุง (ii) รถจักรยานยนต 
และ (iii) Hard Disk  
 

6.2 การวิเคราะหโครงรางโซอปุทาน 
 
การวิเคราะหโครงรางโซอุปทานของสินคาเปาหมายทั้ง 3 สินคา ไดแก (i) อาหารพรอมทาน/พรอมปรุง (ii) รถจักรยานยนต 
และ (iii) Hard Disk มีวัตถุประสงคเพื่อใหเกิดความเขาใจในการดําเนินการของโซอุปทานทั้งระบบ ประกอบดวย กระบวนการ
จัดหาวัตถุดิบ การผลิต ตลอดจนการกระจายสินคา นําไปสูการวางแผนการสรางมูลคาเพิ่มในโซอุปทานได การวิเคราะหโครงราง
โซอุปทานเปนการวิเคราะหทั้งแหลงที่มาและผูจัดหาวัตถุดิบ พื้นที่การผลิตและทรัพยากรที่ใชในการผลิต กิจกรรม การขนสง
และโลจิสติกส รวมถึงระบบจุดเชื่อมตอ เพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการของผูบริโภค 
 
ในการวิเคราะหโครงรางโซอุปทาน สามารถวิเคราะหจากการสํารวจขอมูลปฐมภูมิโดยการสัมภาษณเชิงลึก17 โดยประเด็นหลัก
สําหรับการวิเคราะห คือ การเชื่อมโยงของกระบวนการตั้งแตตนน้ําจนถึงปลายน้ํา ประกอบไปดวย การเชื่อมโยงโซอุปทาน
ผลิตภัณฑหลัก (Core Products) กระบวนการหลัก (Core Processes)18 และผูเลนหลัก (Key Players) นอกจากนี้ 
การสัมภาษณเชิงลึกยังชวยในการวิเคราะหความเปนไปไดของการเพิ่มศักยภาพในกระบวนการที่กลาวมา ผลการวิเคราะห
โครงรางโซอุปทาน แสดงดังนี้  
 
 
 

                                         
16  ประกอบไปดวย สินคากลุมสารสกัดจากพืช สินคากลุมโปรตีน สินคากลุมสารสกัดจากสัตว สินคากลุมธัญพืช และสินคากลุมน้ํามันและไขมัน 
17  นอกจากนี้ยังตองมีการสัมภาษณเชิงลึกหนวยงาน รวมถึงเครือขาย สมาคม สหกรณ หรือกลุมเกษตรกร/กลุมอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของโดยตรงกับชนิดสินคานั้น มุงเนน 

เพื่อใหทราบภาพรวมเชิงนโยบายเพื่อประโยชนตอการวิเคราะหตอไป 
18  กระบวนการจัดหาวัตถุดิบ (Source) มีความหมายครอบคลุมตั้งแตกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบหรือสินคา เพื่อใชเปนปจจัยการผลิตขั้นตน (ตนน้ํา) แลวนําเขากระบวนการ

การผลิตจนเปนผลิตภัณฑ ผลิตภัณฑในขั้นตอนนี้จะกลายเปนวัตถุดิบในกระบวนการผลิตถัดไปหรือเปนสินคาสําเร็จ (Finished Goods) ก็ได การศึกษากระบวนการผลิต 
มีประเด็นที่หลากหลาย อาทิ แหลงที่มาของวัตถุดิบ ขอจํากัดในการนําเขาวัตถุดิบ เวลาในการขนสงวัตถุดิบ นโยบายทางการแขงขัน เปนตน 

 กระบวนการผลิต (Make) หมายถึง กระบวนการที่จําเปนในการแปลงสภาพวัตถุดิบใหเปนปจจัยการผลิตขั้นกลาง (กลางน้ํา) จนไปถึงสินคาสําเร็จ ในขณะเดียวกัน
สินคาสําเร็จดังกลาวอาจถูกนําไปเปนสวนประกอบในสินคาอื่นๆ อาทิ เสนใยผาทอ เปนสินคาสําเร็จขององคกรหนึ่ง แตเปนวัตถุดิบสําหรับการผลิตเสื้อผา ในกระบวนการ
ถัดไปของอีกองคกรหนึ่ง เปนตน 

 กระบวนการสงมอบสินคา (Deliver) หมายถึง การเคลื่อนยายสินคาสําเร็จไปสูกิจกรรมการผลิตขั้นถัดไป โดยมีกิจกรรมสําคัญหลายประการ อาทิ การเตรียมสินคา
สําหรับสงมอบ การดําเนินพิธีการศุลกากร การขนถายสินคาในทาเรือหรือสถานีขนสง เปนตน 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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6.2.1 การวิเคราะหโครงรางโซอุปทานอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 
 
ไทยเปนฐานการผลิตและการสงออกสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง19 ที่มีคุณภาพมาอยางตอเนื่อง เนื่องจากมีความพรอม
ดานวัตถุดิบจากทรัพยากรธรรมชาติที่มีความอุดมสมบูรณ อีกทั้งจากสภาพภูมิประเทศและภูมิอากาศที่เหมาะสม ทําให
มีวัตถุดิบที่หลากหลายชนิดและสามารถใหผลผลิตไดตลอดทั้งป กอปรกับผูประกอบการในอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/
พรอมปรุงมีความพรอมจากความชํานาญและประสบการณ สามารถผลิตสินคาตอบสนองตอความตองการของตลาดโลกและ
ภายในประเทศไดอยางตอเนื่อง ดวยเหตุนี้ สินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงจึงเปนสินคาที่รัฐบาลไดใหการสงเสริมและ
สนับสนุนมาโดยตลอด สามารถสรางมูลคาการสงออกไดสูงในระดับตนของการสงออกของประเทศ และในอนาคตมีแนวโนม
ที่เพิ่มสูงขึ้นอยางตอเนื่อง  
 
1) โครงรางโซอุปทานอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 
 
อุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงของไทย ในภาพรวมประกอบไปดวย กลุมผูผลิตวัตถุดิบหรือสินคาเกษตร อุตสาหกรรม
การแปรรูปผลผลิตการเกษตรขั้นตน20 อุตสาหกรรมการผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง21 ตลอดจนอุตสาหกรรมตอเนื่อง22  
โดยการผลิตในอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงของไทยสวนใหญเปนการผลิตเพื่อสงออก ทั้งนี้ ตลาดที่สําคัญ
เปนตลาดที่ประชาชนมีพฤติกรรมการบริโภคใกลเคียงกับไทย (กลุมประเทศในทวีปเอเชีย) และกลุมประเทศที่นิยมการบริโภค
อาหารไทย (กลุมประเทศในทวีปยุโรป)  
 
สําหรับโครงรางโซอุปทานอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง มีองคประกอบหลัก 5 สวน คือ (i) ผูจัดหาวัตถุดิบขั้นตน 
ซึ่งเปนผูจัดหาวัตถุดิบเพื่อผลิตสนิคา เชน ขาว ผัก เนื้อสัตว ผลไม (ii) ผูจัดหาวัตถุดิบขั้นกลาง เปนผูจัดหาและผลิตวัตถุดิบแปรรูป 
เชน แปง น้ํามันพืช น้ําตาล วัตถุดิบแตงสีและรสชาติ เครื่องปรุง (iii) ผูผลิตสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง ซึ่งประกอบดวย
ผูประกอบการที่เปนเจาของตราสินคาเองและรับจางผลิต เชน อาหารคาวแชแข็งพรอมรับประทาน อาหารหวานแชแข็ง
พรอมรับประทาน ขนมขบเคี้ยวแชแข็งพรอมรับประทาน (iv) ผูใหบริการโลจิสติกส เปนผูกระจายสินคาไปสูตลาด และ 
(v) รานคาสง คาปลีก โดยโครงรางโซอุปทานอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง สามารถแสดงไดดังรูปที่ 6.2-1 
 
 
 
 
 
 
 

                                         
19  หมายถึง อาหารที่ไดจัดเตรียมสวนประกอบตางๆ บรรจุไวในหนวยภาชนะที่พรอมบริการโดยตรงตอผูบริโภค จัดเปนผลิตภัณฑอาหารกึ่งสําเร็จรูปที่จัดเตรียมสวนประกอบ

ตางๆ บรรจุไวบนถาดบรรจุภัณฑแลวปดคลุมดวยพลาสติก และจัดจําหนายทั่วไปไวในตูแช 
20  ไดแก อาหารที่ถนอมไวโดยผานกรรมวิธีการแปรรูปที่ไมซับซอน เชน การแชเย็นหรือแชแข็ง หมัก ดอง ตัดแตง ปอกเปลือก ตากแหง หรือเปนอาหารที่มีการเปลี่ยนแปลง

สภาพเล็กนอยและสามารถนําไปใชเปนวัตถุดิบในการผลิตสินคาอาหารแปรรูป 
21  ไดแก อาหารที่ผานกรรมวิธีปรุงแตงผานกระบวนการทําใหสุก หรือผานกรรมวิธีการผลิตโดยใชเทคโนโลยีขั้นสูง ลักษณะของอาหารมีการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิมหรือ 

มีคุณลักษณะของอาหารที่ดีขึ้น ผลิตภัณฑที่สามารถรับประทานไดทันทีหรือใชวิธีการเตรียมกอนการบริโภคไดดวยวิธีที่งายและรวดเร็ว เชน การทําใหละลาย หรือการ
ใหความรอน รวมถึงอาหารสําเร็จรูป อาหารกึ่งสําเร็จรูป และอาหารพรอมรับประทาน 

22  ไดแก อุตสาหกรรมการผลิตอื่นๆ ที่มีความเชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมอาหารแชแขง็พรอมรับประทาน เชน การขนสง บรรจุภัณฑ อุตสาหกรรมเหลานี้จะเปนปจจัยสําคัญ
ในการรักษาคุณคาของผลิตภัณฑอาหารแชแข็งพรอมรับประทานใหเปนไปตามขอกําหนด การผลิตและพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุนสวนใหญเปนเทคโนโลยีระดับพื้นฐาน
ที่สามารถหาไดภายในประเทศ สวนเทคโนโลยีระดับสูงขึ้นไปตองนําเขาจากตางประเทศ เชน บรรจุภัณฑเพื่อการสงออก การผลิตอาหารแชเย็นหรือแชแข็งดวยระบบ 
Individual Quick Frozen (IQF) หรือถุงฆาเชื้อดวยความรอน (Retort Pouch) ที่สามารถรักษาคุณภาพและความสดสะอาดของผลิตภัณฑไวไดอยางดีและมีรสชาติ
เหมือนอาหารธรรมชาติกอนผานกระบวนการ 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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ขาวเปลือก ผลไม ปาลม เนื้อสัตว 
ผัก ผลิตภัณฑประมง

ขาวสาร น้ําตาล เกลือ น้ํามัน
แปง และเครื่องปรุงรส

อาหารคาว/หวาน พรอมทาน/พรอมปรุง 
กิจกรรมการขนสง พิธีการศุลกากร

การกระจายสินคา การนําเขา 
การสงออกสินคา การใหบริการคลังสินคา

การแสดงสินคาใหลูกคาเลือกซื้อ
การเก็บรักษาสินคาสําเร็จรูปใหมีคุณภาพ

ผูจัดหาวัตถุดิบขั้นตน ผูจัดหาวัตถุดิบขั้นกลาง ผูผลิต
อาหารพรอมทาน/พรอมปรุง

ผูใหบริการโลจิสติกส รานคาสง คาปลีกโซอุปทาน

สินคาหลัก/กิจกรรม

กระบวนการหลัก

ผูเลนหลัก

เลี้ยง/ปลูก การควบคุมคุณภาพ

การจัดสง

การจัดซื้อ

คลังสินคา

การควบคุมคุณภาพ

การจัดสงการจัดซื้อ

การควบคุมคุณภาพ

การผลิต

การจัดสง

รับสินคา

กระบวนการเพิ่มมูลคา

การกระจายสินคา/สงออก

E-Commerce ลูกคา

เกษตรกร
ผูนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศ

ตัวอยาง
บริษัท อายิโนะโมะโตะ คาลพิส เบเวอเรจ (ประเทศไทย) จํากัด

บริษัท หยั่น หวอ หยุน คอรปอเรชั่น กรุป จํากัด
บริษัท เคอรี่ ฟลาวมิลล จํากัด
บริษัท เจริญโภคภัณฑอาหาร จํากัด (มหาชน)
บริษัท เอเซียติคอุตสาหกรรมเกษตร จํากัด
บริษัท ไทยชูการ มิลเลอร จํากัด
บริษัท น้ําตาลวังขนาย จํากัด

บริษัทที่ดําเนินธุรกิจโลจิสติกส
สายการเดินเรือ

หางสรรพสินคา 
ธุรกิจคาปลีกสมัยใหม
รานสะดวกซ้ือ 
ซ่ึงมีตลาดหลัก ไดแก
สหรัฐอเมริกา ญี่ปุน สหภาพยุโรป จีน และ
เอเชียตะวันออกกลาง

ตัวอยาง
บริษัท เจ เอ็ม อุตสาหกรรมอาหาร จํากัด
บริษัท ไทยออรแกนิควิสาหกิจเพื่อสังคม จํากัด
บริษัท ส. ขอนแกนฟูดส จํากัด (มหาชน) 
บริษัท โออิชิ กรุป จํากัด (มหาชน) 
บริษัท พรานทะเล มารเก็ตต้ิง จํากัด (มหาชน)
บริษัท เอส แอนด พี ซินดิเคท จํากัด (มหาชน)

การจัดซื้อ

คลังสินคา

วิจัยและพัฒนา พิธีการศุลกากรการผลิตคลังสินคา

หมายเหตุ:  คือ การไหลของสนิคา 
 คือ การไหลของขอมูล 

ที่มา: ที่ปรึกษา 

รูปที่ 6.2-1 โครงรางโซอุปทานอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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ผูจัดหาวัตถุดิบขั้นตน เปนผูจัดหาวัตถุดิบเพื่อจัดสงใหกับผูจัดหาวัตถุดิบขั้นกลางตอไป โดยสินคาหลักของผูจัดหาวัตถุดบิข้ันตน 
ไดแก ผลิตผลทางการเกษตร ปศุสัตว เชน ขาวเปลือก ผลไม ปาลม เนื้อสัตว ผัก ผลิตภัณฑประมง เปนตน ในการจัดหา
วัตถุดิบมีกระบวนการ เริ่มจากการรับคําสั่งซื้อจากผูจัดหาวัตถุดิบขั้นกลาง จากนั้นทําการตรวจสอบระดับสินคาคงคลัง หากมี
เพียงพอกับปริมาณคําสั่งซื้อ ก็ทําการจัดสงสินคาดังกลาวใหกับผูจัดหาวัตถุดิบขั้นกลาง ขณะเดียวกัน ก็ทําการเพาะปลูกพืช
หรือเลี้ยงปศุสัตวควบคูกันไปดวย ผลิตผลที่ไดจากการเพาะปลูกหรือเลี้ยงตองถูกตรวจสอบคุณภาพ เพื่อใหตรงกับคุณลักษณะ
ที่ผูจัดหาวัตถุดิบขั้นกลางกําหนด แลวจัดเก็บผลผลิตเขาคลังสินคาเพื่อรอจัดสงตอไป ทั้งนี้ผูจัดหาวัตถุดิบข้ันตนมีผูเลนหลัก คือ 
เกษตรกรในไทย และผูนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศ 
 
ผูจัดหาวัตถุดิบขั้นกลาง เปนผูรับวัตถุดิบจากผูจัดหาวัตถุดิบขั้นตนและทําหนาที่จัดหาวัตถุดิบใหกับผูผลิตอาหารพรอมทาน/
พรอมปรุง สินคาหลักของผูจัดหาวัตถุดิบขั้นกลาง ไดแก ผลิตภัณฑสินคาเกษตรแปรรูปตางๆ เชน ขาวสาร น้ําตาล เกลือ น้ํามัน 
แปง เครื่องปรุงรส บรรจุภัณฑ มีกระบวนการหลัก 6 กระบวนการ เริ่มจากการรับคําสั่งซื้อจากผูผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 
และการรับสินคาจากผูจัดหาวัตถุดิบขั้นตน จากนั้นทําการตรวจสอบระดับสินคาคงคลัง หากมีสินคาคงคลังเพียงพอกับคําสั่งซื้อ
ก็จะทําการจัดสงสินคานั้นใหกับผูผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง ขณะเดียวกันก็จะทําการผลิตสินคา (ดวยการดําเนินการ
ตามแผนการผลิต) สวนใหญเปนการแปรรูปขั้นตน (การแปลงสภาพวัตถุดิบดวยกระบวนการไมซับซอน เชน การขัดสี 
การทําใหแหง) จากนั้นจึงทําการตรวจสอบคุณภาพใหเปนไปตามขอกําหนด ซึ่งการตรวจสอบคุณภาพนี้ อาจกระทําระหวาง
กระบวนการผลิตก็ได จากนั้นทําการเก็บสินคาที่ผานการตรวจสอบคุณภาพเขาสูคลังสินคาเพื่อรอการจัดสงตอไป ทั้งนี้ 
ผูจัดหาวัตถุดิบขั้นกลาง (โดยเฉพาะผูผลิตขนาดใหญ) บางรายอาจมีการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑของตนเอง หรือรวมวิจัย และ
พัฒนากระบวนการผลิตหรือการบริหารและจัดการกับผูผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงอยูดวย โดยผูจัดหาวัตถุดิบขั้นกลาง 
มีผูเลนหลัก คือ กลุมผูผลิตเคร่ืองปรุงรส ผูแปรรูปผลผลิตทางการเกษตร และผูผลิตบรรจุภัณฑ 
 
ผูผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง เปนผูรับวัตถุดิบจากผูจัดหาวัตถุดิบขั้นกลางและทําหนาที่ผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 
สินคาหลักของผูผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง ไดแก อาหารคาว/หวาน พรอมทาน/พรอมปรุง มีกระบวนการหลัก 
6 กระบวนการ คือ  
 

(1) การรับวัตถุดิบจากผูจัดหาวัตถุดิบขั้นกลาง 
(2) การเขาสูกระบวนการผลิตหรือกรรมวิธีปรุงแตง เชน การทําใหสุก หรือการแปรรูปผานกรรมวิธีการผลิตโดยใช

เทคโนโลยีขั้นสูง (เปนไปตามที่มาตรฐานของประเทศคูคา) ทําใหคุณลักษณะของวัตถุดิบเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม
อยางมีนัยสําคัญ ในระหวางกระบวนการผลิตอาจมีการตรวจสอบคุณภาพรวมอยูดวย  

(3) การตรวจสอบคุณภาพ23  
(4) การขอใบอนุญาตในการสงออกจากหนวยงานที่เกี่ยวของ  
(5) การเก็บสินคาเขาสูคลังสินคา และ 
(6) การจัดสง 

 
ทั้งนี้ ผูผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงบางราย อาจมีการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑของตนเอง หรือรวมวิจัยและพัฒนา
กระบวนการผลิตหรือการบริหารและจัดการกับผูจัดหาวัตถุดิบขั้นกลาง ผูผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง ทั้งนี้ ผูผลิต
อาหารพรอมทาน/พรอมปรุง มผีูเลนหลัก คือ ผูผลิตอาหารคาว/หวาน พรอมทาน/พรอมปรุง  

                                         
23  อยางนอยจะตองประกอบดวยขอมูลรายละเอียดบนบรรจุภัณฑ ดังนี้ (i) ชื่ออาหาร เปนชื่อเฉพาะ ชื่อสามัญ หรือชื่อที่ใชเรียกอาหารตามปกติ หรือชื่ออาหารเมื่อปรุง

สําเร็จแลว (ii) ชื่อทางการคา การใชชื่อนี้จะตองมีขอความแสดงชือ่ตามขอ 1 กํากับชื่ออาหารทางการคาดวยโดยจะอยูบรรทดัเดียวหรอืตางบรรทดักับชื่อทางการคาก็ได 
และจะตองมีขนาดตัวอักษรตางกับชื่อทางการคาก็ไดแตตองสามารถเห็นไดชัดเจน (iii) เลขสารบบอาหาร ตามกฎหมายของประเทศคูคา (ในไทยไดแก เครื่องหมาย อย.)  
(iv)  ชื่อและที่ตั้งของสถานที่ผลิต หรือแบงบรรจุหรือจัดจําหนาย หรือชื่อและที่ตั้งของสํานักงานใหญผูผลิตหรือของผูแบงบรรจุเพ่ือจําหนายหรือผูจัดจําหนายแลวแตกรณี 
(v) ขอความวา “ใชวัตถุกันเสีย” “เจือสีธรรมชาต”ิ หรือ “เจือสีสังเคราะห” “ใชเปนวัตถุปรุงแตงรสอาหาร” ถามีการใชแลวแตกรณี รวมทั้งวัน เดือน ปที่หมดอายุการ
บริโภค วัน เดือน ปที่ผลิตโดยมีขอความวา “หมดอาย”ุ หรือ “ควรบริโภคกอน” กํากับไวแลวแตกรณี และแสดงวัน เดือน ปเรียงตามลําดับ ตลอดจนคําแนะนําในการ
เก็บรักษา 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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ผูใหบริการโลจิสติกส เปนผูกระจายสินคาใหกับผูผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง มีกิจกรรมหลัก ไดแก การขนสง 
การกระจายสินคา การนําเขา การสงออก การใหบริการคลังสินคา มีกระบวนการหลัก 4 กระบวนการ คือ 
 

(1) การรับสินคาจากผูผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง  
(2) การดําเนินการพิธีการศุลกากร แลวทําการกระจายสินคาไปยังลูกคาตอไป ทั้งนี้ สินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง

สวนใหญเปนสินคาสงออกเกือบทั้งหมด  
(3) การกระจายสินคา ขนสงดวยตูสินคาควบคุมอุณหภูมิไปยังทาเรือแหลมฉบัง  
(4) การใหบริการคลังสินคา ผูใหบริการโลจิสติกสบางรายอาจมีการเพิ่มมูลคา ขึ้นกับขอตกลงทางธุรกิจระหวางผูผลิต

อาหารพรอมทาน/พรอมปรุง เชน การเก็บรักษาสินคาในคลังสินคาควบคุมอุณหภูมิ การรวมสินคาจากหลายแหลง
เพื่อทําการสงออก  

 
สําหรับกระบวนการเพิ่มมูลคาของผูใหบริการโลจิสติกส เกิดจากมิติของกิจกรรมในการเคลื่อนยายสินคา เชน การสงตอ 
การสงสินคาขามฝง การเติมเต็มคลังสินคา ทําใหผูใหบริการโลจิสติกสมีผูเลนหลัก คือ บริษัทที่ดําเนินธุรกิจโลจิสติกส และ
สายการเดินเรือ (สําหรับการขนสงระหวางประเทศ) 
 
รานคาสง คาปลีก เปนชองทางการจัดจําหนายสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงใหกับลูกคา มีกิจกรรมหลัก ไดแก 
การแสดงสินคาเพื่อใหลูกคาไดเลือกซื้อ และการเก็บรักษาสินคาสําเร็จรูปใหมีคุณภาพ มีกระบวนการหลัก 2 กระบวนการ 
เริ่มจากการรับสินคาจากผูใหบริการโลจิสติกสแลวนําไปเก็บไวในตูแช เพื่อรอการจําหนายใหกับลูกคาที่เปนตลาดภายในประเทศ 
ไดแก รานคาสง คาปลีก มีผูเลนหลัก คือ หางสรรพสินคา ธุรกิจคาปลีกสมัยใหม รานสะดวกซื้อ นอกจากนี้ รานคาสงและ
รานคาปลีกบางรายยังมีชองทางการขายทางอิเล็กทรอนิกสรวมอยูดวย สําหรับตลาดในตางประเทศ ตลาดหลักสวนใหญ
อยูในสหรัฐอเมรกิา ญี่ปุน สหภาพยุโรป สาธารณรัฐประชาชนจีน (จีน) และกลุมประเทศเอเชียตะวันออกกลาง 
 
2) แนวโนมอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 
 
ไทยถือไดวาเปนแหลงผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงที่มีคุณภาพและมีชื่อเสียงมากที่สุดแหงหนึ่งของโลก เนื่องจากเปนประเทศ
ที่ผลิตผลผลิตทางการเกษตร และภาวะการคากับตางประเทศก็ลวนเกี่ยวเนื่องกับการผลิตในดานเกษตรกรรมแทบทั้งสิ้น 
ทั้งยังมีตนทุนแรงงานที่ไมสูงมากนัก สงผลใหอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงของไทยมีการขยายตัวอยางตอเนื่อง 
ซึ่งเปนปจจัยสําคัญที่ชวยผลักดันการขยายตัวทางเศรษฐกิจของไทยเรื่อยมา และเปนอุตสาหกรรมการผลิตเพื่อการสงออกที่สําคัญ
ในปจจุบัน 
 
แนวโนมอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง ขึ้นอยูกับพฤติกรรมของผูบริโภคที่เปลี่ยนแปลงไป สามารถแบงออกเปน  
3 ประเด็นสําคัญ ไดแก  
 
ประเด็นที่ 1: การหันมามุงเนนเรื่องสุขภาพ ปจจุบันปญหาการเพิ่มขึ้นของผูปวยโรคอวนและโรคอื่นๆ อันเกิดจากการบริโภคอาหาร 
เชน เบาหวาน ไขมันอุดตัน โรคหัวใจ สงผลใหเกิดการพัฒนาผลิตภัณฑอาหารรปูแบบอาหารที่ใหคุณคาเฉพาะ โดยแตกตางกัน
ในแตละกลุมผูบริโภค เชน กลุมผูสูงอายุตองเนนอาหารที่ชวยลดอัตราเสี่ยงตอโรคหัวใจหรือเบาหวาน หรือในกลุมโรคอวน
เนนบริโภคอาหารที่มีแปงและน้ําตาลนอย การมุงเนนสุขภาพเปนปจจัยทําใหเกิดการพัฒนาสินคาอาหารแปรรูปแชแข็ง
พรอมรับประทานโดยตรง เนื่องจากสามารถออกแบบอาหารใหมีคุณสมบัติเหมาะสมกับความตองการเฉพาะของผูบริโภคได  
 
ประเด็นที่ 2: การมุงเนนเรื่องคุณภาพและความปลอดภัยของอาหาร มีสาเหตุสําคัญมาจากปญหาโรคระบาดที่เกิดกับพืช 
และสัตว เชน ไขหวัดนก ไขหวัดหมู โรควัวบา การปนเปอนสารอีโคไล (Escherichia Coli) ในอาหาร สงผลใหผูบริโภค
เกิดความกลัวและไมเชือ่มั่นในคุณภาพ ความปลอดภัย แหลงที่มาของวัตถุดิบ และสวนผสมที่นํามาใชผลิตอาหารสําเรจ็รูปตางๆ 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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จึงทําใหผูผลิตอาหารตองลงทุนและคิดคนผลิตภัณฑอาหารที่เนนความเปนธรรมชาติ ผานการปรุงแตงนอย มีวัตถุดิบมาจาก
แหลงผลิตที่มีคุณภาพ ปลอดภัย ตรวจสอบยอนกลับได การขนสงและเก็บรักษาตองขนสงดวยตูสินคาควบคุมอุณหภูมิและ
เก็บสินคาในคลังสินคาที่ควบคุมอุณหภูมิเชนเดียวกัน เพื่อรักษาคุณภาพใหเปนไปตามขอกําหนดของกฎหมาย ขอบังคับ และ
มาตรฐานตางๆ ที่ผูบริโภคตองการ (รูปที่ 6.2-2) นอกจากนี้ บรรจุภัณฑอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงยังตองมีตรารับรองมาตรฐาน
และความปลอดภัยของอาหารจากหลากหลายหนวยงาน ซึ่งทั้งผูผลิตและผูบริโภคเขาใจตรงกันวา สินคายิ่งไดรับตรารับรอง
มาตรฐานมากเทาใด ยิ่งสรางความมั่นใจในการบริโภคมากขึ้นเทานั้น  
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ที่มา: ปรับปรุงจาก https://seadogk.wordpress.com 

รูปที่ 6.2-2 ภาพการเคลื่อนยายของวัตถุดิบ-ผลิตภัณฑ ในอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 
 
ประเด็นที่ 3: การเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมที่เกิดจากสภาพการเปลี่ยนแปลงโครงสรางประชากรและวิถีการดําเนินชีวิตประจําวัน 
โดยเฉพาะการเขาสูสังคมผูสูงอายุและวิถีชีวิตในเมืองที่เรงรีบ สงผลใหผูบริโภคสวนใหญหันไปบริโภคอาหารกึ่งสําเร็จรูป 
อาหารพรอมปรุง และอาหารพรอมรับประทาน ซึ่งสามารถหาซื้อไดจากรานสะดวกซื้อตางๆ มากขึ้น นอกจากนี้ การพัฒนา
ดานเทคโนโลยีสารสนเทศที่ทําใหการสื่อสารขอมูลและขาวสาร สามารถเขาถึงไดอยางสะดวก รวดเร็ว และหลากหลายชองทาง
มากขึ้น สงผลตอการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการบริโภคในตลาดโลกดวย หากพิจารณาดานผูผลิตอาหาร พบวา เกิดการ
เปลี่ยนแปลงอยางมีนัยสําคัญ ทั้งในดานการผลิต รูปแบบบรรจุภัณฑ (เนนเรื่องความรวดเร็วของการบริโภค ความสะดวกสบาย 
และพกพางาย) รวมถึงชองทางการจัดจําหนายที่หลากหลายมากขึ้น  
 
การเปลี่ยนแปลงดังกลาว สงผลใหเกิดความตองการอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงที่มากขึ้น โดยผลิตภัณฑของสินคาอาหาร
พรอมทาน/พรอมปรุงมีรูปแบบที่หลากหลาย เพื่อรองรับความตองการผูบริโภค สามารถแบงเปน 4 กลุม ดังนี ้
 

 กลุมที่ 1: อาหารพรอมทาน/พรอมปรุงแบบแชเย็น (Chilled Ready to Eat) อาหารในกลุมนี้เปนอาหารที่มีสัดสวน
การบริโภคสูงที่สุด เนื่องจากมีการวางจําหนายตามรานสะดวกซื้อและหางสรรพสินคาทั่วไป ผูบริโภคมีความสะดวก
ในการบริโภคและสินคามีความสดกวาเมื่อเทียบกับสินคาอาหารแชแข็ง 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
 

รายงานฉบับสมบูรณ (Final Report) 6 - 10  AMP Consultants Ltd. 
มกราคม 2561 

 กลุมที่ 2: อาหารพรอมทาน/พรอมปรุงแบบแชแข็ง (Frozen Ready to Eat) ตลาดอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง
แบบแชแข็ง ไดเขามามีบทบาทมากขึ้นกับวิถีชีวิตของคนในชุมชนเมือง โดยเฉพาะกับกลุมผูบริโภคในทวีป
อเมริกาเหนือและยุโรป ที่หันมาบริโภคอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงแบบแชแข็ง (ในระดับ Premium) มากขึ้น 
เนื่องจากสินคาในกลุมนี้มีคุณภาพและมีความสะดวกในการบริโภค รวมไปถึงมีความหลากหลายของประเภทอาหาร 
ทั้งอาหารตางถิ่น (Ethnic Food) อาหารเพื่อสุขภาพ และเมนูอาหารที่เนนการใชวัตถุดิบที่เปนอินทรีย (Organic) 
ซึ่งเปนผลมาจากความกาวหนาของเทคโนโลยีการผลิตที่ชวยยกระดับผูประกอบการใหผลิตอาหารพรอมทาน/
พรอมปรุงแบบแชแข็ง ยังคงใหคุณคาทางโภชนาการไดอยางครบถวน สามารถพัฒนาใหคงคุณภาพใกลเคียงกับ
อาหารปรุงสด ทั้งดานรสชาติของอาหาร ความชุมชื้นของอาหารแมผานการอุน และความสดใหมของอาหาร 
ซึ่งเปนสิ่งที่อาหารกระปองหรืออาหารแหงไมสามารถทําได  

 กลุมที่ 3: อาหารพรอมทาน/พรอมปรุงแบบบรรจุกระปอง (Ready to Eat) เปนอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 
ที่มีแนวโนมการเติบโตแบบถดถอย เนื่องจากการเขามาแทนที่ของสินคาอาหารพรอมปรุงและพรอมรับประทาน
แชเย็น และอาหารพรอมปรุงและพรอมรับประทานแชแข็ง พรอมกับกลุมผูบริโภคสูงอายุ ซึ่งเปนฐานของ 
ตลาดอาหารพรอมปรุงและพรอมรับประทานแบบบรรจุกระปอง ไดหันมาบริโภคอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง
แบบแชเย็น และอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงแบบแชแข็งมากขึ้น เพราะมีความสะดวกและงายตอการบริโภค
มากกวา 

 กลุมที่ 4: อาหารพรอมทาน/พรอมปรุงแบบแหง (Dried Ready to Eat) มีแนวโนมการเติบโตคอนขางคงที่ 
เปนสินคาที่ผูบริโภคสามารถเก็บไดนาน อยางไรก็ตาม จากกระแสการใสใจสุขภาพของผูบริโภคที่เพิ่มมากขึ้น
และเทคโนโลยีการแปรรูปอาหาร สงผลใหภาพลักษณของอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงแบบแหงถูกมองวา
ขาดความสดและรสชาติที่แทจริงของอาหาร ทําใหอาหารในกลุมนี้เปนอาหารจานรองหรืออาหารเคียงเทานั้น  
ดวยเหตุนี้ ผูประกอบการที่ผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงแบบแหงพยายามที่จะเพิ่มมูลคาใหกับสินคาของตน
ในรูปแบบใหม มุงเนนสินคาที่งายตอการปรุงและรับประทาน บรรจุภัณฑที่งายตอการพกพา ขนาดของสินคา
ที่เหมาะสําหรับรับประทานคนเดียว  
 

สรุปปจจัยสําคัญที่เปนตัวขับเคลื่อนการขยายตัวของอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง ประกอบไปดวย 4 ปจจัย คือ 
(i) การพัฒนาผลิตภัณฑทั้งในดานคุณภาพ รสชาติ ความสะดวกในการบริโภค และประโยชนที่ตรงกับความตองการเฉพาะของ
กลุมผูบริโภค (ii) การขยายตัวของวัฒนธรรมการเตรียมอาหารและเก็บรักษาอาหารดวยตูแชแข็งและไมโครเวฟ (iii) รูปแบบการ
ทํางานที่ยาวนานและยืดหยุนขึ้น สงผลใหมีเวลาเตรียมและรับประทานอาหารลดลง และ (iv) ผูบริโภคใหความใสใจกับความ
สะดวกในการบริโภคมากกวารสชาติของอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงแบบแชเย็นและอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงแบบแชแข็ง 
 
จากขอความขางตนสามารถสรุปไดวา ความทาทายของผูประกอบการในอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง คือ  
(i) ตองยกระดับกระบวนการผลิตและการพัฒนาสินคาใหสะดวก งายตอการเตรียมอาหาร และสินคามีอายุที่ยาวนานขึ้น 
สามารถเก็บไวไดยาวนานโดยไมเสีย และ (ii) ตองพัฒนาคุณภาพของอาหาร รวมถึงรสชาติของอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง
ใหใกลเคียงกับอาหารปรุงสดมากที่สุด โดยเฉพาะตลาดในทวีปอเมริกาเหนือและทวีปยุโรปที่ผูบริโภคใหความใสใจกับ
สินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงที่ผลิตจากวัตถุดิบอินทรีย  
 
3) ประเด็นปญหาและขอเสนอแนะการเพิ่มศักยภาพของอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง  
 
ในการวิเคราะหไดอาศัยการรวบรวมขอมูลจากการสัมภาษณเชิงลึก (ภาคผนวก ช (สรุปผลการสัมภาษณผูประกอบการ  
และหนวยงานที่เกี่ยวของ (ภาคอุตสาหกรรม)) อุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง พบวา จุดแข็งของอุตสาหกรรมนี้
อยูที่ความพรอมของวัตถุดิบทั้งสินคาเกษตรและปศุสัตวภายในประเทศซึ่งมีผลผลิตออกสูตลาดเปนจํานวนมาก ผูประกอบการ
อาหารพรอมทาน/พรอมปรุงของไทยมีประสบการณในการผลิตมาเปนเวลายาวนาน สามารถผลิตสินคาที่ไดรับการรับรองมาตรฐาน
เปนที่ยอมรับจากผูบริโภค รวมถึงผูประกอบการขนาดใหญมีความสามารถในการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑในระดับสูง และ
ดําเนินธุรกิจครบวงจร อีกทั้งยังไดรับการสงเสริมและสนับสนุนอยางตอเนื่องจากภาครฐั ทําใหสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง
มีความสามารถในการแขงขันในระดับนานาชาติ 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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อยางไรก็ตาม ผูจัดหาวัตถุดิบขั้นตน และผูจัดหาวัตถุดิบขั้นกลางซึ่งสวนใหญเปนเกษตรกรและวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดเล็ก 
ยังคงขาดความตระหนักถึงมาตรฐาน การรักษาคุณภาพของผลผลิต24 และความปลอดภัยของอาหาร ผลิตภาพแรงงานในภาค
การเกษตรยังคงอยูในระดับต่ํา ซึ่งเปนจุดออนสําคัญตอการยกระดับศักยภาพผูประกอบการตลอดทั้งโซอุปทาน ดังนั้นจึงเปน
อุปสรรคสําคัญ ทําใหไมสามารถจัดสงวัตถุดิบตางๆ ใหกับผูประกอบการที่ผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงได  
 
สําหรับผูประกอบการที่ผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงขนาดกลางสวนใหญยังขาดการวิเคราะหขอมูล และการใชประโยชน
จากขอมูลเพื่อสรางคุณคาใหกับสินคาเพิ่มเติม ขาดเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหม รวมถึงระบบอัตโนมัติในกระบวนการผลิต 
นอกจากนี้ ยังมีปจจัยดานการใชมาตรการที่ไมใชภาษีอากรมากีดกันการคาในรูปแบบตางๆ เปนจํานวนมาก เชน การใหใช
หลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการเกษตร (Good Agricultural Practice: GAP) หลักเกณฑและวิธีการที่ดีในการผลิต (Good 
Manufacturing Practice: GMP) และการวิเคราะหอันตรายและจุดวิกฤติที่ตองควบคุม (Hazard Analysis Critical Control 
Point: HACCP) มาตรฐานความปลอดภัยดานอาหารที่ประเทศคูคาเปนผูกําหนดมาตรฐาน และการตรวจสอบยอนกลับ 
(Traceability) 
 
ผูประกอบการอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงขนาดใหญของไทยนั้น มีกระบวนการผลิตที่มีมาตรฐาน สามารถตรวจสอบได  
มีการนําเทคโนโลยีในการผลิตที่ทันสมัยมาใชในกระบวนการผลิต แตผูประกอบการอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงขนาดกลาง
และขนาดเล็กจํานวนมาก มักมีปญหาในกระบวนการผลิตแบบดั้งเดิม การตรวจสอบยอนกลับไปยังแหลงกําเนิดสินคา 
จึงกระทําไดคอนขางยาก ซึ่งจะสงผลตอการคาระหวางประเทศของไทยในระยะยาว ในกรณีที่ประเทศคูคานํามาเปนประเด็น
ในการกีดกันทางการคา เกษตรกร และผูจัดหาวัตถุดิบยังไมมีการวางแผนการผลิต เพราะสวนใหญจะผลิตตามฤดูกาลและ
คําสั่งซื้อจากเกษตรพันธสัญญา (Contract Farming) แมในภาพรวมเกษตรพันธสัญญาจะทําใหทั้งอุตสาหกรรมสามารถ
ควบคุมปริมาณและคุณภาพวัตถุดิบได แตเนื่องจากผลผลิตมีมูลคาไมสูงมากนัก ผูผลิตจึงไมลงทุนสําหรับการใชเทคโนโลยี
สารสนเทศและเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมในการผลิตและบริหารจัดการ โดยสรุป ประเด็นปญหาของอุตสาหกรรมอาหาร
พรอมทาน/พรอมปรุง และขอเสนอแนะ แสดงดังตารางที่ 6.2-1 
 
ตารางที่ 6.2-1 สรุปประเด็นปญหาของอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง และขอเสนอแนะ 

ประเด็นปญหา ขอเสนอแนะ 
1) ผูประกอบการอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/

พรอมปรุงขนาดกลางและเล็ก มีผลิตภาพแรงงาน 
และผลิตภาพการผลิตต่ํา ขาดความเขาใจในการ
วิเคราะหขอมูลและความคุมคาในการลงทุน 
ใชประสบการณในการวางแผนองคกรเปนหลัก  

- เสนอสิทธิประโยชนทางภาษีและเงินทุนสําหรับการลงทุนเพื่อเพิ่มผลิตภาพการผลิต โดยเริ่มจาก
การวาจางที่ปรึกษาเอกชนที่มีความเชี่ยวชาญดานการปรับปรุงกระบวนการผลิต เขาใหคําปรึกษา 
จนถึงการปรับปรุงกระบวนการผลิตจริง 

- เสนอสิทธิประโยชนทางภาษีและเงินทุนสําหรับการลงทุนในดานเทคโนโลยีระบบสารสนเทศ 
เพื่อประโยชนในการเก็บและวิเคราะหขอมูลสําหรับสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 
(Decision Support System) ในระดับตางๆ  

- ยกเวนภาษีในกรณีมีการจางผูใหบริการปรึกษาดานการแกปญหา (Solution Provider) 
และผูใหบริการรวมระบบ (System Integrator: SI) หรือสามารถนําคาใชจายในสวนนี้
ไปลดหยอนภาษีไดอยางมีนัยสําคัญ  

2) ขาดความเชื่อมโยงดานการบริหารและจัดการ 
ระหวางภาคเกษตรและภาคอุตสาหกรรม  

- สงเสริมและสนับสนุนใหเกิดการวางแผนพัฒนาอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง
อยางมีกลยุทธ โดยรวมกับภาคการเกษตรในลักษณะของแผนระยะยาว 

- แสวงหาความรวมมือกับผูประกอบการอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงที่มีศักยภาพ ในการจัดทํา
แผนพัฒนาอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงตลอดทั้งโซอุปทาน มุงเนนการจัดการ
โซอุปทานและโลจิสติกส การเพิ่มผลิตภาพแรงงาน การเพิ่มผลิตภาพการผลิต การถายทอด
เทคโนโลยีการผลิตสมัยใหม การแลกเปลี่ยนขอมูลที่จําเปนเพื่อวางแผนและตัดสินใจรวมกัน
ระหวางผูเลนในโซอุปทาน 

                                         
24 การควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบตลอดกระบวนการจัดสง กลาวคือ การจัดสงสินคาเกษตรจะตองรักษาคุณภาพของวัตถุดิบใหไดมากที่สุด โดยมีรูปแบบการขนสงที่แตกตาง

กันในแตละชนิดสินคา เชน การขนสงขาวออแกนิคจะตองขนสงผานตูสินคาที่มีการควบคุมอุณหภูมิเพื่อรักษาระดับความหอมของขาว หรือมีการพัฒนาบรรจุภัณฑเพื่อการ
ขนสงรูปแบบใหมที่สามารถรักษาอุณหภูมิได อีกทั้ง การจัดเก็บสินคาเกษตรในคลังสินคา จะตองมีการควบคุมใหเปนไปตามมาตรฐานของผูผลิตสินคาพรอมทาน/พรอมปรุง 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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ตารางที่ 6.2-1 สรุปประเด็นปญหาของอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง และขอเสนอแนะ (ตอ) 
ประเด็นปญหา ขอเสนอแนะ 

3) ขาดฐานขอมูลและระบบวิเคราะหขอมูลเศรษฐกิจ
อุตสาหกรรมที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมอาหาร
พรอมทาน/พรอมปรุงสําหรับภาครัฐ เพื่อเปน
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการกําหนด
ยุทธศาสตร แผนงาน โครงการ นโยบายสาธารณะ 

- ลงทุนโครงสรางพื้นฐานระบบฐานขอมูลที่มีประสิทธิภาพ โดยการสนับสนุนจากภาครัฐ 
ในขณะเดียวกันเนนการสรางความรวมมือกับภาคเอกชนที่เปนผูใหบริการปรึกษาดานการ
แกปญหา และผูใหบริการรวมระบบ เปนผูจัดการระบบแบบมืออาชีพ  

4) ไมสามารถควบคุมปริมาณและคุณภาพของ
วัตถุดิบทางการเกษตรได 

- ภาครัฐควรสงเสริมและสนับสนุนการทําเกษตรพันธสัญญา ระหวางผูประกอบการแปรรูปอาหาร
กับเกษตรกร เพื่อสรางเครือขายการผลิตที่เขมแข็ง นําไปสูการจัดการและควบคุมคุณภาพ
ของวัตถุดิบการเกษตร และกระตุนใหเกษตรกรนําเอาเทคโนโลยีการเกษตรสมัยใหมเขามาใช
มากขึ้น 

5) ถูกกีดกันการสงออกจากมาตรการที่ไมใชภาษีอากร 
ซึ่งกําหนดโดยประเทศคูคา (Non-Tariff Barriers) 

- สงเสริมและสนับสนุนใหผูเลนในโซอุปทานอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 
ใหมีความเขาใจรายละเอียดของมาตรการกีดกันตางๆ โดยเฉพาะการตรวจสอบยอนกลับ 
ซึ่งถือเปนพื้นฐานสําคัญของการสงออกสินคาอาหารแปรรูป การตรวจสอบยอนกลับนี้ 
ตองสามารถตรวจสอบยอนกลับถึงแหลงที่มาของวัตถุดิบและกระบวนการไดทุกขั้นตอน ตั้งแต
เกษตรกรจนถึงผูจัดสงสินคา  

- ปรับปรุงระบบการผลิตของผูเลนในโซอุปทานอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงดวย
ระบบอัตโนมัติและการจัดการสายการผลิต ที่สามารถจัดเก็บและสงขอมูลการผลิต รวมถึง
ขอมูลตางๆ ที่จําเปนตอการตรวจสอบยอนกลับได 

- สรางความตระหนักใหกับผูประกอบการในอุตสาหกรรมอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง เกี่ยวกับ
เรื่องการใชประโยชนจากขอมูล และเทคโนโลยีสารสนเทศสมัยใหม เพื่อรองรับการเปลี่ยนแปลง
โครงสรางอุตสาหกรรม 4.0 ทีจ่ะเกิดขึ้นในอนาคตอันใกล 

ที่มา: ขอมลูปฐมภมู ิ
 
6.2.2 การวิเคราะหโครงรางโซอุปทานอุตสาหกรรมรถจักรยานยนต 
 
อุตสาหกรรมรถจักรยานยนตเปนสวนหนึ่งของอุตสาหกรรมยานยนตสมัยใหม ที่มีความสําคัญตอการสรางมูลคาทางเศรษฐกิจ 
เนื่องจากผูประกอบการในอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตของไทยมีบทบาทสําคัญในการผลิต สงออก จําหนายในประเทศ 
ตลอดจนแสวงหาตลาดใหม อีกทั้งยังเปนอุตสาหกรรมที่มีการจางแรงงานสูง รวมถึงมีการใชเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ
กระบวนการผลิตขั้นสูง ทําใหรัฐบาลมียุทธศาสตร แผนงาน โครงการ เพื่อสงเสริมและสนับสนุนอุตสาหกรรมรถจักรยานยนต
เสมอมา  
 
พัฒนาการของอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตในไทยถือกําเนิดขึ้นมานานกวา 50 ป สามารถแบงพัฒนาการอุตสาหกรรมและ
ผูผลิตรถจักรยานยนตออกเปน 5 ยุค25 ไดแก  

 ยุคที่ 1 การนําเขาชิ้นสวนเพื่อประกอบ (ป พ.ศ. 2507-2520)26  

                                         
25  สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม (พ.ศ. 2555), การศึกษาพัฒนาการอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตของโลก: กรณีศึกษา สหภาพยุโรป ญี่ปุน และจีนไทเป, กระทรวงอุตสาหกรรม 

กรุงเทพมหานคร 
26  ป พ.ศ. 2507 สํานักงานคณะกรรมการสงเสริมการลงทุนมีนโยบายสงเสริมการผลิตรถจักรยานยนตในประเทศ เพื่อทดแทนการนําเขา ในป พ.ศ. 2509 บริษัท สยาม 

ยามาฮา จํากัด เปนบริษัทแรกที่ตั้งโรงงานประกอบรถจักรยานยนตขึ้น ปถัดมาบริษัท ไทยฮอนดา แมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด จึงไดเริ่มตั้งโรงงานประกอบรถจักรยานยนต
ขึ้นตามมา จากนั้นในป พ.ศ. 2511 บริษัท ไทยซูซูกิมอเตอร จํากัด จึงเริ่มตั้งโรงงานประกอบรถจักรยานยนตเปนรายที่สามของไทย ตอมาในป พ.ศ. 2514 รัฐบาล
ไดประกาศนโยบายหามนําเขารถจักรยานยนตใชแลวและในปเดียวกันนี้ ไทยมีนโยบายอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตฉบับแรก มีสาระสําคัญคือ กําหนดใหโรงงานประกอบ
รถจักรยานยนตใชชิ้นสวนที่ผลิตไดภายในประเทศมีมูลคารอยละ 50 ของมูลคารวมวัตถุสวนประกอบทั้งหมด ตอมาในป พ.ศ. 2519 บริษัท ไทยคาวาซากิ มอเตอร จํากัด 
จึงตั้งโรงงานประกอบรถจักรยานยนตขึ้นเปนรายที่สี่ ตอมาในป พ.ศ. 2520 ภาครัฐไดกําหนดแนวทางใหผูผลิตรถจักรยานยนตเพิ่มการใชชิ้นสวนที่ผลิตไดในประเทศ 
โดยประกาศใหโรงงานทีด่ําเนินการอยู ตองใชชิ้นสวนที่ผลิตไดในประเทศอยางนอยรอยละ 70 ของมูลคาวัตถุดิบรวม และสําหรับโรงงานที่ขอขยายกําลังการผลิตหรือ
ขอตั้งโรงงานใหมตองใชชิ้นสวนที่ผลิตไดในประเทศอยางนอยรอยละ 70 เมื่อเริ่มประกอบกิจการ นอกจากนี้ กระทรวงอุตสาหกรรมยังมีนโยบายกําหนดใหโรงงานผลิต
รถจักรยานยนต ตองผลิตรถจักรยานยนตที่มีความจุกระบอกสูบไมเกิน 125 ซีซี เนื่องจากตรงกับความตองการของตลาดในขณะนั้นและเพื่อใหการผลิตไดใชประโยชน
จากการประหยัดตอขนาด 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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 ยุคที่ 2 การเร่ิมผลิตชิ้นสวนภายในประเทศ (ป พ.ศ. 2521-2530)27  
 ยุคที่ 3 การผลิตชิ้นสวนที่สําคัญ (ป พ.ศ. 2531-2540)28  
 ยุคที่ 4 การขยายความรวมมือไปยังผูผลิตชิ้นสวน (ป พ.ศ. 2541-2544)29 และ 
 ยุคที่ 5 การมุงเนนการผลิตเพื่อการสงออก การวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ (ป พ.ศ. 2545 - ปจจุบัน)30  

 
ปจจุบันไทยจัดเปนประเทศผูสงออกรถจักรยานยนตรายสําคัญของภูมิภาค ทั้งการสงออกรถจักรยานยนตสําเร็จรูป 
(Completely Built Up: CBU) และการสงออกชิ้นสวนจักรยานยนตครบชดุสําเร็จรูป (Completely Knocked Down: CKD) 
 
การผลิตรถจักรยานยนตในไทยแบงออกเปน 2 ประเภท (ตามรูปลักษณ) คือ (i) Scooter31 และ (ii) Motorcycle (Sport/ 
Performance)32 สําหรับรถจักรยานยนตประเภท Scooter มีเครื่องยนตขนาด 100 ถึง 125 ซีซี ในขณะที่รถจักรยานยนต
ประเภท Motorcycle (Sport/Performance) มีเครื่องยนตขนาด 250 ซีซี ขึ้นไป เมื่อพิจารณาตามประเภทของการผลิต 
ผูผลิตรถจักรยานยนตไทยผลิตรถจักรยานยนตประเภท Scooter รอยละ 90 ของปริมาณการผลิตทั้งหมด ที่เหลือเปนการ
ผลิตรถจักรยานยนตประเภท Motorcycle (Sport/Performance) ซึ่งสอดคลองกับความนิยมของผูบริโภคภายในประเทศ 
ที่นิยมรถจักรยานยนตประเภท Scooter มากกวา อยางไรก็ตาม รถจักรยานยนตประเภท Motorcycle (Sport/Performance) 
ก็มีแนวโนมการเติบโตเพิ่มขึ้นเฉลี่ยรอยละ 6 (เมื่อเทียบกับป พ.ศ. 2559) ทั้งการผลิตและการจําหนาย เนื่องจากตอบสนอง
รูปแบบการใชชีวิตของลูกคาระดับบนในปจจุบัน33  
 

                                         
27  ป พ.ศ. 2521 รัฐบาลมีนโยบายหามนําเขารถจักรยานยนตจากตางประเทศ และขึ้นภาษีนําเขารถจักรยานยนตที่ไดรับอนุญาตนําเขาเปนการเฉพาะ จากอัตรารอยละ 40 

เปนรอยละ 60 ของราคานําเขารวมคาขนสงและคาประกันภัย ผลของนโยบายหามนําเขารถจักรยานยนต รวมทั้ง ผลของการบังคับใชชิ้นสวนในประเทศทําใหผูผลิต
เพิ่มกําลังการผลิตอยางมีนัยสําคัญ อยางไรก็ตาม นโยบายดังกลาวก็ทําใหผูประกอบการมีตนทุนการผลิตสูงขึ้น มีสาเหตุจากการไมประหยัดจากขนาดและคุณภาพ 
ของชิ้นสวนที่ผลิตในประเทศยังไมไดมาตรฐาน ดานการสงเสริมการผลิตชิ้นสวนในประเทศ ภาครัฐกําหนดใหผูผลิตรถจักรยานยนตตองใชระบบทอไอเสียที่มี
เครื่องหมายมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม และอนุญาตใหโรงงานที่ไดรับการสงเสริมจากคณะกรรมการสงเสริมการลงทุนเทานั้นที่สามารถขยายโรงงานผลิต หรือ 
ขออนุญาตจัดตั้งโรงงานผลิตเครือ่งยนตที่มีความจุกระบอกสูบไมเกิน 150 ซีซีได ผลจากนโยบายการคุมครองอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตในชวงเวลานี้ ทําใหมีปริมาณ
การผลิตรถจักรยานยนตเพิ่มขึ้น รวมทั้งมีการพัฒนากระบวนการผลิตของผูประกอบรถจักรยานยนต และมีรถจักรยานยนตรูปแบบใหมๆ เขาสูตลาดใหผูบริโภค
ไดเลือกมากขึ้น 

28  ป พ.ศ. 2536 คณะกรรมการสงเสรมิการลงทุนเปดใหขอรับการสงเสรมิการลงทุนรถจกัรยานยนต 4 จังหวะ เพื่อชวยลดปญหามลพิษจากทอไอเสีย ทั้งนี้ ภาครัฐก็ไดเริ่ม
เขามาดูแลสิทธิประโยชนของผูบริโภค โดยออกประกาศใหรถจักรยานยนตเปนสินคาที่ตองควบคุมราคาและปองกันการผูกขาด โดยกําหนดใหผูผลิตหรือผูนําเขา
ตองแจงตนทุนคาใชจายในกระบวนการผลิต และวิธีการจําหนายตอภาครัฐ อุตสาหกรรมรถจักรยานยนตในชวงนี้มีการขยายตัวอยางตอเนื่องในอัตราสูง โดยปจจัย
สนับสนุนหลักคืออุปสงคตอรถจักรยานยนตทั้งภายในและภายนอกประเทศ รวมถึงผลจากการคุมครองของรัฐในชวงที่ผานมา ทําใหผูผลิตไทยมีประสิทธิภาพการผลิต 
และมีความพรอมที่จะรองรับการขยายตัวของอุปสงคได 

29 ในชวงเวลาดังกลาวมีผูผลิตชิ้นสวนรถจักรยานยนตทุกประเภทเกิดขึ้นในไทย ผูผลิตชิ้นสวนแตละประเภทมีจํานวนมากขึ้น เกิดการแขงขันระหวางผูผลิตชิ้นสวน
ประเภทเดียวกัน เนื่องจากผูผลิตชิ้นสวนแตละรายตองผลิตชิ้นสวนใหมีคุณภาพ ตนทุนต่ํา จัดสงตรงเวลา ตามขอกําหนดและนโยบายของผูประกอบรถจักรยานยนต  
ทําใหมีอัตราการใชชิ้นสวนในประเทศในการผลิตรถจักรยานยนตมากกวารอยละ 90 นอกจากนี้ ภาครัฐยังเปลี่ยนแปลงนโยบายจากการคุมครองอุตสาหกรรมในประเทศ 
เปนการกําหนดมาตรฐานสินคาใหมีความปลอดภัยและไมทําลายสิ่งแวดลอม 

30  ในชวงปลายของป พ.ศ. 2539 เปนชวงที่ภาครัฐลดการคุมครองอุตสาหกรรม ซึ่งเปนผลมาจากขอตกลงการคาเสรีระหวางประเทศ ทําใหในป พ.ศ. 2539 ไดประกาศ
ยกเลิกการหามนําเขารถจักรยานยนตใหม ยกเลิกการบังคับใชชิ้นสวนที่ผลิตไดในประเทศ และยกเลิกการบังคับใชเครื่องยนตที่ผลิตไดในประเทศ ในชวงระยะเวลานี้
ไทยไดกลายเปนฐานการผลิตรถจักรยานยนตในภูมิภาค ซึ่งนอกจากจะผลิตเพื่อการบริโภคในประเทศแลว ยังมีการสงออกดวย ทําใหในชวงเวลานี้ไทยเปนประเทศ 
ผูสงออกรถจักรยานยนตอยางเต็มรูปแบบ ทั้งนี้ ผูผลิตรถจักรยานยนตสัญชาติญี่ปุนก็ไดเริ่มถายทอดเทคโนโลยี การวิจัยและพัฒนาสูผูประกอบรถจักรยานยนตไทย 
เนื่องจากในชวงเวลานี้มีการแขงขันดานราคาขายปลีกอยางรุนแรง ผูผลิตจําเปนตองลดตนทุนการผลิตลง แตเพราะผูผลิตรถจักรยานยนตสัญชาติญี่ปุนมีเงื่อนไขการผลิต 
ที่เขมงวดวาตองใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพ ทําใหไมสามารถลดตนทุนการผลิตดวยการลดคุณภาพวัตถุดิบได จึงตองมีการทาํวิจัยและพัฒนาเพื่อลดความสูญเปลา
ในกระบวนการผลิตขึ้น 

31  ลักษณะ คือ มีบังลมขนาดใหญ ถังน้ํามันอยูใตเบาะ ออกแบบทานั่งใหสบายเหมือนนั่งเกาอี้ สามารถวางเทาไดโดยอิสระ มีที่พักเทา คันบังคับอยูในตําแหนงสูงและหางกัน
เพื่อการควบคุมในความเร็วต่ําที่ดี เครื่องยนตออกแบบใหมีแรงบิดในความเร็วรอบต่ํา ไมสามารถทําความเร็วไดสูงมากนัก เนนการใชงานทั่วไป สามารถใชงานไดทั้งครอบครัว 
เหมาะสําหรับใชเดินทางในระยะใกลๆ ระยะใชงานปกติไมเกิน 100 กม. มีความจุกระบอกสูบมากกวา 50 ซีซี และมีความเร็วมากกวา 50 กม./ชม. 

32  ลักษณะ คือ มีถังน้ํามันวางอยูตรงกลางระหวางที่นั่ง ผูขับขี่ตองวาดเทาขามถังน้ํามันเพื่อขึ้นตัวรถ สวนมากเปนรถขนาดใหญ มีความจุกระบอกสูบมากกวา มีรูปรางเลียนแบบ
รถแขงทางเรียบในสนาม กลาวคือ มีลักษณะลูลม เพื่อการขับขี่ในความเร็วสูง ทําใหคันบังคับตองอยูต่ําและอยูไกลจากเบาะนั่ง ผูขับจึงตองหมอบตลอดเวลาเพื่อไมใหตานลม 
จึงไมเหมาะกับการขี่ทางไกลเปนเวลานานๆ นอกจากนี้ รถยังมีน้ําหนักเบา เพื่อทําใหไดอัตราเรงดี รวมทั้ง เครื่องยนตเนนแรงบิดและแรงมาในรอบที่สูง มีความจุกระบอกสูบ
มากกวา 50 ซีซี มีความเร็วมากกวา 50 กม./ชม.  

33  หนวยวิเคราะหเศรษฐกิจภาคการผลิต สวนเศรษฐกจิรายสาขา (พ.ศ. 2560) Industry Monitor อุตสาหกรรมยานยนต, ธนาคารออมสิน กรุงเทพมหานคร 
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1) โครงรางโซอุปทานอุตสาหกรรมรถจักรยานยนต 
 
อุตสาหกรรมรถจักรยานยนตมีความเชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนรถจักรยานยนตโดยตรง ซึ่งผูประกอบการทั้งสองกลุมนี้
ยังมีความสัมพันธกับอุตสาหกรรมเกี่ยวเนื่องอื่นๆ อีกเปนจํานวนมาก กลาวคือเปนธุรกิจตอเนื่องกันตั้งแตเร่ิมกระบวนการผลิต
จนถงึภายหลังการสงมอบรถจักรยานยนตใหผูบริโภค  
 
โครงรางโซอุปทานอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตมีองคประกอบหลัก 5 สวน ประกอบไปดวย (i) ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 
โดยผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 ผลิตชิ้นสวนเพื่อเปนวัตถุดิบปอนใหกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 ผูประกอบการสวนผลิตชิ้นสวนที่ 2 
สวนใหญไดรับการถายทอดเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการการผลิตจากผูผลิตชิ้นสวนลาํดับที่ 1 สําหรับผูผลิตชิ้นสวน
ลําดับที่ 3 ผลิตวัตถุดิบปอนใหกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 สวนใหญเปนวัตถุดิบขั้นพื้นฐาน (ii) ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 
เปนผูผลิตชิ้นสวนหรืออุปกรณปอนใหกับโรงงานประกอบรถจักรยานยนตโดยตรง หรือเรียกวาการรับจางผลิตสินคาใหกับ
ผูประกอบรถจักรยานยนตยี่หอตางๆ ตามแบบทีก่ําหนด (iii) ผูประกอบรถจักรยานยนต เปนผูนําชิ้นสวนและอุปกรณจากผูจดัสง
ชิ้นสวนลําดับที่ 1 มาประกอบเปนรถจักรยานยนตรูปแบบตางๆ (iv) ผูใหบริการโลจิสติกส เปนผูกระจายสินคาไปสูโชวรูม
และตัวแทนจําหนายรถจักรยานยนต และ (v) โชวรูม เปนศูนยแสดงรถจักรยานยนตสําเร็จรูปพรอมจําหนาย โดยโครงราง
โซอุปทานอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตสามารถแสดงได ดังรูปที่ 6.2-3 
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เหล็ก พลาสติก ยาง ผาและเครื่องหนัง 
อิเล็กทรอนิกส แมพิมพ 
อุปกรณจับยึดชิ้นงาน

เครื่องยนต ระบบขับเคลื่อนและถายทอด
กําลัง แบตเตอรี่ ลอ เบรก คลัตช 
ระบบไฟฟา อุปกรณพลาสติก

รถจักรยานยนต
กิจกรรมการขนสง การขนถายสินคา 
การนําเขา สงออกสินคา คลังสินคา

การแสดงสินคาใหลูกคาเลือกซื้อ
การเก็บรักษารถจักรยานยนตใหมีคุณภาพ

ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 ผูประกอบรถจักรยานยนต ผูใหบริการโลจิสติกส โชวรูมโซอุปทาน

สินคาหลัก/กิจกรรม

กระบวนการหลัก

ผูเลนหลัก

การควบคุมคุณภาพ

การจัดซ้ือ

การควบคุมคุณภาพ

การจัดสงการจัดซื้อ

การควบคุมคุณภาพ

การจัดสงคลังสินคา

รับสินคา

พิธีการศุลกากร

อุตสาหกรรมเหล็ก
อุตสาหกรรมพลาสติก
อุตสาหกรรมเครื่องจักรและเครื่องกล
อุตสาหกรรมแมพิมพ
อุตสาหกรรมยาง

ตัวอยาง
บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด
บริษัท บอชออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) จํากัด
บริษัท เอ็นจีเค สปารคปลั๊กส (ประเทศไทย) จํากัด
บริษัท เดลฟาย ออโตโมทีฟ ซิสเต็มส (ประเทศไทย) จํากัด

บริษัท วาลีโอ ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) จํากัด
บริษัท เควายบี (ประเทศไทย) จํากัด
บริษัท สยามฟูรูกาวา จํากัด

บริษัทดําเนินธุรกิจโลจิสติกส
สายการเดินเรือ

โชวรูมภายในประเทศ 
โชวรูมในตางประเทศ 
ตลาดหลัก ไดแก อาเซียน สหรัฐอเมริกา
สหภาพยุโรป ออสเตรเลีย
และเอเชียตะวันออกกลาง

ตัวอยาง
บริษัท คาวาซากิ มอเตอร เอ็นเตอรไพรส (ประเทศไทย) จํากัด

บริษัท ไทยซูซูกิมอเตอร จํากัด
บริษัท ไทยยามาฮามอเตอร จํากัด
บริษัท ไทยฮอนดาแมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด
บริษัท ไทรอัมพ มอเตอรไซเคิลส (ไทยแลนด) จํากัด
บริษัท พาวเวอรสตาเลียน จํากัด
บริษัท โตโยตรอน มอเตอร จํากัด
บริษัท ดูคาติ มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด

การตลาด การจัดซื้อ การตลาด

คลังสินคา

การตลาด

การผลิต

คลังสินคา การผลิต การออกแบบ

การประกอบ

การกระจายสินคา
ภายในประเทศ

โชวรูมรถภายในประเทศ

โชวรูมรถในตางประเทศสงออกการจัดสง

หมายเหตุ:    คือ การไหลของสินคา 
 คือ การไหลของขอมูล 

ที่มา: ที่ปรึกษา 

รูปที่ 6.2-3 โครงรางโซอุปทานอุตสาหกรรมรถจักรยานยนต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 เปนผูจัดหาวัตถุดิบเพื่อจัดสงใหกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 (ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 3 เปนผูผลิต
วัตถุดิบพื้นฐานที่จําเปนตอการผลิตชิ้นสวนของผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2) สินคาหลักของผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 
เชน เหล็ก34 พลาสติก ยาง กระจก ผาเครื่องหนัง อิเล็กทรอนิกส อุปกรณจับยึดชิ้นงาน แมพิมพ แผงวงจรควบคุม เปนตน  
มีกระบวนการหลัก 6 กระบวนการ เริ่มจากฝายการตลาดรับคําสั่งซื้อจากผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 จากนั้นฝายจัดซื้อทําการ
ประมวลคําสั่งซื้อเปนรายการสินคาที่ตองจัดสงหรือตองทาํการผลิต แลวทําการตรวจสอบระดับสินคาคงคลังของสินคานั้นๆ 
หากมีเพียงพอกับปริมาณคําสั่งซื้อ กท็ําการจัดสงสินคาดังกลาวใหกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 ขณะเดียวกันก็ทําการผลิตสินคา
ควบคูกันไปดวย (ดวยการดําเนินการตามแผนการผลิตที่ไดจากการพยากรณความตองการในอนาคตของผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1) 
สินคาที่ผลิตตองไดรับการควบคุมคุณภาพเพื่อใหตรงกับคุณลักษณะที่ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 กําหนด แลวจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป
เขาคลังสินคาเพื่อรอจัดสงใหกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 ตอไป ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 มีผูเลนหลัก คือ อุตสาหกรรมเหล็ก 
อุตสาหกรรมพลาสติก อุตสาหกรรมเครื่องจักรและเคร่ืองกล อุตสาหกรรมแมพิมพ และอุตสาหกรรมยาง 
 
ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 เปนผูรับวัตถุดิบจากผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 ทําหนาที่จัดหาวตัถุดิบใหกับผูประกอบรถจักรยานยนต 
สินคาหลักของผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 เชน เครื่องยนต ระบบขับเคลื่อนและถายทอดกําลัง แบตเตอรี่ ลอ เบรก คลัตช ระบบไฟฟา 
อุปกรณพลาสติก เปนตน มีกระบวนการหลัก 7 กระบวนการ เริ่มจากฝายการตลาดรับคําสั่งซื้อผูประกอบรถจักรยานยนต 
และฝายจัดซื้อรับสินคาจากผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 จากนั้นฝายจัดซื้อจะทําการประมวลคําสั่งซื้อเปนรายการสินคา
ที่จะตองจัดสงหรือตองทําการผลิตใหผูประกอบรถจักรยานยนต โดยการตรวจสอบระดับสินคาคงคลัง หากมีสินคาคงคลัง
เพียงพอกับคําสั่งซื้อ ก็ทําการจัดสงสินคานั้นใหกับผูประกอบรถจักรยานยนต ขณะเดียวกันก็จะทําการผลิตสินคา (ดวยการ
ดําเนินการตามแผนการผลิตที่ไดจากการพยากรณความตองการในอนาคตของผูประกอบรถจักรยานยนต) ซึ่งมีกรรมวิธีการผลิต
แบงออกเปน 8 กรรมวิธี ไดแก (i) การปม35 (ii) การผลิตชิ้นสวนพลาสติก36 (iii) การผลิตชิ้นสวนจากยาง (iv) การปมขึ้นรูป37 
(v) การหลอชิ้นงาน38 (vi) การตัด (vii) การผลิตชิ้นสวนอุปกรณไฟฟา และ (viii) การตรวจสอบคุณภาพ (ควบคุมคุณภาพ) 
ใหเปนไปตามขอกําหนด ซึ่งการตรวจสอบคุณภาพนี้ อาจกระทําระหวางกระบวนการผลิตก็ได จากนั้น ทําการเก็บสินคา
ที่ผานการตรวจสอบคุณภาพเขาสูคลังสินคาเพื่อรอการจัดสงตอไป ทั้งนี ้ผูผลิตชิ้นสวนลาํดับที่ 1 (โดยเฉพาะผูผลิตขนาดใหญ) 
บางรายอาจมีการออกแบบผลิตภัณฑของตนเองหรือรวมออกแบบกับผูประกอบรถจักรยานยนตดวย ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 
มีผูเลนหลัก คือ กลุมผูผลิตเครื่องยนต ระบบขับเคลื่อนและถายทอดกําลัง แบตเตอรี่ ลอ เบรก คลัตช ระบบไฟฟา อุปกรณ
พลาสติก 
 
ผูประกอบรถจักรยานยนต เปนผูรับวัตถุดิบจากผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 และทําหนาที่ประกอบรถจักรยานยนต สินคาหลัก
ของผูประกอบรถจักรยานยนต ไดแก รถจักยานยนตรูปลักษณตางๆ มีกระบวนการหลัก 7 กระบวนการ ดังนี้ เริ่มจากการ
รับชิ้นสวนรถจักรยานยนตจากผูผลติชิ้นสวนลําดับที่ 1 แลวนําชิ้นสวนเหลานั้นเขาสูสายการประกอบ ในระหวางกระบวนการ
ประกอบ จะมีการตรวจสอบคุณภาพรวมอยูดวยในทุกกระบวนการ เมื่อประกอบเรียบรอยแลวเขาสูกระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพ39 จากนั้นทําการจัดเก็บรถจักรยานยนตที่ผานการตรวจสอบคุณภาพเขาสูคลังสินคาเพื่อรอการจัดสงตอไป ทั้งนี้  
ผูประกอบรถจักรยานยนตบางรายอาจมีการออกแบบพัฒนาผลิตภัณฑของตนเอง หรือออกแบบรวมกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 
สําหรับการวางแผนการผลิตรถจักรยานยนตนั้น ฝายการตลาดทําหนาที่รวบรวมขอมูลที่จําเปนตอการกําหนดยอดขายประจําป 
แลวจึงทําการเฉลี่ยเพื่อกําหนดแผนการผลิตประจําเดือนขึ้น อาจมีการใชแบบจําลองทางคณิตศาสตรเขาชวยพยากรณ
ความตองการตางๆ จากนั้นจึงทําการสงขอมูลไปยังฝายจัดซื้อเพื่อทําการวางแผนการจัดซื้อชิ้นสวนตามลําดับ 
                                         
34  เปนวัตถุดิบสําคัญอันดับแรก ซึ่งตองนําเขาจากตางประเทศ โดยเฉพาะจากจีน และไตหวัน เหล็กที่จะนํามาใชนั้นมีทั้งเหล็กกอน (เหล็กดิบ) และเศษเหล็กที่นํามา

หลอมผสมกับเหล็กดิบ เพื่อเปนการประหยัดตนทุนของผูผลิตและยังชวยใหเหล็กมีคุณสมบัติเหมาะสมกับการใชงานมากกวาการใชเหล็กดิบทั้งหมด 
35  โดยการนําเอาแผนงานขนาดใหญ เชน แผนเหล็ก อลูมิเนียม หรือแผนพลาสติก มาปมตัดออกเปนชิ้นๆ ใหมีรูปแบบและขนาดที่เหมือนกัน 
36  เชน แผงหนาปด บังโคลน  
37  คลายกับการปม แตเปนการปมที่ไมใชเพียงตัดออกเปนชิ้นสําเร็จรูปธรรมดาเทานั้น แตจะทําใหชิ้นงานที่ไดมีรูปรางๆ ตามตองการดวย เชน ใหโคง หรือยุบ ซึ่งจะตอง

ใชแทนแมแบบที่จะอัดกระแทกลงมายังวัตถุดิบหรือแผนเหล็ก (Punch) และแทนสําหรับรองรับการกระแทก (Die) ใหแผนเหล็กอยูตรงกลาง 
38  การหลอชิ้นงาน โดยนําเอาวัตถุดิบ เชน เหล็ก มาหลอเพื่อขึ้นรูปเปนชิ้นงานตางๆ 
39  ปกติการตรวจสอบคุณภาพของผูประกอบรถจักรยานยนตจะประกอบดวย 2 สวน คือ การตรวจสอบคุณภาพของชิ้นสวน (Part Quality Control) เปนการตรวจสอบ

และควบคุมคุณภาพของชิ้นสวนที่ซื้อจากผูจัดสงวัตถุดิบกอนที่จะนําไปประกอบเปนรถจักรยานยนต โดยใชหลักการสุมตรวจคุณภาพเชิงสถิติ และการตรวจสอบคุณภาพ
ของรถจักรยานยนตสําเร็จรูป (Vehicle Quality Control) เปนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพของรถจักรยานยนตกอนที่จะสงมอบใหกับลูกคา 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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ผูใหบริการโลจิสติกส เปนผูกระจายสินคาใหกับผูประกอบรถจักรยานยนต มีกิจกรรมหลัก ไดแก การขนสง การกระจายสินคา 
การนําเขา การสงออก การใหบริการคลังสินคา มีกระบวนการหลัก 4 กระบวนการ เริ่มจากการรับสินคาจากผูประกอบ
รถจักรยานยนต หากเปนรถจักรยานยนตที่ตองการสงออกกด็ําเนินการพิธีการศุลกากร แลวทําการกระจายสินคาไปยังลูกคา
ตอไป สําหรับการจัดจําหนายภายในประเทศเมื่อทําการรับสินคาแลวก็จะทําการกระจายสินคาไปยังปลายทางทันที 
โดยผูใหบริการโลจิสติกสมีผูเลนหลัก คือ บริษัทที่ดําเนินธุรกิจโลจิสติกส และสายการเดินเรือ 
 
โชวรูมเปนชองทางการจัดจําหนายรถจักรยานยนตใหกับลูกคา มีกิจกรรมหลัก ไดแก การแสดงสินคาเพื่อใหลูกคาไดเลือกซื้อ 
และการเก็บรักษาสินคารถจักรยานยนตใหมีคุณภาพ มีกระบวนการหลัก 1 กระบวนการ เร่ิมจากการรับสินคาจากผูใหบริการ 
โลจิสติกสแลวนําไปจัดแสดงและรอการจําหนายใหกับลูกคา โชวรูมมีผูเลนหลักแบงออกตามการจัดจําหนาย หากเปนการ
จัดจําหนายภายในประเทศกม็ีโชวรูมกระจายอยูทั่วทุกภูมิภาค สําหรับการจัดจําหนายตางประเทศ มีตลาดหลักอยูในอาเซียน 
สหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป ออสเตรเลีย และเอเชียตะวันออกกลาง  
 

2) แนวโนมอุตสาหกรรมรถจักรยานยนต  
 

ไทยเปนฐานการผลิตรถจักยานยนตที่สําคัญของภูมิภาค มีระบบและเทคโนโลยีการผลิตที่ไดมาตรฐาน ไดรับการยอมรับ
ในระดับสากล ผูประกอบรถจักรยานยนตไทยมีประสบการณและความชํานาญในการผลิตมากวา 50 ป แรงงานมีฝมือและ
มีผลิตภาพแรงงานอยูในระดับสูงกวาประเทศอื่นในภูมิภาค มีผูผลิตชิ้นสวนลําดับตางๆ เปนจํานวนมาก ทําใหอุตสาหกรรม
รถจักรยานยนตเปนอุตสาหกรรมที่สรางมูลคาทางเศรษฐกิจใหกับประเทศมาเปนเวลานาน ตลอดระยะเวลา 10 ป ที่ผานมา 
รัฐบาลมีนโยบายการพัฒนาอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตอยางตอเนื่อง ดวยแนวทางการพัฒนาที่สอดคลองกับเทคโนโลยียานยนต
ของโลกในอนาคตที่มุงเนนยานยนตสะอาด ประหยัดพลังงาน และมีความปลอดภัยสูง จึงเปนโอกาสของผูประกอบรถจักรยานยนต
และผูผลิตชิ้นสวนลําดับตางๆ ในการพัฒนาฐานการผลิตไปสูฐานการผลิตรถจักรยานยนตไฟฟา และใชประโยชนจากเทคโนโลยี
สารสนเทศสมัยใหมในการขยายโซคุณคาของอุตสาหกรรม โดยเฉพาะการออกแบบและการทําตนแบบ รวมถึงการพัฒนา
ชิ้นสวนรถจักรยานยนตที่มีความปลอดภัยแบบ Active Safety40  
 

แนวโนมอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตไทยขึ้นอยูกับทิศทางของอุตสาหกรรมยานยนตโลก ที่ใหความสําคัญกับเรื่องสิ่งแวดลอม
และความปลอดภัย ทําใหอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตไทยตองมุงพัฒนาเทคโนโลยีและขีดความสามารถใหสอดคลองกับทิศทาง
ของอุตสาหกรรมยานยนตโลก กลาวคือ รถจักรยานยนตในอนาคตตองมุงสูการเปนรถจักรยานยนตที่สะอาด ลดมลภาวะ และ
ปลอดภัยมากยิ่งขึ้น ตามเกณฑของมาตรฐานสากล ซึ่งการมุงไปสูทิศทางดังกลาว ผูเลนในอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตไทย
ตองมีการปรับตัว โดยสามารถสรุปไดเปนประเด็นหลัก 3 ประเด็น ดังนี ้
 

ประเด็นที่ 1: การยกระดับเทคโนโลยีการผลิตและเทคโนโลยีสารสนเทศ ปจจุบันความตื่นตัวในเรื่องอุตสาหกรรม 4.0 ไดเขามามี
บทบาทตอการผลิตรถจักรยานยนตอยางหลีกเลี่ยงไมได จึงจําเปนตองยกระดับเทคโนโลยีการผลิตและเทคโนโลยีสารสนเทศของ
ผูเลนในโซอุปทานรถจักรยานยนต โดยการพัฒนาหรือการนําเทคโนโลยีสะอาด ประหยัด ปลอดภัย เขามาใชกับกระบวนการผลิต 
เชน สนับสนุนการใชพลังงานทางเลือกและพลังงานหมุนเวียน การลดน้ําหนักของรถจักรยานยนต การยกระดับมาตรฐาน
ความปลอดภัยตอยานพาหนะบนทองถนน  
 

ประเด็นที่ 2: การเสริมสรางความเปนเลิศใหกับบุคลากร ยกระดับความสามารถของบุคลากรในระดับแรงงานมีฝมือ 
ระดับวิศวกรทดสอบและวิจัยพัฒนา ตลอดจนผูบริหาร ใหมีความรูความเขาใจในเรื่องที่เกี่ยวกับการผลิตและการจัดการสมัยใหม 
ใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพและผลิตภาพแรงงานที่เพิ่มขึ้น มีการพัฒนาบุคลากรแบบครบวงจรในทุกระดับ 
โดยการดําเนินโครงการพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตอยางยั่งยืน มุงเนนการพัฒนาระบบการฝกอบรม 
การพัฒนาหลักสูตรการเรียนการสอนในระดับตางๆ การผลักดันใหมีการจัดตั้งศูนยฝกอบรมในสถานประกอบการเพื่อใหมี
การขยายผลการพัฒนาบุคลากรในวงกวาง  

                                         
40 ระบบความปลอดภัยเชิงปองกันกอนเกิดเหตุ ดวยการผสานเทคโนโลยีเซน็เซอรและการควบคุมดวยหนวยควบคุมอิเล็กทรอนิกส 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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ประเด็นที่ 3: การเสริมสรางความเขมแข็งใหกับผูเลนในโซอุปทานรถจักรยานยนต เปนการยกระดับขีดความสามารถทางการแขงขัน
ใหกับผูเลนในโซอุปทาน โดยเฉพาะอยางยิ่งผูผลิตชิ้นสวนลําดับตางๆ ใหกาวเขาสูการเปนผูผลิตชิ้นสวนในโซอุปทานระดับโลก 
มีระบบการผลิตที่เปนมิตรตอสิ่งแวดลอม และการพัฒนาเครือขายความรวมมือ 
 
แนวโนมการเปลี่ยนแปลงที่กลาวไปแลวขางตน สงผลใหอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตของไทยมีทิศทางมุงไปสูอุตสาหกรรม
รถจักรยานยนตไฟฟา41 อยางไรก็ตาม การผลิตรถจักรยานยนตไฟฟาของไทยยังมีสถานะอยูในระดับเร่ิมตน ยังไมเปนที่นิยมใช
แพรหลาย42 ดังนั้น ปจจัยที่สงผลใหอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตไฟฟาเติบโตไดนั้น ตองพิจารณาจากตัวอยางอุตสาหกรรม
รถจักรยานยนตไฟฟาในจีน ซึ่งเปนผูผลิตรถจักรยานยนตไฟฟารายใหญของโลก โดยแบงออกเปนบทบาทของภาครัฐหรือนโยบาย
ที่เกี่ยวของ (ตารางที่ 6.2-2) และบทบาทของผูผลิตรถจักรยานยนตไฟฟา ซึ่งตองพัฒนาเทคโนโลยีของรถจักรยานยนตไฟฟา
ใหมีสมรรถนะเทียบเทากับรถจักรยานยนตที่ใชน้ํามัน กลาวคือ ตองพัฒนาประสิทธิภาพของแบตเตอรี่ รวมถึงการคํานึง
เร่ืองมาตรฐานความปลอดภัยสําหรับการใชงานในประเทศที่มีฝนตกชุกและมีน้ําทวมขังดวย ทั้งนี้ รถจักรยานยนตไฟฟาตองมี
ราคาที่สามารถแขงขันกับรถจักรยานยนตที่ใชน้ํามันได ซึ่งรวมไปถึงราคาขายปลีกและตนทุนการบํารุงรักษา  
 
สําหรับประเด็นการพัฒนาผลิตภัณฑรถจักรยานยนตไฟฟา จากการศึกษาของสํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม สรุปไดวา
ปจจุบันจักรยานยนตไฟฟาทีม่ีจําหนายในไทย ยังมีระยะทางการวิ่งและความเร็วต่ํากวามาตรฐานที่ผูผลิตกําหนดคอนขางมาก 
เนื่องจากขอจํากัดดานแบตเตอรี่และการออกแบบตัวรถ ซึ่งผูผลิตรถจักรยานยนตไฟฟาจําเปนตองพัฒนาในเรื่องการออกตัว 
ระยะเวลาการชารจประจุไฟ ระยะทางที่วิ่งไดตอการชารจประจุไฟหนึ่งครั้ง อายุการใชงานของแบตเตอรี่ รวมถึงพัฒนา
ระบบการชารจประจุไฟเร็ว (Quick Charging) ที่ทําใหใชการชารจประจุไฟระยะเวลาสั้นลง43  
 
ตารางที่ 6.2-2 สรุปปจจัยสนบัสนุนที่ทําใหอุตสาหกรรมรถจกัรยานยนตไฟฟาเติบโตในจีน 

นโยบายภาครัฐ รายละเอียด 
การหามใชรถจักรยานยนตที่ใชน้ํามันและ
สงเสริมการใชรถจักรยานยนตไฟฟา 

จีนมีกฎระเบียบที่หามใชรถจักรยานยนตที่ใชน้ํามันในเมืองใหญของประเทศ เพื่อลด
ปญหามลพิษทางอากาศ ซึ่งชวยสงเสริมใหเกิดความตองการใชรถจักรยานยนตไฟฟา
เปนสินคาทดแทน โดยมีมาตรการกระตุนแรงกดดันใหลดการใชรถจักรยานยนตที่ใชน้ํามัน 
เชน การเพิ่มอัตราภาษีสรรพสามิตและคาธรรมเนียมการจดทะเบียนรถจักรยานยนต
ที่ใชน้ํามัน การยกเลิกเงินอุดหนุนกองทุนนํ้ามัน 

การสงเสริมและสนับสนุนการผลิต
รถจักรยานยนตไฟฟา 

จีนมีนโยบายสนับสนุนการผลิตรถจักรยานยนตไฟฟา เชน นโยบายสนับสนุนการผลิต
แบตเตอรี่ นโยบายผอนคลายขอบังคับเกี่ยวกับกฎหมายทรัพยสินทางปญญา (โดยเฉพาะ
การผลิตแบตเตอรี่) เพื่อใหเกิดผูผลิตรายใหมในตลาด ซึ่งนําไปสูการวิจัยและพัฒนา
ผลิตภัณฑตอไป 

การพัฒนาโครงสรางพื้นฐานที่เอื้อตอ
รถจักรยานยนตไฟฟา 

พัฒนาและปรับปรุงโครงสรางพื้นฐาน ระบบสาธารณูปโภคที่เกี่ยวของกับการใชงาน
รถจักรยานยนตไฟฟา เชน การกําหนดชองทางการขับขี่รถจักรยานยนตไฟฟาโดยเฉพาะ
การจัดใหมทีี่จอดรถ ซึ่งทําใหสะดวกและปลอดภัยแกผูใชรถจักรยานยนตไฟฟา  

ที่มา: ที่ปรึกษา 

 

                                         
41  รถจักรยานยนตไฟฟามีสวนประกอบที่สําคัญ 3 สวน คือ มอเตอร แบตเตอรี่ และสวนควบคุม ปจจุบันจะใชมอเตอรขนาด 350 ถึง 500 วัตต และแบตเตอรี่ขนาด 48 โวลต 

โดยสามารถทําความเร็วเฉลี่ยสูงสุดได 50 ถึง 60 กิโลเมตรตอชั่วโมง การชารจประจุไฟบรรจุแบตเตอรี่ตอหนึ่งครั้ง สามารถวิ่งไดระยะทางเฉลี่ย 50 ถึง 70 กิโลเมตร 
สําหรับการชารจประจุไฟแบตเตอรี่นั้น สามารถใชแหลงพลังงานไฟฟาจากที่พักอาศัยได โดยไมตองมีระบบโครงสรางพื้นฐานประเภทใหมมารองรับ 

42  มีหนวยงานรวมเดินหนาขับเคลื่อนเทคโนโลยีและผลักดันการสงเสริมการผลิตและการใชรถจักรยานยนตไฟฟาในไทย ภายใตชื่อ “โครงการศึกษาความเปนไปไดในการ
สงเสริมการผลิตและใชจักรยานไฟฟาและยานยนตไฟฟาขนาดเล็กในไทย” เปนความรวมมือของ 4 หนวยงาน ระหวาง มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี  
มหาวิทยาลัยขอนแกน มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร ศูนยรังสิต และศูนยเทคโนโลยีโลหะและวัสดุแหงชาติ สนับสนุนโดยโครงการรวมสนับสนุนวิจัยและพัฒนา การไฟฟา
ฝายผลิตแหงประเทศไทย (กฟผ.) และสํานักงานพัฒนาวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงชาติ (สวทช.) มีระยะเวลาในการดําเนินโครงการ 18 เดือน (ตั้งแตเดือนธันวาคม 
พ.ศ. 2557 - พฤษภาคม พ.ศ. 2559) 

43  สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม (พ.ศ. 2555) การศึกษาพัฒนาการอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตของโลก : กรณีศึกษา สหภาพยุโรป ญี่ปุน และไตหวัน, กระทรวงอุตสาหกรรม 
กรุงเทพมหานคร 
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3) ประเด็นปญหาและขอเสนอแนะการเพิ่มศักยภาพของอุตสาหกรรมรถจักรยานยนต 
 
อุตสาหกรรมรถจักรยานยนตเปนอุตสาหกรรมที่มีการพึ่งพาวัตถุดิบและชิ้นสวนตนน้ําในปริมาณสูง และมีความหลากหลาย
คอนขางมาก แมใชชิ้นสวนที่ผลิตภายในประเทศเปนหลัก แตก็ยังมีความจําเปนตองนําเขาเหล็ก อะลูมิเนียม และทองแดง 
ในปริมาณสูงเชนเดียวกัน  
 
ผูประกอบรถจักรยานยนตเปนผูเลนที่สําคัญในโซอุปทาน สวนใหญเปนบริษัทขามชาติชั้นนําที่มีมาตรฐานการผลิตในระดับโลก 
เชนเดียวกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 ซึ่งมีความสามารถในการจัดหาเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการที่ตอบสนองกับ 
ผูประกอบรถจักรยานยนตไดเปนอยางดี ขณะที่ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 สวนใหญเปนผูประกอบการขนาดกลางและ
ขนาดเล็กของไทย ที่มีความแตกตางดานความสามารถในการผลิตและการจัดการการผลิตคอนขางมากเมื่อเทียบกับผูผลิต
ชิ้นสวนลาํดับที่ 1 ซึ่งความแตกตางนี้เปนปจจัยที่ทําใหเกิดความไมสมดุลของปริมาณการผลิต ระดับสินคาคงคลัง และ 
การพยากรณความตองการตางๆ  
 
ความสามารถที่แตกตางกันของผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 มีสาเหตุมาจากการนําเอาประสบการณการวางแผนการผลิต 
ที่ตอบสนองการผลติครั้งละจํานวนมาก (Mass Production) ในอดีตมาใชในยุคปจจุบัน ซึ่งมีรูปแบบของสินคาที่เปลี่ยนแปลงไป
อยางรวดเร็วและมีความหลากหลายคอนขางมาก ทําใหระบบการผลิตตองมีความยืดหยุนตามไปดวยอยางหลีกเลี่ยงไมได 
กอปรกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 ยังไมตระหนักและไมใหความสําคัญกับการลงทุนดานเทคโนโลยีสารสนเทศและ
ระบบการจัดการการผลิตสมัยใหม การลดความสูญเปลาในการทํางาน ขาดการทํางานในลักษณะของเครือขาย และ
ขาดการแลกเปลี่ยนขอมูลซึ่งกันและกัน ก็ยิ่งทําใหความยืดหยุนและสมรรถนะของกระบวนการผลิตลดต่ําลง เมื่อเวลาผานไป 
ทําใหคําสั่งซื้อลดลง แตยังมีภาระคาใชจายของการมีสินคาระหวางกระบวนการผลิตที่มากเกินไป และการถือครองสินคาคงคลัง
จํานวนมาก สงผลใหเกิดปญหาสภาพคลองในการดําเนินธุรกิจ ซึ่งเมื่อเกิดปญหาดานสภาพคลองแลวก็ทําใหโอกาสในการลงทุน
ดานเทคโนโลยีสารสนเทศและระบบการจัดการการผลิตสมัยใหมยิ่งลดนอยลงไปดวย ทําใหระดับการตอบสนองและ 
การใหบริการลูกคาลดต่ําลงไปเร่ือยๆ  
 
ในอนาคตอันใกลนี้ ระบบเศรษฐกิจของไทยจะเขาสูระบบเศรษฐกิจดิจิทัล และการผลิตภาคอุตสาหกรรมจะมุงเขาสู
อุตสาหกรรม 4.0 ทําใหเทคโนโลยีสารสนเทศกลายเปนพื้นฐานสําคัญของการจัดการและการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
โดยเฉพาะการเชื่อมโยงขอมูลผานอินเตอรเน็ต และการนําเอาระบบอัตโนมัติเขามาใชอยางเต็มรูปแบบ ซึ่งจะชวยยกระดับ
ศักยภาพ ยกระดับฝมือแรงงาน เพิ่มผลิตภาพแรงงานใหกับอุตสาหกรรมรถจักรยานยนต โดยปญหาของอุตสาหกรรม
รถจักรยานยนตและขอเสนอแนะ สามารถสรุปไดดังตารางที่ 6.2-3 
 
ตารางที่ 6.2-3 สรุปประเด็นปญหาของอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตและขอเสนอแนะ 

ประเด็นปญหา ขอเสนอแนะ 
1) ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 ขนาดกลาง

และขนาดเล็กมีความสามารถในการผลิตที่
แตกตางกันมาก เมื่อเทียบกับผูผลิตชิ้นสวน
ลําดับที่ 1 และผูประกอบรถจักรยานยนต  

- ใหสิทธิประโยชนทางภาษีและเงินทุนสําหรับการลงทุนเพื่อเพิ่มผลิตภาพการผลิต การจาง 
ที่ปรึกษาในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 ขนาดกลาง
และขนาดเล็ก 

- สงเสริมและสนับสนุนใหมีการนําเอาระบบอัตโนมัติมาใชในกระบวนการผลิต 

- สรางความตระหนักดานความสําคัญและผลกระทบของเทคโนโลยีสารสนเทศสมัยใหม
ใหกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 ขนาดกลางและขนาดเล็ก 

- ใหสิทธิประโยชนทางภาษีในกรณีมีการจางผูใหบริการปรึกษาดานการแกปญหาและ
ผูใหบริการรวมระบบ หรือสามารถนําคาใชจายในสวนนี้ไปลดหยอนภาษีไดอยางมีนัยสําคัญ 

2) ขาดการเชื่อมโยงขอมูลที่จําเปนตอการวางแผน 
การผลิตระหวางผูเลนในโซอุปทาน โดยเฉพาะ
ระหวางผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 กับ
ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1  

- สงเสริมและสนับสนุนใหผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 กับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 
ใหมีการจัดการโซอุปทานตามหลักการและแนวปฏิบัติที่ดี (Best Practice) เพื่อใหเกิดการ
แลกเปลี่ยนขอมูลที่จําเปนตอการผลิตในโซอุปทาน นําไปสูการวางแผนและตัดสินใจรวมกนั
ระหวางผูเลนตางองคกร 
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ตารางที่ 6.2-3 สรุปประเด็นปญหาของอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตและขอเสนอแนะ (ตอ) 
ประเด็นปญหา ขอเสนอแนะ 

3) ขาดแคลนแรงงานมีฝมือทุกระดับ โดยเฉพาะ
ดานชางกลโรงงาน วิศวกรเครื่องกลและยานยนต 
อิเล็กทรอนิกสยานยนต และนักวิจัยผลิตภัณฑ 

- ปรับปรุงโครงสรางการศึกษาและหลักสูตรในระดับปวช. ปวส. และปริญญาตรี ที่เนน
ความหลากหลายของหลักสูตร และมีความสามารถเฉพาะทาง 

- จัดใหมีการฝกทักษะที่จําเปนตอระบบการผลิตสมัยใหม โดยมุงเนนการยกระดับขีดความสามารถ
ดานเทคโนโลยีวิศวกรรมรถจักรยานยนต ใหกับผูที่ทํางานในอุตสาหกรรมรถจักรยานยนต 

4) การพัฒนาอุตสาหกรรมขึ ้นอยู ก ับ เจาของ
ตราสินคาเปนหลัก ทําใหผูผลิตชิ้นสวนลําดับ
ตางๆ ของไทยในโซอุปทานขาดความเชื่อมั่น
ในการลงทุนในระยะยาว 

- สรางความรวมมือระหวางหนวยงานภาครัฐที่เกี่ยวของกับผูประกอบรถจักรยานยนต 
ในการสรางแผนพัฒนาอุตสาหกรรมรถจักรยานยนตของไทยรวมกัน 

5) ขาดศูนยทดสอบรถจักรยานยนตและชิ้นสวน
ที่ไดมาตรฐานระดับสากล (สามารถออกหนังสือ
รับรองผลการทดสอบได) 

- จัดตั้งศูนยการทดสอบรถจักรยานยนตและชิ้นสวน โดยอาศัยความรวมมือกับสํานักงาน
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม กรมการขนสงทางบก กระทรวงวิทยาศาสตร และ
สํานักมาตรวิทยาในการจัดตั้ง 

ที่มา: ขอมลูปฐมภมูิ  

 
6.2.3 การวิเคราะหโครงรางโซอุปทานอุตสาหกรรม Hard Disk 
 
อุตสาหกรรม Hard Disk เปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญตอเศรษฐกิจของไทยมาเปนเวลานาน ปจจุบันไทยเปนฐานการผลิต 
Hard Disk เพื่อการสงออกที่สําคัญของโลก อุตสาหกรรม Hard Disk และชิ้นสวนประกอบอ่ืนๆ เปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญ
และมีความสัมพันธโดยตรงตอการผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิกสและผลิตภัณฑในหมวดเทคโนโลยีสารสนเทศ เชน คอมพิวเตอรตั้งโตะ 
คอมพิวเตอรโนตบุก และหนวยเกบ็ขอมูลในองคกร  
 
ปจจุบัน Hard Disk ที่ผลิตในไทยสามารถแบงออกไดเปน 4 ประเภท ตามลักษณะการใชงาน ไดแก (i) Hard Disk สําหรับ
เครื่องคอมพิวเตอรตั้งโตะ (ii) Hard Disk สําหรับคอมพิวเตอรโนตบุก (iii) Hard Disk สําหรับเอ็นเตอรไพรซ และ (iv) Hard Disk 
สําหรับคอนซูเมอรอิเล็กทรอนิกส หากแบงตามยอดขายเฉลี่ยในแตละปพบวา Hard Disk สําหรับเอ็นเตอรไพรซมียอดขาย 
มากที่สุด รองลงมาคือ Hard Disk สําหรับเครื่องคอมพิวเตอรตั้งโตะ สวนที่เหลือคือ Hard Disk สําหรับคอมพิวเตอรโนตบุก 
และคอนซูเมอรอิเล็กทรอนิกส ตามลําดับ  
 
อุตสาหกรรม Hard Disk เปนอุตสาหกรรมที่ตองพึ่งพาเทคโนโลยีขั้นสูงในการผลิต ดังนั้น ผูผลิต Hard Disk รายสําคัญในไทย
จึงเปนบริษัทขามชาติ (Multinational Company) ทําใหสถานะของอุตสาหกรรม Hard Disk ของไทยในโซอุปทานระดับโลก 
(Global Supply Chain) มีบทบาทเปนผูรับจางผลิต มีหนาที่ผลิตวัตถุดิบขั้นกลาง โดยนําเขาวัตถุดิบขั้นตนจากตางประเทศ
เปนหลัก และสงออกไปยังฐานการประกอบสุดทายที่อยูในตางประเทศ สงผลใหการสรางมูลคาเพิ่มของอุตสาหกรรม Hard Disk 
จึงคอนขางต่ํา  
 
1) โครงรางโซอุปทานอุตสาหกรรม Hard Disk 
 
โครงรางโซอุปทานอุตสาหกรรม Hard Disk มีองคประกอบหลัก 5 สวน ประกอบไปดวย (i) ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 
โดยผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 จะผลิตชิ้นสวนเพื่อเปนวัตถุดิบปอนใหกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 (ii) ผูผลิตชิ้นสวนลาํดับที่ 1 
เปนผูผลิตชิ้นสวนปอนใหกับผูผลิต Hard Disk โดยตรง มีลักษณะการดําเนินงานเปนผูรับจางผลิตชิ้นสวนใหกับผูผลิต Hard Disk 
ตามแบบที่กําหนด และรับผลิตสินคาที่ออกแบบขึ้นมาเองรวมดวย (iii) ผูผลิต Hard Disk เปนผูนําชิ้นสวนจากผูจัดสงชิ้นสวน
ลําดับที่ 1 มาประกอบเปน Hard Disk ประเภทตางๆ (iv) ผูใหบริการโลจิสติกส เปนผูกระจายสินคาไปสูลูกคา และ (v) ผูคาปลีก 
คาสง โครงรางโซอุปทานอุตสาหกรรม Hard Disk สามารถแสดงไดดังรูปที่ 6.2-4 
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เหล็ก ชิ้นสวนมอเตอร 
ชิ้นสวนระบบกันสะเทือน ชิ้นสวนคอยล 

พลาสติก อุปกรณจับยึดช้ินงาน

มอเตอร กรอบนอกของ Hard Disk
แผนวงจรพิมพ Head Stack Assembly, 

Head Gimbal Assembly, 
Wafer, Slider, Flexor, 

แขนจับยึด Head Gimbal Assembly

กิจกรรมการขนสง
การนําเขาและสงออกสินคา

ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 ผูผลิต Hard Disk ผูใหบริการโลจิสติกส ผูคาปลีก คาสงโซอุปทาน

สินคาหลัก/กิจกรรม

กระบวนการหลัก

ผูเลนหลัก

การผลิต การควบคุมคุณภาพ

การจัดสง

การจัดซ้ือ

การควบคุมคุณภาพ

การผลิต

การจัดสง

การควบคุมคุณภาพ

การจัดสงคลังสินคา

รับสินคา

พิธีการศุลกากร

อุตสาหกรรมเหล็ก
อุตสาหกรรมพลาสติก
อุตสาหกรรมเครื่องจักรและเครื่องกล
บริษัท เอ็น.เอช.เค สปริง (ประเทศไทย) จํากัด
บริษัท เอจีซี อิเล็กทรอนิกส (ประเทศไทย) จํากัด

ตัวอยาง
บริษัท นิเด็คอีเล็คโทรนิคส (ประเทศไทย) จํากัด
บริษัท มินีแบ ไทย จํากัด
บริษัท อัลฟานาเทคโนโลยี จํากัด(มหาชน)
บริษัท แมกเนคอมพ พรีซิชั่น เทคโนโลยี จํากัด (มหาชน)
บริษัท ฮัทชินสัน เทคโนโลยี โอเปอเรชั่นส (ประเทศไทย) จํากัด

บริษัท เอจีซี อิเล็กทรอนิกส (ประเทศไทย) จํากัด
บริษัท นิตโต เดนโกะ แมททีเรียล (ประเทศไทย) จํากัด
บริษัท มิน อิก เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จํากัด

บริษัทที่ดําเนินธุรกิจโลจิสติกส
สายการเดินเรือ

รานคาปลีกภายในประเทศ และฐานการผลิต
คอมพิวเตอรและเครื่องใชไฟฟา
ทีเ่กี่ยวของในตางประเทศ 
ตลาดหลัก ไดแก จีน สหรัฐอเมริกา ฮองกง
ญี่ปุน สิงคโปร

ตัวอยาง
บริษัท ซีเกท เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จํากัด
บริษัท เวสเทิรน ดิจิตอล (ประเทศไทย) จํากัด

การตลาด

การตลาด การจัดซื้อ การตลาด

Hard Disk สําหรับเครื่องคอมพิวเตอรตั้งโตะ
Hard Disk สําหรับคอมพิวเตอรโนตบุก

Hard Disk สําหรับเอ็นเตอรไพรซ
Hard Disk สําหรับคอนซูเมอรอิเล็กทรอนิกส

การแสดงสินคาใหลูกคาเลือกซื้อ
การเก็บรักษา Hard Disk ใหมีคุณภาพ

เพื่อรอประกอบเปนสินคา
เครื่องใชไฟฟาสําเร็จรูป

การกระจายสินคา
ภายในประเทศ

จัดจําหนายตางประเทศ

จัดจําหนายในประเทศ

สงออกคลังสินคา

การจัดซื้อ

คลังสินคา การออกแบบ

การประกอบ

หมายเหตุ:    คือ การไหลของสินคา 
  คือ การไหลของขอมูล 

ที่มา: ที่ปรึกษา 

รูปที่ 6.2-4 โครงรางโซอุปทานอุตสาหกรรม Hard Disk 
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ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 เปนผูจัดหาวัตถุดิบเพื่อจัดสงใหกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 สินคาหลักของผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 
ไดแก เหล็ก พลาสติก ชิ้นสวนมอเตอร ชิ้นสวนระบบกันกระเทือน ชิ้นสวนคอยล อุปกรณจับยึดชิ้นงาน มีกระบวนการหลัก 
6 กระบวนการ เริ่มจากฝายการตลาดรับคําสั่งซื้อจากผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 จากนั้นฝายจัดซื้อทําการประมวลคําสั่งซื้อ
เปนรายการสินคาทีต่องจัดสงหรือตองทําการผลิต แลวทําการตรวจสอบระดับสินคาคงคลังของสินคานั้นๆ หากมีเพียงพอกับ
ปริมาณคําสั่งซื้อก็จะทําการจัดสงสินคาดังกลาวใหกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 ขณะเดียวกันกท็ําการผลิตสินคาควบคูกันไปดวย 
(ดวยการดําเนินการตามแผนการผลิตที่ไดจากการพยากรณความตองการของผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 ในอนาคต) สินคาที่ผลิต
ไดถูกตรวจสอบคุณภาพเพื่อใหตรงกับคุณลักษณะที่ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 กําหนด แลวจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปเขาคลังสินคา
เพื่อรอจัดสงตอไป ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 มีผูเลนหลัก คือ อุตสาหกรรมเหล็ก อุตสาหกรรมพลาสติก อุตสาหกรรมเครื่องจักร
และเคร่ืองกล  
 
ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 เปนผูรับวัตถุดิบจากผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และทําหนาที่จัดหาวัตถุดิบใหกับผูผลิต Hard Disk 
สินคาหลักของผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 ไดแก มอเตอร กรอบนอกของ Hard Disk (Case/Base) แผนวงจรพิมพ Head Stack 
Assembly, Head Gimbal Assembly, Wafer, Slider, Flexor, แขนจับยึด Head Gimbal Assembly มีกระบวนการหลัก 
7 กระบวนการ เร่ิมจากการฝายการตลาดรับคําสั่งซื้อผูผลติ Hard Disk และการรับสินคาจากผูผลติชิ้นสวนลําดับที่ 1 จากนั้น
ฝายจัดซื้อจะทําการประมวลคําสั่งซื้อเปนรายการสินคาที่จะตองจัดสงหรือตองทําการผลิต แลวทําการตรวจสอบระดับ
สินคาคงคลังหากมีสินคาคงคลังเพียงพอกับคําสั่งซื้อก็จะทําการจัดสงสินคานั้นใหกับผูผลิต Hard Disk ตามวันและเวลาที่กําหนด  
 
ขณะเดียวกันกท็ําการผลิตสินคา ดวยการดําเนินการตามแผนการผลิตที่ไดจากการพยากรณความตองการของผูผลิต Hard Disk 
ในอนาคต จากนั้นจึงทําการตรวจสอบคุณภาพใหเปนไปตามขอกําหนด ซึ่งการตรวจสอบคุณภาพนี้กระทําระหวางกระบวนการผลิต 
จากนั้นจะทําการเก็บสินคาที่ผานการตรวจสอบคุณภาพเขาสูคลังสินคาเพื่อรอการจัดสงตอไป ทั้งนี้ ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 
โดยเฉพาะผูผลิตขนาดใหญบางรายอาจมีการออกแบบผลิตภัณฑของตนเอง (การผลิตตามรูปแบบผลิตภัณฑที่ออกแบบขึ้นมาเอง 
และนําผลิตภัณฑเหลานั้นไปเสนอขายกับผูผลิต Hard Disk สวนใหญผลิตภายใตตราสินคาของผูผลิต Hard Disk) หรือ
รวมออกแบบกับผูผลิต Hard Disk ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 มีผูเลนหลัก คือ กลุมผูผลิตมอเตอร กรอบนอกของ Hard Disk 
(Case/Base) แผนวงจรพิมพ Head Stack Assembly, Head Gimbal Assembly, Wafer, Slider, Flexor, แขนจับยึด 
Head Gimbal Assembly ซึ่งสวนใหญเปนบริษัทขามชาติขนาดใหญ 
 
ผูผลิต Hard Disk เปนผูรับวัตถุดิบผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 และทําหนาที่ประกอบ Hard Disk สินคาหลักของผูประกอบ Hard Disk 
ไดแก Hard Disk ประเภทตางๆ มีกระบวนการหลัก 7 กระบวนการ เริ่มจากการรับชิ้นสวนจากผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 
แลวนําชิ้นสวนเหลานั้นเขาสูสายการประกอบ ในระหวางกระบวนการประกอบจะมีการตรวจสอบคุณภาพรวมอยูดวยในทุก
กระบวนการ เมื่อประกอบเรียบรอยแลว เขาสูกระบวนการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑสําเร็จรูป จากนั้นทําการจัดเก็บ 
Hard Disk ที่ผานการตรวจสอบคุณภาพเขาสูคลังสินคาเพื่อรอการจัดสงตอไป ทั้งนี้ ผูผลิต Hard Disk อาจมีการออกแบบ
พัฒนาผลิตภัณฑของตนเองหรือออกแบบกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 สําหรับการวางแผนการผลิตและแผนการจัดการ
ทรัพยากรนั้น ผูผลิต Hard Disk จะใชระบบ Enterprise Resource Planning เปนเคร่ืองมือในการวางแผนทั้งหมด จากนั้น
จึงทําการสงขอมูลการวางแผนไปยังฝายจัดซื้อเพื่อทําการวางแผนการจัดซื้อชิ้นสวนตามลําดับ 
 
ผูใหบริการโลจิสติกส เปนผูกระจายสินคาใหกับผูผลิต Hard Disk มีกิจกรรมหลัก ไดแก การขนสง การนําเขาและการสงออก 
มีกระบวนการหลัก 4 กระบวนการ เริ่มจากการรับสินคาจากผูผลิต Hard Disk หากเปนสินคาที่ตองการสงออกก็ดําเนินการ
พิธีการศุลกากร แลวทําการกระจายสินคาไปยังลูกคาตอไป สําหรับการจัดจําหนายภายในประเทศเมื่อทําการรับสินคาแลว 
ทําการกระจายสินคาไปยังปลายทางทันที ผูใหบริการโลจิสติกสมีผูเลนหลัก คือ บริษัทที่ดําเนินธุรกิจโลจิสติกส และ
สายการเดินเรือ 
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ผูคาปลีก คาสง เปนชองทางการจัดจําหนาย Hard Disk ใหกับลูกคา ซึ่งแบงออกเปน Hard Disk สําเร็จรูปสําหรับขายปลีก 
และ Hard Disk ที่เปนวัตถุดิบขั้นกลางที่ทําหนาที่เปนสวนประกอบหลักของเครื่องคอมพิวเตอรและเครื่องใชไฟฟาที่เก่ียวของ 
มีกิจกรรมหลัก ไดแก การแสดงสินคาเพื่อใหลูกคาไดเลือกซื้อ และการเก็บรักษา Hard Disk ใหมีคุณภาพเพื่อรอประกอบเปน
สินคาเครื่องใชไฟฟาสําเร็จรูป มีกระบวนการหลัก 1 กระบวนการ เริ่มจากการรับสินคาจากผูใหบริการโลจิสติกสแลวนําไป 
จัดแสดงและรอการจําหนายใหกับลูกคา ผูคาปลีก คาสง มีผูเลนหลักแบงออกตามการจัดจําหนาย หากเปนการจัดจําหนาย
ภายในประเทศก็จะมีศูนยกระจายสินคาอยูทั่วทุกภูมิภาค สําหรับการจัดจําหนายตางประเทศ (เพื่อเปนวัตถุดิบขั้นกลาง 
ในการผลิตคอมพิวเตอรและเครื่องใชไฟฟาที่เกี่ยวของ) มีตลาดหลักอยูในจีน สหรัฐอเมริกา ฮองกง ญี่ปุน และสิงคโปร  
 
2) แนวโนมอุตสาหกรรม Hard Disk 
 

ปจจุบัน Hard Disk แบงออกเปน 2 กลุม ตามเทคโนโลยีการผลิต ไดแก  
 

(1) กลุมที่ 1: Hard Disk Drive ประกอบดวยชิ้นสวนที่เคลื่อนไหว (Moving Parts) เปนสวนใหญ โดยเฉพาะ
แผนจานแมเหล็กที่ตองหมุนตลอดเวลา ประสิทธิภาพของ Hard Disk ขึ้นอยูกับความเร็วในการหมุนของแผนจาน 
ยิ่งแผนจานหมุนเร็วก็ทําใหมีความเร็วในการรับและสงขอมูลเร็วขึ้น ปจจุบันมีความเร็วการหมุนของแผนจาน 
5,200 รอบตอนาที 

(2) กลุมที่ 2: Hybrid Drive เปนการผสมผสานการทํางานระหวาง 2 สวน ไดแก สวนที่เคลื่อนไหวกับสวนที่เปน Drive 
ที่มีสถานะของแข็ง (Solid State Drive หรือ SSD) Hard Disk ประเภทนี้จะตอบสนองความตองการของตลาด
ที่ตองการความเร็วมากในการเริ่มการทํางานของเครื่องคอมพิวเตอรหรืออุปกรณไฟฟาที่เกี่ยวของ มีอายุการ
ใชงานนานกวา Hard Disk ในกลุมที่ 1 และใชพลังงานนอยกวา Hard Disk ในกลุมที่ 1 ทั้งนี้ Hybrid Drive 
เปนผลิตภัณฑเสริม กลาวคือไมใชผลิตภัณฑที่ทดแทน Hard Disk ในกลุมที่ 1 เนื่องจากตนทุนการผลิต SSD 
ยังมีราคาตอความจุ (ราคาตอกิกะไบท) อยูในอัตราสูง 

 
ทั้งนี้ การพัฒนาเศรษฐกิจดิจิทัล44 ที่เนนการเก็บขอมูลและวิเคราะหขอมูลขนาดใหญ (Big Data) ทําใหอุตสาหกรรม Hard Disk 
ตองมีการพัฒนาผลิตภัณฑไปสูรูปแบบสถาปตยกรรมการจัดเก็บขอมูลแบบเอนเตอรไพรซ (Enterprise-unified Storage 
Architecture) กลาวคือ เปน Hard Disk ที่มีความจุมากเปนพิเศษ โดยกลุมลูกคาหลักเปนทั้งกลุมผูผลิตเครื่องคอมพิวเตอร 
และลูกคาที่ตองการเนื้อที่ในการจัดเก็บขอมูลจํานวนมาก เชน กลุมอุตสาหกรรมดิจิทัล โดยเฉพาะผูพัฒนาระบบเครือขาย
ทางสังคมออนไลน ธนาคารพาณิชย ซึ่งมีการขยายจํานวนสมาชิกในเครือขายมากขึ้น ทําใหมีความตองการความจุของพื้นที่
ในการจัดเก็บขอมูลดิจิทัลมากขึ้นตามไปดวย ซึ่งผลิตภัณฑรูปแบบนี้สามารถสนองตอความตองการของลูกคากลุมนี้ไดเปนอยางดี 
 
3) ประเด็นปญหาและขอเสนอแนะการเพิ่มศักยภาพของอุตสาหกรรม Hard Disk 
 
แมวาผูผลิต Hard Disk มีระบบการผลิตทีม่ีมาตรฐานของกระบวนการผลิต มีการจัดสายการผลิตอยางมีระบบ มีการนําระบบ
อัตโนมัติมาใช (ยังไมตอเนื่องทั้งระบบ) แตยังขาดเทคโนโลยีการเชื่อมตอการสื่อสารระหวางเครื่องจักรในกระบวนการผลิตหลัก 
สําหรับระบบบริหารและจัดการทรัพยากรจะใชระบบ Enterprise Resource Planning กลาวคือ มีระบบสารสนเทศ
เพื่อการบูรณาการขอมูลและกระบวนการทํางานภายในองคกร เชน การจัดจาง การผลิต การขาย การบัญชี การเงิน และ
การบริหารทรัพยากรบุคคล ใหมีการทํางานรวมกัน แตก็ยังไมสามารถนําระบบดังกลาวไปประยุกตใชกับผูเลนอื่นๆในโซอุปทานได 
 

                                         
44 เปนหนึ่งในโครงสรางทางเศรษฐกิจทีร่ัฐบาลกําลังมุงพัฒนาภายใตนโยบายไทยแลนด 4.0 
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สําหรับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 ในไทยยังคงผลิตสินคาตามความตองการหรือคําสั่งซื้อ ไมมีการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ 
เปนของตัวเอง ในขณะเดียวกันเทคโนโลยีอิเล็กทรอนิกส คอมพิวเตอร อุปกรณสื่อสาร ก็ไดเปลี่ยนแปลงไปอยางรวดเร็ว 
ผูประกอบการในไทยบางสวนไมสามารถปรับกระบวนการผลติใหตอบสนองกับความตองการของลูกคาดั้งเดิมได ลูกคาจึงเปลี่ยน 
ไปหาผูจัดหารายใหม ทําใหคําสั่งซื้อลดลง กําลังการผลิตสวนเกินของโรงงานเปนภาระคาใชจายที่ลดสภาพคลองของการ
ประกอบธุรกิจ ทําใหขาดเงินลงทุนในการเพิ่มผลิตภาพ ผลิตภาพของโรงงานก็จะลดลงเปนลําดับ 
 
นอกจากนี้ การเปนฐานการผลิตเดียวกันของประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน สงผลใหผูเลนหลักในโซอุปทานมีทางเลือกในการ
ลงทุนขยายหรือโยกยายฐานการผลิตไปยังประเทศอื่นๆ ในอาเซียน โดยเฉพาะ มาเลเซีย และสิงคโปร ประกอบกับนโยบาย
ของภาครัฐที่ไมชัดเจนและไมตอเนื่อง ทําใหนักลงทุนชะลอการลงทุน เกิดปญหาคําสั่งซื้อลดลงในภาพรวม 
 
สําหรับการรักษาจํานวนผูผลิต Hard Disk รายเดิมที่อยูในประเทศไมใหยายฐานการผลิต จําเปนตองมีนโยบายและ 
มาตรการสงเสริมใหเกิดความมั่นใจในการลงทุนระยะยาว เชน นโยบายสนับสนุนสําหรับผูที่ขยายการลงทุนอยางตอเนื่อง 
หรือผูที่สามารถสรางรายไดใหกับประเทศอยางตอเนื่อง อีกทั้งการใชนโยบายการสงเสริมการลงทุนและการสรางบรรยากาศ 
ในการลงทุนที่ดี เพื่อดึงผูผลิต Hard Disk รายอื่นๆ ใหเขามาลงทุนในไทย 
 
จากโครงรางโซอุปทานของอุตสาหกรรม Hard Disk ในไทยกลาวไดวา มีการกระจุกตัวของโรงงานผูผลิต Hard Disk และ
มีการเชื่อมโยงเครือขายการผลิตกับผูผลิตชิ้นสวนในภูมิภาค มากกวาการเชื่อมโยงกับผูประกอบการที่ผลิตชิ้นสวนในประเทศ 
โดยเฉพาะกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 เชน งานโลหะ งานแมพิมพ งานพลาสติก ชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส ซึ่งสวนใหญยังไมสามารถ
เชื่อมโยงเปนเครือขายการผลิตกับผูผลิต Hard Disk จึงจําเปนที่จะตองพัฒนาและยกระดับความสามารถทางธุรกิจและ
เทคโนโลยีของผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 ในประเทศใหสามารถทํางานและเปนเครือขายการผลิต
กับผูผลิต Hard Disk ในประเทศ โดยมีคุณภาพและมาตรฐานในระดับสากล 
 
นอกจากนี ้แนวโนมของผลิตภัณฑ Hard Disk ในอนาคต ที่จําเปนตองปรับเปลี่ยนตามการเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยี ทําใหผูผลิต 
Hard Disk จําเปนตองยกระดับเทคโนโลยีในกระบวนการผลิต เชน การใชระบบอัตโนมัติเพิ่มขึ้น การซอมบํารุงเชิงพยากรณ 
(Predictive Maintenance) เทคโนโลยีการกําจัดสิ่งสกปรกและไฟฟาสถิต และเทคโนโลยีวิศวกรรมการออกแบบทั้งดาน 
การออกแบบกระบวนการและการออกแบบผลิตภัณฑ ซึ่งจําเปนตองไดรับการพัฒนาใหสอดคลองกับการเปลี่ยนแปลง 
 
ทั้งนี้ การยกระดับผูผลิต Hard Disk ใหเขาสูอุตสาหกรรม 4.0 สามารถเปนปจจัยสงเสริมและสนับสนุนการพัฒนา 
ขีดความสามารถทางการแขงขันของอุตสาหกรรม Hard Disk ได โดยจําเปนตองอาศัยเทคโนโลยีสารสนเทศสมัยใหม
เปนชองทางการไหลของขอมูลภายในองคกร และพัฒนาสูกระบวนการเชื่อมตอ การโอนถายขอมูล ระหวางผูเลนในโซอุปทาน
ดวยกัน รวมทั้งพัฒนามาตรฐานการเชื่อมตอขอมูลในมุมมองของกระบวนการธุรกิจ ซึ่งจะเปนประโยชนตอการสรางคุณคา
และมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑในอนาคต 
 
สรุปประเด็นปญหาของอุตสาหกรรม Hard Disk และขอเสนอแนะ ดังตารางที่ 6.2-4 
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ตารางที่ 6.2-4 สรุปประเด็นปญหาของอุตสาหกรรม Hard Disk และขอเสนอแนะ 
ประเด็นปญหา ขอเสนอแนะ 

1) ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 มีความสามารถในการผลิต
ที่แตกตางกันมาก เมื่อเทียบกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 
และผูผลิต Hard Disk 

- ใหสิทธิประโยชนทางภาษีและเงินทุนสําหรับการลงทุนเพื่อเพิ่มผลิตภาพการผลิต 
การจางที่ปรึกษาในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2  

- สงเสริมและสนับสนุนใหมีการนําเอาระบบอัตโนมัติมาใชในกระบวนการผลิต 
- สรางความตระหนักดานความสําคัญและผลกระทบของเทคโนโลยีสารสนเทศ

สมัยใหมใหกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 2  
- ใหสิทธิประโยชนทางภาษีในกรณีมีการจางผูใหบริการปรึกษาดานการแกปญหา

และผูใหบริการรวมระบบ หรือสามารถนําคาใชจายในสวนนี้ไปลดหยอนภาษี
ไดอยางมีนัยสําคัญ 

2) ขาดการเชื่อมโยงขอมูลที่จําเปนตอการวางแผน 
การผลิตและแผนการใชทรัพยากรระหวางผูเลน 
ในโซอุปทาน โดยเฉพาะระหวางผู ผลิตชิ ้นสวน 
ลําดับท่ี 2 กับผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 1  

- สงเสริมและสนับสนุนใหผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 กับผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 
ใหมีการจัดการโซอุปทานตามหลักการและแนวปฏิบัติที่ดี (Best Practice) 
เพื่อใหเกิดการแลกเปลี่ยนขอมูลที่จําเปนตอการผลิตในโซอุปทาน นําไปสู
การวางแผนและตัดสินใจรวมกันระหวางผูเลนตางองคกร 

3) ขาดแคลนแรงงานมีฝมือในสายงานเทคโนโลยี
สารสนเทศ 

- ปรับปรุงโครงสรางการศึกษาและหลักสูตรในระดับ (i) ประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
(ปวช.) (ii) ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) และ (iii) ปริญญาตรี ท่ีเนน
ความหลากหลายของหลักสูตร และมีความสามารถเฉพาะทาง 

- ปรับปรุงโครงสรางรายไดใหสอดคลองกับความสามารถและผลิตภาพแรงงาน 
4) ผูประกอบการในไทยไมไดประโยชนจากนโยบาย

การสงเสริมการลงทุนของรัฐที่มุงเนนดึงดูดการลงทุน
จากตางชาติดวยการใหสิทธิประโยชนหลายดาน  
ซึ่งทําใหผูประกอบการในไทยสูญเสีญความสามารถ
ในการแขงขัน 

- ทบทวนนโยบายสงเสริมการลงทุนจากตางชาติ ใหผูประกอบการไทยไดรับ
ประโยชน  

- ปรับปรุงนโยบายการสงเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม โดยเฉพาะ
การจัดตั้งธุรกิจผูใหบริการปรึกษาดานการแกปญหา และผูใหบริการรวมระบบ 

ที่มา: ขอมูลปฐมภูมิ 

 
6.3 แนวทางการเพิ่มศักยภาพผูประกอบการในโซอุปทานสินคาเปาหมาย 
 
1) การผลิตสินคาในอนาคต 
 
ปจจุบันพัฒนาการของอุตสาหกรรมทั่วโลกกําลังกาวเขาสูอุตสาหกรรม 4.0 ที่มีคุณลักษณะสําคัญ คือ การรวมเอาระบบ 
การผลิตทางกายภาพเขากับระบบขอมูล (Cyber Physical Systems: CPS) ผานการประมวลผล แลกเปลี่ยน และแบงปน
ขอมูลในระบบคลาวด (Cloud) และ Internet of Things (IoT) ซึ่งทําใหกระบวนการผลิตในโรงงานมีความเปนระบบอัตโนมัติ
และยืดหยุนมากขึ้น (นอกจากนี้ ผูเลนในโซอุปทานยังสามารถรับและสงขอมูลหรือสื่อสารกับผลิตภัณฑไดอยางทันเวลา) 
กลาวไดวา การผลิตในยุคอุตสาหกรรม 4.0 มีลักษณะเปนระบบอัจฉริยะ โดยที่เครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณตางๆ 
มีการตอบสนองและตัดสนิใจไดดวยตัวเอง  
 
การพัฒนาระบบ CPS ทําใหเกิดแบบจําลองธุรกิจรูปแบบใหมทดแทนรูปแบบธุรกิจแบบดั้งเดิม เชน รูปแบบธุรกิจดั้งเดิม
ของผูผลิตสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง เร่ิมจากเมื่อลูกคาตองการสินคา กต็องเดินทางไปซื้อสินคาที่รานสะดวกซื้อหรือ
หางสรรพสินคา เมื่อระดับของสินคาคงคลังของรานสะดวกซื้อหรือหางสรรพสินคาลดลงถึงจุดที่ตองสั่งสินคาเพิ่ม รานสะดวกซื้อ
หรือหางสรรพสินคากท็ําการสงคําสั่งซื้อ ไปยังผูผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง เมื่อไดรับคําสั่งซื้อแลวผูผลิตอาหารพรอมทาน/
พรอมปรุงกท็ําการผลิตสินคาตามรายการสั่งซื้อหรือทําการสงสินคาใหกับรานสะดวกซื้อหรือหางสรรพสินคาในกรณีที่มีสินคา
ชนิดนั้นอยูในคลังสินคา พรอมกับสงคําสั่งซื้อไปยังผูจัดหาวัตถุดิบขั้นกลาง เพื่อใหจัดสงวัตถุดิบรายการตางๆ มายังคลังสินคา
ของโรงงานเพื่อรอผลิตตอไป หากมีการพัฒนาระบบ CPS ขึ้น รูปแบบของการทําธุรกิจอาจเปลี่ยนเปนลูกคาสามารถสงคําสั่งซื้อ
ไปยังผูผลิตสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงไดโดยตรงผานทางอุปกรณสื่อสารพกพา ขณะที่รานสะดวกซื้อหรือหางสรรพสินคา 
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อาจติดเซ็นเซอรเพื่อตรวจสอบปริมาณสินคาคงคลังและมีระบบแจงเตือนไปยังผูผลิตสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง
ใหทําการผลิตสินคาโดยอัตโนมัติ อีกทั้งยังสามารถตรวจสอบไดวา สินคานั้นกําลังอยูในกระบวนการใด เชน อยูระหวาง
การผลิต หรืออยูระหวางการขนสง ทําใหผูผลิตสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง มีชองทางในการจัดจําหนายรูปแบบใหม 
โดยไมจําเปนตองจําหนายผานรานสะดวกซื้อหรือหางสรรพสินคา การกระทําดังกลาวทําใหรานสะดวกซื้อหรือหางสรรพสินคา
มีบทบาทเปนจุดแสดงสนิคา (ไมจําเปนตองเก็บสินคาเอาไวในคลังสินคา) นอกจากนั้น ผูผลิตสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง
ยังสามารถใชขอมูลที่ไดจากการสั่งซื้อโดยตรงจากลูกคาพยากรณพฤติกรรมหรือนําเสนอผลิตภัณฑใหมใหกับลูกคาไดในอนาคต 
 
กลาวไดวา อุตสาหกรรม 4.0 เปนการใชประโยชนจากเทคโนโลยีสมัยใหมในหลากหลายสาขา ทําใหไดมาซึ่งขอมูลและ 
นําขอมูลเหลานั้นไปวิเคราะห และสรางคุณคาใหมใหกับสินคาหรือบริการ โดยมีจุดมุงหมายในการตอบสนองความตองการ
เฉพาะของผูบริโภค สําหรับเทคโนโลยีหลักที่จําเปนตออุตสาหกรรม 4.0 ประกอบไปดวย 8 กลุม45 ดังนี ้
 

(1) อินเตอรเน็ตของสรรพสิ่ง (Internet of Things: IoT) หมายถึง การติดตั้งอุปกรณอิเล็กทรอนิกสเขากับเครื่องมือ 
เครื่องจักร และอุปกรณตางๆ ในกระบวนการผลิตและกระบวนการสนับสนุนการผลิต ซึ่งอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
เหลานี้ตองสามารถเชื่อมตอกับอินเตอรเน็ตได ทําใหเกิดการรวบรวมและสื่อสารกันระหวางเครื่องมือ เครื่องจักร 
และอุปกรณการใชงานในอุตสาหกรรมอยูในสวนของการบันทึกขอมูลในทุกกระบวนการ 

(2) การวิเคราะหขอมูลขนาดใหญ (Big Data and Analytics) หมายถึง การเก็บรวบรวมขอมูลจากระบบตางๆ  
ที่เกี่ยวของซึ่งมีจํานวนมากและการไดขอมูลเหลานั้นมาอยางรวดเร็ว แลวนํามาผานขั้นตอนการวิเคราะห เชน 
การจัดกลุม การแบงประเภท การหาความสัมพันธระหวางขอมูล นําไปสูการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 
การใชงานในอุตสาหกรรมมีประโยชนในการทําใหทราบความตองการของลูกคา เชน การสั่งซื้อสินคาที่มีความ
หลากหลาย ชวงเวลาการสั่งซื้อ ซึ่งจะทําใหสามารถออกแบบผลิตภัณฑใหตรงกับความตองการเฉพาะได
เปนอยางดี 

(3) หุนยนตอัตโนมัติ (Autonomous Robots) หมายถึง การใชหุนยนตในกระบวนการผลิต และทําใหสายการผลิต
เกิดการไหลของงานระหวางผลิตอยางตอเนื่อง ทั้งนี้ หุนยนตตองตัดสินใจผานการมีปฏิสัมพันธระหวาง
หนวยการผลิตหรือหุนยนตดวยกันเอง  

(4) การจําลองสถานการณ (Simulation) หมายถึง การสรางแบบจําลองกระบวนการผลิต การวางผังโรงงาน 
และการวางผังสิ่งอํานวยความสะดวกในการผลิตดวยคอมพิวเตอร การสรางแบบจําลองดังกลาวจะทําให
ผูออกแบบ วิเคราะหระบบการทํางานและออกแบบการทดลองไดโดยปราศจากความเสี่ยง เพื่อวิเคราะห
ทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด การใชงานในอุตสาหกรรมประกอบไปดวย (i) การจําลองสถานการณการออกแบบ 
ผังโรงงาน (Layout Design Simulation) ซึ่งแสดงผลการจําลองสถานการณที่ประกอบไปดวยขอมูล
การตรวจสอบผังและสายการผลิตการตรวจสอบความสามารถของอุปกรณ เครื่องมือ หรือเครื่องจักรแตละตัว 
การตรวจสอบการไหลและปริมาณการผลิต และการสรางทางเลือกการปรับปรุงกระบวนการที่เปนคอขวด 
(กระบวนการที่ใชเวลาในการดําเนินการมากเกินกวาจังหวะการผลิต) (ii) การจําลองสถานการณการออกแบบ
เคร่ืองจักร (Machine Design Simulation) ซึ่งจะแสดงผลการจําลองสถานการณ ประกอบไปดวยขอมูลการ
ออกแบบการปฏิบัติการของอุปกรณ เครื่องมือ หรือเครื่องจักรที่ใชในการผลิต การขนสง การตรวจสอบและ
ประเมินสมรรถนะของอุปกรณ เครื่องมือ หรือเครื่องจักร การทําการทดสอบอุปกรณ เครื่องมือ หรือเครื่องจักร 
ในระหวางการปฏิบัติการ และการวิเคราะหการลงทุนเพิ่มเติมในอุปกรณ เครื่องมือ หรือเครื่องจักร และ  
(iii) การจําลองสถานการณการออกแบบกระบวนการ (Process Design Simulation) ซึ่งแสดงผลการจําลอง
สถานการณประกอบไปดวยขอมูลการวางแผนกระบวนการ สิ่งอํานวยความสะดวก และสายการผลิต  
การจัดการเวลาและการกําหนดระดับความสําคัญของแตละงาน การตรวจสอบการประกอบผลิตภัณฑ และ
การวิเคราะหความเสี่ยงตางๆ ที่เกิดจากผูปฏิบัติงาน  

                                         
45 สํานกังานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม (พ.ศ. 2560) โครงการเตรียมความพรอมภาคอุตสาหกรรมไทยเพือ่รองรับการเชื่อมโยงในภูมิภาคดวยเศรษฐกิจดจิิทัล ระยะที่ 2 
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(5) การสรางความเสมือนจริง (Augmented Reality) หมายถึง การสรางแบบจําลอง 3 มิติ หรือฮาโลแกรม  
ซึ่งชวยใหเห็นขั้นตอนหรือสรางประสบการณใหกับผูใชงาน (User Experience) ไดดีกวาการแสดงผลแบบสองมิติ
หรือการแสดงผลบนเอกสาร การใชงานในอุตสาหกรรมมีประโยชนสําหรับการฝกอบรมพนักงานเพื่อลดความ
ผิดพลาดในการทํางาน เชน การฝกซอมบํารุงเคร่ืองมือ เครื่องจักร และอุปกรณแบบเสมือน 

(6) การประมวลผลแบบคลาวด (Cloud Computing) หมายถึง การจัดเก็บและประมวลขอมูลขนาดใหญ
ในการผลิต (โดยผูผลิตไมจําเปนตองลงทุน Server ซึ่งมีราคาสูงและดูแลรักษายาก) การใชงานในอุตสาหกรรม
เปนสวนชวยลดตนทุนดานโครงสรางพื้นฐานทางเทคโนโลยีสารสนเทศขององคกร โดยผูใหบริการคลาวด
เปนผูรับผิดชอบในการจัดเก็บและประมวลผลขอมูล 

(7) การผลิตแบบเพิ่มเนื้อวัสด ุ(Additive Manufacturing) หมายถึง เทคโนโลยีที่ชวยใหการสรางตนแบบหรือ
สินคาเปนไปดวยความสะดวกและรวดเร็ว เชน เทคโนโลยีการพิมพ 3 มิติ การใชงานในอุตสาหกรรมมีประโยชน
ในดานการสรางตนแบบอยางรวดเร็ว (Rapid Prototype) ซึ่งเปนสวนสําคัญของการออกแบบและพัฒนา
ผลิตภัณฑ เพื่อนําไปทดสอบคุณสมบัติการผลิตจริง 

(8) ความปลอดภัยในโลกไซเบอร (Cyber Security) หมายถึง เทคโนโลยีการรักษาความปลอดภัยของขอมูล
ขนาดใหญ การใชงานในอุตสาหกรรมมีประโยชนในการปองกันการโจรกรรมขอมูล 

 
การผลิตสินคาในอนาคต ตองผลิตสินคาในปริมาณที่มากแตมีความหลากหลายของผลิตภัณฑ (Mass Customization) และ
พัฒนาไปสูความสามารถในการผลิตสินคาใหกับลูกคาเปนรายบุคคล มีการใชหุนยนตอัตโนมัติแทนการใชแรงงานมนุษย 
มีการใชประโยชนจากขอมูลขนาดใหญและมีความหลากหลายของขอมูล มีการวิเคราะหขอมูลขั้นสูงเพื่อการตัดสินใจอยางทันที 
และมีการคาดการณปญหาที่อาจเกิดขึ้นพรอมทั้งเสนอแนวทางการปองกันปญหานั้น  
 
อยางไรก็ตาม การพัฒนาไปสูอุตสาหกรรม 4.0 หรือการผลิตสินคาในอนาคต จําเปนตองอาศัยปจจัยที่ทําใหประสบความสําเร็จ 
(Key Success Factor) 4 ประการ ดังนี ้
 

(1) ระบบความปลอดภัยและความไวใจไดของการสื่อสารระหวางกัน (Cyber Security & Digital Trust) เพื่อยืนยันวา
ขอมูลที่สื่อสารกันมีความปลอดภัย มีการแบงปนขอมูลกันอยางเหมาะสม โดยเฉพาะขอมูลสวนตัวของลูกคาซึ่ง
ตองมีการรักษาความปลอดภัยไมใหมีการรั่วไหลของขอมูล 

(2) โครงสรางพื้นฐานของเครือขาย เนื่องจากมีการสงขอมูลระหวางกันเปนจํานวนมาก ทําใหตองมีการบันทึก 
การรักษา การรับและสงขอมูลที่ตองกระทําอยางรวดเร็ว บนโครงสรางพื้นฐานที่มีประสิทธิภาพ 

(3) ระบบสารสนเทศพรอมตอบสนอง (Agile Information System) เปนระบบการตอบสนองและปรับตัว เมื่อมีการ
เปลี่ยนแปลงของขอมูลเกิดขึ้น 

(4) ความพรอมขององคกรและวัฒนธรรมองคกร ถือเปนสวนสําคัญที่สุด การใชเทคโนโลยีตางๆ ในองคกรนั้น 
ผูบริหารและพนักงานในองคกรจะตองมีทักษะในการใชเทคโนโลยีเหลานั้น รวมทั้งตองมีวัฒนธรรมการทํางาน
ที่เนนการใชเทคโนโลยีดิจิทัลดวย 

 
ดวยเหตุนี้ การเพิ่มศักยภาพของผูประกอบการ จึงตองมุงไปที่การยกระดับขีดความสามารถของกระบวนการผลิตใหเขาสู 
การผลิตแบบ Mass Customization ผานแนวคิดอุตสาหกรรม 4.0 ซึ่งตองอาศัยการเพิ่มผลิตภาพและประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตผานระบบ CPS และ IoT  
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2) การปรับตัวเขาสูการผลิตสินคาในอนาคต 
 

การปรับตัวเขาสูการผลิตสินคาในอนาคต ผูประกอบการตองพิจารณาในประเด็นที่สําคัญ ดังนี ้
 

(1) การเชื่อมโยงกับลูกคาและผูจัดสงวัตถุดิบ การเชื่อมโยงในสวนของลูกคาจะตองรูจักกลุมลูกคาเปาหมาย และ
มีชองทางติดตอกับลูกคาแบบดิจิทัล เชน การติดตอผานเครือขายสังคม อุปกรณสื่อสารพกพาตางๆ เพื่อใหไดมา
ซึ่งขอมูลของลูกคาอยางรวดเร็ว สวนการเชื่อมโยงกับผูจัดสงวัตถุดิบตองมีความสามารถในการรับทราบขอมูล
ที่เปลี่ยนแปลงอันเกิดจากลูกคาไดอยางทันทวงที  

(2) การสรางนวัตกรรมใหกับสินคาและกระบวนการ ดวยการพัฒนาผลิตภัณฑอัจฉริยะที่มีความสามารถในการ
รวบรวมขอมูลตั้งแตกอนการผลิต ระหวางการผลิต การขนสง การใชงาน ไปจนหมดอายุของผลิตภัณฑ สําหรับ
การพัฒนากระบวนการอัจฉริยะ จะมุงเนนการเพิ่มประสิทธิผลของกระบวนการ ดวยการนําเอาเทคโนโลยีดิจิทัล
มาใชในกระบวนการ โดยการเฝาติดตามทุกหนวยการผลิต 

(3) การใชระบบอัตโนมัติแทนการใชแรงงาน เปนการเพิ่มผลิตภาพใหกับกระบวนการผลิตดวยการใชหุนยนตและ
ระบบอัตโนมัติ เพื่อลดความผิดพลาดในการทาํงาน โดยเฉพาะงานที่ตองทําซ้ําๆ งานอันตราย และตองการ
ความแมนยําสูง  

(4) การยกระดับการตัดสินใจดวยการใชขอมูลและการวิเคราะหขั้นสูง ขอมูลที่ไดจากลูกคา ผูจัดสงวัตถุดิบ สินคา 
และกระบวนการ จะมีลักษณะเปนขอมูลขนาดใหญ ตองอาศัยวิธีการวิเคราะหขอมูลขั้นสูงเพื่อหาโอกาสในการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง และตองพิจารณาความปลอดภัยของขอมูล การใชประโยชนจากขอมูลเปนสวนสนับสนุน
การสรางคุณคาใหกับสินคาและบริการในรูปแบบใหม 

(5) การประเมินผลการปรับตัวเขาสูการผลิตสินคาในอนาคต จะตองพิจารณาตัวชี้วัดในสองกลุมคือ กลุมที่ 1 
การลดตนทนุและการปรับปรุงประสิทธิภาพ46

 และกลุมที่ 2 การสรางรายไดจากรูปแบบธุรกิจใหม47 
 
การปรับตัวเขาสูการผลิตในอนาคตจําเปนตองทําใหองคกรและหนวยการผลิตมีความเชื่อมโยงและผสานการทํางานรวมกัน 
ทั้งระหวางองคกรและภายในองคกร (มีการบูรณาการทั้งในแนวนอนและแนวตั้ง)  
 
การบูรณาการในแนวนอน หมายถึง การเชื่อมโยงและผสานการทํางานระหวางองคกร เพื่อใหเกิดการกระจายขอมูลระหวาง
องคกรทั่วทั้งโซอุปทาน ซึ่งจะนําไปสูกลยุทธการจัดการโซอุปทานที่มีประสิทธิภาพ เชน การใหผูสงมอบวัตถุดิบเปนผูดูแล 
คลังวัตถุดิบแทนผูผลิต (Vendor Managed Inventories: VMI) การสรางความแตกตางในการจัดการสินคาคงคลังโดยการ
ใชขอมูลสินคาคงคลังระหวางผูสงมอบ ผูผลิต และลูกคาแบบทันที การติดตามการขนสงและการหาเสนทางที่เหมาะสมแบบทันท ี
การใชการผลิตแบบยืดหยุนในกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้น การตรวจสอบสินคาคงคลังทันที 
 
การบูรณาการในแนวตั้ง หมายถึง การเชื่อมโยงและผสานการทํางานภายในองคกร โดยนําเอาเทคโนโลยีดิจิทัลมาใชเพื่อเพิ่ม
ชองทางการติดตอสื่อสารและการผสานขอมูลระหวางกันภายในองคกร เชน การใช IoT ในระดับวัตถุดิบและผลิตภัณฑ 
(วัตถุดิบและผลิตภัณฑที่มีการบันทึกขอมูลความตองการของลูกคารายบุคคลไว) เมื่อวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑเขาไปใน
กระบวนการผลิต ขอมูลที่บันทึกไวจะถูกสงไปยังอุปกรณตรวจวัด เพื่อสงไปยังกระบวนการผลิตในขั้นตอนตางๆ เพื่อให
เคร่ืองจักรทราบเงื่อนไขของการผลิตตามความตองการของลูกคา พรอมกันนั้นเครื่องจักรแตละเครื่องก็จะสื่อสารระหวางกัน 
โดยในระหวางการผลิตจะมีการประเมินสถานะของการผลิตวาอยูในสถานะใด เปนไปตามแผนที่วางไวหรือไม เพื่อใหหนวยงานอื่น
หรือผูจัดสงเตรียมความพรอมไวลวงหนา สิ่งนี้เองจะชวยใหกระบวนการทํางานมีความสะดวกรวดเร็ว ลดระยะเวลาในการรอคอย 
รวมถึงชวยใหการดําเนินงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

                                         
46 ประกอบดวยตัวชี้วัด 10 ตัว ไดแก การลดตนทุนดานโลจิสติกส การลดตนทุนดานพลังงาน การลดตนทุนดานแรงงาน การลดระยะเวลาในการสั่งซื้อ การลดระดับสินคาคงคลัง 

การลดเวลาในการซอมบํารุงรักษา การลดความผิดพลาดในการทํางาน การลดอัตราของเสีย การลดเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม และการลดตนทุนในการพัฒนา
ผลิตภัณฑใหม 

47 ประกอบดวยตัวชี้วัด 4 ตัว ไดแก การพัฒนาผลิตภัณฑสําหรับลูกคาเฉพาะราย การพัฒนาผลิตภัณฑอัจฉริยะ การคนพบชองทางการทาํธุรกิจใหม และการใหบริการ
วิเคราะหขอมูลขนาดใหญ 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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3) การเพิ่มศักยภาพผูประกอบการในโซอุปทานสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง  
 
การเพิ่มศักยภาพของผูประกอบการ จะมุงไปที่ผูผลิตสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงเปนหลัก โดยมุงเนนการยกระดับ 
ขีดความสามารถในการผลิตและสรางชองทางในการติดตอกับลูกคาโดยตรง ซึ่งมีขั้นตอน 2 ขั้นตอน ดังนี ้
 
ขั้นตอนที่ 1 การศึกษากระบวนการผลิต เริ่มจากการรับวัตถุดิบจากผูจัดหาวัตถุดิบเขาสูคลังสินคา แลวนําวัตถุดิบเหลานั้น
ไปผานกระบวนการผลิตหรือกรรมวิธีปรุงแตง เชน การทําใหสุก หรือการแปรรูปผานกรรมวิธีการผลิตโดยใชเทคโนโลยีขั้นสูง
ตามมาตรฐานของประเทศคูคา จากนั้นจะทําการตรวจสอบคุณภาพสินคา แลวนําไปบรรจุในบรรจุภัณฑรูปแบบตางๆ และ 
ทําการตรวจสอบคุณภาพของสินคาสาํเร็จรูปอีกครั้ง จากนั้นทาํการเก็บสินคาที่ผานการตรวจสอบคุณภาพเขาสูคลังสินคา
เพื่อรอการจัดสงตอไปยังผูใหบริการโลจิสติกสตอไป กระบวนการผลิตสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง แสดงไดดังรูปที่ 6.3-1 
 

การตรวจคุณภาพ

กระบวนการที่ 1

วิจัยและพัฒนา

คลังสินคา

วางแผนการผลิต

ผูจัดหาวัตถุดิบ

กระบวนการที่ 2 กระบวนการที่ 3

กระบวนการที่ 4

การตรวจคุณภาพ

คลังสินคาสําเร็จรูป

ผูใหบริการโลจสิติกส รานคาสง คาปลีก

ลูกคา

ผูผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง

การไหลของขอมูล

การไหลของสินคา
 

ที่มา: ที่ปรึกษา 
รูปที่ 6.3-1 กระบวนการผลิตสนิคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 

 
ขั้นตอนที่ 2 การประเมินสภาพปจจุบัน เพื่อใหทราบขอจํากัดและสามารถบงชี้ปญหาและโอกาสในการปรับปรุง ซึ่งการประเมิน
สภาพปจจุบันประกอบไปดวย 6 ประเด็น ไดแก (i) องคกรและกลยุทธ48 (ii) โรงงานอัจฉริยะ49 (iii) กระบวนการอัจฉริยะ50 
(iv) ผลิตภัณฑอัจฉริยะ51 (v) การใชขอมูลเพื่อการตัดสินใจ และ (vi) บุคลากรและวัฒนธรรมองคกร โดยผลการประเมิน
สภาพปจจุบัน แสดงดังตารางที่ 6.3-1  

                                         
48  เพื่อใหทราบถึงกลยุทธ การลงทุน การจัดการนวัตกรรม เนื่องจากการปรับตัวเขาสูการผลิตสินคาในอนาคตตามแนวทางอุตสาหกรรม 4.0 มิใชเพียงการปรับปรุงผลิตภัณฑ

หรือกระบวนการผานการใชเทคโนโลยีที่เกี่ยวของกับดิจิทัล แตเปนกรอบความคิดเพื่อเสนอโอกาสในการพัฒนารูปแบบการทําธุรกิจแนวใหม ดังนั้น การวางแผนและ
การดําเนินการเชิงกลยุทธจึงเปนสิ่งที่สําคัญ  

49  เพื่อใหทราบถึงรูปแบบดิจิทัล เครื่องจักรและอุปกรณ การใชขอมูล ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ เนื่องจากโรงงานอัจฉริยะเปนลักษณะของระบบการผลิตที่สามารถทํางาน
และตัดสินใจไดดวยตนเองโดยปราศจากการควบคุมโดยมนุษย โดยนําระบบ CPS และ IoT มาประยุกตใช โรงงานอัจฉริยะจะนําขอมูลมาใชระหวางหนวยการผลิต
อยางมีประสิทธิภาพ มีลักษณะทันทีและใชทั่วทั้งองคกร และมีการรวมมือกันจากทุกหนวยการผลิต 

50  เพื่อใหทราบถึงการใชระบบคลาวด ความปลอดภัยของระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ กระบวนการอัตโนมตัิ การใชขอมูลและสารสนเทศรวมกันระหวางกระบวนการ และ
การใชการจําลองสถานการณ เนื่องจากการใชระบบ CPS ทั่วทั้งองคกร ทําใหเกิดขอมูลขนาดใหญและการพัฒนารูปแบบใหมสําหรับการวางแผนการผลิตและการจัดการ 
โซอุปทาน ดังนั้น การดําเนินการทุกขั้นตอนการผลิตนั้นจะตองมีความเปนอัจฉริยะดวย 

51  เพื่อใหทราบถึงขอมูลผลิตภัณฑ การวิเคราะหขอมูลตลอดวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ และการใชระบบสารสนเทศเพิ่มเติม นอกจากกระบวนการที่เปนอัจฉริยะแลว 
ผลลัพธของกระบวนการก็ตองเปนผลิตภัณฑอัจฉริยะดวย เพราะตัวผลิตภัณฑนั้นตองมีความสามารถในการบันทึกและสงขอมูลไปยังหนวยการผลิตตาง รวมถึงสวนที่
เกี่ยวของ  



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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ตารางที่ 6.3-1 ผลการประเมินสภาพปจจุบัน 
ประเด็น ผลการประเมิน 

1. องคกรและกลยุทธ - เทคโนโลยีปจจุบันดานการระบุตัวผลิตภัณฑที่ใชในคลังสินคา ไดแก การใชรหัสแทง (Barcode) 
รวมท้ังมีแผนการเขาถึงผลการตรวจสอบสินคาคงคลังผานอุปกรณสื่อสารพกพา 
- มีแผนการตรวจสอบคุณภาพดวยการใชเซน็เซอรตางๆ 
- มีหนวยงานวิจัยตลาด หนวยงานพัฒนาผลิตภัณฑ หนวยงานผลิต หนวยงานควบคุมคุณภาพ 

เปนหนวยงานที่คาดวาจะมีการประยุกตใชแนวคิดอุตสาหกรรม 4.0 
- มีแนวคิดการใชระบบอัตโนมัติและหุนยนตในกระบวนการผลิต 

2. โรงงานอัจฉริยะ - เครื่องจักรการผลิตในแตละขั้นตอนมีการใชเซน็เซอรและระบบสมองกลฝงตัวในการควบคุม แตยังไมพบ
การเชื่อมตอสื่อสารระหวางเครื่องจักรและระบบควบคุมการผลิตท้ังหมดเขาดวยกัน 
- มีการใชระบบการวางแผนทรัพยากรโดยเนนไปท่ีสวนของการพยากรณและการจัดการสินคาคงคลัง 

3. กระบวนการอัจฉริยะ - มีการนําขอมูลดานขอรองเรียนของลูกคามาใชในการปรับปรุงคุณภาพสินคา โดยใชพนักงานที่มี
ประสบการณและความเชีย่วชาญในการวิเคราะห แตไมมกีารเชื่อมโยงและวิเคราะหขอมูลอยางอัตโนมัต ิ
- การตอบสนองตอขอรองเรียนคอนขางชา 

4. ผลิตภัณฑอัจฉริยะ - สินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง ยังไมมีลักษณะที่เปนผลิตภัณฑอัจฉริยะ เนื่องจากไมสามารถ
เชื่อมตอขอมูลเชิงดิจิทัลโดยตรงได  
- การระบุสถานะและคุณลักษณะของวัตถุดิบในกระบวนการผลิต ยังใชเอกสารบงชี้ และใชพนักงาน

ตรวจสอบ  
- การพัฒนาสูตรอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง อาศัยการสํารวจและวิจัยตลาด ซึ่งไมยืดหยุนตอการผลิต

ทีต่รงตามความตองการเฉพาะของลูกคา 
5. การใชขอมูลเพ่ือการตัดสินใจ52 - มีความตระหนักเรื่องการใชขอมูลเพื่อการตัดสินใจอยางทันที และตองการการบูรณาการในแนวนอน 

- ตองการใหมีความสามารถในการเชื่อมโยงขอมูล เพื่อใชในการตรวจสอบยอนกลับ ตามขอกําหนด
ของแนวคิดเกี่ยวกับ (i) การปฏิบัติตามมาตรฐานแรงงานในภาคธุรกิจ (Business Social Compliance 
Initiative: BSCI) (ii) การปฏิบัติทางการเกษตรที่ดีและเหมาะสม (Good Agriculture Practices: GAP) 
(iii) วิธีการที่ดีในการผลิตอาหาร (Good Manufacturing Practice : GMP) และ (iv) มาตรฐานการผลิต
ที่มีมาตรการปองกันอันตรายท่ีผูบริโภคอาจไดรับจากอาหาร (Hazard Analysis and Critical Control 
Point : HACCP) รวมทั้งสามารถตรวจสอบหาสาเหตุของปญหาไดรวดเร็วและถูกตองมากขึ้น 

6. บุคลากรและวัฒนธรรมองคกร53 - ผูบริหารมีความตระหนักเรื่องการผลิตสินคาที่ตอบสนองความตองการเฉพาะ 
- มีแนวคิดการปรับปรุงอยางตอเนื่องในทุกกระบวนการและผลิตภัณฑ 
- มีวัฒนธรรมการผลิตแบบลีน54 (Lean Manufacturing) 
- มีแนวคิดการนําระบบการผลิตอัตโนมัติและหุนยนตมาใชทดแทนแรงงาน 

ที่มา: ที่ปรึกษา 

 
กลาวไดวา ผูผลิตสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง มีความพรอมในการยกระดับศักยภาพการผลิตสูการผลิตสินคาสมัยใหม
ดวยแนวคิดอุตสาหกรรม 4.0 สําหรับแนวทางที่เปนไปไดในการยกระดับศักยภาพ 3 ดาน ไดแก (i) การสรางระบบการตรวจสอบ
ยอนกลับอัจฉริยะ (ii) การสรางชองทางการสื่อสารกับลูกคาโดยตรง และ (iii) การตรวจสอบคุณภาพและการเฝาระวังกระบวนการ
อัจฉริยะ  

                                         
52  เพื่อใหทราบถึงการใชขอมูลรวมกัน การแบงปนรายไดรวมกัน และการบริการตางๆ เปนการสรางความมั่นใจวาทุกกิจกรรมจะเกี่ยวของกับรูปแบบของธุรกิจในอนาคต

และมีคุณคาตอลูกคา ขอมูลในทุกขั้นตอนของการผลิต โดยเฉพาะขอมูลหลังการขาย คุณลักษณะของผลิตภัณฑหลังการขาย ตองถูกบันทึกเพื่อการประเมิน วิเคราะห 
และนํามาเพื่อการปรับปรุงผลิตภัณฑ 

53  เพื่อใหทราบถึงการยอมรับเทคโนโลยีใหมของบุคลากร ความสามารถและทักษะของบุคลาการ การเสริมสรางความรูและทักษะของบุคลากร การแบงปนความรู และ
คานิยมตอการใชเทคโนโลยีสารสนเทศ เนื่องจากวัฒนธรรมและบุคลากรในองคกรเปนสวนสําคัญที่จะทําใหองคกรรับรูถึงการเปลี่ยนแปลงทางดิจิทัลและเปนผูที่ไดรับ
ผลกระทบจากการเปลี่ยนแปลงมากที่สุด เนื่องจากสภาพแวดลอมของการทํางานที่เปลี่ยนไป ทําใหพนักงานตองเรียนรูทักษะใหมเพื่อใหมีความสามารถในการปฏิบัติงาน 
ดังนั้น จึงมีความจําเปนที่องคกรตองเตรียมความพรอมของพนักงานเพื่อรองรับการเปลี่ยนแปลงในอนาคตผานทางการฝกอบรมและการศึกษาอยางตอเนื่อง 

54  การใชหลักการชุดหนึ่งในการระบุและกําจัดความสูญเปลา เพื่อสงมอบสินคาที่ลูกคาตองการ และทันเวลา หรือกลาวอีกนัยหนึ่ง คือ ปรัชญาในการผลิต ซึ่งถือวาความ
สูญเปลานั้น เปนตัวทําใหเวลาที่ใชในการผลิตยาวนานขึ้น และควรมีการนําเทคนิคตางๆ มาใชในการกําจัดความสูญเปลาออกไป โดยมุงเนนกําจัดความสูญเสีย 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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(1) การสรางระบบการตรวจสอบยอนกลับอัจฉริยะ สินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง มีความจําเปนตองใชการ
ตรวจสอบยอนกลับ เนื่องจากเปนขอกําหนดของการควบคุมคุณภาพสินคาตามมาตรฐานการสงออกไปยัง
ตลาดตางๆ ขอกําหนดนี้มีวัตถุประสงคเพื่อใหผูประกอบการสามารถดําเนินการตอบสนองตอขอรองเรียน
จากลูกคาไดอยางทันที สามารถคนหาสาเหตุของปญหาและกระบวนการที่กอใหเกิดปญหาไดอยางแมนยํา 
สามารถบงชี้ชุดการผลิตสินคา (Batch) ที่มีปญหา นําไปสูการกักเก็บสินคาที่อยูระหวางการสงมอบหรือทําลาย
สินคาที่ไมเปนไปตามขอกําหนด การตรวจสอบยอนกลับในปจจุบันของผูผลิตสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง
กระทําไดโดยการใชระบบการบันทึกขอมูลการผลิตที่จําเปน เชน วันที่ผลิต ปริมาณการผลิต ปริมาณวัตถุดิบ
ที่ไดรับจากผูจัดหาวัตถุดิบ คุณภาพของวัตถุดิบของผูจัดหาวัตถุดิบแตละราย ระยะเวลาในการผลิต ขอมูลดังกลาว
จะถูกบันทึกโดยพนักงานผานระบบเอกสาร ทําใหการตรวจสอบยอนกลับไมสามารถทําไดอยางทันทีเมื่อไดรับ 
ขอรองเรียนจากลูกคา นําไปสูการตอบสนองที่ลาชาและระดับการใชบริการที่ลดลง 
 
แนวทางที่เปนไปไดในการประยุกตใชเทคโนโลยีเพื่อสรางระบบการตรวจสอบยอนกลับอัจฉริยะ จะใชระบบ 
Radio Frequency Identification (RFID)55 ติดตั้งที่ภาชนะที่บรรจุวัตถุดิบ เพื่อระบุขอมูลสูตรการผลิต  
ผูจัดหาวัตถุดิบ วันและเวลาที่จัดเก็บวัตถุดิบในคลังสินคา วันและเวลาที่ผลิต เงื่อนไขการผลิตตางๆ ผลการ
ตรวจสอบคุณภาพสินคา และเชื่อมโยงขอมูลเขากับระบบการประมวลผลกลางในรูปแบบ Cloud Sever ทําให
มีความสามารถตรวจสอบยอนกลับไดทันที การตรวจสอบยอนกลับในสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 
แสดงไดดังรูปที่ 6.3-2  
 

การตรวจคุณภาพ

กระบวนการที่ 1

วิจัยและพัฒนา

คลังสินคา

วางแผนการผลิต

ผูจัดหาวัตถุดิบ

กระบวนการที่ 2 กระบวนการที่ 3

กระบวนการที่ 4

การตรวจคุณภาพ

คลังสินคาสําเร็จรูป

ผูใหบริการโลจิสติกส รานคาสง คาปลีก

ลูกคา

การไหลของขอมูล

การไหลของสินคา

อุปกรณ RFID

Cloud Sever

ผูผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง

 
ที่มา: ที่ปรึกษา 

รูปที่ 6.3-2 การประยุกตใชระบบ RFID ในการตรวจสอบยอนกลับสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 
 
 
 

                                         
55 เปนวธิีการในการเก็บขอมูลหรอืระบุขอมูลแบบอัตโนมัติโดยอาศัยคลื่นวทิย ุ 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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(2) การสรางชองทางการสื่อสารกับลูกคาโดยตรง การรับทราบขอมูลของสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง  
ในปจจุบัน ลูกคาจะตองอานขอความที่พิมพอยูบนบรรจุภัณฑหรือเอกสารแนบในบรรจุภัณฑ ซึ่งอาจไมสามารถ
กระทําไดทันทแีละไมสะดวกตอการอาน (สินคาถูกแชแข็งเปนอุปสรรคตอการอาน) หรือในกรณีที่ลูกคาพบปญหา
ที่เกิดขึ้นกับสินคาหรือมีขอสงสัยเกี่ยวกับสินคา ลูกคาจะตองสื่อสารผานทางโทรศัพทและจดหมายอิเล็กทรอนิกส 
ทําใหการไดรับขอมูลและการสื่อสารเปนไปอยางลาชา รวมทั้งอาจเกิดการสื่อสารไมครบถวน สงผลตอระดับ
ความพึงพอใจของลูกคาและใชเวลาในการตอบสนองปญหาที่เกิดขึ้นเปนเวลานาน จึงจําเปนตองมีการสราง
ชองทางการสื่อสารกับลูกคาโดยตรง โดยอาศัยการแบงปนขอมูลรวมกันระหวางผูผลิตสินคาอาหารพรอมทาน/
พรอมปรุงกับลูกคา  
 
แนวทางที่เปนไปไดในการประยุกตใชเทคโนโลยีเพื่อสรางชองทางการสื่อสารกับลูกคาโดยตรง จะใชการบันทึก
ขอมูลและการเขาถึงขอมูลสินคาดวยภาพรหัส QR Code (สามารถบันทึกขอมูลไดมากกวาการใชรหัสแทง) 
โดยการพิมพภาพรหัสนี้บนบรรจุภัณฑ ทําใหลูกคาสามารถเขาถึงขอมูลที่บรรจุอยู ผานทางแอปพลิเคชั่น
สําหรับการอานภาพรหัสบนอุปกรณสื่อสารพกพา เพื่อใหทราบถึงคุณลักษณะทั่วไปของสินคา วันที่ผลิต  
วันหมดอายุ ชองทางการสงขอรองเรียน ขอมูลการประชาสัมพันธ รวมไปถึงการเก็บขอมูลลูกคา ซึ่งจะนําไปสู
ฐานขอมูลลูกคาขนาดใหญที่ผูผลิตสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงสามารถนําไปสรางคุณคาเพิ่มใหตรงตาม
ความตองการเฉพาะได การสรางชองทางการสื่อสารกับลูกคาโดยตรงในสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 
แสดงไดดังรูปที่ 6.3-3 
 

การตรวจคุณภาพ

กระบวนการที่ 1

วิจัยและพัฒนา

คลังสินคา

วางแผนการผลิต

ผูจัดหาวัตถุดิบ

กระบวนการที่ 2 กระบวนการที่ 3

กระบวนการที่ 4

กระตรวจคุณภาพ

คลังสินคาสําเร็จรูป

ผูใหบริการโลจสิติกส รานคาสง คาปลีก

ลูกคา

การไหลของขอมูล

การไหลของสินคา

ผูผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง

การพิมพภาพรหัสบนบรรจุภัณฑ

Cloud Sever

ภาพรหัส QR Code

 
ที่มา: ที่ปรึกษา 

รูปที่ 6.3-3 การประยุกตใชภาพรหัส QR Code ในการสรางชองทางการสื่อสารกับลูกคาโดยตรง 
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(3) การตรวจสอบคุณภาพและการเฝาระวังกระบวนการอัจฉริยะ ปจจุบันเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ
ในโรงงานของผูผลิตสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงยังไมสามารถบันทึกขอมูลไดอยางอัตโนมัติ ทําให
ผูประกอบการไมสามารถตรวจสอบการทํางานของเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณเหลานั้นได กอปรกับ
กระบวนการผลิตสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงยังมีการตรวจสอบคุณภาพหลายครั้ง จึงควรมีการปรับปรุง
ความสามารถของเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณใหสามารถบันทึกผลการตรวจคาตางๆ อยางอัตโนมัติ 
โดยเฉพาะ การบันทึกความเร็ว ระยะเวลาของการผลิต น้ําหนักหรือปริมาตรของวัตถุดิบและสินคากอนการบรรจ ุ
รวมทั้ง สามารถอานขั้นตอน และเงื่อนไขการผลิตจาก RFID ไดทันที เพื่อปองกันความผิดพลาดในการแปรรูป
วัตถุดิบ รวมทั้ง การวัดโดยใชกลองถายภาพ (Image Processing) ที่มีความสามารถในการบันทึกคาอัตโนมัติ 
และสามารถสงผลการตรวจ ผานชองทางตางๆ และสามารถสงผลการตรวจนั้นไปวิเคราะห เพื่อการเฝาระวัง
กระบวนการไมใหเกิดความผิดพลาด ในลักษณะการจัดทําระบบการวิเคราะหขอมูลขนาดใหญ และการแสดงผล
การตรวจสอบเพื่อการตัดสินใจ  
 
แนวทางที่เปนไปไดในการประยุกตใชเทคโนโลยีเพื่อสรางการตรวจสอบคุณภาพและการเฝาระวังกระบวนการ
อัจฉริยะ จะตองปรับเปลี่ยนเครื่องจักรและอุปกรณใหมีความสามารถรับสงขอมูลระหวางกันได (Machine to 
Machine Communication) และการเปลี่ยนเครื่องจักรและอุปกรณใหมีความสามารถรับสงขอมูลและ
ผนวกเขากบัระบบการประมวลรวมได (Machine to System) แสดงไดดังรูปที่ 6.3-4 
 

การตรวจคุณภาพ

กระบวนการที่ 1

วิจัยและพัฒนา

คลังสินคา

วางแผนการผลิต

ผูจัดหาวัตถุดิบ

กระบวนการท่ี 2 กระบวนการที่ 3

กระบวนการที่ 4

การตรวจคุณภาพ

คลังสินคาสําเร็จรูป

ผูใหบริการโลจสิติกส รานคาสง คาปลีก

ผูผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง

การไหลของขอมูล

การไหลของสินคา

อุปกรณ RFID

Cloud Sever

Big Data

Image Processing

Sensor

Smart Device

ERP

Big Data Analytic

Manufacturing Dashboard

ลูกคา

 
ที่มา: ที่ปรึกษา 

รูปที่ 6.3-4 การประยุกตใชเทคโนโลยเีพื่อสรางการตรวจสอบคุณภาพและการเฝาระวังกระบวนการอัจฉริยะ 
 
จากแนวทางที่เปนไปไดในการยกระดับศักยภาพใหแกผูประกอบการขางตน เมื่อนํามาประยุกตใชรวมกัน สามารถนํามาสรุป
แนวทางการเพิ่มศักยภาพของผูประกอบการในโซอุปทานสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุงได ดังรูปที่ 6.3-5 
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การตรวจคุณภาพ

กระบวนการที่ 1

วิจัยและพัฒนา

คลังสินคา

วางแผนการผลิต

ผูจัดหาวัตถุดิบ

กระบวนการที่ 2 กระบวนการที่ 3

กระบวนการที่ 4

การตรวจคุณภาพ

คลังสินคาสําเร็จรูป

ผูใหบริการโลจสิติกส รานคาสง คาปลีก

ผูผลิตอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง

การไหลของขอมูล

การไหลของสินคา

อุปกรณ RFID

Cloud Sever

Big Data

Image Processing

Sensor

Smart Device

ERP

Big Data Analytic

Manufacturing Dashboard

การพิมพภาพรหัสบนบรรจุภัณฑ

ลูกคา

ภาพรหัส QR Code

ที่มา: ที่ปรึกษา 
รูปที่ 6.3-5 แนวทางการเพิ่มศักยภาพของผูประกอบการในโซอุปทานสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง 

 
4) การเพิ่มศักยภาพผูประกอบการในโซอุปทานสินคารถจักรยานยนต  

 
ไทยเปนฐานการผลิตรถจักรยานยนตที่สําคัญของภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต ผูประกอบการในโซอุปทานสินคารถจักรยานยนต
รายสําคัญของไทย เปนบริษัทขามชาติขนาดใหญที่มีระดับของเทคโนโลยีการผลิตในขั้นสูง มีการประยุกตใชระบบอัตโนมัติ
และหุนยนตอุตสาหกรรมเพื่อการผลิตในทกุโรงงาน มีระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) และมีการจัดการโซอุปทาน
และโลจิสติกสที่อยูในระดับแนวทางการปฏิบัติที่ดีที่สุด (Best Practice) โดยมีการประยุกตใชเทคโนโลยีสารสนเทศและ
การสื่อสารที่ทันสมัย สําหรับแลกเปลี่ยนขอมูลที่จําเปนตอการผลิตและขอมูลสนับสนุนการผลิตทั้งภายในองคกรและระหวาง
องคกรอยางตอเนื่อง อีกทั้งยังมีเครือขายการผลิตชิ้นสวนที่มีคุณภาพและไดมาตรฐานระดับสากล  
 
แมวาจะมีระบบการผลิตและระบบสนับสนุนการผลิตที่ดีตามที่กลาวมาแลว ก็ยังไมสามารถยกระดับศักยภาพการผลิตไปสู
รูปแบบการผลิตสินคาในอนาคตได เนื่องจากยังไมสามารถสรางการเชื่อมตอและแลกเปลี่ยนขอมูลรูปแบบดิจิทัลระหวางเครื่องมือ 
เคร่ืองจักร อุปกรณ ระบบอัตโนมัติและหุนยนตอุตสาหกรรมใหเกิดขึ้นได ซึ่งถือเปนปจจัยสําคัญในการเพิ่มศักยภาพ56  
 
จากเหตุผลดังกลาว ผูประกอบรถจักรยานยนตรายสําคัญในไทยจึงมุงเนนการยกระดับศักยภาพของตนเองใหไปสูการผลิตสินคา
ในอนาคต ดวยการมุงพัฒนาไปสูระบบ Cyber Physical System ดวยการนําเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร ผนวกเขากับ
เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ ระบบอัตโนมัติและหุนยนตอุตสาหกรรมที่มีอยู ผานเครือขายอินเทอรเน็ต เพื่อสรางเครือขายเสมือน
ระหวางเคร่ืองมือ เครื่องจักร อุปกรณการผลิตตางๆ เพื่อทําใหสามารถวิเคราะหและประมวลผลตั้งแตกระบวนการรับวัตถุดิบ 
การผลิต จนถึงชองทางการจัดจําหนายไดอยางมีประสิทธิภาพ  
 

                                         
56 จากการสัมภาษณเชิงลึก ภาคผนวก ช (สรปุผลการสัมภาษณผูประกอบการและหนวยงานทีเ่กี่ยวของ (ภาคอตุสาหกรรม)) 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
 

รายงานฉบับสมบูรณ (Final Report) 6 - 35  AMP Consultants Ltd. 
มกราคม 2561 

การดําเนินการของระบบ Cyber Physical System จะเนนการวิเคราะหขอมูลตางๆ ภายในระบบเครือขาย (Cyber) และ
การสื่อสารหรือสงคําสั่งไปยังเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณการผลิตตางๆ (Physical) เพื่อเขาสูกระบวนการผลิตในเวลาจริง 
ผานการคํานวณแบบคลาวด ขอมูลทั้งหมดในเครือขายจะมีการปรับปรุงและเปลี่ยนแปลงอยางตอเนื่อง หากสามารถ
สรางการเชื่อมตอสวนประกอบตางๆ ที่เก่ียวของทั้งหมดในระบบได จะกอใหเกิดเครือขายของกระบวนการผลิตที่มีขนาดใหญ 
สามารถขยายขอบเขตไปยังองคกรอ่ืนๆ ได เปนสวนสงเสริมและสนับสนุนการบูรณาการในแนวนอนที่สําคัญ 
 
ระบบ Cyber Physical System มีโครงรางที่สําคัญ แบงออกเปน 3 สวน ไดแก (i) สวนกายภาพ (ii) สวนการวิเคราะหขอมูล 
และ (iii) สวนไซเบอร (รูปที่ 6.3-6) สามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานของแตละสวนได ดังนี้ 
 

i) สวนกายภาพ เปนสวนของเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ ระบบอัตโนมัติและหุนยนตอุตสาหกรรมในโรงงาน 
ที่สามารถสงสัญญาณขอมูลดิจิทัลตางๆ แบบเวลาจริงผานอุปกรณ IoT และระบบอินเทอรเน็ต เพื่อเขาสูสวนการ
วิเคราะหขอมูลในโมดูลแอปพลิเคชัน (Application Server) และขอมูล (Data Server) เพื่อทําการวิเคราะห
ขอมูลตางๆ ภายในระบบเครือขาย 

ii) สวนการวิเคราะหขอมูล เปนสวนที่ทําหนาที่วิเคราะหขอมูลที่ไดจากสวนกายภาพ การวิเคราะหจะประกอบดวย  
(i) การออกคําสั่ง (ii) การรวบรวมสัญญาณ (iii) การสงสัญญาณ (iv) การเฝาระวังสถานการณ (v) การควบคุม  
(vi) ตารางการผลิต และ (vii) ระบบควมคุมการเขาถึง ซึ่งเรียกวา Logic Container เพื่อวิเคราะห แยกแยะ 
จัดกลุม จัดลําดับความสําคัญของสัญญาณขอมูล สงไปยังสวนไซเบอรตอไป โดยเชื่อมตอกับ Web Server 
ผานระบบอินเทอรเน็ต  

iii) สวนไซเบอร เปนสวนที่ไดรับขอมูลจากสวนการวิเคราะหเพื่อทําหนาที่วางแผน จัดตารางการผลิต (ทั้งสองสวนนี้
จะเชื่อมตอกับ Logic Container โดยตรง) เฝาระวังสถานการณที่อาจจะเปนภัยแกระบบการผลิต (การดําเนินงาน
ในสวนนี้จะรับขอมูลจากหนวยการรวบรวมสัญญาณ) รวมทั้งควบคุม ซึ่งจะทําการสั่งการมาที่หนวยการออกคําสั่ง 
เพื่อสั่งการใหสวนกายภาพปฏิบัติตามคําสั่งที่สงออกมา การดําเนินการทั้งหมดจะกระทําผานเว็บบราวเซอร 
(Client Web Browser) 
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สวนการวิเคราะหขอมูล 

เคร่ืองจักร ระบบอัตโนมัติและ
หุนยนตอุตสาหกรรม

อุปกรณ เคร่ืองมือ

สวนกายภาพ 
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

ตาราง
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การควบคุม
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ญ

าณ

การรวบรวม
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การออกคําสั่ง
Logic Container

W
eb Server

แอปพลิเคชัน 
(Application Server)

ขอมูล
 (Data Server)

ขอมูลเคร่ืองจักร

ขอมูลเคร่ืองมือ

ขอมูลอุปกรณ

ขอมูลทรัพยากร

ขอมูลการผลิต

อินเทอรเน็ต

ผูวางแผน

ผูจัดตารางการผลิต

ผูเฝาระวังสถานการณ

ผูควบคุม

เว็บบราวเซอร
 (Client Web Browser)

Cyber Viewer

สวนไซเบอร

 
ที่มา: ที่ปรกึษา 

รูปที่ 6.3-6 โครงรางของระบบ Cyber Physical System 
 
5) การเพิ่มศักยภาพผูประกอบการในโซอุปทานสินคา Hard Disk 

 

ปจจุบันไทยเปนฐานการผลิต Hard Disk ที่สําคัญของโลก ผูประกอบการรายสําคัญในโซอุปทานสินคา Hard Disk ในไทย
เปนบริษัทขามชาติขนาดใหญที่มีระดับของเทคโนโลยีการผลิตในขั้นสูง และมีการจัดการโซอุปทานและโลจิสติกสที่ดี โดยมี
การประยุกตใชเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสารที่ทันสมัยสําหรับแลกเปลี่ยนขอมูลที่จําเปนตอการผลิตและขอมูลสนับสนุน
การผลิตทั้งภายในองคกรและระหวางองคกร กอใหเกิดการดําเนินการและการตัดสินใจรวมกัน ซึ่งถือเปนกลยุทธที่สรางความ
เขมแข็งใหกับโซอุปทานการผลิตสินคา Hard Disk 
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จากการสัมภาษณเชิงลึก57 พบวา การเพิ่มศักยภาพของผูประกอบการ Hard Disk ในไทย ไดมุงเนนไปที่กระบวนการมากกวา
การพัฒนาผลิตภัณฑ (เนื่องจากการพัฒนาผลิตภัณฑ Hard Disk ตองอาศัยการวิจัยและพัฒนา รวมถึงการออกแบบจาก
บริษัทเจาของตราสินคาในตางประเทศเปนหลัก) โดยการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการขอมูลภายในองคกรหรือการบูรณาการ
ในแนวตั้ง ดวยการพัฒนาระบบการวิเคราะหขอมูลขนาดใหญ (Big Data and Analytics) 
 

ระบบการวิเคราะหขอมูลขนาดใหญมีโครงรางที่สําคัญ 3 สวน ไดแก (i) สวนการวิเคราะหสถานการณ58 (ii) สวนการพัฒนา
แอปพลิเคชันเพื่อสื่อสารกับผูใชงาน และ (iii) สวนโครงสรางพื้นฐานเทคโนโลยีสารสนเทศ (รูปที่ 6.3-7) โดยรายละเอียด
การทํางานของแตละสวน สามารถอธิบายไดดังนี ้
 

i) สวนการวิเคราะหสถานการณ เริ่มจากการสรางแบบจําลองการวิเคราะหสถานการณที่อยูในรูปของแบบจําลอง
ทางคณิตศาสตร เรียกวาแบบจําลองตั้งตน (Baseline Model) ซึ่งแบบจําลองนี้ จะตองแสดงถึงพฤติกรรมตลอดชวงเวลา
ของระบบเปาหมายที่ตองการวิเคราะห โดยอาศัยขอมูลทดสอบหรือขอมูลนําเขาจากสถิติตางๆ ที่รวบรวมไดจาก
ระบบการปฏิบัติงานจริงในรูปแบบขอมูลอนุกรมเวลา จากนั้นจะทําการสรางแบบจําลองการวิเคราะหขอมูล 
(Data Analytic Model)59 ดวยระบบปญญาประดิษฐที่จะตองมีความสามารถในการเรียนรูพฤติกรรมตลอดชวงเวลา
จากแบบจําลองตั้งตน60 นําไปสูการจําลองและทดสอบสถานการณตางๆ ที่คาดวาจะเกิดขึ้น เพื่อประเมินผลกระทบ
จากปจจัยทั้งในปจจุบันและอนาคตที่คาดวาจะเกิดขึ้นกับระบบ และเปนขอมูลสําหรับระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 
ที่ประกอบไปดวยการจัดทําดัชนี (Index) การเตือนภัย (Warning) และการคาดการณ (Predict) ที่ใชสําหรับแสดงผล
และสื่อสารกับผูใชงาน  

ii) สวนการพัฒนาแอปพลิเคชันเพื่อสื่อสารกับผูใชงาน เปนสวนที่ทําหนาที่ติดตอกับผูใชงานระบบ แบงออกเปน
ผูใชงานระบบที่ตัดสินใจในระดับนโยบาย ผูใชงานระบบในระดับปฏิบัติการ ผูพัฒนาสวนการวิเคราะหสถานการณ 
(ที่ตองมีการปรับแบบจําลองตั้งตน) โดยแอปพลิเคชันนี้จะตองทํางานไดทั้งในรูปแบบของเว็ปไซตและโมบายแอปพลิเคชัน 
เพื่อความสะดวกในการใชงานในกรณีที่มีขอจํากัดตางๆ  

iii) สวนโครงสรางพื้นฐานเทคโนโลยีสารสนเทศ เปนสวนรองรับการพัฒนาแบบจําลองและการใชงานในทุกสวนตั้งแต 
การนําเขาและสงออกขอมูล การปรับแบบจําลอง การจัดเก็บ การประมวลผล การสรางรูปหรือแผนภาพ ซึ่งการทํางาน
เหลานี้จะทํางานผานเครื่องจักรเสมือน (Virtual Machine) บนสถาปตยกรรมแบบคลาวด โดยมีการรักษาความปลอดภัย
ในโลกไซเบอร (เทคโนโลยีการรักษาความปลอดภัยของขอมูลขนาดใหญ) ตามมาตรฐานสากล เชน ISO 27001  

 
 

                                         
57 ภาคผนวก ช (สรุปผลการสัมภาษณผูประกอบการและหนวยงานที่เกี่ยวของ (ภาคอุตสาหกรรม)) 
58 หมายถึง สถานการณการผลติ และสถานการณทีเ่กี่ยวของกับการผลิตทั้งหมด 
59 การสรางแบบจําลองการวิเคราะหขอมูล หรือการสรางแบบจําลองเหมืองขอมูล (Data Mining Model) มีขั้นตอนมาตรฐานแบงออกเปน 6 ขั้นตอน ไดแก (i) การทําความ

เขาใจปญหา ขั้นตอนนี้เปนขัน้ตอนเริ่มตนทีมุ่งเนนการทําความเขาใจกบัเปาหมายของระบบ รวมทั้งขอกําหนดในการดําเนินการตางๆ แลวแปลงเปาหมายและขอกําหนด
เหลานั้นใหอยูในรูปแบบที่สามารถจัดการไดดวยการทาํเหมืองขอมูล (Data Mining) (ii) การทําความเขาใจขอมูล เริ่มตนจากการวิเคราะหขอมูลเบื้องตนเพื่อจําแนก
คุณลักษณะ บงชี้คุณภาพและกาํหนดความสําคัญของขอมูลทีจ่ะตองนาํไปใชในลําดบัถัดไป หรือไดผลลัพธเปนการวิเคราะหเบื้องตนที่จะนําไปสูการตั้งสมมติฐานเชิงลึกตอไป 
(iii) การเตรียมขอมูล เปนการนําขอมูลที่รวบรวมไดมาแปลงใหอยูในรูปแบบที่เหมาะสม เพื่อเปนขอมูลนําเขาแบบจําลองที่จะทําการสรางขึ้น ประกอบดวย การคัดเลือก
ตัวแปรที่เหมาะสม การทําความสะอาดขอมูล และการแปลงขอมูล (iv) การสรางแบบจําลอง ในขั้นตอนนี้จะเปนการสรางแบบจําลองปญญาประดิษฐเพื่อนํามาเรียนรู
ขอมูลที่ไดเตรียมไว รวมถึงการปรับคาตัวแปรตางๆ ของแบบจําลองเพื่อใหไดผลลัพธที่เหมาะสมที่สุด ทั้งนี้ สามารถนําแบบจําลองหลายแบบมาใชในการหาคําตอบ 
บางกรณีอาจตองยอนกลับไปยังขั้นตอนการเตรียมขอมูลอีกครั้ง เพื่อปรับรูปแบบขอมูลใหเหมาะสมกับแบบจําลองแตละแบบ (v) การประเมินผล หลังการสรางแบบจําลอง
ที่มีคุณสมบัติเปนไปตามหลักการวิเคราะหขอมูลแลว จะตองทําการประเมินความถูกตองของแบบจําลองทุกครั้งกอนที่จะนําไปใชหาคําตอบ และ (vi) การนําไปใชงาน 
หลังจากการประเมินผลเรียบรอยแลว ขั้นตอนนี้จะเปนการวางแผนการใชงาน การปรับปรุงแบบจําลองใหเหมาะสมกับการนําไปใชงานในสถานการณตางๆ รวมทั้งการ
บํารุงรักษาแบบจําลองใหคงประสิทธิภาพไว  

60 ระบบปญญาประดิษฐที่มีความสามารถในการเรียนรูพฤตกิรรมตลอดชวงเวลาที่มีประสิทธิภาพ ไดแก เครอืขายประสาทเทียม (Artificial Neuron Network: ANN) 
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สวนการวิเคราะหสถานการณ 

แบบจําลองตั้งตน
(Baseline Model)

แบบจําลองการวิเคราะหขอมูลขอมูลทดสอบแหลงขอมูล

(Data Source)

การจําลองสถานการณ

การทดสอบสถานการณ

Index

Warning

Predict

แอปพลิเคชั่น

Web Mobile
สวนการพัฒนาแอปพลิเคชัน

เพื่อสื่อสารกับผูใชงาน 

Data Ingestion Data Lake Data Processing Data Visualization

สวนโครงสรางพื้นฐานเทคโนโลยีสารสนเทศ 

การไหลของขอมูล Big Data

Image Processing
Sensor

Smart Device

ERP

ปญญาประดิษฐ

แบบจําลองคณิตศาสตร
 

ที่มา: ที่ปรึกษา 

รูปที่ 6.3-7 โครงรางของระบบขอมูลขนาดใหญและการวิเคราะหขอมูลขนาดใหญ 
 
6.4 สรุปการวิเคราะหโครงรางโซอุปทานของสินคาเปาหมาย และแนวทางการเพิ่มศักยภาพผูประกอบการ 
 
การวิเคราะหโครงรางโซอุปทานของสินคาเปาหมาย เริ่มจากการคัดเลือกสินคาเพื่อทําการศึกษาโครงรางโซอุปทานจาก
อุตสาหกรรมเปาหมาย 3 กลุม ไดแก (i) อุตสาหกรรมแปรรูปอาหาร (ii) อุตสาหกรรมยานยนตสมัยใหม และ (iii) อุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกสอัจฉริยะ ดวยกระบวนการวิเคราะหเชิงลําดับชั้น (Analytic Hierarchy Process: AHP) ทําใหสามารถกําหนด
สินคาเพื่อทําการศึกษาโครงรางโซอุปทานได 3 สินคา ประกอบดวย (i) อาหารพรอมทาน/พรอมปรุง (ii) รถจักรยานยนต และ 
(iii) Hard Disk 
 
จากนั้นทําการศึกษาโครงรางโซอุปทานของสินคาทั้งสาม โดยวิเคราะหการเชื่อมโยงของกระบวนการตั้งแตตนน้ําถึงปลายน้ํา 
การระบุผลิตภัณฑหลัก การระบุกระบวนการหลัก (กระบวนการจัดหาวัตถุดิบ กระบวนการผลิต กระบวนการสงมอบสินคา) 
การระบุผูเลนหลัก แนวโนมอุตสาหกรรม และประเด็นปญหาและขอเสนอแนะในการเพิ่มศักยภาพอุตสาหกรรม ซึ่งกลาวไดวา 
ไทยเปนฐานการผลิตและสงออกสินคาอุตสาหกรรมที่สําคัญทั้ง 3 สินคาของภูมิภาค โดยมีที่ตั้งโรงงานกระจุกตัวอยูในพื้นที่
กรุงเทพมหานครและปริมณฑล ชลบุรี และระยอง ซึ่งอยูใน Southern Economic Corridor  



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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สําหรับแนวทางการเพิ่มศักยภาพผูประกอบการในโซอุปทานสินคาเปาหมายทั้ง 3 นั้น ไดผลการวิเคราะหจากการสัมภาษณเชิงลึก
รวมกับการวิจัยเอกสารซึ่งพบวา ผูประกอบการที่ผลิตสินคาเปาหมายไดมุงเนนไปที่การเพิ่มศักยภาพของกระบวนการเปนหลัก 
(เนื่องจากไมไดเปนเจาของตราสินคา จึงไมสามารถออกแบบผลิตภัณฑไดเอง) โดยมีเปาหมายเพื่อเปลี่ยนผานไปสูรูปแบบ
การผลิตสินคาในอนาคต (Transformation) ตามแนวทางของอุตสาหกรรม 4.0 โดยมีพื้นฐานการผลิตสินคาในปริมาณที่มาก 
แตมีความหลากหลายของผลิตภัณฑ (Mass Customization) และพัฒนาไปสูความสามารถในการผลิตสินคาใหกับลูกคา
เปนรายบุคคล มีการใชระบบอัตโนมัติแทนการใชแรงงานมนุษย มีการใชประโยชนจากขอมูลขนาดใหญและมีความหลากหลาย
ของขอมูล มีการวิเคราะหขอมูลขั้นสูงเพื่อการตัดสินใจอยางทันที และมีการคาดการณปญหาที่อาจเกิดขึ้นพรอมทั้งเสนอ
แนวทางการปองกันปญหานั้น ทั้งนี้ เทคโนโลยีที่ผูประกอบการไดใหความสําคัญ ประกอบดวย (i) การประยุกตใชเทคโนโลยี 
Internet of Things (ii) การวิเคราะหขอมูลขนาดใหญ (iii) ระบบอัตโนมัติ (iv) การจําลองสถานการณ (v) การประมวลผล
แบบคลาวด และ (vi) ระบบ Cyber Physical System  
 
ดังนั้น แนวทางการเพิ่มศักยภาพผูประกอบการในโซอุปทานสินคาอาหารพรอมทาน/พรอมปรุง ที่สําคัญคือ (i) การสราง
ระบบการตรวจสอบยอนกลับอัจฉริยะ (ii) การสรางชองทางการสื่อสารกับลูกคาโดยตรง และ (iii) การตรวจสอบคุณภาพและ
การเฝาระวังกระบวนการอัจฉริยะ สําหรับแนวทางการเพิ่มศักยภาพผูประกอบการในโซอุปทานสินคา Hard Disk คือ  
การพัฒนาระบบการวิเคราะหขอมูลขนาดใหญ และแนวทางการเพิ่มศักยภาพผูประกอบการในโซอุปทานสินคารถจักรยานยนต 
คือ การพัฒนาไปสูระบบ Cyber Physical System  
 
ทั้งนี้ แนวทางการเพิ่มศักยภาพผูประกอบการในโซอุปทานดังที่กลาว ยังมีการดําเนินการดวยอัตราเรงที่คอนขางต่ํา เนื่องจาก
ตองอาศัยบุคคลากรที่มีความรูและความชํานาญดานเทคโนโลยีวิศวกรรม และเทคโนโลยีสารสนเทศ ซึ่งยังเปนแรงงานสาขา 
ที่ขาดแคลนในปจจุบัน อีกทั้งการลงทุนระบบเทคโนโลยีดังกลาว ยังตองอาศัยโครงสรางพื้นฐานดานเทคโนโลยีสารสนเทศและ
การสื่อสารที่มีความเสถียรสูง มีความปลอดภัย และมีคาใชจายตอหนวยขอมูลที่ต่ํา ซึ่งภาครัฐจําเปนอยางยิ่งที่ตองจัดหา
โครงสรางพื้นฐานเหลานี้เพื่อรองรับระบบที่จะพัฒนาขึ้น ประกอบกับการลงทุนเพื่อเพิ่มศักยภาพตามแนวทางที่กลาวมานั้น
ตองอาศัยเทคโนโลยีที่มีราคาสูง ทําใหผูประกอบการบางรายยังไมพรอมที่จะปรับเปลี่ยนกระบวนการใหสอดคลองกับแนวทาง
ที่นําเสนอ 
 
อยางไรก็ตาม การดําเนินการใหบรรลุแนวทางในการเพิ่มศักยภาพผูประกอบการในโซอุปทานที่นําเสนอ ยังจําเปนตองอาศัย
การสงเสริมและสนับสนนุจากภาครัฐใน 5 ประเด็นสําคัญ คือ 
 
i) ประเด็นที่ 1 สรางความตื่นตัวในเรื่องอุตสาหกรรม 4.0 ใหแกผูประกอบการ เพื่อเปนการเตรียมความพรอมและ

ปรับตัวเรียนรูเทคโนโลยีการผลิตที่เปลี่ยนแปลงไป ดวยการพัฒนาระบบการผลิตตนแบบอุตสาหกรรม 4.0  
ในลักษณะของโรงงานสาธิตหรือโรงงานอัจฉริยะที่มีการใชเทคโนโลยีขั้นสูงในการผลิต (Demo Site) และเปดให
ผูประกอบการ (โดยเฉพาะผูประกอบการวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดเล็ก) เขามาศึกษาขอปฏิบัติที่ดีของการผลิต 
(Best Practice) จากผูเชี่ยวชาญที่ประจําอยูภายในโรงงานสาธิตดังกลาว ซึ่งจะเปนสวนสนับสนุนการตัดสินใจ 
ในการยกระดับศักยภาพกระบวนการผลิตของตนเองตอไป 

 
ii) ประเด็นที่ 2 สงเสริมและสนับสนุนใหธุรกิจผูใหบริการแกปญหา (Solution Provider) และผูใหบริการ

รวมระบบ (System Integrator)61 สามารถแขงขันได ธุรกิจการบริการแกปญหาและการรวมระบบเปนธุรกิจ
ที่เติบโตจากการตื่นตัวในเร่ืองของเศรษฐกิจดิจิทัล เปนธุรกิจที่มีศักยภาพการแขงขันในระดับสากล การสรางคุณคา
ของธุรกิจการบริการแกปญหาและการรวมระบบจะอยูในลักษณะของการแกไขปญหา การใหคําปรึกษา การรวบรวม

                                         
61 ผูใหบริการรวมระบบ อาจรวมถึงกลุมอุตสาหกรรมเครื่องจักรและเครื่องกล ซึ่งเปนผูออกแบบ และปรับปรุงกระบวนการผลิต ตามความตองการของลูกคา โดยเฉพาะ

การปรับสายการผลิตใหเปนการผลิตแบบอัตโนมัติ การประยุกตใชหุนยนตอุตสาหกรรมในสายการผลิต การปรับปรุงระบบขนถายวัสดุภายในโรงงาน และการจัดทํา
คลังสินคาอัตโนมัติ 



โครงการศึกษาเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหกับผูประกอบการไทยในโซอุปทาน สํานักงานคณะกรรมการพฒันาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาต ิ
ตามแนวระเบียงเศรษฐกจิของประเทศ สํานักนายกรฐัมนตร ี
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ความตองการของผูประกอบการสําหรับสรางทางเลือกการปรับปรุงกระบวนการธุรกิจ การปรับปรุงความสามารถ
ในการแขงขันขององคกร ธุรกิจในกลุมนี้จะเกี่ยวของกับเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร ทั้งดานซอฟตแวร 
เคร่ืองมือ เครื่องจักร และอุปกรณ โดยเฉพาะกลุมซอฟตแวร การบริหารทรัพยากร กระบวนการผลิต การเชื่อมโยง
ระบบและเครือขาย และการจัดทําฐานขอมูล ปจจุบันธุรกิจนี้ยังคงอยูในระยะตั้งตน ควรมีการสงเสริมและสนับสนุน
ใหผูประกอบการกลุมนี้มีความเขมแข็งอยางเรงดวน 

 
iii) ประเด็นที่ 3 พัฒนาบุคลากรใหมีความเชี่ยวชาญดานวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี การสรางมูลคาเพิ่มใหกับ

ผลิตภัณฑและกระบวนการในอนาคต จะตองอาศัยความเชี่ยวชาญเฉพาะดานของบุคลากร โดยเฉพาะดานคณิตศาสตร 
สถิติ วิศวกรรมระบบ (System Engineering) วิศวกรรมคอมพิวเตอร (Computer Engineering) วิศวกรรมอุตสาหการ 
(Industrial Engineering) วิศวกรรมเมคคาทรอนิกส (Mechatronics Engineering) และวิศวกรรมควบคุมอัตโนมัติ 
(Automation Engineering) ทั้งนี้ การพัฒนาบุคคลากรใหมีความเชี่ยวชาญสามารถทําไดจากการพัฒนาหลักสูตร
การเรียนในระดับประกาศณียบัตรวิชาชีพจนถึงระดับปริญญา (เนนการสรางประสบการณตรงระหวางนักศึกษา
กับอุตสาหกรรม) รวมทั้งการพัฒนาความสามารถใหกับผูประกอบการ  

 
iv) ประเด็นที่ 4 ผลักดันผลงานวิจัยจากหองปฏิบัติการสูการดําเนินการในเชิงพาณิชย งานวิจัยเปนกิจกรรม 

ที่มักใชเวลาในการดําเนินการคอนขางนาน และมีขอจํากัดในการคํานวณผลตอบแทนทางตรงจากผลงานวิจัย 
หากจะนําผลงานวิจัยไปตอยอดสูการดําเนินการเชิงพาณิชย จะตองผานขั้นตอนการทดลองเปนจํานวนมาก เชน 
การจัดทําตนแบบ การทดสอบความถูกตองของตนแบบ การทดลองใชตนแบบกับกลุมตัวอยาง การทดลองผลิต 
การประเมินความเปนไปไดในการลงทุนเบื้องตน การจัดทําแผนธุรกิจ การทําการตลาด การผลิตจริง จนกระทั่ง
นําผลิตภัณฑออกสูตลาด ซึ่งกระบวนการที่กลาวมานี้ ลวนใชงบประมาณในการลงทุนสูง และมีโอกาสลมเหลว
มากกวาสําเร็จ ทําใหผูประกอบการไทยโดยเฉพาะผูประกอบการวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดเล็ก จึงไมคอย
ใหความสําคัญกับงานวิจัยเทาที่ควร ดังนั้น การผลกัดันผลงานวิจัยจากหองปฏิบัติการสูการดําเนินการในเชิงพาณิชย 
จําเปนตองสรางความรวมมือระหวางภาครัฐ ภาคเอกชน และสถาบันวิจัยใหเกิดขึ้น โดยหนวยงานของรัฐจะตอง
ใหงบประมาณสนับสนุนอยางตอเนื่องในงานวิจัยขั้นพื้นฐานใหกับสถาบันวิจัยและสถาบันการศึกษา สําหรับภาคเอกชน
จะมีสวนรวมในการสนับสนุนทุนวิจัยและเปนผูกําหนดโจทยของงานวิจัย 

 
v) ประเด็นที่ 5 สรางระบบการผลิตที่ชาญฉลาดตลอดโซอุปทาน ดวยการสนับสนุนและสงเสริมการลงทุน

ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศและระบบเครือขายใหกับผูประกอบการ เปนการกระตุนใหผูประกอบการวิสาหกิจ
ขนาดกลางและขนาดเล็กลงทุนในระบบเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสารเพื่อยกระดับกระบวนการของตน 
โดยเฉพาะระบบการวางแผนทรัพยากรขององคกร (Enterprise Resourse Planning) ปจจุบันผูประกอบการ
มักไมใหความสาํคัญกับการลงทุนในระบบเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสารเทาที่ควร เนื่องจากผลตอบแทน
จากการลงทุนคอนขางชา ภาครัฐจึงจําเปนตองสนับสนุนดวยการเสนอมาตรการทางภาษีหรือสิทธิประโยชนในกรณีที่
ผูประกอบการลงทุนในระบบเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร 

 


