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บทที่  1 
 

บทนํา 

ในปจจุบันการแขงขันในดานตางๆทั้งในดานภาคการผลิต และ ภาคการบริการ มีการ

ต่ืนตัวในการปรับปรุงทั้งผลิตภัณฑและบริการการ ทําใหผูประกอบการจําเปนตองปรับตัวเขากับ

สถานการณเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการแขงขันที่ลูกคามีความตองการ  และทางเลือกมากมายใน

ตลาดที่เปดกวางในปจจุบัน   

 ซึ่งผูประกอบการทุกองคกรลวนมีเปาหมายใหผลิตภัณฑและบริการของตนสามารถ

ครอบครองใจผูบริโภคไดมากที่สุด  เพื่อที่จะสามารถรักษาสวนแบงการตลาดเอาไว   

 ดังนั้นจากเหตุผลดังกลาวผูประกอบการจึงมีความจําเปนที่จะตองมีการพัฒนาผลิตภัณฑ

และบริการ  โดยยึดตามความตองการของลูกคาที่แทจริงเปนหลัก  แลวแปลความตองการ

เหลานั้นเปนส่ิงที่ผูประกอบการตองทํา  เพื่อตอบสนองและสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาสูงสุด 
 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา   

ผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา(Showcase) ของบริษัทกรณีศึกษาเปนผลิตภัณฑที่เหมาะ

สําหรับใชแสดงสินคาภายในรานคาทั่วไป ปจจุบันมีผลิตภัณฑกวา 68 รูปแบบใหเลือกใช ที่ผานมา

บริษัทสามารถผลิตตูแชโชวไดประมาณ 30,000 ตูตอปและมีการสงออกทั้งหมดโดยจะสงขาย

ตลาดหลักในตลาดประเทศญ่ีปุนประมาณ 95% และตลาดยุโรปอีก 5% ซึ่งปจจุบนับริษัท

กรณีศึกษาประสบกับสภาวะยอดขายที่ลดอยางตอเนื่องดังแสดงในรูปที่ 1.1 ดังนี ้
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รูปที่ 1.1 ยอดขายของตูแชโชวสินคาในป 2005-2007 

จากรูปที่ 1.1 แสดงใหเห็นวาธุรกิจตูแชโชวสินคาในปที่ผานมาของบริษัทกรณีศึกษามี

แนวโนมลดลงอยางตอเนื่องจากป 2550 ที่ผานมามียอดขายลดลงเม่ือเทียบกบัป 2548 ประมาณ 

117 ลานบาท ทําใหบริษทักรณีศึกษาจําเปนตองเพิม่ยอดขายและสวนแบงของตลาดตูแชใหมาก

ข้ึน โดยการเปดตลาดใหมทั้งตลาดภายในประเทศ เพื่อลดการพึง่พาตลาดหลักเพียงตลาดเดียว 

ขณะเดียวกนับริษทักรณีศึกษาก็ยังคงตองรักษาสวนแบงการตลาดในตลาดหลักด้ังเดิมไว  

โดยปจจุบันทางบริษทักรณีศึกษาก็เร่ิมมีแนวคิดในการเปดตลาดใหมภายในประเทศ  

กอนจะทําการไปเปดยังตลาดประเทศอื่นๆตอไป ดวยเหตุนีท้างบริษทักรณีศึกษาจึงไดทําใหเลือก

รุนผลิตภัณฑจนไดขอตกลงรวมกันใหออกแบบและปรับปรุงผลิตภัณฑตูแชโชวสินคารุน TRM-

J350 ดังรูปที ่ 1.2 ซึ่งปจจุบันผลิตภัณฑชนิดนี้มีอุณหภูมิอยูในชวง  ถึง  โดยจะเปด

ตลาดประเภทของอาหารแชแข็งซึ่งมีอุณหภูมิอยูในชวง ถึง ซึ่งอุณหภูมิในชวงนี้

ทางบริษัทกรณีศึกษาไมเคยมีการผลิตจาํหนายมากอน  และเนื่องจากขอกําหนดผลิตภัณฑของ

ตางประเทศไมตรงกับภายในประเทศที่ตองการดังกลาวมาแลวนี ้ ดังนัน้จึงทําใหตองมีการ

ออกแบบและปรับปรุงผลิตภัณฑใหมเพื่อใหรับกับความตองการของลูกคาภายในประเทศ   แตไม

ทราบถงึความตองการของลูกคาเนื่องจากทางบริษัทกรณีศึกษาไมเคยจําหนายภายในประเทศไทย

มากอน  จึงไมสามารถออกแบบและปรับปรุงใหรับกับความตองการของลูกคาภายในประเทศได 

ประกอบกับการผลิตผลิตภัณฑตนแบบทีเ่คยทําการผลิตมาของรุน TRM-J350X แตละคร้ังของการ

ออกแบบตองประสบปญหาซึ่งมีผลใหตองแกไขแบบบอย และมีจาํนวนช้ินสวนทีต่องปรับเปล่ียน

อยูเสมอ 

0 C

24−

Ο Ο

Ο Ο

10 C−

20 C− C
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รูปที่ 1.2 ตูแชโชวสินคา รุน TRM-J350X กอนทําการปรับปรุง 

 

ดังนัน้ทางผูวิจยัจึงไดเลือกนาํเทคนิค QFD และDesign FMEA มาเปนเคร่ืองมือหลักใน

การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา (Showcase) เพื่อตอบสนองความพงึพอใจของ

ลูกคาภายในประเทศ และปองกนัขอผิดพลาดของการออกแบบผลิตภัณฑของบริษัทกรณีศึกษา 

โดยเทคนิค QFD จะนํามาใชเพื่อทําการหาความตองการของลูกคาในการออกแบบ, วางแผน

ปรับปรุงผลิตภัณฑและบริการ เทคนิคนีเ้นนไปที่การทาํงานเปนทีม ใหทุกฝายที่มสีวนเกี่ยวของกัน

ในการพัฒนาผลิตภัณฑไดทํางานรวมกัน และใชเทคนคิ DFMEA ในการวิเคราะหขอบกพรองและ

ผลกระทบในกระบวนการออกแบบช้ินสวนของผลิตภัณฑหลังจากการทําQFD เพือ่มาทาํการหา

ความสําคัญของปญหาในแตละชิ้นสวนผลิตภัณฑวาปญหาใดควรไดรับการแกไขกอน และสาเหตุ

ของการเกิดลักษณะขอบกพรองตางๆตามวิธีการของเทคนิค DFMEA เพื่อใหไดมาซึ่งคา RPN 

(Risk Priority Number) แลวจึงทําการเร่ิมปรับปรุงในสวนของขอบกพรองที่มีคา RPN ที่สูงกอน  

 
1.2 ขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับบริษัทกรณีศึกษา 

บริษัทกรณีศึกษามีพื้นที่ที่ใชทําการผลิต 15,000 ตารางเมตรและจํานวนพนักงาน 

530 คน, พนักงานชั่วคราว 164 คน  

บริษัทกรณีศึกษาทําการผลิตผลิตภัณฑ ไดแก ตูแชโชวสินคา, HM , Automotive Air 

Condition compressor , Condenser , H-VAC , Wire Harness , Temperature Controller  



4 

 

บริษัทกรณีศึกษาไดรับมาตรฐานคุณภาพและการรับรอง ดังนี ้

    - เดือน มิถุนายน ป ค.ศ. 1999, บริษัทกรณีศึกษาไดรับใบรับรองระบบการจัดการ

คุณภาพ (ISO 9000)   

    - เดือนพฤษภาคม ป ค.ศ. 2000, บริษัทกรณีศึกษาไดรับใบรับรองระบบการ

จัดการส่ิงแวดลอม (ISO 14001) จาก JQA  

    - ปจจุบันบริษัทกรณีศึกษาไดรับในรับรอง TS16949 จาก SGS. 
 

1.3 วัตถุประสงคของการวิจัย 

 เพื่อประยุกตใชเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพ(Quality Function Deployment: QFD) 

เทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในงานออกแบบ (Design Failure Mode and 

Effect Analysis: DFMEA) และเทคนิคอ่ืนๆทางวิศวรรมอุตสาหการ ในการออกแบบและปรับปรุง

คุณภาพของผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็ง (Showcase Freezers) เพื่อตอบสนองความพึงพอใจ

ของลูกคาภายในประเทศ และปองกันขอผิดพลาดของกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ 
 

1.4 ขอบเขตของการวิจยั 

 1.งานวิจัยนี้เปนการสํารวจความตองการของลูกคาเพื่อที่จะทําการปรับปรุงพัฒนา

คุณภาพของผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา (Showcase) ภายในประเทศ ชนิดแชอาหารแชแข็งเทานั้น 

 2.ทําการเปรียบเทียบผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา (showcase) ชนิดแชอาหารแชแข็ง กับ

คูแขงที่มีสวนแบงทางการตลาดมากที่สุด 1 ราย เพื่อวิเคราะหหาสวนประกอบที่จะตองปรับปรุง

ของผลิตภัณฑที่จะทําการปรับปรุง 

 3.ขอบขายของลูกคาที่คาดหวังคือกลุมของลูกคาที่ ใชผลิตภัณฑตูแช โชว สินคา 

(showcase) ชนิดแชอาหารแชแข็งเทานั้น และเทคนิคที่ใชสามารถปรับปรุงไดภายในโรงงาน

เทานั้น 

 4.เทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) แบบ 4 – 

Phase ในการดําเนินงานวิจัย โดยเร่ิมต้ังแตสํารวจความตองการของลูกคา โดยทําต้ังแต Phase 1 

- 3 
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 5.การประยุกตใชเทคนิค FMEA จะทําเพียงสวนของ Design FMEA: DFMEA สําหรับ

ประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการออกแบบชิ้นสวนของผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา ของบริษัท

กรณีศึกษา เทานั้น 

6.การปรับปรุงกระบวนการออกแบบช้ินสวนของผลิตภัณฑจะทําการปรับปรุงเฉพาะ

กระบวนการออกแบบที่ไดทําการผลิตภายในตัวของโรงงานเทานั้น  
 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 1. บริษัทกรณีศึกษาไดแนวทางในการออกแบบ และปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑเพื่อ

ตอบสนองความตองการของลูกคาภายในประเทศ 

 2. กระบวนการออกแบบมีเสถียรภาพ และมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

 3. เพื่อเปดตลาดใหมโดยที่สามารถเพิ่มยอดขาย และสวนแบงทางการตลาดไดมากข้ึน 

1.6 ขั้นตอนการดําเนินการวิจยั 

1.ศึกษาทฤษฎี บทความ และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับ (Quality Function Deployment: 

QFD) และ DFMEA 

2.ศึกษาสภาพการดําเนินงานในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา 

2.1 ศึกษาถึงขอมูลเบ้ืองตนของผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา (Showcase) กระบวนการ

การทํางานของระบบทําความเย็น และข้ันตอนการผลิตในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 

  2.2 ศึกษาปญหาของบริษัทเก่ียวผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา (Showcase)   

 3.รวบรวมขอมูลความตองการลูกคาเบ้ือตนจาการสัมภาษณวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอ

ความตองการ 

4.จัดทําออกแบบสอบถามสํารวจขอมูลความตองการของลูกคา และ แบบสอบถาม

เปรียบเทียบกับคูแขง เพื่อรวมรวมขอมูล 

5.ประยุกตใชเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพ (QFD) แบบ 4 – Phase มาวิเคราะหเพื่อ

ทําการออกแบบ และบริการ ผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา (Showcase) ใหรับกับความตองการของ

ลูกคาโดยทําต้ังแต Phase 1 - 3 
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6.ประยุกตใชเทคนิค FMEA ในสวนของ Design FMEA: DFMEA เพื่อทําการวิเคราะหหา

สาเหตุ ผลกระทบ ความรุนแรงของปญหาของกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑพรอมทั้งหา

มาตรการแกไขและปองกันปญหา 

7.เสนอแนะแนวทางในการออกแบบและปรับปรุงผลิตภัณฑ 

8.นําแนวทางจากการออกแบบและปรับปรุงผลิตภัณฑเพื่อมาทดลองประยุกตใชเพื่อ

ประเมินผล 

9.ประยุกตใชเทคนิค QFD ในเมตริกที่ 3 เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตใหรับกับผลิตภัณฑ 

10.สรุปแนวทางเบ้ือตนในการออกแบบและปรับปรุงผลิตภัณฑนําเสนอใหบริษัท

กรณีศึกษา 

11.สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

12.จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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บทที่  2 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีเทคนิคการการแปลหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function 

Deployment) ทฤษฎีการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects 

Analysis: FMEA) และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
2.1 ทฤษฎีเทคนิคการแปลหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: 
QFD) 

2.1.1 ความหมาย 
QFD ยอมาจาก Quality Function Deployment (การแปลหนาที่ผลิตภัณฑเชิงคุณภาพ 

ใหเปนแนวทางปฏิบัติ) เปนการประกันคุณภาพในการออกแบบ โดยมีจุดมุงหมายเพื่อความพึง

พอใจของลูกคาและเพื่อถายทอดความตองการของลูกคาใหเปนเปาหมายการออกแบบ เราใชเปน

เครื่องมือตัวหนึ่ง ที่เร่ิมตนที่การตลาด โดยสืบหาวา ถาลูกคาจะพอใจผลิตภัณฑของเรา ผลิตภัณฑ

ของเราจะตองมีลักษณะอะไรบาง (ที่กําลังจะออกแบบขึ้นมาเพื่อผลิตขาย) ฝายออกแบบจะตอง

แปลความหมายใหตรงกันจากภาษาลูกคา โดยจะเริ่มต้ังแตกระบวนการรับฟงเสียงจากลูกคา 

(Voice of Customer) และถายทอดไปสูการออกแบบผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการ การออกแบบ

ชิ้นสวนของผลิตภัณฑ และนําไปสูการออกแบบกระบวนการผลิตที่ตองการ เพื่อสรางความพอใจ

ใหกับลูกคาอยางตอเนื่อง  

Quality Function Deployment, QFD เปนเครื่องมือสําคัญซึ่งองคกรตองเรียนรูเปน

พื้นฐานแลวนําไปประยุกตใชอยางเปนระบบ ดวยการสรางบานแหงคุณภาพ (House of Quality) 

อยางมั่นคง เพื่อถายทอดความตองการของลูกคาไปสูกระบวนการผลิตอยางสมบูรณ ดังนั้นเรา

ตองออกไปเก็บรวบรวมขอมูลจากลูกคาใหมากที่สุดเทาที่จะทําได ในระหวางที่รวบรวมขอมูลอยู

น้ัน ทีม QFD จะตองถามตอและตอบคําถามอยางมากมาย อาทิเชน ลูกคาตองการอะไรอยาง

แทจริงจากเรา ความคาดหวังของลูกคาคืออะไร ความคาดหวังของลูกคานําไปใชในกระบวนการ

ออกแบบหรือไม ทีมออกแบบทําใหลูกคาพึงพอใจจนบรรลุผลสําเร็จอะไรไดบาง คําถาม คําตอบ

เหลานี้จะตองมาจากการพดูคุยกับลูกคาโดยตรง หรือ การมุงเนนไปที่ลูกคา (Customer focus)  

กลาวโดยกวาง ๆ QFD คือ การฟงเสียงลูกคาวาตองการอะไร ( Hearing the customer 

voice ) หมายความวา เราจะใช QFD มาแปลความตองการ (Needs) ความอยากได (Wants) 
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และความคาดหวัง (Expectations) ของลูกคา ซึ่งมักอยูในเทอมของสิ่ง หรือ ขอกําหนดที่ลูกคา 

ตองการ แตกลาว ออกมาเปนคําพูดที่ใชกัน โดยทั่วไป ไมใชภาษาเชิงเทคนิค QFD จะชวยเปลี่ยน

ความตองการของลูกคา ใหเปนแนวทาง หรือ การกระทํา ในเทอม ของคุณสมบัติจําเพาะทาง

วิศวกรรม QFD ถูกนํามาใชเพื่อทําความเขาใจความตองการของลูกคา (the needs of the 

customer) และเปลี่ยนความตองการของลูกคาไปเปนขอกําหนดในการออกแบบ และขอกําหนดที่ 

จําเปนในการผลิต ถือไดวา QFD เปนกระบวนการเชิงระบบ (systematic process) สําหรับใชเปน

พลังขับดัน เพื่อมุงเนนตรงไปยังความตองการของลูกคา นอกจากนั้น QFD ชวยในการออกแบบ

สินคาใหสามารถแขงขันไดในตลาด ใชเวลาการออกแบบนอยกวาปกติ และใชตนทุนนอยกวา 

QFD ใชชวยใหเกิดการเปลี่ยนแปลง จากแนวทางการแกไข (reactive) มาเปนการควบคุมคุณภาพ

ในเชิงปองกัน (preventative manufacturing quality control)  

 
        2.1.2 วิวัฒนาการของ QFD  

ก) ในชวง 1960s Professors Shigeru Mizuno และ Yoji Akao ไดพยายามพัฒนา

วิธีการที่จะสามารถพัฒนาและออกแบบผลิตภัณฑที่ตรงตามความตองการของลูกคากอนที่จะ

ผลิตจริง โดยในชวงนั้นมีแตวิธีการทาง quality control ที่มุงแตจะแกไขปญหาระหวางหรือหลัง

การผลิต 

ข) Kiyotaka Oshiumi แหง Bridgestone Tire ใช Fishbone Diagram เพื่อแสดง 

ความตองการของลูกคาแตละราย (effect) และแสดงการออกแบบ Quality Characteristics และ 

Process Factors (causes) ที่จําเปนในการ Control and Measure 

ค) ป1972 มีการใช QFD ในการออกแบบถังเก็บน้ํามันในบริษัท Kobe Shipyards of 

Mitsubishi Heavy Industry โดยดัดแปลงมาจาก Fishbone Diagram กลาวคือ เนื่องจาก 

Fishbone Diagram ไมสามารถแสดงความสัมพันธระหวาง effects และ causes แตละตัว จึงได

มีการดัดแปลง ใหมีลักษณะเปน spreadsheet หรือ matrix โดยที่ rows แสดง desired effects of 

customer satisfaction และ columns แสดง controlling and measurable causes. 

ง) ป 1980s ใน USA 'Big Three' บริษัทผูผลิตรถยนต อะไหลรถยนตและบริษัทชั้นนํา

ทางดาน electronics ไดประยุกตใช QFD แตไมกวางขวางนัก รวมทั้งการแลกเปลี่ยนขอมูล

ระหวางผูใชงานก็ไมคอยมี เนื่องจากกลัวขอมูลร่ัวไหล 

 
2.1.3 จุดประสงคในการทํา QFD  

ก) เพื่อใชในการออกแบบหรือพัฒนาผลิตภัณฑใหมโดยเนนที่การตอบสนองความ

ตองการของลูกคาไดอยางถูกตอง 

9
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ข) เพื่อชวยลดปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการออกแบบผลิตภัณฑ ไมวาจะเปน

ระยะเวลาที่ใชในการออกแบบ ตนทุนที่ใชในการออกแบบ ลดระดับความไมแนนอนในการ

ออกแบบ เปนตน 

 ค) เพื่อชวยใหการพัฒนาผลิตภัณฑดําเนินไปในทิศทางที่ถูกตอง 

ง) เพื่อชวยใหการรวบรวม และการประเมินผลความพึงพอใจของลูกคาสามารถทําได

งายขึ้น และเปนระบบมากขึ้น  

จ) เพื่อทําใหบุคลากรในบริษัทมองเห็นภาพรวมการทํางาน และวิธีที่สามารถ

ตอบสนองความตองการของลูกคาไดเปนอยางดี 

ฉ) เพื่อชวยสรางและจัดการกับโครงสรางในระบบสารสนเทศขึ้น เนื่องจากตองมีการ

ปฏิสัมพันธกับลูกคาในการเก็บรวบรวมความตองการของลูกคาเพื่อใหการทํางานของฝายตางๆใน

บริษัทเปนไปในทิศทางเดียวกัน โดยเฉพาะฝายผลิต ฝายการตลาด และฝายพัฒนาและวิจัย  

 

2.1.4 การประยุกตใชเทคนิค QFD นิยมใชกัน3 รูปแบบ ดังนี ้

ก) แบบสี่ชวง (Four-Phase Approach หรือ Four-Phase Model) เปนการใชอนุกรม

ของเมตริก 4 ชั้น เพื่อใหครอบคลุมชวงการดําเนินการ 4 ชวงที่สําคัญในการออกแบบและพัฒนา

ผลิตภัณฑ 

ข) แบบ Matrix Approach เปนรูปแบบดั้งเดิมที่ใชในประเทศญี่ปุน คิดคนโดย Yoji 

Akao ตัวโมเดลมีขนาดใหญ และทําใหความเขาใจไดยาก วิธีการนี้จะใชเชื่อมโยงเทคนิคอื่น ๆ 

ดวย เชน Value Engineering Failure Mode and Effect Analysis Reliability Analysis Fault 

Tree Analysis Production Operation เปนตน โดยมากแลวจะใชงานในลักษณะของระบบเมตริก 

30 เมตริก 

ค) แบบ Integrated QFD Approach เปนโมเดลที่สรางขึ้นตามขั้นตอนในการพัฒนา

สินคาและผลิตภัณฑใหม มีระเบียบวิธีและขั้นตอนที่ตายตัว รวมกิจกรรมการดําเนินงาน กิจกรรม

ทางธุรกิจรวมทั้งการรีเอ็นจิเนียร่ิงไวในโมเดลดวย เร่ิมต้ังแตการแปรความตองการลูกคา การ

พัฒนาแผนปฏิบัติการ การกําหนดเปาหมาย ไปจนถึงความตองการดานโรงงานผลิตและการ

ปฏิบัติในการดําเนินงาน 

ในบรรดารูปแบบทั้ง 3 รูปแบบ แบบสี่ชวงเปนทีน่ิยมในการนาํไปประยุกตใชมากทีสุ่ด

เนื่องจากเขางายและมีความคลองตัวสูง 
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2.1.5 ขั้นตอนการทํา Quality Function Deployment แบบ Four-Phase มีขั้นตอน
ตามลําดับดังนี้ 

2.1.5.1 การวางแผนผลิตภัณฑ (Product Planning Matrix: Matrix I) 
 ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนในการแปลงความตองการของลูกคา(Customer 

Requirements)  ที่ ไ ด ม า ใ ห อ ยู ใ น รู ป ขอ งค ว ามต อ ง ก า รท า งด า น เ ทคนิ ค  (Technical 

Requirements) ซี่งมีสวนประกอบที่สําคัญดังนี้ 

Co-relationships

Movement of Target

Technical Requirements

Relationships

Im
po

rta
nc

e

Customer
Requirements

Customer
Competitive
Evaluations

Improvement
Ratio

Competitive Technical Assessment

Organization Difficulty

Operational Goals/Targets

Column Weight

% Relative
 

รูปที่2.1 เมตริกการวางแผนผลิตภัณฑ 

  

จากรูปที ่2.1 มีการอธิบายเนื้อหาไดดังนี ้

1.  ความตองการลูกคา (Customer Requirements) ขอมูลในสวนนี้ไดมา

จากการสํารวจความตองการของลูกคาและนํามาจัดหมวดหมูใหเหมาะสม ตัดความตองการที่

ซ้ําซอนกันออกรวมถึงตีความถึงความตองการที่แฝงเรนของลูกคา  โดยมีวิธีรวบรวมขอมูลจากการ

สํารวจจากลูกคา รวมทั้งขอดีและขอเสียของแตละวิธีการดังนี้ 
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ตารางที่ 2.1 วิธีการรวบรวมขอมูลจากการสํารวจจากลูกคา รวมทั้งขอดีและขอเสียของแตละ

วิธีการ 

วิธีการรวบรวมขอมูล ขอดี ขอเสีย 

1.การสัมภาษณดวยตนเอง

โดยใชแบบสอบถาม  

(Face-to-face Interview) 

1. ผู สัมภาษณทุ กคนจะใช

คําถามตามขอความที่ เขียน

เรียงไปตามลําดับอยางมีระบบ

เหมือนกันหมด 

2. การทําวิจัยจะใชผูสัมภาษณ

จํานวนมากได 

3. ผูสัมภาษณอาจจะไมเกง

มากในดานการสนทนาหรือ

การสื่อขอความ เพราะคําถาม

ทุกอยางไดมีการ เตรียมไว

เรียบรอยแลว 

4.ผูใหสัมภาษณและผูมา

ภาษณไดมีโอกาสพบปะ

สนทนากัน ทาํใหทัง้2ฝาย เกดิ

ความเขาใจและไววางใจกนั 

ซึ่งทาํใหไดรับคําตอบที่

ตรงไปตรงมา 

1. การเขาถึงตัวผูสัมภาษณทํา

ไดยาก 

2. เสียเวลาและคาใชจายมาก  

3. ผูสัมภาษณมีโอกาส

บิดเบือนความจริงไดมาก 

2. การสัมภาษณทางโทรศัพท 

(Telephone Interview) 

1.มีความรวดเร็วและคาใชจาย

นอยกวาสัมภาษณดวยตนเอง 

2.ขจัดปญหาการเขาถึงตัวผูให

สัมภาษณ 

3.สามารถถามคําถามที่ไวตอ

ความรูสึกได 

4.ไดรับคําตอบที่ตรงมากกวา

เ นื่ อ ง จ ากกา ร ไม เ ห็ น ตั ว ผู

สัมภาษณ 

1.การสัมภาษณอาจขาดขอมูล

ที่ดีไปเนื่องจากสามารถทําได

เฉพาะกลุมที่มีโทรศัพท 

2.ก า ร ป ฏิ เ ส ธ จ า ก ผู ใ ห

สัมภาษณทําไดงาย 

3.ไมสามารถถามคําถามที่ใช

ภาพได 

4.คําถามที่จะสัมภาษณมีมาก

ไมได 
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ตารางที่ 2.1 วิธีการรวบรวมขอมูลจากการสํารวจจากลูกคา รวมทั้งขอดีและขอเสียของแตละ

วิธีการ (ตอ) 

วิธีการรวบรวมขอมูล ขอดี ขอเสีย 

3.การสอบถามแบบกรอกเอง 

(Self-Administered 

Questionnaire) 

1.ใหผลดีตอคําถามที่มีรูปภาพ 

2.ถามคาํถามไดชัดเจน 

กระจางเนื่องจากคําถามที่ใช

อาจยาว 

3.ไดรับความรวมมือดี 

4.มีโอกาสอธบิายคําถามที่

สงสัย 

5.เสียคาใชจายในการจัดสง

แบบสอบถามนอย 

1.คําถามตองไดรับการ

ออกแบบเปนอยางด ี

2.ไมสามารถรูไดวาผูกรอก

แบบสอบถามมีความจรงิใจแค

ไหน 

3.โอกาสที่แบบสอบถามจะถูก

สงกลับมานอยมาก 

4.ผูตอบตองมทีักษะในการ

อานและเขียน 

4.การวิจยัแบบสัมภาษณกลุม 

(Focused Group Interview) 

วิธีการในการเก็บรวบรวมขอมูลประเภทนี้เปนที่นิยมมากในการ

วิจัยทางการตลาด เพราะเปนวิธีการรวดเร็วและไดขอมูลที่ลึกซึ้ง 

ขอดีและขอเสียของวิธีการในการรวบรวมขอมูลประเภทนี้

เหมือนกับวิธีการสอบถามดวยตนเอง 

5.การสัมภาษณแบบเจาะลกึ 

(Dept Interview) 

1.ไดขอมูลที่ ละ เอียดลึกซึ้ ง 

สามารถเจาะเขาไปในตัวแปร

ทางจิตวิทยา 

2.การสนทนามี ค วาม เป น

กันเองจะชวยใหผูสัมภาษณมี

ค ว า ม ส บ า ย ใ จ ใ น ก า ร

แสดงออก และใหความรวมมือ

อยางตรงไปตรงมา 

1.ใชเวลามากในการสนทนา 

2.ผูใหสัมภาษณจะตองเปนผูที่

มีความสามารถในการสื่อสาร

ที่มีประสิทธภาพ 

3.ก า ร จั บ ป ร ะ เ ด็ น ใ น ก า ร

สนทนาเพื่อทําการวิเคราะหทํา

ไดยาก 

6.การเก็บขอมูลตอเนื่องใน

ระยะยาว (Panel) 

1.ส า ม า ร ถ ม อ ง เ ห็ น ภ า พ

พฤติกรรมของผูบริโภคและ

ภาวะการเปลี่ยนแปลงของ

ตลาดอยางตอเนื่องโดยตลอด 

1.เวลาในการเก็บขอมูลแตละ

คร้ังตองมีความแนนอน  ซึ่ ง

ผูวิจัยอาจหลงลืมวันที่แนนอน 

ทําใหผลการวิจัยออกมาไมดี

เทาที่ควร 
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2.  ระดับความสําคัญของความตองการของลูกคา (Customer Important 

Rating) เปนการระบุถึงความสําคัญของความตองการแตละขอเพื่อเปรียบเทียบกันวาความ

ตองการใดมีความสําคัญมากที่สุดและความตองการใดมีความสําคัญนอยที่สุดโดยใชเกณฑ

คะแนนเปนตัวตัดสิน 

3.   ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) เปนการแปลง

ความตองการของลูกคาใหอยูในรูปที่ทีมงานสามารถเขาใจความหมายไดตรงกัน และอยูใน

ลักษณะเชิงเทคนิคที่สามารถวัดคาไดออกมาเปนตัวเลขที่แนนอนได โดยความตองการของลูกคา 

1 ขออาจสามารถตอบสนองความตองการเชิงเทคนิคมากกวาหนึ่งขอก็ได หรือในทางกลับกับ

ความตองการเชิงเทคนิค 1 ขออาจตอบสนองความตองการมากกวา 1 ขอก็ได 

4.  คาเปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operational Goals of 

Technical Requirements) โดยเปาหมายเหลานี้จะตองสามารถวัดคาไดซึ่งจะเปนตัวกําหนด

เปาหมายและทิศทางของบริษัทในการพัฒนาผลิตภัณฑและมักจะตองใหประกอบการวิเคราะหใน

ขั้นตอนของ เมตริก ถัดไป 

5. ตารางความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความตองการ

เชิงเทคนิค (Relationship between Customer Requirements and Technical Requirements) 

คือการใหระดับความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค โดย

ลําดับความสัมพันธที่ใชเปนตัวเลขหรือสัญลักษณแสดงระดับความสัมพันธดังรูปที่ 2.2  

 

 - เลข 9 หรือ Strong relationship หมายถงึ มีความสมัพนัธอยางมาก 

 - เลข 3 หรือ Moderate relationship หมายถงึ มีความสัมพันธปานกลาง 

 - เลข 1 หรือ Weak relationship หมายถงึ มีความสมัพนัธนอย 

 - ชองวาง หรือ No relationship หมายถึง ไมมีความสัมพันธซึ่งกันและกัน 

รูปที่ 2.2 ตัวเลข/ลัญลักษณที่ใชแสดงความสัมพนัธในสวนของ Relationship Matrix 

  

การกําหนดระดับความสัมพันธของความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค

เปนสวนเชื่อมโยงที่สําคัญ  ขอมูลที่ไดมาเกิดจากใชคําถามวา  “หากเราสามารถควบคุม (ความ

ตองการเชิงเทคนิค) ได จะสงผลตอ (ความตองการของลูกคา) อยางไร?” (มาก/ปานกลาง/นอย/ไม

มีเลย) 
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6.  ทิศทางในการพัฒนา (Movement of Target Level) คือ การกําหนด

ทิศทางในการเคลื่อนไหวของตัวเปาหมายวาจะมีเปนไปในลักษณะใด 3 ลักษณะดังรูปที่ 2.3 

 

 แทน       การเพิ่มข้ึนจากคาดั้งเดิมหรือยิ่งเพิ่มคามากยิ่งดี  หมายถึง  หากสามารถเพิ่มคา

เปาหมายที่ตั้งไวไดก็ยิ่งดี  เชน  จําวนวน ฟงกชันการใชการใหม  เปนตน 

 แทน       การคงคาเดิม  ไมเปลี่ยนแปลง  หมายถึง  คาเปาหมายที่ตั้งไวเดิมดีอยูแลว  หาก

สามารถทําไดตามเปาหมายเดิมที่วางไวก็สามารถเพียงพอที่จะตอบสนองความตองการของลูกคา 

 แทน       การลดลงจากคาดั้งเดิมหรือยิ่งลดคามากยิ่งดี  หมายถึง  หากสามารถลดคา

เปาหมายที่ตั้งไวไดก็ยิ่งดี  เชน  เวลาที่ใชในการดําเนินการแกไขปญหา  เปนตน 

รูปที่2.3 สัญลักษณที่ใชแสดงทิสทางในการพัฒนาเปาหมาย 

 

7. การวิเคาะหคูแขง (Competitive Evaluation) ประกอบดวย 2 สวนคือ 

  7.1 การประเมินระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑในปจจุบัน

เปรียบเทียบกับคูแขง (Competitive Assessments) โดยจะใหลูกคาเปนผูประเมินความพึงพอใจ

ในความตองการแตละหัวขอของผลิตภัณฑเปรียบเทียบกับคูแขงพรอมๆกัน ซึ่งใช Scale 1-5 ใน

การประเมิน 

  7.2 คาเปาหมายในการตอบสนองความตองการของลูกคา (Customer 

Requirements Goal) คือ การที่บริษัทตั้งเปาหมายในการตอบสนองความตองการของลูกคาในแต

ละขอ โดยปกติมักเปรียบเทียบกับคูแขง ซึ่งใช Scale 1-5 ในการตั้งคาเปาหมาย 

8.  การประเมินระดับการตอบสนองของความตองการเชิงเทคนิคตอความ

พึงพอใจของลูกคาเทียบกับคูแขง (Competitive Technical Assessments) คือคะแนนที่ทีมงาน

แสดงถึงความสามารถในการตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิคตอความพึงพอใจของลูกคา

ของบริษัท เปรียบเทียบกับคูแขง ซึ่งใช Scale 1-5 ในการประเมิน 

9.  ระดับความยากในการบรรลุความตองการทางเทนิค (Degree of 

Organization Difficulty) คือ ขอมูลที่ใชเปนตัวบงชี้วาในการพัฒนาตามความตองการเชิงเทคนิค

โดยทีมงานจะตองประเมินในแตละขอวามีลําดับความยากในการพัฒนาเนื่องจากขอจํากัดตางๆ

ของบริษัท 

10. ตารางแสดงความสัมพันธรวมกันของความตองการเชิงเทคนิค (Co-

relationship of Technical Requirements) เปนการพิจารณาถึงการเชื่องโยงกันภายในความ

ตองการเชิงเทคนิคกันเอง โดยแตละคูอาจจะสงผลเสริมกันหรือขัดแยงกันหรืออาจไมสัมพันธกัน

เลยก็ได สวนบนนี้จะอยูดานบนสุดของแผนภูมิ QFD มีสัญลักษณแทนความสัมพันธตางๆดังนี้   
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                                  หมายถึง มีผลกระทบดานบวกมาก 

                                         หมายถึง มีผลกระทบดานบวกปานกลาง 

                                 ชองวาง   หมายถึง ไมมีผลกระทบ 

                                 x x          หมายถึง มีผลกระทบดานลบมาก 

            x            หมายถึง มีผลกระทบดานลบปานกลาง 
 

 11. คาระดับน้ําหนัก (Column weights) เปนการหาสัดสวนน้ําหนักก

ความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิคในแตละตัว จากผลรวมของผลคูณระหวางความสัมพันธ

ระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค (Relationship between Customer 

Requirements and Technical Requirements) กับระดับความสําคัญของความตองกรของลูกคา

(Importance) 

 12.  ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Technical Importance 

Relative Weight) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคในแตละ

ขอกําหนดเทียบกับขอกําหนดทางเทคนิคทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซนต 

 

 13. คาอัตราสวนการปรับปรุง (Improvement Ratio)  เปนเปาหมายใน

การปรับปรุงผลิตภัณฑเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา โดยคานี้จะไดมาจาก สัดสวนระดับ

คาเปาหมาย ตอคาที่ไดจากการประเมินระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑของบริษัทใน

ปจจุบัน 
2.1.5.2 การออกแบบผลิตภัณฑ (Product Design Matrix: Matrix II) 

 ใชสําหรับแปลงความตองการทางดานเทคนิคที่ไดมาจาก Matrix I ใหอยูใน

รูปขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristics) หรือลักษณะของ

อุปกรณที่จําเปนตองใช (Equipment Characteristics) ซึ่งอาจใชเคร่ืองมือประเภท (Failure 

Mode and Effects Analysis: FMEA) หรือ (Value Engineering: VE) เปนตน เขามาชวย ในการ

กําหนดความตองการหรือคุณสมบัติของ Part Characteristics ซี่งมีสวนประกอบที่สําคัญดังนี้ 
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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 2.4 เมตริกการออกแบบ 

จากรูปที ่2.4 มีการอธิบายเนื้อหาไดดังนี ้

1.  ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements)   ไดมาจากสวนที่ 

3 ของ Matrix I โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Input ใน Matrix II อยางไรก็ตามหากมี

การเปลี่ยนแปลงความตองการเชิงเทคนิค สืบเนื่องดวยการเปลี่ยนแนวคิดหรือหลักการ จะตอง

ยอนกลับไปพิจารณาProduct Planning Matrix อีกครั้ง 

2.  คาเปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operational Goals of 

Technical Requirements) ไดมาจากสวนที่ 4 ของMatrix I และเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงความ

ตองการเชิงเทคนิค ก็ตองกลับไปพิจารณาเปาหมายเหลานี้ใหมเชนเดียวกับขอ1 

3.  ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Technical Importance Relative 

Weight) ไดมาจากสวนที่ 12 ของ Matrix I โดยการแปลงคาจาก %Relative ที่ไดมาใหอยูในรูป

ของ Scale 1-5 กอนนําไปใชจริง  

 4.  ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Part Characteristics 

Requirements) คือ ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ซึ่งอาจไดมาจากการทํา FMEA 

หรือการะดมสมองของทีมงาน เปนการแปลงความตองการเชิงเทคนิคเขามาสูตัวผลิตภัณฑหรือ

บริการ โดยขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบนี้จะตองสามารถวัดคาไดและสามารถ

ตอบสนองความตองการเชิงเทคนิค โดยความตองการเชิงเทคนิค 1 ขออาจสามารถสัมพันธกับ

ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของชิ้นสวนไดมากกวา 1 ขอ 
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5.  ตารางความสัมพนัธระหวางความตองการเชิงเทคนคิกับขอกําหนดหรือ

คุณสมบัติของสวนประกอบ (Relationship between Technical Requirements and Part 

Characteristics Requirements) แสดงถึงระดับความเชื่อมโยงระหวางความตองการทางเทคนิค

และขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบที่มีอยูทั้งหมด โดยลาํดับความสมัพันธที่ใชเปน

ตัวเลขหรือสัญลักษณเหมอืนกับตารางความสัมพนัธในขั้นตอนการออกแบบผลิตภัณฑ (Product 

Planning) ที่ไดกลาวมาแลวขางตน   

6. ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) 

คือ คาบงของความตองการหรือคุณสมบัติของชิ้นสวนแตละขอวา มีคุณสมบัติเปนอยางไร ซึ่งตอง

สามารถวัดคาได และมักนําไปใชประกอบการวิเคราะหในขั้นตอนของเมตริกถัดไป 

7. ระดับน้ําหนัก (Importance Weights) เปนการหาคาความสําคัญของ

ความตองการเชิงเทคนิคแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความ

ตองการเชิงเทคนิคแตละตัวกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Relationship 

between Technical Requirements and Part Characteristics Requirements) กับระดับ

น้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค (Technical Importance Weights) 

 8. ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Part Characteristics 

Requirements Importance Weights) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดหรือ

คุณสมบัติของสวนประกอบ  ในแตละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติของ

สวนประกอบ ทั้งหมดใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต 

 
2.1.5.3 การวางแผนกระบวนการ (Process Planning Matrix: Matrix III) 

 ทําหนาที่แปลงความสําคัญของ Part Characteristics ที่ไดมาจาก Matrix 

II ใหอยูในรูปขอกาํหนดหรือคุณลักษณะทางดานกระบวนการผลิต (Process Characteristics) 

ซึ่งอาจจะแยกระหวางการปรับปรุงกระบวนการเดิม และการพัฒนากระบวนการใหม  ซี่งมี

สวนประกอบที่สําคัญดังนี้ 
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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 2.5 เมตริกการวางแผนกระบวนการ 

จากรูปที ่2.5 มีการอธิบายเนื้อหาไดดังนี ้

1. ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Part Characteristics 

Requirements) ไดมาจากสวนที่ 4 ของ Matrix II โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน 

Inputใน Matrix III 

2. ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) 

ไดมาจากสวน   ที่ 6 ของ Matrix II ใชเปน Inputใน Matrix III 

3. ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Part Characteristics 

Requirements Importance Weights) ไดมาจากสวนที่ 8 ของ Matrix II โดยการแปลงคา

จาก %Relative ที่ไดมาใหอยูในรูปของ Scale 1-5 กอนนําไปใชจริง  

4. คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics) คือกระบวนการ

ผลิตซึ่งเราสามารถแยกออกไดเปน กระบวนการเดิมที่ดีอยูแลว และกระบวนการใหมที่สามารถ

ปรับปรุงผลิตภัณฑใหดีข้ึน ในสวนของกระบวนการเหลานี้มักไดจากการระดมความคิดของทีมงาน 

หรือคําแนะนําจากผูเชี่ยวชาญ 

5. ความสัมพันธระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบกับ

คุณสมบัติของการบวนการ (Relationship between Part Characteristics Requirements and 

Process Characteristics) แสดงถึงระดับความเชื่อมโยงระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติของ

สวนประกอบแตละตัวกับคุณสมบัติของกระบวนการ ที่มีอยูทั้งหมด โดยลําดับความสัมพันธที่ใช
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เปนตัวเลขหรือสัญลักษณเหมือนกับตารางความสัมพันธในขั้นตอนการออกแบบผลิตภัณฑ 

(Product Planning) ที่ไดกลาวมาแลวขางตน 

6. ขอกําหนดทางดานกระบวนการ (Process specifications) เปนเปาหมาย

ในการพัฒนาเพื่อใหกระบวนการเปนไปตามที่ตองการ โดยไดมาจากทีมงานพัฒนา โดยมี

ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหมเพื่อการพัฒนา 

7. ระดับน้ําหนัก (Importance Weights) เปนการหาคาความสําคัญของ

ความตองการของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณ

ระหวางความสัมพันธระหวางความตองการของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบแตละ

ตัวกับคุณสมบัติทางดานกระบวนการ (Relationship between Part Characteristics 

Requirements and Process Characteristics Requirements) กับระดับน้ําหนักความสําคัญ

ของความตองการของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Process Characteristics 

Requirements Importance Weights) 

8. ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Process Characteristics 

Requirements Importance Weights) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของคุณสมบัติ

ทางดานกระบวนการ ในแตละขอกําหนดเทียบกับคุณสมบัติดานกระบวนการทั้งหมด ใหอยูในรูป

ของเปอรเซ็นต 

 
2.1.5.4 การวางแผนการผลิต (Production Planning Matrix: Matrix VI) 

 หลังจากได QFD เมตริกที่ 3 คือ Process Planning Matrix แลวจะเขาสู

การทํา QFD เมตริกที่ 4 คือ Process Control Planning Matrix ซึ่งเปนเมตริกที่ทําหนาที่แปลง

ความสําคัญของคุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristic) ที่ไดมาจากการทําใน 

QFD เมตริกที่ 3 ใหเปนการควบคุมกระบวนการแตละขอของคุณสมบัติของกระบวนการ โดยมี

สวนประกอบของการวางแผนการควบคุมกระบวนการของเมตริกที่ 4 ซี่งมีสวนประกอบที่สําคัญ

ดังนี้  

  

 
รูปที่ 2.6 เมตริกการวางแผนการผลิต 
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จากรูปที ่2.6 มีการอธิบายเนื้อหาไดดังนี ้

1. คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristic) ไดมาจากสวนที่ 4 

ของ Matrix III โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Inputใน Matrix IV 

2. ระดับความสําคัญของคุณสมบัติของกระบวนการ (Process 

Characteristics Requirements Importance Weights) ไดมาจากสวนที่ 8 ของ Matrix III โดย

การแปลงคาจาก %Relative ที่ไดมาใหอยูในรูปของ Scale 1-5 แสดงลําดับความสําคัญโดย

เปรียบเทียบโดยเรียงจากมากไปนอย กอนนําไปใชจริง 

3. การประเมินการดําเนินงาน (Operation Evaluation) ซึ่งคุณสมบัติของ

กระบวนการแตละขอที่ไดรับจาก QFD ของ Matrix III นั้น จะถูกประเมินตามหลัก 4 ขอดังนี้ 

   1.ความยากของการควบคุมกระบวนการ 

   2.ความถี่ของปญหาคาดวาจะเกิด 

   3.ความรุนแรงของปญหาเมื่อเกิดขึ้น 

   4.ความสามารถในการตรวจจับปญหาที่เกิดขึ้น 

    การประเมินจะใช Scale 1-5 แทนความยาก ความถี่ ความรุนแรง การ

ตรวจจับปญหา 

4. ความตองการการวางแผน(Planning Requirements) ในสวนของการ

วางแผนของเมตริกที่ 4 ใชสําหรับระบุปจจัย  เชน  การควบคุม  การบํารุงรักษา  การปองกันความ

ผิดพลาด  และการฝกอบรมที่ตองการเมื่อทําการผลิตสินคา  ซึ่งในสวนนี้จะมีการเปลี่ยนแปลง

บอยครั้ง  เพื่อสะทอนใหเห็นถึงการผลิตที่ตางชนิดกัน  ความตองการการวางแผนที่นํามาใชกับ

คุณสมบัติของกระบวนการแตละขอ ไดแก 

ก) แผนภูมิควบคุม (Quality Control Chart) เปนแผนภูมิที่ถูกเขียนเปน

เอกสารแยกออกมา ใชเพื่อกําหนดแผนสําหรับการตรวจสอบคุณสมบัติของกระบวนการ 

ข) ตารางการซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance Schedule) 

ใชในกระบวนการที่มีความเสื่อมถอยเมื่อมีการทํางานขึ้น การลดลงในสมรรถภาพอาจจะเกิดขึ้นได

จากหลายปจจัย เชน การสึกหรอ การเสื่อมคุณภาพทางเคมี เปนตน 

ค) การปองกันการทํางานผิดพลาด (Mistake-proofing) เกี่ยวของกับการ

ปรับปรุงกระบวนการ เพื่อทําใหเกิดการปองกันความผิดพลาด   หรือตรวจจับความผิดพลาดได

ในทันทีเมื่อเกิดขึ้น สังเกตวาความผิดพลาดหลักหลายอยางควรจะไดรับการปองกัน โดยใสตัวกัน

การผดิพลาดเขาไปในการออกแบบผลิตภัณฑระหวางวิเคราะหการออกแบบเพื่อการประกอบ 

ง) การศึกษาและการฝกอบรม (Education and Training) ควรถูก

พิจารณาเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางาน 
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2.1.6 การวิเคราะห QFD Matrix  
2.1.6.1. การประเมินความสมบูรณของเมตริก 

QFD Matrix เปนเครื่องมือที่ใชในการลําดับความสําคัญของความ

ตองการของลูกคา ความตองการเชิงเทคนิคและกําหนดความสัมพันธระหวาง 2 ปจจัย ซึ่งทีมงาน

ตองพยายามตอบคําถามเหลานี้ ไดแก ทีมงานไดรวบรวมความตองการของลูกคาที่จําเปนไว

ทั้งหมดหรือไม พิจารณาถึงความตองการเชิงเทคนิคทุกตัวแลวหรือไม และทราบไดอยางไรวา 

เมตริกที่ไดออกมานั้นมีความสมบูรณ 

 

ขั้นตอนที่ 1 ทําการวิเคราะหวามีที่วางเกิดขึ้นในเมตริกของชองความตองการของลูกคา 

(เกิดชองวางในแนวนอน) และความตองการเชิงเทคนิค (เกิดในชองวางในแนวตั้ง) หรือไม ซึ่งอาจมี

ชองวางเกิดขึ้น สามารถอธิบายจากรูปที่ 2.7 ไดดังนี้ 

 

 
รูปที่ 2.7   ชองวางในแนวนอนและชองวางในแนวตั้ง 

 

ก)ชองวางในแนวนอน แสดงใหทราบวา ความตองการลูกคาในหัวขอนั้น ไมมี

ความสัมพันธกับทุกความตองการเชิงเทคนิค ซึ่งแสดงวาความตองการของลูกคานั้นจะไมไดรับ

การตอบสนอง อาจหมายความวาความตองการของลูกคาในรายการนี้ไมมีความจําเปนตองรับรู

หรือไมมีความเปนไปไดที่จะตอบสนอง 
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ข) ชองวางในแนวตั้ง แสดงใหทราบวา ความตองการเชิงเทคนิคนั้น ไมไดตอบสนองตอ

ความตองการของลูกคาเลย หรืออาจเกิดจากการที่เมตริกมีขนาดใหญเกินไป 

 

เมื่อทีมงานพบวาเมตริกมิไดมีลักษณะดังกลาวขางตน ใหดําเนินการพิจารณาใน

รายละเอียด ดังตอไปนี้ 

ก) ความตองการของลูกคา มีความถูกตองและเปนความตองการที่สามารถตอบสนอง

ไดจริงหรือไม 

ข) ทีมงานมีความเขาใจพื้นฐานไมเพียงพอในการใหคําจํากัดความของความตองการ

เชิงเทคนิคและความตองการของลูกคา มีผลตอการกําหนดระดับความสัมพันธ 

ค) แผนผังเมตริกที่ไดอาจมีขนาดใหญเกินไป มีความตองการเทคนิคละเอียดเกินไป ทํา

ใหยากตอการพิจารณาระดับความสัมพันธของปจจัยทั้งสอง 

  ง) การพิจารณาระดับความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคกับความตองการ

ของลูกคา เกิดขึ้นโดยความตองการของลูกคาแตละตัวไมเปนอิสระตอกัน 

ขั้นตอนที่ 2 หากเมตริกที่ไดมีความตองการของลูกคาตั้งแต 2 ขอข้ึนไปที่มีระดับ

ความสัมพันธกับความตองากรเชิงเทคนิคที่เหมือนกัน แสดงใหเห็นวาความตองการของลูกคาใน 2 

ขอดังกลาวมีการแตกรายละเอียดของความตองการที่มากเกินไป สามารถยุบรวมกันได 

 
รูปที่  2.8 กรณีความตองการลูกคาตั้งแต 2 ขอข้ึนไปมีความสัมพันธกับความตองการดานเทคนิค

เหมือนกัน หรือความตองการของลูกคามีความสัมพันธกับความตองการเชิงเทคนิคเฉพาะระดับตํ่า 

เทานั้น 
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ขั้นตอนที่ 3 หากในชองเมตริกของความตองการลูกคาที่ระดับความสัมพันธกับความ

ตองการเชิงเทคนิคเฉพาะในระดับตํ่าสุดเทานั้น แสดงใหเห็นวาเมตริกดังกลาวไมมีความตองการ

เชิงเทคนิคที่ตอบสนองตอความตองการของลูกคาในขอดังกลาวเพียงพอ 

กรณีที่พบวาเกิดเมตริกในลักษณะที่ไมสมบูรณดงักลาวขางตน ทีมงานควรทําการศึกษา

วิเคราะหในรายละเอียดใหม เพื่อทําการแกไขปรับปรุงจนกวาจะไดเมตริกที่สมบูรณ 
2.1.6.2 การประเมินความพอเพียงและความลําเอียงของเมตริก  
    ข้ันตอนในการตรวจสอบวาการพิจารณาใหระดับความสัมพันธในเมตริกของ

ทีมงานมีความพอเพียงและไมลําเอียง โดยพิจารณาดังนี้ 

ก) เมตริกที่ไดมีเพียง 1 หรือ 2 ความตองการเชิงเทคนิคเทานั้น ที่มี

ความสัมพันธกับแตละความตองการของลูกคาจากรูปที่ 2.9 สาเหตุนี้เกิดจากการศึกษาและ

วิเคราะหผลความตองการของลูกคาไมเพียงพอ ทีมงานตองนําขอมูลกลับมาวิเคราะหใหมและ

พยายามหาความตองการที่แทจริงของลูกคาแลวจึงนํากลับมาพิจารณาใหมอีกครั้ง 

 

 
รูปที่  2.9 กรณีเมตริกที่มีเพียง 1 หรือ 2 ความตองการเชิงเทคนิคเทานั้น 

ที่สัมพนัธกับแตละความตองการของลกูคา 

 

ข) เมตริกที่มีการจัดกลุมระดับความสัมพันธของความตองการเชิงเทคนิคกับ

ความตองการของลูกคา  จากรูป 2.10 สาเหตุนี้เกิดจากไมมีการจัดลําดับชั้นของแตละความ
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ตองการ ทีมงานตองทําการวิเคราะหใหมอีกครั้ง โดยอาศัยเครื่องมือสนับสนุนการวิเคราะหตางๆ 

อาทิเชน Affinity Diagram, Tree Diagram เปนตน  

จากรูป 2.10 อีกกรณีหนึ่ง คือ ทุกความตองการเชิงเทคนิคมีความสัมพันธใน

ระดับสูงสุด หรือการพึงพอใจเฉพาะเจาะจงตอความตองการของลูกคาเพียงขอเดียว สาเหตุนี้เกิด

จากมีความลําเอียงเกิดขึ้น ซึ่งควรปรับปรุงโดยการประเมินระดับความสัมพันธใหมอีกครั้งหนึ่ง 

และควรจัดแยกความตองการของลูกคาในหัวขอดังกลาวออกเปนความตองการในอีกระดับหนึ่ง

ดวย 

 

 
รูปที่ 2.10 กรณีเมตริกที่มีการจัดกลุมระดับความสัมพนัธ และเมตริกที่ทกุความตองการของลกูคา

กับความตองการเชิงเทคนคิมีความสัมพนัธในระดับสูงสุด 

 

ค) เมตริกที่มีการจัดกลุมระดับความสัมพันธ และเมตริกที่ทุกความตองการ

ของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิคมีความสัมพันธในระดับสูงสุด พบวา ความตองการของ

ลูกคามีความสัมพันธเฉพาะเจาะจงตอความตองการเชิงเทคนิคเพียงขอเดียว สาเหตุนี้เกิดจาก มี

ความลําเอียงเกิดขึ้น ควรปรับปรุงโดยการประเมินระดับความสัมพันธใหมอีกครั้งหนึ่งเชนกัน 
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รูป  2.11 กรณีเมตริกที่มีการจัดกลุมระดับความสัมพนัธ และเมตริกที่ทกุความตองการเชงิเทคนคิ

มีความสมัพนัธในระดับสูง 

ง) เมตริกที่มีการกระจายตัวของระดับความสัมพันธระหวางความตองการ

ลูกคากับความตองการเชิงเทคนิคทั้งตาราง แตมีความสัมพันธในลักษณะที่คอนขางต่ํา  จากรูปท่ี 

2.12 แสดงลักษณะดังกลาวอาจเกิดจากสาเหตุ 2 ประการ ไดแก  

1. ความตองการเชิงเทคนิคเพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคา ไมมี

ความชัดเจนในการพิจารณา  

2. ไมมีความเขาใจในรายละเอียดของแตละความตองการเชิงเทคนิค กรณีนี้

ควรปรับปรุงเมตริกโดยทีมงานพิจารณาถึงความตองการเชิงเทคนิคใหมอีกครั้งหนึ่ง 
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รูป  2.12 กรณีที่แสดงเมตริกที่มีการกระจายตัวของระดับความสัมพนัธระหวางความตองการ

ลูกคากับความตองการเชงิเทคนิคทัง้ตารางแตมีความสมัพันธในลกัษณะที่คอนขางต่ํา   
 

     2.1.6.3 การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริก  
               การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริก โดยการใชขอมูล

เปรียบเทียบระหวางขอมูลการแขงขันในการตอบสนองตอความตองการของลูกคากับขอมูลการ

แขงขันทางดานเทคนิค ซึ่งเปนการพิจารณาถึงแนวโนมของการเปรียบเทียบโดยทําการประเมินวา 

บริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดดีเพียงใด ซึ่งสามารถสรุปไดเปน 3 กรณี 

ดังตอไปนี้ 

 



27 

 

 
รูป 2.13 การตรวจสอบความเสถียรภาพของเมตริก 

กรณีที่ 1 ถาแนวโนมของการเปรียบเทียบทางดานเทคนิคของบริษัทและ

แนวโนมของการเปรียบเทียบความตองการที่ไดรับจากลูกคาเหมือนกัน แสดงวาการพัฒนาระบบ

ดําเนินการไปในทิศทางที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางเหมาะสม 

กรณีที่ 2 บริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดสูงกวาความ

ตองการเชิงเทคนิคของบริษัท เมื่อเทียบกับคูแขงหรือมาตรฐาน แสดงวา พฤติกรรมการดําเนิน

กิจการมีลักษณะของกิจกรรมการขายสินคาหรือระบบมากกวาที่จะพัฒนาการตอบสนองความ

ตองการของลูกคา ซึ่งสามารถทําใหลูกคาเกิดความไมพึงพอใจตอสินคาของบริษัท เนื่องจากไม

สามารถตอบสนองไดในระดับที่ลูกคาตองการ 

กรณีที่ 3 หากบริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดต่ํากวา

คูแขงและการเปรียบเทียบความตองการเชิงเทคนิคของบริษัท พบวาสูงกวาคูแขงหรือมาตรฐาน

แสดงผลวาบริษัทอาจมีความสามารถสูงกวาคูแขง ซึ่งอาจเกิดจากบริษัทมีการดําเนินกิจกรรมการ

ขายนอยกวาที่ควรเปนในขณะที่มีความสามารถในการตอบสนองไดสูง 

   
                2.1.7 ประโยชนที่ไดรับจากการทํา QFD 
                       1. ผลประโยชนตอลูกคา 

       ก) ชวยใหลูกคาไดรับความพึงพอใจในตัวผลิตภัณฑที่สามารถตอบสนอง

ความตองการไดอยางถูกตอง 
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ข) ทําใหลูกคาไดมีสวนรวมในการพัฒนาและกําหนดลักษณะของผลิตภัณฑ            

2. ผลประโยชนตอบริษัท 

ก) การพัฒนาและการออกแบบผลิตภัณฑใหมเปนไปในทิศทางที่ถูกตอง 

ข) ลดขั้นตอนในการพัฒนาและการออกแบบผลิตภัณฑใหมได 

ค) ลดคาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑได 

ง) ชวยใหการวางแผนทางการตลาดงายขึ้น และสามารถเขาถึงความ

ตองการของลูกคาไดเปนอยางดี 

จ) ทําใหภาพพจนของบริษทัในสายตาของลูกคาเปนไปในทางที่ดี เนื่องจาก

บริษัทไดใหความสําคัญกับลูกคาในการพัฒนาปรับปรุงผลิตภัณฑ 

              ฉ) ชวยใหเกิดความรวมมือในการทํางานและลดปญหาการขัดแยงกันเอง

ภายในบริษัท  

       ช) ชวยใหผลิตภัณฑและบริการตางๆ ของบริษัทพัฒนาไปอยางมีคุณภาพ

และมีทิศทางที่ถูกตอง 
  
2.2 ทฤษฎีการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: 
FMEA) 

 
2.2.1 ววิัฒนาการของ และความหมาย ของ FMEA 

FMEA หรือ Failure Mode and Effects Analysis (การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ) 

ไดรับการพัฒนาขึ้นมาครั้งแรกสําหรับโครงการอวกาศของ NASA ในชวงทศวรรษ 1950 ตอมาไดมี 

การขยายไปยงัอุตสาหกรรมยานยนต โดยในป 1972 กลุมปฏิบัติงาน North American 

Automotive Operations ของบริษัท Ford Motor จํากัดไดผนวก FMEA เขากับโปรแกรมกี่

ฝกอบรมเรื่องความไววางใจของผลิตภัณฑสําหรับอบรมพนกังานของบริษัท จากนัน้ไดรับการ

เผยแพรและนาํไปประยกุตใชอยางรวดเร็วสําหรับอุตสาหกรรมกลุมอากาศยาน รถยนต อาวุธ และ

อิเล็คทรอนิคสสําหรับประเทศไทยไดเร่ิมมีการประยุกตใช FMEA กับกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยาย

ยนตกอนตามความตองการของFord Motor จํากัด ตามระบบมาตรฐาน Q101 ของFord เมื่อ

ประมาณป คศ.1990 และหลังจากที่อุตสาหกรรมไดมีการประยุกตมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ 

QS9000 ISO/TS 16949 ตลอดจน TL 9000 ก็ยิง่ทาํใหอุตสาหกรรมไทยเริ่มมีความคุนเคยกับ 

FMEA มากขึ้น แตอยางไรกต็ามการประยกุตใช FMEA ยังคงจาํกัดอยูในอุตสาหกรรมยานยนต

และอิเล็คทรอนิคสเปนสวนใหญ 
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AIAG (2001) ไดนิยามสาํหรบั FMEA ไวดังนี ้

FMEA คือกลุมของกิจกรรมเชิงระบบประการหนึ่ง (a systematic group of activities) ที่

มีจุดมุงหมาย ดังนี ้

ก) รับรูและประเมินถึงแนวโนมของขอบกพรอง (potential failure) ของผลิตภัณฑ/ 

กระบวนการหนึ่งและผลกระทบ (effects) จากขอบกพรองดังกลาว 

ข) การบงชีถ้ึงการปฏิบัติการที่สามารถกาํจัดทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอบกพรอง 

ค) การดําเนินการจัดทาํกระบวนการทัง้หมดใหอยูในรูปเอกสาร  

 
2.2.2 เปาหมายในการทาํ FMEA 

เปาหมายหลักของ FMEA คือการสรางระบบในการปองกันหรือลดโอกาสการเกิด

ลักษณะขอบกพรอง กําจัดสาเหตุของขอบกพรอง รวมถึงประสิทธิภาพในการตรวจจับขอบกพรอง

ใหพบกอนถูกสงเขาสูกระบวนการถัดไป ซึ่งยังผลใหการรองเรียนของลูกคาตอสินคา หรือบริการที่

สงมอบลดลง ความพึงพอใจของลูกคาอยูในระดับสูงขึ้น ทําใหองคกรมีศักยภาพการแขงขันใน

ระดับสากลทั้งดานราคา คุณภาพ การสงมอบ การบริการ รวมถึงการสรางกําลังใจ และ

สภาพแวดลอมในการทํางานอยางมีคุณภาพ 

  ก) ตองมีการแสดงใหเห็นถึงรูปแบบของขอบกพรองและความผิดพลาดตาง ๆ ที่

อาจจะเกิดขึ้นหรอืเกิดขึ้นแลวจากระบบงาน การออกแบบ การผลิต และการบริการอยางชัดเจน

และมีการประเมินผล 

  ข) ตองมีการบงชี้การกระทํา สําหรับการลด หรือขจัดโอกาสของความลมเหลว 

ปญหาและความผิดพลาดนั้น ๆ ที่จะเกิดขึ้นมาอีก 

  ค) ตองมีการบันทึกลงในแบบฟอรมมาตรฐาน โดยปกติแลวอุตสาหกรรมผลิตนิยมใช 

FMEA 2 ชนิดคือ Design FMEA สําหรับการออกแบบผลิตภัณฑที่มีการนําเอาปญหาสําคัญ และ

ขอบกพรองตาง ๆ จากผูใชหรือลูกคา มาศึกษาและหาวิธีการปรับปรุงแกไข และอีกชนิดหนึ่งคือ 

Process FMEA สําหรับการออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิตซึ่งมีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑเพื่อปองกันไมใหเกิดของเสียและขจัดหรือลดปญหาจากการผลิตที่จะสงตอไปยัง

กระบวนการผลิตถัดไป และลูกคา 
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2.2.3 เมื่อไรจึงตองทําการปรับปรุง โดยใช FMEA 
1. มีการออกแบบผลิตภัณฑใหม  เทคโนโลยีใหม  หรือกระบวนการผลติใหม 
2. มีการดัดแปลงผลิตภัณฑ  และกระบวนการเดิม 

3. ใชแบบผลิตภัณฑ  กระบวนการเดิมในสภาวะแวดลอมใหม  สถานที่ใหม  หรือมกีาร
ประยุกตแบบใหม 

4. มีการทบทวนแบบผลิตภัณฑ  และกระบวนการ 
5. มีการเปลี่ยนแปลงเอกสารและแบบผลิตภัณฑ  หรือการะบวนการผลติ 

6. มีการทบทวน  FMEA  และ  CONTROL PLAN 

 
2.2.4 ชนิดของFMEA และการนาํไปใชงาน 
Failure Mode and Effect Analysis หรือ FMEA เปนวิธีการวิเคราะหปญหาหรือความ 

ลมเหลวอยางเปนระบบ มีขั้นตอน เหมาะสําหรับการคนหาสาเหตุของความผิดพลาดกอนที่จะ 

เกิดขึ้นจริงเพือ่เปนการปองกันกอนที่จะเกดิปญหารายแรงขั้นมาภายหลัง และเปนการลดความ

เสี่ยงของการเกิดปญหา โดยทั่วไปแลว FMEA สามารถแบงตามวธิีการนําไปใชงานไดหลายอยาง 

คือ 

ก) System FMEA สําหรับการออกแบบหรือปรับปรุงระบบทํางาน การใชงานมักจะ

รวมอยูในขั้นตอนของ FMEA ชนิดอื่น ๆ ไดแก การสรางแนวคิดในการออกแบบ และการกําหนด

รายละเอียดของระบบงาน การออกแบบ การพัฒนา การทดสอบ และการประเมินผลระบบ  

ข) Design FMEA นิยมใชสําหรับการวิเคราะหผลและแกไขงานที่มีการทดลองหรือปฏิบัติ

เปนครั้งแรก มักจะพิจารณาเกี่ยวของกับกลุมของการรวมสวนประกอบตาง ๆ หรือสวนยอย ๆ เขา

ดวยกันและสวนของผลิตภัณฑวามีหนาที่การใชงาน (Function) ตามที่ออกแบบไวเหมาะสมดี

หรือไม และสวนใดจะมีปญหา จะตองปองกันหรือลดระดับความเสี่ยงไดมากนอยแคไหน 

ค) Process FMEA สําหรับกระบวนการผลิตซึ่งก็มีลักษณะเหมือนกับ Design FMEA แต

มักจะพิจารณาเกี่ยวกับปจจัยการผลิตที่สําคัญคือ พนักงาน เครื่องจักร วัสดุ วิธีการ การวดั และ

สภาพแวดลอมของการผลิต โดยทั่วไปแลวเครื่องจักรจะเปนปจจัยที่สําคัญที่สุด เมื่อจัดทํา 

Process FMEA 

ง) Service FMEA จะเกี่ยวของกับการใหบริการเปนหลกัโดยนยิมใหคนเปนปจจัยสําคัญ

ที่สุดเมื่อจัดทาํ Service FMEA 

จ) Machinery FMEA สําหรับการวิเคราะหเครื่องจักรอปุกรณหรือเครื่องมือที่ใชโดย

แบงเปนสวนประกอบตาง ๆ เชน โครงสรางเครื่องจกัร เครื่องมือ สวนทําความเย็น สวนกาํลัง สวน

หลอล่ืนชุดเกยีร ตลับลูกปน 
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2.2.5 ลําดับขั้นตอนการสราง FMEA สําหรบัดานการออกแบบ  
1. กําหนดหมายเลข FMEA (FMEA NUMBER) หมายเลขที่มีไวเพือ่อางอิง และระบุถึง 

FMEA ดานการออกแบบนัน้ๆ 

2. กําหนดชื่อและหมายเลขของระบบ ระบบยอย หรือช้ินสวน ระบชุนดิ หรือระดับของการ

วิเคราะห และชื่อหมายเลขของระบบ ระบบยอย หรือช้ินสวน 

 3. กําหนดผูรับผิดชอบการออกแบบ ระบุชื่อ “OME” แผนก และ หรือกลุมที่รับผิดชอบใน

การออกแบบผลิตภัณฑนั้น 

4. เตรียมโดย ระบุรายละเอยีดในการติดตอผูรับผิดชอบการทาํ FMEA ดานการออกแบบ

ซึ่ง คือวิศวกรฝายการออกแบบ รายละเอยีดที่ระบุ ไดแก ชื่อ เบอรโทรศัพท และชื่อบริษัทของ

วิศวกรที่รับผิดชอบ 

5. ป รุน ชนดิของตูแช ระบุป รุน ชนิดของตูแชที่จะใช และ / หรือมีผลกระทบตอการ

ออกแบบ 

6. วันที่กําหนด (วันที่ตองทําใหเสร็จ) หมายถึง วันที่กําหนดวา FMEA จะตองเสร็จ ซึ่ง

จะตองกอนวันที่ จะใชในการออกแบบนั้น 

7. วันที่ทํา FMEA หมายถึงวันที่เร่ิมทํา FMEA ดานการออกแบบครั้งแรก และวันที่ทําการ

แกไขปรับปรุงครั้งลาสุด 

8. ทีมงานหลัก ลงรายชื่อ ผูรวมทําหรือผูรับผิดชอบ และแผนของผูเกี่ยวของกับการทํา 

FMEA ดานการออกแบบ 

9. รายการ หนาที่ของผลิตภัณฑหรือช้ินสวนลงชื่อรายการ หนาที่ของผลิตภัณฑโดยใช

ขอความที่กระชับที่สุดและใชคําศัพทที่อางในเอกสารอื่นๆ หนาที่ของผลิตภัณฑ หรือชิ้นสวนนี้

รวมถึงหนาที่ทางตรงและทางออม 

10.ขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้น  ใสขอบกพรองหรือปญหาที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละ

หัวขอของการออกแบบ  ตัวอยาง  เชน  การแตกหัก  การแตกราว  การรั่ว  การจาง  การกะเทาะ  

การแตก  เปนตน 

11.ผลกระทบที่มีโอกาสเปนไปไดของขอบกพรองหรือปญหาแตละอยาง  การวิเคราะหส่ิง

ที่เกิดตามมา  ถาเกิดขอบกพรองดังกลาว  ซึ่งจะระบุในมุมของลูกคาภายนอก  ภายในและ

กฎหมาย  ตัวอยาง  เชน  ไมสามารถทํางานได  สภาพภายนอกไมนาพอใจ  เสียงดังเนื่องจากการ

ส่ันสะเทือน  ไมสะดวก  การทํางานไมสม่ําเสมอ 

12.ความรุนแรง การประเมินระดับความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดขึ้น โดยมีตัวเลขตั้งแต

ระดับหมายเลข 1-10 
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13.การจัดระดับความสําคัญ ใสสัญลักษณแสดงคุณลักษณะพิเศษ ที่กําหนดโดยลูกคา

ตามความสําคัญของคุณลักษณะนั้นๆ   หรือตามคุณลักษณะที่มีผลกระทบตอการทํางานของ

ผลิตภัณฑนั้นๆสัญลักษณที่ใชระบุอยูในมาตราฐาน QS 9000 สวนที่ II 

14.สาเหตุหรือกลไกที่เปนไปไดของปญหาหรือขอบกพรองนั้น  เหตุผลหรือสาเหตุที่เปนไป

ไดทั้งหมดในการเกิดปญหา  หรือขอบกพรองนั้น  ตัวอยางเชน  วัตถุดิบไมถูกตอง  สูตรการผลิตผิด  

การทดสอบไมพอ  การออกแบบผลิตภัณฑไมเพียงพอ  ไดรับแรงมากเกินไป  สมมุติฐานในการ

ออกแบบไมถูกตอง  เชน  ความลา การเปลี่ยนรูปราง  การสึกหรอ 

15.ความถี่ในการเกิด การประมาณความถี่ในการเกิดโดย ใชหลักความนาจะเปนในการ

เกิดปญหานั้นตามที่ระบุในตารางดานทาย ความถี่ในการเกิดปญหาจากการประเมิน อาจไดมา

จากการประวัติเดิม ประสบการณของการผลิตผลิตภัณฑนั้น หรือผลิตภัณฑที่มีลักษณะใกลเคียง

กัน 

16.การควบคุมการออกแบบในปจจุบัน กิจกรรม วิธีที่ใชในการปองกัน การตรวจสอบ  

ทวนสอบการออกแบบที่ใชในปจจุบัน ซึ่งสามารถทําใหมั่นใจในการออกแบบ  โดยแบงออกเปน 2 

ชนิดคือ 

ก.การปองกัน  เพื่อปองกันสาเหตุหรือกลไกที่ เปนไปไดของขอบกพรอง  ปองกัน

ขอบกพรอง  หรือ  ลดอัตราการเกิดขอบกพรอง  เชน  ทบทวนความเปนไปไดของการออกแบบ  

การทวนสอบการออกแบบ 

ข.การตรวจจับ เพื่อตรวจจับสาเหตุหรือกลไกที่เปนไปไดของขอบกพรอง ตัวอยางเชน การ

ทดสอบตนแบบ การทดสอบการใชงานจริงกอนการผลิต 

17.การตรวจพบ  ความเปนไปไดในการตรวจพบขอบกพรองหลังจากที่มีการควบคุมตาม

วิธีการที่มีการระบุในขอที่ 16 โดยใชตัวเลขแสดงความสามารถในการตรวจพบ  ตั้งแต  1-10  

ตามที่ระบุในตาราง  การตรวจพบนี้  ไดแก  ความสามารถของวิธีการควบคุมการออกแบบที่เสนอ

ไปนั้น  ในการตรวจสอบพบจุดออนของการออกแบบ  หรือขอบกพรองที่มีโอกาสเกิด 

18.คาความเสียง(RPN)  คาที่ไดจาการนําคาความรุนแรงคูณดวยความถี่ในการเกิดคูณ

ดวยการตรวจพบ (SERVERITY * OCCURRENCE * DETECTION)  คา  RPN  เปนการวัดความ

เส่ียงในการออกแบบ  ซึ่งมีคาตั้งแต  1-1000  ทีมงานหลักมีหนาที่ในการต้ังเกณฑวาคา  RPN  มี

คาระดับใดจึงจะพิจารณาแกไข 

19.วิธีที่แนะนํา (ขอเสนอแนะสําหรับการแกไข) เมื่อ มีคาสูงถึงเกณฑที่ตั้งไว ทีมงาน

จะตองพิจารณาหาวิธีการแกไข โดยมุงประเด็นไปยังการลดความเสี่ยงในการออกแบบ 

20.การแกไขที่ไดทํา หลังจากที่ไดทําการแกไขแลว ใหระบุถึงผล หรือ ประสิทธิผลของการ

แกไขนั้น และ วันที่ที่ทําเสร็จ 
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22.ความรุนแรง คาระดับความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดขึ้นจากขอ 12 

23.ความถี่ในการเกิด ประเมินความถี่ในการเกิดปญหาใหม หลังจากทําการแกไขเสร็จ 

24.การตรวจพบ การประเมินความสามารถของการตรวจพบขอบกพรองดังกลาวหลังจาก

การแกไขเสร็จ 

25.คา RPN หลังจากทาํการแกไขตามวิธีแนะนําในขอ  19  ใหทําการคาํนวณคา  RPN  

ใหม และ  บนัทึกผล  ถาตองการแกไขเพิม่เติมใหทําการแกไขอีก  เพือ่ใหไดคา  RPN  ที่ต่ําลง 

 
2.2.6 ประโยชนของการวเิคราะหลกัษณะขอบกพรองและกระทบ  

1. ชวยพิจารณาทางเลือกตั้งแตข้ันตอนแรกของการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ซึ่ง

เพิ่มศักยภาพของการผลิตและความนาเชื่อถือ 

2. สรางความมั่นใจวารูปแบบของความลมเหลว ความผิดพลาดและปญหาตาง ๆ ที่

อาจเกิดขึ้นได รวมถึงผลกระทบที่อาจจะตามมา ไดรับการพิจารณาอยางละเอียดถี่ถวน 

3. แสดงรายการของปญหาหลักตาง ๆ และระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิด

ปญหานั้นขึ้นมา 

4. ชวยแสดงบันทึกผลการปรับปรุงหลังจากมีมาตรการแกไขใหถูกตองอยางใดอยาง

หนึ่งไดทันที 

5. เปนพื้นฐานสําหรับการกําหนดรายการทดสอบเพิ่มเติมระหวางการพัฒนา

ผลิตภัณฑและการผลิต 

6. ชวยรวบรวมขอมูลในอดีตสําหรับเปนเอกสารอางอิงในอนาคต โดยนํามาใช

วิเคราะหรูปแบบของปญหาหรือความลมเหลวตาง ๆ สําหรับการพิจารณาหรือการเปลี่ยนแปลง

ผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต 

7. ทําใหเกิดความมั่นใจไดวาการปรับปรุงและพัฒนาตาง ๆ มีผูรับผิดชอบหรือชวยให

วิศวกรประจํากระบวนการผลิตสรางระบบการปองกันปญหาที่สามารถประเมินผลได เมื่อมีการ

ประชุมทบทวนขั้นสุดทายของการพัฒนาผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต 

8. เปนการแยกแยะและลําดับความสําคัญของขอผิดพลาดรวมทั้งผลกระทบที่

เกี่ยวของ 

9. พัฒนาคุณภาพ ความปลอดภัย กระบวนการ 

10. ลดเวลาในการพัฒนาสินคา 

11. เปนการเสนอผลงานที่มีระบบระเบียบและขั้นตอนที่ดีใหฝายบริหารรับทราบและ

พิจารณาแนวทางในการดําเนินการตอไป 
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2.3 เอกสาร และงานวิจัยที่เกียวของ 
 

หทัยรัตน สงวนไทร, 2550 ผูวิจัยมีวัตถุประสงคเพื่อการปรับปรุงการกอสรางบาน โดย

ประยุกตใชหลักการของเทคนิคการกระจายหนาที่ (Quality Function Deployment: QFD) และ

เทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effect 

Analysis: FMEA) จากปญหาของบริษัทตัวอยางคือมีการสงมอบบานใหลูกคาลาชาเนื่องจากมี

การแกไขงานบอยครั้งจนเกินเวลากอสรางที่กําหนด สงผลใหมีการสูญเสียทั้งทรัพยากร เงินทุน

และเวลา จากการศึกษากระบวนการกอสรางบาน ตลอดจนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการโดย

การรวบรวมและวิเคราะหขอมูลพบวา ของเสียสวยใหญเกิดจาก 6 งาน คือ งานกระเบื้อง งานสี 

งานหลังคา งานบันได งานปารเกและงานหองน้ํา งานวิจัยเริ่มจากการวิเคราะหความสัมพันธ 

ระหวางคุณภาพของงานที่ตองการกับข้ันตอนการทํางานโดยใชเทคนิค QFD ในงานวิจัยนี้ไดใช

เทคนิค QFD ครอบคลุมเพียงเฟสวางแผนการผลิตเทานั้น ผลลัพธที่ไดคือ ขั้นตอนการทํางานที่มี

ความสัมพันธและสําคัญกับคุณภาพที่ตองการ เมื่องานเสร็จรวมถึงคุณภาพของงานเมื่อเทียบกับ

คูแขงเพื่อที่จะสามารถตั้งเปาหมายการพัฒนาไดถูกทิศทาง หลังจากไดนํา 6 งานดังกลาวมา

ทําการศึกษาและวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอขอบกพรองที่เกิดขึ้นโดยอาศัยวิธีระดมสมอง และทํา

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต(PFMEA) 

ผูวิจัยไดทําการแกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN สูงสุด 3 ข้ันตอนแรกในแตละงาน หลังจาก

การปรับปรุงคุณภาพพบวาคาจํานวนบกพรองตอหนวยลดลง และยังมีการทําแผนการควบคุมการ

ทาํงานของขั้นตอนที่ไดทําการปรับปรุง เพื่อเปนการติดตามคุณภาพอยางตอเนื่อง 

 

วทัญู สันตินิยม, 2549  ผูวิจัยทําการปรับปรุงคุณภาพการออกแบบและวางแผน

กอสรางบานพักอาศัยแบบเดี่ยว  เนื่องจากธุรกิจรับสรางบานพักอาศัยเปนธุรกิจที่มีการแขงขันสูง  

ผูประกอบการหลายรายพบวาลูกคาไมพอใจกับแบบที่ออกใหและไปติดตอกับผูประกอบการราย

อ่ืน  บางครั้งยังพบวา  แบบยากในการกอสรางและสิ้นเปลืองทรัพยากรอยางมาก  ผูวิจัยไดทดลอง

ประยุกใชหลักการ QFD กับกรณีศึกษาเพื่อแกปญหาดังกลาว  โดยรวบรวมประเด็นความตองการ

ของลูกคากลุมเปาหมาย  เก็บขอมูลโดยใชแบบสอบถาม  ประกอบกับศึกษาความตองการของ

ผูประกอบการ  โดยแลกเปลี่ยนความคิดเห็นกับทีมงานออกแบบและกอสราง  ในการปรับปรุงการ

ดําเนินการโดยใช QFD แบบ 4 เฟส  พบวาการปรับปรุงรูปแบบการนําเสนอ , การสรางขอตกลงใน

การออกแบบ  และการตรวจติดตามหลังสงมอบเปนงานที่มีความสําคัญในลําดับตนๆของการ

ปรับปรุง  จากการประเมินผลแนวทางการดําเนินงานที่ปรับปรุงใหมดวยการสอบถามความคิดเห็น

จากลูกคาที่เคยรับบริการของบริษัทกรณีศึกษามากอน จํานวน 4 ราย  เปรียบเทียบความคิดเห็น
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กอนระหวางกอนและหลังการปรับปรุง  พบวาลูกคามีความพึงพอใจเฉลี่ยเพิ่มข้ึน  นอกจากนี้ยังมี

การปองกันการสิ้นเปลืองทรัพยากรโดยการใชขอตกลงในการออกแบบซึ่งประกอบดวยขอแนะนํา

ในการกําหนดความกวางและความยาวของหอง , การกําหนดหนาตัดอาคาร  และการกําหนด

ขนาดหนาตางมาตรฐานนั้นสามารถพิสูจนไดจากการวิเคราะหเชิงตรรกะโดยไดรับการตอบรับที่ดี

จากทีมงานกอสราง  ผูวิจัยจึงออกแบบสอบถามพรอมภาพประกอบโดยใชขอกําหนดอยางเต็มที่

และไมใชขอกําหนดเลยอยางละ 1 แบบเปรียบเทียบกันพบวาไดรับความสนใจประมาณรอยละ 40 

เทากันจิงสรุปไดวาการออกแบบดังกลาวไมเปนอุปสรรคในการสรางความพึงพอใจแกลูกคา 
 

อมรรัตน ปนตา, 2545 ผูวิจัยทําการปรับปรุงสินคาของโรงงานผลิตสินคาของเลนไมเพื่อ

การศึกษา โดยใชเทคนิคการแปลงหนาที่ทางคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) 

การดําเนินงานวิจัยแปลงความตองการของลูกคาเกี่ยวกับผลิตภัณฑบาน 2 ชั้น ซึ่งเปนของเลนไม

เพื่อการศึกษาสําหรับเด็กอายุ 3-6 ป เขาสูชวงตางๆของ Four-phase Model คือ 1. การวางแผน

ผลิตภณัฑ (Production Planning) 2. การออกแบบผลิตภัณฑ (Product Design) 3. การวางแผน

กระบวนการ(Process Planning) 4. การวางแผนควบคุมกระบวนการ(Production Planning หรือ 

Production Operations Planning) และผลิตภัณฑที่ไดรับการพัฒนาใหมนี้มีการเปลี่ยนแปลง

ทางดานขนาด รูปทรง สีสัน รูปแบบและความเหมือนบานจริงมากขึ้น ผลิตภัณฑไดประเมินความ

พึงพอใจลูกคา ไดแก ครู อาจารยระดับโรงเรียนอนุบาลในเขตกรุงเทพมหานคร และนนทบุรี ผล

การประเมินพบวาคาเฉลี่ยระดับความพึงพอใจเพิ่มข้ึน โดยการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑทําใหตนทุน

เพิ่มขึ้นดวย ผลลัพธที่ไดจากการวิจัยชวยในการปรับปรุงผลิตภัณฑและการออกแบบใหมี

ประสิทธิภาพมากขึ้นและชวยลดความซับซอนของงาน และชวยใหผูสนใจเห็นแนวทางในการ

ประยุกตใชเทคนิค QFD   

 

นฤชยา สาตแฟง, 2550  งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคในการนําแนวคิดการใชเทคนิคการ

แปลหนาที่เชิงคุณภาพและการออกแบบการทดลอง มาประยุกตใชกับการพัฒนาผลิตภัณฑจาก

ขาวใหตรงกับความตองการของลูกคาและหาคาที่เหมาะสมในการผลิตดวยกระบวนการผลิตแบบ

เอกซทรูชัน การประยุกตใชเทคนิค QFD เพื่อหาความตองการที่แทจริงของลูกคา เฟสที่ 1 (House 

of Quality) ออกแบบเพื่อคนหาความตองการที่แทจริงของลูกคา ซึ่งระดับความตองการของ

ผูบริโภคที่มีตอแตละปจจัยนั้น อยูในระดับที่ใกลเคียงกันมาก ระดับปจจัยที่ลูกคาใหความสําคัญ

มากที่สุดคือขนมขบเคี้ยวเพื่อสุขภาพตองผานมาตรฐานการรับรองความปลอดภัยตอผูบริโภค และ

รองลงมาคือฉลากบรรจุภัณฑตองแสดงวันผลิตและวันหมดอายุอยางชัดเจน ดังนั้นการใหคะแนน

ความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับขอกําหนดทางเทคนิค (Relationships) จึงเปน
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สวนสําคัญที่สุดสําหรับเฟสแรกที่จะมีผลตอการสรางลําดับความตองการของลูกคาเชิงเทคนิคไดดี 

และเมื่อพิจารณาคะแนนรวมของขอกําหนดทางเทคนิค พบวา ปริมาณในการทานตอหนึ่งหนวย

บริโภคจํานวน 30 กรัม มีคะแนนความสําคัญมากที่สุด สําหรับผลสรุปของเฟสที่ 2 และ 3 ซึ่งเปน

การหาสวนประกอบและกระบวนการผลิตที่สาํคัญของขนมขบเคี้ยวเพื่อสุขภาพ ไดผลวาขนมขบ

เคี้ยวเพื่อสุขภาพประกอบดวย ปริมาณธัญพืชที่ใชเปนสวนประกอบมีความสําคัญมากที่สุด 

  

อัจฉราวดี แกววรรณดี, 2545 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหาดานการออกแบบ

และพัฒนาผลิตภัณฑและเสนอแนวทางการพัฒนาผลิตภัณฑเคร่ืองหนังใหมีคุณภาพ สามารถ

ตอบสนองความตองการของกลุมลูกคาเปาหมายได โดยการประยกุตใชเทคนิคการแปลหนาที่เชิง

คุณภาพ(Quality Function Deployment: QFD)  การวิจัยนี้เร่ิมตนจากการกําหนดเปาหมายของ

การวิจัย การศึกษารูปแบบการดําเนินกิจกรรมของระบบการทํางานปจจุบัน รวบรวมความตองการ

ของลูกคาเกี่ยวกับผลิตภัณฑเครื่องหนังโดยการสัมภาษณดวยแบบสอบถาม และทําการ

เปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑของบริษัทกับผลิตภัณฑของบริษัทคุแขง 2 ราย โดยพิจารณา

ผลิตภัณฑเครื่องหนังประเภทกระเปาธนบัติ และดําเนินการวิจัยตามแนวทาง QFD การวิจัยนี้ได

เสนอแนวทางในการปรับปรุง 5 ทางเลือก ซึ่งทีมงานพัฒนาไดพิจารณาทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด

เพื่อจัดทําผลิตภัณฑตัวอยางขึ้นสําหรับใชเปรียบเทียบ เมื่อเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑกอน

ปรับปรุงและหลังปรับปรุงพบวาสามารถสรางความพึงพอใจใหลูกคาเพิ่มข้ึน และลูกคาพึงพอใจ

มากกวาผลิตภัณฑของคูแขง 

 

สุกัญญา ประคองวิทยา, 2544 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการเสนอแนวทางเพื่อเปน

วิธีการในการปรับปรุงการพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัยใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น เพื่อใหสามารถ

ตอบสนองตอความตองการและเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา โดยใชเทคนิคการกระจายหนาที่งาน

เชิงคุณภาพ การวิจัยเริ่มตนจากการคนหาความตองการของลูกคาดวยการเปรียบเทียบคุณภาพ

การใชงานของผลิตภัณฑของบริษัทกับบริษัทคูแขง 2 ราย จากนั้นทําการแปลงขอมูลที่ไดนี้ใหเปน

ขอกําหนดเชิงเทคนิค แลวจึงแปลงใหเปนกระบวนการหรือข้ันตอนในการปรับปรุง งานวิจัยไดเสนอ

แนวทางในการปรับปรุงทั้งหมด 3 แนวทางเลือก ซึ่งทางทีมงานไดเลือกทางที่เหมาะสมที่สุดเพื่อทํา

ผลิตภัณฑตัวอยางขึ้นเพื่อใชเปรียบเทียบผลการวิจัย ผลที่ไดคือสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากขึ้น รวมทั้งไดมีการเสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและสิ่งที่ตองลงทุน

เพิ่ม เพื่อนําไปปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 



37 

 

 อรรถพล ฤทธิภักดี, 2544   งานวิจัยเริ่มจากการศึกษากระบวนการพนสีชิ้นสวน

พลาสติกและคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุกกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก ของ

โรงงานตัวอยาง โดยอาศัยการระดมสมองดวยการใชแผนภาพตนไม แผนผังแสดงเหตุและผล 

แผนภาพความสัมพันธ และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับ

กระบวนการผลิต (PFMEA) จากนั้นใหผูเชี่ยวชาญ มาวิเคราะหเพื่อประเมินคาความรุนแรงของ

ขอบกพรอง คาโอกาสการเกิดขอบกพรอง และคาโอกาสการตรวจพบขอบกพรองในกระบวนการ

ผลิต  เพื่อคํานวณหาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) จากนั้นใชการระดมสมองแลวหาแนว

ทางแกไขขอบกพรอง โดยจัดทํา 1. จัดทํามาตรฐานการทํางาน มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานพน

สีตามขอกําหนดของลูกคา  และมาตรฐานการทําความสะอาดในหองพนสี หองจายลม หองอบสี 

หองเผาไหม อุปกรณแขวนชิ้นงาน และรอกโซลําเลียงชิ้นงาน 2. เพิ่มความถี่ในการทําความสะอาด

ภายในหองพนสี หองจายลม หองอบสี หองเผาไหม อุปกรณแขวนชิ้นงานและรอกโซลําเลียง

ชิ้นงาน 3. จัดฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับการพนสีและจัดทําการบันทึกความสามารถลงในใบ

บันทึกความสามารถ 4. จัดทําใบตรวจสอบในกระบวนการพนสีและนําไปใช ในกระบวนการพนสี

ของโรงงานตัวอยาง ผลการดําเนินการแกไข พบวา เปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิต สําหรับ

ปญหาของเสียที่ลูกคาสงคืน มีเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคา ลดลง  
 
  พงศธร คุมชนะ,2543  งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคที่จะออกแบบพัฒนาผลิตภัณฑรถยนตนั่ง

ขับเคลื่อน 4 ลอ  เพื่อตอบสนองตอความตองการ  และความพึงพอใจของลูกคาอยางตอเนื่อง 

รวมถึงการลดตนทุนผลิตภัณฑ โดยใชเทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) ใน

การสํารวจความคิดเห็นของลูกคาโดยการออกแบบสอบถาม จากการสํารวจพบวา ปจจัยที่

ตอบสนองตอความตองการของลูกคาในการตัดสินใจซื้อรถในสวนของผลิตภัณฑ มี 2 ปจจัยหลัก 

ไดแก ปจจัยดานรูปลักษณ และปจจัยดานสมรรถนะของรถ หลังจากนั้นไดทําการจัดลําดับ

ความสําคัญ ประเมินผลเปรียบเทียบกับคูแขงแปลงเปนกิจกรรมดําเนินงานในเชิงผลิตภัณฑ ไดแก 

การออกแบบพัฒนาชิ้นสวนผลิตภัณฑและการจัดหาชิ้นสวนภายในประเทศ กําหนดเปาหมาย 

พิจารณาหาแนวทางในการปรับปรุง นําวิธีการทั้งหมดมาประกอบกันอยูในรูปเมตริก ในการศึกษา

การออกแบบพัฒนาชิ้นสวนผลิตภัณฑ ไดนํา DFMEA มาใชในการวิเคราะหขอบกพรองผลกระทบ

ของขอบกพรอง กําหนดมาตรการในการควบคุม ผลที่ไดจากการวิจัยนี้ พบวาการออกแบบพัฒนา

ชิ้นสวนผลิตภัณฑและการจัดหาชิ้นสวนภายในประเทศเปนตัวชี้วัดความพึงพอใจของลูกคา

เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง จากการประเมินผลภาพรวมของระดับความพึงพอใจของ

ลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑรถยานยนตเสรีเอนกประสงค พบวา คาเฉลี่ยของทกุปจจัยมีระดับความพึง

พอใจดีถึงดีมาก ผลการประเมินนี้เปนไปในแนวทางเดียวกันกับผลที่ไดจากการประเมินผลแตละ
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ชิ้น งานที่ไดทําการออกแบบพัฒนาชิ้นสวนที่มีผลกระทบตอการพัฒนาผลิตภัณฑ จึงสามารถสรุป

ไดวา การพัฒนาผลิตภัณฑรถยนตนั่งเสรีเอนกประสงคทั้งในสวนการออกแบบพัฒนาชิ้น สวน

ผลิตภัณฑและในสวนการจัดทําการลดตนทุนสามารถตอบสนองตอความตองการของ ลูกคา อัน

จะนําไปสูความพึงพอใจของลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑได   
 
  ไพฑูรณ พรหมสาขา ณ สกลนคร , 2545 วิทยาพิพนธฉนับนี้เสนอใหเห็นถึงการสราง

ระบบการออกแบบอุปกรณเคลื่อนที่ขดลวดแมเหล็กไฟฟาใหตรงกับความตองการของลูกคาโดย

อาศัยกลไกในการแปลงความตองการของลูกคาไปสูขอกําหนดทางวิศวกรรมและการผลิตอยาง

เปนระบบ  หรือที่เรียกวาเทคนิคการแปลความตองการดานคุณภาพ(Quality Function 

Deployment : QFD) นับต้ังแตการนําเอารายละเอียดความตองการของลูกคาที่ทราบมาทําการ

วิเคราะหลําดับควาสําคัญ  กอนที่จะแปลไปสูความตองการของผลิตภัณฑ  และการกําหนด

เปาหมายของผลิตภัณฑ  รวมถึงการวางขอกําหนดควบคุมตางๆดานคุณภาพ  ทั้งในตัวของ

ผลิตภัณฑและระบบกลไกที่เปนองคประกอบของผลิตภัณฑจนถึงการวางแผนกระบวนการผลิต

และการควบคุม  กระบวนการดังกลาวเปนระบบกลไกของการออกแบบผลิตภัณฑอยางเปนลําดับ

โดยใชตารางคุณภาพเชื่อมความสัมพันธในแตละขั้นตอน  ซึ่งเปนกระบวนการเริ่มตนจากความ

หลากหลายของความตองการลูกคาตางๆ  แตในงานศึกษาวิจัยนี้จะอิงลูกคารายเดียว  โดยผลการ

ดําเนินการออกแบบผลิตภัณฑอยางมีลําดับข้ันตอนดวยแนวทางที่แสดงไวในงานวิจัยนี้ทําใหได

ขอกําหนดที่เปนเกณฑในการควบคุมและวัดผลของความสามารถในการสนองตอบตอความ

ตองการของลูกคาตอตัวผลิตภัณฑอยางครบถวน  ความสามารถในการตอบสนองตอความ

ตองการของลูกคาสามารถยืนยังไดจากลูกคาไดเปนอยางดี  และกลไกในการแปลงความตองการ

ของลูกคาไปสูขอกําหนดทางวิศวกรรม 

 

  อรดี พฤติศรัณยนนท , 2543  การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อออกแบบโครงสรางของระบบ

ทะเบียนนิสิตของจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยใหสนอง ตอความตองการของผูใชทุกคนในระบบ โดย

ผูใชของระบบที่สําคัญประกอบดวยนิสิต อาจารยที่ปรึกษา อาจารยผูสอน และบุคลากรในสํานัก

ทะเบียนและประมวลผล, หนวยทะเบียนคณะ, ธุรการภาคและหนวยงานอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ เทคนิค

ที่ใชในการวิจัยนี้ คือเทคนิคการแปลหนาที่คุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) โดยมี

จุดมุงหมายเพื่อชวยระบุคุณลักษณะที่ผูใชระบบตองการ และความสามารถของระบบที่จะ

ตอบสนองตอความตองการนั้น ๆ การดําเนินการเทคนิคนี้ใช Four-phased Model ในการ

ออกแบบไดพยายามนําเอาความสามารถของระบบที่เปนอยูในปจจุบันนี้มา ใชใหเกิดประโยชน

มากที่สุด โดยผสมผสานกับเทคโนโลยีสมัยใหมเพื่อชวยใหผูใชระบบทุกฝายสามารถดําเนินงานได
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อยางคลองตัวมากขึ้น ลดปญหาการทํางานที่ซ้ําซอนกัน และชวยปองกันความผิดพลาดอัน

เนื่องมาจาก การทํางานผิดพลาดของมนุษยได การประเมินผลโครงสรางและกระบวนการของ

ระบบทะเบียนที่ออกแบบขึ้นใหมนี้ใช วิธีการตอบแบบสอบถามโดยผูใชระบบภายในจากฝายตาง 

ๆ เพื่อพิจารณาเปรียบเทียบระบบที่ออกแบบขึ้นใหมกับระบบเดิม ผลการประเมินสรุปไดวา ผลการ

ประเมินผูประเมินผลเห็นวาโครงสรางและกระบวนการที่ออกแบบขึ้นใหมนั้นนาจะกอใหเกิดการ

บริการที่ดีขึ้นมาก จากระบบในปจจุบัน อันจะสงผลใหผูใชระบบมีความพึงพอใจตอการบริการของ

ระบบทะเบียนนิสิตมาก ยิ่งขึ้น   
 
  พรรณวดี อภิศุภะโชค , 2549 งานวิจัยนี้ไดนําเสนอวิธีการวัดระดับคุณภาพงานบริการโดย

ใชเครื่องมือทางคุณภาพ 2 ประเภท คือ เครื่องมือ LibQUAL และแบบจําลองของคาโน (Kano’s 

model) และเพื่อที่จะทําใหเกิดการตัดสินใจในการพัฒนาคุณภาพงานบริการใหถูกตองและ

แมนยํามากยิ่งขึ้น  เครื่องมือทั้งสองใชในการวิเคราะหระดับคุณภาพงานบริการและผลลัพธที่ได

จากการบูรณาการจะเปนขอมูลเร่ิมตนในการออกแบบแผนการปรับปรุงคุณภาพงานโดยการ

ประยุกตใชเทคนิค QFD 3 เฟส ไดแก การออกแบบงานตามความตองการของผูใช  การวางแผน

กระบวนการของงานบริการ  และการวางแผนการควบคุมกระบวนการของงานบริการ  จากนั้นทํา

การคัดเลือกแผนที่ไดมาทดลองประยุกตใช  พบวาระดับความพึงพอใจของผูใชบริการสูงขึ้น 
 

กิตติศักดิ์  อนุ รักษสกุล  (2545) งานวิจัยนี้ ไดทําการวิ เคราะหและลดของเสียใน

กระบวนการขึ้นรูปชิ้นสวนโครงรางยานยนตโดยใชเทคนิค FMEA พบวาของเสียสวนใหญเกิดจาก

กระบวนการ Draw Trim/Pierce และ Separate โดยของเสียที่เกิดขึ้น ไดแก ชิ้นงานยน เสียรูป 

แตก บุบ/ตุงและมีครีบคม วัตถุประสงคของวิทยานิพนธจึงมุงทําการวิเคราะหและลดของเสียโดย

ใชเทคนิค FMEA ซึ่งสามารถมองของเสียไดหลายมิติ เชน ระดับความรุนแรงของของเสีย 

ผลกระทบที่เกิดขึ้น ความถี่หรือโอกาสในการเกิดและความสามารถในการตรวจจับของเสีย 
 

นิพนธ ชวนะปราณี (2543) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยตางๆ 

ที่มีผลตอการออกแบบและสายการผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ โดยการประยุกตใชการวิเคราะห

แขนงความบกพรอง และการวิเคราะหความบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพในการออกแบบ

และกระบวนการผลิตเปนเครื่องมือคุณภาพหลัก พบวา ขอบกพรองตางๆของทั้งสองวิธีการมีความ

สอดคลองกัน โดยจํานวนขอบกพรองที่ไดจากการวิเคราะหดวยเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรอง

และผลกระทบตอคุณภาพมีจํานวนมากกวาและครอบคลุมทุกหัวขอของผลการวิเคราะหดวยการ

วิเคราะหแขนงความบกพรอง ในการปรับปรุงแกไขและควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอการ
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ออกแบบและการผลิตนั้น จึงอางอิงผลจากการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพเปน

หลัก 
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บทที่ 3 
 

ผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา 
 

3.1 ผลิตภัณฑตูแชโชวสนิคาคืออะไร 

ตูแชโชวสินคาคือตูที่ใหความเย็น  ซึ่งชวยเก็บรักษาอาหารใหสดและใหมอยูเสมอ    เพราะ

ความเย็นจะชวยหยุดยั้งการเจริญเติบโตของแบคทีเรีย ที่ทําใหอาหารเกิดการบูดเนาได  

ยกตัวอยางเชน ถาเราวางนมไวในหอง ที่อุณหภูมิปกติ   ประมาณ 2-3 ชั่วโมง จะเกิดกลิ่นบูดขึ้น

แลว   แตถาเรานําไปใสไวในตูแชโชวสินคา  มันสามารถอยูได 2-3  อาทิตย    ความเย็นในตูทําให

แบคทีเรีย  หยุดกิจกรรม  และชลอการเจริญเติบโตทันที  และถาคุณแชจนนมเปน

น้ําแข็ง  แบคทีเรียจะหยุดการเจริญเติบโตทันที  นมสามารถยืดอายุเวลาการเก็บไดเปนเดือน   

3.2 ขอมูลของผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา รุน TRM-J350X 
ผลิตภัณฑที่ทําการศึกษาคือ ตูแชโชวสินคา รุน TRM-J350X จากรูปที่ 1.2 ซึ่งมีขอมูลดัง  

ตารางที่ 3.1 

ตารางที่ 3.1 ขอมูลรายละเอียดของผลิตภัณฑ รุน TRM-J350X กอนปรับปรุง 

 Model   TRM - J350X 

 ชวงอุณหภูมทิี่ใชงาน  

 ความผนัแปรของอุณหภูมิภายในตู  

 External Dimension (W*D*H mm)   584*648*1782 

 Effective Internal Volume   245 L 

 External Volume   350 L 

 Refrigeration   R134a 

 Lighting   Fluorescent Lamp 

 Weight   102 kg. 

 Power Source   100 Vol. 

 แรงมาของคอมเพรสเซอร   0.232 HP 

 ความหนาของฉนวนกันความรอน   31.4 mm. 

 ความดงัของเสียงภายในตูแช   60 decibels 

 

0 10C CΟ Ο−

3 CΟ
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3.3 สวนประกอบภายของผลิตตูแชโชวสินคา รุน TRM - J350X  
แสดงสวนประกอบทั้งหมดของผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา TRM-J350X โดยแบงแยกเปน 4 

สวนยอยเพื่องายตอการสืบคน และแสดงชิ้นสวนภายในไดชัดเจนขึ้น และอธิบายได ดังนี้  

ตารางที่ 3.2 สวนประกอบของผลิตตูแชโชวสินคารุน TRM - J350X สวนยอย INNER BOX AY 

No. DWG. No. NAME Q' TY EXPLANATION 

1 T4301-40421 INNER BOX    1 โครงตูแชภายใน    

2 T4303-40250 INNER BOX SIDE PNL LT   1 ฝาโครงตูแชภายในดานซาย     

3 T4303-40261 INNER BOX SIDE PNL RT   1 ฝาโครงตูแชภายในดานขวา    

4 8928-0151 BUSH TB-1116     1 ตําแหนงรูไวสาํหรับใสสายไฟหรือทอทองแดง 

5 T1322-40030 EVAP. FM HARNESS A   1 สายไฟที่ตอเขาEVAPORATOR   

6 T1303-40040 FL LAMP HARNESS C   1 สายไฟที่ตอเขากับหลอดฟลอูอเรสเซน   

 

สวนประกอบภายในของผลติภัณฑตูแชโชวสินคา รุน TRM - J350X สวนยอย INNER BOX AY  

 

 

 

 
 

รูปที่ 3.1 ชิ้นสวนภายในของสวนยอย INNER BOX AY 
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ตารางที่ 3.3 สวนประกอบของผลิตตูแชโชวสินคารุน TRM - J350X สวนยอย BODY 1 

No

. NAME Q' TY EXPLANATION 

1 OUTER BOX ASSY   1 โครงตูแชภายนอก     

2 HINGE REINF AU  2 ใชเพิ่มความแข็งของชิ้นงานที่ยึดติดกับตูเวลาขันสกร ู

3 PLT HEATER URE 107A   1 ติดHEATERชนิดแผนเพื่อกนักระจกตูเปนฝาหรือมหียดน้ําเกาะ 

4 SOFT FOAM URE THANE 02 6 เปนโฟมบางเพื่อลดgapในการเสียบเฟรม(No.10,11,12,13) 

         เพื่อยึดโครงตูภายนอกกับภายในใหแนนขึน้   

5 FOAM PE PLT 39 AU   14 ติดโฟมชนิดหนาระหวางโครงตูภายนอกและภายในกันไวเพื่อ 

         

ควบคุมระยะหางระหวางโครงตูภายนอกและภายในใหเทากนั 

กอนการฉีดโฟม 

6 INNER BOX AY    ไดจากสวนยอย INNER BOX AY 

7 DRAIN PIPE   1 ทอระบายน้าํทิ้งที่ติดตั้งกับINNER BOX AY 

8 O.B. BTM PLT AU   1 แผนเหล็กดานลางปดโครงตูภายนอกและใชเปนทางผานของ 

            สายไฟ  และทอน้ําทิ้ง       

9 CLAMP CN     2 ตัวยึดเก็บสายไฟภายในใหเรียบรอย   

10 OUTER BOX CONNECT UPR 1 เปนเฟรมพลาสติกใชยึดดานบนของโครงตูแชภายในและ 

   ภายนอกเขาดวยกนั 

11 OUTER BOX CONNECT LWR 1 เปนเฟรมพลาสติกใชยึดดานลางของโครงตูแชภายในและ 

   ภายนอกเขาดวยกนั 

12 OUTER BOX CONNECT LT 1 เปนเฟรมพลาสติกใชยึดดานซายของโครงตูแชภายในและ 

   ภายนอกเขาดวยกนั 

13 OUTER BOX CONNECT RT 1 เปนเฟรมพลาสติกใชยึดดานขวาของโครงตูแชภายในและ 

     ภายนอกเขาดวยกนั 

14 BUSH TB-1520     1 ตําแหนงรูใสBUSHพลาสติกเพื่อเปนรูใสสายไฟหรือทอทองแดง 

15 BUSH TB-1926     1 ไวปองกนัสายไฟหรือทอทองแดงเสียดสีกับแผนเหล็กโดยตรง 
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สวนประกอบภายในของผลติภัณฑตูแชโชวสินคา รุน TRM - J350X (ตอ) สวนยอย: BODY1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.2 ชิ้นสวนภายในของสวนยอย BODY1
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ตารางที่ 3.4 สวนประกอบของผลิตตูแชโชวสินคารุน TRM - J350X สวนยอย UNIT AY 

No. NAME Q' TY EXPLANATION 

1 BASE FRAME AU   1 เปนฐานรองตูแชเปนชิ้นสวนไวยึดชุดทําความเยน็ซึง่จะประกอบ 

            โครงตูตอไป       

2 COMP. FU2088-HA   1 ชื่อชนิดของCompressorใชดูดและอัดสารทําความเย็นจากEvap.  

        ใหเปนแกสรอน    

3 COND. FM AU   1 เปนชุดพัดลมCond.และตัวยึดพัดลมโดยที่พัดลมชวยระบายความ 

            รอนใหCond.       

4 CONDENSER DUCT AU 1 เปนตัวดักลมใชควบคุมทิศทางลมไปCond.เพื่อใหการระ 

            บายความรอนมีประสิทธิภาพขึ้นและติดตั้งลงในNo.1 

5 W CONDENSER A AU   1 เปนชุดประกอบ Wire cond. .AและBเพื่อระบายความรอนใหสาร 

6 W CONDENSER B AU   1 ทําความเย็นทีอ่อกจากComp.เขาCond.ใหกลายเปนสถานะเหลว 

7 DRIER BKT     1 เปนตัวยึดNo.9และติดตั้งลงในNo.1   

8 M DRIER 10XJ   1 เปนชนิดของตัวDrierที่ใชดูดความชืน่,กรองสารทาํความเย็น, 

         ลดแรงดันในสถานะของเหลวที่รับจากCond.เพื่อจะปลอย 

         ตอไปยังEvap.     

9 DRIER BAND     1 ไวใชยึดDrierติดกับNo.7     

10 DRAIN HOSE FIXING   1 ตัวยึดทอน้ําทิง้กับNo.1     

11 SUCTION PIPE AU   1 เปนทอดูดสารทําความเย็นจากEvap.ในสถานะกาซเขามายงั 

         Comp.ทอจะถูกหุมดวยฉนวนกนัไมใหเกดิหยดน้าํเพราะสารที ่

        ดูดจากEvap.จะมีอุณหภูมติ่ํา    

12 DISCHARGE PIPE-X   1 เปนทอปลอยสารทําความเย็นจากComp.ไปยังCond.ซึ่งสารทีถู่ก 

        ปลอยจะมีออกมาจะอยูในสถานะกาสที่มอุีณหภูมิและความดันสงู 

13 CHARGING PIPE-X   1 เปนทอไวสําหรับทํา Vaccum ไลอากาศออกใหอยูในสถานะ 

         สูญญากาศกอนจะทําการบรรจุสารทําความเยน็ 

14 DRIER CONNECTIONG PIPE-X 1 เปนทอที่ตอจากCond.ไปยังDrierสารที่ปลอยออกมาจาก 

            Cond.จะเปนสถานะของเหลวที่มีความดนัสูง 

15 COND CONNECTIONG PIPE-X 1 เปนทอที่เชื่อมตอจากCond. B ไปยังAฺหรือNo.5ไปยัง6 

16 COND CONNECTIONG PIPE-X 1 เปนทอที่เชื่อมตอภายในCond. B หรือNo.5 นัน้เอง 
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ตารางที่ 3.4  สวนประกอบของผลิตตูแชโชวสินคารุน TRM - J350X สวนยอย UNIT AY (ตอ) 

No. NAME  Q' TY EXPLANATION 

17 POWER BOX AU   1 เปนกลองจายไฟทั้งหมดภายในตูแชใชติดตั้งกับNo.1 

18 CORD FIXTURE CT   1 เปนตัวยึดสายไฟPower Boxเพื่อปองกนัการดึกหรือกระชากปลั๊ก 

            จากผูใชโดยยดึติดกับกับNo.1   

19 CHARGING PIPE-X   1 เปนทอไว Vaccum ไลอากาศออกใหอยูในสถานะสูญญากาศ 

21 SLEEVE (D10,l=18)   4 เปนปลอกเหลก็ใชยึดสกรูกับตัวยางเพื่อกันไมใหยางทีถู่กทับ 

            โดยComp.ยบุตัว     

22 RUBBER     4 เปนยางใชลดเสียงอันเกิดจากการสัน่ของComp. 

23 DRAIN HOSE AU   1 เปนทอน้ําทิง้ที่รับน้าํมาจากEvap.   

25 COND. FIXING WASHER A 6 เปนแหวนรองไมใหสกรูสัมผัสกับCond.โดยตรงกันการเสียหาย 

   ของCond. 

29 FOAM PE PLT 04 1 เปนฉนวนปองกนัการเกิดหยดน้ําซึง่ยึดตดิกับทอทางดดู(No.11) 

   ในแนวตัง้ซึ่งสารทําความเยน็ถูกดูดจากEvap.ในสถานะกาซที ่

   มีอุณหภูมิต่ํา 
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สวนประกอบภายในของผลติภัณฑตูแชโชวสินคา รุน TRM - J350X (ตอ) สวนยอย: UNIT AY  

 

 
รูปที่ 3.3 ชิ้นสวนภายในของสวนยอย UNIT AY 
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ตารางที่ 3.5 สวนประกอบของผลิตตูแชโชวสินคารุน TRM - J350X สวนยอย BODY 2 

No. NAME Q' TY EXPLANATION 

1 BODY 1   ไดมาจากสวนยอย BODY 1 

2 FAN DUCT AU   1 ชุดพัดลมEvap.และแผงดังลมเย็นที่ใชควบคุมทิศทางลมเย็น 

          ใหสัมผัสกับEvap.ในลักษณะหมนุวน   

3 EVAPORATOR AU   1 เปนEvap.ที่รับสารทําความเย็นจากDrierแลวดูดความรอนให 

            สารทําความเย็นระเหยเปนสถานะแกสทีเ่ย็น 

4 WIND CONTROL PLT BKT 1 เปนตัวกลางในการยึดNo.7เขากับ1เพื่อใหเกิดระยะหางให 

          อากาศหมนุวนสัมผัสกับEvap.   

5 DEW COLLECTOR   1 เปนถาดรองน้าํที่ประกอบเขากับEvap.เพือ่ปองกันหยดน้ําที ่

            หยดจากEvap.ไมใหหลนลงตู   

6 DRAIN HOSE B AU   1 ทอน้าํทิง้ที่รับมาจากNo.5เพื่อปลอยลงตวัDRIAN  HOSE AU 

          ตอไป     

7 WIND CONTROL PLT   1 เปนแผงที่มีชองวางเพื่อใชเปนทางผานของลมเย็นใหลมเย็น 

          ไปสัมผัสกับEvap.ลักษณะหมุนวนไปเรื่อยๆ 

8 DISCHARGE DUCT   1 เปนแผงใชบงัคับทิศทางของลม   

9 THERMISTOR AU   1 เปนตัวตรวจจบัอุณหภูมิที่ตดิดานหนาEvap.เพื่อไวตัดอุณหภูม ิ

          ภายในหองแชเมื่ออุณภูมิเยน็เกนิไปเพื่อเปนการประหยัด 

         พลังงานไฟฟา    

10 UNIT AY  ไดมาจากสวนยอย UNIT AY  

12 THERMISTOR SENSOR PTM-37B-S12 1 เปนตัวตรวจจบัอุณหภูมิที่ตดิตั้งในEvap.และเมื่ออุณหภูมิเย็น 

            มากเกินไปจะตัดการทํางานเพื่อปองกันการเกิดน้ําแข็งเกาะที ่

          ตัวEvap.     

13 SHELF HOLDER RACK   4 ที่ติดชั้นวางสนิคาโดยจะยึดติดกับBODY1(No.1) 

14 LAMP FIXING PLT ASSY 1 ชุดหลอดไฟโดยประกอบดวยหลอดไฟกับตัวยึดหลอดไฟเพื่อ 

            ใหแสงสวางภายในโดยจะยดึติดกับBODY1(No.1) 
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ตารางที่ 3.5  สวนประกอบของผลิตตูแชโชวสินคารุน TRM - J350X สวนยอย BODY 2 (ตอ) 

No. NAME  Q' TY EXPLANATION   

15 DOOR ASSY    1 ชุดประตูโดยจะประกอบเขากับบานพับดานบน(No.16)และ 

          ลาง(No.18)     

16 HINGE UPR RT ASSY   1 บานพับดานบน     

17 HINGE COLLAR   2 ใสระหวางบานพับทั้งสองดานกบัประตูไวเปนจุดหมุนเวลา 

          เปดปดประตู     

18 HINGE LWR RT AU   1 บานพับดานลาง     

19 DOOR CLOSING SPRING 1 เปนสปริงชวยการผอนแรงดกึกลับเวลาปดประต ู

20 SPRING COVER   1 ตัวครอบสปริงเวลายึดหรือหดเปนตัว safety 

21 LOCK BKT B LT   1 ไวใชlockประตูเวลาจัดสงประตูจะไดไมเปดออก 

22 SHADE FIXTURE UPR   1 ตัวยึดOUTER SHADEดานบน   

24 OUTER SHADE   1 ตัวปดโครงตูดานบนเพื่อความสวยงาม 

25 SHADE COVER LT   1 ตัวปดครอบOUTER SHADEดานซายเพื่อความสวยงาม 

26 SHADE COVER RT   1 ตัวปดครอบOUTER SHADEดานขวาเพื่อความสวยงาม 

27 OUTER BOX FR PNL LWR AU 2 ตัดปดชุดทําความเย็น(UNIT AY)ดานลาง 

28 RR STOPPER     1 เปนตัวกนัผนังชนกับตูเพื่อใชเวนระยะหางระหวางตูกับผนัง 

31 DOOR SUPPORT AU   1 ไวใชlockประตูเวลาจัดสงประตูจะไดไมเปดออก 

32 WASHER 11     1 แหวนรองกนัการเสียดสีของประตูกับเหล็ก 

34 HINGE SPACER   2 ตัวเพิ่มระยะหางระหวางBODY1กับบานพบั(No.16,No.18) 

35 LAMP AU     1 เปนหลอดไฟขนาดเล็กใชบอกการทํางานของเครื่อง 

67 WIND CONTROL PLT BKT B 2 เปนตัวยึดแผงที่มีชองวาง(No.7)เพื่อใชเปนทางผานของลม 

            เย็นใหลมเยน็ไปสัมผัสกับEvap.ลักษณะหมุนวนไปเรื่อยๆ 
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สวนประกอบภายในของผลติภัณฑตูแชโชวสินคา รุน TRM - J350X (ตอ) สวนยอย: BODY 2  

 
รูปที่ 3.4 ชิ้นสวนภายในของสวนยอย BODY2 
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สวนประกอบภายในของผลติภัณฑตูแชโชวสินคา รุน TRM - J350X (ตอ) สวนยอย: BODY 2  

 

 
รูปที่ 3.5 ชิ้นสวนภายในของสวนยอย BODY2 (ตอ)
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3.4 กระบวนการผลิตตูแชโชวสินคา สามารถแสดงไดตามแผนภูมิตการไหลของกระบวนการได 

ดังนี้     

 

รูป 3.6 แสดงกระบวนการผลิตตูแชโชวสินคา 

 

กระบวนการผลิตหลักของตูแชโชวสินคามข้ัีนตอนดังนี ้

1.PART คือ วัสดุที่ถูกสั่งซื้อจากภายนอกเขามาในกระการบวนการผลิตนี้จะมีการ

ตรวจสอบคุณภาพและนับจํานวนไปดวยถาไมไดตามมาตรฐานจะถูกสงคืน  สวนที่ผานมาตรฐาน

จะใชเปนวัตถุดิบในการผลิต  เชน  STEEL SHEET(แผนเหล็ก), Copper Pipe(ทอทองแดง), 

สายไฟ, ชุดพัดลม, Compressor, EVAPORATOR, Condenser, ลอ, PVC , ประตู, หลอดไฟ  

เปนตน  วัสดุใน PART จะถูกนําไปใชเปน INPUT ในกระบวนการ SUB ASSEMBLE , FINAL 

ASSEMBLE ตอไป 

2. STEEL SHEET เปนแผนเหล็กถูกสั่งซื้อจากภายนอกเขามาในการบวนการนี้จะมีการ

ตรวจสอบคุณภาพและนับจํานวนไปดวยถาไมไดตามมาตรฐานจะถูกสงคืน  โดยจะใชเปน INPUT

กระบวนการเจาะโดย NTC ตอไป 

3. Press พับข้ึนรูปเหลก็ 



 

 

53 

4. Press Break พับข้ึนรูปเหมือนกันแตมีตนทุนที่สุด ใชในผลิตในปริมาณที่มากๆ 

5. WHLDING กระบวนการเชื่อมประกอบดวย 2 ประเภทของการเชื่อมดังนี ้

 5.1 2CO  WHLDING คือกระบวนการเชื่อมดวยคารบอนไดออกไซด  เปนการเชื่อมตาม

แนวของแผนเหล็ก 

 5.2 SPOT WHLDING คือ การเชื่อมจุด โดยการเชื่อมเหล็ก ตอ เหล็กดวยกันดวย

ไฟฟา  เปนการเชื่อมจุดที่มีขนาดไมใหญมาก 

6. Painting  คือกระบวนการการพนสีและรวมไปถึงการอบใหแหงดวย 

7. FOAMING   เปนการรับเอา Outer Box (โครงตูแช) มาปดเทปตรงของรอยตอและรู

ตางๆเพื่อกันไมใหโฟมเขาไป  และยึดโครงตูกับJIG เพื่อกันการพองตัว  หลังจากนั้นจะทําการฉีด

โฟม  

8. SUB ASSEMBLE  เปนการประกอบชุดทําความเย็น(UNIT  AY)  คือกระบวนการนํา 

Comp. , Cond. , พัดลม Cond. , Drier , Power Box  เปนตน  ที่รับจาก Part ที่สั่งซื้อมา    เขากับ

ประกอบกับฐานรองตู (Base Frame) 

9. FINAL ASSEMBLE   เปนการนําเอาชิ้นสวนตางๆจาก Part และ  โครงตูแชหลังฉีดโฟม

แลวจากกระบวนการ Foaming   และฐานรองตู (Base Frame)จากกระบวนการ SUB 

ASSEMBLE นํามาประกอบกันในข้ันของกระบวนการ FINAL ASSEMBLE หลังจากทําการ 

Vaccum และบรรจุสารทําความเย็น R134a  

 10.COOLING  INSPECTION  เปนกระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑ 100% โดยตรวจ

ความเย็น 1 ชม. 

 11. PACKING  เปนกระบวนการทําความสะอาดกอนจะบรรจุหีบหอ   

 12. FINISH GOOD  เปนสินคาสําเร็จรูปสงเขา  WARE HOUSE   
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3.5 สรุปทายบท 
 
 เนื้อหาในบทนี้เปนการกลาวถึงภาพรวมของตูแชโชวสินคา โดยเริ่มต้ังแตตูแชโชวสินคาคือ

อะไร  ขอมูลเบื้องตนของผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา  รุน TRM-J350X  สวนประกอบภายในของผลิต

ตูแชโชวสินคา รุน TRM - J350X  และทายสุดเปนการอธิบายกระบวนการผลิตตูแชโชวสินคาของ

บริษัทกรณีศึกษา โดยผูวิจัยไดดําเนินการศึกษาเพื่อนําขอมูลดังกลาวมาประกอบการดําเนินงาน

ตามเทคนิค QFD ตั้งแตเฟส  1-3  และเทคนิค DFMEA  สําหรับกระบวนการออกแบบและการ

ผลิตตูแชโชวสินคานั้น  ผูประกอบการแตละรายอาจมีกระบวนการออกแบบและการผลิตตูแชโชวที่

ไมเหมือนกัน  แตกตางกันที่เทคนิคเฉพาะของผูออกแบบ  และเครื่องจักรที่ใชในการผลิตแตละราย  

แตกระบวนการโดยทั่วไปมีลักษณะคลายคลึงกัน 
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  บทที่ 4  
 

การประยุกตใชเทคนิค QFD กับกรณีศึกษา 

 ในบทนี้จะกลาวถงึลําดับข้ันตอนของการดาํเนนิงานวิจยั  โดยนําเทคนิค QFD มา

ประยุกตใชกับกรณีศึกษา  รูปแบบของการใชเทคนิค QFD ในงานวิจยันี้จะเปนแบบ 4 เฟส  แตใน

บทนี้จะทาํตั้งแต เฟส 1-2  เนื่องจากวิทยานพินธในบทนี้ จะทาํในเฉพาะสวนของการศึกษาปญหา

ในการออกแบบผลิตภัณฑไมไดลงไปถึงการผลิตจริง  โดยจะมีการปรับการใชงานใหเหมาะสมตอ

การประยุกตใชในกรณีศึกษาและสอดคลองตอเปาหมายในการดําเนนิงานวิจัย  ซึ่งสาํหรับ

กรณีศึกษาในที่นี้คือ  ผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็ง   ซึง่ปจจุบนัเปนผลิตภัณฑที่จะเปดตลาดใหม

ภายในประเทศทําใหในสวนของลูกคา  ไมเคยมีการใชผลิตภัณฑมากอน  ทาํใหลูกคาไมสามารถ

เปรียบเทยีบความพึงพอใจของกรณีศึกษากับคูแขงไดดังนั้นในงานวิจัยนี้จึง   ใหทีมงานในการ

พัฒนา QFD เปนผูประเมนิเพื่อทําการเปรียบเทียบความพึง่พอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑระหวาง

กรณีศึกษากับคูแขง  โดยวตัถุประสงคของการประยุกตใช QFD แบบ 4 Phases ในบทนี ้  เพือ่

ศึกษาปญหาดานการออกแบบและปรับปรุงผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา(showcase) เพื่อตอบสนอง

ความพึงพอใจของลูกคาภายในประเทศ  

 การประยุกตใชเทคนิค QFD กับกรณีศึกษาในบทนี้เร่ิมจากการกอต้ังทีมงานในการ

พัฒนาQFD ขึ้นมา  ซึง่ประกอบดวยทมีงานฝายออกแบบ  ฝายบริการ  ฝายการตลาด โดยทุกฝาย

รวมกันกําหนดเปาหมายของการทาํเทคนคิ QFD ในกรณีศึกษา  และ ศึกษาสภาพการดําเนนิงาน

ในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา  ณ ปจจบุัน  รวบรวมความตองการของลูกคาเกีย่วกับผลิตภัณฑ

และบริการโดยการสัมภาษดวยแบบสอบถาม  และทําการเปรียบเทียบบรษิัทคูแขงเกีย่วกับ

ผลิตภัณฑตูแชโชวสนิคา  ซึ่งเปนผลิตภัณฑที่เหมาะสําหรับแชแข็ง  สําหรับลูกคาของบริษัทคือ  

รานสะดวกซื้อและหางสรรพสินคาภายในประเทศ  ความตองการทางเทคนิคระหวางบริษทัคูแขง

เกี่ยวกับผลิตภัณฑ   ซึ่งจัดเปนสินคาสําหรับลูกคาที่เปนรานสะดวกซื้อรายใหญของประเทศ   

 
4.1 เปาหมายของการใชเทคนิค QFD กับกรณีศกึษา 

 จากการที่กรณีศึกษาจะเปดตลาดใหมภายในประเทศ  ซึ่งทําใหไมสามารถทราบถึง

ความตองการของลูกคาได  ดังนั้นเปาหมายของการใชเทคนิค QFD ในการศึกษา เพื่อตอบสนอง

ความพึงพอใจของลูกคาภายในประเทศ และพัฒนาผลิตภัณฑตูแชโชวสินคาทั้งในดานของ

ผลิตภัณฑและบริการที่สรางความพึงพอใจใหกับลูกคา และเสนอแนะแนวทางในการออกแบบ 
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พัฒนาผลิตภัณฑและบริการตอบริษัทกรณีศึกษา เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาผลิตภัณฑและ

บริการของตูแชโชวสินคาตอไปในอนาคต 
  4.2 แบบสอบถาม 
    4.2.1 การกําหนดบรษิทัคูแขงเพื่อทําการเทียบเคียง 
  สําหรับการเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขงนั้น  ทีมงานของบริษัทและทีมงาน

พัฒนาไดทําการวัดเทียบเคียงสมรรถนะกับบริษัทคูแขง(Competitive  Benchmarking) พิจารณา

จากหลักเกณฑ  ดังนี้    

1)  บริษัทคูแขงจัดอยูในระดับชั้นนําของกลุมอุตสาหกรรมตูแชโชวสินคา 

   2)  บริษัทคูแขงผลิตสินคาสาํหรับกลุมลูกคาคือ  รานสะดวกซื้อและ 

หางสรรพสินคา  ภายในประเทศ 

   3)  บริษัทคูแขงผลิตและจําหนายผลิตภัณฑตูโชวสนิคาแชแข็ง 

  จากเกณฑในการพิจารณาเทยีบเคียงสมรรณะกับบริษัทคูแขง  ทําใหไดบริษัท

คูแขง 1 รายทีผ่านเกณฑทั้งหมดคือ  บริษทัคูแขง F   
 4.2.2 การรวบรวมประเดน็ความตองการ 
  จากการสอบถามชํานาญการในสวนของฝายการตลาด  ฝายบริการ  และฝาย

ออกแบบ  รวมทั้งการศึกษาขอมูลของผลิตภัณฑและบริการของตูแชโชวสินคา  และขอมูลจาก

รายงานวิจัยที่กลาวไวแลวในบทที่ 2 สามารถสรุปเปนความตองการหลักซึ่งเกี่ยวกับผลิตภัณฑและ

บริการไดทั้งสิ้น 2 ประเด็นความตองการหลัก  โดยแบงเปน 8 กลุมตามขอบเขตที่งานวิจัยนี้สนใจ  

ไดแก 

ตารางที่ 4.1 สรุปรายการความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑตูโชวสนิคาแชแข็ง 

กลุมความตองการ ความตองการ 

 1.การทํางาน 

ความสะดวกในการใชสอย 

ประหยัดพลงังาน 

เสียงเงียบ 

การเก็บความเย็น 

การถนอมอาหารแชแข็งใหสดเปนเวลานาน 

 2.ที่เก็บของภายใน 

ไมมีกลิ่น 

มีแสงสวางสาํหรับการมองเห็นสนิคาอยางชัดเจน 

มีพื้นที่เก็บของมาก 

ปรับเปลี่ยนพืน้ที่เก็บของไดตามความตองการ 

ที่เก็บของงายตอการใชและงายตอการมองเหน็ 



 

 

57 

ตารางที่ 4.1(ตอ) สรุปรายการความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็ง       

กลุมความตองการ ความตองการ 

2.ที่เก็บของภายใน 

ทําความสะอาดงาย 

ภาชนะเก็บของและอื่นๆงายตอการจับและใชงาน 

พื้นที่เก็บของปองกนัสนิม 

 3.ประกันคุณภาพ ทนทานสามารถทํางานไดอยางตอเนื่องตลอดเวลา  

 4.การบริการ 

การติดตั้งรวดเร็ว  

ติดตั้งละเอียดสวยงาม ไมมีเศษวัสดุตกหลนหนางาน  

มีสาขาใหบริการใกลสถานประกอบการของทาน  

มีตัวแทนจําหนายหลายสาขา  

มีบริการหลงัการขายที่สะดวกและรวดเร็ว  

ราคาคาบริการหลังการขายต่ํา  

 5.บุคลากร 

บุคลากรของบริษัทมีอัธยาศัยที่ดีเสมอ  

บุคลากรของบริษัทมีความรูในการตอบคําถาม  

บุคลากรของบริษัทเต็มใจใหความชวยเหลือลูกคา  

 6.รานคา 

งายตอการเคลื่อนยาย  

มีขนาดพืน้ที่เหมาะสมกับรานคา  

สามารถใชตกแตงรวมกับรานคาได  

 7.ราคา ราคาถูก  

 8.รูปทรงภายนอก 
มีจอบอกอุณหภูมิของตูแชตลอดเวลา 

มีสีสันที่แตกตางกนัใหเลือก 

 
  4.2.3 การรวบรวมขอมูลจากแบบสอบถาม 
  ผูวิจัยดําเนินการรวบรวมขอมูลดานความคิดเห็นเกี่ยวกับผลิตภัณฑตูโชวสินคา

แชแข็งดวยแบบสอบถาม  หลังจากนั้นนําขอมูลที่ไดเขาสูการวิเคราะหดวยเทคนิค QFD สําหรับ

แบบสอบถามในกรณีศึกษานี้ไดแสดงไวในภาคผนวก ก. ผูวิจัยไดจัดเตียมแบบสอบถามขึ้นโดย

พิจารณากลุมผูตอบคือ กลุมลูกคาเปาหมาย คือ กลุมลูกคาเปาหมายซึ่งจําหนายอาหารแชแข็ง 

ประเภท รานสะดวกซื้อ  หรือ  หางสรรพสินคา  ซึ่งสวนใหญอยูภายในประเทศไทย  ซึ่งผูวิจัยทํา

การสํารวจขอมูลดวยวิธีสัมภาษดวยแบบสอบถาม      
   4.2.3.1 ลักษณะของแบบสอบถาม กลุมลูกคาเปาหมาย 
   แบบสอบถามที่ 1: สําหรับลูกคาแบงออกเปน 2 สวนดงัตอไปนี้ 
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   สวนที่ 1 ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม จํานวน 1 ขอ เพื่อใชในการ

จําแนกกลุมลูกคาผูกรอกแบบสอบถาม 

  สวนที่ 2 ขอมูลที่มีผลตอการตัดสินใจเลือกใชผลิตภัณฑ แบบสอบถามที่ใชจะเปน

คําถามปลายปดเปนหลัก  และเพื่อเปดโอกาสใหผูตอบแบบสอบถามแสดงความคิดเห็นไดใน

ประเด็นที่ไมปรากฏในแบบสอบถาม  จึงไดจัดเตรียมสวนสําหรับเพิ่มเติมประเด็นความตองการ

และแสดงความคิดเห็นไดอยางเสรี  คําถามจะเปนแบบใหผูตอบแบบสอบถามระบุระดับ

ความสําคัญของประเด็นความตองการ 

   โดยประเด็นความตองการทั้งหมด 29 ประเด็นนี้จะตองไดรับการใหคะแนน

ความสําคัญโดยกลุมตัวอยางเพื่อใชเปนแนวทางในการวิเคราะหเพื่อใหสามารถตอบสนองตาม

ประเด็นไดอยางถูกตอง   โดยผูตอบตองระบุความสําคัญของประเด็นนั้นๆเปนตัวเลขตั้งแต 1 ถึง 9 

โดยหากเลือก 1 แสดงวา  ไมมีความสําคัญและไมมีผลตอการตัดสินใจซื้อเลย  และหากเลือก 9 

แสดงวา  สําคัญและมีผลตอการตัดสินใจซื้อมากที่สุด  การที่ตองใชสเกล 1 ถึง 9 ซึ่งแบงระดับ

ความสําสญัไดถึง 9 ระดับเพื่อใหสามารถแยกแยะความแตกตางแมเพียงเล็กนอยของระดับความ

ตองการไดอยางชัดเจน  ซึ่งจะสังเกตไดยากขึ้นหากใชสเกลที่มีความละเอียดต่ํากวา 

 

   แบบสอบถามที่ 2: สําหรับทมีงานในการพฒันา QFD มีเนื้อหาดังตอไปนี ้

   สวนที่ 3 ขอมูลความพึงพอใจในเชิงเปรียบเทียบกับคูแขง โดยมีประเด็นที่จะ

เปรียบเทียบกับคูแขงทั้งหมด 29 ประเด็น  ในสวนนี้ เนื่องจากผลิตภัณฑไม เคยจําหนาย

ภายในประเทศมากอนดังนั้นลูกคาจึงไมสามารถเปรียบเทียบความพึงพอใจได ดังนั้นทาง 

แบบสอบถามในสวนนี้จึงใหทีมงานวิจัย และพัฒนา QFD เปนผูประเมิน   

 
  4.2.4 การหาคาเฉลี่ยจากแบบสํารวจ 
   แบบสํารวจที่ไดจัดทําขึ้นมีลักษณะเปนการเลือกใหคะแนน(Ratings) จากขอมูล

ที่ไดรับ(Data)  สามารถทําการหาคาที่จะนํามาใชเปนตัวแทนของขอมูลทั้งหมด  โดยในที่นี้จะใช

คาเฉลี่ยของขอมูล(Average)  ในการสรุปวาคาเฉลี่ยของกลุมขอมูลเชิงจิตพิสัย(Group 

Judgment) ที่ไดรับการตอบกลับมาจากผูตอบแบบสํารวจ  วิธีที่ใหคาเฉลี่ยที่นาเชื่อถือ  คือการใช

คาเฉลี่ยเรขาคณิต(Geometric Mean)  โดยกําหนดให 
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1 2 3 ...N
nGeometric Mean N N N N= × × × ×  

 

  N = คาขอมูลที่ไดรับจากแบบสอบถาม 

  1,2,3,…,N = จํานวนขอมูล 

 
4.2.5 ผลสรุปผลขอมูลจากแบบสํารวจ 

  จากแบบสํารวจทั้ง 3 สวนที่ไดกลาวมาแลวไดทําการสงใหกับลูกคาและทีมงาน  

พรอมกับรูปของผลิตภัณฑที่จะทําการปรับปรุง  พบวาผูสงแบบสํารวจกลับมารวมทั้งหมดใน

ตารางที่ 4.2  รวมแบบสํารวจทั้งหมด  22  แบบสํารวจ  โดยดําเนินการหาคาเฉลี่ยเรขาคณิตของ

ขอมูลที่ไดรับจากการสํารวจ   

ตารางที่ 4.2 สรุปจํานวนแบบสอบถามที่ไดรับการสํารวจ 

รายละเอียด จํานวนแบบสอบถาม 

 รานสะดวกซือ้ 20 

 หางสรรพสนิคา - 

 ทีมวิจัย  และพัฒนา QFD 2 

 รวมแบบสอบถามทั้งหมด 22 

 
4.3 การดําเนนิการวิจัยโดยการใชเทคนิค QFD แบบ Four-Phases ในการดําเนินงานวิจยั 

จากการออกแบบผลิตภัณฑและบริการของผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็งรุน TRMJ-350X

โดยประยุกตใชเทคนิค QFD เฟสที่ 1-2 อาจเกิดขอผิดพลาดในกระบวนการออกแบบไดเนื่องจากตู

โชวสินคาแชแข็งรุน TRMJ-350X เปนผลิตภัณฑใหมที่มีชวงอุณหภูมิต่ํามากและชวงอุณภูมิ

ดังกลาวทางบริษัทกรณีศึกษายังไมเคยทําการผลิตมากอน ดังนั้นผูวิจัยจึงไดนําเทคนิค DFMEA 

มาประยุกตใชในการคนหาปญหาที่แทจริงของกระบวนการออกแบบ สาเหตุของปญหา ความ

รุนแรงและโอกาสของปญหาที่จะเกิดขึ้นพรอมทั้งระดมสมองในการหาแนวทางในการแกปญหา 

ปองกันการเกิดซ้ําของปญหานั้นๆและเพื่อปองกันความลมเหลวตอแผนการออกแบบ และเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการออกแบบผลิตภัณฑและบริการ จากขั้นตอนของ QFD ในเฟสที่ 1-2  
4.3.1 Product Planning Matrix: Matrix I 

  การดําเนินงานวิจัยดวยเทคนิค QFD เมตริกที่ 1 ในขั้นตอนนี้จะทําการแปลงความ

ตองการของลูกคา (Customer Requirements) ที่ไดรับขอมูลจากการวิจัยตลาดใหอยูในรูปของ

ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) เพื่อใชในการออกแบบขอกําหนดตางๆ ที่มี
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ผลตอการปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็งใหเกิดความพึงพอใจกับลูกคามาก

ยิ่งขึ้น โดยสวนประกอบของการวางแผนผลิตภัณฑของเมตริกที่ 1 ดังแสดงในรูปที่ 4.1 ไดดังนี้ 

 
รูปที่ 4.1 สวนประกอบของการวางแผนผลติภัณฑของเมตริกที่ 1 (Product Planning Matrix) 

 
  4.3.1.1 ขั้นตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที่ 1 ในการดําเนินงานวจิัย 
  1) ความตองการลูกคา (Customer Requirements) ไดมาจากการวิจัยตลาดวา

ส่ิงที่ลูกคาคาดหวังที่จะไดรับจากผลิตภัณฑตูแชโชวสินคาคืออะไร แสดงรายละเอียดดังตารางที่ 

4.3 

  2) การวิเคราะหคูแขง (Competitive Evaluation) ประกอบดวยคะแนนที่แสดงถึง

ระดับความพึงพอใจตอผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็งในปจจุบันของบริษัท(Current Satisfaction 

Performance) และระดับคะแนนบริษัทคูแขง (Competitor Satisfaction Performance) โดย

ทีมงานในการพัฒนา QFD ไดทําการประเมินแบบสอบถามที่ 2 ในภาคผนวก ก.  ทางทีมงาน

พัฒนาของบริษัทไดใชเกณฑระดับความสําคัญเปาหมายของผลิตภัณฑที่ตองพัฒนา  จากระดับ

คะแนนของคูแขงที่ไดรับระดับคะแนนที่สรางความพึงพอใจใหกับลูคามากที่สุดเปนตัวเปรียบเทียบ

ในการพัฒนา  โดยถือวาระดับคะแนนนั้น  เปนคะแนนที่จะสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา  และ

ผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา  ที่พัฒนาจะสามารถแขงขันกับบริษทัคูแขงได  ผลสรุปของคะแนนระดับ

ความพึงพอใจไดแสดงในตารางที่ 4.3 

  3) ระดับความสําคัญของความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑตูโชวสินคาแช

แข็ง (Importance Level) เปนคาความสําคัญที่ลูกคาใหแกความตองการของลูกคาแตละขอวา
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เปนอยางไร ซึ่งขอมูลเหลานี้ไดรับจากแบบสอบถามแบบที่ 1 ในภาคผนวก ก. ผลสรุปคะแนน

ระดับความสําคัญ ดังแสดงในตารางที่ 4.3 

ตารางที ่4.3 สรุปคะแนนระดบัความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็ง คาเปา 

หมายของการพัฒนา และระดับความสําคญัของความตองการแตละขอ 

ลําดับ ประเด็นความตองการของลกูคา 
ระดับความพงึพอใจของลกูคา 

คา

เปาหมาย ระดับ 

ตอผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็ง ในการ ความ 

บริษัทตัวอยาง บริษัทคูแขง F พัฒนา สําคัญ 

1 ความสะดวกในการใชสอย  1.5 4 4 9.00 

2 การเก็บความเย็น  3 4 4 8.80 

3 ประหยัดพลงังาน 3 2 3 8.80 

4 การถนอมอาหารแชแข็งใหสดเปนเวลานาน 3 4 4 8.74 

5 ทนทานสามารถทํางานไดอยางตอเนื่องตลอดเวลา 3.5 4 4 8.63 

6 บุคลากรของบริษัทเต็มใจใหความชวยเหลือลูกคา 3 3 3 8.42 

7 ไมมีกลิ่น  4 4 4 8.37 

8 พื้นเก็บของปองกันสนิม  3 3 3 8.35 

9 บุคลากรของบริษัทมีความรูในการตอบคําถาม 4 3 4 8.24 

10 มีบริการหลงัการขายที่สะดวกและรวดเร็ว 3 3 3 7.98 

11 มีพื้นที่เก็บของมาก  3 3 3 7.88 

12 ราคาคาบริการหลังการขายต่ํา  3 3 3 7.88 

13 มีสาขาใหบริการใกลสถานประกอบการของทาน 2 4 4 7.84 

14 มีขนาดพืน้ที่เหมาะสมกับรานคา 4 3.5 4 7.78 

15 บุคลากรของบริษัทมีอัธยาศัยที่ดีเสมอ 3 4 4 7.73 

16 มีจอบอกอุณหภูมิของตูแชตลอดเวลา 2 4 4 7.83 

17 ทําความสะอาดงาย 4 4 4 7.71 

18 ติดตั้งละเอียดสวยงาม ไมมีเศษวัสดุตกหลนหนางาน 4 4 4 7.72 

19 งายตอการเคลื่อนยาย  4 3 4 7.71 

20 ราคาถูก  4 2 4 7.97 

21 เสียงเงียบ  3 3 3 7.69 
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 ในการคัดเลือกประเด็นความตองการเพื่อเขาสู QFD ผูวิจัยไดทําการคัดเลือกประเด็น

ความตองการที่มีระดับความสําคัญมากกวาคาเฉลี่ยของทั้ง 29 ประเด็นเพื่อใหสามารถสนอง

ความตองการในประเด็นที่มีความสําคัญมากวากอน โดยคะแนนเฉลี่ยของทั้ง 29 ประเด็นเทากับ 

7.68 ดังนั้นประเด็นความตองการในลําดับที่ 1-21 จะนําไปใชกับเทคนิคการแปลหนาที่เชิง

คุณภาพตอไป 

 4) ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) เปนขอมูลเชิงเทคนิคที่

จะสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา โดยไดมาจากทีมผูผลิตและทีมพัฒนาของบริษัท 

ซึ่งไดทําการสรุปความตองการเชิงเทคนิค  รวมถึงรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคไวใน

ตารางที่ 4.4 

ตารางที่ 4.4 สรุปรายละเอียดของความตองการเชงิเทคนิคของผลิตภัณฑตูโชวสิคาแชแข็ง 

ความตองการเชิงเทคนิค รายละเอียด 

1.ความดงัของเสียงดานหนาตูแช ความดังของตูแชดานหนา  โดยหนวยวัดเปนเดซิเบล 

2.ชวงอุณหภมูิที่ใชงาน ชวงอุณหภูมิการทํางานของตูแช โดยหนวยวัดเปน 0C  

3.ความแปรผนัของอุณหภูม ิ ความแปรผันของอุณหภูม ิ โดยหนวยวัดเปน 0C  

4.ประสิทธิภาพความจุของตู (ปริมาตรความจุสุทธทิี่ใชงานไดจริง/ 

 ดวยปริมาตรความจุรวม)*100  โดยหนวยวดัเปน % 

5.ระบบไฟที่ใชภายในตู เปนระบบไฟทีใ่ชภายในตูมหีนวยวัดเปน Vol. 

6.ประกันCompressor,ชิ้นสวนตางๆ

(Parts)ภายในเวลา 

เปนระยะเวลาการประกนัคอมเพรสเซอร  และ 

ชิ้นสวนตางๆโดยหนวยวัดเปน ป 

7.ประกันคาแรงงานซอมฟรีภายใน

ระยะเวลา 

เปนระยะเวลาการประกนัคาแรงงานซอมฟรีโดย 

หนวยวัดเปน ป 

8.ความ กวาง*ลึก*สูง ของตู ขนาดความกวาง ลึก สูงของตูโดยมหีนวยวัดเปน ม.ม. 

9.เวลาการถอดประกอบโครงตูแช

ภายนอก 

เปนเวลาเฉลี่ยในการถอดประกอบโครงตูแช  โดย 

หนวยวัดเปนนาท ี

10.จํานวนจอบอกอุณหภูมภิายใน เปนจํานวนจอแสดงอุณหภูมิภายในตูแช  โดยหนวย 

วัดเปนจอ 

11.น้ําหนกัของตู ขนาดน้าํหนักรวมสุทธิของตูแช  โดยหนวยวัดเปนก.ก. 

12.ตนทนุการผลิต เปนตนทุนในการผลิตมีหนวย บาท 

13.คะแนนประเมินความพึงพอใจใน

การใหบริการของเจาหนาที ่

คะแนนประเมนิความพงึพอใจในการใหบริการของ

เจาหนาที่โดยใหลูกคาเปนผูประเมิน  โดยหนวยวัดเปน

คะแนน 
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ตารางที่ 4.4 สรุปรายละเอียดของความตองการเชงิเทคนิคของผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็ง (ตอ) 

ความตองการเชิงเทคนิค รายละเอียด 

14.คะแนนประเมินความรูหลังจาก

อบรมใหแกเจาหนาที ่

คะแนนทดสอบความรูหลงัจากการอบรมใหแกเจาหนาที่

โดยหนวยวัดเปน คะแนน 

15.จํานวนสาขาที่ใหบริการ เปนจํานวนสาขาที่ใหบริการ  โดยมหีนวยวดัเปนสาขา 

16.การใชกระแสไฟ เปนการใชกระแสไฟฟาตอวนั โดยมีหนวยเปนหนวยตอ

วัน 

17.ชนิดของวสัดุที่ใชในการทําตูแช เปนชนิดของวสัดุที่ใชทําตูแชเพื่อปองกันสนิมโดยหนวย

วัดเปนชนิดวัสดุ 

 

 5) เปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operation Goals of Technical 

Requirements) คือ การกําหนดเปาหมายของความตองการเชิงเทคนิคแตละขอวามีเปาหมายเปน

อยางไร  สรุปรายละเอียดดังตารางที่ 4.5 

 จากรูปที่ 4.2 แผนผัง QFD เมตริกที่ 1 ความตองการลูกคาดานราคาถูกมี

ความสัมพันธกับความตองการทางเทคนิคคือ ตนทุนในการผลิต  ซึ่งไมสามารถเปดเผยได  ดังน้ัน

ความตองการเชิงเทคนิคจึงไมสามารถระบุคาได และไมนําไปคิดคาตอไป    

 การใชกระแสไฟเนื่องจากอยูในชวงอุณหภูมิการทํางานคนละอุณหภูมิจึงไม

สามารถเปรียบเทียบคาไดจึงใชสัญลักษณ  “ - ”  แตสามารถใชในการกําหนดคาเปาหมายได  

 ประสิทธิภาพความจุของตูไดจาก (ปริมาตรความจุสุทธิ /ปริมาตรความจุ

รวม)*100 แตเนื่องจากมีความหนาของฉนวนกันความรอนไมเทากัน เพราะคนละชวงอุณหภูมิจึง

ไมสามารถเปรียบเทียบคาได แตสามารถใชกําหนดคาเปาหมายไดเชนกัน 

 6) ระดับความยากในการพัฒนาความตองการเชิงเทคนิค (Degree of 

Organization Difficulty) เปนดัชนีที่ใชเปนตัวบงชี้วาในการพัฒนาตามความตองการเชิงเทคนิคใน

แตละขอมีระดับความยากมากนอยเพียงใด โดยคํานึงถึงขอจํากัดตางๆ ของบริษัท ซึ่งขอมูลนี้

ไดมาจากการใหทีมวิจัยและพัฒนา QFD เปนผูประเมิน และผลสรุประดับความยากในการพัฒนา

ความตองการเชิงเทคนิค  สรุปดังตารางที่ 4.5 

               7) ทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมาย (Movement of Target) คือ การ

กําหนดทิศทางในการเคลื่อนไหวของเปาหมายวาจะมีความเปนไปไดในลักษณะใดใน 3 ลักษณะ

ดังตอไปนี้  

 แนวโนมคาเปาหมายปรับเพิ่มข้ึน ใชสัญลักษณ    หมายถึง หากสามารถเพิ่มคา

เปาหมายที่ตั้งไวไดก็ยิ่งดี  
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              แนวโนมคาเปาหมายคงที่ ใชสัญลักษณ         หมายถึง  คาเปาหมายที่ตั้งไวเดิม

ดีอยูแลว  หากสามารถทําไดตามเปาหมายเดิมที่วางไวก็สามารถเพียงพอที่จะตอบสนองความ

ตองการของลูกคาไดตามเกณฑเหมาะสมและเพียงพอ  

              แนวโนมคาเปาหมายปรับลดลง  ใชสัญลักษณ     หมายถึง  หากสามารถลดคา

เปาหมายที่ตั้งไวไดก็ยิ่งดี 

 ความสําคัญของการดําเนินทิศทางในการพัฒนาเปาหมาย  เปนการบงชี้วาในอนาคต  

หากสามารถปรับเปล่ียนในทิศทางที่ทําใหผลิตภัณฑมีการพัฒนาในทางที่ดีขึ้นได  ควรจะ

ดําเนินการตอไป  และผลสรุปของทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมายแสดงดังตารางที่ 4.5 

ตารางที่ 4.5 สรุปความตองการเชิงเทคนิคที่สามารถตอบสนองความตองการของลกูคา 

ลําดับ ความตองการเชิงเทคนิค คาเปาหมาย 

ทิศทาง

เพื่อการ 

ระดับความ

ยากใน 

           พัฒนา การพัฒนา 

1  ความดงัของเสียงดานหนาตูแช   ≤  55 เดซิเบล      3 

2  ชวงอุณหภูมทิี่ใชงาน   ≤ -20 ถงึ -24 0C       5 

3  ความแปรผนัของอุณหภูม ิ   3 0C       1 

4  ประสิทธิภาพความจุของตูแช ≥ 64.5%      5 

5  ระบบไฟที่ใชภายในตู 220 โวลต     3 

6  ประกนัCompressor,ชิ้นสวนตางๆ(Parts)ภายในเวลา 1,1ป      1 

7  ประกนัคาแรงงานซอมฟรีภายในระยะเวลา 1ป      1 

8  ความกวาง,ลึก,สูง ของตูแช 584x648x1782 ม.ม.      1 

9  เวลาการถอดประกอบโครงตูภายนอก  7 นาท ี     2 

10  จํานวนจอบอกอุณหภูมิภายใน   1จอ      3 

11  น้าํหนักของตูแช 102 กิโลกรัม      1 

12  คะแนนประเมินความพงึพอใจในการใหบริการของ คะแนนเต็ม      - 

  เจาหนาที ่       

13  คะแนนประเมินความรูหลงัจากอบรมใหแกเจาหนาที ่ คะแนนเต็ม     - 

14  จํานวนสาขาที่ใหบริการ   1 สาขา      1 

15  การใชกระแสไฟ     ≤ 14.5 หนวย/วัน      5 

16  ตนทนุการผลติ   -             - 

17  ชนิดของวัสดุที่ใชในการทาํตูแช   เหล็กเคลือบสีกันสนิม     1 
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8)   ความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค

(Relationship between Customer Requirements and Technical Requirements) เปนการ

ระดมความคิดจากทีมพัฒนาของบริษัทถึงความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความ

ตองการเชิงเทคนิค  โดยตั้งคําถามวา “ถาเราทําการควบคุมความตองการเชิงเทคนิคดังกลาว  จะ

สามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพของความตองการของลูกคาดังกลาวหรือไม  และถาควบคุมไดจะ

สามารถควบคุมไดมากนอยเพียงใด”  คะแนนความสัมพันธและผลสรุปของความสัมพันธระหวาง

ความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค  โดยระดับความสัมพันธที่ใชเปนตัวเลข  มี

ความหมายดังนี้  

 เลข 9 หรือ Strong relationship  หมายถงึ มีความสมัพนัธอยางมาก 

 เลข 3 หรือ Moderate relationship  หมายถึง มีความสมัพันธปานกลาง 

 เลข 1 หรือ Weak relationship  หมายถงึ มีความสมัพนัธนอย 

 ชองวาง หรือ No relationship  หมายถงึ ไมมีความสัมพันธซึ่งกันและกัน 

  จากรูปที่ 4.2 แผนผัง QFD เมตริกที่ 1  สําหรับความตองการของลูกคาเกี่ยวกับบุคลากร

ของบริษัทเต็มใจใหความชวยเหลือลูกคา   บุคลากรของบริษัทมีความรูในการตอบคําถาม  และ  

บุคลากรของบริษัทมีอัธยาศัยที่ดีเสมอ  ซึ่งมีความสัมพันธกับความตองการเชิงเทคนิคคือ   คะแนน

ประเมินความพึงพอใจในการใหบริการของเจาหนาที่  และ  คะแนนประเมินความรูหลังจากอบรม

ใหแกเจาหนาที่  ซึ่งในสวนนี้เองทางบริษัทกรณีศึกษาไมเคยทําการประเมินคะแนนดังกลาวมา

กอนจึงใชสัญลักษณ  “ - ”  แตทางผูวิจัยไดเสนอไวเพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุง

บริการของบริษัทกรณีศึกษา    

 9) ความสัมพันธรวมกันของความตองการเชิงเทคนิค(Co-Relationship of 

Technical Requirements) เปนการพิจารณาถึงความสัมพันธของความตองการทางเทคนิคแตละ

ตัววามีความสัมพนัธกันอยางไร  ซึ่งอยูสวนบนสุดของ QFD  เมตริก  ประกอบดวย 2 สวน  คือ  

สวนที่แสดงความสัมพันธทาง  “ + ”  หรือเสริมกัน  และสวนที่แสดงความสัมพันธ “ - ” หรือขัดแยง

กัน  โดยมีจุดที่ตองพิจารณาอยางระมัดระวัง  คือ  ในสวนของความตองการเชิงเทคนิคที่มี

ความสัมพันธทางขัดแยงตอกัน  ซึ่งทีมพัฒนาของบริษัทจะตองนําขอมูลความสัมพันธเหลานี้มา

พิจารณาประกอบ  เพื่อชวยใหการปรับปรุงเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ  โดยใชสัญลักษณแสดง

ระดับความสัมพันธ  ดังนี้ 

        หรือ Strong แสดงวาขอกําหนดทัง้สองขอมีความสัมพันธกนัมาก 

    X หรือ  Week  แสดงวาขอกําหนดทัง้สองขอมีความสัมพันธกนันอย 
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 10) การเปรียบเทียบขอมูลความตองการเชิงเทคนิคของบริษัทและบริษัทคูแขง 

(Competitive Technical Assessment) เปนการเปรียบเทียบดวยการทดสอบ เพื่อวัดผลของ

ขอมูลทางเทคนิคแตละขอของบริษัทตัวอยางและบริษัทคูแขง แสดงดังตารางที่ 4.6 

ตารางที่ 4.6 สรุปการเปรียบเทียบขอมูลความตองการเชงิเทคนิคระหวางบริษทัและบริษัทคูแขง 

ความตองการเชิงเทคนิค คาเปาหมาย ความสามารถของบริษัท 

        ในการพัฒนาสูเปาหมาย   

        บริษัทตัวอยาง บริษัท F   

 1.ความดังของเสียงดานหนาตูแช      ≤ 55 เดซิเบล   60 เดซิเบล  55 เดซิเบล   

 2.ชวงอุณหภมูิที่ใชงาน     ≤ -20 ถงึ -25 0C    0 ถึง 10 0C   -20ถึง-24 0C    

 3.ความแปรผันของอุณหภูม ิ     3 0C    3 0C   3 0C    

 4.ประสิทธิภาพความจุของตูแช   ≥ 64.5%   70%  64.5%   

 5.ระบบไฟที่ใชภายในตู   220 โวลต   100 โวลต   220 โวลต   

 6.ประกันCompressor ชิ้นสวนตางๆ(Parts)ภายในเวลา   1,1 ป   1,1 ป  1,1 ป   

 7.ประกันคาแรงงานซอมฟรีภายในระยะเวลา   1 ป   0.5 ป  1 ป   

 8.ความกวาง ลึก สูง ของตู   584x648x1782มม.  584x648x1782มม. 670x672x1980 มม.  

 9. เวลาการถอดประกอบโครงตูภายนอก    7 นาท ี  7 นาท ี  9 นาท ี  

 10.จํานวนจอบอกอุณหภูมภิายใน      1 จอ   0 จอ  1 จอ   

 11.น้าํหนักของตู   102 กิโลกรัม   102 กิโลกรัม  123 กิโลกรัม   

 12.คะแนนประเมินความพงึพอใจในการใหบริการ จนท.   คะแนนเต็ม            -              -   

 13.คะแนนประเมินความรูหลังจากอบรมใหแกเจาหนาที ่     คะแนนเต็ม            -              -   

 14.จํานวนสาขาที่ใหบริการ      1 สาขา   1 สาขา  1 สาขา   

 15.การใชกระแสไฟ   ≤ 14.5 หนวย/วัน            -  14.5  

 16.ตนทุนการผลิต   -            -              -  

 17.ชนิดของวสัดุที่ใชในการทําตูแช   เหล็กเคลือบสีกัน  เหล็กเคลือบสีกัน  เหลก็เคลือบสี  

     สนิม  สนิม  กันสนิม   

 

 11) คาระดับน้ําหนัก (Column Weights) เปนการหาคาควาวสําคัญของความ

ตองการเชิงเทคนิคแตละตัวจากผลรวมของผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการของ

ลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค(Relationships Between Customer Requirements and 
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Technical Requirements) กับระดับความสําคัญของความตองการของลูกคา(Importance 

Level) 

 12) ลําดับความสําคัญโดยการเปรียบเทียบ (Technical Importance Relative 

Weight) เปนการหาสัดสวนของลําดับความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิคในแตละ

ขอกําหนดเทียบกับความตองการเชิงเทคนิคทั้งหมดใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต 

 13) คาอัตราสวนการปรับปรุง (Improvement Ratio) เปนเปาหมายในการ

ปรับปรุงผลิตภัณฑเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา เปนอัตราสวนที่ไดมาจากการเอาระดับ

ความสําคัญเปาหมายของผลิตภัณฑที่ตองพัฒนา  หารดวยระดับความพึงพอใจที่ลูกคามีตอ

ผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็งของบริษัทตัวอยาง 

  
 4.3.1.2 แผนผัง QFD เมตริกที่ 1 
 จากขั้นตอนการสรางแผนผงั QFD เมตริกที่ 1 ที่ไดกลาวมาขางตนในหวัขอ 4.3.1.1 

ดังนัน้แผนผัง QFD เมตริกทีไ่ดรับ แสดงดังรูปที ่4.2 
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4.3.2 Phase 2: Product Design Matrix: Matrix II 
  QFD Matrix ที่ 2 คือ Product Design Matrix ซึ่งเปนเมตริกที่แปลงความ

ตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirement) ใหอยูในรูปของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน

สวนประกอบ (Part Characteristic Requirements) โดยมีสวนประกอบของการออกแบบของ

เมตริกที่ 2 แสดงในรูปที่ 4.3 

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 4.3 สวนประกอบของการออกแบบผลิตภัณฑของเมตริกที่ 2 (Product Design Matrix) 
 

4.3.2.1 ขั้นตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที่ 2 

1) ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirement) ไดมาจากสวนที่ 4 ของ

หัวขอที่ 4.3.1.1 ของเมตริกที่ 1 โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Input ในเมตริกที่ 2 ซึ่ง

จะทําการแปลงความตองการเชิงเทคนิค(Technical Requirement) ที่ไดมาจากการทํา QFD 

เมตริกที่ 1 ใหอยูในรูปของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ(Part Characteristic 

Requirements) ทั้งหมด 21 หัวขอที่มีทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมาย(Movement Of 

Target) ที่ตองปรับลดลงและปรับเพิ่มข้ึน เพื่อที่จะสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา

ไดดียิ่งขึ้น  ดังแสดงในตารางที่ 4.7 สวน 8 หัวขอที่ไมทําการศึกษาเนื่องจากมีทิศทางสําหรับการ

พัฒนาเพื่อเปาหมายดีอยูแลว  แตหลังจากการพัฒนาผลิตภัณฑความตองการเชิงเทคนิคทั้ง 8 

หัวขอที่ไมทําการศึกษาตองมีความสามารถที่ไมเปลี่ยนแปลง   
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2) เปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operation Goals of Technical  

Requirement) ไดมาจากสวนที ่5 ของหัวขอที่ 4.3.1.1 

3) ระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค  (Technical 

Importance Weights) ไดมาจากสวนที่ 12 คือการจัดลําดับความสําคัญโดยการเปรียบเทียบของ

ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Importance Relative Weight) ในเมตริกที่ 1 โดยที่ทําการ

แปลงคาที่ไดใหอยูในรูปของ Scale 1-9 ตารางที่ 4.7 แสดงระดับนํ้าหนักความสําคัญของความม

ตองการเชิงเทคนิคที่ไดรับ โดยเรียงตามลําดับความสําคัญจากมากไปหานอย 

ตารางที่ 4.7 สรุประดับน้ําหนักความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑตูโชวสิคาแชแข็งรุน TRM-

J350X 

ความตองการเชิงเทคนิค % 

Relative 

ระดับน้ําหนกัความสาํคัญ 

ของความตองการเชิงเทคนคิ 

 1.คะแนนประเมินความพึงพอใจในการใหบริการของเจา 11.8 9.00 

    หนาที ่   

 2.คะแนนประเมินความรูหลังจากอบรมใหแกเจาหนาที ่ 9.5 7.22 

 3.ชวงอุณหภมูิที่ใชงาน 9.1 6.92 

 4.ความแปรผันของอุณหภูม ิ 7.7 5.88 

 5.ประกันCompressor ชิ้นสวนตางๆ(Parts)ภายในเวลา 7.3 5.58 

 6.ประกันคาแรงงานซอมฟรีภายในระยะเวลา 7.3 5.58 

 7. เวลาการถอดประกอบโครงตูภายนอก 6.9 5.30 

 8.ความกวาง ลึก สูง ของตู 6.9 5.24 

 9.จํานวนสาขาที่ใหบริการ 4.7 3.55 

 10.ระบบไฟทีใ่ชภายในตู 4.0 3.04 

 11.การใชกระแสไฟ 3.9 2.98 

 12.ชนิดของวสัดุที่ใชในการทําตูแช 3.7 2.82 

 13.ตนทุนการผลิต 3.5 2.7 

 14.ประสิทธิภาพความจุของตูแช 3.5 2.66 

 15.จํานวนจอบอกอุณหภูมภิายใน 3.4 2.65 

 16.น้าํหนักของตู 3.4 2.61 

 17.ความดังของเสียงดานหนาตูแช 3.4 2.60 
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4) ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic 

Requirement) คือ ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ซึ่งไดมาจากการระดมสมองของ

ทีมงาน เปนการแปลงความตองการทางเทคนิคเขาสูตัวผลิตภัณฑ สามารถวัดคาไดและสามารถ

ตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิค โดยความตองการเชิงเทคนิค 1 ขอ อาจสัมพันธกับ

ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของชิ้นสวนไดมากกวา 1 ขอ 

5) ความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคแตละตัวกับขอกําหนดหรือ

คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Relations Between Technical Requirement And Part 

Characteristic Requirement) โดยใชคําถามวา “ถาเราสามารถควบคุมขอกําหนดหรือคุณสมบัติ

ทางดานสวนประกอบได จะสงผลตอความตองการเชิงเทคนิคมาก/ปานกลาง/นอย/ไมมีผลเลย” 

โดยที่ระดับความสัมพันธที่ใชจะใชเปนตัวเลข โดยมีความหมายดังนี้ 

  Strong Relationship หรือหมายเลข 9  หมายถึงมีความสัมพันธมาก 

  Moderate Relationship หรือหมายเลข 3 หมายถึงมีความสัมพันธปานกลาง 

  Weak Relationship หรือหมายเลข 1  หมายถึงมีความสัมพันธนอย 

No Relationship หรือชองวางที่ไมไดมีการใสหมายเลข หมายถึงไมมี

ความสัมพันธซึ่งกันและกันเลย 

จากรูปที่ 4.4 แผนผัง QFD เมตริกที่ 2  ดานการใชกระแสไฟ และประสิทธิภาพ

ความจุ ไมมีความสัมพันธกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ เนื่องจากในการ

พัฒนาการใชกระแสไฟมีตนทุนและระยะเวลาในการพัฒนาคอนขางสูง  สวนพัฒนาประสิทธิภาพ

ความจุของตูเนื่องจากมีผลกระทบใหตองเปลี่ยนขนาดของตูใหมซึ่งมีตนทุนที่สูงในการพัฒนา จาก

ปญหาดานตนทุนการผลิตที่เพิ่มสูงขึ้นดังนั้นทางบริษัทกรณีศึกษาจึงไมพัฒนาความตองการเชิง

เทคนิคทั้งสอง แตในงานวิจัยไดเสนอไวเพื่อใหทางบริษัทกรณีศึกษาใชเปนแนวทางในการปรับปรุง

พัฒนาผลิตภัณฑตอไป 

6) ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specification) เปน

การกําหนดเปาหมายของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัววามีคุณสมบัติ

เปนอยางไร โดยการระดมความคิดของทีมวิจัยและพัฒนาQFD เปนผูกําหนดคาเปาหมายที่

ตองการ  ซึ่งแสดงไวในตารางที่ 4.8 
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ตารางที่ 4.8 สรุปรายละเอียดของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายการของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ คาเปาหมาย 

1.พัฒนาและปรับปรุงระบบไฟ Compressor 220 โวลต 

2.พัฒนาและปรับปรุงระบบไฟของชุดพัดลม Condenser 220 โวลต 

3.พัฒนาและปรับปรุงระบบไฟของชุดพัดลม Evaporator 220 โวลต 

4.พัฒนาและปรับปรุงความหนาของฉนวนกนัความรอน 61.2 มม. 

5.พัฒนาและปรับปรุงชนิดของสารทาํความเยน็ R-404A 

6.พัฒนาและปรับปรุงเสียงการทาํงานของ Compressor  55 Decibels 

7.พัฒนาและปรับปรุงจํานวนจอแสดงอุณหภูม ิ 1 จอ 

8.ความสามารถในการคัดเลือกบุคลากร มีคุณสมบัติครบ 

9.ประสิทธิภาพในการฝกอบรมบุคลากร ทุกคนไดรับการฝกอบรม 

10.พัฒนาและปรับปรุงระยะเวลาประกนัคาแรง 1 ป 

11.พัฒนาและปรับปรุงแรงมาของ Compressor N/A 

12.พัฒนาและปรับปรุงความเร็วรอบของชุดพัดลม Condenser N/A 

13.พัฒนาและปรับปรุงปริมาณสารทาํความเยน็ N/A 

14.พัฒนาและปรับปรุงพืน้ที่การระบายความรอนของCondenser N/A 

15.พัฒนาและปรับปรุงพืน้ที่การแลกเปลีย่นความรอนของ

Evaporator 

N/A 

หมายเหต ุ N/A คือคาที่ในอตีดเกิดขอบกพรองของการออกแบบบอยสงผลใหตองเปลี่ยนชิน้สวน

เหลานี้อยูบอยครั้ง 

 

7) ระดับน้ําหนัก (Column Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความ

ตองการเชิงเทคนิคแตละตัว จากผลรวมของผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการเชิง

เทคนิคแตละตัวกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Relations between 

Technical Requirements and Part Characteristic Requirement) กับระดับน้ําหนัก

ความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค (Technical Importance Weights) 

8) ลําดับความสําคัญโดยการเปรียบเทียบ (Part Characteristic 

Requirements Importance Weight) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดหรือ

คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ ในแตละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน

สวนประกอบทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซนต 
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4.3.2.2 แผนผัง QFD เมตริกที่ 2 ที่ไดรับ 
จากขั้นตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที่ 2 ที่ไดกลาวมาแลวในหัวขอ 4.3.2.1 

ดังนั้นแผนผัง QFD เมตริกที่ไดรับจะแสดงในรูปที่ 4.4 
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4.4 สรุปทายบท 
 
 เนื้อหาในบทนีเ้ปนการประยกุตใชเทคนิค QFD เพือ่กําหนดวธิีการออกแบบผลิตภัณฑ

และบริการของตูโชวสินคาแชแข็งใหรับความตองการลูกคามากที่สุด  

 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยเริ่มต้ังแตการประชุมทีมระหวางฝายผลิต  ฝายตรวจสอบ

คุณภาพและฝายการตลาดของบริษัท  เพื่อนําเสนอเทคนิค QFD ใหทีมงานทราบ หลังจากนั้นฝาย

การตลาดจะรวมกันกําหนดความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็ง  ฝายผลิต

และฝายตรวจสอบคุณภาพจะรวมกันกําหนดความตองการเชิงเทคนิค  ซึ่งทั้ง 2 ประเด็นนี้เปนสิ่งที่

สําคัญในการทํา QFD เมตริกที่ 1 คือ Product Planning Matrix ผลิตภัณฑที่ใชในการ

เปรียบเทียบนั้นเปนผลิตภัณฑที่มีสวนแบงทางการตลาดในตลาดอาหารแชแข็งในปจจุบันมีมาก

ที่สุด 1 ราย 

 สิ่งที่ไดรับจาก QFD เมตริกที่ 1 คือความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑที่บริษัทจะตอง

มีการพัฒนาทั้งหมด 7 รายการจากทั้งหมด 17 รายการ   

ขั้นตอนตอไปคือ  การนําสิ่งที่ไดรับจากเมตริกที่ 1 มาทํา QFD เมตริกที่ 2 คือ Product 

Design Matrix ซึ่งเมตริกนี้จะทําการแปลงความตองกาเชิงเทคนิคที่ไดรับกับมาจาก QFD เมตริกที่ 

1 ใหอยูในรูปของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ   

สิ่งที่ไดรับจาก QFD เมตริกที่ 2 คือ ทําใหทราบถึงการพัฒนาและปรับปรุงผลิตภัณฑและ

บริการในสวนไหนที่จะตอบสนองตอความตองการของลกูคาได และในเบื้องตนพบวาตองพัฒนา

และปรับปรุงระบบไฟของ Compressor  ชุดพัดลม Evaporator ชุดพัดลม Condenser ใหมีระบบ

ไฟ 220 โวลต เพิ่มความหนาของฉนวนกันความรอนเปน 61.2 มม. เปลี่ยนชนิดของสารทําความ

เย็นเปน R404-A การเลือกเสียงการทํางาน Compressor ตองไมเกิน 55 เดซิเบล เพิ่มจอแสดง

อุณหภูมิจํานวน 1 จอ การคัดเลือกบุคลากรเขาทํางานในบริษัทตองมีคุณสมบัติครบถวนตาม

ตองการ ในการฝกอบรมพนักงานที่เกี่ยวของตองเขาฝกอบรมทุกคน เพิ่มระยะเวลาการประกัน

คาแรงงานเปน 1 ป ในชิ้นสวนอื่นที่ใชสัญลักษณ N/A คือคาที่ผูชํานาญการของบริษัทกรณศีึกษา

ใชประสบการณและความชํานาญในการเทียบเคียงกับผลิตภัณฑรุนอื่นเพื่อชวยในการตัดสินใจ

เลือก  แตจากขอมูลในอดีตพบวาชิ้นสวนเหลานี้มีขอบกพรองในการออกแบบสูง  สงผลใหตองมี

การปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวนนี้อยูเสมอ  ดังนั้นผูวิจัยจึงใชเทคนิค DFMEA ในบทที่ 5 เพื่อลดความ

ลมเหลวอันเกิดจากการออกแบบผลิตภัณฑตูแชโชวสินคาตอไป  
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บทที่ 5 
 

การประยุกตใชเทคนิค DFMEA กับกรณีศึกษา 
  

  จากเนื้อหาในบทที ่ 4 หลงัจากประยกุตใชเทคนิค QFD ในเมตริกที ่ 1-2  ทําใหทราบถงึ

ปจจัยในการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา  และจากขอมูลในอดีตพบวามบีางปจจยัที่มี

ขอบกพรองในการออกแบบสูง  สงผลใหตองมีการปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวนนี้อยูเสมอ  ดงันัน้ผูวิจยั

จึงใชเทคนิค DFMEA (Design Failure Mode and Effect Analysis)  มาใชเปนแนวทางสาํหรับ

การลดขอบกพรองของการออกแบบอันจะเกิดขึ้นไดในอนาคต  และยังจะเปนกระบวนการทีจ่ะ

นํามาประยกุตใชพัฒนาชิ้นสวนเพื่อตอบสนองตอความตองการลูกคาดวย  โดยการพิจารณาคา

ดัชนีความเสี่ยงชี้นาํ (Risk Priority Number) เปนดัชนีในการชี้วดัความสําเร็จ  ผลที่ไดจาก

กระบวนการประยุกตกระบวนการ DFMEA ดังกลาวในบทนี้  จะเปนตัวชีว้ัดในการประเมนิผล

เปรียบเทยีบคาดัชนีความเสีย่งชีน้ํา  และจํานวนชิ้นงานที่ตองทาํการปรับหรือเปลี่ยน  กอนและ

หลังทําการวิจยั 

 
5.1 การดําเนินงานวิจัยโดยการใชเทคนิค DFMEA 
      จากการศึกษาปญหาของผลิตภัณฑและบริการของผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็งรุน 

TRMJ-350X เพื่อทําการออกแบบ โดยประยุกตใชเทคนิค QFD เฟสที่ 1-2 อาจเกิดขอผิดพลาดใน

กระบวนการออกแบบไดเนื่องจากตูโชวสินคาแชแข็งรุน TRMJ-350X เปนผลิตภัณฑใหมที่มีชวง

อุณหภูมิต่ํามากและชวงอุณภูมิดังกลาววทางบริษัทกรณีศึกษายังไมเคยทําการผลิตมากอน 

ดังนั้นนผูวิจัยจึงไดนําเทคนิค DFMEA มาประยุกตใชในการคนหาปญหาที่แทจริงของกระบวนการ

ออกแบบ สาเหตุของปญหา ความรุนแรงและโอกาสของปญหาที่จะเกิดขึ้นพรอมทั้งระดมสมองใน

การหาแนวทางในการแกปญหา ปองกันการเกิดซ้ําของปญหานั้นๆและเพื่อปองกันความลมเหลว

ตออแผนการออกแบบ และเพิ่มประสิทธิภาพในการออกแบบผลิตภัณฑและบริการ จากขั้นตอน

ของ QFD ในเฟสที่ 1-2  

กอนทําการวิเคราะห DFMEA ตองจัดทําตารางคะแนน SOD เพื่อใชเปนเกณฑในการบง

บอกชวงของความรุนแรง(S) โอกาสเกิด (O) และความสามารถในการตรวจจับ (D) ซึ่งตารางทั้ง 3 

ตารางนี้ไดมีการออกแบบขึ้นมาเพื่อใหเหมาะสมกับงานออกแบบผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา โดยได

ใหแผนก Design ของตูแชโชวสินคาในตําแหนง MANAGER และ SUPERVISOR เปนฝาย

ประเมินโดยทําการกลั่นกรองขอมูล 3 รอบ  เพื่อใชเปนระดับคะแนนตาง ๆ ของทั้ง 3 ตาราง   
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ตารางเกณฑการประเมนิความรนุแรง (S) สําหรับ DFMEA มีการคิดเกณฑความรุนแรง

โดยตองพิจารณาจาก 2 สวน คือ สวนที่มผีลกระทบตอลูกคาและสวนที่มกีระทบตอผลิตภัณฑทีท่ํา

การออกแบบ 

ตารางเกณฑการประเมนิโอกาสเกิด (O) สําหรับ DFMEA มีการคิดเกณฑความถี่ของ

จํานวนชิน้สวนที่ตองทาํการเปลี่ยน โดยคดิจากขอมูลจาํนวนที่ตองเปลี่ยนของชิน้สวนที่ทาํใหเกิด

ขอบกพรองของชิ้นสวนนัน้ๆ ซึ่งสงผลใหตองมีการเปลีย่นชิน้สวนนัน้เพื่อใหไดตรงตามความ

ตองการของผูออกแบบ ซึ่งคะแนนไดมีการจัดระดับใหเหมาะสมกับ 

ตารางเกณฑการประเมนิความสามารถในการตรวจจบั (D) สําหรับ DFMEA ไดมีการนาํ 

ขอมูลวิธีการตรวจสอบในปจจุบันมาพิจารณาและมีการตั้งเกณฑข้ึน 

 
เกณฑการใหคะแนนระดับความรุนแรงของผลกระทบ (SEV) สําหรับ DFMEA 

ตารางที่ 5.1 เกณฑการใหคะแนนระดับความรนุแรงของผลกระทบ (SEV) สําหรับ DFMEA  

ผลกระทบ เกณฑ ระดับ

คะแนน 

รายแรง จัดใหเปนอนัดบัภาวะรุนแรงสูงมาก  เมื่อขอบกพรองดานศักยภาพนั้น 

ใหอิทธพิลตอความปลอดภยัในการใชผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา  และ/ 

หรือเกี่ยวของกับความไมเปนไปตามขอกาํหนด  ในระเบียบขอบังคับ 

ของทางราชการ  นอกจากนีย้ังอาจกอใหเกิดอันตรายตอผูใชตูแชโชว 

สินคา 

10 

สูงมาก 

 

ไดแกกรณีที่ลูกคาไมพอใจสงูมาก  เมื่อขอบกพรองนั้นๆสงผลให  

ผลิตภัณฑตูแชโชวสนิคาใชงานหนาทีห่ลกัไมได  อาทิเชน  อาจทําใหตูแช 

หยุดการทํางานโดยที่ไมมีความเยน็เลย  หรือทํางานแตอุณหภูมิอยู

ในชวงที่ไมสามารถใชงานไดเลย 

9 

สูง 

 

ไดแกกรณีที่ลูกคาไมพอใจสงูมาก  เมื่อขอบกพรองนั้นๆสงผลให  

ผลิตภัณฑตูแชโชวสินคาใชงานหนาทีห่ลกัไมได  อาทิเชน  อาจทําใหตูแช 

หยุดการทํางานโดยที่ไมมีความเยน็เลย  หรือทํางานแตอุณหภูมิอยู

ในชวงที่ไมสามารถใชงานไดเลย 

8 

 

สูง 

 

ไดแกกรณีที่ลูกคาไมพอใจสงูมาก  เนื่องจากขอบกพรองนั้นๆสงผลให  

ผลิตภัณฑตูแชโชวสินคาลดประสิทธิภาพหนาทีห่ลักลง อาทิเชน  อาจ 

ทําใหตูแชทํางานแตประสิทธิภาพการทาํความเย็นลดลง  ทาํให 

อุณหภูมิอยูในชวงที่ใชงานไมไดตามที่ระบุไว 

7 
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ตารางที่ 5.1 เกณฑการใหคะแนนระดับความรนุแรงของผลกระทบ (SEV) สําหรับ DFMEA(ตอ) 

ผลกระทบ เกณฑ ระดับ

คะแนน 

ปานกลาง 

 

ขอบกพรองนัน้ทาํใหลกูคาเกิดความไมพึงพอใจมาก  เนือ่งจากลกูคา 

ไดรับความไมสะดวกสบาย  หรือ  ไดรับการรบกวนจากขอบกพรอง 

นั้น  ลูกคาสามารถสังเกตเห็นความเสื่อมสมรรถภาพของผลิตภัณฑ 

ตูแช  นอกจากนัน้  ยังอาจเปนสาเหตุใหตูแชหยุดการทํางาน  หรือ ตูแช 

ทํางานแตประสิทธิภาพการทําความเย็นลดลงทําใหชวงอุณหภูมิอยู 

ในชวงที่ใชงานไมไดตามที่ระบุไว  และตองซอมแซม 

6 

ต่ํา 

 

ขอบกพรองนัน้ทาํใหลกูคาเกิดความไมพึงพอใจนอย  เนือ่งจากไมได 

เปนหนาทีห่ลกัในการทาํความเยน็  ลูกคาไดรับความไมสะดวกสบาย   

หรือไดรับการรบกวนจากขอบกพรองนั้น  ลูกคาสามารถสังเกตเห็นได 

จากการเสื่อมสมรรถภาพของอุปกรณเสริมตางๆของผลติภัณฑตูแช  

5 

ต่ํามาก 

 

จัดใหเปนระดบัตํ่า  เนื่องจาก ขอบกพรองนั้นสรางความรําคาญใหกับ 

ลูกคาเพยีงเลก็นอย  ลูกคาอาจจสามารถสังเกตเห็นความเสื่อม

สมรรถภาพของผลิตภัณฑตูแชโชวสินคาไดเพียงเลก็นอยเทานัน้ 

(ลูกคานอยกวา75%สังเกตได) 

4 

เล็กนอย 

 

จัดใหเปนระดบัตํ่า  เนื่องจาก ขอบกพรองนั้นสรางความรําคาญใหกับ 

ลูกคาเพยีงเลก็นอย  ลูกคาอาจจะสามารถสังเกตเหน็ความเสื่อม

สมรรถภาพของผลิตภัณฑตูแชโชวสินคาไดเพียงเลก็นอยเทานัน้ 

(ลูกคานอยกวา50%สังเกตได) 

3 

เล็กนอย

มาก 

 

ไมมีเหตุผลที่คาดวาสวนเล็กนอยในธรรมชาติของขอบกพรองนัน้  จะ

เปนสาเหตุใหเกิดผลกระทบอยางจรงิจังตอสมรรถภาพของผลิตภัณฑตู

แชโชวสินคา  หรือระบบ  สวนใหญลูกคาอาจมองไมเหน็ขอบกพรอง

(ลูกคานอยกวา25%สังเกตได) 

2 

ไมมีเลย ไมสงผลกระทบอะไรเลย 1 
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เกณฑการใหคะแนนระดับความถี่ในการเกิดขอบกพรอง (OCC) สําหรับ DFMEA 
ตารางที่ 5.2 เกณฑการใหคะแนนระดับความถี่ในการเกิดขอบกพรอง (OCC) สําหรับ DFMEA 

ความนาจะเปนใน อัตราความลมเหลวที่เปนไปได ระดับ 

การเกิดความลมเหลว   คะแนน 

สูงมาก : เกิดความ จํานวนชิน้สวนของการที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ 9 ชิน้ 10 

ลมเหลวบอยมาก จํานวนชิน้สวนของการที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ 8 ชิน้ 9 

สูง : เกิดความลมเหลวถี ่ จํานวนชิน้สวนของการที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ 7 ชิน้ 8 

 จํานวนชิน้สวนของการที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ 6 ชิน้ 7 

ปานกลาง : เกิดความ จํานวนชิน้สวนของการที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ 5 ชิน้ 6 

ลมเหลวเปนครั้งคราว จํานวนชิน้สวนของการที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ 4 ชิน้ 5 

  จํานวนชิน้สวนของการที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ 3 ชิน้ 4 

ต่ํา : เกิดความลมเหลว จํานวนชิน้สวนของการที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ 2 ชิน้ 3 

นอยครั้ง จํานวนชิน้สวนของการที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ 1 ชิน้ 2 

แทบไมเกิด : ความลม ไมตองเปลี่ยนหรือเปลี่ยนชิ้นสวนนั้นเลย 1 

เหลวไมนาเกดิขึ้นได     

 
เกณฑการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) สําหรับ DFMEA 

ตารางที่ 5.3 เกณฑการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) สําหรับ DFMEA 

ระดับการตรวจพบ เกณฑ ระดับ

คะแนน 

แทบเปนไปไมได  ไมสามารถตรวจพบได 10 

เปนไปไดยากมาก เปนไปไดยากมากที่การควบคุมจะตรวจพบ 9 

เปนไปไดยาก เปนไปไดยากที่การควบคุมจะตรวจพบ 8 

ต่ํามาก เปนไปไดยากที่การควบคุมจะตรวจพบ 7 

ต่ํา การควบคุมอาจตรวจพบได 6 

ปานกลาง  การควบคุมอาจตรวจพบได 5 

ปานกลางถึงคอนขางสงู การควบคุมมีโอกาสสูงที่จะตรวจพบ 4 

สูง การควบคุมมีโอกาสสูงที่จะตรวจพบ 3 

สูงมาก การควบคุมมีโอกาสคอนขางแนนอนที่จะตรวจพบ 2 

สูงมากที่สุด การควบคุมแนนอนทีจ่ะตรวจพบ 1 
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5.1.1  การดําเนินงานเพือ่วิเคราะห  กระบวนการออกแบบผลิตภัณฑตูโชวสินคา
แชแข็ง 

โดยนาํชิ้นสวนตางๆของตูแชโชวสินคา รุน TRMJ-350X มาทําการศึกษาชิน้สวน  

คุณสมบัติโครงสรางทั้งหมด 73 ชิ้น  ซึ่งขอมูลเหลานี้ไดถูกอธิบายไวในหนาที่การทาํงานของแตละ

ชิ้นโดยแยกแตละสวนยอย  ซึ่งประกอบดวย  INNER BOX AY, BODY 1, UNIT AY, BODY 2  ใน

เนื้องหาบทที ่ 3 เพื่อใหงายตอการสืบคน และสามารถเหน็ชิน้สวนภายในของตูโชวสินคาแชแข็ง 

TRM-J350X  ไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น 

จากขอมูลการปรับปรุงและพัฒนาตูแชโชวสินคารุน TRMJ-350 เปนรุน TRMJ-

350X ในเดือนเมษายนถงึเดือนกรกฎาคม ปค.ศ. 2007  พบวามีชิน้สวนที่เกิดขอบกพรองสงผลให

ตองปรับหรือเปล่ียนชิน้สวนนั้นในแตละสวนยอย  INNER BOX AY, BODY 1, UNIT AY, BODY 

2  ดังจะแสดงดวยกราฟพาเรโต  เพือ่หาลักษณะของชิ้นสวนที่เกดิขอบกพรองอันสงผลใหตองมี

การปรับหรือเปล่ียนบอยครัง้ 
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รูปที่ 5.1 กราฟพาเรโตแสดงชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองสงผลใหตองปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวนนั้น

ภายใน TRMJ-350X 

จากรูปที่ 5.1 กราฟพาเรโตแสดงชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรอง และเปอรเซนตของชิ้นสวนที่

เกิดขอบกพรองในผลิตภัณฑ TRMJ-350X แยกตามสวนยอย ไดดังนี้  

1) ชิ้นสวน COMP. FU2088-HA ในสวนยอย UNIT AY มีการปรับเปลี่ยน 3 ชิ้น  คิดเปน 

17% ของชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองภายใน TRMJ-350X 
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2) ชิ้นสวน COND. FM AU ในสวนยอย UNIT AY มีการปรับเปลี่ยน 2 ชิ้น  คิดเปน 11% 

ของชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองภายใน TRMJ-350X 

3) ชิ้นสวน THERMISTOR AU ในสวนยอย BODY 2 มีการปรับเปลี่ยน 2 ชิ้น  คิดเปน 

11% ของชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองภายใน TRMJ-350X  

4) ชิ้นสวน FAN DUCT AU ในสวนยอย BODY 2 มีการปรับเปลี่ยน 1 ชิ้น  คิดเปน 6% 

ของชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองภายใน TRMJ-350X 

5) ชิ้นสวน INNER BOX  ในสวนยอย INNER BOX AY มีการปรับเปลี่ยน 1 ชิ้น  คิดเปน 

6% ของชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองภายใน TRMJ-350X 

6) ชิ้นสวน INNER BOX SIDE PNL LT  ในสวนยอย INNER BOX AY มกีารปรับเปลี่ยน 

1 ชิ้น  คิดเปน 6% ของชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองภายใน TRMJ-350X  

7) ชิ้นสวน INNER BOX SIDE PNL RT  ในสวนยอย INNER BOX AY มกีาร

ปรับเปลี่ยน 1 ชิ้น  คิดเปน 6% ของชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองภายใน TRMJ-350X 

8) ชิ้นสวน OUTERBOX ASSY ในสวนยอย BODY 1 มีการปรับเปลี่ยน 1 ชิ้น  คิดเปน 

6% ของชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองภายใน TRMJ-350X 

9) ชิ้นสวน BASE FRAME AU ในสวนยอย UNIT AY มีการปรับเปลี่ยน 1 ชิ้น  คิดเปน 

6% ของชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองภายใน TRMJ-350X 

10) ชิ้นสวน M DRIER 10XJ ในสวนยอย UNIT AY มีการปรับเปลี่ยน 1 ชิ้น  คิดเปน 6% 

ของชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองภายใน TRMJ-350X 

11) ช้ินสวน W COND. A AU ในสวนยอย UNIT AY มีการปรับเปลี่ยน 1 ชิ้น  คิดเปน 6% 

ของชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองภายใน TRMJ-350X 

12) ชิ้นสวน W COND. B AU ในสวนยอย UNIT AY มีการปรับเปลี่ยน 1 ชิ้น  คิดเปน 6% 

ของชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองภายใน TRMJ-350X 

13) ชิ้นสวน Evaporator AU ในสวนยอย BODY 2 มีการปรับเปลี่ยน 1 ชิ้น  คิดเปน 6% 

ของชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองภายใน TRMJ-350X 

14) ชิ้นสวน Thermistor SENSOR PTM-37B- S12 ในสวนยอย BODY 2 มีการ

ปรับเปลี่ยน 1 ชิ้น  คิดเปน 6% ของชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองภายใน TRMJ-350X 

 

หลังจากนั้นนาํขอมูลจํานวนชิ้นสวนที่เกดิขอบกพรองทั้งหมดใหผูชาํนาญการ

ดานการออกแบบทําการวิเคราะหหาขอบกพรองตางๆที่เกิดขึ้น  ผลกระทบของขอบกพรองนั้นๆ  

สาเหตุของขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
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5.1.1.1 ชิ้นสวนในสวนยอยของ  INNER BOX AY 
ตารางที่ 5.4  แสดงขอมูลลักษณะของขอบกพรอง  และความรุนแรงของขอบกพรองจากการ

ออกแบบผลิตภัณฑ TRM-J350X ในสวนยอยที่เปน INNER BOX AY 

No. ชื่อช้ินสวนทีเ่กดิขอบกพรอง

ในสวนยอย INNER BOX AY 

ลักษณะของ

ขอบกพรองทีค่าด

วาจะเกิดกับ

ชิ้นสวน 

ผลกระทบของความ

ลมเหลวที่อาจจะเปนไปได 

Sev 

1 INNER BOX แตก หรือ ร่ัว อุณหภูมิไมไดตาม 7 

2 INNER BOX SIDE PNL LT  ตองการ  

3 INNER BOX SIDE PNL RT    

 

ก) การกําหนดวิธเีพื่อวิเคราะหเลือกขอบกพรองของชิ้นสวนที่จะนํามา 

พิจารณา   

นําลักษณะขอบกพรอง  และผลกระทบของขอบกพรองที่อาจจะเปนไป

ไดของสวนยอย INNER BOX AY  มาวิเคราะหหาแนวโนมที่สงผลใหเกิดขอบกพรองของ

กระบวนการออกแบบ   โดยจากการระดมความคิดของทีมผูชาํนาญการดานออกแบบไดทําการ

คัดเลือก  ชิน้สวนที่เกิดขอบกพรองที่สงผลใหตองปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวนนั้นตัง้แต 2 ชิ้นขึน้ไป จาก

รูปที่ 5.1 กราฟพาเรโตขางตน  และชิ้นสวนที่ปรับหรือเปลี่ยน 1 ชิ้น  แตมีผลกระทบของความ

ลมเหลวของขอบกพรองสงูที่มีคะแนนระดับความรุนแรงของผลกระทบ (SEV) ตั้งแต 8 คะแนน ขึ้น

ไป ก็จะนําไปใชในการวิเคราะหตอไปดวย  เพื่อใหสามารถปองกนัขอบกพรองอันเกิดจากการ

ออกแบบใหมากขึ้น  ในการวิเคราะหพบวาไมมีชิ้นสวนที่ผานเงื่อนไงดังกลาว   

 
5.1.1.2 ชิ้นสวนในสวนยอยของ BODY 1  

ตารางที่ 5.5 แสดงขอมูลลักษณะของขอบกพรอง  และความรุนแรงของขอบกพรองจากการ

ออกแบบผลิตภัณฑ TRM-J350X ในสวนยอยที่เปน BODY 1 

No ชื่อช้ินสวนทีเ่กดิขอบกพรองใน

สวนยอย BODY 1 

ลักษณะของ

ขอบกพรองทีค่าด

วาจะเกิดกับ

ชิ้นงาน 

ผลกระทบของความ

ลมเหลวทีห่นาจะเปนไป

ได 

Sev 

1 OUTER BOX ASSY แตก หรือ ร่ัว อุณหภูมิไมไดตามกําหนด 7 
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ก) การกําหนดวิธเีพือ่วิเคราะหเลือกขอบกพรองของชิ้นสวนทีจ่ะนาํมา

พิจารณา  

นําลักษณะขอบกพรอง  และผลกระทบของขอบกพรองที่อาจจะเปนไป

ไดของสวนยอย BODY 1 มาวิเคราะหหาแนวโนมที่สงผลใหเกิดขอบกพรองของกระบวนการ

ออกแบบ   โดยจากการระดมความคิดของทีมผูชํานาญการดานออกแบบไดทําการคัดเลือก  

ชิ้นสวนทีเ่กิดขอบกพรองที่สงผลใหตองปรบัหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ตั้งแต 2 ชิ้นขึ้นไป จากรูปที่ 5.1 

กราฟพาเรโตขางตน  และชิ้นสวนทีป่รับหรือเปลี่ยน 1 ชิ้น  แตมีผลกระทบของความลมเหลวของ

ขอบกพรองสูงที่มีคะแนนระดับความรุนแรงของผลกระทบ (SEV) ตั้งแต 8 คะแนน ขึ้นไป ก็จะ

นําไปใชในการวิเคราะหตอไปดวย  เพื่อใหสามารถปองกันขอบกพรองอันเกิดจากการออกแบบให

มากขึ้น  ในการวิเคราะหพบวาไมมีชิน้สวนที่ผานเงื่อนไงดังกลาว   

 
5.1.1.3 ชิ้นสวนในสวนยอยของ  UNIT AY  

ตารางที่ 5.6 แสดงขอมูลลักษณะของขอบกพรอง  และความรุนแรงของขอบกพรองจากการ

ออกแบบผลติภัณฑ TRM-J350X ในสวนยอยที่เปน UNIT AY 

No ชื่อช้ินสวนทีเ่กดิขอบกพรองใน

สวนยอย UNIT AY 

ลักษณะของ

ขอบกพรองทีค่าด

วาจะเกิดกับ

ชิ้นงาน 

ผลกระทบของความ

ลมเหลวทีห่นาจะเปนไปได 

Sev 

1 BASE FRAME AU งอ หรือ การโกง ทอหรืออุปกรณเปลี่ยน

ตําแหนงอาจทําใหทอหลุด

น้ํายารั่วตูแชไมเย็น สงผล

ใหตูแชไมเย็น 

8 

2 COMP. FU2088-HA แรงมาของ Comp.

ไมพอ 

อุณหภูมิไมไดตามกําหนด 8 

  Compressor รอน

เกินไป 

ประสิทธิภาพ Comp.เสื่อม 

หรือ อาจชาํรุด สงผลใหตู

แชไมเย็น หรืออุณหภูมิ

ไมไดตามกําหนด 

9 

  Comp.ไมทํางาน ตูแชไมทํางาน 9 
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ตารางที่ 5.6 แสดงขอมูลลักษณะของขอบกพรอง  และความรุนแรงของขอบกพรองจากการ

ออกแบบผลิตภัณฑ TRM-J350X ในสวนยอยที่เปน UNIT AY 

No ชื่อช้ินสวนทีเ่กดิขอบกพรองใน

สวนยอย UNIT AY 

ลักษณะของ

ขอบกพรองที่

คาดวาจะเกิด

กับชิ้นงาน 

ผลกระทบของ

ความลมเหลวที่

หนาจะเปนไปได 

Sev 

3 COND. FM AU ไมทํางาน อุณหภูมิไมไดตาม

กําหนด 

8 

ความเร็วรอบ

ของมอเตอรพดั

ลมไมพอ 

ประสิทธิภาพ การ

ทํางานComp.และ 

Cond.ลดลงทาํให

อุหภูมิไมไดตามที่

กําหนด หรือตูแชไม

เย็น 

8 

5 W COND. A AU ร่ัว อุณหภูมิไมไดตาม

กําหนดหรือตูแชไม

เย็น 

8 

6 W COND. B AU พื้นที่การระบาย

ความรอนไมพอ 

อุณหภูมิไมไดตาม

กําหนด 

8 

W COND. รอน

เกินไป 

อุณหภูมิไมไดตาม

กําหนด 

8 

8 M DRIER 10XJ ตัน น้ํายาผานไมได

สงผล ใหอุณหภูมิ

ไมไดตามกําหนด

หรือตูแชไมเย็น 

8 

 

ก) การกําหนดวิธีเพื่อวิเคราะหเลือกขอบกพรองของชิน้สวนที่จะนํามา

พิจารณา  

นําลักษณะขอบกพรอง  และผลกระทบของขอบกพรองที่อาจจะเปนไป

ไดของสวนยอย UNIT AY มาวิเคราะหหาแนวโนมที่สงผลใหเกิดขอบกพรองของกระบวนการ

ออกแบบ   โดยจากการระดมความคิดของทีมผูชํานาญการดานออกแบบไดทําการคัดเลือก  
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ชิ้นสวนทีเ่กิดขอบกพรองที่สงผลใหตองปรบัหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ตั้งแต 2 ชิ้นขึ้นไป จากรูปที่ 5.1 

กราฟพาเรโตขางตน  และชิ้นสวนทีป่รับหรือเปลี่ยน 1 ชิ้น  แตมีผลกระทบของความลมเหลวของ

ขอบกพรองสูงที่มีคะแนนระดับความรุนแรงของผลกระทบ (SEV) ตั้งแต 8 คะแนน ขึ้นไป ก็จะ

นําไปใชในการวิเคราะหตอไปดวย  เพื่อใหสามารถปองกันขอบกพรองอันเกิดจากการออกแบบให

มากขึ้น ในการวิเคราะหนี้มชีิ้นสวนที่ผานเงื่อนไงดงักลาว 6 ชิ้นสวนคือ  BASE FRAME AU , 

COMP. FU2088-HA, COND. FM AU, W COND. A AU, W COND. B AU, M DRIER 10XJ 

จาก 10 ขอบกพรอง และเมื่อทราบขอบกพรองที่คัดเลอืกแลว  จึงนาํมาวิเคราะหหาสาเหตกุารเกิด

ขอบกพรองโดยแผนภูมิตนไม  เพื่อนาํไปสูการปรับปรุงเพื่อลดขอบกพรองของการออกแบบตอไป 

  

ข) การหาสาเหตุของขอบกพรองในของสวนยอย UNIT AY 

หลังจากไดทราบลักษณณะขอบกพรองของชิ้นสวนที่คดัเลือกแลวใน

สวนยอยของ UNIT AY ทางผูวจิัยไดรวมกับทมีผูชํานาญการดานออกแบบหาสาเหตุของ

ขอบกพรองแตละชิ้นสวน โดยการนาํแผนภูมิตนไมประยุกตใชโดยการระดมความคิดเหน็จากทีม

ผูชํานาญการ ดังนี ้

 
รูปที่ 5.2 แผนภูมิตนไมแสดงสาเหตุของขอบกพรองในชิน้สวน BASE FRAME AU 

 

 

 

 
รูปที่ 5.3 แผนภูมิตนไมแสดงสาเหตุของขอบกพรองในชิน้สวน COMP. FU2088-HA 
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รูปที่ 5.4  แผนภูมิตนไมแสดงสาเหตุของขอบกพรองในชิ้นสวน COND. FM AU 

 

 

 

 
รูปที่ 5.5 แผนภูมิตนไมแสดงสาเหตุของขอบกพรองในชิน้สวน W COND. A และ B AU 

 

 
รูปที่ 5.6 แผนภูมิตนไมแสดงสาเหตุของขอบกพรองในชิน้สวน M DRIER 10XJ 
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5.1.1.4 ชิ้นสวนในสวนยอยของ Body 2  
ตารางที่ 5.7  แสดงขอมูลลักษณะของขอบกพรอง  และความรนุแรงของขอบกพรองจากการ

ออกแบบผลิตภัณฑ TRM-J350X ในสวนยอยที่เปน BODY 2 

No ชื่อช้ินสวนทีเ่กดิขอบกพรองใน

สวนยอย BODY 2 

ลักษณะของ

ขอบกพรองทีค่าด

วาจะเกิดกับ

ชิ้นงาน 

ผลกระทบของความลมเหลว

ที่หนาจะเปนไปได 

Sev 

9 Thermistor AU ชวงอุณหภูมิตัด

ตอไมเหมาะสม 

อุณหภูมิภายในตูแชไมไดอยู

ในชวงตามตองการ 

8 

3 Evaporator AU พื้นที่การแลก 

เปลี่ยนความรอน

ไมพอ 

อุณหภูมิไมไดตามกําหนด 8 

   

2 FAN DUCT AU ไมทํางาน อุณหภูมิไมไดตามกําหนด 7 

ความเร็วรอบของ

มอเตอรพัดลมไม

พอ 

อากาศภายในตูไหลวนไป

สัมผัส Evap. ไมทั่วถงึสงผล

ใหตูแชอุณหภูมิไมไดตาม

ตองการ 

7 

12 Thermistor SENSOR PTM-

37B- S12 

ชวงอุณหภูมิตัด

ตอ Evap. AU ไม

เหมาะ สม 

เกิดน้ําแข็งเกาะที่ Evap. 

อุณหภูมิไมไดตามที่ตองการ 

7 

 

ก) การกําหนดวิธีเพื่อวิเคราะหเลือกขอบกพรองของชิน้สวนที่จะนํามา

พิจารณา  

นําลักษณะขอบกพรอง  และผลกระทบของขอบกพรองที่อาจจะเปนไปได

ของสวนยอย BODY 2 มาวิเคราะหหาแนวโนมที่สงผลใหเกิดขอบกพรองของกระบวนการ

ออกแบบ   โดยจากการระดมความคิดของทีมผูชํานาญการดานออกแบบไดทําการคัดเลือก 

ชิ้นสวนทีเ่กิดขอบกพรองที่สงผลใหตองปรบัหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ตั้งแต 2 ชิ้นขึ้นไป จากรูปที่ 5.1 

กราฟพาเรโตขางตน  และชิ้นสวนทีป่รับหรือเปลี่ยน 1 ชิ้น  แตมีผลกระทบของความลมเหลวของ

ขอบกพรองสูงที่มีคะแนนระดับความรุนแรงของผลกระทบ (SEV) ตั้งแต 8 คะแนนขึ้นไป ก็จะ

นําไปใชในการวิเคราะหตอไปดวย  เพื่อใหสามารถปองกันขอบกพรองอันเกิดจากการออกแบบให
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มากขึ้น  ในการวิเคราะหนีม้ีชิ้นสวนที่ผานเงื่อนไงดังกลาว  2 ชิ้นสวนคือ  EVAPORATOR AU, 

Thermistor AU จาก 2 ขอบกพรอง และเมื่อทราบขอบกพรองที่คัดเลอืกแลว  จงึนาํมาวิเคราะหหา

สาเหตุการเกดิขอบกพรองโดยแผนภูมิตนไม  เพื่อนําไปสูการปรับปรุงเพื่อลดขอบกพรองของการ

ออกแบบตอไป 

  

ข) การหาสาเหตุของขอบกพรองในของสวนยอย BODY 2 

หลังจากไดทราบลักษณณะขอบกพรองของชิ้นสวนที่คัดเลือกแลวใน

สวนยอยของ BODY 2 ทางผูวิจัยไดรวมกับทีมผูชํานาญการดานออกแบบหาสาเหตุของ

ขอบกพรองแตละชิ้นสวน โดยการนําแผนภูมิตนไมประยุกตใชโดยการระดมความคิดเห็นจากทีม

ผูชํานาญการ ดังนี้ 

 

 
รูปที่ 5.7 แผนภูมิตนไมแสดงสาเหตุของขอบกพรองในชิน้สวน  EVAPORATOR AU 

 

 
รูปที่ 5.8 แผนภูมิตนไมแสดงสาเหตุของขอบกพรองในชิน้สวน  THERMISTOR AU 
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5.2 การออกแบบพัฒนาชิน้สวนผลิตภณัฑ  
หลังจากการวเิคราะหหาสาเหตุขอบกพรองของชิ้นสวนตูแชโชวสินคา รุน TRMJ-350X  

พิจารณาหาคาดัชนีความเสีย่งชีน้ํา (RPN) กอนการปรับปรุง  ซึง่คาดัชนีความเสี่ยงชีน้ําที่ได  เกิด

จากการจัดอันดับความรุนแรง(S)  ความถี่ของการบกพรอง(O)  และการตรวจพบ(D)  นํามาคูณ

กัน  ประเมนิผลเปรียบเทยีบคา RPN  และจํานวนชิน้สวนที่ตองการการเปลี่ยน  กอนและหลังทํา

การปรับปรุง    พรอมทั้งเสนอมาตรการในการแกไขปญหา  หลังจากนั้น    
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ตารางที่  5.8 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA      
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 1     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : UNIT AY     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  :   
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

1 T4901- 

Z0084 

BASE 
FRAME 
AU  

โกงงอ หรือ เสีย
รูปทรง 

ทอ หรือ
อุปกรณอาจ
เปลี่ยน
ตําแหนงทําให
ทอหลุดน้ํายา 
รั่วตูแช
อุณหภูมิอยูไม
เย็นเลย 

8 เลือกใชเหล็ก
บางเกินไป 

2 การออกแบบ
โดยเผื่อคาความ 

ปลอยภัย 

3 48  
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ตารางที่  5.8 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ)   
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 2     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : UNIT AY     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  :  
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

2 91001- 
52950 

COMP. 

FU2088-

HA 

แรงมา
Compressor 

ไมพอ 

อุณหภูมิของตู
แชไมไดตาม
ตองการ 

8 การเลือก 
Comp. โดยไม
ผานการ
คํานวณ 

4 การเลือก Comp.
เทียบเคียงแรงมา
กับรุนอื่นเพื่อ
ชวยในการ
ตัดสินใจ 

7 224       
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ตารางที่  5.8 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ)    
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 3     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : UNIT AY     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  :  
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

2 91001- 
52950 

COMP. 

FU2088-

HA 

Compressor

รอนเกินไป 
ประสิทธิภาพ 
การทํางาน 

Comp.ลดลง

หรือ ชํารุด
อุณหภูมิไม
ตรงตามระบุ 

9 ลมที่ไดรับจาก
มอเตอรที่เปา 
W COND. ไม
พอ 

3 เทียบเคียงความ 
เร็วรอบมอเตอร
ของรุนอื่นเพื่อ
ชวยตดัสินใจ 

5 135       
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ตารางที่  5.8 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ) 

 

DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 4     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : UNIT AY     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  :  
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

2 91001- 
52950 

COMP. 

FU2088-

HA 

Compressor 

ไมทํางาน 
ตูแชหยุดการ
ทํางาน 

8 ประกอบ
ระบบไฟของ 
Compressor 
ไมถูกตอง 
 
 

1 ออกแบบDrwing
ขั้นตอนการประ 
กอบวงจรไฟฟา
ใหผูประกอบใน
การทดสอบ
ผลิตภัณฑ
ตนแบบ 

3 24  
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ตารางที่  5.8 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ) 
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 5     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : UNIT AY     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  :  
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

3 T0761- 

Z0050 

COND. FM 
AU 

ความเร็วรอบชุด
พัดลม Cond. 

ไมพอ 

ทําใหอุณหภูมิ
ตูแชไมไดตาม
ตองการ 

8 ลมที่ไดรับจาก
มอเตอรที่เปา 
W COND. ไม
พอ 

3 เทียบเคียงความ 
เร็วรอบมอเตอร
ของรุนอื่นเพื่อ
ชวยตดัสินใจ 

5 120       
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ตารางที่  5.8 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ)   
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 6     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : UNIT AY     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  :  
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

3 T0761- 

Z0050 

COND. FM 
AU 

ไมทํางาน ตูแชอุณหภูมิ
ไมไดตาม
ตองการ 

8 ประกอบ
ระบบไฟชุด
พัดลม Cond. 
ไมถูกตอง 

1 ออกแบบDrwing
ขั้นตอนการประ 
กอบวงจรไฟฟา
ใหผูประกอบ
เพื่อทดสอบผลิต 
ภัณฑตนแบบ 

3 24       

5 T0767- 
Z0040 

W COND. 

A AU 

รั่ว อุณหภูมิอยูใน 
ชวงใชงาน 

8 ทอบางเกินไป 1 การออกแบบ
โดยเผื่อคาความ 

3 24       

6 T0767-

Z0050 

W COND. 

B AU 

 ไมไดเลย    ปลอยภัย         
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ตารางที่  5.8 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ) 
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 7     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : UNIT AY     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  :  
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

5 T0767- 
Z0040 

W COND. 

A AU 

Wire Condenser
รอนเกินไป 

ทําใหอุณหภูมิ
ตูแชไมไดตาม 

8 ลมที่ไดรับจาก
มอเตอร W 

3 เทียบเคียงความ 
เร็วรอบมอเตอร 

5 120       

6 T0767-

Z0050 

W COND. 

B AU 

 ตองการ  COND. ไมพอ  ของรุนอื่นเพื่อ
ชวยตดัสินใจ 
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ตารางที่  5.8 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ) 
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 8     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : UNIT AY     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  :  
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

5 T0767- 
Z0040 

W COND. 

A AU 

พื้นที่การระบาย
ความรอนของ 
Wire Condenser 
ไมพอ 

ทําใหอุณหภูมิ
ตูแชไมไดตาม
ตองการ 

8 การเลือกพื้นที ่
W COND. 
โดยไมผาน
การคํานวณ 

2 เลือกพื้นที่ W 
COND.
เทียบเคียงกับรุน 
อื่นเพื่อชวยใน 

5 80  

 

     

6 T0767-

Z0050 

W COND. 

B AU 

     การตัดสินใจ  
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ตารางที่  5.8 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ)   
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 9     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : UNIT AY     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  :  
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

8 92003- 
42560 

M DRIER 
10XJ  

ชํารุด หรือ ตัน น้ํายาไมสามา 
รถไหลผาน
ไดทําให
อุณหภูมิตูแช
ไมไดเย็นเลย 

8 การเก็บรักษา
ไมถูกวิธี 

2 ตรวจสอบ
ชิ้นงานกอนการ
ทดสอบ
ผลิตภัณฑ
ตนแบบ 
 

4 64       
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 ตารางที่  5.8 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ) 
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 1     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : BODY 2     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  :  
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

3 T0768- 
Z0071 

Evaporator 

AU 

พื้นที่การ
แลกเปลี่ยนรอน
ของ Evap. ไม

พอ 

ทําใหอุณหภูมิ
ตูแชไมไดตาม
ตองการ 

8 การเลือกพื้นที่
Evap.โดยไม
ผานการ
คํานวณ 

2 เลือกพื้นทีE่vap. 
เทียบเคียงกับรุน
เพื่อชวยในการ
ตัดสินใจ 

5 80       
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ตารางที่  5.8 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ) 
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 2     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : BODY 2     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  :  
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

9 

 

T0765- 
Z0020 

Thermistor 

AU 

อุณหภูมิการตดั
ตอThermistor 

AU ไมเหมาะ 

อุณหภูมิ
ภายใน 
INNER BOX

ไมไดตาม
ตองการอาจ 

8 ชวงอุณหภูมิ
การตัดตอตั้ง
คาเองไมไดถูก
กําหนดมากับ
เครื่อง และ 

3 ในการทดสอบ
ผลิตภัณฑ
ตนแบบจะ
ประมาณคา
ใกลเคียงการอุห 

5 120       

 

 

   สงผลตอ
สินคาที่แช
ภายในตูแชให
เสียได 

 คาละเอียดของ
อุณหภูมิการ
ตัดตอไมมาก
นัก 
 

 ภูมิตัดตอ          
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5.3 การดําเนนิการลดขอบกพรองและผลกระทบจากการบวนการออกแบบโดยใช 
DPFMEA 
 

       หลังจากที่ไดมีการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบจากกระบวนการออกแบบ โดยใช

เทคนิค DFMEA ที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอ 5.2 ซึ่งเทคนิคดังกลาวจะพิจารณาถึงคา RPN (คา

ความเสี่ยง: Risk Priority Number) โดยทีมผูชํานาญการดานออกแบบกําหนดเกณฑในการ

พิจารณาแกไขปรับปรุงจากคะแนน RPN ที่มีคามากกวา 75 ข้ึนไป แสดงไดดังนี้  

 

1. ลักษณะขอบกพรองของชิ้นสวน COMP. FU2088-HA ที่พบคือ ออกแบบแรงมาของ 

Compressor ไมพอมีคา RPN = 224 สงผลใหอุณหภูมิของตูแชไมไดตามตองการ  

2. ลักษณะขอบกพรองของชิ้นสวน COMP. FU2088-HA ที่พบคือ Compressor รอนเกินไป

มีคา RPN =  135 สงผลใหCompressor มีประสิทธิภาพการทํางานลดลงหรือไมทํางาน  

3. ลักษณะขอบกพรองของชิ้นสวน COND. FM AU ที่พบคือ ความเร็วรอบของชุดพัดลม 

Condenser(COND. FM AU) ไมพอ มีคา RPN = 120 สงผลใหประสิทธิภาพการทํางาน

ของ Condenser และ Compressor ลดลง  สงผลใหอุณหภูมิของตูแชที่ไดจึงไมเปนตาม  

ตองการหรือ Compressor ชํารุด  

4. ลักษณะขอบกพรองของชิ้นสวน W COND. A และ B ที่พบคือ Wire Condenser รอน

เกินไปมีคา RPN = 120  สงผลใหอุณหภูมิของตูแชที่ไดจึงไมเปนตามตองการ  

5. ลักษณะขอบกพรองของชิ้นสวน Thermistor AU ที่พบคือ ชวงอุณหภูมิการตัดตอไม

เหมาะสม  มีคา RPN = 105 สงผลใหอุณหภูมิ INNER BOX ไมเปนตามตองการอาจ ทํา

ใหสินคาที่แชภายในตูแชเสียเร็วขึ้น  

6. ลักษณะขอบกพรองของชิ้นสวน Evaporator AU ที่พบคือ พื้นที่ในการแลกเปลี่ยนความ

รอนของ Evaporator  AU ไมพอ มีคา RPN = 80 สงผลใหอุณหภูมิของตูแชที่ไดจึงไมเปน

ตามตองการ  

7. ลักษณะขอบกพรองของชิ้นสวน W COND. A และ B ที่พบคือ พื้นที่การถายเทความรอน

ของ Wire Condenser ไมพอ  มีคา RPN = 80 สงผลใหอุณหภูมิของตูแชที่ไดจึงไมเปน

ตามตองการ 

หลังจากไดทราบถึงลกัษณะขอบกพรอง  และคา RPN ของแตละชิ้นสวนแลว  จงึระดม

ความคิดของทีมผูชํานาญการในการออกแบบเพื่อดําเนนิการลดบกพรองและผลกระทบจาก

กระบวนการออกแบบและพฒันาผลิตภัณฑตนแบบ  โดยมีแนวทางในการลดขอบกพรองและ

ผลกระทบดังตอไปนี้ 
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1.   การออกแบบแรงมาของ Compressor ไมพอ มีคา RPN =224 

มีสาเหตุเกิดจาก อุณหภูมิตูแชที่บริษัทกรณีศึกษาผลิตทั้งหมดอยูในชวง -5 ถึง 10 

OC ทําใหทางผูชํานาญการดานการออกแบบใชประสบการณและความชํานาญในการเลือกแรงมา

ของ Compressor โดยไมผานการคํานาณ  

การควบคุมเพือ่ปองกันขอบกพรองในปจจบุัน คือการเลือก Compressor 

เทียบเคยีงแรงมากับรุนอื่นเพื่อชวยในการตัดสินใจ โดยไมผานการคํานวณ   

ตูโชวสินคาแชแข็งที่จะผลิตอยูในชวงอุณหภูมิ -20 ถึง -24 OC  ทางทีม

ผูชํานาญการดานออกแบบไมเคยผลิตมากอน  ดงันัน้ทีมผูชํานาญการจึงมีการปรับปรุงแกไขโดย

การคํานวณหาแรงมาของ Compressor ทําใหไดปรับปรุงแกไข คือ เพิ่มแรงมาของ Compressor 

จากเดิม 0.232 แรงมา เปน 0.509 แรงมา  

 
รูปที่ 5.9 การเพิ่มแรงมาของคอมเพรสเซอร 

 

จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสที่ตองปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวน 

ลดลงจาก 4 เหลือ 2  และการควบคุมเพื่อการตรวจพบมีประสิทธิภาพมากขึ้น จาก 7 เหลือ 5 นํา

คาโอกาสที่ตองปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวน  และการควบคุมเพื่อการตรวจพบ  หลังการปรบัปรุงไป

บันทึกลงในตารางที่ 5.14  

 

2.  Compressor FU2088-HA  รอนเกินไป มีคา  RPN = 135 

มีสาเหตุเกิดจาก  ความแรงของลมที่ไดรับจากชุดพัดลมที่เปา Wire Condenser 

ไมพอ   

การควบคุมเพือ่ปองกันขอบกพรองในปจจบุันคือ  การอางอิงความเร็วรอบของ

มอเตอรชุดพัดลมของรุนอื่นในการเทียบเคียงเพื่อชวยในการตัดสินใจ   

 ดังนัน้ทีมผูชํานาญการดานออกแบบจึงมกีารปรับปรุงแกไข 3 แนวทางดวยกัน

คือ 
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2.1  ทีมผูชาํนาญการตัดสินใจปรับปรุงแกไขเพิ่มความเร็วรอบของชุดพัดลม Wire 

Condenser  เพื่อลดอุณหภูมิการทาํงานของ Compressor ลง 

 

รูปที่ 5.10 รูปการเพิม่ความเร็วรอบ 

 

2.2  ในการทดสอบผลิตภัณฑตนแบบทุกครั้งจะมีการวัดอุณหภูมิ Compressor 

Bottom แตเนื่องจากตูโชวสนิคาแชแข็งทีอุ่ณหภูมิในชวง -20 ถึง -24 OC  ทางทมีผูชํานาญดานการ

ออกแบบไมเคยผลิตมากอน  ดังนัน้แนวทางการแกไขจึงไดมีการระดมความคิดของทีม

ผูชํานาญการดานออกแบบในการกาํหนดคามาตราฐานของอุณหภูมิ Compressor Bottom ใหม 

เพื่อไมใหอุณหภูมิ ณ. จุดนี้สูงเกินคาที่กําหนดปองกันไมใหความรอนของ Compressor สูง

จนเกนิไป  โดยคาอุณหภูมมิาตราฐานของ Compressor Bottom ทีก่ําหนดตองต่าํกวา 80 OC 

2.3  ในการทดสอบผลิตภัณฑตนแบบทุกครั้งจะมีการวัดอุณหภูมิ DISCHARGE 

PIPE  โดย DISCHARGE PIPE จะรับสารทําความเย็นจาก Comp. ซึ่งเปรียบไดกับการปองกัน

ไมให Compressor รอนเกนิไปหรืออาจชาํรุดได  แตเนือ่งจากตูโชวสินคาแชแข็งทีอุ่ณหภูมิในชวง 

 -20 ถึง -24 OC  ทางทีมผูชาํนาญการดานออกแบบไมเคยผลิตมากอน  ดังนั้นแนวทางการแกไขจงึ

ไดมีการระดมความคิดของทีมผูชํานาญการดานการออกแบบในการกาํหนดคามาตราฐานของ

อุณหภูมิ DISCHARGE PIPE  ใหม ไมใหอุณหภูมิ ณ. จุดนี้สูงเกินคาที่กาํหนดปองกนัไมใหความ

รอนของ Compressor สูงจนเกินไป โดยคาอุณหภมูิมาตราฐานของ DISCHARGE PIPE  ที่

กําหนดตองต่าํกวา 110 OC 

จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสที่ตองปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวน 

ลดลงจาก 3 เหลือ 2 และ การควบคุมเพื่อการตรวจพบมีประสิทธิภาพมากขึ้น จาก 5 เหลือ 3 นํา

คาโอกาสที่ตองปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวน  และการควบคุมเพื่อการตรวจพบ  หลังการปรับปรุงไป

บันทึกลงในตารางที่ 5.14 
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3.  ความเร็วรอบของชุดมอเตอรพัดลม Wire Condenser(COND. FM AU)ไมพอ  มี

คา RPN = 120   

มีสาเหตุเกิดจาก  ความแรงของลมที่ไดรับจากชุดพดัลม Wire Condenser 

(COND. FM AU) ไมพอสงผลให Condenser และ Compressor รอนเกนิไป   

การควบคุมเพือ่ปองกันขอบกพรองในปจจบุันคือ  การอางอิงความเร็วรอบของ

มอเตอรชุดพัดลมของรุนอื่นในการเทียบเคียงเพื่อชวยในการตัดสินใจ   

ทีมผูชํานาญการดานออกแบบวิเคราะหวาความเร็วรอบของชุดพัดลม Wire 

Condenser (COND. FM AU)  สงผลกระทบตอความรอนของ  Condenser และ Compressor  

ซึ่งสงผลตอคา RPN ของทั้งสอง  ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงคํานวณหาความเร็วรอบที่เหมาะสม 

และเห็นสมควรที่จะมีการปรับปรุงแกไขโดยการเพิ่มความเร็วรอบของ Wire Condenser (COND. 

FM AU)  จาก  1,300 รอบตอนาที  เปน  1,800  รอบตอนาที  

จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสที่ตองปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวน 

ลดลงจาก 3 เหลือ 2 และ การควบคุมเพื่อการตรวจพบมีประสิทธิภาพมากขึ้น จาก 5 เหลือ 3 นํา

คาความสามารถในการตรวจพบและคาโอกาสที่ตองปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวน และการควบคุมเพื่อ

การตรวจพบ  หลังการปรับปรุงไปบันทึกลงในตารางที่ 5.14   

 

4.  Wire Condenser  รอนเกินไป มีคา RPN = 120 

มีสาเหตุเกิดจาก  ความแรงของลมที่ไดรับจากชุดพดัลม Wire Condenser 

(COND. FM AU)ไมพอ  

การควบคุมเพือ่ปองกันขอบกพรองในปจจบุันคือ  การอางอิงความเร็วรอบของ

มอเตอรชุดพัดลมของรุนอื่นในการเทียบเคียงเพื่อชวยในการตัดสินใจ   

ดังนัน้ทีมผูชํานาญการดานออกแบบจึงมกีารปรับปรุงแกไข 2 แนวทางดวยกันคือ  

4.1 ในการทดสอบผลิตภัณฑตนแบบทกุครั้งจะมีการวัดอุณหภูม ิ Wire Condenser 

(W COND. A และ B) แตเนื่องจากตูโชวสินคาแชแข็งที่อุณหภูมิในชวง -20 ถึง -24 OC  ทางทมี

ผูชํานาญการไมเคยผลิตมากอน ดังนัน้แนวทางการแกไขจึงไดมีการระดมความคิดของทีม

ผูชํานาญการดานการออกแบบในการกําหนดคามาตราฐานของอุณหภูมิ Wire Condenser ใหม

เพื่อไมใหอุณหภูมิ ณ. จุดนี้สูงเกินคาทีก่าํหนดปองกนัไมใหความรอนของ Wire Condenser สูง

จนเกนิไป  โดยคามาตราฐานของอุณหภูม ิCondenser Center และ Condenser Out  ที่กาํหนด

ตองต่ํากวา 55 OC   

4.2 ทีมผูชาํนาญการตัดสินใจปรับปรุงแกไขเพิ่มความเร็วรอบของชุดพัดลม Wire 

Condenser  เพื่อลดอุณหภูมิของ Condenser ใหระบายความรอนไดดีข้ึน  
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จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสที่ตองปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวน 

ลดลงจาก 3 เหลือ 2 และ การควบคุมเพื่อการตรวจพบมีประสิทธิภาพมากขึ้น จาก 5 เหลือ 3 นํา

คาความสามารถในการตรวจพบและคาโอกาสที่ตองปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวน และการควบคุมเพื่อ

การตรวจพบ  หลังการปรับปรุงไปบันทึกลงในตารางที่ 5.14 

 

 5.  ชวงอุณหภูมิการตัดตอของ Thermistor AU ไมเหมาะสม  มีคา RPN =  105 

มีสาเหตุเกิดจาก  ชวงอุณหภูมิการตัดตอ Thermistor ตั้งคาเองไมได  แตถูก

กําหนดมากับ Thermistor แตละรุน  ประกอบกับมีคาละเอียดของอณุหภูมิไมมากนัก  ซึง่อาจทาํ

ใหอุณหภูมิใน INNER BOX อยูในชวงที่ไมเหมาะสมสง ผลใหสนิคาทีแ่ชภายในตูเสยีเร็วขึ้น   

การควบคุมเพือ่ปองกันขอบกพรองในปจจบุันคือ ในการทดสอบผลิตภัณฑ

ตนแบบจะประมาณคาเทียบเคียงอุหภูม ิINNER BOX CENTER เพื่อใชในการตัดตอ   

ดังนัน้ทีมผูชํานาญการดานออกแบบมีการปรับปรุงแกไขโดยการเปลีย่นชนิดของ 

Thermistor ที่ใชตัดตออุณหภูมิภายใน INNER BOX จากแบบเดิมเปนแบบดิจติอลที่มีจอแสดง

อุณหภูมิโดยสัง่ตัดตออุณหภูมิผานทางหนาจอ เพื่อใหสามารถปรับต้ังคาอุณหภูมิการตัดตอเองได 

และยังมีความละเอียดของ Scale อุณหภมูิมากขึน้    

จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสที่ตองปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวน 

ลดลงจาก 3 เหลือ 2 และ การควบคุมเพื่อการตรวจพบมีประสิทธิภาพมากขึ้น จาก 5 เหลือ 3 นํา

คาความสามารถในการตรวจพบและคาโอกาสที่ตองปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวน และการควบคุมเพื่อ

การตรวจพบ  หลังการปรับปรุงไปบันทึกลงในตารางที่ 5.14 

 

6.  พื้นที่แลกเปลี่ยนความรอนของ Evaporator  AU ไมพอ มีคา RPN = 80 

มีสาเหตุเกิดจาก  อุณหภูมิตูแชที่บริษัทกรณีศึกษาผลิตทั้งหมดอยูในชวง -5      

ถึง 10 OC ทําใหทางผูชาํนาญการดานการออกแบบใชประสบการณและความชาํนาญในการเลอืก

พื้นที่ในการแลก เปลี่ยนความรอนของ Evaporator  AU โดยไมผานการคํานาณ   

การควบคุมเพือ่ปองกันขอบกพรองในปจจบุันคือ การเลือกพืน้ที่ในการ

แลกเปลี่ยนความรอนของ Evaporator  AU เทียบเคียงกับรุนอื่นเพื่อชวยในการตัดสินใจ  

ตูโชวสินคาแชแข็งที่จะผลิตอยูในชวงอุณหภูมิ -20 ถึง -24 OC  ทางทีม

ผูชํานาญการดานออกแบบไมเคยผลิตมากอน  ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงมีการปรับปรุงแกไขโดย

การคํานวณหาพื้นที่แลกเปลี่ยนความรอนของ Evaporator ที่เหมาะสม จากการคํานวณพบวา

พื้นที่แลกเปลี่ยนความรอนของ  Evaporator ขนาดเดิมเหมาะสมแกการรับภาระการทําความเย็น

อยูแลว 
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จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสที่ตองปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวน 

ลดลงจาก 2 เหลือ 1 และ การควบคุมเพื่อการตรวจพบมีประสิทธิภาพมากขึ้น จาก 5 เหลือ 3 นํา

คาความสามารถในการตรวจพบและคาโอกาสที่ตองปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวน และการควบคุมเพื่อ

การตรวจพบ  หลังการปรับปรุงไปบันทึกลงในตารางที่ 5.14 

 

7.  พื้นที่การระบายความรอนของ Wire Condenser (W COND. A และ B) ไมพอ มี

คา RPN = 80 

มีสาเหตุเกิดจาก  อุณหภูมิตูแชที่บริษัทกรณีศึกษาผลิตทั้งหมดอยูในชวง -5 ถึง 

10 OC  ทําใหทางผูชาํนาญการดานการออกแบบใชประสบการณ และความชํานาญในการเลอืก

พื้นที่การระบายความรอนของ W COND. A และ B โดยไมผานการคํานาณ   

การควบคุมเพือ่ปองกันขอบกพรองในปจจบุันคือ การเลือกพื้นที่ในการระบาย

ความรอนของ W COND. A และ B เทียบเคียงกับรุนอืน่เพื่อชวยในการตัดสินใจ  

ตูโชวสินคาแชแข็งที่จะผลิตอยูในชวงอุณหภูมิ -20 ถึง -24 OC  ทางทีม

ผูชํานาญการดานการออกแบบไมเคยผลิตมากอน  ดังนั้นทีมผูชาํนาญการจึงมกีารปรับปรุงแกไข

โดยการคํานวณหาพื้นที่ระบายความรอนของ Wire Condenser ที่เหมาะสม จากการคํานวณ

พบวาพบวาพืน้ที่ระบายความรอนของ W COND. A และ B ขนาดเดิมเหมาะสมแกการรับภาระ

การทาํความเย็นอยูแลว 

จากการดําเนนิการดงักลางขางตน พบวาคาโอกาสที่ตองปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวน 

ลดลงจาก 2 เหลือ 1 และ การควบคุมเพือ่การตรวจพบมีประสิทธิภาพมากขึ้น จาก 5 เหลือ 3 นาํ

คาความสามารถในการตรวจพบและคาโอกาสที่ตองปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวน และการควบคุมเพือ่

การตรวจพบ  หลังการปรับปรุงไปบันทกึลงในตารางที ่5.14 

 
รูปที่ 5.11 พื้นที่การระบายความรอนของคอนเดนเซอร 
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5.4 ผลทดสอบหลังจากปรับปรุงแกไขเพื่อลดขอบกพรองและผลกระทบจากการบวนการ
ออกแบบ 

หลังจากที่ไดมีการกําหนดมาตรการแกไข และปองกันความผิดพลาดจาก 7 ขอบกพรอง

หลักในกระบวนการออกแบบ ตอจากนั้นจึงไดนํามาตราการที่เสนอแนะไวไปทดสอบจริง  โดยเริ่ม

จากการปรับคาน้ํายาสารรวามเย็น R404-A หลังจากนั้นจะทําการทดสอบ NO LOAD มี

ผลทดสอบดังนี้ 

 
 5.4.1 การทดสอบปรับคาน้ํายาทําความเย็น R-404A 

การทดสอบนี้จะเปนการบรรจุสารทําความเย็น R-404A คร้ังละ 10 กรัม  เพื่อดูแนวโนมวา

ควรเติมสารทําความเย็นในตัวผลิตภัณฑตนแบบจํานวนกี่กรัม  ผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา TRMJ-

350X เดิมมีชวงอุณหภูมิ 0 ถึง 10 ΟC  โดยมีเงื่อนไขการทดสอบภายใต  อุณหภูมิ 35 ΟC  

ความชื้นสัมพัทธ 60 % ความถี่ 50 Hz. แตผลิตภัณฑที่พัฒนาและปรับปรุงจะจํานวนภายในราน

สะดวกซื้อหรือหางสรรพสินคา  บริษัทกรณีศึกษาจึงกําหนดเงื่อนไงการทดสอบภายใต อุณหภูมิ 

27 ΟC  ความชื้นสัมพัทธ 60 % ความถี่ 50 Hz. ซึ่งมีผลการทดสอบปรับคาน้ํายาดังตารางที่ 5.9 

ตารางที่ 5.9 การทดสอบปรับคาน้ํายาทําความเย็น R404A ของตูโชวสินคาแชแข็งรุน TRM-J350 

FREEZER  โดยแสดงปริมาณสารทาํความเยน็ R404A ที่มีความสมัพันธกับ  อูณหภูมิ  และความ

ดันภายในตูแชดังนี ้ 

MODEL NAME: TRM-J350FREEZER 
ITEM REFRIGERANT AMOUNT R-404A  

130g. 140g. 150g. 160g. 170g. 180g. 190g. 200g. 210g. 

INNER BOX CENTER TEMP.       ΟC  -3.9 -9.0 1.6.1 -22.3 -24.0 -24.0 -23.7 -23.6 -23.1 

COMPRESSOR TOP TEMP.        ΟC  70.1 70.9 70.3 69.6 68.6 68.9 68.3 68.1 67.3 

COMPRESSOR BOTTOM TEMP. ΟC  62.2 63.9 64.4 63.9 62.9 62.2 62.1 62.0 61.4 

DISCHARGE PIPE TEMP.           ΟC  99.6 101 99.1 97.7 96.7 97.6 97.0 96.7 95.5 

CONDENSER CENTER TEMP.    ΟC  40.6 42.1 42.8 44.2 44.2 44.8 44.8 45.3 44.8 

CONDENSER OUT TEMP.          ΟC  39.8 40.5 41.0 42.1 41.9 42.3 42.5 42.7 41.9 

EVAPORATOR IN PIPE               ΟC  -16.8 -29 -30.6 -30.4 -30.2 -29.9 -29.7 -29.6 -29.1 

EVAPORATOR OUT PIPE           ΟC  -2.4 -6.5 -1.5.4 -25.0 -27.5 -27.6 -27.5 -27.3 -26.9 

SUCTION PIPE                            ΟC  30.9 28.9 24.8 19.9 17.0 14.1 13.2 11.3 8.6 

HIGH PRESSURE                       Mpa 1.7 1.92 1.97 2.01 2.04 2.06 2.06 2.07 2.09 

LOW PRESSURE                        Mpa 0.02 0.037 0.05 0.06 0.061 0.065 0.068 0.07 0.07 
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TEST CONITION 

VOLTAGE: 220V, TEMPERATURE: 27 ΟC , HUMIDITY: 60%, FREQUENCY: 50Hz 

 

 จากการผลการบรรจุน้ํายาทาํความเยน็ R-404A คร้ังละ 10 กรัม พบวา  เมื่อบรรจุสารทํา

ความเย็น R-404Aไป  170  และ 180 กรัม  พบวาตูแชมอุีณหภูมิอยูที ่-24.0 ΟC เทากนั   จากการ

วิเคราะหการปรับคาน้ํายาของผูชานาญการดานการออกแบบจะเลือกคาอุณหภูมิในชวงที่ตองการ  

และเปรียบคา EVAPORATOR IN  และ  EVAPORATOR OUT ใหมีคาใกลเคียงกนัมากที่สุด

เพื่อใหสารทําความเย็นมีประสิทธกิารในการทํางานสงูสดุ และไดเปรียบเทียบกับคาอุณหภมูิ

มาตรฐานจากการลดขอบกพรองของกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็ง  โดยใช

เทคนิค DFMEA ขางตน ทีบ่ริษัทกรณีศึกษาไดกําหนดจะไดผลการเปรียบเทยีบดงัแสดงใน  ตาราง

ที5่.10   

ตารางที่ 5.10  เปรียบเทียบคามาตราฐาน 

ITEM อุณหภูมิเมื่อบรรจุสารทําความ

เย็น 180 กรัม ณ อุณหภูมิ

35 ΟCความชื้นสมัพัทธ 60% 

คามาตราฐานที่บริษัท

กรณีศึกษากาํหนดไว 

COMPRESSOR BOTTOM TEMP. ΟC  62.2 OC Under 80 OC 

DISCHARGE PIPE TEMP.            ΟC  97.6 OC Under 110 OC 

CONDENSER CENTER TEMP.    ΟC  44.8 OC Under 55 OC 

CONDENSER OUT TEMP.           ΟC  42.3 OC Under 55 OC 

  

จากตารางที่ 5.10 แสดงใหเหน็วาคาตางๆทีท่ําการทดสอบปรับคาน้าํยาทําความเย็น R-

404A ณ อุณหภูม3ิ5 ΟC  ความชื้นสัมพัทธ 60% ความถี่ 50 Hz. จะไมเกินคามาตราฐานที่ทาง

บริษัทกรณีศึกษากาํหนด  ดังนัน้จึงเลือกปริมาณสารทาํความเยน็ R404A ที่ 180 กรัม โดย

หลังจากนี้จะทําการ VACCUM และ CHARGE น้ํายา  R404A จํานวน 180 กรัม เพื่อทดสอบ NO 

LOAD วา INNER BOX CENTER TEMP. จะไดอุณหภูมิตามในชวง -20 ถึง -24 OC หรือไม 

 
5.4.2 การทดสอบ NO LOAD 
หลังจากการทดสอบปรับคาน้ํายาทําใหไดคาน้ํายาอยูที ่180 กรัม  หลงัจากนัน้จะทดสอบ  

NO LOAD วา  INNER BOX CENTER TEMP. ขณะไมมีของที่แชจะไดอุณหภูมิตามในชวง -20 

ถึง -24 OC หรือไม  โดยจะทดสอบที ่  อุณหภูมิ  27 ΟC  ความชืน้สัมพัทธ 60%  ความถี ่ 50 Hz. 
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เนื่องจากบริษทักรณีศึกษาจะจําหนายตูโชวสินคาแชแข็งใหกับรานสะดวกซื้อภายในประเทศ  ซึ่ง

รานสะดวกซื้อจะมีอุณหภูมิในชวง 25 ถึง 27 ΟC   โดยคาทีท่ดสอบไดจะแสดงในตารางที5่.11 

 

 ตารางที่ 5.11 การทดสอบวัดคาอุณหภูมขิอง NO LOAD เมื่อบรรจสุารทําเย็น R404A จํานวน 

180 กรัม ของตูโชวสินคาแชแข็งรุน TRM-J350 FREEZER  ภายใตเงือ่นไขทดสอบที่ ณ อุณหภมูิ 

27 ΟC  ความชื้นสมัพัทธ 60% ความถี ่ 50HZ  ที่มีความสัมพันธกับ  อูณหภูมิ  และความดนั

ภายในตูแชดังนี้   

MODEL NAME: TRM-J350FREEZER 

ITEM อุณหภูมิเมื่อบรรจุสารทําความ คามาตราฐานที่บริษัท 

เย็น180 กรัม ณ อุณหภูม2ิ7 ΟC  กรณีศึกษากาํหนดไว 

ความชืน้สัมพทัธ60%  

ความถี ่50HZ 

  

INNER BOX LOAD LINE LT TEMP ΟC  -21.7  

INNER BOX CENTER TEMP.          ΟC  -22.7  

INNER BOX LOAD LINE RT TEMP ΟC  -22.1  

COMPRESSOR TOP TEMP.            ΟC  66.3  

COMPRESSOR BOTTOM TEMP.    ΟC  58.6 Under 80 OC 

DISCHARGE PIPE TEMP.               ΟC  95.3 Under 110 OC 

CONDENSER CENTER TEMP.       ΟC  45.4 Under 55 OC 

CONDENSER OUT TEMP.              ΟC  44.2 Under 55 OC 

EVAPORATOR IN PIPE                   ΟC  -28.8  

EVAPORATOR OUT PIPE               ΟC  -27.1  

SUCTION PIPE                                ΟC  7.6  

HIGH PRESSURE                        Mpa 2.03  

LOW PRESSURE                         Mpa 0.08  

TEST CONITION 

VOLTAGE: 220V, TEMPERATURE: 27 ΟC , HUMIDITY: 60%, FREQUENCY: 50Hz 

 

 จากตารางที ่5.11  แสดงผลการทดสอบ NO LOAD ภายใตเงื่อนไข  อุณหภูมิ 27 ΟC  

ความชืน้สัมพทัธ 60% ความถี่ 50HZ พบวา INNER BOX CENTER TEMP. มีอูณหภูมิ -22.7 ΟC  
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ซึ่งอยูในชวง -20 ถึง -24 ΟC    และคาอุณหภูมติ่ํากวาคามาตราฐานที่กาํหนดไวในมาตราการ

แกไข และปองกนัขอบกพรอง ทําใหทราบวามาตรการในการแกปญหาและปองกนัความผิดพลาด

จากการออกแบบผลิตภัณฑ ใชไดจริงในการปองกนัขอบกพรองจากกระบวนการออกแบบ   
 
5.5 การเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง 

 จากการศึกษากระบวนการออกแบบตูโชวสินคาแชแข็ง ตลอดจนจํานวนชิ้นสวนที่ตอง

ปรับหรือเปลี่ยนที่เกิดขึ้นจากกระบวนการออกแบบผลิตตูแชโชวสินคารุน TRM-J350X  เปนตูโชว

สินคาแชแข็งรุน  TRMJ-350FREEZER   ทางผูวิจัยและทีมผูชํานาญการดานออกแบบไดทําการ

รวบรวมและวิเคราะหขอมูล  พรอมทั้งหาสาเหตุของขอบกพรองของชิ้นสวนอันเกิดการ

กระบวนการออกแบบสงผลใหตองมีการปรับหรือเปลี่ยนชิ้นสวนนั้นที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ

ออกแบบโดยใชเทคนิค DFMEA มาชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุ ผลกระทบ ความถี่ตลอดจนคา

ความเสี่ยง (Risk Priority Number) เพื่อนําไปสูการลดปริมาณชิ้นสวนที่ปรับหรือเปลี่ยนใหนอยลง  

และการควบคุมเพื่อการตรวจพบมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยการศึกษาขอมูลของชิ้นสวนที่ตอง

เปลี่ยนที่เกิดขึ้นระหวางการออกแบบผลิตภัณฑตนแบบตูโชวสินคาแชแข็ง ขั้นตอมาไดทําการหา

สาเหตุของขอบกพรองของชิ้นสวนที่เกิดขึ้นโดยแผนภูมิตนไม  พิจารณาคา RPN ที่เกิดขึ้น ถา

พบวาคา RPN  มากกวา 75 ขึ้นไป ใหกําหนดมาตรการแกไข แลวดําเนินการแกไข โดยใชเทคนิค 

DFMEA พบวาหลังการดําเนินการมีปริมาณของจํานวนชิ้นงานที่ทําการปรับหรือเปลี่ยนลดลง  

และการควบคุมเพื่อการตรวจพบมีประสิทธิภาพมากขึ้น ตามลําดับ  ดังนั้นการประเมินผลการ

ดําเนินงานได 2 แนวทางดังนี้ 

 1.การเปรียบเทียบเปอรเซนตจํานวนของชิ้นสวนที่ตองปรับหรือเปลี่ยน ที่เกิดขอบกพรอง

จากกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑตนแบบของตูโชวสินคาแชแข็ง 

 ผลการเปรียบเทียบเปอรเซนตจํานวนชิ้นสวนที่ตองเปลี่ยนและชิ้นสวนบกพรองที่เกิดจาก

กระบวนการออกแบบผลิตภัณฑตนแบบตูโชวสินคาแชแข็ง ภายหลังการดําเนินการแกไขโดยใช

เทคนิค DFMEA ไดดังตารางที่ 5.12 
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ตารางที่ 5.12 จํานวนและเปอรเซ็นตของจํานวชิ้นงานที่ตองปรับหรือเปล่ียนในกระบวนการ

ออกแบบผลิตภัณฑตนแบบตูโชวสินคาแชแข็ง 

 

ชิ้นสวน 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปอรเซนต 

ที่ลดลง TRMJ-350X TRMJ-350FREEZER 

(ชิ้น) (เปอรเซนต) (ชิ้น) (เปอรเซนต)  

จํานวนชิน้สวนทัง้หมด 73 100 73 100 - 

จํานวนชิน้สวนที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ 

จากขอบกพรองแรงมาของ Compressor 

ไมพอ 

3 4.11 1 1.37 66.7 

จํานวนชิน้สวนที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวนั้น 

จากขอบกพรองพืน้ทีก่ารถายเทความรอน

ของ Wrie Condenser ไมพอ 

1 1.37 0 0.00 100 

จํานวนชิน้สวนที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ 

จากขอบกพรองพืน้ทีก่ารแลก เปลี่ยนความ

รอนของ Evaporator ไมพอ 

1 1.37 0 0.00 100 

จํานวนชิน้สวนที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ 

จากขอบกพรอง Compressor รอนเกินไป 

2 2.74 1 1.37 50 

จํานวนชิน้สวนที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้นัน้สวน 

จากขอบกพรองการตั้งคาอณุหภูมิตัดตอ

THERMISTOR ใน INNER BOX ไม

เหมาะสม และScaleไมละเอียดพอ 

2 2.74 1 1.37 50 

จํานวนชิน้สวนที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ 

จากขอบกพรองความเร็วรอบของชุดพัดลม 

Wire Condenser A และ B (W COND. A 

& B)ไมพอ 

2 2.74 1 1.37 50 

จํานวนชิน้สวนที่ปรับหรือเปลี่ยนชิน้สวนนัน้ 

จากขอบกพรอง Wire Condenser A และ 

B (W COND. A & B) รอนเกินไป 

2 2.74 1 1.37 50 

รวมจํานวนชิน้สวนที่ปรับหรือเปลี่ยน 13 17.81 5 6.85 61.54 

 



 112 

 2.  เปรียบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงที่เกิดจากกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑตูโชวสินคา

แชแข็ง 

 ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงที่เกิดจากกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ

ตูโชวสินคาแชแข็ง  ภายหลังการดําเนินการแกไขโดยใชเทคนิค DFMEA ไดดังตารางที่ 5.13 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 113 

ตารางที่ 5.13 คา RPN ในการปรับปรุงของกระบวนการทดสอบผลิตภัณฑตนแบบตูโชวสินคาแชแข็ง 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตทุี่ทาํใหเกิดขอบกพรอง (S) ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุง 

(O) (D) RPN (O) (D) RPN 

แรงมา Compressor ไมพอ การเลือก Comp. โดยไมผานการคํานวณ 8 4 7 224 2 4 64 

Compressor รอนเกินไป ลมที่ไดรับจากมอเตอรที่เปา W COND. ไมพอ และกําหนด

อุณหภูมิมาตราฐานไมเหมาะสม 

9 3 5 135 2 3 54 

ความเร็วรอบชุดพัดลม Wire 

Condenser(W COND.) ไมพอ 

ลมที่ไดรับจากมอเตอร W COND. ไมพอ  8 3 5 120 2 3 48 

Wire Condenser รอนเกินไป ลมที่ไดรับจากมอเตอร W COND. ไมพอ และกําหนด

อุณหภูมิมาตราฐานไมเหมาะสม 

8 3 5 120 2 3 48 

อุณหภูมิตัดตอของ Thermistor 

AU ไมเหมาะ 

ชวงอุณหภูมิการตัดตอภายใน INNER BOX ไมเหมาะสม 7 3 5 105 2 3 42 

พื้นที่การระบายความรอนของ 

Wire Condenser ไมพอ 

การเลือกพื้นที ่W COND. โดยไมผานการคํานวณ 

 

8 2 5 80 1 3 24 

พื้นที่การแลกเปลี่ยนรอนของ 

Evap. ไมพอ 

การเลือกพื้นทีE่vap.โดยไมผานการคํานวณ 

 

8 2 5 80 1 3 24 
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ตารางที่  5.14 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA     
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 1     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : UNIT AY     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  : 1 
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

2 91001- 
52950 

COMP. 

FU2088-

HA 

แรงมา
Compressor 

ไมพอ 

อุณหภูมิของตู
แชไมไดตาม
ตองการ 

8 การเลือก 
Comp. โดยไม
ผานการ
คํานวณ 

4 การเลือก Comp.
เทียบเคียงแรงมา
กับรุนอื่นเพื่อ
ชวยในการ
ตัดสินใจ 

7 224 เลือกแรงมา
คอมเพรสเซอร
โดยผานการ
คํานวณทําใหได 
0.509 แรงมา 

Design

Show 

Case 

Team 

8 2 4 64 
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ตารางที่  5.14 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ) 
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 2     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : UNIT AY     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  : 2 
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

2 91001- 
52950 

COMP. 

FU2088-

HA 

Compressor

รอนเกินไป 
ประสิทธิภาพ 
การทํางาน 

Comp.ลดลง

หรือ ชํารุด
อุณหภูมิไม
ตรงตามระบุ 

9 ลมที่ไดรับจาก
มอเตอรที่เปา 
W COND. ไม
พอ 

3 เทียบเคียงความ 
เร็วรอบมอเตอร
ของรุนอื่นเพื่อ
ชวยตดัสินใจ 
 
 
 
 
 
 

5 135 

 

1.DISCHARGE 

PIPE ต่ํากวา 

80 O C  

2.Comp. Buttom 

ต่ํากวา110 O C   

3.เพิ่มความเรว็

รอบพัดลมCond. 

 

Design

Show 

Case 

Team 

9 2 3 54 
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ตารางที่  5.14 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ)    
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 3     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : UNIT AY     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  : 1 
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

3 T0761- 

Z0050 

COND. FM 
AU 

ความเร็วรอบชุด
พัดลม Cond. 

ไมพอ 

ทําใหอุณหภูมิ
ตูแชไมไดตาม
ตองการ 

8 ลมที่ไดรับจาก
มอเตอรที่เปา 
W COND. ไม
พอ 

3 เทียบเคียงความ 
เร็วรอบมอเตอร
ของรุนอื่นเพื่อ
ชวยตดัสินใจ 

5 120 เพิ่มความเรว็
รอบพัดลม 
Cond. เปน 

1,800 รอบ/นาที 

Design

Show 

Case 

Team 

8 2 4 48 
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ตารางที่  5.14 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ)    
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 4     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : UNIT AY     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  : 1 
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

5 T0767- 
Z0040 

W COND. 

A AU 

Wire Condenser
รอนเกินไป 

ทําใหอุณหภูมิ
ตูแชไมไดตาม
ตองการ 

8 ลมที่ไดรับจาก
มอเตอร W 
COND. ไมพอ 

3 เทียบเคียงความ 
เร็วรอบมอเตอร
ของรุนอื่นเพื่อ
ชวยตดัสินใจ 

5 120 1. Cond. 

Center ต่ํากวา 

55 OC   

2. Cond. Out   

Design

Show 

Case 

Team 

8 2 3 48 

6 T0767-

Z0050 

W COND. 

B AU 

        ต่ํากวา 55 OC   

3.เพิ่มความเรว็

รอบชุดพัดลม

Cond. 
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ตารางที่  5.14 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ)    
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 5     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : UNIT AY     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  : 1 
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

5 T0767- 
Z0040 

W COND. 

A AU 

พื้นที่การระบาย
ความรอนของ 
Wire Condenser 
ไมพอ 

ทําใหอุณหภูมิ
ตูแชไมไดตาม
ตองการ 

8 การเลือกพื้นที ่
W COND. 
โดยไมผาน
การคํานวณ 

2 เลือกพื้นที่ W 
COND.
เทียบเคียงกับรุน 
อื่นเพื่อชวยใน 

5 80 คํานวณพื้นที่
ระบายความ
รอนของ 
Condenser 

Design

Show 

Case 

Team 

8 1 3 24 

6 T0767-

Z0050 

W COND. 

B AU 

     การตัดสินใจ  
 
 
 

  พบวาพื้นที่
ขนาดเดิม
เหมาะสมอยู
แลว 
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ตารางที่  5.14 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ)    
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 1     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : BODY 2     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  :  1 
No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

3 T0768- 
Z0071 

Evaporator 

AU 

พื้นที่การ
แลกเปลี่ยนรอน
ของ Evap. ไม

พอ 

ทําใหอุณหภูมิ
ตูแชไมไดตาม
ตองการ 

8 การเลือกพื้นที่
Evap.โดยไม
ผานการ
คํานวณ 

2 เลือกพื้นทีE่vap. 
เทียบเคียงกับรุน
เพื่อชวยในการ
ตัดสินใจ 

5 80 คํานวณหาพืน้ที่
แลกเปลี่ยน
ความรอนของ
Evaporator

พบวาพื้นที่
ขนาดเดิม
เหมาะสมอยู
แลว 
 

 

Design

Show 

Case 

Team 

8 1 3 24 
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ตารางที่  5.14 บันทึกขอมูลลงใน DFMEA (ตอ)    
DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(DESING FMEA) 

รุน  :       TRM-J350X           หนา  : 2     จัดทําโดย  :  Design Showcase team 

ชื่อสวนยอย  : BODY 2     วันที่จัดทําครัง้แรก  : 25/11/2008  Review  :  1 

No. DWG. ชื่อ ลักษณะความ ผลกระทบ S สาเหตุที่ทําให O การควบคุมเพือ่ D RPN การแกไข ผูรับ     

 No. ชิ้นสวน บกพรองที่คาด

วาจะเกิด

ชิ้นสวน 

ของชิน้งาน

บกพรอง 

e
v 

เกิด

ขอบกพรอง

ของชิน้สวน 

c
c 

ปองกัน

ขอบกพรองใน

ปจจุบัน 

e
t 

  ผิด

ชอบ 

S O D RPN 

9 

 

T0765- 
Z0020 

Thermistor 

AU 

อุณหภูมิการตดั
ตอThermistor 

AU ไมเหมาะ 

อุณหภูมิ
ภายใน 
INNER BOX

ไมไดตาม
ตองการอาจ 

7 ชวงอุณหภูมิ
การตัดตอตั้ง
คาเองไมไดถูก
กําหนดมากับ
เครื่อง และ 

3 ในการทดสอบ
ผลิตภัณฑ
ตนแบบจะ
ประมาณคา
ใกลเคียงการอุห 

5 105 เพิ่มจอแสดง
อุณหภูมิที่ใช
เปนตัวตดัตอ
อุณหภูมิภายใน 
INNER BOX  

Design

Show 

Case 

Team 

7 2 3 42 

 

 

   สงผลตอ
สินคาที่แช
ภายในตูแชให
เสียได 

 คาละเอียดของ
อุณหภูมิการ
ตัดตอไมมาก
นัก 
 

 ภูมิตัดตอ    ที่ตั้งคาการตัด
ตอไดและ
ละเอียดกวา 
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5.6 สรุปทายบท 
 
     เนื้อหาในบทนีเ้ปนการประยกุตใชเทคนิค DFMEA สอดคลองตอวัตถุประสงคในการ

ดําเนนิงานวิจยั วัตถุประสงคของงานวจิัยนี้เพื่อลดขอบกพรองจากการบวนการออกแบบชิ้นสวน

ผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็งรุน TRMJ-350FREEZER   หลังทราบถึงปจจยัที่จะตอบสนองตอ

ความตองการของลูกคาจากประยุกตใชเทคนิค QFD ในเมตริกที ่ 1-2  โดยการเสนอแนวแนะ

ทางการออก  และทาํการทดสอบลองผลิตผลิตภัณฑตนแบบขึ้นจริง  พบวาคา RPN และ

เปอรเซนตที่ชิน้สวนที่ปรับเปล่ียนลดลง  

  ขั้นตอนการดําเนนิงานวิจยัเริ่มจากการคัดเลือกขอบกพรองจากปญหาชิ้นสวนทีเ่ปลีย่น

บอย และเกณฑความความรุนแรงสูง จากนั้นวิเคราะหหาสาเหตทุีเ่กิดขอบกพรองดวยแผนภูมิ

ตนไม และวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง ความรุนแรง ความถี่ในการเกิดขอบกพรองพรอมทั้งระดม

สมองในการหาแนวทางในการแกปญหา และหามาตรการปองกันการเกิดซ้ําของปญหานั้นๆ  

และนํามาตรการมาทดลองประยุกตใชเพื่อประเมินผล 
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บทที่ 6 
 

การประยุกตใชเทคนิค QFD ในเมตริกที่ 3 เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 
  สิ่งที่ไดรับจากประยุกใชประยุกตใชเทคนิค QFD เฟสที่ 1-2 ในบทที่ 4 และ DFMEA ใน

บทที่ 5  คือ  ทราบถึงปจจัยที่มีผลตอความตองการของลูกคา  และการลดขอบกพรองอันเกิดจาก

กระบวนการออกแบบผลิตภัณฑตนแบบรุน  TRMJ-350 FREEZER  แตอาจตองมีกระบวนการที่

ตองปรับเปล่ียนใหเหมาะสมกับผลิตภัณฑ TRMJ350 FREEZER ดันนั้นผูวิจัยจึงดําเนินการตอ

โดยใชเทคนิค QFD แบบ 4 เฟส ในเฟสที่ 3  เพื่อใชเปนเครื่องมือในการปรับเปลี่ยนกระบวนการ

ผลิตใหรับกับการออกแบบ  แตในงานวิจัยนี้จะไมลงลึกไปถึงการผลิตจริง   

 
6.1 การดําเนินงานในการใช QFD Phase 3: Process Planning Matrix  

    หลังจากได QFD เมตริกที่ 2 คือ Product Design Matrix ในบทที่ 4 และ DFMEA ในบท

ที่ 5 แลว จะเขาสูการทํา QFD เมตริกที่ 3 คือ Process Planning Matrix ซึ่งเปนเมตริกที่ทําหนาที่

แปลงความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Part Characteristic 

Requirement) ที่ไดมาจากการทํา QFD เมตริกที่ 2 ใหเปนการวางแผนกระบวนการในแตละ

ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ โดยมีสวนประกอบของการวางแผนสวนประกอบของ

เมตริกที่ 3 (Process Planning Matrix) ดังแสดงในรูปที่ 6.1 

 
รูปที่ 6.1 สวนประกอบของการวางแผนกระบวนการผลติของเมตริกที ่3  

(Process Planning Matrix) 
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6.1.1 ขั้นตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที่ 3 ในการดําเนินการวิจัย 
1) ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic 

Requirement) ไดมาจากสวนที่ 4 ของเมตริกที่ 2 โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน 

Input ในเมตริกที่ 3 

2) ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) ไดมาจาก

สวนที่ 6 ของเมตริกที่ 2 

3)  ระดับ นํ้าหนักความสํ าคัญของคุณสมบัติ ทางด านส วนประกอบ  (Part 

Characteristic Requirement Importance Weight) ไดมาจากสวนที่ 8 คือการจัดลําดับ

ความสําคัญโดยการเปรียบเทียบของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic 

Requirements Importance Weights) ในเมตริกที่ 2 โดยที่ทําการแปลงคาที่ไดใหอยูในรูปของ

Scale 1-9 ตารางที่ 4.8 แสดงระดับน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่

ไดรับโดยเรียงตามลําดับความสําคัญจากมากไปหานอย 

ตารางที่  6.1  สรุประดับน้ําหนกัความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ 

ลําดับ

ที ่

ขอกําหนดหรอืคุณสมบัติของสวนประกอบ % 

Relative 

ระดับน้ําหนกัก

ความสาํคัญ 

ของคุณสมบัติ

ทางดานสวนประกอบ 

1 บุคลาการ 100% ไดรับการอบรม 17.22 9 

2 เพิ่มแรงมาของ Compressor เปน 0.509 แรงมา 10.11 5.3 

3 บุคลากรมีคุณสมบัติครบตามตองการ 9.55 5.0 

4 เพิ่มความหนาของฉนวนกนัความรอนเปน 61.2 มม. 7.35 3.8 

5 เปลี่ยนชนิดของสารทาํความเย็นเปน R 404-A 7.35 3.8 

6 พื้นที่การแลกเปลี่ยนความรอนของ Evaporator เทาเดมิ 7.35 3.8 

7 ปรับปรุงปริมาณสารทําความเย็นเปน 180 กรัม 7.35 3.8 

8 พื้นที่การแลกเปลี่ยนความรอนของ Condenser เทาเดมิ 7.35 3.8 

9 เพิ่มระยะเวลาการประกนัคาแรงงานเปน 1 ป 5.92 3.1 

10 เปลี่ยนระบบไฟชุดพัดลม Evaporator เปน 220 โวลต 3.23 1.7 

11 เปลี่ยนระบบไฟชุดพัดลม Condenser เปน 220 โวลต 3.23 1.7 

12 เปลี่ยนระบบไฟชุดพัดลม Compressor เปน 220 โวลต 3.23 1.7 

13 เพิ่มจํานวนจอบอกอุณภูมิแบบดิจิตอล 1 จอ 2.81 1.5 
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ตารางที่  6.1  สรุประดับน้ําหนกัความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ 

ลําดับ

ที ่

ขอกําหนดหรอืคุณสมบัติของสวนประกอบ % 

Relative 

ระดับน้ําหนกัก

ความสาํคัญ 

ของคุณสมบัติ

ทางดานสวนประกอบ 

14 เพิ่มความเร็วรอบชุดพัดลม Condenser เปน 1,800 รอบ

ตอนาท ี

2.76 1.4 

15 เลือกเสียงการทํางานของ Compressor เปน 55 เดซิเบล 2.76 1.4 

 
4) คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics) คือ กระบวนการผลิตตูโชว

สินคาแชแข็ง  ซึ่งเราสามารถแยกออกไดเปนกระบวนการเดิมที่ดีอยูแลว และกระบวนการใหมที่

สามารถนําเขามาสนับสนุนและปรับปรุงการผลิตเพื่อใหผลิตภัณฑใหดีขึ้น โดยจะทําการแยก

กระบวนการผลิตใหเปนสวนยอยๆ เฉพาะกระบวนการที่จะทําการปรับปรุงหลังจากการ

ปรับเปลี่ยนชิ้นสวนเทานั้น  และมีรายละเอียดของแตละกระบวนการหลักดังที่ไดอธิบายไวในบทที่ 

3   การทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตจะทําเฉพาะกระบวนการที่จะปรับปรุง  โดยการวิเคราะห

เปนกระบวนการยอยๆ  เพื่อจะไดรายละเอียดของแนวทางการปรับปรุง  โดยการปรับปรุง

ทําการศึกษาเพียงแคผลิตภัณฑที่ใชงานเทานั้น   

          

กระบวนการผลิตตูโชวสินคาแชแข็ง  สามารถแบงเปนกระบวนการยอยๆ  เฉพาะ

กระบวนการทีจ่ะทาํการปรับปรุงหลังจากการปรับเปลี่ยนชิ้นสวน  ดังนี ้

1 .รายละเอียดของกระบวนการเจาะดวยเครื่อง NCT 

1.1 SET โปรแกรมตาม DRAWING ของแตละรุน 

1.2 เปลี่ยนหัวตอกใหตรงตามโปรแกรมที่กําหนดไวแตละรุน 

1.3 ใสแผนเหล็กเพื่อทําการเจาะตาม DRAWING  

1.4 ใชตะใบแตงชิ้นงาน 

 

2. รายละเอียดของกระบวนการฉีดโฟม มีดังนี ้

      2.1 พนกังานฉีดโฟมตองสวมอุปกรณความปลอดภัย 

      2.2 เตรียม JIG โดยการตรวจเช็ค พรอมทั้งทําความสะอาดJIG 

 2.3 ประกอบ INNER BOX ยึดโดยใชสกรู ปดเทป หรือ อุดดวยดินน้ํามัน ตาม

รอยตอหรือรูตางๆ เพื่อปองกันน้ํายาโฟมไหลเขาไป 
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2.4 นํา INNER BOX ประกอบเขากับ OUTER BOX ใหมีระยะหางระหวางตู 

31.4 mm. โดยใชโฟมขนาด กวาง 80 ยาว 80 สูง 39 mm. จํานวน 17 กอนเปนดานขางซาย 3 

กอน ขวา 3 กอน ดานหลัง 6 กอน ดานลาง 2 กอน เพื่อยึดไวเปนระยะหางในการฉีดโฟม 

2.5 ใช OUTER BOX CONNECT UPR, LWR, LT และ RT เสียบเพื่อยึด 

INNER BOX กับ OUTER BOX เขาดวยกัน 

2.6 ปดเทป หรือ อุดดวยดินน้ํามนั ตามรอยตอหรือรูตางๆ  เพื่อปองกนัน้ํายา

โฟมไหเขาไป 

2.7 นาํชิ้นงานใสเขาไปใน JIG ที่อุณหภูมิ 40 องศา และทําการประกอบ JIG 

เพื่อไมใหชิน้งานขยายตัวขณะโฟมเย็นตวัลง 

      2.8 ทําการฉีดโฟม และตัง้เวลาการฉีดโฟมที่คามาตราฐานโดยประมาณ 5.4 

วินาท ี

      2.9 ทิ้งไว 8 นาท ีรอใหโฟมแหง 

      2.10 ถอดสลักแยก JIG ออก และนาํตูมาดึงเทปออก 

    2.11 ตรวจสอบตูหลังการฉีดโฟมและลักษณะภายนอกรวมทั้งขนาดตูตาม

Drawing ของรุนนั้นๆ จากนั้นตัดชิ้นงานสวนที่เกินออก และทําความสะอาดตู 

 

3. รายละเอียดของกระบวนการประกอบ Compressor 

3.1 เลือกใช Compressor ขนาด 0.232 แรงมา ความดัง 60 เดซิเบล ระบบไฟ 

100 โวลต ลงบน Base Frame AU ใหตรงตามรูที่จะขันสกรู 

3.2 ใชสกรูหัวเหลี่ยมเสนผานศูนยกลาง 6 มม.ยาว 30 มม.ประกอบเขากับ 

SELLVE (ปลอกเหล็ก) เสนผานศูนยกลาง 10 มม. ยาว 18 มม. และยาง เพื่อกันสะเทือนอัน

กอใหเกิดเสียง  ขันสรกูใหแน    

3.3 เชื่อม Discharge Pipe เขากับทอความดันสูง  ของคอมเพรสเซอรดวย

การ เชื่อมแกสโดยใชทองแดงเปนตัวประสาน 

3.4 เชื่อม Suction pipe เขากับทอความดันต่ํา ของคอมเพรสเซอรดวยการร

เชื่อมแกสสโดยใชทองแดงเปนตัวประสาน 

 

4. รายละเอียดของกระบวนการชารจน้ํายา ทําความเย็นมีดังนี้ 

 4.1 เอาตูที่ VACCUM 20 นาทีดวยความดัน 0.05 Torr แลวมาชารจน้ํายา  

R-134a เขาทาง CHARGING PIPE ปริมาณ 220 กรัม 

 4.2 เมื่อชารจน้ํายาเสร็จแลวใชคีมบีบ PIPE และถอดหัว COPPLA ออก   
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     4.3 ทําการเชื่อมปดระบบทอ CHARGING PIPE ทั้ง 2 ทอ 

 

5.  ติดตั้งชุดพัดลม Condenser   

5.1 เลือกใชมอเตอรพัดลม Condenser ความเร็วรอบ 1,300 รอบตอนาที  

และระบบไฟ 100 V.  

5.2 นําใบพัดประกอบกับมอเตอร  ในทิศเปาลมใส  Condenser  

5.3 ประกอบชุดพัดลม Condenser กับ Base Frame AU ใหตรงตามรู 

5.4 ใชสกรูหัวเหลี่ยมเสนผานศูนยกลาง 4 มม.ยาว 8 มม. ขันใหแนน 

 

6.  ติดตั้งชุดพัดลม Evaporator  

 6.1 เลือกใชมอเตอรพัดลม Evaporator ระบบไฟ 100 V. 

6.2 นําใบพัดประกอบกับมอเตอร ในทิศเปาลมใส Evaporator  

6.3 ประกอบชุดพัดลม Evaporator กับ INNER BOX ดานบนใหตรงตามรู 

6.4 ใชสกรูเสนผานศูนยกลาง 4 มม.ยาว 8 มม.ขันใหแนน 

 

7.  ตรวจสอบความเย็น 

7.1 ปรับไฟไปที่ 100 Vol. แลวหมุน TEST VOLTAGE ไปที่ 1200 V/S พอปรับ

เสร็จก็ไปหมุนตรง VOLTAGE REGURATOR แลวมาดูตรง VOLT METER อานคาใหไดคาไฟฟา 

100 Vol. 

7.2 เสียงปลั๊กสายการวตรงจุดของตูที่เปนเหล็ก แลวทําการเช็คร่ัวอีกครั้ง 

7.3 ตองถอดสายซอตออก แลวเสียบเขาไปใหมถาดึงแลวไมหลุดก็ทําการ 

MARK สายเปนสีขาว 

7.4 เปดประตูตูทิ้งไว 3-5 นาท ีแลวปดประตู 

7.5 หลังจากปดประตูก็เปดสวิทชดูกราฟจาก COMPUTER วาตูตัดหรือยัง  

ถาตูตัดกราฟจะลง  แตถาเราเสียบสายไมแนกราฟจะไมลงจะขึ้นเรื่อยจะไมตัด  ก็ตองไปตรวจสอบ

หัว THERMISTOR วาใสดีหรือไม   

7.6 พอตูตัดแลวก็ทําการทําการถอดสายการว และดึกปลั๊กออก หลังจากนั้น

สงไปยังการตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จรูป (ตรวจสอบครั้งสุดทาย) 
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5) ความสัมพันธระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบกับคุณสมบัติ

ของการบวนการ (Relationship between Part Characteristics Requirements and Process 

Characteristics) แสดงถึงระดับความเชื่อมโยงระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ

แตละตัวกับคุณสมบัติของกระบวนการที่มีอยูทั้งหมด โดยใชคําถามวา “ถาเราสามารถควบคุม

ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบได จะสงผลตอความตองการทางดานคุณสมบัติ

ของกระบวนการในระดับมาก/ปานกลาง/นอย/ไมมีผลเลย” โดยลําดับความสัมพันธที่ใชเปนตัวเลข 

โดยมีความหมายดังนี้ 

-Strong Relationship หรือหมายเลข 9  หมายถึงมีความสัมพันธมาก 

  -Moderate Relationship หรือหมายเลข 3 หมายถึงมีความสัมพันธปานกลาง 

  -Weak Relationship หรือหมายเลข 1  หมายถึงมีความสัมพันธนอย 

-No Relationship หรือชองวางที่ไมไดมีการใสหมายเลข หมายถึงไมมี

ความสัมพันธซึ่งกันและกันเลย 

6) ขอกําหนดทางดานกระบวนการ (Process specifications) เปนเปาหมายในการ

พัฒนาเพื่อใหกระบวนการเปนไปตามที่ตองการโดยไดมาจากทีมงานพัฒนา ซึ่งมีขอกําหนด

ทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหมเพื่อการพัฒนา ดังตารางที่ 6.2 
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ตารางที่ 6.2   ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบนัและขอกําหนดใหม 

สวนประกอบของ

กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ

ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการที่ตองปรับปรุง ทิศทางเพื่อ

การพัฒนา 

กระบวนการเจาะ

ดวย NCT 

เจาะรูเพิ่มที ่Outer Box FR PNL 

LWR AU เพื่อใสจอแสดง

อุณหภูมิ  ขนาด 

ไมมี กวาง 40 ยาว 80 มม.    

 เวนระยะหางระหวางจอ กับ 

สวิทต 

ไมมี 3 มม.    

 เจาะรเูพิ่มที ่Outer Box FR PNL 

LWR AU เพื่อใสสวิทตของจอ

แสดงอุณหภูมิ  ขนาด 

ไมมี กวาง 15 ยาว 30 มม.    

กระบวนการฉดี

โฟม   

นํา INNER BOX ประกอบเขากับ 

OUTER BOX 

ระยะหางระหวาง INNER BOX และ 

OUTER BOX เปน 31.4 mm. 

ทําการปรับเพิม่ระยะหาง INNER BOX และ 

OUTER BOX เปน  61.2 mm. 

 

 ใชโฟมวางเปนระยะหางระหวาง 

INNER BOX และ OUTER BOX 

ขนาดโฟมกวาง 80 ยาว 80 สูง 39 

mm.  

ขนาดโฟมกวาง 110 ยาว 110 สูง 69 mm.   

 จํานวนโฟมที่ใชเปนระยะหาง 17 กอน 17 กอน  
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ตารางที่   6.2 (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกาํหนดใหม 

สวนประกอบของ

กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ

ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการที่ตองปรับปรุง ทิศทางเพื่อ

การพัฒนา 

กระบวนการฉดี

โฟม   

นําชิน้งานใสเขาไปใน JIG ที่

อุณหภูมิ  

40 องศา 40 องศา  

 ตั้งเวลาฉีดโฟม 5.4 วนิาท ี 8.5 วนิาท ี  

 รอใหโฟมแหง 8 นาท ี 14 นาท ี  

กระบวนการ ใช Compressor ขนาด 0.232 แรงมา 0.509 แรงมา  

ประกอบ เลือใชระบบไฟ COMP. 100 โวลต 220 โวต  

คอมเพรสเซอร ขนาดสกร ู หัวเหลี่ยมเสนผานศนูยกลาง 6 มม.

ยาว 30 มม. 

หัวเหลี่ยมเสนผานศนูยกลาง 6 มม.ยาว 30 มม.  

 ขนาด SELLVE (ปลอกเหลก็) เสนผานศูนยกลาง 10 มม. ยาว 18 

มม. 

เสนผานศูนยกลาง 10 มม. ยาว 18 มม.  

กระบวนการ

ติดตั้ง Fan  

เปลี่ยนระบบไฟชุดพัดลม 

Condenser  

100 V. 220 V.  

Condenser เปลี่ยนความเร็วรอบพัดลม 1,300 รอบตอนาท ี 1,800 รอบตอนาท ี  
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ตารางที่  6.2 (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกาํหนดใหม 

สวนประกอบของ

กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ

ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการที่ตองปรับปรุง ทิศทางเพื่อ

การพัฒนา 

กระบวนการ

ติดตั้ง Fan 

Condenser 

ขนาดสกร ู หัวเหลี่ยมเสนผานศนูยกลาง 4 มม.

ยาว 8 มม. 

หัวเหลี่ยมเสนผานศนูยกลาง 4 มม.ยาว 8 มม.  

กระบวนการ

ติดตั้ง Fan 

Evaporator 

เปลี่ยนระบบไฟชุดพัดลม 

Evaporator 

100 V. 220 V.  

กระบวนการ ผานการ VACCUM ประมาณไมต่ํากวา 20 นาท/ี1ตู ประมาณไมต่ํากวา 20 นาท/ี1ตู  

ชารจน้าํยา ความดันของการVACCUM ไมต่ํากวา 0.05 Torr ไมต่ํากวา 0.05 Torr  

 ชนิดน้าํยาทาํควาเยน็ ชารจน้าํยา R-134A  ชารจน้าํยา R-404A   

 ปริมาณที่บรรจุ 220 กรัม 180 กรัม  

ตรวจสอบความ ปรับไฟไปที่ 100 V.  220 V.   

เย็น หมุน TEST VOLTAGE ไปที ่ 1200 V/S 1800 V/S  

 หมุนตรง VOLTAGE 

REGURATOR แลวมาดูตรง 

VOLT METER ใหไดคาไฟฟาที ่

100 V. 220 V.  
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7) ระดับน้ําหนัก (Importance Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความตองการ

ของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบแตละตัว  จากผลรวมของผลคูณระหวาง

ความสัมพันธระหวางความตองการของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบแตละตัวกับ

คุณสมบัติทางดานกระบวนการ (Relationship between Part Characteristics Requirements 

and Process Characteristics Requirements) กับระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการ

ของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Process Characteristics Requirements 

Importance Weights) 

8) ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Process Characteristics Requirements 

Importance Weights) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของคุณสมบัติทางดานกระบวนการ 

ในแตละขอกําหนดเทียบกับคุณสมบัติดานกระบวนการทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต 
6.1.2 แผนผัง QFD เมตริกที่ 3 

 จากขั้นตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที่ 3 ที่ไดกลาวมาขางตนในหัวขอ 6.1.1 

ดังนั้นแผนผัง QFD เมตริกที่ไดรับ แสดงในรูปที่ 6.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

132 

 
 

 



 

 

133 

6.2 สรุปทายบท 
 

 เนื้อหาในบทนี้เปนการประยุกตใชเทคนิค QFD ในเมตริกที่ 3 เพื่อกําหนดวิธีการออกแบบ
กระบวนการผลิตตูโชวสินคาแชแข็งใหลูกคา และรับกับผลิตภัณฑที่ทาํการปรับปรุง  
 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยัคอืนําสิ่งที่ไดรับจาก DFMEA และ QFD เมตริกที่ 2 คือ Product 
Design Matrix ซ่ึงเมตริกนี้จะทําการแปลงความสําคัญของขอกําหนดและคุณสมบัติดาน
สวนประกอบที่ไดรับจาก QFD เมตริกที่ 2 ใหอยูในรูปของการควบคุมกระบวนการในแตละ
ขอกําหนดหรอืคุณสมบัติของกระบวนการผลิตตูโชวสินคาแชแข็ง ซึ่งเราสามารถแยกออกไดเปน

กระบวนการเดิมที่ดีอยูแลว และกระบวนการใหมที่สามารถนาํเขามาสนับสนุน ซึ่งจะมุงไปทีก่าร

พัฒนาและปรบัปรุงกระบวนการผลิตเปนสาํคัญ  
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บทที่ 7 

 
ผลลัพธที่ไดจากการประยุกตใชเทคนคิ QFD และDFMEA ในการออกแบบและวางแผน

กระบวนการผลิตตูโชวสินคาแชแข็ง 

 เนื้อหาในบทนีเ้กี่ยวของกับการรายละเอยีดของการปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑตูโชว

สินคาแชแข็ง โดยนาํกระบวนการที่ไดรับทัง้หมดในบทที่ 4 บทที5่ และบทที6่ ในประยุกตใชเทคนิค

การแปลหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) และเทคนิคการวิเคราะห

ขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการออกแบบ (Design Failure Mode and Effect Analysis: 

DFMEA) และการประยุกตใชเทคนิค QFD ในเมตริกซที ่3 ตามลําดบัมาขยายผลของรายละเอยีด

และขอเสนอแนะแนวทางในมาตรการออกแบบผลิตภัณฑ และบริการ เพื่อลดขอบกพรองจาก

กระบวนการออกแบบ และเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลติ  

 
7.1 ผลิตภัณฑที่ไดจากการพัฒนาดวยเทคนิค QFD และDFMEA  
 

7.1.1 สรุปผลจากการดําเนินการประยุกตใชเทคนิค QFD เมตริก 1-2 กับการหาปจจัยที่สงผล

ตอความพึงพอใจลูกคาตอผลิตภัณฑตูแชโชวสินคา รุน TRMJ-350FREEZER สรุปไดดังนี้ 

7.1.1.1 สรุปรายละเอียดของตูโชวสินคาแชแข็ง ที่ไดรับภายหลังการปรับปรุงดวย

เทคนิค QFD เมตริก 1-2 ทําใหทราบถึงปจจัยอันจะสงผลตอการตอบสนองความตองการของ

ลูกคาภายในประเทศอยางถูกตอง ชวยใหการพัฒนาผลิตภัณฑดําเนินไปในทิศทางที่ถูกตอง โดย

หลังจากการทํา QFD แลวไดคาที่จะพัฒนาและปรับปรุงดังนี้ 

1. การคัดเลือกบุคลากรเขาทํางานตองมคีุณสมบัติครบตามตองการในแตละแผนก 

และหลังจากปฏิบัติงานตองการมีประเมนิคะแนนความพึงพอใจของลูกคาในการใหบริการของ

บุคลากร 

2. บุคลาการในแผนกที่เกี่ยวของทั้งหมดตองไดรับการฝกอบรม และหลังจากฝกอบรม

ตองมีการประเมินคะแนนความรูหลังจากการฝกอบรมบุคลากร 
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3. เพิ่มความหนาของฉนวนกันความรอนเปน 61.2 มม. 

 
รูปที่ 7.1 ความหนาของฉนวนกนัความรอน 61.2 มม. 

 

4. เพิ่มระยะเวลาการประกันคาแรงงานซอมฟรีเปน 1 ป 

5. เพิ่มจํานวนจอแสดงจอบอกอุณหภูมิ 1 จอ 

 
รูปทึ่ 7.2 จอแสดงอุณหภูมทิี่ใชสั่งการตัดตออุณหภูมิใน INNER BOX แบบดิจิตอล 

 

6. เปลี่ยนระบบไฟภายในของชุดพัดลม Evaporator เปน 220 โวลต 

7. เปลี่ยนระบบไฟภายในของชุดพัดลม Condenser เปน 220 โวลต (รูปที่ 5.14) 

8. เปลี่ยนระบบไฟภายในของ Compressor เปน 220 โวลต (รูปที่5.13) 

9. เลือกใชเสียงการทํางานของ Compressor ต่ํากวา 55 เดซิเบล (รูปที่ 5.13) 

10. เปลี่ยนชนิดของสารทําความเย็นเปน R-404A 
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รูปทึ่ 7.3 ถังของชนิดน้ํายาทําความเย็น R-404A ที่ใชในการบรรจ ุ
 

 

แตในบางชิ้นสวนหลังจากทํา QFD เมตริก 1-2 มีการพบขอบกพรองใหเปลี่ยนชิ้นสวน

นั้นอยูบอยครั้ง จึงตองมีดําเนินการตอดวยเทคนิค DFMEA เพื่อชวยในการลดขอบกพรองในการ

ออกแบบ 

 

7.1.2 สรุปการดําเนินการประยุกตใชเทคนิค DFMEA มีมาตรการแกไข และปองกันความ

ผิดพลาดจาก 7 ขอบกพรองหลักในกระบวนการออกแบบ ผลิตภัณฑตนแบบตูโชวสินคาแชแข็งรุน 

TRM-J350 FREEZER ดังนี้ 

7.1.2.1 ขอบกพรองจากการเลือกใชแรงมาของคอมเพรสเซอรไมพอ มี 1 มาตรการในการ

ปองกันขอผิดพลาด คือ  

ก) ใหมีการคํานวณคาของแรงมาที่เหมาะสม ทําใหไดเพิ่มแรงมาคอมเพรสเซอร จาก

เดิม 0.232 แรงมา เปน 0.509 แรงมา (รูปที่ 5.13) 

7.1.2.2 ขอบกพรองจากการเลือกพื้นที่การระบายความรอนของ Wire Condenser (W 

COND. A และ B) ไมพอ มี 1 มาตรการในการปองกันขอผิดพลาดคือ  

ก) ใหมีการคํานวณคาของพื้นที่ระบายความรอนของ Wire Condenser ทีเ่หมาะสม 

พบวาพืน้ที่ขนาดเดิมเหมาะสมแกการรับภาระการทาํความเย็นดีอยูแลว (รูปที่ 5.15) 
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7.1.2.3 ขอบกพรองจากการ Compressor FU2088-HA รอนเกินไป มี 4 มาตรการในการ

ปองกนัขอผิดพลาดคือ  

ก) เพิ่มความเร็วรอบของชุดพัดลม Wire Condenser เพื่อลดอุณหภูมิของ 

Compressor ใหเยน็ลง  

ข) กําหนดคามาตราฐานของอุณหภูม ิCompressor Bottom ใหมใหเหมาะสมในการ

ทดสอบผลิตภัณฑตนแบบ โดยคาอุณหภมูิมาตราฐานของ Compressor Bottom ตองต่ํากวา 80 
OC 

ค) กําหนดคามาตราฐานของอุณหภูมิ DISCHARGE PIPE ใหมใหเหมาะสมในการ

ทดสอบผลิตภัณฑตนแบบ โดยคาอุณหภมูิมาตราฐานของ DISCHARGE PIPE ตองต่ํากวา 110 
OC 

7.1.2.4 ขอบกพรองจากชวงอุณหภูมิการตัดตอของ Thermistor AU ไมเหมาะสม  มี 1 

มาตรการในการปองกนัขอผิดพลาดคือ  

ก) เปลี่ยนชนดิของ Thermistor ที่ใชตัดตออุณหภูมิภายใน INNER BOX เปนแบบ

ดิจิตอลที่มีสั่งตัดตอจากจอแสดงอุณหภูมิ เพื่อใหสามารถปรับต้ังคาอณุหภูมิการตัดตอเองได และ

ยังมีความละเอียดของชวงอณุหภูมิมากขึ้นเปนทศนยิม 1 ตําแหนง (รูปที่ 7.2) 

7.1.2.5 ขอบกพรองจาก Wire Condenser รอนเกนิไป มี 2 มาตรการในการปองกัน

ขอผิดพลาดคือ  

ก) กําหนดคามาตราฐานของอุณหภูมิ Wire Condenser ใหมใหเหมาะสมในการ

ทดสอบผลิตภัณฑตนแบบ โดยคาอุณหภมูิมาตราฐานของ Condenser Center และ Condenser 

Out  ตองตากวา 55 OC   

ข) เพิ่มความเร็วรอบของชุดพัดลม Wire Condenser เพื่อชวยลดอุณหภูมิของ 

Condenser ลง ใหระบายความรอนไดดีขึ้น  
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7.1.2.6 ขอบกพรองจากความเร็วรอบของชุดมอเตอรพดัลม Wire Condenser (COND. 

FM AU) ไมพอ ม ี1 มาตรการในการปองกันขอผิดพลาดคือ  

ก) เพิ่มความเร็วรอบของชุดพัดลม Wire Condenser (COND. FM AU) จาก 1,300 

รอบตอนาที เปน 1,800 รอบตอนาที  

7.1.2.7 ขอบกพรองจากพืน้ที่แลกเปลี่ยนความรอนของ Evaporator AU ไมพอ มี 1 

มาตรการในการปองกนัขอผิดพลาดคือ 

ก) ใหมกีารคาํนวณคาของพื้นที่แลกเปลีย่นความรอนของ Evaporator ที่เหมาะสม 

พบวาพืน้ที่ขนาดเดิมเหมาะสมแกการรับภาระการทาํความเย็นดีอยูแลว 

7.1.3 ทดลองปฏิบัติจริงตามมาตรการแกไขและปองกันขอบกพรองจาก 7 ขอบกพรองหลักใน

การออกแบบ มาทดลองปฏิบัติจริง ทําใหไดผลิตภัณฑตนแบบรุน TRM-J350FREEZER ดังรูปที่ 

7.4  

 



 

 

139 

 
 

รูปที่ 7.4 ผลิตภัณฑตนแบบ TRM-J350FREEZER หลังการปรับปรุง 
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นําผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็งตนแบบรุน TRMJ-350FREEZER เปรียบเทียบกับ 

ผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง F 

 

 
 

รูปที่ 7.5 ผลิตภัณฑตนแบบ TRM-J350FREEZER ของบริษัทกรณีศึกษา 

 

 
 

รูปที่ 7.6 ผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง F 
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จากการทดสอบปรับคาน้ํายาทําความเย็น  R-404A และทดสอบ NO LOAD พบวา

มาตรการแกไข และปองกันความผิดพลาดจาก 7 ขอบกพรองหลักในกระบวนการออกแบบ ใชได

จริง และสามารถประเมินผลได 2 แนวทางดังนี้  

    7.1.3.1 เปรียบเทียบเปอรเซนตของจํานวนชิ้นสวนที่ตองปรับเปลี่ยนผลิตภัณฑตนแบบ 

TRM-J350FREEZER กับผลิตภัณฑตูแชโชวสินคารุน TRM-J350X เดิมที่เกิดจากกระบวนการ

ออกแบบผลิตภัณฑ พบวาขอบกพรองจากการปรับเปลี่ยนชิ้นสวนลดลงจาก 17.81% เหลือ 6.85 

% ดังแสดงในตารางที่ 5.12 

7.1.3.2 เปรียบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงที่เกิดจากกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ 

พบวาคาดัชนีความเสี่ยงที่มากกวา 75 ขึ้นไป จะนําไปแกไขและปรับปรุง พบวาหลังจากปรับปรุง

แลวทําใหคาดัชนีความเสี่ยงมีคาลดลงและต่ํากวา 75 ทั้งหมด แสดงในตารางที่ 5.13 

 
7.2 วิธีการปฏิบัติงานสําหรับกระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 
 

  7.2.1 สรุปผลจากการดําเนินการประยุกตใชเทคนิค QFD เมตริกที่ 3 (Process Planning 

Matrix) หลักการทดสอบผลิตภัณฑตนแบบ พบวามีกระบวนการในขั้นตอนการผลิตที่ตอง

ปรับเปลี่ยนใหรับกับรุน TRM-J350FREEZER ดังนี้ 

 7.2.1.1 กระบวนที่ปรับปรุงในการเจาะดวยเครื่อง NCT 

ก) เพิ่มการเจาะ Outer Box FR PNL LWR AU ตามขนาดรูจอแสดงอุณหภูมิ กวาง 

40 ยาว 80 มม. 

ข) เวนระยะหางการเจาะ Outer Box FR PNL LWR AU 3 มม. 

ค) เพิ่มการเจาะ Outer Box FR PNL LWR AU ตามขนาดรูสวิทตจอ กวาง 15 ยาว 

30 มม. 

 7.2.1.2 กระบวนที่ปรับปรุงในการฉีดโฟม 

ก) เพิ่มระยะหางระหวาง INNER BOX และ OUTER BOX ขณะยึด JIG เปน 61.2 

มม. 

ข) เปลี่ยนโฟมที่ใชวางระหวาง INNER BOX และ OUTER BOX ใหมีขนาด กวาง 

110 ยาว 110 สูง 69 มม. 

ค) เพิ่มเวลาในการปลอยโฟมเปน 8.5 นาทีตอตู 

ง) เพิ่มระยะเวลาในการรอใหโฟมแหงเปน 14 นาทีตอตู 
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 7.2.1.3 กระบวนที่ปรับปรุงในการประกอบ Compressor 

ก) เลือกใชคอมเพรสเซอรขนาดแรงมา 0.509 แรงมา ในการประกอบ 

ข) เลือกใชระดับความดังของเสียงคอมเพรสเซอรไมเกิน 55 เดซิเบลในการประกอบ 

ค) เลือกใชระบบไฟภายในของคอมเพรสเซอร 220 โวลต ในการประกอบ 

 7.2.1.4 กระบวนที่ปรับปรุงในการประกอบชุดพัดลม Condenser 

ก) เลือกใชระบบไฟภายในของชุดพัดลม Condenser 220 โวลต ในการประกอบ 

ข) เลือกใชความเร็วรอบชุดพัดลม Condenser เปน 1,800 รอบตอนาที 

7.2.1.5 กระบวนที่ปรับปรุงในการประกอบชุดพัดลม Evaporator 

ก) เลือกใชระบบไฟภายในของชุดพัดลม Evaporator 220 โวลต ในการประกอบ 

 7.2.1.6 กระบวนที่ปรับปรุงในการชารจน้ํายา ความเย็น 

ก) เลือกใชสารทําความเย็น R-404A ในการชารจน้ํายา 

ข) เติมสารทําความเย็นจํานวน 180 กรัม 

7.2.1.7 กระบวนที่ปรับปรุงในการตรวจสอบความเย็น 

ก) ปรับไฟไปที่ 220 โวลต 

ข) หมุน TEST VOLTAGE ไปที่ 1800 V/S  

ค) หมุน Voltage Regulator แลวตรวจดู Volt Meter ดูคาใหได 220 โวลต  

 
7.3 สรุปทายบท 
 
 เนื้อหาในบทนีเ้ปนการสรุปผลที่ไดรับจากการนําทฤษฎี QFD และDFMEA มาประยุกตใช 

ในการออกแบบและวางแผนกระบวนการผลิตตูโชวสินคาแชแข็ง  
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บทที่ 8 

 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 

การศึกษาวิจัยนี้  มีวัตถุประสงคหลัก เพื่ อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา

ภายในประเทศ และปองกันขอผิดพลาดของกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑตนแบบ  โดยทํากา

รพิจรณาหาปจจัยที่สงผลตอความพึงพอใจของลูกคาโดยใชเทคนิค QFD  เพื่อหาความสัมพันธ

ของความตองการเชิงเทคนิค  และทําการแปลงความตองการเชิงเทคนิคดังกลาวเปนขอกําหนด

และคุณสมบัตของสวนประกอบ โดยในสวนนี้อาจมีขอบกพรองที่สงผลตอการออกแบบชิ้นสวน

ผลิตภัณฑ ดังนั้นจึงทําการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบของกระบวนการออกแบบจาก

ขอบกพรองตางๆที่เกิดขึ้น(DFMEA)  หาสาเหตุของปญหาจากการใชแผนภูมิตนไม  ศึกษา

ผลกระทบจากขอบกพรองนั้นๆ ทํากรประเมินความรุนแรง  ความถี่ของการเกิด  และโอกาสในการ

ตรวจจับ  คัดเลือกขอบกพรอง  เสนอมาตรการแกไข  ทดลองใชมาตรการจริง  หลังจากนั้น

เปรียบเทียบจํานวนเปอรเซนตชิ้นสวนที่เกิดขอบกพรองในกระบวนการออกแบบ และคา RPN 

หลังจากนั้นทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหรับกับผลิตภัณฑตนแบบ 

 
8.1 สรุปแนวทางการปรับปรุงเพื่อการพัฒนาผลิตภณัฑ 
 แนวทางการปรับปรุงผลิตภัณฑตูโชวสนิคาแชแข็งเปนไปตามขั้นตอนเริ่มตนของเทคนิค 

QFD คือ จะตองทราบความตองการหรอืความคาดหวังของลกูคาจากผลิตภัณฑภายในประเทศ  

ซึ่งความตองการนี้เรียกวาความตองการของลูกคา ซึ่งขอมูลสวนใหญทีไ่ดรับมาจากทมีฝาย

การตลาดของบริษัทหลงัจากนัน้ตองทราบหาความตองการเชงิเทคนคิซึ่งขอมูลสวนใหญที่ไดรับมา

จากฝายออกแบบผลิตภัณฑ แบบสอบถามเปนสิ่งทีม่ีความสาํคัญ เพราะเปนสิง่ทีท่ําใหทราบวา

ผลิตภัณฑของบริษัทมีสิ่งใดที่ตองทําการปรับปรุงเพื่อใหเกิดความพึงพอใจกับลูกคา 

การระดมความคิดเปนสิ่งทีส่ําคัญมากสาํหรับเทคนิค QFD ตั้งแตเมตริก 1 จนถงึ 2 และ 

เทคนิค DFMEA หลังจากเสร็จสิ้นเทนิคดังกลาว จะไดรับแนวทางพฒันาผลิตภัณฑใหตอบสนอง

ความพึงพอใจของลูกคาพรอมภายในประเทศทัง้ยังสามารถปองกนัขอบกพรองจากการออกแบบ 
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ซึ่งจะเปนแนวทางทีน่ําไปผลติภัณฑตนแบบ สามารถนาํมาทําการสํารวจถึงขอบกพรอง เพื่อให

สามารถทราบไดวาผลิตภัณฑที่ไดรับจาการวิจัยดวยเทคนิค DFMEA และQFD นั้นสามารถ

ปองกนัขอบกพรองจากกระบวนการออกแบบและผลิตภัณฑที่ไดยงัรับกับความตองการลูกคา 

 
8.2 สรุปผลสิง่ที่ไดรับจาการดําเนินงานวิจัย 
 

การออกแบบพัฒนาปรับปรุงผลิตภัณฑ และบริการของผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็ง

(Showcase Freezers) โดยใชเทคนิค QFD และDFMEA นั้น เพื่อจะสามารถปรับปรุงคุณภาพของ

ผลิตภัณฑใหตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาภายในประเทศ และปองกันขอผิดพลาดจาก 7 

ขอบกพรองหลักในกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑตนแบบ พบวาผลิตภัณฑที่ไดมีเปอรเซนตของ

จํานวนชิ้นสวนที่ปรับเปลี่ยนลดลงจาก 17.81% กอนปรับปรุง เหลอื 6.85% หลังปรับปรุง 

 
8.3 ปญหาอปุสรรค 
 

8.3.1 ข้ันตอนการเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ จากแบบสอบถาม เพื่อสรุปหาความตองการของ

ผูใชผลิตภัณฑและการใหระดับคะแนนความสาํคัญตางๆ ถงึแมวาจะเปนวิธีการที่ใชงบประมาณ

ต่ํา และสะดวกตอผูเก็บขอมูลก็ตาม แตผลที่ไดรับกลับมาก็คงตองยอมรับถึงความแปรปรวนของ

ขอมูลที่ไดมา เนื่องจากความเขาใจในแบบสอบถามของลูกคาแตละคนอาจไมตรงตามที่ผูวิจัย

ตองการ   

8.3.2 ในการตั้งราคาขายจะถูกกาํหนดโดยลูกคาหลกัเสียเปนสวนใหญ ดังนัน้จงึกระทบตอ

ตนทนุในการพัฒนา ปรับปรุงผลิตภัณฑและบริการ ในบางประเด็นความตองการอาจทาํให

ผูประกอบการไมไดตัดสินใจลงทนุ 

8.3.3 ในการสํารวจความตองการลูกคาดวยแบบสอบถาม จะสํารวจไดเฉพาะรานสะดวกซื้อ

เทานัน้เนื่องจากรานสะดวกซื้อเปนลูกคาของบริษัทกรณีศึกษาในสวนของการเดินระบบทาํความ

เย็นภายในรานอยูแลว แตในสวนที่เปนหางสรรพสนิคาไมสามารถเขาถึงผูกรอกแบบสอบถามได 
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8.4 ขอเสนอแนะ 
 

8.4.1 บริษัทกรณีศึกษาสามารถนาํงานวิจยันี้เปนแนวทางในการประยกุตใช เพื่อขยายผลกับ

ผลิตภัณฑอ่ืนๆ ใหครอบคลุมทุกผลิตภัณฑ 

8.4.2 ในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑควรมีผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง เพื่อใหสามารถ

ทราบถงึจุดเดน และจุดดอยของในตัวผลิตภัณฑบริษัทกรณีศึกษา จะไดทราบถงึแนวทางในการ

พัฒนาใหถูกตองแมนยาํมากยิ่งขึน้ เพื่อเพิม่ความสามารถในการแขงขันในตลาด 

8.4.3 ควรพัฒนาปรับปรุงความตองการเชิงเทคนิคในสวนของใชกระแสไฟ และประสิทธิภาพ

ความจุของตูแชที่ผูวิจยัเสนอแนะตอไป เพือ่ใหผลิตภัณฑเปนไปตามความตองการของลูกคา และ

แขงขันกับคูแขงไดอยางแทจริง  

8.4.4 เนื่องจากในงานวจิัยนี้ยงัไมไดเก็บรวมขอมูลเพื่อดูแนวโนมของปญหาดานคณุภาพ ใน

การตอบสนองความพงึพอใจของลูกคาภายในประเทศ ดังนั้นบริษทักรณีศึกษาจงึควรทาํการเกบ็

รวบรวมขอมูลเปรียบเทยีบปญหาดานคุณภาพกอน และหลังปรับปรุงเพื่อใชในการพัฒนาและ

ปรับปรุงตอไป 

8.4.5 งานวิจัยนี้ยังจะเปนแนวทางใหผูวิจัยทานอื่นสามารถใชเปนแนวทางในการออกแบบ 

และพัฒนาผลิตภัณฑใหรับกับความตองการของลูกคา และปองกันขอผิดพลาดจากกระบวนการ

ออกแบบกับผลิตภัณฑชนิดอื่นๆตอไป 
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แบบสอบถามที่ 1 
 

แบบสอบถามระดับความสําคัญของปจจัยตางๆทีม่ีผลตอการตัดสินใจซื้อตูโชวสนิคาแช
แข็ง (Showcase Freezers)  

 
รูป  ผลิตภณัฑตูแชโชวสนิคา TRMJ-350X กอนการปรับปรงุ 

จุดประสงค        แบบสอบถามนี้มีเปาหมายใหผูกรอกแบบสอบถาม พิจารณาถงึปจจัยตางๆ ที่

มีผลตอระดับความพึงพอใจในผลิตภัณฑตูโชวสินคาแชแข็ง (Showcase freezer) ในดานตางๆ ที่

มีผลตอการตัดสินใจในการเลือกซื้อผลิตภัณฑ  

 

รายละเอียดของผูกรอกแบบสอบถาม 

1.บริษัทของทานเปนธุรกิจประเภทใด 

  รานสะดวกซือ้ในประเทศไทย   

        หางสรรพสินคา 

อ่ืนๆ (โปรดระบุ)................................................................................................................ 
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  กรุณาใหขอมูลเกี่ยวกับความคิดเห็นของทาน  ถึงระดับความสําคัญของปจจัยตางๆที่

มีอิธิพลตอการตัดสินใจซื้อสินคาของบริษัท  โดยแบงการพิจารณาออกเปน 9 ระดับคะแนน

ความสําคัญและ มีผลตอการตัดสินใจที่มีผลตอการเลือกซื้อดังนี้ 

 

คะแนนระดับ 9 หมายถงึ สําคัญมากและมผีลตอการตัดสินใจซื้อมากที่สุด 

คะแนนระดับ 8 หมายถงึ สําคัญมากและมผีลตอการตัดสินใจซื้ออยูระหวางมากถึงมากที่สุด 

คะแนนระดับ 7 หมายถงึ สําคัญมากและมผีลตอการตัดสินใจซื้อมาก 

คะแนนระดับ 6 หมายถงึ สําคัญมากและมผีลตอการตัดสินใจซื้ออยูระหวางปานกลางถึงมาก 

คะแนนระดับ 5 หมายถงึ สําคัญและมีผลตอการตัดสินใจซื้อปานกลาง 

คะแนนระดับ 4 หมายถงึ สําคัญและมีผลตอการตัดสินใจซื้ออยูระหวางคอนขางนอยถึงปานปลาง 

คะแนนระดับ 3 หมายถงึ สําคัญและมีผลตอการตัดสินใจซื้อคอนขางนอย  

คะแนนระดับ 2 หมายถงึ ระดับความสําคญัอยูระหวางไมมีผลตอการตัดสินใจซื้อถึงคอนขางนอย 

คะแนนระดับ 1 หมายถงึ ไมมีสําคัญและไมมีผลตอการตัดสินใจซื้อมากที่สุด   

 

หมายเหต:ุ  ในกรณีที่ขอใดไมเกี่ยวของหรือไมสามารถใหขอมลูได กรุณาเวนไวไมตอง
กรอกขอมลู 
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ระดับคะแนนความสําคัญของปจจยัที่มีผลตอการตัดสินใจเลอืกใชผลิตภณัฑตู
โชวสินคาแชแข็ง (Showcase Freezers)  

กรุณาทําเครื่องหมาย O ลอมรอบเพื่อระบุระดับคะแนนความสําคัญที่ทานพิจารณาดังตอไปนี้ (1 คือ 

ไมมีความสําคัญและไมมีผลตอการตัดสินใจซื้อ และ 9 คือ สําคัญและมีผลตอการตัดสินใจซื้อมากที่สุด) 

  
รายการ 

คะแนนความสําคัญท่ีมีผลตอการตัดสินใจซื้อ เพิ่มเติม 

มากที่สุด >>>>>>>>>>>>>>> นอยท่ีสุด   

กา
รท

ําง
าน

 

ความสะดวกในการใชสอย 9 8 7 6 5 4 3 2 1   …….….....……… 

ประหยัดพลังงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1   …….….....……… 

เสียงการทํางานที่เงียบ 9 8 7 6 5 4 3 2 1   …….….....……… 

การเก็บความเย็นของตูแช 9 8 7 6 5 4 3 2 1   …….….....……… 

การถนอมอาหารแชแข็งใหสดเปนระยะเวลานาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1   …….….....……… 

ที่เ
ก็บ

ขอ
งภ
าย
ใน

 

ไมมีกลิ่น 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....……… 

มีแสงสวางสําหรับการมองเห็นสินคาอยางชัดเจน 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....……… 

มีพื้นที่เก็บของมาก 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....……… 

ปรับเปลี่ยนพื้นที่เก็บของไดตามความตองการ 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....……… 

ที่เก็บของงายตอการใชและงายตอการมองเห็น 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....……… 

ทําความสะอาดงาย 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....……… 

ภาชนะเก็บของและอื่นๆงายตอการจับและใชงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....……… 

น้ําแข็งไมเกาะปกคลุม 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....……… 

พื้นเก็บของปองกันสนิม 9 8 7 6 5 4 3 2 1   …….….....……… 

ปร
ะก

ัน 

ทนทานสามารถทํางานไดอยางตอเนื่องตลอดเวลา 9 8 7 6 5 4 3 2 1   …….….....……… 

กา
รบ

ริก
าร

 

การติดต้ังรวดเร็ว 9 8 7 6 5 4 3 2 1   …….….....……… 

ติดต้ังละเอียดสวยงาม ไมมีเศษวัสดุตกหลนหนางาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....……… 

มีสาขาใหบริการใกลสถานประกอบการของทาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....……… 

มีตัวแทนจําหนายหลายสาขา 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....……… 

มีบริการหลังการขายที่สะดวกและรวดเร็ว 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....……… 

ราคาคาบริการหลังการขายต่ํา 9 8 7 6 5 4 3 2 1   …….….....……… 

บุค
ลา
กร

 บุคลากรของบริษัทมีอัธยาศัยที่ดีเสมอ 9 8 7 6 5 4 3 2 1   …….….....……… 

บุคลากรของบริษัทมีความรูในการตอบคําถาม 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....……… 

บุคลากรของบริษัทเต็มใจใหความชวยเหลือลูกคา 9 8 7 6 5 4 3 2 1   …….….....……… 
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รายการ 

คะแนนความสําคัญท่ีมีผลตอการตัดสินใจซื้อ เพิ่มเติม 

มากที่สุด >>>>>>>>>>>>>>> นอยท่ีสุด   
รา
นค

า 

งายตอการเคลื่อนยาย 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….......…………… 

มีขนาดพื้นที่เหมาะสมกับรานคา 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....………… 

สามารถใชตกแตงรวมกับรานคาได 9 8 7 6 5 4 3 2 1   …….….....………… 

รา
คา

 

ราคาถูก 9 8 7 6 5 4 3 2 1   …….….....………… 

ภา
ยน

อก
 

มีจอบอกอุณหภูมิของตูแชตลอดเวลา 9 8 7 6 5 4 3 2 1   …….….....………… 

มีสีสันที่แตกตางกันใหเลือก 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....………… 

รายการ คะแนนความสําคัญท่ีมีผลตอการตัดสินใจซื้อ เพิ่มเติม 

ที่ตองการเพิ่มเติมทั้งสวนของผลิตภัฑ บริการและอื่นๆ มากที่สุด >>>>>>>>>>>>>>> นอยท่ีสุด   

……………………………………………………… 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….......…………… 

……………………………………………………… 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....………… 

……………………………………………………… 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....………… 

……………………………………………………… 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....………… 

……………………………………………………… 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....………… 

……………………………………………………… 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....………… 

……………………………………………………… 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....………… 

……………………………………………………… 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....………… 

……………………………………………………… 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....………… 

……………………………………………………… 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....………… 

……………………………………………………… 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....………… 

……………………………………………………… 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....………… 

……………………………………………………… 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....………… 

……………………………………………………… 9 8 7 6 5 4 3 2 1  …….….....………… 

……………………………………………………… 9 8 7 6 5 4 3 2 1   …….….....………… 

หมายเหตุ: ในกรณีท่ีขอใดไมเก่ียวของหรือไมสามารถใหขอมูลได  กรุณาเวนไวไมตองกรอกขอมูล 
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แบบสอบถามที่ 2 
 

แบบสอบถามความพงึพอใจที่ไดรับจากผลิตภณัฑและบริการของตูโชวสนิคาแชแข็ง 
(Showcase freezers) จากการดาํเนินธุรกิจของบรษิัท A เปรียบเทียบกับคูแขง  

จุดประสงค เพื่อทราบระดับความพึงพอใจในผลิตภัณฑและบริการของผลิตภัณฑตูโชวสินคา

แชแข็ง (Showcase freezers) จากการดําเนินธุรกิจของบริษัท A เปรียบเทียบกับคูแขง  

รายละเอียดของผูกรอกแบบสอบถาม 

คําถามจะประกอบไปดวยรายชื่อของผูประกอบการธุรกิจประเภทเดี่ยวกันกับบริษัทฯโดยกําหนด

ชื่อยอเพื่อใชแทนบริษทัฯนั้นๆ ไดแก 

 A หมายถงึ  บริษัท ที่ดําเนนิการวิจัย 

 F หมายถงึ  บริษัท คูแขง 

 กรุณาใหขอมลูเกี่ยวกับความคิดเห็นของทาน  ถึงระดับความพึงพอใจที่ไดรับจาก

ผลิตภัณฑและบริการของบริษัทเหลานี้   แบงการพจิารณาออกเปน 5 ระดับคะแนนดังนี ้

 คะแนนระดับ  1 หมายถึง   ตองปรับปรุงแกไขโดยดวน 

  คะแนนระดับ  2 หมายถึง   ตองปรับปรุงแกไข 

  คะแนนระดับ  3 หมายถึง   พอใชถึงคอนขางด ี

  คะแนนระดับ  4 หมายถึง   ดีมาก 

คะแนนระดับ  5 หมายถึง   ดีที่สุด 

 

หมายเหต:ุ ในกรณทีี่ขอใดไมเกี่ยวของหรือไมสามารถใหขอมลูได กรณุาเวนไวไมตอง
กรอกขอมลู 
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กรุณาทําเครือ่งหมาย O ลอมรอบเพือ่ระบุระดับความพงึพอใจที่ไดรับจาก
ผลิตภัณฑและบริการของบริษัทเหลานี้ของผลิตภณัฑตูโชวสินคาแชแข็ง (Showcase 
freezers) กับบริษัทคูแขง F 

 

  รายการ  ระดับคะแนนความพึงพอใจที่ไดรับจากผลิตภัณฑ 

กา
รท

ําง
าน

 

ความสะดวกในการใชสอย A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

ประหลัดพลังงาน A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

เงียบ A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

การเก็บความเย็น A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

การถนอมอาหารและเครื่องดื่มใหสดเปนเวลานาน A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

ที่เ
ก็บ

ขอ
งภ
าย
ใน

 

ไมมีกลิ่น A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

มีแสงสวางสําหรับการมองเห็นสินคาอยางชัดเจน A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

มีพื้นที่เก็บของมาก A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

ปรับเปลี่ยนพื้นที่เก็บของไดตามความตองการ A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

ที่เก็บของงายตอการใชและงายตอการมองเห็น A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

ทําความสะอาดงาย A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

ภาชนะเก็บของและอื่นๆงายตอการจับและใชงาน A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

พื้นเก็บของดานลางปองกันสนิม A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 
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  รายการ  ระดับคะแนนความพึงพอใจที่ไดรับจากผลิตภัณฑ 

ปร
ะก

ัน ทนทานสามารถทํางานไดอยางตอเนื่องตลอดเวลา A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 
กา
รบ

ริก
าร

 

การติดต้ังรวดเร็ว A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

ติดต้ังละเอียดสวยงาม ไมมีเศษวัสดุตกหลนหนางาน A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

มีสาขาใหบริการใกลสถานประกอบการของทาน A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

มีตัวแทนจําหนายหลายสาขา A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

มีบริการหลังการขายที่สะดวกและรวดเร็ว A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

ราคาคาบริการหลังการขายต่ํา A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

บุค
ลา
กร

 

บุคลากรของบริษัทมีอัธยาศัยที่ดีเสมอ A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

บุคลากรของบริษัทมีความรูในการตอบคําถาม A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

บุคลากรของบริษัทเต็มใจใหความชวยเหลือลูกคา A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

รา
นค

า 

งายตอการเคลื่อนยาย A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

มีขนาดพื้นที่เหมาะสมกับรานคา A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

สามารถใชตกแตงรวมกับรานคาได A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 

รา
คา

 ราคาถูก A 5 4 3 2 1 

  F 5 4 3 2 1 
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  รายการ  ระดับคะแนนความพึงพอใจที่ไดรับจากผลิตภัณฑ 

รูป
ทร

งภ
าย
นอ

ก มีจอบอกอุณหภูมิของตูแชตลอดเวลา A 5 4 3 2 1 

  B 5 4 3 2 1 

มีสีสันที่แตกตางกันใหเลือก A 5 4 3 2 1 

  B 5 4 3 2 1 

  รายการที่ผูกรอกแบบสอบถามตองการเพิ่มเติม    ระดับคะแนนความพึงพอใจที่ไดรับจากผลิตภัณฑ 

  1. ………………………………………………… A 5 4 3 2 1 

    B 5 4 3 2 1 

  2. ………………………………………………… A 5 4 3 2 1 

    B 5 4 3 2 1 

  3. ………………………………………………… A 5 4 3 2 1 

    B 5 4 3 2 1 

  4. ………………………………………………… A 5 4 3 2 1 

    B 5 4 3 2 1 

 
หมายเหต:ุ ในกรณทีี่ขอใดไมเกี่ยวของหรือไมสามารถใหขอมลูได  กรณุาเวนไวไมตอง

กรอกขอมลู 
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