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บทที ่1   
                                                บทนาํ 
  
 1.1 คํานํา 
 ในศตวรรษที่  20 เมื่อ Henry Ford ไดนําการผลิตทลีะมากๆอยางตอเนื่อง โดยเนนการ
ผลิตที่ลื่นไหลและมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะอยางยิ่งในสายการประกอบการผลิตของ Henry Ford 
นั้น ยึดมาตรฐานสนิคาใหเปนแบบเดียวกันทําใหเมื่อผลิตจํานวนมากมีสวนทาํใหประหยัดตนทนุ 
(Economy to Scale) หลังจากนั้นระบบการผลิตนี้ก็เปนตนแบบใหการผลิตในหลายอุตสาหกรรม
การผลิต ซึ่งทําใหไดผลิตสินคาออกมาเปนมาตรฐานเดียวกันและราคาถูกลง (Pine, 1993) 

อยางไรก็ตามหลังสงครามโลกครั้งที่2 เศรษฐกิจโลกมีการเติบโตขึน้และคิดคนและจนถึง
ปจจุบันนี้การเมืองมีความสมัพันธระหวางประเทศที่ดีขึ้นกวาในยุคสงครามเย็น มีเทคโนโลยีสูงขึ้น
ราคาถูกโดยเฉพาะอยางยิ่งการสื่อสาร การคาระหวางประเทศเริ่มมีการความสัมพันธไปใน
แนวทางที่จะเปดตลาดเสรีมากขึ้น ทาํใหผูบริโภคไดรับรูขาวสารมากขึ้น  ยังทาํใหผูผลิตและผูจัด
จําหนายมีโอกาสในการหาตลาดเพิ่มขึ้นรวมถึงรวมถึงเพิ่มการแขงขันสงูขึ้นอยางมาก ในขณะที่
ความตองการของผูบริโภคหรือลูกคามีไมจาํกัด การผลิตดั้งเดิมที่ตอบสนองเรื่องราคาถูกโดยยดึ
มาตรฐานสนิคาอยางเดียวนั้น ทาํใหไมสามารถตอบสนองความตองการของผูบริโภคได หรือ
ตามทีไ่ดกลาวไวในบทความของ Davidow และ Malone (1992) นัน้ทาํใหเหน็วาตลาดมีแนวโนม
จะบริโภค ความหลากหลายของสินคา (Production Variety) มากขึน้ ความตองการของลูกคาทีไ่ม
จํากัดนัน้เปนสวนผลักดนัทาํใหเกิดสินคาลักษณะCustomized Product หรือผลิตโดยคํานึงถึง
ผูบริโภครายบุคคลหรือรายกลุม ซึ่งเปนสิ่งที่ทาทาย ในการผลิตสินคาใหมีความหลากหลาย 
(Variety of Products) ดวย ทรัพยากรทีม่จีํากัดใหไดอยางมีประสิทธิภาพ ดวยตนทนุทีถู่กลง 
 
1.2 สภาพปญหา 

ในชวงป พ.ศ.2535-2540 เศรษฐกิจโลกไดมีการขยายตัวอยางสูงและรัฐบาลไทยไดมี
นโยบายในการสงเสริมลงทุนในประเทศทาํใหเกิดลงทุนจํานวนมากจากตางประเทศเขาเปน
หุนสวนกับบริษทัในประเทศทําใหมีความตองการสินคาและบริการทั้งในและตางประเทศ อยางไร
ก็ตามในบางธรุกิจอยางเชนธุรกิจผลิตเฟอรนิเจอรเหล็ก ยังมีการผลิตอยูนอยรายและเมื่อมีความ
ตองการในสินคานี้อยางมาก บริษัทที่เกี่ยวของจึงไดลงทุนรวมกับบริษทัรวมชาติตางๆ ในการรับ
เทคโนโลยแีละระบบบริหารการผลิตมาจากตางประเทศและเพื่อใหเหมาะสมกับสภาพความ
ตองการจํานวนมากและมีคูแขงนอยรายทาํใหการผลิตเปนลักษณะการผลิตเชิงมวล  เพ่ือใช
ประโยชนทีไ่ดเปรียบจาการประหยัดตนทนุในการผลิตจาํนวนมาก (Economy to Scale) ใหได
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มากที่สุดคลายกับสถานการณการผลิตของประเทศสหรัฐอเมริกาในชวงตนศตวรรษที่ 1900 และ
ใชระบบการผลิตนี้เร่ือยมาจนถึงปจจุบัน  

อยางไรก็ตามสําหรับสภาวะความตองการของตลาดไดมกีารเปลี่ยนแปลง ดังที่ 
Pine(1993)กลาวไววา “... การมีรายไดเทาเทียมกันทัว่ประเทศทําใหชนชาวอเมรกิา แตละกลุมมี
ความตองการ (Needs) และความปรารถนา (Desires) คลายคลึงกัน ตลาดของอเมริกันชนยังใหม
มาก... บริษัทที่ผลิตสินคาใหมไมจําเปนตองคํานึงถึงความตองการของลูกคามากนักจึงทําใหความ
แตกตางของสนิคาแทบจะไมมี ดังนั้นชวงครึ่งศตวรรษแรกของศตวรรษที่ 20 การผลิตเชิงมวล จึง
ถูกไดใชเพ่ือใหบริษัทสามารถแขงขันได และทาํใหประเทศสหรฐัอเมริกากลายเปนผูผลิตสินคา
อุตสาหกรรมที่ใหญที่สุดในโลก อยางไรกต็ามในชวงหลงัศตวรรษที่ 20 หรือชวงไกลสูศตวรรษที่ 21 
การกระจายรายได เร่ิมมีความแตกตางอยางมากและตลาดอเมริกากไ็มใชตลาดใหมอีกแลว อัตรา
การเติบโตหรือตามความตองการไมขยายตัวมากเหมือนเดิม สงผลใหเร่ิมมีความตองการที่
แตกตางกนัในแตละกลุมของอเมริกัน…” ซึ่งPine(1993) ยังใหคําแนะนําอกีวาการที่ความตองการ
สินคาตัวใหมบอยครั้งมาจากสินคาเดิมทาํใหสินคาตวัใหมตองตรงกับความตองการของลูกคามาก
ขึ้น ดวยคุณภาพที่สูงขึน้และแยกตลาดหรือกลุมเปาหมายเห็นชัดโดยงาย 
 ซึ่งความคิดนีไ้ดสนับสนนุความคิดของ Hollins and Pugh(1990) ในเรื่องการเพิ่มขึ้นของ
ความตองการของผูบริโภคที่ตองการบริโภคของที่ไมเหมอืน (เชนรถเกงกับรถกระบะ) และแตกตาง
กันไป เชนรถเกงตางยี่หอ) ดังที่พวกเขาไดกลาวไววา “เดี๋ยวนี้ลูกคามทีางเลือกอยูมากในเกือบทกุ
สินคาในชวงราคาหนึ่ง ดวยตัวเลือกที่เพ่ิมมากขึน้, ลูกคามาสรถพจิารณาไดทั้งในดานดีและเลว
ของสินคาหนึง่ๆ ... พวกเขาจะเลือกสินคาที่ตรงตามความตองการมากที่สุดในราคาที่คุมที่สุด คือ 
ไมเพียงแตเร่ืองราคาเทานัน้แตยังรวมถึงปจจัยทีไ่มใชราคาดวย เชน คุณภาพ, ความนาเชื่อถอื 
(Reliability) ความสวยงาม ...” ดังนั้นจากสภาพการทางการตลาดทีเ่ปลี่ยนไปดังกลาวทําให Pine 
(1993) สรุปไดวาการผลิตเชิงมวลไมใชทางเลือกที่ไดเปรียบในการแขงขันอีกตอไปในตลาด
ปจจุบัน  การผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวล (Mass Customization) นาจะเปนทางเลือกใหมที่จะทาํให
ธุรกิจเกิดความสําเร็จ 
 เชนเดียวกันในประเทศไทยหลังจากมกีารลดคาเงินบาท ทําใหกระแสเงินทุนจากภายนอก
ไมไหลเขาประเทศทําใหสภาพเศรษฐกิจภายในซบเซาลง ผูคนลดการบริโภค บริษัทที่อยูในภาค
การผลิตและการบริการประสบปญหาความตองการสินคาและการบรกิารลงอยางมากหลายบรษิทั
ตองลดอัตราการผลิต และบางบริษทัตองปดตัวไปในที่สุดเนื่องจากปริมาณการผลิตลดลงตาม
ความตองการที่ทีน่อยลง ทําใหการผลิตไมมีประสิทธภิาพ หรือไมคุมกับการลงทุน รวมถงึ
ผลกระทบนี้ยงัมีผลอยางกวางขวางไปถึงเศรษฐกิจในแถบเอเชียตะวันตกเฉียงใต จนขยายผลไป
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ทั่วโลกทาํใหแรงซื้อจากภายนอกประเทศหรือความตองการสินคาจากตางประเทศตองลดลงไป
ดวย  
อยางไรก็ตามในระยะ 2-3 ที่ผานมารัฐบาลไดใชนโยบายการกระตุนความตองการภายในประเทศ
ระดับรากหญา และสภาพเศรษฐกิจโลกทีด่ีขึ้นทําใหความตองการของตลาดเพิ่มสูงขึ้น  

ขณะที่การเขามาของคูแขงขนัมีมากขึ้น รวมถึงการที่ผูบริโภคเพิ่มความตองการสินคาใน
หลายรูปแบบและตองการความแตกตางขึน้สินคาที่เพ่ิมขึ้น เพราะตลาดไดมีการบริโภคสินคา
ตอเนื่องกันไดระยะเวลาหนึง่ ซึ่งถือวาไมไดเปนตลาดใหมแลว ดังนัน้ในยุคปจจุบนัทีลู่กคาตองการ
สินคาคุณภาพสูง, ราคาถูก และเจาะกลุมตลาดเฉพาะการแขงขนัที่ราคาถูกบบีใหแคบลงและ
แขงขันกันยากมากขึน้ ดังนั้นจึงมแีนวโนมที่จะแขงขนักันในดานความหลากหลายของสินคา และ
พัฒนาสนิคาใหออกสูตลาดเร็วขึน้ ( Jiao and Tseng, 2002) 

ความตองการตลาดของกลุมผลิตภัณฑจากโรงงานตัวอยาง
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รูปที่ 1 ความตองการของตลาดของกลุมผลิตภัณฑจากโรงงานตัวอยาง 
  
 สําหรับความตองการของลูกคาของโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กในป พ.ศ. 2547 ดังรูปนั้น  
สวนใหญมีความตองการทีห่ลากหลายในหลายผลิตภณัฑ หลายรุน เชน ตูล็อคเกอร ตูเอกสาร
ใหญ โตะสํานกังาน ฯลฯ ซึ่งสามารถอธิบายการเชื่อมตอและความสัมพันธของแตละสวนประกอบ
โดยเฉพาะ ผลิตภัณฑตู ไดดังนี้    
 
ตูเหล็กเอกสารใหญ  
 ตูเหล็กเอกสารใหญ   เปนตูที่ประกอบที่สาํเร็จรูป  มี  3  แบบ   แบบ  2  ล้ินชัก    แบบ  3  
ลิ้นชัก    แบบ  4   ลิ้นชัก    และมือจับของลิ้นชักมี  2  ลักษณะ    1. หนาลิ้นชกัมีมอืจับในตัว     2.  
หนาลิ้นชกัใสมือจับพลาสติกลักษณะของตูจะเปนตูแนวตั้งตรง   และมีล้ินชกัขนาดใหญอยู
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ดานหนา   สามารถเปด ปดลิ้นชักได   ดวยระบบรางตัวลิ้นชัก แผนขาง  แผนหลัง  และทองลิ้นชัก   
จึงสามารถเกบ็เอกสาร  แฟมเอกสาร วัสดุสิ่งของ   หรือหนังสือ  ไวในลิ้นชกัได   โดยระบบล็อค
ลิ้นชักจะอยูดานขางของตู      
 
 

 
 
                    รูปที่ 2   สวนประกอบตาง ๆ ของตูเหล็กเอกสารใหญ  ชนิดมือจับในตัว 
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การประกอบโครงตูจากภาพแสดงชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ของตูเหล็กเอกสารใหญ โดยเริ่มจากการ 
นํารางน้าํแผนขางซาย  ( ชิ้นสวนที่  11 )  เชื่อมติดกับแผนขางซาย ( ชิ้นสวนที่  3  )  จะไดแผนขาง 
ซายที่ประกอบเสร็จและนํารางน้ําแผนขางขวา  ( ชิ้นสวนที่ 12 )เชื่อมติดกับแผนขางขวา( ชิ้นสวนที่  
4 ) จะไดแผนขางขวาที่สมบรูณขั้นตอนตอไปขอบลาง  ( ชิ้นสวนที่ 5 )  เชื่อมติดกับฉากสามเหลี่ยม   
( ชิ้นสวนที่ 6,7) จะไดชุดชิน้สวนของตัวตูพรอมที่จะเชื่อมประกอบเปนตัวตู  ขั้นตอนในการเชื่อม 
ประกอบตัวตูโดยเริ่มจากการนําฝาบน( ชิ้นสวนที่  1  ) เชื่อมติดกับ แผนหลัง( ชิ้นสวนที่ 2 ) และนํา 
แผนขางซายและขวาที่เชื่อมประกอบสมบรูณแลว  เชื่อมติดกับฝาบนและแผนหลัง ขัน้ตอนตอไป 
นําขอบลางที่เตรียมไวแลวมาเชื่อมติดกับแผนขางซายและขวา   จะไดโครงตูภายนอก  จากนั้นนาํ 
กลอน   ( ชิ้นสวนที่ 10 )  ใสกับขอบขางขวา  ( ชิ้นสวนที่ 9 )  แลวทั้ง 2 ขางเสร็จแลว   ทําการเชื่อม 
ติดกับโครงตู   จะไดโครงตูที่สมบูรณแบบ    ขั้นตอนตอไปนําตัวยึดตัวตู  ( ชิ้นสวนที่ 13 )  ประกอบ 
ใสเขากับตัวตู  ( ยึดดวยสกร ู)    และนํารางตัวตู ( ชิ้นสวนที่ 14 )  ประกอบใสในโครงตู  ( ยึดดวย 
ลูกลอ )    จากนัน้นาํตัวลิน้ชักทีท่ําการเชื่อมประกอบเปนตัวลิน้ชักสมบูรณพรอมใชงาน 
 
  
ตูเอกสารขนาดเล็ก 
 การเก็บเอกสารโดยทัว่ไปใสในตูเอกสาร    ที่มีความหลากหลายของเอกสาร   แตมจีํานวน
ไมมาก   และตองมีความสะดวกในการหยิบใชงาน   หรือประหยัดพ้ืนที่สาํหรับติดตั้งตูเก็บเอกสาร    
เพ่ือใหเหมาะสมในการจัดเก็บเอกสารดังกลาวที่กลาวมาขางตน   โดยตัวตูประกอบดวยลิน้ชัก
หลาย ๆ ชั้น  เพ่ือแยกเอกสารใหชัดเจน  นอกจากนีย้ังประหยัดคาใชจายในการจัดซื้ออุปกรณชวย
สําหรับเก็บเอกสาร   
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รูปที่ 3  สวนประกอบตาง  ๆ  ของตูเอกสารขนาดเล็ก 
 
จากรูปที่ 3    ชิ้นสวนที1่ เปนชิ้นสวนฝาบนตู ชิ้นสวนที่2  เปนชิ้นสวนฝาลางตู  ชิ้นสวนที3่ เปน
ชิ้นสวนรางรับล้ินชักซาย ชิ้นสวนที ่ 4 เปนชิ้นสวนรางรับล้ินชักขวา ชิ้นสวนที5่ เปนชิ้นสวน
แผนขางตูซาย ชิ้นสวนที6่ เปนชิ้นสวนแผนขางตูขวา ชิ้นสวนที7่ เปนชิ้นสวนแผนหลังตู 
ชิ้นสวนที8่ เปนชิ้นสวนแผนหลังตู  ชิ้นสวนที9่ เปนชิ้นสวนตัวลิน้ชัก 
 การประกอบโครงตูจากรูปที่ 3  เปนการแสดงชิ้นสวนประกอบตาง ๆ  ของตูเหล็กแบบลิ้นชัก
ขนาดเล็ก   โดยกรรมวิธีการประกอบ โดยเริ่มจากนาํแผนรางรับล้ินชกัซาย (ชิ้นสวนที่  3 )  เชื่อม
ติดเหล็กเสริมและชุดกานลอ็ค  ( ชิ้นสวนที่  8 )  เชื่อมติดกันจะไดชดุรางลิ้นชักซาย  ขั้นตอนตอไป
นําแผนขางซาย  ( ชิ้นสวนที่ 5 )   และแผนขางขวา  ( ชิ้นสวนที ่ 6 )  เชื่อมติดกกับแผนหลงั 
( ชิ้นสวนที่ 7 )  กับฝาลาง ( ชิ้นสวนที่ 2 )  จะไดโครงตูภายนอก  จากนัน้นําชุดรางรับล้ินชักซาย    
และรางรับล้ินชักขวา  ( ชิ้นสวนที่ 4 )  เชื่อมติดโครงภายนอกตูที่มีรางลิ้นชักเชื่อมติดอยูเปนตัวตูที่
สมบูรณ   พรอมจะนาํตัวลิน้ชักที่ทาํการเชื่อมประกอบเปนตัวลิน้ชักมากอนใสตูได  ( ชิ้นสวนที่ 9 ) 
 
 
ตูบานเปด    
 ตูบานเปด เปนตูประกอบสาํเร็จรูป    มี  2  แบบ    แบบประตูมีมือจับในตัว    แบบชุด
กุญแจเปนมือจับในตัว ภายในของตูบานเปดจะมีชั้นสามารถปรับระดบัสูง  -  ต่ําได  สามารถเก็บ
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แฟมเอกสาร วัสดุส่ิงของ   หรือหนังสือ    ไวในชัน้แขวนได ลักษณะของตูเปนแนวตั้งตรงและมี
ประตูอยูดานหนา    สามารถเปด – ปดไดดวยการยึดสลักเหล็กกลม     

                

 
 

รูปที่4  สวนประกอบตาง ๆ  ของตูบานเปด  แบบประตูมีมือจับในตัว 
  
 การประกอบตู   จากภาพรูปที่4  แสดงชิน้สวนประกอบตาง ๆ  ของตูบานเปด โดยเริ่ม
จากการนาํซี่โครง( ชิ้นสวนที่ 3 )    เชื่อมติดกับแผนขางซาย ขวา   ( ชิ้นสวนที่ 3,4 )    จะไดแผน
ขางซาย ขวาที่สมบูรณ   ขั้นตอนตอไปนํารางน้าํฝาลาง  ( ชิ้นสวนที่ 8 )  เชื่อมติดกับฝาลาง  
( ชิ้นสวนที่ 7 )   จากนั้นนํามาเชื่อมประกอบตัวตู   โดยเริ่มจากการนาํฝาบน  ( ชิน้สวนที่ 1 ) เชื่อม
ติดกับแผนหลงั   ( ชิ้นสวนที ่2 )  และนาํแผนขางซาย ขวาที่เชื่อมประกอบสมบูรณแลว    เชื่อมติด
กับฝาบนและแผนหลัง     
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 ขั้นตอนตอไป นําขอบลางที่เตรียมไวแลวมาเชื่อมติดกกับแผนขางซาย ขวา   จะไดโครง
ตูที่สมบูรณ    ขั้นตอนในการเชื่อมประกอบชั้นแขวน   โดยนํารางน้ําชนั ( ชิ้นสวน 10 ) เชื่อมติดกับ
แผนชัน้  ( ชิ้นสวนที่ 9 )  ก็จะไดชัน้แขวนไวสําหรับประกอบใสในตัวตู    โดยใชตะขอเกี่ยวกับซี่โครง
แผนขางถาเปนชั้นยึดติด   จะใชสกรูหัวกลม ขนัติดกบัตัวตู     จากนัน้นําบานตูที่ทาํการเชื่อม
ประกอบเปนบานประตูสมบูรณแลว   นํามาใสตัวตู    จะไดตูบานเปดที่สมบูรณพรอมใชงาน 
 
ตูล็อคเกอร ( LOCKER) 
 ตูล็อคเกอร     เปนตูที่ประกอบสําเร็จรูป  มี 2 ลักษณะคือ    ประตูอยูดานนอกตัวตู    
ประตูอยูในตัวตู     มี  5  แบบ    แบบ 3  ประตู   แบบ  6  ประตู    แบบ  9  ประตู    แบบ  12  
ประตู   แบบ  18  ประตู  ตัวตูไดรับการออกแบบเพื่อเก็บส่ิงของอเนกประสงค   เชน  เอกสาร 
เสื้อผา   และอุปกรณกีฬา    ลักษณะของตูเปนแนวตั้งตรง   และมีประตูอยูดานหนาสามารถเปด 
ปดไดดวยการยึดสลักเหล็กกลม   และบานพับประตู    จึงทําใหการเปด ปดงายและคลองตัว   
บานประตทูุกตัวจะมีชองระบายอากาศเพื่อระบายอากาศภายในตัวตู     
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รูปที่ 5  สวนประกอบตาง ๆ ของตูล็อคเกอร แบบ 6 ประตู 
 
  จากรูปที่ 5แสดงชิ้นสวนประกอบตาง ๆ  ของตูลอคเกอร โดยเริ่มจากการนาํขารับ
ชั้น ( ชิ้นสวนที่ 8 )   และแกนสลักยึดประตู   ( ชิ้นสวนที่ 13 )   เชื่อมติดกับแผนขางซาย – ขวา  
( ชิ้นสวนที่ 3,4 )  ก็จะไดแผนขางซาย – ขวาที่สมบูรณ    ขั้นตอนตอไป  นําขอบลาง  ( ชิ้นสวนที่ 
6 )    เชื่อมติดกับฝาลาง   ( ชิ้นสวนที่  7 )  จะไดชุดชิ้นสวนของตัวตู พรอมที่จะเชื่อมประกอบเปน
ตัวตู   ขั้นตอนในการเชื่อมประกอบตัวตู   โดยเริ่มจากการนาํฝาบน   ( ชิ้นสวนที่ 1 )   เชื่อมติดกับ 
แผนหลัง  ( ชิน้สวนที่ 2 )   และนําแผนขางซาย – ขวาที่เชื่อมประกอบสมบูรณแลว    เชื่อมติดกับ
ฝาบนและแผนหลัง   ขั้นตอนตอไป   นําขอบลางที่เตรียมไวแลวมาเชือ่มติดกับแผนขางเชื่อมติดกับ
แผนขางซาย  ขวา   จะไดโครงตัวตู    จากนั้นนําคัน่กลาง ( ชิ้นสวนที่  5  )   เชื่อมประกอบเขากับ
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โตรงกับตัวตู จะไดโครงตูทีส่มบูรณ   ขั้นตอนตอไป  นําประตูทีท่าํการเชื่อมประกอบเปนประตูที่
สมบูรณแลว     นํามาประกอบเขากับตัวตู    จะไดตูล็อคเกอรที่สมบูรณพรอมใชงาน  
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รูปที่ 6 จํานวนชนิดของสวนประกอบหลกัของกลุมผลิตภัณฑตูเอกสารใหญ 
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รูปที่ 7 จํานวนชนิดของสวนประกอบหลกัของกลุมผลิตภัณฑตูเอกสารเล็ก 
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รูปที่ 8 จํานวนชนิดของสวนประกอบหลกัของกลุมผลิตภัณฑตูบานเปด/เลื่อน 
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รูปที่ 9 จํานวนชนิดของสวนประกอบหลกัของโตะสํานกังาน 
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รูปที่ 10 จํานวนชนิดของสวนประกอบหลกัของกลุมผลิตภัณฑตูล็อกเกอร 
 
  จากรูปที่ 6 ถงึ 10 ไดแสดงจํานวนชนิดของสวนประกอบหลักไดตามในแตละกลุม
ผลิตภัณฑดังกลาว จะเห็นไดวาสวนประกอบสวนหนึ่งๆที่เชื่อมตอประกอบกันนั้นในหลายกลุม
ผลิตภัณฑนั้น มีความเกี่ยวพันกันอยางสูง และแตละกลุมยังมีจํานวนชนิดสวนประกอบของแตละ
กลุมอยูเปนจาํนวนมากเพราะตองการตอบสนองความตองการของลูกคาทีม่ีความหลากหลาย
มากขึ้นนัน่เอง  ซึ่งมีผลทําใหการออกแบบเพื่อผลิตในระบบการผลิตเชิงมวลเดิม ไมเหมาะสมกบั
ความตองการของลูกคาในปจจุบันและอนาคตขางหนาตอไป 

การออกแบบใหมีความหลากหลายเพื่อการผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวล (Mass 
Customization หรือ MC) เปนแนวคิดทีก่ลาวถึงการจัดการการผลิตที่มีเปาหมายเพื่อที่จะ
ตอบสนองความตองการสินคาและบริการของลูกคาตามความตองการเฉพาะราย (Tailor – Made 
Products and Services) โดยมีตนทนุเชนเดียวกับการผลิตเชิงมวล (Mass  Production) (Davis, 
1991) ดังนั้นจึงจําเปนตองนําความตองการของผูบริโภคแตกตางกันหลายกลุมมาพัฒนา
ผลิตภัณฑ และการบริการ ใหเกิดความหลากหลายจึงตองคํานึงถึงการออกแบบใหมีความ
หลากหลาย (Design for Varity) ซึ่งขึ้นอยูกับจัดสถาปตยกรรม พ้ืนฐาน และกลุมของสินคา 
(Product Platform Architectures and families) นั้นๆ วาจะสามารถทาํใหตัวสนิคาสามารถจะ
ตอบสนองความตองการของแตละกลุมลูกคาดังกลาว รวมถึงความยดืหยุนในการผลิต 
(Production Flexibility) ที่ตองมีสูงขึ้นในการผลิตตองไมสูญเสียความสามารถประหยัดในการ
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ผลิตจํานวนมากที่ตนทุนถกูสุดทายการออกแบบใหมคร้ังตอไปควรจะงายขึน้และมีเวลาในการนํา
สินคาออกสูตลาด (Tim to Market) สั้นลง (Martin and Ishii, 2000)  

โดยความสาํคญัอยูที่การแปลความตองการของลูกคากลุมตางๆ เขาสูฟงชั่นการทาํงาน
ตามความพอใจหรือความตองการของลูกคาแตละกลุมนั้น จากนั้นฟงคชั่นงานตามความตองการ
นั้นที่ทาํงานไดจากลักษณะทางกายภาพของตัวสินคาซึ่งสามารถวิเคราะหลงเปนระบบชิ้นตอช้ินซึ่ง
สามารถมองเห็นการจัดแบบแผนของสถาปตยกรรมพื้นฐานของสินคาที่สามารถสนับสนนุตอการ
ผลิตเฉพาะตัวเชิงมวลไดดอียางไร (Matthew, 2003)  

โดยที่ เราสามารถจัดแบบแผนของสถาปตยกรรม ของสินคา วาสนับสนนุการผลิต
เฉพาะตัวเชิงมวลไดดหีรือไมนั้นอาจมองจากความหลากหลายของผลิตภัณฑที่ตอบสนองกับ
ความตองการลูกคาในกลุมตางๆ ทั้งนี้เพ่ือใหลดตนทนุและเวลาในการออกแบบและการผลลิตที่
เกิดจากการทาํใหผลิตภัณฑมีความหลากหลายขึน้ จึงตองมีการพิจารณาในเรื่องการทําเปน โมดลู 
(Modularity) และการใชรวม (Commonality) รวมดวย (Jiao and Tseng, 2002) 

 
 

1.3 วัตถปุระสงค 
 เพ่ือประยุกตแนวคิดของการออกแบบเชิงโมดูลและองคประกอบรวมในการปรับปรุง
ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็ก 
  
1.4 วิธีดําเนนิการศึกษาและวิจัย 

1. ศึกษาความหลากหลายของกายภาพของผลิตภัณฑตามความตองการใชงานของ
ลูกคาเฉพาะกลุม พรอมทั้งวิเคราะหความสัมพันธของความหลากหลายที่เกิดจากกายภาพของ
ผลิตภัณฑและความสามารถในการใชงานของผลิตภัณฑแตละรุนในแตละกลุมลูกคา ของกลุม
ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กที่มีความตองการอยูสูง เชน ตูล็อคเกอร ตูเอกสารใหญ  โตะสํานกังาน 
ที่เกิดจากการออกแบบดั้งเดิมของโรงงานเฟอรนิเจอรเหล็กตัวอยาง  
 2. นําขอมูลการวิเคราะหความสัมพันธความหลากหลายของผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็ก
สามารถในการใชงานมาศึกษาและแยกแยะลงในรายละเอียดของหนาที่การทาํงานและ
องคประกอบของผลิตภัณฑซึ่งรวมถึงระบบการทาํงานของชิ้นสวน (Component Function 
System) ความสัมพันธรวมของแตละระบบองคประกอบ (Component System Interaction) 
ความสัมพันธรวมของหนาทีใ่นแตละชิน้สวน (Functional Component Interaction) และชิน้
สวนยอยและความสัมพันธรวมของมนั (Parts and Interactions) โดยศึกษาลกัษณะการจับคู 
(Mapping) ระหวางหนาทีแ่ละสวนประกอบ จากระบบ (System) ไปสูชิ้นสวนยอย (Parts) 
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 3. ศึกษาและเลือกเกณฑในการวัดลักษณะเชิงโมดูล และลักษณะองคประกอบรวมตาม
หนาทีก่ารทํางานและองคประกอบของผลติภัณฑระหวางผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กในแตละรุน
ใหสอดคลองกับการผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวล 
 4. นําลักษณะการจับคูระหวางหนาทีแ่ละสวนประกอบของผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กซึ่ง
มีสถาปตยกรรมแบบเดิม มาออกแบบสถาปตยกรรมใหมโดยปรบัปรุงใหมีลักษณะสนับสนนุการ
ผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวลโดยจับคูความสมัพันธหนาทีแ่ละสวนประกอบและลดการเกาะเกี่ยว
(Decoupling) ของความสัมพันธดังกลาวที่มีอยูในแตละหนาที่การทํางานและองคประกอบของแต
ละรุน เพ่ือปรับปรุงลักษณะของสถาปตยกรรมใหเปนเชิงโมดูลและการใชองคประกอบรวมใหมาก
ขึ้น 
 5. วัดคาลักษณะเชิงโมดูลโดยหาคาการเกาะเกี่ยวของความสัมพันธ(Coupling) ที่เกิดขึ้น
ในสถาปตยกรรมที่ออกแบบใหมโดยคาทีไ่ดจะแสดงความสัมพันธเชิงกายภาพระหวาง
สวนประกอบที่เกิดจากรุนตางๆ ตามแตละลูกคากับสวนประกอบอันอืน่ๆและวัดคาการใช
มาตรฐานและองคประกอบรวมในแตละชิน้สวนการทํางานและวัสดุของเฟอรนิเจอรเหล็ก ใน
สถาปตยกรรมที่ออกแบบใหม 
 6. จัดลําดับความตองการกอนหลังในการปรับปรุงการออกแบบของแตละองคประกอบ
ของผลิตภัณฑในแตละรุน ตามลักษณะเชิงโมดูลและองคประกอบรวม และวิเคราะหคาลกัษณะ
เชิงโมดูลและลักษณะองคประกอบรวม เพ่ือชวยในการพัฒนาวธิีการออกแบบรูปแบบพ้ืนฐานของ
สถาปตยกรรม 

7. นําคาลักษณะความเปนโมดูล (Modularity) และลักษณะการใชองคประกอบรวม 
(Commonality) ของกลุมผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กที่มีลําดับความสําคัญสูง นํามาประยกุตและ
พัฒนาการออกแบบผลิตภณัฑเฟอรนิเจอรเหล็กใหมีลกัษณะความหลากหลายสามารถตอบสนอง
ลูกคาเฉพาะกลุมไดตามความตองการทั้งยงัคงไวซึ่งขอไดเปรียบของการประหยัดตอขนาด 
 8. สรุปผลที่ไดและนําเสนอ   
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1.5 ผลประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
1.ชวยใหผูประกอบการโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กที่มลีักษณะการผลิตเชิงมวลเขาใจมากขึ้นถึง
แนวทางการปรับตัวไปสูการผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวล 
2. ชวยใหม ี เกณฑแนวทางในการออกแบบและพฒันาผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กซึ่งชวยในการ
ลดคาใชจายของหนวยงานผลิต 
3. ชวยใหม ี เกณฑขอมลู และแนวทางในการตัดสินใจเลือกกลุมผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็ก
พัฒนาการออกแบบใหกับผูประกอบการโรงงานผลิตเฟอรนเิจอรเหล็ก 
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บทที่ 2  
ทฤษฏี  และวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 

   
2.1 สภาพการแขงขัน  และการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 
 เมื่อสภาพตลาดมีสภาพการแขงขนัสูงมทีางเลือกใหกับผูบริโภคจํานวนมากเกิดสภาวะให
ไมสามารถมกีาํไรสวนตางไดมากแตตองพัฒนาสนิคาใหมีรูปแบบทีห่ลากหลาย แรงความตองการ
เฉพาะกลุมลูกคาจะตองออกสูตลาดกอนคูแขงเพื่อสรางแรงกระตนใหซื้อสินคาของตนใหมากกวา
คูแขง หลายผูผลิตยังไมใชการผลิตเชิงมวลแบบดั้งเดิมอยู ซึ่งในสภาพปจจุบันแทบจะไมมีสวน
ไดเปรียบในเรื่องการประหยดัตนทุนตอขนาดผลิตเลย เนื่องจากแนวความคิดแบบดั้งเดิมนั้น, 
นับต้ังแตการพัฒนาสนิคา, หลังจากกําหนดแนวทางสินคา (Product concept), กิจกรรมการ
ออกแบบจะเกดิเปนลําดับต้ังแตตนจนจบซึ่งทําใหถามกีารเปลี่ยนแปลงใดๆ เกิดขึ้นในภายหลงั
จะตองกลับไปตั้งแตตนจนจบ ทําใหเกิดความไมแนนอนอยางมากในทุกกระบวนการ กระบวนการ
แกไขหรือออกแบสินคาใหมจะเริ่มทําใหมตั้งแตกระบวนการแรกจะทาํใหมในแตละกระบวนการนก
ระทั้งทุกสวนประกอบและการเชื่อมตอของพวกมันทั้งหมดถูกกําหนดใหม ดังนั้นเมื่อเร่ิม
กระบวนการการพัฒนาอาจไมพบปญหา แตเมื่อพบปญหาในขัน้ตอไปหรือในขัน้สุดทายทาํใหตอง
เร่ิมตนแกไขปญหาใหมทั้งหมด  

 
รูปที่ 11  การพัฒนาผลติภัณฑแบบดัง้เดิม (CC. Huang, 2000 พัฒนาจากTakuchi and  

Nonaka, 1986) 
 



 

 

17

 จากรูปที1่1 แสดงการพัฒนาในลักษณะดั้งเดิมเปนลักษณะการถายทอดขอมูลใน
ลักษณะการพัฒนาแบบการไหลลง (Down steam) ทําใหเกิดตนทนุและการเสียเวลาที่ตอง
ถายทอดปอนขอมูลกลับเปนลํากบั เมื่อตองการแกไขหรือปรับปรุงพัฒนาใหม ทําใหตนทุนในการ
พัฒนาสูงและเวลาพัฒนาสนิใหมสูตลาดจะชาลงมาก เชนเมื่อตองมีการเปล่ียนแปลงความ
ตองการใชงานสินคาอยางหนึ่งจําเปนตองพิจารณาชิ้นสวนที่เกี่ยวของ แตชิ้นสวนที่เกี่ยวของนั้นก็
ถูกเชื่อมโยงจากองคประกอบตางๆ ของสินคาทําใหตองพิจารณาแกไขที่องคประกอบอื่นๆ ดวย
ทายที่สุดทําใหตองแกไขตั้งแตเร่ิมตนใหมทั้งหมด 
 นอกจากเวลาการออกสูตลาดชาและตนทนุการออกแบบพัฒนาที่สูงแลว ตนทนุการผลิตที่
สูงขึ้น เมื่อสินคามีความหลากหลายมากขึ้น ตามความตองการของลูกคา สินคาที่มีความ
หลากหลายมากขึ้นจะมแีบบใหเลือกมากขึ้น ในขณะทีก่ารพัฒนาการออกแบบดั้งเดิมมี
สถาปตยกรรมในลักษณะบรูณการ (Integrated) ทําใหมีคณุสมบัติของแตละองคประกอบ 
(Collection of Components) ทาํหนาทีห่ลายหนาทีแ่ละ/ หรือหนึ่งหนาที่ตองใชองคประกอบหรือ
กลุมขององคประกอบหลายองคประกอบ หรือหลายกลุมขององคประกอบ และ/หรือความสัมพันธ
ระหวางองคประกอบหรือกลุมขององคประกอบเหลานัน้ กําหนดไดยากและอาจมีความสัมพันธตอ
หนาทีห่ลักของสินคานัน้ๆ   ทําใหขาดลักษณะของสถาปตยกรรมแบบโมดูลที่จะสนับสนนุการผลิต
แบบเฉพาะลูกคาเชิงมวล  

 
 
รูปที่ 12  การพัฒนาผลติภัณฑเชิงโมดูล (CC. Huang, 2000) 
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ในลักษณะสถาปตยกรรมแบบบูรณการ การมีหนาที่หลายหนาทีห่รือลักษณะตามความ

ตองการของลูกคาหลายลักษณะขึน้ตรงตอองคประกอบหนึ่งๆ นัน้ ทําใหองคประกอบนัน้ซับซอน 
(Complexity) มากขึน้ทําใหมีตนทนุทั้งในแงการออกแบบและการผลิตขององคประกอบนัน้สูงขึน้
ยิ่งขึ้นกับหลายๆ องคประกอบ ยิ่งทําใหทนุรวมการผลิตสินคาสูงขึน้มากนอกจากนัน้ยิ่ง
ความสัมพันธขององคประกอบนั้น มีผลกระทบตอองคประกอบอื่นๆ  หรือมีความสมัพันธตอหนาที่
หลักของสินคานัน้ยิ่งทาํใหองคประกอบอื่นตองเปลี่ยนแปลงดวยทําใหการผลิต เกิดภาระมากขึ้น
เชนเวลาเตรียมงาน ฯลฯ ในขณะเดียวกันถาหนาที่หนึ่งหนาที่ตองใชองคประกอบหลาย
องคประกอบตอบสนองใหทําหนาทีไ่ดดังนั้นอาจจะตองใชองคประกอบจํานวนมากขึน้เพื่อ
ตอบสนองใหทําหนาทีไ่ดหนาที่ทั้งหมดทาํหนาที่ไดอยางสมบูรณ ซึ่งถาองคประกอบจํานวนมาก
ขึ้นตอการประกอบยิ่งทําใหตนทนุสูงขึน้ ดังนั้นจากรูปที่ 12 วิธีการออกแบบเชิงโมดูลเปนวิธีการที่
นาสนใจอีกวธิหีนึ่งทีจ่ะชวยแกปญหาดังกลาว (CC. Huang,2000) โดยที่  Arnar H.K. และ Hildre 
H.P. ( 2004 )ไดใหคําแนะนาํในการประเมินรูปแบบพ้ืนฐาน  ( platform )  วารูปแบบพื้นฐานที่จะ
ทําใหไดเปรียบ ทางการแขงขันแบงเปน  3  ดาน  คือ 
 1. ดานความแตกตาง ( Differentiation)  
 2.  ดานนําตนทนุ  ( Cost   Leadership)  
 3. ดานมุงเนนตลาด  (Market Focus)   
โดยที่มวีัตถุประสงคในทั้ง  3  ดานคือ   ระยะเวลาในการออกตลาดสั้น  ( Shorter   Time – To – 
Market) เพ่ิมความหลากหลาย   ปรับปรุงเทคโนโลยี ปรับปรุงระดับการใหบริการ    ลดตนทนุ    
ลดความเสี่ยง   ปรับปรุงระยะเวลาการเรียนรู   ประหยัดตอขนาด งายตอการทดสอบ   และลด
ความซับซอน ซึ่งผลการศึกษาทําใหพบวาบรษิทัจะไดเปรียบการแขงขันอยางมีนัยสําคัญโดยการ
สรางความหลากหลาย 
2.2 ความหลากหลายของผลิตภัณฑ 
 Martin และ Ishii, 1997 ไดแบงประเภทของความหลากหลายของผลิตภัณฑออกเปน 2 
ชนิด คือ  
1) ความหลากหลายแตกตางภายในผลิตภัณฑประเภทเดียวกันในรุนปจจุบัน (Spatial Variety) 
และ 2) ความหลากหลายแตกตางในแตละรุนจะเกิดขึน้ในอนาคต (Generational Variety) ซึ่ง
ความหลากหลายนีจ้ะเกิดขึน้เมื่อเวลาเปลี่ยนไป ดังรูปที่ 13 
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รูปที ่13 ความหลากหลายแบบ Spatial   และ   Generational variety  

 
 
 สําหรับ Spatial Variety นั้นจะเปนการนาํเสนอความหลากหลายของสนิคาใหกับตลาดใน
ชวงเวลาหนึ่ง ความหลากหลายทีน่ําเสนอนั้นนําเสนอเพื่อตอบสนองความตองการใหกับลูกคาใน
กลุมตางกัน โดยพิจารณาลักษณะการแยกประเภทออกเปน 2 กลุมใหญ คือ 
 แยกกลุมโดยทางคุณภาพสินคา โดยแยกตามความตองการใชงานและคุณลักษณะของ
ตัวสินคา เชน ตัวอยางรถมินแิวนถกูออกแบบมาเพื่อสําหรับลูกคาที่มีครอบครัวตองการความโอ
โถง สะดวกสบาย แตรถเกงสปอรตตองการรูปลักษณทีโ่ฉบเฉี่ยว เล็กกะทัดรัด เครื่องยนตแรงจะ
เห็นไดวาเปนการแยกกลุมโดยคุณภาพสินคา และการแยกกลุมโดยทางตนทุน โดยแยกตาม ชวง
ราคาทีน่ําเสนอขาย เชนรถมินแิวนเหมือนกนัแตมหีลายรุนใหเลือกตามราคา ซึ่งกลุมเปาหมายเปน
กลุมเดียวกันคือ เปนลูกคาที่มีครอบครัว แตมีความสามารถในการซือ้ตางกัน 
 สําหรับ Generational Variety นั้น จะเกิดขึ้นเมื่อความตองการลูกคาเปลี่ยนแปลงไปตาม
เวลา หรืออาจถูกขบัดันโดยการแขงขนัในอนาคต หรือเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพของตนทุนการ
ผลิตอยางตอเนื่อง ซึ่งตองระลึกไวเสมอวาจะตองลดการเปลี่ยนแปลงการออกแบบในอนาคตให
นอยที่สุดที่สามารถแขงขันได โดยใหเกิดการใชรวมขององคประกอบใหมากที่สุดในรุนตอๆไป 
2.2.1 ความหลากหลายที่สงผลตอการตลาด 
 Gonzaley (1998) ไดคิดวธิีการประเมินความตองการผลิตภัณฑที่หลากหลายของตลาด
และการใชขอมูลขาวสารเพื่อปรับโครงสรางของสายการผลิต สามารถใชวิธีการสํารวจและรวบรวม
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ขอมูลขาวสารจากอรรถประโยชน (Utility) ของแตละคน เพ่ือหาความตองการคณุลักษณะของ
ผลิตภัณฑ ทําใหบริษทัเขาใจคณุลักษณะของผลิตภัณฑของตนที่มีผลตอตลาดดียิ่งขึ้นโดย
ปรับปรุงวิธีการเลือกรูปแบบของผลิตภัณฑโดยใชวธิีการทํานาย ความตองการรูปแบบผลิตภัณฑ
นั้น จากราคาตนทนุของผลิตภัณฑ ซึ่งประเมินความตองการของลูกคาในอนาคตจากความ
ตองการในปจจุบันและการกระจายของความตองการของลูกคาที่มีตอตัวผลิตภัณฑ 
 
2.2.2 ความหลากหลายที่สงผลตอการผลิต 
 โดยทัว่ไปการเพิ่มความหลากหลายของผลิตภัณฑในสายการผลิตหนึง่ๆ จะเปนการเพิ่ม
ตนทนุการผลิตดวย เพราะการเพิ่มความหลากหลายทาํใหตองเพิ่มเวลาการเตรียมงาน (Set up 
Time) และเพิ่มยอดวัตถุดิบคงคลัง รวมถึงยอดสินคาคงคลังดวย นอกจากนีย้ังมีตัวฉุดตนทุน 
(Cost Drivers) อยางอื่นๆดวย เชน ตนทนุจากการขนสงผลิตภัณฑ เพ่ิมขึ้นสูญเสียสวนลดปริมาณ
การสั่งซื้อ, ตนทุนคาตรวจสอบคุณภาพและตนทนุการขนถายวัสดุ  
นอกจากนีม้ีการศึกษาผลกระทบของความหลากหลายที่สงผลตอการผลิต พบวาสงผลโดยตรงตอ
การเพิ่มผลผลิตของแรงงานและคุณภาพของผลิตภัณฑโดยเพื่อสวนประกอบมีความซับซอนมาก
ขึ้นจากความหลากหลายผลิตภัณฑที่มากขึน้จะสงผลลบ (Negative Impact) ตอการเพิ่มผลผลิต 
(Martin and Ishii, 2000) 
 สําหรับงานการจัดการคลังวัสดุ, Anderson (1995) ไดพัฒนา อัลกอริทึม ที่จะบอกไววา
ควรจะเก็บวัสดุไวที่ไหนเทาไร โดยขึ้นอยูกับตนทนุของวัสดุแตละชนดิที่หลากหลายและตนทนุเก็บ
ในพื้นที่ตางๆ ในเรื่องตนทนุนีท้าง และกาํหนดวิธีการในการวัดความแตกตางที่รวมอยูใน
ผลิตภัณฑ (Product Mix Heterogeneity PMH) ซึ่งใชในการประเมินคาโสหุยไดด ีซึ่งChandra C. 
และ Grabis J. (2005) ไดกําหนดขนาดของการสัง่ของวัสดุที่ดีที่สุดเพื่อการตอบสนองความ
หลากหลายของผลิตภัณฑที่นาํมาผลิต 
 
2.2.3 ความหลากหลายที่สงผลตอการออกแบบ 
 ความเขาใจความตองการของตลาดจะเปนสิ่งแรกในการกําหนดความหลากหลาย
ผลิตภัณฑ ขั้นตอนถัดไปถาตลาดตอบสนอง ความตองการนั้น คือ ความสามารถในการออกแบบ
และการผลิตใหประหยัดตนทุนและเวลาในการเขาสูตลาด กรณีศึกษาของSanderson & Uzumeri 
(1995) ในผลิตภัณฑโซนี่ วอลคแมน แสดงถึงวาการเขาใจตลาด, การใชจุดแข็งของการออกแบบ, 
การจัดสรรแรงงานอยางมีประสิทธิภาพ และการผลิตที่มีความยืดหยุน จะชวยใหการพฒันาแบบ
ผลิตภัณฑรุนใหมๆ ไดอยางรวดเร็ว   Robertson & Ulrich (1998) ยังสนับสนุนดวยวาการพฒันา
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รูปแบบพื้นฐานของตัวผลิตภัณฑ (Platform Development) ตองคํานึงถึงตลาดและการผลิตอีก
ดวย 
 
2.3 การพัฒนาการออกแบบความหลากหลายที่สงผลตอการผลิต 
 การผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวล(Mass Customization) เปนการผลติที่สามารถผลิตสินคา
ไดหลากหลายตอบสนองลูกคาไดในแตละกลุมทั้งยังสามารถผลิตไดอยางมีประสิทธภิาพ
เชนเดียวกับการผลิตเชิงมวล หรือสามารถนําขอไดเปรียบของการประหยัดตอขนาด (Economy to 
Scale) มาใชได ซึ่งดูเหมือนวาจะเปนไปไดยากเพราะจากทีก่ลาวมาแลวนั้น เมื่อมีการผลิตที่มี
ความหลากหลายมากขึ้น จํานวนการผลิตตอรุนก็ลดลง จึงยากที่จะนําขอไดเปรียบดังกลาวมา
ใชได อยางไรก็ตามมีบทความจํานวนมากทีไ่ดพยายามใชการจัดการดานรูปแบบ(Platform) และ
การจัดกลุม (Families) ของผลิตภัณฑมาใช โดยมีการพัฒนาการออกแบบตามแนวคิดในลักษณะ
โมดูล (Modularity) และการใชงานรวม (Commonality) เพ่ือใหเกิดผลตอการผลิตใหมี
ประสิทธิภาพสูงขึ้น สามารนําขอไดเปรียบของการประหยัดขึน้เมื่อผลิตเยอะมาใชกับการผลิต 
ผลิตภัณฑที่ตองมีการหลากหลายมากขึน้ อยางเชน การศึกษาลดความซับซอนของผลิตภัณฑโดย
การพัฒนาตัวขับดับรูปแบบพ้ืนฐาน(Plat Form-Driven Development)โดย Johannes, Adrian 
and Wim,(2003) ที่ศึกษาบริษทัASML microlithography company, Bosch and Stork Digital 
Imaging Co., Ltd. จากการเปรียบเทียบคุณลักษณะของบรษิัทสามแหงทาํใหพบวาการพฒันา
ศักยภาพของรูปแบบพื้นฐาน (Platform Potential) สามารถทําไดโดยเพิ่มการใชสงประกอบรวม
ระหวางผลิตภัณฑซึ่งจะไดประโยชนเพ่ิมขึน้ทั้ง การออกแบบประสทิธิภาพ ในดานปริมาณและ
ตนทนุ ความยืดหยุนของเวลาสินคาสูตลาดและการประกอบ รวมถึงประสิทธิผลดานการฝกงานที่
ส้ันลง การศึกษานี้ถึงแมวาการเลือกรูปแบบพื้นฐานจะเกิดจากแนวคิดการมองระดับของการ
คลายคลึงกัน (Similarity) และการใชรวม (Commonalities) โดยนับจากการใชซ้ํา (Reuse) ก็ตาม 
แตก็ยังขาดแนวทางการปฏิบัติ(Practical Guide Lines)และกฎการตัดสินใจ (Decision Rules) 
ในการทําใหเกิดกระบวนการพัฒนาการออกแบบหรือเลือกรูปแบบพืน้ฐาน(Platform) เพ่ือที่จะ
นําไปใชไดตอไป 
 อยางไรก็ตามตัวอยางของอตุสาหกรรมตางๆที่ปรับจากการผลิตเชิงมวล ไปเปนการผลิต
เฉพาะลูกคาเชิงมวลโดยมีการปรับเพ่ิมในหลากหลายสนิคา เชน บริษทั Black & Decker โดย
การศึกษาของ Lenhnerd(1987) และDi Camillo (1988) ซึ่งไดพยายามปรับกลุมผลิตภัณฑใหมี
แนวทางในการพัฒนาผลิตภัณฑโดยการสรางมาตรฐาน (Standardization) ของสวนประกอบและ
พยายามสรางการใชองคประกอบรวม (Commonality) สูแตละตลาดที่มีความตองการแตกตางกนั 
โดยที่ผลิตภัณฑของ แบล็ดแอนดเดกเกอร เปนเครื่องมือพวกสวานไฟฟา ไขควงไฟฟา มีแบบ
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พ้ืนฐานอยูถึง 122 แบบ การสรางมาตรฐานในสายการผลิตทําใหแบบทั้งหมดสามารถผลติ
ประหยัดตอขนาดไดโดยจํากัดที่การแปรผนัของระยะหมนุตอรอบ(Stack Lengths) และกาํลังไฟ 
(Power Output) ไดโดยสามารถผลิตไดหลากหลายแบบตามความตองการของตลาด  

 Nippondenso Co., Ltd ซึ่งผลิตหลากหลายสวนประกอบรถยนตใหกับโรงงานผลิต
รถยนตหลายโรงงาน ไดออกแบบทาํตัววัดแผงประกอบ (Panel Meter) โดยการใชกลยุทธการผสม
กัน (Combination Strategy) ซึ่งตัววัดนั้นจะประกอบกันตั้งแตหนึง่ถึง หกชิ้น และแตละชิน้สวน
ประกอบที่ลูกคาหนึ่งๆ ตองการจะสามารถปรับเปล่ียนไดสอดคลองกับคุณลักษณะ (Mating 
Feature) ของลูกคาคนอืน่ๆที่ใกลเคียงกันดวย (Whitney, 1993)  

สําหรับ Ulrich and Eppinger (2000) ที่ศึกษานาฬิกา SWATCH ก็เชนเดียวกันโดย
สามารถสรางรุนนาฬิกาหลากหลายจาํนวนมากจากการประกอบขึน้ใหม โดยใชชิน้สวนทีแ่ตกตาง
กันไมกีแ่บบ 

นอกจากนี้ Xerox (Jacobson and Hill Kirk, 1986), Sony (Sanderson and Uzumeri, 
1995), Rolls-Royce (Rothwell and Gardiner, 1990) และ Canon (Rothwell and Gardiner, 
1990) ไดใชแนวคิดการออกแบบสถาปตยกรรมเชิงโมดูล (modular architecture) เพ่ือเพ่ิมความ
หลากหลาย และเพิ่มการผลิตที่มีประสิทธภิาพสูงขึ้นดวย 
2.3.1 การออกแบบความหลากหลายเพื่อการผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวล 
 Fujita and Ishii (1997) ไดแบงคลาสของการออกแบบความหลากหลายของผลิตภัณฑไว
เปนดังนี้ 
 คลาส I: ความหลากหลายในระดับระบบ ซึ่งมีความแตกตางกันทั่งในดานสถาปตยกรรม 
(Architecture), โครงราง (Configurations) และสวนประกอบ (Parameters)  
 คลาส II: ความหลากหลายในระดับโครงราง ดานสถาปตยกรรมเหมือนกันแตลักษณะ
โครงรางและสวนประกอบตางกัน 
 คลาส III: ความหลากหลายในระดับสวนประกอบ ดานสถาปตยกรรมและลักษณะโครง
รางเหมือนกันตางกันที่สวนประกอบ  
 สําหรับการรับขอมูลความตองการจากลูกคา  Jim and Glenn (2002) ไดใชเครื่องมือ 
QFD (Quality Function Deployment) ของ Akao(1990) ชวยในการใหน้าํหนักความตองการของ
ลูกคาแตละกลุมตามแตละหนาที่ (functions) ของแตละผลิตภัณฑทาํใหสามารถเปรียบเทียบเคียง
กับคุณคาของผลิตภัณฑตอมูลคาการซื้อได หรือสามารถวิเคราะหมูลคาเพิ่ม(Value added) ของ
ผลิตภัณฑตอมูลคาการซื้อได หรือหนาทีง่านของผลิตภัณฑตอคุณคาของความตองการได ทําให
สามารถเปรียบเทียบคุณคาของสวนประกอบ (Component Parameters) ตอคุณคาของความ
ตองการได ในเรื่องแนวคิดในเรื่องหนาที่และสวนประกอบการใชงาน แนวคิดออกแบบสัจพจน 
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(Axiomatic Design Concept) ของ Suh( 2001) ไดถูกพัฒนาโดย Gabriele , Vincengo  และ 
Tommaso ( 2004) สามารถแสดงไดดังรูปที่ 14  

 
รูปที่ 14  กระบวนการจบัคูหนาที่งาน  และตัวแปรการออกแบบ 

 
ซึ่งสามารถลดเวลาของการออกแบบใหมไดโดย แยกหนาที่ออกมา(Decoupling) เปน

กลุมกอนเดียว (Block) งานวิจัยในลักษณะที่มุงเนนกลยุทธในการสรางสถาปตยกรรมของ
ผลิตภัณฑมีอยูหลายงาน เชนงานสรางตามการแบงทางกายภาพชิ้นสวน(Taxonomy) ของ 
Koopman (1995) หรือแบงโดยตนทนุและหนาที่ที่ตองการใชงาน (Required Functionality) โดย
Martin and Ishii (2000) อยางไรก็ตามการ แมปปงโดเมน โดยใชวิธีการสัจพจน(Axiomatic 
Approach) ดังรูปก็เปนวิธีการหนึ่งทีท่างMatthew(2003)  เลือกใชเพ่ือเปนการหาความสัมพันธ
โดยการแมป(Mapping) ความตองการลูกคาไปสูหนาทีก่ารใชงาน (Functional Domain) 
สวนประกอบ(Physical Domain) ลูกคา(Customer Domain) และกระบวนการ(Process 
Domain) ตามลําดับโดยเนนทาํการศึกษาขัน้ตอนการแมระหวางหนาทีก่ารใชงานและ
สวนประกอบโดยใชวิธีการแยก (Decoupling) จากการทีห่นาการใชงานและสวนประกอบที่ถกู
รวมกันอยู(Coupled) ดังรูป  

การพัฒนาการออกแบบ หนาที่ที่ตองการใชงานนี(้Functional Requirements(FR)) กับ
สวนประกอบที่ถูกออกแบบ(Design Parameters(DP) )มุงเนนที่จะทําในลักษณะของ Uncoupled 
กรณีที่รูปแบบ(Platform) หรือ สถาปตยกรรม ของผลิตภัณฑเกิดในลักษณะของ Coupled เพ่ือ
ตองการออกแบบใหมหรือตองการปรับปรุงแบบเพื่อใหเกิดความหลากหลาย จะทําไดยากเพราะ
สงผลกระทบตอสวนประกอบอื่นและหนาทีท่ี่ตองการใชงานอื่น จึงจําเปนตองพัฒนาการออกแบบ
ใหเกิดลักษณะของ Decoupled มากยิ่งขึน้ ก็จะทาํใหสงผลกระทบตอสวนอืน่นอยลง  นําไปสูการ
ออกแบบใหมในลักษณะของสถาปตยกรรมทําใหประหยัดเวลาผลิตภัณฑใหมสูตลาดไดเร็วขึ้น
(Magrab, 1997) 
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2.3.2 สถาปตยกรรมเชิงโมดูลเพ่ือประโยชนในการผลิต 
โดยชนิดการออกแบบเชิงโมดุลแสดงไดดังรูป โดยสามารถเปรียบเทียบสถาปตยกรรมเชิง

โมดูลและแบบเกา(Integrated Architectures) ไดดังตารางที1่  

 
ตารางที่1เปรียบเทียบสถาปตยกรรมเชิงโมดูลและแบบบูรนาการ 
(จาก C.C. Huang (2000)) 
 
ซึ่งกอนหนานีข้องการพฒันาสถาปตยกรรมเชิงโมดูลแสดงไดตามตาราง สําหรับงาน

พัฒนาการออกแบบดานการประกอบรวม Jiao and Tseng (2000) ไดนําเสนอดัชนีชี้วัด การ
ประกอบรวมของสวนประกอบ (Component Part Commonality) และการประกอบรวมของ
กระบวนการ (Process Commonality) ซึ่งดัชนีชี้วัดการประกอบรวมของสวนประกอบจะพิจารณา
จากการนับหนาที่ที่ตองการใชงานตอช้ินสวนประกอบและจํานวนที่ตองใชงานรวมถึงราคาของชิน้
สวนประกอบ สําหรับดัชนชีี้วัดการประกอบรวมของกระบวนการจะพจิารณาถึง ความยืดหยุนของ
กระบวนการ, ขนาดการผลิต (Lot Sizing) และลาํดับขัน้ตอนการผลติ 
 ในการออกแบบเพื่อความหลากหลาย(Design for Variety)Martin and Ishii (2000) 
กลาวถึงดัชน ี คับปง ดานซัพพลาย (Coupling Index-Supplying (CI-S) เปนตัวชี้ใหเห็นถึง
สวนประกอบนั้นที่มีผลตอสวนประกอบอื่นๆ ซึ่งเปนผลมาจาก ดัชนีความหลากหลายทั่วไป 
(Generational Variety Index (GVI) เปนตัวขับดันจากภายนอกและดัชนีคัปปงดานการรับ 
(Coupling Index – Receiving (CI-R)) เปนตัวขับดันภายใน ซึ่ง CI-S นี้สามารถใชเปนเกณฑใน
การมุงเนนจัดการพัฒนาออกแบบมาตรฐานใหม (Standardize) หรือพัฒนาออกแบบโมดูลใหม 
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บทที่ 3  
ความสัมพันธระหวางความหลากหลายของผลิตภัณฑกับระบบการผลิต 

 
3.1 ความซับซอนของระบบการผลิต 
 ในระบบการผลิตจากงานของ  Diary   et  al  (2000) , Pillar ( 2001 )  และ  Machine   
et  al. ( 2003 )  ไดนําเสนอหลากหลายระดับของความซับซอน  ( complexity)  และการบูรนาการ 
( integration )  ไดดังตอไปนี้  
 

 
รูปที่ 15  ความซับซอนในระบบการผลิตแบบตาง ๆ  Machine et al. (2003) 

 
รูปแบบแรกในลักษณะ  Adaptive products มีลักษณะของผลิตภัณฑที่มขีั้นตอนผลติ

ซับซอนนอยทีสุ่ด   โดยมีพ้ืนฐานการผลิตบนผลิตภัณฑมาตรฐานที่กาํหนด   ซึ่งพบวาโรงงาน
เฟอรนิเจอรเหล็กตัวอยางในการเริ่มผลิตในระยะแรกมกีารสั่งของมาจากตางประเทศโดยใช
มาตรฐานในประเทศนั้น ๆ เชน สหรัฐอเมริกา หรือญ่ีปุน  และใหแบบจากลูกคาทาํใหไดรับแบบ
แตกตางกนั  สงผลทําใหตองทําแมพิมพในการตัดเจาะขึ้นรูป ตามแบบของตางลูกคากัน   แต
อยางไรก็ตามการสิ่งของยังไมมีความหลากหลาย  มุงเนนสั่งของปริมาณมาก  เพ่ือใหไดเปรียบตอ
ขนาด   

ตอมามีการสั่งในลักษณะ   Value adding retailers ก็ยังขึ้นอยูกับผลิตภัณฑมาตรฐาน
เดิมเพียงแตมีการเพิ่มตองการมากขึน้ แตยังคงผลิตตอรุนเปนจํานวนมากเพื่อคงความไดเปรียบ
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ของตนทนุในลักษณะระบบการผลิตเชิงมวลสําหรับส่ิงของในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอร เหล็ก
ตัวอยาง 

ในปจจุบันมีการผลิตทั้งในลักษณะ  Assemble to order และ Fabrication – to – order 
ซึ่งเพิ่มความซบัซอนขึน้มากในกระบวนการผลิต เพราะไมไดอยูบนการผลิตที่เปนผลิตภัณฑ
มาตรฐานทั้งหมดแตเปนการผลิตที่อยูบนพ้ืนฐานรูปแบบในลักษณะเชงิโมดูล   อยางไรก็ตามใน
การลักษณะการออกแบบของผลิตภัณฑ  ของโรงงานตัวอยางจะพบวาเปนการนํารูปแบบที่ไดจาก
ลูกคาจากหลากหลายมาตรฐานผลิตภัณฑมาออกแบบเพิ่มเติมทําใหเกิดความหลากหลายของ
ผลิตภัณฑ  และทําใหเกิดการสรางแมพิมพใหม ๆ ออกมาเปนจํานวนมากยิ่งทําใหเกิดความ
ซับซอนขึ้นอยางมาก  ทั้งในดานความสัมพันธที่เกี่ยวของกันทั้งกระบวนการ  และชิน้สวนที่เกาะ
เกี่ยวกัน  (Coupling) กันมากขึน้   

เมื่อลูกคามีความตองการทีห่ลากหลายขึน้  สินคาที่สั่งจากลูกคาในแตละรุนมีจํานวน
นอยลงทาํใหคาใชจายในการผลิตยิ่งเพิ่มสูงขึ้น  ซึ่งในปจจุบันการแขงขันสูงขึ้นเรื่อย ๆ  
เชนเดียวกันความตองการของลูกคาที่ตองการผลิตภัณฑที่ตอบสนองไดหลากหลายขึ้น  ยิ่งเขาใกล
สูลักษณะ  Pure customizations การออกแบบความหลากหลายจึงจาํเปนอยางมากทําตอง
สนับสนนุระบบการผลิตดวย ดังนั้นการผลิตในลักษณะการผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวลจึงมีความจาํ
เปนมากขึ้นในปจจุบัน 
 
3.2 ความพึงพอใจของลูกคา 
  ตามที่  Dr. Noriaki   Kano, ไดมีการศึกษาความพึงพอใจของลูกคาซึ่งสามารถ
แสดงใหเห็นไดดังรูป 
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รูปที่ 16  ความพึงพอใจลูกคาของ  Kano’s Model (ปรับปรุงจาก Kano (1964)) 
 
 
  จะเห็นไดวาความตองการของลูกคาสามารถสรางความพึงพอในไดหลายแบบ
ดังนี้ 
 
3.2.1   ความตองการที่คาดไวแลว (Expected Requirements) 

บอยครั้งมีขอรองเรียนจากลกูคาซึ่งลูกคาหวังวาในสนิคาผลิตภัณฑเฟอรนิเจอร  สามารถ
ทํางานไดตามความตองการขั้นพ้ืนฐาน   เชนสามารถทํางานไดตามหนาทีข่องชิ้นสวนตาง  เชน  
ล้ินชักสามารถเปด-ปดได กุญแจสามารถล็อคไดไมสามารถไขกนัได   ซึ่งไมตองตกลงกันไวตั้งแต
แรกซื้อวาตองสามารถทําอยางนั้นได แตเปนการรูกนัอยูแลว   ซึ่งโดยสวนใหญผลของความ
ตองการที่คาดไวแลวนีไ้มมีผลตอการสินใจซื้อผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็ก  แตจะมีผลตอการซื้อใน
คร้ังตอไป 
 
3.2.2     ความตองการปกติ (Normal Requirements) 
  โดยทัว่ไปจะมกีารตกลงกันไวกอนวาสนิคาแตละรุนมีคณุลักษณะอยางไร   สามารถใช
งานไดอยางไรบางอยางเชน  ตามคุณสมบัติที่ระบุไวในคาตาล็อค   ซึ่งเปนสิ่งสําคัญทีลู่กคาเอาไว
ใชในการเปรียบเทียบผลิตภัณฑตางยี่หอกนั   หรือไวเปรียบเทียบผลิตภัณฑตางรุนกนั  โดย
เฉพาะที่ราคาเดียวกนั  จึงสําคัญมากและมผีลตอการตัดสินใจซื้อในครัง้แรก 
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3.2.3 ความตองการเหนือความคาดหมาย (Exciting Requirements)  
  เมื่อลูกคาพบวาความตองการที่ตกลงกนันั้นไดตามขอตกลงแลว  เชนรับน้าํหนักไดตามที่
แจงไว  หรือสามารถใสของไดตามที่แจงไวพบวาหลังการเปรียบเทียบผลิตภัณฑ และราคาแลว
ลูกคาพบวามสีิ่งดึงดูดใจมากกวาสิ่งที่ลูกคาคาดการณไวเบื้องตนไมวาลูกคาสามารถพบเห็นได
ทันที   เชน  ความสวยงามของกุญแจ   มือจับ  หรือพิสูจนไดในภายหลงั   เชน  ระยะเวลาในการ
ใชงาน  การบริการหลังการขายจะพบวา  เปนสิ่งสําคัญอีกอยางหนึ่งในการตัดสินใจในการซื้อใน
การซื้อในครั้งแรก  และครั้งตอ ๆ ไป 
 ดังนั้นความตองการของลูกคาจําเปนตองมีการรับขอมูลจากลูกคา   เพ่ือการออกแบบที่
ถูกตองตรงตามความตองการของลูกคา 
 

 
 

รูปที่ 17  ความตองการลูกคา  และการกอเกิดผลิตภัณฑ (จาก Christopher H.(2001)) 
 

ซึ่งจากรูปเราจะเห็นไดวา  การนําเสนอของฝายการตลาด   หรือแมแตความคิดออกแบบ
จากผูเชี่ยวชาญ   ก็มีโอกาสจะไมตรงกับความตองการของลูกคาในขณะที่การผลิตเอง   และการ
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นําไปใชของลูกคา  ก็ไมสามารถสรางความพึงพอใจใหลูกคาไดเทาทีลู่กคาตองการ   ซึ่งความ
ตองการของลูกคานี้ผลิตภณัฑประเภทเฟอรนิเจอรมีแนวโนมที่มีสัดสวนดานการตลาดของความ
ตองการผลิตภัณฑมาตรฐานเปลี่ยนไปสูผลิตที่เปนเฉพาะลูกคามากขึน้เรื่อย ๆ ดังรูป 
 

 
รูปที่ 18  แนวโนมความตองการสินคาเฉพาะกลุม (Torstein Lihra, 2005) 
 
3.3 ลักษณะการออกแบบเพื่อระบบการผลติเฉพาะลูกคาเชิงมวล 
 โดยแนวคิดดานการออกแบบเพื่อระบบการผลิตเฉพาะลูกคาเชิงมวลทีส่ามารถผลิตสินคา
ไดหลากหลายรูปแบบในปริมาณสูงที่มีตนทนุคลายคลึงกับการผลิตเชิงมวล  โดยสามารถแบง
ลักษณะการออกแบบเพื่อการผลิตเชิงมวลของสินคาเฟอรนิเจอรไดเปน  7 ลักษณะ คือ 

1. ประชานยิม  (Popularization ) 
 2. สรางความหลากหลาย (Varietizing) 
 3. เสริมอุปกรณ   (Accessorizing) 
 4. โครงสรางมาตรฐาน (Configuring) 
 5. ทําตามสั่ง (Tailoring) 
 6. บริการออกแบบ (Servicing) 
 7. ปรับแตงได (Adjusting) 
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แบบประชานยิม (Popularizing) 
           การออกแบบเปนในลักษณจํากัดจํานวนความหลายหลากไวทีก่ลุมของลูกคาที่ตองการ
ตามการพบเหน็บนชัน้วาง , รานคา  หรือในคาตาล็อคโดยมุงเนน   กลุมสินคาที่ไดรับความนิยม
นํามาผสมในสายการผลิตตามความตองการของลูกคา หรือในมุมมองของการผลิตก็จะมุงเนน
ผลิตในการจํากัดความหลากหลายไวที่กลุมผลิตภัณฑทีไ่ดรับความนิยม 

 
รูปที่ 19  ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรแบบประชากรนยิม 
 
แบบสรางความหลากหลาย (Varietizing) 
  เปนการออกแบบที่คํานึงแตการสรางความหลากหลายเพียงอยางเดียวโดยพยายามผสม
สัดสวนของสินคาที่สรางความพึงพอใหกับลูกคาสวนใหญตัวแทนขายจะพยายามเสนอสินคาที่มี
อยูแลว  จึงสามารถสงสินคาไดเร็วในระดับหนึ่งตอเครือขายทีข่ายสนิคาในกลุมนี ้
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รูปที่ 20  เครือขายตัวแทนขายสินคาเฟอรนิเจอร 

 
แบบเสริมอุปกรณ   (Accessorizing) 
  การออกแบบเปนลักษะการจํากัด   กลุมสินคาหลักไวจาํนวนหนึ่งแตสรางอุปกรณเสริม
ตาง ๆ ไวอยางหลากหลายโดยการเลือกใชงานจะถูกเลือกอุปกรณเสริมตาง ๆ เขามาประกอบเพื่อ
ใชงานตามความตองการของลูกคาที่หลากหลายแตกตางกัน 
 
 

 
รูปที่ 21 ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรแบบเสริมอุปกรณ 
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แบบโครงสรางมาตรฐาน (Configuring) 
  การออกแบบที่มีกลุมชิ้นสวนที่เปนมาตรฐานใหเปนพ้ืนฐานโครงสราง  ( the  foundation 
of  “ configuring”  )  ของแตละชนิดของผลิตภัณฑโดยมีการกําหนดชิ้นสวนเพิ่มเติม  และตัวเลือก
ตาง  ๆ  เขามาเสริมตามความตองการของลูกคา  โดยที่ตัวแทนขายจะเสนอความตองการใน
ลักษณะโมดูลสําเร็จรูปตาง ๆ  ซึ่งสามารถนําไปรวมประกอบเปนโครงสรางใหมเปนตามผลิตภัณฑ
ที่ลูกคาตองการ 

 
 

รูปที่ 22  ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรแบบโครงสรางมาตรฐาน 
แบบทาํตามสัง่ (Tailoring) 
  นักออกแบบ  และวิศวกรรมใหทาํงานออกแบบรวมกับแนวคิดของลูกคาโดยคํานึงถงึสิ่งที่
ลูกคาตองการเฉพาะ  เชนงานเฟอรนิเจอรเขามมุตูโดยทีลู่กคาจะใกลชดิมากกับการออกแบบตาม
คุณลักษณะทีต่องการโดยคํานึงถึงกระบวนการผลิตดวย 

 
 

รูปที่ 23 ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรแบบทาํตามสั่ง 
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บริการออกแบบ (Servicing) 
  เปนบริการออกแบบโดยทางผูผลิต  หรือตัวแทนขายซึ่งชวยพฒันาจากสภาพแวดลอมที่
เปนอยู  เชนการชวยการออกแบบเปนชุดใชในการจัดวางเขาชุด  และอุปกรณประกอบรวมอื่น ๆ  
เชน  ฝา , บังมุม , วอลเปเปอรและอื่น  ๆ 

 
รูปที่ 24  ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอร  แบบบริการจัดรวมสภาพแวดลอม 

แบบปรับแตงได (Adjusting) 
  การออกแบบที่ใหผลิตภัณฑสามารถถกูปรับแตงไดตามความตองการตามทางเลือกที่
เสนอ  โดยการออกแบบตองติดตามผลสะทอนกลับของลูกคาเปนสิ่งสําคัญมากจะเห็นไดวาการ
ออกแบบตองมีการเฝาติดตามผลสะทอนจากลูกคา  โดยตลอดเวลาเพื่อปรับปรุงใหเหมาะสมหรือ
ตอบสนองความพึงพอในใหลูกคาสูงสุดจึงควรตองมีการวิเคราะหชองทางในการติดตอกับลูกคา
เพ่ือเพ่ิมคาใหกับตัวสินคาอกีดวย 

 
รูปที่ 25  ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรแบบปรับแตงได 
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บทที่ 4  
การวิเคราะหเสี่ยงของลูกคา 

 
4.1 การวิเคราะหหวงโซคุณคาลูกคา (Customer Value Chain Analysis) 

 
  

รูปที่ 26  การวิเคราะหหวงโซคุณคาของลูกคา 
  
 จากการทาํงานของโรงงานตัวอยาง, การวิเคราะหหวงโซ คุณคาของลูกคาสามารถ
พิจารณาไดจากขั้นตอนการทํางานโดยเบื้องตนกลาวคือ เมื่อมีคําสั่งซื้อจากลูกคาเขาสูตัวแทนขาย
งานโครงการ, ตัวแทนขายตางจังหวัด, ตัวแทนจาํหนายในกรุงเทพและปริมณฑล คําสั่งซื้อในจะถกู
การเจรจากอนแลวก็จะสงผานสูหนวยงานขายของโรงานตอไป โดยที่มีหนวยงานวางแผนรับขอมูล
นั้นและสั่งผลติตอไป แตในกรณีที่เปนสินคาใหม หนวยงานออกแบบจะเปนผูประเมินราคาและสง
ขอมูลกลับไปยังหนวยงานขายเพื่อคิดราคาขายและแจงตอขอมูลใหกบัตัวแทนและสูลูกคาตอไป  
เมื่อตกลงกันไดแลวหนวยงานผลิตจะทาํการผลิตสินคาตามการวางแผน  โดยมีหนวยงานควบคมุ
คุณภาพ หนวยงานซอมบํารุง หนวยงานจดัซื้อและคลังวสัดุเปนผูสนับสนุน หลังจากผลิตเสร็จก็สง
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เขาคลังสินคา และทาํการจดัสงตอไป ถาเปนงานโครงการที่ตองมีการประกอบติดตั้ง หนวยงาน
บริการหลังการขายจะทาํหนาที่ประกอบติดตั้งตามขอมลูที่ไดรับภายในจากหนวยงานออกแบบ 
เมื่อทําการสงและติดตั้งสินคาเสร็จ คา (Value) ของสินคาจะถูกสงจากลูกคาปลายทางสูตัวแทน
จําหนายและสูหนวยงานผลิตเปนลูกโซตอๆ กันไป และเมื่อเกิดของเสียจะมีการแจงขอรองเรียน
จากลูกคาปลายทางไปยังตัวแทนจําหนายถาของเสยีเกิดเพราะสาเหตุจากทางโรงงานจะไมเกิด
คุณคาเพิ่มใหกับทางโรงงาน แตถามีของเสียเกิดขึ้นเพราะสาเหตุจากทางลูกคาจะมกีารสงของ
กลับไปซอมทีโ่รงงานหรือเรียกใหทางหนวยงายบริการหลังการขายเขามาซอม 
 
การวิเคราะหความเคลื่อนไหวของคุณคา (Value Motivation Analysis)   
 จะเห็นไดวาการไหลของขอมูลขาวสารเริ่มตนจากทางลูกคาทีม่ีความตองการสินคาไปยัง
ตัวแทนขายตางจังหวัดไปสูหนวยงานขายและการผลิตตามลําดับ ซึ่งพบวามกีารนาํขอมูลที่เปน
การชี้นาํทางการตลาด (marketing – oriented) จากลูกคาที่สงใหนั้นเปนขอมูลความตองการของ
ลูกคา ซึ่งอาจจะเพิ่มหรือลดคาไดตามสถานีที่ผานไปซึ่งขอมูลเหลานัน้มีทั้งในสวนของขอมูลความ
ตองการตามความคาดหมายหรือในดานลบคือการรองเรียน ขอมูลตามตองการปกติตามขอตกลง
และขอมูลความรูสึกเหนือความคาดหมายทีไ่ดจากการสํารวจ       หรือการประชุมกลุมกับตัวแทน
ขาย ซึ่งทางหนวยผลิตจะเปลี่ยนขอมูลเหลานัน้เปนสินคาและบริการไปสูตัวแทนและลูกคา
ปลายทางในทีสุ่ด คุณคาของขอมูลความตองการของลูกคาจึงมีสวนในการเพิ่มคาของมูลคาสินคา       
โดยผานชองทางตางๆ และมีมูลคาที่เปลีย่นไปในแตละสถาน ี
 
4.2 การวิเคราะหความตองการของกลุมลูกคา 

ความตองการของลูกคาผลิตภัณฑเฟอรนิเจอร จากที่ประชุมกลุมที่มีตวัแทนขายของ
ลูกคากลุมตาง ๆ ตัวแทนฝายขายออกแบบ, ควบคุมคุณภาพ, ฝายจัดซื้อและฝายผลิต ไดจัดทํา
แผนผังกลุมความคิดไดทําการรวบรวมความตองการของลูกคา เร่ิมตนโดยการสรางรายละเอียด
ของแตละความตองการของลูกคาที่ตัดสินใจที่จะซื้อเฟอรนิเจอรเหล็กซึง่ประกอบไปดวย ตูบาน
เปด, ตูบานเลื่อน, ตูล็อคเกอร, ชั้นวางของ, โตะทํางาน, ตูเก็บเอกสารใหญและตูเก็บเอกสารเล็ก 
โดยดําเนินตามวิธีการของ Kawakita Jiro  

ซึ่งหลังจากไดจําแนกแตละหัวขอของรายละเอียดตามความตองการของลูกคาและพบวา
เราสามารถแบงกลุม (ตาราง AFFIRMITY) ใหไดทั้งหมด 11 กลุมดังตอไปนี้  
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FR 1 มองเห็นจัดแสดงภายใน     
              1 โชวของ 5 ของหายใหรู 
  2 ระบุชี้แฟมภายในโดยไมตองเปด              6  ไมตองใชไฟเพื่อคนหาของ 
  3 ระบุชี้วัสดุภายในไมตองเปด    
  4 ใหเห็นพ้ืนที่เหลือ      
FR 2 ปองกันการมองเห็นของภายใน     
  1 ไมใหเหน็ของมีคา 2 เก็บรักษาความลับ 
  3 ใหความเปนสวนตัว     
FR 3 ประหยัดพ้ืนทีใ่ชสอย     
              1 ใชงานไมเกะกะ  5 เพ่ิมการใชงานไมเพ่ิมพ้ืนที่ 
  2 ขนาดพอดี                                               6 ติดตั้ง  Built  in  ได 
  3 เปดใชไมกินพ้ืนที ่ 7  เขาซอกมมุไดพอดี 
  4 วางซอนกันได     
FR 4 เคลื่อนยายสะดวก     
              1 มีลอและล็อคลอได 5 เคลื่อนที่ไดทั้งมีของ 
  2 เขาออกชวงทางสะดวก 6 ยายแลวของไมตกหลน 
  3 แยกถอดประกอบได     
FR 5 สามารถบรรจขุองไดจํานวนมาก     
  1 ประหยัดใสของไดมาก    
  2 มีพ้ืนที่ใชงานมาก     
FR 6 ปองกันทรัพยสินภายใน     
  1 เก็บทรัพยสินสวนตัวหรือทรพัยสินมีคา    
  2 กุญแจไมซ้าํดอกกัน 6 ไมใหเหน็วาเปนตูนิรภัยเปนที่เก็บของสําคญั 
  3 ขัด  และเจาะยาก 7 มีเบอรกุญแจใหพอเพียง 
  4 ของหายใหรู    
  5 เลือกชนิดกุญแจใสเองได     
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FR 7 ใสของและนําออกไดสะดวก     
  1 ไมตองโคงตัวเขาไปเอาของ 7 แฟมเอกสารหรือของเขา/ออกไดตรง ๆ 
  2 หยิบจับของออกสะดวก 8 ไมตองใชกุญแจไข 
  3 แยกสวนการเก็บของชัดเจน 9 ใชงานไวไมหนักมือ 
  4 มีดัชนีบงชี้การเก็บของ  ระยะการเปด - ปดเอื้อมถึงไมสูงต่ําเกินไป 
  5 มีทีแ่ขวนแฟม  ไมมีมมุมืดหาของสะดวก 
  6 ของเอาเขา / ออกไมติดแงมุม   ไมเสียเวลาการเอกของเขา - ออก 
FR 8 การใชงานเปนชุด     
              1 นํามาตั้งรวมกนัไดไมแบงแยก 6 ขนาดความลกึไมแตกตาง 
  2 มีโทนสีเดียวกนั 7 วางซอนกันไดพอดี 
  3 มีลักษณะแบบเดียวกัน 8 เปด - ปดใชงานพรอมกันไดหลายตู 
  4 มือจับใชเหมือนกนัเปนแบบเดียวกนั 9 รูปรางชิ้นสวนดูเขากันเปนแบบเดียวกัน 
  5 ตั้งรวมกันแลวไมยืน่ออกมา     
FR 9 ความสวยงาม     
              1 สวยงาม  ทันสมัย 5 สวยงามดูภูมฐิาน 
  2 ดูหรู   มีระดับ 6 มีสีสัน  ไมจําเจ 
  3 มือจับดูสวยงาม     
FR 10 สามารถใส / วางสิ่งของตามตองการ     
  1 ขนาดกวาง  ลึก  สูง  เหมาะกับการเก็บของ    
  2 ใสเอกสาร   ตามขนาดที่ตองการได    
  3 วางคอมพิวเตอร  และอุปกรณตาง ๆ ได    
  4 ใสเอกสาร  หรืออุปกรณตาง ๆ ได    
  5 ใสวางอุปกรณเหลานี้ได    
  - เครื่องเขียน,สมุด  หนังสือขนาดตาง ๆ    
  - กระถางตนไม / ตูปลาขนาดเล็ก    
  - ลุกโบวล่ิง , ลูกฟุตบอลหรืออุปกรณที่มีลักษณะคลายกนั , ใหเทนนิส หรืออุปกรณทีม่ีดาม 
   จัดคลายกนั , ถุงกอลฟหรืออุปกรณมีดามจับดวยกนั , และอุปกรณกีฬาอื่น ๆ 
  - รองเทา , รม , ปฏิทินตั้งโตะ     
  - โทรศัพทตั้งโตะ , โทรศัพทมือถือ     
  - กระเปาใสเงิน , กระเปาถือ , เปสะพาย     
  - เสื้อผา (พับ )  ,  เสื้อผา (แขวน)  รวมถึงผาเช็ดตัว ,ไมแขวนเสื้อ 
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  - เครื่องสําอาง และของใชเบ็ดเตร็ดอื่น ๆ     
FR11 ปรับเปล่ียนเพิ่มเติมประโยชนใชสอยได      
              1 เพ่ิมเติมพ้ืนที่ใชสอยไดสะดวก 6 แฟมชุดลิ้นชกัได  
  2 เพ่ิมล้ินชักได 7 เพ่ิมเติมติดตั้งชุดคอมพิวเตอรได  
  3 เพ่ิมพ้ืนที่หนาโตะได 8 เพ่ิมเติมจํานวนของได  
  4 เพ่ิมชั้นได 9 เพ่ิมเติมชนิดของเก็บได  
  5 ปรับเปล่ียนการใชประโยชนได     
           

 
ตารางที่ 2 แผนผังกลุมความคิด ( Affinity Diagram) 

 
 ซึ่งจากขอมูลดังกลาว, กลุมสามารถกําหนดลําดับความสําคัญ โดยการเลือกลําดับความสาํคัญ 
แบงตามกลุมลูกคาหลกัซึ่งสามารถแบงประเภทไดดังตอไปนี ้

- รัฐ/ขาราชการ/รัฐวิสาหกิจ 
- สํานักงาน/บริษทั/หางหุนสวนจํากัด 
- ธนาคาร/สถาบันการเงิน 
- หอพัก/สถาบนัการศึกษา/สถาบนัแนะแนวกวดวิชา 
- สถานพยาบาล/สถานีอนามยั/โรงพยาบาล 
- อุตสาหกรรม/โรงงาน 
- สถานบริการ/สะดวกซื้อ/โรงแรม/สโมสร 

 
โดยมีลักษณะความตองการของลูกคากลุมตาง ๆ ที่มีตอผลิตภัณฑหลัก ดังตอไปนี้ 
         
 รัฐ/ขาราชการ/รัฐวิสาหกิจ 
              โดยทั่วไปแลวขาราชการจะมีระเบียบการจัดซือ้ จัดจาง อยูแลวซึ่งปฏิบัติตามนโยบายรัฐ 
โดยเนนวัสดุทีผ่ลิตมากกวาหนาทีก่ารใชงานจัดซื้อ จัดจางก็มุงเนนใหเปนจุดหรือลักษณะเดียวกับ
ที่เคยจัดซื้อมากอนหนานี ้
    
 
 
 

mook
Line
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สํานักงาน/บริษทั/หางหุนสวน 
               สํานักงานมีผลิตภัณฑประเภทตูบานเลื่อนโตะทํางาน ตูล้ินชักรวมถึงตูล็อคเกอรเปน
สินคาที่สั่งซื้อเปนหลกั โดยนอกจากจะเนนที่การเก็บของไดหลากหลายอยางและไดเปนจํานวน
มากแลว ความสวยงายทนัสมัยและการใชงานเปนชุดกเ็ปนความตองการของลูกคากลุมนี้ดวย 
 
ธนาคาร/สถาบันการเงิน 
                 ลูกคากลุมนี้เนนเรื่องประโยชนจากพ้ืนที่ใชสอย ซึ่งอาจเปนเพราะวาลกูคากลุมนี้กลุม
ใหญอยูในเขตกรุงเทพฯและปริมณฑล ถาเปนตางจังหวดัก็อยูในเขตเมืองใหญ ๆ การใชงานเปน
ชุดและสามารถตอเติมเพ่ิมประโยชนไดยังคงเปนความตองการของลูกคากลุมนี้อีกดวย 
 
สถาบนัการศกึษา/สถานบนัแนะแนวกวดวิชา 
                   การประหยัดพ้ืนที่ใชสอย การใชงานเปนชุด การเก็บรักษาทรัพยสินและการใสสิ่งของ
ไดตามความตองการก็จะเนนมากโดยเฉพาะกับตูและโตะ 
 
สถานพยาบาล/สถานีอนามยั/โรงพยาบาล 
                โดยภาพรวมแลวสถานพยาบาลในกรุงเทพฯและปริมณฑลจะมีการจัดซื้อ จัดจางใน
ลักษณะโครงการและมีระเบียบการจัดซือ้อยูแลวอยางไรก็ตามยังมุงเนนการใชประโยชนไดหลา
หลายอยางและเพิ่มเติมประโยชนได 
 
 อุตสาหกรรม/โรงงาน 
               ความตองการบรรจุไดเปนจํานวนมาก การประหยักพ้ืนทีก่ารใชงาน เชน ชั้นหรือโตะ
ทํางาน รวมถงึการเคลื่อนที่ยายสะดวกและการนาํของเขาออกสะดวกเปนเรื่องที่มีความตองการสูง 
นอกจากนี้ การรักษาทรพัยสินโดยเฉพาะตู 2 บาน 
              
หอพัก/สถานบริการ/สะดวกซื้อ/สโมสร 
  เปนลูกคากลุมใหญอีกกลุมหนึ่ง กลุมทีม่อัีตราการขยายตัวอยางมาก โดยยังเนนเรื่องพื้นที่
ใชสอยเหมือนกับกลุมอ่ืน ๆแตเนนมากขึน้ในจุดที่ตองการรักษาทรัพยสิน ความสวยงามทนัสมัย, 
สามารถใสสิ่งของตามความตองการ 
          จากการจัดกลุมหัวขอความตองการของลูกคาแตละรายตอการตัดสินใจเลือกซื้อผลิตภัณฑ
เฟอรนิเจอรพบวาสามารถเชื่อมโยงเหตุและผลในลักษณะของแผงผงัคุณคา 
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4.3 การเชื่อมโยงสัมพันธของแผนผังคุณคา (Value Graph) 
         จากผังกลุมประชุมพบวาอะไรคือส่ิงที่ลูกคาตองการตอกลุมผลิตภัณฑหลักของเฟอรนิเจอร
เหล็ก ซึ่งมีความตองการหลกัคลาย ๆ กนัในหลายกลุมผลิตภัณฑจึงตองวิเคราะหถึงเหตุและผลวา
ทําไมถึงตองการเชนนั้น และจะสามารถดาํเนินการไดอยางไรรวมไปถงึสวนประกอบตาง ๆ ของ
ผลิตภัณฑที่เกี่ยวของจึงสามารถเชื่อมโยงเหตุทาํไม เพ่ืออะไร และทาํอยางไร ในแผงผังคุณคาได
ดังนี้ 
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     รูปที่ 27     

แผนผังคุณคา 
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          ดังนั้นจากแผนผังคุณคาจะพบวามกีารเชื่อมโยงสัมพันธกนัระหวางเหตุผลความตองการ
ของลูกคาตอกลุมผลิตภัณฑโดยใหเหน็วาตองการอะไรในกลุมผลิตภณัฑนัน้ ๆ และจะตอง
พิจารณาวาจะสามารถทาํไดอยางไรโดยพิจารณาลงไปในคุณลักษณะของผลิตภัณฑที่เชื่อมโยง
กับสวนตาง ๆ ของกลุมผลิตภัณฑนั้น ๆ  
           อยางไรก็ตามผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กในทุกกลุมมีความเชื่อมโยงสัมพันธเปนจํานวน
มากแตก็มีความสัมพันธที่รวมกนัหลายประการดังนั้นจงึจะขอนาํเสนอผลิตภัณฑตัวอยางกลุมหนึ่ง
เพ่ือเปนแนวทางในการออกแบบความหลากหลายของผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กตอไป 
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รูปที่ 28  ความตองการตลาดโดยเปรียบเทียบกลุมผลิตภัณฑ 

 
จากภาพแสดงความตองการของตลาดในแตละผลิตภัณฑพบวายอดขายตูล็อคเกอร

เปรียบเทียบกับผลิตภัณฑกลุมอ่ืน ๆ แลวกวากลุมอ่ืน ดงันั้นจะใชกลุมตูล็อคเกอรเปนกลุม
ผลิตภัณฑตัวอยางในการออกแบบความหลากหลายของผลิตภัณฑตอไปโดยสามารถแยกความ
ตองการของลูกคารายกลุมของผลิตภัณฑตูล็อคเกอรออกมาไดเปน 
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สํานักงาน / บริษัท / หางหุนสวน
จํากัด
ธนาคาร / สถาบันการเงิน

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

สถานบริการ / สะดวกซ้ือ /
โรงแรม / สโมสร  

รูปที่ 29  ความตองการลูกคารายกลุมตูล็อคเกอร 
 

จากรูปจะพบไดวาความตองการปองกันทรัพยสินมีความตองการคลายคลึงกันอยูใน
ระดับสูง การปดบังของภายในการปรับเพิ่มเติมประโยชน การใสสิ่งของไดตามความตองการ การ
ประหยัดพ้ืนทีใ่ชสอย ยังมีความสาํคัญแตกตางกันไปแตยังถือวายังมีความสาํคัญสูงอยู 
ความสาํคัญในระดับปานกลางถึงต่ําเชน ใสของไดจํานวนมาก ความสวยงามการใชงานเปนชุดยงั
มีความตองการหลากหลายในแตละสนิคาเหลานี ้

การใหความสาํคัญในการตัดสินใจซื้อสินคาในกลุมผลิตภัณฑล็อคเกอรมีความ
หลากหลาย  ยกตัวอยางเชน การใสของไดตามความตองการมีทั้งใหความสาํคัญมากนอยตางกนั
ของกลุมลูกคา รัฐ/ขาราชการ/รัฐวิสาหกจิกับกลุมสถานบริการ/สะดวกซื้อ/โรงแรม/สโมสร  ดังนั้น 
การออกแบบกลุมสินคาตูล็อคเกอรตองมีความหลากหลายตอบสนองตอทุกกลุมลูกคาแตตองยัง
คงไวซึ่งความไดเปรียบในการผลิตแลวประหยัดตอขนาดทั้งนีแ้ลวเมื่อพิจารณาลงในรายละเอียด
ของหนาที่ของสินคาตูล็อคเกอรแลวจะพบไดเปน 
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รูปที่ 30  สัดสวนความตองการของลูกคาตูล็อคเกอร 

 
ซึ่งพบวาโดยคะแนนรวมสัมพันธแลว การปองกันทรัพยสินเปนวัตถุประสงคหลักจุดหนึ่งที่

ลูกคาเลือกซื้อสินคาตูล็อคเกอรทั้งยังมีตองมีการใหปดผังของภายในปรบัเพ่ิมเติมประโยชนใชสอบ
ไดรวมถึงสามารถใสส่ิงของไดตามตองการ แตก็จะเห็นไดวาความตองการในแตละหวัขอนั้นไม
ตางกันมากนกั ซึ่งเกิดจากความตองการที่ตางกัน 
ในแตละกลุมลูกคามารวมกนั  
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บทที่ 5  
สถาปตยกรรมของผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็ก 

 
 
5.1 การกําหนดรูปแบบทางสถาปตยกรรม 
          การพัฒนาการออกแบบผลิตภัณฑเหล็กตอสูไดกับสภาวะที่มกีารแขงขนัสูงในปจจุบัน
ความสาํคัญนอกเหนือจากความหลากหลายในตวัผลิตภัณฑที่จะตอบสนองการแขงขันที่มีสูงมาก
แลวในปจจุบนั การพัฒนาตองเปนไปไดอยางรวดเร็วทันเหตุการณตามความตองการใชงานของ
ลูกคา การพัฒนาพิจารณาลงไปถึงพื้นฐานในการกาํหนดรูปแบบทางสถาปตยกรรมของสินคาดวย
เพ่ือใชเปนแนวทางหรือแนวคิดในการไหล (Flow) จากคณุลักษณะของสินคาไปสูการออกแบบ
ระบบสวนประกอบ (Component Systems) จนถึงสวนประกอบ (Component) และชิ้นสวนยอย 
(Parts) ตาง ๆ หรือกลาวอีกนัยหนึ่งไดวา การกําหนดรูปแบบทางสถาปตยกรรมเปนการจัดแบง
หนาที่ตาง ๆ ของสินคาเขาสูสวนประกอบตาง ๆ ทางกายภาพของผลิตภัณฑ ซึ่งสามารถทาํไดโดย 

1) จําแนกและจดักลุม องคประกอบหนาที่ (Functional elements)  
2) จับคูเชื่อมโยง (mapping) องคประกอบหนาที่กับสวนประกอบทางกายภาพ (physical 

components) 
3) กําหนดความสัมพันธรวมระหวางสวนประกอบทางกายภาพ 
4) สรางเมตริกซความสัมพันธระหวางหนาทีง่าน  และสวนประกอบ 

 
5.2 เมตริกซทางวศิวกรรม (Engineering Metrics) ของผลิตภัณฑ 
            การกําหนดรูปแบบทางสถาปตยกรรมนั้นตองมีการจําแนกและวัตถุองคประกอบหนาที่ซึง่
ตองมาจากความตองการของลูกคา เพ่ือที่สามารถจับคูกับสวนประกอบทางกายภาพได 
จําเปนตองใชโครงสราง Quality Function Deployment เขาชวยในการจําแนกและจดักลุม ซึ่ง
สามารถทําไดดังนี้ 
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รูปที่ 31  เมตริกซทางวศิวกรรมตามความตองการลกูคา 
 
               

 ดังจะเห็นไดวา สําหรับความตองการ อยางเชน “เพ่ือมองเห็นภายใน” ก็สามารถเมตริกซ
ทางวิศวกรรมของมันได โดยสามารถลงรายละเอียดของคุณสมบัติที่ควรจะเปนคือใชชิ้นสวนที่
โปรงใส หรือ ไมมีชิ้นสวนที่ปดบังอยางไรก็ตาม สามารถรวบรวมเมตริกซทางวิศวกรรม เขียนเปน
แผนผังตนไมของหนาที่งานเฟอรนิเจอรเหล็ก (Functional Requirements Hierarchy for Steel 
Furniture) ไดตามภาคผนวก ตาราง ก 
      

แผนผังตนไมนี้ทาํใหเหน็โครงสรางหนาทีง่านของรูปแบบทางสถาปตยกรรมงาน
เฟอรนิเจอรเหล็กที่เชื่อมโยงกับความตองการของลูกคาโดยสามารถใหน้าํหนักความสําคัญในบน
แตละหนาที่งาน 
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%Customer Demand 
FR111 1.89% FR511 9.84% FR721 12.13% FR911 8.47% 
FR121 1.89% FR521 9.84% FR722 12.13% FR921 8.47% 
FR211 10.76% FR531 9.84% FR723 12.13% FR922 8.47% 
FR221 10.76% FR541 9.84% FR731 12.13% FR931 8.47% 
FR311 9.38% FR542 9.84% FR732 12.13% FR932 8.47% 
FR321 9.38% FR543 9.84% FR741 12.13% FRA11 8.92% 
FR322 9.38% FR551 9.84% FR742 12.13% FRA12 8.92% 
FR323 9.38% FR552 9.84% FR811 10.30% FRA13 8.92% 
FR341 9.38% FR553 9.84% FR812 10.30% FRA14 8.92% 
FR342 9.38% FR611 8.47% FR813 10.30% FRA21 8.92% 
FR351 9.38% FR612 8.47% FR821 10.30% FRA22 8.92% 
FR361 9.38% FR613 8.47% FR822 10.30% FRA31 8.92% 
FR411 6.18% FR621 8.47% FR831 10.30% FRA32 8.92% 
FR412 6.18% FR622 8.47% FR841 10.30% FRB11 9.38% 
FR421 6.18% FR631 8.47% FR842 10.30% FRB12 9.38% 
FR422 6.18% FR632 8.47% FR85 10.30% FRB13 9.38% 
FR431 6.18% FR633 8.47% FR86 10.30% FRB14 9.38% 
FR441 6.18%     FRB21 9.38% 
FR442 6.18%     FRB22 9.38% 

 
ตารางที่ 3 น้ําหนกัถวงความตองการลกูคาในหนาที่งาน 
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จากตารางทําใหเกิดความสมัพันธระหวางเปาหมายทางการตลาดหรือความตองการของ
ลูกคาซึ่งจะนาํไปสูความเชื่อมโยงในมุมมองหนาที่งานซึ่งสามารถจัดลาํดับความสําคญัไดลงไปใน
ลูกคาแตละกลุม ทําใหองคการสามารถกาํหนดกลยทุธทางการตลาดลงไปไดในความสัมพันธ 
ดังกลาวโดยทีโ่ครงสรางหนาที่งานนี้จะถกูจับคูตอในสวนประกอบตาง ๆ ของชิ้นสวนทาํใหการ
ออกแบบความหลากหลายตอไปที่จะพัฒนาขึ้นสามารถใหกลยทุธทางการตลาดเปนรูปธรรมได
โดยการกาํหนดน้ําหนกัความสําคัญลงในความตองการของลูกคาแตละรายแลวกาํหนด
ความสัมพันธเมตริกซทางวิศวกรรมกับสวนประกอบทางกายภาพของสนิคาเฟอรนิเจอรเหล็ก ทํา
ใหเปนภาพของตนทุนและกระบวนการผลติ ซึ่งจะไดกลาวตอไป 
 
5.3 ตัวแปรการออกแบบของผลิตภัณฑ 
  ในดานกายภาพ สวนประกอบของมันเปนตัวแปรการออกแบบซึ่งแสดงขอมูลขาวสารที่
เกี่ยวของกับการไดมาซึ่งตัวสินคา (Product Realization) จากการออกแบบ ในแตละกลุมของ
สินคา เชน ตูล็อคเกอร มีสวนประกอบตาง ๆ ทีมีความสัมพันธกนัและมีความสัมพันธกับหนาที่งาน 
ในความสัมพันธดังกลาวนัน้ทาํใหเกิดการออกแบบความหลากหลายของสินคา  

กลาวนัยหนึ่งวาความหลากหลายของสินคาที่เกิดขึน้เกิดจากความสมัพันธทีไ่ดจาก
ภายนอกหรือความสัมพันธระหวางสวนประกอบทางกายภาพกับหนาที่งาน และความสัมพันธทีไ่ด
จากภายในหรือความสัมพันธระหวางกันของสวนประกอบทางกายภาพ โดยอาจแสดงใหเห็นได 
โดยชิ้นสวนประกอบตูล็อคเกอรและตัวแปรการออกแบบ สามารถแสดงไดดังนี้ 
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ตารางที่ 4 ชิ้นสวนของตัวแปรการออกแบบ 

 
 

 
                    
รูปที่ 33 การพัฒนาความหลากหลายตามชวงเวลา (ปรับปรุงจาก Mark V. Martion Time และ  
Kosuki  Ishii (2002)) 
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จะเห็นไดวาการออกแบบ ณ เวลาใดเวลาหนึ่ง จะเกิดจากกลุมของลูกคาทีม่ีความแตกตางกนัไป 
ทําใหเกิดความหลากหลายของตัวสินคากลุมตูล็อคเกอรขึ้นในแบบที่เรียกวา Spatial Variety ซึง่
เกิดจากความตองการในหนาที่งานของลูกคาแตละกลุมไมเหมือนกนัสงผลทําใหสวนประกอบทาง
กายภาพมีความแตกตางกนั ในขณะเดียวกันการทํางานของแตละสวนประกอบของตูล็อคเกอรที่
เกี่ยวของสัมพันธกนัหรือเกาะเกี่ยว (Coupling) กันสูง ก็ยิ่งทําใหสวนประกอบแตกตางลากหลาย
ยิ่งขึ้น 
           ซึ่งถาพิจารณาถึงการตอบสนองความตองการของลูกคาในกลุมหนึ่ง ๆ แลวเพียงความ
ตองการหนึ่งเดียวแลวอาจตองทําใหแกไขชิ้นสวนที่เกี่ยวของสัมพันธกนัอีกหลายชิน้ และจากรูปถา
เวลาเปลี่ยนไปความตองการของลูกคากม็ีโอกาสเปลี่ยนแปลงไปดังนัน้ก็สามารถทาํใหหนาที่งาน
เดิมเปลี่ยนไปซึ่งมีผลกระทบกับชิ้นสวนตาง ๆ ที่มีความสัมพันธกับหนาที่งานที่เปลี่ยนนัน้ ๆ และ
สวนภายในชิน้สวนอื่นที่มีความสัมพันธกบัชิ้นสวนดังกลาวก็ตองปรับปรุงเปลี่ยนแปลงไปดวย 
ดังนั้นความสมัพันธที่เกิดขึน้ที่อาจมาจากทั้งภายนอกและภายในเปนตัวขับดันทําใหเกิดความ
หลากหลายขึน้ในตัวผลิตภณัฑเฟอรนิเจอรเหล็ก 
5.4 ผลกระทบภายนอกตอความหลากหลายผลิตภัณฑ 
         ดังนั้นเพื่อสามารถหาความสัมพันธของหนาที่งานและสวนประกอบไดวิธีการของ 

Axiomatic Approach (Suh, 2001) ไดถกูนํามาใชจากความสัมพันธระหวางหนาทีง่านและ
สวนประกอบของตูล็อคเกอรโดยใชตาราง Quality Function Deployment จับคูหนาที่งานและ
สวนประกอบไดผลลัพธตามตามภาคผนวก ตาราง ข ซึ่งจากตาราง QFD นี้ความสัมพันธที่เกิดจาก
ตัวขับดันภายนอกหรือ Generation Variety Index (GVI) ที่มีผลตอสวนประกอบตาง ๆ ของ
สามารถแสดงไดเปน 



 

 

52

   ตารางที่ 5 การเกาะเกี่ยวกันระหวางหนาที่งานและสวนประกอบ 
 

ซึ่งจะเห็นไดวามีการเกาะเกี่ยวกนัเปนจํานวนมากและสามารถแบงกลุมเพื่อใหเห็นกลุม
ความสัมพันธซึ่งสามารถแสดงผลกลุมที่มผีลกระทบจากตัวขับดับภายนอกสูงไปต่ําไดดังนี้ 

 
ตารางที่ 6 เมตริกซความสัมพันธระหวางหนาที่งานและสวนประกอบบางสวนจากภาคผนวก 
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ตารางที่ 7 ความไว ( Sensitivity)  ของการรับ สง ขอมูลผลกระทบการออกแบบ 
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รูปที่ 34ผลการกระทบจากตวัขับดันภายนอกของแตละชิน้สวน 
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  นั้นแสดงใหเหน็ถึงชิ้นสวนของแผนคั่นกลาง แผนชัน้ แผนฝาบน แผนหลัง แผนขางซาย 
แผนขางขวา ราวแขวน ฝาลาง มีผลกระทบสูงจากการผลักดันภายนอกหรือกลาวอีกนัยหนึ่งไดวา 
ณ ความตอการของลูกคาปจจุบันหรือเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงในอนาคตถายังไมมีการเปลี่ยนแปลง
รูปแบบทางสถาปตยกรรม ชิ้นสวนเหลานีจ้ะเกิดผลกระทบสูงตองออกแบบและแกไขกันใหม สวน
ผลกระทบปานกลางก็คือ ชิน้สวนแมกุญแจ สลักกลอน มือจับ ซึ่งจะเห็นไดวาพวกรางน้ําหรือ
ชิ้นสวนเสริมแข็งอื่น ๆ มีผลนอยมากตอการเปลี่ยนแปลงความตองการของลูกคา 
           ดังนั้นจะเห็นไดวาความตองการของลูกคาสรางตัวผลักดันทําใหเกิดกลุมของชิ้นสวนที่
สงผลกระทบโดยตรงและกลุมช้ินสวนเหลานี้ยังสงผลกระทบทางออมตอช้ินสวนอื่นทีลู่กคาอาจจะ
ไมเคยรูสึกตองการในการใชงานหรืออาจไมมีผลใด ๆเลยตอการตัดสินใจซื้อผลิตภัณฑนัน้ ๆ  ซึ่งทํา
ใหเห็นไดถึงความหลากหลายของชิ้นสวนของตัวผลิตภัณฑที่ประกอบกันเปนผลิตภัณฑหนึ่ง ๆ นั้น
มีหลายสวนทีจ่ะสรางภาระใหกับการผลิตไดถาออกแบบความหลากหลายสรางความเกาะเกี่ยว
ระหวางหนาทีง่านและตัวแปรการออกแบบอยูสูงมาก 
5.5 ผลกระทบภายในตอความหลากหลายผลิตภัณฑ 
           จากผลการขับดันจากภายนอกทีส่งผลกระทบสูภายในนั้นความสัมพันธของชิ้นสวนตาง ๆ 
ภายในกม็ีความสัมพันธซึ่งกันและกนัเมื่อเราออกแบบจะพบการเปลี่ยนขนาดของชิน้สวนหนึ่งก็มี
ผลกระทบตอช่ินสวนอื่น ๆ เชนกนัเนื่องจากการมีจุดตอรวมและระยะในการตอรวมทีไ่มเหมือนกัน
ทําใหตองออกแบบใหม 
                                              

 
รูปที่ 35  สภาพการใชงานตูล็อคเกอร 
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ตูล็อคเกอรเปนเฟอรนิเจอรเหล็กที่ไวใชงานในการเก็บเอกสารสัมภาระตาง ๆ หลากหลาย
อยางตางกัน ตั้งแตการเก็บเอกสาร หนังสอืเรียน เสื้อผา รมของใชสวนตัวตาง ๆ ไปจนถึงอุปกรณ
กีฬา ขนาดเล็ก ใหญ ยาว ส้ัน แตกตางกนั ความตองการใชงานก็มหีลากหลายแบบ เชน การใช
งานที่เปนสวนตัว การใชงาน  2-3 คน ไปจนถึงเปนพัน ๆ คน เชนในบริเวณหอพักดังนั้นความ
ตองการจึงมีหลากหลายในลูกคาหลายกลุม  

ในแตละชิน้สวนที่มีความสัมพันธซึ่งกันและกัน เกาะเกี่ยว (Coupling) ซึ่งกันและกนัจะ
เกิดผลกระทบจกตัวขับดันภายใน ดังนั้นเมื่อหาความสมัพันธของการเกาะเกี่ยวดังกลาวจะใชดัชน ี
Coupling index (CI) ในการวัดคาความการเกาะเกี่ยวระหวางสวนประกอบ จากแผนภูมิตูล็อค
เกอรทําใหเหน็โครงสรางในลักษณะแผนภูมิตนไมของตูล็อคเกอรแตการเกาะเกี่ยวกันระหวาง
ชิ้นสวนโดยแสดงชิ้นสวนพื้นบานนของกลุมตูล็อคเกอรโดยการเกาะเกีย่วเปนในลกัษณะสง
ผลกระทบตอช้ินสวนอื่น หรือการรับผลกระทบมาจากชิน้สวนอื่น ดังตัวอยางเชน 
 

 
 

 รูปที่ 36ตัวอยางแสดงความสัมพันธการเกาะเกี่ยวของชิ้นสวน 
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 ดังรูปจะเห็นไดวาเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงการออกแบบใหมทีแ่ผนฝาบน พบวาถาเปนการ
ปรับดานความกวางจะไมสงผลกระทบตอแผนขางแตถามีการปรับดานความลึกพบวาแผนขาง
ตองมีการออกแบบใหมในการเปลี่ยนดานความลึก เชนกัน หรือในขณะทีแ่ผนฝาลางมีการ
เปลี่ยนแปลงมาวาทั้งดานลกึหรือหนากวางตองออกแบบแกไขในสวนฝาบนใหมยกเวนการพับให
สูงขึ้นหรือตํ่าลงขอแผนฝาลางจะไมสงกระทบโดยตรงตอแผนฝาบน สําหรับชุดในแผนขางซาย จะ
พบไดวาเมื่อมกีารปรับเปล่ียนการออกแบบแผนขางซายในเรื่องขนาดในดานใดดานหนึ่ง จะสงผล
หรือมีการสงผาน (Supplying) ขอมูล ไปยงัรางน้ําแผนขาง ซึ่งรางน้ําแผนขางจําเปนตองออกแบบ
ใหมตามการรบั (receiving) ขอมูลจากการออกแบบใหมของแผนขางอยางไรก็ตามจะมีผลกระทบ
นอยมาก ถามกีารออกแบบรางน้ําใหม เชน ตองการปรับใหสูงขึน้หรือส้ันลง เพ่ือรองรับน้ําหนกัได
มากขึ้นหรือเพ่ือประหยัดวัสดุทําใหตองปรับหนาความสงูของแผนชัน้จงึมีผลกระทบหรือสงผาน
ขอมูลไปเพื่อการออกแบบใหกับแผนชัน้นอยมาก ดังนั้น สามารถกําหนดความไวของการรับสง
ขอมูลที่สงผลกระทบตอการออกแบบไดดังนั้นจะไดเมตริกซการเกาะเกี่ยว (Coupling Matrix) เปน 

 

               รูปที่ 37 ความสมัพันธของสวนประกอบตูลอ็คเกอร 
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                      ซึ่งจากตารางจะเห็นไดวา เมื่อแผนฝาบนมีการปรับเปล่ียนเพียงเล็กนอยขอบลาง
หรือแผนชั้นกจ็ะตองออกแบบใหมเพ่ือใหรับกับการเปลี่ยนแปลงของแผนฝาบน แตในทางตรงกัน
ขามผลของฉากเสริมฝาบน ที่มีการเปลี่ยนแปลงการออกแบบใหม ตองออกแบบใหมในระดับปาน
กลางถึงสูง จึงจะมีผลตอการเปลี่ยนแปลงของแผนฝาบน หรือเมื่อแผนชั้นมีการเปลี่ยนแปลงเพียง
ดานใดดานหนึ่งหมายถึงการรับน้ําหนักทีม่ากขึ้นตอตารางเมตรจะสงขอมูลนี้ไปยังรางน้ําแผนชั้น
ทําใหรางน้ําแผนชั้นตองมีการแกไข เพ่ิมขนาดหรือพับตัวสูงขึ้นเพื่อตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลง
เพียงเล็กนอยของแผนชั้น 
ดังนั้นจากตาราง Coupling Matrix ผลรวมของดานคอลัมนชี้ใหเหน็ถงึผลของการสงขอมูลการ
ออกแบบที่มีผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงของชิ้นสวนอืน่ ซึ่งอาจจะอางถึงเปน Coupling Index 

–Supply (CI-S) สวนผลรวมดานแถวจะชี้ใหเห็นถึงผลของการับขอมลูการเปลี่ยนแปลงจาก
ชิ้นสวนอื่นที่มผีลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงของชิ้นสวนของตัวมันเอง ซึ่งอาจจะอางถึงเปน 

Coupling Index –Receive (CI-R) คาของ CI-S และ CI-R ชี้ใหเห็นวาชิ้นสวนเฟอรนิเจอรมีคาการ
เกาะเกี่ยวสูงมากเพียงไร คา CI-Sที่สูงชี้ใหเห็นวาสวนประกอบ CI-R ที่สูง ชี้ใหเห็นวา เมื่อมีการ

เปลี่ยนแปลงจากชิน้สวนอื่น จะทาํใเกิดผลกระทบอยางมากตอช้ินสวนที่มีคา CI-R ที่สูง                                 

 
ตารางที่ 8 ขนาดผลกระทบของตัวขับดันภายใน  และภายนอกทีม่ีตอสวนประกอบ 
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                      ดังนั้นจะเหน็ไดวาชิน้สวนแผนชิ้นอยางเชนแผนประตู ขอบลาง แผนชัน้ จะมีขอมูล
การออกแบบอยูเปนจํานวนมาก ดังนั้นในแตละรุนชิน้สวนเหลานีไ้มเหมือนกันจะสงผลตอช้ินสวน
อ่ืนที่จะตองถูกออกแบบแตกตางกันไปมาก นั่นจะทาํใหกระบวนการผลิต ยิ่งมีความซับซอนมาก
ขึ้น ถึงแมวา จะมีความหลากหลายเพิ่มขึน้มากดวยก็ตาม 
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บทที่  6  
การออกแบบความหลากหลาย 

   
6.1 การลดผลกระทบภายนอก และภายใน 
  การพัฒนาการออกแบบความหลากหลายใหกับเฟอรนิเจอรเหล็กเพื่อยังคงขอ
ไดเปรียบของการประหยัดตอขนาดอยูจากกระทบที่เปนตัวขับดันทั้งสองประเภท คือ ตัวขับดันจาก
ภายนอก (External Drivers) และ ตัวขับดันจากภายใน (Internal Drivers) จากผลการะทบ
ดังกลาวอยางไรถึงจะสามารถปรับปรุงรูปแบบทางสถาปตยกรรมใหมีความแข็งแกรง (Robust) 
ทนทานตอความเปลี่ยนแปลงตอสภาพภายนอกที่สงกระทบเขามาสูการพัฒนาของรูปแบบทาง
สถาปตยกรรมอยางไรใหมสีวนในการประหยัดตนทนุการผลิตตอขนาด 
  ซึ่งไดพบวาตวัขับดันจากภายนอกซึ่งมีผลมาจากความตองการของลูกคาปรับเปล่ียนเขา
สูคุณลักษณะทางวิศวกรรมและจับคูกับตัวแปรการออกแบบแลวพบวาหาดัชนีในการวัดขนาดของ
ผลกระทบที่มตีอความหลากหลายของตัวชิ้นสวน คือ คา GVI และพบวา ตัวขบดันจากภายในที่
เกิดจากความสัมพันธซึ่งเกาะเกี่ยวซึ่งกันและกัน สามารถหาดัชนขีองผลหรือขนาดที่สงผลกระทบ 
หรือรับผลกระทบ นั้นไดเปน CI-S และ CI-R ตามลําดับ และสามารถนาํมาแสดงรวมกันไดดังนี้ 

 
COMPONENT GVI CI-R CI-S 
แผนฝาบน 3.89 71 81 

ฉากเสริมฝาบน 0.58 17 12 
แผนขางซาย 3.76 70 77 
แผนขางขวา 3.76 70 77 
รางน้ําแผนขาง 1.10 37 6 
รางบังคับแผนขาง 0.47 15 2 
แผนคัน่กลาง 4.03 50 69 

แผนยึดราวแขวน 1.60 18 6 
ราวแขวน 3.61 38 53 
แผนฝาลาง 3.25 67 72 

ฉากอารคฝาลาง 0.48 10 22 
ขอบลาง 4.44 72 72 

แผนติดขอบลาง 0.37 12 17 
แผนประต ู 4.23 82 114 
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รางน้ําประต ู 0.97 35 19 
สลักกลอน 2.37 25 50 
แมกุญแจ 2.68 21 21 
ลูกกุญแจ 1.07 18 9 
มือจับ 2.17 8 6 

ปลอกบานพับ 1.93 24 19 
แกนบานพับ 1.50 24 19 
จุกบานพับ 1.44 21 3 
แผนหลัง 3.88 70 79 

รางบังคับแผนหลัง 0.77 20 12 
แผนชัน้ 4.16 70 77 
รางน้ําชัน้ 1.30 39 10 

ตารางที่ 9 ขนาดที่รับ และสงผลกระทบของตัวขับดันตอสวนประกอบ 
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รูปที่ 38   การเกาะกลุมของสวนประกอบทีไ่ดรับผลกระทบจากภายใน  และภายนอก 

 
จากการหาเกณฑเพ่ือแยกชิน้สวนทีม่ี ผลกระทบจากตัวขับดันภายนอก หรือ GVI สูง และ

ผลกระทบจากตัวขับดันภายใน หรือ CI-R สูงตาม Mark V. Martin (1999) แลวพบวา  
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ผลเฉล่ียจากตัวขับดันภายนอก  = ผลรวมทุกชิน้สวนของ GVI / จํานวนชิ้นสวนทั้งหมด 
                                                  = 2.3 
ผลเฉล่ียจากตัวขับดันภายใน     = ผลรวมทุกชิน้สวนของ CI-R / จํานวนชิ้นสวนทัง้หมด 
            = 39  
                  นั้นคือจะเห็นไดวา ชิ้นสวนที่มคีา GVI และ CI-R สูงกวาผลเฉลี่ยคือ ชิ้นสวนที่จะตอง
เปลี่ยนแปลงการออกแบบไดงาย เมื่อตองการรับขอมูลการเปลี่ยนแปลงจากภายนอกและภายใน 
ตามลําดับ หรือถาการออกแบบไมเหมาะสมแลวจะพบวาเปนชิ้นสวนที่มีความหลากหลาย 
เนื่องจากความตองการของลูกคาทีแ่ตกตางกันและเกิดจากการเปลี่ยนแปลงไดงายเพราะขึน้อยู
กับการรับขอมูลการเปลี่ยนแปลงจากชิน้สวนอืน่ ทําใหเสียเวลามากในการผลิต 
       6.2 ลักษณะเชิงโมดูล (Modularity) และการใชงานรวมของผลิตภัณฑ (Commonality) 
 รูปแบบสถาปตยกรรมของกลุมผลิตภัณฑเฟอรนิเจอร  สามารถถูกจัดโดยใหแนวคิดใน
ดาน  Modularity และ Commonality แนวคิดดาน Modularity   นั้นจะทําการจัดแบงกลุมของ
องคประกอบตามคุณลักษณะของมัน 
การจัดโมดูลของผลิตภัณฑนั้นจะรวมผานกลุมกอน (Block) ที่มีลักษณะแตกตางกนัในการผสม
และการจับคู ของสวนประกอบของแตละโมดูลที่มีตอหนาที่งานที่ตางกนัโดยมีรูปแบบ
สถาปตยกรรมตางกันดังตอไปนี ้
                 1.   Slot – modular   Architecture   การเชื่อมตอระหวางโมดูลจะมีลักษณะที่
แตกตางกนัดังนั้นหลากหลายโมดูลในกลุมผลิตภัณฑไมสามารถแลกเปลี่ยน หรือใชรวมกันได 
                  2.  Bus – modular   Architecture จะมีโมดูลพ้ืนฐานที่เรียกวา “Bus” อยูหนึ่งโมดูล
ไวเปนในลกัษณะใหใชรวมเพื่อในการเชื่อมตอดังนั้นจะมีการใชงานรวมกนับางโมดลูสามารถใช
ทดแทนกันหรอืใชรวมกันได 
 3.  Sectional – modular   Architecture ทกุการเชื่อมตอเปนลักษณะเดียวกนั   โดย
ไมมีโมดูลไหนเปนโมดูลพ้ืนฐาน   ซึ่งทดแทนกันได   หรือใชโมดูลตาง ๆ รวมกนัได 
 4.  Mix – modular Architecture   คือมีหลากหลายมาตรฐานสามารถใชรวมกนั

 
 

รูปที่ 40  ชนิดของลักษณะทางโมดูล (Matthew B.S.(2003)) 
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จากวธิีการของ Matthew B.Strong (2003) ไดนําเสนอ Modular   type Matrix   เปน

 
 
 
 
 พิจารณาการใชงานรวมโดยใชดัชนีการใชงานรวม ( Commonality   index) 
ตรวจสอบการออกแบบวาไดใชชิ้นงานมาตรฐานรวมเพื่อพิจารณาระดับการเปนโมดลู   โดยวิธีการ
ของ Martin and Ishii (1997) 
 

  
 
 โดยที ่ U = จํานวนชิน้งานที่ไมเหมือนชิน้งานอื่น 
   Pj = จํานวนชิน้งานในกลุม j 
   Vn = จํานวนความหลากหลายทีน่ําเสนอ 
ในรูปแบบสถาปตยกรรมของผลิตภัณฑ ( product  platform  architecture )  ตูล็อคเกอรแบงเปน 
2 ประตู   3 ป ระตู  4  ประตู   6 ประตู   9 ประตู  12  ประตู  และ 18 ประตู จากตารางใน
ภาคผนวก ตาราง ข พบวาตระกูลสินคาตูล็อคเกอรของโรงงานตัวอยางดัชนีการใชงานรวมเปน 
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กลุม  2  ประตู  :             CI2    =    1 -  108 - 18   =    0.52 
           207 - 18  
กลุม  3  ประตู  :             CI3    =    1 -  108 - 36   =    0.58 
           207 - 36 =     
กลุม  4  ประตู  :             CI4    =    1 -  108 - 9   =    0.5 
           207 - 9     
กลุม  6  ประตู  :             CI6    =    1 -  108 - 36   =    0.58 
           207 - 36     
กลุม  9  ประตู  :             CI9    =    1 -  108 - 36   =    0.58 
           207 - 36     
กลุม  12  ประตู  :           CI12   =    1 -  108 - 36   =    0.58 
           207 - 36     
กลุม  18 ประตู:           CI18   =    1 - 108 - 36   =    0.58 
           207 - 36     
 

 
รูปที่ 41  รูปแบบทางสถาปตยกรรมแบบดั้งเดิม 
 จากแผนภูมกิลุมผลิตภัณฑ 3,6,9,12,18  ประตูใชสวนประกอบที่เปนมาตรฐานรวม
มากกวากลุมผลิตภัณฑ 2  และ 4     ประตู  แตดูจากภาพรวมของตระกูลตูล็อคเกอรแลวพบวา  
สวนประกอบของผลิตภัณฑยังไมมีชุดโมดูลที่มีความเปนมาตรฐานที่สามารถใชไดอยาง
หลากหลายในชุดผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
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               จากการศึกษาขัน้ตอนในการผลิตของกลุมผลิตภัณฑตูล็อคเกอรพบวามีรูปแบบพื้นฐาน
หลายแบบซึ่งสามารถแบงกลุม  และขัน้ตอนการผลิตภณัฑตามชิน้สวนรวมไดตามภาคผนวก  
ตาราง ค และ จากตาราง ง สามารถสรุปเวลาการทาํงานแตละชิ้นสวนไดเปน 
 

 
ตารางที่ 10 เวลาการทาํงานของแตละชิน้สวนรวม 
 
 
ซึ่งสามารถสรปุเวลาในการทํางานไดดังนี ้
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บทที่  7  
สรุปผลการวิจยั และขอเสนอแนะ 

 
7.1  สรุปผลการวจิัย 
   สภาพปญหาของการผลิตเฟอรนิเจอรในปจจุบันสวนหนึ่งมาจากการที่ไมมี
แนวคิดการออกแบบที่ถกูตอง  ดังนั้นเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงความตองการของลูกคาทาํใหมกีาร
ออกแบบใหมโดยไมคาํนึงถงึการออกแบบเดิมที่เคยมีอยู  และสภาพการณในปจจุบนัที่มกีาร
แขงขันกันสูงทําใหเกิดความตองการที่หลากหลายขับดันทาํใหการออกแบบตองรวดเร็วขึ้น  และยัง
สงผลถึงการผลิตที่มีหลากหลายรุนในสายการผลิตทําใหการผลิตลดประสิทธิภาพลง  โรงงานผลิต
เฟอรนิเจอรมีปญหาอยูมากเพราะตองมีการผลิตใหไดทนัตามความตองการลูกคาทาํให
กระบวนการผลิตตองประสบปญหาในการไมสามารถสงของไดทันเวลา  เนื่องจากเวลาที่ใชในการ
เตรียมงานมีเวลามาก   เมื่อจํานวนรุนมากขึน้แตจาํนวนผลิตตอล็อตลดลง 
  จากขั้นตอนการทํางานตามตาราง ฉ การศึกษาความตองการของลูกคาผานทางตัวแทน
ขายโดยใชวธิกีารประชุมรวม  และใชเครื่องมือ Quality  Function  Deployment  ในการรับเสียง
ของของลูกคา ( Voice  of  reformer ) เพ่ือนําลงไปใหน้าํหนักตอกลุมสินคา  หลังจากนัน้ได
เปลี่ยนความตองการของลูกคาใหเปนเมตริกซทางวิศวกรรมเพื่อใหเห็นคุณลักษณะทางกายภาพ
เพ่ือใหจับคูกับสวนประกอบของเฟอรนิเจอรเหล็กซึ่งในทนัทไีดเลือกเอาตูล็อคเกอรเปนตัวอยาง
เพราะเปนสินคาหลักทีข่ายดีที่สุดของโรงงานตัวอยาง 
  จากการศึกษาการจัดคูของหนาที่งานตามคุณลักษณะทางกายภาพกบัสวนประกอบ
ของเฟอรนิเจอรเหลก็และพบวามกีารเกาะเกี่ยว (Coupling) กันอยูสูงมากโดยเฉพาะชิ้นสวนหลัก 
ตอมาไดวัดขนาดตัวขับดันภายนอก ที่เปนเหตุหนึ่งของการที่ตองออกแบบใหหลากหลายตาม
ความตองการของลูกคา ตอมาไดวัดขนาดตัวขับดันภายในโดยการศึกษาการเกาะเกี่ยวสัมพันธ
ของสวนประกอบตาง ๆ ชี้ใหเห็นถึงความไวของการรับการสงขาวสารเพื่อการออกแบบ 
  ทั้งตัวขับดันภายใน  และภายนอกไดบงชี้ถึงความเปนโมดูล  และลักษณะการใชงาน
รวมของกลุมผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรซึ่งชี้ใหเหน็วาการออกแบบความหลากหลายของเฟอรนิเจอรถา
สามารถออกแบบโดยลดลักษณะความแตกตางภายใน  เพ่ือสรางโมดูลมาตรฐานที่ใชไดอยาง
กวางขวางตอกลุมเฟอรนิเจอรนั้นก็สรางความแตกตางตอสวนที่อยูภายนอกของผลิตภัณฑที่เปนที่
ลูกคาตองการได 
 
  ลดความแตกตางภายใน                                         เพ่ิมความแตกตางภายนอก 
                               ( ผูผลิตตองการ )                                                       ( ผูบริโภคตองการ ) 
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 ดังนั้นทาํใหเกดิผลที่สามารถลดเวลาในการผลิต  และสามารถคงความหลากหลายเดิม
ไวได 
 
7.2 ประโยชนทีไ่ดรับ 
 จากการทีไ่ดศึกษาความตองการลูกคา เกณฑขอมูล และแนวทางในการตัดสินใจเลือก
กลุมผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรเหล็กพบวาสามารถจําแนกลุมส่ิงที่ลูกคากลุมตาง ๆ ตองการในกลุม
เฟอรนิเจอรกลุมตาง ๆ ได  และทําใหเห็นความสาํคัญของสวนประกอบของเฟอรนิเจอรที่มี
ความสาํคัญตอหนาที่งานสวนใหญ   ไดแก  สวนประกอบหลักที่เกิดจากการออกแบบที่ไมมี
แนวคิดในลักษณะของโมดลูมาตรฐาน 
 พบวาชวยใหมี เกณฑแนวทางในการออกแบบเฟอรนิเจอรหลักจะมกีลุมของชิน้สวนที่รับ
ผลกระทบหรือขาวสารจากภายนอกอยางสูงรวมถึงที่รับผลกระทบจากภายในอยางสูงอีกดวยทํา
ใหแยกไดวาสวนประกอบ  เชน  แผนฝาบน แผนชั้น  แผนขาง  แผนประตู  ขอบลาง  คั่นกลาง  
ควรจะออกแบบใหเปนโมดูลมาตรฐานเพื่อลดผลจากการเกาะเกี่ยวกับหนาที่งาน  และการเกาะ
เกี่ยวกับสวนประกอบอื่น ๆ 
 ผลของการออกแบบโมดูลมาตรฐานทําใหสามารถลดเวลาเตรียมการผลิต  รวมถึงเวลา
ทํางานของกลุมผลิตภัณฑตูล็อคเกอรไดโดยที่ยังคงความหลากหลายของการใชงานเดิมของกลุม
ผลิตภัณฑนี้ได  และทําใหเห็นวาการเพิ่มสัดสวนของกลุมผลิตภัณฑโมดูลมาตรฐานยิ่งทาํให
ประหยัดเวลาใหมากขึน้  รวมถึงเกิดการประหยัดตอขนาดการผลิตไดดวย 
 
 
7.3 ขอเสนอแนะ 
 การศึกษาการออกแบบความหลากหลายในงานวิจัยนี้สามารถขยายออกไปไดทั้งในทาง
กวาง  และลึก  ในทางกวางคือ  อาจจะใชวิธีการออกแบบในแนวคิดอืน่ มาประยกุตเพ่ือสราง
แนวทางใหมกบัสินคาชนิดอื่น ๆ  และในทางลึกงานวิจัยนี้ไดใชกลุมตัวอยางเฟอรนิเจอรเหล็กเพียง
ชนิดเดียวเนื่องจากเนื้อหางานเปนจาํนวนมาก  และจาํกดัที่เวลาทาํงาน  จึงมีความสมบูรณใน
ระดับหนึ่ง  คือ ใหเห็นตัวภายนอกทีก่ระทบตอตัวขบัดันภายในกลุมเทานั้น  การศกึษาวิจัย
สามารถศึกษาวิจัยผลกระทบที่มีตอการขามกลุมชนิดเฟอรนิเจอร  เชน กลุมตูล็อคเกอร กับโตะ
ทํางาน  หรือกลุมโตะทาํงานกับตูลิ้นชัก  หรือกกับหลาย ๆ กลุม  ซึ่งนาจะพัฒนาการออกแบบ
ความหลากหลายใหเกิดประสิทธิภาพภายในการผลิตเพิ่มมากขึ้น  นอกจากนี้การศึกษาการ
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ออกแบบความหลากหลายสําหรับการผลิตเฉพาะ ลูกคาเชิงมวลในงานบริการกน็าจะสอดคลอง
และมีประโยชนกับสภาพเศรษฐกิจของประเทศไทยในปจจุบัน 
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ตาราง ข  เมตริกซความสมัพันธระหวางหนาที่งาน  และสวนประกอบ
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ตาราง ค    การใชชิ้นสวนของกลุมสินคาลอคเกอร 
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ตาราง ง  ขั้นตอนการทาํงานในกระบวนการผลติ 
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ตาราง จ    เวลาทํางานการใชชิ้นสวนรวมกลุมสินคาลอคเกอร 
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ตาราง ฉ สรุปขั้นตอนวธิีการดําเนินงาน และแหลงขอมลูอางอิง 
 

รายละเอียดขัน้ตอน อางอิงเอกสารวิธีการ 
1. การรับขอมลูความตองการลูกคาโดยใชเครื่องมือ QFD Akao (1990) 

Dimsey J.and MazurG.(2002) 
2. ปรับเปล่ียนคุณคาความตองการเปนคุณลักษณะทาง
วิศวกรรมหรือหนาที่สวนที่ตองการ (FRs)      

Dimsey J.and MazurG.(2002) 

3. จับคูหนาทีง่านที่ตองการ (FRs) และองคประกอบชิ้นสวน  
     โดยวิธีการ Axiomatic Approach และสร างเมตริกซทาง 
     วิศวกรรม (Engineering Metrics) ตามความตองการลูกคา 

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

4. จับคูการเกาะเกี่ยวระหวางตัวแปรการออกแบบ (DPs) 
     ที่เกิดการเกาะเกี่ยวภายในซึ่งกันและกนั 

Magrab (1997) 

5. การกําหนดดัชนีการเกาะเกี่ยวดานรับและสง (Coupling 
Index- Supplying and Receiving) เพ่ือแยกความสําคัญของ
ผลกระทบแรงขับดันภายในและแรงดันขับภายนอกที่มีตอ
ชิ้นสวน  

Martin and Ishii (2000) 

6. ปรับปรุงชิ้นสวนผลิตภัณฑทีไ่ดรับผลกระทบสูงทั้งจาก
ภายนอกและภายในใหมีลักษณะเปนโมดูลมาตรฐาน 

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

7. วัดผลเวลาเตรียมการและการปฏิบัติงาน โดยเปรียบเทียบ
ผลประหยัดตอขนาดในรูปแบบสถาปตยกรรมตางกัน       

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

นาย เสงี่ยม จันทรแสงศรี เกิดเมื่อวันที่ 8 พฤศจิกายน พ.ศ.2512 กรุงเทพมหานคร สําเร็จ
การศึกษาปริญญาบัณฑิต คณะวิศวกรรมศาสตร สาขาวิชาระบบเครื่องมือวัดและควบคุม สถาบัน
เทคโนโลยีเจาคุณทหารลาดกระบัง ในปการศึกษา 2535  สําเร็จการศึกษาปริญญามหาบัณฑิต 
คณะเศรษฐศาสตร  สาขาวชิาการเงินระหวางประเทศ จุฬาลงกรณมหาวทิยาลยั  ในปการศึกษา 
2543  เขาศึกษาหลกัสูตรวศิวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั ปการศึกษา 2546 
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