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บทท 2

งานวิจัอที่เกอาจ้อง

Emery ( 1986) ไต้รั้าห้เห็นว่าการตัดสินใจในการที่จะเลอกใช้วิธอัดโนมัตัใน
การผสิดแบ่งออกเป็นก่องร้ันดอนตังนคอ ร้ันแรกคอ การออพรับที่จะใช้ระบบ(acceptance) 
และร้ันดอนท่ี'ก่องคอ การวิเคราะห็เงนทุนปีองก่วนประกอบแต่ละก่วน ในปีนดอนหลังนัน
ปีนออ,กับบระโอก่น์ และค่าใช้จ่าอปีององค่ประกอบปีองระบบ ไ?งต้องการจ้อมุลท่ีก่มบุรแร่ปิอง 
ค่าใช้จ่าอ และประโฮก่นทางดรง และทางออม (d ir e c t  and in d ir e c t  c o s ts  and 
b e n e f it s )  นอกจากนํ้ฮังต้องพจารททถงค่าใช้จ่า8 และประโอก่นที่ไผ่ก่ามารกคดเป็น
ค่าเงนไต้ ( in ta n g ib le  b e n e f its  and c o s ts )  ในการที่จะวิเคราะหการประอุกด
ใช ว้ ิธอัตโนมัติในการพสิตแบบทางเก่รษฐก่าก่ตริ่ จะนำประโอก่น และค่าใช้จ่าอในการ
ค่าเนินการงาน(b e n e f its  and operating  c o s ts )  าเปรัอบเทอบกับระบบพสิตท่ีใช้ออุ่ 
โดฮมากกัจจัฮท่ีจะถกนำมาพจารททจะประกอบต้วฮ

- ต้นทุนนรกเร่ิม
- ต้นทุนค่าเนินการรารปึ
- ค่าเ(เอพราคา
- ต้นทุนแรงงานทางดรง
- ต้นทุนแรงงานทางอ้อม
- ประหอัดวัตถุลบทังทางตรง และทางอ้อม
- ประหอัลในต้นทุนส่าหรับการออกแบบทางวิก่วกรรม 

เพมคเนภานพสิตภัทรท
- การลดปีองเสิฮ และปีองมตำหนิ
- การลดลงปีองอุบัติเหตุ
- ผลประโฮก่นท่ีไต้เพิ่มปีนจากต้นทุนค่าผลประโฮก่นต้านเงนเดอน

แ 8 ศ น ฺค ก ท แ  กๅ3
8»ท««กร0แคทว ท■าท่■
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Ogburn (1986) ได้!นั้เจงเพิ่มเติมว่า นอกจากบ้จจัฮ?!กล่าวมาควรมับ้จจั8อน 
อก?!จะต้องพิจารผาค้อ

1) ความพอใจaองลกค้า (custom er s a t i s f a c t io n )  เนองจากการ 
ใค ้ว ัÜอัตโนมัติในการผลต รดเวลาออกแบบในการผลด และบรการ 
ย่วทให้ค่าใมัจ่า3ลดลงอย่างมันัฮสำดัฤเ

2) บ้จจัฮฑางลิงคม(รo c ia l  fa c to r )  พิ่งเห็นบ้จจัariไม่สำมารถติดเบน
ค่าเงิน'ไค้อย่างพนิ่ง เนองจากการใ?ทออัตโนมัติในการผลิต จะเพ่ิม
ความรับผดaอบให้กับคนงาน ฑ้ังน้ัเนองจากงานท่ีกำa รุ่มความท้าฑาฮ
ลดการกำงานล่วงเวลา และงานท่ีกำมีความปลอดภัทaงau

Jones (1988)ได้นำการวัดผลประโทaiiaa งระบบผลิต?!ประสำนด้วaคอมพิวเดอร 
โด8สํมบรญแบบมาใ aกับบริษัท Decere &. Company และ W estinghouse Defence 
and E le c tr ic  Center อ้อมุลดงกล่าวจะ$ให้เห็นกงผลอองการใ?(ระบบผลิตดังกล่าวเย่น 
เพ่ิมผลผลิตกง 300% - 350% เพิ่มการใ?(ประโaauจากเครองจักรกง 200% - 300% 
นอกจากนํ้ฮังลดวัสํดุระพว่างกระบวนการผลิต (w ork -in -p rocess in ven tory) กง 
30% - 60%

อย่างไรก็ตาม การนจารททว่าจะฮอมรับโครงการต่างๆนั้น ไม่จำเห็น?!จะต้อง 
พิจารททแต่ในแง่aaงเสํรษฐกจเกำนัน ดัง«คำแนะนำกงอันตอนสำมน้ันตอน'ในการพิจารทท
?!เสํนอโดร Smith ( 1982) ดังน

1) พิจารผาผลผลิต?!เพ่ิมau
2) พิจารททเวลาสํวนเกน?!ลดลง
3) พิจารททกงความรับผดออบต่องาน?!เพ่ิม3น

กระบวนการดังกล่าวได้มัการใ?(ให้เห็นบ้าง ดังตัวอย่างaอง Chandra and
S ch a ll (1988) ร่งพิจารททโครงการaaงระบบการผลิตแบบa«หรุ่น ( f l e x ib le
manufacturing system ) พิจารททกงประลิทอิผล a องจำนวนผลิตภัทเฑท้ังหมด?!ผลิตไค้ใน
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Iวลาหนงต้วงเวรา จำนวนผลิตภัผทท่ีฮอมรับไต้ในหนงอ่วงเวลา และจำนวนเฉล่ีอปิองวัฟ้ตุท่ี 
ส่งผ่านระหว่างฟ้ถานกำงานานแร่ละส่วนประกอบ

จากการประมวลงานวจัฮต่างๆ (Darawoski, 1990; MMH s t a f f ,  1986; 
Ogburn, 1986) กำให้ฟ้ามารถรวบรวมร่าใต้จ่าอ และประโอฟ้นท้ังทางตรง ทางต้อม 
และที่ไม่ฟ้ามารถต้ตเรนมลร่าไต้ เพิ่อนำไปใต้ในการพจารททระบบแบบอัตโนมัตไต้ตังน้ํ

ผลประโaฟ้น และต้นทุนทาง«รง (D irec t B enefit s /C o s ts )

ผลประโ อ ฟ้น และต้นทุนทางตรงปิองระบบอ«โน มัลิท่ีฟ้ามารถติต เ รนมุลร่าเงินไต้
ฟ้ะตวกมตังน้ํ

1) ใต้แรงงานน้ออลงในการผลิต
2) ใต ้เวลาต ั้ง เตร ึ่a งจักรน้อฮลง
3) ล«เวลาที่เตรองจักรหทุตฟ้ะงัก
4) ลตพัฟ้ตุตงตลังปีองวัตทตบ
5) ลตวัฟ้ตระหว่างการผลิต
6) เพิ่มกำลังการผลิต
7) ล«ปริมาถเพัฟ้ตุตงตลังปิองผลิตภัทเท่ีส่าเร็จรป

ผลประโaฟ้น และต้นทุนทางออม (In d ir e c t  B e n e fits /C o sts )

ผลประโอฟ้น์ และต้นทุนทางaaมปีองระบบอัตโนมัติ ที่ฟ้ามารถตตเรนมลร่าเง ินไต ้
ร่อนช้าง aากมตังน้ํ

1) ลตเวลาการส่งมอบปีอง
2) เพิ่มการใต้ประโฮฟ้นปีองเตรึ๋องจักร
3) การใต้กำลังตนออ่างเต็มที่มากปีน
4) ลตการใต้พ่ินท่ี
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5) ล«การตรวจสํอบ
6) ลดการใล่อปกรณ และระบบปีนถ,ารวัส์ดุ
7) ล«งานเอกสำร
8) ล«การเส่รหารจองผลิตภัณท
9) ล«การทำงานใหม่

10) ล«ปริมาณปีองเส่a
11) ล«การปีนฮ้าฮ ปีนส่ง
12) ล«การผักหั««นงานเนองจากการเปลี่รน«นงาน
13) ลดต้นทุนแปรผันอนๆ

ผลประโรสํน และต้นทุนท่ีไม่สำมารทลิ«เป็น»ลส่าได้ (In ta n g ib le  B enefi t s /C o s t s )

มีปีจจัอที่ไม่สำมารถลิดเป็นส่าเงินไต้หลาอตัว เพอที่จะใล่กับโดรงการที่พิจารณา 
เป็นส่าเงินได้ราก หรอเป็นไปไม่ได้ที่จะพิจารณาเป็นส่าเงิน กัจจัฮปิางล่างนํ้เป็นปิจจัฮท่ีไม ่
สำมารถลิ«เป็นส่าเงินได้ปีองระบบผลิตที่มีเทดโนโลรในสํมัฮใหม่

1) ม่การกำหน«งานท่ีด้ปีน
2) ผลิตภัณท่ีม่ดณภาพ«ปีน
3)
4)

การ«วบดุมการผล««ปีน 
มีดณภาพล่วิต«จน1

5) ดุณภาพปิองผลิตภัณท่ีสํม่ัาเสํมอปีน
6) การได้มีประสํบการณกับเทดโนโลฮใหม่
7) มีอัตราการเริรนร้ที่«จน
8) มีการบริการลุกด้าที่«ปีน
9) มีการปรับปรุงล่วงเวลานำ

10) ปรับปรุง«วามเท่ีอม่ันในผลิตภัณท่ี
11) เพมดวามอัมพันฮท่ี«ต่อลุกด้า
12) มีดวามอัมพันÏÏกับพ่อด้าปีารส่ง
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13) เพ่ิมความอดหอุ่นมากปีน
14) เพ่ิมความปลอดภัรมากปีน
15) มี«วามเหนอ8ล้าล«ลง
16) ลดความจำเร นานการมีมุลภั{นทนิรภัอ (s a fe ty  stock )
17) ลดการต่อต้านโครงการานม่อนๆ ลง
18) กระบวนการผลตมีระเบัอบมากปีน
19) การบริหารท่ีมีประสิทธิภาพผากปีน
20) เรนการ เ ด ริอมพร้อมใ น การพั«นาเท«โนโลอัการผลค
21) เพิ่มความไวการตอบฝันองต่อฝัภาวะทางก า ' ; ■ ดลาา
22) ลดการเร่งงาน
23) ลดการเพิ่องในการาฝัวัตถุดบที่ล้าฝัมัอ

การที่จะระบุผลประโอฝันที่คิดเรนค่าเงินไม่าต้น หากคดเรนจำนวนเงินอาจจะ
เรนไปไม่ไต้ แต่การพิจาร£1ทบัจจัฮท่ีกล่าวมาช้างต้นออ่างระมัดระวังเรนสิงท่ีจำ เ รนสิาหรับ 
การพจารแทตัดสินใจท่ีจะาฝัระบบผสิตแบบอัดโนมัด ออ่างไรก็ดาม ล้าสิกษาให้ลกลงไป
ปีองบัจจัอที่คดเรนค่าเงินไม่ไต้บางตัว จะฝัามารถท่าให้พบดัฝันิบางตัวที่คดเรนค่าเงินไต้
ฝัะดวก(MMH s t a f f ,  1986) ตัวออ่างเฝัน การมความรับผิดฝัอบมากปีนวัดเรนจำนวนเงิน 
ไต้โดฮพจารททผลปีองมัน สิงไต้แก, การเปลี่อนแปลงงานที่ลดลง ผลผสิตท่ีผากปีน การปิาด 
งานท่ีลดลง การเริฮนร้ที่รวดเริว และในท่านองเดอวกัน ผลเหล่าน้ํก็ฝัามารถพจารเนา
ออกมาเรนตัววัดตัวอนไต้อัก เฝัน การเปลี่รนแปลงงานที่ลดลง จะมีผลท่าให้ค่าใฝัจำฉ
จองการฝัมัครงาน คัดเล้อก มีกห้ด และการปีาดแรงงานออ่างฉับพลันลดลง สิงค่าใฝัจำอ 
เหล่านํ้ง่าอต่อการระบุIรนจำนวนเงินกว่ามาก

เกทเทการประเมีนโครงการ

เก{นฑท่ีใฝัในการตัดสินใจลงทุนท่ีาฝักันออ่ในอตฝัาหกรรมในบัจจุบันมีตังน้ํ
1) ค่าบัจจุบันฝัทธิ (net p resen t worth, NPW)
2) ระอะเวลาคนทุน (payback p eriod , PB)
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ค่าบัจจุบันถุทสิถามารถพำนวนหาไร้จากส์ตร

1M

NPW = x: /  c 1_+ i  )

, At = กระแส์เงินถดปีท่ี t 
N = อาอุโครงการ

ระระเวถาคนทุน ถามารถหาไร้จากระระเวลาที่จะไร้ราราร้มาเก่ากับเงิน
ลงทุนในโครงการ ร้งจะหาไร้จากถมการร้งต่อไปนํ้

F  = เงินลงทุน

ผลตอบแทนถุทธในแต่ละปี

เกฒๆการประเมินโครงการโดฮทั่วไปพิจารเทดังน (Tarquin and Blank, 1989) 
ถ้า NPV มิค่ามากกว่าพํนฮจะลงทุนในโครงการ

MMH S t a f f (1986)^นจงว่าการใถ้ระระเวลาคนทุน 1 ถ้ง 2 ปีมักมิการใถ้บ่อร 
จุดนไม่ไร้แให้เห็นว่าเปีนจุตร้อฮปีองเทคนิคร่วงระระเวลาการคนทุนหริอเทคนิคอนๆ แต่เปีน 
ปิอผดพลาดทางการบริหาร ปีอท่ีถอง ปีอบกพร่องในการตั้งถมมดฐานว่าเคริองจักรมิอาอุ
การใถ้งานตั้น แต่จุดนํ้เปีนปีอบกพร่องปีองการบริหารที่จะร้องเที่ยง ถ้ามิการวเคราะห็
ความไว ฝารบริหารจะร้สิกว่าการรับเอาความเที่ฮงตังกล่าวอาจจะร้องพจารเนาอกครัง
อกบัฤเหาหน่ิงคอการตัดสิน1ใจที่ใถัร้นทุนเงินทุน'ไร้กุกตำหนิว่ามิปีอบกพร่องเมอใถ้เทคนิคเหล่านํ้

« อ ส ม ฺค ท ล รง  * ถ า1ท ัท พ « 1ท ก า :

1 พ าก งก ร  n o m  •ท H B in o
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ไม่มีเหตุผลที่จะใช้เพองหนิ่งอัตรา การวิเตราะห้ตวามไวเป็นสิงที่ต้องการกระทำวิเตราะห้ 
ทางวิฟ้วกรรม

จากที่กล่าวมาธ้าง ต้นมีสิงท่ีต้ องระมัตระวังเป็นพิเฟ้ษตังต่อไปน่ิ
1) เลอก ต้นทุนเงินทุน (c o st  of c a p ita l)  ให้เหมาะฟ้มกับบริษัท
2) วิเตราะห้ตวามเที่ยง
3) วิเตราะห้เงินเห้อ
4) พิจารเนาผลชองภาร และการเปลี่ยนแปลงทางการเมีอง
5) การกำหนตต่าเงินให้กับผลประโฮใ*น และต' ไใช้จ่":รท่ีไม่ฟ้ามารถสิต 

ต่าเงินไต้

จากการวิจัยที่ผ่านๆมา ไต้มีหลักเกเนฑในการพิจารเนาระบบผลตอัตโนมัติโตรอาตัฮ 
บัจจัรต่างๆ ทั้งที่ฟ้ามารถสิตเป็นต่าเงินไต้ และไม่ไต้ Monahan and Smunt (1987) 
ไต้เฟ้นอการฟ้ร้างระบบฟ้นับฟ้นุนการตัตสินใจในการที่จะวิเตราะห้การเงินชองระบบผสิตแบบ 
อัตโนมัติท่ีมีตวามฮตหอุ่นในการผสิต (automated f l e x ib le  manufacturing  
system s) โตฮแบ่งการวิเตราะห้ออกเป็นฟ้ามระตับตังนํ้

1) ระตับฟ้งเป็นการวางแผนในระยะยาวชองบริษัท (firm  planning  
l e v e l )

2) ระตับกลางเป็นระตับการปพิบัติงานานโรงงาน(fa c to ry  operation  
le v e l)

3) ระตับการออกแบบหน่วยทำงานอัตโนมัติ (autom ated -w ork-cell-  
design  le v e l)

ตัวอย่างที่แฟ้ตงในงานวิจัยชอง Monahan and Smunt(1987) น่ิ ใช้ล่าหรับ 
ระตับกลางและระตับล่าง ฟ้ามารถที่จะใช้ตรวจส์อบรายละเออลชองหน่วยทำงานที่ออกแบบ 
และพิจารเนาผลกระทบชองการใช้ทางเลอกต่างๆ ลักพนะการทำงานชองระบบฟ้นับฟ้นุนการ 
ตัตสินใจตังกล่าวมีลักษเนะการทำงานตังน้ํ
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1) เริ่มต้นการทำงานานระตับที่ 3 โต83อกแบบชนิตธองเกรองจักร และ 
a ปกรแรปีนร้าฮาร*ดุ ท่ีจะใต้'านส์กานีการทำงานท่ี-จะใ?'ในแต่ละแผนการ 
เปลรนแปลงอันทดลอง ( t r i a l  conversion  plan) ผลลัหธท่ีออก 
จากระตับท่ี 3 นมเวลาในการตั้งเตริ่องจักร (setu p  tim es) 
อัตราการผลิต(throughput ra te ) ห้ํนท่ีท่ีต้องการใต้และล่าประมาแร 
อองการใต้ประโร!ณ์อองเคริ่องจักร (expected  u t i l i z a t io n )

2) นำต้อมล'ท่ีไต้จากระตับ 3 มาเต้าสุ่ระตับที่ 2 โตรนำแล่ละแผนการ 
เปลรนแปลงท่ีไต้ในระตับ 3 มาทำการจำลองแบบปิฤเหา (s im u la te)  
เหอที่จะไต้ต้อมุลปิองโรงงาน เต้น การหาจุตคออวตท่ีสำตัเแ ล่าใต้จ่าฮ 
การผลิต และล่าใต้จำรานการเก็บรักษาหัลดุในแล่ละแผนการ

3) นำต้อมุลจากระตับท่ี 2 มาทำการประเมิน โตฮประเมินแล่ละแผนการ
เปล่ีรนแปลง แผนการที่เหมาะส์มสำหรับการเปลี่รนแปลงอัตโนมัติ จะ 
ทุกนำมาส์ร้างเป็นสุดร (form ulated) โตรใต้ล่าใต้จ่าฮที่ประมาแรไต้ 
ระตับท่ี 2 อัตราการเที่ฮงในการลงทุนเปลี่รนแปลงเฑคโนโลร
อัตราตอกIบอ และ«วามต้องการอองผลิตภัแเทจะทุกนำมาพิจารแทาน
การพ»นาแผนการผลิตแบบอัตโนมัติ แผนการที่เหมาะส์มจะบอกไต้ว่า
แผนการเปล่ีรนแปลง'ใด ที่ควรใต้ลลอตต้วงเวลาที่วางแผนไว้
(planning horizon) โตฮปกติ 5 - 10 il
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