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 วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้  เพื่อศึกษาปญหาดานการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑของบริษัท
ตัวอยาง  และเสนอแนะแนวทางการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนังใหมีคุณภาพ  สามารถ
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ตามลําดับ  และผลิตภัณฑหลังการปรับปรุงมีคุณภาพเพิ่มขึ้น  รวมทั้งเสนอแนะแนวทางการปรับปรุง
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 The objectives of this research are to study the problem of design and development in the 
selected factory and to provide a guideline for higher quality products design, in order to match the 
need of target customers. The quality function development (QFD) technique was applied in this 
research. The research components were target setting, studying of working system at present, 
gathering data of customer’s need by questionnaire, and comparing of products from 2 competitive 
factories. The selected product was a leather wallet grade A which is suited for high-end segment 
customer, business men and women. Then the 4 phase of QFD was implemented. 
 
 The research indicated five choices of products modification plan. The most suitable one was 
chosen to make a sample of modified leather wallet. Changing in production design resulted in 
increasing of customer satisfactory by 47%, 45% and 25% compared to the old ordinary products, the 
competitive companies A and B, respectively. After products modification, the quality has increased 
compared to the ordinary old style products. In addition, process modification plan and the investment 
cost are proposed to serve the customer’s need based on the results of this research. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
 

 การดําเนินธุรกิจอุตสาหกรรม  ทั้งการผลิตสินคาหรือการใหบริการ  เพื่อสนองตอบทั้งชนิดและคุณภาพ
ของสินคาที่ตรงตามความตองการของตลาด โดยมีปริมาณที่มีเพียงพอตอความตองการ  หรือการจัดจําหนายสินคา
และการใหบริการสูตลาด  จนกระทั่งการจัดสงมอบสินคาหรือบริการถึงมือของลูกคาอยางพึงพอใจนั้น  ลวนแต
เปนองคประกอบที่สําคัญตอการดําเนินธุรกิจ   ในสภาวะของการตลาดปจจุบันซึ่งมีการแขงขันสูง  คูแขงทาง
ธุรกิจตางเรงพัฒนาองคกรของตน  เพื่อเพิ่มความสามารถในการแขงขันของตนเอง    เนื่องจากคุณภาพของงาน
สามารถนํามาใชวัดผลดานความพึงพอใจของลูกคาที่มีตอองคกรได  ซึ่งมีผลกระทบโดยตรงตอภาพลักษณและ
การเติบโตของการดําเนินธุรกิจตอไปในอนาคต  ดังนั้น  การใหความสนใจดูแลดานคุณภาพอยางใกลชิด  จึงเปน
ความจําเปนของการดําเนินธุรกิจอุตสาหกรรมในปจจุบัน 
 

 ยุคสมัยที่มีการแขงขันดานการตลาดเพื่อใหสินคาและการบริการ สามารถครองใจลูกคาไดมากที่สุด  สิ่ง
ที่ผูผลิตจะตองคํานึงถึงเปนอยางมาก  ก็คือ  การทําใหเกิดความพึงพอใจกับลูกคาใหไดมากที่สุด  ซึ่งความพึงพอ
ใจของลูกคาหมายถึง  สถานภาพซึ่งความตองการและความคาดหวังของลูกคาถูกสนองตามที่ลูกคาตองการ  ผลที่
ไดจากการทําใหลูกคาพึงพอใจ  ก็คือ  การที่ลูกคากลับมาซื้อสินคานั้นใหมอีกครั้งและมีความภักดีตอยี่หอน้ัน  
และสิ่งที่จะกอใหเกิดความพึงพอใจสูงสุดแกลูกคา   ก็คือ    การทําสิ่งที่ถูกตองต้ังแตแรก    ทั้งทางดานการออก
แบบ  การผลิตสินคา  การจัดสงสินคาที่สรางความพึงพอใจใหแกลูกคา  ความตองการของลูกคาจะเปนตัวผลักดัน
ทุก ๆ อยางในองคกร  รวมไปถึงการพัฒนาผลิตภัณฑและการบริการ   ถาองคกรเพิ่มหนาที่การทํางานกอใหเกิด
ตนทุนใหกับผลิตภัณฑใดที่ลูกคาไมตองการ  หนาที่การทํางานเหลานั้นก็จะเปนสิ่งที่ไมกอใหเกิดประโยชนกับ
องคกร  และอาจจะเกิดผลเสียกับความพึงพอใจของลูกคาอีกดวย  ดังนั้นการพัฒนาผลิตภัณฑและบริการเพื่อให
เปนไปตามความตองการ  และความคาดหวังของลูกคาจึงเปนสิ่งที่สําคัญและควรที่จะพิจารณาถึงความตองการ
เหลานั้นอยางแทจริงเพื่อกอใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 
 

1.1  ที่มาและสภาพของปญหา 
 

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑหนังสัตวในประเทศไทยไดวิวัฒนาการมาเปนเวลานาน      เดิมที
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑหนังสัตวเปนเพียงการฟอกหนังดวยเปลือกไมเทานั้น   ยังไมรูจักใช
ประโยชนจากผลพลอยไดอยางอื่น  เชน  การนําเศษหนังไปทําเปนกาว  เปนตน  ซ่ึงการฟอกหนัง
ในครั้งนั้นมุงแตการฟอกเพื่อนําหนังสัตวไปใชทําผลิตภัณฑที่ตองการเทานั้น  สําหรับประเทศไทย
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑหนังสัตวไดขยายตัวอยางรวดเร็วในชวงระยะหลังสงครามโลกครั้งที่ 2  โดย
สามารถสงผลิตภัณฑหนังสัตวออกไปจําหนายในตางประเทศไดจํานวนมาก        สําหรับวิธีผลิต
สินคาผลิตภัณฑเครื่องหนังนั้น    มีวิธีการยากงายแลวแตแบบของสินคานั้น ๆ   วิธีการผลิตยอม
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ดําเนินไปตามวิธีการที่นักออกแบบไดจัดสรรกําหนดไว  การผลิตเครื่องหนังในประเทศไทยนั้น  
สวนมากจะทําดวยมือ     แตการใชเครื่องจักรหรือการผลิตขนาดใหญมีนอย   โดยสวนมากยังเปน
อุตสาหกรรมในครอบครัว 
 

ความสําคัญของอุตสาหกรรมหนังสัตวเปนการนําสัตวซ่ึงเปนวัตถุพลอยไดจากการฆาสัตว
เพื่อบริโภคมาทําใหมีคุณคา   อีกทั้งยังเปนอุตสากรรมที่ทําใหมีอุตสากรรมตอเนื่องไดอีกมากมาย  
อันเปนการชวยสรางอาชีพใหพลเมืองไดอยางกวางขวางทั้งทางตรงและทางออม  นอกจากนั้นยัง
เปนตลาดใหแกอุตสาหกรรมอื่นอีกดวย  เชน  อุตสาหกรรมเคมี  เปนตน  ในปจจุบันผลิตภัณฑ
เครื่องหนังไดหันมาใชหนังเทียมแทนหนังแท  เนื่องจากหนังดิบขาดแคลนและมีราคาแพง  
ประกอบกับหนังเทียมมีคุณสมบัติและลักษณะใกลเคียงกับหนงัแท  สามารถนํามาใชทดแทนกันได
อยางดีและราคาถูกกวา  ทั้งนี้ยังสามารถปรับปรุงคุณภาพใหดีขึ้นหรือนํามาดัดแปลงใหเหมาะสม
กับการใชงานไดมากกวาหนังแท  ทําใหมีผูนิยมใหหนังเทียมแทนหนังแทเพิ่มขึ้นตามลําดับ 
 

1.1.1   ภูมิหลัง 
  

บริษัทที่ เปนโรงงานตัวอยางในการศึกษาเปนบริษัทผลิตเครื่องหนัง สถาน
ประกอบการ  ซอยโชคชัยจําเริญ 7  ถนนพระราม 3  เขตยานนาวา  กรุงเทพฯ  เร่ิมกอตั้งเมื่อป 2514  
ดําเนินธุรกิจในประเทศจัดอยูในกลุมอุตสาหกรรมขนาดเล็ก  (Small Business Unit)  และระบบการ
ผลิตเปนแบบรับจางผลิต  (Made to Order)  ผลิตและจําหนายเครื่องหนังที่มีคุณภาพ  
 

  บริษัทฯ ไดเริ่มตนการผลิตเครื่องหนังเพื่อจําหนายภายในประเทศ ซ่ึงสมัยนั้น
แหลงคาเครื่องหนังมีเพียงไมกี่แหง  มีพนักงานประมาณ  50  คน ตอมาไดขยายกิจการเพิ่มพนักงาน
เปน  160  คน  สําหรับการสงออกตางประเทศ  บริษัทฯ มีตัวแทนจําหนายซึ่งเปนที่รูจักกันไดสง
ออกผลิตภัณฑตัวแทนจําหนายสามารถแบงเปน  2  กลุม  คือ  ตัวแทนจําหนายในตลาดยุโรป  และ
ตัวแทนจําหนายในตลาดญี่ปุน โดยเนนหนักการสงออก 80% และจําหนายในประเทศ 20% บริษัทฯ 
ไดดําเนินธุรกิจจนถึงปจจุบัน  ประมาณ 30 ป    ทําการผลิตกระเปาเอกสาร    กระเปาธนบัตร  และ
ปกแฟมเอกสาร    
 

  เมื่อป  2540  ประเทศไทยเกิดวิกฤตเศรษฐกิจขึ้น  ซ่ึงสงผลกระทบตอธุรกิจกัน
อยางถวนหนา  บริษัทฯ ก็ไดรับผลกระทบเชนกัน  ลูกคาในประเทศที่เคยมี  20%  ก็หายไป  คําส่ัง
การผลิตก็ลดลง  ทางบริษัทฯ ตองลดจํานวนพนักงานลงจาก  160  คน  เหลือ  100  คน  โดยใช
นโยบายไมปลดออกแตเมื่อออกไปแลวจะไมมีการรับเพิ่ม     พนักงานในบริษัทฯ      สวนใหญเปน
คนตางจังหวัดทํางานที่บริษัทฯ   มานานและมีประสบการณทํางานสูง     สวัสดิการของบริษัทมีทั้ง
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ที่พักอาศัยใหภายในบริษัทมีอาหารบริการทุกมื้อ      และจัดใหมีกิจกรรมนันทนาการตาง ๆ   เพื่อ
สุขภาพกายที่สมบูรณแข็งแรง และสุขภาพจิตที่ดีของพนักงาน   และทางบริษัทฯ ไดสงเสริม
ประชาธิปไตย โดยจะมีการเลือกตั้งหัวหนาพนักงานเพื่อเปนผูนําอยูในตําแหนงวาระละ 2 ป    เพื่อ
ดูแลความเปนระเบียบเรียบรอยของพนักงาน  ซ่ึงพนักงานทั้งหมดอยูในความดูแลของผูบริหาร
อยางใกลชิด   เสมือนหนึ่งผูบริหารเปนญาติผูใหญพรอมจะใหคําปรึกษา  บริษัทฯใหความสําคัญ
ทางดานสภาพจิตใจของพนักงาน    เพราะทางผูบริหารเล็งเห็นวา     งานศิลปะตองทําดวยความ
สบายใจ    ผลงานจึงจะออกมาดีมีคุณภาพ 
 

  บริษัทฯ ดําเนินกิจการภายใตการบริหารของคนไทย มีการดําเนินการบริหารแบบ
กิจการครอบครัวมาตั้งแตอดีต  จนกระทั่งเกิดการขยายตัวและเติบโตของระบบสาธารณูปโภคของ
ประเทศที่รวดเร็ว    สงผลใหเกิดคูแขงทางธุรกิจเพิ่มขึ้นอยางรวดเร็ว    บริษัทฯ มีนโยบายในการ
ปรับปรุงเปลี่ยนรูปแบบการบริหารธุรกิจ  เพื่อใหสามารถปรับรับกับสถานการณทางตลาดยุค
ปจจุบัน    แตเนื่องจากพื้นฐานของระบบบริหารและพฤติกรรมการบริหารของบริษัทฯ อีกทั้งยัง
ขาดบุคลากรที่มีความสามารถดานการสนับสนุนและผลักดัน      จึงสงผลใหเปนการดําเนินการ
ปรับรับและแกไขสถานการณเปนแบบเฉพาะหนา    การตัดสินใจโดยผูบริหารระดับสูงเทานั้น 
 

  ปญหาคูแขงเกิดขึ้นในดานของราคา  เชน   อินเดีย  จีนแดง  ซ่ึงคาจางแรงงานจะ
ถูกกวามากทําใหตนทุนการผลิตต่ํา  สงผลใหราคาขายต่ําไปดวย  ทางบริษัทฯ จึงขาดลูกคาบางสวน
ที่ใหความสําคัญกับราคาของสินคาไป  แตส่ิงที่เปนเลิศของบริษัทฯ ก็คือ  ดานคุณภาพ  ความ
พิถีพิถันในชิ้นงานซึ่งเปนที่ยอมรับของลูกคาเปนอยางดี    
 

  1.1.1.1  สถานะปจจุบันของบริษัท   
 

   สภาพการบริหารทั่วไป   การบริหารงานโดยกรรมการผูจัดการ  รับผิด
ชอบและดูแลงานทั่วไปทุกฝาย  ผูจัดการฝายผลิต  รับผิดชอบและดูแลงานฝายผลิต  ฝายจัดซื้อและ
ตรวจสอบคุณภาพ  สําหรับผูจัดการฝายการตลาด  รับผิดชอบและดูแลงานฝายการตลาด  ฝายบุคคล 
บัญชีและการเงิน 
 

   ลักษณะของผลิตภัณฑและคูแขงขัน  สินคาที่ผลิตแบบตาง ๆ เปนสินคา
เกรด A ระดับ Executive  คูแขงที่ผลิตสินคาเหมือนกันในประเทศ  คุณภาพต่ํากวาของบริษัทฯ 
 

   การขายและการจัดซ้ือ  ยอดขายเฉลี่ยเดือนละ 2.5 ลานบาท  มีสัดสวน
ตลาดขายในประเทศ  20% และสงออกตางประเทศ 80%  บริษัทฯ มีการจําหนายผานพอคาคนกลาง 
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90%  และขายตรงใหผูบริโภคทั่วไป 10% การจัดซื้อวัตถุดิบ ไดแก หนังแทและหนังเทียม  ซ้ือใน
ประเทศ 80%  และนําเขา 20%  
 

   การผลิตและเทคโนโลยี  กําลังการผลิต 400,000 ช้ิน/ป ผลิตจริง 270,000 
ชิ้น/ป โดยผลิตตามคําสั่งของลูกคา100% มีเครื่องจักรและอุปกรณในการผลิตทั้งหมด 11 เครื่อง 
สวนใหญอายุการใชงาน  3 – 4  ป 
 

   แรงงาน  มีพนักงานทั้งหมด   119 คน   ผูบริหาร 2 คน  ผูจัดการ 1 คน   
เจาหนาที่ธุรการ 5 คน  แรงงานฝมือ 111 คน  การบริหารงานบุคคลเปนระบบและมีประสิทธิภาพดี 
 

    บัญชีและการเงิน ดานบัญชีมีการจัดทําเปนระบบดี  และการเงินมีสภาพ
คลองดี  ปจจุบันบริษัทฯ มีสินเชื่ออยูกับธนาคารวงเงิน 19 ลานบาท 
 

  1.1.1.2  จุดเดนของบริษัท 
   ปจจุบันบริษัทฯไดขยายตัวอยางตอเนื่อง โดยมุงเนนวัตถุประสงคและหลักเกณฑที่

สําคัญ  3  ประการ  คือ 
- ผลิตสินคาที่มีคุณภาพและตรงตามความตองการของลูกคา 
- สงมอบสินคาตรงตามเวลาที่กําหนด 
- รักษามาตรฐานคุณภาพของสินคาและพัฒนาอยางตอเนื่อง 

   บริษัทฯ ยึดถือหลักเกณฑดังกลาว  ทําใหสามารถเขาถึงหลักการของการบริหารการ
ตลาดแผนใหม  ที่มุงเนนเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาระดับบน (High - End Segment)    ดังนั้นบริษัทฯ   
จึงไดมีการวางผลิตภัณฑเครื่องหนังภายใตตรา  New Yorker   และ  Classi - Hawke    ซึ่งเปนที่ยอมรับกันอยาง
กวางขวางในกลุมลูกคาทั้งภายในและตางประเทศ 
 

1)   กลยุทธการดําเนินธุรกิจมุงเนนกลยุทธหลัก  คือ   
  -  กลยุทธการผลิตสินคาคุณภาพสูง (High - End Product) เพื่อหลีกเลี่ยงการแขงขัน
ดานราคา แตจะเนนการแขงขันดานคุณภาพของผลิตภัณฑเปนสําคัญ 
  -  กลยุทธการพัฒนารูปแบบผลิตภัณฑ  (Product  Development)  โดยจัดใหมีการฝก
อบรมพนักงานเพื่อเสริมสรางทักษะในการผลิตสินคารูปแบบใหม ๆ 
   2)  ดานการรับรองระบบมาตรฐานคุณภาพ  ISO  9002   

บริษัทฯ  ไดรับมาตรฐาน  ISO  9002  โดยไดรับใบรับรองจาก  Japan  
Quality  Assurance Organization  (JQA)   และไดนําระบบบริหารคุณภาพนี้มาเปนแนวทางในการ
ปฏิบัติงาน  โดยมีการจัดอบรมพนักงานทุกระดับใหมีความรูความเขาใจในดานคุณภาพอยางแทจริง  
ภายใตนโยบายคุณภาพ  “มุงมั่นพัฒนาคุณภาพ  บริหารดวยความยุติธรรม  เพื่อสรางความพอใจแก
ลูกคา” 
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   3)  ดานการบริหารการตลาด   
  บริษัทฯ เช่ือวา  วัตถุดิบที่มีคุณภาพสูงและไดมาตรฐานมาใชในการผลิต รวมเขากับ
ความประณีตและมาตรฐานทุกขั้นตอนในการผลิต   จะสามารถผลิตสินคาที่มีคุณภาพชั้นเยี่ยมออกมาได   นอก
จากนี้ความซื่อสัตย ความจริงใจ  ความรับผิดชอบ  และการตรงตอเวลาในการสงมอบสินคา  ทําใหลูกคาของ
บริษัทฯ ทุกรายเกิดความประทับใจและใชบริการของบริษัทฯ ตลอดมา 
 

 1.1.2  สภาวะปญหาและเหตุผลของการวิจัย 
 

  ปจจุบันผลิตภัณฑเครื่องหนังของบริษัทฯ  จัดเปนสินคาเกรด A ระดับ Executive 
มีสัดสวนตลาดขายในประเทศ  20% และสงออกตางประเทศ 80%  คิดเปนยอดขายเฉลี่ยเดือนละ 
2.5 ลานบาท   บริษัทฯ มีกําลังการผลิต 400,000 ชิ้น/ป  สามารถผลิตจริง 270,000 ช้ิน/ป  ผลิตตาม
คําสั่งของลูกคา 100%  บริษัทไมมีการสต็อกสินคาสําเร็จรูป เนื่องจากผลิตตามปริมาณคําสั่งซื้อของ
ลูกคาทั้งหมด  จากการรวบรวมขอมูลปริมาณการผลิตสินคาของบริษัท  ประเภทกระเปาธนบัตร  
ตั้งแตป  2543 – 2545  โดยแบงเปน 2  ชวง  คือ  เดอืน  ม.ค. – มิ.ย. และเดือน ก.ค. – ธ.ค. เพื่อแสดง
ใหเห็นแนวโนมการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นของปริมาณการผลิตที่ชัดเจน แสดงตามตารางที่ 1.1 และ
รูปที่ 1.1  ดังตอไปนี้ 
 
 

ตารางที่  1.1  ปริมาณการผลิตสินคาประเภทกระเปาธนบัตรของบริษัท  ตั้งแตป 2543 - 2545 
 

ระยะเวลา (ป) ปริมาณการผลิต 
2543 2544 2545 

เดือน  ม.ค. – มิ.ย. 16,876 22,592 17,874 
เดือน  ก.ค.– ธ.ค. 43,530 26,390 - 

รวม 60,406 48,982 17,874 
 
 

0

1 0 ,0 0 0

2 0 ,0 0 0

3 0 ,0 0 0

4 0 ,0 0 0

5 0 ,0 0 0

2 5 4 3 2 5 4 4 2 5 4 5
ปที่ผลิต

ปริม
าณก

ารผ
ลิต 

(ใบ) ม.ค.- มิ.ย.

ก.ค.- ธ.ค. 
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รูปท่ี 1.1 ปริมาณการผลิตสินคาประเภทกระเปาธนบัตรของบริษัท  ตั้งแตป 2543 - 2545 
 

จากรูปที่ 1.1 แสดงใหเห็นวาแนวโนมของปริมาณการผลิตสินคาจากคําสั่งซื้อของ
ลูกคา  มีลักษณะเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา  เมื่อพิจารณาเปนชวงเวลา พบวา ชวงเดือน ม.ค.– มิ.ย.ของ
ป 2543  และ  2544    มีปริมาณการผลิตนอยเมื่อนํามาเปรียบเทียบกับชวงปลายป   คือ เดือน ก.ค. – 
ธ.ค. ที่เพิ่มมากขึ้น   และหากพิจารณาเปนรายป    พบวาป  2544    มีปริมาณการผลิตลดลงเมื่อ
เปรียบเทียบกับป  2543   จากความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น     บริษัทฯ   พบปจจัยที่มีอิทธิพลตอการ
ตัดสินใจซื้อสินคาของลูกคาจํานวน  3  ขอ   คือ 
 

1) สภาวะเศรษฐกิจ ณ ชวงเวลานั้น ๆ   
2) กําลังซื้อของลูกคา (รายได)  
3) รสนิยมการเลือกใชสินคาของลูกคา 

 

  แตปจจัยที่มีอิทธิพลตอการตัดสินใจของลูกคาที่สําคัญ  คือ  สภาวะเศรษฐกิจ ณ 
ชวงเวลานั้น ๆ  ซ่ึงจะเห็นไดจาก  ป  2544  เปนชวงที่สภาวะเศรษฐกิจของประเทศไทยตกต่ํา  สงผล
ใหปริมาณคําสั่งซื้อสินคาลดลงมาก  แตหลังจากนั้น ป 2545  เมื่อสภาวะเศรษฐกิจดีข้ึน  ลูกคามี
กําลังซื้อเพิ่มมากขึ้น   บริษัทฯ คาดวาแนวโนมการซื้อสินคาจะเพิ่มขึ้นตามไปดวย  และจากการ
ขยายตัวทางธุรกิจของอุตสาหกรรมเครื่องหนังไทยซึ่งไดรับสงเสริมและสนับสนุนจากรัฐบาล  
บริษัทผูผลิตเครื่องหนังตางเรงพัฒนาสินคาของตนทั้งเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ  เพื่อตอบสนอง
ความตองการของลูกคาที่มีรสนิยมการเลือกใชสินคาที่มีความหลากหลาย  ทําใหสภาวะการแขงขัน
ในตลาดผลิตภัณฑเครื่องหนังสูงขึ้นอยางเห็นไดชัด 
  ปจจุบันสภาพการผลิตของบริษัทฯ    เปนแบบรับจางผลิต (Made to Order)  คือ 
ทําการผลิตตามรูปแบบที่ไดรับมาเปนสวนใหญ   ผลิตภัณฑเครื่องหนังของบริษัทเองที่วางจําหนาย
มีเพียง  2  ยี่หอเทานั้น  ทําใหสวนแบงการตลาดและสัดสวนของยอดขายสินคานอยกวาที่คาดหวัง
ไว  และผลิตภัณฑของบริษัทฯ ยังไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคากลุมเปาหมายได
เทาท่ีควร  เนื่องจากขาดเอกลักษณของสินคาที่เปนมูลเหตุจูงใจในการตัดสินใจซื้อของลูกคา  จาก
สภาวะปญหาดังกลาว  ทําใหบริษัทตองพยายามคนหาขอบกพรองที่เกิดขึ้น  หรือส่ิงที่บริษัทอาจ
มองขามความสําคัญไป  ซ่ึงพบวางานดานการออกแบบผลิตภัณฑของบริษัทนั้น ยังขาดวิธีการ
วิเคราะหความตองการที่แทจริงของลูกคา  ผลิตภัณฑที่ไดจึงไมตรงตามความตองการของลูกคา
กลุมเปาหมายนัก  สงผลใหบริษัทสูญเสียโอกาสการขายสินคา และคาใชจายการผลิตสูงเกินความ
จําเปน  ประกอบกับบริษัทตั้งเปาหมายดานการตลาดไว  คือ  ตองการขยายตลาดตางประเทศเพิ่มข้ึน 
10 – 20% เนื่องจากเห็นวา ตลาดตางประเทศของบริษัทมีโอกาสแขงขัน  สามารถดึงสวนแบงการ
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ตลาดจากผลิตภัณฑของบริษัทคูแขงอื่นไดอีก   บริษัทจึงเล็งเห็นความสําคัญของการออกแบบและ
พัฒนาผลิตภัณฑของตนและนํามารวมกับหลักการของการบริหารการตลาดแผนใหมของบริษัทฯ 
คือ มุงเนนเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาระดับบน (High - End Segment)   
 

  ดังนั้นการที่จะสามารถเพิ่มสวนแบงการตลาดใหมากขึ้นจากปจจุบันที่มีอยู  ทําให
มองไปถึงผลิตภัณฑที่ไดผลิตและขายในปจจุบันของบริษัทวา มีส่ิงใดในผลิตภัณฑที่ไมตรงตาม
ความตองการของลูกคา        เทคนิคหนึ่งที่สามารถคนหาและวิเคราะหความตองการที่แทจริงของ
ลูกคาได  คือ  เทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ ซ่ึงนํามาใชในการออกแบบและ
พัฒนาผลิตภัณฑทั้งรูปแบบและวัตถุดิบ รวมทั้งกระบวนการผลิตที่เหมาะสมดวย ผลสําเร็จที่คาดวา
จะไดรับ  คือ  ผลิตภัณฑที่สามารถเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคากลุมเปาหมาย  และสามารถเพิ่ม
สวนแบงทางการตลาดใหกับบริษัทได  
 

  เทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment : 
QFD) คือ วิธีการวิเคราะหความตองการของลูกคา  แลวกระจายความตองการไปสูตัวผลิตภัณฑ
อยางเปนระบบ โดยการจัดลําดับความสําคัญของความตองการของลูกคา  สําหรับการวิจัยนี้เทคนิค  
QFD  จะถูกนํามาใชเพื่อตอบคําถามและคนหาวา 
 

-  อะไรคือส่ิงที่ลูกคาตองการอยางแทจริงจากผลิตภัณฑเครื่องหนัง 
-  อะไรในผลิตภัณฑเครื่องหนังของบริษัทที่ตองปรับปรุง   เพื่อใหเปนไปตาม
ความตองการของลูกคา 
-  ส่ิงใดที่สามารถทําใหเกิดการตอบสนองตอความตองการและความคาดหวังของ
ลูกคาในระดับที่นาพึงพอใจ 

  การรับฟงเสียงของลูกคา (The Voice of Customers) บอกใหทราบถึงความ
ตองการที่แทจริงในตัวผลิตภัณฑและบริการ  วิธีในการเขาถึงเสียงของลูกคาไดจะตองดําเนินการ
รวบรวมขอมูล  ทั้งขอมูลเชิงปริมาณและขอมูลเชิงคุณภาพ  ซ่ึงบอกถึงความตองการและระดับ
ความสําคัญที่ลูกคาพิจารณาใหในแตละความตองการ  ดังนั้นการทําวิทยานิพนธนี้ จะประยุกตใช
เทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ  (Quality Function Deployment : QFD)  มาทําการ
ศึกษาและวิเคราะหความตองการของลูกคา  เพื่อดําเนินการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑและ
กระบวนการผลิต  โดยจัดทําขอเสนอแนะถึงผูบริหารของบริษัทฯ เพื่อเสนอแนะแนวทางการพัฒนา
ผลิตภัณฑใหมีคุณภาพและสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาไดเปนอยางดี 
 
 

1.2  วัตถุประสงคของการดําเนินงานวิจัย 
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 เพื่อศึกษาปญหาดานการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑของบริษัท  โดยดําเนินการนําเทคนิคการ
กระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ  (Quality Function Deployment : QFD)  มาประยุกตใชในการเสนอแนะ
แนวทางการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑใหมีคุณภาพ  สามารถตอบสนองความตองการของลูกคากลุมเปา
หมายได   
 
 

1.3  ขอบเขตในการดําเนินงานวิจัย  
 

 เพื่อใหการวิจัยเปนไปตามวัตถุประสงค  และดําเนินการศึกษาตามกําหนดเวลาที่เหมาะสม
จึงไดกําหนดขอบเขตการดําเนินงาน  ดังนี ้

1)   การนําเทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment 
: QFD) ตั้งแต  Phase 1 ถึง 4 ไดแก   Product Planning, Product Design, Process Planning 
แ ล ะ  Process Control Planning โ ด ย ผ ล ลั พ ธ ที่ ไ ด แ ต ล ะ  Phase คื อ  1) Technical 
Requirement 2) Part Characteristics 3) Process Characteristics แ ล ะ  4) Operator 
Instruction Sheet ตามลําดับ  ทั้งนี้เพื่อสามารถผลิตกระเปาธนบัตรไดถูกตองตรงตามความ
ตองการของลูกคากลุมเปาหมายได 
2)   ผลิตภัณฑเครื่องหนังที่ศึกษาอยูในกลุม  Small  Leather  Goods  คือ  กระเปาธนบัตร
ของบริษัทตัวอยาง 
3)   ลูกคากลุมเปาหมายของการศึกษานี้ไดกําหนดไว  คือ ลูกคาระดับบน (High - End Segment) ของ
บริษัท  ซึ่งคือ  กลุมนักธุรกิจชายและหญิง  ชาวญี่ปุน  แอฟริกาใต  และตะวันออกกลาง  

 

4)   ผลิตภัณฑของคูแขงที่นํามาพิจารณาเพื่อเปรียบเทียบในที่นี้  คือ  สินคาเกรด A  สําหรับผูใชระดับ 
Executive ทั้งในและตางประเทศ  ทั้งนี้เพื่อหาวาสวนประกอบใดในผลิตภัณฑที่ตองทําการปรับปรุง  
เพื่อใหมีคุณภาพและสามารถตอบสนองความตองการของผูบริโภคกอใหเกิดความพึงพอใจมากยิ่งขึ้น  
ซึ่งทําการสํารวจและรวบรวมขอมูลความตองการโดยการใชแบบสอบถาม (Questionnaire) 

 
 

1.4  ข้ันตอนของการดําเนินงานวิจัย 
 

 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยสามารถสรุปไดดังนี้ 
 

1) สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
2) ศึกษารายละเอียดขั้นตอนในการประยุกตใชงานเทคนิค QFD 
3) ศึกษาขอมูลของบริษัทเกี่ยวกับสภาพทั่วไป  ทั้งดานการออกแบบและกระบวนการผลิต  
4) สํารวจและรวบรวมขอมูลความตองการของลูกคากลุมเปาหมายตอผลิตภัณฑเครื่องหนัง 
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5) ประยุกตใชเทคนิค QFD ตั้งแต Phase1 ถึง 4  ทําการดําเนินงานวิจัยและวิเคราะหผลดังนี้ 
Phase 1 : Product Planning  คือ  ขั้นตอนการแปลงความตองการของลูกคา (Customer’s 
Needs) ที่ไดจากการวิจัยทางการตลาดมาอยูในรูปของความตองการเชิงเทคนิค 
(Technical Requirement) 
Phase 2 : Product Design  คือ  ขั้นตอนการแปลงความตองการของลูกคาใหอยูในรูป
ของคุณสมบัติและขอกําหนดของสวนประกอบของผลิตภัณฑ (Part Characteristics) 
Phase 3 : Process Planning คือ ขั้นตอนที่คุณสมบัติของสวนประกอบจะถูกแปลงให
เปนคุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics) 
Phase 4 : Process Control Planning  คือ  ขั้นตอนการนําคุณสมบัติของกระบวนการที่
ไดจาก  Process Planning มาใชในการออกแบบและกําหนดวิธีในการควบคุม ซ่ึงผล
ลัพธที่ไดอาจอยูในรูปของเอกสารแนะนําการปฏิบัติงาน  (Operator Instruction Sheet)   

 

การดําเนินงานตามเทคนิค QFD  ตั้งแต  Phase 1 ถึง 4  สําหรับการวางแผนออก
แบบและพัฒนาผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยางนั้น  ขอมูลที่ไดมาจากวิธีการระดมสมอง 
(Brainstorming) โดยทีมงานผูเชี่ยวชาญของบริษัท  ซ่ึงทําใหแนใจวาผลิตภัณฑนั้นเปน
ส่ิงที่ลูกคาตองการอยางแทจริง 

 

6) เปรียบเทียบและเสนอแนะแนวทางการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑแกบริษัทตัวอยาง 
ทําการดําเนินงาน  ดังนี้ 

-  นําเสนอทางเลือกของรูปแบบผลิตภัณฑที่ไดจากการพัฒนาดวยเทคนิค  QFD  ตอ
ทีมงานผูเชี่ยวชาญของบริษัทตัวอยาง  เพื่อทําการศึกษาถึงความเปนไปได  เงื่อนไข
และอุปสรรคในแตละทางเลือกนั้น  โดยพิจารณาเลือกผลิตภัณฑที่เหมาะสมสําหรับ
การวิจัยเพื่อเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑอีกครั้ง   

-  วิธีการเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑ  พิจารณาเปรียบเทียบ
ระหวางผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากการพัฒนาดวยเทคนิค QFDกับผลิตภัณฑรูปแบบ
เดิมของบริษัทตัวอยางและผลิตภัณฑคูแขงนั้น   โดยวิธีการใชแบบสอบถาม 
(Questionnaire) สัมภาษณพรอมกับผลิตภัณฑตัวอยาง เพื่อใหลูกคาเปรียบเทียบและ
สามารถกรอกแบบสอบถามได 

- สํารวจเพื่อเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจของลูกคาระดับบน  (High - End 
Segment) ของบริษัท ซ่ึงคือ  กลุมนักธุรกิจชายและหญิง  ชาวญี่ปุน  แอฟริกาใต  
และตะวันออกกลางที่มีตอผลิตภัณฑในทีนี้ คือ กระเปาธนบัตร เกรด A ระดับ 
Executive โดยทําการเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขงทั้งในและตางประเทศ  ซ่ึงสามารถ
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เปรียบเทียบไดเพียงรูปลักษณของผลิตภัณฑเทานั้น ไมสามารถเปรียบเทียบในดาน
การใชงานได  

7) สรุปผลการวิจัย 
8) จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
 

1.5   ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัย 
 

1) สามารถนําเทคนิค  QFD  มาประยุกตใชงานดานการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑของ
บริษัท  เพื่อตอบสนองความตองการที่แทจริงของลูกคากลุมเปาหมาย 

2) สามารถนําขอมูลที่มีอยูมาวิเคราะหผลตามกระบวนการทางเทคนิค QFD  ไดผลลัพธตรง
ตามความตองการของผูใชงานดานการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 

3) เพื่อเปนแนวทางการปรับปรุงระบบงาน  ทั้งดานการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ  
และกระบวนการผลิตของบริษัทไดอยางเหมาะสม   

4) บริษัทสามารถนําผลิตภัณฑที่ไดจากการพัฒนาดวยเทคนิค QFD ไปใชในการออกแบบ
และพัฒนาผลิตภัณฑเพื่อเพิ่มยอดขายและสวนแบงการตลาด พรอมทั้งสรางความเชื่อมั่น
ดานคุณภาพผลิตภัณฑของบริษัทแกลูกคาได 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
 

เทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment : QFD) เปนเทคนิคที่
ประยุกตใชในการออกแบบปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑ  ระบบการทํางานของโรงงานและการให
บริการ  โดยเริ่มตนจากการนําเอาความตองการของลูกคามาผานขั้นตอนและวิธีการปรับเปลี่ยนให
เปนกระบวนการในการดําเนินงานที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางเหมาะ
สม  รูปแบบเทคนิคของ  QFD  ที่นํามาใช  คือ  เทคนิคแบบ  4  ชวง  (Four – Phases)  ซ่ึงจะใช
อนุกรมของเมตริกในการพัฒนาทั้งหมด  4  เมตริก  ไดแก 
 

1) Product Planning Matrix 
2) Product Design Matrix 
3) Process Planning Matrix 
4) Process Control Planning Matrix 

 

รูปแบบพื้นฐานของ QFD Matrix คือ ตารางหรือแผนผังที่แสดงความสัมพันธระหวาง
ปจจัยในแนวตั้งและในแนวนอน  โดยที่มีการกําหนดระดับความสําคัญของแตละปจจัยดวย  เรียก
แผนผังชนิดนี้วา  แผนผังแบบลําดับความสําคัญ (Prioritization Matrix) ปจจัยที่สําคัญที่สุดและเปน
จุดเริ่มตนของ QFD เมตริก  คือ  ขอมูลความตองการของลูกคา  วิธีการรวบรวมขอมูลความตองการ
ของลูกคามีหลายวิธี  แตเทคนิคที่ใชในงานวิจัยนี้  คือ การสัมภาษณแบบตัวตอตัวและแบบเปนกลุม 

 

ขั้นตอนการสราง  QFD Matrix  คือ การสรางแผนผังหรือเมตริกซ่ึงมีการกําหนดระดับ
ความสําคัญของปจจัยทั้งในแถวตั้งและแถวนอน  โดยปจจัยสําคัญที่สุดของ  QFD Matrix  คือ  เสียง
ของลูกคา (Voice of  Customers) ซ่ึงจะบอกใหทราบถึงความตองการที่แทจริงในตัวผลิตภัณฑและ
บริการ  วิธีในการเขาถึงเสียงของลูกคาไดจะตองดําเนินการรวบรวมขอมูล  ทั้งขอมูลเชิงปริมาณ
และขอมูลเชิงคุณภาพ  ซ่ึงบอกถึงความตองการและระดับความสําคัญที่ลูกคาพิจารณาใหในแตละ
ความตองการ  โดยใชเทคนิคในการรวบรวมขอมูล  อาทิเชน การตอบแบบสอบถาม การถามตรง  
เปนตน  โดยเมื่อไดขอมูลมาแลวก็ดําเนินการตามข้ันตอนของเทคนิค  QFD แบบ 4 Phases จนได
เมตริกตามตองการ  ซ่ึงในสวนของการดําเนินงานจะตองมีสวนของการเปรียบเทียบกับคูแขงเกี่ยว
กับระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑดวย ดังนั้นเทคนิคการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  
(Benchmarking)  จึงมีสวนเกี่ยวของกับการทําเทคนิค QFD แบบ 4 Phases ดวย   
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เทคนิคการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  (Benchmarking)  จัดเปนกลยุทธหรือกระบวนการ
วิเคราะหสําหรับการเปรียบเทียบอยางตอเนื่องของผลิตภัณฑ บริการ และการปฏิบัติงานขององคกร  
เทียบกับหนวยงานที่ไดรับการยอมรับวาเปนผูนําในวงการนั้น  ๆ การทําการวัดเปรียบเทียบ
สมรรถนะไมไดเปนเพียงการเปรียบเทียบองคกรหนึ่งกับองคกรอื่น  เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการ
ทํางานเทานั้น  แตการทําการวัดเปรียบเทียบเสมือนการนําขอมูลเชิงตัวเลขมาวิเคราะห เพื่อตัดสินใจ
ถึงแนวทางที่จะผลักดันใหองคกรพัฒนากิจกรรมหลักตาง ๆ ไปสูการเปนผูนําทางดานคุณภาพเปน
ที่ยอมรับ  เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีและการพัฒนาทางความรูอยูตลอดเวลา  ทําให
ตําแหนงผูนําทางดานคุณภาพของกิจกรรมตาง ๆ มีการสลับเปลี่ยนหมุนเวียนกันไป  นั่นหมายความ
วาการทําการวัดเปรียบเทียบเปนกิจกรรมที่ตองทําอยางตอเนื่อง  เพื่อจะคนหาเปาหมายใหมสําหรับ
การพัฒนาองคกรอยางตอเนื่อง  และถาการทําการวัดเปรียบเทียบเปนไปอยางมีประสิทธิภาพแลว  
จะชวยสนับสนุนการทํางานเปนทีม  และขจัดความคิดเห็นสวนตัวที่เกิดขึ้นในการตัดสินใจที่มี
ความสําคัญกับภารกิจได  จากนั้นก็ดําเนินการวิเคราะหเมตริก QFD แบบ 4 Phases ที่ได  และ
ดําเนินการปรับปรุงตามขั้นตอนตอไปได 
 

ประโยชนที่ไดรับจากการประยุกตใชเทคนิค  QFD  คือ  เทคนิคสามารถชวยปรับปรุงให
รอบระยะเวลา (Cycle) ของงานออกแบบผลิตภัณฑและรอบระยะเวลา (Cycle) ของการผลิตใชเวลา
ส้ันลง   ลดปญหางานซ้ําซอน   ลดตนทุนการผลิต  และชวยพัฒนากระบวนการผลิตหรือเทคนิค
ใหม ๆ ที่สามารถประยุกตใชกับระบบงาน  เพื่อใหเกิดการตอบสนองตอความตองการของลูกคา
อยางมีประสิทธิภาพ 
 
 

2.1 ทฎษฎีที่เกี่ยวของ 
 

การประยุกตใชเทคนิค  QFD  กับกรณีศึกษา  ในบทนี้จะนําทฤษฎีเทคนิค QFD  ตั้งแต
เมตริก 1 ถึง 4  มาประยุกตใช  โดยกลาวถึงรายละเอียดของรูปแบบพื้นฐานของ QFD Matrix  การ
นําบานแหงคุณภาพ (House of Quality : HOQ)  มาใชงานและผลลัพธที่ไดรับ  พรอมทั้งนําเทคนิค
การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะเปนเกณฑการเปรียบเทียบคูแขงของบริษัท  และแนวทางการสํารวจ
ความตองการของลูกคา  (The Voice of Customers)  เพื่อนํามาสูขั้นตอนการทํา Quality Function 
Deployment  แบบ  Four – Phases  และการวิเคราะห  QFD  Matrix  ที่ได  วัตถุประสงคของงาน
วจิัยนี้  เพื่อศึกษาปญหาดานการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑของบริษัท  โดยนําเทคนิค QFD  มา
ประยุกตใชในการเสนอแนะแนวทางการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑใหมีคุณภาพ  สามารถตอบ
สนองความตองการของลูกคากลุมเปาหมายได 
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          2.1.1 เทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพ(Quality Function Deployment:QFD) 
 

  เทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment : 
QFD) เปนเทคนิคที่นํามาชวยในดานการวางแผนออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑของผูผลิต  เพื่อให
สอดคลองตอความตองการของลูกคา   โดยอาศัยความคิดเห็นของลูกคาและทีมงานเปนหลัก   ซ่ึง
เปาหมายของเทคนิค     คือ    การทําใหแนใจวาผลิตภัณฑหรือการใหบริการนั้นเปนสิ่งที่ลูกคาหรือ
ผูใชงานตองการหรือพึงพอใจ เร่ิมตนจากการคนหาความตองการของลูกคาแลวกระจายไปสูความ
ตองการ ณ เวลาตาง ๆ  ไมวาจะเปนความตองการเชิงเทคนิค ความตองการดานการออกแบบ 
ลักษณะสําคัญของชิ้นสวนของผลิตภัณฑ ลักษณะสําคัญของกระบวนการ จนกระทั่งไดแผนการ
ดําเนินงานตามที่ตองการ  โดยนําเมตริกเขามาชวยในการดําเนินงาน และทําการจัดลําดับความ
สําคัญของความตองการ   ซ่ึงคาความสําคัญตาง ๆ  ไดมาจากการใหคะแนนตามความคิดเห็นของ
ลูกคาและทีมงาน  สามารถแสดงถึงความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับกิจกรรมการ
ดําเนินงานในเชิงของผลิตภัณฑ การใหบริการและดําเนินธุรกิจของหนวยงานได เพื่อการปรับ
สมรรถนะการดําเนินการของหนวยงานใหสามารถตอบสนองตอความคาดหวังของลูกคาไดเปน
อยางดี 
 

2.1.1.1 รูปแบบพื้นฐานของ QFD Matrix 
 

เมตริกเปนเครื่องมือที่งายแตมีอานุภาพมาก  และเปนหัวใจสําคัญของ 
QFD (Cohen, 1995: 57-64) ซ่ึงเมตริกเปนแผนผังรูปสี่เหล่ียมผืนผาที่ถูกแบงออกเปนแถวตั้งหรือ
สดมภ (Columns) หลาย ๆ สดมภ  และแถวนอน (Rows) หลาย ๆ แถว  ชองที่ตัดกันระหวางสดมภ
และแถวนอนแตละคูเรียกวา  เซล (Cell) แสดงดังรูปที่  2.1  เพื่อแสดงความสัมพันธระหวางปจจัย
ในแถวนอนและปจจัยในสดมภ   
            Column   Cell 

        
        
        
        
        
        
        

 

รูปท่ี 2.1  ลักษณะแผนผังของเมตริก (Cohen, 1995: 58) 

Row 
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สําหรับตัวอยางที่แสดงในรูปที่  2.2  แสดงใหเห็นวา  ปจจัย “C” ในแถว
นอนมีความสัมพันธกับปจจัย “3”  ในสดมภ  อีกตัวอยางหนึ่ง  ดังแสดงในรูปที่  2.3  แสดงใหเห็น
วาแตละปจจัยในแถวนอนมีความสัมพันธกับหลาย ๆ ปจจัยในสดมภ  เชน ปจจัย “C”  ในแถวนอน
มีความสัมพันธกับปจจัย “1”  “3”  “4”  และ  “7” ในสดมภ  เปนตน 
 
 

 1 2 3 4 5 6 7 
A        
B        
C        
D        
E        
F        

 
 

รูปท่ี 2.2  การใชสัญลักษณแสดงความสัมพันธระหวางคูของเมตริก 1 คู (Cohen, 1995: 59) 
 
 

 1 2 3 4 5 6 7 
A        
B        
C        
D        
E        
F        

 
 

รูปท่ี 2.3  การใชสัญลักษณแสดงความสัมพันธระหวางคูของเมตริกมากกวา 1 คู  
(Cohen, 1995: 59) 

 
 

ลักษณะความสัมพันธที่แสดงในรูปที่  2.2  และ 2.3 แสดงใหเห็นถึงแตละ
คูของความสัมพันธมีระดับความสัมพันธเทากันทุกคู  แตโดยทั่วไปแลวการวิเคราะหหาแนวทางใน
การแกไขปญหาและทางเลือกที่เหมาะสมนั้น  ความสัมพันธระหวางปจจัยแตละคูจะมีระดับความ
สัมพันธที่มากนอยตางกันไป  ขึ้นอยูกับเงื่อนไขและเปาหมายที่กําหนดไว  แผนผังเมตริกแบบลําดับ



 15

ความสําคัญ (Prioritization Matrix) เปนเมตริกที่มีการแบงระดับความสัมพันธระหวางปจจัยใหมี
ความแตกตางกันใน QFD จะใชทั้งสัญลักษณและตัวเลขแสดงระดับความสัมพันธของปจจัยแตละคู  
ดังรูปที่  2.4  แผนผังใชสัญลักษณแทนระดับความสัมพันธ  เชน 
 

  -  ปจจัย “A”ในแนวนอนมีความสัมพันธในระดับปานกลางกับปจจัย “1”ในสดมภ 
  -  ปจจัย “A”ในแนวนอนมีความสัมพันธอยางมากกับปจจัย “2” และ “4”ในสดมภ 
  -  ปจจัย “A”ในแนวนอนมีความสัมพันธนอยมากกับปจจัย “5” ในสดมภ 
 

การเลือกใชสัญลักษณหรือตัวเลขแสดงระดับความสัมพันธระหวางปจจัย
นั้น  ไมมีขอกําหนดตายตัวขึ้นอยูกับการพิจารณาเลือกของผูใชงาน  รูปที่ 2.5  เขียนแผนผังของ
เมตริกใหม  โดยการใชตัวเลขแสดงระดับความสัมพันธระหวางปจจัยแทนการใชสัญลักษณ  โดย
ตัวเลขที่แสดงอยูดานลางของเมตริกแสดงถึงผลบวกของคาระดับความสัมพันธของแตละปจจัยใน
สดมภ  จากรูปที่ 2.5 ผลรวมของระดับความสัมพันธของปจจัย “4” ในสดมภเทากับ 30 ซ่ึงมีคามาก
ที่สุด  จึงถือวาปจจัย “4” นี้มีความสําคัญมากที่สุด 

 
 
 

 1 2 3 4 5 6 7 
A        
B        
C        
D        
E        
F        

 
 

    Slight or possible relationship 
    Moderate relationship 
    Strong relationship 

 
 

รูปท่ี 2.4  ลักษณะการใชสัญลักษณเพื่อระบุระดับของความสัมพันธในเมตริก 
 (Cohen, 1995: 61) 
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1 2 3 4 5 6 7
A 3 9 9 1
B 3
C 1 9 9
D 3 9 3 1
E 3 3 9
F 1

4 16 0 30 13 3 10
 

 
 

รูปท่ี 2.5  การใชตัวเลขเพื่อแสดงระดับความสัมพันธในเมตริก  
(Cohen, 1995: 62) 

 
 

เมตริกในรูปที่ 2.5 นั้น  เปนตัวอยางของเมตริกที่สมมติใหแตละปจจัยใน
แถวนอนมีระดับความสําคัญเทากันทุกปจจัย  แตโดยทั่วไปแลว  ปจจัยแตละปจจัยในแถวนอนมัก
จะมีระดับความสําคัญที่ไมเทากัน   

 
 

1 2 3 4 5 6 7
A   3         

6
  9        

18
  9        

18
  1         

2

B   3        
15

C   1         3   9        
27

  9        
27

D   3         
6

  9        
18

  3         
6

  1         
2

E   3       
 12

  3       
 12

  9        
36

F   1         
1

4 16 0 30 13 3 10  
 
 

รูปท่ี 2.6  การใชตัวเลขเพื่อแสดงระดับความสัมพันธในเมตริก (Cohen, 1995: 63) 
 

เมตริก  QFD  จะมีการใชตัวเลขเพื่อแสดงถึงระดับความสําคัญของแตละ
ปจจัยในแถวนอน  ดังแสดงในรูปที่ 2.6  เซลแตละชองจะถูกแบงครึ่ง  เพื่อสะดวกในการแสดงผล  
และงายตอการทําความเขาใจ  ครึ่งชองดานบนของแตละเซลจะแสดงคาระดับความสัมพันธที่แตละ
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ปจจัยในสดมภมีตอปจจัยในแถวนอน  คร่ึงชองลางจะเปนผลคูณระหวางคาระดับความสัมพันธของ
เซลนั้นคูณกับคาระดับความสําคัญแตละปจจัยในแถวนอน  สวนตัวเลขของดานลางของแผนผัง  
คือ  ผลรวมของผลคูณในแตละเซลในสดมภ  โดยถือปจจัยที่มีคาผลรวมสูงสุดเปนปจจัยที่มีความ
สําคัญที่สุด  เรียกแผนผังในรูปที่ 2.6 วา  แผนผังแบบลําดับความสําคัญ (Prioritization Matrix) เปน
แผนผังที่ทําหนาที่แปลความจากระดับความสําคัญในแถวนอนไปเปนระดับความสําคัญในสดมภ  
ซ่ึงถือเปนเมตริกพื้นฐานที่ใชใน QFD 
 
 

2.1.1.2   บานแหงคุณภาพ (House of Quality : HOQ)   
 

House of Quality : HOQ  เปนการรวบรวมความคิดเห็นของลูกคาวา
ตองการใหมีคุณลักษณะอะไรบางในตัวของผลิตภัณฑหรือการบริการ (Voice of Customer) เพื่อให
ทราบวาลูกคาตองการอะไร (“What” of customer desires)  แลวใหน้ําหนักความสําคัญแกแตละคุณ
ลักษณะ  ซ่ึงวิธีการรวบรวมความคิดเห็นของลูกคานี้ทําไดหลายวิธี  เชน  วิธีการกรอกแบบสอบถาม  
การสัมภาษณแบบตัวตอตัว  การสัมภาษณแบบ focus group  เปนตน  ซ่ึงเปนการประเมินผลการ
ตอบสนองจากลูกคา  หลังจากนั้นจะแปลความหมายของความตองการของลูกคา (Voice of 
Customer) ใหเปนคําแทนคุณลักษณะทางดานคุณภาพ (Substitute Quality  Characteristics : SQCs)  
ซ่ึงเปนศัพททางเทคนิคหรือขอกําหนดที่ใชกันภายในองคกร  เพื่อแสดงวาจะทําอยางไร  จึงจะทําให
ไดส่ิงที่ลูกคาตองการ  จากนั้นจัดลําดับความสําคัญวา  ทีมงานควรเริ่มที่การพัฒนา SQCs ตัวใดกอน  
โดยเริ่มที่ SQCs ที่มีความสําคัญมากที่สุดที่สงผลกระทบตอความตองการของลูกคา  ในบางกรณี
อาจเริ่มที่ SQCs ที่มีความจําเปนหรือที่เปนไปไดมากที่สุดกอน  ระหวาง SQCs เหลานี้อาจมีความ
สัมพันธระหวางกัน  จะตองสามารถระบุไดวา SQCs  ตัวใดสัมพันธกันอยางไร  ขัดแยงกันหรือ
เสริมกันมากนอยเพียงใด  จะเห็นวาการสราง House of Quality  นี้จําเปนตองอาศัยความรูความ
เชี่ยวชาญจากหลายฝายในองคกร  ดังนั้นการติดตอส่ือสารระหวางหนวยงานจึงสําคัญตอการสราง 
House of Quality  มาก   ผูบริหารจึงควรจะสนับสนุนการติดตอส่ือสารนี้   รวมทั้งทุกฝายภายใน
องคกรควรใหความรวมมือในการสราง House of Quality นี้ดวย  ซ่ึง House of Quality : HOQ 
ประกอบดวยสวนสําคัญ ดังนี้ (ดูรูปที่ 2.7 ประกอบ) 
 

1) ขอมูลจากลูกคา (Customer Input) 
- Voice of Customer จะถูกกรอกลงในสวนทางซายของ House of Quality : 

HOQ (A) ซ่ึ งควรมี ก ารจัดแบ ง  Voice of  Customer ออก เป น ลํ าดับชั้ น
ประมาณ 2-3 ช้ัน  เพื่องายตอการอาน 
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รูปท่ี 2.7  สวนประกอบของ House of Quality : HOQ 
 
 

- คะแนนความสําคัญโดยเฉลี่ยที่ ลูกคาใหแตละ Voice of  Customer จะถูก
กรอกลงในสดมภ (B) 

- คะแนนที่ ลูกคาใหแกผลิตภัณฑของบริษัทเราเมื่อเปรียบเทียบกับคูแขง 
(Customer ratings หรือ Customer assessment) โดยอาจใหคะแนนตั้งแต 1 ถึง 
5  คะแนนนี้จะถูกกรอกในสวนทางขวาของ House of Quality : HOQ (C) 
หรือเรียกสวนนี้วา Planning Matrix อาจจะมีการขยายสวนนี้เพิ่มเติมไดโดย
การเพิ่มสดมภรายการอื่น อีก  เชน  ขอมูลคําติเตียนจากลูกคาที่แสดงความถี่
ของปญหาที่ไดรับรายงานจากลูกคาเกี่ยวกับ Voice of Customer นั้น ๆ 
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2) ขอมูลจากภายในองคกร (Technical Input) 
- Substitute Quality  Characteristics : SQCs จะถูกกรอกลงในสวนบนของ 

House of Quality : HOQ (D) ตั ว อ ย า ง ข อ ง  SQCs เช น   ตั ว วั ด ผ ล ง าน 
(Performance Measurement) หนาที่ของผลิตภัณฑ (Product functions) ระบบ
ยอยของผลิตภัณฑ  (Product Subsystems) และขั้นตอนในกระบวนการ 
(Process Steps) 

- ความสัมพันธระหวาง Voice of Customer และ SQCs มักจะถูกแสดงโดย
สัญลักษณเพื่อระบุวามีความสัมพันธกันมากนอยเพียงใด  สัญลักษณนี้จะถูก
กรอกลงในส วนของ  House of Quality : HOQ (E) ห รือ เรียกส วนนี้ ว า  
Relation Matrix  ตัวอยางสัญลักษณที่นิยมใชแสดงดังรูปที่ 2.8  

 
 

สัญลักษณ คะแนน ความสําคัญ 
 1 นอย 
 3 ปานกลาง 
 9 มาก 

 
 

รูปท่ี 2.8 ตัวอยางสัญลักษณท่ีใชในการระบุระดับความสัมพันธ (Rao et al, 1996 : 397) 
 
 

- ความสัมพันธระหวาง SQCs แตละตัว  มักจะถูกแสดงในรูปของสัญลักษณ  
เพื่อระบุวามีความสัมพันธกันอยางไร  สนับสนุนกันหรือขัดแยงกันในทิศทาง
ใด  สัญลักษณจะถูกกรอกลงในสวนยอดของ House of Quality : HOQ (F) 
หรือเรียกสวนนี้วา Correlation Matrix ตัวอยางของสัญลักษณที่ใช แสดงดัง
รูปที่ 2.9 

- การประเมินความสามารถทางเทคนิคในการผลิตหรือการใหบริการ โดย
เปรียบ เที ยบระหวางองคกรเราและคู แข ง  (Technical assessment หรือ 
Competitive benchmarks) โดยใหคะแนนตั้งแต 1 ถึง 5 ขอมูลนี้จะแสดงอยูใน
สวนของ (G) 
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2.1.2.1 นิยามของการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  (Benchmarking Definitions) 
 

การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ (Benchmarking)  เปนกลยุทธหรือกระบวน
การวิเคราะหสําหรับการเปรียบเทียบอยางตอเนื่องของผลิตภัณฑ บริการ และการปฏิบัติงานของ
องคกรเทียบกับหนวยงานที่ไดรับการยอมรับวาเปนผูนําในดานนั้น ๆ และขอมูลท่ีไดรับมาสามารถ
นําไปชวยวินิจฉัยองคกรและนําไปสูการปรับปรุงองคกรตอไปได  สาระสําคัญของการทําการวัด
เปรียบเทียบสมรรถนะ  มีดังนี้ 
 

1)  วัตถุประสงคของการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  ไมเพียงเปน
การเปรียบเทียบในดานการประเมินเทานั้น  แตยังเปนการเรียนรูเพื่อใหการปรับปรุงงานสามารถ
บรรลุผลสําเร็จได 

2)   การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  ไมเพียงเปนการเปรียบเทียบเฉพาะทาง
ดานตัวเลขที่สําคัญเทานั้น  ถึงแมวาผลการวัดทางดานตัวเลขเปนสิ่งสําคัญสําหรับการเปรียบเทียบ   
แตการเปรียบเทียบในสิ่งอื่น  เชน  กระบวนการทํางานอื่น ๆ  ก็เปนสิ่งสําคัญในการเปรียบเทียบดวย
เชนกัน 

3)  การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  คือ  การมองไปยังองคกรอื่นที่มีผลการ
ดําเนินการในดานที่ตองการวัด  โดยมีผลการดําเนินการที่ดีกวาองคกรของตนเอง 

4)  ผลที่ไดจากการเรียนรูการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  ไมจํากัด
เพียงประโยชนของการไดใชขอมูลทางดานคูแขงเทานั้น  แตยังเปนการชวยสนับสนุนในการมอง
ไปยังภายนอกองคกรดวย  โดยมองไปยังบริษัทที่ดีที่สุดในดานนั้นและไมจํากัดวาเปนอุตสาหกรรม
ทางดานใด 

5) การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ ไมควรถูกเขาใจวาเปนกิจกรรมที่ไมถนัด
หรือไมชํานาญขององคกร  ซ่ึงการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะควรจะตองปฏิบัติใหสอดคลอง
กับโครงสรางของกระบวนการทํางานขององคกร  โดยองคกรเปนผูเก็บเกี่ยวผลประโยชนของการ
เรียนรูการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะดวยตนเอง 
 
 

2.1.2.2  ประเภทของการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  
 

  การทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  แบงออกเปน  4  ประเภท  ดังนี้ 
 

1) การทํ าการวัด เปรียบ เที ยบสมรรถนะภายในองคกร   (Internal 
Benchmarking)  เปนการเปรียบเทียบระหวางสวน  ฝาย  แผนกหนวยงาน  สาขา  สาขาระหวาง
ประเทศ  ภายในองคกรเดียวกัน  ซ่ึงโดยสวนใหญจะมีการใชการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะประเภท
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นี้ในองคกรขนาดใหญ    ซ่ึงมีความหมายแตกตางของแตละหนวยงานในการประเมินและการ
เปรียบเทียบซึ่งกันและกัน   โดยถามีหนวยงานใดหนวยงานหนึ่ง   หรือสาขาใดสาขาหนึ่งมีผล
ดําเนินการที่ดีกวาของหนวยงานอื่นหรือสาขาอื่น  วิธีการปฏิบัติก็สามารถถูกนํามาใชภายในองคกร
เดียวกัน   เพื่อการปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้น  ขอดีของการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะภายใน
องคกร  คือ งายในการเปรียบเทียบกระบวนการทํางาน  งายในการเขาถึงขอมูลตาง ๆ และงายใน
การตั้งมาตรฐานการทํางาน 
 

2) การทํ าก ารวั ด เป รี ยบ เที ยบสมรรถนะ เป รี ยบ เที ยบกับ คู แข ง  
(Competitive Benchmarking)  เปนการเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกับคูแขงตัวจริงที่อยูในระดับ
ยอดเยี่ยม  เชน  อุตสาหกรรมที่มีผลิตภัณฑหรือการบริการเหมือนกัน  โดยการทําการเปรียบเทียบ
กับคูแขงเปนสวนขยายของการวิเคราะหคูแขง  โดยมุงไปยังคูแขงที่อยูในระดับที่ดีที่สุดแทนที่การ
วิเคราะหจะมุงไปยังผลการดําเนินงานโดยเฉลี่ยของอุตสาหกรรมนั้น  และบอยคร้ังที่การทําการวัด
เปรียบเทียบสมรรถนะเปรียบเทียบกับคูแขงถูกพบวาเปนส่ิงจําเปนพื้นฐานที่จะตองดําเนินการและ
เปนกญุแจหลักที่ตองมุงเนน 
 

3) การทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะกับองคกรอ่ืนที่มีธุรกิจคลายคลึง
กัน (Functional Benchmarking)  เปนการเปรียบเทียบกระบวนการหรือขั้นตอนตาง ๆ ของการ
ทํางานโดยเปรียบเทียบกับองคกรที่ไมใชคูแขง  โดยอยูในอุตสาหกรรมเดียวกันหรือพื้นฐานทาง
เทคโนโลยีเดียวกัน  โดยทําการเปรียบเทียบสมรรถนะกับองคกรอื่นที่มีธุรกิจคลายคลึงกัน  เปนการ
วัดเปรียบเทียบสมรรถนะกับองคกรที่ใกลชิดกัน  เชน  บริษัทลูกคา  บริษัทของผูสงมอบ  หรือ
บริษัทอ่ืนที่อยูในอุตสาหกรรมเดียวกัน  ซ่ึงการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะประเภทนี้มีขอดี  
คือ  งายในการทําความเขาใจตอองคกรนั้น  หรือจะพบวาปญหาที่องคกรอื่นนั้นคลายคลึงกับของ
องคกรตนเอง 
 

4) การทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะกับองคกรอื่นทั่วไป  (Generic 
Benchmarking)  คือ  การเปรียบเทียบกระบวนการขององคกรตนเองกับองคกรอ่ืน ๆ ที่อยูในระดับ
ดีเยี่ยม  โดยไมคํานึงถึงวาอยูในอุตสาหกรรมใด  โดยการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะกับองคกร
อ่ืนทั่วไป  คือ  การคนหาองคกรที่ไมมีความสัมพันธกับองคกรของตนเอง  แตตองมีกระบวนการที่
คลายคลึงกัน ซ่ึงการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะประเภทนี้เปรียบเสมือนการโอนถายความรูสึก
จากอุตสาหกรรมหนึ่งไปยังอีกอุตสาหกรรมหนึ่ง  โดยการวิเคราะหกระบวนการปฏิบัติหรือ
เทคโนโลยีสมัยใหมอยางมีศักยภาพ     ซ่ึงนําไปสูผลการดําเนินงานที่ดีที่สุดของการทําการวัด
เปรียบเทียบสมรรถนะกับองคกรทั่วไป 
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ส่ิงที่นํามาพิจารณาเปรียบเทียบสมรรถนะ  แบงออกเปน 3 ประเภท  ดังนี้ 
 

1) การทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะทางดานผลการดําเนินงาน  
(Performance Benchmarking)  คือ  การเปรียบเทียบทางดานผลการดําเนินการ   ซ่ึงจะเปนการ
เปรียบเทียบทางดานการเงิน  แตควรเปรียบเทียบทางดานวิธีการปฏิบัติการดวย  วัตถุประสงคเพื่อ
ใหองคกรของตนเองตัดสินใจในการหาวิธีในการทําใหองคกรของตนเองมีผลการดําเนินการที่ดี  
เมื่อเปรียบเทียบกับองคกรอื่น 
 

2)  การทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะทางดานกระบวนการ  (Process  
Benchmarking) คือ การเปรียบเทียบวิธีการปฏิบัติสําหรับกระบวนการทางธุรกิจ โดยมีวัตถุประสงค
ของการเรียนรูจากองคกรที่ดีที่สุดในดานนั้น  เพื่อการปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจขององคกร
ตนเอง 
 

3) การทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะทางดานกลยุทธ   (Strategic 
Benchmarking)  คือ    การเปรียบเทียบการเลือกและการควบคุมการใชกลยุทธ       โดยทําการ
เปรียบเทียบกับองคกรอื่น  วัตถุประสงคเพื่อทําการสะสมขอมูลในการนําไปปรับปรุง  การวางแผน  
และตําแหนงของกลยุทธขององคกรเอง 
 
 

 Internal 
Benchmarking 

Competitor 
Benchmarking 

Functional 
Benchmarking 

Generic 
Benchmarking 

Performance 
Benchmarking 

    

Process 
Benchmarking 

    

Strategic 
Benchmarking 

    

 
 

 ประโยชนที่ไดรับ  (Relevance/Value) :            ระดับสูง          ระดับกลาง           ระดับลาง 
 
 

รูปท่ี  2.10  ระดับประโยชนของการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะประเภทตาง ๆ 
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2.1.2.3   กระบวนการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ   
 

กระบวนการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ แตละขั้นตอนจะใชเวลาใน
การดําเนินการตางกัน  ซ่ึงโดยเฉลี่ยแลวในขั้นตอนของการวางแผน  (Plan)  จะใชเวลาประมาณ  
50%  ในขั้นตอนการคนหา (Search)  และขั้นตอนการสังเกตการณ  (Observe)  จะใชเวลาประมาณ  
30%  และในขั้นตอนการวิเคราะห (Analysis)  จะใชเวลาประมาณ   20%  สวนเวลาที่ใชในการ
ปฏิบัติหลังจากทําการวิเคราะหแลว  จะขึ้นอยูกับผลการศึกษาวาเปนอยางไรไมสามารถกําหนดได  
กระบวนการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  สามารถแบงออกได  5 ขั้นตอน อธิบายรายละเอียด
ไดดังนี้ 
 

1)  ขั้นตอนการวางแผน  (Plan)  มีขั้นตอนยอยดังนี้ 
- เลือกกระบวนการที่จะทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  โดยเปน
กระบวนการที่วางอยูบนพื้นฐานทางกลยุทธขององคกร 
-    จัดตั้งทีมงานการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ 
- ทําความเขาใจและศึกษากระบวนการที่จะทําการวัดเปรียบเทียบ
สมรรถนะ 
-  สรางวิธีวัดผลการดําเนินงานของกระบวนการนั้น  เชน ดานคุณภาพ  
ดานเวลา  ดานคาใชจาย 

 

2) ขั้นตอนการคนหา  (Search)  มีขั้นตอนยอยดังนี้ 
-  จัดรายชื่อขององคกรที่ตองการนําไปเปนองคกรที่ใชในการวัดเปรียบ
เทียบสมรรถนะ  หรือตองการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะรวมกัน  
โดยองคกรเปนที่ยอมรับหรือเปนองคกรที่สรางพึงพอใจใหแกองคกรที่
จะทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ 
-  ทําการคนหาศักยภาพขององคกรที่ถูกเลือกในการทําการวัดเปรียบ
เทียบสมรรถนะในใบรายชื่อที่จัดทําขึ้น   เชน   องคกรนั้นสิ่ งใดใน
กระบวนการที่ดีกวากระบวนการที่ดีกวากระบวนการที่องคกรเลือกที่จะ
ทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ 
-      ทําการเปรียบเทียบขอดี  ขอเสียของแตละองคกร  และเลือกองคกรที่
ดีที่สุดในการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ   สรางความสัมพันธกับ
องคกรที่องคกรของเราเลือกที่จะทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะดวยกัน 
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3)  ขั้นตอนการสังเกตการณ  (Observe) 
จุดประสงคของการทําการสังเกตการณ เพื่อจะทําการศึกษาและทําความ

เขาใจกระบวนการขององคกรที่เลือกทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะดวย  มีขั้นตอนยอยดังนี้ 
-  การเขาไปถึงขอมูลที่เราตองการ 
-  เลือกวิธีและเครื่องมือในการรวบรวมขอมูลของกระบวนการนั้น 
-  ทําการสังเกตการณและสรุปยอจากสิ่งที่สังเกตการณมา 

 

นอกจากนั้นองคกรจะนําขอมูลท่ีไดรับมาใชประโยชนในการปรับปรุง
องคกรของตนเอง  ซ่ึงควรทําการเก็บรวบรวมขอมูล  3  ระดับ  ดังนี้ 
 

-  ระดับผลการดําเนินการ  (Performance level) เปนการแสดงวาองคกรที่
เราเลือกในการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะดวย  มีผลการดําเนินการ
เปนอยางไรเมื่อเปรียบเทียบกับองคกรของตนเอง 
-  วิธีปฏิบัติ  (Practices or Methods)  เปนการแสดงถึงการปฏิบัติที่ทําให
ผลการดําเนินการประสบความสําเร็จ 
-  ปจจัยที่เกี่ยวของ  (Enablers)  เปนดานปจจัยที่ทําใหการดําเนินการของ
กระบวนการที่เลือกทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะสอดคลองกับวิธี
ปฏิบัติ   

 

โดยวิธีการรวบรวมขอมูลที่มักจะใชในขั้นตอนสังเกตการณนี้  คือ  ทาง
ไปรษณีย  วิธีการติดตอทางโทรศัพท  และวิธีการติดตอกับบุคลากรโดยตรง  โดยการใชเทคนิคการ
ออกแบบสอบถาม  การสัมภาษณ  หรือการสังเกตการณโดยตรงที่กระบวนการนั้นเพื่อใหไดขอมูล 
 

4)  ขั้นตอนการวิเคราะห  (Analysis) 
วัตถุประสงคหลักของขั้นตอนการวิเคราะห  มีดังนี้ 
- เพื่อศึกษาระยะหางของผลการดําเนินการขององคกรตนเองกับองคกร
อ่ืนที่เลือกในการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ   
-   เพื่อคนหาสาเหตุที่แทจริงของระยะหางของผลการดําเนินการ 
-   เพื่อคนหาวิธีในการลดระยะหางของผลการดําเนินการ 

 

โดยมีขั้นตอนยอยดังนี้ 
-  การแจกแจงขอมูลที่ทําการรวบรวมมา 
-  การควบคุมคุณภาพขอมูลที่ทําการรวบรวมมา 
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-  ทําการสังเคราะหขอมูลท่ีทําการรวบรวมมา คือ การนําขอมูลท่ีรวบรวม
ไดมาสรุปเปนขอมูลที่มีประโยชนในการวิเคราะหตอไป 
- ทําการแสดงผลหางของผลดําเนินการโดยใชเทคนิคหรือเครื่องมือ
ป ร ะ เภ ท   Comparison Matrix  ห รื อ   Measure-Matrix-diagram (M2-
diagram) 
-  ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของระยะหางของผลดําเนินการโดยใชเทคนิค
หรือเครื่องมือ  เชน  Comparison of flow charts  Cause and effect chart  
และ Root cause analysis (Why-Why analysis)  เปนตน 

 

5)  ขั้นตอนการปรับปรุงแกไข  (Adapt)   มีขั้นตอนยอยดังนี้ 
- ทําการสื่อสารถึงสิ่งที่ไดคนพบจากการทําการวิเคราะห และผลการ
วิเคราะหใหเปนที่ยอมรับภายในองคกร 
-   ทําการวางเปาหมายในการปรับปรุงกระบวนการนั้น  โดยใหสอดคลอง
กับแผนการปรับปรุงขององคกร 
-  ออกแบบแผนดําเนินการปรับปรุง 
-  ดําเนินการปฏิบัติการปรับปรุงตามแผนที่ออกแบบไว 
-  ติดตามความกาวหนาและแกไข  เมื่อเกิดปญหาที่ไมเปนไปตามแผนที่
วางไว 
-  สรุปรายงานผลการศึกษาการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  เมื่อส้ิน
สุดการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะตามที่กําหนดไว 

 
6)  การดําเนินการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  (Recycle) 
การทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะนั้นไมควรจะทําเพียงครั้งเดียว  แต

ควรทําการปรับปรุงผลการดําเนินการขององคกรอยางตอเนื่อง  ควรปฎิบัติตามขั้นตอนตอไปนี้ 
 

-   การ Recalibrate the benchmarks  เชน  การเปล่ียนเปาหมายในการทํา
การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะเพื่อการปรับปรุงองคกร 
-   การ Recycle the benchmarking process เชน  การศึกษาหนวยงานหรือ
กระบวนการใหมในการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ 
-  กระบวนการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะดวยตนเองควรวางอยูบน
พื้นฐานของประสบการณและบทเรียนที่ไดเรียนรูจากการทําการวัด
เปรียบเทียบสมรรถนะในครั้งกอน 
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2.1.3  การสํารวจความตองการของลูกคา  (The Voice of Customers) 
  

  เทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพมีพื้นฐานอยูตรงการรับฟงเสียงของลูกคา 
โดยคํานึงวา  “อะไร”  ที่ลูกคาตองการจะไดรับจากสินคาและบริการ  ความสําเร็จของเทคนิค  QFD  
จะขึ้นอยูกับความชัดเจนของเปาหมายในการดําเนินการและสามารถตอบไดวา  ลูกคาที่แทจริงหรือ
ผูใชงานคนสุดทายที่ไดรับผลกระทบโดยตรงจากเทคนิค QFD คือใคร  เนื่องจากเปนจุดเริ่มตนใน
การรวบรวมขอมูลเพื่อการตัดสินใจวา  ความตองการที่แทจริงของลูกคาที่มีตอสินคาและบริการคือ
อะไร   
 

  ขั้นตอนแรกของเทคนิค QFD  คือ  การระบุลูกคาหรือผูใชงาน  และดําเนินการ
รวบรวมหรือจัดกลุมลูกคาใหเหมาะสม  เนื่องจากลูกคาแตละกลุมอาจมีความตองการที่แตกตางกัน
ได   ซ่ึงกระบวนการของเทคนิค QFD นั้น   ตองการขอมูลจากลูกคาที่แสดงถึงระดับความสําคัญที่
ลูกคาพิจารณาใหในแตละคุณสมบัติของสินคาและบริการ  ขั้นตอนการหาขอมูล  มีดังนี้ 
 

1) กําหนดคุณสมบัติของสินคาและบริการ  (Qualitative Data)  
2) หาคาความสําคัญของแตละคุณสมบัติของสินคาและบริการที่ลูกคาพิจารณา

ให  (Quantitative Data) 
 
 

2.1.3.1  ขอมูลเชิงคุณภาพและขอมูลเชิงปริมาณ 
 

สําหรับเทคนิค  QFD  ตองการขอมูลทั้งในสวนของขอมูลเชิงคุณภาพและ
ขอมูลเชิงปริมาณ  ซ่ึงเรียกคุณสมบัติของสินคาและบริการ  ขอมูลคุณลักษณะในตัวผลิตภัณฑหรือ
บริการที่ลูกคาตองการนี้วา  ขอมูลเชิงคุณภาพ (Qualitative Data)  และขอมูลทางตัวเลขที่แสดง
ระดับความสําคัญที่ ลูกคาใหแกแตละคุณลักษณะของความตองการวา  ขอมูลเชิงปริมาณ  
(Quantitative Data)   
 

   วิธีในการเขาถึงเสียงของลูกคาไดจะตองดําเนินการรวบรวมขอมูล     ทั้ง
ขอมูลเชิงปริมาณและขอมูลเชิงคุณภาพ  ซ่ึงบอกถึงความตองการและระดับความสําคัญที่ลูกคา
พิจารณาใหในแตละความตองการ โดยใชเทคนิคในการรวบรวมขอมูล เชน การตอบแบบสอบถาม 
การถามตรง  เปนตน  ความเขาใจเกี่ยวกับความตองการของลูกคา จากแบบจําลองของ Kano 
สามารถแบงกลุมความตองการของลูกคาได  ดังนี้ 
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   1)  Dissatisfiers  เปน  “Expected Quality”  ลูกคาจะคาดหวังวา  จะตองมี
เมื่อไมมีจะกอใหเกิดความไมพึงพอใจ แตถามีจะไมกอใหเกิดความพึงพอใจเพิ่มขึ้นเพราะคิดวาเปน
ส่ิงที่ตองมีเปนปกติ  ซ่ึงลูกคาจะไมบอกแตอาจรูไดจาก Customers’ Complaints เชน รถยนตที่ซ้ือมา
ใหมจะตองไมมีรอยขีดขวนท่ีผิว  ถามีรอยขีดขวนและลูกคาสังเกตเห็นแลวจะกอใหเกิดความไมพึง
พอใจ 
 

   2) Satisfiers เปน  “Desired Quality” เปนสิ่งที่ ลูกคาตองการและมักจะ
บอกกับผูผลิต ซ่ึงลักษณะนี้เมื่อเพิ่มขึ้น (เปลี่ยนแปลงไปในทิศทางดีขึ้น) กอใหเกิดความพึงพอใจ
ของลูกคามากขึ้น เชน การประหยัดน้ํามันของรถยนตยิ่งประหยัดน้ํามันมากเทาไหร  ลูกคาจะรูสึก
พึงพอใจมากขึ้นเทานั้น 
 

   3)  Delighters  เปน  “Exciting Quality” หรือ “Unexpected Quality” เปน
ส่ิงที่ลูกคาไมไดคาดหวัง แตถามีจะกอใหเกิดความพึงพอใจอยางมาก และมักจะกอใหเกิดตลาดใหม 
   

เมื่อเวลาผานไปลักษณะของความตองการของลูกคาจะเปลี่ยนไป กลาว
คือ เมื่อเวลาผานไปคูแขงสามารถพัฒนาผลิตภัณฑใหมีลักษณะใกลเคียงกับลักษณะที่ เปน 
Delighters  ลูกคาจะเกิดความรูสึกวาเปนส่ิงที่ควรมี  ลักษณะนั้นจะเปลี่ยนไปเปน Satisfiers และ
เมื่อลักษณะนั้นเปนส่ิงที่ถูกคาดหวังวาจะตองมีก็จะเปลี่ยนไปเปน  Dissatisfiers  เชน  เมื่อมีระบบ 
Central Lock ภายในรถยนตลูกคาจะรูสึกพอใจอยางมาก  การมีระบบ Central Lock เปน Delighters 
แตเมื่อเวลาผานไปลูกคาจะรูสึกพอใจ  ถารถยนตมีระบบ Central Lock ลักษณะนี้จะเปลี่ยนจาก 
Deligthers มาเปน Satisfiers  ตอมาถารถยนตไมมีระบบ Central lock จะกอใหเกิดความไมพึงพอใจ
ตอลูกคาในที่สุด 
   
 

  2.1.3.2  วิธีการรวบรวมขอมูล 
 

   การเลือกใชวิธีการที่เหมาะสมกับสถานการณแตละสถานการณมีความ
สําคัญมาก  รูปที่ 2.11 เปนตัวอยางเทคนิคที่ใชในการรวบรวมขอมูล  แสดงใหเห็นถึงวิธีการรวบ
รวมขอมูลข้ึนอยูกับประเภทของขอมูลความคิดเห็นของลูกคาที่ตองการจะเก็บ  โดยขอมูลของลูกคา
อาจเปนขอมูลที่ ไดโดยการชักชวนใหออกความเห็น   (Solicited)  หรือไดมาโดยบั งเอิญ 
(Unsolicited) เปนขอมูลเชิงปริมาณ (Quantitative) หรือเชิงคุณภาพ (Qualitative)  วิธีการเก็บขอมูล
มามีแบบแผน (Structured) หรือไมมีแบบแผน (Random)  ยกตัวอยางเชน  ขอมูลที่มีการเชิญชวน
ใหออกความเห็น เปนขอมูลเชิงปริมาณและวิธีการเก็บขอมูลมีแบบแผนที่ชัดเจน  จะไดมาโดยวิธี
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การรับฟงทางโทรศัพท    การตอบแบบสอบถาม    การสํารวจลูกคาและตลาด    การทํางานรวมกับ
ลูกคา    การวิเคราะหผลิตภัณฑของผูผลิตรายอื่น ๆ  และการซื้อสินคาคืนกลับ   ขอมูลเหลานี้เปน
ขอมูลที่มีคามาก    เนื่องจากเปนขอมูลที่บอกถึงสถานะปจจุบันในตลาดขององคกร   และแสดงถึง
จุดออนและจุดแข็งขององคกร ขอมูลที่บงบอกถึงสถานะปจจุบันขององคกรนี้เรียกวา Lagging Data 
 

  ขอมูลที่ไมไดตั้งใจใหเกิดขึ้น เปนขอมูลเชิงปริมาณและการไดขอมูลมามีแบบแผน  
จะแสดงถึงจุดออนขององคกร  เชน  คําติเตียน  คําตักเตือนจากหนวยงานราชการหรือหนวยงานที่
กําหนดมาตรฐานที่ตองกระทําตาม  ประเภทของขอมูลประเภทสุดทายที่เปน  Lagging Data  คือ  
ขอมูลที่ไดมาโดยตั้งใจ  เปนขอมูลเชิงคุณภาพ  และไดรับมาอยางมีแบบแผน  จะไดมาโดยวิธีการ
สัมภาษณแบบเปนกลุม  (Focus Group) เพื่อคนหาขอดี  ขอเสีย  แนวโนมและความคิดเห็นเกี่ยวกับ
ผลิตภัณฑในปจจุบันและในอนาคต  ขอมูลนี้มีคามากเนื่องจากเปนขอมูลความคิดเห็นและความ
ตองการในคําพูดของลูกคาโดยตรงโดยไมไดมีการดัดแปลงเลย 
 

  ขอมูลอีกประเภทหนึ่ง  คือ  Leading Data  เปนขอมูลที่จะชี้นําวาเทคโนโลยีจะมี
แนวโนมไปทางใด  ขอมูลนี้อาจเปนขอมูลท่ีมีการเรียกรองใหมีขึ้นโดยองคกรเอง  เพื่อหาขอมูลเชิง
คุณภาพซึ่งไดมาโดยวิธีการแบบสุมที่ไมมีแบบแผน  เชน  ขอมูลที่ไดมาจากการนําลูกคาหรือที่
ปรึกษาบริษัท   เขาเยี่ยมชมกระบวนการผลิตและพัฒนาของบริษัท   แลวตั้งคําถามลูกคาวาลูกคา
คาดหวังที่จะใหมีอะไรในผลิตภัณฑหรือในกระบวนการผลิตของบริษัทบาง 
 

แหลงขอมูลสุดทายเปนแหลงที่ไมมีการเรียกรองใหเกิดขึ้น  เปนขอมูลเชิงคุณภาพ
และไดมาอยางไมมีแบบแผน  ขอมูลประเภทนี้อาจไดมาจากพนักงานฝายขาย  โปรแกรมการเขารับ
โปรแกรมการเขารับการฝกอบรม  โปรแกรมการศึกษา  วารสารและจากการที่พนักงานไดยินจาก
เพื่อนที่เคยมีประสบการณเกี่ยวกับผลิตภัณฑของบริษทั  เปนตน 
 

  สําหรับขอมูลที่ไดมาโดยวิธีการสัมภาษณแบบตัวตอตัวเปน  Lagging data เชน
เดียวกับการสัมภาษณแบบ focus group เนื่องจากเปนขอมูลเชิงคุณภาพที่ไดมาอยางมีแบบแผน  
เพื่อใชคนหาความคิดเห็นของลูกคาเกี่ยวกับผลิตภัณฑหรือบริการของบริษัทในปจจบุัน  และแสดง
แนวโนมของผลิตภัณฑหรือบริการของบริษัทในอนาคต 
 

สวนวิธีการในการรวบรวมขอมูลจากการสํารวจหรือสอบถามจากลูกคา  รวมทั้ง
ขอดีและขอเสียของแตละวิธีการ  ไดสรุปไวในตารางที่  2.1   
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รูปท่ี 2.11 วิธีการรวบรวมความคิดเห็นของลูกคา (Bossert, 1991 : 16) 

CUSTOMER INFORMATION 

Solicited 

Quantitative 

Structured Unstructured 

Qualitative 

Unsolicited 

Focus Groups 

Complaint Reports 
Standards Organization 
Governmental Regulations 
Lawsuits 

Trade Visits 
Visits by Customers 
Consultants 

Hot Lines 
Surveys 
Customer Tests 
Trade Trials 
Preferred Customers 
OM Testing 
Product Purchase Survey 
Customer Audits 

Sales Force 
Training Programs 
Conventions 
Trade Journals 
Trade Shows 
Vendors 
Suppliers 
Academic 
Employees 

Lagging Leading 
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ตารางที่ 2.1 วิธีการรวบรวมขอมูลจากการสํารวจจากลูกคา  รวมทั้งขอดีและขอเสียของแตละวิธีการ 
 

วิธีการรวบรวมขอมูล ขอดี ขอเสีย 
1. การสัมภาษณดวยตนเองโดยใช
แบบสอบถาม  
(Face-to-face Interview) 

1) ผูสัมภาษณทุกคนจะใชคําถามตามขอความที่เขียนเรียงไป
ตามลําดับอยางมีระบบเหมือนกันหมด 

2) การทําวิจัยจะใชผูสัมภาษณจํานวนมากได 
3) ผูสัมภาษณอาจจะไมเกงมากในดานการสนทนาหรือการสื่อ

ขอความ เพราะคําถามทุกอยางไดมีการเตรียมไวใหเรียบรอย
แลว 

4) ผูใหสัมภาษณและผูสัมภาษณไดมีโอกาสพบปะสนทนากัน  
ทําใหทั้ง 2 ฝาย เกิดความเขาใจและไววางใจกัน ซึ่งทําใหได
รับคําตอบที่ตรงไปตรงมา 

1) การเขาถึงตัวผูใหสัมภาษณทําไดยาก 
2) เสียเวลาและคาใชจายมาก 
3) ผูสัมภาษณมีโอกาสบิดเบือนความจริงไดมาก 

2. การสัมภาษณทางโทรศัพท  
(Telephone Interview) 

1) มีความรวดเร็วและคาใชจายนอยกวาสัมภาษณดวยตนเอง 
2) ขจัดปญหาการเขาถึงตัวผูใหสัมภาษณ 
3) สามารถถามคําถามที่ไวตอความรูสึกได 
4) ไดรับคําตอบที่ตรงมากกวาเนื่องจากการไมเห็นตัวผู

สัมภาษณ 

1) การสัมภาษณอาจขาดขอมูลที่ดีไปเนื่องจากสามารถทําได
เฉพาะกลุมที่มีโทรศัพท 

2) การปฏิเสธจากผูใหสัมภาษณทําไดงาย 
3) ไมสามารถถามคําถามที่ใชภาพได 
4) คําถามที่จะสัมภาษณมีมากไมได 

3. การสอบถามแบบกรอกเอง  
(Self-Administered Questionnaire) 

1) ใหผลดีตอคําถามที่มีรูปภาพ 
2) ถามคําถามไดชัดเจน  กระจางเนื่องจากคําถามที่ใชอาจยาวได 
3) ไดรับความรวมมือดี 
4) มีโอกาสอธิบายคําถามที่สงสัย 
5) เสียคาใชจายในการจัดสงแบบสอบถามนอย 

1) คําถามตองไดรับการออกแบบเปนอยางดี 
2) ไมสามารถรูไดวาผูกรอกแบบสอบถามมีความจริงใจแคไหน 
3) โอกาสที่แบบสอบถามจะถูกสงกลับนอยมาก 
4) ผูตอบตองมีทักษะในการอานและเขียน 
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ตารางที่ 2.1(ตอ) วิธีการรวบรวมขอมูลจากการสํารวจจากลูกคา  รวมทั้งขอดีและขอเสียของแตละวิธีการ 
 

วิธีการรวบรวมขอมูล ขอดี ขอเสีย 
4. การวิจัยแบบสัมภาษณกลุม 
(Focused Group Interview) 

วิธีการในการรวบรวมขอมูลประเภทนี้เปนที่นิยมมากในการวิจัยทางการตลาด เพราะเปนวิธีการรวดเร็วและไดขอมูลที่ลึกซึ้ง   
ขอดีและขอเสียของวิธีการในการรวบรวมขอมูลประเภทนี้เหมือนกับวิธีการสอบถามดวยตนเอง 

5. การสัมภาษณแบบเจาะลึก  
(Dept Interview) 

1) ไดขอมูลที่ละเอียดลึกซึ้ง  สามารถเจาะเขาไปในตัวแปรทาง
จิตวิทยา 

2) การสนทนามีความเปนกันเองจะชวยใหผูสัมภาษณมีความ
สบายใจในการแสดงออก และใหความเห็นอยางตรงไปตรง
มา 

1) ใชเวลามากในการสนทนา 
2) ผูใหสัมภาษณจะตองเปนผูที่มีความสามารถในการสื่อสารที่มี

ประสิทธิภาพ 
3) การจับประเด็นในการสนทนาเพื่อทําการวิเคราะหทําไดยาก 

6. การเก็บขอมูลตอเนื่องระยะยาว 
(Panel) 

1) สามารถมองเห็นภาพพฤติกรรมของผูบริโภคและภาวะการ
เปลี่ยนแปลงของตลาดตอเนื่องโดยตลอด 

 

1) เวลาในการเก็บขอมูลแตละครั้งตองมีความแนนอน  ซึ่งผูวิจัย
อาจหลงลืมวันที่แนนอน  ทําใหผลการวิจัยออกมาไมดีเทาที่
ควร 
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  เมื่อไดความตองการของลูกคามาเรียบรอยแลว ก็ตองนําความตองการเหลานี้มา
อภิปรายเพื่อใหทีมงานมีความเขาใจตรงกัน  และดําเนินการจัดกลุมของความตองการของลูกคา  ซ่ึง
อาจใชเทคนิค  Affinity Diagram  Interrelationship Diagram  Cause & Effect Diagram  เขามาชวย
ในการจัดกลุมได  หลังจากนั้นขั้นตอนตอไปคือ การทําเทคนิค QFD สามารถทําไดหลายวิธี  (ซ่ึง
รายละเอียดของขั้นตอนบางสวนมีความแตกตางกันไป) ในที่นี้จะนําเสนอทฤษฎีเกี่ยวกับ QFD 
แบบ Four - Phases  
 
 

2.1.4   ขั้นตอนการทํา Quality Function Deployment  แบบ  Four - Phases
   

ขั้นตอนการดําเนินงานของการทํา QFD แบบ  Four- Phases  มีขั้นตอนตามลําดับ ดังนี้ 
 

  ขั้นตอนที่  1  Understanding The Customer  คือ   ขั้นตอนการสํารวจและการเก็บ
รวบรวมขอมูลความตองการของลูกคา  โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
  1)  กําหนดกลุมลูกคาและคุณลักษณะหรือพฤติกรรมของกลุมลูกคา 
  2)  จัดกลุมลูกคาและลําดับความสําคัญ 
  

  ขั้นตอนที่   2  Capturing and Analyzing The Voices  คือ   ขั้นตอนการกําหนด
ความตองการเชิงเทคนิค  และดําเนินการแปลงความตองการของลูกคาใหเปนความตองการทางดาน
เทคนิค  โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

1) ทําความเขาใจในเสียงของลูกคาที่ไดรับ 
2) ตองการภาพที่ชัดเจนของความตองการของลูกคา  (Customer Need)  โดย

เฉพาะความตองการที่ เกี่ยวกับ  Performance (บางครั้งเรียกวา  Demanded 
Qualities  คือ  คุณภาพที่ตองการ)  QFD Design Team  ตองออกแบบใหบรรลุ
หรือสูงกวาความคาดหวังของลูกคาทําการออกแบบสอบถาม   หรือการ
สัมภาษณกับลูกคา  เพื่อทําการจัดลําดับความสําคัญ  และระดับความพึงพอใจ
ในปจจุบันของลูกคาตอคุณภาพที่ตองการแตละขอ 

3) แปลงความตองการของลูกคาที่ไดเหลานั้นใหเปนความตองการเชิงเทคนิค ซ่ึง
ตองสามารถวัดไดและเขาใจไดดวย 

  

  ขั้ น ตอนที่   3  Translating Demanded Quality Into Performance Measures  คื อ  
ขั้นตอนการแปลงความตองการทางดานเทคนิคใหเปนความตองการหรือคุณสมบัติทางดานสวน
ประกอบของผลิตภัณฑ  รายละเอียดดังนี้ 
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1) คุณภาพที่ตองการได  จะเปน Input ในขั้นตอนนี้ 
2) จัดลําดับความสําคัญ  โดยผนวกลําดับความสําคัญของลูกคาและองคกรเขา

ดวยกัน เพื่อทําการแปลงเปน  Performance Measures  ที่สามารถตอบสนอง
ตอความตองการของลูกคาไดสูงที่สุด 

  

  ขั้นตอนที่  4  Choosing The Best Concept คือ  ขั้นตอนการกําหนดความตองการ
หรือคุณสมบัติทางดานกระบวนการ  และดําเนินการแปลงความตองการหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบของผลิตภัณฑใหเปนความตองการหรือคุณสมบัติทางดานกระบวนการ  รายละเอียด
ดังนี้ 

1) กําหนดแนวทาง (Concept) และทําการเปรียบเทียบเพื่อหาแนวทางที่เหมาะสม 
2) อาศัยเปาหมายทางดานตนทุน  (Target Costs) เปนองคประกอบในการ

พิจารณา 
3) เลือกแนวทางที่ดีที่สุด และทําการกําหนดคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ

ของผลิตภัณฑที่สัมพันธกับกระบวนการผลิต 
4) กําหนดคุณสมบัติทางดานกระบวนการผลิตที่เปนไปได 

  

  ขั้นตอนที่  5  Translating Performance Measures Into Manufacturing Conditions  
คือ  ขั้นตอนที่ความตองการหรือคุณสมบัติทางดานกระบวนการ  จะถูกนํามาวางแผนและกําหนด
วิธีการในการควบคุม  รายละเอียดดังนี้ 

1) สรางความสัมพันธระหวางคุณสมบัติทางดานสวนประกอบของผลิตภัณฑกับ
คุณสมบัติทางดานกระบวนการผลิต  โดยอาศัยความรูในกระบวนการผลิต 

2) ผลลัพธที่ไดอาจอยูในรูปของ  Quality Control System, Procedures  เปนตน 
  

เทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment : 
QFD) แบบ Four – Phase สามารถแสดงโครงสรางพื้นฐาน ซ่ึงประกอบดวยเมตริกจํานวน 4 เมตริก 
ดังรูปที่ 2.12  รายละเอียดของแตละ  Matrix   มีดังนี้ 
 

1) Product Planning ขั้นตอนนี้ จะทํ าการแปลงความตองการของลูกค า 
(Customer’s Needs) ที่ไดจากการทําการวิจัยทางการตลาดมาอยูในรูปความ
ตองการทางเทคนิค (Technical Requirement) 

2) Product Design     เปนการแปลงความตองการของลูกคาใหอยูในรูปของคุณ
สมบัติและขอกําหนดของสวนประกอบของผลิตภัณฑ (Part Characteristics) 
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3) Process Planning ในขั้นตอนนี้คุณสมบัติของสวนประกอบจะถูกแปลงให
เปนคุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics) 

4) Process Control Planning เปน Matrix สุดทายในการทําเทคนิค QFD แบบ 
Four-Phases ซ่ึงเปนการนําเอาคุณสมบัติของกระบวนการที่ไดจาก Process 
Planning Matrix  มาใชในการออกแบบและกําหนดวิธีในการควบคุม 
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รูปท่ี 2.12  โครงสรางพื้นฐานของ QFD แบบ Four-Phases 
   
  

  จากโครงสรางพื้นฐานของเทคนิค  QFD  แบบ  Four – Phase  พบวา ผลที่ไดจาก
แตละ  Phase (Output)  จะไดมาจาก  Input  และความสัมพันธระหวาง  Output  และ  Input  ซ่ึงได
กําหนดความสัมพันธไวในเมตริกและกําหนดคาตัวเลขใหแกระดับความสัมพันธ ทําใหสามารถจัด
ลําดับทําใหสามารถจัดลําดับความสําคัญของ  Output  ได  โดยความสําคัญเหลานี้จะสะทอนส่ิงที่
ลูกคาคาดหวัง  ความยากงายในการบรรลุผล ฯลฯ  ซ่ึง  Output  เหลานี้จะถูกสงไปยังเมตริกถัดไป  
เพื่อใชเปน  Input  ของเมตริกถัดไป  จึงทําใหผูวิเคราะหมั่นใจไดวา  การตัดสินใจที่มีความสําคัญ
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และจุดสําคัญที่ตองเอาใจใสตาง ๆ สามารถเชื่อมโยงกลับไปยังความตองการของลูกคาไดเสมอ  
การใชอนุกรมของ Matrix ในการชวยสรางกิจกรรมของทีมงานโดยการสรางเอกสารมาตรฐานใน
ระหวางการผลิตและกระบวนการพัฒนา ถึงแมวาแตละองคประกอบของ Four - Phase จะขึ้นอยูกับ
การประยุกตใชงาน  
 
 

 2.1.5   การวิเคราะห  QFD  Matrix 
 

  หลังจากที่ได  QFD Matrix เรียบรอย   และทําการกําหนดระดับความสําคัญของ
แตละคุณสมบัติของสินคาที่ไดรับขอมูลมาจากลูกคา  ดําเนินการสรุปความตองการเชิงเทคนิคที่
สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา รวมถึงการพิจารณากําหนดระดับความสัมพันธ
ระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิคเรียบรอยแลว  ขั้นตอนที่สําคัญถัดมา  
คือ การดําเนินการตรวจสอบเมตริกวาระดับความสัมพันธที่พิจารณาไวนั้น  สมเหตุสมผลหรือไม  
ซ่ึง QFD Matrix  สามารถพิจารณาตรวจสอบในลักษณะของความสมบูรณ (Completeness) ความ
ลําเอียง (Bias) ความเพียงพอ  (Adequacy)  และความมีเสถียรภาพของเมตริก 
 
 

2.1.5.1 การประเมินความสมบูรณของเมตริก 
 

   QFD Matrix เปน เครื่องมือที่ ใชในการลําดับความสําคัญของความ
ตองการของลูกคา ความตองการเชิงเทคนิคและกําหนดความสัมพันธระหวางสองปจจัย  ซ่ึงทีมงาน
ตองพยายามตอบคําถามเหลานี้ ไดแก ทีมงานไดรวบรวมความตองการของลูกคาที่จําเปนไวทั้งหมด
หรือไม  พิจารณาถึงความตองการเชิงเทคนิคทุกตัวแลวหรือไม  และทราบไดอยางไรวา  เมตริกท่ีได
ออกมานั้นมีความสมบูรณ 
 

   ขั้นตอนที่ 1  ทําการวิเคราะหวามีที่วางเกิดขึ้นในเมตริกของชองความ
ตองการของลูกคา (เกิดชองวางในแนวนอน)  และความตองการเชิงเทคนิค (เกิดชองวางในแนวตั้ง)  
หรือไม  ซ่ึงอาจมีชองวางเกิดขึ้น  ซ่ึงสามารถอธิบายได  ดังนี้ 
 

  -  ชองวางในแนวนอน แสดงใหทราบวา  ความตองการของลูกคาในหัว
ขอนั้น  ไมมีความสัมพันธกับทุกความตองการเชิงเทคนิค  ซ่ึงแสดงวาความตองการของลูกคานั้นจะ
ไมไดรับการตอบสนอง  อาจหมายความวาความตองการของลูกคาในรายการนี้ไมมีความจําเปน
ตองรับรูหรือไมมีความเปนไปไดที่จะตอบสนอง   

-  ชองวางในแนวตั้ง แสดงใหทราบวา  ความตองการเชิงเทคนิคนั้น ไมได
ตอบสนองตอความตองการของลูกคาเลย หรืออาจเกิดจากการที่เมตริกมีขนาดใหญเกินไป 
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   เมื่อทีมงานพบวาเมตริกมิไดมีลักษณะดังกลาวขางตน ใหดําเนินการ
พิจารณาในรายละเอียด  ดังตอไปนี้ 

1) ความตองการของลูกคา  มีความถูกตองและเปนความตองการที่
สามารถตอบสนองไดจริงหรือไม 

2) ทีมงานมีความเขาใจพื้นฐานไมเพียงพอในการใหคําจํากัดความของ
ความตองการเชิงเทคนิคและความตองการของลูกคา  มีผลตอการ
กําหนดระดับความสัมพันธ 

3) แผนผังเมตริกที่ไดอาจมีขนาดใหญเกินไป  มีความตองการเทคนิค
ละเอียดเกินไป  ทําใหยากตอการพิจารณาระดับความสัมพันธของ
ปจจัยทั้งสอง 

4) การพิจารณาระดับความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคกับ
ความตองการของลูกคา  เกิดขึ้นโดยความตองการของลูกคาแตละตัว
ไมเปนอิสระตอกัน 

 

   ขั้นตอนที่  2  หากเมตริกที่ไดมีความตองการของลูกคาตั้งแต  2 ขอขึ้นไป
ที่มีระดับความสัมพันธกับความตองการเชิงเทคนิคที่เหมือนกัน  แสดงใหเห็นวาความตองการของ
ลูกคาใน  2  ขอดังกลาวมีการแตกรายละเอียดของความตองการที่มากเกินไป  สามารถยุบรวมกันได 
 

   ขั้นตอนที่ 3 หากในชองเมตริกของความตองการของลูกคาที่ระดับความ
สัมพันธกับความตองการเชิงเทคนิคเฉพาะระดับต่ําสุดเทานั้น  แสดงใหเห็นวาเมตริกดังกลาวไมมี
ความตองการเชิงเทคนิคที่ตอบสนองตอความตองการของลูกคาในขอดังกลาวเพียงพอ   
 

   กรณีที่พบวาเกิดเมตริกในลักษณะที่ไมสมบูรณดังกลาวขางตน  ทีมงาน
ควรทําการศึกษาวิเคราะหในรายละเอียดใหม  เพื่อทําการแกไขปรับปรุงจนกวาจะไดเมตริกที่
สมบูรณ 
 

2.1.5.2 การประเมินความเพียงพอและความลําเอียงของเมตริก 
 

   ขั้นตอนในการตรวจสอบวาการพิจารณาใหระดับความสัมพันธในเมตริก
ของทีมงานมีความเพียงพอและไมมีความลําเอียง  โดยพิจารณาดังนี้ 
 

   1)  เมตริกที่ไดมีเพียง  1  หรือ  2  ความตองการเชิงเทคนิคเทานั้น  ที่มี
ความสัมพันธกับแตละความตองการของลูกคา  สาเหตุนี้เกิดจากการศึกษาและวิเคราะหผลความ
ตองการสาเหตุนี้เกิดจากการศึกษาและวิเคราะหผลความตองการของลูกคาไมเพียงพอ  ทีมงานตอง
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นําขอมูลกลับมาวิเคราะหใหมและพยายามหาความตองการที่แทจริงของลูกคาแลวจึงนํากลับมา
พิจารณาใหมอีกครั้ง 
 

   2) เมตริกที่มีการจัดกลุมระดับความสัมพันธของความตองการเชิงเทคนิค
กับความตองการของลูกคา  สาเหตุนี้เกิดจากไมมีการจัดลําดับชั้นของแตละความตองการ  ทีมงาน
ตองทําการวิเคราะหใหมอีกครั้ง  โดยอาศัยเคร่ืองมือสนับสนุนการวิเคราะหตาง ๆ อาทิเชน  
Affinity Diagram, Tree Diagram  เปนตน  อีกกรณีหนึ่ง  คือ  ทุกความตองการเชิงเทคนิคมีความ
สัมพันธในระดับสูงสุด  หรือการพึงพอใจเฉพาะเจาะจงตอความตองการของลูกคาเพียงขอเดียว  
สาเหตุนี้เกิดจากมีความลําเอียงเกิดขึ้น  ซ่ึงควรปรับปรุงโดยการประเมินระดับความสัมพันธใหมอีก
ครั้งหนึ่ง  และควรจัดแยกความตองการของลูกคาในหัวขอดังกลาวออกเปนความตองการในอีก
ระดับหนึ่งดวย   
 

   3)  เมตริกที่มีการจัดกลุมระดับความสัมพันธ  และเมตริกที่ทุกความ
ตองการเชิงเทคนิคมีความสัมพันธในระดับสูงสุด  พบวา ความตองการของลูกคามีความสัมพันธ
เฉพาะเจาะจงตอความตองการเชิงเทคนิคเพียงขอเดียว  สาเหตุนี้เกิดจาก  มีความลําเอียงเกิดขึ้น  ควร
ปรับปรุงโดยการประเมินระดับความสัมพันธใหมอีกครั้งหนึ่งเชนกัน 
 

   4)  เมตริกที่มีการกระจายตัวของระดับความสัมพันธระหวางความ
ตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิคทั้งตาราง  แตมีความสัมพันธในลักษณะที่คอนขางต่ํา  
ลักษณะดังกลาวอาจเกิดจากสาเหตุ  2  ประการ  ไดแก 

-  ความตองการเชิงเทคนิคเพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคา  ไม
มีความชัดเจนในการพิจารณา 
-  ไมมีความเขาใจในรายละเอียดของแตละความตองการเชิงเทคนิค 
กรณีนี้ควรปรับปรุงเมตริกโดยทีมงานพิจารณาถึงความตองการเชิง

เทคนิคใหมอีกครั้งหนึ่ง 
 

  2.1.5.3  การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริก 
 

   การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริก โดยการใชขอมูลเปรียบเทียบ
ระหวางขอมูลการแขงขันในการตอบสนองตอความตองการของลูกคากับขอมูลการแขงขันทางดาน
เทคนิค  ซ่ึงเปนการพิจารณาถึงแนวโนมของการเปรียบเทียบโดยทําการประเมินวา  บริษัทสามารถ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดดีเพียงใด ซ่ึงสามารถสรุปไดเปน 3 กรณี  ดังตอไปนี้ 
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   กรณีท่ี  1  ถาแนวโนมของการเปรียบเทียบทางดานเทคนิคของบริษัทและ
แนวโนมของการเปรียบเทียบความตองการที่ไดรับจากลูกคาเหมือนกัน  แสดงวาการพัฒนาระบบ
ดําเนินการไปในทิศทางที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางเหมาะสม 
 

กรณีท่ี  2  บริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดสูงกวา
ความตองการเชิงเทคนิคของบริษัท  เมื่อเทียบกับคูแขงหรือมาตรฐาน  แสดงวา  พฤติกรรมการ
ดําเนินกิจการมีลักษณะของกิจกรรมการขายสินคาหรือระบบมากกวาที่จะพัฒนาการตอบสนอง
ความตองการของลูกคา  ซ่ึงสามารถทําใหลูกคาเกิดความไมพึงพอใจตอสินคาของบริษัท  เนื่องจาก
ไมสามารถตอบสนองไดในระดับที่ลูกคาตองการ 

 

   กรณีท่ี  3  หากบริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดต่ํา
กวาคูแขงและการเปรียบเทียบความตองการเชิงเทคนิคของบริษัท พบวาสูงกวาคูแขงหรือมาตรฐาน 
แสดงผลวาบริษัทอาจมีความสามารถสูงกวาคูแขง   ซ่ึงอาจเกิดจากบริษัทมีการดําเนินกิจกรรมการ
ขายนอยกวาที่ควรเปนในขณะที่มีความสามารถในการตอบสนองไดสูง 
 
 

 2.1.6  ประโยชนที่ไดรับจากการใชเทคนิค QFD 
 

1) เนนที่ความสําคัญของลูกคา โดย QFD นําขอมูลปอนกลับจากลูกคามาศึกษา
และพยายามระบุความตองการที่แทจริงของลูกคาออกมา  และคนหาวิธีการ
ในการที่จะทําใหบรรลุความตองการดังกลาวอยางเหมาะสม      ทําใหความ
ผิดพลาดเนื่องจากผลิตภัณฑใหมมีคุณภาพไมตรงกับความตองการของลูกคา
ลดลง 

2) การลดระยะเวลาการออกสูตลาดของผลิตภัณฑ  เนื่องจาก QFD ชวยจัดการ
เกี่ยวกับความไมแนนอนในการออกแบบ    ทําใหปญหาความลาชาในการ
ออกแบบผลิตภัณฑใหมลดลง  อันเนื่องมาจากจํานวนการเปลี่ยนแปลงแบบ
และการทบทวนแบบลดลง 

3) ชวยจัดโครงสรางของขอมูลใหอยูในรูปแบบที่รัดกุม  ซ่ึงสามารถนํามาใชได
โดยงาย  และเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคณะทํางาน  โครงสรางของขอมูลเหลานี้
จะทําใหการทํางานดําเนินตอไปไดโดยไมหยุดชะงัก   นอกจากนี้เทคนิค QFD  
ยังยืดหยุนตอการเปลี่ยนแปลง  เนื่องจากโครงสรางของเมตริกเอื้ออํานวยตอ
การเพิ่มหรือลดขนาดไดตามขอมูลที่ปอนเขาเมตริก 
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4) ทําใหเกิดการทํางานเปนทีม  เนื่องจากการตัดสินใจจะขึ้นอยูกับมติของเสียง
สวนใหญเกิดเปาหมายรวมกัน     สมาชิกทุกคนมีสวนรวมในการออกความ
คิดเห็นเพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑใหมเปนการประสานงานความรวมมือทําให
เกิดความราบรื่น    และความถูกตองชัดเจนในการดําเนินการออกแบบและ
การผลิต 

5) เพิ่มประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากรในองคกร  เพิ่มความเชื่อมั่นไดวาใช
ทรัพยากรไปในการเพิ่มความพอใจของลูกคาในผลิตภัณฑ 

 
 

2.2  การสํารวจงานวิจัยและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 
 

 อภิชาติ  จําปา,  2541  จากงานวิจัยเร่ือง  การประยุกตเทคนิคควอลิตี้ฟงกช่ันดีพลอยเมนต
สําหรับการปรับปรุงงานขาย  กรณีศึกษาโรงงานผลิตทอโพลิเอทิลีน (An application of quality 
function deployment technique for sales improvement : a case study of polyethylene pipe 
factory) สรุปวา วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการพัฒนาปรับปรุงระบบงานขาย   โดยมุงหนาที่การตอบ
สนองความตองการที่แทจริงของลูกคาและการเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา   สําหรับระบบงานขาย
ของโรงงานตัวอยางแหงหนึ่ง  โดยใชเทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (Quality 
Function Deployment)  โดยมีจุดมุงหมายที่จะระบุกระบวนการทํางาน   และวิธีการควบคุมที่ชวย
ปรับปรุงใหระบบงานขายของโรงงานตัวอยางสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา 
  

จากการวิจัยไดดําเนินการปรับปรุงและวัดผลใน  6  กระบวนการ  คือ 
1. การวางแผนการผลิต 
2. การติดตามดูแลลูกคาตั้งแตตนจนจบ  การประชุมสรุปปญหา วางแผนในการดําเนินงาน 
3. การทดสอบคุณภาพวัตถุดิบและผลิตภัณฑ 
4. การจัดระบบเครือขายคอมพิวเตอรสนับสนุนการทํางาน 
5. การวางแผนบํารุงรักษาเชิงทวีผล  (TPM) 
6. การดําเนินการจัดสงสินคา 

 
 

 กิตติ  วิบูลยศิริเสวีกูล,  2542 จากงานวิจัยเร่ือง  การลดตนทุนโดยใชเทคนิควิศวกรรมคุณ
คา/การวิเคราะหคุณคา (Value engineering/value analysis technique based cost reduction : a 
case study of wiring harness industry)  สรุปวา  วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดขั้น
ตอนของการดําเนินงานและการทํากิจกรรม  เพื่อลดตนทุนผลิตภัณฑชุดสายไฟของโรงงานตัวอยาง  
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โดยนําเทคนิควิศวกรรมคุณคา/การวิเคราะหคุณคามาใชและยังคงรักษาระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ
ไว และมีเปาหมายในการลดตนทุนผลิตภัณฑชุดสายไฟของลูกคาที่มียอดขายสูงสุดลง  พรอมกับ
เพิ่มระดับความพึงพอใจของลูกคาทางดานราคา  และการจัดการใหเพิ่มสูงขึ้น  ในงานวิจัยนี้ไดเลือก
การดําเนินงานประยุกตใชแผนวิศวกรรมคุณคาทั้ง  7  ขั้นตอนของ  Arthur E. Mudge  ผูอํานวยการ
กองบริการวิศวกรรมคุณคา  ของบริษัทจอยอุตสาหกรรมผลิต  มาใชเปนแนวทางในการทํากิจกรรม
เพื่อลดตนทุน  โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
 

1. เลือกชุดสายไฟ  จากชุดสายไฟที่มีตนทุนและจํานวนที่ขายใหแกลูกคาตอเนื่องสูงที่สุด 
2. รวบรวมขอมูลตาง ๆ ของชุดสายไฟ 
3. วิเคราะหหนาที่ของชิ้นสวนเพื่อหาหนาที่พื้นฐานและหนาที่รอง 
4. ระดมความคิดจากกลุมผูรวมงาน 
5. ทําใหความคิดแคบเขามา 
6. สรุปหาขอดีและขอเสีย 
7. จัดทําใบเสนอแนะการลดตนทุน 

 

จากผลการวิจัยพบวาการประยุกตใชแผนงานวิศวกรรมคุณคาของโรงงานตัวอยาง  สามารถ
จัดทําขอเสนอแนะเพื่อลดตนทุนของชุดสายไฟทุกรุนไดตามเปาหมายและสามารถลดตนทุนชุด
สายไฟลงได  รวมถึงสามารถเพิ่มระดับความพึงพอใจทางดานราคาและการจัดการใหกับลูกคา โดย
วัดจากคะแนนที่ลูกคาประเมินเฉลี่ย 
 
 

 รุจเรข  กาญจนรุจริวัฒน,  2542  จากงานวิจัยเร่ือง  การปรับปรุงเทคนิคการกระจายหนาที่
การทํางานเชิงคุณภาพ  (Improvement of quality function deployment by the analytical 
hiererachy  process)  สรุปวา  การปรับปรุง  QFD  โดยใชวิธีการของกระบวนการลําดับชั้นเชิง
วิเคราะห   ไดเสนอวิธีการพิจารณาหาคาน้ําหนักความสําคัญของความตองการของลูกคาโดยนําเอา   
Analytical  Hierarchy  Process  (AHP)  มาใช   สําหรับการจัดทํา  QFD เพื่อการปรับปรุงระบบงาน
ขาย   โดยมุงเนนที่จะตอบสนองตอความตองการที่แทจริงของลูกคา  และเพิ่มความพึงพอใจของลูก
คา  ซ่ึงผลจากการนํา  AHP  เขามาชวยในการใหคะแนนพบวามีขอดอย  คือ  กอใหเกิดความยุงยาก
ในการคํานวณ  ทําใหเกิดความสับสนโดยเฉพาะเมื่อผูใชไมมีความรูเชิงทฤษฎเีกี่ยวกับ  AHP  และ
ลักษณะของการเปรียบเทียบเปนคู  กอใหเกิดการจํากัดจํานวนความตองการที่นํามาพิจารณาเปรียบ
เทียบ  แตอยางไรก็ตาม  เพื่อใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตองและตรงตอความรูสึกของผูประเมินมากที่
สุด  การนําเอา  AHP  มาชวยในการตัดสินใจจึงเปนวิธีการที่ดี  และเหมาะสมมากกวาการตัดสินใจ
แบบดั้งเดิมที่ใชอยูใน QFD สามารถลดความยุงยากของวิธีการ AHP นี้ได  โดยการจัดกลุมความ
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ตองการของลูกคาในแตละกลุมใหมีจํานวนไมมากจนเกินไป  สงแบบสอบถามจํานวนมากเพื่อให
คัดเลือกเฉพาะขอมูลที่มีคาความผิดพลาดของการตัดสินใจอยูในชวงที่ยอมรับได และนํา
คอมพิวเตอรเขามาชวยประมวลผล  เพื่อลดความยุงยากในการคํานวณ 
 
 

 สายรุง  อินทรเลิศ,  2542 จากงานวิจัยเร่ือง  การประยุกตเทคนิคคิวเอฟดีเพื่อพัฒนาโครงสรางระบบ
ประกันคุณภาพ   (Application of the QFD technique for developing of quality assurance system structure 
in a book printing press : a case study ) สรุปวา  วิทยานิพนธฉบับนี้  เปนการประยุกตเทคนิคคิวเอฟดี  เพื่อ
พัฒนาโครงสรางระบบประกันคุณภาพ  ซึ่งมีจุดมุงหมายที่จะลดความผิดพลาดในการทํางาน  และสรางความพึง
พอใจใหแกลูกคา  โดยการพัฒนาระบบประกันคุณภาพนี้  จะเปนการพัฒนาเพื่อใหสามารถขอติดต้ังมาตรฐาน  
ISO  9001:2000  นั้นกระทําไดงายขึ้น  จากการวิจัยไดมีการทดลองติดต้ังใชงานระบบประกันคุณภาพบางสวน 
คือ การจัดทําเอกสารที่จําเปน การวางแผนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพและการตรวจสอบงานระหวาง
กระบวนการ 
 
 

 อรดี  พฤติศรันยนนท,  2543  จากงานวิจัยเร่ือง  การประยุกตใชเทคนิคการแปรหนาที่คุณภาพเพื่อออก
แบบโครงสรางของระบบทะเบียนนิสิตของจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  (An application of quality function 
deployment technique in structural design for the registration system of Chulalongkorn University )  สรุป
วา  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการออกแบบโครงสรางของระบบทะเบียนนิสิตของจุฬาฯ  ซึ่งมุงเนนที่การตอบสนอง
ความตองการที่แทจริงของลูกคาและเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา  โดยใชเทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพ  
(QFD)  จากการวิจัยไดดําเนินการปรับปรุงกระบวนการทํางาน  ดังนี้ 
 

1. การรวบรวมขอมูลการลงทะเบียนจากหลาย ๆ  แหง 
2. การระบุหนาที่และความรับผิดชอบของบุคลากร 
3. การออกแบบซอฟตแวรประมวลผลของคอมพิวเตอร 
4. การวางแผนทางเลือกวิธีการลงทะเบียนเรียนของนิสิต  และการระบุระดับความตองการ

ใชงานเครือขายคอมพิวเตอรระบบทะเบียนของนิสิต 
5. การออกแบบรูปแบบการประชาสัมพันธและวางแผนกําหนดการประชาสัมพันธ 
6. การจัดสรรงบประมาณในการจัดซื้อวัสดุและอุปกรณในงานทะเบียน 
7. การวางแผนการเปดจํานวนตอนเรียน 

 
 

 ศุภกิจ  กิจศรันย,  2543  จากงานวิจัยเรื่อง  การประยุกตใชเทคนิคการกระจายงานเชิงคุณ
ภาพสําหรับการปรับปรุงการใชงาน  โปรแกรมเอสเอพี อาร/3 ในการบริหารงานซอมบํารุง  สรุปวา
วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการประยุกตใชเทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพ  สําหรับปรับปรุงการ
ใชงานโปรแกรม  เอสเอพี อาร/3  ในการบริหารงานซอมบํารุง  โปรแกรม  SAP PM  เปนโปรแกรม
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ระบบการบริหารงานซอมบํารุงที่มีจุดเดน  คือ  Integrated  ของขอมูลการวิจัยในครั้งนี้  ไดใชขอมูล
จากโรงงานตัวอยาง  5  แหงที่ไดใชงานระบบนี้อยู  จากการวิจัยทําใหทราบถึงสภาพการใชงาน
ระบบของผูใชงานในแตละโรงงาน  ซ่ึงสามารถแบงออกไดเปน  2  กลุม คือ กลุมผูใชงานที่มีการ
พัฒนาการใชงานและกลุมผูใชงานปกติ  สวนในเรื่องกระบวนการที่พิจารณาในการปรับปรุง
ประกอบดวย  การตรวจสอบความถูกตองของขอมูลในระบบ  การปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ทํางานของระบบ  การพัฒนาปรับปรุงหนาที่การใชงานในระบบ  เปนตน 
 
 

 รุงทรัพย  ม่ิงวัฒนบุญ,  2544 จากงานวิจัยเรื่อง การประยุกตเทคนิคคิวเอฟดีเพื่อปรับปรุง
ผลิตภัณฑและบริการในหนวยงานขายของธุรกิจปโตรเลียม  สรุปวา งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค  เพื่อ
ศึกษาความตองการที่แทจริงของลูกคาและพัฒนาปรับปรุงผลิตภัณฑและบริการในหนวยงานขาย
ของธุรกิจปโตรเลียมแหงหนึ่ง  เพื่อเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา  โดยใชแบบสอบถามเปนสื่อกลาง
ในการเก็บรวบรวมขอมูล  เทคนิคที่นํามาใชในงานวิจัยนี้  คือ เทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพ  
(Quality  Function  Deployment : QFD)  ซ่ึงชวยในการระบุกระบวนการทํางานและวิธีการควบคมุ
ที่ชวยปรับปรุงใหระบบงานขายสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา  เทคนิคนี้แบงออก
เปน  4  ชวง  คือ การวางแผนดานผลิตภัณฑ  การออกแบบผลิตภัณฑ  การวางแผนกระบวนการ  
และการวางแผนควบคุมกระบวนการ  โดยมีการนําเครื่องมือวางแผนและการจัดการ ( Seven  New  
Planning  Tools)  เขามาชวยในการวิเคราะห  ผลของการวิจัยพบวา  ระบบงานมีความคลองตัวเพิ่ม
ขึ้น  ลดความซ้ําซอนในการทํางาน  และปองกันความผิดพลาดไดดีขึ้น  การประเมินผลของงานวิจัย
นี้  ใชแบบสอบถามเพื่อคนหาระดับความพึงพอใจของลูกคาที่มีตอบริษัท  หลังทําการปรับปรุง
เทียบกับกอนทําการปรับปรุง  พบวาลูกคามีความพึงพบวาลูกคามีความพึงพอใจตอระบบงานที่มี
ประสิทธิภาพ  รวดเร็ว  แมนยํา  และสามารถตอบสนองตอความตองการไดมากยิ่งขึ้น 
 
 

 สุกัญญา  ประคองวิทยา,  2544  จากงานวิจัยเร่ือง  การประยุกตใชเทคนิคการกระจายการ
ทํางานเชิงคุณภาพสําหรับการออกแบบผลิตภัณฑผาอนามัย  สรุปวา    การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคใน
การเสนอแนะแนวทางเพื่อเปนวิธีการในการปรับปรุงการพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัยใหมีประสิทธิ
ภาพสูงขึ้น  เพื่อใหสามารถตอบสนองตอความตองการและเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา  โดยใช
เทคนิคการกระจายหนาที่งานเชิงคุณภาพ  (Quality  Function  Deployment : QFD)  การวิจัยเริ่มตน
จากการคนหาความตองการของลูกคาดวยการเปรียบเทียบคุณภาพการใชงานของผลิตภัณฑของ
บริษัทกับผลิตภัณฑของคูแขง  2  ราย  แลวทําการแปลงขอมูลที่ไดนี้ใหเปนขอกําหนดเชิงเทคนิค  
ตอจากนั้นก็แปลงขอกําหนดทางเทคนิคเหลานี้ใหเปนกระบวนการหรือข้ันตอนในการปรับปรุง
ตามลําดับ  ในงานวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงผลิตภัณฑทั้งหมด  3  ทางเลือก  ซ่ึงทางทีม
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งานไดเลือกทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดเพื่อทําผลิตภัณฑตัวอยางขึ้น  เพื่อใชในการเปรียบเทียบถึงผล
การวิจัยอีกครั้ง  รวมทั้งทําการเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและสิ่งที่ตองลง
ทุนเพิ่ม  เพื่อนําไปปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเปนไปตามผลการวิจัยที่ไดรับ  เพื่อใหลูกคาเกิด
ความพึงพอใจมากยิ่งขึ้น 
 
 

 Akao  Yoji,  1990  จากหนังสือเรื่อง  Hoshin Kanri, policy deployment for successful 
TQM   สรุปวา  หนังสือเลมนี้จะอธิบายถึงขั้นตอนการทํา QFD พรอมทั้งตัวอยางการประยุกตใชใน
งานตาง ๆ เชน  การประยุกตใช  QFD  ในอุตสาหกรรมการใหบริการ  กรณีศูนยหนังสือ  Yaesu  
(YBC)  ซ่ึงเริ่มธุรกิจจากรานหนังสือขนาดเล็ก พนักงานจํานวนไมมากและระดับการศึกษาของ
พนักงานสวนใหญ  จบการศึกษาระดับโรงเรียน  ตอมาบริษัทไดมีการนํา  QFD  มาประยุกตใชใน
การเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา  โดยการปรับปรุงการจําแนกชนิดของหนังสือใหถูกตอง  รวมทั้ง
การจดัแสดงหนังสือใหสามารถแสดงหนังสือประเภทตาง ๆ ไดหลายประเภทในหนึ่งพื้นที่  และ
วางกลยุทธในการขายแบบ  ซ้ือได  ณ  จุดแสดงสินคา  สงผลใหลูกคามีความพึงพอใจมาก  ทําให
บริษัทสามารถเติบโตจนกลายเปนธุรกิจขนาดใหญได 
 
 

 Lou  Cohen,  1995  จากหนังสือเรื่อง Quality function deployment : how to make 
QFD work for you  สรุปวา หนังสือเลมนี้อธิบายถึงรายละเอียดตาง ๆ ของ  QFD และขั้นตอนการ
ทําอยางละเอียด  โดยเนื้อหาหลักของหนังสือเลมนี้สามารถแบงออกไดเปน  5  สวนดวยกัน  คือ  
สวนที่  1  เปนการกลาวถึงภาพรวมของ  QFD  สวนที่  2  กลาวถึงเครื่องมือที่ใชในการทํา  QFD  
และสวนประกอบของ  House  of  Quality  สวนที่  3  กลาวถึงการนํา  QFD  ไปใชเพื่อใหเกิด
ประโยชนตอองคกร  สวนที่  4  เปนสวนที่เปรียบเทียบเปนคูมือในการทํา  QFD  และสวนที่  5  
กลาวถึงขั้นตอนและการดําเนินการตอไปหลังจากที่ได  House  of  Quality  แลว 
 
 

 Bjorn Anderson and Per – Gaute Petterson, 1996 จากหนังสือเร่ือง The Benchmarking 
Handbook step-by-step instructions.  สรุปวา  หนังสือเลมนี้จะอธิบายถึงหลักการของการทําการวัด
เปรียบเทียบสมรรถนะ  ทฤษฎีการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  รวมถึงกระบวนการทําการวัด
เปรียบเทียบสมรรถนะ  แบงออกเปน  5  ขั้นตอน  คือ  การวางแผน  การคนหา  การสังเกตการณ  
การวิเคราะห  และการปรับปรุงแกไข  นอกจากนั้นยังมีตัวอยางกรณีศึกษาการทํากระบวนการวัด
เปรียบเทียบสมรรถนะ 
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Jack B. ReVelle, John W. Moran, and Charles A. Cox, 1998 จากหนังสือเร่ือง  From 
concept to customer : the practical guide to integrated product and process development, 
and business process reengineering  สรุปวา  แนวความคิดพื้นฐานของเทคนิค QFD คือ  การใช
ตารางเมตริกจํานวนหนึ่งเพื่อแปลความตองการของลูกคาใหเปนความตองการทางดานวิศวกรรม
หรือการออกแบบ  แลวจึงแปลความตองการทางวิศวกรรมหรือการออกแบบเหลานี้ใหเปนคุณ
ลักษณะของผลิตภัณฑหรือช้ินสวนของแลวจึงแปลความตองการทางวิศวกรรมหรือการออกแบบ
เหลานี้ใหเปนคุณลักษณะของผลิตภัณฑหรือชิ้นสวนของผลิตภัณฑ  หลังจากนั้นจึงแปลคุณลักษณะ
ของผลิตภัณฑหรือช้ินสวนของผลิตภัณฑเหลานี้ใหเปนการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต  และ
ทายที่สุดจึงแปลการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตเหลานี้ใหเปนตัวแปรสําคัญที่ควบคุมการปฏิบัติ
งาน  หนังสือเลมนี้ไดนําเสนอการประยุกตเทคนิค QFD ในการจัดการหลาย ๆ ดาน  ยกตัวอยางเชน  
ISO9000 QS9000 การออกแบบการบริการ  การออกแบบที่มีความยุงยากซับซอนเปนพิเศษ  และ
การออกแบบซอฟตแวรคอมพิวเตอร  ซ่ึงยังไมเคยมีการกลาวถึงในหนังสือเลมใดมากอน  แผนดิสก
ที่บรรจุมาพรอมกับหนังสือเลมนี้ประกอบดวยซอฟแวรการสรางเมตริก QFD ซ่ึงเปนโปรแกรม
ระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System) ชวยใหการสรางเมตริกงายยิ่งขึ้น  
 
 

John D G Marshell, 1998 จากหนังสือเรื่อง Benchmarking from the small firm สรุปวา  
รายงานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อสํารวจถึงการนําเทคนิคการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะไปใชใน
ธุรกิจที่มีขนาดกลางและขนาดยอม  (SME)  ในประเทศอังกฤษ  ผลการวิจัยพบวา  การนําเทคนิค
การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะไปใชในองคกรมีนอยมาก  โดยสวนใหญใหเหตุผลวาการใชเทคนิค
การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะเหมาะกับบริษัทขนาดใหญมากกวา    และไดมีขอเสนอแนะไวทาย
รายงานวิจัยฉบับนี้วา  ควรเผยแพรเทคนิคการทํากระบวนการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะใหแกธุรกิจ
ขนาดกลางและขนาดยอม  รวมทั้งความรูดาน  ISO 9002  และ  TQM 
 
 

  
 



บทที่ 3 
 

ผลิตภัณฑกระเปาธนบัตรหนัง 
 
 

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง เปนอุตสาหกรรมการเกษตรประเภทหนึ่ง ที่มีความสําคัญตอ
ระบบเศรษฐกิจของประเทศ    โดยเปนอุตสาหกรรมที่สรางมูลคาเพิ่มใหกับหนังสัตวใมวาจะเปน
อุตสาหกรรมที่ผลิตเพื่อขายในประเทศหรือเพื่อสงออก สามารถนําเงินตราตางประเทศเขามาปละ
เกือบ 80,000 ลานบาท  ความสําคัญของอุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนการนําสัตวซ่ึงเปนวัตถุพลอย
ไดจากการฆาสัตวเพื่อบริโภคมาทําใหมีคุณคา   นอกจากนี้ยังเปนอุตสากรรมที่ทําใหมีอุตสากรรม
ตอเนื่องไดอีกมากมาย เชน  อุตสาหกรรมเคมี  เปนตน  อันเปนการชวยสรางงานใหแกแรงงานฝมือ
จํานวนไมนอยกวา  500,000 คน   ซ่ึงอยูในภาคอุตสาหกรรมเครื่องหนังนี้ทั้งทางตรงและทางออม
อีกดวย   

 

ในบทนี้จะกลาวถึงประวัติและความเปนมาของอุตสาหกรรมเครื่องหนังไทย  วิวัฒนาการ
ของหนังฟอกและอุตสาหกรรมเครื่องหนังตั้งแตอดีตจนกระทั่งถึงปจจุบัน    ลักษณะการผลิตของ
อุตสาหกรรมรองเทาและชิ้นสวน เครื่องใชสําหรับเดินทาง รวมทั้งอุตสาหกรรมหนังและผลิตภัณฑ
หนังฟอกและหนังอัด  ซ่ึงผลิตภัณฑเครื่องหนังที่ศึกษาจัดอยูในกลุม  Small  Leather  Goods  คือ  
กระเปาธนบัตรของบริษัทตัวอยาง  โดยศึกษาแบบจําลองกระบวนการผลิตเครื่องหนัง  เร่ิมตนตั้งแต
ขั้นตอนการรับคําสั่งผลิตจากลูกคา    ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ   ขั้นตอนการผลิต  ขั้นตอนการ
ตรวจสอบคุณภาพ  จนถึงการสงมอบสินคาใหแกลูกคา  เพื่อนําขอมูลดังกลาวมาประกอบการ
ดําเนินงานตามเทคนิค  QFD  ตั้งแต   Phase 1    ถึง 4    สําหรับการวางแผนออกแบบและพัฒนา
ผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยางตอไป 
 
 

3.1  ประวัติและความเปนมา  
 

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑหนังสัตวในประเทศไทยไดวิวัฒนาการมาเปนเวลานาน      เดิมที
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑหนังสัตวเปนเพียงการฟอกหนังดวยเปลือกไมเทานั้น   ยังไมรูจักใช
ประโยชนจากผลพลอยไดอยางอื่น  เชน  การนําเศษหนังไปทําเปนกาว  เปนตน  ซ่ึงการฟอกหนัง
ในครั้งนั้นมุงแตการฟอกเพื่อนําหนังสัตวไปใชทําผลิตภัณฑที่ตองการเทานั้น  สําหรับประเทศไทย
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑหนังสัตวไดขยายตัวอยางรวดเร็วในชวงระยะหลังสงครามโลกครั้งที่ 2  โดย
สามารถสงผลิตภัณฑหนังสัตวออกไปจําหนายในตางประเทศไดจํานวนมาก        สําหรับวิธีผลิต
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สินคาผลิตภัณฑเครื่องหนังนั้น  มีวิธีการยากงายแลวแตแบบของสินคานั้น ๆ วิธีการผลิตยอมดําเนิน
ไปตามวิธีการที่นักออกแบบไดจัดสรรกําหนดไว  การผลิตเครื่องหนังในประเทศไทยนั้น  สวนมาก
จะทําดวยมือ   แตการใชเครื่องจักรหรือการผลิตขนาดใหญมีนอย  โดยสวนมากยังเปนอุตสาหกรรม
ในครอบครัว   การดําเนินการของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑเครื่องหนังน้ันแบงงานที่สําคัญออกได
เปน  2  สาขา  คือ  การออกแบบ  และการผลิต 
 

ผลิตภัณฑเครื่องหนัง  (Leather Products)  คือ  ผลิตภัณฑเครื่องใชที่ผลิตจากหนังฟอกมา
เปนรองเทา  กระเปาถือ  กระเปาเดินทาง  เข็มขัด  เครื่องประดับ  เครื่องเรือน  กาว  สายพาน  และ
อ่ืน ๆ อีกมากมาย  เปนตน  ซ่ึงผลิตภัณฑที่กลาวมาแลวนั้น  สวนใหญทําจากหนังโคและกระบือ  
สวนหนังสัตวชนิดอื่น ๆ ที่นํามาใชกับงานผลิตภัณฑ  ไดแก  หนังมา  อูฐ  อีเกง  แพะ  แกะ  เสือ  
จระเข  และสัตวปาอื่น ๆ   แตสวนมากไมคอยทํากันเปนอุตสาหกรรมที่ใหญโตนัก   ในปจจุบัน
ผลิตภัณฑเครื่องหนังไดหันมาใชหนังเทียมแทนหนังแท  เนื่องจากหนังดิบขาดแคลนและมีราคา
แพง  ประกอบกับหนังเทียมมีคุณสมบัติและลักษณะใกลเคียงกับหนังแท  สามารถนํามาใชทดแทน
กันไดอยางดีและราคาถูกกวา   ทั้งนี้ยังสามารถปรับปรุงคุณภาพใหดีขึ้นหรือนํามาดดัแปลงให
เหมาะสมกับการใชงานไดมากกวาหนังแท  ทําใหมีผูนิยมใหหนังเทียมแทนหนังแทเพิ่มขึ้นตาม
ลําดับ 
 
 

3.1.1  วิวัฒนาการหนังฟอก 
 

อุตสาหกรรมหนังฟอก เปนอุตสาหกรรมการเกษตร (Agro Industry) ที่มีความสําคัญตอ
ระบบเศรษฐกิจของไทยในปจจุบันเปนอยางมากประเภทหนึ่ง นอกจากจะเปนการสนับสนุนการใช
ประโยชนจากปศุสัตวภายในประเทศ โดยการนําหนังดิบซึ่งเปนผลพลอยไดจากการทําปศุสัตวมา
ทําการฟอกเปนหนังฟอกชนิดตางๆ สรางมูลคาเพิ่มจากหนังดิบราคาผืน(ตัว)ละประมาณ 800-1,500 
บาท เปนหนังฟอก ซ่ึงมีมูลคาประมาณผืน(ตัว)ละ 1,200-1,900 บาท และยังกอใหเกิดอุตสาหกรรม
ตอเนื่องที่สรางมูลคาเพิ่มไดอีกมากในอุตสาหกรรมชนิดตางๆ เชน กระเปาหนัง รองเทาหนังและ
รองเทากีฬา เส้ือหนัง สายนาฬิกาหนัง เฟอรนิเจอรหนัง ของเลนสัตวเล้ียง หนังกลอง และอื่นๆ โดย
สามารถสงออกและนําเงินตราตางประเทศเขามาไดอีกประมาณ 20,000 ลานบาทในแตละป  

 

อุตสาหกรรมฟอกหนังของไทย  มีการผลิตในรูปแบบอุตสาหกรรมครัวเรือนมานานไม
นอยกวา 60 ป แตไดพัฒนามาเปนอุตสาหกรรมเพื่อการคาและการสงออกไมนานนัก โดยเริ่มจาก
ประมาณป พ.ศ. 2520 เปนตนมา เนื่องจากประเทศประเทศไทยมีขอไดเปรียบโดยเปรียบเทียบทาง
ดานคาจางแรงงานคอนขางไมสูง     รวมท้ังไดรับการสงเสริมและใหสิทธิพิเศษตางๆ จากภาครัฐทั้ง
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ดานระบบสาธารณูปโภค มาตรการทางดานภาษี และการสงเสริมจาก BOI ทําใหมีการเคลื่อนยาย
ทุนจากตางประเทศโดยเฉพาะ ไตหวัน และเกาหลีใต ไดเขามาในอุตสาหกรรมนี้ โดยเปนการผลิต
เพื่อสงออกไปฮองกงเปนสวนใหญ และประกอบกับความตองการสินคาเครื่องหนังของไทยและ
โลกเพิ่มมากขึ้นในหลายๆผลิตภัณฑ  เชน  รองเทาหนัง สายนาฬิกาหนัง กระเปาหนัง และ
เฟอรนิเจอรหนัง เปนตน  
 
 

3.1.2  วิวัฒนาการของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 
 

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง เปนอุตสาหกรรมตอเนื่องจากอุตสาหกรรมหนัง โดยใชหนังฟอก
จากอุตสาหกรรมฟอกหนัง   เปนวัตถุดิบสําคัญในการผลิตเครื่องหนังชนิดตาง ๆ  ซ่ึงในชวง 20 ป  
ที่ผานมา อุตสาหกรรมเครื่องหนังของไทย ไดวิวัฒนาการจากอุตสาหกรรมในครัวเรือนที่ใชแรงงาน
จํานวนมาก มาเปนโรงงานอุตสาหกรรมที่นําเทคโนโลยีทันสมัย ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
จนสามารถพัฒนารูปแบบและฝมือการตัดเย็บทัดเทียมประเทศตางๆไดอยางรวดเร็ว และเริ่มสงออก
ไดในป พ.ศ. 2521  ประกอบกับในระยะแรก ๆ   เปนจังหวะของการถายเทตลาดที่ยายฐานการผลิต
จากยุโรปเขามาสูภูมิภาคเอเซีย    ทําใหประเทศไทยไดรับความสนใจเปนอยางมาก   จากผูซ้ือท้ังใน
ยุโรป สหรัฐอเมริกา และเอเซีย เนื่องจากสามารถซื้อผลิตภัณฑหนังที่มีคุณภาพปานกลางจากไทย
ไดในราคาถูก     ซ่ึงในอดีตผูผลิตของไทยจะพึ่งวัตถุดิบในประเทศเปนหลัก   ประกอบกับคาจาง
แรงงานต่ําทําใหตนทุนต่ําและสามารถแขงขันในตลาดตางประเทศได 
 

ผลิตภัณฑหนังสงออกของไทยที่สําคัญไดแก รองเทาหนัง เครื่องใชในการเดินทาง เชน 
กระเปาเดินทาง กระเปาถือ  ของเลนสําหรับสัตวเล้ียง และผลิตภัณฑหนังอื่นๆ เปนตน  ทั้งนี้ในชวง
ป พ.ศ. 2530-2532  ถือไดวาเปนยุคทองของอุตสาหกรรมเครื่องหนังของไทย การสงออกขยายตัว
ในอัตราสูง  สามารถนําเงินตราตางประเทศเขามาปละหลายหมื่นลานบาท 

 

แตในชวงป พ.ศ.2534-2535 ภาวะการแขงขันในเอเซียเริ่มเปลี่ยนไป ประเทศคูแขงหลาย
ประเทศในโลก มองเห็นอุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนอุตสาหกรรมสําคัญ จึงมีการสงเสริมและ
พัฒนาเพื่อการสงออกมากขึ้น เชน อินเดีย จีน (ผานฮองกง) อินโดนีเซีย  และฟลิปปนส ประกอบ
กับผลกระทบจากภาวะสงครามกอการรายและภาวะเศรษฐกิจโลกถดถอยในปจจุบัน และคูแขงขัน
สําคัญ คือ จีน เขาเปนสมาชิกองคการการคาโลก ขณะเดียวกันภาวะคาแรงงานในประเทศไทยได
ถีบตัวสูงขึ้นอยางรวดเร็ว  ทําใหสถานะการแขงขันของประเทศไทยเริ่มยากขึ้น รวมทั้งเกิดภาวะ
ขาดแคลนวัตถุดิบเปนผลจากการเติบโตอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง ทําใหผูประกอบ
การในประเทศไทยไมสามารถขยายกําลังการผลิต   เพื่อรองรับความตองการของตลาดได  ตลาด
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บางสวนจึงถูกถายเทไปใหประเทศคูแขง    รวมท้ังการยายฐานการผลิตไปประเทศที่มีคาแรงและ
ตนทุนต่ําในสินคาคุณภาพระดับกลางถึงต่ําโดยเฉพาะจีน 

ภาวะการณดังกลาว ทําใหผูผลิตในประเทศไทยตองเปลี่ยนนโยบายการผลิตและการตลาด 
เพื่อรักษาสวนแบงตลาดเครื่องหนังไว โดยสรรหาวัตถุดิบใหมๆ จากทั้งในและตางประเทศมาแทน 
และพัฒนาดานรูปแบบผลิตภัณฑใหทันสมัย  เนนการออกแบบและตัดเย็บดวยฝมือประณีตใหตรง
กับความตองการของตลาดในระดับสูงขึ้น รวมทั้งมีการใชเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูงเขามาชวยใน
กระบวนการผลิตมากขึ้น อันจะสงผลใหการสงออกของไทยมีแนวโนมดีขึ้น 
 
 

3.2   อุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองหนัง   
 

การผลิตเครื่องหนังในประเทศไทยสวนมากจะทําดวยมือ  การใชเครื่องจักรหรือการผลิต
ขนาดใหญมีนอย  สวนมากยังเปนอุตสาหกรรมในครอบครัว  วิธีการผลิตยอมดําเนินไปตามวิธีการ
ที่นักออกแบบไดจัดสรรกําหนดไว  ซ่ึงมีวิธีการและองคประกอบในการผลิตยากงายแตกตางกัน
ออกไปตามรูปแบบและลักษณะของสินคานั้น ๆ  สามารถแบงองคประกอบในการผลิตเครื่องหนัง
เปน  3  แบบ  ดังนี้ 
 

1) อุตสาหกรรมรองเทาและชิ้นสวน  ประกอบดวย   วัตถุดิบในการผลิต  คาแรงงาน  และ
คาใชจายอื่นๆ โดยมีการนําเขาในสวนของวัตถุดิบหลักเชน  ยางสังเคราะห ไนลอน 
หุนรองเทา  เปนตน  สวนใหญจะนําเขาจาก ไตหวัน  เกาหลีใต  และสหรัฐอเมริกา 

2) อุตสาหกรรมเครื่องใชสําหรับเดินทาง  ประกอบดวย  หนังฟอก แรงงาน วัสดุประกอบ  
และคาใชจายอื่น ๆ โดยมีการนําเขาในสวนของหนังฟอกที่มีคุณภาพดี 

3) อุตสาหกรรมหนังและผลิตภัณฑหนังฟอกและหนังอัด   วัตถุดิบประกอบดวย  หนังดิบ  
เคมีภัณฑ แรงงาน และคาใชจายอ่ืนๆ โดยเคมีภัณฑตองนําเขาทั้งหมด  หนังดิบมีการ
นําเขาบางสวนเนื่องจากความตองการหนังที่แตกตางกัน  และหนังดิบภายในประเทศ
ไมเพียงพอ 

  

 เมื่อกลาวถึงบทบาทของวัสดุ  สามารถแบงออกเปน  2  สวน  คือ  การผลิตวัสดุและการนํา
วัสดุไปประยุกตใช  บทบาทในการผลิตวัสดุจะเกี่ยวกับการผลิตวัสดุสําหรับใชในอุตสาหกรรม  ซ่ึง
จะรวมถึงการบดและการยอยวัตถุดิบจากวัสดุที่ใชแลวหรือการผลิตวัสดุพื้นฐาน  สวนการนําวสัดุ
ไปใชงานนั้น   โดยวิธีการทางวิศวกรรมและกระบวนการแปรรูปวัสดุตาง ๆ  ใหเปนผลิตภัณฑ
สําเร็จรูป  นั่นคือ 
 

1) การออกแบบและการพัฒนารูปแบบ 



 50

2) กระบวนการผลิตและการประดิษฐ 
3) การวิจัยและการพัฒนา 

 ขั้นตอนการออกแบบตองคํานึงถึงตัวผลิตภัณฑและการวางแผนเพื่อใหไดผลิตภัณฑตามที่
ตองการ  วัสดุที่จะใชผลิตก็เพื่อใหไดรูปรางตามแนวความคิดของการออกแบบ  ขั้นตอนการผลิต
ผลิตภัณฑอาจจะมีกรรมวิธีที่สลับซับซอน  ซ่ึงทั้งสองขั้นตอนจะเกี่ยวกับการตัดสินใจเลือกใชชนิด
ของวัสดุ  รวมทั้งปริมาณความตองการของผลิตภัณฑประกอบอีกดวย 
 

สําหรับอุตสาหกรรมหนังและเครื่องหนัง  จําแนกประเภทวัตถุดิบที่ใชในการผลิตตาม
ลักษณะได  4  ชนิด  ดังนี้ 
 

1) หนังสด (Fresh Hides and Skins) หมายถึง หนังสัตวที่ชําแหละ 
2) หนังดิบ (Raw Hides and Skins) หมายถึง หนังสัตวที่ไดจากโรงงานฆาสัตว หรือหนัง

สดที่ยังไมไดผานกรรมวิธีการฟอกหนัง แตจะผานกรรมวิธีการเก็บรักษาในลักษณะ
ตางๆ คือ หนังแชน้ําเกลือ (Grin Cure) หนังหมักเกลือ (Wet Salted Hide) หนังตาก
แหง (Dried Hides)  หนังอาบน้ํายา (Arsenicated Hide) หนังหมักเกลือตากแหง (Dry 
salted Hide) 

3) หนังฟอกกึ่งสําเร็จรูป (Wet Blue) หมายถึง หนังที่ยังฟอกไมเสร็จสมบูรณยังขาดการ
กรรมวิธีการผลิตอีก 1 ชวง ทั้งนี้ขึ้นอยูกับกรรมวิธีการผลิตของแตละโรงงานที่มีความ
ชํานาญตางกัน เพื่อผลิตเปนหนังฟอกสําเร็จรูปตอไป  

4) หนังฟอกสําเร็จรูป (Leather) หมายถึง หนังดิบที่นําไปแชในน้ําเปลือกไมหรือน้ํายา
เคมี เพื่อเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติภายในของหนังสัตว ใหปราศจากการเนาเปอยและ
สามารถนํามาดัดแปลง (ยอมสี อัดลาย) เปนผลิตภัณฑหนังตางๆได โดยเฉลี่ยหนังดิบ
หนัก 4 กิโลกรัม เมื่อผานกระบวนการฟอกแลว จะมีการสูญเสียน้ําหนักเพราะหนังจะ
แหง เหลือหนังฟอกประมาณ 1 กิโลกรัม นอกจากนี้ หนังฟอกยังแบงออกเปน หนัง
ทรงหรือหนังชั้นนอก (Upper Leather) ซึงมักจะนํามาผลิตรองเทา เข็มขดัเฟอรนิเจอร 
และหนังทองหรือหนังชั้นใน (Side  Leather) ซ่ึงมักจะนํามาทําถุงมือและหนังซับใน 
(Lining Leather) ตางๆ เชน ซับในรองเทา กระเปา เสื้อหนัง เปนตน 

 

ขณะที่อุตสาหกรรมหนังแทกําลังขาดแคลนหนังสัตว  (หนังดิบ)  ที่จะนํามาฟอก  ทําให
หนังแทมีราคาสูงขึ้นนั้น   อุตสาหกรรมหนังเทียม    (Artficial  leather)   จึงเริ่มเขามามีบทบาทใน
อุตสาหกรรมเครื่องหนังเพิ่มมากขึ้น  ซ่ึงหนังเทียมจัดเปนผลิตภัณฑพลาสติก  (Polyvinyl  Chloride)  
สําเร็จรูปชนิดหนึ่ง   นิยมใชทําเบารถยนต   กระเปา  เข็มขัด  รองเทา  เครื่องเรือน  และผลิตภัณฑ
อ่ืน ๆ  ปจจุบันอุตสาหกรรมหนังเทียมกําลังเปนที่นิยมของตลาด  โดยเฉพาะตลาดภายในประเทศ  
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นิยมใชหนังเทียมผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนังแทนหนังแท  เพราะมีคุณสมบัติและคุณภาพที่ใกลเคียง  
แตมีราคาถูกกวา  อีกทั้งยังมีสีและลวดลายตาง ๆ ใหเลือกไดมากกวา  สามารถนํามาใชทดแทนกัน
ไดอยางดี  ทั้งยังสามารถปรับปรงุคุณภาพใหดีขึ้นหรือนํามาดัดแปลงใหเหมาะสมกับการใชไดมาก
กวาหนังแท  ดังนั้นตลาดหนังเทียมจึงมีแนวโนมสูงขึ้นตามลําดับ  
 

 การเลือกใชหนังเพื่อนําไปผลิตผลิตภัณฑนั้น ผูผลิตควรจะคํานึงถึงหนาที่การใชสอย
ประกอบในการพิจารณาคุณสมบัติของหนังแตละชนิดนั้นไมเหมือนกัน    ดังนั้นในการเลือกใช
วัสดุหนังแตละชนิดควรที่จะตองศึกษาในรายละเอียดตอไป  เพื่อการใชหนังไดอยางเหมาะสมตาม
ความตองการและคุมคาทางเศรษฐกิจ 
 
 

3.3  โครงสรางของกระเปาธนบัตรหนัง 
 

โครงสรางของกระเปาธนบัตรหนังโดยทั่วไป  ประกอบดวย  2  สวนหลัก  ดังนี้ 
 

3.3.1   หนากระเปา  เปนแผนหนังเต็ม  (หนานอก) 
3.3.2   กระเปาสวนใน  (หนาใน)  ประกอบดวย 

1)  ดานขวามือ 
-  ชองใสเครดิตการด  (จํานวนชอง  ขึ้นอยูกับแตละแบบของกระเปา) 
-  ชองลวงใชสอยอเนกประสงค 

   2)  ดานซายมือ   
-  ชองใสเครดิตการด  (จํานวนชอง  ขึ้นอยูกับแตละแบบของกระเปา) 
-  ชองลวงใชสอยอเนกประสงค 

   3)  ดานบนกระเปา 
-  ชองใสธนบัตร  โดยทั่วไปมี  2  ชองลวง 

 

สําหรับผลิตภัณฑตัวอยางที่นํามาศึกษานั้น  เปนกระเปาธนบัตรหนังที่จัดอยูในกลุมกระเปา
ธุรกิจ (Business Bags) ซ่ึงมีสวนประกอบหลักตามที่ไดกลาวมาขางตน  ดังแสดงในรูปที่  3.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 





 53

3.4  กระบวนการผลิตเคร่ืองหนัง 
 

ผูทําการวิจัยไดศึกษากระบวนการผลิตเครื่องหนังของบริษัทตัวอยาง โดยอางอิงจากแผน
คุณภาพ (Quality Plan) ของบริษัท  และดําเนินการจัดทําแบบจําลองกระบวนการผลิตเครื่องหนัง
ขึ้น  ดังแสดงในรูปที่ 3.2  เร่ิมตนตั้งแตขั้นตอนการรับคําส่ังผลิตจากลูกคา  ขั้นตอนการเตรียมวัตถุ
ดิบ ขั้นตอนการผลิต  ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ  จนถึงการสงมอบสินคาใหแกลูกคา  เพื่อนํา
ขอมูลดังกลาวมาประกอบการดําเนินงานตามเทคนิค QFD  ตั้งแต  Phase 1  ถึง 4  อธิบายราย
ละเอียดไดดังตอไปนี้ 
 
 

 3.4.1  ความหมายและความสําคัญ 
 

แบบจําลองกระบวนการผลิต คือ การจําลองการผลิตในรูปแบบของการตัดสินใจ ขั้นตอน
ตาง ๆ ที่ปฏิบัติในการผลิต  ซ่ึงแตเดิมเคยมีแผนภูมิการไหลอยางหยาบ ไมไดใหรายละเอียดความ
ชัดเจนของการผลิตเครื่องหนังมากนัก จึงไดมีการจัดทําแบบจําลองกระบวนการผลิตเครื่องหนังขึ้น 
ซ่ึงมีความสําคัญ โดยนําไปใชเปนขอมูลชวยในการจําลองความคิด    ถาเกิดสถานการณตาง ๆ แลว
ผูปฏิบัติงานจะดําเนินการอยางไรตอไป และแบบจําลองนี้ยังเปนพื้นฐานนําไปสูการเขียนแบบ
จําลองทางคอมพิวเตอรไดตอไปในอนาคต  รวมทั้งพิจารณาถึงความสอดคลองและความเปนไป
ของกิจกรรม  ซ่ึงผูปฏิบัติงานสามารถหาทางแกไขปรับปรุงการผลิตได  แบบจําลองนี้มีความหมาย
ส่ือถึงการทํางานขององคกรเมื่อมีกิจกรรมเกิดขึ้น    จะทําใหผูอานเขาใจเกี่ยวกับลําดับของกระบวน
การทํางานดีขึ้น  
 
 

 3.4.2  คําอธิบาย  
 

เร่ิมตนการรับคําสั่งการผลิตสินคาจากลูกคาโดยฝายการตลาดของบริษัท และมอบงานให
แกผูออกแบบผลิตภัณฑดําเนินการออกแบบ และคํานวณวัตถุดิบที่จะใชในการผลิตใหพอดีกับ
ปริมาณการผลิต ซ่ึงอาจจะมีการเผื่อปริมาณวัตถุดิบบางในบางกรณี  ฝายคลังวัสดุจะเช็ควัตถุดิบใน
คลังเก็บวัตถุดิบวามีปริมาณตามความตองการหรือไม  แตสวนใหญวัตถุดิบจะไมขาดจากคลังเก็บ
วัตถุดิบ  หรือในกรณีที่มีคําสั่งการผลิตใชวัสดุที่ไมเคยผลิตมากอน ก็อาจจะมีการสั่งวัตถุดิบนั้น ๆ  
เขามาเพิ่มเติม  ซ่ึงตองคอยวัตถุดิบและการรับวัตถุดิบมาแตละครั้ง  ฝายคลังวัสดุจะทําการตรวจ
สอบคุณภาพวัตถุดิบกอนทุกครั้ง  เพื่อคัดแบงเกรดวัตถุดิบ  แลวจึงดําเนินการเบิกวัตถุดิบมาใชใน
การผลิตตอไป  หากวัตถุดิบไมไดมาตรฐานทางบริษัทจะติดตอไปยังผูขายวัตถุดิบ 
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รูปที่ 3.2 ผังแบบจําลองกระบวนการผลิตเครื่องหนังของบริษัทตัวอยาง

ไมได

รับ Order ลูกคา

ไดแล ว

มี

ออกแบบและคํานวณวัตถุดิบ

พิจารณาการตัดช้ินหนัง เช็ควัตถุดิบใน Stock

ใชบล็อกตัดหรือคน ? มีวัตถุดิบ ?

มีบล็อก ?

สั่งทําบล็อก

สั่งวัตถุดิบ

ไดรับวัตถุดิบ ?

คอยวัตถุดิบ

ตรวจสอบคุณภาพ

ไดมาตรฐาน ?

ติดตอผูขาย

ความเหมาะสม  ?

ตัดดวยบล็อกตัด
วาด 1 วาด 1

ตัด 1 ตัด 2

ปอก

เจียรขอบ ?

เจียร

พิมพตราหรือลาย ?

พิมพ

ประกอบ

ตรวจสอบคุณภาพ แกไขปรับปรุง

คุณภาพ ?
พิจารณาเพื่อแกไขปรับปรุง

สามารถแกไข ?
ทําความสะอาด

ดําเนินการข้ันตอไปสงมอบใหลูกคา

บล็อกตัด คน เพียงพอ ไมเพียงพอ

ยัง

ได 

ไมมี

ใช คนใชบล ็อกต ัด

ตองเจียร ไมต องเจียร

พิมพ ไมพิมพ

ผ าน ไมผ าน

ไมได  ได 
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ระหวางการเช็ควัตถุดิบในคลังเก็บวัตถุดิบนั้น  ฝายวางแผนการผลิตจะพิจารณาการเตรียม
ชิ้นงานในการผลิต  เกี่ยวกับการตัดชิ้นงานวาจะใชผูปฏิบัติงานตัดหรือบล็อกตัด ในกรณีที่ใชบล็อก
ตัดก็จะมีการสั่งทําบล็อกหรืออาจใชบล็อกที่มีอยูแลวมาตัดช้ินหนัง  สําหรับกรณีผูปฏิบัติงานตัด
ดวยมือนั้น ก็จะมีการวาดหนังและตัดหนังโดยใชแบบมาตรฐาน  ซ่ึงขั้นตอนการวาดหนังผูปฏิบัติ
งานจะทําการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานไปดวย   โดยการเช็คดูรอยตําหนิและทําเคร่ืองหมายดวย
ปากกาวาดหนังเอาไว  เพื่อขณะทําการวาดหรือตัดหนัง   จะไดหลีกเล่ียงตําแหนงที่มีรอยตําหนิหรือ
ช้ินงานบางชิ้นโดยลักษณะของสินคาสําเร็จรูปแลวไมเห็นรอยตําหนินั้นอยางเดนชัด  

 

ขั้นตอนการเตรียมช้ินงาน  ผูปฏิบัติงานจะทําการตัดหนังตามที่กําหนด  และสงชิ้นงานทั้ง
หมดมาทําการปอกโดยใชเครื่องปอกหนัง  และกําหนดความหนาของชิ้นงานตามแบบที่กําหนด  
จากนั้นนําชิ้นงานผานการปอกเรียบรอยแลวมาทําการเจียนขอบตามที่กําหนดโดยใชเครื่องเจียน 
สําหรับชิ้นงานที่มีการพิมพลายตราสินคาก็จะถูกนํามาพิมพลาย ซ่ึงในกระบวนการเจียนและพิมพ
ลายอาจมีการสลับขั้นตอนกันไดแลวแตความเหมาะสมของชิ้นงานนั้น ๆ เพื่อความสะดวกในการ
ทํางานขั้นตอนตอไป  โดยภายหลังจากการเตรียมช้ินงานทุกขั้นตอน  ผูปฏิบัติงานจะทําการตรวจ
นับจํานวนชิ้นหนังใหครบตามจํานวนที่กําหนดทุกครั้งกอนที่จะสงมอบงานตอไปได 
 

เมื่อการเตรียมชิ้นงานเสร็จสิ้นแลวจะสงมอบงานใหฝายประกอบชิ้นงาน โดยผูปฏิบัติงาน
จะทําการประกอบงานตามขั้นตอนที่กําหนดไวเปนมาตรฐานเดียวกัน  สําหรับการแบงงานของฝาย
ประกอบนั้น  จะแบงงานออกเปน  2  กลุมหลัก  คือ  กลุมงานประกอบกระเปาขนาดใหญ  และกลุม
งานประกอบกระเปาขนาดเล็ก  โดยมีหัวหนากลุมทําหนาที่ควบคุมดูแลการทํางานของผูปฏิบัติงาน
แตละคน  และมอบหมายงานที่เหมาะสมกับความสามารถของแตละคน เมื่อทําการประกอบงาน
เสร็จเรียบรอยแลวก็จะสงมอบใหแกฝายตรวจสอบคุณภาพเพื่อทําการตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
ถาสินคาไดคุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนด  ผูปฏิบัติงานจะทําความสะอาดเพื่อสงมอบลูกคาตอไป  
แตถาสินคาไมไดคุณภาพก็จะพิจารณาวาพอจะปรับปรุงแกไขไดหรือไม ถาสินคายังสามารถแกไข
ได  ฝายตรวจสอบคุณภาพจะสงไปยังฝายประกอบชิ้นงานเพื่อปรับปรุงแกไขตามขั้นตอน  แตถา
สินคาไมสามารถทําการปรับปรุงแกไขไดจะดําเนินการตามขั้นตอนของบริษัทตอไป 
 
 

3.5  สรุปทายบท 
 

เนื้อหาในบทนี้เปนการกลาวถึงภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องหนังไทย  โดยเริ่มตั้งแต
ประวัติและความเปนมา  การแบงกลุมลักษณะการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องหนังดังที่มีอยูใน
ปจจุบัน  การจําแนกประเภทวัตถุดิบที่ใชในการผลิตตามลักษณะ  พรอมทั้งแสดงโครงสรางของ
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ผลิตภัณฑกระเปาธนบัตรของบริษัทตัวอยาง    และทายสุดเปนการอธิบายถึงกระบวนการผลิต
เครื่องหนัง โดยผูทําการวิจัยไดดําเนินการศึกษาและจัดทําแบบจําลองกระบวนการผลิตเครื่องหนัง
ของบริษัทตัวอยาง   เพื่อนําขอมูลดังกลาวมาประกอบการดําเนินงานตามเทคนิค QFD  ตั้งแต  
Phase 1  ถึง 4  เร่ิมตนตั้งแตขั้นตอนการรับคําสั่งผลิตจากลูกคา  ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ ขั้นตอน
การประกอบ  ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ  จนถึงการสงมอบสินคาใหแกลูกคา  สําหรับกระบวน
การผลิตเครื่องหนังนั้น  ผูผลิตแตละรายอาจจะไมมีกระบวนการผลิตที่เหมือนกันทุกประการกับ
กระบวนการผลิตที่ไดกลาวไวขางตน  แตกระบวนการผลิตกระเปาธนบัตรโดยทั่วไปจะมีลักษณะ
คลายคลึงกัน  ความแตกตางที่ไมเหมือนกันนั้นขึ้นอยูกับประเภทของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต  
และเทคนิคเฉพาะของผูผลิตแตละรายเทานั้น 
 

 



บทที่ 4 
 

การประยุกตใชเทคนิค  QFD กับกรณีศึกษา 
 
 

ในบทนี้จะกลาวถึงลําดับขั้นตอนของการดําเนินงานวิจัย  โดยนําเทคนิค  QFD  มาประยุกต
ใชกับกรณีศึกษา  รูปแบบของการใชเทคนิค  QFD  ในงานวิจัยนี้จะเปนแบบ  4  Phases  โดยจะมี
การปรับการใชงานใหเหมาะสมตอการประยุกตใชในกรณีศึกษาและสอดคลองตอเปาหมายในการ
ดําเนินงานวิจัย  สําหรับกรณีศึกษาในที่นี้  คือ  ผลิตภัณฑเครื่องหนัง  กระเปาธนบัตร  ซ่ึงจัดอยูใน
กลุม  Small  Leather  Goods  วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้  เพื่อศึกษาปญหาดานการออกแบบและ
พัฒนาผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยาง  และเสนอแนะแนวทางการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ
เครื่องหนังใหมีคุณภาพ  สามารถตอบสนองความตองการของลูกคากลุมเปาหมายได  โดยการ
ประยุกตใชเทคนิค  QFD  ดังที่ไดกลาวมาแลวในบทที่  2  ซ่ึงเปนสวนทฤษฎีของเทคนิค  QFD  
แบบ  4  Phases  ในการดําเนินงานวิจัยเพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนังของบริษัทตัวอยาง 
 

 การประยุกตใชเทคนิค  QFD   กับกรณีศึกษาในบทนี้เร่ิมจากการกอตั้งทีมงานพัฒนา  QFD  
ขึ้น  ซ่ึงประกอบดวยทีมงานฝายการตลาด  และฝายการผลิตของบริษัท  โดยทุกฝายรวมกันกําหนด
เปาหมายของการทําเทคนิค QFD ในกรณีศึกษา  ดําเนินการศึกษารูปแบบการดําเนินกิจกรรมของ
ระบบการทํางาน  ณ  ปจจุบัน  การรวบรวมความตองการของลูกคาเกี่ยวกับผลิตภัณฑโดยการ
สัมภาษณดวยแบบสอบถาม      และทําการเปรียบเทียบระหวางบริษัทคูแขงเกี่ยวกับผลิตภัณฑ
เครื่องหนัง   ซ่ึงจัดเปนสินคาเกรด  A  สําหรับลูกคาระดับบน (High - End Segment) ของบริษัท  
คือ  กลุมนักธุรกิจชายและหญิง  ชาวตางประเทศ   และการดําเนินการวิจัยดวยเทคนิค  QFD  แบบ  
4  Phases  
  
 

4.1  เปาหมายของการใชเทคนิค QFD กับกรณีศึกษา 
 

 เปาหมายของการใชเทคนิค  QFD  ในกรณีศึกษาคือ  เพื่อพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนังที่
สามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้นกวาผลิตภัณฑเครื่องหนังในปจจุบัน  และเสนอแนะ
แนวทางการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนังตอผูบริหารของบริษัท  เพื่อเปนแนวทางใน
การพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนังตอไปในอนาคต 
 

ในปจจุบันสวนแบงการตลาดสําหรับผลิตภัณฑเครื่องหนังของบริษัท  มีแนวโนมที่ลดลง  
(ดังที่ไดกลาวมาแลวในบทที่  1) ทางบริษัทตัวอยางพบปจจัยที่มีอิทธิพลตอการตัดสินใจซื้อสินคา
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ของลูกคาจํานวน  3  ขอ  คือ  สภาวะเศรษฐกิจ ณ ชวงเวลานั้น ๆ  กําลังซ้ือของลูกคา (รายได) และ
รสนิยมการเลือกใชสินคาของลูกคา  แตปจจัยที่มีอิทธิพลตอการตัดสินใจของลูกคาที่สําคัญ  คือ  
สภาวะเศรษฐกิจ ณ ชวงเวลานั้น ๆ และจากการขยายตัวทางธุรกิจของอุตสาหกรรมเครื่องหนังไทย
ซ่ึงไดรับสงเสริมและสนับสนุนจากรัฐบาล  บริษัทผูผลิตเครื่องหนังตางเรงพัฒนาสินคาของตนทั้ง
เชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ  เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาที่มีรสนิยมการเลือกใชสินคาที่มี
ความหลากหลาย  ทาํใหสภาวะการแขงขันในตลาดผลิตภัณฑเครื่องหนังสูงขึ้นอยางเห็นไดชัด  
 

จากสภาวะปญหาดังกลาว  ทําใหบริษัทตองพยายามคนหาขอบกพรองที่เกิดขึ้น หรือส่ิงที่
บริษัทอาจมองขามความสําคัญไป  ซ่ึงทําใหเกิดคําถามขึ้นมาวา  “ผลิตภัณฑของบริษัทไมสามารถ
สรางความพึงพอใจใหกับลูกคาหรือ  และอะไรหรือสวนประกอบไหนในผลิตภัณฑที่ไมสามารถ
สรางความพึงพอใจใหกับลูกคาดังกลาว”  และพบวางานดานการออกแบบผลิตภัณฑของบริษัทนั้น 
ยังขาดวิธีการวิเคราะหความตองการที่แทจริงของลูกคา  ผลิตภัณฑที่ไดจึงไมตรงตามความตองการ
ของลูกคากลุมเปาหมายนัก  สงผลใหบริษัทสูญเสียโอกาสการขายสินคาและคาใชจายการผลิตสูง
เกินความจําเปน  ประกอบกับบริษัทตั้งเปาหมายดานการตลาดไว  คือ  ตองการขยายตลาดตาง
ประเทศเพิ่มขึ้น 10 – 20% เนื่องจากเห็นวา ตลาดตางประเทศของบริษัทมีโอกาสแขงขัน  สามารถ
ดึงสวนแบงการตลาดจากผลิตภัณฑของบริษัทคูแขงอื่นไดอีก 
 

 หากบริษัทสามารถขจัดปญหาหรือลดความรุนแรงของปญหาเหลานี้ลงได  ก็จะชวยเพิ่ม
ความพึงพอใจของผูบริโภค  การประยุกตใชเทคนิค  QFD  ในการปรับปรุงระบบการดําเนินงาน  
นอกจากจะชวยในการคนหาวาอะไรเปนสิ่งที่ผูบริโภคตองการ        และทําอยางไรจึงจะไดมาซึ่ง
คุณลักษณะเหลานั้นแลว  ยังชวยใหการดําเนินการออกแบบโครงสรางของระบบการดําเนินงาน
เปนไปอยางมีระบบ     โดยมีเปาหมายเพื่อตอบสนองความตองการของผูบริโภคและกอใหเกิด
ความพึงพอใจมากยิ่งขึ้น   
 
 

4.2  การรับฟงเสียงความตองการของลูกคา 
 

 ในปจจุบัน ลูกคามีแนวโนมที่จะเพิ่มความสําคัญเกี่ยวกับการแยกแยะซึ่งความตองการของ
ผลิตภัณฑที่ตนเองตองการจะซื้อมากยิ่งขึ้น  บริษัทผูผลิตจึงมีความจําเปนที่จะตองบงชี้ถึงความ
ตองการของลูกคาใหไดอยางถูกตอง และพัฒนากลยุทธเกี่ยวกับผลิตภัณฑซ่ึงมีความเกี่ยวของกับ
ความตองการนั้น ๆ  และทําใหความตองการที่ลูกคากําหนดขึ้นมานั้นสามารถเปนจริงได  ซ่ึง
กระบวนการนี้ตองอาศัยความรวมมือจากทุกฝายของบริษัท  เพื่อกอใหเกิดความสําเร็จอยางเต็มที่ใน
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การออกแบบใหเปนไปตามความตองการของตลาดนั้น    คุณสมบัติทุกดานของผลิตภัณฑจะตอง
ถูกนํามาพิจารณา  โดยสะทอนใหเห็นถึงตลาด  ความตองการและความชื่นชอบของลูกคาอีกดวย 
 

การออกแบบผลิตภัณฑใหเปนไปตามความตองการของตลาดนั้น  มีความจําเปนอยางมาก
ทุกฝายที่เกี่ยวของ  โดยเฉพาะอยางยิ่งผูออกแบบและวิศวกร  จะตองทําความเขาใจในการนําขอมูล
เกี่ยวกับตลาด และความตองการของลูกคาที่ไดรับมาจากฝายการตลาดมาใชอยางมีประสิทธิภาพ  
และขอมูลเหลานี้สามารถท่ีจะนํามาใชเปนสวนสําคัญ  ทั้งในดานของการวางแผนผลิตภัณฑและ
การวางแผนการตลาด  รวมทั้งการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑใหมดวย   ดังนั้นถาบริษัทผูผลิต
ตองการเปนผูนําดานการแขงขันในตลาด  จึงมีความจําเปนอยางยิ่งสําหรับทุกฝายที่มีสวนรวมใน
การตัดสินใจเกี่ยวกับการออกแบบผลิตภัณฑที่จะตองตระหนักและเขาใจเกี่ยวกับลูกคาและตลาด 
 

สําหรับกรณีศึกษานี้  ผูวิจัยใชวิธีการสํารวจขอมูลดวยแบบสอบถาม (Questionnaire) ใน
การรวบรวมความตองการของลูกคาเกี่ยวกับผลิตภัณฑ  ซ่ึงจะกลาวถึงรายละเอียดของการดําเนิน
งาน ทั้งการจัดเตรียมแบบสอบถาม  การรวบรวมขอมูล  และการสรุปผลการสํารวจขอมูลที่ไดรับ
ในสวนตอไป   
 
 

4.2.1 การจัดเตรียมแบบสอบถาม 
 

แบบสอบถามเปนเครื่องมือที่สรางขึ้นมา  เพื่อใชในการเก็บรวบรวมขอมูลโดยการ
สงไปใหกลุมตัวอยาง เปนการเก็บขอมูลที่ผูตอบแบบสอบถามตองอานคําถามและเขียนคําตอบเอง  
โดยไมมีอธิบายหรือช้ีแจงจากพนักงานสัมภาษณใด ๆ ทั้งสิ้น  ซ่ึงการใชแบบสอบถามในการวิจัยจะ
ทําใหการวิจัยเปนไปอยางมีระบบ  สงผลใหคําตอบที่ไดรับมีความถูกตองมากยิ่งขึ้น 
   

การจัดเตรียมแบบสอบถามสําหรับการสํารวจความคิดเห็นเกี่ยวกับความพึงพอใจ
ของลูกคาตอผลิตภัณฑเครื่องหนัง  ประเภทกระเปาธนบัตร  ซ่ึงลูกคากลุมเปาหมายของกรณีศึกษา
นี้เปนลูกคาระดับบน (High - End Segment) ของบริษัท ซ่ึงคือ กลุมนักธุรกิจชายและหญิง  ชาว
ญี่ปุน,  แอฟริกาใต  และตะวันออกกลาง  ที่มีตอผลิตภัณฑในทีนี้ คือ กระเปาธนบัตร เกรด A 
ระดับ Executive  นั้น  ทีมงานของบริษัท    ทั้งฝายการผลิตและฝายการตลาด  รวมกับทีมพัฒนาทํา
การกําหนดรายการความตองการของลูกคาที่จะไดรับจากผลิตภัณฑ  และกําหนดบริษัทคูแขงเพื่อ
ทําการเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑกับบริษัทตัวอยาง  เพื่อนําความ
ตองการของลูกคาเหลานี้ไปประยุกตใชตามเทคนิค   QFD  รายละเอียดดังตอไปนี้ 
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  4.2.1.1  การกําหนดรายการความตองการของลูกคา   
 

ทีมงานพัฒนาทําการกําหนดรายการความตองการของลูกคาที่จะไดรับ
จากผลิตภัณฑ  ซ่ึงที่ไดจากการระดมความคิดของทีมงานพัฒนาและทีมงานของบริษัท โดยทําการ
จัดความตองการของลูกคาออกเปน 5 กลุม  คือ  ดานคุณภาพ  ดานรูปแบบ  ดานประโยชนใชสอย  
ดานการดูแลรักษา  และดานราคา  ซ่ึงแตละกลุมประกอบดวยความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑ
ออกเปนขอ ๆ มีรายละเอียดดังตารางที่  4.1  ความตองการของลูกคาเหลานี้จะนําไปใชในการจัดทํา
แบบสอบถามที่ใชสําหรับสํารวจความตองการของลูกคาและนําขอมูลที่ไดรับไปประยุกตใชตอไป 
 

ตารางที่  4.1  สรุปรายการความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑเคร่ืองหนัง 
 

กลุมความตองการ ความตองการ 
หนังทนทานตอการฉีกขาด  
หนังทนทานตอรอยขูดขีด 
หนังไมแตกงาย 
สีของหนังไมหลุดลอก 
โลโกติดคงทน 
กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 
ความประณีตของการตัดเย็บ 

1.  ดานคุณภาพ (Quality) 

อุปกรณคงทน (กระดุม,ซิป) 
รูปแบบทันสมัย 
ขนาดกะทัดรัด 
น้ําหนักเบา  

2.  ดานรูปแบบ (Style) 

สีของหนังตามตองการ   
จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ 
ขนาดชองบรรจุบัตรและธนบัตรพอดี 
ชองใสเหรียญ 
ชองใสรูปถาย 

3.  ดานประโยชนใชสอย  (Utility) 

ชวงใชสอยอเนกประสงค 
ทําความสะอาดไดงาย 4.  ดานการดูแลรักษา (Maintenance) 
เมื่อถูกน้ํา/เหงื่อจะไมสงกลิ่นเหม็น 

5.  ดานราคา  (Price) ราคาเหมาะสมกับคุณภาพ 
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  4.2.1.2  การกําหนดบริษัทคูแขงเพื่อทําการเทียบเคียง 
 

    สําหรับการเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขงนั้น ทีมงานของบริษัทและทีมงาน
พัฒนาไดทําการวัดเทียบเคียงสมรรถนะกับบริษัทคูแขง (Competitive Benchmarking) ซ่ึงเปนการ
เปรียบเทียบผลการดําเนินงานกับบริษัทคูแขง  2  แหง  พิจารณาจากหลักเกณฑ  4  ขอ  ดังนี้   
 

1) บริษัทคูแขงจัดอยูในระดับชั้นนําของกลุมอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 
2) บริษัทคูแขงผลิตและจําหนายผลิตภัณฑเครื่องหนังเชิงธุรกิจ  ประเภท

กระเปาธนบัตร 
3) บริษัทคูแขงผลิตสินคาเกรด A สําหรับลูกคาระดับบน (High - End 

Segment)  
4) บริษัทคูแขงจําหนายสินคา  ราคาประมาณ  1,500 – 2,500 บาทตอช้ิน 

 

ผูวิจัยไดทําการเลือกบริษัทเครื่องหนังคูแขงมาทั้งสิ้น  20  แหง  สําหรับ
ทําการเทียบเคียง  และเสนอตอทีมงานพัฒนาของบริษัท   โดยพิจารณาจากเกณฑดังกลาวขางตน    
นั่นคือ  กลุมอุตสาหกรรม  ประเภทของผลิตภัณฑ   กลุมลูกคาเปาหมายและราคาสินคา เปนไปตามที่
ไดกําหนดไว  โดยทีมงานพัฒนาของบริษัทไดทําการคัดเลือกบริษัทคูแขงระดับชั้นนําขึ้นมา  5  แหง  
คือ  บริษัทคูแขง  A  B C  D  และ  E  เพื่อทําการเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจของลูกคากับบริษัท
ตัวอยาง  จากนั้นจึงมาพิจารณาถึงขนาดของบริษัท  และความนิยมของลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑใน
ตลาดเครื่องหนังปจจุบัน  เพื่อทําการคนหาผลิตภัณฑของคูแขงที่เหมาะสมสําหรับการเทียบเคียงกับ
ผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยาง  จากการสํารวจขอมูลแสดงการพิจารณาเลือกบริษัทคูแขงสําหรับการ
เทียบเคียงกับบริษัทตัวอยาง  ดังตารางที่  4.2   

 

ตารางที่  4.2  สรุปการพิจารณาเลือกบริษัทคูแขงสําหรับการเทียบเคียงกับบริษัทตัวอยาง 
 

ผลิตภัณฑเคร่ืองหนัง ขนาดของบริษัท ความนิยมของลูกคา เรียงลําดับความ
สําคัญ 

  บริษัทคูแขง  A 1 1 1 
  บริษัทคูแขง  B 2 2 2 
  บริษัทคูแขง  C 6 4 6 
  บริษัทคูแขง  D 5 5 5 
  บริษัทคูแขง  E 3 6 4 
  บริษัทตัวอยาง  4 3 3 



 62

   จากตารางที่  4.2  แสดงบริษัทเครื่องหนังคูแขงระดับชั้นนํา  5  อันดับแรก
ที่ไดจากการสํารวจความนิยมจากลูกคา  สรุปวาผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง  A  และ  B   ไดรับความ
นิยมในระดับ  1  และ  2  ตามลําดับ  และบริษัทตัวอยางนจัดอยูในอันดับ  3  ดังนั้นบริษัทคูแขงทั้ง  
2  แหง  จึงเหมาะสมสําหรับการทําการเทียบเคียงกับบริษัทตัวอยางเกี่ยวกับระดับความพึงพอใจของ
ลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑเครื่องหนังนั้น ๆ  
 

สําหรับการจัดเตรียมแบบสอบถามฉบับทดลองนั้น  ผูวิจัยไดทําการ
ทดลองสํารวจขอมูลดวยแบบสอบถามที่ไดจัดทําขึ้น  โดยวิธีการสัมภาษณดวยแบบสอบถามฉบับ
ทดลองกับกลุมลูกคาทดลอง     และนําขอมูลเบื้องตนที่ไดรับมาวิเคราะหและประเมินผล    นอกจาก
การคนหาบริษัทคูแขง   สําหรับการเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยางแลวนั้น   ผูวิจัย
ตองการคนหาจุดบกพรองของแบบสอบถาม  เชน  รายการความตองการของลูกคานั้นครอบคลุม
และบงบอกถึงความตองการของลูกคาที่จะไดรับจากผลิตภัณฑเครื่องหนังอยางแทจริง  และขอมูล
เกี่ยวกับลูกคาที่นํามาใชในการคัดเลือกลูกคาเฉพาะกลุมเปาหมายของการวิจัย เปนตน  แลวจึงได
ดําเนินการปรับปรุงแกไขเพิ่มเติมใหแบบสอบถามมีความครบถวนสมบูรณยิ่งขึ้น  ซ่ึงรายละเอียด
ของแบบสอบถามจะกลาวถึงในสวนตอไป 

 
 

4.2.2 การรวบรวมขอมูลจากแบบสอบถาม 
 

ผูวิจัยดําเนินการสํารวจและรวบรวมขอมูลดานความคิดเห็นเกี่ยวกับผลิตภัณฑ
เครื่องหนังดวยแบบสอบถามฉบับจริง   โดยเริ่มดําเนินการสํารวจขอมูล  ตั้งแตวันที่  1  ต.ค.  45  – 
15 พ.ย.45  หลังจากนั้นนําขอมูลที่ไดรับเขาสูการวิเคราะหดวยเทคนิค QFD  สําหรับแบบสอบถาม
ในกรณีศึกษานี้ไดแสดงไวในภาคผนวก ก.  ผูวิจัยไดจัดเตรียมแบบสอบถามขึ้น  โดยพิจารณาแบง
ผูตอบแบบสอบถามออกเปน  2  ประเภท  คือ 

 

1.  ประเภทกลุมผูบริโภค  แบบสอบถามจัดทําขึ้นและสงไปยังกลุมเปาหมาย  และ
ดําเนินการจัดเก็บแบบสอบถามภายหลังจากที่ลูกคาไดกรอกขอมูลจากแบบสอบถามเรียบรอยแลว      
วัตถุประสงคของแบบสอบถามนี้   คือ      เพื่อทําการเก็บรวบรวมขอมูลเชิงจิตพิสัยของลูกคาตอ
ผลิตภัณฑเครื่องหนัง   ประเภทกระเปาธนบัตร   ซ่ึงผูตอบแบบสอบถามประเภทที่ 1  แบงออกเปน 
2   กลุม  ดังนี้ 
 

1)   กลุมลูกคาเปาหมาย  คือ  ลูกคาระดับบน (High - End Segment) ของบริษัท  
ซ่ึงเปนกลุมนักธุรกิจชายและหญิง ชาวตางประเทศ ไดแก ชาวญ่ีปุน แอฟริกาใตและตะวันออกกลาง  
ซ่ึงสวนใหญเปนนักธุรกิจชาวตางประเทศที่ทํางานอยูในประเทศไทย  ผูวิจัยทําการสํารวจขอมูล
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ดวยวิธีการสัมภาษณดวยแบบสอบถาม  โดยขอมูลท่ีไดรับจะเปนความตองการของลูกคาที่มีตอ
ผลิตภัณฑโดยตรง 
 

แบบสอบถามแบบที่  1  :  สําหรับกลุมลูกคาเปาหมาย   แบงออกเปน 3 สวน  คือ 
 

สวนที่  1  ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  จํานวน  4  ขอ  ใชใน
การเก็บรวบรวมขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถามและนํามา
พิจารณาคัดเลือกเฉพาะผูตอบแบบสอบถามที่จัดอยูในกลุมเปาหมายของ
การวิจัยเทานั้น 

 

สวนที่  2  ขอมูลดานความคิดเห็นตอสินคา   จํานวน  10  ขอ     ลักษณะ
คําถามเชิงเปรียบเทียบ   สําหรับการเก็บรวบรวมขอมูลดานความคิดเห็น
ตอสินคา   ทั้งระดับความสําคัญของปจจัยตาง ๆ ที่มีผลกระทบตอความ
พึงพอใจตอการเลือกใชผลิตภัณฑเครื่องหนัง ระดับความพึงพอใจท่ีไดรับ
จากผลิตภัณฑทั้งของบริษัท และบริษัทคูแขง  2  ราย   

 

สวนที่  3  ขอเสนอแนะเพิ่มเติม  จํานวน  1  ขอ   ใชในการเก็บรวบรวม
ขอเสนอแนะเพิ่มเติมที่ผูตอบแบบสอบถามตองการเสนอความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลิตภัณฑแกผูวิจัย 

 
 

2) กลุมบริษัทเครื่องหนัง  คือ   บริษัทผูผลิตและตัวแทนจําหนายสินคาเครื่องหนัง
ที่ตั้งอยูในประเทศ  ทั้งลักษณะผลิตตามลูกคากําหนดใหแกตราสินคาชื่อดังตาง ๆ รวมถึงลักษณะ
ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑโดยมีตราสินคาของตนเอง  ซ่ึงขอมูลท่ีจะไดรับจะเปนความตองการ
ของลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑ  โดยบริษัทเครื่องหนังเหลานี้จะทราบความตองการของลูกคาเปนอยางดี  
ผูวิจัยทําการสํารวจขอมูลดวยวิธีการสัมภาษณลูกคาพรอมแบบสอบถาม  โดยขอมูลท่ีไดรับจากการ
สํารวจนี้สามารถนํามาใชไดเชนเดียวกันกับขอมูลจากกลุมลูกคาเปาหมาย 
 

แบบสอบถามแบบที่  2  :  สําหรับกลุมบริษัทเครื่องหนัง แบงออกเปน 4 สวน  คือ 
 

สวนที่  1  ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  จํานวน  5  ขอ  ใชใน
การเก็บรวบรวมขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถามและนํามา
พิจารณาคัดเลือกเฉพาะผูตอบแบบสอบถามที่จัดอยูในกลุมเปาหมายของ
การวิจัยเทานั้น 
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สวนที่  2  ขอมูลดานความคิดเห็นตอสินคา  จํานวน 6 ขอ  ลักษณะคําถาม
เชิงเปรียบเทียบ  สําหรับการเก็บรวบรวมขอมูลดานความคิดเห็นตอสินคา
ของบริษัทเกี่ยวกับระดับความสําคัญของปจจัยตาง ๆ ที่มีผลกระทบตอ
ผลิตภัณฑเครื่องหนัง  

 

สวนที่  3  ขอมูลดานความคิดเห็นตอบริษัทคูแขง  จํานวน  1  ขอ  ใชใน
การเก็บรวบรวมขอมูลดานความคิดเห็นตอบริษัทคูแขง  เกี่ยวกับความ
สามารถในการตอบสนองความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับจากสินคา โดย
พิจารณาเปรียบเทียบระหวางบริษัทแตละแหง 

 

สวนที่  4  ขอเสนอแนะเพิ่มเติม  จํานวน  1  ขอ   ใชในการเก็บรวบรวม
ขอเสนอแนะเพิ่มเติมที่ผูตอบแบบสอบถามตองการเสนอความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลิตภัณฑแกผูวิจัย 

 
 

  2.  ประเภททีมงานของบริษัท   แบบสอบถามนี้จัดทําขึ้นเพื่อทําการเก็บรวบรวม
ขอมูลเชิงจิตพิสัยของทีมงานของบริษัท  โดยการใชแบบสอบถามแบบที่  3    วัตถุประสงคของ
แบบสอบถามนี้   คือ     เพื่อใชในการเก็บรวบรวมขอมูลความสําคัญขององคประกอบ     และปจจัย
แตละขอของความสําคัญของขอกําหนดเชิงเทคนิค  โดยพิจารณาจากประสบการณและขอมูลของ
ทีมงาน  และพิจารณาใหคะแนนระดับความสําคัญในแตละปจจัยที่นํามาพิจารณา  รวมท้ังยังใชใน
การเก็บขอมูลเกี่ยวกับความสามารถของหนวยงาน/องคกร/เครื่องจักร  ในการตอบสนองตอความ
พึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑเครื่องหนัง 
 

แบบสอบถามแบบที่ 3  : สําหรับทีมงานบริษัทตัวอยาง แบงออกเปน 3 สวน คือ 
 

สวนที่  1  ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  จํานวน  1  ขอ  ใชใน
การเก็บรวบรวมขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถามเกี่ยวกับตําแหนง
หนาที่การทํางานในบริษัท 

 

สวนที่  2  ขอมูลดานความคิดเห็นเกี่ยวกับบริษัท  จํานวน 1 ขอ  สําหรับ
การเก็บรวบรวมความคิดเห็นของผูตอบแบบสอบถามเกี่ยวกับความ
สามารถของหนวยงาน/องคกร/เครื่องจักร  ในการพิจารณาองคประกอบ
และปจจัยของระบบตอการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาที่ไดรับ
จากสินคา 
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สวนที่  3  ขอเสนอแนะเพิ่มเติม  จํานวน  1  ขอ   ใชในการเก็บรวบรวม
ขอเสนอแนะเพิ่มเติมที่ผูตอบแบบสอบถามตองการเสนอความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลิตภัณฑแกผูวิจัย 

 

ภายหลังจากที่ไดมีการรวบรวมขอมูลความคิดเห็นของลูกคาเกี่ยวกับผลิตภัณฑ
เครื่องหนังดวยแบบสอบถามแบบที่  1  และ  2  เรียบรอย  นําขอมูลเขาสูเทคนิค  QFD  จนกระทั่ง
ไดแนวทางการพัฒนาและผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดรับการปรับปรุงเรียบรอยแลว  ผูวิจัยนําผลิตภัณฑ
ตัวอยางพรอมแบบสอบถามแบบที่ 4  สํารวจความคิดเห็นเกี่ยวกับผลิตภัณฑตัวอยางกับลูกคากลุม
เปาหมาย  โดยพิจารณาเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑของบริษัทรูปแบบเดิม   และผลิตภัณฑของบริษัท
คูแขง  2  ราย    เพื่อหาระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑที่ไดปรับปรุง    ซ่ึงสามารถ
เปรียบเทียบไดเพียงรูปลักษณของผลิตภัณฑเทานั้น ไมสามารถเปรียบเทียบในดานการใชงานได  
ซ่ึงจะกลาวถึงรายละเอียดในบทที่  5  ผลลัพธที่ไดจากการประยุกตใชเทคนิค  QFD  ตอไป 
   

แบบสอบถามแบบที่  4  : สําหรับกลุมลูกคาเปาหมาย  แบงออกเปน 3 สวน  คือ 
 

สวนที่  1  ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  จํานวน  4  ขอ  ใชใน
การเก็บรวบรวมขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถามและนํามา
พิจารณาคัดเลือกเฉพาะผูตอบแบบสอบถามที่จัดอยูในกลุมเปาหมายของ
การวิจัยเทานั้น 

 

สวนที่  2  ขอมูลดานความคิดเห็นตอสินคา  จํานวน 2  ขอ ลักษณะคําถาม
เชิงเปรียบเทียบ  สําหรับการเก็บรวบรวมขอมูลดานความคิดเห็นตอสินคา 
เกี่ยวกับระดับความพึงพอใจของลูกคาที่ไดรับจากผลิตภัณฑของบริษัท
ตัวอยางรูปแบบเดิมและรูปแบบที่ไดปรับปรุง   และผลิตภัณฑของบริษัท
คูแขงทั้ง  2  ราย 

 

สวนที่  3  ขอเสนอแนะเพิ่มเติม  จํานวน  1  ขอ   ใชในการเก็บรวบรวม
ขอเสนอแนะเพิ่มเติมที่ผูตอบแบบสอบถามตองการเสนอความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลิตภัณฑแกผูวิจัย 

  
 

4.2.3  การหาคาเฉลี่ยขอมูลของแบบสอบถาม 
 

แบบสอบถามที่ไดจัดทําขึ้นมีลักษณะเปนการเลือกใหลําดับคะแนน  (Ratings)  
จากขอมูลที่ไดรับสามารถทําการหาคาที่นํามาใชเปนตัวแทนของขอมูลท้ังหมด  โดยในที่นี้จะใชคา



 66

เฉลี่ยของขอมูล  (Average)  ในการสรุปคาเฉลี่ยของกลุมขอมูลเชิงจิตพิสัย  (Group Judgment)  ที่ได
รับการตอบกลับมาจากผูตอบแบบสอบถาม   วิธีที่ใหคาเฉลี่ยที่นาเชื่อถือ  คือ  การใชคาเฉลี่ย
เรขาคณิต  (Geometric Mean)  โดยกําหนดให 

 
 
 

Geometric Mean  = √  N1  * N2  * N3  *… Nn 
  

N  = คาขอมูลที่ไดรับจากแบบสอบถาม 
1, 2, 3,…N = จํานวนขอมูล 

 
 
 

4.2.4   ผลสรุปของขอมูลท่ีไดจากแบบสอบถาม 
 

จากแบบสอบถามแบบที่ 1 และ 2 ผูวิจัยไดทําการสํารวจกับผูตอบแบบสอบถาม
ประเภทกลุมผูบริโภค  ทั้งกลุมลูกคาเปาหมาย  และกลุมบริษัทเครื่องหนัง โดยสรุปเปนเปอรเซ็นต
ของจํานวนแบบสอบถามที่ไดรับจากการสํารวจทั้งหมด  คิดเปน  45.6%  และ  12.5%  ตามลําดับ  
สามารถแบงกลุมผูบริโภคตามผลิตภัณฑเครื่องหนังที่ใชเปน  3  กลุม  ดังแสดงในตารางที่ 4.3  
 
 

ตารางที่  4.3  สรุปเปอรเซ็นตของจํานวนแบบสอบถามที่ไดรับการสํารวจ 
 

ประเภทผูตอบแบบสอบถาม เปอรเซ็นตของจํานวนแบบสอบถาม 
(%) 

ผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยาง 33.33 
ผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง  A 41.23 
ผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง  B 25.44 

1.  กลุมผูบริโภค 

รวมทั้งสิ้น 100 
2.  กลุมบริษัทเคร่ืองหนัง 12.50 
 
 

สําหรับการคํานวณหาคะแนนระดับความพึงพอใจของขอมูลที่ไดจากการสํารวจ
ดวยแบบสอบถามแบบที่ 1 และ 2  ผลสรุปของคะแนนไดแสดงไวในตารางที่  ข1. ข2. และ ข3.  ใน
ภาคผนวก  ข.  ตามลําดับ  และผลสรุปคะแนนความสามารถของหนวยงาน/องคกร/เครื่องจักร ใน
การตอบสนองตอความพึงพอใจในการเลือกใชผลิตภัณฑเครื่องหนัง  โดยมุงเนนไปที่ความสําคัญ

N 
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ขององคประกอบและปจจัยแตละขอของความสําคัญของขอกําหนดเชิงเทคนิค (Degree of 
Organization Difficulty)  จากแบบสอบถามแบบที่ 3  นั้น ขอมูลไดมาจากทีมงานของบริษัททุกฝาย
ที่มีสวนเกี่ยวของกับการดําเนินงาน     
 
 

4.3  การดําเนินการวิจัยโดยการใชเทคนิค  QFD  แบบ  Four – Phases 
 

4.3.1 Phase 1 : Product Planning Matrix 
 

4.3.1.1  ขั้นตอนการสรางแผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  1   
 

การดําเนินงานวิจัยดวยเทคนิค  QFD  ในขั้นตอนนี้จะทําการแปลงความตองการ
ของลูกคา (Customers’ Requirements)  ที่ไดรับขอมูลจากการวิจัยตลาดใหอยูในรูปของความ
ตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements)  เพื่อใชในการออกแบบขอกําหนดตาง ๆ  ที่มีผลตอ
การปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนังใหเกิดความพึงพอใจกับลูกคามากยิ่งขึ้น   สามารถ
สรุปขั้นตอนการสราง  QFD  เมตริกที่  1  ไดดังนี้ 
 

1)  ความตองการของลูกคา  (Customers’  Requirements) ไดมาจากการวิจัยตลาด
วาสิ่งที่ลูกคาคาดหวังที่จะไดรับจากผลิตภัณฑเครื่องหนังคืออะไร  แสดงรายละเอียดดังตารางที่  4.1   
 

2)  การวิเคราะหคูแขง  (Competitive Evaluation)  ประกอบดวยคะแนนที่แสดงถึง
ระดับความพึงพอใจตอผลิตภัณฑเครื่องหนังปจจุบันของบริษัท (Current Satisfaction Performance)   
และระดับคะแนนของบริษัทคูแขง   (Competitor Satisfaction Performance)   โดยลูกคาไดทําการ
ประเมินจากแบบสอบถามแบบที่ 1 และ  2  ในภาคผนวก  ก. ทางทีมงานพัฒนาของบริษัทไดใช
เกณฑระดับความสําคัญเปาหมายของผลิตภัณฑที่ตองพัฒนา   จากระดับคะแนนของคูแขงที่ไดรับ
ระดับคะแนนที่สรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากที่สุดเปนตัวเปรียบเทียบในการพัฒนา  โดยถือ
วาระดับคะแนนนั้น   เปนคะแนนที่จะสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา  และผลิตภัณฑ
เครื่องหนังที่พัฒนาจะสามารถแขงขันกับบริษัทคูแขงได     ผลสรุปของคะแนนดังรูปที่  4.1   และ
ตารางที่  4.4 
 

3) ระดับความสําคัญของความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑ เครื่องหนัง 
(Importance Level)  เปนคาความสําคัญที่ลูกคาใหแกความตองการของลูกคาแตละขอวาเปนอยาง
ไร  ซ่ึงขอมูลเหลานี้ไดรับจากแบบสอบถามแบบที่ 1 และ 2 ในภาคผนวก  ก.  ผลสรุปคะแนนระดับ
ความสําคัญ  ดังตารางที่  4.4    
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ตารางที่  4.4   สรุปคะแนนระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑเคร่ืองหนัง    คาเปาหมาย
ของการพัฒนา  และระดับความสําคัญความตองการแตละขอ 
 
 

ระดับความพึงพอใจของลูกคา 
ตอผลิตภัณฑเคร่ืองหนัง 

 
ความตองการของลูกคา 

บริษัท 
ตัวอยาง 

บริษัท 
คูแขง A 

บริษัท 
คูแขง B 

คา 
เปาหมาย 
ของการ
พัฒนา 

ระดับ
ความ
สําคัญ 

1.  หนังทนทานตอการฉีกขาด  2.0 2.4 4.8 4.8 2.8 
2.  หนังทนทานตอรอยขูดขีด 0.8 0.8 2.4 2.4 1.2 
3.  หนังไมแตกงาย 1.4 1.6 1.1 1.6 1.6 
4.  สีของหนังไมหลุดลอก 1.7 1.7 0.7 1.7 1.7 
5.  โลโกติดคงทน 1.1 1.1 3.2 3.2 1.6 
6.  กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 4.0 4.8 3.2 4.8 4.6 
7.  ความประณีตของการตัดเย็บ 9.0 9.0 3.7 9.0 9.0 
8.  อุปกรณคงทน (กระดุม,ซิป) 1.5 1.5 4.3 4.3 2.1 
9.  รูปแบบทันสมัย 1.0 1.0 0.5 1.0 1.0 
10. ขนาดกะทัดรัด 0.9 0.9 0.5 0.9 0.9 
11. น้ําหนักเบา  0.4 0.4 1.1 1.1 0.5 
12. สีของหนังตามตองการ  0.8 0.8 0.3 0.8 0.8 
13. จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ 3.2 3.2 9.0 9.0 4.4 
14. ขนาดชองบรรจุบัตรพอดี 2.6 2.6 7.4 7.4 3.7 
15. ชองใสเหรียญ 0.8 0.8 2.4 2.4 1.2 
16. ชองใสรูปถาย 1.2 1.2 3.4 3.4 1.7 
17. ชวงใชสอยอเนกประสงค 1.6 1.6 4.4 4.4 2.2 
18. ทําความสะอาดไดงาย 2.4 0.8 0.8 2.4 1.6 
19. เมื่อถูกน้ํา/เหงื่อจะไมสงกลิ่น 1.2 1.2 3.4 3.4 1.7 
20. ราคาเหมาะสมกับคุณภาพ 3.7 0.9 0.9 3.7 2.3 
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4)  ความตองการเชิงเทคนิค  (Technical Requirements)  เปนขอมูลเชิงเทคนิคที่จะ
สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา  โดยไดมาจากทีมผูผลิตและทีมพัฒนาของบริษัท  ซ่ึง
ไดทําการสรุปความตองการเชิงเทคนิค  รวมถึงรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคไวในตาราง
ที่  4.5  
 
 

ตารางที่  4.5  สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑเคร่ืองหนัง 
 

ความตองการเชิงเทคนิค รายละเอียด  
1.  ความกวางของกระเปา ขนาดความกวางของกระเปา โดยหนวยวัดเปนเซนติเมตร 
2.  ความยาวของกระเปา ขนาดความยาวของกระเปา โดยหนวยวัดเปนเซนติเมตร  
3.  ความกวางของชองบรรจุบัตร ขนาดความกวางของชองบรรจุบัตรของกระเปา    

โดยหนวยวัดเปนเซนติเมตร 
4.  ความยาวของชองบรรจุบัตร ขนาดความยาวของชองบรรจุบัตรของกระเปา โดยหนวย

วัดเปนเซนติเมตร  
5.  ความกวางของ ชองบรรจุธนบัตร ขนาดความกวางของชองบรรจุธนบัตรของกระเปา   

โดยหนวยวัดเปนเซนติเมตร 
6.  ความยาวของชองบรรจุธนบัตร ขนาดความยาวของชองบรรจุธนบัตรของกระเปา  

โดยหนวยวัดเปนเซนติเมตร  
7.  จํานวนชองบรรจุบัตร จํานวนชองบรรจุบัตรของกระเปา  โดยหนวยวัดเปนชอง 
8.  จํานวนชองใสเหรียญ จํานวนชองใสเหรียญของกระเปา  โดยหนวยวัดเปนชอง 
9.  จํานวนชองใสรูปถาย จํานวนชองใสรูปถายของกระเปา  โดยหนวยวัดเปนชอง 
10. จํานวนชองใชสอยอเนกประสงค จํานวนชองใชสอยอเนกประสงค  โดยหนวยวัดเปนชอง 
11. แรงดึง (Tensile Strength) ความทนทานของวัสดุตอแรงกระทํา  โดยหนวยวัดเปน

นิวตันตอปริมาตร (N/m3) 
12. แรงกระแทก  (Impact Test) ความทนทานของวัสดุตอแรงกระทํา    โดยหนวยวัดเปน

ฟุตปอนดตอนิ้ว  (ft lb/In) 
13. % ความมันเงาของหนัง คุณสมบัติของหนังจากกระบวนการผลิตหนัง โดยหนวย

วัดเปน  % ความมันเงาของหนัง  
14. % ความยืดหยุน คุณสมบัติของหนังจากกระบวนการผลิตหนัง โดยหนวย

วัดเปน  % Elongation  
15. จํานวนการพับ จํานวนการพับชิ้นหนังซ้ําเดิม  โดยหนวยวัดเปนครั้ง/นาที 
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ตารางที่  4.5  (ตอ)  สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑเคร่ืองหนัง 
 

ความตองการเชิงเทคนิค รายละเอียด  
16. จํานวนการลอกสีหนัง จํานวนการลอกสีชิ้นหนังซํ้าบริเวณเดิม  ซ่ึงใชอุปกรณ

ลักษณะคลายแผนกาวทดสอบ  โดยหนวยวัดเปนครั้ง 
17. ความจุ ความสามารถของกระเปาในการบรรจุบัตรและธนบัตร   

โดยหนวยวัดเปนชิ้น 
18. ความหนาของหนัง ความหนาของหนังหลังผานกระบวนการปอกเจียนชิ้น

หนัง  โดยหนวยวัดเปนมิลลิเมตร 
19. น้ําหนักของหนัง น้ําหนักของหนังหลังผานกระบวนการปอกเจียร   

โดยหนวยวัดเปนมิลลิเมตร 
20. ความกวางของการพับริมหนัง ความกวางของพับริมหนังดวยเครื่องพับริม  โดยหนวยวัด

เปนมิลลิเมตร 
21. ระยะหางของการอัดเสนหนัง ระยะหางของการอัดเสนหนังที่พับริมเรียบรอยแลว  

โดยหนวยวัดเปนมิลลิเมตร  
22. ระยะหางของการเย็บหนังตอผา ระยะหางของเย็บชิ้นสวนหนังที่ตอผาทุกชิ้น หางจากขอบ

หนัง  โดยหนวยวัดเปนมิลลิเมตร    
23. ระยะหางของการเย็บรอบใบ ระยะหางของการเย็บรอบใบ  หางจากขอบกระเปาใชกั้น

จักรเปนตัวชวยบังคับทิศทางการเย็บ    โดยหนวยวัดเปน
มิลลิเมตร   

24. ความถี่ฝเข็ม ความถี่ฝเข็มในการเย็บกระเปา  โดยหนวยวัดเปนจํานวน
ฝเข็มตอความยาว 1 นิ้ว 

25. ระยะหางของการชินริม ระยะหางของการชินริมกระเปาหางจากขอบ    โดยหนวย
วัดเปนมิลลิเมตร   

26. จํานวนจีบมุมกระเปา จํานวนจีบจากการแตงมุมกระเปา  โดยหนวยวัดเปนจีบ   
27. มุมของจีบ มุมของจีบกอนการจี้มุม  โดยหนวยวัดเปนองศา 
28. ความรอนของเครื่องพิมพ ความรอนของเครื่องพิมพที่ตั้งไว  โดยหนวยวัดเปนองศา

เซลเซียล 
29. เวลาการพิมพ เวลาการพิมพชิ้นหนัง  โดยหนวยวัดเปนวินาที 
30. จํานวนการพิมพ จํานวนการพิมพชิ้นหนังที่ทําใหเกิดรอย  โดยหนวยวัด

เปนครั้ง   
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5) เป าห ม ายของความต อ งก าร เชิ ง เท คนิ ค  (Operation Goals of Technical 
Requirements)  คือ  การกําหนดเปาหมายของความตองการเชิงเทคนิคแตละขอวามีเปาหมายเปน
อยางไร  สรุปรายละเอียดดังตารางที่  4.6 
 

6) ระดับความยากในการพัฒนาความตองการเชิงเทคนิค  (Degree of Organization 
Difficulty)  เปนดัชนีที่ใชเปนตัวบงชี้วาในการพัฒนาตามความตองการเชิงเทคนิคในแตละขอมี
ระดับความยากมากนอยเพียงใด  โดยคํานึงถึงขอจํากัดตาง ๆ ของบริษัท  ซ่ึงขอมูลนี้ไดมาจากแบบ
สอบถามที่ 3 ในภาคผนวก  ก.  และผลสรุประดับความยากในการพัฒนาความตองการเชิงเทคนิค  
สรุปดังตารางที่  4.6 
 

  7)  ทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมาย  (Movement of  Target)  คือ  การ
กําหนดทิศทางในการเคลื่อนไหวของเปาหมายวาจะมีความเปนไปไดในลักษณะใดใน  3  ลักษณะ  
ดังตอไปนี้   

-  แนวโนมคาเปาหมายปรับลดลง  ใชสัญลักษณ   ↓  หมายถึง  หากสามารถลดคา
เปาหมายที่ตั้งไวไดก็ยิ่งดี 
-  แนวโนมคาเปาหมายคงที่  ใชสัญลักษณ   Ο  หมายถึง  เปาหมายที่ตั้งไวดีอยู
แลว  หากสามารถทําไดตามเปาหมายนี้จะสามารถที่จะตอบสนองตอความ
ตองการของผูใชงานไดตามเกณฑเหมาะสมและเพียงพอ 
-  แนวโนมคาเปาหมายปรับเพิ่มขึ้น  ใชสัญลักษณ   ↑   หมายถึง  หากสามารถ
เพิ่มคาเปาหมายที่ตั้งไวก็ยิ่งดี 

 

  ความสําคัญของการกําหนดทิศทางในการพัฒนาเปาหมาย  เปนการบงชี้วาใน
อนาคต  หากสามารถปรับเปลี่ยนในทิศทางที่ทําใหผลิตภัณฑมีการพัฒนาในทางที่ดีขึ้นได  ควรจะ
ดําเนินการตอไป  และผลสรุปของทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมายแสดงดังตารางที่  4.6 
 

ตารางที่  4.6  สรุปความตองการเชิงเทคนิคท่ีสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา 
 

ความตองการเชิงเทคนิค คาเปาหมาย ทิศทางเพื่อ
การพัฒนา 

ระดับความยากใน
การพัฒนา 

1.  ความกวางของกระเปา 9 ± 1 ซ.ม. ↓ 2.8 
2.  ความยาวของกระเปา 23 ± 1 ซ.ม. ↓ 2.5 
3.  ความกวางของชองบรรจุบัตร 5 ± 0.5 ซ.ม. ↓ 1.7 
4.  ความยาวของชองบรรจุบัตร 10  ± 0.5 ซ.ม. ↑ 1.5 



 73

ตารางที่  4.6  (ตอ) สรุปความตองการเชิงเทคนิคท่ีสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา 
 

ความตองการเชิงเทคนิค คาเปาหมาย ทิศทางเพื่อ
การพัฒนา 

ระดับความยากใน
การพัฒนา 

5.  ความกวางของชองบรรจุธนบัตร 9 ± 1 ซ.ม. ↓ 2.8 
6.  ความยาวของชองบรรจุธนบัตร 22 ± 1 ซ.ม. ↓ 2.3 
7.  จํานวนชองบรรจุบัตร ≥  6 ชอง ↑ 1.8 
8.  จํานวนชองใสเหรียญ ≤ 1  ชอง ↓ 2.8 
9.  จํานวนชองใสรูปถาย ≤ 1  ชอง ↓ 2.8 
10. จํานวนชองใชสอยอเนกประสงค ≥ 1  ชอง ↑ 1.3 
11. แรงดึง (Tensile Strength) ≥ 3,500  N/m3 X 20  Ο 5.4 
12. แรงกระแทก  (Impact Test) 0.8 ± 4 ft lb/In Ο 4.8 
13. % ความมันเงาของหนัง ≥ 90 % Ο 5.2 
14. % ความยืดหยุน ≥  150 % Elongation ↑ 5.2 
15. จํานวนการพับ ≥  200  คร้ัง/นาที ↑ 3.2 
16. จํานวนการลอกสีหนัง ≥  10 คร้ัง ↑ 3.0 
17. ความจุ ≤  30 ชิ้น ↑ 1.2 
18. ความหนาของหนัง 1 ± 0.1 ม.ม. ↓ 2.9 
19. น้ําหนักของหนัง 2  ± 1 ออนซ ↓ 3.5 
20. ความกวางของการพับริมหนัง 3  ± 1 ม.ม. ↓ 1.9 
21. ระยะหางของการอัดเสนหนัง 1 ± 0.5 ม.ม. Ο 2.0 
22. ระยะหางของการเย็บหนังตอผา 1 ± 0.5 ซ.ม. ↓ 1.7 
23. ระยะหางของการเย็บรอบใบ 2 ± 0.5 ม.ม. ↓ 1.7 
24. ความถี่ฝเข็ม 10  ±  ฝเข็มตอ 1 นิ้ว ↑ 2.5 
25. ระยะหางของการชินริม 2  ± 1 ม.ม. ↓ 1.2 
26. จํานวนจีบมุมกระเปา 6  ± 1 จีบ ↑ 1.0 
27. มุมของจีบ 90 องศา Ο 1.0 
28. ความรอนของเครื่องพิมพ 200  °C ↓ 2.3 
29. เวลาการพิมพ 20  วินาที ↓ 3.5 
30. จํานวนการพิมพ ≥ 1  คร้ัง Ο 1.4 
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  8)  ความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค 
(Relationships Between Customer Requirements and Technical Requirements)  เป น ก ารระดม
ความคิดเห็นจากทีมพัฒนาของบริษัทถึงความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความ
ตองการเชิงเทคนิค  โดยตั้งคําถามวา  “ถาเราทําการควบคุมความตองการเชิงเทคนิคดังกลาว  จะ
สามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพของความตองการของลูกคาดังกลาวหรือไม  และถาควบคุมไดจะ
สามารถควบคุมไดมากนอยเพียงใด”  คะแนนความสัมพันธและผลสรุปของความสัมพันธระหวาง
ความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค  โดยระดับความสัมพันธที่ใชเปนตัวเลข   มี
ความหมายดังนี้ 
 

  -  Strong Relationships   หรือหมายเลข  9  หมายถึง  มีความสัมพันธมาก 
  -  Moderate Relationships  หรือหมายเลข  3  หมายถึง  มีความสัมพันธปานกลาง 

- Week Relationships   หรือหมายเลข  1  หมายถึง  มีความสัมพันธนอย 
-  No Relationships  หรือชองวางที่ไมไดใสหมายเลข หมายถึง  ไมมีความสัมพันธ
ซ่ึงกันและกันเลย 

 

  ความตองการของลูกคาบางรายการไมมีความสัมพันธกับความตองการเชิงเทคนิค  
ดังแสดงแผนผัง  QFD  เมตริกที่  1 ในหัวขอ  4.3.1.2  ความตองการของลูกคาทั้ง  2 รายการ  ไดแก  
ทําความสะอาดไดงาย  และเมื่อถูกเหงื่อไมสงกลิ่นเหม็น  เนื่องจากความตองการเหลานั้นเปนส่ิงที่
เกี่ยวของกับคุณสมบัติของหนังเกี่ยวกับการดูแลรักษาสภาพระหวางการใชงานผลิตภัณฑ  ซ่ึงมี
ความแตกตางกันตามลักษณะของผูใชแตละคน  จึงไมเกี่ยวของกับการพัฒนาผลิตภัณฑ  
 

สําหรับความตองการของลูกคาเกี่ยวกับรูปแบบทันสมัย  และสีของหนังตาม
ตองการ  จัดเปนลักษณะเฉพาะดานรสนิยมของลูกคา  ซ่ึงกรณีศึกษานี้ไดพิจารณาเฉพาะผลิตภัณฑ
เครื่องหนัง  ประเภทกระเปาธนบัตรเชิงธุรกิจเทานั้น  ดังนั้นเรื่องรูปแบบของกระเปาทั้งประเภท
และสีของหนัง  ผูวิจัยไดรวมระดมความคิดกับทีมพัฒนาของบริษัทวา ควรเลือกคุณลักษณะของ
กระเปาเชิงธุรกิจตามความนิยมสวนใหญของตลาดเปนเกณฑการพิจารณาเลือกใชวัสดุ 
 

  9)  ความสัมพันธรวมกันของความตองการเชิงเทคนิค   (Co-Relationship of 
Technical Requirements)  เปนการพิจารณาถึงความสัมพันธของความตองการทางเทคนิคแตละตัว
วามีความสัมพันธกันอยางไร  ซ่ึงอยูสวนบนสุดของ  QFD  เมตริก  ประกอบดวย  2  สวน  คือ  
สวนที่แสดงความสัมพันธทาง  “ + ”  หรือเสริมกัน  และสวนที่แสดงความสัมพันธทาง  “ - ”  หรือ
ขัดแยงกัน  โดยมีจุดที่ตองพิจารณาอยางระมัดระวัง  คือ  ในสวนของความตองการเชิงเทคนิคที่มี
ความสัมพันธทางขัดแยงตอกัน  ซ่ึงทีมพัฒนาของบริษัทจะตองนําขอมูลความสัมพันธเหลานี้มา
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พิจารณาประกอบ  เพื่อชวยใหการปรับปรุงเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดยใชสัญลักษณแสดง
ระดับความสัมพันธ  ดังนี้ 
 

-    หรือ  Strong  แสดงวาขอกําหนดทั้งสองขอมีความสัมพันธกันมาก 
-    X   หรือ  Week  แสดงวาขอกําหนดทั้งสองขอมีความสัมพันธกันนอย 

  

10) การเปรียบเทียบขอมูลความตองการเชิงเทคนิคของบริษัทและบริษัทคูแขง  
(Competitive Technical Assessment)  เปนการเปรียบเทียบดวยการทดสอบ  เพื่อวัดผลของขอมูล
ทางเทคนิคแตละขอของบริษัทตัวอยางและบริษัทคูแขง  แสดงดังตารางที่  4.7    
 
 

ตารางที่  4.7   สรุปการเปรียบเทียบขอมูลความตองการเชิงเทคนิคระหวางบริษัทและบริษัทคูแขง 
 

ความสามารถของบริษัท 
ในการพัฒนาสูเปาหมาย 

 
ความตองการเชิงเทคนิค 

 

 
คาเปาหมาย 

บริษัท 
ตัวอยาง 

บริษัท 
คูแขง A 

บริษัท 
คูแขง B 

1.  ความกวางของกระเปา 9 ± 1 ซ.ม. 9.5 12 10 
2.  ความยาวของกระเปา 23 ± 1 ซ.ม. 22 24 19 
3.  ความกวางของชองบรรจุบัตร 5 ± 0.5 ซ.ม. 5 5.5 4.5 
4.  ความยาวของชองบรรจุบัตร 10  ± 0.5 ซ.ม. 10 9.5 9.5 
5.  ความกวางของชองบรรจุธนบัตร 9 ± 1 ซ.ม. 9.25 8.75 10.5 
6.  ความยาวของชองบรรจุธนบัตร 22 ± 1 ซ.ม. 21 22.5 17.5 
7.  จํานวนชองบรรจุบัตร ≥  4 ชอง 8 2 4 
8.  จํานวนชองใสเหรียญ ≤ 1  ชอง 0 1 1 
9.  จํานวนชองใสรูปถาย ≤ 1  ชอง 0 1 0 
10. จํานวนชองใชสอยอเนกประสงค ≥ 1  ชอง 2 2 2 
11. แรงดึง (Tensile Strength) ≥ 3,500  N/m3 X 20  4,200 3,800 3,600 
12. แรงกระแทก  (Impact Test) 0.8 ± 4 ft lb/In 0.3 0.5 0.7 
13. % ความมันเงาของหนัง ≥ 90 % 95 85 90 
14. % ความยืดหยุน ≥  150 % Elongation 200 180 180 
15. จํานวนการพับ ≥  200  คร้ัง/นาที 280 255 260 
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ตารางที่  4.7   (ตอ) สรุปการเปรียบเทียบขอมูลความตองการเชิงเทคนิคระหวางบริษัทตัวอยางและ
บริษัทคูแขง 

 

ความสามารถของบริษัท 
ในการพัฒนาสูเปาหมาย 

 
ความตองการเชิงเทคนิค 

 

 
คาเปาหมาย 

บริษัท 
ตัวอยาง 

บริษัท 
คูแขง A 

บริษัท 
คูแขง B 

16. จํานวนการลอกสีหนัง ≥  10 คร้ัง 20 15 15 
17. ความจุ ≤  30 ชิ้น 40 35 40 
18. ความหนาของหนัง 1 ± 0.1 ม.ม. 1.1 1.2 1.2 
19. น้ําหนักของหนัง 2  ± 1 ออนซ 1.8 1.5 1.6 
20. ความกวางของการพับริมหนัง 3  ± 1 ม.ม. 4 5 3.5 
21. ระยะหางของการอัดเสนหนัง 1 ± 0.5 ม.ม. 1.0 1.5 1.5 
22. ระยะหางของการเย็บหนังตอผา 1 ± 0.5 ซ.ม. 2.0 2.0 2.0 
23. ระยะหางของการเย็บรอบใบ 2 ± 0.5 ม.ม. 2.5 2.0 2.5 
24. ความถี่ฝเข็ม 10  ±  ฝเข็มตอ 1 นิ้ว 10 11 9 
25. ระยะหางของการชินริม 2  ± 1 ม.ม. 2.5 3 2 
26. จํานวนจีบมุมกระเปา 6  ± 1 จีบ 7 8 8 
27. มุมของจีบ 90 องศา 90 90 90 
28. ความรอนของเครื่องพิมพ 200  °C 200 180 220 
29. เวลาการพิมพ 20  วินาที 23 25 20 
30. จํานวนการพิมพ ≥ 1  คร้ัง 2 2 2 
 
 

  11)  คาระดับน้ําหนัก  (Column Weights)  เปนการหาคาความสําคัญของความ
ตองการเชิงเทคนิคแตละตัวจากผลรวมของผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการของ
ลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค (Relationships Between Customer Requirements and Technical 
Requirements)  กับระดับความสําคัญของความตองการของลูกคา  (Importance Level) 
 

  12)  ลําดับความสําคัญโดยการเปรียบเทียบ   (Technical Importance Relative 
Weight)  เปนการหาสัดสวนของลําดับความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิคในแตละขอ  
กําหนดเทียบกับความตองการเชิงเทคนิคทั้งหมดใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต 
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  13)  คาอัตราสวนการปรับปรุง  (Improvement Ratio)  เปนเปาหมายในการปรับ
ปรุงผลิตภัณฑเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา  เปนอัตราสวนที่ไดจากการเอาระดับความ
สําคัญเปาหมายของผลิตภัณฑที่ตองพัฒนา  หารดวยระดับความพึงพอใจที่ลูกคามีตอผลิตภัณฑ
เครื่องหนังของบริษัทตัวอยาง  
 
 

  4.3.1.2  แผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  1 
 

  จากขั้นตอนการสรางแผนผัง  QFD  เมตริกที่  1  ที่ไดกลาวมาขางตนในหัวขอ  
4.3.1.1  ดังนั้นแผนผัง  QFD  เมตริกที่ไดรับ แสดงดังรูปที่  4.2 
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4.3.2   Phase 2 : Product Design Matrix 
 

หลังจากได  QFD เมตริกที่  1  คือ  Production Planning Matrix  แลว  จะเขาสูการ
ทํา  QFD  เมตริกที่  2  คือ  Product Design Matrix   ซ่ึงเปนเมตริกที่ทําหนาที่แปลงความตองการ
เชิงเทคนิค   (Technical Requirements)    ที่ไดมาจากการทํา   QFD   เมตริกที่  1   ใหอยูในรูปของ
ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ     (Part Characteristic Requirements)     โดยมี
สวนประกอบของการออกแบบของเมตริกที่  2  แสดงดังตารางที่  4.8 
 
 

ตารางที่  4.8  สวนประกอบของการวางแผนการควบคุมกระบวนการของเมตริกท่ี  2 
 (Product Design Matrix) 
 

 4) Part Characteristic 
Requirements 

 
 

1) Technical 
Requirements 

 
 

2) Operation Goals of 
Technical 

Requirements 

 
 

3) Technical 
Importance Weights 

5) Relations Between 
Technical 

Requirements and 
Part Characteristic 

Requirements 
 6) Part Specifications 

7) Column Weights  
8) %  Relative 

Weights 
 
 

 4.3.2.1  ขั้นตอนการสรางแผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  2 
 

  1)  ความตองการเชิงเทคนิค  (Technical Requirements)  ไดมาจากสวนที่  4  ของ
หัวขอ  4.3.1.1  ของเมตริกที่  1  โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปนขอมูล (Input Data) 
สําหรับเมตริกที่  2  ซ่ึงจะทําการแปลงความตองการเชิงเทคนิค  (Technical Requirements)  ที่ไดมา
จากการทํา  QFD  เมตริกที่  1  ใหอยูในรูปของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ  
(Part Characteristic Requirements)  ทั้งหมด  24  ขอ  ที่มีทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมาย  
(Movement of Target)  ที่ตองปรับลดลงและปรับเพิ่มขึ้น  เพื่อที่จะสามารถตอบสนองตอความ
ตองการของลูกคาไดดียิ่งขึ้น  ดังแสดงในตารางที่  4.9  สวน  8  หัวขอที่ไมทําการศึกษา  เนื่องมา
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จากมีทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมายดีอยูแลว  แตหลังจากการพัฒนาผลิตภัณฑความ
ตองการเชิงเทคนิคทั้ง  8   หัวขอที่ไมทําการศึกษาตองมีความสามารถที่ไมเปล่ียนแปลง 
 

  2)  เป าหมายของความต องการเชิ ง เทคนิ ค   (Operation Goals of Technical 
Requirements)  ไดมาจากสวนที่  5  ของหัวขอที่  4.3.1.1   
 

  3)  ระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค  (Technical Importance 
Weights)  ไดมาจากสวนที่  12  คือการจัดลําดับความสําคัญโดยการเปรียบเทียบของความตองการ
เชิงเทคนิค  (Technical Importance Relative Weights) ในเมตริกที่  1  โดยที่ทําการแปลงคาที่ไดให
อยูในรูปของ  Scale  1-9  ตารางที่ 4.9  แสดงระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค
ที่ไดรับ โดยเรียงลําดับความสาํคัญจากมากไปหานอย 
 

4) ขอกํ าหนดหรือคุณสมบั ติท างด านส วนประกอบ    (Part Characteristic 
Requirements)  คือ  ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ  ซ่ึงไดมาจากการระดมความคิด
ของทีมพัฒนาเปนการแปลงความตองการเชิงเทคนิคเขาสูตัวผลิตภัณฑ  สามารถวัดคาไดและ
สามารถตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิค  โดยความตองการเชิงเทคนิค  1  ขอ  อาจสัมพันธ
กับขอกําหนดหรือคุณสมบัติของชิ้นสวนไดมากกวา  1  ขอ 
 
 

ตารางที่  4.9  สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค 
 

ลําดับท่ี ความตองการเชิงเทคนิค % Relative ระดับน้ําหนักความสําคัญ 
ของความตองการเชิงเทคนิค 

1 จํานวนชองบรรจุบัตร 8.87 9.0 
2 ความกวางของชองบรรจุบัตร 8.41 8.5 
3 ความยาวของชองบรรจุบัตร 8.41 8.5 
4 % ความยืดหยุน 7.56 7.7 
5 ความจุ 7.08 7.2 
6 ความกวางของชองบรรจุธนบัตร 6.16 6.2 
7 ความกวางของชองบรรจุธนบัตร 6.16 6.2 
8 ความกวางของกระเปา 4.39 4.5 
9 ความยาวของกระเปา 4.39 4.5 
10 จํานวนชองใชสอยอเนกประสงค 3.93 4.0 
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ตารางที่  4.9  (ตอ) สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค 
 

ลําดับท่ี ความตองการเชิงเทคนิค % Relative ระดับน้ําหนักความสําคัญ 
ของความตองการเชิงเทคนิค 

11 จํานวนชองใสรูปถาย 2.86 2.9 
12 จํานวนการลอกสีหนัง 2.82 2.9 
13 ความหนาของหนัง 2.84 2.9 
14 จํานวนการพับ 2.46 2.5 
15 ความรอนของเครื่องพิมพ 2.46 2.5 
16 จํานวนชองใสเหรียญ 2.09 2.1 
17 ระยะหางของการเย็บหนังตอผา 1.54 1.6 
18 ระยะหางของการเย็บรอบใบ 1.54 1.6 
19 ความถี่ฝเข็ม 1.39 1.4 
20 น้ําหนักของหนัง 0.77 0.8 
21 เวลาการพิมพ 0.82 0.8 
22 ความกวางของการพับริมหนัง 0.46 0.5 
23 ระยะหางของการชินริม 0.46 0.5 
24 จํานวนจีบมุมกระเปา 0.46 0.5 

 
 

  5)  ความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคแตละขอกับขอกําหนดหรือคุณ
สมบัติทางดานสวนประกอบ  (Relations Between Technical Requirements and Part Characteristic 
Requirements)  โดยใชคําถามวา  “ถาเราสามารถควบคุมขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวน
ประกอบได จะสงผลตอความตองการเชิงเทคนิคในระดับมาก/ ปานกลาง/ นอย/ ไมมีผลเลย”  โดย
ท่ีระดับความสัมพันธที่ใชจะเปนตัวเลข  โดยมีความหมายดังนี้ 
 

  -  Strong Relationship  หรือหมายเลข  9 หมายถึงมีความสัมพันธมาก 
  -  Moderate Relationship  หรือหมายเลข 3 หมายถึงมีความสัมพันธปานกลาง 
  -  Weak Relationship  หรือหมายเลข  1 หมายถึงมีความสัมพันธนอย 

-  No Relationship  หรือชองวางที่ไมไดมีการใสหมายเลข หมายถึงไมมีความ
สัมพันธซ่ึงกันและกันเลย 
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  6) ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน  (Part Specifications)  เปน
การกําหนดเปาหมายของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละขอวามีคุณสมบัติ
เปนอยางไร  โดยเปาหมายที่ตองการดังแสดงในตารางที่  4.10 
 

7)  ระดับน้ําหนัก  (Column Weights)  เปนการหาคาความสําคัญของความตองการ
เชิงเทคนิคแตละตัว  จากผลรวมของผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิค
แตละตัวกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ    (Relations Between Technical 
Requirements and Part Characteristic Requirements)  กับระดับน้ํ าหนักความสําคัญของความ
ตองการเชิงเทคนิค  (Technical Importance Weights) 
 

  8)  ลํ าดั บ ค วามสํ าคั ญ โด ย เป รี ยบ เที ยบ  (Part Characteristic Requirements 
Importance Weights)  เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบในแตละขอกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบทั้งหมดใหอยูในรูป
ของเปอรเซ็นต 
 
  4.3.2.2  แผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  2 
 

  จากขั้นตอนการสรางแผนผัง  QFD  เมตริกที่  2  ที่ไดกลาวมาขางตนในหัวขอ  
4.3.2.1  ดังนั้นแผนผัง  QFD  เมตริกที่ไดรับ แสดงดังรูปที่  4.3 



 

ตารางที่  4.10  สรุปรายละเอียดของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 
 

รายการของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายละเอียดของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

คาเปาหมาย 

1. พัฒนาและปรับปรุงความกวางของแบบตัด
กระเปา 

ทําการลดขนาดความกวางของแบบตัดกระเปา  เพื่อใหลด
ขนาดของกระเปาใหกะทัดรัดยิ่งขึ้น 

คาเปาหมาย  คือ 9.5  ซ.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
10  ซ.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  9  ซ.ม. 

2.พัฒนาและปรับปรุงความยาวของแบบตัด
กระเปา 

ทําการลดขนาดความยาวของแบบตัดกระเปา  เพื่อใหลด
ขนาดของกระเปาใหกะทัดรัดยิ่งขึ้น 

คาเปาหมาย  คือ 23  ซ.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
24 ซ.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  21  ซ.ม. 

3. พัฒนาและปรับปรุงความกวางของแบบตัด
ชองบรรจุบัตร 

ทําการลดขนาดความกวางของแบบตัดชองบรรจุบัตร  เพื่อ
ใหเพิ่มจํานวนชองบรรจุบัตรของกระเปา 

คาเปาหมาย  คือ 5  ซ.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
5.5 ซ.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  4.5  ซ.ม. 

4. พัฒนาและปรับปรุงความยาวของแบบตัด  
ชองบรรจุบัตร 

ทําการลดขนาดความยาวของแบบตัดชองบรรจุบัตร  เพื่อ
ใหเพิ่มจํานวนชองบรรจุบัตรของกระเปา 

คาเปาหมาย  คือ 9.5  ซ.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
10 ซ.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  9  ซ.ม. 

5. พัฒนาและปรับปรุงความกวางของแบบตัด
ชองบรรจุธนบัตร 

ทําการลดขนาดความกวางของแบบตัดชองบรรจุธนบัตร  
เพื่อใหลดขนาดของกระเปาใหกะทัดรัดยิ่งขึ้น 

คาเปาหมาย  คือ 9  ซ.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
9.5 ซ.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  8.5  ซ.ม. 

6. พัฒนาและปรับปรุงความยาวของแบบตัด  
ชองบรรจุธนบัตร 

ทําการลดขนาดความยาวของแบบตัดชองบรรจุธนบัตร  
เพื่อใหลดขนาดของกระเปาใหกะทัดรัดยิ่งขึ้น 

คาเปาหมาย  คือ 21  ซ.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
22 ซ.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  20  ซ.ม. 

7. พัฒนาและปรับปรุงวัตถุดิบ  ประเภทหนัง ทําการพัฒนาวัตถุดิบ  นั่นคือ  หนัง  ซึ่งเปนการพัฒนาเพื่อ
เพิ่มความทนทานของหนังตอแรงกระทํา ทั้งแรงดึงและ
แรงกระแทก  ความยืดหยุน  และการคงสภาพขณะใชงาน 

คาเปาหมาย  คือ  สามารถสรางความพึงพอใจใหกับ
ลูกคาไดเพิ่มขึ้น  อยางนอย  10%  เมื่อเปรียบเทียบ
กับผลิตภัณฑเดิม 



 

ตารางที่  4.10  (ตอ)  สรุปรายละเอียดของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 
 

รายการของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายละเอียดของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

คาเปาหมาย 

8.พัฒนาและปรับปรุงความคมของใบมีดปอก/
เจียนหนัง 

ทําการเพิ่มความคมของใบมีดที่ใชในการปอก/เจียนหนัง  
เพื่อใหไดความหนาของหนังตามตองการ  ซึ่งสงผลใหชิ้น
หนังมีน้ําหนักตามตองการ 

คาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  90%   

9.พัฒนาและปรับปรุงความเร็วของการปอก/
เจียนหนัง 

ทําการปรับความเร็วของใบมีดที่ใชในการปอก/เจียนหนัง  
ตามลักษณะของหนัง  เพื่อใหไดความหนาของหนังตาม
ตองการ   

คาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  90%  

10. พัฒนาและปรับปรุงการปรับตั้งจักรเย็บ ทําการกําหนดระยะหางของการเย็บชิ้นสวนตามรูปแบบที่
กําหนด  เพื่อความแมนยําของการเย็บแตละครั้ง  ซึ่งทําให
รอยเย็บที่ไดสวยงามและสวนประกอบติดแนน 

คาเปาหมาย  คือ 2  ม.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
2.2 ม.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  1.8  ม.ม. 

11. พัฒนาและปรับปรุงความถี่ของฝเข็มจักรเย็บ ทําการพัฒนากระบวนการผลิตในสวนของจักรเย็บ  เพื่อ
เพิ่มจํานวนฝเข็มของการเย็บแตละครั้ง  ซึ่งทําใหรอยเย็บที่
ไดสวยงามและสวนประกอบติดแนน 

คาเปาหมาย  คือ 11  ฝเข็มตอนิ้ว  และคาต่ําสุดที่ยอม
รับได  คือ  10  ฝเข็มตอนิ้ว 

12.พัฒนาและปรับปรุงความกวางของชิ้นสวนที่
จะพับริม 

ทําการลดขนาดกวางของชิ้นสวนที่จะพับริม  เพื่อความ
สวยงามและสวนประกอบติดแนน 

คาเปาหมาย  คือ 3  ม.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
3.3 ม.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  2.7  ม.ม. 



 

ตารางที่  4.10  (ตอ)  สรุปรายละเอียดของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 
 

รายการของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายละเอียดของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

คาเปาหมาย 

13. พัฒนาและปรับปรุงการแตงมุมกระเปา ทําการพัฒนาผูปฏิบัติงานในขั้นตอนการจับจีบมุมกระเปา  
เพื่อลดเวลาที่ใช  และความสวยงามของสินคา 

คาเปาหมาย  คือ 6  จีบ  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 7 
จีบ    

14.พัฒนาและปรับปรุงอุณหภูมิความรอนของ
การพิมพหนัง 

ทําการพัฒนากระบวนการผลิตในสวนของเครื่องพิมพ
หนัง  เพื่อลดความรอนที่ใชในการพิมพแตละครั้ง 

คาเปาหมาย  คือ 200  องศาเซลเซียล  คาสูงสุดที่ยอม
รับได  คือ  220  องศาเซลเซียล  และคาต่ําสุดที่ยอม
รับได  คือ  180 องศาเซลเซียล 

15. พัฒนาและปรับปรุงเวลาการพิมพหนัง ทําการพัฒนากระบวนการผลิตในสวนของระบบการพิมพ
หนัง  เพื่อลดเวลาที่ใชในการพิมพแตละรอบ  

คาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  90% 
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4.3.3   Phase 3 : Process Planning Matrix 
 

หลังจากได  QFD  เมตริกที่  2  คือ  Product Design Matrix  แลว  จะเขาสูการทํา  
QFD  เมตริกที่  3  คือ  Process Planning Matrix  ซ่ึงเปนเมตริกที่ทําหนาที่แปลงความสําคัญของขอ
กําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Part Characteristic Requirements) ที่ไดมาจากการทําใน    
QFD เมตริกที่ 2 ใหเปนการควบคุมกระบวนการแตละขอกําหนดหรือคณุสมบัติของสวนประกอบ  
โดยมีสวนประกอบของการวางแผนกระบวนการของเมตริกที่  3  ดังแสดงในตารางที่  4.11 
 
 

ตารางที่  4.11  สวนประกอบของการวางแผนการควบคุมกระบวนการของเมตริกท่ี  3 
 (Process Planning Matrix) 
 

 4) Process 
Characteristics 

 
 

1) Part Characteristic 
Requirements 

 
 

2) Part Characteristic 

 

3) Part Characteristic 
Requirements 

Importance Weights 

5) Relations Between 
Part Characteristic 
Requirements and 

Process Characteristics 
6) Process 

Specifications 
7) Column Weights 

 

8) %  Relative Weights 
 
 

 4.3.3.1  ขั้นตอนการสรางแผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  3 
 

  1) ข อ กํ าห น ด ห รื อ คุ ณ ส ม บั ติ ข อ งส ว น ป ร ะ ก อ บ   (Part Characteristic 
Requirements)  ไดมาจากสวนที่  4  ของเมตริกที่  2 โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปนขอมูล  
(Input Data) สําหรับเมตริกที่  3  
 

  2)  ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน  (Part Characteristic) ไดมา
จากสวนที่  6  ของเมตริกที่  2 
 

  3) ระดับน้ํ าหนักความสํ าคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ   (Part 
Characteristic Requirements Importance Weights)  ไดมาจากสวนที่   8  คือ  การจัดลําดับความ
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สําคัญโดยการเปรียบเทียบของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ  (Part Characteristic Requirements 
Relative Weights)  ในเมตริกที่  2  โดยที่ทําการแปลงคาที่ไดใหอยูในรูปของ  Scale  1-9  ตารางที่ 
4.12  แสดงระดับน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่ไดรับโดยเรียงตาม
ลําดับความสําคัญจากมากไปหานอย 
 
 

ตารางที่  4.12  สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ 
 

ลําดับท่ี ขอกําหนดหรือคุณสมบัติ 
ของสวนประกอบ 

% 
Relative 

ระดับน้ําหนักความสําคัญของ 
คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ   

1 พัฒนาและปรับปรุงความกวางของแบบ
ตัดชองบรรจุบัตร 

21.23 9.00 

2 พัฒนาและปรับปรุงความกวางของแบบ
ตัดกระเปา 

14.73 6.24 

3 พัฒนาและปรับปรุงความยาวของแบบ
ตัดกระเปา 

13.19 5.59 

4 พัฒนาและปรับปรุงความยาวของแบบ
ตัดชองบรรจุบัตร 

10.15 4.30 

5 พัฒนาและปรับปรุงความยาวของแบบ
ตัดชองบรรจุธนบัตร 

10.13 4.29 

6 พัฒนาและปรับปรุงความกวางของแบบ
ตัดชองบรรจุธนบัตร 

9.82 4.16 

7 พัฒนาและปรับปรุงวัตถุดิบประเภทหนัง 9.11 3.86 
8 พัฒนาและปรับปรุงการปรับตั้งจักรเย็บ 3.20 1.36 
9 พัฒนาและปรับปรุงอุณหภูมิความรอน

ของการพิมพหนัง 
2.39 1.01 

10 พัฒนาและปรับปรุงเวลาการพิมพหนัง 1.51 0.64 
11 พัฒนาและปรับปรุงความถี่ของฝเข็มจักร

เย็บ 
1.29 0.55 

12 พัฒนาและปรับปรุงความคมของใบมีด
ปอก/เจียนหนัง 

1.14 0.48 

 

ตารางที่  4.12  (ตอ) สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ 
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ลําดับท่ี ขอกําหนดหรือคุณสมบัติ 
ของสวนประกอบ 

% 
Relative 

ระดับน้ําหนักความสําคัญของ 
คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ   

13 พัฒนาและปรับปรุงความเร็วของการ
ปอก/เจียนหนัง 

0.97 0.41 

14 พัฒนาและปรับปรุงความกวางของชิ้น
สวนที่จะพับริม 

0.67 0.28 

15 พัฒนาและปรับปรุงการแตงมุมกระเปา 0.46 0.20 
 
 

  4)  คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics)  คือ  กระบวนการผลิต
เครื่องหนัง  ซ่ึงเราสามารถแยกออกไดเปนกระบวนการเดิมที่มีอยูแลว  และกระบวนการใหมที่
สามารถนําเขามาสนับสนุนและปรับปรุงการผลิตเพื่อใหผลิตภัณฑดีขึ้น  ซ่ึงจะทําการแยกกระบวน
การผลิตใหเปนสวนยอย ๆ  โดยมีรายละเอียดของแตละกระบวนการดังที่ไดอธิบายไวในบทที่  3  
การทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตจะทําการวิเคราะหเปนกระบวนการยอยๆ เพื่อจะไดราย
ละเอียดของแนวทางการปรับปรุง โดยการปรับปรุงทําการศึกษาเพียงแคผลิตภัณฑที่ใชงานเทานั้น   
 

  กระบวนการผลิตกระเปาธนบัตรหนัง  สามารถแบงออกเปน 23 ขั้นตอนยอย ดังนี้ 
1. เบิกชิ้นงานหนัง/ อุปกรณ/ ผาซับใน ตามจํานวนในใบสั่งงาน 
2. ตรวจชิ้นสวนหนังและแบบทําทุกชิ้น  ตามมาตรฐานการตรวจชิ้นหนังกอน

การผลิต  มีดังนี้ 
-  หนังทุกชิ้นสวน  สีควรจะเปนสีสม่ําเสมอกัน  โดยการเทียบตามตัวอยางสี
และตรวจดวยสายตา 
-  หนงัที่คัดตองไมมีแผลหรือรอยตําหนิ โดยวิธีการตรวจดวยสายตา 
-  จัดลายของหนังใหเขากัน  โดยวิธีการตรวจดวยสายตาและมือสัมผัส  ซ่ึงใน
กระเปา  1  ใบ  ควรตองเปนหนังลายที่เหมือนกัน  หรือใกลเคียงกันที่สุด 
-  จัดขนาดของหนังแตละชิ้น  โดยใชแบบทาบวัด 
-  นับจํานวนใหครบชิ้นสวนตามแบบทํา 

 

   3.   การจัดแบบทํา (Pattern) ของผลิตภัณฑ  ซ่ึงไดสรางแบบจากตัวอยางสินคาจริง 
-  ตรวจความเรียบรอยของแบบแตละครั้ง  เนนความตรงของเสน  ขนาดแตละ
ช้ินสวนและตองไมชํารุด 
-  นับชิ้นสวนประกอบในกระเปา  1  ใบ  ควรนับใหครบกอนลงมือทํา 
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ขั้นตอนการทําแบบกระเปาธนบัตร  มีดังนี้ 
1) ทําแบบหนาดานในกอน   
2) หาเสนผาศูนยกลางแนวตั้งและแนวนอน 
3) จัดชองเสียบเครดิตการด  ชองใสของอเนกประสงค 
4) จัดชอง  POCKET  ฝา POCKET 
5) ทําแบบวางทับชองเสียบเครดิตการด 
6) ทําแบบวาด POCKET 
7) ทําแบบฝา POCKET 
8)   ทําแบบผนัง 
9)  ทําแบบหนาดานนอก 
10) ทําแบบตัดผาซับใน 
11) ทําแบบวาดหนา 
สําหรับกระเปาธนบัตรแบบ  2  ทับ  หนาดานนอกตองยาวกวาหนาดานใน   
ประมาณ  1.2  ซ.ม. 

 

4. ตัดผาซับในและหนังโดยใชแบบวางทาบบนผาใชมีดคัตเตอร  ขั้นตอนการ
ทํางานดังนี้ 
1) เบิกวัตถุดิบ (ผัาซับใน, หนัง)  ตามใบสั่งงาน 
2) ตรวจดูความคมของใบมีดคัตเตอรใหสามารถใชงานได 
3) ตรวจสอบขนาดแบบวาดใหตรงตามใบสั่งงาน 
4) ตรวจสภาพความสวยงาม  รอยตําหนิบนผากอนทําการตัด 
5) วางผาที่จะตัดบนโตะเตรียมงาน และนําแบบวาดวางทับลงบนชิ้นงานที่

เตรียมไว 
6) ตัดผาตามแบบวาดดวยมีดคัดเตอร  ระหวางการตัดควรระวังไมใหชิ้นงาน

เคลื่อนออกนอกแบบวาดได  โดยกดแบบวาดใหแนน 
7) ตรวจสภาพของชิ้นงานทุกชิ้นหลังการตัด 
8) ทําตามขั้นตอนที่  5 - 7   จนหมดผืน 
9) นับจํานวนชิ้นสวนของงานที่ตัด  จัดวางลงในภาชนะเพื่อสงเขาคลังวัสดุ 
10)  สงมอบงานใหกับงานปอก (เจียน) หนังตอไป  สําหรับชิ้นหนัง 
ขณะทําการตัดควรระวังการเลื่อนของชิ้นงานจากแบบวาด  และการเปลี่ยนใบ
มีดซึ่งใชมีดคัตเตอรในการตัด 
 

5. ทากาวชิ้นหนัง  ทากาวผาซับใน  ตามมาตรฐาน 
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รายละเอียดการทากาวชิ้นหนัง  มีดังนี้ 
1) หนังตอผาของชองเครดิตการด  ทากาวเต็มแผน 
2) หนังชั้นลางของชองเครดิตการด  ทากาวรอบหางจากขอบ  10  มม. 
3) หนังชิ้น  POCKET  ทากาวรอบหางจากขอบ  12  มม. 
4) หนังชิ้นพนัง  ทากาวเต็ม 
5) หนังชิ้นหนาฝา  POCKET  ทากาวรอบหางจากขอบ  12  มม. 
6) หนังชิ้นซับฝา  POCKET  ทากาว  ¾  ของชิ้นหนัง 
7) หนังชิ้นซับปาก  ทากาวเต็ม 
8) หนังชิ้นแบงชองธนบัตร  ทากาวเต็ม 
9) หนังชิ้นหนากระเปา  ทากาวรอบหางจากขอบ  12  มม. 

 

รายละเอียดการทากาวชิ้นผาซับใน  มีดังนี้ 
1) ผาตอหนังชองเครดิตการด  ทากาว  1  ดาน  หางจากขอบ  15  มม. 
2) ผาซับชิ้นลางชองเครดิตการด  ทากาวรอบ  หางจากขอบ  5  มม. 
3) ผาซับชิ้น  POCKET  ทากาวรอบ  หางจากขอบ  5  มม. 
4) ผาซับชิ้นพนัง  ทากาวเต็ม 
5) ผาตอหนังชิ้นซับปาก  ทากาว  1  ดาน  หางจากขอบ  13  มม. 
6) ผาตอหนังชิ้นแบงชองธนบัตร  ทากาว  1  ดาน  หางจากขอบ  15  มม. 
7) ผาซับหนังชิ้นหนากระเปา  ทากาวรอบ  หางจากขอบ  3  มม. 

 

รายละเอียดการทากาวพับริมชิ้นหนังตอผา/ทากาวพับรอบใบ  มีดังนี้ 
1) ชองเครดิตการด/ POCKET/ พนังขาง/ ชองแบงธนบัตร  ทากาวพับดาน

เดียว  หางจากขอบ  10  ม.ม. 
2) ฝา  POCKET  ทากาวพับ  3  ดาน  หางจากขอบหนังซับฝา  POCKET  3  

ม.ม. 
3) เมื่อประกอบเปนใบเสร็จ  ทากาวพับรอบ  หางจากขอบดานใน  3  ม.ม. 

 

รายละเอียดการทากาวประกอบเปนใบกระเปา  มีดังนี้ 
1) ชองเครดิตการดทากาว  3  ดาน  หางจากขอบฝา  3  ม.ม. 
2) POCKET  ทากาวติดพนัง  2  ดาน  หางจากขอบผา  3  ม.ม. 
3) พนัง  ทากาวดานที่ตัดแลว  1  ดาน  หางจากขอบ  3  ม.ม. 
4) ฝา  POCKET ที่พับริม 3  ดาน และเย็บ/ชินริมเสร็จทากาว 1  ดาน หางจาก

ขอบใน 3  ม.ม. 
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5) ผาชิ้นกลาง  ทากาวรอบ  หางจากขอบ  3  ม.ม. 
6) ผาตอหนา  ชิ้นแบงชองธนบัตร  ทากาว  3  ดาน  หางจากขอบ  3  ม.ม. 
7) ผาตอหนังชิ้นซับปาก  ทากาวรอบ  หางจากขอบ  3  ม.ม. 
8) ดานในเมื่อประกอบและตัดแตงตามแบบแลว  ทากาว  3  ดาน  หางจาก

ขอบ  3  ม.ม. 
9) หนาเมื่อติดผาซับเสร็จแลว  ทากาว  3  ดาน  หางรอบเสนวาด  3  ม.ม. 

   
6.  ติดผาเขากับชิ้นหนังตามแบบ  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 

1) เตรียมช้ินงาน  (ผาและหนัง)  ตามแบบที่ไดผานการทากาวเรียบรอยแลว   
2) นําผาติดกับหนังตามตําแหนงที่กําหนดไว  (ดังรายละเอียดการทากาวผา

ซับในและชิ้นหนัง  ซ่ึงระบุตําแหนงของบริเวณที่ทากาวของชิ้นงานแตละ
สวน) 

3) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้นหลังการติด  ผากับชิ้นหนังควรติด
กันเรียบสนิทไมมีรอยนูนของผาเกิดขึ้น  

4) ทําตามขั้นตอนที่  2 และ 3  จนครบ 
5) นับจํานวนชิ้นสวนของงาน  และจัดวางลงในภาชนะ 

 

7. พับริมหนังดวยเครื่องพับริม  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 
1) เตรียมช้ินงานที่ไดทําการติดผาเขากับชิ้นหนังเรียบรอยแลว  
2) พับริมหนังดวยเครื่องพับริม  กําหนดความกวางที่จะพับ  5-7  มม. โดย

ปรับที่ตัวเครื่องพับริม 
3) ทากาวตามตําแหนงที่กําหนดไว  (ดังรายละเอียดการทากาวผาซับในและ

ชิ้นหนัง  ซ่ึงระบุตําแหนงของบริเวณที่ทากาวของชิ้นงานแตละสวน) 
4) นําชิ้นงานใสเขาไปใหตรงตามตําแหนงที่กําหนดไวตามแบบ  แลวทําการ

พับริมโดยกดคันโยกของเครื่องพับริมใหแนน  ประมาณ  1-2 วินาที   
5) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้นควรติดกันเรียบสนิท  
6) ทําตามขั้นตอนที่  3 และ 4  จนครบ 
7) นับจํานวนชิ้นสวนของงาน  และจัดวางลงในภาชนะ 

 

    8.  อัดเสนชิ้นหนังที่พับริม  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 
1) เตรียมช้ินงานที่ไดทําการพับริมหนังดวยเครื่องพับริมเรียบรอยแลว  
2) เตรียมเครื่องอัดเสน  โดยตั้งความรอนของเครื่องตามชนิดของชิ้นงาน 
       -  หนัง  ความรอนประมาณ  150 – 200 °C 
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-  PU   ความรอนประมาณ  50 – 80 °C  
3) นําชิ้นงานใสเขาไปใหตรงตามตําแหนงที่กําหนดไวตามแบบ  แลวทําการ

อัดเสนชิ้นหนังที่พับริม  หางจากขอบ  1 มม.  โดยกดคันโยกของเครื่องใช
เวลาประมาณตามประเภทของหนัง   

4) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น 
5) นับจํานวนชิ้นสวนของงาน  และจัดวางลงในภาชนะ 
ขอควรระวังของการกดชิ้นงานดวยเครื่องอัดเสน  ไมควรออกแรงกดมากจน
เกินไป  เพราะจะทําใหเสนที่ไดมขีนาดเล็กและหนังอาจขาดได 

 

9. เย็บชิ้นสวนหนังที่ตอผาทุกชิ้น  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้   
1) เตรียมช้ินงานที่ไดทําการพับริมหนังเรียบรอยแลว  
2) เตรียมจักรเย็บและอุปกรณจักรสําหรับการเย็บชิ้นหนัง  ปรับจักรใหเขา

กับลักษณะของชิ้นสวน 
3) เย็บชิ้นสวนหนังที่ตอผาทุกชิ้น  หางจากขอบหนัง 2 ม.ม. ความถี่ฝเข็ม 9-

11 ฝเข็ม/ 1  นิ้ว 
4) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น 
5) นับจํานวนชิ้นสวนของงาน  และจัดวางลงในภาชนะ 

 

การตรวจจักร/เข็มจักร  พนักงานควรพิจารณา 
1) ปรับจักรใหเขากับลักษณะของชิ้นสวน  ใหเย็บหนาหรือบางตามลําดับ 
2) ตั้งระยะหางของฝเข็ม  เพื่อใหไดมาตรฐาน  ตามลักษณะงาน  8-11  ฝเข็ม/ความยาว  

1  นิ้ว 
3) อุปกรณจักร  เชน  ที่กั้นหนา  ตีนผีขนาดตาง ๆ  
4) เข็มจักร  จัดเบอรเข็มใหเหมาะกับลักษณะของชิ้นงาน 
5) การตรวจอุปกรณตาง ๆ   ดายตรวจเบอรสีตรงตามที่กําหนด 

 

10. ตรวจชิ้นสวนงานทุกชิ้นกอนประกอบ  ตามมาตรฐาน   
11. การประกอบชิ้นสวน  โดยใชแบบในการประกอบ 

ขั้นตอนการเรียงชองใสเครดิตการด  มีดังนี้ 
1) เตรียมช้ินงาน  (ผาและหนัง)  ตามแบบที่ไดผานการทากาวบริเวณริมชิ้น

หนังแลว   
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2) นําแบบวางทาบกับชิ้นหนังสวนหลังกอนตามตําแหนงที่กําหนดไว  แลว
จึงวางชิ้นหนังสวนที่เปนชองตอจนครบตามแบบเรียงชองใสเครดิตการด
ติดกัน  จํานวนชองขึ้นอยูกับแบบที่กําหนด 

3) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้นหลังการติด  ควรติดกันเรียบสนิท 
4) นับจํานวนชิ้นสวนของงาน  และจัดวางลงในภาชนะ 
ขอควรระวัง  : การวางเรียงชิ้นงานเพื่อประกอบชองใสเครดิตการด  ควรใช
แบบวางทาบชวยในการประกอบเพื่อใหระยะหางระหวางชองถูกตองตาม
แบบ  และแนวของชองไมเอียงจากตําแหนงที่กําหนดไว 

 

5) ประกบซับฝาเขากับหนา  พับริม  เย็บและชิน  ประกอบชองใสเครดิต
การดเสร็จแลวมาประกอบเขากันเปนหนาเล็ก  (หนาดานใน)  เอาแบบวาง
ทาบและใชมีดคัตเตอรตัดแตงใหเทาแบบ   

6) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น 
 

12. การติดหนังแผนหนากระเปา  (หนาดานนอก) ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้   
1) เตรียมชิ้นงาน  (ผาและหนัง)  ตามแบบที่ไดผานการทากาวเรียบรอยแลว 

(ดังรายละเอียดการทากาวผาซับในและชิ้นหนัง  ซ่ึงระบุตําแหนงการทา
กาวของชิ้นงานแตละสวน) 

2) นําหนังแผนหนากระเปา  (หนาดานนอก) ติดชิ้นซับปากซึ่งตอผาซับใน
ไวตามตําแหนงที่กําหนด 

3) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้นหลังการติดผากับชิ้นหนังควรติด
กันเรียบสนิทไมมีรอยนูนของผาเกิดขึ้น 

 

13.  ตรวจความเรียบรอยกอนประกอบหนา  ตามมาตรฐาน   
  14.   การทากาวหนาเล็กและหนากระเปาตามมาตรฐาน 

รายละเอียดการทากาว  มีดังนี้ 
1) หนังชิ้นหนากระเปา  ทากาวรอบหางจากขอบ  12  ม.ม. 
2) ผาซับหนังชิ้นหนากระเปา  ทากาวรอบ  หางจากขอบ  3  ม.ม. 
3) หนาเมื่อติดผาซับเสร็จแลว  ทากาว  3  ดาน  หางรอบเสนวาด  3  ม.ม. 

 

15.  การประกบหนาเล็กเขากับหนากระเปา  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 
1) เตรียมชิ้นงาน  (ผาและหนัง)  ตามแบบที่ไดผานการทากาวเรียบรอยแลว 

(ดังรายละเอียดการทากาวผาซับในและชิ้นหนังซึ่งระบุตําแหนงทากาว 
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 ของชิ้นงานแตละสวน) 
2) นําหนังแผนหนากระเปา  (หนาดานนอก) ติดช้ินหนาเล็กซ่ึงตอผาซับใน

ไวตามตําแหนงที่กําหนด 
3) นําแบบวางทาบและใชมีดคัตเตอรตัดแตงใหเทาแบบ 
4) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้นควรติดกันเรียบสนิท  

 

16. ทากาวพับริมดวยกาวผสม ตามมาตรฐาน   
รายละเอียดการทากาวพับริมชิ้นหนังตอผา/ทากาวพับรอบใบ  มีดังนี้ 
1) ชองเครดิตการด/ POCKET/ พนังขาง/ ชองแบงธนบัตร  ทากาวพับดาน

เดียว  หางจากขอบ  10  ม.ม. 
2) เมื่อประกอบเปนใบเสร็จ  ทากาวพับรอบ  หางจากขอบดานใน  3  ม.ม. 

 

การผสมกาวสําหรับใชทาเพื่อพับริมประกอบเปนใบกระเปา (กอนการชินริม) 
1) หนัง  CA ใชกาวนอกทาพับริม 
2) หนัง  NP  ใชกาวนอกทาพับริม 
3) หนังลูกวัวใชกาวนอก  1 สวน  ซังกาว  3  สวน 
4) POLISHING  ใชกาวนอก  1  สวน  ซังกาว  2  สวน 
5) PU ใชกาวนอก  1  สวน  ซังกาว  2  สวน 

 

17. การพับรอบใบดวยมือ  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 
1) เตรียมช้ินงานที่ไดทําการติดผาเขากับชิ้นหนังเรียบรอยแลว  
2) ทากาวตามตําแหนงที่กําหนดไว  (ดังรายละเอียดการทากาวผาซับในและ

ชิ้นหนัง  ซ่ึงระบุตําแหนงของบริเวณที่ทากาวของชิ้นงานแตละสวน) 
3) พับรอบใบดวยมือ  เร่ิมจากสวนลางของกระเปามาชนกันที่มุมทั้ง 4 มุม 
4) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้นควรติดกันเรียบสนิท 

 

18.  การแตงมุม  เร่ิมจากสวนลางของกระเปามาชนกันที่มุมทั้ง 4 มุม  มี 2 ลักษณะ   
ขั้นตอนการแตงมุม  แบบจี้มุม  มีดังนี้ 
1) เตรียมช้ินงานที่ไดทําการพับริมมาชนกันที่มุมทั้ง 4 มุม   โดยจับมุมเปน

มุมฉาก 
2) ตัดชิ้นหนังสวนที่เกินออกจากมุมออกดวยมีดคัตเตอร 
3) นําเครื่องบัดกรีมาตกแตงมุมที่ไดจับจีบใหเรียบรอย 
4) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น  

 



 96

ขั้นตอนการแตงมุม  แบบจับจีบ  มีดังนี้ 
1) เตรียมชิ้นงานที่ไดทําการพับริมมาชนกันที่มุมทั้ง 4 มุม   
2) แตงมุม  แบบจับมุมดวยเหล็กจับจีบ  โดยใหได  6-7  จีบ 
3) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น  

 

19. การเย็บรอบใบ  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 
1) เตรียมช้ินงานที่ไดทําการพับริมหนังเรียบรอยแลว  
2) เตรียมจักรเย็บและอุปกรณจักรสําหรับการเย็บชิ้นหนัง  ปรับจักรใหเขา

กับลักษณะของชิ้นสวน 
3) เย็บรอบใบใหหางจากขอบกระเปา  2-3  ม.ม. โดยใชกั้นจักรเปนตัวชวย

บังคับเพื่อใหแนวเสนเสมอกันตลอดทั้งชิ้นงาน ความถี่ฝเข็ม  9-11  ฝเข็ม
ตอ  1  นิ้ว 

4) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น 
 

การตรวจจักร/เข็มจักร  พนักงานควรพิจารณา 
1) ปรับจักรใหเขากับลักษณะของชิ้นสวน  ใหเย็บหนาหรือบางตามลําดับ 
2) ตั้งระยะหางของฝเข็มเพื่อใหไดมาตรฐาน  ตามลักษณะงาน  8-11  ฝเข็ม

ตอความยาว  1  นิ้ว 
3) อุปกรณจักร  เชน  ที่กั้นหนา  ตีนผีขนาดตาง ๆ  
4) เข็มจักร  จัดเบอรเข็มใหเหมาะกับลักษณะของชิ้นงาน 
5) การตรวจอุปกรณตาง ๆ   ดายตรวจเบอรสีตรงตามที่กําหนด 

 

20. แตงรอบใบ  (ชินริม)  ตามมาตรฐาน   
การจับมีดชินริม 
1) จับมีดใหตั้งอยูในระดับ  40 – 50 องศา 
2) ใหเอียงมีดเขาดานในเล็กนอย 

 

การชินริม  คือ การกรีดริมหนังสวนเกิดออกดวยใบมีด  เปนความชํานาญ
พิเศษเฉพาะบุคคล ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 
1) เตรียมชิ้นงานที่ไดทําการพับริมหนังเรียบรอยแลว  
2) ตรวจดูความคมของใบมีดคัตเตอรใหสามารถใชงานได 
3) การชินริมกระเปา  กําหนดไวหางจากขอบ  4 – 6 ม.ม. ชินจากดานบนลง

มาดานลาง โดยใชแบบวางกั้นหรือใชนิ้วช้ีกั้นจากขอบกระเปา   
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4) ใชมีดคัตเตอรกรีด  (ชิน)  เบา ๆ ใหหนังชิ้นบนขาดแกะหนังสวนที่ชิน
แลวออก  น้ําหนักในการลงมีดใหเบาและสม่ําเสมอ 

5) ตรวจสภาพของชิ้นงานทุกชิ้นหลังการชินริม 
 

21. การแตงสี  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 
1) เตรียมช้ินงานที่ไดทําการแตงมุมเรียบรอยแลว 
2) เตรียมสีที่ไดจากโรงงานฟอกหนังตามสีของหนัง 
3) แตงมุม  หรือริมหนังสวนที่ชินออกดวยพูกันจุมสี 
4) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น 

 

22.  การตกแตงทรง  ตรวจสอบและทําความสะอาดและตรวจสอบคุณภาพทุกใบ   
          ตามมาตรฐาน  
   23.  สงสินคาสําเร็จรูปไปยังฝายตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
 
 

5) ความสัมพันธระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบกับคุณ
สมบั ติ ข อ งก ระบ วน ก าร   (Relations Between Part Characteristic Requirements and Process 
Characteristics)  โดยใชคําถามวา  “ถาเราสามารถควบคุมขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวน
ประกอบได  จะสงผลตอความตองการทางดานคุณสมบัติของกระบวนการในระดับมาก /ปานกลาง 
/นอย /ไมมีผลเลย”  โดยที่ระดับความสัมพันธที่ใชจะเปนตัวเลข  โดยมีความหมายดังนี้ 
 

  -  Strong Relationship  หรือหมายเลข  9 หมายถึงมีความสัมพันธมาก 
  -  Moderate Relationship  หรือหมายเลข 3 หมายถึงมีความสัมพันธปานกลาง 
  -  Weak Relationship  หรือหมายเลข  1 หมายถึงมีความสัมพันธนอย 

-  No Relationship  หรือชองวางที่ไมไดมีการใสหมายเลข หมายถึงไมมีความ
สัมพันธซ่ึงกันและกันเลย 

 

  6)  ขอกําหนดทางดานกระบวนการ  (Process Specifications)  เปนเปาหมายใน
การพัฒนาเพื่อใหกระบวนการเปนไปตามที่ตองการโดยไดมาจากทีมงานพัฒนา  ซ่ึงมีขอกําหนด
ทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหมเพื่อการพัฒนา  ดังตารางที่  4.13 
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ตารางที่  4.13  ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

การเบิกรับวัสดุ 1. เบิกชิ้นงานหนัง/ อุปกรณ/ ผาซับใน 
สําหรับการผลิตกระเปา  จํานวนตาม
ใบสั่งงาน 

ทุกรุนสินคา ทุกรุนสินคา Ο 

ตรวจวัสดุกอนผลิต 1. ตรวจชิ้นสวนหนังทุกชิ้นกอนการ
ผลิต  ดังนี้ 
1) สีของหนัง  ควรจะเปนสีสม่ําเสมอ
กันโดยการเทียบตามตัวอยางสีและ
ตรวจดวยสายตา 
2) แผลหรือรอยตําหนิ หนังที่คัดตอง     
ไมมีแผลหรือรอยตําหนิ โดยวิธีการ
ตรวจดวยสายตา 
3)  ลายของหนัง  ทําจัดใหเขากันโดย
วิธีการตรวจดวยสายตาและมือสัมผัส  
ซึ่งในกระเป า  1  ใบ   ควรตองเปน
หนังลายที่เหมือนกันหรือใกลเคียงกัน 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน 
 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน 
 

Ο 
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ตารางที่  4.13  (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

4) ขนาดของหนังแตละชิ้น  ทําการจัดโดย
ใชแบบทาบวัด 

   

2.  ทดสอบจํานวนการพับหนัง ≥ 200  ครั้ง/นาที   ทําการปรับเพิ่มคาการทดสอบเปน  
≥ 250  ครั้ง/นาที 

↑ 

 

3. ทดสอบการลอกสีหนัง ≥ 10  ครั้ง ทําการปรับเพิ่มคาการทดสอบเปน  
20  ครั้ง 

↑ 

1. ขนาดของชิ้นสวนประกอบกระเปา  ที่
จะใชเปนแบบทุกชิ้น 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน ทําการปรับขนาดของชิ้นสวนใหเปนไป
ตามเปาหมายของการพัฒนา ทุกรุนสิน
คาและทุกชิ้นสวน 

↓ 

2. ตรวจความเรียบรอยของแบบทํา  เนน
ความตรงของเสน   ขนาดแตละชิ้น
สวนและตองไมชํารุด 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน 
 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน 
 

Ο 

การจัดทํา
แบบ(Pattern) ของ 
ผลิตภัณฑ 

3. คาเผื่อของขนาดแบบ 5 ± 0.5  มม. ทําการปรับลดคาเผื่อของขนาดแบบลง  
เปน  5  ม.ม. 

↓ 
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ตารางที่  4.13  (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

 4. ตรวจนับจํานวนชิ้นสวนแบบทํา  ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน Ο 
1. ตรวจแผนหนังทุกชิ้นกอนการทํางาน  

 
 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน   จํานวนแผลหรือรอยตําหนิ นอยกวา 5%  
เพื่อเลือกพี้นที่การใชงานใหมากที่สุด 

↑ 

2. ตรวจสอบขนาดแบบวาด  ขนาดตรงตามใบสั่งงาน ขนาดตรงตามใบสั่งงาน Ο 
3.  ความคมของมีดตัด/บล็อกตัด ตรวจเฉพาะเมื่อตองการใชงาน ทุกเดือน ↑ 
4.  คาเผื่อของการตัดหนัง 3 ม.ม. ± 10% ทําการปรับลดคาเผื่อของการตัดหนัง  

เปน  3  ม.ม. 
↓ 

การวาดหนัง 

5.  ตรวจนับจํานวนชิ้นสวน ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน Ο 
1. เตรียมนับชิ้นงานที่จะทําการปอก/เจียน ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน Ο 
2. ตรวจเช็คเครื่องปอกหนังและอุปกรณ   ทุก  3  เดือน ทุกเดือน ↑ 
3. ความคมของมีดปอก/เจียนหนัง ทุกเดือน ทุกกะงาน ↑ 
4.  ความเร็วของการปอก/เจียนหนัง 250  รอบ/นาที ทําการปรับคาใหเหมาะกับสภาพหนัง   ↑ 

การปอก/เจียนหนัง 

5.  ความหนาของการปอก/เจียน 1.1-1.3  ม.ม. ทําการปรับคาความหนาของการปอก  
เปน  1.2  ม.ม. 

↓ 
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ตารางที่  4.13  (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

6.  ระยะหางของการเจียนริมหนัง ระยะหางจากขอบชิ้นหนัง  10  ม.ม.  ทําการปรับลดขนาดการเจียนริมหนังลง  
เปน  8  ม.ม. 

↓ 

7.  ตรวจนับจํานวนชิ้นสวนที่ผลิตได ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน นําเครื่องมือทางสถิติมาใชควบคุมการ
ผลิต 

↑ 

 

8.  ทําความสะอาดเครื่องจักร ทุกครั้งหลังการใชงาน ทุกครั้งหลังการใชงาน Ο 
1. ตรวจนับจํานวนชิ้นสวนที่จะทําการ
พิมพ 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน Ο 

2. ตรวจเช็คเครื่องพิมพหนังและอุปกรณ   ทุก  3  เดือน ทุกเดือน ↑ 
3.  ตําแหนงการพิมพหนัง ระบุตามใบสั่งผลิต 

ทดสอบทุกครั้งกอนการทํางานจริง 
ระบุตามใบสั่งผลิต 
ทดสอบทุกครั้งกอนการทํางานจริง 

Ο 

4.  ความรอนของการพิมพหนัง 200 °C ควบคุมระดับความรอนที่ใชในการพิมพ
แตละครั้งใหคงที่ 

Ο 

5.  เวลาการพิมพหนัง 20  วินาที ควบคุมเวลาการพิมพแตละครั้งใหคงที่ Ο 

การพิมพตราสินคา 

6.   จํานวนครั้งการพิมพหนัง 2  ครั้ง ปรับลดจํานวนครั้งการกดคันโยกเพื่อ
พิมพหนังเปน  1  ครั้ง 

↓ 
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ตารางที่  4.13  (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

7.  ตรวจนับจํานวนชิ้นสวนที่ผลิตได ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน นําเครื่องมือทางสถิติมาใชควบคุมการ
ผลิต 

↑  

8.  ทําความสะอาดเครื่องพิมพหนัง ทุกครั้งหลังการใชงาน ทุกครั้งหลังการใชงาน Ο 
1.  ระยะหางของการทากาวพับดานเดียว  หางจากขอบกระเปา  10  ม.ม. ทําการปรับระยะหางของการทากาวจาก

ขอบกระเปา  เปน  10 ± 1  ม.ม. 
↓ 

2.  ระยะหางของการทากาวพับรอบใบ  หางจากขอบกระเปาดานใน  3  ม.ม. ทําการปรับระยะหางของการทากาวจาก
ขอบกระเปาดานใน  เปน  3 ± 1  ม.ม. 

↓ 

3.  ระยะหางของการทากาวชิ้นสวน มาตรฐานการทํางาน ควบคุมระยะหางของการทากาวใหมีคา
เผื่อได  ± 1  ม.ม. 

↑ 

4.  สวนของกาว   สําหรับการทาเพื่อพับ
ริมประกอบเปนใบกระเปา  
 

-  หนัง  NP  ใชกาวนอกทาพับริม 
-  หนังลูกวัวใชกาวนอก  1 สวน  ซังกาว  
3  สวน 

การผสมกาวอาจจะไมตามสูตร จะขึ้น
อยูกับสภาพผิวของหนังแตละประเภท 
แตละรุนสินคา 

Ο 

5.  ปริมาณกาวที่ใชทา เหมาะสมกับพี้นที่ชิ้นงาน เหมาะสมกับพี้นที่ชิ้นงาน Ο 

การทากาว 

6.  ขนาดของแปรงทากาว เบอร 1 2 4 และ8   เลือกใชตามขนาดของชิ้นงาน Ο 
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ตารางที่  4.13  (ตอ)  ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

1.  ตําแหนงการติดผากับหนัง ระยะการติดผากับหนังเทากับการทากาว
ชิ้นงาน 

ควบคุมระยะหางของการทากาวใหมีคา
เผื่อได  ± 1  ม.ม. 

↑ 

2.  การเรียงชองบรรจุบัตรของกระเปา แบบวางทาบ แบบวางทาบ Ο 
3.ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น
หลังการติดผากับชิ้นหนัง 

ทุกชิ้นสวน ลักษณะการติดผากับหนัง 
ควรเรียบสนิทไมมีรอยนูนของผาเกิดขึ้น 

ทุกชิ้นสวน ลักษณะการติดผากับหนัง 
ควรเรียบสนิทไมมีรอยนูนของผาเกิดขึ้น 

Ο 

การประกอบงาน 

4.  ตรวจนับจํานวนชิ้นสวนที่ผลิตได ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน Ο 
1.เตรียมชิ้นงานที่ไดทําการติดผาเขากับชิ้น
หนังเรียบรอยแลว  

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน Ο 

2. ตรวจเช็คเครื่องพับริมหนังและอุปกรณ   ทุก  3  เดือน ทุกเดือน ↑ 
3. ความกวางของการพับริมหนัง 5-7  มม. โดยปรับที่ตัวเครื่องพับริม ทําการปรับลดความกวางของการพับริม

ลงเปน  3 ± 0.3 ม.ม. 
↓ 

การพับริมหนัง 

4.  เวลากดคันโยกเครื่องพับริม ประมาณ 1-2 วินาที ประมาณ 1-2 วินาที Ο 
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ตารางที่  4.13  (ตอ)  ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

5.  ตรวจแนวเสนการพับริม   
 

เสนตรงและเสนโคง ตรวจแนวเสนการพับริม  สําหรับเสน
ตรงโดยใชไมบรรทัดวัดความตรง  และ
เสนโคงใชแบบวางทาบความโคงตอง
เทาแบบ   

↑  

6.ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น
ควรติดกันเรียบสนิท  

ทุกชิ้นงาน ทุกชิ้นงาน Ο 

1.เตรียมชิ้นงานที่ไดทําการพับริมหนังดวย
เครื่องพับริมเรียบรอยแลว 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน Ο 

2. ตรวจเช็คเครื่องอัดเสนและอุปกรณ   ทุก  3  เดือน ทุกเดือน ↑ 
3.  ความรอนของการอัดเสน -  หนัง  ประมาณ 150 – 200 °C 

-  PU   ประมาณ  50 – 80 °C  
ควบคุมระดับความรอนที่ใชในการพิมพ
แตละครั้งใหคงที่ 

Ο 

4.  ระยะการอัดเสน ระยะหางจากขอบ 1± 0.5 มม.. ทําการปรับระยะหางการอัดเสนเปน  
1 มม 

1 มม 

5.  เวลาการอัดเสน 2  วินาท ี ควบคุมเวลาการพิมพแตละครั้งใหคงที่ Ο 

การอัดเสนชิ้นงาน 

6.  แนวเสนการอัดเสน แนวเสนตรง 180 องศา แนวเสนตรง 180 องศา Ο 
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ตารางที่  4.13  (ตอ)  ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

 7.ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น
ควรติดกันเรียบสนิท  

ทุกชิ้นงาน ทุกชิ้นงาน Ο 

1. เตรียมชิ้นงานที่ไดทําการพับริมหนัง
เรียบรอยแลว 

ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน Ο 

2. ตรวจเช็คจักรเย็บและอุปกรณจักร
สําหรับการเย็บชิ้นหนัง   

ทุก  3  เดือน ทุกเดือน ↑ 

3. ระยะหางของการเย็บรอบใบ หางจากขอบกระเปา  2-3  ม.ม. ทําการปรับลดระยะหางของการเย็บรอบ
ใบโดยใชกั้นจักร เปน  2 ± 0.5  ม.ม. 

↓ 

4. ความถี่ของฝเข็ม 9-11  ฝเข็มตอ  1  นิ้ว ทําการปรับลดความถี่ของฝเข็มเปน 11 
ฝเข็มตอ  1  นิ้ว 

↑ 

การเย็บประกอบ 

5.  ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงาน ทุกชิ้นงาน ทุกชิ้นงาน Ο 
การแตงมุม แบบจี้มุม   

1. ขนาดของมุมจับ   ชิ้นงานที่ไดทําการ
พับริมทั้ง 4 มุม   

 
มุมฉาก 

 
ทําการตรวจชิ้นงานที่ทําการแตงมุมทั้ง  
4  มุม  โดยจับมุมเปนมุมฉาก 

 
↑ 
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ตารางที่  4.13  (ตอ)  ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

 แบบจับจีบ   
2.  จํานวนจีบมุม  ชิ้นงานที่ไดทําการพับ
ริมทั้ง 4 มุม  ทําจับจีบมุมดวยเหล็กจับจีบ   

 
จํานวน  6-7  จีบ 

 
ทําการตรวจชิ้นงานที่ทําการแตงมุมทั้ง  
4  มุม  โดยจับจีบมุมละ 6  จีบ  เปนคาที่
เหมาะสม 

 
↑ 

1.  เตรียมชิ้นงานที่ไดทําการพับริมหนัง
เรียบรอยแลว  

ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน Ο 

2.  ตรวจความคมของใบมีดคัตเตอร ทุกการเปลี่ยนมีด ตรวจเช็คความคมจากรอยตัดทุกวัน ↑ 
3.  ระดับการจับมีดชินริม 40 – 50 องศา ทําการปรับระดับการจับมีดใหอยูชวง  

40 – 50 องศา และเอียงมีดเขาดานใน
เล็กนอย 

Ο 

4.  ระยะหางของการชินริม หางจากขอบกระเปา  4 – 6 ม.ม. ทําการปรับลดระยะหางของการชินริม
เปน  2 ± 1  ม.ม. 

↓ 

การแตงรอบใบ  
(ชินริม) 

5.  ตรวจสภาพของชิ้นงาน  ทุกชิ้นงานหลังการชินริม 
 

ทุกชิ้นงานหลังการชินริม 
 

Ο 
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ตารางที่  4.13  (ตอ)  ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

1. เตรียมชิ้นงานที่ไดทําการแตงมุมและ
ชินริมเรียบรอยแลว 

ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน Ο 

2. ตรวจสีสําหรับการแตงมุม  ตรงตามสี
ของหนัง 

ทุกรุนสินคาตามสีของหนัง ทุกรุนสินคาตามสีของหนัง Ο 

3.  เช็คความเรียบรอยของการแตงมุม  ทุกชิ้นงาน ทําการตรวจเช็คความเรียบรอยของการ
แตงมุมหรือสวนที่ชินริมหนังทุกสวน
ของชิ้นงาน   

↑ 

การแตงสี 

4.  ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงาน ทุกชิ้นงาน ทุกชิ้นงาน Ο 
การตกแตงทรง 1.  ทําความสะอาดและตรวจสอบคุณภาพ  ทุกชิ้นงาน 

 
ทุกชิ้นงาน 
 

Ο 

ตรวจสอบคุณภาพ
ขั้นสุดทาย 

1. ตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูปขั้น
สุดทาย  

ทุกชิ้นงาน  100% 
 

ทุกชิ้นงาน  100% 
 

 

การจัดเก็บสินคา 1.  การควบคุมการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป ทุกรุนสินคา   ทุกรุนสินคาโดยปฏิบัติตามคูมือ Ο 
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7)  ระดับน้ําหนัก  (Column Weights)  เปนการหาคาความสําคัญของความตองการ
ของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัว  จากผลรวมของผลคูณระหวางความ
สัมพันธระหวางความตองการขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละขอกับความ
ตองการของคุณสมบัติทางดานกระบวนการ  (Relations Between Part Characteristic Requirements 
and Process Characteristics Requirements)  กับระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการขอ
กําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ  (Part Characteristic Requirements Importance 
Weights)  
 

8)  ลํ าดั บ ค วามสํ าคั ญ โด ย เป รี ยบ เที ยบ  (Part Characteristic Requirements 
Importance Weights)  เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของคุณสมบัติทางดานกระบวนการใน
แตละขอกําหนดเปรียบเทียบกับคุณสมบัติทางดานกระบวนการทั้งหมดใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต 
 

  4.3.3.2  แผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  3 
 

  จากขั้นตอนการสรางแผนผัง  QFD  เมตริกที่  3  ที่ไดกลาวมาขางตนในหัวขอ  
4.3.3.1  ดังนั้นแผนผัง  QFD  เมตริกที่ไดรับ แสดงดังรูปที่  4.4 
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4.3.4   Phase 4 : Process Control Planning Matrix 
 

หลังจากได  QFD  เมตริกที่  3  คือ  Process Planning Matrix แลว  จะเขาสูการทํา  
QFD  เมตริกที่ 4  คือ  Process Control Planning Matrix  ซ่ึงเปนเมตริกที่ทําหนาที่แปลงความสําคัญ
ของคุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristic) ที่ไดมาจากการทําใน  QFD เมตริกที่ 3  ให
เปนการควบคุมกระบวนการแตละขอของคุณสมบัติของกระบวนการ  โดยมีสวนประกอบของการ
วางแผนการควบคุมกระบวนการของเมตริกที่  4  ดังแสดงในตารางที่  4.14 
 
 

ตารางที่  4.14  สวนประกอบของการวางแผนการควบคุมกระบวนการของเมตริกท่ี  4 
 (Process Control Planning Matrix) 
 

 
 
 
 

1)Process Characteristic 

 

2) Process 
Characteristic 
Requirements 

Importance 
Weights 

 

 
 
 
 

3) Operation Evaluation 

 
 
 
 

4) Planning Requirements 

 
 

 4.3.4.1  ขั้นตอนการสรางแผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  4 
 

  1) คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristic) ไดมาจากสวนที่  4  ของ
เมตริกที่  3  โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปนขอมูล  (Input Data) สําหรับเมตริกที่  4  
 

  2) ระดับน้ํ าหนั กความสํ าคัญของคุณสมบั ติ ของกระบวนการ   (Process 
Characteristic Requirements Importance Weights)  ไดมาจากสวนที่   8  คือ  การจัดลําดับความ
สําคัญโดยการเปรียบเทียบคุณสมบัติของกระบวนการ  (Process Characteristic Requirements 
Relative Weights) ในเมตริกที่  3  โดยทําการแปลงคาที่ไดใหอยูในรูปของ  Scale 1-9  ดังตารางที่  
4.15  แสดงระดับน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางดานกระบวนการที่ไดรับโดยเรียงลําดับ
ความสําคัญจากมากไปนอย 
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ตารางที่  4.15  สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
 

ลําดับท่ี ขอกําหนดหรือคุณสมบัติ 
ทางดานกระบวนการ 

% Relative ระดับน้ําหนักความสําคัญ 
ของขอกําหนดทางดานกระบวนการ  

1 การเบิกชิ้นงาน/อุปกรณ 0.34 0.08 
2 การตรวจวัสดุกอนผลิต 38.71 9.00 
3 การจัดทําแบบ 38.62 8.98 
4 การวาดหนัง 9.27 2.16 
5 การปอก/เจียนหนัง 4.16 0.97 
6 การพิมพตราสินคา 2.36 0.55 
7 การทากาวชิ้นสวน 1.85 0.43 
8 การประกอบงาน 0.89 0.21 
9 การพับริมชิ้นสวน 0.81 0.19 
10 การอัดเสนชิ้นสวน 0.78 0.18 
11 การเย็บประกอบ 0.60 0.14 
12 การแตงมุม 0.56 0.13 
13 การแตงรอบใบ 0.34 0.08 
14 การแตงสี 0.34 0.08 
15 การตรวจสอบคุณภาพ 0.21 0.05 
16 การจัดเก็บสินคา 0.14 0.03 

 
 

  จากตารางที่  4.15  จะเห็นไดวาขอกําหนดของกระบวนการทั้งสิ้น 16 รายการหลัก  
ระดับน้ําหนักความสําคัญมีคามากกวา  1 จํานวน  5  รายการ  แสดงใหเห็นวาขอกําหนดของ
กระบวนการเหลานี้   สามารถรองรับความตองการดานคุณสมบัติทางดานสวนประกอบได     ดัง
นั้นจึงทําการทบทวนใหมเมื่อทําการปรับปรุงใหมอีกครั้ง  เพื่อใหขอกําหนดของกระบวนการ
สามารถตอบสนองความตองการไดอยางครบถวน 
 

  3)  การประเมินการดํ าเนินงาน   (Operation Evaluation)  ซ่ึ งคุณสมบัติของ
กระบวนการแตละขอที่ไดรับจาก  QFD  เมตริกที่ 3  นั้น  จะถูกประเมินตามหลัก 4  ขอ  ดังนี้ 
 

1. ความยากของการควบคุมกระบวนการ 
2. ความถี่ของปญหาที่คาดวาจะเกิด 
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3. ความรุนแรงของปญหาเมื่อเกิดขึ้น 
4. ความสามารถในการตรวจจับปญหาที่เกิดขึ้น 

 

การประเมินจะใชสเกล  1-9  โดยที่  9  แทนความยากสูงสุด  ความถี่สูงสุด  ความ
รุนแรงสูงสุด  ยากสุดที่จะตรวจจับ  โดยเกณฑคะแนนการประเมินแสดงดังตารางที่  4.16  -  4.18  
  
 

ตารางที่ 4.16  เกณฑการใหคะแนนตามระดับความรายแรงของปญหา (SEV) 
 

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ จัดอยูในชั้น 
เต็มไปดวย
อันตรายโดย
ปราศจากการ
เตือน 

อาจทําใหเกิดอันตรายตอเครื่องจักรหรือผูทําการประกอบมีระดับ
ความรายแรงของปญหาสูง เมื่อความเปนไปไดของความผิดพลาด
มีผลกระทบกับความปลอดภัยของกระบวนการ และ/หรือไมเปน
ไปตามขอบังคับทางราชการ ความผิดพลาดจะเกิดขึ้นโดยไมมีการ
เตือน 

10 

เต็มไปดวย
อันตรายโดยมี
การเตือนไว 

อาจทําใหเกิดอันตรายตอเครื่องจักรหรือผูทําการประกอบมีระดับ
ความรายแรงของปญหาสูง เมื่อความเปนไปไดของความผิดพลาด
มีผลกระทบกับความปลอดภัยของกระบวนการและ/ไมเปนไป
ตามขอบังคับทางราชการ ความผิดพลาดจะเกิดขึ้นโดยมีการเตือน
ไวแลว 

9 

สูงมาก ความยุงยากสวนใหญที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดย 100% ของ
ผลิตภัณฑที่ตองคัดออก เครื่องจักรไมอาจใชงานได เนื่องจาก
ความสามารถการใชงานเบื้องตนสูญเสียไป ลูกคาไมพอใจมาก 

8 

สูง ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑที่
ผลิตมีการคัดเลือกและทิ้ง(นอยกวา100%) เครื่องจักรทํางานแต
ความสามารถในการปฏิบัติงานของเครื่องจักรจะมีระดับลดลง ลูก
คาไมพอใจ 

7 

พอสมควร ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยบางสวน(นอย
กวา100%)ของผลิตภัณฑอาจถูกทิ้ง(ไมมีการคัดเลือก) เครื่องจักร
หรือช้ินสวนมีการทํางานแตบางครั้งไมสามารถทํางานไดสะดวก 
ลูกคาไดรับความไมสะดวก 

6 
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ตารางที่ 4.16  (ตอ) เกณฑการใหคะแนนตามระดับความรายแรงของปญหา (SEV) 
 

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ จัดอยูในชั้น 
 บางครั้งความสะดวกในการทํางานมีระดับลดลง ลูกคาไดรับความ

ไมสะดวกในบางครั้ง 
 

ต่ํามาก ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑอาจ
จะตองถูกคัดแยกและบางสวน(นอยกวา100%)มีการทําใหม ช้ิน
สวนที่ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ  มีการรองเรียนจาก
ลูกคาสวนใหญ 

4 

นอย ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑ(นอย
กวา100%)อาจจะมีการทําใหมในสายงาน แตไมสามารถควบคุม
คุณภาพไดช้ินสวนที่ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ มีการ
รองเรียนจากลูกคาบาง 

3 

นอยมาก ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยสวน(นอยกวา
100%)ของผลิตภัณฑอาจจะมีการทําใหมในสายงาน แตสามารถ
ควบคุมคุณภาพ  ชิ้นสวนที่ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ 
การรองเรียนจากลูกคาที่ชางสังเกต 

2 

ไมมี ไมมีผลกระทบ 1 
 

ท่ีมา: FMEA Manual (Chrysler, Ford General Motors Supplier Quality Requirements Task Force) 
 
 

ตารางที่ 4.17 เกณฑการใหคะแนนตามความถี่ของสาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา (OOC) 
 

ความนาจะเปนของความผิดพลาด ระดับความเปนไปไดของ 
ความผิดพลาด 

จัดอยูในชั้น 

       ≥ 1 ใน 2                  (มากวา50%) 10 สูงมาก : ความผิดพลาดนี้สวนใหญไม
สามารถจะหลีกเลี่ยงได           1 ใน 3                    (33.33%) 9 

            1 ใน 8                    (12.5%) 8 สูง  : โดยทั่ วไปมีส วน เกี่ ยวเนื่ องกับ
กระบวนการที่คลายกันจนถึงกระบวน
การกอนหนานี้ซ่ึงเกิดขึ้นบอย 

          1 ใน 20                  (5%) 7 
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ตารางที่ 4.17  (ตอ) เกณฑการใหคะแนนตามความถี่ของสาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา (OOC) 
 

ความนาจะเปนของความผิดพลาด ระดับความเปนไปไดของ 
ความผิดพลาด 

จัดอยูในชั้น 

            1 ใน 80                  (1.25%) 6 พอสมควร : โดยทั่วไปมีสวนเกี่ยวเนื่อง
กั บ กระบ วนก ารที่ ค ล ายกั น จน ถึ ง
กระบวนการกอนหนานี้ซ่ึงมีการเกิดขึ้น
ของความผิดพลาดแตไมใชในสัดสวนที่
มาก 

          1 ใน 400                (0.25%) 5 

          1 ใน 2000              (0.05%) 4 ต่ํา : ความผิดพลาดอยางเดียวที่มีความ
เกี่ยวเนื่องกับกระบวนการที่คลายกัน            1 ใน 15,000          (0.0067%) 3 
ต่ํามาก : ความผิดพลาดเพียงหนึ่งเดียวที่
เกี่ยวเนื่องกับกระบวนการที่เหมือนกัน 

           1 ใน 150,000         (0.00067%) 2 

นอยนิด : ความผิดพลาดที่ไมนาเปนไป
ได  

           1 ใน 1,500,000     (0.000067%) 1 

 

ท่ีมา: FMEA Manual (Chrysler, Ford General Motors Supplier Quality Requirements Task Force) 
 

ตารางที่ 4.18 เกณฑการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) 
 

การตรวจสอบ 

เกณฑ : , ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถูกตรวจสอบโดย
กระบวนการควบคุมกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือ 
กอนชิ้นสวนหรือสวนประกอบออกจากสถานที่ทํา 

การผลิตหรือประกอบ 

จัดอยูในชั้น 

เกือบจะเปนไปไมได ไมทราบวาจะหาการควบคุมใดมาปองกันความเสียหาย 10 
ไกลมาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลมากที่จะปองกันความ

ผิดพลาด 
9 

ไกล การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลที่จะปองกันความผิด
พลาด 

8 

ต่ํามาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกต่ํามากที่จะปองกันความผิด
พลาด 

7 

ต่ํา การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกต่ําที่จะปองกันความผิด
พลาด 

6 
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) เกณฑการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) 
 

การตรวจสอบ 

เกณฑ : , ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถูกตรวจสอบโดย
กระบวนการควบคุมกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือ 
กอนชิ้นสวนหรือสวนประกอบออกจากสถานที่ทํา 

การผลิตหรือประกอบ 

จัดอยูในชั้น 

พอสมควร การควบคุมในตอนนี้มีพอสมควรที่จะปองกันความผิด
พลาด 

5 

สูงพอสมควร การควบคุมในตอนนี้มีสูงพอสมควรที่จะปองกันความผิด
พลาด 

4 

สูง การควบคุมในตอนนี้มีสูงที่จะปองกันความผิดพลาด 3 
สูงมาก การควบคุมในตอนนี้มีสูงมากที่จะปองกันความผิดพลาด 2 
เกือบแนนอน การควบคุมตอนนี้คอนขางแนนอนที่ปองกันความผิด

พลาด และความนาเชื่อถือของการควบคุมการปองกันเปน
ที่รูจักในกระบวนการที่คลายคลึงกัน 

1 

 

ท่ีมา: FMEA Manual (Chrysler, Ford General Motors Supplier Quality Requirements Task Force) 
 

 

โดยคาเหลานี้จะถูกคูณดวยคะแนนความสําคัญแลวนํามารวมกันเปนคาผลรวมทั้ง
หมด  สําหรับแตละคุณสมบัติของกระบวนการ  ซ่ึงคาผลรวมนี้จะเปนตัวแสดงใหเห็นถึงความ
สําคัญในการควบคุมคุณสมบัติของกระบวนการ  ซ่ึงคลายกับแผนภูมิกระบวนการ  FMEA  
(Failure Mode and Effect Analysis)  แสดงดังตารางที่  4.19 
 
 

ตารางที่  4.19  สรุประดับคะแนนของการประเมินคุณสมบัติของกระบวนการแตละขอ 
 

การประเมินการดําเนินงาน  
 

คุณสมบัติของกระบวนการ Difficulty Frequency Severity Ability to 
Detect 

1.การเบิกชิ้นงาน/อุปกรณ 2 1 1 2 
2.การตรวจวัสดุกอนผลิต 3 1 2 2 
3.การจัดทําแบบ 3 2 3 3 
4.การวาดหนัง 2 3 3 4 
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ตารางที่  4.19  (ตอ) สรุประดับคะแนนของการประเมินคุณสมบัติของกระบวนการแตละขอ 
 

การประเมินการดําเนินงาน  
 

คุณสมบัติของกระบวนการ Difficulty Frequency Severity Ability to 
Detect 

5.การปอก/เจียนหนัง 3 3 3 4 
6.การพิมพตราสินคา 3 4 3 3 
7.การทากาวชิ้นสวน 2 2 2 2 
8.การประกอบงาน 2 2 3 2 
9.การพับริมชิ้นสวน 1 1 2 2 
10.การอัดเสนชิ้นสวน 2 2 2 2 
11.การเย็บประกอบ 4 3 3 3 
12.การแตงมุม 2 1 2 2 
13.การแตงรอบใบ 3 3 2 3 
14.การแตงสี 2 1 2 1 
15.การตรวจสอบคุณภาพ 3 2 2 2 
16.การจัดเก็บสินคา 2 1 1 1 
 
 

  4)  ความตองการการวางแผน  (Planning Requirements)  ในสวนของการวางแผน
ของเมตริกที่  4  ใชสําหรับระบุปจจัย  เชน  การควบคุม  การบํารุงรักษา  การปองกันความผิดพลาด  
และการฝกอบรมที่ตองการเมื่อทําการผลิตสินคา  ซ่ึงในสวนนี้จะมีการเปลี่ยนแปลงบอยครั้ง  เพื่อ
สะทอนใหเห็นถึงการผลิตที่ตางชนิดกัน  ความตองการการวางแผนที่นํามาใชกับคุณสมบัติของ
กระบวนการแตละขอ  ไดแก 
 

-  แผนภูมิควบคุม  (Quality Control Chart)  เปนแผนภูมิที่ถูกเขียนเปนเอกสาร
แยกออกมา  ใชเพื่อกําหนดแผนสําหรับการตรวจสอบคุณสมบัติของกระบวนการ 

 

-  ตารางการซอมบํารุงเชิงปองกัน   (Preventive Maintenance  Schedule)  ใชใน
กระบวนการที่มีความเสื่อมถอยเมื่อมีการทํางานขึ้น  การลดลงในสมรรถภาพอาจจะเกิดขึ้นไดจาก
หลายปจจัย  เชน  การสึกหรอ  การเสื่อมคุณภาพทางเคมี  เปนตน 

 

-  การปองกันการทํางานผิดพลาด  (Mistake-proofing)  เกี่ยวของกับการปรับปรุง
กระบวนการ  เพื่อทําใหเกิดการปองกันความผิดพลาด  หรือตรวจจับความผิดพลาดไดในทันทีเมื่อ
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เกิดขึ้น  สังเกตวาความผิดพลาดหลักหลายอยางควรจะไดรับการปองกัน  โดยใสตัวกันการผิดพลาด
เขาไปในการออกแบบผลิตภัณฑระหวางวิเคราะหการออกแบบเพื่อการประกอบ 

 

-  การศึกษาและการฝกอบรม  (Education & Training) ควรถูกพิจารณาเมื่อมีการ
เปล่ียนแปลงวิธีการทํางาน 
 

  4.3.4.2  แผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  4 
 

  จากขั้นตอนการสรางแผนผัง  QFD  เมตริกที่  4  ที่ไดกลาวมาขางตนในหัวขอ  
4.3.4.1  ดังนั้นแผนผัง  QFD  เมตริกที่ไดรับ แสดงดังรูปที่  4.5 
 
 

     Operation Evauation Planning Requirement 
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การเบิกช้ินงาน/อุปกรณ   0.08 2 1 1 2 0.3 Ο   Ο 
การตรวจวัสดุกอนผลิต 9.00 3 1 2 2 108.0    Ο 
การจัดทําแบบ   8.98 3 2 3 3 484.9   Ο Ο 
การวาดหนัง   2.16 2 3 3 4 155.2  Ο Ο Ο 
การปอก/เจียนหนัง 0.97 3 3 3 4 104.5 Ο Ο Ο Ο 
การพิมพตราสินคา 0.55 3 4 3 3 59.3 Ο Ο Ο Ο 
การทากาวชิ้นสวน 0.43 2 2 2 2 6.9    Ο 
การประกอบงาน 0.21 2 2 3 2 5.0   Ο Ο 
การพับริมช้ินสวน 0.19 1 1 2 2 0.8  Ο Ο Ο 
การอัดเสนช้ินสวน 0.18 2 2 2 2 2.9  Ο Ο Ο 
การเย็บประกอบ  0.14 4 3 3 3 15.1  Ο Ο Ο 
การแตงมุม   0.13 2 1 2 2 1.0    Ο 
การแตงรอบใบ   0.08 3 3 2 2 2.8   Ο Ο 
การแตงสี    0.08 2 1 2 1 0.3    Ο 
การตรวจสอบคุณภาพ 0.05 3 2 2 2 1.2 Ο  Ο Ο 
การจัดเก็บสินคา   0.03 2 1 1 1 0.1    Ο 
 

รูปท่ี  4.5  สรุปแผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  4   
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จาก  QFD  ทั้ง  4  เมตริกที่ไดรับ  จะทําการเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงเพื่อ
การพัฒนาที่เปนไปไดในกระบวนการตาง ๆ ซ่ึงรายละเอียดของขั้นตอนของกระบวนการตาง ๆ จะ
ถูกขยายผลในการปรับปรุงเพื่อการพัฒนาในบทถัดไป 
 
 

4.4  สรุปทายบท 
 

 เนื้อหาในบทนี้เปนการประยุกตใชเทคนิค  QFD  เพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนัง  โดย
มีจุดมุงหมาย  คือ  ผลิตภัณฑที่ไดรับหลังจากการปรับปรุงตองสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูก
คามากขึ้นกวาผลิตภัณฑเครื่องหนังในปจจุบันของบริษัทตัวอยาง 
 

 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัยเร่ิมตั้งแตการรวมประชุมระหวางทีมงานฝายผลิต  ฝายตรวจ
สอบคุณภาพ  และฝายการตลาดของบริษัทตัวอยาง  เพื่อนําเสนอเทคนิค  QFD ใหทีมงานทราบ  
หลังจากนั้นฝายการตลาดจะรวมกันกําหนดความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑเครื่องหนัง  ฝาย
ผลิตและฝายตรวจสอบคุณภาพจะรวมกันกําหนดความตองการเชิงเทคนิค  ซ่ึงทั้ง  2  ประเด็นนี้เปน
ส่ิงที่สําคัญในการทํา  QFD  เมตริกที่  1  คือ  Product Planning Matrix  ผลิตภัณฑที่ใชในการเปรียบ
เทียบนั้น  เปนผลิตภัณฑของบริษัทคูแขงที่มีสวนแบงทางการตลาดในปจจุบันมากที่สุด  2  ราย   
 

 ส่ิงที่ไดรับจาก  QFD  เมตริกที่  1  คือความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑของบริษัทตัว
อยาง  จะตองมีการพัฒนาทั้งหมด  24  รายการจากทั้งหมด  30  รายการ 
 

 ขั้นตอนตอไปคือ  การนําส่ิงที่ไดรับจากเมตริกที่  1  มาทํา  QFD  เมตริกที่  2  คือ  Product 
Design Matrix  ซ่ึงเมตริกนี้จะทําการแปลงความตองการเชิงเทคนิคที่ไดมาจากการทํา  QFD  เมตริก
ที่  1  ใหอยูในรูปของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ  ส่ิงที่ไดรับจาก  QFD  เมตริก
ที่  2  คือ  ระดับความสําคัญตามลําดับของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่สําคัญ
เรียงจากสิ่งที่มีผลกระทบกับความตองการเชิงเทคนิคมากที่สุดจนถึงนอยที่สุด 
 

 หลังจากนั้นนําสิ่งที่ไดรับจากเมตริกที่  2  มาทํา  QFD  เมตริกที่  3  คือ  Process Planning 
Matrix  ซ่ึงเมตริกนี้จะทําการแปลงความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ
ที่ไดรับจากเมตริกที่  2  ใหเปนการควบคุมกระบวนการในแตละขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวน
ประกอบ  ซ่ึงจะมุงไปที่การพัฒนากระบวนการผลิตเปนสําคัญ 
 

 ส่ิงที่ไดรับจากเมตริกที่  3  จะเปนหัวขอท่ีสําคัญ ซ่ึงเปนการปรับปรุงเพื่อการพัฒนาเพื่อให
เกิดผลิตภัณฑเครื่องหนังที่สรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้น 
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เมื่ อได   QFD  เมตริกที่   3  คือ   Process Planning Matrix  แลว   จะเข าสู การทํ า   QFD  
เมตริกที่ 4  คือ  Process Control Planning Matrix  ซ่ึงเปนเมตริกที่ทําหนาที่แปลงความสําคัญของ
คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristic) ที่ไดมาจากการทําใน  QFD เมตริกที่ 3  ใหเปน
การควบคุมกระบวนการแตละขอของคุณสมบัติของกระบวนการเปนไปตามเปาหมายของการ
พัฒนา  โดยมีการประเมินการดําเนินงาน  (Operation Evaluation) คุณสมบัติของกระบวนการแตละ
ขอที่ไดรับจาก   QFD  เมตริกที่  3  นั้น   ดวยหลักเกณฑ  4  ขอ  คือ  ความยากของการควบคุม
กระบวนการ  ความถี่ของปญหาที่คาดวาจะเกิด  ความรุนแรงของปญหาเมื่อเกิดขึ้น  และความ
สามารถในการตรวจจับปญหาที่เกิดขึ้น   
 

ส่ิงที่ไดจาก QFD เมตริกที่  4  คือ ความตองการการวางแผน  (Planning Requirements) ใช
สําหรับระบุปจจัย  เชน  การควบคุม  การบํารุงรักษา  การปองกันความผิดพลาด  และการฝกอบรม
ที่ตองการเมื่อทําการผลิตสินคา  ซ่ึงในสวนนี้จะมีการเปลี่ยนแปลงบอยคร้ัง  เพื่อสะทอนใหเห็นถึง
การผลิตที่ตางชนิดกัน   



บทที่ 5 
 

ผลลัพธที่ไดจากการประยุกตใชเทคนิค  QFD   
 
 

 เนื้อหาในบทนี้เกี่ยวของกับรายละเอียดของการเสนอแนะแนวทาางการปรับปรุงผลิตภัณฑ
เครื่องหนัง  โดยนํากระบวนการที่ไดทั้งหมดจากบทที่  4   มาขยายผลของรายละเอียดสําหรับการ
ดําเนินงาน    ซ่ึงจะประกอบดวย  ผลิตภัณฑที่ไดจากการพัฒนาดวยเทคนิค  QFD  ผลของการ
เปรียบเทียบผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุง  ขอเสนอแนะแนวทางในการปฏิบัติงานที่ถูก
ตอง  เพื่อใหการปรับปรุงมีประสิทธิภาพ  เปนตน 
 
 

5.1 ผลิตภัณฑที่ไดจากการพัฒนาดวยเทคนิค QFD  
 
 

5.1.1  ทางเลือกของรูปแบบผลิตภัณฑที่ไดจากการพัฒนาดวยเทคนิค QFD 
 

 ผลิตภัณฑที่ไดรับหลังจากการวิจัยดวยเทคนิค  QFD  จํานวน  5  ทางเลือก  ซ่ึงผูวิจัยทําการ
เสนอตอทีมงานของบริษัท  ทั้งฝายการผลิตและฝายการตลาด  เพื่อทําการศึกษาถึงความเปนไปได  
เงื่อนไขและอุปสรรคในแตละทางเลือกนั้น  โดยทางเลือกที่ไดรับจากการทําการวิจัย  มีดังนี้ 
 

  รูปแบบที่  1  รูปแบบของผลิตภัณฑเครื่องหนัง  ไดแก   ขนาดความกวางและ
ความยาวของกระเปา  ขนาดของชองบรรจุบัตรและธนบัตร  จํานวนชองบรรจุบัตร และชองใชสอย
อเนกประสงค  เปนตน  โดยกําหนดตามขนาดของผลิตภัณฑเดิม  เนื่องจากไมตองลงทุนในเรื่อง
ของการจัดทําแบบวาดกระเปาใหม         แตจะเปลี่ยนแปลงมีความเกี่ยวของกับความประณีตของ
การตัดเย็บผลิตภัณฑใหเปนไปตามการวิจัยที่ไดรับ    การเปลี่ยนแปลงนี้ทําใหผลิตภัณฑเครื่องหนัง
มีคุณภาพเพิ่มขึ้น  และยังคงใชวัตถุดิบประเภทเดิมเปนหนังลูกวัว  ซ่ึงเปนจุดขายของบริษัทในการ
เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูง 
  แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาด  คือ  ผลิตภัณฑมีราคาเทาเดิม  แตรูปแบบของ
ผลิตภัณฑยังคงเปนแบบเดิม   จึงไมสามารถแสดงจุดขายใหมของผลิตภัณฑแกลูกคาไดอยางชัดเจน 
 

รูปแบบที่ 2  รูปแบบของผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตเครื่องหนังยังคงกําหนด
ตามกระบวนการเดิมของบริษัท   จึงไมตองมีการลงทุนในเร่ืองของการจัดทําแบบวาดกระเปาใหม   
และยังคงดําเนินงานดวยการควบคุมกระบวนการผลิตแบบเดิม      แตมีการเปล่ียนแปลงเลือกใช



 121

วัตถุดิบใหมเปนหนังวัวผิวธรรมชาติ  ซ่ึงมีคุณภาพสูงเชนเดียวกับหนังลูกวัว  แตราคาของหนังวัว
ผิวธรรมชาติจะต่ํากวา 

แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาด  คือ  ผลิตภัณฑมีราคาลดลง  แตรูปแบบของ
ผลิตภัณฑยังคงเปนแบบเดิม   จึงไมสามารถแสดงจุดขายใหมของผลิตภัณฑแกลูกคาไดอยางชัดเจน  
และไมมีการพัฒนาปรับปรุงดานกระบวนการผลิตใหผลิตภัณฑมีคุณภาพตามลูกคาตองการได 
 

  รูปแบบที่ 3  รูปแบบของผลิตภัณฑกําหนดตามขนาดของผลิตภัณฑเดิม  แตมีการ
เปล่ียนแปลงกระบวนการผลิตใหมตามที่ไดจากการวิจัย  ทําใหผลิตภัณฑเครื่องหนังมีคุณภาพเพิ่ม
ขึ้น  แตมีการเปลี่ยนแปลงเลือกใชวัตถุดิบใหมเปนหนังวัวผิวธรรมชาติ  ซ่ึงมีคุณภาพสูงเชนเดียวกับ
หนังลูกวัว  แตตนทุนของหนังวัวผิวธรรมชาติถูกกวาหนังลูกวัวประมาณ  15% 
  แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาด  คือ  ผลิตภัณฑมีราคาลดลง   และมีการพัฒนา
ปรับปรุงดานกระบวนการผลิตใหผลิตภัณฑมีคุณภาพตามลูกคาตองการ แตรูปแบบของผลิตภัณฑ
ยังคงเปนแบบเดิม 
 

รูปแบบที่ 4   รูปแบบของผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตเครื่องหนังตามที่ไดจาก
การวิจัยทุกประการ  แตยังคงใชวัตถุดิบเปนหนังลูกวัวเหมือนเดิม  เพราะการเริ่มตนของผลิตภัณฑ
เดิมสูตลาดครั้งแรก  บริษัทไดเสนอจุดขาย  คือ  ผลิตภัณฑใชวัตถุดิบเปนหนังลูกวัวซ่ึงมีคุณภาพสูง 
  แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาด  คือ  รูปแบบของผลิตภัณฑไดมีการปรับปรุง
ใหมใหสามารถสนองตอความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑได  ซ่ึงเปนการเสนอจุดขายใหมแก
ลูกคา  แตการใชวัตถุดิบเปนหนังลูกวัวเหมือนเดิมทําใหตนทุนของผลิตภัณฑสูง    ซ่ึงตนทุนของ
หนังวัวผิวธรรมชาติถูกกวาหนังลูกวัวประมาณ  15% 
 

  รูปแบบที่  5  รูปแบบของผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตเครื่องหนังตามที่ไดจาก
การวิจัยทุกประการ  และเลือกใชวัตถุดิบใหมเปนหนังวัวผิวธรรมชาติ  ซ่ึงมีคุณภาพสูงเชนเดียวกับ
หนังลูกวัว  โดยตนทุนของหนังวัวผิวธรรมชาติถูกกวาหนังลูกวัวประมาณ  15% 
  แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาด  คือ  การนําเสนอผลิตภัณฑใหมแกลูกคา  
สามารถแสดงจุดขายไดมาก  เพราะมีการเปลี่ยนขนาดทั้งหมดและราคาก็ถูกลงกวาผลิตภัณฑเดิม  
ดังนั้นทีมงานของบริษัทจึงมีความเห็นวาการเพิ่มสวนแบงการตลาดใหกับบริษัทนั้น  ผลิตภัณฑ
เครื่องหนังของบริษัทควรจะเปนผลิตภัณฑท่ีมีรูปแบบใหม  เพื่อใหลูกคาไดเห็นถึงความเปลี่ยน
แปลงและคุณภาพดีขึ้น  รูปแบบที่  5  นี้จึงเปนรูปแบบที่เหมาะสมและดีที่สุดในการทําการวิจัย  เพื่อ
เปรียบเทียบระดับความพึงพอใจของลูกคากับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมอีกครั้ง  โครงสรางของผลิต
ภัณฑหลังการปรับปรุง  แสดงดังรูปที่  5.1  และภาพผลติภัณฑตัวอยางที่ไดทดลองสรางขึ้นเพื่อเปน
ตัวอยาง  แสดงดังรูปที่  5.2  และ  5.3  ตามลําดับ 
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รูปท่ี  5.2  ภาพผลิตภัณฑตัวอยางหลังการปรับปรุง  (ดานใน) 

 
 

 
รูปท่ี  5.3  ภาพผลิตภัณฑตัวอยางกอนการปรับปรุง  (ดานนอก) 
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5.2  วิธีการปฏิบัติงานสําหรับกระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 
 

 จากขอกําหนดทางดานกระบวนการใหมที่ไดรับจาก  QFD  เมตริกที่  3  นั้น  จะตองทําการ
เขียนวิธีทางปฏิบัติ  เพื่อความเขาใจของทีมงานสําหรับหัวขอที่ตองมีการปรับปรุงขึ้น  โดยทําการ
รวบรวมทีมงานฝายผลิตและทีมงานชาง  เพื่อทําการเขียนวิธีปฏิบัติดังกลาว  รายละเอียดดาน
กระบวนการที่ตองทําการเขียน  แสดงดังตารางที่ 5.1 
 
 

ตารางที่  5.1  รายละเอียดทางดานกระบวนการเพื่อการเขียนวิธีปฏิบัติงาน 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียดของสวนประกอบของกระบวนการ ผูรับผิดชอบ 

1.การเบิกชิ้นงาน/อุปกรณ วิธีการเบิกจายวัสดุ ฝายคลังสินคา 
2.การตรวจวัสดุกอนผลิต วิธีการควบคุมการเตรียมงาน ฝายคลังสินคา 
3.การจัดทําแบบ วิธีการควบคุมการเตรียมงาน ฝายเตรียมงาน 
4.การวาดหนัง วิธีการควบคุมการเตรียมงาน ฝายเตรียมงาน 
5.การปอก/เจียนหนัง วิธีการควบคุมการเตรียมงาน ฝายเตรียมงาน 
6.การพิมพตราสินคา วิธีการควบคุมการเตรียมงาน ฝายเตรียมงาน 
7.การทากาวชิ้นสวน วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
8.การประกอบงาน วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
9.การพับริมชิ้นสวน วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
10.การอัดเสนชิ้นสวน วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
11.การเย็บประกอบ วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
12.การแตงมุม วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
13.การแตงรอบใบ วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
14.การแตงสี วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
15.การตรวจสอบคุณภาพ วิธีการตรวจสอบคุณภาพสินคา ฝาย QC 
16.การจัดเก็บสินคา วิธีการจัดเก็บและสงมอบสินคา ฝายคลังสินคา 
 
 

 จากตารางที่  5.1  ทั้งหมดนํามาทําการเขียนวิธีการปฏิบัติงาน  โดยผูรับผิดชอบแตละสวน
ตามลําดับ  ซ่ึงผูปฏิบัติงานทุกคนตองปฏิบัติตามวิธีการดังกลาวอยางเครงครัด  เพื่อเพิ่มความ
สามารถในการพัฒนาการทํางานใหดียิ่งขึ้น 
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5.3  ขอเสนอแนะเพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑ  
 

5.3.1 ขอเสนอแนะทางดานผลิตภัณฑ 
  

 โฆษณาเปนส่ิงที่มีความสําคัญสําหรับการประชาสัมพันธถึงขอดีของผลิตภัณฑสูลูกคา  ดัง
นั้นบริษัทจะตองทําการจัดสรรงบประมาณเพื่อใชในการประชาสัมพันธ  ไมวาจะเปนโฆษณาทาง
ส่ิงพิมพตาง ๆ ซ่ึงการโฆษณาเปนหัวใจของการเพิ่มสวนแบงทางการตลาดได 
 
 

5.3.2 ขอเสนอแนะเกี่ยวกับการอบรม 
 หลังจากที่ไดแนวทางการปฏิบัติที่ถูกตองแลว  ระดับหัวหนางานจะตองทําการอบรมแนว
ทางการปฏิบัติที่ถูกตองนั้นใหกับพนักงานระดับปฏิบัติการอีกครั้งหนึ่ง 
 
 

5.3.3 ขอเสนอแนะเกี่ยวกับเทคนิค QFD แบบ Four – Phases 
 

 จากการนําเทคนิค  QFD  มาประยุกตใชในงานวิจัยนี้  สามารถกลาวไดวาเทคนิค  QFD  
เปนเทคนิคที่มีประสิทธิภาพอยางมาก  ซ่ึงนอกจากจะใชในการออกแบบหรือพัฒนาผลิตภัณฑแลว  
ยังสามารถนํามาใชในการออกแบบหรือพัฒนาการบริการ  การดําเนินงานของบุคลากร  โดยให
คะแนนความสําคัญกับความตองการของผูใชเปนอันดับแรก  มีการใหน้ําหนักความสําคัญแตละ
ความตองการที่แตกตางกันไปอยางเปนระบบ  จนไดกระบวนการ  ขั้นตอน  หรือวิธีการที่สามารถ
ตอบสนองตอความตองการของผูใชได  รูปแบบของเทคนิค  QFD  ไมมีการกําหนดตายตัว  ขึ้นอยู
กับการประยุกตใชวาจะนํามาใชในเรื่องใด และตองการความละเอียดของขอมูลเพียงใด  จะเห็นได
จากการที่มีหลาย ๆ องคกรนําเทคนิค  QFD  ไปใชในดานตาง ๆ  มากมาย 
 
 

5.4  การเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจตอผลิตภัณฑหลังจากการปรับปรุง 
 

 ผลิตภัณฑที่ไดจากการพัฒนาดวยเทคนิค  QFD  ตามหัวขอ  5.1.1  ซ่ึงมีลักษณะดังรูปที่  5.2  
และ  5.3  ตามลําดับ  ผูวิจัยไดรูปแบบผลิตภัณฑดังกลาวมาทําแบบจําลองตัวอยาง  เพื่อทําการวิจัย
ตลาดเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑกอนการปรับปรุงอีกครั้งหนึ่ง  ซ่ึงการเปรียบเทียบนั้นจะสามารถ
เปรียบเทียบไดเพียงรูปลักษณภายนอกเทานั้น โดยไมสามารถเปรียบเทียบดานการใชงานผลิตภัณฑ
ได   ผูวิจัยจึงไดทําการเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑคูแขงทั้ง  2  ราย   ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมและ
ผลิตภัณฑตัวอยางหลังทําการปรับปรุงแลว  ดวยวิธีการสัมภาษณดวยตนเองพรอมแบบสอบถาม
แบบที่ 4 ในภาคผนวก ก.  พรอมกับผลิตภัณฑตัวอยาง   แสดงดังรูปที่  5.4 – 5.7 
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รูปท่ี  5.4  ภาพผลิตภัณฑรูปแบบเดิมกอนการปรับปรุง 

 
 

 
รูปท่ี  5.5  ภาพผลิตภัณฑตัวอยางหลังการปรับปรุง 
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รูปท่ี  5.6  ภาพผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง  A 

 

 
รูปท่ี  5.7  ภาพผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง B 
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การสํารวจขอมูลดวยวิธีการสัมภาษณพรอมกับผลิตภัณฑตัวอยางนั้น   เพื่อใหลูกคาทําการ
เปรียบเทียบและสามารถกรอกแบบสอบถามได การสํารวจจะทําการสํารวจลูกคารวมทั้งสิ้น 30 ทาน  
โดยผลสรุปของคะแนนระดับความพึงพอใจของการเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑบริษัทคูแขง A 
ผลิตภัณฑบริษัทคูแขง  B  ผลิตภัณฑรูปแบบเดิม  และผลิตภัณฑตัวอยางหลังทําการปรับปรุงแลว   
แสดงดังตารางที่  5.2    
 
 

ตารางที่  5.2  คะแนนระดับความพึงพอใจของการเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑคูแขง  ผลิตภัณฑ 
รูปแบบเดิมและผลิตภัณฑตัวอยางหลังทําการปรับปรุง 

 

คําถาม
ท่ี 

ความตองการ ผลิตภัณฑ 
รูปแบบเดิม 

ผลิตภัณฑ
บริษัทคูแขง  

A 

ผลิตภัณฑ
บริษัทคูแขง  

B 

ผลิตภัณฑ 
ตัวอยางหลังทํา
การปรับปรุง 

1 ความประณี ตของ
การตัดเย็บ 

8.66 8.74 3.87 9.0 

2 ขนาดกะทัดรัด 1.13 1.36 0.89 1.92 
3 จํ าน วน ช อ งบ รรจุ

บัตร 
3.75 3.83 8.42 9.0 

4 ขนาดของชองบรรจุ
บัตรและธนบัตร 

2.89 2.77 7.64 8.24 

5 ชองใสรูปถาย 1.79 1.86 3.53 3.74 
6 ช อ ง ใช ส อ ยอ เน ก

ประสงค 
1.87 1.76 4.22 5.13 

 
 

จากตารางที่  5.2  จะเห็นวาผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยางหลังทําการปรับปรุง สามารถสราง
ความพึงพอใจใหกับลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขงทั้ง  2  ราย  และสามารถสรางความพึงพอใจให
กับลูกคามากกวาผลิตภัณฑเดิม  การคํานวณคาระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑหลังทํา
การปรับปรุงนั้น  คิดจากผลตางระหวางคาระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑหลังทําการ
ปรับปรุงกับผลิตภัณฑทั้ง  3  แบบ  คือ  ผลิตภัณฑรูปแบบเดิม  ผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง  A  และ
ผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง  B   แลวนําคาที่ไดหารคาระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑ
หลังทําการปรับปรุง โดยคิดเปนเปอรเซ็นตของระดับความพึงพอใจที่ไดรับเพิ่มขึ้น  ตัวอยางการ
คํานวณ ดังนี้ 
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 ระดับความพึงพอใจของลูกคาตอความประณีตของการตัดเย็บ  โดยเปรียบเทียบระหวาง
ผลิตภัณฑหลังทําการปรับปรุงกับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัทตัวอยาง 
 

3.78%  = (9.00 – 8.66)  X  100 
                    9.00 
 

ดังนั้น  ผลิตภัณฑหลังทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจของลูกคาในดานความ
ประณีตของการตัดเย็บเพิ่มขึ้น  3.78%  ซ่ึงทําการพิจารณาเปรียบเทียบดวยวิธีการดังกลาวขางตน  
ตามรายการความตองการของลูกคา  6  ขอ  แสดงผลการเปรียบเทียบ   ดังนี้ 
 

1) ความประณีตของการตัดเย็บ 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  A  2.89% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  B  57% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑแบบเดิม  3.78% 
 

2) ขนาดกะทัดรัด 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  A  29.17% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  B  53.65% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑแบบเดิม  41.15% 
 

3) จํานวนชองบรรจุบัตร 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  A  57.44% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  B  6.44% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑแบบเดิม  58.33% 
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4) ขนาดของชองบรรจุบัตรและธนบัตร 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  A  66.38% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  B  7.28% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑแบบเดิม  64.93% 
 

5) ชองใสรูปถาย 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  A  50.27% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  B  5.61% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑแบบเดิม  52.14% 
 

6) ชองใชสอยอเนกประสงค 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  A  65.69% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  B  17.74% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑแบบเดิม  63.55% 
 
 

 จากผลิตภัณฑหลังจากการปรับปรุงที่ไดมาจากการทําเทคนิค   QFD  นั้น   จะเห็น
ไดวาสวนประกอบภายนอกทั้ง 6 ขอ  สามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้นกวาผลิตภัณฑ
บริษัทคูแขง  A   ผลิตภัณฑบริษัทคูแขง  B   และผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยางรูปแบบเดิม   โดยเมื่อ
ทําการหาคาเฉลี่ยระดับความพึงพอใจที่มีการเพิ่มขึ้น  ซ่ึงไดจากการคํานวณคาเฉล่ียของผลรวมของ
คาระดับความพึงพอใจที่ไดจากการเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑแตละแบบ  ตัวอยางการคํานวณ ดังนี้ 
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เมื่อเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัทตัวอยาง  คาเฉลี่ยระดับความ
พึงพอใจของลูกคาที่เพิ่มขึ้น 
 

(3.78 + 41.15 + 58.33 + 64.93 + 52.14 + 63.55)  =     47.31% 
     6 
 

ดังนั้น  ผลิตภัณฑหลังทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจของลูกคาโดย
รวมเพิ่มขึ้น  ประมาณ  47.51%  ซ่ึงทําการพิจารณาเปรียบเทียบดวยวิธีการดังกลาวขางตน  สามารถ
สรุปไดดังตารางที่  5.3 
 

 ตารางที่  5.3  สรุประดับคะแนนความพึงพอใจเฉลี่ยของผลิตภัณฑตัวอยางหลังการปรับปรุง  โดย
เปรียบเทียบกับผลิตภัณฑคูแขง  และผลิตภัณฑของบริษัทรูปแบบเดิม 

 
 

ผลิตภัณฑ บริษัทรูปแบบเดิม บริษัทคูแขง  A บริษัทคูแขง  B 
คะแนนเฉลี่ย 47.31% 45.31% 24.62% 

 
 

 ดังที่ไดกลาวมาขางตนในบทที่  4  วาผลิตภัณฑที่ไดจากการปรับปรุงไมสามารถนําไปใชทํา
การวิเคราะหจากการใชงานของลูกคาได  แตผูวิจัยจําเปนตองทําการศึกษาผลของคุณภาพของผลิต
ภัณฑที่ไดจากการปรับปรุงวามีคุณภาพเปนอยางไร  จึงตองทําการศึกษาโดยรายละเอียดของคาขอ
มูลเปนไปตามความตองการเชิงเทคนิคทั้งหมด  30 ขอ เมื่อทําการเปรียบเทียบถึงคาเปาหมายที่ตองมี
การพัฒนาหรือบางรายการหลังจากการพัฒนาดวยเทคนิค  QFD แลว  ยังตองคงระดับคุณภาพไวเชน
เดิม  สามารถสรุปไดดังตารางที่  5.4   
 
 

ตารางที่  5.4   สรุปคาขอมูลความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากการปรับปรุง
ดวยเทคนิค  QFD 

 

ผลิตภัณฑ  
ความตองการเชิงเทคนิค 

 

 
คาเปาหมาย บริษัท 

ตัวอยาง 
แบบเดิม 

บริษัท 
คูแขง 

A 

บริษัท 
คูแขง 

B 

บริษัท 
ตัวอยาง 
ปรับปรุง 

1.  ความกวางของกระเปา 9 ± 1 ซ.ม. 9.5 12 10 9.5 
2.  ความยาวของกระเปา 23 ± 1 ซ.ม. 22 24 19 23 
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ตารางที่  5.4    (ตอ)    สรุปคาขอมูลความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากการปรับ
ปรุงดวยเทคนิค  QFD 

 

ผลิตภัณฑ  
ความตองการเชิงเทคนิค 

 

 
คาเปาหมาย บริษัท 

ตัวอยาง 
แบบเดิม 

บริษัท 
คูแขง 

A 

บริษัท 
คูแขง 

B 

บริษัท 
ตัวอยาง 
ปรับปรุง 

3.  ความกวางของชองบรรจุบัตร 5 ± 0.5 ซ.ม. 5 5.5 4.5 5 
4.  ความยาวของชองบรรจุบัตร 10  ± 0.5 ซ.ม. 10 9.5 9.5 9.5 
5.  ความกวางของชองบรรจุธนบัตร 9 ± 1 ซ.ม. 9.25 8.75 10.5 9.0 
6.  ความยาวของชองบรรจุธนบัตร 22 ± 1 ซ.ม. 21 22.5 17.5 21 
7.  จํานวนชองบรรจุบัตร ≥  4 ชอง 8 2 4 4 
8.  จํานวนชองใสเหรียญ ≤ 1  ชอง 0 1 1 0 
9.  จํานวนชองใสรูปถาย ≤ 1  ชอง 0 1 0 1 
10. จํานวนชองใชสอยอเนกประสงค ≥ 1  ชอง 2 2 2 4 
11. แรงดึง (Tensile Strength) ≥ 3,500  N/m3 

X 20  
4,200 3,800 3,600 4,000 

12. แรงกระแทก  (Impact Test) 0.8 ± 4 ft lb/In 0.3 0.5 0.7 0.3 
13. % ความมันเงาของหนัง ≥ 90 % 95 85 90 95 
14. % ความยืดหยุน ≥  150 % 

Elongation 
200 180 180 220 

15. จํานวนการพับ ≥  200  คร้ัง/
นาที 

280 255 260 280 

16. จํานวนการลอกสีหนัง ≥  10 คร้ัง 20 15 15 25 
17. ความจุ ≤  30 ชิ้น 40 35 40 40 
18. ความหนาของหนัง 1 ± 0.1 ม.ม. 1.1 1.2 1.2 1.1 
19. น้ําหนักของหนัง 2  ± 1 ออนซ 1.8 1.5 1.6 1.7 
20. ความกวางของการพับริมหนัง 3  ± 1 ม.ม. 4 5 3.5 4 
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ตารางที่  5.4    (ตอ)    สรุปคาขอมูลความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากการปรับ
ปรุงดวยเทคนิค  QFD 

 

ผลิตภัณฑ  
ความตองการเชิงเทคนิค 

 

 
คาเปาหมาย บริษัท 

ตัวอยาง 
แบบเดิม 

บริษัท 
คูแขง 

A 

บริษัท 
คูแขง 

B 

บริษัท 
ตัวอยาง 
ปรับปรุง 

21. ระยะหางของการอัดเสนหนัง 1 ± 0.5 ม.ม. 1.0 1.5 1.5 1.0 
22. ระยะหางของการเย็บหนังตอผา 1 ± 0.5 ซ.ม. 2.0 2.0 2.0 1.5 
23. ระยะหางของการเย็บรอบใบ 2 ± 0.5 ม.ม. 2.5 2.0 2.5 2.0 
24. ความถี่ฝเข็ม 10  ±  ฝเข็มตอ 

1 นิ้ว 
10 11 9 11 

25. ระยะหางของการชินริม 2  ± 1 ม.ม. 2.5 3 2 2 
26. จํานวนจีบมุมกระเปา 6  ± 1 จีบ 7 8 8 6 
27. มุมของจีบ 90 องศา 90 90 90 90 
28. ความรอนของเครื่องพิมพ 200  °C 200 180 220 200 
29. เวลาการพิมพ 20  วินาที 23 25 20 23 
30. จํานวนการพิมพ ≥ 1  คร้ัง 2 2 2 2 
 

5.5   สรุปทายบท  
 

 เนื้อหาในบทนี้จะเปนการนําผลที่ไดจากบทที่  4  มาปรับปรุงเพื่อการพัฒนา  ผลที่ไดจะเปน
แนวทางของผลิตภัณฑที่ไดจากการใชเทคนิคในการพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนัง  ซ่ึงหลังจากที่ได
ผลิตภัณฑตัวอยาง  จึงทําการหาระดับความพึงพอใจของผลิตภัณฑที่ไดรับอีกครั้งโดยทําการเปรียบ
เทียบกับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัท   และบริษัทคูแขงทั้ง 2  ราย  ซ่ึงผลที่ไดรับคือ  ผลิตภัณฑ
ตัวอยางหลังจากการปรับปรุงดวยเทคนิค  QFD  สามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากกวา
ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัท  47%  และบริษทัคูแขงทั้ง  2  ราย  45% และ 25%  ตามลําดับ  รวม
ทั้งคุณภาพของผลิตภัณฑที่เปนไปตามเปาหมายที่ไดกําหนดไว  และยังคุณภาพที่ดีกวาผลิตภัณฑรูป
แบบเดิมของบริษัทและบริษัทคูแขงทั้ง  2 รายดวย 
 

 แนวทางการปฏิบัติงานที่ถูกตองเปนสิ่งจําเปน  เพราะสามารถเปนแนวทางการทํางานที่ถูก
ตองและไมผิดพลาดใหกับพนักงาน  ซ่ึงแนวทางนี้ไดมาจาก  QFD  เมตริกที่  3  ของการวิจัยนี้   



บทที่ 6 
 

บทสรุปงานวิจัย 
 
 

 การศึกษาวิจัยนี้   มีวัตถุประสงคหลักที่จะเสนอแนะแนวทางเพื่อการปรับปรุงการออกแบบ
และพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนัง        โดยทําการพิจารณาหาปจจัยที่สงผลตอความพึงพอใจของผูใช
ผลิตภัณฑเครื่องหนังโดยอาศัยเทคนิค  QFD  เพื่อหาความสัมพันธของความตองการของลูกคากับ
ความตองการเชิงเทคนิค  และทําการแปลงความตองการเชิงเทคนิคดังกลาวมาเปนกระบวนการใน
การปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑ  ดังแสดงในบทที่  4  ตอจากนั้นก็ไดเสนอแนะแนวทางในการ
ปรับปรุงผลิตภัณฑ  รวมทั้งนําผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากบทที่  4  ทําการเปรียบเทียบถึงระดับความ
พึงพอใจของลูกคาอีกครั้ง  และแนวทางปฏิบัติงานเพื่อการพัฒนา  ดังไดแสดงไวในบทที่  5  เพื่อให
ไดตามเปาหมายที่กําหนดไว  คือ  ผลิตภัณฑที่ไดปรับปรุงและพัฒนาดวยเทคนิค  QFD  สามารถ
สรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้นกวาผลิตภัณฑรูปแบบเดิม  โดยสามารถสรุปแนวทางการ
ปรับปรุงแกไข  แนวทางในการดําเนินงาน  พรอมทั้งขอเสนอแนะและปญหาอุปสรรคที่พบในงาน
วิจัย  ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 
 

6.1   สรุปแนวทางการปรับปรุงเพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑ 
 

แนวทางการปรับปรุงผลิตภัณฑเครื่องหนังเปนไปตามขั้นตอนเริ่มตนของเทคนิค  QFD  
คือ  จะตองทราบความตองการหรือความคาดหวังของลูกคาจากผลิตภัณฑ  ซ่ึงความตองการนี้เรียก
วาความตองการของลูกคา  ซ่ึงขอมูลสวนใหญที่ไดรับมาจากทีมฝายการตลาดของบริษัท  หลังจาก
นั้นตองทําการหาความตองการเชิงเทคนิคซึ่งขอมูลสวนใหญที่ไดรับมาจากฝายตรวจสอบคุณภาพ
ของบริษัท  แบบสอบถามเปนสิ่งที่มีความสําคัญ  เพราะเปนสิ่งที่ทําใหทราบวาผลิตภัณฑของบริษัท
มีส่ิงใดที่ตองทําการปรับปรุงเพื่อใหเกิดความพึงพอใจกับลูกคา 
 

 การระดมความคิดเปนส่ิงที่มีความสําคัญมากสําหรับเทคนิค  QFD  ตั้งแตเมตริก  1  จนถึง
เมตริก  4  หลังจากนั้นเมื่อเสร็จสิ้น  จะไดรับแนวทางที่ตองการในการพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนัง  
ซ่ึงจะเปนแนวทางที่นําไปทําผลิตภัณฑตัวอยาง  เพื่อที่จะสามารถนํามาทําการสํารวจถึงกลุมลูกคา
อีกครั้งหนึ่ง  เพื่อใหสามารถทราบวาผลิตภัณฑที่ไดจากการวิจัยดวยเทคนิค  QFD  นั้นสามารถสราง
ความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้น  รวมถึงตองทําการทดสอบถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ   
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6.2   สรุปผลที่ไดรับจากการดําเนินงานวิจัย 
 

ผลิตภัณฑที่ไดรับหลังจากการทําการวิจัยดวยเทคนิค  QFD  นั้น  เมื่อทําการเปรียบเทียบกับ
ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัทและผลิตภัณฑคูแขงทั้ง  2  ราย  ดวยการเปรียบเทียบรูปลักษณภาย
นอกนั้น  จากผลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นจากลูกคาดวยแบบสอบถามนั้น  พบวา  ผลิตภัณฑ
ที่ไดรับหลังจากการทําการวิจัยดวยเทคนิค  QFD สรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากกวาผลิตภัณฑ
รูปแบบเดิม  47%  และมากกวาผลิตภัณฑคูแขง  A  และ  B  เทากับ  45%  และ 25%  ตามลําดับ 
 

 เนื่องจากการสํารวจความคิดเห็นของลูกคานั้นไมสามารถทําการวิจัยเพื่อเปรียบเทียบถึงการ
ใชงานของลูกคาเหมือนกับการสํารวจดวยแบบสอบถามครั้งแรก  จึงตองทําการศึกษาถึงคุณภาพ
ของผลิตภัณฑอีกครั้งในหองทดลอง  เพื่อใหแนใจวาคุณภาพของผลิตภัณฑไมไดดอยลงไป  โดย
รายละเอียดของการทดสอบเปนไปตามความตองการเชิงเทคนิคใน  QFD  เมตริกที่  1  ซ่ึงผลที่ได
รับ คือ  คุณภาพของผลิตภัณฑมีคุณภาพที่เปนไปตามเปาหมายที่ไดกําหนดไวและมีคุณภาพที่ดีกวา
ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัทและบริษัทคูแขงทั้ง  2  ราย 
 
 

6.3   ปญหาและอุปสรรค 
 

ปญหาและอุปสรรคของการทํางานวิจัยนี้  ไดแก 
 

1) ขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูลตาง ๆ จากแบบสอบถาม  เพื่อสรุปหาความตองการของ
ผูใชผลิตภัณฑ  และการใหระดับคะแนนความสําคัญตาง ๆ  ถึงแมวาจะเปนวิธีการที่ใช
งบประมาณต่ําและสะดวกตอผูเก็บขอมูลก็ตาม  แตผลที่ไดรับกลับมาก็คงตองยอมรับ
ถึงความแปรปรวนของขอมูลที่ไดมา  เนื่องจากความเขาใจในแบบสอบถามของลูกคา
แตละคนอาจไมตรงตามที่ผูทําการวิจัยตองการ  นอกจากนี้เวลาในการกรอกแบบสอบ
ถามแตละครั้งของลูกคาแตละคน  ตองใชเวลานานจึงจะสามารถกรอกแบบสอบถาม
ได   ซ่ึงบางครั้งลูกคาอาจจะไมสามารถจําขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑที่ถูกตองได 

 

2) การใชเทคนิคการระดมความคิด  เพื่อหาระดับความสัมพันธใน  QFD  สําหรับการวิจัย
นี้ไดทําโดยการประชุมเพื่อสรุปคาความสัมพันธลงไปใน   QFD  เมตริก   พบวา
พนักงานระดับปฏิบัติงานไมเขาใจหลักการใหลําดับความสําคัญของความตองการที่จะ
ตองทําการพัฒนากอนเปนอันดับแรก  ซ่ึงผูพัฒนาตองใชเวลาในการอธิบายเพื่อใหเกิด
ความเขาใจ 
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6.4   สรุปขอเสนอแนะ 
 

 6.4.1  ขอสังเกตเกี่ยวกับเทคนิค QFD แบบ Four – Phases 
 

 จากการใชเทคนิค  QFD  ในงานวิจัยนี้  สามารถกลาวไดวาเทคนิค  QFD  เปนเทคนิคที่มี
ประสิทธิภาพอยางมาก  ซ่ึงนอกจากจะใชในการออกแบบหรือพัฒนาผลิตภัณฑแลว  ยังสามารถนํา
มาใชในการออกแบบหรือพัฒนาการบริการ  การดําเนินงานของบุคลากร  หรือแมกระทั่งการสง
เสริมบุคลากรในระบบ  โดยใหความสําคัญกับความตองการของผูใชระบบเปนอันดับแรก  มีการ
ใหน้ําหนักความสําคัญแตละความตองการที่แตกตางกันไปอยางเปนระบบ จนไดกระบวนการผลิต  
ขั้นตอน  หรือวิธีการที่จะสามารถตอบสนองความตองการของผูใชได  รูปแบบของเทคนิค  QFD  
ไมมีการกําหนดตายตัว  ขึ้นอยูกับผูประยุกตใชวาจะนํามาใชในเรื่องใด  และตองการความละเอียด
ของขอมูลเพียงใด  จะเห็นไดจากการที่มีหลาย  ๆ องคกรที่นําเทคนิค  QFD  ไปใชในดานตาง ๆ 
มากมาย 
 

 เทคนิค  QFD  เทาที่ไดทําการศึกษาเพื่อทํางานวิจัยในครั้งนี้  สามารถกลาวไดวาเปนเทคนิค
ที่สามารถใชในการพัฒนาปรับปรุงผลิตภัณฑเครื่องหนังไดเปนอยางดี  เนื่องจาก  QFD  ใชทีมงาน
พัฒนาที่มาจากสวนงานที่เกี่ยวของทุกสวน  และใชเทคนิคการระดมความคิด  การวิเคราะหเขามา
ชวยทําใหเกิดการพัฒนาที่สอดคลองกับทุกฝายและมีการคํานึงถึงผลกระทบตอผูที่อยูรอบขาง  ทํา
ใหเกิดความพยายามที่จะลดผลกระทบดังกลาว 
 

 การรวบรวมขอมูลจากแบบสอบถาม  ทําใหทีมพัฒนาของบริษัทสามารถทราบถึงน้ําหนัก
ความสําคัญของความตองการของผูใชงาน  ซ่ึงเปนเปาหมายในการดําเนินการ  มีการใหลําดับความ
สําคัญของความตองการและการกระจายความตองการเหลานี้อยางเปนระบบ  โดยเปนความ
ตองการเชิงเทคนิคจนไดกระบวนการหรือวิธีการที่จะสามารถตอบสนองตอความตองการและเพิ่ม
ความพึงพอใจของผูใชงานดังกลาวได  ซ่ึงสวนประกอบของ  QFD  และความถูกตองของขอมูลที่
ใชใน  QFD  มีความสําคัญมาก  จําเปนตองผานการวิเคราะหอยางถูกตอง   
 

 เทคนิค  QFD  นี้มีขอจํากัด  คือ  ไมมีรูปแบบที่เปนมาตรฐานแนนอน  ดังนั้นในการใชงาน
อาจจะไมจําเปนตองทํา  QFD  ครบทั้ง  4  Phases  ก็ได  ขอเพียงใหไดกระบวนการในการปรับปรุง
หรือกระบวนการในการควบคุมก็นาจะเพียงพอแลว  นอกจากนี้ในการคนควาพบวา  เอกสาร
ประกอบทางวชิาการและกรณีศึกษาที่เกี่ยวของกับการทํา  QFD  มีรายละเอียด  และรูปแบบที่แสดง
เพื่อประกอบความเขาใจนอยมาก  โดยสวนมากจะอธิบายเพียงใหทราบแตหลักการ  และองคกร
ประกอบพื้นฐานเทานั้น  ทําใหเทคนิคนี้มีการนํามาใชงานไมมากเทาที่ควร 
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 จากการทําวิจัยดวยเทคนิค  QFD  นั้น  ผูวิจัยพบวา  เมตริกที่ยากที่สุดในการทําวิจัยคือ  
เมตริกที่ 2  (Product Design Matrix)  เนื่องจากการทําการวิจัยนั้น  จะใชทีมงานในหนวยงานซึ่งพบ
วาประสบการณสวนใหญมาจากงานที่ทําประจํา  ซ่ึงถาสามารถไดทีมงานที่มีประสบการณจาก
หลายๆ ที่  แนวทางการปรับปรุงผลิตภัณฑที่ไดรับจะมีมากกวาสิ่งที่ไดรับจากการวิจัย 
 
 

 6.4.2  ขอจํากัดของงานวิจัย 
 

 จากที่ไดกลาวแลววาหัวใจสําคัญของการดําเนินการเทคนิค  QFD  คือ  ความตองการของผู
ใชระบบ  หากไมสามารถเขาถึงความตองการที่แทจริงของผูใชระบบแลว  ผลลัพธที่ไดออกมาใน
ทายที่สุดก็ยอมจะไมมีความหมายหรือไมสามารถนํามาใชใหเกิดประโยชนไดอยางคุมคา  จากขอ
ความดังกลาว  สงผลใหเกิดขอจํากัดประการแรกของงานวิจัยนี้ที่ตองพิจารณาถึง  คือ  ขอจํากัดของ
วิธีการที่ใชในการจัดเก็บรวบรวมขอมูลความตองการของผูใชระบบทั้งผูใชภายใน (ผูใหบริการ)  
และผูใชภายนอก  (ผูรับบริการ)  ซ่ึงใชวิธีการสัมภาษณดวยแบบสอบถาม  และจากการศึกษา
เอกสารที่เกี่ยวของและรายงานผลการดําเนินงาน  โดยการตอบแบบสอบถามนั้น  ไดใชวิธีการสุม
ตัวอยาง  โดยผลจากการคํานวณทางสถิติไดจํานวนผูตอบแบบสอบถามทั้งหมด  จากจํานวนผูใช
ระบบทั้งส้ินประมาณสองถึงสามหมื่นคน  การที่จะรวบรวมความตองการของผูใชไดครบถวนทั้ง  
100%  นั้นจึงเปนไปไดยาก  นอกจากนี้ยังติดขัดในเรื่องของระยะเวลาที่ใชในการสัมภาษณแตละ
คร้ัง  ซ่ึงจําเปนตองใชเวลานานพอสมควร  เพื่อที่จะใหครอบคลุมการสํารวจขอมูลดานตาง ๆ ของ
ความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑเครื่องหนังทั้งหมด  ซ่ึงผูใหสัมภาษณบางทานอาจไมสะดวกที่
จะใหสัมภาษณนาน  เนื่องจากติดภารกิจในการปฏิบัติหนาที่ 
 

 ขอจํากัดประการที่สอง  คือ  ขอจํากัดในการสรางทีม  QFD  ซ่ึงควรประกอบดวยผูบริหาร
ที่มีประสบการณในการทํางานสูงจากทุก ๆ ฝาย  เพื่อใหเกิดการอภิปรายรวมกันในการพิจารณา
กําหนดระดับความสัมพันธระหวางปจจัยในแถวนอนและปจจัยในแถวตั้งของตาราง  House of 
Quality  ที่ครอบคลุมในทุก ๆ ดาน  แตเนื่องจากผูบริหารแตละฝายติดภารกิจ  จึงไมสามารถที่จะมา
รวมระดมความคิดโดยพรอมเพรียงกันได  ทีม  QFD  ในงานวิจัยนี้จึงประกอบดวยผูบริหารเพียง
บางฝายที่มีประสบการณในการทํางานในฝายอื่น ๆ มาแลว  ซ่ึงเปนไปตามนโยบายของผูบริหาร
ระดับสูง  ที่จะใหมีการโยกยายสับเปลี่ยนตําแหนงหนาที่กันไปภายในฝาย  เพื่อใหผูบริหารระดับ
หัวหนาฝายไดมีโอกาสเรียนรูงานเพิ่มเติมและสามารถปฏิบัติงานแทนกันได 
 

 ขอจํากัดอีกประการหนึ่ง  คือ  วิธีการประเมินผลโครงสรางของระบบที่ไดออกแบบ  วิธีที่
จะสามารถตอบไดอยางแทจริงวาระบบที่ออกแบบนั้น      สามารถตอบสนองตอความตองการของ
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ผูใชไดจริงตามที่ระบุไวหรือไม  ก็คือ  การประเมินผลจากการใชงานจริง  แตเนื่องจากติดขัดใน
เร่ืองของระยะเวลาในการดําเนินการ  ทรัพยากรที่มีขอจํากัด  และขอจํากัดทางดานนโยบายการ
บริหาร  จึงยังไมสามารถทําได  งานวิจัยนี้จึงใชวิธีการตอบแบบสอบถามประเมินผลการปรับปรุง
เบื้องตนเทานั้น 
 
 

 6.4.3  แนวทางการนําผลการวิจัยไปใช 
 

 ผลการวิจัยนี้เปนประโยชนโดยตรงตอผูใชผลิตภัณฑ  สามารถตอบสนองความตองการ
ของลูกคาตอผลิตภัณฑเครื่องหนังได  อีกทั้งกอใหเกิดแนวคิดแกบริษัทตัวอยางเพื่อใชเปนพื้นฐาน
ในการพัฒนาระบบการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑตอไป  โดยลดความยึดติดกับรูปแบบการ
ดําเนินงานแบบเกา  แลวหันไปมุงเนนที่การนําคุณลักษณะตาง ๆ ที่ผูใชผลิตภัณฑตองการมา  เพื่อ
หาสวนประกอบตาง ๆ  ที่อยูในระบบ  ทั้งในสวนของวัตถุดิบ กระบวนการผลิต  คุณสมบัติของ
บุคลากรในการปฏิบัติหนาที่  เอกสารรายงานตาง ๆ และโครงสรางการบริหารงานที่จะตอบสนอง
ตอคุณลักษณะความตองการของลูกคาได  การที่สวนประกอบตาง ๆ ของระบบเหลานี้จะมีความ
สอดคลองไปในทิศทางเดียวกันไดนั้น  ตองเกิดจากความรวมมือเปนอยางดีจากทีมงานพัฒนา
เทคนิค  QFD  ซ่ึงประกอบดวยผูเชี่ยวชาญจากที่เกี่ยวของทุกสวนที่ไดระดมความคิดกัน  ทําใหมอง
เห็นความสามารถและขอจํากัดของระบบในสวนตาง ๆ ไดอยางชัดเจน 
 
 

 6.4.4  แนวทางการนําระบบใหมมาใช 
 

 เพื่อปองกันความผิดพลาดในการใชระบบใหมที่เกิดจากความไมคุนเคยก็ดี  ปญหาที่ไมได
มีการคิดเผื่อไวลวงหนาก็ดี  ผูวิจัยจึงเสนอแนะใหใชวิธีการทดลองทํางานแบบขนาน  การทํางาน
แบบขนานนี้ควรจะนําไปใชจนครบรอบระยะเวลาการทํางาน  ในที่นี้คือ  1  รอบการทํางาน  ซ่ึงใน
ชวงเวลาที่ทํางานแบบขนานนี้จะตองเสียคาใชจายมากขึ้น  เพราะเราจะตองทํางานเดียวกันดวย
ระบบสองระบบ  ซ่ึงจะตองใชคนมากขึ้น  แตการทํางานแบบขนานนี้เปนวิธีที่ชวยหาขอบกพรอง
ของระบบไดดี  ขอควรพิจารณาในการทดสอบระบบมีดังนี้   
 

1) ทดสอบการทํางานตามหนาที่ (Function Testing)  เปนการทดสอบวาระบบยอยทํางาน
ตามที่ออกแบบไวหรือไม 

2) ทดสอบการกูขอมูล  (Recovery Testing)  เปนการทดสอบวาระบบสามารถดึงขอมูล
ทั้งเกาและใหมกลับคืนมาได  เมื่อมีปญหาเกิดขึ้น   
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3) ทดสอบสมรรถภาพ  (Performance Testing)  เปนการทดสอบวาระบบจะทํางานและ
ใหคําตอบในเวลาที่รวดเร็วตามที่ออกแบบไวหรือไม 

ขั้นตอนตอไป  คือ  การจัดทําคูมือผูใชระบบ  จากการพิจารณาผูใชระบบจะมีอยู  2  กลุม  
คือ  ผูที่ไมมีความรูเกี่ยวกับระบบเลย  และผูที่มีประสบการณแตตองใชคูมือเมื่อตองการหาอะไร
บางอยางเปนบางครั้ง  ดังนั้นคูมือผูใชที่มีรายละเอียดทุกอยาง ตั้งแตเร่ิมตนจะเหมาะสําหรับผูใช
กลุมแรก    และคูมือแบบสั้นที่รวบรวมรายละเอียดไวทั้งหมดจะเหมาะสําหรับผูใชกลุมหลัง  ดังนั้น
คูมือผูใชควรจะเขียนขึ้นในลักษณะที่ชวยใหผูใชทําความเขาใจไดงายทีละขั้นตอน แลวลงทายดวย
การรวบรวมรายละเอียดอยางสั้น ๆ ที่สามารถศึกษาไดอยางรวดเร็ว   
 

การอบรมผูใชระบบก็เปนสิ่งที่ขาดไมได  หากระบบนั้นเปนระบบใหมทั้งหมดการที่จะ
ศึกษาจากคูมืออยางเดียวนั้น  คงจะไมเพียงพอใหผูใช  เร่ิมใชงานระบบไดดวยตนเอง  ในการอบรม
อาจจะตองเปนการอบรมผูใชเปนกลุม  ซ่ึงจะเสียเวลาและคาใชจายนอยกวา  แตการทําความเขาใจ
ของแตละบุคคลจะไมเทากันโดยเฉพาะจุดสําคัญ  ๆ  การอบรมทีละคนจะเปนวิธีที่ดีที่สุดเพราะมี
การชี้แจงรายละเอียดและการทําความเขาใจจะเปนอยางสะดวก  อีกวิธีหนึ่งคือ  อบรมผูใชทีละคน
สักกลุม  แลวใหผูใชกลุมนี้ไปอบรมคนอื่น ๆ ตอไป แตขอเสียของวิธีน้ีคือ ไมสามารถควบคุมเรื่อง
เนื้อหาและวิธีการอบรมได 
 

การนําระบบใหมมาใชงานจริงนั้นจะกอใหเกิดผลประโยชนสูงสุดก็ตอเมื่อผูใชทุกคนใน
ระบบมีความรวมมือกัน  ซ่ึงแตละคนจะตองมีความรับผิดชอบในการปฏิบัติหนาที่ของตนใหดีที่สุด  
ใหเปนไปตามมาตรการที่กําหนดไว  และขั้นตอนสุดทายในการนําเอาระบบใหมมาใชก็คือ  การวาง
แผนการบํารุงรักษาและควบคุมการดําเนินงาน  รวมทั้งการพัฒนา  ปรับปรุงหรือเพิ่มเติมระบบอยาง
ตอเนื่อง  โดยอาจนําเอาอุปกรณหรือเทคโนโลยีที่ถูกคนพบใหม  ๆ เขาผสมผสานกับทรัพยากรที่มี
อยูแลวในระบบ  เพื่อชวยใหระบบมีความทันสมัยและมีความคลองตัวสามารถตอบสนองตอความ
ตองการของผูใชระบบไดอยางตอเนื่อง 
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Dear Questionnaire Respondents  
 
● This is the thesis entitled “An application of Quality Function Deployment (QFD) technique for the design 

and development of leather products” produced by Miss Adcharawadee Keawwandee, graduate 
student of Industrial Engineering Department, Faculty of Engineering, Chulalongkorn University. 

 
● This questionnaire is designed to collect information from consumers of leather products particularly on 

leathered wallet. The information obtained from this questionnaire will be used for research purposes 
and your input will be kept confidential. 

 
● The questionnaire contains 8 pages including this cover page. The questions are categorized into 3 

parts as follows: 
 

Part 1  Questions on respondent of the questionnaire – 4 questions 
Part 2  Questions on consumers opinion towards the product(s) – 10 questions 
Part 3 Additional comments/suggestions – 1 question 

 
Please provide facts to the questions  

 
● We would like to express our sincere appreciation on your valuable time spent on this questionnaire. 

The result of this questionnaire will be very useful for the leather industry; particularly on the quality and 
design development of leathered wallet in response to consumers’ demand in the future. 

 

  
Please mark 9 what corresponds to your opinion in the space provided 
 
Part 1: Information on the respondent 
 
1.   Gender  

 
ρ     Male   ρ     Female 

 
2.   Age 
  

ρ     Under 25 yrs.   ρ     26 – 35 yrs.  ρ     36 – 45 yrs.  
ρ     46 – 55 yrs.    ρ     Over 56 yrs. 

  
3.   Profession 
 

ρ     Public/State Enterprise Official ρ     Corporate employee ρ     Businessman  
ρ     Freelance    ρ     Personal business      
ρ     Others (Please specify ….………………………………………………………………………) 

  
4.   Average monthly salary 
 

ρ        $200 –    $600     ρ     $600 – $1,000         
ρ     $1,000 – $2,000     ρ        Over $2,000   

แบบสอบถามแบบที่  1 
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Part 2: Information on respondent’s opinion towards the product  
 
1. Are you currently using wallet that is made of leather material?    
 

ρ   Yes ρ   No 
  

If your answer is YES please answer question # 2 
But your answer is NO please skip to question # 6 

 
2. What brand name of leathered wallet that you know?  
 
 ρ   LOUIS PARIS ρ   CHANEL ρ   GUCCI    
 ρ   GUY LAROCHE ρ   PRADA ρ   ESPRIT 
 ρ   MICHEL  KLEIN ρ   PARIPASSU ρ   KIPPING    
 ρ   ELLE ρ   BSC ρ   MICHEL ANGELO 
 ρ   WHY ρ   LACOACH ρ   ST. ANDREWS    
 ρ   JACOB ρ   TIMBERLAND ρ   FLY NOW 
 ρ   FEMNELI ρ   FERRAGAMO ρ   OTHER (Pls. Specify ……...) 
 
3. What is the approximate price range of your current leathered wallet? 
 
 ρ   $30 –   $50   ρ     $50 – $70   ρ   $70 – $90   
 ρ   $90 – $110   ρ   Over  $110   
 
4. How often do you shop for leathered wallet?  
 
 ρ    Every 6 months ρ    Every year ρ    Every 2 years  
 ρ    Every 5 years ρ    Every 10 years ρ    Other (Pls. Specify ……...) 
 
5. What is your reason for buying leathered wallet? (Please choose only one answer)  
 
 ρ    Replace the old one ρ   Buy more  ρ   Fashion 
 ρ    Satisfied with the product ρ   Other (Pls. Specify ………….………………………… …..) 
 
6. What is your criteria for choosing a leathered wallet? (can choose more than 1 answer) 
 
 ρ    Reasonable price ρ   Brand Name ρ    Quality  
 ρ    Utility  ρ   Promotion ρ    Fashionable 
 ρ    Durability  ρ   Product Variety ρ    Maintenance 
 ρ    Impressive Service ρ   Advertisement ρ    Other (Pls. Specify ……...) 
 



3 of 8 

7. Please rank the importance level of leathered wallet qualification according to the 
following 5 priorities (Please answer all questions)  

                                                       
Level 1  means  “Not” importance level. 
Level 3  means  “Weakly” importance level. 
Level 5  means  “Moderate” importance level. 
Level 7  means  “Strongly” importance level. 
Level 9  means  “Extremely” importance level. 
 
 

Importance level 
 

 (9) (7) (5) (3) (1) (3) (5) (7) (9) 
 
Requirements  

 
� Quality ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Style 
� Quality ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Utility 
� Quality ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Maintenance/Care 
� Quality ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Price 
� Style ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Utility 
� Style ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Maintenance/Care 
� Style ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Price 
� Utility ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Maintenance/Care 
� Utility ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Price 
� Maintenance/Care ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Price 
 
Quality  

 
� Durable for tears ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Durable for scratches 
� Durable for tears ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Easy to be worn off 
� Durable for tears ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Lasting color  
� Durable for tears ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Securely fastened logo 
� Durable for tears ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Solid shape  
� Durable for tears ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Neatness of cutting 
� Durable for tears ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Firmness of buttons 
 
� Durable for scratches ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Easy to be worn off 
� Durable for scratches ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Lasting color  
� Durable for scratches ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Securely fastened logo 
� Durable for scratches ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Solid shape  
� Durable for scratches ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Neatness of cutting 
� Durable for scratches ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Firmness of buttons 
 
� Easy to be worn off ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Lasting color  
� Easy to be worn off ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Securely fastened logo 
� Easy to be worn off ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Solid shape  
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� Easy to be worn off ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Neatness of cutting 
� Easy to be worn off ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Firmness of buttons 
 

Importance level 
 

 (9) (7) (5) (3) (1) (3) (5) (7) (9) 
 
� Lasting color ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Securely fastened logo 
� Lasting color ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Solid shape  
� Lasting color ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Neatness of cutting 
� Lasting color ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Firmness of buttons 
 
� Securely fastened logo ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Solid shape  
� Securely fastened logo ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Neatness of cutting 
� Securely fastened logo ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Firmness of buttons 

 
� Solid shape ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Neatness of cutting 
� Solid shape ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Firmness of buttons 
� Neatness of cutting ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Firmness of buttons 

 
Style  
 
� Fashionable ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Compact Size 
� Fashionable ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Light Weight 
� Fashionable ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Desired Leather Color 
� Compact Size ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Light Weight 
� Compact Size ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Desired Leather Color 
� Light Weight ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Desired Leather Color 

 
Utility 

 
� Sufficient # of banknote pocket ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Size of banknotes  
           and/or cards pocket 
� Sufficient # of banknote pocket ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Coin pocket 
� Sufficient # of banknote pocket ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Photo pocket 
� Sufficient # of banknote pocket ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Multi-purpose pocket  
 
� Size of banknotes and/or  ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Coin pocket 

 cards pocket 
� Size of banknotes and/or  ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Photo pocket 
 cards pocket 
� Size of banknotes and/or  ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Multi-purpose pocket  
 cards pocket 
 
� Coin pocket ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Photo pocket 
� Coin pocket ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Multi-purpose pocket 
� Photo pocket ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Multi-purpose pocket 

 
Maintenance/Care 
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� Easy to clean ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ No bad odor if wet 

 
 
 
8. What is the brand name of the wallet you are now using? (5 answers max.) 
 
   ρ   LOUIS PARIS ρ   CHANEL ρ   GUCCI    
 ρ   GUY LAROCHE ρ   PRADA ρ   ESPRIT 
 ρ   MICHEL  KLEIN ρ   PARIPASSU ρ   KIPPING    
 ρ   ELLE ρ   BSC ρ   MICHEL ANGELO 
 ρ   WHY ρ   LACOACH ρ   ST. ANDREWS    
 ρ   JACOB ρ   TIMBERLAND ρ   FLY NOW 
 ρ   FEMNELI ρ   FERRAGAMO ρ   OTHER (Pls. Specify ……...) 
9. Why did you buy the wallet under those (item #8) brand names? (only 1 answer) 
 
 ρ    Reasonable price ρ   Brand Name ρ    Quality  
 ρ    Utility  ρ   Promotion ρ    Fashionable 
 ρ    Durability  ρ   Product Variety ρ    Maintenance 
 ρ    Impressive Service ρ   Advertisement ρ    Other (Pls. Specify ……...) 
10. Of the following 5 levels of satisfaction, how do rank your satisfaction over your 

current leathered wallet? (Please answer all questions) 
 

Level 1  means  “Not” satisfaction level. 
Level 3  means  “Weakly” satisfaction level. 
Level 5  means  “Moderate” satisfaction level. 
Level 7  means  “Strongly” satisfaction level. 
Level 9  means  “Extremely” satisfaction level. 

 
Satisfaction level 
 

  (9) (7) (5) (3) (1) (3) (5) (7) (9) 
 

1. Quality  
 
� Durable for tears  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 
� Durable for scratches  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 
� Easy to be worn off  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
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 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 

 
� Lasting color  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 

Satisfaction level 
 

  (9) (7) (5) (3) (1) (3) (5) (7) (9) 
 
� Securely fastened logo  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 

 
� Solid shape  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 
� Neatness of cutting  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 
� Firmness of buttons  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C  

 
2. Style  
 
� Fashionable  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 
� Compact Size  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 
� Light Weight  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 
� Desired Choice of Leather Color  
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 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 
 
 
 
 

Satisfaction level 
 

  (9) (7) (5) (3) (1) (3) (5) (7) (9) 
 
3. Utility 

 
� Sufficient # of banknote pockets  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 

 
� Size of banknotes and/or cards pocket  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 
� Coin pocket  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 
� Photo pocket  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 
� Multi-purpose pocket  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 

 
4.  Maintenance/Care 

 
� Easy to clean 

 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
  
� No bad odor if wet 

 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
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 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 
5.  Price 

 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 
 

 
Part 3: Additional comment(s)  
 
……………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………… 
 
 

Thank you for your time and information 
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เรียน  ทานผูตอบแบบสอบถาม  
� แบบสอบถามของวิทยานิพนธ  เรื่อง  “การประยุกตใชเทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) สําหรับการ

ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนัง”  จัดทําโดย  นางสาวอัจฉราวดี  แกววรรณดี  นิสิตปริญญาโท  ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย   

� แบบสอบถามฉบับนี้จัดทําขึ้น  เพื่อรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑเครื่องหนัง  ประเภทกระเปาธนบัตร  โดยขอมูลที่ไดรับ
การสํารวจนี้ถูกนําไปใชในการดําเนินงานวิจัย  และขอมูลของทานจะถูกเก็บเปนความลับ 

� แบบสอบถามจํานวน  7  หนา  รวมใบปะหนา  แบงคําถามออกเปน  4  สวน  คือ  
สวนที่  1  ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  จํานวน  5  ขอ   
สวนที่  2 ขอมูลดานความคิดเห็นตอสินคา  จํานวน 6 ขอ 
สวนที่  3  ขอมูลดานความคิดเห็นตอบริษัทคูแขง  จํานวน  1  ขอ 
สวนที่  4  ขอเสนอแนะเพิ่มเติม  จํานวน  1  ขอ 
กรุณาตอบคําถามทุกขอตามความเปนจริง 

� ผูจัดทําขอขอบพระคุณอยางยิ่งที่ทานไดใหความอนุเคราะหขอมูลและกรุณาสละเวลาอันมีคาของทานในการตอบแบบสอบ
ถามฉบับนี้  ขอมูลของทานจักเปนประโยชนอยางยิ่งตอการศึกษาและงานวิจัย  เพื่อนําไปใชในการเสนอแนวทางการออก
แบบและพัฒนาผลิตภัณฑกระเปาธนบัตรหนังแกอุตสาหกรรมเครื่องหนงัไทย  สามารถผลิตสินคาที่มีคุณภาพตอบสนอง
ความตองการของผูบริโภคไดตอไปในอนาคต 

  

 

กรุณาทําเครื่องหมาย  3ลงในชองวางที่กําหนดไว  ซึ่งตรงกับความคิดเห็นของทานในแตละหัวขอคําถาม 
  
สวนที่  1 : ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  

1.  บริษัทของทานเปนธุรกิจประเภทใด 
ρ    นําเขาสินคา ρ      ผลิตและจําหนายเฉพาะตลาดในประเทศ 

 ρ    สงออกสินคา ρ      ผลิตและจําหนายเฉพาะตลาดตางประเทศ 
 ρ    ตัวแทนจําหนาย ρ      ผลิตและจําหนายทั้งตลาดในและตางประเทศ  
 ρ    อื่นๆ (โปรดระบุ)……………………………………………….................................................................. 
 2.  ทานใชชองทางการจําหนายสินคาอยางไร  (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
  ρ      จําหนายดวยตนเอง ρ      จําหนายโดยผานผูสงออก  
  ρ      จําหนายโดยผานตัวแทนจําหนาย ρ      จําหนายโดยผาน E-commerce 

3.  บริษัทของทานทําการผลิตในลักษณะใด 
  ρ      ผลิตตามลูกคากําหนดใหกับตราสินคา  จํานวน  ..........................  แหง   
  ρ      ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเอง (โปรดระบุ)   ตราสินคา .........................................................……... 
 ρ      อื่น ๆ (โปรดระบุ)  ................................................................................................................................... 
 4.  ยอดขายสินคาของบริษัทมีการเปลี่ยนแปลงอยางไร ρ      เพิ่มขึ้น ρ      ลดลง  
  ρ             ตํ่ากวา  5,000,000  บาท/ป ρ      5,000,000 – 7,500,000  บาท/ป ρ    7,500,000 –10,000,000 บาท/ป 
  ρ   10,000,000 – 12,500,000 บาท/ป ρ   12,500,000 – 15,000,000 บาท/ป ρ    15,000,000 บาท/ป  ขึ้นไป 

แบบสอบถามแบบที่  2 
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 5.     กลุมลูกคาหลักของบริษัทคือใคร 

ρ      ชาวไทย คิดเปน …………..% ของยอดขายสินคา 
ρ      ชาวตางประเทศ (โปรดระบุ)  1) ประเทศ …………………. คิดเปน …………..% ของยอดขายสินคา 

  2) ประเทศ …………………. คิดเปน …………..%  ของยอดขายสินคา 
  3) ประเทศ …………………. คิดเปน …………..%  ของยอดขายสินคา 
  
สวนที่  2 :  ขอมูลดานความคิดเห็นตอสินคา 
 1. ปจจุบันทานเปนบริษัทผูผลิตกระเปาธนบัตรหรือไม   
 ρ   ใช ρ   ไมใช 
 ถาทานตอบวา   ใช  ใหตอบคําถาม  ขอ  2   
 แตถาทานตอบวา  ไมใช  ใหตอบคําถาม  สวนที่ 4 
 2.     ทานเปนผูผลิตสินคาภายใต ตราสินคาของตนเอง หรือไม   ถาไมใชโปรดระบุตราสินคาที่ผลิต   
 ρ   ใช ρ   ไมใช   (โปรดระบุ)……………………………………………. 
 3. สิ่งที่ทานยึดถือเปนหลักเกณฑสําคัญในการผลิตสินคาคืออะไร  (โปรดเรียงลําดับความสําคัญ  1 - 5  อันดับแรก) 
 ρ    ราคาเหมาะสม ρ    คุณภาพของสินคา ρ    รูปแบบทันสมัย 
 ρ     ประโยชนใชสอย ρ    ความหลากหลายของสินคา ρ     ดูแลรักษางาย 
 ρ     ความทนทานของสินคา ρ    อื่นๆ (โปรดระบุ)…………………………………………….. 

4. ทานพิจารณาเปรียบเทียบความสําคัญระหวางคุณลักษณะของกระเปาธนบัตรหนังแตละขออยางไร  (โปรดตอบทุกขอ)  
         
 คําอธิบาย เทากัน หมายถึง  ระดับความสําคัญระหวางคุณลักษณะทั้ง 2 ขอ  “เทากัน” 
   มาก หมายถึง ระดับความสําคัญของคุณลักษณะขอหนึ่งมากกวาอีกขอหนึ่งในระดับ  “มาก” 
   นอย หมายถึง ระดับความสําคัญของคุณลักษณะขอหนึ่งมากกวาอีกขอหนึ่งในระดับ  “นอย” 
 

      ระดับความสําคัญ 
                 มาก         นอย           เทากัน            นอย          มาก  
 กลุมความตองการ 

1)   ดานคุณภาพ         ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานรูปแบบ 
 2)   ดานคุณภาพ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานประโยชนใชสอย 
 3)   ดานคุณภาพ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานการดูแลรักษา 
 4)   ดานคุณภาพ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานราคา 
 5)   ดานรูปแบบ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานประโยชนใชสอย 
 6)   ดานรูปแบบ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานการดูแลรักษา 
 7)   ดานรูปแบบ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานราคา 
 8)   ดานประโยชนใชสอย           ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานการดูแลรักษา 
 9)   ดานประโยชนใชสอย           ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานราคา 
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 10)   ดานการดูแลรักษา              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานราคา 
  
      ระดับความสําคัญ 
                 มาก         นอย           เทากัน            นอย          มาก  
 ดานคุณภาพ 

1) หนังทนทานตอการฉีกขาด     ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  หนังทนทานตอรอยขูดขีด 
2) หนังทนทานตอการฉีกขาด     ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  หนังไมแตกงาย 
3) หนังทนทานตอการฉีกขาด     ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  สีของหนังไมหลุดลอก 
4) หนังทนทานตอการฉีกขาด     ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  โลโกติดคงทน 
5) หนังทนทานตอการฉีกขาด     ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 
6) หนังทนทานตอการฉีกขาด     ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ความประณีตของการตัดเย็บ 
7) หนังทนทานตอการฉีกขาด     ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 
 

8) หนังทนทานตอรอยขูดขีด      ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  หนังไมแตกงาย 
9) หนังทนทานตอรอยขูดขีด      ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  สีของหนังไมหลุดลอก 
10) หนังทนทานตอรอยขูดขีด    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  โลโกติดคงทน 
11) หนังทนทานตอรอยขูดขีด    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 
12) หนังทนทานตอรอยขูดขีด    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ความประณีตของการตัดเย็บ 
13) หนังทนทานตอรอยขูดขีด    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 
 

14) หนังไมแตกงาย                    ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  สีของหนังไมหลุดลอก 
15) หนังไมแตกงาย                    ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  โลโกติดคงทน 
16) หนังไมแตกงาย                    ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 
17) หนังไมแตกงาย                    ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  ความประณีตของการตัดเย็บ 
18) หนังไมแตกงาย                    ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 

 

19) สีของหนังไมหลุดลอก        ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  โลโกติดคงทน 
20) สีของหนังไมหลุดลอก        ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 
21) สีของหนังไมหลุดลอก        ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  ความประณีตของการตัดเย็บ 
22) สีของหนังไมหลุดลอก        ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 
 

23) โลโกติดคงทน        ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 
24) โลโกติดคงทน        ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  ความประณีตของการตัดเย็บ 
25) โลโกติดคงทน        ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 
 

26) กระเปาไมเสียรูปทรงงาย     ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  ความประณีตของการตัดเย็บ 
27) กระเปาไมเสียรูปทรงงาย     ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 
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28) ความประณีตของการตัดเย็บ  ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 
 
 
 

      ระดับความสําคัญ 
                 มาก         นอย           เทากัน            นอย          มาก  

ดานรูปแบบ 
1) รูปแบบทันสมัย              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ขนาดกะทัดรัด 
2) รูปแบบทันสมัย         ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  น้ําหนักเบา 
3) รูปแบบทันสมัย         ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  สีของหนังตามตองการ 
4) ขนาดกะทัดรัด         ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  น้ําหนักเบา 
5) ขนาดกะทัดรัด                        ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  สีของหนังตามตองการ 
6) น้ําหนักเบา              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  สีของหนังตามตองการ 
 

ดานประโยชนใชสอย 
1) จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ขนาดชองบรรจุบัตรพอดี 
2) จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใสเหรียญ 
3) จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใสรูปถาย 
4) จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใชสอยอเนกประสงค 
 

5) ขนาดชองบรรจุบัตรพอดี             ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใสเหรียญ 
6) ขนาดชองบรรจุบัตรพอดี             ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใสรูปถาย 
7) ขนาดชองบรรจุบัตรพอดี             ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใชสอยอเนกประสงค 
 

8) ชองใสเหรียญ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใสรูปถาย 
9) ชองใสเหรียญ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใชสอยอเนกประสงค 
10) ชองใสรูปถาย                 ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใชสอยอเนกประสงค 

 

 ดานการดูแลรักษา 
1) ทําความสะอาดไดงาย             ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  เมื่อถูกน้ํา/เหง่ือจะไมสง 
         กลิ่นเหม็น  

 

 5. ทานคิดวาเอกลักษณของสินคาที่ทานผลิตคืออะไร  (เลือกตอบเพียง 1 ขอเทานั้น) 
 ρ    คุณภาพของสินคา ρ      รูปแบบสินคาทันสมัย ρ      ตราสินคาเปนที่รูจัก 
 ρ    ประโยชนใชสอย ρ       ความหลากหลายของสินคา ρ      งายตอการดูแลรักษา 
 ρ    ราคาเหมาะสม ρ        ความทนทานของสินคา ρ      การโฆษณาสินคา 
 ρ     อื่นๆ (โปรดระบุ)……………………...................................................................……………………….. 
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 6.  ทานคิดวาความสามารถในการตอบสนองความตองการของลูกคาของทานอยูในระดับใด 
  ρ     มากที่สุด             ρ     มาก              ρ     ปานกลาง        ρ    นอย           ρ      นอยที่สุด 
 
 
 

สวนที่  3  :  ขอมูลดานความคิดเห็นตอบริษัทคูแขง   
1.  เมื่อพิจารณาบริษัทคูแขงสินคาเคร่ืองหนังธุรกิจ  ประเภทกระเปาธนบัตร  ทานคิดวาบริษัทคูแขงดังกลาวมีความสามารถ

ในการตอบสนองความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับจากสินคาอยูในระดับใด โดยพิจารณาเปรียบเทียบระหวางบริษัทแตละ
แหง  เกี่ยวกับคุณลักษณะของกระเปาธนบัตรหนังแตละขอ   (โปรดตอบทุกขอ)  

 

คําอธิบาย   ระดับคะแนน  9   หมายถึง ความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับอยูในระดับ  “Extreme” 
ระดับคะแนน  7   หมายถึง ความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับอยูในระดับ  “Very Strong” 
ระดับคะแนน  5   หมายถึง ความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับอยูในระดับ  “Strong” 
ระดับคะแนน  3   หมายถึง ความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับอยูในระดับ  “Moderate” 
ระดับคะแนน  1   หมายถึง ความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับอยูในระดับ  “Equal” 

  

ระดับความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับ 
 (9) (7) (5) (3) (1) (3) (5) (7) (9) 

ดานคุณภาพ 
1)  ความทนทานของหนัง 

 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 2) โลโกติดคงทน 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 3)  กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 4)  ความประณีตของการตัดเย็บ 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 5)  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
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 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 
 
 
 

ระดับความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับ 
 (9) (7) (5) (3) (1) (3) (5) (7) (9) 

ดานรูปแบบ 
1)  รูปแบบทันสมัย 

 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 

2) ขนาดกะทัดรัด 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 

3) น้ําหนักเบา 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 

4) สีของหนังตามตองการ 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 

ดานประโยชนใชสอย 
 1) จํานวนชองบรรจุบัตรมากพอ 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 2) ขนาดชองบรรจุบัตรพอดี 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 3) ชองใสเหรียญ 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
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 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 4) ชองใสรูปถาย 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 

ระดับความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับ 
 (9) (7) (5) (3) (1) (3) (5) (7) (9) 
 

 5) ชองใชสอยอเนกประสงค 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 

 ดานการดูแลรักษา 
  1) ทําความสะอาดไดงาย 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
  2) เมื่อถูกน้ํา/เหงื่อจะไมสงกลิ่น 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 

 ดานราคาเหมาะสมกับคุณภาพ 
  1)  ราคาเหมาะสมกับคุณภาพ 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 

 สวนที่  4 : ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 
 ……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 ……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 ……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 ……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 ……………………………………………………………………………………………………………………………… 
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ผูจัดทําขอขอบพระคุณ 
ท่ีกรุณาสละเวลาอันมีคาของทานใน 

การตอบแบบสอบถามฉบับนี้ 
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เรียน  ทานผูตอบแบบสอบถาม  
� แบบสอบถามของวิทยานิพนธ  เรื่อง  “การประยุกตใชเทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) สําหรับการ

ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนัง”  จัดทําโดย  นางสาวอัจฉราวดี  แกววรรณดี  นิสิตปริญญาโท  ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย   

� แบบสอบถามฉบับนี้จัดทําขึ้น เพื่อรวบรวมความคิดเห็นของผูปฏิบัติงานเกี่ยวกับความสามารถของหนวยงาน/องคกร/เครื่อง
จักรในการพิจารณาองคประกอบและปจจัยของระบบ  โดยขอมูลที่ไดรับการสํารวจนี้ถูกนําไปใชในการดําเนินงานวิจัย  
และขอมูลของทานจะถูกเก็บเปนความลับ 

� แบบสอบถามจํานวน 3 หนา  รวมใบปะหนา  แบงคําถามออกเปน  3  สวน  คือ  
สวนที่  1  ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  จํานวน  1  ขอ   
สวนที่  2 ขอมูลดานความคิดเห็นตอบริษัท  จํานวน 1  ขอ 
สวนที่  3  ขอเสนอแนะเพิ่มเติม  จํานวน  1  ขอ 
กรุณาตอบคําถามทุกขอตามความเปนจริง 

� ผูจัดทําขอขอบพระคุณอยางยิ่งที่ทานไดใหความอนุเคราะหขอมูลและกรุณาสละเวลาอันมีคาของทานในการตอบแบบสอบ
ถามฉบับนี้  ขอมูลของทานจักเปนประโยชนอยางยิ่งตอการศึกษาและงานวิจัย  เพื่อนําไปใชในการเสนอแนวทางการออก
แบบและพัฒนาผลิตภัณฑกระเปาธนบัตรหนังแกอุตสาหกรรมเครื่องหนังไทย  สามารถผลิตสินคาที่มีคุณภาพตอบสนอง
ความตองการของผูบริโภคไดตอไปในอนาคต 

  

 

กรุณาทําเครื่องหมาย  3ลงในชองวางที่กําหนดไว  ซึ่งตรงกับความคิดเห็นของทานในแตละหัวขอคําถาม 
  
สวนที่  1 : ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  

1.     ตําแหนง 
 ρ    ระดับหัวหนาฝาย  (โปรดระบุ หนวยงาน/สังกัดของทาน) ……………………………………………………… 

ρ ระดับผูปฏิบัติงาน  (โปรดระบุ หนวยงาน/สังกัดของทาน) ……………………………………………………… 
 

สวนที่  2 :  ขอมูลดานความคิดเห็นตอบริษัท 
1. เมื่อพิจารณาถึงความสามารถของหนวยงานที่ทานสังกัดในปจจุบัน  ทานคิดวาองคประกอบและปจจัยของระบบ

สามารถตอบสนองความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับจากสินคาของบริษัทอยูในระดับใด  (โปรดตอบทุกขอ)  ตามเปาหมายที่
ไดต้ังไวสามารถแบงระดับคะแนนความยากของการพัฒนาออกเปน  5  ระดับ  ดังนี้    

 

คําอธิบาย   ระดับคะแนน  9   หมายถึง ไมสามารถปฏิบัติได 
ระดับคะแนน  7   หมายถึง ยากเนื่องจากติดขัดในเงื่อนไขบางประการ 
ระดับคะแนน  5   หมายถึง สามารถดําเนินการได  แตตองใชเวลาในการพัฒนาเพื่อนํามาใชงาน 
ระดับคะแนน  3   หมายถึง สามารถดําเนินการได แตตองศึกษาอยางรอบคอบถึงผลกระทบที่เกิดขึ้น 

   ระดับคะแนน  1   หมายถึง สามารถดําเนินการไดทันที 
 
 

แบบสอบถามแบบที่  3 
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          ระดับความยากในการพัฒนา 

         (9) (7) (5) (3) (1) 
 ความตองการเชิงเทคนิค คาเปาหมาย 
 1)  ความกวางของกระเปา 9 ± 1 ซ.ม.  ρ          ρ ρ ρ ρ 
 2)  ความยาวของกระเปา 23 ± 1 ซ.ม.  ρ          ρ ρ ρ ρ 
 3)  ความกวางของชองบรรจุบัตร 5 ± 0.5 ซ.ม.  ρ           ρ ρ ρ ρ 
 4)  ความยาวของชองบรรจุบัตร 10  ± 0.5 ซ.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 5)  ความกวางของชองบรรจุธนบัตร 9 ± 1 ซ.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 6)  ความยาวของชองบรรจุธนบัตร 22 ± 1 ซ.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 7)  จํานวนชองบรรจุบัตร ≥  6 ชอง  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 8)  จํานวนชองใสเหรียญ ≤ 1  ชอง  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 9)  จํานวนชองใสรูปถาย ≤ 1  ชอง  ρ           ρ ρ ρ ρ 
 10) จํานวนชองใชสอยอเนกประสงค ≥ 1 ชอง  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 

 11) แรงดึง (Tensile Strength) ≥ 3,500  N/m3 X 20   ρ            ρ ρ ρ ρ 
 12) แรงกระแทก  (Impact Test) 0.8 ± 4 ft lb/In  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 13) % ความมันเงาของหนัง ≥ 90 %  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 14) % ความยืดหยุน ≥  150 % Elongation  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 15) จํานวนการพับ ≥  200  ครั้ง/นาที  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 16) จํานวนการลอกสีหนัง ≥  10 ครั้ง  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 17) ความจุ ≤  30 ช้ิน  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 18) ความหนาของหนัง 1 ± 0.1 ม.ม.  ρ           ρ ρ ρ ρ 
 19) น้ําหนักของหนัง 2  ± 1 ออนซ  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 20) ความกวางของการพับริมหนัง 3  ± 1 ม.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 

 21) ระยะหางของการอัดเสนหนัง 1 ± 0.5 ม.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 22) ระยะหางของการเย็บหนังตอผา 1 ± 0.5 ซ.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 23) ระยะหางของการเย็บรอบใบ 2 ± 0.5 ม.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 24) ความถี่ฝเข็ม 10  ± 1 ฝเข็มตอนิ้ว  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 25) ระยะหางของการชินริม 2  ± 1 ม.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 26) จํานวนจีบมุมกระเปา 6  ± 1 จีบ  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 27) มุมของจีบ 90 องศา  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 28) ความรอนของเครื่องพิมพ 200  องศาเซลเซียล  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 29) เวลาการพิมพ 20  วินาที  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 30) จํานวนการพิมพ ≥ 1 ครั้ง  ρ            ρ ρ ρ ρ 
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 สวนที่  3 : ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 
 ……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 ……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 ……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 ……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 ……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
 

ผูจัดทําขอขอบพระคุณ 
ท่ีกรุณาสละเวลาอันมีคาของทานใน 

การตอบแบบสอบถามฉบับนี้ 
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Dear Questionnaire Respondents  
 
● This is the thesis entitled “An application of Quality Function Deployment (QFD) technique for the 

design and development of leather products” produced by Miss Adcharawadee Keawwandee, 
graduate student of Industrial Engineering Department, Faculty of Engineering, Chulalongkorn 
University. 

 
● This questionnaire is designed to collect information from consumers of leather products particularly 

on leathered wallet. The information obtained from this questionnaire will be used for research 
purposes and your input will be kept confidential. 

 
● The questionnaire contains 3 pages including this cover page. The questions are categorized into 3 

parts as follows: 
 

Part 1  Questions on respondent of the questionnaire – 4 questions 
Part 2  Questions on consumers opinion towards the product(s) – 2 questions 
Part 3 Additional comments/suggestions – 1 question 

 
Please provide facts to the questions  

 
● We would like to express our sincere appreciation on your valuable time spent on this questionnaire. 

The result of this questionnaire will be very useful for the leather industry; particularly on the quality 
and design development of leathered wallet in response to consumers’ demand in the future. 

 

  
Please mark  what corresponds to your opinion in the space provided 
 
Part 1: Information on the respondent 
 
1.   Gender  

 
ρ     Male   ρ     Female 

 
2.   Age 
  

ρ     Under 25 yrs.   ρ     26 – 35 yrs.  ρ     36 – 45 yrs.  
ρ     46 – 55 yrs.    ρ     Over 56 yrs. 

  
3.   Profession 
 

ρ     Public/State Enterprise Official ρ     Corporate employee ρ     Businessman  
ρ     Freelance    ρ     Personal business      
ρ     Others (Please specify ….………………………………………………………………………) 

  
4.   Average monthly salary 
 

ρ        $200 –    $600     ρ     $600 – $1,000         

แบบสอบถามแบบที่  4 
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ρ     $1,000 – $2,000     ρ        Over $2,000   
Part 2: Information on respondent’s opinion towards the product  
 
1. Are you currently using wallet that is made of leather material?    
 

ρ   Yes ρ   No 
  

If your answer is YES please answer question # 2 
But your answer is NO please skip to part 3 

 
2.  Please rank the satisfaction level of leathered wallet qualification according to the 

following 5 priorities for each product. (Please answer all questions) 
 

Level 1  means  “Not” satisfaction level. 
Level 3  means  “Weakly” satisfaction level. 
Level 5  means  “Moderate” satisfaction level. 
Level 7  means  “Strongly” satisfaction level. 
Level 9  means  “Extremely” satisfaction level. 

 
 

Satisfaction level 
 

  (9) (7) (5) (3) (1) (3) (5) (7) (9) 
 

1. Neatness of cutting  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D
 Product C ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D 
 
2. Compact Size  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D
 Product C ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D 
 
3. Sufficient # of banknote pockets  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D 
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 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D
 Product C ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D 
 
 
 

Satisfaction level 
 

  (9) (7) (5) (3) (1) (3) (5) (7) (9) 
 
4. Size of banknotes and/or cards pocket  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D
 Product C ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D 
 
5. Photo pocket  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D
 Product C ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D 
 
6. Multi-purpose pocket  
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product B 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C 
 Product A ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D 
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product C
 Product B ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D
 Product C ρ   ρ ρ ρ ρ  ρ    ρ ρ ρ Product D 

 
 
Part 3: Additional comment(s)  
 
………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………… 
 
 

Thank you for your time and information 



ภาคผนวก ข 

ตารางสรุปคะแนนที่ไดจากแบบสอบถาม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ตารางที่  ข1.  สรุปคะแนนความพึงพอใจของลูกคากลุมเปาหมายที่มีตอผลิตภัณฑเครื่องหนังในแตละขอ 
 

กลุมความตองการ ขอ ความตองการ ผลิตภัณฑของ 
บริษัทตัวอยาง 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง A 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง B 

คา 
เปาหมาย 

1. หนังทนทานตอการฉีกขาด  1.92 2.27 5.61 5.61 

2. หนังทนทานตอรอยขูดขีด 0.79 0.79 2.73 2.73 

3. หนังไมแตกงาย 1.09 1.29 1.06 1.29 

4. สีของหนังไมหลุดลอก 1.06 1.06 0.53 1.06 

5. โลโกติดคงทน 0.56 0.56 1.94 1.94 

6. กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 3.37 4.00 3.29 4.00 

7. ความประณีตของการตัดเย็บ 9.00 9.00 4.48 9.00 

ดานคุณภาพ (Quality) 

8. อุปกรณคงทน (กระดุม,ซิป) 1.01 1.01 3.51 3.51 

9. รูปแบบทันสมัย 0.41 0.41 0.28 0.41 

10. ขนาดกะทัดรัด 1.23 1.23 0.85 1.23 

11. น้ําหนักเบา  0.16 0.16 0.54 0.54 

ดานรูปแบบ (Style) 

12. สีของหนังตามตองการ   0.46 0.46 0.23 0.46 

13. จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ 2.60 2.60 9.00 9.00 

14. ขนาดชองบรรจุบัตรและธนบัตรพอดี 1.76 1.76 6.09 6.09 
ดานประโยชนใชสอย  (Utility) 

15. ชองใสเหรียญ 0.37 0.37 1.28 1.28 



ตารางที่  ข1.  (ตอ)  สรุปคะแนนความพึงพอใจของลูกคากลุมเปาหมายที่มีตอผลิตภัณฑเครื่องหนังในแตละขอ 
 

กลุมความตองการ ขอ ความตองการ ผลิตภัณฑของ 
บริษัทตัวอยาง 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง A 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง B 

คา 
เปาหมาย 

16. ชองใสรูปถาย 0.75 0.75 2.59 2.59 ดานประโยชนใชสอย  (Utility) 

17. ชวงใชสอยอเนกประสงค 1.26 1.26 4.38 4.38 

18. ทําความสะอาดไดงาย 2.88 0.98 1.17 2.88 ดานการดูแลรักษา (Maintenance) 

19. เมื่อถูกน้ํา/เหงื่อจะไมสงกลิ่นเหม็น 1.46 1.46 5.05 5.05 
ดานราคา  (Price) 20. ราคาเหมาะสมกับคุณภาพ 4.70 1.15 1.36 4.70 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่  ข2.  สรุปคะแนนความพึงพอใจของกลุมบริษัทเครื่องหนังที่มีตอผลิตภัณฑเครื่องหนังในแตละขอ   
 



กลุมความตองการ ขอ ความตองการ ผลิตภัณฑของ 
บริษัทตัวอยาง 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง A 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง B 

คา 
เปาหมาย 

1. หนังทนทานตอการฉีกขาด  2.1 2.4 4.05 4.05 

2. หนังทนทานตอรอยขูดขีด 0.9 0.9 2.13 2.13 

3. หนังไมแตกงาย 1.7 2.1 1.13 2.10 

4. สีของหนังไมหลุดลอก 2.8 2.8 0.94 2.80 

5. โลโกติดคงทน 2.2 2.2 5.19 5.19 

6. กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 4.8 5.7 3.15 5.70 

7. ความประณีตของการตัดเย็บ 9.0 9.0 3.00 9.00 

ดานคุณภาพ (Quality) 

8. อุปกรณคงทน (กระดุม,ซิป) 2.2 2.2 5.19 5.19 

9. รูปแบบทันสมัย 2.2 2.2 1.04 2.20 

10. ขนาดกะทัดรัด 0.6 0.6 0.30 0.60 

11. น้ําหนักเบา  0.9 0.9 2.04 2.04 

ดานรูปแบบ (Style) 

12. สีของหนังตามตองการ   1.2 1.2 0.41 1.20 

13. จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ 3.9 3.9 9.00 9.00 

14. ขนาดชองบรรจุบัตรและธนบัตรพอดี 3.9 3.9 9.00 9.00 
ดานประโยชนใชสอย  (Utility) 

15. ชองใสเหรียญ 1.9 1.9 4.50 4.50 
ตารางที่  ข2.  (ตอ)  สรุปคะแนนความพึงพอใจของกลุมบริษัทเครื่องหนังที่มีตอผลิตภัณฑเครื่องหนังในแตละขอ 

 



กลุมความตองการ ขอ ความตองการ ผลิตภัณฑของ 
บริษัทตัวอยาง 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง A 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง B 

คา 
เปาหมาย 

16. ชองใสรูปถาย 1.9 1.9 4.47 4.47 ดานประโยชนใชสอย  (Utility) 

17. ชวงใชสอยอเนกประสงค 1.9 1.9 4.50 4.50 

18. ทําความสะอาดไดงาย 2.0 0.7 0.54 2.00 ดานการดูแลรักษา (Maintenance) 

19. เมื่อถูกน้ํา/เหงื่อจะไมสงกลิ่นเหม็น 1.0 1.0 2.25 2.25 
ดานราคา  (Price) 20. ราคาเหมาะสมกับคุณภาพ 2.9 0.7 0.57 2.90 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่  ข3.  สรุปคะแนนระดับความสําคัญของความตองการของลูกคาตอการเลือกใชผลิตภัณฑเครื่องหนัง 
 



ขอ 
กลุม 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

ลูกคาเปาหมาย 2.72 1.10 1.25 1.06 0.79 3.88 9.00 1.42 0.42 1.26 0.22 0.46 3.64 2.46 0.52 1.05 1.77 1.96 2.04 2.91 
บริษัทเครื่องหนัง 2.92 1.28 2.00 2.80 3.13 5.54 9.00 3.13 2.30 0.66 1.23 1.23 5.42 5.42 2.71 2.69 2.71 1.35 1.35 1.82 
คะแนนเฉลี่ย 2.82 1.19 1.58 1.72 1.57 4.64 9.00 2.11 0.98 0.91 0.52 0.75 4.44 3.65 1.19 1.68 2.19 1.63 1.66 2.30 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นางสาว อัจฉราวดี  แกววรรณดี  เกิดเมื่อวันที่  13  ตุลาคม  พ.ศ. 2522  ที่จังหวัดพิษณุโลก       
สําเร็จการศึกษาปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต      ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ      คณะวิศวกรรมศาสตร    
มหาวิทยาลัยนเรศวร   เมื่อป  พ.ศ. 2544   หลังจากนั้นไดเขาศึกษาตอในหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหา
บัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  เมื่อปการศึกษา  2544 

 

 




