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A study of automotive condensers production found that the problems were 

designing and manufacturing process. These caused to product failures and the 
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QFD and PFMEA techniques were applied in this research to fulfill customer 

requirements and reduce failure reduction in manufacturing. 

The quality tools of Quality Function Deployment (QFD) and Process Failure 

Mode and Effect Analysis (PFMEA) were applied for the design and trial production of 

automotive condensers. Both emphasized on the requirements of target customer 

groups and failures during the manufacturing . The matrixes of QFD were developed to 

product design matrix, process planning matrix and process control planning matrix. 

The trial production of automotive condensers product was researched in order to 

analyze failures in the process with cause and effect diagram by using brainstorming and analysis on 

PFMEA. 

The results of QFD for the product design concluded with the 11 technical 

requirements and the 10 parts characteristic requirement. While the next QFD matrix 

conc luded with the 15 process characteristic requirement and the 15 controlled 
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such as personal training, making new maintenance standard and editing smooth toggle 

block surface that were solved comparing with the before improvement. Finally the 

defected before improvement of 16.29% was reduced to 7.50%. 
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บทที่  1 
 

บทนํา 

 
ปจจุบันตลาดแอรรถยนตในประเทศไทยยังคงขยายตัวไดอยางตอเนื่อง ผูประกอบรถยนตไม

จําเปนจะตองใชชิ้นสวนภายในประเทศในการประกอบรถยนตอีกตอไป  และสามารถจัดหา
ชิ้นสวนไดจากทั่วโลกโดยใชนโยบาย Global Sourcing คือ จัดหาช้ินสวนที่ไดคุณภาพและราคา
ถูกที่สุดเพื่อลดตนทุนและไดเปรียบคูแขงในดานราคา ทําใหผูผลิตช้ินสวนยานยนตไทยในปจจุบัน
ตองแขงขันกันอยางรุนแรงมากข้ึนทั้งดานราคา คุณภาพ และมาตรฐานระดับโลก ซึ่งแตละ
บริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนตตองเรงพัฒนาผลิตภัณฑและบริการของตนเองเพื่อใหเกิดความ
แตกตางและสามารถแขงขันกับผูประกอบการรายอื่น โดยปจจัยสําคัญในการพัฒนาคือ การ
พิจารณาถึงความตองการของลูกคา เพื่อใหสามารถผลิตผลิตภัณฑที่ตอบสนองความตองการของ
ลูกคา ทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจและกลับมาซ้ือผลิตภัณฑซ้ํา ซึ่งจะนําไปสูการเติบโตของธุรกิจ
และผลประกอบการที่ดีของผูประกอบการ 

 

1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
 

บริษัทกรณีศึกษาทําการผลิตคอยลรอนรถยนต สงจําหนายทั้งภายในและตางประเทศ  ลูกคา
ของบริษัทกรณีศึกษาไดแกบริษัทผูประกอบรถยนต GM  Mazda  Ford  Theco  Isuzu Nissan 
ซึ่งบริษัทผูประกอบรถยนตมีคําส่ังซ้ือใหบริษัทกรณีศึกษาทําการผลิตคอยลรอนรถยนตใหตาม
ความตองการที่กําหนดโดยกําหนดคุณลักษณะของคอยลรอนรถยนตใหบริษัทกรณีศึกษาทํา
หนาที่ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเอง ดังนั้นบริษัทกรณีศึกษาจึงตองมีการออกแบบใหตรงกับ
ความตองการของลูกคา ทําใหการออกแบบแตละครั้งตองมีการแกไขเปล่ียนแปลงแบบบอย
เนื่องจากเมื่อออกแบบแลวผลที่ไดไมตรงตามความตองการของลูกคา เชน อัตราการระบายความ
รอนไมตรงตามที่กําหนด  น้ําหนักและขนาดของคอยลรอนรถยนตมากหรือนอยกวาคาความเผ่ือ 
ตําแหนงจุดติดต้ังไมพอดี ฯลฯ สําหรับจุดที่มีการเปลี่ยนแปลงแบบ เชน ระยะระหวางจุดติดต้ัง 
ตําแหนงจุดติดต้ัง  ลักษณะของจุดติดต้ัง  ความกวางของ BRACKET  ระยะระหวาง R/D Outlet 
Pipe กับ Inlet Pipe  รูปรางของคอนเดนเซอร  ความยาวและรูปรางของ Distributor AและB เปน



ตน นอกจากนี้การเปล่ียนแปลงแกไขแบบอาจเกิดจากปญหาในกระบวนการผลิตเนื่องจากการ
ออกแบบใหมและความตองการที่จะลดตนทุน  

จากการสํารวจจํานวนของเสียและช้ินงานบกพรองเดือนมกราคม-สิงหาคม 2551 ดังแสดงใน
รูปที่ 1.1  

 
รูปที่ 1.1 เปอรเซนตของเสียและช้ินงานบกพรองของคอยลรอนรถยนต 

 เดือนมกราคม-สิงหาคม 2551 
 
จากรูปที่ 1.1 พบวา เปอรเซนตของเสียมีแนวโนมเพิ่มข้ึน มีของเสียสูงกวาคาเปาหมายที่ทาง

บริษัทต้ังไวคือ 0.1 % และเปอรเซนตชิ้นงานบกพรองสูงกวาคาเปาหมายที่ทางบริษัทต้ังไวคือ 0.25 
% ของเสียและชิ้นงานบกพรองสวนใหญพบในกระบวนการตรวจเชครอยร่ัวและกระบวนการอบ
ชิ้นงาน เนื่องจากคอยลรอนรถยนตเปนงานที่ตองอาศัยทักษะของพนักงานประมาณ 50% และ
เคร่ืองจักร 50% ดังนั้นปญหาคุณภาพของผลิตภัณฑ จํานวนของเสียและช้ินงานบกพรองที่พบ
สวนมากจึงเกิดจากทักษะของพนักงาน 

 จากการสํารวจบริเวณที่ตรวจพบรอยร่ัวของคอยลรอนรถยนต เดือนสิงหาคม 2551 ดังแสดง
ในตารางที่ 1.1 
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ตารางที่ 1.1 บริเวณที่ตรวจพบรอยร่ัวของคอยลรอนรถยนต เดือนสิงหาคม 2551 
บริเวณที่ตรวจพบรอยร่ัวของคอยลรอน จํานวนช้ินงานที่ตรวจพบ (ชิน้) 

Outlet Union 50
Outlet Flange 34

Inlet Union 15
Outlet Pad 8

Tube 2
Partition Plate B 2

 
จากตารางที่ 1.1 พบวาบริเวณที่ตรวจพบรอยร่ัวของคอยลรอนบอยคือ บริเวณ Outlet Union 

Outlet Flange Inlet Union ตามลําดับ 
จากการสํารวจสาเหตุของของเสียและช้ินงานบกพรองในกระบวนการอบ เดือนสิงหาคม 

2551พบวาเกิดจากสาเหตุดังแสดงในรูปที่ 1.2  
 

 
รูปที่ 1.2 แสดงสาเหตุของของเสียและช้ินงานบกพรองในกระบวนการอบคอยลรอนรถยนต 

เดือนสิงหาคม 2551 
 

จากรูปที่ 1.2 พบวาของเสียและชิ้นงานบกพรองในกระบวนการอบคอยลรอนสวนใหญมี
สาเหตุเกิดจาก Outlet Pad ไมติด Fin ไมติดกอนถึงโคง R/D Outlet ไมติด ทอยุบจากรอยTig 
ตามลําดับ 
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ดวยเหตุผลที่กลาวมา บริษัทกรณีศึกษาจึงมีความตองการที่จะลดปญหาการแกไข
เปล่ียนแปลงแบบบอยและปญหาของเสียที่เกิดในกระบวนการผลิตเมื่อมีการผลิตผลิตภัณฑใหม 
ผูวิจัยจึงนําเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพแบบส่ีชวง (Four-Phase Approach หรือ Four-
Phase Model) มาใชในการวางแผนการออกแบบคอยลรอนรถยนต โดยวิเคราะหรายละเอียดของ
แบบวามีสวนใดบางที่มีความสัมพันธกัน เพื่อใหการวางแผนการออกแบบมีความสอดคลองกับ
การผลิต และลดปญหาการแกไขเปล่ียนแปลงแบบบอย จากการศึกษาขอมูลของบริษัทกรณีศึกษา
พบวาขอจํากัดในการวิจัยคือ บริษัทผูประกอบรถยนตแตละแหงมีความตองการที่แตกตางกันใน
ดานรูปแบบ  ขนาดและคุณลักษณะของคอยลรอนรถยนต รวมถึงเคร่ืองมือที่ใชในการประกอบ 
วิธีการประกอบของบริษัทผูประกอบรถยนต กฎหมายเกี่ยวกับลิขสิทธในการออกแบบของแตละ
บริษัทผูผลิตคอยลรอนรถยนต ดังนั้นการพัฒนาคอยลรอนรถยนตจึงตองสอดคลองกับความ
ตองการของบริษัทผูประกอบรถยนตเฉพาะแหงไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา
โดยรวม ผูวิจัยจึงนําความตองการของบริษัทผูประกอบรถยนตแหงหนึ่งมาเร่ิมการวิจัยต้ังแต
เมตริกซ 2-4 และใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสําหรับกระบวนการ (Process 
Failure Mode and Effect Analysis) ในการติดตามขอบกพรองที่เกิดจากการผลิต เพื่อให
สอดคลองกับการวางแผนการออกแบบและการผลิตไดดียิ่งข้ึน ยังผลใหลดจํานวนของเสียและ
ชิ้นสวนบกพรองในกระบวนการผลิตจริงที่จะเกิดข้ึน ทําใหองคกรมีศักยภาพการแขงขันในระดับ
สากลทั้งดานราคา คุณภาพ การสงมอบ การบริการ รวมถึงการสรางกําลังใจ และสภาพแวดลอม
ในการทํางานอยางมีคุณภาพ    

 
1.2 ขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับบริษัทกรณีศึกษา 
 

 บริษัทกรณีศึกษามีพื้นที่ที่ใชทําการผลิต 15,000 ตารางเมตร มีจํานวนพนักงานประจํา 530 
คน และพนักงานช่ัวคราว 164 คน 

 บริษัทกรณีศึกษาไดรับมาตรฐานคุณภาพและการรับรอง ดังนี้ 
 เดือน มิถุนายน ป ค.ศ. 1999 บริษัทกรณีศึกษาไดรับใบรับรองระบบการจัดการคุณภาพ 

(ISO 9000)  
 เดือนพฤษภาคม ป ค.ศ. 2000 บริษัทกรณีศึกษาไดรับใบรับรองระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 

(ISO 14001) จาก JQA  
 ปจจุบัน บริษัทกรณีศึกษาไดรับใบรับรอง TS 16949 จาก SGS. 
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1.3 วัตถุประสงคของการวิจยั 
 

เพื่อประยุกตใชเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: 
QFD) และเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสําหรับกระบวนการผลิต (Process 
Failure Mode and Effect Analysis: PFMEA) ในการเสนอแนวทางการออกแบบและทดลองผลิต
คอยลรอนรถยนตใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคากลุมเปาหมายและปองกันความ
ผิดพลาดในกระบวนการผลิต 

 
1.4 ขอบเขตของการวิจัย 
 
 1. งานวิจัยนี้ใชเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพแบบ 4 Phase โดยเร่ิมทําการศึกษา
ต้ังแตเมตริกซที่ 2-4 เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาคอยลรอนรถยนตใหตรงตามความตองการของ
ลูกคาเปาหมาย  
 2. ลูกคาเปาหมายคือ บริษทัผูผลิตรถยนตแหงหนึง่ภายในประเทศ 
 3. ผลิตภัณฑที่ทาํการวิจัยคือ คอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 โมเดล XH5 
 4.ใชเทคนิค Process Failure Mode Effect Analysis (PFMEA) ในการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบสําหรับกระบวนการที่ทําการพัฒนา 
 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 
 1. ผลิตภัณฑภายหลังการพัฒนาโดยใชเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพสามารถ
ตอบสนองความตองการของลูกคาเปาหมาย 
 2. ลดความถี่ในการแกไขเปล่ียนแปลงแบบ 
 3. ลดความผิดพลาดในกระบวนการผลิต 
 4. เปนแนวทางในการออกแบบพัฒนาผลิตภัณฑและการปรับปรุงคุณภาพในการผลิต
ผลิตภัณฑอ่ืนๆ 
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1.6 วิธีดําเนินการวิจัย 
      ข้ันตอนในการดําเนินการวิจัยสามารถสรุปไดดังนี้ 

1. ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพและเทคนิคการ
วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 

2. ศึกษาสภาพการดําเนินงานในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา 
      2.1 ศึกษาถึงขอมูลเบ้ืองตนของผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต ( Automotive Condenser) 
      2.2 ศึกษาระบบปรับอากาศรถยนต 
      2.3 ศึกษาข้ันตอนกระบวนการผลิตในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา 
3. สํารวจและรวบรวมขอมูลความตองการของลูกคา 
4. ประยุกตเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพแบบ 4 Phase มาใชในการออกแบบและวาง

แผนการผลิตคอยลรอนรถยนต โดยประยุกตใชเมตริกซ 2 3 และ 4  
5. ประยุกตเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบของกระบวนการ (PFMEA) ใน

การคนหาปญหาที่แทจริงของกระบวนการผลิต  สาเหตุของปญหา ความรุนแรงและ
โอกาสของปญหาที่จะเกิดข้ึนพรอมทั้งระดมสมองในการหาแนวทางแกปญหาและปองกัน
การเกิดซ้ําของปญหานั้นๆและเพื่อปองกันความลมเหลวตอแผนการผลิตที่ไดออกแบบ
และวางแผนไวจากข้ันตอนของ QFD 

6. สรุปแนวทางเบ้ืองตนในการออกแบบและวางแผนการผลิตคอยลรอนรถยนต  
7. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
8. จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 
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บทที่  2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีเทคนิคการการแปลหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function 
Deployment) ทฤษฎีการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects 
Analysis: FMEA) และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 
2.1 ทฤษฎีเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment) 

2.1.1 ความหมาย 
QFD ยอมาจาก Quality Function Deployment (การแปลหนาที่ผลิตภัณฑเชิง

คุณภาพ ใหเปนแนวทางปฏิบัติ) เปนการประกันคุณภาพในการออกแบบ โดยมีจุดมุงหมายเพื่อ
ความพึงพอใจของลูกคาและเพื่อถายทอดความตองการของลูกคาใหเปนเปาหมายการออกแบบ 
เราใชเปนเคร่ืองมือตัวหนึ่ง ที่เร่ิมตนที่การตลาด โดยสืบหาวา ถาลูกคาจะพอใจผลิตภัณฑของเรา 
ผลิตภัณฑของเราจะตองมีลักษณะอะไรบาง (ที่กําลังจะออกแบบขึ้นมาเพื่อผลิตขาย) ฝาย
ออกแบบจะตองแปลความหมายใหตรงกันจากภาษาลูกคา โดยจะเร่ิมต้ังแตกระบวนการรับฟง
เสียงจากลูกคา (Voice of Customer) และถายทอดไปสูการออกแบบผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการ 
การออกแบบชิ้นสวนของผลิตภัณฑ และนําไปสูการออกแบบกระบวนการผลิตที่ตองการ เพื่อสราง
ความพอใจใหกับลูกคาอยางตอเนื่อง  

QFD เปนเคร่ืองมือสําคัญซ่ึงองคกรตองเรียนรูเปนพื้นฐานแลวนําไปประยุกตใชอยาง
เปนระบบ ดวยการสรางบานแหงคุณภาพ (House of Quality) อยางมั่นคง เพื่อถายทอดความ
ตองการของลูกคาไปสูกระบวนการผลิตอยางสมบูรณ ดังนั้นเราตองออกไปเก็บรวบรวมขอมูลจาก
ลูกคาใหมากที่สุดเทาที่จะทําได ในระหวางที่รวบ รวมขอมูลอยูนั้น ทีม QFD จะตองถามตอและ
ตอบคําถามอยางมากมาย อาทิเชน ลูกคาตองการอะไรอยางแทจริงจากเรา ความคาดหวังของ
ลูกคาคืออะไร ความคาดหวังของลูกคานําไปใชในกระบวนการออกแบบหรือไม ทีมออกแบบทําให



ลูกคาพึงพอใจจนบรรลุผลสําเร็จอะไรไดบาง คําถาม คําตอบเหลานี้จะตองมาจากการพูดคุยกับ
ลูกคาโดยตรง หรือ การมุงเนนไปที่ลูกคา (Customer focus)  

กลาวโดยกวาง ๆ QFD คือ การฟงเสียงลูกคาวาตองการอะไร ( Hearing the 
customer voice ) หมายความวา เราจะใช QFD มาแปลความตองการ (Needs) ความอยากได 
(Wants) และความคาดหวัง (Expectations) ของลูกคา ซึ่งมักอยูในเทอมของส่ิงหรือขอกําหนดที่
ลูกคาตองการ แตกลาวออกมาเปนคําพูดที่ใชกันโดยทั่วไปไมใชภาษาเชิงเทคนิค QFD จะชวย
เปล่ียนความตองการของลูกคาใหเปนแนวทางหรือการกระทําในเทอมของคุณสมบัติจําเพาะทาง
วิศวกรรม QFD ถูกนํามาใชเพื่อทําความเขาใจความตองการของลูกคา (the needs of the 
customer) และเปล่ียนความตองการของลูกคาไปเปนขอกําหนดในการออกแบบ และขอกําหนดที่ 
จาํเปนในการผลิต ถือไดวา QFD เปนกระบวนการเชิงระบบ (systematic process) สําหรับใชเปน
พลังขับดัน เพื่อมุงเนนตรงไปยังความตองการของลูกคา นอกจากนั้น QFD ชวยในการออกแบบ
สินคาใหสามารถแขงขันไดในตลาด ใชเวลาการออกแบบนอยกวาปกติ และใชตนทุนนอยกวา 
QFD ใชชวยใหเกิดการเปล่ียนแปลง จากแนวทางการแกไข (reactive) มาเปนการควบคุมคุณภาพ
ในเชิงปองกัน (preventative manufacturing quality control)  

 
2.1.2 วิวัฒนาการของ QFD  

ก) ในชวง 1960s Professors Shigeru Mizuno และ Yoji Akao ไดพยายามพัฒนา
วิธีการที่จะสามารถพัฒนาและออกแบบผลิตภัณฑที่ตรงตามความตองการของลูกคากอนที่จะ
ผลิตจริง โดยในชวงนั้นมีแตวิธีการทาง quality control ที่มุงแตจะแกไขปญหาระหวางหรือหลัง
การผลิต 

ข) Kiyotaka Oshiumi แหง Bridgestone Tire ใช Fishbone Diagram เพื่อแสดง 
ความตองการของลูกคาแตละราย (effect) และแสดงการออกแบบ Quality Characteristics และ 
Process Factors (causes) ที่จําเปนในการ Control and Measure 

ค) ป1972 มีการใช QFD ในการออกแบบถังเก็บน้ํามันในบริษัท Kobe Shipyards of 
Mitsubishi Heavy Industry โดยดัดแปลงมาจาก Fishbone Diagram กลาวคือ เนื่องจาก 
Fishbone Diagram ไมสามารถแสดงความสัมพันธระหวาง effects และ causes แตละตัว จึงได
มีการดัดแปลง ใหมีลักษณะเปน spreadsheet หรือ matrix โดยที่ rows แสดง desired effects of 
customer satisfaction และ columns แสดง controlling and measurable causes. 
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ง) ป 1980s ใน USA 'Big Three' บริษัทผูผลิตรถยนต อะไหลรถยนตและบริษัทช้ันนํา
ทางดาน electronics ไดประยุกตใช QFD แตไมกวางขวางนัก รวมทั้งการแลกเปล่ียนขอมูล
ระหวางผูใชงานก็ไมคอยมี เนื่องจากกลัวขอมูลร่ัวไหล 

 
       2.1.3 จุดประสงคในการทํา QFD  

ก) เพื่อใชในการออกแบบหรือพัฒนาผลิตภัณฑใหมโดยเนนที่การตอบสนองความ
ตองการของลูกคาไดอยางถูกตอง 

ข) เพื่อชวยลดปญหาตางๆ ที่เกิดข้ึนในข้ันตอนการออกแบบผลิตภัณฑ ไมวาจะเปน
ระยะเวลาที่ใชในการออกแบบ ตนทุนที่ใชในการออกแบบ ลดระดับความไมแนนอนในการ
ออกแบบ เปนตน 

ค) เพื่อชวยใหการพัฒนาผลิตภัณฑดําเนินไปในทิศทางที่ถูกตอง 
ง) เพื่อชวยใหการรวบรวม และการประเมินผลความพึงพอใจของลูกคาสามารถทําได

งายข้ึน และเปนระบบมากข้ึน  
จ) เพื่อทําใหบุคลากรในบริษัทมองเห็นภาพรวมการทํางาน และวิธีที่สามารถ

ตอบสนองความตองการของลูกคาไดเปนอยางดี 
ฉ) เพื่อชวยสรางและจัดการกับโครงสรางในระบบสารสนเทศข้ึน เนื่องจากตองมีการ

ปฏิสัมพันธกับลูกคาในการเก็บรวบรวมความตองการของลูกคาเพื่อใหการทํางานของฝายตางๆใน
บริษัทเปนไปในทิศทางเดียวกัน โดยเฉพาะฝายผลิต ฝายการตลาด และฝายพัฒนาและวิจัย 

 
2.1.4 การประยุกตใชเทคนิค QFD 

    การประยุกตใชเทคนิค QFD นิยมใชกัน 3 รูปแบบ ดังนี้ 
ก) แบบส่ีชวง (Four-Phase Approach หรือ Four-Phase Model) เปนการใชอนุกรม

ของเมตริกซซ 4 ชั้น เพื่อใหครอบคลุมชวงการดําเนินการ 4 ชวงที่สําคัญในการออกแบบและ
พัฒนาผลิตภัณฑ 

ข) แบบ Matrix Approach เปนรูปแบบด้ังเดิมที่ใชในประเทศญ่ีปุน คิดคนโดย Yoji 
Akao ตัวโมเดลมีขนาดใหญ และทําใหความเขาใจไดยาก วิธีการนี้จะใชเช่ือมโยงเทคนิคอ่ืน ๆ 
ดวย เชน Value Engineering Failure Mode and Effect Analysis Reliability Analysis Fault 
Tree Analysis Production Operation เปนตน โดยมากแลวจะใชงานในลักษณะของระบบ
เมตริกซ 30 เมตริกซ 
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ค) แบบ Integrated QFD Approach เปนโมเดลที่สรางข้ึนตามข้ันตอนในการพัฒนา
สินคาและผลิตภัณฑใหม มีระเบียบวิธีและข้ันตอนที่ตายตัว รวมกิจกรรมการดําเนินงาน กิจกรรม
ทางธุรกิจรวมทั้งการรีเอ็นจิเนียร่ิงไวในโมเดลดวย เร่ิมต้ังแตการแปรความตองการลูกคา การ
พัฒนาแผนปฏิบัติการ การกําหนดเปาหมาย ไปจนถึงความตองการดานโรงงานผลิตและการ
ปฏิบัติในการดําเนินงาน 

 ในบรรดารูปแบบทั้ง 3 รูปแบบ แบบส่ีชวงเปนที่นิยมในการนําไปประยุกตใชมากที่สุด
เนื่องจากเขางายและมีความคลองตัวสูง 

 
2.1.5 ข้ันตอนการทาํ QFD แบบ Four-Phase มีข้ันตอนตามลําดับดังนี ้

ข้ันตอนที่ 1 Understanding the Customer คือ ข้ันตอนการสํารวจและการเก็บรวบรวมขอมูล
ความตองการลูกคา โดยมีรายเอียดดังนี้ 
                   ก)  กําหนดกลุมลูกคาและคุณลักษณะหรือพฤติกรรมของกลุมลูกคา 
                   ข)  จัดกลุมลูกคาและลําดับความสําคัญ 
ข้ันตอนที่ 2 Capturing and Analyzing the Voice คือ ข้ันตอนการกําหนดความตองการเชิง
เทคนิค และดําเนินการแปลงความตองการของลูกคาใหเปนความตองการทางดานเทคนิค โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
                   ก)  ทําความเขาใจในเสียงของลูกคาที่ไดรับ 
                   ข)  ตองการภาพที่ชัดเจนของความตองการลูกคา (Customer Need) โดยเฉพาะ
ความตองการเก่ียวกับ Performance (บางคร้ังเรียกวา Demanded Qualities คือ คุณภาพที่
ตองการ) QFD Design Team ตองออกแบบสอบถามใหบรรลุหรือสูงกวาความคาดหวังของลูกคา
ทําการออกแบบสอบถาม หรือการสัมภาษณกับลูกคา เพื่อทําการจัดลําดับความสําคัญ และระดับ
ความพึงพอใจในปจจุบันของลูกคาตอคุณภาพที่ตองการในแตละขอ 
                   ค)  แปลงความตองการของลูกคาที่ไดเหลานั้นใหเปนความตองการเชิงเทคนิค ซึ่ง
ตองสามารถวัดและเขาใจไดดวย 
ข้ันตอนที่ 3 Translating Demanded Quality into Performance Measures คือ ข้ันตอนการ
แปลงความตองการทางดานเทคนิคใหเปนความตองการหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบของ
ผลิตภัณฑ รายละเอียดดังนี้ 
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ก) คุณภาพทีต่องการได จะเปน Input ในข้ันตอนนี ้
ข) จัดลําดับความสําคัญ โดยผนวกลําดับความสําคัญของลูกคาและองคกรเขา

ดวยกัน เพื่อทําการแปลงเปน Performance Measures ที่สามารถตอบสนองความตองการของ
ลูกคาไดสูงที่สุด 
ข้ันตอนที่ 4 Choosing the Best Concept คือ ข้ันตอนการกําหนดความตองการหรือคุณสมบัติ
ทางดานกระบวนการ และดําเนินการแปลงความตองการหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบของ
ผลิตภัณฑใหเปนความตองการหรือคุณสมบัติทางดานกระบวนการ รายละเอียดดังนี้ 

ก) กําหนดแนวทาง (Concept) และทําการเปรียบเทียบเพื่อหาแนวทางที่เหมาะสม 
ข) อาศัยเปาหมายทางดานตนทุน (Target Costs) เปนองคประกอบในการพิจารณา 
ค) เลือกแนวทางที่ดีที่สุด และทําการกําหนดคุณสมบัติทางดานสวนประกอบของ

ผลิตภัณฑที่สัมพันธกับกระบวนการผลิต 
ง) กําหนดคุณสมบัติทางดานกระบวนการการผลิตที่เปนไปได 

ข้ันตอนที่ 5 Translating Performance Measures into Manufacturing Conditions คือ ข้ันตอน
ที่ความตองการหรือคุณสมบัติทางดานกระบวนการ จะถูกนํามาวางแผนและกําหนดวิธีการในการ
ควบคุม รายละเอียดดังนี้ 

ก) สรางความสัมพันธระหวางคุณสมบัติทางดานสวนประกอบของผลิตภัณฑกับ
คุณสมบัติทางดานกระบวนการผลิต โดยอาศัยความรูในกระบวนการผลิต 

ข) ผลลัพธที่ไดอาจอยูในรูป Quality Control System และProcedures เปนตน 
 
      เทคนิคการแปลหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพแบบ Four-Phase สามารถแสดง
โครงสรางพื้นฐาน ซึ่งประกอบดวยเมตริกซจํานวน 4 เมตริกซ รายละเอียดของแตละเมตริกซ มี
ดังนี้ 
Phase 1: การวางแผนผลิตภัณฑ (Product Planning Matrix) 
ข้ันตอนนี้เปนข้ันตอนในการแปลงความตองการของลูกคา(Customer requirement) เปนความ
ตองการทางเทคนิค (Technical requirement) ประกอบดวยเนื้อหาหลัก 2 สวน ไดแก 

ก) ขอมูลในแนวนอน เปนขอมูลความตองการที่ไดทําการสํารวจจากลูกคา โดยจะ
ประกอบดวยความตองการของลูกคา คาระดับความสําคัญที่ลูกคาใหกับความตองการแตละขอ 
รวมถึงการประเมินความสามารถในการแขงขันของบริษัทเทียบกับคูแขงรายอ่ืน เปนตน 
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ข) ขอมูลในแนวต้ัง เปนขอมูลเชิงเทคนิคที่ไดทําการสํารวจจากทีมงาน โดยจะทําการ
แปลงขอมูลความตองการของลูกคาใหอยูในรูปภาษาที่สามารถเขาใจและส่ือสารไดภายในองคกร
และสามารถวัดคาได 
สวนประกอบของ Product Planning Matrix มีดังนี ้

 

10.Co-relationships

6.Movement of Target

3.Technical Requirements

5.Relationships1.Customer
Requirements

7.Customer
Competitive
Evaluations

13.Improvement
Ratio

8.Competitive Technical Assessment

9.Organization Difficulty

4.Operational Goals/Targets

11.Column Weight

12.% Relative

2.Importance

 
 

รูปที่ 2.1 เมตริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 
  

1. ความตองการลูกคา (Customer Requirements) ขอมูลในสวนนี้ไดมาจากการสํารวจ
ความตองการของลูกคาและนํามาจัดหมาวดหมูใหเหมาะสม ตัดความตองการที่ซ้ําซอนกันออก
รวมถึงตีความถึงความตองการที่แฝงเรนของลูกคา 

2. ระดับความสําคัญของความตองการของลูกคา (Customer Important Rating) เปน
การระบุถึงความสําคัญของความตองการแตละขอเพื่อเปรียบเทียบกันวาความตองการใดมี
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ความสําคัญมากที่สุดและความตองการใดมีความสําคัญนอยที่สุดโดยใชเกณฑคะแนนเปนตัว
ตัดสิน 

3. ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) เปนการแปลงความตองการของ
ลูกคาใหอยูในรูปที่ทีมงานสามารถเขาใจความหมายไดตรงกัน และอยูในลักษณะเชิงเทคนิคที่
สามารถวัดคาไดออกมาเปนตัวเลขที่แนนอนได โดยความตองการของลูกคา 1 ขออาจสามารถ
ตอบสนองความตองการเชิงเทคนิคมากกวาหนึ่งขอก็ได หรือในทางกลับกับความตองการเชิง
เทคนิค 1 ขออาจตอบสนองความตองการมากกวา 1 ขอก็ได 

4. คาเปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operational Goals of Technical 
Requirements) โดยเปาหมายเหลานี้จะตองสามารถวัดคาไดซึ่งจะเปนตัวกําหนดเปาหมายและ
ทิศทางของบริษัทในการพัฒนาผลิตภัณฑและมักจะตองใหประกอบการวิเคราะหในข้ันตอนของ 
เมตริกซ ถัดไป 

5.ตารางความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค 
(Relationship between Customer Requirements and Technical Requirements) คือการให
ระดับความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค โดยลําดับ
ความสัมพันธที่ใชเปนตัวเลขหรือสัญลักษณแสดงระดับความสัมพันธดังนี้ 

  
 - เลข 9 หรือ Strong relationship หมายถึง มีความสัมพันธอยางมาก 
 - เลข 3 หรือ Moderate relationship หมายถึง มีความสัมพันธปานกลาง 
 - เลข 1 หรือ Weak relationship หมายถึง มีความสัมพันธนอย 
 - ชองวาง หรือ No relationship หมายถึง ไมมีความสัมพันธซึ่งกันและกัน 
 
 การกําหนดระดับความสัมพันธของความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค
เปนสวนเชื่อมโยงที่สําคัญ  ขอมูลที่ไดมาเกิดจากใชคําถามวา  “หากเราสามารถควบคุม (ความ
ตองการเชิงเทคนิค) ได จะสงผลตอ (ความตองการของลูกคา) อยางไร?” (มาก/ปานกลาง/นอย/ไม
มีเลย) 

6. ทิศทางในการพัฒนา (Movement of Target Level) คือ การกําหนดทิศทางในการ
เคล่ือนไหวของตัวเปาหมายวาจะมีเปนไปในลักษณะใด 3 ลักษณะดังนี้ 
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       แนวโนมคาเปาหมายปรับลดลง หมายถึงหากสามารถลดคาเปาหมายที่ต้ังไวไดก็   ยิ่ง
ดี เชน เวลาที่ใชในการดําเนินการแกไขปญหา เปนตน 
       แนวโนมคาเปาหมายคงท่ี หมายถึงเปาหมายที่ต้ังไวดีอยูแลว หากสามารถทําไดตาม
เปาหมายนี้ก็สามารถที่จะตอบสนองตอความตองการผูใชงานไดในเกณฑเหมาะสมและเพียงพอ     
       แนวโนมตองปรับคาเปาหมายเพิ่มข้ึน หมายถึงหากสามารถเพ่ิมคาเปาหมายที่ต้ังไดก็
ยิ่งดี  

7.การวิเคาะหคูแขง (Competitive Evaluation) ประกอบดวย 2 สวนคือ 
7.1 การประเมินระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑในปจจุบันเปรียบเทียบกับ

คูแขง (Competitive Assessments) โดยจะใหลูกคาเปนผูประเมินความพึงพอใจในความตองการ
แตละหัวขอของผลิตภัณฑเปรียบเทียบกับคูแขงพรอมๆกัน ซึ่งใช Scale 1-5 ในการประเมิน 

7.2 คาเปาหมายในการตอบสนองความตองการของลูกคา (Customer Requirements 
Goal) คือ การที่บริษัทต้ังเปาหมายในการตอบสนองความตองการของลูกคาในแตละขอ โดยปกติ
มักเปรียบเทียบกับคูแขง ซึ่งใช Scale 1-5 ในการตั้งคาเปาหมาย 

8.การประเมินระดับการตอบสนองของความตองการเชิงเทคนิคตอความพึงพอใจของ
ลูกคาเทียบกับคูแขง (Competitive Technical Assessments) คือคะแนนที่ทีมงานแสดงถึง
ความสามารถในการตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิคตอความพึงพอใจของลูกคาของบริษัท 
เปรียบเทียบกับคูแขง ซึ่งใช Scale 1-5 ในการประเมิน 

9.ระดับความยากในการบรรลุความตองการทางเทคนิค (Degree of Organization 
Difficulty) คือ ขอมูลที่ใชเปนตัวบงช้ีวาในการพัฒนาตามความตองการเชิงเทคนิคโดยทีมงาน
จะตองประเมินในแตละขอวามีลําดับความยากในการพัฒนาเนื่องจากขอจํากัดตางๆของบริษัท 

10.ตารางแสดงความสัมพันธรวมกันของความตองการเชิงเทคนิค (Co-relationship of 
Technical Requirements) เปนการพิจารณาถึงการเช่ืองโยงกันภายในความตองการเชิงเทคนิค
กันเอง โดยแตละคูอาจจะสงผลเสริมกันหรือขัดแยงกันหรืออาจไมสัมพันธกันเลยก็ได สวนบนนี้จะ
อยูดานบนสุดของแผนภูมิ QFD มีสัญลักษณแทนความสัมพันธตางๆดังนี้   

 
      +   มีความสัมพันธแบบเสริมกัน 
      -   มีความสัมพันธแบบขัดแยง 
      O  หรือ Strong แสดงวาขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพันธกันมาก 
      X   หรือ Weak แสดงวาขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพันธกันนอย 
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11.คาระดับน้ําหนัก (Column weights) เปนการหาสัดสวนน้ําหนักความสําคัญของความ
ตองการเชิงเทคนิคในแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการ
ของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค (Relationship between Customer Requirements and 
Technical Requirements) กับระดับความสําคัญของความตองกรของลูกคา (Importance) 
 12.ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Technical Importance Relative Weight) เปน
การหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคในแตละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนด
ทางเทคนิคทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซนต 
 13.คาอัตราสวนการปรับปรุง (Improvement Ratio) เปนเปาหมายในการปรับปรุง
ผลิตภัณฑเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา โดยคานี้จะไดมาจาก สัดสวนระดับคาเปาหมาย 
ตอคาที่ไดจากการประเมินระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑของบริษัทในปจจุบัน 
Phase 2: การออกแบบผลิตภัณฑ (Product Design Matrix) 
                ใชสําหรับแปลงความตองการทางเทคนิคที่ไดจากข้ันตอนการวางแผนผลิตภัณฑ ใหอยู
ในรูปของขอกําหนดหรือคุณลักษณะของสวนประกอบผลิตภัณฑ (Part Characteristics) หรือ
ลักษณะของอุปกรณที่จําเปนตองใช (Equipment Characteristics) ในกรณีงานบริการ มี
สวนประกอบที่สําคัญดังนี้ 
 

 
 

รูปที่ 2.2 เมตริกซการออกแบบ 

15



  1.ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements)   ไดมาจากสวนที่ 3 ของ Matrix 
I โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Input ใน Matrix II อยางไรก็ตามหากมีการ
เปล่ียนแปลงความตองการเชิงเทคนิค สืบเนื่องดวยการเปล่ียนแนวคิดหรือหลักการ จะตอง
ยอนกลับไปพิจารณาProduct Planning Matrix อีกคร้ัง 

  2.คาเปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operational Goals of Technical 
Requirements) ไดมาจากสวนที่ 4 ของMatrix I และเมื่อมีการเปล่ียนแปลงความตองการเชิง
เทคนิค ก็ตองกลับไปพิจารณาเปาหมายเหลานี้ใหมเชนเดียวกับขอ1 

  3.ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Technical Importance Relative Weight) ไดมา
จากสวนที่ 12 ของ Matrix I โดยการแปลงคาจาก %Relative ที่ไดมาใหอยูในรูปของ Scale 1-5 
กอนนําไปใชจริง  

   4.ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Part Characteristics Requirements) 
คือ ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ซึ่งอาจไดมาจากการทํา FMEA หรือการะดมสมอง
ของทีมงาน เปนการแปลงความตองการเชิงเทคนิคเขามาสูตัวผลิตภัณฑหรือบริการ โดย
ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบนี้จะตองสามารถวัดคาไดและสามารถตอบสนองความ
ตองการเชิงเทคนิค โดยความตองการเชิงเทคนิค 1 ขออาจสามารถสัมพันธกับขอกําหนดหรือ
คุณสมบัติของช้ินสวนไดมากกวา 1 ขอ 

   5.ตารางความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติของ
สวนประกอบ (Relationship between Technical Requirements and Part Characteristics 
Requirements) แสดงถึงระดับความเช่ือมโยงระหวางความตองการทางเทคนิคและขอกําหนด
หรือคุณสมบัติของสวนประกอบที่มีอยูทั้งหมด โดยลําดับความสัมพันธที่ใชเปนตัวเลขหรือ
สัญลักษณเหมือนกับตารางความสัมพันธในข้ันตอนการออกแบบผลิตภัณฑ (Product Planning) 
ที่ไดกลาวมาแลวขางตน 

   6.ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) คือคาบงของ
ความตองการหรือคุณสมบัติของช้ินสวนแตละขอวา มีคุณสมบัติเปนอยางไร ซึ่งตองสามารถวัดคา
ได และมักนําไปใชประกอบการวิเคราะหในข้ันตอนของเมตริกซถัดไป 

   7.ระดับน้ําหนัก (Importance Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความตองการ
เชิงเทคนิคแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิค
แตละตัวกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Relationship between Technical 
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Requirements and Part Characteristics Requirements) กับระดับน้ําหนักความสําคัญของ
ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Importance Weights) 

   8.ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Part Characteristics Requirements 
Importance Weights) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของ
สวนประกอบ ในแตละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ทั้งหมดให
อยูในรูปของเปอรเซ็นต 
Phase 3: การวางแผนกระบวนการ (Process Planning Matrix) 
              ใชในการแปลงคุณลักษณะของสวนประกอบของผลิตภัณฑ (Part Characteristics) ที่ได
จากข้ันตอนการออกแบบผลิตภัณฑ ใหอยูในรูปของขอกําหนดหรือคุณลักษณะทางดาน
กระบวนการผลิต (Process Characteristics) มีสวนประกอบดังนี้ 
 

1.Part Characteristics 
Requirements 2.Part Specifications 3.Importance  Weight

5.Relationship between 
Technical Requirements and 

Part Characteristics 
Requirements

4.Process Requirements

6.Process Specifications

7.Column weights

8. % Relative
 

 
รูปที่ 2.3 เมตริกซซการวางแผนกระบวนการ 

 
1. ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Part Characteristics Requirements) 

ไดมาจากสวนที่ 4 ของ Matrix II โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Inputใน Matrix III 
2. ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) ไดมาจาก

สวน   ที่ 6 ของ Matrix II ใชเปน Inputใน Matrix III 
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3. ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Part Characteristics Requirements 
Importance Weights) ไดมาจากสวนที่ 8 ของ Matrix II โดยการแปลงคาจาก %Relative ที่ไดมา
ใหอยูในรูปของ Scale 1-5 กอนนําไปใชจริง  

4.คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics) คือกระบวนการผลิตซ่ึงเรา
สามารถแยกออกไดเปน กระบวนการเดิมที่ดีอยูแลว และกระบวนการใหมที่สามารถปรับปรุง
ผลิตภัณฑใหดีข้ึน ในสวนของกระบวนการเหลานี้มักไดจากการระดมความคิดของทีมงาน หรือ
คําแนะนําจากผูเชี่ยวชาญ 

5.ความสัมพันธระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบกับคุณสมบัติ
ของการบวนการ (Relationship between Part Characteristics Requirements and Process 
Characteristics) แสดงถึงระดับความเชื่อมโยงระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ
แตละตัวกับคุณสมบัติของกระบวนการ ที่มีอยูทั้งหมด โดยลําดับความสัมพันธที่ใชเปนตัวเลขหรือ
สัญลักษณเหมือนกับตารางความสัมพันธในข้ันตอนการออกแบบผลิตภัณฑ (Product Planning) 
ที่ไดกลาวมาแลวขางตน 

6.ขอกําหนดทางดานกระบวนการ (Process specifications) เปนเปาหมายในการ
พัฒนาเพื่อใหกระบวนการเปนไปตามที่ตองการ โดยไดมาจากทีมงานพัฒนา โดยมีขอกําหนด
ทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหมเพื่อการพัฒนา 

7.ระดับน้ําหนัก (Importance Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความตองการ
ของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวาง
ความสัมพันธระหวางความตองการของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบแตละตัวกับ
คุณสมบัติทางดานกระบวนการ (Relationship between Part Characteristics Requirements 
and Process Characteristics Requirements) กับระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการ
ของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Process Characteristics Requirements 
Importance Weights) 

8. ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Process Characteristics Requirements 
Importance Weights) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของคุณสมบัติทางดานกระบวนการ 
ในแตละขอกําหนดเทียบกับคุณสมบัติดานกระบวนการทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต 
Phase 4: การวางแผนการผลิต (Production Planning Matrix)  
              เปนการนาํขอกําหนดหรือคุณลักษณะทางดานกระบวนการผลิตที่ไดจากข้ันตอนการ 
วางแผนกระบวนการมาออกแบบและกําหนดวิธีในการควบคุม มีสวนประกอบดังนี ้
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รูปที่ 2.4 เมตริกซการวางแผนการผลิต 
1.คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristic) ไดมาจากสวนที่ 4 ของ Matrix 

III โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Inputใน Matrix IV 
2.ระดับความสําคัญของคุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics 

Requirements Importance Weights) ไดมาจากสวนที่ 8 ของ Matrix III โดยการแปลงคาจาก 
%Relative ที่ไดมาใหอยูในรูปของ Scale 1-5 แสดงลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบโดยเรียง
จากมากไปนอย กอนนําไปใชจริง 

3.การประเมินการดําเนนิงาน (Operation Evaluation) ซึ่งคุณสมบัติของกระบวนการแต
ละขอที่ไดรับจาก QFD ของ Matrix III นั้น จะถูกประเมินตามหลัก 4 ขอดังนี้ 

   1.ความยากของการควบคุมกระบวนการ 
   2.ความถี่ของปญหาคาดวาจะเกิด 
   3.ความรุนแรงของปญหาเมื่อเกิดข้ึน 
   4.ความสามารถในการตรวจจับปญหาที่เกิดข้ึน 
    การประเมินจะใช Scale 1-5 แทนความยาก ความถี่ ความรุนแรง การตรวจจับ

ปญหา 
4.ความตองการการวางแผน(Planning Requirements) ในสวนของการวางแผนของ

เมตริกซที่ 4 ใชสําหรับระบุปจจัย  เชน  การควบคุม  การบํารุงรักษา  การปองกันความผิดพลาด  
และการฝกอบรมท่ีตองการเมื่อทําการผลิตสินคา  ซึ่งในสวนนี้จะมีการเปลี่ยนแปลงบอยคร้ัง  เพื่อ
สะทอนใหเห็นถึงการผลิตที่ตางชนิดกัน  ความตองการการวางแผนที่นํามาใชกับคุณสมบัติของ
กระบวนการแตละขอ ไดแก 

ก) แผนภูมิควบคุม (Quality Control Chart) เปนแผนภูมิที่ถูกเขียนเปนเอกสารแยก
ออกมา ใชเพื่อกําหนดแผนสําหรับการตรวจสอบคุณสมบัติของกระบวนการ 
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ข) ตารางการซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance Schedule) ใชใน
กระบวนการที่มีความเสื่อมถอยเมื่อมีการทํางานข้ึน การลดลงในสมรรถภาพอาจจะเกิดข้ึนไดจาก
หลายปจจัย เชน การสึกหรอ การเส่ือมคุณภาพทางเคมี เปนตน 

ค) การปองกันการทํางานผิดพลาด (Mistake-proofing) เกี่ยวของกับการปรับปรุง
กระบวนการ เพื่อทําใหเกิดการปองกันความผิดพลาด   หรือตรวจจับความผิดพลาดไดในทันทีเม่ือ
เกิดข้ึน สังเกตวาความผิดพลาดหลักหลายอยางควรจะไดรับการปองกัน โดยใสตัวกันการ
ผิดพลาดเขาไปในการออกแบบผลิตภัณฑระหวางวิเคราะหการออกแบบเพื่อการประกอบ 

ง) การศึกษาและการฝกอบรม (Education and Training) ควรถูกพิจารณาเมื่อมีการ
เปล่ียนแปลงวิธีการทํางาน 
 

 2.1.6 การวิเคราะห QFD Matrix 
                 2.1.6.1. การประเมินความสมบูรณของเมตริกซ 
                  QFD Matrix เปนเคร่ืองมือที่ใชในการลําดับความสําคัญของความตองการ
ของลูกคา ความตองการเชิงเทคนิคและกําหนดความสัมพันธระหวาง 2 ปจจัย ซึ่งทีมงานตอง
พยายามตอบคําถามเหลานี้ ไดแก ทีมงานไดรวบรวมความตองการของลูกคาที่จําเปนไวทั้งหมด
หรือไม พิจารณาถึงความตองการเชิงเทคนิคทุกตัวแลวหรือไม และทราบไดอยางไรวา เมตริกซที่ได
ออกมานั้นมีความสมบูรณ 
ข้ันตอนที่ 1 ทําการวิเคราะหวามีที่วางเกิดข้ึนในเมตริกซของชองความตองการของลูกคา (เกิด
ชองวางในแนวนอน) และความตองการเชิงเทคนิค (เกิดในชองวางในแนวต้ัง) หรือไม ซึ่งอาจมี
ชองวางเกิดข้ึน สามารถอธิบายไดดังนี้ 

ก)ชองวางในแนวนอน แสดงใหทราบวา ความตองการลูกคาในหัวขอนั้น ไมมี
ความสัมพันธกับทุกความตองการเชิงเทคนิค ซึ่งแสดงวาความตองการของลูกคานั้นจะไมไดรับ
การตอบสนอง อาจหมายความวาความตองการของลูกคาในรายการนี้ไมมีความจําเปนตองรับรู
หรือไมมีความเปนไปไดที่จะตอบสนอง 

ข) ชองวางในแนวต้ัง แสดงใหทราบวา ความตองการเชิงเทคนิคนั้น ไมไดตอบสนองตอ
ความตองการของลูกคาเลย หรืออาจเกิดจากการที่เมตริกซมีขนาดใหญเกินไป 

เมื่อทีมงานพบวาเมตริกซมิไดมีลักษณะดังกลาวขางตน ใหดําเนินการพิจารณาใน
รายละเอียด ดังตอไปนี้ 
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ก) ความตองการของลูกคา มีความถูกตองและเปนความตองการที่สามารถตอบสนอง
ไดจริงหรือไม 

ข) ทีมงานมีความเขาใจพื้นฐานไมเพียงพอในการใหคําจํากัดความของความตองการ
เชิงเทคนิคและความตองการของลูกคา มีผลตอการกําหนดระดับความสัมพันธ 

ค) แผนผังเมตริกซที่ไดอาจมีขนาดใหญเกินไป มีความตองการเทคนิคละเอียดเกินไป 
ทําใหยากตอการพิจารณาระดับความสัมพันธของปจจัยทั้งสอง 

ง) การพิจารณาระดับความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคกับความตองการ
ของลูกคา เกิดข้ึนโดยความตองการของลูกคาแตละตัวไมเปนอิสระตอกัน 
ข้ันตอนที่ 2 หากเมตริกซที่ไดมีความตองการของลูกคาต้ังแต 2 ขอข้ึนไปที่มีระดับความสัมพันธกับ
ความตองากรเชิงเทคนิคที่เหมือนกัน แสดงใหเห็นวาความตองการของลูกคาใน 2 ขอดังกลาวมี
การแตกรายละเอียดของความตองการที่มากเกินไป สามารถยุบรวมกันได 
ข้ันตอนที่ 3 หากในชองเมตริกซของความตองการลูกคาที่ระดับความสัมพันธกับความตองการเชิง
เทคนิคเฉพาะในระดับตํ่าสุดเทานั้น แสดงใหเห็นวาเมตริกซดังกลาวไมมีความตองการเชิงเทคนิคที่
ตอบสนองตอความตองการของลูกคาในขอดังกลาวเพียงพอ 

กรณีที่พบวาเกิดเมตริกซในลักษณะที่ไมสมบูรณดังกลาวขางตน ทีมงานควร
ทําการศึกษาวิเคราะหในรายละเอียดใหม เพื่อทําการแกไขปรับปรุงจนกวาจะไดเมตริกซที่สมบูรณ 

2.1.6.2.การประเมินความพอเพียงและความลําเอียงของเมตริกซ 
                            ข้ันตอนในการตรวจสอบวาการพิจารณาใหระดับความสัมพันธในเมตริกซของ
ทีมงานมีความพอเพียงและไมลําเอียง โดยพิจารณาดังนี้ 

ก) เมตริกซที่ไดมีเพียง 1หรือ 2 ความตองการเชิงเทคนิคเทานั้น ที่มี
ความสัมพันธกับแตละความตองการของลูกคา สาเหตุนี้เกิดจากการศึกษาและวิเคราะหผลความ
ตองการของลูกคาไมเพียงพอ ทีมงานตองนําขอมูลกลับมาวิเคราะหใหมและพยายามหาความ
ตองการที่แทจริงของลูกคาแลวจึงนํากลับมาพิจารณาใหมอีกคร้ัง 

ข) เมตริกซที่มีการจัดกลุมระดับความสัมพันธของความตองการเชิงเทคนิคกับ
ความตองการของลูกคา สาเหตุนี้เกิดจากไมมีการจัดลําดับช้ันของแตละความตองการ ทีมงานตอง
ทําการวิเคราะหใหมอีกคร้ัง โดยอาศัยเคร่ืองมือสนับสนุนการวิเคราะหตางๆ อาทิเชน Affinity 
Diagram, Tree Diagram เปนตน อีกกรณีหนึ่ง คือ ทุกความตองการเชิงเทคนิคมีความสัมพันธใน
ระดับสูงสุด หรือการพึงพอใจเฉพาะเจาะจงตอความตองการของลูกคาเพียงขอเดียว สาเหตุนี้เกิด
จากมีความลําเอียงเกิดข้ึน ซึ่งควรปรับปรุงโดยการประเมินระดับความสัมพันธใหมอีกคร้ังหนึ่ง 

21



และควรจัดแยกความตองการของลูกคาในหัวขอดังกลาวออกเปนความตองการในอีกระดับหนึ่ง
ดวย 

ค) เมตริกซที่มีการจัดกลุมระดับความสัมพันธ และเมตริกซที่ทุกความตองการ
ของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิคมีความสัมพันธในระดับสูงสุด พบวา ความตองการของ
ลูกคามีความสัมพันธเฉพาะเจาะจงตอความตองการเชิงเทคนิคเพียงขอเดียว สาเหตุนี้เกิดจาก มี
ความลําเอียงเกิดข้ึน ควรปรับปรุงโดยการประเมินระดับความสัมพันธใหมอีกคร้ังหนึ่งเชนกัน 

ง) เมตริกซที่มีการกระจายตัวของระดับความสัมพันธระหวางความตองการ
ลูกคากับความตองการเชิงเทคนิคทั้งตาราง แตมีความสัมพันธในลักษณะที่คอนขางตํ่า ลักษณะ
ดังกลาวอาจเกิดจากสาเหตุ 2 ประการ ไดแก  

   1. ความตองการเชิงเทคนิคเพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคา ไมมี
ความชัดเจนในการพิจารณา  

 2. ไมมีความเขาใจในรายละเอียดของแตละความตองการเชิงเทคนิค กรณีนี้
ควรปรับปรุงเมตริกซโดยทีมงานพิจารณาถึงความตองการเชิงเทคนิคใหมอีกคร้ังหนึ่ง 

2.1.6.3. การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริกซ 
                             การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริกซ โดยการใชขอมูลเปรียบเทียบ
ระหวางขอมูลการแขงขันในการตอบสนองตอความตองการของลูกคากับขอมูลการแขงขัน
ทางดานเทคนิค ซึ่งเปนการพิจารณาถึงแนวโนมของการเปรียบเทียบโดยทําการประเมินวา บริษัท
สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดดีเพียงใด ซึ่งสามารถสรุปไดเปน 3 กรณี 
ดังตอไปนี้ 

กรณีที่ 1 ถาแนวโนมของการเปรียบเทียบทางดานเทคนิคของบริษัทและ
แนวโนมของการเปรียบเทียบความตองการที่ไดรับจากลูกคาเหมือนกัน แสดงวาการพัฒนาระบบ
ดําเนินการไปในทิศทางที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางเหมาะสม 

กรณีที่ 2 บริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดสูงกวาความ
ตองการเชิงเทคนิคของบริษัท เม่ือเทียบกับคูแขงหรือมาตรฐาน แสดงวา พฤติกรรมการดําเนิน
กิจการมีลักษณะของกิจกรรมการขายสินคาหรือระบบมากกวาที่จะพัฒนาการตอบสนองความ
ตองการของลูกคา ซึ่งสามารถทําใหลูกคาเกิดความไมพึงพอใจตอสินคาของบริษัท เนื่องจากไม
สามารถตอบสนองไดในระดับที่ลูกคาตองการ 

กรณีที่ 3 หากบริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดตํ่ากวา
คูแขงและการเปรียบเทียบความตองการเชิงเทคนิคของบริษัท พบวาสูงกวาคูแขงหรือมาตรฐาน

22



แสดงผลวาบริษัทอาจมีความสามารถสูงกวาคูแขง ซึ่งอาจเกิดจากบริษัทมีการดําเนินกิจกรรมการ
ขายนอยกวาที่ควรเปนในขณะที่มีความสามารถในการตอบสนองไดสูง 

   
     2.1.7 ประโยชนที่ไดรับจากการทํา QFD 
            2.1.7.1. ผลประโยชนตอลูกคา 
                            ก) ชวยใหลูกคาไดรับความพึงพอใจในตัวผลิตภัณฑที่สามารถตอบสนองความ
ตองการไดอยางถูกตอง 

ข) ทําใหลูกคาไดมีสวนรวมในการพัฒนาและกําหนดลักษณะของผลิตภัณฑ                
2.1.7.2. ผลประโยชนตอบริษัท 

ก) การพัฒนาและการออกแบบผลิตภัณฑใหมเปนไปในทิศทางที่ถูกตอง 
ข) ลดข้ันตอนในการพัฒนาและการออกแบบผลิตภัณฑใหมได 
ค) ลดคาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑได 
ง) ชวยใหการวางแผนทางการตลาดงายข้ึน และสามารถเขาถึงความตองการ

ของลูกคาไดเปนอยางดี 
จ) ทําใหภาพพจนของบริษัทในสายตาของลูกคาเปนไปในทางที่ดี เนื่องจาก

บริษัทไดใหความสําคัญกับลูกคาในการพัฒนาปรับปรุงผลิตภัณฑ 
ฉ) ชวยใหเกิดความรวมมือในการทํางานและลดปญหาการขัดแยงกันเอง

ภายในบริษัท  
ช) ชวยใหผลิตภัณฑและบริการตางๆ ของบริษัทพัฒนาไปอยางมีคุณภาพและ

มีทิศทางที่ถูกตอง 
 
2.2 ทฤษฎีการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA) 
      2.2.1 ความหมาย 
                 FMEA หรือ Failure Mode and Effects Analysis (การวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ) ไดรับการพัฒนาข้ึนมาคร้ังแรกสําหรับโครงการอวกาศของ NASA ในชวงทศวรรษ 
1950 ตอมาไดมีการขยายไปยังอุตสาหกรรมยานยนต โดยในป 1972 กลุมปฏิบัติงาน North 
American Automotive Operations ของบริษัท Ford Motor จํากัดไดผนวก FMEA เขากับ
โปรแกรมที่ฝกอบรมเร่ืองความไววางใจของผลิตภัณฑสําหรับอบรมพนักงานของบริษัท จากนั้น
ไดรับการเผยแพรและนําไปประยุกตใชอยางรวดเร็วสําหรับอุตสาหกรรมกลุมอากาศยาน รถยนต 

23



อาวุธ และอิเล็คทรอนิคส สําหรับประเทศไทยไดเร่ิมมีการประยุกตใช FMEA กับกลุมอุตสาหกรรม
ชิ้นสวนยานยนตกอนตามความตองการของFord Motor จํากัด ตามระบบมาตรฐาน Q101 ของ
Ford เมื่อประมาณป คศ.1990 และหลังจากที่อุตสาหกรรมไดมีการประยุกตมาตรฐานระบบ
บริหารคุณภาพ QS9000 ISO/TS 16949 ตลอดจน TL 9000 ก็ยิ่งทําใหอุตสาหกรรมไทยเริ่มมี
ความคุนเคยกับ FMEA มากข้ึน แตอยางไรก็ตามการประยุกตใช FMEA ยังคงจํากัดอยูใน
อุตสาหกรรมยานยนตและอิเล็คทรอนิคสเปนสวนใหญ 
                 AI AG (2001) ไดนิยามสําหรับ FMEA ไวดังนี้ 
                 FMEA คือกลุมของกิจกรรมเชิงระบบประการหน่ึง (a systematic group of activities) 
ที่มีจดุมุงหมาย ดังนี้ 
                 ก) รับรูและประเมินถึงแนวโนมของขอบกพรอง (Potential failure) ของผลิตภัณฑ/
กระบวนการหนึ่งและผลกระทบ (effects) จากขอบกพรองดังกลาว 
                 ข) การบงชี้ถึงการปฏิบัติการที่สามารถกําจัดทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอบกพรอง 
                 ค) การดําเนินการจัดทํากระบวนการทั้งหมดใหอยูในรูปเอกสาร 
 

2.2.2 เปาหมายในการทํา FMEA 
เปาหมายหลักของ FMEA คือการสรางระบบในการปองกันหรือลดโอกาสการเกิด

ลักษณะขอบกพรอง กําจัดสาเหตุของขอบกพรอง รวมถึงประสิทธิภาพในการตรวจจับขอบกพรอง
ใหพบกอนถูกสงเขาสูกระบวนการถัดไป ซึ่งยังผลใหการรองเรียนของลูกคาตอสินคา หรือบริการที่
สงมอบลดลง ความพึงพอใจของลูกคาอยูในระดับสูงข้ึน ทําใหองคกรมีศักยภาพการแขงขันใน
ระดับสากลทั้งดานราคา คุณภาพ การสงมอบ การบริการ รวมถึงการสรางกําลังใจ และ
สภาพแวดลอมในการทํางานอยางมีคุณภาพ 

ก) ตองมีการแสดงใหเห็นถึงรูปแบบของขอบกพรองและความผิดพลาดตาง ๆ ที่อาจจะ
เกิดข้ึนหรือเกิดข้ึนแลวจากระบบงาน การออกแบบ การผลิต และการบริการอยางชัดเจนและมีการ
ประเมินผล 

ข) ตองมีการบงช้ีการกระทํา สําหรับการลด หรือขจัดโอกาสของความลมเหลว ปญหา
และความผิดพลาดนั้น ๆ ที่จะเกิดข้ึนมาอีก 

ค) ตองมีการบันทึกลงในแบบฟอรมมาตรฐาน โดยปกติแลวอุตสาหกรรมผลิตนิยมใช 
FMEA 2 ชนิดคือ Design FMEA สําหรับการออกแบบผลิตภัณฑที่มีการนําเอาปญหาสําคัญ และ
ขอบกพรองตาง ๆ จากผูใชหรือลูกคา มาศึกษาและหาวิธีการปรับปรุงแกไข และอีกชนิดหนึ่งคือ 
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Process FMEA สําหรับการออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิตซึ่งมีผลตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑเพื่อปองกันไมใหเกิดของเสียและขจัดหรือลดปญหาจากการผลิตที่จะสงตอไปยัง
กระบวนการผลิตถัดไป และลูกคา 
 

2.2.3 ข้ันตอนทั่วไปของการจัดทําFMEA 
ในการดําเนินงานFMEA ใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดจะตองดําเนินการภายใตรูปแบบ

คณะทํางานหรือทีม ที่เวลาเร่ิมตนเร็วที่สุดเทาที่สามารถกระทําได โดยมีข้ันตอนทั่วไปในการจัดทํา 
FMEA ดังนี้ 

2.2.3.1 การกําหนดกลยุทธในการจัดทํา FMEA 
            เนื่องจากการจัดทํา FMEA มีรายละเอียดคอนขางมาก ดังนั้นการวิเคราะห 

FMEA สําหรับทุก ๆ กระบวนการในการผลิตสวนประกอบของผลิตภัณฑจึงเปนส่ิงที่เกือบจะ
เปนไปไมไดเลย เพราะตองใชเวลาในการจัดทําคอนขางมาก จึงมีความจําเปนตองเลือก
กระบวนการบางกระบวนการข้ึนมาวิเคราะห โดย FMEA ซึ่งควรพิจารณาในประเด็นตาง ๆ ดังนี้ 
                ก) มีการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีใหม 
                ข) ผลิตภัณฑที่ผลิตอยูไดรับการเปล่ียนแปลงไปจากเดิมคอนขางมาก 
                ค) มีปญหาของกระบวนการที่เกิดข้ึนอยางเร้ือรัง 
                ง) มีการควบคุมการทํางานของพนักงานปฏิบัติงานคอนขางมาก 
                จ) มีความผันแปรคอนขางสูง โดยไมทราบวามีสาเหตุจากแหลงใด 

2.2.3.2. การทบทวนกระบวนการ 
                             ในข้ันตอนนี้คณะทํางานFMEA จะตองทําความเขาใจกับกระบวนการที่ไดรับ
เลือกไวในข้ันตอนขางตน โดยการทําความเขาใจน้ีควรเร่ิมตนจากการทํากระบวนการใหอยูในรูป
ของแผนภาพหรือแผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ และจากแผนภูมินี้เองจะทําใหรับทราบถึง
กระบวนการผลิตในทุกข้ันตอน ตลอดจนความสัมพันธของปจจัยปอนเขา (Input) และผลผลิต 
(Output) ตลอดจนจุดวัดที่แตละกระบวนการ 

2.2.3.3 การระดมสมองคนหาแนวโนมของขอบกพรอง 
ในการระดมสมองนี้มีความจําเปนตองตรวจสอบถึงความเขาใจกอนวาสมาชิก

ในกลุมคณะทํางานมีความเขาใจในหนาที่และแนวคิดในการทํางานของกระบวนการแลวหรือยัง
เพื่อกําหนดถึงแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง(Potential Failure Mode) ซึ่งการดําเนินการนี้ควร
ใหสมาชิกทุกคนในคณะทํางานมีอิสระในการใชความคิดผานการวิเคราะหหนาที่ของกระบวนการ
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เพื่อการกําหนดแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง และในการระดมสมองควรเชิญบุคคลที่มีความรู
และเกี่ยวของอยางมากมารวมออกความคิดเห็นดวย อาทิ พนักงานปฏิบัติงานหนางาน หรือ
หัวหนางานเปนตน 

2.2.3.4 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ 
ในข้ันตอนนี้ใหทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการโดยเร่ิมจาก

การพิจารณาถึงลูกคา ที่หมายถึงกระบวนการเร่ิมไปจนกระทั่งถึงผูใชคนสุดทายแลวพิจารณาวา
ขอบกพรองดังกลาวมีผลกระทบประการใดตอลูกคา โดยลูกคาที่เปนกระบวนการถัดไปจะ
พิจารณาจากผลกระทบตอความสามารถในการนําผลิตภัณฑจากกระบวนการที่พิจารณาไปทํา
การผลิตตอสําหรับลูกคาที่เปนผูใชคนสุดทายจะพิจารณาจากผลกระทบตอประโยชนใชสอยที่
ลดลงที่ลูกคาพึงไดรับจากผลิตภัณฑและความรุนแรง(Severity - S) จากผลกระทบที่พิจารณานี้จะ
ไดรับการเปล่ียนแปลงก็ตอเมื่อมีการเปล่ียนแปลงลูกคาหรือเปล่ียนแปลงการใชงานเทานั้น จากนั้น
พิจารณาถึงสาเหตุการเกิดลักษณะขอบกพรองที่พิจารณา โดยสาเหตุจะตองมาจากการพิจารณา
แนวคิดในการทํางานของกระบวนการ และเม่ือทราบสาเหตุแลวจะพิจารณาความเส่ียงโดย
ประเมินถึงโอกาสการเกิด (Occurrence - O) จากความเปนไปได (Likelihood) ที่สาเหตุดังกลาว
จะเกิดข้ึนซ่ึงอาจจะผานการวิเคราะหความผันแปรเชิงสถิตหรืออาศัยประสบการณและความรูสึก 
(Gut feeling) จากผูมีประสบการณ เมื่อวิเคราะหถึงผลกระทบและสาเหตุแลวในลําดับสุดทายของ
ข้ันตอนนี้จะพิจารณาถึงการควบคุมกระบวนการท่ีใชปจจุบัน(Current Control) เพื่อพิจารณาวา
ระบบควบคุมที่ใชปจจุบันมีความสามารถในการบงช้ีลักษณะขอบกพรองกอนที่จะเกิดข้ึนหรือเมื่อ
เกิดข้ึนแลวแตสามารถบงช้ีไดกอนสงใหลูกคาไดดีเพียงไร และจะพิจารณาความเส่ียงโดยประเมิน
ถึงความสามารถในการตรวจจับ(Detection - D) ของระบบ โดยผลกระทบการประเมินนี้จะมีการ
เปล่ียนแปลงก็ตอเมื่อไดรับการเปล่ียนแปลงระบบควบคุมกระบวนการที่ใชปจจุบันเทานั้น 

2.2.3.5 การประเมินตัวเลขแสดงความเส่ียง 
ภายหลังจากการวิเคราะหลักษณะบกพรองแตละรายการแลวใหทําการ

ประเมินคาความเส่ียงโดยพิจาณาจากองคประกอบทั้งสามประการ คือ ความรุนแรงของลักษณะ
ขอบกพรอง(S) โอกาสในการเกิด (O) และความสามารถในการตรวจจับลักษณะขอบกพรอง (D) 
ดังนั้น 

RPN = S x O x D 
โดยRPN หมายถึง ตัวเลขแสดงลําดับของความเส่ียง (Risk Priority Number) 

2.2.3.6 การกาํหนดมาตรการการตอบโตเพื่อลดความเส่ียง 
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ภายหลังจากการวเิคราะหความเสี่ยงแลวใหทําการเลือกลักษณะขอบกพรองที่
รุนแรงและ/หรือความเส่ียงมากข้ึนมาพิจารณากําหนดมาตรการตอบโต โดยการกําหนดมาตรการ
ตอบโตนี้ควรมาจากพื้นฐานของเทคโนโลยีเฉพาะดาน (Intrinsic Technology) และเมื่อกําหนด
มาตรการตอบโตแลวใหดําเนินการปฏิบัติการ (Action) โดยการดําเนินการใหอยูในรูปแบบ
คณะทํางานที่มีการมอบหมายอยางเปนทางการ 

2.2.3.7 การประเมินผลความเส่ียงภายหลังการปฏิบัติการตอบโต 
หลังจากมีการตอบโตเรียบรอยแลว ผูวิเคราะหจะตองทําการประเมินคาความ

เส่ียงในรูปของคา RPN โดยอาศัยกฎเกณฑเดิมอีกคร้ังเพื่อพิจารณาวาความเส่ียงของลักษณะ
ขอบกพรองที่พิจารณาไดลดลงหรือไม 

2.2.3.8 การติดตามผลและจัดทํามาตรฐาน 
ในข้ันตอนสุดทายของการดําเนินการ FMEA ในรอบแรกจะไดจากการติดตาม

ผลเพื่อสรางความมั่นใจวามาตรการตอบโตที่กําหนดไวไดรับการนําไปปฏิบัติใชอยางมีประสิทธิผล
หรือไมและถามีประสิทธิผลดีแลวก็ควรจะดําเนินการจัดทํามาตรฐานตอไป เม่ือมีการนํามาตรการ
ตอบโตไปใช และควบคุมอยางไดผลดีแลว ก็ควรจะดําเนินการวิเคราะห FMEA อีกเพื่อความ
พยายามในการลดคาความเส่ียงลงอยางตอเนื่อง 
 
      2.2.4 ชนดิของ FMEA และการนาํไปใชงาน 

Failure Mode and Effect Analysis หรือ FMEA เปนวิธีการวิเคราะหปญหาหรือความ
ลมเหลวอยางเปนระบบ มีข้ันตอน เหมาะสําหรับการคนหาสาเหตุของความผิดพลาดกอนที่จะ
เกิดข้ึนจริงเพื่อเปนการปองกันกอนที่จะเกิดปญหารายแรงข้ึนมาภายหลัง และเปนการลดความ
เส่ียงของการเกิดปญหา โดยทั่วไปแลว FMEA สามารถแบงตามวิธีการนําไปใชงานไดหลายอยาง 
คือ  

2.2.4.1 System FMEA สําหรับการออกแบบหรือปรับปรุงระบบทํางาน การใชงาน
มักจะรวมอยูในข้ันตอนของ FMEA ชนิดอ่ืน ๆ ไดแก การสรางแนวคิดในการออกแบบ และการ
กําหนดรายละเอียดของระบบงาน การออกแบบ การพัฒนา การทดสอบ และการประเมินผล
ระบบ  

2.2.4.2 Design FMEA นิยมใชสําหรับการวิเคราะหผลและแกไขงานที่มีการทดลอง
หรือปฏิบัติเปนคร้ังแรก มักจะพิจารณาเกี่ยวของกับกลุมของการรวมสวนประกอบตาง ๆ หรือ
สวนยอย ๆ เขาดวยกันและสวนของผลิตภัณฑวามีหนาที่การใชงาน (Function) ตามที่ออกแบบไว
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เหมาะสมดีหรือไม และสวนใดจะมีปญหา จะตองปองกันหรือลดระดับความเส่ียงไดมากนอยแค
ไหน 

2.2.4.3 Process FMEA สําหรับกระบวนการผลิตซ่ึงก็มีลักษณะเหมือนกับ Design 
FMEA แตมักจะพิจารณาเกี่ยวกับปจจัยการผลิตที่สําคัญคือ พนักงาน เคร่ืองจักร วัสดุ วิธีการ การ
วัด และสภาพแวดลอมของการผลิต โดยทั่วไปแลวเคร่ืองจักรจะเปนปจจัยที่สําคัญที่สุด เม่ือจัดทํา 
Process FMEA 

2.2.4.4 Service FMEA จะเกี่ยวของกับการใหบริการเปนหลักโดยนิยมใหคนเปน
ปจจัยสําคัญที่สุดเมื่อจัดทํา Service FMEA 

2.2.4.5 Machinery FMEA สําหรับการวิเคราะหเคร่ืองจักรอุปกรณหรือเคร่ืองมือที่ใช
โดยแบงเปนสวนประกอบตาง ๆ เชน โครงสรางเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ สวนทําความเย็น สวนกําลัง 
สวนหลอล่ืน ชุดเกียร ตลับลูกปน 
 

2.2.5 ลําดับข้ันตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ 
2.2.5.1. ลําดับข้ันตอนการสราง PFMEA ใหใสหมายเลขเอกสารสําหรับ PFMEA ลงไป

เพื่อประโยชนในการสอบกลับได 
2.2.5.2. ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ ใหใสชื่อและจํานวนของระบบ ระบบยอย หรือชิ้น

สวนประกอบสําหรับกระบวนการที่จะทําการวิเคราะห 
2.2.5.3. ผูรับผิดชอบกระบวนการ ใหใสชื่อผูผลิต ฝายงานและกลุมงานลงไปทั้งนี้

อาจจะรวมถึงชื่อของผูสงมอบ (ถาทราบ) 
2.2.5.4. ผูจัดทํา ใหชื่อผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการจัดเตรียม PFMEA พรอมหมายเลข

โทรศัพทและช่ือของบริษัทที่สังกัด 
2.2.5.5. ชื่อรุนผลิตภัณฑ ใหใสชื่อรุนของผลิตภัณฑที่จะใชและ/หรือไดรับผลกระทบ

จากกระบวนการที่ทําการวิเคราะห 
2.2.5.6. วันสําคัญ (Key Date) ใหใสวัน เดือน ป ที่ควรกําหนดเสร็จส้ินซ่ึงไมควรจะ

เกินไปกวากําหนดวันเร่ิมตนทําการผลิต แตถาเปนกรณีที่ PFMEA ไดรับการจัดทําโดยผูสงมอบ 
วันเดือนปที่ควรเสร็จส้ินไมควรเกินไปกวากําหนดวันที่จะตองจัดสง 

2.2.5.7. วัน เดือน ป สําหรับ PFMEA ใหใสวัน เดือน ป ที่เร่ิมตน จัดทํา PFMEA และ
วัน เดือน ป ที่ทบทวน PFMEA คร้ังลาสุด 
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2.2.5.8. คณะทํางาน ใหใสชื่อบุคคลท่ีรับผิดชอบรวมถึงฝายงานที่มีอํานาจในการ
บงช้ีและ/หรือดําเนินการ 

2.2.5.9. หนาที่/ความตองการของกระบวนการ ใหใชคําอธิบายงาย ๆ เกี่ยวกับ
กระบวนการหรือข้ันตอนการปฏิบัติงานที่ไดรับการวิเคราะห เชน การกลึง การเจาะ การเช่ือม
ประสาน การประกอบและใหใสหมายเลขของกระบวนการหรือข้ันตอนการปฏิบัติงานลงไปดวย 

2.2.5.10. แนวโนมของลักษณะขอบกพรอง โดยขอบกพรอง (Failure) และลักษณะ
ขอบกพรอง (Failure Mode) หมายถึง ลักษณะทางกายภาพท่ีกระบวนการจะไมสามารถทําหนาที่
ไดตามที่ออกแบบไวหรือกําหนดความตองการไว 

2.2.5.11. แนวโนมของผลจากขอบกพรอง ในชองนี้ของแบบฟอรม PFMEA ใหแสดง
ถึงแนวโนมของผลจากขอบกพรองที่มีความหมายวา ผลกระทบของลักษณะขอบกพรองที่กระทบ
กับลูกคา โดยผลกระทบดังกลาวอาจจะอยูในรูปของส่ิงที่ลูกคาสังเกตหรือส่ิงที่ลูกคาเคยมี
ประสบการณมากอนก็ได 

2.2.5.12. ความรุนแรงของผลกระทบ หรือ S – Severity ในชองนี้จะวิเคราะหถึง
ความรุนแรงของแนวโนมของผลกระทบจากขอบกพรอง โดยความรุนแรงจะหมายถึงขนาดของ
ความรุนแรง (Seriousness) ของผลกระทบและความรุนแรงนี้จะเปนลักษณะเชิงสัมพัทธภายใต
ขอบเขตของแตละ FMEA และการลดขนาดความรุนแรงของผลกระทบความรุนแรงจะไดจากการ
ออกแบบใหมสําหรับระบบหรือกระบวนการเทานั้น (ไมสามารถดําเนินการโดยการเปล่ียนแปลง
ความคาดหวังของลูกคาได) ในการประเมินความรุนแรง ทีม PFMEA ควรกําหนดกฎเกณฑ 
สําหรับการประเมินผลกอนเสมอโดยทั่วไปอาจจะใชสเกล 1-10 (อาจจะใชสเกล 1-4  1-25 หรือ 1-
100 ก็ไดโดยสนใจถึงความสามารถในการแยกความแตกตางของสเกลได) และควรกําหนดให
ความรุนแรงที่สูงที่สุดไดคะแนนสูงที่สุดและใหความรุนแรงที่ตํ่าที่สุดไดคะแนนตํ่าที่สุด และถา
ผลกระทบใดไดคะแนนตํ่าสุดก็จะตัดผลกระทบนั้นออกไป  

2.2.5.13. การจําแนก ชองนี้อาจจะไดรายการใชในการจําแนก (Classify) 
คุณลักษณะของผลิตภัณฑหรือกระบวนการพิเศษ สําหรับชิ้นสวนประกอบ ระบบยอย หรือระบบ 
ที่อาจตองการการควบคุมกระบวนการเพิ่มเติมนอกจากนี้ในการกําหนดถึงลักษณะขอบกพรองที่
สําคัญมากจากการประเมินผลดานวิศวกรรม 

2.2.5.14. สาเหตุแนวโนมของขอบกพรอง ในชองนี้ ผูวิเคราะห PFMEA จะตองคนหา
สาเหตุ รากเหงาหรือกลไกของขอบกพรองใสลงไป โดยสาเหตุของขอบกพรอง หมายถึง วิธีการที่
ขอบกพรองจะเกิดข้ึนโดยอธิบายในรูปของส่ิงที่ไดรับการแกไขหรือสามารถไดรับการควบคุมได 
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2.2.5.15. โอกาสเกิด – O (Occurrence) โอกาสในการเกิดจะหมายถึง ความเปนไป
ไดของสาเหตุหรือกลไกเฉพาะหนึ่งจะเกิดข้ึน ดังนั้นอันดับของความเปนไปไดในการเกิด 
(Likelihood of Occurrence) จึงมีความหมายเชิงสัมพันธมากกวาตัวเลขสัมบูรณ และการลด
โอกาสการเกิดข้ึนนี้จะตองไดมาจากมาตรการปองกันหรือควบคุมสาเหตุหรือกลไกของขอบกพรอง
ที่ผานการเปลี่ยนแปลงแบบหรือกระบวนการ  

2.2.5.16. การควบคุมในปจจุบัน ในชองนี้จะแสดงถึงระบบการควบคุมกระบวนการ
ในปจจุบัน โดยการควบคุมกระบวนการคือ ลักษณะของการควบคุมที่อาจจะอยูในรูปการปองกัน
ส่ิงที่เปนไปไดของลักษณะขอบกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอบกพรองจากการเกิดข้ึน
หรือตรวจจับลักษณะขอบกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอบกพรองที่อาจจะทําใหเกิดข้ึน 

2.2.5.17. การตรวจจับ – D (Detection) ในชองนี้จะใสคะแนนที่ประเมินผลถึง
ความสามารถในการควบคุมของระบบการควบคุมในปจจุบัน โดยคะแนนการตรวจจับจะเปน
ปริมาณเชิงสัมพัทธภายใตขอบเขตของFMEA สําหรับแตละกระบวนการที่ทําการศึกษาและจะให
คะแนนการตรวจจับตํ่าลง (คือ มีความสามารถในการตรวจจับดีข้ึน) จะตองเกิดมาจากการ
เปล่ียนแปลงวิธีกาควบคุมที่ไดวางแผนไวเทานั้น ในการพิจารณาคะแนนประเมินผลการตรวจจับนี้
จะตองพิจารณาจากความสามารถของระบบการควบคุมที่ปองกันขอบกพรองจากการสงมอบถึง
ลูกคาเทานั้น โดยตองไมคํานึงถึงโอกาสเกิดข้ึนของลักษณะขอบกพรอง  

2.2.5.18. ตัวเลขแสดงลําดับของความเส่ียง (RPN-Risk Priority Number) ตัวเลขที่
แสดงลําดับของความเส่ียงที่พิจารณาไดจากองคประกอบสามประการ คือ ความรุนแรง โอกาสใน
การเกิดและการตรวจจับ ดังนั้น RPN = S x O x D โดยท่ัวไปแลวคาตัวเลข RPN จะไมมี
ความหมายใด ๆ นอกจากใชสื่อถึงลําดับในการกําหนดความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองจาก
กระบวนการเทานั้นและเพื่อใหเกิดความมั่นใจวา ผูวิเคราะหสามารถใหคะแนนเกณฑที่กําหนดมี
ความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ 

2.2.5.19. วิธีการปฏิบัติแกไข ในชองนี้ของแบบฟอรมPFMEA สําหรับกระบวนการให
ทําการระบุวิธีการปฏิบัติเพื่อตอบโตเชิงปองกัน/แกไขกับลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรงมาก
ที่สุดกอน (ในกรณีที่ระดับความรุนแรงมีคะแนน 9 หรือ 10 ใหกําหนดมาตรการตอบโตทันที โดยไม
สนใจวาคา RPN จะมีคาเทาไหร) และจากนั้นใหทําการพิจารณาการโตตอบลักษณะขอบกพรองที่
มีคะแนน RPN สูงในลําดับแรก ๆ 

2.2.5.20. ผูรับผิดชอบในการปฏิบัติการแกไข และวันเสร็จส้ิน ในชองนี้ใหระบุชื่อ
บุคคลที่รับผิดชอบตอการดําเนินการปฏิบัติการแกไขนี้รวมทั้งระบุวันเสร็จส้ินที่เปนหมายดวย 
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2.2.5.21. การแกไข ในชองนี้ใหทําการสรุปส้ัน ๆ ถึงรายละเอียดการปฏิบัติการแกไข
ที่ไดกระทําไป 

2.2.5.22. ผลการแกไข ภายหลังจากมีการบงช้ีมาตรการแกไข/ปองกันแลว ใหทําการ
ประมาณคา พรอมทั้งคํานวณคา RPN อีกคร้ังแตหากไมไดมีการกําหนดมาตรการใดๆใหปลอย
วาง 

 
2.2.6 ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

ก) ชวยพิจารณาทางเลือกต้ังแตข้ันตอนแรกของการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ซึ่ง
เพิ่มศักยภาพของการผลิตและความนาเชื่อถือ 

ข) สรางความมั่นใจวารูปแบบของความลมเหลว ความผิดพลาดและปญหาตาง ๆ ที่
อาจเกิดข้ึนได รวมถึงผลกระทบที่อาจจะตามมา ไดรับการพิจารณาอยางละเอียดถี่ถวน 

ค) แสดงรายการของปญหาหลักตาง ๆ และระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิด
ปญหานั้นข้ึนมา 

ง) ชวยแสดงบันทึกผลการปรับปรุงหลังจากมีมาตรการแกไขใหถูกตองอยางใดอยาง
หนึ่งไดทันที 

จ) เปนพื้นฐานสําหรับการกําหนดรายการทดสอบเพ่ิมเติมระหวางการพัฒนา
ผลิตภัณฑและการผลิต 

ฉ) ชวยรวบรวมขอมูลในอดีตสําหรับเปนเอกสารอางอิงในอนาคต โดยนํามาใช
วิเคราะหรูปแบบของปญหาหรือความลมเหลวตาง ๆ สําหรับการพิจารณาหรือการเปล่ียนแปลง
ผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต 

ช) ทําใหเกิดความมั่นใจไดวาการปรับปรุงและพัฒนาตาง ๆ มีผูรับผิดชอบหรือชวยให
วิศวกรประจํากระบวนการผลิตสรางระบบการปองกันปญหาที่สามารถประเมินผลได เมื่อมีการ
ประชุมทบทวนข้ันสุดทายของการพัฒนาผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต 

ซ) เปนการแยกแยะและลําดับความสําคัญของขอผิดพลาดรวมทั้งผลกระทบที่
เกี่ยวของ 

ฌ) พัฒนาคุณภาพ ความปลอดภัย กระบวนการ 
ญ) ลดเวลาในการพัฒนาสินคา 
ฎ) เปนการเสนอผลงานที่มีระบบระเบียบและข้ันตอนที่ดีใหฝายบริหารรับทราบและ

พิจารณาแนวทางในการดําเนินการตอไป 
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2.3 งานวิจัยทีเ่กี่ยวของ 
 

กิตติศักด์ิ  อนุ รักษสกุล  (2545) งานวิจัยนี้ ไดทําการวิ เคราะหและลดของเสียใน
กระบวนการขึ้นรูปชิ้นสวนโครงรางยานยนตโดยใชเทคนิค FMEA พบวาของเสียสวนใหญเกิดจาก
กระบวนการ Draw Trim/Pierce และ Separate โดยของเสียที่เกิดข้ึน ไดแก ชิ้นงานยน เสียรูป 
แตก บุบ/ตุงและมีครีบคม วัตถุประสงคของวิทยานิพนธจึงมุงทําการวิเคราะหและลดของเสียโดย
ใชเทคนิค FMEA ซึ่งสามารถมองของเสียไดหลายมิติ เชน ระดับความรุนแรงของของเสีย 
ผลกระทบที่เกิดข้ึน ความถี่หรือโอกาสในการเกิดและความสามารถในการตรวจจับของเสีย 
 

ทิพากร วงษนาม (2548) งานวิจัยไดทําการศึกษากระบวนการผลิตและของเสียที่เกิดข้ึน
ใน 3 สวน คือ แผนกข้ึนรูป แผนก QC และแผนกตรวจสอบ100% หลังจากนั้นจึงระดมสมองเพื่อ
คนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองโดยใชแผนภาพกางปลา และใชเทคนิคการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบสําหรับกระบวนการผลิต และใหทีมผูเชี่ยวชาญแตละแผนกที่เกี่ยวของ
มาวิเคราะหเพื่อประเมินคะแนนความเส่ียง และแกไขขอบกพรองที่มีคา RPN ต้ังแต 100 คะแนน
ข้ึนไป ประโยชนที่ไดรับคือ สามารถลดปริมาณของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดตาม
เปาหมายที่กําหนดและสามารถใชงานวิจัยนี้เปนแนวทางในการประยุกตใชเทคนิค FMEA ในการ
ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑใหมๆไดตามที่ลูกคาตองการ 
 

นฤชยา สาตแฟง (2550) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการนําแนวคิดการใชเทคนิคการแปร
หนาที่เชิงคุณภาพและการออกแบบการทดลอง มาประยุกตใชกับการพัฒนาผลิตภัณฑจากขาวให
ตรงกับความตองการของลูกคาและหาคาที่เหมาะสมในการผลิตดวยกระบวนการผลิตแบบเอกซ
ทรูชัน การประยุกตใชเทคนิค QFD เพื่อหาความตองการที่แทจริงของลูกคา เฟสที่ 1 ออกแบบเพื่อ
คนหาความตองการที่แทจริงของลูกคา ซึ่งระดับความตองการของผูบริโภคที่มีตอแตละปจจัยนั้น 
อยูในระดับที่ใกลเคียงกันมาก ระดับปจจัยที่ลูกคาใหความสําคัญมากที่สุดคือขนมขบเค้ียวเพื่อ
สุขภาพตองผานมาตรฐานการรับรองความปลอดภัยตอผูบริโภค และรองลงมาคือฉลากบรรจุ
ภัณฑตองแสดงวันผลิตและวันหมดอายุอยางชัดเจน ดังนั้นการใหคะแนนความสัมพันธระหวาง
ความตองการของลูกคากับขอกําหนดทางเทคนิค (Relationships) จึงเปนสวนสําคัญที่สุดสําหรับ
เฟสแรกที่จะมีผลตอการสรางลําดับความตองการของลูกคาเชิงเทคนิคไดดี และเมื่อพิจารณา
คะแนนรวมของขอกําหนดทางเทคนิค พบวา ปริมาณในการทานตอหนึ่งหนวยบริโภคจํานวน 30 
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กรัม มีคะแนนความสําคัญมากที่สุด สําหรับผลสรุปของเฟสที่ 2 และ 3 ซึ่งเปนการหาสวนประกอบ
และกระบวนการผลิตที่สําคัญของขนมขบเค้ียวเพื่อสุขภาพ ไดผลวาขนมขบเคี้ยวเพื่อสุขภาพ
ประกอบดวย ปริมาณธัญพืชที่ใชเปนสวนประกอบมีความสําคัญมากที่สุด 
 

นิพนธ ชวนะปราณี (2543) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยตางๆ 
ที่มีผลตอการออกแบบและสายการผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ โดยการประยุกตใชการวิเคราะห
แขนงความบกพรอง และการวิเคราะหความบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพในการออกแบบ
และกระบวนการผลิตเปนเคร่ืองมือคุณภาพหลัก พบวา ขอบกพรองตางๆของทั้งสองวิธีการมีความ
สอดคลองกัน โดยจํานวนขอบกพรองที่ไดจากการวิเคราะหดวยเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรอง
และผลกระทบตอคุณภาพมีจํานวนมากกวาและครอบคลุมทุกหัวขอของผลการวิเคราะหดวยการ
วิเคราะหแขนงความบกพรอง ในการปรับปรุงแกไขและควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอการ
ออกแบบและการผลิตนั้น จึงอางอิงผลจากการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพเปน
หลัก 
 

สุกัญญา ประคองวิทยา (2544) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการเสนอแนวทางเพื่อเปน
วิธีการในการปรับปรุงการพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัยใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึน เพื่อใหสามารถ
ตอบสนองตอความตองการและเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา โดยใชเทคนิคการกระจายหนาที่งาน
เชิงคุณภาพ การวิจัยเร่ิมตนจากการคนหาความตองการของลูกคาดวยการเปรียบเทียบคุณภาพ
การใชงานของผลิตภัณฑของบริษัทกับบริษัทคูแขง 2 ราย จากนั้นทําการแปลงขอมูลที่ไดนี้ใหเปน
ขอกําหนดเชิงเทคนคิ แลวจึงแปลงใหเปนกระบวนการหรือข้ันตอนในการปรับปรุง งานวิจัยไดเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงทั้งหมด 3 แนวทางเลือก ซึ่งทางทีมงานไดเลือกทางที่เหมาะสมที่สุดเพื่อทํา
ผลิตภัณฑตัวอยางข้ึนเพื่อใชเปรียบเทียบผลการวิจัย ผลที่ไดคือสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ
ลูกคามากข้ึน รวมทั้งไดมีการเสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและส่ิงที่ตองลงทุน
เพิ่ม เพื่อนําไปปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 
หทัยรัตน สงวนไทร (2550) งานวิจัยมีวัตถุประสงคเพื่อการปรับปรุงการกอสรางบาน โดย

ประยุกตใชหลักการของเทคนิคการกระจายหนาที่ และเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบดานคุณภาพ จากปญหาของบริษัทตัวอยางคือมีการสงมอบบานใหลูกคาลาชา
เนื่องจากมีการแกไขงานบอยคร้ังจนเกินเวลากอสรางที่กําหนด จากการรวบรวมและวิเคราะห
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ขอมูลพบวา ของเสียสวยใหญเกิดจาก 6 งาน คือ งานกระเบื้อง งานสี งานหลังคา งานบันได งาน
ปารเกและงานหองน้ํา ในงานวิจัยนี้ไดใชเทคนิค QFD ครอบคลุมเพียงเฟสวางแผนการผลิตเทานั้น 
ผลลัพธที่ไดคือ ข้ันตอนการทํางานที่มีความสัมพันธและสําคัญกับคุณภาพที่ตองการ เม่ืองานเสร็จ
รวมถึงคุณภาพของงานเม่ือเทียบกับคูแขงเพื่อที่จะสามารถต้ังเปาหมายการพัฒนาไดถูกทิศทาง 
หลังจากไดนํา 6 งานดังกลาวมาทําการศึกษาและวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอขอบกพรองที่เกิดข้ึน
โดยอาศัยวิธีระดมสมอง และทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ
สําหรับกระบวนการผลิต ไดทําการแกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN สูงสุด 3 ข้ันตอนแรกใน
แตละงาน หลังจากการปรับปรุงคุณภาพพบวาคาจํานวนบกพรองตอหนวยลดลง และยังมีการทํา
แผนการควบคุมการทํางานของข้ันตอนที่ไดทําการปรับปรุง เพื่อเปนการติดตามคุณภาพอยาง
ตอเนื่อง 
 

อมรรัตน ปนตา (2545) งานวิจัยนี้ทําการปรับปรุงสินคาของโรงงานผลิตสินคาของเลนไม
เพื่อการศึกษา โดยใชเทคนิคการแปลงหนาที่ทางคุณภาพ การดําเนินงานวิจัยแปลงความตองการ
ของลูกคาเกี่ยวกับผลิตภัณฑบาน 2 ชั้น ซึ่งเปนของเลนไมเพื่อการศึกษาสําหรับเด็กอายุ 3-6 ป เขา
สูชวงตางๆของ Four-phase Model ผลิตภัณฑที่ไดรับการพัฒนาใหมนี้มีการเปล่ียนแปลง
ทางดานขนาด รูปทรง สีสัน รูปแบบและความเหมือนบานจริงมากข้ึน ผลิตภัณฑไดประเมินความ
พึงพอใจลูกคา ไดแก ครู อาจารยระดับโรงเรียนอนุบาลในเขตกรุงเทพมหานคร และนนทบุรี ผล
การประเมินพบวาคาเฉล่ียระดับความพงึพอใจเพิ่มข้ึน โดยการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑทําใหตนทุน
เพิ่มข้ึนดวย ผลลัพธที่ไดจากการวิจัยชวยในการปรับปรุงผลิตภัณฑและการออกแบบใหมี
ประสิทธิภาพมากข้ึนและชวยลดความซับซอนของงาน และชวยใหผูสนใจเห็นแนวทางในการ
ประยุกตใชเทคนิค QFD   

 
อัจฉราวดี แกววรรณดี (2545) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหาดานการ

ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑและเสนอแนวทางการพัฒนาผลิตภัณฑเคร่ืองหนังใหมีคุณภาพ 
สามารถตอบสนองความตองการของกลุมลูกคาเปาหมายได โดยการประยุกตใชเทคนิคการแปร
หนาที่เชิงคุณภาพ และทําการเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑของบริษัทกับผลิตภัณฑของบริษัทคุ
แขง 2 ราย โดยพิจารณาผลิตภัณฑเคร่ืองหนังประเภทกระเปาธนบัติ ซึ่งเปนสินคาเกรดเอ สําหรับ
ลูกคาระดับบน คือกลุมนักธุรกิจชายและหญิง และดําเนินการวิจัยตามแนวทาง QFD การวิจัยได
เสนอแนวทางในการปรับปรุง 5 แนวทาง ซึ่งทีมงานพัฒนาไดพิจารณาทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด
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เพื่อจัดทําผลิตภัณฑตัวอยางข้ึนสําหรับใชเปรียบเทียบ เมื่อเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑกอน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุงพบวาสามารถสรางความพึงพอใจใหลูกคาเพิ่มข้ึน และลูกคาพึงพอใจ
มากกวาผลิตภัณฑของคูแขง 
 

อรรถพล ฤทธิภักดี  (2544)  งานวิจัยเร่ิมจากการศึกษากระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก
และคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุกกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก ของโรงงาน
ตัวอยาง โดยอาศัยการระดมสมองดวยการใชแผนภาพตนไม แผนผังแสดงเหตุและผล แผนภาพ
ความสัมพันธ และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับ
กระบวนการผลิต (PFMEA) จากนั้นใหผูเช่ียวชาญหาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ระดมสมอง
เพื่อหาแนวทางแกไขขอบกพรอง โดยจัดทํา 1. จัดทํามาตรฐานการทํางาน มาตรฐานการ
ตรวจสอบช้ินงานพนสีตามขอกําหนดของลูกคา  และมาตรฐานการทําความสะอาดในหองพนสี 
หองจายลม หองอบสี หองเผาไหม อุปกรณแขวนช้ินงาน และรอกโซลําเลียงชิ้นงาน 2. เพิ่มความถี่
ในการทําความสะอาดภายในหองพนสี หองจายลม หองอบสี หองเผาไหม อุปกรณแขวนชิ้นงาน
และรอกโซลําเลียงช้ินงาน 3. จัดฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับการพนสีและจัดทําการบันทึก
ความสามารถลงในใบบันทึกความสามารถ 4. จัดทําใบตรวจสอบในกระบวนการพนสีและนําไปใช 
ในกระบวนการพนสีของโรงงานตัวอยาง ผลการดําเนินการแกไข พบวา เปอรเซ็นตของเสียเทียบ
ยอดการผลิต สําหรับปญหาของเสียที่ลูกคาสงคืน มีเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคาลดลง 
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บทที่ 3 
 

ผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต 
 

ในภาวะเศรษฐกิจที่เปนอยูในปจจุบัน หนึ่งในอุตสาหกรรมที่มีอัตราการขยายตัวไดดีอยาง
ตอเนื่อง คือ อุตสาหกรรมรถยนต ดังนั้นเมื่ออุตสาหกรรมผูผลิตรถยนต (Auto maker) มีการขยาย
กําลังการผลิต อุตสาหกรรมที่เกี่ยวเนื่องอยางอุตสาหกรรมช้ินสวนรถยนต จึงมีอัตราการขยายตัว
ตามเชนเดียวกัน ซึ่งถือไดวาเปนอีกหนึ่งธุรกิจที่มีโอกาสในการเติบโตสูง ดวยมูลคาการสงออกยาน
ยนตและชิ้นสวนของผูผลิตในประเทศไทยมีการขยายตัวอยางตอเนื่อง เฉล่ียปละ 20-30% 
นอกจากนี้ยังมีปจจัยแวดลอมที่ชวยสงเสริมและสนับสนุนแกอุตสาหกรรมในกลุมนี้ ไมวาจะเปน
แผนการขยายกําลังการผลิตรถยนตของผูผลิตรายใหญหลายรายในประเทศไทย การสนับสนุน
จากภาครัฐบาล 
สําหรับโครงสรางของผูผลิตชิ้นสวนรถยนตของไทยแบงไดเปน  2  กลุม  ดังนี้ 
 กลุมที่ 1 Direct Supplier หรือ OEM Supplier ไดแก ผูผลิตชิ้นสวนรถยนตสงใหผู
ประกอบรถยนตโดยตรง (OEM: Original Equipment Manufacturing) 
             กลุมที่  2  Indirect Supplier หรือ กลุม Raw Materials และกลุม  2nd/3rd Tier Supplier  
ไดแก กลุมผูทําหนาที่จัดหาวัตถุดิบใหแกผูผลิตชิ้นสวนในกลุมที่  1  และกลุมผูผลิตชิ้นสวนราย
ยอยที่รับจางกลุม  1st Tier ผลิตช้ินสวนให  ซึ่งในกลุมนี้บางสวนก็อยูในกลุม  1st  Tier ดวยเชนกัน  
คือ  เปนทั้ง Direct  และ  Indirect Supplier 
 
3.1 ความเปนมาของการปรับอากาศรถยนต (Automobile Air Conditioning) 
 
  เคร่ืองปรับอากาศติดรถยนตในปจจุบันกลายเปนสิ่งหนึง่ในหลายๆสิ่งที่จําเปน จากสถิติใน
ป ค.ศ. 1962 ปรากฎวามีรถยนตติดเคร่ืองปรับอากาศ ประมาณ 756,781 เคร่ืองหรือประมาณ 
11.31% (สถิตินี้ไดมาจากสมาคมเคร่ืองปรับอากาศรถยนตแหงสหรัฐอเมริกา) ในชวง 6 เดือนแรก
ของป ค.ศ. 1966 ไดมีการขายเคร่ืองปรับอากาศรถยนตไปแลวเกือบ 3 ลานเคร่ือง ซึ่งมากกกวา
ยอดขายจํานวนการขายทั้งหมดของป 1965 ส่ิงเหลานี้เปนเหตุผลสนับสนุนวา เคร่ืองปรับอากาศ
รถยนตเปนส่ิงจําเปนสําหรับทุกวันนี้ การปรับอากาศภายในรถยนตนั้น ทําใหเกิดมีการ



เปล่ียนแปลงสภาวะของอากาศภายในหองโดยสารรถยนต โดยการควบคุมปริมาณความชื้นและ
ความรอนในเวลาเดียวกัน 

การปรับอากาศในรถยนตเร่ิมมีเปนคร้ังแรกในตนศตวรรษที่ 20 ซึ่งดูเปนของประหลาดที่
สามารถปรับอากาศในรถยนตได ในปจจุบันเปนสมัยยุคอวกาศ เคร่ืองปรับอากาศไดกลายเปน
ของธรรมดาที่สามารถพบเห็นไดทั่วไป เคร่ืองปรับอากาศมิไดมีแตเฉพาะในรถยนตเทานั้น แมแต
ภายในเรือดําน้ําที่ตองดําอยูใตน้ํานานๆหากไมมีการปรับสภาวะอากาศภายในเรือแลวจะทําให
รูสึกอึดอัดไมสามารถอยูใตน้ําไดนานๆ 

แมแตอุปกรณทางการแพทยและอุปกรณทางวิทยาศาสตรสมัยใหมรวมทั้งเคร่ืองสมองกล 
(คอมพิวเตอร) ก็ตองอยูภายใตการควบคุมอุณหภูมิและความช้ืนใหอยูในเกณฑที่กําหนดเพื่อให
อุปกรณและเคร่ืองมือดังกลาวทํางานไดอยางถูกตอง มีอายุการใชงานนานและมีประสิทธิภาพ
สูงสุด 

นับต้ังแตสมัยกษัตริยฟาโรหแหงอียิปตที่นํากอนอิฐ ซึ่งเปนผนังหองออกไปตากอากาศเย็น
ในเวลากลางคืนและนําเขามากอเปนผนังอยางเดิมกอนที่จะสวางเพื่อปรับอากาศใหเย็นในเวลา
กลางวัน จนกระทั่งป ค.ศ. 1977 ตลอดระยะเวลาที่ผานมากิจการอุตสาหกรรมที่เกี่ยวกับการทํา
ความเย็น ไดเจริญรุดหนาไปอยางรวดเร็ว 

โดยเฉพาะประเทศไทยภายในชวง 20 ปที่ผานมาจะสังเกตเห็นไดวากิจการที่เกี่ยวของกับ
เร่ืองเคร่ืองเย็น เชน กิจการหองเย็น ตูเย็น เคร่ืองปรับอากาศทั้งขนาดเล็กและขนาดใหญได
ขยายตัวอยางรวดเ ร็ว  ปจจุบันจะเห็นไดวาอาคารสถานที่ห รือบานเ รือนตางนิยมใช
เคร่ืองปรับอากาศกันมากข้ึน แมแตในรถยนตก็มีการปรับอากาศกันอยางแพรหลาย 
 
3.2 การปรับอากาศรถยนตในประเทศไทย (Automobile Air Conditioning in Thailand) 
 
      การปรับอากาศรถยนตในประเทศไทยท่ีผานมาในระยะเร่ิมแรกเทาที่เห็นไดชัด ไดแกการปรับ
อากาศสําหรับรถบัสทุกนักทัศนาจรชาวตางประเทศและรถยนตนั่งสําหรับเอกอัครราชทูตชาว
ตางประเทศและผูมีฐานะดีเทานั้น ตอมาภายหลังสักระยะประมาณ 10 กวาปที่ผานมา ในยุคที่
ทหารอเมริกันเขามาต้ังฐานทัพเพื่อผลัดเปล่ียนทหารที่ไปรบสงครามเวียดนาม (พ.ศ. 2504) ในยุค
นี้ปรากฎวาบรรดาสถานเริงรมยตางๆ นิยมติดเครื่องปรับอากาศเพื่อความสบายของผูเขาไป
พักผอนซ่ึงรวมถึงบรรดารถยนตทั้ งรถบัส  และรถแทกซ่ี รับสงทหารอเมริกันก็นิยมติด
เคร่ืองปรับอากาศดวยเชนกัน ประกอบกับในชวงของแผนพัฒนาเศรษฐกิจแหงชาติฉบับที่ 2 ไดมี
นโยบายสงเสริมกิจการทองเทีย่วอีกโสดหน่ึงดวย จึงทําใหความสําคัญของการปรับอากาศหรือการ
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ใชเคร่ืองทําความเย็นแพรหลายมากยิ่งข้ึน ซึ่งแนนอนยอมมีผลเกี่ยวเน่ืองกับการปรับอากาศ
รถยนตดวยเชนกัน 

ปจจุบันการผลิตเคร่ืองปรับอากาศรถยนตสามารถผลิตไดมากข้ึน สามารถตอบสนอง
ความตองการของตลาดไดทัน ทําใหราคาเครื่องปรับอากาศรถยนตมีราคาถูกลงและคนสามัญ
ธรรมดาที่มี รถยนตนั่ งพออยู ในฐานะที่จะมี ได  ดังจะสังเกตเห็นไดวา  มีร าน รับติดต้ัง
เคร่ืองปรับอากาศอยูมากมาย  
 
3.3 ขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต 
 

คอนเดนเซอร (CONDENSER) หรือคอยลรอน หรืออุปกรณควบแนน ทําหนาที่ระบาย
ความรอนออกจากสารทําความเย็น สารทําความเย็นที่ถูกอัดออกมาจาก คอมเพรสเซอร เขามา
ทางทอดิสชารจ (Discharge line) หรือทอจาย มีสถานะเปนไอ (ไอยิ่งยวด superheated vapor) 
มีความดันสูงและอุณหภูมิสูง หลังจากระบายความรอนออกแลว สารทําความเย็น จะมีสถานะ
เปนของเหลว (ของเหลวอ่ิมตัว satured liquid) มีความดันสูงและอุณหภูมิสูงคอนเดนเซอร 
(Condenser) ติดต้ังบริเวณสวนหนาของรถหนาหมอน้าํรถยนต มีพัดลมทําหนาทีช่วยระบายความ
รอน  

บริษัทกรณีศึกษาไดทําการผลิตคอยลรอนรถยนต 3 ประเภทดังนี้ 
      1.  MFC CONDENSER (Multi Flow Condenser) มีลักษณะการไหลของสารหลอเย็น
เปนแบบเสนขนานสามเสน ไหลกลับไปกลับมาภายในทอ 

 

 
 

รูปที่ 3.1 แสดงลักษณะการไหลของสารหลอเย็นของผลติภัณฑ MFC CONDENSER 
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รูปที่ 3.2 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑ MFC CONDENSER 
 

                  2. LEC (Lightweight Extrusion Condenser) มีลักษณะการไหลของสารหลอเย็นเปน
แบบมีการไหลเปนแผงและมีทอกั้นแบงเปนชั้น 
 

 
 

รูปที่ 3.3 แสดงลักษณะการไหลของสารหลอเย็นของผลติภัณฑ 
LEC (Lightweight Extrusion Condenser) 

 

 
 

รูปที่ 3.4 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑ LEC (Lightweight Extrusion Condenser) 
 

                  3.  SCD CONDENSER (Serpentine Condenser) มีลักษณะการไหลของสารหลอ
เย็นเปนแบบเสนเดียว ไหลกลับไปกลับมาภายในทอ 
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รูปที่ 3.5 แสดงลักษณะการไหลของสารหลอเย็นของผลติภัณฑ 
SCD (Serpentine Condenser) 

 

 
 

รูปที่ 3.6 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑ SCD (Serpentine Condenser) 
 
3.4 สวนประกอบหลักของคอยลรอนรถยนต 
 
        คอยลรอนรถยนตมีสวนประกอบหลัก ดังนี้ 

3.4.1. M Tube คือ ทอที่อยูระหวาง fin  
3.4.2. Corrugated fin คือ ครีบระบายความรอน 
3.4.3. Distributor คือ ทอสงน้ํายาแอรดานขาง 
3.4.4. Side plate คือ plate ดานบน 
3.4.5. Partition plate คือ ชั้นกั้นน้ํายาแอร 
3.4.6. Placed brazing filler metal คือ แนวเชื่อมตอ  
3.4.7. Distributor cap คือ ฝาปด Distributor  
3.4.8. Inlet pipe assembly คือ ทางเขาของน้ํายาแอร 
3.4.9. Outlet pipe assembly คือ ทางออกของน้ํายาแอร 
3.4.10. Union cap, Pad cap คือ ที่ปดทางออก 
3.4.11. Aluminum brackets คือ อุปกรณติดต้ังเพิ่มเติม 
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3.5 กระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนต 
 
     กระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนตมีข้ันตอนดังนี ้

3.1.1 Aluminium Fin  
ในกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนตจะเร่ิมจากวัตถุดิบแรกคือ Fin โดย Fin ที่

นํามาใชจะอยูในรูปของอลูมิเนียมแผนยาวๆที่ถูกเก็บไวในโรล เมื่อจะเร่ิมทําการผลิตพนักงานจะ
ทําการเตรียม Fin โดยนํา Fin จาก Warehouse มาวางไวในสายการผลิตแรก 

3.1.2 Fin Forming Corrugate     
หลังจากที่พนักงานเตรียม Fin แลวก็จะเร่ิมการผลิต โดยการนํา      Aluminium 

Fin จากข้ันแรกมาทําการข้ึนรูป โรงงานกรณีศึกษาทําการข้ึนรูปไดเปน 2 ลักษณะ ดังนี้ แบบมีรอง 
และแบบไมมีรอง ขนาดความกวางของ Fin มี 4 ขนาด ดังนี้ ขนาด 16 22 32และ 44 mm. โดยการ
ข้ึนรูปและขนาดข้ึนอยูกับรุนของคอยลรอนรถยนตที่จะทําการผลิต  

3.1.3 Inspection  
เม่ือทําการข้ึนรูป Fin ดวยกระบวนการ Fin Forming Corrugate แลว พนักงาน 

จะทําการตรวจสอบ Fin เพื่อเปนการควบคุมคุณภาพกอนที่จะสงไปในสายการผลิตตอไป 
3.1.4 Distribution  

กระบวนการตอมาคือการนําทอ Distributor ที่มีความยาวมาตัดใหไดขนาด
ความยาวตามที่ตองการ โดยขนาดความยาวของทอ Distributor ข้ึนอยูกับรุนของผลิตภัณฑคอยล
รอนที่จะทําการผลิต หลังจากนั้นทําการ Slot ทอ Distributor ทีละรองไปเร่ือยๆ จนกระทั่งได
จํานวนรองตามที่ตองการ และทําการเจาะรู Partition จากนั้นจึงตรวจสอบและบรรจุเพื่อรอเขาสู
กระบวนการตอไป  

3.1.5 Parts  
คือ ชิ้นสวนประกอบ เชน Tube Side Plate Partition Plate เปนตน 

3.1.6 Core Assembly  
หลังจากที่มีการเตรียมสวนประกอบตางๆจากกระบวนการที่ 3.1.1-3.1.5 เสร็จ

แลว ใน   กระบวนการ Core Assembly พนักงานจะนําช้ินสวนหลักมาประกอบเขาดวยกัน 
3.1.7 Condenser Press  

เม่ือทําการประกอบชิ้นสวนหลักเสร็จแลวกระบวนการตอมาคือการนําชิ้นงานที่
ทําการประกอบชิ้นสวนหลักมาทําการบีบอัด เพื่อใหชิ้นสวนที่ผานกระบวนการ Core Assembly 
ติดกันแนน 
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3.1.8 Tig Welding  
 จากน้ันจึงนําชิ้นงานเขาสูกระบวนการเช่ือมบริเวณรอยตอของช้ินงานที่ผาน

กระบวนการ Condenser Press เพื่อใหชิ้นงานติดกันเปนเนื้อเดียว ในกระบวนการนี้อาจมีหรือไม
มีก็ไดข้ึนอยูกับชนิดของคอยลรอนที่ทําการผลิต  

3.1.9 Alcohol Flux Supply         
                              เมื่อเช่ือมแลวจึงนําชิ้นงานมาเขาสูกระบวนการพนฟลักซ โดยฟลักซที่พนจะ
ข้ึนอยูกับชนิดของคอยลรอน ทําการพนเพื่อละลายอลูมิเนียมใหหลอมติดกัน 

3.1.10. Dry Flux Supply  
  เมื่อพนฟลักซแลวจึงนําชิ้นงานเขาสูกระบวนการทําใหชิ้นงานแหงกอนนําเขา

เตาอบ โดยการนําช้ินงานวางผ่ึงลมไว 
3.1.11. Brazing N2 Blow และ Jig Lock  

ตอมาจึงนําชิ้นงานที่ผานกระบวนการ Dry Flux Supply เขาเตาอบ ภายใน
เตาอบใชกาซไนโตรเจนในการไลอากาศเพื่อปองกันไมใหคอยลรอนมีสีดําเนื่องจากวัสดุที่ใชในการ
ทําคอยลรอนทําปฏิกิริยากับอากาศภายในเตาอบ โดยอุณหภูมิในการอบและความเร็วของ
สายพานข้ึนอยูกับรุนของคอยลรอนที่ทําการผลิต  

3.1.12. Cleaning และ Visual Check  
ภายหลังจากที่ชิ้นงานผานกระบวนการ Brazing N2 Blow และ Jig Lock 

แลว พนักงานจะนําชิ้นงานเขาสูกระบวนการขัดและตกแตงทําความสะอาดชิ้นงานทและทําการ
ตรวจสอบช้ินงานภายหลังการขัดตกแตงทําความสะอาดดวยสายตา 

3.1.13. Adjusting  
เม่ือชิ้นงานผานกระบวนการ Cleaning และ Visual Check แลวจึงเขาสู

กระบวนการตรวจสอบ Dimension ของช้ินงานที่ไดเพื่อเปนการตรวจสอบความผิดพลาดของ
ชิ้นงานอีกคร้ัง ในกระบวนการนี้อาจมีหรือไมมีก็ไดข้ึนอยูกับรุนของคอยลรอนที่ทําการผลิต 

3.1.14 Condenser Leak Check  
เม่ือชิ้นงานผานการตรวจสอบ Dimension แลวจึงเขาสูการตรวจสอบรอยร่ัว 

เพื่อปองกันไมใหชิ้นงานที่ทําการผลิตมีการรั่ว เนื่องจากคอยลรอนรถยนตตองมีการเติมน้ํายาแอร
กอนการนําไปใช จึงถือวาเปนกระบวนการสําคัญกระบวนการหน่ึงในการตรวจสอบ 
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3.1.15 Cleaning  
เมื่อทําการตรวจสอบรอยร่ัวแลว ตองมีการนําชิ้นงานเขาสูกระบวนการทํา

ความสะอาดคราบน้ํามันที่อาจเกิดจากการตรวจสอบรอยร่ัว 
3.1.16 Final Dimension Check  

เมื่อทําความสะอาดแลว ตองนําชิ้นงานไปผานกระบวนการตรวจสอบช้ินงาน
คร้ังสุดทายหลังทําการผลิตเสร็จ กอนที่จะทําการบรรจุและจัดสงไปใหแกลูกคา ในกรณีที่คอยล
รอนรถยนตมีอุปกรณตอเพิ่มเติมก็จะทําการตอเพิ่มที่กระบวนการนี้ 

3.1.17 Packing  
หลังจากผานกระบวนการตรวจสอบข้ันสุดทายคอยลรอนที่ทําการผลิตจะถูก

นําเขาสูกระบวนการบรรจุลงกลองตามรุนของคอยลรอนที่ทําการผลิต  
3.1.18 QC Inspection  

เม่ือบรรจุลงกลองแลวจะมีการตรวจสอบคุณภาพโดยการสุมตรวจอีกคร้ังหนึ่ง 
เพื่อความมั่นใจในคุณภาพของคอยลรอนกอนที่จะจัดสงไปใหแกลูกคา 

3.1.19 Cover Box  
เมื่อทําการสุมตรวจสอบคุณภาพคร้ังสุดทายแลวพนักงานก็จะทําการปดกลอง

จากนั้นนําคอยลรอนจัดเรียงบนพาเลต 
3.1.20 Warehouse  

นําคอยลรอนที่ถูกจัดเรียงไวบนพาเลตเก็บเขาสูคลังสินคา เพื่อรอการจัดสง
ใหแกลูกคา 
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รูปที่ 3.7 แสดงแผนผังกระบวนการผลิตคอยลรอน 
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อธิบายสัญลักษณ 
 

(Process) กรรมวิธ ี

(Storage) การเก็บ 

(Quantity Inspection) ตรวจสอบปริมาณ 

                                         (Quality Inspection) ตรวจสอบคุณภาพ 

                                  (Process Flow) การไหลของกรรมวิธ ี

                           (Multiple Operation-Mainly Processing Plus Quality Check)  

                        การปฏิบัติงานรวม คือในระหวางกรรมวิธีเปนงานหลักจะมีการ              
ตรวจสอบคุณภาพไปดวย 

 
3.6 สรุปทายบท 
 
  เนื้อหาในบทนี้เปนการกลาวถึงภาพรวมของคอนเดนเซอร โดยเร่ิมต้ังแตโครงสรางของ
ผูผลิตชิ้นสวนรถยนตของไทย ความเปนมาการปรับอากาศรถยนต การปรับอากาศรถยนตใน
ประเทศไทย ประเภทของคอยลรอนรถยนต สวนประกอบหลักและทายสุดเปนการอธิบาย
กระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนตของบริษัทกรณีศึกษา โดยผูวิจัยไดดําเนินการศึกษาเพื่อนํา
ขอมูลดังกลาวมาประกอบการดําเนินงานตามเทคนิค QFD ต้ังแตเมตริกซ 2-4 และเทคนิค 
PFMEA สําหรับกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนตนั้น ผูผลิตแตละรายอาจมีกระบวนการผลิตที่
ไมเหมือนกัน แตกตางกันที่เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต และเทคนิคเฉพาะของผูผลิตแตละราย แต
กระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนตโดยทั่วไปมีลักษณะคลายคลึงกัน  
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บทที่ 4 
 

การประยุกตใชเทคนิค QFD กับกรณีศึกษา 
 
 ในบทนี้จะกลาวถึงลําดับข้ันตอนของการดําเนินงานวิจัย โดยนําเทคนิค QFD มา
ประยุกตใชกับกรณีศึกษา รูปแบบของการใชเทคนิค QFD ในงานวิจัยนี้เปนแบบ 4 เฟส โดยจะ
ปรับการใชงานใหเหมาะสมตอการประยุกตใชในกรณีศึกษาและสอดคลองตอวัตถุประสงคในการ
ดําเนินงานวิจัย สําหรับผลิตภัณฑกรณีศึกษาในที่นี้ คือ ผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต วัตถุประสงค
ของงานวิจัยนี้เพื่อประยุกตใชเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: 
QFD) และเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Process Failure 
Mode and Effect Analysis: PFMEA) ในการเสนอแนวทางการออกแบบและทดลองผลิตคอยล
รอนรถยนตใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคากลุมเปาหมายและปองกันความ
ผิดพลาดในกระบวนการผลิต  

การประยุกตใชเทคนิค QFD กับกรณีศึกษาเร่ิมจากการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ
คอยลรอนรถยนต ศึกษารูปแบบการทํางาน ณ.ปจจุบัน เก็บขอมูลความตองการทางเทคนิคของ
ลูกคาโดยการสัมภาษณฝายออกแบบ จากนั้นดําเนินการวิจัยดวยเทคนิค QFD แบบ 4 เฟสโดย
เร่ิมจากเมตริกซที่ 2-4  

 
4.1 การดําเนินงานวิจัยโดยการใชเทคนิค QFD แบบ 4 เฟส 

4.1.1 Phase 2: Product Design Matrix 
     QFD Matrix ที่ 2 คือ Product Design Matrix ซึ่งเปนเมตริกซที่แปลงความตองการเชิง
เทคนิค (Technical Requirement) ใหอยูในรูปของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบ (Part Characteristic Requirements) โดยมีสวนประกอบของการออกแบบของ
เมตริกซที่ 2 ดังแสดงในรูปที่ 4.1 



1.Technical Requirements 2.Operational Goals of 
Technical Requirements

3.Technical Importance 
Weight

5.Relationship between 
Technical Requirements and 

Part Characteristics 
Requirements

4.Part Characteristics 
Requirements

6.Part Specifications

7.Column weights

8. % Relative
 

รูปที่ 4.1 สวนประกอบของการวางแผนการควบคุมกระบวนการของเมตริกซที่ 2 
(Product Design Matrix) 

 
4.1.1.1 ข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกซที่ 2 

       1) ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirement) เปนขอมูลเชิงเทคนิค
ที่จะสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา ไดมาจากฝายออกแบบของบริษัทซึ่งมาจาก
ขอมูลที่ลูกคากําหนด สามารถสรุปความตองการเชิงเทคนิค รวมถึงรายละเอียดของความตองการ
เชิงเทคนิค ดังแสดงในตารางที่ 4.1  
ตารางที่ 4.1 สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 
92100 1HC0A-G1  

ความตองการเชิงเทคนิค รายละเอียด 
การระบายความรอนที่ความเร็วลม 2 m/s การระบายความรอน หนวยวัดเปนกิโลวัตต

(kW) 
ความดันที่ลดลงของอากาศที่ไหลผาน
คอนเดนเซอร 

ความดันอากาศ หนวยวัดเปนปาสคาล (Pa)

การตานทานการไหลของสารทําความเย็นที่
150 kg/h 

การตานทานการไหล หนวยวัดเปน 
กิโลปาสคาล (kPa) 
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ตารางที่ 4.1 สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 
92100 1HC0A-G1 (ตอ) 

ความตองการเชิงเทคนิค รายละเอียด 
ความตานทานแรงดันสูงสุด มวล หนวยวัดเปนเมกะปาสคาล-ความดัน

เกจ (Mpa-G) 
การตานทานความดันที่ผันแปร จํานวนรอบทดสอบ หนวยวัดรอบ 
การตานทานการกัดกรอนอันเนื่องมาจาก
สภาพแวดลอม 

ผานการทดสอบเบ้ืองตน 

ความตานทานการส่ันสะเทือนในแนวแกน X ทดสอบตาม JISD1601 
ความตานทานการส่ันสะเทือนในแนวแกน Y ทดสอบตาม JISD1601 
ความตานทานการสันสะเทือนในแนวแกน Z ทดสอบตาม JISD1601 
ความสะดวกในการติดต้ัง ติดต้ังงาย
ความปลอดภัย หยุดการทํางานเมื่อความดันสูง 
 

2) เปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operation Goals of Technical 
Requirement) คือ การกําหนดเปาหมายของความตองการเชิงเทคนิคแตละขอวามีเปาหมายเปน
อยางไร ไดมาจากคาเปาหมายของความตองการเชิงเทคนิคที่ลูกคากําหนด สรุปรายละเอียดดัง
แสดงในตารางที่ 4.2 
ตารางที่ 4.2 สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคที่สามารถตอบสนองตอความตองการ
ของลูกคาของผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 

ความตองการเชิงเทคนิค คาเปาหมาย ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

ระดับความยาก
ในการพัฒนา 

การระบายความรอนที่ความเร็วลม
 2 m/s 

> 8.0 kW Min. 4 

ความดันที่ลดลงของอากาศที่ไหลผาน
คอนเด็นเซอร 

> 38 Pa Max. 4 

การตานทานการไหลของสารทําความ
เย็นที่150 kg/h 

< 140 kPa Max. 3 

ความตานทานแรงดันสูงสุด ผาน 8.83 Mpa-G 3 
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ตารางที่ 4.2 สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคที่สามารถตอบสนองตอความตองการ
ของลูกคาของผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 (ตอ) 

ความตองการเชิงเทคนิค คาเปาหมาย ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

ระดับความยาก
ในการพัฒนา 

การตานทานความดันที่ผันแปร ผาน 100000 
รอบทดสอบ 

2 

การตานทานการกัดกรอนอัน
เนื่องมาจากสภาพแวดลอม 

ผานการทดสอบ
5 

ความตานทานการส่ันสะเทอืนใน
แนวแกน X 

ผาน JISD1601
3 

ความตานทานการส่ันสะเทอืนใน
แนวแกน Y 

ผาน JISD1601
3 

ความตานทานการส่ันสะเทอืนใน
แนวแกน Z 

ผาน JISD1601
3 

ความสะดวกในการติดต้ัง ติดต้ังงาย 2 
ความปลอดภัย หยุดการทํางาน

เมื่อความดันสูง 
3 

 
3) ระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค (Technical 

Importance Weights) ไดมาจากการระดมความคิดและใหระดับความสําคัญของความตองการ
เชิงเทคนิค ดังแสดงในตารางที่ 4.3 แสดงระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิคที่
ไดรับโดยเรียงตามลําดับความสําคัญจากมากไปหานอย 
ตารางที่ 4.3 สรุปน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค 

Technical Requirement Technical Requirement 
Importance Weights 

การระบายความรอนที่ความเร็วลม 2 m/s 9 
ความดันที่ลดลงของอากาศที่ไหลผานคอนเด็นเซอร 3 
การตานทานการไหลของสารทําความเย็นที1่50 kg/h 3 
ความตานทานแรงดันสูงสุด 2 
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ตารางที่ 4.3 สรุปน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค (ตอ) 
Technical Requirement Technical Requirement 

Importance Weights 
การตานทานความดันที่ผันแปร 4 
การตานทานการกัดกรอนอันเนื่องมาจากสภาพแวดลอม 4 
ความตานทานการสันสะเทอืนในแนวแกน X 3 
ความตานทานการสันสะเทอืนในแนวแกน Y 3 
ความตานทานการสันสะเทอืนในแนวแกน Z 3 
ความสะดวกในการติดต้ัง 2 
ความปลอดภัย 3 

 
4. ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic 

Requirement) คือ ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ซึ่งไดมาจากการระดมสมองของ
ทีมงาน เปนการแปลงความตองการทางเทคนิคเขาสูตัวผลิตภัณฑ  

 
5. ความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคแตละตัวกับขอกําหนดหรือ

คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Relations between Technical Requirement and Part 
Characteristic Requirement) โดยใชคําถามวา “ถาเราสามารถควบคุมขอกําหนดหรือคุณสมบัติ
ทางดานสวนประกอบได จะสงผลตอความตองการเชิงเทคนิคมาก/ปานกลาง/นอย/ไมมีผลเลย” 
โดยที่ระดับความสัมพันธที่ใชจะใชเปนตัวเลข โดยมีความหมายดังนี้ 
 

 Strong Relationship      หรือหมายเลข 9 หมายถึงมีความสัมพันธมาก 
 Moderate Relationship หรือหมายเลข 3 หมายถึงมีความสัมพันธปานกลาง 
 Weak Relationship       หรือหมายเลข 1  หมายถึงมีความสัมพันธนอย 
 No Relationship           หรือชองวางที่ไมไดมีการใสหมายเลข หมายถึงไมมีความสัมพันธ
ซึ่งกันและกันเลย 
 

6. ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specification) เปน
การกําหนดเปาหมายของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัววามีคุณสมบัติ
เปนอยางไร โดยมีเปาหมายที่ตองการดังแสดงในตารางที่ 4.4 
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ตารางที่ 4.4 สรุปรายละเอียดของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 
รายการของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายละเอียดของขอกําหนดหรือ
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

คาเปาหมาย

การออกแบบ Tube ทําการออกแบบ Tube เพื่อลดการใช
วัสดุและเพิ่มพื้นที่การถายเทความรอน 

ลดการใชวัสดุและเพิ่ม
พื้นที่การถายเทความรอน

การออกแบบ Fin ทําการออกแบบ Fin เพื่อเพิ่มพื้นที่การ
นําความรอน 

เพิ่มพื้นที่ การนําความ
รอน  

การออกแบบ Distributor ทําการออกแบบ Distributor เพื่อให
สามารถติดต้ังได 

ทําใหติดต้ังได 

การออกแบบ Inlet pad ทําการออกแบบ Inlet pad เพื่อทําให
ติดต้ังงายและแข็งแรง  ไม เกิดการ
ร่ัวไหลของสารภายใน 

ทํ า ใ ห ติ ด ต้ั ง ง า ย แ ล ะ
แข็งแรง ไมเกิดการร่ัวไหล
ของสารภายใน 

การออกแบบ Outlet pad ทําการออกแบบ Outlet pad เพื่อทําให
ติดต้ังงายและแข็งแรง  ไม เกิดการ
ร่ัวไหลของสารภายใน 

ทํ า ใ ห ติ ด ต้ั ง ง า ย แ ล ะ
แข็งแรง ไมเกิดการร่ัวไหล
ของสารภายใน 

การออกแบบ R-D pad ทําการออกแบบ R-D pad เพื่องายตอ
การประกอบและมีความแข็งแรง 

งายตอการประกอบและมี
ความแข็งแรง 

การออกแบบ RD inlet pipe ทําการออกแบบ RD inlet pipe เพื่อ
ง า ยต อการประกอบและ มีความ
แข็งแรง 

งายตอการประกอบและมี
ความแข็งแรง 

การออกแบบ RD outlet 
pipe 

ทําการออกแบบ RD outlet pipe เพื่อ
ง า ยต อการประกอบและ มีความ
แข็งแรง 

งายตอการประกอบและมี
ความแข็งแรง 

การออกแบบBracket หรือ 
อุปกรณจับยึด 

ทําการออกแบบ Bracket หรือ อุปกรณ
จับยึด เพื่อลดเวลาในการเปล่ียน 
Tooling แข็งแรง และติดต้ังงาย 

ลดเวลาในการเปล่ียน 
Tooling แข็งแรง และ 
ติดต้ังงาย 

ก า ร อ อ ก แ บ บ อุ ป ก ร ณ
ตรวจวัดความดัน 

ทําการออกแบบ อุปกรณตรวจวัดความ
ดัน เพื่อเพิ่มความปลอดภัยในการใช
งาน 

เพิ่มความปลอดภัยใน
การใชงาน 
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7. ระดับน้ําหนัก (Column Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความ
ตองการเชิงเทคนิคแตละตัว จากผลรวมของผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการเชิง
เทคนิคแตละตัวกับตองกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Relations between 
Technical Requirements and Part Characteristic Requirement) กับระดับน้ําหนัก
ความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค 

 
8. ลําดับความสําคัญโดยการเปรียบเทียบ (Part Characteristic 

Requirements Importance Weight) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดหรือ
คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ ในแตละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซนต 

 
4.1.1.2 แผนผัง QFD เมตริกซที่ 2 ที่ไดรับ 

จากข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกซที่ 2 ที่ไดกลาวมาแลวในหัวขอ 
4.1.1.1 ดังนั้นแผนผัง QFD เมตริกซที่ไดรับดังแสดงในรูปที่ 4.2 
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Technical Requirement   Goals 

การระบายความรอนท่ีความเร็วลม 2 m/s > 8.0 kW 
Min. 9 9 9 1               

ความดันท่ีลดลงของอากาศท่ีไหลผานคอนเด็นเซอร >38 Pa 
Max. 3 3 9 1               

การตานทานการไหลของสารทําความเย็น@ 150 
kg/h 

<140 kPa 
Max. 

3 9     1 1 1 1 1     

ความตานทานแรงดันสูงสุด ผาน 8.83 
Mpa-G 2 3 1 3 1 1 1 1 1     

การตานทานความดันท่ีผันแปร 
ผาน 

100000 รอบ
ทดสอบ 

4 3 1 3 1 1 1 1 1     

การตานทานการกัดกรอนอันเนื่องมาจาก
สภาพแวดลอม 

ผานการ
ทดสอบ 4 9 9 3 1 1 1 3 3 1   

ความตานทานการสันสะเทือนในแนวแกน X ผาน 
JISD1601 3 3 3 1 3 3 3 1 1 3   

ความตานทานการสันสะเทือนในแนวแกน Y ผาน 
JISD1601 3 3 3 1 3 3 3 1 1 3   

ความตานทานการสันสะเทือนในแนวแกน Z ผาน 
JISD1601 3 3 3 1 3 3 3 1 1 3   

ความสะดวกในการติดต้ัง ติดต้ังงาย 2       3 3       9   

ความปลอดภัย 
หยุดการ
ทํางานเมื่อ
ความดันสูง 

3                   9 

Part Specifications 
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Column Weights 198 177 51 46 46 40 30 30 49 27 

% Relative 28.53 25.50 7.35 6.63 6.63 5.76 4.32 4.32 7.06 3.89 

 

รูปที่ 4.2 สรุปแผนผัง QFD เมตริกซที่ 2 ที่ไดรับ 
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                                                                        Part Characteristic Requirement 

 
รูปที่ 4.3 กราฟเปอรเซนต Relative ของ QFD เมตริกซที ่2 

 
จากรูปที่ 4.3 พบวาคุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่มีความสําคัญตอความตองการ

เชิงเทคนิคสูงสุดคือ การออกแบบ Tube, Fin, Distributor, Bracket, Inlet Pad, Outlet Pad, R-D 
Pad, R/D Inlet pipe, R/D Outlet pipe และอุปกรณตรวจวัดความดัน ตามลําดับ 

 
4.1.2 Phase 3: Process Planning Matrix 

         หลังจากได QFD เมตริกซที่ 2 คือ Product Design Matrix แลว จะเขาสูการทํา QFD 
เมตริกซที่ 3 คือ Process Planning Matrix ซึ่งเปนเมตริกซที่ทําหนาที่แปลงความสําคัญของ
ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Part Characteristic Requirement) ที่ไดมาจากการ
ทํา QFD เมตริกซที่ 2 ใหเปนการวางแผนกระบวนการในแตละขอกําหนดหรือคุณสมบัติของ
สวนประกอบ โดยมีสวนประกอบของการวางแผนสวนประกอบของเมตริกซที่ 3 (Process 
Planning Matrix) ดังแสดงในรูปที่ 4.4 
 

% Relative 
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1.Part Characteristics 
Requirements 2.Part Specifications 3.Importance  Weight

5.Relationship between 
Technical Requirements and 

Part Characteristics 
Requirements

4.Process Requirements

6.Process Specifications

7.Column weights

8. % Relative
 

รูปที่ 4.4 สวนประกอบของการวางแผนสวนประกอบของเมตริกซที่ 3 (Process Planning Matrix) 

4.1.2.1 ข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกซที่ 3  
                 1) ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic 
Requirement) ไดมาจากสวนที่ 4 ของเมตริกซที่ 2 โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน 
Input ในเมตริกซที่ 3 

2) ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) 
ไดมาจากสวนที่ 6 ของเมตริกซที่ 2 

3) ระดับน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part 
Characteristic Requirement Importance Weight) ไดมาจากสวนที่ 8 คือการจัดลําดับ
ความสําคัญโดยการเปรียบเทียบของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic 
Requirements Importance Weights) ในเมตริกซที่ 2 โดยที่ทําการแปลงคาที่ไดใหอยูในรูปของ
สเกล 1-9 ดังตารางที่ 4.5 แสดงระดับน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่
ไดรับโดยเรียงตามลําดับความสําคัญจากมากไปหานอย 
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ตารางที่ 4.5 สรุปน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ 
ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ % Relative ระดับน้ําหนกัความสําคัญของ

คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ 
การออกแบบ Tube 28.53 9.00 
การออกแบบ Fin 25.50 8.05 
การออกแบบ Distributor 7.35 2.32 
การออกแบบ Bracket หรือ อุปกรณจับยึด 7.06 2.23 
การออกแบบ Inlet pad 6.63 2.09 
การออกแบบ Outlet pad 6.63 2.09 
การออกแบบ R-D pad 5.76 1.82 
การออกแบบ RD inlet pipe 4.32 1.36 
การออกแบบ RD outlet pipe 4.32 1.36 
การออกแบบอุปกรณตรวจวัดความดัน 3.89 1.25 
 

4) คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics) คือกระบวนการ
ผลิตคอยลรอนรถยนต ซึ่งเราสามารถแยกออกไดเปนกระบวนการเดิมที่ดีอยูแลว และกระบวนการ
ใหมที่สามารถนําเขามาสนับสนนุและปรับปรุงการผลิตเพื่อใหผลิตภัณฑใหดีข้ึน โดยจะทําการแยก
กระบวนการผลิตใหเปนสวนยอยๆ มีรายละเอียดของแตละกระบวนการดังที่ไดอธิบายไวในบทที่ 3 
การทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตจะทําการวิเคราะหเปนกระบวนการยอยๆ เพื่อจะได
รายละเอียดของแนวทางการปรับปรุง ในสวนของกระบวนการเหลานี้ไดจากการระดมความคิด
ของทีมงาน  

สวนประกอบของกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนตมีข้ันตอนดังนี้ 
ก) Fin Forming Corrugate   ประกอบดวย  

1. เปดเคร่ืองดัน SW Input contactor ข้ึน กดปุม Output Contactor เปด 
Braker ยกที่กั้น Fin ออกใส Master ใต Gauge บิด SW มาตามที่ตําแหนง On กดปุมแดง ขาว
และเขียว ตามลําดับ บิด SW มาตําแหนง Off หยิบ Master ออกและใสที่กั้น Fin เขาที่เดิม 

2. กดปุมเหลือง 2 ปุมพรอมกัน แลวกดปุมเขียวและคอยๆปรับรอบ Speed ให
ไดตามตารางที่กําหนด 
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3. ขณะที่เคร่ืองจักรกําลัง Run ใหพนักงานวัดขนาดของ Fin ตามใบ Check 
Sheet จัดเรียง Fin ใหเสมอและเรียงลงกลอง พรอมกับเขียน Tag ติดขางกลองเมื่อครบตาม
จํานวน 

4. เมื่อบรรจุลงกลองครบตามจํานวนแลวตองปดฝากลองทุกคร้ัง 
ข) Core Assembly ประกอบดวย 

1. วาง Clamp Jig ลงรอง Plate โดยใหสวนยาวหงายข้ึนเรียง M-Tube บน 
Plate แลวกดปุมเพื่อให Plate Ass’y ลง 

2. วาง Square Jig ใหญ ดานบนและดานลาง และนํา Square Jig เล็กใสเขา
รอง Side Plate แลววางลงดานบนและดานลาง 

3. กดปุมเพื่อล็อก Core แลวตบดวยกระดานใหทั่วตัวงาน 
4. ตอก Distributor-A เขาดานซายและ Distributor-B เขาดานขวาของช้ินงาน

โดยใหรอยบากของ Distributor อยูดานบน กดปุมเพื่อล็อกชิ้นงาน ใชฆอนตอกปลาย Jig ดานลาง
ทั้งสองขางและกดปุมเพื่อคลายล็อก 

5. วางชิ้นงานลง Jig Press M/C โดยใหปลาย Distributor มุมขวาบนชนติด
กับ Stopper กดปุมทั้ง 2 พรอมกันใช Gauge วัดความยาวของช้ินงานเช็คตําแหนง Partition ตอง
ตรงกับรอง I-Mark แลว Mark ดวยสีเขียวที่ขาง Partition 

ค) Tig Welding ประกอบดวย 
1. วางช้ินงานที่ผานการ Press แลว ลง Jig เชื่อม ในลักษณะคว่ําช้ินงานลงใส 

Pin Bracket ที่ปลายของ Distributor ดานลางทั้งสองขาง แลวดันล็อก 
2. ใส Bracket ดานบนซายขวาปลายของ Distributor ทั้งสองขางแลวล็อก 
3. ใส Outlet Flange ที่ Distributor B แลวกดล็อก 
4. ใส M6 Block ที่ Distributor A แลวกดล็อก 
5. ใส Pipe B พรอม Filler ที่รู Distributor และ Inlet Flange แลวกดล็อก 
6. ใส Pipe A พรอม Filler ที่รู Distributor และ R/D Pad แลวกดล็อกเช่ือม 

Tig ตามจุดที่กําหนดดวยวงกลมท้ังหมด 19 จุดหลังจากเชื่อมเสร็จทําการปลดล็อกทั้งหมดแลวยก
ชิ้นงานออกจาก Jig ไวบนรถแลวสงชิ้นงานใหกระบวนการถัดไป 

ง)  Alcohol flux supply ประกอบดวย 
1. วางช้ินงานบนตระแกรง ใช Gauge วัดความยาวของ Core 
2. พน Flux ผสมแอลกอฮอลที่จุดตอระหวาง M-tube กับ Distributor 
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3. ใชกระปุกหยอด Flux เหลวหยอดที่ Partition Plate B ระหวาง Bracket กับ 
Distributor Pin Bracket และจุดเชื่อมตอระหวาง Pipe กับ Distributor Pipe กับ Pad และจุดที่มี 
Filler 

จ) Dry flux supply ประกอบดวย 
1. วางชิ้นงานบนตระแกรงถาเปน Model MFC ใหปด Cap ที่ตําแหนง Union 

และ Pad กอนพน Flux 
2. ถาเปน Model SCD ใหปด Cap ที่ Union กอนพน Flux ทําการพน Flux 

โดยพนจากซายไปขวาหรือขวาไปซายของช้ินงานจนทั่วช้ินงาน 
3. หลังจากพน Flux เสร็จใหใชลมเปา Flux ออกจากจุดของ Union  Pad และ 

Square Jig ยกช้ินงานออกแลวสงให Process Brazing 
ฉ) Brazing furnace ประกอบดวย 

1. วางช้ินงานบนโตะใช Gauge เช็คระยะความยาวของช้ินงานและใส R/D 
Pipe & Filler พรอมกับทา Flux  

2. เสียบสายชารตไนโตรเจนเขาภายใน Condenser และเสียบกิ๊บ Support 
Fin ที่ชิ้นงานทั้ง 4 มุม 

3. เก็บ Clamp jig  U jig  Square jig  Jig support fin ออกจาก Tray เรียงใส
รถแลวแยกช้ินงาน วางลง Tray 

ช) Cleaning flux ประกอบดวย 
1. คลายกิ๊บออกจากช้ินงานแลววางไวที่ Tray เสร็จแลวใหยกช้ินงานออกจาก 

Tray 
2. ใชพลาสติกกรีดระหวาง Fin กับ M-tube เพื่อตรวจสอบการเชื่อมติดของ 

Fin และ M-tube 
3. วาง Jig ปองกัน Fin และ M-tube แลวใช Air Driver ขัด Flux ออกบริเวณ 

Distributor และ Bracket (ถา Model ที่ขัด Side Plate ใหใชกระดาษทรายขัด) 
4. ตรวจเช็คสภาพช้ินงานโดยยึดหลักการตรวจเช็ค ตามมาตรฐานการสอบ

สภาพภายนอกคอนเดนเซอร 
5. ตรวจเช็คสภาพของ Filler ที่จุดเช่ือมตอทุกจุด Filler ตองละลาย ตรง

จุดเช่ือมและ Union ตองไมเอียง 
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6 นําช้ินงานไปใสในรถสีเขียว (กําหนดช้ินงาน 40 ตัว ตอ 1 รถ หรือ 20 ตัว ตอ 
1 รถ) เสร็จแลวใหเขียน Tag ติดรถเขียวระบุ Model Lot วันที่ผลิต (กรณีที่ใสชิ้นงาน 40 ตัว ตอ 1 
รถ จะตองใส Partition กั้นตรงกลางชิ้นงานทุกตัว) 

ซ) Adjusting ประกอบดวย 
1. Check ความตรงของ Condenser ถา Condenser บิดงอใหวางบน Plate 

แลวตบดวยกระดานจนตรง 
2. วาง Condenser ลง Dimension Jig Adjust 50% แลวตรวจเช็คระยะรอง 

Partition ทั้ง 4 จุดพรอมกับ Inlet Pad วาจะตองลง Jig ไดพอดี ใส Bracket- A Assembly พรอม
กับใส Screw จากนั้นใส O-ring R/D Pad & R/D Pipe ขางละ 1ตัว แลวทําการ Mark สีเหลืองที่
จุด Partition และจุดรอยเช่ือม Tig 

3. วาง Condenser ลง Dimension Jig Assembly กด Stopper ล็อก 
Bracket  A แลวใช Air Tool 3.8+/-1 N.m ขัน Screw จากนั้นทาน้ํามัน Compressor R/D Pad 
and  R/D Pipe ที่ O-ring แลวนํา R/D Bracket มาใสเขากับ Drier โดยให R/D Bracket คว่ําลง
แลวประกอบเขากับ R/D Pad and R/D Pipe ยึดดวย Screw ที่ R/D Bracket จากนั้นยึด Screw 
ที่ R/D Pad and R/D Pipe กับ Drier แลวใช Air Tool ขัน เช็คดวยประแจ Torque เสร็จแลว Mark 
สีเหลืองที่หัวนอตจุดเช็ค Torque พรอมกับ Mark สีน้ําเงินที่จุด Note8 1จุด(ขีดเสนยาว) จากนั้น
ติด Label C ที่จุด R/D Bracket  

ฌ) Leak check ประกอบดวย 
1. ขัน Leak Plug เขาที่ Union หรือ Pad 
2. นํา Core Assembly ตอ Leak Plug เขากับ Connector 
3. กดปุม Start โดยใชมือทั้ง 2 ขางพรอมกัน 
4. สังเกตหลอดไฟที่โชว ถาไฟโชวสีเขียวแสดงวางานไมร่ัว Stamp OK และ

วันที่เช็ค เรียงใสรถสีฟา 
5. ถาไฟแดงโชวใหเปล่ียน Connector เปนหัวเดียวและเช็คงานซ้ําคร้ังละ 1 

ชิ้น เมื่อตรวจวาช้ินงานใดร่ัว 
6. งานที่เคร่ืองโชววาร่ัวใหติด Tag ระบุ Model Lot Date และผูเช็คนําไปวางที่

รถสีเหลือง 
7. นําช้ินงานจากรถสีเหลืองที่ระบุลักษณะอาการเสียวา ไฟแดง มาเพ่ือ Test 

น้ํา หาจุดที่ร่ัว 
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8. ขันตัว Leak Plug เขาที่ Union หรือ Pad ทั้งดาน In และ Out เสร็จแลว
สรวมขอตอ N2 เขา Connector 

9. เช็ควาลวสีแดงและวาลวสีเขียวตองอยูในตําแหนงปดแลวเปดวาลวหัวถัง 
N2 เขาทอ แลวเปดวาลวสีเขียวเพื่อให N2 เขาคอนเดนเซอร 

10. นําช้ินงานลงแชน้ํา เพื่อหาจุดร่ัวโดยสังเกตตามขอตอตางๆของ
คอนเดนเซอร ถาร่ัวจะมีฟองอากาศออกมาโดยใชเวลา 1 นาที 

11. ถาพบรอยร่ัวใหบันทึกรายละเอียดลง Tag ติดคืนที่ชิ้นงาน และลูกศรชี้บง
ตําแหนงเพื่อรอซอม 

12. ถาไมพบรอยรั่วใหบันทึกรายละเอียดลง Tag ติดคืนที่ชิ้นงาน รอนํา
กลับไป Leak ดวยเคร่ืองจักรอีกคร้ังหนึ่ง 

13. เมื่อเสร็จงานใหปดวาลวสีเขียวแลวเปดวาลวสีแดงเพื่อ Blow N2 ใน
คอนเดนเซอรทิ้ง สุดทายใหปดวาลวที่หัวถัง N2 

ญ) Packing ประกอบดวย 
1. นําช้ินงานวางลง Dimension Jig ชิ้นงานตองลง Jig ไดพอดีและไมกระดก 
2. ใส Bracket-B Bracket-C Bracket-D ที่ Side Plate  
3. ใสสกรูที่ Bracket และกด Stopper เพื่อทําการ Lock Bracket A B C และ 

D โดย Stopper ตองแนบสนิทกับ Dimension Jig  
4. ขันยึดสกรูดวย Screw Driver และทําการเช็คคา Torque ดวยประแจ 

Torque 
5. เช็คตําแหนงการขันสกรู โดยการทํา I-Mark สีเหลือง 
6. เช็คตําแหนงการใส Bracket A B C และD โดยการ Mark สีเหลือง 
7. ทําความสะอาดหนา Pad พรอมทั้งตรวจเช็คสภาพช้ินงาน (ตามมาตรฐาน

การตรวจสอบลักษณะภายนอก Condenser) ในกรณีที่มี Defect Tag ใหดึง Defect Tag ที่ติด
ชิ้นงานออกนําไปติดที่แฟมจัดเก็บและจดหมายเลข Tag ลงสมุดจด Serial No. และจด Serial No. 
ลง Tag 

8. ปด Cap ที่ Inlet Pad และ Outlet Pad 
9. วางชิ้นงานใน Carton Box เรียงชิ้นงานกลองละ 10 Pcs. ใส Portion และ

ทําการปดกลอง 
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10. เรียงชิ้นงานบน Pallet โดยเรียง 3 ชั้น ชั้นละ 4 กลอง รวม 12 กลอง หรือ 
120 Set/Pallet 

11. เมื่อบรรจุครบตามจํานวนแลวบันทึกรายละเอียดลง Case Mark Tag 
นําไปติดที่กลองและบันทึกลงในสมุดควบคุม นํา Angle มาครอบที่มุมกลองทั้ง 4 ดาน จากนั้นทํา
การพันฟลมและรัดสาย PVC 

 
5) ความสัมพันธระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบกับ

คุณสมบัติของการบวนการ (Relationship between Part Characteristics Requirements and 
Process Characteristics) แสดงถึงระดับความเชื่อมโยงระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติของ
สวนประกอบแตละตัวกับคุณสมบัติของกระบวนการที่มีอยูทั้งหมด โดยใชคําถามวา “ถาเรา
สามารถควบคุมขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบได จะสงผลตอความตองการ
ทางดานคุณสมบัติของกระบวนการในระดับมาก/ปานกลาง/นอย/ไมมีผลเลย” โดยลําดับ
ความสัมพันธที่ใชเปนตัวเลข โดยมีความหมายดังนี้ 

Strong Relationship      หรือหมายเลข 9 หมายถงึมีความสัมพันธมาก 
 Moderate Relationship หรือหมายเลข 3 หมายถงึมีความสัมพันธปานกลาง 
 Weak Relationship        หรือหมายเลข 1 หมายถงึมีความสัมพันธนอย 
 No Relationship หรือชองวางที่ไมไดมีการใสหมายเลข หมายถงึไมมคีวามสัมพันธซึ่งกนั
และกันเลย 
 

6) ขอกําหนดทางดานกระบวนการ (Process specifications) เปนเปาหมาย
ในการพัฒนาเพื่อใหกระบวนการเปนไปตามที่ตองการโดยไดมาจากทีมงานพัฒนา ซึ่งมีขอกําหนด
ทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหมเพื่อการพัฒนา ดังแสดงในตารางที่ 4.6 
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ตารางที่ 4.6 ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบนัและขอกําหนดใหม 
สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ
การพัฒนา 

FIN FORMING LENGTH 581.3 +2 mm.  468 +30 /-0 mm.  
FIN HEIGHT 7.025 + 0.05 mm. 7.025 + 0.025 mm.
CORRUGATE  FIN  PEAK QUANTITY 165 + 3PEAK 195 + 3PEAK
FIN  LOUVER  CUT DEGREE  CHECK 27o + 4o/-1o 24o + 2o

FIN  M/C OPERATION  SPEED  
900 ~ 1,400  RPM 

OPERATION  SPEED 
600 ~ 1,000  RPM 

CORRUGATE DIE < 1.5 MILLION 
PITCH 

CORRUGATE DIE < 1.5 MILLION 
PITCH 

CORE ASSEMBLY CORE ASSEMBLY JIG FOLLOW W/I FOLLOW WI
ความดันเกจของ Core Assembly PRESSURE PRESS 

4.0-6.0 Kgf/cm2 
PRESSURE PRESS 
2.0-3.0 Kgf/cm2 

CONDENSER 
PRESS 

PRESS JIG CORE SIZE 581.3± 2 mm. CORE SIZE 516 ± 2 mm.
PRESSURE PRESS 
4.0-6.0 Kgf/cm2 

PRESSURE PRESS 
2.0-3.0 Kgf/cm2 

TIG WELDING TIG WELDING POSITION FOLLOW WI FOLLOW WI
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ตารางที่ 4.6 ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบนัและขอกําหนดใหม (ตอ) 
สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ
การพัฒนา 

TIG WELDING ELECTRIC CURRENT CREATER=20AMP
WELDING= 100 AMP 

CREATER=20AMP
WELDING= 60 ~ 90 AMP 

FLOW OF ARGON 9 ~ 15 L/min 9 ~ 15 L/min
ALCOHOL FLUX 

SUPPLY 
FLUX  RATIO FLUX  1,500 g / ALCOHOL 10 

LITRE 
 FLUX  1,000 g / ALCOHOL 10 

LITRE 
AIR GUN AIR  PRESSURE FLUX  

0.3 ~ 1.0 Kgf / Cm2 
AIR  PRESSURE FLUX 
1±0.3 Kgf / Cm2 

AIR  PRESSURE ALCOHOL 
2.0 + 0.5 Kgf / Cm2 

AIR  PRESSURE ALCOHOL 
2.0 + 0.5 Kgf / Cm2 

DRY FLUX 
SUPPLY 

FLUX  WEIGHT 3 - 15 g / PC. 3 - 5 g / PC.
POWDER GUN AIR  PRESSURE GUN  

2.0 ~ 6.0 Kgf / Cm2 
AIR  PRESSURE GUN
2.0 ~ 6.0 Kgf / Cm2 

BRAZING TIME BLOW N2 10 SECOND 10 SECOND  

PRESSURE 2~3 Kgf / Cm2 2~3 Kgf / Cm2  

N2  FRONT  SIDE 27 ~ 35 m3 / Hr. 27 ~ 35 m3 / Hr.  
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ตารางที่ 4.6 ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบนัและขอกําหนดใหม (ตอ) 
สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ
การพัฒนา 

BRAZING N2  BACK  SIDE 17 ~ 21 m3 / Hr. 17 ~ 21 m3 / Hr.  

CONVEYOR  SPEED 900 + 30mm/min 950 + 30mm/min
BRAZING  FURNACE TEMP DRY ZONE 200 + 10 C๐ DRY ZONE 200 + 10 C๐

ZONE 1: 500 + 10 C๐ ZONE 1: 500 + 10 C๐

ZONE 2: 550 + 10 C๐ ZONE 2: 550 + 10 C๐

ZONE 3: 600 + 10 C๐ ZONE 3: 600 + 10 C๐

ZONE 4: 615 + 10 C๐ ZONE 4: 615 + 10 C๐

ZONE 5: 620 + 10 C๐ ZONE 5: 620 + 10 C๐

ZONE 6: 625 + 10 C๐ ZONE 6: 625 + 10 C๐

CLEANING & 
VISUAL CHECK 

FIN ADHESION LESS THAN 4 PEAK / ROW LESS THAN 4 PEAK / ROW
การใชงาน Polishing tools ตามคูมือการปฏิบัติงาน ตามคูมือการปฏิบัติงาน

ADJUSTING TORGUE 4-6 N.m 3.9-5.9 N.m
LEAK CHECK LEAK M/C LEAK  RATE 2 g / YEAR LEAK  RATE 2 g / YEAR

SENSIVITY 2.0 x 10  torr l sec SENSIVITY 2.0 x 10  torr l sec
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ตารางที่ 4.6 ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบนัและขอกําหนดใหม (ตอ) 
สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ
การพัฒนา 

LEAK CHECK LEAK M/C N2 & He PRESSURE MORE THAN 
4 Kgf/Cm2 

N2 & He PRESSURE MORE THAN 
4 Kgf/Cm2 

N2 PRESSURE MORE THAN 36 
Kgf/Cm2 

N2 PRESSURE MORE THAN 36 
Kgf/Cm2 

PACKING JIG DRAWING DRAWING
TORQUE 4-6 N.m 4.9-5.9 N.m
PACKING SYSTEM FOLLOW WI FOLLOW WI
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7) ระดับน้ําหนัก (Importance Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความ
ตองการของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบแตละตัว จากผลรวมของผลคูณระหวาง
ความสัมพันธระหวางความตองการของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบแตละตัวกับ
คุณสมบัติทางดานกระบวนการ (Relationship between Part Characteristics Requirements 
and Process Characteristics Requirements) กับระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการ
ของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Process Characteristics Requirements 
Importance Weights) 

 
8) ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Process Characteristics 

Requirements Importance Weights) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของคุณสมบัติ
ทางดานกระบวนการ ในแตละขอกําหนดเทียบกับคุณสมบัติดานกระบวนการทั้งหมด ใหอยูในรูป
ของเปอรเซ็นต 

 
4.1.2.2 แผนผัง QFD เมตริกซที่ 3 

                  จากข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกซที่ 3 ที่ไดกลาวมาขางตนในหัวขอ 
4.1.2.1 ดังนั้นแผนผัง QFD เมตริกซที่ไดรับ ดังแสดงในรูปที่ 4.5 
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รูปที่ 4.5 สรุปแผนผัง QFD เมตริกที่ 3 ที่ไดรับ 

Process Characteristic Requirement Fin Forming Assembly Tig Alcohol flux Brazing Adjust Packing 

Part Characteristic 
Requirement   Goals 
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การออกแบบ Tube ลดการใชวัสดแุละเพิ่มพื้นที่การถายเทความรอน 9.00             1 3 3   3 9 1     

การออกแบบ Fin  เพิ่มพื้นที่การนําความรอน 8.05 9 9 9 3 9 9 1 3 3   3 9 1     

การออกแบบ Distributor ทําใหตดิตัง้ไดงาย 2.32             3 1 1 1 3 3 3     

Bracket หรือ อุปกรณจับยึด ลดเวลาในการเปลี่ยน Tooling แข็งแรงและ ติดตั้งงาย 2.23                   9   9 3   9 

การออกแบบ Inlet pad ทําใหตดิตัง้งายและแขง็แรง ไมเกิดการรั่วไหลของสารภายใน 2.09                   3 3 9 3     

การออกแบบ Outlet pad ทําใหตดิตัง้งายและแขง็แรง ไมเกิดการรั่วไหลของสารภายใน 2.09                   3 3 9 3     

การออกแบบ R-D pad งายตอการประกอบและมคีวามแข็งแรง 1.82                   3 3 9 3 3 3 

การออกแบบ RD inlet pipe งายตอการประกอบและมคีวามแข็งแรง 1.36                     3 9 3     

การออกแบบ RD outlet pipe งายตอการประกอบและมคีวามแข็งแรง 1.36                     3 9 3     

อุปกรณตรวจวัดความดัน เพิ่มความปลอดภัยในการใชงาน 1.25                         3 9 9 

Process Specifications
  

46
8 +

 30
 / -

 0 
mm

. 

7.0
25

 +
 0.

02
5 m

m.
 

 1.
2 m

m 

60
0-

1,0
00

 R
PM

 

19
5 +

 3 
ยอ
ด 

24
 ± 

2 อ
งศ
า 

Co
re

 S
ize

 51
6±

2 m
m.

 

2-
3 K

gf
/C

m3  

2-
3 K

gf
/C

m3  

 60
 - 

90
 A

mp
. 

Flu
x 1

00
0 g

./A
lco

ho
l 1

0 l
. 

95
0 ±

 30
 m

m 
/ m

in 

Dr
aw

ing
 

3.9
 -5

.9 
N.

m 

4.9
 -5

.9 
N.

m 

  

Column Weights   72.45 72.45 72.45 24.15 72.45 72.45 24.01 53.47 53.47 40.39 84.27 258.96 60.61 16.71 36.78 

% Relative Weights   7.14 7.14 7.14 2.38 7.14 7.14 2.37 5.27 5.27 3.98 8.30 25.51 5.97 1.65 3.62 
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รูปที่ 4.6 กราฟเปอรเซนต Relative ของ QFD เมตริกซที ่3 

 
จากรูปที่ 4.6 พบวาคุณสมบัติทางดานกระบวนการที่มีความสําคัญตอความตองการ

ดานสวนประกอบมากที่สุด คือ ความเร็วสายพาน และอัตราสวน Flux ตามลําดับ 
 

4.1.3 Phase 4 : Process Control Planning Matrix 
    หลังจากได QFD เมตริกซที่ 3 คือ Process Planning Matrix แลว จะเขาสูการทํา QFD 
เมตริกซที่ 4 คือ Process Control Planning Matrix ซึ่งเปนเมตริกซที่ทําหนาที่แปลงความสําคัญ
ของคุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristic) ที่ไดมาจากการทําใน QFD เมตริกซที่ 
3 ใหเปนการควบคุมกระบวนการแตละขอของคุณสมบัติของกระบวนการ โดยมีสวนประกอบของ
การวางแผนการควบคุมกระบวนการของเมตริกซที่ 4 ดังแสดงในรูปที่ 4.7 
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รูปที่ 4.7 สวนประกอบของการวางแผนการควบคุมกระบวนการของเมตริกซที่ 4 
(Process Control Planning Matrix) 

4.1.3.1 ข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกซที่ 4 
1) คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristic) ไดมาจากสวนที่ 4 

ของเมตริกซที่ 3 โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Input ในเมตริกซที่ 4 
 
2) ระดับน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติของกระบวนการ (Process 

Characteristics Requirements Importance Weights) ไดมาจากสวนที่ 8 ของเมตริกซที่ 3 โดย
การแปลงคาจาก %Relative ที่ไดมาใหอยูในรูปของ Scale 1-9 แสดงลําดับความสําคัญโดย
เปรียบเทียบโดยเรียงจากมากไปนอย ดังแสดงในตารางที่ 4.7 
ตารางที่ 4.7 สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางดานกระบวนการ 

ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
กระบวนการ 

% 
Relative 

ระดับน้ําหนกัความสําคัญของ
ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 

ความยาว FIN 7.41 2.52 
ความสูง FIN  7.41 2.52 
ระยะ PITCH 7.41 2.52 
ความเร็วของเคร่ืองผลิต FIN 2.38 0.84 
จํานวนยอด CORRUGATE  FIN  7.41 2.52 
มุมในการตัด FIN  LOUVER   7.41 2.52 
PRESS JIG 2.37 0.83 
ความดันเกจของ Core Assembly 5.27 1.86 
ความดันเกจของ Condenser Press 5.27 1.86 
กระแสไฟฟาทีใ่ชในการเชื่อม 3.98 1.40 
อัตราสวน Flux 8.30 2.93 
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ตารางที่ 4.7 สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางดานกระบวนการ (ตอ) 
ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน

กระบวนการ 
% 

Relative 
ระดับน้ําหนกัความสําคัญของ
ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 

ความเร็วสายพาน 25.51 9.00 
ตรวจสอบช้ินงาน 5.97 2.11 
แรงที่ใชในการขันประแจ Torque 1.65 0.58 
แรงที่ใชในการขันประแจ Torque 3.62 1.28 

 
3) การประเมินการดําเนินงาน (Operation Evaluation) ซึ่งคุณสมบัติของ

กระบวนการแตละขอที่ไดรับจาก QFD ของเมตริกซที่ 3 นั้น จะถูกประเมินตามหลัก 4 ขอดังนี้ 
1.ความยากของการควบคุมกระบวนการ 
2.ความถี่ของปญหาคาดวาจะเกิด 
3.ความรุนแรงของปญหาเมื่อเกิดข้ึน 
4.ความสามารถในการตรวจจับปญหาที่เกิดข้ึน 

              การประเมินจะใช Scale 1-10 แทนความยากสูงสุด ความถี่สูงสุด ความ
รุนแรงสูงสุด การตรวจจับปญหายากสุด โดยเกณฑการประเมินดังแสดงในตารางที่ 4.8-4.10 
ตารางที่ 4.8 เกณฑการใหคะแนนตามระดับความรายแรงของปญหา (SEV) 
ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ ระดับ
อันตราย
รายแรงโดย 
ปราศจากการ

เตือน 

อาจมีอันตรายตอเคร่ืองจักรหรือผูทําการประกอบช้ินสวน ระดับความ
รายแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความลมเหลวสงผลกระทบตอความ
ปลอดภัยในการทํางานของยานยนต และ/หรือไมสอดคลองกับ
กฎระเบียบของรัฐ โอกาสเกิดความลมเหลวปราศจากการเตือน 

10

อันตราย
รายแรงโดย 
มีการเตือน 

อาจมีอันตรายตอเคร่ืองจักรหรือผูทําการประกอบช้ินสวน ระดับความ
รายแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความลมเหลวสงผลกระทบตอความ
ปลอดภัยในการทํางานของยานยนต และ/หรือไมสอดคลองกับ
กฎระเบียบของรัฐ โอกาสเกิดความลมเหลวมีการเตือน 

9

สูงมาก ความยุงยากสวนใหญเกิดข้ึนในสายการผลิต โดย 100% ของ
ผลิตภัณฑอาจตองถูกคัดออก เคร่ืองจักรไมอาจใชงานไดเนื่องจาก
ความสามารถในการใชงานเบ้ืองตนสูญเสียไป ลูกคาไมพอใจมาก 

8
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ตารางที่ 4.8 เกณฑการใหคะแนนตามระดับความรายแรงของปญหา (SEV) (ตอ) 
ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ ระดับ

สูง ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑที่มีการ
คัดออกและทิ้ง (นอยกวา 100% )ของผลิตภัณฑอาจตองถูกคัดออก 
เคร่ืองจักรทํางานแตความสามารถในการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักรมี
ระดับลดลง ลูกคาไมพอใจ 

7

ปานกลาง ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยบางสวน (นอยกวา 
100% )ของผลิตภัณฑอาจตองถูกทิ้ง (ไมมีการคัดเลือก) เคร่ืองจักร
หรือชิ้นสวนมีการทํางานแตบางคร้ังไมสามารถทํางานไดสะดวก 
ลูกคาไดรับความไมสะดวก 

6

ตํ่า ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดย 100% อาจตองมี
การแกไข เคร่ืองจักรหรือชิ้นสวนมีการทํางานแตบางคร้ังความสะดวก
ในการทํางานมีระดับลดลง ลูกคาไดรับความไมสะดวกในบางครั้ง 

5

ตํ่ามาก ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑอาจตอง
ถูกคัดแยกและบางสวน (นอยกวา 100% )ของผลิตภัณฑอาจตองถูก
ทิ้ง (ไมมีการคัดเลือก) มีการทําใหมชิ้นสวนที่ผลิตออกมาไมไดตาม
ขนาดที่ตองการ ความบกพรองถูกสังเกตเห็นโดยลูกคาทั้งหมด 

4

เล็กนอย ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑ (นอย
กวา 100% )อาจมีการทําใหมในสายงาน แตไมสามารถควบคุม
คุณภาพไดชิ้นงานที่ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ ความ
บกพรองถูกสังเกตเห็นโดยลูกคาเฉลี่ย 

3

เล็กนอยมาก ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑ (นอย
กวา 100% )อาจมีการทําใหมในสายงาน แตสามารถควบคุมคุณภาพ
ได ชิ้นงานที่ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ ความบกพรองถูก
สังเกตโดยการแยกแยะของลูกคา 

2

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบ 1
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ตารางที่ 4.9 เกณฑการใหคะแนนตามความถ่ีของสาเหตุที่ทาํใหเกิดปญหา (OCC) 

ความนาจะเปนใน อัตราความลมเหลวที่เปนไปได ระดับ 

การเกิดความลมเหลว     

สูงมาก : เกิดความ           ≥ 1 ใน 2 10 

ลมเหลวบอยมาก              1 ใน 3 9 

สูง : เกิดความลมเหลวถี ่              1 ใน 8 8 

               1 ใน 20 7 

ปานกลาง : เกิดความ              1 ใน 80 6 

ลมเหลวเปนคร้ังคราว              1 ใน 400 5 

               1 ใน 2,000 4 

ตํ่า : เกิดความลมเหลวนอยคร้ัง              1 ใน 15,000 3 

             1 ใน 150,000 2 

แทบไมเกิด :                 ≤ 1 ใน 1,500,000 1 

ความลมเหลวไมนาเกิดข้ึนได     
 
ตารางที่ 4.10 เกณฑการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) 
การตรวจพบ เกณฑ : ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถูกตรวจพบโดยกระบวนการ

ควบคุมกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือกอนชิ้นสวนหรือ
สวนประกอบออกจากสถานที่ทําการผลิตหรือประกอบ 

ระดับ

เกือบเปนไปไมได ไมทราบวาจะหาการควบคุมใดมาปองกันความเสียหาย 10
ไกลมาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลมากที่จะปองกันความผิดพลาด 9
ไกล การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลที่จะปองกันความผิดพลาด 8

ตํ่ามาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกตํ่ามากที่จะปองกันความผิดพลาด 7
ตํ่า การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกตํ่าที่จะปองกันความผิดพลาด 6

ปานกลาง การควบคุมที่ใชในเวลานี้มีพอสมควรที่จะปองกันความผิดพลาด 5
สูงปานกลาง การควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงพอสมควรที่จะปองกันความผิดพลาด 4

สูง การควบคุมที่ใชในเวลานี้มีสูงที่จะปองกันความผิดพลาด 3
สูงมาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้มีสูงมากที่จะปองกันความผิดพลาด 2
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ตารางที่ 4.10 เกณฑการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) 
การตรวจพบ เกณฑ : ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถูกตรวจพบโดยกระบวนการ

ควบคุมกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือกอนชิ้นสวนหรือ
สวนประกอบออกจากสถานที่ทําการผลิตหรือประกอบ 

ระดับ

เกือบแนนอน การควบคุมที่ใชในเวลานี้คอนขางแนนอนที่ปองกันความผิดพลาด 
และความนาเชื่อถือของการควบคุมการปองกันเปนที่ รูจักใน
กระบวนการที่คลายคลึง 

1

โดยคะแนนเหลานี้จะถูกคูณดวยคะแนนความสําคัญแลวนํามารวมกันเปนคา
ผลรวมทั้งหมด สําหรับแตละคุณสมบัติของกระบวนการ ซึ่งคาผลรวมนี้จะเปนตัวแสดงใหเห็นถึง
ความสําคัญในการควบคุมคุณสมบัติของกระบวนการ ซึ่งคลายกับแผนภูมิกระบวนการ FMEA 
(Failure Mode and Effect Analysis) ดังแสดงในตารางที่ 4.11 
ตารางที่ 4.11 สรุประดับคะแนนของการประเมินคุณสมบัติของกระบวนการแตละขอ 

คุณสมบัติของกระบวนการ การประเมนิการดําเนนิงาน 
Difficulty Frequency Severity Ability to Detect

ความยาวของ Fin 2 8 8 1 
ความสูงของ Fin 2 8 8 1 
ระยะ Pitch 2 8 8 1 
ความเร็วของเคร่ืองผลิต Fin 4 2 8 2 
จํานวนยอด Corrugate Fin 2 2 8 2 
เช็คมุมในการตัด Fin Louver 10 2 8 4 
Press Jig 2 4 8 2 
ความดันเกจของ Core Assembly 2 4 8 2 
ความดันเกจของ Condenser Press 2 4 8 2 
กระแสไฟฟาทีใ่ชในการเชื่อม 2 4 10 2 
อัตราสวน Flux 2 2 5 2 
ความเร็วสายพาน 6 5 10 2 
ตรวจสอบช้ินงาน 4 4 10 2 
แรงที่ใชในการขันประแจ Torque 4 2 9 2 
แรงที่ใชในการขันประแจ Torque 4 2 9 4 
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4) ความตองการการวางแผน(Planning Requirements) ในสวนของการ
วางแผนของเมตริกซที่ 4 ใชสําหรับระบุปจจัย  เชน  การควบคุม  การบํารุงรักษา  การปองกัน
ความผิดพลาด  และการฝกอบรมที่ตองการเมื่อทําการผลิตสินคา  ซึ่งในสวนนี้จะมีการ
เปล่ียนแปลงบอยคร้ัง  เพื่อสะทอนใหเห็นถึงการผลิตที่ตางชนิดกัน  ความตองการการวางแผนที่
นํามาใชกับคุณสมบัติของกระบวนการแตละขอ ไดแก 

ก. แผนภูมิควบคุม (Quality Control Chart) เปนแผนภูมิที่ถูกเขียนเปน
เอกสารแยกออกมา ใชเพื่อกําหนดแผนสําหรับการตรวจสอบคุณสมบัติของกระบวนการ 

ข. ตารางการซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance Schedule) 
ใชในกระบวนการที่มีความเสื่อมถอยเมื่อมีการทํางานข้ึน การลดลงในสมรรถภาพอาจจะเกิดข้ึนได
จากหลายปจจัย เชน การสึกหรอ การเส่ือมคุณภาพทางเคมี เปนตน 

ค.การปองกันการทํางานผิดพลาด (Mistake-proofing) เกี่ยวของกับการ
ปรับปรุงกระบวนการ เพื่อทําใหเกิดการปองกันความผิดพลาด   หรือตรวจจับความผิดพลาดได
ในทันทีเมื่อเกิดข้ึน สังเกตวาความผิดพลาดหลักหลายอยางควรจะไดรับการปองกัน โดยใสตัวกัน
การผิดพลาดเขาไปในการออกแบบผลิตภัณฑระหวางวิเคราะหการออกแบบเพื่อการประกอบ 

ง. การศึกษาและการฝกอบรม (Education and Training) ควรถูก

พิจารณาเมื่อมีการเปล่ียนแปลงวิธีการทํางาน 

 

4.1.3.2 แผนผัง QFD เมตริกซที่ 4 

      จากข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกซที่ 4 ที่ไดกลาวมาขางตนในหัวขอ 

4.1.3.1 ดังนั้นแผนผัง QFD เมตริกซที่ไดรับ ดังแสดงในรูปที่ 4.8 
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  Operation Evaluation Planning Requirement 

Process Characteristic Requirement  P
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ความยาวของ Fin 7.14 2 8 8 1 456.96 x     x 

ความสูงของ Fin  7.14 2 8 8 1 456.96 x     x 

ระยะ Pitch 7.14 2 8 8 1 456.96 x     x 

ความเร็วของเคร่ืองผลิต Fin 2.38 4 2 8 2 76.16 x x   x 

จํานวนยอด Corrugate Fin 7.14 2 2 8 2 228.48 x     x 

เช็คมุมในการตัด Fin Louver 7.14 10 2 8 4 456.96 x x   x 

As
se

mb
ly 

Press Jig 2.37 2 4 8 2 151.68 x x x x 

ความดันเกจของ Core 
Assembly 5.27 2 4 8 2 337.28 

x x   x 

ความดันเกจของ Condenser 
Press 5.27 2 4 8 2 337.28 x x   x 

Tig
 

กระแสไฟฟาที่ใชในการเช่ือม 3.98 2 4 10 2 318.40 x     x 

Al
co

ho
l fl

ux
 

อัตราสวน Flux 8.30 2 2 5 2 166.00 x     x 

Br
az

ing
 

ความเร็วสายพาน 
25.5

1 6 5 10 2 2551.00 x x   x 

Ad
jus

t ตรวจสอบช้ินงาน 5.97 4 4 10 2 477.60 x   x x 

แรงที่ใชในการขันประแจ 
Torque 1.65 4 2 9 2 59.40 x   x x 

Pa
ck

ing
 แรงที่ใชในการขันประแจ 

Torque 3.62 4 2 9 4 260.64 x   x x 

รูปที่ 4.8 สรุปแผนผัง QFD เมตริกที่ 4 ที่ไดรับ
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4.2 สรุปผลจากการประยุกตใชเทคนิค QFD 
 

4.2.1 สรุปรายละเอียดที่ไดรับภายหลังการดําเนินการประยุกตใชเทคนิค QFD เมตริกซที่ 2-4 
เพื่อการออกแบบและทดลองผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนตรุน 92100 1HC0A‐G1 สรุปไดดังนี้ 

4.2.1.1 สรุปผล QFD Matrix ที่ 2 (Product Design Matrix)  
ก) ความตองการทางดานเทคนิคที่สงผลตอความพึงพอใจของลูกคา มี 11 ขอ 

ดังนี้ 
1) การระบายความรอนที่ความเร็วลม 2 m/s ไมตํ่ากวา 8.0 kW. 
2) การตานทานความดันที่ผันแปร ผาน 100000 รอบทดสอบ 
3) การตานทานการกัดกรอนอันเนื่องมาจากสภาพแวดลอม ผานการ

ทดสอบเบ้ืองตน 
4) ความดันที่ลดลงของอากาศที่ไหลผานคอนเด็นเซอร มากกวา 38 Pa. 
5) การตานทานการไหลของสารทําความเย็นที่150 kg/h ไมเกิน 140 kPa. 
6) ความตานทานการสันสะเทือนในแนวแกน X ผานการทดสอบ 

JISD1601 
7) ความตานทานการสันสะเทือนในแนวแกน Y ผานการทดสอบ 

JISD1601 
8) ความตานทานการสันสะเทือนในแนวแกน Z ผานการทดสอบ 

JISD1601 
9) ความปลอดภัย สามารถหยุดการทํางานเมื่อความดันสูง 
10) ความตานทานแรงดันสูงสุด ผาน 8.83 Mpa-G 
11) สะดวกในการติดต้ัง 

ข) ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบที่ไดรับเมื่อพิจารณาจากความ
ตองการทางดานเทคนิคที่สงผลตอความพึงพอใจของลูกคา มี 10 ขอ ดังนี้ 

1) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ Tube เพื่อลดการใชวัสดุและเพิ่มพื้นที่
การถายเทความรอน 

2) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ Fin เพื่อเพิ่มพื้นที่การนําความรอน 
3) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ Distributor เพื่อทําใหติดต้ังงาย 
4) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ Bracket หรือ อุปกรณจับยึด เพื่อลด

เวลาในการเปลี่ยนเคร่ืองมือ แข็งแรงและติดต้ังงาย 
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5) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ Inlet pad เพื่อทําใหติดต้ังงายและ
แข็งแรง ไมเกิดการร่ัวไหลของสารภายใน 

6) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ Outlet pad เพื่อทําใหติดต้ังงายและ
แข็งแรง ไมเกิดการร่ัวไหลของสารภายใน 

7) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ R-D pad เพื่อใหงายแกการประกอบ
และมีความแข็งแรง 

8) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ RD inlet pipe เพื่อใหงายแกการ
ประกอบและมีความแข็งแรง 

9) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ RD outlet pipe เพื่อใหงายแกการ
ประกอบและมีความแข็งแรง 

10) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบอุปกรณตรวจวัดความดัน เพื่อเพิ่ม
ความปลอดภัยในการใชงาน 

 
4.2.1.2 สรุปผล QFD เมตริกซที่ 3 (Process Planning Matrix) 

ก) ขอกําหนดทางดานกระบวนการที่ตองมีการปรับปรุง เมื่อพิจารณา
ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ดังนี้ 

กระบวนการ Fin Forming  
1) ปรับปรุงความยาวของ Fin จาก 581.3 +2 mm.เปน 468 +30 mm. 
2) ปรับปรุงความสูงของ Fin จาก เปน 7.025 + 0.025mm. 
3) ปรับปรุงระยะ Pitch จาก 1.4 mm. เปน 1.2 mm. 
4) ปรับปรุงความเร็วของเคร่ืองผลิต Fin จาก 900 ~ 1,400 RPM เปน600-

1000 RPM 
5) ปรับปรุงจํานวนยอด Corrugate Fin จาก 165 + 3 ยอดเปน 195 + 3 

ยอด 
6) ปรับปรุงมุมในการตัด Fin  Louver จาก 27o + 4o/-1o เปน 24o + 20o 

กระบวนการ  Assembly 
1) ปรับปรุง Press Jig จาก Core Size 581.3± 2 mm. เปน Core Size 

516±2 mm. 
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2) ปรับปรุงความดันเกจของ Core Assembly จาก 4.0-6.0 Kgf/cm2 เปน 
2-3 Kgf/Cm3 

3) ปรับปรุงความดันเกจของ Condenser Press จาก 4.0-6.0 Kgf/cm2 
เปน 2-3 Kgf/Cm3 

กระบวนการ Tig Welding 
1) ปรับปรุงกระแสไฟฟาที่ใชในการเช่ือม จาก 100 Amp. เปน 60 - 90 

Amp. 
กระบวนการ Alcohol Flux 

1) ปรับปรุงอัตราสวน Flux จาก Flux 1,500 g. / Alcohol 10 l. เปน Flux 
1000 g. /Alcohol 10 l. 

กระบวนการ Brazing 
1) ปรับปรุงความเร็วสายพาน จาก 900 + 30mm/min เปน  

950 ± 30 mm. / min 
กระบวนการ Adjust 

1) ตรวจสอบช้ินงาน จากรุน T250 เปน รุน 92100 1HC0A‐G1 โมเดล XH5 
2) ปรับปรุงแรงที่ใชในการขันประแจ Torque จาก 4-6 N.m เปน 3.9 -5.9 

N.m 
กระบวนการ Packing 

1) ปรับปรุงแรงที่ใชในการขันประแจ Torque จาก 4-6 N.m เปน 4.9 -5.9 
N.m 

 
เนื่องจากช้ินสวนประกอบอ่ืนๆของคอนเดนเซอรเปนช้ินสวนที่ส่ังเขามาประกอบ ดังนั้นผูวิจัย

ไมนํากระบวนการผลิตช้ินสวนอ่ืนๆนอกเหนือจากขอบเขตในการวิจัยมาพิจารณา  
 

4.2.1.3 สรุปผล QFD เมตริกซที่ 4 (Process Control Planning Matrix) 
ก) ความตองการการวางแผนท่ีนํามาใชกับคุณสมบัติของกระบวนการแตละ

ขอ ไดแก 
1) แผนภูมิควบคุม (Quality Control Chart) เปนแผนภูมิที่ถูกเขียนเปน

เอกสารแยกออกมา ใชเพื่อกําหนดแผนสําหรับการตรวจสอบคุณสมบัติของกระบวนการ 
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2) ตารางการซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance Schedule) 
ใชในกระบวนการที่มีความเสื่อมถอยเมื่อมีการทํางานข้ึน การลดลงในสมรรถภาพอาจจะเกิดข้ึนได
จากหลายปจจัย เชน การสึกหรอ การเส่ือมคุณภาพทางเคมี เปนตน 

3) การปองกันการทํางานผิดพลาด (Mistake-proofing) เกี่ยวของกับการ
ปรับปรุงกระบวนการ เพื่อทําใหเกิดการปองกันความผิดพลาด   หรือตรวจจับความผิดพลาดได
ในทันทีเมื่อเกิดข้ึน สังเกตวาความผิดพลาดหลักหลายอยางควรจะไดรับการปองกัน โดยใสตัวกัน
การผิดพลาดเขาไปในการออกแบบผลิตภัณฑระหวางวิเคราะหการออกแบบเพื่อการประกอบ 

4) การศึกษาและการฝกอบรม (Education & Training) ควรถูกพิจารณา

เมื่อมีการเปล่ียนแปลงวิธีการทํางาน 

นอกจากความตองการการวางแผนที่นํามาใชกับคุณสมบัติของกระบวนการ

แตละขอขางตน ผูวิจัยยังทําการวางแผนควบคุมกระบวนการที่ไดจาก QFD เมตริกซที่ 4 เพิ่มเติม 

ดังแสดงในตารางที่ 4.12 
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ตารางที่ 4.12 ตารางควบคุมกระบวนการ 
กระบวนการ รายการควบคุม คามาตรฐาน ผูรับผิดชอบ วิธีการยืนยัน ความถี่ในการยืนยนั แบบฟอรมขอมูล แผนการแกไข 
Fin Forming ความยาวของ Fin 468 +30 /-0 mm. Op/J.Sup/Sup Ruler 4 Time / Day,

N= 3 Pcs. 
Check Sheet
FIN R XH5 

-

ความสูงของ Fin 7.025+0.025mm Op/J.Sup/Sup Venire Caliper 4 Time / Day,
N= 3 Pcs. 

Check Sheet
FIN R XH5 

-

ระยะ Pitch 1.2 mm. Op/J.Sup/Sup Venire Caliper 4 Time / Day,
N= 3 Pcs. 

Check Sheet
FIN R XH5 

-

ความเร็วของ
เครื่องผลิต Fin 

600~1,000 RPM Op/J.Sup/Sup Set  Volume 4  Time / Day Check Sheet
FIN R XH5 

Adjust 
speed 

จํานวนยอด 
Corrugate Fin 

195 + 3PEAK Op/J.Sup/Sup Count 4 Time / Day,
N= 3 Pcs. 

Check Sheet
FIN R XH5 

-

เช็คมุมในการตัด 
Fin Louver 

240o + 20o QC Profile 1 Time / Day / 1 
PC. 

Check Sheet
FIN R XH5 

-

Assembly PRESS JIG Core Size 516±2 
mm. 

Op/J.Sup/Sup GO  NOGO  
GAUGE 

All - -

ความดันเกจของ 
Core Assembly 

2.0~3.0Kgf/Cm2 Op/J.Sup/Sup Pressure 
Gauge 

4 Time / Day Check Sheet
Core Ass’y XH5 

Adjust 
pressure 

nkam
Typewritten Text
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ตารางที่ 4.12 ตารางควบคุมกระบวนการ (ตอ) 
กระบวนการ รายการควบคุม คามาตรฐาน ผูรับผิดชอบ วิธีการยืนยัน ความถี่ในการ

ยืนยนั 
แบบฟอรมขอมูล แผนการแกไข 

Assembly ความดันเกจของ 
Condenser 
Press 

2.0~3.0Kgf/Cm2 Op/J.Sup/Sup Pressure Gauge 4 Time / Day Check Sheet
Core Ass’y XH5 

Adjust 
pressure 

Tig Welding กระแสไฟฟาทีใ่ช
ในการเชื่อม 

Welding = 
60 ~ 90 AMP 

Op/J.Sup/Sup Control Box 2 Time / Day Check Sheet
Tig Welding XH5 

Inform Junior 
supervisor 

Alcohol  Flux 
Supply 

อัตราสวน Flux Flux  1,000 g / 
Alcohol 10 Litre 

Op/J.Sup/Sup Balance  Weight All - -

Brazing ความเร็วสายพาน 950+30mm/min J.Sup/Sup Controller 4 Time / Day Check Sheet
Brazing XH5 

Adjust speed 

Adjusting ตรวจสอบชิ้นงาน Drawing Op/J.Sup/Sup Visual All - -
แรงที่ใชในการขัน
ประแจ Torque 

3.9 -5.9 N.m Op/J.Sup/Sup Visual All - -

Packing แรงที่ใชในการขัน
ประแจ Torque 

4.9 -5.9 N.m Op/J.Sup/Sup Visual All - -

nkam
Typewritten Text
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4.2.1.4 ตัวอยางผลิตภัณฑภายหลังการประยุกตใชเทคนิค QFD เมตริกซที่ 2-4  
ดังแสดงในรูปที่ 4.9 - 4.12 

 
รูปที่ 4.9 รูปดานหนาของคอยลรอนรถยนตรุน T250 

(กอนการประยุกตใชเทคนิค QFD) 
 
 

 
รูปที่ 4.10 รูปดานหนาของคอยลรอนรถยนตรุน รุน 92100 1HC0A‐G1 

(หลังการประยุกตใชเทคนิค QFD) 
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รูปที่ 4.11 รูปดานหลังของคอยลรอนรถยนตรุน T250 

(กอนการประยุกตใชเทคนิค QFD) 
 
 
 

 
รูปที่ 4.12 รูปดานหลังของคอยลรอนรถยนตรุน รุน 92100 1HC0A‐G1 

(หลังการประยุกตใชเทคนิค QFD) 
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4.3 สรุปทายบท 

       เนื้อหาในบทนี้เปนการประยุกตใชเทคนิค QDF แบบ 4 เฟส ในการเสนอแนวทางการ

ออกแบบและทดลองผลิตคอยลรอนรถยนตใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา

กลุมเปาหมายและปองกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิต 

 ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัยเร่ิมต้ังแตการสัมภาษณและเก็บขอมูลจากฝายออกแบบ ฝายผลิต 

ฝายการตลาด ฝายประกันคุณภาพ และฝายควบคุมคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อเปนการ

เสนอแนวคิด QFD ใหทีมงานทราบและนําขอมูลที่ไดจากการสัมภาษณและเก็บรวบรวมขอมูลมา

ดําเนินงานวิจัย โดยเร่ิมทําการวิจัยต้ังแตเมติกซที่ 2 เนื่องจากผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนตมีคําส่ัง

ผลิตจากลูกคา ซึ่งสามารถนํามาเปน Input ของ QFD ในเมตริกซที่ 2 คือความตองการทางดาน

เทคนิค พบวาความตองการทางเทคนิคของลูกคามี 11 ประเด็น นํามาพิจารณาความตองการ

ทางดานคุณสมบัติและสวนประกอบมี 10 ประเด็น จากนั้นนํามาวิเคราะห QFD ในเมตริกซที่ 3 

พบวามีความตองการดานกระบวนการได 29 ประเด็น แลวจึงนํามาพิจารณาการควบคุม

กระบวนการโดยวิเคราะห QFD ในเมตริกซที่ 4 และทําการทดลองผลิตผลิตภัณฑคอยลรอน

รถยนต 
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บทที่ 5 
 

การประยุกตใชเทคนิค PFMEA กับกรณีศึกษา 
 
 ในบทนี้จะกลาวถึงลําดับข้ันตอนของการดําเนินงานวิจัย โดยนําเทคนิค PFMEA มา
ประยุกตใชกับกรณีศึกษา โดยจะปรับการใชงานใหเหมาะสมตอการประยุกตใชในกรณีศึกษาและ
สอดคลองตอวัตถุประสงคในการดําเนินงานวิจัย สําหรับกรณีศึกษาในที่นี้ คือ ผลิตภัณฑคอยล
รอนรถยนต วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้เพื่อประยุกตใชเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality 
Function Deployment: QFD) และเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ
ผลิต (Process Failure Mode and Effect Analysis: PFMEA) ในการเสนอแนวทางการออกแบบ
และทดลองผลิตคอยลรอนรถยนตใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคากลุมเปาหมาย
และปองกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิต  

ประยุกตใชเทคนิค PFMEA ในการคนหาปญหาที่แทจริงของกระบวนการผลิต สาเหตุของ
ปญหา ความรุนแรงและโอกาสของปญหาที่จะเกิดข้ึนพรอมทั้งระดมสมองในการหาแนวทางใน
การแกปญหาและปองกันการเกิดซํ้าของปญหานั้นๆและเพื่อปองกันความลมเหลวตอแผนการ
ผลิตที่ไดออกแบบและวางแผนไวจากข้ันตอนของ QFD 
 
5.1 การดําเนนิงานวิจัยโดยการใชเทคนิค PFMEA 
 

จากการออกแบบและวางแผนผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนตโดยประยุกตใชเทคนิค QFD 
เมตริกซที่ 2-4 อาจเกิดขอผิดพลาดในกระบวนการผลิตไดเนื่องจากคอยลรอนรถยนตรุน 92100 
1HC0A-G1ซึ่งเปนผลิตภัณฑใหมที่บริษัทกรณีศึกษายังไมเคยทําการผลิต ปจจุบันอยูในชวง
ออกแบบและทดลองผลิตดังนั้นผูวิจัยจึงไดนําเทคนิค PFMEA มาประยุกตใชในการคนหาปญหาที่
แทจริงของกระบวนการผลิต สาเหตุของปญหา ความรุนแรงและโอกาสของปญหาที่จะเกิดข้ึน
พรอมทั้งระดมสมองในการหาแนวทางในการแกปญหา ปองกันการเกิดซ้ําของปญหานั้นๆและเพื่อ
ปองกันความลมเหลวตอแผนการผลิตที่ไดออกแบบและวางแผนไวจากข้ันตอนของ QFD 

จากการทดลองผลิตคอยลรอนรถยนตในเดือนกันยายนถึงเดือนตุลาคมจํานวน 178 ชิ้น 

พบวามีจํานวนของเสียทั้งหมด 34 ชิ้น คิดเปน 19.10 % ดังแสดงในรูปที่ 5.1 

 



     
      (ชิ้น)                                                             (เปอรเซนตของเสีย) 

 
   

รูปที่ 5.1 กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและของเสียเดือนกันยายน-ตุลาคม ป 2551 
 

จากรูปที่ 5.1 ทําการวิเคราะหตามหลักพาเรโต เพื่อเลือกปญหาของเสียมาทําการวิเคราะห
ดวยเทคนิค PFMEA พบวามีปญหาของเสียที่ตองทําการวิเคราะหดังนี้ 

1) ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการ Tig welding คือ ผิวหนาของ Inlet Pad และ 
Outlet Pad เปนรอย คิดเปน 35.294 % ของเปอรเซนตของเสียทั้งหมด 

2) ปญหาท่ีทําใหเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการ Adjusting คือ Bracket เกินคาที่กําหนด 
Side Plate บุบ คิดเปน 29.412 % ของเปอรเซนตของเสียทั้งหมด 

3) ปญหาท่ีทําใหเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการ Core assembly คือ Fin drop คิดเปน 
8.824 % ของเปอรเซนตของเสียทั้งหมด 

4) ปญหาท่ีทําใหเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการ Adjusting คือ Side Plate บุบ คิดเปน 
5.882 % ของเปอรเซนตของเสียทั้งหมด 

5) ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการ Adjusting คือ เกลียว Outlet ไมไดขนาด คิด
เปน 5.882 % ของเปอรเซนตของเสียทั้งหมด 
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ผลจากการวิเคราะหปญหาจะนําไปสูการหาสาเหตุของปญหาเพื่อจะนํามากําหนดมาตรการ
ในการปรับปรุงเพื่อลดของเสียในกระบวนการตอไป หลังจากสามารถพบปญหาหลักที่เกิดข้ึนใน
กระบวนการแลวทางทีมผูชํานาญการไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่เกิดข้ึนจากนั้นจึง
ทําการวิเคราะหโดยใชเทคนิค PFMEA โดยใชเกณฑการประเมินตามตารางที่ 5.1-5.3  

กอนทําการวิเคราะห PFMEA ตองจัดทําตารางคะแนน SOD เพื่อใชเปนเกณฑในการบงบอก
ชวงของความรุนแรง(S) โอกาสเกิด (O) และความสามารถในการตรวจจับ (D) ซึ่งตารางทั้ง 3 
ตารางนี้ไดมีการออกแบบข้ึนมาเพื่อใหเหมาะสมกับผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต โดยใชเกณฑ
เดียวกับคอยลรอนรถยนตรุนอ่ืนๆที่บริษัทกรณีศึกษาเคยทําการผลิต 

ตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA มีการคิดเกณฑความรุนแรงโดย
พิจารณาจากสวนที่มีผลกระทบตอลูกคาและสวนที่มีกระทบตอการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 5.1 
ตารางที ่5.1 เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA 

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ ระดับ
อันตรายรายแรง
โดยปราศจาก
การเตือน 

อาจมีอันตรายตอเครื่องจักรหรือผูทําการประกอบชิ้นสวน ระดับ
ความรายแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความลมเหลวสงผลกระทบตอ
ความปลอดภัยในการทํางานของยานยนต และ/หรือไมสอดคลอง
กับกฎระเบียบของรัฐ โอกาสเกิดความลมเหลวปราศจากการ
เตือน 

10

อันตรายรายแรง
โดยมีการเตือน 

อาจมีอันตรายตอเครื่องจักรหรือผูทําการประกอบชิ้นสวน ระดับ
ความรายแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความลมเหลวสงผลกระทบตอ
ความปลอดภัยในการทํางานของยานยนต และ/หรือไมสอดคลอง
กับกฎระเบียบของรัฐ โอกาสเกิดความลมเหลวมีการเตือน 

9

สูงมาก ความยุงยากสวนใหญเกิดข้ึนในสายการผลิต โดย 100% ของ
ผลิตภัณฑอาจตองถูกคัดออก เคร่ืองจักรไมอาจใชงานไดเนื่องจาก
ความสามารถในการใชงานเบ้ืองตนสูญเสียไป ลูกคาไมพอใจมาก 

8

สูง ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑที่มี
การคัดออกและทิ้ง (นอยกวา 100% )ของผลิตภัณฑอาจตองถูก
คัดออก เคร่ืองจักรทํางานแตความสามารถในการปฏิบัติงานของ
เคร่ืองจักรมีระดับลดลง ลูกคาไมพอใจ 

7
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ตารางที ่5.1 เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA (ตอ) 

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ ระดับ
ปานกลาง ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยบางสวน (นอย

กวา 100% )ของผลิตภัณฑอาจตองถูกทิ้ง (ไมมีการคัดเลือก) 
เคร่ืองจักรหรือชิ้นสวนมีการทํางานแตบางคร้ังไมสามารถทํางานได
สะดวก ลูกคาไดรับความไมสะดวก 

6

ตํ่า ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดย 100% อาจตองมี
การแกไข เคร่ืองจักรหรือชิ้นสวนมีการทํางานแตบางคร้ังความ
สะดวกในการทํางานมีระดับลดลง ลูกคาไดรับความไมสะดวกใน
บางคร้ัง 

5

ตํ่ามาก ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑอาจ
ตองถูกคัดแยกและบางสวน (นอยกวา 100% )ของผลิตภัณฑอาจ
ตองถูกทิ้ง (ไมมีการคัดเลือก) มีการทําใหมชิ้นสวนที่ผลิตออกมา
ไมไดตามขนาดที่ตองการ ความบกพรองถูกสังเกตเห็นโดยลูกคา
ทั้งหมด 

4

เล็กนอย ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑ (นอย
กวา 100% )อาจมีการทําใหมในสายงาน แตไมสามารถควบคุม
คุณภาพไดชิ้นงานที่ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ ความ
บกพรองถูกสังเกตเห็นโดยลูกคาเฉลี่ย 

3

เล็กนอยมาก ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑ (นอย
กวา 100% )อาจมีการทําใหมในสายงาน แตสามารถควบคุม
คุณภาพได ชิ้นงานที่ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ ความ
บกพรองถูกสังเกตโดยการแยกแยะของลูกคา 

2

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบ 1
 

 
ตารางเกณฑการประเมินโอกาสเกิด (O) สําหรับ PFMEA มีการคิดเกณฑความถี่โดยคิดจาก

ขอมูลการเกิดลักษณะของเสียที่เกิดข้ึนในโรงงาน ดังแสดงในตารางที่ 5.2 
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ตารางที ่5.2 เกณฑในการประเมินความถีใ่นการเกิด (O) สําหรับ PFMEA 

ความนาจะเปนในการเกิดความลมเหลว อัตราความลมเหลวที่เปนไปได ระดับ
สูงมาก       : เกิดความลมเหลวบอยมาก ≥ 1 ใน 2 10

1 ใน 3 9
สูง             : เกิดความลมเหลวถ่ี 1 ใน 8 8

1 ใน 20 7
ปานกลาง  : เกิดความลมเหลวเปนคร้ังคราว 1 ใน 80 6

1 ใน 400 5
1 ใน 2,000 4

ตํ่า             : เกิดความลมเหลวนอยคร้ัง 1 ใน 15,000 3
1 ใน 150,000 2

แทบไมเกิด : ความลมเหลวไมนาเกิดข้ึนได ≤ 1 ใน 1,500,000 1

 
ตารางเกณฑการประเมินความสามารถในการตรวจจับ (D) สําหรับPFMEA ไดมีการนําขอมูล

วิธีการตรวจสอบในปจจุบันมาพิจารณาและมีการต้ังเกณฑข้ึน ดังแสดงในตารางที่ 5.3 
ตารางที ่5.3 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 

การตรวจพบ เกณฑ : ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถกูตรวจพบโดยกระบวนการ
ควบคุมกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือกอนชิ้นสวนหรือ
สวนประกอบออกจากสถานท่ีทําการผลิตหรือประกอบ 

ระดับ

เกือบเปนไปไมได ไมทราบวาจะหาการควบคุมใดมาปองกนัความเสียหาย 10
ไกลมาก การควบคุมที่ใชในเวลานีย้ังอีกไกลมากทีจ่ะปองกนัความผิดพลาด 9
ไกล การควบคุมที่ใชในเวลานีย้ังอีกไกลที่จะปองกันความผิดพลาด 8

ตํ่ามาก การควบคุมที่ใชในเวลานีย้ังอีกตํ่ามากที่จะปองกนัความผิดพลาด 7
ตํ่า การควบคุมที่ใชในเวลานีย้ังอีกตํ่าที่จะปองกนัความผิดพลาด 6

ปานกลาง การควบคุมที่ใชในเวลานี้ปานกลางที่จะปองกันความผิดพลาด 5
สูงปานกลาง การควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกนัความผิดพลาด 4

สูง การควบคุมที่ใชในเวลานีม้ีสูงที่จะปองกนัความผิดพลาด 3
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ตารางที ่5.3 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA (ตอ) 

การตรวจพบ เกณฑ : ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถกูตรวจพบโดยกระบวนการ
ควบคุมกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือกอนชิ้นสวนหรือ
สวนประกอบออกจากสถานท่ีทําการผลิตหรือประกอบ 

ระดับ

สูงมาก การควบคุมที่ใชในเวลานีม้ีสูงมากที่จะปองกันความผิดพลาด 2
เกือบแนนอน การควบคุมที่ใชในเวลานี้คอนขางแนนอนที่ปองกันความผิดพลาด 

และความนาเชื่อถือของการควบคุมการปองกันเปนที่รูจกัใน
กระบวนการทีค่ลายคลึง 

1

 
5.1.1 ลักษณะของของเสีย (Failure Mode) ผลกระทบ (Effect) และความรุนแรง (Severity) 

ที่เกิดข้ึนจากของเสีย 
การหาสาเหตุของปญหา 
หลังจากไดทราบลักษณะปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสียแลว ทางผูวิจัยไดรวมกับทีม

ผูชํานาญการ หาสาเหตุของปญหา โดยการนําผังกางปลามาประยุกตใชโดยการระดมความ
คิดเห็นจากทีมผูชํานาญการ ดังนี้ 

1) การหาสาเหตุของปญหาผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอยใน
กระบวนการ Tig Welding โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
พนักงานขาดความรู และทักษะที่ถูกตองในการใช Jig และ Toggle เนื่องจาก

พนักงานไมทราบวาการที่ผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอยมีผลอยางไรกับลูกคา 
เพราะเปนชิ้นงานที่ยังไมเคยผลิตมากอน 

พนักงานไมไดทําการตรวจเช็ค Toggle กอนดําเนินการผลิต 
พนักงานไมทําตามคูมือการปฏิบัติงาน  
พิจารณาที่เคร่ืองจักรและอุปกรณ สาเหตุยอยเกิดจาก 
ผิวหนาของ Toggle ขรุขระ เนื่องจากยังไมมีการปรับผิวหนาของ Toggle ใหเรียบ

กอนดําเนินการผลิต 
เคร่ืองจักร CNC ที่ใชในการผลิตทําใหผิวหนาของ Inlet Pad และOutlet Pad เปน

รอย 
เคร่ืองจักรและอุปกรณยังไมไดทําความสะอาดกอนการดําเนินการผลิต 
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พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
ผิวหนาของวัตถุดิบที่รับมาจากซัพพลายเออรไมเรียบ 
วัตถุดิบที่นํามาใชในการผลิตไมไดตามมาตรฐานที่กําหนดทําใหชิ้นงานเกิดรอยงาย 
พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
วิธีการใชงาน Jig และ Toggle ไมเหมาะสมกับการผลิต เพราะเปนช้ินงานที่ยังไม

เคยมีการผลิตมากอน 
ไมตรวจสอบอุปกรณกอนดําเนินการผลิต 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่
เปนไปไดในการเกิดปญหาเร่ืองผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอย พบวาผิวหนา 
Toggle ขรุขระ เกิดรอยจากเคร่ืองจักร CNC ผิวหนาของวัตถุดิบที่รับมาจากซัพพลายเออรไมเรียบ 
วิธีการใชงาน Jig และ Toggle ไมเหมาะสมกับการผลิต และพนักงานไมไดทําการตรวจเช็ค 
Toggle กอนดําเนินการผลิต เปนสาเหตุในการเกิดปญหา เม่ือเปรียบเทียบกับเกณฑการประเมิน
ความรุนแรงตามตารางที่ 5.1 แลวอยูในชวงความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดย 
100% อาจตองมีการแกไข เคร่ืองจักรหรือช้ินสวนมีการทํางานแตบางคร้ังความสะดวกในการ
ทํางานมีระดับลดลง ลูกคาไดรับความไมสะดวกในบางครั้งซึ่งตรงกับระดับคะแนน 5 
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รูปที่ 5.2 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอย 

 
2) การหาสาเหตุของปญหา Bracket เกินคาที่กําหนดในกระบวนการ Adjusting โดย

พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
พนักงานขาดความรู และทักษะที่ถูกตองในการใช Jig เพราะเปนช้ินงานที่ยังไมเคย

ผลิตมากอน 
พนักงานไมไดทําการ Calibrated Jig กอนดําเนินการผลิต 
พนักงานไมทําตามคูมือการปฏิบัติงาน  
พิจารณาที่เคร่ืองจักรและอุปกรณ สาเหตุยอยเกิดจาก 
Jig ชํารุด 
ไมไดมีการบํารุงรักษาอุปกรณการใชงาน 
เคร่ืองมือที่ใชไมไดมาตรฐาน เนื่องจากไมไดสงไปสอบเทียบเคร่ืองมือตามเวลาที่

กําหนด 

เปนรอยจาก CNC ขาดความรูและทักษะ 

พนักงานไมทําตามคูมือ

วัตถุดิบไมไดมาตรฐาน 
ไมไดตรวจสอบกอน

ดําเนินการผลิต 

ผิวหนา Toggle ขรุขระ 

ไมไดทําความสะอาด

ผิวหนาวัตถุดิบไมเรียบ

ไมไดตรวจเช็ค Toggle 

วิธีใช jig และ 

toggle ไมเหมาะสม

Inlet Pad/Outlet 
Pad เปนรอย

วิธีการ 

พนักงาน  เคร่ืองจักร/อุปกรณ 

วัตถุดิบ 
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พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
Bracket ที่นํามาใชในการผลิตไมไดตามมาตรฐานที่กําหนด ทําใหเม่ือนํามา

ประกอบแลวมีคาเกินกวาที่กําหนด 
ชิ้นสวนจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด 
พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
วิธีการตรวจสอบไมเหมาะสมกับการผลิต เพราะเปนชิ้นงานที่ยังไมเคยมีการผลิต

มากอน 
ไมตรวจสอบอุปกรณกอนดําเนินการผลิต 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่
เปนไปไดในการเกิดปญหาเร่ือง Bracket เกินคาที่กําหนด แลวพบวาชิ้นสวนประกอบจากซัพ
พลายเออร ไมไดตามที่กําหนด พนักงานไมไดทําการ Calibrated Jig กอนดําเนินการผลิต Jig 
ชํารุด และกําหนดวิธีการตรวจสอบไมเหมาะสม เปนสาเหตุในการเกิดปญหา เม่ือเปรียบเทียบกับ
เกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางท่ี 5.1 แลวอยูในชวงความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนใน
สายการผลิต โดยผลิตภัณฑที่มีการคัดออกและทิ้ง (นอยกวา 100%) ของผลิตภัณฑอาจตองถูก
คัดออก เคร่ืองจักรทํางานแตความสามารถในการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักรมีระดับลดลง ลูกคาไม
พอใจ ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 7 
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รูปที่ 5.3 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา Bracket เกินคาที่กาํหนด 
 

3) การหาสาเหตุของปญหา Fin drop ในกระบวนการ Core Assembly โดยพิจารณา
จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
พนักงานขาดความรู และทักษะที่ถูกตองในการประกอบ เพราะเปนช้ินงานที่ยังไม

เคยผลิตมากอน 
พนักงานต้ังคาเคร่ืองจักรผิดพลาด เพราะเปนชิ้นงานที่ยังไมเคยผลิตมากอน 
พนักงานไมทําตามคูมือการปฏิบัติงาน  
พิจารณาที่เคร่ืองจักรและอุปกรณ สาเหตุยอยเกิดจาก 
ความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่กําหนด 
ไมมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณการใชงาน 
พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
วัตถุดิบที่นํามาใชในการผลิต Fin ไมไดตามมาตรฐานที่กําหนด 
วัตถุดิบไมไดตามที่กําหนด 

พนักงานขาดความรูและทักษะ ไมบํารุงรักษา

ไมไดมาตรฐาน

ไมสอบเทียบเครื่องมือ

 ไมไดมาตรฐาน ไมตรวจสอบอุปกรณ 

ไม Calibrated jig 
Jig ชํารุด

พนักงานไมทําตามคูมือ 

ชิ้นสวนประกอบจากซัพ

พลายเออรไมไดตามกําหนด 

วิธีการตรวจสอบ

ไมเหมาะสม

วิธีการ 

Bracket เกินคาที่

กําหนด 

พนักงาน  เคร่ืองจักร/อุปกรณ 

วัตถุดิบ 
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พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
กําหนดคาความดันเครื่องจักรไมเหมาะสมกับการผลิต เพราะเปนชิ้นงานที่ยังไม

เคยมีการผลิตมากอน 
ไมตรวจสอบเคร่ืองจักรกอนดําเนินการผลิต 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่
เปนไปไดในการเกิดปญหาเร่ือง Fin drop แลวพบวาความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่
กําหนด, พนักงานต้ังคาเคร่ืองจักรผิดพลาด วัตถุดิบที่นํามาใชในการผลิต Fin ไมไดตามมาตรฐาน
ที่กําหนดและกําหนดคาความดันเครื่องจักรไมเหมาะสม เปนสาเหตุในการเกิดปญหา เมื่อ
เปรียบเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 5.1 แลวอยูในชวงความยุงยากสวน
นอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดย 100% อาจตองมีการแกไข เคร่ืองจักรหรือชิ้นสวนมีการทํางานแต
บางคร้ังความสะดวกในการทํางานมีระดับลดลง ลูกคาไดรับความไมสะดวกในบางคร้ังซ่ึงตรงกับ
ระดับคะแนน 5 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 5.4 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา Fin drop 

พนักงานขาดความรูและทักษะ 

ไมบํารุงรักษา 

ไมตรวจสอบเคร่ืองจักร

พนักงานต้ังคา

เคร่ืองจักรผิดพลาด

ความดันอากาศเคร่ืองจักร

เกินคาที่กําหนด

วัตถุดิบไมไดตามที่

กําหนด 
กําหนดคาความดัน

เคร่ืองจักรไมเหมาะสม

ไมทําตามคูมือ 

วัตถุดิบ  วิธีการ 

Fin drop

พนักงาน  เคร่ืองจักร/อุปกรณ 
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4) การหาสาเหตุของปญหา Side Plate บุบ ในกระบวนการ Adjusting โดยพิจารณา
จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
พนักงานขาดความรู และทักษะที่ถูกตองในการประกอบ เพราะเปนช้ินงานที่ยังไม

เคยผลิตมากอน 
พนักงานปรับขนาดผิดพลาด เพราะเปนชิ้นงานที่ยังไมเคยผลิตมากอน 
พนักงานไมทําตามคูมือการปฏิบัติงาน  
พิจารณาที่เคร่ืองจักรและอุปกรณ สาเหตุยอยเกิดจาก 
อุปกรณและเคร่ืองมือวางขวางการทํางาน 
ไมมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณการใชงาน 
พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
วัตถุดิบที่นํามาใชในการผลิต Side Plate ไมไดตามมาตรฐานที่กําหนด 
วัตถุดิบขนาดไมไดตามที่กําหนด 
พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
กําหนดวิธีการเคลื่อนยายตําแหนงไมเหมาะสมกับการผลิต เพราะเปนช้ินงานที่ยัง

ไมเคยมีการผลิตมากอน 
ไมตรวจสอบความพรอมของเคร่ืองจักรและอุปกรณกอนดําเนินการผลิต 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่
เปนไปไดในการเกิดปญหาเร่ือง Side Plate บุบแลวพบวาพนักงานปรับขนาดผิดพลาด อุปกรณ
และเคร่ืองมือวางขวางการทํางาน วัตถุดิบขนาดไมไดตามที่กําหนดและวิธีการเคลื่อนยายตําแหนง
ไมเหมาะสม เปนสาเหตุในการเกิดปญหา เม่ือเปรียบเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตาม
ตารางที่ 5.1 แลวอยูในชวงผลกระทบความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยบางสวน 
(นอยกวา 100%) ของผลิตภัณฑอาจตองถูกทิ้ง (ไมมีการคัดเลือก) เคร่ืองจักรหรือช้ินสวนมีการ
ทํางานแตบางคร้ังไมสามารถทํางานไดสะดวก ลูกคาไดรับความไมสะดวก ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 
6 
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รูปที่ 5.5 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาSide Plate บุบ 

 
5) การหาสาเหตุของปญหาเกลียว Outlet ไมไดขนาด ในกระบวนการ Adjusting โดย

พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
พนักงานขาดความรู และทักษะที่ถูกตองในการทํางาน 
พนักงานไมไดทําการสอบเทียบ GO NOGO GAUGE กอนดําเนินการผลิต 
พนักงานไมทําตามคูมือการปฏิบัติงาน  
พิจารณาที่เคร่ืองจักรและอุปกรณ สาเหตุยอยเกิดจาก 
Jig ชํารุด 
ไมไดมีการบํารุงรักษาอุปกรณการใชงาน 
เคร่ืองมือที่ใชไมไดมาตรฐาน เนื่องจากไมไดสงไปสอบเทียบเคร่ืองมือตามเวลาที่

กําหนด 
พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 

วัตถุดิบขนาดไมตรง

ตามที่กําหนด

ปรับขนาดผิดพลาด 

ขาดความรูและทักษะ 

ไมทําตามคูมือ

วางขวางการทํางาน

ไมบํารุงรักษา 

วิธีการเคล่ือนยาย

ตําแหนงไมเหมาะสม ไมตรวจสอบความพรอมของ

เคร่ืองจักรและอุปกรณ 

วิธีการ 

Side Plate บุบ 

พนักงาน  เคร่ืองจักร/อุปกรณ 

วัตถุดิบ 
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ชิ้นสวนจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด 
พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
วิธีการตรวจสอบเกลียว Outlet ไมเหมาะสมกับการผลิต  
ไมตรวจสอบเคร่ืองจักรอุปกรณกอนดําเนินการผลิต 
กําหนดดอกเจาะผิดขนาด 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่
เปนไปไดในการเกิดปญหาเกลียว Outlet ไมไดขนาด แลวพบวาชิ้นสวนประกอบจากซัพพลาย
เออร ไมไดตามที่กําหนด พนักงานไมไดทําการสอบเทียบ GO NOGO GAUGE Jig ชํารุด เปน
สาเหตุในการเกิดปญหา เม่ือเปรียบเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 5.1 แลว
อยูในชวงความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑที่มีการคัดออกและทิ้ง (นอย
กวา 100%) ของผลิตภัณฑอาจตองถูกคัดออก เคร่ืองจักรทํางานแตความสามารถในการ
ปฏิบัติงานของเคร่ืองจักรมีระดับลดลง ลูกคาไมพอใจ ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 7 
 

 

 

 

 

 
 
 
 

 
 
 
 
รูปที่ 5.6 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาเกลียว Outlet ไมไดขนาด 

วิธีการ วัตถุดิบ 

เกลียว Outlet ไมได

ขนาด 

พนักงาน  เคร่ืองจักร/อุปกรณ 

พนักงานไมทําตามคูมือ 

ไมตรวจสอบอุปกรณ 

พนักงานขาดความรูและทักษะ ไมบํารุงรักษา

ไมไดมาตรฐาน 

ไมสอบเทียบเครื่องมือ

วิธีการตรวจสอบ

ไมเหมาะสม 

ไมสอบเทียบ 
GO NOGO GAUGE 

Jig ชํารุด

ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลาย

เออรไมไดตามกําหนด
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ตารางที ่5.4 ความรุนแรงและผลกระทบของกระบวนการ  
กระบวนการ / 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวทีน่าจะ 
เปนไปได (Effect) 

Sev
 

Core assembly Fin drop ประสิทธิภาพลดลง 5
Tig welding ผิวหนาของ Inlet Pad และ 

Outlet Pad เปนรอย 
การปรากฎไมดี 5

Adjusting Bracket เกินคาที่กาํหนด 1.คอนเดนเซอรเสียหาย 
2.ไมสามารถประกอบ
ชิ้นสวนกับคอนเดนเซอร 

7

Side Plate บุบ คอนเดนเซอรเสียหาย 6
เกลียว Outlet ไมไดขนาด ไมสามารถประกอบชิ้นสวน

กับคอนเดนเซอร 
7

 
5.1.2. สาเหตุและความถี่ในการเกิดของเสีย 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดขอมูลระดับความรุนแรง (S) ที่เกิดจากผลกระทบของของ
เสียแลวไดดําเนินการสรุปหาสถิติสําหรับการเกิดของเสียจากสาเหตุที่มีการเกิดของเสียที่ไดมีการ
วิเคราะหมา โดยสามารถสรุปผลจากการดําเนินการโดยอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการ
เกิด (O) สําหรับ PFMEA ตามตารางที่ 5.2  

1) กระบวนการ Tig Welding 
ผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอย โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ผิวหนา Toggle Block ขรุขระ จากผลการทดลองผลิตมีของเสียและชิ้นสวน

บกพรอง12 ชิ้น คิดเปน 0.300 ซึ่งความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูระดับ 8 

ข) ผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอยเนื่องจากเคร่ืองจักร CNC 
จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไป
เปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ค) ผิวหนาของวัตถุดิบไมเรียบ จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนน
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 
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ง) กําหนดวิธีการใช Jig และ Toggle ไมเหมาะสม จากประสบการณของ
ผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

จ) พนักงานไมทําการตรวจเช็ค Toggle กอนปฏิบัติงาน จากประสบการณของ
ผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

 
2) กระบวนการ Adjusting 

Bracket เกินกวาคาที่กําหนด โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด จากผลการทดลองผลิต

มีของเสียและช้ินสวนบกพรอง10 ชิ้น คิดเปน 0.250 ซึ่งความถี่ในการเกิด (O) เม่ือนําไป
เปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูระดับ 8 

ข) พนักงานไมทําการ Calibrate Jig จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคา
คะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เม่ือนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 
2 

ค) Jig ชํารุด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ง) กําหนดวิธีการตรวจสอบไมเหมาะสม จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดให
คาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

 
3) กระบวนการ Core Assembly 

Fin drop โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่กําหนด จากผลการทดลองผลิตมีของ

เสียและช้ินสวนบกพรอง 3 ชิ้น คิดเปน 0.017 ซึ่งความถี่ในการเกิด (O) อยูระดับ 7 
ข) พนักงานต้ังคาเครื่องจักรผิดพลาด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคา

คะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เม่ือนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 
2 
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ค) วัตถุดิบไมไดตามที่กําหนด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนน
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ง) กําหนดคาความดันอากาศไมเหมาะสม จากประสบการณของผูเช่ียวชาญได
ใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางท่ี 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

 
4) กระบวนการ Adjusting 

Side Plate บุบ โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) พนักงานปรับขนาดผิดพลาด จากผลการทดลองผลิตมีของเสียและชิ้นสวน

บกพรอง 2 ชิ้นคิดเปน 0.011 ซึ่งความถี่ในการเกิด (O) อยูในระดับ 6 
ข) อุปกรณและเคร่ืองมือขวางการทํางาน จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดให

คาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

ค) วัตถุดิบไมตรงตามที่กําหนด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนน
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ง) วิธีการเคลื่อนยายตําแหนงไมถูกตอง จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดให
คาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

 
5) กระบวนการ Adjusting 

เกลียว Outlet ไมไดขนาด โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด จากผลการทดลองผลิต

มีของเสียและช้ินสวนบกพรอง 2 ชิ้น คิดเปน 0.011 ซึ่งความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไป
เปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูระดับ 6 

ข) พนักงานไมทําการสอบเทียบ GO NOGO GAUGE จากประสบการณของ
ผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ค) Jig ชํารุด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 
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ตารางที ่5.5 สาเหตุและความถี่ของการเกิดของของเสียจากกระบวนการ  
กระบวนการ / 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว Occur
 

Tig welding ผิวหนาของ Inlet 
Pad และ Outlet 
Pad เปนรอย 

ผิวหนา Toggle Block ขรุขระ 8
เกิดรอยจากเคร่ืองจักร CNC 2
ผิวหนาวัตถุดิบไมเรียบ 2
วิธีการใช Jig และ Toggle ไมเหมาะสม 2
พนกังานไมไดตรวจเช็ค Toggle กอน
ปฏิบัติงาน 

2

Adjusting Bracket เกินคาที่
กําหนด 

ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรเกนิคาที่
กําหนด 

8

พนกังานไม Calibrate Jig 2
Jig ชํารุด 2
วิธีในการตรวจสอบไมเหมาะสม 2

Core assembly Fin drop ความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่
กําหนด 

7

พนกังานต้ังคาเคร่ืองจักรผิดพลาด 2
วัตถุดิบไมไดตามทีก่ําหนด 2
กําหนดคาความดันอากาศเคร่ืองจักรไม
เหมาะสม 

2

Adjusting Side Plate บุบ พนกังานปรับขนาดผิดพลาด 6
อุปกรณและเคร่ืองมือวางขวางการทํางาน 2
วัตถุดิบไมตรงตามทีก่ําหนด 2
วิธีการเคล่ือนยายตําแหนงไมเหมาะสม 2

Adjusting เกลียว Outlet ไมได
ขนาด 

ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมได
ตามทีก่ําหนด 

6

พนกังานไมทาํการสอบเทียบ GO NOGO 
GAUGE 

2

Jig ชํารุด 2
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5.1.3 การควบคุมในปจจุบัน 

1) กระบวนการ Tig Welding 
     ผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอย โดยมีสาเหตุมาจาก 

ก) ผิวหนา Toggle Block ขรุขระ สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตาท่ี
ผิวหนาของ Inlet และ Outlet Pad การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อ
พิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 
5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูง
ปานกลางที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ข) ผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอยเนื่องจากเคร่ืองจักร CNC 
สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตาที่ผิวหนาของ Inlet และ Outlet Pad กอนดําเนินการ
เชื่อม Tig การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความ
ผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ค) ผิวหนาของวัตถุดิบไมเรียบ สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา 3 ชิ้น/
ชวงเวลา และ 4 ชวงเวลา/วัน การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงมาก ดังนั้นเมื่อพิจารณาตาม
เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางท่ี 5.3 พบวา
ประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงมาก และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงมากที่จะปองกัน
ความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 2 

ง) กําหนดวิธีการใช Jig และ Toggle ไมเหมาะสม สามารถตรวจจับไดโดยเช็คชีท 
การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงมาก ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการประเมินความ
เปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบ
อยูในระดับสูงมาก และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงมากที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับ
หมายเลข 2 

จ) พนักงานไมทําการตรวจเช็ค Toggle กอนปฏิบัติงาน สามารถตรวจจับไดโดย
ตรวจสอบดวยสายตาที่ผิวหนาของ Inlet และ Outlet Pad การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูง
ปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ 
PFMEA จากตารางท่ี 5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการ
ควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงพอสมควรที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 
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2) กระบวนการ Adjusting 
    Bracket เกินกวาคาที่กาํหนด โดยมีสาเหตุมาจาก 

ก) ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด สามารถตรวจจับไดโดย
ตรวจสอบดวยสายตา 100% การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อ
พิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 
5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูง
ปานกลางที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ข) พนักงานไมทําการ Calibrate Jig สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา 
100% การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความ
ผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ค) Jig ชํารุด สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา 100% การควบคุม
ดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเม่ือพิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดใน
การตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูใน
ระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรง
กับหมายเลข 4 

ง) กําหนดวิธีการตรวจสอบไมเหมาะสม สามารถตรวจจับไดโดยเช็คชีท การ
ควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงมาก ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปได
ในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูใน
ระดับสูงมาก และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงมากที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 
2 
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3) กระบวนการ Core Assembly 
                     Fin drop โดยมีสาเหตุมาจาก 

ก) ความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่กําหนด สามารถตรวจจับไดโดย
ตรวจสอบความดันอากาศ 4 คร้ัง/วัน การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงมาก ดังนั้นเมื่อ
พิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 
5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงมาก และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงมากที่จะ
ปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 2 

ข) พนักงานต้ังคาเคร่ืองจักรผิดพลาด  สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวย
สายตา การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความ
ผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ค) วัตถุดิบไมไดตามที่กําหนด สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา 3 ชิ้น/
ชวงเวลา และ 4 ชวงเวลา/วัน การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงมาก ดังนั้นเมื่อพิจารณาตาม
เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางท่ี 5.3 พบวา
ประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงมาก และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงมากที่จะปองกัน
ความผิดพลาด ซึง่ตรงกับหมายเลข 2 

ง) กําหนดคาความดันอากาศไมเหมาะสม สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวย
สายตา การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความ
ผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 
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4) กระบวนการ Adjusting 
                     Side Plate บุบ โดยมีสาเหตุมาจาก 

ก) พนักงานปรับขนาดผิดพลาด สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา การ
ควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการประเมินความ
เปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบ
อยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่ง
ตรงกับหมายเลข 4 

ข) อุปกรณและเคร่ืองมือขวางการทํางาน สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวย
สายตา การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความ
ผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ค) วัตถุดิบไมตรงตามที่กําหนด สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา 3 
ชิ้น/ชวงเวลา และ 4 ชวงเวลา/วัน การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงมาก ดังนั้นเมื่อพิจารณา
ตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 
พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงมาก และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงมากที่จะ
ปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 2 

ง) วิธีการเคลื่อนยายตําแหนงไมถูกตอง สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวย
สายตา การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความ
ผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 
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5) กระบวนการ Adjusting 
    เกลียว Outlet ไมไดขนาด โดยมีสาเหตุมาจาก 

ก) ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด สามารถตรวจจับไดโดย
ตรวจสอบดวยสายตา 100% การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อ
พิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 
5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูง
ปานกลางที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ข) พนักงานไมทําการ Calibrate Jig สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา 
100% การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความ
ผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ค) Jig ชํารุด สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา 100% การควบคุม
ดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเม่ือพิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดใน
การตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูใน
ระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรง
กับหมายเลข 4 
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ตารางที ่5.6 ความสามารถในการตรวจจบัในกระบวนการ  
กระบวนการ/
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว การตรวจจับความลมเหลว Detect 
 

Tig welding ผิวหนาของ Inlet Pad 
และ Outlet Pad เปนรอย

ผิวหนา Toggle Block ขรุขระ ตรวจสอบดวยสายตาที่ผิวหนา Inlet / Outlet Pad 4
เกิดรอยจากเครื่องจักร CNC ตรวจสอบดวยสายตาที่ผิวหนา Inlet / Outlet Pad 4
ผิวหนาวัตถุดิบไมเรียบ ตรวจสอบดวยสายตา 3 ชิ้น/ชวงเวลา และ 

4 ชวงเวลา/วนั 
2

วิธีการใช Jig และ Toggle ไมเหมาะสม เช็คชีท 2
พนกังานไมไดตรวจเช็ค Toggle กอน
ปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบดวยสายตาที่ผิวหนา Inlet / Outlet Pad 4

Adjusting Bracket เกินคาที่กาํหนด ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรเกนิคาที่
กําหนด 

ตรวจสอบดวยสายตา 4

พนกังานไม Calibrate Jig ตรวจสอบดวยสายตา 4
Jig ชํารุด ตรวจสอบดวยสายตา 4
วิธีในการตรวจสอบไมเหมาะสม เช็คชีท 2

Core 
assembly 

Fin drop ความดันอากาศเครื่องจักรเกินกวาคาทีก่าํหนด ตรวจสอบความดันอากาศ 4 ครั้ง/วนั 2
พนกังานตั้งคาเครื่องจักรผิดพลาด ตรวจสอบดวยสายตา 4
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ตารางที ่5.6 ความสามารถในการตรวจจบัในกระบวนการ (ตอ) 

กระบวนการ/
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว การตรวจจับความลมเหลว Detect 
 

Core 
assembly 

Fin drop วัตถุดิบไมไดตามทีก่ําหนด ตรวจสอบดวยสายตา 3 ชิ้น/ชวงเวลา และ 
4 ชวงเวลา/วนั 

2

กําหนดคาความดันอากาศเครื่องจักรไม
เหมาะสม 

ตรวจสอบดวยสายตา 4

Adjusting Side Plate บุบ พนกังานปรับขนาดผิดพลาด ตรวจสอบดวยสายตา 4
อุปกรณและเครื่องมือวางขวางการทํางาน ตรวจสอบดวยสายตา 4
วัตถุดิบไมตรงตามทีก่ําหนด ตรวจสอบดวยสายตา 3 ชิ้น/ชวงเวลา และ 

4 ชวงเวลา/วนั 
2

วิธีการเคลื่อนยายตําแหนงไมเหมาะสม ตรวจสอบดวยสายตา 4
Adjusting เกลียว Outlet ไมไดขนาด ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรเกนิคาที่

กําหนด 
ตรวจสอบดวยสายตา 4

พนกังานไมสอบเทียบ GO NOGO GAUGE ตรวจสอบดวยสายตา 4
Jig ชํารุด ตรวจสอบดวยสายตา 4
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5.1.4 การคํานวณหาคา RPN 

หลังจากทีมผูเชี่ยวชาญไดทราบระดับความรุนแรง (Severity) ที่เกิดจากผลกระทบของ
ของเสีย ความถี่ในการเกิด (Occurrence) รวมทั้งความสามารถในการตรวจจับ (Detection) ใน
ปจจุบันแลวจึงนํามาคํานวณหาคาตัวเลขที่แสดงถึงระดับความรุนแรง (Risk Priority Number) ที่
เกิดจากของเสียดังกลาวมาขางตน เพื่อนําขอมูลในการพิจารณากําหนดเกณฑในการปรับปรุงเพื่อ
ลดของเสียตอไป 
ตารางที ่5.7 คะแนน RPN ในกระบวนการ  
กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย
(Failure Mode) 

Sev 
 
 

สาเหตุของความลมเหลว Occur 
 

Detect 
 

RPN
. 

Core 
assembly 

Fin drop 5 ความดันอากาศเคร่ืองจักร
เกินกวาคาทีก่าํหนด 

7 2 70

พนกังานต้ังคาเคร่ืองจักร
ผิดพลาด 

2 4 40

วัตถุดิบไมไดตามทีก่ําหนด 2 2 20
กําหนดคาความดันอากาศ
เคร่ืองจักรไมเหมาะสม 

2 4 40

Tig welding ผิวหนาของ Inlet 
Pad และ Outlet 
Pad เปนรอย 

5 ผิวหนา Toggle Block 
ขรุขระ 

8 4 160

เกิดรอยจากเคร่ืองจักร 
CNC 

2 4 40

ผิวหนาวัตถุดิบไมเรียบ 2 2 20
วิธีการใช Jig และ Toggle 
ไมเหมาะสม 

2 2 20

พนกังานไมไดตรวจเช็ค 
Toggle 

2 4 40

Adjusting Bracket เกิน
คาที่กาํหนด 

7 ชิ้นสวนประกอบจากซัพ
พลายเออรเกนิคาที่กําหนด 

8 4 224

พนกังานไม Calibrate Jig 2 4 56
Jig ชํารุด 2 4 56
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ตารางที ่5.7 คะแนน RPN ในกระบวนการ (ตอ) 
กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย
(Failure Mode) 

Sev 
 
 

สาเหตุของความลมเหลว Occur 
 

Detect 
 

RPN. 

Adjusting 
 

Bracket เกิน
คาที่กาํหนด 

7 วิธีในการตรวจสอบไม
เหมาะสม 

2 2 28

Side Plate บุบ 6 ปรับขนาดผิดพลาด 6 4 144
อุปกรณและเคร่ืองมือวาง
ขวางการทาํงาน 

2 4 48

วัตถุดิบไมตรงตามที่
กําหนด 

2 2 24

วิธีการเคล่ือนยายตําแหนง
ไมเหมาะสม 

2 4 48

เกลียว Outlet 
ไมไดขนาด 

7 ชิ้นสวนประกอบจากซัพ
พลายเออรเกนิคาที่กําหนด 

6 4 168

พนกังานไม Calibrate Jig 2 4 56
Jig ชํารุด 2 4 56

 
5.2 การบันทกึขอมูลลงในตาราง PFMEA  

จากการวิเคราะหขางตน นําขอมูลตางๆมาบันทึกลงในตาราง PFMEA ดังแสดงในตารางที่ 
5.8 ตารางบันทึกผล PFMEA  
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ตารางที่ 5.8 ตารางบันทึกผล PFMEA 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   1 of       6  

Item     XH5  Process Responsibility  CONDENSER PRODUCTION  Prepared By  
Model Year (s) / Vehicle (s)  XH5  Key Date 29/9/2008   FMEA Date (Orig)     29/09/2008               Rev. 
Core Team Mr.Phakorn, Mr.Boonnaung, Ms. Chaninat 

 
Item 

Function 
Potential 

Failure Mode 
Potential Effect 

(s) 
of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) /
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility &
Target Completion 

Date 

Action Results 
Actions Taken S

e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P02 
Core 

Assembly 

Fin Drop ประสิทธิภาพลดลง 5 ความดนัอากาศเกินกวา
คาทีก่ําหนด 

7 ควบคุมความดัน
อากาศที ่4 ~ 6 
kg.f/cm 

ตรวจสอบความดนั
อากาศ 4 ครั้ง/วัน 

2 70   

พนักงานตั้งคาเครื่องจกัร
ผิดพลาด 

2 ทําตาม WI ตรวจสอบดวยสายตา 4 40   

วัตถดุิบไมไดตามที่กําหนด 2 เช็ควัตถดุิบที่เขามา
โดย Q.A. 

ตรวจสอบดวยสายตา  
3 ชิ้น/ชวงเวลา และ  
4 ชวงเวลา/วนั 

2 20   

กําหนดคาความดันอากาศ
เครื่องจกัรไมเหมาะสม 
 

2 ทําตาม WI ตรวจสอบดวยสายตา 4 40   
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ตารางที่ 5.8 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   2 of       6  

Item      XH5  Process Responsibility  CONDENSER PRODUCTION  Prepared By  
Model Year (s) / Vehicle (s)  XH5  Key Date 29/9/2008   FMEA Date (Orig)     29/09/2008               Rev. 
Core Team Mr.Phakorn, Mr.Boonnaung, Ms. Chaninat 

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P03 
Tig welding 

ผิวหนาของ 
Inlet pad 
/Outlet pad 
เปนรอย 

การปรากฎไมดี 5 ผิวหนา toggle block 
ขรุขระ 

8 กอนดําเนินงานเชค็
ความแบนบน
ผิวหนา toggle 
block 

ตรวจสอบดวยสายตาที่
ผิวหนา Inlet  /Outlet 
Pad 

4 160   

ผิวหนาของ Inlet pad 
/Outlet pad มีรอยจาก 
Machining center(CNC) 

2 QC Line (CNC) :
เช็ค 3 ชิ้น 4 
ชวงเวลา/วัน  
QDC : เช็คกอน
ดําเนินงาน 3 ชิ้น 

กอนดําเนินการเชือ่ม Tig
ตรวจสอบดวยสายตาที่
ผิวหนา Inlet /Outlet 
Pad 

4 40   

ผิวหนาวตัถุดิบไมเรียบ 2 กอนดําเนินงานเชค็
ผิวหนาวตัถุดิบ 

ตรวจสอบดวยสายตา  
3 ชิ้น/ชวงเวลาและ 
 4ชวงเวลา /วัน 
 

2 20   
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ตารางที่ 5.8 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   3 of       6  

Item XH5  Process Responsibility  CONDENSER PRODUCTION  Prepared By  
Model Year (s) / Vehicle (s)  XH5  Key Date 29/9/2008   FMEA Date (Orig)     29/09/2008               Rev. 
Core Team Mr.Phakorn, Mr.Boonnaung, Ms. Chaninat 

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P03 
Tig welding 

ผิวหนาของ 
Inlet pad 
/Outlet pad 
เปนรอย 

การปรากฎไมดี 5 กําหนดวิธกีารใช Jig และ
Toggle ไมเหมาะสม 

2 ทําตาม WI Check Sheet 2 20   

พนักงานไมไดตรวจเชค็
Toggle กอนปฏิบัติงาน 

2 กอนดําเนินงานเชค็
ความแบนบน
ผิวหนา toggle 
block 
 

ตรวจสอบดวยสายตาที่
ผิวหนา Inlet /Outlet 
Pad 

4 40   

P08 
Adjusting 

Bracket  เกิน
กวาคาที่
กําหนด 

- คอนเดนเซอร
เสียหาย 
- ไมสามารถ
ประกอบชิ้นสวนกับ
คอนเดนเซอร 
 

7 ชิ้นสวนประกอบจากซพั
พลายเออรไมไดตามที่
กําหนด 

8 เขามาตรวจสอบ
โดย Q.A. (ขอมูล
ควบคุม AQL.) 

ตรวจสอบดวยสายตา
100% 

4 224
 
 
 

  

114



ตารางที่ 5.8 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   4 of       6  

Item XH5  Process Responsibility  CONDENSER PRODUCTION  Prepared By  
Model Year (s) / Vehicle (s)  XH5  Key Date 29/9/2008   FMEA Date (Orig)     29/09/2008               Rev. 
Core Team Mr.Phakorn, Mr.Boonnaung, Ms. Chaninat 

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P08 
Adjusting 

Bracket  เกิน
กวาคาที่
กําหนด 

- คอนเดนเซอร
เสียหาย 
- ไมสามารถ
ประกอบชิ้นสวนกับ
คอนเดนเซอร 

7 พนักงานไม Calibrated Jig 2 Jig Calibration ตรวจสอบดวยสายตา
100% 

4 56   

Jig ชํารุด 2 Jig Calibration ตรวจสอบดวยสายตา
100% 

4 56   

กําหนดวิธกีารตรวจสอบไม
เหมาะสม 
 

2 ทําตาม WI Check Sheet 2 28   

Side Plate 
บุบ 

การปรากฎเปนของ
เสีย 

6 ปรับขนาดผดิพลาด 6 สอนทักษะให
พนักงานโดย
หัวหนาฝายผลิต, 
ยืนยนัโดยผูฝกหัด
งาน (หลักสูตรการ
ปรับขนาด 50%) 

ตรวจสอบดวยสายตา
100% 

4 144   

115



ตารางที่ 5.8 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   5 of       6  

Item XH5  Process Responsibility  CONDENSER PRODUCTION  Prepared By  
Model Year (s) / Vehicle (s)  XH5  Key Date 29/9/2008   FMEA Date (Orig)     29/09/2008               Rev. 
Core Team Mr.Phakorn, Mr.Boonnaung, Ms. Chaninat 

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P08 
Adjusting 

Side Plate 
บุบ 

การปรากฎเปนของ
เสีย 

6 อุปกรณและเครื่องมือขวาง
การทํางาน 

2 กอนดําเนินงาน
ตรวจสอบการวาง
อุปกรณและ
เครื่องมือ 
 

ตรวจสอบดวยสายตา 
100% 

4 48   

วัตถดุิบไมตรงตามที่กําหนด 2 เช็ควัตถดุิบที่เขามา
โดย Q.A. 

ตรวจสอบดวยสายตา 
3 ชิ้น/ชวงเวลา และ 
4 ชวงเวลา/วนั 
 

2 24   

วิธีการเคลื่อนยายตําแหนง
ไมเหมาะสม 
 
 

2 ทําตาม WI ตรวจสอบดวยสายตา 4 48   
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ตารางที่ 5.8 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   6 of       6  

Item XH5  Process Responsibility  CONDENSER PRODUCTION  Prepared By  
Model Year (s) / Vehicle (s)  XH5  Key Date 29/9/2008   FMEA Date (Orig)     29/09/2008               Rev. 
Core Team Mr.Phakorn, Mr.Boonnaung, Ms. Chaninat 

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P08 
Adjusting 

เกลยีว Outlet 
ไมไดขนาด 

ไมสามารถประกอบ
ได 

7 ชิ้นสวนประกอบจากซพั
พลายเออรไมไดตามที่
กําหนด 

6 เขามาตรวจสอบ
โดย Q.A. (ขอมูล
ควบคุม AQL.) 
 
 

ตรวจสอบดวยสายตา
100% 

4 168
 
 
 

  

พนักงานไมสอบเทียบ GO 
NOGO GAUGE 
 

2 Jig Calibration ตรวจสอบดวยสายตา
100% 
 
 

4 56        

Jig ชํารุด 2 Jig Calibration ตรวจสอบดวยสายตา
100% 
 
 

4 56   
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5.3 การดําเนนิการลดของเสียโดยใช PFMEA 

 

      หลังจากที่ไดมีการวิเคราะหของเสียและช้ินสวนบกพรองจากกระบวนการทั้ง 10 กระบวนการ
โดยใชเทคนิค PFMEA ที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอ 5.1 ซึ่งเทคนิคดังกลาวจะพิจารณาถึงคา RPN 
โดยทีมผูชํานาญการกําหนดเกณฑในการพิจารณาแกไขปรับปรุงจากคะแนน RPN ที่มีคามากกวา 
60 ข้ึนไป แสดงไดดังนี้ 

1. กระบวนการ Adjusting ลักษณะของเสียที่พบคือ Bracket เกินกวาคาที่กําหนด  
มีคา RPN = 224 

2. กระบวนการ Adjusting ลักษณะของเสียที่พบคือ เกลียว Outlet ไมไดขนาด  
มีคา RPN = 168 

3. กระบวนการ Tig Welding ลักษณะของเสียที่พบคือ ผิวหนา Inlet / Outlet Pad เปนรอย 
มีคา RPN = 160 

4. กระบวนการ Adjusting ลักษณะของเสียที่พบคือ Side Plate บุบ  
มีคา RPN = 144 

5. กระบวนการ Core Assembly ลักษณะของเสียที่พบคือ Fin Drop  
มีคา RPN = 70 
 

จากนั้นทีมผูชํานาญการจึงรวมกันดําเนินการเพื่อลดของเสียและช้ินสวนบกพรองดังตอไปนี้ 
1. Bracket เกินกวาคาที่กําหนด 

มีสาเหตุเกิดจาก ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด  
ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงมีการปรับปรุงแกไขโดยกําหนดใหฝายประกันคุณภาพเพ่ิม

จํานวนตัวอยางในการตรวจสอบวัตถุดิบกอนทําการผลิต เพื่อปองกันความผิดพลาดจากซัพพลาย
เออรที่สงชิ้นสวนไมไดตามที่กําหนด และใหพนักงานเพิ่มความถี่ในการตรวจสอบ 

จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวน
บกพรองลดลงจาก 8 เหลือ 6 และนําคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวนบกพรองหลังการ
ปรับปรุงไปบันทึกลงในตาราง 5.12 
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2. เกลียว Outlet ไมไดขนาด 
มีสาเหตุเกิดจาก ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด  
ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงมีการปรับปรุงแกไขโดยกําหนดใหฝายประกันคุณภาพเพิ่ม

จํานวนตัวอยางในการตรวจสอบวัตถุดิบกอนทําการผลิต เพื่อปองกันความผิดพลาดจากซัพพลาย
เออรที่สงชิ้นสวนไมไดตามที่กําหนด และใหพนักงานเพิ่มความถี่ในการตรวจสอบ 

จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวน
บกพรองลดลงจาก 6 เหลือ 2 และนําคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวนบกพรองหลังการ
ปรับปรุงไปบันทึกลงในตาราง 5.12 

3. ผิวหนา Inlet / Outlet Pad เปนรอย 
มีสาเหตุเกิดจากผิวหนาของJig Tig ที่ Toggle Block lock Inlet และ Outlet Pad ขรุขระ 
ดังนั้นผูเช่ียวชาญจึงมีการปรับปรุงแกไขโดยกอนดําเนินงานใหพนักงานตรวจเช็คความ

แบนเรียบของผิวหนา Toggle Block ทุกคร้ัง 
จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวน

บกพรองลดลงจาก 8 เหลือ 7 และนําคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวนบกพรองหลังการ
ปรับปรุงไปบันทึกลงในตาราง 5.12 

4. Side Plate บุบ 
มีสาเหตุเกิดจากการปรับขนาดผิดพลาด 
ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงมีการปรับปรุงแกไขโดยจัดอบรมพนักงานที่ทํางานใน

กระบวนการ Adjust ของคอนเดนเซอรโมเดล XH5 ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางาน 
จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวน

บกพรองลดลงจาก 6 เหลือ 2 และนําคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวนบกพรองหลังการ
ปรับปรุงไปบันทึกลงในตาราง 5.12 

5. Fin Drop 
มีสาเหตุเกิดจากความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่กําหนด 
ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงมีการปรับปรุงแกไขโดยจัดทํามาตรฐานการซอมบํารุง

เคร่ืองจักรใหมเพื่อลดความผิดพลาดที่เกิดจากความบกพรองของเครื่องจักร 
จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวน

บกพรองลดลงจาก 7 เหลือ 2 และนําคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวนบกพรองหลังการ
ปรับปรุงไปบันทึกลงในตาราง 5.12 
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ตารางที่ 5.9 การดําเนินการลดของเสียหลังการปรับปรุงในกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนต  

ลักษณะของเสีย สาเหตุ 

การเกิดของเสีย 

Occurrence (O)

กอนการปรับปรุง 

วิธีการดําเนนิการ

กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Occurrence (O) 

หลังปรับปรุง 

Bracket เกินกวา
คาที่กําหนด 

 
 
 

ชิ้นสวนประกอบของ

ซัพพลายเออรไมได

ตามที่กําหนด 

8 กํ า ห น ด ใ ห ฝ า ย

ประกันคุณภาพเพิ่ม

จํานวนตัวอยางใน

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

วัตถุดิบจากซัพพลาย

เ อ อ ร  แ ล ะ ใ ห

พนักงานเพิ่มความถี่

ในการตรวจสอบ 

เพื่ อป อ งกั นความ

ผิดพลาดที่ เกิดจาก

ซั พพลาย เ ออ ร ส ง

ชิ้นสวนไมไดตามที่

กําหนด 

F-QA-01-2 

SAMPLE 

APPROVAL SHEET

2
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ตารางที่ 5.9 การดําเนินการลดของเสียหลังการปรับปรุงในกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนต (ตอ) 

ลักษณะของเสีย สาเหตุ 

การเกิดของเสีย 

Occurrence (O)

กอนการปรับปรุง 

วิธีการดําเนนิการ

กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Occurrence (O) 

หลังปรับปรุง 

เกลียว Outlet ไมได
ขนาด 

 
 
 
 
 
 

 

ชิ้นสวนประกอบของ

ซัพพลายเออรไมได

ตามที่กําหนด 

6 กํ า ห น ด ใ ห ฝ า ย

ประกันคุณภาพเพิ่ม

จํานวนตัวอยางใน

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

วัตถุดิบจากซัพพลาย

เออร และให

พนักงานเพิ่มความถี่

ในการตรวจสอบ 

 

เพื่ อป อ งกั นความ

ผิดพลาดที่ เกิดจาก

ซั พพลาย เ ออ ร ส ง

ชิ้นสวนไมไดตามที่

กําหนด 

F-QA-01-2 

SAMPLE 

APPROVAL SHEET

2
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ตารางที่ 5.9 การดําเนินการลดของเสียหลังการปรับปรุงในกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนต (ตอ) 

ลักษณะของเสีย สาเหตุ 

การเกิดของเสีย 

Occurrence (O)

กอนการปรับปรุง 

วิธีการดําเนนิการ

กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Occurrence (O) 

หลังปรับปรุง 

ผิ วหน าของ  Inlet 
pad แ ล ะ  Outlet 
pad เปนรอย 

 
 
 
 
 
 
 

1.ผิวหนาของJig Tig 

ที่ Toggle Block 

lock Inlet และ 

Outlet Pad ขรุขระ 

 

8 แกไขปรับปรุงผิวหนา

ของ Toggle block 

ให แบน เ รี ยบก อน

ดําเนินการผลิต 

เพื่อปองกันไมใหเกิด

รอยที่ผิวหนาชิ้นงาน

บริเวณ Inlet และ 

Outlet Pad 

 

 

 

 

- 7
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ตารางที่ 5.9 การดําเนินการลดของเสียหลังการปรับปรุงในกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนต (ตอ) 

ลักษณะของเสีย สาเหตุ 

การเกิดของเสีย 

Occurrence (O)

กอนการปรับปรุง 

วิธีการดําเนนิการ

กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Occurrence (O) 

หลังปรับปรุง 

Side Plate บุบ ปรับขนาดผิดพลาด 6 จัดฝกอบรมพนักงาน เพื่ อ ให พนั ก ง านที่

ทํ า ง า น ใ น

ก ร ะ บ ว น ก า ร 

Adjusting มีความ

เขาใจในการทํางาน 

แ ล ะ มี ค ว า ม

ระมัดระ วั ง ในการ

ทํางาน 

F-GA-13-0 แบบ

ป ร ะ เ มิ น ผ ล ก า ร

ฝ ก อ บ ร ม ใ น ก า ร

ปฏิบัติงาน 

F-GA-21-0 On The 

Job Training 

F-GA-22-0 ประวัติ

การฝกอบรม OJT 

 

2
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ตารางที่ 5.9 การดําเนินการลดของเสียหลังการปรับปรุงในกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนต (ตอ) 

ลักษณะของเสีย สาเหตุ 

การเกิดของเสีย 

Occurrence (O)

กอนการปรับปรุง 

วิธีการดําเนนิการ

กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Occurrence (O) 

หลังปรับปรุง 

Fin Drop 
 

ค ว า ม ดั น อ า ก า ศ
เครื่องจักรเกินกวา
คาที่กําหนด 

 

7 จัดทํามาตรฐานการ

ซอมบํารุงเครื่องจักร

ใหม 

เ พื่ อ ล ด ค ว า ม

ผิดพลาดที่ เกิดจาก

ความบกพรองของ

เครื่องจักร 

F-PEM-08-0 

MAINTENANCE 

STANDARD 

 

 

 

 

 

2
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5.4 เก็บขอมูลของเสียและชิ้นสวนบกพรองหลังการปรับปรุง 

จากการดําเนินการปรับปรุงลดของเสีย  โดยใชระยะเวลาดําเนินการในเดือน
พฤศจิกายนถึงเดือนกุมภาพันธ พบวาในเดือนดังกลาวมีการทดลองผลิตคอยลรอนรถยนตรุน 

92100 1HC0A‐G1 ทั้งส้ิน 40 ชิ้น (ภาคผนวก ก หนา149) โดยสรุปจากการดําเนินการลดของเสีย
อางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA ตามตารางที่ 5.2 ไดผลดังนี้ 

1) กระบวนการ Tig Welding 
ผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอย โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ผิวหนา Toggle Block ขรุขระ ผลการทดลองผลิตมีของเสีย 2 ชิ้น คิดเปน 

0.050 ซึ่งความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูระดับ 7 
ข) ผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอยเนื่องจากเคร่ืองจักร CNC 

จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไป
เปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ค) ผิวหนาของวัตถุดิบไมเรียบ จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนน
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ง) กําหนดวิธีการใช Jig และ Toggle ไมเหมาะสม จากประสบการณของ
ผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

จ) พนักงานไมทําการตรวจเช็ค Toggle กอนปฏิบัติงาน จากประสบการณของ
ผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

2) กระบวนการ Adjusting 
Bracket เกินกวาคาที่กําหนด โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด ผลการทดลองผลิตมี

ของเสีย 1 ชิ้น คิดเปน 0.025 ซึ่งความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูระดับ 6 

ข) พนักงานไมทําการ Calibrate Jig จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคา
คะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เม่ือนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 
2 

125



ค) Jig ชํารุด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ง) กําหนดวิธีการตรวจสอบไมเหมาะสม จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดให
คาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

3) กระบวนการ Core Assembly 
Fin drop โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่กําหนด ผลการทดลองผลิตไมมีของ

เสียและช้ินสวนบกพรอง จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถ่ีในการ
เกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ข) พนักงานต้ังคาเครื่องจักรผิดพลาด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคา
คะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เม่ือนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 
2 

ค) วัตถุดิบไมไดตามที่กําหนด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนน
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ง) กําหนดคาความดันอากาศไมเหมาะสม จากประสบการณของผูเช่ียวชาญได
ใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางท่ี 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

4) กระบวนการ Adjusting 
Side Plate บุบ โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) พนักงานปรับขนาดผิดพลาด ผลการทดลองผลิตไมมีของเสียและชิ้นสวน

บกพรอง จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถ่ีในการเกิด (O) เม่ือ
นําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ข) อุปกรณและเคร่ืองมือขวางการทํางาน จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดให
คาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

ค) วัตถุดิบไมตรงตามที่กําหนด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนน
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 
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ง) วิธีการเคลื่อนยายตําแหนงไมถูกตอง จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดให
คาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

 
5) กระบวนการ Adjusting 

เกลียว Outlet ไมไดขนาด โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด ผลการทดลองผลิตไมมี

ของเสียและช้ินสวนบกพรอง จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ข) พนักงานไมทําการสอบเทียบ GO NOGO GAUGE จากประสบการณของ
ผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ค) Jig ชํารุด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 
 

5.5 เปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง 

จากการศึกษากระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนต ตลอดจนของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการ

ผลิตในการทดลองผลิตคอยลรอนรถยนตรุน 92100 1HC0A‐G1 ทางผูวิจัยและทีมผูชํานาญการได

ทําการรวบรวมและวิเคราะหขอมูล พรอมทั้งหาสาเหตุของของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการโดยใช

เทคนิค PFMEA มาชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุ ผลกระทบ ความถี่ตลอดจนคาความเสี่ยง เพื่อ

นําไปสูการลดของเสียที่เกิดข้ึน โดยการศึกษาขอมูลของเสียที่เกิดข้ึนระหวางเดือนกันยายนถึง

เดือนตุลาคม ข้ันตอมาไดทําการหาสาเหตุของเสียที่เกิดข้ึนโดยใชผังกางปลาเพื่อกําหนดมาตรการ

แกไขเพื่อใชพิจารณาคา RPN ที่เกิดข้ึน ถาพบวาคา RPN มากกวา 60 ใหกําหนดมาตรการแกไข 

แลวดําเนินการแกไข โดยใชเทคนิค PFMEA ในเดือนพฤศจิกายนถึงเดือนกุมภาพันธ พบวาหลัง

การดําเนินการมีปริมาณของเสียลดลงตามลําดับ ดังนั้นการประเมินผลการปรับปรุงคุณภาพจะ

ดําเนินการได 2 แนวทางดังนี้ 
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5.5.1.เปรียบเทียบเปอรเซนตของเสียกับยอดการผลิตที่เกิดจากกระบวนการทดลองผลิต

คอยลรอนรถยนต 

                 ผลการเปรียบเทียบเปอรเซนตของเสียและชิ้นสวนบกพรองที่เกิดจากกระบวนการ

ทดลองผลิตคอยรอนรถยนต ภายหลังการดําเนินการแกไขโดยใชเทคนิค PFMEA ไดดังตารางที่ 

5.10 

ตารางที ่5.10 จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการทดลองผลิตคอยลรอนรถยนต 
รายการ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปอรเซนต

ที่ลดลง (ชิ้น) (เปอรเซนต) (ชิ้น) (เปอรเซนต) 
จํานวนช้ินงานทั้งหมด 178 100 40 100 -
ของเสียจากสาเหตุ Inlet และ 
Outlet Pad เปนรอย 

12 6.74 2 5.00 83.33

ของเสียจากสาเหตุ Bracket เกนิ
กวาคาทีก่ําหนด 

10 5.62 1 2.50 90.00

ของเสียจากสาเหตุ Fin Drop 3 1.69 0 0.00 100.00
ของเสียจากสาเหตุ Side Plate 
บุบ 

2 1.12 0 0.00 100.00

ของเสียจากสาเหตุเกลียว Outlet 
ไมไดขนาด 

2 1.12 0 0.00 100.00

รวมของเสียและชิ้นงานบกพรอง 29 16.29 3 7.50 89.66
 

5.5.2.เปรียบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงที่เกิดจากกระบวนการทดลองผลิตคอยลรอนรถยนต 

 จากการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการ โดยการลดคาโอกาสในการเกิดของ

เสียและช้ินสวนบกพรอง (O) ตามเกณฑอางอิง ตารางที่ 5.2 และจากการเก็บขอมูลผลการลดของ

เสียในเดือนพฤศจิกายนถึงเดือนกุมภาพันธ สามารถสรุปไดดังนี้ 
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1. จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการ Adjusting พบวาชิ้นงานที่เกิดปญหา 
Bracket เกินกวาคาที่กําหนด ที่มีสาเหตุมาจากช้ินสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่
กําหนด มีคา RPN ลดลงจาก 224 เหลือ 168 

2. จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการ Tig Welding พบวาชิ้นงานที่เกิด
ปญหาผิวหนา Inlet / Outlet Pad เปนรอย ที่มีสาเหตุมาจากผิวหนาของ Toggle Block ขรุขระ มี
คา RPN ลดลงจาก 160 เหลือ 140 

3. จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการ Adjusting พบวาชิ้นงานที่เกิดปญหา 
Side Plate บุบ ที่มีสาเหตุมาจากพนักงานปรับขนาดผิดพลาด มีคา RPN ลดลงจาก 144 เหลือ 36 

4. จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการ Adjusting พบวาชิ้นงานที่เกิดปญหา
เกลียว Outlet ไมไดขนาด ที่มีสาเหตุมาจากช้ินสวนประกอบจากซัพพายเออรไมไดตามที่กําหนด 
มีคา RPN ลดลงจาก 168 เหลือ 56 

5. จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการ Core Assembly พบวาช้ินงานที่เกิด
ปญหา Fin Drop ที่มีสาเหตุมาจากความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่กําหนด มีคา RPN 
ลดลงจาก 70 เหลือ 20 

คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงมีคาตํ่ากวา 60 ตามที่ผูเช่ียวชาญกําหนด 3 
กระบวนการ และคาสูงกวา 60 มี 2 กระบวนการ ซึ่งตองมีการวิเคราะหปญหาและหาวิธีการแกไข
ตอไป ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงที่เกิดจากกระบวนการทดลองผลิตคอยลรอน
รถยนต ภายหลังการดําเนินการแกไขโดยใชเทคนิค PFMEA ดังแสดงในตารางที่ 5.11 และบันทึก
ขอมูลลงในตาราง PFMEA ดังแสดงในตารางที่ 12 
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ตารางที่ 5.11 คา RPN ในการปรับปรุงของกระบวนการทดลองการผลิตคอยลรอนรถยนต 
ลักษณะของเสีย สาเหตุ (S) ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุง 

(O) (D) RPN (O) (D) RPN 
Bracket เกินกวาคาทีก่ําหนด ชิ้นสวนประกอบของซัพพลายเออรไมไดตามทีก่ําหนด

 
7 8 4 224 6 4 168 

ผิวหนาของ Inlet padและ 
Outlet pad เปนรอย 

ผิวหนาของJig Tig ที ่Toggle Block lock Inlet และ Outlet 
Pad ขรุขระ 
 

5 8 4 160 7 4 140 

Side Plate บุบ ปรับขนาดผิดพลาด
 

6 6 4 144 2 4 48 

เกลียว Outlet ไมไดขนาด ชิ้นสวนประกอบของซัพพลายเออรไมไดตามทีก่ําหนด
 

7 6 4 168 2 4 56 

Fin Drop ความดันอากาศเครื่องจักรเกินกวาคาทีก่าํหนด
 

5 7 2 70 2 2 20 
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ตารางที่ 5.12 ตารางบันทึกผล PFMEA 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   1 of       5  

Item      XH5  Process Responsibility  CONDENSER PRODUCTION  Prepared By  
Model Year (s) / Vehicle (s)  XH5  Key Date 29/9/2008   FMEA Date (Orig)     29/09/2008               Rev. 
Core Team Mr.Phakorn, Mr.Boonnaung, Ms. Chaninat 

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P02 
Core 

Assembly 

Fin Drop ประสิทธิภาพ
ลดลง 

5 ความดันอากาศเกิน
กวาคาที่กําหนด 

8 ควบคุมความ
ดันอากาศที่  
4 ~ 6 kg.f/cm 
 
 
 
 
 
 

ตรวจสอบความดัน
อากาศ 4 ครั้ง/วัน 

2 80 จั ด ทํ า
มาตรฐานการ
ซ อ ม บํ า รุ ง
เ ค รื่ อ ง จั ก ร
ใหม 
 
 
 
 
 

Maintenance
15/10/2008 

20/10/2008 5 2 2 20 
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ตารางที่ 5.12 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   2 of       5  

Item      XH5  Process Responsibility  CONDENSER PRODUCTION  Prepared By  
Model Year (s) / Vehicle (s)  XH5  Key Date 29/9/2008   FMEA Date (Orig)     29/09/2008               Rev. 
Core Team Mr.Phakorn, Mr.Boonnaung, Ms. Chaninat 

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P03 
Tig 

welding 

ผิวหนาของ 
Inlet pad 
/Outlet 
pad เปน
รอย 

การปรากฎไมดี 5 ผิวหนา toggle block 
ขรุขระ 

8 กอนดําเนินงาน
เช็คความแบน
บนผิวหนา 
toggle block 
 
 
 

ตรวจสอบดวย
สายตาที่ผิวหนา 
Inlet  /Outlet Pad 
 
 
 
 
 
 
 
 

4 160 แกไขผิวหนา 
toggle  block 
ใหแบนเรียบ 
โดย PE 

PE
15/10/2008 

20/10/2008 5 7 4 140 
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ตารางที่ 5.12 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   3 of       5  

Item      XH5  Process Responsibility  CONDENSER PRODUCTION  Prepared By  
Model Year (s) / Vehicle (s)  XH5  Key Date 29/9/2008   FMEA Date (Orig)     29/09/2008               Rev. 
Core Team Mr.Phakorn, Mr.Boonnaung, Ms. Chaninat 

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P08 
Adjusting 

Bracket  
เกินกวา
คาที่กําหนด 

- คอนเดนเซอร
เสียหาย 
- ไมสามารถ
ประกอบชิ้นสวน
กับคอนเดนเซอร 

7 ชิ้นสวนประกอบจาก
ซัพพลายเออรไมได
ตามที่กําหนด 

8 เขามาตรวจสอบ
โดย Q.A. 
(ขอมูลควบคุม 
AQL.) 

ตรวจสอบดวย
สายตา100% 

4 224 กํ า ห น ด ใ ห
ฝ า ยป ระ กั น
คุณภาพเพิ่ม
จํ า น ว น
ตั ว อ ย า ง ใ น
การตรวจสอบ
แ ล ะ ใ ห
พนักงานเพิ่ม
ความถี่ในการ
ตรวจสอบ 
 

           Q.A.
6/10/2008 

6/10/2008 7 6 4 168 
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ตารางที่ 5.12 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   4 of       5  

Item      XH5  Process Responsibility  CONDENSER PRODUCTION  Prepared By  
Model Year (s) / Vehicle (s)  XH5  Key Date 29/9/2008   FMEA Date (Orig)     29/09/2008               Rev. 
Core Team Mr.Phakorn, Mr.Boonnaung, Ms. Chaninat 

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P08 
Adjusting 

Side Plate 
บุบ 

การปรากฎเปน
ของเสีย 

6 ปรับขนาดผิดพลาด 6 สอนทักษะให
พนักงานโดย
หัวหนาฝายผลิต
, ยืนยันโดยผู
ฝกหัดงาน 
(หลักสูตรการ
ปรับขนาด 
50%) 
 
 

ตรวจสอบดวย
สายตา100% 

4 144 ฝ ก ทั ก ษ ะ
พ นั ก ง า น
กระบวนการ 
Adjusting 
โมเดล XH 5 
ใหม 

PDP
3/10/2008 

6/10/2008 6 2 4 48 
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ตารางที่ 5.12 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   5 of       5  

Item      XH5  Process Responsibility  CONDENSER PRODUCTION  Prepared By  
Model Year (s) / Vehicle (s)  XH5  Key Date 29/9/2008   FMEA Date (Orig)     29/09/2008               Rev. 
Core Team Mr.Phakorn, Mr.Boonnaung, Ms. Chaninat 

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P08 
Adjusting 

เกลียว 
Outlet 
ไมไดขนาด 

ไมสามารถ
ประกอบได 

7 ชิ้นสวนประกอบจาก
ซัพพลายเออรไมได
ตามที่กําหนด 

6 เขามาตรวจสอบ
โดย Q.A. 
(ขอมูลควบคุม 
AQL.) 

ตรวจสอบดวย
สายตา100% 

4 168 กํ า ห น ด ใ ห
ฝ า ยป ระ กั น
คุณภาพเพิ่ม
จํ า น ว น
ตั ว อ ย า ง ใ น
การตรวจสอบ 
แ ล ะ ใ ห
พนักงานเพิ่ม
ความถี่ในการ
ตรวจสอบ 
 

           Q.A.
6/10/2008 

6/10/2008 7 2 4 56 
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5.6 สรุปทายบท 

       เนื้อหาในบทนี้เปนการประยุกตใชเทคนิค PFMEA โดยจะปรับการใชงานใหเหมาะสมตอการ

ประยุกตใชในกรณีศึกษาและสอดคลองตอวัตถุประสงคในการดําเนินงานวิจัย ในการเสนอแนว

ทางการออกแบบและทดลองผลิตคอยลรอนรถยนตใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา

กลุมเปาหมายและปองกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิต 

 ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัยเร่ิมต้ังแตการสัมภาษณและเก็บขอมูลจากฝายออกแบบ ฝายผลิต 

ฝายประกันคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อคนหาปญหาที่แทจริงของกระบวนการผลิต จาก

การวิเคราะหดวยผังพาเรโต พบวาของเสียเกิดจากปญหาหลัก 5  ปญหา เกิดใน 3  กระบวนการ 

จากนั้นหาสาเหตุของปญหาโดยใชผังกางปลาในการวิเคราะห แลวจึงจัดทําตารางประเมินความ

รุนแรงและโอกาสของปญหาที่จะเกิดข้ึนและความสามารถในการตรวจจับ ทําการประเมินผลลงใน

ตาราง PFMEA พรอมทั้งระดมสมองในการหาแนวทางในการแกปญหาและปองกันการเกิดซํ้าของ

ปญหานั้นๆ และเพื่อปองกันความลมเหลวตอแผนการผลิตที่ไดออกแบบและวางแผนไวจาก

ข้ันตอนของ QFD โดยเลือกแกไขปญหาที่มีคาความเส่ียงมากกวา 60  
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บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

การศึกษาวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อประยุกตใชเทคนิคการแปลหนาที่ เชิงคุณภาพ 

(Quality Function Deployment: QFD)  และเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบใน

กระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effect Analysis: PFMEA) ในการเสนอแนว

ทางการออกแบบและทดลองผลิตคอยลรอนรถยนตใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา

กลุมเปาหมาย ดังแสดงไวในบทที่ 4 และปองกันความผิดพลาดในกระบวนการทดลองผลิต พรอม

ทั้งลดของเสียที่เกิดข้ึนจากการทดลองผลิต ดังแสดงไวในบทที่ 5 สามารถสรุปผลที่ไดรับจากการ

ปรับปรุงแกไข ขอเสนอแนะและปญหาอุปสรรคที่พบในงานวิจัย ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

 
6.1 สรุปผลทีไ่ดรับจากการปรับปรุงแกไข  
 

6.1.1 สรุปผลจากการดําเนินการประยุกตใชเทคนิค QFD กับการออกแบบและทดลองผลิต
ผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนตรุน 92100 1HC0A‐G1 สรุปไดดังนี้ 

6.1.1.1 สรุปผล QFD เมตริก ที่ 2 (Product Design Matrix) จากการรวบรวมความ
ตองการทางดานเทคนิค และทําการวิเคราะหหาขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 
ผูเช่ียวชาญนําขอมูลเหลานี้ไปใชในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ เพื่อใหสามารถนําไปใชได
จริง มีการสรางผังแบบรางทางวิศวกรรม (Engineering Drawing) เพื่อใชทําการสรางตนแบบของ
ผลิตภัณฑใหตอบสนองความตองการของลูกคา 

6.1.1.2 สรุปผล QFD เมตริกที่ 3 (Process Planning Matrix) จากรายละเอียดของ
ผลิตภัณฑที่ไดทําการออกแบบและพัฒนาในเมตริกที่ 2 ดังที่กลาวมาแลว ในเมตริกที่ 3 จะทําการ
ออกแบบกระบวนการผลิต เพื่อใหสามารถผลิตผลิตภัณฑที่ไดออกแบบไวอยางมีประสิทธิภาพ 
ตอบสนองความตองการของลูกคา 

 
 



6.1.1.3 สรุปผล QFD เมตริกที่ 4 (Process Control Planning Matrix) จากเมตริกที่ 3 
นํามาสรางแผนควบคุมคุณภาพ เพื่อใชในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยมีรายละเอียด
กระบวนการควบคุม รายการควบคุม คามาตรฐาน ผูรับผิดชอบ วิธีการยืนยัน ความถี่ในการยืนยัน 
แบบฟอรมขอมูล และแผนการแกไข  

ดังนั้นจากการวิจัยโดยการประยุกตใชเทคนิค QFD พบวาเทคนิคนี้มีสวนชวยในการ
ออกแบบผลิตภัณฑใหมโดยเนนที่การตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางถูกตอง ชวยให
การพัฒนาผลิตภัณฑดําเนินไปในทิศทางที่ถูกตองสงผลใหลดการแกไขเปล่ียนแปลงแบบ ทําให
บุคลากรในบริษัทมองเห็นภาพรวมการทํางานและวิธีที่สามารถตอบสนองความตองการของลูกคา
ไดเปนอยางดี 

 
6.1.2 สรุปผลจากการดําเนินการประยุกตใชเทคนิค PFMEA กับการออกแบบและทดลอง

ผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนตรุน 92100 1HC0A‐G1 ในการปองกันและลดโอกาสการเกิด
ลักษณะขอบกพรอง จากการประยุกตใช QFD เมตริกที่ 2-4 เคร่ืองมือคุณภาพที่ใชประกอบการ
วิเคราะหดวยเทคนิค PFMEA ไดแก แผนผังพาเรโต แผนผังกางปลา เพื่อใชในการคนหาปจจัยที่
ทําใหเกิดลักษณะขอบกพรอง และเสนอแนวทางในการแกไขปองกันเพื่อควบคุมปจจัยที่กอใหเกิด
ลักษณะขอบกพรอง จากการทดลองผลิตปญหาซ่ึงสงผลใหเกิดของเสียกับผลิตภัณฑ ไดแกปญหา 
Bracket เกินกวาคาที่กําหนด ปญหาผิวหนา Inlet / Outlet Pad เปนรอย ปญหา Side Plate บุบ 
ปญหาเกลียว Outlet ไมไดขนาด และปญหา Fin Drop พบวาของเสียเทียบกับยอดการผลิตลดลง
จาก 16.29% เหลือ 7.50% 

ดังนั้นจากการวิจัยโดยประยุกตใชเทคนิค PFMEA ในการแกปญหาและปองกันความ
ผิดพลาดที่เกิดข้ึนสําหรับการทดลองการผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต พบวาเทคนิคนี้สามารถ
คนหาปญหา สาเหตุของปญหา ความรุนแรงและโอกาสของปญหาที่จะเกิดข้ึนพรอมทั้งเปน
เคร่ืองมือในการระดมสมองหาแนวทางในการแกปญหา สรางระบบปองกันหรือลดโอกาสการเกิด
ซ้ําของปญหานั้นๆ รวมถึงประสิทธิภาพในการตรวจจับขอบกพรองใหพบกอนถูกสงเขาสู
กระบวนการถัดไป เพื่อปองกันความลมเหลวตอแผนการผลิต  
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6.2 ปญหาอุปสรรค 
 

6.2.1 ในการใชเทคนิคการระดมความคิดเพื่อหาความสัมพันธในการประยุกตใชเทคนิค QFD 
ในการวิจัยคร้ังนี้ทําโดยการประชุมรวมกันเพื่อสรุปคาความสัมพันธลงไปในเมตริก พบวาผูรวม
ประชุมไมเขาใจในหลักการใหคะแนนและการวิเคราะหความสัมพันธ ทําใหผูทําการวิจัยตองใช
เวลาในการอธิบายเพื่อใหเกิดความเขาใจตรงกัน 

6.2.2 การระดมความคิดแตละคร้ังตองประกอบไปดวยกลุมคนหลายตําแหนงหนาที่ ซึ่งแตละ
บุคคลมีภาระงานท่ีตองรับผิดชอบตางกัน ทําใหมีเวลาในการประชุมรวมกันแตละคร้ังคอนขาง
นอยและการกําหนดเวลาในการประชุมแตละคร้ังทําไดยาก 

6.2.3 เนื่องจากทางบริษัทกรณีศึกษาไมทราบขอมูลเกี่ยวกับลิขสิทธการออกแบบของบริษัท
อ่ืนๆ ทําใหเกิดขอจํากัดในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ผลิตภัณฑที่ทําการผลิตในปจจุบัน
จึงเปนการผลิตตามความตองการของลูกคาเฉพาะราย 
 
6.3 ขอเสนอแนะ 
 

6.3.1 บริษัทกรณีศึกษาสามารถนํางานวิจัยนี้เปนแนวทางในการประยุกตใช เพื่อขยายผลกับ
ผลิตภัณฑอ่ืนๆ ใหครอบคลุมทุกผลิตภัณฑ 

6.3.2 ควรสงเสริมและจูงใจพนักงาน โดยมีนโยบายที่ชัดเจน เพื่อเปนการกระตุนใหพนักงาน
ต้ังใจทํางานและมีความรอบคอบเอาใจใสในงานที่ผลิต เนื่องจากการผลิตคอยลรอนรถยนตเปน
งานที่ตองอาศัยความสามารถและทักษะของพนักงาน 

6.3.3 ควรมีการปรับปรุงอยางตอเนื่องและควบคุมกระบวนการใหดีข้ึนอยางสม่ําเสมอ 
6.3.4 หลังจากที่ไดแนวทางการปฏิบัติที่ถูกตองแลว ควรมีการอบรมแนวทางการปฏิบัติงานที่

ถูกตองใหกับพนักงานระดับปฏิบัติงาน 
6.3.5 เนื่องจากในการวิจัย ของเสียยังคงมีคา RPN มากกวา 60 หลังจากที่ไดแกไขคร้ังที่ 1 

ดังนั้นบริษัทกรณีศึกษาจึงควรดําเนินการแกไขปญหาเพื่อลดของเสียตอไป 
6.3.6 งานวิจัยนี้สามารถเปนแนวทางใหผูวิจัยทานอ่ืนใชเปนแนวทางในการออกแบบและ

พัฒนาผลิตภัณฑอ่ืนๆ เพื่อใหตอบสนองความตองการลูกคา และเปนแนวทางในการลด
ขอบกพรองจากกระบวนการผลิต 
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ภาคผนวก ก. 

ผลการทดลองการผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ตารางที่ ก.1 ผลการทดลองการผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 
Serial NO Brazing Date Leakage Dimension

Not Repair Repair
VC-001 15th.Sep.2008  OK 
VC-002 15th.Sep.2008  OK 
VC-003 15th.Sep.2008  OK 
VC-004 15th.Sep.2008  OK 
VC-005 15th.Sep.2008  OK 
VC-006 15th.Sep.2008  OK 
VC-007 15th.Sep.2008  OK 
VC-008 15th.Sep.2008 Bk't R OK 
VC-009 15th.Sep.2008 Lower Bk't OK 
VC-010 15th.Sep.2008 Lower Bk't OK 
VC-011 15th.Sep.2008  OK 
VC-012 16th.Sep.2008  OK 
VC-013 16th.Sep.2008  OK 
VC-014 16th.Sep.2008  OK 
VC-015 16th.Sep.2008  OK 
VC-016 16th.Sep.2008  OK 
VC-017 16th.Sep.2008  OK 
VC-018 16th.Sep.2008  OK 
VC-019 16th.Sep.2008  OK 
VC-020 16th.Sep.2008  OK 
VC-021 16th.Sep.2008  OK 
VC-022 16th.Sep.2008  OK 
VC-023 16th.Sep.2008  OK 
VC-024 16th.Sep.2008  OK 
VC-025 16th.Sep.2008  OK 
VC-026 16th.Sep.2008  OK 
VC-027 16th.Sep.2008  OK 
VC-028 16th.Sep.2008  OK 
VC-029 16th.Sep.2008 Outlet Pad OK 
VC-030 16th.Sep.2008  OK 
VC-031 17th.Sep.2008  OK 
VC-032 17th.Sep.2008  OK 
VC-033 17th.Sep.2008 NG Core size over spec
VC-034 17th.Sep.2008  OK 
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ตารางที่ ก.1 ผลการทดลองการผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 (ตอ) 

Serial NO Brazing Date 
Leakage

Dimension 
Not Repair Repair

VC-035 17th.Sep.2008  OK 
VC-036 17th.Sep.2008  OK 
VC-037 17th.Sep.2008 Inlet Pad OK 
VC-038 17th.Sep.2008  OK 
VC-039 17th.Sep.2008  OK 
VC-040 17th.Sep.2008  OK 
VC-041 17th.Sep.2008  OK 
VC-042 17th.Sep.2008  OK 
VC-043 17th.Sep.2008  OK 
VC-044 17th.Sep.2008  OK 
VC-045 17th.Sep.2008  OK 
VC-046 17th.Sep.2008    OK 
VC-047 17th.Sep.2008  OK 
VC-048 17th.Sep.2008  OK 
VC-049 17th.Sep.2008  OK 
VC-050 17th.Sep.2008  OK 
VC-051 17th.Sep.2008  OK 
VC-052 17th.Sep.2008  OK 
VC-053 17th.Sep.2008  OK 
VC-054 17th.Sep.2008  OK 
VC-055 17th.Sep.2008    OK 
VC-056 17th.Sep.2008  OK 
VC-057 17th.Sep.2008  OK 
VC-058 17th.Sep.2009  OK 
VC-059 18th.Sep.2008 Lower Bk't OK 
VC-060 18th.Sep.2008  OK 
VC-061 18th.Sep.2008  OK 
VC-062 18th.Sep.2008  OK 
VC-063 18th.Sep.2008    OK 
VC-064 18th.Sep.2008  OK 
VC-065 18th.Sep.2008 NG Fin Drop
VC-066 18th.Sep.2008 OK 
VC-067 18th.Sep.2008  OK 
VC-068 18th.Sep.2008  OK 
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ตารางที่ ก.1 ผลการทดลองการผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 (ตอ) 

Serial NO Brazing Date 
Leakage

Dimension 
Not Repair Repair

VC-069 18th.Sep.2008  OK 
VC-070 18th.Sep.2008  OK 
VC-071 18th.Sep.2008 NG Fin Drop
VC-072 18th.Sep.2008  OK 
VC-073 19th.Sep.2008  OK 
VC-074 19th.Sep.2008 NG Distb. Dent
VC-075 19th.Sep.2008    OK 
VC-076 19th.Sep.2008  OK 
VC-077 19th.Sep.2008  OK 
VC-078 19th.Sep.2008  OK 
VC-079 19th.Sep.2008  OK 
VC-080 19th.Sep.2008 NG Tube Tear
VC-081 19th.Sep.2008  OK 
VC-082 19th.Sep.2008  OK 
VC-083 19th.Sep.2008    OK 
VC-084 19th.Sep.2008  OK 
VC-085 19th.Sep.2008  OK 
VC-086 19th.Sep.2008  OK 
VC-087 19th.Sep.2008  OK 
VC-088 19th.Sep.2008  OK 
VC-089 19th.Sep.2008  OK 
VC-090 19th.Sep.2008  OK 
VC-091 19th.Sep.2008  OK 
VC-092 19th.Sep.2008    OK 
VC-093 19th.Sep.2008 Inlet Pad OK 
VC-094 19th.Sep.2008  OK 
VC-095 19th.Sep.2008  OK 
VC-096 19th.Sep.2008  OK 
VC-097 22th.Sep.2008  OK 
VC-098 22th.Sep.2008  OK 
VC-099 22th.Sep.2008  OK 
VC-100 22th.Sep.2008    OK 
VC-101 22th.Sep.2008  OK 
VC-102 22th.Sep.2008  OK 
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ตารางที่ ก.1 ผลการทดลองการผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 (ตอ) 

Serial NO Brazing Date 
Leakage

Dimension 
Not Repair Repair

VC-103 22th.Sep.2008  NG FIN DROP
VC-104 22th.Sep.2008  OK 
VC-105 22th.Sep.2008  OK 
VC-106 22th.Sep.2008    OK 
VC-107 22th.Sep.2008  OK 
VC-108 22th.Sep.2008  OK 
VC-109 22th.Sep.2008  OK 
VC-110 22th.Sep.2008  OK 
VC-111 22th.Sep.2008    OK 
VC-112 22th.Sep.2008  OK 
VC-113 22th.Sep.2008 INLET PAD OK 
VC-114 22th.Sep.2008    OK 
VC-115 23th.Sep.2008  OK 
VC-116 23th.Sep.2008  OK 
VC-117 23th.Sep.2008  OK 
VC-118 23th.Sep.2008  OK 
VC-119 23th.Sep.2008    OK 
VC-120 23th.Sep.2008  OK 
VC-121 23th.Sep.2008  OK 
VC-122 23th.Sep.2008  OK 
VC-123 23th.Sep.2008 Outlet Pad OK 
VC-124 23th.Sep.2008  OK 
VC-125 23th.Sep.2008  OK 
VC-126 23th.Sep.2008  OK 
VC-127 23th.Sep.2008    OK 
VC-128 23th.Sep.2008  OK 
VC-129 23th.Sep.2008  OK 
VC-130 23th.Sep.2008  OK 
VC-131 23th.Sep.2008    OK 
VC-132 23th.Sep.2008  NG  Side plate Dent
VC-133 23th.Sep.2008  OK 
VC-134 24th.Sep.2008  OK 
VC-135 24th.Sep.2008  OK 
VC-136 24th.Sep.2008    OK 
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ตารางที่ ก.1 ผลการทดลองการผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 (ตอ) 

Serial NO Brazing Date 
Leakage

Dimension 
Not Repair Repair

VC-137 24th.Sep.2008  OK 
VC-138 24th.Sep.2008  OK 
VC-139 24th.Sep.2008  NG  Side plate Dent
VC-140 24th.Sep.2008    OK 
VC-141 24th.Sep.2008  OK 
VC-142 24th.Sep.2008  OK 
VC-143 24th.Sep.2008  OK 
VC-144 24th.Sep.2008  NG Fin tear
VC-145 24th.Sep.2008    OK 
VC-146 24th.Sep.2008  OK 
VC-147 24th.Sep.2008  OK 
VC-148 17th.Oct.2008  OK 
VC-149 17th.Oct.2008 Inlet OK 
VC-150 17th.Oct.2008 Inlet OK 

VC-151 28th.Oct.2008   Inlet  OK 

VC-152 28th.Oct.2008 Bk't R NG Oulet 
VC-153 28th.Oct.2008  OK 
VC-154 28th.Oct.2008 Lower Bk't OK 
VC-155 28th.Oct.2008  OK 
VC-156 28th.Oct.2008 Lower Bk't OK 
VC-157 28th.Oct.2008  OK 
VC-158 28th.Oct.2008 Bk't L NG Oulet 
VC-159 28th.Oct.2008 Bk't L OK 
VC-160 28th.Oct.2008  OK 
VC-161 31th.Oct.2008  OK 
VC-162 31th.Oct.2008  OK 
VC-163 31th.Oct.2008    OK 
VC-164 31th.Oct.2008  OK 
VC-165 31th.Oct.2008  OK 
VC-166 31th.Oct.2008  OK 
VC-167 31th.Oct.2008 Lower Bk't OK 
VC-168 31th.Oct.2008  OK 
VC-169 31th.Oct.2008  OK 
VC-170 31th.Oct.2008  OK 
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ตารางที่ ก.1 ผลการทดลองการผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 (ตอ) 

Serial NO Brazing Date 
Leakage

Dimension 
Not Repair Repair

VC-171 31th.Oct.2008  ระยะ RD Pad 
VC-172 31th.Oct.2008  OK 
VC-173 31th.Oct.2008  OK 
VC-174 31th.Oct.2008    OK 
VC-175 31th.Oct.2008 Lower Bk't OK 
VC-176 31th.Oct.2008 Lower Bk't OK 
VC-177 31th.Oct.2008 Outlet OK 
VC-178 31th.Oct.2008 Outlet OK 
VC-179 1th.Nov.2008 Outlet OK 
VC-180 1th.Nov.2008  OK 
VC-181 4th.Nov.2008  OK 
VC-182 4th.Nov.2008  OK 
VC-183 4th.Nov.2008  OK 
VC-184 4th.Nov.2008  OK 
VC-185 4th.Nov.2008  OK 
VC-186 4th.Nov.2008  OK 
VC-187 5th.Nov.2008  OK 
VC-188 5th.Nov.2008  OK 
VC-189 5th.Nov.2008  OK 
VC-190 5th.Nov.2008  OK 
VC-191 5th.Nov.2008  OK 
VC-192 5th.Nov.2008  OK 
VC-193 5th.Nov.2008  OK 
VC-194 5th.Nov.2008  OK 
VC-195 5th.Nov.2008 Outlet OK 
VC-196 5th.Nov.2008    OK 
VC-197 5th.Nov.2008  OK 
VC-198 5th.Nov.2008  OK 
VC-199 5th.Nov.2008  OK 
VC-200 5th.Nov.2008    OK 
VC-201 5th.Nov.2008  OK 
VC-202 5th.Nov.2008  OK 
VC-203 5th.Nov.2008  OK 
VC-204 5th.Nov.2008  OK 
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ตารางที่ ก.1 ผลการทดลองการผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 (ตอ) 

Serial NO Brazing Date 
Leakage

Dimension 
Not Repair Repair

VC-205 5th.Nov.2008  OK 
VC-206 5th.Nov.2008  OK 
VC-207 5th.Nov.2008  OK 
VC-208 5th.Nov.2008    OK 
VC-209 5th.Nov.2008  OK 
VC-210 5th.Nov.2008  OK 
VC-211 5th.Nov.2008  OK 
VC-212 13th.Fed.2009 Lower Bk't OK 
VC-213 13th.Fed.2009  OK 
VC-214 13th.Fed.2009  OK 
VC-215 13th.Fed.2009  OK 
VC-216 13th.Fed.2009    OK 
VC-217 13th.Fed.2009  OK 
VC-218 13th.Fed.2009  OK 
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ภาคผนวก ข. 

แบบประเมินผลการฝกอบรมในการปฏิบัติงาน  

(F-GA-13-0) 

 

 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินผลการฝกอบรมในการปฏิบัติงาน 
ชื่อ / สกุล                                                          รหัส
แผนก / ฝาย                                                      ตําแหนง 
วันที่เร่ิมฝกอบรม                                               วนัที่ส้ินสุดการฝกอบรม 
ลักษณะงานทีฝ่กอบรม
..............................................................................................................................................
..............................................................................................................................................
.............................................................................................................................................. 
.............................................................................................................................................. 
ผลการฝกอบรม

ผาน                                               ไมผาน 
         ขยายระยะเวลการฝกอบรมถึงวนัที่.......................................................................... 

                      ผาน                                               ไมผาน 
ความเห็นผูประเมิน 
..............................................................................................................................................
.............................................................................................................................................. 
                                                                ลงช่ือ.......................................................ผูประเมนิ 
                                                                       (.......................................................) 
                                                                         ..........…/...............…/................... 
 
ลงช่ือ..........................................ผูจัดการฝาย
   (.......................................................) 
     ..........…/...............…/................... 

ลงช่ือ.....................................ผูจัดการทั่วไป
   (.......................................................) 
      ..........…/...............…/................... 

 
 
                                                        ลงช่ือ....................................................Training Center 
                                                             (.......................................................) 
                                                               ..........…/...............…/................... 
(F-GA-13-0) 
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ภาคผนวก ค. 

On The Job Training 

(F-GA-21-0) 

 

 

 

 

 

 

 

 



On The Job Training 

 
หลักสูตร :                                                                       วันที่ : 
                                                                                      ผูเตรียม : 
 
เอกสารหมายเลข : 
 
เปาหมาย : 
 
 
 
 
อุปกรณการสอน : 
 
 
 
 

หัวขอ อุปกรณ เวลา วิธีการ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
REMARK L : บรรยาย D : ศึกษาดวยตนเอง  P: ฝกปฏิบัติ 
(F-GA-21-0) 
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ภาคผนวก ง. 

ประวัติการฝกอบรม On The Job Training 

(F-GA-22-0) 

 

 

 

 

 

 

 

 



ประวัติการฝกอบรม OJT 

ชื่อ _________________________________    ตําแหนง                      

หนวย / แผนก / ฝาย __________________     รหัสพนกังาน  

วัน / เดือน / ป หลักสูตรการฝกอบรม ผลการฝกอบรม ผูประเมิน
ผาน ไมผาน

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

(F-GA-22) 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

ชื่อ-สกุล  นางสาวศุภพชิญ จิรบูรณธนันดร 

วันเกิด  1 ธันวาคม 2527 

ประวัติการศึกษา 

พ.ศ.2549 สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม 

อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยศิลปากร 

พ.ศ.2550 ศึกษาตอระดับปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม 

อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย 

157


	ปกภาษาไทย
	ปกภาษาอังกฤษ
	หน้าอนุมัติ
	บทคัดย่อภาษาไทย
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ที่มาและความสำคัญของปัญหา
	1.2 ข้อมูลเบื้องต้นเกี่ยวกับบริษัทกรณีศึกษา
	1.3 วัตถุประสงค์ของการวิจัย
	1.4 ขอบเขตของการวิจัย
	1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ
	1.6 วิธีดำเนินการวิจัย

	บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.1 ทฤษฎีเทคนิคการแปลหน้าที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment)
	2.2 ทฤษฎีการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA)
	2.3 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

	บทที่ 3 ผลิตภัณฑ์คอยล์ร้อนรถยนต์
	3.1 ความเป็นมาของการปรับอากาศรถยนต์ (Automobile Air Conditioning)
	3.2 การปรับอากาศรถยนต์ในประเทศไทย (Automobile Air Conditioning in Thailand)
	3.3 ข้อมูลเบื้องต้นเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์คอยล์ร้อนรถยนต์
	3.4 ส่วนประกอบหลักของคอยล์ร้อนรถยนต์
	3.5 กระบวนการผลิตคอยล์ร้อนรถยนต์
	3.6 สรุปท้ายบท

	บทที่ 4 การประยุกต์ใช้เทคนิค QFD กับกรณีศึกษา
	4.1 การดำเนินงานวิจัยโดยการใช้เทคนิค QFD แบบ 4 เฟส
	4.2 สรุปผลจากการประยุกต์ใช้เทคนิค QFD
	4.3 สรุปท้ายบท

	บทที่ 5 การประยุกต์ใช้เทคนิค PFMEA กับกรณีศึกษา
	5.1 การดำเนินงานวิจัยโดยการใช้เทคนิค PFMEA
	5.2 การบันทึกข้อมูลลงในตาราง PFMEA
	5.3 การดำเนินการลดของเสียโดยใช้ PFMEA
	5.4 เก็บข้อมูลของเสียและชิ้นส่วนบกพร่องหลังการปรับปรุง
	5.5 เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุง
	5.6 สรุปท้ายบท

	บทที่ 6 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ
	6.1 สรุปผลที่ได้รับจากการปรับปรุงแก้ไข
	6.2 ปัญหาอุปสรรค
	6.3 ข้อเสนอแนะ

	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ประวัติผู้เขียน



