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1

บทที ่1   
                                                บทนาํ 
  
 1.1 คํานํา 
 ในศตวรรษที่  20 เมื่อ Henry Ford ไดนําการผลิตทลีะมากๆอยางตอเนื่อง โดยเนนการ
ผลิตที่ลื่นไหลและมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะอยางยิ่งในสายการประกอบการผลิตของ Henry Ford 
นั้น ยึดมาตรฐานสนิคาใหเปนแบบเดียวกันทําใหเมื่อผลิตจํานวนมากมีสวนทาํใหประหยัดตนทนุ 
(Economy to Scale) หลังจากนั้นระบบการผลิตนี้ก็เปนตนแบบใหการผลิตในหลายอุตสาหกรรม
การผลิต ซึ่งทําใหไดผลิตสินคาออกมาเปนมาตรฐานเดียวกันและราคาถูกลง (Pine, 1993) 

อยางไรก็ตามหลังสงครามโลกครั้งที่2 เศรษฐกิจโลกมีการเติบโตขึน้และคิดคนและจนถึง
ปจจุบันนี้การเมืองมีความสมัพันธระหวางประเทศที่ดีขึ้นกวาในยุคสงครามเย็น มีเทคโนโลยีสูงขึ้น
ราคาถูกโดยเฉพาะอยางยิ่งการสื่อสาร การคาระหวางประเทศเริ่มมีการความสัมพันธไปใน
แนวทางที่จะเปดตลาดเสรีมากขึ้น ทาํใหผูบริโภคไดรับรูขาวสารมากขึ้น  ยังทาํใหผูผลิตและผูจัด
จําหนายมีโอกาสในการหาตลาดเพิ่มขึ้นรวมถึงรวมถึงเพิ่มการแขงขันสงูขึ้นอยางมาก ในขณะที่
ความตองการของผูบริโภคหรือลูกคามีไมจาํกัด การผลิตดั้งเดิมที่ตอบสนองเรื่องราคาถูกโดยยดึ
มาตรฐานสนิคาอยางเดียวนั้น ทาํใหไมสามารถตอบสนองความตองการของผูบริโภคได หรือ
ตามทีไ่ดกลาวไวในบทความของ Davidow และ Malone (1992) นัน้ทาํใหเหน็วาตลาดมีแนวโนม
จะบริโภค ความหลากหลายของสินคา (Production Variety) มากขึน้ ความตองการของลูกคาทีไ่ม
จํากัดนัน้เปนสวนผลักดนัทาํใหเกิดสินคาลักษณะCustomized Product หรือผลิตโดยคํานึงถึง
ผูบริโภครายบุคคลหรือรายกลุม ซึ่งเปนสิ่งที่ทาทาย ในการผลิตสินคาใหมีความหลากหลาย 
(Variety of Products) ดวย ทรัพยากรทีม่จีํากัดใหไดอยางมีประสิทธิภาพ ดวยตนทนุทีถู่กลง 
 
1.2 สภาพปญหา 

ในชวงป พ.ศ.2535-2540 เศรษฐกิจโลกไดมีการขยายตัวอยางสูงและรัฐบาลไทยไดมี
นโยบายในการสงเสริมลงทุนในประเทศทาํใหเกิดลงทุนจํานวนมากจากตางประเทศเขาเปน
หุนสวนกับบริษทัในประเทศทําใหมีความตองการสินคาและบริการทั้งในและตางประเทศ อยางไร
ก็ตามในบางธรุกิจอยางเชนธุรกิจผลิตเฟอรนิเจอรเหล็ก ยังมีการผลิตอยูนอยรายและเมื่อมีความ
ตองการในสินคานี้อยางมาก บริษัทที่เกี่ยวของจึงไดลงทุนรวมกับบริษทัรวมชาติตางๆ ในการรับ
เทคโนโลยแีละระบบบริหารการผลิตมาจากตางประเทศและเพื่อใหเหมาะสมกับสภาพความ
ตองการจํานวนมากและมีคูแขงนอยรายทาํใหการผลิตเปนลักษณะการผลิตเชิงมวล  เพ่ือใช
ประโยชนทีไ่ดเปรียบจาการประหยัดตนทนุในการผลิตจาํนวนมาก (Economy to Scale) ใหได
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มากที่สุดคลายกับสถานการณการผลิตของประเทศสหรัฐอเมริกาในชวงตนศตวรรษที่ 1900 และ
ใชระบบการผลิตนี้เร่ือยมาจนถึงปจจุบัน  

อยางไรก็ตามสําหรับสภาวะความตองการของตลาดไดมกีารเปลี่ยนแปลง ดังที่ 
Pine(1993)กลาวไววา “... การมีรายไดเทาเทียมกันทัว่ประเทศทําใหชนชาวอเมรกิา แตละกลุมมี
ความตองการ (Needs) และความปรารถนา (Desires) คลายคลึงกัน ตลาดของอเมริกันชนยังใหม
มาก... บริษัทที่ผลิตสินคาใหมไมจําเปนตองคํานึงถึงความตองการของลูกคามากนักจึงทําใหความ
แตกตางของสนิคาแทบจะไมมี ดังนั้นชวงครึ่งศตวรรษแรกของศตวรรษที่ 20 การผลิตเชิงมวล จึง
ถูกไดใชเพ่ือใหบริษัทสามารถแขงขันได และทาํใหประเทศสหรฐัอเมริกากลายเปนผูผลิตสินคา
อุตสาหกรรมที่ใหญที่สุดในโลก อยางไรกต็ามในชวงหลงัศตวรรษที่ 20 หรือชวงไกลสูศตวรรษที่ 21 
การกระจายรายได เร่ิมมีความแตกตางอยางมากและตลาดอเมริกากไ็มใชตลาดใหมอีกแลว อัตรา
การเติบโตหรือตามความตองการไมขยายตัวมากเหมือนเดิม สงผลใหเร่ิมมีความตองการที่
แตกตางกนัในแตละกลุมของอเมริกัน…” ซึ่งPine(1993) ยังใหคําแนะนําอกีวาการที่ความตองการ
สินคาตัวใหมบอยครั้งมาจากสินคาเดิมทาํใหสินคาตวัใหมตองตรงกับความตองการของลูกคามาก
ขึ้น ดวยคุณภาพที่สูงขึน้และแยกตลาดหรือกลุมเปาหมายเห็นชัดโดยงาย 
 ซึ่งความคิดนีไ้ดสนับสนนุความคิดของ Hollins and Pugh(1990) ในเรื่องการเพิ่มขึ้นของ
ความตองการของผูบริโภคที่ตองการบริโภคของที่ไมเหมอืน (เชนรถเกงกับรถกระบะ) และแตกตาง
กันไป เชนรถเกงตางยี่หอ) ดังที่พวกเขาไดกลาวไววา “เดี๋ยวนี้ลูกคามทีางเลือกอยูมากในเกือบทกุ
สินคาในชวงราคาหนึ่ง ดวยตัวเลือกที่เพ่ิมมากขึน้, ลูกคามาสรถพจิารณาไดทั้งในดานดีและเลว
ของสินคาหนึง่ๆ ... พวกเขาจะเลือกสินคาที่ตรงตามความตองการมากที่สุดในราคาที่คุมที่สุด คือ 
ไมเพียงแตเร่ืองราคาเทานัน้แตยังรวมถึงปจจัยทีไ่มใชราคาดวย เชน คุณภาพ, ความนาเชื่อถอื 
(Reliability) ความสวยงาม ...” ดังนั้นจากสภาพการทางการตลาดทีเ่ปลี่ยนไปดังกลาวทําให Pine 
(1993) สรุปไดวาการผลิตเชิงมวลไมใชทางเลือกที่ไดเปรียบในการแขงขันอีกตอไปในตลาด
ปจจุบัน  การผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวล (Mass Customization) นาจะเปนทางเลือกใหมที่จะทาํให
ธุรกิจเกิดความสําเร็จ 
 เชนเดียวกันในประเทศไทยหลังจากมกีารลดคาเงินบาท ทําใหกระแสเงินทุนจากภายนอก
ไมไหลเขาประเทศทําใหสภาพเศรษฐกิจภายในซบเซาลง ผูคนลดการบริโภค บริษัทที่อยูในภาค
การผลิตและการบริการประสบปญหาความตองการสินคาและการบรกิารลงอยางมากหลายบรษิทั
ตองลดอัตราการผลิต และบางบริษทัตองปดตัวไปในที่สุดเนื่องจากปริมาณการผลิตลดลงตาม
ความตองการที่ทีน่อยลง ทําใหการผลิตไมมีประสิทธภิาพ หรือไมคุมกับการลงทุน รวมถงึ
ผลกระทบนี้ยงัมีผลอยางกวางขวางไปถึงเศรษฐกิจในแถบเอเชียตะวันตกเฉียงใต จนขยายผลไป
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ทั่วโลกทาํใหแรงซื้อจากภายนอกประเทศหรือความตองการสินคาจากตางประเทศตองลดลงไป
ดวย  
อยางไรก็ตามในระยะ 2-3 ที่ผานมารัฐบาลไดใชนโยบายการกระตุนความตองการภายในประเทศ
ระดับรากหญา และสภาพเศรษฐกิจโลกทีด่ีขึ้นทําใหความตองการของตลาดเพิ่มสูงขึ้น  

ขณะที่การเขามาของคูแขงขนัมีมากขึ้น รวมถึงการที่ผูบริโภคเพิ่มความตองการสินคาใน
หลายรูปแบบและตองการความแตกตางขึน้สินคาที่เพ่ิมขึ้น เพราะตลาดไดมีการบริโภคสินคา
ตอเนื่องกันไดระยะเวลาหนึง่ ซึ่งถือวาไมไดเปนตลาดใหมแลว ดังนัน้ในยุคปจจุบนัทีลู่กคาตองการ
สินคาคุณภาพสูง, ราคาถูก และเจาะกลุมตลาดเฉพาะการแขงขนัที่ราคาถูกบบีใหแคบลงและ
แขงขันกันยากมากขึน้ ดังนั้นจึงมแีนวโนมที่จะแขงขนักันในดานความหลากหลายของสินคา และ
พัฒนาสนิคาใหออกสูตลาดเร็วขึน้ ( Jiao and Tseng, 2002) 

ความตองการตลาดของกลุมผลิตภัณฑจากโรงงานตัวอยาง
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รูปที่ 1 ความตองการของตลาดของกลุมผลิตภัณฑจากโรงงานตัวอยาง 
  
 สําหรับความตองการของลูกคาของโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กในป พ.ศ. 2547 ดังรูปนั้น  
สวนใหญมีความตองการทีห่ลากหลายในหลายผลิตภณัฑ หลายรุน เชน ตูล็อคเกอร ตูเอกสาร
ใหญ โตะสํานกังาน ฯลฯ ซึ่งสามารถอธิบายการเชื่อมตอและความสัมพันธของแตละสวนประกอบ
โดยเฉพาะ ผลิตภัณฑตู ไดดังนี้    
 
ตูเหล็กเอกสารใหญ  
 ตูเหล็กเอกสารใหญ   เปนตูที่ประกอบที่สาํเร็จรูป  มี  3  แบบ   แบบ  2  ล้ินชัก    แบบ  3  
ลิ้นชัก    แบบ  4   ลิ้นชัก    และมือจับของลิ้นชักมี  2  ลักษณะ    1. หนาลิ้นชกัมีมอืจับในตัว     2.  
หนาลิ้นชกัใสมือจับพลาสติกลักษณะของตูจะเปนตูแนวตั้งตรง   และมีล้ินชกัขนาดใหญอยู
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ดานหนา   สามารถเปด ปดลิ้นชักได   ดวยระบบรางตัวลิ้นชัก แผนขาง  แผนหลัง  และทองลิ้นชัก   
จึงสามารถเกบ็เอกสาร  แฟมเอกสาร วัสดุสิ่งของ   หรือหนังสือ  ไวในลิ้นชกัได   โดยระบบล็อค
ลิ้นชักจะอยูดานขางของตู      
 
 

 
 
                    รูปที่ 2   สวนประกอบตาง ๆ ของตูเหล็กเอกสารใหญ  ชนิดมือจับในตัว 
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การประกอบโครงตูจากภาพแสดงชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ของตูเหล็กเอกสารใหญ โดยเริ่มจากการ 
นํารางน้าํแผนขางซาย  ( ชิ้นสวนที่  11 )  เชื่อมติดกับแผนขางซาย ( ชิ้นสวนที่  3  )  จะไดแผนขาง 
ซายที่ประกอบเสร็จและนํารางน้ําแผนขางขวา  ( ชิ้นสวนที่ 12 )เชื่อมติดกับแผนขางขวา( ชิ้นสวนที่  
4 ) จะไดแผนขางขวาที่สมบรูณขั้นตอนตอไปขอบลาง  ( ชิ้นสวนที่ 5 )  เชื่อมติดกับฉากสามเหลี่ยม   
( ชิ้นสวนที่ 6,7) จะไดชุดชิน้สวนของตัวตูพรอมที่จะเชื่อมประกอบเปนตัวตู  ขั้นตอนในการเชื่อม 
ประกอบตัวตูโดยเริ่มจากการนําฝาบน( ชิ้นสวนที่  1  ) เชื่อมติดกับ แผนหลัง( ชิ้นสวนที่ 2 ) และนํา 
แผนขางซายและขวาที่เชื่อมประกอบสมบรูณแลว  เชื่อมติดกับฝาบนและแผนหลัง ขัน้ตอนตอไป 
นําขอบลางที่เตรียมไวแลวมาเชื่อมติดกับแผนขางซายและขวา   จะไดโครงตูภายนอก  จากนั้นนาํ 
กลอน   ( ชิ้นสวนที่ 10 )  ใสกับขอบขางขวา  ( ชิ้นสวนที่ 9 )  แลวทั้ง 2 ขางเสร็จแลว   ทําการเชื่อม 
ติดกับโครงตู   จะไดโครงตูที่สมบูรณแบบ    ขั้นตอนตอไปนําตัวยึดตัวตู  ( ชิ้นสวนที่ 13 )  ประกอบ 
ใสเขากับตัวตู  ( ยึดดวยสกร ู)    และนํารางตัวตู ( ชิ้นสวนที่ 14 )  ประกอบใสในโครงตู  ( ยึดดวย 
ลูกลอ )    จากนัน้นาํตัวลิน้ชักทีท่ําการเชื่อมประกอบเปนตัวลิน้ชักสมบูรณพรอมใชงาน 
 
  
ตูเอกสารขนาดเล็ก 
 การเก็บเอกสารโดยทัว่ไปใสในตูเอกสาร    ที่มีความหลากหลายของเอกสาร   แตมจีํานวน
ไมมาก   และตองมีความสะดวกในการหยิบใชงาน   หรือประหยัดพ้ืนที่สาํหรับติดตั้งตูเก็บเอกสาร    
เพ่ือใหเหมาะสมในการจัดเก็บเอกสารดังกลาวที่กลาวมาขางตน   โดยตัวตูประกอบดวยลิน้ชัก
หลาย ๆ ชั้น  เพ่ือแยกเอกสารใหชัดเจน  นอกจากนีย้ังประหยัดคาใชจายในการจัดซื้ออุปกรณชวย
สําหรับเก็บเอกสาร   
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รูปที่ 3  สวนประกอบตาง  ๆ  ของตูเอกสารขนาดเล็ก 
 
จากรูปที่ 3    ชิ้นสวนที1่ เปนชิ้นสวนฝาบนตู ชิ้นสวนที่2  เปนชิ้นสวนฝาลางตู  ชิ้นสวนที3่ เปน
ชิ้นสวนรางรับล้ินชักซาย ชิ้นสวนที ่ 4 เปนชิ้นสวนรางรับล้ินชักขวา ชิ้นสวนที5่ เปนชิ้นสวน
แผนขางตูซาย ชิ้นสวนที6่ เปนชิ้นสวนแผนขางตูขวา ชิ้นสวนที7่ เปนชิ้นสวนแผนหลังตู 
ชิ้นสวนที8่ เปนชิ้นสวนแผนหลังตู  ชิ้นสวนที9่ เปนชิ้นสวนตัวลิน้ชัก 
 การประกอบโครงตูจากรูปที่ 3  เปนการแสดงชิ้นสวนประกอบตาง ๆ  ของตูเหล็กแบบลิ้นชัก
ขนาดเล็ก   โดยกรรมวิธีการประกอบ โดยเริ่มจากนาํแผนรางรับล้ินชกัซาย (ชิ้นสวนที่  3 )  เชื่อม
ติดเหล็กเสริมและชุดกานลอ็ค  ( ชิ้นสวนที่  8 )  เชื่อมติดกันจะไดชดุรางลิ้นชักซาย  ขั้นตอนตอไป
นําแผนขางซาย  ( ชิ้นสวนที่ 5 )   และแผนขางขวา  ( ชิ้นสวนที ่ 6 )  เชื่อมติดกกับแผนหลงั 
( ชิ้นสวนที่ 7 )  กับฝาลาง ( ชิ้นสวนที่ 2 )  จะไดโครงตูภายนอก  จากนัน้นําชุดรางรับล้ินชักซาย    
และรางรับล้ินชักขวา  ( ชิ้นสวนที่ 4 )  เชื่อมติดโครงภายนอกตูที่มีรางลิ้นชักเชื่อมติดอยูเปนตัวตูที่
สมบูรณ   พรอมจะนาํตัวลิน้ชักที่ทาํการเชื่อมประกอบเปนตัวลิน้ชักมากอนใสตูได  ( ชิ้นสวนที่ 9 ) 
 
 
ตูบานเปด    
 ตูบานเปด เปนตูประกอบสาํเร็จรูป    มี  2  แบบ    แบบประตูมีมือจับในตัว    แบบชุด
กุญแจเปนมือจับในตัว ภายในของตูบานเปดจะมีชั้นสามารถปรับระดบัสูง  -  ต่ําได  สามารถเก็บ
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แฟมเอกสาร วัสดุส่ิงของ   หรือหนังสือ    ไวในชัน้แขวนได ลักษณะของตูเปนแนวตั้งตรงและมี
ประตูอยูดานหนา    สามารถเปด – ปดไดดวยการยึดสลักเหล็กกลม     

                

 
 

รูปที่4  สวนประกอบตาง ๆ  ของตูบานเปด  แบบประตูมีมือจับในตัว 
  
 การประกอบตู   จากภาพรูปที่4  แสดงชิน้สวนประกอบตาง ๆ  ของตูบานเปด โดยเริ่ม
จากการนาํซี่โครง( ชิ้นสวนที่ 3 )    เชื่อมติดกับแผนขางซาย ขวา   ( ชิ้นสวนที่ 3,4 )    จะไดแผน
ขางซาย ขวาที่สมบูรณ   ขั้นตอนตอไปนํารางน้าํฝาลาง  ( ชิ้นสวนที่ 8 )  เชื่อมติดกับฝาลาง  
( ชิ้นสวนที่ 7 )   จากนั้นนํามาเชื่อมประกอบตัวตู   โดยเริ่มจากการนาํฝาบน  ( ชิน้สวนที่ 1 ) เชื่อม
ติดกับแผนหลงั   ( ชิ้นสวนที ่2 )  และนาํแผนขางซาย ขวาที่เชื่อมประกอบสมบูรณแลว    เชื่อมติด
กับฝาบนและแผนหลัง     
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 ขั้นตอนตอไป นําขอบลางที่เตรียมไวแลวมาเชื่อมติดกกับแผนขางซาย ขวา   จะไดโครง
ตูที่สมบูรณ    ขั้นตอนในการเชื่อมประกอบชั้นแขวน   โดยนํารางน้ําชนั ( ชิ้นสวน 10 ) เชื่อมติดกับ
แผนชัน้  ( ชิ้นสวนที่ 9 )  ก็จะไดชัน้แขวนไวสําหรับประกอบใสในตัวตู    โดยใชตะขอเกี่ยวกับซี่โครง
แผนขางถาเปนชั้นยึดติด   จะใชสกรูหัวกลม ขนัติดกบัตัวตู     จากนัน้นําบานตูที่ทาํการเชื่อม
ประกอบเปนบานประตูสมบูรณแลว   นํามาใสตัวตู    จะไดตูบานเปดที่สมบูรณพรอมใชงาน 
 
ตูล็อคเกอร ( LOCKER) 
 ตูล็อคเกอร     เปนตูที่ประกอบสําเร็จรูป  มี 2 ลักษณะคือ    ประตูอยูดานนอกตัวตู    
ประตูอยูในตัวตู     มี  5  แบบ    แบบ 3  ประตู   แบบ  6  ประตู    แบบ  9  ประตู    แบบ  12  
ประตู   แบบ  18  ประตู  ตัวตูไดรับการออกแบบเพื่อเก็บส่ิงของอเนกประสงค   เชน  เอกสาร 
เสื้อผา   และอุปกรณกีฬา    ลักษณะของตูเปนแนวตั้งตรง   และมีประตูอยูดานหนาสามารถเปด 
ปดไดดวยการยึดสลักเหล็กกลม   และบานพับประตู    จึงทําใหการเปด ปดงายและคลองตัว   
บานประตทูุกตัวจะมีชองระบายอากาศเพื่อระบายอากาศภายในตัวตู     
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รูปที่ 5  สวนประกอบตาง ๆ ของตูล็อคเกอร แบบ 6 ประตู 
 
  จากรูปที่ 5แสดงชิ้นสวนประกอบตาง ๆ  ของตูลอคเกอร โดยเริ่มจากการนาํขารับ
ชั้น ( ชิ้นสวนที่ 8 )   และแกนสลักยึดประตู   ( ชิ้นสวนที่ 13 )   เชื่อมติดกับแผนขางซาย – ขวา  
( ชิ้นสวนที่ 3,4 )  ก็จะไดแผนขางซาย – ขวาที่สมบูรณ    ขั้นตอนตอไป  นําขอบลาง  ( ชิ้นสวนที่ 
6 )    เชื่อมติดกับฝาลาง   ( ชิ้นสวนที่  7 )  จะไดชุดชิ้นสวนของตัวตู พรอมที่จะเชื่อมประกอบเปน
ตัวตู   ขั้นตอนในการเชื่อมประกอบตัวตู   โดยเริ่มจากการนาํฝาบน   ( ชิ้นสวนที่ 1 )   เชื่อมติดกับ 
แผนหลัง  ( ชิน้สวนที่ 2 )   และนําแผนขางซาย – ขวาที่เชื่อมประกอบสมบูรณแลว    เชื่อมติดกับ
ฝาบนและแผนหลัง   ขั้นตอนตอไป   นําขอบลางที่เตรียมไวแลวมาเชือ่มติดกับแผนขางเชื่อมติดกับ
แผนขางซาย  ขวา   จะไดโครงตัวตู    จากนั้นนําคัน่กลาง ( ชิ้นสวนที่  5  )   เชื่อมประกอบเขากับ
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โตรงกับตัวตู จะไดโครงตูทีส่มบูรณ   ขั้นตอนตอไป  นําประตูทีท่าํการเชื่อมประกอบเปนประตูที่
สมบูรณแลว     นํามาประกอบเขากับตัวตู    จะไดตูล็อคเกอรที่สมบูรณพรอมใชงาน  
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รูปที่ 6 จํานวนชนิดของสวนประกอบหลกัของกลุมผลิตภัณฑตูเอกสารใหญ 
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รูปที่ 7 จํานวนชนิดของสวนประกอบหลกัของกลุมผลิตภัณฑตูเอกสารเล็ก 
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รูปที่ 8 จํานวนชนิดของสวนประกอบหลกัของกลุมผลิตภัณฑตูบานเปด/เลื่อน 
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รูปที่ 9 จํานวนชนิดของสวนประกอบหลกัของโตะสํานกังาน 
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รูปที่ 10 จํานวนชนิดของสวนประกอบหลกัของกลุมผลิตภัณฑตูล็อกเกอร 
 
  จากรูปที่ 6 ถงึ 10 ไดแสดงจํานวนชนิดของสวนประกอบหลักไดตามในแตละกลุม
ผลิตภัณฑดังกลาว จะเห็นไดวาสวนประกอบสวนหนึ่งๆที่เชื่อมตอประกอบกันนั้นในหลายกลุม
ผลิตภัณฑนั้น มีความเกี่ยวพันกันอยางสูง และแตละกลุมยังมีจํานวนชนิดสวนประกอบของแตละ
กลุมอยูเปนจาํนวนมากเพราะตองการตอบสนองความตองการของลูกคาทีม่ีความหลากหลาย
มากขึ้นนัน่เอง  ซึ่งมีผลทําใหการออกแบบเพื่อผลิตในระบบการผลิตเชิงมวลเดิม ไมเหมาะสมกบั
ความตองการของลูกคาในปจจุบันและอนาคตขางหนาตอไป 

การออกแบบใหมีความหลากหลายเพื่อการผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวล (Mass 
Customization หรือ MC) เปนแนวคิดทีก่ลาวถึงการจัดการการผลิตที่มีเปาหมายเพื่อที่จะ
ตอบสนองความตองการสินคาและบริการของลูกคาตามความตองการเฉพาะราย (Tailor – Made 
Products and Services) โดยมีตนทนุเชนเดียวกับการผลิตเชิงมวล (Mass  Production) (Davis, 
1991) ดังนั้นจึงจําเปนตองนําความตองการของผูบริโภคแตกตางกันหลายกลุมมาพัฒนา
ผลิตภัณฑ และการบริการ ใหเกิดความหลากหลายจึงตองคํานึงถึงการออกแบบใหมีความ
หลากหลาย (Design for Varity) ซึ่งขึ้นอยูกับจัดสถาปตยกรรม พ้ืนฐาน และกลุมของสินคา 
(Product Platform Architectures and families) นั้นๆ วาจะสามารถทาํใหตัวสนิคาสามารถจะ
ตอบสนองความตองการของแตละกลุมลูกคาดังกลาว รวมถึงความยดืหยุนในการผลิต 
(Production Flexibility) ที่ตองมีสูงขึ้นในการผลิตตองไมสูญเสียความสามารถประหยัดในการ
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ผลิตจํานวนมากที่ตนทุนถกูสุดทายการออกแบบใหมคร้ังตอไปควรจะงายขึน้และมีเวลาในการนํา
สินคาออกสูตลาด (Tim to Market) สั้นลง (Martin and Ishii, 2000)  

โดยความสาํคญัอยูที่การแปลความตองการของลูกคากลุมตางๆ เขาสูฟงชั่นการทาํงาน
ตามความพอใจหรือความตองการของลูกคาแตละกลุมนั้น จากนั้นฟงคชั่นงานตามความตองการ
นั้นที่ทาํงานไดจากลักษณะทางกายภาพของตัวสินคาซึ่งสามารถวิเคราะหลงเปนระบบชิ้นตอช้ินซึ่ง
สามารถมองเห็นการจัดแบบแผนของสถาปตยกรรมพื้นฐานของสินคาที่สามารถสนับสนนุตอการ
ผลิตเฉพาะตัวเชิงมวลไดดอียางไร (Matthew, 2003)  

โดยที่ เราสามารถจัดแบบแผนของสถาปตยกรรม ของสินคา วาสนับสนนุการผลิต
เฉพาะตัวเชิงมวลไดดหีรือไมนั้นอาจมองจากความหลากหลายของผลิตภัณฑที่ตอบสนองกับ
ความตองการลูกคาในกลุมตางๆ ทั้งนี้เพ่ือใหลดตนทนุและเวลาในการออกแบบและการผลลิตที่
เกิดจากการทาํใหผลิตภัณฑมีความหลากหลายขึน้ จึงตองมีการพิจารณาในเรื่องการทําเปน โมดลู 
(Modularity) และการใชรวม (Commonality) รวมดวย (Jiao and Tseng, 2002) 

 
 

1.3 วัตถปุระสงค 
 เพ่ือประยุกตแนวคิดของการออกแบบเชิงโมดูลและองคประกอบรวมในการปรับปรุง
ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็ก 
  
1.4 วิธีดําเนนิการศึกษาและวิจัย 

1. ศึกษาความหลากหลายของกายภาพของผลิตภัณฑตามความตองการใชงานของ
ลูกคาเฉพาะกลุม พรอมทั้งวิเคราะหความสัมพันธของความหลากหลายที่เกิดจากกายภาพของ
ผลิตภัณฑและความสามารถในการใชงานของผลิตภัณฑแตละรุนในแตละกลุมลูกคา ของกลุม
ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กที่มีความตองการอยูสูง เชน ตูล็อคเกอร ตูเอกสารใหญ  โตะสํานกังาน 
ที่เกิดจากการออกแบบดั้งเดิมของโรงงานเฟอรนิเจอรเหล็กตัวอยาง  
 2. นําขอมูลการวิเคราะหความสัมพันธความหลากหลายของผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็ก
สามารถในการใชงานมาศึกษาและแยกแยะลงในรายละเอียดของหนาที่การทาํงานและ
องคประกอบของผลิตภัณฑซึ่งรวมถึงระบบการทาํงานของชิ้นสวน (Component Function 
System) ความสัมพันธรวมของแตละระบบองคประกอบ (Component System Interaction) 
ความสัมพันธรวมของหนาทีใ่นแตละชิน้สวน (Functional Component Interaction) และชิน้
สวนยอยและความสัมพันธรวมของมนั (Parts and Interactions) โดยศึกษาลกัษณะการจับคู 
(Mapping) ระหวางหนาทีแ่ละสวนประกอบ จากระบบ (System) ไปสูชิ้นสวนยอย (Parts) 
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 3. ศึกษาและเลือกเกณฑในการวัดลักษณะเชิงโมดูล และลักษณะองคประกอบรวมตาม
หนาทีก่ารทํางานและองคประกอบของผลติภัณฑระหวางผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กในแตละรุน
ใหสอดคลองกับการผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวล 
 4. นําลักษณะการจับคูระหวางหนาทีแ่ละสวนประกอบของผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กซึ่ง
มีสถาปตยกรรมแบบเดิม มาออกแบบสถาปตยกรรมใหมโดยปรบัปรุงใหมีลักษณะสนับสนนุการ
ผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวลโดยจับคูความสมัพันธหนาทีแ่ละสวนประกอบและลดการเกาะเกี่ยว
(Decoupling) ของความสัมพันธดังกลาวที่มีอยูในแตละหนาที่การทํางานและองคประกอบของแต
ละรุน เพ่ือปรับปรุงลักษณะของสถาปตยกรรมใหเปนเชิงโมดูลและการใชองคประกอบรวมใหมาก
ขึ้น 
 5. วัดคาลักษณะเชิงโมดูลโดยหาคาการเกาะเกี่ยวของความสัมพันธ(Coupling) ที่เกิดขึ้น
ในสถาปตยกรรมที่ออกแบบใหมโดยคาทีไ่ดจะแสดงความสัมพันธเชิงกายภาพระหวาง
สวนประกอบที่เกิดจากรุนตางๆ ตามแตละลูกคากับสวนประกอบอันอืน่ๆและวัดคาการใช
มาตรฐานและองคประกอบรวมในแตละชิน้สวนการทํางานและวัสดุของเฟอรนิเจอรเหล็ก ใน
สถาปตยกรรมที่ออกแบบใหม 
 6. จัดลําดับความตองการกอนหลังในการปรับปรุงการออกแบบของแตละองคประกอบ
ของผลิตภัณฑในแตละรุน ตามลักษณะเชิงโมดูลและองคประกอบรวม และวิเคราะหคาลกัษณะ
เชิงโมดูลและลักษณะองคประกอบรวม เพ่ือชวยในการพัฒนาวธิีการออกแบบรูปแบบพ้ืนฐานของ
สถาปตยกรรม 

7. นําคาลักษณะความเปนโมดูล (Modularity) และลักษณะการใชองคประกอบรวม 
(Commonality) ของกลุมผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กที่มีลําดับความสําคัญสูง นํามาประยกุตและ
พัฒนาการออกแบบผลิตภณัฑเฟอรนิเจอรเหล็กใหมีลกัษณะความหลากหลายสามารถตอบสนอง
ลูกคาเฉพาะกลุมไดตามความตองการทั้งยงัคงไวซึ่งขอไดเปรียบของการประหยัดตอขนาด 
 8. สรุปผลที่ไดและนําเสนอ   
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1.5 ผลประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
1.ชวยใหผูประกอบการโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กที่มลีักษณะการผลิตเชิงมวลเขาใจมากขึ้นถึง
แนวทางการปรับตัวไปสูการผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวล 
2. ชวยใหม ี เกณฑแนวทางในการออกแบบและพฒันาผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กซึ่งชวยในการ
ลดคาใชจายของหนวยงานผลิต 
3. ชวยใหม ี เกณฑขอมลู และแนวทางในการตัดสินใจเลือกกลุมผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็ก
พัฒนาการออกแบบใหกับผูประกอบการโรงงานผลิตเฟอรนเิจอรเหล็ก 
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บทที่ 2  
ทฤษฏี  และวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 

   
2.1 สภาพการแขงขัน  และการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 
 เมื่อสภาพตลาดมีสภาพการแขงขนัสูงมทีางเลือกใหกับผูบริโภคจํานวนมากเกิดสภาวะให
ไมสามารถมกีาํไรสวนตางไดมากแตตองพัฒนาสนิคาใหมีรูปแบบทีห่ลากหลาย แรงความตองการ
เฉพาะกลุมลูกคาจะตองออกสูตลาดกอนคูแขงเพื่อสรางแรงกระตนใหซื้อสินคาของตนใหมากกวา
คูแขง หลายผูผลิตยังไมใชการผลิตเชิงมวลแบบดั้งเดิมอยู ซึ่งในสภาพปจจุบันแทบจะไมมีสวน
ไดเปรียบในเรื่องการประหยดัตนทุนตอขนาดผลิตเลย เนื่องจากแนวความคิดแบบดั้งเดิมนั้น, 
นับต้ังแตการพัฒนาสนิคา, หลังจากกําหนดแนวทางสินคา (Product concept), กิจกรรมการ
ออกแบบจะเกดิเปนลําดับต้ังแตตนจนจบซึ่งทําใหถามกีารเปลี่ยนแปลงใดๆ เกิดขึ้นในภายหลงั
จะตองกลับไปตั้งแตตนจนจบ ทําใหเกิดความไมแนนอนอยางมากในทุกกระบวนการ กระบวนการ
แกไขหรือออกแบสินคาใหมจะเริ่มทําใหมตั้งแตกระบวนการแรกจะทาํใหมในแตละกระบวนการนก
ระทั้งทุกสวนประกอบและการเชื่อมตอของพวกมันทั้งหมดถูกกําหนดใหม ดังนั้นเมื่อเร่ิม
กระบวนการการพัฒนาอาจไมพบปญหา แตเมื่อพบปญหาในขัน้ตอไปหรือในขัน้สุดทายทาํใหตอง
เร่ิมตนแกไขปญหาใหมทั้งหมด  

 
รูปที่ 11  การพัฒนาผลติภัณฑแบบดัง้เดิม (CC. Huang, 2000 พัฒนาจากTakuchi and  

Nonaka, 1986) 
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 จากรูปที1่1 แสดงการพัฒนาในลักษณะดั้งเดิมเปนลักษณะการถายทอดขอมูลใน
ลักษณะการพัฒนาแบบการไหลลง (Down steam) ทําใหเกิดตนทนุและการเสียเวลาที่ตอง
ถายทอดปอนขอมูลกลับเปนลํากบั เมื่อตองการแกไขหรือปรับปรุงพัฒนาใหม ทําใหตนทุนในการ
พัฒนาสูงและเวลาพัฒนาสนิใหมสูตลาดจะชาลงมาก เชนเมื่อตองมีการเปล่ียนแปลงความ
ตองการใชงานสินคาอยางหนึ่งจําเปนตองพิจารณาชิ้นสวนที่เกี่ยวของ แตชิ้นสวนที่เกี่ยวของนั้นก็
ถูกเชื่อมโยงจากองคประกอบตางๆ ของสินคาทําใหตองพิจารณาแกไขที่องคประกอบอื่นๆ ดวย
ทายที่สุดทําใหตองแกไขตั้งแตเร่ิมตนใหมทั้งหมด 
 นอกจากเวลาการออกสูตลาดชาและตนทนุการออกแบบพัฒนาที่สูงแลว ตนทนุการผลิตที่
สูงขึ้น เมื่อสินคามีความหลากหลายมากขึ้น ตามความตองการของลูกคา สินคาที่มีความ
หลากหลายมากขึ้นจะมแีบบใหเลือกมากขึ้น ในขณะทีก่ารพัฒนาการออกแบบดั้งเดิมมี
สถาปตยกรรมในลักษณะบรูณการ (Integrated) ทําใหมีคณุสมบัติของแตละองคประกอบ 
(Collection of Components) ทาํหนาทีห่ลายหนาทีแ่ละ/ หรือหนึ่งหนาที่ตองใชองคประกอบหรือ
กลุมขององคประกอบหลายองคประกอบ หรือหลายกลุมขององคประกอบ และ/หรือความสัมพันธ
ระหวางองคประกอบหรือกลุมขององคประกอบเหลานัน้ กําหนดไดยากและอาจมีความสัมพันธตอ
หนาทีห่ลักของสินคานัน้ๆ   ทําใหขาดลักษณะของสถาปตยกรรมแบบโมดูลที่จะสนับสนนุการผลิต
แบบเฉพาะลูกคาเชิงมวล  

 
 
รูปที่ 12  การพัฒนาผลติภัณฑเชิงโมดูล (CC. Huang, 2000) 
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ในลักษณะสถาปตยกรรมแบบบูรณการ การมีหนาที่หลายหนาทีห่รือลักษณะตามความ

ตองการของลูกคาหลายลักษณะขึน้ตรงตอองคประกอบหนึ่งๆ นัน้ ทําใหองคประกอบนัน้ซับซอน 
(Complexity) มากขึน้ทําใหมีตนทนุทั้งในแงการออกแบบและการผลิตขององคประกอบนัน้สูงขึน้
ยิ่งขึ้นกับหลายๆ องคประกอบ ยิ่งทําใหทนุรวมการผลิตสินคาสูงขึน้มากนอกจากนัน้ยิ่ง
ความสัมพันธขององคประกอบนั้น มีผลกระทบตอองคประกอบอื่นๆ  หรือมีความสมัพันธตอหนาที่
หลักของสินคานัน้ยิ่งทาํใหองคประกอบอื่นตองเปลี่ยนแปลงดวยทําใหการผลิต เกิดภาระมากขึ้น
เชนเวลาเตรียมงาน ฯลฯ ในขณะเดียวกันถาหนาที่หนึ่งหนาที่ตองใชองคประกอบหลาย
องคประกอบตอบสนองใหทําหนาทีไ่ดดังนั้นอาจจะตองใชองคประกอบจํานวนมากขึน้เพื่อ
ตอบสนองใหทําหนาทีไ่ดหนาที่ทั้งหมดทาํหนาที่ไดอยางสมบูรณ ซึ่งถาองคประกอบจํานวนมาก
ขึ้นตอการประกอบยิ่งทําใหตนทนุสูงขึน้ ดังนั้นจากรูปที่ 12 วิธีการออกแบบเชิงโมดูลเปนวิธีการที่
นาสนใจอีกวธิหีนึ่งทีจ่ะชวยแกปญหาดังกลาว (CC. Huang,2000) โดยที่  Arnar H.K. และ Hildre 
H.P. ( 2004 )ไดใหคําแนะนาํในการประเมินรูปแบบพ้ืนฐาน  ( platform )  วารูปแบบพื้นฐานที่จะ
ทําใหไดเปรียบ ทางการแขงขันแบงเปน  3  ดาน  คือ 
 1. ดานความแตกตาง ( Differentiation)  
 2.  ดานนําตนทนุ  ( Cost   Leadership)  
 3. ดานมุงเนนตลาด  (Market Focus)   
โดยที่มวีัตถุประสงคในทั้ง  3  ดานคือ   ระยะเวลาในการออกตลาดสั้น  ( Shorter   Time – To – 
Market) เพ่ิมความหลากหลาย   ปรับปรุงเทคโนโลยี ปรับปรุงระดับการใหบริการ    ลดตนทนุ    
ลดความเสี่ยง   ปรับปรุงระยะเวลาการเรียนรู   ประหยัดตอขนาด งายตอการทดสอบ   และลด
ความซับซอน ซึ่งผลการศึกษาทําใหพบวาบรษิทัจะไดเปรียบการแขงขันอยางมีนัยสําคัญโดยการ
สรางความหลากหลาย 
2.2 ความหลากหลายของผลิตภัณฑ 
 Martin และ Ishii, 1997 ไดแบงประเภทของความหลากหลายของผลิตภัณฑออกเปน 2 
ชนิด คือ  
1) ความหลากหลายแตกตางภายในผลิตภัณฑประเภทเดียวกันในรุนปจจุบัน (Spatial Variety) 
และ 2) ความหลากหลายแตกตางในแตละรุนจะเกิดขึน้ในอนาคต (Generational Variety) ซึ่ง
ความหลากหลายนีจ้ะเกิดขึน้เมื่อเวลาเปลี่ยนไป ดังรูปที่ 13 
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รูปที ่13 ความหลากหลายแบบ Spatial   และ   Generational variety  

 
 
 สําหรับ Spatial Variety นั้นจะเปนการนาํเสนอความหลากหลายของสนิคาใหกับตลาดใน
ชวงเวลาหนึ่ง ความหลากหลายทีน่ําเสนอนั้นนําเสนอเพื่อตอบสนองความตองการใหกับลูกคาใน
กลุมตางกัน โดยพิจารณาลักษณะการแยกประเภทออกเปน 2 กลุมใหญ คือ 
 แยกกลุมโดยทางคุณภาพสินคา โดยแยกตามความตองการใชงานและคุณลักษณะของ
ตัวสินคา เชน ตัวอยางรถมินแิวนถกูออกแบบมาเพื่อสําหรับลูกคาที่มีครอบครัวตองการความโอ
โถง สะดวกสบาย แตรถเกงสปอรตตองการรูปลักษณทีโ่ฉบเฉี่ยว เล็กกะทัดรัด เครื่องยนตแรงจะ
เห็นไดวาเปนการแยกกลุมโดยคุณภาพสินคา และการแยกกลุมโดยทางตนทุน โดยแยกตาม ชวง
ราคาทีน่ําเสนอขาย เชนรถมินแิวนเหมือนกนัแตมหีลายรุนใหเลือกตามราคา ซึ่งกลุมเปาหมายเปน
กลุมเดียวกันคือ เปนลูกคาที่มีครอบครัว แตมีความสามารถในการซือ้ตางกัน 
 สําหรับ Generational Variety นั้น จะเกิดขึ้นเมื่อความตองการลูกคาเปลี่ยนแปลงไปตาม
เวลา หรืออาจถูกขบัดันโดยการแขงขนัในอนาคต หรือเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพของตนทุนการ
ผลิตอยางตอเนื่อง ซึ่งตองระลึกไวเสมอวาจะตองลดการเปลี่ยนแปลงการออกแบบในอนาคตให
นอยที่สุดที่สามารถแขงขันได โดยใหเกิดการใชรวมขององคประกอบใหมากที่สุดในรุนตอๆไป 
2.2.1 ความหลากหลายที่สงผลตอการตลาด 
 Gonzaley (1998) ไดคิดวธิีการประเมินความตองการผลิตภัณฑที่หลากหลายของตลาด
และการใชขอมูลขาวสารเพื่อปรับโครงสรางของสายการผลิต สามารถใชวิธีการสํารวจและรวบรวม
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ขอมูลขาวสารจากอรรถประโยชน (Utility) ของแตละคน เพ่ือหาความตองการคณุลักษณะของ
ผลิตภัณฑ ทําใหบริษทัเขาใจคณุลักษณะของผลิตภัณฑของตนที่มีผลตอตลาดดียิ่งขึ้นโดย
ปรับปรุงวิธีการเลือกรูปแบบของผลิตภัณฑโดยใชวธิีการทํานาย ความตองการรูปแบบผลิตภัณฑ
นั้น จากราคาตนทนุของผลิตภัณฑ ซึ่งประเมินความตองการของลูกคาในอนาคตจากความ
ตองการในปจจุบันและการกระจายของความตองการของลูกคาที่มีตอตัวผลิตภัณฑ 
 
2.2.2 ความหลากหลายที่สงผลตอการผลิต 
 โดยทัว่ไปการเพิ่มความหลากหลายของผลิตภัณฑในสายการผลิตหนึง่ๆ จะเปนการเพิ่ม
ตนทนุการผลิตดวย เพราะการเพิ่มความหลากหลายทาํใหตองเพิ่มเวลาการเตรียมงาน (Set up 
Time) และเพิ่มยอดวัตถุดิบคงคลัง รวมถึงยอดสินคาคงคลังดวย นอกจากนีย้ังมีตัวฉุดตนทุน 
(Cost Drivers) อยางอื่นๆดวย เชน ตนทนุจากการขนสงผลิตภัณฑ เพ่ิมขึ้นสูญเสียสวนลดปริมาณ
การสั่งซื้อ, ตนทุนคาตรวจสอบคุณภาพและตนทนุการขนถายวัสดุ  
นอกจากนีม้ีการศึกษาผลกระทบของความหลากหลายที่สงผลตอการผลิต พบวาสงผลโดยตรงตอ
การเพิ่มผลผลิตของแรงงานและคุณภาพของผลิตภัณฑโดยเพื่อสวนประกอบมีความซับซอนมาก
ขึ้นจากความหลากหลายผลิตภัณฑที่มากขึน้จะสงผลลบ (Negative Impact) ตอการเพิ่มผลผลิต 
(Martin and Ishii, 2000) 
 สําหรับงานการจัดการคลังวัสดุ, Anderson (1995) ไดพัฒนา อัลกอริทึม ที่จะบอกไววา
ควรจะเก็บวัสดุไวที่ไหนเทาไร โดยขึ้นอยูกับตนทนุของวัสดุแตละชนดิที่หลากหลายและตนทนุเก็บ
ในพื้นที่ตางๆ ในเรื่องตนทนุนีท้าง และกาํหนดวิธีการในการวัดความแตกตางที่รวมอยูใน
ผลิตภัณฑ (Product Mix Heterogeneity PMH) ซึ่งใชในการประเมินคาโสหุยไดด ีซึ่งChandra C. 
และ Grabis J. (2005) ไดกําหนดขนาดของการสัง่ของวัสดุที่ดีที่สุดเพื่อการตอบสนองความ
หลากหลายของผลิตภัณฑที่นาํมาผลิต 
 
2.2.3 ความหลากหลายที่สงผลตอการออกแบบ 
 ความเขาใจความตองการของตลาดจะเปนสิ่งแรกในการกําหนดความหลากหลาย
ผลิตภัณฑ ขั้นตอนถัดไปถาตลาดตอบสนอง ความตองการนั้น คือ ความสามารถในการออกแบบ
และการผลิตใหประหยัดตนทุนและเวลาในการเขาสูตลาด กรณีศึกษาของSanderson & Uzumeri 
(1995) ในผลิตภัณฑโซนี่ วอลคแมน แสดงถึงวาการเขาใจตลาด, การใชจุดแข็งของการออกแบบ, 
การจัดสรรแรงงานอยางมีประสิทธิภาพ และการผลิตที่มีความยืดหยุน จะชวยใหการพฒันาแบบ
ผลิตภัณฑรุนใหมๆ ไดอยางรวดเร็ว   Robertson & Ulrich (1998) ยังสนับสนุนดวยวาการพฒันา
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รูปแบบพื้นฐานของตัวผลิตภัณฑ (Platform Development) ตองคํานึงถึงตลาดและการผลิตอีก
ดวย 
 
2.3 การพัฒนาการออกแบบความหลากหลายที่สงผลตอการผลิต 
 การผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวล(Mass Customization) เปนการผลติที่สามารถผลิตสินคา
ไดหลากหลายตอบสนองลูกคาไดในแตละกลุมทั้งยังสามารถผลิตไดอยางมีประสิทธภิาพ
เชนเดียวกับการผลิตเชิงมวล หรือสามารถนําขอไดเปรียบของการประหยัดตอขนาด (Economy to 
Scale) มาใชได ซึ่งดูเหมือนวาจะเปนไปไดยากเพราะจากทีก่ลาวมาแลวนั้น เมื่อมีการผลิตที่มี
ความหลากหลายมากขึ้น จํานวนการผลิตตอรุนก็ลดลง จึงยากที่จะนําขอไดเปรียบดังกลาวมา
ใชได อยางไรก็ตามมีบทความจํานวนมากทีไ่ดพยายามใชการจัดการดานรูปแบบ(Platform) และ
การจัดกลุม (Families) ของผลิตภัณฑมาใช โดยมีการพัฒนาการออกแบบตามแนวคิดในลักษณะ
โมดูล (Modularity) และการใชงานรวม (Commonality) เพ่ือใหเกิดผลตอการผลิตใหมี
ประสิทธิภาพสูงขึ้น สามารนําขอไดเปรียบของการประหยัดขึน้เมื่อผลิตเยอะมาใชกับการผลิต 
ผลิตภัณฑที่ตองมีการหลากหลายมากขึน้ อยางเชน การศึกษาลดความซับซอนของผลิตภัณฑโดย
การพัฒนาตัวขับดับรูปแบบพ้ืนฐาน(Plat Form-Driven Development)โดย Johannes, Adrian 
and Wim,(2003) ที่ศึกษาบริษทัASML microlithography company, Bosch and Stork Digital 
Imaging Co., Ltd. จากการเปรียบเทียบคุณลักษณะของบรษิัทสามแหงทาํใหพบวาการพฒันา
ศักยภาพของรูปแบบพื้นฐาน (Platform Potential) สามารถทําไดโดยเพิ่มการใชสงประกอบรวม
ระหวางผลิตภัณฑซึ่งจะไดประโยชนเพ่ิมขึน้ทั้ง การออกแบบประสทิธิภาพ ในดานปริมาณและ
ตนทนุ ความยืดหยุนของเวลาสินคาสูตลาดและการประกอบ รวมถึงประสิทธิผลดานการฝกงานที่
ส้ันลง การศึกษานี้ถึงแมวาการเลือกรูปแบบพื้นฐานจะเกิดจากแนวคิดการมองระดับของการ
คลายคลึงกัน (Similarity) และการใชรวม (Commonalities) โดยนับจากการใชซ้ํา (Reuse) ก็ตาม 
แตก็ยังขาดแนวทางการปฏิบัติ(Practical Guide Lines)และกฎการตัดสินใจ (Decision Rules) 
ในการทําใหเกิดกระบวนการพัฒนาการออกแบบหรือเลือกรูปแบบพืน้ฐาน(Platform) เพ่ือที่จะ
นําไปใชไดตอไป 
 อยางไรก็ตามตัวอยางของอตุสาหกรรมตางๆที่ปรับจากการผลิตเชิงมวล ไปเปนการผลิต
เฉพาะลูกคาเชิงมวลโดยมีการปรับเพ่ิมในหลากหลายสนิคา เชน บริษทั Black & Decker โดย
การศึกษาของ Lenhnerd(1987) และDi Camillo (1988) ซึ่งไดพยายามปรับกลุมผลิตภัณฑใหมี
แนวทางในการพัฒนาผลิตภัณฑโดยการสรางมาตรฐาน (Standardization) ของสวนประกอบและ
พยายามสรางการใชองคประกอบรวม (Commonality) สูแตละตลาดที่มีความตองการแตกตางกนั 
โดยที่ผลิตภัณฑของ แบล็ดแอนดเดกเกอร เปนเครื่องมือพวกสวานไฟฟา ไขควงไฟฟา มีแบบ
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พ้ืนฐานอยูถึง 122 แบบ การสรางมาตรฐานในสายการผลิตทําใหแบบทั้งหมดสามารถผลติ
ประหยัดตอขนาดไดโดยจํากัดที่การแปรผนัของระยะหมนุตอรอบ(Stack Lengths) และกาํลังไฟ 
(Power Output) ไดโดยสามารถผลิตไดหลากหลายแบบตามความตองการของตลาด  

 Nippondenso Co., Ltd ซึ่งผลิตหลากหลายสวนประกอบรถยนตใหกับโรงงานผลิต
รถยนตหลายโรงงาน ไดออกแบบทาํตัววัดแผงประกอบ (Panel Meter) โดยการใชกลยุทธการผสม
กัน (Combination Strategy) ซึ่งตัววัดนั้นจะประกอบกันตั้งแตหนึง่ถึง หกชิ้น และแตละชิน้สวน
ประกอบที่ลูกคาหนึ่งๆ ตองการจะสามารถปรับเปล่ียนไดสอดคลองกับคุณลักษณะ (Mating 
Feature) ของลูกคาคนอืน่ๆที่ใกลเคียงกันดวย (Whitney, 1993)  

สําหรับ Ulrich and Eppinger (2000) ที่ศึกษานาฬิกา SWATCH ก็เชนเดียวกันโดย
สามารถสรางรุนนาฬิกาหลากหลายจาํนวนมากจากการประกอบขึน้ใหม โดยใชชิน้สวนทีแ่ตกตาง
กันไมกีแ่บบ 

นอกจากนี้ Xerox (Jacobson and Hill Kirk, 1986), Sony (Sanderson and Uzumeri, 
1995), Rolls-Royce (Rothwell and Gardiner, 1990) และ Canon (Rothwell and Gardiner, 
1990) ไดใชแนวคิดการออกแบบสถาปตยกรรมเชิงโมดูล (modular architecture) เพ่ือเพ่ิมความ
หลากหลาย และเพิ่มการผลิตที่มีประสิทธภิาพสูงขึ้นดวย 
2.3.1 การออกแบบความหลากหลายเพื่อการผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวล 
 Fujita and Ishii (1997) ไดแบงคลาสของการออกแบบความหลากหลายของผลิตภัณฑไว
เปนดังนี้ 
 คลาส I: ความหลากหลายในระดับระบบ ซึ่งมีความแตกตางกันทั่งในดานสถาปตยกรรม 
(Architecture), โครงราง (Configurations) และสวนประกอบ (Parameters)  
 คลาส II: ความหลากหลายในระดับโครงราง ดานสถาปตยกรรมเหมือนกันแตลักษณะ
โครงรางและสวนประกอบตางกัน 
 คลาส III: ความหลากหลายในระดับสวนประกอบ ดานสถาปตยกรรมและลักษณะโครง
รางเหมือนกันตางกันที่สวนประกอบ  
 สําหรับการรับขอมูลความตองการจากลูกคา  Jim and Glenn (2002) ไดใชเครื่องมือ 
QFD (Quality Function Deployment) ของ Akao(1990) ชวยในการใหน้าํหนักความตองการของ
ลูกคาแตละกลุมตามแตละหนาที่ (functions) ของแตละผลิตภัณฑทาํใหสามารถเปรียบเทียบเคียง
กับคุณคาของผลิตภัณฑตอมูลคาการซื้อได หรือสามารถวิเคราะหมูลคาเพิ่ม(Value added) ของ
ผลิตภัณฑตอมูลคาการซื้อได หรือหนาทีง่านของผลิตภัณฑตอคุณคาของความตองการได ทําให
สามารถเปรียบเทียบคุณคาของสวนประกอบ (Component Parameters) ตอคุณคาของความ
ตองการได ในเรื่องแนวคิดในเรื่องหนาที่และสวนประกอบการใชงาน แนวคิดออกแบบสัจพจน 
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(Axiomatic Design Concept) ของ Suh( 2001) ไดถูกพัฒนาโดย Gabriele , Vincengo  และ 
Tommaso ( 2004) สามารถแสดงไดดังรูปที่ 14  

 
รูปที่ 14  กระบวนการจบัคูหนาที่งาน  และตัวแปรการออกแบบ 

 
ซึ่งสามารถลดเวลาของการออกแบบใหมไดโดย แยกหนาที่ออกมา(Decoupling) เปน

กลุมกอนเดียว (Block) งานวิจัยในลักษณะที่มุงเนนกลยุทธในการสรางสถาปตยกรรมของ
ผลิตภัณฑมีอยูหลายงาน เชนงานสรางตามการแบงทางกายภาพชิ้นสวน(Taxonomy) ของ 
Koopman (1995) หรือแบงโดยตนทนุและหนาที่ที่ตองการใชงาน (Required Functionality) โดย
Martin and Ishii (2000) อยางไรก็ตามการ แมปปงโดเมน โดยใชวิธีการสัจพจน(Axiomatic 
Approach) ดังรูปก็เปนวิธีการหนึ่งทีท่างMatthew(2003)  เลือกใชเพ่ือเปนการหาความสัมพันธ
โดยการแมป(Mapping) ความตองการลูกคาไปสูหนาทีก่ารใชงาน (Functional Domain) 
สวนประกอบ(Physical Domain) ลูกคา(Customer Domain) และกระบวนการ(Process 
Domain) ตามลําดับโดยเนนทาํการศึกษาขัน้ตอนการแมระหวางหนาทีก่ารใชงานและ
สวนประกอบโดยใชวิธีการแยก (Decoupling) จากการทีห่นาการใชงานและสวนประกอบที่ถกู
รวมกันอยู(Coupled) ดังรูป  

การพัฒนาการออกแบบ หนาที่ที่ตองการใชงานนี(้Functional Requirements(FR)) กับ
สวนประกอบที่ถูกออกแบบ(Design Parameters(DP) )มุงเนนที่จะทําในลักษณะของ Uncoupled 
กรณีที่รูปแบบ(Platform) หรือ สถาปตยกรรม ของผลิตภัณฑเกิดในลักษณะของ Coupled เพ่ือ
ตองการออกแบบใหมหรือตองการปรับปรุงแบบเพื่อใหเกิดความหลากหลาย จะทําไดยากเพราะ
สงผลกระทบตอสวนประกอบอื่นและหนาทีท่ี่ตองการใชงานอื่น จึงจําเปนตองพัฒนาการออกแบบ
ใหเกิดลักษณะของ Decoupled มากยิ่งขึน้ ก็จะทาํใหสงผลกระทบตอสวนอืน่นอยลง  นําไปสูการ
ออกแบบใหมในลักษณะของสถาปตยกรรมทําใหประหยัดเวลาผลิตภัณฑใหมสูตลาดไดเร็วขึ้น
(Magrab, 1997) 
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2.3.2 สถาปตยกรรมเชิงโมดูลเพ่ือประโยชนในการผลิต 
โดยชนิดการออกแบบเชิงโมดุลแสดงไดดังรูป โดยสามารถเปรียบเทียบสถาปตยกรรมเชิง

โมดูลและแบบเกา(Integrated Architectures) ไดดังตารางที1่  

 
ตารางที่1เปรียบเทียบสถาปตยกรรมเชิงโมดูลและแบบบูรนาการ 
(จาก C.C. Huang (2000)) 
 
ซึ่งกอนหนานีข้องการพฒันาสถาปตยกรรมเชิงโมดูลแสดงไดตามตาราง สําหรับงาน

พัฒนาการออกแบบดานการประกอบรวม Jiao and Tseng (2000) ไดนําเสนอดัชนีชี้วัด การ
ประกอบรวมของสวนประกอบ (Component Part Commonality) และการประกอบรวมของ
กระบวนการ (Process Commonality) ซึ่งดัชนีชี้วัดการประกอบรวมของสวนประกอบจะพิจารณา
จากการนับหนาที่ที่ตองการใชงานตอช้ินสวนประกอบและจํานวนที่ตองใชงานรวมถึงราคาของชิน้
สวนประกอบ สําหรับดัชนชีี้วัดการประกอบรวมของกระบวนการจะพจิารณาถึง ความยืดหยุนของ
กระบวนการ, ขนาดการผลิต (Lot Sizing) และลาํดับขัน้ตอนการผลติ 
 ในการออกแบบเพื่อความหลากหลาย(Design for Variety)Martin and Ishii (2000) 
กลาวถึงดัชน ี คับปง ดานซัพพลาย (Coupling Index-Supplying (CI-S) เปนตัวชี้ใหเห็นถึง
สวนประกอบนั้นที่มีผลตอสวนประกอบอื่นๆ ซึ่งเปนผลมาจาก ดัชนีความหลากหลายทั่วไป 
(Generational Variety Index (GVI) เปนตัวขับดันจากภายนอกและดัชนีคัปปงดานการรับ 
(Coupling Index – Receiving (CI-R)) เปนตัวขับดันภายใน ซึ่ง CI-S นี้สามารถใชเปนเกณฑใน
การมุงเนนจัดการพัฒนาออกแบบมาตรฐานใหม (Standardize) หรือพัฒนาออกแบบโมดูลใหม 
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บทที่ 3  
ความสัมพันธระหวางความหลากหลายของผลิตภัณฑกับระบบการผลิต 

 
3.1 ความซับซอนของระบบการผลิต 
 ในระบบการผลิตจากงานของ  Diary   et  al  (2000) , Pillar ( 2001 )  และ  Machine   
et  al. ( 2003 )  ไดนําเสนอหลากหลายระดับของความซับซอน  ( complexity)  และการบูรนาการ 
( integration )  ไดดังตอไปนี้  
 

 
รูปที่ 15  ความซับซอนในระบบการผลิตแบบตาง ๆ  Machine et al. (2003) 

 
รูปแบบแรกในลักษณะ  Adaptive products มีลักษณะของผลิตภัณฑที่มขีั้นตอนผลติ

ซับซอนนอยทีสุ่ด   โดยมีพ้ืนฐานการผลิตบนผลิตภัณฑมาตรฐานที่กาํหนด   ซึ่งพบวาโรงงาน
เฟอรนิเจอรเหล็กตัวอยางในการเริ่มผลิตในระยะแรกมกีารสั่งของมาจากตางประเทศโดยใช
มาตรฐานในประเทศนั้น ๆ เชน สหรัฐอเมริกา หรือญ่ีปุน  และใหแบบจากลูกคาทาํใหไดรับแบบ
แตกตางกนั  สงผลทําใหตองทําแมพิมพในการตัดเจาะขึ้นรูป ตามแบบของตางลูกคากัน   แต
อยางไรก็ตามการสิ่งของยังไมมีความหลากหลาย  มุงเนนสั่งของปริมาณมาก  เพ่ือใหไดเปรียบตอ
ขนาด   

ตอมามีการสั่งในลักษณะ   Value adding retailers ก็ยังขึ้นอยูกับผลิตภัณฑมาตรฐาน
เดิมเพียงแตมีการเพิ่มตองการมากขึน้ แตยังคงผลิตตอรุนเปนจํานวนมากเพื่อคงความไดเปรียบ
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ของตนทนุในลักษณะระบบการผลิตเชิงมวลสําหรับส่ิงของในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอร เหล็ก
ตัวอยาง 

ในปจจุบันมีการผลิตทั้งในลักษณะ  Assemble to order และ Fabrication – to – order 
ซึ่งเพิ่มความซบัซอนขึน้มากในกระบวนการผลิต เพราะไมไดอยูบนการผลิตที่เปนผลิตภัณฑ
มาตรฐานทั้งหมดแตเปนการผลิตที่อยูบนพ้ืนฐานรูปแบบในลักษณะเชงิโมดูล   อยางไรก็ตามใน
การลักษณะการออกแบบของผลิตภัณฑ  ของโรงงานตัวอยางจะพบวาเปนการนํารูปแบบที่ไดจาก
ลูกคาจากหลากหลายมาตรฐานผลิตภัณฑมาออกแบบเพิ่มเติมทําใหเกิดความหลากหลายของ
ผลิตภัณฑ  และทําใหเกิดการสรางแมพิมพใหม ๆ ออกมาเปนจํานวนมากยิ่งทําใหเกิดความ
ซับซอนขึ้นอยางมาก  ทั้งในดานความสัมพันธที่เกี่ยวของกันทั้งกระบวนการ  และชิน้สวนที่เกาะ
เกี่ยวกัน  (Coupling) กันมากขึน้   

เมื่อลูกคามีความตองการทีห่ลากหลายขึน้  สินคาที่สั่งจากลูกคาในแตละรุนมีจํานวน
นอยลงทาํใหคาใชจายในการผลิตยิ่งเพิ่มสูงขึ้น  ซึ่งในปจจุบันการแขงขันสูงขึ้นเรื่อย ๆ  
เชนเดียวกันความตองการของลูกคาที่ตองการผลิตภัณฑที่ตอบสนองไดหลากหลายขึ้น  ยิ่งเขาใกล
สูลักษณะ  Pure customizations การออกแบบความหลากหลายจึงจาํเปนอยางมากทําตอง
สนับสนนุระบบการผลิตดวย ดังนั้นการผลิตในลักษณะการผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวลจึงมีความจาํ
เปนมากขึ้นในปจจุบัน 
 
3.2 ความพึงพอใจของลูกคา 
  ตามที่  Dr. Noriaki   Kano, ไดมีการศึกษาความพึงพอใจของลูกคาซึ่งสามารถ
แสดงใหเห็นไดดังรูป 
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รูปที่ 16  ความพึงพอใจลูกคาของ  Kano’s Model (ปรับปรุงจาก Kano (1964)) 
 
 
  จะเห็นไดวาความตองการของลูกคาสามารถสรางความพึงพอในไดหลายแบบ
ดังนี้ 
 
3.2.1   ความตองการที่คาดไวแลว (Expected Requirements) 

บอยครั้งมีขอรองเรียนจากลกูคาซึ่งลูกคาหวังวาในสนิคาผลิตภัณฑเฟอรนิเจอร  สามารถ
ทํางานไดตามความตองการขั้นพ้ืนฐาน   เชนสามารถทํางานไดตามหนาทีข่องชิ้นสวนตาง  เชน  
ล้ินชักสามารถเปด-ปดได กุญแจสามารถล็อคไดไมสามารถไขกนัได   ซึ่งไมตองตกลงกันไวตั้งแต
แรกซื้อวาตองสามารถทําอยางนั้นได แตเปนการรูกนัอยูแลว   ซึ่งโดยสวนใหญผลของความ
ตองการที่คาดไวแลวนีไ้มมีผลตอการสินใจซื้อผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็ก  แตจะมีผลตอการซื้อใน
คร้ังตอไป 
 
3.2.2     ความตองการปกติ (Normal Requirements) 
  โดยทัว่ไปจะมกีารตกลงกันไวกอนวาสนิคาแตละรุนมีคณุลักษณะอยางไร   สามารถใช
งานไดอยางไรบางอยางเชน  ตามคุณสมบัติที่ระบุไวในคาตาล็อค   ซึ่งเปนสิ่งสําคัญทีลู่กคาเอาไว
ใชในการเปรียบเทียบผลิตภัณฑตางยี่หอกนั   หรือไวเปรียบเทียบผลิตภัณฑตางรุนกนั  โดย
เฉพาะที่ราคาเดียวกนั  จึงสําคัญมากและมผีลตอการตัดสินใจซื้อในครัง้แรก 
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3.2.3 ความตองการเหนือความคาดหมาย (Exciting Requirements)  
  เมื่อลูกคาพบวาความตองการที่ตกลงกนันั้นไดตามขอตกลงแลว  เชนรับน้าํหนักไดตามที่
แจงไว  หรือสามารถใสของไดตามที่แจงไวพบวาหลังการเปรียบเทียบผลิตภัณฑ และราคาแลว
ลูกคาพบวามสีิ่งดึงดูดใจมากกวาสิ่งที่ลูกคาคาดการณไวเบื้องตนไมวาลูกคาสามารถพบเห็นได
ทันที   เชน  ความสวยงามของกุญแจ   มือจับ  หรือพิสูจนไดในภายหลงั   เชน  ระยะเวลาในการ
ใชงาน  การบริการหลังการขายจะพบวา  เปนสิ่งสําคัญอีกอยางหนึ่งในการตัดสินใจในการซื้อใน
การซื้อในครั้งแรก  และครั้งตอ ๆ ไป 
 ดังนั้นความตองการของลูกคาจําเปนตองมีการรับขอมูลจากลูกคา   เพ่ือการออกแบบที่
ถูกตองตรงตามความตองการของลูกคา 
 

 
 

รูปที่ 17  ความตองการลูกคา  และการกอเกิดผลิตภัณฑ (จาก Christopher H.(2001)) 
 

ซึ่งจากรูปเราจะเห็นไดวา  การนําเสนอของฝายการตลาด   หรือแมแตความคิดออกแบบ
จากผูเชี่ยวชาญ   ก็มีโอกาสจะไมตรงกับความตองการของลูกคาในขณะที่การผลิตเอง   และการ
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นําไปใชของลูกคา  ก็ไมสามารถสรางความพึงพอใจใหลูกคาไดเทาทีลู่กคาตองการ   ซึ่งความ
ตองการของลูกคานี้ผลิตภณัฑประเภทเฟอรนิเจอรมีแนวโนมที่มีสัดสวนดานการตลาดของความ
ตองการผลิตภัณฑมาตรฐานเปลี่ยนไปสูผลิตที่เปนเฉพาะลูกคามากขึน้เรื่อย ๆ ดังรูป 
 

 
รูปที่ 18  แนวโนมความตองการสินคาเฉพาะกลุม (Torstein Lihra, 2005) 
 
3.3 ลักษณะการออกแบบเพื่อระบบการผลติเฉพาะลูกคาเชิงมวล 
 โดยแนวคิดดานการออกแบบเพื่อระบบการผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวลทีส่ามารถผลิตสินคา
ไดหลากหลายรูปแบบในปริมาณสูงที่มีตนทนุคลายคลึงกับการผลิตเชิงมวล  โดยสามารถแบง
ลักษณะการออกแบบเพื่อการผลิตเชิงมวลของสินคาเฟอรนิเจอรไดเปน  7 ลักษณะ คือ 

1. ประชานยิม  (Popularization ) 
 2. สรางความหลากหลาย (Varietizing) 
 3. เสริมอุปกรณ   (Accessorizing) 
 4. โครงสรางมาตรฐาน (Configuring) 
 5. ทําตามสั่ง (Tailoring) 
 6. บริการออกแบบ (Servicing) 
 7. ปรับแตงได (Adjusting) 
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แบบประชานยิม (Popularizing) 
           การออกแบบเปนในลักษณจํากัดจํานวนความหลายหลากไวทีก่ลุมของลูกคาที่ตองการ
ตามการพบเหน็บนชัน้วาง , รานคา  หรือในคาตาล็อคโดยมุงเนน   กลุมสินคาที่ไดรับความนิยม
นํามาผสมในสายการผลิตตามความตองการของลูกคา หรือในมุมมองของการผลิตก็จะมุงเนน
ผลิตในการจํากัดความหลากหลายไวที่กลุมผลิตภัณฑทีไ่ดรับความนิยม 

 
รูปที่ 19  ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรแบบประชากรนยิม 
 
แบบสรางความหลากหลาย (Varietizing) 
  เปนการออกแบบที่คํานึงแตการสรางความหลากหลายเพียงอยางเดียวโดยพยายามผสม
สัดสวนของสินคาที่สรางความพึงพอใหกับลูกคาสวนใหญตัวแทนขายจะพยายามเสนอสินคาที่มี
อยูแลว  จึงสามารถสงสินคาไดเร็วในระดับหนึ่งตอเครือขายทีข่ายสนิคาในกลุมนี ้
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รูปที่ 20  เครือขายตัวแทนขายสินคาเฟอรนิเจอร 

 
แบบเสริมอุปกรณ   (Accessorizing) 
  การออกแบบเปนลักษะการจํากัด   กลุมสินคาหลักไวจาํนวนหนึ่งแตสรางอุปกรณเสริม
ตาง ๆ ไวอยางหลากหลายโดยการเลือกใชงานจะถูกเลือกอุปกรณเสริมตาง ๆ เขามาประกอบเพื่อ
ใชงานตามความตองการของลูกคาที่หลากหลายแตกตางกัน 
 
 

 
รูปที่ 21 ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรแบบเสริมอุปกรณ 
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แบบโครงสรางมาตรฐาน (Configuring) 
  การออกแบบที่มีกลุมชิ้นสวนที่เปนมาตรฐานใหเปนพ้ืนฐานโครงสราง  ( the  foundation 
of  “ configuring”  )  ของแตละชนิดของผลิตภัณฑโดยมีการกําหนดชิ้นสวนเพิ่มเติม  และตัวเลือก
ตาง  ๆ  เขามาเสริมตามความตองการของลูกคา  โดยที่ตัวแทนขายจะเสนอความตองการใน
ลักษณะโมดูลสําเร็จรูปตาง ๆ  ซึ่งสามารถนําไปรวมประกอบเปนโครงสรางใหมเปนตามผลิตภัณฑ
ที่ลูกคาตองการ 

 
 

รูปที่ 22  ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรแบบโครงสรางมาตรฐาน 
แบบทาํตามสัง่ (Tailoring) 
  นักออกแบบ  และวิศวกรรมใหทาํงานออกแบบรวมกับแนวคิดของลูกคาโดยคํานึงถงึสิ่งที่
ลูกคาตองการเฉพาะ  เชนงานเฟอรนิเจอรเขามมุตูโดยทีลู่กคาจะใกลชดิมากกับการออกแบบตาม
คุณลักษณะทีต่องการโดยคํานึงถึงกระบวนการผลิตดวย 

 
 

รูปที่ 23 ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรแบบทาํตามสั่ง 
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บริการออกแบบ (Servicing) 
  เปนบริการออกแบบโดยทางผูผลิต  หรือตัวแทนขายซึ่งชวยพฒันาจากสภาพแวดลอมที่
เปนอยู  เชนการชวยการออกแบบเปนชุดใชในการจัดวางเขาชุด  และอุปกรณประกอบรวมอื่น ๆ  
เชน  ฝา , บังมุม , วอลเปเปอรและอื่น  ๆ 

 
รูปที่ 24  ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอร  แบบบริการจัดรวมสภาพแวดลอม 

แบบปรับแตงได (Adjusting) 
  การออกแบบที่ใหผลิตภัณฑสามารถถกูปรับแตงไดตามความตองการตามทางเลือกที่
เสนอ  โดยการออกแบบตองติดตามผลสะทอนกลับของลูกคาเปนสิ่งสําคัญมากจะเห็นไดวาการ
ออกแบบตองมีการเฝาติดตามผลสะทอนจากลูกคา  โดยตลอดเวลาเพื่อปรับปรุงใหเหมาะสมหรือ
ตอบสนองความพึงพอในใหลูกคาสูงสุดจึงควรตองมีการวิเคราะหชองทางในการติดตอกับลูกคา
เพ่ือเพ่ิมคาใหกับตัวสินคาอกีดวย 

 
รูปที่ 25  ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรแบบปรับแตงได 
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บทที่ 4  
การวิเคราะหเสี่ยงของลูกคา 

 
4.1 การวิเคราะหหวงโซคุณคาลูกคา (Customer Value Chain Analysis) 

 
  

รูปที่ 26  การวิเคราะหหวงโซคุณคาของลูกคา 
  
 จากการทาํงานของโรงงานตัวอยาง, การวิเคราะหหวงโซ คุณคาของลูกคาสามารถ
พิจารณาไดจากขั้นตอนการทํางานโดยเบื้องตนกลาวคือ เมื่อมีคําสั่งซื้อจากลูกคาเขาสูตัวแทนขาย
งานโครงการ, ตัวแทนขายตางจังหวัด, ตัวแทนจาํหนายในกรุงเทพและปริมณฑล คําสั่งซื้อในจะถกู
การเจรจากอนแลวก็จะสงผานสูหนวยงานขายของโรงานตอไป โดยที่มีหนวยงานวางแผนรับขอมูล
นั้นและสั่งผลติตอไป แตในกรณีที่เปนสินคาใหม หนวยงานออกแบบจะเปนผูประเมินราคาและสง
ขอมูลกลับไปยังหนวยงานขายเพื่อคิดราคาขายและแจงตอขอมูลใหกบัตัวแทนและสูลูกคาตอไป  
เมื่อตกลงกันไดแลวหนวยงานผลิตจะทาํการผลิตสินคาตามการวางแผน  โดยมีหนวยงานควบคมุ
คุณภาพ หนวยงานซอมบํารุง หนวยงานจดัซื้อและคลังวสัดุเปนผูสนับสนุน หลังจากผลิตเสร็จก็สง
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เขาคลังสินคา และทาํการจดัสงตอไป ถาเปนงานโครงการที่ตองมีการประกอบติดตั้ง หนวยงาน
บริการหลังการขายจะทาํหนาที่ประกอบติดตั้งตามขอมลูที่ไดรับภายในจากหนวยงานออกแบบ 
เมื่อทําการสงและติดตั้งสินคาเสร็จ คา (Value) ของสินคาจะถูกสงจากลูกคาปลายทางสูตัวแทน
จําหนายและสูหนวยงานผลิตเปนลูกโซตอๆ กันไป และเมื่อเกิดของเสียจะมีการแจงขอรองเรียน
จากลูกคาปลายทางไปยังตัวแทนจําหนายถาของเสยีเกิดเพราะสาเหตุจากทางโรงงานจะไมเกิด
คุณคาเพิ่มใหกับทางโรงงาน แตถามีของเสียเกิดขึ้นเพราะสาเหตุจากทางลูกคาจะมกีารสงของ
กลับไปซอมทีโ่รงงานหรือเรียกใหทางหนวยงายบริการหลังการขายเขามาซอม 
 
การวิเคราะหความเคลื่อนไหวของคุณคา (Value Motivation Analysis)   
 จะเห็นไดวาการไหลของขอมูลขาวสารเริ่มตนจากทางลูกคาทีม่ีความตองการสินคาไปยัง
ตัวแทนขายตางจังหวัดไปสูหนวยงานขายและการผลิตตามลําดับ ซึ่งพบวามกีารนาํขอมูลที่เปน
การชี้นาํทางการตลาด (marketing – oriented) จากลูกคาที่สงใหนั้นเปนขอมูลความตองการของ
ลูกคา ซึ่งอาจจะเพิ่มหรือลดคาไดตามสถานีที่ผานไปซึ่งขอมูลเหลานัน้มีทั้งในสวนของขอมูลความ
ตองการตามความคาดหมายหรือในดานลบคือการรองเรียน ขอมูลตามตองการปกติตามขอตกลง
และขอมูลความรูสึกเหนือความคาดหมายทีไ่ดจากการสํารวจ       หรือการประชุมกลุมกับตัวแทน
ขาย ซึ่งทางหนวยผลิตจะเปลี่ยนขอมูลเหลานัน้เปนสินคาและบริการไปสูตัวแทนและลูกคา
ปลายทางในทีสุ่ด คุณคาของขอมูลความตองการของลูกคาจึงมีสวนในการเพิ่มคาของมูลคาสินคา       
โดยผานชองทางตางๆ และมีมูลคาที่เปลีย่นไปในแตละสถาน ี
 
4.2 การวิเคราะหความตองการของกลุมลูกคา 

ความตองการของลูกคาผลิตภัณฑเฟอรนิเจอร จากที่ประชุมกลุมที่มีตวัแทนขายของ
ลูกคากลุมตาง ๆ ตัวแทนฝายขายออกแบบ, ควบคุมคุณภาพ, ฝายจัดซื้อและฝายผลิต ไดจัดทํา
แผนผังกลุมความคิดไดทําการรวบรวมความตองการของลูกคา เร่ิมตนโดยการสรางรายละเอียด
ของแตละความตองการของลูกคาที่ตัดสินใจที่จะซื้อเฟอรนิเจอรเหล็กซึง่ประกอบไปดวย ตูบาน
เปด, ตูบานเลื่อน, ตูล็อคเกอร, ชั้นวางของ, โตะทํางาน, ตูเก็บเอกสารใหญและตูเก็บเอกสารเล็ก 
โดยดําเนินตามวิธีการของ Kawakita Jiro  

ซึ่งหลังจากไดจําแนกแตละหัวขอของรายละเอียดตามความตองการของลูกคาและพบวา
เราสามารถแบงกลุม (ตาราง AFFIRMITY) ใหไดทั้งหมด 11 กลุมดังตอไปนี้  
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FR 1 มองเห็นจัดแสดงภายใน     
              1 โชวของ 5 ของหายใหรู 
  2 ระบุชี้แฟมภายในโดยไมตองเปด              6  ไมตองใชไฟเพื่อคนหาของ 
  3 ระบุชี้วัสดุภายในไมตองเปด    
  4 ใหเห็นพ้ืนที่เหลือ      
FR 2 ปองกันการมองเห็นของภายใน     
  1 ไมใหเหน็ของมีคา 2 เก็บรักษาความลับ 
  3 ใหความเปนสวนตัว     
FR 3 ประหยัดพ้ืนทีใ่ชสอย     
              1 ใชงานไมเกะกะ  5 เพ่ิมการใชงานไมเพ่ิมพ้ืนที่ 
  2 ขนาดพอดี                                               6 ติดตั้ง  Built  in  ได 
  3 เปดใชไมกินพ้ืนที ่ 7  เขาซอกมมุไดพอดี 
  4 วางซอนกันได     
FR 4 เคลื่อนยายสะดวก     
              1 มีลอและล็อคลอได 5 เคลื่อนที่ไดทั้งมีของ 
  2 เขาออกชวงทางสะดวก 6 ยายแลวของไมตกหลน 
  3 แยกถอดประกอบได     
FR 5 สามารถบรรจขุองไดจํานวนมาก     
  1 ประหยัดใสของไดมาก    
  2 มีพ้ืนที่ใชงานมาก     
FR 6 ปองกันทรัพยสินภายใน     
  1 เก็บทรัพยสินสวนตัวหรือทรพัยสินมีคา    
  2 กุญแจไมซ้าํดอกกัน 6 ไมใหเหน็วาเปนตูนิรภัยเปนที่เก็บของสําคญั 
  3 ขัด  และเจาะยาก 7 มีเบอรกุญแจใหพอเพียง 
  4 ของหายใหรู    
  5 เลือกชนิดกุญแจใสเองได     



 

 

37

FR 7 ใสของและนําออกไดสะดวก     
  1 ไมตองโคงตัวเขาไปเอาของ 7 แฟมเอกสารหรือของเขา/ออกไดตรง ๆ 
  2 หยิบจับของออกสะดวก 8 ไมตองใชกุญแจไข 
  3 แยกสวนการเก็บของชัดเจน 9 ใชงานไวไมหนักมือ 
  4 มีดัชนีบงชี้การเก็บของ  ระยะการเปด - ปดเอื้อมถึงไมสูงต่ําเกินไป 
  5 มีทีแ่ขวนแฟม  ไมมีมมุมืดหาของสะดวก 
  6 ของเอาเขา / ออกไมติดแงมุม   ไมเสียเวลาการเอกของเขา - ออก 
FR 8 การใชงานเปนชุด     
              1 นํามาตั้งรวมกนัไดไมแบงแยก 6 ขนาดความลกึไมแตกตาง 
  2 มีโทนสีเดียวกนั 7 วางซอนกันไดพอดี 
  3 มีลักษณะแบบเดียวกัน 8 เปด - ปดใชงานพรอมกันไดหลายตู 
  4 มือจับใชเหมือนกนัเปนแบบเดียวกนั 9 รูปรางชิ้นสวนดูเขากันเปนแบบเดียวกัน 
  5 ตั้งรวมกันแลวไมยืน่ออกมา     
FR 9 ความสวยงาม     
              1 สวยงาม  ทันสมัย 5 สวยงามดูภูมฐิาน 
  2 ดูหรู   มีระดับ 6 มีสีสัน  ไมจําเจ 
  3 มือจับดูสวยงาม     
FR 10 สามารถใส / วางสิ่งของตามตองการ     
  1 ขนาดกวาง  ลึก  สูง  เหมาะกับการเก็บของ    
  2 ใสเอกสาร   ตามขนาดที่ตองการได    
  3 วางคอมพิวเตอร  และอุปกรณตาง ๆ ได    
  4 ใสเอกสาร  หรืออุปกรณตาง ๆ ได    
  5 ใสวางอุปกรณเหลานี้ได    
  - เครื่องเขียน,สมุด  หนังสือขนาดตาง ๆ    
  - กระถางตนไม / ตูปลาขนาดเล็ก    
  - ลุกโบวล่ิง , ลูกฟุตบอลหรืออุปกรณที่มีลักษณะคลายกนั , ใหเทนนิส หรืออุปกรณทีม่ีดาม 
   จัดคลายกนั , ถุงกอลฟหรืออุปกรณมีดามจับดวยกนั , และอุปกรณกีฬาอื่น ๆ 
  - รองเทา , รม , ปฏิทินตั้งโตะ     
  - โทรศัพทตั้งโตะ , โทรศัพทมือถือ     
  - กระเปาใสเงิน , กระเปาถือ , เปสะพาย     
  - เสื้อผา (พับ )  ,  เสื้อผา (แขวน)  รวมถึงผาเช็ดตัว ,ไมแขวนเสื้อ 
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  - เครื่องสําอาง และของใชเบ็ดเตร็ดอื่น ๆ     
FR11 ปรับเปล่ียนเพิ่มเติมประโยชนใชสอยได      
              1 เพ่ิมเติมพ้ืนที่ใชสอยไดสะดวก 6 แฟมชุดลิ้นชกัได  
  2 เพ่ิมล้ินชักได 7 เพ่ิมเติมติดตั้งชุดคอมพิวเตอรได  
  3 เพ่ิมพ้ืนที่หนาโตะได 8 เพ่ิมเติมจํานวนของได  
  4 เพ่ิมชั้นได 9 เพ่ิมเติมชนิดของเก็บได  
  5 ปรับเปล่ียนการใชประโยชนได     
           

 
ตารางที่ 2 แผนผังกลุมความคิด ( Affinity Diagram) 

 
 ซึ่งจากขอมูลดังกลาว, กลุมสามารถกําหนดลําดับความสําคัญ โดยการเลือกลําดับความสาํคัญ 
แบงตามกลุมลูกคาหลกัซึ่งสามารถแบงประเภทไดดังตอไปนี ้

- รัฐ/ขาราชการ/รัฐวิสาหกิจ 
- สํานักงาน/บริษทั/หางหุนสวนจํากัด 
- ธนาคาร/สถาบันการเงิน 
- หอพัก/สถาบนัการศึกษา/สถาบนัแนะแนวกวดวิชา 
- สถานพยาบาล/สถานีอนามยั/โรงพยาบาล 
- อุตสาหกรรม/โรงงาน 
- สถานบริการ/สะดวกซื้อ/โรงแรม/สโมสร 

 
โดยมีลักษณะความตองการของลูกคากลุมตาง ๆ ที่มีตอผลิตภัณฑหลัก ดังตอไปนี้ 
         
 รัฐ/ขาราชการ/รัฐวิสาหกิจ 
              โดยทั่วไปแลวขาราชการจะมีระเบียบการจัดซือ้ จัดจาง อยูแลวซึ่งปฏิบัติตามนโยบายรัฐ 
โดยเนนวัสดุทีผ่ลิตมากกวาหนาทีก่ารใชงานจัดซื้อ จัดจางก็มุงเนนใหเปนจุดหรือลักษณะเดียวกับ
ที่เคยจัดซื้อมากอนหนานี ้
    
 
 
 

mook
Line
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สํานักงาน/บริษทั/หางหุนสวน 
               สํานักงานมีผลิตภัณฑประเภทตูบานเลื่อนโตะทํางาน ตูล้ินชักรวมถึงตูล็อคเกอรเปน
สินคาที่สั่งซื้อเปนหลกั โดยนอกจากจะเนนที่การเก็บของไดหลากหลายอยางและไดเปนจํานวน
มากแลว ความสวยงายทนัสมัยและการใชงานเปนชุดกเ็ปนความตองการของลูกคากลุมนี้ดวย 
 
ธนาคาร/สถาบันการเงิน 
                 ลูกคากลุมนี้เนนเรื่องประโยชนจากพ้ืนที่ใชสอย ซึ่งอาจเปนเพราะวาลกูคากลุมนี้กลุม
ใหญอยูในเขตกรุงเทพฯและปริมณฑล ถาเปนตางจังหวดัก็อยูในเขตเมืองใหญ ๆ การใชงานเปน
ชุดและสามารถตอเติมเพ่ิมประโยชนไดยังคงเปนความตองการของลูกคากลุมนี้อีกดวย 
 
สถาบนัการศกึษา/สถานบนัแนะแนวกวดวิชา 
                   การประหยัดพ้ืนที่ใชสอย การใชงานเปนชุด การเก็บรักษาทรัพยสินและการใสสิ่งของ
ไดตามความตองการก็จะเนนมากโดยเฉพาะกับตูและโตะ 
 
สถานพยาบาล/สถานีอนามยั/โรงพยาบาล 
                โดยภาพรวมแลวสถานพยาบาลในกรุงเทพฯและปริมณฑลจะมีการจัดซื้อ จัดจางใน
ลักษณะโครงการและมีระเบียบการจัดซือ้อยูแลวอยางไรก็ตามยังมุงเนนการใชประโยชนไดหลา
หลายอยางและเพิ่มเติมประโยชนได 
 
 อุตสาหกรรม/โรงงาน 
               ความตองการบรรจุไดเปนจํานวนมาก การประหยักพ้ืนทีก่ารใชงาน เชน ชั้นหรือโตะ
ทํางาน รวมถงึการเคลื่อนที่ยายสะดวกและการนาํของเขาออกสะดวกเปนเรื่องที่มีความตองการสูง 
นอกจากนี้ การรักษาทรพัยสินโดยเฉพาะตู 2 บาน 
              
หอพัก/สถานบริการ/สะดวกซื้อ/สโมสร 
  เปนลูกคากลุมใหญอีกกลุมหนึ่ง กลุมทีม่อัีตราการขยายตัวอยางมาก โดยยังเนนเรื่องพื้นที่
ใชสอยเหมือนกับกลุมอ่ืน ๆแตเนนมากขึน้ในจุดที่ตองการรักษาทรัพยสิน ความสวยงามทนัสมัย, 
สามารถใสสิ่งของตามความตองการ 
          จากการจัดกลุมหัวขอความตองการของลูกคาแตละรายตอการตัดสินใจเลือกซื้อผลิตภัณฑ
เฟอรนิเจอรพบวาสามารถเชื่อมโยงเหตุและผลในลักษณะของแผงผงัคุณคา 
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4.3 การเชื่อมโยงสัมพันธของแผนผังคุณคา (Value Graph) 
         จากผังกลุมประชุมพบวาอะไรคือส่ิงที่ลูกคาตองการตอกลุมผลิตภัณฑหลักของเฟอรนิเจอร
เหล็ก ซึ่งมีความตองการหลกัคลาย ๆ กนัในหลายกลุมผลิตภัณฑจึงตองวิเคราะหถึงเหตุและผลวา
ทําไมถึงตองการเชนนั้น และจะสามารถดาํเนินการไดอยางไรรวมไปถงึสวนประกอบตาง ๆ ของ
ผลิตภัณฑที่เกี่ยวของจึงสามารถเชื่อมโยงเหตุทาํไม เพ่ืออะไร และทาํอยางไร ในแผงผังคุณคาได
ดังนี้ 
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     รูปที่ 27     

แผนผังคุณคา 



 

 

42

          ดังนั้นจากแผนผังคุณคาจะพบวามกีารเชื่อมโยงสัมพันธกนัระหวางเหตุผลความตองการ
ของลูกคาตอกลุมผลิตภัณฑโดยใหเหน็วาตองการอะไรในกลุมผลิตภณัฑนัน้ ๆ และจะตอง
พิจารณาวาจะสามารถทาํไดอยางไรโดยพิจารณาลงไปในคุณลักษณะของผลิตภัณฑที่เชื่อมโยง
กับสวนตาง ๆ ของกลุมผลิตภัณฑนั้น ๆ  
           อยางไรก็ตามผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กในทุกกลุมมีความเชื่อมโยงสัมพันธเปนจํานวน
มากแตก็มีความสัมพันธที่รวมกนัหลายประการดังนั้นจงึจะขอนาํเสนอผลิตภัณฑตัวอยางกลุมหนึ่ง
เพ่ือเปนแนวทางในการออกแบบความหลากหลายของผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กตอไป 
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รูปที่ 28  ความตองการตลาดโดยเปรียบเทียบกลุมผลิตภัณฑ 

 
จากภาพแสดงความตองการของตลาดในแตละผลิตภัณฑพบวายอดขายตูล็อคเกอร

เปรียบเทียบกับผลิตภัณฑกลุมอ่ืน ๆ แลวกวากลุมอ่ืน ดงันั้นจะใชกลุมตูล็อคเกอรเปนกลุม
ผลิตภัณฑตัวอยางในการออกแบบความหลากหลายของผลิตภัณฑตอไปโดยสามารถแยกความ
ตองการของลูกคารายกลุมของผลิตภัณฑตูล็อคเกอรออกมาไดเปน 
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รัฐ / ขาราชการ / รัฐวิสาหกิจ

สํานักงาน / บริษัท / หางหุนสวน
จํากัด
ธนาคาร / สถาบันการเงิน

สถาบันการศึกษา / สถานบันแนะ
แนวกวดวิชา
สถานพยาบาล / สถานีอนามัย
/ โรงพยาบาล
อุตสาหกรรม / โรงงาน

สถานบริการ / สะดวกซ้ือ /
โรงแรม / สโมสร  

รูปที่ 29  ความตองการลูกคารายกลุมตูล็อคเกอร 
 

จากรูปจะพบไดวาความตองการปองกันทรัพยสินมีความตองการคลายคลึงกันอยูใน
ระดับสูง การปดบังของภายในการปรับเพิ่มเติมประโยชน การใสสิ่งของไดตามความตองการ การ
ประหยัดพ้ืนทีใ่ชสอย ยังมีความสาํคัญแตกตางกันไปแตยังถือวายังมีความสาํคัญสูงอยู 
ความสาํคัญในระดับปานกลางถึงต่ําเชน ใสของไดจํานวนมาก ความสวยงามการใชงานเปนชุดยงั
มีความตองการหลากหลายในแตละสนิคาเหลานี ้

การใหความสาํคัญในการตัดสินใจซื้อสินคาในกลุมผลิตภัณฑล็อคเกอรมีความ
หลากหลาย  ยกตัวอยางเชน การใสของไดตามความตองการมีทั้งใหความสาํคัญมากนอยตางกนั
ของกลุมลูกคา รัฐ/ขาราชการ/รัฐวิสาหกจิกับกลุมสถานบริการ/สะดวกซื้อ/โรงแรม/สโมสร  ดังนั้น 
การออกแบบกลุมสินคาตูล็อคเกอรตองมีความหลากหลายตอบสนองตอทุกกลุมลูกคาแตตองยัง
คงไวซึ่งความไดเปรียบในการผลิตแลวประหยัดตอขนาดทั้งนีแ้ลวเมื่อพิจารณาลงในรายละเอียด
ของหนาที่ของสินคาตูล็อคเกอรแลวจะพบไดเปน 
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รูปที่ 30  สัดสวนความตองการของลูกคาตูล็อคเกอร 

 
ซึ่งพบวาโดยคะแนนรวมสัมพันธแลว การปองกันทรัพยสินเปนวัตถุประสงคหลักจุดหนึ่งที่

ลูกคาเลือกซื้อสินคาตูล็อคเกอรทั้งยังมีตองมีการใหปดผังของภายในปรบัเพ่ิมเติมประโยชนใชสอบ
ไดรวมถึงสามารถใสส่ิงของไดตามตองการ แตก็จะเห็นไดวาความตองการในแตละหวัขอนั้นไม
ตางกันมากนกั ซึ่งเกิดจากความตองการที่ตางกัน 
ในแตละกลุมลูกคามารวมกนั  
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บทที่ 5  
สถาปตยกรรมของผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็ก 

 
 
5.1 การกําหนดรูปแบบทางสถาปตยกรรม 
          การพัฒนาการออกแบบผลิตภัณฑเหล็กตอสูไดกับสภาวะที่มกีารแขงขนัสูงในปจจุบัน
ความสาํคัญนอกเหนือจากความหลากหลายในตวัผลิตภัณฑที่จะตอบสนองการแขงขันที่มีสูงมาก
แลวในปจจุบนั การพัฒนาตองเปนไปไดอยางรวดเร็วทันเหตุการณตามความตองการใชงานของ
ลูกคา การพัฒนาพิจารณาลงไปถึงพื้นฐานในการกาํหนดรูปแบบทางสถาปตยกรรมของสินคาดวย
เพ่ือใชเปนแนวทางหรือแนวคิดในการไหล (Flow) จากคณุลักษณะของสินคาไปสูการออกแบบ
ระบบสวนประกอบ (Component Systems) จนถึงสวนประกอบ (Component) และชิ้นสวนยอย 
(Parts) ตาง ๆ หรือกลาวอีกนัยหนึ่งไดวา การกําหนดรูปแบบทางสถาปตยกรรมเปนการจัดแบง
หนาที่ตาง ๆ ของสินคาเขาสูสวนประกอบตาง ๆ ทางกายภาพของผลิตภัณฑ ซึ่งสามารถทาํไดโดย 

1) จําแนกและจดักลุม องคประกอบหนาที่ (Functional elements)  
2) จับคูเชื่อมโยง (mapping) องคประกอบหนาที่กับสวนประกอบทางกายภาพ (physical 

components) 
3) กําหนดความสัมพันธรวมระหวางสวนประกอบทางกายภาพ 
4) สรางเมตริกซความสัมพันธระหวางหนาทีง่าน  และสวนประกอบ 

 
5.2 เมตริกซทางวศิวกรรม (Engineering Metrics) ของผลิตภัณฑ 
            การกําหนดรูปแบบทางสถาปตยกรรมนั้นตองมีการจําแนกและวัตถุองคประกอบหนาที่ซึง่
ตองมาจากความตองการของลูกคา เพ่ือที่สามารถจับคูกับสวนประกอบทางกายภาพได 
จําเปนตองใชโครงสราง Quality Function Deployment เขาชวยในการจําแนกและจดักลุม ซึ่ง
สามารถทําไดดังนี้ 
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รูปที่ 31  เมตริกซทางวศิวกรรมตามความตองการลกูคา 
 
               

 ดังจะเห็นไดวา สําหรับความตองการ อยางเชน “เพ่ือมองเห็นภายใน” ก็สามารถเมตริกซ
ทางวิศวกรรมของมันได โดยสามารถลงรายละเอียดของคุณสมบัติที่ควรจะเปนคือใชชิ้นสวนที่
โปรงใส หรือ ไมมีชิ้นสวนที่ปดบังอยางไรก็ตาม สามารถรวบรวมเมตริกซทางวิศวกรรม เขียนเปน
แผนผังตนไมของหนาที่งานเฟอรนิเจอรเหล็ก (Functional Requirements Hierarchy for Steel 
Furniture) ไดตามภาคผนวก ตาราง ก 
      

แผนผังตนไมนี้ทาํใหเหน็โครงสรางหนาทีง่านของรูปแบบทางสถาปตยกรรมงาน
เฟอรนิเจอรเหล็กที่เชื่อมโยงกับความตองการของลูกคาโดยสามารถใหน้าํหนักความสําคัญในบน
แตละหนาที่งาน 
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%Customer Demand 
FR111 1.89% FR511 9.84% FR721 12.13% FR911 8.47% 
FR121 1.89% FR521 9.84% FR722 12.13% FR921 8.47% 
FR211 10.76% FR531 9.84% FR723 12.13% FR922 8.47% 
FR221 10.76% FR541 9.84% FR731 12.13% FR931 8.47% 
FR311 9.38% FR542 9.84% FR732 12.13% FR932 8.47% 
FR321 9.38% FR543 9.84% FR741 12.13% FRA11 8.92% 
FR322 9.38% FR551 9.84% FR742 12.13% FRA12 8.92% 
FR323 9.38% FR552 9.84% FR811 10.30% FRA13 8.92% 
FR341 9.38% FR553 9.84% FR812 10.30% FRA14 8.92% 
FR342 9.38% FR611 8.47% FR813 10.30% FRA21 8.92% 
FR351 9.38% FR612 8.47% FR821 10.30% FRA22 8.92% 
FR361 9.38% FR613 8.47% FR822 10.30% FRA31 8.92% 
FR411 6.18% FR621 8.47% FR831 10.30% FRA32 8.92% 
FR412 6.18% FR622 8.47% FR841 10.30% FRB11 9.38% 
FR421 6.18% FR631 8.47% FR842 10.30% FRB12 9.38% 
FR422 6.18% FR632 8.47% FR85 10.30% FRB13 9.38% 
FR431 6.18% FR633 8.47% FR86 10.30% FRB14 9.38% 
FR441 6.18%     FRB21 9.38% 
FR442 6.18%     FRB22 9.38% 

 
ตารางที่ 3 น้ําหนกัถวงความตองการลกูคาในหนาที่งาน 
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จากตารางทําใหเกิดความสมัพันธระหวางเปาหมายทางการตลาดหรือความตองการของ
ลูกคาซึ่งจะนาํไปสูความเชื่อมโยงในมุมมองหนาที่งานซึ่งสามารถจัดลาํดับความสําคญัไดลงไปใน
ลูกคาแตละกลุม ทําใหองคการสามารถกาํหนดกลยทุธทางการตลาดลงไปไดในความสัมพันธ 
ดังกลาวโดยทีโ่ครงสรางหนาที่งานนี้จะถกูจับคูตอในสวนประกอบตาง ๆ ของชิ้นสวนทาํใหการ
ออกแบบความหลากหลายตอไปที่จะพัฒนาขึ้นสามารถใหกลยทุธทางการตลาดเปนรูปธรรมได
โดยการกาํหนดน้ําหนกัความสําคัญลงในความตองการของลูกคาแตละรายแลวกาํหนด
ความสัมพันธเมตริกซทางวิศวกรรมกับสวนประกอบทางกายภาพของสนิคาเฟอรนิเจอรเหล็ก ทํา
ใหเปนภาพของตนทุนและกระบวนการผลติ ซึ่งจะไดกลาวตอไป 
 
5.3 ตัวแปรการออกแบบของผลิตภัณฑ 
  ในดานกายภาพ สวนประกอบของมันเปนตัวแปรการออกแบบซึ่งแสดงขอมูลขาวสารที่
เกี่ยวของกับการไดมาซึ่งตัวสินคา (Product Realization) จากการออกแบบ ในแตละกลุมของ
สินคา เชน ตูล็อคเกอร มีสวนประกอบตาง ๆ ทีมีความสัมพันธกนัและมีความสัมพันธกับหนาที่งาน 
ในความสัมพันธดังกลาวนัน้ทาํใหเกิดการออกแบบความหลากหลายของสินคา  

กลาวนัยหนึ่งวาความหลากหลายของสินคาที่เกิดขึน้เกิดจากความสมัพันธทีไ่ดจาก
ภายนอกหรือความสัมพันธระหวางสวนประกอบทางกายภาพกับหนาที่งาน และความสัมพันธทีไ่ด
จากภายในหรือความสัมพันธระหวางกันของสวนประกอบทางกายภาพ โดยอาจแสดงใหเห็นได 
โดยชิ้นสวนประกอบตูล็อคเกอรและตัวแปรการออกแบบ สามารถแสดงไดดังนี้ 
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ตารางที่ 4 ชิ้นสวนของตัวแปรการออกแบบ 

 
 

 
                    
รูปที่ 33 การพัฒนาความหลากหลายตามชวงเวลา (ปรับปรุงจาก Mark V. Martion Time และ  
Kosuki  Ishii (2002)) 
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จะเห็นไดวาการออกแบบ ณ เวลาใดเวลาหนึ่ง จะเกิดจากกลุมของลูกคาทีม่ีความแตกตางกนัไป 
ทําใหเกิดความหลากหลายของตัวสินคากลุมตูล็อคเกอรขึ้นในแบบที่เรียกวา Spatial Variety ซึง่
เกิดจากความตองการในหนาที่งานของลูกคาแตละกลุมไมเหมือนกนัสงผลทําใหสวนประกอบทาง
กายภาพมีความแตกตางกนั ในขณะเดียวกันการทํางานของแตละสวนประกอบของตูล็อคเกอรที่
เกี่ยวของสัมพันธกนัหรือเกาะเกี่ยว (Coupling) กันสูง ก็ยิ่งทําใหสวนประกอบแตกตางลากหลาย
ยิ่งขึ้น 
           ซึ่งถาพิจารณาถึงการตอบสนองความตองการของลูกคาในกลุมหนึ่ง ๆ แลวเพียงความ
ตองการหนึ่งเดียวแลวอาจตองทําใหแกไขชิ้นสวนที่เกี่ยวของสัมพันธกนัอีกหลายชิน้ และจากรูปถา
เวลาเปลี่ยนไปความตองการของลูกคากม็ีโอกาสเปลี่ยนแปลงไปดังนัน้ก็สามารถทาํใหหนาที่งาน
เดิมเปลี่ยนไปซึ่งมีผลกระทบกับชิ้นสวนตาง ๆ ที่มีความสัมพันธกับหนาที่งานที่เปลี่ยนนัน้ ๆ และ
สวนภายในชิน้สวนอื่นที่มีความสัมพันธกบัชิ้นสวนดังกลาวก็ตองปรับปรุงเปลี่ยนแปลงไปดวย 
ดังนั้นความสมัพันธที่เกิดขึน้ที่อาจมาจากทั้งภายนอกและภายในเปนตัวขับดันทําใหเกิดความ
หลากหลายขึน้ในตัวผลิตภณัฑเฟอรนิเจอรเหล็ก 
5.4 ผลกระทบภายนอกตอความหลากหลายผลิตภัณฑ 
         ดังนั้นเพื่อสามารถหาความสัมพันธของหนาที่งานและสวนประกอบไดวิธีการของ 

Axiomatic Approach (Suh, 2001) ไดถกูนํามาใชจากความสัมพันธระหวางหนาทีง่านและ
สวนประกอบของตูล็อคเกอรโดยใชตาราง Quality Function Deployment จับคูหนาที่งานและ
สวนประกอบไดผลลัพธตามตามภาคผนวก ตาราง ข ซึ่งจากตาราง QFD นี้ความสัมพันธที่เกิดจาก
ตัวขับดันภายนอกหรือ Generation Variety Index (GVI) ที่มีผลตอสวนประกอบตาง ๆ ของ
สามารถแสดงไดเปน 
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   ตารางที่ 5 การเกาะเกี่ยวกันระหวางหนาที่งานและสวนประกอบ 
 

ซึ่งจะเห็นไดวามีการเกาะเกี่ยวกนัเปนจํานวนมากและสามารถแบงกลุมเพื่อใหเห็นกลุม
ความสัมพันธซึ่งสามารถแสดงผลกลุมที่มผีลกระทบจากตัวขับดับภายนอกสูงไปต่ําไดดังนี้ 

 
ตารางที่ 6 เมตริกซความสัมพันธระหวางหนาที่งานและสวนประกอบบางสวนจากภาคผนวก 
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ตารางที่ 7 ความไว ( Sensitivity)  ของการรับ สง ขอมูลผลกระทบการออกแบบ 
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รูปที่ 34ผลการกระทบจากตวัขับดันภายนอกของแตละชิน้สวน 
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  นั้นแสดงใหเหน็ถึงชิ้นสวนของแผนคั่นกลาง แผนชัน้ แผนฝาบน แผนหลัง แผนขางซาย 
แผนขางขวา ราวแขวน ฝาลาง มีผลกระทบสูงจากการผลักดันภายนอกหรือกลาวอีกนัยหนึ่งไดวา 
ณ ความตอการของลูกคาปจจุบันหรือเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงในอนาคตถายังไมมีการเปลี่ยนแปลง
รูปแบบทางสถาปตยกรรม ชิ้นสวนเหลานีจ้ะเกิดผลกระทบสูงตองออกแบบและแกไขกันใหม สวน
ผลกระทบปานกลางก็คือ ชิน้สวนแมกุญแจ สลักกลอน มือจับ ซึ่งจะเห็นไดวาพวกรางน้ําหรือ
ชิ้นสวนเสริมแข็งอื่น ๆ มีผลนอยมากตอการเปลี่ยนแปลงความตองการของลูกคา 
           ดังนั้นจะเห็นไดวาความตองการของลูกคาสรางตัวผลักดันทําใหเกิดกลุมของชิ้นสวนที่
สงผลกระทบโดยตรงและกลุมช้ินสวนเหลานี้ยังสงผลกระทบทางออมตอช้ินสวนอื่นทีลู่กคาอาจจะ
ไมเคยรูสึกตองการในการใชงานหรืออาจไมมีผลใด ๆเลยตอการตัดสินใจซื้อผลิตภัณฑนัน้ ๆ  ซึ่งทํา
ใหเห็นไดถึงความหลากหลายของชิ้นสวนของตัวผลิตภัณฑที่ประกอบกันเปนผลิตภัณฑหนึ่ง ๆ นั้น
มีหลายสวนทีจ่ะสรางภาระใหกับการผลิตไดถาออกแบบความหลากหลายสรางความเกาะเกี่ยว
ระหวางหนาทีง่านและตัวแปรการออกแบบอยูสูงมาก 
5.5 ผลกระทบภายในตอความหลากหลายผลิตภัณฑ 
           จากผลการขับดันจากภายนอกทีส่งผลกระทบสูภายในนั้นความสัมพันธของชิ้นสวนตาง ๆ 
ภายในกม็ีความสัมพันธซึ่งกันและกนัเมื่อเราออกแบบจะพบการเปลี่ยนขนาดของชิน้สวนหนึ่งก็มี
ผลกระทบตอช่ินสวนอื่น ๆ เชนกนัเนื่องจากการมีจุดตอรวมและระยะในการตอรวมทีไ่มเหมือนกัน
ทําใหตองออกแบบใหม 
                                              

 
รูปที่ 35  สภาพการใชงานตูล็อคเกอร 
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ตูล็อคเกอรเปนเฟอรนิเจอรเหล็กที่ไวใชงานในการเก็บเอกสารสัมภาระตาง ๆ หลากหลาย
อยางตางกัน ตั้งแตการเก็บเอกสาร หนังสอืเรียน เสื้อผา รมของใชสวนตัวตาง ๆ ไปจนถึงอุปกรณ
กีฬา ขนาดเล็ก ใหญ ยาว ส้ัน แตกตางกนั ความตองการใชงานก็มหีลากหลายแบบ เชน การใช
งานที่เปนสวนตัว การใชงาน  2-3 คน ไปจนถึงเปนพัน ๆ คน เชนในบริเวณหอพักดังนั้นความ
ตองการจึงมีหลากหลายในลูกคาหลายกลุม  

ในแตละชิน้สวนที่มีความสัมพันธซึ่งกันและกัน เกาะเกี่ยว (Coupling) ซึ่งกันและกนัจะ
เกิดผลกระทบจกตัวขับดันภายใน ดังนั้นเมื่อหาความสมัพันธของการเกาะเกี่ยวดังกลาวจะใชดัชน ี
Coupling index (CI) ในการวัดคาความการเกาะเกี่ยวระหวางสวนประกอบ จากแผนภูมิตูล็อค
เกอรทําใหเหน็โครงสรางในลักษณะแผนภูมิตนไมของตูล็อคเกอรแตการเกาะเกี่ยวกันระหวาง
ชิ้นสวนโดยแสดงชิ้นสวนพื้นบานนของกลุมตูล็อคเกอรโดยการเกาะเกีย่วเปนในลกัษณะสง
ผลกระทบตอช้ินสวนอื่น หรือการรับผลกระทบมาจากชิน้สวนอื่น ดังตัวอยางเชน 
 

 
 

 รูปที่ 36ตัวอยางแสดงความสัมพันธการเกาะเกี่ยวของชิ้นสวน 
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 ดังรูปจะเห็นไดวาเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงการออกแบบใหมทีแ่ผนฝาบน พบวาถาเปนการ
ปรับดานความกวางจะไมสงผลกระทบตอแผนขางแตถามีการปรับดานความลึกพบวาแผนขาง
ตองมีการออกแบบใหมในการเปลี่ยนดานความลึก เชนกัน หรือในขณะทีแ่ผนฝาลางมีการ
เปลี่ยนแปลงมาวาทั้งดานลกึหรือหนากวางตองออกแบบแกไขในสวนฝาบนใหมยกเวนการพับให
สูงขึ้นหรือตํ่าลงขอแผนฝาลางจะไมสงกระทบโดยตรงตอแผนฝาบน สําหรับชุดในแผนขางซาย จะ
พบไดวาเมื่อมกีารปรับเปล่ียนการออกแบบแผนขางซายในเรื่องขนาดในดานใดดานหนึ่ง จะสงผล
หรือมีการสงผาน (Supplying) ขอมูล ไปยงัรางน้ําแผนขาง ซึ่งรางน้ําแผนขางจําเปนตองออกแบบ
ใหมตามการรบั (receiving) ขอมูลจากการออกแบบใหมของแผนขางอยางไรก็ตามจะมีผลกระทบ
นอยมาก ถามกีารออกแบบรางน้ําใหม เชน ตองการปรับใหสูงขึน้หรือส้ันลง เพ่ือรองรับน้ําหนกัได
มากขึ้นหรือเพ่ือประหยัดวัสดุทําใหตองปรับหนาความสงูของแผนชัน้จงึมีผลกระทบหรือสงผาน
ขอมูลไปเพื่อการออกแบบใหกับแผนชัน้นอยมาก ดังนั้น สามารถกําหนดความไวของการรับสง
ขอมูลที่สงผลกระทบตอการออกแบบไดดังนั้นจะไดเมตริกซการเกาะเกี่ยว (Coupling Matrix) เปน 

 

               รูปที่ 37 ความสมัพันธของสวนประกอบตูลอ็คเกอร 
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                      ซึ่งจากตารางจะเห็นไดวา เมื่อแผนฝาบนมีการปรับเปล่ียนเพียงเล็กนอยขอบลาง
หรือแผนชั้นกจ็ะตองออกแบบใหมเพ่ือใหรับกับการเปลี่ยนแปลงของแผนฝาบน แตในทางตรงกัน
ขามผลของฉากเสริมฝาบน ที่มีการเปลี่ยนแปลงการออกแบบใหม ตองออกแบบใหมในระดับปาน
กลางถึงสูง จึงจะมีผลตอการเปลี่ยนแปลงของแผนฝาบน หรือเมื่อแผนชั้นมีการเปลี่ยนแปลงเพียง
ดานใดดานหนึ่งหมายถึงการรับน้ําหนักทีม่ากขึ้นตอตารางเมตรจะสงขอมูลนี้ไปยังรางน้ําแผนชั้น
ทําใหรางน้ําแผนชั้นตองมีการแกไข เพ่ิมขนาดหรือพับตัวสูงขึ้นเพื่อตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลง
เพียงเล็กนอยของแผนชั้น 
ดังนั้นจากตาราง Coupling Matrix ผลรวมของดานคอลัมนชี้ใหเหน็ถงึผลของการสงขอมูลการ
ออกแบบที่มีผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงของชิ้นสวนอืน่ ซึ่งอาจจะอางถึงเปน Coupling Index 

–Supply (CI-S) สวนผลรวมดานแถวจะชี้ใหเห็นถึงผลของการับขอมลูการเปลี่ยนแปลงจาก
ชิ้นสวนอื่นที่มผีลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงของชิ้นสวนของตัวมันเอง ซึ่งอาจจะอางถึงเปน 

Coupling Index –Receive (CI-R) คาของ CI-S และ CI-R ชี้ใหเห็นวาชิ้นสวนเฟอรนิเจอรมีคาการ
เกาะเกี่ยวสูงมากเพียงไร คา CI-Sที่สูงชี้ใหเห็นวาสวนประกอบ CI-R ที่สูง ชี้ใหเห็นวา เมื่อมีการ

เปลี่ยนแปลงจากชิน้สวนอื่น จะทาํใเกิดผลกระทบอยางมากตอช้ินสวนที่มีคา CI-R ที่สูง                                 

 
ตารางที่ 8 ขนาดผลกระทบของตัวขับดันภายใน  และภายนอกทีม่ีตอสวนประกอบ 
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                      ดังนั้นจะเหน็ไดวาชิน้สวนแผนชิ้นอยางเชนแผนประตู ขอบลาง แผนชัน้ จะมีขอมูล
การออกแบบอยูเปนจํานวนมาก ดังนั้นในแตละรุนชิน้สวนเหลานีไ้มเหมือนกันจะสงผลตอช้ินสวน
อ่ืนที่จะตองถูกออกแบบแตกตางกันไปมาก นั่นจะทาํใหกระบวนการผลิต ยิ่งมีความซับซอนมาก
ขึ้น ถึงแมวา จะมีความหลากหลายเพิ่มขึน้มากดวยก็ตาม 
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บทที่  6  
การออกแบบความหลากหลาย 

   
6.1 การลดผลกระทบภายนอก และภายใน 
  การพัฒนาการออกแบบความหลากหลายใหกับเฟอรนิเจอรเหล็กเพื่อยังคงขอ
ไดเปรียบของการประหยัดตอขนาดอยูจากกระทบที่เปนตัวขับดันทั้งสองประเภท คือ ตัวขับดันจาก
ภายนอก (External Drivers) และ ตัวขับดันจากภายใน (Internal Drivers) จากผลการะทบ
ดังกลาวอยางไรถึงจะสามารถปรับปรุงรูปแบบทางสถาปตยกรรมใหมีความแข็งแกรง (Robust) 
ทนทานตอความเปลี่ยนแปลงตอสภาพภายนอกที่สงกระทบเขามาสูการพัฒนาของรูปแบบทาง
สถาปตยกรรมอยางไรใหมสีวนในการประหยัดตนทนุการผลิตตอขนาด 
  ซึ่งไดพบวาตวัขับดันจากภายนอกซึ่งมีผลมาจากความตองการของลูกคาปรับเปล่ียนเขา
สูคุณลักษณะทางวิศวกรรมและจับคูกับตัวแปรการออกแบบแลวพบวาหาดัชนีในการวัดขนาดของ
ผลกระทบที่มตีอความหลากหลายของตัวชิ้นสวน คือ คา GVI และพบวา ตัวขบดันจากภายในที่
เกิดจากความสัมพันธซึ่งเกาะเกี่ยวซึ่งกันและกัน สามารถหาดัชนขีองผลหรือขนาดที่สงผลกระทบ 
หรือรับผลกระทบ นั้นไดเปน CI-S และ CI-R ตามลําดับ และสามารถนาํมาแสดงรวมกันไดดังนี้ 

 
COMPONENT GVI CI-R CI-S 
แผนฝาบน 3.89 71 81 

ฉากเสริมฝาบน 0.58 17 12 
แผนขางซาย 3.76 70 77 
แผนขางขวา 3.76 70 77 
รางน้ําแผนขาง 1.10 37 6 
รางบังคับแผนขาง 0.47 15 2 
แผนคัน่กลาง 4.03 50 69 

แผนยึดราวแขวน 1.60 18 6 
ราวแขวน 3.61 38 53 
แผนฝาลาง 3.25 67 72 

ฉากอารคฝาลาง 0.48 10 22 
ขอบลาง 4.44 72 72 

แผนติดขอบลาง 0.37 12 17 
แผนประต ู 4.23 82 114 



 

 

60

รางน้ําประต ู 0.97 35 19 
สลักกลอน 2.37 25 50 
แมกุญแจ 2.68 21 21 
ลูกกุญแจ 1.07 18 9 
มือจับ 2.17 8 6 

ปลอกบานพับ 1.93 24 19 
แกนบานพับ 1.50 24 19 
จุกบานพับ 1.44 21 3 
แผนหลัง 3.88 70 79 

รางบังคับแผนหลัง 0.77 20 12 
แผนชัน้ 4.16 70 77 
รางน้ําชัน้ 1.30 39 10 

ตารางที่ 9 ขนาดที่รับ และสงผลกระทบของตัวขับดันตอสวนประกอบ 
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รูปที่ 38   การเกาะกลุมของสวนประกอบทีไ่ดรับผลกระทบจากภายใน  และภายนอก 

 
จากการหาเกณฑเพ่ือแยกชิน้สวนทีม่ี ผลกระทบจากตัวขับดันภายนอก หรือ GVI สูง และ

ผลกระทบจากตัวขับดันภายใน หรือ CI-R สูงตาม Mark V. Martin (1999) แลวพบวา  
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ผลเฉล่ียจากตัวขับดันภายนอก  = ผลรวมทุกชิน้สวนของ GVI / จํานวนชิ้นสวนทั้งหมด 
                                                  = 2.3 
ผลเฉล่ียจากตัวขับดันภายใน     = ผลรวมทุกชิน้สวนของ CI-R / จํานวนชิ้นสวนทัง้หมด 
            = 39  
                  นั้นคือจะเห็นไดวา ชิ้นสวนที่มคีา GVI และ CI-R สูงกวาผลเฉลี่ยคือ ชิ้นสวนที่จะตอง
เปลี่ยนแปลงการออกแบบไดงาย เมื่อตองการรับขอมูลการเปลี่ยนแปลงจากภายนอกและภายใน 
ตามลําดับ หรือถาการออกแบบไมเหมาะสมแลวจะพบวาเปนชิ้นสวนที่มีความหลากหลาย 
เนื่องจากความตองการของลูกคาทีแ่ตกตางกันและเกิดจากการเปลี่ยนแปลงไดงายเพราะขึน้อยู
กับการรับขอมูลการเปลี่ยนแปลงจากชิน้สวนอืน่ ทําใหเสียเวลามากในการผลิต 
       6.2 ลักษณะเชิงโมดูล (Modularity) และการใชงานรวมของผลิตภัณฑ (Commonality) 
 รูปแบบสถาปตยกรรมของกลุมผลิตภัณฑเฟอรนิเจอร  สามารถถูกจัดโดยใหแนวคิดใน
ดาน  Modularity และ Commonality แนวคิดดาน Modularity   นั้นจะทําการจัดแบงกลุมของ
องคประกอบตามคุณลักษณะของมัน 
การจัดโมดูลของผลิตภัณฑนั้นจะรวมผานกลุมกอน (Block) ที่มีลักษณะแตกตางกนัในการผสม
และการจับคู ของสวนประกอบของแตละโมดูลที่มีตอหนาที่งานที่ตางกนัโดยมีรูปแบบ
สถาปตยกรรมตางกันดังตอไปนี ้
                 1.   Slot – modular   Architecture   การเชื่อมตอระหวางโมดูลจะมีลักษณะที่
แตกตางกนัดังนั้นหลากหลายโมดูลในกลุมผลิตภัณฑไมสามารถแลกเปลี่ยน หรือใชรวมกันได 
                  2.  Bus – modular   Architecture จะมีโมดูลพ้ืนฐานที่เรียกวา “Bus” อยูหนึ่งโมดูล
ไวเปนในลกัษณะใหใชรวมเพื่อในการเชื่อมตอดังนั้นจะมีการใชงานรวมกนับางโมดลูสามารถใช
ทดแทนกันหรอืใชรวมกันได 
 3.  Sectional – modular   Architecture ทกุการเชื่อมตอเปนลักษณะเดียวกนั   โดย
ไมมีโมดูลไหนเปนโมดูลพ้ืนฐาน   ซึ่งทดแทนกันได   หรือใชโมดูลตาง ๆ รวมกนัได 
 4.  Mix – modular Architecture   คือมีหลากหลายมาตรฐานสามารถใชรวมกนั

 
 

รูปที่ 40  ชนิดของลักษณะทางโมดูล (Matthew B.S.(2003)) 
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จากวธิีการของ Matthew B.Strong (2003) ไดนําเสนอ Modular   type Matrix   เปน

 
 
 
 
 พิจารณาการใชงานรวมโดยใชดัชนีการใชงานรวม ( Commonality   index) 
ตรวจสอบการออกแบบวาไดใชชิ้นงานมาตรฐานรวมเพื่อพิจารณาระดับการเปนโมดลู   โดยวิธีการ
ของ Martin and Ishii (1997) 
 

  
 
 โดยที ่ U = จํานวนชิน้งานที่ไมเหมือนชิน้งานอื่น 
   Pj = จํานวนชิน้งานในกลุม j 
   Vn = จํานวนความหลากหลายทีน่ําเสนอ 
ในรูปแบบสถาปตยกรรมของผลิตภัณฑ ( product  platform  architecture )  ตูล็อคเกอรแบงเปน 
2 ประตู   3 ป ระตู  4  ประตู   6 ประตู   9 ประตู  12  ประตู  และ 18 ประตู จากตารางใน
ภาคผนวก ตาราง ข พบวาตระกูลสินคาตูล็อคเกอรของโรงงานตัวอยางดัชนีการใชงานรวมเปน 
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กลุม  2  ประตู  :             CI2    =    1 -  108 - 18   =    0.52 
           207 - 18  
กลุม  3  ประตู  :             CI3    =    1 -  108 - 36   =    0.58 
           207 - 36 =     
กลุม  4  ประตู  :             CI4    =    1 -  108 - 9   =    0.5 
           207 - 9     
กลุม  6  ประตู  :             CI6    =    1 -  108 - 36   =    0.58 
           207 - 36     
กลุม  9  ประตู  :             CI9    =    1 -  108 - 36   =    0.58 
           207 - 36     
กลุม  12  ประตู  :           CI12   =    1 -  108 - 36   =    0.58 
           207 - 36     
กลุม  18 ประตู:           CI18   =    1 - 108 - 36   =    0.58 
           207 - 36     
 

 
รูปที่ 41  รูปแบบทางสถาปตยกรรมแบบดั้งเดิม 
 จากแผนภูมกิลุมผลิตภัณฑ 3,6,9,12,18  ประตูใชสวนประกอบที่เปนมาตรฐานรวม
มากกวากลุมผลิตภัณฑ 2  และ 4     ประตู  แตดูจากภาพรวมของตระกูลตูล็อคเกอรแลวพบวา  
สวนประกอบของผลิตภัณฑยังไมมีชุดโมดูลที่มีความเปนมาตรฐานที่สามารถใชไดอยาง
หลากหลายในชุดผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
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               จากการศึกษาขัน้ตอนในการผลิตของกลุมผลิตภัณฑตูล็อคเกอรพบวามีรูปแบบพื้นฐาน
หลายแบบซึ่งสามารถแบงกลุม  และขัน้ตอนการผลิตภณัฑตามชิน้สวนรวมไดตามภาคผนวก  
ตาราง ค และ จากตาราง ง สามารถสรุปเวลาการทาํงานแตละชิ้นสวนไดเปน 
 

 
ตารางที่ 10 เวลาการทาํงานของแตละชิน้สวนรวม 
 
 
ซึ่งสามารถสรปุเวลาในการทํางานไดดังนี ้
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บทที่  7  
สรุปผลการวิจยั และขอเสนอแนะ 

 
7.1  สรุปผลการวจิัย 
   สภาพปญหาของการผลิตเฟอรนิเจอรในปจจุบันสวนหนึ่งมาจากการที่ไมมี
แนวคิดการออกแบบที่ถกูตอง  ดังนั้นเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงความตองการของลูกคาทาํใหมกีาร
ออกแบบใหมโดยไมคาํนึงถงึการออกแบบเดิมที่เคยมีอยู  และสภาพการณในปจจุบนัที่มกีาร
แขงขันกันสูงทําใหเกิดความตองการที่หลากหลายขับดันทาํใหการออกแบบตองรวดเร็วขึ้น  และยัง
สงผลถึงการผลิตที่มีหลากหลายรุนในสายการผลิตทําใหการผลิตลดประสิทธิภาพลง  โรงงานผลิต
เฟอรนิเจอรมีปญหาอยูมากเพราะตองมีการผลิตใหไดทนัตามความตองการลูกคาทาํให
กระบวนการผลิตตองประสบปญหาในการไมสามารถสงของไดทันเวลา  เนื่องจากเวลาที่ใชในการ
เตรียมงานมีเวลามาก   เมื่อจํานวนรุนมากขึน้แตจาํนวนผลิตตอล็อตลดลง 
  จากขั้นตอนการทํางานตามตาราง ฉ การศึกษาความตองการของลูกคาผานทางตัวแทน
ขายโดยใชวธิกีารประชุมรวม  และใชเครื่องมือ Quality  Function  Deployment  ในการรับเสียง
ของของลูกคา ( Voice  of  reformer ) เพ่ือนําลงไปใหน้าํหนักตอกลุมสินคา  หลังจากนัน้ได
เปลี่ยนความตองการของลูกคาใหเปนเมตริกซทางวิศวกรรมเพื่อใหเห็นคุณลักษณะทางกายภาพ
เพ่ือใหจับคูกับสวนประกอบของเฟอรนิเจอรเหล็กซึ่งในทนัทไีดเลือกเอาตูล็อคเกอรเปนตัวอยาง
เพราะเปนสินคาหลักทีข่ายดีที่สุดของโรงงานตัวอยาง 
  จากการศึกษาการจัดคูของหนาที่งานตามคุณลักษณะทางกายภาพกบัสวนประกอบ
ของเฟอรนิเจอรเหลก็และพบวามกีารเกาะเกี่ยว (Coupling) กันอยูสูงมากโดยเฉพาะชิ้นสวนหลัก 
ตอมาไดวัดขนาดตัวขับดันภายนอก ที่เปนเหตุหนึ่งของการที่ตองออกแบบใหหลากหลายตาม
ความตองการของลูกคา ตอมาไดวัดขนาดตัวขับดันภายในโดยการศึกษาการเกาะเกี่ยวสัมพันธ
ของสวนประกอบตาง ๆ ชี้ใหเห็นถึงความไวของการรับการสงขาวสารเพื่อการออกแบบ 
  ทั้งตัวขับดันภายใน  และภายนอกไดบงชี้ถึงความเปนโมดูล  และลักษณะการใชงาน
รวมของกลุมผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรซึ่งชี้ใหเหน็วาการออกแบบความหลากหลายของเฟอรนิเจอรถา
สามารถออกแบบโดยลดลักษณะความแตกตางภายใน  เพ่ือสรางโมดูลมาตรฐานที่ใชไดอยาง
กวางขวางตอกลุมเฟอรนิเจอรนั้นก็สรางความแตกตางตอสวนที่อยูภายนอกของผลิตภัณฑที่เปนที่
ลูกคาตองการได 
 
  ลดความแตกตางภายใน                                         เพ่ิมความแตกตางภายนอก 
                               ( ผูผลิตตองการ )                                                       ( ผูบริโภคตองการ ) 
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 ดังนั้นทาํใหเกดิผลที่สามารถลดเวลาในการผลิต  และสามารถคงความหลากหลายเดิม
ไวได 
 
7.2 ประโยชนทีไ่ดรับ 
 จากการทีไ่ดศึกษาความตองการลูกคา เกณฑขอมูล และแนวทางในการตัดสินใจเลือก
กลุมผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กพบวาสามารถจําแนกลุมส่ิงที่ลูกคากลุมตาง ๆ ตองการในกลุม
เฟอรนิเจอรกลุมตาง ๆ ได  และทําใหเห็นความสาํคัญของสวนประกอบของเฟอรนิเจอรที่มี
ความสาํคัญตอหนาที่งานสวนใหญ   ไดแก  สวนประกอบหลักที่เกิดจากการออกแบบที่ไมมี
แนวคิดในลักษณะของโมดลูมาตรฐาน 
 พบวาชวยใหมี เกณฑแนวทางในการออกแบบเฟอรนิเจอรหลักจะมกีลุมของชิน้สวนที่รับ
ผลกระทบหรือขาวสารจากภายนอกอยางสูงรวมถึงที่รับผลกระทบจากภายในอยางสูงอีกดวยทํา
ใหแยกไดวาสวนประกอบ  เชน  แผนฝาบน แผนชั้น  แผนขาง  แผนประตู  ขอบลาง  คั่นกลาง  
ควรจะออกแบบใหเปนโมดูลมาตรฐานเพื่อลดผลจากการเกาะเกี่ยวกับหนาที่งาน  และการเกาะ
เกี่ยวกับสวนประกอบอื่น ๆ 
 ผลของการออกแบบโมดูลมาตรฐานทําใหสามารถลดเวลาเตรียมการผลิต  รวมถึงเวลา
ทํางานของกลุมผลิตภัณฑตูล็อคเกอรไดโดยที่ยังคงความหลากหลายของการใชงานเดิมของกลุม
ผลิตภัณฑนี้ได  และทําใหเห็นวาการเพิ่มสัดสวนของกลุมผลิตภัณฑโมดูลมาตรฐานยิ่งทาํให
ประหยัดเวลาใหมากขึน้  รวมถึงเกิดการประหยัดตอขนาดการผลิตไดดวย 
 
 
7.3 ขอเสนอแนะ 
 การศึกษาการออกแบบความหลากหลายในงานวิจัยนี้สามารถขยายออกไปไดทั้งในทาง
กวาง  และลึก  ในทางกวางคือ  อาจจะใชวิธีการออกแบบในแนวคิดอืน่ มาประยกุตเพ่ือสราง
แนวทางใหมกบัสินคาชนิดอื่น ๆ  และในทางลึกงานวิจัยนี้ไดใชกลุมตัวอยางเฟอรนิเจอรเหล็กเพียง
ชนิดเดียวเนื่องจากเนื้อหางานเปนจาํนวนมาก  และจาํกดัที่เวลาทาํงาน  จึงมีความสมบูรณใน
ระดับหนึ่ง  คือ ใหเห็นตัวภายนอกทีก่ระทบตอตัวขบัดันภายในกลุมเทานั้น  การศกึษาวิจัย
สามารถศึกษาวิจัยผลกระทบที่มีตอการขามกลุมชนิดเฟอรนิเจอร  เชน กลุมตูล็อคเกอร กับโตะ
ทํางาน  หรือกลุมโตะทาํงานกับตูลิ้นชัก  หรือกกับหลาย ๆ กลุม  ซึ่งนาจะพัฒนาการออกแบบ
ความหลากหลายใหเกิดประสิทธิภาพภายในการผลิตเพิ่มมากขึ้น  นอกจากนี้การศึกษาการ
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ออกแบบความหลากหลายสําหรับการผลิตเฉพาะ ลูกคาเชิงมวลในงานบริการกน็าจะสอดคลอง
และมีประโยชนกับสภาพเศรษฐกิจของประเทศไทยในปจจุบัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

79

รายการอางอิง 
Akao Y.1990.Quality function deployment: integrating customer requirements into 

product design.Cambridge: Mass Productivity Press  
Anderson S.W. 1995.Measuring the Impact of Product Mix Heterogeneity on  
  Manufacturing Overhead Cost: Accounting Review .12:47-60 
Arnar  H. K. and Hildre HP. 2004. A Frame work for Evaluating Platforms in Product  
  Developing Organizations .Department of Engineering Design and Materials  
  Chalmers University of Technology Gotebarg: Gotebarg Norway Press 
Chandra C. and Grabis J.  2005.Capacity Planning in Two-Tier Manufacturing  
  System to Support Product Varity. Department of Industrial and Manufacturing  
  Systems Engineering, University of Michigan: Michigan Press 
Daviddow W. and M. Malone.1992. The Virtual Corporation. New York, USA: Harper  

Collins 
Davis  R. K.1991.A System Approach to Machinery Design and Implementation  

Mechanical Engineering Conference  Machine System: Proceeding of Eurotech  
Direct :19-24 

Di  Camillo  G. T.1998.Winning Turn  around  Strategies  at  Black   &  Decker :  
  Journal of  Business Strategy  9:30 – 33 
Dimsey J. and Mazur G. 2002.QFD to Direct Value Engineering in the Design of a  
  Break System. Stanford University: QFD institute Press  
Fujita K. and Ishii K.1997.Task   Structuring Toward Computational     
   Approaches to Product Variety Design. Sacramento Design  
  Automation Conference: ASME Press 
Gabriele A., Paolo C.,Vincenzo F. and Tommaso M. 2004.Reliability Improvement of  

Car Sliding Door Using Axiomatic Approach .The Third International Conference 
on Axiomatic Design  Seoul : ASME Press 

Hollins B. and Pugh S.1990.Successful Product Design .Butterworths Boston,  
  MA: Boston Press 
Huang CC. 2000. Overview of Modular Product Development. .Department of  

Information Management, National Chi-Nan University, Taiwan: Puli  
Jacobson G. and Hillkirk J.1986. Xerox:  American Samurai .New York: Macmillan   



 

 

80

  Publishing Company 
Jiao J. and Tseng M. 2002. Understanding Product Family for Mass Customization  

by Developing Commonality Indices: Journal of Engineering Design .11:225-243 
Johannes I.M.H., Adrian P. H. and Wim Van V. 2003.Platform –Driven Development  

of Product Families: Linking Theory and Practice: Journal of Product Innovation  
Management  .20:149-162 

Koopman P. J. 1995.A Taxonomy of Decomposition Strategies Based on Structures  
Behaviors and Goals. ASME Design Engineering Technical Conference: ASME  
Press 

Leonard, A. P. 1987 . Revitalizing  the  Manufacture  and  Design  of  Mature   
  Global Products,Technology  and  Global  Industry  :  Companies  and  Nation   
  in the World Economy. Washington, D.C. :National Academy Press 
Magrab, E. 1997.Integrated Product and Process Design and Development .New York :  

CRC Press 
Martin M. and Ishii K. 2000. Design for variety A Methodology for Developing  

Product Platform Architectures.2000 ASME Design Engineering Technical  
Conferences  Baltimore : ASME Press 

Martin M. and Ishii K. 1997. Design for Variety: Development of Complexity Indices  
and Design Charts. ASME Design Engineering Technical Conferences,  
Sacramento: ASME Press 

Pine   B. J.1993.Mass  Customization  :  The  New  Frontier  in  Business   
  Competition . Boston :Harvard Business  School  Press 
Robertson D. and K. Ulrich.1998.Planning for Product Platforms: Sloan  

Management Review .19:19-31 
Rothwell R. and Gardiner P.1990.Robustness and Product Design Families 

Design Management: A Handbook of Issues and Methods.Cambridge:Basil 
Blackwell Inc. 

Sanderson S. and Uzumeri M. 1995.Management Product Families: The Case of  
Sony Walkman: Research Policy .24:761-782  

Strong M. B. 2003.Tools and Metrics for Evaluating Modular Product Concept  
Based on Strategic Objectives. Mechanical Engineering  Brigham Young  



 

 

81

University: Brigham Young Press 
Suh, Nam Pyo. 2001. Axiomatic Design: Advances and Applications. New York 
  :Oxford University Press 
Torstein Lihra.2005.Mass Customization in the Furniture Industry .Quebec Canada:  

Forintek Canada Corp 
Ulrich K. and S. Eppinger. 2000.Product Design and Development  New York,  

USA :McGraw-Hill,  
Whitney  D. E. 1993.Nippondenso Co., Ltd.: A Case Study of Strategic Product  

Design : Research in Engineering Design .5:1-20 
Yu, J.S. and Gonzalez Zugasti J.P.1998.Product Architecture Definition Based  

upon Customer Demands.1998 ASME Design Engineering Technical  
Conferences Atlanta: ASME Press 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

82

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

83



 

 

84



 

 

85

 
 



 

 

86

ตาราง ข  เมตริกซความสมัพันธระหวางหนาที่งาน  และสวนประกอบ

 
 
 
 
 



 

 

87

ตาราง ค    การใชชิ้นสวนของกลุมสินคาลอคเกอร 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

88

ตาราง ง  ขั้นตอนการทาํงานในกระบวนการผลติ 

 

 



 

 

89

 



 

 

90

 



 

 

91



 

 

92

 



 

 

93

 
 
 
 



 

 

94

ตาราง จ    เวลาทํางานการใชชิ้นสวนรวมกลุมสินคาลอคเกอร 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

95

ตาราง ฉ สรุปขั้นตอนวธิีการดําเนินงาน และแหลงขอมลูอางอิง 
 

รายละเอียดขัน้ตอน อางอิงเอกสารวิธีการ 
1. การรับขอมลูความตองการลูกคาโดยใชเครื่องมือ QFD Akao (1990) 

Dimsey J.and MazurG.(2002) 
2. ปรับเปล่ียนคุณคาความตองการเปนคุณลักษณะทาง
วิศวกรรมหรือหนาที่สวนที่ตองการ (FRs)      

Dimsey J.and MazurG.(2002) 

3. จับคูหนาทีง่านที่ตองการ (FRs) และองคประกอบชิ้นสวน  
     โดยวิธีการ Axiomatic Approach และสร างเมตริกซทาง 
     วิศวกรรม (Engineering Metrics) ตามความตองการลูกคา 

Suh (2001), 
Gabriele,Vinango and Tom 
Maso (2004), 
Matthew B.Strong (2003) 

4. จับคูการเกาะเกี่ยวระหวางตัวแปรการออกแบบ (DPs) 
     ที่เกิดการเกาะเกี่ยวภายในซึ่งกันและกนั 

Magrab (1997) 

5. การกําหนดดัชนีการเกาะเกี่ยวดานรับและสง (Coupling 
Index- Supplying and Receiving) เพ่ือแยกความสําคัญของ
ผลกระทบแรงขับดันภายในและแรงดันขับภายนอกที่มีตอ
ชิ้นสวน  

Martin and Ishii (2000) 

6. ปรับปรุงชิ้นสวนผลิตภัณฑทีไ่ดรับผลกระทบสูงทั้งจาก
ภายนอกและภายในใหมีลักษณะเปนโมดูลมาตรฐาน 

Pine(1993)    
Martin and Ishii (1997) 
Matthew B. Strong (2003) 
Mark V.Martin (1999) 

7. วัดผลเวลาเตรียมการและการปฏิบัติงาน โดยเปรียบเทียบ
ผลประหยัดตอขนาดในรูปแบบสถาปตยกรรมตางกัน       

Anderson (1995) 
Chandra C. and 
Grabis J. (2005) 
Johannes, A drian and 
Wim (2003) 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

96

ประวัติผูเขียน 
 

นาย เสงี่ยม จันทรแสงศรี เกิดเมื่อวันที่ 8 พฤศจิกายน พ.ศ.2512 กรุงเทพมหานคร สําเร็จ
การศึกษาปริญญาบัณฑิต คณะวิศวกรรมศาสตร สาขาวิชาระบบเครื่องมือวัดและควบคุม สถาบัน
เทคโนโลยีเจาคุณทหารลาดกระบัง ในปการศึกษา 2535  สําเร็จการศึกษาปริญญามหาบัณฑิต 
คณะเศรษฐศาสตร  สาขาวชิาการเงินระหวางประเทศ จุฬาลงกรณมหาวทิยาลยั  ในปการศึกษา 
2543  เขาศึกษาหลกัสูตรวศิวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั ปการศึกษา 2546 
 


	ปกภาษาไทย 
	ปกภาษาอังกฤษ 
	หน้าอนุมัติ 
	บทคัดย่อภาษาไทย 
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 
	กิตติกรรมประกาศ 
	สารบัญ  
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 คำนำ
	1.2 สภาพปัญหา
	1.3 วัตถุประสงค์
	1.4 วิธีดำเนินการศึกษา และวิจัย
	1.5 ผลประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ

	บทที่ 2 ทฤษฏี และวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง
	2.1 สภาพการแข่งขัน และการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่
	2.2 ความหลากหลายของผลิตภัณฑ์
	2.3 การพัฒนาการออกแบบความหลากหลายที่ส่งผลต่อการผลิต

	บทที่ 3 ความสัมพันธ์ระหว่างความหลากหลายของผลิตภัณฑ์กับระบบการผลิต
	3.1 ความซับซ้อนของระบบการผลิต
	3.2 ความพึงพอใจของลูกค้า
	3.3 ลักษณะการออกแบบเพื่อระบบการผลิตเฉพาะลูกค้าเชิงมวล

	บทที่ 4 การวิเคราะห์เสี่ยงของลูกค้า
	4.1 การวิเคราะห์ห่วงโซ่คุณค่า
	4.2 การวิเคราะห์ความต้องการของกลุ่มลูกค้า
	4.3 การเชื่อมโยงสัมพันธ์ของแผนผังคุณค่า

	บทที่ 5 สถาปัตยกรรมของผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์เหล็ก
	5.1 การกำหนดรูปแบบทางสถาปัตยกรรม
	5.2 เมตริกซ์ทางวิศวกรรมของผลิตภัณฑ์
	5.3 ตัวแปรการออกแบบของผลิตภัณฑ์
	5.4 ผลกระทบภายนอกต่อความหลากหลายผลิตภัณฑ์
	5.5 ผลกระทบภายในต่อความหลากหลายผลิตภัณฑ์

	บทที่ 6 การออกแบบความหลากหลาย
	6.1 การลดผลกระทบภายนอก และภายใน
	6.2 ลักษณะเชิงโมดูล และการใช้งานร่วมของผลิตภัณฑ์
	6.3 การปรับปรุงโมดูลมาตรฐานส่วนประกอบ
	6.4 ข้อได้เปรียบ และข้อเสียเปรียบในการผลิต และการจำหน่าย

	บทที่ 7 สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ
	7.1 สรุปผลการวิจัย
	7.2 ประโยชน์ที่ได้รับ
	7.3 ข้อเสนอแนะ

	รายการอ้างอิง 
	ภาคผนวก 
	ประวัติผู้เขียน

	Button1: 


