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Technical Requirement IMP 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
1 ออกแบบใหมีการยอมรับในสวนของการสวมใส (Fitting) 5.0 9 3 3 9 9 3 9 9 9 9 9 9 3 3 9
2 วัตถุดิบมีคุณสมบัติเฉพาะ (เชน ยืดหยุน นุม ระบายเหงื่อ) 3.4 9 9 3 9 9 3 3 1 1
3 ออกแบบใหมีลักษณะโอบกระชับ ฟตพอดีตัว และดูเต็มทรง 2.5 9 3 9 3 9 3 9 3 9 9 3 9
4 การตกแตงผา (Finishing) ใหมีคุณสมบัติพิเศษ 1.8 9 3 1
5 ความแข็งแรงตอการดึง/ยืด (ผา) 1.7 9 9 3 3 3 1 1
6 ราคาขาย 1.7 3 3 1 1 3 9 1
7 ออกแบบใหมีการยอมรับในสวนของลักษณะปรากฏ (Looking) 1.3 1 1 9 9 9 3 3 3 3 9 3 9
8 การหดหรือยืดตัวของผาจากการซัก 1.3 3 9 3 3
9 ความคงทนของสินคาสําเร็จรูป 1.1 1 3 9 1 1 3 1

10 อายุการใชงาน 1.1 1 3 9 1 3 1
11 ความแข็งแรงตอการดึง/ยืด (ยาง ฟองน้ํา สายบา) 1.0 9 9 3
12 นํ้าหนัก 0.9 3 9 3 3 3
13 ความคงทนของสี (ตอแสง การซัก เหงื่อ การขัดถู) ของวัตถุดิบ 0.9 9 3
14 ตะขอหรือหวงสายบาไมเปนสนิมงาย 0.9 9 9
15 ความปลอดภัยเมื่อสวมใส 0.6 9 3
16 การตัดเย็บประณีต 0.5 9
17 ความแข็งแรงตอการอัดปริ 0.4 3 9 9
18 ความเรียบรอยของสินคา 0.4 9
19 ตนทุนการผลิต 0.4 3 3 3 3 3 3 3 3 9
20 ความปลอดภัยจากสารตกแตงผา (Finishing) 0.3 9 3

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

138.6 128.8 31.3 40.6 40.2 105.7 89.8 43.7 93.9 87.6 76.9 56.8 76.9 71.9 42.8 47.5 81.5

11.05 10.26 2.49 3.24 3.20 8.43 7.16 3.49 7.48 6.98 6.13 4.53 6.13 5.73 3.41 3.78 6.50

Movement of target

Target

Absolute importance
Relative importance (%)

กําหนดตามตารางที่ 14

 
 
ภาพที่  21  เมตริกซการออกแบบผลิตภัณฑ (Product Design)  



 

 

81

 

 

จากภาพที่ 21  พบวาขอกําหนดทางเทคนิคจากเมตริกซ HOQ สามารถแปลงไปเปน
ขอกําหนดหรอืสวนประกอบยอยของผลิตภัณฑไดทั้งหมด 17 ขอ  โดยแตละขอไดตัง้เปาหมาย 
และกําหนดทศิทางของเปาหมายในอนาคต แสดงในตารางที่ 14  เพื่อควบคุมสวนประกอบยอยของ
ผลิตภัณฑตาง ๆ ใหไดผลลัพธตามที่ขอกําหนดเชิงเทคนคิไดตั้งไว  โดยมีการเชื่อมโยงกันดวยการ
ใหคะแนนความสัมพันธเชนเดียวกับเมตริกซ HOQ  คํานวณหาคาน้ําหนักความสําคัญโดยการ
เปรียบเทียบของขอกําหนดหรือสวนประกอบยอยของผลติภัณฑ  พบวาขอกําหนดหรือ
สวนประกอบยอยท่ีมีความสําคัญท่ีสุดในกระบวนการออกแบบผลิตภณัฑ  แสดงดวย % Relative 
Importance คือ การเลือกใชเสนใย และโครงสรางของวัตถุดิบใหตรงกับการใชงาน  รองลงมาคือ
คุณภาพของวตัถุดิบ  การเลือกใชชนดิผาสวนหลัง การเลือกขนาดของสวนประกอบ (ตะขอ)  และ
การเลือกใชชนดิผาซับดานใน  ซ่ึงจากผลที่ไดแสดงใหเหน็วาการเลือกใชวัตถุดิบในแตละสวนของ
ตัวผลิตภัณฑมคีวามสําคัญตอการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑอยางมาก  ซ่ึงจากการศึกษาพบวา
ผาแตละสวนของผลิตภัณฑสําหรับออกกาํลังกายใหคุณสมบัติที่แตกตางกัน เชน การเลือกใชชนิด
ผาสวนหลัง  สวนนี้จะเปนสวนที่รองรับแรงเหวี่ยง ตองมีความยืดหยุน เพื่อใหคลองตัวเนื่องจาก
ทาทางในการออกกําลังกาย และเปนสวนที่สัมผัสกับผิวหนัง  ดังนั้นการเลือกใชวัตถุดิบในสวนนี้
จึงควรมคีุณสมบัติที่ยืดหยุน กระชับ และมลัีกษณะที่ระบายความรอนไดดี  ซ่ึงจะเห็นไดวา
ผูออกแบบจะตองมีความรูเกี่ยวกับเสนใย และโครงสรางของผาและวตัถุดิบตาง ๆ เปนอยางดี เพื่อ
เลือกใชวัตถุดบิใหเหมาะสมกับสวนตาง ๆ ของผลิตภัณฑ  โดยการเลอืกใชผาสวนหลังที่เหมาะสม
นี้จะมีความสมัพันธมากกับขอมูลเชิงเทคนิคในดานการออกแบบใหมกีารยอมรับในสวนของการ
สวมใส วัตถุดบิมีคุณสมบัติเฉพาะ การออกแบบใหมีลักษณะโอบกระชับ ฟตพอดีตวั และดูเต็มทรง 
มีความสัมพันธปานกลางกับความแข็งแรงตอการดึง/ยดืของผา  และมีความสัมพันธเล็กนอยกับการ
ออกแบบใหมกีารยอมรับในสวนของลักษณะปรากฏ (Looking)  

 
จากการสรางเมตริกซการออกแบบผลิตภณัฑแลวหลังจากนั้นนําน้ําหนกัความสําคัญ 

ของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบยอยที่ไดมาจัดลําดับตามน้ําหนกัความสําคัญโดย
เปรียบเทียบ (% Relative Importance) สรุปไดดังภาพที่ 22 เพื่อนําไปเปนขอมูลเร่ิมตนในเมตริกซ
การวางแผนกระบวนการตอไป    
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ภาพที่ 22  ลําดับน้ําหนักความสําคัญโดยเปรียบเทียบของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของ    
 สวนประกอบยอย 

 
3.3  เมตริกซการวางแผนกระบวนการ (Process Planning)   

 
       เมตริกซการวางแผนกระบวนการ  จะมีหนาที่ในการแปลงขอกําหนดหรือคุณสมบัติ

ทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic Requirement) ที่ไดจากเมตรกิซการออกแบบผลิตภัณฑ
ใหอยูในรูปของพารามิเตอรของกระบวนการ (Process Parameter)  เพื่อใหไดกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑที่ตอบสนองตอความตองการของผูบริโภคได  เร่ิมตนโดยนาํขอกําหนดหรือคุณสมบัติ
ทางดานสวนประกอบไปอยูทางซายมือเปนขอมูลเร่ิมตน  เรียงตามลําดับคะแนนความสําคัญ ซ่ึงใน
แผนผังเมตริกซนี้จะลดลําดบัคะแนนความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคลงใหอยูในชวงสเกล         
1-5 ในลักษณะเดยีวกับเมตรกิซการออกแบบผลิตภัณฑ  ดังแสดงในตารางที่ 15 
 

สวนประกอบยอย % elative 
เสนใยและโครงสรางของวัตถุดิบ 11.05 
คุณภาพของวัตถุดิบ 10.26 
การเลือกใชชนิดผาสวนหลัง 8.43 
การเลือกขนาดของสวนประกอบ (ตะขอ) 7.48 
การเลือกใชชนิดผาซับดานใน 7.16 
การเลือกขนาดของสวนประกอบ (สายบา ยาง) 6.98 
ความสมดุลในการประกอบชิ้นสวนตาง ๆ เขาดวยกัน 6.50 
การออกแบบใหมีเสนตัดตอ (Cutting) 6.13 
การออกแบบดานขางลําตัว 6.13 
การออกแบบเตาใหมีลักษณะเต็มทรง (Full Cup) 5.73 
การออกแบบความสูงสวนอก 4.53 
การกําหนดราคาสินคาที่เหมาะสมและสามารถแขงขันได 3.78 
การเลือกใชชนิดผาเตาดานนอก 3.49 
การกําหนดรายละเอียดขั้นตอนวิธีการเย็บ 3.41 
ความคงทนของวัตถุดิบ 3.24 
การเลือกใชวัตถุดิบที่มีการตกแตงสําเร็จ 3.20 
ความปลอดภัยตอผิวหนังของวัตถุดิบ 2.49 
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ตารางที่ 15  สรุปการจัดลําดบัคาน้ําหนกัความสําคัญโดยเปรียบเทียบ และคาระดับน้ําหนักความ 
      สําคัญของขอกําหนดหรอืสวนประกอบยอย 

 
ลําดบั 
ที ่ สวนประกอบยอย % 

Relative 
คาระดับน้ําหนักความสําคัญของ

สวนประกอบยอย 
1 เสนใยและโครงสรางของวัตถุดบิ 11.05 5.0 
2 คุณภาพของวัตถดุิบ 10.26 4.6 
3 การเลือกใชชนิดผาสวนหลัง 8.43 3.8 
4 การเลือกขนาดของสวนประกอบ (ตะขอ) 7.48 3.4 
5 การเลือกใชชนิดผาซับดานใน 7.16 3.2 
6 การเลือกขนาดของสวนประกอบ (สายบา ยาง) 6.98 3.2 
7 ความสมดุลในการประกอบชิน้สวนตาง ๆ เขาดวยกัน 6.50 2.9 
8 การออกแบบใหมเีสนตัดตอ (Cutting) 6.13 2.8 
9 การออกแบบดานขางลําตัว 6.13 2.8 
10 การออกแบบเตาใหมีลักษณะเต็มทรง (Full Cup) 5.73 2.6 
11 การออกแบบความสูงสวนอก 4.53 2.0 
12 การกําหนดราคาสินคาที่เหมาะสมและสามารถแขงขันได 3.78 1.7 
13 การเลือกใชชนิดผาเตาดานนอก 3.49 1.6 
14 การกําหนดรายละเอียดขั้นตอนวิธีการเย็บ 3.41 1.5 
15 ความคงทนของวตัถุดิบ 3.24 1.5 
16 การเลือกใชวตัถุดบิที่มีการตกแตงสําเร็จ 3.20 1.3 
17 ความปลอดภัยตอผิวหนังของวัตถุดบิ 2.49 0.8 

 
จากนั้นทาํการกําหนดพารามเิตอรของกระบวนการ  ซ่ึงไดมาจากการระดมความคดิ

จากหนวยงานในแผนกออกแบบ แผนกวัตถุดิบ หนวยงานเทคนิค และฝายผลิต เพื่อแปลงคุณสมบัติ
และขอกําหนดของสวนประกอบยอยเขาสูกระบวนการ  ซ่ึงจากขอกําหนดของสวนประกอบยอย
ทั้งหมด 17 ขอสามารถแปลงไปสูพารามิเตอรของกระบวนการไดทั้งหมด 12 ขอ  ซ่ึงสามารถสรุป
รายละเอียด คาเปาหมาย และทิศทางการพฒันาเปาหมายไดดังตารางที่ 16 
 
 


