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(Quality Functional Deployment : QFD) สาํหรบัการปรบัปรุงบรรจุภณัฑเ์พื่อการลด
ตน้ทุน กรณศีกึษา บรษิทับางกอกแปซฟิิคสตลี.  อาจารยท์ีป่รกึษา : รองศาสตราจารย์
ดร.พชิติ  สขุเจรญิพงษ์, 65 หน้า. 

 
การศึกษาน้ีแสดงถงึการประยุกต์ใช้เทคนิคการกระจายหน้าที่เชงิคุณภาพ (Quality 

Function Deployment: QFD) เพื่อการออกแบบบรรจุภณัฑแ์บบใหมส่าํหรบัใส่ชิง้งาน EI-152.4 
โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อลดต้นทุนบรรจุภณัฑ์ของ EI-152.4 โดยยงัคงสภาพให้ตรงตามความ
ต้องการของลูกคา้ การดําเนินการศึกษาเริม่จากการศกึษาสภาพทัว่ไป ขอ้กําหนดผลติภณัฑ์
และขอ้กําหนดของลูกค้า เพื่อเป็นขอ้มูลในการกําหนดแนวทาง จากนัน้จงึทําการศึกษาเสยีง
ความต้องการของผู้ใช้งาน (Voice of Customer: VOC) จากทมีงานและตวัแทนลูกค้าเพื่อหา
คะแนนความสําคญัในแต่ละความตอ้งการของผูใ้ชง้าน ซึ่งขอ้มูลความตอ้งการของผูใ้ชง้านและ
คะแนนความสําคญัจะนําไปเป็นขอ้มูลนําเขา้ในการวเิคราะห์ด้วยเทคนิค QFD การวเิคราะห์
เทคนิค QFD แยกออกเป็น 2 เมตรกิซ์คือ เมตรกิซ์การวางแผนผลิตภณัฑ์โดยทําการแปลง
ความต้องการของผูใ้ช้งานไปเป็นความต้องการทางเทคนิค และเมตรกิซ์การออกแบบชิ้นส่วน 
โดยทําการแปลงความต้องการทางเทคนิคไปเป็นขอ้กําหนดคุณลกัษณะของชิ้นส่วน หลงัจาก
นัน้จงึนําขอ้กําหนดคุณลกัษณะของชิน้ส่วนไปปรบัปรุงและทําบรรจุภณัฑต์น้แบบขึน้มาเพื่อทํา
การทดลอง ทดสอบสมมตฐิาน และยนืยนัผลการออกแบบ ผลจากการทําบรรจุภณัฑ์ต้นแบบ
และทดลองใช้ บรรจุภณัฑ์แบบใหม่สามารถใช้งานได้ตรงตามความต้องการของลูกค้าและ
สามารถลดตน้ทุนได ้286,800 บาทต่อปี 
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This study introduces an application of Quality Function Deployment (QFD) for 

design new packaging of EI-152.4. First of all the objectives of this study is to reduce 
packaging cost of EI-152.4 by maintain customer requirement as same the pass. 
Methodology began by study overall of factory and customer requirement. In the 
secondary process, study Voice of Customer: VOC from member and customer 
representative for calculation of importance score for each user requirement. The user 
requirement and importance score will be input data for QFD technique. The analysis of 
QFD technique divided into 2 matrixes is product planning matrix that translate user 
requirement into technical requirement, and parts deployment matrix that translate 
technical requirement into part characteristic. After that improve packaging of EI-152.4 
and make prototype to test. Finally the result of new design from QFD can reduce 
packaging cost to 286,800 baht per year.  
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บทท่ี1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุลและปัญหา 

ในปจัจุบนัอุตสาหกรรมการผลติ การแปรรูปเหลก็ เป็นอุตสาหกรรมที่มกีารแข่งขนัที่
สงู เน่ืองจากมปีรมิาณคูแ่ขง่ทีม่ากขึน้เรือ่ยๆ เป็นจาํนวนหลายรอ้ยรายในอุตสาหกรรมผลติเหลก็
ป ัม๊ในประเทศไทย บรษิทัในกรณีศกึษาอยูใ่นอนัดบัตน้ๆของอุตสาหกรรมกลุม่น้ี ซึง่มคีู่แขง่เป็น
บริษัทรายใหญ่เช่นกัน ความก้าวหน้าทางเทคโนโลยีอุตสาหกรรม เงินลงทุน รวมถึงการ
เปลี่ยนแปลงทางธุรกจิ และความต้องการของผูบ้รโิภค ทําใหโ้รงงานอุตสาหกรรมต่างๆต้องมี
การปรบัตวัเพือ่ใหส้ามารถแขง่ขนักบัคูแ่ขง่ในวงการอุตสาหกรรมประเภทเดยีวกนัได ้

การแขง่ขนัในอุตสาหกรรมการผลติ การแปรรปูเหลก็ในปจัจุบนัน้ีไมพ่น้เรือ่งลดตน้ทุน 
(Cost Reduction) การลดต้นทุนเป็นสิง่สําคญัที่จะทําให้กําไรเพิ่มมากขึ้น โดยที่ไม่ต้องเพิ่ม
ยอดขาย การลดต้นทุนสามารถทําได้หลายวิธี เช่นการลดต้นทุนวตัถุดิบ ซึ่งถ้าสามารถลด
ปริมาณวตัถุดิบลงได้ แต่ยงัคงคุณภาพและปรมิาณงานที่ได้ให้เท่าเดิม ซึ่งทําให้การผลิตมี
ประสทิธภิาพมากขึน้ และตน้ทุนจะลดลงอยา่เหน็ไดช้ดั หรอืแมก้ระทัง่ตน้ทุนทางออ้ม เช่นบรรจุ
ภณัฑต์่างๆทีใ่ชใ้นการบรรจุผลติภณัฑก่์อนถงึมอืลกูคา้ ซึง่สว่นมากมหีน้าทีค่อยปกป้อง อํานวย
ความสะดวกในการขนส่ง และการใชง้าน ซึ่งในปจัจุบนับรษิทักรณีศึกษามตี้นทุนกระบวนการ
ผลิตของผลิตภณัฑ์ EI-152.4(ไม่รวมวตัถุดิบ) อยู่ที่ 0.82 บาทต่อกิโลกรมั และต้นทุนบรรจุ
ภณัฑ ์0.91 บาทต่อกโิลกรมั คดิเป็นสดัสว่นตน้ทุนบรรจุภณัฑ ์: ตน้ทุนการผลติ ทีร่อ้ยละ 52.6 : 
47.4 จะเหน็ได้ว่าผลติภณัฑ์ EI-152.4 มตีน้ทุนดา้นบรรจุภณัฑ์สงูกว่าต้นทุนกระบวนการผลติ 
โดยมยีอดการผลติเฉลีย่ 1,000 ตนัต่อเดอืน 

บรรจุภณัฑ์ที่ดนีัน้ต้องทําให้ผลติภณัฑ์ส่งไปถงึมอืผูบ้รโิภค ได้ตรงตามคุณภาพและ
ความต้องการของผู้บรโิภครายนัน้ๆ ซึ่งสําหรบับรษิัทกรณีศึกษา บรรจุภณัฑ์สําหรบัการส่ง
ผลติภณัฑไ์ปต่างประเทศ ไดอ้อกแบบโดยคํานึงถงึระยะเวลาในการเดนิทาง สภาวะและสภาพ
อากาศทีจ่ะตอ้งเผชญิ และลกัษณะการใชง้านของผูบ้รโิภค โดยสารนิพนธน้ี์จะทาํการศกึษาแนว
ทางการลดตน้ทุนในการบรรจุผลติภณัฑเ์หลก็แผน่ตวัอ ีและตวัไอ ทีจ่ะนําไปผลติเป็นหมอ้แปลง
ไฟฟ้า ซึ่งบรรจุภณัฑ์หลกัในการบรรจุเป็นกล่องกระดาษลูกฟูก 5 ชัน้ โดยผวิกระดาษใช้แบบ 
KA และลอนใชก้ระดาษประเภท CA   โดยการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการกระจายหน้าทีเ่ชงิคุณภาพ 
(Quality Function Deployment) และการทดสอบสมมติฐาน เพื่อวิเคราะห์หน้าที่การทํางาน 
(Function) ที่แท้จรงิ และทางเลอืกที่เหมาะสมในการบรรจุผลติภณัฑ์ตวัอี และตวัไอ ซึ่งเป็น
หวัใจสาํคญัในการสง่ผลติภณัฑไ์ปต่างประเทศ 
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วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 
   ในการศกึษาครัง้น้ีผูศ้กึษาไดต้ัง้วตัถุประสงคไ์วด้งัน้ี 

1.   เพื่อศกึษาและหาวธิกีารลดตน้ทุนบรรจุภณัฑผ์ลติภณัฑเ์หลก็แผ่นตวัอ ีและตวัไอ
รุ่น 152.4(4) โดยการประยุกต์ใช้เทคนิคการกระจายหน้าที่เชิงคุณภาพ (Quality Function 
Deployment) และการทดสอบสมมตฐิาน  

2.   เพือ่ลดตน้ทุนบรรจุภณัฑ ์
 
ขอบเขตการศึกษา 

1. ศึกษาความต้องการและหน้าที่ของบรรจุภัณฑ์ เพื่อปรบัปรุงบรรจุภัณฑ์ของ
ผลติภณัฑเ์หลก็แผน่ตวัอ ีและตวัไอรุน่ 152.4(4) สง่ออกต่างประเทศ เพือ่ลดตน้ทุนบรรจุภณัฑ ์

2. ทําการศึกษาในช่วงระยะเวลาตัง้แต่เดอืนมกราคม ถงึเดอืนเมษายน พ.ศ.2558 
เพือ่นํามาใชจ้รงิในโรงงานกรณีศกึษา 

 
นิยามคาํศพัท์ 

1. ชิน้งานตวัอ ีคอื เหลก็แผ่นทีม่รีูปรา่งเหมอืนตวัอกัษร E ในภาษาองักฤษ มคีวาม
สงู 152.4 มลิลเิมตร กวา้ง 101.5 มลิลเิมตร ชิน้งานมน้ํีาหนกั 45.186 กรมั 

2. ชิน้งานตวัไอ คอื เหลก็แผน่ทีม่รีูปร่างเหมอืนตวัอกัษร I ในภาษาองักฤษ มคีวาม
สงู 152.4 มลิลเิมตร กวา้ง 30.48 มลิลเิมตร ชิน้งานมน้ํีาหนกั 14.799 กรมั 

3. QFD คอื Quality Function Deployment (การแปลงหน้าทีผ่ลติภณัฑเ์ชงิคณุภาพ 
ใหเ้ป็นแนวทางปฏบิตั)ิ เป็นการประกนัคุณภาพในการออกแบบ โดยมจุีดมุง่หมายเพื่อความพงึ
พอใจของลกูคา้และเพือ่ถ่ายทอดความตอ้งการของลกูคา้ใหเ้ป็นเป้าหมายการออกแบบ 

4. การทดสอบสมมตฐิาน คอื การทดสอบว่าสมมตฐิานเกี่ยวกบัประชากรที่นักวจิยั
กาํหนดขึน้ มโีอกาสผดิพลาด คลาดเคลือ่น ความน่าจะเป็นจากความเป็นจรงิเพยีงใด โดยอาศยั
คา่สถติจิากกลุ่มตวัอยา่ง 

5. กระดาษลูกฟูก 5 ชัน้ (Double Wall) คอื กระดาษแผ่นเรยีบ 3  แผ่น ปะกบกบั 
ลอนลกูฟูก 2 แผน่ โดยวางสลบักนัในแต่ละ่ชัน้ 

6. กระดาษลูกฟูก 3 ชัน้ (Single Wall) คือ กระดาษแผ่นเรยีบ 2 แผ่น ปะกบกบั 
ลอนลกูฟูก  1 แผน่ โดยลอนลกูฟูก จะอยูต่รงกลางระหวา่ง กระดาษแผน่เรยีบทัง้ 2 แผน่ 

7. กระดาษ KA คอื กระดาษคราฟทส์เีหลอืงทองสาํหรบัทาํผวิกล่อง มคีวามแขง็แรง
ทนทานเป็นพเิศษ สามารถรองรบัน้ําหนกัไดด้เียีย่ม 

8. กระดาษ CA คอื กระดาษคราฟทส์าํหรบัทาํลอนลกูฟูก มคีุณสมบตัคิวามแขง็แรง
ในการป้องกนัแรงกระแทก สาํหรบัทาํลอนลกูฟูกขนาดต่างๆไดทุ้กลอนใหไ้ดคุ้ณภาพสงู 
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ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
1.   สามารถลดตน้ทุนบรรจุภณัฑช์ิน้งานตวัอแีละตวัไอ 
2.  สามารถประยุกต์ใช้เทคนิคการกระจายหน้าที่เชิงคุณภาพ และการทดสอบ

สมมตฐิานเพือ่ลดตน้ทุนบรรจุภณัฑ ์
 

แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

 



บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
ในอุตสาหกรรมการผลติที่ต้องมีการแข่งขนัสูง สิง่ที่อุตสาหกรรมต้องคํานึงถึงเป็น

อย่างมากคือ ต้นทุนและราคาของสนิค้านัน้ๆ เพราะปจัจยัสําคญัอย่างหน่ึงที่ผู้ซื้อมองอยู่คอื 
“ราคา” การซื้อสนิคา้ของผูซ้ื้อคอืการนําสนิคา้ไปใชง้าน ซึ่งผูซ้ื้อตอ้งคดิว่าจะนําสนิคา้ไปใชง้าน
อะไร แน่นอนว่าสนิค้าที่ใช้งานไดอ้ย่างเดยีวกนั คุณภาพใกลเ้คยีงกนั แต่ราคาต่างกนั  สนิค้า
ราคาทีถู่กกว่าย่อมไดเ้ปรยีบ รวมไปถงึบรรจุภณัฑท์ี่จะสามารถรกัษาสภาพผลติภณัฑใ์หอ้ยู่ใน
สภาพดีพร้อมใช้งาน และตรงตามความต้องการของลูกค้า นับได้ว่าบรรจุภณัฑ์เป็นอีกหน่ึง
ต้นทุนที่มีความสําคญัต่อตวัสนิค้า นอกเหนือจากต้นทุนวตัถุดิบ และต้นทุนการผลิต ซึ่งใน
ปจัจุบนัเทคโนโลย ีและนวตักรรมดา้นบรรจุภณัฑไ์ดถู้กพฒันาขึน้อย่างรวดเรว็ และหลากหลาย
กบัการนําไปประยุกต์ใช้ รวมไปถึงได้มีการคิดวสัดุใหม่ๆที่ราคาถูก น้ําหนักเบาเบา ใช้งาน
สะดวก แต่ยงัคงหน้าทีก่ารทาํงานของมนัไวไ้ดด้งัเดมิมาแทนทีบ่รรจุภณัฑท์ีม่มีานานได ้

แรกเริม่ของการผลติสนิคา้ออกมา อาจจะขายได้หรอืไม่ได้บ้าง ถ้าหากสนิค้าที่ผลติ
ออกมาขายไม่ได้จะต้องนํามาวเิคราะห์กนัดูว่าขายไม่ได้เพราะอะไร คุณภาพไม่ด ีหรอื ราคา
แพงเกนิไปหรอืไม่ และราคาที่แพงนัน้เป็นเพราะต้นทุนที่สูงเกนิไปหรอืไม่ การที่ต้นทุนสงูเกดิ
จากปจัจยัใด  เพราะกระบวนการผลติไม่มปีระสทิธภิาพ หรอื มชีิ้นสว่นมากเกนิความจําเป็นใน
การที่จะนําไปใชง้านหรอืไม่ หากชิ้นส่วนมมีากเกนิความจําเป็น จะทําใหต้้นทุนสูงเกนิไป และ
ลูกค้าอาจจะไม่ไดใ้ชห้น้าที่ของชิ้นส่วนที่เกนิความจําเป็นนัน้ หากสามารถลดชิ้นส่วนนัน้ลงได ้
หรอืพฒันาหาสิง่อื่นมาทดแทน โดยไมก่ระทบกระเทอืนประสทิธภิาพการทํางานของหน้าทีห่ลกั 
กจ็ะทาํใหส้นิคา้นัน้ราคาถกูลงได ้

  
ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง  

1.  QFD (Quality Function Deployment) 
2.  HOQ (House of Quality) 
3.  การทดสอบสมมตฐิาน 
 
1. QFD (Quality Function Deployment) 
ธญัลกัษณ์ ชื่นสุวรรณ (2554 : 5-10) มิซูโนะ ศาสตราจารย์เกียรติคุณแห่ง Tokyo 

Institute of Technology เป็นผู้นําระบบ QFD มาใช้ โดยเริ่มที่ Mitsubishi Heavy Industries 
Ltd. 



5 
 

ปี ค .ศ . 1960 โดยศาสตราจารย์ Shigeru Mizuno และ Yoji Akao โดยเริ่มใช้ใน
อุตสาหกรรมรถยนตก์่อน บรษิทัโตโยตา้ประเทศญีปุ่น่ไดนํ้า QFD มาปรบัปรุงและพฒันาเพื่อใช้
ในบรษิทัโตโยตา้และบรษิทัในเครอื ทาํให ้QFD หลงัจากนัน้ Mitsubishi heavy industry ไดเ้ริม่
นําไปใช้ในปี ค.ศ. 1972 ตามด้วยบริษัทหลายแห่งของประเทศญี่ปุ่น จึงทําให้เป็นที่นิยม
แพร่หลายในญี่ปุ่นมากขึ้น มบีรษิัทยกัษ์ใหญ่ในอเมรกิาหลายบรษิัทได้ให้ความสนใจและนํา
เทคนิคของ QFD ไปใช ้ 

ปี ค.ศ. 1983 ผูเ้ชีย่วชาญจากสหรฐัอเมรกิาไดศ้กึษา QFD ทีป่ระเทศญี่ปุ่นและนําไป
ตพีมิพใ์น Harvard Business Review พรอ้มกบัเขยีนเป็นหนังสอืหลายเล่ม จงึทําใหเ้ป็นทีรู่จ้กั
ในอเมรกิาและยุโรป จนถึงปจัจุบนัได้มกีารพฒันาไปอย่างมาก และในปี ค.ศ. 2006 ได้มกีาร
พฒันากระบวนการให้กระชบัขึ้นเพื่อให้สามารถพฒันาสนิค้าและบรกิารใหม่ออกมาได้อย่าง
รวดเรว็ขึน้ เพื่ออบสนองความต้องการผูบ้รโิภคที่เปลี่ยนแปลงอย่างรวดเรว็ และการแข่งขนัที่
รุนแรงมากขึน้ 

QFD จะช่วยแปลความตอ้งการของลกูคา้ (ซึง่อยูใ่นเชงิคาํพดู) ใหอ้ยู่ในรปูแบบขอ้มูล
ทางวศิวกรรม สง่ผลใหเ้ราสามารถแปลความตอ้งการของลกูคา้ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ทาํใหส้นิคา้ทีไ่ด้
สรา้งความพงึพอใจใหก้บัลกูคา้ 

ในการสํารวจความต้องการของลูกค้า จะมกีารประเมนิระดบัความสําคญัของความ
ต้องการแต่ละขอ้ จากนัน้ทีมงานพฒันาผลติภณัฑ์ของบรษิัทซึ่งประกอบไปด้วยฝ่ายต่างๆที่
เกี่ยวข้องตัง้แต่ฝ่ายออกแบบ ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายจดัซื้อ ฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย ฝ่ายการตลาด 
ตลอดจนฝา่ยการวางแผน จะร่วมกนัปรกึษา วเิคราะห ์เพือ่แปลงความตอ้งการของลกูคา้ใหเ้ป็น
ขอ้กําหนดทางเทคนิคที่จําเป็นต้องม ีเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าโดยดูจากระดบั
ความสําคญั ข้อมูลของคู่แข่งและความสามารถในการแข่งขนั จากนัน้จะนําข้อกําหนดทาง
เทคนิคทีม่คีวามสาํคญัมาใชใ้นการออกแบบผลติภณัฑใ์หม ่ 

โดยทัว่ไปการใชเ้ทคนิค QFD ไมม่รีปูแบบตายตวั บรษิทัต่างๆจะนําเทคนิค QFD มา
ประยุกต์ใช้ในรูปแบบที่แตกต่างกนัตามวตัถุประสงค์ของการนํามาใช้ ตามความจําเป็น และ
ความเหมาะสมของแต่ละกรณี ดงันัน้หนงัสอืหรอืบทความต่างๆเกีย่วกบั QFD จงึไมไ่ดเ้ขยีนให้
ผู้ใช้ทําตามทฤษฎีทุกอย่าง แต่จะเป็นการแนะนําวิธีการที่เป็นระบบในการถ่ายทอดความ
ตอ้งการของลกูคา้ (What) ใหเ้ป็นการปฏบิตัจิรงิ (How) โดยโครงสรา้งพืน้ฐานจะตอ้งมกีารปรบั
ใหเ้ขา้กบัการนําไปใชใ้นแต่ละกรณี ซึง่แมว้ธิกีาร QFD จะไมม่กีฎเกณฑต์ายตวั แต่สามารถแบ่ง
วิธีการทํา QFD เป็น 2 แบบ คอื แบบที่นิยมใช้ในประเทศตะวนัตก หรอื QFD แบบ 4 ช่วง 
(Four – Phase Model) และแบบที่นิยมใช้ในประเทศญี่ปุ่น (Matrix of Matrices) ทัง้สองแบบ 
ไม่มคีวามแตกต่างกนัมากนัก จุดมุ่งหมายหลงัคอื การแปลความตอ้งการของลูกคา้ (What) ให้
ละเอยีดขึน้เป็นลาํดบั จนกระทัง่ถงึขัน้ตอนการผลติ (How) แบบ Four – phase Model จะมกีาร
สรา้งตารางน้อยกว่า ส่วนแบบ Matrix of Matrices จะมกีารใชต้ารางจํานวนมากถงึ 30 ตาราง 
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เพื่อให้ครอบคลุมถึงกิจกรรมอื่นๆ เช่น วิศวกรรมคุณค่า การวิเคราะห์ต้นทุน การควบคุม
คณุภาพ วศิวกรรมความน่าเชือ่ถอื  

ฮาวเซอร์; และคลอสซิ่ง (Hauser; and Clausing. 1998 : 15-20) QFD  (Quality 
Function Deployment)  คอื การแปลงหน้าทีผ่ลติภณัฑเ์ชงิคุณภาพ ใหเ้ป็นแนวทางปฏบิตั ิเป็น
การประกนัคุณภาพในการออกแบบ โดยมจุีดมุ่งหมายเพือ่เพิม่ความพงึพอใจของลูกคา้และเพื่อ
ถ่ายทอดความตอ้งการของลูกคา้ใหเ้ป็นเป้าหมายการออกแบบ โดยใช ้QFD เป็นเครื่องมอืตวั
หน่ึง ทีเ่ริม่ต้นทีก่ารตลาด โดยสบืหาว่า ถา้ลูกคา้ จะพอใจผลติภณัฑใ์ด ผลติภณัฑ์นัน้จะตอ้งมี
ลกัษณะอะไรบา้ง (ทีก่ําลงัจะออกแบบขึน้มาเพื่อผลติขาย) ฝา่ยออกแบบจะตอ้งแปลความหมาย
ให้ตรงกันจากภาษาลูกค้า โดยจะเริ่มตัง้แต่กระบวนการรับฟงัเสียงจากลูกค้า (Voice of  
Customer) และถ่ายทอดไปสู่การออกแบบผลติภณัฑท์ีล่กูคา้ตอ้งการ การออกแบบชิน้ส่วนต่าง 
ๆ ของผลติภณัฑน์ัน้ และนําไปสูก่ารออกแบบกระบวนการผลติทีต่อ้งการ เพื่อสรา้งความพอใจ
ใหก้บัลกูคา้อยา่งต่อเน่ือง  QFD เป็นเครื่องมอืสาํคญัซึง่องคก์รตอ้งเรยีนรูเ้ป็นพืน้ฐานแลว้นําไป
ประยุกต์ใช้อย่างเป็นระบบ ด้วยการสรา้งบ้านแห่งคุณภาพ (House of Quality) เพื่อถ่ายทอด
ความตอ้งการของลกูคา้ไปสูก่ระบวนการผลติอยา่งสมบรูณ์ ดงันัน้ผูผ้ลติตอ้งออกไปเกบ็รวบรวม
ขอ้มูลจากลูกคา้ใหม้ากทีสุ่ดเท่าทีจ่ะทําได ้ในระหว่างที่รวบ รวมขอ้มูลอยู่นัน้ ทมี QFD จะตอ้ง
ถามต่อและตอบคําถามอย่างมากมาย เช่น ลูกคา้ต้องการอะไรอย่างแทจ้รงิ ความคาดหวงัของ
ลกูคา้คอือะไร ความคาดหวงัของลูกคา้นําไปใชใ้นกระบวนการออกแบบหรอืไม ่ทมีออกแบบทํา
ใหลู้กคา้พงึพอใจจนบรรลุผลสาํเรจ็อะไรไดบ้า้ง คําถาม คาํตอบเหล่าน้ีจะตอ้งมาจากการพูดคุย
กบัลูกคา้โดยตรง หรอื การมุ่งเน้นไปที่ลูกคา้ (Customer Focus) กล่าวโดยกว้าง ๆ QFD คอื 
การฟงัเสยีงลูกค้าว่าต้องการอะไร (Hearing the Customer Voice) หมายความว่า เราจะใช ้
QFD มาแปลความ  ต้อ งการ  (Needs) ความอยากได้  (Wants) และ  ความคาดหวัง 
(Expectations) ของลูกคา้ (ทีจ่ะซื้อสนิคา้ของเราในอนาคต) ซึ่งมกัอยู่ในเทอมของสิง่ของ หรอื 
ข้อกําหนดที่ลูกค้า ต้องการ แต่กล่าว ออกมาเป็นคําพูดที่ใช้กนั โดยทัว่ไป ไม่ใช่ภาษาเชิง
เทคนิค เช่น อยากไดเ้ครื่องโทรศพัทม์อืถอืทีน้ํ่าหนักเบา (ไม่รูว้่า เบาเท่าใด) ขนาดเลก็ (ไม่รูว้่า
เลก็ขนาดไหน) จอส ี(ไม่รูว้่ากีพ่กิเซล) ดูหนังได ้(ไมรู่ว้่า เป็น Video Clip หรอื ดูแบบโทรทศัน์) 
ฟงัเพลงได ้(ไม่รูว้่า เพลงจาก FM หรอื MP3) เป็นตน้ จะเหน็ไดว้่า ความ ตอ้งการของลกูคา้มกั
อยู่ในเชงิ คําพูด ความรูส้กึ การมอง เหน็ เป็นสว่นมาก QFD จะช่วยเปลีย่นความตอ้งการของ
ลูกค้าขา้งต้น ให้เป็นแนวทาง หรอื การกระทํา ในเทอม ของคุณสมบตัจิําเพาะทางวศิวกรรม 
เช่น น้ําหนักประมาณ 120 กรมั ขนาด 10 X 12 X 1.5 เซนติเมตร จอสีแบบ SFTN ขนาด 
1280 X 640  จุด เป็นตน้  

QFD ถูกนํามาใช้เพื่อทําความเข้าใจความต้องการของลูกค้า (The Need of The 
Customer) และ เปลี่ยนความต้องการของลูกค้าไปเป็นข้อกําหนดในการออกแบบ และ 
ข้อกําหนดที่ จําเป็นในการผลิต ถือได้ว่า QFD เป็นกระบวนการเชิงระบบ (Systematic 
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Process) สาํหรบัใชเ้ป็นพลงั ขบัดนั เพื่อมุ่งเน้นตรงไปยงัความตอ้งการของลกูคา้  นอกจากนัน้ 
QFD ช่วยในการออกแบบสนิคา้ให้สามารถแข่งขนัได้ในตลาด ใช้เวลาการออก แบบน้อยกว่า
ปกติ และ ใช้ต้นทุนน้อยกว่า QFD ใช้ช่วยให้เกิดการเปลี่ยนแปลง จากแนวทางการแก้ไข 
(Reactive) มาเป็น การควบคุมคุณภาพในเชิงป้องกนั (Preventative Manufacturing Quality 
Control) ตวัอย่างทีบ่รษิทัหน่ึงทีนํ่า QFD มาใชง้านแลว้ประสบความสาํเรจ็คอื โตโยตา้ โดยเขา
พบวา่ ก่อนทีจ่ะนําเทคนิค QFD มาใชน้ัน้ หลงัจากผลติภณัฑถ์ูกผลติออกสูต่ลาด มเีสยีงรอ้งบ่น
อย่างมาก มาย ทําให้ต้องมีการดําเนินการแก้ไขเกิดขึ้น แต่หลงัจากทําเทคนิค QFD มาใช ้
พบว่า หลงัจากผลิตภัณฑ์ ออกสู่ตลาดแล้ว เสียงร้องบ่นลดลง แสดงว่า QFD สามารถใช้
แกป้ญัหา อนัอาจเกดิขึน้ในอนาคตได ้

 
2.บา้นแห่งคณุภาพ (House of Quality)    
บา้นแห่งคุณภาพ หรอื เมตรกิซ์การวางแผนผลติภณัฑ์ เป็นเมตรกิซ์หน่ึงของ QFD 

โดยเริม่จากเสยีงของลกูคา้ (Voice of Customer) แปลงหน้าทีเ่ป็นตวัวดัผลงาน ซึง่เป็นตวัแทน
คุณลกัษณะทางด้านคุณภาพ (Substitute Quality Characteristic: SQCs) ที่สามารถวดัค่าได ้
เช่น ขอ้กําหนดทางเทคนิค (Technical Requirement) จากนัน้ทําการลําดบัความสําคญัว่าควร
ปรบัปรุง หรอืพฒันา SQCs ตวัใดเป็นอนัดบัแรก และเป้าหมายในการปรบัปรุงอยูท่ ีต่ําแหน่งใด 
(Target Value) คํานวณค่าความสําคญัของตวัวดัผลงาน (Performance Measure Technical 
Importance) ซึง่ SQCs และคา่ความสาํคญัของตวัวดัผลงานประจาํคา่ SQCs แต่ละคา่ถ่ายโอน
ไปจะนําไปใชใ้นเมตรกิซต์่อไป 

นอกจากการใชข้อ้มลูดา้นความตอ้งการของลกูคา้แลว้ ขอ้มลูเกีย่วกบัการเปรยีบเทยีบ
ผลติภณัฑท์ีศ่กึษากบัผลติภณัฑเ์ดยีวกนัจากคูแ่ขง่กถ็กูนํามาใชใ้น HOQ ดว้ย  

เครื่องมอือย่างหน่ึงของ QFD คอื บ้านแห่งคุณภาพ (House of Quality: HOQ) เป็น
ระบบทีส่มัพนัธ์แบบเมตรกิซ์ โดยช่วยในการเปลีย่นแปลงความตอ้งการทีลู่กคา้เรยีกรอ้งมาเขา้
ไปสู่การตดัสนิใจออกแบบ และวธิกีารวางเคา้โครง ซึ่งวเิคราะห์ปฏกิริยิาของการออกแบบ และ
กระบวนการที่สมัพนัธ์กนั และสามารถจําแนกเป็นคําถามสําคญัดงัน้ี อะไร(What), อย่างไร
(How), ทําไม(Whys), มากเท่าไหร่ (How much) ด้วยการกําหนดความสมัพันธ์ซึ่งจะทําให้
สามารถสร้างให้ผลติภณัฑ์ และกระบวนการเป็นไปตามลกัษณะความต้องการของลูกค้าได ้
ประสงค ์สนัตวิงศ;์ และคณะ (2543 : 30) 
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รปูที ่1 บา้นแหง่คุณภาพ  
 

 ทีม่า: ประสงค ์สนัตวิงศ;์ และคณะ. (2543). บา้นแห่งคณุภาพ. หน้า 30. 
 
โครงสรา้งของบา้น ประกอบดว้ย 
1. กําแพงดา้นซา้ย (Customer Requirement) ดา้นซ้ายเป็นสิง่ที่ลูกคา้คาดหวงัว่าจะ

ไดจ้ากผลติภณัฑ ์(Voice of Customer ) 
2. กําแพงด้านขวา (Prioritize Customer Requirement) ด้านขวาเป็นการจดัลําดบั

ความสําคัญ ของสิ่งที่ลูกค้าต้องการ (Planning Matrix) แยกออกเป็น หมวดหมู่ เช่น การ
ทดสอบของลกูคา้ การใหค้ะแนน จุดขาย เป็นตน้ 

3. เพดานห้อง (Technical Descriptors) เพดาน (หรอืชัน้สอง) เป็นรายละเอยีดเชิง
เทคนิค (Technical Descriptor หรอื Voice of The Organization) ทีส่อดคลอ้งกบัผลติภณัฑใ์น
เชงิคณุสมบตัจิาํเพาะ ขอ้กาํหนด การออกแบบ ตวัแปรต่าง ๆ ทางดา้นวศิวกรรม 

4. ภายในห้อง (Relationship Between Requirements and Descriptor) หรือ  ตัว
บ้านภายในห้องเป็นการแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างความต้องการของลูกคา้และราย ละเอยีด 
เชงิเทคนิค หรอืกล่าวงา่ย ๆ ว่าเป็นการแปลความตอ้งการของลูกคา้ ใหเ้ป็นคุณสมบตั ิจําเพาะ
ทางวศิวกรรม 

5. หลงัคาบา้น (Interrelationship Between Technical Descriptors) หลงัคาของบา้น
ใช้แสดงความสมัพนัธ์ภายในระหว่างรายละเอยีดทางเทคนิค ต่าง ๆ เป็นการ นําเสนอความ
เหมอืนกนั ความแตกต่างในเชงิเทคนิคของราย ละเอยีดทีก่าํหนดขึน้ 
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6. พืน้หอ้ง (Prioritized Technical Descriptors) พืน้บา้นเป็นรายละเอยีดเชงิเทคนิคที่
ถูกจดัลําดบัความสําคญั ตวัอย่างเช่น การเปรยีบเทยีบ กบัคู่แข่ง อตัราความยากง่าย คุณค่า
ของจุดมุง่หมายหน้าทีข่องเราคอื หาขอ้มลูใสเ่ขา้ไปในแต่ละสว่นของตวับา้น 

 

 
 

รปูที ่2 รปูแบบของแมททรกิซใ์น QFD 
 

ทีม่า: ประสงค ์สนัตวิงศ;์ และคณะ. (2543). บา้นแห่งคณุภาพ. หน้า 33. 
 

3. การทดสอบสมมติฐานการวิจยัด้วยสถิติ T-Test 
การทดสอบท ี(T-Test) เป็นเทคนิคการทดสอบสมมตฐิานชนิดหน่ึงที่นักวจิยันิยมใช้

การทดสอบ โดยวธิกีารน้ีใชใ้นกรณีขอ้มูลมจีํานวนน้อย (n<30) ผูท้ี่คน้พบการแจกแจงของ t มี
ชื่อว่า W.S.Gosset เขยีนผลลงานชิ้นน้ีออกเผยแพร่โดยใชน้ามปากกาว่า “Student” ใหค้วามรู้
ใหมว่่า ถา้ขอ้มลูมจีาํนวนน้อย การแจกแจงจะไมเ่ป็นโคง้ปกตติามทฤษฏ ีต่อมาการแจกแจงใหม่
น้ีมชีื่อว่า Student t-distribution และเรยีกกนัเวลาใชท้ดสอบโดยคุณสมบตักิารแจกแจงน้ีว่า T-
Test สถติิทดสอบ T ใช้ทดสอบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยใช้ได้กบักรณีที่ประชากรหน่ึงกลุ่ม
และสองกลุม่ 
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การใช้ T-Test แบบ Independent เป็นสถิติที่ใช้เปรยีบเทยีบค่าเฉลี่ย ระหว่างกลุ่ม
ตวัอยา่งสองกลุ่มทีเ่ป็นอสิระจากกนั ขอ้มลูทีร่วบรวมไดอ้ยูใ่นระดบั อนัตรภาคหรอือตัราสว่น ใช้
สถติทิดสอบค่า T มชีื่อเฉพาะว่า T-Test for Independent Sample สถติติวัน้ีใช้มากทัง้ในการ
วจิยัเชงิเปรยีบเทยีบและการวจิยัเชงิทดลอง ซึง่ม ี2 กรณี  

ข้อตกลงเบื้องต้นของสถิติทดสอบ กลุ่มตัวอย่าง 2 กลุ่มที่เป็นอิสระต่อกัน (Two 
Independent Samples)  

1. กลุ่มตวัอยา่งทัง้สองกลุม่ไมส่มัพนัธก์นั(เป็นอสิระต่อกนั) 
2. คา่ของตวัแปรตามในแต่ละหน่วยเป็นอสิระต่อกนั 
3. กลุ่มตวัอยา่งไดม้าอยา่งสุม่จากประชากรทีม่กีารแจกแจงแบบปกต ิ
4. ไมท่ราบความแปรปรวนของแต่ละประชากร 
การใช้ T-Test แบบ Dependent เป็นสถิติที่ใช้เปรียบเทียบค่าเฉลี่ยระหว่างกลุ่ม

ตวัอย่างสองกลุ่มทีไ่ม่เป็นอสิระจากกนั และกลุ่มตวัอย่างกลุ่มเดยีวไดแ้ก่ สถติกิารทดสอบค่า T 
มีเฉพาะว่า T-test for Dependent Samples ซึ่ งมักพบในการวิจัยเชิงทดลองที่ต้องการ
เปรยีบเทยีบผลระหว่างก่อนทดลองกบั หลงัทดลองหรอืเปรยีบเทยีบผลระหว่างกลุ่มทดลองและ
กลุ่มควบคุมที่ได้จากการจบัคู่ โดยข้อมูลที่เรยีกว่าคู่นัน้มหีลายประเภท แต่คุณสมบตัิสําคญั
จะตอ้งเกีย่วขอ้งกนั (Dependent Sample) มขีอ้มลูอยู ่2 ประเภทใหญ่ๆ 

ประเภทแรก คอื ขอ้มูลที่สอบหรอืวดัจากคนเดยีวกนั 2 ครัง้ โดยมขีอ้ตกลงเบื้องต้น
ของสถิติทดสอบ  T-Test (Mean One Sample Test) กรณี มึก ลุ่มตัวอย่าง 1 กลุ่ม  (One 
Sample) 

1. ขอ้มลูอยูใ่นมาตรอนัตรภาค(Interval Scale) หรอืมาตรอตัราสว่น (Ratio Scale) 
2. กลุ่มตวัอยา่งเป็นกลุ่มตวัอยา่งแบบสุ่มไดจ้ากประชากรทีม่กีารแจกแจงแบบปกต ิ
3. คา่ของตวัแปรแต่ละหน่วยอสิระต่อกนั 
4. ไมท่ราบคา่ความแปรปรวนของประชากร 
ประเภททีส่อง เป็นประเภทคุณลกัษณะของตวัอยา่งทีเ่หมอืนกนัหรอืใกลเ้คยีงกนัมาก

ที่สุดเลอืกมาเป็นคู่ๆ (Math-Pairs) เช่น เด็กฝาแฝด สามภีรรยา เชาว์ปญัญาเท่ากนั รสนิยม
เดียวกนั เป็นต้น ตอนเลอืกมาจะเป็นคู่ๆ แต่ตอนทําการทดลอง หรอืศึกษาจะต้องสุ่มอีกครัง้ 
การทดสอบความแตกต่างที่จะใช้ T-Dependent โดยขอ้ตกลงเบื้องต้นของสถิติทดสอบกลุ่ม
ตวัอยา่ง 2 กลุ่มทีส่มัพนัธก์นั 

1. ขอ้มลู 2 ชุดจากกลุม่ตวัอยา่งทีส่มัพนัธก์นั 1 หรอื 2 กลุม่ 
2. คา่ของตวัแปรตามแต่ละหน่วยเป็นอสิระต่อกนั 
3. กลุ่มตวัอยา่งเป็นกลุม่ตวัอยา่งแบบสุม่มาจากประชากรทีม่กีารแจกแจงปกต ิ
4. ไมท่ราบคา่ความแปรปรวนของประชากร 

(ประคอง สาธรรม.  2543 : 30) 
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เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
นภสิพร มมีงคล; พรียุ จนัทรส์่อง;  และ วรรณรชั สนัตอิมรทตั (2555 : 515-527) ได้

ประยุกต์ใช้เทคนิคการกระจายหน้าที่ เชิงคุณภาพ  (Quality Function Deployment) เพื่ อ
ออกแบบอุปกรณ์สาํหรบัการเฝ้าระวงัผูป้ว่ย โดยเริม่ตน้จากการศกึษาขอ้มูลของผูป้่วยเฝ้าระวงั 
เพื่อเป็นขอ้มูลในการกําหนดกลุ่มตวัอย่างในการดําเนินงานวจิยั จากนัน้จงึทําการศกึษาเสยีง
ความต้องการของผูใ้ช้งาน(Voice of  Customer) และทําการออกแบบสอบถามเพื่อหาคะแนน
ความสาํคญัในแต่ล่ะความตอ้งการของผูใ้ชง้าน ซึง่ขอ้มลูความตอ้งการของผูใ้ชง้านและคะแนน
ความสาํคญัจะนําไปเป็นขอ้มูลในการวเิคราะห์ดว้ยเทคนิค QFD ซึ่งการวเิคราะห์เทคนิค QFD 
แยกออกเป็น 2 เมตรกิซ ์คอื เมตรกิซก์ารวางแผนผลติภณัฑโ์ดยทาํการแปลงความตอ้งการของ
ผูใ้ช้งานไปเป็นความต้องการทางเทคนิค และเมตรกิซ์การออกแบบชิ้นส่วนโดยทําการแปลง
ความตอ้งการทางเทคนิคไปเป็นขอ้กําหนดคณุลกัษณะของชิน้สว่น หลงัจากนัน้จงึนําขอ้กําหนด
คุณลกัษณะของชิ้นส่วนไปออกแบบและขึน้รูป ผลที่ได้จากการดําเนินงานวจิยัแสดงให้เหน็ถงึ
ผลลพัธ์ทีไ่ดจ้ากการประยุกต์ใชเ้ทคนิค QFD คอื ขอ้กําหนดคุณลกัษณะของชิน้ส่วนซึง่สามารถ
นําไปออกแบบอุปกรณ์ใหม้รีปูร่างและการใชง้านทีต่รงตามความตอ้งการและถูกตอ้งต่อวธิกีาร
พยาบาลผูป้ว่ยในปจัจุบนั 

อมรรตัน์ ปินตา;  และอรรถกร เก่งพล (2546 : 36-42) ไดท้ําการปรบัปรุงสนิคา้ ของ
โรงงานผลิตของเล่นไม้เพื่อการศึกษา โดยใช้เทคนิคการแปลงหน้าที่ทางคุณภาพ (Quality 
Function Deployment) ไดท้ําการแปลงความตอ้งการของลูกคา้เกี่ยวกบัผลติภณัฑ์บา้นน้อย 2 
ชัน้ ทําใหผ้ลติภณัฑท์ีไ่ดร้บัการพฒันาใหม่ทีไ่ดน้ี้มกีารเปลีย่นแปลงทางดา้นขนาด รปูทรง สสีนั 
รูปแบบ และความเหมอืนจรงิมากขึ้น และผลิตภณัฑ์ได้ถูกประเมนิความพงึพอใจโดยลูกค้า 
ได้แก่ ครู อาจารย์ระดบัโรงเรยีนอนุบาล จํานวน 17 ท่าน จาก 10 โรงเรยีน ผลการประเมนิ
พบว่า ชุดผลติภณัฑบ์า้นน้อย 2 ชัน้ ทีไ่ดร้บัการพฒันาแลว้มคี่าเฉลีย่ของคะแนนความพงึพอใจ
เพิม่ขึน้จาก 5.96 เป็น 7.93 คดิเป็นรอ้ยละของการเพิม่เท่ากบั 33.10  

จรลั ทรพัย์เสร ี(2551 : 32-35) ได้ทําการทดสอบสมมตฐิานของขอ้มูลที่วดัออกเป็น
ขอ้มูล (Variable data) เช่น กําลงัวสัดุ ความหนา ซึ่งถูกวดัเป็นตวัเลข การทดสอบที่สาํคญัคอื 
T-Test และ F-Test โดยที่ในโรงงานแห่งหน่ึงต้องการจะปรบัปรุงผลิตภัณฑ์โดยเพิ่มความ
แขง็แรงของผลติภณัฑ ์ซึ่งอาจทาํไดโ้ดย ใชว้สัดุใหม่ ออกแบบรูปร่างชิ้นงานใหม่ และเพิม่เวลา
ในการอบชิน้งาน จงึตอ้งทดสอบทัง้ 3 แนวทาง  

จากผลการทดสอบ T-Test พบว่า P-Value ของการทดสอบ T-Test น้อยกว่า 0.05 
ซึง่แสดงว่าวสัดุชนิดใหม่สง่ผลต่อความแขง็แรงอยา่งมนียัสาํคญัทางสถติ ิ(ทีค่วามเชื่อมัน่ 95%) 
นอกจากน้ีจะพบว่าวสัดุชนิดใหม่จะทําใหว้สัดุมคีวามแขง็แรงสงูขึน้ (จาก Mean = 100.56 เป็น 
107.7) ส่วนผลการทดสอบ F-Test พบว่า P-Value มากกว่า 0.05 ซึง่แสดงว่าการเปลีย่นแปลง
วสัดุแมจ้ะเพิม่ค่าความแขง็แรงแต่ไม่มผีลต่อความแปรปรวน หรอืความผนัแปรของความแขง็ 
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แมว้่าค่า S.D. ที่ไดจ้ะดูต่างกนัเลก็น้อย คอื 8.52 กบั 10.4 แต่กถ็อืว่ายงัไม่ต่างกนัมากพอจนมี
นัยสาํคญัทางสถติ ิส่วนการเปลี่ยนแปลงรูปร่างนัน้ไม่ส่งผลอะไรเลย (P-Value ของทัง้ T-Test 
และ F-Test มมีูลค่าสูงกว่า 0.05) แมว้่าค่าเฉลี่ย และ S.D. จะดูต่างกนัเลก็น้อย แต่ก็ไม่ถอืว่า
ต่างกนัอย่างมนีัยสําคญัทางสถิติ ส่วนการเพิ่มเวลาอบชิ้นงาน ไม่มผีลต่อค่าเฉลี่ยของความ
แขง็แรง (P-Value ของ T-Test > 0.05) แต่ส่งผลให้ลดความผนัแปร (P-Value ของ F-Test < 
0.05) โดยทีก่ารเพิม่เวลาจะช่วยลดความผนัแปรของคา่ความแขง็วสัดุ 

ดงันัน้สามารถปรบัปรุงกระบวนการไดโ้ดยการเปลีย่นวสัดุเพื่อเพิม่ค่าเฉลีย่ และเพิม่
เวลาในการอบงานเพื่อลดความแปรผันของกระบวนการ และยังสามารถใช้การทดสอบ
สมมติฐานเพื่อตรวจสอบผลการปรบัปรุงงานได้อีกด้วย และได้ผลหลงัการปรบัปรุงงานว่า 
ค่าเฉลี่ยของวสัดุสูงขึ้น และความผนัแปรของกระบวนการน้อยลงอย่างมนีัยสําคญั (P-Value 
ของทัง้ T-Test และ F-Test น้อยกวา่ 0.05) 

 ชุติมา ไวศรายุทธ์;  และสุภาวดี วชัรอุดมมงคล (2553 : 121-142) ได้ศึกษาตลาด
ผลติภณัฑเ์ครื่องดื่มธญัญาหารผงสาํเรจ็รปู และสาํรวจความตอ้งการหลกัของผูบ้รโิภคทีม่ผีลต่อ
ผลติภณัฑต์น้แบบเครื่องดื่มธญัญาหารสาํเรจ็รปูจากปลายขา้วกลอ้งหอมมะลแิละถัว่อะซูก ิและ
ใช้เทคนิคการกระจายหน้าที่การทํางานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) 
เพื่อการพฒันาผลิตภณัฑ์ต้นแบบให้สอดคล้องกบัความต้องการของผู้บรโิภคมากที่สุด การ
ดําเนินการวจิยั เริม่โดยการศกึษาตลาดผลติภณัฑ์ และหาช่องว่างทางการตลาด ทําการวจิยั
ตลาดหาข้อมูลด้านความต้องการหลักขงผู้บริโภคที่มีต่อผลิตภัณฑ์ต้นแบบ คือ ระดับ
ความสําคญัที่มผีลต่อความต้องการ และการเปรยีบเทยีบคะแนนความชอบที่มตี่อผลติภณัฑ์
ตน้แบบ และผลติภณัฑข์องคู่แขง่ 2 ผลติภณัฑ ์ผลการวจิยัผลติภณัฑด์า้นการตลาดถูกนํามาใช้
ในกระบวนการปรบัปรุงผลติภณัฑต์น้แบบดว้ยเทคนิคการกระจายหน้าทีก่ารทาํงานเชงิคุณภาพ 
(QFD) ผลการวจิยัพบว่า ช่องว่างทางการตลาด คอื การเสรมิคุณค่าโปรตนีและเสน้ใยอาหาร 
จากนัน้ใชเ้ทคนิค QFD เริม่ดว้ยการแปลงขอ้มลูจากการวจิยัตลาด พบว่า ปจัจยัหลกัทีผู่บ้รโิภค
ตอ้งการ ไดแ้ก่ การเสรมิแคลเซยีมในผลติภณัฑ ์ชงงา่ยละลายเรว็ การเพิม่คณุคา่วติามนิ เสน้ใย
อาหาร และราคาเหมาะสม ข้อมูลความต้องการในตัวผลิตภัณฑ์เหล่าน้ี จะถูกแปลงเป็น
ข้อกําหนดเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑ์ซึ่งว ัดค่าได้ จากนั ้นแปลงไปเป็นข้อกําหนดของ
ส่วนประกอบและคุณสมบตัขิองกระบวนการ และแปลงเป็นแผนควบคุมกระบวนการการผลติ
ต่อไป โดยฝ่ายพฒันาผลติภณัฑ์ทําการปรบัปรุงผลติภณัฑ์ตามขอ้กําหนดเชงิเทคนิคที่ได้จาก
แนวคดิ QFD เพื่อใหม้คีุณลกัษณะเทยีบเทา่หรอืดกีว่าผลติภณัฑค์ู่แขง่ การประเมนิผลติภณัฑท์ี่
ได้จากการใช้เทคนิค QFD พบว่าผู้บริโภคกลุ่มเดิมให้ค่าคะแนนความชอบเฉลี่ยที่มีต่อ
ผลติภณัฑ์ที่ได้รบัการปรบัปรุงเพิม่ขึ้นในทุกปจัจยัเมื่อเทยีบกบัผลติภณัฑ์คู่แข่ง งานวจิยัน้ีได้
แสดงศกัยภาพในการประยุกต์ใช้เทคนิค QFD ในงานพฒันาผลิตภณัฑ์อาหาร โดยรวมเอา
ขอ้มูลจากการวจิยัตลาดเขา้กบัการพฒันาผลติภณัฑ์ และความคุมกระบวนการผลติ ซึ่งเป็นวธิี
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พฒันาผลติภณัฑท์ี่มุ่งเน้นการตอบสนองความต้องการ และสรา้งความพงึพอใจใหก้บัผูบ้รโิภค
มากยิง่ขึน้ 

ภคัจริา พึง่สุข;  และวชิยั รุ่งเรอืงอนันต์ (2554 : 33-40) ไดท้ําการลดสดัส่วนของเสยี
ในกระบวนการฉีดพลาสติก ที่มีของเสยีเกิดขึ้น 4.29% จากการเก็บข้อมูลพบว่า ของเสยีที่
เกดิขึน้จะมลีกัษณะเป็นฟองอากาศบรเิวณผวิชิน้งาน 61.1% จากของเสยีทัง้หมด การหาสาเหตุ
และปจัจยัที่ทําให้เกดิของเสยีได้ใชเ้ทคนิคการวเิคราะห์ทําไม-ทําไมในการวเิคราะห์ ซึ่งพบว่า
ปจัจยัทีก่่อใหเ้กดิของเสยี คอื ความดนัภายในกระบอกสบูและอุณหภมูทิางเขา้แมพ่มิพ ์ซึง่ความ
ดนัภายในกระบอกสูบ ประกอบดว้ย 5 ช่วงความดนัสําหรบัการฉีด 1 ชิ้นงาน ไดแ้ก่ P1 อยู่ที ่
35 และ 45 MPa P2อยู่ที่45 และ 55 MPa P3 อยู่ที่ 90 และ 95 MPa P4 อยู่ที่ 65 และ 75 
MPa และ P6 อยู่ที่ 60 และ 65 MPa และอุณหภูมบิรเิวณทางเขา้แม่พมิพ์ (Hot Runner) อยู่ที ่
270 และ 280 องศาเซลเซยีส จากการทีก่ระบวนการผลติทีม่ขีอ้จาํกดัทางดา้นวตัถุดบิ ในการหา
ปจัจยัทีเ่หมาะสมจงึหาโดยใชก้ารออกแบบการทดลองเชงิแฟกเทอเรยีลแบบ 2 แบบ 1 ซํ้านํามา
หาระดบัปจัจยัทีเ่หมาะสม ซึ่งมทีัง้หมด 6 ปจัจยั จงึมกีารทดลองทัง้สิน้ 64 การทดลอง จากผล
การศึกษาพบว่าระดับปจัจัยที่ เหมาะสม คือ ความดันอยู่ที่ค่า 45, 45, 90, 65, 70 MPa 
ตามลําดบั และอุณหภูมบิรเิวณทางเขา้แม่พมิพ์อยู่ที่ที่ 280 องศาเซลเซยีส เมื่อทําการทดลอง
เพื่อทําการยนืยนัผลการวจิยั โดยนําค่าระดบัปจัจยัไปใชจ้รงิในกระบวนการผลติเครื่องซกัผา้ใน
เดอืนสงิหาคม พ.ศ.2554 พบวา่สดัสว่นของเสยีลดลง 0.6% 

สํารวย สุดเฉลียว; สนัต์ เกตุปราณีต; และ ปสัสี ประสมสินธ์ (2557 : 47-56) ได้
ทาํการศกึษาลกัษณะเศรษฐกจิและสงัคม ระดบัการมสีว่นรว่ม ของประชาชนและปจัจยัทีม่ผีลต่อ
การมสี่วนร่วมในการอนุรกัษ์ทรพัยากรป่าไม้ของประชาชนที่อาศยัอยู่รอบบรเิวณพื้นป่าสงวน
แห่งชาตปิ่าดงระแนง อําเภอยางตลาด และอําเภอหว้ยเมก็ จงัหวดักาฬสนิธุ์ ศกึษาตัง้แต่เดอืน
พฤษภาคม พ.ศ.2555 ถงึ กุมภาพนัธ ์พ.ศ.2556 รวมระยะเวลา 8 เดอืน การเกบ็ตวัอยา่งโดยใช้
แบบสอบถาม สมัภาษณ์หวัหน้าครวัเรือนตัวอย่าง จํานวน 386 ครวัเรือน สถิติที่ใช้ในการ
วเิคราะหข์อ้มลูไดแ้ก่ ค่าความถี่ ค่ารอ้ยละ ค่าเฉลีย่ สว่นเบีย่งเบนมาตรฐาน ค่าสงูสุด ค่าตํ่าสุด 
คา่ทดสอบ T และคา่ทดสอบ F วเิคราะหข์อ้มลูโดยคอมพวิเตอร ์และโปรแกรมสาํเรจ็รปู 

ผลจากการศกึษาพบว่า กลุ่มประชากรตวัอยา่งสว่นใหญ่เป็นผูช้ายทีม่อีายุ 51-60 ปี มี
การศึกษาระดับประถมศึกษา/ตํ่ ากว่า ระยะเวลาในการตัง้ถิ่นฐานเฉลี่ย 38 ปี มีอาชีพ
เกษตรกรรมเป็นอาชพีหลกัและเป็นอาชพีรอง ขนาดที่ดนิที่ถือครองเฉลี่ย 13.69 ไร่ มจีํานวน
สมาชกิในครวัเรอืนเฉลีย่ 4.37 คน การไดร้บัประโยชน์จากทรพัยากรปา่ไมอ้ยูใ่นระดบัปานกลาง 
มคีวามรูเ้กี่ยวกบัการอนุรกัษ์ทรพัยากรป่าไมใ้นระดบัมาก ประชาชนมสี่วนร่วมในการอนุรกัษ์
ทรพัยากรปา่ไมอ้ยูใ่นระดบัปานกลาง มคีา่เฉลีย่เทา่กบั 2.53 คะแนน สาํหรบัปจัจยัทีม่ผีลต่อการ
มสี่วนร่วมของประชาชนในการอนุรกัษ์ทรพัยากรป่าไม้บรเิวณพื้นที่ป่าสงวนแห่งชาติป่าดง
ระแนง ไดแ้ก่ อายุ ระดบัการศกึษา อาชพีรอง ขนาดพื้นทีถ่อืครอง จํานวนสมาชกิในครวัเรอืน 
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จํานวนแรงงานในครวัเรือน ระยะเวลาในการตัง้ถิ่นฐาน การเป็นสมาชิกเครอืข่าย การรบัรู้
ข่าวสารเกี่ยวกบัป่าไม้ การมคีวามรูค้วามเขา้ใจเกี่ยวกบัการอนุรกัษ์ทรพัยากรป่าไม้และการ
ไดร้บัประโยชน์จากปา่ไม ้

นันทนา ธนาโนวรรณ ; และพวงเพชร เกษรสมุทร (2553 : 28-37) ได้ทําการ
เปรยีบเทยีบและวเิคราะห์ความสมัพนัธ์ระหว่างความรุนแรงทางกาย ทางจติ และทางเพศและ
ภาวะจิตสงัคมของสตรตีัง้ครรภ์ (ความเครยีด การสนับสนุนทางสงัคม ความรูส้กึมีคุณค่าใน
ตวัเอง และภาวะซมึเศรา้) โดยการคดัเลอืกกลุ่มตวัอย่างใชว้ธิกีารสุ่มตวัอย่างแบบสะดวก เป็น
สตรีตัง้ครรภ์จํานวน 420 คน ที่มาฝากครรภ์ ณ โรงพยาบาลมหาวิทยาลยัแห่งหน่ึงในเขต
กรุงเทพมหานครฯ การเกบ็ขอ้มลูเป็นการสมัภาษณ์โดยใชแ้บบสอบถามเกีย่วกบัการถูกทํารา้ย 
ชนิดของความรุนแรงและภาวะจติสงัคม วเิคราะหข์อ้มลูโดยใชส้ถติเิชงิพรรณนา การทดสอบคา่
ทแีละการหาความสมัพนัธข์องเพยีรส์นั 

ทําใหท้ราบว่าสตรตีัง้ครรภ์ที่ไดร้บัความรุนแรงขณะตัง้ครรภ์มคีวามเครยีดและภาวะ
ซึมเศร้าสูง ได้รบัการสนับสนุนทางสงัคมน้อย และมคีวามรู้สกึมคีุณค่าในตวัเองตํ่าเมื่อมกีาร
เปรยีบเทยีบกบัสตรตีัง้ครรภ์ที่ไม่ไดร้บัความรุนแรงอย่างมนีัยสําคญัทางสถติ ิ(P < 0.01) สตรี
ตัง้ครรภ์ทีไ่ดร้บัความรุนแรงทางจติใจมปีญัหาทางจติสงัคมทัง้สีด่า้นสงูกว่าสตรตีัง้ครรภท์ีไ่ดร้บั
ความรุนแรงทางกายและทางเพศ ความรุนแรงทางกาย ทางจติใจ และทางเพศขณะตัง้ครรภต่์าง
มคีวามสมัพนัธ์เชงิบวกซึ่งกนัและกนัอย่างมนีัยสาํคญัทางสถติ ิ(P < 0.01) ความรุนแรงทัง้สาม
ชนิดมคีวามสมัพนัธ์เชงิบวกกบัความเครยีดและภาวะซมึเศรา้แต่มคีวามสมัพนัธ์เชงิลบกบัการ
สนับสนุนทางสงัคมและความรู้สึกมีคุณค่าในตัวเอง อย่างมีนัยสําคัญทางสถิติ (P < 0.01) 
ความเครยีดมคีวามสมัพนัธเ์ชงิบวกกบัภาวะซมึเศรา้ แต่มคีวามสมัพนัธเ์ชงิลบกบัความรูส้กึทีม่ ี
คุณค่าในตัวเอง (P < 0.01) ความรู้สึกมีคุณค่าในตัวเองมีความสัมพันธ์เชิงบวก กับการ
สนับสนุนทางสงัคมแต่มคีวามสมัพนัธ์เชงิลบกบัภาวะซมึเศรา้ อย่างมนีัยสําคญัทางสถติ ิ(P < 
0.01) 

สุนิษา มรรคเจริญ (2553 : 1-14) ได้ทําการออกแบบและพฒันาบรรจุภณัฑ์อาหาร
ประเภทซอสเพื่อการส่งออกไปจําหน่ายยงัต่างประเทศ งานวจิยัมวีตัถุประสงค์ในการพฒันา
บรรจุภณัฑ์ใหส้ามารถขนส่งสนิคา้ไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ รวมทัง้สามารถตอบสนองความพงึ
พอใจของลูกค้าได้ดียิง่ขึ้น งานวจิยัเริม่ต้นจากการศึกษากระบวนการดําเนินงานขององค์กร
กรณีศึกษา แล้วจงึรวบรวมความต้องการของลูกค้าเกี่ยวกบับรรจุภณัฑ์โดยใช้แบบสอบถาม 
แล้ววเิคราะห์เปรยีบเทียบระหว่างบรรจุภณัฑ์แห้ว ที่ใช้อยู่ปจัจุบนักบับรรจุภณัฑ์พลาสติกที่
ตอ้งการจะออกแบบและพฒันาใหม ่งานวจิยัไดป้ระยุกตใ์ชเ้ทคนิคการกระจายหน้าทีเ่ชงิคุณภาพ
แบบ 4 ช่วงในการพฒันาบรรจุภณัฑ ์อนัประกอบไปดว้ยการวางแผนผลติภณัฑ ์การออกแบบ
ผลติภณัฑ ์การวางแผนกระบวนการ และการวางแผนควบคุม ผลจากการศกึษาแสดงใหเ้หน็ว่า
เทคนิคการกระจายหน้าที่เชิงคุณภาพ สามารถนํามาประยุกต์ใช้ในการออกแบบและพฒันา
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บรรจุภณัฑ์อาหารทัง้ในด้านวสัดุ รูปทรง และฝาขวดได้อย่างมปีระสทิธผิล ซึ่งช่วยให้องค์กร
สามารถขนสง่สนิคา้ไปจําหน่ายยงัต่างประเทศไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพมากขึน้ สามารถลดตน้ทุน
การขนสง่ไดร้อ้ยละ 49.1 รวมทัง้สามารถตอบสนองความพงึพอใจของลกูคา้ไดด้ยีิง่ขึน้ดว้ย 

มาซูร์ (Mazur. 1996 : 1-7) ได้ใช้ QFD ในการออกแบบหลักสูตร Total Quality 
Management ทีภ่าควชิาวศิวกรรมศาสตรข์องมหาวทิยาลยัมชิแิกน ประเทศสหรฐัอเมรกิา เพื่อ
ทาํการลดตน้ทุนโดยไม่ใหคุ้ณภาพการศกึษาลดตํ่าลง โดยพยายามเพิม่อตัราสว่นนกัเรยีนต่อครู
ในหลกัสตูร และเพิม่จํานวนกลุ่มเรยีนจากหน่ึงเป็นสาม และมกีารสง่กลุ่มนกัเรยีนไปยงัภาควชิา
ต่างๆในมหาวทิยาลยั และในกลุม่ธุรกจิทอ้งถิน่ เพือ่พฒันาคุณภาพของหลกัสตูร  

โดยมกีารประเมนิปจัจยัภายนอกและภายใน ซึง่ปจัจยัภายนอกไดแ้ก่อุตสาหกรรม ซึง่ 
30 ปีทีแ่ลว้ ดร.อาคาโอะ (ศาสตราจารยข์องประเทศญีปุ่น่ ทีไ่ดนํ้า QFD ไปใชก้บับรษิทัโตโยตา้) 
ได้อธิบายว่าลูกค้า 2 กลุ่มของมหาวิทยาลยั คือภายนอกและภายใน โดยใช้กลวิธี KJ และ 
Affinity Diagram ในการจดัการโครงสรา้งความตอ้งการของลกูคา้ และจดัระดบัความสาํคญัดว้ย 
Analytic Hierarchy Process  และลําดบัถดัไปใช้แผนภาพก้างปลาในการวเิคราะห์หาสาเหตุ 
และผลกระทบ 

1 ปีหลงัจากทําการปรบัหลกัสูตรด้วยทฤษฎีข้างต้นแล้ว ต่อมาได้มาเน้นที่ความ
ตอ้งการของผูเ้รยีน โดยใหผู้เ้รยีนมสีว่นร่วม ช่วยออกความคดิความตอ้งการในหลกัสตูร ปญัหา
ทีต่ามมาคอื หลงัจากทีไ่ดท้าํการปรบัปรงุหลกัสตูร และเปิดใหส้อนได ้1 เทอม หลกัสตูรเรยีนน้ีมี
คนนิยมขึ้นเป็นจํานวนมาก แต่จํานวนนักเรยีนที่เหมาะสมต่อห้องเรยีนคอื 30 คน ทําให้ต้อง
ดาํเนินการเปิดหอ้งเรยีนทีส่องขึน้อยา่งเรง่ด่วน และหอ้งเรยีนที ่3 ตามมาในปีถดัไป  

การ์กวัน  (Gargione. 2000 : 357-368) ได้กล่าวว่า QFD เป็นเทคนิคที่มีความ
หลากหลายในการใชง้าน จงึไดนํ้าไปประยกุตใ์ชเ้ป็นเครือ่งมอืในการพฒันาการออกแบบการวาง
พื้นที่ และภาพลกัษณ์ของโครงการอสงัหารมิทรพัย์ จนสามารถมารถปรบัความต้องการของ
ลูกคา้แต่ละรายให้กลายมาเป็นความต้องการโดยรวมของอุตสาหกรรม  ซึ่งเขาได้ใช ้QFD ใน
การพฒันาการออกแบบอพาทเมนตส์าํหรบัหลายๆครอบครวัในประเทศบราซลิ ซึง่ในโครงการน้ี
จะตอ้งดแูลทัง้หมด 48 ยนิูต โดยเริม่จากหาความตอ้งการของลกูคา้  เปรยีบเทยีบคะแนนคู่แขง่
ของแต่ละโครงการ และใหค้ะแนนความสาํคญัของแต่ละความตอ้งการ  จากนัน้ทาํการระดมทมี
เพื่อระดมสมองหาแนวทางเพือ่ทีจ่ะทาํใหค้วามตอ้งการของลกูคา้เป็นจรงิ  และหาความสมัพนัธ์
ของแต่ละแนวทาง แล้วจึงระดมสมองเพื่อหาเป้าหมายของแต่ละแนวทาง และให้คะแนน
ความสมัพนัธร์ะหวา่งแนวทางและความตอ้งการของลกูคา้ สดุทา้ยทาํการรวมคะแนนเพือ่ใหร้ะบุ
ถงึความเป็นไปไดแ้ละระดบัความสาํคญั 

จากการใช้ QFD เป็นเครื่องมอืในการช่วยออกแบบ ทําให้สามารถออกแบบได้ตรง
ตามความตอ้งการลกูคา้ และมคีวามยดืหยุน่มากกวา่รปูแบบทัว่ไป 
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คอสตา; เดค็เคอร;์ และโจนเกน้ (Costa; Dekker; and Jongen. 2001 : 306-314) ได้
ทําการทบทวนผลงานการใช้ QFD ในอุตสาหกรรมอาหาร ซึ่งทุกวนัน้ีตลาดการแข่งขนัของ
วงการอาหารมีความท้าทายมากเน่ืองจาก ความหลากหลาย ความโดดเด่น ของลกัษณะ
ผลติภณัฑ ์ เทคโนโลย ีและสิง่แวดลอ้ม ทาํใหอ้ายขุองผลติภณัฑส์ัน้ ความตอ้งการของผูบ้รโิภค
มีมากและหลากหลาย ทําให้คุณภาพมีความหลากหลายตามไปด้วย จึงเป็นเรื่องยากที่จะ
ตอบสนองความต้องการของผู้บริโภค ซึ่ง QFD จะเป็นเครื่องมือที่ช่วยวางแผนเพื่อให้เกิด
ผลติภณัฑ์ใหม่ได้รวดเรว็ โดยสามารถควบคุมกระบวนการพฒันา และมุ่งเน้นไปยงัความพงึ
พอใจของผูบ้รโิภคได ้

เริ่มจาก Product’s Quality Deployment คือการแปลงคุณภาพที่ลูกค้าต้องการ 
กระจายไปสู่ผลติภณัฑ์ ในเมทรกิซ์แรกคอื Product Planning เริม่จากในส่วนของ Voice Of 
Customer เป็นการรวบรวมความต้องการของลูกค้าว่า “ต้องการ” หรือ “อยากได้” อะไร 
หลงัจากนัน้ทาํการใหค้ะแนนความสาํคญัของแต่ละความตอ้งการของลกูคา้ โดยทมีงาน QFD 

ขัน้ต่อไปเป็นการทําความเขา้ใจจุดยนืขององค์กร และของคู่แขง่ ในบทบาทของการ
ตอบสนองต่อความพงึพอใจ ความตอ้งการของลกูคา้ ลงในสว่นของ Strategic Planning Room 
ซึ ง ป ร ะก อ บ ไป ด้ ว ย  Customer Competitive Assessment, Customer Complains แ ล ะ 
Improvement Ratio 

ขัน้ต่อมาเป็นการทีท่มีงานจะตอ้งระดมความคดิ เพื่อตดัสนิใจว่าจะทาํอยา่งไรใหค้วาม
ตอ้งการต่างๆ สามารถรวมออกมาเป็นผลติภณัฑเ์ดยีวได ้ซึง่จะถูกระบุในสว่นของ Voice of the 
Company Room 

และทําการกําหนดพารามเีตอร์ ที่ใช้ในการประเมนิความสมัพนัธ์ของ Voice of the 
Company Room ลงในส่วน Technical Correlation Roof  แล้วตามด้วยการหาความสมัพนัธ์
ของแต่ละความต้องการ กบัแต่ละคุณลกัษณะของผลติภณัฑ์ ในส่วนกลางบ้าน หรอืที่เรยีกว่า 
Relationship Room  

และขัน้ตอนสดุทา้ยคอื การหาผลลพัธจ์ากทีล่องประเมนิมา ลงในสว่นลา่งของตวับา้น 
กอนซาเลซ; ควิซาดา; และบาฮลิ (Gonzalez; Quesada; and Bahill. 2003 : 20-25) 

ได้ทําการพฒันา การออกแบบผลติภณัฑ์โดยใช้ QFD กรณีศกึษา โรงเรยีนทําเฟอร์นิเจอรใ์น
ประเทศกําลงัพฒันา ซึ่งในกรณีศึกษาน้ีลกัษณะงานเฟอร์นิเจอร์ในปจัจุบนัมคีุณภาพตํ่า  ผวิ
ขรุขระ แตกหกัพงัทลายเรว็ ดงันัน้จงึตอ้งการทีจ่ะระบุตวัแปรทีส่าํคญัเพื่อทีจ่ะออกแบบไดอ้ย่าง
ถกูตอ้ง แขง็แรง ทนทาน อตัราการซ่อมแซมตํ่า ราคาถกู และสามารถทาํไดใ้นทอ้งถิน่ 

ทางทมีวจิยัได้ทําการศึกษาเป็น 10 ขัน้ตอน 1.จดัทําแบบสํารวจในโรงเรยีนสอนทํา
เฟอร์นิเจอร์ 2.ทําการสบืหาปญัหาที่มีอยู่  3.ค้นหาแนวทางและวิธีการในการแก้ปญัหา  4.
ประเมนิทรพัยากรวตัถุดบิทีม่อียู่ และเลอืกใชว้ตัถุดบินัน้ๆใหเ้หมาะสม   5.ทําตวัอย่างและการ
ออกแบบทางวิศวกรรม  6.พัฒนาเทคโนโลยีการผลิตให้เหมาะสม 7.สร้างตัวอย่างจากที่
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ออกแบบไว ้ 8.ทาํการทดสอบงานตวัอยา่งทีท่าํขึน้มา   9.วเิคราะหข์อ้มลู       และ 10.ปรบัปรุง
แบบใหด้ขี ึน้  

ในขัน้ตอนที ่2 และ 3 จะใช ้QFD ในการหาตวัแปรสาํคญั และลกัษณะของผลติภณัฑ์
สุดทา้ย โดยยงัอยู่บนพืน้ฐานความตอ้งการของลูกคา้ หลงัจากทนํีาหลกัการ QFD มาใช ้ทําให้
สามารถพฒันาระบบการผลติ ต้นทุนลดลง การออกแบบผลติภณัฑ ์กระบวนการ และระเบยีบ
การปฏบิตังิานทีด่ขี ึน้ โดยการทีจ่ะนําหลกัการ QFD มาใชน้ัน้ ตน้ทุนการผลติอยูร่ะหว่าง 50 ถงึ 
56 เหรยีญสหรฐั แต่หลงัจากนําหลกัการ QFD มาใชน้ัน้ ตน้ทุนลดลงเหลอื 29.87 เหรยีญสหรฐั 
หรอืประมาณ 50 เปอรเ์ซนต ์

กุลจริา อตัตปรชีากุล; และ ศนัสนีย์ สุภาภา (2552 : 21-32) ได้ศึกษาและวเิคราะห์
ความคาดหวงัของนิสติและผูใ้ชบ้ณัฑติทีม่ตี่อภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ นํามาเป็นแนวทาง
ในการสรา้งแผนพฒันาคุณภาพบณัฑติ โดยใช้เทคนิคการกระจายหน้าที่เชงิคุณภาพในการ
วเิคราะหค์วามพงึพอใจและความคาดหวงัของลกูคา้ พจิารณาร่วมกบัจุดอ่อนของภาควชิาฯ จาก
การประเมนิตามตวัชี้วดัของสํานักงานรบัรองมาตรฐานและประเมนิคุณภาพการศกึษา (สมศ.) 
และปจัจยัภายนอกทีส่ง่ผลกระทบต่อภาควชิาฯ ซึง่การวดัความพงึพอใจและความคาดหวงัของ
ลูกคา้ไดถู้กพฒันาขึน้จากการสมัภาษณ์และใชแ้บบสอบถามเพื่อใหท้ราบถงึความพงึพอใจของ
ลูกค้า ความคาดหวงัที่มีต่อภาควิชา รวมถึงค่าความสําคญัและค่าเป้าหมายต่างๆ นํามา
ประกอบเป็นบา้นคุณภาพเพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการออกแบบแผนกลยุทธใ์นการพฒันาคุณภาพ
บณัฑติ ซึง่ประกอบดว้ย แผนพฒันาระยะสัน้ (1 ปีการศกึษา) และระยะกลาง (4 ปีการศกึษา) 

จากการศกึษาพบว่าเครื่องมอื QFD ทีใ่ชใ้นการเกบ็รวบรวมขอ้มลูและวเิคราะหค์วาม
คาดหวังของลูกค้าให้ผลที่มีแนวโน้มสอดคล้องกับจุดอ่อนของภาควิชาในปจัจุบัน ซึ่งค่า
ความสาํคญัของความคาดหวงัของลกูคา้มคีวามน่าสนใจเป็นอยา่งมากและไดนํ้ามาเป็นแนวทาง
ในการสรา้งแผนพฒันาคุณภาพบณัฑติระยะสัน้และระยะกลาง ถงึแมว้่าผลทีไ่ดจ้ะสอดคลอ้งกบั
สภาพการกต็าม แต่แผนกลยุทธใ์นงานวจิยัน้ีอา้งองิมาจากความคาดหวงัของลกูคา้ประกอบกบั
การพจิารณาปจัจยัภายนอกที่ส่งผลกระทบต่อภาควชิาเท่านัน้ ซึ่งอาจจะยงัไม่มกีารบูรณาการ 
ความต้องการของลูกค้าทัง้ภายในและภายนอก และข้อมูลในการวิเคราะห์เกิดจากการ
ประมวลผลของลูกคา้กลุ่มตวัอย่างทีเ่กดิขึน้ในปจัจุบนัเท่านัน้ ดงันัน้ในอนาคตกบัสภาพการณ์ที่
เปลีย่นแปลงไปอย่างรวดเรว็น้ี การศกึษาควรจะศกึษาจากกลุ่มลกูคา้ทีม่สีว่นทีเ่กีย่วขอ้งใหม้าก
ขึ้น  ควรมีการพิจารณาในทุก ๆ  กลุ่มลูกค้า เช่น  ผู้ปกครอง อาจารย์ หน่วยงานที่ ให้
ทุนการศกึษา สงัคมส่วนรวม เป็นต้น เพื่อลดความเคลื่อนที่จะเกดิขึน้ แผนการพฒันาที่ได้จะ
สามารถนําไปปฏบิตัแิลว้เกดิประสทิธภิาพสงูสดุ  

อโนทัย เพ็ชรสุวรรณ ; วงศ์ยุทธไกร; และสมพล ดํารงเสถียร (2551 : 82-89) ได้
ทําการศึกษาการออกแบบบรรจุภณัฑ์สําหรบัขา้วแต๋น ในโครงการหน่ึงตําบล หน่ึงผลติภณัฑ ์
ซึ่งประสทิธิภาพของบรรจุภณัฑ์ได้แบ่งเป็น 5 ด้าน คือ ด้านการปกป้องผลติภณัฑ์ ด้านการ
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บรรจุ ดา้นการอํานวยความสะดวก ดา้นการสง่เสรมิการจาํหน่าย ดา้นความสะอาดและปลอดภยั 
จากผลการวจิยัพบว่าประสทิธภิาพของการออกแบบบรรจุภณัฑ์สําหรบัขา้วแต๋น ในโครงการ
หน่ึงตําบล หน่ึงผลิตภัณฑ์ มีค่าเฉลี่ย 4.3 ค่า t เท่ากับ 1.92 อยู่ในเกณฑ์ดี สอดคล้องกับ
สมมตฐิานทีร่ะดบันยัสาํคญั .05  แบบ B ผลการวดัประสทิธภิาพโดยรวมของการออกแบบบรรจุ
ภณัฑ์สําหรบัขา้วแต๋น ในโครงการหน่ึงตําบล หน่ึงผลติ มคี่าเฉลีย่ 4.2 ค่าทเีท่ากบั 1.37 อยู่ใน
เกณฑด์ ีสอดคลอ้งกบัสมมตฐิานทีร่ะดบันัยสาํคญั 0.05 แบบ c ผลการวดัประสทิธภิาพโดยรวม
ของการออกแบบบรรจุภณัฑส์ําหรบัขา้วแต๋น ในโครงการหน่ึงตําบลหน่ึงผลติภณัฑ์ มคี่าเฉลี่ย 
3.9 คา่ t เทา่กบั -0.27 อยูใ่นเกณฑด์ ีสอดคลอ้งกบัสมมุตฐิานทีร่ะดบันยัสาํคญัที ่.05 

สนีินาถ เลศิไพรวนั (2554 : 147-158) ไดท้ําการศกึษาและพฒันารปูแบบบรรจุภณัฑ์
เครื่องสําอางสมุนไพรเพื่อการส่งออก พบว่าความต้องการในการส่งออกสนิคา้เครื่องสาํอางทีม่ี
สว่นผสมจากธรรมชาตมิจีาํนวนเพิม่มากขึน้ทกุปี ผูบ้รโิภคมคีวามสนใจในเครือ่งสาํอางทีบ่รสิทุธิ ์
ปราศจากสารเคมหีรอืมสี่วนผสมของสารเคมน้ีอยที่สุด ในตลาดการคา้เครื่องสําอางแถบยุโรป
และอเมรกิามเีครือ่งสาํอางทีนํ่าเขา้มาจาํหน่ายตราสนิคา้เดยีวกนัอยู ่ 4 ตราสนิคา้ และตราสนิคา้
เหล่านัน้จํานวน 60% มทีีม่าจากประเทศในแถบเอเชยี จากประเทศญี่ปุ่นเป็นอนัดบัหน่ึง ต่อมา
เป็นประเทศจนี อนิเดยี และไทย และที่เป็นสนิค้าสมุนไพรจะมมีากที่ประเทศอนิเดยีและไทย 
รูปแบบของบรรจุภณัฑเ์ป็นส่วนหน่ึงทีผู่บ้รจิาคใหค้วามเชื่อมัน่โดยเฉพาะสนิคา้ทําการโฆษณา
ประชาสมัพนัธ์ให้แบรนด์ เป็นที่รู้จกั 80% ของเครื่องสําอางสมุนไพรมาจากแบรนด์ประเทศ
ญี่ปุ่น ความเชื่อมัน่ของผู้บรโิภคด้านรูปแบบบรรจุภณัฑ์เครื่องสําอาง คอื ความทนัสมยัและ
ความสะอาด รวมทัง้ความบริสุทธิข์องส่วนผสม จากผลของงานวิจัยพบว่า บรรจุภัณฑ์
เครื่องสาํอางธรรมชาตจิากประเทศยุโรปมคีวามคลา้ยคลงึกบัความนิยมในแถบอเมรกิา รปูแบบ
เรยีบง่ายและดูสะอาด สะดุดตาทีภ่าพของพชืและสมุนไพร การพฒันางานออกแบบบรรจุภณัฑ์
เครื่องสาํอางสมุนไพรเพือ่การสง่ออกของประเทศไทยนัน้ตอ้งสรา้งความเชื่อมัน่ในตวัสนิคา้ดว้ย
การเน้นอตัลกัษณ์ของภูมปิญัญาสมนุไพรทอ้งถิน่นัน้ๆ โดยเฉพาะอยา่งยิง่ผลติภณัฑส์ง่ออกของ
ไทยตอ้งอาศยัการสื่อสารความเป็นไทยเพื่อเป็นการจูงใจผูบ้รโิภค ในขณะเดยีวกนัต้องมคีวาม
ทนัสมยั ใชว้สัดุและกรรมวธิ ีการผลติที่ได้มาตรฐาน และสะอาดปลอดภยั งานออกแบบบรรจุ
ภณัฑ์จึงต้องอาศัยความรู้มาตรฐานการผลิต การคิดต้นทุนเพื่อประโยชน์ทางการลาด และ
รปูแบบทีม่อีตัลกัษณ์ตามถิน่กาํเนิดของสมนุไพร 

จุฑามาศ รตันกุล; และมานพ เรีย่วเดชะ (2555 : 47-64) ไดท้ําการลดขอ้บกพร่องที่
เกิดขึ้นกบับรรจุภณัฑ์ถุงลามเินตในกระบวนการบรรจุกุ้งแปรรูปซูชแิช่แขง็ จากการวเิคราะห์
ลกัษณะขอ้บกพร่องทีเ่กดิขึน้กบัถุงลามเินตโดยใชแ้ผนภมูพิาเรโตพบว่ามลีกัษณะขอ้บกพร่องที่
สาํคญั 6 ประเภท คอืถุงทีร่ะบุรายละเอยีดผดิ ถุงทีพ่บเศษกุง้หลงัถาด ถุงทีร่ะบุรายละเอยีดไม่
ครบ ถุงหลวมรอยซลีทีถุ่งไมเ่รยีบ และรอยซลีทีถุ่งไม่ตรงตามระยะ การใชแ้ผนภมูแสดงเหตุและ
ผลโดยการระดมสมองจากผูม้ปีระสบการณ์ฝา่ยต่างๆ ร่วมกนัวเิคราะหข์อ้บกพร่องทัง้หมด ทํา
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ให้ทราบสาเหตุของข้อบกพร่อง แล้วจึงกรองปจัจัยที่คาดว่ามีอิทธิพลสําคัญต่อลักษณะ
ข้อบกพร่องด้วยตารางวิเคราะห์เหตุและผล (Cause and Effect Matrix) ได้ 5 ปจัจัย ซึ่ง
สามารถแก้ไขขอ้บกพร่องโดยการใช้ค่าพารามเิตอร์ในการปฏิบตัิงานให้เหมาะสม จากนัน้จงึ
พจิารณาค่าพารามเิตอรท์ี่เหมาะสมของปจัจยัทัง้ 5 นัน้ โดยการออกแบบการทดลองแบบแฟก
ทอเรยีล 25 แลว้ปรบัปรุงกระบวนการของพนักงานหน้างานโดยกําหนดให้ใชค้่าพารามเิตอร์ที่
เหมาะสมเป็นมาตรฐานการทาํงาน พรอ้มทัง้จดัโปรแกรมฝึกอบรมงานระหวา่งปฏบิตัหิน้าที ่(On 
the Job Training) และควบคุมพนักงานให้ปฏิบตัิตามกระบวนงานมาตรฐาน ในช่วงเวลา 4 
เดือนแรกหลงัการปรบัปรุงพบว่าข้อบกพร่องที่เกิดกบัถุงลามเินตลดลงจาก 3.19% ของการ
บรรจุกุง้แปรรปูแช่แขง็ทัง้หมด เหลอืเพยีง 0.01% 

นพรตัน์ คุ้มพงษ์ ; และชมพูนุท เกษมเศรษฐ์ (2555 : 2030-2037) ได้ศึกษาและ
กาํหนดกรอบแนวคดิของการออกแบบและพฒันาผลติภณัฑอ์าหารโดยนําเอาหลกัการวศิวกรรม
คนัไซมาประยุกต์ใช้ร่วมกบัเทคนิคการกระจายหน้าที่เชิงคุณภาพ (QFD) เน่ืองจากเทคนิค 
QFD มุง่เน้นทีก่ารแปลงความตอ้งการของลกูคา้ เพือ่สรา้งขอ้กําหนดในการออกแบบและพฒันา
ผลติภณัฑ์ โดยไม่ได้รวมเอาความรู้สกึและอารมณ์ของลูกค้าเขา้ไปในกระบวนการวเิคราะห ์
ดงันัน้เทคนิคคนัไซ หากใช้ร่วมกบัเทคนิค QFD จะช่วยให้การออกแบบและพฒันาผลติภณัฑ์
สามารถครอบคลุมความตอ้งการของลกูคา้ไดม้ากขึน้ ในงานวจิยัน้ีไดเ้ลอืกขา้วพารบ์อยลม์าเป็น
กรณีศึกษา เนื่องจากข้าวพาร์บอยล์เป็นที่นิยมในตลาดต่างประเทศแต่กลบัไม่เป็นที่นิยมใน
ประเทศ เน่ืองจากผูบ้รโิภคยดึตดิกบัการบรโิภคขา้วขดัขาว ซึง่การนําเทคนิคคนัไซมาช่วยจะทาํ
ใหส้ามารถวเิคราะหใ์นสว่นของอารมณ์และความรูส้กึของผูบ้รโิภคไดม้ากขึน้ และจะนําไปสูก่าร
พฒันาขา้วพารบ์อยลใ์หเ้ป็นทีนิ่ยมในประเทศมากขึน้ 

อุเทน จนัทร์ประทดั; และทศพล เกยีรติเจรญิผล (2555 : 927-935) ทําการรวบรวม
ปญัหาคุณภาพทัง้หมดจากขอ้รอ้งเรยีนของลูกค้าซึ่งมรีายละเอยีดดงัต่อไปน้ี รเีลย์ไม่ทํางาน 
34.70%, น้ําเขา้รเีลย์ 20.36%, ตราแสตมป์ลบ 7.74%, รเีลย์ขาเป็นสนิม 7.16%, รเีลย์เสยีรูป
แตกหกั 6.54%, รเีลยผ์ดิรุ่น 5.95%, รเีลยไ์ม่มแีสตมป์ 5.35%, ไม่มป้ีายชีบ่้ง 4.16% ส่งงานผดิ
รุ่น 3.58% และส่งงานไม่ครบตามจํานวน 2.97% จากการสํารวจความต้องการของลูกค้าโดย
การนําเทคนิคการกระจายหน้าทีเ่ชงิคุณภาพเขา้มาประยุกต์ใช ้เพื่อทําการวเิคราะห์และพฒันา
คุณภาพของรเีลย์ให้ตรงกบัความต้องการของลูกค้าซึ่งผลที่ได้จากการทํา QFD พบว่าลูกค้า
ต้องการให้พฒันาคุณภาพรเีลย์ให้สามารถป้องกนัน้ําเข้ามากที่สุด จากนัน้จงึได้มกีารเขา้ไป
ปรบัปรุงการออกแบบใหม่ให้รเีลย์สามารถป้องกนัน้ําเขา้ได้ดีขึ้นโดยเข้าไปแก้ไขแบบให้ตวั 
Case ของรเีลยม์กีารป ัม๊ขึน้รปูเขีย้วล๊อคทัง้ 3 จุดตัง้แต่เป็น Single Part โดยเมือ่ถงึกระบวนการ
ประกอบระว่าง Case และ Base จงึไม่จาเป็นต้องทาการ Caulking และสามารถประกอบดว้ย
มอืเปล่าได้ยงัเป็นการลดกระบวนการผลติได้อกีหน่ึงกระบวนการคอื Case Caulking ผลจาก
ข้อมูลการผลิตช่วงเดือนสิงหาคม 2552 ถึงเดือนกรกฎาคม 2553 พบของเสียจากลูกค้า
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รอ้งเรยีนเรือ่งรเีลยร์ ัว่ทาใหน้้าเขา้ จานวน 34 ครัง้คดิเป็นงานเสยีทัง้หมด 650 ชิน้ จากงานเคลม
ทัง้หมด 2,250 ชิ้น คดิเป็น 29 เปอร์เซ็นต์ และหากคดิเป็นมูลค่าความสูญเสยีเท่ากบั 65,000
บาท ซึ่งคดิเป็นมูลค่าการสูญเสยีเท่ากบั 4,643 บาทต่อเดือนและภายหลงัการปรบัปรุงการ
ออกแบบตัวCase ใหม่เพื่อป้องกันน้าเข้ารเีลย์ทาให้งานเสยีจากน้าเข้ารีเลย์เป็น 0 และใน
กระบวนการผลติสามารถลดกระบวนการในการผลติลงได้หน่ึงกระบวนการคอื กระบวนการ 
Case Caulking จงึสง่ผลทาใหส้ามารถเพิม่ยอดการผลติชิน้งานจากเดมิเป็น 6% คดิเป็นจานวน
งานทีเ่พิม่ขึน้ 96 ชิน้ต่อวนั และคดิเป็นมลูคา่ 288,000 บาทต่อเดอืน  

กาญจนา วงเวียน; และวิชยั รุ่งเรอืงอนันต์ (2554 : 1875-1882) ศึกษาเพื่อพฒันา
ผลติภณัฑค์รมีนวดสมุนไพรลดไขมนัส่วนเกนิดว้ยการนาเทคนิคการกระจายหน้าทีเ่ชงิคุณภาพ 
(Quality Function of Deployment: QFD) โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อพฒันาผลติภณัฑ์ให้ตรงกบั
ความตอ้งการของลูกคา้ โดยในการดาเนินการศกึษานี้ไดแ้ปลงความตอ้งการของลกูคา้เกีย่วกบั
ผลติภณัฑอ์อก เป็น 3 ดา้นหลกั ๆ คอื ดา้นการตลาด ดา้นผลติภณัฑ ์และดา้นบรรจุภณัฑ ์เพื่อ
เขา้สู่เทคนิคการกระจายหน้าทีเ่ชงิคุณภาพ ในช่วงเฟสที ่1 คอืการวางแผนผลติภณัฑ ์โดยการ
สุ่มตวัอย่างของลูกคา้ที่ทาการศึกษา ไดแ้ก่ บุคคลทัว่ไปจานวน 100 คน ที่ระดบัความเชื่อมัน่ 
85% ผลที่ไดจ้ากการเกบ็ขอ้มูลความตอ้งการของลกูคา้นัน้ ไดน้ามาวเิคราะหโ์ดยอาศยัเทคนิค
การกระจายเชงิคุณภาพ ซึ่งผลจากการสํารวจพบว่าลูกคา้ใหค้วามสําคญักบัผลติภณัฑ์ทีแ่สดง
ตรารบัรองความปลอดภยัของผลติภณัฑ ์ซึง่จะตอ้งแสดงขอ้มลูผลลพัธ์ทีจ่ะไดจ้ากส่วนประกอบ
ของผลติภณัฑ์ และการที่บรรจุภณัฑ์ระบุสถานทีผ่ลติอย่างชดัเจนนัน้เป็นการสรา้งความมัน่ใจ
ให้กบัผู้บรโิภค รวมถึงส่วนประกอบผลติภณัฑ์ไม่ก่อให้เกิดผลขา้งเคียงต่อร่างกาย และเป็น
ส่วนประกอบจากธรรมชาติจริง ซึ่งผลิตภัณฑ์ดงักล่าวต้องผ่านมาตรฐานการรบัรองความ
ปลอดภยัต่อผูบ้รโิภคดว้ย 

วลิาสนิี มมีุข; และระพ ีกาญจนะ (2554 : 651-658) ศกึษาและประยุกต์ใชเ้ทคนิคการ
กระจายหน้าที่เชงิคุณภาพ (Quality Function Deployment : QFD) เพื่อการพฒันาผลติภณัฑ์
ขนมปงัผสมแป้งถัว่ขาวเพื่อสุขภาพ  ขัน้ตอนการศึกษาได้ทา การสํารวจและศึกษาความ
ต้องการของลูกคา้ทีม่ตี่อผลติภณัฑ์ขนมปงั เพื่อสุขภาพ รวมไปถงึความคดิเหน็ต่อการพฒันา
ผลติภณัฑ์ขนมปงัผสมแป้งถัว่ขาวเพื่อสุขภาพด้วย ผลที่ได้จากการศึกษาความต้องการของ
ลูกค้าได้นามาทาการวิเคราะห์โดยเทคนิคการกระจายหน้าที่เชิงคุณภาพ (QFD) เพื่อเป็น
แนวทางในการพฒันาผลติภณัฑ์ตน้แบบ จากการสุ่มตวัอย่างของประชากรทีบ่รโิภคขนมปงัใน
จงัหวดัปทุมธานี จานวน 400 คน ผลจากการสาํรวจพบว่า ระดบัปจัจยัความตอ้งการทีลู่กคา้ให้
ความสาํคญัมากลําดบัที ่1 คอื ผลติภณัฑส์ะอาด สดใหม่(คะแนน 4.62) ลําดบัที่ 2 รสชาตขิอง
สนิค้า (คะแนน 4.52) และลําดบัที่ 3 คุณค่าทางอาหารมีประโยชน์ทางด้านสุขภาพ (คะแนน 
4.43) จากการการใหค้ะแนนความสมัพนัธร์ะหวา่งความตอ้งการของลกูคา้กบัขอ้กาํหนดทาง 
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เทคนิค (Relationships) โดยผูว้จิยั เมื่อพจิารณาคะแนนรวมของขอ้กําหนดทางเทคนิค พบว่า 
คุณค่าทางอาหาร, สะอาด สดใหม,่ความปลอดภยัในการบรโิภค, บรรจุภณัฑม์คีุณภาพทีด่ ีและ
สือ่โฆษณา มรีะดบัความสาํคญัเป็นลาํดบัตน้ 5 ลาํดบัแรก 



บทท่ี 3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
การศกึษาการลดตน้ทุนบรรจุภณัฑใ์นบรษิทักรณีศกึษา เพื่อใหบ้รรจุภณัฑย์งัตรงตาม

ความต้องการของลูกค้า และยงัคงสามารถรกัษาสภาพของผลติภณัฑ์ให้ถึงมือลูกค้าได้โดย
สวสัดิภาพ แต่มีต้นทนบรรจุภณัฑ์ที่ลดลง จึงได้ใช้หลกัการ การแปลงหน้าที่ผลิตภณัฑ์เชิง
คุณภาพให้เป็นแนวทางปฏิบตัิ ใน 2 ขัน้ตอน คอื การวางแผนผลติภณัฑ์ และ การออกแบบ
ชิ้นส่วน เพื่อให้ได้มาซึ่งวสัดุในการทําบรรจุภณัฑ์ และใช้การทดสอบสมมตฐิานควบคู่กบัการ
ทดสอบหน้างานจรงิ เพื่อทดสอบบรรจุภณัฑท์ี่ได้รบัการปรบัปรุงแลว้ โดยกําหนดขัน้ตอนการ
วจิยั 5 ขัน้ตอนดงัน้ี 

1. การศกึษาสภาพทัว่ไปของโรงงาน 
2. การศกึษาขอ้กําหนดผลติภณัฑแ์ละบรรจุภณัฑ ์
3. การประยุกตใ์ชก้ารแปลงหน้าทีผ่ลติภณัฑเ์ชงิคณุภาพ (QFD) ใหเ้ป็นแนวทาง

ปฏบิตั ิ
4. การปรบัปรุงวสัดุทีใ่ชบ้รรจุชิน้งาน EI-152.4 
5. ทาํการทดสอบสมมตฐิานประกอบกบัการทดสอบหน้างานจรงิ 

 
ศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงาน 
 บรษิทั กรณีศกึษา เป็นโรงงานอุตสาหกรรมทีม่บุีคลากรทัง้หมด 447 คน เป็นพนักงาน
ผลิต 178 คน โดยเน้นกิจการทางด้านการตดัซอยโลหะ การป ัม๊ชิ้นส่วนงานอิเล็กทรอนิกส ์
ชิ้นงานมอเตอร์ และชิ้นส่วนรถยนต์ ที่ส่งขายไปยงัผูบ้รโิภคทัง้ใน และนอกประเทศ ทําใหว้สัดุ
บรรจุภณัฑม์คีวามหลากหลาย และมตีน้ทุนสูง ดงัเช่น ชิน้งาน ตวัอแีละตวัไอขนาด 152.4 (EI-
152.4) ทีส่ง่ออกต่างประเทศเป็นปรมิาณ 1,000 ตนัต่อเดอืน  
 
ศึกษาข้อกาํหนดผลิตภณัฑแ์ละบรรจภุณัฑ ์

เน่ืองจากผลติภณัฑ์ตวัอ ีและตวัไอ ขนาด 152.4 ที่เป็นงานส่งลูกค้าต่างประเทศใน
ประเทศอนิเดยี มตีน้ทุนคา่บรรจุภณัฑส์งู จงึไดท้าํการปรบัปรุงบรรจุภณัฑส์าํหรบัผลติภณัฑ ์ตวั
อ ีและตวัไอ ขนาด 152.4 ใหม ่แต่คงคุณสมบตัทิีม่ตี่อผลติภณัฑแ์ละการใชง้านไวค้งเดมิ ซึง่เป็น
ขอ้ตกลงระหว่างลกูคา้และบรษิทักรณีศกึษา ทีไ่ดท้าํสญัญาตกลงกนัไวต้ัง้แต่แรก และใหค้ะแนน
ระดบัความสาํคญัในแต่ละคณุสมบตั ิ 
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การประยกุตใ์ช้การแปลงหน้าท่ีผลิตภณัฑเ์ชิงคณุภาพ (QFD) ให้เป็นแนวทางปฏิบติั  
การวเิคราะห์เทคนิค QFD เป็นกระบวนการวเิคราะห์ขอ้มูลความต้องการของบรรจุ

ภณัฑข์องลกูคา้ เพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธไ์ปเป็นแนวทางในการออกแบบบรรจุภณัฑร์ปูแบบใหม่ ดงันัน้
การประยุกต์ใช้เทคนิค QFD จงึทําการวเิคราะห์เมตรกิซ์ทัง้หมด 2 เมตรกิซ์คอื เมตรกิซ์การ
วางแผนผลติภณัฑ ์(Product Planning) และเมตรกิซก์ารออกแบบชิน้สว่นตามลาํดบั ซึง่อธบิาย
ไดด้งัภาพที ่5 
 

 
 
รปูที ่3 การเชือ่มโยงระหว่างเมตรกิซก์ารวางแผนผลติภณัฑแ์ละเมตรกิซก์ารออกแบบชิน้สว่น 
 
ออกแบบวสัดท่ีุใช้บรรจช้ิุนงาน EI-152.4 

การออกแบบวสัดุทีใ่ชใ้นการบรรจุภณัฑเ์ป็นการนําขอ้กําหนดคุณลกัษณะของชิ้นสว่น
ทีไ่ดจ้ากการวเิคราะหด์ว้ยเทคนิค QFD เป็นขอ้มลูในการหาวสัดุทดแทน โดยอาศยัการทาํบรรจุ
ภณัฑต์วัอยา่งจากการออกแบบ มาทาํการทดลองจรงิ 
 
ทาํการทดสอบสมมติฐานประกอบกบัการทดสอบหน้างานจริง 
 จากบรรจุภณัฑต์วัอยา่ง นํามาทดสอบคุณสมบตัติ่างๆตามทีกํ่าหนด และนําคา่ทีไ่ดจ้าก
การทดสอบ เป็นค่าจากกลุม่ตวัอยา่ง จากนัน้นํามาทดสอบการกระจายวา่เป็นแบบปกตหิรอืไม ่
หลงัจากนัน้จงึทาํการทดสอบสมมตฐิานดว้ย T-Test ถา้หากการทดสอบสมมตฐิานผา่นจงึนําไป
ทดสอบทีห่น้างานจรงิ  

ระดบัความสาํคญัของความ
ตอ้งการทางเทคนิค 

ระดบัความสาํคญัของขอ้กาํหนด
คุณลกัษณะของช้ินส่วน 



บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
ผลการวิเคราะห์ข้อมลู 

จากการศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานพบว่าในปจัจุบนัไม่เคยมปีญัหาเรื่องคุณภาพ 
และปญัหาระหว่างขนส่ง แต่มีต้นทุนทางด้านบรรจุภณัฑ์ที่สูง เป็นมูลค่า  913.81 บาท ต่อ    
พาเลท หรอื 0.91 บาทต่อกโิลกรมั โดยมรีายละเอยีดดงัตารางที ่2 

 
ตารางที ่2 รายละเอยีดตน้ทุนการบรรจุภณัฑช์ิ้นงานตวัอแีละตวัไอขนาด 152.4 (EI-152.4) ใน 

ปจัจุบนั 
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 รปูที ่4 บรรจุภณัฑช์ิน้งาน EI-152.4 
 
 

 
 

รปูที ่5 รปูแบบบรรจุภณัฑช์ิน้งาน EI-152.4 
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จากการศึกษาข้อกําหนดผลิตภัณฑ์และบรรจุภัณฑ์ได้ทําการให้คะแนนระดับ
ความสําคญัในแต่ละคุณสมบตัิจากการลงคะแนนจากลูกค้า 2 ราย และตวัแทนลูกค้า 2 ราย                     
แล้วจงึนําคะแนนที่เป็นฐานนิยมมาเป็นระดบัความสําคญัของขอ้กําหนดผลติภณัฑ์และบรรจุ
ภณัฑ ์โดยคะแนนเตม็ในแต่ละหวัขอ้อยูท่ี ่5 คะแนน ไดต้ามตารางที ่3 

 
ตารางที ่3 ขอ้กําหนดของผลติภณัฑแ์ละบรรจุภณัฑ ์

 
จากการประยุกต์ใช้การแปลงหน้าที่ผลติภณัฑ์เชงิคุณภาพ (QFD) ให้เป็นแนวทาง

ปฏบิตัริายละเอยีดและผลลพัธท์ีไ่ดม้ดีงัต่อไปน้ี 
1. หาความสมัพนัธร์ะหวา่ง ความตอ้งการของลกูคา้ กบัประเภทของวสัดุอุปกรณ์ทีใ่ช้

อยู่ในปจัจุบนั(ความต้องการทางเทคนิค) โดยแบ่งเป็น 1) มคีวามสมัพนัธ์มาก เป็น  5 คะแนน 
2) มรีะดบัความสมัพนัธ์ปานกลาง เป็น 3 คะแนน 3) ความสมัพนัธ์ตํ่า เป็น 1 คะแนน ลูกคา้ 2 
ราย และ ตัวแทนลูกค้า 2 ราย รวมเป็น 4 ราย ซึ่งความสมัพันธ์ที่ได้จะอยู่ในส่วนตัวบ้าน 
ตวัอยา่งเชน่ผลของตวัแทนลกูคา้คนที ่1 (พนกังานขาย) ไดผ้ลดงัน้ี 

1.1 ผลติภณัฑอ์ยู่ในสภาพปิดมดิชดิ มคีวามสมัพนัธ์ตํ่ากบัการยงิแมค็ก้นกล่อง
กระดาษ มีความสมัพนัธ์มากกับกล่องกระดาษใส่ชิ้นงาน เทปปิดกล่อง และฟิล์มยืด และมี
ความสมัพนัธป์านกลางกบัพลาสตกิหอ่ชิน้งาน 

1.2 การเปิดใชง้านงา่ย มคีวามสมัพนัธม์ากกบัเทปใสปิดกลอ่ง 
1.3 ผลิตพันธ์อยู่ ในสภาพพร้อมใช้งาน  ไม่มีรอยขีดข่วน  ไม่ บุบสลาย  มี

ความสมัพนัธ์ตํ่ากบักระดาษรองกน้กล่อง และพลาสตกิห่อชิ้นงาน และมคีวามสมัพนัธ์มากกบั
กระดาษฉาก 

ข้อกาํหนดของผลิตภณัฑแ์ละบรรจภุณัฑ ์ ระดบั
ความสาํคญั 

ผลติภณัฑต์อ้งถกูรกัษาในสภาพทีปิ่ดมดิชดิ 3 
เปิดใชง้านไดง้า่ย 3 
ผลติภณัฑอ์ยูใ่นสภาพพรอ้มใชง้าน ไมบุ่บสลาย 5 
ผลติภณัฑไ์มเ่ป็นคราบสกปรก และเกดิสนิม 5 
ปรมิาณบรรจุต่อหน่วยไมเ่กนิ 25 กโิลกรมั 3 
บรรจุภณัฑต์อ้งมคีวามแขง็แรงทนทาน ปลอดภยั ตลอดระยะเวลาการขนสง่ 
จนถงึการใชง้าน 

4 

สามารถทวนสอบกลบัวนัทีท่าํการผลติไดก้ารผลติได ้ 3 



27 
 

1.4 ผลิตภัณฑ์ไม่สกปรก ไม่เป็นสนิม มีความสมัพนัธ์ตํ่ากบักระดาษรองก้น
กล่อง เทปใสปิดกล่อง ฟิล์มยืด แผ่นครอบงานบนพาเลท และเทปใสปิดบนพาเลท มี
ความสมัพนัธป์านกลางกบัพลาสตกิหอ่ชิน้งาน และมคีวามสมัพนัธม์ากกบักระดาษกนัสนิม 

1.5 ปรมิาณบรรจุต่อหน่วยไม่เกิน 25 กโิลกรมั มคีวามสมัพนัธ์ตํ่ากบัพลาสติก
ห่อชิ้นงาน มีความสมัพนัธ์ปานกลางกับกระดาษรองก้น และมีความสมัพนัธ์มากกับกล่อง
กระดาษใสช่ิน้งาน 

1.6 บรรจุภณัฑ์ต้องมคีวามแขง็แรงทนทาน ปลอดภยัตอนขนส่งและใช้งาน มี
ความสมัพนัธม์ากกบักล่องกระดาษ สายรดัเหลก็ และพาเลทเหลก็ มคีวามสมัพนัธป์านกลางกบั
การยงิแมค็กน้กลอ่งและกระดาษรองกน้กลอ่ง 

1.7 สามารถสืบกลบัวนัที่ผลิตได้ มีความสมัพันธ์มากกับใบนําเข้าและหมึก
ประทบับนกลอ่ง 

2. หาความสมัพนัธร์ะหว่างวสัดุอุปกรณ์ต่างๆทีใ่ชใ้นการบรรจุชิ้นงานตวั E และ ตวั I 
ขนาด 152.4 จากทมีปฏิบตังิานทัง้ 5 คน โดยแบ่งความสมัพนัธ์เป็น 3 ระดบั เหมอืนในขอ้ 1 
ซึง่ความสมัพนัธจ์ะถกูแสดงอยูใ่นสว่นหลงัคาบา้น ตวัอยา่งเชน่ผลของทมีปฏบิตังิานคนที ่1 โดย
ไดผ้ลดงัน้ี 

2.1 การยงิแมค็กน้กลอ่งมคีวามสมัพนัธต์ํ่ากบักลอ่งกระดาษ 
2.2 ใบนําเขา้มคีวามสมัพนัธป์านกลางกบัหมกึประทบัขา้งกลอ่ง 
2.3 กล่องกระดาษมคีวามสมัพนัธ์ตํ่ากบักระดาษฉาก มคีวามสมัพนัธ์ปานกลาง

กับพลาสติกห่อชิ้นงาน กระดาษกันสนิม สายรดัเหล็ก ฟิล์มยืด และมีความสมัพันธ์สูงกับ
กระดาษรองกน้กลอ่ง เทปใสปิดกลอ่ง และพาเลทเหลก็ 

2.4 พลาสตกิหอ่ชิน้งานมคีวามสมัพนัธต์ํ่ากบักระดาษกนัสนิม 
2.5 สายรดัเหลก็มคีวามสมัพนัธ์ปานกลางกบัพาเลทเหลก็ และมคีวามสมัพนัธ์

ตํ่ากบัฟิลม์ยดื 
2.6 ฟิลม์ยดืมคีวามสาํคญัตํ่ากบัเทปใสบนพาเลท 
2.7 แผน่ครอบงานบนพาเลทมคีวามสมัพนัธต์ํ่ากบัหมกึประทบัขา้งกลอ่ง 

3. ใหค้ะแนนความสาํคญัของขอ้กําหนดของลกูคา้ เป็นช่วงคะแนน 1-5 (5 สาํคญัมาก
ทีส่ดุ) ตามตารางที ่3 

4. คํานวณหา Importance Rating ถ้าคะแนนน้อยกว่า 10 คะแนน ให้พิจารณาใน
การตดัวสัดุตวันัน้ออก และถ้ามคีะแนนมากกว่า 30 คะแนนแสดงว่าเป็นสิง่สําคญั เป็นปจัจยั
หลกั ให้วเิคราะห์ว่าสิง่นัน้สามารถปรบัเปลี่ยนเป็นรูปแบบ, วสัดุ ที่สามารถมาทดแทนและคง
คุณสมบตัติามทีลู่กคา้ต้องการ โดยการคํานวณ ใหนํ้าความสมัพนัธ์เดยีวกนัของทมีปฏบิตังิาน
ทัง้ 5 คน มารวมกนั แลว้หาคา่เฉลีย่ ผลการคาํนวณไดด้งัน้ี 

4.1 ผลติภณัฑต์อ้งถกูรกัษาในสภาพทีปิ่ดมดิชดิได ้49 คะแนน 
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4.2 เปิดใชง้านไดง้า่ยได ้22 คะแนน 
4.3 ผลติภณัฑอ์ยูใ่นสภาพพรอ้มใชง้าน ไมบุ่บสลายได ้66 คะแนน 
4.4 ผลติภณัฑไ์มเ่ป็นคราบสกปรก และเกดิสนิมได ้67 คะแนน 
4.5 ปรมิาณบรรจุต่อหน่วยไมเ่กนิ 25 กโิลกรมัได ้30 คะแนน 
4.6 บรรจุภณัฑ์ต้องมีความแขง็แรงทนทาน ปลอดภยั ตลอดระยะเวลาการ

ขนสง่ จนถงึการใชง้านได ้66 คะแนน 
4.7 สามารถทวนสอบกลบัวนัทีท่าํการผลติไดก้ารผลติไดไ้ด ้31 คะแนน 
4.8 แมค็กน้กลอ่ง ได ้13 คะแนน 
4.9 ใบนําเขา้ได ้14 คะแนน 
4.10 กลอ่งกระดาษได ้72 คะแนน 
4.11 กระดาษรองกอ้นกลอ่งได ้31 คะแนน 
4.12 พลาสตกิหอ่ชิน้งานได ้30 คะแนน 
4.13 กระดาษกนัสนิมได ้25 คะแนน 
4.14 เทปใสปิดกลอ่งได ้33 คะแนน 
4.15 สายรดัเหลก็ได ้22 คะแนน 
4.16 ฟิลม์ยดืได ้25 คะแนน 
4.17 พาเลทเหลก็ได ้24 คะแนน 
4.18 กระดาษฉากได ้16 คะแนน 
4.19 แผน่ครอบงานบนพาเลทได ้9 คะแนน 
4.20 เทปใสปิดบนพาเลท 4 คะแนน 
4.21 หมกึประทบัขา้งกลอ่งได ้14 คะแนน 

5. ประเมนิบรษิทัตนเอกว่าตามขอ้กําหนดของลูกคา้แต่ล่ะขอ้อยู่ในระดบัไหน โดยให้
เกณฑค์ะแนนเป็น 1) G คอื ด ี2) F คอื พอใช ้3) P คอื แย ่เมตรกิซก์ารวางแผนผลติภณัฑท์ีไ่ด ้
เป็นไปตามรปูที ่6 
 จากเมตรกิซ์การวางแผนผลิตภณัฑ์ นํามาวิเคราะห์หาแนวทางในการปรบัปรุง 
เปลีย่นแปลง หรอืหาวสัดุมาทดแทนสิง่ที่ใชอ้ยู่ เพื่อให้คุณภาพยงัตรงตามที่ลูกค้าต้องการ แต่
ตน้ทุนลดลง ได ้2 แนวทาง 

5.1 ใหว้สัดุที ่Importance Rating ตํ่ากว่า 10 คะแนน  คอื เทปใสปิดบนพาเลท 
กบัแผน่ครอบงานบนพาเลท จากการวเิคราะหห์น้าทีก่ารใชง้านแลว้ สามารถตดัออกจากรปูแบบ
บรรจุภณัฑไ์ดโ้ดยไมก่่อใหเ้กดิผลเสยี 
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รปูที ่6 เมตรกิซก์ารวางแผนผลติภณัฑ ์
 

5.2 วสัดุทีไ่ดค้ะแนน Importance มากกว่า 30 คะแนน ซึง่ถอืว่าเป็นปจัจยัหลกั 
นํามาวเิคราะห์เพื่อหาวสัดุอื่นๆมาปรบัเปลีย่นเพื่อใชท้ดแทน โดยใหคุ้ณสมบตัยิงัสอดคลอ้งกบั
หน้าทีก่ารใชง้านของสว่นนัน้ๆ 

5.2.1 คะแนนสงูทีสุ่ดคอื กล่องกระดาษ 5 ชัน้ สาํหรบับรรจุชิน้งานตวั E และ
ตวั I ขนาด 152.4 วสัดุที่จะมาใช้แทนได้จะต้องสามารถรบัน้ําหนักชิ้นงานให้ได้ 25 กิโลกรมั 
และสามารถรบัน้ําหนกักดจากดา้นบนได ้200 กโิลกรมั 

5.2.2 คะแนนทีอ่ยูใ่นลาํดบัที ่2 คอื เทปใสปิดกล่อง จากการทีท่าํ QFD ไปจะ
เหน็ไดว้่าเทปใสปิดกล่องมคีวามสมัพนัธ์กบัขอ้กําหนดของลูกคา้อยูม่าก ฉะนัน้วสัดุทีจ่ะมาแทน
ไดจ้ะตอ้งสามารถปิดบรรจุภณัฑไ์ดม้ดิชดิ จนถงึมอืลกูคา้ และสามารถเปิดใชไ้ดง้า่ย 

5.2.3  คะแนนสูงในอนัดบัที่ 3 คือ กระดาษรองก้นกล่อง ทําหน้าที่ในการ
กระจายน้ําหนกัของชิน้งานไปทัว่พืน้ทีก่น้กลอ่งกระดาษ 

5.2.4 คะแนนสงูในอนัดบัที ่4 คอื พลาสตกิห่อชิ้นงาน มหีน้าทีใ่นการปกป้อง
ชิน้งานจากสิง่สกปรก ดงันัน้วสัดุทีจ่ะมาทดแทนไดจ้ะตอ้งมคีุณสมบตัแิบบเดยีวกนั และสะดวก
ต่อการทาํงาน 
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6. นําความต้องการทางเทคนิคที่ได้ มาไว้ที่ด้านซ้ายของเมตริกซ์การออกแบบ
ชิน้ส่วน และนําระดบัความสาํคญัของประเภทของวสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชอ้ยู่ในปจัจุบนั(ความตอ้งการ
ทางเทคนิค)ในเมตริกซ์การวางแผนผลิตภัณฑ์มาใช้ในเมตริกซ์การออกแบบชิ้นส่วน เพื่อ
คาํนวณความสมัพนัธเ์ดยีวกนัระหวา่งวสัดุและคณุสมบตั ิของทมีปฏบิตังิานทัง้ 5 คน มารวมกนั 
แลว้หาคา่เฉลีย่ จะไดเ้มตรกิซก์ารออกแบบชิน้สว่นดงัรปูที ่7 

จากขอ้มลูความสมัพนัธแ์ละความสาํคญัของวสัดุต่างๆทีใ่ชใ้นการออกแบบบรรจุภณัฑ ์
จะเหน็ไดว้า่ 

6.1 กล่องกระดาษที่ใชบ้รรจุชิ้นงานโดยตรงมคีวามสําคญัมากทีสุ่ด มคีะแนน 
809 คะแนน จงึไดป้รบัเปลีย่นวสัดุทีใ่ชท้าํกลอ่ง จากเดมิใชแ้บบ 5 ชัน้ ประเภทกระดาษทีใ่ชเ้ป็น
แบบ KA105 และลอน CA105 ความสูงลอน 3.7 mm. (จากการคํานวณจะมคีวามต้านแรงดนั
ทะลุ 980KPa) เปลีย่นใหม้คีุณสมบตัคิ่าความตา้นทานแรงดนัทะลุมากกว่า 700KPa และความ
สูงของลอนกระดาษประมาณ 3.2-3.9 mm.(อ้างอิงจากบริษัทสยามคราฟท์ จํากดั) เพื่อให้
สามารถรบัน้ําหนักของชิ้นงาน 25กโิลกรมั และน้ําหนักกดทบัจากดา้นบน 200กโิลกรมัได ้โดย
เปลี่ยนเป็นกระดาษประเภท KA125 และใช้ลอน แบบ CA125ความสูงลอน 3.5 mm. และลด
จาํนวนชัน้ของกระดาษลงเป็น 3 ชัน้ (จากการคาํนวณจะมคีวามตา้นแรงดนัทะลุ 780KPa) สว่น
การรบัแรงกดจากด้านบนทําโดยการออกแบบกล่องใส่ชิ้นงานให้มช่ีองว่างด้านบนไม่เกิน 10 
mm. หรอืพอดกีบัชิน้งาน เพื่อใหช้ิน้งานเปรยีบเสมอืนเสาคอยคํ้าร่วมดว้ย เน่ืองจากชิ้นงานเป็น
เหลก็ มรีูปลกัษณ์เหมอืนตวั E และ I ซึ่งมพีื้นที่ว่างน้อย เปรยีบเสมอืนกบัเหลก็ก้อน ทําให้มี
พืน้ทีใ่นการรบัแรงไดม้าก และยงัคอยคํ้าจุนตวักลอ่งกระดาษ 

6.2 พาเลท ทีไ่ดค้ะแนนรองลงมาเป็นอนัดบัที ่2 จะตอ้งสามารถรบัน้ําหนักได้
ประมาณ 1-2 ตนั จากเดมิเป็นพาเลทเหลก็ ทีท่าํจากเหลก็ SGCC ทีม่คีวามแขง็แรงทนทาน รบั
น้ําหนักขณะเคลื่อนที่ได้ 1.5 ตนัได้ทําการออกแบบเปลี่ยนแปลงเป็นขาพาเลทไม้ที่มีความ
แขง็แรงทนทาน และเหนียว 

7. จากการทดสอบเพื่อยนืยนัผลของวธิกีารทีเ่ลอืก กรณีที ่1 เปลีย่นวสัดุทํากล่อง มี
ขัน้ตอนดงัน้ี 

7.1 ทํ าบรรจุภัณฑ์ตัว  Prototype เพื่ อทดสอบการบรรจุชิ้ น งาน  โดย
ประสานงานกบับรษิทัทํากลอ่งกระดาษ ใหท้าํกลอ่งกระดาษตามมาตรฐานทีต่อ้งการ เป็นกล่อง
ใสช่ิน้งานตวัอ ี3 กลอ่ง และ ไอ 3 กลอ่ง ไดเ้ป็นตามลกัษณะในรปูที ่8 และ 9 

7.2 ทําการทดสอบความทนทาน การรบัแรงกดจากด้านบน และค่าความ
ตา้นทานแรงดนัทะลุจากหอ้งปฏบิตักิาร โดยทาํการสง่ตวัอยา่งกลอ่งบรรจุชิน้งานตวัตน้แบบ ไป
ทดสอบทีส่ถาบนับรรจุภณัฑ ์ เป็นจาํนวน อยา่งละ 30 ตวัอยา่ง เพื่อเปรยีบเทยีบคุณสมบตัขิอง
กล่องตวัต้นแบบ กบัคุณสมบตัิที่เหมาะสมบตัิตามขอ้กําหนดของผลติภณัฑ์และบรรจุภณัฑ ์ 
โดยบรรจุภณัฑต์วัตน้แบบสามารถรบัแรงกดจากดา้นบน(แบบใสช่ิน้งานอยู)่ ไดใ้นช่วง 200-220 
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กโิลกรมั และค่าความตา้นทานแรงดนัทะลุ 780 KPa ส่วนคุณสมบตัติามขอ้กําหนดผลติภณัฑ์
และบรรจุภณัฑต์วัตน้แบบสามารถรบัแรงกดจากดา้นบน(แบบใสช่ิน้งานอยู)่ ไดใ้นช่วง 200-220 
กโิลกรมั และค่าความตา้นทานแรงดนัทะลุ 780 KPa ส่วนคุณสมบตัติามขอ้กําหนดผลติภณัฑ์
และบรรจุภณัฑ์ โดยอ้างองิการคํานวณจากบรษิทัสยามคราฟท์ จํากดั ต้องสามารถรบัแรงกด
จากด้านบน(แบบใส่ชิ้นงานอยู่) ได้มากกว่า 200 กิโลกรมั และค่าความต้านทานแรงดนัทะลุ
มากกวา่ 700KPa  ผลจากการทดสอบตามตารางที ่4 และ 5 

 

 
 

รปูที ่7 เมตรกิซก์ารออกแบบผลติภณัฑ ์
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รปูที ่8 กลอ่งใสช่ิน้งาตวัอ ี
 

 
 

รปูที ่9 กล่องใสช่ิน้งาตวัไอ 
 
ตารางที ่4 ผลการทดสอบการรบัแรงกดทีด่า้นบนกล่องกระดาษจากหอ้งปฏบิตักิาร (กโิลกรมั) 

ตวัอยา่ง 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
ขอ้มลู 214 207 218 215 215 209 212 215 218 222 
ตวัอยา่ง 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
ขอ้มลู 216 212 217 215 216 214 205 220 215 215 
ตวัอยา่ง 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
ขอ้มลู 212 212 218 218 214 215 212 208 211 219 
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ตารางที ่5 ผลการทดสอบความตา้นทานแรงดนัทะลุของกล่องกระดาษจากหอ้งปฏบิตักิาร (KPa) 
ตวัอยา่ง 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
ขอ้มลู 782 775 781 782 788 779 776 769 770 771 
ตวัอยา่ง 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
ขอ้มลู 782 777 768 773 778 776 763 786 779 767 
ตวัอยา่ง 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
ขอ้มลู 783 783 790 786 779 778 770 779 774 775 

 
จากผลการทดสอบในตารางที ่4 พบว่า ค่าเฉลีย่ของการทดสอบการรบัแรงกดทีด่า้นบน

กลอ่งกระดาษจากหอ้งปฏบิตักิาร 30 ตวัอยา่ง เท่ากบั 214.3 กโิลกรมั อยูใ่นคณุสมบตัทิีก่าํหนด
ไว้คือมากกว่า 200 กิโลกรมั และค่าเฉลี่ยการทดสอบความต้านทานแรงดนัทะลุของกล่อง
กระดาษจากห้องปฏิบตัิการ 30 ตวัอย่าง เท่ากบั 777.3Kpa มากกว่าค่าคุณสมบตัิที่กําหนด 
700KPa   

8. ทดสอบการกระจายของขอ้มลูทีไ่ดร้บัการทดสอบจากหอ้งปฏบิตักิาร สามารถทาํ
ไดจ้ากการใชโ้ปรแกรมมนิิแทบ็ 

8.1 การกระจายของข้อมูลการทดสอบการรบัแรงกดที่ด้านบนกล่อง จาก
โปรแกรมมนิิแทบ็ พบว่าขอ้มลูมกีารกระจายแบบปกต ิตามรปูที ่10 

 

 
 

รปูที ่10 การกระจายของขอ้มลูการทดสอบการรบัแรงกดทีด่า้นบนกล่อง 
 

8.2   การกระจายของข้อมูลการทดสอบความต้านทานแรงดันทะลุ จาก
โปรแกรมมนิิแทบ็ พบวา่ขอ้มลูมกีารกระจายแบบปกต ิตามรปูที ่11 
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รปูที ่11 การกระจายของขอ้มลูการทดสอบความตา้นทานแรงดนัทะลุ 
 

9. ทําการทดสอบสมมตฐิานดว้ยวธิกีารทางสถติ ิโดยกําหนดสมมตฐิาน H0 : μ = μ0 
และสมมติฐาน H1 : μ > μ0 โดยกําหนดระดบันัยสําคญั α = 0.05 ดงันัน้เมื่อแทนค่าในสูตร 

ܼ ൌ തିఓబ
ௌ/√

	โดยที ่ 

																																								ഥܺ 	ൌ 		คา่เฉลีย่ของตวัอยา่ง 
ߤ																																							 ൌ 		คา่เฉลีย่ของประชากร 
																																								ܵ	 ൌ 		คา่เบีย่งเบนของตวัอยา่ง 
																																								݊	 ൌ 		จาํนวนของตวัอยา่ง 
 
ดงันัน้ค่า Z ที่ได้จะเท่ากบั 20.334 จะมากกว่าค่า Z ที่ความเชื่อมัน่ 95% คอื Z เท่ากบั 1.645 
เพราะฉะนัน้จากการคํานวณ ตวัอยา่งกล่องตน้แบบมคีวามสามารถในการรบัแรงดา้นบนตามที่
กําหนด และเมื่อนําสูตรดงักล่าวมาคํานวณกับความต้านทานแรงดนัทะลุของกล่อง Z ที่ได้
เทา่กบั 64.74 มากกวา่คา่ Z ทีค่วามเชือ่มัน่ 95% เช่นกนั จงึนําไปทดลองกบัสภาวะจรงิ 
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รปูที ่12 กราฟแสดงผลการคาํนวณคา่ Z ของการรบัแรงกดทีด่า้นบนกลอ่ง และความตา้นทาน
แรงดนัทะลุ 

 
10.   ทาํการทดลอง Prototype ทีห่น้างานจรงิ สภาวะจรงิ ตลอดจนการขนสง่ถงึลกูคา้ 

โดย 
10.1 นําชิ้นงานมาบรรจุใส่กล่องต้นแบบ และกล่องที่ใช้อยู่ในปจัจุบัน เพื่อ

เปรยีบเทยีบความแขง็แรง ซึง่กลอ่งตน้แบบเมื่อใส่ผลติภณัฑค์รบ 25 กโิลกรมั ไดล้่างของกล่อง
จะเกดิการแอ่นมากกว่ากลอ่งทีใ่ชอ้ยูใ่นปจัจุบนั แต่ยงัคงสามารถรบัน้ําหนกั ดงัรปูที ่13 ถงึ 14 
 

 
 

รปูที ่13 เปรยีบเทยีบกลอ่งใสช่ิน้งานตวัอทีีใ่ชใ้นปจัจุบนั(ขวา) กบัแบบใหมท่ีท่ดลองใสช่ิน้งาน 
(ซา้ย) 
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รปูที ่14 เปรยีบเทยีบกลอ่งใสช่ิน้งานตวัไอทีใ่ชใ้นปจัจุบนั(ขวา) กบัแบบใหมท่ีท่ดลองใสช่ิน้งาน
(ซา้ย) 

 
10.2  ทําการสัง่กล่องตวัอย่างแบบใหม่ให้พนักงานหน้าเครื่องใชท้ําการบรรจุ

ชิน้งาน EI-152.4 ทีห่น้างานจรงิ เป็นจํานวน 1 ตนั หรอื กล่องตวัอ ี30 กล่อง และ ไอ 10 กล่อง 
ดงัรปูที ่15 

10.3  ทําการทดสอบขนส่งผลิตภณัฑ์ตามขอ้ 3.2 ไปในรถขนส่งในประเทศ
เสน้ทางสมุทรปราการ-กบนิทรบุ์ร ีไปและกลบั โดยวธิกีารวางชิน้งานอยูใ่นสภาพเหมอืนจรงิกบั
ที่จะส่งงานออกต่างประเทศ เหตุผลที่เลอืกทดสอบกบัเสน้ทางน้ีเน่ืองจาก มรีะยะทางในการ
ทดสอบไกลพอสมควร และช่วงเวลาทีท่าํการทดสอบนัน้ยงัมกีารทาํถนนในบางสว่นของเสน้ทาง
ทีท่าํการทดสอบ ผลทีไ่ดค้อื ชิน้งานยงัคงอยูใ่นกลอ่งบรรจุภณัฑแ์ละกลอ่งกระดาษไมเ่กดิการฉีก
ขาดและบุบสลาย 
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รปูที ่15 ขัน้ตอนการทดสอบทีห่น้างานจรงิ 

 
11. จากการทดสอบเพื่อยนืยนัผลของวธิกีารที่เลอืก กรณีที ่2 เปลี่ยนวสัดุทําขาพา

เลท มขีัน้ตอนดงัน้ี 
11.1 ทําการทดลองวางผลติภณัฑ์บนขาพาเลทไม้ ขนาด 750 mm. x 810 

mm.x 140 mm. เป็นระยะเวลา 1 เดอืน ซึ่งน้ําหนักรวมของชิ้นงานคอื 1 ตนั ผลที่ได ้สามารถ
รบัน้ําหนักได้โดยไม่เสยีรูป จงึได้ส ัง่ทําขาพาเลทตวัอย่างจํานวน 30 ขา มาทดลองใช้จรงิใน
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สายการผลติของงาน EI-152.4 สง่ภายในประเทศทีม่กีารจดัเรยีงรปูแบบเดยีวกนั ผลทีไ่ดค้อื ขา
พาเลทไมท้ัง้ 30 ขา สามารถรบัน้ําหนกัการบรรจุชิน้งานไดท้ัง้หมด 

11.2 ใหร้ถโฟลค์ลฟิทท์าํการทดสอบยกขาพาเลททีใ่สช่ิ้นงาน EI-152.4 ทีส่่ง
ภายในประเทศ เพื่อทดสอบการยกขึน้ทีส่งูสาํหรบัการลาํเรยีงงานเขา้ทีจ่ดัเกบ็ และทาํการจดัส่ง 
ขาพาเลทไมท้ัง้ 30 ขาไมม่กีารแอ่นหรอืแตก 
 

 
รปูที ่16 ตวัอยา่งขาพาเลทไม ้
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รปูที ่17 ขาพาเลทไมท้ดลองวางชิน้งาน 1 ตนั 
 

 
รปูที ่18 ยกขาพาเลทไมว้างชิน้งาน 1 ตนั ดว้ยรถโฟลค์ลฟิท ์
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สรปุผลการศึกษา 
 จากการศกึษาการแปลงหน้าทีผ่ลติภณัฑ์เชงิคุณภาพ (QFD) ใหเ้ป็นแนวทางปฏบิตั ิ
และทําการทดลองเพื่อทดสอบศกัยภาพของบรรจุภณัฑ์รูปแบบใหม่ที่ได้จากการประยุกต์ใช้
เทคนิค QFD เพื่อหาแนวทางในการออกแบบบรรจุภณัฑ์แบบใหม่ให้ต้นทุนลดลง โดยยงัคง
คุณภาพตามทีต่อ้งการ สาํหรบักรณีศกึษาบรรจุภณัฑข์องผลติภณัฑ ์EI-152.4 สามารถทําการ
เปลีย่นแปลงวสัดุทีใ่ชส้าํหรบับรรจุภณัฑแ์บบใหมไ่ด ้3 แนวทาง คอื 

1. ยกเลกิการใชว้สัดุที่ไดค้ะแนน Importance Rate ตํ่ากว่า 10 คะแนน คอืกระดาษ
ฉากรองขอบเหลก็ คดิเป็น 3.20 บาทต่อพาเลท และการใชแ้ผ่นครอบงานบนพาเลทคดิเป็น 56 
บาทต่อพาเลท ดงันัน้จะสามารถลดตน้ทุนได ้74.20 บาทต่อพาเลท หรอื 0.074 บาทต่อกโิลกรมั
และสดัสว่นตน้ทุนการผลติต่อตน้ทุนบรรจุภณัฑ ์ลดลงจาก 47.4%  ต่อ 52.6% เป็น 49.4% ต่อ 
50.6% 

 
ตารางที ่6 เปรยีบเทยีบตน้ทุนบรรจุภณัฑร์ะหว่างรปูแบบปจัจุบนักบัแนวทางที1่
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รปูที ่19 กราฟเปรยีบเทยีบสดัสว่นตน้ทุนการผลติต่อตน้ทุนบรรจุภณัฑ ์ก่อน-หลงัการปรบัปรุง
แนวทางที ่1 

 
2. เปลี่ยนวสัดุที่ได้คะแนน Importance Rate มากกว่า 30 คะแนน คือวสัดุใช้ทํา

กล่องบรรจุชิ้นงาน จากกระดาษลูกฟูก 5 ชัน้ (KA125/CA105/CA105/CA105/KA125) ราคา
ก ล่ อ งตั ว อี  7.90 บ าท  แ ล ะก ล่ อ ง ตั ว ไ อ  7.25 บ าท  เ ป็ น ก ร ะ ด าษ ลู ก ฟู ก  3 ชั ้น 
(KA125/CA125/KA/125) ราคากล่องตวัอ ี5.39 บาท และกล่องตวัไอ 4.94 บาท ทําใหส้ามารถ
ลดตน้ทุนได ้98.40 บาทต่อพาเลท หรอื 0.0984 บาทต่อกโิลกรมั และสดัสว่นตน้ทุนการผลติต่อ
ตน้ทุนบรรจุภณัฑ ์ลดลงจาก 47.4%  ต่อ 52.6% เป็น 50.2% ต่อ 49.8% 

 

 
 

รปูที ่20 กราฟเปรยีบเทยีบสดัสว่นตน้ทุนการผลติต่อตน้ทุนบรรจุภณัฑ ์ก่อน-หลงัการปรบัปรุง
แนวทางที ่2 
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ตารางที ่7 เปรยีบเทยีบตน้ทนุบรรจุภณัฑร์ะหว่างรปูแบบปจัจุบนักบัแนวทางที ่2 

 
 

3. เปลีย่นขาพาเลทเหลก็ เป็นขาพาเลทไม ้ ขาพาเลทเหลก็ราคา 332 บาท และขา
พาเลทไมร้าคา 265 บาท จะสามารถลดตน้ทุนได ้0.067 บาทต่อกโิลกรมั และสดัสว่นตน้ทุนการ
ผลติต่อตน้ทุนบรรจุภณัฑ ์ลดลงจาก 47.4%  ต่อ 52.6% เป็น 49.2% ต่อ 50.8% 

 
ตารางที ่8 เปรยีบเทยีบตน้ทนุบรรจุภณัฑร์ะหว่างรปูแบบปจัจุบนักบัแนวทางที ่3 
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รปูที ่21 กราฟเปรยีบเทยีบสดัสว่นตน้ทุนการผลติต่อตน้ทุนบรรจุภณัฑ ์ก่อน-หลงัการปรบัปรุง
แนวทางที ่3 

 
 หากรวมแนวทางทัง้หมดไวด้ว้ยกนัจะสามารถทําใหต้น้ทุนบรรจุภณัฑ์ลดลงจากเดมิ 
0.914 บาทต่อกิโลกรมั เป็น 0.674 บาทต่อกิโลกรมั หรอื 0.239 บาทต่อกิโลกรมั (24%) หาก
คิดที่ออเดอร์  1,000 ตันต่อเดือน จะสามารถลดต้นทุนลงได้  23,900 บาทต่อเดือน หรือ  
286,800 บาทต่อปี และสดัส่วนต้นทุนการผลิตต่อต้นทุนบรรจุภณัฑ์ ลดลงจาก 47.4%  ต่อ 
52.6% เป็น 54.9% ต่อ 45.1% 
 นอกจากนัน้ การยกเลกิการใชแ้ผน่ครอบงานบนพาเลท ยงัทาํใหต้น้ทุนในการจดัเกบ็
บรรจุภณัฑล์ดลง และพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็บรรจุภณัฑม์ากขึน้ 
 

 
 

รปูที ่22 กราฟเปรยีบเทยีบสดัสว่นตน้ทุนการผลติต่อตน้ทุนบรรจุภณัฑ ์ก่อน-หลงัการปรบัปรุง 
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ตารางที ่9 เปรยีบเทยีบตน้ทุนบรรจุภณัฑร์ะหว่างรปูแบบปจัจุบนักบัทุกแนวทางรวมกนั

 
 
ข้อเสนอแนะ 

1. การศกึษาน้ีทาํการศกึษาบรรจุภณัฑข์องงาน EI-152.4 สง่ออกไปยงัประเทศอนิเดยี 
ซึ่งสามารถนําแนวทางนี้เป็นต้นแบบในการขยายผลเพื่อใช้กบัผลติภณัฑ์ตวัอื่นๆได้ แต่อาจมี
ความแตกต่างกนัไปขึน้กบัลกัษณะของผลติภณัฑ ์

2. การศึกษาการแปลงหน้าที่ผลิตภณัฑ์เชิงคุณภาพ (QFD) ให้เป็นแนวทางปฏิบตั ิ
สามารถประยุกตใ์ชก้บักระบวนการอื่นไดอ้กี  

3. จากการประยุกต์ใชเ้ทคนิคการแปลงหน้าที่ผลติภณัฑ์เชงิคุณภาพให้เป็นแนวทาง
ปฏบิตัใินครัง้น้ี ไดม้กีารนําไปใชจ้รงิแลว้ ลูกคา้น และคนปฏบิตังิานไม่พบปญัหาทีเ่กดิจากการ
เปลีย่นแปลงต่างๆ 
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ภาคผนวก ก. 
ผลการลงคะแนนข้อกาํหนดผลิตภณัฑแ์ละบรรจภุณัฑ ์
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ผลการลงคะแนนข้อกาํหนดผลิตภณัฑแ์ละบรรจภุณัฑ ์ 
จากตารางที่ 3 ขอ้กําหนดของผลติภณัฑ์และบรรจุภณัฑ์ ได้ทําการให้คะแนนระดบั

ความสาํคญัในแต่ละคุณสมบตัจิากการลงคะแนนจาก ตวัแทนลกูคา้ 2 คน และลกูคา้ 2 คน รวม
ทัง้สิ้น 4 คน (คนที่ 1 และ 2 เป็นตวัแทนลูกค้า คนที่ 3 และ 4 เป็นลูกค้า ตามลําดบั)  โดยมี
เกณฑก์ารใหค้ะแนนดงัน้ี 

5 คอื สาํคญัมาก มผีลต่อผลติภณัฑส์ดุทา้ย ทาํใหไ้มส่ามารถใชง้านได ้
4 คอื สาํคญั มผีลต่อผลติภณัฑ ์แต่สามารถคดัแยก หรอืแกไ้ขได ้
3 คอื ปจัจยัสนบัสนุน ทาํใหส้ามารถทาํงานไดส้ะดวก 
2 คอื ไมส่าํคญัมาก ไมม่ผีลต่อผลติภณัฑโ์ดยตรง แต่ควรมไีวส้าํหรบัเวลาจาํเป็น 
1 คอื ไมส่าํคญั แต่ลกูคา้ตอ้งการ 

และใชค้ะแนนฐานนิยมในการนําไปเป็นคะแนนระดบัความสาํคญัของขอ้กําหนดผลติภณัฑแ์ละ
บรรจุภณัฑ ์

 
ตารางที ่10 สรุปคะแนนขอ้กําหนดผลติภณัฑแ์ละบรรจุภณัฑ ์

 
 

ข้อกาํหนดของผลิตภณัฑแ์ละบรรจภุณัฑ ์
คะแนนของคนท่ี 

1 2 3 4 Mod 

ผลติภณัฑต์อ้งถกูรกัษาในสภาพทีปิ่ดมดิชดิ 3 3 3 4 3 
เปิดใชง้านไดง้า่ย 3 3 3 3 3 
ผลติภณัฑอ์ยูใ่นสภาพพรอ้มใชง้าน ไมบุ่บ
สลาย 

5 4 5 5 5 

ผลติภณัฑไ์มเ่ป็นคราบสกปรก และเกดิสนิม 5 4 5 5 5 
ปรมิาณบรรจุต่อหน่วยไมเ่กนิ 25 กโิลกรมั 3 3 3 3 3 
บรรจุภณัฑต์อ้งมคีวามแขง็แรงทนทาน 
ปลอดภยั ตลอดระยะเวลาการขนสง่ จนถงึ
การใชง้าน 

4 5 4 4 4 

สามารถทวนสอบกลบัวนัทีท่าํการผลติไดก้าร
ผลติได ้

3 3 3 2 3 
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ภาคผนวก ข. 
เมตริกซก์ารวางแผนผลิตภณัฑ ์

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



53 

เมตริกซก์ารวางแผนผลิตภณัฑ ์
จากรูปที่ 6 เป็นรูปตวัอย่างเมตรกิซ์การวางแผนผลติภณัฑ์ของสมาชกิในกลุ่ม 5 คน 

โดยสมาชิกแต่ละคนจะต่างลงคะแนนในแต่ละหวัขอ้ หลงัจากนัน้นําคะแนนของทัง้ 5 คนมา
รวมกนั แลว้หาคา่ยเฉลีย่คะแนนของหวัขอ้นัน้ๆ โดยคะแนนของสมาชกิทัง้ 5 คนมดีงัน้ี 

 

 
 

รปูที ่23 เมตรกิซก์ารวางแผนผลติภณัฑข์องสมาชกิคนที ่1 (หวัหน้าแผนกวางแผนผลติและ
บรรจุภณัฑ)์
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รปูที ่24 เมตรกิซก์ารวางแผนผลติภณัฑข์องสมาชกิคนที ่2 (หวัหน้าแผนกคลงัสนิคา้)
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รปูที ่25 เมตรกิซก์ารวางแผนผลติภณัฑข์องสมาชกิคนที ่3 (หวัหน้าแผนกผลติ)
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รปูที ่26 เมตรกิซก์ารวางแผนผลติภณัฑข์องสมาชกิคนที ่4 (หวัหน้าแผนกขนสง่)
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รปูที ่27 เมตรกิซก์ารวางแผนผลติภณัฑข์องสมาชกิคนที ่5  (พนกังานผลติ)



58 

 
 

รปูที ่28 เมตรกิซค์ะแนนการวางแผนผลติภณัฑเ์ฉลีย่ ของสมาชกิทัง้ 5
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ภาคผนวก ค. 
เมตริกซก์ารออกแบบผลิตภณัฑ ์
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เมตริกซก์ารออกแบบผลิตภณัฑ ์
จากรูปที่ 7 เป็นรูปตวัอย่างเมตรกิซ์การออกแบบผลติภณัฑ์ของสมาชกิในกลุ่ม 5 คน 

โดยสมาชิกแต่ละคนจะต่างลงคะแนนในแต่ละหวัขอ้ หลงัจากนัน้นําคะแนนของทัง้ 5 คนมา
รวมกนั แลว้หาคา่ยเฉลีย่คะแนนของหวัขอ้นัน้ๆ โดยคะแนนของสมาชกิทัง้ 5 คนมดีงัน้ี 

 

 
 

รปูที ่29 เมตรกิซก์ารออกแบบผลติภณัฑข์องสมาชกิคนที ่1 (หวัหน้าแผนกวางแผนผลติและ
บรรจุภณัฑ)์
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รปูที ่30 เมตรกิซก์ารออกแบบผลติภณัฑข์องสมาชกิคนที ่2 (หวัหน้าแผนกคลงัสนิคา้)



62 

 
 

รปูที ่31 เมตรกิซก์ารออกแบบผลติภณัฑข์องสมาชกิคนที ่3 (หวัหน้าแผนกผลติ) 
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รปูที ่32 เมตรกิซก์ารออกแบบผลติภณัฑข์องสมาชกิคนที ่4 (หวัหน้าแผนกขนสง่)
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รปูที ่33 เมตรกิซก์ารออกแบบผลติภณัฑข์องสมาชกิคนที ่5
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รปูที ่34 เมตรกิซค์ะแนนการออกแบบผลติภณัฑเ์ฉลีย่ ของสมาชกิคนทัง้ 5 
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