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บทคดัย่อ 
งานวิจัยนีมี้วตัถปุระสงค์เพ่ือออกแบบและสร้างเคร่ืองจ าลองการจัดเกบ็ชิ้นงานอัตโนมัติ โดยใช้เทคนิคการแปลงหน้าท่ีผลิตภัณฑ์
เชิงคุณภาพให้เป็นเทคนิคทางวิศวกรรม ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยวิเคราะห์เพ่ือหาแนวทางในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ โดยการสอบถาม
ความต้องการของลูกค้าจากการสัมภาษณ์และออกแบบสอบถาม หลังจากน้ันน าข้อมูลท่ีได้มาท าวิเคราะห์เพ่ือหาแนวทางในการ
ออกแบบและสร้างเคร่ืองจ าลองการจัดเกบ็ชิ้นงานอัตโนมัติ โดยในขั้นการออกแบบได้ใช้โปรแกรมสามมิติเพ่ือให้เห็นอุปกรณ์
ต้นแบบได้ชัดเจนย่ิงขึน้ กระท่ังสามารถสร้างเคร่ืองจ าลองการจัดเก็บชิ้นงานอัตโนมัติท่ีใช้งานได้ โดยเคร่ืองจ าลองการจัดเก็บ
ชิน้งานอัตโนมติัประกอบด้วย 3 สถานีคือ 1 สถานีจ่ายชิน้งาน, 2 สถานีเคล่ือนย้ายชิน้งาน, 3 สถานีจัดเกบ็ชิ้นงาน หลังจากน้ันได้น า
เคร่ืองจ าลองการจัดเกบ็ชิ้นงานอัตโนมัติไปทดลองจัดเกบ็ชิ้นงาน โดยทดลองจ านวน 30 คร้ัง คร้ังละ 4 จุด ผลการทดลองในการ
จัดเกบ็ชิน้งานคือ จัดเกบ็ได้อย่างถกูต้องท่ีความเช่ือมัน่ 99 เปอร์เซ็นต์  
ค าส าคญั: การแปลงหนา้ท่ีผลิตภณัฑเ์ชิงคุณภาพ, เคร่ืองจ าลองการจดัเก็บช้ินงานอตัโนมติั 
 

ABSTRACT 
The purpose of this research for designing and making Automated Storage Machine by using technique of quality function 
deployment(QFD) which is help us for analyzing and finding the way in improving product by asking what they need and doing 
questionnaire from customers and then analyst from information that we have got for guide the way for creating Automated 
Storage Machine and design by computer aided design programming for definition in 3D until we can create the prototype and 
estimate its ability to finding statistic data. Automated Storage Machine there are 3 stations which are the distribution station, a 
conveyor station and the automated storage station. So we demonstrate 30 times and the result is correctly reliability 99%  
KEYWORDS: Quality Function Deployment (QFD), Automated storage machine 
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1. บทน า 
ในปัจจุบันน้ีประเทศไทยได้มีการพฒันาประเทศอย่างต่อเน่ืองในทุกๆด้าน โดยเฉพาะด้านอุตสาหกรรม ได้มีนิคม

อุตสาหกรรมมากมายกระจายอยูท่ัว่ประเทศ ผูป้ระกอบการจะตอ้งวางแผนและพฒันาผลิตภณัฑแ์ละอุปกรณ์การผลิตให้มีคุณภาพ
มากยิ่งข้ึน เน่ืองจากการแข่งขนัทางการตลาดทุกวนัน้ีมีการแข่งขนักนัอยา่งสูง การประสบความส าเร็จในเชิงธุรกิจนั้นหมายถึง
ผูป้ระกอบการสามารถมีผลก าไรเพ่ิมข้ึน โดยการสร้างก าไรนั้นสามารถท าได้หลายวิธี เช่น การลดตน้ทุนการผลิต การปรับปรุง
กระบวนการผลิต หรือการน าเทคโนโลยตี่างๆเขา้มาช่วยในการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน โดยการเลือกใชว้ิธีการต่างๆ
นั้นข้ึนอยูก่บัการวางแผนและตดัสินใจของผูป้ระกอบการ 

อุตสาหกรรมการผลิตในปัจจุบนัไดมี้การน าเทคโนโลยีต่างๆเขา้มาประยุกต์ใชอ้ย่างหลากหลายตามลกัษณะของงาน เช่น 
ระบบอตัโนมติั ใชใ้นการเคล่ือนยา้ยสินคา้ จดัเก็บสินคา้ ตรวจสอบสินคา้ หรือการท างานท่ีมีความเส่ียงสูง ความเครียดสูง งาน
ท าซ ้ า เพ่ือเป็นการเตรียมความพร้อมให้กบับุคลากรดา้นการผลิต สถาบนัการศึกษาจึงจ าเป็นอยา่งยิ่งท่ีตอ้งมีการให้ความรู้ และฝึก
ปฏิบติัเพื่อให้นิสิต นกัศึกษามีทกัษะท่ีพร้อมจะไปปฏิบติังานเม่ือส าเร็จการศึกษาออกไป โดยการใชชุ้ดฝึกปฏิบติัการในการเรียน
การสอนนั้นเป็นวธีิหน่ึงจะช่วยใหนิ้สิต นกัศึกษาสามารถเพ่ิมพนูทกัษะในดา้นต่างๆได ้

ชุดฝึกท่ีจ าลองการท างานจากเคร่ืองจักร สามารถน าไปประยุกต์ใชใ้นสถานการณ์ท่ีตอ้งท างานกบัเคร่ืองจกัรในโรงงาน
อุตสาหกรรม แต่ในปัจจุบนัเทคโนโลยีระบบอตัโนมติัมีราคาสูง หรืออาจจะตอ้งน าเขา้จากต่างประเทศและอาจไม่เหมาะสมกบั
เน้ือหาในการเรียนการสอนในรายวชิา  

จากปัญหาดงักล่าวผูว้ิจยัจึงไดเ้สนอการออกแบบชุดฝึกเพื่อการศึกษาโดยเลือกใชว้สัดุท่ีจดัหาไดง่้ายเพ่ือลดค่าใชจ่้ายในการ
สั่งซ้ืออุปกรณ์ ชุดฝึกน้ีสามารถถอดแบบประกอบได ้ช่วยในศึกษากระบวนการท างานของเคร่ืองจกัรในการเคล่ือนท่ีเพ่ือจดัเก็บ
ช้ินงานและการควบคุมโดยใชไ้มโครคอนโทรลเลอร์ ผูว้ิจยัไดน้ าแนวความคิดการสร้างชุดฝึกน้ี มาประยกุตใ์ชใ้นการจ าลองการ
จดัเก็บสินคา้ โดยประยุกต์ใชไ้มโครคอนโทรลเลอร์เพื่อควบคุมการท างานของชุดฝึกไดอ้ย่างแม่นย  า รวมทั้งสามารถใชจ้ าลอง
สถานการณ์เพื่อท าศึกษาเวลาในการท างานของเคร่ืองจกัรได ้

 
2. งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

จากการศึกษาปริทศัน์วรรณกรรมท่ีผา่นมาพบวา่ไดมี้การใชเ้ทคนิค QFDเพื่อน ามาปรับปรุงผลิตภณัฑร์วมไปถึงอุตสาหกรรม
การบริการอยา่งกวา้งขวาง สายนัต ์น ้ าใจ และ สุกุล วฒันชยั (2544)[1] ไดศึ้กษาระบบการจดัเก็บสินคา้อตัโนมติัโดยใชโ้ปรแกรม
คอมพิวเตอร์วชิวลเบสิค 6.0 ควบคุม การจดัเก็บและเบิกจ่ายสินคา้ท่ีรวดเร็ว แม่นย  าและใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บนอ้ย มีความจ าเป็นส าหรับ
โรงงานในปัจจุบนัมาก จึงไดอ้อกแบบระบบจดัเก็บวสัดุแบบอตัโนมติั โดยท าเป็นแบบจ าลองขนาดเล็ก เพ่ือท่ีจะศึกษาการท างาน
ของระบบจดัเก็บสินคา้ เพ่ือพฒันาไปสู่ระบบจดัเก็บสินคา้ขนาดใหญ่ต่อไป เสนีย ์เทียนเรียว(2549)[2] สร้างและหาประสิทธิภาพ
ของชุดประลอง เร่ือง การควบคุมเซอร์โวมอเตอร์ เพื่อใชใ้นการเรียนการสอน วิชาวิศวกรรมการขบัเคล่ือนดว้ยไฟฟ้าและระบบ
เซอร์โว ซ่ึงชุดประลองจะประกอบไปดว้ยตวัเคร่ืองชุดประลองและเอกสารท่ีจ าเป็นส าหรับการฝึก การประเมินตวัเคร่ืองชุด
ประลอง สรุปไดว้า่ประสิทธิภาพของตวัเคร่ืองชุดประลองมีความเช่ือถือได ้เพราะการทดสอบความคลาดเคล่ือนของการควบคุม
ต าแหน่งไม่พบค่าความเคล่ือนและการประเมินคุณภาพโดยผูเ้ช่ียวชาญพบวา่ค่าเฉล่ียอยูใ่นช่วงตามเกณฑท่ี์ตั้งไว ้มงคล แสงฤทธ์ิ 
และวิทวสั แสนค าวงษ์(2555)[3] ศึกษาเก่ียวกบัการสร้างแขนกล โดยมีแนวคิดท่ีจะสร้างหุ่นยนตแ์ขนกลขนาดเล็กท่ีมีหกขอ้ต่อ
ข้ึนมา ประกอบดว้ยมอเตอร์กระแสตรงสองตวัและเซอร์โวมอเตอร์ส่ีตวั เพ่ือศึกษาการควบคุมมอเตอร์ในลกัษณะการหมุนใน
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ทิศทางต่างๆและ ออกแบบวงจรควบคุมรวมถึงการเขียนโปรแกรมควบคุมจากบอร์ดไมโครคอนโทรลเลอร์ได ้โดยแขนกลท่ีสร้าง
จะควบคุมด้วยระบบป้อนมือ ต้นแบบแขนกลท่ีได้จะใช้ส าหรับเป็นแนวทางในการออกแบบและสร้างแขนกลในโรงงาน
อุตสาหกรรมต่อไปในอนาคต และหุ่นยนตแ์ขนกลขนาดเลก็น้ีสามารถใชเ้ป็นส่ือการเรียนการสอนเก่ียวกบั ระบบควบคุม และการ
เขียนโปรแกรมส าหรับควบคุมหุ่นยนตไ์ด ้ซ่ึงสามารถน าการสร้างแขนกลน้ีไปใชป้ระโยชน์ต่อไป  R.Y.K.Fung, K.Popplewell and 
J.Xie (1998)[4] ท าการวเิคราะห์หาความตอ้งการของลูกคา้โดยใชเ้ทคนิคผสมร่วมกบั QFD เพ่ือแกไ้ขระบบการตดัสินใจในการวาง
แผนการผลิตและกิจกรรมเพ่ือส่งเสริมการผลิต งานวิจยัของ I.Dikmen, M.T.Birgonul and S.Kiziltas(2005) [5] ใชเ้ทคนิค QFD 
เพื่อวเิคราะห์หากลยทุธท่ี์เหมาะสมในอุตสาหกรรมก่อสร้าง  ซ่ึงผลวจิยัพบวา่เทคนิคน้ีสามารถช่วยในการตดัสินใจเลือกกลยทุธ์ได้
อยา่งเหมาะสม  งานวิจยัของ Y. Z. Chen and E.W.T. Ngai (2008) [6]ไดป้ระยกุตใ์ชเ้ทคนิค Fuzzy-QFD เพ่ือใชช่้วยแกปั้ญหาการ
วางแผนท่ีมีความซบัซอ้น รวมถึงช่วยในการวิเคราะห์หาจุดเหมาะสมในการจดัการงบประมาณเก่ียวกบัการออกแบบรถซ่ึงผลการ
ทดลองช้ีใหเ้ห็นวา่เทคนิคน้ีมีประสิทธิภาพเป็นอยา่งยิ่ง   Z.Ayag, F.Samanlioglu and G.Büyüközkan(2012)[7] ท าการวิเคราะห์หา
กลยุทธ์ท่ีเหมาะสมของโรงงานโดยการใช ้Fuzzy-QFD เพ่ือใชใ้นกระบวนการกลัน่กรองหากลยุทธท่ีเหมาะสมและมีการถ่วง
น ้ าหนักให้ความส าคญัของกลยุทธ์ต่างๆ และการวิเคราะห์ให้ไดม้าซ่ึงกลยุทธ์ท่ีดีท่ีสุด A.Alinezad, A.Seif and N.Esfandiari 
(2013)[8] ไดใ้ชเ้ทคนิค QFD และกระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์(Analysis Hierarchy Process: AHP) เพื่อท าการวิเคราะห์และ
ประเมินหาซพัพลายเออร์ท่ีมีความเหมาะสมในบริษทัผลิตยา K.W. Li, Y. Zhang and W.Y. Liu (2014)[9] ไดมี้การใชก้ารแปลง
หนา้ท่ีผลิตภณัฑใ์นเชิงคุณภาพ ให้เป็นแนวทางในการปฏิบติัในเชิงเทคนิคร่วมกบักระบวนการโครงข่ายเชิงวิเคราะห์ (Analytical 
Network Process; ANP) เพื่อพฒันาซอฟแวร์ซ่ึงผลการวจิยัพบวา่การใชเ้ทคนิค QFD สามารถช่วยวเิคราะห์และกลัน่กรองขอ้มูลเพ่ือ
ใชใ้นการเลือกจุดท่ีจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการพฒันาก่อนหรือหลงัได ้Y.Liu, J.Zhou and Y.Chen(2014)[10] วิเคราะห์หาความตอ้งการ
ของลูกคา้ โดยใชเ้ทคนิค QFD โดยเร่ิมตน้จากการออกแบบผลิตภณัฑ์และวิเคราะห์คู่แข่งหลงัจากนั้นจึงท าการเลือกปัจจยัท่ีมี
ผลกระทบต่อความตอ้งการของลูกคา้เพ่ือน ามาพฒันาต่อไป งานวิจยัของ  J.D.F. Cardoso, N.B Casarotto Filho and P.A. Cauchick 
Miguel(2014) [11] ประยกุตใ์ช ้QFD เพ่ือพฒันาผลิตภณัฑเ์ก่ียวกบัอาหาร โดยมุ่งเนน้เก่ียวกบัอาหารออแกนิค ซ่ึงเป็นธุรกิจมีก าลงั
เติบโตอยา่งมากในปัจจุบนั ซ่ึงการวเิคราะห์ไดพิ้จารณาเก่ียวกบัระบบห่วงโซ่อุปทานอีกดว้ย 

 
3. วธีิการวจิยั 
3.1   การวเิคราะห์หน้าทีผ่ลติภณัฑ์โดยใช้ทฤษฎกีารเปลีย่นแปลงหน้าทีผ่ลติภัณฑ์เชิงคุณภาพให้เป็นแนวทางเชิงปฏบิัต ิ(Quality  
 Function Deployment - QFD) 
 วตัถุประสงค์แรกเร่ิมของการน า QFD มาประยุกต์ใชเ้พื่อให้ผูอ้อกแบบผลิตภณัฑ์มีวิธีการท่ีเป็นระบบในการแปลงความ
ตอ้งการของลูกคา้ออกเป็นตวัผลิตภณัฑ ์ถ่ายทอดความตอ้งการของลูกคา้ใหเ้ป็นเป้าหมายต่างๆในขั้นตอนการออกแบบและพฒันา
ผลิตภณัฑ ์นอกจากน้ี QFD จะช่วยประกนัความพึงพอใจของลูกคา้และเพ่ิมยอดขายของผลิตภณัฑ ์[13] รูปท่ี 1 แสดงตาราง QFD 
ซ่ึงเรียกวา่บา้นคุณภาพ (House Of Quality - HOQ) 
 เม่ือไดผ้ลการส ารวจความตอ้งการลูกคา้ (What) และระดบัความส าคญัของความตอ้งการแต่ละหัวขอ้ ทีมงานจะตอ้งพิจารณา
ขอ้ก าหนดทางเทคนิคต่างๆ (How) ท่ีจะสามารถตองสนองความตอ้งการของลูกคา้ได้โดยน ามาเขียนอยู่ในรูปของแมทริกซ์
ความสัมพนัธ์ (What-How) และขอ้ก าหนดทางเทคนิคต่างๆนั้นจะถูกน ามาหาความสัมพนัธ์ระหว่างกนัและกนั โดยเขียนเป็น
แมทริกซ์รูปสามเหล่ียมเหนือแมทริกซ์ความสมัพนัธ์ระหวา่ง What กบั How อนัเปรียบเสมือนหลงัคาของบา้นคุณภาพ 
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รูปที ่1     โครงสร้างทฤษฎีบา้นคุณภาพ (House Of Quality -HOQ) 
 

ประกอบดว้ย 6 ส่วนใหญ่ๆไดแ้ก่ ส่วน A เป็นความตอ้งการของลูกคา้, ส่วน B เป็นล าดบัความส าคญัของความตอ้งการของลูกคา้
และเปรียบเทียบคูแ่ข่ง, ส่วน C เป็นคุณลกัษณะทางคุณภาพหรือคุณลกัษณะทางวศิวกรรม, ส่วน D แสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งส่วน 

A กบัส่วน C, ส่วน E เป็นความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะทางวิศวกรรมประเภทต่างๆและส่วน F แสดงล าดบัความส าคญัของ
คุณลกัษณะทางวศิวกรรมประเภทต่างๆและเปรียบเทียบคู่แข่ง 

3.1.1 ส่วน A เป็นความตอ้งการของลูกคา้ ส่วนน้ีอยูท่างซา้ยมือของตารางเป็นความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงไดจ้ากการสอบถาม
ความตอ้งการของลูกคา้จากการท าแบบสอบถามและสัมภาษณ์ความตอ้งการในการใชง้านผลิตภณัฑจ์ากมหาวิทยาลยัศรีนครินทร 
วโิรฒกลุ่มลูกคา้คือ อาจารยค์ณะวศิวกรรมศาสตร์ สาขาวชิาวศิวกรรมอุตสาหการ มีจ านวนทั้งหมด 4 คน ท่ีสอนวิชา 1.Automation 
2.Industrial Work Study 3.Industrial Plant Design 4.Manufacturing Process ซ่ึงสามารถใชเ้คร่ืองจ าลองการจดัเก็บช้ินงานอตัโนมติั
ในการเรียนการสอนของรายวชิาท่ีกล่าวมา โดยมีเกณฑก์ารแบ่งระดบัความตอ้งการและสรุปผลระดบัความส าคญัได ้ดงัน้ี 

เกณฑก์ารแบ่งระดบัความตอ้งการของการใชง้านผลิตภณัฑข์องลูกคา้คือ 5 คะแนน มีค่าเท่ากบั มากท่ีสุด, 4 คะแนน มีค่า
เท่ากบั มาก, 3 คะแนน มีค่าเท่ากบั ปานกลาง,2 คะแนน มีค่าเท่ากบั นอ้ย และ 1 คะแนน มีค่าเท่ากบั นอ้ยท่ีสุด โดยคะแนน ในช่อง
(A2) ในรูปท่ี 2 จะไดม้าจากน าคะแนนของแต่ละความตอ้งการมาคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ เช่น ความแข็งแรง ได ้18 คะแนน โดยท่ี
คะแนนรวมของความตอ้งการทุกความตอ้งการ คือ 141 คะแนน ดงันั้นช่อง (A2) ในรูปท่ี 2 จะไดเ้ป็น 18/141 = 12.71 ดงัแสดงใน
ตารางท่ี 1 

3.1.2 ส่วน B ส่วนวางแผน (Planning Matrix) ส่วนวางแผนประกอบดว้ย 1) ความส าคญัของลูกคา้ 2) ผลส ารวจความพึง
พอใจของลูกคา้ 3) ผลการส ารวจความพึงพอใจของลูกคา้ต่อผลิตภณัฑ์คู่แข่ง 4) จุดมุ่งหมาย 5) จุดขาย และ 6) คะแนนดิบและ
คะแนนปกติ  
 B1 การส ารวจความพึงพอใจของลูกคา้ ส่วนน้ีเป็นผลการส ารวจความพึงพอใจของลูกคา้ท่ีมีต่อผลิตภณัฑใ์นปัจจุบนัวา่
ตอบสนองความตอ้งการลูกคา้ไดดี้เพียงใด โดยน าคุณลกัษณะทางวศิวกรรมมาเปรียบเทียบกบัผลิตภณัฑใ์นทอ้งตลาด ซ่ึงจะไดผ้ล
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ตารางที ่1     ระดบัความส าคญัของความตอ้งการของนิสิตท่ีเคยใชเ้คร่ืองจ าลองการจดัเก็บช้ินงาน 
ค่าความส าคญั คะแนน เปอร์เซ็นต ์ ระดบั

ความส าคญั
ต่อลูกคา้ 

หวัขอ้ 1 2 3 4 5 

ความแขง็แรง - - - 2 2 18 12.77 0.127 
ความปลอดภยั - - 1 2 1 16 11.35 0.114 
ซ่อมง่าย - - 1 2 1 16 11.35 0.114 
มีอะไหล่ส ารอง - - 2 - 2 16 11.35 0.114 
ความรวดเร็ว - - 3 1 - 13 9.20 0.092 
ใชไ้ดใ้นพ้ืนท่ีจ ากดั - - 2 2 - 14 9.93 0.099 
เคล่ือนยา้ยสะดวก - - 1 3 - 15 10.64 0.106 
มีความแม่นย  า - - 1 1 2 17 12.06 0.120 
น ้ าหนกัเบา - - 1 2 1 16 11.35 0.114 

รวม 141 100 1 
 

มาเป็นความพึงพอใจของลูกคา้ต่อผลิตภณัฑคู์่แข่งไดผ้ลดงัท่ีแสดงในตารางท่ี 2 และเน่ืองจากขั้นตอนการด าเนินการของโครงการน้ี
ยงัไม่มีตวัผลิตภณัฑด์งันั้นจึงก าหนดช่ือผลิตภณัฑเ์ป็น A และมีค่าความพอใจเท่ากบั 1 และผลิตภณัฑคู์่แข่งจะเป็นผลิตภณัฑ ์B, C 
และ D 

 
ตารางที ่2      เปรียบเทียบความพึงพอใจของลูกคา้กบัผลิตภณัฑข์องเรากบัคู่แข่ง 

 
ล าดบั 

 
ความส าคญัต่อลูกคา้ 

 

ความพึงพอใจของลูกคา้ต่อผลิตภณัฑคู์่แข่ง 
 
1 

 
3 

 
5 

1 ความแขง็แรง A C BD 
2 ความปลอดภยั A - BCD 
3 ซ่อมง่าย A BD C 
4 มีอะไหล่ส ารอง ABC - C 
5 มีความรวดเร็ว A C BD 
6 ใชไ้ดใ้นพ้ืนท่ีจ ากดั AB D C 
7 เคล่ือนยา้ยสะดวก AB D C 
8 มีความแม่นย  า A C BD 
9 น ้ าหนกัเบา AB D C 
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B2 จุดมุ่งหมายของกลยทุธ์ เป้าหมายกลยทุธ์ คือ เป็นการตั้งเป้าหมายของการออกแบบอุปกรณ์ท าไดโ้ดยการเปรียบเทียบกบั
ผลิตภณัฑข์องเรากบัผลิตภณัฑข์องคู่แข่งจากการประเมินโดยเปรียบเทียบผลิตภณัฑคู์่แข่งกบัของเราเพ่ือท่ีจะตั้งเป้าหมายในการ
ออกแบบตามความตอ้งการนั้นๆโดยเลือกท่ีจะพฒันา จุดมุ่งหมายของกลยทุธ์ Copy เพราะตวัตน้แบบมีค่าความพึงพอใจในระดบัดี
มากซ่ึงท าใหค้่าคะแนนความพึงพอใจแตกต่างกนัมากการท่ีเราจะพฒันาหรือปรับปรุงท าใหเ้ป็นไปไดย้ากเน่ืองจากตวัตน้แบบเป็นท่ี
พึงพอใจในระดบัดีอยูแ่ลว้ 

จุดมุ่งหมายของกลยทุธ์ Improve เพราะตวัตน้แบบแต่ละตวัมีค่าความพึงพอใจไม่แตกต่างกนัมากท าให้เราสามารถท าการ
พฒันาปรับปรุงเพ่ือใหผ้ลิตภณัฑเ์หนือระดบักวา่ตวัตน้แบบ โดยการตั้งจุดมุ่งหมายหรือเป้าหมายของการพฒันาผลิตภณัฑท์ าไดโ้ดย
การเปรียบเทียบผลิตภณัฑข์องเรากบัคู่แข่งต่อความส าคญัต่อลูกคา้โดยก าหนดเป้าหมาย ดงัท่ีแสดงในรูปท่ี 2 

B3 จุดขาย (Sales Point) ในส่วนของจุดขาย คือ ส่ิงท่ีสามารถสร้างความไดเ้ปรียบให้แก่ทางบริษทัโดยอาศยัความสามารถใน
การขายผลิตภณัฑโ์ดยในโครงงานน้ีผูว้จิยัไดคิ้ดออกแบบผลิตภณัฑท่ี์มีการท างานท่ีตรงกบัความตอ้งการของนกัศึกษา จึงน ามาเป็น
จุดขายของอุปกรณ์ในการจ าลองการจดัเก็บช้ินงานอตัโนมติั จากรูปท่ี 2 การประเมินจุดขายซ่ึงเป็นส่วนท่ีสร้างความไดเ้ปรียบ
ใหก้บัผลิตภณัฑข์องเราโดยแบ่งเป็น 3 ระดบัดงัน้ี 1 คือ ไม่เป็นจุดขาย, 1.25 คือเป็นจุดขายปานกลาง และ 1.5 คือเป็นจุดขาย 
 B4 ความส าคญัของกลยทุธ์ของบ้านคุณภาพหลงัท่ี 2 ความส าคญัของกลยทุธ์ คือ ล าดบัความส าคญักลยทุธ์ของผลิตภณัฑท่ี์
ไดม้าจากลกัษณะทางเทคนิคของบา้นหลงัท่ี 1 เพ่ือจะทราบถึงความส าคญัของแต่ละความตอ้งการและจะสามารถช่วยเป็นแนวทาง
ใหเ้ราออกแบบผลิตภณัฑใ์หต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้มากข้ึนดว้ย 
 จากรูปท่ี 2 เป็นการแสดงความส าคญัเชิงกลยุทธ์ของผลิตภณัฑ์ท่ีไดจ้ากการค านวณโดยน าส่วนของ A ความตอ้งการของ
ลูกคา้ (Customer Need - What) B1 ผลการส ารวจความพอใจของลูกคา้และ B3 จุดขาย (Sales Point) น าทุกตวัมาคูณกนั 
 3.1.3 ส่วน C ลกัษณะทางคุณภาพ (Quality Characteristics) คุณลกัษณะทางคุณภาพเป็นการเปล่ียนความตอ้งการของลูกคา้ใน
ส่วน A ใหเ้ป็นคุณลกัษณะทางคุณภาพทางเทคนิคหรือคุณลกัษณะทางวิศวกรรม โดยเกิดจากการแปลภาษาของลูกคา้ให้เป็นภาษา
ทางเทคนิคและมีหน่วยวดั โดยการเปล่ียนความตอ้งการของลูกคา้ใหเ้ป็นคุณลกัษณะทางคุณภาพของบา้นคุณภาพแสดงดงัตารางท่ี 
3 
 

ตารางที ่3    การเปล่ียนความตอ้งการของลูกคา้ใหเ้ป็นคุณลกัษณะทางคุณภาพของบา้นคุณภาพ 
ล าดบั ความส าคญัต่อลูกค้า คุณลกัษณะทางวศิวกรรม 
1 ความแขง็แรง ชนิดของวสัดุ 
2 ความปลอดภยั ระบบฉุกเฉิน 
3 ซ่อมง่าย ชนิดของตวัจบัผลิตภณัฑ ์
4 มีอะไหล่ส ารอง ส่วนประกอบส ารอง 
5 ความรวดเร็ว ชนิดของอุปกรณ์ในระบบส่งก าลงั 
6 ใชไ้ดใ้นพ้ืนท่ีจ ากดั ขนาดของอุปกรณ์ 
7 เคล่ือนยา้ยสะดวก การติดตั้ง 
8 มีความแม่นย  า การเขียนโปรแกรม 
9 น ้าหนกัเบา ชนิดของวสัดุ 
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3.1.4 ส่วน D ความสัมพนัธ์ (Relationship) ส่วนน้ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งความตอ้งการของลูกคา้กบัคุณลกัษณะทาง
คุณภาพหรือคุณลกัษณะทางวศิวกรรม ท าใหเ้รามองเห็นวา่ลกัษณะทางคุณภาพดา้นต่างๆมีผลต่อความพึงพอใจของลูกคา้มากนอ้ย
เพียงใด 

โดยการให้คะแนนจะแบ่งเป็นระดับได้ดังน้ี  ไม่ให้ระดับคะแนน(ไม่มีความสัมพนัธ์กัน), 1(ความสัมพนัธ์น้อย), 3 
(ความสมัพนัธ์ปานกลาง), 6(ความสมัพนัธ์มาก) และ 9(ความสมัพนัธ์มากท่ีสุด) โดยลูกคา้แต่ละคนจะให้คะแนนแลว้น ามาคิดเป็น
คะแนนเฉล่ียเพ่ือใส่ลงในส่วน D ของบา้นคุณภาพ 

3.1.5 ส่วน E ความสมัพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะทางคุณภาพ (Technical Correlation) ส่วนน้ีอยูบ่ริเวณหลงัคาบา้นเป็นบริเวณท่ี
แสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะทางคุณภาพหรือคุณลกัษณะทางวิศวกรรมประเภทต่างๆประโยชน์ของส่วนน้ีช่วยให้ทีม
ออกแบบระบุขอ้จ ากดัในการออกแบบได ้โดยหากเป็น (+) หมายถึงความสมัพนัธ์ท่ีส่งเสริมกนั กล่าวคือหากเพ่ิมคุณสมบติัตวัใดอีก
ตวัจะมีคุณภาพตามไปดว้ย  แต่หากเป็น (-)หมายถึงความสัมพนัธ์ท่ีขดัแยง้กนั กล่าวคือหากเพ่ิมคุณสมบติัตวัใดอีกตวัจะมีคุณภาพ
ดอ้ยลงไป ส่วนหากไม่มีความสมัพนัธ์ไม่ตอ้งเพ่ิมขอ้มูลใดๆลงไป 

3.1.6 ส่วน F ส่วนเทคนิค (Technical Matrix) ส่วนน้ีอยู่ใตถุ้นบา้นประกอบดว้ย 4 ส่วนย่อย คือล าดบัความส าคญัของ
คุณลกัษณะทางคุณภาพ การเปรียบเทียบระหวา่งผลิตภณัฑข์องเรากบัคู่แข่งและค่าเป้าหมาย ซ่ึงไดผ้ลดงัต่อไปน้ี 
 ส่วน F1 ความส าคญัของคุณลกัษณะทางคุณภาพ ในการหาความส าคญัของคุณลกัษณะทางคุณภาพตวัใดตวัหน่ึงท าไดโ้ดยน า
ตวัเลขท่ีแสดงความสมัพนัธ์มาคูณกบัคะแนนดิบปกติของความตอ้งการท่ีตรงกนั เช่น  
 คะแนน F1 ของชนิดของวสัดุ = (9*0.127)+(7*0.114)+(4.43*0.092)+(9*0.106)+(9*0.114)=4.319 
 สรุปค่าความส าคญัของคุณลกัษณะทางคุณภาพมาจากการค านวณของค่าในตารางความสมัพนัธ์ D ซ่ึงเป็นผลรวมน ามาคูณกบั
ความตอ้งการของลูกคา้ของแต่ละคุณลกัษณะทางวศิวกรรมโดยเรียงล าดบัความส าคญัจากมากไปนอ้ย ดงัต่อไปน้ี Stepping Motor 
ถอดประกอบได ้Servo motor อะลูมิเนียม ยดึติดกบัโตะ๊งานลอ้เล่ือน กริปเปอร์ ตั้งโต๊ะขนาดเล็ก 60*75 เซนติเมตร อยูบ่นโต๊ะงาน 
150*75เซนติเมตร ไมโครคอนโทรลเลอร์ แวคคมั PLC เหลก็ ไม ้ยดึอยูก่บัท่ีและเท่าเคร่ืองจกัร 200*200เซนติเมตร  
 ส่วน F2 และ F3 เปรียบเทียบทางเทคนิค การเปรียบเทียบทางเทคนิคเป็นการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ของเราและคู่แข่งเพ่ือ
เปรียบเทียบคุณลกัษณะทางคุณภาพท่ีทีมออกแบบก าหนดข้ึนในห้องใตห้ลงัคาของตาราง QFD โดยวิธีการเปรียบเทียบจะ
เหมือนกนักบัตารางส่วนของ B1 
 ส่วน F4 ก าหนดเป้าหมาย (Target Value) ค่าเป้าหมายของคุณลกัษณะทางคุณภาพเป็นไปเพ่ือขบัเคล่ือนกิจกรรมท่ีเกิดข้ึน
ต่อๆไป ทีมออกแบบพิจารณาจากคะแนนความส าคญัของคุณลกัษณะทางคุณภาพร่วมกบัผลการเปรียบเทียบทางเทคนิคระหวา่ง
บริษทัเรากบัคู่แข่ง โดยแบ่งเป็น 3 ระดบัดงัน้ี 1 คือ ไม่เป็นจุดขาย, 1.25 คือเป็นจุดขายปานกลาง และ 1.5 คือเป็นจุดขาย ซ่ึงในการ
ออกแบบคร้ังน้ีจะใหเ้ป็นจุดขาย คือ 1) Stepping Motor 2) ถอดประกอบได ้3) ยดึติดกบัโตะ๊งานลอ้เล่ือน 4) อยูบ่นโตะ๊งาน 150* 75 
เซนติเมตร 5) อะลูมิเนียม 6) กริปเปอร์ 7)  ไมโครคอนโทรลเลอร์ 

ส่วน F5 ปัจจยัความน่าจะเป็นหรือปัจจยัความยากล าบาก คือ ปัจจยัท่ีเราจะตั้งคา่ในแต่ละความตอ้งการไวว้า่มีความยากล าบาก
ในการออกแบบหรือผลิตผลิตภณัฑม์ากนอ้ยเพียงใดเพ่ือใหท้างผูจ้ดัท าไดมี้ความพยายามในความตอ้งการนั้นๆยิ่งมากข้ึน  โดยการ
ใหค้ะแนนจะแบ่งเป็นระดบัไดด้งัน้ี  1(นอ้ย), 3 (ปานกลาง), 5(ยาก)  
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 ส่วน F6 ความส าคญัเชิงกลยทุธ์ ความส าคญัเชิงกลยุทธ์ คือล าดบัความส าคญักลยทุธ์ของผลิตภณัฑข์องเราเพื่อจะทราบถึง
ความส าคญัของแต่ละความตอ้งการและจะสามารถช่วยใหเ้ป็นแนวทางใหเ้ราออกแบบผลิตภณัฑใ์หต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้
มากข้ึนอีกดว้ย 
 เม่ือไดส่้วนประกอบของบา้นคุณภาพ (House Of Quality -HOQ) ครบทั้ง 6ส่วนใหญ่ๆ สามารถน ามาประกอบเป็นบา้น
คุณภาพหลงัท่ี 1 หลงัจากท่ีไดท้ าบา้นคุณภาพ (House Of Quality -HOQ) เราจึงสรุปไดว้า่ปัจจยัท่ีตอ้งให้ความส าคญัในการพฒันา
ชุดจ าลองตามล าดบัคะแนนดงัน้ี 1. ชนิดของอุปกรณ์ในระบบส่งก าลงั 9.413 คะแนน, 2. การติดตั้ง 7.718 คะแนน, 3. ชนิดของวสัดุ 
7.198 คะแนน, 4. ขนาดของอุปกรณ์ 7.129 คะแนน, 5. ชนิดของตวัจบัผลิตภณัฑ์ 5.322 คะแนน และ 6. การเขียนโปรแกรม 4.392 
คะแนน และ 7.ส่วนประกอบส ารอง 1.330 คะแนน 
 จากการวเิคราะห์ปัจจยัท่ีตอ้งใหค้วามส าคญัโดยใชเ้ทคนิค QFD เพ่ือพฒันาเคร่ืองจ าลองการจดัเก็บอตัโนมติัขา้งตน้แสดงดงั
รูปท่ี 2 

 
 

รูปที ่2     การวเิคราะห์ปัจจยัท่ีตอ้งใหค้วามส าคญัโดยใชเ้ทคนิค QFD 
  

1 3 5

1 ความแข็งแรง 12.77 0.127 9 - 9 - 6 8 - - A C BD Copy 1.25 0.635

2 ความปลอดภัย 11.35 0.114 - 6 - - 6 5.33 - 6 A - BCD Copy 1.25 0.57

3 ซ่อมง่าย 11.35 0.114 7 - 8 - 7 4 8 - A BD C Improve 1.5 0.762

4 มอีะไหล่ส ารอง 11.35 0.114 - - - 7 8 - - - ABC - C Copy 1.25 0.57

5 ความรวดเร็ว 9.2 0.092 4.33 - 4.33 - 5 5.33 6 6 A C BD Copy 1.25 0.46

6 ใช้ได้ในพืน้ท่ีจ ากดั 9.93 0.099 - - 7 - 6 9 7 - AB D C Improve 1.5 0.594

7 เคล่ือนย้ายสะดวก 10.64 0.106 9 - 7 - - 8 7 - AB D C Improve 1.5 0.636

8 มคีวามแมน่ย า 12.06 0.12 - - 5.33 - 5.33 6 8 8 A C BD Copy 1.25 0.6

9 น้ าหนักเบา 11.35 0.114 9 - 7 - 7 8 - - AB D C Improve 1.5 0.762

4.319 0.684 5.322 0.798 5.648 5.941 3.859 2.196

1 A A A A A A AB AB

3 - - CD B - B D -

5 BCD BCD B CD BCD CD C CD

Copy Copy Copy Improve Copy Improve Improve Improve

1.25 1.25 1.25 1.25 1.25 1.5 1.5 1.5

3 5 5 3 3 5 3 3

7.198 0.684 5.322 1.33 9.413 7.129 7.718 4.392
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4. ผลการศึกษา 
4.1  การออกแบบผลติภัณฑ์ 

 การออกแบบผลิตภณัฑ ์เกิดจากการน าทฤษฏีการแปลงหนา้ท่ีผลิตภณัฑเ์ชิงคุณภาพให้เป็นแนวทางปฏิบติั ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ี
ช่วยวเิคราะห์เพ่ือหาแนวทางในการพฒันาผลิตภณัฑ ์โดยผลท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์และไดท้ าการคดัเลือกแนวคิดท่ีมีความเหมาะสม
ตามความตอ้งการของลูกคา้มาใชใ้นการพฒันาผลิตภณัฑ ์ไดท้ั้งหมด 3 สถานีดงัน้ี 
  สถานีท่ี1 ปล่อยช้ินงาน  มีหนา้ท่ีบรรจุและปล่อยช้ินงาน โดยมีความความสามารถในการปล่อยช้ินงานดว้ยความเร็ว 20 ช้ินต่อ
นาทีและสามารถบรรจุช้ินงานได ้สูงสุด 4 ช้ิน ดงัแสดงในรูปท่ี 3(A)  

สถานีท่ี 2 สถานีล าเลียงช้ินงาน ความเร็วสูงสุดในการเคล่ือนท่ี 816 เซนติเมตร/นาที ดงัแสดงในรูปท่ี 3(B) 

สถานีท่ี 3 สถานีจดัเก็บช้ินงานอตัโนมติั มีความเร็วสูงสุดในการเคล่ือนท่ีแกน X 91.7 เซนติเมตร/นาที ความเร็วสูงสุดในการ
เคล่ือนท่ีแกน Y 80.0 เซนติเมตร/นาที  กริปเปอร์สามารถรองรับน ้ าหนกัได ้400 กรัม มีชั้นจดัเก็บช้ินงาน 3 ชั้น แต่ละชั้นมี 2 ช่อง 
ดงัแสดงในรูปท่ี 3(C) ทั้งน้ีความเร็วและความสามารถในรองรับน ้ าหนกัไดข้ึ้นอยูก่บัอุปกรณ์ท่ีเลือกใชต้ามความเหมาะสม 

 

          
         (A) สถานีจ่ายช้ินงาน                  (B) สถานีเคล่ือนยา้ยช้ินงาน               (C) สถานีจดัเก็บช้ินงานอตัโนมติั 

 
รูปที ่3     ชุดจ าลองการจดัเก็บอตัโนมติั 

 
4.2  โปรแกรมควบคุม 
 ขั้นตอนการท างานของชุดจ าลองการจดัเก็บอตัโนมติัประกอบดว้ย 3 ส่วนมีการท างาน โดยควบคุมการท างานดว้ยโปรแกรม 
Arduino IDE เพื่อควบคุมการท างานของชุดจ าลองการจดัเก็บอตัโนมติั ดงัแสดงในรูปท่ี 4 
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รูปที ่4     โปรแกรม Arduino IDE เพ่ือใชป้้อนค าสัง่ของชุดจ าลองการจดัเก็บอตัโนมติั 
 

 ขั้นตอนการท างานจะใชต้วัแปรในการเขียนโปรแกรม ประกอบดว้ยอุปกรณ์ขบัเคล่ือน 5 ตวัดงัน้ี 1) Servo1 คือ เซอร์โวสถานี
ท่ี 1 2) Servo3 คือ เซอร์โวสถานีท่ี 3 3) Z คือ สเต็ปมอเตอร์สถานี 2 4) X คือ สเต็ปมอเตอร์สถานี 3 และ 5) Y คือ สเต็ปมอเตอร์
สถานี 3 โดยผงัแสดงขั้นตอนการควบคุมการท างานของแต่ละสถานงานแสดงดงัรูปท่ี 5 
 

             

เริ่มต้น

X,Y เคล่ือนที่ข ้น

X,Y เคล่ือนที่ข ้น

กริปเปอร์ช้ินงาน

X,Y เคล่ือนที่ข ้น

X,Y เคล่ือนที่ไปทางขวา

จับช้ินงานชิ้นที่ 1

X,Y เคล่ือนที่ไปทางซ้าย

ส้ินสุดการท างาน

เริ่มต้น

รับชิ้นงานจากส านที่ 1

Z ท างานเคล่ือนย้ายชิ้นงานไปทางขวา

ส านีที่ 3 จัดเก็บงาน

จบการท างาน

Z ท างานเคล่ือนย้ายช้ินงานไปทางซ้าย

Servo1 หมุน 60อง า
ผลักชิ้นงาน

เริ่มต้น

ชิ้นงานเคล่ือนที่ไปยังส านที่ 2

Servo1 หมุนกลับมา
0 อง า

จบการท างาน

 
 

รูปที ่5     ผงัการท างานของสถานีงานท่ี 1,2 และ 3 
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4.3  ผลการทดลอง 
 หลงัจากสร้างเคร่ืองจ าลองการจดัเก็บช้ินงานอตัโนมติัและท าการเขียนโปรแกรมควบคุมการท างานแลว้ จึงไดท้ าการทดลอง
เพ่ือจดัเก็บช้ินงาน ในชั้นวาง 4 จุดวาง โดยการจดัเก็บค่าสถิติจากการจดัเก็บช้ินงานจุดวางละ 30 คร้ังรวมวางช้ินงานทั้งส้ิน 120 คร้ัง 
ซ่ึงการทดลองการจดัเก็บช้ินงานไดผ้ลแสดงดงัในตารางท่ี 1 พบว่ามีการทดลองไม่ส าเร็จ 1 คร้ัง อนัเน่ืองมาจากช้ินงานเกิดการ
ติดขดัท่ีกระบอกปล่อยช้ินงานท าใหไ้ม่สามารถเตะช้ินงานออกจากสถานีจ่ายช้ินงาน 
 
 

ตารางที ่4     ค่าสถิติการทดลองจดัเก็บช้ินงานของชุดจ าลองการจดัเก็บอตัโนมติั 
จุดจดัเก็บช้ินงาน จ านวนคร้ัง ( 30คร้ัง ) 

ส าเร็จ ไม่ส าเร็จ 
จุดวางท่ี 1 30 0 
จุดวางท่ี 2 30 0 
จุดวางท่ี 3 29 1 
จุดวางท่ี 4 30 0 

รวม (เตม็ 120คร้ัง) 119 1 
% (เตม็ 100%) 99 1 

 
5. สรุปผลการวจิยัและข้อเสนอแนะ 

การออกแบบและสร้างอุปกรณ์จดัเก็บช้ินงานอตัโนมติั มีขั้นตอนการด าเนินงานโดยการน าทฤษฎีการแปลงหนา้ท่ีผลิตภณัฑ์
เชิงคุณภาพใหเ้ป็นแนวทางปฏิบติั (Quality Function Deployment - QFD) เพื่อเป็นแนวทางในการออกแบบและสร้างผลิตภณัฑใ์ห้
ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ โดยน าความตอ้งการของลูกคา้ไปวิเคราะห์และประเมินผล เพ่ือให้ไดข้อ้จ ากดัในการออกแบบซ่ึง
ไดข้อ้จ ากดัทั้งหมด 6 หวัขอ้ แลว้ท าการเขียนแบบดว้ยโปรแกรมวาดภาพสามมิติเป็นการจ าลองอุปกรณ์เพื่อให้เห็นภาพผลิตภณัฑ์
ชดัเจนยิ่งข้ึน กระทัง่สามารถสร้างเคร่ืองจ าลองการจดัเก็บช้ินงานอตัโนมติัท่ีสามารถใชง้านได ้จึงไดน้ าไปทดลองจดัเก็บช้ินงาน 
หลงัจากนั้นท าการประเมินประสิทธิภาพในการจดัเก็บช้ินงานของเคร่ืองจ าลองการจดัเก็บช้ินงานอตัโนมติัเพ่ือหาค่าความเช่ือมัน่
ทางสถิติ โดยผลการทดลองในการจดัเก็บช้ินงานคือ สามารถจดัเก็บไดอ้ยา่งถูกตอ้งท่ี 99 เปอร์เซ็นตค์วามเช่ือมัน่ 

ในการส ารวจขอ้มูลเพ่ือให้ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสอบถามความตอ้งการของลูกคา้มีความน่าเช่ือถือและแม่นย  า ควรเก็บขอ้มูล
โดยการสมัภาษณ์จากกลุ่มลูกคา้เป้าหมายโดยตรง และในการออกแบบและสร้างอุปกรณ์ควรศึกษาเร่ืองวสัดุ น ้ าหนกัโครงสร้างเพื่อ
ลดค่าใช้จ่ายในส่วนท่ีไม่จ าเป็น โดยก่อนใช้งานทุกคร้ังตอ้งท าการตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักร เพื่อลดความผิดพลาดในการ
ปฏิบติังาน  
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