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บทท่ี 2 
 

วรรณกรรมปริทัศน 
 

                 เนื้อหาในบทนี้จะอธิบายถึงขอมูลการศึกษา ความเปนมาและการพัฒนาของระบบ
การผลิตแบบ Mass Customization อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสกับระบบการผลิต Mass 
Customization ระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time Based Manufacturing 
Practices) และแนวความคิดในเร่ืองการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน (Competitive 
Capabilities) รวมทั้งอธิบายถึงงานวิจัยที่ผานมาและการพัฒนากรอบแนวคิดที่ใชในงานวิจัยนี้ 
 

2.1 นิยามของระบบการผลิตแบบ Mass Customization 
 

                      ทามกลางการเปล่ียนแปลงในสภาพแวดลอมของธุรกิจปจจุบัน ที่มีลักษณะการ
แขงขันและความตองการสูง การตอบสนองความตองการของลูกคาเปนส่ิงที่สําคัญเพราะลูกคา
จํานวนมากที่ไมพอใจกับสินคาที่มีลักษณะเหมือนกันและมีปริมาณการผลิตจํานวนมากเปน
เวลานาน การผลิตแบบปริมาณมาก (Mass Production) ที่เนนเฉพาะปริมาณและรูปแบบของ
สินคาที่ไมมีความหลากหลาย ในทางกลับกันระบบการผลิตตามคําส่ังซื้อ (Customization) หรือ 
Craft Production จะเปนการผลิตที่ตองอาศัยชางผูชํานาญงาน ซึ่งมาตรฐานของงานข้ึนอยูกับ
ชางแตละคนที่ทําการผลิตโดยจะมีแรงจูงใจในการทํางานมาจากความพอใจสวนตัวและเปน
เอกลักษณตามความตองการของแตละบุคคล ซึ่งทั้งสองระบบไมสามารถตอบสนองความตองการ
ในสภาพแวดลอมในโลกของธุรกิจในปจจุบันไดอยางสมบูรณ (Da Silveira, Borenstein, & 
Fogliatto, 2001) ดังนั้น ระบบการผลิตแบบ Mass customization จึงเปนระบบการผลิตที่
เหมาะสมในโลกของธุรกิจปจจุบัน ระบบการผลิตในลักษณะ "Mass Customization" นั้นเปด
โอกาสใหลูกคากลุมเปาหมายสามารถกําหนดความตองการและคุณสมบัติของสินคาไดตามความ
พอใจ หรือเปดโอกาสใหสับเปล่ียนขอเสนอของสินคาหรือบริการไดตามความตองการ ยกตัวอยาง
เชน กลุมสินคาบานที่อยูอาศัยซึ่งเปดโอกาสใหลูกคากลุมเปาหมาย สามารถรวมออกแบบ
รายละเอียดของบาน ตามประโยชน และการใชงานของลูกคาแตละคน ไดอยางไมมีขอจํากัด
ภายใตทางเลือก ที่โครงการบานจัดสรรเหลานั้นกําหนดข้ึน โดยอาจจะมีการปรับเปล่ียน หรือยาย
ทิศหองนอน หองน้ํา หองครัว หองนั่งเลน และโรงจอดรถไดตามความเชื่อและความพอใจที่
แตกตางกัน สําหรับสินคาในกลุมโทรศัพทมือถือก็ใชแนวคิดนี้ โดยใหโอกาสแกลูกคาในการเลือก
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หรือสับเปล่ียนรายละเอียดของขอเสนอที่ระบุไวในโปรโมชั่นไดตามที่ตองการ ซึ่งก็ถือวาระบบการ
ผลิตแบบ Mass Customization นี้ใหความสําคัญกับความตองการที่เฉพาะเจาะจงของลูกคาแต
ละคนมากข้ึน 
                       การใชระบบการผลิตแบบเกาที่เนนการตลาดแบบโหล (Mass Marketing) ที่มุง
ผลิตสินคา หรือบริการในปริมาณมาก เพื่อวางจําหนายในทุกพื้นที่  และใชกลยุทธการสงเสริม
การตลาดใหครอบคลุม และเขาถึงลูกคากลุมเปาหมายจํานวนมากดวยสินคา หรือบริการที่มี
มาตรฐานเดียวกันนั้น ไดถูกพัฒนา และปรับเปล่ียนใหสอดคลองกับกระแสความตองการของ
ลูกคา ที่มีความเฉพาะเจาะจงมากข้ึน ซึ่งจะเห็นไดวาความตองการของลูกคาแตละรายนั้น มี
ลักษณะที่แตกตางกันอยางส้ินเชิงไมวาจะเปนสีสัน รสชาติ รูปแบบ และประโยชนการใชงาน จึง
ทําใหสินคาหรือบริการในตลาดแบบมวลรวมนั้น ไมสามารถสนองความตองการเฉพาะของลูกคา
แตละคนได จึงเปนสาเหตุที่ทําใหนักกลยุทธการตลาดหันมาใหความสําคัญ กับการทําการตลาด
ในรูปแบบของการทําการตลาดที่ปรับเปล่ียนสินคา หรือบริการใหสนองตอบกับความตองการที่
เฉพาะของลูกคาแตละคนได หรือที่ภาษาอังกฤษใชคําวา "Customized Marketing" ตอมาจึงเกิด
การพัฒนาระบบการผลิตที่เรียกวา "Mass Customization" นั่นเอง ซึ่งระบบการผลิตนี้ มีลักษณะ
ที่คลายคลึงกับแนวคิดที่ถูกกลาวถึงในสองรูปแบบขางตน เพียงแตระบบการผลิตในลักษณะ 
"Mass Customization" มุงเนนที่การปรับเปล่ียนสินคา หรือบริการตามความตองการของลูกคา
กลุมเปาหมายแตละคน ภายใตวิถีการผลิตแบบ Mass Production เทานั้น(Duray, Ward, 
Milligan, & Berry, 2000) อาจกลาวไดวา Mass customization เปนการตอบสนองความตองการ
ของลูกคาที่ไดทําการคาดการณไวลวงหนาในส่ิงที่ลูกคาตองการ ซึ่งมีขอบเขตความหลากหลายที่
แนนอนซึ่งลูกคาพึ่งพอใจ โดยผานกระบวนการผลิตที่ยืดหยุนเปล่ียนแปลงไดและมีประสิทธิภาพ
ในการผลิตเหมือนระบบการผลิตแบบ Mass Production ในราคาที่เทียบเทาสินคาที่เปน
มาตราฐานทั่วไป เพื่อใหลูกคาพึงพอใจสูงสุดและแตกตางพอที่จะเปนทางเลือกสําหรับลูกคาใน
การตัดสินใจเลือกซื้อ (รศ. ดร.ตรีทศ เหลาศิริหงสทอง, พงศพัฒน ตังคะประเสริฐ, สมศักดิ์ บรรจง
มโนมัย และ วริษฐา สมเลข, 2552) 
 

2.2 อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสกับ Mass Customization 
 
                  ภาพรวมโครงสรางการผลิตของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสไทย (ศูนยวิจัย
กสิกรไทย, 2552) โครงสรางของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสของประเทศไทย แบงออกเปน 3 สวน 
ดังนี้  
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2.2.1. อุตสาหกรรมตนนํ้า (Upstream Industry) เปนอุตสาหกรรมข้ันพื้นฐานสําหรับการผลิต
สินคาอิเล็กทรอนิกส เชน Wafer Fabrication, PCB's Design, IC's Design เปนตน โดยใน
ปจจุบันประเทศไทยไดมีการผลิตอุตสาหกรรมตนน้ําบางประเภท แตสวนใหญยังใชเทคโนโลยีข้ัน
ต่ําอยู สวนWafer Fabrication นั้นเปนอุตสาหกรรมที่มีมูลคาเพิ่มสูง แตประเทศไทยยังไมสามารถ
ผลิตไดเอง 
2.2.2 อุตสาหกรรมกลางนํ้า (Midstream Industry) หมายถึงอุตสาหกรรมที่ผลิตชิ้นสวน และ
สวนประกอบของสินคาอิเล็กทรอนิกส เชน IC, PCB, Capacitor เปนตน ซึ่งในประเทศไทยไดมี
การลงทุนในอุตสาหกรรมประเภทนี้สูงมาก ไมวาจะเปนการลงทุนโดยตรงจากตางประเทศ การ
รวมลงทุน และบริษัทในประเทศเอง ซึ่งบริษัทตางชาติ และบริษัทรวมลงทุนจากตางชาติ จะมี
ขนาดกลางและขนาดใหญ ซึ่งโดยมากแลวจะใชเคร่ืองจักร, วัตถุดิบ รวมทั้งเทคโนโลยีจากบริษัท
แมจากตางประเทศ สวนบริษัทที่เปนของคนไทยเองนั้นสวนใหญแลวจะเปนมีขนาดเล็ก หรือไมก็
เปนการทําสัญญาการผลิต(Subcontracting) ซึ่งกระบวนการผลิตของบริษัทจะไมซับซอนมากนัก 
และปจจัยการผลิตหลักคือแรงงาน ซึ่งชิ้นสวนและอุปกรณในอุตสาหกรรมกลางน้ําที่มีมูลคาการ
สงออกสูง และมีแนวโนมวาจะมีมูลคาเพิ่มข้ึนอีก ไดแก IC และ PCB 
2.2.3. อุตสาหกรรมปลายนํ้า (Downstream Industry) เปนการผลิตสินคาข้ันสุดทายของสินคา
อิเล็กทรอนิกส เชน คอมพิวเตอร โทรศัพทมือถือ เคร่ืองรับวิทยุ และโทรทัศน เปนตน ซึ่งประเทศ
ไทยสามารถผลิตสินคาข้ันสุดทายเหลานี้ไดโดยใชเทคโนโลยีที่ไมซับซอนมากนัก เชน เคร่ืองรับ
วิทยุ และโทรทัศน ซึ่งเรามีความชํานาญเฉพาะดานมากวา 30 ปแลว อยางไรก็ตามการใชชิ้นสวน
ภายในประเทศของอุตสาหกรรมข้ันปลายน้ํานี้คอนขางนอย 
                     โดยผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสและเคร่ืองใชไฟฟา เชน เคร่ืองตัดตอ
วงจรไฟฟา คอมพิวเตอร เคร่ืองใชไฟฟา แผงวงจรไฟฟาและชิ้นสวน ชิ้นสวนคอมพิวเตอร เปน
หมวดสินคาสงออกสําคัญอันดับหนึ่งของไทย มาเปนเวลาหลายป  ทั้งนี้จุดเดนที่สําคัญของ
อุตสาหกรรมนี้ในอดีตก็คือการที่ไทยมีสาธารณูปโภคพื้นฐาน สภาพเศรษฐกิจสังคม และคาจางที่
ดึงดูดนักลงทุนใหเขามาลงทุน แตกระนั้นก็ตามพบวาลักษณะอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสสวน
ใหญในประเทศเปนอุตสาหกรรมกลางน้ํา (Midstream Industry) ซึ่งถึงแมจะมีสัดสวนการสงออก
สูง แตสัดสวนการนําเขาวัตถุดิบก็สูงดวยเชนกัน รวมถึงการที่ไมสามารถพัฒนาข้ึนไปเปน 
อุตสาหกรรมปลายน้ํา (Downstream Industry) ที่สามารถผลิตตราสินคาและสงออกผลิตภัณฑที่
ประกอบเสร็จส้ินเองทั้งหมดได ทําใหการลงทุนในอุตสาหกรรมนี้จากตางประเทศมีลักษณะไม
ม่ันคง  
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                     ตัวอยางบริษัทผูผลิตที่มีลักษณะอุตสาหกรรมกลางน้ํา (Midstream Industry) 
ไดแก บริษัท ซิเลคติกา ประเทศไทย, กลุมบริษัท เคซีอี, บริษัท เอลเลค แอนด เอลเทค (ประเทศ
ไทย) และบริษัท ดราโก พี ซี บี พับริค จํากัด ซึ่งลวนเปนผูผลิต Print Circuit Board (PCB) และ
ชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส รายใหญของประเทศไทย จากตารางที่ 1.2 พบวา บริษัท ซิเลคติกา ประเทศ
ไทย มียอดขายเปนอันดับหนึ่งในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสประเภทกลางน้ําและเปนอันดับสอง
ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสของประเทศไทย 
                     ตัวอยางบริษัทผูผลิตที่มีลักษณะอุตสาหกรรมปลายน้ํา (Downstream Industry) 
ในประเทศไทย ไดแก บริษัท ฮิตาชิ โกลบอล สตอเรจ, บริษัท เวสเทิรน ดิจิตอล ประเทศไทย (จาก
ตารางที่ 1.2 พบวา มียอดขายเปนอันดับสองของประเทศไทยในอุตสาหกรรมปลายน้ําประเภท
อุปกรณที่เกี่ยวของกับคอมพิวเตอร) บริษัท ซีเกจ เทคโนโลยี และบริษัท ฟูจิสึ ประเทศไทย ซึ่งเปน
ผูผลิตฮารดดิสกรายใหญที่สุดของโลก 4 บริษัท (จาก 5 บริษัทในโลก) ไดเขามาตั้งฐานการผลิตอยู
ในประเทศไทยโดยทําการผลิตหัวอาน- เขียน (Silder) หัวอาน-เขียนสําเร็จ (HeadGimball 
Assembly-HGA) และชุดประกอบหัวอานเขียนสําเร็จ (Head Stack Assembly-HSA) ตัวอยาง
บริษัทผูผลิตประเภทอ่ืนๆ เชน บริษัท ฟาบริเนท จํากัด ผูผลิตอุปกรณดานการส่ือสารใยแกวนําแสง 
หรือไฟเบอรออปติคัล และอุปกรณอิเล็กทรอนิกส ตลอดจนเปนผูนําในการใหบริการโรงหลอแกผู
รับจางผลิต (Original Equipment Manufacturer: OEM)วัสดุใยแกวนําแสง โมดูล และซับซิสเต็ม                      
                     แนวโนมของสินคาในอนาคตจะเปนในรูปแบบของการนําเทคโนโลยีและนวัตกรรม
เขามาผสมผสานกับฮารดแวรมากข้ึนโดยเนนที่การปรับเปล่ียนสินคาตามความตองการของลูกคา 
ประกอบกับแนวโนมของการกีดกันการคาโดยการใชมาตรการที่มิใชภาษีที่จะเพิ่มข้ึนในอนาคต
โดยเฉพาะในเร่ืองของคุณภาพของสินคาและมาตรฐานดานส่ิงแวดลอมทําใหผูประกอบการตองมี
การปรับปรุงนวัตกรรมและคุณภาพผลิตภัณฑอยางตอเนื่อง ซึ่งถือไดวาเปนการลงทุนในระยะยาว
เพื่อเพิ่มมูลคาเพิ่มใหกับสินคาและเปนการเปดตลาดใหมๆ ไปในตัว เนื่องจากการผลิตของ
อุตสาหกรรมไทยในปจจุบันยังอยูในระดับกลาง-ปลายน้ําซึ่งทําใหตองเผชิญกับคูแขงทางการคา 
เชน สินคาจากจีน และการแขงขันดานราคาที่รุนแรง ทั้งนี้ในการยกระดับอุตสาหกรรมไทยตอง
อาศัยความรวมมือจากภาครัฐในการพัฒนาเทคโนโลยีและนวัตกรรมซึ่งมีตนทุนคอนขางสูง  
                     ในเร่ืองของระบบการผลิตแบบ Mass production นั้นไมสามารถตอบสนองความ
ตองการของลูกคาได ดังนั้น ระบบการผลิตแบบ Mass customization จึงเปนคําตอบที่เหมาะสม
กับแนวโนมของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสในปจจุบัน ระบบการผลิตแบบ Mass Customization 
มุงเนนการนําเสนอสินคาหรือบริการที่มีความหลากหลายไดอยางรวดเร็ว มีประสิทธิภาพดวย
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ตนทุนที่เทียบเทาระบบการผลิตแบบ Mass Production อยางไรก็ตามแนวคิดดังกลาวนั้นจะ
เหมาะสมกับผลิตภัณฑบางประเภทเทานั้น และจะตองมีระบบการรับคําส่ังซื้อจากลูกคาที่มีความ
ชัดเจนในรายละเอียดของตัวผลิตภัณฑ สวนในดานการผลิตจะตองมีสวนที่สามารถดําเนินการ
เพื่อตอบสนองคําส่ังซื้อเหลานี้ โดยเปนระบบการผลิตที่มีความยืดหยุนในการปรับเปล่ียนเพื่อที่จะ
สามารถผลิตสินคาไดตามคําส่ังนั้นได ซึ่งลักษณะดังกลาวเปนลักษณะที่สามารถพบเห็นได ใน
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส  
                     Mass customization เปนการตอบสนองความตองการของลูกคาที่ไดทําการ
คาดการณไวลวงหนาในส่ิงที่ลูกคาตองการ ซึ่งมีขอบเขตความหลากหลายที่แนนอนที่ลูกคาพึง
พอใจ โดยผานกระบวนการผลิตที่ยืดหยุนเปล่ียนแปลงไดและมีประสิทธิภาพในการผลิตเหมือน
ระบบ Mass Production โดยราคาที่เทียบเทาสินคาที่เปนมาตรฐานทั่วไป เพื่อใหลูกคาพอใจ
สูงสุดและมีความแตกตางพอที่จะเปนทางเลือกสําหรับลูกคาในการตัดสินใจเลือกจึงนําไปสูการ
ตัดสินใจพัฒนาระบบ Mass Customization โดยมีพื้นฐานจากหลักการสําคัญ 3 หลักการ 
(Blecker & Abdelkafi, 2007a; Da Silveira et al., 2001) คือ  

(1) ความยืดหยุนในการผลิตและเทคโนโลยีทางขอมูลที่มีความหลากหลาย     
มากกวาแตตนทุนต่ํากวา  

(2) มีความตองการที่เพิ่มข้ึนสําหรับผลิตภัณฑที่หลากหลายและสามารถตอบสนอง
ความตองการของลูกคา   

(3) วัฏจักรของผลิตภัณฑที่ ส้ันลงและการขยายตัวของการแขง ขันใน
ภาคอุตสาหกรรมซึ่งนําไปสูการส้ินสุดของ mass production  
                     ขณะที่แรงผลักดันในการแขงขันมีมากข้ึนและวงจรชีวิตของสินคาหรือผลิตภัณฑส้ัน
ลง Mass Customization (MC) กลายเปนรูปแบบที่เปนที่รูจัก และมีความสําคัญเพิ่มข้ึนอยางมาก 
หลาย บริษัท กํา ลังคนห าวิธีที่ จะพัฒนาความสามารถของระบบการผลิตแบบ Mass 
Customization เพื่อที่จะสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาที่มีความเฉพาะเจาะจงมาก
ข้ึน วิธีในการบริหารตนทุนที่มีประสิทธิภาพ วิธีหนึ่งคือ การพัฒนาความสามารถของระบบการ
ผลิตแบบ Mass Customization รวมทั้งการเปล่ียนแปลงที่เกิดข้ึนมากมายในเร่ืองการออกแบบ
และกระบวนการผลิตถูกนําเสนอโดยใชกระบวนการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based 
Manufacturing Practices) (Tu, Vonderembse, & Ragu-Nathan, 2001) แตอยางไรก็ตาม
ผลการวิจัยที่มีอยูในปจจุบันนําเสนอการพัฒนาและการนําไปปฎิบัติจริงในเร่ืองการแกไขปญหา
เหลานี้คอนขางไมชัดเจนซึ่งบริษัทมากมายพบวา เปนการยากที่จะนําไปปฏิบัติ (Huang, Kristal, 
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& Schroeder, 2008)ในขอสรุปของงานวิจัยนี้จะมุงไปที่การสืบคนวิธีที่จะทําใหบริษัทสามารถ
พัฒนาความสามารถในเร่ืองที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตในการเพิ่มขีดความสามารถของระบบ
การผลิตแบบ Mass Customization                           
                     ระบบการผลิตแบบ Mass Customization นําเสนอถึงความสามารถในการผลิต
สินคาตามความตองการในปริมาณมากดวยตนทุน, คุณภาพ และการขนสงซึ่งเทียบเทากับ 
ความสําเร็จที่ไดจากการผลิตแบบ Mass production (MacCarthy, Brabazon, & Bramham, 
2003)  เม่ือเปรียบเทียบกับผูผลิตแบบ Mass Production การทําใหลูกคาพอใจในสินคา อาจตอง
เผชิญ กับระบบการผลิตที่มีความซับซอนมากข้ึนและสภาวะแวดลอมในการผลิตที่เปล่ียนแปลง
ตลอดเวลา และบอยคร้ังการจัดการความเปล่ียนแปลงถูกดําเนินการโดยใชเทคโนโลยีการผลิต
ใหมๆ ในสภาวะดังกลาวการติดตั้งกระบวนการทางเทคโนโลยีใหมๆนั้นไมเพียงพอ (Kakati,2002)  
การนํากระบวนการและเทคโนโลยีใหมๆของผูผลิตจะตองถูกนําไปใชอยางเหมาะสมดวย 
(Jayanthi and Sinha, 1998) 
                     ระบบการผลิตแบบ Mass Customization ถูกกลาวถึงคร้ังแรกโดย Davis (1987) 
ในหนังสือ Future Perfect และเปนที่นิยมจากการศึกษาของ Pine (1993b) Mass 
Customization ถูกกลาวถึงมากข้ึนเร่ือยๆเนื่องจากผลของความตองการของลูกคาที่มากข้ึนและ
การแขงขันที่รุนแรง มุมมองของงานวิจัยที่มีอยู มองวา Mass Customization เปนระบบการผลิต
ทางเลือกและไดทําการพัฒนาแนวคิดมากมายเพื่อจําแนกรูปแบบที่แตกตางกันของผูผลิตแบบ 
Mass Customizer สําหรับตัวอยาง Lampel and Minzberg (1995) กําหนดรูปแบบของระบบ
การผลิตแบบ Mass Customization บนพื้นฐานของระดับ Customization ตามความตองการ
เฉพาะของลูกคาแตละราย (Duray et al., 2000) นําเสนอส่ิงที่เกี่ยวของกับลูกคาและชนิดของ 
Modularity เปนหลายๆลักษณะของตามระบบ Mass Customization โดยแบงเปน 4 รูปแบบ 
ไดแก fabricators, involvers, modularizers, and assemblers นอกจากนั้นแลวระบบการผลิต
แบบ Mass Customization ยังถูกนําเสนอในเร่ืองของความสามารถในการดําเนินการผลิตภายใน
โรงงานผลิต และกรอบแนวคิดในการพัฒนาศักยภาพในการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน 
(Competitive Capabilities)  โดยใชแนวความคิดของ (Tu et al., 2001) Mass Customization 
เปนความสามารถของบริษัทเพื่อที่จะผลิตสินคาตามความตองการไดอยางรวดเร็วในปริมาณ
มากๆซึ่งสามารถเปรียบเทียบในเร่ืองตนทุนไดกับการผลิตที่ไมตรงตามความตองการ ส่ิงเหลานี้ถูก
สนับสนุนโดยงานวิจัยมากมาย (e.g., Pine, 1993a; Lau, 1995; Berman, 2002; McCarthy, 
2004; Liu et al., 2006) 
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                     ระบบการผลิตแบบ Mass Customization นําเสนอรูปแบบการผลิตแบบใหม
เพื่อที่จะคนหาเปาหมายรวมทั้งการเพิ่มคุณคา (Value-added) ที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งเกี่ยวของกับ
สินคาที่ลูกคาพอใจดวยตนทุนเทียบเทา Mass Production ผูผลิตที่รับเอาระบบนี้มาใชถูกทดสอบ
ดวยสภาวะที่ไมแนนอนของสภาพแวดลอมในการผลิต และความยากลําบากในการลดผลกระทบ
ที่เกิดข้ึนในเร่ืองของประสิทธิภาพของตนทุน, ความเร็ว, คุณภาพ (Huang et al., 2008) ตารางที่ 
2.1 แสดงผลการทบทวนงานวิจัยที่ผานมาที่ เกี่ ยวของกับระบบการผลิตแบบ Mass 
Customization  
 

ตารางท่ี 2.1 การทวบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวของกับระบบการผลิตแบบ Mass Customization 
 

หัวของานวิจัย งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
1. แนวคิดในเรื่องของ Mass Customization (MC 
Concept&Classification) 

Pine&Gilmore(1995); 
Anderson(1995);Duray(2000); 
Da Silveira (2001); Blecker 
(2007);Selladurai(2004); 
Lauw&Radder(1999) 

2. การออกแบบผลิตภัณฑ (Product Design) 
- องคประกอบทั่วไป (Commonality) 
- องคประกอบที่ผสมผสานกัน (Modularity) 
- การออกแบบรวม (Co-Design) 

Ulrich(2003);Blecker(2006);Ro.K
.Yang(2007);Mikkola(2007); 
Svensson(2002);Fiore(2002) 

3. รูปแบบผลิตภัณฑ (Product Configuration) 
- การเปล่ียนแปลงรูปแบบผลิตภัณฑ (Product Change) 

- การรักษาขอมูล (Data Maintenance) 
- การปรับเปล่ียนรูปแบบผลิตภัณฑตามลูกคา (Customer Oriented) 

- ความสามารถในการตอบสนองความตองการ (Customizability) 

Jiao(2004);Tseng(2005); 
Zhang (2007);Ro(2007) 

4. กระบวนการผลิต (Production Process) 
- การจัดการผลิต (Operation Management) 
- เวลาที่ยืดหยุนของการผลิต (Flexibility time), เวลาในการปรับเปล่ียน
สายการผลิต (Changeover time) 
-ระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based 
Manufacturing) 

Tu (2001);Istock 
(2002);Selladurai(2004); 
Partanen(2004);McIntosh(2007);
Jiao(2007);Wikner(2007); 
Jiao(2007);Isamil(2007); 
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4. กระบวนการผลิต (Production Process) 

- ความยืดหยุนของผลิตภัณฑที่หลากหลาย (Product Mix Flexibility) 
- กระบวนการ CAD/CAM/CIM 
- การผลิตตามคําส่ังซ้ือ (MTO/ATO) 
- การปรับเปล่ียนกระบวนการ (Cocurrent Engineering (Co-
Engineering)) 
- การจัดรูปแบบของผลิตภัณฑ (Product Platform) 

Cavusoglu(2007);Tu(2007); 
Huang(2008);Kincade(2007); 
Istook(2002) 

5. การจัดการหวงโซอุปทาน  (Supply Chain Management) 
- ความลาชาที่เกิดขึ้นจากผลิตภัณฑที่หลากหลาย (Postponement) 

- การหมุนเวียนการใหบริการ (Service-Oriented) 

Su.CP.Jack(2004);Pan(2006); 
Frutos(2004);Andreas(2007); 
Jiao (2003);Dietrich(2007);Hoek 
(2002);Hou(2007);Endo(2008) 

6.เทคโนโลยีสารสนเทศ  (Information Technology) 
- การคาอิเล็กทรอนิกส (E-Commerce) 
- การพัฒนาผลิตภัณฑแบบอิเล็กทรอนิกส (E- Product Development 
(ePD)) 
- การจัดการความรู (Knowledge Management) 

Felfernig(2007);Huang(2008); 
Turowaki(2002);Helander(2002); 
Wang(2008);Smirnov(2003); 
Cornell(2002);Shin(2008); 
Helms(2008);Peter(2000); 
Wang(2008);Sokolov(2001) 

 
2.3 ความตองการสําหรับระบบการผลิตแบบ Mass customization 

 
                     ระบบการผลิตแบบ Mass Customization นั้นอาจกลาวไดวาประกอบดวยความ
ตองการ 5 ประการหลักคือ Product Design, Product Configuration, Production Process, 
Supply Chain,  และ Information System (Blecker & Friedrich, 2007b)โดยมีรายละเอียดดังนี้  
  
2.3.1 ความตองการในเร่ืองการออกแบบผลิตภัณฑ (Product Design) 
                      Product Design สําหรับ Mass Customization เกิดจากแนวคิดในเร่ืองของ
หลักการที่ตรงกันขามกันระหวางความสามารถในการนํากลับมาใชใหมและความสามารถในการ
เปล่ียนแปลง โดยความสามารถในการนําไปใชใหมในการออกแบบผลิตภัณฑนั้นประกอบดวย 
องคประกอบทั่วไป (Commonality) และ องคประกอบที่ผสมผสานกัน (Modularity) ซึ่งทําใหเกิด
ประโยชนในเร่ืองของการประหยัดเนื่องจากขนาดและขอบขาย (Economies of Scale and 
Scope) องคประกอบท่ัวไป (Commonality) คือ ความตองการวิธีการผลิตที่เหมือนกันสําหรับ
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การผลิตจํานวนมาก ซึ่ง กระบวนการ “Process Commonality”  เปนความสามารถที่สะทอนถึง
ความหลากหลายผลิตภัณฑสามารถถูกผลิตบนพื้นฐานกระบวนการผลิตที่มีความแตกตางกันไม
มาก จํานวนและความหลากหลายของกระบวนการเปนบงบอกถึงความยากในการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต(Blecker et al., 2007a) แตในทางกลับกัน Pine (1993) กลาววาวิธีที่ดีที่สุดใน
การทําให Mass Customization ประสบความสําเร็จคือ การพัฒนาสูตรของผลิตภัณฑ  (Modular 
Product Development) ซึ่ง Ulrich (2000) กลาววา องคประกอบท่ีผสมผสานกัน (Modularity) 
เกิดจากความตองการแบบหนึ่งตอหนึ่ง (one to one) ในการรวมกันระหวางความตองการในเร่ือง
การใชงานและองคประกอบพื้นฐานทางการผลิตซึ่งเปนรูปแบบที่สมบูรณที่ สุด (Perfect 
Modularity) โดยผูผลิตตองทําใหเกิดการเปล่ียนแปลงดานการผลิตเพียงเล็กนอยแตสามารถ
ประสบความสําเร็จในเร่ืองการเปล่ียนแปลงการใชงานอยางมากมาย ซึ่งเปนการยากในการปฎิบัติ 
โดย Modularity ที่จะประสบความสําเร็จในทางปฏิบัติในเร่ืองของกระบวนการ “Process 
modularity” ที่จะสรางระบบที่ซับซอนจากระบบยอยๆซึ่งสามารถออกแบบโดยไมข้ึนกับการ
ทํางานรวมกัน โดยการแบงกระบวนการที่ขนาดใหญเปนกระบวนการยอยๆที่สามารถออกแบบ
โดยอิสระไมเกี่ยวของกัน (Salvador, 2007) หลักการ Modularity นั้น Duray et al. (2000) 
กลาวถึงในระดับ Customer Involvement ซึ่งแสดงถึงการตัดสินใจของระดับของสินคาทีมี
ลักษณะเฉพาะและการตอบสนองความตองการ (Customization) ถาลูกคามีสวนรวมในการ
ออกแบบในชวงเร่ิมตนผลิตภัณฑก็จะสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดในระดับที่สูง 
แตถาสินคาถูกผลิตโดยลูกคาไมมีสวนรวมในชวงเร่ิมตน เม่ือสินคาถูกผลิตแลวการตอบสนอง
ความตองการของลูกคาจะเปนไดในระดับที่ต่ํา การนําความคิดในเร่ืองของการมีสวนรวม 
(Customer involvement) มารวมกับ Modularity ถูกใชในตนแบบของ Mass Customization 4 
กลุม (Duray et al., 2000) (1) กลุมที่ลูกคามีสวนในการสราง (Fabricator) (2) กลุมที่ลูกคามีสวน
รวมทั่วไป (Involvers) (3) กลุมที่ลูกคามีสวนในการผสมผสาน (Modularizers) (4) กลุมที่ลูกคามี
สวนในการประกอบ (Assemblers) ตนแบบแตละกลุมมีลักษณะที่เฉพาะเพื่อที่จะใหเกิดความ
แตกตางของผลิตภัณฑที่สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดหลากหลาย รูปแบบของ
โมเดลดังกลาวถูกแสดงในภาพที่ 2.1 Fabricators จะเกี่ยวของกับทั้ง Customer involvement 
และ Modularity ในข้ันตอนการออกแบบ (Design) และการสราง (Fabrication) โดยเกี่ยวของ
ในชวงเร่ิมตนการออกแบบกอนการผลิตซึ่งถือเปนกลยุทธ Pure Customization โดยใช 
Modularity จาก Commonality ที่มีอยู ผลิตภัณฑในกลุมนี้ไดแก กลุมผลิตภัณฑที่เปนงาน
หัตถกรรมหรืองานฝมือที่ผลิตตามความตองการของลูกคา ในสวนของ Involvers จะไมเกี่ยวของ
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กับลูกคาโดยตรงและไมมีกระบวนการใหมๆที่ถูกสรางข้ึนสําหรับลูกคาจะใชความรูสึกและสิทธิการ
ครอบครองในการออกแบบผลิตภัณฑโดยผูผลิตแตยังคงมีรูปแบบของ Mass Customization 
มากกวา Mass Production สําหรับ Assemblers เปน Mass Customization โดยองคประกอบที่
เสนอสูตรของผลิตภัณฑที่เปนทางเลือกมากมายสําหรับลูกคา ผูผลิตจะประกอบตามใบส่ังโดยใช
ผลิตภัณฑที่มีอยูโดยลูกคาจะกําหนดขอกําหนดพิเศษสําหรับส่ิงที่ตองการ สุดทาย Modularizers 
จะเกี่ยวของกับลูกคาระหวางการประกอบและการสง แตไมเกี่ยวของในชวงแรกของการออกแบบ
และการสราง (Rebecca, 2002)  
 

ภาพท่ี 2.1 แสดงรูปแบบความแตกตางของผลิตภัณฑที่สามารถตอบสนอง 
ความตองการของลูกคาไดหลากหลาย 

 
 
 
ท่ีมา: ประยุกตจาก Rebecca, D. 2002. Mass customization origins: mass or custom 
manufacturing; International Journal of Operations & Production Management, 22(3): 
314 - 328. 
 
2.3.2 ความตองการในเร่ืองลักษณะของผลิตภัณฑ (Product Configuration)  
                     Product Configuration เกี่ยวของกับ 2 หลักการ หลักการแรก เกี่ยวของกับ
เทคนิคและแนวคิดในเร่ืองรูปแบบของขอมูลผลิตภัณฑ (องคประกอบและความสัมพันธกัน) ความ
หลากหลายของผลิตภัณฑทั้งหมด สามารถมองเห็นในรูปแบบประสิทธิภาพของบริษัทที่เกี่ยวของ
กับการจัดการรูปแบบของผลิตภัณฑ เชนวิธีการหลีกเล่ียงความฟุมเฟอยที่มาจากความผิดพลาด

การออกแบบ 
(Design) 
การสราง 

(Fabrication) 
การประกอบ 
(Assembly) 

การใช 
(Use) 

จุดท่ีเกี่ยวของกับลูกคา 
 (Point of Customer   
Involvement) 

การออกแบบ 
(Design) 

การสราง 
(Fabrication) 

การใช 
(Use) 

การประกอบ 
(Assembly) 

ชนดิของการผสมผสาน (Types of Modularity) 

 
1 

Fabricators 

 
3 

Modularizers 

 
2 

Involvers 

 
4 

Assembler 
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ของผลิตภัณฑที่บริษัทผลิตข้ึนและขอมูลในการดูแลรักษา (Data Maintenance) ซึ่งรวบรวม
รูปแบบการเปล่ียนแปลงของผลิตภัณฑรวมทั้งเวลาในการปรับเปล่ียน (Changeover time) 
(McIntosh, Owen, Culley, & Mileham, 2007) หลักการท่ีสอง คือรูปแบบของ Product 
Configuration ที่เพิ่มข้ึนตามการหมุนเวียนของลูกคา (Customer Oriented) (Dietrich, Kirn, & 
Sugumaran, 2007) เพื่อที่จะไดมาซึ่งกระบวนการลดตนทุนและซอฟแวรที่ใชสําหรับการเลือกสรร
ผลิตภัณฑของลูกคา ซอฟแวรเหลานี้ถูกเรียกวาเปน “Self Configuration หรือ Self Adaptive”  
Gilmore และ Pine  (1993) กลาววาวิธีในการเขาถึงกระบวน Customization นั้นทําได 4 วิธี  (1) 
ประเภทที่ ใหทั้ ง ลูกคาและผูผลิตได มีโอกาสรวมกันในการออกแบบสินคาห รือบริการ 
(Collaborative Customizers) เปนประเภทที่เจาของสินคา หรือบริการทําการสอบถามถึงความ
ตองการที่แทจริงของลูกคา เพื่อกําหนดเปนรูปแบบของสินคาหรือบริการในภายหลัง จะเห็นไดวา
สินคา หรือบริการในประเภทนี้ จะถูกกําหนดตามความตองการที่แทจริงของลูกคากลุมเปาหมาย 
ภายใตความชวยเหลือของผูผลิตสินคาหรือบริการ ซึ่งรูปแบบนี้ถือวาเปนตนแบบของการทํา
การตลาดในลักษณะ "Mass Customization" นี้เลยทีเดียว (2) รูปแบบที่ลูกคากลุมเปาหมายมี
ความตองการในสินคา หรือบริการเฉพาะอยางชัดเจนอยูแลว (Transparent Customizers) อันที่
จริงลูกคากลุมเปาหมายแตละคนมักจะมีพฤติกรรมการใชสินคาหรือบริการที่มีเอกลักษณ
เฉพาะตัว และไมเหมือนใครอยูแลว ดังนั้น นักการตลาดจึงแสวงหาวิธีที่จะสนองความตองการของ
ลูกคากลุมเปาหมายกลุมนี้ อยางตอเนื่อง โดยการยื่นขอเสนอที่เกี่ยวกับสินคา หรือบริการตาม
พฤติกรรมที่เคยชิน ทั้งนี้ นักการตลาดสามารถหาขอมูลเหลานั้นไดจากฐานขอมูลที่รวบรวมจาก
พฤติกรรมการซื้อ และใชสินคาของลูกคากลุมเปาหมายเฉพาะราย วามีความสนใจ ความชอบ 
ความพึงพอใจหรือความตองการในสินคา หรือบริการในลักษณะใดมากเปนพิเศษ หลังจากนั้นก็
นําเสนอสินคา หรือบริการที่มีความสอดคลองกับความตองการเฉพาะ ของลูกคากลุมเปาหมายแต
ละรายตอไป โดยไมตองทําการสอบถาม หรือรบกวนลูกคากลุมเปาหมาย เนื่องจากลูกคา
กลุมเปาหมายในประเภทนี้มีพฤติกรรมการซื้อ และใชบริการที่มีเอกลักษณอยางชัดเจนอยูแลว (3) 
ประเภทที่มีมาตรฐานของสินคาหรือบริการไวนําเสนอแกลูกคากลุมเปาหมาย แตก็สามารถ
ปรับเปล่ียนตามความตองการ ของลูกคากลุมเปาหมายได (Adaptive Customizers) เพื่อใหสินคา
หรือบริการเหลานั้นถูกออกแบบตามความตองการ ที่เฉพาะของลูกคากลุมเปาหมายแตละราย ได
อยางถูกตอง นักกลยุทธการตลาดจะทําการกําหนดมาตรฐานของสินคา หรือบริการไวลวงหนา
แลว แตก็พรอมที่จะปรับเปล่ียนรูปแบบของสินคา หรือบริการตามความตองการของลูกคา 
กลุมเปาหมายแตละรายได เพราะลูกคากลุมเปาหมายมักจะตองการความโดดเดนที่มีเอกลักษณ
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เฉพาะ ที่แสดงออกถึงความเปนเจาของสินคาหรือบริการที่มีลักษณะพิเศษที่ไมเหมือนใคร (4) 
รูปแบบของสินคาห รือบริการที่ผลิตหรือออกแบบภายใตการตกแตงพิ เศษ (Cosmetic 
Costomizers) เปนการนําเสนอสินคา หรือบริการที่มีมาตรฐานแตกตางจากลูกคากลุมเปาหมาย
รายอ่ืน ในรูปแบบนี้นักการตลาดจะทําการผลิตสินคา หรือออกแบบบริการใหรานคาแตละรานไม
เหมือนกัน ทั้งหีบหอ รูปราง ขนาด และราคา เปนตน เพื่อสนองความตองการของลูกคาที่มี
ลักษณะเฉพาะที่ไมเหมือนกัน ทําใหรานคาเหลานั้นมีสินคา หรือบริการที่เปนเอกลักษณเฉพาะตัว
มากข้ึน การนําความกาวหนาในระบบสารสนเทศมาใชสวนใหญถูกใชในชวงที่เปน Collaborative 
และ Transparent (Frutos & Borenstein, 2004)                           
 
2.3.3 ความตองการในเร่ืองของกระบวนการผลิต (Production Process) 
                     ส่ิงที่ สําคัญสําหรับระบบ Production Process ในระบบการผลิตแบบ Mass 
Customization คือ ความยืดหยุน (Flexibility) ซึ่ งสามารถตอบสนองสภาพแวดลอมที่
เปล่ียนแปลงไปไดอยางมีประสิทธิภาพ ความยืดหยุน (Flexibility) อาจถูกนิยามที่ระดับความ
แตกตางกัน ไดแก เคร่ืองจักร, ระบบการผลิต, กระบวนการผลิต เชน การข้ึนรูป, การตัด, การ
ประกอบหรือกระบวนการผลิตอ่ืนๆ (Partanen & Haapasalo, 2004) ตัวอยางของเทคนิคที่ใช 
ไดแก 
                     2.3.3.1) การปรับเปลี่ยนกระบวนการ (Concurrent Engineering (CE)) ใช
สําหรับการปรับเปล่ียนกระบวนการแบบเดิมข้ึนใหม สําหรับบริษัทที่ปรารถนาที่จะตอบสนองความ
ตองการของลูกคา การออกแบบกระบวนการข้ึนใหมอีกคร้ัง รวมทั้งการจัดทําใหมและเคล่ือนยาย
กิจกรรมในกระบวนการตางๆกลายเปนส่ิงที่สําคัญเม่ือกระบวนการในปจจุปนไมสามารถผลิต
สินคาและบริการไดยาวนานมากพอที่ลูกคาจะพอใจ การจัดทํากระบวนการข้ึนใหมดวยวิธี 
Concurrent Engineering (CE) มีศักยภาพในการเปล่ียนกระบวนที่เกี่ยวกันโดยตรงไปสู
กระบวนการที่มีการผสมผสานมากข้ึนในทันทีทันใดโดยใชลูกคาเปนศูนยกลาง Concurrent 
Engineering (CE) ใชการจัดกระบวนการสินคาที่มีการตรวจสอบลักษณะที่หลากหลายของสินคา
และข้ันตอนที่หลากหลายในการพัฒนาสินคาและการผลิต สําหรับในอุตสาหกรรมเคร่ืองแตงกาย    
(Doris, Cynthia, & Fay, 2007)          
                 
                            2.3.3.2) ระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based 
Manufacturing Practices (TBMP))  เปนหลักการที่เร่ิมโดย Frederick Taylor ในการศึกษาการ
เพิ่มผลผลิต งานแตละงานจะถูกแบงเปนงานยอยๆโดยใชเวลามาตรฐานเปนตัวกําหนดการทํางาน 
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Henry Ford ประสบความสําเร็จในสายของการผลิตและพัฒนาประสิทธิภาพในระบบที่เกี่ยวของ
กับเวลาในการผลิตรถยนต, Toyota พัฒนาระบบที่มีความสามารถในเร่ืองของความแตกตาง โดย
มองในแงกระบวนการผลิตที่ไมใหญเพื่อทดลองกําจัดของเสียและลดตนทุน ความสําเร็จของระบบ
ที่เกี่ยวของกับการวิวัฒนาการในการผลิตนํามาซึ่งหลักการ Just-in-time (JIT) สําหรับ Time-
based จะมุงเนนไปที่เทคนิคการเพิ่มการตอบสนองและโอกาสในการแขงขัน ระบบการผลิตแบบ
อางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices)  และ การผลิตแบบทันเวลา 
(Just-in-time (JIT)) มองในแงการแกไขปญหาที่เหมือนกันแตแตกตางกันในเร่ืองของเปาหมาย 
ระบบการผลิตแบบ อางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices) มุงไปที่
ระบบการผลิตและการตอบสนองการเปล่ียนความตองการของลูกคาอยางรวดเร็ว เพื่อลดเวลาใน
แตละข้ันตอน ในขณะที่ Just-in-time มุงไปที่การลดเวลาในการผลิตเพื่อใหผลิตไดในจํานวนมาก
ที่สุดตามความตองการของลูกคา โดยลดเวลาที่ไมจําเปนในการผลิตออกไป Time-Based ในการ
ผลิตเปนส่ิงที่ สําคัญในระดับพนักงานปฏิบัติการซึ่งเกี่ยวของกับ Problem Solving Re-
engineering setup Cellular Manufacturing Preventive Maintenance Quality Improvement 
efforts Dependable Supplier และ Pull Production Facilitates Mass Customization ส่ิง
เหลานี้ลวนทําใหบริษัทเสียเวลาจากการดําเนินการและปรับเปล่ียนสินคาในการผลิต 
(Changeover time) (McIntosh et al., 2007) งานวิจัยที่เกี่ยวของกับระบบการผลิตแบบอางอิง
เวลามาตรฐาน (Time-Based Manaufactring Practices) ถูกแสดงในตารางที่ 2.2  
                     นวัตกรรมนั้นสามารถเกิดข้ึนโดยใช Time-Based Manufacturing ซึ่งชวยใหบริษัท
สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็วโดยการประดิษฐคิดคนส่ิงใหมๆและ
การตอบสนองของระบบผลิต (Koufteros, Vonderembse, & Doll, 1998) การจัดการกับ
นวัตกรรมนั้น บริษัทควรพัฒนาระบบการจัดการและการดําเนินการที่สนับสนุนเปนแรงผลักดันการ
เปล่ียนแปลง เพื่อใหบริษัทสามารถทําการผลิตไดอยางรวดเร็วและสามารถสงสินคาตรงตามความ
ตองการของลูกคา (Doll and Vonderembse, 1991) (Rondeau, Vonderembse, & Ragu-
Nathan, 2000) 
                      การนํา TBMP ไปปฎิบัติใชอยางประสบความสําเร็จ สวนใหญเกิดข้ึนหลังปฎิวัติ
อุตสาหกรรม ซึ่งตองการการเปล่ียนแปลงเปนสําคัญ ในเร่ืองการสรางคุณคา (Value added) และ
การทําใหเปาหมายของบริษัทสําเร็จ รวมทั้งวิธีที่ผูปฎิบัติงานเกี่ยวของกับกระบวนการตัดสินใจ 
(Decision-making) (Koufteros et al.,1998; Bockerstette and shell, 1993; Brown 1991; Lee 
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and Ansari, 1985; Monden, 1983) การเปล่ียนแปลงขนานใหญถูกตัดสินออกมาในรูปของ
นวัตกรรม (Nahm, Vonderembse, & Koufteros, 2003) 
                       TBMP เนนเร่ืองการลดเวลาในแตละข้ันตอนเพื่อตอบสนองลูกคาไดอยางรวดเร็ว 
บริษัทผูผลิตที่มีการเปล่ียนแปลงในเร่ืองการออกแบบเพื่อลดเวลาของกระบวนการ ทําใหเกิดผล
ผลิตที่สูงข้ึน เพิ่มสวนแบงการตลาด สามารถกําหนดราคาขายไดในระดับ premium ลดความเส่ียง
เพิ่มความสามารถในการบริการลูกคา (Blackburn, 1991; Schmenner, 1991; Stalk and Hout, 
1990) (Nahm et al., 2003) 
                     Koufteros et al., 1998 พัฒนากระบวนการทํางานสําหรับ TBMP และนิยามวิธีการ
ปฎิบัติ 7 ขอ การจัดระบบ reengineering เปนกรอบความสามารถในการลด set up time 
(Monden, 1983; Schonberger, 1986) Cellular manufacturing เปนกรอบการปฎิบัติซึ่งแตละ
หนวยการผลิตสามารถผลิตไดภายใตแผนการผลิตแบบหมุนเวียนผลิตภัณฑ (product-oriented 
layout) (Brown and Mitchell,1991; Huber and Brown, 1991) การพัฒนาคุณภาพ (quality 
improvement effort) เปนกรอบวิธีการที่ถูกพัฒนาและใชเพื่อลดขอบกพรองและเพิ่มคุณภาพ 
(Deming, 1986; Juran, 1981) การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive maintenance) เปนกรอบ
วิธีซึ่งอุปกรณเคร่ืองมือถูกบํารุงรักษาอยางเปนประจําบนพื้นฐานซึ่งสามารถควบคุมได (Moden, 
1983; Schonberger, 1986) Dependable suppliers ชวยทําใหการตอบสนองลูกคานั้นงายข้ึน
ในเร่ืองของคุณภาพและบริการ (Lee and Ansari, 1985) และระบบ Pull production เปนกรอบ
ซึ่งการผลิตถูกขับเคล่ือนโดยความตองการของหนวยผลิตถัดไปและลูกคา (Monden, 1983; 
Schonberger;1986) ซึ่งตัวแปรทั้งหมดยังตองรวมเร่ืองการมีสวนรวมของพนักงานในระดับปฎิบัติ
ดวย (shop floor involvement) (Koufteros et al., 1998; Nahm et al., 2003; Rondeau et al., 
2000) 
                     TBMP เนนไปที่ลูกคาภายนอกในการลดเวลาใหส้ันลงเพื่อที่จะตอบสนองลูกคาได
เร็วข้ึน Abegglem and Stalk (1985) สังเกตวา JIT กลายเปนส่ิงแรกที่คูแขงเนนย้ําในการลดของ
เสียในการผลิต รวมทั้งการลดเวลาในการผลิต ความสามารถนี้พยายามที่จะบีบเวลาเพื่อใหเกิด
เปนผลกําไรกลับมาเร็วที่สุดและเพิ่มผลผลิตใหมากที่สุด (Blackburn, 1991; Golhar and Stum, 
1991) (Tu, Vonderembse, Ragu-Nathan, & Sharkey, 2006) 
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ตารางท่ี 2.2 การทวบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวของกับระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน  
(Time Based Manufacturing Practices) 

 
หัวขอ เรื่อง ที่มา 

1 ความสามารถในการดูดซับเพื่อที่เพิ่มโอกาสในซึมซับระบบการผลิตแบบ
อางอิงเวลามาตรฐาน (Absorptive capacity: Enhancing the assimilation 
of time-based manufacturing practices) โดย Qiang Tu a, Mark A. 
Vonderembse b,*, T.S. Ragu-Nathan b, Thomas W. Sharkey b 

Journal of 
Operations 
Management 24 
(2006) 692–710 

2 การพัฒนาระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Developing measures 
of time-based manufacturing) โดย Xenophon A. Koufteros a, Mark A. 
Vonderembse b,., William J. Doll b 

Journal of 
Operations 
Management 16 
(1998) 21-41 

3 ระบบการทํางานสําหรับผูผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐานที่มีผลตอ
ความสามารถในการแขงขัน (Exploring work system practices for time-
based manufacturers: their impact on competitive capabilities) โดย 
Patrick J. Rondeau a, Mark A. Vonderembse b,), T.S. Ragu-Nathan b 

Journal of 
Operations 
Management 18 
(2000).509–529 

   4 การทดสอบระบบการผลิตแบบดึงโดยการแบบจําลองสําหรับการวิจัยการ
ผลิตโดยใชโมเดลโครงสราง (Testing a model of pull production: a 
paradigm for manufacturing research using structural equation 
modeling) โดย Xenophon A. Koufteros  

Journal of 
Operations 
Management 17 
1999.467–488 

5 ผลกระทบการรวมภายในกับภายนอกของระบบการผลิตแบบอางอิงเวลา
มาตรฐานและผลประกอบการโดยรวมของบริษัท (The effects of internal 
versus external integration practices on time-based performance and 
overall firm performance) โดย Cornelia Drogea,*, Jayanth Jayaramb, 
Shawnee K. Vickerya 

Journal of 
Operations 
Management 22 
(2004) 557–573 

6 ผลของโครงสรางองคกรที่มีตอระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐานและ
ประสิทธิภาพของโรงงาน (The impact of organizational structure on 
time-based manufacturing and plant performance) โดย Abraham Y. 
Nahma, Mark A. Vonderembse b,∗, Xenophon A. Koufteros c 

Journal of 
Operations 
Management 21 
(2003) 281–306 
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ตารางท่ี 2.2 ตอ 
 

หัวขอ เรื่อง ที่มา 

7 ผลของระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐานที่มีตอระบบการผลิต แบบ 
Mass Customization และความสามารถในการแขงขัน (The impact of 
time-based manufacturing practices on mass customization and 
value to customer) โดย Qiang Tu a, Mark A. Vonderembse b; , T.S. 
Ragu-Nathan b 

Journal of 
Operations 
Management 19 
(2001) 201–217 

 
TBMP เปนระบบการผลิตเพื่อลูกคาภายนอกโดยเนนเร่ืองการตอบสนองลูกคาที่

รวดเร็วเม่ือมีการเปล่ียนแปลงความตองการเกิดข้ึน จุดประสงคอันดับแรก คือ การลดเวลาในชวง
สุดทายของแตละข้ันตอน (End to End)ในการผลิต (Blackburn, 1991; Stalk and Hout, 1990)  
Monden (1983) กลาวถึง Just in time (JIT) วาเปนระบบการผลิตภายในเพื่อผลิตชิ้นสวนตรง
ตามความตองการ กําจัดส่ิงที่ไมจําเปนในการผลิต และเนนในเร่ืองการลดตนทุน (Koufteros et 
al., 1998) (Koufteros et al., 1998)บรรยายถึง time-based manufacturing เปนความสามารถ
ในการจัดระบบที่จะลดเวลาการดําเนินงานซึ่งถูกนิยามในตารางที่ 2.3  และรายละเอียดแตละ
ข้ันตอนถูกแสดงดังนี้ 

1) การมีสวนรวมของพนักงานในสายการผลิตในการแกไขปญหา (Shop-floor 
employee involvement in problem) 

                     การมีสวนรวมของพนักงานระดับ Shop-floor เปนส่ิงที่ตองเ ร่ิมกอน การ 
Reengineering set up, Cellular Manufacturing, Preventive Maintenance, Quality 
Improvement efforts, Dependable Suppliers และ Pull Production (Koufteros et al., 1998) 
การใชความสามารถของพนักงานในสายการผลิตในการออกแบบและการดําเนินการ  การปฎิบัติ
ส่ิงเหลานี้เปนส่ิงจําเปนเพื่อที่จะสรางการตอบสนองที่รวดเร็วและสรางความหลากหลายของสินคา 
และเปนส่ิงที่สําคัญในกระบวนการ Mass Customization การมีสวนรวมของพนักงานในการ
พัฒนาวิธีการเหลานี้ทําใหระบบการผลิตสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยาง
รวดเร็วและมีประสิทธิภาพ 

2) การจัดโครงสรางระบบใหม (Re-engineering Setup) 
                     Moden (1983) แนะนําวาเวลาในการ setup เปนพื้นฐานแรกที่ใชตัดสินการ
ตอบสนองของพนักงานในระดับ Shop-floor การลดเวลา Set up ทําใหบริษัทสามารถ
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เปล่ียนแปลงเกรดของสินคาไดอยางรวดเร็วและเสียคาปรับนอยที่สุด ดังนั้นการเพิ่มความยืดหยุน
และเพิ่มความสามารถในการตอบสนองเพื่อที่จะสามารถรองรับความเปล่ียนแปลงความตองการ
ของลูกคาได (Ohno, 1988) Reengineering Setup สามารถกําจัดของเสีย ซึ่งเกิดประโยชนกับ
ลูกคาโดยตรงในเร่ืองของการลดคาใชจาย 

3) การผลิตระดับหนวยยอย (Cellular Manufacturing) 
                     Cellular Manufacturing สามารถทําใหบริษัทลด Setup time เพื่อเพิ่มโอกาสใน
การใชเคร่ืองจักรมากข้ึนและการจัดการสายการผลิต โดยการใชเทคโนโลยีเปนหลัก, ลักษณะการ
ออกแบบชิ้นสวนที่คลายกันและความตองการในเร่ืองของกระบวนการเพื่อจัดรวมชิ้นสวนตางๆให
เปนกลุม การจัดกลุมชิ้นสวนชวยลดเวลาและคาใชจายในการจัดการวัตถุดิบ ลดการสะสมของ
สินคาในกระบวนการ (Work in process) และทําใหเวลางานที่ทําในแตละชวงใหส้ันลง (Hyer 
and Wemmerlov, 1984) การส่ือสารและความรวมมือที่มีประสิทธิภาพสามารถเกิดข้ึนไดโดยการ
นํา Cellular Manufacturing ไปปฎิบัติเพื่อสรางระบบการผลิตที่ทําให Mass Customization 
ประสบความสําเร็จ 

4) การซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
                     ความไมสมํ่าเสมอ (Unreliable) ในการเดินเคร่ืองจักรและกระบวนทําใหเวลางานที่
ทํางานในแตละชวงถูกขยายออกไป, ความคลาดเคล่ือนของเวลาที่ตองทําสินคาใหเสร็จ, คุณภาพ
ของสินคาที่ลดลงและการเพิ่มข้ึนของคาใชจายในการผลิต การกําหนดตารางในการบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน (Preventive Maintenance) และการอนุญาตใหผูปฎิบัติงานสามารถทํางานไดอยางเต็มที่
ควรตองเพิ่มความสมํ่าเสมอของการเดินเคร่ืองจักร (Equipment Reliability) และระบบที่สามารถ
ใชประโยชนได (System Availability) ความพยายามในเร่ืองเหลานี้เปนสวนหนึ่งของ Mass 
Customization 

5) ความพยายามในการพัฒนาคุณภาพ (Quality Improvement Efforts) 
                     การจัดการคุณภาพเปนส่ิงที่ถูกดําเนินการตั้งแตแรก (Dean and Evans, 1994) 
ความพยายามในการพัฒนาคุณภาพเปนสวนหนึ่งของ Mass Customization โดยการลดเวลาใน
การทํางานแตละชวง, ลดคาใชจาย, และเพิ่มศักยภาพของผลิตภัณฑ (Juran, 1989) 

6) ความสามารถของผูจัดหา (Dependable Suppliers) 
                     ปญหาการขาดแคลนและปญหาคุณภาพในการจัดหาชิ้นสวนเปนส่ิงที่ทําใหการ
ผลิตลาชากวาปกติ ส่ิงนี้แสดงใหเห็นวาการมีสวนรวมของผูจัดหา (Dependable Suppliers) 
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สามารถชวยลดเวลาในการทํางานแตละชวง, เพิ่มคุณภาพ, และเพิ่มความสามารถในดานการ
ผลิต (Cusumano and Takeishi, 1991, Blackburn, 1991; Handfield and Pannesi, 1992) 

7) ระบบการผลิตแบบดึง (Pull Production) 
               ระบบ Pull Production มีพื้นฐานจากความตองการสินคาที่มาจากระบวนการผลิต

ที่ถัดออกไปและที่สําคัญสุดก็คือลูกคาปลายทางที่ใชสินคา ระบบ pull production สามารถลด
เวลาของชิ้นสวนตางๆที่อยูในระบบไดอยางมากโดยเฉพาะอยางยิ่งเวลาที่ไมสรางคุณคา (Non-
value-added waiting time) และยังชวยเรงใหชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑไปถึงลูกคาไดเร็วข้ึน 
(Monden, 1983; Schonberger, 1986) (Koufteros, 1999) 
 

ตารางท่ี 2.3 ตัวแปร, คํานิยาม และงานวิจัย ของการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน 
(Time-Based Manufacturing Practices) 

 
ตัวแปร คํานิยาม งานวิจัย 

การผลิตแบบอางอิงเวลา
มาตรฐาน(Time-Based 
Manufacturing Practices 
(TBMP)) 

ความสามารถในการนําระบบที่
ออกแบบไวไปใชงานจริงเพื่อลดเวลา
ของงานที่ทําในชวงเวลาหนึ่งโดยมุงไป
ที่ระบบการผลิตที่เนนในเร่ืองการ
ตอบสนองที่รวดเร็วในการเปล่ียนแปลง
ความตองการของลูกคา 

Blackburn 
(1991),Bockerstte 
and Sheel (1993), 
Koufteros et 
al.(1998) 

1. การแกไขปญหาของ
พนักงานระดับปฎิบัติการ 
(Shop-floor employee 
involvement in problem 
solving (SP)) 

การเพิ่มขอบเขตในการมีสวนรวมของ
พนักงานในระดับปฎิบัติการ (shop-
floor) ในกิจกรรมการกําหนดและแกไข
ปญหา 

Bodore (1992), Hall 
(1987,1993), 
Robey and Farrow 
(1982) 

2. การจัดโครงสรางใหม 
(Reengineering setup (RE)) 

การเพิ่มขอบเขตความพยายามในการ
ลด set up time 

Moden (1983), 
Ohno (1988) 

3. การผลิตระดับหนวยยอย 
(Cellular manufacturing 
(CM)) 

การเพิ่มขอบเขตของหนวยการผลิตที่
สามารถผลิตสินคาในสภาวะที่เวียน
ชนิดสินคาได 

Hyer and 
Wemmerlov (1984), 
Monden (1983) 
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ตารางท่ี 2.3 ตอ 
 

ตัวแปร คํานิยาม งานวิจัย 
4. ความพยายามในการทําให
คุณภาพดีข้ึน (Quality 
improvement efforts (QI)) 

การเพิ่มขอบเขตของวิธีที่พัฒนาและถูก
ใชเพื่อลดจุดบกพรองและเพิ่มปริมาณ
สินคาที่มีคุณภาพ 

Dean and Evans 
(1994), Moden 
(1983) 

5. การซอมบํารุงเชิงปองกัน 
(Preventive maintenance 
(PM)) 

การเพิ่มขอบเขตที่เคร่ืองมือถูก
บํารุงรักษาเปนประจําบนพื้นฐานที่
ควบคุมได 

Bockerstte and 
Shell (1993), 
Moden (1983) 

6. ความสามารถที่ข้ึนกับผู
จัดหา(Dependable 
suppliers (DS)) 

การเพิ่มขอบเขตที่ผูจัดหา (Suppliers) 
ชวยในเร่ืองความตองการของลูกคาใน
เร่ืองของคุณภาพของการบริการ 

Blackburn (1991), 
Cusumano and 
Takeishi (1991), 
Vonderenbse and 
Tracey (1999) 

7. ระบบการผลิตแบบดึง (Pull 
production (PP)) 

การเพิ่มขอบเขตที่การผลิตถูก
ขับเคล่ือนโดยความตองการของหนวย
ผลิตถัดไปและทายที่สุดจากลูกคา 

Moden (1983), 
Schonberger 
(1986) 

 
ท่ีมา: ประยุกตจาก Absorptive capacity: Enhancing the assimilation of time-based 
manufacturing practices; Journal of Operations Management 24 (2006) 692–710; Qiang 
Tu a, Mark A. Vonderembse b,*, T.S. Ragu-Nathan b, Thomas W. Sharkey b     
 
2.3.4 ความตองการในเร่ืองของการดําเนินการเร่ืองหวงโซอุปทาน (Supply Chain 
Operation) 
                     การรวบรวมการจัดการทางดานกายภาพและขอมูลของ Supplier และลูกคาเพื่อที
จะทําใหประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานดี ข้ึนนั้นจะเกี่ยวของกับระบบ Supply Chain 
Management ความคิดเห็นมากมายที่เกี่ยวของกับ Supply Chain Management ในการจัดการ
ระบบ Mass Customization ตัวอยางการเกิดสงสินคามักจะถูกสงทีละรายการดังนั้นความทาทาย
ในการจัดการจะมองไปที่ปลายน้ําของระบบโลจิสติกส ส่ิงนี้จะเกี่ยวของระบบการจัดการที่เกี่ยวกับ
ระบบโลจิสติกสและการใหบริการ Supply Chain สามารถทําใหประสบความสําเร็จในดาน
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ประหยัดเนื่องจากขนาด รวมทั้งการรวบรวมการส่ังซื้อ การดําเนินการของ Mass Customizer จะ
ข้ึนกับ Supplier ที่เกี่ยวของกับตนทุน, การสงสินคาที่รวดเร็ว, ขนาดที่ Supply, คุณภาพ และอ่ืนๆ 
การรวมมือระหวาง supplier เปนส่ิงจําเปนเพราะจะชวยในการทําใหระบบ Supply และการ
จัดการ Inventory ดีข้ึน ยิ่งไปกวานั้นความรวมมือกันไมควรที่จะเกิดเพียงแคระหวางการผลิตแต
ควรเกิดในทุกๆข้ันตอนรวมทั้งในข้ันตอนการทํา Product Design ดวย (Huang, Zhang, & Lo, 
2007) 
                     เพื่อที่จะลดผลกระทบของความหลากหลายของผลิตภัณฑใหนอยลง Product 
Differentiation และ Postponement ควรถูกใชกับชวง Supply Chain ตัวอยางเชน Decoupling 
Point จะถูกพิจารณาหลังจากกระบวนการผลิตในโรงงาน เชน การกระจายสินคาไปที่โกดังสินคา 
การบริการที่ เกี่ยวกับระบบโลจิสติกสจะเพิ่มคุณคาในงานและสําคัญกับระบบ Mass 
Customization ซึ่งเปนส่ิงที่ตองคํานึงตลอด หลักการของ “Postponement”  โดย Alderson ชวย
อธิบายถึงลักษณะที่สําคัญของ Mass Customization ประสิทธิภาพในการผลิตถูกสนับสนุนโดย
ความแตกตางของ Postponement ในเร่ืองของการเปล่ียนแปลงรูปแบบและสถานที่ในจุดที่เปนไป
ไดที่สุด Postponement ลดทั้งคาใชจายและความเส่ียงทางการตลาดโดยเกิดความแตกตางใน
เปล่ียนแปลงซึ่งใชเวลานอยที่สุดหลักการของ Postponement ใชคูกับหลักการของ Bucklin ใน
เร่ืองของ “Speculation” ประสิทธิภาพในการผลิตและการประเมินความเส่ียงของผูผลิต (Kendall, 
2007) เพื่อที่จะเขาถึงความตองการที่เพิ่มข้ึนสําหรับการนําเสนอสินคาที่มีความหลากหลาย ใน
เทอมของ Time Postponement (TP) หรือความลาชาจากความแตกตางของสินคาจนกระทั่ง
ภายหลังจากกระบวนการผลิต และในเทอมของ Form Postponement (FP) การใช TP เกี่ยวของ
ความลาชาในการผลิตและการขนสงสินคาจนกระทั่งลูกคาที่ส่ังไดรับสินคา การผลิตและการ
กระจายสินคา สวนใหญจะอยูที่จุดๆเดียว (Su, Chang, & Ferguson, 2005) ดังนั้นบริษัทจึง
จําเปนที่จะตองทบทวนโครงสรางของ Supply Chain ให เหมาะสมกับระบบ Mass 
Customization (Su et al., 2005) 
 
2.3.5 ความตองการในเร่ืองของระบบขอมูลสารสนเทศ (Information System)  
                     เปาหมายหลักของการผลิตแบบ Mass Customization คือการประสบความสําเร็จ
ในการตอบสนองความตองการของลูกคาอยางรวดเร็วสําหรับสินคาที่ลูกคาส่ังซื้อ ซึ่งประกอบดวย
คุณภาพและราคาของสินคารวมทั้งคุณภาพในการใหบริการระดับสูง ความตองการที่หลากหลาย
อยูบนพื้นฐานของขอมูลและปฏิสัมพันธระหวางลูกคากับผูผลิต การจัดการขอมูลในสภาวะ
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แวดลอมแบบ Mass Customization มีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหระบบที่ตองการสําหรับ 
Collaborative Activity และ Transparent Customization เพื่อที่จะออกแบบและทําใหระบบการ
จัดการขอมูลสามารถรองรับความตองการเหลานี้ ระบบ Mass Customization Information 
System (MCIS) สามารถสนับสนุนกิจกรรมเหลานี้ (1) การลงทะเบียนในโครงการที่มีการ
เปล่ียนแปลง (2) การประเมินการจัดการความสามารถของการเปล่ียนแปลงที่ข้ึนอยูกับรูปแบบ
การผลิตและการออกแบบ (3) การคํานวณราคาของสินคาตามใบส่ังซื้อ (4) การบันทึกขอมูลใน
เอกสารการออกแบบและการผลิต (5) การตรวจสอบขอมูลที่เท็จจริงเกี่ยวกับการผลิต ระบบการ
จัดการขอมูลนี้ถูกนําไปใชประโยชนในกิจกรรมเหลานี้ (Frutos et al., 2004) 
                     ความตองการสําหรับระบบ E-Commerce ซึ่งใชเครือขายคอมพิวเตอรและ
อินเตอรเน็ตในการซื้อขายสินคา, บริการและการสงตอขอมูล อินเตอรเน็ตเปนเทคโนโลยีที่จําเปน
สําหรับกลยุทธในเร่ืองนวัตกรรม ลูกคาตองการวิธีที่บรรยายถึงอะไรที่พวกเขาตองการซื้อ ซึ่งส่ิงนี้
สามารถเกิดไดจากเคร่ืองมือและระบบที่ไดจาก E-Commerce ถาการส่ังซื้อมีผลตอการ
เปล่ียนแปลงดานวิศวกรรม, ซอฟแวรสําหรับการจัดการขอมูลดานวิศวกรรม ทําใหเกิดการ
เปล่ียนแปลงที่รวดเร็วในดานการออกแบบและสามารถถูกรวมเขากับระบบที่เกี่ยวของกับการ
ควบคุมการผลิตและการวางแผนการผลิต, การรวบรวมผูจัดจําหนายรวมทั้งการเชื่อมโยงความ
รวมมือของกระบวนการตางๆในการผลิตที่เกี่ยวของกันมีการนําระบบ E-commerce มาใชก็จะ
สงผลใหเกิดความสําเร็จในระบบ Mass Customization (Frutos et al., 2004; Turowski, 2002)  
                     บริษัทที่ตองการประสบความสําเร็จในนําระบบการผลิตแบบ Mass Customization 
ไปปฎิบัติตองพัฒนาความสามารถในการลดตนทุนการผลิต, เพิ่มปริมาณการผลิตสินคาหรือ
ผลผลิตของสินคาใหสูงข้ึนและลดเวลาในการขนสงใหนอยที่สุดในการขนสงสินคาที่มีลักษณะ
พิเศษหรือเฉพาะเจาะจงที่ลูกคาตองการ ความสามารถเหลานี้เปนองคประกอบที่สําคัญของ 
Mass Customization ซึ่ งทําใหบริษัทสามารถเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันได 
(Competitive Capabilities) โดยการทําใหเกิดนวัตกรรมของสินคาที่มีลักษณะที่หลากหลาย มี
คุณภาพสูง และสามารถกําหนดราคาขายในระดับที่ สูง ซึ่ งการพัฒนาระดับของ Mass 
Customization นี้จําเปนตองใชเทคนิคตางๆเขามาชวย เชน Time Based Manufacturing 
Practices ซึ่งชวยเพิ่มความยืดหยุนใหกับระบบการผลิต ทําใหตนทุนการผลิตต่ําลง และลดเวลา
ในการขนสงสินคา (Tu et al., 2001) 

             ความพยายามของบริษัทในการเผชิญกับความเปล่ียนแปลงในเร่ืองความคาดหวัง
ของลูกคาโดยการใช Mass Customization ซึ่งมีผลโดยตรงกับความสามารถในการแขงขัน 
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(Competitive Capabilities) (Kotler, 1989) Pine (1993) กลาววาเปาหมายของ Mass 
Customization คือการนํามาซึ่งความหลากหลายในสินคาและบริการ ดังนั้นลูกคาสามารถไดรับ
สินคาที่ตองการในราคาที่สมเหตุสมผล Gilmore and Pine (1993) กลาวถึงลักษณะ 4 ดานของ 
Mass Customization บริษัทสามารถใช Mass Customization ในการเพิ่มความสามารถในการ
แขงขัน (Competitive Capabilities)  ไดอยางไร (Duray et al., 2000) and Kotha (1995) 
นําเสนอทฤษฎีที่ซึ่งลูกคาตองการสินคาที่ตรงกับความตองการ การผลิตสินคาที่ใกลเคียงกับความ
คาดหวังของลูกคามากสุดจะทําใหเพิ่มความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities)  
กับคูแขงได 
 
                  2.4 ความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) 
 
                      ผูผลิตสินคาและบริการตองการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน (Competitive 
Capabilities) เพื่อที่จะรักษาสวนแบงทางการตลาดอยางยั่งยืน บางบริษัทมีผลประกอบการที่ดี
เม่ือสามารถผลิตสินคาไดเร็วกวา บางบริษัทมีผลการดําเนินการที่ดีเม่ือสามารถผลิตสินคาที่มี
คุณภาพสูงกวาและราคาขายที่ต่ํากวา (Frohlich and Dixon, 2001) ในขณะที่พฤติกรรมของ
ลูกคาเปนส่ิงสามารถทํานายไดยาก และความตองการของตลาดมีการเปล่ียนแปลงตลอดเวลา 
ความสามารถในการออกแบบระบบการผลิตที่ยืดหยุนและสามารถผลิตสินคาใหมไดตลอดเวลา
เปนส่ิงสําคัญที่ทําใหบริษัทประสบความสําเร็จ (Krishnan and Bhattacharya, 20002; Roth, 
1996; Zhangwill, 1993; Koth and Orne, 1989) Chase et al (2001)  แนะนําวา ความสามารถ
ในการแขงขัน(Competitive Capabilities) ประกอบดวย สินคาที่มีคุณภาพ, การขนสง, ความ
ยืดหยุน, และการบริการลูกคา (Avella, 2001; Ferdows and DeMeyer, 1990; Nakane, 1986; 
Hayes and Wheelwrigh, 1984; Skinner, 1969) Zanwill (1993) แนะนําวา ราคาที่ต่ํากวาและ
เวลาที่นําสินคาเขาสูตลาด ทั้งสองส่ิงนี้ตองการความสามารถของกระบวนการผลิตและกิจกรรมใน
การออกแบบสินคา บางบริษัทสามารถแขงขันไดโดยการผลิตที่ยืดหยุนถูกนําไปใชจริง, ระบบ
อัตโนมัติ, การควบคุมคุณภาพทั่วทั้งบริษัท, การทํางานรวมกันและความเกี่ยวของกับผูจัดหา 
(Supplier) Ariss and Zhang (2002) แสดงใหเห็นวา กระบวนการผลิตที่ยืดหยุนสามารถเพิ่มขีด
ความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) รวมทั้ง คุณภาพ (quality), ตนทุน 
(Cost), ความยืดหยุน (flexibility), การมีสวนรวม (dependability) (Lau Antonio, Yam, & Tang, 
2007) 
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                     ความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) ในมุมมองของระบบการ
ผลิตแบบ Mass Customization เปนส่ิงที่แสดงถึงการแขงขันภายนอกที่จะสรางคุณคากับลูกคา 
Corbelt and Wassenhove (1993) กลาววาระบบการผลิตเกี่ยวกับความสามารถในการแขงขัน 
(Competitive Capabilities)  ซึ่งนําเสนอเกี่ยวกับผลิตภัณฑ สถานที่ และทิศทางราคาของตลาด
ผสม  โดย “ผลิตภัณฑ” อางอิงถึงคุณภาพและนวัตกรรมของผลิตภัณฑ  “สถานที่” รวมถึง
ประสิทธิภาพของการขนสง “ราคา” อางอิงถึง ราคาที่ลูกคายอมจายใหกับผลิตภัณฑ และอาจ
เกี่ยวของกับการแขงขันดานราคาหรือการกําหนดราคาในระดับ premium (Rondeau et al., 
2000) 

1) คุณภาพของผลิตภัณฑ (Product Quality)  
                      เปนส่ิงที่สําคัญในเร่ืองความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities)  
สําหรับการทําใหลูกคาพอใจในความตองการ (Garvin, 1987) คุณภาพของสินคาถูกวัดโดยความ
สอดคลองของคุณภาพการออกแบบและความสมํ่าเสมอ (Chase et al., 2001) ความสอดคลอง
ของคุณภาพเปนระดับที่สินคาตรงการออกแบบและขอกําหนดตามการผลิต (Garvin, 1987) (Lau 
Antonio et al., 2007) ตัวชี้วัดคุณภาพ คือความสามารถของบริษัทที่จะผลิตสินคาที่ทําใหลูกคา
พอใจในความตองการเร่ืองคุณภาพและศักยภาพของสินคา (Hall et al., 1991; Doll and 
Vonderembse, 1991) เม่ือบริษัทเนนที่เร่ืองคุณภาพในชวงยุคอุตสาหกรรม สวนใหญเกี่ยวของกับ
คุณภาพภายในที่สอดคลองกับขอกําหนดของสินคา ในทางกลับกันบริษัทในยุคหลังอุตสาหกรรม
เนนย้ําในเร่ืองความหลากหลายของการหมุนเวียนลักษณะทางคุณภาพที่ลูกคาตองการ (Doll and 
Vonderembse, 1991) คุณภาพของสินคา เปนความสามารถที่บริษัทตองพยายามสรางความ
แตกตางของสินคาในหลายๆกรณี บริษัทใชความสามารถเพื่อใหไดคุณภาพตรงตามความตองการ
และสามารถกําหนดราคาในระดับที่สูงได (Koufteros, Vonderembse, & Doll, 2001) 

2) การขนสงที่เชื่อถือได (Dependable Delivery) 
                     ความสามารถในการสงสินคาที่รวดเร็วกวาคูแขงเปนส่ิงสําคัญ (Smith and 
Reinertsen, 1991) การขนสงที่ดีชวยลดสินคาในคลังสินคา และความเส่ียงของการผลิตที่ไม
สามารถใชการได ความสามารถในการขนสงถูกประเมินโดย ความเร็ว (speed), การมีสวนรวม 
(dependable), ชวงเวลาระหวางการวางแผนกับการผลิต (Lead time) (Chase et al., 2001) 
เวลาดังกลาวแสดงความสามารถในการสงสินคาไดเร็วกวาเนื่องจาก การผลิตที่รวดเร็วกวา 
(Koufteros et al., 2001) 
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3) นวัตกรรมของผลิตภัณฑ (Product Innovation)  
                     นวัตกรรมของผลิตภัณฑเปนความสามารถของบริษัทที่จะนําสินคาใหมและ
ลักษณะใหมๆออกสูตลาดอยางตอเนื่องและรวดเร็ว, เปนกาวแรกของเทคโนโลยีและความตองการ
ของลูกคาในสินคาที่ใหมและดีกวา (Blackburn, 1991) ความพยายามอยางตอเนื่องในเร่ืองของ
นวัตกรรมถูกสงเสริมโดยบริษัทที่มีการเรียนรูและความสามารถในการทําใหสินคาใหมออกสูตลาด
นั้นส้ันลง (Clark and Fujimoto, 1991) บอยคร้ังที่กระบวนการทางนวัตกรรมของสินคาใกลเคียง
กับความตองการของลูกคาโดยการนําความกาวหนาทางเทคโนโลยีมาใช รูปแบบหรือคุณภาพ
บางอยางรวมทั้งความรวดเร็วกวาเปนผลทําใหลูกคาพอใจมากข้ึน คุณภาพเปนคุณสมบัติอยาง
หนึ่งของการพัฒนาความสามารถทางดานนวัตกรรมของสินคา ในปจจุบันและอนาคตความ
ตองการของลูกคานําไปสูสินคาใหมๆ นวัตกรรมเปนส่ิงที่ลูกคารับรูวาเหนือกวาขอเสนอของคูแขง 
บริษัทที่มีนวัตกรรมจะนําไปสูราคาในระดับ premium (Koufteros, 2001), Karagozoglu and 
Brown (1993), Rosenau (1990), and Smith and Reinersten (1991) กลาววา การนําสินคาสู
ตลาดที่รวดเร็วชวยเพิ่มความสามารถในการสรางกําไรโดยการเพิ่มโอกาสที่จะเพิ่มราคาในระดับ 
premium และขยายเวลาในการขายสินคาเนื่องจาก premium price สามารถเกิดข้ึนไดในชวงตน
ของ Product life cycle กอนที่คูแขงจะเขามาแขงขัน (Koufteros et al., 2001) 

4) ราคาขายในระดับสูง (Premium Pricing) และความสามารถในการแขงขัน 
(Competitive Capabilities) ดานราคา (Competitive Price) 
                     ความสามารถในการสราง premium pricing ซึ่งเปนรูปแบบที่ตางไปจากเดิมถูก
นํามาใชในหลายๆบริษัท รวมทั้งการกําหนดเวลามาตรฐาน (time-based) เม่ือเปรียบเทียบกับ
คูแขง ส่ิงที่ตางไปจากเดิม คือ นักวิจัยในดานการผลิตคํานึงถึงความสําคัญของส่ิงนี้ ในการวิจัยที่มี
พื้นฐานมาจากเร่ืองความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities)  นักวิจัยมากมาย 
(e.g. Stalk, 1988; Stalk and Hout, 1990; Blackburn, 1991; Karagozoglu and Brown, 1993; 
Rosenau, 1990; Smith and Reinersten, 1991) แนะนําวา บริษัทที่มีความสามารถในเร่ือง
นวัตกรรมจะสามารถกําหนดราคาในระดับ premium ได Birnbaum (1984) กลาววา บริษัทแรกที่
กาวสูตลาดสามารถไดสวนแบงตลาดและสรางกําไรที่สูงกวาคูแขง (Koufteros et al., 2001) 
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ตารางท่ี 2.4 การทวบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวของกับความสามารถในการแขงขัน  
(Competitive Capabilities) 

 
หัวขอ เรื่อง ที่มา 

1 การพัฒนาผลิตภัณฑและความสามารถในการแขงขันที่มีผลตอความไม
แนนอน, ความไมชัดเจนและการวางแผนกลยุทธ (Integrated product 
development practices and competitive capabilities: the effects 
of uncertainty, equivocality, and platform strategy) โดย Xenophon 
A. Koufteros a,∗, Mark A. Vonderembse b,1, William J. Doll c,2 

Journal of 
Operations 
Management 20 
(2002) 331–355 

2 ความสําเร็จของความสามารถในการแขงขันในการบริการแบบ
อิเล็กทรอนิกส (Achieving competitive capabilities in e-services) 
โดย 
Pedro Oliveira*, Aleda V. Roth1, Wendell Gilland 2                                                 

TechnologicalForeca
sting & Social 
Change 69 (2002) 
721–739 

3 การปรับเปล่ียนกระบวนการและผลที่ได (Concurrent engineering and 
its consequences) โดย Xenophon Koufteros a;_, Mark 
Vonderembse b, William Doll b 

Journal of 
Operations 
Management 19 
(2001) 97–115 

4 ความยืดหยุนของการผลิต,การนิยามและวิเคราะหความสัมพันธของการ
แขงขัน,ความสามารถ, และความพอใจของลูกคา (Manufacturing 
flexibility: defining and analyzing relationships among 
competence, capability, and customer satisfaction) โดย Qingyu 
Zhang a,1, Mark A. Vonderembse b, Jeen-Su Limc,2 

Journal of 
Operations 
Management 21 
(2003) 173–191 

5 เทคโนโลยีการผลิตและรูปแบบกลยุทธที่นําไปสูความสามารถในการ
แขงขันและการพัฒนาศักยภาพ (Manufacturing technology and 
strategy formulation: keys to enhancing competitiveness and 
improving performance) โดย Michael Tracey a, Mark A. 
Vonderembse b,), Jeen-Su Lim b 

Journal of 
Operations 
Management 
17_1999.411–428 
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ตารางท่ี 2.4 ตอ 
 

หัวขอ เรื่อง ที่มา 

6 ทรัพยากรและความสามารถในการขับเคล่ือนความไดเปรียบในการ
แขงขันในตลาดการสงออกในอุตสาหกรรมการสงออก (Resources and 
capabilities driving competitive advantage in export markets: 
guidelines for industrial exporters) โดย Anna Kaleka* 

Industrial Marketing 
Management 31 
(2002) 273– 283 

7 ผลของความเปนกลางของการใชคอมพิวเตอรในการออกแบบจากการ
ปรับเปล่ียนกระบวนการไปสูการพัฒนาผลิตภัณฑ (Mediating effects 
of computer-aided design usage: From concurrent engineering to 
product development performance) โดย Chong Leng Tan a, Mark 
A. Vonderembse b,* 

Journal of 
Operations 
Management 24 
(2006) 494–510 

 

8 ผลของรูปแบบการผสมผสานผลิตภัณฑที่มีตอความสามารถในการ
แขงขันและประสิทธิภาพโดยใชแบบจําลอง (The impacts of product 
modularity on competitive capabilities and performance: An 
empirical study) โดย K.W. Lau Antonioa,_, Richard C.M. Yama, 
Esther Tangb 

Int. J. Production 
Economics 105 
(2007) 1–20 

9 ผลของการรวมกลยุทธของความสามารถในการแขงขันและศักยภาพทาง
ธุรกิจกรณีศึกษาผูผลิตสินคาอุปโภคบริโภค (The influence of an 
integration strategy on competitive capabilities and business 
performance: An exploratory study of consumer products 
manufacturers) โดย Eve D. Rosenzweig a, Aleda V. Roth b,1, 
James W. Dean Jr. b,2 

Journal of 
Operations 
Management 21 
(2003) 437–456 

 
                     ในงานวิจัยที่ผานมา (Tu et al., 2001) แสดงใหเห็นถึงผลของระบบการผลิตแบบ
อางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices) ที่มีตอระบบการผลิตแบบ Mass 
Customization และทําใหเกิดคุณคาสูลูกคา (Value to Customer) ตามภาพที่ 2.2 บริษัทที่มีการ
นําระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices) ไปปฎิบัติ
ในระดับที่สูงจะสงผลใหมีระดับความสามารถของระบบการผลิตแบบ Mass Customization สูง
ดวยเชนกัน  
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ภาพท่ี 2.2 ระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices)  
ที่สงผลตอความสามารถของระบบการผลิตแบบ Mass Customization  

และความสามารถในการสรางคุณคาสูลูกคา (Value to Customer) 
 

 
 
ท่ีมา: ประยุกตจาก Tu, Q., Vonderembse, M. A., & Ragu-Nathan, T. S. 2001. The impact 
of time-based manufacturing practices on mass customization and value to customer. 
Journal of Operations Management, 19(2): 201-217 
 
                     ระบบการผลิตแบบอางอิง เวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing 
Practices) สามารถทําใหระบบการผลิต Mass Customization ประสบความสําเร็จโดยชวยเพิ่ม
การตอบสนองและความพึงพอใจของลูกคาในขณะที่ยังสามารถรักษาระดับของตนทุนการผลิตให

H1 

ระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน 
(Time-based Manufacturing Practices) 

 การแกไขปญหาของพนักงานระดับ
ปฎิบัติการ (Shop floor employee 
involvement in problem solving) 

 การจัดโครงสรางใหม (Reengineering 
setup) 

 การผลิตระดับหนวยยอย (Cellular 
Manufacturing) 

 การซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive 
Maintenance) 

 ความพยายามในการทําใหคุณภาพดีขึ้น 
(Quality Improvement Efforts) 

 ระบบการผลิตแบบดึง (Pull Production) 

คุณคาตอลูกคา 
(Value to Customer) 

ระบบการผลิตแบบสินคาตามสั่งในราคาของ
การผลิตแบบมวลรวม (Mass Customization)  

H2 

H3 
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อยูในระดับที่ต่ํา สามารถผลิตสินคาในปริมาณมาก องคประกอบของระบบการผลิตแบบอางอิง
เวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices) ในเร่ืองของการจัดเรียงระบบใหม (Re-
engineering) และระบบการผลิตแบบหนวยยอย (Cellular Manufacturing) ชวยลดเวลาในการ
ปรับเปล่ียนสายการผลิต (Changeover time) จากสินคาชนิดหนึ่งไปยังสินคาอีกชนิดหนึ่งไดอยาง
รวดเร็ว รวมทั้งตนทุนที่ลดลงดวยเชนกัน และสามารถเพิ่มขีดความสามารถในการผลิตโดยลด
เวลาในการจัดเตรียมระบบ (Set up time) นอกจากนั้น ระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน 
(Time-Based Maufacturing Practices) ยังสงผลใหความสามารถในการสรางคุณคาสูลูกคา 
(Value to Customer) สูงข้ึนดวยเชนกัน เชน ความสามารถในการพัฒนาคุณภาพสินคา (Quality 
Improvement) และระบบการผลิตแบบดึง (Pull Production) เปนปจจัยที่สรางคุณคาสูลูกคา 
(Value to Customer) ซึ่งเปนสวนหนึ่งในระบบการผลิตแบบ Mass Customization คุณคาที่ให
ลูกคาจะเพิ่มข้ึนเม่ือบริษัทผลิตสินคาที่มีคุณภาพและสามารถขายไดในราคาที่ต่ํา คุณภาพของ
สินคาเกิดจากผูจัดจําหนาย (Supplier) ที่มีความสามารถในการพัฒนาคุณภาพดวยเชนกัน การที่
ลูกคาไดสินคาที่มีความพิเศษทําใหลูกคารูสึกพอใจ คุณคาของลูกคา (Value to Customer) จะ
เพิ่มข้ึนเม่ือบริษัทพัฒนาขีดความสามารถในการผลิตสินคาตามที่ลูกคาตองการอยางรวดเร็วและ
ใชงานไดพิเศษเฉพาะตามที่ลูกคาตองการ รวมทั้งขายไดในราคาที่เทียบเทาระบบการผลิตแบบ 
Mass Production ซึ่งส่ิงเหลานี้เปนหลักสําคัญของระบบการผลิตแบบ Mass Customization (Tu 
et al., 2001) 
                      นอกจากนั้นแลวยังมีงานวิจัยที่ เกี่ยวของกับระบบการผลิตแบบอางอิงเวลา
มาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices) ที่มีผลตอระบบการทํางาน (Work system 
practices) รวมทั้งผลของระบบการทํางาน (Work system practices) นั้นก็สงผลกับการเพิ่มขีด
ความสามารถในการแขงขันใหสูงข้ึน (Competitive Capabilities) ตามภาพที่ 2.3 (Rondeau et 
al., 2000)  แสดงให เห็นวา ระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based 
Manufacturing Practices) ชวยเพิ่มความสามารถในเร่ืองระบบการทํางาน (Work System 
Practices) ที่เกี่ยวของกับระบบการทํางานที่เปนมาตรฐาน (Standardization), ระบบการทํางานที่
เปนระเบียบ (Formalization) และระบบการทํางานแบบผสม (Integration) ใหสูงข้ึนดวยเชนกัน 
ระบบการทํางานที่เปนมาตรฐาน (Standardization) สําหรับเวลามาตรฐาน (Time-Based) มุง
ประเด็นไปที่การวัดผลิตผล (Productivity) ของผูปฎิบัติงานและผูควบคุมการผลิต รวมทั้งคุณภาพ
ของสินคาที่ผลิตได ในสวนของระบบการทํางานที่เปนระเบียบ (Formalization) วัดจากการเขียน
ข้ันตอนการปฎิบัติงานซึ่งประเมินจากคุณภาพของสินคา, ข้ันตอนการปฏิบัติงานและการควบคุม
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คุณภาพ และระบบการทํางานแบบผสม (Integration) เปนระบบที่สําคัญของระบบการผลิตแบบ
อางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices) ที่ชวยสรางมาตรฐานของการ
ขยายจํานวนรูปแบบของสินคาและกระบวนการ โดยชวยจัดการ, ทบทวน และแกไขมาตรฐานการ
ทํางาน และทําใหเกิดเอกสารการทํางานที่เปนมาตรฐาน ผลของระบบการทํางาน(Work System 
Practices) ที่เปนมาตรฐานชวยเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) 
ในมุมมองที่ทําใหเกิดวิธีและกระบวนที่ทําใหเกิดความคิดสรางสรรคและกระบวนการที่ยืดหยุน 
(Flexiblility) เม่ือพนักงานมีสวนรวมกับระบบการทํางานไมเพียงแตจะมีประโยชนตอการผลิตแต
ยังทําใหเกิดประสิทธิผลในเร่ืองการผลิตสินคาไดตรงตามที่ลูกคาตองการดวยเชนกัน (Rondeau 
et al., 2000) 
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ภาพท่ี 2.3 ระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices 
(TBMP)) ที่มีตอการปฎิบัติในเร่ืองระบบการทํางาน (Work System Practices) และ ระบบการ

ทํางานที่มีตอความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) 
 

 
 
ท่ีมา: ประยุกตจาก Rondeau, P. J., Vonderembse, M. A., & Ragu-Nathan, T. S. 2000. 
Exploring work system practices for time-based manufacturers: their impact on 
competitive capabilities. Journal of Operations Management, 18(5): 509-529. 
                          

ระบบการผลิตแบบอางอิงเวลา
มาตรฐาน  

(Time Based Manufacturing 
Practices (TBMP)) 

 

 การแกไขปญหาของพนักงาน
ระดับปฎิบัติการ (Shop floor 
employee involvement in 
problem solving) 

 การจัดโครงสรางใหม 
(Reengineering setup) 

 การผลิตระดับหนวยยอย 
(Cellular Manufacturing) 

 การซอมบํารุงเชิงปองกัน 
(Preventive Maintenance) 

 ความพยายามในการทําให
คุณภาพดีขึ้น (Quality 
Improvement Efforts) 

 ระบบการผลิตแบบดึง (Pull 
Production) 

 

 

 
 

ความสามารถในการแขงขัน 
(Competitive Capabilities 

(CC)) 
 
 การแขงขันดานราคา 

(Competitive Pricing) 

 ราคาขายในระดับสูง 
(Premium Pricing) 

 คุณคาสูลูกคาในเร่ือง
ของคุณภาพ (Value to 
Customer Quality) 

 การขนสงที่เช่ือถือได 
(Dependable 
Delivery) 

 นวัตกรรมของสินคา 
(Product Innovation) 

 

 
การปฎิบัติในเรื่องระบบ

การทํางาน (Work 
System Practices) 

 
 

 

 

 

 

H1 

H2 

ระบบมาตรฐาน 
(Standardization) 

ระบบที่เปนระเบียบ 
(Formalization) 

ระบบที่ใชเปนประจํา 
(Routinization) 

ระบบแบบผสม 
(Integration) 

H3 

H4 

H5 

H6 

H7 

H8 

H9 

H10 
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จากงานวิจัยที่กลาวขางตนไดอธิบายถึงความสัมพันธระหวางระบบการผลิตแบบ 
Mass Customization กับระบบการผลิตแบบอาง อิง เวลามาตรฐาน (Time-Based 
Manufacturing Practices) โดยเนนในเร่ืองการสรางคุณคาสูลูกคา (Value to Customer) สําหรับ
งานวิจัยนี้ตองการพิสูจนและอธิบายถึงการนําระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-
Based Manufacturing Practices) ไปปฎิบัติใชแลวจะสงผลใหบริษัทนั้นมีระดับของ Mass 
Customization สูงดวยเชนกัน นอกจากนั้นแลวระบบการผลิตแบบ Mass Customization ที่เกิด
จากการนําเทคนิคของการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing 
Practices) ไปปฎิบัติจะชวยเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) ของ
บริษัทใหสูงข้ึนดวย ซึ่งกรอบแนวความคิดดังกลาวนี้พัฒนามาจากงานวิจัยเร่ืองผลของระบบการ
ผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-based manufacturing) ที่มีตอรูปแบบการผลิตแบบ Mass 
Customization และการสรางคุณคาสูลูกคา (Value to Customer) (Tu et al., 2001) และ การ
พัฒนาระบบการทํางานที่เปนมาตรฐาน (Exploring work system practices) สําหรับระบบการ
ผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-based manufacturering Practices) ที่นําไปสูการเพิ่มขีด
ความสามารถในการแขงขัน (Competitive capabilities) (Rondeau et al., 2000)โดยมุงประเด็น
ไปที่ความสัมพันธของแนวคิดในเร่ืองการสรางคุณคาสูลูกคา (Value to Customer) ในเร่ืองของ
คุณภาพและการตอบสนองความตองการของลูกคา ซึ่งมุมมองในการสรางคุณคาสูลูกคา (Value 
to Customer) เปนการวัดการรับรูคุณคาในเร่ืองตอไปนี้เปนสําคัญ ไดแก ความหลากหลายของ
สินคา (Product variety), ความพึงพอใจในเร่ืองของคุณภาพของสินคาและบริการ (Product and 
service quality satisfaction) และความจงรักภักดีของลูกคาที่มีตอบริษัท (Customer loyalty) ดัง
แสดงในตารางที่ 2.5 นํามาพัฒนาตอยอดเปนกรอบแนวความคิดใหม ในเร่ืองของความสามารถ
ในการแขงขัน (Competitive Capabilities) ในมุมมองของระบบการผลิตแบบ Mass 
Customization ในภาพที่ 2.4 เพื่อที่จะเปนแนวทางในการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันใน
สภาวะทางธุรกิจที่มีการแขงขันรุนแรงในปจจุปน โดยงานวิจัยนี้ เ ลือกกลุมอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกสไทยเปนกลุมตัวอยางในการศึกษา เนื่องจากมีลักษณะองคประกอบของระบบการ
ผลิตแบบ Mass Customization ที่สามารถปรับเปล่ียนสายการผลิตหรือกระบวนการผลิตให
ยืดหยุนตามลักษณะของสินคาที่มีความหลากหลายตามที่ลูกคาตองการได รวมทั้งนําผลที่ไดจาก
งานวิจัยชิ้นนี้ไปเปนแนวทางในการพัฒนาระบบการผลิตแบบ Mass Customization ใน
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสไทยตอไป 
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ภาพท่ี 2.4 ความสัมพันธระหวางคุณคาสูลูกคา (Value to customer) กับ 
ความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Error! 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คุณคาสูลูกคา (Value to customer) 
 

 ความหลากหลายของสินคา (Product variety) 
- นวัตกรรมของสินคา (Product innovation) 
- การพัฒนาสินคา (Product development) 
- การออกแบบสินคา (Product design) 
 ความพึงพอใจในสินคาและบริการ (Product and service 

satisfaction)  
 - ราคาของสินคา (Product cost) 
 - คุณภาพของสินคา (Product quality) 
 - ประสิทธิภาพในการขนสง (Delivery performance) 
 - ความรูของผูแทนจําหนาย (Supplier know-how) 
 - เวลาที่สินคาออกสูตลาด (Time-to-market) 
 - การบริการ (Service support) 
 - ความสัมพันธระหวางบุคคล (Personal interaction) 
 ความจงรักภักดีของลูกคา (Customer loyalty) 
 - ความจงรักภักดีในตราสินคา (Brand loyalty) 
 การสรางคุณคา (Value Creation) 
 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองคกรกับคุณคาสูลูกคา (TQM with 

customer value) 
 หวงโซคุณคาสูลูกคา (Customer value chain) 
ที่มา: ตารางที่2.5 การทบทวนงานวิจัยที่เก่ียวของกับคุณคาสู
ลูกคา (Customer Value) 

ความสามารถในการแขงขัน
(Competitive Capabilities) 

 
 นวัตกรรมและการพัฒนาสินคา

(Product Innovation/Development) 
 คุณภาพของสินคาและบริการ 

(Product/Service Quality) 
 การกําหนดราคาและความสามารถใน

การแขงขันดานราคา (Premium and 
Competitive Pricing / Cost 
Leadership) 

 กระบวนการผลิตแบบยืดหยุน 
(Process (Flexibility/Concurrent 
Engineering) 

 การขนสง (Delivery) 
ที่มา: ตารางที่ 2.4 การทวบทวนงานวิจัยที่
เก่ียวของกับความสามารถในการแขงขัน 
(Competitive Capabilities) 

ความสามารถในการแขงขันในมุมมองของ Mass Customization 
(Mass Customization to Competitive Capabilities)   

 การแขงขันดานราคา (Competitive Pricing) (CP) 
 ราคาขายในระดับสูง (Premium Pricing) (PreP) 
 คุณคาสูลูกคาในเร่ืองของคุณภาพ (Value to Customer Quality) (VC) 
 การขนสงที่เช่ือถือได (Dependable Delivery) (DD) 
 นวัตกรรมของสินคา (Product Innovation) (PI) 

ที่มา: ประยุกตจาก Rondeau, P. J., Vonderembse, M. A., & Ragu-Nathan, T. S. 2000. Exploring 
work system practices for time-based manufacturers: their impact on competitive capabilities. 
Journal of Operations Management, 18(5): 509-529. 
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ตารางท่ี 2.5 การทวบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวของกับคุณคาสูลูกคา (Customer Value) 
  

หัวของานวิจัย งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
1. ความหลากหลายของสินคา (Product variety 
- นวัตกรรมของสินคา (Product innovation) 
- การพฒันาสินคา (Product development) 
- การออกแบบสินคา (Product design) 

(Kauppinen et al., 2009),(Wang, 
Zhang Ming, & Jia, 2009a; 
Xiang & Huaying, 2009),(Li & 
Chen, 2009),(Wang, Zhang 
Ming, & Jia, 2009b),(Flint, 2002) 

2. ความพึงพอใจในสินคาและบริการ (Product and service 
satisfaction)  

 - ราคาของสินคา (Product cost) 
 - คุณภาพของสินคา (Product quality) 
 - ประสิทธิภาพในการขนสง (Delivery  performance) 
 - ความรูของผูแทนจําหนาย (Supplier know-how) 
 - เวลาที่สินคาออกสูตลาด (Time-to-market) 
 - การบริการ (Service support) 
 - ความสัมพันธระหวางบุคคล (Personal interaction) 
- ชวงเวลาในการสรางคุณคา (Customer Lifetime Value) 

(Gordon & Terrence, 
2000),(Shirley, 2000),(Azaddin 
Salem, 2004),(Zhang, Chen, & 
Zhou, 2009),(Zhang, Wang, & 
Gao, 2006),(Zhang & Ren, 
2007),(Hwang, Jung, & Suh, 
2004),(Spiteri & Dion, 
2004),(Ryu, Han, & Kim, 2008) 

3. ความจงรักภักดีของลูกคา (Customer loyalty) 
 - ความจงรักภักดีในตราสินคา (Brand loyalty) 
 

(Ko de & Josee, 1999),(Martin, 
1996),(Barbara & Tomaz, 
2009),(Fang, 2009),(Kim, Kim, 
& Sohn, 2009),(Brodie, 
Whittome, & Brush, 2009; 
Gruen, Osmonbekov, & 
Czaplewski, 2006),(Cretu & 
Brodie, 2007) 

4. การสรางคุณคา (Value Creation) 
 

(John, 1990),(Wang, Zhang, & 
Jia, 2008),(Chan, Ip, & 
Cho),(Mller, 2006) 

5. การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองคกรกับคุณคาสูลูกคา (TQM with 
customer value) 

(Cristina, 2007) 

6. หวงโซคุณคาสูลูกคา (Customer value chain) 
 

(Oswald, Ram, & Michael, 
2004) 

 


