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บทคดัย่อ: งานวจิยันี้เป็นการศกึษาความหลากหลายซบัซอ้นของการออกแบบชิ้นส่วนชุดโต๊ะท างาน และปัญหาของ
การทีไ่ม่มรีปูแบบชิ้นส่วนทีเ่ป็นมาตรฐาน ส่งผลใหเ้กดิความล่าชา้ในการท างาน มคี่าใชจ้่ายทีเ่กดิจากความผดิพลาด 
ส่งผลให้เกิดค่าใช้จ่ายที่บรษิัทต้องเสยีไปจากการท างานที่เพิม่ขึ้นจากความผดิพลาดนัน้ โดยน าหลกัการวเิคราะห์
ความสมัพนัธ์แบบเมทรกิซ์ในการด าเนินการวจิยัในการแก้ไขปัญหา งานวจิยัแบ่งออกเป็น 6 ส่วน ประกอบไปดว้ย 
(1) การออกแบบกลุ่มผลติภณัฑ์ (2) แยกชิ้นส่วนแบบจ าลอง (3) รวบรวมรายการชิ้นส่วนโมดูลทัง้หมดของระบบ (4) 
วเิคราะห์การส่งขอ้มูลหรอืความสมัพนัธ์ระหว่างชิ้นส่วนโมดูล (5) สรา้ง Original DSM จาก Product Network และ 
(6) จดัเรยีง Original DSM เพื่อใหส้ามารถบรหิารกระบวนการไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ จงึน าเมตรกิซ์ความสมัพนัธ์มา
ใชเ้พื่อวเิคราะห์ความสมัพนัธ์ระหว่างกิจกรรม และท าการปรบัปรุงล าดบั การด าเนินงานของกระบวนการใหม่ด้วย
ขัน้ตอนวิธีการจดัล าดับงาน เพื่อก าจดัหรอืลดจ านวนงานที่มีลักษณะวนซ ้ากระบวนการ ผลจากการประยุกต์ใช้
กรณีศกึษาล าดบัของงานในกระบวนการได้รบัการจดัเรยีงใหม่เป็นเชงิล าดบั สามารถน าไปสู่การลดกระบวนการได้
ทัง้หมด 16 ชิน้ส่วน ปรบัลดได ้8 ชิน้ส่วน คดิเป็นรอ้ยละ 50 และปรบัลดจ านวนการใชง้านลงรอ้ยละ 60 
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Abstract: This research is a study on the diversity, complexity of the design of workbench parts and the 
problem of not having a standardized form of parts. Resulting in delays in work there are costs incurred 
by mistakes. This results in the cost that the company incurs from working that increases from that 
mistake. By applying the principle of matrix correlation analysis in conducting research in problem 
solving the research in divided into 6 parts, consists of (1) product group design, (2) disassemble the 
model, (3) Compile a list of all module parts of the system, (4) analyze data transmission or relationship 
between module parts, (5) generate original DSM from product network and (6) arrange original DSM. 
To be able to manage the process effectively therefore, the correlation matrix was used to analyze the 
relationship between the activity and the rework of the execution sequence of the process with the task 
sequence algorithm to eliminate or reduce the number of duplicate tasks. As a result of the application 
of the case study, the sequence of tasks in the process was rearranged into a sequential order.                 
This can lead to a total process reduction of 16 parts, a reduction of 8 parts, 50 percent, and                      
a 60 percent reduction in usage. 

Keywords: Mass Production; Customization, Mass Customization; Product Family; Product Platform;  
Bill of Material 
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1. บทน า  
 ในโลกปัจจุบันมีการแข่ งขันที่ สู งขึ้นในเกือบ                 
ทุกอุตสาหกรรม ท าใหก้ลุ่มธุรกิจต้องมกีารปรบัตวัเพื่อ
ตอบรับกับสังคมโลกของการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น            
ในกลุ่มธุรกิจของอุตสาหกรรมผู้ผลิตเฟอร์นิ เจอร ์                   
ก็เช่นกนัที่ต้องปรบัตวั ความต้องการของบรษิัทชัน้น า
หลายแห่งที่มีการเจริญเติบโต และขยายธุรกิจ มีการ
แข่งขนักนัสูงขึ้น จงึมกีารขยายส านักงานหรอืปรบัปรุง
สถานที่ในการท างาน รวมทัง้การสรา้งอาคารสถานที่ให้
ดทูนัสมยัมากยิง่ขึน้ ดงันัน้ บรษิทัเฟอรน์ิเจอรท์ีท่นัสมยั 
จงึมีการแข่งขนัที่สูงขึ้นทางบริษัทจึงเห็นความส าคัญ           
ที่จะต้องการตอบสนองความต้องการของลูกค้าให้
ได้มากที่ สุ ด  และขยายตัวไปในก ลุ่ม ลูกค้ าใหม่                  
สร้างช่องทางในการขายให้เพิม่ขึ้น เพื่อเพิม่โอกาสการ
แขง่ขนักบับรษิทัคู่แข่ง ซึ่งในการออกแบบผลติภณัฑ์จะ
ประกอบไปด้วยกลุ่มงานที่ เป็นรูปแบบงานพิเศษ
เฉพาะตัวตามการออกแบบของลูกค้า รูปแบบกึ่ ง
ดัดแปลง และรูปแบบที่เป็นผลิตภัณฑ์มาตรฐานของ
บรษิทั โดยมุ่งเน้นไปทีค่วามต้องการและความพงึพอใจ
ของลูกค้า บริษัทได้ด าเนินการออกแบบและพัฒนา
รูปแบบผลติภณัฑ์ตามความต้องการของลูกค้าโดยตรง 
ซึ่งการด าเนินการออกแบบและการผลติดงักล่าว ท าให้
เกิดรูปแบบที่หลายหลากไม่ว่าจะเป็น ชิ้นส่วน วตัถุดบิ 
ขัน้ตอนในการผลติ และเครื่องมอือุปกรณ์ 
 การแข่งขันในท้องตลาดกลุ่มอุตสาหกรรมผลิต
เฟอร์นิ เจอร์ที่สู งขึ้น เนื่ องมาจากการเริ่มเข้าสู่ ยุ ค 
Disruption ที่ทวีความรุนแรงมากขึ้น ท าให้ทุกองค์กร
ต้องหันมาวิเคราะห์สถานการณ์ของตัวเองเพื่อปรับ
มุมมอง เปลีย่นกลยุทธ ์และความคดิในการบรหิารงาน  

เพื่อพลกิเกมทนักบัความเปลีย่นแปลงของโลก และเพื่อ
ไม่ให้ถูกกลืนกินโดยบริษัทคู่แข่งจากอุตสาหกรรม
เดียวกัน และอุตสาหกรรมอื่นที่พร้อมกระโดดเข้ามา
แข่งขนัไดทุ้กเมื่อจากทัง้ในประเทศ และต่างประเทศ [1] 
ขณะที่รสนิยมการใช้งานของลูกค้าเปลี่ยนไป การ
ปรบัเปลี่ยนในส่วนของการออกแบบเฟอร์นิเจอร์ให้ดู
หรูหรา ทนัสมยั เป็นเอกลกัษณ์ สามารถตอบสนองต่อ
ความต้องการของลูกค้าจึงเป็นสิ่งจ าเป็นที่ท าให้ใน
กระบวนการผลติเพื่อตอบโจทย์ลูกคา้ เป็นไปไดย้ากขึน้ 
ประกอบการแขง่ขนัทางการตลาดทีเ่ปิดกวา้งขึน้ ราคาที่
ถู กบีบให้ แคบลง และแนวโน้มการแข่ งขันทาง
อุตสาหกรรมทีสู่งขึน้  ผูผ้ลติจงึต้องมกีารปรบัตวัเพื่อให้
ทนักบัสถานการณ์ เมื่อการผลิตเฟอร์นิเจอร์ส่วนใหญ่
มุ่ ง เน้ น ไปที่ ความต้ องการของลูกค้ าเป็ นหลัก  
ผลติภัณฑ์จงึมีรูปแบบที่หลากหลาย เช่น ตู้เอกสาร ตู้
บานเปิด ตู้ลิ้นชกั โต๊ะส านักงาน โต๊ะประชุม ฯลฯ ส่งผล
ให้รูปแบบการผลิตประเภทสินค้าเดียวกัน รูปลกัษณ์
ภายนอกเหมอืนกนั แต่ไม่สามารถท าการผลติสนิคา้ใน
รปูแบบเดยีวกนัไดใ้นทางโครงสรา้งภายใน  อกีทัง้ยงัไม่
สามารถใช้งานเครื่องจักรที่ตัง้ค่าส าหรับการผลิตได ้
ต้องมกีารปรบัตัง้ค่าเครื่องจกัรใหม่ในทุกครัง้ เมื่อมกีาร
เปลี่ยนชิ้นส่วนเพื่อผลิตสินค้านี้ส่งผลให้การผลิตขาด
ความต่อเน่ือง  ความหลากหลายของชิ้นส่วนจ านวน
มากที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติ ท าให้เกิดเวลาการที่
สูญเปล่า  ส่งผลกระทบต่อบริษัทและลูกค้าโดยตรง                
ผลจากการเก็บข้อมูลอย่างไม่ เป็นทางการพบว่า                   
เกิดความผดิพลาดใน 2 ส่วนหลกั คอื การเขยีนแบบ
เพื่ อผลิตและขัน้ตอนในกระบวนการผลิตท าให ้                
เกิดต้นทุนในการผลติเพิม่สูงขึ้น มีของเสียที่มากขึ้น 
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มผีลต่อการส่งมอบงานที่ล่าช้า ลูกค้าขาดความเชื่อมัน่ 
ลูกค้าบางรายต้องเปลี่ยนไปใช้สินค้าของคู่แข่งที่
สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดด้กีว่า 
 แนวคิดที่ก าลงันิยมที่สามารถน ามาประยุกต์ใช้กัน
ในปัจจุบัน เรียกว่า แมสคัสตอมไมส์เซชัน่ (Mass 
Customization) [2] เป็นการผลิตสินค้าภายใต้การผลิต
แบบสินค้ามวลรวม (Mass Production) และสามารถ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้หลากหลายตาม
ความต้องการ (Customization) โดยผลิตภัณฑ์หรือ
สนิค้าที่มคีวามหลากหลายนัน้มผีู้บรโิภคเป็นผูก้ าหนด
ความต้องการ แต่ความหลากหลายนี้ท าให้ระบบการ
ผลติมกีารลงทุนทีสู่งขึน้ ในการตอบสนองความต้องการ
ของลูกคา้แต่ละบุคคลโดยเฉพาะ  
 ดงันัน้ผู้วิจยัจึงประยุกต์ปัญหาที่ได้จากการส ารวจ
อย่างไม่เป็นทางการร่วมกับแนวคิดว่าท าอย่างไรจึง
สามารถออกแบบผลติภณัฑ์เพื่อเพิม่ความหลากหลาย 
และลดความซับซ้ อนในการบริหารการผลิตได ้                     
จึงท าการศึกษาและพัฒนาโมเดลในการก าหนด                 
ชิ้ น ส่วนร่วม  (Common Module) และชิ้ น ส่วน ใช้
เฉพาะ (Differentiate Module) เพื่ อลดเวลาในการ
ออกแบบและเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติ 

2. ขอบเขตของงานวิจยั 
 ด าเนินการศึกษาขัน้ตอนของกระบวนการผลิต
เฟอร์นิเจอร์ชุดโต๊ะท างานจ านวน 2 รูปแบบ ได้แก่ 
โต๊ะท างานแบบ A  B ของบรษิัท ตัง้แต่ข ัน้ตอนของ
การออกแบบเชิงวิศวกรรมและการผลิตสายงานไม ้
ทั ้งหมด  2 ขั ้น ตอนด้วยการศึกษ าการท างาน                   
และสร้างมาตรฐาน น ามาวิเคราะห์หาแนวทางการ
ปรบัปรุงกระบวนการท างานของการผลติเฟอร์นิเจอร์ 
(1) ใช้ผลิตภัณฑ์มาตรฐานของชุดโต๊ะท างานเพื่อเป็น

แบบจ าลองในการวเิคราะห์ Product Family เพื่อศกึษา 
Product Platform ส าหรับ Common (2) ใช้โปรแกรม 
Computer Aided Design (Cad) เพื่อช่วยในการจ าลอง 
Differentiate Module ไปสู่การผลติภณัฑ์ใหม่ หรอืช่วย
ลดความซบัซอ้นของผลติภณัฑ์ 

3. ทฤษฎีและผลงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

3.1 การผลิตมวลรวมจ านวนมาก (Mass Production) 
 การผลิตสินค้าขนาดใหญ่โดยจะใช้เครื่องจกัรที่ได้
มาตรฐานเดียวกันเป็นจ านวนมาก เพื่อประสิทธิภาพ
และความประหยดัสนิคา้มรีาคา ขอ้ดคีอื ราคาสนิคา้ต่อ
หน่วยต ่าลง ขอ้เสยีคอืเป็นระบบผลติทีเ่อือ้ประโยชน์ ซึ่ง
ท า ให้ บ ริษั ท ขน าด ใหญ่ ที่ มี สิ น ค้ าไม่ มี ค ว าม
เฉพาะเจาะจงและไม่สามารถตอบสนองความต้องการ
เฉพาะของลูกค้าแต่ละรายได้ ภายใต้กรอบแนวคดิของ
ระบบการผลติแบบ Mass Production ฝ่ายการตลาดจะ
พยากรณ์ความต้องการสนิคา้ไว้สูงสุดในระยะยาว และ
วางแผนความต้องการวสัดุส าหรบัอนาคตขา้งหน้าโดย
การประมาณการสัง่ซื้อวตัถุดบิและชิน้ส่วนต้องเพยีงพอ
ต่อยอดสินค้าที่มกีารพยากรณ์ไว้ และเตรียมไว้พร้อม
ภายในโรงงานที่การผลิตจะเริ่มขึ้น การผลิตแบบ              
Mass Production แต่ละขัน้ตอนจะท าการผลิตชิ้นงาน
จ านวนมาก และจะส่งไปยังขัน้ตอนต่อไปก็ต่อเมื่อ
ชิ้นส่วนครบจ านวนที่ต้องการ และถ้ามปัีญหาอะไรเกิด
ขึ้นกับชิ้นส่วนก็ยากที่จะมองเห็นและรบัรู้ได้โดยง่าย 
เนื่องจากชิ้นงานจ านวนมากที่อยู่ระหว่างกระบวนการ 
(Work in Process: WIP) คอยปิ ดบังเอาไว้  จะพบ
ปัญหาเหตุการณ์ก็มักจะล่วงเลยไปอย่างน้อยก็ 1 ชุด     
ที่ท าการผลิต (Batch) หมายความว่าอาจจะเสียทัง้ชุด
หรอืตอ้งน ากลบัมาแกไ้ขทัง้ชุดกอ็าจเป็นได ้[4] 
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3.2 การพฒันากลุ่มผลิตภณัฑ ์(Product Platform) 
 กลุ่มชิ้นส่วนร่วมที่ใช้ในการสร้างโครงสร้างร่วม 
(Common Structure) สามารถน ามาใช้งานในการผลิต
และพัฒนากลุ่มผลิตภัณฑ์  Product Platform [3] จะ
อธิบายโดยใช้แบบจ าลองข้อมูล 2 แบบ คือ Product 
Structure Information แ ล ะ  Geometric Information 
โดย Geometric Information จะด าเนินการโดยผ่าน 
Design Parameters ที่รวมกนัอยู่ใน Product Structure 
Information ซึ่งDesign Parameters จะเปลี่ยนแปลงไป
ตามความต้ องการของลู กค้ าและมี ผลต่ อการ
เปลี่ยนแปลงของ 3D Models และข้อมูลทางเทคนิค 
Geometric Information น าไปสู่การสร้างผลิตภัณฑ์
ใหม่ๆ ไดอ้ย่างหลากหลาย 

3.3 การผลิตเฉพาะ (Customization)  
 การตอบสนองความต้องการของลูกค้าอย่ าง
เฉพาะเจาะจงเป็นรายกลุ่มหรือรายคน ทัง้ในด้านของ
สนิคา้และบรกิาร มรีายละเอยีดดงันี้ 
 ในการที่จะตอบสนองความต้องการของลูกค้าเป็น
รายกลุ่มหรอืรายคน บางครัง้ก็ไม่สามารถที่จะท าได้ใน
ทุกกรณีและทุกธุรกิจเสมอไป ดังนั ้น ขอบเขตของ            
การตอบสนองของธุรกจิทัง้หลายในเรื่องของการผลติจงึ
มีความแตกต่างกันไป เพราะแมสคัสตอมไมส์เซชัน 
(Customization) [5-6] การเปลี่ยนแปลงทัง้เทคโนโลยี
และกระบวนการท างานในหลายด้าน จงึไม่ง่ายกบับาง
ธุรกจิทีจ่ะท าไดอ้ย่างครบถ้วนสมบูรณ์แบบจงึต้องเลอืก
ตอบสนองในระดบัไหน 
  Customization ระดบัที่หนึ่งเป็นการปรบัการสื่อสาร
กับลูกค้า ระดับนี้ เป็นระดับที่สร้างการเปลี่ยนแปลง 
น้อยที่สุด สิ่งที่ท าเป็นการปรบัการติดต่อสื่อสารให้ 

เขา้กบัลูกคา้เป็นรายคนโดยไม่มกีารปรบัตวัสนิคา้ทีข่าย
แต่อย่างใด ตวัอย่างเช่น ธุรกิจขายสนิค้าทางไปรษณีย ์
หรอืทางโทรศพัท ์   
  Customization ระดั บ ที่ ส อ ง เป็ น ก ารป รับ ทั ้ ง                  
การสื่อสารและบรกิาร นอกจากจะสื่อสารกบัลูกค้าเป็น
รายคนแล้ว ยังปรับบริการให้สอดคล้องกับความ
ต้องการของลูกค้าเป็นรายคนอีกด้วย ตัวอย่างเช่น
ลูกค้าที่เฟอร์นิเจอร์ เฟอร์นิเจอร์ที่ซื้อเป็นมาตรฐาน
ทัว่ไป ไม่มีการเปลี่ยนแปลงอะไร แต่บริการอื่นๆ                 
จะมีการปรบัตามความต้องการ อาทิเช่น เงื่อนไขการ
ช าระเงนิ ส่วนลดต่างๆ เป็นตน้ 

3.4 ความสัมพันธ์ของกลุ่มผลิตภัณฑ์ (Product 
Family) 
 ก ลุ่ ม ของผลิ ตภั ณ ฑ์ ที่ มี ค วาม สัม พั น ธ์ กั น 
ความสัมพันธ์ที่ ว่ านี้ จะอธิบายถึงโครงสร้างของ
ผลิตภัณฑ์ โครงสร้างของผลิตภัณฑ์ก็จะอธิบายถึง
ชิ้นส่วนและความสมัพนัธ์ของแต่ละชิ้นส่วนที่ประกอบ
กันเป็นผลิตภัณฑ์ โดยดูได้จากหน้าที่การใช้งานและ
ลกัษณะของการประกอบ Product Family จะมีการใช้
ชิ้นส่วนร่วม ซึ่ งจะแตกต่างจาก Individual Product 
Variants ทีไ่ม่มกีารใชช้ิน้ส่วนร่วมเลย [10] 

3.5 โครงสร้างผลิตภณัฑ ์(Bill of Material, BOM) 
 โครงสร้างวสัดุหรือชิ้นส่วนและปรมิาณที่จ าเป็นใน
การผลติผลติภณัฑ์ทีเ่สรจ็สมบูรณ์ เป็นการแสดงชิ้นส่วน
ประกอบของผลติภณัฑ์ทัง้หมด [7, 8] โดยแบ่งย่อยเป็น
ล าดับตัง้แต่ชิ้นส่วนแม่ (Parents) จนถึงส่วนสุดท้าย                
ที่แยกต่อไม่ได้ (Child) ส าหรบั ส่วนประกอบของ BOM 
ที่ ควรจะมี นั ้นประกอบด้ วย (1) ITEM / รายการ                        
(2) Description / วัสดุ  (3) Specification / รายละเอียด
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วสัดุ (4) Qty. / จ านวน (5) Weight / ราคาต่อชิ้น และ                   
(6) Total Price / ราคารวม 

3.6 เมทริกซ์ โครงสร้างการออกแบบ  (Design 
Structure Matrix: DSM) 
 Square Matrix ที่ใช้แสดงความสัมพันธ์ระหว่าง 
Elements (ชิ้นส่วน/โมดูล กิจกรรม หรอื ปัจจยัต่างๆ) 
ใน ระบ บ ผลิ ต ภั ณ ฑ์  ห รือ  ก ระบ วน ก ารผ ลิ ต 
Component-based DSM [9-13] ช นิ ด นี้ ใช้ ใน ก า ร
วิเคราะห์ระบบด้านของการออกแบบชิ้นส่วน/โมดูล 
ตวัอย่างลกัษณะความสมัพนัธ์ ดงัเช่น (1) Spatial การ
ประกอบติดกันระหว่างสองชิ้นส่วน (2) Energy การ
แลกเปลี่ยนหรือถ่ายโอนพลงังานระหว่างสองชิ้นส่วน 
(3) Information การแลกเปลี่ยนข้อมูลหรือสัญญาณ
ระหว่างสองชิ้นส่วน และ (4) Material การแลกเปลี่ยน
วตัถุดบิระหว่างสองชิน้ส่วน 

4. การด าเนินงานวิจยั 
 งานวิจัยนี้ ได้ ใช้วิธี Reachability Matrix Method  
ม า ใช้ ส ร้ า ง  Design Structure Matrix (DSM) ช นิ ด 
Component-Based DSM ส าหรับการวิเคราะห์การ
ออกแบบเฟอร์นิเจอร์ โต๊ะท างาน แบบ A  แบบ B  โดย
ความสัมพันธ์ของ Components ในระบบจะอยู่ ใน
ลักษณะของการประกอบติดกันระหว่างชิ้นส่วน ซึ่ง
วธิกีารแบ่งออกเป็น 5 ส่วน ดงันี้ 

4.1 การออกแบบกลุ่มของผลิตภณัฑ์และการแยก
ช้ินส่วนแบบจ าลอง 
 ในการออกแบบกลุ่มของผลติภณัฑ์จะใช้ชิ้นส่วนที่
ออกแบบจากโปรแกรม [12,13] มาช่วยในการจ าลอง
ของผลติภัณฑ์ชุดโต๊ะท างานแบบ A และ B ดงัรูปที่ 1 
และสามารถแยกชิน้ส่วนแต่ละชิน้ส่วนออกมาดงัรปูที ่2 

4.2 การวิ เคราะห์ ทิ ศทางการส่ งข้ อมู ลห รือ
ความสัมพันธ์ระหว่างช้ินส่วน / โมดูล (Product 
Network) 
       เมื่อน ามาวิเคราะห์ความสมัพนัธ์ระหว่างชิ้นส่วน  
จะเป็น  Product Network   ดังรูปที่ 3  ชุดโต๊ะท างาน
แบบ A และ B โดยลูกศรจะชี้จากชิ้นส่วนที่มีการส่ง
ขอ้มลูไปยงัชิน้ส่วนทีร่บัขอ้มูล ซึ่งลกัษณะความสมัพนัธ์
ของชิ้นส่วนจะเป็นลักษณะของการประกอบติดกัน
ระหว่างหลายชิ้นส่วน เช่น ภาพชุดโต๊ะท างานแบบ A 
โครงขา และ Leg Center ส่งข้อมูลให้กับ Work Top , 
Beam A , Beam B , Cable Tray และ ขาปรบั 
 

 
ชุดโต๊ะท างานแบบ A 

 
ชุดโต๊ะท างานแบบ B 

รปูท่ี 1 การจ าลองของผลติภณัฑ์ชุดโต๊ะท างาน 
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รปูท่ี 2 แสดงการแยกชิน้ส่วนทัง้หมดของแบบจ าลองชุดโต๊ะท างานแบบ A และ  B 

 

 

รปูท่ี 3 Product Network ชุดโต๊ะท างาน
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4.4  ส ร้าง  Original DSM จาก  Product Network      
 จาก Product Network ของชุดโต๊ะท างานแบบ A 
และแบบ B เมื่อน ามาแสดงใน Square Matrix โดย
อาศัยสมการที่ (1) ซึ่งจะได้ Original DSM แสดงค่า
ความสมัพนัธร์ะหว่างชิน้ส่วน 

 
(1) 

จากสมการ อธิบายได้ว่า เมื่อมีการส่งขอ้มูลจาก
คอลมัน์ ( j )  ไปยงั แถว ( i ) Cell aij จะมคี่าเท่ากบั 1 
แสดงเป็นแถบสนี ้าเงนิใน ส่วนแถบสขีาว คอื Cell aij  
จะมีค่าเท่ากับ 0  ไม่มีการส่งข้อมูลจากคอลมัน์ ( j ) 
ไปยงั แถว ( i ) ดงัรปูที ่4 และ 5 

4.5  ก า ร จั ด เ รี ย ง  Original DSM (Rearrange 
Original DSM)   
 พจิารณาลกัษณะความสมัพนัธ์ของชิ้นส่วนที่เป็น
แบบ Independent แล้วเปลี่ยนต าแหน่งใน Original 
DSM   โดยอาศยัสมการที ่(2) 

 
(2) 

 
รปูท่ี 4 Original DSM ของชุดโต๊ะท างานแบบ A 

 
รปูท่ี 5 Original DSM ของชุดโต๊ะท างานแบบ B 

 จากสมการ (2) อธบิายไดว้่า คอลมัน์ ( j ) ทีไ่ม่มกีาร
ส่งขอ้มูลให้แนว ( i ) หรอื แถว ( i ) ที่ไม่มกีารรบัขอ้มูล
จากคอลมัน์ ( j )  aij  จะมคี่าเท่ากบั 0 และจะมลีกัษณะ
ความสมัพนัธ์เป็นแบบ Independent การเรยีงกลุ่มก้อน
ของ DSM แนวตัง้ ( j ) และ แนวนอน ( i ) เมทริกซ์
ความสมัพนัธข์องชิน้งาน ดงัรปูที ่6 และ 7 

  
ชุดโต๊ะท างานแบบ A ชุดโต๊ะท างานแบบ B 

รปูท่ี 6 Rearrange Original DSM ของชุดโต๊ะท างานแบบ a/b โดยการยา้ยต าแหน่งของคอลมัน์ ( j )
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ชุดโต๊ะท างานแบบ A ชุดโต๊ะท างานแบบ B 

รปูท่ี 7 Rearrange Original DSM ของชุดโต๊ะท างานแบบ a/b โดยการยา้ยต าแหน่งของคอลมัน์ ( i ) 

5. ผลการวิจยัและการอภิปรายผล 
 งานวจิยันี้ไดใ้ชว้ธิ ี Reachability Matrix Method  
มาใชส้รา้ง Design Structure Matrix (DSM) ชนิด 
Component-Based DSM ส าหรบัการวเิคราะห์การ
ออกแบบเฟอร์นิเจอร์ โต๊ะท างาน แบบ A และ แบบ 
B  โดยความสมัพนัธ์ของ Components ในระบบจะ
อยู่ในลกัษณะของการประกอบตดิกนัระหว่างชิ้นส่วน 
 รูปที่ 8 แสดง Final  DSM ของชุดโต๊ะท างานแบบ 
A โดยที่  Leg Center (6) โครงขา (7)  ขาปรับ  (8) 
Beam A (2) แ ล ะ  Beam B (3) จ ะ เป็ น ลั ก ษ ณ ะ
ความสัมพันธ์ของชิ้นส่วนแบบ Dependent (Series) 
Work Top  (1) เป็นแบบ Coupled ส าหรบั Cable Tray 
(4) Power Outlet (5) และสกรู M6 x 15 (9) เป็นแบบ 
Independent (Parallel) 
  รูปที่ 9 แสดง Final  DSM  ของชุดโต๊ะท างานแบบ 
B โดยที่  Leg Center (6) โครงขา  (7)  ขาปรับ  (8) 
Beam A (2) แ ล ะ  Beam B (3) จ ะ เป็ น ลั ก ษ ณ ะ
ความสมัพนัธข์องชิน้ส่วนแบบ Dependent (Series) 

 Work Top (1) เป็นแบบ Coupled ส าหรบั Cable Tray 
(4) Power Outlet (5) และสกรู M6 x 15 (9) เป็นแบบ 
Independent (Parallel) 

5.1 การจดัล าดบัช้ินส่วน (Order Levels) 
 การจ ดัล าด บั ชิ ้น ส ่วน  (Order Levels) เพื ่อ
เรยีงล าดบัการส่งขอ้มูลของแต่ละชิ้นส่วนในระบบการ
ออกแบบชุดโต๊ะท างานแบบ A  และ B  แสดงดงัรูปที ่
10 และ 11 

5.2 การสร้าง Bill of Material (BOM) 
        จากการจดัล าดบัการส่งขอ้มูลของชิ้นส่วนใน
ระบบการออกแบบชุดโต๊ะท างานแบบ A แบบ B  
สามารถแสดงออกมาในรูปของ BOM ดงัรูปที ่12 
 จากภาพพบว่าชิ ้นส ่วน / โมด ูลหลกั  (Main 
Module) ไดแ้ก่ Work Top และชิ้นส่วน/โมดูลทีส่รา้ง
ความหลากหลายใหผ้ลติภณัฑ์ (Key Module) ไดแ้ก่ 
Beam A+B ดงัรูปที ่13 
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รปูท่ี 8 Final DSM ของชุดโต๊ะท างานแบบ A 

 

 
รปูท่ี 9 Final DSM ของชุดโต๊ะท างานแบบ B 
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Level 1 ประกอบไปดว้ย Work Top Beam A และ Beam B  
Level 2 ประกอบไปดว้ย Leg Center และโครงขา 
Level 3 ประกอบไปดว้ย ขาปรบั และ สกร ูM6 x 15 
Level 4 ประกอบไปดว้ย Cable Tray และ Power Outlet  

รปูท่ี 10 Order Levels ของชิน้ส่วนใน ระบบการออกแบบชุดโต๊ะท างานแบบ A 

 
Level 1 ประกอบไปดว้ย Work Top, Beam A และ Beam B  
Level 2 ประกอบไปดว้ย Leg Center และโครงขา 
Level 3 ประกอบไปดว้ย ขาปรบั และ สกร ูM6 x 15 
Level 4 ประกอบไปดว้ย Cable Tray และ Power Outlet  

รปูท่ี 11 Order Levels ของชิน้ส่วนใน ระบบการออกแบบชุดโต๊ะท างานแบบ B 
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รปูท่ี 12 Bill of Material (BOM) ของระบบการออกแบบชุดโต๊ะท างานแบบ A  

 
รปูท่ี 13 Bill of Material (BOM) ของระบบการออกแบบชุดโต๊ะท างานแบบ B 
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6. สรปุผลการวิจยั 
จากการทดลองข้างต้นซึ่ งเป็นการน าวิธีการที่

พัฒนาขึ้น Reachability Matrix Method มาใช้สร้าง 
Design Structure Matrix (DSM) มาท าการวิเคราะห์
กระบวนการผลิตชุดโต๊ะท างานด้วยการพิจารณาจาก
ความสัมพันธ์ของชิ้ น ส่วนโมดูลของโครงสร้าง
ผลติภัณฑ์ พบว่า วิธีการดงักล่าวสามารถช่วยให้การ
วิเคราะห์จัดล าดับกระบวนการผลิต ประกอบชุดโต๊ะ
ท างานได้อย่างเหมาะสม และมากไปกว่านัน้ยงัพบว่า 
เวลาทีสู่ญเสยีไปในการด าเนินงานนัน้เกดิขึน้ในขัน้ตอน
ของการเตรียมงานของแต่ละกิจกรรมเป็นส่วนใหญ่ 
ดงันัน้การประยุกตใ์ชว้ธิกีารค านวณหาระยะเวลาเริม่ต้น
กิจกรรมโดยใช้ Time Factor ที่พิจารณาระยะเวลาใน
การทยอยส่งงานของกิจกรรมก่อนหน้า และระยะเวลา
ในการเตรยีมงานเข้ามาช่วยในการวเิคราะห์  สามารถ
ช่วยลดจ านวนเวลาลดต้นทุนและลดชิ้นส่วนในการผลติ
โดยรวมได้ ซึ่งเห็นได้จากที่สามารถลดจ านวนชิ้นส่วน
ร่วมจากทัง้หมด 16 ชิ้นส่วน ปรับลดได้ 8 ชิ้นส่วน    
คิดเป็นร้อยละ 50 และปรบัลดจ านวนการใช้งานลง 
รอ้ยละ 60 
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