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 งานวิจัยนีมี้วัตถุประสงค์เพ่ือพัฒนาแนวทางซึ่งมีขัน้ตอนและเคร่ืองมือส าหรับจัดการ
กระบวนการนวตักรรมในอตุสาหกรรมผลิตอาหารสตัว์บก โดยขัน้ตอนของการจดัการกระบวนการ
นวตักรรมท่ีผู้วิจยัได้เสนอแบง่ออกเป็น 6 ระยะขัน้ตอน ได้แก่ 1. ระยะก าหนดปัญหา 2. ระยะการ
วดัและเก็บข้อมลู 3. ระยะการส ารวจ 4. ระยะการพฒันา 5. ระยะการด าเนินการ และ 6. ระยะ
ประเมินคุณค่า โดยแต่ละระยะขัน้ตอนจะประกอบไปด้วยขัน้ตอนย่อยในระยะนัน้ๆ จากนัน้ได้
รวบรวมเคร่ืองมือต่างๆ จากงานวิจัย หนังสือ และวารสารวิชาการท่ีเก่ียวข้องของแต่ละระยะ
ขัน้ตอน อีกทัง้ยงัสาธิตการใช้งานเคร่ืองมือในทกุระยะขัน้ตอนในหวัข้อการพฒันากระบวนการล้าง
ท าความสะอาดเคร่ืองกรอง โดยสามารถลดเวลาการล้างเคร่ืองกรองจาก 45 นาที เป็น 17 นาที ซึ่ง
มีคณุคา่ตอ่เศรฐกิจคือ มีระยะเวลาคืนทนุภายใน 2 ปี และมีคณุคา่ตอ่สงัคมคือ ระดบัความเส่ียง
ลดลงจาก 8 (ระดบัปานกลาง) เป็น 2 (ระดบต ่า) แล้วได้จดัท าเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงานของ
การจดัการกระบวนการนวตักรรม เพ่ือให้ผู้บริหารได้ทดลองใช้ในโรงงานตวัอย่าง จากนัน้ประเมิน
ความพึงพอใจของผู้บริหารและหวัหน้างานท่ีมีต่อแนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรมท่ีได้
พฒันาขึน้ โดยแบง่ออกเป็น 2 ส่วน คือ 1. การประเมินความพึงพอใจของผู้ บริหารและหวัหน้างาน 
พบว่าระดบัความพึงพอใจตอ่แนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรมเท่ากบั 4.10 จาก 5 และ 
2. การประเมินเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงานของการจดัการกระบวนการนวตักรรม พบว่าระดบั
ความพงึพอใจตอ่เอกสารขัน้ตอนการด าเนินงานคือ 4.20 จาก 5 
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 The objective of this research is to develop the guideline that consists of steps 
and tools for innovation process management in Ago-feed industry. The developed 
guideline is divided into 6 phases as follows: 1. Define phase 2. Measure phase 3. 
Explore phase 4. Develop phase 5. Implement phase 6. Value phase. The guideline can 
be divided into sub-steps within each phase. Tools in each phase are gathered from 
books and journals related to each sub-step. The applications of tools are demonstrated 
in project named development of strainer cleaning process. The result of the application 
indicates that the strainer cleaning time is reduced from 45 minutes to 17 minutes. It 
shows that this project is valuable to the economy because it has two year payback 
period. It also shows that this project is valuable to the society because it can reduce 
the risk level form 8 (medium level) to 2 (low level). After developing the guideline, the 
innovation process procedure is provided for the case study agro-feed plant in order to 
evaluate the satisfaction level of boards and supervisors in the procedure. The 
evaluation consists of 2 parts. Firstly, the satisfaction level of boards and supervisors to 
the guideline is 4.10 from 5. Secondly, the satisfaction level of boards and supervisors to 
the innovation process procedure is 4.20 from 5. 
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บทที่ 1 

 

บทน า 

 

อาหาร เป็นหนึ่งในปัจจยั 4 ท่ีส าคญัตอ่การด ารงชีวิตของมนษุย์ และเน่ืองด้วยจ านวน

ประชากรของโลกมีจ านวนเพิ่มมากขึน้อย่างต่อเน่ือง ท าให้ความต้องการของอาหารเพิ่มมากขึน้

ด้วย และหนึ่งในวตัถุดิบส าคญัท่ีน ามาประกอบอาหารก็คือเนือ้สตัว์ จึงได้เกิดเป็นธุรกิจการเลีย้ง

สตัว์เพ่ือบริโภคขึน้มากมาย ซึง่มีพืชผกันัน้เป็นแหลง่วตัถดุบิท่ีส าคญัของอาหารสตัว์ และจากการท่ี

ประเทศไทยเป็นประเทศเกษตรกรรมท่ีมีการเพาะปลูกพืชเป็นอาชีพหลักมาช้านานแล้ว 

อุตสาหกรรมอาหารสตัว์จึงเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการแข่งขนักันสูงทัง้ในองค์กรขนาดเล็กไปจนถึง

องค์กรขนาดใหญ่ระดบัโลก 

ทา่มกลางสภาวะการแขง่ขนัท่ีรุนแรงและเข้มข้นขึน้ในธุรกิจอาหารสตัว์ของโลกในปัจจบุนั 

สง่ผลให้ผู้แข่งขนัทกุรายในอตุสาหกรรมอาหารสตัว์ตา่งหาทางคิดค้นเพิ่มขีดความสามารถในการ

แข่งขันของตนเองในการสร้างความพึงพอใจและมีความสะอาดปลอดภัยให้กั บลูกค้า 

ความสามารถท่ีว่านีห้มายถึงการค้นหานวัตกรรมใหม่ๆ ในทางธุรกิจ เพ่ือท าให้ลูกค้าหันมาใช้

สินค้าของตนเอง (พงษ์ ผาวิจิตร, 2548) 

“นวัตกรรม (Innovation)” จึงกลายเป็นเคร่ืองมือส าคัญของการแข่งขันทางธุรกิจใน

ปัจจุบนัท่ีทุกองค์กรและทกุประเทศต่างแสวงหาสร้างขึน้มาในโลกยุคเศรษฐกิจสร้างสรรค์ โดยมี

เป้าหมายเพ่ือให้เกิดการสร้างมลูคา่ (Value creation) จากการน าความรู้และเทคโนโลยีไปใช้เป็น

ต้นทนุส าคญัท่ีน าไปสู่การเกิดทรัพย์สินทางปัญญาและเทคโนโลยีในรูปแบบตา่งๆ อนัจะน ามาซึ่ง

ความเจริญก้าวหน้าทัง้ภาคเศรษฐกิจและสังคมของประเทศอย่างก้าวกระโดด  (ส านักงาน

นวตักรรมแหง่ชาต,ิ 2554) 
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1.1.   ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

อุตสาหกรรมผลิตอาหารสัตว์เป็นอุตสาหกรรมหนึ่งท่ีมีความเก่ียวข้องและเช่ือมโยงกับ

อตุสาหกรรมอาหาร โดยเฉพาะอตุสาหกรรมการแปรรูปเนือ้สตัว์และอตุสาหกรรมการแปรรูปสตัว์

น า้ เน่ืองจากเป็นต้นทุนของการเลีย้งสตัว์ท่ีส าคญั ภาพท่ี 1.1 แสดงบทบาทของอุตสาหกรรม

อาหารสตัว์ในหว่งโซอ่ปุทาน 

อตุสาหกรรมผลิตอาหารสตัว์จะแบง่ออกเป็น 2 ประเภท คือ 

1. อาหารสตัว์บก ซึง่ครอบคลมุในสว่นของไก่เนือ้ ไก่ไข ่เป็ด และสกุร 

2. อาหารสตัว์น า้ ซึง่ครอบคลมุในสว่นของกุ้ง และปลา 

 

 

ภาพท่ี 1.1 บทบาทของอตุสาหกรรมอาหารสตัว์ในหว่งโซ่อปุทาน  

(ท่ีมา: Broring, 2009) 
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1.1.1.   ข้อมลูทัว่ไปของบริษัท 

บริษัทท่ีเลือกมาเป็นกรณีศึกษานีเ้ป็นผู้น าและผู้บุกเบิกในการผลิตและจ าหน่ายอาหาร

สตัว์บกในประเทศไทย โดยผลิตภณัฑ์อาหารสตัว์บก ประกอบด้วย 4 กลุม่ คือ 

1. กลุ่มอาหารไก่เนือ้ จะแบ่งตามระยะการเลีย้ง ได้แก่ ไก่เนือ้ระยะแรก ไก่เนือ้ระยะสอง 

และไก่เนือ้ระยะสดุท้าย ซึง่เป็นการแบง่ตามชว่งอายขุองไก่เนือ้ 

2. กลุม่อาหารไก่ไข ่จะแบง่เป็นอาหารออกเป็น 

- อาหารไก่เล็กรุ่น ซีพีเอฟได้แบ่งหมวดหมู่ของอาหารให้เหมาะสมกับแต่ละช่วง

อายขุองไก่ไข ่โดยแบง่ชว่งอายเุป็น ไก่เล็ก ไก่รุ่น และไก่สาว 

- อาหารไก่ระยะไข ่ จะแยกประเภทอาหารออกเป็น ไก่ระยะไข ่และไก่ไขก่่อนปลด 

3. กลุม่อาหารสกุร แบง่ออกเป็น 3 กลุม่ยอ่ย ได้แก่  

- อาหารสกุรพนัธุ์ แบง่เป็นสกุรพนัธุ์ระยะเล็ก สกุรพนัธุ์ระยะรุ่น สกุรแม่พนัธุ์ระยะ

อุ้มท้อง สกุรพนัธุ์ระยะเลีย้งลกู 

- อาหารสกุรออ่น, นม แบง่เป็นสกุรระยะเลียราง อาหารสกุรนม สกุร 

- อาหารสกุรขนุ แบง่เป็นสกุรเล็ก สกุรรุ่น และสกุรขนุ 

4. กลุม่อาหารเป็ด แบง่ออกเป็น 

- อาหารเป็ดเนือ้ ยงัแบง่ได้เป็น เป็ดเนือ้ระยะแรก เป็ดเนือ้ระยะสอง และเป็ดเนือ้

ระยะสดุท้าย โดยแบง่ตามระยะของชว่งอาย ุ

- อาหารเป็ดไข ่แบง่เป็นอาหารของเป็ดระยะเล็ก และเป็ดระยะไข่ 

บริษัทมีการผลิตอาหารสตัว์ทัง้ในรูปหวัอาหารและอาหารส าเร็จรูป ชนิดผงและชนิดเม็ด 

ส าหรับเลีย้งสัตว์บก มีโรงงานผลิตครอบคลุมทั่วทุกภาคของประเทศไทย จ าหน่ายอาหารสัตว์

ให้แก่เกษตรกรผู้ เลีย้งสตัว์ผา่นตวัแทนจ าหน่ายอาหารสตัว์ท่ีมีอยู่ทัว่ประเทศ และจ าหน่ายโดยตรง

ให้แก่ฟาร์มเลีย้งสตัว์ขนาดใหญ่ โดยให้ความส าคญัในการพฒันาปรับปรุงประสิทธิภาพด้านการ

ผลิตให้มีประสิทธิภาพและได้มาตรฐานสากล ในด้านกระบวนการผลิต บริษัทได้น าเอาพืชผล

ทางการเกษตร โดยหลกัได้แก่ ข้าวโพด และกากถั่วเหลือง มาผลิตอาหารสตัว์แบบเม็ด ด้วยสูตร

อาหารตามโภชนาการท่ีสตัว์แตล่ะประเภทและแตล่ะอายตุ้องการ โดยควบคมุการผลิตทกุขัน้ตอน
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ให้ได้อาหารสตัว์ท่ีมีคณุภาพสม ่าเสมอและได้มาตรฐานตามท่ีก าหนดเพ่ือให้ได้สินค้าอาหารสตัว์ท่ี

มีคณุภาพ  

บริษัทมีการด าเนินกิจกรรมการปรับปรุงอย่างตอ่เน่ืองหรือไคเซ็น (Kaizen) มาไม่ต ่ากว่า 

10 ปีแล้ว โดยปัจจุบนัก็ยังคงด าเนินการอยู่เป็นประจ า จากการเข้าสัมภาษณ์กับผู้จัดการฝ่าย

วิศวกรรมของโรงงาน พบว่าโรงงานได้ใช้การด าเนินการตามวงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) 

เป็นพืน้ฐานของไคเซ็น และได้มีการจดัให้พนกังานสง่ผลงานการปรับปรุงเข้าประกวดอยู่โดยตลอด 

โดยวัตถุประสงค์ท่ีบริษัทได้จัดให้มีการประกวดผลงานการปรับปรุงและมอบรางวัลนัน้ เพ่ือ

สง่เสริมให้พนกังานมองหาปัญหาใหม่ๆ  อยูต่ลอดเวลา ซึง่มีเกณฑ์การประเมินคณุภาพของผลงาน 

ดงันี ้

1. ความเหมาะสมของโครงการในแง่ของปัญหาและวิธีการปรับปรุงแก้ไข 

2. ความเหมาะสมของโครงการในแง่ของผลการด าเนินงานในเชิงประสิทธิภาพและ

คณุภาพ 

3. ความเหมาะสมของโครงการในแง่ของการลดต้นทนุ (Cost saving) ท่ีเกิดขึน้ 

4. รายละเอียดของปัญหาและวิธีการด าเนินการแก้ไข 

5. ความคดิสร้างสรรค์ในการปรับปรุงโครงการ 

6. ผลประโยชน์ตอ่องค์กร พนกังาน และลกูค้า 

7. ความนา่สนใจของโครงการ 

 บริษัทยังให้ความส าคญักับนวตักรรมด้วย โดยผู้บริหารระดบัสูงได้ก าหนดค่านิยมของ

องค์กรให้เป็นวัฒนธรรมพืน้ฐานของบริษัทว่าต้องพร้อมยอมรับการเปล่ียนแปลง ใฝ่รู้และ

แลกเปล่ียนความรู้ และสรรค์สร้างนวัตกรรม โดยบริษัทยังได้มีนโยบายเก่ียวกับการปรับปรุง

คุณภาพอีกด้วยว่า “มุ่งพัฒนาคุณภาพสินค้าและบริการอย่างต่อเน่ือง เพ่ือความพึงพอใจของ

ลกูค้า ปลอดภยัตอ่สตัว์และผู้บริโภค ด้วยนวตักรรมและเทคโนโลยีท่ีทนัสมยั” โดยนวตักรรมในท่ีนี ้

จะหมายรวมทัง้ นวตักรรมผลิตภณัฑ์ (Product innovation) และนวตักรรมกระบวนการ (Process 

innovation) และประเภทของการเกิดนวัตกรรมก็จะมีลักษณะการเกิดทัง้นวัตกรรมส่วนเพิ่ม 

(Incremental innovation) และนวตักรรมใหมอ่ยา่งสิน้เชิง (Radical innovation) 
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1.1.2. แผนผงัองค์กร 
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ภาพท่ี 1.2 แผนผงัองค์กรของโรงงานตวัอย่าง 
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1.1.3. สภาพปัญหาในปัจจบุนั 

ด้วยสถานะความเป็นผู้น าในธุรกิจ และมีผลิตภัณฑ์ท่ีมีตราสินค้าเป็นท่ีรู้จักแพร่หลาย 

บริษัทจ าเป็นท่ีจะต้องมีนวตักรรมเพ่ือเป็นสิ่งผลกัดนัให้มีการเตบิโตของผลิตภณัฑ์ในระยะยาวและ

สร้างความสามารถในการแข่งขนัในอนาคต เพราะการมีนวตักรรมอยู่ตลอดเวลาถือว่าเป็นจดุแข็ง 

และเป็นโอกาสของบริษัทท่ีจะสร้างความได้เปรียบในอตุสาหกรรมเดียวกนั 

จากการท่ีบริษัทมีการปรับปรุงคณุภาพแบบไคเซ็นมายาวนาน ผลลพัธ์ของกระบวนการไค

เซ็นบางเร่ืองสามารถน าแนวความคดิการปรับปรุงนัน้มาตอ่ยอดให้เกิดเป็นนวตักรรมตอ่ไปได้ และ

อาจจะน ามาจดสิทธิบตัรเป็นทรัพย์สินทางปัญญาได้อีกด้วย แตบ่ริษัทยงัไม่มีขัน้ตอนและเคร่ืองมือ

ในการจดัการกระบวนการนวตักรรมเลย นวตักรรมท่ีต้องการจึงยงัไม่สามารถเกิดขึน้มาได้ง่ายนกั 

และจากการเข้าไปสมัภาษณ์เชิงลึกกบัพนกังานระดบัปฏิบตัิการเพ่ือส ารวจปัญหาเบือ้งต้น จึงพบ

ปัญหาของการจดัการกระบวนการนวตักรรมคือ พนกังานจะใช้เวลาไปกบัการท างานเป็นส่วนใหญ่

จึงมองเห็นแคปั่ญหาในกระบวนการท างานเท่านัน้  เพราะฉะนัน้จึงไม่ส่งเสริมให้เกิดนวตักรรมได้ 

เพราะสิ่งท่ีจะท าให้เกิดนวตักรรมได้นัน้คือ ความคดิสร้างสรรค์ 

มาตรฐาน BS 7000 (British Standard 7000: Guide to managing innovation) เป็น

มาตรฐานของประเทศองักฤษท่ีเก่ียวกบัการออกแบบและพฒันานวตักรรมโดยเฉพาะ โดยผู้วิจยัได้

จดัท าแบบประเมินตนเองตามแนวทางของ BS 7000 ให้กับผู้บริหารจ านวน 11 คนของบริษัท

อาหารสตัว์บกตวัอยา่ง โดยแบง่ออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนขององค์กร (Organization) และส่วนของ

ผลิตภณัฑ์ กระบวนการ และการบริการ (Products, Processes, Services) เพ่ือเป็นการส ารวจ

ความพร้อมของบริษัท และเป็นการประเมินสภาพปัญหาก่อนการเสนอแนวทางการจดัการ โดย

ก าหนดให้ผู้บริหารให้คะแนนจากระดบัมากท่ีสุดคือ 5 ถึง ระดบัน้อยท่ีสุดคือ 1 ซึ่งได้ผลการ

ประเมินออกมาตามตารางท่ี 1.1 
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ตารางท่ี 1.1 ผลการประเมินของผู้บริหารจากแบบประเมินตนเอง (ตามแนวทาง BS 7000) 

ล าดับ เร่ือง ระดับ 
องค์กร (Organization) 

1 นวตักรรมมีความหมายกบัองค์กรมากน้อยเพียงใด ในการสร้าง
ผลประโยชน์ตอ่องค์กร 

มากที่สุด (5) 

2 สามารถวางแผนระยะยาวและมีข้อมลูเพียงพอในการสนบัสนนุ
โครงการตา่งๆ ท่ีจะเกิดขึน้ในอนาคต มากน้อยเพียงใด 

ปานกลาง (3) 

3 สามารถท างานทกุอยา่งให้ส าเร็จลลุว่งได้มากน้อยเพียงใด เม่ือเกิด
การเปล่ียนแปลง 

ปานกลาง (3) 

4 มีผลิตภณัฑ์ท่ีมีความใหม ่(โดยไมใ่ชก่ารปรับปรุงจากของเดมิ) ใน 3 
ปีหลงั มากน้อยเพียงใด 

ปานกลาง (3) 

5 ใช้เวลาทัง้หมดในการคดิค้นพฒันาสิ่งใหมอ่ยูต่ลอดเวลา มากน้อย
เพียงใด 

ปานกลาง (3) 

6 มีความกล้าท่ีจะลองท าตามความคดิใหม่ๆ โดยไมห่ลีกเล่ียงปัญหา
ท่ีอาจจะเกิดขึน้ มากน้อยเพียงใด 

ปานกลาง (3) 

7 มีการเตรียมข้อมลูท่ีแมน่ย าและมีความพร้อมเพียงใด เพ่ือรับมือกบั
นวตักรรม 

ปานกลาง (3) 

8 มองหานวตักรรมในทกุสว่นของ Value chain (โดยไมเ่จาะจงในตวั
ผลิตภณัฑ์อย่างเดียว) มากน้อยเพียงใด 

ปานกลาง (3) 

9 การออกแบบและพฒันา Long-term products ถกูระบอุอกมา
อยา่งชดัเจนมากน้อยเพียงใดในระหว่างวงจรการวางแผน 

ปานกลาง (3) 

10 มีการพฒันาความคล่องตวั ในการรับมือกบัปัญหาท่ีไมค่าดคิด มาก
น้อยเพียงใด 

ปานกลาง (3) 

11 ผู้บริหารมีสว่นเก่ียวข้องในการขบัเคล่ือน นวตักรรม มากน้อย
เพียงใด 

มาก (4) 

12 มีการจดัสรรงบประมาณให้กบัผลิตภณัฑ์หรือนวตักรรมในอนาคต
มากน้อยเพียงใด 

ปานกลาง (3) 

13 ค้นหาทกัษะการท างานใหม่ๆ มากน้อยเพียงใด ปานกลาง (3) 
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ตารางท่ี 1.1 (ต่อ) ผลการประเมินของผู้บริหารจากแบบประเมินตนเอง (ตามแนวทาง BS 7000) 

ล าดับ เร่ือง ระดับ 
14 มีการน าผู้ เช่ียวชาญจากภายนอกมาแบง่ปันความรู้และให้ความ

ชว่ยเหลือมากน้อยเพียงใด 
ปานกลาง (3) 

15 ค้นหาทรัพย์สินทางปัญญาท่ีอาจจะเป็นข้อได้เปรียบในการแขง่ขนั
ขององค์กร  

น้อย (2) 

16 พนกังานรู้สกึวา่เป็นความรับผิดชอบสว่นตวัท่ีจะถ่ายทอดความรู้
ให้กบัพนกังานรุ่นหลงัตอ่ไป มากน้อยเพียงใด 

น้อย (2) 

17 พนกังานทกุคนให้การสนบัสนนุนวตักรรมโดยไมต้่องมีการกระตุ้น 
มากน้อยเพียงใด 

น้อย (2) 

18 มีความพยายามมากน้อยเพียงใด ท่ีจะพฒันาผลิตภณัฑ์เพ่ือให้มี
คณุภาพเหนือกวา่ความต้องการผู้บริโภค 

ปานกลาง (3) 

19 โครงการตา่งๆ ท่ีผา่นมาท าส าเร็จไป มากน้อยเพียงใด ปานกลาง (3) 

20 ลกูค้าและ Supplier มีความคดิท่ีจะเกิดนวตักรรมด้วย มากน้อย
เพียงใด 

น้อย (2) 

21 มีผู้ เช่ียวชาญด้านนวตักรรมท่ีทบทวนและประเมินผลงานตา่งๆ ท่ี
ผา่นมา 

ปานกลาง (3) 

Products, services, processes and project 
22 พนกังานเกิดความคิดการเปล่ียนแปลงใหม่ๆ  ออกมาตลอด แล้ว

องค์กรได้น าแนวคิดมาสานตอ่จนออกมาเป็นผลส าเร็จได้มากน้อย
เพียงใด 

ปานกลาง (3) 

23 การท าโครงการตา่งๆ มีความท้าทายกบัผลงานท่ีผ่านมา และเน้น
ทางด้านด้านนวตักรรม มากน้อยเพียงใด 

ปานกลาง (3) 

24 เกณฑ์ในการเลือกคนเข้ามาท าโครงการแตล่ะโครงการ (ทัง้ในและ
นอกองค์กร) มีมากน้อยเพียงใด 

น้อย (2) 

25 มีเทคนิคมากน้อยเพียงใดท่ีเข้ามาชว่ยให้พนกังาน “คดินอกกรอบ” น้อย (2) 

26 ผลงานของโครงการท่ีผ่านมาจะมีสว่นชว่ยเหลือในโครงการตอ่ไป
มากน้อยเพียงใด 

ปานกลาง (3) 
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ตารางท่ี 1.1 (ต่อ) ผลการประเมินของผู้บริหารจากแบบประเมินตนเอง (ตามแนวทาง BS 7000) 

ล าดับ เร่ือง ระดับ 
27 ความหลากหลายของแหลง่ข้อมลูท่ีจะท าให้เกิดการพฒันาโครงการ

ใหม่ๆ  มีมากน้อยเพียงใด 
ปานกลาง (3) 

28 ผลิตภณัฑ์มีลกัษณะโดดเดน่หรือแตกตา่งจากคูแ่ขง่มากน้อย
เพียงใด 

ปานกลาง (3) 

29 ผลิตภณัฑ์ท่ีมีลกัษณะโดดเดน่นัน้ มีเทคโนโลยีท่ีเป็นทรัพย์สินทาง
ปัญญามากน้อยเพียงใด  

น้อย (2) 

30 โครงการแตล่ะโครงการมีการตรวจสอบประสิทธิภาพและผลลพัธ์ได้
ชดัเจนมากน้อยเพียงใด เพ่ือสามารถน ามาพฒันาตอ่ได้ 

ปานกลาง (3) 

 

จากการประเมินจากแบบประเมินตนเองโดยผู้บริหารฝ่ายตา่งๆ ทัง้หมด 11 คน โดยผล

การประเมินท่ีได้เป็นคา่ฐานนิยม (Mode) ได้ข้อสรุปว่านวตักรรมมีความหมายกบัองค์กรมากท่ีสดุ 

และผู้บริหารเองก็มีส่วนเก่ียวข้องในการขบัเคล่ือนนวตักรรมมาก แตใ่นส่วนของพนกังานยงัต้องมี

การกระตุ้นเพ่ือให้สนบัสนนุนวตักรรม นอกจากนัน้การสง่เสริมให้พนกังานคิดนอกกรอบก็ยงัมีน้อย

ด้วย จากปัญหาท่ีกล่าวมา บริษัทจึงจ าเป็นท่ีจะต้องมีแนวทางซึ่งประกอบไปด้วยขัน้ตอนและ

เคร่ืองมือส าหรับจัดการกระบวนการนวัตกรรม เพ่ือส่งเสริมความคิดทางด้านนวัตกรรมให้กับ

บริษัท เพ่ือเพิ่มขีดความสามารถทางการแขง่ขนัให้ยืนอยูเ่หนือคูแ่ขง่ได้ตอ่ไป 
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1.2.   วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

เพ่ือพฒันาแนวทางซึง่มีขัน้ตอนและเคร่ืองมือส าหรับจดัการกระบวนการนวตักรรม 

1.3.   ขอบเขตของงานวิจัย 

1. พฒันาแนวทางการจัดการกระบวนการนวตักรรม โดยครอบคลุมถึงขัน้ตอนในการ

สร้างให้เกิดนวตักรรม และสภาพการณ์ใดท่ีควรใช้ขัน้ตอนการปรับปรุงคณุภาพแบบ

ไคเซ็น หรือควรใช้ขัน้ตอนการจัดการกระบวนการนวัตกรรม ในอุตสาหกรรมผลิต

อาหารสตัว์บก 

2. ใช้ BS 7000 เป็นแนวทางในการพัฒนาการจัดการกระบวนการนวัตกรรม 

(Innovation process) ครอบคลมุทัง้ในประเภทนวตักรรมส่วนเพิ่ม (Incremental 

innovation) และนวตักรรมใหม่อย่างสิน้เชิง (Radical innovation) และรูปแบบ

นวตักรรมผลิตภณัฑ์ (Product innovation) และนวตักรรมกระบวนการ (Process 

innovation) 

1.4.    ผลที่คาดว่าจะได้รับ 

1. แนวทางซึ่งประกอบไปด้วยขัน้ตอนและเคร่ืองมือส าหรับจัดการกระบวนการ

นวตักรรม 

2. แนวทางในการพิจารณาถึงสภาพการณ์ใดท่ีควรใช้ขัน้ตอนการปรับปรุงคณุภาพแบบ

ไคเซ็น และสภาพการณ์ใดท่ีควรใช้ขัน้ตอนการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

1.5.    ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. ทราบถึงสภาพการณ์ใดท่ีควรใช้ขัน้ตอนการปรับปรุงคุณภาพแบบไคเซ็น  และ

สภาพการณ์ใดท่ีควรใช้ขัน้ตอนการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

2. สง่เสริมให้พนกังานเกิดความคดิทางด้านนวตักรรม 

3. เป็นแนวทางการจัดการกระบวนการนวัตกรรมท่ีเป็นต้นแบบส าหรับอุตสาหกรรม

ประเภทอ่ืนท่ีเก่ียวข้อง 
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1.6.   ขัน้ตอนการด าเนินงานวิจัย 

1. ศกึษางานวิจยั ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

2. เก็บรวบรวมข้อมลูกระบวนการปรับปรุงคณุภาพแบบไคเซ็นเบือ้งต้นในบริษัท 

3. วิเคราะห์สภาพปัญหาในการจัดการกระบวนการนวัตกรรมของบริษัท โดยการใช้

แบบสอบถาม และการสัมภาษณ์เชิงลึก ตัง้แต่ระดบัผู้บริหารจนถึงพนกังานระดบั

ปฏิบตักิาร 

4. ก าหนดวตัถปุระสงค์ ขอบเขต และระยะเวลาในการจดัท าแนวทาง 

5. วิเคราะห์ถึงสภาพการณ์ท่ีควรใช้ขัน้ตอนการปรับปรุงคุณภาพแบบไคเซ็น หรือ

ขัน้ตอนการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

6. ค้นหาขัน้ตอนท่ีเหมาะสมส าหรับการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

7. ค้นหาเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมส าหรับแต่ละขัน้ตอนของการจัดการกระบวนการ

นวตักรรม 

8. จดัท าต้นแบบแนวทางส าหรับการจดัการกระบวนการนวตักรรม  โดยมีขัน้ตอนและ

เคร่ืองมือส าหรับจดัการกระบวนการนวตักรรม 

9. เสนอแนวทาง ให้ความรู้ และท าความเข้าใจกบัผู้บริหารและพนกังาน แล้วน าแนว

ทางการจดัการไปใช้จริง 

10. ปรับปรุงแนวทางการจดัการให้เหมาะสมกบัการท างานของบริษัท 

11. ตดิตามผลการจดัการกระบวนการนวตักรรมจากแนวทางท่ีเสนอไป 

12. สรุปผลการวิจยั และเสนอแนะถึงสภาพการณ์ท่ีควรใช้ขัน้ตอนการปรับปรุงคณุภาพ

แบบไคเซ็น และสภาพการณ์ท่ีควรใช้ขัน้ตอนการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

13. จดัท ารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 

 



 
 

 

1.7.   ตารางการด าเนินงาน 

ล าดับ กิจกรรม 
 ปี 2554 ปี 2555 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 

1 
ศึกษางานวิจัย ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับการจัดการ

กระบวนการนวตักรรม 
 

         

2 
เก็บรวบรวมข้อมูลกระบวนการปรับปรุงคุณภาพแบบไคเซ็น

เบือ้งต้นในบริษัท 
 

         

3 

วิเคราะห์สภาพปัญหาในการจดัการกระบวนการนวตักรรมของ

บริษัท โดยการใช้แบบสอบถาม และการสมัภาษณ์เชิงลึก ตัง้แต่

ระดบัผู้บริหารจนถึงพนกังานระดบัปฏิบตักิาร  

  

        

4 
ก าหนดวัตถุประสงค์ ขอบเขตและระยะเวลาในการจัดท า

แนวทาง 
 

 
 

       

5 
วิเคราะห์ถึงสภาพการณ์ท่ีควรใช้ขัน้ตอนการปรับปรุงคุณภาพ

แบบไคเซ็น หรือขัน้ตอนการจดัการกระบวนการนวตักรรม 
 

 
 

       

6 
ค้นหาขัน้ตอนท่ีเหมาะสมส าหรับการจัดการกระบวนการ

นวตักรรม 
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ล าดับ กิจกรรม 
 ปี 2554 ปี 2555 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 

7 
ค้นหาเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมส าหรับแตล่ะขัน้ตอนของการจดัการ

กระบวนการนวตักรรม 
 

  
 

      

8 
จดัท าต้นแบบแนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรม โดยมี

ขัน้ตอนและเคร่ืองมือส าหรับจดัการกระบวนการนวตักรรม 
 

   
 

     

9 
เสนอแนวทาง ให้ความรู้ และท าความเข้าใจกับผู้บริหารและ

พนกังาน แล้วน าแนวทางการจดัการไปใช้จริง 
 

   
 

     

10 
ปรับปรุงแนวทางการจัดการให้เหมาะสมกับการท างานของ

บริษัท 
 

     
 

   

11 
ตดิตามผลการจดัการกระบวนการนวตักรรมจากแนวทางท่ีเสนอ

ไป 
 

     
 

   

12 

สรุปผลการวิจยั และเสนอแนะถึงสภาพการณ์ท่ีควรใช้ขัน้ตอน

การปรับปรุงคุณภาพแบบไคเซ็น และสภาพการณ์ท่ีควรใช้

ขัน้ตอนการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

 
     

 

   

13 จดัท ารูปเลม่วิทยานิพนธ์  
    

 

    13 



 
 

บทที่ 2 

 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 

ผู้วิจยัได้ท าการศกึษาจากหนงัสือ เอกสารการสอน วารสาร และบทความจากเว็บไซต์ โดย

ประกอบด้วยทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องทัง้หมด 5 ทฤษฎีหลกั คือ  

1) นวตักรรม (Innovation) 

2) มาตรฐาน BS 7000 (British Standard 7000) 

3) การปรับปรุงคณุภาพแบบไคเซ็น (Kaizen) 

4) ซิกซ์ซิกมา (Six sigma) 

5) ทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิงประดษิฐ์คดิค้น (TRIZ) 

6) กระบวนการผลิตอาหารสตัว์ 

2.1.   นวัตกรรม (Innovation) 

2.1.1.   ความหมายของนวตักรรม 

นวตักรรม (Innovation) มีรูปศพัท์เดิมมาจากภาษาบาลี คือ นว + อตต + กรรม กล่าวคือ 

นว แปลวา่ใหม ่อตัต แปลวา่ตวัเอง และกรรม แปลวา่การกระท า เม่ือน าค า นว มาสนธิกบั อตัต จึง

เป็น นวตัต และเม่ือรวมค า นวตัต มาสมาสกับ กรรม จึงเป็นค าว่า นวตักรรม แปลตามรากศพัท์

เดิมว่า “การกระท าท่ีใหม่ของตนเอง หรือการกระท าของตนเองใหม่” (เสาวณีย์ สิกขาบณัฑิต, 

2528) นอกจากนีอ้งค์กรด้านนวัตกรรมและนักวิชาการหลายท่านได้ให้ความหมายของค าว่า

นวตักรรมดงันี ้ 

 1. ส านกังานนวตักรรมแห่งชาติ ให้ความหมายนวตักรรมไว้ว่า “สิ่งใหม่ท่ีเกิดจากการใช้

ความรู้และความคิดสร้างสรรค์ท่ีมีประโยชน์ตอ่เศรษฐกิจและสงัคม" และหมายรวมถึงสิ่งท่ีเกิดขึน้

จากความสามารถในการใช้ความรู้ ความคิดสร้างสรรค์ ทกัษะ และประสบการณ์ทางเทคโนโลยี
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หรือการจดัการมาพฒันาให้เกิดผลิตภณัฑ์ หรือกระบวนการผลิต หรือบริการใหม่ เพ่ือตอบสนอง

ความต้องการของตลาด ตลอดจนการปรับปรุงเทคโนโลยี การแพร่กระจายเทคโนโลยี การ

ออกแบบผลิตภัณฑ์ และการฝึกอบรมท่ีน ามาใช้เพ่ือเพิ่มมูลค่าทางเศรษฐกิจและก่อให้เกิด

ประโยชน์สาธารณะในรูปแบบของการเกิดธุรกิจ การลงทุน ผู้ประกอบการ หรือตลาดใหม่หรือ

รายได้แหล่งใหม่ รวมทัง้การจ้างงานใหม่ นวตักรรมจึงเป็นกระบวนการท่ีเกิดจากการน าความรู้

และความคิดสร้างสรรค์มาผนวกกบัความสามารถในการบริหารจดัการ เพ่ือสร้างให้เกิดเป็นธุรกิจ

นวตักรรมหรือธุรกิจใหม่ อนัจะน าไปสู่การลงทุนใหม่ท่ีส่งผลต่อการเพิ่มขีดความสามารถในการ

แขง่ขนัของประเทศ (ส านกังานนวตักรรมแหง่ชาติ, 2554) 

2. มอตนั (Morton, 1971) ได้ให้นิยามของนวตักรรมไว้ว่าหมายถึง การท าให้ใหม่ขึน้อีก

ครัง้ (Renewal) ซึ่งได้แก่ การปรับปรุงของเก่าและการพฒันาศกัยภาพของบุคลากร ตลอดจน

หน่วยงานหรือองค์การนัน้ๆ นวัตกรรมไม่ใช่การขจัดหรือล้มล้างสิ่งเก่าให้หมดไป แต่เป็นการ

ปรับปรุงเสริมแตง่ และพฒันาเพื่อความอยูร่อดของระบบ 

3.  ไมลส์ (Miles, 1964) ได้กล่าวถึงนวตักรรมว่าหมายถึง การเปล่ียนแปลงแนวคิดอย่าง

ถ้วนถ่ี การเปล่ียนแปลงให้ใหมข่ึน้ เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพให้เป้าหมายของระบบบรรลผุล 

4. กิดานันท์ มลิทอง ได้กล่าวไว้ว่า นวัตกรรมเป็นแนวความคิด การปฏิบัติ หรือ

สิ่งประดิษฐ์ใหม่ๆ ท่ียงัไม่เคยมีใช้มาก่อนหรือเป็นการพัฒนาดดัแปลงจากของเดิมท่ีมีอยู่แล้วให้

ทนัสมยัและใช้ได้ผลดียิ่งขึน้ เม่ือน านวตักรรมมาใช้จะช่วยให้การท างานนัน้ได้ผลดีมีประสิทธิภาพ

และประสิทธิผลสงูกวา่เดมิ ทัง้ยงัชว่ยประหยดัเวลาและแรงงานได้ด้วย (กิดานนัท์ มลิทอง, 2543) 

ส านกังานนวตักรรมแห่งชาติยงัได้นิยามความหมายเพิ่มเติมว่า "นวตักรรม" เป็นผลรวม

ขององค์ประกอบท่ีส าคญั 2 ประการ คือ "ความคิดสร้างสรรค์" (creativity) และ "ความเป็น

ผู้ประกอบการ" (entrepreneurship) ซึง่หมายความวา่ ผู้ประกอบการ คือหวัใจส าคญัท่ีสดุของการ

พฒันานวตักรรม เพราะตวัผู้ประกอบการนัน่เองท่ีเป็นทัง้ต้นก าเนิดของความคิดสร้างสรรค์ และ

เป็นผู้ ท่ีลงมือด าเนินการ เพ่ือน าไปสู่กระบวนการรังสรรค์นวัตกรรมท่ีไม่หยุดนิ่ง ดังนัน้ หาก

ผู้ประกอบการจ านวนมากในอตุสาหกรรมเดียวกันร่วมกนัพฒันานวตักรรมไปพร้อมกัน ก็ย่อมจะ

ส่งผลให้ "ห่วงโซ่อุปทาน" (supply chain) ในอุตสาหกรรมนัน้ยกระดบัตวัเองขึน้มาเป็น "ห่วงโซ่
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มลูคา่" (value chain) ท่ีมีแรงขบัเคล่ือนด้วยนวตักรรมอย่างมีพลงั (ส านกังานนวตักรรมแห่งชาติ, 

2554) 

 

ภาพท่ี 2.1 องค์ประกอบของนวตักรรม 

(ท่ีมา: http://www.nia.or.th: Online) 

2.1.2   ประเภทของนวตักรรม 

ประเภทของนวตักรรมสามารถแบง่ออกตามลกัษณะได้ 2 ลกัษณะคือ แบบตามลกัษณะ

การสร้างนวตักรรม และลกัษณะการใช้นวตักรรม 

1.   แบง่ตามลกัษณะการสร้างนวตักรรม 

1.1. นวัตกรรมส่วนเพิ่ม (Incremental innovation) หมายถึง รูปแบบของการ

แข่งขันท่ีเห็นได้อย่างชัดเจนว่าเป็นการปรับปรุงสินค้าหรือบริการท่ีมีอยู่แล้วให้ดีขึน้ โดยอาศัย

ความรู้ทางเทคนิคตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้องกบัองค์ประกอบหลกั (Core components) เป็นลกัษณะการ

เปล่ียนแปลงของนวตักรรมจากรูปแบบเดิมของผลิตภัณฑ์และกระบวนการไปสู่รูปแบบใหม่อย่าง

เป็นล าดบัขัน้ หรือเปล่ียนแปลงไปเพียงบางสว่นโดยมีการพฒันามาจากรูปแบบเดมิของผลิตภณัฑ์ 

1.2. นวตักรรมใหม่อย่างสิน้เชิง (Radical innovation) หรือเรียกได้อีกอย่างว่า

นวตักรรมแบบไม่ตอ่เน่ือง (Discontinuous Innovation) หมายถึง ขบวนการเสนอสิ่งใหม่ท่ีใหม่

อย่างแท้จริงสู่สงัคม โดยการเปล่ียนแปลงคา่นิยม (value) ความเช่ือเดิม (belief) ตลอดจนระบบ

คณุคา่ (value system) ของสงัคม อย่างสิน้เชิง เป็นลกัษณะการเปล่ียนแปลงของนวตักรรมจาก

รูปแบบเดิมของผลิตภัณฑ์และกระบวนการไปสู่รูปแบบใหม่ ซึ่งมีความแตกต่างจากวิธีการเดิม

อยา่งสิน้เชิงและเปล่ียนแปลงไปตามการค้นพบ 
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2.   แบง่ตามลกัษณะการใช้นวตักรรม 

2.1. นวตักรรมผลิตภณัฑ์ (Product innovation) คือ การปรับปรุงผลิตภณัฑ์ท่ีผลิต

ขึน้ในเชิงพาณิชย์ให้ดีขึน้หรือเป็นสิ่งใหม่ในตลาด นวัตกรรมนีอ้าจจะเป็นของใหม่ต่อโลก  ต่อ

ประเทศหรือแม้แตต่อ่องค์กร 

2.2. นวตักรรมกระบวนการ (Process innovation) เป็นการเปล่ียนแนวทาง หรือ

วิธีการผลิตสินค้า หรือการให้บริการในรูปแบบท่ีแตกตา่งออกไปจากเดมิ 

2.2.   มาตรฐาน BS 7000 (British Standard 7000) 

BS 7000 series - Design management systems ได้ถกูจดัท าขึน้โดยสถาบนัมาตรฐาน

แห่งชาติขององักฤษ (British Standards Institute) โดยได้รวบรวมค าแนะน าในการออกแบบ

ระบบการจดัการ เพ่ือให้น าไปใช้ประโยชน์ได้สงูสดุ โดยแบง่ออกเป็นสว่นๆ ได้แก่ 

1. BS 7000-1: 2008  เป็นแนวทางและค าแนะน าในการจัดการนวัตกรรม (Managing 

innovation) โดยเป็นการประยุกต์ใช้ทฤษฎีและเทคนิคต่างๆ เข้ามาช่วยในการจัดการนวตักรรม 

แนวทางนีส้ามารถใช้ได้กับองค์กรทุกรูปแบบ (โดยเฉพาะองค์กรขนาดเล็กและขนาดกลางท่ี

ต้องการเติบโต) เพ่ือเป็นมาตรฐานให้กบัผู้บริหารขององค์กรได้ใช้วางแผนขัน้ตอนการด าเนินงาน 

เพ่ือเพิ่มขีดความสามารถทางด้านนวัตกรรมขององค์กรทัง้ในด้านผลิตภัณฑ์ การบริการ และ

กระบวนการท างาน โดยมีทัง้หมด 16 ขัน้ตอน ดงัภาพท่ี 2.2 

2. BS 7000-2: 2008  เ ป็ น แ น ว ท า ง ใ น ก า ร จั ด ก า ร ก า ร อ อ ก แ บ บ ผ ลิ ต ภัณ ฑ์ 

(Manufactured product) ในทุกขัน้ตอน โดยเร่ิมตัง้แต่กระบวนการคิดค้นผลิตภัณฑ์ (Product 

concept) จนถึงการขนสง่ 

3. BS 7000-3: 1994  เป็นแนวทางในการจัดการการออกแบบการบริการ (Service 

design) ในทกุระดบัองค์กร และทกุชนิดของการบริการ 

4. BS 7000-4: 1996  เป็นแนวทางในการจัดการการออกแบบกระบวนการท างานใน

อุตสาหกรรมก่อสร้าง (Construction industry) จะประกอบด้วยการจัดการทรัพยากรและ

กระบวนการ 



18 
 

5. BS 7000-6: 2005 เป็นแนวทางในการจดัการการออกแบบท่ีครอบคลมุความต้องการ

ของมนษุย์ (Inclusive design) มีความส าคญัตอ่ทกุรูปแบบของผลิตภณัฑ์และการบริการ 

6. BS 7000-10: 2008  เป็นการรวบรวมค าศพัท์กว่า 150 ค าท่ีใช้ในการออกแบบและ

จดัการ รวมทัง้อธิบายค าท่ีมีความหมายแตกตา่งกนัเม่ือใช้ในพืน้ท่ีท่ีตา่งกนั 

  



 
 

 

ภาพท่ี 2.2 ขัน้ตอนกระบวนการจดัการนวตักรรมในระดบัองค์กรตามแนวทาง BS 7000 (ท่ีมา: British Standard Institute – BS 7000-1, 2008) 

 

Phase 1 

Explore potential /  
Set context 

Stage 1 

Review current 
innovation practices to 
determine the potential 

for improvement 

Stage 2 

Create future vision 

Stage 3 

Draw up mission 
statement relating to 

innovation 

Stage 4 

Distill innovation 
objectives and strategies 

from organization's 
objectives and strategies 

Phase 2 

Establish foundation 

Stage 5 

Determine the  
innovation highway 

Stage 6 

Plan introduction of 
organization's new 

approach to innovation 

Stage 7 

Communicate essence 
of innovation mission, 

objectives and strategies 

Stage 8 

Promote innovation 
nurturing culture 

Stage 9 

Reinforce infrastructure 
and expertise to manage 

innovation 

Phase 3 

Implement changes 

Stage 10 

Draw up master 
innovation programme 

Stage 11 

Implement programme 
and support new 

approach to innovation 

Stage 12 

Evaluate progress and 
contribution of master 
innovation programme 

Phase 4 

Build on expertise 

and enhanced reputation 

Stage 13 

Build distinctive 
competencies and 

competitive advantage 
through innovation 

Stage 14 

Document, share, 
publicize and celebrate 
achievements through 

innovation 

Stage 15 

Enhance organization's 
reputation through 

innovation 

Stage 16 

Review and refine 
overall approach to 

innovation 
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2.3.   การปรับปรุงคุณภาพแบบไคเซ็น (Kaizen) 

ไคเซ็น (Kaizen) มาจากภาษาญ่ีปุ่ นเป็นค าท่ีแพร่หลายและนิยมน ามาใช้เป็นวิธีการ

พฒันาปรับปรุงกระบวนการผลิตหรือกระบวนการท างานท่ีดีขึน้  ในลักษณะของการปรับปรุง

แบบต่อเน่ืองไม่มีท่ีสิน้สุด ประเด็นส าคญัหลกัคือ การพิจารณาถึงเร่ืองวิธีการ แนวคิด และ

มาตรการน าเสนอ เพ่ือดท่ีูมาของการแก้ปัญหาแตล่ะเร่ืองการจะพิจารณาถึงวิธีการ  แนวคิดและ

มาตรการน าเสนอดงักล่าวได้นัน้ เราต้องไม่ติดอยู่กบักรอบความคิดเดิมๆ ไม่ยึดติดอยู่กบัวิธีการ

มองวิธีการคดิหรือการกระท าในแบบเก่าๆ อีกตอ่ไปมีการพฒันาการวิธีการมากมายขึน้มาเพ่ือการ

แก้ปัญหา แตว่ิธีการเหล่านัน้ตา่งมีข้อจ ากดัว่าผู้ ใช้ต้องมีทกัษะความรู้ในวิธีการนัน้ๆ  ณ ระดบัหนึ่ง

จงึจะยงัผลส าเร็จได้ ซึ่งตรงข้ามกบันวตักรรม(Innovation) เป็นสิ่งท่ีเรากล่าวถึงการเปล่ียนแปลงท่ี

มีพลวตัรมีการเปล่ียนแปลงท่ีรวดเร็วอย่างก้าวกระโดดเพ่ือให้กรรมวิธีการท างานหรือผลิตภณัฑ์ให้

มีความทนัสมยั มีคณุคา่โดยใช้เทคโนโลยีในการขบัเคล่ือน การเปล่ียนแปลงท่ีรวดเร็วแตอ่าจไม่

ยาวนาน 

ค าวา่ “Kaizen” เป็นศพัท์ภาษาญ่ีปุ่ น แปลว่า “การปรับปรุง (improvement)” ซึ่งหากแยก

ความหมายตามพยางค์แล้วจะแยกได้ 2 ค า คือ “Kai” แปลว่า “การเปล่ียนแปลง (change)” และ 

“Zen” แปลวา่ “ดี (good)” ดงันัน้การเปล่ียนแปลงในทางท่ีดีก็คือการปรับปรุงนัน่เอง  

Kaizen เป็นแนวคิดและเป็นส่วนหนึ่งในทฤษฎีการบริหารของญ่ีปุ่ น ซึ่งโดยธรรมชาติหรือ

ด้วยการฝึกฝนนัน้ท าให้คนญ่ีปุ่ นมีความรู้สึกรับผิดชอบในการท่ีจะท าให้ทุกอย่างด าเนินไปโดย

ราบร่ืนเท่าท่ีจะสามารถท าได้ด้วยการปรับปรุงสิ่งตา่งๆ ให้ดีขึน้  ไม่ว่าจะเป็นเร่ืองในชีวิตประจ าวนั

หรือการท างาน น่ีเป็นจดุแข็งท่ีท าให้ Kaizen ด าเนินไปได้อย่างดีในประเทศญ่ีปุ่ น เพราะโดย

หลกัการแล้ว Kaizen ไม่ใช่เพียงการปรับปรุงเท่านัน้ แตห่มายความรวมไปถึงการปรับปรุงอย่าง

ตอ่เน่ืองไมมี่ท่ีสิน้สดุด้วย (Continuous improvement) 

ตามหลกัการของ Kaizen แล้ว สาเหตเุพียงเล็กน้อยก็สามารถก่อให้เกิดความเสียหาย

อย่างร้ายแรงได้ ดงันัน้ Kaizen จึงเป็นเหมือนสิ่งท่ีเตือนให้เราตระหนกัถึงปัญหาอย่างนีอ้ยู่เสมอ 
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นอกจากนัน้ยงัต้องหาทางแก้ไขปัญหา หรือปรับปรุงพฒันาสิ่งตา่งๆให้ดีขึน้อยู่เป็นนิจ โดยหลกัการ

นีจ้ะท าให้เราผลิตสินค้าและบริการท่ีมีคุณภาพสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าได้ 

นอกจากนัน้ยงัเป็นการใช้ความคดิความสามารถร่วมกนัปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างานให้ดี

ขึน้ซึง่หมายถึงคณุภาพชีวิตท่ีดีขึน้ของผู้ปฏิบตังิานทกุคนนัน่เอง 

Kaizen ในทางปฏิบตัิตัง้อยู่บนความเช่ือท่ีว่าผู้ ท่ีปฏิบตัิงานจะทราบปัญหาหรือข้อขดัแย้ง

ของงานนัน้ดีกว่าผู้ อ่ืน ดงันัน้จึงรู้ว่างานนัน้ควรจะปรับปรุงอย่างไร ดงันัน้การเข้ามามีส่วนร่วมของ

พนกังานทกุคนในองค์การท่ีร่วมกนัปรับปรุงงานของตนเองคนละเล็กคนละน้อยได้จึงเป็นสิ่งส าคญั

ท่ีก่อให้เกิดการปรับปรุงวิธีการท างานให้มีประสิทธิภาพมากขัน้ และพฒันาองค์การไปสู่ความเป็น

เลิศได้ (บญัญตั ิบญุญา, 2553) 

Kaizen นัน้ครอบคลุมเทคนิคหลายอย่างเข้าไว้ใต้ร่มเดียวกัน โดยเรียกว่า ร่มไคเซ็น 

(Kaizen Umbrella) ซึ่งประกอบไปด้วย คมับงั (Kanban) การบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทกุคนมีส่วนร่วม 

(Total productive maintenance) ซิกส์ซิกมา (Six sigma) การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-

time) และการเพิ่มผลผลิต (Productivity improvement) เป็นต้น ดงัภาพท่ี 2.3 

 

ภาพท่ี 2.3 ร่มไคเซ็น (Kaizen Umbrella) 

(ท่ีมา: Imai, 1986) 
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ข้อควรค านงึถึงในการน า Kaizen มาใช้ในองค์กร 

1. Kaizen ถือเป็นวฒันธรรมองค์กรอยา่งหนึง่ จะต้องใช้เวลาในการเปล่ียนแปลง 

2. Kaizen เป็นสิ่งท่ีเราทุกคนท าอยู่ในชีวิตประจ าวนัอยู่แล้ว จึงสามารถน าสิ่งท่ีเคย

ปฏิบตัมิาด าเนินการให้จริงจงัและมีหลกัการมากขึน้ 

3. Kaizen จะต้องท าให้การท างานง่ายขึน้และลดต้นทุน แต่ถ้าท าแล้ว ยิ่งก่อความ

ยุง่ยาก จะไมถื่อวา่เป็น Kaizen 

 

 
ภาพท่ี 2.4 กระบวนการของ Kaizen (ท่ีมา: Chen, 2001) 
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2.4.   ซิกซ์ซิกมา (Six sigma) 

ซิกซ์ซิกมา คือระบบท่ีจะท าให้องค์กรสามารถท่ีจะน าความรู้และประยกุต์ใช้เคร่ืองมือทาง

สถิตติา่งๆ ได้อยา่งเหมาะสมและมีประสิทธิภาพสงูสดุ เพ่ือท าให้ผลิตภณัฑ์ส าเร็จมีคณุภาพตามท่ี

ลกูค้าต้องการ (นพดล เฟ่ืองเดน่ขจร, 2547) 

ในการท่ีจะบรรลุวัตถุประสงค์เพ่ือท่ีจะท าให้เกิดความส าเร็จตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว้

ตามวิธีการทางซิกซ์ซิกมา จะต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างตอ่เน่ืองในทกุๆ จดุของการ

ปฏิบตังิาน ซึง่จะต้องอาศยักลยทุธ์ในการประยกุต์ใช้วิธีการตา่งๆ ในวิชาสถิติ ซึ่งในวิธีการทางซิกซ์ 

ซิกมานี ้จะประยุกต์ใช้กลยุทธ์ทัง้ 5 ขัน้ตอนท่ีส าคญัในการปรับปรุงกระบวนการ (Five-phase 

Improvement Model) คือ การนิยามปัญหา (Define phase) การวดัสภาพของปัญหา (Measure 

phase) การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Analyze phase) การปรับปรุงแก้ไข (Improve 

phase) และการควบคมุเพ่ือรักษาสภาพภายหลงัการปรับปรุง (Control phase) ดงัภาพท่ี 2.5 

 

ภาพท่ี 2.5 ขัน้ตอนในการปรับปรุงตามแนวคิดของซิกซ์ซิกมา 

ทัง้ 5 ขัน้ตอนส าหรับการปรับปรุงกระบวนการผลิตนี ้มีพืน้ฐานมาจากขัน้ตอน Plan, Do, 

Check และ Act (P-D-C-A) แตมี่ข้อแตกตา่งกนัคือขัน้ตอนตา่งๆ ใน D-M-A-I-C เหล่านีไ้ม่ได้เป็น

รูปแบบท่ีเรียงตวักันอย่างเส้นตรงโดยแท้จริง กล่าวคือเม่ือกลุ่มสมาชิกเร่ิมท าการทดลอง , เก็บ

รวบรวมข้อมูล ฯลฯ อาจท าให้สามารถค้นพบกับปัญหาและกระบวนการต่างๆ ท่ีเป็นสาเหตขุอง

ปัญหาท่ีไมไ่ด้คาดคิดว่าจะมีผลกระทบตอ่กระบวนการผลิต สิ่งท่ีค้นพบนีจ้ะท าให้เราสามารถท่ีจะ

พิจารณาแก้ไขเป้าหมายของโครงงานใหมไ่ด้ แม้วา่การทดลองจะได้ผลลพัธ์ออกมาแล้วก็ตาม หรือ

หลังจากท่ีท าการทดสอบผลลัพธ์แล้วก็ตาม ทางกลุ่มผู้ทดลองควรท่ีจะท าการวิเคราะห์ผลเพิ่ม

ตอ่ไป  

D 

M 

A I 

C 
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โดยทัว่ไปกลุ่มผู้ท าการทดลองสามารถท่ีจะบนัทึกความก้าวหน้าของโครงงาน โดยอ้างอิง

กบัวงล้อ D-M-A-I-C ได้ แตใ่นแตล่ะขัน้ตอนจะเป็นกิจกรรมท่ีสามารถท าซ า้ภายในตวัเองได้โดย

รายละเอียดและเคร่ืองมือทางสถิตท่ีิน ามาประยกุต์ใช้ในแตล่ะกิจกรรมทัง้ 5 ขัน้ตอน มีดงันีคื้อ 

1. การนิยามปัญหา (Define, D) เป็นขัน้ตอนแรกของกระบวนการทางซิกซ์ ซิกมา และ

เป็นขัน้ตอนท่ีมีความส าคญัในการก าหนดจุดเร่ิมต้นและทิศทางของการวิจยั โดยในขัน้ตอนการ

นิยามนีจ้ะเก่ียวข้องกับการพิจารณาความสามารถของกระบวนการผลิตเทียบกับความต้องการ

ของลกูค้าตอ่ผลิตภัณฑ์ของบริษัท ซึ่งท าให้บริษัททราบถึงปัญหาท่ีเกิดขึน้ และได้ข้อมลูสนบัสนุน

ในการพิจารณาคัดเลือกถึงปัญหาท่ีจะท าการแก้ไขและขีดความสามารถในการปรับปรุง

กระบวนการท่ีสามารถปฏิบตัไิด้จริง นอกจากนีย้งัเป็นการก าหนดภาพรวมของการท าวิจยัอ่ืนๆ คือ 

วตัถปุระสงค์หรือเป้าหมาย แนวทางและวิธีการในการปฏิบตัิ ระยะเวลาในการท าการวิจยั การ

ก าหนดสมาชิก และประโยชน์ท่ีคาดวา่จะได้รับจากการวิจยั 

2. การวดัสภาพของปัญหา (Measure, M) เป็นขัน้ตอนถดัจากการนิยามปัญหา ซึ่งจะ

ศกึษาเก่ียวกบัรายละเอียดของกระบวนการผลิตในทกุๆ ขัน้ตอนท่ีเก่ียวข้องกบัผลิตภณัฑ์ท่ีท าการ

วิจยั จากนัน้จะท าการศึกษาแหล่งท่ีมาของสาเหตขุองปัญหารวมถึงผลกระทบท่ีเกิดขึน้ในสาเหตุ

ต่างๆ ซึ่งจะท าการวิเคราะห์และ จัดล าดบัความส าคญัในแต่ละสาเหตท่ีุเป็นไปได้เพ่ือท่ีจะเลือก

สาเหตท่ีุคาดวา่จะมีผลกระทบรุนแรงตอ่กระบวนการผลิตมาท าการแก้ไขตอ่ไป 

3. การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา (Analyze, A) ในขัน้ตอนนี ้เป็นขัน้ตอนในการทดลอง

เพ่ือหาผลสรุปในปัจจยัน าเข้าท่ีส าคญัตา่งๆ ท่ีได้เรียบเรียงจากการระดมความคดิ 

4. การปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ (Improve, I) ขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการน าปัจจยัน าเข้าท่ีมี

ผลกระทบอย่างมีนยัส าคญัตอ่ลกัษณะทางคณุภาพของลูกค้าท่ีได้จากการวิเคราะห์ในขัน้ตอนท่ี

แล้ว เพ่ือมาท าการวิเคราะห์หาแนวทางปรับปรุงแก้ไขตอ่ไป 

5. การควบคมุและการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง  (Control, C) เป็นขัน้ตอนสุดท้ายใน

กระบวนการซิกซ์ ซิกมา เพ่ือจุดประสงค์ในการตรวจสอบและควบคุมปัจจัยน าเข้าท่ีส าคญัท่ีมี

ผลกระทบอยา่งมีนยัส าคญัท่ีได้จากการวิเคราะห์ในขัน้ตอนท่ีแล้วและได้ทดสอบเพ่ือยืนยนัผลการ

สรุปเรียบร้อยแล้ว 
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ตารางท่ี 2.1 เคร่ืองมือตา่งๆ ท่ีใช้นิยมใช้ในแตล่ะขัน้ตอนของ DMAIC (วรภทัร ภู่เจริญ, 2546) 

กระบวนการ กิจกรรมที่ด าเนินการ เคร่ืองมือที่นิยมใช้ 

Define - แตง่ตัง้ทีมงาน 
- นิยามปัญหาที่เจาะจงหรือแบบกว้างๆ 
- ก าหนดเป้าหมาย/วิสยัทศัน์ 
- ก าหนดขอบเขตและความต้องการของลกูค้า 

- 7 New QC Tools 
- Process Flowchart 
- Risk Analysis 
- Pareto 
- Brainstorming 

Measure  - วดัสมรรถนะเทียบกบัข้อก าหนดหรือมาตรฐาน 
- รวบรวมข้อมลูและประสทิธิภาพของ
กระบวนการ 

- QFD 
- Pareto 
- Process Mapping 
- Gage R&R 
- Check Sheets 
- Balanced Scorecard 

Analyze  - หาต้นตอสาเหตขุองความแปรปรวน (พิสจูน์หา
ตวัแปรที่ส าคญั) 
- วิเคราะห์หาวิธีการ/ทางเลอืกที่ดทีี่สดุ (Best 

practices) 
- ประเมินกระบวนการท่ีเพิ่มและไมเ่พิ่มคณุคา่แก่
กระบวนการ 
- กลัน่กรองข้อก าหนดตา่งๆ 

- DOE 
- FMEA 
- 7 New QC Tools 
- VA/VE 
- Cause & Effect Diagram 
- Fault Tree Analysis 
- Correlation Analysis 
- Process Simulation 

Improve - ออกแบบกระบวนการใหมส่มมตฐิานท่ีท้าทาย 
ใช้ความคิดสร้างสรรค์ ใช้หลกัการของ
กระบวนการ 
- น ากระบวนการโครงสร้างและระบบใหมไ่ป
ปฏิบตัิ 

- FMEA 
- 7 New QC Tools 
- DOE 
- EVOP 
- Process Simulation 
- Poka-Yoke 

Control  - จดัท าแผนควบคมุ 
- เฝ้าติดตามการด าเนินการ 
- แก้ไขปัญหา 

- Poka-Yoke 
- Control Charts 
- SPC 
- PCA 
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2.5.   ทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิงประดษิฐ์คิดค้น (TRIZ) 

 TRIZ เป็นช่ือย่อในภาษารัสเซีย ซึ่งแปลว่าทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิงประดิษฐ์คิดค้น 

(Theory of Inventive Problem Solving) ได้พฒันาขึน้มาเป็นเคร่ืองมือและฐานความรู้ตา่งๆ ใน

การแก้ปัญหาทางเทคนิคโดยวิศวกรชาวรัสเซีย ช่ือ เกนริค อลัต์ชลูเลอร์ (Genrich S. Altshuller) ท่ี

มีความเช่ือว่า "ความคิดสร้างสรรค์เป็นสิ่งท่ีสามารถเรียนรู้กนัได้" เขาได้น าแนวทางการแก้ปัญหา

ตา่งๆ ในอดีตกวา่ 2 ล้านฉบบั ตัง้แตปี่ค.ศ.1946 มาท าให้เป็นกระบวนการและองค์ความรู้ท่ีจะช่วย

ให้สามารถเห็นถึงหนทางในการแก้ปัญหา ซึ่งโดยธรรมชาติแล้วคนเรามักจะคิดแก้ปัญหาต่างๆ 

โดยอ้างอิงจากความถนัดของผู้ ท่ีแก้ปัญหาเป็นหลัก ซึ่งมักจะท าให้เกิดสภาพความเฉ่ือยเชิง

จิตวิทยา (Psychological Inertia) คือการยึดติดกับประสบการณ์และการรับรู้ท่ีผ่านมาของผู้ ท่ี

แก้ปัญหาเอง ท าให้ไม่สามารถคิดนอกกรอบได้ แต่การแก้ปัญหาเชิงประดิษฐ์คิดค้น (Inventive 

Problem Solving) จะเป็นการคิดค้นสิ่งใหม่ๆ เพ่ือแก้ปัญหาท่ีมีอยู่อย่างตรงจดุ ซึ่งนอกจากจะใช้

ประสบการณ์หรือความถนัดของผู้ แก้ไขปัญหาแล้ว ยังต้องใช้ความรู้ด้านอ่ืนๆ ทัง้ในอดีตและ

ปัจจบุนัท่ีเคยประสบความส าเร็จมาประกอบการมองปัญหาและแก้ปัญหาด้วย 

จากการศกึษาวิเคราะห์สิทธิบตัรตา่งๆ กวา่ 2 แสนชิน้ในเบือ้งต้น อลัต์ชลูเลอร์ได้ค้นพบว่า

ปัญหาทางเทคนิคสามารถแบง่ออกเป็น 5 ระดบัตามประเภทของประสบการณ์ท่ีจ าเป็นต้องใช้ใน

การแก้ปัญหา ดงัตารางท่ี 2.2 โดยหลกัการของ TRIZ จะมีประสิทธิภาพดีในการแก้ปัญหาในระดบั

ท่ี 2, ถึงระดบั 4 เป็นหลกั ซึง่จะสามารถชว่ยในการลดขัน้ตอนและเวลาในการแก้ปัญหาได้ 
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ตารางท่ี 2.2 ระดบัของปัญหาทางเทคนิค 

ระดับ ระดับของการประดษิฐ์คิดค้น % ของปัญหา แหล่งความรู้ 

1 เป็นปัญหาท่ีสามารถแก้ได้ด้วย

ทฤษฎีและความรู้ทัว่ไป 

68.30% ใช้ประสบการณ์เฉพาะ ใน

สาขาวิทยาการท่ีเก่ียวข้อง 

2 มีการปรับปรุงพฒันาในระดบัหนึง่ 27.10% ใช้ประสบการณ์จากสาขา

อตุสาหกรรมท่ีเก่ียวข้อง 

3 มีการปรับปรุงพฒันาใน

ระดบัพืน้ฐาน 

4.30% ใช้ความรู้จากสาขา

อตุสาหกรรมอ่ืนท่ีอยูน่อกจาก

สาขาอตุสาหกรรมของตนเอง 

4 สร้างระบบแบบใหม่ท่ีต้องใช้

หลกัการใหม่ๆ  

0.24% น าความรู้พืน้ฐานด้าน

วิทยาศาสตร์มาใช้ มากกวา่จะ

ใช้วิทยาการในอตุสาหกรรม

สาขานัน้ๆ 

5 สร้างระบบแบบใหม่โดยการค้นพบ

เทคโนโลยีใหมท่ี่ไมเ่คยมีมาก่อน 

0.06% ค้นพบใหมท่ี่ไมเ่คยมีมาก่อน 

  

การแก้ปัญหาตามแนวทางของ TRIZ นัน้ มองว่าการแก้ปัญหาแบบลองผิดลองถกูโดยใช้

ความถนดัหรือประสบการณ์ส่วนตวัก็อาจจะแก้ปัญหาได้เช่นกัน แตอ่าจจะเสียเวลาในการค้นหา

มาก หรือได้ค าตอบท่ีไม่ถกูต้องเหมาะสมท่ีสดุ ดงันัน้การแก้ปัญหาตามแนวทางของ TRIZ นัน้ จะ

แปลงปัญหารูปธรรมให้เป็นปัญหาทั่วไปท่ีเป็นนามธรรม แล้วใช้เคร่ืองมือและฐานความรู้ต่างๆ 

ของ TRIZ มาหาค าตอบทัว่ไปท่ีเป็นความคิดสร้างสรรค์ในการแก้ปัญหา (Idea) จากนัน้จึงระดม

สมองเพ่ือค้นหาค าตอบเฉพาะท่ีเป็นรูปธรรมจากค าตอบทัว่ไปท่ีได้มา ดงัภาพท่ี 2.6 
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ภาพท่ี 2.6 การแก้ปัญหาตามแนวทางของ TRIZ (ท่ีมา: ไตรสิทธ์ิ เบญจบณุยสิทธ์ิ, 2550) 

  

2.6.   กระบวนการผลิตอาหารสัตว์ (ณฐัชนก อมรเทวภทัร, 2553) 

ในกระบวนการผลิตอาหารสตัว์จะแบง่ออกเป็น 12 ขัน้ตอนหลกั ดงัตอ่ไปนี ้

1)    การรับวตัถุดิบ ในกระบวนการผลิตอาหารสตัว์จะมีการใช้วตัถุดิบทัง้วตัถุดิบท่ี

แปรรูปแล้วและยงัไม่ได้แปรรูป สิ่งส าคญัในขัน้ตอนนี ้คือการจดัเก็บวตัถดุิบ เพ่ือรอการผลิตไม่ให้

เกิดวตัถดุิบค้าง ส าหรับโรงงานผลิตวตัถดุิบอาหารสตัว์ วตัถดุิบท่ีใช้เกือบทัง้หมดเป็นวตัถดุิบสดท่ี

ไมผ่า่นการแปรรูป เชน่ ปลาป่น เปลือกกุ้ง สามารถเก็บได้เพียงชว่งระยะเวลาสัน้ๆ เทา่นัน้  

2)    ท าให้สุกโดยความร้อน ในขัน้ตอนนีจ้ะใช้ความร้อนจากหม้อไอน า้หรือหม้อ

น า้มนัร้อน เพ่ือให้วตัถดุบิสกุและง่ายตอ่การบดให้ละเอียด โดยอณุหภูมิและเวลาท่ีใช้ในการอบนัน้

ขึน้กบัชนิดของวตัถดุบิ 

3)    ร่อนผ่านตะแกรง วัตถุดิบท่ีผ่านกระบวนการอบแล้วจะถูกน ามาร่อน เพ่ือแยก

วตัถดุิบและสิ่งเจือปนท่ีมีขนาดใหญ่ รวมถึงส่วนท่ีไม่สามารถบดได้ออก เช่น กระดกูปลาชิน้ใหญ่ 

เป็นต้น ซึง่ท าให้กระบวนการบดมีประสิทธิภาพมากขึน้ 

4) การบดให้ละเอียด บดวตัถุดิบท่ีผ่านตะแกรงให้ละเอียด เพ่ือง่ายตอ่การผสมกบั

วตัถดุบิชนิดอ่ืน  
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5) การลดอุณหภูมิ ท าการลดอุณหภูมิของวตัถุดิบท่ีผ่านการบดจนละเอียด ให้มี

อณุหภูมิใกล้เคียงกบัอณุหภูมิห้อง และไม่สงูกว่า 40 องศาเซลเซียส โดยใช้น า้สะอาดในการหล่อ

เย็น 

6) การบรรจุขัน้ต้น ท าการบรรจุวัตถุดิบเพ่ือส่งมอบให้แก่ลูกค้าหรือส่งไปยัง

กระบวนการผสมกบัวตัถดุบิอ่ืนตอ่ไป โดยจะใช้ไซโลในการบรรจ ุ

7)  การผสม ผสมวตัถดุบิตา่งๆ เข้าด้วยกนัตามสตูรเฉพาะของแตล่ะโรงงาน  

8)  การอดัเม็ด วตัถดุบิท่ีผ่านการผสมจะถกูน ามาอดัเม็ดเพ่ือให้มีคณุภาพคงท่ี โดย

อาศยัความชืน้จากไอน า้ร้อนท าให้วตัถุดิบจับตวัและอดัผ่านช่องเล็กๆ โดยเม็ดอาหารสตัว์ท่ีอัด

ออกมาจะมีลกัษณะท่ีนิ่มและมีอณุหภมูิสงู 

9)  ปรับสภาพและอบแห้ง อาหารสัตว์ท่ีผ่านการอัดเม็ดต้องท าการปรับสภาพ

เพ่ือให้สว่นผสมในอาหารสตัว์นัน้สกุ และให้เหมาะกบัความต้องการของสตัว์นัน้ๆ  

10)  การท าให้เย็น วตัถดุิบท่ีผ่านการอบแห้งยงัมีอณุหภูมิท่ีสงู จึงต้องผ่านการท าให้

เย็นเพ่ือสะดวกในการบรรจ ุโดยอาศยัน า้เป็นตวัระเหยความร้อนให้อยูใ่นอณุหภมูิบรรยากาศ 

11)  คัดขนาด น าอาหารสัตว์ท่ีผ่านกระบวนการต่างๆ มาคัดขนาดโดยร่อนผ่าน

ตะแกรงเพ่ือให้ได้ขนาดตามท่ีต้องการ ส่วนอาหารสตัว์ท่ีไม่ผ่านตะแกรงก็สามารถน าไปบดอีกรอบ 

และน าไปผสมเป็นวตัถดุบิในการผลิตครัง้ตอ่ไป 

12)  การบรรจแุละการสง่มอบ 

 

2.7.   งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

ในการพัฒนาแนวทางส าหรับการจัดการกระบวนการนวัตกรรม จะต้องเข้าใจก่อนว่า

นวตักรรมนัน้คือการปรับปรุงงาน โดย Imai (1997) ได้อธิบายว่าฝ่ายบริหารมีหน้าท่ี 2 ประการ คือ 

การรักษาสภาพ (Maintenance) และการปรับปรุงงาน (Improvement) โดยจะสามารถแบง่การ

ปรับปรุงงานออกมาเป็น 2 ประเภท คือ ไคเซ็น (Kaizen) และนวตักรรม (Innovation) ไคเซ็นนัน้

หมายถึงการปรับปรุงเล็กน้อยท่ีเป็นผลลพัธ์มาจากการความเพียรพยายามอยู่เสมอ นวตักรรมจะ
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เป็นการปรับปรุงอย่างก้าวกระโดดซึ่งเป็นผลลัพธ์มาจากการลงทุนทรัพยากรจ านวนมากใน

เทคโนโลยีหรืออปุกรณ์เคร่ืองมือใหม ่ไคเซ็นและนวตักรรมนัน้เป็นการปรับปรุงงานทัง้คู่ โดยจะต้อง

ท าควบคูก่นัไป เน่ืองจากไคเซ็นเป็นการปรับปรุงอย่างตอ่เน่ืองตลอดเวลา ถ้าหากมีนวตักรรมแล้ว

ยงัอยูก่บัท่ีไมมี่การปรับปรุง ระดบัความสามารถใหมท่ี่เกิดจากนวตักรรมก็จะเส่ือมถอยลงได้ 

Goedhuys (2011) และ เนตรทราย สุวรรณ (2552) ชีใ้ห้เห็นกลยทุธ์ทางด้านนวตักรรม

ของบริษัทว่าแบ่งเป็น 2 กลยุทธ์หลกัคือ การพฒันาจากภายใน (การสร้างเทคโนโลยี) และการ

ได้มาจากภายนอก (การซือ้เทคโนโลยี) ซึ่งน าไปสู่เ ร่ืองความส าคัญของนวัตกรรมผลิตภัณฑ์ 

(Product innovation) และนวตักรรมกระบวนการ (Process innovation) ท่ีมีความส าคญัมากตอ่

การเตบิโตของบริษัท โดยสรุปว่านวตักรรมก็ถือว่าเป็นตวัขบัเคล่ือนส าคญัตอ่การเติบโตของบริษัท  

Ettlie (1992) ชีใ้ห้เห็นว่า เป็นเร่ืองยากในการท่ีบริษัทจะซือ้เทคโนโลยีใหม่ๆ เข้ามาเพ่ือเพิ่มความ

ได้เปรียบในการแขง่ขนั เพราะจะป้องกนัไมใ่ห้เกิดการลอกเลียนแบบได้ยาก จึงได้แนะน าให้วิธีการ

น านวตักรรมกระบวนการมาใช้ให้เกิดประโยชน์สงูสดุ 

ก่อนท่ีจะเกิดเป็นนวัตกรรมนัน้ กระบวนการนวัตกรรมในขัน้ตอนเร่ิมต้นต้องเกิดจาก

ความคิดสร้างสรรค์เป็นอนัดบัแรก โดย Koskinen (2002) ได้วิเคราะห์ถึงบทบาทของความรู้ท่ีฝัง

อยูใ่นตวัคน (Tacit knowledge) ตอ่กระบวนการนวตักรรม โดยสรุปได้ว่าความรู้ท่ีฝังอยู่ในตวัคนมี

บทบาทส าคญัต่อกระบวนการนวตักรรม โดยเฉพาะเม่ือมองในขัน้ตอนการคิดค้น ซึ่งเป็นขัน้ตอน

เร่ิมต้นของกระบวนการนวตักรรม ซึ่งประเด็นท่ีส าคญัไม่ได้อยู่ท่ีจ านวนของความรู้ของคนมีมาก

เท่าไหร่ แตอ่ยู่ท่ีการน าความรู้ไปใช้ให้เกิดประโยชน์สงูสดุได้เท่าไรนัน่เอง จากนัน้มา สมนึก เอือ้จิ

ระพงษ์พนัธ์ (2553) จึงได้ทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวกับแนวคิดของความสามารถในการจดัการ

ความรู้ท่ีมีบทบาทและความส าคญัต่อความสามารถทางนวตักรรมของผู้ประกอบการ และพบว่า

การพฒันาศกัยภาพในเร่ืองของความสามารถในการจดัการความรู้เป็นสิ่งท่ีมีความส าคญัอย่างยิ่ง

ต่อการสร้างความสามารถทางนวัตกรรมของผู้ ประกอบการ โดยความสามารถในการจัดการ

ความรู้ของผู้ ประกอบการท่ีเป็นกลไกส าคัญในการส่งผลให้เกิดความสามารถทางนวัตกรรม 

ประกอบด้วยปัจจัยหลัก 2 ส่วน คือ 1) ความสามารถด้านทรัพยากร (Resource-Based 
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Capability) ซึ่งจะประกอบด้วย 3 ด้านคือ เทคโนโลยี (Technology) โครงสร้าง (Structure) และ

วฒันธรรม (Culture) และ 2) ความสามารถด้านความรู้ (Knowledge-Based Capability) 

ประกอบด้วย 3 ด้าน คือ ความเช่ียวชาญ (Expertise) การเรียนรู้ (Learning) และสารสนเทศ 

(Information) และหากผู้ประกอบการต้องการท่ีจะพฒันาความสามารถทางนวตักรรมของตน ต้อง

มีการจัดการความรู้และพัฒนาความสามารถในการจัดการความรู้ภายใต้เง่ือนไขท่ีส าคัญ 6 

ประการ ดงัตอ่ไปนี ้

1.    ผู้ประกอบการจะต้องมีความตัง้ใจจริง และมุ่งมัน่ท่ีจะพฒันาความสามารถในการ

จดัการความรู้ในทกุๆ ด้านขององค์ประกอบความสามารถในการจดัการความรู้ 

2.    ผู้ประกอบการจะต้องมีความเช่ือในเร่ืองนวตักรรม และการสร้างความสามารถทาง

นวัตกรรมน าไปสู่ความส าเร็จของธุรกิจ รวมทัง้มีการก าหนดกลยุทธ์ เป้าหมาย และแผนงานท่ี

ชดัเจนในการพฒันานวตักรรม และความสามารถทางนวตักรรม 

3.    ผู้ประกอบการจะต้องมีภาวะผู้น าในลกัษณะของผู้น าการเปล่ียนแปลง ซึ่งมีความ

มุง่มัน่ท่ีต้องการเห็นการเปล่ียนแปลงในทิศทางท่ีดีขึน้ขององค์กรทัง้ในด้านทศันคติ การเรียนรู้ และ

รูปแบบการท างานของบคุลากรในองค์กร 

4.    ผู้ประกอบการจะต้องมีความพร้อมในเร่ืองจัดสรร และให้การสนับสนุนในด้าน

งบประมาณเพื่อการจดัหาอปุกรณ์ เทคโนโลยี และการจดักิจกรรมตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้องกบัการพฒันา

ความสามารถในการจดัการความรู้ 

5.    ผู้ประกอบการต้องจดัให้องค์กรของตนมีระบบการบริหารจดัการท่ีคล่องตวั ยืดหยุ่น

สูง พร้อมท่ีจะมีการปรับเปล่ียนระเบียบ และข้อบังคับต่างๆ ท่ีจะเป็นอุปสรรคต่อการพัฒนา

ความสามารถในการจดัการความรู้ 

6.    ผู้ประกอบการจะต้องพฒันาความสามารถในการจดัการความรู้ในทุกๆ ด้าน ทัง้ 6 

ด้าน คือ เทคโนโลยี โครงสร้าง วฒันธรรม ความเช่ียวชาญ การเรียนรู้ และสารสนเทศ ไปพร้อมกนั 

และรูปแบบของการพฒันาจะต้องมีลกัษณะของการเช่ือมโยง และบรูณาการซึง่กนัและกนัด้วย 

สมบตัิ สุขนิจ (2548) และ ปาริชาติ บุญเกลีย้ง (2552) ได้น าหลักการของซิกซ์ซิกมา

ประยกุต์ใช้ในการลดของเสียในกระบวนการผลิตเม็ดพีวีซี และลดต้นทนุของเสียจากกระบวนการ
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ตดัเทปโฟมอะคริลิคตามล าดบั โดยมีขัน้ตอนในการด าเนินการ 5 ขัน้ตอนคือ การนิยามปัญหา 

(Define) การวดัเพ่ือหาสาเหตขุองปัญหา (Measure) การวิเคราะห์ปัญหา (Analyze) การปรับปรุง

แก้ไขกระบวนการ (Improve) และ การควบคมุกระบวนการผลิต (Control) หรือท่ีเรียกสัน้ๆ ว่า 

“กระบวนการ DMAIC” ซึ่งเม่ือด าเนินการตามขัน้ตอนดงักล่าวแล้ว ท าให้สามารถลดปริมาณของ

เสียในกระบวนการผลิตและลดจ านวนการร้องเรียนของลกูค้าได้ โดยในแตล่ะขัน้ตอนจะเคร่ืองมือ

ตา่งๆ ท่ีเหมาะสมกบัการปรับปรุง ในเวลาตอ่มา Rai and Gurunatha (2010) ได้น ากระบวนการ 

DMEDI ซึง่เป็นกระบวนการท่ีใช้ส าหรับออกแบบผลิตภณัฑ์ การบริการ หรือกระบวนการใหม่ๆ ซึ่ง

ดดัแปลงมาจากกระบวนการ DMAIC เข้ามาออกแบบร้านถ่ายเอกสารใหม่ให้กับบริษัท โดย

กระบวนการ DMEDI จะมี 2 ขัน้ตอนแรกท่ีมีความเหมือนกบักระบวนการ DMAIC โดยในงานวิจยั

นีจ้ะอธิบายถึงเคร่ืองมือทัง้หมด 18 เคร่ืองมืออยู่ในแต่ละขัน้ตอนต่างๆ ซึ่งสามารถน ามาเป็น

แนวทางในการค้นหาขัน้ตอนและเคร่ืองมือของการจดัการนวตักรรมได้ตอ่ไป 

Oliveira (2000) ได้ท าการพัฒนาเคร่ืองมือทางนวัตกรรมท่ีท างานอย่างเป็นระบบใน

อตุสาหกรรมอาหาร โดยได้แนะน าให้ใช้ทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิงประดิษฐ์คิดค้น (TRIZ) เพราะเป็น

ทฤษฎีท่ีให้ผลลัพธ์ในทางอุตสาหกรรมได้ดี สามารถลดเวลาและต้นทุนของการวิจัยได้ และยัง

สามารถเพิ่มคณุภาพของวิธีการออกแบบได้ด้วย จากนัน้ Zhao (2005) ได้ท าการวิจยัในการรวม

กระบวนการ DMAIC และทฤษฎี TRIZ เข้าด้วยกนั ซึ่งได้อธิบายว่ากระบวนการ DMAIC จะไม่

สามารถท าให้ประสบผลส าเร็จได้ในการพฒันาผลิตภัณฑ์หรือการบริการใหม่ได้ จึงได้น าทฤษฎี 

TRIZ เข้ามาผสมผสานเข้าด้วยกนั ผลท่ีได้คือ เกิดกระบวนการขัน้ตอนการพฒันาแบบผสมผสาน

ใหมข่ึน้มาซึง่ก่อให้เกิดประโยชน์ตอ่องค์กรเป็นอยา่งมาก 



 
 

บทที่ 3 
 

การพัฒนาขัน้ตอนของการจัดการกระบวนการนวัตกรรม 

 

 ในบทนีจ้ะเป็นการพิจารณาก าหนดขัน้ตอนในการจดัการกระบวนการนวตักรรมท่ีได้ศกึษา

มาจากหนงัสือ ต ารา เอกสารทางวิชาการ (Journal) และงานวิจยัตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้องกบันวตักรรม 

3.1.   บทน า 

ปัญหาตา่งๆ ท่ีเกิดขึน้ในผลิตภณัฑ์ กระบวนการผลิต และการบริการ สามารถแบง่ได้เป็น 

4 รูปแบบ (ด ารงค์ ทวีแสงสกลุไทย, 2554) คือ 

1. ปัญหาท่ีต้องแก้ไขทนัที (Trouble shooting) เป็นปัญหาท่ีหากว่าไม่ท าการแก้ไขปัญหา

นีแ้ล้ว ผลิตภัณฑ์นัน้จะเสีย กระบวนการนัน้จะเกิดการติดขัด ไม่สามารถด าเนินการหรือท างาน

ตอ่ไปได้ เป็นปัญหาท่ีต้องเร่งแก้ไขโดยทนัที 

2. การเบี่ยงเบน (Deviation) เป็นปัญหาท่ีเกิดความเบี่ยงเบนจากเป้าหมายท่ีตัง้ไว้ อาจ

ท าให้เกิดผลกระทบตอ่ความพงึพอใจของลกูค้า และก่อให้เกิดความเสียหายในภายหลงัได้ 

3. การปรับปรุง (Improvement) เป็นปัญหาท่ีเกิดขึน้เพราะการท่ีมีผลิตภัณฑ์ 

กระบวนการ หรือการบริการท่ีดีอยู่แล้ว แต่ต้องการปรับปรุงให้มีความสามารถสูงขึน้  เพ่ือสร้าง

ความได้เปรียบในการแขง่ขนัในตลาด 

4. นวัตกรรม (Innovation) เน่ืองจากการปรับปรุงนัน้จะเป็นการปรับปรุงท่ีเกิดใน

ผลิตภณัฑ์ กระบวนการ หรือการบริการท่ีมีอยู่แล้ว และไม่สามารถปรับปรุงให้ดีไปกว่านีไ้ด้อีก จึง

เกิดเป็นปัญหาท่ีต้องการสิ่งใหม่ๆ  เข้ามาเพ่ือตอบสนองความต้องการท่ีเพิ่มมากขึน้ 

โดยแต่ละปัญหานัน้จะต้องมีขัน้ตอนในการแก้ไขปัญหาท่ีแตกต่างกันออกไป จึงจ าเป็นท่ี

จะต้องมีขัน้ตอนส าหรับการจดัการกระบวนการนวตักรรม เพ่ือให้ผู้ ท่ีต้องการจดัการกระบวนการ

นวตักรรมนัน้มีแนวทางในการจดัการอยา่งมีประสิทธิภาพ 
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3.2.   ความเป็นมาของการจัดการกระบวนการนวัตกรรม 

 กระบวนการซิกซ์ซิกมา (Six Sigma) เป็นกระบวนการวิเคราะห์คณุภาพท่ีเป็นระบบท่ี

ได้รับการยอมรับจากองค์กรตา่งๆ ทั่วโลก (Mazur, 1991) และมีงานวิจยัหลายงานท่ีกล่าวถึงและ

ใช้กระบวนการนีใ้นการปรับปรุงผลิตภัณฑ์ กระบวนการ หรือการบริการ โดยมีกระบวนการ

มาตรฐานทัง้หมด 5 ระยะ คือ ระยะก าหนดปัญหา (Define Phase) ระยะวดัและเก็บข้อมูล 

(Measure Phase) ระยะวิเคราะห์ (Analyze Phase) ระยะการปรับปรุงแก้ไข (Improve Phase) 

และระยะตดิตามควบคมุ (Control Phase) โดยรวมเรียกว่า กระบวนการ DMAIC แตก่ระบวนการ 

DMAIC นัน้ยงัเป็นแคก่ระบวนการของการปรับปรุงของเดิมท่ีมีอยู่เท่านัน้ และหากการปรับปรุงนัน้

ยังไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เพียงพอ จึงได้มีการคิดค้นกระบวนการท่ี

เรียกว่า กระบวนการ DMEDI ขึน้มาซึ่งเป็นกระบวนการท่ีน ากระบวนการของซิกซ์ซิกมามา

ประยุกต์ใช้เพ่ือออกแบบผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการท่ียังไม่มีขึน้มาใหม่ หรือว่าจะเป็นการ

ออกแบบใหมอี่กครัง้ (Redesign) เพ่ือให้ตรงตามความต้องการของลกูค้าอย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่ง

มีวตัถปุระสงค์เพ่ือให้เกิดความได้เปรียบในการแขง่ขนัและพฒันาผลิตภณัฑ์อย่างก้าวกระโดดผ่าน

ทรัพยากรท่ีมีอยูใ่นขณะนัน้  

กระบวนการ DMEDI ประกอบไปด้วยกระบวนการ 5 ระยะ ได้แก่ ระยะการก าหนดปัญหา 

(Define Phase) ระยะการวัดและเก็บข้อมูล (Measure Phase) ระยะการส ารวจ (Explore 

Phase) ระยะการพฒันา (Develop Phase) และระยะการด าเนินการ (Implement Phase) 

1. ระยะการก าหนดปัญหา (Define Phase: D) เป็นระยะท่ีจะศกึษาสภาพปัญหา และ

ก าหนดขอบเขตเป้าหมายของโครงการ เพ่ือให้ทีมนวตักรรมได้เข้าใจถึงปัญหาและเป้าหมายของ

โครงการไปในทางเดียวกัน เป็นขัน้ตอนท่ีมีความส าคญัในการก าหนดจุดเร่ิมต้นและทิศทางของ

โครงการ 
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2. ระยะการวดัและเก็บข้อมลู (Measure Phase: M) เป็นระยะท่ีท าการวดัหารายละเอียด

เก่ียวกับปัญหา โดยการก าหนดว่ากลุ่มลูกค้าของโครงการคือใคร อีกทัง้ยงัเป็นการค้นหาความ

ต้องการของลกูค้าท่ีแท้จริง 

3. ระยะการส ารวจ (Explore Phase: E) เป็นระยะท่ีท าการส ารวจลึกลงไปในหน้าท่ีการ

ท างาน (Function) เพ่ือค้นหาและคดัเลือกชิน้ส่วนใดในผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการใดขึน้มาเพ่ือ

ท าการคิดค้นออกแบบต่อไป โดยระยะนีจ้ะเสมือนกับระยะการวิเคราะห์ (Analyze Phase) ใน

กระบวนการ DMAIC 

4. ระยะการพฒันา (Develop Phase: Dเป็นระยะท่ีท าการค้นหาวิธีการในการแก้ปัญหา

โดยการใช้ความคิดสร้างสรรค์ ให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า หรือให้อยู่เหนือ

ความคาดหมายของลกูค้าให้ได้ ความคดิด้านนวตักรรม จะเกิดขึน้ในระยะนี ้โดยระยะนีจ้ะเสมือน

กบัระยะการปรับปรุงแก้ไข (Improve Phase) ในกระบวนการ DMAIC 

5. ระยะการด าเนินการ (Implement Phase: I) เป็นระยะท่ีน าแนวความคิดในระยะการ

พฒันามาด าเนินการให้เกิดขึน้จริงเป็นโดยสร้างเป็นโครงการน าร่อง (Pilot project) ขึน้มา เพ่ือให้

แนใ่จวา่สามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้ 

ผู้ วิจัยได้เลือกกระบวนการ DMEDI มาใช้เป็นขัน้ตอนของการจัดการกระบวนการ

นวัตกรรมในส่วนของการออกแบบพัฒนา โดยมีงานวิจัยต่างๆ ท่ีมาสนับสนุนแนวความคิดนี ้

มากมาย ดงัจะกลา่วในหวัข้อ 3.3 

 

3.3.   งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

งานวิจยัของ Hemphill (2010) ได้ศกึษาเก่ียวกบักระบวนการซิกซ์ซิกมา และได้สรุปว่า

กระบวนการ DMAIC เป็นกระบวนการท่ีใช้ส าหรับการปรับปรุง โดยจะมุ่งเน้นไปท่ีการลดความ

แปรปรวน ลดข้อบกพร่อง หรือเพิ่มประสิทธิภาพของผลิตภัณฑ์ หรือกระบวนการท างาน หรือการ

บริการท่ีมีอยูแ่ล้วในบริษัท แตก่ระบวนการ DMEDI เป็นกระบวนการท่ีจะน ามาใช้เป็นแนวทางเม่ือ

ต้องการสร้างผลิตภณัฑ์ กระบวนการท างาน หรือการบริการใหม่ๆ ท่ียงัไม่มีในบริษัทให้เกิดขึน้ ซึ่ง
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จะเป็นแนวทางท่ีจะท าให้เกิดการออกแบบอย่างมีประสิทธิภาพ เพ่ือท าให้เกิดความได้ เปรียบใน

การแขง่ขนั อีกทัง้ยงัสง่เสริมให้เกิดการแก้ไขปัญหาอย่างสร้างสรรค์อีกด้วย โดย  Jones (2010) ได้

ยกตวัอยา่งของการน ากระบวนการทัง้ 2 ไปใช้ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 3.1 

ตารางท่ี 3.1 ตวัอยา่งของการน ากระบวนการ DMAIC และ DMEDI ไปใช้ 

 DMAIC DMEDI 

กระบวนการด าเนิน
ธุรกิจ 

- ลดรอบเวลาการท างาน (Cycle 
time) 

- ลดความบกพร่องในการบริการ 

- ออกแบบส านกังานใหม่ 
- พฒันาการบริการใหม่ 

การบริการ / การผลิต - ลดเวลาการท างานของการผลิต
หรือการประกอบ 

- พฒันาระบบ IT ขององค์กร 
- ลดเวลาการขนสง่ 
- ก าจดัปัญหาข้อบกพร่อง 

- ออกแบบกระบวนการ
ท างานใหม ่(Redesign) 

- วิธีการเช่ือมโลหะแบบใหม่ 
- ออกแบบการจดัการ
เทคโนโลยีท่ีมาใหม่ 

การพฒันาผลิตภณัฑ์ - ลดเวลาการปรับปรุงผลิตภณัฑ์ 
- ระบสุาเหตขุองข้อบกพร่องของ
เคร่ืองจกัร 

- ออกแบบผลิตภณัฑ์ใหม่ 
- การพฒันาวตัถดุบิใหม่ 

 

Ericsson and Anderson (2010) ได้กล่าวถึงกระบวนการ DMEDI และได้รวบรวม

เคร่ืองมือต่างๆ ท่ีมีความเก่ียวข้องกับกระบวนการ และสรุปว่ากระบวนการ DMEDI เป็น

กระบวนการท่ีสามารถท าให้เกิดความคิดสร้างสรรค์หรือนวัตกรรมขึน้มาได้ ซึ่งบริษัทท่ีปรึกษา

ทางด้านคุณภาพเก่ียวกับพลังงานและน า้มันแห่งหนึ่งท่ีได้ใ ห้ค าปรึกษากับทัง้ภาครัฐบาลและ

เอกชนของประเทศ ได้น ากระบวนการเหล่านีไ้ปใช้เป็นแนวทางในการพฒันากระบวนการ และ

สร้างสรรค์นวัตกรรม โดยได้ผลลพัธ์ออกมาดีมาก และปัจจุบนัได้ขยายไปถึงธุรกิจประเภทอ่ืนๆ 

ด้วย 

Jones (2010) ได้กล่าวถึงความแตกต่างของกระบวนการ DMAIC และกระบวนการ 

DMEDI ไว้ดงัแสดงในภาพท่ี 3.1 ว่าระยะการก าหนดปัญหา (Define) นัน้จะเหมือนกนัมาก แต่
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หลงัจากก าหนดปัญหาได้แล้วให้พิจารณาก่อนว่าผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการท างานนัน้มีอยู่เดิม

แล้วหรือไม ่หากมีอยู่แล้วต้องเลือกใช้กระบวนการ DMAIC ในการปรับปรุง หากยงัไม่มีให้เลือกใช้

กระบวนการ DMEDI ในการออกแบบขึน้มาใหม่ แตห่ากด าเนินการตามกระบวนการ DMAIC ไป

ถึงระยะวิเคราะห์ปัญหา (Analyze) แล้วพบว่าการปรับปรุงและศกัยภาพขององค์กรยงัมีความ

แตกตา่งกนัมาก องค์กรควรจะเปล่ียนแนวทางไปเป็นการใช้กระบวนการ DMEDI ในการออกแบบ

แทน ซึ่งหมายความว่า กระบวนการ DMEDI นัน้เป็นกระบวนการท่ีสามารถสร้างนวตักรรมขึน้มา

ได้ เพราะเป็นกระบวนการท่ีใช้ส าหรับการออกแบบสิ่งใหม่ๆ  

 

 
 

ภาพท่ี 3.1 แผนภาพแสดงขัน้ตอนการเลือกกระบวนการ (ท่ีมา: 

http://www.isixsigma.com/new-to-six-sigma/design-for-six-sigma-dfss/dmedi-or-dmaic/) 
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3.4.   แนวทางการจัดการกระบวนการนวัตกรรมที่เสนอ 

แนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรมท่ีเสนอนี ้ผู้วิจยัได้น าแนวทางการจดัการมาจาก

กระบวนการบริหารนวตักรรมในระดบัองค์กรในมาตรฐาน BS 7000-1 ในเฟสการด าเนินการ 

(Implement changes) ซึ่งเป็นเฟสท่ี 3 จากกระบวนการบริหารนวตักรรมในระดบัองค์กรทัง้หมด 

4 เฟส โดยในเฟสท่ี 3 จะประกอบไปด้วย 3 ระยะ (Stage) ได้แก่ ระยะท่ี 10 ถึงระยะท่ี 12 โดย

งานวิจยันีจ้ะเป็นการท าให้ระยะท่ี 11 การด าเนินโครงการนวตักรรม (Stage 11: Implement 

programme and support new approach to innovation) และระยะท่ี 12 การประเมินผลงาน

ของโครงการนวตักรรม (Stage 12: Evaluate progress and contribution of master innovation 

programme) ดงัภาพท่ี 3.2 ให้มีความชดัเจนมากยิ่งขึน้ โดยกิจกรรมย่อยท่ีมีส่วนเก่ียวข้องใน

ระยะท่ี 11 ได้แก่ การก าหนดรายละเอียดการด าเนินงาน และการควบคมุการท างานให้ได้เป็นไป

ตามแผน และกิจกรรมยอ่ยในระยะท่ี 12 ท่ีมีส่วนเก่ียวข้อง ได้แก่ การประเมินผลลพัธ์ของโครงการ

นวตักรรม 



 
 

 
ภาพท่ี 3.2 ระยะของการบริหารนวตักรรมในระดบัองค์กรของ BS 7000-1 ท่ีมีความเก่ียวข้องกบัแนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

 

Phase 1 

Explore potential /  
Set context 

Stage 1 

Review current 
innovation practices to 
determine the potential 

for improvement 

Stage 2 

Create future vision 

Stage 3 

Draw up mission 
statement relating to 

innovation 

Stage 4 

Distill innovation 
objectives and strategies 

from organization's 
objectives and strategies 

Phase 2 

Establish foundation 

Stage 5 

Determine the  
innovation highway 

Stage 6 

Plan introduction of 
organization's new 

approach to innovation 

Stage 7 

Communicate essence 
of innovation mission, 

objectives and 
strategies 

Stage 8 

Promote innovation 
nurturing culture 

Stage 9 

Reinforce 
infrastructure and 

expertise to manage 
innovation 

Phase 3 

Implement changes 

Stage 10 

Draw up master 
innovation programme 

Stage 11 

Implement programme 
and support new 

approach to innovation 

Stage 12 

Evaluate progress and 
contribution of master 
innovation programme 

Phase 4 

Build on expertise 

and enhanced 
reputation 

Stage 13 

Build distinctive 
competencies and 

competitive advantage 
through innovation 

Stage 14 

Document, share, 
publicize and celebrate 
achievements through 

innovation 

Stage 15 

Enhance organization's 
reputation through 

innovation 

Stage 16 

Review and refine 
overall approach to 

innovation 
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ขัน้ตอนการจัดการกระบวนการนวัตกรรมท่ีผู้ วิจยัต้องการเสนอ จะเป็นขัน้ตอนของการ

คิดค้นอย่างสร้างสรรค์ โดยการน ากระบวนการ DMEDI มาประยกุต์ใช้ โดยในแตล่ะระยะขัน้ตอน

จะประกอบไปด้วยเคร่ืองมือท่ีช่วยให้น าไปสู่การคิดค้นสิ่งใหม่ๆ ได้ ยกตวัอย่างเช่น ทฤษฎีการ

แก้ปัญหาเชิงประดิษฐ์คิดค้น (TRIZ) ท่ีอยู่ในระยะการพัฒนา จะเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยให้เกิด

ความคดิสร้างสรรค์ในการคดิค้นแก้ปัญหา เป็นต้น ซึ่งจะกลา่วตอ่ไปในบทท่ี 4 ถึงบทท่ี 8  

เน่ืองจากนวตักรรม หมายถึง แนวความคดิ การปฏิบตั ิหรือสิ่งประดษิฐ์ใหม่ๆ ท่ียงัไม่เคยมี

ใช้มาก่อน หรือเป็นการพฒันาดดัแปลงจากของเดมิท่ีมีอยูแ่ล้ว เพ่ือให้ตอบสนองความต้องการของ

ตลาด โดยจะต้องก่อให้เกิดคุณค่าด้วย ซึ่งคุณค่าของนวัตกรรมจะแบ่งเป็น 2 ประเภท ได้แก่ 

คณุคา่ตอ่บริษัทท่ีมีประโยชน์ตอ่เศรษฐกิจและสงัคม (ส านกังานนวตักรรมแหง่ชาติ, 2554) 

1. คุณค่าต่อเศรษฐกิจ หมายถึง ผลของนวัตกรรมท่ีก่อให้เกิดการสร้างมูลค่าเพิ่มต่อ

ธุรกิจท่ีเก่ียวข้อง เช่น ผลิตภัณฑ์สามารถน าไปจ าหน่ายในเชิงพาณิชย์ได้ กระบวนการผลิตท่ี

เกิดขึน้ใหมส่ามารถลดต้นทนุได้ หรือสามารถน าความคดิไปจดสิทธิบตัรได้ เป็นต้น  

2. คณุคา่ตอ่สงัคม หมายถึง ผลของนวตักรรมท่ีก่อให้เกิดคณุคา่ท่ีไม่สามารถวดัเป็นตวั

เงินออกมาได้ เชน่ คณุคา่ตอ่ชมุชนท้องถ่ิน หรือตอ่พนกังาน เป็นต้น 

 
ภาพท่ี 3.3 การจดัการกระบวนการนวตักรรม (DMEDIV) 

D •DEFINE 

M •MEASURE 

E •EXPLORE 

D •DEVELOP 

I • IMPLEMENT 

V •VALUE 
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 เน่ืองจากกระบวนการ DMEDI นัน้จะเป็นแคก่ระบวนการในส่วนของการประดิษฐ์คิดค้น 

(Invent) เท่านัน้ ซึ่งถ้าต้องการให้สิ่งท่ีคิดค้นขึน้มานัน้กลายเป็นนวัตกรรม แนวความคิดหรือ

สิ่งประดษิฐ์นัน้จะต้องมีคณุคา่ (Value) ด้วย กล่าวคือคณุคา่นัน้จะเป็นตวัชีใ้ห้เห็นว่านวตักรรมนัน้

มีความส าคญัมากแคไ่หน ดงันัน้ผู้วิจยัจึงได้เสนอการเพิ่มขัน้ตอนระยะการประเมินคณุคา่ (Value 

Phase) มาตอ่ท้ายจากกระบวนการ DMEDI รวมเป็นกระบวนการนวตักรรมว่า DMEDIV (Define 

– Measure – Explore – Develop – Implement – Value) ดงัภาพท่ี 3.3 ซึ่งถ้าหากว่าไม่มีระยะ

การประเมินคณุคา่ในการจดัการกระบวนการนวตักรรมแล้ว ผู้ ท่ีน าไปใช้จะไม่สามารถทราบได้ว่า 

แนวความคิดหรือสิ่งประดิษฐ์นัน้สามารถน าไปใช้เพ่ือจ าหน่ายในเชิงพาณิชย์ หรือก่อให้เกิด

ประโยชน์ตอ่เศรษฐกิจและสงัคมได้หรือไม ่

เน่ืองจาก Arendt (2009) และ Lampert and Namara (2009) ได้อธิบายว่ากระบวนการ 

DMEDI นัน้สามารถท าให้เกิดเป็นนวตักรรมส่วนเพิ่ม (Incremental innovation) หรือนวตักรรม

ใหมอ่ยา่งสิน้เชิง (Radical innovation) ก็ได้ เพราะเป็นกระบวนการท่ีใช้ความคิดสร้างสรรค์คิดค้น

สิ่งใหม่นั่นเอง เพราะฉะนัน้แนวทางการจัดการกระบวนการนวัตกรรมท่ีเสนอ (DMEDIV) จะ

สามารถท าให้เกิดนวตักรรมสว่นเพิ่มและนวตักรรมใหมอ่ยา่งสิน้เชิงได้ทัง้หมด 

 

3.5.   สภาพการณ์ที่ควรใช้แนวทางการจัดการกระบวนการนวัตกรรม 

ในการจะเลือกขัน้ตอนหรือเคร่ืองมืออะไรขึน้มาใช้นัน้ จ าเป็นท่ีจะต้องทราบว่าขัน้ตอนหรือ

เคร่ืองมือนัน้เหมาะกบัสภาพปัญหาแบบใดบ้าง และเพ่ือไมใ่ห้เกิดความสบัสนระหว่างการปรับปรุง 

(Improvement) และนวตักรรม (Innovation) ผู้วิจยัจึงได้ท าการเปรียบเทียบให้เห็นความแตกต่าง

ของสภาพการณ์ท่ีควรใช้กระบวนการปรับปรุงแบบไคเซ็นกับแนวทางการจัดการกระบวนการ

นวตักรรม 

เน่ืองจากนวตักรรมนัน้หมายถึง ผลิตภณัฑ์ใหม่ กระบวนการท างานใหม่ หรือการบริการ

ใหม่ท่ีไม่เคยมีมาก่อน เพราะฉะนัน้ หลังจากระยะก าหนดปัญหาแล้ว จะต้องทราบก่อนว่า

ผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการท างานนัน้เป็นการปรับปรุงหรือการคิดค้นขึน้มาใหม่เลย ถ้าหากมีการ
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สร้างสิ่งใหม่ขึน้มาเลย จะต้องเลือกเอาแนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรมมาประยุกต์ใช้ 

โดยความแตกต่างระหว่างการปรับปรุงคุณภาพแบบไคเซ็นของโรงงานตัวอย่างกับขัน้ตอน

กระบวนการนวตักรรม คือ กระบวนการไคเซ็นจะเป็นการปรับปรุงเล็กๆ น้อยๆ อย่างตอ่เน่ืองไม่มี

สิน้สดุซึ่งเป็นการค้นหาปัญหาท่ีเกิดขึน้แล้วเป็นส่วนใหญ่ ส่วนกระบวนการ DMEDIV จะเป็นการ

พฒันาผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการท่ียงัไมเ่คยเกิดขึน้โดยอาจจะอยูเ่หนือความคาดหมายของลกูค้า

ซึง่ลกูค้าไม่ได้คาดหวงัมาก่อนก็ได้ ในการน ากระบวนการ DMEDIV มาด าเนินการ ควรด าเนินการ

ในขณะท่ีกระบวนการทัง้ระบบนัน้ยังเป็นปกติไม่มีปัญหาใดๆ เกิดขึน้ในกระบวนการ เน่ืองจาก

กระบวนการ DMEDIV จะเป็นการคิดค้นสิ่งใหม่ๆ อย่างก้าวกระโดด ซึ่งจะใช้เวลาในการพฒันา

นานกวา่ (Jones, 2010) 

ตารางท่ี 3.2 ความแตกตา่งระหวา่งการปรับปรุงคณุภาพแบบไคเซ็นและกระบวนการนวตักรรม 

Kaizen DMEDIV 

เป็นการตอบสนอง (react) ค้นหา (detect) และ
แก้ไข (resolve) ปัญหาตา่งๆ ท่ีเกิดขึน้อยูแ่ล้ว 

เป็นวิธีการเชิงรุก (proactive) และป้องกัน
ปัญหาท่ีอาจจะเกิดขึน้ 

เป็นการปรับปรุงผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการ
ท างานท่ีมีอยูแ่ล้วในองค์กร 

เป็นขัน้ตอนส าหรับการออกแบบผลิตภณัฑ์หรือ
กระบวนการท างานใหม ่

เป็นการปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ืองไมมี่สิน้สดุ เป็นการคดิค้นสิ่งใหม่ๆ  อยา่งก้าวกระโดด 
ใช้เวลาในการปรับปรุงน้อย ใช้เวลานาน 
ควรด าเนินการปรับปรุงอยูท่กุเวลา เวลาท่ีดีท่ีสดุในการใช้คือ เวลาท่ีไมมี่ปัญหาใดๆ 
 

3.6.   สรุปการพัฒนาขัน้ตอนการจัดการกระบวนการนวัตกรรม 

 จากท่ีได้กล่าวมาทัง้หมด เป็นการพิจารณาถึงการพัฒนาแนวทางส าหรับการจัดการ

กระบวนการนวตักรรม ซึ่งเป็นขัน้ตอนกระบวนการท่ีดดัแปลงมาจากกระบวนการซิกซ์ซิกมา (Six 

Sigma) ท่ีได้รับการยอมรับกนัอย่างแพร่หลาย คือ กระบวนการ DMEDI ซึ่งกระบวนการนีจ้ะเป็น

เพียงแคก่ระบวนการส าหรับคดิค้นสร้างสรรค์ผลิตภณัฑ์ (Invent) ออกมาเท่านัน้ ซึ่งการท่ีผลงานท่ี

คิดค้นขึน้มาจะเป็นนวัตกรรมได้นัน้ต้องมีคุณค่า (Value) ด้วย ผู้ วิจัยจึงเสนอการน าระยะการ
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ประเมินคุณค่า (Value Phase) เข้ามาประยุกต์ใช้หลังกระบวนการคิดค้น รวมเรียกว่า 

กระบวนการ DMEDIV เพ่ือให้โรงงานตวัอย่างได้มัน่ใจว่าแนวความคิดหรือสิ่งประดิษฐ์ท่ีคิดค้นมา

นัน้เป็นนวตักรรมอย่างแท้จริง ในส่วนของแนวทางในการพิจารณาถึงสภาพการณ์ใดท่ีควรใช้

ขัน้ตอนการปรับปรุงคุณภาพแบบไคเซ็น และสภาพการณ์ใดท่ีควรใช้ขัน้ตอนการจัดการ

กระบวนการนวตักรรมนัน้ได้แสดงดงัตารางท่ี 3.2 



 
 

บทที่ 4 

 

ระยะก าหนดปัญหา (Define Phase) 

 

 ระยะก าหนดปัญหา (Define Phase) เป็นระยะแรกของแนวทางการจดัการกระบวนการ

นวัตกรรม และในบทนีจ้ะเป็นการก าหนดเคร่ืองมือท่ีใช้ โดยจะก าหนดเคร่ืองมือตามความ

เหมาะสมจากขัน้ตอนย่อย จากนัน้จะท าการสาธิตการใช้เคร่ืองมือในระยะก าหนดปัญหาของ

โรงงานผลิตอาหารสตัว์บกตวัอยา่ง 

 ในการก าหนดปัญหานวตักรรม จะก าหนดปัญหาของนวตักรรมก็ตอ่เม่ือ การแก้ปัญหาใน

ปัญหาหน้างาน (Internal Correction) และปัญหาในการปรับปรุงงาน (Improvement) นัน้ไม่

สามารถปรับปรุงเพิ่มขึน้ไปได้อีก หรือเม่ือมีเป้าหมาย (Target) ในการปรับปรุงท่ีสงูมากเกินกว่าท่ี

การปรับปรุงงานนัน้จะสามารถท าได้ จงึท าให้เราต้องการให้เกิดนวตักรรมขึน้ 

4.1.   วัตถุประสงค์ของระยะก าหนดปัญหา 

 เพ่ือคัดเลือกปัญหา ศึกษาสภาพปัญหา และก าหนดขอบเขตเป้าหมายของโครงการ 

เพ่ือให้ทีมนวัตกรรมได้เข้าใจถึงปัญหาและเป้าหมายของโครงการไปในทางเดียวกัน (Jones, 

2010)  

4.2.   ขัน้ตอนย่อยของระยะก าหนดปัญหา 

 ขัน้ตอนย่อยของระยะก าหนดปัญหา ผู้ วิจัยได้เรียบเรียงใหม่ให้เหมาะสมกับโรงงาน

ตวัอยา่ง เพ่ือให้เข้าใจง่ายและไมซ่บัซ้อน โดยการอ้างอิงจาก Islam (2006) ดงันี ้

1. คดัเลือกโครงการ เป็นสิ่งท่ีผู้บริหารและสมาชิกทีมต้องร่วมกันตดัสินใจ การคดัเลือก

โครงการจะต้องวิเคราะห์ถึงปัญหาในหลายด้านๆ เช่น ด้านการเงิน ด้านกระบวนการท างาน ด้าน

การบริหาร เป็นต้น 
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2. ศกึษาสภาพปัญหา เพ่ือให้เข้าใจถึงสภาพปัญหาในปัจจบุนั ว่าปัญหาคืออะไร ผลเสีย

ของปัญหาคืออะไร เป็นต้น 

3. จดัตัง้คณะท างาน โดยควรเป็นทีมงานท่ีอยูใ่นพืน้ท่ีของผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการนัน้ 

4. ตัง้เป้าหมายและก าหนดขอบเขตโครงการ ควรก าหนดเป้าหมายและขอบเขตของงาน

ให้ชดัเจนตัง้แตเ่ร่ิมต้น เพ่ือป้องกนัความสบัสน เน่ืองจากบางโครงการอาจจะมีหลายฝ่ายเข้ามามี

สว่นเก่ียวข้อง 

5. จดัท าสญัญาโครงการ 

4.3.   การก าหนดเคร่ืองมือที่ใช้ในระยะก าหนดปัญหา 

 การก าหนดเคร่ืองมือท่ีใช้ ควรเลือกเคร่ืองมือท่ีไว้ใช้ส าหรับการรวบรวมปัญหา ควรมีการ

ให้ร่วมกันแสดงความคิดเห็นของสมาชิกในทีม และเคร่ืองมือท่ีใช้ส าหรับสรุปปัญหาเพ่ือความ

เข้าใจกันไปในทางเดียวกัน ผู้ วิจัยจึงได้พิจารณาถึงเคร่ืองมือท่ีมีความเหมาะสมกับการจัดการ

กระบวนการนวตักรรมให้สามารถใช้งานได้ง่าย และต้องไม่ซบัซ้อน โดยในระยะการก าหนดปัญหา 

ของกระบวนการนวตักรรม จะใช้เคร่ืองมือเดียวกนักบักระบวนการซิกซ์ซิกมา (DMAIC) (Jones, 

2010) สามารถสรุปได้ทัง้หมด 4 เคร่ืองมือ ได้แก่ แผนผงักลุ่มเช่ือมโยง (Affinity Diagram) การ

ระดมสมอง (Brainstorming) ผงังาน (Flowchart) และสญัญาโครงการ (Project Charter) โดย

ผู้วิจยัได้ก าหนดเคร่ืองมือตามขัน้ตอนยอ่ยของระยะก าหนดปัญหานีด้งัตารางท่ี 4.1 

ตารางท่ี 4.1 การก าหนดเคร่ืองมือของระยะก าหนดปัญหา 

ขัน้ตอนย่อย เคร่ืองมือที่ใช้ เหตุผล 

1. คดัเลือกโครงการ - แผนผงักลุม่เช่ือมโยง 

(Affinity Diagram) 

- การระดมสมอง
(Brainstorming) 

แผนผงักลุม่เช่ือมโยงเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้

รวบรวมปัญหา และแบง่กลุ่มของปัญหา 

เพ่ือท าให้ไมส่บัสน และควรร่วมกบัการ

ระดมสมองด้วย 

2. ศกึษาสภาพปัญหา - ผงังาน 

(Flowchart) 

เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้งานง่ายและมองเห็น

ภาพรวมของปัญหาได้อย่างชดัเจน 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) การก าหนดเคร่ืองมือของระยะก าหนดปัญหา 

ขัน้ตอนย่อย เคร่ืองมือที่ใช้ เหตุผล 

3. จดัตัง้คณะท างาน - ไมมี่ ไมมี่ 

4. ตัง้เป้าหมายและ

ก าหนดขอบเขต 

- การระดมสมอง

(Brainstorming) 

ระดมสมองเพ่ือการตัง้เป้าหมายและ

ก าหนดขอบเขตร่วมกนัในทกุฝ่ายท่ี

เก่ียวข้อง เพื่อการท าโครงการท่ีไปใน

แนวทางเดียวกนั 

5. จดัท าสญัญาโครงการ - สญัญาโครงการ 

(Project Charter) 

เป็นเอกสารท่ีไว้รวบรวมข้อมลูท่ีส าคญั

และเก็บไว้เป็นหลกัฐาน 

 

4.3.1. แผนผงักลุม่เช่ือมโยง (Affinity Diagram) 

         

         

         

             

         

         

         

             

         

         

         

             

 

ภาพท่ี 4.1 ตวัอย่างแผนผงักลุม่เช่ือมโยง (Affinity Diagram) 

แผนผงักลุม่เช่ือมโยง เป็นเคร่ืองมือส าหรับชว่ยแก้ไขความสบัสนและน าประเด็นปัญหามา

สร้างเป็นกลุ่มท่ีชัดเจน โดยเป็นการรวบรวมความคิดท่ีกระจัดกระจายอยู่มาจัดเรียงให้เป็น

หมวดหมู่หรือกลุ่มตามลกัษณะท่ีมีความเก่ียวข้องซึ่งกันและกัน หรือมีความหมายคล้ายคลึงกัน 

ดงัภาพท่ี 4.1 เพ่ือน าไปใช้ในการวิเคราะห์ตอ่ไป 
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ประโยชน์ของแผนผงักลุม่เช่ือมโยง มีดงันี ้

1. เป็นการรวบรวมความคดิเห็นของสมาชิกทกุคนในกลุม่เข้าด้วยกนัเป็นหมวดหมู่ 

2. มกัใช้เป็นขัน้ตอนแรกในการสร้างแผนผงัชนิดอ่ืนๆ 

วิธีการสร้างแผนผงักลุม่เช่ือมโยง มีดงันี ้

1. ก าหนดหวัข้อเร่ือง 

2. ระบสุาเหต ุปัญหาท่ีเก่ียวข้องทัง้หมดลงใน “บตัรปัญหา” หรือ “บตัรข้อมลู” 

3. จดักลุม่ของบตัรปัญหา บตัรข้อมลู ท่ีเก่ียวข้องกนัมากท่ีสดุให้เป็นกลุม่เดียวกนั 

4. ตัง้ช่ือเร่ืองแตล่ะกลุ่ม แล้วเขียนลงบตัรใหม่แล้วให้ช่ือว่า “บตัรเช่ือมโยง” (Affinity 

Card) 

5. น าบัตรเช่ือมโยงมาจับคู่กับบตัรข้อมูลกลุ่มเดิม โดยถือว่าบัตรชุดนีมี้ข้อมูลชุด

เดียวกนั 

6. คดัเลือกคู่ของบัตรต่อไปเร่ือยๆ จนกว่าระดบัของการเช่ือมโยงจะลดลงเร่ือยๆ 

กระทัง่เหลือบตัรท่ีมดัรวมกันไม่เกิน 5 ใบ (อาจมีบตัรข้อมลูท่ีไม่มีการเช่ือมโยงก็

ให้ปลอ่ยไว้เชน่นัน้) 

7. จัดบัตรของกลุ่มเช่ือมโยงเข้าด้วยกัน โดยแสดงความสัมพันธ์ระหว่างกันด้วย

ลกูศร 

4.3.2. การระดมสมอง (Brainstorming) 

 เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการท างานเป็นกลุ่มในการรวบรวมความคิดเห็น เพ่ือก าหนดปัญหาท่ี

เป็นไปได้ท่ีจะน ามาแก้ไข โดยการให้ผู้ ท่ีเก่ียวข้องมาประชมุเพ่ือเสนอความคิดเห็นร่วมกนั โดยเปิด

ให้ทกุคนได้แสดงความคิดเห็นได้อย่างอิสระ แล้วรวบรวมความคิดเห็นทัง้หมดมาพิจารณาตอ่ไป 

การระดมสมองจะมุง่เน้นท่ีจ านวนความคดิ ไม่ใช่คณุภาพของความคิด เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้กนัอย่าง

แพร่หลายเพราะเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้งานง่าย มักจะใช้ควบคู่กับแผนผังกลุ่มเช่ือมโยง (Affinity 

Diagram) 
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พืน้ฐานในการระดมสมองให้ประสบผลส าเร็จ (วิฑรูย์ สิมะโชคดี, 2541) คือ 

1. ไมมี่การวิจารณ์ อยา่วิจารณ์หรือโต้แย้งความคดิของคนอ่ืนเดด็ขาด 

2. อะไรก็ได้ ก่อให้เกิดความคดิอยา่งเสรีและแสดงออกโดยไมมี่ข้อแม้ 

3. ยิ่งมากย่ิงดี ก่อให้เกิดความคดิเห็นให้มากท่ีสดุเทา่ท่ีจะท าได้ 

4. รวมเข้าด้วยกนัและปรับปรุง รวมเข้าด้วยกนัและปรับปรุงความคดิเห็นของคนอ่ืน 

4.3.3. ผงังาน (Flowchart) 

 เป็นแผนภาพท่ีเขียนขึน้เพ่ือให้เห็นขัน้ตอนของการท างานอย่างชดัเจนเป็นล าดบัก่อนหลงั 

เช่น แสดงขัน้ตอนการปฏิบตัิงาน เพ่ือให้ผู้ปฏิบตัิเห็นทิศทางในการด าเนินงานท่ีชัดเจน มีความ

เข้าใจตรงกัน เป็นเคร่ืองมือท่ีนิยมใช้กนัมากเพราะท าให้เห็นภาพในการท างานได้ง่ายกว่าการใช้

ข้อความ สัญลักษณ์ท่ีใช้ในการเขียนผังงานจะเป็นสัญลักษณ์ตามมาตรฐานของ ANSI 

(American National Standards Institute) ดงัตารางท่ี 4.2 

ตารางท่ี 4.2 สญัลกัษณ์ท่ีใช้ในการเขียนผงังาน (Flowchart) 

สัญลักษณ์ ช่ือ ความหมาย 

 Terminator แสดงจดุเร่ิมต้นและจดุสิน้สดุ 

 Process แสดงขัน้ตอนการท างานตา่งๆ 

 Decision ก าหนดเง่ือนไขเพ่ือการตดัสินใจ 

 Connector แสดงจดุเช่ือมของผงังาน 

 Off-page Connector แทนจดุเช่ือมของผงังานท่ีอยู่คนละหน้ากระดาษ 

 Flow Line แทนทิศทางของขัน้ตอนการท างาน 
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4.3.4. สญัญาโครงการ (Project Charter) 

 เป็นเคร่ืองมือท่ีระบรุายละเอียดของโครงการ เพ่ือให้สมาชิกในทีมทัง้หมดเข้าใจไปในทาง

เดียวกนั โดยโครงการจะสามารถประสบผลส าเร็จได้จากการก าหนดรายละเอียดตา่งๆ ขึน้อย่าง

ชดัเจน มีรายละเอียดตา่งๆ ท่ีต้องกรอกลงไปดงันี ้

1. ช่ือโครงการ (Project Title) 

2. หวัหน้าโครงการ (Leader) เป็นผู้ ท่ีมีความรับผิดชอบตอ่งานทัง้หมด 

3. รายช่ือสมาชิกทีม (Team members) ควรเป็นผู้ ร่วมงานท่ีมีความรู้เก่ียวกับ

กระบวนการนัน้ๆ 

4. วตัถปุระสงค์ (Objectives) 

5. สภาพปัญหา (Project Description) เพ่ืออธิบายสภาพของปัญหา และความส าคญั

ของโครงการโดยยอ่ 

6. ขอบเขต (Project Scope) ควรก าหนดขอบเขตของโครงการให้ชดัเจนตัง้แตแ่รก เพ่ือ

ไมใ่ห้เกิดปัญหาขึน้ในภายหลงั 

7. เป้าหมาย (Project Goal) คือ ผลท่ีจะได้รับเม่ือเสร็จสิน้โครงการ อาจจะถกูก าหนด

มาจากผู้บริหารเองก็ได้ 

8. แผนการด าเนินงาน / ระยะเวลา (Plan / Time) ในการจดัการกระบวนการนวตักรรม

นี ้จะด าเนินงานตามขัน้ตอน DMEDIV 
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4.4.   การประยุกต์ใช้เคร่ืองมือในโรงงานกรณีศึกษา 

 ในการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือในระยะการก าหนดปัญหาของโรงงานผลิตอาหารสตัว์บกนี ้มี

ขัน้ตอนตา่งๆ ดงัตอ่ไปนี ้

4.4.1. การคดัเลือกโครงการ (Project Selection) 

 โรงงานกรณีศึกษาได้ท าการรวบรวมปัญหาทัง้หมดทัง้ท่ีพนักงานในสายการผลิตและ

วิศวกรของโรงงานได้เสนอมา แล้วมาท าการระดมสมองร่วมกับการใช้แผนผังกลุ่มเช่ือมโยง 

(Affinity Diagram) เพ่ือจดักลุ่มปัญหาและคดัเลือกปัญหา และสรุปได้ว่าโรงงานกรณีศึกษาได้

คดัเลือกหัวข้อ “การพัฒนากระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรอง (Strainer)” เพราะเป็น

ปัญหาท่ีมีผลกระทบตอ่กระบวนการผลิตโดยตรง โดยมีท่ีมาและความส าคญัของปัญหาดงันี ้

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตอาหารสตัว์บก ซึ่งต้องมีการน าวตัถุดิบต่างๆ มาผสม

รวมเข้าด้วยกนัให้ได้ครบถ้วนตามสตูรเฉพาะของทางบริษัท โดยวตัถดุิบนีจ้ะสัง่ซือ้มาจากผู้จดัหา

วตัถุดิบ (Supplier) แล้วจึงน ามาจดัเก็บวตัถุดิบไว้ในถังเก็บวตัถดุิบเพ่ือน าไปใช้ต่อไป วตัถุดิบท่ี

ส าคญัประเภทของเหลวยกตวัอย่างเช่น บีเทน (Betaine) เป็นของเหลวท่ีเป็นส่วนผสมส าคญัใน

การผลิตอาหารไก่และอาหารสกุร ตวัอย่างของวตัถุดิบเหลวท่ีผ่านเคร่ืองกรองแสดงในภาพท่ี 4.2 

จะมีสิ่งมีสิ่งปลอมปนมาด้วย เชน่ กากน า้ตาล หรือไขมนั เป็นต้น  

 

ภาพท่ี 4.2 ตวัอยา่งวตัถดุบิเหลวท่ีผา่นเคร่ืองกรอง 
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โรงงานตวัอย่างจึงต้องมีการติดตัง้เคร่ืองกรอง (Strainer) เพ่ือดกัสิ่งปลอมปนท่ีมากับ

วตัถดุิบเหลวก่อนท่ีจะส่งวตัถดุิบเข้าไปเก็บในถงัเก็บวตัถดุิบตอ่ไป ภาพท่ี 4.3 แสดงภาพถ่ายของ

เคร่ืองกรอง 

 

ภาพท่ี 4.3 เคร่ืองกรอง (Strainer) 

เน่ืองจากเคร่ืองกรองของโรงงานจะดกัสิ่งปลอมปนไม่ให้เข้าไปในถังเก็บวัตถุดิบ จึงเกิด

การสะสมของตะกอนในไส้กรองของเคร่ืองท าให้ต้องมีการล้างท าความสะอาดอยู่เป็นประจ าเพ่ือ

ไม่ให้มีการสะสมของตะกอน โรงงานจึงก าหนดให้พนกังานมาท าความสะอาด โดยมีกระบวนการ

ท างานคือ ใช้ประแจเล่ือนขนัน๊อตทัง้ 8 ตวัเพ่ือเปิดฝาเคร่ืองกรองแล้วตกัตะกอนท่ีก้นถงัออก แล้ว

ถอดไส้กรองออกมาฉีดน า้ล้างแล้วใส่กลบัเข้าไปใหม่ จากนัน้ปิดฝาเคร่ืองพร้อมขนัน๊อตทัง้ 8 ตวั

กลบัเหมือนเดมิ 

โดยปัจจบุนั ปัญหาท่ีพบในการท าความสะอาดคือ 

1. ในกระบวนการก่อนและหลังท าความสะอาดเคร่ืองกรอง มีความยุ่งยากเกิดขึน้ 

เพราะพนกังานต้องเสียเวลาไปกบัการใช้ประแจเล่ือนขนัน๊อตทัง้ 8 ตวัก่อนท่ีจะด าเนินการตอ่ จึง

ท าให้เสียเวลาไปมากในกระบวนการนี ้
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2. เน่ืองจากปัญหาการล้างท าความสะอาดท่ียากล าบากในข้อ 1 ท าให้พนักงานเกิด

ความขีเ้กียจ ไม่อยากท าความสะอาด จึงท าให้ไม่เป็นไปตามแผนการท าความสะอาดเคร่ืองกรอง

ท่ีโรงงานตัง้ไว้ แล้วท าให้เกิดการอดุตนัของตะกอนอยูบ่อ่ยครัง้ 

4.4.2.   การจดัตัง้คณะท างาน 

 ก่อนการเร่ิมต้นโครงการใดๆ จ าเป็นต้องมีการจดัตัง้คณะท างานเพ่ือเป็นการแบ่งหน้าท่ี

ความรับผดิชอบอยา่งชดัเจน โดยต้องจดัตัง้คณะท างานให้เหมาะสมกบัโครงการท่ีคดัเลือกมา โดย

ผู้จดัการทัว่ไปของโรงงานได้มอบหมายให้ทีมงานวิศวกรรมของโรงงานเป็นคณะท างานด าเนินการ

พฒันากระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรอง มีสมาชิกดงันี ้

1. หวัหน้าโครงการ รับผิดชอบโดย ผู้จดัการฝ่ายวิศวกรรม 

2. สมาชิกทีม ประกอบไปด้วย  

- รองผู้จดัการฝ่ายวิศวกรรม  

- ผู้จดัการแผนกซอ่มบ ารุง 

- พนกังานฝ่ายวิศวกรรม 

4.4.3. กระบวนการท างานก่อนปรับปรุง 

 โรงงานตวัอย่างมีแผนก าหนดการท าความสะอาดเคร่ืองกรองอยู่เป็นประจ า 1 ครัง้ตอ่วนั 

โดยได้น าเอาผังงาน (Flowchart) มาใช้อธิบายกระบวนการท างานของพนักงานล้างท าความ

สะอาดเคร่ืองกรองดงัภาพท่ี 4.4 และยงัจบัเวลาการท างานของพนกังานในแตล่ะขัน้ตอนดงัตาราง

ท่ี 4.3 โดยมีระยะเวลาในการท างานรวมทัง้หมด 45 นาที 
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ภาพท่ี 4.4 ขัน้ตอนการท างานของพนกังานในการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรอง 
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ตารางท่ี 4.3 แสดงระยะเวลาการท างานของแตล่ะกระบวนการ 

กระบวนการ เวลา 

ใช้ประแจเล่ือนขนัน๊อตทัง้ 8 ตวัออก 10 นาที 

เปิดฝาเคร่ืองกรอง 2 นาที 

ตกัตะกอนท่ีก้นถงัออก 6 นาที 

ถอดไส้กรองออก 4 นาที 

ฉีดล้างไส้กรอง 7 นาที 

ใสไ่ส้กรองกลบัเข้าท่ี 4 นาที 

ปิดฝาเคร่ืองกรอง 2 นาที 

ใช้ประแจเล่ือนขนัน๊อตทัง้ 8 ตวัเข้า 10 นาที 

ระยะเวลารวม 45 นาที 

 

4.4.4.   การตัง้เป้าหมายของโครงการ 

ผู้วิจัยได้ก าหนดปัญหาท่ีจะพัฒนาตวัเคร่ืองกรองให้สามารถท าความสะอาดได้ง่ายขึน้  

โดยก าหนดวตัถปุระสงค์ของโครงการ ดงันี ้

1. เพ่ือดกัจบัสิ่งปลอมปนท่ีมากบัวตัถดุิบเหลว ได้อยา่งมีประสิทธิภาพ โดยมีจ านวนครัง้

ท่ีเกิดการอดุตนัเป็น 0 ครัง้ 

2. เพ่ือลดขัน้ตอนในการท าความสะอาดเคร่ืองกรองให้สะดวกมากขึน้ และลด

ระยะเวลาการล้างท าความสะอาดลง จาก 45 นาที ให้เหลือ 20 นาที 

3. เพ่ือให้พนกังานสามารถท าความสะอาดได้ตามแผนการท าความสะอาดท่ีก าหนดไว้

ท่ีจ านวนการล้าง 1 ครัง้ตอ่วนั 
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4.4.5.   การจดัท าสญัญาโครงการ 

 น าข้อมลูตา่งๆ มาจดัท าเป็นสญัญาโครงการ 

Project Charter 

ช่ือโครงการ:       การพฒันากระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรอง (Strainer) 
หัวหน้าโครงการ: 
             ผู้จดัการฝ่ายวิศวกรรม 

สมาชิกทีม: 
     รองผู้จดัการฝ่ายวิศวกรรม  
     ผู้จดัการแผนกซอ่มบ ารุง 
     พนกังานฝ่ายวิศวกรรม 
 

วัตถุประสงค์: 
     พัฒนากระบวนการล้างเคร่ืองกรองให้มี
ความยุง่ยากลดลง 
สภาพปัญหา: 
        กระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรองมีความยุง่ยาก ท าให้ระยะเวลาในการล้างนาน
โดยใช้เวลา 45 นาที แล้วท าให้พนกังานเกิดความขีเ้กียจ ท าให้เกิดการอดุตนั 

ขอบเขต:      พฒันากระบวนการล้างเคร่ืองกรอง (Strainer) ท่ีใช้ในการล าเลียง 
                         วตัถดุบิท่ีเป็นของเหลว 
เป้าหมาย:      ระยะเวลาการท างานลดลงจาก 45 นาที เป็น 20 นาที 
                   ความถ่ีของการล้างเทา่กบั 1 ครัง้ตอ่วนั 

แผนการด าเนินงาน 

ระยะเวลา 

2554 2555 
ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. 

Define:          

Measure:          

Explore:          

Develop:          

Implement:          

Value:          
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4.5.   สรุประยะการก าหนดปัญหา 

 ระยะการก าหนดปัญหา (Define Phase) เป็นระยะแรกของการจัดการกระบวนการ

นวตักรรม โดยจะเป็นระยะท่ีท าการศึกษาสภาพปัญหา จดัตัง้คณะท างาน และก าหนดขอบเขต

เป้าหมายของโครงการ เพ่ือให้ทีมนวตักรรมได้เข้าใจถึงปัญหาและเป้าหมายของโครงการไปใน

ทิศทางเดียวกัน มีขัน้ตอนย่อยคือ การคดัเลือกโครงการ ศึกษาสภาพปัญหา จดัตัง้คณะท างาน 

ตัง้เป้าหมายและก าหนดขอบเขต และจัดท าสัญญาโครงการตามล าดับ โดยผู้ วิจัยได้ก าหนด

เคร่ืองมือให้มีความเก่ียวข้องกับขัน้ตอนย่อยไว้ทัง้หมด 4 เคร่ืองมือด้วยกัน ได้แก่ แผนผงักลุ่ม

เช่ือมโยง (Affinity Diagram) การระดมสมอง (Brainstorming) ผงังาน (Flowchart) และสญัญา

โครงการ (Project Charter) โดยผู้วิจยัได้น าเคร่ืองมือทัง้หมดท่ีกลา่วมามาสาธิตการประยกุต์ใช้กบั

โรงงานตัวอย่าง ซึ่งหัวข้อของปัญหาท่ีจะท าการสาธิตต่อไปในงานวิจัยนีคื้อ การพัฒนา

กระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรอง (Strainer) โดยสิ่งท่ีได้ออกมาจากกระบวนการนี ้คือ 

สญัญาโครงการดงัแสดงในหวัข้อท่ี 4.4.5 



 
 

บทที่ 5 

 

ระยะการวัดและเก็บข้อมูล (Measure Phase) 

 

ระยะการวดัและเก็บข้อมลูเก่ียวกบัสภาพปัญหา (Measure Phase) เป็นระยะท่ี 2 ของ

การจดัการกระบวนการนวตักรรม ในบทนีจ้ะเป็นการก าหนดเคร่ืองมือท่ีใช้ โดยผู้ วิจยัได้ก าหนด

จากการพิจารณาตามขัน้ตอนยอ่ย และสาธิตการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือ 

5.1.   วัตถุประสงค์ของระยะการวัดและเก็บข้อมูล 

 จ าแนกกลุม่ของลกูค้าและก าหนดลกูค้าเพ่ือค้นหารายละเอียดเก่ียวกบัปัญหาให้เข้าใจถึง

ความต้องการของลกูค้าท่ีแท้จริงท่ีสามารถวดัคา่ได้  

5.2.   ขัน้ตอนย่อยของระยะการวัดและเก็บข้อมูล 

 Islam (2006) ได้ก าหนดขัน้ตอนยอ่ยของระยะการวดัและเก็บข้อมลูไว้ดงันี ้

1. การจ าแนกกลุม่ของลกูค้า (Customer Segment) ควรจ าแนกออกมาให้ได้ชดัเจนก่อน 

แล้วจึงก าหนดว่าผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการใหม่นัน้เหมาะสมกับกลุ่มลูกค้ากลุ่มใด เพ่ือช่วยให้

สามารถก าหนดวิธีการออกแบบและด าเนินงานได้ง่ายยิ่งขึน้ 

2. การเก็บข้อมลูความต้องการของลกูค้า หมายถึงข้อมลูในสิ่งท่ีลกูค้าคาดหวงั ในท่ีนีก็้คือ

เสียงของลกูค้า (Voice of Customer, VOC) 

3. การค้นหาสิ่งท่ีตอบสนองความต้องการของลูกค้า ควรใช้เคร่ืองมือท่ีสามารถระบุถึง

ความต้องการของลกูค้าออกมาเป็นหวัข้อท่ีสามารถวดัค่าได้ อีกทัง้ต้องจ าแนกและจดัเรียงล าดบั

ความต้องการของลูกค้าว่าความต้องการไหนมีความส าคัญมากน้อยกว่ากัน เพ่ือน ามาเป็น

ตวัเลือกในการพฒันา 
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5.3.   การก าหนดเคร่ืองมือท่ีใช้ในระยะการวัดและเก็บข้อมูล 

จากการค้นคว้างานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง (Rai and Gurunatha, 2010 และ Hemphill, 2010 

และ Jones, 2010) สามารถรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใช้ในระยะนีไ้ด้ทัง้หมด 4 ชนิด ได้แก่ เสียงของ

ลกูค้า (Voice of Customer: VOC) เทคนิคการกระจายหน้าท่ีผลิตภณัฑ์เชิงคณุภาพ (QFD) ใน

เฟสท่ี 1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) และแบบจ าลองของคาโน (Kano’s Model) โดยผู้วิจยัได้

ก าหนดเคร่ืองมือตามขัน้ตอนยอ่ยของระยะการวดัและเก็บข้อมลูนีด้งัตารางท่ี 5.1 

ตารางท่ี 5.1 การก าหนดเคร่ืองมือของระยะการวดัและเก็บข้อมลู 

ขัน้ตอนย่อย เคร่ืองมือที่ใช้ เหตุผล 

1. การจ าแนกกลุม่ของ

ลกูค้า 

- ไมมี่ พิจารณาวา่ลกูค้าอยูใ่นกลุม่ใด 

2. การเก็บข้อมลูความ

ต้องการของลกูค้า 

- เสียงของลกูค้า 

(VOC) 

การดงึข้อมลูความต้องการของลกูค้าให้

ออกมา เพ่ือเป็นข้อมลูในการออกแบบ 

3. การค้นหาสิ่งท่ี

ตอบสนองความ

ต้องการของลกูค้า 

- เทคนิค QFD ใน

เฟสท่ี 1 

- แผนภมูิพาเรโต 

(Pareto chart) 

- แบบจ าลองคาโน 

(Kano’s model) 

เป็นเคร่ืองมือท่ีแปลงความต้องการของ

ลกูค้าไปสูข้่อก าหนดทางเทคนิค 

(Technical requirement) ท่ีสามารถวดั

คา่ได้ และยงัสามารถจดัเรียงล าดบั

ความส าคญัได้อีกด้วย 

 

5.3.1.   เสียงของลกูค้า (Voice of Customer: VOC) 

เสียงของลกูค้า เป็นข้อมลูในการน าไปออกแบบผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการให้ออกมาตรง

ตามความต้องการ โดยกระบวนการค้นหาเสียงของลูกค้าจะเร่ิมจากการรวบรวมข้อมูล หรือ

พฤตกิรรมท่ีเก่ียวกบัลกูค้าฐานข้อมลูอยา่งตอ่เน่ือง เช่น ลกูค้ามีความจ าเป็นท่ีจะใช้อะไรเป็นพิเศษ

หรือไม ่ความคาดหวงัของลกูค้าเป็นอย่างไร เป็นต้น ซึ่งวิธีการเก็บข้อมลูท่ีเหมาะสมกบับริษัทผลิต
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อาหารสตัว์บกมีทัง้หมด 4 วิธี คือ การสงัเกตพฤตกิรรม การสนทนากลุ่ม การใช้แบบสอบถาม และ

การสมัภาษณ์ โดยการจะเลือกวิธีการเก็บข้อมลูแตล่ะวิธีนัน้มีข้อดี ข้อเสียตา่งกนัดงันี ้

1. การส ารวจหรือสังเกตพฤติกรรม (Observe) เป็นการเฝ้าสังเกตพฤติกรรมของกลุ่ม

ลกูค้าตวัอย่าง จดบนัทึกแล้วน ามาจ าแนกเป็นข้อๆ และสรุปออกมาว่าพฤติกรรมไหนมีความถ่ีสูง 

พฤตกิรรมนัน้คือ ความต้องการของลกูค้า 

2. การสนทนากลุ่ม (Focus group) ควรน ากลุ่มลูกค้าในกลุ่มลูกค้านัน้มาจับกลุ่ม

สมัภาษณ์และสรุปความต้องการของลกูค้า ข้อดีของวิธีการนีคื้อจะได้ข้อมลูเชิงลึก แตจ่ะมีต้นทนุท่ี

คอ่นข้างสงู 

3. การใช้แบบสอบถาม (Questionnaire) วิธีการนีจ้ะมีข้อดีคือประหยดั และเหมาะกับ

ลกูค้าท่ีมีจ านวนมาก แตข้่อเสียคือผู้ตอบไมส่ามารถให้ความเห็นหรือความต้องการท่ีแท้จริงได้ 

4. การสัมภาษณ์ (Interview) มักจะใช้ควบคู่กับวิธีการสัมภาษณ์เป็นกลุ่มและใช้

แบบสอบถาม เพราะจะท าให้ได้ข้อมูลท่ีต้องการเชิงคณุภาพจริงๆ แต่มีข้อเสียคือจะใช้ต้นทุนสูง

เชน่เดียวกนั 

5.3.2.    เทคนิคการกระจายหน้าท่ีผลิตภณัฑ์เชิงคณุภาพ (QFD) ในเฟสท่ี 1 

เทคนิค QFD เป็นเทคนิคท่ีแปลงความต้องการของลูกค้าไปสู่การออกแบบและพฒันา

ผลิตภณัฑ์ (ด ารงค์ ทวีแสงสกลุไทย, 2554) เพ่ือน าข้อมูลท่ีได้ไปออกแบบและพฒันาให้สามารถ

ตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้อย่างตรงจดุ และยงัสามารถท าให้การออกแบบและพฒันา

เป็นไปได้อยา่งรวดเร็ว และมีต้นทนุในการด าเนินงานลดลง โดยจะแบง่ออกเป็น 4 เฟส ซึ่งเฟสท่ี 1 

จะเป็นการแปรความต้องการของลูกค้าท่ีรวบรวมมาให้ไปเป็นข้อก าหนดทางเทคนิค (Technical 

Requirement) แล้วน ามาวิเคราะห์เพ่ือเรียงล าดับความส าคัญของข้อก าหนดทางเทคนิค มี

สว่นประกอบตา่งๆ ดงัภาพท่ี 5.1 ดงันี ้
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ภาพท่ี 5.1 สว่นประกอบเทคนิคการกระจายหน้าท่ีผลิตภณัฑ์เชิงคณุภาพ (QFD) ในเฟสท่ี 1 

1. ความต้องการของลกูค้า (Customer Requirements) ข้อมลูในส่วนนีไ้ด้มาจากการ

ส ารวจความต้องการของลกูค้า 

2. ระดับความส าคัญของความต้องการของลูกค้า (Importance) เป็นการระบุถึง

ความส าคญัของแตล่ะความต้องการแตล่ะข้อโดยใช้คะแนนเพื่อเป็นการเปรียบเทียบกนั 

3. ข้อก าหนดทางเทคนิค (Technical Requirements) เป็นการแปลงความต้องการของ

ลกูค้าให้อยู่ในรูปข้อมูลเชิงเทคนิค โดยความต้องการของลูกค้า 1 ความต้องการ อาจแปลงเป็น

ข้อก าหนดทางเทคนิคได้มากกวา่ 1 ข้อก็ได้ 

4. คา่เป้าหมายและทิศทางการพฒันา (Direction and Target Value) คือการก าหนด

เป้าหมายท่ีสามารถวดัคา่ได้ โดยเป็นการเปรียบเทียบกบักระบวนการก่อนการปรับปรุงว่าต้องการ

ปรับปรุงไปในทิศทางใด ทิศทางการพฒันามี 3 ทิศทาง ดงัตารางท่ี 5.2 
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ตารางท่ี 5.2 แสดงการก าหนดทิศทางการพฒันา 

สัญลักษณ์ ค าอธิบาย 

↑ ยิ่งเพิ่มยิ่งดี หมายถึง หากสามารถเพิ่มคา่เป้าหมายท่ีตัง้ไว้ได้ยิ่งเป็นสิ่งท่ีดี 

O เป้าหมายท่ีตัง้ไว้ดีอยูแ่ล้ว หมายถึง หากสามารถท าตามเป้าหมายก็เพียงพอ 

↓ ยิ่งลดยิ่งดี หมายถึง หากสามารถลดคา่เป้าหมายท่ีตัง้ไว้ได้ยิ่งเป็นสิ่งท่ีดี 

5. เมทริกซ์ความสัมพนัธ์ (Relation Matrix) แสดงระดบัการเช่ือมโยงระหว่างความ

ต้องการของลกูค้ากบัข้อก าหนดทางเทคนิค โดยการให้คะแนนเป็นสญัลกัษณ์ดงัตารางท่ี 5.3 

ตารางท่ี 5.3 ความหมายของสญัลกัษณ์แสดงความสมัพนัธ์ในเมทริกซ์ความส าคญั 

สัญลักษณ์ ความหมาย 

 มีความสมัพนัธ์อยา่งมาก (Strong) 

 มีความสมัพนัธ์ปานกลาง (Medium) 

 มีความสมัพนัธ์น้อย (Weak) 

6. ความสมัพนัธ์ระหว่างข้อก าหนดทางเทคนิค (Technical Correlation) เป็นการแสดง

ถึงความสมัพนัธ์เช่ือมโยงภายในระหว่างข้อก าหนดทางเทคนิคเอง โดยอาจจะเสริมกนัหรือขดัแย้ง

กนั หรือไมข่ดัแย้งกนัเลยก็ได้ โดยใช้สญัลกัษณ์แสดงในตารางท่ี 5.4 

ตารางท่ี 5.4 ความหมายของสญัลกัษณ์ความสมัพนัธ์ระหวา่งข้อก าหนดทางเทคนิค 

สัญลักษณ์ ความหมาย 

 ข้อก าหนดทางเทคนิคคูน่น้ั มีความสมัพนัธ์กนัทาง + มาก 

 ข้อก าหนดทางเทคนิคคูน่น้ั มีความสมัพนัธ์กนัทาง + น้อย 

 ข้อก าหนดทางเทคนิคคูน่น้ั มีความสมัพนัธ์กนัทาง – น้อย 

 ข้อก าหนดทางเทคนิคคูน่น้ั มีความสมัพนัธ์กนัทาง – มาก 
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5.3.3.   แผนภมูิพาเรโต (Pareto Chart) 

 เป็นแผนภูมิทางสถิติท่ีช่วยท าให้มองเห็นภาพปัญหาหรือสาเหตตุ่างๆ ท่ีมีจ านวนมากได้

อย่างชัดเจน เน่ืองจากเป็นการน าข้อมูลต่างๆ มาจัดเรียงล าดับความส าคัญจากมากไปน้อย 

เพ่ือให้เลือกเร่ืองท่ีมีความส าคญัมากมาท าการแก้ไขหรือวิเคราะห์ต่อไป ซึ่งในระยะการก าหนด

ปัญหานีจ้ะใช้ร่วมกบัเทคนิค QFD ในเฟสท่ี 1 เพ่ือจดัเรียงล าดบัความส าคญัของข้อก าหนดทาง

เทคนิคท่ีมีความสมัพนัธ์ตอ่ความต้องการของลกูค้า 

5.3.4.   แบบจ าลองของคาโน (Kano’s Model) 

 แบบจ าลองของคาโนได้ถกูพฒันาขึน้มาโดยศาสตราจารย์โนริอากิ คาโน (Noriaki Kano) 

เป็นการน าเสนอหลกัการการแบ่งคณุภาพของผลิตภัณฑ์ตามความพึงพอใจของลูกค้า โดยแบ่ง

ออกเป็น 3 ประเภท (ดงัภาพท่ี 5.2) ได้แก่ 

1. คณุภาพท่ีดงึดดูใจ (Attractive Quality : Excitement needs) เป็นคณุภาพท่ีอยู่เหนือ

ความคาดหมายของลูกค้า ซึ่งลูกค้าไม่ได้มีความคาดหวังมาก่อน (Exceed Expectation) ซึ่ง

นอกจากจะสร้างความพงึพอใจแก่ลกูค้าได้แล้ว ยงัสามารถท าให้ลกูค้าประทบัใจได้มากอีกด้วย 

2. คณุภาพท่ีมีผลตอ่ความพึงพอใจ (One Dimensional Quality : Performance needs) 

เป็นคณุภาพท่ีความพึงพอใจของลูกค้าจะขึน้อยู่กบัลกัษณะของคณุภาพท่ีแสดงออกมา หมายถึง 

หากมีคณุภาพประเภทนีเ้พิ่มมากขึน้ ความพงึพอใจของลกูค้าก็จะเพิ่มมากขึน้ไปด้วย 

3. คณุภาพท่ีจ าเป็นต้องมี (Must-be Quality : Basic needs) เป็นคณุภาพพืน้ฐานท่ีต้อง

มี ซึ่งหากมีคณุภาพประเภทนีอ้ยู่แล้วลกูค้าจะยงัไม่ท าให้ลูกค้าพึงพอใจ แตถ้่าหากขาดคณุภาพ

ประเภทนีแ้ล้ว ลกูค้าจะไมพ่งึพอใจทนัที 
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ภาพท่ี 5.2 แบบจ าลองของคาโน (Kano’s Model) 

แตเ่ม่ือเวลาผา่นไป ความพึงพอใจของลกูค้าก็จะเปล่ียนแปลงไปตามเวลาด้วย โดยความ

พงึพอใจของลกูค้าท่ีมีตอ่คณุภาพท่ีดงึดดูใจก็จะเปล่ียนแปลงกลายเป็นคณุภาพท่ีมีผลตอ่ความพึง

พอใจ และจะกลายเป็นคณุภาพท่ีจ าเป็นต้องมีในท่ีสดุ 

ขัน้ตอนการด าเนินงานตามแบบจ าลองของคาโน 

1. ศึกษาคุณลักษณะท่ีส าคัญ ขัน้ตอนนีเ้ป็นการศึกษาคุณลักษณะท่ีส าคัญต่างๆ ท่ี

สามารถพบได้ในผลิตภณัฑ์ เพ่ือใช้ในการศกึษาความต้องการของผู้ รับบริการ และน ามาใช้ในการ

สร้างแบบสอบถาม 

2. สร้างแบบสอบถาม โดยวัตถุประสงค์ของแบบสอบถามคือ เพ่ือให้เข้าใจลูกค้าว่าจะ

รู้สึกอย่างไรหากพบหรือไม่พบคณุภาพนัน้ๆ อยู่ภายในผลิตภณัฑ์ โดยจะแบง่ออกเป็น 2 ค าถาม 

ได้แก่ ค าถามแบบ Function (Functional Question) คือค าถามท่ีถามความรู้สึกของลกูค้าเม่ือพบ

คณุภาพนัน้ และค าถามแบบ Dysfunction (Dysfunctional Question) คือค าถามท่ีถามความรู้สึก

ของลกูค้าเม่ือไมพ่บคณุภาพนัน้ 
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3. ระบกุลุ่มของคณุภาพแตล่ะแบบ น าแบบสอบถามมาแจกให้กบักลุ่มลกูค้าเป้าหมายท่ี

ต้องการ แล้วน ามาจดักลุ่มของคณุภาพต่างๆ โดยน าค าตอบมาแปลความหมายเทียบกับตาราง

การประเมินของคาโน (Kano table) ดงัภาพท่ี 5.3 

 

ภาพท่ี 5.3 ตารางการประเมินของคาโน (Kano table) 

5.4.   การประยุกต์ใช้เคร่ืองมือในโรงงานกรณีศึกษา 

Mazur (1991) ได้ท าการรวบรวมประวตัิของเทคนิค QFD ขึน้มาตัง้แตปี่ ค.ศ. 1996 จนถึง

ปัจจบุนั ซึ่งชีใ้ห้เห็นว่าแนวโน้มการน าเทคนิค QFD มาใช้นัน้เพิ่มสงูขึน้ โดยได้รับความนิยมไปทัว่

โลก เพราะเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสงู โดยงานวิจยัของ Ericsson and Anderson (2010) 

และ Hemphill (2010) และ Islam (2006) ได้ก าหนดเคร่ืองมือในระยะการวดัและเก็บข้อมูล 

(Measure Phase) ของกระบวนการ DMEDI ว่าควรท่ีจะต้องเป็นเทคนิคการกระจายหน้าท่ี

ผลิตภณัฑ์เชิงคณุภาพ (Quality Function Deployment, QFD) ในเฟสท่ี 1 เพราะเป็นเคร่ืองมือท่ี

สามารถก าหนดข้อก าหนดทางเทคนิคท่ีสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ และยัง

สามารถเรียงล าดบัความส าคญัของข้อก าหนดทางเทคนิคได้อีกด้วย 

 จากท่ีกล่าวมาผู้ วิจัยจึงได้เลือกเทคนิค QFD ในเฟสท่ี 1 มาใช้เป็นตวัอย่างของการ

ด าเนินการในระยะการวัดและเก็บข้อมูลของกระบวนการล้างและท าความสะอาดเคร่ืองกรอง 

ขัน้ตอนการด าเนินการตามเทคนิค QFD เฟสท่ี 1 มีขัน้ตอนการด าเนินการดงันี ้
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5.4.1. การจ าแนกกลุม่ลกูค้า (Customer Segmentation) 

 ขัน้ตอนแรกของเทคนิค QFD คือ การจ าแนกกลุ่มลูกค้า (Customer Segment) ออกมา

ให้ได้ชดัเจนก่อน แล้วจงึก าหนดวา่ผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการใหม่นัน้เหมาะสมกบักลุ่มลกูค้ากลุ่ม

ใด เพ่ือช่วยให้สามารถก าหนดวิธีการออกแบบและด าเนินงานได้ง่ายยิ่งขึน้ กลุ่มลูกค้าจะแบ่ง

ออกเป็นลกูค้าภายในและลูกค้าภายนอก ลกูค้าภายนอกของโรงงานผลิตอาหารสตัว์บกตวัอย่าง

สามารถจ าแนกออกมาได้ดงันี ้

- ตวัแทนจ าหน่าย (Agency) คือ ลูกค้าท่ีซือ้สินค้าจากบริษัทไปเพ่ือจ าหน่ายต่อ ได้แก่ 

ตวัแทนจ าหนา่ย (เอเยน่ต์ของบริษัทฯ ในแตล่ะพืน้ท่ี) 

- ฟาร์มขายตรง (Direct Farm) คือ ลกูค้าทัว่ไปประเภทฟาร์มท่ีซือ้อาหารจากบริษัทไป

ใช้ในฟาร์มเพ่ือเลีย้งสตัว์โดยตรง 

- บริษัทในเครือฯ คือ ลกูค้าในเครือของบริษัทท่ีรับอาหารจากบริษัทไปใช้ ซึ่งแบง่เป็นโรง

อาหารสตัว์ในเครือฯ ฟาร์มในเครือฯ สาขาของบริษัท และบริษัทในเครือฯ ท่ีน าไปจ าหน่ายต่อใน

ตา่งประเทศ 

จากระยะก าหนดปัญหาในบทท่ี 4 ซึ่งเป็นปัญหาในกระบวนการล้างท าความสะอาด

เคร่ืองกรองท่ีดกัจบัสิ่งปลอมปนท่ีมาพร้อมกับวัตถุดิบเหลว ปัญหาของการล้างท าความสะอาด

เคร่ืองกรองถือเป็นปัญหาท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการท างาน เพราะฉะนัน้การจ าแนกกลุ่มลูกค้าท่ีอยู่

ในกระบวนการนีผู้้ วิจัยจึงเลือกกลุ่มลูกค้าภายในเพ่ือมาใช้ในการเก็บข้อมูล ลูกค้าภายในของ

โรงงานผลิตอาหารสตัว์บกในกระบวนการนีห้มายถึง พนกังานท่ีมีหน้าท่ีท าความสะอาดเคร่ือง

กรองเป็นประจ า 

5.4.2. ก าหนดรายการความต้องการของลกูค้า (Customer Requirements) 

 หลงัจากได้ก าหนดกลุ่มลูกค้าแล้ว ขัน้ตอนต่อไปจะเป็นการเก็บข้อมูลความต้องการของ

กลุม่ลกูค้า รายการความต้องการของลกูค้าหมายถึง สิ่งท่ีลกูค้าคาดหวงั ในท่ีนีก็้คือเสียงของลกูค้า 

(Voice of Customer, VOC) ท่ีจะได้มาจากการเก็บข้อมลูมา โดยความต้องการของลกูค้าจะแบง่
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ออกเป็น 2 ลกัษณะ คือ ความต้องการในผลิตภณัฑ์ (Product) และความต้องการในกระบวนการ 

(Process) 

1. ความต้องการในผลิตภัณฑ์ (Product) สามารถแบง่ลกัษณะท่ีก าหนดคณุภาพของ

ผลิตภัณฑ์ (Product Characteristic) ได้ 4 ลกัษณะ ได้แก่ รูปร่างลกัษณะภายนอก (Physical) 

หน้าท่ีการใช้งาน (Function) อายกุารใช้งานหรือความทนัสมยั (Life time / Modern) และหลงั

บริการ (After service) 

2. ความต้องการในกระบวนการ (Process) จะมีปัจจยั คือ 4M1E ได้แก่ พนกังานหรือ

บคุลากร (Man) เคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ (Machine) วตัถดุิบหรืออะไหล่ (Material) กระบวนการ

ท างาน (Method) และสิ่งแวดล้อมในการท างาน (Environment) 

หลงัจากก าหนดกลุ่มลูกค้าได้ว่าเป็นพนักงานท่ีมีหน้าท่ีท าความสะอาดเคร่ืองกรองแล้ว 

ผู้วิจยัได้เลือกใช้วิธีการเข้าไปสมัภาษณ์และได้จดัท าแบบสอบถามถึงความต้องการของพนกังาน

โดยตรง โดยเหตท่ีุเลือกใช้วิธีการเข้าไปสัมภาษณ์เน่ืองจากจะได้ข้อมูลตอบกลบัในรายละเอียด

ตา่งๆ ได้อย่างครบถ้วน และมีความน่าเช่ือถือค่อนข้างสูง โดยลกัษณะของค าถามจะเป็นค าถาม

ปลายเปิด ท าให้พนกังานมีอิสระในการแสดงความคิดเห็นเก่ียวกับความต้องการในกระบวนการ

ล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรอง 

 ข้อมลูความต้องการของลกูค้าท่ีได้จากการสมัภาษณ์โดยตรงและผู้จดัท าได้ท าแบบส ารวจ 

ดงัแสดงในภาคผนวก แบบส ารวจ 1 โดยกลุ่มเป้าหมายเป็นพนกังานล้างท าความสะอาดเคร่ือง

กรองของโรงงานตวัอย่าง ซึ่งเป็นผู้ ท่ีปฏิบตัิงานอยู่ในกระบวนการโดยตรง สามารถสรุปรายการ

ความต้องการของลกูค้า (Customer Requirements) ออกมาได้ดงันี ้

1. เปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว 

2. ถอดไส้กรองได้ง่าย 

3. ใสไ่ส้กรองกลบัไปใหมไ่ด้ง่าย 

4. ปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว 

5. การล้างไส้กรองสะดวกและสะอาด 
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6. ไมส่กปรกเลอะเทอะขณะท างาน 

7. ความถ่ีในการล้างน้อย 

8. มีความปลอดภยัในการท างาน 

จากรายการความต้องการของลูกค้าข้างต้น เพ่ือให้เห็นภาพรวมท่ีง่ายขึน้ จึงมาจัดเ รียง

โดยใช้แผนผงัต้นไม้ (Tree diagram) โดยแบง่ออกเป็น 3 กลุ่ม ได้แก่ กลุ่มกระบวนการเปิด-ปิด

เคร่ืองกรอง กลุม่กระบวนการล้างเคร่ืองกรอง และกลุม่ความปลอดภยั ดงัภาพท่ี 5.4 

                    
(Customer Requirements)

                        

                        
          

                       
          

                 

                           

                   
          

                   
      

                    

             
    -              

             
               

               

 

ภาพท่ี 5.4 แผนผงัต้นไม้แสดงรายการความต้องการของลกูค้า 

ตอ่กระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรอง 
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5.4.3. ก าหนดระดบัความส าคญัของความต้องการของลกูค้า (Importance) 

หมายถึง น า้หนกัความส าคญัของแตล่ะความต้องการท่ีลกูค้าเป็นคนก าหนด จะน ามาใช้

ในภายหลงัคูก่บัเมทริกซ์ความสมัพนัธ์ โดยหลงัจากท่ีทราบความต้องการของลกูค้าแล้ว ผู้ วิจยัได้

จดัท าแบบส ารวจเพ่ือทราบถึงระดบัความส าคญัของความต้องการของพนกังานในแตล่ะประเด็น 

ดงัแสดงในภาคผนวก แบบส ารวจ 2 โดยแบง่ออกเป็น 10 ระดบัให้พนกังานได้พิจารณาดงันี ้

1 หมายถึง ไมมี่ความส าคญัและไมมี่ผลตอ่ความพงึพอใจ 

2 หมายถึง มีความส าคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจน้อยมากท่ีสดุ 

3 หมายถึง มีความส าคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจน้อยมาก 

4 หมายถึง มีความส าคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจน้อย 

5 หมายถึง มีความส าคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจน้อยถึงปานกลาง 

6 หมายถึง มีความส าคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจปานกลาง 

7 หมายถึง มีความส าคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจปานกลางถึงมาก 

8 หมายถึง มีความส าคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจมาก 

9 หมายถึง มีความส าคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจมากถึงมากท่ีสดุ 

10 หมายถึง มีความส าคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจมากท่ีสดุ 

สามารถสรุประดับความส าคัญของแต่ละความต้องการจากแบบสอบถามท่ีส ารวจ

พนกังานได้ดงัตารางท่ี 5.5 
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ตารางท่ี 5.5 ความต้องการของลกูค้าและระดบัความส าคญั 

ความต้องการของลูกค้า ระดับความส าคัญ 

ด้านกระบวนการเปิด-ปิดเคร่ืองกรอง 

1. เปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว 9 

2. ถอดไส้กรองได้ง่าย 7 

3. ใสไ่ส้กรองกลบัไปใหมไ่ด้ง่าย 7 

4. ปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว 9 

ด้านกระบวนการล้างเคร่ืองกรอง 

5. การล้างไส้กรองสะดวกและสะอาด 8 

6. ไมส่กปรกเลอะเทอะขณะท างาน 5 

7. ความถ่ีในการล้างน้อย 8 

ด้านความปลอดภยั 

8. มีความปลอดภยัในการท างาน 7 

 

5.4.4.   การวิเคราะห์คูแ่ขง่ 

 การวิเคราะห์คู่แข่งจะท าให้สามารถปรับปรุงการท างานได้อย่างตรงจุด แตอ่ย่างไรก็ตาม

ในกรณีของการปรับปรุงกระบวนการท างานในการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรองไม่สามารถ

เทียบเคียงได้ เน่ืองจากเป็นกระบวนการภายใน การเปรียบเทียบการท างานกบัคูแ่ข่งจึงไม่สามารถ

ท าได้ ดงันัน้ผู้ วิจยัจึงใช้วิธีประเมินระดบัศกัยภาพโดยใช้ข้อมูลจากแบบส ารวจความคิดเห็นของ

พนกังาน (วทนัญญ ูสนัตนิิยม, 2549) ในระดบั 1-5 ดงันี ้

1 หมายถึง มีศกัยภาพน้อยมาก 

2 หมายถึง มีศกัยภาพน้อย 

3 หมายถึง มีศกัยภาพปานกลาง 

4 หมายถึง มีศกัยภาพมาก 

5 หมายถึง มีศกัยภาพมากท่ีสดุ 
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จากนัน้ต้องก าหนดเป้าหมายการพัฒนาโดยใช้ระดบั 1-5 เช่นกัน โดยความแตกต่าง

ระหว่างศกัยภาพปัจจบุนัและคา่เป้าหมายจะถกูน าไปใช้เพ่ือถ่วงน า้หนกัความส าคญัของประเด็น

นัน้ๆ โดยก าหนดให้ 

-   คา่สดัสว่นการปรับปรุง (Improvement Ratio) = เป้าหมาย / ศกัยภาพปัจจบุนั 

การประเมินระดบัศกัยภาพและการตัง้เป้าหมายมีรายละเอียด ดงันี ้

1.   เปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว ปัจจบุนัระดบัศกัยภาพอยู่ 3 เพราะพนกังานเห็น

ว่าใช้เวลาในการเปิดฝามาก และมีความยุ่งยาก เน่ืองจากการออกแบบท่ีไม่เหมาะสมท่ีท าให้

น า้หนกัฝามีน า้หนกัมาก และต้องใช้ประแจเล่ือนขนัน๊อตทัง้หมด 8 ตวั จงึตัง้เป้าหมายไว้ท่ีระดบั 5 

2.   ถอดไส้กรองได้ง่าย ปัจจบุนัอยู่ท่ีระดบั 3 เพราะพนกังานต้องท าการยกไส้กรองท่ีมี

น า้หนกัมากพอสมควรออกจากเคร่ือง จงึตัง้เป้าหมายไว้ท่ีระดบั 5 

3.   ใส่ไส้กรองกลบัไปใหม่ได้ง่าย ปัจจบุนัอยู่ท่ีระดบั 3 เพราะพนกังานต้องยกไส้กรองท่ี

ล้างเสร็จแล้วใสก่ลบัเข้าไปในเคร่ืองใหม ่ซึง่การออกแบบของเคร่ืองนัน้ท าให้การใส่ไส้กรองนัน้ยาก 

จงึตัง้เป้าหมายไว้ท่ีระดบั 5 

4.   ปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว ปัจจบุนัระดบัศกัยภาพอยู่ 3 เพราะพนกังานเห็น

ว่าใช้เวลาในการปิดฝามาก และมีความยุ่งยาก เน่ืองจากการออกแบบท่ีไม่เหมาะสม จึง

ตัง้เป้าหมายไว้ท่ีระดบั 5 

5.   การล้างไส้กรองสะดวกและสะอาด ปัจจุบนัระดบัศกัยภาพอยู่ท่ีระดบั 4 เพราะ

กระบวนการล้างยงัมีความยุง่ยากอยูเ่ล็กน้อย จงึตัง้เป้าหมายไว้ท่ีระดบั 5 

6.   ไมส่กปรกเลอะเทอะขณะท างาน ปัจจบุนัอยู่ท่ีระดบั 4 เพราะการล้างท าความสะอาด

จะมีกระบวนการท่ีพนักงานต้องฉีดน า้ท าความสะอาดไส้กรอง จึงท าให้เกิดความสกปรกขณะ

ท างาน จงึตัง้เป้าหมายไว้ท่ีระดบั 5 

7.   ความถ่ีในการล้างน้อย ปัจจบุนัอยู่ท่ีระดบั 4 เน่ืองจากกระบวนการล้างท าความ

สะอาดนัน้ยุ่งยาก พนกังานจึงเห็นว่าความถ่ีท่ีโรงงานก าหนดนัน้มีมากเกินไป อาจส่งผลให้เกิด

ความขีเ้กียจได้ จงึตัง้เป้าหมายไว้ท่ีระดบั 5 
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8.   มีความปลอดภยัในการท างาน ปัจจบุนัอยู่ท่ีระดบั 5 อยู่แล้ว เพราะยงัไม่ประสบ

อบุตัิเหตท่ีุเก่ียวกบักระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรองเลย จึงตัง้เป้าหมายไว้ท่ีการรักษา

ระดบั 5 ไว้เทา่เดมิ 

 สามารถสรุปการวิเคราะห์คา่สดัสว่นการปรับปรุง (Improvement Ratio) ในสว่นนีไ้ด้ดงั

ตารางท่ี 5.6 

ตารางท่ี 5.6 การวิเคราะห์คา่สดัสว่นการปรับปรุง (Improvement Ratio) 

ความต้องการ 
ศักยภาพ

ประเมิน 

เป้าหมาย

การพัฒนา 

Improvement 

Ratio 

1. เปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว 3 5 1.67 

2. ถอดไส้กรองได้ง่าย 3 5 1.67 

3. ใสไ่ส้กรองกลบัไปใหมไ่ด้ง่าย 3 5 1.67 

4. ปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว 3 5 1.67 

5. การล้างไส้กรองสะดวกและสะอาด 4 5 1.25 

6. ไมส่กปรกเลอะเทอะขณะท างาน 4 5 1.25 

7. ความถ่ีในการล้างน้อย 4 5 1.25 

8. มีความปลอดภยัในการท างาน 5 5 1.00 

 

5.4.5.   การก าหนดข้อก าหนดทางเทคนิค (Technical Requirement) 

 ข้อก าหนดทางเทคนิค (Technical Requirement) เป็นข้อมลูเชิงเทคนิคท่ีจะแสดงให้เห็น

ว่าจะตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างไร ซึ่งผู้ วิจัยได้ใช้เทคนิคการระดมสมอง (Brain 

storming) กับผู้ ร่วมงานในฝ่ายวิศวกรรมของโรงงานตวัอย่าง ในการวิเคราะห์หาข้อก าหนดทาง

เทคนิคท่ีสอดคล้องกบัความต้องการของลกูค้า ซึ่งข้อก าหนดทางเทคนิคหนึ่งข้อ อาจมีส่วนในการ

ตอบสนองตอ่ความต้องการของลกูค้าได้หลายความต้องการ 
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 การก าหนดรายการข้อก าหนดทางเทคนิค (Technical Requirement) สามารถสรุป

ออกมาได้ทัง้หมด 10 หวัข้อดงันี ้

1. ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ือง 

2. ระยะเวลาการถอดไส้กรอง 

3. ระยะเวลาการใสไ่ส้กรอง 

4. ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ือง 

5. ระยะเวลาการตกัตะกอนจนหมด 

6. ระยะเวลาการฉีดล้างไส้กรอง 

7. ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน 

8. ความสะอาดของไส้กรอง 

9. จ านวนของการล้างตอ่วนั 

10. จ านวนครัง้ท่ีเกิดอบุตัเิหต ุ

รายละเอียดของการก าหนดข้อก าหนดทางเทคนิคแสดงในตารางท่ี 5.7  



 
 

ตารางท่ี 5.7 ตารางแสดงรายการความต้องการของลกูค้าและข้อก าหนดทางเทคนิค 

กลุ่ม รายการความต้องการของลูกค้า 
วิเคราะห์สาเหตุ/ 

รายละเอียดของความต้องการของลูกค้า 
ข้อก าหนดทางเทคนิคที่ตอบสนอง 

ความต้องการของลูกค้า 

กระบวนการ 
เปิด-ปิดเคร่ืองกรอง 

1. เปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว สามารถเปิดฝาเคร่ืองกรองได้สะดวกและใช้
เวลาน้อย 

1. ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ือง 
7.  ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน 

2. ถอดไส้กรองได้ง่าย สามารถถอดไส้กรองออกมาเพ่ือล้างได้ง่าย 2.  ระยะเวลาการถอดไส้กรอง 
7.  ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน 

3. ใสไ่ส้กรองกลบัไปใหมไ่ด้ง่าย ใสไ่ส้กรองกลบัเข้าไปใหมห่ลงัล้างเสร็จแล้ว
ได้ง่าย 

3.  ระยะเวลาการใสไ่ส้กรอง 
7.  ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน 

4. ปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว สามารถปิดฝาเคร่ืองกรองได้สะดวกและใช้
เวลาน้อย 

4.  ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ือง 
7.  ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน 

กระบวนการล้าง
เคร่ืองกรอง 

5. การล้างไส้กรองสะดวกและรวดเร็ว กระบวนการล้างมีความสะดวกง่ายดาย 
และมีความสะอาดด้วย 

5.  ระยะเวลาการตกัตะกอนจนหมด 
6.  ระยะเวลาการฉีดล้างไส้กรอง 
7.  ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน 
8.  ความสะอาดของไส้กรอง 

6. ไมส่กปรกเลอะเทอะขณะท างาน ไมมี่สิ่งสกปรกเลอะเทอะขณะท างาน 7.  ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน 
7. ความถ่ีในการล้างน้อย ออกแบบเคร่ืองกรองให้ไม่ต้องล้างบอ่ย 9.  จ านวนของการล้างตอ่วนั 

ความปลอดภยั 8. มีความปลอดภยัในการท างาน ความปลอดภยัในการท างานสงู 10.  จ านวนครัง้ท่ีเกิดอบุตัเิหต ุ 73 
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5.4.6.   การก าหนดคา่เป้าหมายและทิศทางการพฒันา (Direction and Target Value) 

 การก าหนดค่าเป้าหมายของความต้องการเชิงเทคนิค (Target Value of Technical 

Requirement) คือการก าหนดเป้าหมายท่ีสามารถวัดค่าได้ โดยจะพิจารณาเปรียบเทียบกับ

กระบวนการท างานก่อนการปรับปรุง กบัความต้องการของพนกังาน และข้อก าหนดทางเทคนิคทกุ

รายการจ าเป็นต้องมีเป้าหมายในการด าเนินการว่าจะต้องปรับปรุงไปในทิศทางท่ีใด ซึ่งในการ

ก าหนดทิศทางการพฒันาจะมี 3 แนวทาง ดงัตารางท่ี 5.2 

 การก าหนดเป้าหมายและทิศทางการพฒันามีรายละเอียด ดงันี ้

1. ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ือง ปัจจุบนัใช้ระยะเวลาอยู่ท่ี 12 นาที เน่ืองจากพนกังาน

ต้องใช้ประแจเล่ือนขนัน๊อตทัง้ 8 ตวัออกให้หมดก่อนจึงยกฝาเคร่ืองออกมาได้ ซึ่งเป็นขัน้ตอนท่ีใช้

เวลามาก จงึตัง้เป้าหมายให้ระยะเวลาการเปิดต้องน้อยลง 

2. ระยะเวลาการถอดไส้กรอง ปัจจบุนัใช้ระยะเวลาอยู่ท่ี 4 นาที เป็นระยะท่ีต้องถอดไส้

กรองออกมาล้างหลงัจากท่ีตกัตะกอนออกหมดแล้ว จงึตัง้เป้าหมายให้ระยะเวลาน้อยลง 

3. ระยะเวลาการใสไ่ส้กรอง ปัจจบุนัใช้ระยะเวลาอยูท่ี่ 4 นาที เป็นระยะท่ีต้องใส่ไส้กรอง

กลบัเข้าไปใหมห่ลงัจากถอดมาล้างท าความสะอาดแล้ว จงึตัง้เป้าหมายให้ระยะเวลาน้อยลง 

4. ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ือง ปัจจบุนัใช้ระยะเวลาอยู่ท่ี 12 นาที เน่ืองจากพนกังานต้อง

ใช้ประแจเล่ือนขนัน๊อตทัง้ 8 ตวัเข้าให้หมดหลงัยกฝาเคร่ืองขึน้มาปิดแล้ว ซึ่งเป็นขัน้ตอนท่ีใช้เวลา

มาก จงึตัง้เป้าหมายให้ระยะเวลาต้องน้อยลง 

5. ระยะเวลาการตักตะกอนจนหมด ปัจจุบันใช้ระยะเวลาอยู่ท่ี 6 นาที เน่ืองจาก

พนกังานต้องตกัตะกอนออกมาหลายรอบ จงึตัง้เป้าหมายให้ระยะต้องน้อยลง 

6. ระยะเวลาการฉีดล้างไส้กรอง ปัจจบุนัใช้ระเวลา 7 นาที เป็นการน าเอาไส้กรองท่ีถอด

ออกมาแล้วมาฉีดล้างท าความสะอาดด้วยน า้ ซึ่งเป็นกระบวนการท่ีต้องท าให้สะอาดอยู่แล้ว จึง

เป็นเป้าหมายท่ีดีอยูแ่ล้ว 

7. ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน ปัจจบุนัระดบัทกัษะของพนกังานอยู่ในระดบัท่ีดี

อยูแ่ล้ว จงึเป็นเป้าหมายท่ีดีอยูแ่ล้ว 
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8. ความสะอาดของไส้กรองหลงัจากการล้าง ปัจจุบนัมีความสะอาดเรียบร้อยดีอยู่แล้ว 

จงึเป็นเป้าหมายท่ีดีอยูแ่ล้ว 

9. จ านวนของการล้างต่อวนั ปัจจบุนัอยู่ท่ี 1 ครัง้ต่อวนั ซึ่งเป็นเวลาท่ีพนกังานรู้สึกว่า

มากเกินไป เพราะใช้เวลาในการล้างคอ่นข้างนาน จงึตัง้เป้าหมายให้ความถ่ีลดลง 

10. จ านวนครัง้ท่ีเกิดอุบตัิเหต ุ ปัจจบุนัยงัไม่เกิดอบุตัิเหตใุนกระบวนการท างานนี ้จึงเป็น

เป้าหมายท่ีดีอยูแ่ล้ว 

 จากรายละเอียดข้างต้น สามารถสรุปการก าหนดค่าเป้าหมายและทิศทางการพัฒนา 

แสดงในตารางท่ี 5.8 

ตารางท่ี 5.8 เป้าหมายและทิศทางการพฒันา (Direction and Target Value) 

ข้อก าหนดทางเทคนิค ค่าเป้าหมาย ทศิทาง 

1. ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ือง ≤  12 นาที ↓ 

2. ระยะเวลาการถอดไส้กรอง ≤ 4 นาที ↓ 

3. ระยะเวลาการใสไ่ส้กรอง ≤ 4 นาที ↓ 

4. ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ือง ≤ 12 นาที ↓ 

5. ระยะเวลาการตกัตะกอนจนหมด ≤ 6 นาที ↓ 

6. ระยะเวลาการฉีดล้างไส้กรอง 7 นาที O 

7. ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน ดี O 

8. ความสะอาดของไส้กรอง สะอาดเรียบร้อย O 

9. จ านวนของการล้างตอ่วนั ≤ 1 ครัง้ตอ่วนั ↓ 

10. จ านวนครัง้ท่ีเกิดอบุตัเิหต ุ ไมเ่กิดอบุตัเิหต ุ O 
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5.4.7.   การก าหนดความสมัพนัธ์ระหวา่งข้อก าหนดทางเทคนิค (Technical Correlation)  

 เป็นการพิจารณาถึงความสมัพนัธ์ของข้อก าหนดทางเทคนิคด้วยกนัเองว่ามีความสมัพนัธ์

กันอย่างไร โดยแต่ละคู่อาจจะส่งเสริมหรือขัดแย้งกัน หรืออาจจะไม่สัมพันธ์กันเลยก็ได้ โดยใช้

สญัลกัษณ์ดงัแสดงในตารางท่ี 5.4 ดงันี ้

การพิจารณาถึงความสมัพนัธ์ระหวา่งข้อก าหนดทางเทคนิคแตล่ะตวั จะพิจารณาจากการ

ระดมสมองของผู้ วิจัยร่วมกับทีมวิศวกรรมของโรงงานตัวอย่าง แสดงในภาพท่ี 5.5 และ

รายละเอียดของการพิจารณาแสดงในตารางท่ี 5.9 

 

ภาพท่ี 5.5 ความสมัพนัธ์ระหวา่งข้อก าหนดทางเทคนิคของโรงงานตวัอย่าง

↓ ↓ ↓ ↓ ↓ O O O ↓ O
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ตารางท่ี 5.9 การพิจารณาความสมัพนัธ์ระหวา่งข้อก าหนดทางเทคนิคแตล่ะตวั 

ความต้องการทางเทคนิค 
ความต้องการทางเทคนิค 

ที่สัมพันธ์กัน 
เหตุผล สัญลักษณ์ 

1.  ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ือง 7.  ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน ถ้าระดบัทกัษะการท างานของพนกังานมาก ระยะเวลาการเปิดฝา
เคร่ืองจะน้อยลงเล็กน้อย จงึเป็นความสมัพนัธ์กนัทาง – น้อย 

 

2.  ระยะเวลาการถอดไส้กรอง 7.  ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน ถ้าระดบัทกัษะการท างานของพนกังานมาก ระยะเวลาการถอดไส้
กรองจะน้อยลงเล็กน้อย จงึเป็นความสมัพนัธ์กนัทาง – น้อย 

 

3.  ระยะเวลาการใสไ่ส้กรอง 
 

7.  ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน ถ้าระดบัทกัษะการท างานของพนักงานมาก ระยะเวลาการใส่ไส้
กรองจะน้อยลงเล็กน้อย จงึเป็นความสมัพนัธ์กนัทาง – น้อย 

 

4.  ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ือง 7.  ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน ถ้าระดบัทกัษะการท างานของพนกังานมาก ระยะเวลาการปิดฝา
เคร่ืองจะน้อยลงเล็กน้อย จงึเป็นความสมัพนัธ์กนัทาง – น้อย 

 

5.  ระยะเวลาการตกัตะกอนจนหมด 7.  ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน ถ้าระดับทักษะการท างานของพนักงานมาก ระยะเวลาการตัก
ตะกอนออกจะน้อยลงมาก จงึเป็นความสมัพนัธ์กนัทาง – มาก 

 

6.  ระยะเวลาการฉีดล้างไส้กรอง 7.  ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน ถ้าระดบัทกัษะการท างานของพนกังานมาก ระยะเวลาการฉีดล้าง
ไส้กรองด้วยการฉีดน า้ท าความสะอาดจะน้อยลงเล็กน้อย จึงเป็น
ความสมัพนัธ์กนัทาง – น้อย 

 

7. ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน 12.  ความสะอาดของไส้กรอง ถ้าระดบัทกัษะการท างานของพนกังานมาก ความสะอาดของไส้
กรองจะเพิ่มมากขึน้ จงึเป็นความสมัพนัธ์กนัทาง + น้อย 

 

77 
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5.4.8.   เมทริกซ์ความสมัพนัธ์ (Relationship Matrix) 

 เป็นการแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างความต้องการของลูกค้าและข้อก าหนดทางเทคนิค 

โดยมาจากการระดมสมองของผู้วิจยัร่วมกับฝ่ายวิศวกรรมของโรงงาน โดยสญัลกัษณ์ท่ีแสดงถึง

ความส าคญัแสดงในตารางท่ี 5.3 ซึง่ถ้าไมมี่สญัลกัษณ์ในเมทริกซ์แสดงว่าไม่มีความสมัพนัธ์ซึ่งกนั

และกนั 

 การพิจารณาถึงเมทริกซ์ความสัมพันธ์ แสดงในภาพท่ี 5.6 และรายละเอียดของการ

พิจารณาแสดงในตารางท่ี 5.10 

 

ภาพท่ี 5.6 เมทริกซ์ความสมัพนัธ์ในระยะการวดัและเก็บข้อมลู 
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ตารางท่ี 5.10 การพิจารณาเมทริกซ์ความสมัพนัธ์ในระยะการวดัและเก็บข้อมลู 
ความต้องการของลูกค้า ข้อก าหนดทางเทคนิคที่สัมพันธ์กัน เหตุผล สัญลักษณ์ 

1.  เปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว 1.  ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ือง ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ืองน้อย จะแสดงถึงการเปิดฝาเคร่ือง
ได้ง่าย จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์มาก 

 

7. ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน ระดบัทกัษะการท างานของพนกังานสูง จะท าให้การเปิดฝา
เคร่ืองง่ายและเร็วขึน้เล็กน้อย จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์น้อย  

2.  ถอดไส้กรองได้ง่าย 2.  ระยะเวลาการถอดไส้กรอง ระยะเวลาการถอดไส้กรองน้อย จะแสดงถึงการถอดไส้กรอง
ได้ง่าย จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์มาก 

 

7. ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน ระดบัทกัษะการท างานของพนกังานสูง จะท าให้การถอดไส้
กรองเร็วขึน้เล็กน้อย จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์น้อย  

3.  ใสไ่ส้กรองกลบัเข้าไปได้ง่าย 3.  ระยะเวลาการใสไ่ส้กรอง ระยะเวลาการใส่ไส้กรองน้อย จะแสดงถึงการใส่ไส้กรองได้
ง่าย จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์มาก 

 

7. ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน ระดับทักษะการท างานของพนักงานสูง จะท าให้การใส่ไส้
กรองเร็วขึน้เล็กน้อย จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์น้อย  

4.  ปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว 4.  ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ือง ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ืองน้อย จะแสดงถึงการปิดฝาเคร่ือง
ได้ง่าย จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์มาก 

 

7. ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน ระดบัทักษะการท างานของพนกังานสูง จะท าให้การปิดฝา
เคร่ืองง่ายและเร็วขึน้เล็กน้อย จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์น้อย 
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ตารางท่ี 5.10 (ต่อ) การพิจารณาเมทริกซ์ความสมัพนัธ์ในระยะการวดัและเก็บข้อมลู 

ความต้องการของลูกค้า ข้อก าหนดทางเทคนิคที่สัมพันธ์กัน เหตุผล สัญลักษณ์ 
5.  การล้างไส้กรองสะดวกและรวดเร็ว 5.  ระยะเวลาการตกัตะกอนจนหมด ระยะเวลาการตกัตะกอนออกหมดเร็ว จะแสดงถึงการล้างไส้

กรองท่ีสะดวก จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์มาก 
 

6. ระยะเวลาการฉีดล้างไส้กรอง ระยะเวลาการฉีดล้างไส้กรองเร็ว จะแสดงถึงการล้างไส้กรอง
ท่ีสะดวก จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์มาก 

 

7. ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน ระดบัทกัษะการท างานของพนกังานสูง จะท าให้การล้างไส้
กรองเร็วขึน้เล็กน้อย จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์น้อย  

8. ความสะอาดของไส้กรอง การล้างไส้กรองท่ีสะดวก จะท าให้ความสะอาดของไส้กรอง
เพิ่มขึน้ปานกลาง จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์ปานกลาง 

 

6.  ไมส่กปรกเลอะเทอะขณะท างาน 7. ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน ระดบัทกัษะการท างานของพนกังานสงู อาจท าให้การท างาน
ไมส่กปรกเลอะเทอะได้ จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์น้อย  

7.  ความถ่ีในการล้างน้อย 9. จ านวนของการล้างตอ่วนั ความถ่ีในการล้างท่ีน้อยลง หมายถึงจ านวนครัง้ของการล้าง
ตอ่วนัท่ีน้อยลง จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์มาก 

 

8.  มีความปลอดภยัในการท างาน 10. จ านวนครัง้ท่ีเกิดอบุตัเิหต ุ จ านวนครัง้ท่ีเกิดอุบตัิเหตนุ้อย จะแสดงถึงความปลอดภยัใน
การท างานมาก จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์มาก 
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 จากการประยกุต์ใช้เทคนิค QFD ในเฟสท่ี 1 ในหวัข้อ 5.4.1 ถึง 5.4.8 สามารถสร้างเป็น

บ้านแหง่คณุภาพของระยะการวดัและเก็บข้อมลูได้ดงัภาพท่ี 5.7 

 

 

ภาพท่ี 5.7 บ้านแหง่คณุภาพของระยะการวดัและเก็บข้อมลู 
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5.4.9.   การเรียงล าดบัความส าคญัของข้อก าหนดทางเทคนิค (Priority)  

เพ่ือให้สามารถมุ่งพัฒนาในข้อก าหนดทางเทคนิคท่ีมีความส าคญักว่าก่อน จึงท าการ

เรียงล าดบัคา่ความส าคญัของข้อก าหนดทางเทคนิค (Priority) ซึ่งหาได้โดยน าเอาผลคณูระหว่าง

คะแนนความสมัพนัธ์ (Relationship) กับระดบัความส าคญัของลกูค้า (Importance) ของแตล่ะ

ข้อก าหนดทางเทคนิคมารวมกนั สามารถสรุปคา่ความส าคญัของข้อก าหนดทางเทคนิค และระดบั

ความส าคญัโดยเปรียบเทียบ (% Relative) และระดบัความส าคญัสะสมของคา่ความส าคญัได้ดงั

ตารางท่ี 5.11 

ตารางท่ี 5.11 เรียงล าดบัคา่ความส าคญัของข้อก าหนดทางเทคนิคและเปอร์เซนต์สะสม 

ข้อก าหนดทางเทคนิค 
ค่าความ 

ส าคัญ 

ระดับ

ความส าคัญ

เปรียบเทียบ 

ระดับ

ความส าคัญ

สะสม 

1. ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ือง 81 12.74 12.74 

2. ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ือง 81 12.74 25.47 

3. ระยะเวลาการตกัตะกอนจนหมด 72 11.32 36.79 

4. ระยะเวลาการฉีดล้างไส้กรอง 72 11.32 48.11 

5. จ านวนของการล้างตอ่วนั 72 11.32 59.43 

6. ระยะเวลาการถอดไส้กรอง 63 9.91 69.34 

7. ระยะเวลาการใสไ่ส้กรอง 63 9.91 79.25 

8. จ านวนครัง้ท่ีเกิดอบุตัเิหต ุ 63 9.91 89.15 

9. ระดบัทกัษะการท างานของพนกังาน 45 7.08 96.23 

10. ความสะอาดของไส้กรอง 24 3.77 100.00 
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5.4.10.   การพิจารณาข้อก าหนดทางเทคนิคท่ีต้องพฒันา  

จากการเรียงล าดบัค่าความส าคญัของข้อก าหนดทางเทคนิคในตารางท่ี 5.10 แล้ว จึง

น ามาวิเคราะห์ด้วยกราฟพาเรโต ดงัภาพท่ี 5.8 จากความต้องการทางเทคนิคทัง้หมด 10 หวัข้อท่ีมี

ความส าคญัครอบคลุม 80% ของทัง้หมด จะเหลือข้อก าหนดทางเทคนิคทัง้หมด 7 หวัข้อ เพ่ือ

น าไปวิเคราะห์ตอ่ไปในระยะส ารวจ (Explore Phase) ดงันี ้

1. ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ือง 

2. ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ือง 

3. ระยะเวลาการตกัตะกอนออกจนหมด 

4. ระยะเวลาการฉีดล้างไส้กรอง 

5. จ านวนของการล้างตอ่วนั 

6. ระยะเวลาการถอดไส้กรอง 

7. ระยะเวลาการใสไ่ส้กรอง 

 

 

ภาพท่ี 5.8 กราฟพาเรโตของคา่ความส าคญัของข้อก าหนดทางเทคนิค (Priority)  

ในบ้านแหง่คณุภาพของระยะการวดัและเก็บข้อมลู 
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5.5.   สรุประยะการวัดและเก็บข้อมูล 

 หลงัจากท่ีในระยะก าหนดปัญหา (Define Phase) ได้ก าหนดปัญหาให้เป็นปัญหาใน

กระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรองแล้ว ระยะการวดัและเก็บข้อมลู (Measure Phase) 

จะเป็นระยะท่ี 2 ของการจดัการกระบวนการนวตักรรม โดยมีวตัถุประสงค์เพ่ือจ าแนกกลุ่มของ

ลกูค้าและก าหนดลกูค้าเพ่ือค้นหารายละเอียดเก่ียวกบัปัญหาให้เข้าใจถึงความต้องการของลกูค้า

ท่ีแท้จริงท่ีสามารถวดัค่าได้ โดยมีขัน้ตอนย่อยคือ การจ าแนกกลุ่มของลูกค้า การเก็บข้อมลูความ

ต้องการของลกูค้า และการค้นหาสิ่งท่ีตอบสนองความต้องการของลกูค้า ตามล าดบั โดยผู้วิจยัได้

ก าหนดเคร่ืองมือให้มีความเก่ียวข้องกบัขัน้ตอนย่อยไว้ทัง้หมด 3 เคร่ืองมือ ได้แก่ เสียงของลกูค้า 

(Voice of Customer: VOC) เทคนิคการกระจายหน้าท่ีผลิตภณัฑ์เชิงคณุภาพ (Quality Function 

Deployment: QFD) ในเฟสท่ี 1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) และแบบจ าลองของคาโน 

(Kano’s Model) 

ผู้วิจยัได้เลือกเทคนิค QFD ในเฟสท่ี 1 มาสาธิตในโรงงานตวัอย่าง เพราะ เป็นเคร่ืองมือท่ี

แปรความต้องการของลูกค้าไปสู่การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ (ด ารงค์ ทวีแสงสกุลไทย, 

2554) เพ่ือน าข้อมลูท่ีได้ไปออกแบบและพฒันาให้สามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้

อย่างตรงจดุ และยงัสามารถท าให้การออกแบบและพฒันาเป็นไปได้อย่างรวดเร็ว และมีต้นทนุใน

การด าเนินงานลดลง ผลของการวิเคราะห์จะได้ข้อก าหนดทางเทคนิคท่ีมีค่าความส าคัญ

ครอบคลมุ 80% มาทัง้หมด 7 รายการ เพ่ือน ามาใช้ในระยะการส ารวจ (Explore Phase) ตอ่ไป

ได้แก่  

1. ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ือง 

2. ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ือง 

3. ระยะเวลาการตกัตะกอนออกจนหมด 

4. ระยะเวลาการฉีดล้างไส้กรอง 

5. จ านวนของการล้างตอ่วนั 

6. ระยะเวลาการถอดไส้กรอง 

7. ระยะเวลาการใสไ่ส้กรอง 



 
 

บทที่ 6 

 

ระยะการส ารวจ (Explore Phase) 

 

 ในบทนีจ้ะเป็นรายละเอียดของระยะการส ารวจ (Explore Phase) ซึ่งเป็นระยะท่ี 3 ของ

การจดัการกระบวนการนวตักรรม ประกอบด้วยวตัถปุระสงค์ ขัน้ตอนย่อย และเคร่ืองท่ีใช้ส าหรับ

ระยะการส ารวจ 

6.1.   วัตถุประสงค์ของระยะการส ารวจ 

 เพ่ือท าการส ารวจในความต้องการของลูกค้า และท าการค้นหาส่วนประกอบหรือ

กระบวนการท่ีมีสามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้ไปท าการคิดค้นพฒันา  (Hemphill, 

2010)  

6.2.   ขัน้ตอนย่อยของระยะการส ารวจ 

 ก าหนดขัน้ตอนยอ่ยโดยอ้างอิงตามงานวิจยัของ Jones (2010) ได้ดงันี ้

1. แตกส่วนประกอบย่อยหรือกระบวนการย่อยออกมา เป็นการแตกผลิตภัณฑ์ให้เป็น

สว่นประกอบยอ่ย และกระบวนการท างานให้เป็นกระบวนการยอ่ย 

2. คดัเลือกส่วนประกอบย่อยหรือกระบวนการย่อยท่ีมีผลต่อความต้องการลกูค้าออกมา 

เพ่ือน าไปพฒันา 

6.3.   การก าหนดเคร่ืองมือที่ใช้ในระยะการส ารวจ 

เคร่ืองมือท่ีเหมาะสมกบัระยะนี ้ต้องสามารถลงลกึไปในรายละเอียดของส่วนประกอบของ

ผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการได้ เพ่ือไปวิเคราะห์และคัดเลือกส่วนประกอบหรือกระบวนการท่ี

สามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้โดยตรง 
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จากการค้นคว้างานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง (Ericsson and Anderson, 2010 และ Islam, 2006 

และJones, 2010 และ Hemphill, 2010) สามารถรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใช้ในระยะนีไ้ด้ 3 ชนิด ได้แก่ 

เทคนิคการกระจายหน้าท่ีผลิตภัณฑ์เชิงคุณภาพ (QFD) ในเฟสท่ี 2 เทคนิคการวิเคราะห์หน้าท่ี 

(Functional analysis) และเทคนิคการวิเคราะห์สาเหตขุองลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ 

(FMEA) โดยผู้วิจยัได้ก าหนดเคร่ืองมือตามขัน้ตอนยอ่ยของระยะการส ารวจนีด้งัตารางท่ี 6.1 

ตารางท่ี 6.1 การก าหนดเคร่ืองมือของระยะการส ารวจ 
ขัน้ตอนย่อย เคร่ืองมือที่ใช้ เหตุผล 

1. แตกสว่นประกอบยอ่ย
หรือกระบวนการย่อย 

- เทคนิค QFD ใน 
เฟสท่ี 2 

- การวิเคราะห์หน้าท่ี 
(Function 
analysis) 

- เทคนิค FMEA 

QFD ในเฟสท่ี 2เป็นเคร่ืองมือท่ีสามารถ
แปลงข้อมลูจากข้อก าหนดทางเทคนิคให้
เป็นข้อก าหนดทางด้านสว่นประกอบ 
(Part Characteristic)ได้อย่างชดัเจน  
Function analysis จะใช้เม่ือความ
ซบัซ้อนของผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการ
ไมม่ากนกั  
FMEA เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยแสดงให้เห็น
ถึงจดุเปราะบางของผลิตภณัฑ์หรือ
กระบวนการท่ีอาจเกิดความล้มเหลวได้  

2. คดัเลือกสว่นประกอบ
ยอ่ยหรือกระบวนการ
ยอ่ยท่ีมีผลตอ่ความ
ต้องการลกูค้าไปพฒันา 

- QFD ในเฟสท่ี 2 
- การวิเคราะห์หน้าท่ี 

(Function 
analysis) 

- เทคนิค FMEA 

เคร่ืองมือทัง้ 3 เป็นเคร่ืองมือท่ีสามารถ
คดัเลือกและจดัเรียงล าดบัความส าคญั
ของสว่นประกอบย่อยหรือกระบวนการ
ยอ่ยได้ 

 

6.3.1.   เทคนิคการกระจายหน้าท่ีผลิตภณัฑ์เชิงคณุภาพ (QFD) ในเฟสท่ี 2  

เทคนิค QFD ในเฟสท่ี 2 หรือเรียกว่าเฟสการออกแบบผลิตภณัฑ์ (Part Development 

หรือ Design Deployment) เป็นเฟสท่ีเป็นการแปรข้อก าหนดทางเทคนิคท่ีได้มาให้อยู่ในรูปของ

ข้อก าหนดทางด้านสว่นประกอบ (Part Characteristic) แล้วท าการเรียงล าดบัความส าคญั เพ่ือให้



87 
 
ผู้ใช้งานสามารถคดัเลือกสว่นประกอบหรือกระบวนการท่ีมีความสมัพนัธ์กบัข้อก าหนดทางเทคนิค 

และสามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้ มีสว่นประกอบดงัภาพท่ี 6.1 ดงันี ้

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 6.1 สว่นประกอบเทคนิคการกระจายหน้าท่ีผลิตภณัฑ์เชิงคณุภาพ (QFD) ในเฟสท่ี 2 

1. ข้อก าหนดทางเทคนิค (Technical Requirements) เป็นข้อก าหนดทางเทคนิคท่ีได้

คดัเลือกมาจากเทคนิค QFD ในเฟสท่ี 1  

2. น า้หนกัความส าคญัเปรียบเทียบ (Technical Importance Relative Weight) เป็น

การแปรค่าระดับความส าคัญ (Priority) ของข้อก าหนดทางเทคนิคทัง้หมดให้อยู่ในระดับ

ความส าคญั 1-5 

3. ข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบ (Part Characteristics) คือข้อก าหนดและ

คณุสมบตัขิองสว่นประกอบ ซึง่เป็นการแปลงข้อก าหนดทางเทคนิคเข้าสูต่วัผลิตภณัฑ์ 

4. เมทริกซ์ความสัมพันธ์ (Relationship Matrix) แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่าง

ข้อก าหนดทางเทคนิคกบัข้อก าหนดทางด้านสว่นประกอบ โดยการให้คะแนนแสดงดงัตารางท่ี 5.2 

6.3.2.   เทคนิคการวิเคราะห์หน้าท่ี (Functional analysis) 

 เป็นการวิเคราะห์กระบวนการหรือหน้าท่ีของงานต่างๆ เพ่ือค้นหาว่ากระบวนการใดเป็น 

กระบวนการหลกั (Key task) เพ่ือให้สามารถน ากระบวนการหลกัมาเป็นหวัข้อส าหรับการคิดค้น

ออกแบบได้ 

Technical 
requirements 
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Relationship matrix 

Part Characteristics 

Carry forward to QFD 3 



88 
 

6.3.3.   เทคนิคการวิเคราะห์สาเหตขุองลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 

เป็นเทคนิคเชิงวิเคราะห์ท่ีใช้ในการป้องกันหรือลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง (Failure) ท่ี

อาจจะเกิดขึน้ เป็นเคร่ืองมือการวิเคราะห์เชิงรุก ช่วยแสดงให้เห็นถึงจดุเปราะบางของผลิตภัณฑ์

หรือกระบวนการท่ีอาจเกิดความล้มเหลวได้ รวมถึงเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจจบัข้อบกพร่อง 

โดยท าการแยกแยะและบง่ชีล้กัษณะความเส่ียงของการออกแบบและกระบวนการผลิต 

ในธุรกิจผลิตอาหารสัตว์บกจะสามารถแบ่งชนิดของการวิเคราะ ห์ข้อบกพร่องและ

ผลกระทบออกเป็น 2 ประเภท ดงันี ้

1. การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในการออกแบบ (Design FMEA) ใช้เพ่ือ

วิเคราะห์ในการออกแบบผลิตภัณฑ์ก่อนท่ีจะท าการผลิตจริงในโรงงาน  ว่ายังมีข้อบกพร่อง

เน่ืองจากการออกแบบไม่ครบถ้วนสมบูรณ์หรือไม่  ซึ่งผลท่ีได้ออกมาจะเป็นคุณสมบัติของ

สว่นประกอบท่ีมีผลกระทบตอ่ความต้องการของลกูค้า 

2. การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Process FMEA) ใช้ใน

การวิเคราะห์ข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตต่างๆ ในโรงงาน  โดยผลท่ีได้ออกมาจะเป็น

กระบวนการท่ีมีผลกระทบตอ่ความต้องการของลกูค้า 

 

6.4.   การประยุกต์ใช้เคร่ืองมือในโรงงานกรณีศึกษา 

จากเคร่ืองมือทัง้หมดท่ีกล่าวมา จากการค้นคว้างานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง Rai and Gurunatha 

(2010) และ Jones (2010) และ Hemphill (2010) ได้เลือกใช้เทคนิค QFD ในเฟสท่ี 2 มา

ประยุกต์ใช้ในระยะการส ารวจนี ้ตามขัน้ตอนย่อยต่างๆ เน่ืองจากเป็นเทคนิคท่ีสามารถแตก

รายละเอียดออกมาในรายละเอียดของส่วนประกอบได้ และยงัสามารถวิเคราะห์และเรียงล าดบั

ความส าคญัด้วยว่าข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบใดท่ีต้องน ามาพิจารณาในระยะการพฒันา

ตอ่ไป ซึ่งการวิเคราะห์หน้าท่ี (Functional analysis) จะไม่สามารถเรียงล าดบัความส าคญัได้ ใน

ขณะเดียวกนั เทคนิค FMEA ก็เป็นเทคนิคท่ีสามารถแตกรายละเอียดทางด้านส่วนประกอบออกมา
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ได้เชน่กนั แตย่งัไมส่ามารถระบไุด้ว่าส่วนประกอบไหนสามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้า

ได้ ผู้วิจยัจึงได้เลือกเทคนิค QFD ในเฟสท่ี 2 มาสาธิตการประยกุต์ใช้ในระยะการส ารวจนีข้ัน้ตอน

การด าเนินการตามเทคนิค QFD เฟสท่ี 2 มีขัน้ตอนการด าเนินการดงันี ้

6.4.1. ก าหนดข้อก าหนดทางเทคนิค (Technical Requirements) 

 เป็นข้อก าหนดทางเทคนิคท่ีน ามาเพ่ือแปรให้เป็นข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบ ได้จาก

การน าข้อก าหนดทางเทคนิคท่ีได้จากหวัข้อ 5.4.5 มาเรียงล าดบัคา่ความส าคญัดงัสรุปในตารางท่ี 

6.10 มาเป็นข้อก าหนดทางเทคนิคท่ีเป็นปัจจยัน าเข้าในเฟสนี ้ซึง่มีจ านวน 7 ข้อก าหนด ได้แก่  

1. ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ือง 

2. ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ือง 

3. ระยะเวลาการตกัตะกอนออกจนหมด 

4. ระยะเวลาการฉีดล้างไส้กรอง 

5. จ านวนของการล้างตอ่วนั 

6. ระยะเวลาการถอดไส้กรอง 

7. ระยะเวลาการใสไ่ส้กรอง 

 

6.4.2. ก าหนดน า้หนกัความส าคญัเปรียบเทียบ (Technical Importance Relative Weight) 

เป็นการจดัล าดบัความส าคญัของข้อก าหนดทางเทคนิคท่ีเหลือขึน้มาใหม่ ได้มาจากการ

แปรค่าระดบัความส าคญั (Priority) ของข้อก าหนดทางเทคนิคทัง้หมดในตารางท่ี 5.11 ให้อยู่ใน

ระดบัความส าคญั 1-5 ตวัอย่างเช่น ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ืองและระยะเวลาการปิดฝาเคร่ือง มี

คา่ระดบัความส าคญั (Priority) เท่ากบั 81 ซึ่งเป็นคา่สงูสดุ จึงคิดเป็นคา่น า้หนกัเท่ากบั 5.00 และ 

ระยะเวลาการตกัตะกอนจนหมด มีค่าระดบัความส าคญั (Priority) เท่ากับ 72 จึงคิดเทียบเป็น 

(5x72)/81 = 4.44 เป็นต้น ค านวณเทียบน า้หนกัเชน่นีจ้นครบทัง้ 7 หวัข้อ สามารถสรุปได้ดงัตาราง

ท่ี 6.2 
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ตารางท่ี 6.2 แสดงข้อก าหนดทางเทคนิคและระดบัน า้หนกัความส าคญั 

ข้อก าหนดทางเทคนิค 
Technical Requirement 

Weight 
1. ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ือง 5.00 
2. ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ือง 5.00 
3. ระยะเวลาการตกัตะกอนจนหมด 4.44 
4. ระยะเวลาการฉีดล้างไส้กรอง 4.44 
5. จ านวนของการล้างตอ่วนั 4.44 
6. ระยะเวลาการถอดไส้กรอง 3.89 
7. ระยะเวลาการใสไ่ส้กรอง 3.89 

 

6.4.3.   ก าหนดข้อก าหนดทางด้านสว่นประกอบ (Part Characteristic) 

 ข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบ หมายถึง ข้อก าหนดหรือคณุสมบตัิของส่วนประกอบ ซึ่ง

เป็นการแปรข้อก าหนดทางเทคนิคให้เข้าสู่ตัวเคร่ืองกรอง ข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบจะ

สามารถตอบสนองต่อข้อก าหนดทางเทคนิคมากกว่า 1 ข้อก าหนดก็ได้ จะได้มาจากการระดม

สมองของผู้ วิจยัร่วมกับทีมวิศวกรรมของโรงงานตวัอย่าง โดยมีแบบจ าลองของตวัเคร่ืองกรองดงั

ภาพท่ี 6.2 เป็นตวัแบบ สามารถสรุปรายการข้อก าหนดทางด้านสว่นประกอบได้ดงันี ้

1. น า้หนกัของฝาเคร่ือง 

2. ขนาดของฝาเคร่ือง 

3. ขนาดของตวัน๊อต 

4. จ านวนตวัน๊อต 

5. น า้หนกัของไส้กรอง 

6. ขนาดของไส้กรอง 

7. ขนาดของเคร่ืองกรอง 
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ภาพท่ี 6.2 แบบจ าลองของเคร่ืองกรอง 

6.4.4.   การก าหนดความสมัพนัธ์ระหวา่งข้อก าหนดทางด้านสว่นประกอบ (Correlation) 

 เป็นการพิจารณาถึงความสมัพนัธ์ของข้อก าหนดทางเทคนิคด้วยกนัเองว่ามีความสมัพนัธ์

กันอย่างไร โดยแต่ละคู่อาจจะส่งเสริมหรือขัดแย้งกัน หรืออาจจะไม่สัมพันธ์กันเลยก็ได้ โดยใช้

สญัลกัษณ์ดงัแสดงในตารางท่ี 6.3 

 การพิจารณาถึงความสัมพันธ์ระหว่างข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบแต่ละตัว จะ

พิจารณาจากการระดมสมองของผู้ วิจยัร่วมกับทีมวิศวกรรมของโรงงานตวัอย่าง แสดงในภาพท่ี 

6.3 และรายละเอียดของการพิจารณาแสดงในตารางท่ี 6.3 

  

ภาพท่ี 6.3 ความสมัพนัธ์ระหวา่งข้อก าหนดทางด้านสว่นประกอบในระยะการส ารวจ

    
  

   
  
  
  
    
 

  
  
  
  
   

    
 

  
  
  
  
   
   

   
  
  

   
   

    
  

   
  
  
   
  

  
  
  
   

   
  

  
  
  
   

    
  
  
 

Part Characteristics



 

ตารางท่ี 6.3 การพิจารณาความสมัพนัธ์ระหวา่งข้อก าหนดทางเทคนิคแตล่ะตวั 

ความต้องการทางด้านส่วนประกอบ 
ความต้องการทางด้านส่วนประกอบ 

ที่สัมพันธ์กัน 
เหตุผล สัญลักษณ์ 

1.  น า้หนกัของฝาเคร่ือง 2.  ขนาดของฝาเคร่ือง ถ้าขนาดของฝาเคร่ืองมีขนาดเพิ่มขึน้ จะท าให้น า้หนกัของ
ฝาเคร่ืองเพิ่มขึน้ตามด้วย จงึสรุปเป็นความสมัพนัธ์กนั
ทาง + น้อย 

 

2.  ขนาดของฝาเคร่ือง 4.  จ านวนตวัน๊อต ถ้าขนาดของฝาเคร่ืองเพิ่มขึน้ จะไปเพิ่มจ านวนตวัน๊อตบน
ฝาเคร่ืองด้วย จงึสรุปเป็นความสมัพนัธ์กนัทาง + มาก  

4.  จ านวนตวัน๊อต 6.  ขนาดของไส้กรอง ถ้าขนาดของไส้กรองเพิ่มขึน้ ท าให้ขนาดของเคร่ืองกรอง
เพิ่มขึน้ด้วย จะท าให้จ านวนของตวัน๊อตเพิ่มขึน้ตาม จงึ
สรุปเป็นความสมัพนัธ์กนัทาง + น้อย 

 

7.  ขนาดของเคร่ืองกรอง ถ้าขนาดของเคร่ืองกรองเพิ่มขึน้ จะท าให้จ านวนตวัน๊อต
เพิ่มขึน้ตามด้วย จงึสรุปเป็นความสมัพนัธ์กนัทาง + มาก  

5.  น า้หนกัของไส้กรอง 6.  ขนาดของไส้กรอง ถ้าขนาดของไส้กรองเพิ่มขึน้ จะท าให้น า้หนกัของไส้กรอง
เพิ่มขึน้ด้วย จงึสรุปเป็นความสมัพนัธ์กนัทาง + น้อย  

6.  ขนาดของไส้กรอง 7.  ขนาดของเคร่ืองกรอง ถ้าขนาดของไส้กรองเพิ่มขึน้ จะท าให้ต้องเพิ่มขนาดของ
เคร่ืองกรองด้วย จงึสรุปเป็นความสมัพนัธ์กนัทาง + น้อย  
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6.4.5.   เมทริกซ์ความสมัพนัธ์ (Relationship Matrix) 

 เป็นการแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างข้อก าหนดทางเทคนิคแตล่ะข้อกบัข้อก าหนดทางด้าน

ส่วนประกอบ โดยได้มาจากการระดมสมองของผู้ วิจัยร่วมกับฝ่ายวิศวกรรมของโรงงาน โดย

สญัลกัษณ์ท่ีแสดงถึงความส าคญัแสดงในตารางท่ี 5.3 ซึ่งถ้าไม่มีสญัลกัษณ์ในเมทริกซ์แสดงว่าไม่

มีความสัมพันธ์ซึ่งกันและกัน การพิจารณาถึงเมทริกซ์ความสัมพันธ์ แสดงในภาพท่ี 6.4 และ

รายละเอียดของการพิจารณาแสดงในตารางท่ี 6.4 

 

ภาพท่ี 6.4 เมทริกซ์ความสมัพนัธ์ในระยะการส ารวจ
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ตารางท่ี 6.4 การพิจารณาเมทริกซ์ความสมัพนัธ์ในระยะการส ารวจ 

ข้อก าหนดทางเทคนิค 
ข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบ 

ที่สัมพันธ์กัน 
เหตุผล สัญลักษณ์ 

1.  ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ือง 1.  น า้หนกัของฝาเคร่ือง น า้หนกัของฝาเคร่ืองท่ีมากขึน้ มีผลตอ่การยกฝาออกจาก
เคร่ือง ซึง่จะท าให้ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ืองมากขึน้ จงึ
สรุปวา่มีความสมัพนัธ์ปานกลาง 

 

2.  ขนาดของฝาเคร่ือง ขนาดของฝาเคร่ืองท่ีใหญ่ขึน้ จะท าให้ระยะเวลาการเปิดฝา
เคร่ืองมากขึน้ จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์น้อย 

 

3.  ขนาดของตวัน๊อต ขนาดของตวัน๊อตท่ีใหญ่ จะท าให้ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ือง
มากขึน้เพราะยากตอ่การขนั จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์น้อย 

 

4.  จ านวนตวัน๊อต จ านวนตวัน๊อตท่ีมากขึน้ จะท าให้ระยะเวลาการเปิดฝาเคร่ือง
เพิ่มมากขึน้อยา่งมากเพราะพนกังานจะต้องขนัน๊อตทีละตวั 
จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์มาก 

 

2.  ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ือง 1.  น า้หนกัของฝาเคร่ือง น า้หนกัของฝาเคร่ืองท่ีมากขึน้ มีผลตอ่การยกฝาเคร่ืองขึน้มา
ปิด ซึง่จะท าให้ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ืองมากขึน้ จงึสรุปวา่มี
ความสมัพนัธ์ปานกลาง 

 

2.  ขนาดของฝาเคร่ือง ขนาดของฝาเคร่ืองท่ีใหญ่ขึน้ จะท าให้ระยะเวลาการปิดฝา
เคร่ืองมากขึน้ จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์น้อย 
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ตารางท่ี 6.4 (ต่อ) การพิจารณาเมทริกซ์ความสมัพนัธ์ในระยะการส ารวจ 

ข้อก าหนดทางเทคนิค 
ข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบ 

ที่สัมพันธ์กัน 
เหตุผล สัญลักษณ์ 

 3.  ขนาดของตวัน๊อต ขนาดของตวัน๊อตท่ีใหญ่ จะท าให้ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ือง
มากขึน้เพราะยากตอ่การขนั จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์น้อย 

 

4.  จ านวนตวัน๊อต จ านวนตวัน๊อตท่ีมากขึน้ จะท าให้ระยะเวลาการปิดฝาเคร่ือง
เพิ่มมากขึน้อยา่งมากเพราะพนกังานจะต้องขนัน๊อตทีละตวั 
จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์มาก 

 

3.  ระยะเวลาการตกัตะกอนจนหมด 6.  ขนาดของไส้กรอง ขนาดของไส้กรองท่ีใหญ่ขึน้ จะท าให้จ านวนของตะกอนมาก
ขึน้ จงึท าให้ระยะเวลาการตกัตะกอนมากขึน้ จงึสรุปวา่มี
ความสมัพนัธ์ปานกลาง 

 

7.  ขนาดของเคร่ืองกรอง ขนาดของเคร่ืองกรองท่ีใหญ่ขึน้ จะท าให้จ านวนของตะกอน
มากขึน้ จงึท าให้ระยะเวลาการตกัตะกอนมากขึน้ จงึสรุปวา่มี
ความสมัพนัธ์น้อย 

 

4.  ระยะเวลาการฉีดล้างไส้กรอง 5.  น า้หนกัของไส้กรอง น า้หนกัของไส้กรองท่ีมากขึน้ จะท าให้ระยะเวลาในการฉีด
ล้างมากขึน้เล็กน้อย จงึสรุปว่ามีความสมัพนัธ์น้อย 

 

6.  ขนาดของไส้กรอง ขนาดของไส้กรองท่ีใหญ่ จะท าให้ระยะเวลาในการฉีดล้าง
มากขึน้เพราะพืน้ท่ีมากขึน้ จึงสรุปวา่มีความสมัพนัธ์น้อย 
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ตารางท่ี 6.4 (ต่อ) การพิจารณาเมทริกซ์ความสมัพนัธ์ในระยะการส ารวจ 

ข้อก าหนดทางเทคนิค 
ข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบ 

ที่สัมพันธ์กัน 
เหตุผล สัญลักษณ์ 

5.  จ านวนของการล้างตอ่วนั 6.  ขนาดของไส้กรอง ขนาดของไส้กรองท่ีใหญ่ จะท าให้ตะกอนสะสมจนเตม็นาน
ขึน้ ท าให้จ านวนของการล้างลดลง จงึมีความสมัพนัธ์น้อย 

 

6.  ระยะเวลาการถอดไส้กรอง 5.  น า้หนกัของไส้กรอง น า้หนกัของไส้กรองท่ีมากขึน้ มีผลตอ่การยกไส้กรองออกมา 
ซึง่จะท าให้ระยะเวลาการถอดไส้กรองมากขึน้ จงึสรุปวา่มี
ความสมัพนัธ์ปานกลาง 

 

6.  ขนาดของไส้กรอง ขนาดของไส้กรองท่ีมากขึน้ ท าให้ระยะเวลาการถอดไส้กรอง
มากขึน้ จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์ปานกลาง 

 

7.  ขนาดของเคร่ืองกรอง ขนาดของเคร่ืองกรองท่ีมากขึน้ จะท าให้ท าให้ระยะเวลาการ
ถอดไส้กรองมากขึน้ จงึสรุปว่ามีความสมัพนัธ์น้อย 

 

7.  ระยะเวลาการใสไ่ส้กรอง 5.  น า้หนกัของไส้กรอง น า้หนกัของไส้กรองท่ีมากขึน้ จะท าให้ระยะเวลาการใสไ่ส้
กรองมากขึน้ จงึสรุปว่ามีความสมัพนัธ์ปานกลาง 

 

6.  ขนาดของไส้กรอง ขนาดของไส้กรองท่ีมากขึน้ ท าให้ระยะเวลาการใสไ่ส้กรอง
มากขึน้ จงึสรุปวา่มีความสมัพนัธ์ปานกลาง 

 

7.  ขนาดของเคร่ืองกรอง ขนาดของเคร่ืองกรองท่ีมากขึน้ จะท าให้ท าให้ระยะเวลาการ
ถอดไส้กรองมากขึน้ จงึสรุปว่ามีความสมัพนัธ์น้อย 
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 จากการประยกุต์ใช้เทคนิค QFD ในเฟสท่ี 2 ในหวัข้อ 6.4.1 ถึง 6.4.5 สามารถสร้างเป็น

บ้านแหง่คณุภาพของระยะการส ารวจได้ดงัภาพท่ี 6.5 

 

 

 

ภาพท่ี 6.5 บ้านแหง่คณุภาพในระยะการส ารวจ 
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6.4.6.   การเรียงล าดบัความส าคญัของข้อก าหนดทางด้านสว่นประกอบ (Priority)  

เพ่ือให้สามารถมุง่พฒันาในข้อก าหนดทางด้านสว่นประกอบท่ีตรงจดุ จงึท าการเรียงล าดบั

คา่ความส าคญัของข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบ (Priority) ซึ่งหาได้โดยน าเอาผลคณูระหว่าง

คะแนนความสัมพันธ์ (Relationship) กับระดับน า้หนักความส าคัญ (Weight) ของแต่ละ

ข้อก าหนดทางเทคนิคมารวมกนั สามารถสรุปคา่ความส าคญัของข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบ 

และระดบัความส าคญัโดยเปรียบเทียบ (% Relative) และระดบัความส าคญัสะสมของค่า

ความส าคญัได้ดงัตารางท่ี 6.5 

ตารางท่ี 6.5 เรียงล าดบัคา่ความส าคญัของข้อก าหนดทางด้านสว่นประกอบและเปอร์เซนต์สะสม 

ข้อก าหนดทางเทคนิค 
ค่าความ 

ส าคัญ 

ระดับ

ความส าคัญ

เปรียบเทียบ 

ระดับ

ความส าคัญ

สะสม 

1. จ านวนตวัน๊อต 90.00 39.90 39.90 

2. ขนาดของไส้กรอง 45.54 20.19 60.10 

3. น า้หนกัของฝาเคร่ือง 30.00 13.30 73.40 

4. น า้หนกัของไส้กรอง 27.78 12.32 85.71 

5. ขนาดของเคร่ืองกรอง 12.22 5.42 91.13 

6. ขนาดของฝาเคร่ือง 10.00 4.43 95.57 

7. ขนาดของตวัน๊อต 10.00 4.43 100.00 
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6.4.7.   การพิจารณาข้อก าหนดทางเทคนิคท่ีต้องพฒันา 

จากการเรียงล าดบัค่าความส าคญัของข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบในตารางท่ี 6.5 

แล้ว จึงน ามาวิเคราะห์ด้วยกราฟพาเรโต ดงัภาพท่ี 6.6 จากความต้องการทางส่วนประกอบ

ทัง้หมด 7 หัวข้อท่ีมีความส าคญัครอบคลุม 80% ของทัง้หมด จะเหลือข้อก าหนดทางด้าน

สว่นประกอบทัง้หมด 4 หวัข้อ เพ่ือน าไปวิเคราะห์ตอ่ไปในระยะการพฒันา (Develop Phase) ดงันี ้

1. ขนาดของไส้กรอง 

2. จ านวนตวัน๊อต 

3. น า้หนกัของฝาเคร่ือง 

4. น า้หนกัของไส้กรอง 

 

ภาพท่ี 6.6 กราฟพาเรโตของคา่ความส าคญัของข้อก าหนดทางด้านสว่นประกอบ (Priority)  

ในบ้านแหง่คณุภาพของระยะการส ารวจ 
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6.5.   สรุประยะการส ารวจ 

 ระยะการส ารวจ (Explore Phase) เป็นระยะท่ี 3 ของแนวทางการจดัการกระบวนการ

นวตักรรมท่ีพัฒนาขึน้ มีวัตถุประสงค์เพ่ือท าการส ารวจลึกลงไปในหน้าท่ีการท างาน (Function) 

เพ่ือค้นหาและคัดเลือกว่าชิน้ส่วนใดในผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการใดขึน้มาเพ่ือท าการคิดค้น

ออกแบบต่อไป โดยมีขัน้ตอนย่อยคือ แตกส่วนประกอบย่อยหรือกระบวนย่อยออกมาก่อน แล้ว

คดัเลือกสว่นประกอบยอ่ยหรือกระบวนการยอ่ยท่ีมีผลตอ่ความต้องการลกูค้าไปพฒันา ตามล าดบั 

โดยผู้ วิจัยได้ก าหนดเคร่ืองมือให้มีความเก่ียวข้องกับขัน้ตอนย่อยไว้ทัง้หมด 3 เคร่ืองมือ ได้แก่

เทคนิคการกระจายหน้าท่ีผลิตภัณฑ์เชิงคุณภาพ (QFD) ในเฟสท่ี 2 เทคนิคการวิเคราะห์หน้าท่ี 

(Functional analysis) และเทคนิคการวิเคราะห์สาเหตขุองลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ 

(FMEA) 

 ผู้วิจยัได้เลือกเทคนิค QFD ในเฟสท่ี 2 ขึน้มาเป็นตวัอย่างในการประยุกต์ใช้กับโรงงาน

ตวัอย่าง เพราะเป็นเทคนิคท่ีสามารถแตกรายละเอียดออกมาในรายละเอียดของส่วนประกอบได้ 

และยงัสามารถวิเคราะห์และเรียงล าดบัความส าคญัด้วยว่าข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบใดท่ี

ต้องน ามาพิจารณาในระยะการพฒันาตอ่ไป ซึ่งการวิเคราะห์หน้าท่ี (Functional analysis) จะไม่

สามารถเรียงล าดบัความส าคญัได้ ในขณะเดียวกนั เทคนิค FMEA ก็เป็นเทคนิคท่ีสามารถแตก

รายละเอียดทางด้านส่วนประกอบออกมาได้เช่นกัน แตย่งัไม่สามารถระบุได้ว่าส่วนประกอบไหน

สามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้ โดยเร่ิมการประยกุต์ใช้เทคนิค QFD ในเฟสท่ี 2 จาก

การค้นหาข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบท่ีตอบสนองตอ่ข้อก าหนดทางเทคนิคท่ีได้มาจากระยะ

การวดัและเก็บข้อมลู (Measure Phase) หลงัจากนัน้น ามาวิเคราะห์โดยใช้เทคนิค QFD ในเฟสท่ี 

2 ในบ้านแห่งคุณภาพ ผลของการวิเคราะห์จะได้ข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบท่ีมีค่า

ความส าคญัครอบคลมุ 80% มาทัง้หมด 4 หวัข้อ ดงันี ้

1. ขนาดของไส้กรอง 

2. จ านวนตวัน๊อต 

3. น า้หนกัของฝาเคร่ือง 

4. น า้หนกัของไส้กรอง 



 
 

บทที่ 7 

 

ระยะการพัฒนา (Develop Phase) 

 

 ในบทนีจ้ะเป็นรายละเอียดระยะการพฒันา (Develop Phase) เป็นระยะท่ี 4 ของแนวทาง

การจดัการกระบวนการนวตักรรม ประกอบด้วยวตัถปุระสงค์ ขัน้ตอนย่อย การก าหนดเคร่ืองมือท่ี

ใช้ และสาธิตการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือในโรงงานตวัอยา่ง 

7.1.   วัตถุประสงค์ของระยะการพัฒนา 

 เพ่ือค้นหาวิธีการในการแก้ปัญหาให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า หรือให้

อยู่เหนือความคาดหมายของลูกค้าให้ได้ ซึ่งจะมีนวัตกรรมเกิดขึน้ในขัน้ตอนนี  ้ โดยจะน าเอา

ชิน้ส่วนหรือกระบวนการท่ีมีความสมัพนัธ์กบัความต้องการของลกูค้าท่ีได้จากระยะการส ารวจมา

ใช้เป็นแนวทางการแก้ปัญหา 

7.2.   ขัน้ตอนย่อยของระยะการพัฒนา 

1. คิดค้นแนวความคิดใหม่ๆ ในการแก้ปัญหา เน่ืองจากการปรับปรุง (Improvement) ไม่

สามารถแก้ปัญหาท่ีมีอยู่ได้ จึงต้องอาศยัความคิดสร้างสรรค์โดยการคิดค้นสิ่งใหม่ขึน้มา เพ่ือให้

พฒันาไปได้อยา่งก้าวกระโดดภายใต้ทรัพยากรท่ีมีอยู่ 

2. เสนอและคดัเลือกแนวความคิด หลงัจากท่ีได้ใช้ความคิดสร้างสรรค์กนัแล้ว ให้เสนอ

แนวความคดิเพ่ือมาร่วมกนัพิจารณา แล้วคดัเลือกแนวความคดิท่ีดีท่ีสดุไปด าเนินการ 

7.3.   การก าหนดเคร่ืองมือที่ใช้ในระยะการพัฒนา 

 เคร่ืองมือท่ีเหมาะสมกับระยะนีต้้องเป็นเคร่ืองมือท่ีสามารถช่วยกระตุ้นให้เกิดความคิด

สร้างสรรค์หรือนวตักรรมได้ 

จากการศกึษางานวิจยัและหนงัสือท่ีเก่ียวข้องกบัการจดัการกระบวนการนวตักรรมในส่วน

ของการคิดค้นแก้ปัญหาจนให้เกิดเป็นนวตักรรมนัน้ Oliveira (2000) ได้น า TRIZ มาใช้เป็น
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เคร่ืองมือในการสร้างนวตักรรมอย่างเป็นระบบในอตุสาหกรรมอาหาร และงานวิจยัของ Ericsson 

and Anderson (2010) ได้รวบรวมเคร่ืองมือท่ีใช้ในกระบวนการตา่งๆ ของ DMEDI ขึน้มา โดย

ผู้วิจยัได้พิจารณาแล้วสามารถสรุปได้ว่าเคร่ืองมือท่ีมีความเหมาะสมกับโรงงานตวัอย่างในระยะ

การพฒันานี ้คือ การเทียบเคียง (Benchmarking) และทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิงประดิษฐ์คิดค้น 

(TRIZ) โดยผู้วิจยัได้ก าหนดเคร่ืองมือตามขัน้ตอนยอ่ยของระยะการพฒันานีด้งัตารางท่ี 7.1 

ตารางท่ี 7.1 การก าหนดเคร่ืองมือของระยะการพฒันา 
ขัน้ตอนย่อย เคร่ืองมือที่ใช้ เหตุผล 

1. คดิค้นแนวความคิด
ใหม่ๆ  ในการแก้ปัญหา 

- การเทียบเคียง 
(Benchmarking) 

- ทฤษฎีการแก้ปัญหา
เชิงประดษิฐ์คดิค้น 
(TRIZ) 

Benchmarking เป็นกระบวนการวดัและ
เปรียบเทียบผลิตภณัฑ์และกระบวนการ
กบัองค์กรอ่ืน เพ่ือให้เกิดความคดิ
สร้างสรรค์ ส่วน TRIZ จะเป็นการ
แก้ปัญหาโดยการขจดัความขดัแย้งทาง
เทคนิค โดยใช้หลกัการแก้ปัญหาท่ีเคยมี
คนอ่ืนท ามาก่อนแล้วมาชว่ยให้เกิด
ความคดิสร้างสรรค์ 

2. เสนอและคดัเลือก
แนวความคิด 

- ไมมี่ ไมมี่ 

7.3.1.   การเทียบเคียง (Benchmarking) 

 เป็นกระบวนการวดัและเปรียบเทียบผลิตภณัฑ์และกระบวนการกบัองค์กรท่ีสามารถท าได้

ดีกว่า เพ่ือน าผลของการเปรียบเทียบมาใช้ในการปรับปรุงบริษัทของตนเอง โดยการปรับปรุง

ตนเองด้วยการเรียนรู้จากองค์กรอ่ืนไม่ใช่การลอกเลียนแบบ แตเ่ป็นการเรียนรู้เพ่ือน าวิธีปฏิบตัิท่ี

เป็นเลิศ (Best Practices) ท่ีได้ไปประยกุต์ใช้ในองค์กร เน่ืองจากแตล่ะองค์กรจะมีความแตกตา่ง

ทางด้านวฒันธรรม วิสยัทศัน์ และปัจจยัอ่ืนๆ  

การเทียบเคียงเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยกระตุ้นให้เกิดนวตักรรม  เพราะสามารถท าให้เกิดการ

ปรับปรุงเปล่ียนแปลงได้อยา่งรวดเร็วในเวลาอนัสัน้ เน่ืองจากเป็นการเรียนรู้จากภายนอกองค์กร 
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แนวทางการท าการเทียบเคียงมีดงันี ้

1. การเทียบเคียงภายใน (Internal Benchmarking) เป็นการเทียบเคียงระหว่างบริษัท

ในเครือเดียวกนั หรือระหว่างฝ่ายตา่งๆ ในบริษัทเดียวกัน มีข้อจ ากัดคือ เป็นการเรียนรู้ท่ีอยู่ในวง

แคบ ไมมี่การเรียนรู้มากเทา่ท่ีควร 

2. การเทียบเคียงคู่แข่ง (Competitive Benchmarking) เป็นการเทียบเคียงคู่แข่ง

โดยตรง บางครัง้จะเป็นไปในเชิงการแข่งขันเพ่ือให้ทราบว่าองค์กรอ่ืนเป็นอย่างไรมากกว่า มี

ข้อจ ากดัคือ การเก็บข้อมลูเป็นไปได้ยาก 

3. การเทียบเคียงภายในอุตสาหกรรมเดียวกัน (Industry Benchmarking) เป็นการ

เทียบเคียงภายในอุตสาหกรรมโดยท่ีไม่ใช่คูแ่ข่งโดยตรง ยกตวัอย่างเช่น อุตสาหกรรมอาหารสตัว์

บก เทียบเคียงกบัอตุสาหกรรมอาหารสตัว์น า้ เป็นต้น 

4. การเทียบเคียงทัว่ไป (Generic Benchmarking) เป็นการเทียบเคียงกบัองค์กรอ่ืนๆ ท่ี

มีความเป็นเลิศในกระบวนการท่ีเราต้องการปรับปรุง การเทียบเคียงแบบนีจ้ะก่อให้เกิดความรู้และ

มมุมองใหม่ๆ  หรือนวตักรรมได้ดี 

7.3.2.   ทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิงประดษิฐ์คดิค้น (TRIZ) 

 ในการแก้ไขปัญหาของ TRIZ ท่ีนิยมใช้กนัมากก็คือการแก้ปัญหาความขดัแย้งเชิงเทคนิค 

ซึง่เป็นแนวคดิท่ีง่ายและมีประสิทธิภาพสงูในการแก้ปัญหา โดยจะใช้เคร่ืองมือเฉพาะทาง 2 อย่าง

คือ เมทริกซ์ความขดัแย้ง และหลกัการ 40 ข้อในเชิงประดษิฐ์คดิค้น ดงันี ้

7.3.2.1.   เมทริกซ์ความขดัแย้ง 

ในการแก้ไขปัญหาทางวิศวกรรมมกัจะเกิดความขดัแย้งเชิงเทคนิค หมายความว่า เม่ือ

ต้องการให้คุณสมบตัิอย่างหนึ่งดีขึน้ คุณสมบตัิอีกอย่างหนึ่งมักจะเลวลง ซึ่งความขัดแย้งทาง

เทคนิคจะท าให้ยุ่งยากในการตดัสินใจเม่ือต้องเผชิญกับความขดัแย้ง ซึ่งวิธีการท่ีคนส่วนใหญ่ใช้

แก้ปัญหาคือ การได้อยา่งเสียอยา่ง (Trade-off) 
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จากการศกึษาสิทธิบตัรจ านวนมาก พบว่า การแก้ปัญหาท่ีท าให้เกิดเป็นการประดิษฐ์

คิดค้นนัน้ ส่วนใหญ่เป็นการแก้ปัญหาท่ีความขดัแย้งทางเทคนิค โดยสิ่งส าคญัของ TRIZ คือ ถ้า

ค้นหาความขดัแย้งท่ีเกิดขึน้ในปัญหาออกมาให้ได้ จะสามารถเพิ่มความเป็นไปได้ในการแก้ปัญหา

นัน้ โดยแนวความคดิของ TRIZ จะไมใ่ชก่ารแก้ปัญหาแบบ trade-off แตจ่ะพยายามแก้ปัญหาโดย

การแก้ไขความขดัแย้งเชิงเทคนิคท่ีเป็นแก่นของปัญหาอยา่งถ่องแท้ 

คุณสมบัติเด่นๆ ท่ีอัลต์ชูลเลอร์ได้ท าการรวบรวมมาเพือพิจารณาถึงความขัดแย้ง 

ประกอบไปด้วย 39 คณุสมบตั ิดงันี ้

1. น า้หนกัของวตัถซุึง่เคล่ือนท่ี (Weight of moving object) 

2. น า้หนกัของวตัถซุึง่อยูน่ิ่งกบัท่ี (Weight of stationary object) 

3. ความยาวของวตัถซุึง่เคล่ือนท่ี (Length of moving object) 

4. ความยาวของวตัถซุึง่อยูน่ิ่งกบัท่ี (Length of stationary object) 

5. พืน้ท่ีของวตัถซุึง่เคล่ือนท่ี (Area of moving object) 

6. พืน้ท่ีของวตัถซุึง่อยูน่ิ่งกบัท่ี (Area of stationary object) 

7. ปริมาตรของวตัถซุึง่เคล่ือนท่ี (Volume of moving object) 

8. ปริมาตรของวตัถซุึง่อยูน่ิ่งกบัท่ี (Volume of stationary object) 

9. ความเร็ว (Speed) 

10. แรง (Force) 

11. แรงดงึ แรงดนั (Stress or Pressure) 

12. รูปร่าง (Shape) 

13. เสถียรภาพของวตัถ ุ(Stability of the object’s composition) 

14. ความแข็งแรง (Strength) 

15. ความทนทานของวตัถซุึง่เคล่ือนท่ี (Duration of action of moving object) 

16. ความทนทานของวตัถซุึง่อยูน่ิ่งกบัท่ี (Duration of action by stationary object) 

17. อณุหภมูิ (Temperature) 
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18. ความสวา่ง (Illumination intensity) 

19. พลงังานท่ีใช้ไปโดยของวตัถซุึง่เคล่ือนท่ี (Use of energy of moving object) 

20. พลงังานท่ีใช้ไปโดยของวตัถซุึง่อยูน่ิ่งกบัท่ี(Use of energy by stationary object) 

21. ก าลงั (Power) 

22. การสญูเสียไปของพลงังาน (Loss of Energy) 

23. การสญูเสียไปของสาร (Loss of substance) 

24. การสญูเสียไปของข้อมลูขา่วสาร (Loss of Information) 

25. การสญูเสียไปของเวลา (Loss of Time) 

26. จ านวนของสาร (Quantity of substance / the matter) 

27. ความนา่เช่ือถือ (Reliability) 

28. ความแมน่ย าของการวดั (Measurement accuracy) 

29. ความแมน่ย าของการผลิต (Manufacturing precision) 

30. ปัจจยัอนัตรายท่ีกระท าตอ่วตัถจุากภายนอก (Object-affected harmful factors) 

31. ปัจจยัอนัตรายท่ีวตัถสุร้างขึน้ (Object-generated harmful factors) 

32. ความสามารถในการผลิต (Ease of manufacture) 

33. ความสะดวกในการใช้ (Ease of operation) 

34. ความสามารถท่ีจะซอ่มแซมได้ (Ease of repair) 

35. ความสามารถในการปรับตวัได้ (Adaptability or versatility) 

36. ความซบัซ้อนของอปุกรณ์ (Device complexity) 

37. ความซบัซ้อนของการควบคมุ (Difficulty of detecting and measuring) 

38. ระดบัของความอตัโนมตั ิ(Extent of automation) 

39. ผลิตภาพ (Productivity) 

เมทริกซ์ความขดัแย้งของ TRIZ แสดงดงัตารางท่ี 7.2 จะแสดงแนวทางในการแก้ปัญหา

เชิงเทคนิคโดยดจูากจดุตดัของคูค่วามขดัแย้ง ซึ่งจะเป็นตวัเลขของหวัข้อในหลกัการ 40 ข้อในเชิง

ประดษิฐ์คดิค้นในหวัข้อ 7.3.2.2 



 

ตารางท่ี 7.2 เมทริกซ์ความขดัแย้งของ TRIZ 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39

1 Weight of moving object +
15, 8, 

29,34

29, 17, 

38, 34

29, 2, 

40, 28

2, 8, 

15, 38

8, 10, 

18, 37

10, 36, 

37, 40

10, 14, 

35, 40

1, 35, 

19, 39

28, 27, 

18, 40

5, 34, 

31, 35

6, 29, 

4, 38

19, 1, 

32

35, 12, 

34, 31

12, 36, 

18, 31

6, 2, 

34, 19

5, 35, 

3, 31

10, 24, 

35

10, 35, 

20, 28

3, 26, 

18, 31

1, 3, 

11, 27

28, 27, 

35, 26

28, 35, 

26, 18

22, 21, 

18, 27

22, 35, 

31, 39

27, 28, 

1, 36

35, 3, 

2, 24

2, 27, 

28, 11

29, 5, 

15, 8

26, 30, 

36, 34

28, 29, 

26, 32

26, 35 

18, 19

35, 3, 

24, 37

2 Weight of stationary object +
10, 1, 

29, 35

35, 30, 

13, 2

5, 35, 

14, 2

8, 10, 

19, 35

13, 29, 

10, 18

13, 10, 

29, 14

26, 39, 

1, 40

28, 2, 

10, 27

2, 27, 

19, 6

28, 19, 

32, 22

19, 32, 

35

18, 19, 

28, 1

15, 19, 

18, 22

18, 19, 

28, 15

5, 8, 

13, 30

10, 15, 

35

10, 20, 

35, 26

19, 6, 

18, 26

10, 28, 

8, 3

18, 26, 

28

10, 1, 

35, 17

2, 19, 

22, 37

35, 22, 

1, 39
28, 1, 9

6, 13, 

1, 32

2, 27, 

28, 11

19, 15, 

29

1, 10, 

26, 39

25, 28, 

17, 15

2, 26, 

35

1, 28, 

15, 35

3 Length of moving object
8, 15, 

29, 34
+

15, 17, 

4

7, 17, 

4, 35
13, 4, 8

17, 10, 

4
1, 8, 35

1, 8, 

10, 29

1, 8, 

15, 34

8, 35, 

29, 34
19

10, 15, 

19
32

8, 35, 

24
1, 35

7, 2, 

35, 39

4, 29, 

23, 10
1, 24

15, 2, 

29
29, 35

10, 14, 

29, 40

28, 32, 

4

10, 28, 

29, 37

1, 15, 

17, 24
17, 15

1, 29, 

17

15, 29, 

35, 4

1, 28, 

10

14, 15, 

1, 16

1, 19, 

26, 24

35, 1, 

26, 24

17, 24, 

26, 16

14, 4, 

28, 29

4 Length of stationary object
35, 28, 

40, 29
+

17, 7, 

10, 40

35, 8, 

2,14
28, 10

1, 14, 

35

13, 14, 

15, 7

39, 37, 

35

15, 14, 

28, 26

1, 10, 

35

3, 35, 

38, 18
3, 25 12, 8 6, 28

10, 28, 

24, 35
24, 26,

30, 29, 

14

15, 29, 

28

32, 28, 

3

2, 32, 

10
1, 18

15, 17, 

27
2, 25 3 1, 35 1, 26 26

30, 14, 

7, 26

5 Area of moving object
2, 17, 

29, 4

14, 15, 

18, 4
+

7, 14, 

17, 4

29, 30, 

4, 34

19, 30, 

35, 2

10, 15, 

36, 28

5, 34, 

29, 4

11, 2, 

13, 39

3, 15, 

40, 14
6, 3

2, 15, 

16

15, 32, 

19, 13
19, 32

19, 10, 

32, 18

15, 17, 

30, 26

10, 35, 

2, 39
30, 26 26, 4

29, 30, 

6, 13
29, 9

26, 28, 

32, 3
2, 32

22, 33, 

28, 1

17, 2, 

18, 39

13, 1, 

26, 24

15, 17, 

13, 16

15, 13, 

10, 1
15, 30

14, 1, 

13

2, 36, 

26, 18

14, 30, 

28, 23

10, 26, 

34, 2

6 Area of stationary object
30, 2, 

14, 18

26, 7, 

9, 39
+

1, 18, 

35, 36

10, 15, 

36, 37
2, 38 40

2, 10, 

19, 30

35, 39, 

38
17, 32

17, 7, 

30

10, 14, 

18, 39
30, 16

10, 35, 

4, 18

2, 18, 

40, 4

32, 35, 

40, 4

26, 28, 

32, 3

2, 29, 

18, 36

27, 2, 

39, 35

22, 1, 

40
40, 16 16, 4 16 15, 16

1, 18, 

36

2, 35, 

30, 18
23

10, 15, 

17, 7

7 Volume of  moving object
2, 26, 

29, 40

1, 7, 4, 

35

1, 7, 4, 

17
+

29, 4, 

38, 34

15, 35, 

36, 37

6, 35, 

36, 37

1, 15, 

29, 4

28, 10, 

1, 39

9, 14, 

15, 7
6, 35, 4

34, 39, 

10, 18

2, 13, 

10
35

35, 6, 

13, 18

7, 15, 

13, 16

36, 39, 

34, 10
2, 22

2, 6, 

34, 10

29, 30, 

7

14, 1, 

40, 11

25, 26, 

28

25, 28, 

2, 16

22, 21, 

27, 35

17, 2, 

40, 1

29, 1, 

40

15, 13, 

30, 12
10 15, 29 26, 1

29, 26, 

4

35, 34, 

16, 24

10, 6, 

2, 34

8 Volume of stationary object
35, 10, 

19, 14
19, 14

35, 8, 

2, 14
+

2, 18, 

37
24, 35 7, 2, 35

34, 28, 

35, 40

9, 14, 

17, 15

35, 34, 

38
35, 6, 4 30, 6

10, 39, 

35, 34

35, 16, 

32 18
35, 3

2, 35, 

16

35, 10, 

25

34, 39, 

19, 27

30, 18, 

35, 4
35 1 1, 31

2, 17, 

26

35, 37, 

10, 2

9 Speed
2, 28, 

13, 38

13, 14, 

8

29, 30, 

34

7, 29, 

34
+

13, 28, 

15, 19

6, 18, 

38, 40

35, 15, 

18, 34

28, 33, 

1, 18

8, 3, 

26, 14

3, 19, 

35, 5

28, 30, 

36, 2

10, 13, 

19

8, 15, 

35, 38

19, 35, 

38, 2

14, 20, 

19, 35

10, 13, 

28, 38
13, 26

10, 19, 

29, 38

11, 35, 

27, 28

28, 32, 

1, 24

10, 28, 

32, 25

1, 28, 

35, 23

2, 24, 

35, 21

35, 13, 

8, 1

32, 28, 

13, 12

34, 2, 

28, 27

15, 10, 

26

10, 28, 

4, 34

3, 34, 

27, 16
10, 18

10 Force (Intensity)
8, 1, 

37, 18

18, 13, 

1, 28

17, 19, 

9, 36
28, 10

19, 10, 

15

1, 18, 

36, 37

15, 9, 

12, 37

2, 36, 

18, 37

13, 28, 

15, 12
+

18, 21, 

11

10, 35, 

40, 34

35, 10, 

21

35, 10, 

14, 27
19, 2

35, 10, 

21

19, 17, 

10

1, 16, 

36, 37

19, 35, 

18, 37
14, 15

8, 35, 

40, 5

10, 37, 

36

14, 29, 

18, 36

3, 35, 

13, 21

35, 10, 

23, 24

28, 29, 

37, 36

1, 35, 

40, 18

13, 3, 

36, 24

15, 37, 

18, 1

1, 28, 

3, 25

15, 1, 

11

15, 17, 

18, 20

26, 35, 

10, 18

36, 37, 

10, 19
2, 35

3, 28, 

35, 37

11 Stress or pressure
10, 36, 

37, 40

13, 29, 

10, 18

35, 10, 

36

35, 1, 

14, 16

10, 15, 

36, 28

10, 15, 

36, 37

6, 35, 

10
35, 24

6, 35, 

36

36, 35, 

21
+

35, 4, 

15, 10

35, 33, 

2, 40

9, 18, 

3, 40

19, 3, 

27

35, 39, 

19, 2

14, 24, 

10, 37

10, 35, 

14

2, 36, 

25

10, 36, 

3, 37

37, 36, 

4

10, 14, 

36

10, 13, 

19, 35

6, 28, 

25
3, 35

22, 2, 

37

2, 33, 

27, 18

1, 35, 

16
11 2 35

19, 1, 

35

2, 36, 

37
35, 24

10, 14, 

35, 37

12 Shape
8, 10, 

29, 40

15, 10, 

26, 3

29, 34, 

5, 4

13, 14, 

10, 7

5, 34, 

4, 10

14, 4, 

15, 22
7, 2, 35

35, 15, 

34, 18

35, 10, 

37, 40

34, 15, 

10, 14
+

33, 1, 

18, 4

30, 14, 

10, 40

14, 26, 

9, 25

22, 14, 

19, 32

13, 15, 

32

2, 6, 

34, 14
4, 6, 2 14

35, 29, 

3, 5

14, 10, 

34, 17
36, 22

10, 40, 

16

28, 32, 

1

32, 30, 

40

22, 1, 

2, 35
35, 1

1, 32, 

17, 28

32, 15, 

26
2, 13, 1

1, 15, 

29

16, 29, 

1, 28

15, 13, 

39

15, 1, 

32

17, 26, 

34, 10

13
Stability of  the object's 

composition

21, 35, 

2, 39

26, 39, 

1, 40

13, 15, 

1, 28
37

2, 11, 

13
39

28, 10, 

19, 39

34, 28, 

35, 40

33, 15, 

28, 18

10, 35, 

21, 16

2, 35, 

40

22, 1, 

18, 4
+

17, 9, 

15

13, 27, 

10, 35

39, 3, 

35, 23

35, 1, 

32

32, 3, 

27, 16
13, 19

27, 4, 

29, 18

32, 35, 

27, 31

14, 2, 

39, 6

2, 14, 

30, 40
35, 27

15, 32, 

35
13 18

35, 24, 

30, 18

35, 40, 

27, 39
35, 19

32, 35, 

30

2, 35, 

10, 16

35, 30, 

34, 2

2, 35, 

22, 26

35, 22, 

39, 23
1, 8, 35

23, 35, 

40, 3

14 Strength
1, 8, 

40, 15

40, 26, 

27, 1

1, 15, 

8, 35

15, 14, 

28, 26

3, 34, 

40, 29

9, 40, 

28

10, 15, 

14, 7

9, 14, 

17, 15

8, 13, 

26, 14

10, 18, 

3, 14

10, 3, 

18, 40

10, 30, 

35, 40

13, 17, 

35
+

27, 3, 

26

30, 10, 

40
35, 19

19, 35, 

10
35

10, 26, 

35, 28
35

35, 28, 

31, 40

29, 3, 

28, 10

29, 10, 

27
11, 3

3, 27, 

16
3, 27

18, 35, 

37, 1

15, 35, 

22, 2

11, 3, 

10, 32

32, 40, 

25, 2

27, 11, 

3

15, 3, 

32

2, 13, 

25, 28

27, 3, 

15, 40
15

29, 35, 

10, 14

15
Duration of action of moving 

object

19, 5, 

34, 31
2, 19, 9

3, 17, 

19

10, 2, 

19, 30
3, 35, 5

19, 2, 

16

19, 3, 

27

14, 26, 

28, 25

13, 3, 

35

27, 3, 

10
+

19, 35, 

39

2, 19, 

4, 35

28, 6, 

35, 18

19, 10, 

35, 38

28, 27, 

3, 18
10

20, 10, 

28, 18

3, 35, 

10, 40

11, 2, 

13
3

3, 27, 

16, 40

22, 15, 

33, 28

21, 39, 

16, 22
27, 1, 4 12, 27

29, 10, 

27

1, 35, 

13

10, 4, 

29, 15

19, 29, 

39, 35
6, 10

35, 17, 

14, 19

16
Duration of action by stationary 

object

6, 27, 

19, 16

1, 40, 

35

35, 34, 

38

39, 3, 

35, 23
+

19, 18, 

36, 40
16

27, 16, 

18, 38
10

28, 20, 

10, 16

3, 35, 

31

34, 27, 

6, 40

10, 26, 

24

17, 1, 

40, 33
22 35, 10 1 1 2

25, 34, 

6, 35
1

20, 10, 

16, 38

17 Temperature
36,22, 

6, 38

22, 35, 

32

15, 19, 

9

15, 19, 

9

3, 35, 

39, 18
35, 38

34, 39, 

40, 18
35, 6, 4

2, 28, 

36, 30

35, 10, 

3, 21

35, 39, 

19, 2

14, 22, 

19, 32

1, 35, 

32

10, 30, 

22, 40

19, 13, 

39

19, 18, 

36, 40
+

32, 30, 

21, 16

19, 15, 

3, 17

2, 14, 

17, 25

21, 17, 

35, 38

21, 36, 

29, 31

35, 28, 

21, 18

3, 17, 

30, 39

19, 35, 

3, 10

32, 19, 

24
24

22, 33, 

35, 2

22, 35, 

2, 24
26, 27 26, 27

4, 10, 

16

2, 18, 

27

2, 17, 

16

3, 27, 

35, 31

26, 2, 

19, 16

15, 28, 

35

18 Illumination intensity
19, 1, 

32

2, 35, 

32

19, 32, 

16

19, 32, 

26

2, 13, 

10

10, 13, 

19

26, 19, 

6
32, 30

32, 3, 

27
35, 19 2, 19, 6

32, 35, 

19
+

32, 1, 

19

32, 35, 

1, 15
32

13, 16, 

1, 6
13, 1 1, 6

19, 1, 

26, 17
1, 19

11, 15, 

32
3, 32 15, 19

35, 19, 

32, 39

19, 35, 

28, 26

28, 26, 

19

15, 17, 

13, 16

15, 1, 

19

6, 32, 

13
32, 15

2, 26, 

10

2, 25, 

16

19 Use of energy by moving object
12,18,2

8,31
12, 28

15, 19, 

25

35, 13, 

18

8, 35, 

35

16, 26, 

21, 2

23, 14, 

25

12, 2, 

29

19, 13, 

17, 24

5, 19, 

9, 35

28, 35, 

6, 18
-

19, 24, 

3, 14

2, 15, 

19
+ -

6, 19, 

37, 18

12, 22, 

15, 24

35, 24, 

18, 5

35, 38, 

19, 18

34, 23, 

16, 18

19, 21, 

11, 27
3, 1, 32

1, 35, 

6, 27
2, 35, 6

28, 26, 

30
19, 35

1, 15, 

17, 28

15, 17, 

13, 16

2, 29, 

27, 28
35, 38 32, 2

12, 28, 

35

20
Use of energy by stationary 

object

19, 9, 

6, 27
36, 37

27, 4, 

29, 18
35

19, 2, 

35, 32
- +

28, 27, 

18, 31

3, 35, 

31

10, 36, 

23

10, 2, 

22, 37

19, 22, 

18
1, 4

19, 35, 

16, 25
1, 6

21 Power
8, 36, 

38, 31

19, 26, 

17, 27

1, 10, 

35, 37
19, 38

17, 32, 

13, 38

35, 6, 

38

30, 6, 

25

15, 35, 

2

26, 2, 

36, 35

22, 10, 

35

29, 14, 

2, 40

35, 32, 

15, 31

26, 10, 

28

19, 35, 

10, 38
16

2, 14, 

17, 25

16, 6, 

19

16, 6, 

19, 37
+

10, 35, 

38

28, 27, 

18, 38
10, 19

35, 20, 

10, 6

4, 34, 

19

19, 24, 

26, 31

32, 15, 

2
32, 2

19, 22, 

31, 2

2, 35, 

18

26, 10, 

34

26, 35, 

10

35, 2, 

10, 34

19, 17, 

34

20, 19, 

30, 34

19, 35, 

16

28, 2, 

17

28, 35, 

34

22 Loss of Energy
15, 6, 

19, 28

19, 6, 

18, 9

7, 2, 6, 

13
6, 38, 7

15, 26, 

17, 30

17, 7, 

30, 18

7, 18, 

23
7

16, 35, 

38
36, 38

14, 2, 

39, 6
26

19, 38, 

7

1, 13, 

32, 15
3, 38 +

35, 27, 

2, 37
19, 10

10, 18, 

32, 7

7, 18, 

25

11, 10, 

35
32

21, 22, 

35, 2

21, 35, 

2, 22

35, 32, 

1
2, 19 7, 23

35, 3, 

15, 23
2

28, 10, 

29, 35

23 Loss of substance
35, 6, 

23, 40

35, 6, 

22, 32

14, 29, 

10, 39

10, 

28,24

35, 2, 

10, 31

10, 18, 

39, 31

1, 29, 

30, 36

3, 39, 

18, 31

10, 13, 

28, 38

14, 15, 

18, 40

3, 36, 

37, 10

29, 35, 

3, 5

2, 14, 

30, 40

35, 28, 

31, 40

28, 27, 

3, 18

27, 16, 

18, 38

21, 36, 

39, 31
1, 6, 13

35, 18, 

24, 5

28, 27, 

12, 31

28, 27, 

18, 38

35, 27, 

2, 31
+

15, 18, 

35, 10

6, 3, 

10, 24

10, 29, 

39, 35

16, 34, 

31, 28

35, 10, 

24, 31

33, 22, 

30, 40

10, 1, 

34, 29

15, 34, 

33

32, 28, 

2, 24

2, 35, 

34, 27

15, 10, 

2

35, 10, 

28, 24

35, 18, 

10, 13

35, 10, 

18

28, 35, 

10, 23

24 Loss of Information
10, 24, 

35

10, 35, 

5
1, 26 26 30, 26 30, 16 2, 22 26, 32 10 10 19 10, 19 19, 10 +

24, 26, 

28, 32

24, 28, 

35

10, 28, 

23

22, 10, 

1

10, 21, 

22
32 27, 22 35, 33 35

13, 23, 

15

25 Loss of Time
10, 20, 

37, 35

10, 20, 

26, 5

15, 2, 

29

30, 24, 

14, 5

26, 4, 

5, 16

10, 35, 

17, 4

2, 5, 

34, 10

35, 16, 

32, 18

10, 37, 

36,5

37, 

36,4

4, 10, 

34, 17

35, 3, 

22, 5

29, 3, 

28, 18

20, 10, 

28, 18

28, 20, 

10, 16

35, 29, 

21, 18

1, 19, 

26, 17

35, 38, 

19, 18
1

35, 20, 

10, 6

10, 5, 

18, 32

35, 18, 

10, 39

24, 26, 

28, 32
+

35, 38, 

18, 16

10, 30, 

4

24, 34, 

28, 32

24, 26, 

28, 18

35, 18, 

34

35, 22, 

18, 39

35, 28, 

34, 4

4, 28, 

10, 34

32, 1, 

10
35, 28 6, 29

18, 28, 

32, 10

24, 28, 

35, 30

26
Quantity of substance/the 

matter

35, 6, 

18, 31

27, 26, 

18, 35

29, 14, 

35, 18

15, 14, 

29

2, 18, 

40, 4

15, 20, 

29

35, 29, 

34, 28

35, 14, 

3

10, 36, 

14, 3
35, 14

15, 2, 

17, 40

14, 35, 

34, 10

3, 35, 

10, 40

3, 35, 

31

3, 17, 

39

34, 29, 

16, 18

3, 35, 

31
35

7, 18, 

25

6, 3, 

10, 24

24, 28, 

35

35, 38, 

18, 16
+

18, 3, 

28, 40

13, 2, 

28
33, 30

35, 33, 

29, 31

3, 35, 

40, 39

29, 1, 

35, 27

35, 29, 

25, 10

2, 32, 

10, 25

15, 3, 

29

3, 13, 

27, 10

3, 27, 

29, 18
8, 35

13, 29, 

3, 27

27 Reliability
3, 8, 

10, 40

3, 10, 

8, 28

15, 9, 

14, 4

15, 29, 

28, 11

17, 10, 

14, 16

32, 35, 

40, 4

3, 10, 

14, 24

2, 35, 

24

21, 35, 

11, 28

8, 28, 

10, 3

10, 24, 

35, 19

35, 1, 

16, 11
11, 28

2, 35, 

3, 25

34, 27, 

6, 40

3, 35, 

10

11, 32, 

13

21, 11, 

27, 19
36, 23

21, 11, 

26, 31

10, 11, 

35

10, 35, 

29, 39
10, 28

10, 30, 

4

21, 28, 

40, 3
+

32, 3, 

11, 23

11, 32, 

1

27, 35, 

2, 40

35, 2, 

40, 26

27, 17, 

40
1, 11

13, 35, 

8, 24

13, 35, 

1

27, 40, 

28

11, 13, 

27

1, 35, 

29, 38

28 Measurement accuracy
32, 35, 

26, 28

28, 35, 

25, 26

28, 26, 

5, 16

32, 28, 

3, 16

26, 28, 

32, 3

26, 28, 

32, 3

32, 13, 

6

28, 13, 

32, 24
32, 2

6, 28, 

32

6, 28, 

32

32, 35, 

13

28, 6, 

32

28, 6, 

32

10, 26, 

24

6, 19, 

28, 24

6, 1,  

32
3, 6, 32 3, 6, 32

26, 32, 

27

10, 16, 

31, 28

24, 34, 

28, 32
2, 6, 32

5, 11, 

1, 23
+

28, 24, 

22, 26

3, 33, 

39, 10

6, 35, 

25, 18

1, 13, 

17, 34

1, 32, 

13, 11

13, 35, 

2

27, 35, 

10, 34

26, 24, 

32, 28

28, 2, 

10, 34

10, 34, 

28, 32

29 Manufacturing precision
28, 32, 

13, 18

28, 35, 

27, 9

10, 28, 

29, 37

2, 32, 

10

28, 33, 

29, 32

2, 29, 

18, 36

32, 23, 

2

25, 10, 

35

10, 28, 

32

28, 19, 

34, 36
3, 35

32, 30, 

40
30, 18 3, 27

3, 27, 

40
19, 26 3, 32 32, 2 32, 2

13, 32, 

2

35, 31, 

10, 24

32, 26, 

28, 18
32, 30

11, 32, 

1
+

26, 28, 

10, 36

4, 17, 

34, 26

1, 32, 

35, 23
25, 10

26, 2, 

18

26, 28, 

18, 23

10, 18, 

32, 39

30 Object-affected harmful factors
22, 21, 

27, 39

2, 22, 

13, 24

17, 1, 

39, 4
1, 18

22, 1, 

33, 28

27, 2, 

39, 35

22, 23, 

37, 35

34, 39, 

19, 27

21, 22, 

35, 28

13, 35, 

39, 18

22, 2, 

37

22, 1, 

3, 35

35, 24, 

30, 18

18, 35, 

37, 1

22, 15, 

33, 28

17, 1, 

40, 33

22, 33, 

35, 2

1, 19, 

32, 13

1, 24,  

6, 27

10, 2, 

22, 37

19, 22, 

31, 2

21, 22, 

35, 2

33, 22, 

19, 40

22, 10, 

2

35, 18, 

34

35, 33, 

29, 31

27, 24, 

2, 40

28, 33, 

23, 26

26, 28, 

10, 18
+

24, 35, 

2

2, 25, 

28, 39

35, 10, 

2

35, 11, 

22, 31

22, 19, 

29, 40

22, 19, 

29, 40

33, 3, 

34

22, 35, 

13, 24

31
Object-generated harmful 

factors

19, 22, 

15, 39

35, 22, 

1, 39

17, 15, 

16, 22

17, 2, 

18, 39

22, 1, 

40

17, 2, 

40

30, 18, 

35, 4

35, 28, 

3, 23

35, 28, 

1, 40

2, 33, 

27, 18
35, 1

35, 40, 

27, 39

15, 35, 

22, 2

15, 22, 

33,  31

21, 39, 

16, 22

22, 35, 

2, 24

19, 24, 

39, 32
2, 35, 6

19, 22, 

18

2, 35, 

18

21, 35, 

2, 22

10, 1, 

34

10, 21, 

29
1, 22

3, 24, 

39, 1

24, 2, 

40, 39

3, 33, 

26

4, 17, 

34, 26
+

19, 1, 

31

2, 21, 

27, 1
2

22, 35, 

18, 39

32 Ease of manufacture
28, 29, 

15, 16

1, 27, 

36, 13

1, 29, 

13, 17

15, 17, 

27

13, 1, 

26, 12
16, 40

13, 29, 

1, 40
35

35, 13, 

8, 1
35, 12

35, 19, 

1, 37

1, 28, 

13, 27

11, 13, 

1

1, 3, 

10, 32
27, 1, 4 35, 16

27, 26, 

18

28, 24, 

27, 1

28, 26, 

27, 1
1, 4

27, 1, 

12, 24
19, 35

15, 34, 

33

32, 24, 

18, 16

35, 28, 

34, 4

35, 23, 

1, 24

1, 35, 

12, 18
24, 2 +

2, 5, 

13, 16

35, 1, 

11, 9

2, 13, 

15

27, 26, 

1

6, 28, 

11, 1
8, 28, 1

35, 1, 

10, 28

33 Ease of operation
25, 2, 

13, 15

6, 13, 

1, 25

1, 17, 

13, 12

1, 17, 

13, 16

18, 16, 

15, 39

1, 16, 

35, 15

4, 18, 

39, 31

18, 13, 

34

28, 13 

35

2, 32, 

12

15, 34, 

29, 28

32, 35, 

30

32, 40, 

3, 28

29, 3, 

8, 25

1, 16, 

25

26, 27, 

13

13, 17, 

1, 24

1, 13, 

24

35, 34, 

2, 10

2, 19, 

13

28, 32, 

2, 24

4, 10, 

27, 22

4, 28, 

10, 34
12, 35

17, 27, 

8, 40

25, 13, 

2, 34

1, 32, 

35, 23

2, 25, 

28, 39
2, 5, 12 +

12, 26, 

1, 32

15, 34, 

1, 16

32, 26, 

12, 17

1, 34, 

12, 3

15, 1, 

28

34 Ease of repair
2, 27  

35, 11

2, 27, 

35, 11

1, 28, 

10, 25

3, 18, 

31

15, 13, 

32
16, 25

25, 2, 

35, 11
1 34, 9

1, 11, 

10
13

1, 13, 

2, 4
2, 35

11, 1, 

2, 9

11, 29, 

28, 27
1 4, 10

15, 1, 

13

15, 1, 

28, 16

15, 10, 

32, 2

15, 1, 

32, 19

2, 35, 

34, 27

32, 1, 

10, 25

2, 28, 

10, 25

11, 10, 

1, 16

10, 2, 

13
25, 10

35, 10, 

2, 16

1, 35, 

11, 10

1, 12, 

26, 15
+

7, 1, 4, 

16

35, 1, 

13, 11

34, 35, 

7, 13

1, 32, 

10

35 Adaptability or versatility
1, 6, 

15, 8

19, 15, 

29, 16

35, 1, 

29, 2

1, 35, 

16

35, 30, 

29, 7
15, 16

15, 35, 

29

35, 10, 

14

15, 17, 

20
35, 16

15, 37, 

1, 8

35, 30, 

14

35, 3, 

32, 6

13, 1, 

35
2, 16

27, 2, 

3, 35

6, 22, 

26, 1

19, 35, 

29, 13

19, 1, 

29

18, 15, 

1

15, 10, 

2, 13
35, 28

3, 35, 

15

35, 13, 

8, 24

35, 5, 

1, 10

35, 11, 

32, 31

1, 13, 

31

15, 34, 

1, 16

1, 16, 

7, 4
+

15, 29, 

37, 28
1

27, 34, 

35

35, 28, 

6, 37

36 Device complexity
26, 30, 

34, 36

2, 26, 

35, 39

1, 19, 

26, 24
26

14, 1, 

13, 16
6, 36

34, 26, 

6
1, 16

34, 10, 

28
26, 16

19, 1, 

35

29, 13, 

28, 15

2, 22, 

17, 19

2, 13, 

28

10, 4, 

28, 15

2, 17, 

13

24, 17, 

13

27, 2, 

29, 28

20, 19, 

30, 34

10, 35, 

13, 2

35, 10, 

28, 29
6, 29

13, 3, 

27, 10

13, 35, 

1

2, 26, 

10, 34

26, 24, 

32

22, 19, 

29, 40
19, 1

27, 26, 

1, 13

27, 9, 

26, 24
1, 13

29, 15, 

28, 37
+

15, 10, 

37, 28

15, 1, 

24

12, 17, 

28

37
Difficulty of detecting and 

measuring

27, 26, 

28, 13

6, 13, 

28, 1

16, 17, 

26, 24
26

2, 13, 

18, 17

2, 39, 

30, 16

29, 1, 

4, 16

2, 18, 

26, 31

3, 4, 

16, 35

30, 28, 

40, 19

35, 36, 

37, 32

27, 13, 

1, 39

11, 22, 

39, 30

27, 3, 

15, 28

19, 29, 

39, 25

25, 34, 

6, 35

3, 27, 

35, 16

2, 24, 

26
35, 38

19, 35, 

16

18, 1, 

16, 10

35, 3, 

15, 19

1, 18, 

10, 24

35, 33, 

27, 22

18, 28, 

32, 9

3, 27, 

29, 18

27, 40, 

28, 8

26, 24, 

32, 28

22, 19, 

29, 28
2, 21

5, 28, 

11, 29
2, 5 12, 26 1, 15

15, 10, 

37, 28
+ 34, 21 35, 18

38 Extent of automation
28, 26, 

18, 35

28, 26, 

35, 10

14, 13, 

17, 28
23

17, 14, 

13

35, 13, 

16
28, 10 2, 35 13, 35

15, 32, 

1, 13
18, 1 25, 13 6, 9

26, 2, 

19

8, 32, 

19

2, 32, 

13

28, 2, 

27
23, 28

35, 10, 

18, 5
35, 33

24, 28, 

35, 30
35, 13

11, 27, 

32

28, 26, 

10, 34

28, 26, 

18, 23
2, 33 2

1, 26, 

13

1, 12, 

34, 3

1, 35, 

13

27, 4, 

1,  35

15, 24, 

10

34, 27, 

25
+

5, 12, 

35, 26

39 Productivity
35, 26, 

24, 37

28, 27, 

15, 3

18, 4, 

28, 38

30, 7, 

14, 26

10, 26, 

34, 31

10, 35, 

17, 7

2, 6, 

34, 10

35, 37, 

10, 2

28, 15, 

10, 36

10, 37, 

14

14, 10, 

34, 40

35, 3, 

22, 39

29, 28, 

10, 18

35, 10, 

2, 18

20, 10, 

16, 38

35, 21, 

28, 10

26, 17, 

19, 1

35, 10, 

38, 19
1

35, 20, 

10

28, 10, 

29, 35

28, 10, 

35, 23

13, 15, 

23
35, 38

1, 35, 

10, 38

1, 10, 

34, 28

18, 10, 

32, 1

22, 35, 

13, 24

35, 22, 

18, 39

35, 28, 

2, 24

1, 28, 

7, 10

1, 32, 

10, 25

1, 35, 

28, 37

12, 17, 

28, 24

35, 18, 

27, 2

5, 12, 

35, 26
+

Worsening Feature

Improving Feature

106 
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7.3.2.2.   หลกัการ 40 ข้อในเชิงประดษิฐ์คดิค้น (Inventive principles) 

เป็นการรวบรวมแนวความคิดท่ีได้จากการศกึษาสิทธิบตัรเป็นจ านวนกว่า 2 ล้านชิน้ 

โดยหลกัการ 40 ข้อนีส้ามารถใช้เป็นจดุเร่ิมต้นพาไปสู่แนวคิดในการแก้ปัญหาได้ มีรายละเอียดดงั

ตารางท่ี 7.3 

 

ตารางท่ี 7.3 หลกัการ 40 ข้อในเชิงประดษิฐ์คดิค้น (Inventive principles) 

ข้อที่ / หลักการ ค าอธิบาย 

1. แบง่เป็นสว่นๆ 

(Segmentation) 

- แบง่วตัถอุอกเป็นสว่นๆ แยกอิสระออกจากกนั หากระบบเดมิ

หรือวตัถเุดมิมีการแบง่แยกอยูแ่ล้ว ให้เพิ่มระดบัของการ

แบง่แยก 

2. สกดัออก (Extraction) - สกดัชิน้สว่น หรือลกัษณะสมบตัท่ีิ “รบกวน” ออกจากวตัถุ

หรือระบบ 

- สกดัเฉพาะชิน้สว่นหรือลกัษณะสมบตัท่ีิ “จ าเป็น” ออกจาก

วตัถหุรือระบบ 

3. คณุสมบตัเิฉพาะท่ี  

(Local Quality) 

- แปลงวตัถจุากสิ่งท่ีเป็นเนือ้เดียวกนัให้ตา่งกนัเฉพาะสว่น

ตา่งๆ ของวตัถหุรือระบบควรมีฟังค์ชนัตา่งกนั หรือแตล่ะส่วน

ของวตัถคุวรอยูภ่ายใต้เง่ือนไขซึง่เหมาะสมท่ีสดุส าหรับการ

ใช้งาน 

4. อสมมาตร (Asymmetry) - แทนท่ีลกัษณะสมมาตรด้วยลกัษณะไมส่มมาตร 

- ถ้าวตัถมีุความไมส่มมาตรอยูแ่ล้ว ให้เพิ่มระดบัของความไม่

สมมาตรให้มากขึน้ 

5. รวมกนั (Consolidation) - เช่ือมตอ่วตัถท่ีุเหมือนกนั หรือท่ีท างานอย่างตอ่เน่ืองกนั หรือ

รวมวตัถเุอกพนัธ์หรือวตัถท่ีุจะถกูน าไปใช้งานใกล้เคียงกนั

เข้าเป็นหน่วยเดียวกนั ในเชิงสถานท่ี หรือเชิงเวลา 
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ตารางท่ี 7.3 (ต่อ) หลกัการ 40 ข้อในเชิงประดษิฐ์คดิค้น (Inventive principles) 

ข้อที่ / หลักการ ค าอธิบาย 

6. เอนกประสงค์ 

(Universality) 

- เสริมสร้างสมรรถนะหลากหลายเข้าไปในวตัถเุดียวกนัจน

สามารถตดัสว่นอ่ืนท่ีไมจ่ าเป็นออกไปได้ 

7. ซ้อนกนัเป็นชัน้ๆ 

(Nesting) 

- ใสว่ตัถอุนัหนึง่เข้าไปในวตัถอีุกอนัหนึง่ ซ้อนกนัเป็นชัน้ๆ หรือ

ใสว่ตัถอุนัหนึง่ผา่นลอดโพรงในวตัถอีุกอนัหนึง่ 

8. คานน า้หนกั 

(Counterweight) 

- ชดเชยน า้หนกัของวตัถโุดยรวมวตัถนุัน้เข้ากบัวตัถอีุกชิน้หนึง่

ซึง่ท าให้เกิดแรงยกขึน้หรือชดเชยน า้หนกัของวตัถดุ้วยแรง

อากาศพลศาสตร์หรือแรงชลพลศาสตร์ ซึง่ได้รับจาก

สภาพแวดล้อมภายนอก 

9. กระท าการต้านทานก่อน 

(Prior Counteraction) 

- ใสแ่รงต้านทานในวตัถไุว้ก่อนเพ่ือชดเชยความเค้นหรือแรงไม่

พงึปรารถนา 

10. กระท าก่อน  

(Prior Action) 

- เตรียมหรือด าเนินการกบัวตัถลุว่งหน้าทัง้หมดหรือบางสว่น

เพ่ือให้เกิดการเปล่ียนแปลงท่ีต้องการ หรือจดัวาง ตดิตัง้วตัถุ

ไว้ลว่งหน้าในต าแหนง่ท่ีสะดวกท่ีสดุ เพ่ือให้สามารถใช้งาน

ได้ทนัทีท่ีต้องการ 

11. ป้องกนัไว้ก่อน  

(Cushion in Advance) 

- เตรียมมาตรการฉกุเฉินไว้ลว่งหน้า เพ่ือชดเชยความ

นา่เช่ือถือท่ีต ่าของตวัวตัถุ 

12. ศกัย์เท่ากนั 

(Equipotentiality) 

- เปล่ียนเง่ือนไขการท างาน เพ่ือไมต้่องยกวตัถขุึน้ๆ ลงๆ 

13. ท ากลบัทาง  

(Do it in Reverse) 

- แทนท่ีจะกระท าโดยตรงตามท่ีก าหนด ให้กระท าในทาง

ตรงกนัข้าม 

- ท าให้สว่นท่ีเคล่ือนไหวของวตัถหุรือสภาพแวดล้อมภายนอก

อยูน่ิ่งอยูก่บัท่ี และท าให้สว่นท่ีอยูน่ิ่งกบัท่ีนัน้เคล่ือนไหวหรือ

จบัวตัถพุลิกกลบัหวักลบัหาง 
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ตารางท่ี 7.3 (ต่อ) หลกัการ 40 ข้อในเชิงประดษิฐ์คดิค้น (Inventive principles) 

ข้อที่ / หลักการ ค าอธิบาย 

14. ความเป็นทรงกลม 

(Spheroidality) 

- เปล่ียนสว่นท่ีเป็นเส้นตรงให้เป็นเส้นโค้ง เปล่ียนรูปลกูบาศก์

ให้เป็นลกูบอล 

15. ความเป็นพลวตั 

(Dynamicity) 

- เปล่ียนลกัษณะสมบตัขิองวตัถหุรือสภาพแวดล้อมภายนอก

เพ่ือท าให้เกิดการท างานท่ีเหมาะท่ีสดุในแตล่ะขัน้ตอนของ

การท างาน 

- ถ้าวตัถไุมเ่คล่ือนท่ี ท าให้เคล่ือนท่ี ท าให้เปล่ียนกลบัไป

กลบัมาได้ 

- แบง่วตัถอุอกเป็นสว่นย่อย เปล่ียนต าแหนง่หรือแทนท่ีกนัได้ 

16. กระท าบางสว่นหรือ

มากกวา่  

(Partial or Excessive 

Action) 

- ถ้าเป็นการยากท่ีจะสร้างผลท่ีต้องการให้ส าเร็จ 100% ให้

พยายามท าให้ได้ผลใกล้เคียง อาจจะมากกวา่หรือน้อยกวา่

เล็กน้อย แล้วคอ่ยแก้ไขทีหลงั 

17. แปลงสูม่ิตใิหม ่ 

(Transition into a New 

Dimension) 

- เปล่ียนการเคล่ือนไหวหนึง่มิตขิองวตัถไุปเป็นสองมิต ิจาก

สองมิตเิป็นสามมิติ 

- ใช้ประโยชน์จากองค์ประกอบหลายระดบัของวตัถุ 

- เอียงวตัถหุรือวางตะแคง 

18. สัน่เชิงกล  

(Mechanical Vibration) 

- ใช้ประโยชน์จากการแกวง่ 

- ถ้ามีการแกวง่อยู ่ให้เพิ่มความถ่ีให้สงูขึน้จนถึงขัน้ความถ่ี

เหนือเสียง 

- ใช้ความถ่ีสัน่พ้อง 

- เปล่ียนความสัน่สะเทือนเชิงกลเป็นสัน่สะเทือนจากความดนั 

- ใช้การสัน่สะเทือนความถ่ีเหนือเสียงร่วมกบัสนามแมเ่หล็ก

ไฟฟ้า 
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ตารางท่ี 7.3 (ต่อ) หลกัการ 40 ข้อในเชิงประดษิฐ์คดิค้น (Inventive principles) 

ข้อที่ / หลักการ ค าอธิบาย 

19. กระท าเป็นจงัหวะ  

(Periodic Action) 

- เปล่ียนการกระท าตอ่เน่ือง เป็นการกระท าเป็นจงัหวะ หรือ

แทนท่ีด้วยการกระท าเป็นชว่งเป็นตอน 

- ถ้ากระท าเป็นจงัหวะอยูแ่ล้ว ให้เปล่ียนความถ่ี 

- ใช้ชว่งหยดุพกัระหวา่งจงัหวะให้เป็นประโยชน์ 

20. การกระท าท่ีเป็น

ประโยชน์อยา่งตอ่เน่ือง  

(Continuity of Useful 

Action) 

- ชิน้สว่นของวตัถทุกุชิน้จะต้องท างานอย่างตอ่เน่ืองเตม็ก าลงั 

- ย้ายการเคล่ือนซึง่ไมเ่กิดการท างานและอยูร่ะหวา่งกลาง

ออกไป 

- เปล่ียนการเคล่ือนท่ีแบบ “กลบัไปกลบัมา” เป็นการเคล่ือนท่ี

แบบหมนุ 

21. กระท าอยา่งวอ่งไว 

(Rushing Through) 

- ท างานท่ีอนัตรายหรือเส่ียงภยัให้แล้วเสร็จอยา่งรวดเร็ว 

22. เปล่ียนวิกฤติให้เป็น

โอกาส  

(Convert Harm into 

Benefit) 

- ใช้ประโยชน์จากปัจจยัอนัตรายโดยเฉพาะอยา่งยิ่งคือปัจจยั

สภาพแวดล้อม เพื่อให้เกิดผลในเชิงบวก 

- ใช้ปัจจยัอนัตรายรวมเข้ากบัปัจจยัอนัตรายอีกอยา่งเพื่อ

หกัล้างกนั 

- เพิ่มระดบัขัน้ของการกระท าท่ีมีอนัตรายให้ถึงจดุท่ีหมด

อนัตราย 

23. ป้อนกลบั  

(Feedback) 

- น าการป้อนกลบัมาใช้ 

- ถ้ามีการป้อนกลบัอยูแ่ล้วให้ลองปรับเปล่ียน หรือกลบั

ทิศทาง 

24. ตวักลาง  

(Mediator) 

- ใช้วตัถตุวักลางเพื่อสง่ผา่น หรือก่อให้เกิดการกระท า 

- ตอ่หรือเช่ือมโยงวตัถเุดมิกบัวตัถซุึง่เคล่ือนย้ายออกได้ง่าย

เป็นการชัว่คราว 
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ตารางท่ี 7.3 (ต่อ) หลกัการ 40 ข้อในเชิงประดษิฐ์คดิค้น (Inventive principles) 

ข้อที่ / หลักการ ค าอธิบาย 

25. การบริการตนเอง  

(Self Service) 

- วตัถสุามารถให้บริการ ท างานเสริมหรือซ่อมแซมตวัเองได้ 

- ใช้ประโยชน์จากวสัดแุละพลงังานท่ีเป็นของเสีย 

26. เลียนแบบ  

(Copying) 

- ควรใช้วตัถท่ีุง่ายและราคาไม่แพง แทนท่ีจะใช้ของเดมิท่ี

เปราะบาง หรือวตัถท่ีุใช้งานยาก 

- ถ้าใช้ภาพถ่ายท่ีมองเห็นได้ด้วยสายตา ให้เปล่ียนเป็นภาพ

จากรังสีอินฟราเรดหรืออลัตราไวโอเลต 

- แทนท่ีวตัถดุ้วยภาพถ่าย จะท าให้สามารถยอ่หรือขยายภาพ

ของวตัถนุัน้ได้ 

27. ใช้แล้วทิง้  

(Dispose) 

- ใช้วตัถรุาคาถกู แทนวตัถรุาคาแพง โดยยอมเสียลกัษณะ

สมบตับิางประการ เชน่ ความทนทาน 

28. แทนระบบเชิงกล 

(Replacement of 

Mechanical System) 

- แทนระบบเชิงกลด้วยระบบแสง ระบบเสียง ระบบความร้อน 

หรือระบบสมัผสัด้วยกลิ่น ใช้สนามไฟฟ้า สนามแมเ่หล็ก 

หรือสนามแมเ่หล็กไฟฟ้า ให้มีปฏิสมัพนัธ์กบัวตัถุ 

- เปล่ียนสถาพแวดล้อม 

- ใช้อนภุาพแมเ่หล็ก 

29. ใช้ระบบนิวเมตกิ 

(Pneumatic or 

Hydraulic 

Construction) 

- แทนชิน้สว่นท่ีเป็นของแข็ง ด้วยก๊าซหรือของเหลว โดย

ชิน้สว่นเหลา่นีส้ามารถท าให้ขยายได้ด้วยอากาศ น า้ หรือ 

ของไหล 

30. เย่ือยืดหยุน่และฟิล์มบาง 

(Flexible Membranes 

or Thin Films) 

- ใช้เย่ือยืดหยุน่และฟิล์มบางเพื่อแทนท่ีโครงสร้างแข็ง 

- แยกวตัถอุอกจากสภาพแวดล้อมภายนอกโดยการใช้เย่ือ

ยืดหยุ่นหรือฟิล์มบาง 
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ตารางท่ี 7.3 (ต่อ) หลกัการ 40 ข้อในเชิงประดษิฐ์คดิค้น (Inventive principles) 

ข้อที่ / หลักการ ค าอธิบาย 

31. วสัดรูุพรุน  

(Porous Material) 

- ท าให้วตัถเุป็นรูพรุน หรือใช้ส่วนประกอบยอ่ยท่ีมีรูพรุนเสริม 

- ถ้าเป็นวตัถท่ีุมีรูพรุนอยูแ่ล้ว ให้เตมิสสารท่ีต้องการไว้ในรู

พรุนก่อน 

32. เปล่ียนสี  

(Changing of Colour) 

- เปล่ียนสีของวตัถหุรือสภาพแวดล้อม 

- เปล่ียนระดบัความโปร่งแสงของวตัถหุรือสภาพแวดล้อมให้

มองเห็นได้ง่าย 

- ใช้สารเตมิแตง่ท่ีมีสีเพ่ือสงัเกตในกระบวนการซึง่มองเห็นได้

ยาก หากมีการใช้สารเตมิสีอยูแ่ล้ว ให้ใช้สารเรืองแสงหรือ

สารทิง้ร่องรอยชว่ย 

33. เนือ้เดียวกนั 

(Homogeneity) 

- วตัถซุึง่มีปฏิสมัพนัธ์กบัวตัถหุลกัควรท าจากวสัดอุย่าง

เดียวกนั 

34. ใช้ชิน้สว่นท่ีสลายและ

เกิดใหม ่ 

(Rejecting and 

Regenerating Parts) 

- หลงัจากชิน้สว่นบางอย่างได้ท าหน้าท่ีของตนเองเสร็จสิน้แล้ว

หรือไมไ่ด้ใช้งานอีก ชิน้สว่นนัน้จะถกูคดัออก (โดย

กระบวนการท าลาย ละลาย ระเหย เป็นต้น) หรือถกูดดัแปลง

ไปในระหวา่งกระบวนการท างาน 

- ชิน้สว่นของวตัถท่ีุถกูใช้หมดไปในระหวา่งการท างานควรถกู

น ากลบัมาใช้ใหมอี่ก 

35. เปล่ียนลกัษณะสมบตั ิ

(Transformation of 

Properties) 

- เปล่ียนสถานะทางกายภาพของระบบ 

- เปล่ียนความเข้มข้น หรือความหนาแนน่ 

- เปล่ียนระดบัความยืดหยุ่น 

- เปล่ียนโครงสร้างหรือลกัษณะสมบตัทิางเคมี 
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ตารางท่ี 7.3 (ต่อ) หลกัการ 40 ข้อในเชิงประดษิฐ์คดิค้น (Inventive principles) 

ข้อที่ / หลักการ ค าอธิบาย 

36. เปล่ียนสถานะ  

(Phase Transition) 

- ใช้ปรากฏการณ์ท่ีเกิดขึน้จากการเปล่ียนสถานะของวตัถ ุ

เปล่ียนจากของแข็งเป็นของเหลว หรือ ของเหลวเป็นก๊าซ มา

ใช้ให้เกิดประโยชน์ เชน่ ปริมาตรเปล่ียนไป เกิดการรับหรือ

สญูเสียความร้อน เป็นต้น 

37. ขยายตวัด้วยความร้อน 

(Thermal Expansion) 

- ใช้การขยาย หรือหดตวัของวตัถ ุโดยการเปล่ียนแปลงของ

อณุหภมูิ 

- ใช้วตัถตุา่งชนิดท่ีมีคา่สมัประสิทธ์ิการขยายตวัเน่ืองจาก

ความร้อนตา่งกนั 

38. เตมิออกซิเจนอยา่งเร่งรัด 

(Accelerated 

Oxidation) 

- เปล่ียนการเตมิออกซิเจนจากระดบัหนึง่ไปสูร่ะดบัท่ีสงูขึน้ 

- การเตมิออกซิเจนเข้าไปในอากาศ 

- การใช้ประโยชน์จากไอออนของออกซิเจน 

- เปล่ียนโอโซนให้เป็นออกซิเจนอะตอมเด่ียว 

39. สภาพแวดล้อมเฉ่ือย  

(Inert Environment) 

- เปล่ียนสภาพแวดล้อมปกตเิป็นสภาพแวดล้อมท่ีเฉ่ือย 

- เตมิสสารท่ีเป็นกลางหรือสารเตมิแตง่เข้าไปในวตัถุ 

- ด าเนินการในสญูญากาศ 

40. วสัดผุสม  

(Composite Material) 

- เปล่ียนจากวสัดเุนือ้เดียวเป็นวสัดคุอมโพสิท (วสัดผุสม) 

 

7.4.   การประยุกต์ใช้เคร่ืองมือในโรงงานตัวอย่าง 

 ผู้วิจยัได้เลือกเทคนิคการแก้ปัญหาเชิงประดิษฐ์คิดค้น (TRIZ) ขึน้มาเป็นตวัอย่างในระยะ

การพัฒนานี ้เพราะเป็นเคร่ืองมือท่ีไม่จ าเป็นต้องใช้ความถนัดหรือประสบการณ์ส่วนตัวของผู้

คิดค้น และยังสามารถท าให้เกิดการคิดค้นได้แน่นอนในเวลาไม่นานอีกด้วย เพราะถ้าหากใช้

ความคิดสร้างสรรค์หรือประสบการณ์เพียงอย่างเดียวแล้ว อาจจะไม่สามารถคิดค้นขึน้มาได้เลย
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หรือการคคิค้นท่ีสามารถเกิดเป็นนวตักรรมได้นัน้ อาจจะต้องใช้เวลานานมาก ซึ่งการใช้เวลาในการ

คดิค้นนานจนเกินไปอาจท าให้เสียโอกาสในการแขง่ขนัในตลาดได้ 

7.4.1.   การก าหนดความขดัแย้งเชิงเทคนิค 

ผู้ วิจัยได้น าข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบจากระยะการส ารวจ (Explore Phase) 

ทัง้หมด 4 หวัข้อน ามาพิจารณาดงันี ้ 

1. จ านวนตวัน๊อต 

2. ขนาดของไส้กรอง 

3. น า้หนกัของฝาเคร่ือง 

4. น า้หนกัของไส้กรอง 

ผู้วิจยัได้เลือกข้อก าหนดทางด้านส่วนประกอบในหวัข้อ จ านวนตวัน๊อต เป็นหวัข้อส าหรับ

การปรับปรุงพฒันาเป็นอนัดบัแรก โดยน ามาพิจารณาร่วมกบัความต้องการของลกูค้าท่ีต้องการให้

เปิดและปิดฝากรองได้ง่ายและรวดเร็ว จึงต้องการลดจ านวนตัวน๊อตลงให้มากท่ีสุด แต่การท่ี

พฒันาคณุสมบตัิอย่างหนึ่งให้ดีขึน้ จะมีคณุสมบตัิอย่างอ่ืนทีเลวลง ในกรณีการลดจ านวนตวัน๊อต

ลงจะท าให้เกิดความขดัแย้งทางเทคนิคท่ีอาจจะเกิดขึน้ได้ดงันี ้

1. ถ้าหากลดจ านวนตวัน๊อตลงจะท าให้ต้องออกแบบตวัเคร่ืองกรองและฝาเคร่ืองกรอง

ใหมท่ี่มีขนาดเล็กลง โดยจะตรงกบัคณุสมบตัข้ิอท่ี 12 รูปร่าง (Shape) 

2. เน่ืองจากขนาดเคร่ืองกรองท่ีลดลงในข้อ 1 จะท าให้ขนาดของไส้กรองลดลงด้วย ซึ่ง

จะท าให้ตะกอนท่ีไปสะสมนัน้เต็มเร็ว ท าให้ต้องล้างบ่อยขึน้ โดยจะตรงกับคุณสมบัติข้ อท่ี 32 

ความสามารถในการผลิต (Ease of Manufacture) 

3. การลดจ านวนตวัน๊อตลงในขณะท่ีใช้เคร่ืองกรองเคร่ืองเดิมนัน้ จะท าให้ความแข็งแรง

ในการยึดฝาเคร่ืองให้อยู่กับเคร่ืองกรองลดลง โดยจะตรงกับคณุสมบตัิข้อท่ี 14 ความแข็งแรง 

(Strength) 
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ซึ่งเม่ือพิจารณาถึงความขดัแย้งของคุณสมบตัิตา่งๆ ของ TRIZ แล้ว จึงสามารถก าหนดคู่

ของความขัดแย้งได้ว่า การลดจ านวนตวัน๊อตลงนัน้เป็นการปรับปรุงคณุสมบตัิข้อท่ี 36 ความ

ซบัซ้อนของอปุกรณ์ (Device complexity) ซึ่งจะเกิดความขดัแย้งทางเทคนิคท่ีท าให้คณุสมบตัิ

ด้อยลงคือหวัข้อท่ี 12, 32 และ 14 ตามท่ีได้กลา่วมาคือ รูปร่าง (Shape) ความสามารถในการผลิต 

(Ease of Manufacture) และความแข็งแรง (Strength) ตามล าดบั 

7.4.2.   การวิเคราะห์หลกัการแก้ปัญหาโดยใช้เมทริกซ์ความขดัแย้งของ TRIZ 

หลงัจากได้ก าหนดคูข่องความขดัแย้งทางคณุสมบตัิแล้ว จะน าความขดัแย้งท่ีได้มาเทียบ

หาจุดตดัในเมทริกซ์ความขัดแย้งในตารางท่ี 7.4 เพ่ือเป็นการค้นหาแนวทางในการพิจารณาถึง

หลกัการแก้ปัญหาตาม 40 หลกัการของ TRIZ ดงัตารางท่ี 7.4 

ตารางท่ี 7.4 การวิเคราะห์เมทริกซ์ความขดัแย้งของ TRIZ 

คุณสมบัตทิี่จะปรับปรุง คุณสมบัตทิี่ด้อยลง แนวทางแก้ไข 

36. Device complexity 

12. Shape 29 13 28 15 

32. Ease of Manufacture 27 26 1 13 

14. Strength 2 13 28 - 

 จากการเทียบคณุสมบตัิท่ีจะปรับปรุงและคณุสมบตัิท่ีด้อยลงในเมทริกซ์ความขดัแย้งของ 

TRIZ จะเห็นว่าหลกัการข้อท่ี 13 ท ากลบัทาง (Do it reverse) เป็นหลกัการท่ีถกูระบอุยู่ในจดุตดั

ของเมทริกซ์มากท่ีสดุ จงึสรุปเลือกเอาหลกัการท ากลบัทางมาใช้ในการแก้ปัญหา 

7.4.3.   การก าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหาตามหลกัการของ TRIZ 

เม่ือได้หลกัการแก้ปัญหาคือ ท ากลบัทาง (Do it reverse) แล้ว ทีมวิศวกรรมของโรงงานได้

ท าการระดมสมอง เพ่ือพิจารณาว่าจะประยกุต์หลกัการท ากลบัทางในกระบวนการล้างท าความ

สะอาดเคร่ืองกรอง ให้ลดจ านวนตวัน๊อตลงได้อยา่งไร โดยท่ีไม่ให้รูปทรง ความสามารถในการผลิต 

และความแข็งแรงลดลง โดยทีมได้พิจารณาในการปรับปรุงทิศทางการไหลของวตัถดุบิเหลว ดงันี ้
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ทิศทางการไหลของวตัถดุิบเหลวก่อนการปรับปรุงแสดงดงัภาพท่ี 7.1 ซึ่งทิศทางการไหล

เป็นการไหลเข้าจากด้านบนของไส้กรองผ่านออกมาทางด้านข้างของไส้กรอง ท าให้ตะกอนท่ีผ่าน

การกรองจะสะสมอยูท่ี่ก้นของไส้กรอง 

 

ภาพท่ี 7.1 ทิศทางการไหลของวตัถดุิบเหลวก่อนการปรับปรุง 

 ทีมวิศวกรรมของโรงงานจึงได้คิดค้นดดัแปลงเคร่ืองกรองตามหลักการท ากลบัทางของ 

TRIZ ท่ีได้เลือกมา โดยท าการเปล่ียนทิศทางการไหลของวัตถุดิบเหลวให้ไหลผ่านไส้กรองทาง

ด้านข้างก่อนแล้วจึงไหลออกทางด้านบนของไส้กรองดงัภาพท่ี 7.2 เพ่ือให้ตะกอนท่ีมากบัวตัถดุิบ

ไปสะสมตดิอยูด้่านนอกของไส้กรองแทนท่ีจะไปสะสมด้านใน  

 

ภาพท่ี 7.2 ทิศทางการไหลของวตัถดุิบเหลวหลงัการปรับปรุง 
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จากแนวทางดงักลา่ว ท าให้กระบวนการล้างไส้กรองนัน้เปล่ียนแปลงไป ดงันี ้

1. ทีมวิศวกรรมได้ดดัแปลงเคร่ืองกรองเพิ่มเติมโดยการเพิ่มท่อน า้และท่อลมเข้าไปท่ีฝา

เคร่ืองกรองดงัภาพท่ี 7.4 เน่ืองจากเม่ือได้เปล่ียนทิศทางการไหลของวตัถดุิบแล้ว ตะกอนท่ีมากับ

วัตถุดิบจะมาติดอยู่ท่ีด้านข้างของไส้กรอง ท าให้พนักงานเพียงแค่ต่อท่อลมและท่อน า้จาก

ภายนอกก็จะสามารถล้างท าความสะอาดไส้กรองจากภายนอกได้ 

2. ทีมวิศวกรรมได้ดดัแปลงเคร่ืองกรองโดยการเพิ่มวาล์วเปิด-ปิดท่ีด้านล่างของเคร่ือง

กรองดังภาพท่ี 7.2 ไว้ใช้เปิดเม่ือเวลาท าการฉีดล้างท าความสะอาดด้วยลมและน า้จากข้อท่ี 1 

เพ่ือให้ตะกอนท่ีไมต้่องการได้ไหลออกทางด้านลา่งของเคร่ือง 

 

ภาพท่ี 7.3 การฉีดล้างท าความสะอาดหลงัการปรับปรุง 

เพราะฉะนัน้ด้วยแนวความคิดท่ีน าหลกัการท ากลบัทาง (Do it reverse) ของ TRIZ มาใช้ 

ท าให้สามารถท าการฉีดล้างได้โดยไม่ต้องเปิด-ปิดฝาเคร่ือง และถอดไส้กรองออก จึงสามารถลด

ระยะเวลาเปิด-ปิดฝาเคร่ือง ระยะเวลาถอด-ใสไ่ส้กรอง และระยะเวลาตกัตะกอน ออกไปได้ 
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โดยทางทีมวิศวกรรมของโรงงานคาดว่า แนวทางการดัดแปลงเคร่ืองกรองนีจ้ะท าให้

ระยะเวลาในการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรองลดลงไปได้อย่างมาก ซึ่งจะต้องน าแนวทางนีไ้ป

ปฏิบตัจิริงในระยะการด าเนินการตอ่ไป 

7.5.   สรุประยะการพัฒนา 

 ระยะการพฒันา (Develop Phase) เป็นระยะท่ี 4 ของแนวทางการจดัการกระบวนการ

นวตักรรมท่ีพฒันาขึน้ มีวตัถปุระสงค์เพ่ือค้นหาวิธีการในการแก้ปัญหาให้สามารถตอบสนองความ

ต้องการของลูกค้า หรือให้อยู่เหนือความคาดหมายของลูกค้าให้ได้ ซึ่งจะมีนวัตกรรมเกิดขึน้ใน

ขัน้ตอนนี ้ โดยจะน าเอาชิน้ส่วนหรือกระบวนการท่ีมีความสมัพนัธ์กบัความต้องการของลกูค้าท่ีได้

จากระยะการส ารวจมาใช้เป็นแนวทางการแก้ปัญหา โดยมีขัน้ตอนย่อย คือ การคิดค้น

แนวความคิดใหม่ๆ แล้วท าการเสนอและคดัเลือกแนวความคิด ตามล าดบั โดยผู้ วิจยัได้ก าหนด

เคร่ืองมือให้มีความเก่ียวข้องกับขัน้ตอนย่อยไว้ทัง้หมด 2 เคร่ืองมือ ได้แก่ การเทียบเคียง 

(Benchmarking) และทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิงประดษิฐ์คดิค้น (TRIZ)  

โดยผู้ วิจยัได้ท าการสาธิตการประยุกต์ใช้ทฤษี TRIZ ในการคิดค้นขจดัความขดัแย้งเชิง

เทคนิคดงัหวัข้อ 7.4 ผลท่ีได้คือแนวความคิดจากหลกัการท ากลบัทาง (Do it reverse) เพ่ือน ามา

ด าเนินการโครงการในระยะด าเนินการตอ่ไป 



 
 

บทที่ 8 

 

ระยะการด าเนินการ (Implement Phase) 

 

 ในบทนีจ้ะกล่าวถึงระยะการด าเนินการ ซึ่งเป็นระยะท่ี 5 ของแนวทางการจัดการ

กระบวนการนวตักรรม และเป็นระยะสดุท้ายของส่วนการประดิษฐ์คิดค้น (Invent) ประกอบด้วย

วตัถปุระสงค์ ขัน้ตอนย่อย การก าหนดเคร่ืองมือท่ีใช้ และสาธิตการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือในโรงงาน

ตวัอยา่ง 

8.1.   วัตถุประสงค์ของระยะการด าเนินการ 

 เพ่ือน าแนวความคิดในระยะการพัฒนามาด าเนินการให้เกิดขึน้จริงเป็นโดยสร้างเป็น

โครงการน าร่อง (Pilot project) ขึน้มา เพ่ือให้แน่ใจว่าสามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้า

ได้ (Hemphill, 2010 และ Jones, 2010) 

8.2.   ขัน้ตอนย่อยของระยะการด าเนินการ 

 Islam (2006) ได้อธิบายขัน้ตอนยอ่ยของระยะการด าเนินการดงันี ้

1. การก าหนดบทบาทหน้าท่ีของผู้ รับผิดชอบ เป็นการมอบหมายหน้าท่ีให้สมาชิกในทีม

ไปปฏิบตังิาน เพ่ือการท างานอยา่งเป็นระบบและมีประสิทธิภาพสงูสดุ 

2. จดัสรรพืน้ท่ีหรือสิ่งอ านวยความสะดวก (Facilities) และจดัเตรียมวตัถดุิบ ให้พร้อม

ส าหรับการปฏิบตังิาน เพ่ือให้การท างานล่ืนไหลไมเ่สียเวลา 

3. จดัตารางเวลาในการท างาน โดยก าหนดเป็นช่วงระยะเวลาการท างานตามเป้าหมายท่ี

ต้องการ 

4. ปฏิบตัิการด าเนินการ โดยด าเนินการตามการจัดตารางเวลาการท างานท่ีสร้างไว้ให้

บรรลเุป้าหมาย ซึง่ต้องมีการควบคมุดแูลให้มีการท างานได้อยา่งมีประสิทธิภาพ 
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8.3.   การก าหนดเคร่ืองมือที่ใช้ 

 เคร่ืองมือท่ีเหมาะสมกับระยะนีต้้องเป็นเคร่ืองมือท่ีไว้ใช้ในการก าหนดรายละเอียดต่างๆ 

ในการด าเนินโครงการได้ และต้องเป็นเคร่ืองมือท่ีพนกังานสามารถใช้งานและเข้าใจได้ง่าย การ

ก าหนดเคร่ืองมือท่ีใช้ในระยะนีจ้ะมีความแตกตา่งกันออกไปตามสภาพแวดล้อมขององค์กรหรือ

โรงงานนัน้ๆ โดยเคร่ืองมือสว่นใหญ่ท่ีนิยมใช้กนั มีดงันี ้

จากการศึกษางานวิจยัและหนงัสือท่ีเก่ียวข้อง Basu (2009) ได้สรุปเคร่ืองมือท่ีมีความ

เหมาะสมกับระยะการด าเนินการนี ้คือ โดยผู้ วิจยัได้ก าหนดเคร่ืองมือตามขัน้ตอนย่อยของระยะ

การด าเนินการนีด้งัตารางท่ี 8.1 

ตารางท่ี 8.1 การก าหนดเคร่ืองมือของระยะการด าเนินการ 

ขัน้ตอนย่อย เคร่ืองมือที่ใช้ เหตุผล 
1. การก าหนดบทบาท

หน้าท่ีของผู้ รับผิดชอบ 
- เมทริกซ์ความ
รับผิดชอบ 
(Responsibility 
matrix) 

เป็นเคร่ืองมือท่ีบง่บอกบทบาทหน้าท่ีได้
อยา่งชดัเจน 

2. จดัสรรพืน้ท่ีหรือสิ่ง
อ านวยความสะดวก 
(Facilities) และ
จดัเตรียมวตัถดุิบ 

- การวางผงัโรงงาน 
(Plant layout) 

เป็นเคร่ืองมือวางแผนในการจดัวาง
เคร่ืองจกัร และสิ่งอ านวยความสะดวก
ของโรงงานให้อยูใ่นต าแหนง่ท่ีเหมาะสม
เพ่ือการด าเนินงานท่ีมีประสิทธิภาพ 

3. จดัตารางเวลาการ
ท างาน 

- แผนภมูิแกนท์ 
(Gantt chart) 

เป็นเคร่ืองมือท่ีแสดงการจดัตารางเวลา
ได้ชดัเจนและเข้าใจง่าย 

4. ปฏิบตัิการด าเนินการ - วงจร PDCA 
- แผนภมูิควบคมุ

(Control chart) 

ในการปฏิบตัิการของแตล่ะโรงงานจะใช้
เคร่ืองมือท่ีแตกตา่งกนัไป เคร่ืองมือทัง้ 2 
ชนิดนีเ้ป็นเคร่ืองมือท่ีโรงงานตวัอยา่งได้
ใช้อยูเ่ป็นประจ าอยูแ่ล้ว ผู้วิจยัจงึก าหนด
เคร่ืองมือ 2 ชนิดมาใช้ในระยะการ
ด าเนินการ 
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8.3.1.   แผนภมูิแกนท์ (Gantt chart) 

 เป็นแผนภมูิในการวางแผนหรือจดัตารางการปฏิบตัิงานท่ีมีความนิยมและใช้งานง่าย เป็น

แผนภูมิท่ีแสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรมต่างๆ กับระยะเวลาส าหรับการปฏิบัติ

กิจกรรมนัน้ๆ ได้อย่างชดัเจน นอกจากนัน้ยงัสามารถใช้เปรียบเทียบความคืบหน้าของโครงการได้

อีกด้วย โดยในระยะนีจ้ะใช้ตารางแกนท์ในการจัดท าตารางการด าเนินการ เพ่ือให้พนักงาน

ปฏิบตังิานตามแผนและยงัง่ายตอ่การตรวจสอบตดิตามด้วย 

8.3.2.   เมทริกซ์ความรับผิดชอบ (Responsibility Matrix) 

 เป็นเมทริกซ์ท่ีใช้ในการวางแผนจัดสรรกิจกรรมหรืองานของโครงการให้กับบุคคลท่ี

เหมาะสม เพ่ือเป็นการบอกถึงบทบาทหน้าท่ีของบุคคลท่ีเก่ียวข้องในแต่ละกิจกรรม ในกรณีท่ี

โครงการมีขนาดเล็ก การจัดสรรกิจกรรมหรืองานอาจจะลงไปถึงตวับุคคลในหน่วยงาน และใน

กรณีท่ีโครงการมีขนาดใหญ่ การจดัสรรอาจท าเพียงระดบัหน่วยงานหรือทีมงานเท่านัน้ โดยจะใช้

ตวัเลขแทนการก าหนดบทบาทหน้าท่ีในเมทริกซ์ ดงัตารางท่ี 8.2 

ตารางท่ี 8.2 ตวัเลขแทนการก าหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบในเมทริกซ์ความรับผิดชอบ 

ตัวเลข ความรับผิดชอบ 

1 Actual responsibility (เป็นความรับผิดชอบ) 

2 General supervision (ควบคมุดแูลโดยรวม) 

3 Must be consulted (ต้องปรึกษาด้วยแนน่อน) 

4 May be consulted (อาจขอค าปรึกษา) 

5 Must be notified (ต้องได้รับรู้) 

6 Final Approval (อนมุตัขิัน้สดุท้าย) 
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8.3.3.   วงจร PDCA (PDCA cycle) 

 เป็นรูปแบบท่ีเป็นท่ีรู้จกักนัอยา่งแพร่หลายในการปรับปรุงอย่างตอ่เน่ือง ช่วยองค์กรในการ

วางแผน ปฏิบัติตามแผน ประเมินผล และน าผลการประเมินมาตรวจสอบว่าเป็นไปตามแผน

อยา่งไร แล้วน าไปปรับปรุงแก้ไข 

 วงจร PDCA ถือว่าเป็นมากกว่าเคร่ืองมือ เพราะคือแนวความคิดท่ีต้องการปรับปรุงตอ่ไป

เร่ือยๆ ซึง่สามารถเป็นวฒันธรรมองค์กรเลยก็วา่ได้ 

 วงจร PDCA ประกอบด้วย 4 ขัน้ตอนในการปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลง ดงันี ้

1. วางแผน (Plan) เป็นจดุเร่ิมต้นของการท ากิจกรรมทกุกิจกรรม ในการวางแผนเร่ิมต้น

จากการท่ีระบุปัญหาหรือสิ่งท่ีสนใจ เก็บข้อมูลท่ีเก่ียวข้องเพ่ือก าหนดเป้าหมายท่ีต้องการและ

ตวัชีว้ดัความส าเร็จ 

2. การปฏิบตั ิ(Do) คือ ขัน้ตอนการด าเนินการกิจกรรมตา่งๆ ตามแผนท่ีก าหนด 

3. การตรวจสอบ (Check) คือ การเทียบดผูลลพัธ์กบัแผนท่ีได้ปฏิบตัิ ตรวจสอบว่าเกิด

อะไรขึน้บ้าง รวมถึงการรวบรวมและบนัทกึข้อมลูท่ีจ าเป็น 

4. การด าเนินการ (Act) น าข้อมูลท่ีได้มาพิจารณาและด าเนินการตอ่ไป ซึ่งถ้าผลลพัธ์

เป็นไปตามแผนท่ีก าหนดไว้ ให้น าวิธีการนัน้ๆ มาปรับใช้เป็นมาตรฐาน แต่ถ้าหากผลท่ีเกิดขึน้ไม่

เป็นไปตามแผนท่ีก าหนด ให้วิเคราะห์หาทางเลือกใหม ่โดยด าเนินการตามขัน้ตอน 1-3 ใหม ่

8.3.4.   การวางผงัโรงงาน (Plant layout) 

 เป็นการวางแผนในการจดัวางเคร่ืองจกัร อปุกรณ์ และสิ่งอ านวยความสะดวกของโรงงาน

ให้อยูใ่นต าแหนง่ท่ีเหมาะสมเพ่ือเป็นการลดคา่ใช้จ่าย หรือขจดัคอขวด (Bottle neck) เพ่ือลดเวลา

การผลิตและลดการเคล่ือนท่ีไร้ประโยชน์ 

 การวางผงัโรงงานจะแบง่ออกเป็น 3 ชนิด คือ 
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1. การวางผงัโรงงานตามชนิดผลิตภณัฑ์ (Product layout) จะเหมาะส าหรับการผลิต

ผลิตภณัฑ์ชนิดเดียวท่ีผลิตเป็นจ านวนมาก การวางผงัในชนิดนีจ้ะเป็นการน าเคร่ืองจกัรมาจดัเรียง

กนัตามล าดบัขัน้ตอนตัง้แตเ่ร่ิมต้นจนจบเป็นผลิตภณัฑ์ออกมา  

2. การวางผงัโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process layout) จะเป็นการจดัเคร่ืองจกัรท่ี

ใช้งานในประเภทเดียวกันให้อยู่ในกลุ่มเดียวกัน โดยจะเหมาะส าหรับการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีไม่

แนน่อน แตส่ามารถผลิตได้หลายชนิด 

3. การวางผังโรงงานตามต าแหน่งของงาน (Fixed Position layout) จะเป็นการ

เคล่ือนย้ายเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์เข้าหาผลิตภณัฑ์ โดยให้ส่วนประกอบหลกัของผลิตภณัฑ์อยู่กบั

ท่ี เน่ืองจากผลิตภณัฑ์เคล่ือนย้ายล าบาก 

8.3.5.   แผนภมูิควบคมุ (Control chart) 

 
ภาพท่ี 8.1 องค์ประกอบของแผนภมูิควบคมุ 

แผนภูมิควบคมุ คือ แผนภูมิท่ีเป็นการก าหนดขอบเขตท่ียอมรับได้ เพ่ือน าไปเป็นแนวทาง

ในการควบคมุกระบวนการ แผนภมูิควบคมุได้รับการยอมรับอยา่งกว้างขวางว่าเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วย

ในการควบคมุกระบวนการได้อยา่งมีประสิทธิภาพ แผนภมูิควบคมุจ าแนกได้เป็น 2 ประเภทดงันี ้

1. แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผัน เป็นแผนภูมิท่ีใช้เพ่ือควบคมุกระบวนการผลิตส าหรับ

ลกัษณะคณุภาพท่ีวดัคา่ได้ เชน่ เส้นผ่านศนูย์กลาง น า้หนกั เป็นต้น แผนภูมิควบคมุชนิดแปรผนัมี

หลายประเภท ประเภทท่ีส าคญัคือ 

1.1. แผนภมูิ     เพ่ือควบคมุคา่เฉล่ีย 

1.2. แผนภมูิ R เพ่ือควบคมุพิกดั 
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1.3. แผนภมูิ s เพ่ือควบคมุคา่เบี่ยงเบนมาตรฐาน 

1.4. แผนภมูิควบคมุส าหรับตวัอยา่งเดี่ยว 

2. แผนภมูิควบคมุตามลกัษณะ แบง่ได้เป็น 2 กลุม่ คือ 

2.1. แผนภมูิ p เพ่ือควบคมุสดัส่วนของเสีย ซึ่งจ านวนของเสียท่ีเกิดขึน้จะมีการ

แจกแจงแบบทวินาม (Binomial Distribution) 

2.2. แผนภมูิ c เพ่ือควบคุมจ านวนรอยต าหนิหรือจ านวนข้อบกพร่อง จ านวน

ข้อบกพร่องมีการแจกแจงแบบปัวส์ซอง (Poisson Distribution)  

8.4.   การประยุกต์ใช้เคร่ืองมือในโรงงานตัวอย่าง 

 ในการด าเนินการของแตล่ะโรงงานจะมีความแตกตา่งกนัในด้านธรรมชาติขององค์กรหรือ

ข้อจ ากดัของแตล่ะโรงงาน ผู้วิจยัจึงได้สาธิตการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือให้เข้ากบัโรงงานผลิตอาหาร

สตัว์บกตวัอยา่ง ดงันี ้

8.4.1.   การก าหนดหน้าท่ีความผิดชอบ 

 ในการด าเนินงานโครงการจ าเป็นต้องมีการก าหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบ เพ่ือเป็นการ

แบ่งหน้าท่ีได้อย่างชดัเจน จึงน าเคร่ืองมือเมทริกซ์ความรับผิดชอบ (Responsibility matrix) มา

ประยุกต์ใช้ โดยผู้ รับผิดชอบทัง้หมด ได้แก่ ผู้ จัดการโรงงาน รองผู้ จัดการโรงงาน ผู้ จัดการฝ่าย

วิศวกรรม รองผู้ จัดการฝ่ายวิศวกรรม ผู้ จัดการแผนกซ่อมบ ารุง ผู้ จัดการแผนกซ่อมบ ารุง ช่าง

อาวโุส ชา่งซอ่มบ ารุงอาวโุส หวัหน้างาน พนกังานฝ่ายวิศวกรรม และคนงานล้างเคร่ืองกรอง 

กิจกรรมท่ีต้องด าเนินการทัง้หมดมีดงันี ้

1. จดัเตรียมวตัถดุบิส าหรับการดดัแปลงเคร่ืองกรอง 

2. แบง่หน้าท่ีความรับผิดชอบให้ผู้ มีสว่นเก่ียวข้องตอ่โครงการ 

3. จดัสรรพืน้ท่ีหรือสิ่งอ านวยความสะดวก (Facilities) 

4. จดัตารางเวลาการท างาน เพ่ือกระจายงาน 

5. ด าเนินการดดัแปลงเคร่ืองกรอง 
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6. ตรวจสอบการใช้งานหลงัการดดัแปลง ประกอบไปด้วย 

6.1. ตรวจสอบการท างานของเคร่ืองกรอง 

6.2. ตรวจสอบความสะอาดของวตัถดุบิหลงัการกรอง 

6.3. ตรวจสอบความสะอาดของไส้กรองหลงัการฉีดล้าง 

7. ฝึกทกัษะกระบวนการฉีดล้างเคร่ืองกรองใหมใ่ห้แก่พนกังาน 

สามารถสรุปเมทริกซ์ความรับผิดชอบของโครงการ “การพฒันากระบวนการล้างท าความ

สะอาดเคร่ืองกรอง (Strainer)” ได้ดงัตารางท่ี 8.3 

ตารางท่ี 8.3 เมทริกซ์ความรับผิดชอบของโครงการ 

กิจกรรม 

ผู้รับผิดชอบ 
1 2 3 4 5 6 7 

ผู้จดัการโรงงาน 6 6 6  5 6  

รองผู้จดัการโรงงาน 5 5 5  5 5  

ผู้จดัการฝ่ายวิศวกรรม 2 1 2 3 2 2  

รองผู้จดัการฝ่ายวิศวกรรม 2 3 2 3 2 2  

ผู้จดัการแผนกซอ่มบ ารุง 4 5 4 5 5 2  

ชา่งอาวโุส 3 5 3 5 5 3  

ชา่งซอ่มบ ารุงอาวโุส 4 5 4 5 5 3  

หวัหน้างาน 1 5 1 1 3 2 2 

พนกังานฝ่ายวิศวกรรม 1 5 1 5 1 1 1 

คนงานล้างเคร่ืองกรอง  5  5   1 

หมายเหต:ุ ตวัเลขแทนบทบาทหน้าท่ีแสดงดงัตารางท่ี 8.2 
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8.4.2.    การปฏิบตักิารด าเนินการ 

 การปฏิบตัิงานปรับปรุงดดัแปลงเคร่ืองกรองของโรงงาน จะด าเนินการปฏิบตัิงานโดยการ

น าแนวความคิดท่ีได้จากระยะการพัฒนามาใช้ มีเคร่ืองมือมากมายท่ีสามารถเข้ามาช่วยให้การ

ด าเนินการนัน้สามารถด าเนินการไปได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยโรงงานตัวอย่างได้มีการ

ด าเนินการท ากิจกรรมตามวงจร PDCA อยู่เป็นพืน้ฐานของการปรับปรุงคุณภาพแบบไคเซ็น 

(Kaizen) มาเป็นเวลานานอยู่แล้ว จึงมีความสามารถท่ีจะด าเนินการในระยะการด าเนินการนีไ้ด้

อยา่งมีประสิทธิภาพ 

โดยแผนภมูิควบคมุ (Control chart) จะเป็นเคร่ืองมือท่ีเหมาะกบัการควบคมุกระบวนการ 

แตก่ารพฒันาเคร่ืองกรองเป็นการดดัแปลงอปุกรณ์ ผู้วิจยัจงึขอไมท่ าการสาธิตในสว่นนี ้

8.4.3.   ผลท่ีได้หลงัการด าเนินการ 

 หลงัจากท่ีได้ท าการดดัแปลงเคร่ืองกรองเรียบร้อยแล้ว จะได้เคร่ืองกรองดงัภาพท่ี 8.2 

          

ภาพท่ี 8.2 รูปถ่ายเคร่ืองกรองหลงัการปรับปรุง 

 ผลท่ีได้หลังการปรับปรุงนัน้ท าให้ขัน้ตอนการท างานของพนักงานล้างท าความสะอาด

ลดลงจากเดิม โดยสามารถตดัขัน้ตอนการท างานออกได้ทัง้หมด 6 ขัน้ตอน ได้แก่ ขัน้ตอนการใช้

ประแจเล่ือนขนัน๊อตทัง้ 8 ตวัออก ขัน้ตอนการเปิดฝาเคร่ืองกรอง ขัน้ตอนการตดัตะกอนท่ีก้นถัง 
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ขัน้ตอนการถอดไส้กรอง ขัน้ตอนการใส่ไส้กรอง และขัน้ตอนการปิดฝาเคร่ืองกรอง โดยผงังานใหม่

ในการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรองแสดงดงัภาพท่ี 8.3 และระยะเวลาในแตล่ะขัน้ตอนแสดงใน

ตารางท่ี 8.4 ซึง่สามารถลดระยะเวลารวมในการล้างจาก 45 นาที ไปเป็น 17 นาที 

Start

                       พ      
     ุ           

        

          

                 
              

          

End

                     

        

 

ภาพที่ 8.3 ขัน้ตอนการท าความสะอาดหลงัดดัแปลงเคร่ืองกรอง 
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ตารางที่ 8.4 แสดงระยะเวลาการท างานของแตล่ะกระบวนการหลงัดดัแปลงเคร่ืองกรอง 

กระบวนการ เวลา 
เปิดวาล์วท่ีก้นเคร่ืองเพ่ือให้วตัถดุบิตกค้างออก 1 นาที 
ตอ่ทอ่ลม 2 นาที 
ตอ่ทอ่น า้ 2 นาที 
เปิดลมและเปิดน า้ฉีดล้างไส้กรอง 7 นาที 
ปิดวาล์วท่ีก้นเคร่ือง 1 นาที 
ถอดทอ่ลม 2 นาที 
ถอดทอ่น า้ 2 นาที 

ระยะเวลารวม 17 นาที 

  

8.5.   สรุประยะการด าเนินการ 

 ระยะการด าเนินการ (Implement Phase) เป็นระยะท่ี 5 ของแนวทางการจัดการ

กระบวนการนวตักรรมท่ีพฒันาขึน้ ซึ่งเป็นระยะสุดท้ายของส่วนการประดิษฐ์คิดค้น (Invent) มี

วตัถปุระสงค์ เพ่ือน าแนวความคดิในระยะการพฒันามาด าเนินการให้เกิดขึน้จริงเป็นโดยสร้างเป็น

โครงการน าร่อง (Pilot project) ขึน้มา เพ่ือให้แน่ใจว่าสามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้า

ได้ โดยมีขัน้ตอนย่อย คือ การก าหนดบทบาทหน้าท่ีของผู้ รับผิดชอบ จดัสรรพืน้ท่ีหรือสิ่งอ านวย

ความสะดวก (Facilities) และจัดเตรียมวัตถุดิบ จัดตารางเวลาการท างาน และปฏิบัติการ

ด าเนินการ ตามล าดบั โดยผู้วิจยัได้ก าหนดเคร่ืองมือให้มีความเก่ียวข้องกบัขัน้ตอนย่อยไว้ทัง้หมด 

5 เคร่ืองมือ ได้แก่ แผนภูมิแกนท์ (Gantt chart) เมทริกซ์ความรับผิดชอบ (Responsibility Matrix) 

วงจร PDCA การวางผงัโรงงาน (Plant layout) และแผนภูมิควบคมุ (Control chart) โดยผู้วิจยัได้

ท าการสาธิตการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือในการด าเนินการ ซึ่งเคร่ืองมือบางชนิดเป็นเคร่ืองมือท่ีทาง

โรงงานผลิตอาหารสตัว์บกตวัอย่างได้ใช้อยู่เป็นประจ าอยู่แล้ว โดยผลท่ีได้จากการดดัแปลงเคร่ือง

กรองคือสามารถลดระยะเวลาการท างานในการล้างเคร่ืองกรองออกไปได้จาก 45 นาทีไปเป็น 17 

นาที 



 
 

บทที่ 9 

 

ระยะประเมินคุณค่า (Value Phase) 

 

 เน่ืองจากนวัตกรรมนัน้จะต้องเป็นแนวความคิด การปฏิบัติ หรือสิ่งประดิษฐ์ใหม่ๆ ท่ี

จะต้องก่อให้เกิดคณุคา่ตอ่เศรษฐกิจและสงัคม (ส านกังานนวตักรรมแห่งชาติ, 2554) ผู้วิจยัจึงได้

เสนอให้เพิ่มระยะประเมินคณุคา่เข้าไปเป็นระยะสดุท้ายของแนวทางการจดัการนวตักรรม ในบทนี ้

จะประกอบด้วยวตัถุประสงค์ ขัน้ตอนย่อย การก าหนดเคร่ืองมือท่ีใช้  และสาธิตการประยุกต์ใช้

เคร่ืองมือในโรงงานตวัอยา่ง 

9.1.   วัตถุประสงค์ของระยะประเมินคุณค่า 

 เพ่ือประเมินวา่แนวความคดิ การปฏิบตั ิหรือสิ่งประดิษฐ์นัน้ สามารถท าให้เกิดคณุคา่และ

มีประโยชน์ตอ่เศรษฐกิจและสงัคมได้จริง 

9.2.   ขัน้ตอนย่อยของระยะการประเมินคุณค่า 

ในการประเมินคณุคา่ของโครงการนัน้ สามารถแบง่ออกเป็น 2 สว่น คือการประเมินคณุคา่

ตอ่เศรษฐกิจ และการประเมินคณุคา่ตอ่สงัคม โดยขัน้ตอนยอ่ยมีดงันี ้

1. ประเมินคณุค่าตอ่เศรษฐกิจ หมายถึงการประเมินผลของนวตักรรมท่ีก่อให้เกิดคณุค่า

ในเชิงพานิชย์หรือตวัเงินนัน่เอง 

2. ประเมินคณุคา่ตอ่สงัคม หมายถึง การประเมินผลของนวตักรรมท่ีก่อให้เกิดคณุคา่ท่ีไม่

สามารถวดัเป็นตวัเงินออกมาได้ เชน่ คณุคา่ตอ่ชมุชนท้องถ่ินหรือตอ่พนกังาน เป็นต้น 

9.3.   การก าหนดเคร่ืองมือที่ใช้  

จากการค้นคว้าในหนงัสือและแหล่งความรู้ตา่งๆ Gailly (2011) ได้พดูถึงการประเมินผล

ของนวัตกรรมท่ีก่อให้เกิดคุณค่าต่อเศรษฐกิจ ซึ่งสามารถสรุปเคร่ืองมือการค านวณคุณค่าต่อ
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เศรษฐกิจได้ 3 เคร่ืองมือ ได้แก่ มูลค่าปัจจุบันสุทธิ (NPV) อัตราการตอบแทนภายใน (IRR) 

ระยะเวลาคืนทุน (Payback period) แต่ในแนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรมท่ีเสนอนี ้

สามารถเลือกใช้ระยะเวลาคืนทนุก็เพียงพอส าหรับการประเมินคณุคา่ทางเศรษฐกิจแล้ว 

แต่ในส่วนของการประเมินผลของนวัตกรรมท่ีก่อให้เกิดประโยชน์ต่อสังคมนัน้ ยังไม่มี

งานวิจยัใดๆ ท่ีสามารถระบถุึงเคร่ืองมือท่ีท าการประเมินได้อยา่งชดัเจน ผู้วิจยัจึงเสนอการประเมิน

ความเส่ียง (Risk assessment) เป็นหนึ่งในเคร่ืองมือท่ีมีความเก่ียวข้องกบัการประเมินคณุค่าตอ่

สงัคมได้ โดยการประเมินความเส่ียงก่อนและหลงัการพฒันานวตักรรม 

ผู้วิจยัได้ก าหนดเคร่ืองมือตามขัน้ตอนยอ่ยของระยะประเมินคณุคา่ดงัตารางท่ี 9.1  

ตารางท่ี 9.1 การก าหนดเคร่ืองมือของระยะการส ารวจ 

ขัน้ตอนย่อย เคร่ืองมือที่ใช้ เหตุผล 
1. ประเมินคณุคา่ตอ่

เศรษฐกิจ 
- มลูคา่ปัจจบุนัสทุธิ 

(NPV) 
- ระยะเวลาคืนทนุ  

(Payback period) 

เป็นเคร่ืองมือทางเศรษฐศาสตร์ท่ีนิยมใช้
กนัแพร่หลาย (นริศ ลาภสนุทรพิทกัษ์, 
2553) ในการพิจารณาผลตอบแทนการ
ลงทนุ 

2. ประเมินคณุคา่ตอ่
สงัคม 

- การประเมินความเสีย่ง 
(Risk assessment) 

เป็นการวดัความเส่ียงก่อนและหลงัการ
พฒันานวตักรรม 

 

9.3.1.   มลูคา่ปัจจบุนัสทุธิ (Net Present Value, NPV) 

มลูคา่ปัจจบุนัสทุธิ เป็นการประเมินรายรับและรายจ่ายในปีใดๆ ให้เทียบเท่ามลูคา่เงินใน

ปัจจบุนั โดยค านงึถึงการเปล่ียนแปลงคา่ของเงินตามเวลา ซึ่งตวัชีว้ดันีมี้ข้อดีคือสามารถแสดงการ

เปรียบเทียบเป็นจ านวนเงินท่ีชดัเจน ซึง่มีสตูรการค านวณดงันี ้
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โดยก าหนดให้ 

   = มลูคา่ของเงินท่ีก าหนดให้เป็นชว่งเวลาปัจจบุนั หรือท่ีเวลา t = 0 

  = มลูคา่ของเงินในอนาคตท่ี ณ ชว่งเวลาใดๆ หรือ t = n 

  = ระยะเวลาส าหรับการวิเคราะห์ 

  = อตัราดอกเบีย้ 

โดยมีเกณฑ์ในการตดัสินใจดงันี ้

NPV เทา่กบั 0 หมายความว่า โครงการมีรายรับเท่ากบัรายจา่ย 

NPV มากกวา่ 0 หมายความวา่ โครงการมีผลก าไร หรือท าให้คณุคา่เพิ่มขึน้ 

NPV น้อยกวา่ 0 หมายความวา่ โครงการไมน่า่ลงทนุหรือไมมี่คณุคา่เชิงเศรษฐศาสตร์ 

9.3.2.   ระยะเวลาคืนทนุ (Payback Period) 

หมายถึง ชว่งเวลาด าเนินการท่ีได้รับรายรับเท่ากบัรายจ่ายของโครงการ หรืออาจหมายถึง

การค านวณหาระยะเวลา n ท่ีจะท าให้รายรับและรายจ่ายเท่ากนั สตูรการค านวณระยะเวลาการ

คืนทนุแบบค านงึถึงการเปล่ียนแปลงของคา่เงินตามเวลาคือ 

       
  

      
   

 

   

         

โดยมีเกณฑ์ในการตดัสินใจดงันี ้

ระยะเวลาคืนทนุ < อายโุครงการ หมายความวา่ โครงการมีคณุคา่ทางเศรษฐกิจ 

ระยะเวลาคืนทนุ > อายโุครงการ หมายความวา่ โครงการไมก่่อให้เกิดคณุคา่ 

9.3.3.   การประเมินความเส่ียง (Risk assessment)  

 การประเมินความเส่ียง เป็นเคร่ืองมือท่ีผู้ วิจัยเสนอขึน้มาในการประเมินคุณค่าของ

นวตักรรมท่ีมีตอ่สงัคม ความเส่ียง หมายถึง โอกาสท่ีจะเกิดความผิดพลาด ความเสียหาย หรือ

เหตกุารณ์ท่ีไม่พึงประสงค์ และมีผลกระทบต่อสงัคม โดยสงัคมในท่ีนีจ้ะแบง่ออกเป็น 2 กลุ่ม คือ 



132 
 
ชมุชนภายนอก และพนกังาน โดยในการค านวณคะแนนความเส่ียงจะประเมินจากผลคณูระหว่าง

โอกาสความเป็นไปได้ท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) และความรุนแรงของผลกระทบ 

(Consequence) โดยก าหนดให้คา่โอกาสความเป็นไปได้ท่ีจะเกิดความเส่ียงมีคะแนน 1-5 และคา่

ความรุนแรงของผลกระทบมีคะแนน 1-5 โดยเกณฑ์การให้คะแนนนัน้จะแตกต่างออกไปตาม

สภาพของปัญหานัน้ๆ 

 โดยการตดัสินคุณค่าต่อสังคม คือ หากคะแนนความเส่ียงมีค่าน้อยลงหลังการพัฒนา

นวตักรรมแล้ว แสดงว่าโครงการนัน้มีคณุคา่ต่อสงัคม แตถ้่าหากคะแนนความเส่ียงมีคา่เท่าเดิม

แสดงวา่โครงการไมก่่อให้เกิดคณุคา่ตอ่สงัคม 

9.4.   การประยุกต์ใช้เคร่ืองมือในโรงงานตัวอย่าง 

 ในการสาธิตการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือในการประเมินคุณค่าของโครงการพัฒนา

กระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรองของโรงงานตวัอย่าง สามารถประเมินได้ทัง้คณุคา่ต่อ

เศรษฐกิจและสงัคมได้ดงันี ้

9.4.1.   การประเมินคณุคา่ตอ่เศรษฐกิจ 

 หลังจากท่ีโรงงานตัวอย่างได้ด าเนินการดัดแปลงเคร่ืองกรองเสร็จสิน้แล้ว ได้ท าการ

ค านวณต้นทนุท่ีลงทนุไปของโครงการทัง้หมด เป็นคา่วสัด ุอปุกรณ์ 7,950 บาท คา่แรง 400 บาท 

และคา่โสหุ้ย 150 บาท รวมกนัทัง้หมดเท่ากบั 8,500 บาท และยงัได้ประเมินว่าเคร่ืองกรองมีอายุ

การใช้งานเทา่กบั 5 ปี และก าหนดให้อตัราดอกเบีย้เทา่กบั 7% 

จากการท่ีเคร่ืองกรองสามารถประหยดัเวลาได้ 28 นาที ซึ่งคา่แรงงานของพนกังานชัว่โมง

ละ 40 บาท และจ านวนวนัท างานคือ 25 วนัตอ่เดือน คือ 300 วนัตอ่ปี สามารถคิดเป็นผลประหยดั

ใน 1 ปี ได้ดงันี ้

      ผลประหยดัใน 1 ปี  = จ านวนชัว่โมง x คา่แรง x จ านวนวนัท างาน 

   = (28/60) x 40 x 300 

   = 5,656 บาทตอ่ปี 
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จงึสามารถค านวณคณุคา่ตอ่เศรษฐกิจได้ดงันี ้

1. มลูคา่ปัจจบุนัสทุธิ (Net Present Value, NPV) 

น าคา่ต้นทนุของโครงการ มาท าการค านวณโดยใช้สตูรค านวณตามหวัข้อ 9.3.1  

โดยก าหนดให้  ต้นทนุโครงการเทา่กบั 8,500 บาท 

ผลประหยดัในหนึง่ปีเทา่กบั 5,656 บาทตอ่ปี  

อตัราดอกเบีย้เทา่กบั 7%  

จะได้ค่ามูลค่าปัจจุบันสุทธิ (NPV) เท่ากับ 14,691 บาท ซึ่งมีค่ามากกว่า 0 

หมายความวา่ โครงการมีผลก าไร เพราะฉะนัน้โครงการนีจงึมีคณุคา่ทางเศรษฐกิจ 

2. ระยะเวลาคืนทนุ (Payback Period) 

เป็นการค านวณหาระยะเวลาท่ีได้รับรายรับเทา่กบัรายจ่ายของโครงการ โดยสามารถ

ค านวณออกมาได้ว่า มลูคา่เทียบเท่าของผลประหยดัในปีท่ี 1 และ 2 รวมกนัเท่ากบั 10,226 บาท 

ซึง่หมายความวา่ เลยระยะเวลาการคืนทนุมาแล้ว เพราะฉะนัน้ เม่ือระยะเวลาคืนทนุน้อยกว่าอายุ

การใช้งาน หมายความวา่ โครงการดดัแปลงเคร่ืองกรองนีมี้คณุคา่ทางเศรษฐกิจ 

 

9.4.2.   การประเมินคณุคา่ตอ่สงัคม 

 การประเมินคุณค่าต่อสังคมจะมีกลุ่มท่ีได้ประโยชน์ 2 กลุ่ม คือ ชุมชนภายนอก และ

พนกังาน เน่ืองจากเป็นการประเมินความเส่ียงของกระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรอง ซึ่ง

จะไม่มีความเก่ียวข้องต่อชุมชนภายนอก ผู้ วิจัยจึงท าการประเมินคุณค่าต่อสังคมในส่วนของ

พนักงานเท่านัน้ โดยจะพิจารณาระบุความเส่ียงท่ีท าให้ไม่ประสบผลส าเร็จตามเป้าหมายท่ีได้

ก าหนดไว้ในระยะก าหนดปัญหา ดงัตารางท่ี 9.2 
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ตารางท่ี 9.2 การระบคุวามเส่ียงของโครงการล้างเคร่ืองกรอง 

เป้าหมาย 
ความเส่ียงที่เกิดจากกระบวนการล้างเคร่ืองกรอง

ก่อนการปรับปรุง 
1. เพ่ือดกัจบัสิ่งปลอมปนท่ีมากบัวตัถดุิบ

เหลวได้อยา่งมีประสิทธิภาพ โดยมี
จ านวนครัง้ท่ีเกิดการอดุตนัเป็น 0 ครัง้ 

- พนกังานเกิดความขีเ้กียจล้าง เน่ืองจาก
กระบวนการล้างท่ียุง่ยากเกินไป ท าให้เกิดการ
อดุตนั 

2. เพ่ือลดขัน้ตอนในการท าความสะอาด
เคร่ืองกรองให้สะดวกมากขึน้ และลด
ระยะเวลาการล้างท าความสะอาดลง 

- ไมมี่ 

3. เพ่ือให้พนกังานสามารถท าความ
สะอาดได้ตามแผนการท าความ
สะอาดท่ีก าหนดไว้ท่ีความถ่ีการล้าง  
1 ครัง้ตอ่วนั 

- พนกังานเกิดความขีเ้กียจล้าง เน่ืองจาก
กระบวนการล้างท่ียุง่ยากเกินไป ท าให้ไมย่อม
ล้างเคร่ืองตามแผน 

  

จากการระบุความเส่ียงในตารางท่ี 9.2 สามารถสรุปได้ว่ามีความเส่ียงท่ีเกิดจาก

กระบวนการล้างเคร่ืองกรองคือ พนกังานเกิดความขีเ้กียจล้าง เน่ืองจากกระบวนการล้างท่ียุ่งยาก

เกินไป โดยจะน าไปประเมินคา่คะแนนความเส่ียงก่อนและหลงัการพฒันาเคร่ืองกรอง เพ่ือประเมิน

คณุคา่ตอ่สงัคม ดงันี ้

1. การก าหนดคา่โอกาสความเป็นไปได้ท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) 

ความขีเ้กียจของพนกังาน เกิดขึน้เน่ืองจากความยุ่งยากของกระบวนการล้างเคร่ือง

กรอง เพราะฉะนัน้ความยุ่งยากของกระบวนการล้างจะมีความสมัพนัธ์โดยตรงกับโอกาสความ

เป็นไปได้ท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) จึงแบ่งระดบัของค่าโอกาสความเป็นไปได้ท่ีจะเกิด

ความเส่ียงตามระดบัความยากง่ายของกระบวนการล้างเคร่ืองกรองดงัตารางท่ี 9.3 
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ตารางท่ี 9.3 การก าหนดคา่โอกาสความเป็นไปได้ท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) 

ระดับ ค าอธิบาย 
5 กระบวนการล้างเคร่ืองกรองยุง่ยากมากท่ีสดุ 
4 กระบวนการล้างเคร่ืองกรองยุง่ยากมาก 
3 กระบวนการล้างเคร่ืองกรองยุง่ยากปานกลาง 
2 กระบวนการล้างเคร่ืองกรองง่าย 
1 กระบวนการล้างเคร่ืองกรองง่ายมาก 

 

2. การก าหนดคา่ความรุนแรงของผลกระทบ (Consequence) 

เม่ือพนกังานเกิดความขีเ้กียจในการล้างเคร่ืองกรองแล้ว จึงท าให้ไส้กรองอดุตนั เป็น

ผลท าให้การล าเลียงวตัถุดิบเข้าเคร่ืองกรองต้องหยดุการท างาน เพราะฉะนัน้ระยะเวลาการหยุด

การท างานของเคร่ืองจึงเป็นผลกระทบ จึงสามารถก าหนดค่าความรุนแรงของผลกระทบ 

(Consequence) ได้ดงัตารางท่ี 9.4 

ตารางท่ี 9.4 การก าหนดคา่ความรุนแรงของผลกระทบ (Consequence) 

ระดับ ค าอธิบาย 
5 เคร่ืองกรองหยดุการท างานมากกวา่ 6 ชัว่โมง 
4 เคร่ืองกรองหยดุการท างาน 3-6 ชัว่โมง 
3 เคร่ืองกรองหยดุการท างาน 1-3 ชัว่โมง 

2 เคร่ืองกรองหยดุการท างาน 31-60 นาที  
1 เคร่ืองกรองหยดุการท างาน 5-30 นาที 
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3. การประเมินคา่คะแนนความเส่ียงก่อนและหลงัปรับปรุง 

การประเมินความเส่ียงก่อนการพฒันา เน่ืองจากกระบวนการล้างเคร่ืองกรองมีความ

ยุ่งยากมากเพราะการออกแบบเคร่ืองกรองท่ีไม่เหมาะสม จึงให้ค่าโอกาสความเป็นไปได้ท่ีจะเกิด

ความเส่ียง (Likelihood) เทา่กบั 4 และเม่ือเกิดการอดุตนัของไส้กรองแล้ว จะท าให้เคร่ืองหยดุการ

ท างานโดยใช้เวลาในการล้างเคร่ืองกรองใหม่ทัง้หมด 45 นาที จึงก าหนดค่าความรุนแรงของ

ผลกระทบ (Consequence) เท่ากบั 2 เพราะฉะนัน้คา่คะแนนความเส่ียงก่อนการปรับปรุงท่ีได้นัน้

มีคา่เทา่กบั Likelihood x Consequence = 4 x 2 = 8 

หลงัจากการพฒันาเคร่ืองกรองแล้ว ท าให้ขัน้ตอนการล้างเคร่ืองกรองนัน้ง่ายดายขึน้ 

ส่งผลให้พนกังานนัน้ไม่เกิดความขีเ้กียจอีกต่อไป จึงก าหนดให้คา่โอกาสความเป็นไปได้ท่ีจะเกิด

ความเส่ียง (Likelihood) เทา่กบั 2 และเม่ือเกิดการอดุตนัของไส้กรองแล้ว จะท าให้เคร่ืองหยดุการ

ท างานโดยใช้เวลาในการล้างเคร่ืองกรองใหม่ทัง้หมด 17 นาที จึงก าหนดค่าความรุนแรงของ

ผลกระทบ (Consequence) เท่ากบั 1 เพราะฉะนัน้คา่คะแนนความเส่ียงหลงัการปรับปรุงท่ีได้นัน้

มีคา่เทา่กบั Likelihood x Consequence = 2 x 1 = 2 

4. สรุปผลการประเมินคณุคา่ตอ่สงัคม 

การพัฒนาเคร่ืองกรองนัน้ท าให้ค่าคะแนนความเส่ียงในการท่ีพนกังานเกิดความขี ้

เกียจมีค่าลดลง โดยค่าคะแนนความเส่ียงลดลงจาก 8 (ระดบัปานกลาง) เป็น 2 (ระดบัต ่า) 

เพราะฉะนัน้การพฒันาเคร่ืองกรองนีมี้คณุคา่ท่ีก่อให้เกิดประโยชน์ตอ่สงัคม 

นอกจากการประเมินความเส่ียงแล้ว เน่ืองจากยังไม่มีงานวิจัยใดท่ีสามารถระบุถึง

เคร่ืองมือในการประเมินคุณค่าต่อสังคมได้ องค์กรต่างๆ ท่ีต้องการประเมินคุณค่าต่อสังคม

สามารถท าได้โดยการประเมินในเชิงพรรณา (Descriptive) โดยเป็นการคาดการณ์ถึงผลประโยชน์

ตอ่สงัคม (Social benefit) ท่ีสงัคมนา่จะได้รับ 
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9.5.   สรุประยะประเมินคุณค่า 

 ระยะประเมินคุณค่า (Value Phase) เป็นระยะสุดท้ายของแนวทางการจัดการ

กระบวนการนวัตกรรมท่ีพัฒนาขึน้ มีวตัถุประสงค์เพ่ือประเมินว่าแนวความคิด การปฏิบตัิ หรือ

สิ่งประดิษฐ์นัน้ สามารถท าให้เกิดคุณค่าและมีประโยชน์ต่อเศรษฐกิจและสังคมได้จริง โดยมี

ขัน้ตอนยอ่ย คือ การประเมินคณุคา่ตอ่เศรษฐกิจ และการประเมินคณุคา่ตอ่สงัคม ตามล าดบั โดย

ผู้วิจยัได้ก าหนดเคร่ืองมือให้มีความเก่ียวข้องกับขัน้ตอนย่อยไว้ทัง้หมด 3 เคร่ืองมือ ได้แก่ มูลค่า

ปัจจบุนัสทุธิ (Net Present Value, NPV) ระยะเวลาคืนทนุ (Payback Period) และการประเมิน

ความเส่ียง (Risk assessment) โดยผู้วิจยัได้ท าการสาธิตการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือในการประเมิน

คณุค่า โดยสามารถสรุปได้ว่าการพฒันาเคร่ืองกรองของโรงงานตวัอย่างนัน้มีมูลค่าปัจจุบนัสุทธิ 

(NPV) เท่ากบั 14,691 บาท และระยะเวลาคืนทนุ (Payback Period) และสามารถลดความเส่ียง

ท่ีพนกังานจะเกิดความขีเ้กียจได้ จากค่าคะแนนประเมินความเส่ียง 8 (ระดบัปานกลาง) เป็น 2 

(ระดบัต ่า) เพราะฉะนัน้สามารถสรุปได้ว่าโครงการพฒันากระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ือง

กรองของโรงงานตวัอยา่งมีคณุคา่ตอ่เศรษฐกิจและสงัคม 



 
 

บทที่ 10 

 

การประเมินผลการน าไปใช้ของแนวทางการจัดการกระบวนการนวัตกรรม 

 

 การประเมินผลการน าไปใช้ของแนวทางการจัดการกระบวนการนวัตกรรม เป็นการ

ประเมินเพ่ือให้รับรู้ถึงความพึงพอใจของผู้ บริหารและหัวหน้างานท่ีมีต่อแนวทางการจัดการ

กระบวนการนวตักรรมท่ีได้เสนอตอ่โรงงาน 

10.1.   การจัดท าเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงาน (Procedure) 

ผู้ วิจัยได้จัดท าเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงานของการจัดการกระบวนการนวัตกรรม 

(Innovation Process Procedure) คือเอกสารท่ีระบุขัน้ตอนการท างานท่ีต้องใช้จริง เพ่ือให้

ผู้บริหารและหวัหน้าพนกังานน าไปพิจารณาทดลองใช้ก่อนท าการประเมินผลหลงัการทดลองใช้ 

โดยมีหวัข้อท่ีต้องระบลุงในเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงานดงันี ้

1. ขอบขา่ย (Scope) 

2. วตัถปุระสงค์ (Purpose) 

3. หน้าท่ีรับผิดชอบ (Responsibility) 

4. นิยามศพัท์ (Definition) 

5. วิธีการ (Method) 

6. เอกสารอ้างอิง (Reference) 

7. เอกสารแนบ (Attachment) 
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PROCEDURE TITLE: INNOVATION PROCESS 
ช่ือเอกสาร: แนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

 
1. ขอบขา่ย (Scope) 

ใช้ในการจดัการนวตักรรมในการสร้างผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการใหม่ 
 

2. วตัถปุระสงค์ (Purpose) 
เพ่ือเป็นแนวทางการจดัการกระบวนการทางด้านนวตักรรมอย่างมีแบบแผนและมี

ประสิทธิภาพสงูสดุ ทัง้ในด้านนวตักรรมผลิตภณัฑ์และนวตักรรมกระบวนการ 
  

3. หน้าท่ีรับผิดชอบ (Responsibility) 
3.1. ผู้จดัการทัว่ไป มีหน้าท่ีรับผิดชอบดงันี ้

- อนมุตัโิครงการนวตักรรม 
- จดัสรรพืน้ท่ีและสิ่งอ านวยความสะดวก (Facilities) 

3.2. หวัหน้าฝ่ายวิศวกรรม มีหน้าท่ีรับผิดชอบดงันี ้
- ควบคมุดแูลการท างานโดยรวม 
- จดัประชมุทีมนวตักรรมเพ่ือตดิตามความคืบหน้า 

3.3. ทีมนวัตกรรม มีหน้าท่ี รับผิดชอบด าเนินการตามขัน้ตอนวิ ธีการจัดการ
กระบวนการนวตักรรม 

 
4. นิยามศพัท์ (Definition) 

4.1. การเทียบเคียง (Benchmarking) คือ การเปรียบเทียบผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการกับองค์กรท่ีสามารถท าได้ดีกว่า เพ่ือน าผลของการเปรียบเทียบมา
ใช้ในการปรับปรุงบริษัทของตนเอง 

4.2. ทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิงประดิษฐ์คิดค้น (TRIZ) หลักการในการคิดค้น และ
ออกแบบประดิษฐกรรมส าหรับแก้ปัญหาต่างๆ ท่ีพบในทางอุตสาหกรรม  โดย
การขจดัความขดัแย้งทางเทคนิค 
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PROCEDURE TITLE: INNOVATION PROCESS 
ช่ือเอกสาร: แนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

 
5. วิธีการ (Method) 

5.1. ระยะก าหนดปัญหา (Define) ผู้ เก่ียวข้องตอ่โครงการทัง้หมดจะต้องร่วมกนัระดม
สมองเพ่ือศึกษาสภาพปัญหา และก าหนดขอบเขตเป้าหมายของโครงการลงใน
สญัญาโครงการ (Project Charter) เพ่ือให้สมาชิกในทีมทัง้หมดท าความรู้จกักบั
ปัญหาให้ชดัเจนขึน้ และเข้าใจไปในทางเดียวกัน ซึ่งประกอบด้วยรายละเอียด
ตา่งๆ ท่ีต้องกรอกลงไป ดงันี ้

- ช่ือโครงการ (Project Title) ควรส่ือถึงสิ่งท่ีต้องการจะท า หรือสิ่งท่ี
ต้องการจะได้จากโครงการ 

- หวัหน้าโครงการ (Leader) เป็นผู้ ท่ีมีความรับผิดชอบตอ่งานทัง้หมด 
- รายช่ือสมาชิกทีม (Team members) ควรเป็นผู้ ร่วมงานท่ีมีความรู้

เก่ียวกบักระบวนการนัน้ๆ 
- วตัถปุระสงค์ (Objectives) 
- รายละเอียดโครงการ (Project Description) เพ่ืออธิบายสภาพของ

ปัญหา และความส าคญัของโครงการโดยย่อ 
- ขอบเขต (Project Scope) ควรก าหนดขอบเขตของโครงการให้ชดัเจน

ตัง้แตแ่รก เพ่ือไมใ่ห้เกิดปัญหาขึน้ในภายหลงั 
- เป้าหมาย (Project Goal) คือ ผลท่ีจะได้รับเม่ือเสร็จสิน้โครงการ อาจจะ

ถกูก าหนดมาจากผู้บริหารเองก็ได้ 
- แผนการด าเนินงาน / ระยะเวลา (Plan / Time) ในการจดัการ

กระบวนการนวตักรรมนี ้จะด าเนินงานตามขัน้ตอน DMEDIV 
5.2. ระยะการวดัและเก็บข้อมลู (Measure) สมาชิกทีมนวตักรรมท าการจ าแนกกลุ่ม

ลกูค้าวา่เป็นกลุม่ใด ภายนอกหรือภายใน จากนัน้ท าการเก็บข้อมลูความต้องการ
ของลกูค้า เพ่ือค้นหาความต้องการของลกูค้าท่ีแท้จริง 
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PROCEDURE TITLE: INNOVATION PROCESS 
ช่ือเอกสาร: แนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรม 
 

5.3. ระยะการส ารวจ (Explore) ทีมนวัตกรรมท าการส ารวจถึงส่วนประกอบหรือ
กระบวนการท่ีมีผลต่อความต้องการของลูกค้าโดยตรง เพ่ือน ามาเป็นตวัตัง้ใน
การระยะการพฒันาตอ่ไป 

5.4. ระยะการพฒันา (Develop) ทีมนวตักรรมน าส่วนประกอบหรือกระบวนการท่ีได้
จากระยะการส ารวจมาพัฒนาโดยการคิดค้นสร้างสรรค์สิ่ งใหม่ๆ ขึน้มา โดย
อาจจะใช้เทคนิคการเทียบเคียง (Benchmarking) หรือทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิง
ประดษิฐ์คดิค้น (TRIZ) ก็ได้ 

5.5. ระยะการด าเนินการ (Implement) ทีมนวตักรรมน าแนวความคิดท่ีได้จากระยะ
การพฒันามาท าให้เกิดขึน้จริง โดยการก าหนดบทบาทหน้าท่ีของผู้ รับผิดชอบใน
ทีม จดัเตรียมวตัถดุิบ จดัสรรพืน้ท่ีหรือสิ่งอ านวยความสะดวก (Facilities) และ
จดัตารางเวลาในการท างาน 

5.6. ระยะการประเมินคุณค่า (Value) ทีมนวัตกรรมท าการประเมินคุณค่าของ
โครงการท่ีมีตอ่เศรษฐกิจและสงัคม 

 
หมายเหต:ุ สรุปขัน้ตอนยอ่ยและเคร่ืองมือท่ีใช้ในแตล่ะขัน้ตอน แสดงในเอกสารแนบ 
 

6. เอกสารอ้างอิง (Reference) 
ไมมี่ 
 

7. เอกสารแนบ (Attachment) 
ตารางสรุปขัน้ตอนยอ่ยและเคร่ืองมือท่ีใช้ในแตล่ะขัน้ตอน 
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เอกสารแนบ: ตารางสรุปขัน้ตอนยอ่ยและเคร่ืองมือท่ีใช้ในแตล่ะขัน้ตอน 
 

ขัน้ตอน ขัน้ตอนย่อย เคร่ืองมือที่ใช้ 

ก าหนดปัญหา 

(Define) 

1. คดัเลือกโครงการ  

2. ศกึษาสภาพปัญหา  

3. จดัตัง้คณะท างาน  

4. ตัง้เป้าหมายและก าหนดขอบเขต  

5. จดัท าสญัญาโครงการ 

1. แผนผงักลุม่เช่ือมโยง 

(Affinity Diagram) 

2. การระดมสมอง

(Brainstorming) 

3. ผงังาน (Flowchart) 

4. สญัญาโครงการ 

(Project Charter) 

วดัและเก็บข้อมลู 

(Measure) 

1. การจ าแนกกลุม่ของลกูค้า  

2. การเก็บข้อมลูความต้องการของลกูค้า  

3. การค้นหาสิ่งท่ีตอบสนองความ

ต้องการของลกูค้า 

1. เสียงลกูค้า (VOC) 

2. เทคนิค QFD เฟสท่ี 1 

3. แผนภมูิพาเรโต 

(Pareto chart) 

4. แบบจ าลองของคาโน 

(Kano’s model) 

ส ารวจ (Explore) 1. แตกสว่นประกอบหรือกระบวนการ

ยอ่ยออกมา  

2. คดัเลือกสว่นประกอบหรือกระบวนการ

ท่ีมีผลตอ่ความต้องการลกูค้าเพ่ือ

น าไปพฒันา 

1. เทคนิค QFD เฟส 2 

2. การวิเคราะห์หน้าท่ี 

(Function analysis) 

3. เทคนิค FMEA 

พฒันา 

(Develop) 

1. คดิค้นแนวความคิดใหม่ๆ เพ่ือ

แก้ปัญหา 

2. เสนอและคดัเลือกแนวความคดิ 

1. การเทียบเคียง 

(Benchmarking) 

2. ทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิง

ประดษิฐ์คิดค้น (TRIZ) 
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เอกสารแนบ: ตารางสรุปขัน้ตอนยอ่ยและเคร่ืองมือท่ีใช้ในแตล่ะขัน้ตอน 

 

 

 

ขัน้ตอน ขัน้ตอนย่อย เคร่ืองมือที่ใช้ 

การด าเนินการ 

(Implement) 

1. การก าหนดบทบาทหน้าท่ีของ

ผู้ รับผิดชอบ  

2. จดัสรรพืน้ท่ีหรือสิ่งอ านวยความ

สะดวก (Facilities) และจดัเตรียม

วตัถดุบิ  

3. จดัตารางเวลาในการท างาน 

4. ปฏิบตัิการด าเนินการ 

1. แผนภมูิแกนท์          

(Gantt chart) 

2. เมทริกซ์ความรับผิดชอบ 

(Responsibility matrix) 

3. วงจร PDCA 

4. การวางผงัโรงงาน  

(Plant layout) 

5. แผนภมูิควบคมุ    

(Control chart) 

การประเมินคณุคา่ 

(Value) 

1. ประเมินคณุคา่ท่ีมีตอ่เศรษฐกิจ  

2. ประเมินคณุคา่ท่ีมีตอ่สงัคม 

1. มลูคา่ปัจจบุนัสทุธิ (NPV) 

2. ระยะเวลาคืนทนุ  

(Payback period) 

3. การประเมินความเส่ียง 

(Risk assessment) 
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10.2.   การประเมินความพงึพอใจของผู้บริหารและหัวหน้างาน 

 การประเมินความพึงพอใจของผู้ บริหารและหัวหน้างานท่ีมีต่อแนวทางการจัดการ

กระบวนการนวตักรรมเป็นการประเมินเชิงคณุภาพ จะแบง่ออกเป็น 2 ส่วนได้แก่ การประเมินแนว

ทางการจัดการกระบวนการนวัตกรรม และการประเมินเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงาน 

(Procedure) โดยการประเมินจะก าหนดระดบัความพงึพอใจทัง้หมด 5 ระดบัดงันี ้

1 หมายถึง พงึพอใจน้อยมาก หรือ ไมพ่งึพอใจเลย 

2 หมายถึง พงึพอใจน้อย 

3 หมายถึง เฉยๆ 

4 หมายถึง พงึพอใจมาก 

5 หมายถึง พงึพอใจมากท่ีสดุ 

10.2.1.   การประเมินแนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

เป็นการท าให้ทราบถึงความพึงพอใจของผู้บริหารและหัวหน้างานท่ีมีต่อกระบวนการ

นวตักรรม โดยแบบสอบถามมีทัง้หมด 10 ข้อ แจกให้กบัผู้บริหารและหวัหน้างานรวมทัง้หมด 4 คน 

สามารถสรุปผลของการประเมินเป็นฐานนิยมดงัตารางท่ี 10.1 

ตารางท่ี 10.1 ผลการประเมินความพงึพอใจตอ่แนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

รายการการประเมินความพงึพอใจ ระดับความพงึพอใจ 

1. ท่านคิดว่าขัน้ตอนท่ีก าหนดในแนวทางการจดัการกระบวนการ

นวตักรรมมีความเหมาะสมกบัโรงงานของทา่นมากน้อยเพียงใด 

4 

2. ทา่นคดิวา่เคร่ืองมือท่ีก าหนดในแนวทางการจดัการกระบวนการ

นวตักรรมมีความเหมาะสมกบัโรงงานของทา่นมากน้อยเพียงใด 

5 

3. ทา่นคดิวา่แนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรมจะช่วยเพิ่ม

คณุคา่หรือเพิ่มผลก าไรให้แก่โรงงานของทา่นมากน้อยเพียงใด 

5 

4. ทา่นคดิวา่แนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรมจะช่วยเพิ่ม

จ านวนผลงานนวตักรรมให้แก่โรงงานของทา่นมากน้อยเพียงใด 

4 
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ตารางท่ี 10.1(ต่อ) ผลการประเมินความพงึพอใจตอ่แนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

รายการการประเมินความพงึพอใจ ระดับความพงึพอใจ 

5. ทา่นคดิวา่โรงงานของทา่นจะน าความสามารถด้านนวตักรรมมา

สร้างความได้เปรียบทางการแขง่ขนักบัคูแ่ขง่ได้มากน้อยเพียงใด 

5 

6. ท่านคิดว่าแนวทางการจัดการกระบวนการนวัตกรรมมีการ

แก้ปัญหาอยา่งเป็นระบบมากน้อยเพียงใด 

4 

7. ท่านคิดว่าจะจัดสรรเวลาเพ่ือให้พนกังานคิดค้นนวตักรรมจาก

การประยุกต์ใช้แนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรมมาก

น้อยเพียงใด 

3 

8. ท่านคิดว่าแนวทางการจัดการกระบวนการนวัตกรรมช่วย

เสริมสร้างขวัญก าลังใจให้แก่พนักงานท่ี ต้องการคิดค้น

นวตักรรมมากน้อยเพียงใด 

3 

9. ทา่นคดิวา่แนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรมช่วยในการ

เตรียมความพร้อมด้านเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการคิดค้น

นวตักรรมมากน้อยเพียงใด 

4 

10. ท่านคิดว่าแนวทางการจัดการกระบวนการนวัตกรรม นีจ้ะ

สามารถวางรากฐานการคิดค้นนวตักรรมใหม่ๆ ภายในโรงงาน

ของทา่นมากน้อยเพียงใด 

4 

ผลการประเมินเฉล่ีย 4.10 

 

 จากผลการประเมินความพึงพอใจตอ่แนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรมดงัตาราง

ท่ี 10.1 สามารถสรุปได้ว่า ผู้บริหารและหัวหน้างานมีค่าเฉล่ียความพึงพอใจอยู่ท่ี 4.10 โดยมี

ความเห็นว่าแนวทางการจัดการกระบวนการนวัตกรรมจะสามารถเพิ่มผลก าไรให้โรงงานได้ 

เน่ืองจากคิดว่าจะมีผลงานนวตักรรมออกมาเพิ่มขึน้ และยงัคิดว่าจะสามารถเป็นการวางรากฐาน

การคิดค้นนวัตกรรมใหม่ๆ ให้กับพนกังานได้ด้วย เพราะแนวทางนีเ้ป็นการด าเนินการอย่างเป็น
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ระบบ อีกทัง้ยงัคิดว่าขัน้ตอนและเคร่ืองมือท่ีก าหนดในแนวทางมานัน้มีความเหมาะสมกบัโรงงาน 

เพราะมีเคร่ืองมือท่ีโรงงานได้ด าเนินการใช้อยู่เป็นประจ าอยู่แล้ว เช่น กิจกรรม 5 ส. วงจร PDCA 

และการระดมสมอง เป็นต้น 

10.2.2.   การประเมินเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงาน (Procedure) 

เป็นการประเมินเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงาน (Procedure) ในหัวข้อท่ี 10.1 โดยมี

ค าถามทัง้หมด 5 ข้อ แจกให้กับผู้บริหารและหวัหน้างานได้พิจารณาให้คะแนน สามารถสรุปผล

ของการประเมินเป็นฐานนิยมดงัตารางท่ี 10.2 

ตารางท่ี 10.2 ผลการประเมินความพงึพอใจตอ่เอกสารขัน้ตอนการด าเนินงาน (Procedure) 

รายการการประเมินความพงึพอใจ ระดับความพงึพอใจ 

1. ท่านคิดว่าเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงานมีประโยชน์ต่อการ

พฒันานวตักรรมของโรงงานมากน้อยเพียงใด 

5 

2. ท่านคิดว่าเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงานมีความเหมาะสมกับ

ธรรมชาตขิองโรงงานมากน้อยเพียงใด 

5 

3. ท่านคิดว่าเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงาน มีเนือ้หาครอบคลุม

ครบถ้วนมากน้อยเพียงใด 

4 

4. ท่านคิดว่าเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงาน อธิบายขัน้ตอนการ

ด าเนินงานได้ชดัเจนมากน้อยเพียงใด 

4 

5. ท่านคิดว่าเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงาน ใช้ภาษาท่ีสามารถ

เข้าใจง่ายมากน้อยเพียงใด 

3 

ผลการประเมินเฉล่ีย 4.20 

 จากผลการประเมินความพึงพอใจต่อเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงาน (Procedure) 

สามารถสรุปได้ว่า ผู้บริหารและหวัหน้างานมีระดบัความพึงพอใจอยู่ท่ี 4.20 และมีความคิดว่า
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เอกสารขัน้ตอนการด าเนินงานของแนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรมจะเป็นประโยชน์ต่อ

การพฒันานวตักรรมของโรงงานมากท่ีสดุ เพราะมีความสอดคล้องกบัธรรมชาตขิองโรงงานด้วย 

10.3.   สรุปการประเมินผลการน าไปใช้ของแนวทางการจัดการกระบวนการนวัตกรรม 

 หลงัจากการก าหนดขัน้ตอนและเคร่ืองมือในการจดัการกระบวนการนวตักรรมแล้ว ผู้วิจยั

ได้น าแนวทางนีม้าจดัท าเป็นเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงานของการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

(Innovation Process Procedure) และน าไปให้โรงงานตวัอย่างได้ทดลองใช้งาน แล้วให้ผู้บริหาร

และหวัหน้างานของโรงงานท าการประเมินผลหลงัการทดลองใช้ โดยการประเมินจะแบง่ออกเป็น 

2 ส่วน ได้แก่ การประเมินแนวทางการจดัการกระบวนการนวัตกรรม และการประเมินเอกสาร

ขัน้ตอนการด าเนินงาน (Procedure) 

 ผลของการประเมินแนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรม มีคา่เฉล่ียความพึงพอใจอยู่

ท่ี 4.10 จาก 5 และผลของการประเมินเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงาน (Procedure) มีค่าเฉล่ีย

ความพงึพอใจอยูท่ี่ 4.20 จาก 5 



 
 

บทที่ 11 

 

สรุปผลการวิจัย 

 

 การวิจัยนีเ้ป็นการพัฒนาแนวทางในการจัดการกระบวนการนวัตกรรมในอุตสาหกรรม

ผลิตอาหารสัตว์บกซึ่งประกอบไปด้วยขัน้ตอนและเคร่ืองมือส าหรับการจัดการกระบวนการ

นวัตกรรม โดยครอบคลุมถึงขัน้ตอนในการสร้างให้เกิดนวัตกรรม และสภาพการณ์ใดท่ีควรใช้

ขัน้ตอนการปรับปรุงคุณภาพแบบไคเซ็น หรือควรใช้ขัน้ตอนการจัดการกระบวนการนวัตกรรม 

จากนัน้ได้ท าการประเมินผลการน าไปทดลองใช้กบัผู้บริหารและหวัหน้างาน สามารถสรุปแนวทาง

ในการพฒันา ข้อจ ากดั ปัญหาอปุสรรค และข้อเสนอแนะได้ดงันี ้

11.1.   แนวทางการจัดการกระบวนการนวัตกรรมที่เสนอ 

 ในแนวทางการจัดการกระบวนการนวัตกรรมท่ีผู้ วิจัยเสนอมีทัง้หมด 6 ระยะขัน้ตอน 

เรียกว่า กระบวนการ DMEDIV ได้แก่ ระยะก าหนดปัญหา (Define Phase) ระยะการวดัและเก็บ

ข้อมลู (Measure Phase) ระยะการส ารวจ (Explore Phase) ระยะการพฒันา (Develop Phase) 

และระยะการด าเนินการ (Implement Phase) และระยะการประเมินคณุคา่ (Value Phase) ผู้วิจยั

จึงสรุปเป็นผงั ICOM (Input – Control – Output - Mechanism) ซึ่งเป็นส่วนประกอบของผงั

กระบวนการ (Integration Definition for Functional Modeling: IDEF) โดยมีส่วนประกอบหลกั 5 

สว่นดงัภาพท่ี 11.1 คือ 

Activity Number

ACTIVITYInput

Mechanism

Control

Output

 
ภาพท่ี 11.1 สว่นประกอบของผงั ICOM 
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1. หน้าท่ีหรือกิจกรรม (Activity) เป็นกระบวนการ หน้าท่ี ท่ีเกิดขึน้และท าให้เกิดผลลพัธ์ 

2. ปัจจยัน าเข้า (Input) คือ ข้อมลูท่ีต้องการเพ่ือใช้ท ากิจกรรมนัน้ๆ 

3. ตวัควบคมุ (Control) คือ แนวทางหรือตวัควบคมุการท ากิจกรรมนัน้ๆ 

4. ปัจจยัน าออก (Output) คือ ผลลพัธ์ท่ีออกมาจากกิจกรรม 

5. กลไก (Mechanism) คือ ตวัก าหนดวา่กิจกรรมจะส าเร็จได้ด้วยอะไร 

สามารถสรุปเป็นผงั ICOM ในแต่ละกิจกรรมตามระยะขัน้ตอนของแนวทางการจดัการ

กระบวนการนวตักรรมได้ดงัหวัข้อ 11.1.1 ถึง 11.1.6 ดงันี ้

11.1.1.   ระยะก าหนดปัญหา (Define Phase) 

 เป็นระยะท่ีจะศกึษาสภาพปัญหา และก าหนดขอบเขตเป้าหมายของโครงการ เพ่ือให้ทีม

นวัตกรรมได้เข้าใจถึงปัญหาและเป้าหมายของโครงการไปในทางเดียวกัน เป็นขัน้ตอนท่ีมี

ความส าคญัในการก าหนดจดุเร่ิมต้นและทิศทางของโครงการ โดยขัน้ตอนย่อยในกระบวนการนีคื้อ 

คัดเลือกโครงการ ศึกษาสภาพปัญหา จัดตัง้คณะท างาน ก าหนดขอบเขตโครงการ และ

ตัง้เป้าหมายโครงการ โดยมีสว่นประกอบในผงั ICOM ดงันี ้

1

           
(Define)

                 

                  
      ษ    พ     

                   

          

          

            ษ  

             

                      
                      

 

ภาพท่ี 11.2 ผงั ICOM ของระยะก าหนดปัญหา 
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- ปัจจยัน าเข้า (Input) คือ ปัญหา แนวความคดิ และข้อเสนอแนะ 

- ตวัควบคมุ (Control) คือ นโยบายของบริษัท 

- ปัจจยัน าออก (Output) คือ สญัญาโครงการ (Project charter) และหวัข้อโครงการ 

- กลไก (Mechanism) คือ การคดัเลือกโครงการ การศกึษาสภาพปัญหา การจดัตัง้

คณะท างาน การก าหนดขอบเขตโครงการ และการตัง้เป้าหมายโครงการ 

11.1.2.   ระยะการวดัและเก็บข้อมลู (Measure Phase) 

 เป็นระยะท่ีท าการวัดหารายละเอียดเก่ียวกับปัญหา โดยการก าหนดว่ากลุ่มลูกค้าของ

โครงการคือใคร อีกทัง้ยังเป็นการค้นหาความต้องการของลูกค้าท่ีแท้จริง โดยขัน้ตอนย่อยใน

กระบวนการนีคื้อ การจ าแนกกลุ่มของลูกค้า การเก็บข้อมูลความต้องการของลูกค้า (Voice of 

Customer: VOC) และการค้นหาสิ่งท่ีตอบสนองความต้องการของลกูค้า โดยมีส่วนประกอบในผงั 

ICOM ดงันี ้

2

                
(Measure)

                    

           ุ           
                                 

                                          

                

             

 
ภาพท่ี 11.3 ผงั ICOM ของระยะการวดัและเก็บข้อมลู 

- ปัจจยัน าเข้า (Input) คือ หวัข้อโครงการ 

- ตวัควบคมุ (Control) คือ ขอบเขตของโครงการ 

- ปัจจยัน าออก (Output) คือ ความต้องการของลกูค้า 
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- กลไก (Mechanism) คือ การจ าแนกกลุ่มของลูกค้า การเก็บข้อมูลความต้องการ

ของลกูค้า และการค้นหาสิ่งท่ีตอบสนองความต้องการของลกูค้า 

11.1.3.   ระยะการส ารวจ (Explore Phase) 

เป็นระยะท่ีท าการส ารวจลึกลงไปในหน้าท่ีการท างาน (Function) เพ่ือค้นหาและคดัเลือก

ชิน้สว่นใดในผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการใดขึน้มาเพื่อท าการคดิค้นออกแบบตอ่ไป โดยขัน้ตอนย่อย

ในกระบวนการนีคื้อ การแตกส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์หรือเคร่ืองจักรท่ีเก่ียวข้อง หรือแตก

กระบวนการย่อยออกมา แล้วท าการคัดเลือกส่วนประกอบหรือกระบวนการท่ีมีผลต่อความ

ต้องการลกูค้าออกมาเพ่ือน าไปพฒันา โดยมีสว่นประกอบในผงั ICOM ดงันี ้

3

      
(Explore)

                       
         พ    

                    
                   

                               
                    

                

                    

 

ภาพท่ี 11.4 ผงั ICOM ของระยะการส ารวจ 

- ปัจจยัน าเข้า (Input) คือ ความต้องการของลกูค้า 

- ตวัควบคมุ (Control) คือ เกณฑ์การคดัเลือก 

- ปัจจยัน าออก (Output) คือ สว่นประกอบหรือกระบวนการท่ีจะต้องพฒันา 

- กลไก (Mechanism) คือ การแตกส่วนประกอบย่อย การแตกกระบวนการย่อย การ

คดัเลือกสว่นประกอบท่ีมีผลตอ่ความต้องการของลกูค้า 
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11.1.4.   ระยะการพฒันา (Develop Phase) 

 เป็นระยะท่ีท าการค้นหาวิธีการในการแก้ปัญหาโดยการใช้ความคิดสร้างสรรค์ ให้สามารถ

ตอบสนองความต้องการของลูกค้า หรือให้อยู่เหนือความคาดหมายของลูกค้าให้ได้ โดยการใช้

ส่วนประกอบหรือกระบวนการท่ีได้ท าการส ารวจมาแล้วเป็นตวัตัง้  หมายความว่า ความคิดด้าน

นวตักรรม จะเกิดขึน้ในระยะนี ้โดยขัน้ตอนย่อยในกระบวนการนีคื้อ การคิดค้นแนวความคิดใหม่ๆ 

ในการแก้ปัญหา โดยมีสว่นประกอบในผงั ICOM ดงันี ้

4

พ     
(Develop)

              

                        

                    

                       
         พ    

 

ภาพท่ี 11.5 ผงั ICOM ของระยะการพฒันา 

- ปัจจยัน าเข้า (Input) คือ สว่นประกอบหรือกระบวนการท่ีจะพฒันา 

- ตวัควบคมุ (Control) คือ ความต้องการของลกูค้า 

- ปัจจยัน าออก (Output) คือ แนวความคดิใหม ่

- กลไก (Mechanism) คือ การคดิค้นแนวความคดิใหม่ๆ  ในการแก้ปัญหา 

11.1.5.   ระยะการด าเนินการ (Implement Phase) 

 เป็นระยะท่ีน าแนวความคิดในระยะการพฒันามาด าเนินการให้เกิดขึน้จริงเป็นโดยสร้าง

เป็นโครงการน าร่อง (Pilot project) ขึน้มา เพ่ือให้แน่ใจว่าสามารถตอบสนองความต้องการของ

ลูกค้าได้ โดยขัน้ตอนย่อยในกระบวนการนีคื้อ การก าหนดบทบาทหน้าท่ีของผู้ รับผิดชอบ 



153 
 
จดัเตรียมวตัถดุบิ จดัสรรพืน้ท่ีหรือสิ่งอ านวยความสะดวก (Facilities) จดัตารางเวลาในการท างาน 

โดยมีสว่นประกอบในผงั ICOM ดงันี ้

5

          
(Implement)

         ษ  

              
                
                 ุ  

          Facilities

              

             

                          

             

 

ภาพท่ี 11.6 ผงั ICOM ของระยะการด าเนินการ 

- ปัจจยัน าเข้า (Input) คือ แนวความคดิใหม ่

- ตวัควบคมุ (Control) คือ ปัจจยัการผลิต 

- ปัจจยัน าออก (Output) คือ สิ่งประดษิฐ์หรือกระบวนการใหม ่

- กลไก (Mechanism) คือ การก าหนดบทบาทหน้าท่ีผู้ รับผิดชอบ การจัดเตรียม

วตัถดุบิ การจดัสรรพืน้ท่ีหรือสิ่งอ านวยความสะดวก (Facilities) การจดัตารางเวลา

ในการท างาน 

11.1.6.   ระยะการประเมินคณุคา่ (Value Phase) 

 เป็นระยะท่ีเป็นการประเมินว่าแนวความคิด การปฏิบตัิ หรือสิ่งประดิษฐ์ท่ีได้คิดค้นขึน้มา

ใหม่สามารถท าให้เกิดคณุค่าได้จริง โดยขัน้ตอนย่อยในกระบวนการนีคื้อ การประเมินคณุค่าท่ีมี

ตอ่เศรษฐกิจ และการประเมินคณุคา่ท่ีมีตอ่สงัคม โดยมีสว่นประกอบในผงั ICOM ดงันี ้
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            ุ         ษ    

         ษ  

             ุ

                 

6

         ุ   
(Value)

            ุ           

             

 

ภาพท่ี 11.7 ผงั ICOM ของระยะการประเมินคณุคา่ 

- ปัจจยัน าเข้า (Input) คือ สิ่งประดษิฐ์หรือกระบวนการใหม ่

- ตวัควบคมุ (Control) คือ ระยะเวลาคืนทนุ 

- ปัจจยัน าออก (Output) คือ นวตักรรมผลิตภณัฑ์ และนวตักรรมกระบวนการ 

- กลไก (Mechanism) คือ การประเมินคณุคา่ท่ีมีตอ่เศรษฐกิจ และการประเมินคณุ

คา่ท่ีมีตอ่สงัคม 

 

1.2.   การก าหนดเคร่ืองมือที่ใช้ในแต่ละระยะ 

 ในการก าหนดเคร่ืองมือท่ีใช้ในแตล่ะระยะ (Phase) ของแนวทางการจดัการกระบวนการ

นวตักรรม ผู้วิจยัได้ศกึษาจากงานวิจยั หนงัสือและวารสารตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้อง และได้ท าการรวบรวม

เคร่ืองมือในแตล่ะระยะมาท าการวิเคราะห์เคร่ืองมือให้เหมาะสมกบัโรงงานตวัอย่าง โดยเคร่ืองมือ

บางเคร่ืองมืออาจน ามาประยกุต์ใช้ได้มากกว่า 1 ระยะ ซึ่งเคร่ืองมือหรือเทคนิคบางอย่างมีการใช

งานอยู่เป็นประจ าในโรงงานตวัอย่างอยู่แล้ว เช่น การระดมสมอง เป็นต้น จากนัน้ได้ท าการสาธิต

การใช้เคร่ืองมือบางอยา่งในแตล่ะระยะ 

สรุปขัน้ตอน วตัถปุระสงค์ในแตล่ะขัน้ตอน ขัน้ตอนย่อย และเคร่ืองมือท่ีใช้ แสดงดงัตาราง

ท่ี 11.1 



 
 

 

ตารางท่ี 11.1 สรุปแนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

ขัน้ตอน วัตถุประสงค์ ขัน้ตอนย่อย เคร่ืองมือที่ใช้ 
ก าหนดปัญหา  
(Define) 

เพ่ือคดัเลือกปัญหา ศกึษาสภาพปัญหา และก าหนด
ขอบเขตเป้าหมายของโครงการ เพ่ือให้ทีมนวตักรรมได้
เข้าใจถึงปัญหาและเป้าหมายของโครงการไปในทาง
เดียวกนั 

1. คดัเลือกโครงการ  
2. ศกึษาสภาพปัญหา  
3. จดัตัง้คณะท างาน  
4. ตัง้เป้าหมายและก าหนดขอบเขต  
5. จดัท าสญัญาโครงการ 

1. แผนผงักลุม่เช่ือมโยง 
(Affinity Diagram) 

2. การระดมสมอง
(Brainstorming) 

3. ผงังาน (Flowchart) 
4. สญัญาโครงการ  

(Project Charter) 
วดัและเก็บข้อมลู 
(Measure) 

จ าแนกกลุ่มของลูกค้าและก าหนดลูกค้าเพ่ือค้นหา
รายละเอียดเก่ียวกับปัญหาให้เข้าใจถึงความต้องการ
ของลกูค้าท่ีแท้จริงท่ีสามารถวดัคา่ได้  
 

1. การจ าแนกกลุม่ของลกูค้า  
2. การเก็บข้อมลูความต้องการของ

ลกูค้า  
3. การค้นหาสิ่งท่ีตอบสนองความ

ต้องการของลกูค้า 

1. เสียงลกูค้า (VOC) 
2. เทคนิค QFD เฟสท่ี 1 
3. แผนภมูิพาเรโต  

(Pareto chart) 
4. แบบจ าลองของคาโน 

(Kano’s model) 
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ตารางท่ี 11.1 (ต่อ) สรุปแนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

ขัน้ตอน วัตถุประสงค์ ขัน้ตอนย่อย เคร่ืองมือ 
ส ารวจ  
(Explore) 

เพ่ือท าการส ารวจลกึลงไปในหน้าท่ีการท างาน 
(Function) เพ่ือค้นหาและคดัเลือกวา่ชิน้สว่นใดใน
ผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการใดขึน้มาเพื่อท าการคิดค้น
ออกแบบตอ่ไป 

1. แตกสว่นประกอบหรือ
กระบวนการย่อยออกมา  

2. คดัเลือกสว่นประกอบหรือ
กระบวนการท่ีมีผลตอ่ความ
ต้องการลกูค้าเพ่ือน าไปพฒันา 

1. เทคนิค QFD เฟส 2 
2. การวิเคราะห์หน้าท่ี 

(Function analysis) 
3. เทคนิค FMEA 

พฒันา  
(Develop) 

เพ่ือค้นหาวิธีการในการแก้ปัญหาให้สามารถตอบสนอง
ความต้องการของลกูค้า หรือให้อยูเ่หนือความ
คาดหมายของลกูค้าให้ได้  

1. คดิค้นแนวความคิดใหม่ๆ เพ่ือ
แก้ปัญหา 

2. เสนอและคดัเลือกแนวความคดิ 

1. การเทียบเคียง 
(Benchmarking) 

2. ทฤษฎี  TRIZ 
การด าเนินการ 
(Implement) 

เพ่ือน าแนวความคดิในระยะการพฒันามาด าเนินการให้
เกิดขึน้จริงเป็นโดยสร้างเป็นโครงการน าร่อง (Pilot 
project) ขึน้มา เพ่ือให้แนใ่จวา่สามารถตอบสนองความ
ต้องการของลกูค้าได้ 

1. การก าหนดบทบาทหน้าท่ีของ
ผู้ รับผิดชอบ  

2. จดัสรรพืน้ท่ีหรือสิ่งอ านวยความ
สะดวก (Facilities) และ
จดัเตรียมวตัถดุิบ  

3. จดัตารางเวลาในการท างาน 
4. ปฏิบตัิการด าเนินการ 

1. แผนภมูิแกนท์          
(Gantt chart) 

2. เมทริกซ์ความรับผิดชอบ 
(Responsibility matrix) 

3. วงจร PDCA 
4. การวางผงัโรงงาน 
5. แผนภมูิควบคมุ    

(Control chart) 156 



 
 

 

ตารางท่ี 11.1 (ต่อ) สรุปแนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรม 

ขัน้ตอน วัตถุประสงค์ ขัน้ตอนย่อย เคร่ืองมือ 
การประเมินคณุคา่ 
(Value) 

เพ่ือประเมินวา่แนวความคิด การปฏิบตั ิหรือ
สิ่งประดษิฐ์นัน้ สามารถท าให้เกิดคณุคา่และมีประโยชน์
ตอ่เศรษฐกิจและสงัคมได้จริง 

1. ประเมินคณุคา่ท่ีมีตอ่เศรษฐกิจ  
2. ประเมินคณุคา่ท่ีมีตอ่สงัคม 

1. มลูคา่ปัจจบุนัสทุธิ 
(NPV) 

2. ระยะเวลาคืนทนุ  
(Payback period) 

3. การประเมินความเส่ียง 
(Risk assessment) 

หมายเหต:ุ เคร่ืองมือบางอยา่งอาจสามารถน ามาประยกุต์ใช้ได้มากกวา่ 1 ขัน้ตอน 

157 
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11.3.   การเปรียบเทียบผลที่ได้จากการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือในโรงงานตัวอย่าง 

 จากการพัฒนากระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรอง (Strainer) ของโรงงาน

ตวัอย่างดงัแสดงในบทท่ี 4 ถึงบทท่ี 9 ซึ่งเป็นการดดัแปลงเคร่ืองกรองเพ่ือลดความยุ่งยากในการ

ท างานของพนกังานล้างเคร่ืองกรอง โดยได้เปล่ียนทิศทางการไหลของวตัถุดิบ และติดตัง้ท่อลม

และท่อน า้เพิ่มเข้าไปด้านบนฝาเคร่ืองกรอง และท าวาล์วเปิด-ปิดเพ่ือให้วตัถุดิบไหลออกได้ท่ีก้น

เคร่ืองกรอง ดงัแสดงในภาพท่ี 11.3 

 ก่อนการพฒันา 

 
 หลงัการพฒันา 

       
ภาพท่ี 11.8 การเปรียบเทียบเคร่ืองกรองก่อนและหลงัพฒันา 
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และการเปล่ียนแปลงของฝาเคร่ืองกรอง ดงัแสดงในภาพท่ี 11.4 โดยได้ท าการติดตัง้ท่อ

ลม และทอ่น า้ส าหรับการล้างท าความสะอาดเพิ่มเข้าไป 

 

ก่อนการพฒันา 

 

 หลงัการพฒันา 

 
 

ภาพท่ี 11.9 การเปรียบเทียบฝาเคร่ืองกรองก่อนและหลงัพฒันา 
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โดยกระบวนการล้างเคร่ืองกรองหลังการพฒันาได้เปล่ียนแปลงไปจากเดิมทังหมด ดงั

ตารางท่ี 11.2 ซึง่ท าให้ระยะเวลาในการล้างเคร่ืองกรองลดลงจาก 45 นาที เหลือ 17 นาที 

ตารางท่ี 11.2 การเปรียบกระบวนการล้างเคร่ืองกรองก่อนและหลังการพัฒนา 

ก่อนการพัฒนา 

กระบวนการ เวลา 

ใช้ประแจเล่ือนขนัน๊อตทัง้ 8 ตวัออก 10 นาที 

เปิดฝาเคร่ืองกรอง 2 นาที 

ตกัตะกอนท่ีก้นถงัออก 6 นาที 

ถอดไส้กรองออก 4 นาที 

ฉีดล้างไส้กรอง 7 นาที 

ใสไ่ส้กรองกลบัเข้าท่ี 4 นาที 

ปิดฝาเคร่ืองกรอง 2 นาที 

ใช้ประแจเล่ือนขนัน๊อตทัง้ 8 ตวัเข้า 10 นาที 

ระยะเวลารวม 45 นาที 

หลังการพัฒนา 

กระบวนการ เวลา 

เปิดวาล์วท่ีก้นเคร่ืองเพ่ือให้วตัถดุบิตกค้างออก 1 นาที 

ตอ่ทอ่ลม 2 นาที 

ตอ่ทอ่น า้ 2 นาที 

เปิดลมและเปิดน า้ฉีดล้างไส้กรอง 7 นาที 

ปิดวาล์วท่ีก้นเคร่ือง 1 นาที 

ถอดทอ่ลม 2 นาที 

ถอดทอ่น า้ 2 นาที 

ระยะเวลารวม 17 นาที 



161 
 
11.4.   การประเมินผลการน าไปใช้ของแนวทางการจัดการกระบวนการนวัตกรรม 

 ผู้ วิจัยได้จัดท าเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงานของการจัดการกระบวนการนวัตกรรม 

(Innovation Process Procedure) ดงัในหวัข้อ 10.1 เพ่ือให้ผู้บริหารและหวัหน้างานของโรงงาน

ตวัอย่างน าไปพิจารณาทดลองใช้ จากนัน้จึงท าการประเมินระดบัความพึงพอใจของผู้บริหารและ

หวัหน้างานท่ีมีตอ่แนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรมท่ีได้พฒันาขึน้ โดยจะแบง่ออกเป็น 2 

สว่น ดงันี ้ 

1. การประเมินทศันคติของผู้บริหารและหวัหน้างาน พบว่าระดบัความพึงพอใจต่อแนว

ทางการจดัการกระบวนการนวตักรรมเทา่กบั 4.10 จาก 5 และ  

2. การประเมินเอกสารขัน้ตอนการด าเนินงาน พบว่าระดับความพึงพอใจต่อเอกสาร

ขัน้ตอนการด าเนินงานคือ 4.20 จาก 5 

11.5.   ข้อจ ากัดในงานวิจัย 

1. เน่ืองจากเร่ืองของนวตักรรม เป็นความรู้ท่ีค่อนข้างใหม่ พนกังานระดบัล่างบางคน

อาจจะไม่เข้าใจในขัน้ตอนหรือเคร่ืองมือท่ีได้พฒันาขึน้ จึงต้องมีการฝึกอบรมพนกังานให้มีความรู้

เร่ืองนวัตกรรมให้มากขึน้ เพราะในอนาคต เร่ืองนวัตกรรมจะเป็นเร่ืองท่ีทุกองค์กรทั่วโลก

จ าเป็นต้องมี 

2. การใช้เคร่ืองมือให้ประสบผลส าเร็จจะต้องมีทศันคติท่ีดี คือ มีความกระตือรือร้นใน

การแก้ปัญหานัน้ๆ และต้องมีแรงจูงใจอย่างสูง นอกจากนัน้ยังต้องมีความสามารถในการใช้

เคร่ืองมืออยา่งช านาญและเลือกเคร่ืองมือให้ถกูต้องกบังานด้วย 

11.6.   ปัญหาและอุปสรรคในงานวิจัย 

1. พนักงานบางคนยังไม่สามารถแยกประเภทระหว่างการปรับปรุง (Improvement) 

และนวตักรรม (Innovation) ออกจากกนัได้ เพราะวา่โรงงานตวัอยา่งยงัมีการอบรมท่ีไมช่ดัเจนพอ 

2. การค้นคว้างานวิจัยหรือหนังสือท่ีเก่ียวข้องในเร่ืองของการประเมินคุณค่าของ

นวตักรรมท่ีมีต่อสังคมพบว่า ไม่มีงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกับการประเมินเลย เน่ืองจากการประเมิน
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คุณค่าต่อสังคมนัน้จะประเมินได้ยาก และองค์กรส่วนใหญ่จะมุ่งเน้นแต่เฉพาะผลก าไรหรือ

ผลตอบแทนทางเศรษฐกิจมากกวา่ 

11.7.   ข้อเสนอแนะในการท าวิจัยเพิ่มเตมิ 

1. ถ้าหากมีเวลาในการใช้แนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรมมากพอส าหรับการ

ให้โรงงานเกิดนวัตกรรมขึน้มาจริง จะท าให้ทราบถึงข้อดี ข้อเสียของการจัดการกระบวนการ

นวตักรรมได้มากขึน้ 

2. หากน าแนวทางการจดัการกระบวนการนวตักรรมไปทดลองใช้กับองค์กรท่ีมีขนาด

แตกตา่งกนั ขัน้ตอนและเคร่ืองมือรวมถึงผลท่ีได้รับจะแตกตา่งกนัออกไป 

3. การประเมินความเส่ียงในการประเมินคณุค่าตอ่สงัคมนัน้จะเป็นการประเมินในเชิง

ลบ ซึง่ควรมีการประเมินคณุคา่ของสงัคมในเชิงบวกมาพิจารณาด้วย เพ่ือส่งเสริมให้การประเมินมี

ความชดัเจนมากขึน้ 

4. งานวิจยันีจ้ะเป็นการรวบรวมขัน้ตอนและเคร่ืองมือส าหรับการใช้ในองค์กรท่ีมีขนาด

ใหญ่และขนาดกลางซึง่มีระบบการจดัการท่ีดีอยูแ่ล้ว เพราะเคร่ืองมือบางชนิดต้องใช้ความช านาญ

ท่ีได้จากการฝึกอบรมมาก่อนด้วย หากน าไปใช้ในองค์กรขนาดเล็ก อาจท าให้เกิดปัญหาสบัสนใน

ขัน้ตอนได้ จงึควรจดัการฝึกอบรมพนกังานขององค์กรก่อนการใช้งานด้วย 
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แบบส ารวจ 1 ความต้องการลกูค้าตอ่กระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรอง (Strainer) 

แบบสอบถามนีเ้ป็นส่วนหนึ่งของการท าวิจยัเก่ียวกับความต้องการลกูค้าตอ่กระบวนการ

ล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรอง (Strainer) ระดบัปริญญาโท ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะ

วิศวกรรมศาสตร์จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั 

วตัถปุระสงค์ เพ่ือท าการสอบถามกลุม่พนกังานตวัอยา่ง ถึงความต้องการและปัญหาท่ีพบ

ในกระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรอง เพ่ือน าข้อมูลท่ีได้ไปเป็นแนวทางในการปรับปรุง

และพฒันากระบวนการตอ่ไป 

สว่นท่ี 1 ข้อมลูพืน้ฐานเก่ียวกบัผู้ตอบแบบสอบถาม 

เพศ...........................อาย.ุ..........................ต าแหนง่.............................................................. 

สว่นท่ี 2 ข้อมลูเก่ียวกบัการท างาน ปัญหาท่ีพบและข้อเสนอแนะในการปรับปรุง 

กรุณากรอกแบบสอบถามตามข้อมลูการใช้จริงตามค าถามในชอ่งวา่งข้างลา่ง 

1. ปัญหาท่ีทา่นพบจากกระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรองของบริษัทในปัจจบุนั 

1 ........................................................................................................... 

2 ........................................................................................................... 

3 ........................................................................................................... 

2. ความต้องการหรือจดุท่ีทา่นคดิวา่ควรท าการปรับปรุงคืออะไร และให้เหตผุล 

1 ........................................................................................................... 

เพราะ ..................................................................................................... 

2 ........................................................................................................... 

เพราะ ..................................................................................................... 

 

ทางผู้วิจยัขอขอบพระคณุอย่างยิ่ง ท่ีทกุท่านให้ความร่วมมือในการตอบแบบสอบถามมา 

ณ โอกาสนี ้
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แบบส ารวจ 2 คะแนนระดบัศกัยภาพและระดบัความส าคญัของความต้องการตอ่กระบวนการ

ล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรอง (Strainer) 

วตัถุประสงค์ เพ่ือทราบถึงระดบัศกัยภาพและระดบัความส าคญัของความต้องการของ

พนกังานตอ่กระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรอง (Strainer) ในโรงงานตวัอยา่ง 

สว่นท่ี 1 ข้อมลูเบือ้งต้นของผู้ตอบแบบสอบถาม 

เพศ.........................อาย.ุ..............อาชีพ.....................หนว่ยงาน / บริษัท................................ 

 

สว่นท่ี 2 ข้อมลูเก่ียวกบัความคดิเห็นของผู้ตอบแบบสอบถาม 

หมายเหต ุระดบัศกัยภาพแบง่ออกเป็น 5 ระดบั และระดบัความส าคญัแบง่ออกเป็น 10 ระดบั 

ระดบัศกัยภาพ ระดบัความค าสญั 
1 หมายถึง มศีกัยภาพน้อยมาก 
2 หมายถึง มศีกัยภาพน้อย 
3 หมายถึง มศีกัยภาพปานกลาง 
4 หมายถึง มศีกัยภาพมาก 
5 หมายถึง มศีกัยภาพมากที่สดุ 

1 หมายถึง ไมม่คีวามส าคญัและไมม่ีผลตอ่ความพงึพอใจ 
2 หมายถึง มคีวามส าคญัและมผีลตอ่ความพงึพอใจน้อยมากที่สดุ 
3 หมายถึง มคีวามส าคญัและมผีลตอ่ความพงึพอใจน้อยมาก 
4 หมายถึง มคีวามส าคญัและมผีลตอ่ความพงึพอใจน้อย 
5 หมายถึง มคีวามส าคญัและมผีลตอ่ความพงึพอใจน้อยถึงปานกลาง 
6 หมายถึง มคีวามส าคญัและมผีลตอ่ความพงึพอใจปานกลาง 
7 หมายถึง มคีวามส าคญัและมผีลตอ่ความพงึพอใจปานกลางถงึมาก 
8 หมายถึง มคีวามส าคญัและมผีลตอ่ความพงึพอใจมาก 
9 หมายถึง มคีวามส าคญัและมผีลตอ่ความพงึพอใจมากถึงมากที่สดุ 
10 หมายถงึ มีความส าคญัและมผีลตอ่ความพงึพอใจมากที่สดุ 
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แบบส ารวจ 2 (ต่อ) คะแนนระดบัศกัยภาพและระดบัความส าคญัของความต้องการตอ่

กระบวนการล้างท าความสะอาดเคร่ืองกรอง (Strainer) 

กรุณาประเมินระดับศักยภาพ โดยท าเคร่ืองหมาย X ลงในชอ่งท่ีทา่นพิจารณา 

ความต้องการของลูกค้า 
ระดับศักยภาพ 

1 2 3 4 5 
เปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว      
ถอดไส้กรองได้ง่าย      
ใสไ่ส้กรองกลบัเข้าไปได้ง่าย      
ปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว      
การล้างไส้กรองสะดวกและรวดเร็ว      
ไมส่กปรกเลอะเทอะขณะท างาน      
ความถ่ีในการล้างน้อย      
มีความปลอดภยัในการท างาน      

กรุณาประเมินระดับความส าคัญ โดยท าเคร่ืองหมาย X ลงในชอ่งท่ีทา่นพิจารณา 

ความต้องการของลูกค้า 
ระดับความส าคัญ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
เปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว           
ถอดไส้กรองได้ง่าย           
ใสไ่ส้กรองกลบัเข้าไปได้ง่าย           
ปิดฝาเคร่ืองกรองได้ง่ายและรวดเร็ว           
การล้างไส้กรองสะดวกและรวดเร็ว           
ไมส่กปรกเลอะเทอะขณะท างาน           
ความถ่ีในการล้างน้อย           
มีความปลอดภยัในการท างาน           

ทางผู้วิจยัขอขอบพระคณุอย่างยิ่ง ท่ีทกุท่านให้ความร่วมมือในการตอบแบบสอบถามมา 

ณ โอกาสนี ้
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ประวัตผู้ิเขียนวิทยานิพนธ์ 

 

นายธฤต สถิรพินิจกุล ส าเร็จการศึกษาระดับปริญญาบัณฑิต จากภาควิชาวิศวกรรม 

อตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัมหิดล ปีการศกึษา 2551 และได้เข้าศกึษาต่อ ใน

หลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ

วิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยัในภาคปลาย ปีการศกึษา พ.ศ. 2552 
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