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บทคัดยอ – การศึกษานี้เปนการปรับปรุง  พัฒนาคุณภาพการออกแบบ 

และการจัดการเลือกใชอุปกรณเฟอรนิเจอรและอุปกรณตกแตงหอง ใน

เรือตรวจการณใกลชายฝง เพ่ือใหตรงกับความตองการลูกคาและลดขอ

รองเรียนตอบริษัทกรณีศึกษา  โดยประยุกตเคร่ืองมือ QFD ชวยในการ

ออกแบบ ในการศึกษานี้เลือกอุปกรณเฟอรนิเจอร  และอุปกรณตกแตง

หองพักอาศัย  ประกอบดวย หองนอนผูบังคับการเรือ  หองนอนพันจา 

หองนอนลูกเรือ และหองรับประทานอาหาร ซึ่ง เปนประเภทหอง

สวนมาก คิดเปน 33.3 % จากหองทั้งหมดของเรือตรวจการณใกลฝง 

ขนาดความยาว  25 เมตร  โดยใชเทคนคิการแปลง ความตองการของ

ลูกคามาเปนขอกําหนดทางเทคนิค ประกอบกับ กําหนดขั้นตอนที่ ให

ลูกคาไดเขามามีสวนรวมในการออกแบบผลิตภัณฑ เบ้ืองตน เลือกใช

อุปกรณ  และ ยืนยัน การ เลือกใชอุปกรณ  การออกแบบ การจัดวาง

อุปกรณตางๆ และไดรวมตรวจแบบ เพ่ือใหไดผลิตภัณฑตรงตามความ

ตองการของลูกคา  ผลการศึกษา  พบวา หลังจากที่ไดนําเครื่องมือการ

แปลงความตองการของลูกคามาชวยวิเคราะห และประกอบกับการให

ลูกคาไดเขามามีสวนรวมใน ขั้นตอน  สงผลใหระยะเวลาที่ใช ในการ

แกไขเปลี่ยนแปลงงาน ของหองพักอาศัยลดลง 56.6% และน้ําหนักของ

อุปกรณตางๆ ทีใ่ชประกอบหอง ประเภทหองพักอาศัย น้ําหนักอุปกรณ

ตางๆ ลดลงรวม 8.0% และยังประสบผลสําเร็จเร่ืองคุณภาพ ซึ่งยังไมมี

ขอรองเรียนจากลูกคาในการเปลี่ยนแปลงอุปกรณ ไดสรางความเชื่อมั่น

ดานคุณภาพในการปฏิบัติงาน สรางความพึงพอใจตอผลิตภัณฑเรือของ

ลูกคาเพ่ิมมากขึ้น 18.0% 

 

คําสําคัญ – เทคนิคการกระจายหนาที่เชิงคุณภาพ 

 

Abstract - The objective of this study is to improve and 
develop the quality of the design and management of the 
furniture and accessories selection for accommodation room 
in the coast guard vessel. Quality Function Deployment was 
applied to design and manufacture in accordance with 
customer requirements and to reduce customer complaints, 
which affected the case study company. The study 
conducted on the furniture and accessories selection of 
accommodation rooms, which included commander cabin, 
engineer office cabin, crew cabin and mess rooms, which 
occupied 33.3% of all rooms in the coast guard vessel (25 
meters in length). The customer requirement was converted 

to technical specification by using selection techniques and 
procedures of customer participation, including furniture 
equipment selection and arrangement of design review in 
order to meet their requirements. In conclusions, a method 
of selection techniques and procedure of customer 
participation were developed and utilized to reduce the time 
consuming in modification of the accommodation rooms, 
which was decreased by 56.6% and the weight of furniture 
and equipment is decreased by 8% with a higher quality. 
Customer complaints were also decreased. Therefore, the 
quality of the manufacturing process was increased, 
especially customer satisfaction, which was increased by 
18%.  
 
Keywords - Quality Function Deployment (QFD). 
 

1. บทนํา 

 ในสภาวะปจจุบัน สถานประกอบในวงการอุตสาหกรรมซอมและ

สรางเรือ มีการแขงขันในธุรกิจมาก เพื่อตอบสนองความตองการของ

ตลาดใหคุณลักษณะตรงตามขอกําหนดและวัตถุประสงค ที่จะนําไปใช

ในภาระกิจของเรือประเภทนั้นๆ ที่สูงขึ้น โดยมีการแขงขันในการสราง

เรือ รูปแบบใหมๆ หรือนํารูปแบบเกามาปรับปรุงใหดีขึ้น  ซึ่งมี

สมรรถนะในการขับเคลื่อนที่ดีเยี่ ยม มีความปลอดภยัสงู ประหยดั

พลังงาน และเปนไปตามคุณลักษณะที่ลูกคาตองการ 

 ขบวนการตางๆ ในการสรางเรือแตละลํา จําเปนตองมีคุณภาพ 

ราคา ความปลอดภัย และการจัดสงใหทันเวลา  หรอื ระบบคณุภาพ 

(Quality) ตนทุนการผลิต (Cost) ระบบความปลอดภยั (Safety) บนเรือ 

และการจัดสง ( Delivery) เพื่อที่จะเพิ่มสมรรถภาพในการผลิต ทํา ให

ตองมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง เพื่อใหทันกับยุคสมัย หรือนําหนาคูแขง 

ทั้งภายในประเทศและตางประเทศ  ดวยเหตุผลของการพัฒนาอยาง

ตอเนื่องนี้เอง ในแตละอูเรือจึงไดมีการแขงขันการพัฒนา ขบวนการ

หรือวิธีการ เพื่อสรางจุดเดนใหกับตัวเอง และนํามาเปนขอไดเปรียบ

ของตัวเองในการแขงขัน ดังนั้นในสวน ของ การออกแบบอุปกรณ

ประกอบหองตางๆ ของเรือ ไมสามารถผลิตโดยไมตรงกับความ

ตองการของลูกคา หรือในอีกมุมหนึ่ง ก็ไมสามารถผลิตตรงกับอุดมคติ
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ของลูกคาไดครบถวนตามความตองการ และยังสงผลใหใชเวลามาก ใน

การผลิตอุปกรณเครื่องใชตางๆ ที่ใชประกอบเปนหอง สงผลใหการผลิต

และติดตั้งสินคาในการตกแตงภายใน ลาชาตามไปดวย เปนสาเหตุของ

การสงสินคาไมทันเวลา และเสี่ยงตอการที่ลูกคาจะไมยอมรับมอบ

ผลิตภัณฑหรือสินคาที่ผลิต สําหรับการศึกษานี้ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับ

การเลือกใชอุปกรณเฟอรนิเจอร และอุปกรณตกแตงของหองนอนเรือ

ตรวจการณใกลฝง โดยการนําความตองการของลูกคามาทําการ

วิเคราะหและ นําขอมูลตางๆ  ที่ลูกคาตองการ  มาวิเคราะหดวยเทคนิค

ของ QFD (Quality Function Deployment) [1-10] เพื่อแปลงความ

ตองการของลูกคามาเปนขอกําหนดทางเทคนิคที่ใชในการพัฒนา

ผลิตภัณฑ  และใชในการออกแบบ ใหตรงกับความตองการของลูกคา 

และลดขอรองเรียนของลูกคาที่อาจมีเม่ือรับมอบสนิคาได 

  

2. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

2.1 รวบรวมขอมูลขั้นตอนการดําเนินงานเดิม และกําหนดแนวทาง

ออกแบบขั้นตอนการดําเนินงานใหมใหเหมาะสม 

 หลังจากวิเคราะหขอมูลขั้นตอนการทํางานในรูปแบบเดิม และนํา

ขอมูลมาเขียนผังการไหลดังตารางที่ 1 และดําเนินการนําขอมูลขั้นตอน

การทํางานในรูปแบบเดิมมาปรับปรุงขั้นตอนการดําเนินงานใหมให

เหมาะสม โดยออกแบบและเพิ่มขั้นตอนการทํากิจกรรมตางๆ ขึ้นใหม

ในรูปแบบผังการไหลดังตารางที่ 2 

 

ตารางที่ 1 ขอมูลการไหลของกิจกรรมตางๆ ในการออกแบบหองพัก

อาศยั (วิธีแบบเดิม) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 2 ขอมูลการไหลกิจกรรมตางๆ ในการออกแบบหองพักอาศัย 

(วธีิแบบใหม) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 หลังจากกําหนดการดําเนินงานใหม  โดยเพิ่มบทบาทลูกคาในการ

ออกแบบรวมกับพนักงานบริษัทกรณีศึกษา ผานการประชุมเพื่อหาแนว

ทางแกไข จากขั้นตอนการดําเนินงานใหม  ดังตารางที่ 2 พบวาเพิ่ม

ขั้นตอนการดําเนินงานใหมขึ้น 6 ขั้นตอนจากกิจกรรมเดิม ซึ่งมี

รายละเอียดดังนี้ 

1. การสอบถามความตองการและวัตถุประสงคของลูกคา 

2. การวิเคราะหความตองการของลูกคาดวยเครื่องมือทดลอ ง

QFD 

3. สรุปแนวทางที่จะตอบสนองลูกคาดวยอุปกรณใดบาง 

4. การสงขอมูลใหลูกคาเลือกหรือยืนยันอุปกรณตางๆ ที่ใชกั บ

ผลิตภัณฑนี้ 

5. ตรวจแบบ และสรุปการจัดวางอุปกรณตางๆ โดยลูกคา 

6. สรุปรายการที่ลูกคาตองการใหเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑตางๆ 

กับพนักงานผูออกแบบ 

2.2 ศึกษาที่มาของปญหา สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา  

  จากการศึกษาถึงสาเหตุที่เกิดขึ้น พบวาแบบหองพักอาศัยของเรือ

มักจะไมตรง กับความตองการของลูกค า ซึ่งการแกไขปรับปรุงนี้ เห็น

ควรใหเจาหนาที่เฉพาะทางมาใหขอมูลรวมกันในการออกแบบหองพัก
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อาศัย สงผลใหการออกแบบหองพักอาศัยตรงตามความตองการของ

ลูกคามากขึ้น 

2.3 วิเคราะหขอมูลที่ไดดวยเครื่องมือทดลอง  

 ทําการศึกษาขอมูลของหองตางๆ ภายในเรือตรวจการณใกลฝ ง 

ขนาดความยาว 25 เมตร ดังรายละเอียดตารางที่ 1 

 

ตารางที่ 1 ประเภทของหองที่มีผลกระทบมากที่สุด 
ประเภท

ท่ี 
ประเภทของหอง จาํนวนหอง คิดเปน % 

1 หองควบคุม 3 หอง 25.0 % 

2 หองพักอาศัย 4 หอง 33.3 % 

3 หองนํ้า 2 หอง 16.7 % 

4 หองครัว 1 หอง 8.3 % 

5 หองขับเคล่ือน 2 หอง 16.7 % 

  
12 หอง 100 % 

 

 จากตารางที่ 1 ประเภทหองที่มีอยูในเรือ มี 5 ประเภท  พบวาหองที่

เปนประเภทหองพักอาศัยไดรับผลกระทบมากที่สุด คิดเปน 33.3%  

2.4 ขั้นตอนการทํา QFD  

 ขั้นตอนการทํา QFD สามารถแบงออกเปน 8 ขั้นตอน ดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1

ประเภท 

 การระบุความตองการของลูกคา (WHAT) 

 รวบรวมขอมูลความตองการของลูกคาผานกระบวนการประชุมกลุม

ยอยรวมกับคณะกรรมการตรวจการจาง  คณะกรรมการคุมสรางเรือชุด

ตรวจการณใกลฝง  และรายการความตองการของลูกคา ซึ่งมีทั้งสิ้น 24 

รายการ ดังตารางที่ 2 

 

ตารางที่ 2 สรุปประเภท และรายการความตองการของลูกคา 

ลําดับท่ี รายการความตองการของลกูคา  

รูปแบบ 

1 สีสันสวยงามและสีสะดุดตา 

2 รูปทรงสวยงาม 

3 มีความประณีตและความละเอียดของช้ินงาน 

4 รูปทรงไมเปนอันตราย 

5 มีความทันสมัย 

6 สามารถจัดไดหลายรูปแบบ 

7 จัดวางอุปกรณไดเหมาะสม 

วัสดุ 

8 วัสดุมีความเหมาะสม 

9 วัสดุท่ีใชไมเปนอันตรายตอผูใช 

10 น้ําหนักเบา 

11 ไมเสียรูปงาย 

12 ไมลามไฟ 

อายุการใช

งาน 

13 ใชงานไดนาน 

14 สีไมซีดหรือลอกงาย 

15 มีความแข็งแรงทนทาน 

16 ทนตอการผุกรอน 

ความสะดวก 

17 งายตอการเปล่ียนและเคล่ือนยาย 

18 ทําความสะอาดไดงาย 

19 ซอมแซมไดงาย 

 

ตารางที่ 2 สรุปประเภท และรายการความตองการของลูกคา (ตอ) 

ประเภท ลําดับท่ี รายการความตองการของลกูคา  

สวนประกอบ

อื่น 

21 คําอธิบายในการใช 

22 มีระยะเวลาการรับประกัน 

23 มีช้ินสวนสํารอง 

24 จัดใหมีการอบรมการใช 

 

ขั้นตอนที่ 2  การประเมินระดับความสาํคญั 

 รวบรวมคะแนนความสําคัญที่ใหคะแนนโดยลูกคา วิศวกร

ผูออกแบบ วิศวกรผูผลิต และผูเขียนแบบ บนขอมูลของรายการความ

ตองการของลูกคา 

ขั้นตอนที่ 3  เทคนิคที่นํามาใชในการตอบสนอง 

 นําขอมูลตางๆ มาใชในการตอบสนองลูกคา ขอมูลเทคนิคตางๆ 

ซึ่งไดจากการประชุม และ การ ระดมความคิด โดยพนักงานบริษัท

กรณีศึกษา ซึ่งประกอบดวย ผูบริหารฝายวิศวกรรม หัวหนาแผนกงาน

ออกแบบ กลุมวิศวกรผูออกแบบและผูศึกษา จํานวนรวมทั้งหมด 5 

ทาน เพื่อที่จะนํามาใชในการตอบสนองตอความตองการของลูกคา และ

ตองไมผิดขอกําหนดรายละเอียดสัญญา 

ขั้นตอนที่ 4  การกําหนดผลกระทบและความสัมพันธทางดานเทคนิค 

 กําหนดระดับความสัมพันธของเทคนิคที่เลือก ซึ่งสงผลกระทบไปสู

การพัฒนาผลิตภัณฑทางดานเทคนิคอื่นๆ 

ขั้นตอนที่ 5  การสรางตารางความสมัพนัธ 

 กําหนดคาคะแนน หรือระดับความสัมพันธของความตองการของ

ลูกคา กับเทคนิคที่นํามาใชในการตอบสนอง 

ขั้นตอนที่ 6  การเปรียบเทียบสมรรถนะทางเทคนิค 

 รวมคะแนน จากหัวขอรายการความตองการลูกคา 24 รายการ ตอ 

1 รายการเทคนิคที่นํามาใชในการตอบสนองลูกคา ผลคะแนนที่ได มา

จากผลรวมของการคูณกันระหวางระดับความสําคัญจากขั้นตอนที่ 2 

กับระดับคะแนนความสัมพันธในขั้นตอนที่ 5 

ขั้นตอนที่ 7  การกาํหนดเปาหมายทางเทคนคิ 

 เปนขั้นตอนการเลือก และสรุปเปาหมายที่ไดจากการวิเคราะห 

คํานวณจากขั้นตอนที่ 6 ไดวาเทคนิคขอใด สามารถตอบสนองกับความ

ตองการของลูกคาไดคะแนนมากที่สุด ซึ่งเทคนิคจากทั้งหมด 4 

ประเภทงาน  ไดแก อุปกรณสําหรับผนังหอง อุปกรณสําหรับเพดาน

หอง อุปกรณสําหรับงานพื้นหอง และอุปกรณสําหรับอุปกรณเครื่องใช

ประกอบหอง โดยมีขอสรุป คือขอกําหนดทางเทคนิคไมติดไฟ  

ขั้นตอนที่ 8  การวัด หรือเปรียบเทียบสมรรถนะการแขงขัน 

 ขั้นตอนการดําเนินการวิเคราะห วัดหรือเปรียบเทียบ รายการความ

ตองการของลูกคาจากขอมูลการดําเนินการ จากขั้นตอนที่ 1 โดย นําแต

ละรายการมาทําการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะการแขงขัน เพื่อใหทราบ

ไดวาผลิตภัณฑที่กําลังทํางานอยูมีคุณภาพดีเพียงใดเม่ือเทียบกับคูแขง  

หลังจากดําเนินการรวบรวมขอมูลตางๆ  จากขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 

8 เพื่อใชเปนขอมูลเพื่อการวิเคราะหดวยเครื่องมือ QFD ไดสมบูรณ

ครบถวนตามขั้นตอนตางๆ จากนั้น นําขอมูลมาจัดสรางเปนรูปแบบ

ตารางบานแหงคุณภาพ โดยมีการแบงแยกบานแหงคุณภาพออกตาม

ลกัษณะของงานไดเปน 4 ตาราง ดังนี้ 

 



 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน : วศิวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี 

ปที่ 1  ฉบับที่ 1  เดือนตลุาคม 2555  – มีนาคม 2556 

 

4 
 

ตารางที่ 3 บานแหงคุณภาพสําหรับงานผนังหอง 

 
 

ตารางที่ 4 บานแหงคุณภาพสําหรับงานฝาเพดานหอง 

 

ตารางที่ 5 บานแหงคุณภาพสําหรับงานพื้นหอง 

 
 

ตารางที่ 6 บานแหงคุณภาพสําหรับงานอุปกรณเครื่องใชประกอบหอง 
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 เม่ือไดขอมูลเทคนิคที่เลือกจากทั้ง  4 ลกัษณะงาน แลวจึง นาํไป

เปรียบเทียบกับอุปกรณที่จะนํามาใช เพื่อประเมินวาอุปกรณใดสามารถ

ตอบสนองเทคนิคที่เลือกไดมากที่สุด และเลือกอุปกรณสําหรับประเภท

งานนั้น ทําการยืนยันความตองการของลูกคา  จัดสงแบบใหลูกคา ตรวจ

แบบ และสรุปการจัดวางอุปกรณประกอบหองตางๆ  

 

3. ผลการศึกษา 

ผลดานเวลาที่ใชในการผลิต 

 การศึกษาครั้งนี้สามารถลดแรงงานในการทํางานลงได 263 - 114 

= 149 คน-ชั่วโมง หรือคิดเปนเปอรเซ็นต ลดแรงงานในการทํางานลง

ได 56.6% ดังรูปที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 เปรียบเทียบเวลาที่ใชในการทํางานวิธีการเดิม -วิธีการใหม 

หลังการปรับปรุง 

 

ผลดานน้ําหนักของอุปกรณที่ใช 

 การศึกษาครั้งนี้สามารถลดน้ําหนักในการทํางานลงได 1931.4-

1777.7 = 153.7 กิโลกรัม หรือคิดเปนเปอรเซ็นต ลดน้ําหนักในการ

ทํางานลงได 8.0% ดังรูปที่ 2 

 

 
 

รูปที่ 2 เปรียบเทียบน้ําหนักวิธีการเดิม -วิธีการใหมหลังการปรับปรุง 

 

ผลดานความพึงพอใจของลูกคา 

 คะแนนความพึงพอใจของลูกคาผลิตภัณฑเดิมมี คะแนนเฉลี่ยรวม

คิดเปน 58% และคะแนนความพึงพอใจของลูกคา ผลิตภัณฑใหม มี

คะแนนเฉลี่ยรวมคิดเปน 76% ซึ่งเพิ่มขึ้น 18.0% 

4. สรุปผล 

 จากที่ไดนําเครื่องมือการแปลง ความตองการของลูกคา มาชวย

วิเคราะห และประกอบกับการใหลูกคาไดเขามามีสวนรวมใน ขั้นตอน  

พบวาระยะเวลาที่ใช ในการ แกไขเปลี่ยนแปลงงาน ของหองพักอาศัย

ลดลง 56.6% และน้ําหนักของอุปกรณตางๆ ที่ ใชประกอบหองประเภท

หองพักอาศัย น้ําหนักอุปกรณตางๆ ลดลงรวม 8.0% และยงัประสบผล

เรื่องคุณภาพ ซึ่งยังไมมี ขอรองเรียนจากลูกคาในการเปลี่ยนแปลง

อุปกรณ ไดสรางความเชื่อม่ันดานคุณภาพในการปฏิบัติงาน สรางความ

พึงพอใจตอผลิตภัณฑเรือของลูกคาเพิ่มมากขึ้น 18.0% 
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