
75 
 

บทท่ี 5 
 

บทสรุปการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

เนื้อหาของบทนี้จะกลาวถึง บทสรุปและบทวิเคราะหของงานวิจัย รวมถึง
ขอเสนอแนะที่ไดรับจากงานวิจัยในกรณีศึกษากลุมตัวอยาง บริษัทอิเล็กทรอนิกส A ผลการศึกษา
ที่ไดจะมีสวนชวยใหผูที่สนใจ เขาใจถึงส่ิงตางๆที่กลาวถึงในงานวิจัยเร่ืองการศึกษาผลของระบบ
การผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices) ที่มีตอระบบการ
ผลิตแบบ Mass Customization และการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน (Competitive 
Capabilities) กรณีศึกษาของบริษัท อิเล็กทรอนิกส A มากข้ึน และจะมีประโยชนตอผูที่
ทําการศึกษาในดานนี้ โดยเฉพาะอยางยิ่งวิศวกรหรือผูบริหารที่เกี่ยวของกับระบบการผลิตใน
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสหรืออุตสาหกรรมอ่ืนๆในการนําไปใชเปนแนวทางในการประยุกตใชกับ
การทํางานเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities)  และยกระดับ
กลุมอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสในประเทศไทยตอไป  

ผูวิจัยไดทําการสรุปผลการศึกษาวิจัยออกเปน 2 สวน ตามวัตถุประสงคของ
งานวิจัย ดังตอไปนี้ 

สวนที่ 1 สรุปผลแนวทางในการนําระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-
Based Manufacturing Practices) ระบบการผลิตแบบ Mass Customization มาใชกับบริษัท
อิเล็กทรอนิกส A และความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) ของบริษัท
อิเล็กทรอนิกส A 

สวนที่ 2 สรุปผลของระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based 
Manufacturing Practices) ที่มีตอระบบการผลิตแบบ Mass Customization และความสามารถ
ในการแขงขัน (Competitive Capabilities) ของบริษัทอิเล็กทรอนิกส A 
 

5.1 สรุปผลการวิเคราะหขอมูลท่ีไดจากความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีตอระบบการผลิต
แบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices) ระบบการผลิตแบบ 

Mass Customization และความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) 
 
การวิเคราะหผลการสัมภาษณพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของกับการพัฒนาระบบการ

ผลิตของบริษัทอิเล็กทรอนิกส A เพื่อศึกษาแนวทางในการนําระบบระบบการผลิตแบบอางอิงเวลา
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มาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices) ระบบการผลิตแบบ Mass Customization 
มาใชกับบริษัทอิเล็กทรอนิกส A และความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) 
ของบริษัทอิเล็กทรอนิกส A แสดงดังตอไปนี้ 
 
5.1.1 ระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices) 
 

บริษัทอิเล็กทรอนิกส A ใชระบบการผลิตตามมาตรฐาน ISO 9001 ซึ่งเนนในเร่ือง
คุณภาพในการผลิตและคุณภาพของสินคาที่ผลิตได โดยคํานึงถึงความพึงพอใจของลูกคาเปน
สําคัญ นอกจากนี้บริษัทยังมีการนําเทคนิคตางๆมาปฎิบัติใชควบคูกันเพื่อลดตนทุนในการผลิต
และทําใหเกิดการพัฒนาอยางตอเนื่องภายในบริษัท เทคนิคเหลานี้ ไดแก เทคนิคการผลิตแบบลีน 
(Lean Manufacturing) เพื่อลดความสูญเสียในแตละข้ันตอนของการผลิต กิจกรรมในเร่ืองของไค
เซน (KAIZEN) ที่เนนเร่ืองการพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) กิจกรรม
ขอเสนอแนะ (Suggestion)  กระบวนการ Six SigMa และระบบการจัดการหวงโซอุปทาน 
(Supply Chain Management) เปนตน ตารางที่ 5.1 แสดงขอสรุปของผลการสัมภาษณ 

 ซึ่งสามารถอภิปรายโดยการเปรียบเทียบกับหลักการของระบบการผลิตแบบอางอิง
เวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices) ไดดังนี้ 

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

การมีสวนรวมของพนักงานระดับ Shop-floor เปนส่ิงที่ตองเร่ิมกอน การ การจัด
โครงสรางระบบใหม (Reengineering set up) การผลิตแบบหนวยยอย (Cellular 
Manufacturing) การซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) การพัฒนาคุณภาพ 
(Quality Improvement efforts) ความเชื่อถือไดของผูจัดหา (Dependable Suppliers) และ 
ระบบการผลิตแบบดึง (Pull Production) (Koufteros et al., 1998) การใชความสามารถของ
พนักงานในสายการผลิตในการออกแบบและการดําเนินการเปนส่ิงสําคัญในการพัฒนาระบบการ
ทํางาน 

บริษัทอิเล็กทรอนิกส A มีกิจกรรมที่เนนการมีสวนรวมของพนักงานระดับ
สายการผลิต (Shop-floor) ในการแกไขปญหา ไดแก กิจกรรมไคเซน (KAIZEN) ที่เนนการพัฒนา
อยางตอเนื่องโดยการใชความสามารถของพนักงานในสายการผลิตในการออกแบบและการ
ดําเนินการที่เกี่ยวของกับการแกไขปญหาในงาน นอกจากนี้ยังมีกิจกรรมในเร่ืองขอเสนอแนะ 
(Suggestion) เพื่อใหพนักงานในระดับสายการผลิตมีสวนแสดงความคิดเห็นเพื่อการพัฒนางาน 
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โดยกําหนดเปนนโยบายและเปาหมาย (KPI) ของบริษัททั้งในระดับหนวยงานและระดับบริษัท 
พนักงานมีสวนในการแสดงความคิดเห็น ถึงแมจะเปนการปรับปรุงเพียงเล็กนอยในรูปแบบของ
ขอเสนอแนะ (Suggestion) โดยบริษัทมีการนํากลองขอเสนอไปวางในหลายที่ๆเพื่อใหพนักงานมี
อิสระในการแสดงความคิดเห็น ในสวนของขอเสนอแนะที่สามารถพัฒนาเปนโครงการไคเซน 
(KAIZEN Project) จะถูกลงทะเบียนเพื่อติดตามผลและคัดเลือกเปนโครงการดีเดนประจําป 

5.1.1.2)   การจัดโครงสรางระบบใหม (Re-engineering Setup) 
เทคนิคการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เนนในเร่ืองลดความสูญเสียในแต

ละข้ันตอนการผลิตซึ่ง เวลาในการ Setup เคร่ืองมือเปนส่ิงที่ตองคํานึงถึงเนื่องจากบริษัทมีสินคาที่
หลากหลายทําใหการปรับรายการผลิตอยูตลอดเวลา การลดเวลา Setup ทําใหบริษัทสามารถ
เปล่ียนแปลงเกรดของสินคาไดอยางรวดเร็วและเสียคาปรับนอยที่สุด ซึ่งเทคนิคการผลิตแบบลีนที่
บริษัทนํามาใช ชวยทําใหการจัดโครงสรางระบบใหม (Re-engineering Setup) ของบริษัทมี
ประสิทธิภาพสูง  

บริษัทอิเล็กทรอนิกส A มีการใชระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เพื่อ
ชวยลดเวลาในแตละข้ันตอนซึ่งเวลาในการ Setup เปนพื้นฐานแรกที่ใชตัดสินการตอบสนองของ
พนักงานในระดับ Shop-floor ซึ่งอยูในสายการผลิตของบริษัท การลดเวลา Set up ทําใหบริษัท
สามารถเปล่ียนแปลงเกรดของสินคาและสายการผลิตไดอยางรวดเร็วและเสียคาปรับนอยที่สุด 
(Moden,1983) เวลาในการจัดเตรียมระบบการผลิต (Setup time) ที่ส้ันลงชวยเพิ่มความยืดหยุน
และเวลาสับเปล่ียนสายการผลิตจากสินคาชนิดหนึ่งไปยังอีกชนิดหนึ่ง ทําใหระบบการผลิต
สามารถผลิตสินคาไดหลากหลายชนิดในปริมาณมากๆ โดยตนทุนที่เกิดข้ึนยังคงเทียบเทากับ
สินคาที่ผลิตจํานวนมากๆโดยมีรูปแบบที่ไมหลากหลาย  

5.1.1.3)  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 



78 
 

 

เนื่องจากบริษัทอิเล็กทรอนิกส A เปนบริษัทที่รับจางผลิตชิ้นสวน ทําใหมีสินคาที่
หลากหลาย ดังนั้นการจัดกลุมของสินคาในการผลิตจึงเปนส่ิงจําเปนเพื่อทําใหระบบการผลิตมี
ความยืดหยุน หลักการของ Cellular Manufacturing เปนหลักการหนึ่งของเทคนิคการผลิตแบบ
ลีน (Lean Manufacturing) เพื่อเพิ่มโอกาสในการใชเคร่ืองจักรมากข้ึนและการจัดการ
สายการผลิต โดยการใชเทคโนโลยีเปนหลัก ลักษณะการออกแบบชิ้นสวนที่คลายกันและความ
ตองการในเร่ืองของกระบวนการเพื่อจัดรวมชิ้นสวนตางๆใหเปนกลุม การจัดกลุมชิ้นสวนชวยลด
เวลาและคาใชจายในการจัดการวัตถุดิบ ลดการสะสมของสินคาในกระบวนการ (Work in 
process) และทําให เวลางานที่ทํ าในแตละชวงให ส้ันลง ซึ่ งการนําเทคนิคลีน (Lean 
Manufacturing) ในบริษัททําใหความสามารถในดานนี้สูงข้ึน 

5.1.1.4)  การซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
ความไมสมํ่าเสมอ (Unreliable) ในการเดินเคร่ืองจักรและกระบวนทําใหเวลางานที่

ทํางานในแตละชวงถูกขยายออกไป ความคลาดเคล่ือนของเวลาที่ตองทําสินคาใหเสร็จ  
เทคนิคของลีน (Lean Manufacturing) ที่บริษัทอิเล็กทรอนิกส A นํามาปฎิบัติใช

ชวยลดเวลาจากความสูญเสียของเคร่ืองจักรที่ตองการการดูแลกอนเวลาทีวางแผนไว คุณภาพของ
สินคาที่ลดลงและการเพิ่มข้ึนของคาใชจายในการผลิต การกําหนดตารางในการบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน (Preventive Maintenance) และการอนุญาตใหผูปฎิบัติงานสามารถทํางานไดอยางเต็มที่
ควรตองเพิ่มความสมํ่าเสมอของการเดินเคร่ืองจักร (Equipment Reliability) และระบบที่สามารถ
ใชประโยชนได (System Availability)  

5.1.1.5)  ความพยายามในการพัฒนาคุณภาพ (Quality Improvement Efforts) 
          การจัดการคุณภาพเปนส่ิงที่ถูกดําเนินการตั้งแตแรก (Dean and Evans, 1994) 

ความพยายามในการพัฒนาคุณภาพ โดยการลดเวลาในการทํางานแตละชวง ลดคาใชจาย และ
เพิ่มศักยภาพของผลิตภัณฑ (Juran, 1989)  

บริษัทอิเล็กทรอนิกส A ใชระบบในการควบคุมคุณภาพโดยใชสถิติ (Statistic 
Process Control) และการลดของเสียโดยใชกระบวนการ Six Sigma เพื่อใหของเสียอยูในระดับ
ตามเปาหมายที่บริษัทวางไว โครงการที่เกิดข้ึนโดยกระบวนการ Six Sigma ทําใหสินคาของบริษัท
มีคุณภาพสูง ลดเวลาในการนําของเสียมาทําการแกไข (Re-work) โดยมีการเฝาระวังและติดตาม
คุณภาพของสินคาในทุกๆข้ันตอนการผลิตโดยผานระบบ Online-SPC 
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5.1.1.6) ความเชื่อถือไดของผูจัดหา (Dependable Suppliers) 
            ปญหาการขาดแคลนและปญหาคุณภาพในการจัดหาชิ้นสวนเปนส่ิงที่ทําใหการ

ผลิตลาชากวาปกติ ส่ิงนี้แสดงใหเห็นวาการมีสวนรวมของผูจัดหา (Dependable Suppliers) 
สามารถชวยลดเวลาในการทํางานแตละชวง เพิ่มคุณภาพ และเพิ่มความสามารถในดานการผลิต 
(Cusumano and Takeishi, 1991, Blackburn, 1991; Handfield and Pannesi, 1992)  

          บริษัทอิเล็กทรอนิกส A ใชระบบการจัดการหวงโซอุปทาน (Supply Chain 
Management) โดยการประสานงานกับผูจัดหา (Suppliers) รายใหญที่มีในทองถิ่น รวมทั้งการ
บริหารวัตถุดิบในคลังวัตถุดิบใหอยูในปริมาณที่เพียงพออยูเสมอโดยใชหลักของลีน (Lean 
Manufacturing) เขามาชวยทําใหประสิทธิภาพในการจัดหาของบริษัทสูงข้ึน ความสามารถของผู
จัดหา (Dependable Suppliers) ในระบบหวงโซอุปทาน (Supply Chain) นั้นเปนส่ิงสําคัญที่
บริษัทดําเนินการอยูและแสดงใหเห็นวาการมีสวนรวมของผูจัดหา (Dependable Suppliers) ที่
ผลิตชิ้นสวนหรือวัตถุดิบที่มีคุณภาพและสงมอบตามเวลาที่กําหนด สามารถชวยลดเวลาในการ
ทํางานแตละชวง, เพิ่มคุณภาพ, และเพิ่มความสามารถในดานการผลิต  

5.1.1.7) 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)  

              การใชระบบการจัดการหวงโซอุปทาน (Supply Chain Management) ของบริษัท
อิเล็กทรอนิกส A ชวยทําใหความสามารถของระบบการผลิตแบบดึง (Pull Production) ของบริษัท
เปนไดอยางมีประสิทธิภาพ ระบบการผลิตแบบดึง (Pull Production) มีพื้นฐานจากความตองการ
สินคาที่มาจากกระบวนการผลิตที่ถัดออกไปและที่สําคัญสุดก็คือ ลูกคาปลายทางที่ใชสินคา
สามารถไดรับสินคาตามความตองการได ระบบ pull production สามารถลดเวลาของชิ้นสวน
ตางๆที่อยูในระบบไดอยางมากโดยเฉพาะอยางยิ่งเวลาที่ไมสรางคุณคารวมถึงสินคาที่อยูระหวาง
กระบวนการผลิต (Work in Process) และยังชวยเรงใหชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสไปถึงลูกคาไดเร็วข้ึน
เนื่องจากผลิตตามใบส่ังการผลิต (kanban/bin)  
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ตารางท่ี 5.1 แสดงการเปรียบเทียบของระบบการปฎิบัติงานที่พบในบริษัทอิเล็กทรอนิกส A และ
หลักการของการปฏิบัติในเร่ืองของการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน  

(Time-Based Manufacturing Practices) 
 

 การปฏิบัติในเร่ืองของการผลิตแบบอางอิงเวลา
มาตรฐาน (Time Based Manufacturing Practices) 

ระบบการปฎิบัติงานท่ีพบในบริษัท
อิเล็กทรอนิกส A 

1) ความเกี่ยวของของพนักงานในสายการผลิตในการแกไข
ปญหา (Shop-floor problem solving) 

เทคนิคไคเซน (KAIZEN)  ขอเสนอแนะ 
(Suggestion) 

2) การจัดโครงสรางระบบใหม (Reengineering) เทคนิคการผลิตแบบลีน  
(Lean Manufacturing) 

3) การผลิตระดับหนวยยอย (Cellular Manufacturing) เทคนิคการผลิตแบบลีน  
(Lean Manufacturing) 

4) การซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เทคนิคการผลิตแบบลีน  
(Lean Manufacturing) 

5) การพัฒนาคุณภาพ (Quality Improvement) เทคนิคของ Six Sigma การควบคุม
คุณภาพโดยใชสถิติ (Statistic 
Process Control) 

6) ความสามารถของผูจัดจําหนาย (Dependable 
Suppliers) 

การจัดการหวงโซอุปทาน (Supply 
Chain Management) 

7) ระบบการผลิตแบบดึง (Pull Production) การจัดการหวงโซอุปทาน (Supply 
Chain Management) 
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5.1.2 ระบบการผลิตแบบ Mass Customization 
 
                   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 (Blecker et al., 2007a; Da Silveira et al., 2001) 
                        เนื่องจากบริษัทอิเล็กทรอนิกส A เปนบริษัทที่มีสินคาที่หลากหลาย ระบบการผลิต
ที่ยืดหยุนและสามารถผลิตสินคาที่หลากหลายไดดวยตนทุนที่เทียบเทาสินคาทั่วไปหรือสินคาโหล 
(Mass Product) จึงเปนส่ิงจําเปนสําหรับการผลิตสินคาในบริษัท ซึ่งลักษณะดังกลาวเปนลักษณะ
สําคัญของการผลิตแบบ Mass Customization บริษัทเนนในเร่ืองระบบการผลิตแบบยืดหยุน 
(Flexibility) ที่สามารถปรับเปล่ียนสายการผลิตไดงาย เพื่อลดตนทุนในการผลิตและสามารถผลิต
สินคาตามความตองการเฉพาะ (Customization) ของลูกคาแตละราย นอกจากนั้น บริษัทยังมี
กระบวนการที่เปนหลักการของ Mass Customization ไดแก การใช CAD/CAM เพื่อชวยในการ
ออกแบบสินคาในลักษณะที่ตองการโดยลูกคามีสวนรวมตั้งแตข้ันตอนการออกแบบ รวมทั้งระบบ
สารสนเทศ (FITS) ของบริษัทสามารถติดตามและเฝาระวังสินคาในทุกข้ันตอนการผลิตเพื่อใหเกิด
สินคาที่มีคุณภาพตามที่ลูกคาตองการ บริษัทยังมีการลงทุนในระบบเทคโนโลยีโดยใชระบบที่
เรียกวา Download-upload center (DUC) เพื่อเชื่อมโยงไปยังระบบของลูกคาซึ่งทําใหลูกคา
สามารถดึงขอมูลที่ตองการตรวจสอบในระหวางการผลิตไปใชได  การจัดการหวงโซอุปทาน 
(Supply chain management) ชวยลดปริมาณสินคาในระหวางข้ันตอนการผลิต (Work In 
Process) และยังชวยจัดการคลังวัตถุดิบและคลังสินคาใหอยูในปริมาณที่พอเหมาะ, เทคนิคการ
ผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ชวยลดความสูญเสียในเร่ืองของเวลาที่ใชในการ
เปล่ียนแปลงรายการผลิตของสินคาแตละชนิด ซึ่งสามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.2 
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ตารางท่ี 5.2 แสดงการเปรียบเทียบของระบบการปฎิบัติงานที่พบในบริษัทอิเล็กทรอนิกส A และ
หลักการของการผลิตแบบ Mass Customization 

 
การปฏิบัติในเร่ืองระบบการผลิตแบบ Mass 
Customization (Blecker et al., 2007b) 

ระบบการปฎิบัตงิานท่ีพบในบริษัท
อิเล็กทรอนิกส A 

1) การออกแบบผลิตภัณฑ (Product Design): 
 การออกแบบรวม (Co-Design) 

การออกแบบสินคานั้นถูกดําเนินการโดย
ลูกคาผูที่ เปนเจาของสินคา ซึ่งบริษัทมี
สวนรวมในการออกแบบกระบวนการผลิต
สินคาใหม (Process Innovation) เทานั้น 

2) รูปแบบของผลิตภัณฑ (Product Configuration) 
 การเปล่ียนแปลงรูปแบบผลิตภัณฑ (Product 
Change), การรักษาขอมูล,ความสามารถในการ
ตอบสนองความตองการ (Customizability) 

รูปแบบสินคาถูกกําหนดโดยลูกคา การ
เปล่ียนแปลงรูปแบบผลิตภัณฑ (Product 
Change) ตองไดรับการอนุมัติและการ
ตรวจสอบจากลูกคาเทานั้น ซึ่งหลายคร้ัง
ที่มีการเปล่ียนแปลงรูปแบบเปนผลมา
จากการทําโครงการลีนและ Six SigMa 

3) กระบวนการผลิต (Production Process): 
ระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน
,กระบวนการ CAD/CAM/CIM,ความยืดหยุนของ
ผลิตภัณฑที่หลากหลาย (Product Mix Flexibility) 

เนื่องจากบริษัทอิเล็กทรอนิกส A มีสินคา
ที่ผลิตหลากหลายชนิด บริษัทจึงเนนใน
เ ร่ื อ ง ร ะ บ บ ก า ร ผ ลิ ต แ บ บ ยื ด ห ยุ น 
(Flexibility) ที่ สามารถป รับเป ล่ีย น
สายการผลิต 

4) การจัดการหวงโซอุปทาน (Supply Chain 
Management) 

การจัดการหวงโซอุปทาน (Supply Chain 
Management) ถูกใชรวมกับเทคนิคการ
ผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 

5) ระบบสารสนเทศ (Information Technology) ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ (Information 
Technology) ของบริษัท ไดแก Fabrinet 
Information Tracking System (FITS), 
Online-SPC และ DUC ชวยทําให
โครงการลีน (Lean Project) และโครงการ 
Six SigMa เกิดประสิทธิภาพสูง 
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5.1.3 ความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) 
 
บริษัทอิเล็กทรอนิกส A มีความสามารถในระดับสูง เนื่องจากสามารถผลิตสินคาได

หลากหลายตามที่ลูกคาตองการดวยตนทุนการผลิตที่ต่ํา ซึ่งสามารถอภิปราย ไดดังตอไปนี้ 
5.1.3.1) การแขงขันดานราคา (Competitive Price) บริษัทอิเล็กทรอนิกส A มี

ความสามารถในการเสนอราคาที่ต่ํากวา เพื่อที่จะสามารถแขงขันไดในตลาด หรือเปนราคาที่
เหมาะสมพอที่แขงขันในตลาด จากผลที่ไดจากแบบสอบถามแสดงใหเห็นวา ความสามารถนี้
เพิ่มข้ึนเม่ือบริษัทมีการดําเนินการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) และนําเทคนิคในเร่ืองของ
ไคเซนมาชวยในการแกไขปญหาและลดตนทุนในการผลิต ทําใหบริษัทสามารถผลิตสินคาที่
หลากหลายและมีคุณภาพรวมทั้งลักษณะที่ตรงตามที่ลูกคาตองการมากกวาสินคาที่มีอยูทั่วไปใน
ตลาดดวยราคาขายที่ใกลเคียงกันแตมีตนทุนในการผลิตที่ต่ํากวา การแขงขันดานราคา 
(Competitive Price) เปนความสามารถในการขายสินคาไดในราคาต่ํา โดยผานเทคนิคในเร่ือง
ของไคเซน (KAIZEN) หรือการพัฒนาอยางตอเนื่อง พนักงานในบริษัทอิเล็กทรอนิกส A นั้นมี
ความสามารถในการแกไขปญหา ปรับปรุงสายการผลิต และจัดโครงสรางของระบบใหม (Re-
engineering) โดยมีกิจกรรมที่ชวยในการมีสวนรวมในการแกไขปญหา เชน การเสนอขอเสนอแนะ 
ทําใหเกิดสินคาที่มีคุณภาพและสามารถสรางสินคาที่มีความแตกตางจากสินคาที่มีอยูในตลาด 
รวมทั้งมีตนทุนในการผลิตใกลเคียงกับสินคาทีผลิตแบบจํานวนมาก (Mass Production) ซึ่ง
นําไปสูความสามารถในการกําหนดราคาของสินคาและการขายสินคาในราคาที่ต่ํากวาราคาใน
ตลาด (Zhang, Vonderembse, & Lim, 2003) ความพยายามในการพัฒนาคุณภาพ (Quality 
Improvement Efforts) คุณภาพของสินคาเปนส่ิงที่บริษัทคํานึงถึงตลอดเวลาเพื่อทําใหลูกคาพอใจ
ในสินคา การรักษาใหสินคามีคุณภาพสมํ่าเสมอนั้นไมเพียงพอในปจจุบันแตการพัฒนาคุณภาพ
ของสินคาใหสูงข้ึนกวาที่เปนอยูกลายเปนคําตอบที่ดีที่สุดในสถานะการณที่มีการแขงขันอยาง
รุนแรง บริษัทอิเล็กทรอนิกส A มีการนําเคร่ืองมือในการควบคุมและพัฒนาคุณภาพมาใชมากมาย 
เชน แผนภูมิกางปลา แผนภูมิควบคุมคุณภาพ (Control Chart) เปนตน ชวยลดตนทุนและของเสีย
ที่เกิดข้ึนในการผลิต ซึ่งคุณภาพนี้รวมถึงวัตถุดิบที่มีคุณภาพดวยซึ่งไดจากผูจัดจําหนายที่เชื่อถือได 
(Dependable Suppilers) ทําใหตนทุนตอชิ้นต่ําลง ทําใหแขงขันไดในราคาที่ต่ํา นอกจากนั้น 
ระบบการผลิตแบบดึง (Pull Production) ยังชวยลดปริมาณสินคาในระหวางกระบวนการ (Work 
in Process) รวมทั้งลดสินคาในคลังสินคา (Inventory) ทําใหตนทุนของสินคาที่ผลิตต่ําลง และ
กําหนดราคาขายใหอยูในระดับต่ําได 
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5.1.3.2) ราคาขายในระดับสูง (Premium Pricing) นั้นเปนส่ิงที่เกิดจากการสราง
ความแตกตางของสินคาในดานคุณภาพและบริการ ทําใหสามารถขายไดในราคาที่สูง แตจากผล
ของความคิดเห็นแสดงใหเห็นวา บริษัทอิเล็กทรอนิกส A มีความสามารถในการแขงขันดานการ
กําหนดราคาในระดับที่สูงอยูในระดับที่ไมสูง เนื่องจากบริษัทอิเล็กทรอนิกส A เปนบริษัทที่รับจาง
ผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส ดังนั้นรูปแบบและการออกแบบสินคาถูกกําหนดโดยผูวาจางผลิต อีก
ทั้งมีบริษัทคูแขงจํานวนมากที่แขงขันดานราคา จึงทําใหบริษัทไมสามารถขายสินคาดวยราคาที่สูง 
บริษัทจึงมุงเนนในเร่ืองการลดตนทุนในการบริษัทมากกวาการขายสินคาในราคาที่แพง  

5.1.3.3) คุณคาสูลูกคาในเร่ืองคุณภาพ (Value to Customer Quality) ในเร่ือง
ของคุณภาพเปนส่ิงบริษัทคํานึงถึงตลอดเวลา ซึ่งผลของแบบสอบถามแสดงใหเห็นวา บริษัท
สามารถเสนอสินคาที่มีคุณภาพและมีประสิทธิภาพการใชงานตามที่ลูกคาตองการ ส่ิงนี้เนื่องจาก 
บริษัทอิเล็กทรอนิกส A มีการติดตามเร่ืองคุณภาพในทุกๆข้ันตอนของการผลิตดวยระบบ
เทคโนโลยีสารสนเทศและฐานขอมูลผานกระบวนการทางสถิติ (Statistic Process Control: SPC) 
ของบริษัท  นอกจากนั้นแลวระบบการผลิตภายในบริษัทถูกกําหนดใหเปนไปตามมาตรฐาน
คุณภาพ ISO 9001 ซึ่งเปนส่ิงรับประกันไดวาบริษัทเนนเร่ืองคุณภาพของสินคาเปนสําคัญ คุณคา
สูลูกคาในเร่ืองคุณภาพ (Value to Customer Quality) เกิดข้ึนเม่ือมีการจัดโครงสรางใหม  (Re-
Engineering) ซึ่งชวยทําใหการจัดการระบบการผลิตในบริษัทอิเล็กทรอนิกส A เปนไปไดอยางมี
ประสิทธิภาพซึ่งส่ิงนี้ชวยเพิ่มผลผลิตของสินคาที่มีคุณภาพ นอกจากนั้นบริษัทยังพยายามในการ
พัฒนาคุณภาพ (Quality Improvement Efforts) โดยคุณภาพของสินคาเปนส่ิงที่บริษัทคํานึงถึง
ตลอดเวลาเพื่อทําใหลูกคาพอใจในสินคา การรักษาใหสินคามีคุณภาพสมํ่าเสมอนั้นไมเพียงพอใน
ปจจุบันแตการพัฒนาคุณภาพของสินคาใหสูงข้ึนกวาที่เปนอยูกลายเปนคําตอบที่ดีที่สุดใน
สถานะการณที่มีการแขงขันอยางรุนแรง บริษัทอิเล็กทรอนิกส A มีการนําเคร่ืองมือในการควบคุม
และพัฒนาคุณภาพมาใชมากมาย เชน แผนภูมิกางปลา แผนภูมิควบคุมคุณภาพ (Control Chart) 
เปนตน ชวยลดตนทุนและของเสียที่เกิดข้ึนในการผลิต ทําใหตนทุนตอชิ้นต่ําลง ทําใหแขงขันไดใน
ราคาที่ต่ํา และเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) ได เมนอกจากนั้น
เทคนิคการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ยังชวยใหของเสียที่เกิดในระหวาง
การผลิตเม่ือเคร่ืองจักรเกิดชํารุดและลดของเสียที่เกิดจากการปนเปอนดวย ซึ่งทําใหบริษัทไดสินคา
ที่มีคุณภาพมากข้ึน  

5.1.3.4) การขนสงที่เชื่อถือได (Dependable Delivery) คือ ความสามารถในการ
สงสินคาที่หลากหลายตามเวลาที่กําหนด เปนส่ิงที่บริษัทปราถนาและสรางความนาเชื่อถือใหกับ
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บริษัท  บริษัทอิเล็กทรอนิกส A มีการผลิตสินคาที่หลากหลายและมียอดการส่ังซื้อจากลูกคา
จํานวนมาก ซึ่งบริษัทไดพยายามในการนําเทคนิคในเ ร่ืองของการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing) มาใชคูกับการจัดการหวงโซอุปทาน (Supply Chain Management) เพื่อพัฒนา
ประสิทธิภาพในการขนสงสินคาตามเวลาทีลูกคากําหนด ซึ่งโครงการที่เกิดชวยแกไขปญหาและ
เพิ่มประสิทธิภาพในการขนสงสินคาของบริษัทไดเปนอยางดี 

5.1.3.5) นวัตกรรมของสินคา (Product Innovation) ในการพัฒนาสินคาใหมและ
รูปแบบการใชงานใหมๆ รวมทั้งสินคาที่มีลักษณะพิเศษโดดเดนไมเหมือนใคร แตนวัตกรรมที่พบใน
บริษัทอิเล็กทรอนิกส A เปนลักษณะการผสมผสานรูปแบบและลูกเลนใหมๆมากกวาซึ่งสวนใหญ
จะถูกกําหนดโดยลูกคา แตบางคร้ังก็เกิดจากการออกแบบรวมกัน (Co-Design) ระหวางบริษัท
และลูกคาผานโปรแกรมหรือซอฟแวรที่ เกี่ยวกับการออกแบบ (CAD/CAM) ในเร่ืองของ
กระบวนการผลิตซึ่งทําใหเกิดกระบวนการผลิตสินคาชนิดใหม (Process Innovation) ภายใน
บริษัท กระบวนการผลิตสินคา (Process Innovation) สายการผลิตในบริษัทอิเล็กทรอนิกส A นั้น
เปนสายการผลิตที่แบงออกเปนกลุมหรือหนวยยอยตามลักษณะของสินคาที่ผลิตซึ่งเทคนิคการ
ผลิตแบบดึง (Pull Production) ชวยทําใหการจัดการผลิตแบบหนวยเปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพ 
รวมทั้งชวยทําใหการกําหนดเคร่ืองมือและเคร่ืองจักรที่ชวยใหการผลิตมีความยืดหยุนและงายตอ
การเปล่ียนแปลงตามชนิดและความหลากหลายของสินคาที่ผลิต ซึ่งการสรางความหลากหลาย
ของสินคาทําใหบริษัทสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดและสามารถนวัตกรรมสินคา
ใหมๆโดยการผสมผสานจากสินคาในสายการผลิตเดิม ซึ่งนําไปสูการเพิ่มขีดความสามารถในการ
แขงขัน (Competitive Capabilities) (Koufteros, Vonderembse, & Doll, 2002) การจัด
โครงสรางระบบใหม (Re-engineering Setup) การออกแบบหรือจัดรูปแบบการผลิตใหมเพื่อทํา
ใหเวลาในการจัดเตรียมระบบการผลิต (Set up time) ของบริษัทอิเล็กทรอนิกส A ส้ันลง และ
สะดวกตอการปรับเปล่ียนสายการผลิตเพื่อรองรับกับสินคาที่มีความหลากหลายนําไปสูการเพิ่มขีด
ความสามารถในการสรางนวัตกรรมของสินคาที่หลากหลาย บางคร้ังทําใหความคิดสรางสรรค
ใหมๆ นําไปสูการพัฒนาและวิจัยสินคาใหมได ซึ่งทําใหความสามารถในการแขงขันของบริษัท
อิเล็กทรอนิกส A สูงข้ึนดวย 
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ตารางท่ี 5.3 แสดงการเปรียบเทียบของระบบการปฎิบัติงานที่พบในบริษัทอิเล็กทรอนิกส A  
ที่นําไปสูความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) 

 
การปฏิบัติในเร่ืองของความสามารถ

ในการแขงขัน 
(Competitive Capabilities) 

ระบบการปฎิบัติงานท่ีพบในบริษัท
อิเล็กทรอนิกส A ท่ีทําใหเกิดความสามารถใน

การแขงขัน (Competitive Capabilities) 
1) การแขงขันดานราคา (Competitive 
Pricing): บริษัทสามารถแขงขันไดบน
พื้นฐานของราคาที่ต่ํากวา 

บริษัทมีการดําเนินกิจกรรมในเร่ืองการผลิตแบบ
ลีน (Lean Manufacturing), KAIZEN project, 
Suggestion, Six Sigma ซึ่งชวยทําใหตนทุนใน
การผลิตของบริษัทลดต่ําลงมาก ทําใหสามารถ
ขายสินคาไดในราคาที่ต่ํา 

2) ราคาขายในระดับสูง  (Premium 
Pricing): บริษัทสามารถควบคุมราคาให
อยูในระดับสูงกวา 

บริษัท อิเล็กทรอนิกส A เปนบริษัทรับจางผลิตซึ่งมี
คูแขงในตลาดจํานวนมากทําใหไมสามารถขาย
สินคาไดในราคาที่สูง บริษัทจึงพยายามเนนใน
เร่ืองลดตนทุนของบริษัทแทนเพื่อใหบริษัทสามารถ
แขงขันได 

3) คุณคาสูลูกคาในเร่ืองของคุณภาพ 
(Value to Customer Quality): บริษัท 
ผูผลิตมีความสามารถในการนําเสนอ
สินคาที่มีคุณภาพและประสิทธิภาพตรง
ตามที่ลูกคาตองการ 

บริษัท มีระบบควบคุมคุณภาพ โดยใชมาตรฐาน 
ISO 9001, ใชระบบ SPC มาชวยในการควบคุม
คุณภาพ ทําใหสามารถผลิตสินคาที่มีคุณภาพ
ตามที่ลูกคาตองการ 

4) การขนสงที่เชื่อถือได (Dependable 
Delivery): บริษัทผูผลิตสามารถสงสินคา
ตรงตามความตองการ 

บริษัทนําระบบ Supply Chain Management มา
ใชเพื่อชวยเพิ่มขีดความสามารถในการขนสง
สินคาใหทันตามเวลาที่ลูกคากําหนด 

5) น วัตก รรมของสิน คา  ( Product 
Innovation): บริษัทผูผลิตนําสินคาใหม
และลักษณะใหมๆออกสูตลาด 

นวัตกรรมสินคาของบริษัทสวนใหญเกิดจาก
รูปแบ บขอ ง สิ น ค าที่ เ กิ ดจ าก ก า รออ ก แบ บ
กระบวนการผลิตรวมกันระหวางลูกคาและบริษัท 
(Co-Design) ซึ่งทําใหเกิดสายการผลิตและสินคา
ใหมๆในบริษัท (Process Innovation) 
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5.2 สรุปผลความสัมพันธระหวางระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based 
Manufacturing Practices) กับระบบการผลิตแบบ Mass Customization 

 
เม่ือนําผลของคาเฉล่ียของความคิดเห็นที่ไดจากการตอบแบบสอบถามเกี่ยวกับ

กิจกรรมทั้งหมดของระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing 
Practices) ผลจากตารางที่ 4.2 พบวามีคาเฉล่ีย 3.6-4.3 ซึ่งอยูในระดับที่สูง และเม่ือพิจารณาผล
ของคาเฉล่ียของความคิดเห็นจากตารางที่ 4.3 ในเร่ืองระบบการผลิตแบบ Mass Customization 
มาวิเคราะห พบวามีคาเฉล่ีย 3.9 ซึ่งอยูในระดับสูงเชนกัน สามารถอธิบายความสัมพันธในแตละ
กิจกรรมของระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices) 
กับระบบการผลิตแบบ Mass Customization ไดดังนี้          
5.2.1) การมีสวนรวมของพนักงานในสายการผลิตในการแกไขปญหา (Shop-floor employee 
involvement in problem) กับระบบการผลิตแบบ Mass Customization สามารถอธิบายไดวา
เม่ือพนักงานในสายการผลิตของบริษัทอิเล็กทรอนิกส A มีสวนรวมในการแกไขปญหาและ
พยายามปรับปรุงงานรวมทั้งเสนอขอเสนอแนะที่ เปนประโยชนในการปรับปรุงและเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตดีข้ึน ชวยลดเวลาในเตรียมระบบการผลิต (Set up time)  
เพื่อใหเกิดความรวดเร็วในการทํางานซึ่งพนักงานในสายการผลิตจะสามารถเขาถึงลักษณะที่
ตองการไดดีที่สุด ผลที่ไดทําใหการตอบสนองลูกคาเปนไปไดอยางรวดเร็วและสามารถสรางความ
หลากหลายของสินคา ซึ่งถือเปนหลักสําคัญของกระบวนการผลิต Mass Customization การมี
สวนรวมของพนักงานในการพัฒนาวิธีการเหลานี้ทําใหระบบการผลิตสามารถตอบสนองความ
ตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็วและทําใหประสิทธิภาพในเร่ืองของระบบการผลิตแบบ Mass 
Customization มีผลที่ดีข้ึน ดวยเชนกัน 
5.2.2) การจัดโครงสรางระบบใหม (Re-engineering Setup) เวลาในการ Setup เปนพื้นฐาน
แรกที่ใชตัดสินการตอบสนองของพนักงานในระดับ Shop-floor ซึ่งอยูในสายการผลิตของ
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส การลดเวลา Set up ทําใหบริษัทอิเล็กทรอนิกส A สามารถ
เปล่ียนแปลงเกรดของสินคาและสายการผลิตไดอยางรวดเร็วและเสียคาปรับนอยที่สุด Moden 
(1983) เวลาในการจัดเตรียมระบบการผลิต (Setup time) ที่ส้ันลงชวยเพิ่มความยืดหยุนและเวลา
สับเปล่ียนสายการผลิตจากสินคาชนิดหนึ่งไปยังอีกชนิดหนึ่ง ทําใหระบบการผลิตสามารถผลิต
สินคาไดหลากหลายชนิดในปริมาณมากๆ โดยตนทุนที่เกิดข้ึนยังคงเทียบเทากับสินคาที่ผลิต
จํานวนมากๆโดยมีรูปแบบที่ไมหลากหลาย ซึ่งลักษณะดังกลาวเปนส่ิงที่สําคัญที่ทําใหระบบการ
ผลิตแบบ Mass Customization มีประสิทธิภาพในการผลิตที่สูงข้ึน 
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5.2.3) การผลิตระดับหนวยยอย (Cellular Manufacturing) สามารถเพิ่มโอกาสในการใช
เคร่ืองจักรมากข้ึนและการจัดการสายการผลิต โดยการใชเทคโนโลยีเปนหลัก, ลักษณะการ
ออกแบบชิ้นสวนที่คลายกันและความตองการในเร่ืองของกระบวนการเพื่อจัดรวมชิ้นสวนตางๆให
เปนกลุม บริษัทอิเล็กทรอนิกส A มีการจัดกลุมชิ้นสวนเพื่อชวยลดเวลาและคาใชจายในการจัดการ
วัตถุดิบ ลดการสะสมของสินคาในกระบวนการ (Work in process) และทําใหเวลางานที่ทําในแต
ละชวงใหส้ันลง ดังนั้นการนํา Cellular Manufacturing ชวยทําใหระบบการผลิตแบบ Mass 
Customization นั้นมีตนทุนการผลิตที่ต่ําลงไดสามารถผลิตไดปริมาณมาก 
5.2.4) การซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) การหยุดเดินเคร่ืองจักรและ
กระบวนทําใหเวลางานที่ทํางานในแตละชวงถูกขยายออกไปสงผลตอเวลาที่ตองทําสินคาใหเสร็จ
ตามที่ลูกคาตองการและคุณภาพของสินคาที่สูงข้ึน รวมทั้งการเพิ่มข้ึนของคาใชจายในการผลิต 
แตในบริษัทอิเล็กทรอนิกส A มีการกําหนดตารางในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive 
Maintenance) อยางสมํ่าเสมอ จะเพิ่มความสมํ่าเสมอของการเดินเคร่ืองจักร (Equipment 
Reliability) และระบบที่สามารถใชประโยชนได (System Availability) ความพยายามในเร่ือง
เหลานี้เปนสวนหนึ่งของ Mass Customization ที่ใหผลการดําเนินของระบบการผลิต Mass 
Customization สําเร็จได 
5.2.5) ความพยายามในการพัฒนาคุณภาพ (Quality Improvement Efforts) การจัดการ
คุณภาพเปนส่ิงสําคัญในการตอบสนองความตองการของลูกคา บริษัทอิเล็กทรอนิกส Aกิจกรรมใน
การพัฒนาคุณภาพ เชน การใชแผนภูมิกางปลา การใชแผนภูมิควบคุมคุณภาพ (Online-SPC) 
เพื่อคนหาสาเหตุที่ทําใหขอบกพรองบนสินคาที่ผลิตและสามารถแกไขไมเกิดซ้ําไดทําใหสินคาที่
ผลิตไดมีคุณภาพสูง หรือการทําแผนควบคุมคุณภาพเพื่อคุณภาพของสินคาสมํ่าเสมอ ชวยเพิ่ม
ปริมาณสินคาที่ผลิตไดและสามารถสงมอบไดทันเวลาที่ลูกคากําหนด ส่ิงนี้เปนหัวใจที่จะทําใหการ
ผลิตแบบ Mass Customization เกิดประสิทธิผลในการดําเนินการ 
5.2.6) ความเชื่อถือไดของผูจัดหา (Dependable Suppliers) บริษัทอิเล็กทรอนิกส Aประสบ
ความสําเร็จโดยการใชระบบการจัดการหวงโซอุปทาน (Supply Chain Management) ซึ่งแสดงให
เห็นวาการมีสวนรวมของผูจัดหา (Dependable Suppliers) ที่ผลิตชิ้นสวนหรือวัตถุดิบที่มีคุณภาพ
และสงมอบตามเวลาที่กําหนด สามารถชวยลดเวลาในการทํางานแตละชวง, เพิ่มคุณภาพ, และ
เพิ่มความสามารถในดานการผลิต นอกจากนั้นยังชวยสงเสริมขีดความสามารถของระบบการผลิต
แบบ Mass Customization ใหสูงข้ึนดวย  
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5.2.7) ระบบการผลิตแบบดึง (Pull Production) มีพื้นฐานจากความตองการสินคาที่มาจาก
กระบวนการผลิตที่ถัดออกไปและที่สําคัญสุดก็คือ ลูกคาปลายทางที่ใชสินคาสามารถไดรับสินคา
ตามความตองการได ระบบ pull production บริษัทอิเล็กทรอนิกส A ที่ใชสามารถลดเวลาของ
ชิ้นสวนตางๆที่อยูในระบบไดอยางมากโดยเฉพาะอยางยิ่งเวลาที่ไมสรางคุณคารวมถึงสินคาที่อยู
ระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process) และยังชวยเรงใหชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสไปถึงลูกคา
ไดเร็วข้ึนเนื่องจากผลิตตามใบส่ังการผลิต (kanban/bin) สงผลโดยตรงใหระบบการผลิตแบบ 
Mass Cutomization สูงดวยเชนกัน 
 
5.3 สรุปผลความสัมพันธระหวางระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based 

Manufacturing Practices) กับความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) 
 

เม่ือนําผลของคาเฉล่ียของความคิดเห็นที่ไดจากการตอบแบบสอบถามเกี่ยวกับ
กิจกรรมทั้งหมดของระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing 
Practices) ผลจากตารางที่ 4.2 พบวามีคาเฉล่ีย 3.6-4.3 ซึ่งอยูในระดับที่สูง และเม่ือพิจารณาผล
ของคาเฉล่ียของความคิดเห็นจากตารางที่ 4.4 ในเร่ืองความสามารถในการแขงขัน (Competitive 
Capabilities) มาวิเคราะห พบวามีคาเฉล่ีย 3.0-3.9 ซึ่งอยูในระดับสูงเชนกัน เม่ือพิจารณา
ความสัมพันธในแตละกิจกรรมที่เปนองคประกอบของระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน 
(Time-Based Manufacturing Practices) กับความสามารถในการแขงขัน (Competitive 
Capabilities) สามารถอธิบายไดดังนี้  
5.3.1) การแขงขันดานราคา (Competitive Pricing) เปนความสามารถในการขายสินคาไดใน
ราคาต่ํา การมีสวนรวมของพนักงานในสายการผลิตในการแกไขปญหา (Shop-floor employee 
involvement in problem) พนักงานในบริษัทอิเล็กทรอนิกส A นั้นมีความสามารถในการแกไข
ปญหาและปรับปรุงสายการผลิต โดยมีกิจกรรมที่ชวยในการมีสวนรวมในการแกไขปญหา เชน 
การเสนอขอเสนอแนะ ทําใหเกิดสินคาที่มีคุณภาพและสามารถสรางสินคาที่มีความแตกตางจาก
สินคาที่มีอยูในตลาด รวมทั้งมีตนทุนในการผลิตใกลเคียงกับสินคาทีผลิตแบบจํานวนมาก (Mass 
Production) ซึ่งนําไปสูความสามารถในการกําหนดราคาของสินคาและการขายสินคาในราคาที่
ต่ํากวาราคาในตลาด (Zhang et al., 2003) ความพยายามในการพัฒนาคุณภาพ (Quality 
Improvement Efforts) คุณภาพของสินคาเปนส่ิงที่บริษัทคํานึงถึงตลอดเวลาเพื่อทําใหลูกคาพอใจ
ในสินคา การรักษาใหสินคามีคุณภาพสมํ่าเสมอนั้นไมเพียงพอในปจจุบันแตการพัฒนาคุณภาพ
ของสินคาใหสูงข้ึนกวาที่เปนอยูกลายเปนคําตอบที่ดีที่สุดในสถานะการณที่มีการแขงขันอยาง
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รุนแรง บริษัทอิเล็กทรอนิกส A มีการนําเคร่ืองมือในการควบคุมและพัฒนาคุณภาพมาใชมากมาย 
เชน แผนภูมิควบคุมคุณภาพโดยสถิติ (Online-SPC Chart) เปนตน ซึ่งชวยลดตนทุนและของเสีย
ที่เกิดข้ึนในการผลิต ทําใหตนทุนตอชิ้นต่ําลง ทําใหแขงขันไดในราคาที่ต่ํา นอกจากนั้น ระบบการ
ผลิตแบบดึง (Pull Production) ยังชวยลดปริมาณสินคาในระหวางกระบวนการ (Work in 
Process) รวมทั้งลดสินคาในคลังสินคา (Inventory) ทําใหตนทุนของสินคาที่ผลิตต่ําลง และ
กําหนดราคาขายใหอยูในระดับต่ําได 
5.3.2) ราคาขายในระดับสูง (Premium Pricing) เกี่ยวของกับการออกแบบหรือรูปแบบของสินคา
ใหม ซึ่งบริษัทอิเล็กทรอนิกส A เปนบริษัทที่รับจางผลิตสินคา กระบวนการออกแบบสินคาถูก
ดําเนินการโดยบริษัทผูวาจางผลิตซึ่งเปนเจาของลิขสิทธิ์สินคา ทําใหบริษัทไมสามารถกําหนด
ราคาขายในระดับที่สูงได บริษัทจึงเนนการลดคาใชจายในการผลิต การควบคุมและพัฒนา
คุณภาพมากกวา เพือ่ที่จะสามารถแขงขันดานราคากับคูแขงที่มีอยูในตลาดได ความสามารถใน
การแขงขันดานนี้ของบริษัทจึงอยูในระดับที่ไมสูง 
5.3.3) คุณคาสูลูกคาในเร่ืองคุณภาพ (Value to Customer Quality) ความพยายามในการพัฒนา
คุณภาพ (Quality Improvement Efforts) คุณภาพของสินคาเปนส่ิงที่บริษัทอิเล็กทรอนิกส A 
คํานึงถึงตลอดเวลาเพื่อทําใหลูกคาพอใจในสินคา การรักษาใหสินคามีคุณภาพสมํ่าเสมอนั้นไม
เพียงพอในปจจุบันแตการพัฒนาคุณภาพของสินคาใหสูงข้ึนกวาที่เปนอยูกลายเปนคําตอบที่ดี
ที่สุดในสถานะการณที่มีการแขงขันอยางรุนแรง กลุมบริษัทอิเล็กทรอนิกสไทยมีการนําเคร่ืองมือใน
การควบคุมและพัฒนาคุณภาพมาใชมากมาย เชน แผนภูมิกางปลา แผนภูมิควบคุมคุณภาพ 
(Control Chart) เปนตน ชวยลดตนทุนและของเสียที่เกิดข้ึนในการผลิต ทําใหตนทุนตอชิ้นต่ําลง 
ทําใหแขงขันไดในราคาที่ต่ํา และเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) 
ได 
5.3.4) การขนสงที่เชื่อถือได (Dependable Delivery) ของบริษัทอิเล็กทรอนิกส Aสามารถเกิดข้ึน
ไดจากการซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) การบํารุงเคร่ืองจักรชวยปองกันการ
หยุดเดินเคร่ืองจักรกระทันหันและทําใหเวลางานที่ทํางานในแตละชวงถูกขยายออกไปสงผลตอ
เวลาที่ตองทําสินคามีมากข้ึนนําไปสูการเพิ่มผลผลิต (Productivity) รวมทั้งคุณภาพของสินคาที่
สูงข้ึน ชวยคาใชจายในการผลิต การกําหนดตารางในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive 
Maintenance) จึงถูกนํามาใชในกลุมบริษัทอิเล็กทรอนิกสไทยเพื่อเพิ่มความสมํ่าเสมอของการเดิน
เคร่ืองจักร (Equipment Reliability) และทําใหบริษัทสามารถสงสินคาไดทันเวลาที่กําหนด 
(Nahm, Vonderembse, Subba Rao, & Ragu-Nathan, 2006) เพิ่มระดับความพึงพอใจของ
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ลูกคา และทําใหลูกคาเชื่อม่ันในบริษัท นอกจากนั้น ผูจัดหาที่เชื่อถือได (Dependable Suppliers) 
การสงมอบวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ผูจัดจําหนายเปนผูจัดหานั้นเปนส่ิงสําคัญในการตอบสนองความ
ตองการของลูกคา ลักษณะของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสนั้นสวนใหญเปนแบบรายประกอบซึ่ง
บางคร้ังใชบริษัทจางเหมาจากภายนอกในการผลิตชิ้นสวนบางชิ้น ซึ่งบริษัทในอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกสไทยก็มีลักษณะดังกลาว ดังนั้นความสามารถในของผูจัดหาจึงมีสวนสําคัญที่จะ
สรางสินคาที่มีคุณภาพและตรงเวลาตามที่ลูกคากําหนด (Droge, Jayaram, & Vickery, 2004)  
5.3.5) นวัตกรรมของสินคา (Product Innovation) เกิดจากการผลิตระดับหนวยยอย (Cellular 
Manufacturing) สายการผลิตในบริษัทอิเล็กทรอนิกส A เปนสายการผลิตที่แบงออกเปนกลุมหรือ
หนวยยอยตามลักษณะของสินคาที่ผลิต รวมทั้งการกําหนดเคร่ืองมือและเคร่ืองจักรที่ชวยใหการ
ผลิตมีความยืดหยุนและงายตอการเปล่ียนแปลงตามชนิดและความหลากหลายของสินคาที่ผลิต 
การสรางความหลากหลายของสินคาทําใหบริษัทสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได
และสามารถนวัตกรรมสินคาใหมๆโดยการผสมผสานจากสินคาในสายการผลิตเดิม ซึ่งนําไปสูการ
เพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) (Koufteros et al., 2002) การจัด
โครงสรางระบบใหม (Re-engineering Setup) การออกแบบหรือจัดรูปแบบการผลิตใหมเพื่อทํา
ใหเวลาในการจัดเตรียมระบบการผลิต (Set up time) ของกลุมบริษัทอิเล็กทรอนิกสไทย ส้ันลง 
และสะดวกตอการปรับเปล่ียนสายการผลิตเพื่อรองรับกับสินคาที่มีความหลากหลายนําไปสูการ
เพิ่มขีดความสามารถในการสรางนวัตกรรมของสินคาที่หลากหลาย การมีสวนรวมในการแกไข
ปญหาของพนักงานในสายการผลิต (Shop-floor employee involvement in problem) บางคร้ัง
ทําใหความคิดสรางสรรคใหมๆ นําไปสูการพัฒนาและวิจัยสินคาใหมได 
 

5.4 บทสรุปปญหาท่ีเกิดขึ้นในบริษัทอิเล็กทรอนิกส A 
 

จากผลการวิเคราะหขอ 5.1, 5.2 และ 5.3 แสดงใหเห็นวา บริษัทอิเล็กทรอนิกส A 
ยังคงพบปญหาที่ เกี่ยวของกับระบบการผลิตแบบอาง อิงเวลามาตรฐาน (Time-Based 
Manufacturing Practices) ระบบการผลิตแบบ Mass Customization และความสามารถในการ
แขงขัน (Competitive Capabilities) ดังนี้ 
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5.4.1) ระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices) ของ
บริษัทอิเล็กทรอนิกส A 

5.4.1.1) การจัดการโครงสรางใหม (Re-engineering) บริษัทอิเล็กทรอนิกส A มี
สินคาและสายการผลิตที่หลากหลาย ทําใหบริษัทยังคงประสบปญหาจากการสูญเสียเวลาในการ
จัดเตรียมเคร่ืองจักร (Set up time) ในกระบวนการผลิตในสินคาบางชนิด 

5.4.1.2) ความพยายามในการพัฒนาคุณภาพ (Quallity Improvement Efforts) 
บริษัทอิเล็กทรอนิกส A เปนบริษัทรับจางผลิตซึ่งลูกคาเปนเจาของลิขสิทธิ์สินคา ดังนั้นการพัฒนา
คุณภาพของสินคาโดยเปล่ียนสูตรหรือแบบของสินคาตองไดรับการอนุมัติจากลูกคา ทําให
กระบวนการพัฒนาคุณภาพ (Quality Improvement) ไมสามารถดําเนินการไดทันที  

5.4.1.3) ความเชื่อถือไดของผูจัดหา (Dependable Suppliers) เนื่องจากบริษัท
อิเล็กทรอนิกส A มีการส่ังซื้อวัตถุดิบจํานวนมาก บางชนิดเปนวัตถุดิบที่ตองนําเขาจากผูผลิต
ภายนอกประเทศ ทําใหบริษัทประสบปญหาการขาดแคลนวัตถุดิบ (Shortage) ในบางคร้ังที่มีการ
ส่ังซื้อจากลูกคาในเวลาเรงดวน  
5.4.2) ระบบการผลิตแบบ Mass Customization ของบริษัทอิเล็กทรอนิกส A 

5.4.2.1) รูปแบบของผลิตภัณฑ (Product Configuration) รูปแบบสินคาถูกกําหนด
โดยลูกคา การเปล่ียนแปลงรูปแบบผลิตภัณฑ (Product Change) ตองไดรับการอนุมัติและการ
ตรวจสอบจากลูกคาเทานั้น ซึ่งหลายคร้ังที่มีการเปล่ียนแปลงรูปแบบเปนผลมาจากการทํา
โครงการลีนและ Six SigMa 
5.4.3) ความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) ของบริษัทอิเล็กทรอนิกส A 

5.4.3.1) การกําหนดราคาในระดับสูง (Premium Pricing) บริษัทอิเล็กทรอนิกส A 
มีความสามารถในการแขงขันดานการกําหนดราคาในระดับที่สูงอยูในระดับที่ไมสูง เนื่องจาก
บริษัทอิเล็กทรอนิกส A เปนบริษัทที่รับจางผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส ดังนั้นรูปแบบและการ
ออกแบบสินคาถูกกําหนดโดยผูวาจางผลิต อีกทั้งมีบริษัทคูแขงจํานวนมากที่แขงขันดานราคา จึง
ทําใหบริษัทไมสามารถขายสินคาดวยราคาที่สูง บริษัทจึงมุงเนนในเร่ืองการลดตนทุนในการบริษัท
มากกวาการขายสินคาในราคาที่แพง  

5.4.3.2) นวัตกรรมสินคา (Product Innovation) บริษัทอิเล็กทรอนิกส A ไมมี
นวัตกรรมของสินคา แตรูปแบบของนวัตกรรมที่เกิดข้ึนในบริษัทเปนรูปแบบของกระบวนการผลิต 
(Process Innovation) ซึ่งทําใหบริษัทมีความสามารถในการแขงขันดานนี้ต่ํา 
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5.5 ขอเสนอแนะท่ีไดจากงานวิจัย 
 

จากขอสรุปปญหาในหัวขอที่ 5.4 แสดงใหเห็นวา การนําระบบการผลิตแบบอางอิง
เวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices) และระบบการผลิตแบบ Mass 
Customization มาใชดําเนินการผลิตเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน (Competitive 
Capabilities) ของบริษัทอิเล็กทรอนิกส A ยังคงพบปญหาในกิจกรรมบางเร่ือง ซึ่งจากการ
วิเคราะหและการทบทวนงานวิจัยที่ผานมา สามารถสรุปเปนขอเสนอแนะไดดังนี ้
5.5.1) ระบบการผลิตแบบอางอิงเวลามาตรฐาน (Time-Based Manufacturing Practices) ของ
บริษัทอิเล็กทรอนิกส A 

5.5.1.1) การจัดการโครงสรางใหม (Re-engineering) บริษัทอิเล็กทรอนิกส A 
สามารถใชเทคนิคในเร่ืองของ Value Stream Process Mapping ซึ่งเปนเทคนิคหนึ่งของการผลิต
แบบลีน เพื่อทําการจัดกลุมสินคาใหมโดยการรวมข้ันตอนในการผลิตบางข้ันตอนเขากับกลุมสินคา
ที่มีอยู เพื่อลดเวลาที่สูญเสียในการจัดเตรียมเคร่ืองจักร (Set up time) ในกระบวนการผลิต 

5.5.1.2) ความพยายามในการพัฒนาคุณภาพ (Quallity Improvement Efforts) 
บริษัทอิเล็กทรอนิกส A เปนบริษัทรับจางผลิตซึ่งลูกคาเปนเจาของลิขสิทธิ์สินคา ดังนั้นการพัฒนา
คุณภาพของสินคาโดยเปล่ียนสูตรหรือแบบของสินคาตองไดรับการอนุมัติจากลูกคา ซึ่งบริษัท
สามารถใชเทคโนโลยสารสนเทศ (Information Technology) เขามาชวยโดยผานกระบวนการ
อนุมัติแบบออนไลนจากลูกคา เพื่อลดเวลาและข้ันตอนการทํางาน ทําใหการพัฒนาคุณภาพ
เปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพและทันเวลา 

5.5.1.3) ความเชื่อถือไดของผูจัดหา (Dependable Suppliers) เนื่องจากบริษัท
อิเล็กทรอนิกส A มีการส่ังซื้อวัตถุดิบจํานวนมาก บางชนิดเปนวัตถุดิบที่ตองนําเขาจากผูผลิต
ภายนอกประเทศ บริษัทสามารถแกไขโดยการคนหาผูจัดหาวัตถุดิบที่มีอยูในทองถิ่น เพื่อลดเวลา
และคาใชจายในการนําเขาวัตถุดิบ 
5.5.2) ระบบการผลิตแบบ Mass Customization ของบริษัทอิเล็กทรอนิกส A 

5.5.2.1) รูปแบบของผลิตภัณฑ (Product Configuration) รูปแบบสินคาถูกกําหนด
โดยลูกคา การเปล่ียนแปลงรูปแบบผลิตภัณฑ (Product Change) ตองไดรับการอนุมัติและการ
ตรวจสอบจากลูกคาเทานั้น ซึ่งหลายคร้ังที่มีการเปล่ียนแปลงรูปแบบเปนผลมาจากการทํา
โครงการลีนและ Six SigMa บริษัทสามารถใชเทคโนโลยสารสนเทศ (Information Technology) 
เขามาชวยโดยผานกระบวนการอนุมัติแบบออนไลนจากลูกคา เพื่อลดเวลาและข้ันตอนการทํางาน 
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5.4.3) ความสามารถในการแขงขัน (Competitive Capabilities) ของบริษัทอิเล็กทรอนิกส A 
5.4.3.1) การกําหนดราคาในระดับสูง (Premium Pricing) บริษัทอิเล็กทรอนิกส A 

มีความสามารถในการแขงขันดานการกําหนดราคาในระดับที่สูงอยูในระดับที่ไมสูง บริษัทควรมี
คิดคนพัฒนาสินคาหรือนวัตกรรมสินคาข้ึนเอง เพื่อที่จะสามารถขายสินคาไดในราคาสูง 

5.4.3.2) นวัตกรรมสินคา (Product Innovation) บริษัทอิเล็กทรอนิกส A ไมมี
นวัตกรรมของสินคา บริษัทอิเล็กทรอนิกส A ควรมีการลงทุนในเร่ืองการทําวิจัยและพัฒนา 
(Research and Development) สินคาใหมหรือนวัตกรรมสินคา ซึ่งอาจอยูในรูปแบบของการ
พัฒนารวมกัน (Co-Design) ระหวางบริษัทกับลูกคา หรือบริษัทกับหนวยงานราชการ เชน 
มหาวิทยาลัย เปนตน  
 

5.6 ขอเสนอแนะประเด็นท่ีจะศึกษาตอในอนาคต 
 

สําหรับการศึกษานี้ยังมีขอจํากัดและมีประเด็นที่ตองศึกษาตอในอนาคตในเร่ืองตอไปนี้ 
5.6.1) ขอบขายการศึกษาที่มีกลุมตัวอยางเฉพาะ บริษัทอิเล็กทรอนิกส A ซึ่งเปนตัวอยางเพียงแค 
อุตสาหกรรมเดียว ดังนั้นการศึกษากรณีที่เปนอุตสาหกรรมอ่ืนๆที่มีลักษณะการผลิตแบบ Mass 
Customization เชน อุตสาหกรรมยานยนต อุตสาหกรรมเคร่ืองสําอางคหรือสินคาบริโภค อาจให
ผลการวิจัยและขอมูลที่แตกตางกันออกไป  
5.6.2) ขนาดของบริษัทและความหลากหลายของสินคาเปนองคประกอบหนึ่งที่ควรพิจารณา 
บริษัทขนาดเล็กอาจมีความยืดหยุนในการผลิตมากกวาบริษัทขนาดใหญได    
 


