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 งำนวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษำและน ำเสนอแนวทำงควำมเป็นไปได้ 
ในกำรน ำหลักกำรผลิตแบบ mass customization มำใช้กับกระบวนกำรผลิตอำหำรแช่แข็ง  
เน่ืองจำกบริษัทกรณีศึกษำประสบกับทั้งปัญหำสินค้ำมำกเกินควำมต้องกำรของลูกค้ำ  
และบ่อยครั้งที่เกิดปัญหำสินค้ำไม่เพียงพอต่อปริมำณควำมต้องกำรของลูกค้ำ อันเน่ืองมำจำก 
มีกำรเปลี่ยนแปลงปริมำณกำรสั่งซื้อจำกลูกค้ำ และกำรพยำกรณ์ปริมำณกำรสั่งซื้อที่คำดเคลื่อน 
ของทำงบริษัท ท ำให้ผู้วิจัยเสนอแนวทำงในกำรจัดกำรกับปัญหำดังกล่ำว โดยเคร่ืองมือที่เลือกใช้ 
ในกำรวิจัยครั้งนี้ คือ กลยุทธก์ำรแข่งขันแบบ mass customization เพื่อน ำมำวิเครำะห์  
และประยุกต์ใช้กับกระบวนกำรผลิต 
 ผลกำรวิจัยพบว่ำ จำกกำรประยุกต์ใช้กลยุทธ์แบบ mass customization กับกระบวนกำร
ผลิต โดยกำรจัดเก็บสินค้ำไว้ที่ขั้นตอนกำรเตรียมกำรบรรจุ จะช่วยให้สำมำรถลดค่ำใช้จ่ำย 
ในกำรด ำเนินกำรผลิตได้มำกที่สุดเมื่อเปรียบเทียบกับกำรจัดเก็บสินค้ำหรือวัตถุดิบไว้ที่ขั้นตอน 
อ่ืน ๆ ซึ่งเหมำะส ำหรับ 2 กรณีดังนี้ คือ กรณีที่ 1 ปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำมีค่ำมำกกว่ำ
ปริมำณที่ทำงบริษัทได้ท ำกำรพยำกรณ์ไว้ ส่งผลให้ไม่สำมำรถตอบสนองต่อควำมต้องกำรของ
ลูกค้ำได้ และท ำให้เกิดต้นทุนค่ำเสียโอกำสซึ่งถือเป็นค่ำใช้จ่ำยขึ้นอีกเป็นจ ำนวนมำก และ กรณีที่ 2 
ปริมำณกำรสั่งซื้อรวมทั้งสองขนำดของสินค้ำเท่ำกับปริมำณรวมที่ทำงบริษัทได้ท ำกำรพยำกรณ์ไว้
แต่ปริมำณกำรสั่งซื้อแต่ละขนำดของสินค้ำไม่เท่ำกัน เพรำะสำมำรถตอบสนองต่อควำมต้องกำร
ของลูกค้ำได้โดยที่ไม่ต้องท ำกำรบรรจุสินค้ำใหม่ ส่งผลให้ค่ำใช้จ่ำยน้อยลง อย่ำงไรก็ตำม รูปแบบ
กำรผลิตน้ีจะมีระยะเวลำในกำรด ำเนินกำรมำกที่สุด ซึ่งไม่เหมำะส ำหรับค ำสั่งซื้อแบบเร่งด่วน 
เพรำะตอบสนองต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำได้ช้ำกว่ำ 
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 This research was aimed at studying and implementing mass customization process in 
frozen food production. The main reason to apply mass customization to this industry is high 
variation in demand. It is not uncommon that the demand in some months is highly greater than 
the production while, in other months, there is stock-out. Since customer demand is fluctuated 
and company’s forecast is inaccurate. 
 Based on the research, the results showed that the costs of production could be reduced 
if the company implemented mass customization by keeping goods at packing preparation step. 
By this way, the company can reduce production cost compared to storing the work-in-process at 
other steps. The experiments were separated into two cases. First, customer’s demand is higher 
than company’s forecast; as a result, the company could not satisfy customer’s demand and lost 
opportunity cost. Second, total order quantity of two package sizes is equal to the total company’s 
forecast, but order quantity of each size is different. Thus, by storing the work-in-process at 
packing preparation step, the company can adjust packaging size to response to customer’s 
demand. By this mean, the company can avoid repacking and consequently the total production 
cost can be reduced. However, lead time of this mass customization process is longer than the 
normal process and might not applicable in urgent case. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

เน่ืองจำกกำรเปลี่ยนแปลงเศรษฐกิจของโลกในปัจจุบันเกิดขึ้นอย่ำงต่อเน่ืองและรวดเร็ว
ท ำให้รูปแบบของกำรแข่งขันและกำรพัฒนำศักยภำพอุตสำหกรรมของไทยจ ำเป็นจะต้อง
ปรับเปลี่ยนกลยุทธ์กำรแข่งขันด้ำนกำรผลิตที่เคยอำศัยขนำดกำรผลิต หรือ แบบ Mass Production 
ที่ให้ควำมส ำคัญกับประสิทธิภำพกำรผลิตคร้ังละจ ำนวนมำก ๆ มำเป็นกำรพัฒนำศักยภำพ 
กำรแข่งขันด้วยกำรผลิตแบบ Mass Customization ที่จะท ำให้กำรผลิตสินค้ำมีควำมแตกต่ำง 
ในสำยตำลูกค้ำได้อย่ำงชัดเจน และขณะเดียวกันก็ตอบสนองต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำ 
ในแต่ละกลุ่มได้อย่ำงมีประสิทธิภำพและรวดเร็วโดยที่คุณภำพของผลิตภัณฑ์ต้องเป็นไปตำมระบบ
มำตรฐำนสำกล อีกทั้งกระบวนกำรผลิตแบบ Mass customization ยังเป็นกระบวนกำรผลิต 
ที่ยืดหยุ่นสำมำรถผลิตผลิตภัณฑ์/ บริกำรเพื่อตอบสนองทุกควำมต้องกำรของลูกค้ำเฉพำะรำย
ภำยใต้มำตรฐำนด้วยต้นทุนที่ไม่สูงมำกนักในระบบกำรผลิตปริมำณมำก  

บริษัทกรณีศึกษำ เป็นผู้ประกอบกำรที่ประกอบธุรกิจผลิตไก่ทอดแช่แข็งส่งออก 
เพื่อจัดจ ำหน่ำยไปยังต่ำงประเทศ โดยขั้นตอนกระบวนกำรผลิตจ ำเป็นจะต้องมีกำรวำงแผนกำรผลิต
ที่เหมำะสมกับปริมำณควำมต้องกำรของลูกค้ำ ซึ่งในบำงครั้งอำจจะมีกำรเปลี่ยนแปลงปริมำณควำม
ต้องกำรอย่ำงกะทันหันได้ ซึ่งอำจท ำให้เกิดกำรผลิตที่มำกเกินกว่ำปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำ 
หรืออำจผลิตสินค้ำออกมำได้ไม่พอเพียงต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำ ดังนั้นเพื่อเป็นกำรลด 
ควำมเสี่ยงที่อำจจะเกิดขึ้นกับกำรผลิตที่มำก หรือน้อยจนเกินไป ทำงบริษัทจึงควรที่จะมี 
กำรวำงแผนกำรผลิตแบบใหม่ที่สำมำรถป้องกันหรือลดควำมเสี่ยงในกำรเกิดปัญหำเหล่ำนี้ 

จำกข้อมูลดังกล่ำว ผู้วิจัยเล็งเห็นว่ำกำรปรับเปลี่ยนวิธีกำรผลิตหรือปริมำณกำรจัดเก็บ 
อำจเป็นแนวทำงในกำรลดต้นทุน/ ค่ำใช้จ่ำยลงได้ งำนวิจัยชิ้นนีจ้ึงได้ศึกษำแนวทำงและวิธีกำร
ประยุกต์น ำกลยุทธ์แบบ Mass customization มำใช้กับธุรกิจอุตสำหกรรมกำรอำหำร โดยพิจำรณำ
ตั้งแต่ขั้นตอนกำรรับวัตถุดิบ กระบวนกำรผลิตในขั้นตอนต่ำง ๆ ตลอดจนปรับเปลี่ยนปริมำณ 
กำรจัดเก็บสินค้ำ 

จำกนั้นท ำกำรวิเครำะห์และเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยที่เกิดขึ้นจำกกำรปรับเปลี่ยนวิธีกำร 
ในแต่ละรูปแบบกับวิธีกำรในปัจจุบัน เพื่อลดค่ำใช้จ่ำยและระยะเวลำให้กับองค์กร และยังสำมำรถ
เป็นแนวทำงให้กับบริษัทกรณีศึกษำเพื่อน ำไปใช้ในกำรตัดสินใจน ำวิธีกำรใหม่ไปประยุกต์กับ 
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กำรวำงแผนปริมำณกำรผลิตให้สำมำรถลดระยะเวลำในกำรจัดเก็บและกำรส่งออกสินค้ำไปยังลูกค้ำ
ให้รวดเร็วยิ่งขึ้นอีกด้วย 
 

ค าถามการวิจัย  
เมื่อปรับเปลี่ยนกระบวนกำรผลิตโดยน ำกลยุทธ์แบบ Mass customization มำประยุกต์

สำมำรถลดค่ำใช้จ่ำยและระยะเวลำในกำรจัดเก็บสินค้ำ เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีกำรในปัจจุบันได้
หรือไม่ 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1.  เพื่อศึกษำควำมเป็นไปได้ในกำรน ำหลักกำรผลิตแบบ Mass Customization มำใช้กับ 
ธุรกิจอุตสำหกรรมอำหำรแช่แข็ง 
 2.  เสนอแนวทำงกำรผลิตแบบ Mass Customization ในธุรกิจอุตสำหกรรมอำหำร 
แช่แข็ง 
 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
 1.  ทรำบถึงควำมเป็นไปได้ของกำรใช้หลักกำรผลิตแบบ Mass Customizationในธุรกิจ 
อุตสำหกรรมอำหำรแช่แข็ง 
 2.  ทรำบแนวทำงในกำรน ำหลักกำรผลิตแบบ Mass Customization มำประยุกต์ในธุรกิจ 
อุตสำหกรรมอำหำรแช่แข็ง 
 

ขอบเขตของการวิจัย  
 1.  ขอบเขตของกำรศึกษำนี้ ผู้ศึกษำมุ่งศึกษำถึงแนวโน้มและควำมเป็นไปได้ในกำรน ำ 
หลักกำรผลิตแบบ Mass Customization มำใช้กับธุรกิจอุตสำหกรรมอำหำรแช่แข็ง โดยศึกษำ 
จำกผลิตภัณฑ์อำหำรประเภทไก่ทอดแช่แข็ง กรณีศึกษำ: บริษัทผลิตไก่ทอดแช่แข็งส่งออก 
 2.  ระยะเวลำในกำรศึกษำ ผู้วิจัยได้ใช้ระยะเวลำในกำรด ำเนินกำรศึกษำ ตั้งแต่เดือน 
กุมภำพันธ์ ถึง เดือนพฤษภำคม ปี พ.ศ. 2559 
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นิยามศัพท์เฉพาะ 
Mass Customization หมำยถึง ควำมสำมำรถขององค์กรในกำรตอบสนองควำมต้องกำร

เฉพำะที่แตกต่ำงกันของลูกค้ำภำยใต้อุดมคติว่ำด้วยทุกเวลำทุกที่เมื่อลูกค้ำต้องกำร  
กำรผลิตแบบ Mass Customization หมำยถึง กระบวนกำรผลิตที่ยืดหยุ่นและโครงสร้ำง

องค์กรที่สอดคล้องและสำมำรถผลิตผลิตภัณฑ์/ บริกำรเพื่อตอบสนองทุกควำมต้องกำรของลูกค้ำ
เฉพำะรำยภำยใต้มำตรฐำนด้วยต้นทุนต่ ำในระบบกำรผลิตปริมำณมำก 

Chill room/ Cold room หมำยถึง ห้องที่มีเคร่ืองท ำควำมเย็นเพื่อท ำกำรควบคุมอุณหภูมิ
ให้สำมำรถเก็บรักษำผลิตภัณฑ์ได้ตำมที่ก ำหนด 

Opportunity cost (ต้นทุนค่ำเสียโอกำส) หมำยถึง ผลตอบแทนจำกมูลค่ำของสินค้ำ 
ที่สูญเสียโอกำสทำงกำรค้ำไปเน่ืองจำกไม่สำมำรถตอบสนองต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำ 
ได้ในปริมำณและเวลำที่ลูกค้ำต้องกำร 

Stage หมำยถึง ระยะของกระบวนกำรผลิต ซึ่งในกรณีศึกษำนี้แบ่งออกได้เป็น 5 Stage 
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บทที ่2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 กำรวิจัยครั้งนี้เป็นกำรศึกษำถึงแนวทำงและวิธีกำรประยุกต์น ำกลยุทธ์แบบ  
Mass customization มำใช้กบัธุรกิจอุตสำหกรรมกำรอำหำร เพื่อที่จะบรรลุวัตถุประสงค์งำนวิจัยนี้ 
ผู้วิจัยได้ท ำกำรศึกษำหลักกำรและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องเพื่อหำแนวทำงที่เหมำะสมกับบริษัทกรณีศึกษำ 
รวมถึงงำนวิจัยที่เกี่ยวข้อง เพื่อเป็นกรณีศึกษำประกอบงำนวิจัยให้สมบูรณ์ยิ่งขึ้น ดังนี้ 
 1.  แนวคิดเกี่ยวกับหลักกำร Mass customization 
 2.  อำหำรแช่แข็ง และธุรกิจอุตสำหกรรมอำหำรแชแ่ข็ง 
 3.  งำนวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

แนวคิดเกี่ยวกับหลักการ Mass customization 
 1.  ความหมายของ Customization 
 Customization คือ กำรตอบสนองควำมต้องกำรของลูกค้ำอย่ำงเฉพำะเจำะจง 
เป็นรำยกลุ่ม หรือรำยคน ทั้งในด้ำนของสินค้ำและบริกำร (สรำวุธ อุเทนสุต,  2552) 
ในกำรทีจ่ะตอบสนองควำมต้องกำรของลูกค้ำเป็นรำยกลุ่มหรือรำยคน ในบำงคร้ังก็ไม่สำมำรถ 
ที่จะท ำได้ในทุกกรณีและทุกธุรกิจเสมอไป ดังนัน้ขอบเขตของกำรตอบสนองของธุรกิจทั้งหลำย 
ในเร่ืองนีจ้ึงแตกต่ำงกันออกไป เพรำะ Customization ต้องกำรกำรเปลี่ยนแปลงทั้งเทคโนโลยี 
และกระบวนกำรท ำงำนในหลำยด้ำน จึงไม่ง่ำยนักกับบำงธุรกิจที่จะท ำได้อย่ำงครบถ้วนสมบูรณ์
แบบ จึงจ ำเป็นต้องเลือกว่ำจะตอบสนองในระดับไหน  
 Customization ระดับที่หนึง่เป็นกำรปรับกำรสื่อสำรกับลูกค้ำ ระดับนี้เป็นระดับที่สร้ำง
กำรเปลี่ยนแปลงน้อยที่สุด สิ่งที่ท ำเป็นเพียงกำรปรับกำรติดต่อสื่อสำร ให้เข้ำกับลูกค้ำเป็นรำยคน
โดยไม่มีกำรปรับตัวสินค้ำที่ขำยแต่อย่ำงใด ตัวอย่ำงคือ ธุรกิจขำยสินค้ำทำงไปรษณีย์ หรือ 
ทำงโทรศัพท์ทั้งหลำย  
 Customization ระดับที่สองเป็นกำรปรับทั้งกำรสื่อสำรและบริกำร คือ นอกจำก 
จะสื่อสำรกับลูกค้ำเป็นรำยคนแล้ว ยังปรับบริกำรให้สอดคล้องกับควำมต้องกำรของลูกค้ำ 
เป็นรำยคนอีกด้วย ตัวอย่ำงเช่น ลูกค้ำที่ซื้อรถยนต์ รถที่ซื้อเป็นมำตรฐำนทั่ว ๆ ไปไม่ม ี
กำรปรับเปลี่ยนอะไร แต่บริกำรอ่ืน ๆ จะมีกำรปรับตำมควำมต้องกำร เช่น เงือ่นไขกำรช ำระเงิน 
งวดกำรช ำระ ดอกเบี้ย ฯลฯ 
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 Customization ระดับที่สำมเป็นกำรปรับทั้งกำรสื่อสำร บริกำรและตัวสินค้ำระดับนี้ 
ต้องอำศัยกำรเปลี่ยนแปลงค่อนข้ำงมำกทั้งในส่วนของเทคโนโลยีและกระบวนกำรท ำงำนต่ำง ๆ 
เช่น ลูกค้ำรถยนต์ในตัวอย่ำงข้ำงต้น อำจจะสำมำรถเปลี่ยนขนำดหรือสีเบำะให้เข้ำกับสรีระ 
และควำมชอบ เปลี่ยนกำรตกแต่งภำยในและอุปกรณ์เสริมอ่ืน ๆ ให้สอดคล้องกับควำมต้องกำร 
บริษัทขำยหน้ำต่ำงชื่อ Andersen Windows เปิดโอกำสให้ลูกค้ำออกแบบหน้ำต่ำงที่ตนเองพอใจ 
จำกหน้ำจอของคอมพิวเตอร์ ที่อยู่ในร้ำนตัวแทนจ ำหน่ำย โดยพนักงำนขำยจะคอยช่วยเหลือแนะน ำ
ในกำรออกแบบ ระบบจะออนไลน์กับบริษัทผู้ผลิตเพื่อให้สำมำรถทรำบรำคำและสั่งผลิตได้
ในทันทีเช่นเดียวกับเว็บไซด์หลำยแห่ง ที่เปิดโอกำสให้ลูกค้ำสำมำรถออกแบบสินค้ำได้อย่ำงตรงใจ
ตำมรสนิยมและควำมชอบ เช่น เว็บไซด์รองเท้ำไนกี้ และกำงเกงลีวำยส ์เป็นต้น 
 2.  ความหมายของ Mass customization 
 Davis (1996) เป็นผู้กล่ำวถึงค ำว่ำ Mass Customization ในปี 1987 เน่ืองจำก
สภำพแวดล้อม ด้ำนประชำกรศำสตร์ และเทคโนโลยีที่เปลี่ยนแปลงไปจะท ำให้ลูกค้ำมลีักษณะ 
เป็นส่วนตัว มีรสนิยมที่หลำกหลำย และพร้อมที่จะจ่ำยเงินซื้อสินค้ำหรือบริกำรทุกรำคำถ้ำองค์กร
สำมำรถตอบสนองต่อแรงกดดันต่ำง ๆ ได้อย่ำงรวดเร็วและเหมำะสมในแต่ละสถำนกำรณ์  
ไม่เพียงแค่มีควำมสำมำรถในกำรแข่งขันด้วยคุณภำพที่สูงภำยใต้ต้นทุนต่ ำเท่ำนั้น แต่องค์กร 
ยังต้องสำมำรถตอบสนองด้วยคุณค่ำที่หลำกหลำยได้ด้วย (Pine, 1993) จำกมุมมองของนักวิชำกำร
ทั้งสองนี้เองท ำให้เกิดกำรพัฒนำแนวคิดที่จะตอบสนองลูกค้ำเฉพำะรำยในทุกสิ่งที่ลูกค้ำต้องกำร 
(Customization) ในเวลำต่อมำ และน ำไปสู่แนวควำมคิดแบบ Mass Customization ซึ่งเป็น
แนวควำมคิดที่ตรงกันข้ำมกับในอดีตซึ่งมีแนวควำมคิดแบบกำรผลิตขนำดใหญ่หรือ Mass 
Production ว่ำ ปริมำณกำรผลิตได้มำจำกกำรพยำกรณ์ยอดขำยในอดีต แล้วน ำมำผลิตตำมจ ำนวน 
ที่วำงแผนไว้เพื่อน ำไปสู่กำรขำย นักวิชำกำรชีว้่ำถ้ำลูกค้ำไม่ต้องกำรหรือไม่มีก ำลังซื้อจะท ำให้ 
มีสินค้ำคงเหลือจ ำนวนมำก วิธีแก้ไขคือกำรส่งเสริมกำรขำย หรือกำรลดรำคำซึ่งจะส่งผลกระทบ 
ต่อกำรแข่งขันให้มีควำมรุนแรงขึ้น หรือเปรียบเสมือนของเสีย (Waste) แนวควำมคิด  
Mass Customization คือวิธีกำรหนึ่งที่สำมำรถลดควำมเสี่ยงหรือแก้ปัญหำดังกล่ำวได้  
กำรตอบสนองลูกค้ำเฉพำะรำย (Customization) ด้วยกำรยึดลูกค้ำเป็นศูนย์กลำง เป็นกำรผลิต 
เพื่อตอบสนองควำมต้องกำรลูกค้ำเฉพำะรำย (Fulderson, 1997) บนพื้นฐำนที่องค์กรต้องออกแบบ
และสร้ำงผลิตภัณฑ์ภำยใต้ควำมต้องกำรลูกค้ำเฉพำะรำย และมีระบบกำรผลิตเพื่อผลิตสินค้ำ/ 
บริกำรได้อย่ำงหลำกหลำยตำมที่ลูกค้ำต้องกำร แนวคิดนี้ให้ควำมส ำคัญกับกำรตอบสนอง 
ควำมต้องกำรลูกค้ำเฉพำะรำยที่มีควำมชอบไม่เหมือนกันได้ทุกควำมต้องกำรของลูกค้ำภำยใต้ 
กรอบควำมสำมำรถองค์กรหรือเป็นแนวคิดท ำตำมสั่ง ข้อดีของแนวคิดนี้คือสำมำรถตอบสนอง 
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ได้ตรงใจลูกค้ำแต่ละคนอย่ำงมีประสิทธิผล ถ้ำลูกค้ำอยำกได้สิ่งใด องค์กรก็สำมำรถจัดหำให้ได้ 
ทุกสิ่ง ทุกที่ ทุกเวลำ แต่มีข้อเสียคือต้นทุนกำรผลิตจะสูงท ำให้รำคำแพงมำก ดังนัน้จึงได้เกิดค ำถำม
ว่ำจะท ำอย่ำงไรที่จะตอบสนองลูกค้ำได้เฉพำะรำยและผลิตในปริมำณมำกในเวลำเดียวกัน  
จำกแนวคิดทั้งสองนี้ จะเห็นได้ว่ำต่ำงมีข้อดีและข้อเสียที่แตกต่ำงกันไป โดยกำรแข่งขันในด้ำน 
ของกำรผลิตปริมำณมำกจะท ำให้ได้เปรียบด้ำนประสิทธิภำพด้วยต้นทุนที่ต่ ำ ขณะที่กำรแข่งขัน 
ในด้ำนของกำรผลิตเพื่อตอบสนองลูกค้ำเฉพำะรำยท ำให้ได้เปรียบด้ำนประสิทธิผลด้วยกำรสำมำรถ
สร้ำงควำมพึงพอใจให้ลูกค้ำเฉพำะรำยได้ ซึ่งต่ำงมีข้อดีและข้อเสียที่แตกต่ำงกันไป ดังนั้น 
ในเชิงวิชำกำรจึงเกิดกำรเชื่อมโยงแนวควำมคิดทั้งสองขึ้นบนรำกฐำนที่เป็นจุดเด่นของ 
แต่ละแนวควำมคิด และเรียกว่ำ Mass Customization  
 Mass Customization เป็นแนวควำมคิดในควำมหมำยที่ตรงข้ำมมำรวมกัน (Oxymoron) 
(Hart, 1996) นี่คือรูปแบบหนึ่งที่ท ำให้องค์กรอยู่รอดได้ภำยใต้ควำมซับซ้อนของสภำพแวดล้อม  
ค ำว่ำ “Mass” หรือกำรผลิตปริมำณมำก (ภำยใต้ควำมช ำนำญที่เป็นมำตรฐำน) เชื่อมโยงเข้ำกับค ำว่ำ 
“Customization” หรือกำรท ำตำมสั่ง/ ตอบสนองเฉพำะรำย “Mass Customization” เป็น 
กำรรวมแนวควำมคิดมุ่งกำรผลิตเข้ำกับแนวควำมคิดมุ่งลูกค้ำ เป็นแนวคิดที่เติมเต็มแนวคิด 
“ประสิทธิภำพ” ด้วย “ประสิทธิผล” ซึ่งน ำไปสู่กำรตอบสนองควำมต้องกำรลูกค้ำที่แตกต่ำงกัน 
ของลูกค้ำเฉพำะรำย Mass Customization เมื่อให้ค ำนิยำมชื่ออำจเรียกว่ำ “มวลชนเฉพำะรำย”  
Hart (1996) ให้นิยำมควำมหมำยไว้ 2 ควำมหมำยว่ำ Mass Customization คือ ควำมสำมำรถของ
องค์กรในกำรตอบสนองควำมต้องกำรเฉพำะที่แตกต่ำงกันของลูกค้ำ ภำยใต้อุดมคติว่ำด้วย ทุกเวลำ 
ทุกที่ เมื่อลูกค้ำต้องกำร อีกควำมหมำยเป็นควำมหมำยเชิงปฏิบัติคือ Mass Customization หมำยถึง
กระบวนกำรผลิตที่ยืดหยุ่น และโครงสร้ำงองค์กร ที่สอดคล้องและสำมำรถผลิต ผลิตภัณฑ์/ บริกำร
เพื่อตอบสนองทุกควำมต้องกำรลูกค้ำเฉพำะรำยภำยใต้มำตรฐำนด้วยต้นทุนต่ ำในระบบกำรผลิต
ปริมำณมำก กำรตอบสนองควำมต้องกำรของลูกค้ำซึ่งมีที่มำจำกกำรค้นหำควำมต้องกำรที่ถูกต้อง
ชัดเจนของลูกค้ำจนกระทั่งเป็น "ข้อมูลเฉพำะของลูกค้ำแต่ละรำย" แล้วเก็บไว้เป็นฐำนข้อมูลองค์กร
เพื่อน ำมำออกแบบผลิตภัณฑ์/ บริกำร ให้มีระดับที่สอดคล้องกับสิ่งที่ลูกค้ำต้องกำร 
โดยควำมต้องกำรนั้นลูกค้ำอำจจะรู้หรือไม่รู้ก็ได้  
 สมมติฐำน 2 ข้อของแนวคิด Mass Customization ได้แก่ “ประสิทธิภำพ” (ที่สัมพันธ์กบั
แนวคิดกำรผลิตปริมำณมำก) ก็คือ กำรผลิตในปริมำณมำกที่เป็นมำตรฐำน (Standardization) 
เป็นกระบวนกำรผลิตที่มำจำกกำรด ำเนินงำนภำยใต้ทักษะควำมช ำนำญที่ท ำให้ต้นทุนต่ ำคุณภำพสูง 
และ “ประสิทธิผล” (ที่สัมพนัธ์กับกำรผลิตตำมสั่ง) คือสำมำรถสนองตอบลูกค้ำได้หลำกหลำย 
ควำมต้องกำร แต่รำคำไม่สูง ซึ่งนี่เป็นสำเหตุหนึ่งที่ท ำให้องค์กรภำยใต้แนวคิด Mass Customization  
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สำมำรถท ำก ำไรภำยใต้ “คุณค่ำที่หลำกหลำย” จำกสมมติฐำนทั้งสองข้อกล่ำวได้ว่ำมุมมองด้ำนหนึ่ง
ของ Mass Customization เป็นแนวคิดกำรผลิต (Production Concept) แต่มุมมองอีกด้ำนหน่ึงเป็น
แนวคิดที่เชื่อมโยงกับกำรตอบสนองควำมต้องกำรลูกค้ำเฉพำะรำยหรือแนวคิดมุ่งลูกค้ำ  
(Customer Concept) โดยมีระบบเป็นตัวเชื่อมโยงกับควำมต้องลูกค้ำ ดังภำพที่ 2-1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภำพที่ 2-1  ระดับควำมสัมพันธ์กับลูกค้ำและแนวควำมคิดกำรผลิต-กำรมุ่งลูกค้ำ  
  (ไพโรจน์ ปิยะวงศ์วัฒนำ, 2554) 
 
 จำกภำพที่ 2-1 จะพบว่ำ แนวควำมคิดแบบ Mass Customization จะให้ควำมส ำคัญ 
กับกำรตอบสนองลูกค้ำ ในเวลำเดียวกันก็ให้ควำมส ำคัญกับระดับของกำรมีส่วนร่วมของลูกค้ำ 
ปำนกลำง ซึ่งแนวคิดดังกล่ำวอำจน ำไปสู่กำรพัฒนำควำมสำมรถในกำรลดช่องว่ำง 
ด้ำนควำมต้องกำรลูกค้ำที่หลำกหลำยได้ เพรำะ Mass Customization สำมำรถเติมเต็มในสิ่งที่ลูกค้ำ
ต้องกำร ปรับแต่งมำตรฐำนได้ตรงตำมที่ลูกค้ำปรำรถนำ และจดจ ำควำมชอบที่ลูกค้ำพึงพอใจ 
ทุกคร้ังที่ซื้อผลิตภัณฑ์/ บริกำร หรืออำจกล่ำวได้ว่ำคือกลยุทธ์ที่ให้ควำมส ำคัญกับกำรจัดกำร 
ด้ำนควำมต้องกำรลูกค้ำ (Demand Management) นักวิชำกำรหลำยท่ำนได้กล่ำวว่ำผลิตภัณฑ์/ 
บริกำรหลำกหลำย (Product Variety) นั้น มีที่มำจำกควำมต้องกำรของลูกค้ำที่หลำกหลำย  
(Demand Variety) อย่ำงไรก็ตำม กลยุทธ ์Mass Customization ถ้ำพิจำรณำจำกมุมมองด้ำน  
“ควำมไดเ้ปรียบเชิงกลยุทธ์ (Strategic Advantage)” จะหมำยถึง ควำมได้เปรียบที่มำจำกคุณค่ำ 
ด้ำนต้นทุนและคุณค่ำด้ำนคุณภำพที่แตกต่ำง หำกพิจำรณำจำกมุมมองด้ำน “ควำมหลำกหลำย 
ในกำรตอบสนองลูกค้ำ (Variety of Responsiveness)” จะหมำยถึงกำรตอบสนองลูกค้ำได้มำก 



8 

และหลำยกลุ่ม ในมุมมองด้ำนควำมหลำกหลำยก็คือตลำดเฉพำะ (Niche) รูปแบบหนึ่งที่สำมำรถ
ตอบสนองลูกค้ำได้หลำยกลุม่ หรือ หลำยมำตรฐำนในขณะที่ตลำดเฉพำะในมุมมองแบบเก่ำนั้น
ตอบสนองลูกค้ำได้เพียงกลุ่มเดียว นอกจำกนี้จุดเด่นอีกประกำรของ Mass Customization  
ก็คือ สำมำรถตอบสนองลูกค้ำแต่ละรำย และสำมำรถส่งมอบคุณค่ำให้ลูกค้ำได้ “หลำยคุณค่ำ”  
ดังภำพที่ 2-2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 2-2  กลยุทธ์มุ่งเฉพำะและMass Customization (ไพโรจน์ ปิยะวงศ์วัฒนำ, 2554) 
 
 ส ำหรับประโยชน์ที่ได้รับจำกแนวควำมคิด Mass Customization ได้แก่ กำรลดเวลำ 
กำรส่งมอบงำน (Cycle Time) พร้อมทั้งลดต้นทุนกำรบริกำรลงเพรำะองค์กรรู้ถึงควำมต้องกำร 
ที่ลูกค้ำพึงพอใจจำกฐำนข้อมูล ท ำให้กระบวนกำรผลิตและส่งมอบบริกำรมีประสิทธิภำพ 
จำกกำรประหยัดต่อประสบกำรณ์และไม่ต้องลองผิดลองถูก และอีกสิ่งหนึ่งคือกำรประหยัด 
จำกควำมหลำกหลำย (Economy of Scope) ด้วยกำรใช้วัตถุดิบในกำรผลิตร่วม ท ำให้ต้นทุนต่ ำลง 
กล่ำวได้ว่ำ เป็นกำรเฉลี่ยต้นทุนให้ต่ ำลงได้ นอกจำกนี้ควำมหลำกหลำยยังสำมำรถเพิ่มทำงเลือก
ควำมต้องกำร (Demand) ด้วยผลิตภัณฑ์/ บริกำรที่หลำกหลำย เป็นกำรเพิ่มควำมภักดีที่ลูกค้ำ 
มีต่อองค์กรให้เพิ่มมำกยิ่งขึ้น 
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 3.  หลักการ Mass Customization 
 Mass Customization คือ กลยุทธ์ที่สำมำรถตอบสนองต่อควำมเปลี่ยนแปลงเพื่อเผชิญ 
กับพฤติกรรมลูกค้ำ หรือควำมชอบของลูกค้ำที่กระจำยออกเป็นควำมชอบที่หลำกหลำยภำยใต้
เทคโนโลยีที่ขับเคลื่อนกำรแข่งขันให้องค์กรต้องปรับตัวอย่ำงเท่ำทันคู่แข่งขัน สำมำรถสรุป 
ถึงหลักกำร Mass Customization ได้ดังต่อไปนี้ คือ 
 1.  องค์กรต้องมีควำมสำมำรถในกำรสร้ำงเกณฑ์ในกำรเลือกลูกค้ำ พร้อมทั้งต้อง 
มีช่องทำงในกำรเข้ำถึงหรือสื่อสำรแลกเปลี่ยนข้อมูลระหว่ำงกันกับลูกค้ำได้ เน่ืองจำกกำรสื่อสำร
เพื่อสร้ำงปฏิสัมพันธ์ จะท ำให้เกิดกำรเรียนรู้ระหว่ำงองค์กรกับลูกค้ำเพื่อบันทึกเป็นข้อมูล 
และปรับปรุงข้อมูลลูกค้ำให้เป็นปัจจุบัน 
 2.  องค์กรที่ใช้กลยุทธ์ Mass Customization จะต้องให้ควำมส ำคัญกับข้อมูลเฉพำะ 
ของลูกค้ำ เพื่อจะได้ทรำบลักษณะควำมต้องกำรเฉพำะของลูกค้ำได้ รวมทั้งทรำบถึงควำมแตกต่ำง
ด้ำนรสนิยมของลูกค้ำ กำรซื้อและกำรใช้สินค้ำและบริกำรของลูกค้ำแต่ละรำย เพรำะจะท ำให้
สำมำรถน ำไปออกแบบ พัฒนำและส่งมอบบริกำร (Delivery) ให้กับลูกค้ำได้ตำมที่ลูกค้ำแต่ละรำย
ต้องกำร 
 3.  องค์กรที่ให้ควำมส ำคัญกับกลยุทธ์ Mass Customization สำมำรถท ำก ำไรจำกส่วนต่ำง
รำคำที่บวกเพิ่มขึ้น เน่ืองจำกควำมสำมำรถในกำรผลิตและส่งมอบบริกำรให้ลูกค้ำแต่ละรำย 
เป็นกรณีพิเศษ โดยที่ลูกค้ำเต็มใจที่จะจ่ำย 
 4.  กลยุทธ ์Mass Customization สำมำรถใช้เว็บไซต์ (Web) เป็นเคร่ืองมือหนึ่ง 
ในกำรรับค ำสั่งซื้อลูกค้ำแต่ละรำยที่แตกต่ำงกัน ทั้งนี้เวบ็ไซต์สำมำรถจับคู่ค ำสั่งซื้อของลูกค้ำ 
แต่ละรำยแล้วน ำค ำสั่งซื้อที่เหมือนกันที่เรียกว่ำ “Mass Market of One” เพื่อน ำมำผลิตในขนำดใหญ่
แล้วใช้ระบบจัดกำรเพื่อส่งมอบผลิตภัณฑ์/ บริกำรให้ลูกค้ำได้ทุกคนตำมที่ต้องกำร 
 5.  กลยุทธ ์Mass Customization จะใช้ได้ดีกับตลำดที่เป็นตลำดเฉพำะรำย ตลำดลักษณะ
นี้สอดคล้องกับปัจจุบัน ซึ่งกำรผลิตก็ควรต้องใช้ระบบกำรผลิตที่ยืดหยุ่น สำมำรถตอบสนอง 
ควำมต้องกำรที่หลำกหลำยได้ ด้วยกำรใช้ระบบกำรจัดกำรที่สำมำรถรับค ำสั่งซื้อที่หลำกหลำย 
ของลูกค้ำ และใช้ระบบจัดค ำสั่งซื้อที่เหมือนกันน ำมำผลิตด้วยมำตรฐำนควำมเชี่ยวชำญแล้วส่งมอบ
ผลิตภัณฑ์/ บริกำร ให้ลูกค้ำได้ทั้งหมด 
 6.  องค์กรที่จะน ำกลยุทธ์ Mass Customization ไปใช้จะต้องค ำนึงถึงขนำดกำรผลิต 
ที่เหมำะสมหรือต้องก ำหนดปริมำณซื้อขั้นต่ ำ มิฉะนั้น Mass Customization จะไม่สำมำรถท ำงำน 
ได้อย่ำงมีประสิทธิภำพ  
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 7.  องค์กรที่ให้ควำมส ำคัญกับกลยุทธ์ Mass Customization จะต้องให้ควำมส ำคัญ 
กับควำมไวต่อควำมรู้สึกของลูกค้ำในกำรท ำตำมสั่ง (Customer Customization Sensitivity)  
ถ้ำลูกค้ำมีควำมไวต่อควำมรู้สึกในกำรท ำตำมสั่งสูง ลูกค้ำจะยอมเสียเวลำรอ ยอมจ่ำยแพง 
ขณะเดียวกันขนำดของกลุ่มในกำรท ำ Mass Customization จะมีขนำดเล็ก ในทำงกลับกัน  
ถ้ำควำมไวต่อควำมรู้สึกของลูกค้ำในกำรท ำตำมสั่งต่ ำลูกค้ำจะไม่ยินยอมเสียเวลำในกำรรอคอย  
และไม่ยอมจ่ำยแพง ขณะที่ขนำดกลุ่มลูกค้ำก็มีขนำดที่ใหญ่ 
 ส ำหรับเหตุผลที่ท ำให้เกิดกำรพัฒนำระบบ Mass Customization มีอยู่ 3 แนวควำมคิด
หลัก ๆ คือ 
 1.  กำรพัฒนำเทคโนโลยีในกำรผลิตสินค้ำที่มีควำมยืดหยุ่น สำมำรถรองรับ 
ควำมต้องกำรของลูกค้ำได้หลำกหลำยรูปแบบ โดยมีรำคำต่ ำ 
 2.  เพื่อรองรับควำมหลำกหลำยของผลิตภัณฑ์ (Product Variety) อันเกิดจำก 
ควำมต้องกำรที่เฉพำะเจำะจงของลูกค้ำรำยกลุ่มหรือรำยบุคคล (Customization) 
 3.  เพื่อลดปริมำณและระยะเวลำในกำรจัดเก็บสินค้ำ (Shortening of Product Life Cycles) 
 โดยปัจจัยที่จะช่วยให้ระบบ Mass Customization มีประสิทธิภำพนั้นมีด้วยกัน 6 ข้อ ดังนี ้
 1.  ควำมต้องกำรของลูกค้ำยังคงมีควำมหลำกหลำยและมีควำมเฉพำะตัว ซึ่งเป็นพื้นฐำน
ของระบบ Mass Customization โดยประสิทธิภำพของระบบจะขึ้นอยู่กับควำมสมดุลระหว่ำง
ศักยภำพของลูกค้ำ ในกำรที่จะสำมำรถสร้ำงหรือออกแบบสินค้ำตำมควำมต้องกำรของตัวเอง  
ทั้งในเร่ืองของรูปแบบสินค้ำ รำคำ และระยะเวลำในกำรจัดส่ง กับควำมสำมำรถของผู้ผลิต  
ที่จะสำมำรถผลิตสินค้ำได้ตรงตำมควำมต้องกำรของลูกค้ำในกรอบรำคำที่ลูกค้ำพึงพอใจ  
และสำมำรถจัดส่งให้กับลูกคำ้ได้ตรงตำมเวลำ 
 2.  สภำวะและเงื่อนไขทำงกำรตลำดต้องเหมำะสม ผู้ผลิตต้องเข้ำใจสภำวะทำงกำรตลำด
และ น ำมำพัฒนำระบบ Mass Customization ของตัวเองให้สำมำรถเข้ำไปแข่งขันกับผู้ผลิตรำยอ่ืน ๆ 
ในตลำดได้ 
 3.  ควำมพร้อมของระบบ Value Chain ไม่ว่ำจะเป็นในเร่ืองของ Suppliers ระบบ 
กำรจัดหำสินค้ำ กำรจัดส่งวัตถุดิบและกำรเชื่อมโยงกันของข้อมูล 
 4.  มีเทคโนโลยีรองรับที่เหมำะสม ทั้งในเร่ืองของกำรจัดกำรข้อมูลและกระบวนกำร
ผลิตสินค้ำ 
 5.  สินค้ำหรือบริกำรต้องมีควำมเฉพำะเจำะจง 
 6.  ควำมสำมำรถในกำรถ่ำยทอดเทคโนโลยี เพรำะ Mass Customization เป็นระบบ 
ที่ไม่อยู่นิ่ง มีกำรพัฒนำปรับปรุงอยู่ตลอดเวลำ ซึ่งจะต้องมีกำรถ่ำยทอดเทคโนโลยีไปยังลูกค้ำ 
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รำยใหม่ ๆ เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่เกิดจำกควำมต้องกำรของลูกค้ำที่มีควำมหลำกหลำยมำกขึ้น 
น ำไปสู่กำรพัฒนำระบบ Mass Customization อย่ำงต่อเนื่อง 
 4.  องค์กรท่ีใช้กลยุทธ์ Mass Customization 
 นักวิชำกำรหลำยท่ำนได้กล่ำวว่ำจำกควำมต้องกำรที่หลำกหลำยของลูกค้ำ  
(Demand Variety) องค์กรควรมีกลุ่มผลิตภัณฑ์/ บริกำรที่หลำกหลำย (Product Variety) ด้วยเช่นกัน 
(Berman, 2002; Hart, 1996; Pine, 1993, p.44) โดยองค์กรที่ใช้กลยุทธ ์Mass Customization  
เพื่อส่งผลิตภัณฑ์/ บริกำรให้ลูกค้ำได้อย่ำงหลำกหลำยภำยใต้กำรเปลี่ยนแปลงของสภำพแวดล้อม 
มีอยู่หลำยองค์กร มีรำยละเอียด คือ  
 บริษัทเดลล์ (Dell) (พสุ เดชะรินทร์, 2552) ซึ่งเป็นผู้น ำในด้ำนกำรผลิต Personal 
Computer รำยใหญ่ของโลก ระบบ Mass customization ของ Dell มีระบบกำรท ำงำนดังนี้ คือ เมื่อ
ลูกค้ำต้องกำรจะซื้อคอมพิวเตอร์ ลูกค้ำจะสำมำรถออนไลน์ผ่ำนทำง Internet ในกำรเลือกหรือสั่งซื้อ
คอมพิวเตอร์ โดยทำง Dell จะมีรำยละเอียดต่ำง ๆ ของสินค้ำไว้ให้ลูกค้ำได้เลือก ลูกค้ำก็จะสำมำรถ
ระบุรำยละเอียดของคอมพิวเตอร์ที่ต้องกำรได้ ไม่ว่ำจะเป็นขนำดของหน่วยควำมจ ำ ควำมเร็ว 
ของหน่วยประมวลผลกลำง ขนำดของฮำร์ดดิสก์ ซอฟแวร์ และอ่ืน ๆ หลังจำกนั้น Dell  
ก็จะท ำกำรผลิตคอมพิวเตอร์ตำมค ำสั่งของลูกค้ำและสำมำรถจัดส่งให้ลูกค้ำได้ภำยใน 3-5 วัน 
ควำมส ำเร็จของ Dell ในกำรใช้ Mass Customization ประเมินได้จำก 
 1.  ระยะเวลำที่สินค้ำอยู่ในคลังเพียง 4 วัน นั่นแสดงถึงว่ำ Dell สำมำรถกระจำยสินค้ำ 
ไปยังลูกค้ำได้อย่ำงรวดเร็ว 
 2.  คอมพิวเตอร์ของ Dell ประมำณ 90 เปอร์เซ็นต์ เป็นกำรซื้อขำยออนไลน์ 
ผ่ำนทำง Internet 
 3.  ชิ้นส่วนคอมพิวเตอร์ในแต่ละโรงงำนของ Dell จะมีกำรหมุนเวียนทุก ๆ สองชั่วโมง 
โดยสำมำรถลดระยะเวลำในกำรจัดเก็บได้จำกวันเป็นชั่วโมง 
 4.  สำมำรถลดจ ำนวนพนักงำนลงได้ 50 เปอร์เซ็นต์ 
 แมคโดนัลด์ (McDonald) ซึ่งอยู่ในอุตสำหกรรมอำหำรบริกำรด่วน (Fast-Food 
Resturant) ในอดีตได้ใช้ระบบกำรผลิตแบบจ ำนวนมำก ท ำให้ได้ประโยชน์จำกกำรผลิตที่ประหยัด 
ภำยใต้เบเกอร์ที่มีมำตรฐำน (Standardization) ซึ่งสำมำรถตอบสนองควำมต้องกำรลูกค้ำในตลำด
มวลชน (Mass Market) โดยลูกค้ำไม่สำมำรถปฏิเสธมำตรฐำนที่ได้จำกแมคโดนัลด์ได้ (ทั้งที่อยำก
ปฏิเสธ) แต่ปัจจุบันแมคโดนัลด์สำมำรถตอบสนองลูกค้ำได้หลำกหลำยตรงตำมควำมต้องกำรลูกค้ำ
แต่ละรำยในสิ่งที่ต้องกำรด้วยแนวคิด Mass Customization ลูกค้ำสำมำรถสั่งแมคไรซ์เบอร์เกอร์หมู 
แมคไรซ์เบอร์เกอร์ ไก่นักเก็ต แมคฟิชท ำจำกเนื้อปลำไวท์อลำสกันพอลลอค (White Alas Kan 
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Pollock) สลัดผัก กำแฟ ฯลฯ โดยที่ลูกค้ำสำมำรถระบุส่วนผสมในอำหำรที่ต้องกำรได้ อำทิ สำขำ
ของแมคโดนัลด์ในกรุงเทพฯ ลูกค้ำเคำน์เตอร์สำมำรถสั่งเบอร์เกอร์บนมำตรฐำนของแมค แต่ลูกค้ำ
เลือกที่จะไม่ใส่ส่วนผสมบำงอย่ำงหรือเลือกใส่ส่วนผสมบำงอย่ำงได้ ซึ่งแมคโดนัลด์ สำมำรถผลิต
ให้กับลูกค้ำทุกรำยได้ตำมที่ลูกค้ำต้องกำร กำรที่ท ำเช่นนี้ได้เนื่องจำกพนักงำนเคำน์เตอร์  
(Front Office) สำมำรถรับค ำสั่ง (Orders) จำกลูกค้ำแต่ละรำยที่มีควำมชอบในเบอร์เกอร์ 
ที่แตกต่ำงกัน โดยค ำสั่งซื้อจะถูกล ำเลียงเข้ำไปตลอดเวลำ “นี่คือ Customization” จำกค ำสั่งซื้อลูกค้ำ 
ผ่ำนระบบไปยังฝ่ำยผลิตที่อยู่ด้ำนหลังร้ำน (Back Office) ซึ่งจะท ำกำรผลิตเบอร์เกอร์ตำมค ำสั่งซื้อ 
ที่มีกำรคัดแยกค ำสั่งซื้อที่เหมือนกันเข้ำด้วยกันเพื่อผลิตในระบบมวล (Mass Production)  
ภำยใต้ระบบกำรผลิตที่เป็นมำตรฐำนซึ่งเกิดจำกกำรแบ่งงำนกันท ำ ด้วยระยะเวลำที่ไม่นำนนัก 
ในที่สุดสำมำรถส่งมอบเบอร์เกอร์คุณภำพมำตรฐำนด้วยควำมร้อนพอเหมำะ บริกำรที่รวดเร็ว
ถูกต้องแม่นย ำ คุ้มค่ำทั้งคุณภำพ บริกำรและรำคำให้กับลูกค้ำตำมที่ต้องกำรทุกรำย นี่คือ 
กลยุทธ ์Mass Customization ที่ท ำให้แมคโดนัลด์สำมำรถมัดใจลูกค้ำได้ในปัจจุบัน 
 กำงเกงยีนส์ลีวำยส์สเตำรท์ (Levi Strauss) กับเทคโนโลยีเว็บไซต์ด้วยกำรเสนอ
มำตรฐำนกำงเกงยีนส์ที่มีมำตรฐำน รูปทรงและสีของกำงเกงที่หลำกหลำย โดยที่ลูกค้ำสำมำรถเลือก
ได้ตำมควำมพอใจแล้วระบุเงื่อนไขในสิ่งที่ต้องกำร หลังจำกนั้นระบบคอมพิวเตอร์ของบริษัท 
จะรวมค ำสั่งซื้อที่เหมือนกันและผลิตกำงเกงยีนส์ตำมที่ลูกค้ำต้องกำรโดยใช้เวลำประมำณ  
4-6 สัปดำห์ เพื่อส่งมอบกำงเกงยีนส์ให้ลูกค้ำแต่ละรำยที่บ้ำน นอกจำกนี้บริษัทได้มีกำรบันทึกข้อมูล
เกี่ยวกับขนำด ส ีรูปทรง ที่ลกูค้ำชอบเก็บไว้เป็นฐำนข้อมูลเมื่อลูกค้ำมำใช้บริกำรคร้ังต่อไป 
บริษัทสำมำรถตัดแต่งให้ลูกค้ำได้ทันที นี่คือ Mass Customization ในแบบที่องค์กรก ำหนด
มำตรฐำนไว้ ขณะเดียวกันก็สำมำรถปรับแต่งมำตรฐำนได้ตำมที่ลูกค้ำต้องกำรทั้งขนำดที่ใหญ่ 
ขึ้นหรือเล็กลง หรือเพิ่มเติมสีสันบำงอย่ำงในกำงเกงยีนส์ภำยใต้มำตรฐำนที่บริษัทได้วำงแผนไว้ 
 โรงแรมริซคาร์ตัน (Ritz-Carlton) กับกลยุทธ ์Mass Customization ด้วยกำรใช้
เทคโนโลยีสำรสนเทศ (Information Technology) เพื่อจ ำชื่อและบันทึกประวัติลูกค้ำส ำหรับ
ออกแบบและส่งมอบบริกำรให้ลูกค้ำอย่ำงแม่นย ำ เป็นกำรเก็บข้อมูลควำมประทับใจที่ลูกค้ำชอบ 
ไว้บนฐำนข้อมูล เมือ่ลูกค้ำโทรศัพท์มำที่โรงแรมหรือเดินเข้ำมำขอใช้บริกำรโรงแรม พนักงำน
บริกำรส่วนหน้ำจะถำมลูกค้ำว่ำเคยใช้บริกำรโรงแรมหรือไม่ หรือมีบัตรสมำชิกโรงแรมหรือไม่  
ถ้ำไม่เคยใช้บริกำรหรือไม่มีบัตรสมำชิกพนักงำนจะถำมรำยละเอียดเกี่ยวกับชื่อ ที่อยู่ บริษัท 
ที่ท ำงำน ต้องกำรห้องพักแบบไหน สูบบุหรี่หรือไม่ เพื่อเก็บไว้เป็นข้อมูลประวัติ แต่ถ้ำลูกค้ำ 
เป็นสมำชิกโรงแรมหรือ เคยใช้บริกำรโรงแรมเมื่อพนักงำนป้อนข้อมูลเข้ำไปในระบบฐำนข้อมูล
กลำง พนักงำนจะทรำบทันทีว่ำลูกค้ำชื่อ มิสเตอร์จอห์นสัน และจะทรำบทันทีว่ำลูกค้ำชอบอะไร  
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อยู่ที่ไหน พร้อมกับถำมมิสเตอร์จอห์นสันทันทีว่ำ "ยินดีต้อนรับมิสเตอร์จอห์นสัน ท่ำนต้องกำร
ห้องพักแบบเดอลุกซ์ (Deluxe) บนชั้นไม่สูบบุหรี่ เตียงเดี่ยว พร้อมคูปองอำหำรเช้ำ และให้ปลุก 
ในเวลำ 6.00 นำฬิกำ เหมือนเดิมหรือไม่ โดยข้อมูลดังกล่ำวนั้นทุกสำขำของโรงแรมแห่งนี้ 
สำมำรถเรียกดูได้ ท ำให้ทรำบถึงควำมชอบลูกค้ำ ทักทำยชื่อลูกค้ำได้ถูกต้องแม้ว่ำลูกค้ำจะไม่เคยมำ
ใช้บริกำรที่สำขำบำงแห่งก็ตำม นี่เป็นรูปแบบหนึ่งซึ่งเป็นกำรใช้ประโยชน์จำกฐำนข้อมูลลูกค้ำ 
เพื่อให้บริกำรลูกค้ำ (Hart, 1996) หรือโรงแรมในประเทศไทยทำงภำคใต้บำงแห่งใช้กลยุทธ์
ดังกล่ำวด้วยกำรมีระบบฐำนข้อมูลลูกค้ำเพื่อเก็บประวัติกำรใช้บริกำรของลูกค้ำทุกคร้ังที่มำใช้
บริกำร และสำมำรถส่งมอบบริกำรที่ประทับใจให้ลูกค้ำได้ทุกคร้ัง นี่ไม่ใช่เร่ืองบังเอิญแต่เป็นสิ่ง 
ที่อยู่ภำยใต้กรอบแห่งกลยุทธ์ Mass Customization 
 

อาหารแช่แข็ง และธุรกิจอุตสาหกรรมอาหารแช่แข็ง 
 อำหำร แช่แข็ง หมำยถึง อำหำรที่เก็บรักษำไว้ด้วยกระบวนกำรแช่แข็ง กระบวนกำร 
แช่แข็งเป็นวิธีกำรเก็บรักษำรักษำไม่ให้เน่ำเสียที่ใช้กันทั่วไป ด้วยกำรท ำให้ส่วนที่เป็นน้ ำ 
ให้เป็นน้ ำแข็ง ซึ่งมีผลในกำรยับยั้งกำรเจริญเติบโตของแบคทีเรีย และท ำให้ปฏิกิริยำทำงเคมีต่ำง ๆ 
ช้ำลง 
  ธุรกิจอุตสำหกรรมอำหำรแช่แข็งประกอบด้วยบริษัทที่ด ำเนินกำรกำรผลิตผลไม้แช่แข็ง 
ผักแช่แข็ง อำหำรส ำเร็จรูปแช่แข็ง และเครื่องปรุงอำหำรบำงประเภท อำหำรแช่แข็งที่เป็นที่นิยม
ประกอบด้วย มันฝร่ังทอดแช่แข็ง (Frozen French Fried) น้ ำผลไม้แช่แข็ง (Frozen Fruit Juice) 
อำหำรปรุงส ำเร็จแชแข็ง พร้อมเคร่ืองเคียง (Frozen Food Entries and side dishes) ผลไม้แช่แข็ง 
(Frozen Fruit) ผักและผลไม้แช่แข็งอย่ำงเร็ว (Quick Freezing of Fruit and Vegetable) 
 ประวัติความเป็นมา 
 อุตสำหกรรมอำหำร เป็นอุตสำหกรรมล ำดับแรกที่ได้รับกำรสนับสนุนมำต้ังแต่ 
ประเทศไทยเร่ิมประกำศ ใช้แผนพัฒนำเศรษฐกิจและสังคมแห่งชำติ ฉบับที่ 1 ในปี พ.ศ. 2504 
เน่ืองจำกเป็นอุตสำหกรรมที่ใช้เงินลงทุนน้อยใช้วัตถุดิบภำยในประเทศสูง และสำมำรถ 
น ำเอำทรัพยำกรที่อุดมสมบูรณ์ของประเทศไปพัฒนำเพื่อประโยชน์ในทำงอุตสำหกรรมได้มำก  
ท ำให้ง่ำยต่อกำรพัฒนำเพื่อกำรลงทุน นอกจำกนี้อุตสำหกรรมอำหำรยังก่อให้เกิดผลเชื่อมโยง 
ไปสู่กิจกรรมกำรผลิตอ่ืน ๆ ที่เป็นอุตสำหกรรมสนับสนุน เช่น กำรผลิตกระป๋อง ผลิตภัณฑ์
พลำสติกอันจะน ำไปสู่กำรจ้ำงงำนและรำยได้ประชำชำติที่สูงขึ้น 
 กำรพัฒนำอุตสำหกรรมในช่วงแรก ๆ มีวัตถุประสงค์ในกำรผลิตเพื่อทดแทนกำรน ำเข้ำ
หรือเพื่อใช้ภำยในประเทศเป็นประกำรส ำคัญ ต่อมำเมื่อกำรผลิตขยำยตัวมำกขึ้นผู้ประกอบกำร 
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มีควำมรู้ควำมช ำนำญมำกขึ้น อุตสำหกรรมเร่ิมได้ประโยชน์จำกกำรผลิตในปริมำณมำก 
และเกิดศักยภำพในกำรส่งออก กำรพัฒนำอุตสำหกรรมอำหำรจึงเปลี่ยนทิศทำงจำกกำรผลิต 
เพื่อทดแทนกำรน ำเข้ำไปสู่กำรผลิตเพื่อส่งออกและสำมำรถน ำรำยได้มำสู่ประเทศมำกขึ้นเร่ือย ๆ  
 ลักษณะอุตสาหกรรม  
 อำหำรแช่แข็งเข้ำมำ เป็นที่รู้จักในประเทศไทยช้ำมำก เพรำะต่ำงประเทศโดยเฉพำะ
ประเทศที่พัฒนำแล้ว เช่น อเมริกำ ญี่ปุ่น หรือ กลุ่มสหภำพยุโรป ล้วนแต่มีควำมคุ้นเคยกับ 
อำหำรแช่แข็งมำกว่ำ 50 ปี และประเทศไทยเป็นประเทศที่ส่งออกอำหำรแช่แข็งไปประเทศเหล่ำนั้น
เป็นอันดับต้น ๆ  
 ส ำหรับในประเทศไทย อำหำรแช่แข็งเร่ิมแพร่หลำยในหมวดของสินค้ำพร้อมปรุง เช่น 
กุ้งปอกเปลือกแช่แข็ง ปลำแล่เน้ือแช่แข็ง จนถึงอำหำรแช่แข็งพร้อมรับประทำน เช่น ข้ำวกล่อง 
ที่มีหลำกหลำยเมนู 
 อุตสาหกรรมอาหารแช่แข็งในประเทศไทย 
 โครงสร้ำงธุรกิจอำหำรไทยโดยเป็น 4 ส่วนใหญ่ ๆ ดังนี้ 
 1.  ธุรกิจบริกำรอำหำร (Food Services) 
 2.  ธุรกิจค้ำปลีกอำหำร (Food Retail) 
 3.  โรงแรม ภัตตำคำร และสถำบัน (Hotel Restaurant and Institutions) 
 4.  อุตสำหกรรมแปรรูปอำหำร (Food Processing) 
 1.  ธุรกิจบริการอาหาร (Food Services) แนว โน้มที่เด่นชัดส ำหรับ ธุรกิจอำหำรของไทย
คือ สัดส่วนของค่ำใช้จ่ำยของผู้บริโภคส่วนใหญ่จะเป็นกำรจ่ำยเพื่อซื้ออำหำรในร้ำนค้ำปลีกมำกกว่ำ
ในธุรกิจบริกำรอำหำรอ่ืน ๆ โดยส่วนแบ่งตลำดค้ำปลีกอำหำรสูงกว่ำร้อยละ 70 ของมูลค่ำกำรใช้
จ่ำยด้ำนอำหำรทั้งหมด นั่นแสดงว่ำคนไทยยังนิยมปรุงอำหำรรับประทำนเองที่บ้ำนมำกกว่ำ 
กำรรับประทำนอำหำรนอกบ้ำน โดยเฉพำะประชำกรที่อำศัยนอกเขตเมือง ซึ่งยังคงใช้วิธีปรุงอำหำร
แบบดั้งเดิมและคงเอกลักษณ์อำหำรไทยไว้ อย่ำงไรก็ตำมธุรกิจบริกำรอำหำรก็มีแนวโน้มเติบโต
เพิ่มขึ้นเฉลี่ยประมำณร้อยละ 5 ทุกปี กลุ่มผู้บริโภคที่มีบทบำทหลักต่อกำรเพิ่มขึ้นของ 
กำรรับประทำนอำหำรนอกบ้ำน ที่ส ำคัญคือกลุ่มวัยรุ่นและหนุ่มสำววัยท ำงำนรุ่นใหม่ที่ต้อง 
ทุ่มเทให้กับหน้ำที่กำรงำน ท ำให้ต้องกำรควำมสะดวกสบำยจำกกำรบริกำรอำหำรมำกกว่ำ 
กำรปรุงอำหำรเองที่บ้ำน กำรขยำยตัวของตลำดบริกำรอำหำรพิจำรณำได้จำกจ ำนวนร้ำนอำหำร 
และธุรกิจบริกำร อำหำรต่ำง ๆ ที่เพิ่มมำกขึ้น โดยกลุ่มธุรกิจร้ำนอำหำรแบบบริกำรเต็มรูปแบบ 
(Full-service restaurant) มีอัตรำขยำยตัวเฉลี่ยต่อปีประมำณร้อยละ 8-9 อำหำรฟำสต์ฟูดส์ขยำยตัว
ประมำณร้อยละ 15-16 ต่อปี คำเฟ่ต/์ บำร์ ขยำยตัวร้อยละ 8-9 ต่อปี บริกำรส่งถึงบ้ำนขยำยตัวร้อยละ
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6-9 ต่อ ปี เป็นต้น นอกจำกนี้กำรขยำยตัวของธุรกิจบริกำรอำหำรยังมีส่วนมำจำกธุรกิจท่องเที่ยว 
ด้วย เพรำะโดยเฉลี่ยนักท่องเที่ยวจะจ่ำยเพื่อกำรซื้ออำหำรและเคร่ืองดื่มประมำณ ร้อยละ 15-25  
ของค่ำใช้จ่ำยทั้งหมด ท ำให้ร้ำนอำหำรสไตล์ตะวันตกและอำหำรน ำเข้ำมีแนวโน้มขยำยตัวเพิ่มขึ้น
ตำมกำรขยำยตัวของธุรกิจท่องเที่ยวด้วยโดยเฉพำะในจังหวัดที่เป็นแหล่งท่องเที่ยว 
 2.  ธุรกิจค้าปลีกอาหาร (Food Retail) ธุรกิจค้ำปลีกมีควำมส ำคัญ ต่อเศรษฐกิจของไทย
ค่อนข้ำงมำก เพรำะคิดเป็น 8% ของมูลค่ำ GDP ก่อให้เกิดกำรจ้ำงงำนถึง 4% ของ แรงงำนทั้งหมด 
ธุรกิจค้ำปลีกได้เติบโตขึ้นอย่ำงรวดเร็วหลังจำกที่บริษัทข้ำมชำติได้เข้ำมำ มีบทบำทและแข่งขันกัน
อย่ำงรุนแรง กำรเพิ่มขึ้นของไฮเปอร์มำร์เก็ต ซูเปอร์มำเก็ต ร้ำนสะดวกซื้อท ำให้ช่องทำงกระจำย
สินค้ำอำหำรเพิ่มขึ้นมำก และแนวโน้มที่ตำมมำกับธุรกิจค้ำปลีกอีกประกำรคือ สินค้ำเฮำส์แบรนด์ 
ทั้งอำหำรพร้อมรับประทำน อำหำรพร้อมปรุง เบเกอร์ร่ี ทีวีดินเนอร์ ไส้กรอก น้ ำดื่ม น้ ำมันพืช ซอส 
น้ ำผลไม้ ผลิตภัณฑ์นม ธัญพืช ฯลฯ ซึ่งมีจุดแข็งที่รำคำถูกกว่ำเพรำะไม่ต้องท ำกำรโฆษณำ 
โดยเฉพำะสินค้ำที่ควำมแตกต่ำงแทบจะไม่มีผลต่อกำรเลือกซื้ออย่ำงพวก น้ ำดื่ม น้ ำปลำ  
น้ ำตำล ฯลฯ ท ำให้โรงงำนผู้ผลิตต้องเผชิญกับคู่แข่งและค้นหำกำรกระจำยสินค้ำรูปแบบอื่น 
 3.  โรงแรม ภัตตาคาร และสถาบัน (Hotel Restaurant and Institutions)  
 ประเทศไทยมีโรงแรมและภัตตำคำรกว่ำ 150,000 แห่ง ในจ ำนวนนี้เป็นภัตตำคำร
ประมำณ 1 แสน แห่ง ธุรกิจโรงแรม ภัตตำคำรและสถำบันเป็นกำรสั่งซื้อสินค้ำอำหำรแบบ 
มีสัญญำและซื้อในปริมำณมำก เป็นช่องทำงกระจำยสินค้ำที่ดีอีกแบบหนึ่ง โดยเฉพำะอำหำร 
พร้อมปรุงหรืออำหำรกึ่งส ำเร็จรูปทั้งหลำย ในจ ำนวนน้ีเป็นอำหำรน ำเข้ำประมำณ 30%  
เน่ืองจำกกลุ่มลูกค้ำเป็นกลุ่มที่มีรำยได้ปำนกลำงถึงสูง ส่วนธุรกิจภัตตำคำรก็ก ำลังถูกแทนที่ 
ด้วยธุรกิจร้ำนอำหำรแบบแฟรนไชส์ที่มีสำขำ ซึ่งมีกำรประชำสัมพันธ์ให้ลูกค้ำรู้จักกว้ำงขวำง 
ร้ำนอำหำรริมทำงก ำลังถูกแย่งตลำดจำกบริกำรอำหำรในศูนย์อำหำรตำมห้ำงสรรพ สินค้ำ  
ซึ่งจะมีควำมสะอำดและสภำพแวดล้อมที่สะดวกสบำย สวยงำมกว่ำ ซึ่งแนวโน้มของภัตตำคำร 
แบบมีสำขำและร้ำนฟำสต์ฟูดส์จะเติบโตต่อไปอย่ำงต่อเนื่อง  
 4.  ธุรกิจแปรรูปอาหาร (Food Processing) ไทยเป็นหนึ่งในประเทศผู้ น ำในกำรผลิต
อำหำร และเป็นผู้ส่งออกรำยใหญ่ที่สุดของเอเชียตะวันออกเฉียงใต้ มีโรงงำนแปรรูปอำหำรกว่ำ 
10,000 รำย ในจ ำนวนนี้เป็นผู้ผลิตขนำดเล็กกว่ำ 85% วัตถุ ดิบที่ใช้ในกำรแปรรูปอำหำรส่วนใหญ่
จะเป็นวัตถุดิบในประเทศที่มีรำคำถูก มีผลผลิตปริมำณมำก และจะมีกำรแปรรูปขั้นต้นไม่ใช้
เทคโนโลยีระดับสูง แต่สินค้ำคุณภำพที่มีรำคำสูงและต้องใช้เทคโนโลยีระดับสูงส่วนใหญ่ 
ต้องพึ่งพำ กำรน ำเข้ำจำกต่ำงประเทศ เช่น วัตถุเจือปนอำหำร วัตถุปรุงแต่งกลิ่นรส ปลำทะเล ฯลฯ 
แนวโน้มกำรน ำเข้ำวัตถุดิบที่ใช้เป็นส่วนประกอบอำหำรในโรงงำนมีกำรน ำเข้ำ เพิ่มขึ้น 
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อย่ำงต่อเนื่องในทิศทำงเดียวกับกำรขยำยตัวของกำรส่งออกอำหำรของไทย โดยเฉพำะกำรน ำเข้ำ
ส่วนผสมเพื่อน ำมำผลิตผลิตภัณฑ์ที่ใช้นวัตกรรมใหม่ ๆ  
 นอกจำกนี้กำรเปลี่ยนแปลงของช่องทำงกระจำยสินค้ำและกำรด ำเนินชีวิตของผู้บริโภค
ท ำให้ธุรกิจผลิตอำหำรแปรรูปพร้อมรับประทำนและอำหำรแช่แข็งขยำยตัวอย่ำงรวดเร็ว 
อุตสำหกรรมอำหำรและเคร่ืองดื่มของไทย มีรำกฐำนกำรผลิตที่เข้มแข็งกว่ำประเทศอื่นในภูมิภำค
เดียวกัน บริษัทผู้แปรรูปอำหำรรำยใหญ่เกือบทั้งหมดเป็นผู้ส่งออก และพึ่งพิงตลำดต่ำงประเทศ
ค่อนข้ำงมำก แนวโน้มที่ส ำคัญที่ส่งผลกระทบต่อชนิดและคุณภำพของสินค้ำและท ำให้โครงสร้ำง 
อุตสำหกรรมเร่ิมเปลี่ยนแปลงมีหลำยปัจจัย ได้แก่ ประเทศ ไทยเป็นประเทศที่ เปิดกว้ำงในกำรค้ำ 
ท ำให้มีกำรใช้วัตถุดิบน ำเข้ำเพื่อแปรรูปของโรงงำนในประเทศ ค่อนข้ำงมำก ท ำให้บริษัทสำมำรถ
ผลิตสินค้ำที่หลำกหลำยและออกผลิตภัณฑ์ใหม่มำแนะน ำตลำดอยู่เนือง ๆ  
 มาตรฐานอุตสาหกรรมอาหาร 
 ระบบกำรควบคุมคุณภำพและควำมปลอดภัยของอำหำรในขั้นตอนกำรผลิตและ
มำตรฐำนโรงงำนอุตสำหกรรมอำหำรนั้นมีระบบที่ส ำคัญ ดังนี้ 
 HACCP: Hazard Analysis Critical Control Point เป็นระบบที่ก ำหนดขึ้นโดย US 
Food and Drug Administration: FDA ซึ่ง เป็นที่ยอมรับว่ำเป็นระบบควบคุมคุณภำพที่ดีที่สุด  
เป็นกำรวิเครำะห์อันตรำยและกำรควบคุมจุดวิกฤตในกระบวนกำรผลิต โดยมีพื้นฐำนมำจำก 
กำรตระหนักถึงอันตรำยจำกเชื้อจุลินทรีย์ที่สำมำรถเกิดขึ้นในขั้นตอนต่ำง ๆ ของกำรผลิตและ 
อัตรำหรือควำมเสี่ยงทำงคุณภำพ กำรเน่ำเสียและกำรปนเปื้อนของสำรปนเปื้อนอันตรำยหรือ 
ควำมเสี่ยงเหล่ำนั้นสำมำรถก ำ จัดให้หมดไปหรือควบคุมให้อยู่ในระดับที่ยอมรับได้ ส่วนผลดี 
ที่ได้รับนอกจำกจะมีต่อตัวผลิตภัณฑ์แล้ว ระบบ HACCP ยังมีประโยชน์ต่อผู้ผลิตด้ำนกำรผลิตได้
ทันเวลำ ลดกำรสูญเสียของผลิตภัณฑ์พร้อมทั้งยังมีข้อมูลหรือรำยงำนเป็นหลักฐำนส ำหรับ 
กำรตรวจสอบของลูกค้ำ และหน่วยงำนที่รับผิดชอบซึ่งจะเป็นสิ่งที่แสดงว่ำผู้ผลิตมีกำรประกัน
คุณภำพกำรผลิตอยู่ตลอดเวลำ ดังนั้น HACCP จึงเป็นมำตรฐำนที่ถือปฏิบัติกันอย่ำงแพร่หลำย
ส ำหรับอุตสำหกรรมอำหำร 
 GMP: Good Manufacturing Practice เป็นหลักเกณฑ์วิธีกำรที่ดีในกำรผลิตอำหำร 
เป็นระบบบริหำรคุณภำพพื้นฐำนระบบหนึ่งซึ่ง เป็นแนวทำงปฏิบัติในกำรผลิตอำหำรเพื่อให้ผู้ผลิต
เกิดควำมมั่นใจในผลิตภัณฑ์ที่ผลิตว่ำมีคุณภำพตรงตำมคุณภำพ มำตรฐำนที่ก ำหนดและสม่ ำเสมอ
ในทุกรุ่นที่ท ำกำรผลิต ปัจจุบัน GMP เป็นที่ยอมรับในระดับสำกลและบำงประเทศได้ก ำหนด 
เป็นข้อบังคับทั้งผู้ผลิตภำยในประเทศและผู้ผลิตต่ำงประเทศที่ต้องกำรส่งสินค้ำไปขำยในประเทศ 
ตนเอง เช่น สหรัฐอเมริกำ เป็นต้น หลักเกณฑ์วิธีกำรที่ดีในกำรผลิตอำหำรจ ำแนกได้เป็น 2 ลักษณะ 
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คือ หลักเกณฑ์วิธีกำรที่ดีในกำรผลิตว่ำด้วยสุขลักษณะทั่วไป (General Principles of Food Hygiene: 
Umbrella GMP) ว่ำด้วยหลักเกณฑ์วิธีกำรที่ดีในกำรผลิต บรรจุ และเก็บผลิตภัณฑ์และหลักเกณฑ์
วิธีกำรในกำรผลิตอำหำรเฉพำะแต่ละประเภท (Specific GMP) 
 การแข่งขันในอุตสาหกรรมอาหารแช่แข็ง 
 สภำพแวดล้อมภำยนอก (External Environment) Demographic: โครงสร้ำงของ
ประชำกรไทยได้เปลี่ยนไปจำกเดิม โดยในปัจจุบันประชำกรกลุ่มอำยุประมำณ 30-45 ปี จะเป็นกลุ่ม
ประชำกรขนำดใหญ่ที่สุด รองลงมำคือ ประชำกรกลุ่มที่มีอำยุประมำณ 20-29 ปี และกลุ่มอำยุ  
10-19 ปีตำมล ำดับ นั่นแสดงว่ำประชำกรวัยท ำงำนที่มีวิถีชีวิตรีบเร่งอันเป็นตลำดเป้ำหมำยหลัก  
ของอำหำรแช่แข็งมีขนำดใหญ่ 
 Social: ด้วยวิถีชีวิตที่เร่งรีบ ประชำชนส่วนใหญ่ต้องท ำงำนหนักขึ้น ท ำให้มีเวลำน้อยลง 
อำหำรแช่แข็งส ำเร็จรูปจึงเป็นอีกทำงเลือกที่ผู้บริโภคหันมำให้ควำมสนใจกัน มำกขึ้น เน่ืองจำก
นอกจำกควำมสะดวกสบำยที่มีไม่แพ้อำหำรส ำเร็จรูปอ่ืน ๆ คุณภำพ และ สุขอนำมัยที่อำหำรแช่แข็ง
ส ำเร็จรูปมียังสำมำรถตอบกระแสควำมใส่ใจของผู้ บริโภคได้มำกกว่ำอำหำรส ำเร็จรูปอ่ืน ๆ  
 Economics: สภำพเศรษฐกิจในยุคปัจจุบันที่รำคำน้ ำมันแพงส่งผลให้ต้นทุนวัตถุดิบหลำย
อย่ำง ขึ้นรำคำ ประชำชนจึงประสบปัญหำกับค่ำครองชีพที่สูงขึ้นท ำให้ก ำลังซื้อของประชำชนแผ่ว
ลง ท ำให้อำหำรแช่แข็งส ำเร็จรูปซึ่งสะดวก รำคำไม่แพงเมื่อเทียบกับกำรซื้ออำหำรรับประทำน
ตำมปกติ และมีให้เลือกหลำกหลำยเมนูเป็นที่นิยมมำกขึ้น นอกจำกนี้ค่ำเงินบำทที่แข็งค่ำขึ้นท ำให้
กำรส่งออกไม่สำมำรถแข่งขันในตลำดได้ 
 Politics: ผู้ผลิตอำหำรแช่แข็งส ำเร็จรูปจะต้องผลิตสินค้ำที่ได้คุณภำพและสุขอนำมัย 
ตำมมำตรฐำนที่ องค์กำรอำหำรและยำ (อย.) ก ำหนด รวมถึงยังต้องค ำนึงถึงกฎหมำยกำรน ำเข้ำ
อำหำรแช่แข็งของประเทศต่ำง ๆ เช่น HACCPของสหรัฐอเมริกำ นอกจำกนี้นโยบำยของรัฐบำล 
ที่มีกำรสนับสนุน SME มำกขึ้นท ำให้ช่องทำงกำรเข้ำมำ ของคู่แข่งรำยใหม่มีมำกขึ้น 
 Technology: เทคโนโลยีในกำรผลิตอำหำรส ำเร็จรูปในปัจจุบันพัฒนำก้ำวหน้ำไปมำก
และมีแนวโน้ม ว่ำจะพัฒนำต่อเน่ืองไป มีเมนูอำหำร บรรจุภัณฑ์ รวมทั้งกำรอุ่นรับประทำน 
แบบใหม่เกิดขึ้นอยู่ตลอดเวลำ 
 Global: ตลำดอำหำรแช่แข็งส ำเร็จรูปในต่ำงประเทศนับว่ำเป็นตลำดที่ใหญ่และน่ำสนใจ
มำก โดยเฉพำะจีนที่มีปริมำณประชำกรสูงมำก แต่หำกธุรกิจต้องกำรจับตลำดต่ำงประเทศ 
ก็ต้องพัฒนำคุณภำพให้สำมำรถแข่งขันกับ คู่แข่งต่ำงประเทศให้ได้เพื่อที่จะสำมำรถแข่งขัน 
ในสภำวะที่กำรแข่งขันรุนแรง ให้อยู่รอดได้ ทั้งนี้ยังต้องระวังกำรเข้ำมำตีตลำดของคู่แข่ง
ต่ำงประเทศด้วย 



18 

 แนวโน้มตลาดอาหารแช่แข็ง 
 จำกกำรส ำรวจในช่วง 2-3 ปี ที่ผ่ำนมำ พบว่ำพฤติกรรมกำรบริโภคอำหำรของคน 
ในสังคมเมืองมีควำมเปลี่ยนแปลงไปอย่ำงมำก ด้วยวิถีชีวิตอันเร่งรีบแม้ว่ำภำวะเศรษฐกิจที่ผ่ำนมำ
จะอยู่ในช่วงชะลอตัว ธุรกิจอำหำรซึ่งถือเป็น 1 ในปัจจัย 4 ซึ่ง นอกจำกจะมีควำมต้องกำรของตลำด
อย่ำงมำก ขณะเดียวกันก็มีกำรปรับรูปแบบผลิตภัณฑ์ เพื่อเอ้ืออ ำนวยควำมสะดวกและคุณสมบัติ 
ให้สอดรับกับควำมต้องกำรของผู้บริโภค เพิ่มมำกขึ้น โดยเฉพำะบทบำทของอำหำรกล่องแช่แข็ง
พร้อมทำนซึ่งเข้ำมำมีบทบำทมำกในชีวิต ประจ ำวันของเรำ และเป็นทำงเลือกที่ได้รับควำมนิยม 
เพิ่มขึ้นอย่ำงรวดเร็ว เพรำะสำมำรถตอบสนองควำมต้องกำรของคนเมืองรุ่นใหม่ ที่ไม่ถนัด
ท ำอำหำร เบื่อกำรออกไปกินอำหำรนอกบ้ำน ร้ำนอำหำรใกล้บ้ำนมีอำหำรหรือเมนูอำหำรตำมสั่ง 
ไม่มำกนัก ในขณะที่อำหำรแช่แข็งพร้อมทำนช่วยลดเวลำกำรท ำอำหำร ไม่ต้องท ำควำมสะอำดครัว 
หรือภำชนะบรรจุให้ยุ่งยำก ผู้ประกอบกำรหลำยรำยได้ให้ควำมสนใจ และพัฒนำอำหำรแช่แข็ง
อย่ำงต่อเนื่อง โดยเฉพำะตลำดของอำหำรกล่องแช่แข็งพร้อมทำนเพื่อสุขภำพ Smart Meal  
จะเป็นผลิตภัณฑ์กลุ่มใหม่ และยังไม่มีสัดส่วนกำรตลำดภำยในบ้ำนเรำมำกนักในปัจจุบัน  
แต่นับเป็นตลำดที่มีศักยภำพกำรเติบโตสูง ซึ่งผู้ประกอบรำยหนี้ได้ตั้งเป้ำรำยได้ไว้ประมำณ  
2,000 ล้ำนบำท โดยแบ่งเป็น ตลำดภำยในประเทศ 40% และตลำดต่ำงประเทศอีก 60% ครอบคลุม
ทั้งในอเมริกำ ญี่ปุ่น สิงคโปร์ ฮ่องกง จีน และยุโรป เน่ืองด้วย ปัจจุบัน ผู้บริโภคมีควำมใส่ใจ 
ต่อสุขภำพ และให้ควำมส ำคัญต่อสัดส่วนหรือปริมำณคุณภำพของอำหำรที่ให้คุณประโยชน์ 
ต่อร่ำงกำยเพิ่มมำกขึ้น รวมถึงควำมสด สะอำด และกำรผลิตที่ได้มำตรฐำน นอกเหนือจำก 
ควำมสะดวกสบำยหรือควำมอร่อยเท่ำนั้น ดังนั้น Smart Meal จึง ให้ควำมสนใจเข้ำรุกตลำด 
ในส่วนน้ีอย่ำงจริงจังพร้อมพัฒนำผลิตภัณฑ์เพื่อ ตอบสนองควำมต้องกำรของผู้บริโภคภำยใต้
แนวควำมคิด “อำหำรเพื่อสุขภำพ ที่เหมำะสมกับวิถีชีวิต” อำทิ Smart Diet/ Smart Health/ Smart 
Veggie/ Smart Soup 

 
งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 1.  กลยุทธ ์Mass Customization ที่สัมพันธ์กับผลประกอบกำรองค์กร 
 ไพโรจน์ ปิยะวงศ์วัฒนำ (2554) ได้ท ำกำรศึกษำเร่ือง กลยุทธ์ Mass Customization  
ที่สัมพันธ์กับผลประกอบกำรองค์กร วัตถุประสงค์ของงำนวิจัยเพื่อทดสอบควำมสัมพันธ์ระหว่ำง
ผลประกอบกำรทำงกำรเงิน กับกลยุทธ ์Mass Customization เพื่อให้ได้ข้อมูลเชิงประจักษ์ส ำหรับ
ยืนยันถึงกระบวนทัศน์กลยุทธ์กำรแข่งขัน กำรเก็บข้อมูลใช้แบบสอบถำมส่งให้แก่ผู้จัดกำรทั่วไป
โรงแรมใน 14 จังหวัดภำคใต้ของประเทศไทย จ ำนวน 687 แห่ง ได้รับกำรส่งคืนจ ำนวน 281 แห่ง 
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ส่วนใหญ่เป็นโรงแรมระดับ 3-4 ดำว ใช้เทคนิคกำรวิเครำะห์ไขว้และไคว์-สแควร์เพื่อพิสูจน์
ควำมสัมพันธ์ระหว่ำงตัวแปรอิสระและตัวแปรตำม ผลกำรวิเครำะห์พบว่ำกลยุทธ์  
Mass customization มีควำมสัมพันธ์ต่อผลกำรด ำเนินงำนทำงกำรเงิน นอกจำกนี้กลยุทธ์  
mass customization ถูกขับเคลื่อนโดยกระบวนกำรบริหำรลูกค้ำและกระบวนกำรให้บริกำร  
ข้อค้นพบน ำไปสู่ข้อเสนอแนะว่ำกลยุทธ์ mass customization คือ กลยุทธ์ที่ได้รับกำรยอมรับ 
 2.  กำรจัดกำรโลจิสติกส์ ส ำหรับกำรผลิต แบบ Mass Customization: กรณีศึกษำ 
อุตสำหกรรมผลิตรองเท้ำกีฬำ Adidas ของประเทศเยอรมัน 
 พงษ์ธนำ วณิชย์กอบจินดำ (2556) ท ำกำรศึกษำเร่ือง กำรจัดกำรโลจิสติกส์ ส ำหรับ 
กำรผลิต แบบ Mass Customization: กรณีศึกษำอุตสำหกรรมผลิตรองเท้ำกีฬำ Adidas ของประเทศ
เยอรมัน ADIDAS ได้ท ำกำรวิเครำะห์กระบวนกำรที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิตรองเท้ำของโรงงำน
โดยได้มีกำรวิเครำะห์กิจกรรมประสิทธิภำพของกิจกรรมต่ำง ๆ และออกแบบกระบวนกำร 
โลจิสติกส์ พร้อมทั้งเชื่อมโยงกระบวนกำรต่ำง ๆ ที่จะเกิดขึ้นภำยในโรงงำนส ำหรับกำรผลิต 
แบบ Mass Customization โดยกำรวิเครำะห์ ควำมล่ำช้ำต่ำง ๆ ที่เกิดในกระบวนกำรโดยเกิดขึ้น 
ทั้งจำกกำรขนส่งภำยในโรงงำน กำรป้อนวัตถุดิบในแต่ละขั้นตอน ทั้งในรูปแบบกำรผลิตปกติ  
และหำกเกิดกำรเปลี่ยนแปลงประเภทของผลิตภัณฑ์ในกำรผลิตด้วย ทั้งยังใช้ระบบกำร 
Decentralised Unit Management เพื่อให้เกิดกำรปฏิบัติกำรที่คล่องตัว 
 นอกจำกนั้น ADIDAS ยังมีกำรร่วมมือทั้งในกำรออกแบบ กำรวำงแผนกำรขนส่ง 
ร่วมกับทั้ง ลูกค้ำ และ Supplier โดยกำรใช้กลยุทธ์ CPFR (Collaborative Planning Forecasting and 
Replenishment) เพื่อตอบสนองควำมต้องกำรของลูกค้ำที่แท้จริง (End User) อีกด้วย ซึ่ง Model 
Mass Customization Logistics Cycle ได้แสดงดังภำพที่ 2-3 รวมทั้งวิเครำะห์ Value Chain และ
กิจกรรมต่ำง ๆ ของกำรผลิตรองเท้ำกีฬำซึ่งแสดงดังภำพที่ 2-4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



20 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
ภำพที่ 2-3  Model Mass Customization Logistics Cycle (พงษ์ธนำ วณิชย์กอบจินดำ, 2556) 
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ภำพที่ 2-4  ADIDAS Value Chain & Basic Concept of Logistics Management  
   (พงษ์ธนำ วณิชย์กอบจินดำ, 2556) 
 
 จำกภำพที่ 2-4 เมื่อพิจำรณำถึงอุตสำหกรรมผลิตรองเท้ำของ ADIDAS พบว่ำ 
ADIDAS มีโครงสร้ำงที่ซับซ้อน และยำกล ำบำกในกำรท ำกำรผลิตแบบ Mass Customization 
ดังนั้น ADIDAS จึงน ำเอำระบบกำรจัดกำรโลจิสติกส์มำประยุกต์ใช้เพื่อช่วยในกำรบริหำรต้นทุน 
กำรผลิต กำรสั่งซื้อวัตถุดิบ กำรจัดกำรสินค้ำคงคลัง รวมถึงกำรขนส่งกระจำยสินค้ำซึ่งกำรขนส่ง 
และช่องทำงกำรกระจำยสินค้ำนั้นไม่เพียงแต่เฉพำะในยุโรปเท่ำนั้นยังรวมถึงในเอเชียและ 
ประเทศต่ำงในโลกด้วยควำมต้องกำรผลิตภัณฑ์รองเท้ำกีฬำที่แต่งต่ำงกันไปตำมค่ำนิยม แฟชั่น 
และประเภทของกีฬำ 



22 

 จำกควำมหลำยดังกล่ำว ADIDAS จึงได้มีกำรปรับปรุงประสิทธิภำพของกระบวนกำร 
โลจิสติกส์ส ำหรับระบบกำรผลิตแบบ Mass Customization ดังภำพที่ 2-5 ซึ่งได้มีกำรพิจำรณำ 
ถึง Internal & External Requirement ในกำรก ำหนดรูปแบบกำรผลิตจำกควำมต้องกำรของ 
ลูกค้ำและลดข้อจ ำกัดในกำรผลิตลง ซึ่งจำกเดิมมีเพียงแค่ Procurement, Production และ 
Delivery โดยมีกำรออกแบบแบ่งเป็น  
 1.  Configuration (Internet, Shop, Saleman) 
 2.  Procurement (Varied Materials, Classical Problem) ซึ่ง Configuration  
และ Procurement จะท ำกำรควบคู่กันไป 
 3.  Production (Standard Operation, Addition Mass Customization-operation, External 
Production, In-House Production) 

4.  Distribution (Direct Delivery, Retailer, Pick-up by Customer-ex-factory/ ex-stock) 
ซึ่งระบบนี้จะสำมำรถท ำให้กำรจัดกำรมีประสิทธิภำพมำกขึ้น ลด Lead time เพิ่มควำมสำมำรถ 
ในกำรตอบสนองควำมต้องกำรของลูกค้ำได้อย่ำงรวดเร็ว เพิ่มควำมสำมำรถในกำรจัดซื้อลดสินค้ำ
คงคลัง ในแง่ของกำรผลิตสำมำรถปรับปรุงกระบวนกำรผลิตให้หลำกหลำย 

 

 
 
 
 
 
 

ภำพที่ 2-5  Aspect Idea of Logistics Concept (พงษ์ธนำ วณิชย์กอบจินดำ, 2556) 
 
 จำกกำรศึกษำดังกล่ำวพบว่ำ ในกำรจัดกำรผลิตแบบ Mass Customization 
Manufacturing จะต้องมีกำรจัดกำรโลจิสติกส์ที่มีประสิทธิภำพ เพื่อลดปัญหำในด้ำนกำรบริหำร
สินค้ำคงคลังโดยกำรน ำเอำระบบ Information flow ที่มีประสิทธิภำพมำใช้โดยมีกำรใช้เทคนิค 
Collaborative Planning Forecasting and Replenishment (CPFR) มำประยุกต์ใช้ ซึ่งจะมีกำรน ำ
ระบบ IT มำใช้ในกำรสื่อสำรและส่งผ่ำนข้อมูลในโซ่อุปทำน และยังเพิ่มควำมแน่นอนของจ ำนวน 
Lot Size ในกำรผลิต นอกจำกนั้นในอุตสำหกรรมกำรผลิตรองเท้ำของ ADIDAS กำรขนส่งกระจำย
สินค้ำก็นับเป็นส่วนส ำคัญเน่ืองจำกสินค้ำ ADIDAS เป็นสินค้ำ Global ที่มีโรงงำนผลิตอยู่หลำยแห่ง 
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ในโลก และควำมหลำยของควำมต้องกำรผลิตในที่ต่ำง ๆ ของโลก ซึ่งระบบกำรจัดกำรผลิต  
Mass Customization ที่ดี รวมกับระบบกำรจัดกำรโลจิสติกส์ที่มีประสิทธิภำพจึงท ำให้ ADIDAS  
มีควำมสำมำรถในกำรแข่งขันที่สูงในอุตสำหกรรมผลิตรองเท้ำกีฬำในปัจจุบัน 
 3.  กำรบริหำรควำมหลำกหลำยในกำรออกแบบชิ้นส่วนประกอบเพื่อกำรผลิต 
แบบแมสคัสตอมไมส์เซชั่น  
 สรำวุธ อุเทนสุต (2552) ได้ท ำกำรศึกษำ กำรบริหำรควำมหลำกหลำยในกำรออกแบบ
ชิ้นส่วนประกอบ เพื่อกำรผลิตแบบแมสคัสตอมไมส์เซชั่นโดยใช้เทคนิคกำรวิเครำะห์ควำมสัมพันธ์
แบบเมทริกซ์ (Dependency Structure Matrix: DSM) งำนวิจัยแบ่งออกเป็น 5 ส่วน ประกอบด้วย 
กำรออกแบบกลุ่มของผลิตภัณฑ์โดยใช้โปรแกรม Solid Works รวบรวมรำยกำรชิ้นส่วน/ โมดูล
ทั้งหมดของระบบกำรออกแบบวิเครำะห์ทิศทำงกำรส่งข้อมูลหรือควำมสัมพันธ์ระหว่ำงชิ้นส่วน/ 
โมดูล สร้ำง Original DSM ในรูปเมทริกซ์จัตุรัส โดยดูจำกทิศทำงกำรส่งข้อมูลของชิ้นส่วน/ โมดูล
และจัดเรียง Original DSM ด้วยวิธี Reachability Matrix Method  
 จำกกำรศึกษำพบว่ำ Product Network เป็นเคร่ืองมือที่ใช้แสดงควำมสัมพันธ์ของระบบ 
และทิศทำงกำรส่งข้อมูลของระบบ ซึ่งในงำนวิจัยนี้จะเป็นกำรวิเครำะห์ว่ำ ชิ้นส่วน/ โมดูล  
ที่ออกแบบมำมีกำรค ำนึงถึงชิ้นส่วน/ โมดูลใดบ้ำงในแง่ของกำรประกอบ โดยลักษณะ
ควำมสัมพันธ์ของ ชิ้นส่วน/ โมดูล นี้จะเป็นแบบกำรประกอบติดกันระหว่ำงสองชิ้นส่วน (Spatial) 
แล้วน ำข้อมูลที่ได้ไปใส่ในตำรำง DSM จำกนั้น DSM จะเป็นเคร่ืองมือที่ใช้วิเครำะห์ควำมสัมพันธ์
ของข้อมูลที่ได้จำก Product Network ว่ำ ชิ้นส่วน/ โมดูลใด เป็นชิ้นส่วน/ โมดูลที่มีควำมส ำคัญ 
กับระบบก็จะอยู่ใน Level 1 ส่วน Level 2 และ Level 3 กจ็ะมีควำมส ำคัญน้อยลงตำมล ำดับ ซึ่ง 
DSM จะแสดงให้เห็นว่ำ ชิ้นส่วน/ โมดูลใดเป็น Common Module หรือ Differentiate Module  
ของผลิตภัณฑ์นั้น ๆ ซึ่ง Common Module จะเป็น ชิ้นส่วน/ โมดูลใช้ร่วม กำรออกแบบ 
หรือเปลี่ยนแปลง Common Module ใหม่จะส่งผลกระทบให้ชิ้นส่วน/ โมดูลอ่ืนที่มีควำมสัมพันธ์
กับ Common Module เปลี่ยนแปลงตำมไปด้วย โดยดูภำพรวมได้จำก BOM ซึ่งจะแสดงให้เห็น
ล ำดับควำมส ำคัญของชิ้นส่วน/ โมดูลได้อย่ำงชัดเจน สำมำรถบอกได้ว่ำ ชิ้นส่วน/ โมดูล 
ใดเป็นชิ้นส่วน/ โมดูลหลัก (Main module) หรือเป็นชิ้นส่วน/ โมดูลที่สำมำรถสร้ำง 
ควำมหลำกหลำยให้กับผลิตภัณฑ์ (Key module) โดยดูจำก Level ชิ้นส่วน/ โมดูลที่อยู่ใน Level 
แรกจะเป็น Main module ส ำหรับ Key module มักจะอยู่ใน Level สุดท้ำย และท ำให้ทรำบว่ำ
ชิ้นส่วนใดเป็นชิ้นส่วนใช้ร่วม (Common Module) ซึ่งมักจะเป็นชิ้นส่วนที่อยู่ในLevel 1 หรือ Level 
2 และชิ้นส่วนใช้เฉพำะ (Differentiate Module) จะอยู่ใน Level 3 ซึ่ง Final DSM ที่ได้จะแสดง
ภำพรวมทั้งหมดของโครงสร้ำงผลิตภัณฑ์ ตำมล ำดับควำมสัมพันธ์ของชิ้นส่วน/ โมดูล  
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ซึ่งโครงสร้ำงผลิตภัณฑ์ที่จัดท ำด้วยวิธีกำรนี้ จะสำมำรถช่วยในกำรจัดกำรควำมหลำกหลำย 
ของกำรออกแบบชิ้นส่วนประกอบส ำหรับกำรผลิตแบบแมสคัสตอมไมส์เซชั่นได้เป็นอย่ำงดี 
 4.  กำรศึกษำผลของระบบกำรอ้ำงอิงเวลำมำตรฐำนที่มีต่อระบบกำรผลิตแบบ  
Mass Customization และควำมสำมำรถในกำรแข่งขัน กรณีศึกษำ บริษัทอิเล็กทรอนิกส์ A 
 สมศักดิ์ บรรจงมโนมัย (2553) ท ำกำรศึกษำเกี่ยวกับผลของระบบกำรอ้ำงอิงเวลำ
มำตรฐำน โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษำผลของระบบกำรอ้ำงอิงเวลำมำตรฐำน (Time-Based 
Manufacturing Practices) ที่มีต่อระบบกำรผลิตแบบ Mass Customization และควำมสำมำรถ 
ในกำรแข่งขัน (Competitive Capabilities) โดยเลือกบริษัทอิเล็กทรอนิกส์ A เป็นกรณีศึกษำ  
ทั้งนี้เน่ืองจำกอุตสำหกรรมอิเล็กทรอนิกส์เป็นอุตสำหกรรมที่มีลักษณะกำรผลิตแบบ  
Mass Customization ที่มีควำมยืดหยุ่นในกำรผลิตสูง สำมำรถปรับเปลี่ยนสำยกำรผลิต 
จำกผลิตภัณฑ์หนึ่งไปยังผลิตภัณฑ์อีกชนิดหนึ่งได้โดยง่ำยและรวดเร็ว โดยกำรเก็บข้อมูล 
ใช้กำรสัมภำษณ์เชิงลึกกับพนักงำนที่มีส่วนส ำคัญในกำรพัฒนำระบบกำรผลิต นอกจำกนี้ 
ยังมีกำรเก็บข้อมูลจำกแบบสอบถำมจำกกลุ่มตัวอย่ำงที่เป็นวิศวกรในสำยกำรผลิต  
ผลของกำรวิเครำะห์ พบว่ำ กำรด ำเนินกำรผลิตแบบอ้ำงอิงเวลำมำตรฐำน (Time-Based 
Manufacturing Practices) จะมีผลท ำให้ระดับควำมสำมำรถของระบบกำรผลิตแบบ  
Mass Customization และควำมสำมำรถในกำรแข่งขัน (Competitive Capabilities) ของบริษัทสูงขึ้น 
 5.  แนวทำงกำรผลิตแบบ Mass Customization: กำรศึกษำขนำดรูปร่ำง ควำมนิยม 
ควำมพอดีและควำมพึงพอใจของสตรีไทยที่มีต่อเสื้อผ้ำส ำเร็จรูป 
 นิตยำ ทับทิมทัย และคณะ (2549) ได้ท ำกำรศึกษำขนำดรูปร่ำง ควำมนิยมควำมพอดี 
และควำมพึงพอใจของสตรีไทยที่มีต่อเสื้อผ้ำส ำเร็จรูป ในระบบกำรผลิตแบบ Mass Customization 
จ ำเป็นจึงต้องมีข้อมูลเกี่ยวกับขนำดและรูปร่ำงรำยบุคคล โดยงำนวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ที่จะศึกษำ
ขนำดรูปร่ำง ควำมนิยมควำมพอดีของขนำดเสื้อผ้ำ ควำมสัมพันธ์ระหว่ำงควำมพึงพอใจในรูปร่ำง
ของสตรีไทยกับควำมพอดีของเสื้อผ้ำส ำเร็จรูป มูลค่ำควำมพึงพอใจของผู้บริโภคและลักษณะ
ประชำกร ทำงคณะผู้วิจัยได้เลือกใช้แบบสอบถำมเป็นเคร่ืองมือในกำรส ำรวจที่มีกำรให้ระดับ
ประเมินขนำดรูปร่ำง ควำมนิยมควำมพอดีของเสื้อผ้ำ ควำมพึงพอใจในส่วนต่ำง ๆ ของร่ำงกำย 
และมูลค่ำควำมพึงพอใจในกำรบริโภค จำกกำรวิจัยพบว่ำมีควำมสัมพันธ์ระหว่ำงควำมพึงพอใจ 
ในส่วนต่ำง ๆ ของร่ำงกำยกับขนำดรูปร่ำงและระดับควำมพึงพอใจนี้ ขึ้นอยู่กับชนิดรูปร่ำง 
ของแต่ละคน ขนำดรูปร่ำงมีควำมสัมพันธ์กับขนำดเสื้อผ้ำที่ใช้ในเชิงกลับกันอย่ำงมีนัยส ำคัญ  
โดยส่วนใหญ่ของผู้ตอบแบบสอบถำมมีอำยุในระหว่ำง 18-24 ปี ที่มีโครงร่ำงรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้ำ 
ขนำดเสื้อ กระโปรง และกำงเกงที่สวมใส่เป็นขนำดเดียวกันคือขนำด M ควำมเข้ำใจในขนำด 
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และควำมนิยมควำมพอดีของเสื้อผ้ำ มูลค่ำควำมพึงพอใจในกำรบริโภคเป็นสิ่งจ ำเป็นส ำหรับผู้ผลิต  
มีกำรแสดงให้เห็นว่ำสตรีไทยในปัจจุบันมีขนำดรูปร่ำงที่หลำกหลำยและมีจ ำนวนน้อยที่มี 
ควำมพึงพอใจสูงสุดในเสื้อผ้ำส ำเร็จรูป ผลกำรวิจัยจะเป็นพื้นฐำนขั้นต้นส ำหรับกำรส ำรวจ 
ชนิดรูปร่ำงสตรีไทยทั่วประเทศด้วยกำรใช้เทคโนโลยีสแกนรูปร่ำงระบบ 3 มิต ิ
 6.  ขีดควำมสำมำรถเชิงพลวัต และกลยุทธ ์Mass Customization ที่มีอิทธิพล 
ต่อควำมได้เปรียบในกำรแข่งขัน 
 ไพโรจน์ ปิยะวงศ์วัฒนำ และคณะ (2557) ได้ท ำกำรศึกษำขีดควำมสำมำรถเชิงพลวัต 
และกลยุทธ ์Mass Customization ที่มีอิทธิพลต่อควำมได้เปรียบในกำรแข่งขัน โดยมีวัตถุประสงค์
ของกำรวิจัยเพือ่ทดสอบควำมสัมพันธ์ระหว่ำงควำมได้เปรียบในกำรแข่งขันกับกลยุทธ์ Mass 
Customization นอกจำกนี้ยังเป็นกำรศึกษำถึงควำมสัมพันธ์ระหว่ำงควำมสำมำรถในกำรค้นหำ
โอกำส กำรสะสมข้อมูล และกำรปรับเปลี่ยนทรัพยำกรกับกลยุทธ์ Mass Customization เป้ำหมำย
ในกำรศึกษำเพื่อให้ได้ข้อมูลเชิงประจักษ์ส ำหรับยืนยันถึงกระบวนทัศน์ด้ำนขีดควำมสำมำรถ 
เชิงพลวัต กลยุทธ ์Mass Customization เพือ่ควำมได้เปรียบในกำรแข่งขัน กำรวิจัยนี้เป็นกำรศึกษำ
ในองค์กำรธุรกิจท่องเที่ยวซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของภำคเศรษฐกิจ บริกำร ทำงคณะผู้วิจัยได้ท ำกำร 
เก็บข้อมูลโดยใช้แบบสอบถำมส่งให้แก่ผู้บริหำรในเขตหัวหินและชะอ ำ จ ำนวน 461 แห่ง  
ได้รับกำรส่งคืน จ ำนวน 389 แห่ง ส่วนใหญ่เป็นสถำนพักแรมในหัวหินและชะอ ำ สถิติวิเครำะห์ใช้
เทคนิคกำรวิเครำะห์แบบจ ำลองสมกำรโครงสร้ำง (Structural Equation Model--SEM) เพื่อพิสูจน์
ควำมสัมพันธ์เชิงสำเหตุ (Sausal relationship) ระหว่ำงตัวแปรอิสระและตัวแปรตำม โดยดัชนีบ่งชี้
ควำมสอดคล้อง คือ แบบจ ำลองมำตรวัด (Measurement model) และแบบจ ำลองโครงสร้ำง 
(Structural model) ยืนยันว่ำ แบบจ ำลองมีควำมสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ ผลกำรวิเครำะห์ 
พบว่ำ ขีดควำมสำมำรถเชิงพลวัตเป็นแหล่งของควำมได้เปรียบในกำรแข่งขัน ส ำหรับงำนวิจัย 
ในอนำคตควรมีกำรศึกษำแนวคิดขีดควำมสำมำรถเชิงพลวัตกับควำมได้เปรียบในกำรแข่งขัน  
เพือ่ยืนยันควำมถูกต้องของแนวคิดให้กว้ำงขวำงยิ่งขึน้ ทั้งในภำคเศรษฐกิจบริกำร  
และภำคอุตสำหกรรมอื่น ๆ  
 7.  กำรวิเครำะห์พลังงำนในกระบวนกำรผลิตไก่ทอดกรอบ 
 สุกัญญำ สุขแข (2551) ได้ท ำกำรศึกษำและวิเครำะห์กำรใช้พลังงำนในกระบวนกำรผลิต
ไก่ทอดกรอบที่มีอัตรำกำรผลิตเฉลี่ย 1577 ตันต่อเดือน ซึ่งมีกำรใช้พลังงำนปฐมภูมิรวมเฉลี่ย 
ในแต่ละเดือนเท่ำกับ 39,720,711 MJ/ เดือน พลังงำนที่ใช้มำจำก ก๊ำซธรรมชำติ 24.42% ส ำหรับ 
กำรผลิตไอน้ ำและน้ ำมันร้อน น้ ำมันเตำ 2.64% เพื่อผลิตไอน้ ำ และไฟฟ้ำ 72.94% ส ำหรับอุปกรณ์
และเคร่ืองใช้ไฟฟ้ำทั้งหมด กระบวนกำรผลิตน้ีประกอบด้วย 3 ส่วนหลักคือ กำรเชือดและเตรียมชิ้น
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เน้ือไก่ กำรทอดชิ้นเนื้อไก่ชุบแป้ง กำรแช่แข็งไก่ทอดกรอบ ค่ำดัชนีกำรใช้พลังงำนปฐมภูมิจ ำเพำะ
รวมอยู่ในช่วง 13,423-17,702 MJ/ ตัน ซึ่งขึ้นอยู่กับปริมำณผลผลิต และมีค่ำเฉลี่ยอยู่ที่  
14,968 MJ/ ตัน จำกกำรตรวจสอบและวิเครำะห์กำรใช้พลังงำนเพื่อหำแนวทำงในกำรประหยัด
พลังงำนพบว่ำโรงงำนนี้มีกำรด ำเนินกำรมำตรกำรประหยัดพลังงำนไปแล้วหลำยมำตรกำร  
แต่อย่ำงไรก็ดีจำกกำรตรวจวิเครำะห์พลังงำนพบว่ำมีกำรท ำน้ ำร้อนที่อุณหภูมิ 60 ๐C โดยใช้ไอน้ ำ  
7 bar จึงหำแหล่งพลังงำนควำมร้อนใหม่โดยลมร้อนจำกใต้หลังคำมำผ่ำนปั๊มควำมร้อนเพื่อผลิต 
น้ ำร้อนแทนระบบเดิม ผลกำรวิเครำะห์พบว่ำ สำมำรถลดพลังงำน 172,756 MJ/ วัน แต่ต้องใช้ไฟฟ้ำ
ในกำรปั๊มควำมร้อน 8,658 kWh/ วัน และสำมำรถประหยัดค่ำพลังงำนได้ 27,471 บำท/ วัน  
คืนทุนภำยในระยะเวลำ 2.12 ปี IRR 46% 
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บทที ่3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
กำรศึกษำวิจัยฉบับนีเ้ป็นกำรน ำเสนอแนวทำงและควำมเป็นไปได้ในกำรน ำหลักกำร

ผลิตแบบ Mass Customization มำประยุกต์ใช้กับธุรกิจอุตสำหกรรมอำหำรแช่แข็ง โดยศึกษำ 
จำกผลิตภัณฑ์อำหำรประเภทไก่ทอดแช่แข็ง กรณีศึกษำ: บริษัทผลิตไก่ทอดแช่แข็งส่งออก  
โดยท ำกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยและระยะเวลำในแต่ละกระบวนกำรผลิต เน่ืองจำกกระบวนกำร
ผลิตในปัจจุบันประสบสินค้ำเกิน/ ไม่เพียงพอต่อกำรจัดจ ำหน่ำยเนื่องมำจำกมีกำรเปลี่ยนแปลง
ปริมำณกำรสั่งซื้อจำกลูกค้ำท ำให้เกิดค่ำใช้จ่ำยที่สูงและระยะเวลำกำรจัดเก็บสินค้ำเป็นเวลำนำน 
งำนวิจัยชิ้นนี้จึงได้น ำเสนอแนวทำงกำรวำงแผนกำรผลิตโดยน ำกลยุทธ์ Mass customization  
มำประยุกต์ใช้งำน ซึ่งอำจน ำไปสู่กำรลดค่ำใช้จ่ำยในกระบวนกำรผลิตและลดระยะเวลำกำรจัดเก็บ
สินค้ำอีกด้วย 

แนวทำงกำรลดค่ำใช้จ่ำยและระยะเวลำที่งำนวิจัยชิ้นนี้น ำเสนอประกอบด้วย  
1) กำรจัดเก็บสินค้ำไว้ในขั้นตอนที่เหมำะสมกับกระบวนกำรผลิต และ 2) กำรศึกษำระยะเวลำ 
กำรจัดเก็บสินค้ำให้สำมำรถจัดส่งได้ตรงตำมเวลำที่ลูกค้ำต้องกำร โดยจะใช้ข้อมูลปฐมภูมิ 
และทุตยิภูมิร่วมกัน ข้อมูลปฐมภูมิที่ใช้ได้มำจำกกำรศึกษำข้อมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษำ เช่น
ปริมำณควำมต้องกำรของผลิตภัณฑ์จำกลูกค้ำ และขั้นตอนกระบวนกำรผลิตของผลิตภัณฑ์ไก่ทอด
แช่แข็งแต่ละชนิด ส่วนข้อมูลทุติยภูมิ คือ ข้อมูลเพิ่มเติมที่ผู้วิจัยได้ศึกษำค้นคว้ำข้อมูลจำกแนวคิด
และงำนวิจัยที่เกี่ยวข้องในเร่ือง Mass Customization เป็นต้น จำกนั้นน ำข้อมูลที่ได้มำวิเครำะห์
ร่วมกับเคร่ืองมือที่ใช้ในกำรวิจัย โดยใช้วิธีกำรเปรียบเทียบข้อมูลระหว่ำงกระบวนกำรผลิต 
ในปัจจุบันและกระบวนกำรผลิตแบบใช้กลยุทธ์ Mass Customization ซึ่งมีขัน้ตอน 
ในกำรด ำเนินกำรวิจัย ดังนี ้ 
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ภำพที่ 3-1  ขั้นตอนกำรด ำเนินกำรวิจัย 

 
ก าหนดขอบเขตการวิจัย 

เพื่อให้กำรศึกษำเป็นไปตำมวัตถุประสงค์ ขอบเขตของกำรศึกษำคร้ังนี้ ประกอบด้วย 
1.  ท ำกำรศึกษำข้อมูลจำกบริษัทกรณีศึกษำเฉพำะผลิตภัณฑ์ที่จะท ำกำรพัฒนำ 

ซึ่งเป็นสินค้ำที่มีควำมต้องกำรจำกลูกค้ำสูงที่สุดของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตทั้งหมด 
2.  ศึกษำรวบรวมข้อมูลพื้นฐำนและกระบวนกำรผลิตของผลิตภัณฑ์ เพื่อให้ทรำบ

ลักษณะกำรผลิตของบริษัทกรณีศึกษำ 
3.  ศึกษำค่ำใช้จ่ำยที่เกิดขึ้นจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งในแต่ละขั้นตอน 
 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
 งำนวิจัยชิ้นนี้มุ่งเน้นกำรศึกษำเกี่ยวกับกำรประยุกต์กลยุทธ์กำรแข่งขันทำงธุรกิจ 
แบบ Mass customization มำใช้กับธุรกิจอุตสำหกรรมอำหำรแช่แข็งส่งออก  

 

1) ก ำหนดขอบเขตงำนวิจัย 

2) เคร่ืองมือที่ใช้ในกำรวิจัย 

3) กำรรวบรวมข้อมูล 

• 3.1) ข้อมูลปฐมภูมิ 

• 3.2) ข้อมูลทุติยภูมิ 

4) วิเครำะห์ข้อมูล 

• 4.1) กระบวนกำรผลิตในปัจจุบัน  

• 4.2) กระบวนกำรผลิตโดยประยุกต์ใช้กลยุทธ์ Mass customization 

5) รำยงำนผลกำรวิจัย 
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การรวบรวมข้อมูล 
 กำรวิจัยนี้ใช้ข้อมูลปฐมภูมิและทุติยภูมิมำวิเครำะห์ร่วมกัน ดังนี้ 

1.  แหล่งข้อมูลขั้นปฐมภูมิ (Primary Data) โดยท ำศึกษำข้อมูลเบื้องต้นเกี่ยวกับข้อมูล
ควำมต้องกำรจำกลูกค้ำ และกระบวนกำรผลิตที่มีกำรด ำเนินกำรอยู่ในปัจจุบัน โดยศึกษำ 
และรวบรวมข้อมูล ดังนี้  
  1.1  ข้อมูลปริมำณควำมต้องกำรผลิตภัณฑ์จำกลูกค้ำ เป็นระยะเวลำ 1 ปีย้อนหลัง คือ
เดือนมกรำคม ถึง เดือนธันวำคม ปี พ.ศ. 2558 
  1.2  ขั้นตอนกระบวนกำรผลิตของผลิตภัณฑ์ไก่ทอดแช่แข็ง 
  1.3  ปริมำณกำรใช้ไฟฟ้ำของเคร่ืองจักรในกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็ง 

2.  แหล่งข้อมูลขั้นทุติยภูมิ (Secondary Data)  
 ข้อมูลทุติยภูมิ เป็นข้อมูลที่ช่วยในกำรสนับสนุนกำรวิจัยอีกทำงหนึ่ง โดยศึกษำ 
และรวบรวมข้อมูล ดังต่อไปนี้ 
  2.1  บทควำม หนังสือ และวำรสำรวิชำกำรที่เกี่ยวข้องกับหลักกำร  
Mass customization และกำรจัดกำรโลจิสติกส์และซัพพลำยเชนในส่วนของกลยุทธ์กำรแข่งขัน 
  2.2  ข้อมูลเกี่ยวกับเคร่ืองจักรที่ใช้ในกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็ง 
 

การวิเคราะห์ข้อมูล 
เมื่อท ำกำรรวบรวมข้อมูลแล้ว ทำงผู้วิจัยน ำข้อมูลที่ได้มำท ำกำรวิเครำะห์  

โดยในกำรศึกษำครั้งนี้ มีล ำดับขั้นตอนกำรวิเครำะห์แบ่งออกตำมวัตถุประสงค์ ดังต่อไปนี้ 
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ภำพที่ 3-2  ขั้นตอนกำรวิเครำะห์ข้อมูล 

 
 1.  ศึกษำกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งของบริษัทกรณีศึกษำ 

โดยท ำกำรศึกษำเฉพำะผลิตภัณฑ์ที่จะท ำกำรพัฒนำซึ่งเป็นสินค้ำที่มีควำมต้องกำร 
จำกลูกค้ำสูงที่สุดของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตทั้งหมด คือ สูตร A ดังแสดงในภำพที่ 3-3 

5) วิเครำะห์โดยกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยและระยะเวลำที่เกิดขึ้นจำกกำรประยุกต์ใช้กลยุทธ์ 
Mass customization กับ วิธีกำรที่ใช้อยู่ในปัจจุบัน 

4) ค ำนวณค่ำใช้จ่ำยและระยะเวลำที่เกิดขึ้นในแต่ละรูปแบบ 

3) น ำแนวทำงที่ได้จำกกำรศึกษำไปปรับใช้กับปริมำณกำรสั่งซื้อจำกลูกค้ำในปี พ.ศ. 2558 

2) ประยุกต์ใช้ Mass Customization โดยเปรียบเทียบแต่ละรูปแบบ 
2.1) Case 1 2.2) Case 2 2.3) Case 3 2.4) Case 4 

1) ศึกษำกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งของบริษัทกรณีศึกษำ 
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Name of  product A

Size 300g×12bag×2boxes 6 pcs.

450g×12bag×2boxes 9 pcs.

Soaking liquid Predust Batter

Chicken R/M (with skin) 

after cutting
Mrinade,MSG,etc. XX-4000

Flour,Batter starch,D-Xylose, 

Black pepper, Xanthan gum, etc
packaging materials

↓ ↓ ↓ ↓ ↓

Receving & Inspection Receving Receving Receving Receving

↓ ↓ ↓ ↓

Storage Storage Storage Storage

↓ ↓

Soaking Measuring and Mixing Measuring and Mixing

↓

chilled room 6-10h

↓

Predust

↓

Battering

↓

1st Fry 175℃-1min

↓

Steam more than 90℃, 5min30sec or 7min

↓

2nd Fry 175℃-1min15sec

↓

Freezing

↓

Metal detector

↓

Weighting 300g～（without package)

↓

packaging

↓

X-ray checker

↓

Weight check

↓

Casing

↓

Bundling

↓

Storage Under -18℃

【Procudt A_Flow】 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
ภำพที่ 3-3  กระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งสูตร A 



32 

 2.  ประยุกต์ใช้ Mass Customization โดยเปรียบเทียบแต่ละรูปแบบ 
หลังจำกท ำกำรศึกษำข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนกำรผลิตแต่ละขั้นตอนของไก่ทอดแช่แข็ง

แล้วจึงน ำข้อมูลที่ได้มำบันทึกเป็นตำรำงที่ 3-1 เพื่อแสดงกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยและระยะเวลำ 
ในกำรด ำเนินกำรผลิตในแต่ละขั้นตอน ระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบัน กับวิธีกำรผลิตแบบ
ประยุกต์ใช้หลักกำรแบบ Mass customization โดยทำงผู้วิจัยจะแบ่งกรณีศึกษำออกเป็น 4 รูปแบบ 
ดังต่อไปนี้ 
 Case 1: Demand = Forecast 
 Case 2: Demand < Forecast: 10% , 20% , 30% , 40% และ 50% 
 Case 3: Demand > Forecast: 10% , 20% , 30% , 40% และ 50% 
 Case 4: Demand รวมเท่ำกัน แต่ demand ของผลิตภัณฑ์แต่ละ Size ไม่เท่ำกัน 
 
ตำรำงที่ 3-1  ส ำหรับบันทึกค่ำใช้จ่ำยและระยะเวลำในกำรด ำเนินกำรผลิตในแต่ละขั้นตอน 

 

Stage Order Process 

Equipment 
cost 

Labor Cost 

Total Cost 
(Baht) 

Time 
(hr.) 

Cost 
(Baht) 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor 
Cost 

(Baht) 
0 0 Ordering 0 500 0 0 0 500.00 

1 1 Receiving 1 0 1 4 165 165.00 

2 Inspection 1 0 1 4 165 165.00 

3 Stock : raw 
material 

8 990.84 0.5 4 82.5 1,073.34 

2 4 Soaking 1 12.22 1 4 165 177.22 

5 Chilled room 
(6-10 hr.) 

8 990.84 0.5 4 82.5 1,073.34 
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ตำรำงที่ 3-1  (ต่อ) 

 

Stage Order Process 

Equipment 
cost 

Labor Cost 

Total Cost 
(Baht) 

Time 
(hr.) 

Cost 
(Baht) 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor 
Cost 

(Baht) 
3 6 Predust& 

Battering & 
Breading 

1.67 0 1.67 15 1031.25 1,031.25 

7 1st Fry 0.17 3.64 0.17 15 103.125            106.76  

8 Steam 1.17 20 1.17 15 721.875           741.88  

9 2nd Fry 0.33 7.06 0.33 15 206.25          213.31  

10 Freezing 3.33 20.35 3.33 15 2062.5       2,082.85  

11 Metal detector 2.50 30.56 2.50 15 1546.875        1,577.43  

12 Weighting 0.50 0.41 0.50 15 309.375           309.78  

13 packaging 0.33 1.34 0.33 15 206.25           207.59  

4 

14 X-ray checker 0.33 2.02 0.33 4 55            57.02  

15 Weight check 0.33 4.03 0.33 4 55              59.03  

16 Casing 1.11 4.52 1.11 4 183.33           187.86  

17 Bundling 1.11 4.52 1.11 4 183.33          187.86  

18 Storage 8 208.59 1 4 165            373.59  

Total    10,290.10  

 
3.  น ำแนวทำงที่ได้จำกกำรศึกษำไปปรับใช้กับปริมำณกำรสั่งซื้อจำกลูกค้ำในปี  

พ.ศ. 2558 ดังแสดงในตำรำงที่ 3-2 แสดงถึงปริมำณกำรสั่งซื้อจำกลูกค้ำในเดือนมกรำคม 
ถึง เดือนธันวำคม ปี พ.ศ. 2558 
 
 



34 

ตำรำงที่ 3-2  ปริมำณกำรสั่งซื้อผลิตภัณฑ์สูตร A ในปี พ.ศ. 2558 
 

 
 4.  ค ำนวณค่ำใช้จ่ำยและระยะเวลำที่เกิดขึ้นในแต่ละรูปแบบ 
 5.  วิเครำะห์โดยกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยและระยะเวลำที่เกิดขึ้นจำกกำรประยุกต์ 
ใช้กลยุทธ์ Mass customization กับวิธีกำรผลิตที่ใช้อยู่ในปัจจุบัน 

 
รายงานผลการวิจัย 
 กำรศึกษำวิจัยนี้ใช้กำรรำยงำนผลกำรศึกษำ ด้วยข้อมูลเชิงปริมำณในตำรำงเปรียบเทียบ
เพื่อให้ง่ำยต่อควำมเข้ำใจและกำรตีควำม  

Month 
Demand (Tons) 

Total Demand (Tons) 
Size 300g Size 450g 

Jan 8.54 17.08 25.61 

Feb 8.29 16.57 24.86 
Mar 8.43 16.87 25.30 
Apr 9.17 18.33 27.50 
May 8.98 17.97 26.95 
Jun 8.65 17.31 25.96 
Jul 8.62 17.23 25.85 

Aug 8.29 16.57 24.86 
Sep 8.43 16.87 25.30 
Oct 8.54 17.09 25.63 
Nov 8.29 16.57 24.86 
Dec 8.51 17.01 25.52 
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บทที ่4 
ผลการวิจัย 

 
 กำรวิเครำะห์ข้อมูลและกำรประมวลผลของงำนวิจัยชิ้นนี้ เป็นกำรวิเครำะห์ 
และกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยและระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิตแต่ละขั้นตอน  
รวมถึงเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยที่ประหยัดได้จำกกำรน ำกลยุทธ์ Mass Customization มำประยุกต์ใช้
กับกระบวนกำรผลิตที่งำนวิจัยนี้ได้น ำเสนอ โดยน ำไปประยุกต์ใช้กับปริมำณกำรสั่งซื้อจำกลูกค้ำ
ของบริษัทกรณีศึกษำที่เกิดขึ้นจริงในปี พ.ศ. 2558  
 ข้อมูลที่น ำมำวิเครำะห์ได้มำจำกกำรเก็บข้อมูลของฝ่ำยกำรผลิตที่ได้บันทึกปริมำณ 
กำรสั่งซื้อจำกลูกค้ำตั้งแต่เดือนมกรำคม ถึงเดือนธันวำคมในปี พ.ศ. 2558 และท ำกำรค้นหำ
ค่ำใช้จ่ำยที่เกิดขึ้นในกำรผลิต รวมถึงระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรผลิตแต่ละขั้นตอนด้วย สำมำรถ
อธิบำยล ำดับกำรวิเครำะห์และประมวลผลได้ดังนี้  
 

ศึกษากระบวนการผลิตไก่ทอดแช่แข็งของบริษัทกรณีศึกษา 
 จำกกำรศึกษำกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งพบว่ำมีขั้นตอนกำรผลิตทั้งสิ้น 19 ขั้นตอน 
โดยทำงผู้วิจัยได้ท ำกำรจัดแบ่งขั้นตอนออกเป็น 5 stage ดังต่อไปนี้ คือ 
 Stage 0 ประกอบด้วย ขั้นตอนที่ 0: Ordering กำรสั่งซื้อวัตถุดิบ  
 Stage 1 ประกอบด้วย ขั้นตอนที่ 1-3  
  ขั้นตอนที่ 1: Receiving กระบวนกำรรับวัตถุดิบ 
  ขั้นตอนที่ 2: Inspection กระบวนกำรตรวจสอบวัตถุดิบ 
  ขั้นตอนที่ 3: Stock: raw material กระบวนกำรจัดเก็บวัตถุดิบ 
 Stage 2 ประกอบด้วย ขั้นตอนที่ 4-5  
  ขั้นตอนที่ 4: Soaking กระบวนกำรหมัก 
  ขั้นตอนที่ 5: Chilled room (6-10 hr.) กระบวนกำรจัดเก็บวัตถุดิบในห้องควบคุม
อุณหภูมิ 
 Stage 3 ประกอบด้วย ขั้นตอนที่ 6-13  
  ขั้นตอนที่ 6: Predust & Battering & Breading กระบวนกำรคลุกแป้ง 
  ขัน้ตอนที่ 7: 1st Fry กระบวนกำรทอดคร้ังที่ 1 
  ขั้นตอนที่ 8: Steam กระบวนกำรท ำให้สุกด้วยไอน้ ำ 
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  ขั้นตอนที่ 9: 2nd Fry กระบวนกำรทอดครั้งที่ 2 
  ขั้นตอนที่ 10: Freezing กระบวนกำรแช่แข็ง 
  ขั้นตอนที่ 11: Metal detector กระบวนกำรตรวจสอบสินค้ำด้วยเคร่ืองตรวจจับโลหะ 
  ขั้นตอนที่ 12: Weighting กระบวนกำรชั่งน้ ำหนักสินค้ำ 
  ขั้นตอนที่ 13: packaging กระบวนกำรเตรียมกำรบรรจุสินค้ำ 
 Stage 4 ประกอบด้วย ขั้นตอนที่ 14-18 
  ขั้นตอนที่ 14: X-ray checker กระบวนกำรตรวจสอบสินค้ำด้วยเคร่ืองตรวจ X-ray 
  ขั้นตอนที่ 15: Weight check กระบวนกำรตรวจสอบน้ ำหนักสินค้ำ 
  ขั้นตอนที่ 16: Casing กระบวนกำรบรรจุสินค้ำกล่อง 
  ขั้นตอนที่ 17: Bundling กระบวนกำรปิดผนึกกล่อง 
  ขั้นตอนที่ 18: Storage กระบวนกำรจัดส่งสินค้ำ 
 

ประยุกต์ใช้กลยุทธ์แบบ Mass customization กับกระบวนการผลิตไก่ทอดแช่แข็ง 
 หลังจำกที่ได้ท ำกำรแบ่ง Stage แล้ว ทำงผู้วิจัยได้ท ำกำรก ำหนดรูปแบบกำรจัดเก็บ
วัตถุดิบ/ สินค้ำ ซึ่งมีอยู่ทั้งสิ้น 3 รูปแบบดังต่อไปนี้ 
 รูปแบบท่ี 1 กำรผลิตแบบ Mass customization Stage 1 คือ รูปแบบที่มีกำรจัดเก็บวัตถุดิบ
ไว้ในขั้นตอนที่ 3: Stock: raw material กระบวนกำรจัดเก็บวัตถุดิบ 
 รูปแบบท่ี 2 กำรผลิตแบบ Mass customization Stage 2 คือ รูปแบบที่มีกำรจัดเก็บวัตถุดิบ
ไว้ในขั้นตอนที่ 5: Chilled room (6-10 hr.) กระบวนกำรจัดเก็บวัตถุดิบในห้องควบคุมอุณหภูมิ 
 รูปแบบท่ี 3 กำรผลิตแบบ Mass customization Stage 3 คือ รูปแบบที่มีกำรจัดเก็บวัตถุดิบ
ไว้ในขั้นตอนที่ 13: packaging กระบวนกำรเตรียมกำรบรรจุสินค้ำ 

 
ศึกษาและค านวณค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไก่ทอดแช่แข็ง 
 1.  ค่ำใช้จ่ำยส ำหรับพนักงำน 
 ค ำนวณจำกกำรระยะเวลำที่ใช้ปฏิบัติงำนในแต่ละขั้นตอนของกระบวนกำรผลิต  
โดยพนักงำนรำยวันจะได้รับค่ำแรงเท่ำกับ 330 บำท ต่อ วัน (ชั่วโมงกำรท ำงำน 8 ชั่วโมง) 
 2.  ค่ำใช้จ่ำยส ำหรับพลังงำนไฟฟ้ำของเคร่ืองจักรในกระบวนกำรผลิต 
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 ค่ำใช้จ่ำยส ำหรับพลังงำนไฟฟ้ำของเคร่ืองจักรต่ำง ๆ ที่ใช้ในแต่ละขั้นตอนของ
กระบวนกำรผลิตอำหำรแช่แข็งส่งออก สำมำรถค ำนวณค่ำใช้จ่ำยส ำหรับพลังงำนไฟฟ้ำ  
จำกกำรใช้งำน โดยอ้ำงอิงค่ำไฟฟ้ำที่ใช้ในกำรค ำนวณจำก Website อัตรำค่ำไฟฟ้ำ-กำรไฟฟ้ำ 
ส่วนภูมิภำค  
 

ภำพที่ 4-1  กำรค ำนวณอัตรำค่ำไฟฟ้ำ (กำรไฟฟ้ำส่วนภูมิภำค, 2559)  
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 โดยแสดงตัวอย่ำงวิธีกำรค ำนวณค่ำไฟฟ้ำของเคร่ืองจักรในกระบวนกำรผลิตไก่ทอด 
แช่แข็งได้ ดังต่อไปนี้ 
 ค ำนวณจำกควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำของเคร่ืองหมัก ดังนี้ 
ควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำ 4.5 kw จ ำนวน 1 เคร่ือง 
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 1 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 

ค่ำไฟฟ้ำ  = 4.5 kw x 1 x 1 x 2.7160  
       1,000  

     = 12.22 บำท ต่อ วัน 
 
 ค ำนวณจำกควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำของเคร่ืองทอด ดังนี ้
 ควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำ 7.875 kw จ ำนวน 1 เคร่ือง 
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 0.17 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 
  ค่ำไฟฟ้ำ  = 7.875 kw x 0.17 x 1 x 2.7160  
              1,000  
     = 3.64 บำท ต่อ วัน 
 
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 0.33 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 
  ค่ำไฟฟ้ำ  = 7.875 kw x 0.33 x 1 x 2.7160  
              1,000  
     = 7.06 บำท ต่อ วัน 
 
 3.  Opportunity cost (ต้นทุนค่ำเสียโอกำส) 
 ต้นทุนค่ำเสียโอกำส หมำยถึง ผลตอบแทนจำกมูลค่ำของสินค้ำที่สูญเสียโอกำสทำง
กำรค้ำไปเน่ืองจำกไม่สำมำรถตอบสนองต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำได้ในปริมำณและเวลำที่ลูกค้ำ
ต้องกำร ซึ่งถือเป็นค่ำใช้จ่ำยอย่ำงหนึ่งที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิต ในกรณีศึกษำนี้พบว่ำ 

สูตรการค านวณ 
  ค่ำไฟฟ้ำ = ก ำลังไฟฟ้ำ (W) x ชั่วโมงท ำงำน (hr) x จ ำนวนวัน x ค่ำไฟฟ้ำ/ หน่วย (บำท) 
                       1,000 
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จะเกิดค่ำใช้จ่ำยในส่วนนี้เมื่อปริมำณกำรสั่งซื้อจำกลูกค้ำไม่เท่ำกับปริมำณที่ทำงบริษัทพยำกรณ์ไว้ 
ซึ่งท ำให้เกิดทั้งปัญหำสินค้ำเกินควำมต้องกำรของลูกค้ำ และปัญหำสินค้ำไม่เพียงพอ 
ต่อควำมต้องกำร โดยสำมำรถค ำนวณได้จำกสูตร ดังนี้ 
 
 
 
 ก ำหนดให้  รำคำวัตถุดิบ   = 98 บำทต่อกิโลกรัม 
     รำคำของก่อนกำรบรรจุ  = 122.5 บำทต่อกิโลกรัม 
     รำคำขำยของสินค้ำ  = 134.75 บำทต่อกิโลกรัม 
 Case 1: Demand = Forecast ในกรณีนี้จะไม่เกิดค่ำเสียโอกำส เพรำะสำมำรถจัดจ ำหน่ำย
สินค้ำได้ทั้งหมด และตรงตำมปริมำณที่ลูกค้ำต้องกำร 
 Case 2: Demand < Forecast ท ำให้เกิดปัญหำสินค้ำเกินควำมต้องกำรของลูกค้ำ  
ทำงบริษัทจึงจ ำเป็นต้องท ำกำรจัดจ ำหน่ำยสินค้ำที่เกินในรำคำที่ถูกกว่ำรำคำขำยจริง 50% ท ำให้เกิด
เป็นค่ำเสียโอกำสขึ้นเพรำะไม่สำมำรถจัดจ ำหน่ำยสินค้ำได้เต็มรำคำ 
 Case 3: Demand > Forecast ท ำให้เกิดปัญหำสินค้ำไม่เพียงพอต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำ 
ซึ่งท ำให้บริษัทสูญเสียโอกำสที่จะท ำกำรจัดจ ำหน่ำยสินค้ำในส่วนน้ันไป 
 Case 4: Demand รวมเท่ำกัน แต่ demand ของผลิตภัณฑ์แต่ละ Size ไม่เท่ำกัน ท ำให้เกิด
จ ำนวนของสินค้ำที่มำกเกินควำมต้องกำรในsizeหนึ่ง และเกิดปัญหำสินค้ำไม่เพียงพอต่อควำม
ต้องกำรของอีก size ส่งผลให้เกิดค่ำเสียโอกำสขึ้น เพรำะไม่สำมำรถตอบสนองต่อปริมำณควำม
ต้องกำรของลูกค้ำได้อย่ำงถูกต้อง 
 ตัวย่างการค านวณ Opportunity cost 
 ปริมำณควำมต้องกำรของลูกค้ำในเดือนมกรำคมคือ 8.54 ตัน แต่ปริมำณที่ทำงบริษัท
พยำกรณ์ไว้คือ 9.39 ตัน ซึ่งคิดเทียบได้เป็น 10% เพรำะฉะนั้นปริมำณของสินค้ำที่ผลิตออกมำเกิน
จำกควำมต้องกำรของลูกค้ำจะเท่ำกับ 9.39 – 8.54 = 0.85 ตัน  
 ดังนั้น Opportunity cost = 0.85 x (134.75/ 2) = 57,523.16 บำท 
 จำกตัวอย่ำงกำรค ำนวณข้ำงต้นที่กล่ำวมำทั้งหมด ทำงผู้วิจัยเลือกน ำเสนอข้อมูล 
ในเชิงปริมำณโดยจัดท ำมำออกมำในรูปแบบของตำรำงเพื่อให้ง่ำยต่อควำมเข้ำใจและสะดวก
ส ำหรับกำรเปรียบเทียบข้อมูลของแต่ละรูปแบบตำมวิธีกำรผลิตและกำรจัดเก็บสินค้ำ 
ในแต่ละ Stage ดังแสดงในตำรำงที่ 4-1 ถึงตำรำงที่ 4-8 
 

Opportunity cost =  Qty of excess (kg) x Unit price (baht/ kg) 
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ตำรำงที่ 4-1  ค่ำใช้จ่ำยและเวลำในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบปัจจุบัน (300g) 
 

Stage Order Process 

Normal Process (300g) 

Equipment cost Labor Cost 
Total 
Cost 

(Baht) 
Time 
(hr.) 

Cost 
(Baht) 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor 
Cost 

(Baht) 
0 0 Ordering 0 500 0 0 0 500.00 

1 1 Receiving 1 0 1 4 165 165.00 

2 Inspection 1 0 1 4 165 165.00 

3 Stock:rawmaterial 8 990.84 0.5 4 82.5 1,073.34 

2 4 Soaking 1 12.22 1 4 165 177.22 

5 Chilledroom(6-10hr.) 8 990.84 0.5 4 82.5 1,073.34 

3 6 Predict&Battering&Breading 1.67 0 1.67 15 1031.25 1,031.25 

7 1stFry 0.17 3.64 0.17 15 103.125 106.76  

8 Steam 1.17 20 1.17 15 721.875 741.88  

9 2ndFry 0.33 7.06 0.33 15 206.25 213.31  

10 Freezing 3.33 20.35 3.33 15 2062.5 2,082.85  

11 Metaldetector 2.50 30.56 2.50 15 1546.875 1,577.43  

12 Weighting 0.50 0.41 0.50 15 309.375 309.78  

13 packaging 0.33 1.34 0.33 15 206.25  207.59  

4 

14 X-raychecker 0.33 2.02 0.33 4 55  57.02  

15 Weightcheck 0.33 4.03 0.33 4 55 59.03  

16 Casing 1.11 4.52 1.11 4 183.33 187.86  

17 Bundling 1.11 4.52 1.11 4 183.33 187.86  

18 Storage 8 208.59 1 4 165 373.59  

Total 10,290.10 
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 จำกตำรำงที่ 4-1 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธีกำรผลิต
แบบปัจจุบัน ขนำด 300 g มีค่ำใช้จ่ำยอยู่ที่ 10,290.10 บำท/ วัน (ปริมำณกำรผลิต 3 tons/ วัน) 
 
ตำรำงที่ 4-2  ค่ำใช้จ่ำยและเวลำในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบปัจจุบัน (450g) 
 

Stage Order Process 

Normal Process (450g) 

Equipment 
cost 

Labor Cost 
Total Cost 

(Baht) Time 
(hr.) 

Cost 
(Baht) 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor Cost 
(Baht) 

0 0 Ordering 0 500 0 0 0 500.00  

1 

1 Receiving 1 0 1 4 165 165.00  

2 Inspection 1 0 1 4 165 165.00  

3 Stock : raw material 8 990.84 0.5 4 82.5 1,073.34  

2 
4 Soaking 1 12.22 1 4 165 177.22  

5 Chilled room (6-10 hr.) 8 990.84 0.5 4 82.5 1,073.34  

3 

6 
Predust & Battering & 
Breading 1.67 0 1.67 15 1031.25 1,031.25  

7 1st Fry 0.17 3.64 0.17 15 103.125 106.76  

8 Steam 1.17 20 1.17 15 721.875 741.88  

9 2nd Fry 0.33 7.06 0.33 15 206.25 213.31  

10 Freezing 3.33 20.35 3.33 15 2062.5 2,082.85  

11 Metal detector 2.50 30.56 2.50 15 1546.875 1,577.43  

12 Weighting 0.50 0.41 0.50 15 309.375 309.78  

13 packaging 0.33 1.34 0.33 15 206.25 207.59  
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ตำรำงที่ 4-2  (ต่อ) 
 

Stage Order Process 

Normal Process (450g) 

Equipment 
cost 

Labor Cost 
Total Cost 

(Baht) Time 
(hr.) 

Cost 
(Baht) 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor Cost 
(Baht) 

4 

14 X-ray checker 0.33 2.02 0.33 4 55 57.02  

15 Weight check 0.33 4.03 0.33 4 55 59.03  

16 Casing 0.74 4.46 0.74 4 122.22 126.68  

17 Bundling 0.74 4.46 0.74 4 122.22 126.68  

18 Storage 8 208.59 1 4 165 373.59  

Total 10,167.76  

 
 จำกตำรำงที่ 4-2 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธีกำรผลิต
แบบปัจจุบัน ขนำด 450 g มีค่ำใช้จ่ำยอยู่ที่ 10,167.76 บำท/ วัน (ปริมำณกำรผลิต 3 tons/ วัน)  
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ตำรำงที่ 4-3  ค่ำใช้จ่ำยและเวลำในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 1 (300g) 
 

Stage Order 

Stock @ Stage 1 Mass Customization_Stage 1 (300g) 

Process 
Equipment cost Labor Cost 

Total Cost 
(Baht) Time 

(hr.) 
Cost 

(Baht) 
Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor Cost 
(Baht) 

0 0 Ordering 0 500 0 0 0 500.00  

1 

1 Receiving 1 0 1 4 165 165.00  

2 Inspection 1 0 1 4 165 165.00  

3 Stock : raw material 56 6935.88 1.5 4 247.5 7,183.38  

Add Inventory cost_ 20%           1,449.86  

2 
4 Soaking 1 12.22 1 4 165 177.22  

5 Chilled room (6-10 hr.) 8 990.84 0.5 4 82.5 1,073.34  

3 

6 
Predust & Battering & 
Breading 1.67 0 1.67 15 1031.25 1,031.25  

7 1st Fry 0.17 3.64 0.17 15 103.125 106.76  

8 Steam 1.17 20 1.17 15 721.875 741.88  

9 2nd Fry 0.33 7.06 0.33 15 206.25 213.31  

10 Freezing 3.33 20.35 3.33 15 2062.5 2,082.85  

11 Metal detector 2.50 30.56 2.50 15 1546.875 1,577.43  

12 Weighting 0.50 0.41 0.50 15 309.375 309.78  

13 packaging 0.33 1.34 0.33 15 206.25 207.59  

4 

14 X-ray checker 0.33 2.02 0.33 4 55 57.02  

15 Weight check 0.33 4.03 0.33 4 55 59.03  

16 Casing 1.11 4.52 1.11 4 183.33 187.86  

17 Bundling 1.11 4.52 1.11 4 183.33 187.86  

18 Storage 8 208.59 1 4 165 373.59  

Total 17,850.01  
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 จำกตำรำงที่ 4-3 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธีกำรผลิต
แบบ Mass customization ขนำด 300 g โดยมีกำรจัดเก็บวัตถุดิบไว้ที่ Stage 1 ในขั้นตอนที่ 3: Stock: 
raw material กระบวนกำรจัดเก็บวัตถุดิบ มีค่ำใช้จ่ำยอยู่ที่ 17,850.01 บำท/ วัน (ปริมำณกำรจัดเก็บ
วัตถุดิบ 9 tons/ วัน)  
 
ตำรำงที่ 4-4  ค่ำใช้จ่ำยและเวลำในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 1 (450g) 
 

Stage Order 

Stock @ Stage 1 Mass Customization_Stage 1 (450g) 

Process 
Equipment cost Labor Cost 

Total Cost 
(Baht) Time 

(hr.) 
Cost 

(Baht) 
Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor Cost 
(Baht) 

0 0 Ordering 0 500 0 0 0 500.00  

1 

1 Receiving 1 0 1 4 165 165.00  

2 Inspection 1 0 1 4 165 165.00  

3 Stock : raw material 56 6935.88 1.5 4 247.5 7,183.38  

Add Inventory cost_ 20%           1,449.86  

2 
4 Soaking 1 12.22 1 4 165 177.22  

5 
Chilled room (6-10 
hr.) 8 990.84 0.5 4 82.5 1,073.34  

3 

6 
Predust & Battering & 
Breading 1.67 0 1.67 15 1031.25 1,031.25  

7 1st Fry 0.17 3.64 0.17 15 103.125 106.76  

8 Steam 1.17 20 1.17 15 721.875 741.88  

9 2nd Fry 0.33 7.06 0.33 15 206.25 213.31  

10 Freezing 3.33 20.35 3.33 15 2062.5 2,082.85  

11 Metal detector 2.50 30.56 2.50 15 1546.875 1,577.43  

12 Weighting 0.50 0.41 0.50 15 309.375 309.78  

13 packaging 0.33 1.34 0.33 15 206.25 207.59  
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ตำรำงที่ 4-4  (ต่อ) 
 

Stage Order 

Stock @ Stage 1 Mass Customization_Stage 1 (450g) 

Process 
Equipment cost Labor Cost 

Total Cost 
(Baht) Time 

(hr.) 
Cost 

(Baht) 
Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor Cost 
(Baht) 

4 

14 X-ray checker 0.33 2.02 0.33 4 55 57.02  

15 Weight check 0.33 4.03 0.33 4 55 59.03  

16 Casing 0.74 4.46 0.74 4 122.22 126.68  

17 Bundling 0.74 4.46 0.74 4 122.22 126.68  

18 Storage 8 208.59 1 4 165 373.59  

Total 17,727.66  

 
 จำกตำรำงที่ 4-4 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธีกำรผลิต
แบบ Mass customization ขนำด 450 g โดยมีกำรจัดเก็บวัตถุดิบไว้ที่ Stage 1 ในขั้นตอนที่ 3:  
Stock: raw material กระบวนกำรจัดเก็บวัตถุดิบ มีค่ำใช้จ่ำยอยู่ที่ 17,727.66 บำท/ วัน  
(ปริมำณกำรจัดเก็บวัตถุดิบ 9 tons/ วัน)  
 
 
 
 
  



46 

ตำรำงที่ 4-5  ค่ำใช้จ่ำยและเวลำในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2 (300g) 
 

Stage Order 

Stock @ Stage 2 Mass Customization_Stage 2 (300g) 

Process 
Equipment cost Labor Cost 

Total Cost 
(Baht) Time 

(hr.) 
Cost 

(Baht) 
Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor Cost 
(Baht) 

0 0 Ordering 0 500 0 0 0 500.00  

1 

1 Receiving 1 0 1 4 165 165.00  

2 Inspection 1 0 1 4 165 165.00  

3 Stock : raw material 8 990.84 1.5 4 247.5 1,238.34  

2 

4 Soaking 3 36.67 3 4 495 531.67  

5 Chilled room (6-10 hr.) 56 6935.88 1.5 4 247.5 7,183.38  

Add Inventory cost_20%           1,449.86  

3 

6 
Predust & Battering & 
Breading 1.67 0 1.67 15 1031.25 1,031.25  

7 1st Fry 0.17 3.64 0.17 15 103.125 106.76  

8 Steam 1.17 20 1.17 15 721.875 741.88  

9 2nd Fry 0.33 7.06 0.33 15 206.25 213.31  

10 Freezing 3.33 20.35 3.33 15 2062.5 2,082.85  

11 Metal detector 2.50 30.56 2.50 15 1546.875 1,577.43  

12 Weighting 0.50 0.41 0.50 15 309.375 309.78  

13 packaging 0.33 1.34 0.33 15 206.25 207.59  

4 

14 X-ray checker 0.33 2.02 0.33 4 55 57.02  

15 Weight check 0.33 4.03 0.33 4 55 59.03  

16 Casing 1.11 4.52 1.11 4 183.33 187.86  

17 Bundling 1.11 4.52 1.11 4 183.33 187.86  

18 Storage 8 208.59 1 4 165 373.59  

Total 18,369.45  
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 จำกตำรำงที่ 4-5 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธีกำร 
ผลิตแบบ Mass customization ขนำด 300 g โดยมีกำรจัดเก็บวัตถุดิบไว้ที่ Stage 2 ในขั้นตอนที่ 5: 
Chilled room (6-10 hr.) กระบวนกำรจัดเก็บวัตถุดิบในห้องควบคุมอุณหภูมิ มีค่ำใช้จ่ำยอยู่ที่ 
18,369.45 บำท/ วัน (ปริมำณกำรจัดเก็บวัตถุดิบ 9 tons/ วัน)  
 
ตำรำงที่ 4-6  ค่ำใช้จ่ำยและเวลำในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2 (450g) 
 

Stage Order 

Stock @ Stage 2 Mass Customization_Stage 2 (450g) 

Process 
Equipment cost Labor Cost 

Total Cost 
(Baht) Time 

(hr.) 
Cost 

(Baht) 
Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor Cost 
(Baht) 

0 0 Ordering 0 500 0 0 0 500.00  

1 

1 Receiving 1 0 1 4 165 165.00  

2 Inspection 1 0 1 4 165 165.00  

3 Stock : raw material 8 990.84 1.5 4 247.5 1,238.34  

2 

4 Soaking 3 36.67 3 4 495 531.67  

5 Chilled room (6-10 hr.) 56 6935.88 1.5 4 247.5 7,183.38  

Add Inventory cost_20%           1,449.86  

3 

6 
Predust & Battering & 
Breading 1.67 0 1.67 15 1031.25 1,031.25  

7 1st Fry 0.17 3.64 0.17 15 103.125 106.76  

8 Steam 1.17 20 1.17 15 721.875 741.88  

9 2nd Fry 0.33 7.06 0.33 15 206.25 213.31  

10 Freezing 3.33 20.35 3.33 15 2062.5 2,082.85  

11 Metal detector 2.50 30.56 2.50 15 1546.875 1,577.43  

12 Weighting 0.50 0.41 0.50 15 309.375 309.78  

13 packaging 0.33 1.34 0.33 15 206.25 207.59  
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ตำรำงที่ 4-6  (ต่อ) 
 

Stage Order 

Stock @ Stage 2 Mass Customization_Stage 2 (450g) 

Process 
Equipment cost Labor Cost 

Total Cost 
(Baht) Time 

(hr.) 
Cost 

(Baht) 
Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor Cost 
(Baht) 

4 

14 X-ray checker 0.33 2.02 0.33 4 55 57.02  

15 Weight check 0.33 4.03 0.33 4 55 59.03  

16 Casing 0.74 4.46 0.74 4 122.22 126.68  

17 Bundling 0.74 4.46 0.74 4 122.22 126.68  

18 Storage 8 208.59 1 4 165 373.59  

Total 18,247.11  

 
 จำกตำรำงที่ 4-6 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธีกำรผลิต
แบบ Mass customization ขนำด 450 g โดยมีกำรจัดเก็บวัตถุดิบไว้ที่ Stage 2 ในขั้นตอนที่ 5: 
Chilled room (6-10 hr.) กระบวนกำรจัดเก็บวัตถุดิบในห้องควบคุมอุณหภูมิ มีค่ำใช้จ่ำย 
อยู่ที่ 18,247.11 บำท/ วัน (ปริมำณกำรจัดเก็บวัตถุดิบ 9 tons/ วัน)  
 

 
  



49 

ตำรำงที่ 4-7  ค่ำใช้จ่ำยและเวลำในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 (300g) 
 

Stage Order 

Stock @ Stage 3 Mass Customization_Stage 3 (300g) 

Process 
Equipment cost Labor Cost 

Total Cost 
(Baht) 

Time 
(hr.) 

Cost 
(Baht) 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor Cost 
(Baht) 

0 0 Ordering 0 500 0 0 0 500.00  

1 

1 Receiving 1 0 1 4 165 165.00  

2 Inspection 1 0 1 4 165 165.00  

3 Stock : raw material 8 990.84 1.5 4 247.5 1,238.34  

2 
4 Soaking 1 12.22 1 4 165 177.22  

5 Chilled room (6-10 hr.) 8 990.84 0.5 4 82.5 1,073.34  

3 

6 
Predust & Battering & 
Breading 5.00 0 5.00 15 3093.75 3,093.75  

7 1st Fry 0.50 10.69 0.50 15 309.375 320.07  

8 Steam 3.50 60 3.50 15 2165.625 2,225.63  

9 2nd Fry 1.00 21.39 1.00 15 618.75 640.14  

10 Freezing 10.00 61.11 10.00 15 6187.5 6,248.61  

11 Metal detector 7.50 91.67 7.50 15 4640.625 4,732.29  

12 Weighting 1.50 1.22 1.50 15 928.125 929.35  

13 packaging 1.00 4.07 1.00 15 618.75 622.82  

Add Cold room 48.00 9114.68 0.50 4 82.5 9,197.18  

Add Inventory cost_20%           1812.33 

4 

14 X-ray checker 1.00 2.02 0.33 4 55 57.02  

15 Weight check 1.00 4.03 0.33 4 55 59.03  

16 Casing 1.11 4.52 1.11 4 183.33 187.86  

17 Bundling 1.11 4.52 1.11 4 183.33 187.86  

18 Storage 8 208.59 1 4 165 373.59  

Total 34,006.41  
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 จำกตำรำงที่ 4-7 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธีกำรผลิต
แบบ Mass customization ขนำด 300 g โดยมีกำรจัดเก็บวัตถุดิบไว้ที่ Stage 3 ในขั้นตอนที่ 13: 
packaging กระบวนกำรเตรียมกำรบรรจุสินค้ำ มีค่ำใช้จ่ำยอยู่ที่ 34,006.41 บำท/ วัน  
(ปริมำณกำรจัดเก็บสินค้ำ 9 tons/ วัน)  
 
ตำรำงที่ 4-8  ค่ำใช้จ่ำยและเวลำในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 (450g) 

 

Stage Order 

Stock @ Stage 3 Mass Customization_Stage 3 (450g) 

Process 
Equipment cost Labor Cost Total Cost 

(Baht) Time 
(hr.) 

Cost 
(Baht) 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor Cost 
(Baht) 

0 0 Ordering 0 500 0 0 0 500.00  

1 

1 Receiving 1 0 1 4 165 165.00  

2 Inspection 1 0 1 4 165 165.00  

3 Stock : raw material 8 990.84 1.5 4 247.5 1,238.34  

2 
4 Soaking 1 12.22 1 4 165 177.22  

5 Chilled room (6-10 hr.) 8 990.84 0.5 4 82.5 1,073.34  

3 

6 
Predust & Battering & 
Breading 5.00 0 5.00 15 3093.75 3,093.75  

7 1st Fry 0.50 10.69 0.50 15 309.375 320.07  

8 Steam 3.50 60 3.50 15 2165.625 2,225.63  

9 2nd Fry 1.00 21.39 1.00 15 618.75 640.14  

10 Freezing 10.00 61.11 10.00 15 6187.5 6,248.61  

11 Metal detector 7.50 91.67 7.50 15 4640.625 4,732.29  

12 Weighting 1.50 1.22 1.50 15 928.125 929.35  

13 packaging 1.00 4.07 1.00 15 618.75 622.82  

Add Cold room 48.00 9114.68 0.50 4 82.5 9,197.18  

Add Inventory cost_20%           1812.33 
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ตำรำงที่ 4-8  (ต่อ) 
 

Stage Order 

Stock @ Stage 3 Mass Customization_Stage 3 (450g) 

Process 
Equipment cost Labor Cost Total Cost 

(Baht) Time 
(hr.) 

Cost 
(Baht) 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor Cost 
(Baht) 

4 

14 X-ray checker 1.00 2.02 0.33 4 55 57.02  

15 Weight check 1.00 4.03 0.33 4 55 59.03  

16 Casing 0.74 4.46 0.74 4 122.22 126.68  

17 Bundling 0.74 4.46 0.74 4 122.22 126.68  

18 Storage 8 208.59 1 4 165 373.59  

Total 33,884.07  

 
 จำกตำรำงที่ 4-8 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธีกำรผลิต
แบบ Mass customization ขนำด 450 g โดยมีกำรจัดเก็บวัตถุดิบไว้ที่ Stage 3 ในขั้นตอนที่ 13: 
packaging กระบวนกำรเตรียมกำรบรรจุสินค้ำ มีค่ำใช้จ่ำยอยู่ที่ 33,884.07 บำท/ วัน 
(ปริมำณกำรจัดเก็บสินค้ำ 9 tons/ วัน)  
 จำกกำรศึกษำและค ำนวณค่ำใช้จ่ำยของกระบวนกำรผลิตดังแสดงในตำรำงที่ 4-1- 
 ตำรำงที่ 4-8 ข้ำงต้นซึ่งได้แจกแจงรำยละเอียดค่ำใช้จ่ำยในแต่ละขั้นตอนของกำรด ำเนินงำนกำร
ผลิตไก่ทอดแช่แข็งทั้ง 5 Stage (19 ขั้นตอน) ทำงผู้วิจัยจึงน ำมำค ำนวณโดยเทียบเป็นปริมำณกำร
ผลิต 9 ตันต่อ 3 วันเพื่อให้ได้ค่ำใช้จ่ำยที่สำมำรถน ำมำเปรียบเทียบระหว่ำงรูปแบบกำรผลิตแบบ
ปัจจุบัน (Normal Process) กับรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization ทั้ง 3 Stage  
ได้ดังตำรำงที่ 4-9 ถึงตำรำงที่ 4-16 
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ตำรำงที่ 4-9  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบปัจจุบัน (300g) 
 

Normal process (300g) 

Stage Equipment cost Labor Cost 
Total Cost 

(Baht) 
Total Cost: 9 tons (Baht) 

0 500.00 0.00 500.00 1,500.00 
1 990.84 412.50 1,403.34 4,210.02 
2 1003.06 247.50 1,250.56 3,751.69 
3 83.35 6187.50 6,270.85 18,812.55 
4 223.68 641.67 865.35 2,596.04 

Total 2800.93 7489.17 10,290.10 30,870.30 

   
Day1 Day1-3 

 
ตำรำงที่  4-10  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบปัจจุบัน (450g) 

 
Normal process (450g) 

Stage Equipment cost Labor Cost Total Cost (Baht) Total Cost: 9 tons (Baht) 
0 500.00 0.00 500.00 1,500.00 
1 990.84 412.50 1,403.34 4,210.02 
2 1003.06 247.50 1,250.56 3,751.69 
3 83.35 6187.50 6,270.85 18,812.55 
4 223.56 519.44 743.01 2,229.02 

Total 2800.82 7366.94 10,167.76 30,503.28 

   
Day1 Day1-3 
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ตำรำงที่ 4-11  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 1 (300g) 
 

Mass Customization Stage 1 (300g) 

Stage Equipment cost Labor Cost 
Inventory 

Cost 
Total Cost 

(Baht) 
Total Cost: 9 tons 

(Baht) 

0 500.00 0.00 0.00 500.00 500.00 

1 6935.88 577.50 1449.86 8,963.24 8,963.24 

2 1003.06 247.50 0.00 1,250.56 3,751.69 

3 83.35 6187.50 0.00 6,270.85 18,812.55 

4 223.68 641.67 0.00 865.35 2,596.05 

Total 8745.98 7654.17 1449.86 17,850.01 34,623.53 

    
Day1 Day1-3 

 
ตำรำงที่ 4-12  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 1 (450g) 

 
Mass Customization Stage 1 (450g) 

Stage Equipment cost Labor Cost Inventory Cost 
Total Cost 

(Baht) 
Total Cost: 9 
tons (Baht) 

0 500.00 0.00 0.00 500.00 500.00 

1 6935.88 577.50 1449.86 8,963.24 8,963.24 

2 1003.06 247.50 0.00 1,250.56 3,751.69 

3 83.35 6187.50 0.00 6,270.85 18,812.55 

4 223.56 519.44 0.00 743.01 2,229.02 

Total 8745.86 7531.94 1449.86 17,727.66 34,256.50 

    
Day1 Day1-3 
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ตำรำงที่ 4-13  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2 (300g) 
 

Mass Customization Stage 2 (300g) 

Stage Equipment cost Labor Cost Inventory Cost 
Total Cost 

(Baht) 
Total Cost: 9 
tons (Baht) 

0 500.00 0.00 0.00 500.00 500.00 

1 990.84 577.50 0.00 1,568.34 1,568.34 

2 6972.55 742.50 1449.86 9,164.91 9,164.91 

3 83.35 6187.50 0.00 6,270.85 18,812.55 

4 223.68 641.67 0.00 865.35 2,596.05 

Total 8770.42 8149.17 1449.86 18,369.45 32,641.85 

    
Day1 Day1-3 

 
ตำรำงที่ 4-14  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2 (450g) 

 
Mass Customization Stage 2 (450g) 

Stage Equipment cost Labor Cost Inventory Cost 
Total Cost 

(Baht) 
Total Cost: 9 
tons (Baht) 

0 500.00 0.00 0.00 500.00 500.00 

1 990.84 577.50 0.00 1,568.34 1,568.34 

2 6972.55 742.50 1449.86 9,164.91 9,164.91 

3 83.35 6187.50 0.00 6,270.85 18,812.55 

4 223.56 519.44 0.00 743.01 2,229.02 

Total 8770.30 8026.94 1449.86 18,247.11 32,274.82 

    
Day1 Day1-3 
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ตำรำงที่ 4-15  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 (300g) 
 

Mass Customization Stage 3 (300g) 

Stage Equipment cost Labor Cost Inventory Cost 
Total Cost 

(Baht) 
Total Cost: 9 
tons (Baht) 

0 500.00 0.00 0.00 500.00 500.00 

1 990.84 577.50 0.00 1,568.34 1,568.34 

2 1003.06 247.50 0.00 1,250.56 1,250.56 

3 9364.83 18645.00 1812.33 29,822.16 29,822.16 

4 223.68 641.67 0.00 865.35 2,596.05 

Total 12082.42 20111.67 1812.33 34,006.41 35,737.11 

    
Day1 Day1-3 

 
ตำรำงที่ 4-16  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 (450g) 

 
Mass Customization Stage 3 (450g) 

Stage Equipment cost Labor Cost Inventory Cost 
Total Cost 

(Baht) 
Total Cost: 9 
tons (Baht) 

0 500.00 0.00 0.00 500.00 500.00 

1 990.84 577.50 0.00 1,568.34 1,568.34 

2 1003.06 247.50 0.00 1,250.56 1,250.56 

3 9364.83 18645.00 1812.33 29,822.16 29,822.16 

4 223.56 519.44 0.00 743.01 2,229.02 

Total 12082.30 19989.44 1812.33 33,884.07 35,370.08 

    
Day1 Day1-3 
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เปรียบเทียบค่าใช้จ่ายในกระบวนการผลิตระหว่างรูปแบบการผลิตแบบปัจจุบันกับ
รูปแบบการผลิตแบบ Mass customization ทั้ง 3 แบบ 
 ทำงผู้วิจัยได้น ำข้อมูลปริมำณควำมต้องกำรผลิตภัณฑ์จำกลูกค้ำเป็นระยะเวลำ 1 ปี
ย้อนหลัง คือเดือนมกรำคม ถึง เดือนธันวำคม ปี พ.ศ. 2558 เพื่อใช้ส ำหรับเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำย 
ที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิตของรูปแบบกำรผลิตต่ำง ๆ ดังแสดงในตำรำงที่ 4-17 ถึงตำรำงที่ 4-28 
 
ตำรำงที่ 4-17  เปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบันกับ 
       แบบ Mass customization แต่ละแบบ (Case1: Demand = Forecast) 

 

Month 
Demand/ month 

(Tons) 
Normal process MC_Stage 1 MC_Stage 2 MC_Stage 3 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) Size 300 g Size 450 g 

Jan 8.54 17.08 87,158.06 97,839.45 92,199.74 101,008.60 
Feb 8.29 16.57 84,594.76 94,962.01 89,488.17 98,037.96 
Mar 8.43 16.87 86,092.01 96,642.76 91,072.03 99,773.15 
Apr 9.17 18.33 93,578.27 105,046.47 98,991.34 108,449.07 
May 8.98 17.97 91,706.71 102,945.54 97,011.51 106,280.09 
Jun 8.65 17.31 88,337.89 99,163.87 93,447.82 102,375.92 
Jul 8.62 17.23 87,963.58 98,743.69 93,051.86 101,942.13 
Aug 8.29 16.57 84,594.76 94,962.01 89,488.17 98,037.96 
Sep 8.43 16.87 86,092.01 96,642.76 91,072.03 99,773.15 
Oct 8.54 17.09 87,214.95 97,903.31 92,259.93 101,074.54 
Nov 8.29 16.57 84,594.76 94,962.01 89,488.17 98,037.96 
Dec 8.51 17.01 86,840.64 97,483.13 91,863.96 100,640.74 

 
 จำกตำรำงที่ 4-17 แสดงถึงกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในรูปแบบกำรผลิตทั้ง 4 แบบ 
ในกรณีที่ 1 ปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำเท่ำกับปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ (Case1: Demand = 
Forecast) พบว่ำรูปแบบกำรผลิตแบบปัจจุบัน (Normal Process) มีค่ำใช้จ่ำยที่ต่ ำที่สุด และรูปแบบ 
กำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุด โดยที่รูปแบบกำรผลิตแบบ Mass 
customization_Stage 2 มีค่ำใช้จ่ำยต่ ำที่สุดเมื่อเทียบกับรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization 
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ที่มีกำรจัดเก็บวัตถุดิบ/ สินค้ำใน Stage อ่ืน ๆ  
 
ตำรำงที่ 4-18  เปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบันกับ   
                       แบบ Mass customization แต่ละแบบ (Case2.1: Demand < Forecast 10%) 
 

Month 

Demand 
(Tons) 

Forecast 
(Tons) 

Normal 
Process 

MC_Stage 
1 

MC_Stage 
2 

MC_Stage 
3 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Size 
300 g 

Size 
450 g 

Size 
300 g 

Size 
450 g 

Jan 8.54 17.08 9.39 18.78 268,443.34 223,344.52 217,704.81 257,889.94 

Feb 8.29 16.57 9.12 18.23 260,548.49 216,776.01 211,302.17 250,305.46 
Mar 8.43 16.87 9.28 18.55 265,159.96 220,612.76 215,042.03 254,735.65 
Apr 9.17 18.33 10.08 20.17 288,217.35 239,796.47 233,741.34 276,886.57 
May 8.98 17.97 9.88 19.76 282,453.00 235,000.54 229,066.51 271,348.84 
Jun 8.65 17.31 9.52 19.04 272,077.18 226,367.87 220,651.82 261,380.92 
Jul 8.62 17.23 9.48 18.96 270,924.31 225,408.69 219,716.86 260,273.38 
Aug 8.29 16.57 9.12 18.23 260,548.49 216,776.01 211,302.17 250,305.46 
Sep 8.43 16.87 9.28 18.55 265,159.96 220,612.76 215,042.03 254,735.65 
Oct 8.54 17.09 9.40 18.80 268,618.57 223,490.31 217,846.93 258,058.29 
Nov 8.29 16.57 9.12 18.23 260,548.49 216,776.01 211,302.17 250,305.46 
Dec 8.51 17.01 9.36 18.71 267,465.70 222,531.13 216,911.96 256,950.74 

 
 จำกตำรำงที่ 4-18 แสดงถึงกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในรูปแบบกำรผลิตทั้ง 4 แบบ 
ในกรณีที่ 2.1 ปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำน้อยกว่ำปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ 10%  
(Case2.1: Demand < Forecast 10%) พบว่ำ รูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2  
มีค่ำใช้จ่ำยที่ต่ ำที่สุด และรูปแบบกำรผลิตแบบปัจจุบัน (Normal Process) มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุด โดยที่
รูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุดเมื่อเทียบกับรูปแบบกำรผลิต
แบบ Mass customization ที่มีกำรจัดเก็บวัตถุดิบ/ สินค้ำใน Stage อ่ืน ๆ  
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ตำรำงที่ 4-19  เปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบันกับ 
   แบบ Mass customization แต่ละแบบ (Case2.2: Demand < Forecast 20%) 

 

 
 จำกตำรำงที่ 4-19 แสดงถึงกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในรูปแบบกำรผลิตทั้ง 4 แบบ 
ในกรณีที่ 2.2 ปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำน้อยกว่ำปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ 20%  
(Case2.2: Demand < Forecast 20%) พบว่ำ รูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2  
มีค่ำใช้จ่ำยที่ต่ ำที่สุด และรูปแบบกำรผลิตแบบปัจจุบัน (Normal Process) มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุด  
โดยที่รูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุดเมื่อเทียบกับรูปแบบ
กำรผลิตแบบ Mass customization ที่มีกำรจัดเก็บวัตถุดิบ/ สินค้ำใน Stage อ่ืน ๆ  

 
 
 
  

Month 

Demand 
(Tons) 

Forecast 
(Tons) 

Normal 
Process 

MC_Stage 
1 

MC_Stage 
2 

MC_Stage 
3 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Size 
300 g 

Size 
450 g 

Size 
300 g 

Size 
450 g 

Jan 8.54 17.08 10.25 20.49 449,728.62 348,849.59 343,209.88 414,771.28 
Feb 8.29 16.57 9.94 19.89 436,502.21 338,590.01 333,116.17 402,572.96 
Mar 8.43 16.87 10.12 20.24 444,227.91 344,582.76 339,012.03 409,698.15 
Apr 9.17 18.33 11.00 22.00 482,856.43 374,546.47 368,491.34 445,324.07 
May 8.98 17.97 10.78 21.56 473,199.30 367,055.54 361,121.51 436,417.59 
Jun 8.65 17.31 10.38 20.77 455,816.47 353,571.87 347,855.82 420,385.92 
Jul 8.62 17.23 10.34 20.68 453,885.04 352,073.69 346,381.86 418,604.63 
Aug 8.29 16.57 9.94 19.89 436,502.21 338,590.01 333,116.17 402,572.96 
Sep 8.43 16.87 10.12 20.24 444,227.91 344,582.76 339,012.03 409,698.15 
Oct 8.54 17.09 10.25 20.50 450,022.19 349,077.31 343,433.93 415,042.04 
Nov 8.29 16.57 9.94 19.89 436,502.21 338,590.01 333,116.17 402,572.96 
Dec 8.51 17.01 10.21 20.42 448,090.77 347,579.13 341,959.96 413,260.74 
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ตำรำงที่ 4-20  เปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบันกับ 
   แบบ Mass customization แต่ละแบบ (Case2.3: Demand < Forecast 30%) 

 

Month 
Demand (Tons) 

Forecast 
(Tons) 

Normal 
Process 

MC_Stage 
1 

MC_Stage 
2 

MC_Stage 
3 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Size 
300 g 

Size 
450 g 

Size 
300 g 

Size 
450 g 

Jan 8.54 17.08 11.10 22.20 631,013.89 474,354.66 468,714.96 571,652.62 
Feb 8.29 16.57 10.77 21.55 612,455.94 460,404.01 454,930.17 554,840.46 
Mar 8.43 16.87 10.96 21.93 623,295.87 468,552.76 462,982.03 564,660.65 
Apr 9.17 18.33 11.92 23.83 677,495.51 509,296.47 503,241.34 613,761.57 
May 8.98 17.97 11.68 23.36 663,945.60 499,110.54 493,176.51 601,486.34 
Jun 8.65 17.31 11.25 22.50 639,555.76 480,775.87 475,059.82 579,390.92 
Jul 8.62 17.23 11.20 22.40 636,845.78 478,738.69 473,046.86 576,935.88 
Aug 8.29 16.57 10.77 21.55 612,455.94 460,404.01 454,930.17 554,840.46 
Sep 8.43 16.87 10.96 21.93 623,295.87 468,552.76 462,982.03 564,660.65 
Oct 8.54 17.09 11.11 22.21 631,425.81 474,664.31 469,020.93 572,025.79 
Nov 8.29 16.57 10.77 21.55 612,455.94 460,404.01 454,930.17 554,840.46 
Dec 8.51 17.01 11.06 22.12 628,715.83 472,627.13 467,007.96 569,570.74 

 
 จำกตำรำงที่ 4-20 แสดงถึงกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในรูปแบบกำรผลิตทั้ง 4 แบบ 
ในกรณีที่ 2.3 ปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำน้อยกว่ำปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ 30%  
(Case2.3: Demand < Forecast 30%) พบว่ำ รูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2  
มีค่ำใช้จ่ำยที่ต่ ำที่สุด และรูปแบบกำรผลิตแบบปัจจุบัน (Normal Process) มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุด  
โดยที่รูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุดเมื่อเทียบกับรูปแบบ
กำรผลิตแบบ Mass customization ที่มีกำรจัดเก็บวัตถุดิบ/ สินค้ำใน Stage อ่ืน ๆ  
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ตำรำงที่ 4-21  เปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบันกับ 
   แบบ Mass customization แต่ละแบบ (Case2.4: Demand < Forecast 40%) 

 

Month 
Demand (Tons) Forecast (Tons) 

Normal 
Process 

MC_Stage 
1 

MC_Stage 
2 

MC_Stage 
3 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Size 
300 g 

Size 
450 g 

Size 
300 g 

Size 
450 g 

Jan 8.54 17.08 11.95 23.91 812,299.17 599,859.73 594,220.03 728,533.96 
Feb 8.29 16.57 11.60 23.20 788,409.66 582,218.01 576,744.17 585,293.96 
Mar 8.43 16.87 11.81 23.61 802,363.82 592,522.76 586,952.03 595,653.15 
Apr 9.17 18.33 12.83 25.67 872,134.58 644,046.47 637,991.34 647,449.07 
May 8.98 17.97 12.58 25.15 854,691.89 631,165.54 625,231.51 634,500.09 
Jun 8.65 17.31 12.11 24.23 823,295.05 607,979.87 602,263.82 611,191.92 
Jul 8.62 17.23 12.06 24.13 819,806.51 605,403.69 599,711.86 608,602.13 
Aug 8.29 16.57 11.60 23.20 788,409.66 582,218.01 576,744.17 585,293.96 
Sep 8.43 16.87 11.81 23.61 802,363.82 592,522.76 586,952.03 595,653.15 
Oct 8.54 17.09 11.96 23.92 812,829.43 600,251.31 594,607.93 603,422.54 
Nov 8.29 16.57 11.60 23.20 788,409.66 582,218.01 576,744.17 585,293.96 
Dec 8.51 17.01 11.91 23.82 809,340.89 597,675.13 592,055.96 600,832.74 

 
 จำกตำรำงที่ 4-21 แสดงถึงกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในรูปแบบกำรผลิตทั้ง 4 แบบ 
ในกรณีที่ 2.4 ปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำน้อยกว่ำปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ 40%  
(Case2.4: Demand < Forecast 40%) พบว่ำ รูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2  
มีค่ำใช้จ่ำยที่ต่ ำที่สุด และรูปแบบกำรผลิตแบบปัจจุบัน (Normal Process) มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุด  
โดยที่รูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุดเมื่อเทียบกับรูปแบบ
กำรผลิตแบบ Mass customization ที่มีกำรจัดเก็บวัตถุดิบ/ สินค้ำใน Stage อ่ืน ๆ  
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ตำรำงที่ 4-22  เปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบันกับ 
   แบบ Mass customization แต่ละแบบ (Case2.5: Demand < Forecast 50%) 

 

Month 
Demand (Tons) 

Forecast 
(Tons) 

Normal 
Process 

MC_Stage 
1 

MC_Stage 
2 

MC_Stage 
3 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Size 
300 g 

Size 
450 g 

Size 
300 g 

Size 
450 g 

Jan 8.54 17.08 12.81 25.61 993,584.45 725,364.81 719,725.10 885,415.30 
Feb 8.29 16.57 12.43 24.86 964,363.39 704,032.01 698,558.17 859,375.46 
Mar 8.43 16.87 12.65 25.30 981,431.77 716,492.76 710,922.03 874,585.65 
Apr 9.17 18.33 13.75 27.50 1,066,773.66 778,796.47 772,741.34 950,636.57 
May 8.98 17.97 13.48 26.95 1,045,438.19 763,220.54 757,286.51 931,623.84 
Jun 8.65 17.31 12.98 25.96 1,007,034.34 735,183.87 729,467.82 897,400.92 
Jul 8.62 17.23 12.93 25.85 1,002,767.24 732,068.69 726,376.86 893,598.38 
Aug 8.29 16.57 12.43 24.86 964,363.39 704,032.01 698,558.17 859,375.46 
Sep 8.43 16.87 12.65 25.30 981,431.77 716,492.76 710,922.03 874,585.65 
Oct 8.54 17.09 12.82 25.63 994,233.05 725,838.31 720,194.93 885,993.29 
Nov 8.29 16.57 12.43 24.86 964,363.39 704,032.01 698,558.17 859,375.46 
Dec 8.51 17.01 12.76 25.52 989,965.96 722,723.13 717,103.96 882,190.74 

 
 จำกตำรำงที่ 4-22 แสดงถึงกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในรูปแบบกำรผลิตทั้ง 4 แบบ 
ในกรณีที่ 2.5 ปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำน้อยกว่ำปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ 50%  
(Case2.5: Demand < Forecast 50%) พบว่ำ รูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2  
มีค่ำใช้จ่ำยที่ต่ ำที่สุด และรูปแบบกำรผลิตแบบปัจจุบัน (Normal Process) มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุด  
โดยที่รูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุดเมื่อเทียบกับรูปแบบ
กำรผลิตแบบ Mass customization ที่มีกำรจัดเก็บวัตถุดิบ/ สินค้ำใน Stage อ่ืน ๆ  
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ตำรำงที่ 4-23  เปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบันกับ 
   แบบ Mass customization แต่ละแบบ (Case3.1: Demand > Forecast 10%) 

 

Month 

Demand 
(Tons) 

Forecast (Tons) 

Normal 
Process 

MC_Stage 
1 

MC_Stage 
2 

MC_Stage 
3 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) Size 

300 g 
Size 

450 g 
Size 

300 g 
Size 

450 g 

Jan 8.54 17.08 7.68 15.37 172,571.05 182,184.30 186,328.54 132,384.87 

Feb 8.29 16.57 7.46 14.92 167,495.78 176,826.31 180,848.67 128,491.46 

Mar 8.43 16.87 7.59 15.18 170,460.31 179,955.98 184,049.53 130,765.65 

Apr 9.17 18.33 8.25 16.50 185,282.95 195,604.33 200,053.84 142,136.57 

May 8.98 17.97 8.09 16.17 181,577.29 191,692.24 196,052.76 139,293.84 

Jun 8.65 17.31 7.79 15.58 174,907.10 184,650.48 188,850.82 134,176.92 

Jul 8.62 17.23 7.76 15.51 174,165.97 183,868.07 188,050.61 133,608.38 

Aug 8.29 16.57 7.46 14.92 167,495.78 176,826.31 180,848.67 128,491.46 

Sep 8.43 16.87 7.59 15.18 170,460.31 179,955.98 184,049.53 130,765.65 

Oct 8.54 17.09 7.69 15.38 172,683.71 182,303.23 186,450.18 132,471.29 

Nov 8.29 16.57 7.46 14.92 167,495.78 176,826.31 180,848.67 128,491.46 

Dec 8.51 17.01 7.66 15.31 171,942.57 181,520.81 185,649.96 131,902.74 

 
 จำกตำรำงที่ 4-23 แสดงถึงกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในรูปแบบกำรผลิตทั้ง 4 แบบ 
ในกรณีที่ 3.1 ปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำมำกกว่ำปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ 10% 
(Case3.1: Demand > Forecast 10%) พบว่ำรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3  
มีค่ำใช้จ่ำยที่ต่ ำที่สุด และรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2 มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุด 

 
 
 
  



63 

ตำรำงที่ 4-24  เปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบันกับ 
   แบบ Mass customization แต่ละแบบ (Case3.2: Demand > Forecast 20%) 

 

Month 

Demand 
(Tons) 

Forecast 
(Tons) 

Normal 
Process 

MC_Stage 
1 

MC_Stage 
2 

MC_Stage 
3 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) Size 

300 g 
Size 

450 g 
Size 

300 g 
Size 

450 g 

Jan 8.54 17.08 6.83 13.66 257,984.05 266,529.16 280,457.35 163,761.13 

Feb 8.29 16.57 6.63 13.26 250,396.81 258,690.61 272,209.17 158,944.96 

Mar 8.43 16.87 6.75 13.49 254,828.61 263,269.20 277,027.03 161,758.15 

Apr 9.17 18.33 7.33 14.67 276,987.62 286,162.18 301,116.34 175,824.07 

May 8.98 17.97 7.19 14.37 271,447.87 280,438.94 295,094.01 172,307.59 

Jun 8.65 17.31 6.92 13.85 261,476.31 270,137.10 284,253.82 165,977.92 

Jul 8.62 17.23 6.89 13.79 260,368.36 268,992.45 283,049.36 165,274.63 

Aug 8.29 16.57 6.63 13.26 250,396.81 258,690.61 272,209.17 158,944.96 

Sep 8.43 16.87 6.75 13.49 254,828.61 263,269.20 277,027.03 161,758.15 

Oct 8.54 17.09 6.83 13.67 258,152.46 266,703.15 280,640.43 163,868.04 

Nov 8.29 16.57 6.63 13.26 250,396.81 258,690.61 272,209.17 158,944.96 

Dec 8.51 17.01 6.81 13.61 257,044.51 265,558.50 279,435.96 163,164.74 

 
 จำกตำรำงที่ 4-24 แสดงถึงกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในรูปแบบกำรผลิตทั้ง 4 แบบ 
ในกรณีที่ 3.2 ปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำมำกกว่ำปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ 20%  
(Case3.2: Demand > Forecast 20%) พบว่ำรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3  
มีค่ำใช้จ่ำยที่ต่ ำที่สุด และรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2 มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุด 
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ตำรำงที่ 4-25  เปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบันกับ 
   แบบ Mass customization แต่ละแบบ (Case3.3: Demand > Forecast 30%) 

 

Month 
Demand (Tons) 

Forecast 
(Tons) 

Normal 
Process 

MC_Stage 
1 

MC_Stage 
2 

MC_Stage 
3 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) Size 

300 g 
Size 

450 g 
Size 

300 g 
Size 

450 g 

Jan 8.54 17.08 5.98 11.95 343,397.05 350,874.02 374,586.15 195,137.40 

Feb 8.29 16.57 5.80 11.60 333,297.83 340,554.91 363,569.67 189,398.46 

Mar 8.43 16.87 5.90 11.81 339,196.91 346,582.43 370,004.53 192,750.65 

Apr 9.17 18.33 6.42 12.83 368,692.29 376,720.03 402,178.84 209,511.57 

May 8.98 17.97 6.29 12.58 361,318.45 369,185.63 394,135.26 205,321.34 

Jun 8.65 17.31 6.06 12.11 348,045.52 355,623.71 379,656.82 197,778.92 

Jul 8.62 17.23 6.03 12.06 346,570.75 354,116.83 378,048.11 196,940.88 

Aug 8.29 16.57 5.80 11.60 333,297.83 340,554.91 363,569.67 189,398.46 

Sep 8.43 16.87 5.90 11.81 339,196.91 346,582.43 370,004.53 192,750.65 

Oct 8.54 17.09 5.98 11.96 343,621.22 351,103.07 374,830.68 195,264.79 

Nov 8.29 16.57 5.80 11.60 333,297.83 340,554.91 363,569.67 189,398.46 

Dec 8.51 17.01 5.95 11.91 342,146.45 349,596.19 373,221.96 194,426.74 

 
 จำกตำรำงที่ 4-25 แสดงถึงกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในรูปแบบกำรผลิตทั้ง 4 แบบ 
ในกรณีที่ 3.3 ปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำมำกกว่ำปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ 30%  
(Case3.3: Demand > Forecast 30%) พบว่ำรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3  
มีค่ำใช้จ่ำยที่ต่ ำที่สุด และรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2 มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุด 
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ตำรำงที่ 4-26  เปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบันกับ 
   แบบ Mass customization แต่ละแบบ (Case3.4: Demand > Forecast 40%) 

 

Month 

Demand 
(Tons) 

Forecast 
(Tons) 

Normal 
Process 

MC_Stage 
1 

MC_Stage 
2 

MC_Stage 
3 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) Size 

300 g 
Size 

450 g 
Size 

300 g 
Size 

450 g 

Jan 8.54 17.08 5.12 10.25 428,810.05 435,218.88 468,714.96 226,513.67 

Feb 8.29 16.57 4.97 9.94 416,198.86 422,419.21 454,930.17 219,851.96 

Mar 8.43 16.87 5.06 10.12 423,565.21 429,895.65 462,982.03 223,743.15 

Apr 9.17 18.33 5.50 11.00 460,396.96 467,277.88 503,241.34 243,199.07 

May 8.98 17.97 5.39 10.78 451,189.03 457,932.33 493,176.51 238,335.09 

Jun 8.65 17.31 5.19 10.38 434,614.73 441,110.32 475,059.82 229,579.92 

Jul 8.62 17.23 5.17 10.34 432,773.15 439,241.21 473,046.86 228,607.13 

Aug 8.29 16.57 4.97 9.94 416,198.86 422,419.21 454,930.17 219,851.96 

Sep 8.43 16.87 5.06 10.12 423,565.21 429,895.65 462,982.03 223,743.15 

Oct 8.54 17.09 5.13 10.25 429,089.97 435,502.99 469,020.93 226,661.54 

Nov 8.29 16.57 4.97 9.94 416,198.86 422,419.21 454,930.17 219,851.96 

Dec 8.51 17.01 5.10 10.21 427,248.38 433,633.88 467,007.96 225,688.74 

 
 จำกตำรำงที่ 4-26 แสดงถึงกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในรูปแบบกำรผลิตทั้ง 4 แบบ 
ในกรณีที่ 3.4 ปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำมำกกว่ำปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ 40%  
(Case3.4: Demand > Forecast 40%) พบว่ำรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3  
มีค่ำใช้จ่ำยที่ต่ ำที่สุด และรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2 มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุด 
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ตำรำงที่ 4-27  เปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบันกับ 
   แบบ Mass customization แต่ละแบบ (Case3.5: Demand > Forecast 50%) 

 

Month 
Demand (Tons) Forecast (Tons) 

Normal 
Process 

MC_Stage 
1 

MC_Stage 
2 

MC_Stage 
3 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) Size 

300 g 
Size 

450 g 
Size 

300 g 
Size 

450 g 

Jan 8.54 17.08 4.27 8.54 514,223.05 519,563.74 562,843.76 257,889.94 

Feb 8.29 16.57 4.14 8.29 499,099.88 504,283.51 546,290.67 250,305.46 

Mar 8.43 16.87 4.22 8.43 507,933.51 513,208.88 555,959.53 254,735.65 

Apr 9.17 18.33 4.58 9.17 552,101.64 557,835.74 604,303.84 276,886.57 

May 8.98 17.97 4.49 8.98 541,059.60 546,679.02 592,217.76 271,348.84 

Jun 8.65 17.31 4.33 8.65 521,183.95 526,596.94 570,462.82 261,380.92 

Jul 8.62 17.23 4.31 8.62 518,975.54 524,365.59 568,045.61 260,273.38 

Aug 8.29 16.57 4.14 8.29 499,099.88 504,283.51 546,290.67 250,305.46 

Sep 8.43 16.87 4.22 8.43 507,933.51 513,208.88 555,959.53 254,735.65 

Oct 8.54 17.09 4.27 8.54 514,558.73 519,902.91 563,211.18 258,058.29 

Nov 8.29 16.57 4.14 8.29 499,099.88 504,283.51 546,290.67 250,305.46 

Dec 8.51 17.01 4.25 8.51 512,350.32 517,671.56 560,793.96 256,950.74 

 
 จำกตำรำงที่ 4-27 แสดงถึงกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในรูปแบบกำรผลิตทั้ง 4 แบบ 
ในกรณีที่ 3.5 ปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำมำกกว่ำปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ 50%  
(Case3.5: Demand > Forecast 50%) พบว่ำรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3  
มีค่ำใช้จ่ำยที่ต่ ำที่สุด และรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2 มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุด 

 
 
 
  



67 

ตำรำงที่ 4-28  เปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบันกับ 
   แบบ Mass customization แต่ละแบบ (Case 4: Total Demand = Total Forecast  
   แต่sizeไม่เท่ำกัน) 

 

Month 

Demand per 
month (Tons) 

Forecast per 
month (Tons) 

Normal 
Process 

MC_Stage 
1 

MC_Stage 
2 

MC_Stage 
3 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) Size 

300 g 
Size 

450 g 
Size 

300 g 
Size 

450 g 

Jan 8.54 17.08 6.40 19.21 709,210.32 610,074.76 604,678.78 540,276.35 

Feb 8.29 16.57 6.22 18.65 429,599.26 379,059.50 373,720.84 341,665.96 

Mar 8.43 16.87 6.33 18.98 173,869.70 168,924.20 163,387.86 161,758.15 

Apr 9.17 18.33 6.88 20.63 284,548.87 262,329.57 256,199.67 243,199.07 

May 8.98 17.97 6.74 20.21 559,584.67 488,289.14 482,171.93 436,417.59 

Jun 8.65 17.31 6.49 19.47 718,810.71 618,333.18 612,864.16 547,589.92 

Jul 8.62 17.23 6.46 19.39 446,707.19 394,154.79 388,603.52 355,272.13 

Aug 8.29 16.57 6.22 18.65 170,845.88 165,986.38 160,546.34 158,944.96 

Sep 8.43 16.87 6.33 18.98 261,784.96 241,343.21 235,703.70 223,743.15 

Oct 8.54 17.09 6.41 19.22 532,176.44 464,372.93 458,555.34 415,042.04 

Nov 8.29 16.57 6.22 18.65 300,222.57 272,522.94 267,133.59 250,305.46 

Dec 8.51 17.01 6.38 19.14 308,193.08 279,758.07 274,225.63 256,950.74 

 
 จำกตำรำงที่ 4-28 แสดงถึงกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในรูปแบบกำรผลิตทั้ง 4 แบบ 
ในกรณีที่ 4 ปริมำณรวมควำมต้องกำรจำกลูกค้ำเท่ำกับปริมำณรวมที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ แต่จ ำนวน
ของแต่ละ sizeไม่เท่ำกัน (Case 4: Total Demand = Total Forecast แต่sizeไม่เท่ำกัน) พบว่ำรูปแบบ
กำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 มีค่ำใช้จ่ำยที่ต่ ำที่สุด และรูปแบบกำรผลิตแบบปัจจุบัน 
(Normal Process) มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุด โดยที่รูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 1  
มีค่ำใช้จ่ำยสูงที่สุดเมื่อเทียบกับรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization ที่มีกำรจัดเก็บวัตถุดิบ/ 
สินค้ำใน Stage อ่ืน ๆ   
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ศึกษาและค านวณระยะเวลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไก่ทอดแช่แข็ง 
 ทำงผู้วิจัยได้ท ำกำรศึกษำถึงกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งพร้อมทั้งบันทึกข้อมูลเวลำ 
ที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิตแต่ละขั้นตอนลงในตำรำงเพื่อน ำมำศึกษำว่ำหำกน ำกลยุทธ์กำรผลิต
แบบ Mass customization มำประยุกต์ใช้กับกระบวนกำรผลิตดังกล่ำวข้ำงต้นว่ำมีลักษณะเป็น
อย่ำงไร Lead time หมำยถึงระยะเวลำนับตั้งแต่ได้รับค ำสั่งซื้อจนกระทั่งถึงเวลำที่สินค้ำถูกจัดส่ง 
ถึงมือลูกค้ำ สำมำรถเขียนออกมำในรูปของสมกำรได้ดังต่อไปนี้ 
 
 
 
 
 กรณีศึกษำนี้ ทำงผู้วิจัยจะท ำกำรศึกษำเพียง Manufacturing Time หรือ ระยะเวลำ 
ที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิตเท่ำนั้น เนื่องจำก Ordering Time หรือ ระยะเวลำกำรสั่งซื้อ  
และ Transportation Time หรือระยะเวลำกำรจัดส่งสินค้ำจะมีค่ำคงที่เท่ำกันเสมอในทุกกรณี 
 โดย Manufacturing Time หรือ ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิตของกรณีศึกษำนี้
จะประกอบด้วย 2 ส่วนหลัก ๆ คือ 
 1.  เวลำในกำรท ำงำนของพนักงำน 
 2.  เวลำกำรท ำงำนของเคร่ืองจักรในกระบวนกำรผลิต 
 ทั้งนี้ผู้วิจัยเลือกน ำเสนอข้อมูลในเชิงปริมำณโดยจัดท ำมำออกมำในรูปแบบของตำรำง
เพื่อให้ง่ำยต่อควำมเข้ำใจและสะดวกส ำหรับกำรเปรียบเทียบข้อมูลของแต่ละรูปแบบตำมวิธีกำร
ผลิตและกำรจัดเก็บสินค้ำในแต่ละ Stage ดังแสดงในตำรำงที่ 4-29 ถึงตำรำงที่ 4-36 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Lead time = Ordering Time + Manufacturing Time + Transportation Time 
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ตำรำงที่ 4-29  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบปัจจุบัน (300g) 
 

Stage Order Process 

Normal Process (300g) 

Equipment Time Labor Time 
Total 
Time Qty 

Time 
(hr.) 

Equipment 
time 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor 
time 

0 0 Ordering 0 0 0 0 0 0 -  

1 

1 Receiving 1 1 1 1 4 4  5.00  

2 Inspection 1 1 1 1 4 4  5.00  

3 Stock : raw material 1 8 8 0.5 4 2  10.00  

2 
4 Soaking 1 1 1 1 4 4  5.00  

5 Chilled room (6-10 hr.) 1 8 8 0.5 4 2  10.00  

3 

6 
Predust & Battering & 
Breading 1 1.67 1.67 1.67 15 25  26.67  

7 1st Fry 1 0.17 0.17 0.17 15 2.5  2.67  

8 Steam 1 1.17 1.17 1.17 15 17.5  18.67  

9 2nd Fry 1 0.33 0.33 0.33 15 5  5.33  

10 Freezing 1 3.33 3.33 3.33 15 50  53.33  

11 Metal detector 2 2.50 5 2.50 15 37.5  42.50  

12 Weighting 2 0.50 1 0.50 15 7.5  8.50  

13 packaging 2 0.33 0.67 0.33 15 5  5.67  

4 

14 X-ray checker 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33  2.00  

15 Weight check 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33  2.00  

16 Casing 2 1.11 2.22 1.11 4 4.44  6.67  

17 Bundling 2 1.11 2.22 1.11 4 4.44  6.67  

18 Storage 1 8 8 1 4 4.00  12.00  

Total 227.67  
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 จำกตำรำงที่ 4-29 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธี 
กำรผลิตแบบปัจจุบัน ขนำด 300 g ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินกำรผลิตทั้งหมดคือ  
227.67 คน-เคร่ืองจักร-ชั่วโมง (ปริมำณกำรผลิต 3 tons/ วัน) 

 
ตำรำงที่ 4-30  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบปัจจุบัน (450g) 

 

Stage Order Process 

Normal Process (450g) 

Equipment Time Labor Time 
Total 
Time 

Qty 
Time 
(hr.) 

Equipment 
time 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor 
time 

0 0 Ordering 0 0 0 0 0 0 -  

1 

1 Receiving 1 1 1 1 4 4  5.00  

2 Inspection 1 1 1 1 4 4  5.00  

3 Stock : raw material 1 8 8 0.5 4 2  10.00  

2 
4 Soaking 1 1 1 1 4 4  5.00  

5 Chilled room (6-10 hr.) 1 8 8 0.5 4 2  10.00  

3 

6 
Predust & Battering & 
Breading 1 1.67 1.67 1.67 15 25  26.67  

7 1st Fry 1 0.17 0.17 0.17 15 2.5  2.67  
8 Steam 1 1.17 1.17 1.17 15 17.5  18.67  
9 2nd Fry 1 0.33 0.33 0.33 15 5  5.33  

10 Freezing 1 3.33 3.33 3.33 15 50  53.33  
11 Metal detector 2 2.50 5 2.50 15 37.5  42.50  
12 Weighting 2 0.50 1 0.50 15 7.5  8.50  
13 packaging 2 0.33 0.67 0.33 15 5  5.67  

4 

14 X-ray checker 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33  2.00  
15 Weight check 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33  2.00  
16 Casing 2 0.74 1.48 0.74 4 2.96  4.44  
17 Bundling 2 0.74 1.48 0.74 4 2.96  4.44  

18 Storage 1 8 8 1 4 4.00  12.00  

Total 223.22  
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 จำกตำรำงที่ 4-30 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธีกำรผลิต
แบบปัจจุบัน ขนำด 450 g ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินกำรผลิตทั้งหมดคือ 223.22 คน-
เคร่ืองจักร-ชั่วโมง (ปริมำณกำรผลิต 3 tons/ วัน) 
 
ตำรำงที่ 4-31  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage1 (300g) 

 

Stage Order 

Stock @ Stage 1 Mass Customization_Stage 1 (300g) 

Process 
Equipment Time Labor Time Total 

Cost 
(Baht) 

Qty 
Time 
(hr.) 

Equipment 
time 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor 
time 

0 0 Ordering 0 0 0 0 0 0  -  

1 

1 Receiving 1 1 1 1 4 4 5.00  

2 Inspection 1 1 1 1 4 4 5.00  

3 Stock : raw material 1 56 56.00 1.5 4 6 62.00  

2 
4 Soaking 1 1 1.00 1 4 4 5.00  

5 
Chilled room  
(6-10 hr.) 1 8 8.00 0.5 4 2 10.00  

3 

6 
Predust & Battering 
& Breading 1 1.67 1.67 1.67 15 25 26.67  

7 1st Fry 1 0.17 0.17 0.17 15 2.5 2.67  

8 Steam 1 1.17 1.17 1.17 15 17.5 18.67  

9 2nd Fry 1 0.33 0.33 0.33 15 5 5.33  

10 Freezing 1 3.33 3.33 3.33 15 50 53.33  

11 Metal detector 2 2.50 5.00 2.50 15 37.5 42.50  

12 Weighting 2 0.50 1.00 0.50 15 7.5 8.50  

13 packaging 2 0.33 0.67 0.33 15 5 5.67  
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ตำรำงที่ 4-31  (ต่อ) 
 

Stage Order 
Stock @ Stage 1 

Mass Customization_Stage 1 (300g) 

Equipment Time Labor Time Total 
Cost 

(Baht) 
Process Qty 

Time 
(hr.) 

Equipment 
time 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor 
time 

4 

14 X-ray checker 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33 2.00  

15 Weight check 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33 2.00  

16 Casing 2 1.11 2.22 1.11 4 4.44 6.67  

17 Bundling 2 1.11 2.22 1.11 4 4.44 6.67  

18 Storage 1 8 8.00 1 4 4 12.00  

Total 279.67  

 
 จำกตำรำงที่ 4-31 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธีกำรผลิต
แบบ Mass customization ขนำด 300 g โดยมีกำรจัดเก็บวัตถุดิบไว้ที่ Stage 1 ในขั้นตอนที่ 3: Stock: 
raw material กระบวนกำรจัดเก็บวัตถุดิบ ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินกำรผลิตทั้งหมด คือ 
279.67 คน-เคร่ืองจักร-ชั่วโมง (ปริมำณกำรจัดเก็บวัตถุดิบ 9 tons/ วัน) 
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ตำรำงที่ 4-32  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบMass customization_Stage1  
   (450g) 

 

Stage Order 
Stock @ Stage 1 

Mass Customization_Stage 1 (450g) 

Equipment Time Labor Time Total 
Cost 

(Baht) 
Process Qty 

Time 
(hr.) 

Equipment 
time 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor 
time 

0 0 Ordering 0 0 0 0 0 0  -  

1 

1 Receiving 1 1 1 1 4 4 5.00  

2 Inspection 1 1 1 1 4 4 5.00  

3 Stock : raw material 1 56 56.00 1.5 4 6 62.00  

2 
4 Soaking 1 1 1.00 1 4 4 5.00  

5 Chilled room (6-10 hr.) 1 8 8.00 0.5 4 2 10.00  

3 

6 
Predust & Battering & 
Breading 1 1.67 1.67 1.67 15 25 26.67  

7 1st Fry 1 0.17 0.17 0.17 15 2.5 2.67  

8 Steam 1 1.17 1.17 1.17 15 17.5 18.67  

9 2nd Fry 1 0.33 0.33 0.33 15 5 5.33  

10 Freezing 1 3.33 3.33 3.33 15 50 53.33  

11 Metal detector 2 2.50 5.00 2.50 15 37.5 42.50  

12 Weighting 2 0.50 1.00 0.50 15 7.5 8.50  

13 packaging 2 0.33 0.67 0.33 15 5 5.67  

4 

14 X-ray checker 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33 2.00  

15 Weight check 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33 2.00  

16 Casing 2 0.74 1.48 0.74 4 2.96 4.44  

17 Bundling 2 0.74 1.48 0.74 4 2.96 4.44  

18 Storage 1 8 8.00 1 4 4 12.00  

Total 275.22  
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 จำกตำรำงที่ 4-32 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธีกำรผลิต
แบบ Mass customization ขนำด 450 g โดยมีกำรจัดเก็บวัตถุดิบไว้ที่ Stage 1 ในขั้นตอนที่ 3: Stock: 
raw material กระบวนกำรจัดเก็บวัตถุดิบ ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินกำรผลิตทั้งหมดคือ 
275.22 คน-เคร่ืองจักร-ชั่วโมง (ปริมำณกำรจัดเก็บวัตถุดิบ 9 tons/ วัน) 

 
ตำรำงที่ 4-33  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบMass customization_Stage2  
   (300g) 

 

Stage Order 
Stock @ Stage 2 

Mass Customization_Stage 2 (300g) 

Equipment Time Labor Time Total 
Cost 

(Baht) Process Qty 
Time 
(hr.) 

Equipment 
time 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor 
time 

0 0 Ordering 0 0 0 0 0 0  -  

1 

1 Receiving 1 1 1.00 1 4 4.00 5.00  

2 Inspection 1 1 1.00 1 4 4.00 5.00  

3 Stock : raw material 1 8 8.00 1.5 4 6.00 14.00  

2 
4 Soaking 1 3 3.00 3 4 12.00 15.00  

5 Chilled room (6-10 hr.) 1 56 56.00 1.5 4 6.00 62.00  

3 

6 
Predust & Battering & 
Breading 1 1.67 1.67 1.67 15 25.00 26.67  

7 1st Fry 1 0.17 0.17 0.17 15 2.50 2.67  

8 Steam 1 1.17 1.17 1.17 15 17.50 18.67  

9 2nd Fry 1 0.33 0.33 0.33 15 5.00 5.33  

10 Freezing 1 3.33 3.33 3.33 15 50.00 53.33  

11 Metal detector 2 2.50 5.00 2.50 15 37.50 42.50  

12 Weighting 2 0.50 1.00 0.50 15 7.50 8.50  

13 packaging 2 0.33 0.67 0.33 15 5.00 5.67  
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ตำรำงที่ 4-33  (ต่อ) 
 

Stage Order 

Stock @ Stage 2 
Mass Customization_Stage 2 (300g) 

Equipment Time Labor Time Total 
Cost 

(Baht) Process Qty 
Time 
(hr.) 

Equipment 
time 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor 
time 

4 

14 X-ray checker 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33 2.00  

15 Weight check 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33 2.00  

16 Casing 2 1.11 2.22 1.11 4 4.44 6.67  

17 Bundling 2 1.11 2.22 1.11 4 4.44 6.67  

18 Storage 1 8 8.00 1 4 4.00 12.00  

Total 293.67  

 
 จำกตำรำงที่ 4-33 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธีกำรผลิต
แบบ Mass customization ขนำด 300 g โดยมีกำรจัดเก็บวัตถุดิบไว้ที่ Stage 2 ในขั้นตอนที่ 5: 
Chilled room (6-10 hr.) กระบวนกำรจัดเก็บวัตถุดิบในห้องควบคุมอุณหภูมิ ระยะเวลำที่เกิดขึ้น 
ในกำรด ำเนินกำรผลิตทั้งหมดคือ 293.67 คน-เคร่ืองจักร-ชั่วโมง (ปริมำณกำรจัดเก็บวัตถุดิบ  
9 tons/ วัน)  
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ตำรำงที่ 4-34  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบMass customization_Stage2  
   (450g) 

 

Stage Order 
Stock @ Stage 2 

Mass Customization_Stage 2 (450g) 

Equipment Time Labor Time Total 
Cost 

(Baht) Process Qty 
Time 
(hr.) 

Equipment 
time 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor 
time 

0 0 Ordering 0 0 0 0 0 0  -  

1 

1 Receiving 1 1 1 1 4 4 5.00  

2 Inspection 1 1 1 1 4 4 5.00  

3 Stock : raw material 1 8 8.00 1.5 4 6 14.00  

2 
4 Soaking 1 3 3.00 3 4 12 15.00  

5 Chilled room (6-10 hr.) 1 56 56.00 1.5 4 6 62.00  

3 

6 
Predust & Battering & 
Breading 1 1.67 1.67 1.67 15 25 26.67  

7 1st Fry 1 0.17 0.17 0.17 15 2.5 2.67  

8 Steam 1 1.17 1.17 1.17 15 17.5 18.67  

9 2nd Fry 1 0.33 0.33 0.33 15 5 5.33  

10 Freezing 1 3.33 3.33 3.33 15 50 53.33  

11 Metal detector 2 2.50 5.00 2.50 15 37.5 42.50  

12 Weighting 2 0.50 1.00 0.50 15 7.5 8.50  

13 packaging 2 0.33 0.67 0.33 15 5 5.67  

4 

14 X-ray checker 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33 2.00  

15 Weight check 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33 2.00  

16 Casing 2 0.74 1.48 0.74 4 2.96 4.44  

17 Bundling 2 0.74 1.48 0.74 4 2.96 4.44  

18 Storage 1 8 8.00 1 4 4 12.00  

Total 289.22  
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 จำกตำรำงที่ 4-34 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธีกำรผลิต
แบบ Mass customization ขนำด 450 g โดยมีกำรจัดเก็บวัตถุดิบไว้ที่ Stage 2 ในขั้นตอนที่ 5: 
Chilled room (6-10 hr.) กระบวนกำรจัดเก็บวัตถุดิบในห้องควบคุมอุณหภูมิ ระยะเวลำที่เกิดขึ้น 
ในกำรด ำเนินกำรผลิตทั้งหมดคือ 289.22 คน-เคร่ืองจักร-ชั่วโมง (ปริมำณกำรจัดเก็บวัตถุดิบ  
9 tons/ วัน)  
 
ตำรำงที่ 4-35  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบMass customization_Stage3  
   (300g) 

 

Stage Order 
Stock @ Stage 3 

Mass Customization_Stage 3 (300g) 

Equipment Time Labor Time Total 
Cost 

(Baht) Process Qty 
Time 
(hr.) 

Equipment 
time 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor 
time 

0 0 Ordering 0 0 0 0 0 0  -  

1 

1 Receiving 1 1 1.00 1 4 4.00 5.00  

2 Inspection 1 1 1.00 1 4 4.00 5.00  

3 Stock : raw material 1 8 8.00 1.5 4 6.00 14.00  

2 
4 Soaking 1 1 1.00 1 4 4.00 5.00  

5 Chilled room (6-10 hr.) 1 8 8.00 0.5 4 2.00 10.00  

3 

6 
Predust & Battering & 
Breading 1 5.00 5.00 5.00 15 75.00 80.00  

7 1st Fry 1 0.50 0.50 0.50 15 7.50 8.00  

8 Steam 1 3.50 3.50 3.50 15 52.50 56.00  

9 2nd Fry 1 1.00 1.00 1.00 15 15.00 16.00  

10 Freezing 1 10.00 10.00 10.00 15 150.00 160.00  

11 Metal detector 2 7.50 15.00 7.50 15 112.50 127.50  

12 Weighting 2 1.50 3.00 1.50 15 22.50 25.50  

13 packaging 2 1.00 2.00 1.00 15 15.00 17.00  

Add Cold room 1 48.00 48.00 0.50 4 2.00 50.00  
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ตำรำงที่ 4-35  (ต่อ) 
 

Stage Order 

Stock @ Stage 3 
Mass Customization_Stage 3 (300g) 

Equipment Time Labor Time Total 
Cost 

(Baht) Process Qty 
Time 
(hr.) 

Equipment 
time 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor 
time 

4 

14 X-ray checker 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33 2.00  

15 Weight check 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33 2.00  

16 Casing 2 1.11 2.22 1.11 4 4.44 6.67  

17 Bundling 2 1.11 2.22 1.11 4 4.44 6.67  

18 Storage 1 8 8.00 1 4 4.00 12.00  

Total 608.33  

 
 จำกตำรำงที่ 4-35 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธีกำรผลิต
แบบ Mass customization ขนำด 300 g โดยมีกำรจัดเก็บวัตถุดิบไว้ที่ Stage 3 ในขั้นตอนที่ 13: 
packaging กระบวนกำรเตรียมกำรบรรจุสินค้ำ ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินกำรผลิตทั้งหมดคือ 
608.33 คน-เคร่ืองจักร-ชั่วโมง (ปริมำณกำรจัดเก็บสินค้ำ 9 tons/ วัน)  
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ตำรำงที่ 4-36  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบMass customization_Stage3 (450g) 
 

Stage Order 

Stock @ Stage 3 
Mass Customization_Stage 3 (450g) 

Equipment Time Labor Time Total 
Cost 

(Baht) Process Qty 
Time 
(hr.) 

Equipment 
time 

Time 
(hr.) 

Labor 
(persons) 

Labor 
time 

0 0 Ordering 0 0 0 0 0 0  -  

1 

1 Receiving 1 1 1.00 1 4 4.00 5.00  

2 Inspection 1 1 1.00 1 4 4.00 5.00  

3 Stock : raw material 1 8 8.00 1.5 4 6.00 14.00  

2 
4 Soaking 1 1 1.00 1 4 4.00 5.00  

5 Chilled room (6-10 hr.) 1 8 8.00 0.5 4 2.00 10.00  

3 

6 
Predust & Battering & 
Breading 1 5.00 5.00 5.00 15 75.00 80.00  

7 1st Fry 1 0.50 0.50 0.50 15 7.50 8.00  

8 Steam 1 3.50 3.50 3.50 15 52.50 56.00  

9 2nd Fry 1 1.00 1.00 1.00 15 15.00 16.00  

10 Freezing 1 10.00 10.00 10.00 15 150.00 160.00  

11 Metal detector 2 7.50 15.00 7.50 15 112.50 127.50  

12 Weighting 2 1.50 3.00 1.50 15 22.50 25.50  

13 packaging 2 1.00 2.00 1.00 15 15.00 17.00  

Add Cold room 1 48.00 48.00 0.50 4 2.00 50.00  

4 

14 X-ray checker 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33 2.00  

15 Weight check 2 0.33 0.67 0.33 4 1.33 2.00  

16 Casing 2 0.74 1.48 0.74 4 2.96 4.44  

17 Bundling 2 0.74 1.48 0.74 4 2.96 4.44  

18 Storage 1 8 8.00 1 4 4.00 12.00  

Total 603.89  
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 จำกตำรำงที่ 4-36 สำมำรถสรุปได้ว่ำจำกกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งด้วยวิธีกำรผลิต
แบบ Mass customization ขนำด 300 g โดยมีกำรจัดเก็บวัตถุดิบไว้ที่ Stage 3 ในขั้นตอนที่ 13: 
packaging กระบวนกำรเตรียมกำรบรรจุสินค้ำ ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินกำรผลิตทั้งหมดคือ 
603.89 คน-เคร่ืองจักร-ชั่วโมง (ปริมำณกำรจัดเก็บสินค้ำ 9 tons/ วัน)  
 จำกกำรศึกษำและค ำนวณระยะเวลำที่เกิดขึ้นของกระบวนกำรผลิตดังแสดงใน 
ตำรำงที่ 4-29 ถึงตำรำงที่ 4-36 ข้ำงต้นซึ่งได้แจกแจงรำยละเอียดเวลำในแต่ละขั้นตอน 
ของกำรด ำเนินงำนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งทั้ง 5 Stage (19 ขั้นตอน) ทำงผู้วิจัยจึงน ำมำค ำนวณ 
โดยเทียบเป็นปริมำณกำรผลิต 9 ตันต่อ 3 วันเพื่อให้ได้ Manufacturing Time หรือ ระยะเวลำ 
ที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิตที่สำมำรถน ำมำเปรียบเทียบระหว่ำงรูปแบบกำรผลิตแบบปัจจุบัน 
(Normal Process) กับรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization ทั้ง 3 Stage ได้ 
ดังตำรำงที่ 4-37 ถึงตำรำงที่ 4-44 
 
ตำรำงที่ 4-37  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบปัจจุบัน (300g) 

 
Normal process (300g) 

Stage Equipment Time Labor Time Total Time Total Time: 9 tons 

0 0.00 0.00 - - 

1 10.00 10.00 20.00 60.00 

2 9.00 6.00 15.00 45.00 

3 13.33 150.00 163.33 490.00 

4 13.78 15.56 29.33 88.00 

Total 46.11 181.56 227.67 683.00 

   
Day1 Day1-3 

 
  



81 

ตำรำงที่ 4-38  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบปัจจุบัน (450g) 
 

Normal process (450g) 

Stage Equipment Time Labor Time Total Time Total Time: 9 tons 

0 0.00 0.00 - - 

1 10.00 10.00 20.00 60.00 

2 9.00 6.00 15.00 45.00 

3 13.33 150.00 163.33 490.00 

4 12.30 12.59 24.89 74.67 

Total 44.63 178.59 223.22 669.67 

   
Day1 Day1-3 

 
ตำรำงที่ 4-39  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบMass customization_Stage1  
   (300g) 

 
Mass Customization_Stage 1 (300g) 

Stage Equipment Time Labor Time Total Time Total Time: 9 tons 

0 0.00 0.00 - - 

1 58.00 14.00 72.00 72.00 

2 9.00 6.00 15.00 45.00 

3 13.33 150.00 163.33 490.00 

4 13.78 15.56 29.33 88.00 

Total 94.11 185.56 279.67 839.00 

   
Day1 Day1-3 
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ตำรำงที่ 4-40  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบMass customization_Stage1  
   (450g) 

 
Mass Customization_Stage 1 (450g) 

Stage Equipment Time Labor Time Total Time Total Time: 9 tons 

0 0.00 0.00 - - 

1 58.00 14.00 72.00 72.00 

2 9.00 6.00 15.00 45.00 

3 13.33 150.00 163.33 490.00 

4 12.30 12.59 24.89 74.67 

Total 92.63 182.59 275.22 825.67 

   
Day1 Day1-3 

 
ตำรำงที่ 4-41  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบMass customization_Stage2  
   (300g) 

 
Mass Customization_Stage 2 (300g) 

Stage Equipment Time Labor Time Total Time Total Time: 9 tons 

0 0.00 0.00 - - 

1 10.00 14.00 24.00 24.00 

2 59.00 18.00 77.00 77.00 

3 13.33 150.00 163.33 490.00 

4 13.78 15.56 29.33 88.00 

Total 96.11 197.56 293.67 881.00 

   
Day1 Day1-3 
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ตำรำงที่ 4-42  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบMass customization_Stage2  
   (450g) 

 
Mass Customization_Stage 2 (450g) 

Stage Equipment Time Labor Time Total Time Total Time: 9 tons 

0 0.00 0.00 - - 

1 10.00 14.00 24.00 24.00 

2 59.00 18.00 77.00 77.00 

3 13.33 150.00 163.33 490.00 

4 12.30 12.59 24.89 74.67 

Total 94.63 194.59 289.22 867.67 

   
Day1 Day1-3 

 
ตำรำงที่ 4-43  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบMass customization_Stage3  
   (300g) 

 
Mass Customization_Stage 3 (300g) 

Stage Equipment Time Labor Time Total Time Total Time: 9 tons 

0 0.00 0.00 - - 

1 10.00 14.00 24.00 24.00 

2 9.00 6.00 15.00 15.00 

3 88.00 452.00 540.00 540.00 

4 13.78 15.56 29.33 88.00 

Total 120.78 487.56 608.33 1,825.00 

   
Day1 Day1-3 
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ตำรำงที่ 4-44  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบMass customization_Stage3  
   (450g) 

 
Mass Customization_Stage 3 (450g) 

Stage Equipment Time Labor Time Total Time Total Time: 9 tons 

0 0.00 0.00 - - 

1 10.00 14.00 24.00 24.00 

2 9.00 6.00 15.00 15.00 

3 88.00 452.00 540.00 540.00 

4 12.30 12.59 24.89 74.67 

Total 119.30 484.59 603.89 1,811.67 

   
Day1 Day1-3 

 

เปรียบเทียบระยะเวลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตระหว่างรูปแบบการผลิตแบบ
ปัจจุบันกับรูปแบบการผลิตแบบ Mass customization ทั้ง 3 แบบ 
 ทำงผู้วิจัยได้น ำข้อมูลปริมำณควำมต้องกำรผลิตภัณฑ์จำกลูกค้ำเป็นระยะเวลำ 1 ปี
ย้อนหลัง คือเดือนมกรำคม ถึง เดือนธันวำคม ปี พ.ศ. 2558 เพื่อใช้ส ำหรับระยะเวลำที่เกิดขึ้นใน
กระบวนกำรผลิตของรูปแบบกำรผลิตต่ำง ๆ ดังแสดงในตำรำงที่ 4-45 
 
ตำรำงที่ 4-45  เปรียบเทียบระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตใน 
   ปัจจุบันกับแบบ Mass customization แต่ละแบบ (Case1: Demand = Forecast) 

 

Month 
Demand/ month 

(Tons) 
Normal process MC_Stage 1 MC_Stage 2 MC_Stage 3 

Total time Total time Total time Total time 
Size 300 g Size 450 g 

Jan 8.54 17.08 1,918.47 2,362.43 2,481.96 5,168.51 
Feb 8.29 16.57 1,862.04 2,292.95 2,408.96 5,016.50 
Mar 8.43 16.87 1,895.00 2,333.53 2,451.60 5,105.29 
Apr 9.17 18.33 2,059.78 2,536.45 2,664.78 5,549.23 
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ตำรำงที่ 4-45  (ต่อ) 
 

Month 
Demand/ month 

(Tons) 
Normal process MC_Stage 1 MC_Stage 2 MC_Stage 3 

Total time Total time Total time Total time 
Size 300 g Size 450 g 

May 8.98 17.97 2,018.59 2,485.72 2,611.49 5,438.24 
Jun 8.65 17.31 1,944.44 2,394.41 2,515.56 5,238.47 
Jul 8.62 17.23 1,936.20 2,384.26 2,504.90 5,216.27 
Aug 8.29 16.57 1,862.04 2,292.95 2,408.96 5,016.50 
Sep 8.43 16.87 1,895.00 2,333.53 2,451.60 5,105.29 
Oct 8.54 17.09 1,919.72 2,363.97 2,426.62 5,171.88 
Nov 8.29 16.57 1,862.04 2,292.95 2,353.72 5,016.50 
Dec 8.51 17.01 1,911.48 2,353.83 2,416.21 5,149.68 

 
 จำกตำรำงที่ 4-45 แสดงถึงกำรเปรียบเทียบระยะเวลำที่เกิดขึ้นในรูปแบบกำรผลิตทั้ง  
4 แบบในกรณีที่ 1 ปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำเท่ำกับปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้  
(Case1: Demand = Forecast) พบว่ำรูปแบบกำรผลิตแบบปัจจุบัน (Normal Process) มีระยะเวลำ 
ที่ต่ ำที่สุด และรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 มีระยะเวลำสูงที่สุด โดยที่
รูปแบบกำรผลิตแบบMass customization_Stage 1 มีระยะเวลำต่ ำที่สุดเมื่อเทียบกับรูปแบบกำรผลิต
แบบ Mass customization ที่มีกำรจัดเก็บวัตถุดิบ/ สินค้ำใน Stage อ่ืน ๆ  
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บทที ่5 
สรุปและอภิปรายผล 

 
 งำนวิจัยชิ้นนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษำควำมเป็นไปได้ในกำรน ำหลักกำรผลิตแบบ  
Mass Customization มำประยุกต์ใช้กับธุรกิจอุตสำหกรรมอำหำรแช่แข็ง พร้อมทั้งเสนอแนว
ทำงกำรผลิตแบบ Mass Customization ที่สำมำรถน ำมำประยุกต์ใช้ได้กับธุรกิจดังกล่ำว โดยอำศัย
กำรวิเครำะห์ค่ำใช้จ่ำยและระยะเวลำที่เกิดจำกกำรปรับเปลี่ยนกระบวนกำรผลิตในหลำยแนวทำง 
อันประกอบด้วยรูปแบบกำรผลิตที่น ำกลยุทธ์กำรผลิตแบบ Mass Customization มำประยุกต์ใช้ 
โดยก ำหนดวิธีกำรจัดเก็บวัตถุดิบ/ สินค้ำไว้ในขั้นตอนที่แตกต่ำงกัน เพื่อวิเครำะห์หำแนวทำงที่
เหมำะสมในกำรน ำไปปรับใช้ เพื่อลดค่ำใช้จ่ำยและระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิตใน
อนำคต 
  

สรุปผลการวิจัย 
 จำกกำรวิเครำะห์ค่ำใช้จ่ำยและระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิตจำกกำร
ประยุกต์ใช้กลยุทธ์แบบ Mass Customization โดยก ำหนดวิธีกำรจัดเก็บวัตถุดิบ/ สินค้ำไว้ใน
ขั้นตอนที่แตกต่ำงกันทั้ง 3 รูปแบบ เมื่อน ำข้อมูลที่ได้มำเปรียบเทียบกับกระบวนกำรผลิตแบบ
ปัจจุบัน (Normal Process) โดยใช้ข้อมูลปริมำณควำมต้องกำรผลิตภัณฑ์จำกลูกค้ำเป็นระยะเวลำ  
1 ปีย้อนหลัง คือเดือนมกรำคม ถึง เดือนธันวำคม ปี พ.ศ. 2558 สำมำรถสรุปได้ดังนี้ 
 1.  ค่ำใช้จ่ำยที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิต 
 เมื่อประยุกต์ใช้กลยุทธ์แบบ Mass Customization กับกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็ง
พบว่ำท ำให้บำงกรณีมีค่ำใช้จ่ำยที่สูงขึ้นและในบำงกรณีมีค่ำลดลงตำมกรณีแตกต่ำงกันออกไป 
ดังต่อไปนี้คือ 
 Case 1: Demand = Forecast ในกรณีที่ปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำเท่ำกับปริมำณ 
ที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ รูปแบบกำรผลิตที่มีค่ำใช้จ่ำยต่ ำที่สุดคือ รูปแบบกำรผลิตแบบปัจจุบัน  
(Normal Process) เพรำะเป็นรูปแบบกำรผลิตที่สำมำรถผลิตและจัดจ ำหน่ำยสินค้ำได้ทั้งหมด  
ไม่เกิดสินค้ำคงคลังจึงไม่เกิดค่ำใช้จ่ำยในกำรจัดเก็บเพิ่มเติม 

Case 2: Demand < Forecast: 10% , 20% , 30% , 40% และ 50%  
ในกรณีที่มีปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำน้อยกว่ำปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ รูปแบบ

กำรผลิตที่มีค่ำใช้จ่ำยต่ ำที่สุดจะเป็นรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2 
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 Case 3: Demand > Forecast: 10% , 20% , 30% , 40% และ 50% 
ในกรณีที่มีปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำมำกกว่ำปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้  

 Case 4: Demand รวมเท่ำกัน แต่ demand ของผลิตภัณฑ์แต่ละ Size ไม่เท่ำกัน 
 ในกรณีปริมำณกำรสั่งซื้อรวมทั้งสองขนำดของสินค้ำเท่ำกับปริมำณรวมที่ทำงบริษัทได้
ท ำกำรพยำกรณ์ไว้แต่ปริมำณกำรสั่งซื้อแต่ละขนำดของสินค้ำไม่เท่ำกัน  
 จำกทั้งกรณีที่ 3 และกรณีที่ 4 รูปแบบกำรผลิตที่มีค่ำใช้จ่ำยต่ ำที่สุดก็คือรูปแบบกำรผลิต
แบบ Mass customization_Stage 3 เพรำะรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass Customization ที่มีกำรจัดเก็บ
สินค้ำไว้ที่ขั้นตอนกำรเตรียมกำรบรรจุนั้นจะสำมำรถปรับเปลี่ยนขนำดของสินค้ำให้สำมำรถ
ตอบสนองต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำได้โดยที่ไม่ต้องท ำกำรบรรจุสินค้ำใหม่ ส่งผลให้ค่ำใช้จ่ำย
น้อยลง 
 2.  ระยะเวลำที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิต 
 เมื่อประยุกต์ใช้กลยุทธ์แบบ Mass Customization กับกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็ง
พบว่ำในกรณีที่ปริมำณควำมต้องกำรจำกลูกค้ำเท่ำกับปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ รูปแบบกำรผลิต
แบบปัจจุบัน (Normal Process) คือรูปแบบกำรผลิตที่ใช้ระยะเวลำที่ต่ ำที่สุด เพรำะรูปแบบกำรผลิต
นี้จะไม่ก่อให้เกิดสินค้ำคงคลังให้ต้องด ำเนินกำรจัดเก็บ สำมำรถจัดจ ำหน่ำยสินค้ำที่ผลิตออกมำ 
แก่ลูกค้ำได้ทั้งหมด ส่วนรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization พบว่ำรูปแบบกำรผลิตแบบ
Mass customization_Stage 1 มีระยะเวลำต่ ำที่สุด และรูปแบบกำรผลิตแบบ Mass 
customization_Stage 3 มีระยะเวลำสูงที่สุด เมื่อน ำมำเปรียบเทียบในกรณีที่ปริมำณควำมต้องกำร
จำกลูกค้ำเท่ำกับปริมำณที่บริษัทพยำกรณ์ไว้ เนื่องจำกมีระยะเวลำกำรจัดเก็บที่ยำวนำน 
 

ข้อเสนอแนะ 
 กำรศึกษำหำแนวทำงที่เหมำะสมในกำรตัดสินใจส ำหรับกำรเลือกรูปแบบกำรผลิตแบบ 
Mass customization มำปรับใช้กับกระบวนกำรผลิตไก่ทอดแช่แข็งของบริษัทกรณีศึกษำนี้  
ทำงผู้วิจัยเล็งเห็นว่ำ ควรเลือกใช้รูปแบบกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 จะมี 
ควำมเหมำะสมกับปริมำณควำมต้องกำรของลูกค้ำที่มักมีควำมผันผวนและเปลี่ยนแปลงได้ 
ซึ่งจะท ำให้เกิดค่ำใช้จ่ำยในกระบวนกำรผลิตที่ต่ ำอีกทั้งยังสำมำรถตอบสนองต่อควำมต้องกำร 
ของลูกค้ำได้เป็นอย่ำงดี แต่อย่ำงไรก็ตำมรูปแบบดังกล่ำวนี้จะมีระยะเวลำในกำรด ำเนินงำนที่สูง 
จึงอำจไม่เหมำะส ำหรับกรณีที่ลูกค้ำต้องสินค้ำในระยะเวลำกระชั้นชิดหรือช่วงเวลำเร่งด่วน 
และส ำหรับกำรพิจำรณำเพื่อเลือกรูปแบบที่เหมำะสมนอกจำกปัจจัยที่น ำมำพิจำรณำในงำนวิจัย 
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ฉบับนี้แล้ว ยังควรค ำนึงถึงกำรพิจำรณำปัจจัยสภำพแวดล้อมอ่ืน ๆ ที่อำจเกิดขึ้นจำกกำรปรับเปลี่ยน
รูปแบบกำรผลิตอีกด้วย ส ำหรับปัจจัยแวดล้อมอ่ืน ๆ ที่ควรค ำนึงมีดังต่อไปนี้ 

ส ำหรับปัจจัยแวดล้อมอ่ืน ๆ ที่ควรค ำนึงมีดังต่อไปนี้ 
 1.  ปัจจัยทำงด้ำนกำยภำพของวัตถุดิบ เน่ืองจำกหำกท ำกำรศึกษำเพิ่มเติมอำจพบวิธีกำร
จัดเก็บวัตถุดิบในรูปแบบอื่น ๆ ที่สำมำรถช่วยยืดอำยุของวัตถุดิบให้สำมำรถอยู่ได้ยำวนำนยิ่งขึ้น  
ซึ่งจะท ำให้สำมำรถน ำมำปรับใช้กับกระบวนกำรจัดเก็บให้ดียิ่งขึ้น 
 2.  ปัจจัยทำงด้ำนพื้นที่กำรจัดเก็บ เพรำะหำกทำงบริษัทกรณีศึกษำสำมำรถด ำเนินกำร
เพิ่มพื้นที่ในกำรจัดเก็บวัตถุดิบ/ สินค้ำเพิ่มขึ้นได้ จะช่วยให้สำมำรถตอบสนองต่อควำมต้องกำร 
ของลูกค้ำในกรณีลูกค้ำต้องกำรปริมำณสินค้ำมำกขึ้นกว่ำขอบเขตที่ทำงผู้วิจัยได้ท ำกำรศึกษำไว้ 

ดังนั้น จะเห็นได้ว่ำกำรตัดสินใจเลือกรูปแบบกำรผลิต นอกจำกเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำย
และระยะเวลำที่เกิดขึ้นในแต่ละรูปแบบแล้ว ยังควรค ำนึงถึงกำรพิจำรณำปัจจัยสภำพแวดล้อมอ่ืน ๆ 
ที่อำจเกิดขึ้นจำกกำรปรับเปลี่ยนรูปแบบกำรผลิตอีกด้วย 
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ภาคผนวก ก 
กำรค ำนวณค่ำใช้จ่ำยส ำหรับพลังงำนไฟฟ้ำของเคร่ืองจักรในกระบวนกำรผลิต 
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การค านวณค่าใช้จ่ายส าหรับพลังงานไฟฟ้าของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต 
 

ค านวณจากความต้องการใช้ไฟฟ้าของเครื่องหมัก ดังนี ้
 ควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำ 4.5 kw จ ำนวน 1 เคร่ือง 
 - ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 1 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 

ค่ำไฟฟ้ำ = 4.5 kw x 1 x 1 x 2.7160 = 12.22 บำท ต่อ วัน 
        1,000  

 
ค านวณจากความต้องการใช้ไฟฟ้าของเครื่องทอด ดังนี ้
 ควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำ 7.875 kw จ ำนวน 1 เคร่ือง 
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 0.17 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 
  ค่ำไฟฟ้ำ = 7.875 kw x 0.17 x 1 x 2.7160 = 3.64 บำท ต่อ วัน 
              1,000  
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 0.33 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 
  ค่ำไฟฟ้ำ = 7.875 kw x 0.33 x 1 x 2.7160 = 7.06 บำท ต่อ วัน 
              1,000  
 
ค านวณจากความต้องการใช้ไฟฟ้าของเครื่องแช่แข็ง ดังนี้ 
 ควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำ 2.25 kw จ ำนวน 1 เคร่ือง 
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 3.33 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 

 ค่ำไฟฟ้ำ = 2.25 kw x 3.33 x 1 x 2.7160 = 20.35 บำท ต่อ วัน 
             1,000  

 
ค านวณจากความต้องการใช้ไฟฟ้าของเครื่องตรวจจับโลหะ ดังนี ้
 ควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำ 2.25 kw จ ำนวน 2 เคร่ือง 
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 2.50 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 
  ค่ำไฟฟ้ำ = (2 x 2.25 kw) x 2.50 x 1 x 2.7160 = 30.56 บำท ต่อ วัน 
              1,000  
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ค านวณจากความต้องการใช้ไฟฟ้าของสายพานการบรรจุ ดังนี้ 
 ควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำ 0.75 kw จ ำนวน 2 เคร่ือง 
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 0.33 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 
  ค่ำไฟฟ้ำ = (2 x 0.75 kw) x 0.33 x 1 x 2.7160 = 1.34 บำท ต่อ วัน 
                1,000  
 
ค านวณจากความต้องการใช้ไฟฟ้าของเครื่อง X-ray ดังนี้ 
 ควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำ 2.25 kw จ ำนวน 1 เคร่ือง 
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 0.33 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 
  ค่ำไฟฟ้ำ = (2.25 kw) x 0.33 x 1 x 2.7160 = 2.02 บำท ต่อ วัน 
              1,000  
 
ค านวณจากความต้องการใช้ไฟฟ้าของเครื่องตรวจสอบน้ าหนัก ดังนี้ 
 แบบเคลื่อนที่ได้ ควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำ 0.15 kw จ ำนวน 2 เคร่ือง 
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 0.50 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 
  ค่ำไฟฟ้ำ = (2 x 0.15 kw) x 0.50 x 1 x 2.7160 = 0.41 บำท ต่อ วัน 
              1,000  
 
แบบติดตั้งกับไลน์ผลิต ความต้องการใช้ไฟฟ้า 2.25 kw จ านวน 2 เครื่อง 
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 0.33 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 

 ค่ำไฟฟ้ำ = (2 x 2.25 kw) x 0.33 x 1 x 2.7160 = 4.03 บำท ต่อ วัน 
             1,000  

 
ค านวณจากความต้องการใช้ไฟฟ้าของเครื่องบรรจุของลงกล่อง ดังนี้ 
 ควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำ 0.75 kw จ ำนวน 2 เคร่ือง 
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 1.11 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 
 ค่ำไฟฟ้ำ = (2 x 0.75 kw) x 1.11 x 1 x 2.7160 = 4.52 บำท ต่อ วัน 
              1,000  
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ค านวณจากความต้องการใช้ไฟฟ้าของเครื่องรัดกล่อง ดังนี้ 
 ควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำ 0.75 kw จ ำนวน 2 เคร่ือง 
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 1.11 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 
  ค่ำไฟฟ้ำ = (2 x 0.75 kw) x 1.11 x 1 x 2.7160 = 4.52 บำท ต่อ วัน 
              1,000  
 
ค านวณจากความต้องการใช้ไฟฟ้าของห้อง Chill ดังนี้ 
 ควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำ 45.602 Kw จ ำนวน 1 ห้อง 
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 8 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 
  ค่ำไฟฟ้ำ = 45.602 kw x 8 x 1 x 2.7160 = 990.84 บำท ต่อ วัน 
              1,000  
 
ค านวณจากความต้องการใช้ไฟฟ้าของห้อง Cold ดังนี้ 
 ควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำ 69.915 Kw จ ำนวน 1 ห้อง 
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 8 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 
  ค่ำไฟฟ้ำ = 69.915 kw x 8 x 1 x 2.7160 = 1519.11 บำท ต่อ วัน 
              1,000  
 
ค านวณจากความต้องการใช้ไฟฟ้าของตู้ Reefer ดังนี้ 
 ควำมต้องกำรใช้ไฟฟ้ำ 9.6 Kw จ ำนวน 1 ตู ้
 -  ชั่วโมงท ำงำนเวลำปกติ 8 ชั่วโมงต่อวัน ค่ำพลังงำนไฟฟ้ำต่อหน่วย 2.7160 บำท 
  ค่ำไฟฟ้ำ = 9.6 kw x 8 x 1 x 2.7160 = 208.588 บำท ต่อ วัน 
              1,000  
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ภาคผนวก ข 
ตำรำงแสดงกำรเปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบันกับ

แบบ Mass customization 
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ตำรำงภำคผนวก ข-1  เปรียบเทียบค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบันกับแบบ Mass customization (Case1: Demand = Forecast) 
 

Month 

Demand per 
month (Tons) 

Normal Process Mass Customization Stage 1 Mass Customization Stage 2 Mass Customization Stage 3 

Cost per month 
(Baht) Total 

Cost 
(Baht) 

Cost per month 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Cost per month 
(Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Cost per month (Baht) 

Total Cost 
(Baht) 

Size 
300 g 

Size 
450 g 

Size 
300 g 

Size 
450 g 

Size 
300 g 

Size 
450 g 

Size 
300 g 

Size 
450 g 

Size 
300 g 

Size 
450 g 

Jan 8.54 17.08 29,284.80 57,873.26 87,158.06 32,845.27 64,994.18 97,839.45 30,965.37 61,234.37 92,199.74 33,901.65 67,106.95 101,008.60 

Feb 8.29 16.57 28,423.54 56,171.22 84,594.76 31,879.30 63,082.72 94,962.01 30,054.68 59,433.49 89,488.17 32,904.61 65,133.35 98,037.96 

Mar 8.43 16.87 28,926.61 57,165.40 86,092.01 32,443.53 64,199.22 96,642.76 30,586.62 60,485.41 91,072.03 33,487.00 66,286.15 99,773.15 

Apr 9.17 18.33 31,441.97 62,136.31 93,578.27 35,264.71 69,781.76 105,046.47 33,246.33 65,745.01 98,991.34 36,398.91 72,050.16 108,449.07 

May 8.98 17.97 30,813.13 60,893.58 91,706.71 34,559.41 68,386.13 102,945.54 32,581.40 64,430.11 97,011.51 35,670.93 70,609.16 106,280.09 

Jun 8.65 17.31 29,681.22 58,656.67 88,337.89 33,289.89 65,873.99 99,163.87 31,384.54 62,063.29 93,447.82 34,360.57 68,015.35 102,375.92 

Jul 8.62 17.23 29,555.45 58,408.13 87,963.58 33,148.83 65,594.86 98,743.69 31,251.55 61,800.31 93,051.86 34,214.97 67,727.15 101,942.13 

Aug 8.29 16.57 28,423.54 56,171.22 84,594.76 31,879.30 63,082.72 94,962.01 30,054.68 59,433.49 89,488.17 32,904.61 65,133.35 98,037.96 

Sep 8.43 16.87 28,926.61 57,165.40 86,092.01 32,443.53 64,199.22 96,642.76 30,586.62 60,485.41 91,072.03 
 

66,286.15 99,773.15 

Oct 8.54 17.09 29,303.91 57,911.04 87,214.95 32,866.71 65,036.60 97,903.31 30,985.58 61,274.35 92,259.93 33,923.78 67,150.75 101,074.54 

Nov 8.29 16.57 28,423.54 56,171.22 84,594.76 31,879.30 63,082.72 94,962.01 30,054.68 59,433.49 89,488.17 32,904.61 65,133.35 98,037.96 

Dec 8.51 17.01 29,178.15 57,662.49 86,840.64 32,725.65 64,757.48 97,483.13 30,852.59 61,011.37 91,863.96 33,778.19 66,862.55 100,640.74 97 



98 

ตำรำงภำคผนวก ข-2  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบวิธีกำรผลิตในปัจจุบัน (Case2.1:Demand < Forecast: 10%) 
 

Month 

 Demand per month 
(Tons)  

 Forecast per month 
(Tons)  

Normal Process 

 Qty of Excess (Tons)   Excess cost (Baht)   Production Cost  
(Baht)  

 Opportunity cost  
(Baht)  

 Total Cost  
(Baht)  Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g 

Jan 8.54 17.08 9.39 18.78 0.85 1.71  2,928.48   5,787.33   95,873.86   172,569.47   268,443.34  

Feb 8.29 16.57 9.12 18.23 0.83 1.66  2,842.35   5,617.12   93,054.24   167,494.25   260,548.49  

Mar 8.43 16.87 9.28 18.55 0.84 1.69  2,892.66   5,716.54   94,701.21   170,458.75   265,159.96  

Apr 9.17 18.33 10.08 20.17 0.92 1.83  3,144.20   6,213.63   102,936.10   185,281.25   288,217.35  

May 8.98 17.97 9.88 19.76 0.90 1.80  3,081.31   6,089.36   100,877.38   181,575.63   282,453.00  

Jun 8.65 17.31 9.52 19.04 0.87 1.73  2,968.12   5,865.67   97,171.68   174,905.50   272,077.18  

Jul 8.62 17.23 9.48 18.96 0.86 1.72  2,955.54   5,840.81   96,759.94   174,164.38   270,924.31  

Aug 8.29 16.57 9.12 18.23 0.83 1.66  2,842.35   5,617.12   93,054.24   167,494.25   260,548.49  

Sep 8.43 16.87 9.28 18.55 0.84 1.69  2,892.66   5,716.54   94,701.21   170,458.75   265,159.96  

Oct 8.54 17.09 9.40 18.80 0.85 1.71  2,930.39   5,791.10   95,936.45   172,682.13   268,618.57  

Nov 8.29 16.57 9.12 18.23 0.83 1.66  2,842.35   5,617.12   93,054.24   167,494.25   260,548.49  

Dec 8.51 17.01 9.36 18.71 0.85 1.70  2,917.81   5,766.25   95,524.70   171,941.00   267,465.70  98 



99 

ตำรำงภำคผนวก ข-3  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 1 (Case2.1:Demand < Forecast: 10%) 
 

Month 
 Demand per month (Tons)   Forecast per month (Tons)  

Mass Customization Stage 1 

 Production Cost  
(Baht)  

 Qty of Excess (Tons)   Opportunity cost  
(Baht)  

 Total Cost  
(Baht)  Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g 

Jan 8.54 17.08 9.39 18.78  97,839.45  0.85 1.71  125,505.07   223,344.52  

Feb 8.29 16.57 9.12 18.23  94,962.01  0.83 1.66  121,814.00   216,776.01  

Mar 8.43 16.87 9.28 18.55  96,642.76  0.84 1.69  123,970.00   220,612.76  

Apr 9.17 18.33 10.08 20.17  105,046.47  0.92 1.83  134,750.00   239,796.47  

May 8.98 17.97 9.88 19.76  102,945.54  0.90 1.80  132,055.00   235,000.54  

Jun 8.65 17.31 9.52 19.04  99,163.87  0.87 1.73  127,204.00   226,367.87  

Jul 8.62 17.23 9.48 18.96  98,743.69  0.86 1.72  126,665.00   225,408.69  

Aug 8.29 16.57 9.12 18.23  94,962.01  0.83 1.6  6  121,814.00   216,776.01  

Sep 8.43 16.87 9.28 18.55  96,642.76  0.84 1.69  123,970.00   220,612.76  

Oct 8.54 17.09 9.40 18.80  97,903.31  0.85 1.71  125,587.00   223,490.31  

Nov 8.29 16.57 9.12 18.23  94,962.01  0.83 1.66  121,814.00   216,776.01  

Dec 8.51 17.01 9.36 18.71  97,483.13  0.85 1.70  125,048.00   222,531.13  99 



100 

ตำรำงภำคผนวก ข-4  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2 (Case2.1:Demand < Forecast: 10%) 
 

Month 
 Demand per month (Tons)   Forecast per month (Tons)  

Mass Customization Stage 2 

 Production Cost  
(Baht)  

 Qty of Excess (Tons)   Opportunity cost  
(Baht)  

 Total Cost 
(Baht)  Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g 

Jan 8.54 17.08 9.39 18.78  92,199.74  0.85 1.71  125,505.07   217,704.81  

Feb 8.29 16.57 9.12 18.23  89,488.17  0.83 1.66  121,814.00   211,302.17  

Mar 8.43 16.87 9.28 18.55  91,072.03  0.84 1.69  123,970.00   215,042.03  

Apr 9.17 18.33 10.08 20.17  98,991.34  0.92 1.83  134,750.00   233,741.34  

May 8.98 17.97 9.88 19.76  97,011.51  0.90 1.80  132,055.00   229,066.51  

Jun 8.65 17.31 9.52 19.04  93,447.82  0.87 1.73  127,204.00   220,651.82  

Jul 8.62 17.23 9.48 18.96  93,051.86  0.86 1.72  126,665.00   219,716.86  

Aug 8.29 16.57 9.12 18.23  89,488.17  0.83 1.66  121,814.00   211,302.17  

Sep 8.43 16.87 9.28 18.55  91,072.03  0.84 1.69  123,970.00   215,042.03  

Oct 8.54 17.09 9.40 18.80  92,259.93  0.85 1.71  125,587.00   217,846.93  

Nov 8.29 16.57 9.12 18.23  89,488.17  0.83 1.66  121,814.00   211,302.17  

Dec 8.51 17.01 9.36 18.71  91,863.96  0.85 1.70  125,048.00   216,911.96  100 



101 

ตำรำงภำคผนวก ข-5  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 (Case2.1:Demand < Forecast: 10%) 
 

Month 
 Demand per month (Tons)   Forecast per month (Tons)  

Mass Customization Stage 3 

 Production Cost  
(Baht)  

 Qty of Excess (Tons)   Opportunity cost  
(Baht)  

 Total Cost  
(Baht)  Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g 

Jan 8.54 17.08 9.39 18.78  101,008.60  0.85 1.71  156,881.34   257,889.94  

Feb 8.29 16.57 9.12 18.23  98,037.96  0.83 1.66  152,267.50   250,305.46  

Mar 8.43 16.87 9.28 18.55  99,773.15  0.84 1.69  154,962.50   254,735.65  

Apr 9.17 18.33 10.08 20.17  108,449.07  0.92 1.83  168,437.50   276,886.57  

May 8.98 17.97 9.88 19.76  106,280.09  0.90 1.80  165,068.75   271,348.84  

Jun 8.65 17.31 9.52 19.04  102,375.92  0.87 1.73  159,005.00   261,380.92  

Jul 8.62 17.23 9.48 18.96  101,942.13  0.86 1.72  158,331.25   260,273.38  

Aug 8.29 16.57 9.12 18.23  98,037.96  0.83 1.66  152,267.50   250,305.46  

Sep 8.43 16.87 9.28 18.55  99,773.15  0.84 1.69  154,962.50   254,735.65  

Oct 8.54 17.09 9.40 18.80  101,074.54  0.85 1.71  156,983.75   258,058.29  

Nov 8.29 16.57 9.12 18.23  98,037.96  0.83 1.66  152,267.50   250,305.46  

Dec 8.51 17.01 9.36 18.71  100,640.74  0.85 1.70  156,310.00   256,950.74  101 



102 

ตำรำงภำคผนวก ข-6  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบวิธีกำรผลิตในปัจจุบัน (Case3.1: Demand > Forecast: 10%)  
 

Month 

 Demand per month 
(Tons)  

 Forecast per month (Tons)  
Normal Process 

 Cost per month (Baht)   Production 
Cost  

(Baht)  

 Qty of New order (Tons)   Opportunity 
cost  

(Baht)  

 Total Cost 
(Baht)  Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g 

Jan 8.54 17.08 7.68 15.37  26,356.32   52,085.93   78,442.25  -0.85 -1.71  94,128.80   172,571.05  

Feb 8.29 16.57 7.46 14.92  25,581.18   50,554.10   76,135.28  -0.83 -1.66  91,360.50   167,495.78  

Mar 8.43 16.87 7.59 15.18  26,033.95   51,448.86   77,482.81  -0.84 -1.69  92,977.50   170,460.31  

Apr 9.17 18.33 8.25 16.50  28,297.77   55,922.68   84,220.45  -0.92 -1.83  101,062.50   185,282.95  

May 8.98 17.97 8.09 16.17  27,731.82   54,804.22   82,536.04  -0.90 -1.80  99,041.25   181,577.29  

Jun 8.65 17.31 7.79 15.58  26,713.10   52,791.01   79,504.10  -0.87 -1.73  95,403.00   174,907.10  

Jul 8.62 17.23 7.76 15.51  26,599.90   52,567.32   79,167.22  -0.86 -1.72  94,998.75   174,165.97  

Aug 8.29 16.57 7.46 14.92  25,581.18   50,554.10   76,135.28  -0.83 -1.66  91,360.50   167,495.78  

Sep 8.43 16.87 7.59 15.18  26,033.95   51,448.86   77,482.81  -0.84 -1.69  92,977.50   170,460.31  

Oct 8.54 17.09 7.69 15.38  26,373.52   52,119.93   78,493.46  -0.85 -1.71  94,190.25   172,683.71  

Nov 8.29 16.57 7.46 14.92  25,581.18   50,554.10   76,135.28  -0.83 -1.66  91,360.50   167,495.78  

Dec 8.51 17.01 7.66 15.31  26,260.33   51,896.24   78,156.57  -0.85 -1.70  93,786.00   171,942.57  102 



103 

ตำรำงภำคผนวก ข-7  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 1 (Case3.1:Demand > Forecast: 10%) 
 

Month 

 Demand per month 
(Tons)  

 Forecast per month 
(Tons)  

Mass Customization Stage 1 

 Cost per month (Baht)   Production Cost 
(Baht)  

 Qty of New order (Tons)   Opportunity cost  
(Baht)  

 Total Cost 
(Baht)  Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g 

Jan 8.54 17.08 7.68 15.37  29,560.74   58,494.76   88,055.50  -0.85 -1.71  94,128.80   182,184.30  

Feb 8.29 16.57 7.46 14.92  28,691.37   56,774.44   85,465.81  -0.83 -1.66  91,360.50   176,826.31  

Mar 8.43 16.87 7.59 15.18  29,199.18   57,779.30   86,978.48  -0.84 -1.69  92,977.50   179,955.98  

Apr 9.17 18.33 8.25 16.50  31,738.24   62,803.59   94,541.83  -0.92 -1.83  101,062.50   195,604.33  

May 8.98 17.97 8.09 16.17  31,103.47   61,547.52   92,650.99  -0.90 -1.80  99,041.25   191,692.24  

Jun 8.65 17.31 7.79 15.58  29,960.90   59,286.59   89,247.48  -0.87 -1.73  95,403.00   184,650.48  

Jul 8.62 17.23 7.76 15.51  29,833.94   59,035.37   88,869.32  -0.86 -1.72  94,998.75   183,868.07  

Aug 8.29 16.57 7.46 14.92  28,691.37   56,774.44   85,465.81  -0.83 -1.66  91,360.50   176,826.31  

Sep 8.43 16.87 7.59 15.18  29,199.18   57,779.30   86,978.48  -0.84 -1.69  92,977.50   179,955.98  

Oct 8.54 17.09 7.69 15.38  29,580.04   58,532.94   88,112.98  -0.85 -1.71  94,190.25   182,303.23  

Nov 8.29 16.57 7.46 14.92  28,691.37   56,774.44   85,465.81  -0.83 -1.66  91,360.50   176,826.31  

Dec 8.51 17.01 7.66 15.31  29,453.09   58,281.73   87,734.81  -0.85 -1.70  93,786.00   181,520.81  103 



104 

ตำรำงภำคผนวก ข-8  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2 (Case3.1:Demand > Forecast: 10%) 
 

Month 

 Demand per month 
(Tons)  

 Forecast per month 
(Tons)  

Mass Customization Stage 2 

 Cost per month (Baht)   Production 
Cost (Baht)  

 Qty of New order (Tons)   Opportunity cost 
(Baht)  

 Total Cost 
(Baht)  Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g 

Jan 8.54 17.08 7.68 15.37  30,965.37   61,234.37   92,199.74  -0.85 -1.71  94,128.80   186,328.54  

Feb 8.29 16.57 7.46 14.92  30,054.68   59,433.49   89,488.17  -0.83 -1.66  91,360.50   180,848.67  

Mar 8.43 16.87 7.59 15.18  30,586.62   60,485.41   91,072.03  -0.84 -1.69  92,977.50   184,049.53  

Apr 9.17 18.33 8.25 16.50  33,246.33   65,745.01   98,991.34  -0.92 -1.83  101,062.50   200,053.84  

May 8.98 17.97 8.09 16.17  32,581.40   64,430.11   97,011.51  -0.90 -1.80  99,041.25   196,052.76  

Jun 8.65 17.31 7.79 15.58  31,384.54   62,063.29   93,447.82  -0.87 -1.73  95,403.00   188,850.82  

Jul 8.62 17.23 7.76 15.51  31,251.55   61,800.31   93,051.86  -0.86 -1.72  94,998.75   188,050.61  

Aug 8.29 16.57 7.46 14.92  30,054.68   59,433.49   89,488.17  -0.83 -1.66  91,360.50   180,848.67  

Sep 8.43 16.87 7.59 15.18  30,586.62   60,485.41   91,072.03  -0.84 -1.69  92,977.50   184,049.53  

Oct 8.54 17.09 7.69 15.38  30,985.58   61,274.35   92,259.93  -0.85 -1.71  94,190.25   186,450.18  

Nov 8.29 16.57 7.46 14.92  30,054.68   59,433.49   89,488.17  -0.83 -1.66  91,360.50   180,848.67  

Dec 8.51 17.01 7.66 15.31  30,852.59   61,011.37   91,863.96  -0.85 -1.70  93,786.00   185,649.96  104 



105 

ตำรำงภำคผนวก ข-9  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 (Case3.1:Demand > Forecast: 10%) 
 

Month 

 Demand per month 
(Tons)  

 Forecast per month 
(Tons)  

Mass Customization Stage 3 

 Cost per month (Baht)   Production 
Cost (Baht)  

 Qty of New order (Tons)   Opportunity 
cost (Baht)  

 Total Cost 
(Baht)  Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g Size 300 g  Size 450 g 

Jan 8.54 17.08 7.68 15.37  33,901.65   67,106.95   101,008.60  -0.85 -1.71  31,376.27   132,384.87  

Feb 8.29 16.57 7.46 14.92  32,904.61   65,133.35   98,037.96  -0.83 -1.66  30,453.50   128,491.46  

Mar 8.43 16.87 7.59 15.18  33,487.00   66,286.15   99,773.15  -0.84 -1.69  30,992.50   130,765.65  

Apr 9.17 18.33 8.25 16.50  36,398.91   72,050.16   108,449.07  -0.92 -1.83  33,687.50   142,136.57  

May 8.98 17.97 8.09 16.17  35,670.93   70,609.16   106,280.09  -0.90 -1.80  33,013.75   139,293.84  

Jun 8.65 17.31 7.79 15.58  34,360.57   68,015.35   102,375.92  -0.87 -1.73  31,801.00   134,176.92  

Jul 8.62 17.23 7.76 15.51  34,214.97   67,727.15   101,942.13  -0.86 -1.72  31,666.25   133,608.38  

Aug 8.29 16.57 7.46 14.92  32,904.61   65,133.35   98,037.96  -0.83 -1.66  30,453.50   128,491.46  

Sep 8.43 16.87 7.59 15.18  33,487.00   66,286.15   99,773.15  -0.84 -1.69  30,992.50   130,765.65  

Oct 8.54 17.09 7.69 15.38  33,923.78   67,150.75   101,074.54  -0.85 -1.71  31,396.75   132,471.29  

Nov 8.29 16.57 7.46 14.92  32,904.61   65,133.35   98,037.96  -0.83 -1.66  30,453.50   128,491.46  

Dec 8.51 17.01 7.66 15.31  33,778.19   66,862.55   100,640.74  -0.85 -1.70  31,262.00   131,902.74  105 



106 

ตำรำงภำคผนวก ข-10  ค่ำใชจ้่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบวิธีกำรผลิตในปัจจุบัน (Case4: Total Demand = Total Forecast: แต่จ ำนวนแต่ละขนำดไม่เท่ำกัน) 
 

Month 

 Demand per month 
(Tons)  

 Total 
Demand 
(Tons)  

 Forecast per month 
(Tons)  

 Total 
Forecast 
(Tons)  

Normal Process 

Cost per month (Baht) 
 Production 
Cost (Baht)  

Qty of New 
order (Tons) 

Qty of Excess 
(Tons) Opportunity 

cost_300 g  
Opportunity 
cost_450 g  

 Opportunity 
cost (Baht)  

 Total Cost 
(Baht)  Size  

300 g  
Size  

450 g 
Size  

300 g  
Size  

450 g 
Size  

300 g  
Size  

450 g 
Size 

 300 g  
Size  

450 g 

Jan 8.54 17.08 25.61 2.56 23.05 25.61 8,785.44  78,128.90   86,914.34  -5.98 5.98  219,633.88   402,662.11   622,295.98   709,210.32  

Feb 8.29 16.57 24.86 4.97 19.89 24.86 17,054.12  67,405.47   84,459.59  -3.31 3.31  121,814.00   223,325.67   345,139.67   429,599.26  

Mar 8.43 16.87 25.30 7.59 17.71 25.30 26,033.95  60,023.67   86,057.62  -0.84 0.84 30,992.50  56,819.58   87,812.08   173,869.70  

Apr 9.17 18.33 27.50 11.00 16.50 27.50 37,730.36  55,922.68   93,653.04  1.83 -1.83  123,520.83  67,375.00   190,895.83   284,548.87  

May 8.98 17.97 26.95 13.48 13.48 26.95 46,219.69  45,670.19   91,889.88  4.49 -4.49  302,626.04   165,068.75   467,694.79   559,584.67  

Jun 8.65 17.31 25.96 2.60 23.36 25.96 8,904.37  79,186.51   88,090.87  -6.06 6.06  222,607.00   408,112.83   630,719.83   718,810.71  

Jul 8.62 17.23 25.85 5.17 20.68 25.85 17,733.27  70,089.75   87,823.02  -3.45 3.45  126,665.00   232,219.17   358,884.17   446,707.19  

Aug 8.29 16.57 24.86 7.46 17.40 24.86 25,581.18  58,979.78   84,560.97  -0.83 0.83 30,453.50  55,831.42   86,284.92   170,845.88  

Sep 8.43 16.87 25.30 10.12 15.18 25.30 34,711.93  51,448.86   86,160.79  1.69 -1.69  113,639.17  61,985.00   175,624.17   261,784.96  

Oct 8.54 17.09 25.63 12.82 12.82 25.63 43,955.87  43,433.28   87,389.15  4.27 -4.27  287,803.54   156,983.75   444,787.29   532,176.44  

Nov 8.29 16.57 24.86 6.22 18.65 24.86 21,317.65  63,192.62   84,510.28  -2.07 2.07 76,133.75   139,578.54   215,712.29   300,222.57  

Dec 8.51 17.01 25.52 6.38 19.14 25.52 21,883.61  64,870.30   86,753.91  -2.13 2.13 78,155.00   143,284.17   221,439.17   308,193.08  
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ตำรำงภำคผนวก ข-11  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 1 (Case4:Total Demand = Total Forecast แต่จ ำนวน 
     แต่ละขนำดไม่เท่ำกัน) 
 

Month 

 Demand per 
month (Tons)  

 Total 
Demand 
(Tons)  

 Forecast per 
month (Tons)  

 Total 
Forecast 
(Tons)  

Mass Customization Stage 1 

Cost per month (Baht) 
 Production 
Cost (Baht)  

Qty of New 
order 
(Tons) 

Qty of 
Excess 
(Tons) 

 
Opportunity 
cost_300 g  

 
Opportunity 
cost_450 g  

 
Opportunity 
cost (Baht)  

 Total Cost 
(Baht)  

Size 
300 g  

Size 
450 g 

Size 
300 g  

Size 
450 g 

Size  
300 g  

Size  
450 g 

Size  
300 g  

Size  
450 g 

Jan 8.54 17.08 25.61 2.56 23.05 25.61 9,853.58  87,742.14  97,595.72  -5.98 5.98  219,633.88   292,845.17  512,479.04  610,074.76  

Feb 8.29 16.57 24.86 4.97 19.89 24.86 19,127.58  75,699.26  94,826.84  -3.31 3.31  121,814.00   162,418.67  284,232.67  379,059.50  

Mar 8.43 16.87 25.30 7.59 17.71 25.30 29,199.18  67,409.18  96,608.36  -0.84 0.84  30,992.50   41,323.33   72,315.83  168,924.20  

Apr 9.17 18.33 27.50 11.00 16.50 27.50 42,317.65  62,803.59  105,121.24  1.83 -1.83  89,833.33   67,375.00  157,208.33  262,329.57  

May 8.98 17.97 26.95 13.48 13.48 26.95 51,839.12  51,289.60  103,128.72  4.49 -4.49  220,091.67   165,068.75  385,160.42  488,289.14  

Jun 8.65 17.31 25.96 2.60 23.36 25.96 9,986.97  88,929.88  98,916.85  -6.06 6.06  222,607.00   296,809.33  519,416.33  618,333.18  

Jul 8.62 17.23 25.85 5.17 20.68 25.85 19,889.30  78,713.83  98,603.13  -3.45 3.45  126,665.00   168,886.67  295,551.67  394,154.79  

Aug 8.29 16.57 24.86 7.46 17.40 24.86 28,691.37  66,236.85  94,928.22  -0.83 0.83  30,453.50   40,604.67   71,058.17  165,986.38  

Sep 8.43 16.87 25.30 10.12 15.18 25.30 38,932.24  57,779.30  96,711.54  1.69 -1.69  82,646.67   61,985.00  144,631.67  241,343.21  

Oct 8.54 17.09 25.63 12.82 12.82 25.63 49,300.06  48,777.45  98,077.52  4.27 -4.27  209,311.67   156,983.75  366,295.42  464,372.93  

Nov 8.29 16.57 24.86 6.22 18.65 24.86 23,909.47  70,968.05  94,877.53  -2.07 2.07  76,133.75   101,511.67  177,645.42  272,522.94  

Dec 8.51 17.01 25.52 6.38 19.14 25.52 24,544.24  72,852.16  97,396.40  -2.13 2.13  78,155.00   104,206.67  182,361.67  279,758.07  
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ตำรำงภำคผนวก ข-12  ค่ำใชจ้่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 2 (Case4:Total Demand = Total Forecast แต่จ ำนวนแต่ละขนำดไม่เท่ำกัน) 
 

Month 

 Demand per 
month (Tons)  

 Total 
Demand 
(Tons)  

 Forecast per 
month (Tons)  

 Total 
Forecast 
(Tons)  

Mass Customization Stage 2 

Cost per month 
(Baht)  Production 

Cost (Baht)  

Qty of  
New 
order 
(Tons) 

Qty of 
Excess 
(Tons) 

 Opportunity 
cost_300 g  

 Opportunity 
cost_450 g  

 Opportunity 
cost (Baht)  

 Total Cost 
(Baht)  

Size 
300 g  

Size 
450 g 

Size 
300 g  

Size 
450 g 

Size  
300 g  

Size  
450 g 

Size  
300 g  

Size  
450 g 

Jan 8.54 17.08 25.61 2.56 23.05 25.61 30,965.37  61,234.37  92,199.74  -5.98 5.98 219,633.88  292,845.17   512,479.04  604,678.78  
Feb 8.29 16.57 24.86 4.97 19.89 24.86 30,054.68  59,433.49  89,488.17  -3.31 3.31 121,814.00  162,418.67   284,232.67  373,720.84  
Mar 8.43 16.87 25.30 7.59 17.71 25.30 30,586.62  60,485.41  91,072.03  -0.84 0.84 30,992.50  41,323.33   72,315.83  163,387.86  
Apr 9.17 18.33 27.50 11.00 16.50 27.50 33,246.33  65,745.01  98,991.34  1.83 -1.83 89,833.33  67,375.00   157,208.33  256,199.67  
May 8.98 17.97 26.95 13.48 13.48 26.95 32,581.40  64,430.11  97,011.51  4.49 -4.49 220,091.67  165,068.75   385,160.42  482,171.93  
Jun 8.65 17.31 25.96 2.60 23.36 25.96 31,384.54  62,063.29  93,447.82  -6.06 6.06 222,607.00  296,809.33   519,416.33  612,864.16  
Jul 8.62 17.23 25.85 5.17 20.68 25.85 31,251.55  61,800.31  93,051.86  -3.45 3.45 126,665.00  168,886.67   295,551.67  388,603.52  
Aug 8.29 16.57 24.86 7.46 17.40 24.86 30,054.68  59,433.49  89,488.17  -0.83 0.83 30,453.50  40,604.67   71,058.17  160,546.34  
Sep 8.43 16.87 25.30 10.12 15.18 25.30 30,586.62  60,485.41  91,072.03  1.69 -1.69 82,646.67  61,985.00   144,631.67  235,703.70  
Oct 8.54 17.09 25.63 12.82 12.82 25.63 30,985.58  61,274.35  92,259.93  4.27 -4.27 209,311.67  156,983.75   366,295.42  458,555.34  
Nov 8.29 16.57 24.86 6.22 18.65 24.86 30,054.68  59,433.49  89,488.17  -2.07 2.07 76,133.75  101,511.67   177,645.42  267,133.59  
Dec 8.51 17.01 25.52 6.38 19.14 25.52 30,852.59  61,011.37  91,863.96  -2.13 2.13 78,155.00  104,206.67   182,361.67  274,225.63  
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ตำรำงภำคผนวก ข-13  ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตแบบ Mass customization_Stage 3 (Case4:Total Demand = Total Forecast แต่จ ำนวน 
     แต่ละขนำดไม่เท่ำกัน) 
 

Month 

 Demand per 
month (Tons)  

 Total 
Demand 
(Tons)  

 Forecast per 
month (Tons)  

 Total 
Forecast 
(Tons)  

Mass Customization Stage 3 

Cost per month (Baht) 
 Production 
Cost (Baht)  

Qty of 
New 
order 
(Tons) 

Qty of 
Excess 
(Tons) 

 
Opportunity 
cost_300 g  

 
Opportunity 
cost_450 g  

 
Opportunity 
cost (Baht)  

 Total 
Cost 

(Baht)  
Size  
300 g  

Size  
450 g 

Size  
300 g  

Size  
450 g 

Size  
300 g  

Size  
450 g 

Size  
300 g  

Size  
450 g 

Jan 8.54 17.08 25.61 2.56 23.05 25.61  33,901.65   67,106.95   101,008.60  -5.98 5.98  73,211.29   366,056.46   439,267.75  540,276.35  

Feb 8.29 16.57 24.86 4.97 19.89 24.86  32,904.61   65,133.35   98,037.96  -3.31 3.31  40,604.67   203,023.33   243,628.00  341,665.96  

Mar 8.43 16.87 25.30 7.59 17.71 25.30  33,487.00   66,286.15   99,773.15  -0.84 0.84  10,330.83   51,654.17   61,985.00  161,758.15  

Apr 9.17 18.33 27.50 11.00 16.50 27.50  36,398.91   72,050.16   108,449.07  1.83 -1.83  112,291.67   22,458.33   134,750.00  243,199.07  

May 8.98 17.97 26.95 13.48 13.48 26.95  35,670.93   70,609.16   106,280.09  4.49 -4.49  275,114.58   55,022.92   330,137.50  436,417.59  

Jun 8.65 17.31 25.96 2.60 23.36 25.96  34,360.57   68,015.35   102,375.92  -6.06 6.06  74,202.33   371,011.67   445,214.00  547,589.92  

Jul 8.62 17.23 25.85 5.17 20.68 25.85  34,214.97   67,727.15   101,942.13  -3.45 3.45  42,221.67   211,108.33   253,330.00  355,272.13  

Aug 8.29 16.57 24.86 7.46 17.40 24.86  32,904.61   65,133.35   98,037.96  -0.83 0.83  10,151.17   50,755.83   60,907.00  158,944.96  

Sep 8.43 16.87 25.30 10.12 15.18 25.30  33,487.00   66,286.15   99,773.15  1.69 -1.69  103,308.33   20,661.67   123,970.00  223,743.15  

Oct 8.54 17.09 25.63 12.82 12.82 25.63  33,923.78   67,150.75   101,074.54  4.27 -4.27  261,639.58   52,327.92   313,967.50  415,042.04  

Nov 8.29 16.57 24.86 6.22 18.65 24.86  32,904.61   65,133.35   98,037.96  -2.07 2.07  25,377.92   126,889.58   152,267.50  250,305.46  

Dec 8.51 17.01 25.52 6.38 19.14 25.52  33,778.19   66,862.55   100,640.74  -2.13 2.13  26,051.67   130,258.33   156,310.00  256,950.74  
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ภาคผนวก ค 
ตำรำงแสดงกำรเปรียบเทียบระยะเวลำที่ใช้ในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบัน

กับแบบ Mass customization 
 

 



ยยย 

ตำรำงภำคผนวก ค-1  เปรียบเทียบระยะเวลำที่ใช้ในกำรด ำเนินงำนกำรผลิตระหว่ำงวิธีกำรผลิตในปัจจุบันกับแบบ Mass customization  
     (Case1: Demand = Forecast) 

 

Month 

 Demand per month 
(Tons)  

Normal Process Mass Customization Case_1.1 Mass Customization Case_1.2 Mass Customization Case_1.3 

 LT per month (hr)  
 Total 

time (hr)  

 LT per month (hr)  
 Total 

time (hr)  

 LT per month (hr)  
 Total 

time (hr)  

 LT per month (hr)  
 Total time (hr)  Size  

300 g  
Size  
450 g 

Size  
300 g  

Size  
450 g 

Size  
300 g  

Size  
450 g 

Size  
300 g  

Size  
450 g 

Size  
300 g  

Size  
450 g 

Jan  8.54   17.08  647.92   1,270.55   1,918.47  795.91   1,566.52   2,362.43  835.75   1,646.21   2,481.96   1,731.27   3,437.24   5,168.51  

Feb  8.29   16.57  628.87   1,233.18   1,862.04  772.50   1,520.45   2,292.95  811.17   1,597.79   2,408.96   1,680.35   3,336.15   5,016.50  

Mar  8.43   16.87  640.00   1,255.00   1,895.00  786.17   1,547.36   2,333.53  825.53   1,626.07   2,451.60   1,710.09   3,395.20   5,105.29  

Apr  9.17   18.33  695.65   1,364.14   2,059.78  854.54   1,681.91   2,536.45  897.31   1,767.47   2,664.78   1,858.80   3,690.43   5,549.23  

May  8.98   17.97  681.74   1,336.85   2,018.59  837.45   1,648.28   2,485.72  879.37   1,732.12   2,611.49   1,821.62   3,616.62   5,438.24  

Jun  8.65   17.31  656.69   1,287.74   1,944.44  806.68   1,587.73   2,394.41  847.07   1,668.49   2,515.56   1,754.70   3,483.77   5,238.47  

Jul  8.62   17.23  653.91   1,282.29   1,936.20  803.26   1,581.00   2,384.26  843.48   1,661.42   2,504.90   1,747.27   3,469.01   5,216.27  

Aug  8.29   16.57  628.87   1,233.18   1,862.04  772.50   1,520.45   2,292.95  811.17   1,597.79   2,408.96   1,680.35  3,336.15  5,016.50  

Sep  8.43   16.87  640.00   1,255.00   1,895.00  786.17   1,547.36   2,333.53  825.53   1,626.07   2,451.60   1,710.09   3,395.20   5,105.29  

Oct  8.54   17.09  648.34   1,271.37   1,919.72  796.43   1,567.54   2,363.97  836.30   1,647.28   2,483.58   1,732.40   3,439.48   5,171.88  

Nov  8.29   16.57  628.87   1,233.18   1,862.04  772.50   1,520.45   2,292.95  811.17   1,597.79   2,408.96   1,680.35   3,336.15   5,016.50  

Dec  8.51   17.01  645.56   1,265.92   1,911.48  793.01   1,560.82   2,353.83  832.71   1,640.21   2,472.92   1,724.96   3,424.72   5,149.68  
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