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บทคัดยอ
สินคาอุปกรณเฟอรนิเจอรมีคุณคาทางการตลาดท่ีจําเพาะ ไมอาจนําเสนอขายผานรูปลักษณ

ของตัวอุปกรณเองโดยลําพังได ซ่ึงลูกคาอาจนึกเห็นภาพการประกอบใชงานไดไมชัดเจน ธุรกิจจําหนาย
อุปกรณเฟอรนิเจอรจึงจําเปนตองผลิตชุดเฟอรนิเจอรสาธิต เพ่ือแสดงวิธีติดต้ังใชงานอุปกรณใหลูกคา
เขาใจและตัดสินใจซ้ืองายข้ึน ดังน้ันนอกจากกลยุทธราคาขายแลวการนําเสนอชุดเฟอรนิเจอรสาธิต
ที่มรูีปลักษณหลากหลาย จึงเปนอีกกลยุทธหน่ึงท่ีชวยใหธุรกิจชวงชิงลูกคาไดอยางสําคัญ แตดวย
เศรษฐกิจท่ีซบเซาหลังการระบาดของไวรัสโควิด19 ทําใหตัวแทนจําหนายเรียกรองชุดเฟอรนิเจอรสาธิต
ที่มขีนาดเล็กและราคาถูกลง หากแตหลากหลายมากย่ิงข้ึน ธุรกิจเองก็ตองการเพ่ิมผลิตภาพตอแรงงาน
มากข้ึน เพราะตองลดจํานวนชางเทคนิคลง ผูวิจัยจึงเสนอใหธุรกิจปรับเปลี่ยนกลยุทธการผลิต
แบบตามคําส่ังใหเปนการผลิตแบบรอคําส่ัง เพ่ือตอบสนองความตองการท้ังสองฝาย ปจจัยสําคัญ
ตอการปรับเปลี่ยนกลยุทธน้ี คือ ตองออกแบบชุดเฟอรนิเจอรสาธิตใหเปนมาตรฐานเดียวกัน
แบบบล็อกเลโก จนสามารถใชชิ้นสวนประกอบรวมกัน และสามารถผลิตเชิงปริมาณเก็บไวรอประกอบ
ตามคําส่ัง ซ่ึงชวยลดระยะเวลาผลิตได ตัวแทนจําหนายเองสามารถเลือกแสดงชุดเฟอรนิเจอรสาธิต
แยกตัวเปนอิสระตอกัน หรือเลือกปรับการประกอบติดต้ังใหมีรูปลักษณหลากหลายตามตองการได 
ผลการดําเนินงานเชิงผลิต ภาพแสดงใหเห็นวาธุรกิจสามารถกระจายชุดเฟอรนิเจอรสาธิตไปยัง
ตัวแทนจําหนายไดมากข้ึน แตใชชางเทคนิคนอยลง
คําสําคัญ: วิศวกรรมรวมขนาน การผลิตแบบตามคําส่ัง การผลิตแบบรอคําส่ัง บล็อกเลโก 
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ABSTRACT 

Furniture-fitting products have a specific marketing value which cannot be 

sold through its owned features solely. Customers often cannot imagine how to 

assemble them or even how they work. Furniture-fitting business needs to make

furniture displays to show and persuade customers to buy them easily. Besides

the price strategy, offering of furniture displays in variety patterns to dealers in the 

market is another key strategy for business to grab customers significantly.

With sluggish economy after the COVID 19 outbreak, however, dealers have 

been requested furniture displays in more variety, but possessed smaller scale and

lower price. While, business by himself want to increase productivity due to reducing

the number of staff. Therefore, researchers proposed that business adapted by 

changing the strategy of Make-to-Order (MTO) into Make-to-Stock (MTS) to meet 

the needs of both business and dealers. A key factor of this strategy was design the 

furniture display as standard Lego bloc in which each component can be common 

used together. Each component could be produced in quantities to keep in stock,

and waited to be assembled on demand, and lead the overall lead time shorter.

While dealers could decide to show the furniture display either as a small stand-

alone unit or as the hue assembly unit in various pattern as they adjusted. 

Productivity results shows that business can distribute more furniture displays to 

dealers but with fewer technicians than before.

Keywords: Concurrent engineering, Make-to-Order (MTO), Make-to-Stock (MTS), 

Lego bloc

บทนํา 
กลยุทธการตลาดท่ีสําคัญของธุรกิจจําหนายอุปกรณเฟอรนิเจอรคือการสงมอบชุดเฟอรนิเจอร

สาธิตใหตัวแทนจําหนายท่ัวประเทศ เพ่ือแสดงวิธีติดต้ังใชงานอุปกรณใหลูกคาเขาใจ และชวยสงเสริม
การขาย ปญหาหลักของธุรกิจในสถานการณปกติกอนการระบาดโควิด19 แตเดิม คือ ตัวแทนจําหนาย
มีความตองการรูปลักษณของชุดเฟอรนิเจอรสาธิตท่ีหลากหลาย ไมเปนมาตรฐานเดียวกัน จนทําให
การผลิตถูกบังคับใหเปนการผลิตแบบตามคําส่ัง (MTO) ไปโดยปริยาย ซ่ึงเม่ือพิจารณากําลังการผลิต
ดวยแรงงานชางเทคนิค 25 คน เทียบกับคําส่ังซ้ือจากตัวแทนจําหนายโดยเฉล่ีย 300 งานตอเดือน
จึงไมนาประหลาดใจวาธุรกิจยอมมีปญหาผลิตภาพ คือ ไมสามารถผลิตและสงมอบงานแกตัวแทนจําหนาย
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ไดตามกําหนด แตท่ีนาประหลาดใจ คือ แมวาธุรกิจจะรับทราบถึงปญหาน้ี แตก็ไมไดแกไขปญหา
การผลิตอยางเปนรูปธรรมหาก แตใหฝายขายใชวิธีเจรจาตอรองเล่ือนระยะเวลาสงมอบกับตัวแทน
จําหนายโดยใหสวนลดราคาแทน ทั้งนี้เพราะผูบริหารของธุรกิจเติบโตมาจากฝายขายท่ีไมให
ความสําคัญกับการผลิต และกลับคิดวาการลงทุนดานการผลิตเปนการเพ่ิมภาระตนทุน 

อยางไรก็ตามหลังสถานการณโควิด19 ธุรกิจพบปญหาขาดแรงงานเน่ืองจากตองปลด
ลดแรงงานชางเทคนิคลง 30% อีกท้ังตัวแทนจําหนายเองประสบปญหาทางเศรษฐกิจเชนเดียวกัน
ก็เรียกรองชุดเฟอรนิเจอรสาธิตท่ีมีขนาดเล็กและมีความหลากหลายของรูปแบบมากข้ึน แตมีราคาถูกลง 
อีกท้ังตองระยะเวลาสงมอบส้ันลงดวย จึงทําใหการแกปญหาดวยวิธีเจรจาตอรองแตเดิมไมมีประสิทธิผล 
ธุรกิจเร่ิมสูญเสียพ้ืนท่ีขายไปใหคูแขงย่ีหออ่ืนท่ีขายสินคาประเภทเดียวกันมากข้ึนเร่ือยๆ ผูบริหาร
ของธุรกิจจึงกลับมาเห็นความสําคัญของการแกไขปญหาการผลิตอยางจริงจัง จึงอาจกลาวไดโควิด 19
เปนแรงผลักดันหน่ึงตอการปรับเปลี่ยนกลยุทธการผลิตของธุรกิจไดอยางแทจริง

ผูวิจัยในฐานะท่ีปรึกษาดานการผลิต จึงเสนอใหธุรกิจปรับตัวโดยเปล่ียนกลยุทธเดิม คือ การผลิต
แบบตามคําสั่ง (MTO) ใหเปนกลยุทธใหม คือ การผลิตแบบรอคําส่ัง (MTS) แทน เพราะเปนกลยุทธ
การผลิตท่ีสามารถเพ่ิมผลิตภาพโดยรวมไดมากกวา (Chopra & Meindl, 2013) แตเง่ือนไขสําคัญ
ของการผลิตแบบรอคําส่ัง (MTS) คือ ธุรกิจตองปรับเปลี่ยนรูปแบบของชุดแสดงสินคาสาธิตใหมี
ลักษณะเปนมาตรฐานเดียวกันใหไดกอน ซ่ึงจะทําใหฝายผลิตสามารถผลิตชิ้นสวนประกอบก่ึงสําเร็จ
เปนมาตรฐานเก็บไวในคลังเพ่ือรอคําส่ังประกอบ (Standard-semi-finished components) แทนที่
ฝายผลิตตองมาเร่ิมออกแบบและผลิต ต้ังแตการตัดไมเปนคร้ังๆ อันเน่ืองมาจากรูปแบบของชุดแสดง
สินคาสาธิตท่ีหลากหลาย ไมเปนมาตรฐานเดียวกันอยางท่ีเคยเปนมา ซ่ึงโดยภาพรวมแลวกลยุทธนี้
นาจะชวยใหธุรกิจลดตนทุนและระยะเวลาการผลิตติดต้ังใหนอยลงได โดยแลกกับการลงทุนดานการ
ออกแบบและวางผังการไหลของงานในเชิงกายภาพ (Physical work flow) (William & Mark, 2001) 

เพียงเล็กนอย ทั้งนี้ผูวิจัยเสนอแผนการปรับเปลี่ยนเปน 3 ระยะ รายงานวิจัยฉบับนี้เปนผลลัพธ
จากแผนการปรับเปลี่ยนระยะท่ี 1 คือ การปรับเปลี่ยนรูปแบบชุดเฟอรนิเจอรสาธิตใหมีลักษณะ
เปนชิ้นสวนมาตรฐาน สอดคลองกับรูปแบบการผลิตแบบรอคําส่ัง (MTS) และก็ยังสามารถปรับเปล่ียน
รูปลักษณการประกอบไดหลากหลายตามตองการของตัวแทนจําหนายดวย

วัตถุประสงคการวิจัย
1. เพ่ือเพ่ิมผลิตภาพการผลิตของธุรกิจจําหนายอุปกรณเฟอรนิเจอรดวยการปรับเปล่ียน

จากกลยุทธการผลิตแบบตามคําส่ัง (MTO) ใหเปนกลยุทธการผลิตแบบรอคําส่ัง (MTS) 
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2. เพ่ือปรับเปล่ียนรูปแบบชุดเฟอรนิเจอรสาธิตใหมีลักษณะเปนชิ้นสวนมาตรฐานสอดคลอง
กับรูปแบบการผลิตแบบรอคําส่ัง (MTS) และก็ยังสามารถปรับเปลี่ยนรูปลักษณการประกอบ
ไดหลากหลายตามความตองการของตัวแทนจําหนาย

สมมุติฐานการวิจัย
ผูวิจัยและธุรกิจเชื่อวาดวยกรอบแนวคิดเชิงทฤษฎีของกลยุทธการผลิตแบบรอคําส่ัง (MTS) 

ซ่ึงสัมพันธกับการออกแบบชุดเฟอรนิเจอรสาธิตใหเปนมาตรฐานเดียวกัน ใชชิ้นสวนประกอบรวมกัน
และสนับสนุนการผลิตเชิงปริมาณเก็บไวเพ่ือรอประกอบตามคําส่ัง สามารถใหผลิตภาพมากกวากลยุทธ
การผลิตแบบตามคําส่ัง (MTO) อยางที่เปนอยูแตเดิม และดวยแนวคิดของการออกแบบชุดเฟอรนิเจอร
สาธิตใหเปนมาตรฐานเดียวกันน้ี ก็ยังสามารถใชเปนกรอบบังคับสําหรับการออกแบบชุดเฟอรนิเจอร
สาธิตใหมีความยืดหยุนตอการนําเสนอ ทั้งแบบแยกตัวเปนอิสระตอกันหรือปรับการประกอบติดต้ัง
ใหมีรูปลักษณหลากหลายได

วิธีดําเนินการวิจัย 
1. สํารวจและเก็บขอมูลเบ้ืองตนของธุรกิจจําหนายอุปกรณเฟอรนิเจอรโดยภาพรวม

ผูวิจัยเลือกใชวิธีการสัมภาษณบุคลากรฝายตางๆ ของธุรกิจท่ีคัดเลือกเองโดยเจาของธุรกิจ
(Purposive sampling) ไดแก ฝายขายรานคา ซ่ึงเปนตัวแทนขายปลีกทองถ่ินและรานคา ซ่ึงเปน
ตัวแทนขายปลีกหางสรรพสินคาสมัยใหม (Traditional and modern trade-dealers) ฝายขาย
โครงการ ฝายการตลาด ฝายจัดซ้ือ ฝายผลิตภัณฑ (Product-category and product managers)

ฝายออกแบบ ฝายผลิต และฝายจัดสง ทีมผูวิจัยรวมกัน สัมภาษณเพ่ือรับทราบลักษณะธุรกิจจําหนาย
อุปกรณเฟอรนิเจอรและขอมูลตางๆ โดยภาพรวม  เพ่ือวิเคราะหและสังเคราะหราง (Draft) วิธีการ
ปรับปรุงการออกแบบและผลิตชุดเฟอรนิเจอรสาธิตในเบ้ืองตน ในข้ันตอนน้ีผูวิจัยไมไดออกไปสํารวจ
และสัมภาษณรานคาตัวแทนขายปลีกทองถ่ินและหางสรรพสินคาโดยตรง

2. สรุปประเด็นปญหาจากการเก็บขอมูลเบ้ืองตน และนําเสนอรางวิธีการปรับปรุง
การออกแบบและผลิตชุดเฟอรนิเจอรสาธิต

     ผูวิจัยสรุปประเด็นปญหาจากการเก็บขอมูลเบ้ืองตน พรอมท้ังจัดทํารางการดําเนินงาน
เบ้ืองตนโดยอาศัยขอมูลตางๆ จากการสัมภาษณในหัวขอ 1 เพ่ือขอการอนุมัติการสํารวจและเก็บขอมูล
เชิงลึกจากเจาของธุรกิจ 

3. สํารวจและเก็บขอมูลเชิงลึกจากฝายตางๆท่ีเก่ียวของกับชุดเฟอรนิเจอรสาธิต
ผูวิจัยเสนอใหธุรกิจจัดต้ังทีมงานเฉพาะกิจท่ีประกอบข้ึนมาจากตัวแทนผูบริหาร ฝายขาย

ที่รับรูความตองการจากรานตัวแทนจําหนาย ฝายออกแบบ ฝายผลิตภัณฑ ฝายผลิต ฝายจัดซ้ือวัตถุดิบ
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และฝายจัดสง ทีมงานเฉพาะกิจน้ีจะทํางานภายใตสภาพแวดลอมวิศวกรรมรวมขนาน (Concurrent

engineering environment) (Islam, 2008) และเปนตัวแทนของธุรกิจประสานการดําเนินงาน
รวมกับผูวิจัยในฐานะท่ีปรึกษาการผลิต ทีมงานเฉพาะกิจนี้มีเปาหมายคนหาและแยกแยะปญหา
การออกแบบและผลิต (Define problem) วิเคราะหหาตนเหตุของปญหา (Root-cause analysis) 

สรางแนวความคิด (Generating ideas) และนําเสนอวิธีการแกปญหา (Developing solutions)

     เน่ืองจากเปนการดําเนินงานรวมกันระหวางบุคลากรจํานวนมาก ผูวิจัยจึงวางกรอบ
การดําเนินงานของทีมงานบนพ้ืนฐานแนวคิดการระดมสมอง (SPRING Singapore, 2003) แตเพ่ือ
ปองกันไมใหการคนหาปญหาไรทิศทางและพรํ่าเพร่ือ ผูวิจัยจึงตองกําหนดกรอบการระดมสมอง
ออกเปน 4 ประเด็นปญหา

     3.1  ประเด็นปญหาความตองการชุดเฟอรนิเจอรสาธิตจากตัวแทนจําหนาย โดยใชขอมูล
จากการสํารวจตลาดของฝายการตลาด และขอมูลจากการรับมอบงานติดต้ังชุดเฟอรนิเจอรสาธิต
โดยตัวแทนขายจากฝายติดต้ังท่ีลงไปทํางานในพ้ืนท่ีจริง   ผลลัพธท่ีผูวิจัยคาดหวังจากประเด็น
การระดมสมองน้ี คือ ขอมูลความตองการท่ีแทจริงของตัวแทนจําหนาย รวมท้ังเสียงสะทอนจากลูกคา
รายยอย (Voices of customers)

     3.2  ประเด็นปญหาความสามารถของธุรกิจตอการตอบสนองความตองการชุดเฟอรนิเจอร
สาธิตจากตัวแทนจําหนาย  ผลลัพธท่ีผูวิจัยคาดหวังจากประเด็นการระดมสมองน้ี คือ ธุรกิจสามารถ
ตอบสนองความตองการชุดเฟอรนิเจอรสาธิตแกตวัแทนจําหนายไดอยางเปนรูปธรรมบนพ้ืนฐาน
ของทรัพยากร งบประมาณ และการลงทุนท่ีสัมพันธกับรอบอายุผลิตภัณฑ (Product life cycle)

ไดมากนอยเพียงใด
     3.3  ประเด็นปญหาการออกแบบและผลิตชุดเฟอรนิเจอรสาธิตใหสอดรับกับความตองการ

ทั้งของธุรกิจและตัวแทนจําหนาย  ผลลัพธท่ีผูวิจัยคาดหวังจากประเด็นการระดมสมองน้ี คือ ปญหา
และขอจํากัดของฝายออกแบบและฝายผลิต  รวมท้ังการประเมินความสามารถของกระบวนการผลิต
ตอการบรรลุความตองการในหัวขอ 3.2 เพ่ือใชวางแผนการปรับปรุงกระบวนการผลิตตอไป

     3.4 ประเด็นปญหาการออกแบบและผลิตชุดเฟอรนิเจอรสาธิต ใหมีลักษณะเปนชิ้นสวน
มาตรฐาน สอดคลองกับรูปแบบการผลิตแบบรอคําส่ัง (MTS) และก็ยังสามารถปรับเปลี่ยนรูปลักษณ
การประกอบไดหลากหลายตามตองการของตัวแทนจําหนาย  ผลลัพธท่ีผูวิจัยคาดหวังจากประเด็น
การระดมสมองน้ี คือ ไดรูปแบบชุดเฟอรนิเจอรสาธิตท่ีเปนมาตรฐานเดียวกัน ใชชิ้นสวนประกอบ
รวมกัน และสนับสนุนการผลิตเชิงปริมาณเก็บไวเพ่ือรอประกอบตามคําส่ัง (MTS) ไดรูปแบบ
ชุดเฟอรนิเจอรสาธิตท่ีมีความยืดหยุนตอการนําเสนอ  ทั้งแบบแยกตัวเปนอิสระตอกันหรือปรับ
การประกอบติดต้ังใหมีรูปลักษณหลากหลายได
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4. จัดทํารายงานผลการศึกษาพรอมเสนอแผนการปรับปรุงการออกแบบและผลิต
ชุดเฟอรนิเจอรสาธิต

     ผูวิจัยเสนอใหทีมวิศวกรรมรวมขนาน จัดทําเปนรายงานศึกษาความเปนไปได
ของโครงการ (Project feasibility) ซ่ึงยอมรับใหบางประเด็นอาจเปนแคการคาดเดาบนพ้ืนฐาน
ทางวิศวกรรม (Engineering guess) และจําเปนตองลองผิดลองถูก (Trial and error) ดวย
เพราะบางประเด็นน้ันๆ อาจจะเปนแคความรูสึกวานาจะเปนไปได และยังไมมีขอมูลใดๆ มารองรับ

5. ดําเนินการปรับปรุงตามแผนการดําเนนิงานท่ีผานการอนุมัติ
ผูวิจัยเสนอใหทีมวิศวกรรมรวมขนานใชแนวทางการปรับปรุงแบบ PDCA กับทุกๆ

ประเด็นปญหาการออกแบบและการผลิต PDCA (SPRING Singapore, 2003) เปนแนวคิดของ
การปรับปรุงแบบตอเน่ือง (Continuous improvement concept) ที่นิยมใชกันในอุตสาหกรรม
ของญ่ีปุนท่ีเรียกวา “Kaizen” นอกจากการวัดผลการดําเนินงานในเชิงคุณภาพผานรูปแบบ
ชุดเฟอรนิเจอรสาธิตท่ีไดรับการออกแบบใหมแลว  ผูวิจัยยังเสนอใหวัดผลการดําเนินงานเชิงผลิตภาพ
ของการผลิตเทียบกับชวงเวลาเดียวกันของปกอนๆ หนาดวย

ผลการวิจัย  
1. ผลการวิเคราะหขอมูลจากการสัมภาษณเก่ียวกับขอมูลเบ้ืองตนของธุรกิจจําหนาย

อุปกรณเฟอรนิเจอรโดยภาพรวม 
     นอกจากขอมูลพ้ืนฐานท่ัวไปของธุรกิจ และสภาพการผลิตเบื้องตนแลว  ผูวิจัยยังพบวา

แมธุรกิจมีการจัดทํารายงานการทบทวนแผนธุรกิจรายป (Business review) เพ่ือใชกําหนดกลยุทธ
ทางการตลาดและการขายไวลวงหนาแลวทุกป แตผูวิจัยเห็นวารายงานดังกลาวนี้ เปนแตเพียง
ความคาดหวังทางการตลาดท่ีเล่ือนลอย เพราะ

     1.1  ไมมีการวัดประเมินจุดออน-จุดแข็งของผลิตภัณฑเทียบกับคูแขงทางธุรกิจรายอ่ืน
ในตลาดท่ีจําหนายอุปกรณเฟอรนิเจอรอยางเดียวกัน (Benchmarking) (Juran Institute, 1994) 

ผลิตภัณฑตางๆ ที่ธุรกิจคาดวาจะวางแผนทําตลาด จึงอาจไมตอบสนองความตองการของตลาดจริง 
และอาจเกิดปญหาผลิตภัณฑที่นําเขามาทําการตลาดเหลือคงคางขายไมได

     1.2  ไมมีการวางแผนการตลาดบนพ้ืนฐานรอบอายุผลิตภัณฑ (Product life cycle-

management) (Stark, 2005) อยางสมบูรณ เพราะมีแผนการตลาดเฉพาะตอนชวงกําลังเติบโต
และเติบโตเต็มท่ีแลว แตไมไดมีแผนการตลาดชวงถดถอยเลย

     1.3 ไมมีแผนการนําเสนอผลิตภัณฑบนชุดแสดงสินคาสาธิตอยางชัดเจน 
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2. สรุปประเด็นปญหาจากการเก็บขอมูลเบ้ืองตน และนําเสนอรางวิธีการปรับปรุง
การออกแบบและผลิตชุดเฟอรนิเจอรสาธิต

     เน่ืองจากกรอบการดําเนินงานวิจัยนี้ มุงเนนการปรับปรุงการออกแบบและผลิตชุดแสดง
สินคาสาธิต  ผูวิจัยจึงคัดเลือกประเด็นปญหาหัวขอ 1.3 มาเปนแกนของรายงานการแกปญหาการผลิต
ในงานวิจัยนี้ สําหรับประเด็นปญหาท่ีเหลือ ผูวิจัยไดแตเพียงเสนอแนะวาธุรกิจควรนําประเด็นการวัด
ประเมินจุดออน-จุดแข็งของผลิตภัณฑ เทียบกับคูแขงในตลาด และการวางแผนการตลาดบนพ้ืนฐาน
รอบอายุผลิตภัณฑเขาไปในรายงานการทบทวนแผนธุรกิจท่ีตองใชในปถัดไปดวย 

3. ผลการวิเคราะหขอมูลจากการระดมสมองใน 4 ประเด็นปญหาการออกแบบและผลิต
ชุดเฟอรนิเจอรสาธิต

     3.1 ผูวิจัยพบวาขอมูลความตองการชุดเฟอรนิเจอรสาธิตของตัวแทนจําหนายท่ีสํารวจ
โดยฝายขายและฝายการตลาด ไมสอดคลองกับท่ีสํารวจโดยฝายติดต้ัง แมตัวแทนจําหนายทุกราย
จะลงลายมือชื่อยอมรับชุดเฟอรนิเจอรสาธิตท่ีถูกติดต้ังก็ตาม  แตก็มีตัวแทนจําหนายหลายรายระบุ
ขอเรียกรองลงในเอกสารรับมอบงาน ดังตารางท่ี 1

ตารางท่ี 1  รายการขอเรียกรองเก่ียวกับชุดเฟอรนิเจอรสาธิตจากตัวแทนจําหนาย 228 ราย 
 ในเอกสารรับมอบงานติดต้ังป 2564

รายการขอเรียกรองเก่ียวกับชุดเฟอรนิเจอรสาธิต % โดยประมาณ
1. รูปลักษณท่ีไมดึงดูดลูกคารายยอย 34%

2. รูปลักษณประกอบติดต้ังยากตอตัวแทนจําหนายในการปรับแตง
และการดูแลรักษาดวยตนเอง 11%

3. ราคาแพงเกินไป 35%

4. ใชระยะเวลาส่ังซ้ือจนติดต้ังแลวเสร็จนานเกินไป (มากกวา 60 วัน) 15%

5. ตําหนิจากการติดต้ังและอ่ืนๆ 5%

**จากยอดงานท้ังหมด 3,757 งาน

     3.2  จากขอเรียกรองในหัวขอ 3.1 แมขอเรียกรองเร่ืองราคาชุดเฟอรนิเจอรสาธิต
จะมีสัดสวนสูงท่ีสุด แตทีมวิศวกรรมรวมขนานเห็นพองตรงกันวาเปนขอเรียกรองท่ีมีปจจัยหลายอยาง
ยากแกการควบคุม เชน ตนทุนทางตรงของผลิตภัณฑท่ีเปนอุปกรณเฟอรนิเจอร ซ่ึงสวนใหญตองนําเขา
มาจากแหลงผลิตในยุโรป  ดังน้ันทีมวิศวกรรมรวมขนานจึงเห็นวารูปลักษณท่ีไมดึงดูดลูกคาเปนขอ
เรียกรองหลักท่ีธุรกิจนาจะสามารถตอบสนองแกตัวแทนจําหนายได เพราะเปนแคประเด็นการออกแบบ
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ที่ธุรกิจแทบไมตองลงทุนเพ่ิม อีกท้ังการออกแบบท่ีดียังอาจชวยแกปญหาเร่ืองความยุงยากในการติดต้ัง 
และชวยลดระยะเวลาการผลิตติดต้ังลงไดดวย

     3.3  ปญหาและขอจํากัดของฝายออกแบบและฝายผลิต คือ ปญหาดานผลิตภาพ 
ปญหากําลังการผลิตมีสาเหตุหลักมาจากปริมาณงานท่ีถูกรองขอ ท้ังงานผลิตในโรงงานและงานท่ีตอง
เดินทางไปติดต้ังท่ีรานตัวแทนจําหนายท่ัวประเทศ โดยเฉล่ียสูงถึง 300 งานตอเดือน  แตมีจํานวน
ชางเทคนิคเพียง 25 คนเทาน้ัน ประกอบกับหลายงานมักถูกฝายขายรองขอมาอยางกระชั้นชิดเรงดวน
และไมมีกําหนดการมากอน ทําใหตองเกิดปญหาการแทรกหรือสลับคิวงานบอยๆ  แตอยางไรก็ตาม
ทีมวิศวกรรมรวมขนานก็ยังเห็นวาเปนปญหาเฉพาะหนาท่ียังไมอาจแกได โดยเฉพาะอยางย่ิงในสภาพ
ทางเศรษฐกิจของธุรกิจท่ีไมสามารถจางแรงงาน (รวมท้ังรถบริการ) เพ่ิมเติมได  ทีมวิศวกรรมรวมขนาน
จึงมองหาสาเหตุของปญหากําลังการผลิตท่ีนาจะมีหนทางแกไขไดมากกวา  อยางปญหารูปแบบ
ของชุดเฟอรนิเจอรสาธิตท่ีหลากหลายมากเกินไป  แมในชวงแรกของการระดมสมอง ทีมวิศวกรรม
รวมขนานจะเห็นวารูปแบบของชุดเฟอรนิเจอรสาธิตท่ีหลากหลายมากเกินไปเปนปญหา แตหลังจาก
การระดมสมองหลายวาระทีมวิศวกรรมรวมขนานกลับเห็นวาความหลากหลายในการนําเสนอ
อาจไมใชสาเหตุของปญหาการผลิตจริงๆ หากแตเปนความหลากหลายของขนาดมิติและความไมเปน
มาตรฐานมากกวาท่ีเปนปญหา 

     3.4  กรอบความคิดใหม (New mind set) ของการออกแบบ ทีมวิศวกรรมรวมขนาน
จึงรวมกันออกแบบรูปแบบชุดเฟอรนิเจอรสาธิตท่ีเปนมาตรฐานเดียวกัน ใชชิ้นสวนประกอบรวมกัน
และสนับสนุนการผลิตเชิงปริมาณเก็บไว เพ่ือรอประกอบตามคําส่ัง (MTS) และในขณะเดียวกัน
ก็ตองเปนรูปแบบท่ีมีความยืดหยุนตอการนําเสนอ ท้ังแบบแยกตัวเปนอิสระตอกันหรือปรับการประกอบ
ติดต้ังใหมีรูปลักษณหลากหลายได ผลลัพธท่ีไดจากการระดมสมองดวยกรอบแนวคิดใหมนี้ คือ รูปแบบ
ชุดเฟอรนิเจอรสาธิตท่ีเปนบล็อกเลโกมาตรฐาน (Zhou, 2015) ดังภาพท่ี 1 ทั้งน้ีทีมวิศวกรรมรวมขนาน
เห็นชอบใหใชชื่อชุดเฟอรนิเจอรสาธิตแบบใหมนี้ วากลองมหัศจรรย (Magic boxes) เพราะสามารถ
ปรับเปล่ียนภาพลักษณไดหลากหลาย ทั้งนี้การใชคอมพิวเตอรชวยออกแบบมีสวนชวยสนับสนุน
ใหการทดลองออกแบบงายและใชเวลานอยลง แมแตบุคลากรในทีมงานท่ีไมมีความรูทางดานวิศวกรรม
ก็สามารถมองเห็นภาพไดงาย (Ren, 2017)
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ภาพท่ี 1  ตัวอยางชุดเฟอรนิเจอรสาธิตท่ีเปนบล็อกเลโกมาตรฐาน

4. ทีมวิศวกรรมรวมขนานจัดทํารายงานแนวทางปรับปรุงชุดเฟอรนิเจอรสาธิตใหม
และนําเสนอแกผูบริหารในรูปแบบรายงานศึกษาความเปนไปไดของโครงการ

     มีรายละเอียดท่ีนําเสนอดังน้ี
     4.1  รูปแบบชุดเฟอรนิเจอรสาธิตแบบบล็อกเลโกท่ีมีรูปลักษณะเปนชิ้นสวนมาตรฐาน

แสดงความสามารถท่ีจะถูกปรับเปลี่ยนรูปลักษณ การจัดวางไดหลากหลายตามลักษณะของพ้ืนท่ีขาย
ของตัวแทนจําหนายดังภาพท่ี 2 

     4.2  แผงไมเปลา (Empty panels) สําหรับใชติดแสดงสินคาอุปกรณเฟอรนิเจอร
จะถูกกําหนดใหมีขนาดเปนมาตรฐานเดียวกัน 5 ขนาด และสามารถนําไปใชประกอบเขากับอุปกรณ
เฟอรนิเจอรใดๆ ไดอยางหลากหลาย ดังภาพท่ี 3 ทั้งน้ีเพ่ือควบคุมใหไมตองผลิตแผงไมหลากหลาย
ขนาดตามอุปกรณเฟอรนิเจอรที่ตองการแสดงเปนการเฉพาะเหมือนในอดีต ซ่ึงจะชวยใหสามารถผลิต
เปนชิ้นสวนมาตรฐาน ในเชิงปริมาณเก็บไวในสต็อกเพ่ือรอคําส่ังประกอบได ประเด็นน้ีก็จะสอดรับ
การปรับปรุงผังการไหลของงาน ตามกลยุทธการผลิตแบบรอคําส่ังในแผนการเปลี่ยนแปลงระยะท่ี 2 
ตอไป
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ภาพท่ี 2  ชุดเฟอรนิเจอรสาธิตแบบบล็อกเลโกชื่อ Magic boxes

ภาพท่ี 3  แผงเปลาขนาดเดียวกันสามารถแสดงสินคาไดหลากหลาย
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5. ทีมวิศวกรรมรวมขนานใชแนวทางการปรับปรุงแบบ PDCA กับทุกๆ ประเด็นปญหา
การออกแบบและการผลิต เชน แผงไมสําหรับใชติดแสดงสินคาอุปกรณเฟอรนิเจอร

เดิมถูกออกแบบมาใหยึดกับแผงหลังของกลองดวยคลิปพลาสติก ซ่ึงเม่ือทดลองทําตนแบบ (Prototype)

แลวพบวายากตอการถอดเปล่ียน ก็ถูกออกแบบใหมใหสามารถถอดเปล่ียนแผงใหมไดงาย โดยใชระบบ
ตะขอเก่ียวกับแผงหลังของชุดแสดงสินคาสาธิต ดังภาพท่ี 4 แทนการจับยึดดวยสกรูเหมือนแตกอน 
(Zhang, 2019) ในกรณีท่ีสินคาอุปกรณเฟอรนิเจอรบนแผงไมชํารุดท่ีพ้ืนท่ีขาย ตัวแทนจําหนายสามารถ
รองขอใหธุรกิจสงแผงไมท่ีติดแสดงสินคาอุปกรณเฟอรนิเจอร แลวนําแผนใหมไปเปลี่ยนทดแทนเองได
โดยไมจําเปนตองรองของชางเทคนิคท่ีตองรอคิวนาน โดยเฉพาะอยางย่ิงตัวแทนจําหนายท่ีอยูตางจังหวัด
ไกลๆ ประเด็นน้ีสามารถชวยลดจํานวนงานท่ีตัวแทนจําหนายรองของานติดต้ังไดมากข้ึน

ภาพท่ี 4  ระบบตะขอเก่ียวกับแผงหลังของชุดแสดงสินคาสาธิต

     หลังจากผูบริหารรับฟงขอชี้แนะ และอนุมัติการปฏิบัติการจริงแกทีมวิศวกรรมรวมขนาน
ตามแผนเปนระยะเวลา 10 เดือน นับจากเดือนตุลาคม 2564 จะพบวา แมทีมวิศวกรรมคูขนานสามารถ
ทดแทนชุดเฟอรนิเจอรสาธิตแบบบล็อกเลโกใหม ดังภาพท่ี 5 ไดประมาณ 50% ท้ังน้ีมีการปรับเปล่ียน
รูปลักษณจากการออกแบบข้ันตนท่ีนําเสนอผูบริหารไปเพียงเล็กนอยเทาน้ัน
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ภาพท่ี 5  ตัวอยางเฟอรนิเจอรสาธิตแบบบล็อกเลโกท่ีผลิตติดต้ังจริง

สรุปผลการวิจัย  
ธุรกิจโดยความรวมมือกันของผูบริหารและทีมวิศวกรรมคูขนาน สามารถเปล่ียนแปลงรูปแบบ

ชุดเฟอรนิเจอรสาธิตเปนรูปแบบบล็อกเลโกมาตรฐาน ซ่ึงสามารถสรางเปนชิ้นสวนมาตรฐานสอดคลอง
กับกลยุทธการผลิตแบบรอคําส่ังไดอยางมีประสิทธิผล ดวยผลลัพธเชิงประจักษวา ธุรกิจสามารถกระจาย
ชุดเฟอรนิเจอรสาธิตไปยังตัวแทนจําหนายในป 2565 ไดมากกวาป 2564 ถึง 87% โดยเฉล่ียเปน
รายเดือน แตใชชางเทคนิคนอยลง 4 คนซ่ึงลาออกไปในป 2564 ดังภาพท่ี 6 

ภาพท่ี 6  กระจายเฟอรนิเจอรสาธิตมากข้ึนแตใชชางเทคนิคนอยลง
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PRODUCTIVITY TO SERVE THE FURNITURE 

DISPLAYS

Incoming Jobs 2021 Finished Jobs 2021

Incoming Jobs 2022 Finished Jobs 2022

เชิงเสน้ (Finished Jobs 2021) เชิงเสน้ (Finished Jobs 2022)
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อภิปรายผล  
1. แมธุรกิจสามารถทดแทนชุดเฟอรนิเจอรสาธิตแบบบล็อกเลโกใหม ไดแคประมาณ 50%

เน่ืองจากตัวแทนจําหนายหลายราย ยังคงตองการผลิตและติดต้ังชุดเฟอรนิเจอรสาธิตตามการผลิต
แบบตามคําส่ัง (Made-to-Order) รูปแบบเดิมๆ อยู ตัวแทนจําหนายใหเหตุผลวาชุดเฟอรนิเจอร
สาธิตแบบใหมนี้ ผูกยึดไวกับรายการสินคาอุปกรณเฟอรนิเจอรทีธุ่รกิจเลือกมาใหขายมากเกินไป
บางรายการสินคาบนแผงแสดงเฟอรนิเจอรสาธิตไมนาจะขายไดท้ังหมด ตัวแทนจําหนายจึงไมตองการ
ที่จะตองลงทุนเหมือนซ้ือเหมาทุกรายการสินคา แตนาจะขายไดเพียงบางรายการ หากแตเลือกไปลงทุน
ซ้ือชุดเฟอรนิเจอรสาธิตตามการผลิตแบบตามคําส่ัง  รูปแบบเดิมๆ ท่ีสามารถเลือกสินคาขายไดเอง
มากกวา ประเด็นน้ีผูบริหารธุรกิจ ฝายขาย และตัวแทนจําหนายยังคงตองหาผลเฉลยตอไป

2. แมทีมวิศวกรรมคูขนานและผูวิจัยจะไมสามารถระบุเปนตัวเลขไดอยางชัดเจน วาตัวแทน
จําหนายยอมรับการปรับเปล่ียนรูปลักษณของชุดเฟอรนิเจอรสาธิตแบบบล็อกเลโกได  หากแตผลิตภาพ
เชิงประจักษท่ีไดดังภาพท่ี 6 ก็พอจะอนุมานถึงการยอมรับจากตัวแทนจําหนายไดอยางในระดับนาพอใจ
เหตุผลท่ีธุรกิจสามารถเพ่ิมยอดผลิตภาพไดเกือบ 2 เทาตัว ดังภาพท่ี 6 ก็เพราะขนาดของชุดเฟอรนิเจอร
สาธิตท่ีออกแบบใหม มีขนาดเล็กลงและราคาถูกลงมากกวาแตกอน จึงทําใหรานตัวแทนจําหนาย
มีกําลังที่จะส่ังซ้ือไดมากข้ึน และดวยชุดเฟอรนิเจอรสาธิตท่ีเล็กลง ทําใหพนักงานฝายขายของธุรกิจ
สามารถขนสงไดดวยตนเองพรอมๆ กับการเขาเย่ียมรานตัวแทนจําหนายทุกเดือน โดยไมตองคอยคิว
บริการจากฝายจัดสงแตเพียงชองทางเดียว

ขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยตามแผนการเปล่ียนแปลงในระยะท่ี 2
งานวิจัยระยะท่ี 1 ผูวิจัยและทีมวิศวกรรมรวมขนานมุงเปาหมายการปรับเปล่ียนการออกแบบ

เฟอรนิเจอรสาธิตแบบบล็อกเลโกใหมีรูปลักษณะเปนชิ้นสวนมาตรฐาน เพ่ือใหสามารถผลิตเปนชิ้นสวน
มาตรฐานในเชิงปริมาณเก็บไวในสต็อก เพ่ือรอคําส่ังประกอบไดกอน  ดังน้ันการวิจัยระยะท่ี 2 ผูวิจัย
และทีมวิศวกรรมรวมขนานจะพุงเปาหมายไปท่ีการปรับเปล่ียนการผลิตในเชิงกายภาพ เชน 
การปรับเปลี่ยนผังการไหลของงานตามกลยุทธการผลิตแบบรอคําส่ัง  การทดแทนเคร่ืองจักรท่ีทํางาน
แบบปรับต้ังดวยมือ  การจัดเตรียมพ้ืนท่ีจัดเก็บชิ้นสวนมาตรฐานในเชิงปริมาณไวเปนสต็อกเพ่ือรอคําส่ัง
ประกอบตอไป  สวนงานวิจัยระยะสุดทาย ผูวิจัยและทีมวิศวกรรมรวมขนานจะมุงเปาไปท่ีการปรับปรุง
การหีบหอ การจัดสงและการติดต้ังท่ีพ้ืนท่ีจริงของตัวแทนจําหนายตอไป 
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