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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  ทั้งการผลิตสินคาหรือการใหบริการ  เพื่อสนองตอบทั้งชนิดและคุณภาพ
ของสินคาที่ตรงตามความตองการของตลาด โดยมีปริมาณที่มีเพียงพอตอความตองการ  หรือการจัดจําหนายสินคา
และการใหบริการสูตลาด  จนกระทั่งการจัดสงมอบสินคาหรือบริการถึงมือของลูกคาอยางพึงพอใจนั้น  ลวนแต
เปนองคประกอบที่สําคัญตอการดําเนินธุรกิจ   ในสภาวะของการตลาดปจจุบันซึ่งมีการแขงขันสูง  คูแขงทาง
ธุรกิจตางเรงพัฒนาองคกรของตน  เพื่อเพิ่มความสามารถในการแขงขันของตนเอง    เนื่องจากคุณภาพของงาน
สามารถนํามาใชวัดผลดานความพึงพอใจของลูกคาที่มีตอองคกรได  ซึ่งมีผลกระทบโดยตรงตอภาพลักษณและ
การเติบโตของการดําเนินธุรกิจตอไปในอนาคต  ดังนั้น  การใหความสนใจดูแลดานคุณภาพอยางใกลชิด  จึงเปน
ความจําเปนของการดําเนินธุรกิจอุตสาหกรรมในปจจุบัน 
 

 ยุคสมัยที่มีการแขงขันดานการตลาดเพื่อใหสินคาและการบริการ สามารถครองใจลูกคาไดมากที่สุด  สิ่ง
ที่ผูผลิตจะตองคํานึงถึงเปนอยางมาก  ก็คือ  การทําใหเกิดความพึงพอใจกับลูกคาใหไดมากที่สุด  ซึ่งความพึงพอ
ใจของลูกคาหมายถึง  สถานภาพซึ่งความตองการและความคาดหวังของลูกคาถูกสนองตามที่ลูกคาตองการ  ผลที่
ไดจากการทําใหลูกคาพึงพอใจ  ก็คือ  การที่ลูกคากลับมาซื้อสินคานั้นใหมอีกครั้งและมีความภักดีตอยี่หอน้ัน  
และสิ่งที่จะกอใหเกิดความพึงพอใจสูงสุดแกลูกคา   ก็คือ    การทําสิ่งที่ถูกตองต้ังแตแรก    ทั้งทางดานการออก
แบบ  การผลิตสินคา  การจัดสงสินคาที่สรางความพึงพอใจใหแกลูกคา  ความตองการของลูกคาจะเปนตัวผลักดัน
ทุก ๆ อยางในองคกร  รวมไปถึงการพัฒนาผลิตภัณฑและการบริการ   ถาองคกรเพิ่มหนาที่การทํางานกอใหเกิด
ตนทุนใหกับผลิตภัณฑใดที่ลูกคาไมตองการ  หนาที่การทํางานเหลานั้นก็จะเปนสิ่งที่ไมกอใหเกิดประโยชนกับ
องคกร  และอาจจะเกิดผลเสียกับความพึงพอใจของลูกคาอีกดวย  ดังนั้นการพัฒนาผลิตภัณฑและบริการเพื่อให
เปนไปตามความตองการ  และความคาดหวังของลูกคาจึงเปนสิ่งที่สําคัญและควรที่จะพิจารณาถึงความตองการ
เหลานั้นอยางแทจริงเพื่อกอใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 
 

1.1  ที่มาและสภาพของปญหา 
 

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑหนังสัตวในประเทศไทยไดวิวัฒนาการมาเปนเวลานาน      เดิมที
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑหนังสัตวเปนเพียงการฟอกหนังดวยเปลือกไมเทานั้น   ยังไมรูจักใช
ประโยชนจากผลพลอยไดอยางอื่น  เชน  การนําเศษหนังไปทําเปนกาว  เปนตน  ซ่ึงการฟอกหนัง
ในครั้งนั้นมุงแตการฟอกเพื่อนําหนังสัตวไปใชทําผลิตภัณฑที่ตองการเทานั้น  สําหรับประเทศไทย
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑหนังสัตวไดขยายตัวอยางรวดเร็วในชวงระยะหลังสงครามโลกครั้งที่ 2  โดย
สามารถสงผลิตภัณฑหนังสัตวออกไปจําหนายในตางประเทศไดจํานวนมาก        สําหรับวิธีผลิต
สินคาผลิตภัณฑเครื่องหนังนั้น    มีวิธีการยากงายแลวแตแบบของสินคานั้น ๆ   วิธีการผลิตยอม



 2

ดําเนินไปตามวิธีการที่นักออกแบบไดจัดสรรกําหนดไว  การผลิตเครื่องหนังในประเทศไทยนั้น  
สวนมากจะทําดวยมือ     แตการใชเครื่องจักรหรือการผลิตขนาดใหญมีนอย   โดยสวนมากยังเปน
อุตสาหกรรมในครอบครัว 
 

ความสําคัญของอุตสาหกรรมหนังสัตวเปนการนําสัตวซ่ึงเปนวัตถุพลอยไดจากการฆาสัตว
เพื่อบริโภคมาทําใหมีคุณคา   อีกทั้งยังเปนอุตสากรรมที่ทําใหมีอุตสากรรมตอเนื่องไดอีกมากมาย  
อันเปนการชวยสรางอาชีพใหพลเมืองไดอยางกวางขวางทั้งทางตรงและทางออม  นอกจากนั้นยัง
เปนตลาดใหแกอุตสาหกรรมอื่นอีกดวย  เชน  อุตสาหกรรมเคมี  เปนตน  ในปจจุบันผลิตภัณฑ
เครื่องหนังไดหันมาใชหนังเทียมแทนหนังแท  เนื่องจากหนังดิบขาดแคลนและมีราคาแพง  
ประกอบกับหนังเทียมมีคุณสมบัติและลักษณะใกลเคียงกับหนงัแท  สามารถนํามาใชทดแทนกันได
อยางดีและราคาถูกกวา  ทั้งนี้ยังสามารถปรับปรุงคุณภาพใหดีขึ้นหรือนํามาดัดแปลงใหเหมาะสม
กับการใชงานไดมากกวาหนังแท  ทําใหมีผูนิยมใหหนังเทียมแทนหนังแทเพิ่มขึ้นตามลําดับ 
 

1.1.1   ภูมิหลัง 
  

บริษัทที่ เปนโรงงานตัวอยางในการศึกษาเปนบริษัทผลิตเครื่องหนัง สถาน
ประกอบการ  ซอยโชคชัยจําเริญ 7  ถนนพระราม 3  เขตยานนาวา  กรุงเทพฯ  เร่ิมกอตั้งเมื่อป 2514  
ดําเนินธุรกิจในประเทศจัดอยูในกลุมอุตสาหกรรมขนาดเล็ก  (Small Business Unit)  และระบบการ
ผลิตเปนแบบรับจางผลิต  (Made to Order)  ผลิตและจําหนายเครื่องหนังที่มีคุณภาพ  
 

  บริษัทฯ ไดเริ่มตนการผลิตเครื่องหนังเพื่อจําหนายภายในประเทศ ซ่ึงสมัยนั้น
แหลงคาเครื่องหนังมีเพียงไมกี่แหง  มีพนักงานประมาณ  50  คน ตอมาไดขยายกิจการเพิ่มพนักงาน
เปน  160  คน  สําหรับการสงออกตางประเทศ  บริษัทฯ มีตัวแทนจําหนายซึ่งเปนที่รูจักกันไดสง
ออกผลิตภัณฑตัวแทนจําหนายสามารถแบงเปน  2  กลุม  คือ  ตัวแทนจําหนายในตลาดยุโรป  และ
ตัวแทนจําหนายในตลาดญี่ปุน โดยเนนหนักการสงออก 80% และจําหนายในประเทศ 20% บริษัทฯ 
ไดดําเนินธุรกิจจนถึงปจจุบัน  ประมาณ 30 ป    ทําการผลิตกระเปาเอกสาร    กระเปาธนบัตร  และ
ปกแฟมเอกสาร    
 

  เมื่อป  2540  ประเทศไทยเกิดวิกฤตเศรษฐกิจขึ้น  ซ่ึงสงผลกระทบตอธุรกิจกัน
อยางถวนหนา  บริษัทฯ ก็ไดรับผลกระทบเชนกัน  ลูกคาในประเทศที่เคยมี  20%  ก็หายไป  คําส่ัง
การผลิตก็ลดลง  ทางบริษัทฯ ตองลดจํานวนพนักงานลงจาก  160  คน  เหลือ  100  คน  โดยใช
นโยบายไมปลดออกแตเมื่อออกไปแลวจะไมมีการรับเพิ่ม     พนักงานในบริษัทฯ      สวนใหญเปน
คนตางจังหวัดทํางานที่บริษัทฯ   มานานและมีประสบการณทํางานสูง     สวัสดิการของบริษัทมีทั้ง
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ที่พักอาศัยใหภายในบริษัทมีอาหารบริการทุกมื้อ      และจัดใหมีกิจกรรมนันทนาการตาง ๆ   เพื่อ
สุขภาพกายที่สมบูรณแข็งแรง และสุขภาพจิตที่ดีของพนักงาน   และทางบริษัทฯ ไดสงเสริม
ประชาธิปไตย โดยจะมีการเลือกตั้งหัวหนาพนักงานเพื่อเปนผูนําอยูในตําแหนงวาระละ 2 ป    เพื่อ
ดูแลความเปนระเบียบเรียบรอยของพนักงาน  ซ่ึงพนักงานทั้งหมดอยูในความดูแลของผูบริหาร
อยางใกลชิด   เสมือนหนึ่งผูบริหารเปนญาติผูใหญพรอมจะใหคําปรึกษา  บริษัทฯใหความสําคัญ
ทางดานสภาพจิตใจของพนักงาน    เพราะทางผูบริหารเล็งเห็นวา     งานศิลปะตองทําดวยความ
สบายใจ    ผลงานจึงจะออกมาดีมีคุณภาพ 
 

  บริษัทฯ ดําเนินกิจการภายใตการบริหารของคนไทย มีการดําเนินการบริหารแบบ
กิจการครอบครัวมาตั้งแตอดีต  จนกระทั่งเกิดการขยายตัวและเติบโตของระบบสาธารณูปโภคของ
ประเทศที่รวดเร็ว    สงผลใหเกิดคูแขงทางธุรกิจเพิ่มขึ้นอยางรวดเร็ว    บริษัทฯ มีนโยบายในการ
ปรับปรุงเปลี่ยนรูปแบบการบริหารธุรกิจ  เพื่อใหสามารถปรับรับกับสถานการณทางตลาดยุค
ปจจุบัน    แตเนื่องจากพื้นฐานของระบบบริหารและพฤติกรรมการบริหารของบริษัทฯ อีกทั้งยัง
ขาดบุคลากรที่มีความสามารถดานการสนับสนุนและผลักดัน      จึงสงผลใหเปนการดําเนินการ
ปรับรับและแกไขสถานการณเปนแบบเฉพาะหนา    การตัดสินใจโดยผูบริหารระดับสูงเทานั้น 
 

  ปญหาคูแขงเกิดขึ้นในดานของราคา  เชน   อินเดีย  จีนแดง  ซ่ึงคาจางแรงงานจะ
ถูกกวามากทําใหตนทุนการผลิตต่ํา  สงผลใหราคาขายต่ําไปดวย  ทางบริษัทฯ จึงขาดลูกคาบางสวน
ที่ใหความสําคัญกับราคาของสินคาไป  แตส่ิงที่เปนเลิศของบริษัทฯ ก็คือ  ดานคุณภาพ  ความ
พิถีพิถันในชิ้นงานซึ่งเปนที่ยอมรับของลูกคาเปนอยางดี    
 

  1.1.1.1  สถานะปจจุบันของบริษัท   
 

   สภาพการบริหารทั่วไป   การบริหารงานโดยกรรมการผูจัดการ  รับผิด
ชอบและดูแลงานทั่วไปทุกฝาย  ผูจัดการฝายผลิต  รับผิดชอบและดูแลงานฝายผลิต  ฝายจัดซื้อและ
ตรวจสอบคุณภาพ  สําหรับผูจัดการฝายการตลาด  รับผิดชอบและดูแลงานฝายการตลาด  ฝายบุคคล 
บัญชีและการเงิน 
 

   ลักษณะของผลิตภัณฑและคูแขงขัน  สินคาที่ผลิตแบบตาง ๆ เปนสินคา
เกรด A ระดับ Executive  คูแขงที่ผลิตสินคาเหมือนกันในประเทศ  คุณภาพต่ํากวาของบริษัทฯ 
 

   การขายและการจัดซ้ือ  ยอดขายเฉลี่ยเดือนละ 2.5 ลานบาท  มีสัดสวน
ตลาดขายในประเทศ  20% และสงออกตางประเทศ 80%  บริษัทฯ มีการจําหนายผานพอคาคนกลาง 
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90%  และขายตรงใหผูบริโภคทั่วไป 10% การจัดซื้อวัตถุดิบ ไดแก หนังแทและหนังเทียม  ซ้ือใน
ประเทศ 80%  และนําเขา 20%  
 

   การผลิตและเทคโนโลยี  กําลังการผลิต 400,000 ช้ิน/ป ผลิตจริง 270,000 
ชิ้น/ป โดยผลิตตามคําสั่งของลูกคา100% มีเครื่องจักรและอุปกรณในการผลิตทั้งหมด 11 เครื่อง 
สวนใหญอายุการใชงาน  3 – 4  ป 
 

   แรงงาน  มีพนักงานทั้งหมด   119 คน   ผูบริหาร 2 คน  ผูจัดการ 1 คน   
เจาหนาที่ธุรการ 5 คน  แรงงานฝมือ 111 คน  การบริหารงานบุคคลเปนระบบและมีประสิทธิภาพดี 
 

    บัญชีและการเงิน ดานบัญชีมีการจัดทําเปนระบบดี  และการเงินมีสภาพ
คลองดี  ปจจุบันบริษัทฯ มีสินเชื่ออยูกับธนาคารวงเงิน 19 ลานบาท 
 

  1.1.1.2  จุดเดนของบริษัท 
   ปจจุบันบริษัทฯไดขยายตัวอยางตอเนื่อง โดยมุงเนนวัตถุประสงคและหลักเกณฑที่

สําคัญ  3  ประการ  คือ 
- ผลิตสินคาที่มีคุณภาพและตรงตามความตองการของลูกคา 
- สงมอบสินคาตรงตามเวลาที่กําหนด 
- รักษามาตรฐานคุณภาพของสินคาและพัฒนาอยางตอเนื่อง 

   บริษัทฯ ยึดถือหลักเกณฑดังกลาว  ทําใหสามารถเขาถึงหลักการของการบริหารการ
ตลาดแผนใหม  ที่มุงเนนเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาระดับบน (High - End Segment)    ดังนั้นบริษัทฯ   
จึงไดมีการวางผลิตภัณฑเครื่องหนังภายใตตรา  New Yorker   และ  Classi - Hawke    ซึ่งเปนที่ยอมรับกันอยาง
กวางขวางในกลุมลูกคาทั้งภายในและตางประเทศ 
 

1)   กลยุทธการดําเนินธุรกิจมุงเนนกลยุทธหลัก  คือ   
  -  กลยุทธการผลิตสินคาคุณภาพสูง (High - End Product) เพื่อหลีกเลี่ยงการแขงขัน
ดานราคา แตจะเนนการแขงขันดานคุณภาพของผลิตภัณฑเปนสําคัญ 
  -  กลยุทธการพัฒนารูปแบบผลิตภัณฑ  (Product  Development)  โดยจัดใหมีการฝก
อบรมพนักงานเพื่อเสริมสรางทักษะในการผลิตสินคารูปแบบใหม ๆ 
   2)  ดานการรับรองระบบมาตรฐานคุณภาพ  ISO  9002   

บริษัทฯ  ไดรับมาตรฐาน  ISO  9002  โดยไดรับใบรับรองจาก  Japan  
Quality  Assurance Organization  (JQA)   และไดนําระบบบริหารคุณภาพนี้มาเปนแนวทางในการ
ปฏิบัติงาน  โดยมีการจัดอบรมพนักงานทุกระดับใหมีความรูความเขาใจในดานคุณภาพอยางแทจริง  
ภายใตนโยบายคุณภาพ  “มุงมั่นพัฒนาคุณภาพ  บริหารดวยความยุติธรรม  เพื่อสรางความพอใจแก
ลูกคา” 
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   3)  ดานการบริหารการตลาด   
  บริษัทฯ เช่ือวา  วัตถุดิบที่มีคุณภาพสูงและไดมาตรฐานมาใชในการผลิต รวมเขากับ
ความประณีตและมาตรฐานทุกขั้นตอนในการผลิต   จะสามารถผลิตสินคาที่มีคุณภาพชั้นเยี่ยมออกมาได   นอก
จากนี้ความซื่อสัตย ความจริงใจ  ความรับผิดชอบ  และการตรงตอเวลาในการสงมอบสินคา  ทําใหลูกคาของ
บริษัทฯ ทุกรายเกิดความประทับใจและใชบริการของบริษัทฯ ตลอดมา 
 

 1.1.2  สภาวะปญหาและเหตุผลของการวิจัย 
 

  ปจจุบันผลิตภัณฑเครื่องหนังของบริษัทฯ  จัดเปนสินคาเกรด A ระดับ Executive 
มีสัดสวนตลาดขายในประเทศ  20% และสงออกตางประเทศ 80%  คิดเปนยอดขายเฉลี่ยเดือนละ 
2.5 ลานบาท   บริษัทฯ มีกําลังการผลิต 400,000 ชิ้น/ป  สามารถผลิตจริง 270,000 ช้ิน/ป  ผลิตตาม
คําสั่งของลูกคา 100%  บริษัทไมมีการสต็อกสินคาสําเร็จรูป เนื่องจากผลิตตามปริมาณคําสั่งซื้อของ
ลูกคาทั้งหมด  จากการรวบรวมขอมูลปริมาณการผลิตสินคาของบริษัท  ประเภทกระเปาธนบัตร  
ตั้งแตป  2543 – 2545  โดยแบงเปน 2  ชวง  คือ  เดอืน  ม.ค. – มิ.ย. และเดือน ก.ค. – ธ.ค. เพื่อแสดง
ใหเห็นแนวโนมการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นของปริมาณการผลิตที่ชัดเจน แสดงตามตารางที่ 1.1 และ
รูปที่ 1.1  ดังตอไปนี้ 
 
 

ตารางที่  1.1  ปริมาณการผลิตสินคาประเภทกระเปาธนบัตรของบริษัท  ตั้งแตป 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
ปที่ผลิต

ปริม
าณก

ารผ
ลิต 

(ใบ) ม.ค.- มิ.ย.

ก.ค.- ธ.ค. 
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รูปท่ี 1.1 ปริมาณการผลิตสินคาประเภทกระเปาธนบัตรของบริษัท  ตั้งแตป 2543 - 2545 
 

จากรูปที่ 1.1 แสดงใหเห็นวาแนวโนมของปริมาณการผลิตสินคาจากคําสั่งซื้อของ
ลูกคา  มีลักษณะเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา  เมื่อพิจารณาเปนชวงเวลา พบวา ชวงเดือน ม.ค.– มิ.ย.ของ
ป 2543  และ  2544    มีปริมาณการผลิตนอยเมื่อนํามาเปรียบเทียบกับชวงปลายป   คือ เดือน ก.ค. – 
ธ.ค. ที่เพิ่มมากขึ้น   และหากพิจารณาเปนรายป    พบวาป  2544    มีปริมาณการผลิตลดลงเมื่อ
เปรียบเทียบกับป  2543   จากความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น     บริษัทฯ   พบปจจัยที่มีอิทธิพลตอการ
ตัดสินใจซื้อสินคาของลูกคาจํานวน  3  ขอ   คือ 
 

1) สภาวะเศรษฐกิจ ณ ชวงเวลานั้น ๆ   
2) กําลังซื้อของลูกคา (รายได)  
3) รสนิยมการเลือกใชสินคาของลูกคา 

 

  แตปจจัยที่มีอิทธิพลตอการตัดสินใจของลูกคาที่สําคัญ  คือ  สภาวะเศรษฐกิจ ณ 
ชวงเวลานั้น ๆ  ซ่ึงจะเห็นไดจาก  ป  2544  เปนชวงที่สภาวะเศรษฐกิจของประเทศไทยตกต่ํา  สงผล
ใหปริมาณคําสั่งซื้อสินคาลดลงมาก  แตหลังจากนั้น ป 2545  เมื่อสภาวะเศรษฐกิจดีข้ึน  ลูกคามี
กําลังซื้อเพิ่มมากขึ้น   บริษัทฯ คาดวาแนวโนมการซื้อสินคาจะเพิ่มขึ้นตามไปดวย  และจากการ
ขยายตัวทางธุรกิจของอุตสาหกรรมเครื่องหนังไทยซึ่งไดรับสงเสริมและสนับสนุนจากรัฐบาล  
บริษัทผูผลิตเครื่องหนังตางเรงพัฒนาสินคาของตนทั้งเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ  เพื่อตอบสนอง
ความตองการของลูกคาที่มีรสนิยมการเลือกใชสินคาที่มีความหลากหลาย  ทําใหสภาวะการแขงขัน
ในตลาดผลิตภัณฑเครื่องหนังสูงขึ้นอยางเห็นไดชัด 
  ปจจุบันสภาพการผลิตของบริษัทฯ    เปนแบบรับจางผลิต (Made to Order)  คือ 
ทําการผลิตตามรูปแบบที่ไดรับมาเปนสวนใหญ   ผลิตภัณฑเครื่องหนังของบริษัทเองที่วางจําหนาย
มีเพียง  2  ยี่หอเทานั้น  ทําใหสวนแบงการตลาดและสัดสวนของยอดขายสินคานอยกวาที่คาดหวัง
ไว  และผลิตภัณฑของบริษัทฯ ยังไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคากลุมเปาหมายได
เทาท่ีควร  เนื่องจากขาดเอกลักษณของสินคาที่เปนมูลเหตุจูงใจในการตัดสินใจซื้อของลูกคา  จาก
สภาวะปญหาดังกลาว  ทําใหบริษัทตองพยายามคนหาขอบกพรองที่เกิดขึ้น  หรือส่ิงที่บริษัทอาจ
มองขามความสําคัญไป  ซ่ึงพบวางานดานการออกแบบผลิตภัณฑของบริษัทนั้น ยังขาดวิธีการ
วิเคราะหความตองการที่แทจริงของลูกคา  ผลิตภัณฑที่ไดจึงไมตรงตามความตองการของลูกคา
กลุมเปาหมายนัก  สงผลใหบริษัทสูญเสียโอกาสการขายสินคา และคาใชจายการผลิตสูงเกินความ
จําเปน  ประกอบกับบริษัทตั้งเปาหมายดานการตลาดไว  คือ  ตองการขยายตลาดตางประเทศเพิ่มข้ึน 
10 – 20% เนื่องจากเห็นวา ตลาดตางประเทศของบริษัทมีโอกาสแขงขัน  สามารถดึงสวนแบงการ
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ตลาดจากผลิตภัณฑของบริษัทคูแขงอื่นไดอีก   บริษัทจึงเล็งเห็นความสําคัญของการออกแบบและ
พัฒนาผลิตภัณฑของตนและนํามารวมกับหลักการของการบริหารการตลาดแผนใหมของบริษัทฯ 
คือ มุงเนนเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาระดับบน (High - End Segment)   
 

  ดังนั้นการที่จะสามารถเพิ่มสวนแบงการตลาดใหมากขึ้นจากปจจุบันที่มีอยู  ทําให
มองไปถึงผลิตภัณฑที่ไดผลิตและขายในปจจุบันของบริษัทวา มีส่ิงใดในผลิตภัณฑที่ไมตรงตาม
ความตองการของลูกคา        เทคนิคหนึ่งที่สามารถคนหาและวิเคราะหความตองการที่แทจริงของ
ลูกคาได  คือ  เทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ ซ่ึงนํามาใชในการออกแบบและ
พัฒนาผลิตภัณฑทั้งรูปแบบและวัตถุดิบ รวมทั้งกระบวนการผลิตที่เหมาะสมดวย ผลสําเร็จที่คาดวา
จะไดรับ  คือ  ผลิตภัณฑที่สามารถเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคากลุมเปาหมาย  และสามารถเพิ่ม
สวนแบงทางการตลาดใหกับบริษัทได  
 

  เทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment : 
QFD) คือ วิธีการวิเคราะหความตองการของลูกคา  แลวกระจายความตองการไปสูตัวผลิตภัณฑ
อยางเปนระบบ โดยการจัดลําดับความสําคัญของความตองการของลูกคา  สําหรับการวิจัยนี้เทคนิค  
QFD  จะถูกนํามาใชเพื่อตอบคําถามและคนหาวา 
 

-  อะไรคือส่ิงที่ลูกคาตองการอยางแทจริงจากผลิตภัณฑเครื่องหนัง 
-  อะไรในผลิตภัณฑเครื่องหนังของบริษัทที่ตองปรับปรุง   เพื่อใหเปนไปตาม
ความตองการของลูกคา 
-  ส่ิงใดที่สามารถทําใหเกิดการตอบสนองตอความตองการและความคาดหวังของ
ลูกคาในระดับที่นาพึงพอใจ 

  การรับฟงเสียงของลูกคา (The Voice of Customers) บอกใหทราบถึงความ
ตองการที่แทจริงในตัวผลิตภัณฑและบริการ  วิธีในการเขาถึงเสียงของลูกคาไดจะตองดําเนินการ
รวบรวมขอมูล  ทั้งขอมูลเชิงปริมาณและขอมูลเชิงคุณภาพ  ซ่ึงบอกถึงความตองการและระดับ
ความสําคัญที่ลูกคาพิจารณาใหในแตละความตองการ  ดังนั้นการทําวิทยานิพนธนี้ จะประยุกตใช
เทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ  (Quality Function Deployment : QFD)  มาทําการ
ศึกษาและวิเคราะหความตองการของลูกคา  เพื่อดําเนินการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑและ
กระบวนการผลิต  โดยจัดทําขอเสนอแนะถึงผูบริหารของบริษัทฯ เพื่อเสนอแนะแนวทางการพัฒนา
ผลิตภัณฑใหมีคุณภาพและสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาไดเปนอยางดี 
 
 

1.2  วัตถุประสงคของการดําเนินงานวิจัย 
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 เพื่อศึกษาปญหาดานการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑของบริษัท  โดยดําเนินการนําเทคนิคการ
กระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ  (Quality Function Deployment : QFD)  มาประยุกตใชในการเสนอแนะ
แนวทางการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑใหมีคุณภาพ  สามารถตอบสนองความตองการของลูกคากลุมเปา
หมายได   
 
 

1.3  ขอบเขตในการดําเนินงานวิจัย  
 

 เพื่อใหการวิจัยเปนไปตามวัตถุประสงค  และดําเนินการศึกษาตามกําหนดเวลาที่เหมาะสม
จึงไดกําหนดขอบเขตการดําเนินงาน  ดังนี ้

1)   การนําเทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment 
: QFD) ตั้งแต  Phase 1 ถึง 4 ไดแก   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  ทั้งนี้เพื่อสามารถผลิตกระเปาธนบัตรไดถูกตองตรงตามความ
ตองการของลูกคากลุมเปาหมายได 
2)   ผลิตภัณฑเครื่องหนังที่ศึกษาอยูในกลุม  Small  Leather  Goods  คือ  กระเปาธนบัตร
ของบริษัทตัวอยาง 
3)   ลูกคากลุมเปาหมายของการศึกษานี้ไดกําหนดไว  คือ ลูกคาระดับบน (High - End Segment) ของ
บริษัท  ซึ่งคือ  กลุมนักธุรกิจชายและหญิง  ชาวญี่ปุน  แอฟริกาใต  และตะวันออกกลาง  

 

4)   ผลิตภัณฑของคูแขงที่นํามาพิจารณาเพื่อเปรียบเทียบในที่นี้  คือ  สินคาเกรด A  สําหรับผูใชระดับ 
Executive ทั้งในและตางประเทศ  ทั้งนี้เพื่อหาวาสวนประกอบใดในผลิตภัณฑที่ตองทําการปรับปรุง  
เพื่อใหมีคุณภาพและสามารถตอบสนองความตองการของผูบริโภคกอใหเกิดความพึงพอใจมากยิ่งขึ้น  
ซึ่งทําการสํารวจและรวบรวมขอมูลความตองการโดยการใชแบบสอบถาม (Questionnaire) 

 
 

1.4  ข้ันตอนของการดําเนินงานวิจัย 
 

 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยสามารถสรุปไดดังนี้ 
 

1) สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
2) ศึกษารายละเอียดขั้นตอนในการประยุกตใชงานเทคนิค QFD 
3) ศึกษาขอมูลของบริษัทเกี่ยวกับสภาพทั่วไป  ทั้งดานการออกแบบและกระบวนการผลิต  
4) สํารวจและรวบรวมขอมูลความตองการของลูกคากลุมเปาหมายตอผลิตภัณฑเครื่องหนัง 
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5) ประยุกตใชเทคนิค QFD ตั้งแต Phase1 ถึง 4  ทําการดําเนินงานวิจัยและวิเคราะหผลดังนี้ 
Phase 1 : Product Planning  คือ  ขั้นตอนการแปลงความตองการของลูกคา (Customer’s 
Needs) ที่ไดจากการวิจัยทางการตลาดมาอยูในรูปของความตองการเชิงเทคนิค 
(Technical Requirement) 
Phase 2 : Product Design  คือ  ขั้นตอนการแปลงความตองการของลูกคาใหอยูในรูป
ของคุณสมบัติและขอกําหนดของสวนประกอบของผลิตภัณฑ (Part Characteristics) 
Phase 3 : Process Planning คือ ขั้นตอนที่คุณสมบัติของสวนประกอบจะถูกแปลงให
เปนคุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics) 
Phase 4 : Process Control Planning  คือ  ขั้นตอนการนําคุณสมบัติของกระบวนการที่
ไดจาก  Process Planning มาใชในการออกแบบและกําหนดวิธีในการควบคุม ซ่ึงผล
ลัพธที่ไดอาจอยูในรูปของเอกสารแนะนําการปฏิบัติงาน  (Operator Instruction Sheet)   

 

การดําเนินงานตามเทคนิค QFD  ตั้งแต  Phase 1 ถึง 4  สําหรับการวางแผนออก
แบบและพัฒนาผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยางนั้น  ขอมูลที่ไดมาจากวิธีการระดมสมอง 
(Brainstorming) โดยทีมงานผูเชี่ยวชาญของบริษัท  ซ่ึงทําใหแนใจวาผลิตภัณฑนั้นเปน
ส่ิงที่ลูกคาตองการอยางแทจริง 

 

6) เปรียบเทียบและเสนอแนะแนวทางการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑแกบริษัทตัวอยาง 
ทําการดําเนินงาน  ดังนี้ 

-  นําเสนอทางเลือกของรูปแบบผลิตภัณฑที่ไดจากการพัฒนาดวยเทคนิค  QFD  ตอ
ทีมงานผูเชี่ยวชาญของบริษัทตัวอยาง  เพื่อทําการศึกษาถึงความเปนไปได  เงื่อนไข
และอุปสรรคในแตละทางเลือกนั้น  โดยพิจารณาเลือกผลิตภัณฑที่เหมาะสมสําหรับ
การวิจัยเพื่อเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑอีกครั้ง   

-  วิธีการเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑ  พิจารณาเปรียบเทียบ
ระหวางผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากการพัฒนาดวยเทคนิค QFDกับผลิตภัณฑรูปแบบ
เดิมของบริษัทตัวอยางและผลิตภัณฑคูแขงนั้น   โดยวิธีการใชแบบสอบถาม 
(Questionnaire) สัมภาษณพรอมกับผลิตภัณฑตัวอยาง เพื่อใหลูกคาเปรียบเทียบและ
สามารถกรอกแบบสอบถามได 

- สํารวจเพื่อเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจของลูกคาระดับบน  (High - End 
Segment) ของบริษัท ซ่ึงคือ  กลุมนักธุรกิจชายและหญิง  ชาวญี่ปุน  แอฟริกาใต  
และตะวันออกกลางที่มีตอผลิตภัณฑในทีนี้ คือ กระเปาธนบัตร เกรด A ระดับ 
Executive โดยทําการเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขงทั้งในและตางประเทศ  ซ่ึงสามารถ
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เปรียบเทียบไดเพียงรูปลักษณของผลิตภัณฑเทานั้น ไมสามารถเปรียบเทียบในดาน
การใชงานได  

7) สรุปผลการวิจัย 
8) จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
 

1.5   ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัย 
 

1) สามารถนําเทคนิค  QFD  มาประยุกตใชงานดานการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑของ
บริษัท  เพื่อตอบสนองความตองการที่แทจริงของลูกคากลุมเปาหมาย 

2) สามารถนําขอมูลที่มีอยูมาวิเคราะหผลตามกระบวนการทางเทคนิค QFD  ไดผลลัพธตรง
ตามความตองการของผูใชงานดานการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 

3) เพื่อเปนแนวทางการปรับปรุงระบบงาน  ทั้งดานการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ  
และกระบวนการผลิตของบริษัทไดอยางเหมาะสม   

4) บริษัทสามารถนําผลิตภัณฑที่ไดจากการพัฒนาดวยเทคนิค QFD ไปใชในการออกแบบ
และพัฒนาผลิตภัณฑเพื่อเพิ่มยอดขายและสวนแบงการตลาด พรอมทั้งสรางความเชื่อมั่น
ดานคุณภาพผลิตภัณฑของบริษัทแกลูกคาได 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
 

เทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment : QFD) เปนเทคนิคที่
ประยุกตใชในการออกแบบปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑ  ระบบการทํางานของโรงงานและการให
บริการ  โดยเริ่มตนจากการนําเอาความตองการของลูกคามาผานขั้นตอนและวิธีการปรับเปลี่ยนให
เปนกระบวนการในการดําเนินงานที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางเหมาะ
สม  รูปแบบเทคนิคของ  QFD  ที่นํามาใช  คือ  เทคนิคแบบ  4  ชวง  (Four – Phases)  ซ่ึงจะใช
อนุกรมของเมตริกในการพัฒนาทั้งหมด  4  เมตริก  ไดแก 
 

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

 

รูปแบบพื้นฐานของ QFD Matrix คือ ตารางหรือแผนผังที่แสดงความสัมพันธระหวาง
ปจจัยในแนวตั้งและในแนวนอน  โดยที่มีการกําหนดระดับความสําคัญของแตละปจจัยดวย  เรียก
แผนผังชนิดนี้วา  แผนผังแบบลําดับความสําคัญ (Prioritization Matrix) ปจจัยที่สําคัญที่สุดและเปน
จุดเริ่มตนของ QFD เมตริก  คือ  ขอมูลความตองการของลูกคา  วิธีการรวบรวมขอมูลความตองการ
ของลูกคามีหลายวิธี  แตเทคนิคที่ใชในงานวิจัยนี้  คือ การสัมภาษณแบบตัวตอตัวและแบบเปนกลุม 

 

ขั้นตอนการสราง  QFD Matrix  คือ การสรางแผนผังหรือเมตริกซ่ึงมีการกําหนดระดับ
ความสําคัญของปจจัยทั้งในแถวตั้งและแถวนอน  โดยปจจัยสําคัญที่สุดของ  QFD Matrix  คือ  เสียง
ของลูกคา (Voice of  Customers) ซ่ึงจะบอกใหทราบถึงความตองการที่แทจริงในตัวผลิตภัณฑและ
บริการ  วิธีในการเขาถึงเสียงของลูกคาไดจะตองดําเนินการรวบรวมขอมูล  ทั้งขอมูลเชิงปริมาณ
และขอมูลเชิงคุณภาพ  ซ่ึงบอกถึงความตองการและระดับความสําคัญที่ลูกคาพิจารณาใหในแตละ
ความตองการ  โดยใชเทคนิคในการรวบรวมขอมูล  อาทิเชน การตอบแบบสอบถาม การถามตรง  
เปนตน  โดยเมื่อไดขอมูลมาแลวก็ดําเนินการตามข้ันตอนของเทคนิค  QFD แบบ 4 Phases จนได
เมตริกตามตองการ  ซ่ึงในสวนของการดําเนินงานจะตองมีสวนของการเปรียบเทียบกับคูแขงเกี่ยว
กับระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑดวย ดังนั้นเทคนิคการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  
(Benchmarking)  จึงมีสวนเกี่ยวของกับการทําเทคนิค QFD แบบ 4 Phases ดวย   
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เทคนิคการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  (Benchmarking)  จัดเปนกลยุทธหรือกระบวนการ
วิเคราะหสําหรับการเปรียบเทียบอยางตอเนื่องของผลิตภัณฑ บริการ และการปฏิบัติงานขององคกร  
เทียบกับหนวยงานที่ไดรับการยอมรับวาเปนผูนําในวงการนั้น  ๆ การทําการวัดเปรียบเทียบ
สมรรถนะไมไดเปนเพียงการเปรียบเทียบองคกรหนึ่งกับองคกรอื่น  เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการ
ทํางานเทานั้น  แตการทําการวัดเปรียบเทียบเสมือนการนําขอมูลเชิงตัวเลขมาวิเคราะห เพื่อตัดสินใจ
ถึงแนวทางที่จะผลักดันใหองคกรพัฒนากิจกรรมหลักตาง ๆ ไปสูการเปนผูนําทางดานคุณภาพเปน
ที่ยอมรับ  เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีและการพัฒนาทางความรูอยูตลอดเวลา  ทําให
ตําแหนงผูนําทางดานคุณภาพของกิจกรรมตาง ๆ มีการสลับเปลี่ยนหมุนเวียนกันไป  นั่นหมายความ
วาการทําการวัดเปรียบเทียบเปนกิจกรรมที่ตองทําอยางตอเนื่อง  เพื่อจะคนหาเปาหมายใหมสําหรับ
การพัฒนาองคกรอยางตอเนื่อง  และถาการทําการวัดเปรียบเทียบเปนไปอยางมีประสิทธิภาพแลว  
จะชวยสนับสนุนการทํางานเปนทีม  และขจัดความคิดเห็นสวนตัวที่เกิดขึ้นในการตัดสินใจที่มี
ความสําคัญกับภารกิจได  จากนั้นก็ดําเนินการวิเคราะหเมตริก QFD แบบ 4 Phases ที่ได  และ
ดําเนินการปรับปรุงตามขั้นตอนตอไปได 
 

ประโยชนที่ไดรับจากการประยุกตใชเทคนิค  QFD  คือ  เทคนิคสามารถชวยปรับปรุงให
รอบระยะเวลา (Cycle) ของงานออกแบบผลิตภัณฑและรอบระยะเวลา (Cycle) ของการผลิตใชเวลา
ส้ันลง   ลดปญหางานซ้ําซอน   ลดตนทุนการผลิต  และชวยพัฒนากระบวนการผลิตหรือเทคนิค
ใหม ๆ ที่สามารถประยุกตใชกับระบบงาน  เพื่อใหเกิดการตอบสนองตอความตองการของลูกคา
อยางมีประสิทธิภาพ 
 
 

2.1 ทฎษฎีที่เกี่ยวของ 
 

การประยุกตใชเทคนิค  QFD  กับกรณีศึกษา  ในบทนี้จะนําทฤษฎีเทคนิค QFD  ตั้งแต
เมตริก 1 ถึง 4  มาประยุกตใช  โดยกลาวถึงรายละเอียดของรูปแบบพื้นฐานของ QFD Matrix  การ
นําบานแหงคุณภาพ (House of Quality : HOQ)  มาใชงานและผลลัพธที่ไดรับ  พรอมทั้งนําเทคนิค
การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะเปนเกณฑการเปรียบเทียบคูแขงของบริษัท  และแนวทางการสํารวจ
ความตองการของลูกคา  (The Voice of Customers)  เพื่อนํามาสูขั้นตอนการทํา Quality Function 
Deployment  แบบ  Four – Phases  และการวิเคราะห  QFD  Matrix  ที่ได  วัตถุประสงคของงาน
วจิัยนี้  เพื่อศึกษาปญหาดานการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑของบริษัท  โดยนําเทคนิค QFD  มา
ประยุกตใชในการเสนอแนะแนวทางการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑใหมีคุณภาพ  สามารถตอบ
สนองความตองการของลูกคากลุมเปาหมายได 
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          2.1.1 เทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพ(Quality Function Deployment:QFD) 
 

  เทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment : 
QFD) เปนเทคนิคที่นํามาชวยในดานการวางแผนออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑของผูผลิต  เพื่อให
สอดคลองตอความตองการของลูกคา   โดยอาศัยความคิดเห็นของลูกคาและทีมงานเปนหลัก   ซ่ึง
เปาหมายของเทคนิค     คือ    การทําใหแนใจวาผลิตภัณฑหรือการใหบริการนั้นเปนสิ่งที่ลูกคาหรือ
ผูใชงานตองการหรือพึงพอใจ เร่ิมตนจากการคนหาความตองการของลูกคาแลวกระจายไปสูความ
ตองการ ณ เวลาตาง ๆ  ไมวาจะเปนความตองการเชิงเทคนิค ความตองการดานการออกแบบ 
ลักษณะสําคัญของชิ้นสวนของผลิตภัณฑ ลักษณะสําคัญของกระบวนการ จนกระทั่งไดแผนการ
ดําเนินงานตามที่ตองการ  โดยนําเมตริกเขามาชวยในการดําเนินงาน และทําการจัดลําดับความ
สําคัญของความตองการ   ซ่ึงคาความสําคัญตาง ๆ  ไดมาจากการใหคะแนนตามความคิดเห็นของ
ลูกคาและทีมงาน  สามารถแสดงถึงความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับกิจกรรมการ
ดําเนินงานในเชิงของผลิตภัณฑ การใหบริการและดําเนินธุรกิจของหนวยงานได เพื่อการปรับ
สมรรถนะการดําเนินการของหนวยงานใหสามารถตอบสนองตอความคาดหวังของลูกคาไดเปน
อยางดี 
 

2.1.1.1 รูปแบบพื้นฐานของ QFD Matrix 
 

เมตริกเปนเครื่องมือที่งายแตมีอานุภาพมาก  และเปนหัวใจสําคัญของ 
QFD (Cohen, 1995: 57-64) ซ่ึงเมตริกเปนแผนผังรูปสี่เหล่ียมผืนผาที่ถูกแบงออกเปนแถวตั้งหรือ
สดมภ (Columns) หลาย ๆ สดมภ  และแถวนอน (Rows) หลาย ๆ แถว  ชองที่ตัดกันระหวางสดมภ
และแถวนอนแตละคูเรียกวา  เซล (Cell) แสดงดังรูปที่  2.1  เพื่อแสดงความสัมพันธระหวางปจจัย
ในแถวนอนและปจจัยในสดมภ   
            Column   Cell 

        
        
        
        
        
        
        

 

รูปท่ี 2.1  ลักษณะแผนผังของเมตริก (Cohen, 1995: 58) 

Row 
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สําหรับตัวอยางที่แสดงในรูปที่  2.2  แสดงใหเห็นวา  ปจจัย “C” ในแถว
นอนมีความสัมพันธกับปจจัย “3”  ในสดมภ  อีกตัวอยางหนึ่ง  ดังแสดงในรูปที่  2.3  แสดงใหเห็น
วาแตละปจจัยในแถวนอนมีความสัมพันธกับหลาย ๆ ปจจัยในสดมภ  เชน ปจจัย “C”  ในแถวนอน
มีความสัมพันธกับปจจัย “1”  “3”  “4”  และ  “7” ในสดมภ  เปนตน 
 
 

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

 
 

รูปท่ี 2.2  การใชสัญลักษณแสดงความสัมพันธระหวางคูของเมตริก 1 คู (Cohen, 1995: 59) 
 
 

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

 
 

รูปท่ี 2.3  การใชสัญลักษณแสดงความสัมพันธระหวางคูของเมตริกมากกวา 1 คู  
(Cohen, 1995: 59) 

 
 

ลักษณะความสัมพันธที่แสดงในรูปที่  2.2  และ 2.3 แสดงใหเห็นถึงแตละ
คูของความสัมพันธมีระดับความสัมพันธเทากันทุกคู  แตโดยทั่วไปแลวการวิเคราะหหาแนวทางใน
การแกไขปญหาและทางเลือกที่เหมาะสมนั้น  ความสัมพันธระหวางปจจัยแตละคูจะมีระดับความ
สัมพันธที่มากนอยตางกันไป  ขึ้นอยูกับเงื่อนไขและเปาหมายที่กําหนดไว  แผนผังเมตริกแบบลําดับ
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ความสําคัญ (Prioritization Matrix) เปนเมตริกที่มีการแบงระดับความสัมพันธระหวางปจจัยใหมี
ความแตกตางกันใน QFD จะใชทั้งสัญลักษณและตัวเลขแสดงระดับความสัมพันธของปจจัยแตละคู  
ดังรูปที่  2.4  แผนผังใชสัญลักษณแทนระดับความสัมพันธ  เชน 
 

  -  ปจจัย “A”ในแนวนอนมีความสัมพันธในระดับปานกลางกับปจจัย “1”ในสดมภ 
  -  ปจจัย “A”ในแนวนอนมีความสัมพันธอยางมากกับปจจัย “2” และ “4”ในสดมภ 
  -  ปจจัย “A”ในแนวนอนมีความสัมพันธนอยมากกับปจจัย “5” ในสดมภ 
 

การเลือกใชสัญลักษณหรือตัวเลขแสดงระดับความสัมพันธระหวางปจจัย
นั้น  ไมมีขอกําหนดตายตัวขึ้นอยูกับการพิจารณาเลือกของผูใชงาน  รูปที่ 2.5  เขียนแผนผังของ
เมตริกใหม  โดยการใชตัวเลขแสดงระดับความสัมพันธระหวางปจจัยแทนการใชสัญลักษณ  โดย
ตัวเลขที่แสดงอยูดานลางของเมตริกแสดงถึงผลบวกของคาระดับความสัมพันธของแตละปจจัยใน
สดมภ  จากรูปที่ 2.5 ผลรวมของระดับความสัมพันธของปจจัย “4” ในสดมภเทากับ 30 ซ่ึงมีคามาก
ที่สุด  จึงถือวาปจจัย “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  ลักษณะการใชสัญลักษณเพื่อระบุระดับของความสัมพันธในเมตริก 
 (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  การใชตัวเลขเพื่อแสดงระดับความสัมพันธในเมตริก  
(Cohen, 1995: 62) 

 
 

เมตริกในรูปที่ 2.5 นั้น  เปนตัวอยางของเมตริกที่สมมติใหแตละปจจัยใน
แถวนอนมีระดับความสําคัญเทากันทุกปจจัย  แตโดยทั่วไปแลว  ปจจัยแตละปจจัยในแถวนอนมัก
จะมีระดับความสําคัญที่ไมเทากัน   

 
 

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         
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E   3       
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  3       
 12

  9        
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F   1         
1

4 16 0 30 13 3 10  
 
 

รูปท่ี 2.6  การใชตัวเลขเพื่อแสดงระดับความสัมพันธในเมตริก (Cohen, 1995: 63) 
 

เมตริก  QFD  จะมีการใชตัวเลขเพื่อแสดงถึงระดับความสําคัญของแตละ
ปจจัยในแถวนอน  ดังแสดงในรูปที่ 2.6  เซลแตละชองจะถูกแบงครึ่ง  เพื่อสะดวกในการแสดงผล  
และงายตอการทําความเขาใจ  ครึ่งชองดานบนของแตละเซลจะแสดงคาระดับความสัมพันธที่แตละ
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ปจจัยในสดมภมีตอปจจัยในแถวนอน  คร่ึงชองลางจะเปนผลคูณระหวางคาระดับความสัมพันธของ
เซลนั้นคูณกับคาระดับความสําคัญแตละปจจัยในแถวนอน  สวนตัวเลขของดานลางของแผนผัง  
คือ  ผลรวมของผลคูณในแตละเซลในสดมภ  โดยถือปจจัยที่มีคาผลรวมสูงสุดเปนปจจัยที่มีความ
สําคัญที่สุด  เรียกแผนผังในรูปที่ 2.6 วา  แผนผังแบบลําดับความสําคัญ (Prioritization Matrix) เปน
แผนผังที่ทําหนาที่แปลความจากระดับความสําคัญในแถวนอนไปเปนระดับความสําคัญในสดมภ  
ซ่ึงถือเปนเมตริกพื้นฐานที่ใชใน QFD 
 
 

2.1.1.2   บานแหงคุณภาพ (House of Quality : HOQ)   
 

House of Quality : HOQ  เปนการรวบรวมความคิดเห็นของลูกคาวา
ตองการใหมีคุณลักษณะอะไรบางในตัวของผลิตภัณฑหรือการบริการ (Voice of Customer) เพื่อให
ทราบวาลูกคาตองการอะไร (“What” of customer desires)  แลวใหน้ําหนักความสําคัญแกแตละคุณ
ลักษณะ  ซ่ึงวิธีการรวบรวมความคิดเห็นของลูกคานี้ทําไดหลายวิธี  เชน  วิธีการกรอกแบบสอบถาม  
การสัมภาษณแบบตัวตอตัว  การสัมภาษณแบบ focus group  เปนตน  ซ่ึงเปนการประเมินผลการ
ตอบสนองจากลูกคา  หลังจากนั้นจะแปลความหมายของความตองการของลูกคา (Voice of 
Customer) ใหเปนคําแทนคุณลักษณะทางดานคุณภาพ (Substitute Quality  Characteristics : SQCs)  
ซ่ึงเปนศัพททางเทคนิคหรือขอกําหนดที่ใชกันภายในองคกร  เพื่อแสดงวาจะทําอยางไร  จึงจะทําให
ไดส่ิงที่ลูกคาตองการ  จากนั้นจัดลําดับความสําคัญวา  ทีมงานควรเริ่มที่การพัฒนา SQCs ตัวใดกอน  
โดยเริ่มที่ SQCs ที่มีความสําคัญมากที่สุดที่สงผลกระทบตอความตองการของลูกคา  ในบางกรณี
อาจเริ่มที่ SQCs ที่มีความจําเปนหรือที่เปนไปไดมากที่สุดกอน  ระหวาง SQCs เหลานี้อาจมีความ
สัมพันธระหวางกัน  จะตองสามารถระบุไดวา SQCs  ตัวใดสัมพันธกันอยางไร  ขัดแยงกันหรือ
เสริมกันมากนอยเพียงใด  จะเห็นวาการสราง House of Quality  นี้จําเปนตองอาศัยความรูความ
เชี่ยวชาญจากหลายฝายในองคกร  ดังนั้นการติดตอส่ือสารระหวางหนวยงานจึงสําคัญตอการสราง 
House of Quality  มาก   ผูบริหารจึงควรจะสนับสนุนการติดตอส่ือสารนี้   รวมทั้งทุกฝายภายใน
องคกรควรใหความรวมมือในการสราง House of Quality นี้ดวย  ซ่ึง House of Quality : HOQ 
ประกอบดวยสวนสําคัญ ดังนี้ (ดูรูปที่ 2.7 ประกอบ) 
 

1) ขอมูลจากลูกคา (Customer Input) 
- Voice of Customer จะถูกกรอกลงในสวนทางซายของ House of Quality : 

HOQ (A) ซ่ึ งควรมี ก ารจัดแบ ง  Voice of  Customer ออก เป น ลํ าดับชั้ น
ประมาณ 2-3 ช้ัน  เพื่องายตอการอาน 
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รูปท่ี 2.7  สวนประกอบของ House of Quality : HOQ 
 
 

- คะแนนความสําคัญโดยเฉลี่ยที่ ลูกคาใหแตละ Voice of  Customer จะถูก
กรอกลงในสดมภ (B) 

- คะแนนที่ ลูกคาใหแกผลิตภัณฑของบริษัทเราเมื่อเปรียบเทียบกับคูแขง 
(Customer ratings หรือ Customer assessment) โดยอาจใหคะแนนตั้งแต 1 ถึง 
5  คะแนนนี้จะถูกกรอกในสวนทางขวาของ House of Quality : HOQ (C) 
หรือเรียกสวนนี้วา Planning Matrix อาจจะมีการขยายสวนนี้เพิ่มเติมไดโดย
การเพิ่มสดมภรายการอื่น อีก  เชน  ขอมูลคําติเตียนจากลูกคาที่แสดงความถี่
ของปญหาที่ไดรับรายงานจากลูกคาเกี่ยวกับ Voice of Customer นั้น ๆ 
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2) ขอมูลจากภายในองคกร (Technical Input) 
- Substitute Quality  Characteristics : SQCs จะถูกกรอกลงในสวนบนของ 

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) หนาที่ของผลิตภัณฑ (Product functions) ระบบ
ยอยของผลิตภัณฑ  (Product Subsystems) และขั้นตอนในกระบวนการ 
(Process Steps) 

- ความสัมพันธระหวาง Voice of Customer และ SQCs มักจะถูกแสดงโดย
สัญลักษณเพื่อระบุวามีความสัมพันธกันมากนอยเพียงใด  สัญลักษณนี้จะถูก
กรอกลงในส วนของ  House of Quality : HOQ (E) ห รือ เรียกส วนนี้ ว า  
Relation Matrix  ตัวอยางสัญลักษณที่นิยมใชแสดงดังรูปที่ 2.8  

 
 

สัญลักษณ คะแนน ความสําคัญ 
 1 นอย 
 3 ปานกลาง 
 9 มาก 

 
 

รูปท่ี 2.8 ตัวอยางสัญลักษณท่ีใชในการระบุระดับความสัมพันธ (Rao et al, 1996 : 397) 
 
 

- ความสัมพันธระหวาง SQCs แตละตัว  มักจะถูกแสดงในรูปของสัญลักษณ  
เพื่อระบุวามีความสัมพันธกันอยางไร  สนับสนุนกันหรือขัดแยงกันในทิศทาง
ใด  สัญลักษณจะถูกกรอกลงในสวนยอดของ House of Quality : HOQ (F) 
หรือเรียกสวนนี้วา Correlation Matrix ตัวอยางของสัญลักษณที่ใช แสดงดัง
รูปที่ 2.9 

- การประเมินความสามารถทางเทคนิคในการผลิตหรือการใหบริการ โดย
เปรียบ เที ยบระหวางองคกรเราและคู แข ง  (Technical assessment หรือ 
Competitive benchmarks) โดยใหคะแนนตั้งแต 1 ถึง 5 ขอมูลนี้จะแสดงอยูใน
สวนของ (G) 
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2.1.2.1 นิยามของการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  (Benchmarking Definitions) 
 

การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ (Benchmarking)  เปนกลยุทธหรือกระบวน
การวิเคราะหสําหรับการเปรียบเทียบอยางตอเนื่องของผลิตภัณฑ บริการ และการปฏิบัติงานของ
องคกรเทียบกับหนวยงานที่ไดรับการยอมรับวาเปนผูนําในดานนั้น ๆ และขอมูลท่ีไดรับมาสามารถ
นําไปชวยวินิจฉัยองคกรและนําไปสูการปรับปรุงองคกรตอไปได  สาระสําคัญของการทําการวัด
เปรียบเทียบสมรรถนะ  มีดังนี้ 
 

1)  วัตถุประสงคของการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  ไมเพียงเปน
การเปรียบเทียบในดานการประเมินเทานั้น  แตยังเปนการเรียนรูเพื่อใหการปรับปรุงงานสามารถ
บรรลุผลสําเร็จได 

2)   การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  ไมเพียงเปนการเปรียบเทียบเฉพาะทาง
ดานตัวเลขที่สําคัญเทานั้น  ถึงแมวาผลการวัดทางดานตัวเลขเปนสิ่งสําคัญสําหรับการเปรียบเทียบ   
แตการเปรียบเทียบในสิ่งอื่น  เชน  กระบวนการทํางานอื่น ๆ  ก็เปนสิ่งสําคัญในการเปรียบเทียบดวย
เชนกัน 

3)  การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  คือ  การมองไปยังองคกรอื่นที่มีผลการ
ดําเนินการในดานที่ตองการวัด  โดยมีผลการดําเนินการที่ดีกวาองคกรของตนเอง 

4)  ผลที่ไดจากการเรียนรูการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  ไมจํากัด
เพียงประโยชนของการไดใชขอมูลทางดานคูแขงเทานั้น  แตยังเปนการชวยสนับสนุนในการมอง
ไปยังภายนอกองคกรดวย  โดยมองไปยังบริษัทที่ดีที่สุดในดานนั้นและไมจํากัดวาเปนอุตสาหกรรม
ทางดานใด 

5) การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ ไมควรถูกเขาใจวาเปนกิจกรรมที่ไมถนัด
หรือไมชํานาญขององคกร  ซ่ึงการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะควรจะตองปฏิบัติใหสอดคลอง
กับโครงสรางของกระบวนการทํางานขององคกร  โดยองคกรเปนผูเก็บเกี่ยวผลประโยชนของการ
เรียนรูการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะดวยตนเอง 
 
 

2.1.2.2  ประเภทของการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  
 

  การทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  แบงออกเปน  4  ประเภท  ดังนี้ 
 

1) การทํ าการวัด เปรียบ เที ยบสมรรถนะภายในองคกร   (Internal 
Benchmarking)  เปนการเปรียบเทียบระหวางสวน  ฝาย  แผนกหนวยงาน  สาขา  สาขาระหวาง
ประเทศ  ภายในองคกรเดียวกัน  ซ่ึงโดยสวนใหญจะมีการใชการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะประเภท
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นี้ในองคกรขนาดใหญ    ซ่ึงมีความหมายแตกตางของแตละหนวยงานในการประเมินและการ
เปรียบเทียบซึ่งกันและกัน   โดยถามีหนวยงานใดหนวยงานหนึ่ง   หรือสาขาใดสาขาหนึ่งมีผล
ดําเนินการที่ดีกวาของหนวยงานอื่นหรือสาขาอื่น  วิธีการปฏิบัติก็สามารถถูกนํามาใชภายในองคกร
เดียวกัน   เพื่อการปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้น  ขอดีของการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะภายใน
องคกร  คือ งายในการเปรียบเทียบกระบวนการทํางาน  งายในการเขาถึงขอมูลตาง ๆ และงายใน
การตั้งมาตรฐานการทํางาน 
 

2) การทํ าก ารวั ด เป รี ยบ เที ยบสมรรถนะ เป รี ยบ เที ยบกับ คู แข ง  
(Competitive Benchmarking)  เปนการเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกับคูแขงตัวจริงที่อยูในระดับ
ยอดเยี่ยม  เชน  อุตสาหกรรมที่มีผลิตภัณฑหรือการบริการเหมือนกัน  โดยการทําการเปรียบเทียบ
กับคูแขงเปนสวนขยายของการวิเคราะหคูแขง  โดยมุงไปยังคูแขงที่อยูในระดับที่ดีที่สุดแทนที่การ
วิเคราะหจะมุงไปยังผลการดําเนินงานโดยเฉลี่ยของอุตสาหกรรมนั้น  และบอยคร้ังที่การทําการวัด
เปรียบเทียบสมรรถนะเปรียบเทียบกับคูแขงถูกพบวาเปนส่ิงจําเปนพื้นฐานที่จะตองดําเนินการและ
เปนกญุแจหลักที่ตองมุงเนน 
 

3) การทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะกับองคกรอ่ืนที่มีธุรกิจคลายคลึง
กัน (Functional Benchmarking)  เปนการเปรียบเทียบกระบวนการหรือขั้นตอนตาง ๆ ของการ
ทํางานโดยเปรียบเทียบกับองคกรที่ไมใชคูแขง  โดยอยูในอุตสาหกรรมเดียวกันหรือพื้นฐานทาง
เทคโนโลยีเดียวกัน  โดยทําการเปรียบเทียบสมรรถนะกับองคกรอื่นที่มีธุรกิจคลายคลึงกัน  เปนการ
วัดเปรียบเทียบสมรรถนะกับองคกรที่ใกลชิดกัน  เชน  บริษัทลูกคา  บริษัทของผูสงมอบ  หรือ
บริษัทอ่ืนที่อยูในอุตสาหกรรมเดียวกัน  ซ่ึงการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะประเภทนี้มีขอดี  
คือ  งายในการทําความเขาใจตอองคกรนั้น  หรือจะพบวาปญหาที่องคกรอื่นนั้นคลายคลึงกับของ
องคกรตนเอง 
 

4) การทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะกับองคกรอื่นทั่วไป  (Generic 
Benchmarking)  คือ  การเปรียบเทียบกระบวนการขององคกรตนเองกับองคกรอ่ืน ๆ ที่อยูในระดับ
ดีเยี่ยม  โดยไมคํานึงถึงวาอยูในอุตสาหกรรมใด  โดยการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะกับองคกร
อ่ืนทั่วไป  คือ  การคนหาองคกรที่ไมมีความสัมพันธกับองคกรของตนเอง  แตตองมีกระบวนการที่
คลายคลึงกัน ซ่ึงการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะประเภทนี้เปรียบเสมือนการโอนถายความรูสึก
จากอุตสาหกรรมหนึ่งไปยังอีกอุตสาหกรรมหนึ่ง  โดยการวิเคราะหกระบวนการปฏิบัติหรือ
เทคโนโลยีสมัยใหมอยางมีศักยภาพ     ซ่ึงนําไปสูผลการดําเนินงานที่ดีที่สุดของการทําการวัด
เปรียบเทียบสมรรถนะกับองคกรทั่วไป 
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ส่ิงที่นํามาพิจารณาเปรียบเทียบสมรรถนะ  แบงออกเปน 3 ประเภท  ดังนี้ 
 

1) การทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะทางดานผลการดําเนินงาน  
(Performance Benchmarking)  คือ  การเปรียบเทียบทางดานผลการดําเนินการ   ซ่ึงจะเปนการ
เปรียบเทียบทางดานการเงิน  แตควรเปรียบเทียบทางดานวิธีการปฏิบัติการดวย  วัตถุประสงคเพื่อ
ใหองคกรของตนเองตัดสินใจในการหาวิธีในการทําใหองคกรของตนเองมีผลการดําเนินการที่ดี  
เมื่อเปรียบเทียบกับองคกรอื่น 
 

2)  การทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะทางดานกระบวนการ  (Process  
Benchmarking) คือ การเปรียบเทียบวิธีการปฏิบัติสําหรับกระบวนการทางธุรกิจ โดยมีวัตถุประสงค
ของการเรียนรูจากองคกรที่ดีที่สุดในดานนั้น  เพื่อการปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจขององคกร
ตนเอง 
 

3) การทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะทางดานกลยุทธ   (Strategic 
Benchmarking)  คือ    การเปรียบเทียบการเลือกและการควบคุมการใชกลยุทธ       โดยทําการ
เปรียบเทียบกับองคกรอื่น  วัตถุประสงคเพื่อทําการสะสมขอมูลในการนําไปปรับปรุง  การวางแผน  
และตําแหนงของกลยุทธขององคกรเอง 
 
 

 Internal 
Benchmarking 

Competitor 
Benchmarking 

Functional 
Benchmarking 

Generic 
Benchmarking 

Performance 
Benchmarking 

    

Process 
Benchmarking 

    

Strategic 
Benchmarking 

    

 
 

 ประโยชนที่ไดรับ  (Relevance/Value) :            ระดับสูง          ระดับกลาง           ระดับลาง 
 
 

รูปท่ี  2.10  ระดับประโยชนของการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะประเภทตาง ๆ 
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2.1.2.3   กระบวนการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ   
 

กระบวนการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ แตละขั้นตอนจะใชเวลาใน
การดําเนินการตางกัน  ซ่ึงโดยเฉลี่ยแลวในขั้นตอนของการวางแผน  (Plan)  จะใชเวลาประมาณ  
50%  ในขั้นตอนการคนหา (Search)  และขั้นตอนการสังเกตการณ  (Observe)  จะใชเวลาประมาณ  
30%  และในขั้นตอนการวิเคราะห (Analysis)  จะใชเวลาประมาณ   20%  สวนเวลาที่ใชในการ
ปฏิบัติหลังจากทําการวิเคราะหแลว  จะขึ้นอยูกับผลการศึกษาวาเปนอยางไรไมสามารถกําหนดได  
กระบวนการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  สามารถแบงออกได  5 ขั้นตอน อธิบายรายละเอียด
ไดดังนี้ 
 

1)  ขั้นตอนการวางแผน  (Plan)  มีขั้นตอนยอยดังนี้ 
- เลือกกระบวนการที่จะทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  โดยเปน
กระบวนการที่วางอยูบนพื้นฐานทางกลยุทธขององคกร 
-    จัดตั้งทีมงานการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ 
- ทําความเขาใจและศึกษากระบวนการที่จะทําการวัดเปรียบเทียบ
สมรรถนะ 
-  สรางวิธีวัดผลการดําเนินงานของกระบวนการนั้น  เชน ดานคุณภาพ  
ดานเวลา  ดานคาใชจาย 

 

2) ขั้นตอนการคนหา  (Search)  มีขั้นตอนยอยดังนี้ 
-  จัดรายชื่อขององคกรที่ตองการนําไปเปนองคกรที่ใชในการวัดเปรียบ
เทียบสมรรถนะ  หรือตองการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะรวมกัน  
โดยองคกรเปนที่ยอมรับหรือเปนองคกรที่สรางพึงพอใจใหแกองคกรที่
จะทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ 
-  ทําการคนหาศักยภาพขององคกรที่ถูกเลือกในการทําการวัดเปรียบ
เทียบสมรรถนะในใบรายชื่อที่จัดทําขึ้น   เชน   องคกรนั้นสิ่ งใดใน
กระบวนการที่ดีกวากระบวนการที่ดีกวากระบวนการที่องคกรเลือกที่จะ
ทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ 
-      ทําการเปรียบเทียบขอดี  ขอเสียของแตละองคกร  และเลือกองคกรที่
ดีที่สุดในการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ   สรางความสัมพันธกับ
องคกรที่องคกรของเราเลือกที่จะทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะดวยกัน 
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3)  ขั้นตอนการสังเกตการณ  (Observe) 
จุดประสงคของการทําการสังเกตการณ เพื่อจะทําการศึกษาและทําความ

เขาใจกระบวนการขององคกรที่เลือกทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะดวย  มีขั้นตอนยอยดังนี้ 
-  การเขาไปถึงขอมูลที่เราตองการ 
-  เลือกวิธีและเครื่องมือในการรวบรวมขอมูลของกระบวนการนั้น 
-  ทําการสังเกตการณและสรุปยอจากสิ่งที่สังเกตการณมา 

 

นอกจากนั้นองคกรจะนําขอมูลท่ีไดรับมาใชประโยชนในการปรับปรุง
องคกรของตนเอง  ซ่ึงควรทําการเก็บรวบรวมขอมูล  3  ระดับ  ดังนี้ 
 

-  ระดับผลการดําเนินการ  (Performance level) เปนการแสดงวาองคกรที่
เราเลือกในการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะดวย  มีผลการดําเนินการ
เปนอยางไรเมื่อเปรียบเทียบกับองคกรของตนเอง 
-  วิธีปฏิบัติ  (Practices or Methods)  เปนการแสดงถึงการปฏิบัติที่ทําให
ผลการดําเนินการประสบความสําเร็จ 
-  ปจจัยที่เกี่ยวของ  (Enablers)  เปนดานปจจัยที่ทําใหการดําเนินการของ
กระบวนการที่เลือกทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะสอดคลองกับวิธี
ปฏิบัติ   

 

โดยวิธีการรวบรวมขอมูลที่มักจะใชในขั้นตอนสังเกตการณนี้  คือ  ทาง
ไปรษณีย  วิธีการติดตอทางโทรศัพท  และวิธีการติดตอกับบุคลากรโดยตรง  โดยการใชเทคนิคการ
ออกแบบสอบถาม  การสัมภาษณ  หรือการสังเกตการณโดยตรงที่กระบวนการนั้นเพื่อใหไดขอมูล 
 

4)  ขั้นตอนการวิเคราะห  (Analysis) 
วัตถุประสงคหลักของขั้นตอนการวิเคราะห  มีดังนี้ 
- เพื่อศึกษาระยะหางของผลการดําเนินการขององคกรตนเองกับองคกร
อ่ืนที่เลือกในการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ   
-   เพื่อคนหาสาเหตุที่แทจริงของระยะหางของผลการดําเนินการ 
-   เพื่อคนหาวิธีในการลดระยะหางของผลการดําเนินการ 

 

โดยมีขั้นตอนยอยดังนี้ 
-  การแจกแจงขอมูลที่ทําการรวบรวมมา 
-  การควบคุมคุณภาพขอมูลที่ทําการรวบรวมมา 
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-  ทําการสังเคราะหขอมูลท่ีทําการรวบรวมมา คือ การนําขอมูลท่ีรวบรวม
ไดมาสรุปเปนขอมูลที่มีประโยชนในการวิเคราะหตอไป 
- ทําการแสดงผลหางของผลดําเนินการโดยใชเทคนิคหรือเครื่องมือ
ป ร ะ เภ ท   Comparison Matrix  ห รื อ   Measure-Matrix-diagram (M2-
diagram) 
-  ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของระยะหางของผลดําเนินการโดยใชเทคนิค
หรือเครื่องมือ  เชน  Comparison of flow charts  Cause and effect chart  
และ Root cause analysis (Why-Why analysis)  เปนตน 

 

5)  ขั้นตอนการปรับปรุงแกไข  (Adapt)   มีขั้นตอนยอยดังนี้ 
- ทําการสื่อสารถึงสิ่งที่ไดคนพบจากการทําการวิเคราะห และผลการ
วิเคราะหใหเปนที่ยอมรับภายในองคกร 
-   ทําการวางเปาหมายในการปรับปรุงกระบวนการนั้น  โดยใหสอดคลอง
กับแผนการปรับปรุงขององคกร 
-  ออกแบบแผนดําเนินการปรับปรุง 
-  ดําเนินการปฏิบัติการปรับปรุงตามแผนที่ออกแบบไว 
-  ติดตามความกาวหนาและแกไข  เมื่อเกิดปญหาที่ไมเปนไปตามแผนที่
วางไว 
-  สรุปรายงานผลการศึกษาการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  เมื่อส้ิน
สุดการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะตามที่กําหนดไว 

 
6)  การดําเนินการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  (Recycle) 
การทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะนั้นไมควรจะทําเพียงครั้งเดียว  แต

ควรทําการปรับปรุงผลการดําเนินการขององคกรอยางตอเนื่อง  ควรปฎิบัติตามขั้นตอนตอไปนี้ 
 

-   การ Recalibrate the benchmarks  เชน  การเปล่ียนเปาหมายในการทํา
การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะเพื่อการปรับปรุงองคกร 
-   การ Recycle the benchmarking process เชน  การศึกษาหนวยงานหรือ
กระบวนการใหมในการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ 
-  กระบวนการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะดวยตนเองควรวางอยูบน
พื้นฐานของประสบการณและบทเรียนที่ไดเรียนรูจากการทําการวัด
เปรียบเทียบสมรรถนะในครั้งกอน 
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2.1.3  การสํารวจความตองการของลูกคา  (The Voice of Customers) 
  

  เทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพมีพื้นฐานอยูตรงการรับฟงเสียงของลูกคา 
โดยคํานึงวา  “อะไร”  ที่ลูกคาตองการจะไดรับจากสินคาและบริการ  ความสําเร็จของเทคนิค  QFD  
จะขึ้นอยูกับความชัดเจนของเปาหมายในการดําเนินการและสามารถตอบไดวา  ลูกคาที่แทจริงหรือ
ผูใชงานคนสุดทายที่ไดรับผลกระทบโดยตรงจากเทคนิค QFD คือใคร  เนื่องจากเปนจุดเริ่มตนใน
การรวบรวมขอมูลเพื่อการตัดสินใจวา  ความตองการที่แทจริงของลูกคาที่มีตอสินคาและบริการคือ
อะไร   
 

  ขั้นตอนแรกของเทคนิค QFD  คือ  การระบุลูกคาหรือผูใชงาน  และดําเนินการ
รวบรวมหรือจัดกลุมลูกคาใหเหมาะสม  เนื่องจากลูกคาแตละกลุมอาจมีความตองการที่แตกตางกัน
ได   ซ่ึงกระบวนการของเทคนิค QFD นั้น   ตองการขอมูลจากลูกคาที่แสดงถึงระดับความสําคัญที่
ลูกคาพิจารณาใหในแตละคุณสมบัติของสินคาและบริการ  ขั้นตอนการหาขอมูล  มีดังนี้ 
 

1) กําหนดคุณสมบัติของสินคาและบริการ  (Qualitative Data)  
2) หาคาความสําคัญของแตละคุณสมบัติของสินคาและบริการที่ลูกคาพิจารณา

ให  (Quantitative Data) 
 
 

2.1.3.1  ขอมูลเชิงคุณภาพและขอมูลเชิงปริมาณ 
 

สําหรับเทคนิค  QFD  ตองการขอมูลทั้งในสวนของขอมูลเชิงคุณภาพและ
ขอมูลเชิงปริมาณ  ซ่ึงเรียกคุณสมบัติของสินคาและบริการ  ขอมูลคุณลักษณะในตัวผลิตภัณฑหรือ
บริการที่ลูกคาตองการนี้วา  ขอมูลเชิงคุณภาพ (Qualitative Data)  และขอมูลทางตัวเลขที่แสดง
ระดับความสําคัญที่ ลูกคาใหแกแตละคุณลักษณะของความตองการวา  ขอมูลเชิงปริมาณ  
(Quantitative Data)   
 

   วิธีในการเขาถึงเสียงของลูกคาไดจะตองดําเนินการรวบรวมขอมูล     ทั้ง
ขอมูลเชิงปริมาณและขอมูลเชิงคุณภาพ  ซ่ึงบอกถึงความตองการและระดับความสําคัญที่ลูกคา
พิจารณาใหในแตละความตองการ โดยใชเทคนิคในการรวบรวมขอมูล เชน การตอบแบบสอบถาม 
การถามตรง  เปนตน  ความเขาใจเกี่ยวกับความตองการของลูกคา จากแบบจําลองของ Kano 
สามารถแบงกลุมความตองการของลูกคาได  ดังนี้ 
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   1)  Dissatisfiers  เปน  “Expected Quality”  ลูกคาจะคาดหวังวา  จะตองมี
เมื่อไมมีจะกอใหเกิดความไมพึงพอใจ แตถามีจะไมกอใหเกิดความพึงพอใจเพิ่มขึ้นเพราะคิดวาเปน
ส่ิงที่ตองมีเปนปกติ  ซ่ึงลูกคาจะไมบอกแตอาจรูไดจาก Customers’ Complaints เชน รถยนตที่ซ้ือมา
ใหมจะตองไมมีรอยขีดขวนท่ีผิว  ถามีรอยขีดขวนและลูกคาสังเกตเห็นแลวจะกอใหเกิดความไมพึง
พอใจ 
 

   2) Satisfiers เปน  “Desired Quality” เปนสิ่งที่ ลูกคาตองการและมักจะ
บอกกับผูผลิต ซ่ึงลักษณะนี้เมื่อเพิ่มขึ้น (เปลี่ยนแปลงไปในทิศทางดีขึ้น) กอใหเกิดความพึงพอใจ
ของลูกคามากขึ้น เชน การประหยัดน้ํามันของรถยนตยิ่งประหยัดน้ํามันมากเทาไหร  ลูกคาจะรูสึก
พึงพอใจมากขึ้นเทานั้น 
 

   3)  Delighters  เปน  “Exciting Quality” หรือ “Unexpected Quality” เปน
ส่ิงที่ลูกคาไมไดคาดหวัง แตถามีจะกอใหเกิดความพึงพอใจอยางมาก และมักจะกอใหเกิดตลาดใหม 
   

เมื่อเวลาผานไปลักษณะของความตองการของลูกคาจะเปลี่ยนไป กลาว
คือ เมื่อเวลาผานไปคูแขงสามารถพัฒนาผลิตภัณฑใหมีลักษณะใกลเคียงกับลักษณะที่ เปน 
Delighters  ลูกคาจะเกิดความรูสึกวาเปนส่ิงที่ควรมี  ลักษณะนั้นจะเปลี่ยนไปเปน Satisfiers และ
เมื่อลักษณะนั้นเปนส่ิงที่ถูกคาดหวังวาจะตองมีก็จะเปลี่ยนไปเปน  Dissatisfiers  เชน  เมื่อมีระบบ 
Central Lock ภายในรถยนตลูกคาจะรูสึกพอใจอยางมาก  การมีระบบ Central Lock เปน Delighters 
แตเมื่อเวลาผานไปลูกคาจะรูสึกพอใจ  ถารถยนตมีระบบ Central Lock ลักษณะนี้จะเปลี่ยนจาก 
Deligthers มาเปน Satisfiers  ตอมาถารถยนตไมมีระบบ Central lock จะกอใหเกิดความไมพึงพอใจ
ตอลูกคาในที่สุด 
   
 

  2.1.3.2  วิธีการรวบรวมขอมูล 
 

   การเลือกใชวิธีการที่เหมาะสมกับสถานการณแตละสถานการณมีความ
สําคัญมาก  รูปที่ 2.11 เปนตัวอยางเทคนิคที่ใชในการรวบรวมขอมูล  แสดงใหเห็นถึงวิธีการรวบ
รวมขอมูลข้ึนอยูกับประเภทของขอมูลความคิดเห็นของลูกคาที่ตองการจะเก็บ  โดยขอมูลของลูกคา
อาจเปนขอมูลที่ ไดโดยการชักชวนใหออกความเห็น   (Solicited)  หรือไดมาโดยบั งเอิญ 
(Unsolicited) เปนขอมูลเชิงปริมาณ (Quantitative) หรือเชิงคุณภาพ (Qualitative)  วิธีการเก็บขอมูล
มามีแบบแผน (Structured) หรือไมมีแบบแผน (Random)  ยกตัวอยางเชน  ขอมูลที่มีการเชิญชวน
ใหออกความเห็น เปนขอมูลเชิงปริมาณและวิธีการเก็บขอมูลมีแบบแผนที่ชัดเจน  จะไดมาโดยวิธี
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การรับฟงทางโทรศัพท    การตอบแบบสอบถาม    การสํารวจลูกคาและตลาด    การทํางานรวมกับ
ลูกคา    การวิเคราะหผลิตภัณฑของผูผลิตรายอื่น ๆ  และการซื้อสินคาคืนกลับ   ขอมูลเหลานี้เปน
ขอมูลที่มีคามาก    เนื่องจากเปนขอมูลที่บอกถึงสถานะปจจุบันในตลาดขององคกร   และแสดงถึง
จุดออนและจุดแข็งขององคกร ขอมูลที่บงบอกถึงสถานะปจจุบันขององคกรนี้เรียกวา Lagging Data 
 

  ขอมูลที่ไมไดตั้งใจใหเกิดขึ้น เปนขอมูลเชิงปริมาณและการไดขอมูลมามีแบบแผน  
จะแสดงถึงจุดออนขององคกร  เชน  คําติเตียน  คําตักเตือนจากหนวยงานราชการหรือหนวยงานที่
กําหนดมาตรฐานที่ตองกระทําตาม  ประเภทของขอมูลประเภทสุดทายที่เปน  Lagging Data  คือ  
ขอมูลที่ไดมาโดยตั้งใจ  เปนขอมูลเชิงคุณภาพ  และไดรับมาอยางมีแบบแผน  จะไดมาโดยวิธีการ
สัมภาษณแบบเปนกลุม  (Focus Group) เพื่อคนหาขอดี  ขอเสีย  แนวโนมและความคิดเห็นเกี่ยวกับ
ผลิตภัณฑในปจจุบันและในอนาคต  ขอมูลนี้มีคามากเนื่องจากเปนขอมูลความคิดเห็นและความ
ตองการในคําพูดของลูกคาโดยตรงโดยไมไดมีการดัดแปลงเลย 
 

  ขอมูลอีกประเภทหนึ่ง  คือ  Leading Data  เปนขอมูลที่จะชี้นําวาเทคโนโลยีจะมี
แนวโนมไปทางใด  ขอมูลนี้อาจเปนขอมูลท่ีมีการเรียกรองใหมีขึ้นโดยองคกรเอง  เพื่อหาขอมูลเชิง
คุณภาพซึ่งไดมาโดยวิธีการแบบสุมที่ไมมีแบบแผน  เชน  ขอมูลที่ไดมาจากการนําลูกคาหรือที่
ปรึกษาบริษัท   เขาเยี่ยมชมกระบวนการผลิตและพัฒนาของบริษัท   แลวตั้งคําถามลูกคาวาลูกคา
คาดหวังที่จะใหมีอะไรในผลิตภัณฑหรือในกระบวนการผลิตของบริษัทบาง 
 

แหลงขอมูลสุดทายเปนแหลงที่ไมมีการเรียกรองใหเกิดขึ้น  เปนขอมูลเชิงคุณภาพ
และไดมาอยางไมมีแบบแผน  ขอมูลประเภทนี้อาจไดมาจากพนักงานฝายขาย  โปรแกรมการเขารับ
โปรแกรมการเขารับการฝกอบรม  โปรแกรมการศึกษา  วารสารและจากการที่พนักงานไดยินจาก
เพื่อนที่เคยมีประสบการณเกี่ยวกับผลิตภัณฑของบริษทั  เปนตน 
 

  สําหรับขอมูลที่ไดมาโดยวิธีการสัมภาษณแบบตัวตอตัวเปน  Lagging data เชน
เดียวกับการสัมภาษณแบบ focus group เนื่องจากเปนขอมูลเชิงคุณภาพที่ไดมาอยางมีแบบแผน  
เพื่อใชคนหาความคิดเห็นของลูกคาเกี่ยวกับผลิตภัณฑหรือบริการของบริษัทในปจจบุัน  และแสดง
แนวโนมของผลิตภัณฑหรือบริการของบริษัทในอนาคต 
 

สวนวิธีการในการรวบรวมขอมูลจากการสํารวจหรือสอบถามจากลูกคา  รวมทั้ง
ขอดีและขอเสียของแตละวิธีการ  ไดสรุปไวในตารางที่  2.1   
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รูปท่ี 2.11 วิธีการรวบรวมความคิดเห็นของลูกคา (Bossert, 1991 : 16) 
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ตารางที่ 2.1 วิธีการรวบรวมขอมูลจากการสํารวจจากลูกคา  รวมทั้งขอดีและขอเสียของแตละวิธีการ 
 

วิธีการรวบรวมขอมูล ขอดี ขอเสีย 
1. การสัมภาษณดวยตนเองโดยใช
แบบสอบถาม  
(Face-to-face Interview) 

1) ผูสัมภาษณทุกคนจะใชคําถามตามขอความที่เขียนเรียงไป
ตามลําดับอยางมีระบบเหมือนกันหมด 

2) การทําวิจัยจะใชผูสัมภาษณจํานวนมากได 
3) ผูสัมภาษณอาจจะไมเกงมากในดานการสนทนาหรือการสื่อ

ขอความ เพราะคําถามทุกอยางไดมีการเตรียมไวใหเรียบรอย
แลว 

4) ผูใหสัมภาษณและผูสัมภาษณไดมีโอกาสพบปะสนทนากัน  
ทําใหทั้ง 2 ฝาย เกิดความเขาใจและไววางใจกัน ซึ่งทําใหได
รับคําตอบที่ตรงไปตรงมา 

1) การเขาถึงตัวผูใหสัมภาษณทําไดยาก 
2) เสียเวลาและคาใชจายมาก 
3) ผูสัมภาษณมีโอกาสบิดเบือนความจริงไดมาก 

2. การสัมภาษณทางโทรศัพท  
(Telephone Interview) 

1) มีความรวดเร็วและคาใชจายนอยกวาสัมภาษณดวยตนเอง 
2) ขจัดปญหาการเขาถึงตัวผูใหสัมภาษณ 
3) สามารถถามคําถามที่ไวตอความรูสึกได 
4) ไดรับคําตอบที่ตรงมากกวาเนื่องจากการไมเห็นตัวผู

สัมภาษณ 

1) การสัมภาษณอาจขาดขอมูลที่ดีไปเนื่องจากสามารถทําได
เฉพาะกลุมที่มีโทรศัพท 

2) การปฏิเสธจากผูใหสัมภาษณทําไดงาย 
3) ไมสามารถถามคําถามที่ใชภาพได 
4) คําถามที่จะสัมภาษณมีมากไมได 

3. การสอบถามแบบกรอกเอง  
(Self-Administered Questionnaire) 

1) ใหผลดีตอคําถามที่มีรูปภาพ 
2) ถามคําถามไดชัดเจน  กระจางเนื่องจากคําถามที่ใชอาจยาวได 
3) ไดรับความรวมมือดี 
4) มีโอกาสอธิบายคําถามที่สงสัย 
5) เสียคาใชจายในการจัดสงแบบสอบถามนอย 

1) คําถามตองไดรับการออกแบบเปนอยางดี 
2) ไมสามารถรูไดวาผูกรอกแบบสอบถามมีความจริงใจแคไหน 
3) โอกาสที่แบบสอบถามจะถูกสงกลับนอยมาก 
4) ผูตอบตองมีทักษะในการอานและเขียน 
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ตารางที่ 2.1(ตอ) วิธีการรวบรวมขอมูลจากการสํารวจจากลูกคา  รวมทั้งขอดีและขอเสียของแตละวิธีการ 
 

วิธีการรวบรวมขอมูล ขอดี ขอเสีย 
4. การวิจัยแบบสัมภาษณกลุม 
(Focused Group Interview) 

วิธีการในการรวบรวมขอมูลประเภทนี้เปนที่นิยมมากในการวิจัยทางการตลาด เพราะเปนวิธีการรวดเร็วและไดขอมูลที่ลึกซึ้ง   
ขอดีและขอเสียของวิธีการในการรวบรวมขอมูลประเภทนี้เหมือนกับวิธีการสอบถามดวยตนเอง 

5. การสัมภาษณแบบเจาะลึก  
(Dept Interview) 

1) ไดขอมูลที่ละเอียดลึกซึ้ง  สามารถเจาะเขาไปในตัวแปรทาง
จิตวิทยา 

2) การสนทนามีความเปนกันเองจะชวยใหผูสัมภาษณมีความ
สบายใจในการแสดงออก และใหความเห็นอยางตรงไปตรง
มา 

1) ใชเวลามากในการสนทนา 
2) ผูใหสัมภาษณจะตองเปนผูที่มีความสามารถในการสื่อสารที่มี

ประสิทธิภาพ 
3) การจับประเด็นในการสนทนาเพื่อทําการวิเคราะหทําไดยาก 

6. การเก็บขอมูลตอเนื่องระยะยาว 
(Panel) 

1) สามารถมองเห็นภาพพฤติกรรมของผูบริโภคและภาวะการ
เปลี่ยนแปลงของตลาดตอเนื่องโดยตลอด 

 

1) เวลาในการเก็บขอมูลแตละครั้งตองมีความแนนอน  ซึ่งผูวิจัย
อาจหลงลืมวันที่แนนอน  ทําใหผลการวิจัยออกมาไมดีเทาที่
ควร 
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  เมื่อไดความตองการของลูกคามาเรียบรอยแลว ก็ตองนําความตองการเหลานี้มา
อภิปรายเพื่อใหทีมงานมีความเขาใจตรงกัน  และดําเนินการจัดกลุมของความตองการของลูกคา  ซ่ึง
อาจใชเทคนิค  Affinity Diagram  Interrelationship Diagram  Cause & Effect Diagram  เขามาชวย
ในการจัดกลุมได  หลังจากนั้นขั้นตอนตอไปคือ การทําเทคนิค QFD สามารถทําไดหลายวิธี  (ซ่ึง
รายละเอียดของขั้นตอนบางสวนมีความแตกตางกันไป) 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
รวบรวมขอมูลความตองการของลูกคา  โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
  1)  กําหนดกลุมลูกคาและคุณลักษณะหรือพฤติกรรมของกลุมลูกคา 
  2)  จัดกลุมลูกคาและลําดับความสําคัญ 
  

  ขั้นตอนที่   2  Capturing and Analyzing The Voices  คือ   ขั้นตอนการกําหนด
ความตองการเชิงเทคนิค  และดําเนินการแปลงความตองการของลูกคาใหเปนความตองการทางดาน
เทคนิค  โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

1) ทําความเขาใจในเสียงของลูกคาที่ไดรับ 
2) ตองการภาพที่ชัดเจนของความตองการของลูกคา  (Customer Need)  โดย

เฉพาะความตองการที่ เกี่ยวกับ  Performance (บางครั้งเรียกวา  Demanded 
Qualities  คือ  คุณภาพที่ตองการ)  QFD Design Team  ตองออกแบบใหบรรลุ
หรือสูงกวาความคาดหวังของลูกคาทําการออกแบบสอบถาม   หรือการ
สัมภาษณกับลูกคา  เพื่อทําการจัดลําดับความสําคัญ  และระดับความพึงพอใจ
ในปจจุบันของลูกคาตอคุณภาพที่ตองการแตละขอ 

3) แปลงความตองการของลูกคาที่ไดเหลานั้นใหเปนความตองการเชิงเทคนิค ซ่ึง
ตองสามารถวัดไดและเขาใจไดดวย 

  

  ขั้ น ตอนที่   3  Translating Demanded Quality Into Performance Measures  คื อ  
ขั้นตอนการแปลงความตองการทางดานเทคนิคใหเปนความตองการหรือคุณสมบัติทางดานสวน
ประกอบของผลิตภัณฑ  รายละเอียดดังนี้ 
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1) คุณภาพที่ตองการได  จะเปน Input ในขั้นตอนนี้ 
2) จัดลําดับความสําคัญ  โดยผนวกลําดับความสําคัญของลูกคาและองคกรเขา

ดวยกัน เพื่อทําการแปลงเปน  Performance Measures  ที่สามารถตอบสนอง
ตอความตองการของลูกคาไดสูงที่สุด 

  

  ขั้นตอนที่  4  Choosing The Best Concept คือ  ขั้นตอนการกําหนดความตองการ
หรือคุณสมบัติทางดานกระบวนการ  และดําเนินการแปลงความตองการหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบของผลิตภัณฑใหเปนความตองการหรือคุณสมบัติทางดานกระบวนการ  รายละเอียด
ดังนี้ 

1) กําหนดแนวทาง (Concept) และทําการเปรียบเทียบเพื่อหาแนวทางที่เหมาะสม 
2) อาศัยเปาหมายทางดานตนทุน  (Target Costs) เปนองคประกอบในการ

พิจารณา 
3) เลือกแนวทางที่ดีที่สุด และทําการกําหนดคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ

ของผลิตภัณฑที่สัมพันธกับกระบวนการผลิต 
4) กําหนดคุณสมบัติทางดานกระบวนการผลิตที่เปนไปได 

  

  ขั้นตอนที่  5  Translating Performance Measures Into Manufacturing Conditions  
คือ  ขั้นตอนที่ความตองการหรือคุณสมบัติทางดานกระบวนการ  จะถูกนํามาวางแผนและกําหนด
วิธีการในการควบคุม  รายละเอียดดังนี้ 

1) สรางความสัมพันธระหวางคุณสมบัติทางดานสวนประกอบของผลิตภัณฑกับ
คุณสมบัติทางดานกระบวนการผลิต  โดยอาศัยความรูในกระบวนการผลิต 

2) ผลลัพธที่ไดอาจอยูในรูปของ  Quality Control System, Procedures  เปนตน 
  

เทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment : 
QFD) แบบ Four – Phase สามารถแสดงโครงสรางพื้นฐาน ซ่ึงประกอบดวยเมตริกจํานวน 4 เมตริก 
ดังรูปที่ 2.12  รายละเอียดของแตละ  Matrix   มีดังนี้ 
 

1) Product Planning ขั้นตอนนี้ จะทํ าการแปลงความตองการของลูกค า 
(Customer’s Needs) ที่ไดจากการทําการวิจัยทางการตลาดมาอยูในรูปความ
ตองการทางเทคนิค (Technical Requirement) 

2) Product Design     เปนการแปลงความตองการของลูกคาใหอยูในรูปของคุณ
สมบัติและขอกําหนดของสวนประกอบของผลิตภัณฑ (Part Characteristics) 
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3) Process Planning ในขั้นตอนนี้คุณสมบัติของสวนประกอบจะถูกแปลงให
เปนคุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics) 

4) Process Control Planning เปน Matrix สุดทายในการทําเทคนิค QFD แบบ 
Four-Phases ซ่ึงเปนการนําเอาคุณสมบัติของกระบวนการที่ไดจาก Process 
Planning Matrix  มาใชในการออกแบบและกําหนดวิธีในการควบคุม 
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รูปท่ี 2.12  โครงสรางพื้นฐานของ QFD แบบ Four-Phases 
   
  

  จากโครงสรางพื้นฐานของเทคนิค  QFD  แบบ  Four – Phase  พบวา ผลที่ไดจาก
แตละ  Phase (Output)  จะไดมาจาก  Input  และความสัมพันธระหวาง  Output  และ  Input  ซ่ึงได
กําหนดความสัมพันธไวในเมตริกและกําหนดคาตัวเลขใหแกระดับความสัมพันธ ทําใหสามารถจัด
ลําดับทําใหสามารถจัดลําดับความสําคัญของ  Output  ได  โดยความสําคัญเหลานี้จะสะทอนส่ิงที่
ลูกคาคาดหวัง  ความยากงายในการบรรลุผล ฯลฯ  ซ่ึง  Output  เหลานี้จะถูกสงไปยังเมตริกถัดไป  
เพื่อใชเปน  Input  ของเมตริกถัดไป  จึงทําใหผูวิเคราะหมั่นใจไดวา  การตัดสินใจที่มีความสําคัญ



 36

และจุดสําคัญที่ตองเอาใจใสตาง ๆ สามารถเชื่อมโยงกลับไปยังความตองการของลูกคาไดเสมอ  
การใชอนุกรมของ Matrix ในการชวยสรางกิจกรรมของทีมงานโดยการสรางเอกสารมาตรฐานใน
ระหวางการผลิตและกระบวนการพัฒนา ถึงแมวาแตละองคประกอบของ Four - Phase จะขึ้นอยูกับ
การประยุกตใชงาน  
 
 

 2.1.5   การวิเคราะห  QFD  Matrix 
 

  หลังจากที่ได  QFD Matrix เรียบรอย   และทําการกําหนดระดับความสําคัญของ
แตละคุณสมบัติของสินคาที่ไดรับขอมูลมาจากลูกคา  ดําเนินการสรุปความตองการเชิงเทคนิคที่
สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา รวมถึงการพิจารณากําหนดระดับความสัมพันธ
ระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิคเรียบรอยแลว  ขั้นตอนที่สําคัญถัดมา  
คือ การดําเนินการตรวจสอบเมตริกวาระดับความสัมพันธที่พิจารณาไวนั้น  สมเหตุสมผลหรือไม  
ซ่ึง QFD Matrix  สามารถพิจารณาตรวจสอบในลักษณะของความสมบูรณ (Completeness) ความ
ลําเอียง (Bias) ความเพียงพอ  (Adequacy)  และความมีเสถียรภาพของเมตริก 
 
 

2.1.5.1 การประเมินความสมบูรณของเมตริก 
 

   QFD Matrix เปน เครื่องมือที่ ใชในการลําดับความสําคัญของความ
ตองการของลูกคา ความตองการเชิงเทคนิคและกําหนดความสัมพันธระหวางสองปจจัย  ซ่ึงทีมงาน
ตองพยายามตอบคําถามเหลานี้ ไดแก ทีมงานไดรวบรวมความตองการของลูกคาที่จําเปนไวทั้งหมด
หรือไม  พิจารณาถึงความตองการเชิงเทคนิคทุกตัวแลวหรือไม  และทราบไดอยางไรวา  เมตริกท่ีได
ออกมานั้นมีความสมบูรณ 
 

   ขั้นตอนที่ 1  ทําการวิเคราะหวามีที่วางเกิดขึ้นในเมตริกของชองความ
ตองการของลูกคา (เกิดชองวางในแนวนอน)  และความตองการเชิงเทคนิค (เกิดชองวางในแนวตั้ง)  
หรือไม  ซ่ึงอาจมีชองวางเกิดขึ้น  ซ่ึงสามารถอธิบายได  ดังนี้ 
 

  -  ชองวางในแนวนอน แสดงใหทราบวา  ความตองการของลูกคาในหัว
ขอนั้น  ไมมีความสัมพันธกับทุกความตองการเชิงเทคนิค  ซ่ึงแสดงวาความตองการของลูกคานั้นจะ
ไมไดรับการตอบสนอง  อาจหมายความวาความตองการของลูกคาในรายการนี้ไมมีความจําเปน
ตองรับรูหรือไมมีความเปนไปไดที่จะตอบสนอง   

-  ชองวางในแนวตั้ง แสดงใหทราบวา  ความตองการเชิงเทคนิคนั้น ไมได
ตอบสนองตอความตองการของลูกคาเลย หรืออาจเกิดจากการที่เมตริกมีขนาดใหญเกินไป 
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   เมื่อทีมงานพบวาเมตริกมิไดมีลักษณะดังกลาวขางตน ใหดําเนินการ
พิจารณาในรายละเอียด  ดังตอไปนี้ 

1) ความตองการของลูกคา  มีความถูกตองและเปนความตองการที่
สามารถตอบสนองไดจริงหรือไม 

2) ทีมงานมีความเขาใจพื้นฐานไมเพียงพอในการใหคําจํากัดความของ
ความตองการเชิงเทคนิคและความตองการของลูกคา  มีผลตอการ
กําหนดระดับความสัมพันธ 

3) แผนผังเมตริกที่ไดอาจมีขนาดใหญเกินไป  มีความตองการเทคนิค
ละเอียดเกินไป  ทําใหยากตอการพิจารณาระดับความสัมพันธของ
ปจจัยทั้งสอง 

4) การพิจารณาระดับความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคกับ
ความตองการของลูกคา  เกิดขึ้นโดยความตองการของลูกคาแตละตัว
ไมเปนอิสระตอกัน 

 

   ขั้นตอนที่  2  หากเมตริกที่ไดมีความตองการของลูกคาตั้งแต  2 ขอขึ้นไป
ที่มีระดับความสัมพันธกับความตองการเชิงเทคนิคที่เหมือนกัน  แสดงใหเห็นวาความตองการของ
ลูกคาใน  2  ขอดังกลาวมีการแตกรายละเอียดของความตองการที่มากเกินไป  สามารถยุบรวมกันได 
 

   ขั้นตอนที่ 3 หากในชองเมตริกของความตองการของลูกคาที่ระดับความ
สัมพันธกับความตองการเชิงเทคนิคเฉพาะระดับต่ําสุดเทานั้น  แสดงใหเห็นวาเมตริกดังกลาวไมมี
ความตองการเชิงเทคนิคที่ตอบสนองตอความตองการของลูกคาในขอดังกลาวเพียงพอ   
 

   กรณีที่พบวาเกิดเมตริกในลักษณะที่ไมสมบูรณดังกลาวขางตน  ทีมงาน
ควรทําการศึกษาวิเคราะหในรายละเอียดใหม  เพื่อทําการแกไขปรับปรุงจนกวาจะไดเมตริกที่
สมบูรณ 
 

2.1.5.2 การประเมินความเพียงพอและความลําเอียงของเมตริก 
 

   ขั้นตอนในการตรวจสอบวาการพิจารณาใหระดับความสัมพันธในเมตริก
ของทีมงานมีความเพียงพอและไมมีความลําเอียง  โดยพิจารณาดังนี้ 
 

   1)  เมตริกที่ไดมีเพียง  1  หรือ  2  ความตองการเชิงเทคนิคเทานั้น  ที่มี
ความสัมพันธกับแตละความตองการของลูกคา  สาเหตุนี้เกิดจากการศึกษาและวิเคราะหผลความ
ตองการสาเหตุนี้เกิดจากการศึกษาและวิเคราะหผลความตองการของลูกคาไมเพียงพอ  ทีมงานตอง
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นําขอมูลกลับมาวิเคราะหใหมและพยายามหาความตองการที่แทจริงของลูกคาแลวจึงนํากลับมา
พิจารณาใหมอีกครั้ง 
 

   2) เมตริกที่มีการจัดกลุมระดับความสัมพันธของความตองการเชิงเทคนิค
กับความตองการของลูกคา  สาเหตุนี้เกิดจากไมมีการจัดลําดับชั้นของแตละความตองการ  ทีมงาน
ตองทําการวิเคราะหใหมอีกครั้ง  โดยอาศัยเคร่ืองมือสนับสนุนการวิเคราะหตาง ๆ อาทิเชน  
Affinity Diagram, Tree Diagram  เปนตน  อีกกรณีหนึ่ง  คือ  ทุกความตองการเชิงเทคนิคมีความ
สัมพันธในระดับสูงสุด  หรือการพึงพอใจเฉพาะเจาะจงตอความตองการของลูกคาเพียงขอเดียว  
สาเหตุนี้เกิดจากมีความลําเอียงเกิดขึ้น  ซ่ึงควรปรับปรุงโดยการประเมินระดับความสัมพันธใหมอีก
ครั้งหนึ่ง  และควรจัดแยกความตองการของลูกคาในหัวขอดังกลาวออกเปนความตองการในอีก
ระดับหนึ่งดวย   
 

   3)  เมตริกที่มีการจัดกลุมระดับความสัมพันธ  และเมตริกที่ทุกความ
ตองการเชิงเทคนิคมีความสัมพันธในระดับสูงสุด  พบวา ความตองการของลูกคามีความสัมพันธ
เฉพาะเจาะจงตอความตองการเชิงเทคนิคเพียงขอเดียว  สาเหตุนี้เกิดจาก  มีความลําเอียงเกิดขึ้น  ควร
ปรับปรุงโดยการประเมินระดับความสัมพันธใหมอีกครั้งหนึ่งเชนกัน 
 

   4)  เมตริกที่มีการกระจายตัวของระดับความสัมพันธระหวางความ
ตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิคทั้งตาราง  แตมีความสัมพันธในลักษณะที่คอนขางต่ํา  
ลักษณะดังกลาวอาจเกิดจากสาเหตุ  2  ประการ  ไดแก 

-  ความตองการเชิงเทคนิคเพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคา  ไม
มีความชัดเจนในการพิจารณา 
-  ไมมีความเขาใจในรายละเอียดของแตละความตองการเชิงเทคนิค 
กรณีนี้ควรปรับปรุงเมตริกโดยทีมงานพิจารณาถึงความตองการเชิง

เทคนิคใหมอีกครั้งหนึ่ง 
 

  2.1.5.3  การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริก 
 

   การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริก โดยการใชขอมูลเปรียบเทียบ
ระหวางขอมูลการแขงขันในการตอบสนองตอความตองการของลูกคากับขอมูลการแขงขันทางดาน
เทคนิค  ซ่ึงเปนการพิจารณาถึงแนวโนมของการเปรียบเทียบโดยทําการประเมินวา  บริษัทสามารถ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดดีเพียงใด ซ่ึงสามารถสรุปไดเปน 3 กรณี  ดังตอไปนี้ 
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   กรณีท่ี  1  ถาแนวโนมของการเปรียบเทียบทางดานเทคนิคของบริษัทและ
แนวโนมของการเปรียบเทียบความตองการที่ไดรับจากลูกคาเหมือนกัน  แสดงวาการพัฒนาระบบ
ดําเนินการไปในทิศทางที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางเหมาะสม 
 

กรณีท่ี  2  บริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดสูงกวา
ความตองการเชิงเทคนิคของบริษัท  เมื่อเทียบกับคูแขงหรือมาตรฐาน  แสดงวา  พฤติกรรมการ
ดําเนินกิจการมีลักษณะของกิจกรรมการขายสินคาหรือระบบมากกวาที่จะพัฒนาการตอบสนอง
ความตองการของลูกคา  ซ่ึงสามารถทําใหลูกคาเกิดความไมพึงพอใจตอสินคาของบริษัท  เนื่องจาก
ไมสามารถตอบสนองไดในระดับที่ลูกคาตองการ 

 

   กรณีท่ี  3  หากบริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดต่ํา
กวาคูแขงและการเปรียบเทียบความตองการเชิงเทคนิคของบริษัท พบวาสูงกวาคูแขงหรือมาตรฐาน 
แสดงผลวาบริษัทอาจมีความสามารถสูงกวาคูแขง   ซ่ึงอาจเกิดจากบริษัทมีการดําเนินกิจกรรมการ
ขายนอยกวาที่ควรเปนในขณะที่มีความสามารถในการตอบสนองไดสูง 
 
 

 2.1.6  ประโยชนที่ไดรับจากการใชเทคนิค QFD 
 

1) เนนที่ความสําคัญของลูกคา โดย QFD นําขอมูลปอนกลับจากลูกคามาศึกษา
และพยายามระบุความตองการที่แทจริงของลูกคาออกมา  และคนหาวิธีการ
ในการที่จะทําใหบรรลุความตองการดังกลาวอยางเหมาะสม      ทําใหความ
ผิดพลาดเนื่องจากผลิตภัณฑใหมมีคุณภาพไมตรงกับความตองการของลูกคา
ลดลง 

2) การลดระยะเวลาการออกสูตลาดของผลิตภัณฑ  เนื่องจาก QFD ชวยจัดการ
เกี่ยวกับความไมแนนอนในการออกแบบ    ทําใหปญหาความลาชาในการ
ออกแบบผลิตภัณฑใหมลดลง  อันเนื่องมาจากจํานวนการเปลี่ยนแปลงแบบ
และการทบทวนแบบลดลง 

3) ชวยจัดโครงสรางของขอมูลใหอยูในรูปแบบที่รัดกุม  ซ่ึงสามารถนํามาใชได
โดยงาย  และเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคณะทํางาน  โครงสรางของขอมูลเหลานี้
จะทําใหการทํางานดําเนินตอไปไดโดยไมหยุดชะงัก   นอกจากนี้เทคนิค QFD  
ยังยืดหยุนตอการเปลี่ยนแปลง  เนื่องจากโครงสรางของเมตริกเอื้ออํานวยตอ
การเพิ่มหรือลดขนาดไดตามขอมูลที่ปอนเขาเมตริก 
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4) ทําใหเกิดการทํางานเปนทีม  เนื่องจากการตัดสินใจจะขึ้นอยูกับมติของเสียง
สวนใหญเกิดเปาหมายรวมกัน     สมาชิกทุกคนมีสวนรวมในการออกความ
คิดเห็นเพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑใหมเปนการประสานงานความรวมมือทําให
เกิดความราบรื่น    และความถูกตองชัดเจนในการดําเนินการออกแบบและ
การผลิต 

5) เพิ่มประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากรในองคกร  เพิ่มความเชื่อมั่นไดวาใช
ทรัพยากรไปในการเพิ่มความพอใจของลูกคาในผลิตภัณฑ 

 
 

2.2  การสํารวจงานวิจัยและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 
 

 อภิชาติ  จําปา,  2541  จากงานวิจัยเร่ือง  การประยุกตเทคนิคควอลิตี้ฟงกช่ันดีพลอยเมนต
สําหรับการปรับปรุงงานขาย  กรณีศึกษาโรงงานผลิตทอโพลิเอทิลีน (An application of quality 
function deployment technique for sales improvement : a case study of polyethylene pipe 
factory) สรุปวา วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการพัฒนาปรับปรุงระบบงานขาย   โดยมุงหนาที่การตอบ
สนองความตองการที่แทจริงของลูกคาและการเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา   สําหรับระบบงานขาย
ของโรงงานตัวอยางแหงหนึ่ง  โดยใชเทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (Quality 
Function Deployment)  โดยมีจุดมุงหมายที่จะระบุกระบวนการทํางาน   และวิธีการควบคุมที่ชวย
ปรับปรุงใหระบบงานขายของโรงงานตัวอยางสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา 
  

จากการวิจัยไดดําเนินการปรับปรุงและวัดผลใน  6  กระบวนการ  คือ 
1. การวางแผนการผลิต 
2. การติดตามดูแลลูกคาตั้งแตตนจนจบ  การประชุมสรุปปญหา วางแผนในการดําเนินงาน 
3. การทดสอบคุณภาพวัตถุดิบและผลิตภัณฑ 
4. การจัดระบบเครือขายคอมพิวเตอรสนับสนุนการทํางาน 
5. การวางแผนบํารุงรักษาเชิงทวีผล  (TPM) 
6. การดําเนินการจัดสงสินคา 

 
 

 กิตติ  วิบูลยศิริเสวีกูล,  2542 จากงานวิจัยเร่ือง  การลดตนทุนโดยใชเทคนิควิศวกรรมคุณ
คา/การวิเคราะหคุณคา (Value engineering/value analysis technique based cost reduction : a 
case study of wiring harness industry)  สรุปวา  วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดขั้น
ตอนของการดําเนินงานและการทํากิจกรรม  เพื่อลดตนทุนผลิตภัณฑชุดสายไฟของโรงงานตัวอยาง  
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โดยนําเทคนิควิศวกรรมคุณคา/การวิเคราะหคุณคามาใชและยังคงรักษาระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ
ไว และมีเปาหมายในการลดตนทุนผลิตภัณฑชุดสายไฟของลูกคาที่มียอดขายสูงสุดลง  พรอมกับ
เพิ่มระดับความพึงพอใจของลูกคาทางดานราคา  และการจัดการใหเพิ่มสูงขึ้น  ในงานวิจัยนี้ไดเลือก
การดําเนินงานประยุกตใชแผนวิศวกรรมคุณคาทั้ง  7  ขั้นตอนของ  Arthur E. Mudge  ผูอํานวยการ
กองบริการวิศวกรรมคุณคา  ของบริษัทจอยอุตสาหกรรมผลิต  มาใชเปนแนวทางในการทํากิจกรรม
เพื่อลดตนทุน  โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
 

1. เลือกชุดสายไฟ  จากชุดสายไฟที่มีตนทุนและจํานวนที่ขายใหแกลูกคาตอเนื่องสูงที่สุด 
2. รวบรวมขอมูลตาง ๆ ของชุดสายไฟ 
3. วิเคราะหหนาที่ของชิ้นสวนเพื่อหาหนาที่พื้นฐานและหนาที่รอง 
4. ระดมความคิดจากกลุมผูรวมงาน 
5. ทําใหความคิดแคบเขามา 
6. สรุปหาขอดีและขอเสีย 
7. จัดทําใบเสนอแนะการลดตนทุน 

 

จากผลการวิจัยพบวาการประยุกตใชแผนงานวิศวกรรมคุณคาของโรงงานตัวอยาง  สามารถ
จัดทําขอเสนอแนะเพื่อลดตนทุนของชุดสายไฟทุกรุนไดตามเปาหมายและสามารถลดตนทุนชุด
สายไฟลงได  รวมถึงสามารถเพิ่มระดับความพึงพอใจทางดานราคาและการจัดการใหกับลูกคา โดย
วัดจากคะแนนที่ลูกคาประเมินเฉลี่ย 
 
 

 รุจเรข  กาญจนรุจริวัฒน,  2542  จากงานวิจัยเร่ือง  การปรับปรุงเทคนิคการกระจายหนาที่
การทํางานเชิงคุณภาพ  (Improvement of quality function deployment by the analytical 
hiererachy  process)  สรุปวา  การปรับปรุง  QFD  โดยใชวิธีการของกระบวนการลําดับชั้นเชิง
วิเคราะห   ไดเสนอวิธีการพิจารณาหาคาน้ําหนักความสําคัญของความตองการของลูกคาโดยนําเอา   
Analytical  Hierarchy  Process  (AHP)  มาใช   สําหรับการจัดทํา  QFD เพื่อการปรับปรุงระบบงาน
ขาย   โดยมุงเนนที่จะตอบสนองตอความตองการที่แทจริงของลูกคา  และเพิ่มความพึงพอใจของลูก
คา  ซ่ึงผลจากการนํา  AHP  เขามาชวยในการใหคะแนนพบวามีขอดอย  คือ  กอใหเกิดความยุงยาก
ในการคํานวณ  ทําใหเกิดความสับสนโดยเฉพาะเมื่อผูใชไมมีความรูเชิงทฤษฎเีกี่ยวกับ  AHP  และ
ลักษณะของการเปรียบเทียบเปนคู  กอใหเกิดการจํากัดจํานวนความตองการที่นํามาพิจารณาเปรียบ
เทียบ  แตอยางไรก็ตาม  เพื่อใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตองและตรงตอความรูสึกของผูประเมินมากที่
สุด  การนําเอา  AHP  มาชวยในการตัดสินใจจึงเปนวิธีการที่ดี  และเหมาะสมมากกวาการตัดสินใจ
แบบดั้งเดิมที่ใชอยูใน QFD สามารถลดความยุงยากของวิธีการ AHP นี้ได  โดยการจัดกลุมความ



 42

ตองการของลูกคาในแตละกลุมใหมีจํานวนไมมากจนเกินไป  สงแบบสอบถามจํานวนมากเพื่อให
คัดเลือกเฉพาะขอมูลที่มีคาความผิดพลาดของการตัดสินใจอยูในชวงที่ยอมรับได และนํา
คอมพิวเตอรเขามาชวยประมวลผล  เพื่อลดความยุงยากในการคํานวณ 
 
 

 สายรุง  อินทรเลิศ,  2542 จากงานวิจัยเร่ือง  การประยุกตเทคนิคคิวเอฟดีเพื่อพัฒนาโครงสรางระบบ
ประกันคุณภาพ   (Application of the QFD technique for developing of quality assurance system structure 
in a book printing press : a case study ) สรุปวา  วิทยานิพนธฉบับนี้  เปนการประยุกตเทคนิคคิวเอฟดี  เพื่อ
พัฒนาโครงสรางระบบประกันคุณภาพ  ซึ่งมีจุดมุงหมายที่จะลดความผิดพลาดในการทํางาน  และสรางความพึง
พอใจใหแกลูกคา  โดยการพัฒนาระบบประกันคุณภาพนี้  จะเปนการพัฒนาเพื่อใหสามารถขอติดต้ังมาตรฐาน  
ISO  9001:2000  นั้นกระทําไดงายขึ้น  จากการวิจัยไดมีการทดลองติดต้ังใชงานระบบประกันคุณภาพบางสวน 
คือ การจัดทําเอกสารที่จําเปน การวางแผนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพและการตรวจสอบงานระหวาง
กระบวนการ 
 
 

 อรดี  พฤติศรันยนนท,  2543  จากงานวิจัยเร่ือง  การประยุกตใชเทคนิคการแปรหนาที่คุณภาพเพื่อออก
แบบโครงสรางของระบบทะเบียนนิสิตของจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  (An application of quality function 
deployment technique in structural design for the registration system of Chulalongkorn University )  สรุป
วา  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการออกแบบโครงสรางของระบบทะเบียนนิสิตของจุฬาฯ  ซึ่งมุงเนนที่การตอบสนอง
ความตองการที่แทจริงของลูกคาและเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา  โดยใชเทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพ  
(QFD)  จากการวิจัยไดดําเนินการปรับปรุงกระบวนการทํางาน  ดังนี้ 
 

1. การรวบรวมขอมูลการลงทะเบียนจากหลาย ๆ  แหง 
2. การระบุหนาที่และความรับผิดชอบของบุคลากร 
3. การออกแบบซอฟตแวรประมวลผลของคอมพิวเตอร 
4. การวางแผนทางเลือกวิธีการลงทะเบียนเรียนของนิสิต  และการระบุระดับความตองการ

ใชงานเครือขายคอมพิวเตอรระบบทะเบียนของนิสิต 
5. การออกแบบรูปแบบการประชาสัมพันธและวางแผนกําหนดการประชาสัมพันธ 
6. การจัดสรรงบประมาณในการจัดซื้อวัสดุและอุปกรณในงานทะเบียน 
7. การวางแผนการเปดจํานวนตอนเรียน 

 
 

 ศุภกิจ  กิจศรันย,  2543  จากงานวิจัยเรื่อง  การประยุกตใชเทคนิคการกระจายงานเชิงคุณ
ภาพสําหรับการปรับปรุงการใชงาน  โปรแกรมเอสเอพี อาร/3 ในการบริหารงานซอมบํารุง  สรุปวา
วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการประยุกตใชเทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพ  สําหรับปรับปรุงการ
ใชงานโปรแกรม  เอสเอพี อาร/3  ในการบริหารงานซอมบํารุง  โปรแกรม  SAP PM  เปนโปรแกรม
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ระบบการบริหารงานซอมบํารุงที่มีจุดเดน  คือ  Integrated  ของขอมูลการวิจัยในครั้งนี้  ไดใชขอมูล
จากโรงงานตัวอยาง  5  แหงที่ไดใชงานระบบนี้อยู  จากการวิจัยทําใหทราบถึงสภาพการใชงาน
ระบบของผูใชงานในแตละโรงงาน  ซ่ึงสามารถแบงออกไดเปน  2  กลุม คือ กลุมผูใชงานที่มีการ
พัฒนาการใชงานและกลุมผูใชงานปกติ  สวนในเรื่องกระบวนการที่พิจารณาในการปรับปรุง
ประกอบดวย  การตรวจสอบความถูกตองของขอมูลในระบบ  การปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ทํางานของระบบ  การพัฒนาปรับปรุงหนาที่การใชงานในระบบ  เปนตน 
 
 

 รุงทรัพย  ม่ิงวัฒนบุญ,  2544 จากงานวิจัยเรื่อง การประยุกตเทคนิคคิวเอฟดีเพื่อปรับปรุง
ผลิตภัณฑและบริการในหนวยงานขายของธุรกิจปโตรเลียม  สรุปวา งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค  เพื่อ
ศึกษาความตองการที่แทจริงของลูกคาและพัฒนาปรับปรุงผลิตภัณฑและบริการในหนวยงานขาย
ของธุรกิจปโตรเลียมแหงหนึ่ง  เพื่อเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา  โดยใชแบบสอบถามเปนสื่อกลาง
ในการเก็บรวบรวมขอมูล  เทคนิคที่นํามาใชในงานวิจัยนี้  คือ เทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพ  
(Quality  Function  Deployment : QFD)  ซ่ึงชวยในการระบุกระบวนการทํางานและวิธีการควบคมุ
ที่ชวยปรับปรุงใหระบบงานขายสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา  เทคนิคนี้แบงออก
เปน  4  ชวง  คือ การวางแผนดานผลิตภัณฑ  การออกแบบผลิตภัณฑ  การวางแผนกระบวนการ  
และการวางแผนควบคุมกระบวนการ  โดยมีการนําเครื่องมือวางแผนและการจัดการ ( Seven  New  
Planning  Tools)  เขามาชวยในการวิเคราะห  ผลของการวิจัยพบวา  ระบบงานมีความคลองตัวเพิ่ม
ขึ้น  ลดความซ้ําซอนในการทํางาน  และปองกันความผิดพลาดไดดีขึ้น  การประเมินผลของงานวิจัย
นี้  ใชแบบสอบถามเพื่อคนหาระดับความพึงพอใจของลูกคาที่มีตอบริษัท  หลังทําการปรับปรุง
เทียบกับกอนทําการปรับปรุง  พบวาลูกคามีความพึงพบวาลูกคามีความพึงพอใจตอระบบงานที่มี
ประสิทธิภาพ  รวดเร็ว  แมนยํา  และสามารถตอบสนองตอความตองการไดมากยิ่งขึ้น 
 
 

 สุกัญญา  ประคองวิทยา,  2544  จากงานวิจัยเร่ือง  การประยุกตใชเทคนิคการกระจายการ
ทํางานเชิงคุณภาพสําหรับการออกแบบผลิตภัณฑผาอนามัย  สรุปวา    การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคใน
การเสนอแนะแนวทางเพื่อเปนวิธีการในการปรับปรุงการพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัยใหมีประสิทธิ
ภาพสูงขึ้น  เพื่อใหสามารถตอบสนองตอความตองการและเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา  โดยใช
เทคนิคการกระจายหนาที่งานเชิงคุณภาพ  (Quality  Function  Deployment : QFD)  การวิจัยเริ่มตน
จากการคนหาความตองการของลูกคาดวยการเปรียบเทียบคุณภาพการใชงานของผลิตภัณฑของ
บริษัทกับผลิตภัณฑของคูแขง  2  ราย  แลวทําการแปลงขอมูลที่ไดนี้ใหเปนขอกําหนดเชิงเทคนิค  
ตอจากนั้นก็แปลงขอกําหนดทางเทคนิคเหลานี้ใหเปนกระบวนการหรือข้ันตอนในการปรับปรุง
ตามลําดับ  ในงานวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงผลิตภัณฑทั้งหมด  3  ทางเลือก  ซ่ึงทางทีม
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งานไดเลือกทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดเพื่อทําผลิตภัณฑตัวอยางขึ้น  เพื่อใชในการเปรียบเทียบถึงผล
การวิจัยอีกครั้ง  รวมทั้งทําการเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและสิ่งที่ตองลง
ทุนเพิ่ม  เพื่อนําไปปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเปนไปตามผลการวิจัยที่ไดรับ  เพื่อใหลูกคาเกิด
ความพึงพอใจมากยิ่งขึ้น 
 
 

 Akao  Yoji,  1990  จากหนังสือเรื่อง  Hoshin Kanri, policy deployment for successful 
TQM   สรุปวา  หนังสือเลมนี้จะอธิบายถึงขั้นตอนการทํา QFD พรอมทั้งตัวอยางการประยุกตใชใน
งานตาง ๆ เชน  การประยุกตใช  QFD  ในอุตสาหกรรมการใหบริการ  กรณีศูนยหนังสือ  Yaesu  
(YBC)  ซ่ึงเริ่มธุรกิจจากรานหนังสือขนาดเล็ก พนักงานจํานวนไมมากและระดับการศึกษาของ
พนักงานสวนใหญ  จบการศึกษาระดับโรงเรียน  ตอมาบริษัทไดมีการนํา  QFD  มาประยุกตใชใน
การเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา  โดยการปรับปรุงการจําแนกชนิดของหนังสือใหถูกตอง  รวมทั้ง
การจดัแสดงหนังสือใหสามารถแสดงหนังสือประเภทตาง ๆ ไดหลายประเภทในหนึ่งพื้นที่  และ
วางกลยุทธในการขายแบบ  ซ้ือได  ณ  จุดแสดงสินคา  สงผลใหลูกคามีความพึงพอใจมาก  ทําให
บริษัทสามารถเติบโตจนกลายเปนธุรกิจขนาดใหญได 
 
 

 Lou  Cohen,  1995  จากหนังสือเรื่อง Quality function deployment : how to make 
QFD work for you  สรุปวา หนังสือเลมนี้อธิบายถึงรายละเอียดตาง ๆ ของ  QFD และขั้นตอนการ
ทําอยางละเอียด  โดยเนื้อหาหลักของหนังสือเลมนี้สามารถแบงออกไดเปน  5  สวนดวยกัน  คือ  
สวนที่  1  เปนการกลาวถึงภาพรวมของ  QFD  สวนที่  2  กลาวถึงเครื่องมือที่ใชในการทํา  QFD  
และสวนประกอบของ  House  of  Quality  สวนที่  3  กลาวถึงการนํา  QFD  ไปใชเพื่อใหเกิด
ประโยชนตอองคกร  สวนที่  4  เปนสวนที่เปรียบเทียบเปนคูมือในการทํา  QFD  และสวนที่  5  
กลาวถึงขั้นตอนและการดําเนินการตอไปหลังจากที่ได  House  of  Quality  แลว 
 
 

 Bjorn Anderson and Per – Gaute Petterson, 1996 จากหนังสือเร่ือง The Benchmarking 
Handbook step-by-step instructions.  สรุปวา  หนังสือเลมนี้จะอธิบายถึงหลักการของการทําการวัด
เปรียบเทียบสมรรถนะ  ทฤษฎีการทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะ  รวมถึงกระบวนการทําการวัด
เปรียบเทียบสมรรถนะ  แบงออกเปน  5  ขั้นตอน  คือ  การวางแผน  การคนหา  การสังเกตการณ  
การวิเคราะห  และการปรับปรุงแกไข  นอกจากนั้นยังมีตัวอยางกรณีศึกษาการทํากระบวนการวัด
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  สรุปวา  แนวความคิดพื้นฐานของเทคนิค QFD คือ  การใช
ตารางเมตริกจํานวนหนึ่งเพื่อแปลความตองการของลูกคาใหเปนความตองการทางดานวิศวกรรม
หรือการออกแบบ  แลวจึงแปลความตองการทางวิศวกรรมหรือการออกแบบเหลานี้ใหเปนคุณ
ลักษณะของผลิตภัณฑหรือช้ินสวนของแลวจึงแปลความตองการทางวิศวกรรมหรือการออกแบบ
เหลานี้ใหเปนคุณลักษณะของผลิตภัณฑหรือชิ้นสวนของผลิตภัณฑ  หลังจากนั้นจึงแปลคุณลักษณะ
ของผลิตภัณฑหรือช้ินสวนของผลิตภัณฑเหลานี้ใหเปนการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต  และ
ทายที่สุดจึงแปลการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตเหลานี้ใหเปนตัวแปรสําคัญที่ควบคุมการปฏิบัติ
งาน  หนังสือเลมนี้ไดนําเสนอการประยุกตเทคนิค QFD ในการจัดการหลาย ๆ ดาน  ยกตัวอยางเชน  
ISO9000 QS9000 การออกแบบการบริการ  การออกแบบที่มีความยุงยากซับซอนเปนพิเศษ  และ
การออกแบบซอฟตแวรคอมพิวเตอร  ซ่ึงยังไมเคยมีการกลาวถึงในหนังสือเลมใดมากอน  แผนดิสก
ที่บรรจุมาพรอมกับหนังสือเลมนี้ประกอบดวยซอฟแวรการสรางเมตริก QFD ซ่ึงเปนโปรแกรม
ระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System) ชวยใหการสรางเมตริกงายยิ่งขึ้น  
 
 

John D G Marshell, 1998 จากหนังสือเรื่อง Benchmarking from the small firm สรุปวา  
รายงานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อสํารวจถึงการนําเทคนิคการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะไปใชใน
ธุรกิจที่มีขนาดกลางและขนาดยอม  (SME)  ในประเทศอังกฤษ  ผลการวิจัยพบวา  การนําเทคนิค
การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะไปใชในองคกรมีนอยมาก  โดยสวนใหญใหเหตุผลวาการใชเทคนิค
การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะเหมาะกับบริษัทขนาดใหญมากกวา    และไดมีขอเสนอแนะไวทาย
รายงานวิจัยฉบับนี้วา  ควรเผยแพรเทคนิคการทํากระบวนการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะใหแกธุรกิจ
ขนาดกลางและขนาดยอม  รวมทั้งความรูดาน  ISO 9002  และ  TQM 
 
 

  
 



บทที่ 3 
 

ผลิตภัณฑกระเปาธนบัตรหนัง 
 
 

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง เปนอุตสาหกรรมการเกษตรประเภทหนึ่ง ที่มีความสําคัญตอ
ระบบเศรษฐกิจของประเทศ    โดยเปนอุตสาหกรรมที่สรางมูลคาเพิ่มใหกับหนังสัตวใมวาจะเปน
อุตสาหกรรมที่ผลิตเพื่อขายในประเทศหรือเพื่อสงออก สามารถนําเงินตราตางประเทศเขามาปละ
เกือบ 80,000 ลานบาท  ความสําคัญของอุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนการนําสัตวซ่ึงเปนวัตถุพลอย
ไดจากการฆาสัตวเพื่อบริโภคมาทําใหมีคุณคา   นอกจากนี้ยังเปนอุตสากรรมที่ทําใหมีอุตสากรรม
ตอเนื่องไดอีกมากมาย เชน  อุตสาหกรรมเคมี  เปนตน  อันเปนการชวยสรางงานใหแกแรงงานฝมือ
จํานวนไมนอยกวา  500,000 คน   ซ่ึงอยูในภาคอุตสาหกรรมเครื่องหนังนี้ทั้งทางตรงและทางออม
อีกดวย   

 

ในบทนี้จะกลาวถึงประวัติและความเปนมาของอุตสาหกรรมเครื่องหนังไทย  วิวัฒนาการ
ของหนังฟอกและอุตสาหกรรมเครื่องหนังตั้งแตอดีตจนกระทั่งถึงปจจุบัน    ลักษณะการผลิตของ
อุตสาหกรรมรองเทาและชิ้นสวน เครื่องใชสําหรับเดินทาง รวมทั้งอุตสาหกรรมหนังและผลิตภัณฑ
หนังฟอกและหนังอัด  ซ่ึงผลิตภัณฑเครื่องหนังที่ศึกษาจัดอยูในกลุม  Small  Leather  Goods  คือ  
กระเปาธนบัตรของบริษัทตัวอยาง  โดยศึกษาแบบจําลองกระบวนการผลิตเครื่องหนัง  เร่ิมตนตั้งแต
ขั้นตอนการรับคําสั่งผลิตจากลูกคา    ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ   ขั้นตอนการผลิต  ขั้นตอนการ
ตรวจสอบคุณภาพ  จนถึงการสงมอบสินคาใหแกลูกคา  เพื่อนําขอมูลดังกลาวมาประกอบการ
ดําเนินงานตามเทคนิค  QFD  ตั้งแต   Phase 1    ถึง 4    สําหรับการวางแผนออกแบบและพัฒนา
ผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยางตอไป 
 
 

3.1  ประวัติและความเปนมา  
 

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑหนังสัตวในประเทศไทยไดวิวัฒนาการมาเปนเวลานาน      เดิมที
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑหนังสัตวเปนเพียงการฟอกหนังดวยเปลือกไมเทานั้น   ยังไมรูจักใช
ประโยชนจากผลพลอยไดอยางอื่น  เชน  การนําเศษหนังไปทําเปนกาว  เปนตน  ซ่ึงการฟอกหนัง
ในครั้งนั้นมุงแตการฟอกเพื่อนําหนังสัตวไปใชทําผลิตภัณฑที่ตองการเทานั้น  สําหรับประเทศไทย
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑหนังสัตวไดขยายตัวอยางรวดเร็วในชวงระยะหลังสงครามโลกครั้งที่ 2  โดย
สามารถสงผลิตภัณฑหนังสัตวออกไปจําหนายในตางประเทศไดจํานวนมาก        สําหรับวิธีผลิต
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สินคาผลิตภัณฑเครื่องหนังนั้น  มีวิธีการยากงายแลวแตแบบของสินคานั้น ๆ วิธีการผลิตยอมดําเนิน
ไปตามวิธีการที่นักออกแบบไดจัดสรรกําหนดไว  การผลิตเครื่องหนังในประเทศไทยนั้น  สวนมาก
จะทําดวยมือ   แตการใชเครื่องจักรหรือการผลิตขนาดใหญมีนอย  โดยสวนมากยังเปนอุตสาหกรรม
ในครอบครัว   การดําเนินการของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑเครื่องหนังน้ันแบงงานที่สําคัญออกได
เปน  2  สาขา  คือ  การออกแบบ  และการผลิต 
 

ผลิตภัณฑเครื่องหนัง  (Leather Products)  คือ  ผลิตภัณฑเครื่องใชที่ผลิตจากหนังฟอกมา
เปนรองเทา  กระเปาถือ  กระเปาเดินทาง  เข็มขัด  เครื่องประดับ  เครื่องเรือน  กาว  สายพาน  และ
อ่ืน ๆ อีกมากมาย  เปนตน  ซ่ึงผลิตภัณฑที่กลาวมาแลวนั้น  สวนใหญทําจากหนังโคและกระบือ  
สวนหนังสัตวชนิดอื่น ๆ ที่นํามาใชกับงานผลิตภัณฑ  ไดแก  หนังมา  อูฐ  อีเกง  แพะ  แกะ  เสือ  
จระเข  และสัตวปาอื่น ๆ   แตสวนมากไมคอยทํากันเปนอุตสาหกรรมที่ใหญโตนัก   ในปจจุบัน
ผลิตภัณฑเครื่องหนังไดหันมาใชหนังเทียมแทนหนังแท  เนื่องจากหนังดิบขาดแคลนและมีราคา
แพง  ประกอบกับหนังเทียมมีคุณสมบัติและลักษณะใกลเคียงกับหนังแท  สามารถนํามาใชทดแทน
กันไดอยางดีและราคาถูกกวา   ทั้งนี้ยังสามารถปรับปรุงคุณภาพใหดีขึ้นหรือนํามาดดัแปลงให
เหมาะสมกับการใชงานไดมากกวาหนังแท  ทําใหมีผูนิยมใหหนังเทียมแทนหนังแทเพิ่มขึ้นตาม
ลําดับ 
 
 

3.1.1  วิวัฒนาการหนังฟอก 
 

อุตสาหกรรมหนังฟอก เปนอุตสาหกรรมการเกษตร (Agro Industry) ที่มีความสําคัญตอ
ระบบเศรษฐกิจของไทยในปจจุบันเปนอยางมากประเภทหนึ่ง นอกจากจะเปนการสนับสนุนการใช
ประโยชนจากปศุสัตวภายในประเทศ โดยการนําหนังดิบซึ่งเปนผลพลอยไดจากการทําปศุสัตวมา
ทําการฟอกเปนหนังฟอกชนิดตางๆ สรางมูลคาเพิ่มจากหนังดิบราคาผืน(ตัว)ละประมาณ 800-1,500 
บาท เปนหนังฟอก ซ่ึงมีมูลคาประมาณผืน(ตัว)ละ 1,200-1,900 บาท และยังกอใหเกิดอุตสาหกรรม
ตอเนื่องที่สรางมูลคาเพิ่มไดอีกมากในอุตสาหกรรมชนิดตางๆ เชน กระเปาหนัง รองเทาหนังและ
รองเทากีฬา เส้ือหนัง สายนาฬิกาหนัง เฟอรนิเจอรหนัง ของเลนสัตวเล้ียง หนังกลอง และอื่นๆ โดย
สามารถสงออกและนําเงินตราตางประเทศเขามาไดอีกประมาณ 20,000 ลานบาทในแตละป  

 

อุตสาหกรรมฟอกหนังของไทย  มีการผลิตในรูปแบบอุตสาหกรรมครัวเรือนมานานไม
นอยกวา 60 ป แตไดพัฒนามาเปนอุตสาหกรรมเพื่อการคาและการสงออกไมนานนัก โดยเริ่มจาก
ประมาณป พ.ศ. 2520 เปนตนมา เนื่องจากประเทศประเทศไทยมีขอไดเปรียบโดยเปรียบเทียบทาง
ดานคาจางแรงงานคอนขางไมสูง     รวมท้ังไดรับการสงเสริมและใหสิทธิพิเศษตางๆ จากภาครัฐทั้ง
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ดานระบบสาธารณูปโภค มาตรการทางดานภาษี และการสงเสริมจาก BOI ทําใหมีการเคลื่อนยาย
ทุนจากตางประเทศโดยเฉพาะ ไตหวัน และเกาหลีใต ไดเขามาในอุตสาหกรรมนี้ โดยเปนการผลิต
เพื่อสงออกไปฮองกงเปนสวนใหญ และประกอบกับความตองการสินคาเครื่องหนังของไทยและ
โลกเพิ่มมากขึ้นในหลายๆผลิตภัณฑ  เชน  รองเทาหนัง สายนาฬิกาหนัง กระเปาหนัง และ
เฟอรนิเจอรหนัง เปนตน  
 
 

3.1.2  วิวัฒนาการของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 
 

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง เปนอุตสาหกรรมตอเนื่องจากอุตสาหกรรมหนัง โดยใชหนังฟอก
จากอุตสาหกรรมฟอกหนัง   เปนวัตถุดิบสําคัญในการผลิตเครื่องหนังชนิดตาง ๆ  ซ่ึงในชวง 20 ป  
ที่ผานมา อุตสาหกรรมเครื่องหนังของไทย ไดวิวัฒนาการจากอุตสาหกรรมในครัวเรือนที่ใชแรงงาน
จํานวนมาก มาเปนโรงงานอุตสาหกรรมที่นําเทคโนโลยีทันสมัย ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
จนสามารถพัฒนารูปแบบและฝมือการตัดเย็บทัดเทียมประเทศตางๆไดอยางรวดเร็ว และเริ่มสงออก
ไดในป พ.ศ. 2521  ประกอบกับในระยะแรก ๆ   เปนจังหวะของการถายเทตลาดที่ยายฐานการผลิต
จากยุโรปเขามาสูภูมิภาคเอเซีย    ทําใหประเทศไทยไดรับความสนใจเปนอยางมาก   จากผูซ้ือท้ังใน
ยุโรป สหรัฐอเมริกา และเอเซีย เนื่องจากสามารถซื้อผลิตภัณฑหนังที่มีคุณภาพปานกลางจากไทย
ไดในราคาถูก     ซ่ึงในอดีตผูผลิตของไทยจะพึ่งวัตถุดิบในประเทศเปนหลัก   ประกอบกับคาจาง
แรงงานต่ําทําใหตนทุนต่ําและสามารถแขงขันในตลาดตางประเทศได 
 

ผลิตภัณฑหนังสงออกของไทยที่สําคัญไดแก รองเทาหนัง เครื่องใชในการเดินทาง เชน 
กระเปาเดินทาง กระเปาถือ  ของเลนสําหรับสัตวเล้ียง และผลิตภัณฑหนังอื่นๆ เปนตน  ทั้งนี้ในชวง
ป พ.ศ. 2530-2532  ถือไดวาเปนยุคทองของอุตสาหกรรมเครื่องหนังของไทย การสงออกขยายตัว
ในอัตราสูง  สามารถนําเงินตราตางประเทศเขามาปละหลายหมื่นลานบาท 

 

แตในชวงป พ.ศ.2534-2535 ภาวะการแขงขันในเอเซียเริ่มเปลี่ยนไป ประเทศคูแขงหลาย
ประเทศในโลก มองเห็นอุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนอุตสาหกรรมสําคัญ จึงมีการสงเสริมและ
พัฒนาเพื่อการสงออกมากขึ้น เชน อินเดีย จีน (ผานฮองกง) อินโดนีเซีย  และฟลิปปนส ประกอบ
กับผลกระทบจากภาวะสงครามกอการรายและภาวะเศรษฐกิจโลกถดถอยในปจจุบัน และคูแขงขัน
สําคัญ คือ จีน เขาเปนสมาชิกองคการการคาโลก ขณะเดียวกันภาวะคาแรงงานในประเทศไทยได
ถีบตัวสูงขึ้นอยางรวดเร็ว  ทําใหสถานะการแขงขันของประเทศไทยเริ่มยากขึ้น รวมทั้งเกิดภาวะ
ขาดแคลนวัตถุดิบเปนผลจากการเติบโตอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง ทําใหผูประกอบ
การในประเทศไทยไมสามารถขยายกําลังการผลิต   เพื่อรองรับความตองการของตลาดได  ตลาด



 49

บางสวนจึงถูกถายเทไปใหประเทศคูแขง    รวมท้ังการยายฐานการผลิตไปประเทศที่มีคาแรงและ
ตนทุนต่ําในสินคาคุณภาพระดับกลางถึงต่ําโดยเฉพาะจีน 

ภาวะการณดังกลาว ทําใหผูผลิตในประเทศไทยตองเปลี่ยนนโยบายการผลิตและการตลาด 
เพื่อรักษาสวนแบงตลาดเครื่องหนังไว โดยสรรหาวัตถุดิบใหมๆ จากทั้งในและตางประเทศมาแทน 
และพัฒนาดานรูปแบบผลิตภัณฑใหทันสมัย  เนนการออกแบบและตัดเย็บดวยฝมือประณีตใหตรง
กับความตองการของตลาดในระดับสูงขึ้น รวมทั้งมีการใชเครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูงเขามาชวยใน
กระบวนการผลิตมากขึ้น อันจะสงผลใหการสงออกของไทยมีแนวโนมดีขึ้น 
 
 

3.2   อุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองหนัง   
 

การผลิตเครื่องหนังในประเทศไทยสวนมากจะทําดวยมือ  การใชเครื่องจักรหรือการผลิต
ขนาดใหญมีนอย  สวนมากยังเปนอุตสาหกรรมในครอบครัว  วิธีการผลิตยอมดําเนินไปตามวิธีการ
ที่นักออกแบบไดจัดสรรกําหนดไว  ซ่ึงมีวิธีการและองคประกอบในการผลิตยากงายแตกตางกัน
ออกไปตามรูปแบบและลักษณะของสินคานั้น ๆ  สามารถแบงองคประกอบในการผลิตเครื่องหนัง
เปน  3  แบบ  ดังนี้ 
 

1) อุตสาหกรรมรองเทาและชิ้นสวน  ประกอบดวย   วัตถุดิบในการผลิต  คาแรงงาน  และ
คาใชจายอื่นๆ โดยมีการนําเขาในสวนของวัตถุดิบหลักเชน  ยางสังเคราะห ไนลอน 
หุนรองเทา  เปนตน  สวนใหญจะนําเขาจาก ไตหวัน  เกาหลีใต  และสหรัฐอเมริกา 

2) อุตสาหกรรมเครื่องใชสําหรับเดินทาง  ประกอบดวย  หนังฟอก แรงงาน วัสดุประกอบ  
และคาใชจายอื่น ๆ โดยมีการนําเขาในสวนของหนังฟอกที่มีคุณภาพดี 

3) อุตสาหกรรมหนังและผลิตภัณฑหนังฟอกและหนังอัด   วัตถุดิบประกอบดวย  หนังดิบ  
เคมีภัณฑ แรงงาน และคาใชจายอ่ืนๆ โดยเคมีภัณฑตองนําเขาทั้งหมด  หนังดิบมีการ
นําเขาบางสวนเนื่องจากความตองการหนังที่แตกตางกัน  และหนังดิบภายในประเทศ
ไมเพียงพอ 

  

 เมื่อกลาวถึงบทบาทของวัสดุ  สามารถแบงออกเปน  2  สวน  คือ  การผลิตวัสดุและการนํา
วัสดุไปประยุกตใช  บทบาทในการผลิตวัสดุจะเกี่ยวกับการผลิตวัสดุสําหรับใชในอุตสาหกรรม  ซ่ึง
จะรวมถึงการบดและการยอยวัตถุดิบจากวัสดุที่ใชแลวหรือการผลิตวัสดุพื้นฐาน  สวนการนําวสัดุ
ไปใชงานนั้น   โดยวิธีการทางวิศวกรรมและกระบวนการแปรรูปวัสดุตาง ๆ  ใหเปนผลิตภัณฑ
สําเร็จรูป  นั่นคือ 
 

1) การออกแบบและการพัฒนารูปแบบ 
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2) กระบวนการผลิตและการประดิษฐ 
3) การวิจัยและการพัฒนา 

 ขั้นตอนการออกแบบตองคํานึงถึงตัวผลิตภัณฑและการวางแผนเพื่อใหไดผลิตภัณฑตามที่
ตองการ  วัสดุที่จะใชผลิตก็เพื่อใหไดรูปรางตามแนวความคิดของการออกแบบ  ขั้นตอนการผลิต
ผลิตภัณฑอาจจะมีกรรมวิธีที่สลับซับซอน  ซ่ึงทั้งสองขั้นตอนจะเกี่ยวกับการตัดสินใจเลือกใชชนิด
ของวัสดุ  รวมทั้งปริมาณความตองการของผลิตภัณฑประกอบอีกดวย 
 

สําหรับอุตสาหกรรมหนังและเครื่องหนัง  จําแนกประเภทวัตถุดิบที่ใชในการผลิตตาม
ลักษณะได  4  ชนิด  ดังนี้ 
 

1) หนังสด (Fresh Hides and Skins) หมายถึง หนังสัตวที่ชําแหละ 
2) หนังดิบ (Raw Hides and Skins) หมายถึง หนังสัตวที่ไดจากโรงงานฆาสัตว หรือหนัง

สดที่ยังไมไดผานกรรมวิธีการฟอกหนัง แตจะผานกรรมวิธีการเก็บรักษาในลักษณะ
ตางๆ คือ หนังแชน้ําเกลือ (Grin Cure) หนังหมักเกลือ (Wet Salted Hide) หนังตาก
แหง (Dried Hides)  หนังอาบน้ํายา (Arsenicated Hide) หนังหมักเกลือตากแหง (Dry 
salted Hide) 

3) หนังฟอกกึ่งสําเร็จรูป (Wet Blue) หมายถึง หนังที่ยังฟอกไมเสร็จสมบูรณยังขาดการ
กรรมวิธีการผลิตอีก 1 ชวง ทั้งนี้ขึ้นอยูกับกรรมวิธีการผลิตของแตละโรงงานที่มีความ
ชํานาญตางกัน เพื่อผลิตเปนหนังฟอกสําเร็จรูปตอไป  

4) หนังฟอกสําเร็จรูป (Leather) หมายถึง หนังดิบที่นําไปแชในน้ําเปลือกไมหรือน้ํายา
เคมี เพื่อเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติภายในของหนังสัตว ใหปราศจากการเนาเปอยและ
สามารถนํามาดัดแปลง (ยอมสี อัดลาย) เปนผลิตภัณฑหนังตางๆได โดยเฉลี่ยหนังดิบ
หนัก 4 กิโลกรัม เมื่อผานกระบวนการฟอกแลว จะมีการสูญเสียน้ําหนักเพราะหนังจะ
แหง เหลือหนังฟอกประมาณ 1 กิโลกรัม นอกจากนี้ หนังฟอกยังแบงออกเปน หนัง
ทรงหรือหนังชั้นนอก (Upper Leather) ซึงมักจะนํามาผลิตรองเทา เข็มขดัเฟอรนิเจอร 
และหนังทองหรือหนังชั้นใน (Side  Leather) ซ่ึงมักจะนํามาทําถุงมือและหนังซับใน 
(Lining Leather) ตางๆ เชน ซับในรองเทา กระเปา เสื้อหนัง เปนตน 

 

ขณะที่อุตสาหกรรมหนังแทกําลังขาดแคลนหนังสัตว  (หนังดิบ)  ที่จะนํามาฟอก  ทําให
หนังแทมีราคาสูงขึ้นนั้น   อุตสาหกรรมหนังเทียม    (Artficial  leather)   จึงเริ่มเขามามีบทบาทใน
อุตสาหกรรมเครื่องหนังเพิ่มมากขึ้น  ซ่ึงหนังเทียมจัดเปนผลิตภัณฑพลาสติก  (Polyvinyl  Chloride)  
สําเร็จรูปชนิดหนึ่ง   นิยมใชทําเบารถยนต   กระเปา  เข็มขัด  รองเทา  เครื่องเรือน  และผลิตภัณฑ
อ่ืน ๆ  ปจจุบันอุตสาหกรรมหนังเทียมกําลังเปนที่นิยมของตลาด  โดยเฉพาะตลาดภายในประเทศ  



 51

นิยมใชหนังเทียมผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนังแทนหนังแท  เพราะมีคุณสมบัติและคุณภาพที่ใกลเคียง  
แตมีราคาถูกกวา  อีกทั้งยังมีสีและลวดลายตาง ๆ ใหเลือกไดมากกวา  สามารถนํามาใชทดแทนกัน
ไดอยางดี  ทั้งยังสามารถปรับปรงุคุณภาพใหดีขึ้นหรือนํามาดัดแปลงใหเหมาะสมกับการใชไดมาก
กวาหนังแท  ดังนั้นตลาดหนังเทียมจึงมีแนวโนมสูงขึ้นตามลําดับ  
 

 การเลือกใชหนังเพื่อนําไปผลิตผลิตภัณฑนั้น ผูผลิตควรจะคํานึงถึงหนาที่การใชสอย
ประกอบในการพิจารณาคุณสมบัติของหนังแตละชนิดนั้นไมเหมือนกัน    ดังนั้นในการเลือกใช
วัสดุหนังแตละชนิดควรที่จะตองศึกษาในรายละเอียดตอไป  เพื่อการใชหนังไดอยางเหมาะสมตาม
ความตองการและคุมคาทางเศรษฐกิจ 
 
 

3.3  โครงสรางของกระเปาธนบัตรหนัง 
 

โครงสรางของกระเปาธนบัตรหนังโดยทั่วไป  ประกอบดวย  2  สวนหลัก  ดังนี้ 
 

3.3.1   หนากระเปา  เปนแผนหนังเต็ม  (หนานอก) 
3.3.2   กระเปาสวนใน  (หนาใน)  ประกอบดวย 

1)  ดานขวามือ 
-  ชองใสเครดิตการด  (จํานวนชอง  ขึ้นอยูกับแตละแบบของกระเปา) 
-  ชองลวงใชสอยอเนกประสงค 

   2)  ดานซายมือ   
-  ชองใสเครดิตการด  (จํานวนชอง  ขึ้นอยูกับแตละแบบของกระเปา) 
-  ชองลวงใชสอยอเนกประสงค 

   3)  ดานบนกระเปา 
-  ชองใสธนบัตร  โดยทั่วไปมี  2  ชองลวง 

 

สําหรับผลิตภัณฑตัวอยางที่นํามาศึกษานั้น  เปนกระเปาธนบัตรหนังที่จัดอยูในกลุมกระเปา
ธุรกิจ (Business Bags) ซ่ึงมีสวนประกอบหลักตามที่ไดกลาวมาขางตน  ดังแสดงในรูปที่  3.1 
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3.4  กระบวนการผลิตเคร่ืองหนัง 
 

ผูทําการวิจัยไดศึกษากระบวนการผลิตเครื่องหนังของบริษัทตัวอยาง โดยอางอิงจากแผน
คุณภาพ (Quality Plan) ของบริษัท  และดําเนินการจัดทําแบบจําลองกระบวนการผลิตเครื่องหนัง
ขึ้น  ดังแสดงในรูปที่ 3.2  เร่ิมตนตั้งแตขั้นตอนการรับคําส่ังผลิตจากลูกคา  ขั้นตอนการเตรียมวัตถุ
ดิบ ขั้นตอนการผลิต  ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ  จนถึงการสงมอบสินคาใหแกลูกคา  เพื่อนํา
ขอมูลดังกลาวมาประกอบการดําเนินงานตามเทคนิค QFD  ตั้งแต  Phase 1  ถึง 4  อธิบายราย
ละเอียดไดดังตอไปนี้ 
 
 

 3.4.1  ความหมายและความสําคัญ 
 

แบบจําลองกระบวนการผลิต คือ การจําลองการผลิตในรูปแบบของการตัดสินใจ ขั้นตอน
ตาง ๆ ที่ปฏิบัติในการผลิต  ซ่ึงแตเดิมเคยมีแผนภูมิการไหลอยางหยาบ ไมไดใหรายละเอียดความ
ชัดเจนของการผลิตเครื่องหนังมากนัก จึงไดมีการจัดทําแบบจําลองกระบวนการผลิตเครื่องหนังขึ้น 
ซ่ึงมีความสําคัญ โดยนําไปใชเปนขอมูลชวยในการจําลองความคิด    ถาเกิดสถานการณตาง ๆ แลว
ผูปฏิบัติงานจะดําเนินการอยางไรตอไป และแบบจําลองนี้ยังเปนพื้นฐานนําไปสูการเขียนแบบ
จําลองทางคอมพิวเตอรไดตอไปในอนาคต  รวมทั้งพิจารณาถึงความสอดคลองและความเปนไป
ของกิจกรรม  ซ่ึงผูปฏิบัติงานสามารถหาทางแกไขปรับปรุงการผลิตได  แบบจําลองนี้มีความหมาย
ส่ือถึงการทํางานขององคกรเมื่อมีกิจกรรมเกิดขึ้น    จะทําใหผูอานเขาใจเกี่ยวกับลําดับของกระบวน
การทํางานดีขึ้น  
 
 

 3.4.2  คําอธิบาย  
 

เร่ิมตนการรับคําสั่งการผลิตสินคาจากลูกคาโดยฝายการตลาดของบริษัท และมอบงานให
แกผูออกแบบผลิตภัณฑดําเนินการออกแบบ และคํานวณวัตถุดิบที่จะใชในการผลิตใหพอดีกับ
ปริมาณการผลิต ซ่ึงอาจจะมีการเผื่อปริมาณวัตถุดิบบางในบางกรณี  ฝายคลังวัสดุจะเช็ควัตถุดิบใน
คลังเก็บวัตถุดิบวามีปริมาณตามความตองการหรือไม  แตสวนใหญวัตถุดิบจะไมขาดจากคลังเก็บ
วัตถุดิบ  หรือในกรณีที่มีคําสั่งการผลิตใชวัสดุที่ไมเคยผลิตมากอน ก็อาจจะมีการสั่งวัตถุดิบนั้น ๆ  
เขามาเพิ่มเติม  ซ่ึงตองคอยวัตถุดิบและการรับวัตถุดิบมาแตละครั้ง  ฝายคลังวัสดุจะทําการตรวจ
สอบคุณภาพวัตถุดิบกอนทุกครั้ง  เพื่อคัดแบงเกรดวัตถุดิบ  แลวจึงดําเนินการเบิกวัตถุดิบมาใชใน
การผลิตตอไป  หากวัตถุดิบไมไดมาตรฐานทางบริษัทจะติดตอไปยังผูขายวัตถุดิบ 
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รูปที่ 3.2 ผังแบบจําลองกระบวนการผลิตเครื่องหนังของบริษัทตัวอยาง

ไมได

รับ Order ลูกคา

ไดแล ว

มี

ออกแบบและคํานวณวัตถุดิบ

พิจารณาการตัดช้ินหนัง เช็ควัตถุดิบใน Stock

ใชบล็อกตัดหรือคน ? มีวัตถุดิบ ?

มีบล็อก ?

สั่งทําบล็อก

สั่งวัตถุดิบ

ไดรับวัตถุดิบ ?

คอยวัตถุดิบ

ตรวจสอบคุณภาพ

ไดมาตรฐาน ?

ติดตอผูขาย

ความเหมาะสม  ?

ตัดดวยบล็อกตัด
วาด 1 วาด 1

ตัด 1 ตัด 2

ปอก

เจียรขอบ ?

เจียร

พิมพตราหรือลาย ?

พิมพ

ประกอบ

ตรวจสอบคุณภาพ แกไขปรับปรุง

คุณภาพ ?
พิจารณาเพื่อแกไขปรับปรุง

สามารถแกไข ?
ทําความสะอาด

ดําเนินการข้ันตอไปสงมอบใหลูกคา

บล็อกตัด คน เพียงพอ ไมเพียงพอ

ยัง

ได 

ไมมี

ใช คนใชบล ็อกต ัด

ตองเจียร ไมต องเจียร

พิมพ ไมพิมพ

ผ าน ไมผ าน

ไมได  ได 
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ระหวางการเช็ควัตถุดิบในคลังเก็บวัตถุดิบนั้น  ฝายวางแผนการผลิตจะพิจารณาการเตรียม
ชิ้นงานในการผลิต  เกี่ยวกับการตัดชิ้นงานวาจะใชผูปฏิบัติงานตัดหรือบล็อกตัด ในกรณีที่ใชบล็อก
ตัดก็จะมีการสั่งทําบล็อกหรืออาจใชบล็อกที่มีอยูแลวมาตัดช้ินหนัง  สําหรับกรณีผูปฏิบัติงานตัด
ดวยมือนั้น ก็จะมีการวาดหนังและตัดหนังโดยใชแบบมาตรฐาน  ซ่ึงขั้นตอนการวาดหนังผูปฏิบัติ
งานจะทําการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานไปดวย   โดยการเช็คดูรอยตําหนิและทําเคร่ืองหมายดวย
ปากกาวาดหนังเอาไว  เพื่อขณะทําการวาดหรือตัดหนัง   จะไดหลีกเล่ียงตําแหนงที่มีรอยตําหนิหรือ
ช้ินงานบางชิ้นโดยลักษณะของสินคาสําเร็จรูปแลวไมเห็นรอยตําหนินั้นอยางเดนชัด  

 

ขั้นตอนการเตรียมช้ินงาน  ผูปฏิบัติงานจะทําการตัดหนังตามที่กําหนด  และสงชิ้นงานทั้ง
หมดมาทําการปอกโดยใชเครื่องปอกหนัง  และกําหนดความหนาของชิ้นงานตามแบบที่กําหนด  
จากนั้นนําชิ้นงานผานการปอกเรียบรอยแลวมาทําการเจียนขอบตามที่กําหนดโดยใชเครื่องเจียน 
สําหรับชิ้นงานที่มีการพิมพลายตราสินคาก็จะถูกนํามาพิมพลาย ซ่ึงในกระบวนการเจียนและพิมพ
ลายอาจมีการสลับขั้นตอนกันไดแลวแตความเหมาะสมของชิ้นงานนั้น ๆ เพื่อความสะดวกในการ
ทํางานขั้นตอนตอไป  โดยภายหลังจากการเตรียมช้ินงานทุกขั้นตอน  ผูปฏิบัติงานจะทําการตรวจ
นับจํานวนชิ้นหนังใหครบตามจํานวนที่กําหนดทุกครั้งกอนที่จะสงมอบงานตอไปได 
 

เมื่อการเตรียมชิ้นงานเสร็จสิ้นแลวจะสงมอบงานใหฝายประกอบชิ้นงาน โดยผูปฏิบัติงาน
จะทําการประกอบงานตามขั้นตอนที่กําหนดไวเปนมาตรฐานเดียวกัน  สําหรับการแบงงานของฝาย
ประกอบนั้น  จะแบงงานออกเปน  2  กลุมหลัก  คือ  กลุมงานประกอบกระเปาขนาดใหญ  และกลุม
งานประกอบกระเปาขนาดเล็ก  โดยมีหัวหนากลุมทําหนาที่ควบคุมดูแลการทํางานของผูปฏิบัติงาน
แตละคน  และมอบหมายงานที่เหมาะสมกับความสามารถของแตละคน เมื่อทําการประกอบงาน
เสร็จเรียบรอยแลวก็จะสงมอบใหแกฝายตรวจสอบคุณภาพเพื่อทําการตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
ถาสินคาไดคุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนด  ผูปฏิบัติงานจะทําความสะอาดเพื่อสงมอบลูกคาตอไป  
แตถาสินคาไมไดคุณภาพก็จะพิจารณาวาพอจะปรับปรุงแกไขไดหรือไม ถาสินคายังสามารถแกไข
ได  ฝายตรวจสอบคุณภาพจะสงไปยังฝายประกอบชิ้นงานเพื่อปรับปรุงแกไขตามขั้นตอน  แตถา
สินคาไมสามารถทําการปรับปรุงแกไขไดจะดําเนินการตามขั้นตอนของบริษัทตอไป 
 
 

3.5  สรุปทายบท 
 

เนื้อหาในบทนี้เปนการกลาวถึงภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องหนังไทย  โดยเริ่มตั้งแต
ประวัติและความเปนมา  การแบงกลุมลักษณะการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องหนังดังที่มีอยูใน
ปจจุบัน  การจําแนกประเภทวัตถุดิบที่ใชในการผลิตตามลักษณะ  พรอมทั้งแสดงโครงสรางของ
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ผลิตภัณฑกระเปาธนบัตรของบริษัทตัวอยาง    และทายสุดเปนการอธิบายถึงกระบวนการผลิต
เครื่องหนัง โดยผูทําการวิจัยไดดําเนินการศึกษาและจัดทําแบบจําลองกระบวนการผลิตเครื่องหนัง
ของบริษัทตัวอยาง   เพื่อนําขอมูลดังกลาวมาประกอบการดําเนินงานตามเทคนิค QFD  ตั้งแต  
Phase 1  ถึง 4  เร่ิมตนตั้งแตขั้นตอนการรับคําสั่งผลิตจากลูกคา  ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ ขั้นตอน
การประกอบ  ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ  จนถึงการสงมอบสินคาใหแกลูกคา  สําหรับกระบวน
การผลิตเครื่องหนังนั้น  ผูผลิตแตละรายอาจจะไมมีกระบวนการผลิตที่เหมือนกันทุกประการกับ
กระบวนการผลิตที่ไดกลาวไวขางตน  แตกระบวนการผลิตกระเปาธนบัตรโดยทั่วไปจะมีลักษณะ
คลายคลึงกัน  ความแตกตางที่ไมเหมือนกันนั้นขึ้นอยูกับประเภทของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต  
และเทคนิคเฉพาะของผูผลิตแตละรายเทานั้น 
 

 



บทที่ 4 
 

การประยุกตใชเทคนิค  QFD กับกรณีศึกษา 
 
 

ในบทนี้จะกลาวถึงลําดับขั้นตอนของการดําเนินงานวิจัย  โดยนําเทคนิค  QFD  มาประยุกต
ใชกับกรณีศึกษา  รูปแบบของการใชเทคนิค  QFD  ในงานวิจัยนี้จะเปนแบบ  4  Phases  โดยจะมี
การปรับการใชงานใหเหมาะสมตอการประยุกตใชในกรณีศึกษาและสอดคลองตอเปาหมายในการ
ดําเนินงานวิจัย  สําหรับกรณีศึกษาในที่นี้  คือ  ผลิตภัณฑเครื่องหนัง  กระเปาธนบัตร  ซ่ึงจัดอยูใน
กลุม  Small  Leather  Goods  วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้  เพื่อศึกษาปญหาดานการออกแบบและ
พัฒนาผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยาง  และเสนอแนะแนวทางการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ
เครื่องหนังใหมีคุณภาพ  สามารถตอบสนองความตองการของลูกคากลุมเปาหมายได  โดยการ
ประยุกตใชเทคนิค  QFD  ดังที่ไดกลาวมาแลวในบทที่  2  ซ่ึงเปนสวนทฤษฎีของเทคนิค  QFD  
แบบ  4  Phases  ในการดําเนินงานวิจัยเพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนังของบริษัทตัวอยาง 
 

 การประยุกตใชเทคนิค  QFD   กับกรณีศึกษาในบทนี้เร่ิมจากการกอตั้งทีมงานพัฒนา  QFD  
ขึ้น  ซ่ึงประกอบดวยทีมงานฝายการตลาด  และฝายการผลิตของบริษัท  โดยทุกฝายรวมกันกําหนด
เปาหมายของการทําเทคนิค QFD ในกรณีศึกษา  ดําเนินการศึกษารูปแบบการดําเนินกิจกรรมของ
ระบบการทํางาน  ณ  ปจจุบัน  การรวบรวมความตองการของลูกคาเกี่ยวกับผลิตภัณฑโดยการ
สัมภาษณดวยแบบสอบถาม      และทําการเปรียบเทียบระหวางบริษัทคูแขงเกี่ยวกับผลิตภัณฑ
เครื่องหนัง   ซ่ึงจัดเปนสินคาเกรด  A  สําหรับลูกคาระดับบน (High - End Segment) ของบริษัท  
คือ  กลุมนักธุรกิจชายและหญิง  ชาวตางประเทศ   และการดําเนินการวิจัยดวยเทคนิค  QFD  แบบ  
4  Phases  
  
 

4.1  เปาหมายของการใชเทคนิค QFD กับกรณีศึกษา 
 

 เปาหมายของการใชเทคนิค  QFD  ในกรณีศึกษาคือ  เพื่อพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนังที่
สามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้นกวาผลิตภัณฑเครื่องหนังในปจจุบัน  และเสนอแนะ
แนวทางการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนังตอผูบริหารของบริษัท  เพื่อเปนแนวทางใน
การพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนังตอไปในอนาคต 
 

ในปจจุบันสวนแบงการตลาดสําหรับผลิตภัณฑเครื่องหนังของบริษัท  มีแนวโนมที่ลดลง  
(ดังที่ไดกลาวมาแลวในบทที่  1) ทางบริษัทตัวอยางพบปจจัยที่มีอิทธิพลตอการตัดสินใจซื้อสินคา
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ของลูกคาจํานวน  3  ขอ  คือ  สภาวะเศรษฐกิจ ณ ชวงเวลานั้น ๆ  กําลังซ้ือของลูกคา (รายได) และ
รสนิยมการเลือกใชสินคาของลูกคา  แตปจจัยที่มีอิทธิพลตอการตัดสินใจของลูกคาที่สําคัญ  คือ  
สภาวะเศรษฐกิจ ณ ชวงเวลานั้น ๆ และจากการขยายตัวทางธุรกิจของอุตสาหกรรมเครื่องหนังไทย
ซ่ึงไดรับสงเสริมและสนับสนุนจากรัฐบาล  บริษัทผูผลิตเครื่องหนังตางเรงพัฒนาสินคาของตนทั้ง
เชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ  เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาที่มีรสนิยมการเลือกใชสินคาที่มี
ความหลากหลาย  ทาํใหสภาวะการแขงขันในตลาดผลิตภัณฑเครื่องหนังสูงขึ้นอยางเห็นไดชัด  
 

จากสภาวะปญหาดังกลาว  ทําใหบริษัทตองพยายามคนหาขอบกพรองที่เกิดขึ้น หรือส่ิงที่
บริษัทอาจมองขามความสําคัญไป  ซ่ึงทําใหเกิดคําถามขึ้นมาวา  “ผลิตภัณฑของบริษัทไมสามารถ
สรางความพึงพอใจใหกับลูกคาหรือ  และอะไรหรือสวนประกอบไหนในผลิตภัณฑที่ไมสามารถ
สรางความพึงพอใจใหกับลูกคาดังกลาว”  และพบวางานดานการออกแบบผลิตภัณฑของบริษัทนั้น 
ยังขาดวิธีการวิเคราะหความตองการที่แทจริงของลูกคา  ผลิตภัณฑที่ไดจึงไมตรงตามความตองการ
ของลูกคากลุมเปาหมายนัก  สงผลใหบริษัทสูญเสียโอกาสการขายสินคาและคาใชจายการผลิตสูง
เกินความจําเปน  ประกอบกับบริษัทตั้งเปาหมายดานการตลาดไว  คือ  ตองการขยายตลาดตาง
ประเทศเพิ่มขึ้น 10 – 20% เนื่องจากเห็นวา ตลาดตางประเทศของบริษัทมีโอกาสแขงขัน  สามารถ
ดึงสวนแบงการตลาดจากผลิตภัณฑของบริษัทคูแขงอื่นไดอีก 
 

 หากบริษัทสามารถขจัดปญหาหรือลดความรุนแรงของปญหาเหลานี้ลงได  ก็จะชวยเพิ่ม
ความพึงพอใจของผูบริโภค  การประยุกตใชเทคนิค  QFD  ในการปรับปรุงระบบการดําเนินงาน  
นอกจากจะชวยในการคนหาวาอะไรเปนสิ่งที่ผูบริโภคตองการ        และทําอยางไรจึงจะไดมาซึ่ง
คุณลักษณะเหลานั้นแลว  ยังชวยใหการดําเนินการออกแบบโครงสรางของระบบการดําเนินงาน
เปนไปอยางมีระบบ     โดยมีเปาหมายเพื่อตอบสนองความตองการของผูบริโภคและกอใหเกิด
ความพึงพอใจมากยิ่งขึ้น   
 
 

4.2  การรับฟงเสียงความตองการของลูกคา 
 

 ในปจจุบัน ลูกคามีแนวโนมที่จะเพิ่มความสําคัญเกี่ยวกับการแยกแยะซึ่งความตองการของ
ผลิตภัณฑที่ตนเองตองการจะซื้อมากยิ่งขึ้น  บริษัทผูผลิตจึงมีความจําเปนที่จะตองบงชี้ถึงความ
ตองการของลูกคาใหไดอยางถูกตอง และพัฒนากลยุทธเกี่ยวกับผลิตภัณฑซ่ึงมีความเกี่ยวของกับ
ความตองการนั้น ๆ  และทําใหความตองการที่ลูกคากําหนดขึ้นมานั้นสามารถเปนจริงได  ซ่ึง
กระบวนการนี้ตองอาศัยความรวมมือจากทุกฝายของบริษัท  เพื่อกอใหเกิดความสําเร็จอยางเต็มที่ใน
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การออกแบบใหเปนไปตามความตองการของตลาดนั้น    คุณสมบัติทุกดานของผลิตภัณฑจะตอง
ถูกนํามาพิจารณา  โดยสะทอนใหเห็นถึงตลาด  ความตองการและความชื่นชอบของลูกคาอีกดวย 
 

การออกแบบผลิตภัณฑใหเปนไปตามความตองการของตลาดนั้น  มีความจําเปนอยางมาก
ทุกฝายที่เกี่ยวของ  โดยเฉพาะอยางยิ่งผูออกแบบและวิศวกร  จะตองทําความเขาใจในการนําขอมูล
เกี่ยวกับตลาด และความตองการของลูกคาที่ไดรับมาจากฝายการตลาดมาใชอยางมีประสิทธิภาพ  
และขอมูลเหลานี้สามารถท่ีจะนํามาใชเปนสวนสําคัญ  ทั้งในดานของการวางแผนผลิตภัณฑและ
การวางแผนการตลาด  รวมทั้งการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑใหมดวย   ดังนั้นถาบริษัทผูผลิต
ตองการเปนผูนําดานการแขงขันในตลาด  จึงมีความจําเปนอยางยิ่งสําหรับทุกฝายที่มีสวนรวมใน
การตัดสินใจเกี่ยวกับการออกแบบผลิตภัณฑที่จะตองตระหนักและเขาใจเกี่ยวกับลูกคาและตลาด 
 

สําหรับกรณีศึกษานี้  ผูวิจัยใชวิธีการสํารวจขอมูลดวยแบบสอบถาม (Questionnaire) ใน
การรวบรวมความตองการของลูกคาเกี่ยวกับผลิตภัณฑ  ซ่ึงจะกลาวถึงรายละเอียดของการดําเนิน
งาน ทั้งการจัดเตรียมแบบสอบถาม  การรวบรวมขอมูล  และการสรุปผลการสํารวจขอมูลที่ไดรับ
ในสวนตอไป   
 
 

4.2.1 การจัดเตรียมแบบสอบถาม 
 

แบบสอบถามเปนเครื่องมือที่สรางขึ้นมา  เพื่อใชในการเก็บรวบรวมขอมูลโดยการ
สงไปใหกลุมตัวอยาง เปนการเก็บขอมูลที่ผูตอบแบบสอบถามตองอานคําถามและเขียนคําตอบเอง  
โดยไมมีอธิบายหรือช้ีแจงจากพนักงานสัมภาษณใด ๆ ทั้งสิ้น  ซ่ึงการใชแบบสอบถามในการวิจัยจะ
ทําใหการวิจัยเปนไปอยางมีระบบ  สงผลใหคําตอบที่ไดรับมีความถูกตองมากยิ่งขึ้น 
   

การจัดเตรียมแบบสอบถามสําหรับการสํารวจความคิดเห็นเกี่ยวกับความพึงพอใจ
ของลูกคาตอผลิตภัณฑเครื่องหนัง  ประเภทกระเปาธนบัตร  ซ่ึงลูกคากลุมเปาหมายของกรณีศึกษา
นี้เปนลูกคาระดับบน (High - End Segment) ของบริษัท ซ่ึงคือ กลุมนักธุรกิจชายและหญิง  ชาว
ญี่ปุน,  แอฟริกาใต  และตะวันออกกลาง  ที่มีตอผลิตภัณฑในทีนี้ คือ กระเปาธนบัตร เกรด A 
ระดับ Executive  นั้น  ทีมงานของบริษัท    ทั้งฝายการผลิตและฝายการตลาด  รวมกับทีมพัฒนาทํา
การกําหนดรายการความตองการของลูกคาที่จะไดรับจากผลิตภัณฑ  และกําหนดบริษัทคูแขงเพื่อ
ทําการเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑกับบริษัทตัวอยาง  เพื่อนําความ
ตองการของลูกคาเหลานี้ไปประยุกตใชตามเทคนิค   QFD  รายละเอียดดังตอไปนี้ 
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  4.2.1.1  การกําหนดรายการความตองการของลูกคา   
 

ทีมงานพัฒนาทําการกําหนดรายการความตองการของลูกคาที่จะไดรับ
จากผลิตภัณฑ  ซ่ึงที่ไดจากการระดมความคิดของทีมงานพัฒนาและทีมงานของบริษัท โดยทําการ
จัดความตองการของลูกคาออกเปน 5 กลุม  คือ  ดานคุณภาพ  ดานรูปแบบ  ดานประโยชนใชสอย  
ดานการดูแลรักษา  และดานราคา  ซ่ึงแตละกลุมประกอบดวยความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑ
ออกเปนขอ ๆ มีรายละเอียดดังตารางที่  4.1  ความตองการของลูกคาเหลานี้จะนําไปใชในการจัดทํา
แบบสอบถามที่ใชสําหรับสํารวจความตองการของลูกคาและนําขอมูลที่ไดรับไปประยุกตใชตอไป 
 

ตารางที่  4.1  สรุปรายการความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑเคร่ืองหนัง 
 

กลุมความตองการ ความตองการ 
หนังทนทานตอการฉีกขาด  
หนังทนทานตอรอยขูดขีด 
หนังไมแตกงาย 
สีของหนังไมหลุดลอก 
โลโกติดคงทน 
กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 
ความประณีตของการตัดเย็บ 

1.  ดานคุณภาพ (Quality) 

อุปกรณคงทน (กระดุม,ซิป) 
รูปแบบทันสมัย 
ขนาดกะทัดรัด 
น้ําหนักเบา  

2.  ดานรูปแบบ (Style) 

สีของหนังตามตองการ   
จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ 
ขนาดชองบรรจุบัตรและธนบัตรพอดี 
ชองใสเหรียญ 
ชองใสรูปถาย 

3.  ดานประโยชนใชสอย  (Utility) 

ชวงใชสอยอเนกประสงค 
ทําความสะอาดไดงาย 4.  ดานการดูแลรักษา (Maintenance) 
เมื่อถูกน้ํา/เหงื่อจะไมสงกลิ่นเหม็น 

5.  ดานราคา  (Price) ราคาเหมาะสมกับคุณภาพ 
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  4.2.1.2  การกําหนดบริษัทคูแขงเพื่อทําการเทียบเคียง 
 

    สําหรับการเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขงนั้น ทีมงานของบริษัทและทีมงาน
พัฒนาไดทําการวัดเทียบเคียงสมรรถนะกับบริษัทคูแขง (Competitive Benchmarking) ซ่ึงเปนการ
เปรียบเทียบผลการดําเนินงานกับบริษัทคูแขง  2  แหง  พิจารณาจากหลักเกณฑ  4  ขอ  ดังนี้   
 

1) บริษัทคูแขงจัดอยูในระดับชั้นนําของกลุมอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 
2) บริษัทคูแขงผลิตและจําหนายผลิตภัณฑเครื่องหนังเชิงธุรกิจ  ประเภท

กระเปาธนบัตร 
3) บริษัทคูแขงผลิตสินคาเกรด A สําหรับลูกคาระดับบน (High - End 

Segment)  
4) บริษัทคูแขงจําหนายสินคา  ราคาประมาณ  1,500 – 2,500 บาทตอช้ิน 

 

ผูวิจัยไดทําการเลือกบริษัทเครื่องหนังคูแขงมาทั้งสิ้น  20  แหง  สําหรับ
ทําการเทียบเคียง  และเสนอตอทีมงานพัฒนาของบริษัท   โดยพิจารณาจากเกณฑดังกลาวขางตน    
นั่นคือ  กลุมอุตสาหกรรม  ประเภทของผลิตภัณฑ   กลุมลูกคาเปาหมายและราคาสินคา เปนไปตามที่
ไดกําหนดไว  โดยทีมงานพัฒนาของบริษัทไดทําการคัดเลือกบริษัทคูแขงระดับชั้นนําขึ้นมา  5  แหง  
คือ  บริษัทคูแขง  A  B C  D  และ  E  เพื่อทําการเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจของลูกคากับบริษัท
ตัวอยาง  จากนั้นจึงมาพิจารณาถึงขนาดของบริษัท  และความนิยมของลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑใน
ตลาดเครื่องหนังปจจุบัน  เพื่อทําการคนหาผลิตภัณฑของคูแขงที่เหมาะสมสําหรับการเทียบเคียงกับ
ผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยาง  จากการสํารวจขอมูลแสดงการพิจารณาเลือกบริษัทคูแขงสําหรับการ
เทียบเคียงกับบริษัทตัวอยาง  ดังตารางที่  4.2   

 

ตารางที่  4.2  สรุปการพิจารณาเลือกบริษัทคูแขงสําหรับการเทียบเคียงกับบริษัทตัวอยาง 
 

ผลิตภัณฑเคร่ืองหนัง ขนาดของบริษัท ความนิยมของลูกคา เรียงลําดับความ
สําคัญ 

  บริษัทคูแขง  A 1 1 1 
  บริษัทคูแขง  B 2 2 2 
  บริษัทคูแขง  C 6 4 6 
  บริษัทคูแขง  D 5 5 5 
  บริษัทคูแขง  E 3 6 4 
  บริษัทตัวอยาง  4 3 3 
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   จากตารางที่  4.2  แสดงบริษัทเครื่องหนังคูแขงระดับชั้นนํา  5  อันดับแรก
ที่ไดจากการสํารวจความนิยมจากลูกคา  สรุปวาผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง  A  และ  B   ไดรับความ
นิยมในระดับ  1  และ  2  ตามลําดับ  และบริษัทตัวอยางนจัดอยูในอันดับ  3  ดังนั้นบริษัทคูแขงทั้ง  
2  แหง  จึงเหมาะสมสําหรับการทําการเทียบเคียงกับบริษัทตัวอยางเกี่ยวกับระดับความพึงพอใจของ
ลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑเครื่องหนังนั้น ๆ  
 

สําหรับการจัดเตรียมแบบสอบถามฉบับทดลองนั้น  ผูวิจัยไดทําการ
ทดลองสํารวจขอมูลดวยแบบสอบถามที่ไดจัดทําขึ้น  โดยวิธีการสัมภาษณดวยแบบสอบถามฉบับ
ทดลองกับกลุมลูกคาทดลอง     และนําขอมูลเบื้องตนที่ไดรับมาวิเคราะหและประเมินผล    นอกจาก
การคนหาบริษัทคูแขง   สําหรับการเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยางแลวนั้น   ผูวิจัย
ตองการคนหาจุดบกพรองของแบบสอบถาม  เชน  รายการความตองการของลูกคานั้นครอบคลุม
และบงบอกถึงความตองการของลูกคาที่จะไดรับจากผลิตภัณฑเครื่องหนังอยางแทจริง  และขอมูล
เกี่ยวกับลูกคาที่นํามาใชในการคัดเลือกลูกคาเฉพาะกลุมเปาหมายของการวิจัย เปนตน  แลวจึงได
ดําเนินการปรับปรุงแกไขเพิ่มเติมใหแบบสอบถามมีความครบถวนสมบูรณยิ่งขึ้น  ซ่ึงรายละเอียด
ของแบบสอบถามจะกลาวถึงในสวนตอไป 

 
 

4.2.2 การรวบรวมขอมูลจากแบบสอบถาม 
 

ผูวิจัยดําเนินการสํารวจและรวบรวมขอมูลดานความคิดเห็นเกี่ยวกับผลิตภัณฑ
เครื่องหนังดวยแบบสอบถามฉบับจริง   โดยเริ่มดําเนินการสํารวจขอมูล  ตั้งแตวันที่  1  ต.ค.  45  – 
15 พ.ย.45  หลังจากนั้นนําขอมูลที่ไดรับเขาสูการวิเคราะหดวยเทคนิค QFD  สําหรับแบบสอบถาม
ในกรณีศึกษานี้ไดแสดงไวในภาคผนวก ก.  ผูวิจัยไดจัดเตรียมแบบสอบถามขึ้น  โดยพิจารณาแบง
ผูตอบแบบสอบถามออกเปน  2  ประเภท  คือ 

 

1.  ประเภทกลุมผูบริโภค  แบบสอบถามจัดทําขึ้นและสงไปยังกลุมเปาหมาย  และ
ดําเนินการจัดเก็บแบบสอบถามภายหลังจากที่ลูกคาไดกรอกขอมูลจากแบบสอบถามเรียบรอยแลว      
วัตถุประสงคของแบบสอบถามนี้   คือ      เพื่อทําการเก็บรวบรวมขอมูลเชิงจิตพิสัยของลูกคาตอ
ผลิตภัณฑเครื่องหนัง   ประเภทกระเปาธนบัตร   ซ่ึงผูตอบแบบสอบถามประเภทที่ 1  แบงออกเปน 
2   กลุม  ดังนี้ 
 

1)   กลุมลูกคาเปาหมาย  คือ  ลูกคาระดับบน (High - End Segment) ของบริษัท  
ซ่ึงเปนกลุมนักธุรกิจชายและหญิง ชาวตางประเทศ ไดแก ชาวญ่ีปุน แอฟริกาใตและตะวันออกกลาง  
ซ่ึงสวนใหญเปนนักธุรกิจชาวตางประเทศที่ทํางานอยูในประเทศไทย  ผูวิจัยทําการสํารวจขอมูล
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ดวยวิธีการสัมภาษณดวยแบบสอบถาม  โดยขอมูลท่ีไดรับจะเปนความตองการของลูกคาที่มีตอ
ผลิตภัณฑโดยตรง 
 

แบบสอบถามแบบที่  1  :  สําหรับกลุมลูกคาเปาหมาย   แบงออกเปน 3 สวน  คือ 
 

สวนที่  1  ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  จํานวน  4  ขอ  ใชใน
การเก็บรวบรวมขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถามและนํามา
พิจารณาคัดเลือกเฉพาะผูตอบแบบสอบถามที่จัดอยูในกลุมเปาหมายของ
การวิจัยเทานั้น 

 

สวนที่  2  ขอมูลดานความคิดเห็นตอสินคา   จํานวน  10  ขอ     ลักษณะ
คําถามเชิงเปรียบเทียบ   สําหรับการเก็บรวบรวมขอมูลดานความคิดเห็น
ตอสินคา   ทั้งระดับความสําคัญของปจจัยตาง ๆ ที่มีผลกระทบตอความ
พึงพอใจตอการเลือกใชผลิตภัณฑเครื่องหนัง ระดับความพึงพอใจท่ีไดรับ
จากผลิตภัณฑทั้งของบริษัท และบริษัทคูแขง  2  ราย   

 

สวนที่  3  ขอเสนอแนะเพิ่มเติม  จํานวน  1  ขอ   ใชในการเก็บรวบรวม
ขอเสนอแนะเพิ่มเติมที่ผูตอบแบบสอบถามตองการเสนอความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลิตภัณฑแกผูวิจัย 

 
 

2) กลุมบริษัทเครื่องหนัง  คือ   บริษัทผูผลิตและตัวแทนจําหนายสินคาเครื่องหนัง
ที่ตั้งอยูในประเทศ  ทั้งลักษณะผลิตตามลูกคากําหนดใหแกตราสินคาชื่อดังตาง ๆ รวมถึงลักษณะ
ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑโดยมีตราสินคาของตนเอง  ซ่ึงขอมูลท่ีจะไดรับจะเปนความตองการ
ของลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑ  โดยบริษัทเครื่องหนังเหลานี้จะทราบความตองการของลูกคาเปนอยางดี  
ผูวิจัยทําการสํารวจขอมูลดวยวิธีการสัมภาษณลูกคาพรอมแบบสอบถาม  โดยขอมูลท่ีไดรับจากการ
สํารวจนี้สามารถนํามาใชไดเชนเดียวกันกับขอมูลจากกลุมลูกคาเปาหมาย 
 

แบบสอบถามแบบที่  2  :  สําหรับกลุมบริษัทเครื่องหนัง แบงออกเปน 4 สวน  คือ 
 

สวนที่  1  ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  จํานวน  5  ขอ  ใชใน
การเก็บรวบรวมขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถามและนํามา
พิจารณาคัดเลือกเฉพาะผูตอบแบบสอบถามที่จัดอยูในกลุมเปาหมายของ
การวิจัยเทานั้น 
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สวนที่  2  ขอมูลดานความคิดเห็นตอสินคา  จํานวน 6 ขอ  ลักษณะคําถาม
เชิงเปรียบเทียบ  สําหรับการเก็บรวบรวมขอมูลดานความคิดเห็นตอสินคา
ของบริษัทเกี่ยวกับระดับความสําคัญของปจจัยตาง ๆ ที่มีผลกระทบตอ
ผลิตภัณฑเครื่องหนัง  

 

สวนที่  3  ขอมูลดานความคิดเห็นตอบริษัทคูแขง  จํานวน  1  ขอ  ใชใน
การเก็บรวบรวมขอมูลดานความคิดเห็นตอบริษัทคูแขง  เกี่ยวกับความ
สามารถในการตอบสนองความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับจากสินคา โดย
พิจารณาเปรียบเทียบระหวางบริษัทแตละแหง 

 

สวนที่  4  ขอเสนอแนะเพิ่มเติม  จํานวน  1  ขอ   ใชในการเก็บรวบรวม
ขอเสนอแนะเพิ่มเติมที่ผูตอบแบบสอบถามตองการเสนอความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลิตภัณฑแกผูวิจัย 

 
 

  2.  ประเภททีมงานของบริษัท   แบบสอบถามนี้จัดทําขึ้นเพื่อทําการเก็บรวบรวม
ขอมูลเชิงจิตพิสัยของทีมงานของบริษัท  โดยการใชแบบสอบถามแบบที่  3    วัตถุประสงคของ
แบบสอบถามนี้   คือ     เพื่อใชในการเก็บรวบรวมขอมูลความสําคัญขององคประกอบ     และปจจัย
แตละขอของความสําคัญของขอกําหนดเชิงเทคนิค  โดยพิจารณาจากประสบการณและขอมูลของ
ทีมงาน  และพิจารณาใหคะแนนระดับความสําคัญในแตละปจจัยที่นํามาพิจารณา  รวมท้ังยังใชใน
การเก็บขอมูลเกี่ยวกับความสามารถของหนวยงาน/องคกร/เครื่องจักร  ในการตอบสนองตอความ
พึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑเครื่องหนัง 
 

แบบสอบถามแบบที่ 3  : สําหรับทีมงานบริษัทตัวอยาง แบงออกเปน 3 สวน คือ 
 

สวนที่  1  ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  จํานวน  1  ขอ  ใชใน
การเก็บรวบรวมขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถามเกี่ยวกับตําแหนง
หนาที่การทํางานในบริษัท 

 

สวนที่  2  ขอมูลดานความคิดเห็นเกี่ยวกับบริษัท  จํานวน 1 ขอ  สําหรับ
การเก็บรวบรวมความคิดเห็นของผูตอบแบบสอบถามเกี่ยวกับความ
สามารถของหนวยงาน/องคกร/เครื่องจักร  ในการพิจารณาองคประกอบ
และปจจัยของระบบตอการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาที่ไดรับ
จากสินคา 
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สวนที่  3  ขอเสนอแนะเพิ่มเติม  จํานวน  1  ขอ   ใชในการเก็บรวบรวม
ขอเสนอแนะเพิ่มเติมที่ผูตอบแบบสอบถามตองการเสนอความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลิตภัณฑแกผูวิจัย 

 

ภายหลังจากที่ไดมีการรวบรวมขอมูลความคิดเห็นของลูกคาเกี่ยวกับผลิตภัณฑ
เครื่องหนังดวยแบบสอบถามแบบที่  1  และ  2  เรียบรอย  นําขอมูลเขาสูเทคนิค  QFD  จนกระทั่ง
ไดแนวทางการพัฒนาและผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดรับการปรับปรุงเรียบรอยแลว  ผูวิจัยนําผลิตภัณฑ
ตัวอยางพรอมแบบสอบถามแบบที่ 4  สํารวจความคิดเห็นเกี่ยวกับผลิตภัณฑตัวอยางกับลูกคากลุม
เปาหมาย  โดยพิจารณาเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑของบริษัทรูปแบบเดิม   และผลิตภัณฑของบริษัท
คูแขง  2  ราย    เพื่อหาระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑที่ไดปรับปรุง    ซ่ึงสามารถ
เปรียบเทียบไดเพียงรูปลักษณของผลิตภัณฑเทานั้น ไมสามารถเปรียบเทียบในดานการใชงานได  
ซ่ึงจะกลาวถึงรายละเอียดในบทที่  5  ผลลัพธที่ไดจากการประยุกตใชเทคนิค  QFD  ตอไป 
   

แบบสอบถามแบบที่  4  : สําหรับกลุมลูกคาเปาหมาย  แบงออกเปน 3 สวน  คือ 
 

สวนที่  1  ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  จํานวน  4  ขอ  ใชใน
การเก็บรวบรวมขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถามและนํามา
พิจารณาคัดเลือกเฉพาะผูตอบแบบสอบถามที่จัดอยูในกลุมเปาหมายของ
การวิจัยเทานั้น 

 

สวนที่  2  ขอมูลดานความคิดเห็นตอสินคา  จํานวน 2  ขอ ลักษณะคําถาม
เชิงเปรียบเทียบ  สําหรับการเก็บรวบรวมขอมูลดานความคิดเห็นตอสินคา 
เกี่ยวกับระดับความพึงพอใจของลูกคาที่ไดรับจากผลิตภัณฑของบริษัท
ตัวอยางรูปแบบเดิมและรูปแบบที่ไดปรับปรุง   และผลิตภัณฑของบริษัท
คูแขงทั้ง  2  ราย 

 

สวนที่  3  ขอเสนอแนะเพิ่มเติม  จํานวน  1  ขอ   ใชในการเก็บรวบรวม
ขอเสนอแนะเพิ่มเติมที่ผูตอบแบบสอบถามตองการเสนอความคิดเห็น
เกี่ยวกับผลิตภัณฑแกผูวิจัย 

  
 

4.2.3  การหาคาเฉลี่ยขอมูลของแบบสอบถาม 
 

แบบสอบถามที่ไดจัดทําขึ้นมีลักษณะเปนการเลือกใหลําดับคะแนน  (Ratings)  
จากขอมูลที่ไดรับสามารถทําการหาคาที่นํามาใชเปนตัวแทนของขอมูลท้ังหมด  โดยในที่นี้จะใชคา
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เฉลี่ยของขอมูล  (Average)  ในการสรุปคาเฉลี่ยของกลุมขอมูลเชิงจิตพิสัย  (Group Judgment)  ที่ได
รับการตอบกลับมาจากผูตอบแบบสอบถาม   วิธีที่ใหคาเฉลี่ยที่นาเชื่อถือ  คือ  การใชคาเฉลี่ย
เรขาคณิต  (Geometric Mean)  โดยกําหนดให 

 
 
 

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

N  = คาขอมูลที่ไดรับจากแบบสอบถาม 
1, 2, 3,…N = จํานวนขอมูล 

 
 
 

4.2.4   ผลสรุปของขอมูลท่ีไดจากแบบสอบถาม 
 

จากแบบสอบถามแบบที่ 1 และ 2 ผูวิจัยไดทําการสํารวจกับผูตอบแบบสอบถาม
ประเภทกลุมผูบริโภค  ทั้งกลุมลูกคาเปาหมาย  และกลุมบริษัทเครื่องหนัง โดยสรุปเปนเปอรเซ็นต
ของจํานวนแบบสอบถามที่ไดรับจากการสํารวจทั้งหมด  คิดเปน  45.6%  และ  12.5%  ตามลําดับ  
สามารถแบงกลุมผูบริโภคตามผลิตภัณฑเครื่องหนังที่ใชเปน  3  กลุม  ดังแสดงในตารางที่ 4.3  
 
 

ตารางที่  4.3  สรุปเปอรเซ็นตของจํานวนแบบสอบถามที่ไดรับการสํารวจ 
 

ประเภทผูตอบแบบสอบถาม เปอรเซ็นตของจํานวนแบบสอบถาม 
(%) 

ผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยาง 33.33 
ผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง  A 41.23 
ผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง  B 25.44 

1.  กลุมผูบริโภค 

รวมทั้งสิ้น 100 
2.  กลุมบริษัทเคร่ืองหนัง 12.50 
 
 

สําหรับการคํานวณหาคะแนนระดับความพึงพอใจของขอมูลที่ไดจากการสํารวจ
ดวยแบบสอบถามแบบที่ 1 และ 2  ผลสรุปของคะแนนไดแสดงไวในตารางที่  ข1. ข2. และ ข3.  ใน
ภาคผนวก  ข.  ตามลําดับ  และผลสรุปคะแนนความสามารถของหนวยงาน/องคกร/เครื่องจักร ใน
การตอบสนองตอความพึงพอใจในการเลือกใชผลิตภัณฑเครื่องหนัง  โดยมุงเนนไปที่ความสําคัญ

N 
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ขององคประกอบและปจจัยแตละขอของความสําคัญของขอกําหนดเชิงเทคนิค (Degree of 
Organization Difficulty)  จากแบบสอบถามแบบที่ 3  นั้น ขอมูลไดมาจากทีมงานของบริษัททุกฝาย
ที่มีสวนเกี่ยวของกับการดําเนินงาน     
 
 

4.3  การดําเนินการวิจัยโดยการใชเทคนิค  QFD  แบบ  Four – Phases 
 

4.3.1 Phase 1 : Product Planning Matrix 
 

4.3.1.1  ขั้นตอนการสรางแผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  1   
 

การดําเนินงานวิจัยดวยเทคนิค  QFD  ในขั้นตอนนี้จะทําการแปลงความตองการ
ของลูกคา (Customers’ Requirements)  ที่ไดรับขอมูลจากการวิจัยตลาดใหอยูในรูปของความ
ตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements)  เพื่อใชในการออกแบบขอกําหนดตาง ๆ  ที่มีผลตอ
การปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนังใหเกิดความพึงพอใจกับลูกคามากยิ่งขึ้น   สามารถ
สรุปขั้นตอนการสราง  QFD  เมตริกที่  1  ไดดังนี้ 
 

1)  ความตองการของลูกคา  (Customers’  Requirements) ไดมาจากการวิจัยตลาด
วาสิ่งที่ลูกคาคาดหวังที่จะไดรับจากผลิตภัณฑเครื่องหนังคืออะไร  แสดงรายละเอียดดังตารางที่  4.1   
 

2)  การวิเคราะหคูแขง  (Competitive Evaluation)  ประกอบดวยคะแนนที่แสดงถึง
ระดับความพึงพอใจตอผลิตภัณฑเครื่องหนังปจจุบันของบริษัท (Current Satisfaction Performance)   
และระดับคะแนนของบริษัทคูแขง   (Competitor Satisfaction Performance)   โดยลูกคาไดทําการ
ประเมินจากแบบสอบถามแบบที่ 1 และ  2  ในภาคผนวก  ก. ทางทีมงานพัฒนาของบริษัทไดใช
เกณฑระดับความสําคัญเปาหมายของผลิตภัณฑที่ตองพัฒนา   จากระดับคะแนนของคูแขงที่ไดรับ
ระดับคะแนนที่สรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากที่สุดเปนตัวเปรียบเทียบในการพัฒนา  โดยถือ
วาระดับคะแนนนั้น   เปนคะแนนที่จะสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา  และผลิตภัณฑ
เครื่องหนังที่พัฒนาจะสามารถแขงขันกับบริษัทคูแขงได     ผลสรุปของคะแนนดังรูปที่  4.1   และ
ตารางที่  4.4 
 

3) ระดับความสําคัญของความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑ เครื่องหนัง 
(Importance Level)  เปนคาความสําคัญที่ลูกคาใหแกความตองการของลูกคาแตละขอวาเปนอยาง
ไร  ซ่ึงขอมูลเหลานี้ไดรับจากแบบสอบถามแบบที่ 1 และ 2 ในภาคผนวก  ก.  ผลสรุปคะแนนระดับ
ความสําคัญ  ดังตารางที่  4.4    
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ตารางที่  4.4   สรุปคะแนนระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑเคร่ืองหนัง    คาเปาหมาย
ของการพัฒนา  และระดับความสําคัญความตองการแตละขอ 
 
 

ระดับความพึงพอใจของลูกคา 
ตอผลิตภัณฑเคร่ืองหนัง 

 
ความตองการของลูกคา 

บริษัท 
ตัวอยาง 

บริษัท 
คูแขง A 

บริษัท 
คูแขง B 

คา 
เปาหมาย 
ของการ
พัฒนา 

ระดับ
ความ
สําคัญ 

1.  หนังทนทานตอการฉีกขาด  2.0 2.4 4.8 4.8 2.8 
2.  หนังทนทานตอรอยขูดขีด 0.8 0.8 2.4 2.4 1.2 
3.  หนังไมแตกงาย 1.4 1.6 1.1 1.6 1.6 
4.  สีของหนังไมหลุดลอก 1.7 1.7 0.7 1.7 1.7 
5.  โลโกติดคงทน 1.1 1.1 3.2 3.2 1.6 
6.  กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 4.0 4.8 3.2 4.8 4.6 
7.  ความประณีตของการตัดเย็บ 9.0 9.0 3.7 9.0 9.0 
8.  อุปกรณคงทน (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. สีของหนังตามตองการ  0.8 0.8 0.3 0.8 0.8 
13. จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ 3.2 3.2 9.0 9.0 4.4 
14. ขนาดชองบรรจุบัตรพอดี 2.6 2.6 7.4 7.4 3.7 
15. ชองใสเหรียญ 0.8 0.8 2.4 2.4 1.2 
16. ชองใสรูปถาย 1.2 1.2 3.4 3.4 1.7 
17. ชวงใชสอยอเนกประสงค 1.6 1.6 4.4 4.4 2.2 
18. ทําความสะอาดไดงาย 2.4 0.8 0.8 2.4 1.6 
19. เมื่อถูกน้ํา/เหงื่อจะไมสงกลิ่น 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)  ความตองการเชิงเทคนิค  (Technical Requirements)  เปนขอมูลเชิงเทคนิคที่จะ
สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา  โดยไดมาจากทีมผูผลิตและทีมพัฒนาของบริษัท  ซ่ึง
ไดทําการสรุปความตองการเชิงเทคนิค  รวมถึงรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคไวในตาราง
ที่  4.5  
 
 

ตารางที่  4.5  สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑเคร่ืองหนัง 
 

ความตองการเชิงเทคนิค รายละเอียด  
1.  ความกวางของกระเปา ขนาดความกวางของกระเปา โดยหนวยวัดเปนเซนติเมตร 
2.  ความยาวของกระเปา ขนาดความยาวของกระเปา โดยหนวยวัดเปนเซนติเมตร  
3.  ความกวางของชองบรรจุบัตร ขนาดความกวางของชองบรรจุบัตรของกระเปา    

โดยหนวยวัดเปนเซนติเมตร 
4.  ความยาวของชองบรรจุบัตร ขนาดความยาวของชองบรรจุบัตรของกระเปา โดยหนวย

วัดเปนเซนติเมตร  
5.  ความกวางของ ชองบรรจุธนบัตร ขนาดความกวางของชองบรรจุธนบัตรของกระเปา   

โดยหนวยวัดเปนเซนติเมตร 
6.  ความยาวของชองบรรจุธนบัตร ขนาดความยาวของชองบรรจุธนบัตรของกระเปา  

โดยหนวยวัดเปนเซนติเมตร  
7.  จํานวนชองบรรจุบัตร จํานวนชองบรรจุบัตรของกระเปา  โดยหนวยวัดเปนชอง 
8.  จํานวนชองใสเหรียญ จํานวนชองใสเหรียญของกระเปา  โดยหนวยวัดเปนชอง 
9.  จํานวนชองใสรูปถาย จํานวนชองใสรูปถายของกระเปา  โดยหนวยวัดเปนชอง 
10. จํานวนชองใชสอยอเนกประสงค จํานวนชองใชสอยอเนกประสงค  โดยหนวยวัดเปนชอง 
11. แรงดึง (Tensile Strength) ความทนทานของวัสดุตอแรงกระทํา  โดยหนวยวัดเปน

นิวตันตอปริมาตร (N/m3) 
12. แรงกระแทก  (Impact Test) ความทนทานของวัสดุตอแรงกระทํา    โดยหนวยวัดเปน

ฟุตปอนดตอนิ้ว  (ft lb/In) 
13. % ความมันเงาของหนัง คุณสมบัติของหนังจากกระบวนการผลิตหนัง โดยหนวย

วัดเปน  % ความมันเงาของหนัง  
14. % ความยืดหยุน คุณสมบัติของหนังจากกระบวนการผลิตหนัง โดยหนวย

วัดเปน  % Elongation  
15. จํานวนการพับ จํานวนการพับชิ้นหนังซ้ําเดิม  โดยหนวยวัดเปนครั้ง/นาที 
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ตารางที่  4.5  (ตอ)  สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑเคร่ืองหนัง 
 

ความตองการเชิงเทคนิค รายละเอียด  
16. จํานวนการลอกสีหนัง จํานวนการลอกสีชิ้นหนังซํ้าบริเวณเดิม  ซ่ึงใชอุปกรณ

ลักษณะคลายแผนกาวทดสอบ  โดยหนวยวัดเปนครั้ง 
17. ความจุ ความสามารถของกระเปาในการบรรจุบัตรและธนบัตร   

โดยหนวยวัดเปนชิ้น 
18. ความหนาของหนัง ความหนาของหนังหลังผานกระบวนการปอกเจียนชิ้น

หนัง  โดยหนวยวัดเปนมิลลิเมตร 
19. น้ําหนักของหนัง น้ําหนักของหนังหลังผานกระบวนการปอกเจียร   

โดยหนวยวัดเปนมิลลิเมตร 
20. ความกวางของการพับริมหนัง ความกวางของพับริมหนังดวยเครื่องพับริม  โดยหนวยวัด

เปนมิลลิเมตร 
21. ระยะหางของการอัดเสนหนัง ระยะหางของการอัดเสนหนังที่พับริมเรียบรอยแลว  

โดยหนวยวัดเปนมิลลิเมตร  
22. ระยะหางของการเย็บหนังตอผา ระยะหางของเย็บชิ้นสวนหนังที่ตอผาทุกชิ้น หางจากขอบ

หนัง  โดยหนวยวัดเปนมิลลิเมตร    
23. ระยะหางของการเย็บรอบใบ ระยะหางของการเย็บรอบใบ  หางจากขอบกระเปาใชกั้น

จักรเปนตัวชวยบังคับทิศทางการเย็บ    โดยหนวยวัดเปน
มิลลิเมตร   

24. ความถี่ฝเข็ม ความถี่ฝเข็มในการเย็บกระเปา  โดยหนวยวัดเปนจํานวน
ฝเข็มตอความยาว 1 นิ้ว 

25. ระยะหางของการชินริม ระยะหางของการชินริมกระเปาหางจากขอบ    โดยหนวย
วัดเปนมิลลิเมตร   

26. จํานวนจีบมุมกระเปา จํานวนจีบจากการแตงมุมกระเปา  โดยหนวยวัดเปนจีบ   
27. มุมของจีบ มุมของจีบกอนการจี้มุม  โดยหนวยวัดเปนองศา 
28. ความรอนของเครื่องพิมพ ความรอนของเครื่องพิมพที่ตั้งไว  โดยหนวยวัดเปนองศา

เซลเซียล 
29. เวลาการพิมพ เวลาการพิมพชิ้นหนัง  โดยหนวยวัดเปนวินาที 
30. จํานวนการพิมพ จํานวนการพิมพชิ้นหนังที่ทําใหเกิดรอย  โดยหนวยวัด

เปนครั้ง   
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5) เป าห ม ายของความต อ งก าร เชิ ง เท คนิ ค  (Operation Goals of Technical 
Requirements)  คือ  การกําหนดเปาหมายของความตองการเชิงเทคนิคแตละขอวามีเปาหมายเปน
อยางไร  สรุปรายละเอียดดังตารางที่  4.6 
 

6) ระดับความยากในการพัฒนาความตองการเชิงเทคนิค  (Degree of Organization 
Difficulty)  เปนดัชนีที่ใชเปนตัวบงชี้วาในการพัฒนาตามความตองการเชิงเทคนิคในแตละขอมี
ระดับความยากมากนอยเพียงใด  โดยคํานึงถึงขอจํากัดตาง ๆ ของบริษัท  ซ่ึงขอมูลนี้ไดมาจากแบบ
สอบถามที่ 3 ในภาคผนวก  ก.  และผลสรุประดับความยากในการพัฒนาความตองการเชิงเทคนิค  
สรุปดังตารางที่  4.6 
 

  7)  ทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมาย  (Movement of  Target)  คือ  การ
กําหนดทิศทางในการเคลื่อนไหวของเปาหมายวาจะมีความเปนไปไดในลักษณะใดใน  3  ลักษณะ  
ดังตอไปนี้   

-  แนวโนมคาเปาหมายปรับลดลง  ใชสัญลักษณ   ↓  หมายถึง  หากสามารถลดคา
เปาหมายที่ตั้งไวไดก็ยิ่งดี 
-  แนวโนมคาเปาหมายคงที่  ใชสัญลักษณ   Ο  หมายถึง  เปาหมายที่ตั้งไวดีอยู
แลว  หากสามารถทําไดตามเปาหมายนี้จะสามารถที่จะตอบสนองตอความ
ตองการของผูใชงานไดตามเกณฑเหมาะสมและเพียงพอ 
-  แนวโนมคาเปาหมายปรับเพิ่มขึ้น  ใชสัญลักษณ   ↑   หมายถึง  หากสามารถ
เพิ่มคาเปาหมายที่ตั้งไวก็ยิ่งดี 

 

  ความสําคัญของการกําหนดทิศทางในการพัฒนาเปาหมาย  เปนการบงชี้วาใน
อนาคต  หากสามารถปรับเปลี่ยนในทิศทางที่ทําใหผลิตภัณฑมีการพัฒนาในทางที่ดีขึ้นได  ควรจะ
ดําเนินการตอไป  และผลสรุปของทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมายแสดงดังตารางที่  4.6 
 

ตารางที่  4.6  สรุปความตองการเชิงเทคนิคท่ีสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา 
 

ความตองการเชิงเทคนิค คาเปาหมาย ทิศทางเพื่อ
การพัฒนา 

ระดับความยากใน
การพัฒนา 

1.  ความกวางของกระเปา 9 ± 1 ซ.ม. ↓ 2.8 
2.  ความยาวของกระเปา 23 ± 1 ซ.ม. ↓ 2.5 
3.  ความกวางของชองบรรจุบัตร 5 ± 0.5 ซ.ม. ↓ 1.7 
4.  ความยาวของชองบรรจุบัตร 10  ± 0.5 ซ.ม. ↑ 1.5 
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ตารางที่  4.6  (ตอ) สรุปความตองการเชิงเทคนิคท่ีสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา 
 

ความตองการเชิงเทคนิค คาเปาหมาย ทิศทางเพื่อ
การพัฒนา 

ระดับความยากใน
การพัฒนา 

5.  ความกวางของชองบรรจุธนบัตร 9 ± 1 ซ.ม. ↓ 2.8 
6.  ความยาวของชองบรรจุธนบัตร 22 ± 1 ซ.ม. ↓ 2.3 
7.  จํานวนชองบรรจุบัตร ≥  6 ชอง ↑ 1.8 
8.  จํานวนชองใสเหรียญ ≤ 1  ชอง ↓ 2.8 
9.  จํานวนชองใสรูปถาย ≤ 1  ชอง ↓ 2.8 
10. จํานวนชองใชสอยอเนกประสงค ≥ 1  ชอง ↑ 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. % ความยืดหยุน ≥  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. ความกวางของการพับริมหนัง 3  ± 1 ม.ม. ↓ 1.9 
21. ระยะหางของการอัดเสนหนัง 1 ± 0.5 ม.ม. Ο 2.0 
22. ระยะหางของการเย็บหนังตอผา 1 ± 0.5 ซ.ม. ↓ 1.7 
23. ระยะหางของการเย็บรอบใบ 2 ± 0.5 ม.ม. ↓ 1.7 
24. ความถี่ฝเข็ม 10  ±  ฝเข็มตอ 1 นิ้ว ↑ 2.5 
25. ระยะหางของการชินริม 2  ± 1 ม.ม. ↓ 1.2 
26. จํานวนจีบมุมกระเปา 6  ± 1 จีบ ↑ 1.0 
27. มุมของจีบ 90 องศา Ο 1.0 
28. ความรอนของเครื่องพิมพ 200  °C ↓ 2.3 
29. เวลาการพิมพ 20  วินาที ↓ 3.5 
30. จํานวนการพิมพ ≥ 1  คร้ัง Ο 1.4 
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  8)  ความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค 
(Relationships Between Customer Requirements and Technical Requirements)  เป น ก ารระดม
ความคิดเห็นจากทีมพัฒนาของบริษัทถึงความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความ
ตองการเชิงเทคนิค  โดยตั้งคําถามวา  “ถาเราทําการควบคุมความตองการเชิงเทคนิคดังกลาว  จะ
สามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพของความตองการของลูกคาดังกลาวหรือไม  และถาควบคุมไดจะ
สามารถควบคุมไดมากนอยเพียงใด”  คะแนนความสัมพันธและผลสรุปของความสัมพันธระหวาง
ความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค  โดยระดับความสัมพันธที่ใชเปนตัวเลข   มี
ความหมายดังนี้ 
 

  -  Strong Relationships   หรือหมายเลข  9  หมายถึง  มีความสัมพันธมาก 
  -  Moderate Relationships  หรือหมายเลข  3  หมายถึง  มีความสัมพันธปานกลาง 

- Week Relationships   หรือหมายเลข  1  หมายถึง  มีความสัมพันธนอย 
-  No Relationships  หรือชองวางที่ไมไดใสหมายเลข หมายถึง  ไมมีความสัมพันธ
ซ่ึงกันและกันเลย 

 

  ความตองการของลูกคาบางรายการไมมีความสัมพันธกับความตองการเชิงเทคนิค  
ดังแสดงแผนผัง  QFD  เมตริกที่  1 ในหัวขอ  4.3.1.2  ความตองการของลูกคาทั้ง  2 รายการ  ไดแก  
ทําความสะอาดไดงาย  และเมื่อถูกเหงื่อไมสงกลิ่นเหม็น  เนื่องจากความตองการเหลานั้นเปนส่ิงที่
เกี่ยวของกับคุณสมบัติของหนังเกี่ยวกับการดูแลรักษาสภาพระหวางการใชงานผลิตภัณฑ  ซ่ึงมี
ความแตกตางกันตามลักษณะของผูใชแตละคน  จึงไมเกี่ยวของกับการพัฒนาผลิตภัณฑ  
 

สําหรับความตองการของลูกคาเกี่ยวกับรูปแบบทันสมัย  และสีของหนังตาม
ตองการ  จัดเปนลักษณะเฉพาะดานรสนิยมของลูกคา  ซ่ึงกรณีศึกษานี้ไดพิจารณาเฉพาะผลิตภัณฑ
เครื่องหนัง  ประเภทกระเปาธนบัตรเชิงธุรกิจเทานั้น  ดังนั้นเรื่องรูปแบบของกระเปาทั้งประเภท
และสีของหนัง  ผูวิจัยไดรวมระดมความคิดกับทีมพัฒนาของบริษัทวา ควรเลือกคุณลักษณะของ
กระเปาเชิงธุรกิจตามความนิยมสวนใหญของตลาดเปนเกณฑการพิจารณาเลือกใชวัสดุ 
 

  9)  ความสัมพันธรวมกันของความตองการเชิงเทคนิค   (Co-Relationship of 
Technical Requirements)  เปนการพิจารณาถึงความสัมพันธของความตองการทางเทคนิคแตละตัว
วามีความสัมพันธกันอยางไร  ซ่ึงอยูสวนบนสุดของ  QFD  เมตริก  ประกอบดวย  2  สวน  คือ  
สวนที่แสดงความสัมพันธทาง  “ + ”  หรือเสริมกัน  และสวนที่แสดงความสัมพันธทาง  “ - ”  หรือ
ขัดแยงกัน  โดยมีจุดที่ตองพิจารณาอยางระมัดระวัง  คือ  ในสวนของความตองการเชิงเทคนิคที่มี
ความสัมพันธทางขัดแยงตอกัน  ซ่ึงทีมพัฒนาของบริษัทจะตองนําขอมูลความสัมพันธเหลานี้มา
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พิจารณาประกอบ  เพื่อชวยใหการปรับปรุงเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดยใชสัญลักษณแสดง
ระดับความสัมพันธ  ดังนี้ 
 

-    หรือ  Strong  แสดงวาขอกําหนดทั้งสองขอมีความสัมพันธกันมาก 
-    X   หรือ  Week  แสดงวาขอกําหนดทั้งสองขอมีความสัมพันธกันนอย 

  

10) การเปรียบเทียบขอมูลความตองการเชิงเทคนิคของบริษัทและบริษัทคูแขง  
(Competitive Technical Assessment)  เปนการเปรียบเทียบดวยการทดสอบ  เพื่อวัดผลของขอมูล
ทางเทคนิคแตละขอของบริษัทตัวอยางและบริษัทคูแขง  แสดงดังตารางที่  4.7    
 
 

ตารางที่  4.7   สรุปการเปรียบเทียบขอมูลความตองการเชิงเทคนิคระหวางบริษัทและบริษัทคูแขง 
 

ความสามารถของบริษัท 
ในการพัฒนาสูเปาหมาย 

 
ความตองการเชิงเทคนิค 

 

 
คาเปาหมาย 

บริษัท 
ตัวอยาง 

บริษัท 
คูแขง A 

บริษัท 
คูแขง B 

1.  ความกวางของกระเปา 9 ± 1 ซ.ม. 9.5 12 10 
2.  ความยาวของกระเปา 23 ± 1 ซ.ม. 22 24 19 
3.  ความกวางของชองบรรจุบัตร 5 ± 0.5 ซ.ม. 5 5.5 4.5 
4.  ความยาวของชองบรรจุบัตร 10  ± 0.5 ซ.ม. 10 9.5 9.5 
5.  ความกวางของชองบรรจุธนบัตร 9 ± 1 ซ.ม. 9.25 8.75 10.5 
6.  ความยาวของชองบรรจุธนบัตร 22 ± 1 ซ.ม. 21 22.5 17.5 
7.  จํานวนชองบรรจุบัตร ≥  4 ชอง 8 2 4 
8.  จํานวนชองใสเหรียญ ≤ 1  ชอง 0 1 1 
9.  จํานวนชองใสรูปถาย ≤ 1  ชอง 0 1 0 
10. จํานวนชองใชสอยอเนกประสงค ≥ 1  ชอง 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. % ความยืดหยุน ≥  150 % Elongation 200 180 180 
15. จํานวนการพับ ≥  200  คร้ัง/นาที 280 255 260 
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ตารางที่  4.7   (ตอ) สรุปการเปรียบเทียบขอมูลความตองการเชิงเทคนิคระหวางบริษัทตัวอยางและ
บริษัทคูแขง 

 

ความสามารถของบริษัท 
ในการพัฒนาสูเปาหมาย 

 
ความตองการเชิงเทคนิค 

 

 
คาเปาหมาย 

บริษัท 
ตัวอยาง 

บริษัท 
คูแขง A 

บริษัท 
คูแขง 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. ความกวางของการพับริมหนัง 3  ± 1 ม.ม. 4 5 3.5 
21. ระยะหางของการอัดเสนหนัง 1 ± 0.5 ม.ม. 1.0 1.5 1.5 
22. ระยะหางของการเย็บหนังตอผา 1 ± 0.5 ซ.ม. 2.0 2.0 2.0 
23. ระยะหางของการเย็บรอบใบ 2 ± 0.5 ม.ม. 2.5 2.0 2.5 
24. ความถี่ฝเข็ม 10  ±  ฝเข็มตอ 1 นิ้ว 10 11 9 
25. ระยะหางของการชินริม 2  ± 1 ม.ม. 2.5 3 2 
26. จํานวนจีบมุมกระเปา 6  ± 1 จีบ 7 8 8 
27. มุมของจีบ 90 องศา 90 90 90 
28. ความรอนของเครื่องพิมพ 200  °C 200 180 220 
29. เวลาการพิมพ 20  วินาที 23 25 20 
30. จํานวนการพิมพ ≥ 1  คร้ัง 2 2 2 
 
 

  11)  คาระดับน้ําหนัก  (Column Weights)  เปนการหาคาความสําคัญของความ
ตองการเชิงเทคนิคแตละตัวจากผลรวมของผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการของ
ลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค (Relationships Between Customer Requirements and Technical 
Requirements)  กับระดับความสําคัญของความตองการของลูกคา  (Importance Level) 
 

  12)  ลําดับความสําคัญโดยการเปรียบเทียบ   (Technical Importance Relative 
Weight)  เปนการหาสัดสวนของลําดับความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิคในแตละขอ  
กําหนดเทียบกับความตองการเชิงเทคนิคทั้งหมดใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต 
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  13)  คาอัตราสวนการปรับปรุง  (Improvement Ratio)  เปนเปาหมายในการปรับ
ปรุงผลิตภัณฑเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา  เปนอัตราสวนที่ไดจากการเอาระดับความ
สําคัญเปาหมายของผลิตภัณฑที่ตองพัฒนา  หารดวยระดับความพึงพอใจที่ลูกคามีตอผลิตภัณฑ
เครื่องหนังของบริษัทตัวอยาง  
 
 

  4.3.1.2  แผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  1 
 

  จากขั้นตอนการสรางแผนผัง  QFD  เมตริกที่  1  ที่ไดกลาวมาขางตนในหัวขอ  
4.3.1.1  ดังนั้นแผนผัง  QFD  เมตริกที่ไดรับ แสดงดังรูปที่  4.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



↑ Bigger is better
Ο Normal is better
↓ Smaller is better
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4.3.2   Phase 2 : Product Design Matrix 
 

หลังจากได  QFD เมตริกที่  1  คือ  Production Planning Matrix  แลว  จะเขาสูการ
ทํา  QFD  เมตริกที่  2  คือ  Product Design Matrix   ซ่ึงเปนเมตริกที่ทําหนาที่แปลงความตองการ
เชิงเทคนิค   (Technical Requirements)    ที่ไดมาจากการทํา   QFD   เมตริกที่  1   ใหอยูในรูปของ
ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ     (Part Characteristic Requirements)     โดยมี
สวนประกอบของการออกแบบของเมตริกที่  2  แสดงดังตารางที่  4.8 
 
 

ตารางที่  4.8  สวนประกอบของการวางแผนการควบคุมกระบวนการของเมตริกท่ี  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  ขั้นตอนการสรางแผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  2 
 

  1)  ความตองการเชิงเทคนิค  (Technical Requirements)  ไดมาจากสวนที่  4  ของ
หัวขอ  4.3.1.1  ของเมตริกที่  1  โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปนขอมูล (Input Data) 
สําหรับเมตริกที่  2  ซ่ึงจะทําการแปลงความตองการเชิงเทคนิค  (Technical Requirements)  ที่ไดมา
จากการทํา  QFD  เมตริกที่  1  ใหอยูในรูปของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ  
(Part Characteristic Requirements)  ทั้งหมด  24  ขอ  ที่มีทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมาย  
(Movement of Target)  ที่ตองปรับลดลงและปรับเพิ่มขึ้น  เพื่อที่จะสามารถตอบสนองตอความ
ตองการของลูกคาไดดียิ่งขึ้น  ดังแสดงในตารางที่  4.9  สวน  8  หัวขอที่ไมทําการศึกษา  เนื่องมา
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จากมีทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมายดีอยูแลว  แตหลังจากการพัฒนาผลิตภัณฑความ
ตองการเชิงเทคนิคทั้ง  8   หัวขอที่ไมทําการศึกษาตองมีความสามารถที่ไมเปล่ียนแปลง 
 

  2)  เป าหมายของความต องการเชิ ง เทคนิ ค   (Operation Goals of Technical 
Requirements)  ไดมาจากสวนที่  5  ของหัวขอที่  4.3.1.1   
 

  3)  ระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค  (Technical Importance 
Weights)  ไดมาจากสวนที่  12  คือการจัดลําดับความสําคัญโดยการเปรียบเทียบของความตองการ
เชิงเทคนิค  (Technical Importance Relative Weights) ในเมตริกที่  1  โดยที่ทําการแปลงคาที่ไดให
อยูในรูปของ  Scale  1-9  ตารางที่ 4.9  แสดงระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค
ที่ไดรับ โดยเรียงลําดับความสาํคัญจากมากไปหานอย 
 

4) ขอกํ าหนดหรือคุณสมบั ติท างด านส วนประกอบ    (Part Characteristic 
Requirements)  คือ  ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ  ซ่ึงไดมาจากการระดมความคิด
ของทีมพัฒนาเปนการแปลงความตองการเชิงเทคนิคเขาสูตัวผลิตภัณฑ  สามารถวัดคาไดและ
สามารถตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิค  โดยความตองการเชิงเทคนิค  1  ขอ  อาจสัมพันธ
กับขอกําหนดหรือคุณสมบัติของชิ้นสวนไดมากกวา  1  ขอ 
 
 

ตารางที่  4.9  สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค 
 

ลําดับท่ี ความตองการเชิงเทคนิค % Relative ระดับน้ําหนักความสําคัญ 
ของความตองการเชิงเทคนิค 

1 จํานวนชองบรรจุบัตร 8.87 9.0 
2 ความกวางของชองบรรจุบัตร 8.41 8.5 
3 ความยาวของชองบรรจุบัตร 8.41 8.5 
4 % ความยืดหยุน 7.56 7.7 
5 ความจุ 7.08 7.2 
6 ความกวางของชองบรรจุธนบัตร 6.16 6.2 
7 ความกวางของชองบรรจุธนบัตร 6.16 6.2 
8 ความกวางของกระเปา 4.39 4.5 
9 ความยาวของกระเปา 4.39 4.5 
10 จํานวนชองใชสอยอเนกประสงค 3.93 4.0 
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ตารางที่  4.9  (ตอ) สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค 
 

ลําดับท่ี ความตองการเชิงเทคนิค % Relative ระดับน้ําหนักความสําคัญ 
ของความตองการเชิงเทคนิค 

11 จํานวนชองใสรูปถาย 2.86 2.9 
12 จํานวนการลอกสีหนัง 2.82 2.9 
13 ความหนาของหนัง 2.84 2.9 
14 จํานวนการพับ 2.46 2.5 
15 ความรอนของเครื่องพิมพ 2.46 2.5 
16 จํานวนชองใสเหรียญ 2.09 2.1 
17 ระยะหางของการเย็บหนังตอผา 1.54 1.6 
18 ระยะหางของการเย็บรอบใบ 1.54 1.6 
19 ความถี่ฝเข็ม 1.39 1.4 
20 น้ําหนักของหนัง 0.77 0.8 
21 เวลาการพิมพ 0.82 0.8 
22 ความกวางของการพับริมหนัง 0.46 0.5 
23 ระยะหางของการชินริม 0.46 0.5 
24 จํานวนจีบมุมกระเปา 0.46 0.5 

 
 

  5)  ความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคแตละขอกับขอกําหนดหรือคุณ
สมบัติทางดานสวนประกอบ  (Relations Between Technical Requirements and Part Characteristic 
Requirements)  โดยใชคําถามวา  “ถาเราสามารถควบคุมขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวน
ประกอบได จะสงผลตอความตองการเชิงเทคนิคในระดับมาก/ ปานกลาง/ นอย/ ไมมีผลเลย”  โดย
ท่ีระดับความสัมพันธที่ใชจะเปนตัวเลข  โดยมีความหมายดังนี้ 
 

  -  Strong Relationship  หรือหมายเลข  9 หมายถึงมีความสัมพันธมาก 
  -  Moderate Relationship  หรือหมายเลข 3 หมายถึงมีความสัมพันธปานกลาง 
  -  Weak Relationship  หรือหมายเลข  1 หมายถึงมีความสัมพันธนอย 

-  No Relationship  หรือชองวางที่ไมไดมีการใสหมายเลข หมายถึงไมมีความ
สัมพันธซ่ึงกันและกันเลย 
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  6) ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน  (Part Specifications)  เปน
การกําหนดเปาหมายของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละขอวามีคุณสมบัติ
เปนอยางไร  โดยเปาหมายที่ตองการดังแสดงในตารางที่  4.10 
 

7)  ระดับน้ําหนัก  (Column Weights)  เปนการหาคาความสําคัญของความตองการ
เชิงเทคนิคแตละตัว  จากผลรวมของผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิค
แตละตัวกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ    (Relations Between Technical 
Requirements and Part Characteristic Requirements)  กับระดับน้ํ าหนักความสําคัญของความ
ตองการเชิงเทคนิค  (Technical Importance Weights) 
 

  8)  ลํ าดั บ ค วามสํ าคั ญ โด ย เป รี ยบ เที ยบ  (Part Characteristic Requirements 
Importance Weights)  เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบในแตละขอกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบทั้งหมดใหอยูในรูป
ของเปอรเซ็นต 
 
  4.3.2.2  แผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  2 
 

  จากขั้นตอนการสรางแผนผัง  QFD  เมตริกที่  2  ที่ไดกลาวมาขางตนในหัวขอ  
4.3.2.1  ดังนั้นแผนผัง  QFD  เมตริกที่ไดรับ แสดงดังรูปที่  4.3 



 

ตารางที่  4.10  สรุปรายละเอียดของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 
 

รายการของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายละเอียดของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

คาเปาหมาย 

1. พัฒนาและปรับปรุงความกวางของแบบตัด
กระเปา 

ทําการลดขนาดความกวางของแบบตัดกระเปา  เพื่อใหลด
ขนาดของกระเปาใหกะทัดรัดยิ่งขึ้น 

คาเปาหมาย  คือ 9.5  ซ.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
10  ซ.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  9  ซ.ม. 

2.พัฒนาและปรับปรุงความยาวของแบบตัด
กระเปา 

ทําการลดขนาดความยาวของแบบตัดกระเปา  เพื่อใหลด
ขนาดของกระเปาใหกะทัดรัดยิ่งขึ้น 

คาเปาหมาย  คือ 23  ซ.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
24 ซ.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  21  ซ.ม. 

3. พัฒนาและปรับปรุงความกวางของแบบตัด
ชองบรรจุบัตร 

ทําการลดขนาดความกวางของแบบตัดชองบรรจุบัตร  เพื่อ
ใหเพิ่มจํานวนชองบรรจุบัตรของกระเปา 

คาเปาหมาย  คือ 5  ซ.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
5.5 ซ.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  4.5  ซ.ม. 

4. พัฒนาและปรับปรุงความยาวของแบบตัด  
ชองบรรจุบัตร 

ทําการลดขนาดความยาวของแบบตัดชองบรรจุบัตร  เพื่อ
ใหเพิ่มจํานวนชองบรรจุบัตรของกระเปา 

คาเปาหมาย  คือ 9.5  ซ.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
10 ซ.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  9  ซ.ม. 

5. พัฒนาและปรับปรุงความกวางของแบบตัด
ชองบรรจุธนบัตร 

ทําการลดขนาดความกวางของแบบตัดชองบรรจุธนบัตร  
เพื่อใหลดขนาดของกระเปาใหกะทัดรัดยิ่งขึ้น 

คาเปาหมาย  คือ 9  ซ.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
9.5 ซ.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  8.5  ซ.ม. 

6. พัฒนาและปรับปรุงความยาวของแบบตัด  
ชองบรรจุธนบัตร 

ทําการลดขนาดความยาวของแบบตัดชองบรรจุธนบัตร  
เพื่อใหลดขนาดของกระเปาใหกะทัดรัดยิ่งขึ้น 

คาเปาหมาย  คือ 21  ซ.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
22 ซ.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  20  ซ.ม. 

7. พัฒนาและปรับปรุงวัตถุดิบ  ประเภทหนัง ทําการพัฒนาวัตถุดิบ  นั่นคือ  หนัง  ซึ่งเปนการพัฒนาเพื่อ
เพิ่มความทนทานของหนังตอแรงกระทํา ทั้งแรงดึงและ
แรงกระแทก  ความยืดหยุน  และการคงสภาพขณะใชงาน 

คาเปาหมาย  คือ  สามารถสรางความพึงพอใจใหกับ
ลูกคาไดเพิ่มขึ้น  อยางนอย  10%  เมื่อเปรียบเทียบ
กับผลิตภัณฑเดิม 



 

ตารางที่  4.10  (ตอ)  สรุปรายละเอียดของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 
 

รายการของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายละเอียดของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

คาเปาหมาย 

8.พัฒนาและปรับปรุงความคมของใบมีดปอก/
เจียนหนัง 

ทําการเพิ่มความคมของใบมีดที่ใชในการปอก/เจียนหนัง  
เพื่อใหไดความหนาของหนังตามตองการ  ซึ่งสงผลใหชิ้น
หนังมีน้ําหนักตามตองการ 

คาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  90%   

9.พัฒนาและปรับปรุงความเร็วของการปอก/
เจียนหนัง 

ทําการปรับความเร็วของใบมีดที่ใชในการปอก/เจียนหนัง  
ตามลักษณะของหนัง  เพื่อใหไดความหนาของหนังตาม
ตองการ   

คาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  90%  

10. พัฒนาและปรับปรุงการปรับตั้งจักรเย็บ ทําการกําหนดระยะหางของการเย็บชิ้นสวนตามรูปแบบที่
กําหนด  เพื่อความแมนยําของการเย็บแตละครั้ง  ซึ่งทําให
รอยเย็บที่ไดสวยงามและสวนประกอบติดแนน 

คาเปาหมาย  คือ 2  ม.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
2.2 ม.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  1.8  ม.ม. 

11. พัฒนาและปรับปรุงความถี่ของฝเข็มจักรเย็บ ทําการพัฒนากระบวนการผลิตในสวนของจักรเย็บ  เพื่อ
เพิ่มจํานวนฝเข็มของการเย็บแตละครั้ง  ซึ่งทําใหรอยเย็บที่
ไดสวยงามและสวนประกอบติดแนน 

คาเปาหมาย  คือ 11  ฝเข็มตอนิ้ว  และคาต่ําสุดที่ยอม
รับได  คือ  10  ฝเข็มตอนิ้ว 

12.พัฒนาและปรับปรุงความกวางของชิ้นสวนที่
จะพับริม 

ทําการลดขนาดกวางของชิ้นสวนที่จะพับริม  เพื่อความ
สวยงามและสวนประกอบติดแนน 

คาเปาหมาย  คือ 3  ม.ม.  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 
3.3 ม.ม.   และคาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  2.7  ม.ม. 



 

ตารางที่  4.10  (ตอ)  สรุปรายละเอียดของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 
 

รายการของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายละเอียดของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

คาเปาหมาย 

13. พัฒนาและปรับปรุงการแตงมุมกระเปา ทําการพัฒนาผูปฏิบัติงานในขั้นตอนการจับจีบมุมกระเปา  
เพื่อลดเวลาที่ใช  และความสวยงามของสินคา 

คาเปาหมาย  คือ 6  จีบ  คาสูงสุดที่ยอมรับได  คือ 7 
จีบ    

14.พัฒนาและปรับปรุงอุณหภูมิความรอนของ
การพิมพหนัง 

ทําการพัฒนากระบวนการผลิตในสวนของเครื่องพิมพ
หนัง  เพื่อลดความรอนที่ใชในการพิมพแตละครั้ง 

คาเปาหมาย  คือ 200  องศาเซลเซียล  คาสูงสุดที่ยอม
รับได  คือ  220  องศาเซลเซียล  และคาต่ําสุดที่ยอม
รับได  คือ  180 องศาเซลเซียล 

15. พัฒนาและปรับปรุงเวลาการพิมพหนัง ทําการพัฒนากระบวนการผลิตในสวนของระบบการพิมพ
หนัง  เพื่อลดเวลาที่ใชในการพิมพแตละรอบ  

คาต่ําสุดที่ยอมรับได  คือ  90% 
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4.3.3   Phase 3 : Process Planning Matrix 
 

หลังจากได  QFD  เมตริกที่  2  คือ  Product Design Matrix  แลว  จะเขาสูการทํา  
QFD  เมตริกที่  3  คือ  Process Planning Matrix  ซ่ึงเปนเมตริกที่ทําหนาที่แปลงความสําคัญของขอ
กําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Part Characteristic Requirements) ที่ไดมาจากการทําใน    
QFD เมตริกที่ 2 ใหเปนการควบคุมกระบวนการแตละขอกําหนดหรือคณุสมบัติของสวนประกอบ  
โดยมีสวนประกอบของการวางแผนกระบวนการของเมตริกที่  3  ดังแสดงในตารางที่  4.11 
 
 

ตารางที่  4.11  สวนประกอบของการวางแผนการควบคุมกระบวนการของเมตริกท่ี  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  ขั้นตอนการสรางแผนผัง  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)  ไดมาจากสวนที่  4  ของเมตริกที่  2 โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปนขอมูล  
(Input Data) สําหรับเมตริกที่  3  
 

  2)  ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน  (Part Characteristic) ไดมา
จากสวนที่  6  ของเมตริกที่  2 
 

  3) ระดับน้ํ าหนักความสํ าคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ   (Part 
Characteristic Requirements Importance Weights)  ไดมาจากสวนที่   8  คือ  การจัดลําดับความ
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สําคัญโดยการเปรียบเทียบของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ  (Part Characteristic Requirements 
Relative Weights)  ในเมตริกที่  2  โดยที่ทําการแปลงคาที่ไดใหอยูในรูปของ  Scale  1-9  ตารางที่ 
4.12  แสดงระดับน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่ไดรับโดยเรียงตาม
ลําดับความสําคัญจากมากไปหานอย 
 
 

ตารางที่  4.12  สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ 
 

ลําดับท่ี ขอกําหนดหรือคุณสมบัติ 
ของสวนประกอบ 

% 
Relative 

ระดับน้ําหนักความสําคัญของ 
คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ   

1 พัฒนาและปรับปรุงความกวางของแบบ
ตัดชองบรรจุบัตร 

21.23 9.00 

2 พัฒนาและปรับปรุงความกวางของแบบ
ตัดกระเปา 

14.73 6.24 

3 พัฒนาและปรับปรุงความยาวของแบบ
ตัดกระเปา 

13.19 5.59 

4 พัฒนาและปรับปรุงความยาวของแบบ
ตัดชองบรรจุบัตร 

10.15 4.30 

5 พัฒนาและปรับปรุงความยาวของแบบ
ตัดชองบรรจุธนบัตร 

10.13 4.29 

6 พัฒนาและปรับปรุงความกวางของแบบ
ตัดชองบรรจุธนบัตร 

9.82 4.16 

7 พัฒนาและปรับปรุงวัตถุดิบประเภทหนัง 9.11 3.86 
8 พัฒนาและปรับปรุงการปรับตั้งจักรเย็บ 3.20 1.36 
9 พัฒนาและปรับปรุงอุณหภูมิความรอน

ของการพิมพหนัง 
2.39 1.01 

10 พัฒนาและปรับปรุงเวลาการพิมพหนัง 1.51 0.64 
11 พัฒนาและปรับปรุงความถี่ของฝเข็มจักร

เย็บ 
1.29 0.55 

12 พัฒนาและปรับปรุงความคมของใบมีด
ปอก/เจียนหนัง 

1.14 0.48 

 

ตารางที่  4.12  (ตอ) สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ 



 89

 

ลําดับท่ี ขอกําหนดหรือคุณสมบัติ 
ของสวนประกอบ 

% 
Relative 

ระดับน้ําหนักความสําคัญของ 
คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ   

13 พัฒนาและปรับปรุงความเร็วของการ
ปอก/เจียนหนัง 

0.97 0.41 

14 พัฒนาและปรับปรุงความกวางของชิ้น
สวนที่จะพับริม 

0.67 0.28 

15 พัฒนาและปรับปรุงการแตงมุมกระเปา 0.46 0.20 
 
 

  4)  คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics)  คือ  กระบวนการผลิต
เครื่องหนัง  ซ่ึงเราสามารถแยกออกไดเปนกระบวนการเดิมที่มีอยูแลว  และกระบวนการใหมที่
สามารถนําเขามาสนับสนุนและปรับปรุงการผลิตเพื่อใหผลิตภัณฑดีขึ้น  ซ่ึงจะทําการแยกกระบวน
การผลิตใหเปนสวนยอย ๆ  โดยมีรายละเอียดของแตละกระบวนการดังที่ไดอธิบายไวในบทที่  3  
การทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตจะทําการวิเคราะหเปนกระบวนการยอยๆ เพื่อจะไดราย
ละเอียดของแนวทางการปรับปรุง โดยการปรับปรุงทําการศึกษาเพียงแคผลิตภัณฑที่ใชงานเทานั้น   
 

  กระบวนการผลิตกระเปาธนบัตรหนัง  สามารถแบงออกเปน 23 ขั้นตอนยอย ดังนี้ 
1. เบิกชิ้นงานหนัง/ อุปกรณ/ ผาซับใน ตามจํานวนในใบสั่งงาน 
2. ตรวจชิ้นสวนหนังและแบบทําทุกชิ้น  ตามมาตรฐานการตรวจชิ้นหนังกอน

การผลิต  มีดังนี้ 
-  หนังทุกชิ้นสวน  สีควรจะเปนสีสม่ําเสมอกัน  โดยการเทียบตามตัวอยางสี
และตรวจดวยสายตา 
-  หนงัที่คัดตองไมมีแผลหรือรอยตําหนิ โดยวิธีการตรวจดวยสายตา 
-  จัดลายของหนังใหเขากัน  โดยวิธีการตรวจดวยสายตาและมือสัมผัส  ซ่ึงใน
กระเปา  1  ใบ  ควรตองเปนหนังลายที่เหมือนกัน  หรือใกลเคียงกันที่สุด 
-  จัดขนาดของหนังแตละชิ้น  โดยใชแบบทาบวัด 
-  นับจํานวนใหครบชิ้นสวนตามแบบทํา 

 

   3.   การจัดแบบทํา (Pattern) ของผลิตภัณฑ  ซ่ึงไดสรางแบบจากตัวอยางสินคาจริง 
-  ตรวจความเรียบรอยของแบบแตละครั้ง  เนนความตรงของเสน  ขนาดแตละ
ช้ินสวนและตองไมชํารุด 
-  นับชิ้นสวนประกอบในกระเปา  1  ใบ  ควรนับใหครบกอนลงมือทํา 

 



 90

ขั้นตอนการทําแบบกระเปาธนบัตร  มีดังนี้ 
1) ทําแบบหนาดานในกอน   
2) หาเสนผาศูนยกลางแนวตั้งและแนวนอน 
3) จัดชองเสียบเครดิตการด  ชองใสของอเนกประสงค 
4) จัดชอง  POCKET  ฝา POCKET 
5) ทําแบบวางทับชองเสียบเครดิตการด 
6) ทําแบบวาด POCKET 
7) ทําแบบฝา POCKET 
8)   ทําแบบผนัง 
9)  ทําแบบหนาดานนอก 
10) ทําแบบตัดผาซับใน 
11) ทําแบบวาดหนา 
สําหรับกระเปาธนบัตรแบบ  2  ทับ  หนาดานนอกตองยาวกวาหนาดานใน   
ประมาณ  1.2  ซ.ม. 

 

4. ตัดผาซับในและหนังโดยใชแบบวางทาบบนผาใชมีดคัตเตอร  ขั้นตอนการ
ทํางานดังนี้ 
1) เบิกวัตถุดิบ (ผัาซับใน, หนัง)  ตามใบสั่งงาน 
2) ตรวจดูความคมของใบมีดคัตเตอรใหสามารถใชงานได 
3) ตรวจสอบขนาดแบบวาดใหตรงตามใบสั่งงาน 
4) ตรวจสภาพความสวยงาม  รอยตําหนิบนผากอนทําการตัด 
5) วางผาที่จะตัดบนโตะเตรียมงาน และนําแบบวาดวางทับลงบนชิ้นงานที่

เตรียมไว 
6) ตัดผาตามแบบวาดดวยมีดคัดเตอร  ระหวางการตัดควรระวังไมใหชิ้นงาน

เคลื่อนออกนอกแบบวาดได  โดยกดแบบวาดใหแนน 
7) ตรวจสภาพของชิ้นงานทุกชิ้นหลังการตัด 
8) ทําตามขั้นตอนที่  5 - 7   จนหมดผืน 
9) นับจํานวนชิ้นสวนของงานที่ตัด  จัดวางลงในภาชนะเพื่อสงเขาคลังวัสดุ 
10)  สงมอบงานใหกับงานปอก (เจียน) หนังตอไป  สําหรับชิ้นหนัง 
ขณะทําการตัดควรระวังการเลื่อนของชิ้นงานจากแบบวาด  และการเปลี่ยนใบ
มีดซึ่งใชมีดคัตเตอรในการตัด 
 

5. ทากาวชิ้นหนัง  ทากาวผาซับใน  ตามมาตรฐาน 
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รายละเอียดการทากาวชิ้นหนัง  มีดังนี้ 
1) หนังตอผาของชองเครดิตการด  ทากาวเต็มแผน 
2) หนังชั้นลางของชองเครดิตการด  ทากาวรอบหางจากขอบ  10  มม. 
3) หนังชิ้น  POCKET  ทากาวรอบหางจากขอบ  12  มม. 
4) หนังชิ้นพนัง  ทากาวเต็ม 
5) หนังชิ้นหนาฝา  POCKET  ทากาวรอบหางจากขอบ  12  มม. 
6) หนังชิ้นซับฝา  POCKET  ทากาว  ¾  ของชิ้นหนัง 
7) หนังชิ้นซับปาก  ทากาวเต็ม 
8) หนังชิ้นแบงชองธนบัตร  ทากาวเต็ม 
9) หนังชิ้นหนากระเปา  ทากาวรอบหางจากขอบ  12  มม. 

 

รายละเอียดการทากาวชิ้นผาซับใน  มีดังนี้ 
1) ผาตอหนังชองเครดิตการด  ทากาว  1  ดาน  หางจากขอบ  15  มม. 
2) ผาซับชิ้นลางชองเครดิตการด  ทากาวรอบ  หางจากขอบ  5  มม. 
3) ผาซับชิ้น  POCKET  ทากาวรอบ  หางจากขอบ  5  มม. 
4) ผาซับชิ้นพนัง  ทากาวเต็ม 
5) ผาตอหนังชิ้นซับปาก  ทากาว  1  ดาน  หางจากขอบ  13  มม. 
6) ผาตอหนังชิ้นแบงชองธนบัตร  ทากาว  1  ดาน  หางจากขอบ  15  มม. 
7) ผาซับหนังชิ้นหนากระเปา  ทากาวรอบ  หางจากขอบ  3  มม. 

 

รายละเอียดการทากาวพับริมชิ้นหนังตอผา/ทากาวพับรอบใบ  มีดังนี้ 
1) ชองเครดิตการด/ POCKET/ พนังขาง/ ชองแบงธนบัตร  ทากาวพับดาน

เดียว  หางจากขอบ  10  ม.ม. 
2) ฝา  POCKET  ทากาวพับ  3  ดาน  หางจากขอบหนังซับฝา  POCKET  3  

ม.ม. 
3) เมื่อประกอบเปนใบเสร็จ  ทากาวพับรอบ  หางจากขอบดานใน  3  ม.ม. 

 

รายละเอียดการทากาวประกอบเปนใบกระเปา  มีดังนี้ 
1) ชองเครดิตการดทากาว  3  ดาน  หางจากขอบฝา  3  ม.ม. 
2) POCKET  ทากาวติดพนัง  2  ดาน  หางจากขอบผา  3  ม.ม. 
3) พนัง  ทากาวดานที่ตัดแลว  1  ดาน  หางจากขอบ  3  ม.ม. 
4) ฝา  POCKET ที่พับริม 3  ดาน และเย็บ/ชินริมเสร็จทากาว 1  ดาน หางจาก

ขอบใน 3  ม.ม. 
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5) ผาชิ้นกลาง  ทากาวรอบ  หางจากขอบ  3  ม.ม. 
6) ผาตอหนา  ชิ้นแบงชองธนบัตร  ทากาว  3  ดาน  หางจากขอบ  3  ม.ม. 
7) ผาตอหนังชิ้นซับปาก  ทากาวรอบ  หางจากขอบ  3  ม.ม. 
8) ดานในเมื่อประกอบและตัดแตงตามแบบแลว  ทากาว  3  ดาน  หางจาก

ขอบ  3  ม.ม. 
9) หนาเมื่อติดผาซับเสร็จแลว  ทากาว  3  ดาน  หางรอบเสนวาด  3  ม.ม. 

   
6.  ติดผาเขากับชิ้นหนังตามแบบ  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 

1) เตรียมช้ินงาน  (ผาและหนัง)  ตามแบบที่ไดผานการทากาวเรียบรอยแลว   
2) นําผาติดกับหนังตามตําแหนงที่กําหนดไว  (ดังรายละเอียดการทากาวผา

ซับในและชิ้นหนัง  ซ่ึงระบุตําแหนงของบริเวณที่ทากาวของชิ้นงานแตละ
สวน) 

3) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้นหลังการติด  ผากับชิ้นหนังควรติด
กันเรียบสนิทไมมีรอยนูนของผาเกิดขึ้น  

4) ทําตามขั้นตอนที่  2 และ 3  จนครบ 
5) นับจํานวนชิ้นสวนของงาน  และจัดวางลงในภาชนะ 

 

7. พับริมหนังดวยเครื่องพับริม  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 
1) เตรียมช้ินงานที่ไดทําการติดผาเขากับชิ้นหนังเรียบรอยแลว  
2) พับริมหนังดวยเครื่องพับริม  กําหนดความกวางที่จะพับ  5-7  มม. โดย

ปรับที่ตัวเครื่องพับริม 
3) ทากาวตามตําแหนงที่กําหนดไว  (ดังรายละเอียดการทากาวผาซับในและ

ชิ้นหนัง  ซ่ึงระบุตําแหนงของบริเวณที่ทากาวของชิ้นงานแตละสวน) 
4) นําชิ้นงานใสเขาไปใหตรงตามตําแหนงที่กําหนดไวตามแบบ  แลวทําการ

พับริมโดยกดคันโยกของเครื่องพับริมใหแนน  ประมาณ  1-2 วินาที   
5) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้นควรติดกันเรียบสนิท  
6) ทําตามขั้นตอนที่  3 และ 4  จนครบ 
7) นับจํานวนชิ้นสวนของงาน  และจัดวางลงในภาชนะ 

 

    8.  อัดเสนชิ้นหนังที่พับริม  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 
1) เตรียมช้ินงานที่ไดทําการพับริมหนังดวยเครื่องพับริมเรียบรอยแลว  
2) เตรียมเครื่องอัดเสน  โดยตั้งความรอนของเครื่องตามชนิดของชิ้นงาน 
       -  หนัง  ความรอนประมาณ  150 – 200 °C 
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-  PU   ความรอนประมาณ  50 – 80 °C  
3) นําชิ้นงานใสเขาไปใหตรงตามตําแหนงที่กําหนดไวตามแบบ  แลวทําการ

อัดเสนชิ้นหนังที่พับริม  หางจากขอบ  1 มม.  โดยกดคันโยกของเครื่องใช
เวลาประมาณตามประเภทของหนัง   

4) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น 
5) นับจํานวนชิ้นสวนของงาน  และจัดวางลงในภาชนะ 
ขอควรระวังของการกดชิ้นงานดวยเครื่องอัดเสน  ไมควรออกแรงกดมากจน
เกินไป  เพราะจะทําใหเสนที่ไดมขีนาดเล็กและหนังอาจขาดได 

 

9. เย็บชิ้นสวนหนังที่ตอผาทุกชิ้น  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้   
1) เตรียมช้ินงานที่ไดทําการพับริมหนังเรียบรอยแลว  
2) เตรียมจักรเย็บและอุปกรณจักรสําหรับการเย็บชิ้นหนัง  ปรับจักรใหเขา

กับลักษณะของชิ้นสวน 
3) เย็บชิ้นสวนหนังที่ตอผาทุกชิ้น  หางจากขอบหนัง 2 ม.ม. ความถี่ฝเข็ม 9-

11 ฝเข็ม/ 1  นิ้ว 
4) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น 
5) นับจํานวนชิ้นสวนของงาน  และจัดวางลงในภาชนะ 

 

การตรวจจักร/เข็มจักร  พนักงานควรพิจารณา 
1) ปรับจักรใหเขากับลักษณะของชิ้นสวน  ใหเย็บหนาหรือบางตามลําดับ 
2) ตั้งระยะหางของฝเข็ม  เพื่อใหไดมาตรฐาน  ตามลักษณะงาน  8-11  ฝเข็ม/ความยาว  

1  นิ้ว 
3) อุปกรณจักร  เชน  ที่กั้นหนา  ตีนผีขนาดตาง ๆ  
4) เข็มจักร  จัดเบอรเข็มใหเหมาะกับลักษณะของชิ้นงาน 
5) การตรวจอุปกรณตาง ๆ   ดายตรวจเบอรสีตรงตามที่กําหนด 

 

10. ตรวจชิ้นสวนงานทุกชิ้นกอนประกอบ  ตามมาตรฐาน   
11. การประกอบชิ้นสวน  โดยใชแบบในการประกอบ 

ขั้นตอนการเรียงชองใสเครดิตการด  มีดังนี้ 
1) เตรียมช้ินงาน  (ผาและหนัง)  ตามแบบที่ไดผานการทากาวบริเวณริมชิ้น

หนังแลว   



 94

2) นําแบบวางทาบกับชิ้นหนังสวนหลังกอนตามตําแหนงที่กําหนดไว  แลว
จึงวางชิ้นหนังสวนที่เปนชองตอจนครบตามแบบเรียงชองใสเครดิตการด
ติดกัน  จํานวนชองขึ้นอยูกับแบบที่กําหนด 

3) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้นหลังการติด  ควรติดกันเรียบสนิท 
4) นับจํานวนชิ้นสวนของงาน  และจัดวางลงในภาชนะ 
ขอควรระวัง  : การวางเรียงชิ้นงานเพื่อประกอบชองใสเครดิตการด  ควรใช
แบบวางทาบชวยในการประกอบเพื่อใหระยะหางระหวางชองถูกตองตาม
แบบ  และแนวของชองไมเอียงจากตําแหนงที่กําหนดไว 

 

5) ประกบซับฝาเขากับหนา  พับริม  เย็บและชิน  ประกอบชองใสเครดิต
การดเสร็จแลวมาประกอบเขากันเปนหนาเล็ก  (หนาดานใน)  เอาแบบวาง
ทาบและใชมีดคัตเตอรตัดแตงใหเทาแบบ   

6) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น 
 

12. การติดหนังแผนหนากระเปา  (หนาดานนอก) ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้   
1) เตรียมชิ้นงาน  (ผาและหนัง)  ตามแบบที่ไดผานการทากาวเรียบรอยแลว 

(ดังรายละเอียดการทากาวผาซับในและชิ้นหนัง  ซ่ึงระบุตําแหนงการทา
กาวของชิ้นงานแตละสวน) 

2) นําหนังแผนหนากระเปา  (หนาดานนอก) ติดชิ้นซับปากซึ่งตอผาซับใน
ไวตามตําแหนงที่กําหนด 

3) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้นหลังการติดผากับชิ้นหนังควรติด
กันเรียบสนิทไมมีรอยนูนของผาเกิดขึ้น 

 

13.  ตรวจความเรียบรอยกอนประกอบหนา  ตามมาตรฐาน   
  14.   การทากาวหนาเล็กและหนากระเปาตามมาตรฐาน 

รายละเอียดการทากาว  มีดังนี้ 
1) หนังชิ้นหนากระเปา  ทากาวรอบหางจากขอบ  12  ม.ม. 
2) ผาซับหนังชิ้นหนากระเปา  ทากาวรอบ  หางจากขอบ  3  ม.ม. 
3) หนาเมื่อติดผาซับเสร็จแลว  ทากาว  3  ดาน  หางรอบเสนวาด  3  ม.ม. 

 

15.  การประกบหนาเล็กเขากับหนากระเปา  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 
1) เตรียมชิ้นงาน  (ผาและหนัง)  ตามแบบที่ไดผานการทากาวเรียบรอยแลว 

(ดังรายละเอียดการทากาวผาซับในและชิ้นหนังซึ่งระบุตําแหนงทากาว 
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 ของชิ้นงานแตละสวน) 
2) นําหนังแผนหนากระเปา  (หนาดานนอก) ติดช้ินหนาเล็กซ่ึงตอผาซับใน

ไวตามตําแหนงที่กําหนด 
3) นําแบบวางทาบและใชมีดคัตเตอรตัดแตงใหเทาแบบ 
4) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้นควรติดกันเรียบสนิท  

 

16. ทากาวพับริมดวยกาวผสม ตามมาตรฐาน   
รายละเอียดการทากาวพับริมชิ้นหนังตอผา/ทากาวพับรอบใบ  มีดังนี้ 
1) ชองเครดิตการด/ POCKET/ พนังขาง/ ชองแบงธนบัตร  ทากาวพับดาน

เดียว  หางจากขอบ  10  ม.ม. 
2) เมื่อประกอบเปนใบเสร็จ  ทากาวพับรอบ  หางจากขอบดานใน  3  ม.ม. 

 

การผสมกาวสําหรับใชทาเพื่อพับริมประกอบเปนใบกระเปา (กอนการชินริม) 
1) หนัง  CA ใชกาวนอกทาพับริม 
2) หนัง  NP  ใชกาวนอกทาพับริม 
3) หนังลูกวัวใชกาวนอก  1 สวน  ซังกาว  3  สวน 
4) POLISHING  ใชกาวนอก  1  สวน  ซังกาว  2  สวน 
5) PU ใชกาวนอก  1  สวน  ซังกาว  2  สวน 

 

17. การพับรอบใบดวยมือ  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 
1) เตรียมช้ินงานที่ไดทําการติดผาเขากับชิ้นหนังเรียบรอยแลว  
2) ทากาวตามตําแหนงที่กําหนดไว  (ดังรายละเอียดการทากาวผาซับในและ

ชิ้นหนัง  ซ่ึงระบุตําแหนงของบริเวณที่ทากาวของชิ้นงานแตละสวน) 
3) พับรอบใบดวยมือ  เร่ิมจากสวนลางของกระเปามาชนกันที่มุมทั้ง 4 มุม 
4) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้นควรติดกันเรียบสนิท 

 

18.  การแตงมุม  เร่ิมจากสวนลางของกระเปามาชนกันที่มุมทั้ง 4 มุม  มี 2 ลักษณะ   
ขั้นตอนการแตงมุม  แบบจี้มุม  มีดังนี้ 
1) เตรียมช้ินงานที่ไดทําการพับริมมาชนกันที่มุมทั้ง 4 มุม   โดยจับมุมเปน

มุมฉาก 
2) ตัดชิ้นหนังสวนที่เกินออกจากมุมออกดวยมีดคัตเตอร 
3) นําเครื่องบัดกรีมาตกแตงมุมที่ไดจับจีบใหเรียบรอย 
4) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น  
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ขั้นตอนการแตงมุม  แบบจับจีบ  มีดังนี้ 
1) เตรียมชิ้นงานที่ไดทําการพับริมมาชนกันที่มุมทั้ง 4 มุม   
2) แตงมุม  แบบจับมุมดวยเหล็กจับจีบ  โดยใหได  6-7  จีบ 
3) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น  

 

19. การเย็บรอบใบ  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 
1) เตรียมช้ินงานที่ไดทําการพับริมหนังเรียบรอยแลว  
2) เตรียมจักรเย็บและอุปกรณจักรสําหรับการเย็บชิ้นหนัง  ปรับจักรใหเขา

กับลักษณะของชิ้นสวน 
3) เย็บรอบใบใหหางจากขอบกระเปา  2-3  ม.ม. โดยใชกั้นจักรเปนตัวชวย

บังคับเพื่อใหแนวเสนเสมอกันตลอดทั้งชิ้นงาน ความถี่ฝเข็ม  9-11  ฝเข็ม
ตอ  1  นิ้ว 

4) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น 
 

การตรวจจักร/เข็มจักร  พนักงานควรพิจารณา 
1) ปรับจักรใหเขากับลักษณะของชิ้นสวน  ใหเย็บหนาหรือบางตามลําดับ 
2) ตั้งระยะหางของฝเข็มเพื่อใหไดมาตรฐาน  ตามลักษณะงาน  8-11  ฝเข็ม

ตอความยาว  1  นิ้ว 
3) อุปกรณจักร  เชน  ที่กั้นหนา  ตีนผีขนาดตาง ๆ  
4) เข็มจักร  จัดเบอรเข็มใหเหมาะกับลักษณะของชิ้นงาน 
5) การตรวจอุปกรณตาง ๆ   ดายตรวจเบอรสีตรงตามที่กําหนด 

 

20. แตงรอบใบ  (ชินริม)  ตามมาตรฐาน   
การจับมีดชินริม 
1) จับมีดใหตั้งอยูในระดับ  40 – 50 องศา 
2) ใหเอียงมีดเขาดานในเล็กนอย 

 

การชินริม  คือ การกรีดริมหนังสวนเกิดออกดวยใบมีด  เปนความชํานาญ
พิเศษเฉพาะบุคคล ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 
1) เตรียมชิ้นงานที่ไดทําการพับริมหนังเรียบรอยแลว  
2) ตรวจดูความคมของใบมีดคัตเตอรใหสามารถใชงานได 
3) การชินริมกระเปา  กําหนดไวหางจากขอบ  4 – 6 ม.ม. ชินจากดานบนลง

มาดานลาง โดยใชแบบวางกั้นหรือใชนิ้วช้ีกั้นจากขอบกระเปา   
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4) ใชมีดคัตเตอรกรีด  (ชิน)  เบา ๆ ใหหนังชิ้นบนขาดแกะหนังสวนที่ชิน
แลวออก  น้ําหนักในการลงมีดใหเบาและสม่ําเสมอ 

5) ตรวจสภาพของชิ้นงานทุกชิ้นหลังการชินริม 
 

21. การแตงสี  ขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 
1) เตรียมช้ินงานที่ไดทําการแตงมุมเรียบรอยแลว 
2) เตรียมสีที่ไดจากโรงงานฟอกหนังตามสีของหนัง 
3) แตงมุม  หรือริมหนังสวนที่ชินออกดวยพูกันจุมสี 
4) ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น 

 

22.  การตกแตงทรง  ตรวจสอบและทําความสะอาดและตรวจสอบคุณภาพทุกใบ   
          ตามมาตรฐาน  
   23.  สงสินคาสําเร็จรูปไปยังฝายตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
 
 

5) ความสัมพันธระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบกับคุณ
สมบั ติ ข อ งก ระบ วน ก าร   (Relations Between Part Characteristic Requirements and Process 
Characteristics)  โดยใชคําถามวา  “ถาเราสามารถควบคุมขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวน
ประกอบได  จะสงผลตอความตองการทางดานคุณสมบัติของกระบวนการในระดับมาก /ปานกลาง 
/นอย /ไมมีผลเลย”  โดยที่ระดับความสัมพันธที่ใชจะเปนตัวเลข  โดยมีความหมายดังนี้ 
 

  -  Strong Relationship  หรือหมายเลข  9 หมายถึงมีความสัมพันธมาก 
  -  Moderate Relationship  หรือหมายเลข 3 หมายถึงมีความสัมพันธปานกลาง 
  -  Weak Relationship  หรือหมายเลข  1 หมายถึงมีความสัมพันธนอย 

-  No Relationship  หรือชองวางที่ไมไดมีการใสหมายเลข หมายถึงไมมีความ
สัมพันธซ่ึงกันและกันเลย 

 

  6)  ขอกําหนดทางดานกระบวนการ  (Process Specifications)  เปนเปาหมายใน
การพัฒนาเพื่อใหกระบวนการเปนไปตามที่ตองการโดยไดมาจากทีมงานพัฒนา  ซ่ึงมีขอกําหนด
ทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหมเพื่อการพัฒนา  ดังตารางที่  4.13 
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ตารางที่  4.13  ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

การเบิกรับวัสดุ 1. เบิกชิ้นงานหนัง/ อุปกรณ/ ผาซับใน 
สําหรับการผลิตกระเปา  จํานวนตาม
ใบสั่งงาน 

ทุกรุนสินคา ทุกรุนสินคา Ο 

ตรวจวัสดุกอนผลิต 1. ตรวจชิ้นสวนหนังทุกชิ้นกอนการ
ผลิต  ดังนี้ 
1) สีของหนัง  ควรจะเปนสีสม่ําเสมอ
กันโดยการเทียบตามตัวอยางสีและ
ตรวจดวยสายตา 
2) แผลหรือรอยตําหนิ หนังที่คัดตอง     
ไมมีแผลหรือรอยตําหนิ โดยวิธีการ
ตรวจดวยสายตา 
3)  ลายของหนัง  ทําจัดใหเขากันโดย
วิธีการตรวจดวยสายตาและมือสัมผัส  
ซึ่งในกระเป า  1  ใบ   ควรตองเปน
หนังลายที่เหมือนกันหรือใกลเคียงกัน 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน 
 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน 
 

Ο 
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ตารางที่  4.13  (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

4) ขนาดของหนังแตละชิ้น  ทําการจัดโดย
ใชแบบทาบวัด 

   

2.  ทดสอบจํานวนการพับหนัง ≥ 200  ครั้ง/นาที   ทําการปรับเพิ่มคาการทดสอบเปน  
≥ 250  ครั้ง/นาที 

↑ 

 

3. ทดสอบการลอกสีหนัง ≥ 10  ครั้ง ทําการปรับเพิ่มคาการทดสอบเปน  
20  ครั้ง 

↑ 

1. ขนาดของชิ้นสวนประกอบกระเปา  ที่
จะใชเปนแบบทุกชิ้น 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน ทําการปรับขนาดของชิ้นสวนใหเปนไป
ตามเปาหมายของการพัฒนา ทุกรุนสิน
คาและทุกชิ้นสวน 

↓ 

2. ตรวจความเรียบรอยของแบบทํา  เนน
ความตรงของเสน   ขนาดแตละชิ้น
สวนและตองไมชํารุด 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน 
 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน 
 

Ο 

การจัดทํา
แบบ(Pattern) ของ 
ผลิตภัณฑ 

3. คาเผื่อของขนาดแบบ 5 ± 0.5  มม. ทําการปรับลดคาเผื่อของขนาดแบบลง  
เปน  5  ม.ม. 

↓ 
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ตารางที่  4.13  (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

 4. ตรวจนับจํานวนชิ้นสวนแบบทํา  ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน Ο 
1. ตรวจแผนหนังทุกชิ้นกอนการทํางาน  

 
 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน   จํานวนแผลหรือรอยตําหนิ นอยกวา 5%  
เพื่อเลือกพี้นที่การใชงานใหมากที่สุด 

↑ 

2. ตรวจสอบขนาดแบบวาด  ขนาดตรงตามใบสั่งงาน ขนาดตรงตามใบสั่งงาน Ο 
3.  ความคมของมีดตัด/บล็อกตัด ตรวจเฉพาะเมื่อตองการใชงาน ทุกเดือน ↑ 
4.  คาเผื่อของการตัดหนัง 3 ม.ม. ± 10% ทําการปรับลดคาเผื่อของการตัดหนัง  

เปน  3  ม.ม. 
↓ 

การวาดหนัง 

5.  ตรวจนับจํานวนชิ้นสวน 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 ทําการปรับคาใหเหมาะกับสภาพหนัง   ↑ 

การปอก/เจียนหนัง 

5.  ความหนาของการปอก/เจียน 1.1-1.3  ม.ม. ทําการปรับคาความหนาของการปอก  
เปน  1.2  ม.ม. 

↓ 
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ตารางที่  4.13  (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

6.  ระยะหางของการเจียนริมหนัง ระยะหางจากขอบชิ้นหนัง  10  ม.ม.  ทําการปรับลดขนาดการเจียนริมหนังลง  
เปน  8  ม.ม. 

↓ 

7.  ตรวจนับจํานวนชิ้นสวนที่ผลิตได ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน นําเครื่องมือทางสถิติมาใชควบคุมการ
ผลิต 

↑ 

 

8.  ทําความสะอาดเครื่องจักร ทุกครั้งหลังการใชงาน ทุกครั้งหลังการใชงาน Ο 
1. ตรวจนับจํานวนชิ้นสวนที่จะทําการ
พิมพ 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน Ο 

2. ตรวจเช็คเครื่องพิมพหนังและอุปกรณ   ทุก  3  เดือน ทุกเดือน ↑ 
3.  ตําแหนงการพิมพหนัง ระบุตามใบสั่งผลิต 

ทดสอบทุกครั้งกอนการทํางานจริง 
ระบุตามใบสั่งผลิต 
ทดสอบทุกครั้งกอนการทํางานจริง 

Ο 

4.  ความรอนของการพิมพหนัง 200 °C ควบคุมระดับความรอนที่ใชในการพิมพ
แตละครั้งใหคงที่ 

Ο 

5.  เวลาการพิมพหนัง 20  วินาที ควบคุมเวลาการพิมพแตละครั้งใหคงที่ Ο 

การพิมพตราสินคา 

6.   จํานวนครั้งการพิมพหนัง 2  ครั้ง ปรับลดจํานวนครั้งการกดคันโยกเพื่อ
พิมพหนังเปน  1  ครั้ง 

↓ 
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ตารางที่  4.13  (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

7.  ตรวจนับจํานวนชิ้นสวนที่ผลิตได ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน นําเครื่องมือทางสถิติมาใชควบคุมการ
ผลิต 

↑  

8.  ทําความสะอาดเครื่องพิมพหนัง ทุกครั้งหลังการใชงาน ทุกครั้งหลังการใชงาน Ο 
1.  ระยะหางของการทากาวพับดานเดียว  หางจากขอบกระเปา  10  ม.ม. ทําการปรับระยะหางของการทากาวจาก

ขอบกระเปา  เปน  10 ± 1  ม.ม. 
↓ 

2.  ระยะหางของการทากาวพับรอบใบ  หางจากขอบกระเปาดานใน  3  ม.ม. ทําการปรับระยะหางของการทากาวจาก
ขอบกระเปาดานใน  เปน  3 ± 1  ม.ม. 

↓ 

3.  ระยะหางของการทากาวชิ้นสวน มาตรฐานการทํางาน ควบคุมระยะหางของการทากาวใหมีคา
เผื่อได  ± 1  ม.ม. 

↑ 

4.  สวนของกาว   สําหรับการทาเพื่อพับ
ริมประกอบเปนใบกระเปา  
 

-  หนัง  NP  ใชกาวนอกทาพับริม 
-  หนังลูกวัวใชกาวนอก  1 สวน  ซังกาว  
3  สวน 

การผสมกาวอาจจะไมตามสูตร จะขึ้น
อยูกับสภาพผิวของหนังแตละประเภท 
แตละรุนสินคา 

Ο 

5.  ปริมาณกาวที่ใชทา เหมาะสมกับพี้นที่ชิ้นงาน เหมาะสมกับพี้นที่ชิ้นงาน Ο 

การทากาว 

6.  ขนาดของแปรงทากาว เบอร 1 2 4 และ8   เลือกใชตามขนาดของชิ้นงาน Ο 
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ตารางที่  4.13  (ตอ)  ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

1.  ตําแหนงการติดผากับหนัง ระยะการติดผากับหนังเทากับการทากาว
ชิ้นงาน 

ควบคุมระยะหางของการทากาวใหมีคา
เผื่อได  ± 1  ม.ม. 

↑ 

2.  การเรียงชองบรรจุบัตรของกระเปา แบบวางทาบ แบบวางทาบ Ο 
3.ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น
หลังการติดผากับชิ้นหนัง 

ทุกชิ้นสวน ลักษณะการติดผากับหนัง 
ควรเรียบสนิทไมมีรอยนูนของผาเกิดขึ้น 

ทุกชิ้นสวน ลักษณะการติดผากับหนัง 
ควรเรียบสนิทไมมีรอยนูนของผาเกิดขึ้น 

Ο 

การประกอบงาน 

4.  ตรวจนับจํานวนชิ้นสวนที่ผลิตได ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน Ο 
1.เตรียมชิ้นงานที่ไดทําการติดผาเขากับชิ้น
หนังเรียบรอยแลว  

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน Ο 

2. ตรวจเช็คเครื่องพับริมหนังและอุปกรณ   ทุก  3  เดือน ทุกเดือน ↑ 
3. ความกวางของการพับริมหนัง 5-7  มม. โดยปรับที่ตัวเครื่องพับริม ทําการปรับลดความกวางของการพับริม

ลงเปน  3 ± 0.3 ม.ม. 
↓ 

การพับริมหนัง 

4.  เวลากดคันโยกเครื่องพับริม ประมาณ 1-2 วินาที ประมาณ 1-2 วินาที Ο 
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ตารางที่  4.13  (ตอ)  ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

5.  ตรวจแนวเสนการพับริม   
 

เสนตรงและเสนโคง ตรวจแนวเสนการพับริม  สําหรับเสน
ตรงโดยใชไมบรรทัดวัดความตรง  และ
เสนโคงใชแบบวางทาบความโคงตอง
เทาแบบ   

↑  

6.ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น
ควรติดกันเรียบสนิท  

ทุกชิ้นงาน ทุกชิ้นงาน Ο 

1.เตรียมชิ้นงานที่ไดทําการพับริมหนังดวย
เครื่องพับริมเรียบรอยแลว 

ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน ทุกรุนสินคาและทุกชิ้นสวน Ο 

2. ตรวจเช็คเครื่องอัดเสนและอุปกรณ   ทุก  3  เดือน ทุกเดือน ↑ 
3.  ความรอนของการอัดเสน -  หนัง  ประมาณ 150 – 200 °C 

-  PU   ประมาณ  50 – 80 °C  
ควบคุมระดับความรอนที่ใชในการพิมพ
แตละครั้งใหคงที่ 

Ο 

4.  ระยะการอัดเสน ระยะหางจากขอบ 1± 0.5 มม.. ทําการปรับระยะหางการอัดเสนเปน  
1 มม 

1 มม 

5.  เวลาการอัดเสน 2  วินาท ี ควบคุมเวลาการพิมพแตละครั้งใหคงที่ Ο 

การอัดเสนชิ้นงาน 

6.  แนวเสนการอัดเสน แนวเสนตรง 180 องศา แนวเสนตรง 180 องศา Ο 
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ตารางที่  4.13  (ตอ)  ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

 7.ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงานทุกชิ้น
ควรติดกันเรียบสนิท  

ทุกชิ้นงาน ทุกชิ้นงาน Ο 

1. เตรียมชิ้นงานที่ไดทําการพับริมหนัง
เรียบรอยแลว 

ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน Ο 

2. ตรวจเช็คจักรเย็บและอุปกรณจักร
สําหรับการเย็บชิ้นหนัง   

ทุก  3  เดือน ทุกเดือน ↑ 

3. ระยะหางของการเย็บรอบใบ หางจากขอบกระเปา  2-3  ม.ม. ทําการปรับลดระยะหางของการเย็บรอบ
ใบโดยใชกั้นจักร เปน  2 ± 0.5  ม.ม. 

↓ 

4. ความถี่ของฝเข็ม 9-11  ฝเข็มตอ  1  นิ้ว ทําการปรับลดความถี่ของฝเข็มเปน 11 
ฝเข็มตอ  1  นิ้ว 

↑ 

การเย็บประกอบ 

5.  ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงาน ทุกชิ้นงาน ทุกชิ้นงาน Ο 
การแตงมุม แบบจี้มุม   

1. ขนาดของมุมจับ   ชิ้นงานที่ไดทําการ
พับริมทั้ง 4 มุม   

 
มุมฉาก 

 
ทําการตรวจชิ้นงานที่ทําการแตงมุมทั้ง  
4  มุม  โดยจับมุมเปนมุมฉาก 

 
↑ 
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ตารางที่  4.13  (ตอ)  ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

 แบบจับจีบ   
2.  จํานวนจีบมุม  ชิ้นงานที่ไดทําการพับ
ริมทั้ง 4 มุม  ทําจับจีบมุมดวยเหล็กจับจีบ   

 
จํานวน  6-7  จีบ 

 
ทําการตรวจชิ้นงานที่ทําการแตงมุมทั้ง  
4  มุม  โดยจับจีบมุมละ 6  จีบ  เปนคาที่
เหมาะสม 

 
↑ 

1.  เตรียมชิ้นงานที่ไดทําการพับริมหนัง
เรียบรอยแลว  

ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน Ο 

2.  ตรวจความคมของใบมีดคัตเตอร ทุกการเปลี่ยนมีด ตรวจเช็คความคมจากรอยตัดทุกวัน ↑ 
3.  ระดับการจับมีดชินริม 40 – 50 องศา ทําการปรับระดับการจับมีดใหอยูชวง  

40 – 50 องศา และเอียงมีดเขาดานใน
เล็กนอย 

Ο 

4.  ระยะหางของการชินริม หางจากขอบกระเปา  4 – 6 ม.ม. ทําการปรับลดระยะหางของการชินริม
เปน  2 ± 1  ม.ม. 

↓ 

การแตงรอบใบ  
(ชินริม) 

5.  ตรวจสภาพของชิ้นงาน  ทุกชิ้นงานหลังการชินริม 
 

ทุกชิ้นงานหลังการชินริม 
 

Ο 
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ตารางที่  4.13  (ตอ)  ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

1. เตรียมชิ้นงานที่ไดทําการแตงมุมและ
ชินริมเรียบรอยแลว 

ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน ทุกชิ้นงานครบตามจํานวน Ο 

2. ตรวจสีสําหรับการแตงมุม  ตรงตามสี
ของหนัง 

ทุกรุนสินคาตามสีของหนัง ทุกรุนสินคาตามสีของหนัง Ο 

3.  เช็คความเรียบรอยของการแตงมุม  ทุกชิ้นงาน ทําการตรวจเช็คความเรียบรอยของการ
แตงมุมหรือสวนที่ชินริมหนังทุกสวน
ของชิ้นงาน   

↑ 

การแตงสี 

4.  ตรวจความเรียบรอยของชิ้นงาน ทุกชิ้นงาน ทุกชิ้นงาน Ο 
การตกแตงทรง 1.  ทําความสะอาดและตรวจสอบคุณภาพ  ทุกชิ้นงาน 

 
ทุกชิ้นงาน 
 

Ο 

ตรวจสอบคุณภาพ
ขั้นสุดทาย 

1. ตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูปขั้น
สุดทาย  

ทุกชิ้นงาน  100% 
 

ทุกชิ้นงาน  100% 
 

 

การจัดเก็บสินคา 1.  การควบคุมการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป ทุกรุนสินคา   ทุกรุนสินคาโดยปฏิบัติตามคูมือ Ο 
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7)  ระดับน้ําหนัก  (Column Weights)  เปนการหาคาความสําคัญของความตองการ
ของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัว  จากผลรวมของผลคูณระหวางความ
สัมพันธระหวางความตองการขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละขอกับความ
ตองการของคุณสมบัติทางดานกระบวนการ  (Relations Between Part Characteristic Requirements 
and Process Characteristics Requirements)  กับระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการขอ
กําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ  (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)  เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของคุณสมบัติทางดานกระบวนการใน
แตละขอกําหนดเปรียบเทียบกับคุณสมบัติทางดานกระบวนการทั้งหมดใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต 
 

  4.3.3.2  แผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  3 
 

  จากขั้นตอนการสรางแผนผัง  QFD  เมตริกที่  3  ที่ไดกลาวมาขางตนในหัวขอ  
4.3.3.1  ดังนั้นแผนผัง  QFD  เมตริกที่ไดรับ แสดงดังรูปที่  4.4 
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4.3.4   Phase 4 : Process Control Planning Matrix 
 

หลังจากได  QFD  เมตริกที่  3  คือ  Process Planning Matrix แลว  จะเขาสูการทํา  
QFD  เมตริกที่ 4  คือ  Process Control Planning Matrix  ซ่ึงเปนเมตริกที่ทําหนาที่แปลงความสําคัญ
ของคุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristic) ที่ไดมาจากการทําใน  QFD เมตริกที่ 3  ให
เปนการควบคุมกระบวนการแตละขอของคุณสมบัติของกระบวนการ  โดยมีสวนประกอบของการ
วางแผนการควบคุมกระบวนการของเมตริกที่  4  ดังแสดงในตารางที่  4.14 
 
 

ตารางที่  4.14  สวนประกอบของการวางแผนการควบคุมกระบวนการของเมตริกท่ี  4 
 (Process Control Planning Matrix) 
 

 
 
 
 

1)Process Characteristic 

 

2) Process 
Characteristic 
Requirements 

Importance 
Weights 

 

 
 
 
 

3) Operation Evaluation 

 
 
 
 

4) Planning Requirements 

 
 

 4.3.4.1  ขั้นตอนการสรางแผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  4 
 

  1) คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristic) ไดมาจากสวนที่  4  ของ
เมตริกที่  3  โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปนขอมูล  (Input Data) สําหรับเมตริกที่  4  
 

  2) ระดับน้ํ าหนั กความสํ าคัญของคุณสมบั ติ ของกระบวนการ   (Process 
Characteristic Requirements Importance Weights)  ไดมาจากสวนที่   8  คือ  การจัดลําดับความ
สําคัญโดยการเปรียบเทียบคุณสมบัติของกระบวนการ  (Process Characteristic Requirements 
Relative Weights) ในเมตริกที่  3  โดยทําการแปลงคาที่ไดใหอยูในรูปของ  Scale 1-9  ดังตารางที่  
4.15  แสดงระดับน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางดานกระบวนการที่ไดรับโดยเรียงลําดับ
ความสําคัญจากมากไปนอย 
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ตารางที่  4.15  สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางดานกระบวนการ 
 

ลําดับท่ี ขอกําหนดหรือคุณสมบัติ 
ทางดานกระบวนการ 

% Relative ระดับน้ําหนักความสําคัญ 
ของขอกําหนดทางดานกระบวนการ  

1 การเบิกชิ้นงาน/อุปกรณ 0.34 0.08 
2 การตรวจวัสดุกอนผลิต 38.71 9.00 
3 การจัดทําแบบ 38.62 8.98 
4 การวาดหนัง 9.27 2.16 
5 การปอก/เจียนหนัง 4.16 0.97 
6 การพิมพตราสินคา 2.36 0.55 
7 การทากาวชิ้นสวน 1.85 0.43 
8 การประกอบงาน 0.89 0.21 
9 การพับริมชิ้นสวน 0.81 0.19 
10 การอัดเสนชิ้นสวน 0.78 0.18 
11 การเย็บประกอบ 0.60 0.14 
12 การแตงมุม 0.56 0.13 
13 การแตงรอบใบ 0.34 0.08 
14 การแตงสี 0.34 0.08 
15 การตรวจสอบคุณภาพ 0.21 0.05 
16 การจัดเก็บสินคา 0.14 0.03 

 
 

  จากตารางที่  4.15  จะเห็นไดวาขอกําหนดของกระบวนการทั้งสิ้น 16 รายการหลัก  
ระดับน้ําหนักความสําคัญมีคามากกวา  1 จํานวน  5  รายการ  แสดงใหเห็นวาขอกําหนดของ
กระบวนการเหลานี้   สามารถรองรับความตองการดานคุณสมบัติทางดานสวนประกอบได     ดัง
นั้นจึงทําการทบทวนใหมเมื่อทําการปรับปรุงใหมอีกครั้ง  เพื่อใหขอกําหนดของกระบวนการ
สามารถตอบสนองความตองการไดอยางครบถวน 
 

  3)  การประเมินการดํ าเนินงาน   (Operation Evaluation)  ซ่ึ งคุณสมบัติของ
กระบวนการแตละขอที่ไดรับจาก  QFD  เมตริกที่ 3  นั้น  จะถูกประเมินตามหลัก 4  ขอ  ดังนี้ 
 

1. ความยากของการควบคุมกระบวนการ 
2. ความถี่ของปญหาที่คาดวาจะเกิด 
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3. ความรุนแรงของปญหาเมื่อเกิดขึ้น 
4. ความสามารถในการตรวจจับปญหาที่เกิดขึ้น 

 

การประเมินจะใชสเกล  1-9  โดยที่  9  แทนความยากสูงสุด  ความถี่สูงสุด  ความ
รุนแรงสูงสุด  ยากสุดที่จะตรวจจับ  โดยเกณฑคะแนนการประเมินแสดงดังตารางที่  4.16  -  4.18  
  
 

ตารางที่ 4.16  เกณฑการใหคะแนนตามระดับความรายแรงของปญหา (SEV) 
 

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ จัดอยูในชั้น 
เต็มไปดวย
อันตรายโดย
ปราศจากการ
เตือน 

อาจทําใหเกิดอันตรายตอเครื่องจักรหรือผูทําการประกอบมีระดับ
ความรายแรงของปญหาสูง เมื่อความเปนไปไดของความผิดพลาด
มีผลกระทบกับความปลอดภัยของกระบวนการ และ/หรือไมเปน
ไปตามขอบังคับทางราชการ ความผิดพลาดจะเกิดขึ้นโดยไมมีการ
เตือน 

10 

เต็มไปดวย
อันตรายโดยมี
การเตือนไว 

อาจทําใหเกิดอันตรายตอเครื่องจักรหรือผูทําการประกอบมีระดับ
ความรายแรงของปญหาสูง เมื่อความเปนไปไดของความผิดพลาด
มีผลกระทบกับความปลอดภัยของกระบวนการและ/ไมเปนไป
ตามขอบังคับทางราชการ ความผิดพลาดจะเกิดขึ้นโดยมีการเตือน
ไวแลว 

9 

สูงมาก ความยุงยากสวนใหญที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดย 100% ของ
ผลิตภัณฑที่ตองคัดออก เครื่องจักรไมอาจใชงานได เนื่องจาก
ความสามารถการใชงานเบื้องตนสูญเสียไป ลูกคาไมพอใจมาก 

8 

สูง ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑที่
ผลิตมีการคัดเลือกและทิ้ง(นอยกวา100%) เครื่องจักรทํางานแต
ความสามารถในการปฏิบัติงานของเครื่องจักรจะมีระดับลดลง ลูก
คาไมพอใจ 

7 

พอสมควร ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยบางสวน(นอย
กวา100%)ของผลิตภัณฑอาจถูกทิ้ง(ไมมีการคัดเลือก) เครื่องจักร
หรือช้ินสวนมีการทํางานแตบางครั้งไมสามารถทํางานไดสะดวก 
ลูกคาไดรับความไมสะดวก 

6 
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ตารางที่ 4.16  (ตอ) เกณฑการใหคะแนนตามระดับความรายแรงของปญหา (SEV) 
 

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ จัดอยูในชั้น 
 บางครั้งความสะดวกในการทํางานมีระดับลดลง ลูกคาไดรับความ

ไมสะดวกในบางครั้ง 
 

ต่ํามาก ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑอาจ
จะตองถูกคัดแยกและบางสวน(นอยกวา100%)มีการทําใหม ช้ิน
สวนที่ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ  มีการรองเรียนจาก
ลูกคาสวนใหญ 

4 

นอย ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑ(นอย
กวา100%)อาจจะมีการทําใหมในสายงาน แตไมสามารถควบคุม
คุณภาพไดช้ินสวนที่ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ มีการ
รองเรียนจากลูกคาบาง 

3 

นอยมาก ความยุงยากสวนนอยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยสวน(นอยกวา
100%)ของผลิตภัณฑอาจจะมีการทําใหมในสายงาน แตสามารถ
ควบคุมคุณภาพ  ชิ้นสวนที่ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ 
การรองเรียนจากลูกคาที่ชางสังเกต 

2 

ไมมี ไมมีผลกระทบ 1 
 

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

ตารางที่ 4.17 เกณฑการใหคะแนนตามความถี่ของสาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา (OOC) 
 

ความนาจะเปนของความผิดพลาด ระดับความเปนไปไดของ 
ความผิดพลาด 

จัดอยูในชั้น 

       ≥ 1 ใน 2                  (มากวา50%) 10 สูงมาก : ความผิดพลาดนี้สวนใหญไม
สามารถจะหลีกเลี่ยงได           1 ใน 3                    (33.33%) 9 

            1 ใน 8                    (12.5%) 8 สูง  : โดยทั่ วไปมีส วน เกี่ ยวเนื่ องกับ
กระบวนการที่คลายกันจนถึงกระบวน
การกอนหนานี้ซ่ึงเกิดขึ้นบอย 

          1 ใน 20                  (5%) 7 
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ตารางที่ 4.17  (ตอ) เกณฑการใหคะแนนตามความถี่ของสาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา (OOC) 
 

ความนาจะเปนของความผิดพลาด ระดับความเปนไปไดของ 
ความผิดพลาด 

จัดอยูในชั้น 

            1 ใน 80                  (1.25%) 6 พอสมควร : โดยทั่วไปมีสวนเกี่ยวเนื่อง
กั บ กระบ วนก ารที่ ค ล ายกั น จน ถึ ง
กระบวนการกอนหนานี้ซ่ึงมีการเกิดขึ้น
ของความผิดพลาดแตไมใชในสัดสวนที่
มาก 

          1 ใน 400                (0.25%) 5 

          1 ใน 2000              (0.05%) 4 ต่ํา : ความผิดพลาดอยางเดียวที่มีความ
เกี่ยวเนื่องกับกระบวนการที่คลายกัน            1 ใน 15,000          (0.0067%) 3 
ต่ํามาก : ความผิดพลาดเพียงหนึ่งเดียวที่
เกี่ยวเนื่องกับกระบวนการที่เหมือนกัน 

           1 ใน 150,000         (0.00067%) 2 

นอยนิด : ความผิดพลาดที่ไมนาเปนไป
ได  

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

 

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

ตารางที่ 4.18 เกณฑการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) 
 

การตรวจสอบ 

เกณฑ : , ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถูกตรวจสอบโดย
กระบวนการควบคุมกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือ 
กอนชิ้นสวนหรือสวนประกอบออกจากสถานที่ทํา 

การผลิตหรือประกอบ 

จัดอยูในชั้น 

เกือบจะเปนไปไมได ไมทราบวาจะหาการควบคุมใดมาปองกันความเสียหาย 10 
ไกลมาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลมากที่จะปองกันความ

ผิดพลาด 
9 

ไกล การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลที่จะปองกันความผิด
พลาด 

8 

ต่ํามาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกต่ํามากที่จะปองกันความผิด
พลาด 

7 

ต่ํา การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกต่ําที่จะปองกันความผิด
พลาด 

6 
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) เกณฑการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) 
 

การตรวจสอบ 

เกณฑ : , ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถูกตรวจสอบโดย
กระบวนการควบคุมกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือ 
กอนชิ้นสวนหรือสวนประกอบออกจากสถานที่ทํา 

การผลิตหรือประกอบ 

จัดอยูในชั้น 

พอสมควร การควบคุมในตอนนี้มีพอสมควรที่จะปองกันความผิด
พลาด 

5 

สูงพอสมควร การควบคุมในตอนนี้มีสูงพอสมควรที่จะปองกันความผิด
พลาด 

4 

สูง การควบคุมในตอนนี้มีสูงที่จะปองกันความผิดพลาด 3 
สูงมาก การควบคุมในตอนนี้มีสูงมากที่จะปองกันความผิดพลาด 2 
เกือบแนนอน การควบคุมตอนนี้คอนขางแนนอนที่ปองกันความผิด

พลาด และความนาเชื่อถือของการควบคุมการปองกันเปน
ที่รูจักในกระบวนการที่คลายคลึงกัน 

1 

 

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

 

โดยคาเหลานี้จะถูกคูณดวยคะแนนความสําคัญแลวนํามารวมกันเปนคาผลรวมทั้ง
หมด  สําหรับแตละคุณสมบัติของกระบวนการ  ซ่ึงคาผลรวมนี้จะเปนตัวแสดงใหเห็นถึงความ
สําคัญในการควบคุมคุณสมบัติของกระบวนการ  ซ่ึงคลายกับแผนภูมิกระบวนการ  FMEA  
(Failure Mode and Effect Analysis)  แสดงดังตารางที่  4.19 
 
 

ตารางที่  4.19  สรุประดับคะแนนของการประเมินคุณสมบัติของกระบวนการแตละขอ 
 

การประเมินการดําเนินงาน  
 

คุณสมบัติของกระบวนการ Difficulty Frequency Severity Ability to 
Detect 

1.การเบิกชิ้นงาน/อุปกรณ 2 1 1 2 
2.การตรวจวัสดุกอนผลิต 3 1 2 2 
3.การจัดทําแบบ 3 2 3 3 
4.การวาดหนัง 2 3 3 4 
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ตารางที่  4.19  (ตอ) สรุประดับคะแนนของการประเมินคุณสมบัติของกระบวนการแตละขอ 
 

การประเมินการดําเนินงาน  
 

คุณสมบัติของกระบวนการ Difficulty Frequency Severity Ability to 
Detect 

5.การปอก/เจียนหนัง 3 3 3 4 
6.การพิมพตราสินคา 3 4 3 3 
7.การทากาวชิ้นสวน 2 2 2 2 
8.การประกอบงาน 2 2 3 2 
9.การพับริมชิ้นสวน 1 1 2 2 
10.การอัดเสนชิ้นสวน 2 2 2 2 
11.การเย็บประกอบ 4 3 3 3 
12.การแตงมุม 2 1 2 2 
13.การแตงรอบใบ 3 3 2 3 
14.การแตงสี 2 1 2 1 
15.การตรวจสอบคุณภาพ 3 2 2 2 
16.การจัดเก็บสินคา 2 1 1 1 
 
 

  4)  ความตองการการวางแผน  (Planning Requirements)  ในสวนของการวางแผน
ของเมตริกที่  4  ใชสําหรับระบุปจจัย  เชน  การควบคุม  การบํารุงรักษา  การปองกันความผิดพลาด  
และการฝกอบรมที่ตองการเมื่อทําการผลิตสินคา  ซ่ึงในสวนนี้จะมีการเปลี่ยนแปลงบอยครั้ง  เพื่อ
สะทอนใหเห็นถึงการผลิตที่ตางชนิดกัน  ความตองการการวางแผนที่นํามาใชกับคุณสมบัติของ
กระบวนการแตละขอ  ไดแก 
 

-  แผนภูมิควบคุม  (Quality Control Chart)  เปนแผนภูมิที่ถูกเขียนเปนเอกสาร
แยกออกมา  ใชเพื่อกําหนดแผนสําหรับการตรวจสอบคุณสมบัติของกระบวนการ 

 

-  ตารางการซอมบํารุงเชิงปองกัน   (Preventive Maintenance  Schedule)  ใชใน
กระบวนการที่มีความเสื่อมถอยเมื่อมีการทํางานขึ้น  การลดลงในสมรรถภาพอาจจะเกิดขึ้นไดจาก
หลายปจจัย  เชน  การสึกหรอ  การเสื่อมคุณภาพทางเคมี  เปนตน 

 

-  การปองกันการทํางานผิดพลาด  (Mistake-proofing)  เกี่ยวของกับการปรับปรุง
กระบวนการ  เพื่อทําใหเกิดการปองกันความผิดพลาด  หรือตรวจจับความผิดพลาดไดในทันทีเมื่อ
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เกิดขึ้น  สังเกตวาความผิดพลาดหลักหลายอยางควรจะไดรับการปองกัน  โดยใสตัวกันการผิดพลาด
เขาไปในการออกแบบผลิตภัณฑระหวางวิเคราะหการออกแบบเพื่อการประกอบ 

 

-  การศึกษาและการฝกอบรม  (Education & Training) ควรถูกพิจารณาเมื่อมีการ
เปล่ียนแปลงวิธีการทํางาน 
 

  4.3.4.2  แผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  4 
 

  จากขั้นตอนการสรางแผนผัง  QFD  เมตริกที่  4  ที่ไดกลาวมาขางตนในหัวขอ  
4.3.4.1  ดังนั้นแผนผัง  QFD  เมตริกที่ไดรับ แสดงดังรูปที่  4.5 
 
 

     Operation Evauation Planning Requirement 

 
 
 
 
Process Characteristic requirements  Pro
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การเบิกช้ินงาน/อุปกรณ   0.08 2 1 1 2 0.3 Ο   Ο 
การตรวจวัสดุกอนผลิต 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 
การพิมพตราสินคา 0.55 3 4 3 3 59.3 Ο Ο Ο Ο 
การทากาวชิ้นสวน 0.43 2 2 2 2 6.9    Ο 
การประกอบงาน 0.21 2 2 3 2 5.0   Ο Ο 
การพับริมช้ินสวน 0.19 1 1 2 2 0.8  Ο Ο Ο 
การอัดเสนช้ินสวน 0.18 2 2 2 2 2.9  Ο Ο Ο 
การเย็บประกอบ  0.14 4 3 3 3 15.1  Ο Ο Ο 
การแตงมุม   0.13 2 1 2 2 1.0    Ο 
การแตงรอบใบ   0.08 3 3 2 2 2.8   Ο Ο 
การแตงสี    0.08 2 1 2 1 0.3    Ο 
การตรวจสอบคุณภาพ 0.05 3 2 2 2 1.2 Ο  Ο Ο 
การจัดเก็บสินคา   0.03 2 1 1 1 0.1    Ο 
 

รูปท่ี  4.5  สรุปแผนผัง  QFD  เมตริกท่ี  4   
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จาก  QFD  ทั้ง  4  เมตริกที่ไดรับ  จะทําการเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงเพื่อ
การพัฒนาที่เปนไปไดในกระบวนการตาง ๆ ซ่ึงรายละเอียดของขั้นตอนของกระบวนการตาง ๆ จะ
ถูกขยายผลในการปรับปรุงเพื่อการพัฒนาในบทถัดไป 
 
 

4.4  สรุปทายบท 
 

 เนื้อหาในบทนี้เปนการประยุกตใชเทคนิค  QFD  เพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนัง  โดย
มีจุดมุงหมาย  คือ  ผลิตภัณฑที่ไดรับหลังจากการปรับปรุงตองสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูก
คามากขึ้นกวาผลิตภัณฑเครื่องหนังในปจจุบันของบริษัทตัวอยาง 
 

 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัยเร่ิมตั้งแตการรวมประชุมระหวางทีมงานฝายผลิต  ฝายตรวจ
สอบคุณภาพ  และฝายการตลาดของบริษัทตัวอยาง  เพื่อนําเสนอเทคนิค  QFD ใหทีมงานทราบ  
หลังจากนั้นฝายการตลาดจะรวมกันกําหนดความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑเครื่องหนัง  ฝาย
ผลิตและฝายตรวจสอบคุณภาพจะรวมกันกําหนดความตองการเชิงเทคนิค  ซ่ึงทั้ง  2  ประเด็นนี้เปน
ส่ิงที่สําคัญในการทํา  QFD  เมตริกที่  1  คือ  Product Planning Matrix  ผลิตภัณฑที่ใชในการเปรียบ
เทียบนั้น  เปนผลิตภัณฑของบริษัทคูแขงที่มีสวนแบงทางการตลาดในปจจุบันมากที่สุด  2  ราย   
 

 ส่ิงที่ไดรับจาก  QFD  เมตริกที่  1  คือความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑของบริษัทตัว
อยาง  จะตองมีการพัฒนาทั้งหมด  24  รายการจากทั้งหมด  30  รายการ 
 

 ขั้นตอนตอไปคือ  การนําส่ิงที่ไดรับจากเมตริกที่  1  มาทํา  QFD  เมตริกที่  2  คือ  Product 
Design Matrix  ซ่ึงเมตริกนี้จะทําการแปลงความตองการเชิงเทคนิคที่ไดมาจากการทํา  QFD  เมตริก
ที่  1  ใหอยูในรูปของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ  ส่ิงที่ไดรับจาก  QFD  เมตริก
ที่  2  คือ  ระดับความสําคัญตามลําดับของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่สําคัญ
เรียงจากสิ่งที่มีผลกระทบกับความตองการเชิงเทคนิคมากที่สุดจนถึงนอยที่สุด 
 

 หลังจากนั้นนําสิ่งที่ไดรับจากเมตริกที่  2  มาทํา  QFD  เมตริกที่  3  คือ  Process Planning 
Matrix  ซ่ึงเมตริกนี้จะทําการแปลงความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ
ที่ไดรับจากเมตริกที่  2  ใหเปนการควบคุมกระบวนการในแตละขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวน
ประกอบ  ซ่ึงจะมุงไปที่การพัฒนากระบวนการผลิตเปนสําคัญ 
 

 ส่ิงที่ไดรับจากเมตริกที่  3  จะเปนหัวขอท่ีสําคัญ ซ่ึงเปนการปรับปรุงเพื่อการพัฒนาเพื่อให
เกิดผลิตภัณฑเครื่องหนังที่สรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้น 
 



 119

เมื่ อได   QFD  เมตริกที่   3  คือ   Process Planning Matrix  แลว   จะเข าสู การทํ า   QFD  
เมตริกที่ 4  คือ  Process Control Planning Matrix  ซ่ึงเปนเมตริกที่ทําหนาที่แปลงความสําคัญของ
คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristic) ที่ไดมาจากการทําใน  QFD เมตริกที่ 3  ใหเปน
การควบคุมกระบวนการแตละขอของคุณสมบัติของกระบวนการเปนไปตามเปาหมายของการ
พัฒนา  โดยมีการประเมินการดําเนินงาน  (Operation Evaluation) คุณสมบัติของกระบวนการแตละ
ขอที่ไดรับจาก   QFD  เมตริกที่  3  นั้น   ดวยหลักเกณฑ  4  ขอ  คือ  ความยากของการควบคุม
กระบวนการ  ความถี่ของปญหาที่คาดวาจะเกิด  ความรุนแรงของปญหาเมื่อเกิดขึ้น  และความ
สามารถในการตรวจจับปญหาที่เกิดขึ้น   
 

ส่ิงที่ไดจาก QFD เมตริกที่  4  คือ ความตองการการวางแผน  (Planning Requirements) ใช
สําหรับระบุปจจัย  เชน  การควบคุม  การบํารุงรักษา  การปองกันความผิดพลาด  และการฝกอบรม
ที่ตองการเมื่อทําการผลิตสินคา  ซ่ึงในสวนนี้จะมีการเปลี่ยนแปลงบอยคร้ัง  เพื่อสะทอนใหเห็นถึง
การผลิตที่ตางชนิดกัน   



บทที่ 5 
 

ผลลัพธที่ไดจากการประยุกตใชเทคนิค  QFD   
 
 

 เนื้อหาในบทนี้เกี่ยวของกับรายละเอียดของการเสนอแนะแนวทาางการปรับปรุงผลิตภัณฑ
เครื่องหนัง  โดยนํากระบวนการที่ไดทั้งหมดจากบทที่  4   มาขยายผลของรายละเอียดสําหรับการ
ดําเนินงาน    ซ่ึงจะประกอบดวย  ผลิตภัณฑที่ไดจากการพัฒนาดวยเทคนิค  QFD  ผลของการ
เปรียบเทียบผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุง  ขอเสนอแนะแนวทางในการปฏิบัติงานที่ถูก
ตอง  เพื่อใหการปรับปรุงมีประสิทธิภาพ  เปนตน 
 
 

5.1 ผลิตภัณฑที่ไดจากการพัฒนาดวยเทคนิค QFD  
 
 

5.1.1  ทางเลือกของรูปแบบผลิตภัณฑที่ไดจากการพัฒนาดวยเทคนิค QFD 
 

 ผลิตภัณฑที่ไดรับหลังจากการวิจัยดวยเทคนิค  QFD  จํานวน  5  ทางเลือก  ซ่ึงผูวิจัยทําการ
เสนอตอทีมงานของบริษัท  ทั้งฝายการผลิตและฝายการตลาด  เพื่อทําการศึกษาถึงความเปนไปได  
เงื่อนไขและอุปสรรคในแตละทางเลือกนั้น  โดยทางเลือกที่ไดรับจากการทําการวิจัย  มีดังนี้ 
 

  รูปแบบที่  1  รูปแบบของผลิตภัณฑเครื่องหนัง  ไดแก   ขนาดความกวางและ
ความยาวของกระเปา  ขนาดของชองบรรจุบัตรและธนบัตร  จํานวนชองบรรจุบัตร และชองใชสอย
อเนกประสงค  เปนตน  โดยกําหนดตามขนาดของผลิตภัณฑเดิม  เนื่องจากไมตองลงทุนในเรื่อง
ของการจัดทําแบบวาดกระเปาใหม         แตจะเปลี่ยนแปลงมีความเกี่ยวของกับความประณีตของ
การตัดเย็บผลิตภัณฑใหเปนไปตามการวิจัยที่ไดรับ    การเปลี่ยนแปลงนี้ทําใหผลิตภัณฑเครื่องหนัง
มีคุณภาพเพิ่มขึ้น  และยังคงใชวัตถุดิบประเภทเดิมเปนหนังลูกวัว  ซ่ึงเปนจุดขายของบริษัทในการ
เลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูง 
  แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาด  คือ  ผลิตภัณฑมีราคาเทาเดิม  แตรูปแบบของ
ผลิตภัณฑยังคงเปนแบบเดิม   จึงไมสามารถแสดงจุดขายใหมของผลิตภัณฑแกลูกคาไดอยางชัดเจน 
 

รูปแบบที่ 2  รูปแบบของผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตเครื่องหนังยังคงกําหนด
ตามกระบวนการเดิมของบริษัท   จึงไมตองมีการลงทุนในเร่ืองของการจัดทําแบบวาดกระเปาใหม   
และยังคงดําเนินงานดวยการควบคุมกระบวนการผลิตแบบเดิม      แตมีการเปล่ียนแปลงเลือกใช



 121

วัตถุดิบใหมเปนหนังวัวผิวธรรมชาติ  ซ่ึงมีคุณภาพสูงเชนเดียวกับหนังลูกวัว  แตราคาของหนังวัว
ผิวธรรมชาติจะต่ํากวา 

แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาด  คือ  ผลิตภัณฑมีราคาลดลง  แตรูปแบบของ
ผลิตภัณฑยังคงเปนแบบเดิม   จึงไมสามารถแสดงจุดขายใหมของผลิตภัณฑแกลูกคาไดอยางชัดเจน  
และไมมีการพัฒนาปรับปรุงดานกระบวนการผลิตใหผลิตภัณฑมีคุณภาพตามลูกคาตองการได 
 

  รูปแบบที่ 3  รูปแบบของผลิตภัณฑกําหนดตามขนาดของผลิตภัณฑเดิม  แตมีการ
เปล่ียนแปลงกระบวนการผลิตใหมตามที่ไดจากการวิจัย  ทําใหผลิตภัณฑเครื่องหนังมีคุณภาพเพิ่ม
ขึ้น  แตมีการเปลี่ยนแปลงเลือกใชวัตถุดิบใหมเปนหนังวัวผิวธรรมชาติ  ซ่ึงมีคุณภาพสูงเชนเดียวกับ
หนังลูกวัว  แตตนทุนของหนังวัวผิวธรรมชาติถูกกวาหนังลูกวัวประมาณ  15% 
  แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาด  คือ  ผลิตภัณฑมีราคาลดลง   และมีการพัฒนา
ปรับปรุงดานกระบวนการผลิตใหผลิตภัณฑมีคุณภาพตามลูกคาตองการ แตรูปแบบของผลิตภัณฑ
ยังคงเปนแบบเดิม 
 

รูปแบบที่ 4   รูปแบบของผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตเครื่องหนังตามที่ไดจาก
การวิจัยทุกประการ  แตยังคงใชวัตถุดิบเปนหนังลูกวัวเหมือนเดิม  เพราะการเริ่มตนของผลิตภัณฑ
เดิมสูตลาดครั้งแรก  บริษัทไดเสนอจุดขาย  คือ  ผลิตภัณฑใชวัตถุดิบเปนหนังลูกวัวซ่ึงมีคุณภาพสูง 
  แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาด  คือ  รูปแบบของผลิตภัณฑไดมีการปรับปรุง
ใหมใหสามารถสนองตอความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑได  ซ่ึงเปนการเสนอจุดขายใหมแก
ลูกคา  แตการใชวัตถุดิบเปนหนังลูกวัวเหมือนเดิมทําใหตนทุนของผลิตภัณฑสูง    ซ่ึงตนทุนของ
หนังวัวผิวธรรมชาติถูกกวาหนังลูกวัวประมาณ  15% 
 

  รูปแบบที่  5  รูปแบบของผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตเครื่องหนังตามที่ไดจาก
การวิจัยทุกประการ  และเลือกใชวัตถุดิบใหมเปนหนังวัวผิวธรรมชาติ  ซ่ึงมีคุณภาพสูงเชนเดียวกับ
หนังลูกวัว  โดยตนทุนของหนังวัวผิวธรรมชาติถูกกวาหนังลูกวัวประมาณ  15% 
  แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาด  คือ  การนําเสนอผลิตภัณฑใหมแกลูกคา  
สามารถแสดงจุดขายไดมาก  เพราะมีการเปลี่ยนขนาดทั้งหมดและราคาก็ถูกลงกวาผลิตภัณฑเดิม  
ดังนั้นทีมงานของบริษัทจึงมีความเห็นวาการเพิ่มสวนแบงการตลาดใหกับบริษัทนั้น  ผลิตภัณฑ
เครื่องหนังของบริษัทควรจะเปนผลิตภัณฑท่ีมีรูปแบบใหม  เพื่อใหลูกคาไดเห็นถึงความเปลี่ยน
แปลงและคุณภาพดีขึ้น  รูปแบบที่  5  นี้จึงเปนรูปแบบที่เหมาะสมและดีที่สุดในการทําการวิจัย  เพื่อ
เปรียบเทียบระดับความพึงพอใจของลูกคากับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมอีกครั้ง  โครงสรางของผลิต
ภัณฑหลังการปรับปรุง  แสดงดังรูปที่  5.1  และภาพผลติภัณฑตัวอยางที่ไดทดลองสรางขึ้นเพื่อเปน
ตัวอยาง  แสดงดังรูปที่  5.2  และ  5.3  ตามลําดับ 
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รูปท่ี  5.2  ภาพผลิตภัณฑตัวอยางหลังการปรับปรุง  (ดานใน) 

 
 

 
รูปท่ี  5.3  ภาพผลิตภัณฑตัวอยางกอนการปรับปรุง  (ดานนอก) 
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5.2  วิธีการปฏิบัติงานสําหรับกระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 
 

 จากขอกําหนดทางดานกระบวนการใหมที่ไดรับจาก  QFD  เมตริกที่  3  นั้น  จะตองทําการ
เขียนวิธีทางปฏิบัติ  เพื่อความเขาใจของทีมงานสําหรับหัวขอที่ตองมีการปรับปรุงขึ้น  โดยทําการ
รวบรวมทีมงานฝายผลิตและทีมงานชาง  เพื่อทําการเขียนวิธีปฏิบัติดังกลาว  รายละเอียดดาน
กระบวนการที่ตองทําการเขียน  แสดงดังตารางที่ 5.1 
 
 

ตารางที่  5.1  รายละเอียดทางดานกระบวนการเพื่อการเขียนวิธีปฏิบัติงาน 
 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียดของสวนประกอบของกระบวนการ ผูรับผิดชอบ 

1.การเบิกชิ้นงาน/อุปกรณ วิธีการเบิกจายวัสดุ ฝายคลังสินคา 
2.การตรวจวัสดุกอนผลิต วิธีการควบคุมการเตรียมงาน ฝายคลังสินคา 
3.การจัดทําแบบ วิธีการควบคุมการเตรียมงาน ฝายเตรียมงาน 
4.การวาดหนัง วิธีการควบคุมการเตรียมงาน ฝายเตรียมงาน 
5.การปอก/เจียนหนัง วิธีการควบคุมการเตรียมงาน ฝายเตรียมงาน 
6.การพิมพตราสินคา วิธีการควบคุมการเตรียมงาน ฝายเตรียมงาน 
7.การทากาวชิ้นสวน วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
8.การประกอบงาน วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
9.การพับริมชิ้นสวน วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
10.การอัดเสนชิ้นสวน วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
11.การเย็บประกอบ วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
12.การแตงมุม วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
13.การแตงรอบใบ วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
14.การแตงสี วิธีการควบคุมการผลิต ฝายประกอบ 
15.การตรวจสอบคุณภาพ วิธีการตรวจสอบคุณภาพสินคา ฝาย QC 
16.การจัดเก็บสินคา วิธีการจัดเก็บและสงมอบสินคา ฝายคลังสินคา 
 
 

 จากตารางที่  5.1  ทั้งหมดนํามาทําการเขียนวิธีการปฏิบัติงาน  โดยผูรับผิดชอบแตละสวน
ตามลําดับ  ซ่ึงผูปฏิบัติงานทุกคนตองปฏิบัติตามวิธีการดังกลาวอยางเครงครัด  เพื่อเพิ่มความ
สามารถในการพัฒนาการทํางานใหดียิ่งขึ้น 
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5.3  ขอเสนอแนะเพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑ  
 

5.3.1 ขอเสนอแนะทางดานผลิตภัณฑ 
  

 โฆษณาเปนส่ิงที่มีความสําคัญสําหรับการประชาสัมพันธถึงขอดีของผลิตภัณฑสูลูกคา  ดัง
นั้นบริษัทจะตองทําการจัดสรรงบประมาณเพื่อใชในการประชาสัมพันธ  ไมวาจะเปนโฆษณาทาง
ส่ิงพิมพตาง ๆ ซ่ึงการโฆษณาเปนหัวใจของการเพิ่มสวนแบงทางการตลาดได 
 
 

5.3.2 ขอเสนอแนะเกี่ยวกับการอบรม 
 หลังจากที่ไดแนวทางการปฏิบัติที่ถูกตองแลว  ระดับหัวหนางานจะตองทําการอบรมแนว
ทางการปฏิบัติที่ถูกตองนั้นใหกับพนักงานระดับปฏิบัติการอีกครั้งหนึ่ง 
 
 

5.3.3 ขอเสนอแนะเกี่ยวกับเทคนิค QFD แบบ Four – Phases 
 

 จากการนําเทคนิค  QFD  มาประยุกตใชในงานวิจัยนี้  สามารถกลาวไดวาเทคนิค  QFD  
เปนเทคนิคที่มีประสิทธิภาพอยางมาก  ซ่ึงนอกจากจะใชในการออกแบบหรือพัฒนาผลิตภัณฑแลว  
ยังสามารถนํามาใชในการออกแบบหรือพัฒนาการบริการ  การดําเนินงานของบุคลากร  โดยให
คะแนนความสําคัญกับความตองการของผูใชเปนอันดับแรก  มีการใหน้ําหนักความสําคัญแตละ
ความตองการที่แตกตางกันไปอยางเปนระบบ  จนไดกระบวนการ  ขั้นตอน  หรือวิธีการที่สามารถ
ตอบสนองตอความตองการของผูใชได  รูปแบบของเทคนิค  QFD  ไมมีการกําหนดตายตัว  ขึ้นอยู
กับการประยุกตใชวาจะนํามาใชในเรื่องใด และตองการความละเอียดของขอมูลเพียงใด  จะเห็นได
จากการที่มีหลาย ๆ องคกรนําเทคนิค  QFD  ไปใชในดานตาง ๆ  มากมาย 
 
 

5.4  การเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจตอผลิตภัณฑหลังจากการปรับปรุง 
 

 ผลิตภัณฑที่ไดจากการพัฒนาดวยเทคนิค  QFD  ตามหัวขอ  5.1.1  ซ่ึงมีลักษณะดังรูปที่  5.2  
และ  5.3  ตามลําดับ  ผูวิจัยไดรูปแบบผลิตภัณฑดังกลาวมาทําแบบจําลองตัวอยาง  เพื่อทําการวิจัย
ตลาดเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑกอนการปรับปรุงอีกครั้งหนึ่ง  ซ่ึงการเปรียบเทียบนั้นจะสามารถ
เปรียบเทียบไดเพียงรูปลักษณภายนอกเทานั้น โดยไมสามารถเปรียบเทียบดานการใชงานผลิตภัณฑ
ได   ผูวิจัยจึงไดทําการเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑคูแขงทั้ง  2  ราย   ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมและ
ผลิตภัณฑตัวอยางหลังทําการปรับปรุงแลว  ดวยวิธีการสัมภาษณดวยตนเองพรอมแบบสอบถาม
แบบที่ 4 ในภาคผนวก ก.  พรอมกับผลิตภัณฑตัวอยาง   แสดงดังรูปที่  5.4 – 5.7 
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รูปท่ี  5.4  ภาพผลิตภัณฑรูปแบบเดิมกอนการปรับปรุง 

 
 

 
รูปท่ี  5.5  ภาพผลิตภัณฑตัวอยางหลังการปรับปรุง 
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รูปท่ี  5.6  ภาพผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง  A 

 

 
รูปท่ี  5.7  ภาพผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง B 
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การสํารวจขอมูลดวยวิธีการสัมภาษณพรอมกับผลิตภัณฑตัวอยางนั้น   เพื่อใหลูกคาทําการ
เปรียบเทียบและสามารถกรอกแบบสอบถามได การสํารวจจะทําการสํารวจลูกคารวมทั้งสิ้น 30 ทาน  
โดยผลสรุปของคะแนนระดับความพึงพอใจของการเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑบริษัทคูแขง A 
ผลิตภัณฑบริษัทคูแขง  B  ผลิตภัณฑรูปแบบเดิม  และผลิตภัณฑตัวอยางหลังทําการปรับปรุงแลว   
แสดงดังตารางที่  5.2    
 
 

ตารางที่  5.2  คะแนนระดับความพึงพอใจของการเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑคูแขง  ผลิตภัณฑ 
รูปแบบเดิมและผลิตภัณฑตัวอยางหลังทําการปรับปรุง 

 

คําถาม
ท่ี 

ความตองการ ผลิตภัณฑ 
รูปแบบเดิม 

ผลิตภัณฑ
บริษัทคูแขง  

A 

ผลิตภัณฑ
บริษัทคูแขง  

B 

ผลิตภัณฑ 
ตัวอยางหลังทํา
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 ขนาดของชองบรรจุ
บัตรและธนบัตร 

2.89 2.77 7.64 8.24 

5 ชองใสรูปถาย 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  จะเห็นวาผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยางหลังทําการปรับปรุง สามารถสราง
ความพึงพอใจใหกับลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขงทั้ง  2  ราย  และสามารถสรางความพึงพอใจให
กับลูกคามากกวาผลิตภัณฑเดิม  การคํานวณคาระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑหลังทํา
การปรับปรุงนั้น  คิดจากผลตางระหวางคาระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑหลังทําการ
ปรับปรุงกับผลิตภัณฑทั้ง  3  แบบ  คือ  ผลิตภัณฑรูปแบบเดิม  ผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง  A  และ
ผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง  B   แลวนําคาที่ไดหารคาระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑ
หลังทําการปรับปรุง โดยคิดเปนเปอรเซ็นตของระดับความพึงพอใจที่ไดรับเพิ่มขึ้น  ตัวอยางการ
คํานวณ ดังนี้ 
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 ระดับความพึงพอใจของลูกคาตอความประณีตของการตัดเย็บ  โดยเปรียบเทียบระหวาง
ผลิตภัณฑหลังทําการปรับปรุงกับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัทตัวอยาง 
 

3.78%  = (9.00 – 8.66)  X  100 
                    9.00 
 

ดังนั้น  ผลิตภัณฑหลังทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจของลูกคาในดานความ
ประณีตของการตัดเย็บเพิ่มขึ้น  3.78%  ซ่ึงทําการพิจารณาเปรียบเทียบดวยวิธีการดังกลาวขางตน  
ตามรายการความตองการของลูกคา  6  ขอ  แสดงผลการเปรียบเทียบ   ดังนี้ 
 

1) ความประณีตของการตัดเย็บ 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  A  2.89% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  B  57% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑแบบเดิม  3.78% 
 

2) ขนาดกะทัดรัด 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  A  29.17% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  B  53.65% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑแบบเดิม  41.15% 
 

3) จํานวนชองบรรจุบัตร 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  A  57.44% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  B  6.44% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑแบบเดิม  58.33% 
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4) ขนาดของชองบรรจุบัตรและธนบัตร 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  A  66.38% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  B  7.28% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑแบบเดิม  64.93% 
 

5) ชองใสรูปถาย 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  A  50.27% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  B  5.61% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑแบบเดิม  52.14% 
 

6) ชองใชสอยอเนกประสงค 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  A  65.69% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑคูแขง  B  17.74% 
- ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

มากกวาผลิตภัณฑแบบเดิม  63.55% 
 
 

 จากผลิตภัณฑหลังจากการปรับปรุงที่ไดมาจากการทําเทคนิค   QFD  นั้น   จะเห็น
ไดวาสวนประกอบภายนอกทั้ง 6 ขอ  สามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้นกวาผลิตภัณฑ
บริษัทคูแขง  A   ผลิตภัณฑบริษัทคูแขง  B   และผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยางรูปแบบเดิม   โดยเมื่อ
ทําการหาคาเฉลี่ยระดับความพึงพอใจที่มีการเพิ่มขึ้น  ซ่ึงไดจากการคํานวณคาเฉล่ียของผลรวมของ
คาระดับความพึงพอใจที่ไดจากการเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑแตละแบบ  ตัวอยางการคํานวณ ดังนี้ 
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เมื่อเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัทตัวอยาง  คาเฉลี่ยระดับความ
พึงพอใจของลูกคาที่เพิ่มขึ้น 
 

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

ดังนั้น  ผลิตภัณฑหลังทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจของลูกคาโดย
รวมเพิ่มขึ้น  ประมาณ  47.51%  ซ่ึงทําการพิจารณาเปรียบเทียบดวยวิธีการดังกลาวขางตน  สามารถ
สรุปไดดังตารางที่  5.3 
 

 ตารางที่  5.3  สรุประดับคะแนนความพึงพอใจเฉลี่ยของผลิตภัณฑตัวอยางหลังการปรับปรุง  โดย
เปรียบเทียบกับผลิตภัณฑคูแขง  และผลิตภัณฑของบริษัทรูปแบบเดิม 

 
 

ผลิตภัณฑ บริษัทรูปแบบเดิม บริษัทคูแขง  A บริษัทคูแขง  B 
คะแนนเฉลี่ย 47.31% 45.31% 24.62% 

 
 

 ดังที่ไดกลาวมาขางตนในบทที่  4  วาผลิตภัณฑที่ไดจากการปรับปรุงไมสามารถนําไปใชทํา
การวิเคราะหจากการใชงานของลูกคาได  แตผูวิจัยจําเปนตองทําการศึกษาผลของคุณภาพของผลิต
ภัณฑที่ไดจากการปรับปรุงวามีคุณภาพเปนอยางไร  จึงตองทําการศึกษาโดยรายละเอียดของคาขอ
มูลเปนไปตามความตองการเชิงเทคนิคทั้งหมด  30 ขอ เมื่อทําการเปรียบเทียบถึงคาเปาหมายที่ตองมี
การพัฒนาหรือบางรายการหลังจากการพัฒนาดวยเทคนิค  QFD แลว  ยังตองคงระดับคุณภาพไวเชน
เดิม  สามารถสรุปไดดังตารางที่  5.4   
 
 

ตารางที่  5.4   สรุปคาขอมูลความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากการปรับปรุง
ดวยเทคนิค  QFD 

 

ผลิตภัณฑ  
ความตองการเชิงเทคนิค 

 

 
คาเปาหมาย บริษัท 

ตัวอยาง 
แบบเดิม 

บริษัท 
คูแขง 

A 

บริษัท 
คูแขง 

B 

บริษัท 
ตัวอยาง 
ปรับปรุง 

1.  ความกวางของกระเปา 9 ± 1 ซ.ม. 9.5 12 10 9.5 
2.  ความยาวของกระเปา 23 ± 1 ซ.ม. 22 24 19 23 
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ตารางที่  5.4    (ตอ)    สรุปคาขอมูลความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากการปรับ
ปรุงดวยเทคนิค  QFD 

 

ผลิตภัณฑ  
ความตองการเชิงเทคนิค 

 

 
คาเปาหมาย บริษัท 

ตัวอยาง 
แบบเดิม 

บริษัท 
คูแขง 

A 

บริษัท 
คูแขง 

B 

บริษัท 
ตัวอยาง 
ปรับปรุง 

3.  ความกวางของชองบรรจุบัตร 5 ± 0.5 ซ.ม. 5 5.5 4.5 5 
4.  ความยาวของชองบรรจุบัตร 10  ± 0.5 ซ.ม. 10 9.5 9.5 9.5 
5.  ความกวางของชองบรรจุธนบัตร 9 ± 1 ซ.ม. 9.25 8.75 10.5 9.0 
6.  ความยาวของชองบรรจุธนบัตร 22 ± 1 ซ.ม. 21 22.5 17.5 21 
7.  จํานวนชองบรรจุบัตร ≥  4 ชอง 8 2 4 4 
8.  จํานวนชองใสเหรียญ ≤ 1  ชอง 0 1 1 0 
9.  จํานวนชองใสรูปถาย ≤ 1  ชอง 0 1 0 1 
10. จํานวนชองใชสอยอเนกประสงค ≥ 1  ชอง 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. % ความยืดหยุน ≥  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. ความกวางของการพับริมหนัง 3  ± 1 ม.ม. 4 5 3.5 4 
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ตารางที่  5.4    (ตอ)    สรุปคาขอมูลความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากการปรับ
ปรุงดวยเทคนิค  QFD 

 

ผลิตภัณฑ  
ความตองการเชิงเทคนิค 

 

 
คาเปาหมาย บริษัท 

ตัวอยาง 
แบบเดิม 

บริษัท 
คูแขง 

A 

บริษัท 
คูแขง 

B 

บริษัท 
ตัวอยาง 
ปรับปรุง 

21. ระยะหางของการอัดเสนหนัง 1 ± 0.5 ม.ม. 1.0 1.5 1.5 1.0 
22. ระยะหางของการเย็บหนังตอผา 1 ± 0.5 ซ.ม. 2.0 2.0 2.0 1.5 
23. ระยะหางของการเย็บรอบใบ 2 ± 0.5 ม.ม. 2.5 2.0 2.5 2.0 
24. ความถี่ฝเข็ม 10  ±  ฝเข็มตอ 

1 นิ้ว 
10 11 9 11 

25. ระยะหางของการชินริม 2  ± 1 ม.ม. 2.5 3 2 2 
26. จํานวนจีบมุมกระเปา 6  ± 1 จีบ 7 8 8 6 
27. มุมของจีบ 90 องศา 90 90 90 90 
28. ความรอนของเครื่องพิมพ 200  °C 200 180 220 200 
29. เวลาการพิมพ 20  วินาที 23 25 20 23 
30. จํานวนการพิมพ ≥ 1  คร้ัง 2 2 2 2 
 

5.5   สรุปทายบท  
 

 เนื้อหาในบทนี้จะเปนการนําผลที่ไดจากบทที่  4  มาปรับปรุงเพื่อการพัฒนา  ผลที่ไดจะเปน
แนวทางของผลิตภัณฑที่ไดจากการใชเทคนิคในการพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนัง  ซ่ึงหลังจากที่ได
ผลิตภัณฑตัวอยาง  จึงทําการหาระดับความพึงพอใจของผลิตภัณฑที่ไดรับอีกครั้งโดยทําการเปรียบ
เทียบกับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัท   และบริษัทคูแขงทั้ง 2  ราย  ซ่ึงผลที่ไดรับคือ  ผลิตภัณฑ
ตัวอยางหลังจากการปรับปรุงดวยเทคนิค  QFD  สามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากกวา
ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัท  47%  และบริษทัคูแขงทั้ง  2  ราย  45% และ 25%  ตามลําดับ  รวม
ทั้งคุณภาพของผลิตภัณฑที่เปนไปตามเปาหมายที่ไดกําหนดไว  และยังคุณภาพที่ดีกวาผลิตภัณฑรูป
แบบเดิมของบริษัทและบริษัทคูแขงทั้ง  2 รายดวย 
 

 แนวทางการปฏิบัติงานที่ถูกตองเปนสิ่งจําเปน  เพราะสามารถเปนแนวทางการทํางานที่ถูก
ตองและไมผิดพลาดใหกับพนักงาน  ซ่ึงแนวทางนี้ไดมาจาก  QFD  เมตริกที่  3  ของการวิจัยนี้   



บทที่ 6 
 

บทสรุปงานวิจัย 
 
 

 การศึกษาวิจัยนี้   มีวัตถุประสงคหลักที่จะเสนอแนะแนวทางเพื่อการปรับปรุงการออกแบบ
และพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนัง        โดยทําการพิจารณาหาปจจัยที่สงผลตอความพึงพอใจของผูใช
ผลิตภัณฑเครื่องหนังโดยอาศัยเทคนิค  QFD  เพื่อหาความสัมพันธของความตองการของลูกคากับ
ความตองการเชิงเทคนิค  และทําการแปลงความตองการเชิงเทคนิคดังกลาวมาเปนกระบวนการใน
การปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑ  ดังแสดงในบทที่  4  ตอจากนั้นก็ไดเสนอแนะแนวทางในการ
ปรับปรุงผลิตภัณฑ  รวมทั้งนําผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากบทที่  4  ทําการเปรียบเทียบถึงระดับความ
พึงพอใจของลูกคาอีกครั้ง  และแนวทางปฏิบัติงานเพื่อการพัฒนา  ดังไดแสดงไวในบทที่  5  เพื่อให
ไดตามเปาหมายที่กําหนดไว  คือ  ผลิตภัณฑที่ไดปรับปรุงและพัฒนาดวยเทคนิค  QFD  สามารถ
สรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้นกวาผลิตภัณฑรูปแบบเดิม  โดยสามารถสรุปแนวทางการ
ปรับปรุงแกไข  แนวทางในการดําเนินงาน  พรอมทั้งขอเสนอแนะและปญหาอุปสรรคที่พบในงาน
วิจัย  ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 
 

6.1   สรุปแนวทางการปรับปรุงเพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑ 
 

แนวทางการปรับปรุงผลิตภัณฑเครื่องหนังเปนไปตามขั้นตอนเริ่มตนของเทคนิค  QFD  
คือ  จะตองทราบความตองการหรือความคาดหวังของลูกคาจากผลิตภัณฑ  ซ่ึงความตองการนี้เรียก
วาความตองการของลูกคา  ซ่ึงขอมูลสวนใหญที่ไดรับมาจากทีมฝายการตลาดของบริษัท  หลังจาก
นั้นตองทําการหาความตองการเชิงเทคนิคซึ่งขอมูลสวนใหญที่ไดรับมาจากฝายตรวจสอบคุณภาพ
ของบริษัท  แบบสอบถามเปนสิ่งที่มีความสําคัญ  เพราะเปนสิ่งที่ทําใหทราบวาผลิตภัณฑของบริษัท
มีส่ิงใดที่ตองทําการปรับปรุงเพื่อใหเกิดความพึงพอใจกับลูกคา 
 

 การระดมความคิดเปนส่ิงที่มีความสําคัญมากสําหรับเทคนิค  QFD  ตั้งแตเมตริก  1  จนถึง
เมตริก  4  หลังจากนั้นเมื่อเสร็จสิ้น  จะไดรับแนวทางที่ตองการในการพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนัง  
ซ่ึงจะเปนแนวทางที่นําไปทําผลิตภัณฑตัวอยาง  เพื่อที่จะสามารถนํามาทําการสํารวจถึงกลุมลูกคา
อีกครั้งหนึ่ง  เพื่อใหสามารถทราบวาผลิตภัณฑที่ไดจากการวิจัยดวยเทคนิค  QFD  นั้นสามารถสราง
ความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้น  รวมถึงตองทําการทดสอบถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ   
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6.2   สรุปผลที่ไดรับจากการดําเนินงานวิจัย 
 

ผลิตภัณฑที่ไดรับหลังจากการทําการวิจัยดวยเทคนิค  QFD  นั้น  เมื่อทําการเปรียบเทียบกับ
ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัทและผลิตภัณฑคูแขงทั้ง  2  ราย  ดวยการเปรียบเทียบรูปลักษณภาย
นอกนั้น  จากผลที่ไดจากการสํารวจความคิดเห็นจากลูกคาดวยแบบสอบถามนั้น  พบวา  ผลิตภัณฑ
ที่ไดรับหลังจากการทําการวิจัยดวยเทคนิค  QFD สรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากกวาผลิตภัณฑ
รูปแบบเดิม  47%  และมากกวาผลิตภัณฑคูแขง  A  และ  B  เทากับ  45%  และ 25%  ตามลําดับ 
 

 เนื่องจากการสํารวจความคิดเห็นของลูกคานั้นไมสามารถทําการวิจัยเพื่อเปรียบเทียบถึงการ
ใชงานของลูกคาเหมือนกับการสํารวจดวยแบบสอบถามครั้งแรก  จึงตองทําการศึกษาถึงคุณภาพ
ของผลิตภัณฑอีกครั้งในหองทดลอง  เพื่อใหแนใจวาคุณภาพของผลิตภัณฑไมไดดอยลงไป  โดย
รายละเอียดของการทดสอบเปนไปตามความตองการเชิงเทคนิคใน  QFD  เมตริกที่  1  ซ่ึงผลที่ได
รับ คือ  คุณภาพของผลิตภัณฑมีคุณภาพที่เปนไปตามเปาหมายที่ไดกําหนดไวและมีคุณภาพที่ดีกวา
ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัทและบริษัทคูแขงทั้ง  2  ราย 
 
 

6.3   ปญหาและอุปสรรค 
 

ปญหาและอุปสรรคของการทํางานวิจัยนี้  ไดแก 
 

1) ขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูลตาง ๆ จากแบบสอบถาม  เพื่อสรุปหาความตองการของ
ผูใชผลิตภัณฑ  และการใหระดับคะแนนความสําคัญตาง ๆ  ถึงแมวาจะเปนวิธีการที่ใช
งบประมาณต่ําและสะดวกตอผูเก็บขอมูลก็ตาม  แตผลที่ไดรับกลับมาก็คงตองยอมรับ
ถึงความแปรปรวนของขอมูลที่ไดมา  เนื่องจากความเขาใจในแบบสอบถามของลูกคา
แตละคนอาจไมตรงตามที่ผูทําการวิจัยตองการ  นอกจากนี้เวลาในการกรอกแบบสอบ
ถามแตละครั้งของลูกคาแตละคน  ตองใชเวลานานจึงจะสามารถกรอกแบบสอบถาม
ได   ซ่ึงบางครั้งลูกคาอาจจะไมสามารถจําขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑที่ถูกตองได 

 

2) การใชเทคนิคการระดมความคิด  เพื่อหาระดับความสัมพันธใน  QFD  สําหรับการวิจัย
นี้ไดทําโดยการประชุมเพื่อสรุปคาความสัมพันธลงไปใน   QFD  เมตริก   พบวา
พนักงานระดับปฏิบัติงานไมเขาใจหลักการใหลําดับความสําคัญของความตองการที่จะ
ตองทําการพัฒนากอนเปนอันดับแรก  ซ่ึงผูพัฒนาตองใชเวลาในการอธิบายเพื่อใหเกิด
ความเขาใจ 
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6.4   สรุปขอเสนอแนะ 
 

 6.4.1  ขอสังเกตเกี่ยวกับเทคนิค QFD แบบ Four – Phases 
 

 จากการใชเทคนิค  QFD  ในงานวิจัยนี้  สามารถกลาวไดวาเทคนิค  QFD  เปนเทคนิคที่มี
ประสิทธิภาพอยางมาก  ซ่ึงนอกจากจะใชในการออกแบบหรือพัฒนาผลิตภัณฑแลว  ยังสามารถนํา
มาใชในการออกแบบหรือพัฒนาการบริการ  การดําเนินงานของบุคลากร  หรือแมกระทั่งการสง
เสริมบุคลากรในระบบ  โดยใหความสําคัญกับความตองการของผูใชระบบเปนอันดับแรก  มีการ
ใหน้ําหนักความสําคัญแตละความตองการที่แตกตางกันไปอยางเปนระบบ จนไดกระบวนการผลิต  
ขั้นตอน  หรือวิธีการที่จะสามารถตอบสนองความตองการของผูใชได  รูปแบบของเทคนิค  QFD  
ไมมีการกําหนดตายตัว  ขึ้นอยูกับผูประยุกตใชวาจะนํามาใชในเรื่องใด  และตองการความละเอียด
ของขอมูลเพียงใด  จะเห็นไดจากการที่มีหลาย  ๆ องคกรที่นําเทคนิค  QFD  ไปใชในดานตาง ๆ 
มากมาย 
 

 เทคนิค  QFD  เทาที่ไดทําการศึกษาเพื่อทํางานวิจัยในครั้งนี้  สามารถกลาวไดวาเปนเทคนิค
ที่สามารถใชในการพัฒนาปรับปรุงผลิตภัณฑเครื่องหนังไดเปนอยางดี  เนื่องจาก  QFD  ใชทีมงาน
พัฒนาที่มาจากสวนงานที่เกี่ยวของทุกสวน  และใชเทคนิคการระดมความคิด  การวิเคราะหเขามา
ชวยทําใหเกิดการพัฒนาที่สอดคลองกับทุกฝายและมีการคํานึงถึงผลกระทบตอผูที่อยูรอบขาง  ทํา
ใหเกิดความพยายามที่จะลดผลกระทบดังกลาว 
 

 การรวบรวมขอมูลจากแบบสอบถาม  ทําใหทีมพัฒนาของบริษัทสามารถทราบถึงน้ําหนัก
ความสําคัญของความตองการของผูใชงาน  ซ่ึงเปนเปาหมายในการดําเนินการ  มีการใหลําดับความ
สําคัญของความตองการและการกระจายความตองการเหลานี้อยางเปนระบบ  โดยเปนความ
ตองการเชิงเทคนิคจนไดกระบวนการหรือวิธีการที่จะสามารถตอบสนองตอความตองการและเพิ่ม
ความพึงพอใจของผูใชงานดังกลาวได  ซ่ึงสวนประกอบของ  QFD  และความถูกตองของขอมูลที่
ใชใน  QFD  มีความสําคัญมาก  จําเปนตองผานการวิเคราะหอยางถูกตอง   
 

 เทคนิค  QFD  นี้มีขอจํากัด  คือ  ไมมีรูปแบบที่เปนมาตรฐานแนนอน  ดังนั้นในการใชงาน
อาจจะไมจําเปนตองทํา  QFD  ครบทั้ง  4  Phases  ก็ได  ขอเพียงใหไดกระบวนการในการปรับปรุง
หรือกระบวนการในการควบคุมก็นาจะเพียงพอแลว  นอกจากนี้ในการคนควาพบวา  เอกสาร
ประกอบทางวชิาการและกรณีศึกษาที่เกี่ยวของกับการทํา  QFD  มีรายละเอียด  และรูปแบบที่แสดง
เพื่อประกอบความเขาใจนอยมาก  โดยสวนมากจะอธิบายเพียงใหทราบแตหลักการ  และองคกร
ประกอบพื้นฐานเทานั้น  ทําใหเทคนิคนี้มีการนํามาใชงานไมมากเทาที่ควร 
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 จากการทําวิจัยดวยเทคนิค  QFD  นั้น  ผูวิจัยพบวา  เมตริกที่ยากที่สุดในการทําวิจัยคือ  
เมตริกที่ 2  (Product Design Matrix)  เนื่องจากการทําการวิจัยนั้น  จะใชทีมงานในหนวยงานซึ่งพบ
วาประสบการณสวนใหญมาจากงานที่ทําประจํา  ซ่ึงถาสามารถไดทีมงานที่มีประสบการณจาก
หลายๆ ที่  แนวทางการปรับปรุงผลิตภัณฑที่ไดรับจะมีมากกวาสิ่งที่ไดรับจากการวิจัย 
 
 

 6.4.2  ขอจํากัดของงานวิจัย 
 

 จากที่ไดกลาวแลววาหัวใจสําคัญของการดําเนินการเทคนิค  QFD  คือ  ความตองการของผู
ใชระบบ  หากไมสามารถเขาถึงความตองการที่แทจริงของผูใชระบบแลว  ผลลัพธที่ไดออกมาใน
ทายที่สุดก็ยอมจะไมมีความหมายหรือไมสามารถนํามาใชใหเกิดประโยชนไดอยางคุมคา  จากขอ
ความดังกลาว  สงผลใหเกิดขอจํากัดประการแรกของงานวิจัยนี้ที่ตองพิจารณาถึง  คือ  ขอจํากัดของ
วิธีการที่ใชในการจัดเก็บรวบรวมขอมูลความตองการของผูใชระบบทั้งผูใชภายใน (ผูใหบริการ)  
และผูใชภายนอก  (ผูรับบริการ)  ซ่ึงใชวิธีการสัมภาษณดวยแบบสอบถาม  และจากการศึกษา
เอกสารที่เกี่ยวของและรายงานผลการดําเนินงาน  โดยการตอบแบบสอบถามนั้น  ไดใชวิธีการสุม
ตัวอยาง  โดยผลจากการคํานวณทางสถิติไดจํานวนผูตอบแบบสอบถามทั้งหมด  จากจํานวนผูใช
ระบบทั้งส้ินประมาณสองถึงสามหมื่นคน  การที่จะรวบรวมความตองการของผูใชไดครบถวนทั้ง  
100%  นั้นจึงเปนไปไดยาก  นอกจากนี้ยังติดขัดในเรื่องของระยะเวลาที่ใชในการสัมภาษณแตละ
คร้ัง  ซ่ึงจําเปนตองใชเวลานานพอสมควร  เพื่อที่จะใหครอบคลุมการสํารวจขอมูลดานตาง ๆ ของ
ความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑเครื่องหนังทั้งหมด  ซ่ึงผูใหสัมภาษณบางทานอาจไมสะดวกที่
จะใหสัมภาษณนาน  เนื่องจากติดภารกิจในการปฏิบัติหนาที่ 
 

 ขอจํากัดประการที่สอง  คือ  ขอจํากัดในการสรางทีม  QFD  ซ่ึงควรประกอบดวยผูบริหาร
ที่มีประสบการณในการทํางานสูงจากทุก ๆ ฝาย  เพื่อใหเกิดการอภิปรายรวมกันในการพิจารณา
กําหนดระดับความสัมพันธระหวางปจจัยในแถวนอนและปจจัยในแถวตั้งของตาราง  House of 
Quality  ที่ครอบคลุมในทุก ๆ ดาน  แตเนื่องจากผูบริหารแตละฝายติดภารกิจ  จึงไมสามารถที่จะมา
รวมระดมความคิดโดยพรอมเพรียงกันได  ทีม  QFD  ในงานวิจัยนี้จึงประกอบดวยผูบริหารเพียง
บางฝายที่มีประสบการณในการทํางานในฝายอื่น ๆ มาแลว  ซ่ึงเปนไปตามนโยบายของผูบริหาร
ระดับสูง  ที่จะใหมีการโยกยายสับเปลี่ยนตําแหนงหนาที่กันไปภายในฝาย  เพื่อใหผูบริหารระดับ
หัวหนาฝายไดมีโอกาสเรียนรูงานเพิ่มเติมและสามารถปฏิบัติงานแทนกันได 
 

 ขอจํากัดอีกประการหนึ่ง  คือ  วิธีการประเมินผลโครงสรางของระบบที่ไดออกแบบ  วิธีที่
จะสามารถตอบไดอยางแทจริงวาระบบที่ออกแบบนั้น      สามารถตอบสนองตอความตองการของ
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ผูใชไดจริงตามที่ระบุไวหรือไม  ก็คือ  การประเมินผลจากการใชงานจริง  แตเนื่องจากติดขัดใน
เร่ืองของระยะเวลาในการดําเนินการ  ทรัพยากรที่มีขอจํากัด  และขอจํากัดทางดานนโยบายการ
บริหาร  จึงยังไมสามารถทําได  งานวิจัยนี้จึงใชวิธีการตอบแบบสอบถามประเมินผลการปรับปรุง
เบื้องตนเทานั้น 
 
 

 6.4.3  แนวทางการนําผลการวิจัยไปใช 
 

 ผลการวิจัยนี้เปนประโยชนโดยตรงตอผูใชผลิตภัณฑ  สามารถตอบสนองความตองการ
ของลูกคาตอผลิตภัณฑเครื่องหนังได  อีกทั้งกอใหเกิดแนวคิดแกบริษัทตัวอยางเพื่อใชเปนพื้นฐาน
ในการพัฒนาระบบการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑตอไป  โดยลดความยึดติดกับรูปแบบการ
ดําเนินงานแบบเกา  แลวหันไปมุงเนนที่การนําคุณลักษณะตาง ๆ ที่ผูใชผลิตภัณฑตองการมา  เพื่อ
หาสวนประกอบตาง ๆ  ที่อยูในระบบ  ทั้งในสวนของวัตถุดิบ กระบวนการผลิต  คุณสมบัติของ
บุคลากรในการปฏิบัติหนาที่  เอกสารรายงานตาง ๆ และโครงสรางการบริหารงานที่จะตอบสนอง
ตอคุณลักษณะความตองการของลูกคาได  การที่สวนประกอบตาง ๆ ของระบบเหลานี้จะมีความ
สอดคลองไปในทิศทางเดียวกันไดนั้น  ตองเกิดจากความรวมมือเปนอยางดีจากทีมงานพัฒนา
เทคนิค  QFD  ซ่ึงประกอบดวยผูเชี่ยวชาญจากที่เกี่ยวของทุกสวนที่ไดระดมความคิดกัน  ทําใหมอง
เห็นความสามารถและขอจํากัดของระบบในสวนตาง ๆ ไดอยางชัดเจน 
 
 

 6.4.4  แนวทางการนําระบบใหมมาใช 
 

 เพื่อปองกันความผิดพลาดในการใชระบบใหมที่เกิดจากความไมคุนเคยก็ดี  ปญหาที่ไมได
มีการคิดเผื่อไวลวงหนาก็ดี  ผูวิจัยจึงเสนอแนะใหใชวิธีการทดลองทํางานแบบขนาน  การทํางาน
แบบขนานนี้ควรจะนําไปใชจนครบรอบระยะเวลาการทํางาน  ในที่นี้คือ  1  รอบการทํางาน  ซ่ึงใน
ชวงเวลาที่ทํางานแบบขนานนี้จะตองเสียคาใชจายมากขึ้น  เพราะเราจะตองทํางานเดียวกันดวย
ระบบสองระบบ  ซ่ึงจะตองใชคนมากขึ้น  แตการทํางานแบบขนานนี้เปนวิธีที่ชวยหาขอบกพรอง
ของระบบไดดี  ขอควรพิจารณาในการทดสอบระบบมีดังนี้   
 

1) ทดสอบการทํางานตามหนาที่ (Function Testing)  เปนการทดสอบวาระบบยอยทํางาน
ตามที่ออกแบบไวหรือไม 

2) ทดสอบการกูขอมูล  (Recovery Testing)  เปนการทดสอบวาระบบสามารถดึงขอมูล
ทั้งเกาและใหมกลับคืนมาได  เมื่อมีปญหาเกิดขึ้น   
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3) ทดสอบสมรรถภาพ  (Performance Testing)  เปนการทดสอบวาระบบจะทํางานและ
ใหคําตอบในเวลาที่รวดเร็วตามที่ออกแบบไวหรือไม 

ขั้นตอนตอไป  คือ  การจัดทําคูมือผูใชระบบ  จากการพิจารณาผูใชระบบจะมีอยู  2  กลุม  
คือ  ผูที่ไมมีความรูเกี่ยวกับระบบเลย  และผูที่มีประสบการณแตตองใชคูมือเมื่อตองการหาอะไร
บางอยางเปนบางครั้ง  ดังนั้นคูมือผูใชที่มีรายละเอียดทุกอยาง ตั้งแตเร่ิมตนจะเหมาะสําหรับผูใช
กลุมแรก    และคูมือแบบสั้นที่รวบรวมรายละเอียดไวทั้งหมดจะเหมาะสําหรับผูใชกลุมหลัง  ดังนั้น
คูมือผูใชควรจะเขียนขึ้นในลักษณะที่ชวยใหผูใชทําความเขาใจไดงายทีละขั้นตอน แลวลงทายดวย
การรวบรวมรายละเอียดอยางสั้น ๆ ที่สามารถศึกษาไดอยางรวดเร็ว   
 

การอบรมผูใชระบบก็เปนสิ่งที่ขาดไมได  หากระบบนั้นเปนระบบใหมทั้งหมดการที่จะ
ศึกษาจากคูมืออยางเดียวนั้น  คงจะไมเพียงพอใหผูใช  เร่ิมใชงานระบบไดดวยตนเอง  ในการอบรม
อาจจะตองเปนการอบรมผูใชเปนกลุม  ซ่ึงจะเสียเวลาและคาใชจายนอยกวา  แตการทําความเขาใจ
ของแตละบุคคลจะไมเทากันโดยเฉพาะจุดสําคัญ  ๆ  การอบรมทีละคนจะเปนวิธีที่ดีที่สุดเพราะมี
การชี้แจงรายละเอียดและการทําความเขาใจจะเปนอยางสะดวก  อีกวิธีหนึ่งคือ  อบรมผูใชทีละคน
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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 ……...) 
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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  



4 of 8 

� 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  ทานผูตอบแบบสอบถาม  
� แบบสอบถามของวิทยานิพนธ  เรื่อง  “การประยุกตใชเทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) สําหรับการ

ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนัง”  จัดทําโดย  นางสาวอัจฉราวดี  แกววรรณดี  นิสิตปริญญาโท  ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย   

� แบบสอบถามฉบับนี้จัดทําขึ้น  เพื่อรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑเครื่องหนัง  ประเภทกระเปาธนบัตร  โดยขอมูลที่ไดรับ
การสํารวจนี้ถูกนําไปใชในการดําเนินงานวิจัย  และขอมูลของทานจะถูกเก็บเปนความลับ 

� แบบสอบถามจํานวน  7  หนา  รวมใบปะหนา  แบงคําถามออกเปน  4  สวน  คือ  
สวนที่  1  ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  จํานวน  5  ขอ   
สวนที่  2 ขอมูลดานความคิดเห็นตอสินคา  จํานวน 6 ขอ 
สวนที่  3  ขอมูลดานความคิดเห็นตอบริษัทคูแขง  จํานวน  1  ขอ 
สวนที่  4  ขอเสนอแนะเพิ่มเติม  จํานวน  1  ขอ 
กรุณาตอบคําถามทุกขอตามความเปนจริง 

� ผูจัดทําขอขอบพระคุณอยางยิ่งที่ทานไดใหความอนุเคราะหขอมูลและกรุณาสละเวลาอันมีคาของทานในการตอบแบบสอบ
ถามฉบับนี้  ขอมูลของทานจักเปนประโยชนอยางยิ่งตอการศึกษาและงานวิจัย  เพื่อนําไปใชในการเสนอแนวทางการออก
แบบและพัฒนาผลิตภัณฑกระเปาธนบัตรหนังแกอุตสาหกรรมเครื่องหนงัไทย  สามารถผลิตสินคาที่มีคุณภาพตอบสนอง
ความตองการของผูบริโภคไดตอไปในอนาคต 

  

 

กรุณาทําเครื่องหมาย  3ลงในชองวางที่กําหนดไว  ซึ่งตรงกับความคิดเห็นของทานในแตละหัวขอคําถาม 
  
สวนที่  1 : ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  

1.  บริษัทของทานเปนธุรกิจประเภทใด 
ρ    นําเขาสินคา ρ      ผลิตและจําหนายเฉพาะตลาดในประเทศ 

 ρ    สงออกสินคา ρ      ผลิตและจําหนายเฉพาะตลาดตางประเทศ 
 ρ    ตัวแทนจําหนาย ρ      ผลิตและจําหนายทั้งตลาดในและตางประเทศ  
 ρ    อื่นๆ (โปรดระบุ)……………………………………………….................................................................. 
 2.  ทานใชชองทางการจําหนายสินคาอยางไร  (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 
  ρ      จําหนายดวยตนเอง ρ      จําหนายโดยผานผูสงออก  
  ρ      จําหนายโดยผานตัวแทนจําหนาย ρ      จําหนายโดยผาน E-commerce 

3.  บริษัทของทานทําการผลิตในลักษณะใด 
  ρ      ผลิตตามลูกคากําหนดใหกับตราสินคา  จํานวน  ..........................  แหง   
  ρ      ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเอง (โปรดระบุ)   ตราสินคา .........................................................……... 
 ρ      อื่น ๆ (โปรดระบุ)  ................................................................................................................................... 
 4.  ยอดขายสินคาของบริษัทมีการเปลี่ยนแปลงอยางไร ρ      เพิ่มขึ้น ρ      ลดลง  
  ρ             ตํ่ากวา  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 



 

 - 2/7 -

 
 5.     กลุมลูกคาหลักของบริษัทคือใคร 

ρ      ชาวไทย คิดเปน …………..% ของยอดขายสินคา 
ρ      ชาวตางประเทศ (โปรดระบุ)  1) ประเทศ …………………. คิดเปน …………..% ของยอดขายสินคา 

  2) ประเทศ …………………. คิดเปน …………..%  ของยอดขายสินคา 
  3) ประเทศ …………………. คิดเปน …………..%  ของยอดขายสินคา 
  
สวนที่  2 :  ขอมูลดานความคิดเห็นตอสินคา 
 1. ปจจุบันทานเปนบริษัทผูผลิตกระเปาธนบัตรหรือไม   
 ρ   ใช ρ   ไมใช 
 ถาทานตอบวา   ใช  ใหตอบคําถาม  ขอ  2   
 แตถาทานตอบวา  ไมใช  ใหตอบคําถาม  สวนที่ 4 
 2.     ทานเปนผูผลิตสินคาภายใต ตราสินคาของตนเอง หรือไม   ถาไมใชโปรดระบุตราสินคาที่ผลิต   
 ρ   ใช ρ   ไมใช   (โปรดระบุ)……………………………………………. 
 3. สิ่งที่ทานยึดถือเปนหลักเกณฑสําคัญในการผลิตสินคาคืออะไร  (โปรดเรียงลําดับความสําคัญ  1 - 5  อันดับแรก) 
 ρ    ราคาเหมาะสม ρ    คุณภาพของสินคา ρ    รูปแบบทันสมัย 
 ρ     ประโยชนใชสอย ρ    ความหลากหลายของสินคา ρ     ดูแลรักษางาย 
 ρ     ความทนทานของสินคา ρ    อื่นๆ (โปรดระบุ)…………………………………………….. 

4. ทานพิจารณาเปรียบเทียบความสําคัญระหวางคุณลักษณะของกระเปาธนบัตรหนังแตละขออยางไร  (โปรดตอบทุกขอ)  
         
 คําอธิบาย เทากัน หมายถึง  ระดับความสําคัญระหวางคุณลักษณะทั้ง 2 ขอ  “เทากัน” 
   มาก หมายถึง ระดับความสําคัญของคุณลักษณะขอหนึ่งมากกวาอีกขอหนึ่งในระดับ  “มาก” 
   นอย หมายถึง ระดับความสําคัญของคุณลักษณะขอหนึ่งมากกวาอีกขอหนึ่งในระดับ  “นอย” 
 

      ระดับความสําคัญ 
                 มาก         นอย           เทากัน            นอย          มาก  
 กลุมความตองการ 

1)   ดานคุณภาพ         ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานรูปแบบ 
 2)   ดานคุณภาพ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานประโยชนใชสอย 
 3)   ดานคุณภาพ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานการดูแลรักษา 
 4)   ดานคุณภาพ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานราคา 
 5)   ดานรูปแบบ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานประโยชนใชสอย 
 6)   ดานรูปแบบ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานการดูแลรักษา 
 7)   ดานรูปแบบ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานราคา 
 8)   ดานประโยชนใชสอย           ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานการดูแลรักษา 
 9)   ดานประโยชนใชสอย           ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานราคา 
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 10)   ดานการดูแลรักษา              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ดานราคา 
  
      ระดับความสําคัญ 
                 มาก         นอย           เทากัน            นอย          มาก  
 ดานคุณภาพ 

1) หนังทนทานตอการฉีกขาด     ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  หนังทนทานตอรอยขูดขีด 
2) หนังทนทานตอการฉีกขาด     ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  หนังไมแตกงาย 
3) หนังทนทานตอการฉีกขาด     ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  สีของหนังไมหลุดลอก 
4) หนังทนทานตอการฉีกขาด     ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  โลโกติดคงทน 
5) หนังทนทานตอการฉีกขาด     ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 
6) หนังทนทานตอการฉีกขาด     ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ความประณีตของการตัดเย็บ 
7) หนังทนทานตอการฉีกขาด     ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 
 

8) หนังทนทานตอรอยขูดขีด      ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  หนังไมแตกงาย 
9) หนังทนทานตอรอยขูดขีด      ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  สีของหนังไมหลุดลอก 
10) หนังทนทานตอรอยขูดขีด    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  โลโกติดคงทน 
11) หนังทนทานตอรอยขูดขีด    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 
12) หนังทนทานตอรอยขูดขีด    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ความประณีตของการตัดเย็บ 
13) หนังทนทานตอรอยขูดขีด    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 
 

14) หนังไมแตกงาย                    ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  สีของหนังไมหลุดลอก 
15) หนังไมแตกงาย                    ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  โลโกติดคงทน 
16) หนังไมแตกงาย                    ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 
17) หนังไมแตกงาย                    ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  ความประณีตของการตัดเย็บ 
18) หนังไมแตกงาย                    ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 

 

19) สีของหนังไมหลุดลอก        ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  โลโกติดคงทน 
20) สีของหนังไมหลุดลอก        ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 
21) สีของหนังไมหลุดลอก        ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  ความประณีตของการตัดเย็บ 
22) สีของหนังไมหลุดลอก        ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 
 

23) โลโกติดคงทน        ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 
24) โลโกติดคงทน        ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  ความประณีตของการตัดเย็บ 
25) โลโกติดคงทน        ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 
 

26) กระเปาไมเสียรูปทรงงาย     ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  ความประณีตของการตัดเย็บ 
27) กระเปาไมเสียรูปทรงงาย     ρ            ρ     ρ          ρ          ρ  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 
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28) ความประณีตของการตัดเย็บ  ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 
 
 
 

      ระดับความสําคัญ 
                 มาก         นอย           เทากัน            นอย          มาก  

ดานรูปแบบ 
1) รูปแบบทันสมัย              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ขนาดกะทัดรัด 
2) รูปแบบทันสมัย         ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  น้ําหนักเบา 
3) รูปแบบทันสมัย         ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  สีของหนังตามตองการ 
4) ขนาดกะทัดรัด         ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  น้ําหนักเบา 
5) ขนาดกะทัดรัด                        ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  สีของหนังตามตองการ 
6) น้ําหนักเบา              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  สีของหนังตามตองการ 
 

ดานประโยชนใชสอย 
1) จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ขนาดชองบรรจุบัตรพอดี 
2) จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใสเหรียญ 
3) จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใสรูปถาย 
4) จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ    ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใชสอยอเนกประสงค 
 

5) ขนาดชองบรรจุบัตรพอดี             ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใสเหรียญ 
6) ขนาดชองบรรจุบัตรพอดี             ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใสรูปถาย 
7) ขนาดชองบรรจุบัตรพอดี             ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใชสอยอเนกประสงค 
 

8) ชองใสเหรียญ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใสรูปถาย 
9) ชองใสเหรียญ              ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใชสอยอเนกประสงค 
10) ชองใสรูปถาย                 ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  ชองใชสอยอเนกประสงค 

 

 ดานการดูแลรักษา 
1) ทําความสะอาดไดงาย             ρ            ρ    ρ          ρ          ρ  เมื่อถูกน้ํา/เหง่ือจะไมสง 
         กลิ่นเหม็น  

 

 5. ทานคิดวาเอกลักษณของสินคาที่ทานผลิตคืออะไร  (เลือกตอบเพียง 1 ขอเทานั้น) 
 ρ    คุณภาพของสินคา ρ      รูปแบบสินคาทันสมัย ρ      ตราสินคาเปนที่รูจัก 
 ρ    ประโยชนใชสอย ρ       ความหลากหลายของสินคา ρ      งายตอการดูแลรักษา 
 ρ    ราคาเหมาะสม ρ        ความทนทานของสินคา ρ      การโฆษณาสินคา 
 ρ     อื่นๆ (โปรดระบุ)……………………...................................................................……………………….. 
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 6.  ทานคิดวาความสามารถในการตอบสนองความตองการของลูกคาของทานอยูในระดับใด 
  ρ     มากที่สุด             ρ     มาก              ρ     ปานกลาง        ρ    นอย           ρ      นอยที่สุด 
 
 
 

สวนที่  3  :  ขอมูลดานความคิดเห็นตอบริษัทคูแขง   
1.  เมื่อพิจารณาบริษัทคูแขงสินคาเคร่ืองหนังธุรกิจ  ประเภทกระเปาธนบัตร  ทานคิดวาบริษัทคูแขงดังกลาวมีความสามารถ

ในการตอบสนองความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับจากสินคาอยูในระดับใด โดยพิจารณาเปรียบเทียบระหวางบริษัทแตละ
แหง  เกี่ยวกับคุณลักษณะของกระเปาธนบัตรหนังแตละขอ   (โปรดตอบทุกขอ)  

 

คําอธิบาย   ระดับคะแนน  9   หมายถึง ความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับอยูในระดับ  “Extreme” 
ระดับคะแนน  7   หมายถึง ความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับอยูในระดับ  “Very Strong” 
ระดับคะแนน  5   หมายถึง ความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับอยูในระดับ  “Strong” 
ระดับคะแนน  3   หมายถึง ความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับอยูในระดับ  “Moderate” 
ระดับคะแนน  1   หมายถึง ความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับอยูในระดับ  “Equal” 

  

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

ดานคุณภาพ 
1)  ความทนทานของหนัง 

 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน 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) โลโกติดคงทน 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน 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)  กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน 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 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน 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)  อุปกรณคงทน(กระดุม,ซิป) 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
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 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 
 
 
 

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

ดานรูปแบบ 
1)  รูปแบบทันสมัย 

 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน 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 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน 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 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน 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) สีของหนังตามตองการ 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 

ดานประโยชนใชสอย 
 1) จํานวนชองบรรจุบัตรมากพอ 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน 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) ขนาดชองบรรจุบัตรพอดี 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน 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) ชองใสเหรียญ 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
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 บริษัทของทาน 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) ชองใสรูปถาย 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 

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

 5) ชองใชสอยอเนกประสงค 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 

 ดานการดูแลรักษา 
  1) ทําความสะอาดไดงาย 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน 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/เหงื่อจะไมสงกลิ่น 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 

 ดานราคาเหมาะสมกับคุณภาพ 
  1)  ราคาเหมาะสมกับคุณภาพ 
 บริษัทของทาน             ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  A   
 บริษัทของทาน ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 บริษัท  A ρ    ρ ρ  ρ ρ ρ ρ ρ ρ บริษัท  B 
 

 สวนที่  4 : ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 
 ……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 ……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 ……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 ……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 ……………………………………………………………………………………………………………………………… 
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ผูจัดทําขอขอบพระคุณ 
ท่ีกรุณาสละเวลาอันมีคาของทานใน 

การตอบแบบสอบถามฉบับนี้ 
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เรียน  ทานผูตอบแบบสอบถาม  
� แบบสอบถามของวิทยานิพนธ  เรื่อง  “การประยุกตใชเทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) สําหรับการ

ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเครื่องหนัง”  จัดทําโดย  นางสาวอัจฉราวดี  แกววรรณดี  นิสิตปริญญาโท  ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย   

� แบบสอบถามฉบับนี้จัดทําขึ้น เพื่อรวบรวมความคิดเห็นของผูปฏิบัติงานเกี่ยวกับความสามารถของหนวยงาน/องคกร/เครื่อง
จักรในการพิจารณาองคประกอบและปจจัยของระบบ  โดยขอมูลที่ไดรับการสํารวจนี้ถูกนําไปใชในการดําเนินงานวิจัย  
และขอมูลของทานจะถูกเก็บเปนความลับ 

� แบบสอบถามจํานวน 3 หนา  รวมใบปะหนา  แบงคําถามออกเปน  3  สวน  คือ  
สวนที่  1  ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  จํานวน  1  ขอ   
สวนที่  2 ขอมูลดานความคิดเห็นตอบริษัท  จํานวน 1  ขอ 
สวนที่  3  ขอเสนอแนะเพิ่มเติม  จํานวน  1  ขอ 
กรุณาตอบคําถามทุกขอตามความเปนจริง 

� ผูจัดทําขอขอบพระคุณอยางยิ่งที่ทานไดใหความอนุเคราะหขอมูลและกรุณาสละเวลาอันมีคาของทานในการตอบแบบสอบ
ถามฉบับนี้  ขอมูลของทานจักเปนประโยชนอยางยิ่งตอการศึกษาและงานวิจัย  เพื่อนําไปใชในการเสนอแนวทางการออก
แบบและพัฒนาผลิตภัณฑกระเปาธนบัตรหนังแกอุตสาหกรรมเครื่องหนังไทย  สามารถผลิตสินคาที่มีคุณภาพตอบสนอง
ความตองการของผูบริโภคไดตอไปในอนาคต 

  

 

กรุณาทําเครื่องหมาย  3ลงในชองวางที่กําหนดไว  ซึ่งตรงกับความคิดเห็นของทานในแตละหัวขอคําถาม 
  
สวนที่  1 : ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม  

1.     ตําแหนง 
 ρ    ระดับหัวหนาฝาย  (โปรดระบุ หนวยงาน/สังกัดของทาน) ……………………………………………………… 

ρ ระดับผูปฏิบัติงาน  (โปรดระบุ หนวยงาน/สังกัดของทาน) ……………………………………………………… 
 

สวนที่  2 :  ขอมูลดานความคิดเห็นตอบริษัท 
1. เมื่อพิจารณาถึงความสามารถของหนวยงานที่ทานสังกัดในปจจุบัน  ทานคิดวาองคประกอบและปจจัยของระบบ

สามารถตอบสนองความพึงพอใจที่ลูกคาไดรับจากสินคาของบริษัทอยูในระดับใด  (โปรดตอบทุกขอ)  ตามเปาหมายที่
ไดต้ังไวสามารถแบงระดับคะแนนความยากของการพัฒนาออกเปน  5  ระดับ  ดังนี้    

 

คําอธิบาย   ระดับคะแนน  9   หมายถึง ไมสามารถปฏิบัติได 
ระดับคะแนน  7   หมายถึง ยากเนื่องจากติดขัดในเงื่อนไขบางประการ 
ระดับคะแนน  5   หมายถึง สามารถดําเนินการได  แตตองใชเวลาในการพัฒนาเพื่อนํามาใชงาน 
ระดับคะแนน  3   หมายถึง สามารถดําเนินการได แตตองศึกษาอยางรอบคอบถึงผลกระทบที่เกิดขึ้น 

   ระดับคะแนน  1   หมายถึง สามารถดําเนินการไดทันที 
 
 

แบบสอบถามแบบที่  3 
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          ระดับความยากในการพัฒนา 

         (9) (7) (5) (3) (1) 
 ความตองการเชิงเทคนิค คาเปาหมาย 
 1)  ความกวางของกระเปา 9 ± 1 ซ.ม.  ρ          ρ ρ ρ ρ 
 2)  ความยาวของกระเปา 23 ± 1 ซ.ม.  ρ          ρ ρ ρ ρ 
 3)  ความกวางของชองบรรจุบัตร 5 ± 0.5 ซ.ม.  ρ           ρ ρ ρ ρ 
 4)  ความยาวของชองบรรจุบัตร 10  ± 0.5 ซ.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 5)  ความกวางของชองบรรจุธนบัตร 9 ± 1 ซ.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 6)  ความยาวของชองบรรจุธนบัตร 22 ± 1 ซ.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 7)  จํานวนชองบรรจุบัตร ≥  6 ชอง  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 8)  จํานวนชองใสเหรียญ ≤ 1  ชอง  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 9)  จํานวนชองใสรูปถาย ≤ 1  ชอง  ρ           ρ ρ ρ ρ 
 10) จํานวนชองใชสอยอเนกประสงค ≥ 1 ชอง  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) % ความยืดหยุน ≥  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) ความกวางของการพับริมหนัง 3  ± 1 ม.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 

 21) ระยะหางของการอัดเสนหนัง 1 ± 0.5 ม.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 22) ระยะหางของการเย็บหนังตอผา 1 ± 0.5 ซ.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 23) ระยะหางของการเย็บรอบใบ 2 ± 0.5 ม.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 24) ความถี่ฝเข็ม 10  ± 1 ฝเข็มตอนิ้ว  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 25) ระยะหางของการชินริม 2  ± 1 ม.ม.  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 26) จํานวนจีบมุมกระเปา 6  ± 1 จีบ  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 27) มุมของจีบ 90 องศา  ρ            ρ ρ ρ ρ 
 28) ความรอนของเครื่องพิมพ 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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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 

ตารางสรุปคะแนนที่ไดจากแบบสอบถาม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ตารางที่  ข1.  สรุปคะแนนความพึงพอใจของลูกคากลุมเปาหมายที่มีตอผลิตภัณฑเครื่องหนังในแตละขอ 
 

กลุมความตองการ ขอ ความตองการ ผลิตภัณฑของ 
บริษัทตัวอยาง 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง A 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง B 

คา 
เปาหมาย 

1. หนังทนทานตอการฉีกขาด  1.92 2.27 5.61 5.61 

2. หนังทนทานตอรอยขูดขีด 0.79 0.79 2.73 2.73 

3. หนังไมแตกงาย 1.09 1.29 1.06 1.29 

4. สีของหนังไมหลุดลอก 1.06 1.06 0.53 1.06 

5. โลโกติดคงทน 0.56 0.56 1.94 1.94 

6. กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 3.37 4.00 3.29 4.00 

7. ความประณีตของการตัดเย็บ 9.00 9.00 4.48 9.00 

ดานคุณภาพ (Quality) 

8. อุปกรณคงทน (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 

ดานรูปแบบ (Style) 

12. สีของหนังตามตองการ   0.46 0.46 0.23 0.46 

13. จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ 2.60 2.60 9.00 9.00 

14. ขนาดชองบรรจุบัตรและธนบัตรพอดี 1.76 1.76 6.09 6.09 
ดานประโยชนใชสอย  (Utility) 

15. ชองใสเหรียญ 0.37 0.37 1.28 1.28 



ตารางที่  ข1.  (ตอ)  สรุปคะแนนความพึงพอใจของลูกคากลุมเปาหมายที่มีตอผลิตภัณฑเครื่องหนังในแตละขอ 
 

กลุมความตองการ ขอ ความตองการ ผลิตภัณฑของ 
บริษัทตัวอยาง 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง A 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง B 

คา 
เปาหมาย 

16. ชองใสรูปถาย 0.75 0.75 2.59 2.59 ดานประโยชนใชสอย  (Utility) 

17. ชวงใชสอยอเนกประสงค 1.26 1.26 4.38 4.38 

18. ทําความสะอาดไดงาย 2.88 0.98 1.17 2.88 ดานการดูแลรักษา (Maintenance) 

19. เมื่อถูกน้ํา/เหงื่อจะไมสงกลิ่นเหม็น 1.46 1.46 5.05 5.05 
ดานราคา  (Price) 20. ราคาเหมาะสมกับคุณภาพ 4.70 1.15 1.36 4.70 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่  ข2.  สรุปคะแนนความพึงพอใจของกลุมบริษัทเครื่องหนังที่มีตอผลิตภัณฑเครื่องหนังในแตละขอ   
 



กลุมความตองการ ขอ ความตองการ ผลิตภัณฑของ 
บริษัทตัวอยาง 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง A 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง B 

คา 
เปาหมาย 

1. หนังทนทานตอการฉีกขาด  2.1 2.4 4.05 4.05 

2. หนังทนทานตอรอยขูดขีด 0.9 0.9 2.13 2.13 

3. หนังไมแตกงาย 1.7 2.1 1.13 2.10 

4. สีของหนังไมหลุดลอก 2.8 2.8 0.94 2.80 

5. โลโกติดคงทน 2.2 2.2 5.19 5.19 

6. กระเปาไมเสียรูปทรงงาย 4.8 5.7 3.15 5.70 

7. ความประณีตของการตัดเย็บ 9.0 9.0 3.00 9.00 

ดานคุณภาพ (Quality) 

8. อุปกรณคงทน (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 

ดานรูปแบบ (Style) 

12. สีของหนังตามตองการ   1.2 1.2 0.41 1.20 

13. จํานวนชองบรรจุบัตรมีมากพอ 3.9 3.9 9.00 9.00 

14. ขนาดชองบรรจุบัตรและธนบัตรพอดี 3.9 3.9 9.00 9.00 
ดานประโยชนใชสอย  (Utility) 

15. ชองใสเหรียญ 1.9 1.9 4.50 4.50 
ตารางที่  ข2.  (ตอ)  สรุปคะแนนความพึงพอใจของกลุมบริษัทเครื่องหนังที่มีตอผลิตภัณฑเครื่องหนังในแตละขอ 

 



กลุมความตองการ ขอ ความตองการ ผลิตภัณฑของ 
บริษัทตัวอยาง 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง A 

ผลิตภัณฑของ 
บริษัทคูแขง B 

คา 
เปาหมาย 

16. ชองใสรูปถาย 1.9 1.9 4.47 4.47 ดานประโยชนใชสอย  (Utility) 

17. ชวงใชสอยอเนกประสงค 1.9 1.9 4.50 4.50 

18. ทําความสะอาดไดงาย 2.0 0.7 0.54 2.00 ดานการดูแลรักษา (Maintenance) 

19. เมื่อถูกน้ํา/เหงื่อจะไมสงกลิ่นเหม็น 1.0 1.0 2.25 2.25 
ดานราคา  (Price) 20. ราคาเหมาะสมกับคุณภาพ 2.9 0.7 0.57 2.90 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่  ข3.  สรุปคะแนนระดับความสําคัญของความตองการของลูกคาตอการเลือกใชผลิตภัณฑเครื่องหนัง 
 



ขอ 
กลุม 

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

ลูกคาเปาหมาย 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 
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