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อุปกรณและวิธีการ 
 

อุปกรณ 
 
1.  อุปกรณในการประมวลผลขอมูล 
 
 1.1 โปรแกรมสําเร็จรูป SPSS version 11.0  สําหรับวิเคราะหขอมูล 
 1.2 เครื่องคอมพิวเตอรสวนบคุคล (Personal Computer) 
 
2.  อุปกรณในการศึกษาความตองการของผูบริโภค 
 
 2.1  แบบสอบถาม 
 
 แบบสอบถามแบงออกเปน 3 ตอน (ดังแสดงในภาคผนวก ข)  ซ่ึงประกอบดวย 
 
 ตอนที่ 1  ความสําคัญในปจจัยตางๆ ที่มีผลตอความพึงพอใจในผลิตภัณฑเสนหมีก่ึง่
สําเร็จรูป ที่ใชสเกลตัวเลข 1 - 9 เปนตวัพิจารณาใหเลือกตอบ 
 
 ตอนที่ 2  การเปรียบเทียบของผลิตภัณฑกรณีศึกษากับคูแขง ตอระดับความพึงพอใจที่
ผูบริโภคไดรับจากผลิตภัณฑเสนหมี่กึ่งสาํเร็จรูปของแตละผลิตภัณฑ ที่ใชสเกลตัวเลข 1 - 9  เปนตัว
พิจารณาใหเลือกตอบ 
 
 ตอนที่ 3  ขอมูลเกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถาม ประกอบดวย 2 สวน คือ  1) ขอมูลดาน
ประชากรศาสตร  2) ขอมูลดานทัศนคติ ที่ใชสเกลตัวเลข 1- 7  เปนตวัพจิารณาใหเลือกตอบ 
 
 ขอมูลที่ไดจากแบบสอบถามในตอนที่ 1 และ 2 เปนสวนที่นําไปใชใน core QFD matrix    
เพื่อการวิเคราะหความสัมพนัธของความตองการของผูบริโภค (customer need) กับขอกําหนดทาง
เทคนิคของบริษัท (technical requirements) ตอไป 
 
 



 37

3.  อุปกรณในการวิเคราะหคุณภาพสขีองผลิตภัณฑ 
 
 3.1  การวิเคราะหคณุภาพทางกายภาพ 
 

-  เครื่องวัดสี (Spectrophotometer) ยี่หอ Minolta รุน CM-3500 
 3.2  การวิเคราะหคณุภาพทางประสาทสัมผัส 
 

-  อุปกรณทดสอบ 
-  ผลิตภัณฑ  
-  แบบสอบถาม (ดังแสดงในภาคผนวก ข) 

 
4.  ผลิตภณัฑตัวอยาง (ดังแสดงในภาคผนวก ค) 
  
 4.1  ผลิตภัณฑเสนหมี่กึ่งสําเร็จรูปของกรณีศึกษา: ผลิตภัณฑ A 
 4.2  ผลิตภัณฑเสนหมี่กึ่งสําเร็จรูปของคูแขงที่ 1: ผลิตภัณฑ B 
 4.3  ผลิตภัณฑเสนหมี่กึ่งสําเร็จรูปของคูแขงที่ 2: ผลิตภัณฑ C 

 
วิธีการ 

 
1.  สํารวจตลาดเสนหมี่ก่ึงสําเร็จรูปและความตองการของผูบริโภคตอผลิตภัณฑเสนหมี่ก่ึงสําเร็จรูป 
 
 สํารวจตลาดเสนหมี่กึ่งสําเรจ็รูปที่จําหนายทั่วไปในทองตลาด  และทําการสํารวจความ
ตองการของผูบริโภคที่มีตอผลิตภัณฑเสนหมี่กึ่งสําเร็จรูป  เพื่อกําหนดคุณลักษณะของผลิตภัณฑที่
ผูบริโภคตองการอยางแทจริง  รวมถึงการสํารวจทัศนคติของกลุมตัวอยาง เพื่อพิจารณาลักษณะของ
ผูบริโภคที่มีตอปจจัยตางๆในความพึงพอใจตอผลิตภัณฑเสนหมี่กึ่งสาํเร็จรูป  โดยใชแบบสอบถาม 
ทําการเลือกผูตอบแบบสอบถาม โดยไมอาศัยความนาจะเปน (non - probability)  ซ่ึงใชวิธีการสุม
แบบตามจุดหมาย (purposive sampling)  โดยดําเนินการสํารวจขอมูลชวง 24 ตุลาคม – 4 
พฤศจิกายน 2548  กลุมตัวอยางเปน นิสิต นักศึกษา ที่อาศัยในหอพัก กลุมคนทํางานในสํานักงาน 
หรือ ผูที่รับผิดชอบในการซือ้สินคาในครัวเรือน กําหนดเกณฑอายุของผูตอบแบบสอบถาม ตั้งแต 
16 ปขึ้นไป ในเขตกรุงเทพมหานคร จํานวน 300 คน โดยมีขั้นตอนดงันี้ 
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 1.1  ออกแบบสอบถาม และทดลองใชแบบสอบถามกับกลุมตัวอยางจาํนวน 30 คน เพื่อให
ทราบถึงขอบกพรองของแบบสอบถาม และนําไปแกไข   
 
 1.2  กําหนดขนาดตัวอยางโดยคํานวณจากสูตรการแจกแจงของคาสัดสวนตวัอยาง คอื                      
n  =  pqZ2 / E2   (ศิริวรรณ และคณะ, 2540) (ภาคผนวก ก)  โดยใชวิธีการสุมแบบตามจุดหมาย 
(purposive  sampling) ทําการวิเคราะหขอมูลทางสถิติ โดย หาความถี่ รอยละ ของลักษณะทาง
ประชากรศาสตรของผูตอบแบบสอบถาม   
 
 แบบสอบถามแบงเปน 3 ตอน ซ่ึงในตอนที่ 1 และ 3  เปนการหาความสําคัญในปจจยัตางๆ
ที่มีผลตอความพึงพอใจในผลิตภัณฑเสนหมี่กึ่งสําเร็จรูป  และขอมูลของผูตอบแบบสอบถาม  รวม
ทั้งสิ้น 300 ชุด  สําหรับในตอนที่ 2  เปนการเปรียบเทียบของผลิตภัณฑของกรณีศึกษากับคูแขง ตอ
ระดับความพึงพอใจที่ผูบริโภคไดรับจากผลิตภัณฑเสนหมี่กึ่งสําเร็จรูป  ซ่ึงเลือกจากกลุมผูตอบ
แบบสอบถามจํานวน 30 ชุด  โดยผูตอบแบบสอบถามทําการพิจารณา และชิมผลิตภณัฑเสนหมี่กึ่ง
สําเร็จรูปตัวอยาง  เพื่อพจิารณาทําการประเมินเปรียบเทยีบความพึงพอใจของทั้ง 3 ผลิตภัณฑ   
 
 1.3  การวิเคราะหลักษณะทางทัศนคติของผูตอบแบบสอบถาม   

 
1.3.1 การวิเคราะหคาเฉลี่ยของแตละกลุมทัศนคติของผูตอบแบบสอบถาม เพื่อ

พิจารณาลักษณะทัศนคติของผูตอบแบบสอบถาม จากขอมูลดานทัศนคติของผูตอบแบบสอบถาม
ในตอนที่ 3.2 ของแบบสอบถาม (ดังแสดงในภาคผนวก  ข)  ซ่ึงมีทั้งสิ้น 7 กลุม ดังตารางที่ 3  
 
ตารางที่ 3  การแบงกลุมตามทัศนคติและคานิยมของผูบริโภค  
 

การแบงกลุม ขอคําถาม 
1. Reformer 1, 3, 6, 9, 10, 14, 40, 42 
2. Explorer 5, 8, 16, 19, 22, 23, 25, 33 
3. Succeeder 4, 24, 27, 35 
4. Aspirer 2, 11, 21, 28 
5. Mainstreamer 12, 17, 26, 29, 31, 34, 36, 41 
6. Struggler 7, 30, 37, 39 
7. Resigned Poor 13, 15, 18, 20, 32, 38 
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1.3.2  การวิเคราะหความเชือ่ถือได (Reliability) เพื่อวัดเครื่องมือวาใหผลสอดคลอง
กัน หรือคลายกัน หรือเหมือนกันหรือไม  ซ่ึงเครื่องมือในการวจิัยนี้คือ แบบสอบถาม สําหรับคาที่
ใชวัดความเชือ่ถือไดในการทําวิจยันี้ คือ คาสัมประสิทธิ์ Cronbach’s Alpha (α)  ซ่ึงเปนคาที่ใชวดั
ความสอดคลองภายในของคําตอบสัมประสิทธิ์แอลฟา (Alpha) (กัลยา, 2546)  

 
คา Cronbach’s Alpha เปนคาที่เกิดจากคาเฉลี่ยของสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ

ของคําถามทุกคําถาม โดยที่ 
 

Cronbach’s Alpha  =        
riancevaariancevcok

riancevaariancevcok
/)1(1

/
−+

 

 
   k    = จํานวนคาํถาม 
   iancervaco   =  คาเฉลี่ยของคาแปรปรวนรวมระหวางคําถามตางๆ 
   iancerva      =  คาเฉลี่ยของคาแปรปรวนของคําถาม 
 
 1.4  การวิเคราะหการถดถอยเชิงเสน (Linear regression analysis) 
 

ในการวิเคราะหสวนนี้มวีัตถุประสงคเพื่อคัดเลือกตัวแปรอิสระที่มีความสัมพันธอยาง
มีนัยสําคัญกับปจจัยที่มีผลตอความพึงพอใจในผลิตภณัฑเสนหมี่กึ่งสําเร็จรูป  โดยใชการคัดเลือกตวั
แปรดวยวิธีการวิเคราะหการถดถอยเชิงเสนแบบขั้นตอน (stepwise linear regression)  จากขอมูล
ดานทัศนคติของผูตอบแบบสอบถามในตอนที่ 3.2 ของแบบสอบถาม (ดงัแสดงในภาคผนวก  ข) 
แบงกลุมคําถามได 7 กลุม ตามทัศนคติและคานิยมของผูบริโภค  

 
ตัวแปรอิสระที่นําเขาในสมการ ซ่ึงแบงตามกลุมทั้งสิ้น 7 กลุม 

ตัวแปรมีมาตรการวัดแบบอตัราสวน มีช่ือตัวแปรอางอิง และตัวแปรอสิระ ดังในตารางที่ 4  
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ตารางที่ 4   การกําหนดตัวแปรอางอิงของตัวแปรอิสระ 
 

ตัวแปรอางอิง ตัวแปรอิสระ ขอคําถาม 
1. Reformer Reformer 1, 3, 6, 9, 10, 14, 40, 42 
2. Explorer Explorer 5, 8, 16, 19, 22, 23, 25, 33 
3. Succeede Succeeder 4, 24, 27, 35 
4. Aspirer Aspirer 2, 11, 21, 28 
5. Mainstre Mainstreamer 12, 17, 26, 29, 31, 34, 36, 41 
6. Struggle Struggler 7, 30, 37, 39 
7. Resigned  Resigned Poor 13, 15, 18, 20, 32, 38 
 

ตัวแปรตาม แบงตามกลุมปจจัยที่มีผลตอความพึงพอใจในผลิตภัณฑเสนหมี่กึ่ง
สําเร็จรูป  ตัวแปรมีมาตรการวัดแบบอัตราสวน มีช่ือตัวแปรอางอิง และตัวแปรตาม ดงัในตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5  การกําหนดตัวแปรอางอิงของตัวแปรตาม 
 

ตัวแปรอางอิง ตัวแปรตาม 
1. Sensory ลักษณะทางประสาทสัมผัสของเสนหมี่กึ่งสําเร็จรูป 
2. Application ความเหมาะสมในการใชงานของผลิตภัณฑเสนหมี่กึ่งสาํเร็จรูป 
3. Nutrition เพิ่มคุณคาทางโภชนาการ 
4. Package บรรจุภัณฑ 
5. Price ราคา 
 

1.5  การหาคาเฉลี่ยขอมูลความตองการของผูบริโภคจากแบบสอบถาม 
 

แบบสอบถามมีลักษณะเปนการเลือกใหลําดับคะแนน (ratings) จากขอมูลที่ไดรับ 
(data)  ทําการสรุปโดยหาคาเฉลี่ยของขอมูล (average) ในการสรุปคาเฉลี่ยของกลุมขอมูลเชิงจิต
พิสัย (group judgments) ที่ไดรับจากแบบสอบถามที่ลูกคาตอบกลับ วิธีที่ใหคาเฉลี่ยทีน่าเชื่อถือที่สุด 
คือ การใหคาเฉลี่ยเรขาคณิต (Geometric mean)  (Apichart, 1998) 
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   Geometric  Mean   =   n
n NNNN *.....*** 321  

 
   N    =  คาของขอมูลที่ไดจากแบบสอบถาม 
   1,2,3,.....,n =  จํานวนขอมลู 
 
 ซ่ึงคาเฉลี่ยที่ไดจากแบบสอบถามนําไปกรอกลงในตาราง เมตริกซการวางแผนผลิตภณัฑ 
หรือเรียกวา บานคุณภาพ (House of quality: HOQ)  คาเฉลี่ยคะแนนความสําคัญของความพึงพอใจ
ของผูบริโภคที่มีตอผลิตภัณฑ ถูกกําหนดลงในชอง IMP (Important)   
 
 1.6  สํารวจระดับคะแนนเปรียบเทียบระดบัความพึงพอใจในคุณลักษณะผลิตภณัฑเสนหมี่
กึ่งสําเร็จรูปของ 3 ผลิตภัณฑ คือผลิตภัณฑของกรณีศึกษา และ ผลิตภณัฑของคูแขงอีก 2 ผลิตภัณฑ  
ทําการสํารวจความพึงพอใจนี้ในตอนที่ 2 ของแบบสอบถาม จากผูตอบแบบสอบถามจํานวน 30 คน 
โดยใหผูตอบแบบสอบถามทําการเปรียบเทียบผลิตภัณฑ คือ ผลิตภัณฑของกรณีศึกษา: A  เปนเสน
หมี่กึ่งสําเร็จรูปบรรจุซองพลาสติก ราคา 5 บาท ผลิตภัณฑของคูแขงที่ 1: B  เปนเสนหมี่กึ่งสําเร็จรูป
บรรจุถวยกระดาษ ราคา 12 บาท ผลิตภัณฑของคูแขงที่ 2: C  เปนเสนหมี่กึ่งสําเร็จรูปบรรจุชาม
พลาสติก ซ่ึงในขั้นตอนนีจ้ะไมคํานึงถึงความพึงพอใจในดานราคา เนื่องจากมีความแตกตางกันของ
บรรจุภัณฑจึงนํามาเปรียบเทยีบกันไมได  จากนั้นหาคาเฉลี่ยของขอมูลตามคาเฉลี่ยเรขาคณิต ซ่ึง
คาเฉลี่ยระดับคะแนนความพึงพอใจในผลิตภัณฑกรณศีึกษา และคูแขง นําไปกรอกลงใน HOQ ถูก
กําหนดลงในชอง Rating 
 
2.  การดาํเนินการวิจัยดวย QFD  แบบสี่ชวง (Four - phase model) 
 
 หลังจากไดความตองการของลูกคา คาเฉลี่ยระดับคะแนนความสําคัญของปจจัยตางๆตอ
ผลิตภัณฑเสนหมี่กึ่งสําเร็จรูปที่มีผลตอความพึงพอใจของผูบริโภค และคาเฉลี่ยระดบัคะแนนความ
พึงพอใจในผลิตภัณฑเสนหมี่กึ่งสําเร็จรูปของผลิตภัณฑกรณีศึกษา และผลิตภัณฑของคูแขงแลว จึง
นําผลที่ไดจากในปจจยัทางดานลักษณะทางประสาทสัมผัสของเสนหมี่กึ่งสําเร็จรูป, การใชงานของ
เสนหมี่กึ่งสําเร็จรูป และการเพิ่มคุณคาทางโภชนาการที่ไดนําไปใชใน QFD  เพื่อการวางแผน
ผลิตภัณฑในเสนหมี่กึ่งสําเรจ็รูปตอไป 
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 2.1  การสรางเมตริกซการวางแผนการผลิตภัณฑ (Product  planning: HOQ) 
 

ขั้นตอนนี้เปนการนําความตองการของผูบริโภคมาแปลงเปน ขอกําหนดทางเทคนิค 
(technical requirement)  เพื่อออกแบบขอกําหนดตางๆ ซ่ึงขอกําหนดทางเทคนิคหนึ่งอาจสามารถ
ตอบสนองตอความตองการของผูบริโภคไดหลายขอ ดังแสดงในภาพที่ 13   เมตริกซการวาง
แผนการผลิตภัณฑ (Product  planning) หรือเรียกอีกอยางวา House of quality (HOQ)  คาเฉลี่ย
ระดับความสําคัญของแตละปจจัยที่มีผลตอการตัดสินใจเลือกซื้อผลิตภัณฑเสนหมี่กึ่งสําเร็จรูปจะ
กําหนดลงในชอง IMP (Important) และคาเฉลี่ยระดับคะแนนความพงึพอใจในผลิตภัณฑของ
กรณีศึกษา และผลิตภัณฑของคูแขงจะถูกกาํหนดลงในชอง Rating  
 

จากนั้นทาํการกําหนดขอกําหนดทางเทคนิค (technical requirement)  ซ่ึงในการ
พิจารณาหาขอกําหนดทางเทคนิค  ใชวิธีการสืบคนจากงานวิจยัตางๆเกีย่วกับผลิตภัณฑเสนหมี่กึ่ง
สําเร็จรูป  และอาจใชเทคนคิการระดมความคิดเห็นจากผูรวมงานหลายฝาย  ซ่ึงขอกําหนดหนึ่ง อาจ
สามารถตอบสนองตอความตองการของผูบริโภคไดหลายความตองการ  เมื่อไดขอกําหนดทาง
เทคนิคซึ่งสามารถตอบสนอง  หรือเขาถึงความตองการของผูบริโภคทั้งหมดแลว  ทําการกําหนด
เปาหมาย (target values) ของขอกําหนดทางเทคนิคทั้งหมด ซ่ึงสามารถวัดคาได  และกําหนด
ทิศทางของการเคลื่อนที่ของคาเปาหมาย (movement of target)  เปนการบงชี้ไดวาในอนาคต
สามารถปรับเปลี่ยนทิศทางของคาเปาหมายที่ตั้งไว ณ ปจจุบันไดโดยการเพิ่มหรือลดคาเปาหมาย 
หรือถาคาเปาหมายที่ตั้งไวเหมาะสมแลวก็ใชคานั้นตอไปได ซ่ึงใหความหมายของสญัลักษณตางๆ 
ดังนี ้

1)     หมายถึง คาเปาหมายยิ่งเพิ่มยิ่งด ี
2)   Ο  หมายถงึ คาเปาหมายที่ตั้งไวดีอยูแลว 
3)     หมายถึง คาเปาหมายยิ่งลดยิ่งด ี

 
การกําหนดความสัมพันธระหวางขอกําหนดทางเทคนิคกบัความตองการของผูบริโภค  

(correlation technical requirement to customer requirement)  เปนการใหระดับคะแนน
ความสัมพันธระหวางความตองการของผูบริโภคและขอกําหนดทางเทคนิค  โดยระดับคะแนน
ความสัมพันธที่ใชเปนตวัเลขแสดงความสมัพันธ ดังนี ้

1)  -วาง- หมายถึง ไมมีความสัมพันธซ่ึงกันและกัน 
2)  ตัวเลข 1  หมายถึง  มีความสัมพันธนอย 
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3)  ตัวเลข 3 หมายถึง  มีความสัมพันธปานกลาง 
4)  ตัวเลข 9  หมายถึง  มีความสัมพันธมาก 

 
ในการใหคาคะแนนความสมัพันธของขอกําหนดทางเทคนิคกับความตองการของ

ผูบริโภค สวนใหญจะนิยมใหตัวเลข (1, 3, 9) แทนความสัมพันธ (นอย, ปานกลาง, มาก) (Shin and 
Kim, 2000)  และในงานวิจยัเกี่ยวกับQFD ที่เกี่ยวกับอาหารที่พบมักใชระดับความสมัพันธโดยให
ตัวเลข (1, 3, 9)  ดังนั้นในงานวิจยันี้ ไดพิจารณาระดบัความสัมพันธ แบบใชตัวเลข (1, 3, 9)  โดย
พิจารณาในลักษณะการตั้งคําถามที่วา “ถาสามารถควบคุมขอกําหนดทางเทคนิคดังกลาวแลว มี
ความสัมพันธระดับใดที่จะสามารถทําใหเกิดการตอบสนองที่ตรงกับความตองการของผูบริโภค
ได”  การพิจารณากําหนดระดับความสัมพนัธจะพจิารณาครั้งละ 1 คู ของความตองการของ
ผูบริโภคใดๆกับขอกําหนดทางเทคนิคใดๆ 

ตัวอยาง คูของปจจัยทีม่ีความสัมพันธมาก (9) 
  ขอกําหนดทางเทคนิค  ปริมาณแอมิโลส  
  ความตองการของผูบริโภค  ความเหนียวของเสน 

หมายถึง  ปริมาณแอมิโลสมีความสัมพันธอยางมากตอลักษณะความเหนียวของเสนหมี่กึ่งสําเร็จรูป  
 

คาระดับเปาหมายที่องคกรวางแผนจะพัฒนา (Planned  level)   เปนระดับเปาหมายที่
องคกรกําหนดขึ้น ในทีน่ี้ทําการวิเคราะหเปรียบเทียบระดับเปาหมายทีจ่ะพัฒนากับคะแนนความพงึ
พอใจในผลิตภัณฑของคูแขงจากผูบริโภค  โดยคา Planned level เทากับคาระดับความสามารถใน
การตอบสนองความตองการของผูบริโภคสูงสุดระหวางผลิตภัณฑของกรณีศึกษากับผลิตภัณฑของ
คูแขง 
Planned level =  Max (คา Rating ของผลิตภัณฑกรณีศกึษา (A), คา Rating ของผลิตภัณฑคูแขง 
  (B,C)) 
 

คาอัตราสวนการพัฒนา (Improvement ratio)  ชวยใหทราบวา องคกรควรจะตอง
พิจารณาที่ความตองการใดเปนหลัก โดยความตองการทีม่ีอัตราสวนการพัฒนาสูงสุด  จะเปนความ
ตองการที่ควรจะใหความสําคัญเปนพิเศษ  เปนการแสดงวาองคกรตองพัฒนาอีกมากเทาใดจึงจะ
สามารถเทียบเทากับคูแขง  
Improvement ratio =  Planned level / คา Rating ของผลิตภัณฑของกรณีศึกษา 

ตัวอยาง ความตองการ  ความออนนุมของเสน 
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  Planned level  =  7.06 
  Rating ของผลิตภัณฑบริษัทกรณีศึกษา  =  6.04 
  Improvement ratio  =  7.06 / 6.04  =   1.17 

 
คาน้ําหนกัการพัฒนา (Improvement weight) เปนการหาระดับความสําคญัของความ

ตองการของผูบริโภคที่ผลิตภัณฑกรณีศกึษาควรพิจารณาตามลําดับความสําคัญ  คานี้จะไดจากผล
คูณของคาเฉลี่ยระดับคะแนนความสําคัญที่ผูบริโภคพิจารณาใหในแตละความตองการ กับคา
อัตราสวนการพัฒนา (Improvement ratio)  
Improvement weight  =   IMP x  Improvement ratio 

ตัวอยาง ความตองการ  ความออนนุมของเสน 
  IMP  =  7.39 
  Improvement ratio  =  1.17 
  Improvement weight  =  7.39 x 1.17  =  8.64 

 
คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิค (Important weight of technical 

requirement) เปนการบอกลาํดับความสําคญัของขอกําหนดทางเทคนิค ที่สามารถตอบสนองความ
ตองการของผูบริโภค ซ่ึงสามารถพิจารณาจากลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบจากขอกําหนดทาง
เทคนิคใดๆ  คาํนวณไดดังนี ้
คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ (Absolute  technical requirement 
importance)  =  Σ  (คาความสัมพันธของขอกําหนดทางเทคนิคตอความตองการของผูบริโภค x 
Improvement weight) 
คาน้ําหนกัความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Relative technical requirement importance)  =  (Absolute  
technical requirement importance / Σ  Absolute  technical requirement importance) x 100% 

ตัวอยาง ขอกําหนดทางเทคนิค   ปริมาณแอมิโลส 
  Absolute  technical requirement importance =  (3x8.65)+ (9x7.57)+ 

                (1x5.96)+  (9x6.53)+ 
                (3x6.27)  

          =  178 
  Relative  technical requirement importance  =  (178 / 4,997.25) x 100% 
          =  3.56 % 
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การกําหนดระดับความสัมพนัธระหวางขอกําหนดทางเทคนิคที่มีผลซ่ึงกันและกัน 
(Identify technical interaction) บางครั้งเรียกวา Correlation roof  เปนการพิจารณาถงึความสัมพันธ
ของขอกําหนดทางเทคนิค  แตละตวัวามีความสัมพันธกนัอยางไรโดยใชสัญลักษณแสดง
ความสัมพันธในตําแหนงบนสุดของแผนผัง HOQ   ดังนี ้

1)  ++  หมายถึง มีความสัมพันธตอกันมากในทางเสริมกัน 
2)   +    หมายถึง มีความสัมพันธตอกันปานกลางในทางเสริมกัน 
3) -วาง- หมายถึง ไมมคีวามสัมพันธซ่ึงกันและกัน  
4)     -    หมายถึง มีความสัมพันธตอกันปานกลางในทางขัดแยงกนั 
5)    - -   หมายถึง มีความสัมพันธตอกันมากในทางขัดแยงกัน 

 
เมื่อสราง HOQ แลว จากนัน้นําขอกําหนดทางเทคนิคทีไ่ดจากเมตริกซแรกนี้ มา

จัดลําดับตามคาน้ําหนกัความสําคัญโดยเปรียบเทียบ แลวเลือกใชขอกําหนดทางเทคนิคที่มีคาสูงมา
ใชใน QFD เมตริกซตอไป  
 

สําหรับการใชQFD ในผลิตภัณฑอาหาร ทําการแยกพิจารณากันระหวางการพัฒนาบรรจุ
ภัณฑ และการพัฒนาผลิตภณัฑอาหาร  และสําหรับงานวิจัยนี้จะเลือกทําเพียงสวนของการพัฒนา
อาหาร คือ ผลิตภัณฑเสนหมีก่ึ่งสําเร็จรูปเทานั้น และรวมเมตริกซการออกแบบผลิตภณัฑ (Product 
design) และการวางแผน กระบวนการ (Process planning) เขาดวยกนั  เพราะวาในอตุสาหกรรม
อาหาร  ทั้งสวนประกอบ และกระบวนการผลิต จะบงบอกถึงคุณลักษณะของผลิตภัณฑสุดทาย  
(Hofmeister, 1991) 
 
 2.2  การสรางเมตริกซการออกแบบผลิตภณัฑ (Product design) และการวางแผน 
กระบวนการ (Process planning)   
 

ขั้นตอนนี้จะเปนการนําขอกําหนดทางเทคนิคจากเมตรกิซ HOQ มาแปลงเปน
ขอกําหนดของสวนประกอบ (part characteristic requirements) หรือคุณสมบัติของกระบวนการ
(process characteristics) ที่ควรจะมี  ซ่ึงจะสามารถตอบสนองตอความตองการของผูบริโภคได   

ความตองการเชิงเทคนิค (technical requirements) ไดมาจากขอกําหนดทางเทคนิคของ
เมตริกซ HOQ โดยนํามาจดัเรียงลําดับและใชเปนขอมูล (input data) สําหรับเมตริกซการออกแบบ
ผลิตภัณฑ และการวางแผนกระบวนการ ซ่ึงจะทําการแปลงความตองการเชิงเทคนิค (technical 
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requirements) ที่ไดจากเมตรกิซ HOQ ใหอยูในรูปของขอกําหนดของสวนประกอบ (part 
characteristic requirements) หรือ คุณสมบัติของกระบวนการ(process characteristics)  ที่มีทิศทาง
สําหรับการพัฒนา เพื่อเปาหมายที่ตองการปรับลดลงหรือเพิ่มขึ้น ใหสามารถตอบสนองตอความ
ตองการของผูบริโภคไดดีขึน้   
 

เปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operation goals of technical requirements) ซ่ึง
ไดจากคาเปาหมาย (targets) ในเมตริกซ HOQ 
 

ระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค (Technical importance weights) 
ไดมาจากการจัดลําดับความสําคัญโดยการเปรียบเทียบของความตองการเชิงเทคนิค (Technical 
importance relative weights) ในเมตริกซ HOQ นํามาทําการแปลงคาที่ไดใหอยูในรูปของสเกล 1 – 
5  (Bicknell and Bicknell, 1995)  ซ่ึงเปนชวงสากลในการพิจารณาแบงกลุมคะแนนเพื่อเรียงลําดับ
โดยกลุมคะแนนสูงสุดมีคะแนนความสําคัญเทากับ 5 และลดลงมาตามลําดับ  แลวนําคะแนน
ความสําคัญที่ไดกรอกลงในชอง IMP (Importance) ในเมตริกซการออกแบบผลิตภณัฑ และการ
วางแผนกระบวนการ 
 

ขอกําหนดของสวนประกอบ (part characteristic requirements) หรือคุณสมบัติของ
กระบวนการ(process characteristics)  ซ่ึงไดมาจากการระดมความคดิของทีมพัฒนา หรือจาก
เอกสารอางอิงตางๆ เปนการแปลงความตองการเชิงเทคนคิเขาสูตัวผลิตภัณฑ หรือกระบวนการ 
สามารถวัดคาได และตอบสนองความตองการตอความตองการเชิงเทคนิค โดยความตองการเชิง
เทคนิค 1 ขอ  อาจสัมพันธกบัขอกําหนดของสวนประกอบ หรือคุณสมบัติของกระบวนการได
มากกวา 1 ขอ  จากนั้นทาํการกําหนดเปาหมาย (target values) ของขอกําหนดของสวนประกอบ 
หรือคุณสมบัติของกระบวนการ ที่บอกวามีคุณสมบัติอยางไร และสามารถวัดคาได และกาํหนดทศิ
ทางการเคลื่อนที่ของคาเปาหมาย (movement of target) เปนการบงชีไ้ดวาในอนาคตสามารถ
ปรับเปลี่ยนทศิทางของคาเปาหมายที่ตั้งไว ณ ปจจุบันไดโดยการเพิ่มหรือลดคาเปาหมาย หรือถาคา
เปาหมายที่ตั้งไวเหมาะสมแลวก็ใชคานัน้ตอไปได ซ่ึงใหความหมายของสัญลักษณตางๆ ดังนี้ 

1)     หมายถึง คาเปาหมายยิ่งเพิ่มยิ่งด ี
2)   Ο  หมายถงึ คาเปาหมายที่ตั้งไวดีอยูแลว 
3)     หมายถึง คาเปาหมายยิ่งลดยิ่งด ี
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ความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคแตละขอกับขอกําหนดของ
สวนประกอบ หรือคุณสมบัติของกระบวนการ(relations between technical requirements and part 
characteristic requirements / process characteristics) โดยใชคําถามวา “ถาเราสามารถควบคุม
ขอกําหนดของสวนประกอบยอย หรือคณุสมบัติของกระบวนการได จะสงผลตอความตองการเชิง
เทคนิคในระดบัมาก / ปานกลาง/ นอย/ ไมมีผลเลย” โดยที่ระดับคะแนนความสัมพันธที่ใชจะเปน
ตัวเลข แสดงความสัมพันธดงันี้  

1)  -วาง- หมายถึง ไมมคีวามสัมพันธซ่ึงกันและกัน 
2)  ตัวเลข 1   หมายถึง  มีความสัมพันธนอย 
3)  ตัวเลข 3 หมายถึง  มีความสัมพันธปานกลาง 
4)  ตัวเลข 9  หมายถึง  มีความสัมพันธมาก 

 
คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดของสวนประกอบ หรือคุณสมบัติของ

กระบวนการ (Absolute part characteristic requirements / process characteristics importance) เปน
การหาคาความสําคัญของคุณสมบัติของกระบวนการแตละตัว จากผลรวมของผลคูณระหวาง
คะแนนความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคแตละขอกับขอกําหนดของสวนประกอบ 
หรือคุณสมบัติของกระบวนการ  (relations between technical requirements and part characteristic 
requirements / process characteristics) กับระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค 
(technical importance weights) 
 

คาน้ําหนกัความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Relative part characteristic requirements / 
process characteristics importance weights) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนด
ของสวนประกอบ หรือคุณสมบัติของกระบวนการในแตละขอ กับขอกําหนดของสวนประกอบ 
หรือคุณสมบัติของกระบวนการทั้งหมดใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต 

ตัวอยาง คุณสมบัติของกระบวนการการคัดเลือกขาว 
   Absolute part characteristic requirements / process characteristics  
   importance  =  (9x5.0)+ (9x3.8)+ (9x1.5)+(9x1.4)+ (9x1.3) +(9x1.3)+ 
               (9x1.3)+(3x1.1)   =  143.7 

Relative part characteristic requirements / process characteristics  
   importance weights  =  (143.7 / 587.1) x 100%   =  24.5 % 
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 2.3.  เมตริกซการวางแผนควบคุมกระบวนการ (Process control planning) 
 

 เปนเมตริกซที่ทําหนาที่แปลงความสําคัญของขอกําหนดของสวนประกอบ หรือ
คุณสมบัติของกระบวนการ (process characteristic) ที่ไดมาจากเมตริกซการออกแบบผลิตภัณฑ 
และการวางแผนกระบวนการ ใหเปนการควบคุมกระบวนการ หรือขั้นตอนการทํางาน ซ่ึงจะ
พิจารณาถึงแผนงานปรับปรุงที่ตองดําเนินการ วิธีการควบคุม วิธีการตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ และ
ดําเนินการแผนการควบคุมที่ได  

 
 ในการสรางแผนการควบคมุกระบวนการมีเปาหมายคือ ถาหากมีแผนการควบคุม

กระบวนการทีชั่ดเจนแลวจะสงผลใหพารามิเตอรของกระบวนการที่สําคัญสามารถควบคุมได และ
เปนไปตามขอกําหนดได และจากการดําเนนิการจากแผนการควบคุมที่ไดในเมตรกิซการวางแผน
ควบคุมกระบวนการนี้ จะถกูนําไปขยายเพื่อดําเนินการปรับปรุงผลิตภัณฑตอไป 
 
3.  สถานที่ทําการวิจัย 
 
 สาขาวิชาการจดัการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมเกษตร  ภาควิชาเทคโนโลยีอุตสาหกรรม
เกษตร  คณะอตุสาหกรรมเกษตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 
 
4.  ระยะเวลาในการทําการวจัิย 
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