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อุปกรณและวิธีการ 
 

อุปกรณ 
 
1.  อุปกรณในการประมวลผลขอมูล  
 

1.1 เครื่องคอมพิวเตอร 
1.2 โปรแกรมสําเร็จรูป SPSS version 12.0 สําหรับวิเคราะหขอมูล 
 

2.  อุปกรณในการศึกษาความตองการของผูบริโภค ไดแก แบบสอบถาม  แบงออกเปน 2 ชุด                   
(ดังแสดงในภาคผนวก ข) 
 

2.1 แบบสอบถามชุดที่ 1  การสํารวจระดับคะแนนปจจยัที่มีผลตอความพึงพอใจตอ 
ผลิตภัณฑชุดชั้นในสําหรับออกกําลังกายหรือสปอรตบรา (Sport Bra)  แบบสอบถามนี้แบง
ออกเปน 3 ตอน  ซ่ึงประกอบดวย 
 

ตอนที่ 1  ขอมูลเกี่ยวกับพฤตกิรรม และความคิดเห็นของผูตอบแบบสอบถาม 
ตอนที่ 2  ความสําคัญในปจจัยตาง ๆ ที่มีผลตอความพึงพอใจตอผลิตภัณฑสปอรตบรา 

ซ่ึงใหพิจารณาปจจัยหรือคุณลักษณะตาง ๆ ที่มีอิทธิพลหรือมีผลตอการเลือกซื้อในผลิตภัณฑ              
สปอรตบรา  กรณีที่ถาตองเลือกซื้อสปอรตบราจะใหความสําคัญกับปจจัย หรือคณุลักษณะของ
ผลิตภัณฑใด  
 ตอนที่ 3  ขอมูลประชากรศาสตรของผูตอบแบบสอบถาม  
 
 2.2  แบบสอบถามชุดที่ 2  การเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจในปจจยัหรือคุณลักษณะ
ตาง ๆ ของผลิตภัณฑสปอรตบราของบริษัทกรณีศึกษากบัคูแขง  

        
       ขอมูลที่ไดจากแบบสอบถามชุดที่ 1 ตอนที่ 2  และแบบสอบถามชุดที่ 2  เปนสวนที่ใช

ดําเนินการวิจยัในตารางเมตริกซการวางแผนผลิตภัณฑ หรือบานคุณภาพ (House of Quality: HOQ) 
เพื่อการประยกุตเทคนิค QFD ในการออกแบบและพฒันาผลิตภัณฑ 
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3.  ผลิตภณัฑตัวอยาง 
 

3.1  ผลิตภัณฑสปอรตบราของบริษัทกรณศีึกษา: ผลิตภัณฑ A 
3.2  ผลิตภัณฑสปอรตบราของบริษัทคูแขงที่ 1: ผลิตภัณฑ B 
3.3  ผลิตภัณฑสปอรตบราของบริษัทคูแขงที่ 2: ผลิตภัณฑ C 

 
วิธีการ 

 
1.   ศึกษากระบวนการเกี่ยวกับธุรกิจอุตสาหกรรมชุดชั้นในสตร ี 

 
ทําการศึกษากระบวนการเกีย่วกับธุรกิจอุตสาหกรรมชุดชั้นในสตรีของบริษัทกรณีศกึษา  

ทั้งในดานการผลิต การออกแบบและพฒันาผลิตภัณฑ  จากการสัมภาษณผูมีหนาที่เกี่ยวของใน
ธุรกิจของบริษัทกรณีศึกษา ไดแก ฝายการตลาด ฝายผลิต แผนกออกแบบ แผนกวิจัยสรีระ แผนก
วัตถุดิบ หนวยแพทเทิรน และหนวยควบคมุคุณภาพ    
 
2. วิเคราะห รวบรวมขอมูล และกําหนดความตองการของผูบริโภค 
 

วิเคราะห รวบรวม และกําหนดความตองการของผูบริโภคตอสินคาและบริการ  โดยใช 
คุณสมบัติพื้นฐานของสินคา  และขอมูลที่ไดจากการศึกษาคนควา จากการสอบถามจากผูบริโภค
โดยตรง และขอมูลจากองคกร/ธุรกิจซึ่งรับฟงเสียงของลูกคามา  เพื่อวางแนวทางในการสํารวจ
ความตองการของผูบริโภค  โดยเมื่อไดกําหนดรายการความตองการของผูบริโภคมาแลว  ทําการจดั
กลุมความตองการของผูบริโภค  เพื่อนําไปใชในการจัดทาํแบบสอบถามตอไป  ซ่ึงในสวนความ
ตองการของผูบริโภคนี้จะถกูกรอกลงในเมตริกซการวางแผนผลิตภัณฑ หรือเรียกวาบานแหง
คุณภาพ (House of Quality: HOQ)  โดยกําหนดลงในชองความตองการของผูบริโภค (Customers’ 
Requirements) 
 
3.   การทําวิจัยตลาดผลติภัณฑสปอรตบรา 
 

การสํารวจตลาด และความตองการของผูบริโภค  เพื่อสํารวจระดับคะแนนความสําคญัของ
คุณลักษณะตาง ๆ ของผลิตภัณฑ  ซ่ึงเปนปจจัยที่มีอิทธิพลหรือมีผลตอความพึงพอใจ  และการ
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เลือกซื้อผลิตภัณฑวามีมากนอยเพียงใด  รวมถึงการสํารวจพฤติกรรม  และความคิดเหน็ของกลุม
ตัวอยางเพื่อพจิารณาลักษณะของผูบริโภค  และใชในการพัฒนาผลิตภณัฑ  โดยในงานวิจยันีจ้ะใช
วิธีการสํารวจขอมูลดวยแบบสอบถาม (Questionnaire) ซ่ึงมีขั้นตอนดงันี้ 

 
3.1 การระบุกลุมผูบริโภคเปาหมาย  ทําการสํารวจประชากรทีค่าดวาจะเปนลูกคาหรือ 

ผูใชงาน  โดยใชการสุมตัวอยางแบบ Judgment Sampling หรือที่อีกชื่อหนึ่งวา Purposive Sampling 
ซ่ึงเปนการเลือกตัวอยางโดยใชวิจารณญาณของผูวิจยั  และคํานวณหาคาความเชื่อมัน่จากจํานวน
ขนาดตัวอยางที่เก็บขอมูลไดในการทําการวิจัยคร้ังนี้  โดยคํานวณจากสูตร n  =  (Z*s /H)2   

(Churchill and Lacobucci, 2002) (ดังแสดงในภาคผนวก ก)   
 

3.2 จัดทําและออกแบบสอบถามชุดที่ 1 โดยเริม่ทดลองใชแบบสอบถามกับกลุมตัวอยาง 
จํานวน 10 คน  เพื่อปรับแกขอบกพรองของแบบสอบถาม  และนําแบบสอบถามที่ไดไปสํารวจตาม
สถานที่ที่มีการออกกําลังกาย เชน สนามกฬีา ฟตเนส และสถานที่จัดเตนแอโรบิค ในเขตกรุงเทพฯ 
ทําการวิเคราะหขอมูลทางสถิติ ดังนี้คือ  ตอนที่ 1 เปนขอมูลเกี่ยวกับพฤติกรรม และความคิดเห็น
ของกลุมผูตอบแบบสอบถาม  และตอนที่ 3 ขอมูลเกี่ยวกบัลักษณะทางประชากรศาสตร  จะ
คํานวณหาคารอยละของลักษณะดังกลาว  สวนในตอนที่ 2 ซ่ึงเปนระดับคะแนนความสําคัญของ
ปจจัยตาง ๆ ทีม่ีผลตอความพึงพอใจในการตัดสินใจซื้อผลิตภัณฑของผูบริโภคจะคํานวณหา
คาเฉลี่ยของระดับคะแนนดังกลาว  ซ่ึงวิธีการคํานวณคาเฉลี่ยสําหรับตอนที่ 2 จะกลาวถึงในขอ 3.5 
 

3.3 วิเคราะหความเชื่อถือได (Reliability) ของปจจัยตาง ๆ ที่มผีลตอความพึงพอใจใน 
ผลิตภัณฑสปอรตบรา  ซ่ึงเปนสวนที่จะนาํไปใชในเมตริกซ HOQ โดยคาที่ใชวดัความเชื่อถือไดใน
การทําวิจยันี้คอื คาสัมประสิทธิ์ Cronbach’s Alpha  ซ่ึงเปนคาต่ําสุดของคาความเชื่อถือไดที่แทจริง
ของการสํารวจ  เกิดจากคาเฉลี่ยของสัมประสิทธิ์สหสัมพันธของคําถามทุกคําถามในแบบสอบถาม 
ใชวัดความสอดคลองภายในของคําตอบ (กลัยา, 2546)  โดยคาสัมประสิทธิ์ Cronbach’s Alpha จะมี
คาตั้งแต 0-1  และคาที่เหมาะสมซึ่งแสดงวาแบบสอบถามมีความเชื่อถือไดนั้นควรมีคามากกวา 0.6  
(Malhotra, 1996)  คาสัมประสิทธิ์ Cronbach’s Alpha (α) คํานวณไดจากสูตร 
 

 
      Cronbach’s Alpha       =         

 
 

riancevaariancevcok
riancevaariancevcok
/)1(1

/
−+
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     โดย      k    = จํานวนคําถาม 
       iancervaco   =  คาเฉลี่ยของคาแปรปรวนรวมระหวางคําถามตาง ๆ 
       iancerva      =  คาเฉลี่ยของคาแปรปรวนของคําถาม 
 

3.4 จัดทําและออกแบบสอบถามชุดที่ 2 ในการสํารวจเพื่อเปรยีบเทียบระดับความพึงพอใจ 
ในคุณลักษณะของผลิตภัณฑสปอรตบราของบริษัทกรณศีึกษากับบรษิทัคูแขงอีก 2 แหง  โดยให
เปรียบเทียบระดับความพึงพอใจในปจจยัหรือคุณลักษณะตาง ๆ ของผลิตภัณฑในหัวขอเดยีวกับ
แบบสอบถามชุดที่ 1  ซ่ึงผูตอบแบบสอบถามจะตองเปนผูที่เคยสวมใสสปอรตบราของบริษัท
กรณีศึกษา และของบริษัทคูแขงอยางนอย 1 แหง (ผลิตภณัฑ B หรือผลิตภัณฑ C หรือเคยสวมใส
ทั้งผลิตภัณฑ B และ C) คัดเลือกมาจากผูตอบแบบสอบถามในชุดที่ 1  ทําการวิเคราะหขอมูลทาง
สถิติ  โดยการคํานวณหาคาเฉลี่ยระดับคะแนนความพึงพอใจของคุณลักษณะผลิตภณัฑของบริษทั
กรณีศึกษาเปรยีบเทียบกับคูแขง ซ่ึงวิธีการคํานวณคาเฉลี่ยจะกลาวถึงในขอ 3.5 
 

3.5 หาคาเฉลี่ยขอมูลความตองการของผูบริโภคจากแบบสอบถาม  ในการหาคาเฉลี่ยระดับ 
คะแนนความสําคัญของปจจัยตาง ๆ ที่มีผลตอความพึงพอใจในการตดัสินใจซื้อผลิตภัณฑของ
ผูบริโภคจากแบบสอบถามชุดที่ 1 ตอนที่ 2  และการหาคาเฉลี่ยระดับคะแนนความพงึพอใจของ
คุณลักษณะผลิตภัณฑของบริษัทกรณีศึกษาและบริษัทคูแขง จากแบบสอบถามชุดที่ 2 นั้น  คํานวณ 
หาคาเฉลี่ยจากสูตรคาเฉลี่ยเรขาคณิต (Geometric Mean) เนื่องจากขอมลูจากแบบสอบถามมี
ลักษณะเปนการเลือกใหระดับคะแนน (Ratings) จากขอมูลที่ไดรับ (Data) ในการสรปุคาเฉลี่ยของ
กลุมขอมูลประเภทนี้ซ่ึงเปนขอมูลเชิงจิตพิสัย (Group Judgments) ที่ไดรับจากแบบสอบถามที่
ผูบริโภคตอบกลับ วิธีที่ใหคาเฉลี่ยที่นาเชื่อถือที่สุด คือ การใหคาเฉลี่ยเรขาคณิต (Geometric Mean) 
(Chumpa,1998)  โดยกําหนดให 
   

Geometric Mean   =   n
nNNNN ...*** 321  

 
 โดย      N    =   ระดับคะแนนที่ไดจากแบบสอบถาม 
       1, 2, 3, ..., n =   จํานวนขอมูล 
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ซ่ึงคาเฉลี่ยที่ไดจากแบบสอบถามนําไปกรอกลงในเมตรกิซ HOQ โดยคาเฉลี่ยคะแนน
ความสําคัญของความพึงพอใจของผูบริโภคที่มีตอผลิตภัณฑ ถูกกําหนดลงในชอง IMP 
(Importance) และคาเฉลี่ยระดับคะแนนความพึงพอใจในผลิตภัณฑของบริษัทกรณศีึกษาและคูแขง 
จะถูกกําหนดลงในชอง Rating ซ่ึงเปนขอมูลเร่ิมตนในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑโดยใช
เทคนิค QFD ตอไป 

 
4.  การดําเนินการวิจัยดวยเทคนิค QFD แบบสี่ชวง (Four-Phase Model)  
 

หลังจากไดขอมูลทางดานการตลาด  ซ่ึงเปนขอสรุปความตองการของผูบริโภค  ขอมูล
เปรียบเทียบผลิตภัณฑของบริษัทกรณีศึกษากับคูแขง  และระดับความสาํคัญที่ผูบริโภคพิจารณาให
ในแตละความตองการแลว ขอมูลเหลานี้จะถูกนํามาใชเปนขอมูลเร่ิมตนในการออกแบบและพัฒนา
ผลิตภัณฑสปอรตบรา โดยการดําเนนิการวิจัยดวยเทคนคิ QFD แบบสี่ชวง ซ่ึงมีขั้นตอนการสราง
ดังตอไปนี้  

 
4.1  เมตริกซการวางแผนผลิตภณัฑ (Product Planning) หรือบานแหงคณุภาพ (House of  

Quality: HOQ) 
 

ขั้นตอนนี้เปนการนําความตองการของผูบริโภคมาแปลงใหเปนขอกําหนดทางเทคนิค  
(Technical Requirements) เพื่อออกแบบขอกําหนดตาง ๆ ที่มีผลตอการออกแบบและพัฒนา
ผลิตภัณฑสปอรตบราใหเกดิความพึงพอใจกับผูบริโภคมากยิ่งขึ้น  ขั้นตอนการสราง QFD เมตริกซ 
HOQ ประกอบไปดวยการหาขอมูลเพื่อเติมลงในแผนผังเมตริกซดังภาพที่ 13 ซ่ึงมีรายละเอียด
ดังตอไปนี ้
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ภาพที่ 13  สวนประกอบของบานแหงคณุภาพ (House of Quality: HOQ) 
 

4.1.1.  ความตองการของลูกคา (Customers’ Requirements) ไดมาจากการทําวิจยั 
ตลาดเพื่อหาวาสิ่งที่ผูบริโภคตองการหรือคาดหวังทีจ่ะไดรับจากผลิตภณัฑสปอรตบราคืออะไร  
เพื่อเติมลงในชองที่ 1 ของ HOQ  และหาระดับคะแนนความสําคัญของแตละความตองการที่
ผูบริโภคมีตอผลิตภัณฑวามคีาเทาไหร (IMP) เพื่อเติมลงในชองที่ 2 ของ HOQ ซ่ึงขอมูลสวนนี้ได
จากวิธีการในขอ 2 และ 3 

Technical Requirements 
Correlated to Customer Needs 

Absolute Technical  
Requirement Importance 
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“Whats” 
Customers’ 
Requirement 

9  Strong 
3  Moderate 
1  Weak 

9 
3 

1 

Ra
tin

g 

Pla
nne

d L
eve

l 
Im

pro
vem

ent
 Ra

tio
 

Im
por

tan
ce 

We
igh

t 

Competitive 

1 2 3 4 5 6 

7 

8 

12 

13 

11 

9 Movement of Target 

10 
Correlation

O 
X

O 

 
Correlations 

Relative Technical 
Requirement Importance 

Target Values 

“Hows” 
Technical Requirement 

O  Positive 
X   Negative 



 35

4.1.2 การวิเคราะหคูแขง (Competitive Evaluation)  ไดมาจากการทําวิจัยตลาด  
ประกอบดวยคะแนนที่แสดงถึงระดับความพึงพอใจตอผลิตภัณฑสปอรตบราของบริษัทกรณีศึกษา 
และระดับคะแนนของบริษัทคูแขง (Rating)  ขอมูลสวนนี้ไดจากวิธีการในขอ 2 และ 3 โดยจะเติม
คะแนนลงในชองที่ 3 ของ HOQ  เมื่อไดขอมูลดังกลาวแลวนําขอมูลนี้มาวิเคราะหหาคาระดับ
เปาหมายที่องคกรวางแผนจะพัฒนา  โดยจะใหเกณฑระดับคะแนนผลิตภัณฑของบริษัทที่สราง
ความพึงพอใจใหกับผูบริโภคมากที่สุดเปนตัวเปรยีบเทยีบ หรือใหเปนระดับเปาหมายในการพัฒนา 
(Planned Level)  ซ่ึงจะเติมลงในชองที่ 4 ของ HOQ  โดยถือวาคานี้จะเทากับระดับความสามารถใน
การตอบสนองความตองการของผูบริโภคสูงสุดระหวางผลิตภัณฑของบริษัทกรณีศกึษากับคูแขง  
 

A = Max(B,C) 
 

โดย A =  ระดับเปาหมายในการพัฒนา 
B =  คาระดับคะแนนความพึงพอใจ (Rating) ในผลิตภณัฑของบริษัทกรณีศึกษา 
C  =  คาระดับคะแนนความพึงพอใจ (Rating) ในผลิตภณัฑของบริษัทคูแขง 
 

ตวัอยางเชน ถาในหวัขอความตองการของลูกคา เร่ือง ความสวยงาม จากการทําแบบสอบถาม  
      พบวา ผูบริโภคใหคะแนนความสวยงามของผลิตภัณฑบริษัทกรณีศึกษา  =  7  คะแนน              

   ผูบริโภคใหคะแนนความสวยงามของผลิตภัณฑบริษทัคูแขง          =  8 คะแนน 
      ดังนั้น คาระดับเปาหมายในการพัฒนาจะเทากับของบริษัทคูแขง คือ 8 เนื่องจากเปน 

ระดับคะแนนที่สรางความพึงพอใจใหกับผูบริโภคมากที่สุด 
 

4.1.3 คาดัชนีการพฒันา (Improvement Ratio)  คานี้จะทําใหทราบวาผลิตภณัฑของ 
บริษัทกรณีศกึษาจะตองพิจารณาความตองการใดเปนหลัก  ซ่ึงถาความตองการใดที่มดีัชนีการ
พัฒนา เทากับ 1  แสดงวาบรษิัทกรณีศกึษาสามารถสรางความพึงพอใจใหผูบริโภคไดมากที่สุด 
หรือเทียบเทากับคูแขง  แตในกรณีที่ความตองการใดมีดชันีการพัฒนามากกวา 1 แสดงวา
คุณลักษณะหรือปจจัยขอนัน้ ๆ ของผลิตภัณฑกรณีศกึษาควรมีการพจิารณาปรับปรุงและพัฒนา  
เนื่องจากมีลักษณะที่ดอยกวาคูแขง  โดยคานี้จะเติมลงในชองที่ 5 ของ HOQ คานี้คํานวณไดจาก 
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D = A / B 
 
โดย A =   ระดับเปาหมายในการพัฒนา (Planned Level) 

B =   คาระดับคะแนนความพึงพอใจ (Rating) ในผลิตภัณฑของบริษัทกรณศีึกษา 
D  =   คาดัชนีการพฒันา (Improvement Ratio)  

 
ตัวอยางเชน   ถาคาระดับเปาหมายในการพฒันา  =    8  
         ระดับคะแนนความสวยงามของผลิตภัณฑกรณีศกึษา =    7 

        ดังนั้น  คาดัชนีการพัฒนา   =    8 / 7   =   1.1  
 

4.1.4 คาน้ําหนกัความสําคัญ (Importance Weight) ของความตองการของผูบริโภค  
จะเปนการหาระดับความสําคัญของความตองการของผูบริโภคที่บริษัทกรณีศึกษาควรพิจารณา
ตามลําดับความสําคัญ  โดยมีการนําผลที่ไดเปรียบเทยีบกับคูแขงเขามาพิจารณารวมดวย  คานี้ได
จากผลคูณของคาเฉลี่ยระดบัคะแนนความสําคัญที่ผูบริโภคพิจารณาใหในแตละความตองการกับคา
ดัชนีการพัฒนา  จะเติมลงในชองที่ 6 ของ HOQ ซ่ึงแสดงการคํานวณไดดังนี ้
  

E  = IMP x D 
 
โดย D  =  คาดัชนีการพฒันา (Improvement Ratio)  

E  =   คาน้ําหนกัความสําคัญ (Importance Weight) ของความตองการของผูบริโภค 
 IMP =  ระดับคะแนนความสําคัญของปจจัยความตองการ 
  
ตัวอยางเชน  ถาดัชนีการพฒันา  =  1.1                  
                     ระดับคะแนนความสําคัญของปจจัยดานความสวยงาม  =  6.58 
                     ดังนั้น คาน้ําหนักความสําคญัของความตองการของผูบริโภค   =   6.58 x 1.1  
 =   7.24 
 

4.1.5 ขอกําหนดทางเทคนิค (Technical Requirement)  จากขอมูลความตองการของ 
ผูบริโภค  นํามาแปลงหรือกระจายใหเปนขอมูลเชิงเทคนิคที่สามารถตอบสนองความตองการของ
ผูบริโภค  โดยการระดมความคิดเห็นจากทมีของฝายเทคโนโลยีที่เกี่ยวของ  ดวยคําถามที่วา “ถาเรา
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สามารถควบคุมตัวขอกําหนดทางเทคนิคดงักลาวไดแลว  จะสามารถทําใหเกิดการตอบสนองตรง
ตอความตองการของผูบริโภค”  ซ่ึงขอกําหนดทางเทคนิค 1 ขออาจตอบสนองความตองการของ
ผูบริโภคไดหลายความตองการ  ขอกําหนดทางเทคนิคทีแ่ปลงไดจากความตองการของผูบริโภคจะ
เติมลงในชองที่ 7 ของ HOQ 
 

4.1.6 กําหนดคาเปาหมาย (Target Values)  เมื่อไดขอกําหนดทางเทคนิคแลว  นํา 
ขอกําหนดทางเทคนิคแตละขอทั้งหมดมากําหนดคาเปาหมายวาแตละขอมีเปาหมายอยางไร  โดย
เติมในชองที่ 8 ของ HOQ  และหลงัจากนัน้ก็ทําการกําหนดทิศทางเพื่อการพัฒนาของคาเปาหมาย 
(Movement of Target) โดยเติมในชองที่ 9 ของ HOQ  ซ่ึงมีความสําคัญคือเปนการบงชี้วาในอนาคต
หากสามารถปรับเปลี่ยนทิศทางที่ผลิตภัณฑมีการพัฒนาในทางที่ดีขึ้นได  ควรจะดําเนินการตอไป
ทางไหน  โดยกําหนดเปนสญัลักษณตาง ๆ ดังนี้ 
     หมายถึง  หากสามารถเพิ่มคาเปาหมายที่ตั้งไวไดยิ่งดี 
                                   หมายถึง  เปาหมายที่ตั้งไวดีอยูแลว 
    หมายถงึ  หากสามารถลดคาเปาหมายที่ตั้งไวไดยิ่งด ี
 

4.1.7 กําหนดความสัมพันธระหวางขอมูลเชิงเทคนิคที่มีผลตอกันและกัน  ซ่ึง 
เติมในสวนบนสุดของ HOQ (ชองที่ 10) เรียกวา Correlation  โดยใหพิจารณาถึงความสัมพันธของ
ขอกําหนดทางเทคนิคแตละตัววามีความสมัพันธกันอยางไร  ในการแสดงความสัมพันธจะแสดง
เปน 2 ลักษณะ คือแสดงความสัมพันธทาง “+” หรือเสริมกัน  และแสดงความสัมพนัธทาง “–” หรือ
ขัดแยงกัน  ซ่ึงมีจุดที่ตองพิจารณาอยางระมัดระวัง คือ ในสวนของขอกําหนดทางเทคนิคที่มี
ความสัมพันธขัดแยงตอกัน  ทีมงานออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑจะตองนําขอมูลความสัมพันธ
เหลานี้มาพิจารณาประกอบ  เพื่อชวยใหการปรับปรุงเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ  โดยใชสัญลักษณ
แสดงระดับความสัมพันธ ดังนี้ 
  วาง- หมายถึง  ขอกําหนดทั้งสองไมมีความสัมพันธตอกัน 

  หมายถึง  ขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพนัธตอกันทางบวก 
  หมายถึง  ขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพนัธตอกันทางลบ 

 
 4.1.8  กําหนดความสัมพันธระหวางความตองการของผูบริโภค กับขอกําหนดทาง
เทคนิค  เมื่อไดขอมูลความตองการของผูบริโภค ซ่ึงไดมาจากการวิจยัตลาด  และขอกําหนดทาง
เทคนิค ซ่ึงไดมาจากการทํางานในบริษัท  นํามาเชื่อมโยงกันโดยการใหระดับคะแนนความสัมพันธ
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ระหวางความตองการของผูบริโภคกับขอกําหนดทางเทคนิค  ซ่ึงจะไดจากการระดมความคิดเหน็
จากผูรวมงานหลาย ๆ ฝาย  โดยตั้งคําถามวา “ถาเราทําการควบคุมขอกําหนดทางเทคนิคดังกลาว จะ
สามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพของความตองการของผูบริโภคดังกลาวหรือไม  และถาควบคุมไดจะ
สามารถควบคุมไดมากนอยเพียงใด”  ในการวิจัยนี้จะใหทีมงานเปนผูกาํหนดคะแนนความสัมพันธ
ระหวางความตองการของผูบริโภคกับขอกําหนดทางเทคนิคเปนตัวเลข (1, 3, 9) แทนความสัมพันธ 
(นอย ปานกลาง มาก) เนื่องจากเปนตวัเลขที่นิยมใชเปนสวนใหญ (Shin and Kim, 2000) ซ่ึงจะเติม
ลงในชองที่ 11 โดยระดับคะแนนความสมัพันธที่ใชแสดงความสัมพนัธ มีความหมายดังนี ้
   -วาง-       หมายถึง  ไมมีความสัมพันธซ่ึงกันและกนั 
   ตัวเลข 9  หมายถึง  มีความสัมพันธมาก 
   ตัวเลข 3  หมายถึง  มีความสัมพันธปานกลาง 
   ตัวเลข 1  หมายถึง  มีความสัมพันธนอย 
 

4.1.9 คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ (Absolute  
Technical Requirement Importance)  เปนการหาความสาํคัญของขอกําหนดทางเทคนิคแตละตวั
เพื่อเติมลงในชองที่ 12 ของ HOQ ซ่ึงคํานวณไดจาก 

 
G = Σ (F x E) 

 
โดย E = คาน้ําหนกัความสําคัญ (Importance Weight) ของความตองการของผูบริโภค 

F =   คาความสัมพันธระหวางความตองการของผูบริโภคกับขอกําหนดทางเทคนิค 
G =   คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ 

 
4.1.10   คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคโดยเปรียบเทียบ  

(% Relative Technique Requirement Importance)  เปนการคํานวณสัดสวนลําดับความสําคัญของ
ขอมูลเชิงเทคนิคแตละขอกาํหนดเทยีบกบัขอมูลเชิงเทคนิคทั้งหมดในรูปรอยละ  โดยเติมลงในชอง
ที่ 13 ของ HOQ  
 

H = (G / Σ G) x 100% 
 
โดย H = คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคโดยเปรยีบเทียบ 
 G =  คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ  
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ตัวอยางเชน  ถาแผนผังความสัมพันธระหวางความตองการของผูบริโภค และขอมูลเชิงเทคนิคมี
ลักษณะดังภาพที่ 14 
 

Technical 
Requirement 

 

 
Customers’ Requirement 

 
 

IMP 

จําน
วน

สี 

คว
าม
สว

ยงา
ม 

คว
าม
ปล

อด
ภัย

ขอ
งวัส

ดุ  

สีสันสวยงาม 6.39 9 3  
รูปทรงสวยงาม 6.84  9  
มีความแปลกใหมต่ืนตา 5.05 9 9  รูป

แบ
บ 

รูปทรงไมเปนอันตราย 7.47   3 
Absolute Technical Requirement  Importance   102.96  126.18   22.41 

% Relative Technique Requirement Importance   40.93  50.16   8.91 

 
ภาพที่ 14   ตัวอยางแผนผังความสัมพันธระหวางความตองการของผูบริโภคกับขอมูลเชิงเทคนิค 
 
 จากภาพที่ 14  คํานวณคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิค  และคาน้ําหนัก
ความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคโดยเปรียบเทยีบ  ในขอกําหนดทางเทคนิค หวัขอ “จํานวนสี” 
ไดดังนี้  
 
 คาน้ําหนกัความสําคัญสมบูรณ   =    (6.39 x 9) + (5.05 x 9)                   
  =    102.96 
 คาน้ําหนกัความสําคัญโดยเปรียบเทียบ =   (102.96 / (102.96 + 126.18 + 22.41)) x 100 % 
  =    40.93 % 
 
 จากขอมูลขางตนทั้งหมดจะนํามาสรางเมตริกซ HOQ ได  จากนั้นนําขอกําหนดทางเทคนิค
ที่ไดมาจัดเรียงลําดับความสําคัญตามน้ําหนกัความสําคัญโดยเปรียบเทยีบ  ซ่ึงขอมูลดังกลาวจะ
นําไปใชเปนขอมูลเร่ิมตนในเมตริกซการออกแบบผลิตภณัฑตอไป  
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4.2 เมตริกซการออกแบบผลิตภณัฑ (Product Design)  
 
      ขั้นตอนนีจ้ะทําหนาที่ในการแปลงหรอืกระจายขอกาํหนดทางเทคนิคที่ไดจากเมตริกซ 

HOQ ใหไปอยูในรูปขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ  โดยสวนประกอบของ
เมตริกซการออกแบบผลิตภณัฑ  แสดงดังภาพที่ 15 ซ่ึงประกอบไปดวย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที่ 15   สวนประกอบของเมตริกซการออกแบบผลิตภัณฑ (Product Design) 
 

4.2.1 ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements)  ไดมาจากขอกําหนด 
ทางเทคนิค (Technical Requirement) ของเมตริกซ HOQ  ใชเปนขอมูลเร่ิมตนสําหรับเมตริกซการ
ออกแบบผลิตภัณฑ  โดยจะทําการแปลงขอกําหนดทางเทคนิคใหไปอยูในรูปของขอกําหนดหรือ
คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic Requirements)  
 

4.2.2 ระดับคะแนนความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิค (Importance) ไดมา 
จากคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคโดยเปรียบเทยีบ (% Relative Technique 
Requirement Importance) ในเมตริกซ HOQ  แลวทําการจัดลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบของ
ขอกําหนดทางเทคนิคเหลานี้  ในสวนเมตริกซการออกแบบผลิตภัณฑนี้จะทําการลดลําดับคะแนน
ความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคลงใหมีสเกลอยูในชวง 1-5 (Bicknell and Bicknell, 1995)  ซ่ึง

 

 
(4) Relationship 

(3) Part Characteristics 
Part Requirement 

(5) Part Specifications 

 (2) Importance (1) Technical 
Requirements 

(6) Absolute Requirement 
(7) % Relative Requirement 
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พิจารณาแบงกลุมคะแนนเพือ่เรียงลําดับ  โดยใหกลุมคะแนนสูงสุดมีคะแนนความสําคัญเทากับ 5 
และลดลงเปนสัดสวนกันตามลําดับ 
 

4.2.3 ขอกําหนดหรอืคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristics หรือ Part  
Requirements)  ก็คือลักษณะของชิ้นสวน  โดยไดมาจากการแปลงขอกาํหนดทางเทคนิคแตละขอ
ใหกลายเปนคณุสมบัติหรือลักษณะของชิน้สวนยอย  ซ่ึงขอกําหนดเหลานี้จะไดมาจากการระดม
ความคิดของผูรวมงานหลายฝาย  เปนการแปลงขอกําหนดทางเทคนิคเขาสูตัวผลิตภัณฑ  สามารถ
วัดคาได  และตอบสนองตอขอกําหนดทางเทคนิค  โดยใชคําถามในลักษณะเดียวกบัการหาขอ      
กําหนดทางเทคนิคในเมตริกซการวางแผนผลิตภัณฑวา “ถาสามารถควบคุมขอกําหนดของ
สวนประกอบนั้นแลวจะทําใหขอกําหนดทางเทคนิคตอบสนองตอความตองการหรือเปาหมายทีว่าง
ไวได”  โดยขอกําหนดทางเทคนิค 1 ขอ อาจสัมพันธกับขอกําหนดหรอืคุณสมบัติของชิ้นสวนยอย
ไดมากกวา 1 ขอ 
 

4.2.4 กําหนดความสัมพันธระหวางขอกําหนดทางเทคนคิแตละขอ กับขอกาํหนดหรือ 
คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Relationships) ในลักษณะเดยีวกับการกําหนดความสัมพันธ
ระหวางความตองการของผูบริโภค กับขอกําหนดทางเทคนิคในเมตริกซ HOQ  โดยใชคําถามที่วา 
“ถาเราสามารถควบคุมขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบไดจะสงผลตอขอกําหนด
ทางเทคนิคในระดับมาก / ปานกลาง / นอย / ไมมีผลเลย”  ซ่ึงงานวิจัยนี้จะใหคาระดบัความสัมพันธ
แบบตัวเลขในระดับ (1, 3, 9)  ซ่ึงเปนที่นิยมใชกัน มีความหมายดังนี ้
  -วาง-      หมายถึง  ไมมีความสัมพนัธซ่ึงกันและกัน 
  ตัวเลข 9  หมายถึง  มีความสัมพันธมาก 
  ตัวเลข 3  หมายถึง  มีความสัมพันธปานกลาง 
  ตัวเลข 1  หมายถึง  มีความสัมพันธนอย 
 

4.2.5 กําหนดคาเปาหมายของขอกาํหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละ 
สวน (Part Specifications) วาสวนประกอบแตละขอมีคณุสมบัติอยางไร  ซ่ึงตองเปนคาที่สามารถ
วัดได  จากนั้นทําการกําหนดทิศทางการเคลื่อนที่ของคาเปาหมาย  ซ่ึงมคีวามสําคัญคือเปนการบงชี้
วาในอนาคตหากสามารถปรับเปลี่ยนทิศทางการพัฒนาไปในทางที่ดีขึน้  ควรจะดําเนินการตอไป
ทางไหน  โดยกําหนดเปนสญัลักษณตาง ๆ ดังนี้ 
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     หมายถึง  หากสามารถเพิ่มคาเปาหมายที่ตั้งไวไดยิ่งดี 
                                หมายถึง  เปาหมายที่ตั้งไวดีอยูแลว 
    หมายถึง  หากสามารถลดคาเปาหมายที่ตั้งไวไดยิ่งด ี

 
4.2.6 คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ 

สมบูรณ (Absolute part characteristic requirements)  เปนการคํานวณหาความสําคญัของขอกําหนด
หรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัว  ซ่ึงเปนการคํานวณในลักษณะเดยีวกบัคาน้ําหนกั
ความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ (Absolute Technical Requirement Importance) ใน
เมตริกซ HOQ โดยแสดงวิธีการคํานวณดังสูตรตอไปนี้ 
 

J = Σ (I x H) 
 

โดย H =  คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคโดยเปรยีบเทียบ   
 I   =   คาความสัมพันธระหวางของขอกําหนดทางเทคนิค กับขอกําหนดหรอืคุณสมบัติ 

           ทางดานสวนประกอบ 
J    = คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ 
  สมบูรณ 

 
4.2.7 คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบโดย 

เปรียบเทียบ (% Relative Part Characteristic Requirement Importance) เปนการหาสัดสวนลําดับ
ความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบในแตละขอกับขอกําหนดหรือ
คุณสมบัติทางดานสวนประกอบทั้งหมดใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต โดยเปนการคํานวณในลักษณะ
เดียวกับคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคโดยเปรียบเทียบ (% Relative Technique 
Requirement Importance) 
 

K = (J / Σ J) x 100% 
 
โดย J    = คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ 

  สมบูรณ 
K =   คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบโดย 

เปรียบเทียบ  
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 เมตริกซ HOQ เมื่อดําเนินการตามขั้นตอนขางตนจะไดขอกําหนดหรือคุณสมบัติ
ทางดานสวนประกอบ และคาลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ  ซ่ึงจะเปนขอมูลสําหรับสงผานไป
ยังเมตริกซตอไป  
 

4.3   เมตริกซการวางแผนกระบวนการ (Process planning) 
 
ขั้นตอนนี้จะทาํหนาที่ในการแปลง หรือกระจายความสําคัญของขอกําหนดหรือ

คุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่ไดจากเมตริกซการออกแบบผลิตภณัฑใหไปอยูในรูป
พารามิเตอรของกระบวนการ (Process Parameter) 

  
      สวนประกอบของเมตริกซการวางแผนกระบวนการจะมลัีกษณะคลายกับเมตรกิซการ

ออกแบบผลิตภัณฑ  โดยผลลัพธจากเมตรกิซที่แลว ไดแก ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบ  จะอยูทางซายของเมตริกซปจจุบัน  โดยเรยีงลําดับตามคาน้ําหนกัความสําคัญโดย
เปรียบเทียบของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ  ซ่ึงคาน้ําหนกัความสําคัญโดย
เปรียบเทียบในเมตริกซปจจบุันนี้ก็จะทําการลดลําดับคะแนนความสําคัญของขอกําหนดเชิงเทคนคิ
ลงใหมีสเกลอยูในชวง 1-5  ซ่ึงจะพิจารณาแบงกลุมคะแนนเพื่อเรียงลําดับโดยกลุมคะแนนสูงสุดมี
คะแนนความสําคัญเทากับ 5 และลดลงเปนสัดสวนกนัตามลําดับ  เชนเดียวกับเมตริกซการ
ออกแบบผลิตภัณฑ  

 
หลังจากนัน้จะทําการกําหนดพารามิเตอรของกระบวนการที่ใหคณุสมบัติตาม

ขอกําหนดหรอืคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ  โดยมีการตั้งคําถามวา “ถาสามารถควบคุม
พารามิเตอรของกระบวนการแลว  จะทําใหขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคาได”  พรอมทั้งกําหนดระดับเปาหมายที่สามารถวัดคาได  และ
พิจารณาความเคลื่อนไหวของเปาหมาย  เมือ่ไดขอกําหนดของกระบวนการแลว  ทําการกําหนด
ความสัมพันธระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบกับพารามิเตอรของ
กระบวนการ  และคํานวณหาคาน้ําหนกัความสําคัญสมบูรณ  และคาน้ําหนักความสําคัญโดย
เปรียบเทียบ เชนเดียวกับเมตริกซ HOQ และเมตริกซการออกแบบผลิตภัณฑ  
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 เมื่อไดตารางเมตริกซการวางแผนกระบวนการแลว  นําขอมูลที่ไดจากเมตริกซนี้ซ่ึง
ไดแก พารามิเตอรของกระบวนการมาจัดลําดับความสําคญัตามคาน้ําหนักความสําคญัโดย
เปรียบเทียบ  และนําไปใชเปนขอมูลในการวิเคราะห QFD เมตริกซตอไป  
 

4.4   เมตริกซการวางแผนควบคมุกระบวนการ (Process Control Planning) 
 
        เปนขั้นตอนสุดทายในการดําเนนิการวิจัยดวยเทคนคิ QFD แบบสี่ชวง  ซ่ึงจะแตกตาง
จากเมตริกซทีผ่านมา  โดยเมตริกซการวางแผนควบคุมกระบวนการนี้จะทาํหนาทีแ่ปลงพารามิเตอร
ของกระบวนการที่ไดมาจากเมตริกซการวางแผนกระบวนการใหเปนการควบคุมกระบวนการ หรือ
ขั้นตอนการทาํงาน  โดยมวีตัถุประสงคเพื่อสรางแผนควบคุมกระบวนการทํางานของแตละ
กระบวนการหรือขั้นตอนการทํางาน  ซ่ึงจะเปนการระบุและอธิบายถึงวิธีการควบคมุกระบวนการที่
จําเปนตอการนําไปใช โดยจะแสดงในรูปแผนผังควบคมุ (Control Matrix)  ซ่ึงจะทาํการพิจารณาถึง
แผนงานปรับปรุงที่ตองดําเนินการ วิธีการควบคุม วิธีการตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ และดําเนนิการ
ตามแผนการควบคุมที่ได  
  

จากขอมูลที่ไดในการดําเนินการวิจยัดวยเทคนิค QFD แบบสี่ชวง  นําไปกําหนดเปน
แนวทางในการออกแบบและพัฒนาผลิตภณัฑชุดชัน้ในสําหรับออกกาํลังกายตอไป 
 
5.   สถานที่ทําการวิจัย 
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