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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1   ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ  

 

 
รูปท่ี 1.1 วฏัจกัรชีวิตผลิตภณัฑ ์ 

 
ผลิตภณัฑ์สินคา้หรือบริการท่ีออกสู่ตลาดใหม่ จะอยู่รอดในตลาดได ้ตอ้งเป็นผลิตภณัฑ์

สินคา้หรือบริการท่ีมีความใหม่ แตกต่างและเป็นสาระส าคญัของผลิตภณัฑ์ท่ีสอดคลอ้งกบัความ
ตอ้งการของผูบ้ริโภคหรือลูกคา้เท่านั้น (Mccathy & Pereault, 1991) และเม่ือผลิตภณัฑถู์กน าออกสู่
ตลาดนั้นจะเป็นการแสดงถึงการเร่ิมตน้ของวงจรชีวิตผลิตภณัฑ์ เม่ือเวลาผ่านไปผลิตภณัฑ์จะท า
ยอดขายสูงบา้ง น้อยบา้ง ซ่ึงจะข้ึนอยู่กบัการส่งเสริมการขายหรือกลยุทธ์ของผลิตภณัฑ์นั้นๆ เม่ือ
ผลิตภณัฑ์เป็นท่ีรู้จกัเป็นการแสดงถึงการเจริญเติบโตของผลิตภณัฑ์นั้น ถือว่าช่วงน้ีผลิตภณัฑ์จะ
สร้างก าไรอยา่งมาก จะปริมาณการสั่งจองและเพิ่มก าลงัการผลิตมากข้ึนเพราะคู่แข่งขนัทางการคา้
ยงัมีไม่มาก เม่ือผา่นช่วงน้ีไปคู่แข่งขนัการคา้เพิ่มข้ึนอย่างรวดเร็วรวดเพิ่มทางเลือกให้กบัผูบ้ริโภค 
(กรรณิการ์ พรจิตรสุวรรณ, 2555) เป็นวฏัจกัรชีวติผลิตภณัฑ์ดงัแสดงในรูปท่ี 1.1 หากผูป้ระกอบการ
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ทางธุรกิจไม่มีการปรับปรุงหรือพัฒนาผลิตภัณฑ์ เพื่อเพิ่มคุณลักษณะใหม่เข้ามาใน
ผลิตภณัฑ์เช่น คุณภาพ คุณลกัษณะ รูปร่าง การปรับสูตรใหม่ กลยุทธ์การส่งเสริมทางการตลาด 
หรือแมแ้ต่การลดตน้ทุน จะส่งผลให้ผลิตภณัฑ์นั้นมีความตอ้งการและยอดขายทางการตลาดลดลง 
ท าใหผ้ลิตภณัฑใ์หม่ๆท่ีเขา้มาในตลาดแบ่งผลก าไรไป ถึงแมผ้ลิตภณัฑใ์หม่ส่วนหน่ึงอาจไดรั้บการ
ตอ้นรับจากตลาด แต่ผลิตภณัฑ์อีกหลายชนิดก็ไม่สามารถเขา้สู่ตลาดไดเ้ช่นกนั ส่วนหน่ึงอาจเกิด
จากการส่งเสริมการตลาด การยอ้มรับจากลูกคา้ แต่อีกเหตุเพราะระยะเวลาท่ีผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิดท่ี
อยู่ในตลาดไม่เท่ากนั ดงันั้นจะมีวงจรผลิตภณัฑ์ใหม่ๆ เขา้จะมาแทนท่ีวงจรเดิมอย่างน้ีตลอดไป
เร่ือย ๆ ซ่ึงวงจรใหม่ท่ีเกิดข้ึนอาจจะมาจากผลิตภณัฑ์ใหม่มีเทคโนโลยสูีงกวา่ มีประสิทธิภาพดีกวา่ 
หรือตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภคท่ีเปล่ียนแปลงไป 

การพฒันาและการปรับปรุงทั้งผลิตภณัฑใ์หม่หรือผลิตภณัฑเ์ก่า จึงเป็นส่ิงส าคญัต่อการอยู่
รอดขององคก์ร ท่ามกลางความผนัแปรท่ีเปล่ียนแปลง ซ่ึงทุกธุรกิจยอ่มจะท าทุกวิถีทางท่ี เพื่อน ามา
สู่การสร้างความได้เปรียบดังกล่าวเหนือคู่แข่ง ภายใต้ปัจจัยการแข่งขันทางธุรกิจท่ีมีทั้ ง 
ความกา้วหนา้ทางเทคโนโลย ีสภาวะเศรษฐกิจ และพฤติกรรมของผูบ้ริโภค อีกทั้งการด าเนินธุรกิจ
ในปัจจุบนัท่ีมกัถูกกดดนัภายใตส้ภาวะของนวตักรรมท่ีพฒันาไปอย่างรวดร็วแต่ละธุรกิจ จึงตอ้ง
พฒันาผลิตภณัฑ์ของตนเองเพื่อเพิ่มขีดความสามารถให้กบัธุรกิจของตนให้ตรงตามความตอ้งการ
ของลูกคา้ โดยส่ิงแรกๆ ท่ีสามารถเพิ่มขีดความสามารถให้กบัการด าเนินธุรกิจได้คือการพฒันา
ผลิตภณัฑ ์

การพฒันาผลิตภณัฑ์เพื่อใชอ้อกแบบผลิตภณัฑใ์หม่ๆ จึงเป็นหวัใจส าคญัท่ีเพิ่มอตัราในการ 
ประสบความส าเร็จในการแข่งขนัเชิงการตลาด ซ่ึงมีหลกัการในการออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑ์
โดยเร่ิมจากการการส ารวจข้อมูลความต้องการของลูกคา้ประกอบการออกแบบ แล้วจึงท าการ
วิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อท าการออกแบบผลิตภณัฑ์หรือปรับปรุงผลิตภณัฑ์ ท าการการสร้างตน้แบบ
ช้ินงาน ท าการทดสอบและประเมินผลตน้แบบช้ินงาน เม่ือช้ินงานตน้แบบมีลกัษณะตามท่ีตอ้งการ
แลว้จึงท าการผลิตสินคา้เพื่อน าออกสู่ตลาดต่อไป ซ่ึงแสดงกระบวนการออกแบบและการพฒันา
ผลิตภณัฑจ์ะตอ้งค านึงถึงขอ้ก าหนดและปัจจยัหลายๆ อยา่ง ไดแ้ก่ รูปร่าง รูปทรง การเคล่ือนท่ี การ
รับแรง วสัดุ ความปลอดภยั หลกัการยศาสตร์ การผลิต การควบคุมคุณภาพ การประกอบ การขนส่ง 
การบ ารุงรักษา ตน้ทุน และเวลาท่ีใช้ (Kevin N. Otto & Kristin L. Wood, 2001) การออกแบบและ
พฒันาผลิตภณัฑ์จึงเป็นกระบวนการท่ีเก่ียวกบัตวัแปรต่างๆ มีการใช้เทคนิคและวิธีการต่างๆ เพื่อ
เปล่ียนแปลงความต้องการของลูกค้ากลับมาสู่ผลิตภณัฑ์ท่ีลูกค้าต้องการ และมีเทคนิคท่ีน ามา
วิเคราะห์ความตอ้งการของลูกคา้ ข้ึนอยูก่บัความช านาญของแต่ละบุคคลท่ีจะน าเคร่ืองมือมาใช้ใน
วเิคราะห์ในการออกแบบพฒันาผลิตภณัฑ์ 
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รูปท่ี 1.2 กระบวนการออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑ์ 

 

เร่ิมตน้

ส ารวจความตอ้งการของลูกคา้

ออกแบบหรือปรับปรุงผลิตภณัฑ์

สร้างตน้แบบช้ินงาน

ทดสอบและ
ประเมินผล

วางแผนการผลิต

ท าการผลิตจริง

ส่งออกสู่ตลาด

ไม่ยอมรับ 

ยอมรับ 
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ดงัในรูปท่ี 1.2 ท่ีแสดงขั้นตอนการออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑท่ี์เร่ิมตน้ดว้ยการส ารวจ 
ความตอ้งการของลูกคา้ (Voice of Customer) เพื่อคน้หาความต้องการแต่ละปัจจยัมาแปลงเป็น
ขอ้ก าหนดในการออกแบบหรือปรับปรุงผลิตภณัฑ์ในการสร้างตน้แบบผผลิตภณัฑ์ข้ึนมา ก่อนจะ
ตน้แบบท่ีไดไ้ปทดสอบหรือประเมินผลความเป็นไปไดข้องผลิตภณัฑเ์พื่อให้ไดต้น้แบบผลิตภณัฑ์
ท่ีสมบูรณ์ท่ีสุด น าไปวเิคราะห์วางแผนการผลิตเพื่อท าการผลิตจริงและไดผ้ลิตภณัฑใ์หม่ท่ีน าออกสู่
ตลาด ซ่ึงในขั้นตอนท่ีส าคญัท่ีสุดของการสร้างผลิตภณัฑใ์หม่นั้น คือกระบวนการระบุและรวบรวม
ความต้องการของลูกค้าเพราะถือเป็นกระบวนแรกท่ีรับสารจากกลุ่มลูกค้ามาออกแบบเป็น
ผลิตภณัฑ์ใหม่ ดงันั้นผลิตภณัฑ์ใหม่ท่ีออกมานั้นจะตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดห้รือไมก็
จะข้ึนอยูต่ ั้งแต่กระบวนการระบุและการรวบรวมความตอ้งการของลูกคา้เหล่านั้นไดถู้กหรือไม  

การด าเนินงานวิจัยน้ีจึงเร่ิมต้นศึกษาจากงานวิจัยเก่ียวทฤษฎีเก่ียวกับ Business Model 
Canvas (BMC) เป็นเคร่ืองมือช่วยในการวิเคราะห์ขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้และผลิตภณัฑห์รือ
งานบริการเพื่อจดัท าแผนโมเดลทางธุรกิจ ผา่นความสัมพนัธ์ของส่วนก าหนดกลามลูกคา้เป้าหมาย
และส่วนของการออกแบบคุณค่าให้ลูกค้าของ BMC และศึกษาเทคนิคการกระจายหน้าท่ีเชิง
คุณภาพ (Quality Function Deployment) ท่ีพฒันาโดย ดร.โยชิ อากาโอะ (Dr. Yoji Akao) น ามาใช้
เป็นคร้ังแรกในอู่ต่อเรือ (Shipyard) ของบริษทัมิตซูบิชิ ประเทศญ่ีปุ่น เม่ือปี 1972 (กาญจนา ทบัทิม
ศรี, 2556) QFD เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หรือแปลงหน้าท่ีทางคุณภาพของผลิตภณัฑ์ ซ่ึงเป็นส่ิง
ส าคญัมากในการออกแบบทางดา้นวิศวกรรม ซ่ึงมาจากการรวบรวมขอ้มูลจากเสียงของลูกคา้เป็น
ข้อมูลพื้นฐานในการพฒันาหรือปรับปรุงผลิตภัณฑ์ใหม่ให้ต้องตามความต้องของลูกค้าหรือ
ผูใ้ช้งานบริการนั้นๆ และยงัไดศึ้กษากระบวนการเทคนิคการออกแบบวิธีอ่ืนๆ เพื่อเป็นตวัช่วยใน
การสนบัสนุนแนวทางการออกแบบผลิตภณัฑ์ใหม่ รายละเอียดเก่ียวกบัการรวบเสียงของลูกคา้จาก 
BMC ก่อนจะน าไปการสร้างแบบสอบเพื่อหาคะแนนความส าคญัในการระบุลกัษณะคุณภาพ โดย
ใชท้ฤษฎียามาเน่ เป็นเคร่ืองมือในการหาขนาดกลุ่มตวัอยา่งเพื่อประมาณสัดส่วนประชากร ก่อนจะ
น าขอ้มูลท่ีไดไ้ประบุความตอ้งการของลูกคา้ในส่วนการวางแผน (Product Planning Matrix) ของ
บา้นหลงัแรก หรือเฟสท่ี 1 ของบา้นคุณภาพ QFD เพื่อวิเคราะห์หาความสัมพนัธ์ระหว่างความ
ตอ้งการของผูใ้ชง้านกบัความตอ้งการทางดา้นเทคนิค ลกัษณะทางคุณภาพ (Design Characteristics) 
และน าขอ้มูลส่งต่อมายงับา้นหลงัท่ี 2 หรือเฟสท่ี 2 Product Design ของบา้นคุณภาพ QFD เพื่อ
ก าหนดคุณลกัษณะของช้ินส่วนท่ีจะออกแบบ (Specific Components) รายละเอียดของผลิตภณัฑ์
ใหม่และจะแปลงคุณภาพของผลิตภณัฑส่์งไปบา้นหลงัท่ี 3 หรือเฟสท่ี 3 Process Planning Matrix ท่ี
เป็นการแปลงคุณลกัษณะของช้ินส่วนให้เป็นรายละเอียดต่างๆ ของกระบวนการผลิตและบา้นหลงั
ท่ี 4 หรือเฟสท่ี 4 Process Control Planning Matrix เป็นการแปลงรายละเอียดต่างๆ ของกระบวนการ
ผลิตใหเ้ป็นรายละเอียดในการปฏิบติังานตามล าดบั ดงัแสดงในรูปท่ี 1.3 
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รูปท่ี1.3 การประยกุตใ์ชเ้ทคนิค QFD 4 เฟสโมเดล 
 
    จุดประสงค์งานวิจยัคร้ังน้ีน าเสนอหลกัการ BMC มาประยุกต์ร่วมในการออกแบบพฒันา
ผลิตภณัฑ์ดว้ยเทคนิค QFD ท่ีไดก้ล่าวขา้งตน้ใชเ้ป็นกรณีศึกษาการปรับปรุงพฒันาออกแบบชุดตวั
กล่องจดัเก็บเคร่ืองกรอฟันแบบส าหรับออกภาคสนาม จากการรายงานของกระทรวงสาธารณสุข, 
(2557) พบวา่ในประเทศไทยยงัพบปัญหาโรคฟันผุเป็นปัญหาท่ีเด่นชดัในกลุ่มเด็ก เม่ือไม่ไดรั้บการ
ดูแลรักษาอยา่งทนัท่วงที โรคจะลูกลามและสูญเสียฟันในท่ีสุด ส่งผลต่อพฒันาการ สุขภาพ การสบ
ฟัน และการเรียน ในประเทศไทยพบเด็กอาย ุ12 ปีร้อยละ 4.3 และเด็กอาย ุ15 ปีร้อยละ 4.1 ปวดฟัน
จนขาดเรียนเฉล่ีย 2.5 และ 4.4 วนั ตามล าดบั ขณะท่ีเด็กปฐมวยัพบอตัราฟันผุในเด็กกลุ่มอายุ 3 ปี
กวา่เป็นร้อยละ 61.4 (กระทรวงสาธารณสุข, 2556-2557) ขณะท่ีกลุ่มผูใ้หญ่มีปัญหาโรคฟันผุและ
ปริทนัตอ์กัเสบรวมทั้งความเส่ือมถอยจากการมีอายุยืนยาว เป็นอุปสรรคต่อการด าเนินกิจกรรมใน
ชีวติประจ าวนั และการงานอาชีพ ส่งผลต่อคุณภาพชีวิต โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในกลุ่มผูสู้งอาย ุอยา่งไร
ก็ตามถึงแมจ้ะมีอุปกรณ์ทนัตกรรมท่ีมีความทนัสมยัแต่ก็ยงัไม่เพียงพอและดว้ยขอ้จ ากดัทางปัจจยั
เช่น การขาดแคลนทางด้านบุคลากรงานทนัตกรรม และอุปกรณ์ท่ีช่วยรักษาทางงานทนัตกรรม
เคล่ือนท่ียงัมีปัญหาในการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่สะดวกดว้ยเคร่ืองท่ีมีขนาดใหญ่และน ้ าหนกัมาก ท าให้
ยากล าบากในการเขา้ถึงคนไข ้จากปัญหาดงักล่าวผูว้ิจยัเห็นถึงความส าคญัท่ีจะวิจยัอุปกรณ์งานทนั
ตกรรมปรับปรุงพฒันาส าหรับชุดเคร่ืองกรอฟันส าหรับภาคสนามเพื่อลดขอ้จ ากดัและออกแบบให้
เหมาะสมต่อการใชง้าน พกพาเคล่ือนยา้ยท่ีสะดวกข้ึนเวลาออกหน่วยทนัตกรรมในถ่ินทุรกนัดาร  
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รูปท่ี 1.4 แสดงการออกใหบ้ริการของหน่วยทนัตกรรมเคล่ือนท่ี จ.นครราชสีมา 

    การประยกุตใ์ชเ้ทคนิค BMC และ QFD กรณีศึกษาการออกแบบชุดเก็บเคร่ืองกรอเคล่ือนท่ี
ส าหรับออกภาคสนามเพื่อแกไ้ขปัญหาขา้งตน้ เร่ิมดว้ยการน าเทคนิค BMC ส ารวจความตอ้งการ
ผูใ้ช้งานอุปกรณ์ เพื่อสร้างแบบสอบถามในได้เก็บข้อมูลความตอ้งการจากผูใ้ช้อุปกรณ์จ านวน
ทั้งส้ิน 100 ท่าน จากทนัตแพทย ์ผูช่้วยทนัตแพทย ์ทนัตภิบาล และเจา้หนา้งานทนัตกรรมในจงัหวดั
นครราชสีมาผ่านการตอบแบบสอบถาม และน ามาวิเคราะห์ค่าระดบัความส าคญัของแต่ละปัจจยั
จากผูใ้ช้งานเพื่อน าขอ้มูลมาระบุในส่วนเมตริกซ์การวางแผนผลิตภณัฑ์ใน QFD ท่ี 1 ก่อนส่งต่อ
ขอ้มูลวิเคราะห์ในเมตริกซ์การออกแบบช้ินส่วน เพื่อออกแบบรูปร่างคุณลกัษณะอุปกรณ์ใหม่ให้
ตรงต่อความตอ้งการของผูใ้ชง้านอุปกรณ์ 

1.2   วตัถุประสงค์ 
    เพื่อประยุกต์ใช้เทคนิค Business Model Canvas ร่วมกับ Quality Function Deployment 
ปรับปรุงพฒันาผลิตภณัฑ ์กรณีศึกษาการออกแบบชุดเก็บเคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ี 
 



7 
 

1.3   สมมุติฐำนของกำรวจิัย 
    สมมุติฐานการวิจยั คือเร่ิมจากการน าเทคนิค BMC จากความสัมพนัธ์ของช่องการก าหนด
กลุ่มเป้าหมายและช่องการออกแบบคุณค่าในผลิตภณัฑ์ช่วยในกระบวนการจดัการการับฟังเสียง
ความต้องการของลูกค้าเป็นข้อมูลตั้งต้น เพื่อสร้างแบบสอบถามความพึงพอใจต่อการใช้งาน
อุปกรณ์และก าหนดขนาดประชากรตวัอย่างด้วยทฤษฎียามาเน่ น าขอ้มูลท่ีได้จากแบบสอบถาม
วิเคราะห์หาค่าระดบัความส าคญัของแต่ละปัจจยั เพื่อน ามาวิเคราะห์การออกแบบเทคนิคทางดา้น
วิศวกรรมดว้ยเทคนิค QFD ท่ีตวัช่วยก าหนด รูปร่าง คุณลกัษณะ วสัดุ และลกัษณะการใชง้านช่วย
ในการออกแบบผลิตภณัฑใ์หม่ 
 

1.4   ขอบเขตกำรวจิัย 
   การวิจยัน้ีเป็นการประยุกตง์านปฏิบติัดา้นการออกแบบทางอุตสาหกรรมระหวา่งงานดา้น

วศิวกรรมกบัการตลาดเขา้ดว้ยกนัโดยการใชเ้ทคนิค BMC ร่วมกบั QFD ในการศึกษากรณีศึกษาการ
ออกแบบพัฒนาชุดเก็บเคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ีส าหรับออกหน่วยภาคสนามในเขตจังหวดั
นครราชสีมา ซ่ึงตวัอุปกรณ์เคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ีส าหรับออกหน่วยภาคสนามประกอบด้วย 2 
ส่วนคือรูปลกัษณ์ภายนอกท่ีเป็นตวักล่องจดัเก็บอุปกรณ์และอุปกรณ์ภายในไดแ้ก่ ระบบแมคคาทอ
นิกส์ของเคร่ืองกรอฟัน งานวิจยัน้ีได้ศึกษาการออกแบบตวักล่องจดัเก็บอุปกรณ์ท่ีเป็นรูปลกัษณ์
ภายนอกของเคร่ืองกรอฟันภาคสนามเพื่อออกแบบรูปลักษณ์ใหม่ให้สอดคล้องตรงต่อความ
ตอ้งการของผูใ้ชง้าน 
 

1.5   ส่วนประกอบของวทิยำนิพนธ์ 
   วทิยานิพนธ์ฉบบัน้ีประกอบดว้ยเน้ือหาทั้งหมด 5 บท บทท่ี 1 กล่าวถึงท่ีมาและความส าคญั 

ของปัญหา วตัถุประสงค์, ขอบเขตของงานวิจยั และประโยชน์ท่ีคาดว่าจะไดรั้บ บทท่ี 2 กล่าวถึง
หลกัการ ทฤษฎีต่างๆ และทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบั Business Model Canvas และ Quality 
Function Deployment บทท่ี 3 กล่าวถึงรายละเอียดขั้นตอนในการด าเนินการการวิจัย บทท่ี 4 
แสดงผลการศึกษาท่ีได้จากการด าเนินการวิจยั บทท่ี 5 กล่าวถึงผลสรุปของการด าเนินการวิจยั 
ขอ้เสนอท่ีไดจ้ากการด าเนินการวจิยัและการประยกุตท่ี์จะน าหลกัการได ้น าไปปรับใชใ้นอนาคต 
 



 
 

บทที ่2  
ทบทวนวรรณกรรม 

 
บทน้ีน ำเสนอทฤษฎีในกำรออกแบบชุดเก็บเคร่ืองกรอฟันส ำหรับภำคสนำมโดยกำร

ประยุกต์ใช้เทคนิค Business Model Canvas ร่วมกบัเทคนิค Quality Function Deployment และใน
ทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งในงำนวิจยัจะกล่ำวถึงกำรปรับปรุงพฒันำผลิตภณัฑ์หรืองำนวิจยั
ออกแบบผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีน ำมำศึกษำและน ำใชอ้ำ้งอิงเป็นพื้นในกำรศึกษำวจิยั 

2.1       Business Model Canvas (BMC) 

 

รูปท่ี 2.1 Business Model Canvas 

 Business Model Canvas เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยในกำรวำงแผนธุรกิจ ซ่ึงจะช่วยให้เห็นภำพ
(Visualizing) ได้อย่ำงครบถ้วนทุกมุม ซ่ึงช่วยในกำรก ำหนดยุทธศำสตร์ กลยุทธ์ ประเมิน
ควำมส ำเร็จของแผนงำนและเลือกรูปแบบธุรกิจ (Business Model) ท่ีมีประสิทธิภำพและเหมำะสม
กบัธุรกิจ The Business Model Canvas แบ่งโครงสร้ำงในกำรวำงแผนและก ำหนดกลยทุธ์ออกเป็น 9 
กล่อง (Building Block) ซ่ึงทั้ง 9 กล่องน้ี มีควำมเก่ียวขอ้งต่อเน่ืองกนั และช่วยใหธุ้รกิจเห็นภำพได ้
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อยำ่งครบถว้นชดัเจน BMC ประกอบดว้ยส่วนหลกัๆ คือ ลูกคำ้ สินคำ้/บริกำรของธุรกิจ โครงสร้ำง 
ของธุรกิจ และควำมอ่อนไหวทำงกำรเงิน BMC เปรียบเสมือนพิมพเ์ขียวของยทุธวธีิด ำเนินกำรผำ่น 
โครงสร้ำงองคก์ร กระบวนกำร และระบบ ซ่ึงจะช่วยในกำรวำงแผนธุรกิจอยำ่งรอบดำ้น 
 2.1.1 ส่วน (A) Customer Segments ก ำหนดกลุ่มเป้ำหมำยท่ีต้องกำรเข้ำถึงกำรระบุ
กลุ่มเป้ำหมำยไดถู้กตอ้งเป็นหัวใจส ำคญัของกำรท ำ Business Model กลุ่มเป้ำหมำยตอ้งเป็นกลุ่มท่ี
ท ำเงินให้ธุรกิจ กำรระบุกลุ่มเป้ำหมำยสำมำรถระบุได้จำก ควำมต้องกำรของกลุ่มเป้ำหมำย 
พฤติกรรม และคุณลกัษณะอ่ืนๆ กลุ่มเป้ำหมำยท่ีชดัเจนท ำให้ธุรกิจสำมำรถน ำ เสนอสินคำ้และ
บริกำรไดต้รงกบัควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ 
 2.1.2 ส่วน (B) Value Proposition ระบุว่ำสินค้ำ/บริกำรของธุรกิจสร้ำงคุณค่ำอย่ำงไร
ส ำหรับลูกคำ้ซ่ึงเป็นปัจจยัท่ีลูกคำ้เลือกสินคำ้หรือผลิตภณัฑ์ของเรำแทนท่ีจะเลือกของคู่แข่ง คุณค่ำ
ของสินคำ้/บริกำร อำจเป็นนวตักรรม หรือกำรน ำเสนอส่ิงใหม่หรือมีกำรเพิ่มคุณสมบติัพิเศษท่ีท ำ
ใหคุ้ณค่ำเพิ่มข้ึน ตวัอยำ่งส่ิงท่ีเป็นคุณค่ำกบัลูกคำ้ ไดแ้ก่ ควำมแปลกใหม่,คุณภำพของสินคำ้/บริกำร 
กำรออกแบบสินคำ้/บริกำรไดต้ำมควำมตอ้งกำรเฉพำะลูกคำ้แต่ละรำย, ภำพลกัษณ์ของBrand, กล
ยุทธ์ดำ้นรำคำ, กำรลดตน้ทุน, กำรลดควำมเส่ียง, ควำมสะดวกในกำรเขำ้ถึงสินคำ้/บริกำร, ง่ำยต่อ
กำรใชง้ำน เป็นตน้  
 2.1.3 ส่วน (C) Channels ช่องทำงในกำรส่ือสำร ช่องทำงกำรจดัจ ำหน่ำย ช่องทำงกำรขำย
ช่องทำงกำรตลำด ท่ีบริษทัใช้ในกำรส่ือสำรและติดต่อกบัลูกคำ้ ช่องทำงเหล่ำน้ีเป็นประโยชน์ต่อ
ธุรกิจในกำร 

- สร้ำงควำมตระหนกัรู้ในสินคำ้/บริกำรของบริษทั 
- ลูกคำ้สำมำรถประเมินคุณค่ำของสินคำ้/บริกำรของบริษทั 
- เปิดโอกำสใหลู้กคำ้สำมำรถระบุควำมตอ้งกำรท่ีเฉพำะเจำะจง 
- บริษทัสำมำรถถ่ำยทอดคุณค่ำของสินคำ้/บริกำรผำ่นช่องทำงเหล่ำน้ี 
- ช่วยใหบ้ริษทัสำมำรถใหบ้ริกำรหลงักำรขำยกบัลูกคำ้ 

ดงันั้น กำรเลือกส่วนผสมของช่องทำงท่ีลงตวั และเขำ้ถึงลูกคำ้เป้ำหมำยจึงมีควำมส ำคญั
และเป็นประโยชน์อยำ่งมำกต่อธุรกิจ 

2.1.4 ส่วน (D) Customer Relationships ธุรกิจควรระบุรูปแบบของสัมพนัธ์ภำพท่ีตอ้งกำรมี
กบัลูกคำ้ ซ่ึงมีระดบัท่ีแตกต่ำงกนั ตั้งแต่ กำรใชเ้คร่ืองตอบรับหรือเคร่ืองท ำงำนอตัโนมติั ไปจนถึงก
ใชบุ้คลำกรท่ีมีควำมละเอียดอ่อนและใหค้วำมส ำคญักบัลูกคำ้ ตวัอยำ่งของระดบัสัมพนัธภำพกำรใช้
บุคลำกรท่ีมีควำมละเอียดอ่อนและใหค้วำมส ำคญักบัลูกคำ้ ตวัอยำ่งของระดบัสัมพนัธภำพ เช่น 

- กำรใชเ้คร่ืองท ำงำนอตัโนมติั 
- กำรบริกำรตนเอง 
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- กำรใหบ้ริกำรโดยบุคลำกร 

- กำรบริกำรแบบเลขำส่วนตวั 

2.1.5 ส่วน (E) Revenue Streams หมำยถึงเงินสดท่ีธุรกิจจะไดรั้บหลงัหกัค่ำใชจ่้ำยแลว้ ใน
แผนธุรกิจ ลูกคำ้เปรียบเสมือนหัวใจ กระแสรำยรับก็คือเส้นเลือดท่ีหล่อเล้ียงหัวใจ ธุรกิจตอ้งถำม
ตัวเองว่ำ คุณค่ำอะไรท่ีลูกค้ำยินดีจ่ำยเงิน ค ำตอบท่ีถูกต้องจะสำมำรถช่วยให้ธุรกิจประสบ
ควำมส ำเร็จในกำรดึงเงินจำกลูกคำ้ กระแสรำยรับอำจเป็นกำรท่ีลูกคำ้ซ้ือสินคำ้/บริกำรเพียงคร้ังเดียว 
หรือเกิดจำกำรซ้ือซ ้ ำ หรือกำรซ้ือบริกำรต่อเน่ือง หรือกำรซ้ือบริกำรหลงักำรขำย 

2.1.6 ส่วน (F) Key Resources ทรัพยำกรท่ีส ำคญัของบริษทัมีควำมส ำคญัต่อกำรท ำให้แผน
ธุรกิจสัมฤทธ์ิผล ทรัพยำกรต่ำงๆ ไดแ้ก่ทรัพยำกรทำงกำยภำพ ไดแ้ก่ อุปกรณ์ต่ำงๆ ท่ีเป็นรูปธรรม 
เช่น เคร่ืองจกัร, ทรัพยำกรกำรเงิน, ทรัพยสิ์นทำงปัญญำ, และทรัพยำกรบุคคล เป็นตน้ 

2.1.7 ส่วน (G) Key Activities ระบุกิจกรรมส ำคญัๆ ท่ีธุรกิจตอ้งด ำเนินกำรเพื่อให้บรรลุ
วตัถุประสงค ์กิจกรรมหลกั ไดแ้ก่ กำรผลิต, กำรให้บริกำร, สินคำ้/บริกำรท่ีแกปั้ญหำให้ลูกคำ้, กำร
สร้ำงเวทีของธุรกิจ, กำรสร้ำงเครือข่ำย เป็นตน้ 

2.1.8 ส่วน (H) Key Partnerships ในกำรท ำธุรกิจทุกวนัน้ีกำรสร้ำงหุน้ส่วนทำงธุรกิจเป็นส่ิง
ส ำคญัและจ ำเป็น ขอ้ดีของกำรมีหุ้นส่วนทำงธุรกิจคือ เพื่อประโยชน์สูงสุดของธุรกิจ เพื่อลดควำม
เส่ียง และเพื่อใหไ้ดม้ำซ่ึงทรัพยำกรในทำงธุรกิจประเภทของหุน้ส่วนทำงธุรกิจ ไดแ้ก่ 

- พนัธมิตรทำงธุรกิจ 
- กำรร่วมหุน้เพื่อพฒันำธุรกิจใหม่ 
- พนัธมิตรคู่คำ้ ไดแ้ก่ Buyer – Supplier 

2.1.9 ส่วน (I) Cost Structure โครงสร้ำงดำ้นตน้ทุนหมำยรวมถึงตน้ทุนทั้งหมดท่ีจะเกิดข้ึน
ในกำรเนินกำรตำมรูปแบบธุรกิจท่ีบริษทัก ำหนด เช่น ต้นทุนในกำรสร้ำงคุณค่ำสินคำ้/บริกำร 
ตน้ทุนในกำรรักษำลูกคำ้, ตน้ทุนดำ้นทรัพยำกร, ตน้ทุนในกำรใหบ้ริกำร เป็นตน้ กำรค ำนวณตน้ทุน
สำมำรถค ำนวณไดต้ำม Key Resource, Key Activities และ Key Partnership 
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2.2       แผนภาพการสร้างคุณค่า (The Value Proposition Canvas) 

 

รูปท่ี 2.2 BMC ในกำรก ำหนดควำมตอ้งกำรลูกคำ้ (Alex Osterwalder, et al, 2015) 

 แผนภำพกำรสร้ำงคุณค่ำ (The Value Proposition Canvas) ประกอบด้วย 2 ส่วนส ำคญัท่ี
น ำมำจำกแผนผังโครงสร้ำงทำงธุรกิจคือ Value Proposition และ  Customer Segment โดยมี
จุดประสงคท่ี์จะช่วยให้นกัออกแบบธุรกิจสำมำรถใส่รำยละเอียดท่ีมำกข้ึน เพื่อสร้ำงควำมสัมพนัธ์
ของ 2 ส่วนดงักล่ำวอยำ่งเป็นรูปธรรมและจบัตอ้งได ้ท่ีส ำคญัเม่ือน ำไปผำ่นกำรทดสอบ จะท ำใหเ้รำ
มีควำมเช่ือมัน่มำกข้ึน วำ่คุณค่ำอะไรท่ีก ำหนดข้ึนแลว้ จะไดรั้บกำรตอบสนองจำกลูกคำ้เป็นอยำ่งดี 
และคุณค่ำอะไรท่ีอำจไม่ใช่ส่ิงท่ีลูกคำ้คำดหวงัและตอ้งกำรเม่ือพฒันำให้ดีข้ึนตำมล ำดบั ก็จะน ำไปสู่
ควำมถูกตอ้งเหมำะสม ซ่ึงใชค้  ำวำ่ Fit ไม่วำ่จะเป็น Product- Market Fit หรือ Problem-Solution Fit 
ก็ตำมหมำยควำมสัมพนัธ์ของทั้ง 2 กระบวนกำรท่ีมีควำมเขำ้ใจตรงกนัเขำ้ไดพ้อดี 

ในส่วนของลูกคำ้ (Customer Segment) ท่ีขยำยควำมไวใ้นแผนภำพในท่ีน้ี จะท ำให้รู้จกั
และเขำ้ใจในตวัลูกคำ้และส่ิงท่ีลูกคำ้ตอ้งกำร มำกกวำ่แค่ควำมตอ้งกำรทัว่ไปท่ีลูกคำ้มกัเอ่ยถึง ดว้ย
กำรมองแบบลึกซ้ึงใน 3 ประเด็นหลกัคือ (1) ส่ิงท่ีลูกคำ้ท ำและตอ้งกำรอะไรบำงอยำ่งมำช่วยเหลือ 
(2) ควำมยุง่ยำกล ำบำกท่ีลูกคำ้มกัพบเจอ และ (3) ส่ิงท่ีลูกคำ้คำดหวงัอยำกไดรั้บเพิ่มเติม ดงัน้ี 

ส่ิงท่ีลูกคำ้ท ำและตอ้งกำรควำมช่วยเหลือ (Customer Jobs) รวมถึงปัญหำท่ีตอ้งแก ้อำจแบ่ง
งำนท่ีลูกคำ้ตอ้งท ำตำมภำรกิจต่ำง ๆ ไดเ้ป็น 3 ประเภท ไดแ้ก่ งำนตำมหนำ้ท่ี (Functional Jobs) งำน
ทำงสังคม (Social Jobs) งำนส่วนบุคคล (Personal/Emotional Jobs) และงำนสนบัสนุน (Supporting 
Jobs) 

Fit 
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ควำมยุง่ยำกล ำบำกท่ีลูกคำ้มกัเจอ (Customer Pains) เป็นส่ิงท่ีลูกคำ้ไม่ตอ้งกำรไม่วำ่จะเป็น
ทั้งก่อนระหว่ำงและหลังกำรท ำส่ิงนั้น ๆ มี 3 ชนิด ได้แก่ ผลลัพธ์ท่ีไม่เป็นไปตำมท่ีปรำรถนำ 
(Undesired Outcomes Problems, and Characteristics) อุปสรรค (Obstacles) และควำมเส่ียง (Risk 
หรือ Undesired Potential Outcomes) 

ส่ิงท่ีลูกคำ้คำดหวงัจะไดรั้บเพิ่มเติม (Customer Gains) ผลบวกท่ีไดรั้บกำรยอมรับเป็นไป
ตำมควำมคำดหวงั ตำมปรำรถนำหรือเกินควำมคำดหวงั ไดแ้ก่ อรรถประโยชน์ (Functional Utility) 
กำรยอมรับจำกสังคม (Social Gain) ควำมรู้สึกท่ีดี (Positive Emotion) และ กำรประหยดั (Cost 
Saving) 

ในขณะท่ีส่วนของคุณค่ำท่ีน ำเสนอ (Value Proposition) ท่ีขยำยควำมไวใ้นแผนภำพของ
หนงัสือเล่มน้ี ก ำลงับ่งบอกวำ่ธุรกิจใดๆก็ตำมท่ีจะเอำชนะใจลูกคำ้ หรือเขำ้ไปนัง่อยูใ่นใจลูกคำ้ได้
นั้น จะตอ้งสำมำรถส่งมอบ 3 ส่วนส ำคญัใหแ้ก่ลูกคำ้ นัน่คือ (1) สินคำ้หรือบริกำรท่ีตอบโจทยค์วำม
ตอ้งกำรพื้นฐำน (2) ควำมสำมำรถในกำรผอ่นคลำยควำมทุกขย์ำกท่ีลูกคำ้มี และ (3) ควำมสำมำรถ
ในกำรสร้ำงสรรคป์ระโยชน์ใหม่ ๆใหแ้ก่ลูกคำ้ ดงัน้ี 

สินค้ำและบริกำร (Products & Services) ในท่ีน้ี ก็คือคุณลกัษณะพื้นฐำนทัว่ไปของตัว
สินคำ้หรือบริกำร ซ่ึงมกัจะแสดงเป็นขอ้ก ำหนด (Specification) ไม่วำ่จะเป็น รถยนต ์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้ำ 
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ โทรศพัทมื์อถือ กระเป๋ำ หรือบริกำรของโรงแรม บริกำรขนส่งสินคำ้ บริกำร
โครงข่ำยโทรคมนำคม ส่ิงเหล่ำน้ีมีวตัถุประสงคช์ดัเจนวำ่ผลิตข้ึนมำเพื่อขำยอะไร 

ผ่อนคลำยควำมทุกข์ยำก (Pains Relievers) คุณค่ำน้ีเป็นส่ิงท่ีผูป้ระกอบกำรและผูบ้ริหำร 
จะตอ้งพินิจพิจำรณำ หรือส ำรวจตรวจสอบให้ลึกและถ่ีถว้นเพียงพอ ถำ้เรำท ำตวัเป็นลูกคำ้จะพบวำ่
ยงัมีควำมยุ่งยำกบำงอย่ำงท่ีสินคำ้และบริกำรของเรำยงัไม่สำมำรถตอบสนองลูกคำ้ได้ ซ่ึงถ้ำเรำ
สำมำรถเติมช่องโหวเ่หล่ำนั้นไดจ้ะช่วยลดควำมยุง่ยำกของลูกคำ้ลงไดม้ำก 

สร้ำงสรรค์ประโยชน์ (Gain Creators) นอกเหนือจำกควำมต้องกำรพื้นฐำน และกำร
แกปั้ญหำควำมยุง่ยำกบำงประกำรในฝ่ังลูกคำ้แลว้ ถำ้เรำสำมำรถออกแบบคุณค่ำเสริมท่ีตอบสนอง
ต่อส่ิงท่ีลูกคำ้คำดหวงั หรือเกินควำมคำดหวงัของลูกคำ้ได ้จะช่วยสร้ำงควำมโดดเด่นให้แก่ธุรกิจ
นั้น ๆ จนคู่แข่งไม่สำมำรถตำมไดท้นั เม่ือสองฝ่ังเขำ้ใจตรงกนั ควำมสัมพนัธ์ยอ่มเกิด เรียกวำ่ “Fit” 
นัน่คือเขำ้กนัไดแ้บบพอดิบพอดี ซ่ึงแบ่งไดเ้ป็น 3 ขั้นของควำมสัมพนัธ์คือ (1) บนกระดำษ เรียกวำ่ 
Problem-Solving Fit (2) ในตลำด เรียกว่ำ Product Market Fit และ (3) ในผลประกอบกำรทำง
กำรเงิน เรียกวำ่ Business Model Fit   
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2.3       Quality Function Deployment (QFD) 
เป็นเทคนิคในกำรวำงแผนพฒันำผลิตภณัฑ์โดยรับฟังเสียงจำกลูกคำ้เพื่อท่ีจะให ้ผลิตภณัฑ์

ท่ีออกมำตรงต่อควำมตอ้งกำรขอลูกคำ้มำกท่ีสุด โดยอำศยัหลกักำรทำงวศิวกรรมมำเก่ียวขอ้งในกำร
เจำะไปยงัรำยละเอียดต่ำงๆมีเป็นขั้นตอนอยำ่งมีระบบทั้งในส่วนทำงดำ้นกำรออกแบบและส่งต่อมำ
ยงัส่วนของกระบวนกำรผลิต ท่ีQFD ถูกน ำมำใช้อย่ำงต่อเน่ืองในกำรปรับพฒันำผลิตภัณฑ์นั้น
เพรำะเม่ือผลิตภณัฑ์ออกสู่ตลำดแลว้เป็นท่ีตอ้งกำรต่อควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ เพรำะ QFD เนน้ระบุ
ควำมต้องกำรของลูกค้ำมำเป็นส่วนร่วมในกำรออกแบบกำรผลิต โดยเร่ิมจำกกำรแปลงควำม
ตอ้งกำรของลูกคำ้ให้เป็นขอ้ก ำหนดส่ิงส ำคญัและให้ระดบัควำมส ำคญัควำมตอ้งกำรของลูกคำ้และ
ขอ้มูลของคู่แข่งทำงธุรกิจ น ำมำก ำหนดเทคนิคท่ีมีควำมส ำคญัในกำรออกแบบผลิตภณัฑ์ใหม่โดย
กำรหำควำมสัมพนัธ์จำกบำ้นแห่งคุณภำพ (House of Quality) 

 

รูปท่ี 2.3 QDF แบบ 4 ระดบั 

 
2.3.1 รูปแบบเทคนิค QFD แบบ 4 ระดบั รูปแบบเทคนิค QFD แบบ 4 ระดบั (Four-Level 

Model) จะประกอบดว้ยตำรำงทั้งหมด 4 ตำรำง ดงัแสดงในรูปท่ี 2.3 
1. Product Planning Matrix เป็นกำรแปลงควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ ใหเ้ป็นคุณลกัษณะทำง 



14 

คุณภำพหรือคุณลกัษณะทำงวศิวกรรม (Engineering Characteristics)  
2. Product Design Matrix เป็นกำรถ่ำยทอดคุณลกัษณะทำงวิศวกรรมให้เป็นคุณลกัษณะ

ของช้ินส่วน (Part Characteristics)  
3. Process Planning Matrix เป็นกำรแปลงคุณลกัษณะของช้ินส่วนให้เป็นรำยละเอียดต่ำงๆ 

ของกระบวนกำรผลิต (process parameter)  
4. Process Control Planning Matrix เป็นกำรแปลงรำยละเอียดต่ำงๆ ของกระบวนกำรผลิต 

ใหเ้ป็นรำยละเอียดในกำรปฏิบติังำน (Production Operations) 
2.3.2 ขั้นตอนในกำรท ำ QFD แบบ 5 ระดบั         
1. ขั้นตอนกำรส ำรวจและกำรเก็บรวบรวมควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ (Understanding The 

Customer) โดยมีรำยละเอียดดงัน้ี  
- ก ำหนดกลุ่มลูกคำ้และคุณลกัษณะหรือพฤติกรรมของลูกคำ้  
- จดักลุ่มลูกคำ้และล ำดบัควำมส ำคญั  

2. ขั้นตอนกำรก ำหนดควำมตอ้งกำรเชิงเทคนิค และด ำเนินกำรแปลควำมตอ้งกำรของลูกคำ้
ใหเ้ป็นควำมตอ้งกำรดำ้นเทคนิค (Capturing and Analyzing The voices) โดยมีรำยละเอียด ดงัน้ี 

- ท ำควำมเขำ้ใจในเสียงของลูกคำ้ท่ีไดรั้บ  
- แปลงควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ท่ีไดเ้หล่ำนั้นแปลใหเ้ป็นควำมตอ้งกำรเชิงเทคนิค 

ซ่ึงตอ้งสำมำรถวดัได ้และเขำ้ใจไดด้ว้ย  
3. ขั้นตอนกำรแปลงควำมต้องกำรทำงด้ำนเทคนิคให้เป็นควำมต้องกำรหรือคุณสมบัติ

ทำงดำ้นส่วนประกอบของผลิตภณัฑ์ (Translating Demanded Quality Intro Performance Measure) 
รำยละเอียดดงัน้ี  

- คุณภำพท่ีตอ้งกำรได ้จะเป็น Input ในขั้นตอนน้ี  
- จดัล ำดบัควำมส ำคญั โดยกำรผนวกล ำดบัควำมส ำคญัของลูกคำ้และองค์กรเขำ้

ดว้ยกนัเพื่อท ำกำรแปลงเป็น Performance Measures ท่ีสำมำรถตอบสนองต่อควำมตอ้งกำร
ของลูกคำ้ไดสู้งท่ีสุด  
4. ขั้นตอนกำรก ำหนดควำมตอ้งกำรหรือคุณสมบติัทำงดำ้นกระบวนกำร (Choosing The 

Best Concept) และด ำเนินกำรแปลงควำมต้องกำรหรือคุณสมบัติทำงด้ำนส่วนประกอบของ
ผลิตภณัฑใ์หเ้ป็นควำมตอ้งกำรหรือคุณสมบติัทำงดำ้นกระบวนกำร รำยละเอียดดงัน้ี  

- ก ำหนดแนวทำง (Concept) และท ำกำรเปรียบเทียบเพื่อหำแนวทำงท่ีเหมำะสม 
- อำศยัเป้ำหมำยทำงดำ้นตน้ทุน (Target Costs) เป็นองคป์ระกอบในกำรพิจำรณำ 

- เลือกแนวทำงท่ีดีท่ีสุด และท ำกำรก ำหนดคุณสมบติัทำงดำ้นส่วนประกอบของ 
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ผลิตภณัฑท่ี์สัมพนัธ์กบักระบวนกำรผลิต  
- ก ำหนดคุณสมบติัทำงดำ้นกระบวนกำรกำรผลิตท่ีเป็นไปได ้ 

5. ขั้นตอนท่ีควำมตอ้งกำรหรือคุณสมบติัทำงดำ้นกระบวนกำร จะถูกน ำมำวำงแผนและ 
ก ำหนดวิธีกำรในกำรควบคุม (Translating Performance Measures into Manufacturing Conditions) 
รำยละเอียดดงัน้ี  

- สร้ำงควำมสัมพนัธ์ระหวำ่งคุณสมบติัทำงดำ้นส่วนประกอบของผลิตภณัฑก์บั 
คุณสมบติัทำงดำนกระบวนกำรผลิต โดยอำศยัควำมรู้ในกระบวนกำรผลิต  

- ผลลทัธ์ท่ีไดอ้ำจอยูใ่นรูปของ Quality Control System, Procedures เป็นตน้ 
 2.3.3 บำ้นคุณภำพ 

 
  

รูปท่ี 2.4 รำยละเอียดของบำ้นคุณภำพ (มณฑลี ศำสนนนัท์, 2550) 
 



16 

บ้ำนคุณภำพ (House of Quality) รูปท่ี 2.4 จะแสดงรำยละเอียดของบ้ำนคุณภำพซ่ึง
ประกอบด้วย 6 ส่วนหลกัๆ ได้แก่ ส่วน(A) เป็นควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ผูใ้ช้ผลิตภณัฑ์หรืองำน
บริกำร ส่วน (B) เป็นล ำดบัควำมส ำคญัของควำมตอ้งกำรของลูกคำ้และกำรเปรียบเทียบกบัคู่แข่ง 
ส่วน (C) เป็นขอ้ก ำหนดทำงด้ำนเทคนิค คุณลกัษณะทำงคุณภำพ หรือคุณลกัษณะทำงวิศวกรรม 
ส่วน (D) เป็นส่วนแสดงควำมสัมพนัธ์ระหว่ำงส่วน A กับ ส่วน C ส่วน (E) เป็นควำมสัมพนัธ์
ระหวำ่งคุณลกัษณะทำงวิศวกรรม ส่วน (F) เป็นควำมส ำคญัของคุณลกัษณะทำงวิศวกรรมและผล
กำรเปรียบเทียบกบัคู่แข่ง ซ่ึงมีรำยแต่ละส่วนดงัน้ี 

2.3.4 ส่วน (A)ควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ผูใ้ช้ผลิตภณัฑ์หรืองำนบริกำรเป็นจุดเร่ิมตน้ของ
กระบวนกำรออกแบบในกำรรวบรวมขอ้มูลเพื่อตดัสินวำ่ ควำมตอ้งกำรท่ีแทจ้ริงของลูกคำ้ท่ีมีสินคำ้
หรืองำนบริกำรคืออะไร โดยกำรวิจัยในคร้ังน้ีจะใช้วิธีกำรสัมภำษณ์แบบตัวต่อตัวกับผู ้ท่ีใช้
ผลิตภณัฑ์ด้วยเทคนิคจำก BMC ในส่วนของควำมสัมพนัธ์จำกช่อง Customer Segment กบั ช่อง 
Value Proposition จำกนั้นน ำขอ้มูลควำมตอ้งกำรของลูกคำ้มำจดัแผนภำพกลุ่มเพื่อเช่ือมโยง เพื่อ
น ำมำสร้ำงแบบสอบถำมในกำรช่วยจดัล ำดบัควำมส ำคญัของขอ้มูลควำมตอ้งกำรลูกคำ้ แลว้จึงน ำมำ
กรอกขอ้มูลลงในส่วน (A)  

1.ขอ้มูลเชิงคุณภำพและขอ้มูลเชิงปริมำณ 
เทคนิค QFD ตอ้งกำรขอ้มูลทั้งในส่วนเชิงคุณภำพ (Qualitative Data) เป็นขอ้มูลท่ีช่วยระบุ

คุณภำพ คุณสมบติัของสินคำ้ บริกำรลกัษณะของผลิตภณัฑ์งำนบริกำรท่ีลูกคำ้ตอ้งกำร และขอ้มูล
เชิงปริมำณ (Quantitative Data) เป็นขอ้มูลตวัเลขท่ีแสดงระดบัควำมส ำคญัท่ีลูกคำ้มีควำมตอ้งกำร
ให้แต่ละคุณลกัษณะของสินคำ้หรือบริกำร จำกแบบจ ำลองของคำโน (Kano) สำมำรถแบ่งกลุ่ม
ควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ไดด้งัน้ี 

1.1 คุณลกัษณะแบบไม่พึงพอใจ (Dissatisfiers) ซ่ึงลูกคำ้จะคำดหวงักบัสินคำ้หรือ 
บริกำรนั้นๆ ว่ำจะตอ้งมี ถำ้หำกไม่มีจะก่อให้เกิดควำมไม่พึ่งพอใจ ถำ้มีแลว้ไม่ก่อให้เกิดควำมพึ่ง
พอใจเพิ่มข้ึนจะคิดวำ่เป็นส่ิงปกติท่ีตอ้งมีอยูแ่ลว้ คุณลกัษณะประเภทน้ีอำจรู้ไดจ้ำกขอ้เรียกร้องหรือ
ขอ้แนะน ำจำกของลูกคำ้ท่ีใชสิ้นคำ้หรือบริกำรนั้นๆ 

คุณลกัษณะแบบพึงพอใจ (Satisfiers) เป็นส่ิงท่ีลูกคำ้ตอ้งกำรและมกัแจง้กบัผูผ้ลิต 
ถึงควำมตอ้งกำรซ่ึงเม่ือเพิ่มคุณลกัษณะน้ีแล้วเปล่ียนแปลงไปในทำงท่ีดี ก็จะก่อให้เกิดควำมพึง
พอใจของลูกคำ้มำกข้ึน 

1.2 คุณลกัษณะแบบเหนือควำมคำดหวงัไว ้(Delighters) เป็น Unexpected Quality 
เป็นส่ิงท่ีลูกคำ้ไม่ไดค้ำดหวงั แต่หำกมีใหแ้ลว้จะท ำใหลู้กคำ้เกิดควำมพึงพอใจอยำ่งมำก 

รูปท่ี 2.5 โมเดลคำโนท่ีเทียบจำกควำมพึงพอใจของ (Kano, et al, 1984) คือ โมเดลรูปแบบ
กำรสร้ำงควำมพึงพอใจส ำหรับลูกคำ้ (Kano’s Model) ซ่ึงสร้ำงโดย ดร.โนริอำกิ คำโน ท่ีปรึกษำ
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ด้ำนคุณภำพชำวญ่ีปุ่น เป็นโมเดลท่ีกล่ำวถึงควำมสัมพนัธ์ระหว่ำงควำมพึงพอใจของลูกคำ้กบั
ปริมำณกำรตอบสนองทำงคุณภำพของผลิตภณัฑ์ 

 

รูปท่ี 2.5 โมเดลคุณภำพคำโน (Kano, et al,1984) 

 แกนนอนจะแสดงถึงระดบัควำมพึงพใจของคุณภำพท่ีมีต่อลูกคำ้โดยดำ้นซ้ำยมือของแกน
หมำยถึงคุณภำพท่ีไม่ได้ตอบสนองควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ (Non-Sufficient) ด้ำนขวำมหมำยถึง
คุณภำพนั้นสำมำรถตอบสนองควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ไดอ้ย่ำงพอเพียง (Sufficient) แกนตั้งแสดง
ถึงระดบัควำมพึงพอใจของลูกคำ้ท่ีมีต่อผลิตภณัฑ์ท่ีจุดด้ำนบนคือระดบัท่ีลูกคำ้พึงพอใจมำก จุด
ดำ้นล่ำงคือลูกคำ้ไม่พึงพอใจ ส่วนบริเวรตรงกลำงคือลูกคำ้รู้เฉยๆหรือไม่รู้สึกแตกต่ำงกบัคุณภำพท่ี
ได้รับจำกผลิตภณัฑ์ ซ่ึงคำโนได้แบ่งคุณภำพควำมพึงพอออกเป็น 3 ประเภทได้แก่ 1.คุณภำพท่ี
จ ำเป็นตอ้งมี (Must be Quality) เป็นคุณภำพท่ีลูกคำ้ไม่ไดพู้ดถึง ไม่ไดเ้รียกร้อง เป็นคุณภำพท่ีลูกคำ้
คำดหวงัวำ่จะมีอยู่แลว้ในผลิตภณัฑ์หรือสินคำ้ 2.คุณภำพท่ีควรมี (One-Dimensional Quality) เป็น
คุณภำพควำมต้องกำรของลูกคำ้ท่ีได้จำกกำรวิจยัตลำด แบบสอบถำมหรือลูกคำ้ร้องเรียนมำ  3.
คุณภำพท่ีน่ำสนใจ (Attractive Quality) เป็นคุณภำพท่ีลูกคำ้ไม่เรียกร้องและไม่ไกค้ำดหวงัวำ่จะได้
คุณภำพน้ี 3 

2.วธีิกำรรวบรวมขอ้มูล 
 วิธีกำรเก็บรวบรวมขอ้มูลทำงสถิติ ในทำงปฏิบติัสำมำรถท ำไดห้ลำยวิธี (ส ำนกังำนสถิติ
แห่งชำติ) คือ 1.วิธีกำรสัมภำษณ์จำกผูใ้ห้ค  ำตอบโดยตรง (Personal Interview หรือ Face to Face 
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Interview) เป็นวิธีท่ีผูด้  ำเนินกำรวิจยัออกไปสัมภำษณ์กบัผูใ้ห้ค  ำตอบโดยตรง และบนัทึกค ำตอบลง
ในแบบขอ้ถำม 2.วิธีกำรสัมภำษณ์ทำงโทรศพัท์ (Enumeration By Telephone) เป็นวิธีอำจท ำได้
อยำ่งรวดเร็ว และทุ่นค่ำใชจ่้ำย เพรำะไม่เสียค่ำเดินทำง แต่มีขอ้จ ำกดัคือใชไ้ดเ้ฉพำะผูท่ี้มีโทรศพัท์
เท่ำนั้น 3.วิธีกำรให้เจำ้หนำ้ท่ีหรือผูด้  ำเนินกำรวิจยัไปทิ้งแบบสอบถำมให้ผูต้อบกรอขอ้มูลเอง (Self 
Enumeration) วิธีน้ีผูด้  ำเนินกำรวิจยัจะน ำแบบข้อถำมไปมอบไวใ้ห้กับผูต้อบ โดยจะอธิบำยถึง
วิธีกำรกรอกข้อเท่ำท่ีจ  ำเป็นเท่ำนั้น ผูต้อบจะกรอกแบบข้อถำมเอง จำกนั้นผูด้  ำเนินกำรวิจยัจะ
กลับไปรับแบบข้อถำมตำมวนัเวลำท่ีก ำหนด 4. วิธีกำรส่งแบบข้อถำมให้ผูต้อบทำงไปรษณีย์ 
(Mailed Questionnaire) เป็นวิธีท่ีส่งแบบขอ้ถำมผำ่นทำงไปรษณีย ์และเม่ือผูต้อบแบบขอ้ถำมเสร็จ
ท่ีกรอกขอ้มูลเรียบร้อยแลว้ส่งผำ่นไปรษณียก์ลบัคืนมำเช่นกนั 5 วิธีกำรสังเกตกำรณ์ (Observation) 
เป็นกำรเก็บขอ้มูลโดยจำกกำรสังเกตจำกปฏิกิริยำ ท่ำทำง อำรมณ์ เหตุกำรณ์ หรือปรำกฏกำรณ์ ท่ี
เกิดข้ึนขณะใดขณะหน่ึง แลว้จดบนัทึกไวโ้ดยไม่มีกำรสัมภำษณ์ 6. วิธีกำรบนัทึกขอ้มูลจำกกำรวดั
หรือกำรนับ วิธีน้ีจะมีอุปกรณ์เพื่อใช้ในกำรวดัหรือกำรนับตำมควำมจ ำเป็นและควำมเหมำะสม 
อยำ่งไรก็ตำมกำรเลือกใชว้ิธีกำรในกำรรวบรวมขอ้มูลก็ข้ึนอยูท่ี่เหมำะสมกบัสถำนกำรณ์หรือควำม
สะดวกท่ีมีควำมส ำคญัแตกต่ำงกนัออกไป โดยในกำรรวบรวมขอ้มูลคร้ังน้ีผูด้  ำเนินกำรวิจยัไดใ้ช้
วธีิกำรสัมภำษณ์ผูท่ี้มีบทในกำรใชเ้คร่ืองกรอฟันส ำหรับภำคสนำมโดยตรงทั้ง ทนัตแพทย ์ผูช่้วยทนั
แพทย ์ทนัตภิบำล และเจำ้หนำ้ท่ีท่ำนอ่ืนท่ีมีส่วน ในกำรเก็บขอ้มูลเบ้ืองเพื่อออกแบบชุดเก็บเคร่ือง
กรอฟันส ำหรับภำคสนำมก่อนน ำมำสร้ำงแบบสอบถำมเพื่อให้ได้ข้อมูลมำกรอกในส่วนควำม
ตอ้งกำรของลูกคำ้ 

2.3.5 ส่วน B ส่วนวำงแผน (Product Planning Matrix) 
ส่วนวำงแผนจะมีรำยละเอียดขอ้มูลดงัรูปท่ี 2.6 ส่วนวำงแผน (Product Planning Matrix) 

ซ่ึงจะวิเครำะห์และวำงแผนกลยุทธ์เพื่อให้ไดซ่ึ้งขอ้ไดเ้ปรียบท่ีเหนือคู่แข่ง ในส่วนน้ีจะเก่ียวกบักำร
จดัอนัดบัควำมส ำคญัของควำมตอ้งกำรลูกคำ้  
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รูปท่ี 2.6 ส่วนวำงแผน QFD (มณฑลี ศำสนนนัท,์ 2550) 

- B1 ควำมส ำคญัต่อลูกคำ้(Importance to Customer)เพื่อบอกควำมตอ้งกำรท่ีมีควำมส ำคญั
ต่อลูกคำ้มำกนอ้ยเพียงใดโดยอำจใหที้มงำนประเมินดว้ยตนเองหรือออกแบบสอบถำมลูกคำ้ โดยใช ้
ควำมตอ้งกำรจำกส่วน A วิธีกำรให้คะแนนควำมส ำคญัมี 3 แบบ คือ น ้ ำหนกัสัมบูรณ์ (Absolute 
Weight) น ้ำหนกัสัมพทัธ์ (Relative Weight) และควำมส ำคญัเรียงล ำดบั (Ordinal Importance)  

- B2 ผลกำรส ำรวจควำมพอใจของลูกคำ้ (Customer Satisfaction Performance) ขอ้มูลส่วน
น้ีไดจ้ำกกำรส ำรวจลูกคำ้ถึงควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ท่ีมีต่อผลิตภณัฑ์หรือบริกำรนั้นๆ โดยน ำควำม
ตอ้งกำรจำกส่วน A มำจดัท ำแบบสอบถำม และให้ลูกคำ้เลือกระดบัควำมพึงพอใจ (1=ไม่พอใจ, 2=
พอใจเล็กนอ้ย, 3=พอใจปำนกลำง, 4=พอใจค่อนขำ้งมำก, 5=พอใจมำกท่ีสุด) โดยควำมตอ้งกำรแต่
ละขอ้ ใหน้ ำค่ำเฉล่ียโดยน ้ำหนกัมำคิด (Weighted Average)  

 

�̅� =
∑ [𝑖(𝑥𝑖)]
5
𝑖=𝑛

𝑛
                                                                                                      (2-1) 
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โดยท่ี    𝑥𝑛คือ   จ  ำนวนผูท่ี้เลือกระดบัคะแนน 𝑖𝑖 

 𝑛𝑛คือ   จ  ำนวนผูต้อบทั้งหมด 

- B3 ผลกำรส ำรวจควำมพึงพอใจของลูกคำ้ต่อผลิตภณัฑ์คู่แข่ง Competitive Satisfaction 
Performance) เป็นกำรสร้ำงควำมไดเ้ปรียบทำงกำรแข่งขนั เพื่อทรำบขอ้มูลของคู่แข่ง โดยให้ระดบั
พึงพอใจแก่คู่แข่ง วธีิคิดเหมือน B2  

- B4 จุดมุ่งหมำย (Goal) เป็นกำรสร้ำงจุดมุ่งหมำยส ำหรับควำมตอ้งกำรของลูกคำ้แต่ละขอ้ 
โดยเปรียบเทียบผลิตภณัฑ์ของเรำกบัคู่แข่ง ควบคู่กบัพิจำรณำควำมส ำคญัต่อลูกคำ้ และก ำหนด
ตวัเลขโดยใชร้ะดบัคะแนนควำมพึงพอใจเหมือนกนั  

- B5 อตัรำส่วนกำรปรับปรุง (Improvement Ratios หรือ Level-Up Ratios) เปรียบเสมือน
ตวัวดัควำมพยำยำมท่ีตอ้งใชใ้นกำรออกแบบเพื่อเพิ่มควำมพึงพอใจของลูกคำ้ สำมำรถหำไดด้งัน้ี  

- B6 จุดขำย (Sales Point) คือ ส่ิงท่ีสำมำรถสร้ำงควำมได้เปรียบแก่บริษัทโดยอำศัย
ควำมสำมำรถในกำรขำยผลิตภณัฑห์รือบริกำร กำรก ำหนดคะแนนของจุดขำย จะใชค้่ำต่อไปน้ี  

 
 1 =ไม่ใช่จุดขำย (Expected Quality) 

1.1        = เป็นจุดขำยปำนกลำง (Normal Quality) 
1.5 = จุดขำยยำกมำก (Exciting Quality) 

 
- B7 คะแนนดิบ (Raw Weight) ส่วนน้ีเป็นกำรค ำนวณจำกขอ้มูลก่อนหนำ้น้ี   

 

โดยท่ี    คะแนนดิบ   = ควำมส ำคญัต่อลูกคำ้ × อตัรำส่วนกำรปรับปรุง × จุดขำย                      (2-2) 

- B8 คะแนนดิบปกติ (Normalized Raw Weight) เป็นกำรเปล่ียนค่ำคะแนนดิบใหอ้ยูใ่นช่วง 
0 - 1 

โดยท่ี    คะแนนดิบปกติ   = คะแนนดิบ / คะแนนดิบทั้งหมด                                                       (2-3) 

2.3.6 ส่วน C คุณลักษณะทำงคุณภำพ (Quality Characteristics) เป็นกำรเปล่ียนควำม
ตอ้งกำรของลูกคำ้ในส่วน A ใหเ้ป็นคุณลกัษณะทำงคุณภำพหรือทำงดำ้นเทคนิค 
 2.3.7 ส่วน D ควำมสัมพนัธ์ (Relationships) แสดงควำมสันพนัธ์ระหวำ่งควำมตอ้งกำรของ
ลูกคำ้ (ส่วน A) กบัคุณลกัษณะคุณภำพ (ส่วน C) ท่ีท ำให้เรำมองเห็นถึงคุณภำพลกัษณะต่ำงๆ ท่ีมี
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ผลต่ำงควำมพึงพอใจของลูกคำ้ส่วนใหญ่จะเลือกวิเครำะห์ควำมสัมพนัธ์ท่ีระดบัท่ี 2 หรือ 3 โดย
ใชส้ัญลกัษณะ 3 อยำ่ง คือ  (สัมพนัธ์นอ้ย)  (สัมพนัธ์ปำนกลำง) และ  (สัมพนัธ์มำก) หรือ
อำจจะเป็นกำรก ำหนดตวัเลข 1, 3, 9 ตำมล ำดบั ในกำรอธิบำยควำมสัมพนัธ์ด้วยตวัเลขนั้น อำจ
เลือกใชค้่ำอ่ืนไดต้ำมท่ีออกแบบตอ้งกำรดงัแสดงในรูปท่ี 2.7 

 

 

รูปท่ี 2.7 หลงัคำตำรำง QFD (มณฑลี ศำสนนนัท,์ 2550) 

2.3.8 ส่วน E ควำมสัมพนัธ์ระหว่ำงคุณลกัษณะทำงคุณภำพ (Technical Correlation) เป็น
บริเวณท่ีแสดงควำมสัมพนัธ์ระหว่ำงคุณลกัษณะทำงคุณภำพประเภทต่ำงๆ ว่ำมีส่วนส่งเสริมหรือ
หักลำ้งกนัอย่ำงไร ประโยชน์ส่วนน้ีจะช่วยให้ระบุขอ้จ ำกดัในกำรออกแบบได ้โดยใช้สัญลกัษณ์
แสดงควำมสัมพนัธ์เหมือนส่วน D 

2.3.9 ส่วน F ส่วนเทคนิค (Technical Matrix) ในส่วนประกอบดว้ย 4 ส่วนดงัในรูปท่ี 2.8 
- F1 ล ำดับควำมส ำคัญของคุณลักษณะทำงคุณภำพ ในกำรจัดล ำดับควำมส ำคัญของ

คุณลกัษณะตวัใดตวัหน่ึง ท ำไดโ้ดยน ำตวัเลขท่ีแสดงควำมสัมพนัธ์มำคูณกบัคะแนนดิบปกติ ของ
ควำมตอ้งกำรท่ีตรงกันแล้วน ำคะแนนท่ีได้มำเขียนเหนือเส้นทแยงมุมของช่องนั้น เม่ือค ำนวณ
เรียบร้อยทุกช่องแลว้ ใหน้ ำคะแนนทั้งหมดมำรวมกนัภำยใตคุ้ณลกัษณะทำงคุณภำพ แต่ละชนิดแลว้ 
ใส่ในช่อง อิทธิพล (Contribution) คุณลกัษณะทำงคุณภำพใดมีค่ำอิทธิพลสูง ซ่ึงเรำจะตอ้งใหค้วำม 
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ส ำคญักบัคุณลกัษณะนั้นมำกๆในตวัผลิตภณัฑ ์ 
- F2 และ F3 กำรเปรียบเทียบทำงเทคนิค เป็นกำรตรวจสอบผลิตภณัฑ์ของเรำและคู่แข่ง 

เพื่อเปรียบเทียบคุณลกัษณะทำงคุณภำพท่ีออกแบบก ำหนดข้ึน  
- F4 กำรก ำหนดค่ำเป้ำหมำย เป็นกำรก ำหนดเป้ำหมำยเพื่อขบัเคล่ือนกิจกรรมท่ีจะเกิดข้ึน

ต่อไป  

 

รูปท่ี 2.8 ส่วนเทคนิค (Technical Matrix) 

2.3.10 Product Design Matrix  
ท ำหน้ำท่ีแปลงควำมตอ้งกำรทำงด้ำนเทคนิค (Technical Requirement) ให้อยู่ในรูปของ

ข้อก ำหนด/คุณสมบติัทำงด้ำนส่วนประกอบ (Part Characteristics) ซ่ึงอำจใช้เคร่ืองมือประเภท 
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FMEA หรือ VE เป็นตน้ เขำ้มำช่วยในกำรก ำหนดขอ้ก ำหนด/คุณสมบติัของ Part Characteristics 
เหล่ำน้ี 

2.3.11 Process Planning Matrix  
ท ำหน้ำท่ีแปลงควำมส ำคญัของ Part Characteristics ให้เป็นกำรควบคุมกระบวนกำรซ่ึง

อำจจะแยกระหวำ่งกำรปรับปรุงกระบวนกำรเดิมและกำรพฒันำกระบวนกำรใหม่ เพื่อใหส้ะดวกต่อ 
กำรปรับปรุง/พฒันำระบบต่อไป 

2.3.12 Process Control Matrix  
เป็นกำรอธิบำยถึงรำยละเอียดของแผนงำน , ข้อเสนอแนะ และวิธีกำรในกำรควบคุม

กระบวนกำรท่ีพิจำรณำแลว้ว่ำ จ  ำเป็นตอ้งน ำมำใชง้ำน อำทิเช่น Process Flow Diagram, Operation 
Instruction, Maintenance Instruction, Corrective Action, Procedure ต่ำงๆ เป็นตน้ 

วิธีกำรในกำรค้นหำควำมต้องกำรในแต่ละขั้นตอนนั้นไม่แตกต่ำงกนั แต่ต่ำงกันตรงท่ี
ทกัษะท่ีน ำมำใชง้ำนจะแตกต่ำงกนั โดย Matrix 1 และ Matrix 2 จะเนน้ไปในกำรตดัสินใจเก่ียวกบั
ควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ และกำรออกแบบผลิตภณัฑ์ ส่วน Matrix 3และ Matrix 4 จะเนน้ไปในกำร
ตดัสินใจเก่ียวกบัวิธีกำร ทกัษะต่ำงๆเพื่อให้แน่ใจว่ำควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ไดรั้บกำรตอบสนอง
ระดบัท่ีน่ำพึงพอใจ (มณฑลี ศำสนนนัทน์, 2546) 

 

2.4       งานวจิัยและวรรณกรรมทีเ่กีย่วข้อง 
 กำรออกแบบกบัมนุษยอ์ยูเ่คียงขำ้งกนัมำตั้งแต่อดีต จนค ำวำ่ “กำรออกแบบ” กลำยเป็นศพัท์
บญัญติัเฉพำะทำง และมีกำรสร้ำงค ำนิยำมกนัไปตำมควำมหมำยเฉพำะกลุ่ม เช่น ส ำหรับกลุ่ม
สถำปนิก กำรออกแบบ อำจหมำยถึงแบบบำ้นหรืออำคำร ในกลุ่มสมำชิกรัฐสภำอำจหมำยถึงกำร
จดัล ำดบัก่อนหลงัของญตัติกำรประชุม ส ำหรับนกักำรภำรโรง อำจหมำยถึงกำรจดัแถวโต๊ะประชุม 
ส่วนวศิวกรโยธำ อำจหมำยถึงกำรวำงโครงสร้ำงสะพำน ส ำหรับวศิวเคร่ืองกล อำจหมำยถึง กำรวำง
ต ำแหน่งท่ีตั้ งมอเตอร์ เป็นต้น ซ่ึงข้ึนอยู่กับทักษะและวิชำชีพท่ีใช้ กำรออกแบบและพัฒนำ
ผลิตภณัฑต์อ้งค ำนึงถึงขอ้ก ำหนดและปัจจยัหลำยๆ อยำ่ง ไดแ้ก่ รูปร่ำง รูปทรง กำรเคล่ือนท่ี กำรรับ
แรง วสัดุ ควำมปลอดภยั หลกักำรยศำสตร์ กำรผลิต กำรควบคุมคุณภำพ กำรประกอบ กำรขนส่ง 
กำรบ ำรุงรักษำ ต้นทุน และเวลำท่ีใช้อีกด้วย นอกจำกน้ียงัต้องค ำนึงถึงกำรก ำหนดโมเดลทำง
กำรตลำดด้วยเพื่อผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตมำใหม่นั้นสำมำรถออกสู่ตลำดและท ำก ำไรมำสู่องค์กร โดย
งำนวิจยัจะกล่ำวถึงกำรร่วมเทคนิคกำรออกในทำงดำ้นวิศวกรรมและกำรตลำดมำร่วมองค์ควำม
ส่งเสริมกันในกำรออกแบบกำรผลิต ในขณะท่ี  Pullmana,M.E, William L.  Moore,W.L. ,& 
Wardellb,D.G ก็ยงัไดส้นใจในกำรน ำองคค์วำมรู้ทั้งทำงดำ้นกำรออกแบบวศิวกรรม (QFD) และ 
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 Conjoint Analysis (CA) เทคนิคออกทำงนักตลำด มำท ำเปรียบควำมส ำคญัท่ีจะน ำมำใช้ในกำร
ออกแบบผลิตภัณฑ์ Climping harness โดยใช้ CA ท่ีเป็นเทคนิคส ำคัญทำงสถิติท่ีนักตลำดใช้
ออกแบบ มำก ำหนดลกัษณะส ำคญั (Key Attribute) สินคำ้หรือบริกำรท่ีระดบั (Level) เท่ำใดจึงเป็น
ตวักระตุน้ใหผู้บ้ริโภคซ้ือสินคำ้นั้น ดงัแสดงในรูปภำพท่ี 2.11 

 

รูปท่ี 2.9 กำรใชเ้ทคนิค CA ก ำหนดค่ำ key attribute และ level (Pullmana,M.E,et al 2001) 

จำกนั้นจึงใชเ้ทคนิค QFD ในกำรระบบขั้นตอนแต่ละขั้นท่ีแปลงมำจำกควำมตอ้งกำรของ
ลูกคำ้ แลว้จำกนั้นจึงน ำมำหำควำมสัมพนัธ์รวมกนัและให้เกณฑ์คะแนนท่ีเพื่อจุดท่ีเป็นนยัส ำคญั 
เพื่อน ำมำใชเ้ป็นเกณฑ์ก ำหนดรูปลกัษณ์ของ Climbing Harness  นอกจำกน้ีกำรประยุกต ์QFD ช่วย
ในกำรออกแบบและพฒันำผลิตภณัฑ์เคร่ืองหนัง (อจัฉรำวดี แก้ววรรณคดี,2545)โดยเร่ิมศึกษำ
เร่ิมต้นจำกรูปแบบกำรท ำงำน ณ ปัจจุบนัในกำรเก็บรวบรวมควำมต้องกำรของลูกค้ำเก่ียวกับ
ผลิตภณัฑ์เคร่ืองหนงัจำกกำรสัมภำษณ์ดว้ยแบบสอบถำม และเปรียบเทียบผลิตภณัฑ์จำกคู่แข่ง 2 
รำย งำนวิจยัน้ีได้เสนอแนวทำงกำรปรับปรุงทั้ งหมด 5 ทำงเลือก โดยพิจำรณำจำกทำงเลือกท่ี
เหมำะสมท่ีสุดท่ีไดศึ้กษำจำกกำรด ำเนินกำรวจิยั 
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ในปัจจุบนัอีกเทคนิคท่ีคนสนใจกนัมำกท่ีน ำมำวเิครำะห์คือ Business Model Canvas เพรำะ
สำมำรถน ำมำใชป้ระโยชน์ไดห้ลำยดำ้น เช่น ใช้พฒันำธุรกิจใหม่,ใช้พฒันำสินคำ้และบริกำรใหม่
ในโมเดลธุรกิจเดิม, ใชป้รับกลยุทธ์ใหม่,วิจยัเพื่อกำรลงทุน และดำ้นอ่ืนๆ  Rogge, R. D. (2014) ได้
ใช้หลกักำรของ Canvas และเทคนิควิศวกรรมยอ้นกลบัมำเพิ่มมูลค่ำ คุณค่ำให้กบัตวัผลิตภณัฑ์ใน
กำรออกแบบพฒันำตวัผลิตภณัฑใ์หม่ 

 

รูปท่ี 2.10 ผลิตภณัฑแ์ปรงสีฟันไฟฟ้ำท่ีใชว้ศิวกรรมยอ้นกลบัและ Canvas ในกำรออกแบบ  
          (Rogge, R. D.,2014) 

กำรวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคท่ี์อยำกน ำองคค์วำมรู้ในกำรออกแบบทำงอุตสำหกรรมทั้งในดำ้น
เทคนิคเคร่ืองด้ำนวิศวกรรมอย่ำง QFD ท่ีนิยมใช้กนัในกำรออกแบบผลิตภณัฑ์ท่ีมีขั้นตอนเป็น
ระบบจำกกำรแปลงควำมต้องกำรของลูกค้ำมำเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีตรงต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำ 
อยำ่งไรก็ตำมถึงแมผ้ลิตภณัฑ์ท่ีผลิตมำใหม่จะมีคุณค่ำ หรือมูลค่ำเพิ่มข้ึนแต่เรำจะทรำบไดอ้ย่ำงไร
ว่ำคุณค่ำท่ีเรำมอบให้นั้ นจะตรงต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำจริง จึงน ำเทคนิค Business Model 
Canvas ทำงกำรตลำดท่ีเป็นทำงลัดท่ีง่ำยและประหยดังบ โดยใน Business Model Canvas ท่ีมี 9 
ส่วนนั้น ในกำรเร่ิมตน้คิดธุรกิจท่ีง่ำยท่ีสุด คือให้คิดจำกฝ่ังของลูกคำ้ (Customer Segment-CS) และ
ต่อมำดว้ยส่วนของสินคำ้ วำ่เรำมีคุณค่ำอะไรท่ีจะส่งมอบไปใหลู้กคำ้บำ้ง (Value Proposition-VP) 
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ผลิตท่ีออกแบบมำดีตรงต่อกำรใช้สอย และมีรูปลกัษณ์สวยงำนบำงคร้ังอำจจะยงัไม่พอเพียงต่อ
ผูบ้ริโภค เพรำะหำกแต่ผูบ้ริโภคยงัต้องควำมพึ่งพอในกำรบริกำรด้วย ดงันั้นผลิตภณัฑ์ท่ีดีก็ยงั
ตอ้งกำรกำรตลำดท่ีดีส่งเสริมกนั เพื่อท่ีจะสร้ำงก ำไรสู้องคก์รให้อยูร่อด กำรวิจยัน้ีจึงน ำองคค์วำมรู้
เทคนิค BMC และ QFD ในกำรออกแบบพฒันำชุดเก็บเคร่ืองกรอเคล่ือนท่ีส ำหรับออกภำคสนำม
เพื่อเพิ่มคุณค่ำของเดิมท่ีมีอยู ่



 
 

บทที ่3  
การด าเนินงานวจิยั 

บทน้ีเสนอเก่ียวกบัวิธีการด าเนินการวิจยั รายละเอียดเก่ียวขั้นตอนการด าเนินการจากการ
ท างานวิจยัประกอบด้วยการวิเคราะห์ความต้องการของผูใ้ช้อุปกรณ์ด้วย BMC การวิเคราะห์
ความสัมพนัธ์ระหวา่ง BMC และ QFD และวิธีการออกแบบชุดเก็บเคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ีส าหรับ
ภาคสนามเป็นกรณีศึกษา งานวิจยัน้ีไดศึ้กษาการออกแบบตวักล่องจดัเก็บอุปกรณ์ท่ีเป็นรูปลกัษณ์
ภายนอกของเคร่ืองกรอฟันภาคสนามเพื่อออกแบบรูปลักษณ์ใหม่ให้สอดคล้องตรงต่อความ
ตอ้งการของผูใ้ช้งาน โดยวิเคราะห์ผ่านขั้นตอนการออกแบบบา้นคุณภาพเฟสท่ี 1 และ 2 ในการ
ออกแบบ 

3.1       การออกแบบผลติภัณฑ์ด้วยการประยุกต์เทคนิค BMC ร่วมกบั QFD 
ขอ้มูลการออกแบบผลิตภณัฑ์ดว้ยการประยกุตเ์ทคนิค BMC ร่วมกบั QFD ส าหรับงานวิจยั

น้ีคือ การน าเทคนิคของ BMC โดยใชก้ล่องของการก าหนดกลุ่มเป้าหมาย (Customer Segment) และ 
การออกแบบคุณค่าในผลิตภณัฑ์ (Value Proposition)ในการศึกษารวบรวมความตอ้งการของลูกคา้ 
ซ่ึงกล่องในส่วนการก าหนดกลุ่มเป้าหมายของ BMC จะเป็นตวัช่วยในการศึกษารวบรวมถึงความ
ตอ้งการของลูกคา้ ในขณะท่ีขอ้มูลในส่วน การสร้างคุณค่าในผลิตภณัฑ์จะช่วยก าหนดคุณค่าท่ีจะ
มอบให้แก่ลูกคา้ ในการออกแบบผลิตภณัฑ์ช่วยแกไ้ขปัญหา อุปสรรคท่ีผูใ้ชง้านหรือลูกคา้ประสบ
พบเจอในการด าเนินงาน ก่อนแปลงความตอ้งการของลูกคา้ไประบุในงานออกแบบบา้นคุณภาพ 
QFD ซ่ึงขั้นการแปลงความต้องการของลูกค้าจาก BMC ไประบุในบ้านคุณภาพของ QFD จะมี
กระบวนการโดยเร่ิมหลงัจากท่ีศึกษาความตอ้งการของลูกคา้และการออกแบบคุณค่าท่ีจะแกปั้ญหา
ให้กบัลูกคา้เสร็จ จากการประยุกตก์ล่องการก าหนดกลุ่มเป้าหมาย ท่ีใชร้วบรวมความตอ้งการของ
ลูกคา้เสร็จส้ินแลว้นนั้นแปลงให้เป็นแบบสอบถาม ใช้สอบถามเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัความพึงพอใจ
ของลูกคา้หรือผูใ้ชสิ้นคา้ ก่อนจะน ามาวิเคราะห์ค่าระดบัความส าคญัของปัจจยั วา่ปัจจยัใดท่ีส าคญั
ท่ีสุดจากความต้องการของลูกค้า เพื่อจะน ามาระบุข้อมูลในส่วนความต้องการของลูกในบ้าน
คุณภาพ QFD ในบา้นคุณภาพระดบัท่ี 1 โดยทฤษฎียามาเน่เป็นตวัก าหนดขนาดตวัอย่างของกลุ่ม
ประชากรท่ีใช้ศึกษาเก็บข้อมูลแบบสอบถาม ขณะเดียวกัน BMC ส่วนของการสร้างคุณค่าใน
ผลิตภณัฑก์็จะถูกน ามาประยกุตใ์ชเ้ป็นก าหนดออกแบบแกไ้ขปัญหาใหก้บัลูกคา้ เพื่อท่ีน าขอ้มูลไป
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ระบุในบา้นคุณภาพ QDE ระดบัท่ี 1 ในส่วนคุณลกัษณะทางคุณภาพหรือทางดา้นเทคนิคในการ
ก าหนดคุณลกัษณะทางกายภาพในการออกแบบในบา้นคุณภาพดงัแสดงขั้นตอนการศึกษาในรูปท่ี 
3.1 

 

 

  
 

 

รูปท่ี 3.1 การออกแบบผลิตภณัฑด์ว้ยการประยกุตเ์ทคนิค BMC ร่วมกบั QFD 

 

Questionnaires Weight Important 
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รูปท่ี 3.2 กรอบแนวคิดการด าเนินการวจิยั 

การก าหนดกลุ่มลูกคา้ 
(Customer Segment) 

1.คุณลกัษณะพ้ืนฐานทัว่ไป 

(Products & Services) 

2.ผอ่นคลายความทุกขย์าก 

(Pains Relievers) 

3.สร้างสรรคป์ระโยชน ์

(Gain Creators) 

1.ส่ิงท่ีลูกคา้ท าและตอ้งการ 

ความช่วยเหลือ (Customer Jobs) 

2.ความยุง่ยากล าบากท่ีลูกคา้มกัเจอ 

(Customer Pains) 

3.ส่ิงท่ีลูกคา้คาดหวงัจะไดรั้บเพ่ิม 

เติม (Customer Gains) 

 การหาขนาดกลุ่มประชากรตวัอยา่งและการสร้าง

แบบสอบถาม 

การหาค่าระดบัความส าคญัของแต่ละปัจจยั 

ระบุค่าและความตอ้งการของลูกคา้ใน QFD ท่ี 1 

ระบุเทคนิค คุณลกัษณะทางคุณภาพใน QFD ท่ี 1 

 

วเิคราะห์เทคนิคการกระจายหนา้ท่ีเชิงคุณภาพใน QFD ท่ี 1 

ส้ินสุด 

 

คุณค่าของสินคา้และบริการ 
(Value Proposition) 

 

 ศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบัอุปกรณ์ 

การใช ้BMC ในการคน้หาความตอ้งการของผูใ้ชง้านอุปกรณ์ 

 

เร่ิมตน้ 

 

Pr
ob

lem
 So

lvi
ng

 Fi
t 
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3.2       ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั 
ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยัประกอบดว้ย 7 ขั้นตอนดงัแสดงใหเ้ห็นในรูปท่ี 3.2 
3.2.1     ศึกษาข้อมูลเบื้องต้นเกีย่วกบัอุปกรณ์ 
             เคร่ืองกรอฟันหมายถึงอุปกรณ์ทางงานทนัตกรรมท่ีใชส้ าหรับช่วยในงานรักษาฟัน

ตกแต่งศลัยกรรมฟันเพื่อให้ผูป่้วยท่ีปัญหาสุขภาพทางช่องปากโดยเฉพาะปัญหาเก่ียวกบัฟันได้มี
สุขภาพของฟันท่ีดีข้ึน จากการด าเนินได้รับความอนุเคราะห์จากอาจารย์ประจ าสาขาทันต
แพทยศาสตร์ ส านกัวิชาทนัตแพทยศาสตร์ มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีสุรนารี ส านกังานสาธารณสุข
จงัหวดันครราชสีมา และแผนกงานทนัตกรรม โรงพยาบาลมหาราชจังหวดันครราชสีมา  ใน
การศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบัหนา้ท่ีหลกัการท างานจากผูใ้ชอุ้ปกรณ์ดงัตวัอยา่งในรูปท่ี 3.3 และ
รูปท่ี 3.4 เพื่อศึกษาการรับเสียงจากผูใ้ชจ้ริงก่อนจะน าเสียงของผูใ้ชจ้ริงมาสร้างแบบสอบถามเพื่อ
รวบรวมเสียงของลูกคา้ต่อไป 

   

 

   

 

รูปท่ี 3.3 การออกพื้นศึกษาขอ้มูลเบ้ืองการจากหน่วยทนัตกรรมเคล่ือนท่ี 

                              แผนกทนัตกรรม โรงพยาบาลมหาราชจงัหวดันครราชสีมา 
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รูปท่ี 3.4 คุณลกัษณะเฉพาะเคร่ืองกรอฟันความเร็วสูงชนิดเคล่ือนท่ี แบบกล่องหูห้ิว 

คุณลกัษณะเฉพาะเคร่ืองกรอฟันความเร็วสูงชนิดเคล่ือนท่ี แบบกล่องหูห้ิว ในกรณีศึกษา
ประกอบไปดว้ย 

1. กล่องมีหูห้ิว ขนาด 21.5  55  43 ซม.  
2. ประกอบดว้ยหัวกรอเร็ว (Aerotor) จ  านวน 1 ดา้มกรอ หัวกรอช้า (Airmotor) จ  านวน 1 

ชุด (หวั Straight+Contra+Prophy) หวั Triple Syringe 
3. ปลาย Triple Syringe สามารถถอดออกน่ึงฆ่าเช้ือได ้
4. สวทิช์เทา้ควบคุมการท างานของหวักรอเร็วและหวักรอชา้ เป็นแบบเหยยีบ จ านวน 1 ชุด 

ท าจากวสัดุไม่ข้ึนสนิม 
5. มีขอ้ต่อน ้ าและลม (แจ๊กน ้ าและแจ๊กลม) สามารถใชต่้อระบบน ้ าจากป้ัมน ้ าภายนอก และ

ระบบลมจากป้ัมลมภายนอกได ้ 
 

ดา้นหนา้เคร่ืองกรอฟัน

ส าหรับออกหน่วยทนัตกรรม 

ท่ีแขวนหวักรอเร็ว 1 หวั, หวักรอชา้ 
1 หวั, Triple Syringe 1 หวั 

ช่องส าหรับสายหวักรอ 
และ Triple Syringe 

หูห้ิว และ ฝาเปิด 
ปิดเคร่ือง 

ดา้นหูห้ิวคร่ืองกรอฟันส าหรับ

ออกหน่วยทนัตกรรม 

ช่องส าหรับสายต่อระบบน ้ าและลม 

เกจวดั 

วาลว์ 
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3.2.2     การใช้ BMC ในการค้นหาความต้องการของผู้ใช้งานอุปกรณ์ 
             ในกระบวนการส ารวจศึกษาความต้องการของผูใ้ช้งานเคร่ืองกรอฟันส าหรับ

ภาคสนาม เบ้ืองตน้ ผูด้  าเนินการวิจยัได้ขอความอนุเคราะห์จากอาจารยป์ระจ าสาขาทนัตแพทย ์
ส านักวิชาทันแพทย์ ส านักงานสาธารณสุขจังหวัดนครราชสีมา และแผนกงานทันตกรรม 
โรงพยาบาลมหาราชจงัหวดันครราชสีมา เพื่อศึกษาสภาพปัญหาเบ้ืองตน้ในงานทนัตกรรมเคล่ือนท่ี
จากผูช้  านาญในการใชเ้คร่ืองมือทนัตกรรม ในการให้ค  าปรึกษาถึงปัญหาในการใชง้านของอุปกรณ์ 
ก่อนจะน ามาสู่การสร้างแบบสอบถามพึงพอใจในการใช้อุปกรณ์ และศึกษาอุปกรณ์ทนัตกรรม
เคล่ือนถึงหลกัการใชง้าน เพื่อน ามาสู่การพฒันาอุปกรณ์เพื่อให้สอดคลอ้งกบัสถานการณ์ปัญหาท่ี
เกิดข้ึนจริง  เคร่ืองมือท่ีน ามาใช้ในการเก็บขอ้มูลคร้ังน้ีคือเทคนิค Business Model Canvas โดยใช้
ความสัมพนัธ์กล่อง 2 กล่องคือส่วนของการก าหนดเป้าหมายกลุ่มลูกคา้ (Customer Segment) ใน
การก าหนดกลุ่มเป้าหมายซ่ึงไดแ้ก่ ทนัตแพทย ์ผูช่้วยทนัตแพทย ์ทนัตภิฐาล เจา้หนา้ท่ีอ่ืนๆ ท่ีมีส่วน
สัมพนัธ์กบัการใช้เคร่ืองกรอฟันภาคสนาม เพื่อน ามาสอบถามคน้หาและวิเคราะห์เสียงของลูกคา้
หรือผูใ้ช้ท่ีเกิดข้ึนผ่าน 3 ประเด็นหลักท่ีตั้ งข้ึนในสัมภาษณ์และวิเคราะห์จากผูใ้ช้งานได้แก่ 1. 
Customer Jobs คือ ส่ิงท่ีลูกคา้หรือผูใ้ชง้านท าและตอ้งการอะไรบางอยา่งมาช่วยเหลือ 2. Customer 
Pains คือ ความยุง่ยากล าบากท่ีลูกคา้หรือผูใ้ชง้านมกัพบเจอ และ 3. Customer gains คือ ส่ิงท่ีลูกคา้
หรือผูใ้ชง้านคาดหวงัอยากไดรั้บเพิ่มเติม ประโยชน์ของจากการใช้การระบุหรือวิเคราะห์ผา่นส่วน
การก าหนดกลุ่มเป้าหมายคือจะท าให้เราทราบถึงข้อมูลทางกายภาพ พฤติกรรมของผูใ้ช้ ความ
ตอ้งการและเป้าหมายของผูใ้ช ้ขอ้มูลเหล่าน้ีจะช่วยให้เขา้ถึงความตอ้งการท่ีแทจ้ริงจากลูกคา้หรือ
ผูใ้ชผ้ลิตภณัฑห์รือบริการนั้นๆ 

             ในขณะท่ีอีกหน่ึงกล่องจะน ามาช่วยคน้หาหรือวิเคราะห์ขอ้มูลคือ ส่วนของ คุณ
ค่าท่ีจะมอบให้แก่ลูกคา้ (Value Proposition) เป็นส่วนท่ีจะระบุว่าสินคา้หรือบริการสร้างคุณค่า
อยา่งไรส าหรับลูกคา้ อาจเป็นนวตักรรม หรือการน าเสนอส่ิงใหม่หรือมีการเพิ่มคุณสมบติัพิเศษท่ี
ท าใหคุ้ณค่าเพิ่มข้ึน ตวัอยา่งส่ิงท่ีเป็นคุณค่ากบัลูกคา้ ไดแ้ก่ ความแปลกใหม่ คุณภาพของสินคา้หรือ
บริการ การออกแบบสินคา้/บริการได้ตามความต้องการเฉพาะลูกค้าแต่ละราย ภาพลกัษณ์ของ 
Brand, กลยุทธ์ดา้นราคา การลดตน้ทุน การลดความเส่ียง ความสะดวกในการเขา้ถึงสินคา้/บริการ 
ง่ายต่อการใชง้าน เป็นตน้ ผา่น 3 ประเด็นหลกัท่ีตั้งข้ึนในสัมภาษณ์และวเิคราะห์จากผูใ้ชง้านไดแ้ก่ 
1. Products & Services สินค้าหรือบริการท่ีตอบโจทย์ความต้องการพื้นฐาน 2. Pains Relievers 
ความสามารถในการผอ่นคลายความทุกขย์ากท่ีลูกคา้มี และ 3. Gain Creators ความสามารถในการ
สร้างสรรค์ประโยชน์ใหม่ ๆให้แก่ลูกคา้ ขอ้ดีของการวิเคราะห์ผ่านกล่องการออกแบบคุณค่าใน
ผลิตภณัฑ์คือจะได้แนวทางในการแก้แกป้รับปรุง หรือออกแบบผลิตภณัฑ์ งานบริการและส่วน
อ่ืนๆไดส้อดคลอ้งกบัความตอ้งของลูกคา้ ซ่ึงความสัมพนัธ์ทั้งของ 2 กล่องเรียกวา่ Problem Solving 
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Fit หรือ Fit (Alex Osterwalder, et al, 2015) ดงัในรูปท่ี 3.5 ท่ีแสดงแผนภาพการคน้ความตอ้งการ
ของผูใ้ชง้านผา่นจากความสัมพนัธ์ระหวา่งส่วนก าหนดเป้าหมายกลุ่มและส่วนการออกแบบคุณค่า 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.5 การคน้ความตอ้งการของผูใ้ชง้านผา่น Customer Segment และ Value Proposition  
 (Alex Osterwalder, et al, 2015) 

ในการส ารวจเสียงความตอ้งการในงานวิจยัน้ีไดใ้ชว้ธีิการสัมภาษณ์แบบตวัต่อตวั และแบบกลุ่ม ซ่ึง
วธีิการส ารวจเสียงความตอ้งการของผูบ้ริโภคไดใ้ชห้ลกัการพรรณนาการใชง้านของอุปกรณ์เพื่อให้
ผูถู้กสัมภาษณ์ให้เสียงความตอ้งการไดอิ้สระในการให้ขอ้มูล ก่อนท่ีจะให้ทนัตแพทย ์ผูช่้วยทนัต
แพทยช่์วยเรียบเรียงเป็นขอ้มูลระบุในช่องก าหนดกลุ่มเป้าหมายของ BMC ก่อนน าขอ้มูลท่ีไดไ้ป
จดัท าแบบสอบถามเพื่อคน้หาคะแนนความส าคญัในแต่ละความตอ้งการและน าขอ้มูลไปใช้ใน
กระบวนการเทคนิค QFD ต่อไป 

3.2.3     การหาขนาดกลุ่มประชากรตัวอย่างและการสร้างแบบสอบถาม 

             กลุ่มอย่างท่ีใชศึ้กษาคร้ังไดแ้ก่ทนัตแพทย ์ผูช่้วยทนัตแพทย ์ทนัตภิฐาล เจา้หน้าท่ี
อ่ืนๆ ในจงัหวดันครราชสีมาท่ีมีส่วนสัมพนัธ์กบัการใชเ้คร่ืองกรอฟันภาคสนาม โดยใชท้ฤษฎีการ
ค านวณของยามาเน่ (Taro Yamane)  

 

          𝑛 =  
𝑁

1+𝑁𝑒2
                                                                                                                                 (3.1) 
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โดยท่ี    𝑁   คือ   ขนาดประชากร 
          𝑒   คือ   ค่าความคาดเคล่ือนของการเลือกตวัอยา่ง 
          𝑛   คือ   ขนาดของกลุ่มประชากรตวัอยา่ง 

   

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.6 กระบวนการจดัท าแบบสอบถาม 

 ขั้นตอนการจดัท าแบบสอบถามมีขั้นตอนการด าเนินงาน เร่ิมจากการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลความพึงพอใจของผูใ้ชง้านอุปกรณ์จากการส ารวจในส่วนก าหนดกลุ่มเป้าหมายของ BMC ใน
เบ้ืองตน้ เพื่อจดัท าแบบสอบถามแลว้น าแบบสอบถามเสนอต่อผูเ้ช่ียวชาญช่วยในการตรวจสอบ
ไดแ้ก่ อาจารยป์ระจ าสาขาทนัตแพทย ์ส านกัวชิาทนัตแพทย ์มหาวทิยาลยัเทคโนโลยสุีรนารี อาจารย์
ประจ าสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ ส านกัวิชาวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีสุรนารี และ
ทนัตแพทย ์แผนกงานทนัตกรรม โรงพยาบาลมหาราชจงัหวดันครราชสีมา โดยแบบสอบถามนั้น
ตอ้งผ่านกระบวนตรวจสอบจากผูเ้ช่ียวชาญและตรวจสอบความเท่ียงตรงของแบบสอบถามก่อน 
แลว้จึงน าไปทดสอบกบัจ านวนกลุ่มตวัอยา่งจ านวนหน่ึงก่อน เพื่อวิเคราะห์ค่าจากการประเมินของ
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กลุ่มตวัอยา่ง เม่ือผา่นเกณฑ์ค่าท่ีก าหนดจึงสามารถน าแบบสอบไปส ารวจความตอ้งการของลูกคา้
ได ้ขั้นตอนต่างๆ ดงัอธิบายในรูปท่ี 3.6  
                           แบบสอบท่ีน ามาใช้ในการรวบรวมขอ้มูลนั้นจะใช้เป็นค าถามปลายปิดเป็นหลกั 
และเพิ่มเติมในส่วนแนะน าไวสุ้ดท้ายสุดของแบบสอบถามส าหรับให้ผูก้รอกแบบสอบถามได้
แสดงความคิดเห็นเพิ่มเติมอย่างเสรี วตัถุประสงค์ในการเก็บแบบสอบถามคร้ังเพื่อเป็นการวดั
ทศันคติผูใ้ช้งานท่านอ่ืนๆ โดยการระบุความส าคญัของแต่ละปัจจยัท่ีไดก้ าหนดเบ้ืองตน้จากการ
ส ารวจท่ีประยุกต์ใช้จากการก าหนดกลุ่มเป้าหมายของ BMC มาใช้เป็นแบบสอบถาม ซ่ึง
แบบสอบถามประกอบดว้ย 3 ส่วนดงัน้ี 

1. ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลพื้นฐานทัว่ไปของผูก้รอกแบบสอบถาม 
1.1 เพศ 
1.2 อาย ุ
1.3 อาชีพ 

 2.   ส่วนท่ี 2 ขอ้มูลเก่ียวกบัระดบัความส าคญัของปัจจยั 4 ดา้น คือรูปร่างโดยรวม
ของผลิตภณัฑ ์ดา้นวสัดุท่ีใช ้ดา้นการใชง้าน และดา้นความสะดวกสบาย 
  ก.   รูปร่าง 
 1. มีรูปร่างท่ีไม่ก่อใหเ้กิดอนัตราย 
 2.ไม่ก่อใหเ้กิดความไม่สะดวกสบายขณะใชง้าน 
 3. ขนาดของเคร่ือง 
 4. ความสวยงาม 
 ข.   วสัดุ 
 1.มีความทนทาน 
 2. คุณภาพวสัดุ 
 3. ไม่เป็นอนัตราย 
 4. ป้องกนัการเปียกน ้า 
 5. ความแขง็แรง 
 ค.   การใชง้าน 
 1. มีขนาดพอเหมาะอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนระหวา่งท างานนอ้ย 
 2. จดัเก็บสะดวก 
 3. มีอายกุารใชง้านท่ีนาน 
 ง.    ความสะดวก 
 1. เคล่ือนยา้ยไดส้ะดวก 
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 2. ถอด-ติดตั้งง่าย 
 3. บ ารุงรักษาง่าย 
 4. ท าความสะอาดง่าย 
 3.   ส่วนท่ี 3 ขอ้เสนอเพิ่มเติม 
                           ในส่วนการวดัระดบัระดบัคะแนนความส าคญัของแต่ละปัจจยั ไดใ้ชม้าตรเจตคติ
ตามวิธีของลิเคอร์ท (Likert Scale) จากการศึกษาทศันคติ (R. A. Likert, 1932) จะมีลกัษณะของ
มาตรในระดบัจดัล าดบั โดยสร้างให้ค  าท่ีใชบ้อกคุณค่ามีความต่อเน่ือง และให้ค่าน ้ าหนกัของมาตร
เป็น 1-5 ตามตารางแสดงท่ี 3.1 ดงันั้นการวเิคราะห์จะเป็นการใชค้่าเฉล่ียรวมทุกขอ้ 

ตารางท่ี 3.1 ค่าระดบัคะแนนความส าคญั 
ระดบัคะแนนความส าคญั ความหมาย 

1 ส าคญันอ้ยท่ีสุด 
2 ส าคญันอ้ย 
3 ส าคญัปานกลาง 
4 ส าคญัมาก 
5 ส าคญัมากท่ีสุด 

                           แบบสอบถามน้ีไดผ้า่นการตรวจสอบจากผูเ้ช่ียวชาญทั้งส้ิน 3 ท่าน ไดแ้ก่ อาจารย์
ประจ าสาขาทนัตแพทย์ ส านักวิชาทนัตแพทย์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีสุรนารี อาจารย์ประจ า
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ส านกัวิชาวิศวกรรมศาสตร์ และทนัตแพทย ์แผนกงานทนัตกรรม 
โรงพยาบาลมหาราชจงัหวดันครราชสีมา โดยท่ีผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 3 ท่านเห็นสมควรว่าค าถามใน
แบบสอบถามนั้นสอดคล้องกบัส่ิงท่ีตอ้งการวดั สามารถน าไปให้ผูใ้ช้ในกลุ่มเป้าหมายสามารถ
กรอกขอ้มูลได ้
                           หลังจากผ่านกระบวนการตรวจจากผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 3 ท่านแล้วจากนั้นทดสอบ
แบบสอบถามโดยน าทดลองส ารวจความตอ้งการของลูกคา้จ านวน 30 คน แลว้น าค่าท่ีไดจ้ากการ
กรอกแบบสอบถามมาประเมินวิเคราะห์หาค่าความเช่ือมัน่และความเท่ียงตรงของแบบสอบถาม 
โดยใช้วิธีการหาค่าสัมประสิทธ์ิแอลฟ่า ของครอนบาค (Cronbach) โดยใช้สูตรสัมประสิทธ์ิความ
เช่ือมัน่ของครอนบาค (Lee Cronbach, 1951) ดงัสมการท่ี 3-1 

              𝑟𝑡𝑡  =
𝑘

𝑘−1
[1 −

∑ 𝑆𝑖
2

𝑆𝑡
2 ]                                                                                                   (3-2) 
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โดยท่ี    𝑟𝑡𝑡   คือค่าความเช่ือมัน่ของครอนบาค (Alpha Coefficient) 
          𝑘      คือจ านวนแบบสอบถามทั้งหมด 
             𝑆𝑖

2    ความแปรปรวนของคะแนนเป็นรายขอ้ 
             𝑆𝑡

2    ความแปรปรวนของคะแนนทั้งหมด 

ตารางท่ี 3.2 การแปลผลค่าสัมประสิทธ์ความเช่ือมัน่แอลฟ่าของครอนบาค 
ค่าสัมประสิทธ์ความเช่ือมัน่แอลฟ่า

ของครอนบาค 
ค่าความเช่ือมัน่ของแบบสอบถาม 

+0.00 ถึง +0.20 ค่าความน่าเช่ือถือต ่ามากหรือไม่มีเลย 
+0.20 ถึง +0.40 ค่าความเช่ือมัน่ต ่า 
+0.40 ถึง +0.70 ค่าความเช่ือมัน่ปานกลาง 
+0.70 ถึง +1.00 ค่าความเช่ือมัน่สูงและน าไปใชไ้ด ้

3.2.4     การหาค่าระดับความส าคัญของแต่ละปัจจัย 
             ผลการส ารวจความพอใจของลูกค้าหรือผู ้ใช้อุปกรณ์ (Customer Satisfaction 

Performance) ขอ้มูลส่วนน้ีไดจ้ากการส ารวจผูใ้ช้อุปกรณ์เคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ีถึงความตอ้งการ
ของผูใ้ชง้านท่ีมีต่ออุปกรณ์ ซ่ึงไดว้า่การวิเคราะห์มาแลว้จาก BMC โดยจะท าขอ้มูลท่ีไดจ้ากกล่อง 
Customer Segment น ามาจดัท าแบบสอบถาม และให้ผูใ้ชอุ้ปกรณ์ไดเ้ลือกระดบัความพึงพอใจ (1 = 
ไม่พอใจ, 2 = พอใจเล็กนอ้ย, 3 = พอใจปานกลาง, 4 = พอใจค่อนขา้งมาก, 5 = พอใจมากท่ีสุด) โดย
ความตอ้งการแต่ละขอ้ ใหน้ าค่าเฉล่ียโดยน ้าหนกัมาคิด (Weighted Average)  

 

�̅� =
∑ [𝑖(𝑥𝑖)]5

𝑖=𝑛

𝑛
                                                                                                                (3-3) 

โดยท่ี     𝑥𝑛คือ   จ  านวนผูท่ี้เลือกระดบัคะแนน 𝑖𝑖 

              𝑛𝑛 คือ   จ  านวนผูต้อบทั้งหมด 
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3.2.5     ระบุค่าและความต้องการของลูกค้าใน QFD ที ่1 
                            การระบุปัจจยัแต่ละปัจจยัความต้องการของผูใ้ช้งานอุปกรณ์ท่ีได้ส ารวจผ่าน

แบบสอบถามและวิเคราะห์ผ่านค่าเฉล่ียโดยน ้ าหนกัมาระบุในเมตริกซ์การวางแผนผลิตภณัฑ์ใน

บา้น QFD ท่ี 1 ตรงส่วนความตอ้งการของผูใ้ชอุ้ปกรณ์ดงัแสดงใหใ้นรูปท่ี 3-7 ท่ีแสดงกระบวนระบุ

ค่าและความตอ้งการของลูกคา้ใน QFD ท่ี 1 เพื่อใชใ้นการวิเคราะห์เมตริกซ์การวางแผนผลิตภณัฑ์

ในบา้นคุณภาพ QFD ท่ี 1  

 

 

 
 

รูปท่ี 3-7 แสดงกระบวนระบุค่าและความตอ้งการของลูกคา้ใน QFD ท่ี 1 
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3.2.6     ระบุเทคนิค คุณลกัษณะทางคุณภาพใน QFD ที ่1 
                      การระบุขอ้มูลเทคนิค คุณลกัษณะทางคุณภาพใน QFD ท่ี 1 เป็นขั้นตอนการน า
ขอ้มูลจาก Value Proposition ของ BMC มาช่วยก าหนดคุณลกัษณะทางคุณภาพและทางดา้นเทคนิค 
ท่ีผ่านการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ร่วมกับส่วนความต้องการของลูกค้าจาก BMC แล้วนั้ นว่า
คุณลกัษณะของอุปกรณ์ใหม่สามารถแกไ้ขปัญหาของผูใ้ช้อุปกรณ์ไดจ้ากการใช้งานของอุปกรณ์
แบบเดิมท่ีใช้อยู่ ดังจะแสดงให้เห็นในรูปท่ี 3.8 มาระบุในส่วนของข้อก าหนดคุณลักษณะของ
ช้ินส่วนในเมตริกซ์การวางแผนผลิตภณัฑใ์นบา้นคุณภาพ QFD ท่ี 1  
 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 3-8 ระบุเทคนิค คุณลกัษณะทางคุณภาพใน QFD ท่ี 1 
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3.2.7      วเิคราะห์เทคนิคการกระจายหน้าที่เชิงคุณภาพใน QFD ที่ 1 
                      การวิเคราะห์เทคนิค QFD เป็นกระบวนการวิเคราะห์ข้อมูลความต้องการของ
ลูกคา้ โดยใช้เทคนิคกระบวนการด้านวิศวกรรมในการรวบรวมเสียงความตอ้งท่ีไดม้าจากลูกคา้ 
แปลงให้ขอ้ก าหนดในการออกแบบคุณลกัษณะทางคุณภาพ ดา้นเทคนิคเพื่อใชเ้ป็นเป็นก าหนดใน
การออกแบบผลิตภณัฑ์ใหม่ ซ่ึงในงานวิจยัน้ีไดป้ระยุกตใ์ชเ้ทคนิค QFD จากการวิเคราะห์เมตริกซ์
ทั้งหมด 2 เมตริกซ์คือ เมตริกซ์การวางแผนผลิตภณัฑ์ และเมตริกซ์การออกแบบช้ินส่วนตามล าดบั 
ดงัจะแสดงใหเ้ห็นในรูปท่ี 3-9 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.9 การเช่ือมโยงระหวา่งเมตริกซ์การวางแผนผลิตภณัฑ ์(QFD 1) และเมตริกซ์การออกแบบ 
                 ช้ินส่วน (QFD 2) 

 โดยดา้นซ้ายของเมตริกซ์การวางแผนผลิตภณัฑ์ (QFD 1) จะเป็นช่องท่ีให้ระบุถึง
ความต้องการของผูใ้ช้งานและระดับคะแนนความส าคญัในแต่ละปัจจยัจากความต้องการของ
ผูใ้ชง้าน ซ่ึงไดม้าจากการหาของ BMC โดยกล่องการก าหนดกลุ่มเป้าหมาย ในขณะท่ีช่องระบุความ
ตอ้งการทางดา้นเทคนิคไดน้ ากล่องการออกแบบคุณค่าในผลิตภณัฑ์ มาช่วยก าหนดการออกแบบ
คุณลกัษณะของอุปกรณ์ ท่ีได้หาความสัมพนัธ์ระหว่างการก าหนดกลุ่มเป้าหมาย และกล่องการ
ออกแบบคุณค่าในผลิตภณัฑ์ถึงปัจจยัความตอ้งการและขอ้ก าหนดการออกแบบมาแลว้ในตอนตน้
ระบุลงในบา้นคุณภาพเพื่อวิเคราะห์หาคุณลกัษณะทางเทคนิคในเมตริกซ์แรก ในส่วนกลางบา้น 

QFD 1  QFD 2 
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QDF จะเป็นการให้คะแนนความสัมพนัธ์ระหวา่งขอ้มูลท่ีน าเขา้และขอ้มูลในการตอบสนองความ
ตอ้งการให้ความสัมพนัธ์โดยใชส้ัญลกัษณ์คือ  (สัมพนัธ์นอ้ย)  (สัมพนัธ์ปานกลาง) และ  
(สัมพนัธ์มาก) หรืออาจจะเป็นการก าหนดตวัเลข 1, 3, 9 ตามล าดบั ในการอธิบายความสัมพนัธ์ดว้ย
ตวัเลขนั้น อาจเลือกใชค้่าอ่ืนไดต้ามท่ีออกแบบตอ้งการ หลงัจากนั้นน าผลลพัธ์ในเมตริกซ์แรกไป
เป็นข้อมูลระบุในเมตริกซ์การออกแบบช้ินส่วนเพื่อท าการแปลงคุณลักษณะทางเทคนิค เป็น
คุณลกัษณะในการก าหนดช้ินส่วนเพื่อน าไปออกแบบอุปกรณ์ (QFD 2) ต่อไป 



 
 

บทที ่4  
ผลการด าเนินการ 

 
 บทน้ีน ำเสนอกำรด ำเนินกำรทดสอบกำรวจิยั โดยกำรท ำกำรประมวลผลกำรด ำเนินงำนวิจยั 
แสดงผลในกำรวิเครำะห์แบบสอบส ำรวจควำมตอ้งกำรของลูกคำ้เพื่อหำค่ำระดบัควำมส ำคญัของ
ปัจจยัเพื่อแปลงควำมตอ้งกำรนั้นเขำ้สู่บำ้นคุณภำพในกำรออกแบบผลิตภณัฑ์ชุดจดัเก็บเคร่ืองกรอ
ฟันภำคสนำม เพื่อเสนอแนะแนวทำงในกำรออกแบบและพฒันำให้มีคุณภำพ สะดวกต่อกำรใชง่้ำย
และสำมำรถตอบสนองควำมตอ้งกำรของผูใ้ชอุ้ปกรณ์ได ้ซ่ึงผลกำรด ำเนินกำรวจิยัมีดงัน้ี 
 
4.1 ผลการวเิคราะห์ความต้องการของผู้ใช้อปุกรณ์  
 4.1.1      การรับฟังเสียงความต้องการทีไ่ด้จากกลุ่มผู้ใช้อุปกรณ์ 
 ผลจำกกำรรวบรวมกำรรับเสียงจำกกลุ่มทันตแพทย์ ผู ้ช่วยทันตแพทย์ และ
เจำ้หน้ำท่ีดูแลคนไข ้ซ่ึงเสียงควำมตอ้งกำรท่ีไดน้ั้นไดน้ ำไปจดักลุ่มดว้ยแผนภำพของกำรก ำหนด
กลุ่มเป้ำหมำยของ BMC เพื่อควำมสะดวกในกำรด ำเนินงำนดงัแสดงไดใ้นรูปภำพท่ี 4.1 

 

 
 

รูปท่ี 4.1 กำรระบุและคน้ควำมตอ้งกำรของผูใ้ชง้ำนผำ่นกำรก ำหนดกลุ่มเป้ำหมำย 
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4.1.2 ผลการวเิคราะห์การก าหนดคุณลกัษณะอุปกรณ์ 
 ในขณะเดียวกนัผูด้  ำเนินงำนวิจยัก็ใช้เคร่ืองมือจำก BMC คือ กำรสร้ำงคุณค่ำใน
ผลิตภณัฑ์ ช่วยในกำรก ำหนดคุณลกัษณะทำงเทคนิค คุณลกัษณะทำงคุณภำพในแผนภำพของ กำร
สร้ำงคุณค่ำในผลิตภณัฑช่์วยวเิครำะห์สร้ำงแนวทำงในกำรแกปั้ญหำควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ในกลุ่ม
ของ กำรก ำหนดกลุ่มเป้ำหมำย เพื่อสร้ำงคุณค่ำของอุปกรณ์ใหม่ให้ตรงต่อควำมตอ้งกำรของผูใ้ช้
อุปกรณ์ดงัแสดงไดใ้นรูปภำพท่ี 4.2 

 

 
 

รูปท่ี 4.2 กำรออกแบบคุณค่ำผลิตภณัฑ์ 

 
 หลังจำกด ำเนินกำรควำมต้องท่ีลูกค้ำและระบุคุณค่ำท่ีส่งมอบให้ลูกค้ำท่ีจะ
แกปั้ญหำให้ลูกคำ้เสร็จส้ิน โดยท่ีทั้งสองฝ่ังเขำ้ใจตรงกนัจะเกิดควำมสัมพนัธ์ท่ีเรียกว่ำ “Fit” หรือ 
“Problem Solving Fit” ดงัจะแสดงให้เห็นในรูปท่ี 4.3 ซ่ึงกระบวนกำร Problem Solving Fit จะมี
กระบวนกำรจดักำรและเง่ือนไขท่ีเร่ิมจำกกำรแกไ้ขปัญหำท่ีมีระดบัควำมส ำคญัมำกท่ีสุด ปัญหำท่ี
รุนแรงมำกท่ีสุด ปัญหำท่ีจ ำเป็นและเร่งด่วนในกำรแกไ้ขมำกท่ีสุด หรือปัญหำท่ีเลือกมำนั้นอำจเป็น
ปัญหำท่ีไม่จ  ำเป็นส ำคญัมำกท่ีสุด รุนแรงมำกท่ีสุด แต่อำจเลือกจำกควำมสำมำรถและศกัยภำพท่ีเรำ
มีหรือภำยใตข้อบเขตงำนท่ีก ำหนด (Alex Osterwalder, et al, 2015)  
 โดยก ำหนดใหเ้คร่ืองหมำย  คือ งำนของกำรออกแบบคุณค่ำผลิตภณัฑท่ี์ก ำหนด
หรือระบุสำมำรถแกไ้ขปัญหำของกำรก ำหนดกลุ่มเป้ำหมำยได ้และเคร่ืองหมำย  คือ งำนท่ีของ
ส่วนกำรสร้ำงคุณค่ำในผลิตภณัฑ์ท่ีก ำหนดไม่สำมำรถแกไ้ขปัญหำให้ได ้จำกนั้นน ำส่วนของกำร
ก ำหนดกลุ่มเป้ำหมำยท่ีคดัเลือกแลว้ไปแปลงให้เป็นสอบถำมเพื่อหำระดบัปัจจยัท่ีส ำคญั และส่วน
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ของกำรออกแบบคุณค่ำผลิตภณัฑ์ท่ีไดจ้ะเป็นแนวทำงกำรก ำหนดขอ้มูลเชิงเทคนิค ก่อนท่ีจะน ำค่ำ
ขอ้มูลทั้ง 2 ส่วนไประบุในเมตริกซ์กำรวำงแผนผลิตภณัฑ์เพื่อวิเครำะห์ลกัษณะทำงคุณภำพของ
บำ้นคุณภำพ QFD1  

 

 

 
 

รูปท่ี 4.3 กระบวนกำร Problem Solving Fit 

 
 ผลจำกกำรวิเครำะห์ควำมสัมพนัธ์ระหว่ำงกำรก ำหนดกลุ่มเป้ำหมำยกับกำร
ออกแบบคุณค่ำผลิตภณัฑข์อง BMC ท ำใหท้รำบวำ่กำรตอบสนองควำมตอ้งกำรของผูใ้ชอุ้ปกรณ์ได้
ทั้งส้ินจ ำนวน 16 ปัจจยั และอีก 3 ปัจจยัท่ีไม่สำมำรถจดักำรแกไ้ขปัญหำหรืออุปสรรคให้กลุ่มกลุ่ม
ผู ้ใช้งำนได้ ก่อนท่ีจะน ำควำมต้องกำรทั้ ง 16 ปัจจัยไปจัดท ำแบบสอบถำมเพื่อหำค่ำระดับ
ควำมส ำคญัของแต่ละปัจจยั เพื่อน ำไปวิเครำะห์ในเมตริกซ์กำรวำงแผนผลิตภณัฑ์ในบำ้นคุณภำพ 
QFD ท่ี 1  

 
ตำรำงท่ี 4.1 ผลกำรวเิครำะห์ปัจจยัควำมตอ้งกำรของผูใ้ชอุ้ปกรณ์ 

ควำมตอ้งกำรของผูใ้ชอุ้ปกรณ์ 

รูปร่ำง 
 
 
 

มีรูปร่ำงท่ีไม่ก่อให้เกิดอนัตรำย 
ไม่ก่อใหเ้กิดควำมไม่สะดวกสบำยขณะใชง้ำน 

ขนำดของเคร่ือง 
ควำมสวยงำม 

วสัดุ มีควำมทนทำน 
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ตำรำงท่ี 4.1 ผลกำรวเิครำะห์ปัจจยัควำมตอ้งกำรของผูใ้ชอุ้ปกรณ์ (ต่อ) 
ควำมตอ้งกำรของผูใ้ชอุ้ปกรณ์ 

วสัดุ คุณภำพวสัดุ 
ไม่เป็นอนัตรำย 
ป้องกนักำรเปียกน ้ำ 

ควำมแขง็แรง 
กำรใชง้ำน มีขนำดพอเหมำะอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนระหวำ่งท ำงำนนอ้ย 

จดัเก็บสะดวก 

มีอำยกุำรใชง้ำนท่ีนำน 
ควำมสะดวก เคล่ือนยำ้ยไดส้ะดวก 

ถอด-ติดตั้งง่ำย 

บ ำรุงรักษำง่ำย 
ท ำควำมสะอำดง่ำย 

 
 ซ่ึงกลุ่มอยำ่งท่ีใชศึ้กษำเก็บขอ้มูลควำมตอ้งกำรคร้ังน้ีไดแ้ก่ทนัตแพทย ์ผูช่้วยทนัต
แพทย ์ทนัตภิฐำล เจำ้หนำ้ท่ีอ่ืนๆ ในจงัหวดันครรำชสีมำท่ีมีส่วนสัมพนัธ์กบักำรใช้เคร่ืองกรอฟัน
ภำคสนำม จำกกำรใชท้ฤษฎียำมำเน่วิเครำะห์ก ำหนดให้ ค่ำควำมคำดเคล่ือนของกำรเลือกตวัอย่ำง
อยู ่(𝑒) 10% และค่ำขนำดของประชำกร (𝑁) คือ 497 คนโดยขนำดกลุ่มประชำกรตวัอยำ่งพบขนำด
ประกรตวัอยำ่งอยูท่ี่จ  ำนวน 83 คนแต่ผูด้  ำเนินงำนวิจยัเก็บแบบสอบถำมคร้ังน้ีท่ี 100 คนของขนำด
กลุ่มประชำกรตวัอยำ่งในกำรกรอกแบบสอบถำม 

 
𝑛 =  

497

1+497(0.1)2 = 83.249                                                                                             (4.1) 

 
              และจำกแบบสอบถำมท่ีไดรั้บกำรตอบกลบัจำกกลุ่มผูใ้ช้อุปกรณ์ทั้งส้ิน 100 คน

เม่ือค ำนวณหำควำมเช่ือมัน่จำกจ ำนวนแบบสอบถำมท่ีตอบกลบัดงัสมกำรท่ี 4.2 

 
100 =

497

1+497(𝑒)2  ;  𝑒 = 0.089                                                                                           (4.2) 
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              ผลลัพธ์จำกกำรค ำนวณพบว่ำจ ำนวนแบบสอบถำมท่ีตอบกลับมีควำมเช่ือมั่น 
0.911 (มีค่ำควำมคำดเคล่ือน 0.089) ซ่ึงข้อมูลท่ีได้จำกแบบตอบกลับจะถูกน ำไปใช้ในกำรหำ
คะแนนควำมส ำคญัต่อไป หลงัจำกกำรจดัท ำแบบสอบถำมเสร็จขั้นตอนต่อไป ผูด้  ำเนินงำนวิจยัได้
น ำแบบสอบถำมทดลองส ำรวจควำมตอ้งกำรของผูใ้ชอุ้ปกรณ์จ ำนวน 30 คน เพื่อประเมินวิเครำะห์
หำค่ำควำมเช่ือมั่นของแบบสอบถำม โดยใช้วิธีกำรหำค่ำสัมประสิทธ์ิแอลฟ่ำ ของครอนบำค 
(Cronbach) โดยใช้โปรแกรมค ำนวณ SPSS ในกำรช่วยวิเครำะห์หำค่ำ ดงัรูปท่ี 4.4 ได้ค่ำเท่ำกบั 
0.976 หลงัจำกแปลผลค่ำสัมประสิทธ์ิควำมเช่ือมัน่แอลฟ่ำ ซ่ึงมีค่ำควำมเช่ือมัน่ของแบบสอบถำมสูง
สำมำรถน ำไปใชเ้ก็บขอ้มูลจำกกลุ่มผูใ้ชอุ้ปกรณ์ได ้

 

 
 

รูปท่ี 4.4 ค่ำสัมประสิทธ์ควำมเช่ือมัน่แอลฟ่ำของครอนบำค ของปัจจยัควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ 
  
4.2       ผลการวเิคราะห์คะแนนความส าคญัของความต้องการของผู้ใช้อปุกรณ์ 
 จำกกำรวิเครำะห์แบบสอบถำมของกลุ่มเป้ำหมำย คือ ทนัตแพทย ์ทนัตภิบำล ผูช่้วยทนัต
แพทย ์เจำ้หนำ้ท่ีช่วยเหลือคนไข ้และเจำ้หนำ้ส่วนอ่ืนๆ ท่ีมีร่วมในกำรใชง้ำนทำงดำ้นกำรรักษำหรือ
หยบิจบัเคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ีส ำหรับภำคสนำมจ ำนวน 100 คน  
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ตำรำงท่ี 4.2 ผลสรุปจำกแบบสอบถำมส่วนท่ี 1 จำกผูท้  ำแบบสอบถำมจ ำนวน 100 คน 
หวัขอ้ ร้อยละ 

เพศ 
ชำย 41 

หญิง 59 

อำย ุ

ต ่ำกวำ่ 20 ปี 0 

21-30 ปี 35 

31-40 ปี 43 

41-50 ปี 15 

51 ปี ข้ึนไป 7 

อำชีพ 

ทนัตแพทย ์ 23 

ทนัตภิบำล 14 

ผูช่้วยทนัตแพทย ์ 32 

เจำ้หนำ้ท่ีจิตอำสำ 5 

นกัศึกษำทนัตแพทย ์ 19 

เจำ้หนำ้ท่ีช่วยเหลือคนไข ้ 4 

ลูกจำ้ง 3 

 
 จำกตำรำงท่ี 4.2 พบวำ่กลุ่มตวัอยำ่งท่ีใชใ้นงำนวจิยัเป็นประชำกรเพศหญิงร้อยละ 59 % เพศ
ชำย 41 % ส่วนใหญ่มีอำยใุนช่วง 31-40 ปี คิดเป็นร้อยละ 43 % มีอำชีพเป็นผูช่้วยทนัตแพทยคิ์ดเป็น
ร้อยละ 32 % จำกกำรเก็บรวบรวมแบบสอบถำมควำมตอ้งกำร 

และจำกผลส ำรวจคะแนนควำมพึงพอใจในกำรใช้เคร่ืองกรอฟันเคล่ือนส ำหรับภำคสนำม
เพื่อน ำมำออกแบบชุดจดัเก็บเคร่ืองฟันส ำหรับภำคสนำม จำกผูก้รอกแบบสอบถำม จะไดค้่ำเฉล่ีย
ระดบัคะแนนควำมส ำคญัของปัจจยัต่ำงๆ ท่ีมีอิทธิต่อกำรพฒันำปรับปรุงชุดจดัเก็บเคร่ืองกรอฟัน
เคล่ือนท่ีส ำหรับภำคสนำม และค่ำเฉล่ียระดบัควำมพึงพอใจของคุณลกัษณะผลิตภณัฑ์ ท่ีจะน ำไป
วิเครำะห์ในเทคนิค QFD บำ้นคุณภำพระดบั 1 เน่ืองจำกขอ้มูลจำกแบบสอบถำมมีลกัษณะเป็นกำร
ให้เลือกระดบัคะแนน (Rating) ในกำรสรุปค่ำเฉล่ียของกลุ่มขอ้มูลโดยจำกแบบสอบถำม วิธีท่ีให้
ค่ำเฉล่ียน่ำเช่ือถือท่ีสุดคือกำรให้ค่ำเฉล่ียเรขำคณิต ดงัแสดงขอ้มูลระดบัควำมพึ่งพอใจของผูใ้ช้
อุปกรณ์ในรูปท่ี 4.5 
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รูปท่ี 4.5 ระดบัคะแนนควำมส ำคญัของแต่ละปัจจยัจำกผูใ้ชง้ำนอุปกรณ์ 
 
ตำรำงท่ี 4.3 ผลสรุปจำกแบบสอบถำมส่วนท่ี 2 จำกผูท้  ำแบบสอบถำมจ ำนวน 100 คน 

คุณลกัษณะควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ ค่ำเฉล่ียควำมพึงพอใจ 
มีรูปร่ำงท่ีไม่ก่อให้เกิดอนัตรำย 3.87 

ไม่ก่อใหเ้กิดควำมไม่สะดวกสบำยขณะใชง้ำน 3.82 
ขนำดของเคร่ือง 3.82 

ควำมสวยงำม 3.75 
มีควำมทนทำน 3.91 

คุณภำพวสัดุ 3.70 
ไม่เป็นอนัตรำย 3.91 
ป้องกนักำรเปียกน ้ำ 3.85 
ควำมแขง็แรง 3.79 

มีขนำดพอเหมำะมีอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนระหวำ่งท ำงำนนอ้ย 3.83 
จดัเก็บสะดวก 3.94 
มีอำยกุำรใชง้ำนท่ีนำน 3.91 

เคล่ือนยำ้ยไดส้ะดวก 4.03 
ถอด-ติดตั้งง่ำย 3.94 

บ ำรุงรักษำง่ำย 3.88 
ท ำควำมสะอำดง่ำย 3.99 
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 จำกตำรำงท่ี 4.4 ท ำให้ทรำบว่ำปัจจยัท่ีมีผลส ำคญัส ำหรับกลุ่มเป้ำหมำยมำกท่ีสุด ในกำร
ออกแบบชุดจดัเก็บเคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ีส ำหรับภำคสนำมคือกำรเคล่ือนยำ้ยไดส้ะดวก กำรท ำ
ควำมสะอำด ดูแลรักษำไดง่้ำย จดัเก็บสะดวก 
 
4.3       ผลการประยุกต์เทคนิค QFD  
 ผลลพัธ์จำกกำรวิเครำะห์กำรออกแบบอุปกรณ์ใหม่ดว้ยเทคนิคดว้ย QFD นั้นสำมำรถแบ่ง
ออกเป็นเมตริกซ์กำรวำงแผนผลิตภณัฑ์ใน QFD ท่ี 1 และเมตริกซ์กำรออกแบบช้ินส่วนตำมล ำดบั
ใน QFD ท่ี 2 ตำมล ำดบัซ่ึงมีผลกำรวเิครำะห์ดงัต่อไปน้ี 
 4.3.1 การวเิคราะห์เมตริกซ์การวางแผนผลติภัณฑ์ใน QFD ที ่1 
 หลังจำกได้ค่ำระดับคะแนนควำมพึงพอใจท่ีได้จำกกำรใช้ส่วนกำรก ำหนด
กลุ่มเป้ำหมำยในกำรศึกษำควำมต้องกำรเบ้ืองต้น และแปลงควำมต้องจำกส่วนกำรก ำหนด
กลุ่มเป้ำหมำยจำก BMC เป็นแบบถำมสอบเพื่อหำค่ำระดบัควำมส ำคญัของปัจจยัเพื่อระบุในเทคนิค 
QFD ดงัแสดงในตำรำงท่ี 4.4 อีกส่วนท่ีเรำไดศึ้กษำเบ้ืองตน้มำแลว้คือ ส่วนกำรออกแบบคุณค่ำใน
ผลิตภณัฑ์เป็นคุณค่ำท่ีเรำจะสร้ำงหรือออกแบบแกไ้ขปัญหำให้แก่ลูกคำ้ซ่ึงมำระบุก ำหนดทิศทำง
เทคนิคของแต่ละปัจจยัดงัจะแสดงในตำรำงท่ี 4.5 ซ่ึงจะน ำมำระบุในส่วนกำรออกแบบคุณลกัษณะ
ทำงคุณภำพหรือคุณลักษณะทำงวิศวกรรม ส ำหรับใช้วิเครำะห์เมตริกซ์กำรวำงแผนผลิตภัณฑ์
ออกแบบในบำ้นคุณภำพระดบัท่ี 1 เพื่อใช้ในกำรตั้งทิศทำงในกำรปรับปรุงออกแบบอุปกรณ์ใน
อนำคต กำรหำค่ำระดับควำมต้องกำรทำงด้ำนเทคนิคเป็นคะแนนท่ีส่ือถึงว่ำควำมต้องกำรทำง
เทคนิคมีคุณลกัษณะทำงคุณภำพหรือคุณลกัษณะทำงวศิวกรรม ในกำรตอบสนองควำมตอ้งกำรของ
ผูใ้ช้อุปกรณ์แต่ละปัจจยัไดม้ำกน้อยเพียงใด ซ่ึงมีตวัอย่ำงกำรค ำนวณระดบัควำมส ำคญัของควำม
ตอ้งกำรทำงดำ้นเทคนิคจำกกำรเปรียบเทียบของ “รูปทรงภำยนอก” ดงัน้ี 

 ระดบัน ้ำหนกัของควำมตอ้งกำรทำงดำ้นเทคนิครำยกำร “รูปทรงภำยนอก”  
 = ∑(คะแนนควำมสัมพนัธ์ระหว่ำงควำมต้องกำรของผูใ้ช้อุปกรณ์กับควำมต้องกำร
ทำงดำ้นเทคนิค × คะแนนควำมส ำคญั)                                                                                                          (4.3) 

= (4.03×3) + (3.99×3) + (3.94×3) + ( 3.94×9) + ( 3.87×3) + (3.91×3) + (3.88×9) +  
(3.83×3)  

= 360.7                                                                                                                                  (4.4) 

ดงัแสดงตวัอยำ่งขอ้มูลกำรค ำนวณระดบัน ้ำหนกัของควำมตอ้งกำรทำงดำ้นเทคนิค
รำยกำร “รูปทรงภำยนอก” ในตำรำงท่ี 4.4  
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ตำรำงท่ี 4.4 ระดบัน ้ำหนกัของควำมตอ้งกำรทำงดำ้นเทคนิครำยกำร “รูปทรงภำยนอก”  

  

คว
าม
ต้อ

งก
าร
ด้า
นเ
ทค

นิค
 

รูป
ทร

งภ
ำย
นอ

ก 

ความต้องการของผู้ใช้อุปกรณ์ IMP X 

เคล่ือนยำ้ยไดส้ะดวก 4.03 3 

ท ำควำมสะอำดง่ำย 3.99 3 

ถอด-ติดตั้งง่ำย 3.94 3 

จดัเก็บสะดวก 3.94 9 

มีควำมทนทำน 3.91   

รูปทรงไม่ก่อให้เกิดอนัตรำย 3.87 3 

ขนำดของเคร่ือง 3.82   

มีอำยกุำรใชง้ำนท่ีนำน 3.91 3 

บ ำรุงรักษำง่ำย 3.88 9 

มีขนำดพอเหมำะมีอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนระหวำ่งท ำงำนนอ้ย 3.83 3 

ระดบัน ้ำหนกั (Raw score) 360.7 

ระดบัควำมสัมพนัธ์ (% Relative) 13.5 
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ตำรำงท่ี 4.5 ตำรำงแสดงค่ำน ้ ำหนกัควำมส ำคญัจำกส่วนกำรสร้ำงคุณค่ำในผลิตภณัฑส์ ำหรับ
ก ำหนดค่ำเป้ำหมำยและขอ้ก ำหนดทำงเทคนิค 

Value proposition  
ทำงเทคนิค 

ค่ำน ้ำหนกั
ควำมส ำคญั 

ค่ำเป้ำหมำย 
(Target Values) 

รูปทรงภำยนอก 360.7 มีขนำดพอเหมำะ 
น ้ำหนกั 120.4 มีน ้ำหนกัไม่เกิน 7 กก. 
อำยกุำรใชง้ำน 100.7 ทนทำนหำวสัดุไดง่้ำย 
ลกัษณะกำรใชง้ำน 227.9 ใช่งำนง่ำย เคล่ือนยำ้ยสะดวก 
ต ำแหน่งในกำรใชง้ำน 130.5 จดัเก็บสะดวก 
ควำมกวำ้งของอุปกรณ์ 192.6 ไม่เกิน 21.5 ซม. 
ควำมยำวของอุปกรณ์ 192.6 ไม่เกิน 55 ซม. 
ควำมหนำของอุปกรณ์ 263.1 ไม่เกิน 43 ซม. 
ควำมทนทำนของวสัดุ 90.6 ตำมมำตรฐำนก ำหนด 
ควำมหนำของวสัดุ 212.7 ไม่เกิน 0.5 ซม.  
ลักษณะของกำรท ำ ควำม
สะอำด 

177.4 
ลดขั้นตอนกำรท ำควำมสะอำด ป้องกนั
น ้ำ 

เวลำท่ีใชใ้นกำรถอด-ติดตั้ง 90.0 ลดเวลำในกำรติดตั้งจำกเดิม 
ควำมทนัสมยั 243.7 มีควำมเหมำะสมกบัอุปกรณ์ 
สีของอุปกรณ์ 92.7 มีควำมเหมำะสมกบัอุปกรณ์ น่ำใชง้ำน 
จ ำนวนช้ินของอุปกรณ์ 89.3 ลดนอ้ยลง 
จ ำนวนช้ินของอุปกรณ์ 89.3 ลดนอ้ยลง 

รวม 2,674.9 

 
  หลังจำกนั้นน ำค่ำควำมต้องกำรทำงด้ำนเทคนิคท่ีได้ไปค ำนวณเปอร์เซ็นต์ดัง
สมกำรท่ี 4.3 ระดบัน ้ ำหนกัของควำมตอ้งกำรทำงดำ้นเทคนิครำยกำร “รูปทรงภำยนอก” โดยกำร
เปรียบเทียบจำก 

= (ระดับน ้ ำหนักของควำมต้องกำรทำงด้ำนเทคนิค / ระดับน ้ ำหนักของควำมต้องกำร
ทำงดำ้นเทคนิค) × 100                                                                                                                   (4.5) 

 
= 

360.7

2,674.9
× 100 = 13.5                    (4.6) 
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  โดยผลลพัธ์จำกกำรค ำนวณพบวำ่ขอ้ก ำหนดทำงเทคนิคท่ีควรให้ควำมส ำคญัมำก
ท่ีสุดในกำรออกแบบชุดจดัเก็บเคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ีส ำหรับภำคสนำมคือ กำรออกแบบรูปร่ำง
ภำยนอกใหมี้ขนำดพอเหมำะ จดัเก็บเคล่ือนยำ้ยไดส้ะดวกและมีควำมทนัสมยั 

 
 

 
 

รูปท่ี 4.6 เมตริกซ์กำรวำงแผนผลิตภณัฑใ์น QFD ท่ี 1 

4.3.2 การวเิคราะห์เมตริกซ์การออกแบบช้ินส่วนใน QFD ที ่2 
  ขั้นตอนน้ีจะเป็นกำรน ำขอ้ก ำหนดทำงเทคนิคในบำ้นเฟสระดบัท่ี 1 มำแปลงเป็น
ขอ้ก ำหนดส่วนประกอบ เพื่อใหส้ำมำรถแยกแยะลกัษณะเฉพำะของแต่ละช้ินส่วนซ่ึงเป็นลกัษณะท่ี
ส ำคญัในกำรออกแบบ ซ่ึงขอ้ก ำหนดทำงเทคนิคและค่ำน ้ ำหนกัควำมส ำคญัโดยเปรียบเทียบจำก
บำ้นคุณภำพ QFD ในระดบัท่ี 1 เป็นขอ้มูลน ำเขำ้ในบำ้นคุณภำพ QFD ในระดบัท่ี 2 ขอ้ก ำหนด
ส่วนประกอบและค่ำเป้ำหมำย ดงัแสดงตำรำงท่ี 4.6  

 
 
 
 

คว
าม
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าร
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าย
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ษณ
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ช้ง
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าม
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า้ง
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งอุ
ปก

รณ์

คว
าม
ยา
วข
อง
อุป

กร
ณ์
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าม
หน

าข
อง
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ณ์
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าม
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วสั
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วสั
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ลกั
ษณ

ะข
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กา
รท
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วา
มส

ะอ
าด

เวล
าที่
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้ใน
กา
รถ
อด

-ติ
ดต

ั ้ง

คว
าม
ทนั

สม
ยั

สีข
อง
อุป

กร
ณ์

จ า
นว

นชิ้
นข

อง
อุก

รณ์

ความต้องการของผู้ใช้อุปกรณ์ IMP X X X X X q q q X X q p q q q

เคล่ือนยา้ยไดส้ะดวก 4.03 3 1 1 3 3 3 9 9

ท าความสะอาดง่าย 3.99 3 9 9 9 9 3

ถอด-ติดตั้งง่าย 3.94 3 9 1 3 3 3 9 3 9

จดัเกบ็สะดวก 3.94 9 9 1 9 9

มีความทนทาน 3.91 9

รูปทรงไมก่่อให้เกิดอนัตราย 3.87 3 9 1 1 1

ขนาดของเคร่ือง 3.82 3

มีอายกุารใช้งานท่ีนาน 3.91 3 1 9 9 9

บ ารุงรักษาง่าย 3.88 9 3 9 3 3 3 9 3

มีขนาดพอเหมาะอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนระหวา่งท างานน้อย3.83 3 9

360.7 120.4 190.7 227.9 130.5 192.6 192.6 263.1 90.6 212.7 177.4 90.0 243.7 92.7 89.3

13.5 4.5 7.1 8.5 4.9 7.2 7.2 9.8 3.4 8.0 6.6 3.4 9.1 3.5 3.3

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

ระดบัน ้าหนัก (Raw score)

ระดบัความสมัพนัธ์ (% Relative)

ล าดบั (Rank)
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ตำรำงท่ี 4.6 ผลกำรวเิครำะห์ขอ้ก ำหนดส่วนประกอบและเป้ำหมำย 

ส่วนประกอบท่ีส ำคญั ขอ้ก ำหนด 
ค่ำน ้ำหนกั

ควำมส ำคญั (%) 
เป้ำหมำย 

โครงสร้ำงกล่องจดัเก็บ
เคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ี
ส ำหรับภำคสนำม 

วสัดุท่ีใชท้  ำโครง 210.1 สแตนเลส 
วสัดุหุม้โครง 200.3 ผำ้ใบ (canvas) 
ขนำดควำมกวำ้ง 110.2 ไม่เกิน 21.5 cm 

ขนำดควำมยำว 85.7 ไม่เกิน 55 cm 
ขนำดควำมหนำของ
กล่อง 

59.3 ไม่เกิน 43 cm 

ลกัษณะของกล่อง 165.1 แบนมน 
จ ำนวนช้ินส่วน 45.7 ไม่เกิน 10 ช้ิน 
น ้ำหนกั 110.6 ไม่เกิน 7 กก. 

เคล่ือนยำ้ยสะดวก 92.7 จดัเก็บง่ำย 
ท ำควำมสะอำดง่ำย 85.7 ป้องกนัควำมช่ืน 

รวม 1,186.9 

 
  จำกตำรำงท่ี 4.6 ท ำให้ทรำบว่ำปัจจยัท่ีควรให้ควำมส ำคญัอนัดบัแรกๆ .ในกำร
ออกแบบพฒันำชุดจดัเก็บเคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ีส ำหรับภำคสนำมคือ วสัดุท่ีน ำมำเป็นโครงและ
วสัดุท่ีห่อหุ้มโครง เม่ือน ำขอ้มูลทั้งหมดมำระบุในบำ้น QFD ในระดบัท่ี 2 เพื่อให้เป็นทำงแนวใน
กำรก ำหนดคุณลกัษณะทำงคุณภำพและทำงเทคนิคเพื่อออกแบบช้ินส่วนของผลิตภณัฑ ์ซ่ึงจะไดด้งั
รูปท่ี 4.7  
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รูปท่ี 4.7 กำรวิเครำะห์เมตริกซ์กำรออกแบบช้ินส่วนใน QFD ท่ี 2 
 

4.4       การออกแบบชุดจัดเกบ็เคร่ืองกรอฟันเคล่ือนทีส่ าหรับภาคสนาม 
 ผลท่ีได้จำกกำรออกแบบชุดจดัเก็บเคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ีส ำหรับภำคสนำม โดยกำร
ประยกุตเ์ทคนิค BMC ร่วมกบัเทคนิค QFD ไดผ้ลลพัธ์ตำมรำยละเอียดดงัน้ี 
 วสัดุท่ีใช้ท  ำโครงของตวัเคร่ืองจดัเก็บเคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ีส ำหรับภำคสนำมท ำจำก
วสัดุสแตนเลสมีขนำดควำมกวำ้ง 20 เซนติเมตร ยำว 40 เซนติเมตร และสูง 45 เซนติเมตร มีช่องท่ี

ข้อ
ก า
หน

ดคุ
ณล

ักษ
ณะ

ขอ
งชิ้
นส่

วน

Eth
yle

ne
 Pr

op
yle

ne
 D

ien
e R

ub
be

r (
EP

DM
)

สแ
ตน

เลส

คว
าม
หน

าไ
มเ่กิ

น 
43

 cm
.

คว
าม
กว
า้ง
ไม
เ่กิน

 21
.5 

cm
.

น ้า
หน

ักไ
มเ่กิ

น 
7 g

.

ลกั
ษณ

ะแ
บน

มน

ท า
คว
าม
สะ

อา
ดง่
าย

ใช
้งา
นส

ะด
วก

มีชิ้
นส่

วน
ปร

ะก
อบ

น้อ
ยก
วา่
 10

ชิ้น

คว
าม
ยา
วอุ
ปก

รณื
ไม
เ่กิน

 55
 cm

.

ความต้องการด้านเทคนิค IMP X X q q q X q X p X

รูปทรงภายนอก 13.5 1 9 1 1 1 9 1 1 1

น ้าหนัก 4.5 9 1 1 1 9 3 1

อายกุารใช้งาน 7.1 9 9

ลกัษณะการใช้งาน 8.5 9 9

ต าแหน่งในการใช้งาน 4.9 1

ความกวา้งของอุปกรณ์ 7.2 9 1 3

ความยาวของอุปกรณ์ 7.2 1 1 3 9

ความหนาของอุปกรณ์ 9.8 9 1 3

ความทนทานของวสัดุ 3.4 9 9

ความหนาของวสัดุ 8.0 1

ลกัษณะของการท าความสะอาด 6.6 1

เวลาท่ีใช้ในการถอด-ติดตั้ง 3.4 3 1

ความทนัสมยั 9.1 1 1

สีของอุปกรณ์ 3.5

จ านวนช้ินของอุกรณ์ 3.3 1 1

233.3 223.9 106.5 82.8 57.3 159.6 44.2 106.9 89.6 82.8

19.7 18.9 9.0 7.0 4.8 13.4 3.7 9.0 7.5 7.0

1 2 4 7 9 3 10 5 6 8ล าดบั (Rank)

ระดบัน ้าหนัก (Raw score)

ระดบัความสมัพนัธ์ (% Relative)
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เก็บด้ำมหัวกรอฟัน 3 ช่องวสัดุท่ีหุ้มโครงใช้ผำ้ใบซ่ึงจะมีคุณสมบติัในกำรยืดหยุ่นช่วยลดแรง
กระทบระหวำ่งกำรเคล่ือนยำ้ยลดควำมเสียหำยท่ีจะเกิดแรงกระแทกระหวำ่งตวักล่องอีกทั้งเป็นวสัดุ
ท่ีท ำควำมสะอำดไดง่้ำย ป้องกำรเปียกช่ืนท่ีมำจำกน ้ำ และรำคำไม่สูง 

 
 

รูปท่ี 4.8 ชุดกล่องจดัเก็บเคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ีส ำหรับภำคสนำมก่อนปรับปรุง 

 

รูปท่ี 4.9 ชุดกล่องจดัเก็บเคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ีส ำหรับภำคสนำมหลงัปรับปรุง 
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รูปท่ี 4.10 แนวคิดชุดกล่องจดัเก็บเคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ีส ำหรับภำคสนำมหลงัปรับปรุง 
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ตำรำงท่ี 4.7 แสดงขอ้มูลก่อนและหลงัปรับปรุงอุปกรณ์ 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

 
 

     กล่องมีหูห้ิว ขนำด 21.5  55  43 ซม.
ประกอบด้วยหัวกรอเร็ว (Aerotor) จ  ำนวน 1 
ด้ำมกรอ หัวกรอช้ำ (Airmotor) จ  ำนวน 1 ชุด 
( หั ว  Straight+Contra+ Prophy)  หั ว  Triple 
Syringe ปลำย Triple Syringe สำมำรถถอด
ออกน่ึงฆ่ำเช้ือได้ มีขอ้ต่อน ้ ำและลม (แจ๊กน ้ ำ
และแจก๊ลม) สำมำรถใชต่้อระบบน ้ำจำกป้ัมน ้ ำ
ภำยนอก และระบบลมจำกป้ัมลมภำยนอกได ้
สวิทช์เท้ำควบคุมกำรท ำงำนของหัวกรอเร็ว
และหัวกรอช้ำ เป็นแบบเหยียบ จ ำนวน 1 ชุด 
ท ำจำกวสัดุไม่ข้ึนสนิม จำกผูใ้ช้งำนอุปกรณ์
พบปัญหำเร่ืองกำรเคล่ือนยำ้ยและกำรจดัเก็บ
อุปกรณ์ท่ีไม่สะดวก อุปกรณ์เสียหำยจำกแรง
กระแทกระหว่ำงอุปกรณ์ในขณะเคล่ือนยำ้ย 
และรำคำอุปกรณ์สูง 

     จำกกำรด ำนินงำนวิจยักำรออกแบบอุปกรณ์
ใหม่ด้วยเทคนิค BMC ร่วม QFD เร่ิมต้นโดย
เทคนิค BMC ท่ีประยุกตน์ ำมำใชใ้นกำรส ำรวจ
และรวบรวมควำมตอ้งกำรของผูใ้ช ้และแปลง
ควำมต้องกำรเหล่ำนั้นด้วยเทคนิค QFD ผ่ำน
กระบวนกำรสร้ำงแบบสอบถำม จำกนั้นน ำมำ
วิเครำะห์ค่ำระดบัควำมส ำคญัของแต่ละปัจจยั 
เพื่อน ำมำระบุในเมตริกซ์ในบำ้นคุณภำพ QFD 
วิเครำะห์ขอ้ก ำหนดทำงด้ำนเทคนิค ออกแบบ
ปรับปรุงอุปกรณ์ใหม่ให้ตรงต่อควำมตอ้งกำร
ของผูใ้ชง้ำน ซ่ึงอุปกรณ์ใหม่ท่ีออกแบบมีขนำด 
20  40  45 ซม.วสัดุตวักล่องท ำจำกผำ้ใบ
เพื่อลดแรงควำมเสียหำยจำกแรงกระแทกลด
น ้ ำหนักในกำรเคล่ือนยำ้ยได้สะดวกข้ึน ป้อง
กำรเปียกช่ืนท่ีมำจำกน ้ ำ และรำคำไม่สูง มีช่อง
เก็บดำ้นหวักรอ 3 ช่อง มีขอ้ต่อน ้ ำและลม (แจ๊ก
น ้ ำและแจ๊กลม) สำมำรถใชต่้อระบบน ้ ำจำกป้ัม
น ้ ำภำยนอก และระบบลมจำกป้ัมลมภำยนอก
ได ้

                                                                                                                                               



บทที่ 5  
สรุปและข้อเสนอแนะ 

 บทน้ีเสนอการสรุปผลของผลการด าเนินงานวิจยั จากการออกแบบผลิตภณัฑ์จากการ
ประยุกต์ใช้ เทคนิค  Business Model Canvas ร่ วมกับ เทคนิค  Quality Function Deployment 
ประโยชน์ท่ีไดจ้ากงานวจิยั และขอ้เสนอแนะในการท าวจิยัคร้ังต่อไป 

5.1       สรุปผลงานวจิยั 
 5.1.1     การระบุความตอ้งการของลูกคา้หรือผูใ้ช้อุปกรณ์และการออกแบบคุณค่าด้วย
เทคนิค BMC กระบวนการน้ีเป็นขั้นตอนการศึกษาความตอ้งการของผูใ้ช้งานอุปกรณ์ เพื่อสร้าง
คุณค่าแกไ้ขปัญหาของผูใ้ชง้านท่ีเกิดข้ึนตลอดจนการสร้างสรรคป์ระโยชน์ใหม่ ๆใหแ้ก่ผูใ้ชอุ้ปกรณ์ 
ผา่นการใชค้วามสัมพนัธ์ของกล่องกลุ่มเป้าหมายลูกคา้ และ การสร้างคุณค่าใหแ้ก่ลูกคา้ ซ่ึงเป็นหน่ึง
ในเคร่ืองมือของ BMC โดยกล่องกลุ่มเป้าหมายลูกคา้ ศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบั 1.ส่ิงท่ีลูกคา้หรือผูใ้ชง้าน
เป็นภาระงานท่ีตอ้งท าและตอ้งการใหช่้วยเหลือ 2.ความยุง่ยากล าบากท่ีลูกคา้หรือผูใ้ชง้านมกัพบเจอ 
และ 3. ส่ิงท่ีลูกคา้หรือผูใ้ชง้านคาดหวงัอยากไดรั้บเพิ่มเติม ในขณะท่ีกล่องการออกแบบคุณค่าใน
ผลิตภณัฑ์วิเคราะห์เก่ียวกบั 1.สินคา้หรือบริการท่ีตอบโจทยค์วามตอ้งการพื้นฐาน 2.ความสามารถ
ในการผอ่นคลายความทุกขย์ากท่ีลูกคา้มี และ 3.ความสามารถในการสร้างสรรคป์ระโยชน์ใหม่ ๆ
ใหแ้ก่ลูกคา้ ผลจากจากใชว้เิคราะห์การกลุ่มเป้าหมายลูกคา้ และการออกแบบคุณค่าในผลิตภณัฑ ์จะ
เกิดความสัมพนัธ์จะเกิดความสัมพนัธ์ท่ีเรียกวา่ “Problem Solving Fit” โดยช่วยให้คุณค่าท่ีจะมอบ
ให้ลูกคา้ตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้หรือผูใ้ชผ้ลิตภณัฑ์และบริการนั้นๆ (Alex Osterwalder, et 
al, 2015) ก่อนจะน าผลท่ีไดจ้ากเทคนิค BMC ไปวิเคราะห์เมตริกซ์การออกแบบอุปกรณ์ใหม่ดว้ย
เทคนิค QFD ต่อไป  
 5.1.2     การออกแบบผลิตภณัฑ์ดว้ยเทคนิค BMC ร่วมกบัเทคนิค QFD ในขั้นตอนน้ีเป็น
กระบวนการท่ีน าผลการศึกษาความตอ้งการของผูใ้ช้งานและคุณค่าท่ีจะส่งให้แก่ผูใ้ชง้านท่ีได้จาก
เทคนิค BMC ส่งไปยงักระบวนการออกแบบผลิตภณัฑ์ใหม่ด้วยเทคนิค QFD กรณีการศึกษาชุด
จดัเก็บเคร่ืองกรอฟันส าหรับภาคสนามโดยมีขั้นตอนเร่ิมจากการระบุหาความตอ้งการของผูใ้ช้งาน
อุปกรณ์จากส่วนการก าหนดกลุ่มเป้าหมายของ BMC ซ่ึงในงานวิจยัได้แก่ ทนัตแพทย ์ผูช่้วยทตั
แพทย ์ทนัตภิบาล และเจา้หนา้ท่ีอ่ืนๆท่ีส่วนในการใชเ้คร่ืองกรอฟันส าหรับภาคสนามแปลงเป็นขอ้
แบบสอบถามในการเก็บรวบรวมขอ้มูลจ านวน 100 คน และน าวเิคราะห์หาค่าระดบัปัจจยัท่ีส าคญั



59 
 

เพื่อระบุในช่องความตอ้งของลูกคา้หรือผูใ้ชง้านในส่วนของ QFD และน าผลการวิเคราะห์ท่ีไดจ้าก 
การออกแบบคุณค่าในผลิตภณัฑ์ของ BMC ท่ีเป็นก าหนดคุณค่าใหม่ในการแก้ไขปัญหาให้ผูใ้ช้
อุปกรณ์มาระบุส่วนการออกแบบคุณลักษณะทางคุณภาพหรือคุณลักษณะทางวิศวกรรม เพื่อ
วิเคราะห์การออกแบบในเมตริกซ์ส่วนการวางแผนผลิตภณัฑ์ และเมตริกซ์ส่วนการออกแบบ
ช้ินส่วนของQFD ดงัท่ีจะแสดงเป็นขอ้สรุปกรอบแนวคิดในรูปท่ี 5.1  

 

รูปท่ี 5.1 Road Map การออกแบบผลิตภณัฑ ์BMC ร่วมกบั QFD 

 5.1.3     ผลท่ีไดจ้ากศึกษาการออกแบบชุดจดัเก็บเคร่ืองกรอฟันในงานวิจยัคร้ังน้ี พบว่า
ความพึงพอจากผูใ้ช้งานมีทั้งหมด 16 ปัจจยั เม่ือน ามาแปลงเป็นขอ้ก าหนดทางดา้นเทคนิคท่ีผ่าน
ขั้นตอน QFD ซ่ึงปัจจยัท่ีส าคญัท่ีสุดท่ีผูใ้ช้งานให้ความส าคญัคือการเคล่ือนยา้ยสะดวกสบาย ท่ี
น าไปสู่การก าหนดขอ้มูลทางดา้นเทคนิคในการออกแบบชุดจดัเก็บเคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ีส าหรับ
ภาคสนาม 

5.2       ข้อเสนอแนะในการท าวจิัยต่อไป 
 5.2.1     การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการน าเสนอการประยุกต์ปฏิบัติการด้านการออกแบบทาง
อุตสาหกรรมและวิศวกรรมกับการตลาดเข้าด้วยกันโดยการใช้เทคนิค Business Model Canvas 
ร่วมกบั Quality Function Deployment ในการออกแบบชุดเก็บเคร่ืองกรอฟันเคล่ือนท่ีส าหรับออก
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ภาคสนามเดิมท่ีมีอยู่ เพื่อให้การออกแบบผลิตภณัฑ์ใหม่ตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้มากท่ีสุด
หรือแม่นย  ายิง่ข้ึน อาจตอ้งใชเ้ทคนิคการออกแบบผลิตภณัฑอ่ื์นๆ ในการพิจารณาร่วมดว้ย 
 5.2.2     น าแนวคิดการออกแบบชุดจดัเก็บเคร่ืองกรอฟันใหม่ท่ีได้พฒันาไปสู่การสร้าง
ช้ินงานตน้แบบและการทดสอบช้ินงานตน้แบบ 
 5.2.3     การสร้างโปรแกรมอัตโนมัติในการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ในงานออกแบบ
ผลิตภณัฑข์องเทคนิค BMC ร่วมกบั QFD 
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ตารางข้อมูลวเิคราะห์ความต้องของผู้ใช้งานอปุกรณ์ 

ข.1 เพศ 

  Frequency Percent Valid Percent Cumulative Percent 

Valid ชาย 41 41.0 41.0 41.0 

หญิง 59 59.0 59.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  

 

ข.2 อาย ุ

  Frequency Percent Valid Percent Cumulative Percent 

Valid 21-30 ปี 35 35.0 35.0 35.0 

31-40 ปี 43 43.0 43.0 78.0 

41-50 ปี 15 15.0 15.0 93.0 

51 ปีข้ึนไป 7 7.0 7.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  
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ข.3 อาชีพ 

  
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ทนัตแพทย ์ 23 23.0 23.0 23.0 

ทนัตภิบาล 14 14.0 14.0 37.0 

ผูช่้วยทนัตแพทย ์ 32 32.0 32.0 69.0 

เจา้หนา้ท่ีจิตอสา 5 5.0 5.0 74.0 

นกัศึกษาทนัตแพทย ์ 19 19.0 19.0 93.0 

เจา้หนา้ช่วยเหลือคนไข ้ 4 4.0 4.0 97.0 

ลูกจา้ง 3 3.0 3.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  

 
ข.4 มีรูปร่างท่ีไม่ก่อใหเ้กิดอนัตราย 

  Frequency Percent Valid Percent Cumulative Percent 

Valid ส าคญันอ้ยท่ีสุด 3 3.0 3.0 3.0 

ส าคญันอ้ย 1 1.0 1.0 4.0 

ส าคญัปานกลาง 33 33.0 33.0 37.0 

ส าคญัมาก 32 32.0 32.0 69.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 31 31.0 31.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  
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ข.6 ขนาดของเคร่ือง 

  Frequency Percent Valid Percent Cumulative Percent 

Valid ส าคญันอ้ยท่ีสุด 3 3.0 3.0 3.0 

ส าคญันอ้ย 5 5.0 5.0 8.0 

ส าคญัปานกลาง 31 31.0 31.0 39.0 

ส าคญัมาก 29 29.0 29.0 68.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 32 32.0 32.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  

 
 
 

 

 

 

ข.5 ไม่ก่อใหเ้กิดความสะดวกสบายขณะใชง้าน 

  Frequency Percent Valid Percent Cumulative Percent 

Valid ส าคญันอ้ยท่ีสุด 3 3.0 3.0 3.0 

ส าคญันอ้ย 1 1.0 1.0 4.0 

ส าคญัปานกลาง 37 37.0 37.0 41.0 

ส าคญัมาก 29 29.0 29.0 70.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 30 30.0 30.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  
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ข.7 ความสวยงาม 

  
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ส าคญันอ้ยท่ีสุด 3 3.0 3.0 3.0 

ส าคญันอ้ย 5 5.0 5.0 8.0 

ส าคญัปานกลาง 33 33.0 33.0 41.0 

ส าคญัมาก 32 32.0 32.0 73.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 27 27.0 27.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  

 
ข.8 ความแขง็แรง 

  
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ส าคญันอ้ย 1 1.0 1.0 1.0 

ส าคญัปานกลาง 39 39.0 39.0 40.0 

ส าคญัมาก 40 40.0 40.0 80.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 20 20.0 20.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  
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ข.9 มีขนาดพอเหมาะอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนระหวา่งท างานนอ้ย 

  
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ส าคญันอ้ยท่ีสุด 3 3.0 3.0 3.0 

ส าคญันอ้ย 4 4.0 4.0 7.0 

ส าคญัปานกลาง 32 32.0 32.0 39.0 

ส าคญัมาก 29 29.0 29.0 68.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 32 32.0 32.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  

 

ข.10 มีความทนทาน 

  
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ส าคญันอ้ย 11 11.0 11.0 11.0 

ส าคญัปานกลาง 24 24.0 24.0 35.0 

ส าคญัมาก 28 28.0 28.0 63.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 37 37.0 37.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  
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ข.11 คุณภาพวสัดุ 

  
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ส าคญันอ้ย 11 11.0 11.0 11.0 

ส าคญัปานกลาง 30 30.0 30.0 41.0 

ส าคญัมาก 37 37.0 37.0 78.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 22 22.0 22.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  

 

ข.12 ไม่เป็นอนัตราย 

  
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ส าคญันอ้ยท่ีสุด 3 3.0 3.0 3.0 

ส าคญันอ้ย 1 1.0 1.0 4.0 

ส าคญัปานกลาง 28 28.0 28.0 32.0 

ส าคญัมาก 38 38.0 38.0 70.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 30 30.0 30.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  
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ข.13 ป้องกนัการเปียกน ้า 

  
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ส าคญันอ้ย 6 6.0 6.0 6.0 

ส าคญัปานกลาง 34 34.0 34.0 40.0 

ส าคญัมาก 29 29.0 29.0 69.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 31 31.0 31.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  

 

ข.14 จดัเก็บสะดวก 

  
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ส าคญันอ้ยท่ีสุด 3 3.0 3.0 3.0 

ส าคญันอ้ย 2 2.0 2.0 5.0 

ส าคญัปานกลาง 24 24.0 24.0 29.0 

ส าคญัมาก 40 40.0 40.0 69.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 31 31.0 31.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  
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ข.15 จดัเก็บสะดวก 

  
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ส าคญันอ้ยท่ีสุด 3 3.0 3.0 3.0 

ส าคญันอ้ย 2 2.0 2.0 5.0 

ส าคญัปานกลาง 24 24.0 24.0 29.0 

ส าคญัมาก 40 40.0 40.0 69.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 31 31.0 31.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  

 

ข.16 มีอายกุารใชง้านท่ีนาน 

  
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ส าคญันอ้ย 7 7.0 7.0 7.0 

ส าคญัปานกลาง 30 30.0 30.0 37.0 

ส าคญัมาก 28 28.0 28.0 65.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 35 35.0 35.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  
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ข.17 เคล่ือนยา้ยไดส้ะดวก 

  
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ส าคญันอ้ยท่ีสุด 3 3.0 3.0 3.0 

ส าคญัปานกลาง 31 31.0 31.0 34.0 

ส าคญัมาก 23 23.0 23.0 57.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 43 43.0 43.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  

 

ข.18 ถอด-ติดตั้งง่าย 

  
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ส าคญันอ้ยท่ีสุด 3 3.0 3.0 3.0 

ส าคญันอ้ย 2 2.0 2.0 5.0 

ส าคญัปานกลาง 27 27.0 27.0 32.0 

ส าคญัมาก 34 34.0 34.0 66.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 34 34.0 34.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  
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ข.19 บ ารุงรักษาง่าย 

  
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ส าคญันอ้ย 3 3.0 3.0 3.0 

ส าคญัปานกลาง 31 31.0 31.0 34.0 

ส าคญัมาก 41 41.0 41.0 75.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 25 25.0 25.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  

 

ข.20 ท าความสะอาดง่าย 

  
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ส าคญันอ้ยท่ีสุด 3 3.0 3.0 3.0 

ส าคญันอ้ย 1 1.0 1.0 4.0 

ส าคญัปานกลาง 23 23.0 23.0 27.0 

ส าคญัมาก 40 40.0 40.0 67.0 

ส าคญัมากท่ีสุด 33 33.0 33.0 100.0 

Total 100 100.0 100.0  
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ข.21 Statistics 

  

เพศ อาย ุ อาชีพ 
มีรูปร่างท่ีไม่

ก่อใหเ้กิดอนัตราย 

ไม่ก่อใหเ้กิดความ
สะดวกสบายขณะ

ใชง้าน 

N Valid 100 100 100 100 100 

Missing 0 0 0 0 0 

Mean 1.59 2.9400 3.0700 3.8700 3.8200 

Std. Deviation .494 .88557 1.65300 .97084 .97835 

Range 1 3.00 6.00 4.00 4.00 

Minimum 1 2.00 1.00 1.00 1.00 

Maximum 2 5.00 7.00 5.00 5.00 

Sum 159 294.00 307.00 387.00 382.00 

 

ข.22 Statistics (ต่อ) 

  ขนาดของ
เคร่ือง 

ความ
สวยงาม 

มีความ
ทนทาน คุณภาพวสัดุ ไม่เป็นอนัตราย 

N Valid 100 100 100 100 100 

Missing 0 0 0 0 0 

Mean 3.8200 3.7500 3.9100 3.7000 3.9100 

Std. Deviation 1.03845 1.00880 1.02588 .93744 .94383 

Range 4.00 4.00 3.00 3.00 4.00 

Minimum 1.00 1.00 2.00 2.00 1.00 

Maximum 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 

Sum 382.00 375.00 391.00 370.00 391.00 
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ข.23 Statistics (ต่อ) 

  
ป้องกนัการ
เปียกน ้ า 

ความ
แขง็แรง 

มีขนาดพอเหมาะ
อุปสรรคท่ีเกิดข้ึน
ระหวา่งท างานนอ้ย 

จดัเก็บ
สะดวก 

มีอายกุารใชง้านท่ี
นาน 

N Valid 100 100 100 100 100 

Missing 0 0 0 0 0 

Mean 3.8500 3.7900 3.8300 3.9400 3.9100 

Std. Deviation .93609 .76930 1.02548 .95155 .96499 

Range 3.00 3.00 4.00 4.00 3.00 

Minimum 2.00 2.00 1.00 1.00 2.00 

Maximum 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 

Sum 385.00 379.00 383.00 394.00 391.00 

 

ข.24 Statistics (ต่อ) 

  เคล่ือนยา้ยได้
สะดวก ถอด-ติดตั้งง่าย บ ารุงรักษาง่าย ท าความสะอาดง่าย 

N Valid 100 100 100 100 

Missing 0 0 0 0 

Mean 4.0300 3.9400 3.8800 3.9900 

Std. Deviation 1.00960 .98288 .81995 .93738 

Range 4.00 4.00 3.00 4.00 

Minimum 1.00 1.00 2.00 1.00 

Maximum 5.00 5.00 5.00 5.00 

Sum 403.00 394.00 388.00 399.00 
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บทความทางวชิาการที่ได้รับการตพีมิพ์เผยแพร่ในระหว่างการศึกษา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

รายช่ือบทความทีไ่ด้รับการตีพมิพ์เผยแพร่ในระหว่างการศึกษา 

Paphakorn Pitayachaval, Weerachai Arjharn and Kittichai Chittrakool. Voices Of Customer  

Identification By Combining A Business Model Canvas ( BMC)  And A Quality 

Function Deployment (QFD). 

11th SOUTH EAST ASIAN TECHNICAL UNIVERSITY CONSORTIUM  

SYMPOSIUM, March 13-14, 2017, Ho Chi Minh University of Technology, Viet Nam. 

Paphakorn Pitayachaval, Weerachai Arjharn and Kittichai Chittrakool. Integration of  Business  

Model Canvas (BMC) and Quality Function Deployment (QFD) to Design Product. 

The 4th International Conference on Industrial Engineering and Applications ( ICIEA  

2017), April 21-23, 2017, Nagoya Institute of Technology, Nagoya, Japan.  
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