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บทคัดย่อ

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาระบบการ
 

ฝึกอบรมความสามารถ สำหรับพนักงานฝ่ายผลิตใน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ประเภทปั๊มขึ้นรูป 
โดยใช้เทคนิคการแปลงหน้าที่ทางคุณภาพ (Quality 

Function Deployment: QFD) การดำเนินการวิจัยมี 
 
3 ขั้นตอนหลัก ดังนี้ 1) การสำรวจความต้องการของ
 
ผู้มีส่วนเกี่ยวข้องกับการฝึกอบรมพนักงาน ซึ่งได้แก่ 
พนักงาน หัวหน้างานและผู้จัดการของฝ่ายผลิต 
 
ฝ่ ายควบคุมคุณภาพ และฝ่ายทรัพยากรบุคคล 
 
2) การแปลงความต้องการนั้นเข้าสู่เฟสต่างๆ ของ 
 

QFD ทั้ง 4 เฟส ได้แก่ การวางแผนผลิตภัณฑ์ 
 
การออกแบบผลิตภัณฑ์ การวางแผนกระบวนการ 
 
และการวางแผนการผลิต 3) การดำเนินการปรับปรุง
 
ในบริษัทตัวอย่าง ผลลัพธ์ที่ได้จากการพัฒนาทำให้ 
ระดับความสามารถของพนักงานฝ่ายผลิตสูงขึ้น 
 
ซึ่งวัดได้จากระดับคะแนนหลังการฝึกอบรมเพิ่มขึ้น
เฉลี่ย 16.61% จำนวนความผิดพลาดของพนักงานฝ่าย
ผลิตลดลงเฉลี่ย 21.73% และจำนวนชิ้นงานเสียลดลง
เฉลี่ย 45.22%


รับเมื่อ 2 กันยายน 2553  ตอบรับเมื่อ 3 มีนาคม 2554


คำสำคัญ:	 เทคนิคการแปลงหน้าที่ทางคุณภาพ บ้าน
แห่งคุณภาพ ระบบการฝึกอบรมความ
สามารถ อุตสาหกรรมยานยนต์




Abstract


The objective of this research was to develop 

the competency training system for production 

operators in automotive press part industry by 

quality function deployment or QFD technique. 
 

The procedure for this research was conducted by 

three main steps, which were 1) Investigation for the 

requirements of persons involved in operator training, 

operators, leaders and managers of production 

department, quality control department and human 

resource department, 2) Transformation of the 

requirements into 4 phases of QFD, which were 

product planning, design deployment, process planning 

and production planning, and 3) Implementing QFD 

to the case study companies. The results from this 

research were shown that the competency level of 
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production operators increased 16.61%, operator 

error decreased 21.73% and number of defective 

parts decreased 45.22%.





Keyword:	 Quality Function Deployment, House 

of Quality, Competency Training System, 

Automotive Industry





1. บทนำ

บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ให้ความสำคัญใน

เรือ่งการปรบัปรงุระบบควบคมุคณุภาพและการปรบัปรงุ
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตตามนโยบายของ
บรษิทัผูป้ระกอบยานยนตอ์ยา่งตอ่เนือ่ง ผลการดำเนนิการ
ปรับปรุงระบบคุณภาพที่ผ่านมาพบว่าจำนวนชิ้นส่วน 
 
ที่ไม่ได้คุณภาพจากผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ มีแนวโน้ม
ลดลง ซึ่งวิธีการที่ได้ดำเนินการปรับปรุงแบ่งออกเป็น 2 
ส่วนด้วยกัน ส่วนแรกเป็น การป้องกันการหลุดลอดของ
ชิ้นส่วนที่ไม่ได้คุณภาพ โดยใช้วิธีการเพิ่มการตรวจสอบ
คุณภาพ 100% อีกครั้งที่บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
กอ่นทีช่ิน้สว่นจะถกูจดัสง่ไปใหบ้รษิทัผูป้ระกอบยานยนต ์
สว่นทีส่องเปน็การปรบัปรงุคณุภาพของกระบวนการผลติ 
ซึ่งใช้เทคนิคทางวิศวกรรมหาสาเหตุที่แท้จริงและ
ดำเนินการแก้ไขที่สาเหตุ แต่อย่างไรก็ตามการปรับปรุง
ในสว่นแรกยงัเปน็เพยีงการแกไ้ขปญัหาเฉพาะหนา้ สว่นที่
สองกย็งัคงเนน้ทีก่ารปรบัปรงุเรือ่งเครือ่งจกัร มนีอ้ยมาก
 
ที่จะกล่าวถึงการปรับปรุงเรื่องคนหรือพนักงาน ที่ยังก่อ
ใหเ้กดิปญัหาดา้นคณุภาพอยู ่เหลา่นีเ้กดิจากเรือ่งพนกังาน
ฝ่ายผลิตทำงานผิดพลาด ไม่ปฏิบัติงานตามมาตรฐาน
การทำงาน ทำงานขา้มขัน้ตอน และไมม่คีวามรูค้วามสามารถ
ที่เพียงพอ 


วิธีการปรับปรุงพนักงานอาจใช้วิธีปรับปรุงระบบ
การฝึกอบรมความสามารถให้มีประสิทธิภาพ ดังนั้นใน
การดำเนนิการวจิยัครัง้นี ้ จงึสนใจทีจ่ะปรบัปรงุความสามารถ
ของพนักงานฝ่ายผลิตโดยใช้การพัฒนาระบบการฝึกอบรม 
การศึกษาครั้งนี้ใช้เทคนิคการแปลงหน้าที่คุณภาพหรือ 
Quality Function Deployment (QFD) เพื่อหาแผนการ

ควบคมุกระบวนการฝกึอบรมทีส่ำคญัและนำเอาแผนการ
ควบคมุทีไ่ดไ้ปดำเนนิการปรบัปรงุระบบฝกึอบรมของบรษิทั
ตัวอย่าง 




2. ทฤษฏี

2.1 เทคนิคการแปลงหน้าที่คุณภาพ


เทคนิคการแปลงหน้าที่คุณภาพ เป็นเครื่องมือใน
การวางแผนและพัฒนาผลิตภัณฑ์โดยการนำเอาความ
ต้องการของลูกค้าและข้อเรียกร้องของลูกค้ามาประเมิน
เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการ
ให้ตรงตามความต้องการของลูกค้า [1] เทคนิค QFD 

เป็นเทคนิคที่ใช้ในการจัดโครงสร้างเพื่อการออกแบบ 
วางแผนและพัฒนาผลิตภัณฑ์ บริการ และกระบวนการ 
โดยเน้นที่การตอบสนองความต้องการของลูกค้า ซึ่ง
เทคนิค QFD จะช่วยระบุความต้องการของลูกค้าได้
อยา่งชดัเจน และชว่ยประเมนิคณุลกัษณะของผลติภณัฑ์
ว่าสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้มาก
น้อยเพียงใด


เทคนคิ QFD [2] ไดถ้กูพฒันาขึน้โดย Dr. Yoji Akao 

ซึ่งได้นำมาใช้เป็นครั้งแรกในอู่ต่อเรือของบริษัทมิตซูบิชิ
ประเทศญีปุ่น่ เมือ่ป ีค.ศ.1972 หลงัจากนัน้บรษิทัโตโยตา้
ได้นำมาปรับปรุง และประยุกต์ใช้จนกระทั่งแพร่หลาย
ไปถงึผูผ้ลติชิน้สว่นใหก้บับรษิทั โตโยตา้ ในปจัจบุนั QFD 
ได้ถูกนำมาใช้อย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรมต่างๆ 
 
ทัว่ประเทศญีปุ่น่แมแ้ตอ่ตุสาหกรรมบรกิารกพ็บวา่ QFD 

สามารถช่วยให้บริษัทเห็นความสำคัญของคุณภาพ
 
มากขึ้น สำหรับประเทศสหรัฐอเมริกา QFD เริ่มต้นขึ้น
ประมาณปี ค.ศ.1984 โดยฟอร์ดมอเตอร์ ซึ่งได้ตั้ง Ford 

Supplier Institute ขึ้นเพื่อพัฒนาคุณภาพของชิ้นส่วนที
่ 
ผลติโดยผูผ้ลติชิน้สว่นใหก้บัฟอรด์ ตอ่มาสถาบนัดงักลา่ว
ไดก้ลายเปน็องคก์รอสิระทีไ่มแ่สวงหาผลกำไรชือ่ American 

Supplier Institute (ASI) ซึง่เปน็หนว่ยงานทีใ่หค้ำปรกึษา
ทางดา้น QFD [3] สว่นการประยกุตใ์ช ้ QFD ในประเทศ
ไทยมีหลายองค์กรนำเอามาประยุกต์ใช้กับการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์และการปรับปรุงงานด้านบริการ [4] สำหรับ
การประยุกต์ใช้ QFD เพื่อการปรับปรุงระบบการฝึก 
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อบรมไดเ้คยมกีารนำเอาเทคนคินี ้ มาประยกุตใ์ชก้บับรษิทั
ทีด่ำเนนิธรุกจิเกีย่วกบัดา้นการฝกึอบรมและพฒันาบคุลากร 
เพือ่ปรบัปรงุรปูแบบของฝกึอบรมใหต้รงตอ่ความตอ้งการของ
ลูกค้ามากขึ้น [5]


วธิกีารของเทคนคิ QFD เปน็การสง่ผา่นความตอ้งการ
ของลกูคา้ไปยงัแตล่ะขัน้ตอนของการออกแบบและพฒันา
ผลิตภัณฑ์หรือบริการ ไปจนถึงการนำเอาไปใช้ในการ
ดำเนนิการ [6] เทคนิค QFD ใช้เมทริกซ์ที่ต่อเนือ่งกนัใน
การแปลงความต้องการของลูกค้าไปสู่คุณลักษณะของ
ผลติภณัฑห์รอืกระบวนการ ดงัแสดงในรปูที ่ 1 โดยเมทรกิซ์
ของ QFD จะแบ่งออกเป็น 4 เฟส [7] ดังนี้


1. การวางแผนผลิตภัณฑ์ (Product Planning)


2. การออกแบบผลิตภัณฑ ์(Design Deployment)


3. การวางแผนกระบวนการ (Process Planning)


4. การวางแผนการผลิต (Production Planning)




2.2 แผนภูมิต้นไม้


แผนภูมิต้นไม้ (Tree Diagram) เป็นเครื่องมือหนึ่ง
ในเครือ่งมอืคณุภาพใหม ่7 อยา่ง (7 New QC Tools) โดย
แผนภมูติน้ไมใ้ชเ้ปน็เครือ่งมอืสำหรบัเรยีบเรยีง ความคดิ 
ซึง่อาจจะเปน็ประเดน็ปญัหา สาเหต ุวธิกีาร แนวทาง หรอื
กลยุทธ์หลายๆ ข้อให้เป็นหมวด หมู่ โดยนำมาจัดเรียง
ใหม้รีปูรา่งลกัษณะคลา้ยตน้ไมท้ีม่บีตัรความคดิเปน็ กิง่ กา้น
สาขา ดอก ใบ โดยแผนภูมิต้นไม้ช่วยทำให้มองเห็นภาพ
 
เชิงโครงสร้างที่เป็นระบบของหลายๆ ความคิดเหล่านั้น
 
ได้อย่างชัดเจน




3. วิธีการวิจัย

3.1 การสำรวจความต้องการ


ขั้นตอนนี้เป็นการสำรวจความต้องการของผู้ที่มี
ส่วนเกี่ยวข้องกับระบบการฝึกอบรม ซึ่งได้แก่ พนักงาน
หวัหนา้งานและผูจ้ดัการของฝา่ยผลติ ฝา่ยควบคมุคณุภาพ
และฝ่ายทรัพยากรบุคคลโดยมีรายละเอียดดังนี้


1. จดัทำแบบสอบถามชดุที ่1 เพือ่สำรวจหารายการ
ความตอ้งการปจัจยัตา่งๆ ของระบบการฝกึอบรม โดยใช้
แบบสอบถามปลายเปิด


รูปที่ 1 กระบวนการของ QFD 4 เฟส [8]


2. นำเอารายการความตอ้งการปจัจยัตา่งๆ ของระบบ
การฝึกอบรมมาจัดกลุ่มคุณลักษณะความต้องการโดยใช้
แผนภาพกลุม่เชือ่มโยง (Affinity Diagram) และรวบรวม
คณุลกัษณะของความตอ้งการทีม่คีวามซำ้ซอ้นเขา้ดว้ยกนั
โดยใช้แผนภูมิต้นไม้ 


3. จัดทำแบบสอบถามชุดที่ 2 และ ชุดที่ 3 

3.1 แบบสอบถามชดุที ่2 เพือ่ใชห้าลำดบัความสำคญั

ของแต่ละความต้องการต่างๆ ที่มีผลต่อความพึงพอใจ
ในระบบการฝึกอบรม


3.2 แบบสอบถามชุดที่ 3 เพื่อใช้สำหรับประเมิน
ความพงึพอใจในระบบการฝกึอบรมของบรษิทักรณศีกึษา 
และเปรยีบเทยีบสมรรถนะกบับรษิทัผูผ้ลติชิน้สว่นยานยนต์
ประเภทปั๊มขึ้นรูปเช่นเดียวกัน จำนวน 2 แห่ง ซึ่งได้ให้
ความร่วมมือในการเปิดเผยข้อมูลระบบการฝึกอบรม 
 
โดยมีผู้จัดการของหน่วยงานฝึกอบรม นำเสนอและชี้แจง
 
รายละเอียดตา่งๆ ของระบบการฝกึอบรม เพือ่ใชเ้ป็นข้อมูล
ในการเปรียบเทียบ


การกำหนดจำนวนของผูท้ีจ่ะทำการประเมนิจะทำการ
คำนวณขนาดของสิ่งตัวอย่างที่น้อยที่สุดที่ยอมรับได้
จากสมการ [9]




                     n = N	                                          (1)




โดยที่


1+Ne2
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n 	 = 	ขนาดของสิ่งตัวอย่าง

N 	 = 	ขนาดของประชากร

e	 = 	ความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได้

4. นำเอาผลสำรวจคะแนนความพึงพอใจที่ได้มา

หาค่าเฉลี่ย โดยวิธีการสรุปค่าเฉลี่ยของข้อมูลแบบ
 
การให้คะแนนนี้ จะใช้วิธีการหาค่าเฉลี่ยเรขาคณิต 
(Geometric Mean) โดยใช้สมการ 




Geometric Mean = √X1* X2* X*…Xn          (2) 

โดยที่

X = ค่าของข้อมูลที่ได้จากแบบสอบถาม

1, 2, 3,…,n = จำนวนข้อมูล




3.2 การประยุกต์ใช้เทคนิค QFD


หลังจากที่ได้ข้อมูลจากแบบสอบถามจะนำเอาไป
เข้าสู่การประยุกต์ใช้ QFD ทั้ง 4 เฟส โดยแต่ละเฟสจะ
ประกอบไปด้วยเมทริกซ์ต่างๆ รายละเอียดมีดังนี้


1. เมทริกซ์การวางแผนผลิตภัณฑ์ โดยมีปัจจัย
 
นำเข้าคือความต้องการของลูกค้าที่ได้จากแบบสอบถาม
 
และได้ผลลัพธ์ คือ ข้อกำหนดทางเทคนิค โดยเมทริกซ์
 
การวางแผนผลิตภัณฑ์ ประกอบด้วยส่วนประกอบย่อย 
 
6 ส่วนดังรูปที่ 2


จากรูปที่ 2 ส่วนประกอบย่อย 6 ส่วน ได้แก่

ส่วนที่ 1 ความต้องการของลูกค้า เป็นข้อมูลที่ได้

จากแบบสอบถาม

ส่วนที่ 2 เมทริกซ์การวางแผน เป็นข้อมูลที่ได้จาก

การสรปุแบบสอบถามในสว่นของความพงึพอใจในบรษิทั
 
กรณีศึกษาและบริษัทที่นำมาเปรียบเทียบ


 สว่นที ่3 ความตอ้งการทางเทคนคิ เปน็การหาเทคนคิ
ที่จะตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า


สว่นที ่4 ความเกีย่วเนือ่งในเชงิเทคนคิ (Technical 

Correlations) เปน็การแสดงความสมัพนัธร์ะหวา่งเทคนคิ
แต่ละตัว


ส่วนที่ 5 เมทริกซ์ความสัมพันธ์ (Relationships 

Matrix) เป็นการให้คะแนนความสัมพันธ์ระหว่างความ
ต้องการของลูกค้าและเทคนิคที่ต้องการ


ส่วนที ่ 6 การวัดเปรียบเทียบสมรรถนะเชิงเทคนิค 
(Technical Benchmark) เป็นการหาค่าน้ำหนัก
 
ความสำคัญของข้อกำหนดเชิงเปรียบเทียบ


2. เมทรกิซก์ารออกแบบผลติภณัฑ ์ มปีจัจยันำเขา้
คือข้อกำหนดทางเทคนิค และได้ผลลัพธ ์ คือข้อกำหนด
 
ของสว่นประกอบยอ่ย (Part Characteristics)


3. เมทรกิซก์ารวางแผนกระบวนการ มปีจัจยันำเขา้
คอื ขอ้กำหนดของสว่นประกอบยอ่ย และไดผ้ลลพัธ ์ คอื
พารามิเตอร์ของกระบวนการ 


4. เมทริกซ์การวางแผนการผลิต มีปัจจัยนำเข้า
 
คือพารามิเตอร์ของกระบวนการ และได้ผลลัพธ์คือ
 
แผนการควบคุมกระบวนการ 




4. ผลการดำเนินงานวิจัย

4.1 ผลการสำรวจความต้องการ


หลังจากที่ได้ข้อมูลความต้องการจากแบบสอบถาม
 
มาแล้วจะนำเอามาจัดกลุ่มคุณลักษณะความต้องการ
โดยใช้แผนภาพกลุ่มเชื่อมโยง และรวมคุณลักษณะ
 
ที่มีความซ้ำซ้อนกันโดยใช้แผนภูมิต้นไม้ จะได้กลุ่ม
ของความต้องการแบ่งเป็น 4 กลุ่ม ดังแสดงในรูปที่ 3 





รปูที ่2	 สว่นประกอบของเมทรกิซก์ารวางแผน (ดดัแปลง
จาก [10])
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4.2 ผลการวิเคราะห์แบบสอบถาม

1. การหาขนาดสิ่งตัวอย่าง ที่จะทำการสำรวจ
 

ด้วยแบบสอบถาม จากการกำหนดขนาดของกลุ่ม
ประชากรและกำหนดความเชื่อมั่น 90% จะหาจำนวน
ของตัวอย่างที่น้อยที่สุดได้ดังนี้





 n =   
       180 


         1+ 180(0.1)2


 	 = 	 64.28




จำนวนตัวอย่างที่น้อยที่สุดที่ยอมรับได้ คือ 
 

65 สิ่ งตัวอย่าง โดยจากผลการสำรวจโดยใช้
แบบสอบถาม ได้รับการตอบแบบสอบถามกลับมา
จำนวน 75 ชุด 


2. สรุปผลการสำรวจระดับความสำคัญของ
 
ความต้องการ ผลการประเมินความพึงพอใจของ
 
บริษัทกรณี ศึกษาและผลเปรียบเทียบสมรรถนะ
 
กับบริษัทคู่แข่ง 2 แห่งที่ได้จากแบบสอบถามหลัง
ทำการหาค่าเฉลี่ยเรขาคณิต แสดงดังตารางที่ 1


รูปที่ 3	 แผนภูมิต้นไม้ของความต้องการระบบการฝึก
อบรม


ตารางที่ 1 สรุปผลที่ได้จากแบบสอบถาม


ความต้องการ


ระบบการฝึกอบรม


ค
วา

ม
สำ

ค
ัญ
ขอ

งค
วา

ม
ต
้อง

กา
ร
 ความพึงพอใจ


บ
ริษ

ัท
กร

ณ
ีศ
ึกษ

า


บ
ริษ

ัท
เป
รีย

บ
เท
ียบ

ท
ี่ 1




บ
ริษ

ัท
เป
รีย

บ
เท
ียบ

ที่
  2




1. ระเบียบและหัวข้อการอบรม
 4.32
 2.91
 3.70
 4.26


2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม
 3.66
 3.18
 3.67
 4.06


3. มกีารประเมนิผลการฝกึอบรม
 4.18
 3.15
 3.75
 4.33


4. การควบคมุตดิตามผลหลงัอบรม
 4.06
 2.79
 3.62
 4.25


5. ผู้สอนมีความรู้เพียงพอ
 4.16
 3.64
 4.03
 4.44


6. สอนเขา้ใจไดง้า่ยใชภ้าษาชดัเจน
 3.89
 3.62
 4.28
 4.11


7. มกีารสอนโดยฝกึภาคปฏบิติั
 4.08
 2.49
 3.36
 4.28


8. เนื้อหาการสอนเพียงพอ
 4.23
 3.12
 3.54
 4.08


9. มเีอกสารประกอบการเรยีน
 4.02
 3.14
 3.81
 4.10


10. มหีอ้งเรยีนและอปุกรณค์รบ
 3.96
 2.99
 4.32
 3.92


11.มเีครือ่งจกัร อปุกรณฝ์กึปฏบิตัิ
 3.98
 2.25
 3.72
 4.36




จากตารางที่ 1 จะพบว่าความพึงพอใจของระบบ

ฝึกอบรมของบริษัทกรณีศึกษามีค่าต่ำกว่าบริษัท
 
เปรียบเทียบ บริษัทที่ 1 และ 2 ในทุกๆ ความต้องการ 
แสดงว่าระบบฝึกอบรมของบริษัทกรณีศึกษาต้องการ
การปรับปรุงทั้ง 11 ข้อ




4.3 ผลการประยุกต์ใช้เทคนิค QFD 4 เฟส


ผลของการดำเนินการประยุกต์ใช้ QFD 4 เฟส
 
ในงานวิจัยตามขั้นตอนซึ่งแสดงดังรูปที ่ 4 เริ่มจากการ
สร้างเมทริกซ์ที่ 1 การวางแผนผลิตภัณฑ์ โดยรวบรวม
ส่วนประกอบต่างๆ ของเมทริกซ์การวางแผนผลิตภัณฑ์ 
ตามรูปที่ 2 ซึ่งในขั้นตอนนี้จะแปลงความต้องการของ
ระบบฝึกอบรมจำนวน 11 ข้อ ดังที่ได้แสดงไว้ใน
 
ตารางที่ 1 ให้เป็นข้อกำหนดทางเทคนิคซึ่งได้จำนวน 
11 ข้อ ยกตัวอย่างเช่น ความต้องการเรื่องผู้สอนมี
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ความรู้เพียงพอ แปลงเป็นข้อกำหนดทางเทคนิคคือ 
ต้องมีการกำหนดควบคุมผู้สอนเฉพาะแต่ละหลักสูตร 
เป็นต้น หลังจากนั้น จะนำข้อกำหนดทางเทคนิคที่ได้มา
เข้าสู่เมทริกซ์ที่ 2 การออกแบบผลิตภัณฑ์ โดยนำเอา
 
ข้อกำหนดทางเทคนิคมาแปลงเป็นข้อกำหนดของส่วน
ประกอบย่อยซึ่งได้จำนวน 15 ข้อ ยกตัวอย่างเช่น 
 
ขอ้กำหนดเรือ่งการกำหนดควบคมุผูส้อนเฉพาะหลกัสตูร 
แปลงเป็นข้อกำหนดของส่วนประกอบย่อยคือ มีการ
แตง่ตัง้ผูส้อนแตล่ะหลกัสตูร และมกีารกำหนดคณุสมบตั
ิ 
ทีจ่ำเปน็ของผูส้อน เปน็ตน้ หลงัจากนัน้นำเอาขอ้กำหนด
ของส่วนประกอบย่อยที่ได้นั้น มาเข้าสู่กระบวนการของ
เมทรกิซท์ี ่3 การวางแผนกระบวนการ โดยนำเอาขอ้กำหนด
ของส่วนประกอบย่อยมาแปลงเป็นพารามิเตอร์ของ
กระบวนการซึ่งได้จำนวน 21 ข้อ ยกตัวอย่างเช่น ข้อ
กำหนดของส่วนประกอบย่อยเรื่อง คุณสมบัติที่จำเป็น
ของผู้สอนแปลงเป็นพารามิเตอร์ คือ เกณฑ์คุณสมบัติ
ในการเป็นผู้สอน เป็นต้น และสุดท้ายนำเอาพารา
มิเตอร์ของกระบวนการที่ได้เข้าสู่เมทริกซ์ที่ 4 การ
วางแผนการผลิต ซึ่งจะได้การควบคุมระบบการฝึก

อบรมที่สำคัญจำนวน 13 ข้อ ดังแสดงรายละเอียดใน
ตารางที่ 2





4.4 ผลการปรับปรุงระบบการฝึกอบรม

หลังจากที่ได้แผนการควบคุมระบบการฝึกอบรม
 

ที่สำคัญจากการดำเนินการตามเทคนิค QFD ขั้นตอน
 
ตอ่ไปจะนำเอาแผนการควบคมุนัน้มาดำเนนิการปรบัปรงุ
ในระบบการฝึกอบรมของบริษัทตัวอย่าง โดยได้ทำการ
ระดมสมอง เพื่อกำหนดวิธีการปรับปรุงสำหรับแต่ละ
หัวข้อของแผนการควบคุม โดยสรุปได้กำหนดเป็น
 
4 วิธีหลักด้วยกัน คือ การปรับปรุงระเบียบมาตรฐาน 
(Procedure) การปรับปรุงขั้นตอนวิธีการ การปรับปรุง
เอกสารการฝึกอบรม และการปรบัปรงุทรพัยากร อปุกรณ ์
ส่วนรายละเอียดของแต่ละวิธีการปรับปรุงได้แสดง
 
ดงัตารางที ่2 ยกตวัอยา่งเช่น การปรับปรุงเรื่อง ผู้สอน มี
วิธีการปรับปรุงคือการกำหนดมาตรฐานของคุณสมบัติ
ของผู้สอน เป็นต้น


ผลเปรยีบเทยีบระบบการฝกึอบรมกอ่นการปรบัปรงุ
และหลังปรับปรุงโดยใช้เทคนิค QFD แสดงในรูปที่ 5


รูปที่ 4 การแปลงข้อมูลต่างๆ ในเมทริกซ์ QFD 4 เฟส (ดัดแปลงจาก [11])
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ตารางที่ 2 วิธีการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการฝึกอบรมในบริษัทตัวอย่าง


ลำดับ

ระบบการ



ฝึกอบรม


การควบคุมกระบวนการ


ฝึกอบรมที่สำคัญ


แจกแจงรายละเอียด 



วิธีการปรับปรุง 



การควบคุมกระบวนการ 



การฝึกอบรมของบริษัทตัวอย่าง


วิธีการปรับปรุง


ป
รับ

ป
รุง
ระ
เบ
ียบ

ม
าต

รฐ
าน

 


ป
รับ

ป
รุง
ขั้น

ต
อน

วิธ
ีกา

ร


ป
รับ

ป
รุง
เอ
กส

าร
กา

รอ
บ
รม




ป
รับ

ป
รุง
ท
รัพ

ยา
กร




1
 หลักสูตรและ
เนื้อหา
 

การฝึกอบรม


วิธีการควบคุมการฝึกอบรม
 กำหนดระเบียบควบคุมการฝึกอบรม
 O
  
  
  


มาตรฐานหัวข้อการฝึกอบรม
ตามหน้าที่


กำหนดมาตรฐานหัวข้อการอบรม 
 
ตามหน้าที่งาน


O
  
  
  


ความครบถ้วนของหัวข้อฝึก
อบรมเรื่องคุณภาพ


ตรวจสอบ ปรับปรุงหัวข้อการฝึกอบรมเรื่อง
คุณภาพให้เพียงพอ


 
 O
  
  


ความสมบูรณ์ของเนื้อหาการ
ฝึกอบรมแต่ละหัวข้อ


ตรวจสอบ ปรับปรุงรายละเอียดเนื้อหา
เอกสารการฝึกอบรมในแต่ละหัวข้อ


 
  
 O
  


วิธีการสอนโดยการฝึกปฏิบัติ
 กำหนดวิธีการสอนโดยการฝึกปฏิบัติ
  
 O
  
  


2
 ผู้สอน 
(Trainer)


เกณฑ์คุณสมบัติในการเป็น
 
ผู้สอน


กำหนดมาตรฐานของคุณสมบัติ
 
ของผู้สอน


O
  
  
  


3
 สภาพ
แวดล้อมและ
ทรัพยากร

การฝึกอบรม


ความเหมาะสมของเครื่องจักร
เครื่องมืออุปกรณ์


ตรวจสอบปรับปรุงความเหมาะสม
 
ของเครื่องมือ อุปกรณ์ การฝึกปฏิบัติ


 
  
  
 O


ความครบถ้วนของทรัพยากร 
หรืออุปกรณ์


ตรวจสอบความครบถ้วนของทรัพยากร 
อุปกรณ์ สำหรับการฝึกปฏิบัติ



 
 
 O


4











การประเมิน
ผลการฝึก

อบรม


การวดัความเขา้ใจของพนกังาน
 ตรวจสอบ ปรบัปรงุ วธิกีารประเมนิผลพนกังาน
  
 O
  
  


แบบประเมินผลที่จำเป็น
สำหรับการสอนภาคปฏิบัติ


ตรวจสอบ ปรับปรุงแบบประเมินผลการฝึก
อบรมภาคปฏิบัติ


 
  
 O
  


เกณฑ์ในการผ่าน
 
การประเมิน


กำหนดเกณฑ์ในการผ่าน
 
การประเมินผล


O
  
  
  


วิธีการควบคุมการบันทึกความ
สามารถ


กำหนดมาตรฐานการบันทึกระดับ
 
ความสามารถ


O
  
  
  


ตารางบันทึกความสามารถ 
 ปรับปรุงเอกสารใบบันทึก
 
ความสามารถ


 
  
 O
 


	  

หลงัการปรบัปรงุระบบการฝกึอบรมไดเ้ปรยีบเทยีบผล 

โดยมตีวัชีว้ดัไดแ้ก ่คะแนนสอบกอ่นและหลงัการฝกึอบรม 
จำนวนความผิดพลาดของพนักงาน จำนวนชิ้นงานเสีย 
โดยใช้ข้อมูลก่อนปรับปรุงช่วงเดือน มิ.ย. 2552 - พ.ย. 
2552 และหลงัการปรบัปรงุชว่งเดอืน เม.ย. 2553 - ก.ค. 2553 

รวมถงึเปรยีบเทยีบคะแนนความพงึพอใจระบบการฝกึอบรม 
ผลที่ได้คือคะแนนเฉลี่ยหลังการฝึกอบรมของพนักงาน
ฝา่ยผลติจำนวน 112 คนเพิม่ขึน้จาก 77.78% เปน็ 90.70% 
หรือคิดเป็น 16.61% จำนวนความผิดพลาดลดลงจาก
 
เดิมเฉลี่ย 3.13 เรื่องต่อเดือน เหลือ 2.45 เรื่องต่อเดือน 
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หรือลดลง 21.73% จำนวนของเสียลดลงจากเดิมเฉลี่ย 
5.86 ชิ้นต่อเดือน เหลือเฉลี่ย 3.21 ชิ้นต่อเดือนหรือ
 
ลดลง 45.22% และคะแนนความพงึพอใจระบบการฝกึอบรม
เพิ่มขึ้นจากเดิมเฉลี่ย 3.03 คะแนน เป็น 4.33 คะแนน
หรือเพิ่มขึ้น 43.09%


จากรูปที่ 5 ได้แสดงให้เห็นถึงความเปลี่ยนแปลง
ของระบบการฝึกอบรมก่อนและหลังการปรับปรุง ดังนี้ 


1. หลกัสตูรและเนือ้หาการฝกึอบรม มกีารเพิม่เตมิ 
 
5 เรื่อง ได้แก่ ระเบียบควบคุมการฝึกอบรม มาตรฐาน
การฝึกอบรมตามหน้าที่ การอบรมทฤษฏีการตรวจสอบ

คุณภาพ การฝึกภาคปฏิบัติ และเอกสารประกอบการฝึก
อบรม


2. ผู้สอน มีการเพิ่มเติม 1 เรื่อง ได้แก่ มาตรฐาน
ควบคุมคุณสมบัติของผู้สอน


3. สภาพแวดล้อมและทรัพยากร มีการเพิ่มเติม 
 
1 เรื่อง ได้แก่ เครื่องจักรสำหรับฝึกปฏิบัติ


4. การประเมนิผล มกีารเพิม่เตมิ 4 เรือ่งไดแ้ก ่ วธิกีาร
และเกณฑ์ในการประเมินผลภาคปฏิบัติ แบบประเมนิ
ผลการฝกึปฏบิตั ิ มาตรฐานการบนัทกึความสามารถ และ
เอกสารใบบันทึกระดับความสามารถ


รูปที่ 5  เปรียบเทียบระบบการฝึกอบรมก่อนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง
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5. สรุป

งานวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้เทคนิคการแปลงหน้าที่

คุณภาพหรือ Quality Function Deployment : QFD 

เพื่อพัฒนาระบบการฝึกอบรมความสามารถสำหรับ
พนักงานฝ่ายผลิต โดยในการวิจัยได้ใช้แบบสอบถาม
เพื่อสำรวจความต้องการระบบการฝึกอบรม แล้วนำเอา
ความตอ้งการนัน้ไปจดักลุม่และเรยีงถอ้ยคำใหม ่หลงัจากนัน้
ได้นำมาจัดทำเป็นแบบสอบถามอีกครั้ง เพื่อหาลำดับ
ความสำคัญของความต้องการ และความพึงพอใจใน
ระบบการฝึกอบรมของบริษัทกรณีศึกษาเอง รวมถึง
เปรียบเทียบกับบริษัทอื่นจำนวน 2 บริษัท จากการ
ดำเนินการ QFD พบว่ามีวิธีการปรับปรุงระบบการฝึก
อบรมเป็น 4 วิธีด้วยกัน คือ การปรับปรุงระเบียบ
มาตรฐาน การปรับปรุงขั้นตอนวิธีการ การปรับปรุง
เอกสารการฝึกอบรม และการปรับปรุงทรัพยากร
อุปกรณ์สำหรับฝึกอบรม หลังจากนั้นได้ทำการแจกแจง
รายละเอียดของวิธีการปรับปรุงทั้ง 4 วิธี ทำให้ได้ระบบ
การฝึกอบรมหลังปรับปรุงแล้วในส่วนประกอบต่างๆ 
 
ทัง้ 4 สว่น ไดแ้ก ่หลกัสตูรและเนือ้หาการฝกึอบรมเพิม่ขึน้ 
5 เรื่อง ผู้สอนเพิ่มขึ้น 1 เรื่อง สภาพแวดล้อมและ
ทรัพยากรเพิ่มขึ้น 1 เรื่อง และการประเมินผลเพิ่มขึ้น 
 
4 เรื่อง เมื่อทำการวัดผลหลังการฝึกอบรมพบว่า ได้ผล
ในเชิงบวก โดยคะแนนเฉลี่ยของพนักงานภายหลังการ
ฝึกอบรมเพิ่มขึ้น 16.61% จำนวนความผิดพลาดของ
พนักงานลดลง 21.73% จำนวนของเสียลดลง 45.22% 

และคะแนนความพึงพอใจต่อระบบการฝึกอบรมเพิ่มขึ้น 
43.09% แสดงให้เห็นว่าการปรับปรุงระบบการฝึกอบรม 
โดยใช้เทคนิค QFD มีส่วนช่วยให้พนักงานฝ่ายผลิตมี
ความสามารถในการปฏิบัติงานเพิ่มมากขึ้น
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