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A study of automotive condensers production found that the problems were 

designing and manufacturing process. These caused to product failures and the 
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requirements and reduce failure reduction in manufacturing. 

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

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

automotive condensers. Both emphasized on the requirements of target customer 

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

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

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

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

PFMEA. 

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

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

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

block surface that were solved comparing with the before improvement. Finally the 
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บทที่  1 
 

บทนํา 

 
ปจจุบันตลาดแอรรถยนตในประเทศไทยยังคงขยายตัวไดอยางตอเนื่อง ผูประกอบรถยนตไม

จําเปนจะตองใชชิ้นสวนภายในประเทศในการประกอบรถยนตอีกตอไป  และสามารถจัดหา
ชิ้นสวนไดจากทั่วโลกโดยใชนโยบาย Global Sourcing คือ จัดหาช้ินสวนที่ไดคุณภาพและราคา
ถูกที่สุดเพื่อลดตนทุนและไดเปรียบคูแขงในดานราคา ทําใหผูผลิตช้ินสวนยานยนตไทยในปจจุบัน
ตองแขงขันกันอยางรุนแรงมากข้ึนทั้งดานราคา คุณภาพ และมาตรฐานระดับโลก ซึ่งแตละ
บริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนตตองเรงพัฒนาผลิตภัณฑและบริการของตนเองเพื่อใหเกิดความ
แตกตางและสามารถแขงขันกับผูประกอบการรายอื่น โดยปจจัยสําคัญในการพัฒนาคือ การ
พิจารณาถึงความตองการของลูกคา เพื่อใหสามารถผลิตผลิตภัณฑที่ตอบสนองความตองการของ
ลูกคา ทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจและกลับมาซ้ือผลิตภัณฑซ้ํา ซึ่งจะนําไปสูการเติบโตของธุรกิจ
และผลประกอบการที่ดีของผูประกอบการ 

 

1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
 

บริษัทกรณีศึกษาทําการผลิตคอยลรอนรถยนต สงจําหนายทั้งภายในและตางประเทศ  ลูกคา
ของบริษัทกรณีศึกษาไดแกบริษัทผูประกอบรถยนต GM  Mazda  Ford  Theco  Isuzu Nissan 
ซึ่งบริษัทผูประกอบรถยนตมีคําส่ังซ้ือใหบริษัทกรณีศึกษาทําการผลิตคอยลรอนรถยนตใหตาม
ความตองการที่กําหนดโดยกําหนดคุณลักษณะของคอยลรอนรถยนตใหบริษัทกรณีศึกษาทํา
หนาที่ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเอง ดังนั้นบริษัทกรณีศึกษาจึงตองมีการออกแบบใหตรงกับ
ความตองการของลูกคา ทําใหการออกแบบแตละครั้งตองมีการแกไขเปล่ียนแปลงแบบบอย
เนื่องจากเมื่อออกแบบแลวผลที่ไดไมตรงตามความตองการของลูกคา เชน อัตราการระบายความ
รอนไมตรงตามที่กําหนด  น้ําหนักและขนาดของคอยลรอนรถยนตมากหรือนอยกวาคาความเผ่ือ 
ตําแหนงจุดติดต้ังไมพอดี ฯลฯ สําหรับจุดที่มีการเปลี่ยนแปลงแบบ เชน ระยะระหวางจุดติดต้ัง 
ตําแหนงจุดติดต้ัง  ลักษณะของจุดติดต้ัง  ความกวางของ BRACKET  ระยะระหวาง R/D Outlet 
Pipe กับ Inlet Pipe  รูปรางของคอนเดนเซอร  ความยาวและรูปรางของ Distributor AและB เปน



ตน นอกจากนี้การเปล่ียนแปลงแกไขแบบอาจเกิดจากปญหาในกระบวนการผลิตเนื่องจากการ
ออกแบบใหมและความตองการที่จะลดตนทุน  

จากการสํารวจจํานวนของเสียและช้ินงานบกพรองเดือนมกราคม-สิงหาคม 2551 ดังแสดงใน
รูปที่ 1.1  

 
รูปที่ 1.1 เปอรเซนตของเสียและช้ินงานบกพรองของคอยลรอนรถยนต 

 เดือนมกราคม-สิงหาคม 2551 
 
จากรูปที่ 1.1 พบวา เปอรเซนตของเสียมีแนวโนมเพิ่มข้ึน มีของเสียสูงกวาคาเปาหมายที่ทาง

บริษัทต้ังไวคือ 0.1 % และเปอรเซนตชิ้นงานบกพรองสูงกวาคาเปาหมายที่ทางบริษัทต้ังไวคือ 0.25 
% ของเสียและชิ้นงานบกพรองสวนใหญพบในกระบวนการตรวจเชครอยร่ัวและกระบวนการอบ
ชิ้นงาน เนื่องจากคอยลรอนรถยนตเปนงานที่ตองอาศัยทักษะของพนักงานประมาณ 50% และ
เคร่ืองจักร 50% ดังนั้นปญหาคุณภาพของผลิตภัณฑ จํานวนของเสียและช้ินงานบกพรองที่พบ
สวนมากจึงเกิดจากทักษะของพนักงาน 

 จากการสํารวจบริเวณที่ตรวจพบรอยร่ัวของคอยลรอนรถยนต เดือนสิงหาคม 2551 ดังแสดง
ในตารางที่ 1.1 
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ตารางที่ 1.1 บริเวณที่ตรวจพบรอยร่ัวของคอยลรอนรถยนต เดือนสิงหาคม 2551 
บริเวณที่ตรวจพบรอยร่ัวของคอยลรอน จํานวนช้ินงานที่ตรวจพบ (ชิน้) 

Outlet Union 50
Outlet Flange 34

Inlet Union 15
Outlet Pad 8

Tube 2
Partition Plate B 2

 
จากตารางที่ 1.1 พบวาบริเวณที่ตรวจพบรอยร่ัวของคอยลรอนบอยคือ บริเวณ Outlet Union 

Outlet Flange Inlet Union ตามลําดับ 
จากการสํารวจสาเหตุของของเสียและช้ินงานบกพรองในกระบวนการอบ เดือนสิงหาคม 

2551พบวาเกิดจากสาเหตุดังแสดงในรูปที่ 1.2  
 

 
รูปที่ 1.2 แสดงสาเหตุของของเสียและช้ินงานบกพรองในกระบวนการอบคอยลรอนรถยนต 

เดือนสิงหาคม 2551 
 

จากรูปที่ 1.2 พบวาของเสียและชิ้นงานบกพรองในกระบวนการอบคอยลรอนสวนใหญมี
สาเหตุเกิดจาก Outlet Pad ไมติด Fin ไมติดกอนถึงโคง R/D Outlet ไมติด ทอยุบจากรอยTig 
ตามลําดับ 

3



ดวยเหตุผลที่กลาวมา บริษัทกรณีศึกษาจึงมีความตองการที่จะลดปญหาการแกไข
เปล่ียนแปลงแบบบอยและปญหาของเสียที่เกิดในกระบวนการผลิตเมื่อมีการผลิตผลิตภัณฑใหม 
ผูวิจัยจึงนําเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพแบบส่ีชวง (Four-Phase Approach หรือ Four-
Phase Model) มาใชในการวางแผนการออกแบบคอยลรอนรถยนต โดยวิเคราะหรายละเอียดของ
แบบวามีสวนใดบางที่มีความสัมพันธกัน เพื่อใหการวางแผนการออกแบบมีความสอดคลองกับ
การผลิต และลดปญหาการแกไขเปล่ียนแปลงแบบบอย จากการศึกษาขอมูลของบริษัทกรณีศึกษา
พบวาขอจํากัดในการวิจัยคือ บริษัทผูประกอบรถยนตแตละแหงมีความตองการที่แตกตางกันใน
ดานรูปแบบ  ขนาดและคุณลักษณะของคอยลรอนรถยนต รวมถึงเคร่ืองมือที่ใชในการประกอบ 
วิธีการประกอบของบริษัทผูประกอบรถยนต กฎหมายเกี่ยวกับลิขสิทธในการออกแบบของแตละ
บริษัทผูผลิตคอยลรอนรถยนต ดังนั้นการพัฒนาคอยลรอนรถยนตจึงตองสอดคลองกับความ
ตองการของบริษัทผูประกอบรถยนตเฉพาะแหงไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา
โดยรวม ผูวิจัยจึงนําความตองการของบริษัทผูประกอบรถยนตแหงหนึ่งมาเร่ิมการวิจัยต้ังแต
เมตริกซ 2-4 และใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสําหรับกระบวนการ (Process 
Failure Mode and Effect Analysis) ในการติดตามขอบกพรองที่เกิดจากการผลิต เพื่อให
สอดคลองกับการวางแผนการออกแบบและการผลิตไดดียิ่งข้ึน ยังผลใหลดจํานวนของเสียและ
ชิ้นสวนบกพรองในกระบวนการผลิตจริงที่จะเกิดข้ึน ทําใหองคกรมีศักยภาพการแขงขันในระดับ
สากลทั้งดานราคา คุณภาพ การสงมอบ การบริการ รวมถึงการสรางกําลังใจ และสภาพแวดลอม
ในการทํางานอยางมีคุณภาพ    

 
1.2 ขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับบริษัทกรณีศึกษา 
 

 บริษัทกรณีศึกษามีพื้นที่ที่ใชทําการผลิต 15,000 ตารางเมตร มีจํานวนพนักงานประจํา 530 
คน และพนักงานช่ัวคราว 164 คน 

 บริษัทกรณีศึกษาไดรับมาตรฐานคุณภาพและการรับรอง ดังนี้ 
 เดือน มิถุนายน ป ค.ศ. 1999 บริษัทกรณีศึกษาไดรับใบรับรองระบบการจัดการคุณภาพ 

(ISO 9000)  
 เดือนพฤษภาคม ป ค.ศ. 2000 บริษัทกรณีศึกษาไดรับใบรับรองระบบการจัดการส่ิงแวดลอม 

(ISO 14001) จาก JQA  
 ปจจุบัน บริษัทกรณีศึกษาไดรับใบรับรอง TS 16949 จาก SGS. 
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1.3 วัตถุประสงคของการวิจยั 
 

เพื่อประยุกตใชเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: 
QFD) และเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสําหรับกระบวนการผลิต (Process 
Failure Mode and Effect Analysis: PFMEA) ในการเสนอแนวทางการออกแบบและทดลองผลิต
คอยลรอนรถยนตใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคากลุมเปาหมายและปองกันความ
ผิดพลาดในกระบวนการผลิต 

 
1.4 ขอบเขตของการวิจัย 
 
 1. งานวิจัยนี้ใชเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพแบบ 4 Phase โดยเร่ิมทําการศึกษา
ต้ังแตเมตริกซที่ 2-4 เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาคอยลรอนรถยนตใหตรงตามความตองการของ
ลูกคาเปาหมาย  
 2. ลูกคาเปาหมายคือ บริษทัผูผลิตรถยนตแหงหนึง่ภายในประเทศ 
 3. ผลิตภัณฑที่ทาํการวิจัยคือ คอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 โมเดล XH5 
 4.ใชเทคนิค Process Failure Mode Effect Analysis (PFMEA) ในการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบสําหรับกระบวนการที่ทําการพัฒนา 
 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 
 1. ผลิตภัณฑภายหลังการพัฒนาโดยใชเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพสามารถ
ตอบสนองความตองการของลูกคาเปาหมาย 
 2. ลดความถี่ในการแกไขเปล่ียนแปลงแบบ 
 3. ลดความผิดพลาดในกระบวนการผลิต 
 4. เปนแนวทางในการออกแบบพัฒนาผลิตภัณฑและการปรับปรุงคุณภาพในการผลิต
ผลิตภัณฑอ่ืนๆ 
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1.6 วิธีดําเนินการวิจัย 
      ข้ันตอนในการดําเนินการวิจัยสามารถสรุปไดดังนี้ 

1. ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพและเทคนิคการ
วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 

2. ศึกษาสภาพการดําเนินงานในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา 
      2.1 ศึกษาถึงขอมูลเบ้ืองตนของผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต ( Automotive Condenser) 
      2.2 ศึกษาระบบปรับอากาศรถยนต 
      2.3 ศึกษาข้ันตอนกระบวนการผลิตในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา 
3. สํารวจและรวบรวมขอมูลความตองการของลูกคา 
4. ประยุกตเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพแบบ 4 Phase มาใชในการออกแบบและวาง

แผนการผลิตคอยลรอนรถยนต โดยประยุกตใชเมตริกซ 2 3 และ 4  
5. ประยุกตเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบของกระบวนการ (PFMEA) ใน

การคนหาปญหาที่แทจริงของกระบวนการผลิต  สาเหตุของปญหา ความรุนแรงและ
โอกาสของปญหาที่จะเกิดข้ึนพรอมทั้งระดมสมองในการหาแนวทางแกปญหาและปองกัน
การเกิดซ้ําของปญหานั้นๆและเพื่อปองกันความลมเหลวตอแผนการผลิตที่ไดออกแบบ
และวางแผนไวจากข้ันตอนของ QFD 

6. สรุปแนวทางเบ้ืองตนในการออกแบบและวางแผนการผลิตคอยลรอนรถยนต  
7. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
8. จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 
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บทที่  2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีเทคนิคการการแปลหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function 
Deployment) ทฤษฎีการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects 
Analysis: FMEA) และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 
2.1 ทฤษฎีเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment) 

2.1.1 ความหมาย 
QFD ยอมาจาก Quality Function Deployment (การแปลหนาที่ผลิตภัณฑเชิง

คุณภาพ ใหเปนแนวทางปฏิบัติ) เปนการประกันคุณภาพในการออกแบบ โดยมีจุดมุงหมายเพื่อ
ความพึงพอใจของลูกคาและเพื่อถายทอดความตองการของลูกคาใหเปนเปาหมายการออกแบบ 
เราใชเปนเคร่ืองมือตัวหนึ่ง ที่เร่ิมตนที่การตลาด โดยสืบหาวา ถาลูกคาจะพอใจผลิตภัณฑของเรา 
ผลิตภัณฑของเราจะตองมีลักษณะอะไรบาง (ที่กําลังจะออกแบบขึ้นมาเพื่อผลิตขาย) ฝาย
ออกแบบจะตองแปลความหมายใหตรงกันจากภาษาลูกคา โดยจะเร่ิมต้ังแตกระบวนการรับฟง
เสียงจากลูกคา (Voice of Customer) และถายทอดไปสูการออกแบบผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการ 
การออกแบบชิ้นสวนของผลิตภัณฑ และนําไปสูการออกแบบกระบวนการผลิตที่ตองการ เพื่อสราง
ความพอใจใหกับลูกคาอยางตอเนื่อง  

QFD เปนเคร่ืองมือสําคัญซ่ึงองคกรตองเรียนรูเปนพื้นฐานแลวนําไปประยุกตใชอยาง
เปนระบบ ดวยการสรางบานแหงคุณภาพ (House of Quality) อยางมั่นคง เพื่อถายทอดความ
ตองการของลูกคาไปสูกระบวนการผลิตอยางสมบูรณ ดังนั้นเราตองออกไปเก็บรวบรวมขอมูลจาก
ลูกคาใหมากที่สุดเทาที่จะทําได ในระหวางที่รวบ รวมขอมูลอยูนั้น ทีม QFD จะตองถามตอและ
ตอบคําถามอยางมากมาย อาทิเชน ลูกคาตองการอะไรอยางแทจริงจากเรา ความคาดหวังของ
ลูกคาคืออะไร ความคาดหวังของลูกคานําไปใชในกระบวนการออกแบบหรือไม ทีมออกแบบทําให



ลูกคาพึงพอใจจนบรรลุผลสําเร็จอะไรไดบาง คําถาม คําตอบเหลานี้จะตองมาจากการพูดคุยกับ
ลูกคาโดยตรง หรือ การมุงเนนไปที่ลูกคา (Customer focus)  

กลาวโดยกวาง ๆ QFD คือ การฟงเสียงลูกคาวาตองการอะไร ( Hearing the 
customer voice ) หมายความวา เราจะใช QFD มาแปลความตองการ (Needs) ความอยากได 
(Wants) และความคาดหวัง (Expectations) ของลูกคา ซึ่งมักอยูในเทอมของส่ิงหรือขอกําหนดที่
ลูกคาตองการ แตกลาวออกมาเปนคําพูดที่ใชกันโดยทั่วไปไมใชภาษาเชิงเทคนิค QFD จะชวย
เปล่ียนความตองการของลูกคาใหเปนแนวทางหรือการกระทําในเทอมของคุณสมบัติจําเพาะทาง
วิศวกรรม QFD ถูกนํามาใชเพื่อทําความเขาใจความตองการของลูกคา (the needs of the 
customer) และเปล่ียนความตองการของลูกคาไปเปนขอกําหนดในการออกแบบ และขอกําหนดที่ 
จาํเปนในการผลิต ถือไดวา QFD เปนกระบวนการเชิงระบบ (systematic process) สําหรับใชเปน
พลังขับดัน เพื่อมุงเนนตรงไปยังความตองการของลูกคา นอกจากนั้น QFD ชวยในการออกแบบ
สินคาใหสามารถแขงขันไดในตลาด ใชเวลาการออกแบบนอยกวาปกติ และใชตนทุนนอยกวา 
QFD ใชชวยใหเกิดการเปล่ียนแปลง 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. 
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ง) ป 1980s ใน USA 'Big Three' บริษัทผูผลิตรถยนต อะไหลรถยนตและบริษัทช้ันนํา
ทางดาน electronics ไดประยุกตใช QFD แตไมกวางขวางนัก รวมทั้งการแลกเปล่ียนขอมูล
ระหวางผูใชงานก็ไมคอยมี เนื่องจากกลัวขอมูลร่ัวไหล 

 
       2.1.3 จุดประสงคในการทํา QFD  

ก) เพื่อใชในการออกแบบหรือพัฒนาผลิตภัณฑใหมโดยเนนที่การตอบสนองความ
ตองการของลูกคาไดอยางถูกตอง 

ข) เพื่อชวยลดปญหาตางๆ ที่เกิดข้ึนในข้ันตอนการออกแบบผลิตภัณฑ ไมวาจะเปน
ระยะเวลาที่ใชในการออกแบบ ตนทุนที่ใชในการออกแบบ ลดระดับความไมแนนอนในการ
ออกแบบ เปนตน 

ค) เพื่อชวยใหการพัฒนาผลิตภัณฑดําเนินไปในทิศทางที่ถูกตอง 
ง) เพื่อชวยใหการรวบรวม และการประเมินผลความพึงพอใจของลูกคาสามารถทําได

งายข้ึน และเปนระบบมากข้ึน  
จ) เพื่อทําใหบุคลากรในบริษัทมองเห็นภาพรวมการทํางาน และวิธีที่สามารถ

ตอบสนองความตองการของลูกคาไดเปนอยางดี 
ฉ) เพื่อชวยสรางและจัดการกับโครงสรางในระบบสารสนเทศข้ึน เนื่องจากตองมีการ

ปฏิสัมพันธกับลูกคาในการเก็บรวบรวมความตองการของลูกคาเพื่อใหการทํางานของฝายตางๆใน
บริษัทเปนไปในทิศทางเดียวกัน โดยเฉพาะฝายผลิต ฝายการตลาด และฝายพัฒนาและวิจัย 

 
2.1.4 การประยุกตใชเทคนิค QFD 

    การประยุกตใชเทคนิค QFD นิยมใชกัน 3 รูปแบบ ดังนี้ 
ก) แบบส่ีชวง (Four-Phase Approach หรือ Four-Phase Model) เปนการใชอนุกรม

ของเมตริกซซ 4 ชั้น เพื่อใหครอบคลุมชวงการดําเนินการ 4 ชวงที่สําคัญในการออกแบบและ
พัฒนาผลิตภัณฑ 

ข) แบบ Matrix Approach เปนรูปแบบด้ังเดิมที่ใชในประเทศญ่ีปุน คิดคนโดย Yoji 
Akao ตัวโมเดลมีขนาดใหญ และทําใหความเขาใจไดยาก วิธีการนี้จะใชเช่ือมโยงเทคนิคอ่ืน ๆ 
ดวย เชน Value Engineering Failure Mode and Effect Analysis Reliability Analysis Fault 
Tree Analysis Production Operation เปนตน โดยมากแลวจะใชงานในลักษณะของระบบ
เมตริกซ 30 เมตริกซ 
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ค) แบบ Integrated QFD Approach เปนโมเดลที่สรางข้ึนตามข้ันตอนในการพัฒนา
สินคาและผลิตภัณฑใหม มีระเบียบวิธีและข้ันตอนที่ตายตัว รวมกิจกรรมการดําเนินงาน กิจกรรม
ทางธุรกิจรวมทั้งการรีเอ็นจิเนียร่ิงไวในโมเดลดวย เร่ิมต้ังแตการแปรความตองการลูกคา การ
พัฒนาแผนปฏิบัติการ การกําหนดเปาหมาย ไปจนถึงความตองการดานโรงงานผลิตและการ
ปฏิบัติในการดําเนินงาน 

 ในบรรดารูปแบบทั้ง 3 รูปแบบ แบบส่ีชวงเปนที่นิยมในการนําไปประยุกตใชมากที่สุด
เนื่องจากเขางายและมีความคลองตัวสูง 

 
2.1.5 ข้ันตอนการทาํ QFD แบบ Four-Phase มีข้ันตอนตามลําดับดังนี ้

ข้ันตอนที่ 1 Understanding the Customer คือ ข้ันตอนการสํารวจและการเก็บรวบรวมขอมูล
ความตองการลูกคา โดยมีรายเอียดดังนี้ 
                   ก)  กําหนดกลุมลูกคาและคุณลักษณะหรือพฤติกรรมของกลุมลูกคา 
                   ข)  จัดกลุมลูกคาและลําดับความสําคัญ 
ข้ันตอนที่ 2 Capturing and Analyzing the Voice คือ ข้ันตอนการกําหนดความตองการเชิง
เทคนิค และดําเนินการแปลงความตองการของลูกคาใหเปนความตองการทางดานเทคนิค โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
                   ก)  ทําความเขาใจในเสียงของลูกคาที่ไดรับ 
                   ข)  ตองการภาพที่ชัดเจนของความตองการลูกคา (Customer Need) โดยเฉพาะ
ความตองการเก่ียวกับ Performance (บางคร้ังเรียกวา Demanded Qualities คือ คุณภาพที่
ตองการ) QFD Design Team ตองออกแบบสอบถามใหบรรลุหรือสูงกวาความคาดหวังของลูกคา
ทําการออกแบบสอบถาม หรือการสัมภาษณกับลูกคา เพื่อทําการจัดลําดับความสําคัญ และระดับ
ความพึงพอใจในปจจุบันของลูกคาตอคุณภาพที่ตองการในแตละขอ 
                   ค)  แปลงความตองการของลูกคาที่ไดเหลานั้นใหเปนความตองการเชิงเทคนิค ซึ่ง
ตองสามารถวัดและเขาใจไดดวย 
ข้ันตอนที่ 3 Translating Demanded Quality into Performance Measures คือ ข้ันตอนการ
แปลงความตองการทางดานเทคนิคใหเปนความตองการหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบของ
ผลิตภัณฑ รายละเอียดดังนี้ 
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ก) คุณภาพทีต่องการได จะเปน Input ในข้ันตอนนี ้
ข) จัดลําดับความสําคัญ โดยผนวกลําดับความสําคัญของลูกคาและองคกรเขา

ดวยกัน เพื่อทําการแปลงเปน Performance Measures ที่สามารถตอบสนองความตองการของ
ลูกคาไดสูงที่สุด 
ข้ันตอนที่ 4 Choosing the Best Concept คือ ข้ันตอนการกําหนดความตองการหรือคุณสมบัติ
ทางดานกระบวนการ และดําเนินการแปลงความตองการหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบของ
ผลิตภัณฑใหเปนความตองการหรือคุณสมบัติทางดานกระบวนการ รายละเอียดดังนี้ 

ก) กําหนดแนวทาง (Concept) และทําการเปรียบเทียบเพื่อหาแนวทางที่เหมาะสม 
ข) อาศัยเปาหมายทางดานตนทุน (Target Costs) เปนองคประกอบในการพิจารณา 
ค) เลือกแนวทางที่ดีที่สุด และทําการกําหนดคุณสมบัติทางดานสวนประกอบของ

ผลิตภัณฑที่สัมพันธกับกระบวนการผลิต 
ง) กําหนดคุณสมบัติทางดานกระบวนการการผลิตที่เปนไปได 

ข้ันตอนที่ 5 Translating Performance Measures into Manufacturing Conditions คือ ข้ันตอน
ที่ความตองการหรือคุณสมบัติทางดานกระบวนการ จะถูกนํามาวางแผนและกําหนดวิธีการในการ
ควบคุม รายละเอียดดังนี้ 

ก) สรางความสัมพันธระหวางคุณสมบัติทางดานสวนประกอบของผลิตภัณฑกับ
คุณสมบัติทางดานกระบวนการผลิต โดยอาศัยความรูในกระบวนการผลิต 

ข) ผลลัพธที่ไดอาจอยูในรูป Quality Control System และProcedures เปนตน 
 
      เทคนิคการแปลหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพแบบ Four-Phase สามารถแสดง
โครงสรางพื้นฐาน ซึ่งประกอบดวยเมตริกซจํานวน 4 เมตริกซ รายละเอียดของแตละเมตริกซ มี
ดังนี้ 
Phase 1: การวางแผนผลิตภัณฑ (Product Planning Matrix) 
ข้ันตอนนี้เปนข้ันตอนในการแปลงความตองการของลูกคา(Customer requirement) เปนความ
ตองการทางเทคนิค (Technical requirement) ประกอบดวยเนื้อหาหลัก 2 สวน ไดแก 

ก) ขอมูลในแนวนอน เปนขอมูลความตองการที่ไดทําการสํารวจจากลูกคา โดยจะ
ประกอบดวยความตองการของลูกคา คาระดับความสําคัญที่ลูกคาใหกับความตองการแตละขอ 
รวมถึงการประเมินความสามารถในการแขงขันของบริษัทเทียบกับคูแขงรายอ่ืน เปนตน 
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ข) ขอมูลในแนวต้ัง เปนขอมูลเชิงเทคนิคที่ไดทําการสํารวจจากทีมงาน โดยจะทําการ
แปลงขอมูลความตองการของลูกคาใหอยูในรูปภาษาที่สามารถเขาใจและส่ือสารไดภายในองคกร
และสามารถวัดคาได 
สวนประกอบของ Product Planning Matrix มีดังนี ้

 

10.Co-relationships

6.Movement of Target

3.Technical Requirements

5.Relationships1.Customer
Requirements

7.Customer
Competitive
Evaluations

13.Improvement
Ratio

8.Competitive Technical Assessment

9.Organization Difficulty

4.Operational Goals/Targets

11.Column Weight

12.% Relative

2.Importance

 
 

รูปที่ 2.1 เมตริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 
  

1. ความตองการลูกคา (Customer Requirements) ขอมูลในสวนนี้ไดมาจากการสํารวจ
ความตองการของลูกคาและนํามาจัดหมาวดหมูใหเหมาะสม ตัดความตองการที่ซ้ําซอนกันออก
รวมถึงตีความถึงความตองการที่แฝงเรนของลูกคา 

2. ระดับความสําคัญของความตองการของลูกคา (Customer Important Rating) เปน
การระบุถึงความสําคัญของความตองการแตละขอเพื่อเปรียบเทียบกันวาความตองการใดมี
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ความสําคัญมากที่สุดและความตองการใดมีความสําคัญนอยที่สุดโดยใชเกณฑคะแนนเปนตัว
ตัดสิน 

3. ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) เปนการแปลงความตองการของ
ลูกคาใหอยูในรูปที่ทีมงานสามารถเขาใจความหมายไดตรงกัน และอยูในลักษณะเชิงเทคนิคที่
สามารถวัดคาไดออกมาเปนตัวเลขที่แนนอนได โดยความตองการของลูกคา 1 ขออาจสามารถ
ตอบสนองความตองการเชิงเทคนิคมากกวาหนึ่งขอก็ได หรือในทางกลับกับความตองการเชิง
เทคนิค 1 ขออาจตอบสนองความตองการมากกวา 1 ขอก็ได 

4. คาเปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operational Goals of Technical 
Requirements) โดยเปาหมายเหลานี้จะตองสามารถวัดคาไดซึ่งจะเปนตัวกําหนดเปาหมายและ
ทิศทางของบริษัทในการพัฒนาผลิตภัณฑและมักจะตองใหประกอบการวิเคราะหในข้ันตอนของ 
เมตริกซ ถัดไป 

5.ตารางความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค 
(Relationship between Customer Requirements and Technical Requirements) คือการให
ระดับความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค โดยลําดับ
ความสัมพันธที่ใชเปนตัวเลขหรือสัญลักษณแสดงระดับความสัมพันธดังนี้ 

  
 - เลข 9 หรือ Strong relationship หมายถึง มีความสัมพันธอยางมาก 
 - เลข 3 หรือ Moderate relationship หมายถึง มีความสัมพันธปานกลาง 
 - เลข 1 หรือ Weak relationship หมายถึง มีความสัมพันธนอย 
 - ชองวาง หรือ No relationship หมายถึง ไมมีความสัมพันธซึ่งกันและกัน 
 
 การกําหนดระดับความสัมพันธของความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค
เปนสวนเชื่อมโยงที่สําคัญ  ขอมูลที่ไดมาเกิดจากใชคําถามวา  “หากเราสามารถควบคุม (ความ
ตองการเชิงเทคนิค) ได จะสงผลตอ (ความตองการของลูกคา) อยางไร?” (มาก/ปานกลาง/นอย/ไม
มีเลย) 

6. ทิศทางในการพัฒนา (Movement of Target Level) คือ การกําหนดทิศทางในการ
เคล่ือนไหวของตัวเปาหมายวาจะมีเปนไปในลักษณะใด 3 ลักษณะดังนี้ 
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       แนวโนมคาเปาหมายปรับลดลง หมายถึงหากสามารถลดคาเปาหมายที่ต้ังไวไดก็   ยิ่ง
ดี เชน เวลาที่ใชในการดําเนินการแกไขปญหา เปนตน 
       แนวโนมคาเปาหมายคงท่ี หมายถึงเปาหมายที่ต้ังไวดีอยูแลว หากสามารถทําไดตาม
เปาหมายนี้ก็สามารถที่จะตอบสนองตอความตองการผูใชงานไดในเกณฑเหมาะสมและเพียงพอ     
       แนวโนมตองปรับคาเปาหมายเพิ่มข้ึน หมายถึงหากสามารถเพ่ิมคาเปาหมายที่ต้ังไดก็
ยิ่งดี  

7.การวิเคาะหคูแขง (Competitive Evaluation) ประกอบดวย 2 สวนคือ 
7.1 การประเมินระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑในปจจุบันเปรียบเทียบกับ

คูแขง (Competitive Assessments) โดยจะใหลูกคาเปนผูประเมินความพึงพอใจในความตองการ
แตละหัวขอของผลิตภัณฑเปรียบเทียบกับคูแขงพรอมๆกัน ซึ่งใช Scale 1-5 ในการประเมิน 

7.2 คาเปาหมายในการตอบสนองความตองการของลูกคา (Customer Requirements 
Goal) คือ การที่บริษัทต้ังเปาหมายในการตอบสนองความตองการของลูกคาในแตละขอ โดยปกติ
มักเปรียบเทียบกับคูแขง ซึ่งใช Scale 1-5 ในการตั้งคาเปาหมาย 

8.การประเมินระดับการตอบสนองของความตองการเชิงเทคนิคตอความพึงพอใจของ
ลูกคาเทียบกับคูแขง (Competitive Technical Assessments) คือคะแนนที่ทีมงานแสดงถึง
ความสามารถในการตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิคตอความพึงพอใจของลูกคาของบริษัท 
เปรียบเทียบกับคูแขง ซึ่งใช Scale 1-5 ในการประเมิน 

9.ระดับความยากในการบรรลุความตองการทางเทคนิค (Degree of Organization 
Difficulty) คือ ขอมูลที่ใชเปนตัวบงช้ีวาในการพัฒนาตามความตองการเชิงเทคนิคโดยทีมงาน
จะตองประเมินในแตละขอวามีลําดับความยากในการพัฒนาเนื่องจากขอจํากัดตางๆของบริษัท 

10.ตารางแสดงความสัมพันธรวมกันของความตองการเชิงเทคนิค (Co-relationship of 
Technical Requirements) เปนการพิจารณาถึงการเช่ืองโยงกันภายในความตองการเชิงเทคนิค
กันเอง โดยแตละคูอาจจะสงผลเสริมกันหรือขัดแยงกันหรืออาจไมสัมพันธกันเลยก็ได สวนบนนี้จะ
อยูดานบนสุดของแผนภูมิ QFD มีสัญลักษณแทนความสัมพันธตางๆดังนี้   

 
      +   มีความสัมพันธแบบเสริมกัน 
      -   มีความสัมพันธแบบขัดแยง 
      O  หรือ Strong แสดงวาขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพันธกันมาก 
      X   หรือ Weak แสดงวาขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพันธกันนอย 
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11.คาระดับน้ําหนัก (Column weights) เปนการหาสัดสวนน้ําหนักความสําคัญของความ
ตองการเชิงเทคนิคในแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการ
ของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค (Relationship between Customer Requirements and 
Technical Requirements) กับระดับความสําคัญของความตองกรของลูกคา (Importance) 
 12.ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Technical Importance Relative Weight) เปน
การหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคในแตละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนด
ทางเทคนิคทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซนต 
 13.คาอัตราสวนการปรับปรุง (Improvement Ratio) เปนเปาหมายในการปรับปรุง
ผลิตภัณฑเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา โดยคานี้จะไดมาจาก สัดสวนระดับคาเปาหมาย 
ตอคาที่ไดจากการประเมินระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑของบริษัทในปจจุบัน 
Phase 2: การออกแบบผลิตภัณฑ (Product Design Matrix) 
                ใชสําหรับแปลงความตองการทางเทคนิคที่ไดจากข้ันตอนการวางแผนผลิตภัณฑ ใหอยู
ในรูปของขอกําหนดหรือคุณลักษณะของสวนประกอบผลิตภัณฑ (Part Characteristics) หรือ
ลักษณะของอุปกรณที่จําเปนตองใช (Equipment Characteristics) ในกรณีงานบริการ มี
สวนประกอบที่สําคัญดังนี้ 
 

 
 

รูปที่ 2.2 เมตริกซการออกแบบ 
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  1.ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements)   ไดมาจากสวนที่ 3 ของ Matrix 
I โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Input ใน Matrix II อยางไรก็ตามหากมีการ
เปล่ียนแปลงความตองการเชิงเทคนิค สืบเนื่องดวยการเปล่ียนแนวคิดหรือหลักการ จะตอง
ยอนกลับไปพิจารณาProduct Planning Matrix อีกคร้ัง 

  2.คาเปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operational Goals of Technical 
Requirements) ไดมาจากสวนที่ 4 ของMatrix I และเมื่อมีการเปล่ียนแปลงความตองการเชิง
เทคนิค ก็ตองกลับไปพิจารณาเปาหมายเหลานี้ใหมเชนเดียวกับขอ1 

  3.ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Technical Importance Relative Weight) ไดมา
จากสวนที่ 12 ของ Matrix I โดยการแปลงคาจาก %Relative ที่ไดมาใหอยูในรูปของ Scale 1-5 
กอนนําไปใชจริง  

   4.ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Part Characteristics Requirements) 
คือ ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ซึ่งอาจไดมาจากการทํา FMEA หรือการะดมสมอง
ของทีมงาน เปนการแปลงความตองการเชิงเทคนิคเขามาสูตัวผลิตภัณฑหรือบริการ โดย
ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบนี้จะตองสามารถวัดคาไดและสามารถตอบสนองความ
ตองการเชิงเทคนิค โดยความตองการเชิงเทคนิค 1 ขออาจสามารถสัมพันธกับขอกําหนดหรือ
คุณสมบัติของช้ินสวนไดมากกวา 1 ขอ 

   5.ตารางความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติของ
สวนประกอบ (Relationship between Technical Requirements and Part Characteristics 
Requirements) แสดงถึงระดับความเช่ือมโยงระหวางความตองการทางเทคนิคและขอกําหนด
หรือคุณสมบัติของสวนประกอบที่มีอยูทั้งหมด โดยลําดับความสัมพันธที่ใชเปนตัวเลขหรือ
สัญลักษณเหมือนกับตารางความสัมพันธในข้ันตอนการออกแบบผลิตภัณฑ (Product Planning) 
ที่ไดกลาวมาแลวขางตน 

   6.ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) คือคาบงของ
ความตองการหรือคุณสมบัติของช้ินสวนแตละขอวา มีคุณสมบัติเปนอยางไร ซึ่งตองสามารถวัดคา
ได และมักนําไปใชประกอบการวิเคราะหในข้ันตอนของเมตริกซถัดไป 

   7.ระดับน้ําหนัก (Importance Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความตองการ
เชิงเทคนิคแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิค
แตละตัวกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Relationship between Technical 
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Requirements and Part Characteristics Requirements) กับระดับน้ําหนักความสําคัญของ
ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Importance Weights) 

   8.ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Part Characteristics Requirements 
Importance Weights) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของ
สวนประกอบ ในแตละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ทั้งหมดให
อยูในรูปของเปอรเซ็นต 
Phase 3: การวางแผนกระบวนการ (Process Planning Matrix) 
              ใชในการแปลงคุณลักษณะของสวนประกอบของผลิตภัณฑ (Part Characteristics) ที่ได
จากข้ันตอนการออกแบบผลิตภัณฑ ใหอยูในรูปของขอกําหนดหรือคุณลักษณะทางดาน
กระบวนการผลิต (Process Characteristics) มีสวนประกอบดังนี้ 
 

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

5.Relationship between 
Technical Requirements and 

Part Characteristics 
Requirements

4.Process Requirements

6.Process Specifications

7.Column weights

8. % Relative
 

 
รูปที่ 2.3 เมตริกซซการวางแผนกระบวนการ 

 
1. ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Part Characteristics Requirements) 

ไดมาจากสวนที่ 4 ของ Matrix II โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Inputใน Matrix III 
2. ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) ไดมาจาก

สวน   ที่ 6 ของ Matrix II ใชเปน Inputใน Matrix III 
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3. ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Part Characteristics Requirements 
Importance Weights) ไดมาจากสวนที่ 8 ของ Matrix II โดยการแปลงคาจาก %Relative ที่ไดมา
ใหอยูในรูปของ Scale 1-5 กอนนําไปใชจริง  

4.คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics) คือกระบวนการผลิตซ่ึงเรา
สามารถแยกออกไดเปน กระบวนการเดิมที่ดีอยูแลว และกระบวนการใหมที่สามารถปรับปรุง
ผลิตภัณฑใหดีข้ึน ในสวนของกระบวนการเหลานี้มักไดจากการระดมความคิดของทีมงาน หรือ
คําแนะนําจากผูเชี่ยวชาญ 

5.ความสัมพันธระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบกับคุณสมบัติ
ของการบวนการ (Relationship between Part Characteristics Requirements and Process 
Characteristics) แสดงถึงระดับความเชื่อมโยงระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ
แตละตัวกับคุณสมบัติของกระบวนการ ที่มีอยูทั้งหมด โดยลําดับความสัมพันธที่ใชเปนตัวเลขหรือ
สัญลักษณเหมือนกับตารางความสัมพันธในข้ันตอนการออกแบบผลิตภัณฑ (Product Planning) 
ที่ไดกลาวมาแลวขางตน 

6.ขอกําหนดทางดานกระบวนการ (Process specifications) เปนเปาหมายในการ
พัฒนาเพื่อใหกระบวนการเปนไปตามที่ตองการ โดยไดมาจากทีมงานพัฒนา โดยมีขอกําหนด
ทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหมเพื่อการพัฒนา 

7.ระดับน้ําหนัก (Importance Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความตองการ
ของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวาง
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 
Phase 4: การวางแผนการผลิต (Production Planning Matrix)  
              เปนการนาํขอกําหนดหรือคุณลักษณะทางดานกระบวนการผลิตที่ไดจากข้ันตอนการ 
วางแผนกระบวนการมาออกแบบและกําหนดวิธีในการควบคุม มีสวนประกอบดังนี ้
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รูปที่ 2.4 เมตริกซการวางแผนการผลิต 
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 โดยการแปลงคาจาก 
%Relative ที่ไดมาใหอยูในรูปของ Scale 1-5 แสดงลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบโดยเรียง
จากมากไปนอย กอนนําไปใชจริง 

3.การประเมินการดําเนนิงาน (Operation Evaluation) ซึ่งคุณสมบัติของกระบวนการแต
ละขอที่ไดรับจาก QFD ของ Matrix III นั้น จะถูกประเมินตามหลัก 4 ขอดังนี้ 

   1.ความยากของการควบคุมกระบวนการ 
   2.ความถี่ของปญหาคาดวาจะเกิด 
   3.ความรุนแรงของปญหาเมื่อเกิดข้ึน 
   4.ความสามารถในการตรวจจับปญหาที่เกิดข้ึน 
    การประเมินจะใช Scale 1-5 แทนความยาก ความถี่ ความรุนแรง การตรวจจับ

ปญหา 
4.ความตองการการวางแผน(Planning Requirements) ในสวนของการวางแผนของ

เมตริกซที่ 4 ใชสําหรับระบุปจจัย  เชน  การควบคุม  การบํารุงรักษา  การปองกันความผิดพลาด  
และการฝกอบรมท่ีตองการเมื่อทําการผลิตสินคา  ซึ่งในสวนนี้จะมีการเปลี่ยนแปลงบอยคร้ัง  เพื่อ
สะทอนใหเห็นถึงการผลิตที่ตางชนิดกัน  ความตองการการวางแผนที่นํามาใชกับคุณสมบัติของ
กระบวนการแตละขอ ไดแก 

ก) แผนภูมิควบคุม (Quality Control Chart) เปนแผนภูมิที่ถูกเขียนเปนเอกสารแยก
ออกมา ใชเพื่อกําหนดแผนสําหรับการตรวจสอบคุณสมบัติของกระบวนการ 
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ข) ตารางการซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance Schedule) ใชใน
กระบวนการที่มีความเสื่อมถอยเมื่อมีการทํางานข้ึน การลดลงในสมรรถภาพอาจจะเกิดข้ึนไดจาก
หลายปจจัย เชน การสึกหรอ การเส่ือมคุณภาพทางเคมี เปนตน 

ค) การปองกันการทํางานผิดพลาด (Mistake-proofing) เกี่ยวของกับการปรับปรุง
กระบวนการ เพื่อทําใหเกิดการปองกันความผิดพลาด   หรือตรวจจับความผิดพลาดไดในทันทีเม่ือ
เกิดข้ึน สังเกตวาความผิดพลาดหลักหลายอยางควรจะไดรับการปองกัน โดยใสตัวกันการ
ผิดพลาดเขาไปในการออกแบบผลิตภัณฑระหวางวิเคราะหการออกแบบเพื่อการประกอบ 

ง) การศึกษาและการฝกอบรม (Education and Training) ควรถูกพิจารณาเมื่อมีการ
เปล่ียนแปลงวิธีการทํางาน 
 

 2.1.6 การวิเคราะห QFD Matrix 
                 2.1.6.1. การประเมินความสมบูรณของเมตริกซ 
                  QFD Matrix เปนเคร่ืองมือที่ใชในการลําดับความสําคัญของความตองการ
ของลูกคา ความตองการเชิงเทคนิคและกําหนดความสัมพันธระหวาง 2 ปจจัย ซึ่งทีมงานตอง
พยายามตอบคําถามเหลานี้ ไดแก ทีมงานไดรวบรวมความตองการของลูกคาที่จําเปนไวทั้งหมด
หรือไม พิจารณาถึงความตองการเชิงเทคนิคทุกตัวแลวหรือไม และทราบไดอยางไรวา เมตริกซที่ได
ออกมานั้นมีความสมบูรณ 
ข้ันตอนที่ 1 ทําการวิเคราะหวามีที่วางเกิดข้ึนในเมตริกซของชองความตองการของลูกคา (เกิด
ชองวางในแนวนอน) และความตองการเชิงเทคนิค (เกิดในชองวางในแนวต้ัง) หรือไม ซึ่งอาจมี
ชองวางเกิดข้ึน สามารถอธิบายไดดังนี้ 

ก)ชองวางในแนวนอน แสดงใหทราบวา ความตองการลูกคาในหัวขอนั้น ไมมี
ความสัมพันธกับทุกความตองการเชิงเทคนิค ซึ่งแสดงวาความตองการของลูกคานั้นจะไมไดรับ
การตอบสนอง อาจหมายความวาความตองการของลูกคาในรายการนี้ไมมีความจําเปนตองรับรู
หรือไมมีความเปนไปไดที่จะตอบสนอง 

ข) ชองวางในแนวต้ัง แสดงใหทราบวา ความตองการเชิงเทคนิคนั้น ไมไดตอบสนองตอ
ความตองการของลูกคาเลย หรืออาจเกิดจากการที่เมตริกซมีขนาดใหญเกินไป 

เมื่อทีมงานพบวาเมตริกซมิไดมีลักษณะดังกลาวขางตน ใหดําเนินการพิจารณาใน
รายละเอียด ดังตอไปนี้ 
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ก) ความตองการของลูกคา มีความถูกตองและเปนความตองการที่สามารถตอบสนอง
ไดจริงหรือไม 

ข) ทีมงานมีความเขาใจพื้นฐานไมเพียงพอในการใหคําจํากัดความของความตองการ
เชิงเทคนิคและความตองการของลูกคา มีผลตอการกําหนดระดับความสัมพันธ 

ค) แผนผังเมตริกซที่ไดอาจมีขนาดใหญเกินไป มีความตองการเทคนิคละเอียดเกินไป 
ทําใหยากตอการพิจารณาระดับความสัมพันธของปจจัยทั้งสอง 

ง) การพิจารณาระดับความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคกับความตองการ
ของลูกคา เกิดข้ึนโดยความตองการของลูกคาแตละตัวไมเปนอิสระตอกัน 
ข้ันตอนที่ 2 หากเมตริกซที่ไดมีความตองการของลูกคาต้ังแต 2 ขอข้ึนไปที่มีระดับความสัมพันธกับ
ความตองากรเชิงเทคนิคที่เหมือนกัน แสดงใหเห็นวาความตองการของลูกคาใน 2 ขอดังกลาวมี
การแตกรายละเอียดของความตองการที่มากเกินไป สามารถยุบรวมกันได 
ข้ันตอนที่ 3 หากในชองเมตริกซของความตองการลูกคาที่ระดับความสัมพันธกับความตองการเชิง
เทคนิคเฉพาะในระดับตํ่าสุดเทานั้น แสดงใหเห็นวาเมตริกซดังกลาวไมมีความตองการเชิงเทคนิคที่
ตอบสนองตอความตองการของลูกคาในขอดังกลาวเพียงพอ 

กรณีที่พบวาเกิดเมตริกซในลักษณะที่ไมสมบูรณดังกลาวขางตน ทีมงานควร
ทําการศึกษาวิเคราะหในรายละเอียดใหม เพื่อทําการแกไขปรับปรุงจนกวาจะไดเมตริกซที่สมบูรณ 

2.1.6.2.การประเมินความพอเพียงและความลําเอียงของเมตริกซ 
                            ข้ันตอนในการตรวจสอบวาการพิจารณาใหระดับความสัมพันธในเมตริกซของ
ทีมงานมีความพอเพียงและไมลําเอียง โดยพิจารณาดังนี้ 

ก) เมตริกซที่ไดมีเพียง 1หรือ 2 ความตองการเชิงเทคนิคเทานั้น ที่มี
ความสัมพันธกับแตละความตองการของลูกคา สาเหตุนี้เกิดจากการศึกษาและวิเคราะหผลความ
ตองการของลูกคาไมเพียงพอ ทีมงานตองนําขอมูลกลับมาวิเคราะหใหมและพยายามหาความ
ตองการที่แทจริงของลูกคาแลวจึงนํากลับมาพิจารณาใหมอีกคร้ัง 

ข) เมตริกซที่มีการจัดกลุมระดับความสัมพันธของความตองการเชิงเทคนิคกับ
ความตองการของลูกคา สาเหตุนี้เกิดจากไมมีการจัดลําดับช้ันของแตละความตองการ ทีมงานตอง
ทําการวิเคราะหใหมอีกคร้ัง โดยอาศัยเคร่ืองมือสนับสนุนการวิเคราะหตางๆ อาทิเชน Affinity 
Diagram, Tree Diagram เปนตน อีกกรณีหนึ่ง คือ ทุกความตองการเชิงเทคนิคมีความสัมพันธใน
ระดับสูงสุด หรือการพึงพอใจเฉพาะเจาะจงตอความตองการของลูกคาเพียงขอเดียว สาเหตุนี้เกิด
จากมีความลําเอียงเกิดข้ึน ซึ่งควรปรับปรุงโดยการประเมินระดับความสัมพันธใหมอีกคร้ังหนึ่ง 
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และควรจัดแยกความตองการของลูกคาในหัวขอดังกลาวออกเปนความตองการในอีกระดับหนึ่ง
ดวย 

ค) เมตริกซที่มีการจัดกลุมระดับความสัมพันธ และเมตริกซที่ทุกความตองการ
ของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิคมีความสัมพันธในระดับสูงสุด พบวา ความตองการของ
ลูกคามีความสัมพันธเฉพาะเจาะจงตอความตองการเชิงเทคนิคเพียงขอเดียว สาเหตุนี้เกิดจาก มี
ความลําเอียงเกิดข้ึน ควรปรับปรุงโดยการประเมินระดับความสัมพันธใหมอีกคร้ังหนึ่งเชนกัน 

ง) เมตริกซที่มีการกระจายตัวของระดับความสัมพันธระหวางความตองการ
ลูกคากับความตองการเชิงเทคนิคทั้งตาราง แตมีความสัมพันธในลักษณะที่คอนขางตํ่า ลักษณะ
ดังกลาวอาจเกิดจากสาเหตุ 2 ประการ ไดแก  

   1. ความตองการเชิงเทคนิคเพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคา ไมมี
ความชัดเจนในการพิจารณา  

 2. ไมมีความเขาใจในรายละเอียดของแตละความตองการเชิงเทคนิค กรณีนี้
ควรปรับปรุงเมตริกซโดยทีมงานพิจารณาถึงความตองการเชิงเทคนิคใหมอีกคร้ังหนึ่ง 

2.1.6.3. การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริกซ 
                             การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริกซ โดยการใชขอมูลเปรียบเทียบ
ระหวางขอมูลการแขงขันในการตอบสนองตอความตองการของลูกคากับขอมูลการแขงขัน
ทางดานเทคนิค ซึ่งเปนการพิจารณาถึงแนวโนมของการเปรียบเทียบโดยทําการประเมินวา บริษัท
สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดดีเพียงใด ซึ่งสามารถสรุปไดเปน 3 กรณี 
ดังตอไปนี้ 

กรณีที่ 1 ถาแนวโนมของการเปรียบเทียบทางดานเทคนิคของบริษัทและ
แนวโนมของการเปรียบเทียบความตองการที่ไดรับจากลูกคาเหมือนกัน แสดงวาการพัฒนาระบบ
ดําเนินการไปในทิศทางที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางเหมาะสม 

กรณีที่ 2 บริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดสูงกวาความ
ตองการเชิงเทคนิคของบริษัท เม่ือเทียบกับคูแขงหรือมาตรฐาน แสดงวา พฤติกรรมการดําเนิน
กิจการมีลักษณะของกิจกรรมการขายสินคาหรือระบบมากกวาที่จะพัฒนาการตอบสนองความ
ตองการของลูกคา ซึ่งสามารถทําใหลูกคาเกิดความไมพึงพอใจตอสินคาของบริษัท เนื่องจากไม
สามารถตอบสนองไดในระดับที่ลูกคาตองการ 

กรณีที่ 3 หากบริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดตํ่ากวา
คูแขงและการเปรียบเทียบความตองการเชิงเทคนิคของบริษัท พบวาสูงกวาคูแขงหรือมาตรฐาน
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แสดงผลวาบริษัทอาจมีความสามารถสูงกวาคูแขง ซึ่งอาจเกิดจากบริษัทมีการดําเนินกิจกรรมการ
ขายนอยกวาที่ควรเปนในขณะที่มีความสามารถในการตอบสนองไดสูง 

   
     2.1.7 ประโยชนที่ไดรับจากการทํา QFD 
            2.1.7.1. ผลประโยชนตอลูกคา 
                            ก) ชวยใหลูกคาไดรับความพึงพอใจในตัวผลิตภัณฑที่สามารถตอบสนองความ
ตองการไดอยางถูกตอง 

ข) ทําใหลูกคาไดมีสวนรวมในการพัฒนาและกําหนดลักษณะของผลิตภัณฑ                
2.1.7.2. ผลประโยชนตอบริษัท 

ก) การพัฒนาและการออกแบบผลิตภัณฑใหมเปนไปในทิศทางที่ถูกตอง 
ข) ลดข้ันตอนในการพัฒนาและการออกแบบผลิตภัณฑใหมได 
ค) ลดคาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑได 
ง) ชวยใหการวางแผนทางการตลาดงายข้ึน และสามารถเขาถึงความตองการ

ของลูกคาไดเปนอยางดี 
จ) ทําใหภาพพจนของบริษัทในสายตาของลูกคาเปนไปในทางที่ดี เนื่องจาก

บริษัทไดใหความสําคัญกับลูกคาในการพัฒนาปรับปรุงผลิตภัณฑ 
ฉ) ชวยใหเกิดความรวมมือในการทํางานและลดปญหาการขัดแยงกันเอง

ภายในบริษัท  
ช) ชวยใหผลิตภัณฑและบริการตางๆ ของบริษัทพัฒนาไปอยางมีคุณภาพและ

มีทิศทางที่ถูกตอง 
 
2.2 ทฤษฎีการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA) 
      2.2.1 ความหมาย 
                 FMEA หรือ Failure Mode and Effects Analysis (การวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ) ไดรับการพัฒนาข้ึนมาคร้ังแรกสําหรับโครงการอวกาศของ NASA ในชวงทศวรรษ 
1950 ตอมาไดมีการขยายไปยังอุตสาหกรรมยานยนต โดยในป 1972 กลุมปฏิบัติงาน North 
American Automotive Operations ของบริษัท Ford Motor จํากัดไดผนวก FMEA เขากับ
โปรแกรมที่ฝกอบรมเร่ืองความไววางใจของผลิตภัณฑสําหรับอบรมพนักงานของบริษัท จากนั้น
ไดรับการเผยแพรและนําไปประยุกตใชอยางรวดเร็วสําหรับอุตสาหกรรมกลุมอากาศยาน รถยนต 
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อาวุธ และอิเล็คทรอนิคส สําหรับประเทศไทยไดเร่ิมมีการประยุกตใช FMEA กับกลุมอุตสาหกรรม
ชิ้นสวนยานยนตกอนตามความตองการของFord Motor จํากัด ตามระบบมาตรฐาน Q101 ของ
Ford เมื่อประมาณป คศ.1990 และหลังจากที่อุตสาหกรรมไดมีการประยุกตมาตรฐานระบบ
บริหารคุณภาพ QS9000 ISO/TS 16949 ตลอดจน TL 9000 ก็ยิ่งทําใหอุตสาหกรรมไทยเริ่มมี
ความคุนเคยกับ FMEA มากข้ึน แตอยางไรก็ตามการประยุกตใช FMEA ยังคงจํากัดอยูใน
อุตสาหกรรมยานยนตและอิเล็คทรอนิคสเปนสวนใหญ 
                 AI AG (2001) ไดนิยามสําหรับ FMEA ไวดังนี้ 
                 FMEA คือกลุมของกิจกรรมเชิงระบบประการหน่ึง (a systematic group of activities) 
ที่มีจดุมุงหมาย ดังนี้ 
                 ก) รับรูและประเมินถึงแนวโนมของขอบกพรอง (Potential failure) ของผลิตภัณฑ/
กระบวนการหนึ่งและผลกระทบ (effects) จากขอบกพรองดังกลาว 
                 ข) การบงชี้ถึงการปฏิบัติการที่สามารถกําจัดทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอบกพรอง 
                 ค) การดําเนินการจัดทํากระบวนการทั้งหมดใหอยูในรูปเอกสาร 
 

2.2.2 เปาหมายในการทํา FMEA 
เปาหมายหลักของ FMEA คือการสรางระบบในการปองกันหรือลดโอกาสการเกิด

ลักษณะขอบกพรอง กําจัดสาเหตุของขอบกพรอง รวมถึงประสิทธิภาพในการตรวจจับขอบกพรอง
ใหพบกอนถูกสงเขาสูกระบวนการถัดไป ซึ่งยังผลใหการรองเรียนของลูกคาตอสินคา หรือบริการที่
สงมอบลดลง ความพึงพอใจของลูกคาอยูในระดับสูงข้ึน ทําใหองคกรมีศักยภาพการแขงขันใน
ระดับสากลทั้งดานราคา คุณภาพ การสงมอบ การบริการ รวมถึงการสรางกําลังใจ และ
สภาพแวดลอมในการทํางานอยางมีคุณภาพ 

ก) ตองมีการแสดงใหเห็นถึงรูปแบบของขอบกพรองและความผิดพลาดตาง ๆ ที่อาจจะ
เกิดข้ึนหรือเกิดข้ึนแลวจากระบบงาน การออกแบบ การผลิต และการบริการอยางชัดเจนและมีการ
ประเมินผล 

ข) ตองมีการบงช้ีการกระทํา สําหรับการลด หรือขจัดโอกาสของความลมเหลว ปญหา
และความผิดพลาดนั้น ๆ ที่จะเกิดข้ึนมาอีก 

ค) ตองมีการบันทึกลงในแบบฟอรมมาตรฐาน โดยปกติแลวอุตสาหกรรมผลิตนิยมใช 
FMEA 2 ชนิดคือ Design FMEA สําหรับการออกแบบผลิตภัณฑที่มีการนําเอาปญหาสําคัญ และ
ขอบกพรองตาง ๆ จากผูใชหรือลูกคา มาศึกษาและหาวิธีการปรับปรุงแกไข และอีกชนิดหนึ่งคือ 
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Process FMEA สําหรับการออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิตซึ่งมีผลตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑเพื่อปองกันไมใหเกิดของเสียและขจัดหรือลดปญหาจากการผลิตที่จะสงตอไปยัง
กระบวนการผลิตถัดไป และลูกคา 
 

2.2.3 ข้ันตอนทั่วไปของการจัดทําFMEA 
ในการดําเนินงานFMEA ใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดจะตองดําเนินการภายใตรูปแบบ

คณะทํางานหรือทีม ที่เวลาเร่ิมตนเร็วที่สุดเทาที่สามารถกระทําได โดยมีข้ันตอนทั่วไปในการจัดทํา 
FMEA ดังนี้ 

2.2.3.1 การกําหนดกลยุทธในการจัดทํา FMEA 
            เนื่องจากการจัดทํา FMEA มีรายละเอียดคอนขางมาก ดังนั้นการวิเคราะห 

FMEA สําหรับทุก ๆ กระบวนการในการผลิตสวนประกอบของผลิตภัณฑจึงเปนส่ิงที่เกือบจะ
เปนไปไมไดเลย เพราะตองใชเวลาในการจัดทําคอนขางมาก จึงมีความจําเปนตองเลือก
กระบวนการบางกระบวนการข้ึนมาวิเคราะห โดย FMEA ซึ่งควรพิจารณาในประเด็นตาง ๆ ดังนี้ 
                ก) มีการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีใหม 
                ข) ผลิตภัณฑที่ผลิตอยูไดรับการเปล่ียนแปลงไปจากเดิมคอนขางมาก 
                ค) มีปญหาของกระบวนการที่เกิดข้ึนอยางเร้ือรัง 
                ง) มีการควบคุมการทํางานของพนักงานปฏิบัติงานคอนขางมาก 
                จ) มีความผันแปรคอนขางสูง โดยไมทราบวามีสาเหตุจากแหลงใด 

2.2.3.2. การทบทวนกระบวนการ 
                             ในข้ันตอนนี้คณะทํางานFMEA จะตองทําความเขาใจกับกระบวนการที่ไดรับ
เลือกไวในข้ันตอนขางตน โดยการทําความเขาใจน้ีควรเร่ิมตนจากการทํากระบวนการใหอยูในรูป
ของแผนภาพหรือแผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ และจากแผนภูมินี้เองจะทําใหรับทราบถึง
กระบวนการผลิตในทุกข้ันตอน ตลอดจนความสัมพันธของปจจัยปอนเขา (Input) และผลผลิต 
(Output) ตลอดจนจุดวัดที่แตละกระบวนการ 

2.2.3.3 การระดมสมองคนหาแนวโนมของขอบกพรอง 
ในการระดมสมองนี้มีความจําเปนตองตรวจสอบถึงความเขาใจกอนวาสมาชิก

ในกลุมคณะทํางานมีความเขาใจในหนาที่และแนวคิดในการทํางานของกระบวนการแลวหรือยัง
เพื่อกําหนดถึงแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง(Potential Failure Mode) ซึ่งการดําเนินการนี้ควร
ใหสมาชิกทุกคนในคณะทํางานมีอิสระในการใชความคิดผานการวิเคราะหหนาที่ของกระบวนการ
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เพื่อการกําหนดแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง และในการระดมสมองควรเชิญบุคคลที่มีความรู
และเกี่ยวของอยางมากมารวมออกความคิดเห็นดวย อาทิ พนักงานปฏิบัติงานหนางาน หรือ
หัวหนางานเปนตน 

2.2.3.4 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ 
ในข้ันตอนนี้ใหทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการโดยเร่ิมจาก

การพิจารณาถึงลูกคา ที่หมายถึงกระบวนการเร่ิมไปจนกระทั่งถึงผูใชคนสุดทายแลวพิจารณาวา
ขอบกพรองดังกลาวมีผลกระทบประการใดตอลูกคา โดยลูกคาที่เปนกระบวนการถัดไปจะ
พิจารณาจากผลกระทบตอความสามารถในการนําผลิตภัณฑจากกระบวนการที่พิจารณาไปทํา
การผลิตตอสําหรับลูกคาที่เปนผูใชคนสุดทายจะพิจารณาจากผลกระทบตอประโยชนใชสอยที่
ลดลงที่ลูกคาพึงไดรับจากผลิตภัณฑและความรุนแรง(Severity - S) จากผลกระทบที่พิจารณานี้จะ
ไดรับการเปล่ียนแปลงก็ตอเมื่อมีการเปล่ียนแปลงลูกคาหรือเปล่ียนแปลงการใชงานเทานั้น จากนั้น
พิจารณาถึงสาเหตุการเกิดลักษณะขอบกพรองที่พิจารณา โดยสาเหตุจะตองมาจากการพิจารณา
แนวคิดในการทํางานของกระบวนการ และเม่ือทราบสาเหตุแลวจะพิจารณาความเส่ียงโดย
ประเมินถึงโอกาสการเกิด (Occurrence - O) จากความเปนไปได (Likelihood) ที่สาเหตุดังกลาว
จะเกิดข้ึนซ่ึงอาจจะผานการวิเคราะหความผันแปรเชิงสถิตหรืออาศัยประสบการณและความรูสึก 
(Gut feeling) จากผูมีประสบการณ เมื่อวิเคราะหถึงผลกระทบและสาเหตุแลวในลําดับสุดทายของ
ข้ันตอนนี้จะพิจารณาถึงการควบคุมกระบวนการท่ีใชปจจุบัน(Current Control) เพื่อพิจารณาวา
ระบบควบคุมที่ใชปจจุบันมีความสามารถในการบงช้ีลักษณะขอบกพรองกอนที่จะเกิดข้ึนหรือเมื่อ
เกิดข้ึนแลวแตสามารถบงช้ีไดกอนสงใหลูกคาไดดีเพียงไร และจะพิจารณาความเส่ียงโดยประเมิน
ถึงความสามารถในการตรวจจับ(Detection - D) ของระบบ โดยผลกระทบการประเมินนี้จะมีการ
เปล่ียนแปลงก็ตอเมื่อไดรับการเปล่ียนแปลงระบบควบคุมกระบวนการที่ใชปจจุบันเทานั้น 

2.2.3.5 การประเมินตัวเลขแสดงความเส่ียง 
ภายหลังจากการวิเคราะหลักษณะบกพรองแตละรายการแลวใหทําการ

ประเมินคาความเส่ียงโดยพิจาณาจากองคประกอบทั้งสามประการ คือ ความรุนแรงของลักษณะ
ขอบกพรอง(S) โอกาสในการเกิด (O) และความสามารถในการตรวจจับลักษณะขอบกพรอง (D) 
ดังนั้น 

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

2.2.3.6 การกาํหนดมาตรการการตอบโตเพื่อลดความเส่ียง 
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ภายหลังจากการวเิคราะหความเสี่ยงแลวใหทําการเลือกลักษณะขอบกพรองที่
รุนแรงและ/หรือความเส่ียงมากข้ึนมาพิจารณากําหนดมาตรการตอบโต โดยการกําหนดมาตรการ
ตอบโตนี้ควรมาจากพื้นฐานของเทคโนโลยีเฉพาะดาน (Intrinsic Technology) และเมื่อกําหนด
มาตรการตอบโตแลวใหดําเนินการปฏิบัติการ (Action) โดยการดําเนินการใหอยูในรูปแบบ
คณะทํางานที่มีการมอบหมายอยางเปนทางการ 

2.2.3.7 การประเมินผลความเส่ียงภายหลังการปฏิบัติการตอบโต 
หลังจากมีการตอบโตเรียบรอยแลว ผูวิเคราะหจะตองทําการประเมินคาความ

เส่ียงในรูปของคา RPN โดยอาศัยกฎเกณฑเดิมอีกคร้ังเพื่อพิจารณาวาความเส่ียงของลักษณะ
ขอบกพรองที่พิจารณาไดลดลงหรือไม 

2.2.3.8 การติดตามผลและจัดทํามาตรฐาน 
ในข้ันตอนสุดทายของการดําเนินการ FMEA ในรอบแรกจะไดจากการติดตาม

ผลเพื่อสรางความมั่นใจวามาตรการตอบโตที่กําหนดไวไดรับการนําไปปฏิบัติใชอยางมีประสิทธิผล
หรือไมและถามีประสิทธิผลดีแลวก็ควรจะดําเนินการจัดทํามาตรฐานตอไป เม่ือมีการนํามาตรการ
ตอบโตไปใช และควบคุมอยางไดผลดีแลว ก็ควรจะดําเนินการวิเคราะห FMEA อีกเพื่อความ
พยายามในการลดคาความเส่ียงลงอยางตอเนื่อง 
 
      2.2.4 ชนดิของ FMEA และการนาํไปใชงาน 

Failure Mode and Effect Analysis หรือ FMEA เปนวิธีการวิเคราะหปญหาหรือความ
ลมเหลวอยางเปนระบบ มีข้ันตอน เหมาะสําหรับการคนหาสาเหตุของความผิดพลาดกอนที่จะ
เกิดข้ึนจริงเพื่อเปนการปองกันกอนที่จะเกิดปญหารายแรงข้ึนมาภายหลัง และเปนการลดความ
เส่ียงของการเกิดปญหา โดยทั่วไปแลว FMEA สามารถแบงตามวิธีการนําไปใชงานไดหลายอยาง 
คือ  

2.2.4.1 System FMEA สําหรับการออกแบบหรือปรับปรุงระบบทํางาน การใชงาน
มักจะรวมอยูในข้ันตอนของ FMEA ชนิดอ่ืน ๆ ไดแก การสรางแนวคิดในการออกแบบ และการ
กําหนดรายละเอียดของระบบงาน การออกแบบ การพัฒนา การทดสอบ และการประเมินผล
ระบบ  

2.2.4.2 Design FMEA นิยมใชสําหรับการวิเคราะหผลและแกไขงานที่มีการทดลอง
หรือปฏิบัติเปนคร้ังแรก มักจะพิจารณาเกี่ยวของกับกลุมของการรวมสวนประกอบตาง ๆ หรือ
สวนยอย ๆ เขาดวยกันและสวนของผลิตภัณฑวามีหนาที่การใชงาน (Function) ตามที่ออกแบบไว
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เหมาะสมดีหรือไม และสวนใดจะมีปญหา จะตองปองกันหรือลดระดับความเส่ียงไดมากนอยแค
ไหน 

2.2.4.3 Process FMEA สําหรับกระบวนการผลิตซ่ึงก็มีลักษณะเหมือนกับ Design 
FMEA แตมักจะพิจารณาเกี่ยวกับปจจัยการผลิตที่สําคัญคือ พนักงาน เคร่ืองจักร วัสดุ วิธีการ การ
วัด และสภาพแวดลอมของการผลิต โดยทั่วไปแลวเคร่ืองจักรจะเปนปจจัยที่สําคัญที่สุด เม่ือจัดทํา 
Process FMEA 

2.2.4.4 Service FMEA จะเกี่ยวของกับการใหบริการเปนหลักโดยนิยมใหคนเปน
ปจจัยสําคัญที่สุดเมื่อจัดทํา Service FMEA 

2.2.4.5 Machinery FMEA สําหรับการวิเคราะหเคร่ืองจักรอุปกรณหรือเคร่ืองมือที่ใช
โดยแบงเปนสวนประกอบตาง ๆ เชน โครงสรางเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ สวนทําความเย็น สวนกําลัง 
สวนหลอล่ืน ชุดเกียร ตลับลูกปน 
 

2.2.5 ลําดับข้ันตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ 
2.2.5.1. ลําดับข้ันตอนการสราง PFMEA ใหใสหมายเลขเอกสารสําหรับ PFMEA ลงไป

เพื่อประโยชนในการสอบกลับได 
2.2.5.2. ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ ใหใสชื่อและจํานวนของระบบ ระบบยอย หรือชิ้น

สวนประกอบสําหรับกระบวนการที่จะทําการวิเคราะห 
2.2.5.3. ผูรับผิดชอบกระบวนการ ใหใสชื่อผูผลิต ฝายงานและกลุมงานลงไปทั้งนี้

อาจจะรวมถึงชื่อของผูสงมอบ (ถาทราบ) 
2.2.5.4. ผูจัดทํา ใหชื่อผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการจัดเตรียม PFMEA พรอมหมายเลข

โทรศัพทและช่ือของบริษัทที่สังกัด 
2.2.5.5. ชื่อรุนผลิตภัณฑ ใหใสชื่อรุนของผลิตภัณฑที่จะใชและ/หรือไดรับผลกระทบ

จากกระบวนการที่ทําการวิเคราะห 
2.2.5.6. วันสําคัญ (Key Date) ใหใสวัน เดือน ป ที่ควรกําหนดเสร็จส้ินซ่ึงไมควรจะ

เกินไปกวากําหนดวันเร่ิมตนทําการผลิต แตถาเปนกรณีที่ PFMEA ไดรับการจัดทําโดยผูสงมอบ 
วันเดือนปที่ควรเสร็จส้ินไมควรเกินไปกวากําหนดวันที่จะตองจัดสง 

2.2.5.7. วัน เดือน ป สําหรับ PFMEA ใหใสวัน เดือน ป ที่เร่ิมตน จัดทํา PFMEA และ
วัน เดือน ป ที่ทบทวน PFMEA คร้ังลาสุด 
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2.2.5.8. คณะทํางาน ใหใสชื่อบุคคลท่ีรับผิดชอบรวมถึงฝายงานที่มีอํานาจในการ
บงช้ีและ/หรือดําเนินการ 

2.2.5.9. หนาที่/ความตองการของกระบวนการ ใหใชคําอธิบายงาย ๆ เกี่ยวกับ
กระบวนการหรือข้ันตอนการปฏิบัติงานที่ไดรับการวิเคราะห เชน การกลึง การเจาะ การเช่ือม
ประสาน การประกอบและใหใสหมายเลขของกระบวนการหรือข้ันตอนการปฏิบัติงานลงไปดวย 

2.2.5.10. แนวโนมของลักษณะขอบกพรอง โดยขอบกพรอง (Failure) และลักษณะ
ขอบกพรอง (Failure Mode) หมายถึง ลักษณะทางกายภาพท่ีกระบวนการจะไมสามารถทําหนาที่
ไดตามที่ออกแบบไวหรือกําหนดความตองการไว 

2.2.5.11. แนวโนมของผลจากขอบกพรอง ในชองนี้ของแบบฟอรม PFMEA ใหแสดง
ถึงแนวโนมของผลจากขอบกพรองที่มีความหมายวา ผลกระทบของลักษณะขอบกพรองที่กระทบ
กับลูกคา โดยผลกระทบดังกลาวอาจจะอยูในรูปของส่ิงที่ลูกคาสังเกตหรือส่ิงที่ลูกคาเคยมี
ประสบการณมากอนก็ได 

2.2.5.12. ความรุนแรงของผลกระทบ หรือ S – Severity ในชองนี้จะวิเคราะหถึง
ความรุนแรงของแนวโนมของผลกระทบจากขอบกพรอง โดยความรุนแรงจะหมายถึงขนาดของ
ความรุนแรง (Seriousness) ของผลกระทบและความรุนแรงนี้จะเปนลักษณะเชิงสัมพัทธภายใต
ขอบเขตของแตละ FMEA และการลดขนาดความรุนแรงของผลกระทบความรุนแรงจะไดจากการ
ออกแบบใหมสําหรับระบบหรือกระบวนการเทานั้น (ไมสามารถดําเนินการโดยการเปล่ียนแปลง
ความคาดหวังของลูกคาได) ในการประเมินความรุนแรง ทีม PFMEA ควรกําหนดกฎเกณฑ 
สําหรับการประเมินผลกอนเสมอโดยทั่วไปอาจจะใชสเกล 1-10 (อาจจะใชสเกล 1-4  1-25 หรือ 1-
100 ก็ไดโดยสนใจถึงความสามารถในการแยกความแตกตางของสเกลได) และควรกําหนดให
ความรุนแรงที่สูงที่สุดไดคะแนนสูงที่สุดและใหความรุนแรงที่ตํ่าที่สุดไดคะแนนตํ่าที่สุด และถา
ผลกระทบใดไดคะแนนตํ่าสุดก็จะตัดผลกระทบนั้นออกไป  

2.2.5.13. การจําแนก ชองนี้อาจจะไดรายการใชในการจําแนก (Classify) 
คุณลักษณะของผลิตภัณฑหรือกระบวนการพิเศษ สําหรับชิ้นสวนประกอบ ระบบยอย หรือระบบ 
ที่อาจตองการการควบคุมกระบวนการเพิ่มเติมนอกจากนี้ในการกําหนดถึงลักษณะขอบกพรองที่
สําคัญมากจากการประเมินผลดานวิศวกรรม 

2.2.5.14. สาเหตุแนวโนมของขอบกพรอง ในชองนี้ ผูวิเคราะห PFMEA จะตองคนหา
สาเหตุ รากเหงาหรือกลไกของขอบกพรองใสลงไป โดยสาเหตุของขอบกพรอง หมายถึง วิธีการที่
ขอบกพรองจะเกิดข้ึนโดยอธิบายในรูปของส่ิงที่ไดรับการแกไขหรือสามารถไดรับการควบคุมได 
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2.2.5.15. โอกาสเกิด – O (Occurrence) โอกาสในการเกิดจะหมายถึง ความเปนไป
ไดของสาเหตุหรือกลไกเฉพาะหนึ่งจะเกิดข้ึน ดังนั้นอันดับของความเปนไปไดในการเกิด 
(Likelihood of Occurrence) จึงมีความหมายเชิงสัมพันธมากกวาตัวเลขสัมบูรณ และการลด
โอกาสการเกิดข้ึนนี้จะตองไดมาจากมาตรการปองกันหรือควบคุมสาเหตุหรือกลไกของขอบกพรอง
ที่ผานการเปลี่ยนแปลงแบบหรือกระบวนการ  

2.2.5.16. การควบคุมในปจจุบัน ในชองนี้จะแสดงถึงระบบการควบคุมกระบวนการ
ในปจจุบัน โดยการควบคุมกระบวนการคือ ลักษณะของการควบคุมที่อาจจะอยูในรูปการปองกัน
ส่ิงที่เปนไปไดของลักษณะขอบกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอบกพรองจากการเกิดข้ึน
หรือตรวจจับลักษณะขอบกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอบกพรองที่อาจจะทําใหเกิดข้ึน 

2.2.5.17. การตรวจจับ – D (Detection) ในชองนี้จะใสคะแนนที่ประเมินผลถึง
ความสามารถในการควบคุมของระบบการควบคุมในปจจุบัน โดยคะแนนการตรวจจับจะเปน
ปริมาณเชิงสัมพัทธภายใตขอบเขตของFMEA สําหรับแตละกระบวนการที่ทําการศึกษาและจะให
คะแนนการตรวจจับตํ่าลง (คือ มีความสามารถในการตรวจจับดีข้ึน) จะตองเกิดมาจากการ
เปล่ียนแปลงวิธีกาควบคุมที่ไดวางแผนไวเทานั้น ในการพิจารณาคะแนนประเมินผลการตรวจจับนี้
จะตองพิจารณาจากความสามารถของระบบการควบคุมที่ปองกันขอบกพรองจากการสงมอบถึง
ลูกคาเทานั้น โดยตองไมคํานึงถึงโอกาสเกิดข้ึนของลักษณะขอบกพรอง  

2.2.5.18. ตัวเลขแสดงลําดับของความเส่ียง (RPN-Risk Priority Number) ตัวเลขที่
แสดงลําดับของความเส่ียงที่พิจารณาไดจากองคประกอบสามประการ คือ ความรุนแรง โอกาสใน
การเกิดและการตรวจจับ ดังนั้น RPN = S x O x D โดยท่ัวไปแลวคาตัวเลข RPN จะไมมี
ความหมายใด ๆ นอกจากใชสื่อถึงลําดับในการกําหนดความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองจาก
กระบวนการเทานั้นและเพื่อใหเกิดความมั่นใจวา ผูวิเคราะหสามารถใหคะแนนเกณฑที่กําหนดมี
ความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ 

2.2.5.19. วิธีการปฏิบัติแกไข ในชองนี้ของแบบฟอรมPFMEA สําหรับกระบวนการให
ทําการระบุวิธีการปฏิบัติเพื่อตอบโตเชิงปองกัน/แกไขกับลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรงมาก
ที่สุดกอน (ในกรณีที่ระดับความรุนแรงมีคะแนน 9 หรือ 10 ใหกําหนดมาตรการตอบโตทันที โดยไม
สนใจวาคา RPN จะมีคาเทาไหร) และจากนั้นใหทําการพิจารณาการโตตอบลักษณะขอบกพรองที่
มีคะแนน RPN สูงในลําดับแรก ๆ 

2.2.5.20. ผูรับผิดชอบในการปฏิบัติการแกไข และวันเสร็จส้ิน ในชองนี้ใหระบุชื่อ
บุคคลที่รับผิดชอบตอการดําเนินการปฏิบัติการแกไขนี้รวมทั้งระบุวันเสร็จส้ินที่เปนหมายดวย 
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2.2.5.21. การแกไข ในชองนี้ใหทําการสรุปส้ัน ๆ ถึงรายละเอียดการปฏิบัติการแกไข
ที่ไดกระทําไป 

2.2.5.22. ผลการแกไข ภายหลังจากมีการบงช้ีมาตรการแกไข/ปองกันแลว ใหทําการ
ประมาณคา พรอมทั้งคํานวณคา RPN อีกคร้ังแตหากไมไดมีการกําหนดมาตรการใดๆใหปลอย
วาง 

 
2.2.6 ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

ก) ชวยพิจารณาทางเลือกต้ังแตข้ันตอนแรกของการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ซึ่ง
เพิ่มศักยภาพของการผลิตและความนาเชื่อถือ 

ข) สรางความมั่นใจวารูปแบบของความลมเหลว ความผิดพลาดและปญหาตาง ๆ ที่
อาจเกิดข้ึนได รวมถึงผลกระทบที่อาจจะตามมา ไดรับการพิจารณาอยางละเอียดถี่ถวน 

ค) แสดงรายการของปญหาหลักตาง ๆ และระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิด
ปญหานั้นข้ึนมา 

ง) ชวยแสดงบันทึกผลการปรับปรุงหลังจากมีมาตรการแกไขใหถูกตองอยางใดอยาง
หนึ่งไดทันที 

จ) เปนพื้นฐานสําหรับการกําหนดรายการทดสอบเพ่ิมเติมระหวางการพัฒนา
ผลิตภัณฑและการผลิต 

ฉ) ชวยรวบรวมขอมูลในอดีตสําหรับเปนเอกสารอางอิงในอนาคต โดยนํามาใช
วิเคราะหรูปแบบของปญหาหรือความลมเหลวตาง ๆ สําหรับการพิจารณาหรือการเปล่ียนแปลง
ผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต 

ช) ทําใหเกิดความมั่นใจไดวาการปรับปรุงและพัฒนาตาง ๆ มีผูรับผิดชอบหรือชวยให
วิศวกรประจํากระบวนการผลิตสรางระบบการปองกันปญหาที่สามารถประเมินผลได เมื่อมีการ
ประชุมทบทวนข้ันสุดทายของการพัฒนาผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต 

ซ) เปนการแยกแยะและลําดับความสําคัญของขอผิดพลาดรวมทั้งผลกระทบที่
เกี่ยวของ 

ฌ) พัฒนาคุณภาพ ความปลอดภัย กระบวนการ 
ญ) ลดเวลาในการพัฒนาสินคา 
ฎ) เปนการเสนอผลงานที่มีระบบระเบียบและข้ันตอนที่ดีใหฝายบริหารรับทราบและ

พิจารณาแนวทางในการดําเนินการตอไป 
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2.3 งานวิจัยทีเ่กี่ยวของ 
 

กิตติศักด์ิ  อนุ รักษสกุล  (2545) งานวิจัยนี้ ไดทําการวิ เคราะหและลดของเสียใน
กระบวนการขึ้นรูปชิ้นสวนโครงรางยานยนตโดยใชเทคนิค FMEA พบวาของเสียสวนใหญเกิดจาก
กระบวนการ Draw Trim/Pierce และ Separate โดยของเสียที่เกิดข้ึน ไดแก ชิ้นงานยน เสียรูป 
แตก บุบ/ตุงและมีครีบคม วัตถุประสงคของวิทยานิพนธจึงมุงทําการวิเคราะหและลดของเสียโดย
ใชเทคนิค FMEA ซึ่งสามารถมองของเสียไดหลายมิติ เชน ระดับความรุนแรงของของเสีย 
ผลกระทบที่เกิดข้ึน ความถี่หรือโอกาสในการเกิดและความสามารถในการตรวจจับของเสีย 
 

ทิพากร วงษนาม (2548) งานวิจัยไดทําการศึกษากระบวนการผลิตและของเสียที่เกิดข้ึน
ใน 3 สวน คือ แผนกข้ึนรูป แผนก QC และแผนกตรวจสอบ100% หลังจากนั้นจึงระดมสมองเพื่อ
คนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองโดยใชแผนภาพกางปลา และใชเทคนิคการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบสําหรับกระบวนการผลิต และใหทีมผูเชี่ยวชาญแตละแผนกที่เกี่ยวของ
มาวิเคราะหเพื่อประเมินคะแนนความเส่ียง และแกไขขอบกพรองที่มีคา RPN ต้ังแต 100 คะแนน
ข้ึนไป ประโยชนที่ไดรับคือ สามารถลดปริมาณของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดตาม
เปาหมายที่กําหนดและสามารถใชงานวิจัยนี้เปนแนวทางในการประยุกตใชเทคนิค FMEA ในการ
ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑใหมๆไดตามที่ลูกคาตองการ 
 

นฤชยา สาตแฟง (2550) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการนําแนวคิดการใชเทคนิคการแปร
หนาที่เชิงคุณภาพและการออกแบบการทดลอง มาประยุกตใชกับการพัฒนาผลิตภัณฑจากขาวให
ตรงกับความตองการของลูกคาและหาคาที่เหมาะสมในการผลิตดวยกระบวนการผลิตแบบเอกซ
ทรูชัน การประยุกตใชเทคนิค QFD เพื่อหาความตองการที่แทจริงของลูกคา เฟสที่ 1 ออกแบบเพื่อ
คนหาความตองการที่แทจริงของลูกคา ซึ่งระดับความตองการของผูบริโภคที่มีตอแตละปจจัยนั้น 
อยูในระดับที่ใกลเคียงกันมาก ระดับปจจัยที่ลูกคาใหความสําคัญมากที่สุดคือขนมขบเค้ียวเพื่อ
สุขภาพตองผานมาตรฐานการรับรองความปลอดภัยตอผูบริโภค และรองลงมาคือฉลากบรรจุ
ภัณฑตองแสดงวันผลิตและวันหมดอายุอยางชัดเจน ดังนั้นการใหคะแนนความสัมพันธระหวาง
ความตองการของลูกคากับขอกําหนดทางเทคนิค (Relationships) จึงเปนสวนสําคัญที่สุดสําหรับ
เฟสแรกที่จะมีผลตอการสรางลําดับความตองการของลูกคาเชิงเทคนิคไดดี และเมื่อพิจารณา
คะแนนรวมของขอกําหนดทางเทคนิค พบวา ปริมาณในการทานตอหนึ่งหนวยบริโภคจํานวน 30 
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กรัม มีคะแนนความสําคัญมากที่สุด สําหรับผลสรุปของเฟสที่ 2 และ 3 ซึ่งเปนการหาสวนประกอบ
และกระบวนการผลิตที่สําคัญของขนมขบเค้ียวเพื่อสุขภาพ ไดผลวาขนมขบเคี้ยวเพื่อสุขภาพ
ประกอบดวย ปริมาณธัญพืชที่ใชเปนสวนประกอบมีความสําคัญมากที่สุด 
 

นิพนธ ชวนะปราณี (2543) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยตางๆ 
ที่มีผลตอการออกแบบและสายการผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ โดยการประยุกตใชการวิเคราะห
แขนงความบกพรอง และการวิเคราะหความบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพในการออกแบบ
และกระบวนการผลิตเปนเคร่ืองมือคุณภาพหลัก พบวา ขอบกพรองตางๆของทั้งสองวิธีการมีความ
สอดคลองกัน โดยจํานวนขอบกพรองที่ไดจากการวิเคราะหดวยเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรอง
และผลกระทบตอคุณภาพมีจํานวนมากกวาและครอบคลุมทุกหัวขอของผลการวิเคราะหดวยการ
วิเคราะหแขนงความบกพรอง ในการปรับปรุงแกไขและควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอการ
ออกแบบและการผลิตนั้น จึงอางอิงผลจากการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพเปน
หลัก 
 

สุกัญญา ประคองวิทยา (2544) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการเสนอแนวทางเพื่อเปน
วิธีการในการปรับปรุงการพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัยใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึน เพื่อใหสามารถ
ตอบสนองตอความตองการและเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา โดยใชเทคนิคการกระจายหนาที่งาน
เชิงคุณภาพ การวิจัยเร่ิมตนจากการคนหาความตองการของลูกคาดวยการเปรียบเทียบคุณภาพ
การใชงานของผลิตภัณฑของบริษัทกับบริษัทคูแขง 2 ราย จากนั้นทําการแปลงขอมูลที่ไดนี้ใหเปน
ขอกําหนดเชิงเทคนคิ แลวจึงแปลงใหเปนกระบวนการหรือข้ันตอนในการปรับปรุง งานวิจัยไดเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงทั้งหมด 3 แนวทางเลือก ซึ่งทางทีมงานไดเลือกทางที่เหมาะสมที่สุดเพื่อทํา
ผลิตภัณฑตัวอยางข้ึนเพื่อใชเปรียบเทียบผลการวิจัย ผลที่ไดคือสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ
ลูกคามากข้ึน รวมทั้งไดมีการเสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและส่ิงที่ตองลงทุน
เพิ่ม เพื่อนําไปปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 
หทัยรัตน สงวนไทร (2550) งานวิจัยมีวัตถุประสงคเพื่อการปรับปรุงการกอสรางบาน โดย

ประยุกตใชหลักการของเทคนิคการกระจายหนาที่ และเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบดานคุณภาพ จากปญหาของบริษัทตัวอยางคือมีการสงมอบบานใหลูกคาลาชา
เนื่องจากมีการแกไขงานบอยคร้ังจนเกินเวลากอสรางที่กําหนด จากการรวบรวมและวิเคราะห
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ขอมูลพบวา ของเสียสวยใหญเกิดจาก 6 งาน คือ งานกระเบื้อง งานสี งานหลังคา งานบันได งาน
ปารเกและงานหองน้ํา ในงานวิจัยนี้ไดใชเทคนิค QFD ครอบคลุมเพียงเฟสวางแผนการผลิตเทานั้น 
ผลลัพธที่ไดคือ ข้ันตอนการทํางานที่มีความสัมพันธและสําคัญกับคุณภาพที่ตองการ เม่ืองานเสร็จ
รวมถึงคุณภาพของงานเม่ือเทียบกับคูแขงเพื่อที่จะสามารถต้ังเปาหมายการพัฒนาไดถูกทิศทาง 
หลังจากไดนํา 6 งานดังกลาวมาทําการศึกษาและวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอขอบกพรองที่เกิดข้ึน
โดยอาศัยวิธีระดมสมอง และทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ
สําหรับกระบวนการผลิต ไดทําการแกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN สูงสุด 3 ข้ันตอนแรกใน
แตละงาน หลังจากการปรับปรุงคุณภาพพบวาคาจํานวนบกพรองตอหนวยลดลง และยังมีการทํา
แผนการควบคุมการทํางานของข้ันตอนที่ไดทําการปรับปรุง เพื่อเปนการติดตามคุณภาพอยาง
ตอเนื่อง 
 

อมรรัตน ปนตา (2545) งานวิจัยนี้ทําการปรับปรุงสินคาของโรงงานผลิตสินคาของเลนไม
เพื่อการศึกษา โดยใชเทคนิคการแปลงหนาที่ทางคุณภาพ การดําเนินงานวิจัยแปลงความตองการ
ของลูกคาเกี่ยวกับผลิตภัณฑบาน 2 ชั้น ซึ่งเปนของเลนไมเพื่อการศึกษาสําหรับเด็กอายุ 3-6 ป เขา
สูชวงตางๆของ Four-phase Model ผลิตภัณฑที่ไดรับการพัฒนาใหมนี้มีการเปล่ียนแปลง
ทางดานขนาด รูปทรง สีสัน รูปแบบและความเหมือนบานจริงมากข้ึน ผลิตภัณฑไดประเมินความ
พึงพอใจลูกคา ไดแก ครู อาจารยระดับโรงเรียนอนุบาลในเขตกรุงเทพมหานคร และนนทบุรี ผล
การประเมินพบวาคาเฉล่ียระดับความพงึพอใจเพิ่มข้ึน โดยการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑทําใหตนทุน
เพิ่มข้ึนดวย ผลลัพธที่ไดจากการวิจัยชวยในการปรับปรุงผลิตภัณฑและการออกแบบใหมี
ประสิทธิภาพมากข้ึนและชวยลดความซับซอนของงาน และชวยใหผูสนใจเห็นแนวทางในการ
ประยุกตใชเทคนิค QFD   

 
อัจฉราวดี แกววรรณดี (2545) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหาดานการ

ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑและเสนอแนวทางการพัฒนาผลิตภัณฑเคร่ืองหนังใหมีคุณภาพ 
สามารถตอบสนองความตองการของกลุมลูกคาเปาหมายได โดยการประยุกตใชเทคนิคการแปร
หนาที่เชิงคุณภาพ และทําการเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑของบริษัทกับผลิตภัณฑของบริษัทคุ
แขง 2 ราย โดยพิจารณาผลิตภัณฑเคร่ืองหนังประเภทกระเปาธนบัติ ซึ่งเปนสินคาเกรดเอ สําหรับ
ลูกคาระดับบน คือกลุมนักธุรกิจชายและหญิง และดําเนินการวิจัยตามแนวทาง QFD การวิจัยได
เสนอแนวทางในการปรับปรุง 5 แนวทาง ซึ่งทีมงานพัฒนาไดพิจารณาทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด
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เพื่อจัดทําผลิตภัณฑตัวอยางข้ึนสําหรับใชเปรียบเทียบ เมื่อเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑกอน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุงพบวาสามารถสรางความพึงพอใจใหลูกคาเพิ่มข้ึน และลูกคาพึงพอใจ
มากกวาผลิตภัณฑของคูแขง 
 

อรรถพล ฤทธิภักดี  (2544)  งานวิจัยเร่ิมจากการศึกษากระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก
และคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุกกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก ของโรงงาน
ตัวอยาง โดยอาศัยการระดมสมองดวยการใชแผนภาพตนไม แผนผังแสดงเหตุและผล แผนภาพ
ความสัมพันธ และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับ
กระบวนการผลิต (PFMEA) จากนั้นใหผูเช่ียวชาญหาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ระดมสมอง
เพื่อหาแนวทางแกไขขอบกพรอง โดยจัดทํา 1. จัดทํามาตรฐานการทํางาน มาตรฐานการ
ตรวจสอบช้ินงานพนสีตามขอกําหนดของลูกคา  และมาตรฐานการทําความสะอาดในหองพนสี 
หองจายลม หองอบสี หองเผาไหม อุปกรณแขวนช้ินงาน และรอกโซลําเลียงชิ้นงาน 2. เพิ่มความถี่
ในการทําความสะอาดภายในหองพนสี หองจายลม หองอบสี หองเผาไหม อุปกรณแขวนชิ้นงาน
และรอกโซลําเลียงช้ินงาน 3. จัดฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับการพนสีและจัดทําการบันทึก
ความสามารถลงในใบบันทึกความสามารถ 4. จัดทําใบตรวจสอบในกระบวนการพนสีและนําไปใช 
ในกระบวนการพนสีของโรงงานตัวอยาง ผลการดําเนินการแกไข พบวา เปอรเซ็นตของเสียเทียบ
ยอดการผลิต สําหรับปญหาของเสียที่ลูกคาสงคืน มีเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคาลดลง 
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บทที่ 3 
 

ผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต 
 

ในภาวะเศรษฐกิจที่เปนอยูในปจจุบัน หนึ่งในอุตสาหกรรมที่มีอัตราการขยายตัวไดดีอยาง
ตอเนื่อง คือ อุตสาหกรรมรถยนต ดังนั้นเมื่ออุตสาหกรรมผูผลิตรถยนต (Auto maker) มีการขยาย
กําลังการผลิต อุตสาหกรรมที่เกี่ยวเนื่องอยางอุตสาหกรรมช้ินสวนรถยนต จึงมีอัตราการขยายตัว
ตามเชนเดียวกัน ซึ่งถือไดวาเปนอีกหนึ่งธุรกิจที่มีโอกาสในการเติบโตสูง ดวยมูลคาการสงออกยาน
ยนตและชิ้นสวนของผูผลิตในประเทศไทยมีการขยายตัวอยางตอเนื่อง เฉล่ียปละ 20-30% 
นอกจากนี้ยังมีปจจัยแวดลอมที่ชวยสงเสริมและสนับสนุนแกอุตสาหกรรมในกลุมนี้ ไมวาจะเปน
แผนการขยายกําลังการผลิตรถยนตของผูผลิตรายใหญหลายรายในประเทศไทย การสนับสนุน
จากภาครัฐบาล 
สําหรับโครงสรางของผูผลิตชิ้นสวนรถยนตของไทยแบงไดเปน  2  กลุม  ดังนี้ 
 กลุมที่ 1 Direct Supplier หรือ OEM Supplier ไดแก ผูผลิตชิ้นสวนรถยนตสงใหผู
ประกอบรถยนตโดยตรง (OEM: Original Equipment Manufacturing) 
             กลุมที่  2  Indirect Supplier หรือ กลุม Raw Materials และกลุม  2nd/3rd Tier Supplier  
ไดแก กลุมผูทําหนาที่จัดหาวัตถุดิบใหแกผูผลิตชิ้นสวนในกลุมที่  1  และกลุมผูผลิตชิ้นสวนราย
ยอยที่รับจางกลุม  1st Tier ผลิตช้ินสวนให  ซึ่งในกลุมนี้บางสวนก็อยูในกลุม  1st  Tier ดวยเชนกัน  
คือ  เปนทั้ง Direct  และ  Indirect Supplier 
 
3.1 ความเปนมาของการปรับอากาศรถยนต (Automobile Air Conditioning) 
 
  เคร่ืองปรับอากาศติดรถยนตในปจจุบันกลายเปนสิ่งหนึง่ในหลายๆสิ่งที่จําเปน จากสถิติใน
ป ค.ศ. 1962 ปรากฎวามีรถยนตติดเคร่ืองปรับอากาศ ประมาณ 756,781 เคร่ืองหรือประมาณ 
11.31% (สถิตินี้ไดมาจากสมาคมเคร่ืองปรับอากาศรถยนตแหงสหรัฐอเมริกา) ในชวง 6 เดือนแรก
ของป ค.ศ. 1966 ไดมีการขายเคร่ืองปรับอากาศรถยนตไปแลวเกือบ 3 ลานเคร่ือง ซึ่งมากกกวา
ยอดขายจํานวนการขายทั้งหมดของป 1965 ส่ิงเหลานี้เปนเหตุผลสนับสนุนวา เคร่ืองปรับอากาศ
รถยนตเปนส่ิงจําเปนสําหรับทุกวันนี้ การปรับอากาศภายในรถยนตนั้น ทําใหเกิดมีการ



เปล่ียนแปลงสภาวะของอากาศภายในหองโดยสารรถยนต โดยการควบคุมปริมาณความชื้นและ
ความรอนในเวลาเดียวกัน 

การปรับอากาศในรถยนตเร่ิมมีเปนคร้ังแรกในตนศตวรรษที่ 20 ซึ่งดูเปนของประหลาดที่
สามารถปรับอากาศในรถยนตได ในปจจุบันเปนสมัยยุคอวกาศ เคร่ืองปรับอากาศไดกลายเปน
ของธรรมดาที่สามารถพบเห็นไดทั่วไป เคร่ืองปรับอากาศมิไดมีแตเฉพาะในรถยนตเทานั้น แมแต
ภายในเรือดําน้ําที่ตองดําอยูใตน้ํานานๆหากไมมีการปรับสภาวะอากาศภายในเรือแลวจะทําให
รูสึกอึดอัดไมสามารถอยูใตน้ําไดนานๆ 

แมแตอุปกรณทางการแพทยและอุปกรณทางวิทยาศาสตรสมัยใหมรวมทั้งเคร่ืองสมองกล 
(คอมพิวเตอร) ก็ตองอยูภายใตการควบคุมอุณหภูมิและความช้ืนใหอยูในเกณฑที่กําหนดเพื่อให
อุปกรณและเคร่ืองมือดังกลาวทํางานไดอยางถูกตอง มีอายุการใชงานนานและมีประสิทธิภาพ
สูงสุด 

นับต้ังแตสมัยกษัตริยฟาโรหแหงอียิปตที่นํากอนอิฐ ซึ่งเปนผนังหองออกไปตากอากาศเย็น
ในเวลากลางคืนและนําเขามากอเปนผนังอยางเดิมกอนที่จะสวางเพื่อปรับอากาศใหเย็นในเวลา
กลางวัน จนกระทั่งป ค.ศ. 1977 ตลอดระยะเวลาที่ผานมากิจการอุตสาหกรรมที่เกี่ยวกับการทํา
ความเย็น ไดเจริญรุดหนาไปอยางรวดเร็ว 

โดยเฉพาะประเทศไทยภายในชวง 20 ปที่ผานมาจะสังเกตเห็นไดวากิจการที่เกี่ยวของกับ
เร่ืองเคร่ืองเย็น เชน กิจการหองเย็น ตูเย็น เคร่ืองปรับอากาศทั้งขนาดเล็กและขนาดใหญได
ขยายตัวอยางรวดเ ร็ว  ปจจุบันจะเห็นไดวาอาคารสถานที่ห รือบานเ รือนตางนิยมใช
เคร่ืองปรับอากาศกันมากข้ึน แมแตในรถยนตก็มีการปรับอากาศกันอยางแพรหลาย 
 
3.2 การปรับอากาศรถยนตในประเทศไทย (Automobile Air Conditioning in Thailand) 
 
      การปรับอากาศรถยนตในประเทศไทยท่ีผานมาในระยะเร่ิมแรกเทาที่เห็นไดชัด ไดแกการปรับ
อากาศสําหรับรถบัสทุกนักทัศนาจรชาวตางประเทศและรถยนตนั่งสําหรับเอกอัครราชทูตชาว
ตางประเทศและผูมีฐานะดีเทานั้น ตอมาภายหลังสักระยะประมาณ 10 กวาปที่ผานมา ในยุคที่
ทหารอเมริกันเขามาต้ังฐานทัพเพื่อผลัดเปล่ียนทหารที่ไปรบสงครามเวียดนาม (พ.ศ. 2504) ในยุค
นี้ปรากฎวาบรรดาสถานเริงรมยตางๆ นิยมติดเครื่องปรับอากาศเพื่อความสบายของผูเขาไป
พักผอนซ่ึงรวมถึงบรรดารถยนตทั้ งรถบัส  และรถแทกซ่ี รับสงทหารอเมริกันก็นิยมติด
เคร่ืองปรับอากาศดวยเชนกัน ประกอบกับในชวงของแผนพัฒนาเศรษฐกิจแหงชาติฉบับที่ 2 ไดมี
นโยบายสงเสริมกิจการทองเทีย่วอีกโสดหน่ึงดวย จึงทําใหความสําคัญของการปรับอากาศหรือการ
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ใชเคร่ืองทําความเย็นแพรหลายมากยิ่งข้ึน ซึ่งแนนอนยอมมีผลเกี่ยวเน่ืองกับการปรับอากาศ
รถยนตดวยเชนกัน 

ปจจุบันการผลิตเคร่ืองปรับอากาศรถยนตสามารถผลิตไดมากข้ึน สามารถตอบสนอง
ความตองการของตลาดไดทัน ทําใหราคาเครื่องปรับอากาศรถยนตมีราคาถูกลงและคนสามัญ
ธรรมดาที่มี รถยนตนั่ งพออยู ในฐานะที่จะมี ได  ดังจะสังเกตเห็นไดวา  มีร าน รับติดต้ัง
เคร่ืองปรับอากาศอยูมากมาย  
 
3.3 ขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต 
 

คอนเดนเซอร (CONDENSER) หรือคอยลรอน หรืออุปกรณควบแนน ทําหนาที่ระบาย
ความรอนออกจากสารทําความเย็น สารทําความเย็นที่ถูกอัดออกมาจาก คอมเพรสเซอร เขามา
ทางทอดิสชารจ (Discharge line) หรือทอจาย มีสถานะเปนไอ (ไอยิ่งยวด superheated vapor) 
มีความดันสูงและอุณหภูมิสูง หลังจากระบายความรอนออกแลว สารทําความเย็น จะมีสถานะ
เปนของเหลว (ของเหลวอ่ิมตัว satured liquid) มีความดันสูงและอุณหภูมิสูงคอนเดนเซอร 
(Condenser) ติดต้ังบริเวณสวนหนาของรถหนาหมอน้าํรถยนต มีพัดลมทําหนาทีช่วยระบายความ
รอน  

บริษัทกรณีศึกษาไดทําการผลิตคอยลรอนรถยนต 3 ประเภทดังนี้ 
      1.  MFC CONDENSER (Multi Flow Condenser) มีลักษณะการไหลของสารหลอเย็น
เปนแบบเสนขนานสามเสน ไหลกลับไปกลับมาภายในทอ 

 

 
 

รูปที่ 3.1 แสดงลักษณะการไหลของสารหลอเย็นของผลติภัณฑ MFC CONDENSER 
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รูปที่ 3.2 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑ MFC CONDENSER 
 

                  2. LEC (Lightweight Extrusion Condenser) มีลักษณะการไหลของสารหลอเย็นเปน
แบบมีการไหลเปนแผงและมีทอกั้นแบงเปนชั้น 
 

 
 

รูปที่ 3.3 แสดงลักษณะการไหลของสารหลอเย็นของผลติภัณฑ 
LEC (Lightweight Extrusion Condenser) 

 

 
 

รูปที่ 3.4 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑ LEC (Lightweight Extrusion Condenser) 
 

                  3.  SCD CONDENSER (Serpentine Condenser) มีลักษณะการไหลของสารหลอ
เย็นเปนแบบเสนเดียว ไหลกลับไปกลับมาภายในทอ 
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รูปที่ 3.5 แสดงลักษณะการไหลของสารหลอเย็นของผลติภัณฑ 
SCD (Serpentine Condenser) 

 

 
 

รูปที่ 3.6 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑ SCD (Serpentine Condenser) 
 
3.4 สวนประกอบหลักของคอยลรอนรถยนต 
 
        คอยลรอนรถยนตมีสวนประกอบหลัก ดังนี้ 

3.4.1. M Tube คือ ทอที่อยูระหวาง fin  
3.4.2. Corrugated fin คือ ครีบระบายความรอน 
3.4.3. Distributor คือ ทอสงน้ํายาแอรดานขาง 
3.4.4. Side plate คือ plate ดานบน 
3.4.5. Partition plate คือ ชั้นกั้นน้ํายาแอร 
3.4.6. Placed brazing filler metal คือ แนวเชื่อมตอ  
3.4.7. Distributor cap คือ ฝาปด Distributor  
3.4.8. Inlet pipe assembly คือ ทางเขาของน้ํายาแอร 
3.4.9. Outlet pipe assembly คือ ทางออกของน้ํายาแอร 
3.4.10. Union cap, Pad cap คือ ที่ปดทางออก 
3.4.11. Aluminum brackets คือ อุปกรณติดต้ังเพิ่มเติม 
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3.5 กระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนต 
 
     กระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนตมีข้ันตอนดังนี ้

3.1.1 Aluminium Fin  
ในกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนตจะเร่ิมจากวัตถุดิบแรกคือ Fin โดย Fin ที่

นํามาใชจะอยูในรูปของอลูมิเนียมแผนยาวๆที่ถูกเก็บไวในโรล เมื่อจะเร่ิมทําการผลิตพนักงานจะ
ทําการเตรียม Fin โดยนํา Fin จาก Warehouse มาวางไวในสายการผลิตแรก 

3.1.2 Fin Forming Corrugate     
หลังจากที่พนักงานเตรียม Fin แลวก็จะเร่ิมการผลิต โดยการนํา      Aluminium 

Fin จากข้ันแรกมาทําการข้ึนรูป โรงงานกรณีศึกษาทําการข้ึนรูปไดเปน 2 ลักษณะ ดังนี้ แบบมีรอง 
และแบบไมมีรอง ขนาดความกวางของ Fin มี 4 ขนาด ดังนี้ ขนาด 16 22 32และ 44 mm. โดยการ
ข้ึนรูปและขนาดข้ึนอยูกับรุนของคอยลรอนรถยนตที่จะทําการผลิต  

3.1.3 Inspection  
เม่ือทําการข้ึนรูป Fin ดวยกระบวนการ Fin Forming Corrugate แลว พนักงาน 

จะทําการตรวจสอบ Fin เพื่อเปนการควบคุมคุณภาพกอนที่จะสงไปในสายการผลิตตอไป 
3.1.4 Distribution  

กระบวนการตอมาคือการนําทอ Distributor ที่มีความยาวมาตัดใหไดขนาด
ความยาวตามที่ตองการ โดยขนาดความยาวของทอ Distributor ข้ึนอยูกับรุนของผลิตภัณฑคอยล
รอนที่จะทําการผลิต หลังจากนั้นทําการ Slot ทอ Distributor ทีละรองไปเร่ือยๆ จนกระทั่งได
จํานวนรองตามที่ตองการ และทําการเจาะรู Partition จากนั้นจึงตรวจสอบและบรรจุเพื่อรอเขาสู
กระบวนการตอไป  

3.1.5 Parts  
คือ ชิ้นสวนประกอบ เชน Tube Side Plate Partition Plate เปนตน 

3.1.6 Core Assembly  
หลังจากที่มีการเตรียมสวนประกอบตางๆจากกระบวนการที่ 3.1.1-3.1.5 เสร็จ

แลว ใน   กระบวนการ Core Assembly พนักงานจะนําช้ินสวนหลักมาประกอบเขาดวยกัน 
3.1.7 Condenser Press  

เม่ือทําการประกอบชิ้นสวนหลักเสร็จแลวกระบวนการตอมาคือการนําชิ้นงานที่
ทําการประกอบชิ้นสวนหลักมาทําการบีบอัด เพื่อใหชิ้นสวนที่ผานกระบวนการ Core Assembly 
ติดกันแนน 
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3.1.8 Tig Welding  
 จากน้ันจึงนําชิ้นงานเขาสูกระบวนการเช่ือมบริเวณรอยตอของช้ินงานที่ผาน

กระบวนการ Condenser Press เพื่อใหชิ้นงานติดกันเปนเนื้อเดียว ในกระบวนการนี้อาจมีหรือไม
มีก็ไดข้ึนอยูกับชนิดของคอยลรอนที่ทําการผลิต  

3.1.9 Alcohol Flux Supply         
                              เมื่อเช่ือมแลวจึงนําชิ้นงานมาเขาสูกระบวนการพนฟลักซ โดยฟลักซที่พนจะ
ข้ึนอยูกับชนิดของคอยลรอน ทําการพนเพื่อละลายอลูมิเนียมใหหลอมติดกัน 

3.1.10. Dry Flux Supply  
  เมื่อพนฟลักซแลวจึงนําชิ้นงานเขาสูกระบวนการทําใหชิ้นงานแหงกอนนําเขา

เตาอบ โดยการนําช้ินงานวางผ่ึงลมไว 
3.1.11. Brazing N2 Blow และ Jig Lock  

ตอมาจึงนําชิ้นงานที่ผานกระบวนการ Dry Flux Supply เขาเตาอบ ภายใน
เตาอบใชกาซไนโตรเจนในการไลอากาศเพื่อปองกันไมใหคอยลรอนมีสีดําเนื่องจากวัสดุที่ใชในการ
ทําคอยลรอนทําปฏิกิริยากับอากาศภายในเตาอบ โดยอุณหภูมิในการอบและความเร็วของ
สายพานข้ึนอยูกับรุนของคอยลรอนที่ทําการผลิต  

3.1.12. Cleaning และ Visual Check  
ภายหลังจากที่ชิ้นงานผานกระบวนการ Brazing N2 Blow และ Jig Lock 

แลว พนักงานจะนําชิ้นงานเขาสูกระบวนการขัดและตกแตงทําความสะอาดชิ้นงานทและทําการ
ตรวจสอบช้ินงานภายหลังการขัดตกแตงทําความสะอาดดวยสายตา 

3.1.13. Adjusting  
เม่ือชิ้นงานผานกระบวนการ Cleaning และ Visual Check แลวจึงเขาสู

กระบวนการตรวจสอบ Dimension ของช้ินงานที่ไดเพื่อเปนการตรวจสอบความผิดพลาดของ
ชิ้นงานอีกคร้ัง ในกระบวนการนี้อาจมีหรือไมมีก็ไดข้ึนอยูกับรุนของคอยลรอนที่ทําการผลิต 

3.1.14 Condenser Leak Check  
เม่ือชิ้นงานผานการตรวจสอบ Dimension แลวจึงเขาสูการตรวจสอบรอยร่ัว 

เพื่อปองกันไมใหชิ้นงานที่ทําการผลิตมีการรั่ว เนื่องจากคอยลรอนรถยนตตองมีการเติมน้ํายาแอร
กอนการนําไปใช จึงถือวาเปนกระบวนการสําคัญกระบวนการหน่ึงในการตรวจสอบ 
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3.1.15 Cleaning  
เมื่อทําการตรวจสอบรอยร่ัวแลว ตองมีการนําชิ้นงานเขาสูกระบวนการทํา

ความสะอาดคราบน้ํามันที่อาจเกิดจากการตรวจสอบรอยร่ัว 
3.1.16 Final Dimension Check  

เมื่อทําความสะอาดแลว ตองนําชิ้นงานไปผานกระบวนการตรวจสอบช้ินงาน
คร้ังสุดทายหลังทําการผลิตเสร็จ กอนที่จะทําการบรรจุและจัดสงไปใหแกลูกคา ในกรณีที่คอยล
รอนรถยนตมีอุปกรณตอเพิ่มเติมก็จะทําการตอเพิ่มที่กระบวนการนี้ 

3.1.17 Packing  
หลังจากผานกระบวนการตรวจสอบข้ันสุดทายคอยลรอนที่ทําการผลิตจะถูก

นําเขาสูกระบวนการบรรจุลงกลองตามรุนของคอยลรอนที่ทําการผลิต  
3.1.18 QC Inspection  

เม่ือบรรจุลงกลองแลวจะมีการตรวจสอบคุณภาพโดยการสุมตรวจอีกคร้ังหนึ่ง 
เพื่อความมั่นใจในคุณภาพของคอยลรอนกอนที่จะจัดสงไปใหแกลูกคา 

3.1.19 Cover Box  
เมื่อทําการสุมตรวจสอบคุณภาพคร้ังสุดทายแลวพนักงานก็จะทําการปดกลอง

จากนั้นนําคอยลรอนจัดเรียงบนพาเลต 
3.1.20 Warehouse  

นําคอยลรอนที่ถูกจัดเรียงไวบนพาเลตเก็บเขาสูคลังสินคา เพื่อรอการจัดสง
ใหแกลูกคา 
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รูปที่ 3.7 แสดงแผนผังกระบวนการผลิตคอยลรอน 
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อธิบายสัญลักษณ 
 

(Process) กรรมวิธ ี

(Storage) การเก็บ 

(Quantity Inspection) ตรวจสอบปริมาณ 

                                         (Quality Inspection) ตรวจสอบคุณภาพ 

                                  (Process Flow) การไหลของกรรมวิธ ี

                           (Multiple Operation-Mainly Processing Plus Quality Check)  

                        การปฏิบัติงานรวม คือในระหวางกรรมวิธีเปนงานหลักจะมีการ              
ตรวจสอบคุณภาพไปดวย 

 
3.6 สรุปทายบท 
 
  เนื้อหาในบทนี้เปนการกลาวถึงภาพรวมของคอนเดนเซอร โดยเร่ิมต้ังแตโครงสรางของ
ผูผลิตชิ้นสวนรถยนตของไทย ความเปนมาการปรับอากาศรถยนต การปรับอากาศรถยนตใน
ประเทศไทย ประเภทของคอยลรอนรถยนต สวนประกอบหลักและทายสุดเปนการอธิบาย
กระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนตของบริษัทกรณีศึกษา โดยผูวิจัยไดดําเนินการศึกษาเพื่อนํา
ขอมูลดังกลาวมาประกอบการดําเนินงานตามเทคนิค QFD ต้ังแตเมตริกซ 2-4 และเทคนิค 
PFMEA สําหรับกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนตนั้น ผูผลิตแตละรายอาจมีกระบวนการผลิตที่
ไมเหมือนกัน แตกตางกันที่เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต และเทคนิคเฉพาะของผูผลิตแตละราย แต
กระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนตโดยทั่วไปมีลักษณะคลายคลึงกัน  
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บทที่ 4 
 

การประยุกตใชเทคนิค QFD กับกรณีศึกษา 
 
 ในบทนี้จะกลาวถึงลําดับข้ันตอนของการดําเนินงานวิจัย โดยนําเทคนิค QFD มา
ประยุกตใชกับกรณีศึกษา รูปแบบของการใชเทคนิค QFD ในงานวิจัยนี้เปนแบบ 4 เฟส โดยจะ
ปรับการใชงานใหเหมาะสมตอการประยุกตใชในกรณีศึกษาและสอดคลองตอวัตถุประสงคในการ
ดําเนินงานวิจัย สําหรับผลิตภัณฑกรณีศึกษาในที่นี้ คือ ผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต วัตถุประสงค
ของงานวิจัยนี้เพื่อประยุกตใชเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: 
QFD) และเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Process Failure 
Mode and Effect Analysis: PFMEA) ในการเสนอแนวทางการออกแบบและทดลองผลิตคอยล
รอนรถยนตใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคากลุมเปาหมายและปองกันความ
ผิดพลาดในกระบวนการผลิต  

การประยุกตใชเทคนิค QFD กับกรณีศึกษาเร่ิมจากการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ
คอยลรอนรถยนต ศึกษารูปแบบการทํางาน ณ.ปจจุบัน เก็บขอมูลความตองการทางเทคนิคของ
ลูกคาโดยการสัมภาษณฝายออกแบบ จากนั้นดําเนินการวิจัยดวยเทคนิค QFD แบบ 4 เฟสโดย
เร่ิมจากเมตริกซที่ 2-4  

 
4.1 การดําเนินงานวิจัยโดยการใชเทคนิค QFD แบบ 4 เฟส 

4.1.1 Phase 2: Product Design Matrix 
     QFD Matrix ที่ 2 คือ Product Design Matrix ซึ่งเปนเมตริกซที่แปลงความตองการเชิง
เทคนิค (Technical Requirement) ใหอยูในรูปของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบ (Part Characteristic Requirements) โดยมีสวนประกอบของการออกแบบของ
เมตริกซที่ 2 ดังแสดงในรูปที่ 4.1 



1.Technical Requirements 2.Operational Goals of 
Technical Requirements

3.Technical Importance 
Weight

5.Relationship between 
Technical Requirements and 

Part Characteristics 
Requirements

4.Part Characteristics 
Requirements

6.Part Specifications

7.Column weights

8. % Relative
 

รูปที่ 4.1 สวนประกอบของการวางแผนการควบคุมกระบวนการของเมตริกซที่ 2 
(Product Design Matrix) 

 
4.1.1.1 ข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกซที่ 2 

       1) ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirement) เปนขอมูลเชิงเทคนิค
ที่จะสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา ไดมาจากฝายออกแบบของบริษัทซึ่งมาจาก
ขอมูลที่ลูกคากําหนด สามารถสรุปความตองการเชิงเทคนิค รวมถึงรายละเอียดของความตองการ
เชิงเทคนิค ดังแสดงในตารางที่ 4.1  
ตารางที่ 4.1 สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 
92100 1HC0A-G1  

ความตองการเชิงเทคนิค รายละเอียด 
การระบายความรอนที่ความเร็วลม 2 m/s การระบายความรอน หนวยวัดเปนกิโลวัตต

(kW) 
ความดันที่ลดลงของอากาศที่ไหลผาน
คอนเดนเซอร 

ความดันอากาศ หนวยวัดเปนปาสคาล (Pa)

การตานทานการไหลของสารทําความเย็นที่
150 kg/h 

การตานทานการไหล หนวยวัดเปน 
กิโลปาสคาล (kPa) 
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ตารางที่ 4.1 สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 
92100 1HC0A-G1 (ตอ) 

ความตองการเชิงเทคนิค รายละเอียด 
ความตานทานแรงดันสูงสุด มวล หนวยวัดเปนเมกะปาสคาล-ความดัน

เกจ (Mpa-G) 
การตานทานความดันที่ผันแปร จํานวนรอบทดสอบ หนวยวัดรอบ 
การตานทานการกัดกรอนอันเนื่องมาจาก
สภาพแวดลอม 

ผานการทดสอบเบ้ืองตน 

ความตานทานการส่ันสะเทือนในแนวแกน X ทดสอบตาม JISD1601 
ความตานทานการส่ันสะเทือนในแนวแกน Y ทดสอบตาม JISD1601 
ความตานทานการสันสะเทือนในแนวแกน Z ทดสอบตาม JISD1601 
ความสะดวกในการติดต้ัง ติดต้ังงาย
ความปลอดภัย หยุดการทํางานเมื่อความดันสูง 
 

2) เปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operation Goals of Technical 
Requirement) คือ การกําหนดเปาหมายของความตองการเชิงเทคนิคแตละขอวามีเปาหมายเปน
อยางไร ไดมาจากคาเปาหมายของความตองการเชิงเทคนิคที่ลูกคากําหนด สรุปรายละเอียดดัง
แสดงในตารางที่ 4.2 
ตารางที่ 4.2 สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคที่สามารถตอบสนองตอความตองการ
ของลูกคาของผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 

ความตองการเชิงเทคนิค คาเปาหมาย ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

ระดับความยาก
ในการพัฒนา 

การระบายความรอนที่ความเร็วลม
 2 m/s 

> 8.0 kW Min. 4 

ความดันที่ลดลงของอากาศที่ไหลผาน
คอนเด็นเซอร 

> 38 Pa Max. 4 

การตานทานการไหลของสารทําความ
เย็นที่150 kg/h 

< 140 kPa Max. 3 

ความตานทานแรงดันสูงสุด ผาน 8.83 Mpa-G 3 
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ตารางที่ 4.2 สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคที่สามารถตอบสนองตอความตองการ
ของลูกคาของผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 (ตอ) 

ความตองการเชิงเทคนิค คาเปาหมาย ทิศทางเพื่อ 
การพัฒนา 

ระดับความยาก
ในการพัฒนา 

การตานทานความดันที่ผันแปร ผาน 100000 
รอบทดสอบ 

2 

การตานทานการกัดกรอนอัน
เนื่องมาจากสภาพแวดลอม 

ผานการทดสอบ
5 

ความตานทานการส่ันสะเทอืนใน
แนวแกน X 

ผาน JISD1601
3 

ความตานทานการส่ันสะเทอืนใน
แนวแกน Y 

ผาน JISD1601
3 

ความตานทานการส่ันสะเทอืนใน
แนวแกน Z 

ผาน JISD1601
3 

ความสะดวกในการติดต้ัง ติดต้ังงาย 2 
ความปลอดภัย หยุดการทํางาน

เมื่อความดันสูง 
3 

 
3) ระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค (Technical 

Importance Weights) ไดมาจากการระดมความคิดและใหระดับความสําคัญของความตองการ
เชิงเทคนิค ดังแสดงในตารางที่ 4.3 แสดงระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิคที่
ไดรับโดยเรียงตามลําดับความสําคัญจากมากไปหานอย 
ตารางที่ 4.3 สรุปน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค 

Technical Requirement Technical Requirement 
Importance Weights 

การระบายความรอนที่ความเร็วลม 2 m/s 9 
ความดันที่ลดลงของอากาศที่ไหลผานคอนเด็นเซอร 3 
การตานทานการไหลของสารทําความเย็นที1่50 kg/h 3 
ความตานทานแรงดันสูงสุด 2 
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ตารางที่ 4.3 สรุปน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค (ตอ) 
Technical Requirement Technical Requirement 

Importance Weights 
การตานทานความดันที่ผันแปร 4 
การตานทานการกัดกรอนอันเนื่องมาจากสภาพแวดลอม 4 
ความตานทานการสันสะเทอืนในแนวแกน X 3 
ความตานทานการสันสะเทอืนในแนวแกน Y 3 
ความตานทานการสันสะเทอืนในแนวแกน Z 3 
ความสะดวกในการติดต้ัง 2 
ความปลอดภัย 3 

 
4. ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic 

Requirement) คือ ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ซึ่งไดมาจากการระดมสมองของ
ทีมงาน เปนการแปลงความตองการทางเทคนิคเขาสูตัวผลิตภัณฑ  

 
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 หมายถึงไมมีความสัมพันธ
ซึ่งกันและกันเลย 
 

6. ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specification) เปน
การกําหนดเปาหมายของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัววามีคุณสมบัติ
เปนอยางไร โดยมีเปาหมายที่ตองการดังแสดงในตารางที่ 4.4 
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ตารางที่ 4.4 สรุปรายละเอียดของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 
รายการของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายละเอียดของขอกําหนดหรือ
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

คาเปาหมาย

การออกแบบ Tube ทําการออกแบบ Tube เพื่อลดการใช
วัสดุและเพิ่มพื้นที่การถายเทความรอน 

ลดการใชวัสดุและเพิ่ม
พื้นที่การถายเทความรอน

การออกแบบ Fin ทําการออกแบบ Fin เพื่อเพิ่มพื้นที่การ
นําความรอน 

เพิ่มพื้นที่ การนําความ
รอน  

การออกแบบ Distributor ทําการออกแบบ Distributor เพื่อให
สามารถติดต้ังได 

ทําใหติดต้ังได 

การออกแบบ Inlet pad ทําการออกแบบ Inlet pad เพื่อทําให
ติดต้ังงายและแข็งแรง  ไม เกิดการ
ร่ัวไหลของสารภายใน 

ทํ า ใ ห ติ ด ต้ั ง ง า ย แ ล ะ
แข็งแรง ไมเกิดการร่ัวไหล
ของสารภายใน 

การออกแบบ Outlet pad ทําการออกแบบ Outlet pad เพื่อทําให
ติดต้ังงายและแข็งแรง  ไม เกิดการ
ร่ัวไหลของสารภายใน 

ทํ า ใ ห ติ ด ต้ั ง ง า ย แ ล ะ
แข็งแรง ไมเกิดการร่ัวไหล
ของสารภายใน 

การออกแบบ R-D pad ทําการออกแบบ R-D pad เพื่องายตอ
การประกอบและมีความแข็งแรง 

งายตอการประกอบและมี
ความแข็งแรง 

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

งายตอการประกอบและมี
ความแข็งแรง 

การออกแบบ RD outlet 
pipe 

ทําการออกแบบ RD outlet pipe เพื่อ
ง า ยต อการประกอบและ มีความ
แข็งแรง 

งายตอการประกอบและมี
ความแข็งแรง 

การออกแบบBracket หรือ 
อุปกรณจับยึด 

ทําการออกแบบ Bracket หรือ อุปกรณ
จับยึด เพื่อลดเวลาในการเปล่ียน 
Tooling แข็งแรง และติดต้ังงาย 

ลดเวลาในการเปล่ียน 
Tooling แข็งแรง และ 
ติดต้ังงาย 

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

ทําการออกแบบ อุปกรณตรวจวัดความ
ดัน เพื่อเพิ่มความปลอดภัยในการใช
งาน 

เพิ่มความปลอดภัยใน
การใชงาน 
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7. ระดับน้ําหนัก (Column Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความ
ตองการเชิงเทคนิคแตละตัว จากผลรวมของผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการเชิง
เทคนิคแตละตัวกับตองกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Relations between 
Technical Requirements and Part Characteristic Requirement) กับระดับน้ําหนัก
ความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค 

 
8. ลําดับความสําคัญโดยการเปรียบเทียบ (Part Characteristic 

Requirements Importance Weight) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดหรือ
คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ ในแตละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซนต 

 
4.1.1.2 แผนผัง QFD เมตริกซที่ 2 ที่ไดรับ 

จากข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกซที่ 2 ที่ไดกลาวมาแลวในหัวขอ 
4.1.1.1 ดังนั้นแผนผัง QFD เมตริกซที่ไดรับดังแสดงในรูปที่ 4.2 
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Technical Requirement   Goals 

การระบายความรอนท่ีความเร็วลม 2 m/s > 8.0 kW 
Min. 9 9 9 1               

ความดันท่ีลดลงของอากาศท่ีไหลผานคอนเด็นเซอร >38 Pa 
Max. 3 3 9 1               

การตานทานการไหลของสารทําความเย็น@ 150 
kg/h 

<140 kPa 
Max. 

3 9     1 1 1 1 1     

ความตานทานแรงดันสูงสุด ผาน 8.83 
Mpa-G 2 3 1 3 1 1 1 1 1     

การตานทานความดันท่ีผันแปร 
ผาน 

100000 รอบ
ทดสอบ 

4 3 1 3 1 1 1 1 1     

การตานทานการกัดกรอนอันเนื่องมาจาก
สภาพแวดลอม 

ผานการ
ทดสอบ 4 9 9 3 1 1 1 3 3 1   

ความตานทานการสันสะเทือนในแนวแกน X ผาน 
JISD1601 3 3 3 1 3 3 3 1 1 3   

ความตานทานการสันสะเทือนในแนวแกน Y ผาน 
JISD1601 3 3 3 1 3 3 3 1 1 3   

ความตานทานการสันสะเทือนในแนวแกน Z ผาน 
JISD1601 3 3 3 1 3 3 3 1 1 3   

ความสะดวกในการติดต้ัง ติดต้ังงาย 2       3 3       9   

ความปลอดภัย 
หยุดการ
ทํางานเมื่อ
ความดันสูง 

3                   9 

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

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

 

รูปที่ 4.2 สรุปแผนผัง QFD เมตริกซที่ 2 ที่ไดรับ 
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                                                                        Part Characteristic Requirement 

 
รูปที่ 4.3 กราฟเปอรเซนต Relative ของ QFD เมตริกซที ่2 

 
จากรูปที่ 4.3 พบวาคุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่มีความสําคัญตอความตองการ

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

 
4.1.2 Phase 3: Process Planning Matrix 

         หลังจากได QFD เมตริกซที่ 2 คือ Product Design Matrix แลว จะเขาสูการทํา QFD 
เมตริกซที่ 3 คือ Process Planning Matrix ซึ่งเปนเมตริกซที่ทําหนาที่แปลงความสําคัญของ
ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ (Part Characteristic Requirement) ที่ไดมาจากการ
ทํา QFD เมตริกซที่ 2 ใหเปนการวางแผนกระบวนการในแตละขอกําหนดหรือคุณสมบัติของ
สวนประกอบ โดยมีสวนประกอบของการวางแผนสวนประกอบของเมตริกซที่ 3 (Process 
Planning Matrix) ดังแสดงในรูปที่ 4.4 
 

% Relative 

54



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

5.Relationship between 
Technical Requirements and 

Part Characteristics 
Requirements

4.Process Requirements

6.Process Specifications

7.Column weights

8. % Relative
 

รูปที่ 4.4 สวนประกอบของการวางแผนสวนประกอบของเมตริกซที่ 3 (Process Planning Matrix) 

4.1.2.1 ข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกซที่ 3  
                 1) ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic 
Requirement) ไดมาจากสวนที่ 4 ของเมตริกซที่ 2 โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน 
Input ในเมตริกซที่ 3 

2) ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) 
ไดมาจากสวนที่ 6 ของเมตริกซที่ 2 

3) ระดับน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part 
Characteristic Requirement Importance Weight) ไดมาจากสวนที่ 8 คือการจัดลําดับ
ความสําคัญโดยการเปรียบเทียบของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic 
Requirements Importance Weights) ในเมตริกซที่ 2 โดยที่ทําการแปลงคาที่ไดใหอยูในรูปของ
สเกล 1-9 ดังตารางที่ 4.5 แสดงระดับน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่
ไดรับโดยเรียงตามลําดับความสําคัญจากมากไปหานอย 
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ตารางที่ 4.5 สรุปน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ 
ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ % Relative ระดับน้ําหนกัความสําคัญของ

คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ 
การออกแบบ Tube 28.53 9.00 
การออกแบบ Fin 25.50 8.05 
การออกแบบ Distributor 7.35 2.32 
การออกแบบ Bracket หรือ อุปกรณจับยึด 7.06 2.23 
การออกแบบ Inlet pad 6.63 2.09 
การออกแบบ Outlet pad 6.63 2.09 
การออกแบบ R-D pad 5.76 1.82 
การออกแบบ RD inlet pipe 4.32 1.36 
การออกแบบ RD outlet pipe 4.32 1.36 
การออกแบบอุปกรณตรวจวัดความดัน 3.89 1.25 
 

4) คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics) คือกระบวนการ
ผลิตคอยลรอนรถยนต ซึ่งเราสามารถแยกออกไดเปนกระบวนการเดิมที่ดีอยูแลว และกระบวนการ
ใหมที่สามารถนําเขามาสนับสนนุและปรับปรุงการผลิตเพื่อใหผลิตภัณฑใหดีข้ึน โดยจะทําการแยก
กระบวนการผลิตใหเปนสวนยอยๆ มีรายละเอียดของแตละกระบวนการดังที่ไดอธิบายไวในบทที่ 3 
การทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตจะทําการวิเคราะหเปนกระบวนการยอยๆ เพื่อจะได
รายละเอียดของแนวทางการปรับปรุง ในสวนของกระบวนการเหลานี้ไดจากการระดมความคิด
ของทีมงาน  

สวนประกอบของกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนตมีข้ันตอนดังนี้ 
ก) Fin Forming Corrugate   ประกอบดวย  

1. เปดเคร่ืองดัน SW Input contactor ข้ึน กดปุม Output Contactor เปด 
Braker ยกที่กั้น Fin ออกใส Master ใต Gauge บิด SW มาตามที่ตําแหนง On กดปุมแดง ขาว
และเขียว ตามลําดับ บิด SW มาตําแหนง Off หยิบ Master ออกและใสที่กั้น Fin เขาที่เดิม 

2. กดปุมเหลือง 2 ปุมพรอมกัน แลวกดปุมเขียวและคอยๆปรับรอบ Speed ให
ไดตามตารางที่กําหนด 
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3. ขณะที่เคร่ืองจักรกําลัง Run ใหพนักงานวัดขนาดของ Fin ตามใบ Check 
Sheet จัดเรียง Fin ใหเสมอและเรียงลงกลอง พรอมกับเขียน Tag ติดขางกลองเมื่อครบตาม
จํานวน 

4. เมื่อบรรจุลงกลองครบตามจํานวนแลวตองปดฝากลองทุกคร้ัง 
ข) Core Assembly ประกอบดวย 

1. วาง Clamp Jig ลงรอง Plate โดยใหสวนยาวหงายข้ึนเรียง M-Tube บน 
Plate แลวกดปุมเพื่อให Plate Ass’y ลง 

2. วาง Square Jig ใหญ ดานบนและดานลาง และนํา Square Jig เล็กใสเขา
รอง Side Plate แลววางลงดานบนและดานลาง 

3. กดปุมเพื่อล็อก Core แลวตบดวยกระดานใหทั่วตัวงาน 
4. ตอก Distributor-A เขาดานซายและ Distributor-B เขาดานขวาของช้ินงาน

โดยใหรอยบากของ Distributor อยูดานบน กดปุมเพื่อล็อกชิ้นงาน ใชฆอนตอกปลาย Jig ดานลาง
ทั้งสองขางและกดปุมเพื่อคลายล็อก 

5. วางชิ้นงานลง Jig Press M/C โดยใหปลาย Distributor มุมขวาบนชนติด
กับ Stopper กดปุมทั้ง 2 พรอมกันใช Gauge วัดความยาวของช้ินงานเช็คตําแหนง Partition ตอง
ตรงกับรอง I-Mark แลว Mark ดวยสีเขียวที่ขาง Partition 

ค) Tig Welding ประกอบดวย 
1. วางช้ินงานที่ผานการ Press แลว ลง Jig เชื่อม ในลักษณะคว่ําช้ินงานลงใส 

Pin Bracket ที่ปลายของ Distributor ดานลางทั้งสองขาง แลวดันล็อก 
2. ใส Bracket ดานบนซายขวาปลายของ Distributor ทั้งสองขางแลวล็อก 
3. ใส Outlet Flange ที่ Distributor B แลวกดล็อก 
4. ใส M6 Block ที่ Distributor A แลวกดล็อก 
5. ใส Pipe B พรอม Filler ที่รู Distributor และ Inlet Flange แลวกดล็อก 
6. ใส Pipe A พรอม Filler ที่รู Distributor และ R/D Pad แลวกดล็อกเช่ือม 

Tig ตามจุดที่กําหนดดวยวงกลมท้ังหมด 19 จุดหลังจากเชื่อมเสร็จทําการปลดล็อกทั้งหมดแลวยก
ชิ้นงานออกจาก Jig ไวบนรถแลวสงชิ้นงานใหกระบวนการถัดไป 

ง)  Alcohol flux supply ประกอบดวย 
1. วางช้ินงานบนตระแกรง ใช Gauge วัดความยาวของ Core 
2. พน Flux ผสมแอลกอฮอลที่จุดตอระหวาง M-tube กับ Distributor 
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3. ใชกระปุกหยอด Flux เหลวหยอดที่ Partition Plate B ระหวาง Bracket กับ 
Distributor Pin Bracket และจุดเชื่อมตอระหวาง Pipe กับ Distributor Pipe กับ Pad และจุดที่มี 
Filler 

จ) Dry flux supply ประกอบดวย 
1. วางชิ้นงานบนตระแกรงถาเปน Model MFC ใหปด Cap ที่ตําแหนง Union 

และ Pad กอนพน Flux 
2. ถาเปน Model SCD ใหปด Cap ที่ Union กอนพน Flux ทําการพน Flux 

โดยพนจากซายไปขวาหรือขวาไปซายของช้ินงานจนทั่วช้ินงาน 
3. หลังจากพน Flux เสร็จใหใชลมเปา Flux ออกจากจุดของ Union  Pad และ 

Square Jig ยกช้ินงานออกแลวสงให Process Brazing 
ฉ) Brazing furnace ประกอบดวย 

1. วางช้ินงานบนโตะใช Gauge เช็คระยะความยาวของช้ินงานและใส R/D 
Pipe & Filler พรอมกับทา Flux  

2. เสียบสายชารตไนโตรเจนเขาภายใน Condenser และเสียบกิ๊บ Support 
Fin ที่ชิ้นงานทั้ง 4 มุม 

3. เก็บ Clamp jig  U jig  Square jig  Jig support fin ออกจาก Tray เรียงใส
รถแลวแยกช้ินงาน วางลง Tray 

ช) Cleaning flux ประกอบดวย 
1. คลายกิ๊บออกจากช้ินงานแลววางไวที่ Tray เสร็จแลวใหยกช้ินงานออกจาก 

Tray 
2. ใชพลาสติกกรีดระหวาง Fin กับ M-tube เพื่อตรวจสอบการเชื่อมติดของ 

Fin และ M-tube 
3. วาง Jig ปองกัน Fin และ M-tube แลวใช Air Driver ขัด Flux ออกบริเวณ 

Distributor และ Bracket (ถา Model ที่ขัด Side Plate ใหใชกระดาษทรายขัด) 
4. ตรวจเช็คสภาพช้ินงานโดยยึดหลักการตรวจเช็ค ตามมาตรฐานการสอบ

สภาพภายนอกคอนเดนเซอร 
5. ตรวจเช็คสภาพของ Filler ที่จุดเช่ือมตอทุกจุด Filler ตองละลาย ตรง

จุดเช่ือมและ Union ตองไมเอียง 
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6 นําช้ินงานไปใสในรถสีเขียว (กําหนดช้ินงาน 40 ตัว ตอ 1 รถ หรือ 20 ตัว ตอ 
1 รถ) เสร็จแลวใหเขียน Tag ติดรถเขียวระบุ Model Lot วันที่ผลิต (กรณีที่ใสชิ้นงาน 40 ตัว ตอ 1 
รถ จะตองใส Partition กั้นตรงกลางชิ้นงานทุกตัว) 

ซ) Adjusting ประกอบดวย 
1. Check ความตรงของ Condenser ถา Condenser บิดงอใหวางบน Plate 

แลวตบดวยกระดานจนตรง 
2. วาง Condenser ลง Dimension Jig Adjust 50% แลวตรวจเช็คระยะรอง 

Partition ทั้ง 4 จุดพรอมกับ Inlet Pad วาจะตองลง Jig ไดพอดี ใส Bracket- A Assembly พรอม
กับใส Screw จากนั้นใส O-ring R/D Pad & R/D Pipe ขางละ 1ตัว แลวทําการ Mark สีเหลืองที่
จุด Partition และจุดรอยเช่ือม Tig 

3. วาง Condenser ลง Dimension Jig Assembly กด Stopper ล็อก 
Bracket  A แลวใช Air Tool 3.8+/-1 N.m ขัน Screw จากนั้นทาน้ํามัน Compressor R/D Pad 
and  R/D Pipe ที่ O-ring แลวนํา R/D Bracket มาใสเขากับ Drier โดยให R/D Bracket คว่ําลง
แลวประกอบเขากับ R/D Pad and R/D Pipe ยึดดวย Screw ที่ R/D Bracket จากนั้นยึด Screw 
ที่ R/D Pad and R/D Pipe กับ Drier แลวใช Air Tool ขัน เช็คดวยประแจ Torque เสร็จแลว Mark 
สีเหลืองที่หัวนอตจุดเช็ค Torque พรอมกับ Mark สีน้ําเงินที่จุด Note8 1จุด(ขีดเสนยาว) จากนั้น
ติด Label C ที่จุด R/D Bracket  

ฌ) Leak check ประกอบดวย 
1. ขัน Leak Plug เขาที่ Union หรือ Pad 
2. นํา Core Assembly ตอ Leak Plug เขากับ Connector 
3. กดปุม Start โดยใชมือทั้ง 2 ขางพรอมกัน 
4. สังเกตหลอดไฟที่โชว ถาไฟโชวสีเขียวแสดงวางานไมร่ัว Stamp OK และ

วันที่เช็ค เรียงใสรถสีฟา 
5. ถาไฟแดงโชวใหเปล่ียน Connector เปนหัวเดียวและเช็คงานซ้ําคร้ังละ 1 

ชิ้น เมื่อตรวจวาช้ินงานใดร่ัว 
6. งานที่เคร่ืองโชววาร่ัวใหติด Tag ระบุ Model Lot Date และผูเช็คนําไปวางที่

รถสีเหลือง 
7. นําช้ินงานจากรถสีเหลืองที่ระบุลักษณะอาการเสียวา ไฟแดง มาเพ่ือ Test 

น้ํา หาจุดที่ร่ัว 
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8. ขันตัว Leak Plug เขาที่ Union หรือ Pad ทั้งดาน In และ Out เสร็จแลว
สรวมขอตอ N2 เขา Connector 

9. เช็ควาลวสีแดงและวาลวสีเขียวตองอยูในตําแหนงปดแลวเปดวาลวหัวถัง 
N2 เขาทอ แลวเปดวาลวสีเขียวเพื่อให N2 เขาคอนเดนเซอร 

10. นําช้ินงานลงแชน้ํา เพื่อหาจุดร่ัวโดยสังเกตตามขอตอตางๆของ
คอนเดนเซอร ถาร่ัวจะมีฟองอากาศออกมาโดยใชเวลา 1 นาที 

11. ถาพบรอยร่ัวใหบันทึกรายละเอียดลง Tag ติดคืนที่ชิ้นงาน และลูกศรชี้บง
ตําแหนงเพื่อรอซอม 

12. ถาไมพบรอยรั่วใหบันทึกรายละเอียดลง Tag ติดคืนที่ชิ้นงาน รอนํา
กลับไป Leak ดวยเคร่ืองจักรอีกคร้ังหนึ่ง 

13. เมื่อเสร็จงานใหปดวาลวสีเขียวแลวเปดวาลวสีแดงเพื่อ Blow N2 ใน
คอนเดนเซอรทิ้ง สุดทายใหปดวาลวที่หัวถัง N2 

ญ) Packing ประกอบดวย 
1. นําช้ินงานวางลง Dimension Jig ชิ้นงานตองลง Jig ไดพอดีและไมกระดก 
2. ใส Bracket-B Bracket-C Bracket-D ที่ Side Plate  
3. ใสสกรูที่ Bracket และกด Stopper เพื่อทําการ Lock Bracket A B C และ 

D โดย Stopper ตองแนบสนิทกับ Dimension Jig  
4. ขันยึดสกรูดวย Screw Driver และทําการเช็คคา Torque ดวยประแจ 

Torque 
5. เช็คตําแหนงการขันสกรู โดยการทํา I-Mark สีเหลือง 
6. เช็คตําแหนงการใส Bracket A B C และD โดยการ Mark สีเหลือง 
7. ทําความสะอาดหนา Pad พรอมทั้งตรวจเช็คสภาพช้ินงาน (ตามมาตรฐาน

การตรวจสอบลักษณะภายนอก Condenser) ในกรณีที่มี Defect Tag ใหดึง Defect Tag ที่ติด
ชิ้นงานออกนําไปติดที่แฟมจัดเก็บและจดหมายเลข Tag ลงสมุดจด Serial No. และจด Serial No. 
ลง Tag 

8. ปด Cap ที่ Inlet Pad และ Outlet Pad 
9. วางชิ้นงานใน Carton Box เรียงชิ้นงานกลองละ 10 Pcs. ใส Portion และ

ทําการปดกลอง 
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10. เรียงชิ้นงานบน Pallet โดยเรียง 3 ชั้น ชั้นละ 4 กลอง รวม 12 กลอง หรือ 
120 Set/Pallet 

11. เมื่อบรรจุครบตามจํานวนแลวบันทึกรายละเอียดลง Case Mark Tag 
นําไปติดที่กลองและบันทึกลงในสมุดควบคุม นํา Angle มาครอบที่มุมกลองทั้ง 4 ดาน จากนั้นทํา
การพันฟลมและรัดสาย PVC 

 
5) ความสัมพันธระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบกับ

คุณสมบัติของการบวนการ (Relationship between Part Characteristics Requirements and 
Process Characteristics) แสดงถึงระดับความเชื่อมโยงระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติของ
สวนประกอบแตละตัวกับคุณสมบัติของกระบวนการที่มีอยูทั้งหมด โดยใชคําถามวา “ถาเรา
สามารถควบคุมขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบได จะสงผลตอความตองการ
ทางดานคุณสมบัติของกระบวนการในระดับมาก/ปานกลาง/นอย/ไมมีผลเลย” โดยลําดับ
ความสัมพันธที่ใชเปนตัวเลข โดยมีความหมายดังนี้ 

Strong Relationship      หรือหมายเลข 9 หมายถงึมีความสัมพันธมาก 
 Moderate Relationship หรือหมายเลข 3 หมายถงึมีความสัมพันธปานกลาง 
 Weak Relationship        หรือหมายเลข 1 หมายถงึมีความสัมพันธนอย 
 No Relationship หรือชองวางที่ไมไดมีการใสหมายเลข หมายถงึไมมคีวามสัมพันธซึ่งกนั
และกันเลย 
 

6) ขอกําหนดทางดานกระบวนการ (Process specifications) เปนเปาหมาย
ในการพัฒนาเพื่อใหกระบวนการเปนไปตามที่ตองการโดยไดมาจากทีมงานพัฒนา ซึ่งมีขอกําหนด
ทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหมเพื่อการพัฒนา ดังแสดงในตารางที่ 4.6 
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ตารางที่ 4.6 ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบนัและขอกําหนดใหม 
สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ
การพัฒนา 

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

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

OPERATION  SPEED 
600 ~ 1,000  RPM 

CORRUGATE DIE < 1.5 MILLION 
PITCH 

CORRUGATE DIE < 1.5 MILLION 
PITCH 

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

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

CONDENSER 
PRESS 

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

PRESSURE PRESS 
2.0-3.0 Kgf/cm2 

TIG WELDING TIG WELDING POSITION FOLLOW WI FOLLOW WI
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ตารางที่ 4.6 ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบนัและขอกําหนดใหม (ตอ) 
สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ
การพัฒนา 

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

CREATER=20AMP
WELDING= 60 ~ 90 AMP 

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

SUPPLY 
FLUX  RATIO FLUX  1,500 g / ALCOHOL 10 

LITRE 
 FLUX  1,000 g / ALCOHOL 10 

LITRE 
AIR GUN AIR  PRESSURE FLUX  

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

AIR  PRESSURE ALCOHOL 
2.0 + 0.5 Kgf / Cm2 

AIR  PRESSURE ALCOHOL 
2.0 + 0.5 Kgf / Cm2 

DRY FLUX 
SUPPLY 

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

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

BRAZING TIME BLOW N2 10 SECOND 10 SECOND  

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

N2  FRONT  SIDE 27 ~ 35 m3 / Hr. 27 ~ 35 m3 / Hr.  
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ตารางที่ 4.6 ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบนัและขอกําหนดใหม (ตอ) 
สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ
การพัฒนา 

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

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

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

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

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

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

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

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

CLEANING & 
VISUAL CHECK 

FIN ADHESION LESS THAN 4 PEAK / ROW LESS THAN 4 PEAK / ROW
การใชงาน Polishing tools ตามคูมือการปฏิบัติงาน ตามคูมือการปฏิบัติงาน

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

SENSIVITY 2.0 x 10  torr l sec SENSIVITY 2.0 x 10  torr l sec
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ตารางที่ 4.6 ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบนัและขอกําหนดใหม (ตอ) 
สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียด ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ปจจุบัน 

ขอกําหนดทางดานกระบวนการ
ที่ตองปรับปรุง 

ทิศทางเพื่อ
การพัฒนา 

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

N2 & He PRESSURE MORE THAN 
4 Kgf/Cm2 

N2 PRESSURE MORE THAN 36 
Kgf/Cm2 

N2 PRESSURE MORE THAN 36 
Kgf/Cm2 

PACKING JIG DRAWING DRAWING
TORQUE 4-6 N.m 4.9-5.9 N.m
PACKING SYSTEM FOLLOW WI FOLLOW WI
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7) ระดับน้ําหนัก (Importance Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความ
ตองการของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบแตละตัว 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) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของคุณสมบัติ
ทางดานกระบวนการ ในแตละขอกําหนดเทียบกับคุณสมบัติดานกระบวนการทั้งหมด ใหอยูในรูป
ของเปอรเซ็นต 

 
4.1.2.2 แผนผัง QFD เมตริกซที่ 3 

                  จากข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกซที่ 3 ที่ไดกลาวมาขางตนในหัวขอ 
4.1.2.1 ดังนั้นแผนผัง QFD เมตริกซที่ไดรับ ดังแสดงในรูปที่ 4.5 
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รูปที่ 4.5 สรุปแผนผัง QFD เมตริกที่ 3 ที่ไดรับ 

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

Part Characteristic 
Requirement   Goals 
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การออกแบบ Tube ลดการใชวัสดแุละเพิ่มพื้นที่การถายเทความรอน 9.00             1 3 3   3 9 1     

การออกแบบ Fin  เพิ่มพื้นที่การนําความรอน 8.05 9 9 9 3 9 9 1 3 3   3 9 1     

การออกแบบ Distributor ทําใหตดิตัง้ไดงาย 2.32             3 1 1 1 3 3 3     

Bracket หรือ อุปกรณจับยึด ลดเวลาในการเปลี่ยน Tooling แข็งแรงและ ติดตั้งงาย 2.23                   9   9 3   9 

การออกแบบ Inlet pad ทําใหตดิตัง้งายและแขง็แรง ไมเกิดการรั่วไหลของสารภายใน 2.09                   3 3 9 3     

การออกแบบ Outlet pad ทําใหตดิตัง้งายและแขง็แรง ไมเกิดการรั่วไหลของสารภายใน 2.09                   3 3 9 3     

การออกแบบ R-D pad งายตอการประกอบและมคีวามแข็งแรง 1.82                   3 3 9 3 3 3 

การออกแบบ RD inlet pipe งายตอการประกอบและมคีวามแข็งแรง 1.36                     3 9 3     

การออกแบบ RD outlet pipe งายตอการประกอบและมคีวามแข็งแรง 1.36                     3 9 3     

อุปกรณตรวจวัดความดัน เพิ่มความปลอดภัยในการใชงาน 1.25                         3 9 9 

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

% Relative Weights   7.14 7.14 7.14 2.38 7.14 7.14 2.37 5.27 5.27 3.98 8.30 25.51 5.97 1.65 3.62 
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รูปที่ 4.6 กราฟเปอรเซนต Relative ของ QFD เมตริกซที ่3 

 
จากรูปที่ 4.6 พบวาคุณสมบัติทางดานกระบวนการที่มีความสําคัญตอความตองการ

ดานสวนประกอบมากที่สุด คือ ความเร็วสายพาน และอัตราสวน Flux ตามลําดับ 
 

4.1.3 Phase 4 : Process Control Planning Matrix 
    หลังจากได QFD เมตริกซที่ 3 คือ Process Planning Matrix แลว จะเขาสูการทํา QFD 
เมตริกซที่ 4 คือ Process Control Planning Matrix ซึ่งเปนเมตริกซที่ทําหนาที่แปลงความสําคัญ
ของคุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristic) ที่ไดมาจากการทําใน QFD เมตริกซที่ 
3 ใหเปนการควบคุมกระบวนการแตละขอของคุณสมบัติของกระบวนการ โดยมีสวนประกอบของ
การวางแผนการควบคุมกระบวนการของเมตริกซที่ 4 ดังแสดงในรูปที่ 4.7 
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รูปที่ 4.7 สวนประกอบของการวางแผนการควบคุมกระบวนการของเมตริกซที่ 4 
(Process Control Planning Matrix) 

4.1.3.1 ข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกซที่ 4 
1) คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristic) ไดมาจากสวนที่ 4 

ของเมตริกซที่ 3 โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Input ในเมตริกซที่ 4 
 
2) ระดับน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติของกระบวนการ (Process 

Characteristics Requirements Importance Weights) ไดมาจากสวนที่ 8 ของเมตริกซที่ 3 โดย
การแปลงคาจาก %Relative ที่ไดมาใหอยูในรูปของ Scale 1-9 แสดงลําดับความสําคัญโดย
เปรียบเทียบโดยเรียงจากมากไปนอย ดังแสดงในตารางที่ 4.7 
ตารางที่ 4.7 สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางดานกระบวนการ 

ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
กระบวนการ 

% 
Relative 

ระดับน้ําหนกัความสําคัญของ
ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 

ความยาว FIN 7.41 2.52 
ความสูง FIN  7.41 2.52 
ระยะ PITCH 7.41 2.52 
ความเร็วของเคร่ืองผลิต FIN 2.38 0.84 
จํานวนยอด CORRUGATE  FIN  7.41 2.52 
มุมในการตัด FIN  LOUVER   7.41 2.52 
PRESS JIG 2.37 0.83 
ความดันเกจของ Core Assembly 5.27 1.86 
ความดันเกจของ Condenser Press 5.27 1.86 
กระแสไฟฟาทีใ่ชในการเชื่อม 3.98 1.40 
อัตราสวน Flux 8.30 2.93 
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ตารางที่ 4.7 สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางดานกระบวนการ (ตอ) 
ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน

กระบวนการ 
% 

Relative 
ระดับน้ําหนกัความสําคัญของ
ขอกําหนดทางดานกระบวนการ 

ความเร็วสายพาน 25.51 9.00 
ตรวจสอบช้ินงาน 5.97 2.11 
แรงที่ใชในการขันประแจ Torque 1.65 0.58 
แรงที่ใชในการขันประแจ Torque 3.62 1.28 

 
3) การประเมินการดําเนินงาน (Operation Evaluation) ซึ่งคุณสมบัติของ

กระบวนการแตละขอที่ไดรับจาก QFD ของเมตริกซที่ 3 นั้น จะถูกประเมินตามหลัก 4 ขอดังนี้ 
1.ความยากของการควบคุมกระบวนการ 
2.ความถี่ของปญหาคาดวาจะเกิด 
3.ความรุนแรงของปญหาเมื่อเกิดข้ึน 
4.ความสามารถในการตรวจจับปญหาที่เกิดข้ึน 

              การประเมินจะใช Scale 1-10 แทนความยากสูงสุด ความถี่สูงสุด ความ
รุนแรงสูงสุด การตรวจจับปญหายากสุด โดยเกณฑการประเมินดังแสดงในตารางที่ 4.8-4.10 
ตารางที่ 4.8 เกณฑการใหคะแนนตามระดับความรายแรงของปญหา (SEV) 
ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ ระดับ
อันตราย
รายแรงโดย 
ปราศจากการ

เตือน 

อาจมีอันตรายตอเคร่ืองจักรหรือผูทําการประกอบช้ินสวน ระดับความ
รายแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความลมเหลวสงผลกระทบตอความ
ปลอดภัยในการทํางานของยานยนต และ/หรือไมสอดคลองกับ
กฎระเบียบของรัฐ โอกาสเกิดความลมเหลวปราศจากการเตือน 

10

อันตราย
รายแรงโดย 
มีการเตือน 

อาจมีอันตรายตอเคร่ืองจักรหรือผูทําการประกอบช้ินสวน ระดับความ
รายแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความลมเหลวสงผลกระทบตอความ
ปลอดภัยในการทํางานของยานยนต และ/หรือไมสอดคลองกับ
กฎระเบียบของรัฐ โอกาสเกิดความลมเหลวมีการเตือน 

9

สูงมาก ความยุงยากสวนใหญเกิดข้ึนในสายการผลิต โดย 100% ของ
ผลิตภัณฑอาจตองถูกคัดออก เคร่ืองจักรไมอาจใชงานไดเนื่องจาก
ความสามารถในการใชงานเบ้ืองตนสูญเสียไป ลูกคาไมพอใจมาก 

8
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ตารางที่ 4.8 เกณฑการใหคะแนนตามระดับความรายแรงของปญหา (SEV) (ตอ) 
ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ ระดับ

สูง ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑที่มีการ
คัดออกและทิ้ง (นอยกวา 100% )ของผลิตภัณฑอาจตองถูกคัดออก 
เคร่ืองจักรทํางานแตความสามารถในการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักรมี
ระดับลดลง ลูกคาไมพอใจ 

7

ปานกลาง ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยบางสวน (นอยกวา 
100% )ของผลิตภัณฑอาจตองถูกทิ้ง (ไมมีการคัดเลือก) เคร่ืองจักร
หรือชิ้นสวนมีการทํางานแตบางคร้ังไมสามารถทํางานไดสะดวก 
ลูกคาไดรับความไมสะดวก 

6

ตํ่า ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดย 100% อาจตองมี
การแกไข เคร่ืองจักรหรือชิ้นสวนมีการทํางานแตบางคร้ังความสะดวก
ในการทํางานมีระดับลดลง ลูกคาไดรับความไมสะดวกในบางครั้ง 

5

ตํ่ามาก ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑอาจตอง
ถูกคัดแยกและบางสวน (นอยกวา 100% )ของผลิตภัณฑอาจตองถูก
ทิ้ง (ไมมีการคัดเลือก) มีการทําใหมชิ้นสวนที่ผลิตออกมาไมไดตาม
ขนาดที่ตองการ ความบกพรองถูกสังเกตเห็นโดยลูกคาทั้งหมด 

4

เล็กนอย ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑ (นอย
กวา 100% )อาจมีการทําใหมในสายงาน แตไมสามารถควบคุม
คุณภาพไดชิ้นงานที่ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ ความ
บกพรองถูกสังเกตเห็นโดยลูกคาเฉลี่ย 

3

เล็กนอยมาก ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑ (นอย
กวา 100% )อาจมีการทําใหมในสายงาน แตสามารถควบคุมคุณภาพ
ได ชิ้นงานที่ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ ความบกพรองถูก
สังเกตโดยการแยกแยะของลูกคา 

2

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบ 1
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ตารางที่ 4.9 เกณฑการใหคะแนนตามความถ่ีของสาเหตุที่ทาํใหเกิดปญหา (OCC) 

ความนาจะเปนใน อัตราความลมเหลวที่เปนไปได ระดับ 

การเกิดความลมเหลว     

สูงมาก : เกิดความ           ≥ 1 ใน 2 10 

ลมเหลวบอยมาก              1 ใน 3 9 

สูง : เกิดความลมเหลวถี ่              1 ใน 8 8 

               1 ใน 20 7 

ปานกลาง : เกิดความ              1 ใน 80 6 

ลมเหลวเปนคร้ังคราว              1 ใน 400 5 

               1 ใน 2,000 4 

ตํ่า : เกิดความลมเหลวนอยคร้ัง              1 ใน 15,000 3 

             1 ใน 150,000 2 

แทบไมเกิด :                 ≤ 1 ใน 1,500,000 1 

ความลมเหลวไมนาเกิดข้ึนได     
 
ตารางที่ 4.10 เกณฑการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) 
การตรวจพบ เกณฑ : ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถูกตรวจพบโดยกระบวนการ

ควบคุมกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือกอนชิ้นสวนหรือ
สวนประกอบออกจากสถานที่ทําการผลิตหรือประกอบ 

ระดับ

เกือบเปนไปไมได ไมทราบวาจะหาการควบคุมใดมาปองกันความเสียหาย 10
ไกลมาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลมากที่จะปองกันความผิดพลาด 9
ไกล การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกไกลที่จะปองกันความผิดพลาด 8

ตํ่ามาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกตํ่ามากที่จะปองกันความผิดพลาด 7
ตํ่า การควบคุมที่ใชในเวลานี้ยังอีกตํ่าที่จะปองกันความผิดพลาด 6

ปานกลาง การควบคุมที่ใชในเวลานี้มีพอสมควรที่จะปองกันความผิดพลาด 5
สูงปานกลาง การควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงพอสมควรที่จะปองกันความผิดพลาด 4

สูง การควบคุมที่ใชในเวลานี้มีสูงที่จะปองกันความผิดพลาด 3
สูงมาก การควบคุมที่ใชในเวลานี้มีสูงมากที่จะปองกันความผิดพลาด 2
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ตารางที่ 4.10 เกณฑการใหคะแนนระดับความสามารถของการควบคุม (DET) 
การตรวจพบ เกณฑ : ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถูกตรวจพบโดยกระบวนการ

ควบคุมกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือกอนชิ้นสวนหรือ
สวนประกอบออกจากสถานที่ทําการผลิตหรือประกอบ 

ระดับ

เกือบแนนอน การควบคุมที่ใชในเวลานี้คอนขางแนนอนที่ปองกันความผิดพลาด 
และความนาเชื่อถือของการควบคุมการปองกันเปนที่ รูจักใน
กระบวนการที่คลายคลึง 

1

โดยคะแนนเหลานี้จะถูกคูณดวยคะแนนความสําคัญแลวนํามารวมกันเปนคา
ผลรวมทั้งหมด สําหรับแตละคุณสมบัติของกระบวนการ ซึ่งคาผลรวมนี้จะเปนตัวแสดงใหเห็นถึง
ความสําคัญในการควบคุมคุณสมบัติของกระบวนการ ซึ่งคลายกับแผนภูมิกระบวนการ FMEA 
(Failure Mode and Effect Analysis) ดังแสดงในตารางที่ 4.11 
ตารางที่ 4.11 สรุประดับคะแนนของการประเมินคุณสมบัติของกระบวนการแตละขอ 

คุณสมบัติของกระบวนการ การประเมนิการดําเนนิงาน 
Difficulty Frequency Severity Ability to Detect

ความยาวของ Fin 2 8 8 1 
ความสูงของ Fin 2 8 8 1 
ระยะ Pitch 2 8 8 1 
ความเร็วของเคร่ืองผลิต Fin 4 2 8 2 
จํานวนยอด Corrugate Fin 2 2 8 2 
เช็คมุมในการตัด Fin Louver 10 2 8 4 
Press Jig 2 4 8 2 
ความดันเกจของ Core Assembly 2 4 8 2 
ความดันเกจของ Condenser Press 2 4 8 2 
กระแสไฟฟาทีใ่ชในการเชื่อม 2 4 10 2 
อัตราสวน Flux 2 2 5 2 
ความเร็วสายพาน 6 5 10 2 
ตรวจสอบช้ินงาน 4 4 10 2 
แรงที่ใชในการขันประแจ Torque 4 2 9 2 
แรงที่ใชในการขันประแจ Torque 4 2 9 4 
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4) ความตองการการวางแผน(Planning Requirements) ในสวนของการ
วางแผนของเมตริกซที่ 4 ใชสําหรับระบุปจจัย  เชน  การควบคุม  การบํารุงรักษา  การปองกัน
ความผิดพลาด  และการฝกอบรมที่ตองการเมื่อทําการผลิตสินคา  ซึ่งในสวนนี้จะมีการ
เปล่ียนแปลงบอยคร้ัง  เพื่อสะทอนใหเห็นถึงการผลิตที่ตางชนิดกัน  ความตองการการวางแผนที่
นํามาใชกับคุณสมบัติของกระบวนการแตละขอ ไดแก 

ก. แผนภูมิควบคุม (Quality Control Chart) เปนแผนภูมิที่ถูกเขียนเปน
เอกสารแยกออกมา ใชเพื่อกําหนดแผนสําหรับการตรวจสอบคุณสมบัติของกระบวนการ 

ข. ตารางการซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance Schedule) 
ใชในกระบวนการที่มีความเสื่อมถอยเมื่อมีการทํางานข้ึน การลดลงในสมรรถภาพอาจจะเกิดข้ึนได
จากหลายปจจัย เชน การสึกหรอ การเส่ือมคุณภาพทางเคมี เปนตน 

ค.การปองกันการทํางานผิดพลาด (Mistake-proofing) เกี่ยวของกับการ
ปรับปรุงกระบวนการ เพื่อทําใหเกิดการปองกันความผิดพลาด   หรือตรวจจับความผิดพลาดได
ในทันทีเมื่อเกิดข้ึน สังเกตวาความผิดพลาดหลักหลายอยางควรจะไดรับการปองกัน โดยใสตัวกัน
การผิดพลาดเขาไปในการออกแบบผลิตภัณฑระหวางวิเคราะหการออกแบบเพื่อการประกอบ 

ง. การศึกษาและการฝกอบรม (Education and Training) ควรถูก

พิจารณาเมื่อมีการเปล่ียนแปลงวิธีการทํางาน 

 

4.1.3.2 แผนผัง QFD เมตริกซที่ 4 

      จากข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกซที่ 4 ที่ไดกลาวมาขางตนในหัวขอ 

4.1.3.1 ดังนั้นแผนผัง QFD เมตริกซที่ไดรับ ดังแสดงในรูปที่ 4.8 
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  Operation Evaluation Planning Requirement 

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

ความสูงของ Fin  7.14 2 8 8 1 456.96 x     x 

ระยะ Pitch 7.14 2 8 8 1 456.96 x     x 

ความเร็วของเคร่ืองผลิต Fin 2.38 4 2 8 2 76.16 x x   x 

จํานวนยอด Corrugate Fin 7.14 2 2 8 2 228.48 x     x 

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

As
se

mb
ly 

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

ความดันเกจของ Core 
Assembly 5.27 2 4 8 2 337.28 

x x   x 

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

Tig
 

กระแสไฟฟาที่ใชในการเช่ือม 3.98 2 4 10 2 318.40 x     x 

Al
co

ho
l fl

ux
 

อัตราสวน Flux 8.30 2 2 5 2 166.00 x     x 

Br
az

ing
 

ความเร็วสายพาน 
25.5

1 6 5 10 2 2551.00 x x   x 

Ad
jus

t ตรวจสอบช้ินงาน 5.97 4 4 10 2 477.60 x   x x 

แรงที่ใชในการขันประแจ 
Torque 1.65 4 2 9 2 59.40 x   x x 

Pa
ck

ing
 แรงที่ใชในการขันประแจ 

Torque 3.62 4 2 9 4 260.64 x   x x 

รูปที่ 4.8 สรุปแผนผัง QFD เมตริกที่ 4 ที่ไดรับ
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4.2 สรุปผลจากการประยุกตใชเทคนิค QFD 
 

4.2.1 สรุปรายละเอียดที่ไดรับภายหลังการดําเนินการประยุกตใชเทคนิค QFD เมตริกซที่ 2-4 
เพื่อการออกแบบและทดลองผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนตรุน 92100 1HC0A‐G1 สรุปไดดังนี้ 

4.2.1.1 สรุปผล QFD Matrix ที่ 2 (Product Design Matrix)  
ก) ความตองการทางดานเทคนิคที่สงผลตอความพึงพอใจของลูกคา มี 11 ขอ 

ดังนี้ 
1) การระบายความรอนที่ความเร็วลม 2 m/s ไมตํ่ากวา 8.0 kW. 
2) การตานทานความดันที่ผันแปร ผาน 100000 รอบทดสอบ 
3) การตานทานการกัดกรอนอันเนื่องมาจากสภาพแวดลอม ผานการ

ทดสอบเบ้ืองตน 
4) ความดันที่ลดลงของอากาศที่ไหลผานคอนเด็นเซอร มากกวา 38 Pa. 
5) การตานทานการไหลของสารทําความเย็นที่150 kg/h ไมเกิน 140 kPa. 
6) ความตานทานการสันสะเทือนในแนวแกน X ผานการทดสอบ 

JISD1601 
7) ความตานทานการสันสะเทือนในแนวแกน Y ผานการทดสอบ 

JISD1601 
8) ความตานทานการสันสะเทือนในแนวแกน Z ผานการทดสอบ 

JISD1601 
9) ความปลอดภัย สามารถหยุดการทํางานเมื่อความดันสูง 
10) ความตานทานแรงดันสูงสุด ผาน 8.83 Mpa-G 
11) สะดวกในการติดต้ัง 

ข) ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบที่ไดรับเมื่อพิจารณาจากความ
ตองการทางดานเทคนิคที่สงผลตอความพึงพอใจของลูกคา มี 10 ขอ ดังนี้ 

1) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ Tube เพื่อลดการใชวัสดุและเพิ่มพื้นที่
การถายเทความรอน 

2) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ Fin เพื่อเพิ่มพื้นที่การนําความรอน 
3) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ Distributor เพื่อทําใหติดต้ังงาย 
4) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ Bracket หรือ อุปกรณจับยึด เพื่อลด

เวลาในการเปลี่ยนเคร่ืองมือ แข็งแรงและติดต้ังงาย 
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5) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ Inlet pad เพื่อทําใหติดต้ังงายและ
แข็งแรง ไมเกิดการร่ัวไหลของสารภายใน 

6) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ Outlet pad เพื่อทําใหติดต้ังงายและ
แข็งแรง ไมเกิดการร่ัวไหลของสารภายใน 

7) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ R-D pad เพื่อใหงายแกการประกอบ
และมีความแข็งแรง 

8) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ RD inlet pipe เพื่อใหงายแกการ
ประกอบและมีความแข็งแรง 

9) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบ RD outlet pipe เพื่อใหงายแกการ
ประกอบและมีความแข็งแรง 

10) พัฒนาและปรับปรุงการออกแบบอุปกรณตรวจวัดความดัน เพื่อเพิ่ม
ความปลอดภัยในการใชงาน 

 
4.2.1.2 สรุปผล QFD เมตริกซที่ 3 (Process Planning Matrix) 

ก) ขอกําหนดทางดานกระบวนการที่ตองมีการปรับปรุง เมื่อพิจารณา
ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ดังนี้ 

กระบวนการ Fin Forming  
1) ปรับปรุงความยาวของ Fin จาก 581.3 +2 mm.เปน 468 +30 mm. 
2) ปรับปรุงความสูงของ Fin จาก เปน 7.025 + 0.025mm. 
3) ปรับปรุงระยะ Pitch จาก 1.4 mm. เปน 1.2 mm. 
4) ปรับปรุงความเร็วของเคร่ืองผลิต Fin จาก 900 ~ 1,400 RPM เปน600-

1000 RPM 
5) ปรับปรุงจํานวนยอด Corrugate Fin จาก 165 + 3 ยอดเปน 195 + 3 

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

กระบวนการ  Assembly 
1) ปรับปรุง Press Jig จาก Core Size 581.3± 2 mm. เปน Core Size 

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

3) ปรับปรุงความดันเกจของ Condenser Press จาก 4.0-6.0 Kgf/cm2 
เปน 2-3 Kgf/Cm3 

กระบวนการ Tig Welding 
1) ปรับปรุงกระแสไฟฟาที่ใชในการเช่ือม จาก 100 Amp. เปน 60 - 90 

Amp. 
กระบวนการ Alcohol Flux 

1) ปรับปรุงอัตราสวน Flux จาก Flux 1,500 g. / Alcohol 10 l. เปน Flux 
1000 g. /Alcohol 10 l. 

กระบวนการ Brazing 
1) ปรับปรุงความเร็วสายพาน จาก 900 + 30mm/min เปน  

950 ± 30 mm. / min 
กระบวนการ Adjust 

1) ตรวจสอบช้ินงาน จากรุน T250 เปน รุน 92100 1HC0A‐G1 โมเดล XH5 
2) ปรับปรุงแรงที่ใชในการขันประแจ Torque จาก 4-6 N.m เปน 3.9 -5.9 

N.m 
กระบวนการ Packing 

1) ปรับปรุงแรงที่ใชในการขันประแจ Torque จาก 4-6 N.m เปน 4.9 -5.9 
N.m 

 
เนื่องจากช้ินสวนประกอบอ่ืนๆของคอนเดนเซอรเปนช้ินสวนที่ส่ังเขามาประกอบ ดังนั้นผูวิจัย

ไมนํากระบวนการผลิตช้ินสวนอ่ืนๆนอกเหนือจากขอบเขตในการวิจัยมาพิจารณา  
 

4.2.1.3 สรุปผล QFD เมตริกซที่ 4 (Process Control Planning Matrix) 
ก) ความตองการการวางแผนท่ีนํามาใชกับคุณสมบัติของกระบวนการแตละ

ขอ ไดแก 
1) แผนภูมิควบคุม (Quality Control Chart) เปนแผนภูมิที่ถูกเขียนเปน

เอกสารแยกออกมา ใชเพื่อกําหนดแผนสําหรับการตรวจสอบคุณสมบัติของกระบวนการ 
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2) ตารางการซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance Schedule) 
ใชในกระบวนการที่มีความเสื่อมถอยเมื่อมีการทํางานข้ึน การลดลงในสมรรถภาพอาจจะเกิดข้ึนได
จากหลายปจจัย เชน การสึกหรอ การเส่ือมคุณภาพทางเคมี เปนตน 

3) การปองกันการทํางานผิดพลาด (Mistake-proofing) เกี่ยวของกับการ
ปรับปรุงกระบวนการ เพื่อทําใหเกิดการปองกันความผิดพลาด   หรือตรวจจับความผิดพลาดได
ในทันทีเมื่อเกิดข้ึน สังเกตวาความผิดพลาดหลักหลายอยางควรจะไดรับการปองกัน โดยใสตัวกัน
การผิดพลาดเขาไปในการออกแบบผลิตภัณฑระหวางวิเคราะหการออกแบบเพื่อการประกอบ 

4) การศึกษาและการฝกอบรม (Education & Training) ควรถูกพิจารณา

เมื่อมีการเปล่ียนแปลงวิธีการทํางาน 

นอกจากความตองการการวางแผนที่นํามาใชกับคุณสมบัติของกระบวนการ

แตละขอขางตน ผูวิจัยยังทําการวางแผนควบคุมกระบวนการที่ไดจาก QFD เมตริกซที่ 4 เพิ่มเติม 

ดังแสดงในตารางที่ 4.12 
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ตารางที่ 4.12 ตารางควบคุมกระบวนการ 
กระบวนการ รายการควบคุม คามาตรฐาน ผูรับผิดชอบ วิธีการยืนยัน ความถี่ในการยืนยนั แบบฟอรมขอมูล แผนการแกไข 
Fin Forming ความยาวของ Fin 468 +30 /-0 mm. Op/J.Sup/Sup Ruler 4 Time / Day,

N= 3 Pcs. 
Check Sheet
FIN R XH5 

-

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

Check Sheet
FIN R XH5 

-

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

Check Sheet
FIN R XH5 

-

ความเร็วของ
เครื่องผลิต Fin 

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

Adjust 
speed 

จํานวนยอด 
Corrugate Fin 

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

Check Sheet
FIN R XH5 

-

เช็คมุมในการตัด 
Fin Louver 

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

Check Sheet
FIN R XH5 

-

Assembly PRESS JIG Core Size 516±2 
mm. 

Op/J.Sup/Sup GO  NOGO  
GAUGE 

All - -

ความดันเกจของ 
Core Assembly 

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

4 Time / Day Check Sheet
Core Ass’y XH5 

Adjust 
pressure 

nkam
Typewritten Text
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ตารางที่ 4.12 ตารางควบคุมกระบวนการ (ตอ) 
กระบวนการ รายการควบคุม คามาตรฐาน ผูรับผิดชอบ วิธีการยืนยัน ความถี่ในการ

ยืนยนั 
แบบฟอรมขอมูล แผนการแกไข 

Assembly ความดันเกจของ 
Condenser 
Press 

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

Adjust 
pressure 

Tig Welding กระแสไฟฟาทีใ่ช
ในการเชื่อม 

Welding = 
60 ~ 90 AMP 

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

Inform Junior 
supervisor 

Alcohol  Flux 
Supply 

อัตราสวน Flux Flux  1,000 g / 
Alcohol 10 Litre 

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

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

Adjust speed 

Adjusting ตรวจสอบชิ้นงาน Drawing Op/J.Sup/Sup Visual All - -
แรงที่ใชในการขัน
ประแจ Torque 

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

Packing แรงที่ใชในการขัน
ประแจ Torque 

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

nkam
Typewritten Text
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4.2.1.4 ตัวอยางผลิตภัณฑภายหลังการประยุกตใชเทคนิค QFD เมตริกซที่ 2-4  
ดังแสดงในรูปที่ 4.9 - 4.12 

 
รูปที่ 4.9 รูปดานหนาของคอยลรอนรถยนตรุน T250 

(กอนการประยุกตใชเทคนิค QFD) 
 
 

 
รูปที่ 4.10 รูปดานหนาของคอยลรอนรถยนตรุน รุน 92100 1HC0A‐G1 

(หลังการประยุกตใชเทคนิค QFD) 
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รูปที่ 4.11 รูปดานหลังของคอยลรอนรถยนตรุน T250 

(กอนการประยุกตใชเทคนิค QFD) 
 
 
 

 
รูปที่ 4.12 รูปดานหลังของคอยลรอนรถยนตรุน รุน 92100 1HC0A‐G1 

(หลังการประยุกตใชเทคนิค QFD) 
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4.3 สรุปทายบท 

       เนื้อหาในบทนี้เปนการประยุกตใชเทคนิค QDF แบบ 4 เฟส ในการเสนอแนวทางการ

ออกแบบและทดลองผลิตคอยลรอนรถยนตใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา

กลุมเปาหมายและปองกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิต 

 ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัยเร่ิมต้ังแตการสัมภาษณและเก็บขอมูลจากฝายออกแบบ ฝายผลิต 

ฝายการตลาด ฝายประกันคุณภาพ และฝายควบคุมคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อเปนการ

เสนอแนวคิด QFD ใหทีมงานทราบและนําขอมูลที่ไดจากการสัมภาษณและเก็บรวบรวมขอมูลมา

ดําเนินงานวิจัย โดยเร่ิมทําการวิจัยต้ังแตเมติกซที่ 2 เนื่องจากผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนตมีคําส่ัง

ผลิตจากลูกคา ซึ่งสามารถนํามาเปน Input ของ QFD ในเมตริกซที่ 2 คือความตองการทางดาน

เทคนิค พบวาความตองการทางเทคนิคของลูกคามี 11 ประเด็น นํามาพิจารณาความตองการ

ทางดานคุณสมบัติและสวนประกอบมี 10 ประเด็น จากนั้นนํามาวิเคราะห QFD ในเมตริกซที่ 3 

พบวามีความตองการดานกระบวนการได 29 ประเด็น แลวจึงนํามาพิจารณาการควบคุม

กระบวนการโดยวิเคราะห QFD ในเมตริกซที่ 4 และทําการทดลองผลิตผลิตภัณฑคอยลรอน

รถยนต 
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บทที่ 5 
 

การประยุกตใชเทคนิค PFMEA กับกรณีศึกษา 
 
 ในบทนี้จะกลาวถึงลําดับข้ันตอนของการดําเนินงานวิจัย โดยนําเทคนิค PFMEA มา
ประยุกตใชกับกรณีศึกษา โดยจะปรับการใชงานใหเหมาะสมตอการประยุกตใชในกรณีศึกษาและ
สอดคลองตอวัตถุประสงคในการดําเนินงานวิจัย สําหรับกรณีศึกษาในที่นี้ คือ ผลิตภัณฑคอยล
รอนรถยนต วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้เพื่อประยุกตใชเทคนิคการแปลหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality 
Function Deployment: QFD) และเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ
ผลิต (Process Failure Mode and Effect Analysis: PFMEA) ในการเสนอแนวทางการออกแบบ
และทดลองผลิตคอยลรอนรถยนตใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคากลุมเปาหมาย
และปองกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิต  

ประยุกตใชเทคนิค PFMEA ในการคนหาปญหาที่แทจริงของกระบวนการผลิต สาเหตุของ
ปญหา ความรุนแรงและโอกาสของปญหาที่จะเกิดข้ึนพรอมทั้งระดมสมองในการหาแนวทางใน
การแกปญหาและปองกันการเกิดซํ้าของปญหานั้นๆและเพื่อปองกันความลมเหลวตอแผนการ
ผลิตที่ไดออกแบบและวางแผนไวจากข้ันตอนของ QFD 
 
5.1 การดําเนนิงานวิจัยโดยการใชเทคนิค PFMEA 
 

จากการออกแบบและวางแผนผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนตโดยประยุกตใชเทคนิค QFD 
เมตริกซที่ 2-4 อาจเกิดขอผิดพลาดในกระบวนการผลิตไดเนื่องจากคอยลรอนรถยนตรุน 92100 
1HC0A-G1ซึ่งเปนผลิตภัณฑใหมที่บริษัทกรณีศึกษายังไมเคยทําการผลิต ปจจุบันอยูในชวง
ออกแบบและทดลองผลิตดังนั้นผูวิจัยจึงไดนําเทคนิค PFMEA มาประยุกตใชในการคนหาปญหาที่
แทจริงของกระบวนการผลิต สาเหตุของปญหา ความรุนแรงและโอกาสของปญหาที่จะเกิดข้ึน
พรอมทั้งระดมสมองในการหาแนวทางในการแกปญหา ปองกันการเกิดซ้ําของปญหานั้นๆและเพื่อ
ปองกันความลมเหลวตอแผนการผลิตที่ไดออกแบบและวางแผนไวจากข้ันตอนของ QFD 

จากการทดลองผลิตคอยลรอนรถยนตในเดือนกันยายนถึงเดือนตุลาคมจํานวน 178 ชิ้น 

พบวามีจํานวนของเสียทั้งหมด 34 ชิ้น คิดเปน 19.10 % ดังแสดงในรูปที่ 5.1 

 



     
      (ชิ้น)                                                             (เปอรเซนตของเสีย) 

 
   

รูปที่ 5.1 กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและของเสียเดือนกันยายน-ตุลาคม ป 2551 
 

จากรูปที่ 5.1 ทําการวิเคราะหตามหลักพาเรโต เพื่อเลือกปญหาของเสียมาทําการวิเคราะห
ดวยเทคนิค PFMEA พบวามีปญหาของเสียที่ตองทําการวิเคราะหดังนี้ 

1) ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการ Tig welding คือ ผิวหนาของ Inlet Pad และ 
Outlet Pad เปนรอย คิดเปน 35.294 % ของเปอรเซนตของเสียทั้งหมด 

2) ปญหาท่ีทําใหเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการ Adjusting คือ Bracket เกินคาที่กําหนด 
Side Plate บุบ คิดเปน 29.412 % ของเปอรเซนตของเสียทั้งหมด 

3) ปญหาท่ีทําใหเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการ Core assembly คือ Fin drop คิดเปน 
8.824 % ของเปอรเซนตของเสียทั้งหมด 

4) ปญหาท่ีทําใหเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการ Adjusting คือ Side Plate บุบ คิดเปน 
5.882 % ของเปอรเซนตของเสียทั้งหมด 

5) ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการ Adjusting คือ เกลียว Outlet ไมไดขนาด คิด
เปน 5.882 % ของเปอรเซนตของเสียทั้งหมด 
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ผลจากการวิเคราะหปญหาจะนําไปสูการหาสาเหตุของปญหาเพื่อจะนํามากําหนดมาตรการ
ในการปรับปรุงเพื่อลดของเสียในกระบวนการตอไป หลังจากสามารถพบปญหาหลักที่เกิดข้ึนใน
กระบวนการแลวทางทีมผูชํานาญการไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่เกิดข้ึนจากนั้นจึง
ทําการวิเคราะหโดยใชเทคนิค PFMEA โดยใชเกณฑการประเมินตามตารางที่ 5.1-5.3  

กอนทําการวิเคราะห PFMEA ตองจัดทําตารางคะแนน SOD เพื่อใชเปนเกณฑในการบงบอก
ชวงของความรุนแรง(S) โอกาสเกิด (O) และความสามารถในการตรวจจับ (D) ซึ่งตารางทั้ง 3 
ตารางนี้ไดมีการออกแบบข้ึนมาเพื่อใหเหมาะสมกับผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต โดยใชเกณฑ
เดียวกับคอยลรอนรถยนตรุนอ่ืนๆที่บริษัทกรณีศึกษาเคยทําการผลิต 

ตารางเกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA มีการคิดเกณฑความรุนแรงโดย
พิจารณาจากสวนที่มีผลกระทบตอลูกคาและสวนที่มีกระทบตอการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 5.1 
ตารางที ่5.1 เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA 

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ ระดับ
อันตรายรายแรง
โดยปราศจาก
การเตือน 

อาจมีอันตรายตอเครื่องจักรหรือผูทําการประกอบชิ้นสวน ระดับ
ความรายแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความลมเหลวสงผลกระทบตอ
ความปลอดภัยในการทํางานของยานยนต และ/หรือไมสอดคลอง
กับกฎระเบียบของรัฐ โอกาสเกิดความลมเหลวปราศจากการ
เตือน 

10

อันตรายรายแรง
โดยมีการเตือน 

อาจมีอันตรายตอเครื่องจักรหรือผูทําการประกอบชิ้นสวน ระดับ
ความรายแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความลมเหลวสงผลกระทบตอ
ความปลอดภัยในการทํางานของยานยนต และ/หรือไมสอดคลอง
กับกฎระเบียบของรัฐ โอกาสเกิดความลมเหลวมีการเตือน 

9

สูงมาก ความยุงยากสวนใหญเกิดข้ึนในสายการผลิต โดย 100% ของ
ผลิตภัณฑอาจตองถูกคัดออก เคร่ืองจักรไมอาจใชงานไดเนื่องจาก
ความสามารถในการใชงานเบ้ืองตนสูญเสียไป ลูกคาไมพอใจมาก 

8

สูง ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑที่มี
การคัดออกและทิ้ง (นอยกวา 100% )ของผลิตภัณฑอาจตองถูก
คัดออก เคร่ืองจักรทํางานแตความสามารถในการปฏิบัติงานของ
เคร่ืองจักรมีระดับลดลง ลูกคาไมพอใจ 

7
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ตารางที ่5.1 เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA (ตอ) 

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ ระดับ
ปานกลาง ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยบางสวน (นอย

กวา 100% )ของผลิตภัณฑอาจตองถูกทิ้ง (ไมมีการคัดเลือก) 
เคร่ืองจักรหรือชิ้นสวนมีการทํางานแตบางคร้ังไมสามารถทํางานได
สะดวก ลูกคาไดรับความไมสะดวก 

6

ตํ่า ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดย 100% อาจตองมี
การแกไข เคร่ืองจักรหรือชิ้นสวนมีการทํางานแตบางคร้ังความ
สะดวกในการทํางานมีระดับลดลง ลูกคาไดรับความไมสะดวกใน
บางคร้ัง 

5

ตํ่ามาก ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑอาจ
ตองถูกคัดแยกและบางสวน (นอยกวา 100% )ของผลิตภัณฑอาจ
ตองถูกทิ้ง (ไมมีการคัดเลือก) มีการทําใหมชิ้นสวนที่ผลิตออกมา
ไมไดตามขนาดที่ตองการ ความบกพรองถูกสังเกตเห็นโดยลูกคา
ทั้งหมด 

4

เล็กนอย ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑ (นอย
กวา 100% )อาจมีการทําใหมในสายงาน แตไมสามารถควบคุม
คุณภาพไดชิ้นงานที่ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ ความ
บกพรองถูกสังเกตเห็นโดยลูกคาเฉลี่ย 

3

เล็กนอยมาก ความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑ (นอย
กวา 100% )อาจมีการทําใหมในสายงาน แตสามารถควบคุม
คุณภาพได ชิ้นงานที่ผลิตออกมาไมไดตามขนาดที่ตองการ ความ
บกพรองถูกสังเกตโดยการแยกแยะของลูกคา 

2

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบ 1
 

 
ตารางเกณฑการประเมินโอกาสเกิด (O) สําหรับ PFMEA มีการคิดเกณฑความถี่โดยคิดจาก

ขอมูลการเกิดลักษณะของเสียที่เกิดข้ึนในโรงงาน ดังแสดงในตารางที่ 5.2 
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ตารางที ่5.2 เกณฑในการประเมินความถีใ่นการเกิด (O) สําหรับ PFMEA 

ความนาจะเปนในการเกิดความลมเหลว อัตราความลมเหลวที่เปนไปได ระดับ
สูงมาก       : เกิดความลมเหลวบอยมาก ≥ 1 ใน 2 10

1 ใน 3 9
สูง             : เกิดความลมเหลวถ่ี 1 ใน 8 8

1 ใน 20 7
ปานกลาง  : เกิดความลมเหลวเปนคร้ังคราว 1 ใน 80 6

1 ใน 400 5
1 ใน 2,000 4

ตํ่า             : เกิดความลมเหลวนอยคร้ัง 1 ใน 15,000 3
1 ใน 150,000 2

แทบไมเกิด : ความลมเหลวไมนาเกิดข้ึนได ≤ 1 ใน 1,500,000 1

 
ตารางเกณฑการประเมินความสามารถในการตรวจจับ (D) สําหรับPFMEA ไดมีการนําขอมูล

วิธีการตรวจสอบในปจจุบันมาพิจารณาและมีการต้ังเกณฑข้ึน ดังแสดงในตารางที่ 5.3 
ตารางที ่5.3 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 

การตรวจพบ เกณฑ : ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถกูตรวจพบโดยกระบวนการ
ควบคุมกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือกอนชิ้นสวนหรือ
สวนประกอบออกจากสถานท่ีทําการผลิตหรือประกอบ 

ระดับ

เกือบเปนไปไมได ไมทราบวาจะหาการควบคุมใดมาปองกนัความเสียหาย 10
ไกลมาก การควบคุมที่ใชในเวลานีย้ังอีกไกลมากทีจ่ะปองกนัความผิดพลาด 9
ไกล การควบคุมที่ใชในเวลานีย้ังอีกไกลที่จะปองกันความผิดพลาด 8

ตํ่ามาก การควบคุมที่ใชในเวลานีย้ังอีกตํ่ามากที่จะปองกนัความผิดพลาด 7
ตํ่า การควบคุมที่ใชในเวลานีย้ังอีกตํ่าที่จะปองกนัความผิดพลาด 6

ปานกลาง การควบคุมที่ใชในเวลานี้ปานกลางที่จะปองกันความผิดพลาด 5
สูงปานกลาง การควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกนัความผิดพลาด 4

สูง การควบคุมที่ใชในเวลานีม้ีสูงที่จะปองกนัความผิดพลาด 3
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ตารางที ่5.3 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA (ตอ) 

การตรวจพบ เกณฑ : ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถกูตรวจพบโดยกระบวนการ
ควบคุมกอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือกอนชิ้นสวนหรือ
สวนประกอบออกจากสถานท่ีทําการผลิตหรือประกอบ 

ระดับ

สูงมาก การควบคุมที่ใชในเวลานีม้ีสูงมากที่จะปองกันความผิดพลาด 2
เกือบแนนอน การควบคุมที่ใชในเวลานี้คอนขางแนนอนที่ปองกันความผิดพลาด 

และความนาเชื่อถือของการควบคุมการปองกันเปนที่รูจกัใน
กระบวนการทีค่ลายคลึง 

1

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

ที่เกิดข้ึนจากของเสีย 
การหาสาเหตุของปญหา 
หลังจากไดทราบลักษณะปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสียแลว ทางผูวิจัยไดรวมกับทีม

ผูชํานาญการ หาสาเหตุของปญหา โดยการนําผังกางปลามาประยุกตใชโดยการระดมความ
คิดเห็นจากทีมผูชํานาญการ ดังนี้ 

1) การหาสาเหตุของปญหาผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอยใน
กระบวนการ Tig Welding โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
พนักงานขาดความรู และทักษะที่ถูกตองในการใช Jig และ Toggle เนื่องจาก

พนักงานไมทราบวาการที่ผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอยมีผลอยางไรกับลูกคา 
เพราะเปนชิ้นงานที่ยังไมเคยผลิตมากอน 

พนักงานไมไดทําการตรวจเช็ค Toggle กอนดําเนินการผลิต 
พนักงานไมทําตามคูมือการปฏิบัติงาน  
พิจารณาที่เคร่ืองจักรและอุปกรณ สาเหตุยอยเกิดจาก 
ผิวหนาของ Toggle ขรุขระ เนื่องจากยังไมมีการปรับผิวหนาของ Toggle ใหเรียบ

กอนดําเนินการผลิต 
เคร่ืองจักร CNC ที่ใชในการผลิตทําใหผิวหนาของ Inlet Pad และOutlet Pad เปน

รอย 
เคร่ืองจักรและอุปกรณยังไมไดทําความสะอาดกอนการดําเนินการผลิต 
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พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
ผิวหนาของวัตถุดิบที่รับมาจากซัพพลายเออรไมเรียบ 
วัตถุดิบที่นํามาใชในการผลิตไมไดตามมาตรฐานที่กําหนดทําใหชิ้นงานเกิดรอยงาย 
พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
วิธีการใชงาน Jig และ Toggle ไมเหมาะสมกับการผลิต เพราะเปนช้ินงานที่ยังไม

เคยมีการผลิตมากอน 
ไมตรวจสอบอุปกรณกอนดําเนินการผลิต 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่
เปนไปไดในการเกิดปญหาเร่ืองผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอย พบวาผิวหนา 
Toggle ขรุขระ เกิดรอยจากเคร่ืองจักร CNC ผิวหนาของวัตถุดิบที่รับมาจากซัพพลายเออรไมเรียบ 
วิธีการใชงาน Jig และ Toggle ไมเหมาะสมกับการผลิต และพนักงานไมไดทําการตรวจเช็ค 
Toggle กอนดําเนินการผลิต เปนสาเหตุในการเกิดปญหา เม่ือเปรียบเทียบกับเกณฑการประเมิน
ความรุนแรงตามตารางที่ 5.1 แลวอยูในชวงความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดย 
100% อาจตองมีการแกไข เคร่ืองจักรหรือช้ินสวนมีการทํางานแตบางคร้ังความสะดวกในการ
ทํางานมีระดับลดลง ลูกคาไดรับความไมสะดวกในบางครั้งซึ่งตรงกับระดับคะแนน 5 
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รูปที่ 5.2 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอย 

 
2) การหาสาเหตุของปญหา Bracket เกินคาที่กําหนดในกระบวนการ Adjusting โดย

พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
พนักงานขาดความรู และทักษะที่ถูกตองในการใช Jig เพราะเปนช้ินงานที่ยังไมเคย

ผลิตมากอน 
พนักงานไมไดทําการ Calibrated Jig กอนดําเนินการผลิต 
พนักงานไมทําตามคูมือการปฏิบัติงาน  
พิจารณาที่เคร่ืองจักรและอุปกรณ สาเหตุยอยเกิดจาก 
Jig ชํารุด 
ไมไดมีการบํารุงรักษาอุปกรณการใชงาน 
เคร่ืองมือที่ใชไมไดมาตรฐาน เนื่องจากไมไดสงไปสอบเทียบเคร่ืองมือตามเวลาที่

กําหนด 

เปนรอยจาก CNC ขาดความรูและทักษะ 

พนักงานไมทําตามคูมือ

วัตถุดิบไมไดมาตรฐาน 
ไมไดตรวจสอบกอน

ดําเนินการผลิต 

ผิวหนา Toggle ขรุขระ 

ไมไดทําความสะอาด

ผิวหนาวัตถุดิบไมเรียบ

ไมไดตรวจเช็ค Toggle 

วิธีใช jig และ 

toggle ไมเหมาะสม

Inlet Pad/Outlet 
Pad เปนรอย

วิธีการ 

พนักงาน  เคร่ืองจักร/อุปกรณ 

วัตถุดิบ 
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พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
Bracket ที่นํามาใชในการผลิตไมไดตามมาตรฐานที่กําหนด ทําใหเม่ือนํามา

ประกอบแลวมีคาเกินกวาที่กําหนด 
ชิ้นสวนจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด 
พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
วิธีการตรวจสอบไมเหมาะสมกับการผลิต เพราะเปนชิ้นงานที่ยังไมเคยมีการผลิต

มากอน 
ไมตรวจสอบอุปกรณกอนดําเนินการผลิต 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่
เปนไปไดในการเกิดปญหาเร่ือง Bracket เกินคาที่กําหนด แลวพบวาชิ้นสวนประกอบจากซัพ
พลายเออร ไมไดตามที่กําหนด พนักงานไมไดทําการ Calibrated Jig กอนดําเนินการผลิต Jig 
ชํารุด และกําหนดวิธีการตรวจสอบไมเหมาะสม เปนสาเหตุในการเกิดปญหา เม่ือเปรียบเทียบกับ
เกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางท่ี 5.1 แลวอยูในชวงความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนใน
สายการผลิต โดยผลิตภัณฑที่มีการคัดออกและทิ้ง (นอยกวา 100%) ของผลิตภัณฑอาจตองถูก
คัดออก เคร่ืองจักรทํางานแตความสามารถในการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักรมีระดับลดลง ลูกคาไม
พอใจ ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 7 
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รูปที่ 5.3 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา Bracket เกินคาที่กาํหนด 
 

3) การหาสาเหตุของปญหา Fin drop ในกระบวนการ Core Assembly โดยพิจารณา
จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
พนักงานขาดความรู และทักษะที่ถูกตองในการประกอบ เพราะเปนช้ินงานที่ยังไม

เคยผลิตมากอน 
พนักงานต้ังคาเคร่ืองจักรผิดพลาด เพราะเปนชิ้นงานที่ยังไมเคยผลิตมากอน 
พนักงานไมทําตามคูมือการปฏิบัติงาน  
พิจารณาที่เคร่ืองจักรและอุปกรณ สาเหตุยอยเกิดจาก 
ความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่กําหนด 
ไมมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณการใชงาน 
พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
วัตถุดิบที่นํามาใชในการผลิต Fin ไมไดตามมาตรฐานที่กําหนด 
วัตถุดิบไมไดตามที่กําหนด 

พนักงานขาดความรูและทักษะ ไมบํารุงรักษา

ไมไดมาตรฐาน

ไมสอบเทียบเครื่องมือ

 ไมไดมาตรฐาน ไมตรวจสอบอุปกรณ 

ไม Calibrated jig 
Jig ชํารุด

พนักงานไมทําตามคูมือ 

ชิ้นสวนประกอบจากซัพ

พลายเออรไมไดตามกําหนด 

วิธีการตรวจสอบ

ไมเหมาะสม

วิธีการ 

Bracket เกินคาที่

กําหนด 

พนักงาน  เคร่ืองจักร/อุปกรณ 

วัตถุดิบ 
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พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
กําหนดคาความดันเครื่องจักรไมเหมาะสมกับการผลิต เพราะเปนชิ้นงานที่ยังไม

เคยมีการผลิตมากอน 
ไมตรวจสอบเคร่ืองจักรกอนดําเนินการผลิต 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่
เปนไปไดในการเกิดปญหาเร่ือง Fin drop แลวพบวาความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่
กําหนด, พนักงานต้ังคาเคร่ืองจักรผิดพลาด วัตถุดิบที่นํามาใชในการผลิต Fin ไมไดตามมาตรฐาน
ที่กําหนดและกําหนดคาความดันเครื่องจักรไมเหมาะสม เปนสาเหตุในการเกิดปญหา เมื่อ
เปรียบเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 5.1 แลวอยูในชวงความยุงยากสวน
นอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดย 100% อาจตองมีการแกไข เคร่ืองจักรหรือชิ้นสวนมีการทํางานแต
บางคร้ังความสะดวกในการทํางานมีระดับลดลง ลูกคาไดรับความไมสะดวกในบางคร้ังซ่ึงตรงกับ
ระดับคะแนน 5 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 5.4 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา Fin drop 

พนักงานขาดความรูและทักษะ 

ไมบํารุงรักษา 

ไมตรวจสอบเคร่ืองจักร

พนักงานต้ังคา

เคร่ืองจักรผิดพลาด

ความดันอากาศเคร่ืองจักร

เกินคาที่กําหนด

วัตถุดิบไมไดตามที่

กําหนด 
กําหนดคาความดัน

เคร่ืองจักรไมเหมาะสม

ไมทําตามคูมือ 

วัตถุดิบ  วิธีการ 

Fin drop

พนักงาน  เคร่ืองจักร/อุปกรณ 

95



4) การหาสาเหตุของปญหา Side Plate บุบ ในกระบวนการ Adjusting โดยพิจารณา
จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
พนักงานขาดความรู และทักษะที่ถูกตองในการประกอบ เพราะเปนช้ินงานที่ยังไม

เคยผลิตมากอน 
พนักงานปรับขนาดผิดพลาด เพราะเปนชิ้นงานที่ยังไมเคยผลิตมากอน 
พนักงานไมทําตามคูมือการปฏิบัติงาน  
พิจารณาที่เคร่ืองจักรและอุปกรณ สาเหตุยอยเกิดจาก 
อุปกรณและเคร่ืองมือวางขวางการทํางาน 
ไมมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณการใชงาน 
พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
วัตถุดิบที่นํามาใชในการผลิต Side Plate ไมไดตามมาตรฐานที่กําหนด 
วัตถุดิบขนาดไมไดตามที่กําหนด 
พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
กําหนดวิธีการเคลื่อนยายตําแหนงไมเหมาะสมกับการผลิต เพราะเปนช้ินงานที่ยัง

ไมเคยมีการผลิตมากอน 
ไมตรวจสอบความพรอมของเคร่ืองจักรและอุปกรณกอนดําเนินการผลิต 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่
เปนไปไดในการเกิดปญหาเร่ือง Side Plate บุบแลวพบวาพนักงานปรับขนาดผิดพลาด อุปกรณ
และเคร่ืองมือวางขวางการทํางาน วัตถุดิบขนาดไมไดตามที่กําหนดและวิธีการเคลื่อนยายตําแหนง
ไมเหมาะสม เปนสาเหตุในการเกิดปญหา เม่ือเปรียบเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตาม
ตารางที่ 5.1 แลวอยูในชวงผลกระทบความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยบางสวน 
(นอยกวา 100%) ของผลิตภัณฑอาจตองถูกทิ้ง (ไมมีการคัดเลือก) เคร่ืองจักรหรือช้ินสวนมีการ
ทํางานแตบางคร้ังไมสามารถทํางานไดสะดวก ลูกคาไดรับความไมสะดวก ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 
6 
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รูปที่ 5.5 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาSide Plate บุบ 

 
5) การหาสาเหตุของปญหาเกลียว Outlet ไมไดขนาด ในกระบวนการ Adjusting โดย

พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
พนักงานขาดความรู และทักษะที่ถูกตองในการทํางาน 
พนักงานไมไดทําการสอบเทียบ GO NOGO GAUGE กอนดําเนินการผลิต 
พนักงานไมทําตามคูมือการปฏิบัติงาน  
พิจารณาที่เคร่ืองจักรและอุปกรณ สาเหตุยอยเกิดจาก 
Jig ชํารุด 
ไมไดมีการบํารุงรักษาอุปกรณการใชงาน 
เคร่ืองมือที่ใชไมไดมาตรฐาน เนื่องจากไมไดสงไปสอบเทียบเคร่ืองมือตามเวลาที่

กําหนด 
พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 

วัตถุดิบขนาดไมตรง

ตามที่กําหนด

ปรับขนาดผิดพลาด 

ขาดความรูและทักษะ 

ไมทําตามคูมือ

วางขวางการทํางาน

ไมบํารุงรักษา 

วิธีการเคล่ือนยาย

ตําแหนงไมเหมาะสม ไมตรวจสอบความพรอมของ

เคร่ืองจักรและอุปกรณ 

วิธีการ 

Side Plate บุบ 

พนักงาน  เคร่ืองจักร/อุปกรณ 

วัตถุดิบ 
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ชิ้นสวนจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด 
พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
วิธีการตรวจสอบเกลียว Outlet ไมเหมาะสมกับการผลิต  
ไมตรวจสอบเคร่ืองจักรอุปกรณกอนดําเนินการผลิต 
กําหนดดอกเจาะผิดขนาด 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่
เปนไปไดในการเกิดปญหาเกลียว Outlet ไมไดขนาด แลวพบวาชิ้นสวนประกอบจากซัพพลาย
เออร ไมไดตามที่กําหนด พนักงานไมไดทําการสอบเทียบ GO NOGO GAUGE Jig ชํารุด เปน
สาเหตุในการเกิดปญหา เม่ือเปรียบเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 5.1 แลว
อยูในชวงความยุงยากสวนนอยเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยผลิตภัณฑที่มีการคัดออกและทิ้ง (นอย
กวา 100%) ของผลิตภัณฑอาจตองถูกคัดออก เคร่ืองจักรทํางานแตความสามารถในการ
ปฏิบัติงานของเคร่ืองจักรมีระดับลดลง ลูกคาไมพอใจ ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 7 
 

 

 

 

 

 
 
 
 

 
 
 
 
รูปที่ 5.6 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาเกลียว Outlet ไมไดขนาด 

วิธีการ วัตถุดิบ 

เกลียว Outlet ไมได

ขนาด 

พนักงาน  เคร่ืองจักร/อุปกรณ 

พนักงานไมทําตามคูมือ 

ไมตรวจสอบอุปกรณ 

พนักงานขาดความรูและทักษะ ไมบํารุงรักษา

ไมไดมาตรฐาน 

ไมสอบเทียบเครื่องมือ

วิธีการตรวจสอบ

ไมเหมาะสม 

ไมสอบเทียบ 
GO NOGO GAUGE 

Jig ชํารุด

ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลาย

เออรไมไดตามกําหนด
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ตารางที ่5.4 ความรุนแรงและผลกระทบของกระบวนการ  
กระบวนการ / 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย
(Failure Mode) 

ผลของความลมเหลวทีน่าจะ 
เปนไปได (Effect) 

Sev
 

Core assembly Fin drop ประสิทธิภาพลดลง 5
Tig welding ผิวหนาของ Inlet Pad และ 

Outlet Pad เปนรอย 
การปรากฎไมดี 5

Adjusting Bracket เกินคาที่กาํหนด 1.คอนเดนเซอรเสียหาย 
2.ไมสามารถประกอบ
ชิ้นสวนกับคอนเดนเซอร 

7

Side Plate บุบ คอนเดนเซอรเสียหาย 6
เกลียว Outlet ไมไดขนาด ไมสามารถประกอบชิ้นสวน

กับคอนเดนเซอร 
7

 
5.1.2. สาเหตุและความถี่ในการเกิดของเสีย 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดขอมูลระดับความรุนแรง (S) ที่เกิดจากผลกระทบของของ
เสียแลวไดดําเนินการสรุปหาสถิติสําหรับการเกิดของเสียจากสาเหตุที่มีการเกิดของเสียที่ไดมีการ
วิเคราะหมา โดยสามารถสรุปผลจากการดําเนินการโดยอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการ
เกิด (O) สําหรับ PFMEA ตามตารางที่ 5.2  

1) กระบวนการ Tig Welding 
ผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอย โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ผิวหนา Toggle Block ขรุขระ จากผลการทดลองผลิตมีของเสียและชิ้นสวน

บกพรอง12 ชิ้น คิดเปน 0.300 ซึ่งความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูระดับ 8 

ข) ผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอยเนื่องจากเคร่ืองจักร CNC 
จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไป
เปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ค) ผิวหนาของวัตถุดิบไมเรียบ จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนน
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 
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ง) กําหนดวิธีการใช Jig และ Toggle ไมเหมาะสม จากประสบการณของ
ผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

จ) พนักงานไมทําการตรวจเช็ค Toggle กอนปฏิบัติงาน จากประสบการณของ
ผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

 
2) กระบวนการ Adjusting 

Bracket เกินกวาคาที่กําหนด โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด จากผลการทดลองผลิต

มีของเสียและช้ินสวนบกพรอง10 ชิ้น คิดเปน 0.250 ซึ่งความถี่ในการเกิด (O) เม่ือนําไป
เปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูระดับ 8 

ข) พนักงานไมทําการ Calibrate Jig จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคา
คะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เม่ือนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 
2 

ค) Jig ชํารุด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ง) กําหนดวิธีการตรวจสอบไมเหมาะสม จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดให
คาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

 
3) กระบวนการ Core Assembly 

Fin drop โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่กําหนด จากผลการทดลองผลิตมีของ

เสียและช้ินสวนบกพรอง 3 ชิ้น คิดเปน 0.017 ซึ่งความถี่ในการเกิด (O) อยูระดับ 7 
ข) พนักงานต้ังคาเครื่องจักรผิดพลาด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคา

คะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เม่ือนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 
2 
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ค) วัตถุดิบไมไดตามที่กําหนด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนน
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ง) กําหนดคาความดันอากาศไมเหมาะสม จากประสบการณของผูเช่ียวชาญได
ใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางท่ี 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

 
4) กระบวนการ Adjusting 

Side Plate บุบ โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) พนักงานปรับขนาดผิดพลาด จากผลการทดลองผลิตมีของเสียและชิ้นสวน

บกพรอง 2 ชิ้นคิดเปน 0.011 ซึ่งความถี่ในการเกิด (O) อยูในระดับ 6 
ข) อุปกรณและเคร่ืองมือขวางการทํางาน จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดให

คาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

ค) วัตถุดิบไมตรงตามที่กําหนด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนน
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ง) วิธีการเคลื่อนยายตําแหนงไมถูกตอง จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดให
คาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

 
5) กระบวนการ Adjusting 

เกลียว Outlet ไมไดขนาด โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด จากผลการทดลองผลิต

มีของเสียและช้ินสวนบกพรอง 2 ชิ้น คิดเปน 0.011 ซึ่งความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไป
เปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูระดับ 6 

ข) พนักงานไมทําการสอบเทียบ GO NOGO GAUGE จากประสบการณของ
ผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ค) Jig ชํารุด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

101



ตารางที ่5.5 สาเหตุและความถี่ของการเกิดของของเสียจากกระบวนการ  
กระบวนการ / 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว Occur
 

Tig welding ผิวหนาของ Inlet 
Pad และ Outlet 
Pad เปนรอย 

ผิวหนา Toggle Block ขรุขระ 8
เกิดรอยจากเคร่ืองจักร CNC 2
ผิวหนาวัตถุดิบไมเรียบ 2
วิธีการใช Jig และ Toggle ไมเหมาะสม 2
พนกังานไมไดตรวจเช็ค Toggle กอน
ปฏิบัติงาน 

2

Adjusting Bracket เกินคาที่
กําหนด 

ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรเกนิคาที่
กําหนด 

8

พนกังานไม Calibrate Jig 2
Jig ชํารุด 2
วิธีในการตรวจสอบไมเหมาะสม 2

Core assembly Fin drop ความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่
กําหนด 

7

พนกังานต้ังคาเคร่ืองจักรผิดพลาด 2
วัตถุดิบไมไดตามทีก่ําหนด 2
กําหนดคาความดันอากาศเคร่ืองจักรไม
เหมาะสม 

2

Adjusting Side Plate บุบ พนกังานปรับขนาดผิดพลาด 6
อุปกรณและเคร่ืองมือวางขวางการทํางาน 2
วัตถุดิบไมตรงตามทีก่ําหนด 2
วิธีการเคล่ือนยายตําแหนงไมเหมาะสม 2

Adjusting เกลียว Outlet ไมได
ขนาด 

ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมได
ตามทีก่ําหนด 

6

พนกังานไมทาํการสอบเทียบ GO NOGO 
GAUGE 

2

Jig ชํารุด 2
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5.1.3 การควบคุมในปจจุบัน 

1) กระบวนการ Tig Welding 
     ผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอย โดยมีสาเหตุมาจาก 

ก) ผิวหนา Toggle Block ขรุขระ สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตาท่ี
ผิวหนาของ Inlet และ Outlet Pad การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อ
พิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 
5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูง
ปานกลางที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ข) ผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอยเนื่องจากเคร่ืองจักร CNC 
สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตาที่ผิวหนาของ Inlet และ Outlet Pad กอนดําเนินการ
เชื่อม Tig การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความ
ผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ค) ผิวหนาของวัตถุดิบไมเรียบ สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา 3 ชิ้น/
ชวงเวลา และ 4 ชวงเวลา/วัน การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงมาก ดังนั้นเมื่อพิจารณาตาม
เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางท่ี 5.3 พบวา
ประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงมาก และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงมากที่จะปองกัน
ความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 2 

ง) กําหนดวิธีการใช Jig และ Toggle ไมเหมาะสม สามารถตรวจจับไดโดยเช็คชีท 
การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงมาก ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการประเมินความ
เปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบ
อยูในระดับสูงมาก และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงมากที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับ
หมายเลข 2 

จ) พนักงานไมทําการตรวจเช็ค Toggle กอนปฏิบัติงาน สามารถตรวจจับไดโดย
ตรวจสอบดวยสายตาที่ผิวหนาของ Inlet และ Outlet Pad การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูง
ปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ 
PFMEA จากตารางท่ี 5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการ
ควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงพอสมควรที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 
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2) กระบวนการ Adjusting 
    Bracket เกินกวาคาที่กาํหนด โดยมีสาเหตุมาจาก 

ก) ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด สามารถตรวจจับไดโดย
ตรวจสอบดวยสายตา 100% การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อ
พิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 
5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูง
ปานกลางที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ข) พนักงานไมทําการ Calibrate Jig สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา 
100% การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความ
ผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ค) Jig ชํารุด สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา 100% การควบคุม
ดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเม่ือพิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดใน
การตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูใน
ระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรง
กับหมายเลข 4 

ง) กําหนดวิธีการตรวจสอบไมเหมาะสม สามารถตรวจจับไดโดยเช็คชีท การ
ควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงมาก ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปได
ในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูใน
ระดับสูงมาก และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงมากที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 
2 
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3) กระบวนการ Core Assembly 
                     Fin drop โดยมีสาเหตุมาจาก 

ก) ความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่กําหนด สามารถตรวจจับไดโดย
ตรวจสอบความดันอากาศ 4 คร้ัง/วัน การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงมาก ดังนั้นเมื่อ
พิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 
5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงมาก และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงมากที่จะ
ปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 2 

ข) พนักงานต้ังคาเคร่ืองจักรผิดพลาด  สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวย
สายตา การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความ
ผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ค) วัตถุดิบไมไดตามที่กําหนด สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา 3 ชิ้น/
ชวงเวลา และ 4 ชวงเวลา/วัน การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงมาก ดังนั้นเมื่อพิจารณาตาม
เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางท่ี 5.3 พบวา
ประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงมาก และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงมากที่จะปองกัน
ความผิดพลาด ซึง่ตรงกับหมายเลข 2 

ง) กําหนดคาความดันอากาศไมเหมาะสม สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวย
สายตา การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความ
ผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 
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4) กระบวนการ Adjusting 
                     Side Plate บุบ โดยมีสาเหตุมาจาก 

ก) พนักงานปรับขนาดผิดพลาด สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา การ
ควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการประเมินความ
เปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบ
อยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่ง
ตรงกับหมายเลข 4 

ข) อุปกรณและเคร่ืองมือขวางการทํางาน สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวย
สายตา การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความ
ผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ค) วัตถุดิบไมตรงตามที่กําหนด สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา 3 
ชิ้น/ชวงเวลา และ 4 ชวงเวลา/วัน การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงมาก ดังนั้นเมื่อพิจารณา
ตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 
พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงมาก และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงมากที่จะ
ปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 2 

ง) วิธีการเคลื่อนยายตําแหนงไมถูกตอง สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวย
สายตา การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความ
ผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 
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5) กระบวนการ Adjusting 
    เกลียว Outlet ไมไดขนาด โดยมีสาเหตุมาจาก 

ก) ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด สามารถตรวจจับไดโดย
ตรวจสอบดวยสายตา 100% การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อ
พิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 
5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูง
ปานกลางที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ข) พนักงานไมทําการ Calibrate Jig สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา 
100% การควบคุมดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเมื่อพิจารณาตามเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจพบอยูในระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความ
ผิดพลาด ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 

ค) Jig ชํารุด สามารถตรวจจับไดโดยตรวจสอบดวยสายตา 100% การควบคุม
ดังกลาวอาจตรวจพบไดสูงปานกลาง ดังนั้นเม่ือพิจารณาตามเกณฑการประเมินความเปนไปไดใน
การตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 5.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบอยูใน
ระดับสูงปานกลาง และการควบคุมที่ใชในเวลานี้สูงปานกลางที่จะปองกันความผิดพลาด ซึ่งตรง
กับหมายเลข 4 
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ตารางที ่5.6 ความสามารถในการตรวจจบัในกระบวนการ  
กระบวนการ/
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว การตรวจจับความลมเหลว Detect 
 

Tig welding ผิวหนาของ Inlet Pad 
และ Outlet Pad เปนรอย

ผิวหนา Toggle Block ขรุขระ ตรวจสอบดวยสายตาที่ผิวหนา Inlet / Outlet Pad 4
เกิดรอยจากเครื่องจักร CNC ตรวจสอบดวยสายตาที่ผิวหนา Inlet / Outlet Pad 4
ผิวหนาวัตถุดิบไมเรียบ ตรวจสอบดวยสายตา 3 ชิ้น/ชวงเวลา และ 

4 ชวงเวลา/วนั 
2

วิธีการใช Jig และ Toggle ไมเหมาะสม เช็คชีท 2
พนกังานไมไดตรวจเช็ค Toggle กอน
ปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบดวยสายตาที่ผิวหนา Inlet / Outlet Pad 4

Adjusting Bracket เกินคาที่กาํหนด ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรเกนิคาที่
กําหนด 

ตรวจสอบดวยสายตา 4

พนกังานไม Calibrate Jig ตรวจสอบดวยสายตา 4
Jig ชํารุด ตรวจสอบดวยสายตา 4
วิธีในการตรวจสอบไมเหมาะสม เช็คชีท 2

Core 
assembly 

Fin drop ความดันอากาศเครื่องจักรเกินกวาคาทีก่าํหนด ตรวจสอบความดันอากาศ 4 ครั้ง/วนั 2
พนกังานตั้งคาเครื่องจักรผิดพลาด ตรวจสอบดวยสายตา 4
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ตารางที ่5.6 ความสามารถในการตรวจจบัในกระบวนการ (ตอ) 

กระบวนการ/
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย 
(Failure Mode) 

สาเหตุของความลมเหลว การตรวจจับความลมเหลว Detect 
 

Core 
assembly 

Fin drop วัตถุดิบไมไดตามทีก่ําหนด ตรวจสอบดวยสายตา 3 ชิ้น/ชวงเวลา และ 
4 ชวงเวลา/วนั 

2

กําหนดคาความดันอากาศเครื่องจักรไม
เหมาะสม 

ตรวจสอบดวยสายตา 4

Adjusting Side Plate บุบ พนกังานปรับขนาดผิดพลาด ตรวจสอบดวยสายตา 4
อุปกรณและเครื่องมือวางขวางการทํางาน ตรวจสอบดวยสายตา 4
วัตถุดิบไมตรงตามทีก่ําหนด ตรวจสอบดวยสายตา 3 ชิ้น/ชวงเวลา และ 

4 ชวงเวลา/วนั 
2

วิธีการเคลื่อนยายตําแหนงไมเหมาะสม ตรวจสอบดวยสายตา 4
Adjusting เกลียว Outlet ไมไดขนาด ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรเกนิคาที่

กําหนด 
ตรวจสอบดวยสายตา 4

พนกังานไมสอบเทียบ GO NOGO GAUGE ตรวจสอบดวยสายตา 4
Jig ชํารุด ตรวจสอบดวยสายตา 4
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5.1.4 การคํานวณหาคา RPN 

หลังจากทีมผูเชี่ยวชาญไดทราบระดับความรุนแรง (Severity) ที่เกิดจากผลกระทบของ
ของเสีย ความถี่ในการเกิด (Occurrence) รวมทั้งความสามารถในการตรวจจับ (Detection) ใน
ปจจุบันแลวจึงนํามาคํานวณหาคาตัวเลขที่แสดงถึงระดับความรุนแรง (Risk Priority Number) ที่
เกิดจากของเสียดังกลาวมาขางตน เพื่อนําขอมูลในการพิจารณากําหนดเกณฑในการปรับปรุงเพื่อ
ลดของเสียตอไป 
ตารางที ่5.7 คะแนน RPN ในกระบวนการ  
กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย
(Failure Mode) 

Sev 
 
 

สาเหตุของความลมเหลว Occur 
 

Detect 
 

RPN
. 

Core 
assembly 

Fin drop 5 ความดันอากาศเคร่ืองจักร
เกินกวาคาทีก่าํหนด 

7 2 70

พนกังานต้ังคาเคร่ืองจักร
ผิดพลาด 

2 4 40

วัตถุดิบไมไดตามทีก่ําหนด 2 2 20
กําหนดคาความดันอากาศ
เคร่ืองจักรไมเหมาะสม 

2 4 40

Tig welding ผิวหนาของ Inlet 
Pad และ Outlet 
Pad เปนรอย 

5 ผิวหนา Toggle Block 
ขรุขระ 

8 4 160

เกิดรอยจากเคร่ืองจักร 
CNC 

2 4 40

ผิวหนาวัตถุดิบไมเรียบ 2 2 20
วิธีการใช Jig และ Toggle 
ไมเหมาะสม 

2 2 20

พนกังานไมไดตรวจเช็ค 
Toggle 

2 4 40

Adjusting Bracket เกิน
คาที่กาํหนด 

7 ชิ้นสวนประกอบจากซัพ
พลายเออรเกนิคาที่กําหนด 

8 4 224

พนกังานไม Calibrate Jig 2 4 56
Jig ชํารุด 2 4 56
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ตารางที ่5.7 คะแนน RPN ในกระบวนการ (ตอ) 
กระบวนการ/ 
สวนงาน 

ลักษณะของเสีย
(Failure Mode) 

Sev 
 
 

สาเหตุของความลมเหลว Occur 
 

Detect 
 

RPN. 

Adjusting 
 

Bracket เกิน
คาที่กาํหนด 

7 วิธีในการตรวจสอบไม
เหมาะสม 

2 2 28

Side Plate บุบ 6 ปรับขนาดผิดพลาด 6 4 144
อุปกรณและเคร่ืองมือวาง
ขวางการทาํงาน 

2 4 48

วัตถุดิบไมตรงตามที่
กําหนด 

2 2 24

วิธีการเคล่ือนยายตําแหนง
ไมเหมาะสม 

2 4 48

เกลียว Outlet 
ไมไดขนาด 

7 ชิ้นสวนประกอบจากซัพ
พลายเออรเกนิคาที่กําหนด 

6 4 168

พนกังานไม Calibrate Jig 2 4 56
Jig ชํารุด 2 4 56

 
5.2 การบันทกึขอมูลลงในตาราง PFMEA  

จากการวิเคราะหขางตน นําขอมูลตางๆมาบันทึกลงในตาราง PFMEA ดังแสดงในตารางที่ 
5.8 ตารางบันทึกผล PFMEA  
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ตารางที่ 5.8 ตารางบันทึกผล PFMEA 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   1 of       6  

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

 
Item 

Function 
Potential 

Failure Mode 
Potential Effect 

(s) 
of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) /
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility &
Target Completion 

Date 

Action Results 
Actions Taken S

e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P02 
Core 

Assembly 

Fin Drop ประสิทธิภาพลดลง 5 ความดนัอากาศเกินกวา
คาทีก่ําหนด 

7 ควบคุมความดัน
อากาศที ่4 ~ 6 
kg.f/cm 

ตรวจสอบความดนั
อากาศ 4 ครั้ง/วัน 

2 70   

พนักงานตั้งคาเครื่องจกัร
ผิดพลาด 

2 ทําตาม WI ตรวจสอบดวยสายตา 4 40   

วัตถดุิบไมไดตามที่กําหนด 2 เช็ควัตถดุิบที่เขามา
โดย Q.A. 

ตรวจสอบดวยสายตา  
3 ชิ้น/ชวงเวลา และ  
4 ชวงเวลา/วนั 

2 20   

กําหนดคาความดันอากาศ
เครื่องจกัรไมเหมาะสม 
 

2 ทําตาม WI ตรวจสอบดวยสายตา 4 40   
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ตารางที่ 5.8 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   2 of       6  

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

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P03 
Tig welding 

ผิวหนาของ 
Inlet pad 
/Outlet pad 
เปนรอย 

การปรากฎไมดี 5 ผิวหนา toggle block 
ขรุขระ 

8 กอนดําเนินงานเชค็
ความแบนบน
ผิวหนา toggle 
block 

ตรวจสอบดวยสายตาที่
ผิวหนา Inlet  /Outlet 
Pad 

4 160   

ผิวหนาของ Inlet pad 
/Outlet pad มีรอยจาก 
Machining center(CNC) 

2 QC Line (CNC) :
เช็ค 3 ชิ้น 4 
ชวงเวลา/วัน  
QDC : เช็คกอน
ดําเนินงาน 3 ชิ้น 

กอนดําเนินการเชือ่ม Tig
ตรวจสอบดวยสายตาที่
ผิวหนา Inlet /Outlet 
Pad 

4 40   

ผิวหนาวตัถุดิบไมเรียบ 2 กอนดําเนินงานเชค็
ผิวหนาวตัถุดิบ 

ตรวจสอบดวยสายตา  
3 ชิ้น/ชวงเวลาและ 
 4ชวงเวลา /วัน 
 

2 20   
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ตารางที่ 5.8 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   3 of       6  

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

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P03 
Tig welding 

ผิวหนาของ 
Inlet pad 
/Outlet pad 
เปนรอย 

การปรากฎไมดี 5 กําหนดวิธกีารใช Jig และ
Toggle ไมเหมาะสม 

2 ทําตาม WI Check Sheet 2 20   

พนักงานไมไดตรวจเชค็
Toggle กอนปฏิบัติงาน 

2 กอนดําเนินงานเชค็
ความแบนบน
ผิวหนา toggle 
block 
 

ตรวจสอบดวยสายตาที่
ผิวหนา Inlet /Outlet 
Pad 

4 40   

P08 
Adjusting 

Bracket  เกิน
กวาคาที่
กําหนด 

- คอนเดนเซอร
เสียหาย 
- ไมสามารถ
ประกอบชิ้นสวนกับ
คอนเดนเซอร 
 

7 ชิ้นสวนประกอบจากซพั
พลายเออรไมไดตามที่
กําหนด 

8 เขามาตรวจสอบ
โดย Q.A. (ขอมูล
ควบคุม AQL.) 

ตรวจสอบดวยสายตา
100% 

4 224
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ตารางที่ 5.8 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   4 of       6  

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

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P08 
Adjusting 

Bracket  เกิน
กวาคาที่
กําหนด 

- คอนเดนเซอร
เสียหาย 
- ไมสามารถ
ประกอบชิ้นสวนกับ
คอนเดนเซอร 

7 พนักงานไม Calibrated Jig 2 Jig Calibration ตรวจสอบดวยสายตา
100% 

4 56   

Jig ชํารุด 2 Jig Calibration ตรวจสอบดวยสายตา
100% 

4 56   

กําหนดวิธกีารตรวจสอบไม
เหมาะสม 
 

2 ทําตาม WI Check Sheet 2 28   

Side Plate 
บุบ 

การปรากฎเปนของ
เสีย 

6 ปรับขนาดผดิพลาด 6 สอนทักษะให
พนักงานโดย
หัวหนาฝายผลิต, 
ยืนยนัโดยผูฝกหัด
งาน (หลักสูตรการ
ปรับขนาด 50%) 

ตรวจสอบดวยสายตา
100% 

4 144   
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ตารางที่ 5.8 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   5 of       6  

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

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P08 
Adjusting 

Side Plate 
บุบ 

การปรากฎเปนของ
เสีย 

6 อุปกรณและเครื่องมือขวาง
การทํางาน 

2 กอนดําเนินงาน
ตรวจสอบการวาง
อุปกรณและ
เครื่องมือ 
 

ตรวจสอบดวยสายตา 
100% 

4 48   

วัตถดุิบไมตรงตามที่กําหนด 2 เช็ควัตถดุิบที่เขามา
โดย Q.A. 

ตรวจสอบดวยสายตา 
3 ชิ้น/ชวงเวลา และ 
4 ชวงเวลา/วนั 
 

2 24   

วิธีการเคลื่อนยายตําแหนง
ไมเหมาะสม 
 
 

2 ทําตาม WI ตรวจสอบดวยสายตา 4 48   
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ตารางที่ 5.8 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   6 of       6  

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

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P08 
Adjusting 

เกลยีว Outlet 
ไมไดขนาด 

ไมสามารถประกอบ
ได 

7 ชิ้นสวนประกอบจากซพั
พลายเออรไมไดตามที่
กําหนด 

6 เขามาตรวจสอบ
โดย Q.A. (ขอมูล
ควบคุม AQL.) 
 
 

ตรวจสอบดวยสายตา
100% 

4 168
 
 
 

  

พนักงานไมสอบเทียบ GO 
NOGO GAUGE 
 

2 Jig Calibration ตรวจสอบดวยสายตา
100% 
 
 

4 56        

Jig ชํารุด 2 Jig Calibration ตรวจสอบดวยสายตา
100% 
 
 

4 56   
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5.3 การดําเนนิการลดของเสียโดยใช PFMEA 

 

      หลังจากที่ไดมีการวิเคราะหของเสียและช้ินสวนบกพรองจากกระบวนการทั้ง 10 กระบวนการ
โดยใชเทคนิค PFMEA ที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอ 5.1 ซึ่งเทคนิคดังกลาวจะพิจารณาถึงคา RPN 
โดยทีมผูชํานาญการกําหนดเกณฑในการพิจารณาแกไขปรับปรุงจากคะแนน RPN ที่มีคามากกวา 
60 ข้ึนไป แสดงไดดังนี้ 

1. กระบวนการ Adjusting ลักษณะของเสียที่พบคือ Bracket เกินกวาคาที่กําหนด  
มีคา RPN = 224 

2. กระบวนการ Adjusting ลักษณะของเสียที่พบคือ เกลียว Outlet ไมไดขนาด  
มีคา RPN = 168 

3. กระบวนการ Tig Welding ลักษณะของเสียที่พบคือ ผิวหนา Inlet / Outlet Pad เปนรอย 
มีคา RPN = 160 

4. กระบวนการ Adjusting ลักษณะของเสียที่พบคือ Side Plate บุบ  
มีคา RPN = 144 

5. กระบวนการ Core Assembly ลักษณะของเสียที่พบคือ Fin Drop  
มีคา RPN = 70 
 

จากนั้นทีมผูชํานาญการจึงรวมกันดําเนินการเพื่อลดของเสียและช้ินสวนบกพรองดังตอไปนี้ 
1. Bracket เกินกวาคาที่กําหนด 

มีสาเหตุเกิดจาก ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด  
ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงมีการปรับปรุงแกไขโดยกําหนดใหฝายประกันคุณภาพเพ่ิม

จํานวนตัวอยางในการตรวจสอบวัตถุดิบกอนทําการผลิต เพื่อปองกันความผิดพลาดจากซัพพลาย
เออรที่สงชิ้นสวนไมไดตามที่กําหนด และใหพนักงานเพิ่มความถี่ในการตรวจสอบ 

จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวน
บกพรองลดลงจาก 8 เหลือ 6 และนําคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวนบกพรองหลังการ
ปรับปรุงไปบันทึกลงในตาราง 5.12 
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2. เกลียว Outlet ไมไดขนาด 
มีสาเหตุเกิดจาก ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด  
ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงมีการปรับปรุงแกไขโดยกําหนดใหฝายประกันคุณภาพเพิ่ม

จํานวนตัวอยางในการตรวจสอบวัตถุดิบกอนทําการผลิต เพื่อปองกันความผิดพลาดจากซัพพลาย
เออรที่สงชิ้นสวนไมไดตามที่กําหนด และใหพนักงานเพิ่มความถี่ในการตรวจสอบ 

จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวน
บกพรองลดลงจาก 6 เหลือ 2 และนําคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวนบกพรองหลังการ
ปรับปรุงไปบันทึกลงในตาราง 5.12 

3. ผิวหนา Inlet / Outlet Pad เปนรอย 
มีสาเหตุเกิดจากผิวหนาของJig Tig ที่ Toggle Block lock Inlet และ Outlet Pad ขรุขระ 
ดังนั้นผูเช่ียวชาญจึงมีการปรับปรุงแกไขโดยกอนดําเนินงานใหพนักงานตรวจเช็คความ

แบนเรียบของผิวหนา Toggle Block ทุกคร้ัง 
จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวน

บกพรองลดลงจาก 8 เหลือ 7 และนําคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวนบกพรองหลังการ
ปรับปรุงไปบันทึกลงในตาราง 5.12 

4. Side Plate บุบ 
มีสาเหตุเกิดจากการปรับขนาดผิดพลาด 
ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงมีการปรับปรุงแกไขโดยจัดอบรมพนักงานที่ทํางานใน

กระบวนการ Adjust ของคอนเดนเซอรโมเดล XH5 ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางาน 
จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวน

บกพรองลดลงจาก 6 เหลือ 2 และนําคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวนบกพรองหลังการ
ปรับปรุงไปบันทึกลงในตาราง 5.12 

5. Fin Drop 
มีสาเหตุเกิดจากความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่กําหนด 
ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงมีการปรับปรุงแกไขโดยจัดทํามาตรฐานการซอมบํารุง

เคร่ืองจักรใหมเพื่อลดความผิดพลาดที่เกิดจากความบกพรองของเครื่องจักร 
จากการดําเนินการดังกลางขางตน พบวาคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวน

บกพรองลดลงจาก 7 เหลือ 2 และนําคาโอกาสในการเกิดของเสียและช้ินสวนบกพรองหลังการ
ปรับปรุงไปบันทึกลงในตาราง 5.12 
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ตารางที่ 5.9 การดําเนินการลดของเสียหลังการปรับปรุงในกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนต  

ลักษณะของเสีย สาเหตุ 

การเกิดของเสีย 

Occurrence (O)

กอนการปรับปรุง 

วิธีการดําเนนิการ

กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Occurrence (O) 

หลังปรับปรุง 

Bracket เกินกวา
คาที่กําหนด 

 
 
 

ชิ้นสวนประกอบของ

ซัพพลายเออรไมได

ตามที่กําหนด 

8 กํ า ห น ด ใ ห ฝ า ย

ประกันคุณภาพเพิ่ม

จํานวนตัวอยางใน

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

วัตถุดิบจากซัพพลาย

เ อ อ ร  แ ล ะ ใ ห

พนักงานเพิ่มความถี่

ในการตรวจสอบ 

เพื่ อป อ งกั นความ

ผิดพลาดที่ เกิดจาก

ซั พพลาย เ ออ ร ส ง

ชิ้นสวนไมไดตามที่

กําหนด 

F-QA-01-2 

SAMPLE 

APPROVAL SHEET

2
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ตารางที่ 5.9 การดําเนินการลดของเสียหลังการปรับปรุงในกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนต (ตอ) 

ลักษณะของเสีย สาเหตุ 

การเกิดของเสีย 

Occurrence (O)

กอนการปรับปรุง 

วิธีการดําเนนิการ

กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Occurrence (O) 

หลังปรับปรุง 

เกลียว Outlet ไมได
ขนาด 

 
 
 
 
 
 

 

ชิ้นสวนประกอบของ

ซัพพลายเออรไมได

ตามที่กําหนด 

6 กํ า ห น ด ใ ห ฝ า ย

ประกันคุณภาพเพิ่ม

จํานวนตัวอยางใน

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

วัตถุดิบจากซัพพลาย

เออร และให

พนักงานเพิ่มความถี่

ในการตรวจสอบ 

 

เพื่ อป อ งกั นความ

ผิดพลาดที่ เกิดจาก

ซั พพลาย เ ออ ร ส ง

ชิ้นสวนไมไดตามที่

กําหนด 

F-QA-01-2 

SAMPLE 

APPROVAL SHEET

2
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ตารางที่ 5.9 การดําเนินการลดของเสียหลังการปรับปรุงในกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนต (ตอ) 

ลักษณะของเสีย สาเหตุ 

การเกิดของเสีย 

Occurrence (O)

กอนการปรับปรุง 

วิธีการดําเนนิการ

กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Occurrence (O) 

หลังปรับปรุง 

ผิ วหน าของ  Inlet 
pad แ ล ะ  Outlet 
pad เปนรอย 

 
 
 
 
 
 
 

1.ผิวหนาของJig Tig 

ที่ Toggle Block 

lock Inlet และ 

Outlet Pad ขรุขระ 

 

8 แกไขปรับปรุงผิวหนา

ของ Toggle block 

ให แบน เ รี ยบก อน

ดําเนินการผลิต 

เพื่อปองกันไมใหเกิด

รอยที่ผิวหนาชิ้นงาน

บริเวณ Inlet และ 

Outlet Pad 

 

 

 

 

- 7
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ตารางที่ 5.9 การดําเนินการลดของเสียหลังการปรับปรุงในกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนต (ตอ) 

ลักษณะของเสีย สาเหตุ 

การเกิดของเสีย 

Occurrence (O)

กอนการปรับปรุง 

วิธีการดําเนนิการ

กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Occurrence (O) 

หลังปรับปรุง 

Side Plate บุบ ปรับขนาดผิดพลาด 6 จัดฝกอบรมพนักงาน เพื่ อ ให พนั ก ง านที่

ทํ า ง า น ใ น

ก ร ะ บ ว น ก า ร 

Adjusting มีความ

เขาใจในการทํางาน 

แ ล ะ มี ค ว า ม

ระมัดระ วั ง ในการ

ทํางาน 

F-GA-13-0 แบบ

ป ร ะ เ มิ น ผ ล ก า ร

ฝ ก อ บ ร ม ใ น ก า ร

ปฏิบัติงาน 

F-GA-21-0 On The 

Job Training 

F-GA-22-0 ประวัติ

การฝกอบรม OJT 

 

2
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ตารางที่ 5.9 การดําเนินการลดของเสียหลังการปรับปรุงในกระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนต (ตอ) 

ลักษณะของเสีย สาเหตุ 

การเกิดของเสีย 

Occurrence (O)

กอนการปรับปรุง 

วิธีการดําเนนิการ

กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Occurrence (O) 

หลังปรับปรุง 

Fin Drop 
 

ค ว า ม ดั น อ า ก า ศ
เครื่องจักรเกินกวา
คาที่กําหนด 

 

7 จัดทํามาตรฐานการ

ซอมบํารุงเครื่องจักร

ใหม 

เ พื่ อ ล ด ค ว า ม

ผิดพลาดที่ เกิดจาก

ความบกพรองของ

เครื่องจักร 

F-PEM-08-0 

MAINTENANCE 

STANDARD 

 

 

 

 

 

2
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5.4 เก็บขอมูลของเสียและชิ้นสวนบกพรองหลังการปรับปรุง 

จากการดําเนินการปรับปรุงลดของเสีย  โดยใชระยะเวลาดําเนินการในเดือน
พฤศจิกายนถึงเดือนกุมภาพันธ พบวาในเดือนดังกลาวมีการทดลองผลิตคอยลรอนรถยนตรุน 

92100 1HC0A‐G1 ทั้งส้ิน 40 ชิ้น (ภาคผนวก ก หนา149) โดยสรุปจากการดําเนินการลดของเสีย
อางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA ตามตารางที่ 5.2 ไดผลดังนี้ 

1) กระบวนการ Tig Welding 
ผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอย โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ผิวหนา Toggle Block ขรุขระ ผลการทดลองผลิตมีของเสีย 2 ชิ้น คิดเปน 

0.050 ซึ่งความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูระดับ 7 
ข) ผิวหนาของ Inlet Pad และ Outlet Pad เปนรอยเนื่องจากเคร่ืองจักร CNC 

จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไป
เปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ค) ผิวหนาของวัตถุดิบไมเรียบ จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนน
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ง) กําหนดวิธีการใช Jig และ Toggle ไมเหมาะสม จากประสบการณของ
ผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

จ) พนักงานไมทําการตรวจเช็ค Toggle กอนปฏิบัติงาน จากประสบการณของ
ผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

2) กระบวนการ Adjusting 
Bracket เกินกวาคาที่กําหนด โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด ผลการทดลองผลิตมี

ของเสีย 1 ชิ้น คิดเปน 0.025 ซึ่งความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูระดับ 6 

ข) พนักงานไมทําการ Calibrate Jig จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคา
คะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เม่ือนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 
2 
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ค) Jig ชํารุด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ง) กําหนดวิธีการตรวจสอบไมเหมาะสม จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดให
คาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

3) กระบวนการ Core Assembly 
Fin drop โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่กําหนด ผลการทดลองผลิตไมมีของ

เสียและช้ินสวนบกพรอง จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถ่ีในการ
เกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ข) พนักงานต้ังคาเครื่องจักรผิดพลาด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคา
คะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เม่ือนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 
2 

ค) วัตถุดิบไมไดตามที่กําหนด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนน
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ง) กําหนดคาความดันอากาศไมเหมาะสม จากประสบการณของผูเช่ียวชาญได
ใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางท่ี 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

4) กระบวนการ Adjusting 
Side Plate บุบ โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) พนักงานปรับขนาดผิดพลาด ผลการทดลองผลิตไมมีของเสียและชิ้นสวน

บกพรอง จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถ่ีในการเกิด (O) เม่ือ
นําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ข) อุปกรณและเคร่ืองมือขวางการทํางาน จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดให
คาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

ค) วัตถุดิบไมตรงตามที่กําหนด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนน
ประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 
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ง) วิธีการเคลื่อนยายตําแหนงไมถูกตอง จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดให
คาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูใน
ระดับ 2 

 
5) กระบวนการ Adjusting 

เกลียว Outlet ไมไดขนาด โดยมีสาเหตุมาจาก 
ก) ชิ้นสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่กําหนด ผลการทดลองผลิตไมมี

ของเสียและช้ินสวนบกพรอง จากประสบการณของผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ข) พนักงานไมทําการสอบเทียบ GO NOGO GAUGE จากประสบการณของ
ผูเช่ียวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ในการเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 
ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

ค) Jig ชํารุด จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญไดใหคาคะแนนประเมินความถี่ใน
การเกิด (O) เมื่อนําไปเปรียบเทียบในตารางที่ 5.2 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 
 

5.5 เปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง 

จากการศึกษากระบวนการผลิตคอยลรอนรถยนต ตลอดจนของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการ

ผลิตในการทดลองผลิตคอยลรอนรถยนตรุน 92100 1HC0A‐G1 ทางผูวิจัยและทีมผูชํานาญการได

ทําการรวบรวมและวิเคราะหขอมูล พรอมทั้งหาสาเหตุของของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการโดยใช

เทคนิค PFMEA มาชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุ ผลกระทบ ความถี่ตลอดจนคาความเสี่ยง เพื่อ

นําไปสูการลดของเสียที่เกิดข้ึน โดยการศึกษาขอมูลของเสียที่เกิดข้ึนระหวางเดือนกันยายนถึง

เดือนตุลาคม ข้ันตอมาไดทําการหาสาเหตุของเสียที่เกิดข้ึนโดยใชผังกางปลาเพื่อกําหนดมาตรการ

แกไขเพื่อใชพิจารณาคา RPN ที่เกิดข้ึน ถาพบวาคา RPN มากกวา 60 ใหกําหนดมาตรการแกไข 

แลวดําเนินการแกไข โดยใชเทคนิค PFMEA ในเดือนพฤศจิกายนถึงเดือนกุมภาพันธ พบวาหลัง

การดําเนินการมีปริมาณของเสียลดลงตามลําดับ ดังนั้นการประเมินผลการปรับปรุงคุณภาพจะ

ดําเนินการได 2 แนวทางดังนี้ 
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5.5.1.เปรียบเทียบเปอรเซนตของเสียกับยอดการผลิตที่เกิดจากกระบวนการทดลองผลิต

คอยลรอนรถยนต 

                 ผลการเปรียบเทียบเปอรเซนตของเสียและชิ้นสวนบกพรองที่เกิดจากกระบวนการ

ทดลองผลิตคอยรอนรถยนต ภายหลังการดําเนินการแกไขโดยใชเทคนิค PFMEA ไดดังตารางที่ 

5.10 

ตารางที ่5.10 จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการทดลองผลิตคอยลรอนรถยนต 
รายการ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปอรเซนต

ที่ลดลง (ชิ้น) (เปอรเซนต) (ชิ้น) (เปอรเซนต) 
จํานวนช้ินงานทั้งหมด 178 100 40 100 -
ของเสียจากสาเหตุ Inlet และ 
Outlet Pad เปนรอย 

12 6.74 2 5.00 83.33

ของเสียจากสาเหตุ Bracket เกนิ
กวาคาทีก่ําหนด 

10 5.62 1 2.50 90.00

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

2 1.12 0 0.00 100.00

ของเสียจากสาเหตุเกลียว Outlet 
ไมไดขนาด 

2 1.12 0 0.00 100.00

รวมของเสียและชิ้นงานบกพรอง 29 16.29 3 7.50 89.66
 

5.5.2.เปรียบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงที่เกิดจากกระบวนการทดลองผลิตคอยลรอนรถยนต 

 จากการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการ โดยการลดคาโอกาสในการเกิดของ

เสียและช้ินสวนบกพรอง (O) ตามเกณฑอางอิง ตารางที่ 5.2 และจากการเก็บขอมูลผลการลดของ

เสียในเดือนพฤศจิกายนถึงเดือนกุมภาพันธ สามารถสรุปไดดังนี้ 
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1. จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการ Adjusting พบวาชิ้นงานที่เกิดปญหา 
Bracket เกินกวาคาที่กําหนด ที่มีสาเหตุมาจากช้ินสวนประกอบจากซัพพลายเออรไมไดตามที่
กําหนด มีคา RPN ลดลงจาก 224 เหลือ 168 

2. จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการ Tig Welding พบวาชิ้นงานที่เกิด
ปญหาผิวหนา Inlet / Outlet Pad เปนรอย ที่มีสาเหตุมาจากผิวหนาของ Toggle Block ขรุขระ มี
คา RPN ลดลงจาก 160 เหลือ 140 

3. จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการ Adjusting พบวาชิ้นงานที่เกิดปญหา 
Side Plate บุบ ที่มีสาเหตุมาจากพนักงานปรับขนาดผิดพลาด มีคา RPN ลดลงจาก 144 เหลือ 36 

4. จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการ Adjusting พบวาชิ้นงานที่เกิดปญหา
เกลียว Outlet ไมไดขนาด ที่มีสาเหตุมาจากช้ินสวนประกอบจากซัพพายเออรไมไดตามที่กําหนด 
มีคา RPN ลดลงจาก 168 เหลือ 56 

5. จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการ Core Assembly พบวาช้ินงานที่เกิด
ปญหา Fin Drop ที่มีสาเหตุมาจากความดันอากาศเคร่ืองจักรเกินกวาคาที่กําหนด มีคา RPN 
ลดลงจาก 70 เหลือ 20 

คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงมีคาตํ่ากวา 60 ตามที่ผูเช่ียวชาญกําหนด 3 
กระบวนการ และคาสูงกวา 60 มี 2 กระบวนการ ซึ่งตองมีการวิเคราะหปญหาและหาวิธีการแกไข
ตอไป ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงที่เกิดจากกระบวนการทดลองผลิตคอยลรอน
รถยนต ภายหลังการดําเนินการแกไขโดยใชเทคนิค PFMEA ดังแสดงในตารางที่ 5.11 และบันทึก
ขอมูลลงในตาราง PFMEA ดังแสดงในตารางที่ 12 
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ตารางที่ 5.11 คา RPN ในการปรับปรุงของกระบวนการทดลองการผลิตคอยลรอนรถยนต 
ลักษณะของเสีย สาเหตุ (S) ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุง 

(O) (D) RPN (O) (D) RPN 
Bracket เกินกวาคาทีก่ําหนด ชิ้นสวนประกอบของซัพพลายเออรไมไดตามทีก่ําหนด

 
7 8 4 224 6 4 168 

ผิวหนาของ Inlet padและ 
Outlet pad เปนรอย 

ผิวหนาของJig Tig ที ่Toggle Block lock Inlet และ Outlet 
Pad ขรุขระ 
 

5 8 4 160 7 4 140 

Side Plate บุบ ปรับขนาดผิดพลาด
 

6 6 4 144 2 4 48 

เกลียว Outlet ไมไดขนาด ชิ้นสวนประกอบของซัพพลายเออรไมไดตามทีก่ําหนด
 

7 6 4 168 2 4 56 

Fin Drop ความดันอากาศเครื่องจักรเกินกวาคาทีก่าํหนด
 

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

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   1 of       5  

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

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P02 
Core 

Assembly 

Fin Drop ประสิทธิภาพ
ลดลง 

5 ความดันอากาศเกิน
กวาคาที่กําหนด 

8 ควบคุมความ
ดันอากาศที่  
4 ~ 6 kg.f/cm 
 
 
 
 
 
 

ตรวจสอบความดัน
อากาศ 4 ครั้ง/วัน 

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

Maintenance
15/10/2008 

20/10/2008 5 2 2 20 
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ตารางที่ 5.12 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   2 of       5  

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

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P03 
Tig 

welding 

ผิวหนาของ 
Inlet pad 
/Outlet 
pad เปน
รอย 

การปรากฎไมดี 5 ผิวหนา toggle block 
ขรุขระ 

8 กอนดําเนินงาน
เช็คความแบน
บนผิวหนา 
toggle block 
 
 
 

ตรวจสอบดวย
สายตาที่ผิวหนา 
Inlet  /Outlet Pad 
 
 
 
 
 
 
 
 

4 160 แกไขผิวหนา 
toggle  block 
ใหแบนเรียบ 
โดย PE 

PE
15/10/2008 

20/10/2008 5 7 4 140 
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ตารางที่ 5.12 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   3 of       5  

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

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P08 
Adjusting 

Bracket  
เกินกวา
คาที่กําหนด 

- คอนเดนเซอร
เสียหาย 
- ไมสามารถ
ประกอบชิ้นสวน
กับคอนเดนเซอร 

7 ชิ้นสวนประกอบจาก
ซัพพลายเออรไมได
ตามที่กําหนด 

8 เขามาตรวจสอบ
โดย Q.A. 
(ขอมูลควบคุม 
AQL.) 

ตรวจสอบดวย
สายตา100% 

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

           Q.A.
6/10/2008 

6/10/2008 7 6 4 168 
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ตารางที่ 5.12 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   4 of       5  

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

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P08 
Adjusting 

Side Plate 
บุบ 

การปรากฎเปน
ของเสีย 

6 ปรับขนาดผิดพลาด 6 สอนทักษะให
พนักงานโดย
หัวหนาฝายผลิต
, ยืนยันโดยผู
ฝกหัดงาน 
(หลักสูตรการ
ปรับขนาด 
50%) 
 
 

ตรวจสอบดวย
สายตา100% 

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

PDP
3/10/2008 

6/10/2008 6 2 4 48 
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ตารางที่ 5.12 ตารางบันทึกผล PFMEA (ตอ) 
POTENTIAL 

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 
(PROCESS FMEA) 

FMEA Number    4(XH5) 
Page   5 of       5  

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

Item 
Function 

Potential 
Failure Mode 

Potential Effect 
(s) 

of Failure 

S
e
v 

Potential Cause (s) / 
Mechanism (s)  

of Failure 

O
c
c 

Current Process 
Controls 

prevention 

Current Process 
Controls Detection 

D
e
t 

RPN Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target Completion 

Date 

Action Results 

Actions Taken S
e
v 

O
c
c 

D
e
t 

RPN 

P08 
Adjusting 

เกลียว 
Outlet 
ไมไดขนาด 

ไมสามารถ
ประกอบได 

7 ชิ้นสวนประกอบจาก
ซัพพลายเออรไมได
ตามที่กําหนด 

6 เขามาตรวจสอบ
โดย Q.A. 
(ขอมูลควบคุม 
AQL.) 

ตรวจสอบดวย
สายตา100% 

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

           Q.A.
6/10/2008 

6/10/2008 7 2 4 56 
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5.6 สรุปทายบท 

       เนื้อหาในบทนี้เปนการประยุกตใชเทคนิค PFMEA โดยจะปรับการใชงานใหเหมาะสมตอการ

ประยุกตใชในกรณีศึกษาและสอดคลองตอวัตถุประสงคในการดําเนินงานวิจัย ในการเสนอแนว

ทางการออกแบบและทดลองผลิตคอยลรอนรถยนตใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา

กลุมเปาหมายและปองกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิต 

 ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัยเร่ิมต้ังแตการสัมภาษณและเก็บขอมูลจากฝายออกแบบ ฝายผลิต 

ฝายประกันคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อคนหาปญหาที่แทจริงของกระบวนการผลิต จาก

การวิเคราะหดวยผังพาเรโต พบวาของเสียเกิดจากปญหาหลัก 5  ปญหา เกิดใน 3  กระบวนการ 

จากนั้นหาสาเหตุของปญหาโดยใชผังกางปลาในการวิเคราะห แลวจึงจัดทําตารางประเมินความ

รุนแรงและโอกาสของปญหาที่จะเกิดข้ึนและความสามารถในการตรวจจับ ทําการประเมินผลลงใน

ตาราง PFMEA พรอมทั้งระดมสมองในการหาแนวทางในการแกปญหาและปองกันการเกิดซํ้าของ

ปญหานั้นๆ และเพื่อปองกันความลมเหลวตอแผนการผลิตที่ไดออกแบบและวางแผนไวจาก

ข้ันตอนของ QFD โดยเลือกแกไขปญหาที่มีคาความเส่ียงมากกวา 60  
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บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

การศึกษาวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อประยุกตใชเทคนิคการแปลหนาที่ เชิงคุณภาพ 

(Quality Function Deployment: QFD)  และเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบใน

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

ทางการออกแบบและทดลองผลิตคอยลรอนรถยนตใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา

กลุมเปาหมาย ดังแสดงไวในบทที่ 4 และปองกันความผิดพลาดในกระบวนการทดลองผลิต พรอม

ทั้งลดของเสียที่เกิดข้ึนจากการทดลองผลิต ดังแสดงไวในบทที่ 5 สามารถสรุปผลที่ไดรับจากการ

ปรับปรุงแกไข ขอเสนอแนะและปญหาอุปสรรคที่พบในงานวิจัย ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

 
6.1 สรุปผลทีไ่ดรับจากการปรับปรุงแกไข  
 

6.1.1 สรุปผลจากการดําเนินการประยุกตใชเทคนิค QFD กับการออกแบบและทดลองผลิต
ผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนตรุน 92100 1HC0A‐G1 สรุปไดดังนี้ 

6.1.1.1 สรุปผล QFD เมตริก ที่ 2 (Product Design Matrix) จากการรวบรวมความ
ตองการทางดานเทคนิค และทําการวิเคราะหหาขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 
ผูเช่ียวชาญนําขอมูลเหลานี้ไปใชในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ เพื่อใหสามารถนําไปใชได
จริง มีการสรางผังแบบรางทางวิศวกรรม (Engineering Drawing) เพื่อใชทําการสรางตนแบบของ
ผลิตภัณฑใหตอบสนองความตองการของลูกคา 

6.1.1.2 สรุปผล QFD เมตริกที่ 3 (Process Planning Matrix) จากรายละเอียดของ
ผลิตภัณฑที่ไดทําการออกแบบและพัฒนาในเมตริกที่ 2 ดังที่กลาวมาแลว ในเมตริกที่ 3 จะทําการ
ออกแบบกระบวนการผลิต เพื่อใหสามารถผลิตผลิตภัณฑที่ไดออกแบบไวอยางมีประสิทธิภาพ 
ตอบสนองความตองการของลูกคา 

 
 



6.1.1.3 สรุปผล QFD เมตริกที่ 4 (Process Control Planning Matrix) จากเมตริกที่ 3 
นํามาสรางแผนควบคุมคุณภาพ เพื่อใชในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยมีรายละเอียด
กระบวนการควบคุม รายการควบคุม คามาตรฐาน ผูรับผิดชอบ วิธีการยืนยัน ความถี่ในการยืนยัน 
แบบฟอรมขอมูล และแผนการแกไข  

ดังนั้นจากการวิจัยโดยการประยุกตใชเทคนิค QFD พบวาเทคนิคนี้มีสวนชวยในการ
ออกแบบผลิตภัณฑใหมโดยเนนที่การตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางถูกตอง ชวยให
การพัฒนาผลิตภัณฑดําเนินไปในทิศทางที่ถูกตองสงผลใหลดการแกไขเปล่ียนแปลงแบบ ทําให
บุคลากรในบริษัทมองเห็นภาพรวมการทํางานและวิธีที่สามารถตอบสนองความตองการของลูกคา
ไดเปนอยางดี 

 
6.1.2 สรุปผลจากการดําเนินการประยุกตใชเทคนิค PFMEA กับการออกแบบและทดลอง

ผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนตรุน 92100 1HC0A‐G1 ในการปองกันและลดโอกาสการเกิด
ลักษณะขอบกพรอง จากการประยุกตใช QFD เมตริกที่ 2-4 เคร่ืองมือคุณภาพที่ใชประกอบการ
วิเคราะหดวยเทคนิค PFMEA ไดแก แผนผังพาเรโต แผนผังกางปลา เพื่อใชในการคนหาปจจัยที่
ทําใหเกิดลักษณะขอบกพรอง และเสนอแนวทางในการแกไขปองกันเพื่อควบคุมปจจัยที่กอใหเกิด
ลักษณะขอบกพรอง จากการทดลองผลิตปญหาซ่ึงสงผลใหเกิดของเสียกับผลิตภัณฑ ไดแกปญหา 
Bracket เกินกวาคาที่กําหนด ปญหาผิวหนา Inlet / Outlet Pad เปนรอย ปญหา Side Plate บุบ 
ปญหาเกลียว Outlet ไมไดขนาด และปญหา Fin Drop พบวาของเสียเทียบกับยอดการผลิตลดลง
จาก 16.29% เหลือ 7.50% 

ดังนั้นจากการวิจัยโดยประยุกตใชเทคนิค PFMEA ในการแกปญหาและปองกันความ
ผิดพลาดที่เกิดข้ึนสําหรับการทดลองการผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต พบวาเทคนิคนี้สามารถ
คนหาปญหา สาเหตุของปญหา ความรุนแรงและโอกาสของปญหาที่จะเกิดข้ึนพรอมทั้งเปน
เคร่ืองมือในการระดมสมองหาแนวทางในการแกปญหา สรางระบบปองกันหรือลดโอกาสการเกิด
ซ้ําของปญหานั้นๆ รวมถึงประสิทธิภาพในการตรวจจับขอบกพรองใหพบกอนถูกสงเขาสู
กระบวนการถัดไป เพื่อปองกันความลมเหลวตอแผนการผลิต  
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6.2 ปญหาอุปสรรค 
 

6.2.1 ในการใชเทคนิคการระดมความคิดเพื่อหาความสัมพันธในการประยุกตใชเทคนิค QFD 
ในการวิจัยคร้ังนี้ทําโดยการประชุมรวมกันเพื่อสรุปคาความสัมพันธลงไปในเมตริก พบวาผูรวม
ประชุมไมเขาใจในหลักการใหคะแนนและการวิเคราะหความสัมพันธ ทําใหผูทําการวิจัยตองใช
เวลาในการอธิบายเพื่อใหเกิดความเขาใจตรงกัน 

6.2.2 การระดมความคิดแตละคร้ังตองประกอบไปดวยกลุมคนหลายตําแหนงหนาที่ ซึ่งแตละ
บุคคลมีภาระงานท่ีตองรับผิดชอบตางกัน ทําใหมีเวลาในการประชุมรวมกันแตละคร้ังคอนขาง
นอยและการกําหนดเวลาในการประชุมแตละคร้ังทําไดยาก 

6.2.3 เนื่องจากทางบริษัทกรณีศึกษาไมทราบขอมูลเกี่ยวกับลิขสิทธการออกแบบของบริษัท
อ่ืนๆ ทําใหเกิดขอจํากัดในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ผลิตภัณฑที่ทําการผลิตในปจจุบัน
จึงเปนการผลิตตามความตองการของลูกคาเฉพาะราย 
 
6.3 ขอเสนอแนะ 
 

6.3.1 บริษัทกรณีศึกษาสามารถนํางานวิจัยนี้เปนแนวทางในการประยุกตใช เพื่อขยายผลกับ
ผลิตภัณฑอ่ืนๆ ใหครอบคลุมทุกผลิตภัณฑ 

6.3.2 ควรสงเสริมและจูงใจพนักงาน โดยมีนโยบายที่ชัดเจน เพื่อเปนการกระตุนใหพนักงาน
ต้ังใจทํางานและมีความรอบคอบเอาใจใสในงานที่ผลิต เนื่องจากการผลิตคอยลรอนรถยนตเปน
งานที่ตองอาศัยความสามารถและทักษะของพนักงาน 

6.3.3 ควรมีการปรับปรุงอยางตอเนื่องและควบคุมกระบวนการใหดีข้ึนอยางสม่ําเสมอ 
6.3.4 หลังจากที่ไดแนวทางการปฏิบัติที่ถูกตองแลว ควรมีการอบรมแนวทางการปฏิบัติงานที่

ถูกตองใหกับพนักงานระดับปฏิบัติงาน 
6.3.5 เนื่องจากในการวิจัย ของเสียยังคงมีคา RPN มากกวา 60 หลังจากที่ไดแกไขคร้ังที่ 1 

ดังนั้นบริษัทกรณีศึกษาจึงควรดําเนินการแกไขปญหาเพื่อลดของเสียตอไป 
6.3.6 งานวิจัยนี้สามารถเปนแนวทางใหผูวิจัยทานอ่ืนใชเปนแนวทางในการออกแบบและ

พัฒนาผลิตภัณฑอ่ืนๆ เพื่อใหตอบสนองความตองการลูกคา และเปนแนวทางในการลด
ขอบกพรองจากกระบวนการผลิต 
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ภาคผนวก ก. 

ผลการทดลองการผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ตารางที่ ก.1 ผลการทดลองการผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 
Serial NO Brazing Date Leakage Dimension

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

Serial NO Brazing Date 
Leakage

Dimension 
Not Repair Repair

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

Serial NO Brazing Date 
Leakage

Dimension 
Not Repair Repair

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

Serial NO Brazing Date 
Leakage

Dimension 
Not Repair Repair

VC-103 22th.Sep.2008  NG FIN DROP
VC-104 22th.Sep.2008  OK 
VC-105 22th.Sep.2008  OK 
VC-106 22th.Sep.2008    OK 
VC-107 22th.Sep.2008  OK 
VC-108 22th.Sep.2008  OK 
VC-109 22th.Sep.2008  OK 
VC-110 22th.Sep.2008  OK 
VC-111 22th.Sep.2008    OK 
VC-112 22th.Sep.2008  OK 
VC-113 22th.Sep.2008 INLET PAD OK 
VC-114 22th.Sep.2008    OK 
VC-115 23th.Sep.2008  OK 
VC-116 23th.Sep.2008  OK 
VC-117 23th.Sep.2008  OK 
VC-118 23th.Sep.2008  OK 
VC-119 23th.Sep.2008    OK 
VC-120 23th.Sep.2008  OK 
VC-121 23th.Sep.2008  OK 
VC-122 23th.Sep.2008  OK 
VC-123 23th.Sep.2008 Outlet Pad OK 
VC-124 23th.Sep.2008  OK 
VC-125 23th.Sep.2008  OK 
VC-126 23th.Sep.2008  OK 
VC-127 23th.Sep.2008    OK 
VC-128 23th.Sep.2008  OK 
VC-129 23th.Sep.2008  OK 
VC-130 23th.Sep.2008  OK 
VC-131 23th.Sep.2008    OK 
VC-132 23th.Sep.2008  NG  Side plate Dent
VC-133 23th.Sep.2008  OK 
VC-134 24th.Sep.2008  OK 
VC-135 24th.Sep.2008  OK 
VC-136 24th.Sep.2008    OK 

 

147 



ตารางที่ ก.1 ผลการทดลองการผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 (ตอ) 

Serial NO Brazing Date 
Leakage

Dimension 
Not Repair Repair

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

VC-151 28th.Oct.2008   Inlet  OK 

VC-152 28th.Oct.2008 Bk't R NG Oulet 
VC-153 28th.Oct.2008  OK 
VC-154 28th.Oct.2008 Lower Bk't OK 
VC-155 28th.Oct.2008  OK 
VC-156 28th.Oct.2008 Lower Bk't OK 
VC-157 28th.Oct.2008  OK 
VC-158 28th.Oct.2008 Bk't L NG Oulet 
VC-159 28th.Oct.2008 Bk't L OK 
VC-160 28th.Oct.2008  OK 
VC-161 31th.Oct.2008  OK 
VC-162 31th.Oct.2008  OK 
VC-163 31th.Oct.2008    OK 
VC-164 31th.Oct.2008  OK 
VC-165 31th.Oct.2008  OK 
VC-166 31th.Oct.2008  OK 
VC-167 31th.Oct.2008 Lower Bk't OK 
VC-168 31th.Oct.2008  OK 
VC-169 31th.Oct.2008  OK 
VC-170 31th.Oct.2008  OK 
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ตารางที่ ก.1 ผลการทดลองการผลิตผลิตภัณฑคอยลรอนรถยนต รุน 92100 1HC0A-G1 (ตอ) 

Serial NO Brazing Date 
Leakage

Dimension 
Not Repair Repair

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

Serial NO Brazing Date 
Leakage

Dimension 
Not Repair Repair

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

แบบประเมินผลการฝกอบรมในการปฏิบัติงาน  

(F-GA-13-0) 

 

 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินผลการฝกอบรมในการปฏิบัติงาน 
ชื่อ / สกุล                                                          รหัส
แผนก / ฝาย                                                      ตําแหนง 
วันที่เร่ิมฝกอบรม                                               วนัที่ส้ินสุดการฝกอบรม 
ลักษณะงานทีฝ่กอบรม
..............................................................................................................................................
..............................................................................................................................................
.............................................................................................................................................. 
.............................................................................................................................................. 
ผลการฝกอบรม

ผาน                                               ไมผาน 
         ขยายระยะเวลการฝกอบรมถึงวนัที่.......................................................................... 

                      ผาน                                               ไมผาน 
ความเห็นผูประเมิน 
..............................................................................................................................................
.............................................................................................................................................. 
                                                                ลงช่ือ.......................................................ผูประเมนิ 
                                                                       (.......................................................) 
                                                                         ..........…/...............…/................... 
 
ลงช่ือ..........................................ผูจัดการฝาย
   (.......................................................) 
     ..........…/...............…/................... 

ลงช่ือ.....................................ผูจัดการทั่วไป
   (.......................................................) 
      ..........…/...............…/................... 

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

On The Job Training 

(F-GA-21-0) 

 

 

 

 

 

 

 

 



On The Job Training 

 
หลักสูตร :                                                                       วันที่ : 
                                                                                      ผูเตรียม : 
 
เอกสารหมายเลข : 
 
เปาหมาย : 
 
 
 
 
อุปกรณการสอน : 
 
 
 
 

หัวขอ อุปกรณ เวลา วิธีการ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
REMARK L : บรรยาย D : ศึกษาดวยตนเอง  P: ฝกปฏิบัติ 
(F-GA-21-0) 
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ภาคผนวก ง. 

ประวัติการฝกอบรม On The Job Training 

(F-GA-22-0) 

 

 

 

 

 

 

 

 



ประวัติการฝกอบรม OJT 

ชื่อ _________________________________    ตําแหนง                      

หนวย / แผนก / ฝาย __________________     รหัสพนกังาน  

วัน / เดือน / ป หลักสูตรการฝกอบรม ผลการฝกอบรม ผูประเมิน
ผาน ไมผาน

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

(F-GA-22) 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

ชื่อ-สกุล  นางสาวศุภพชิญ จิรบูรณธนันดร 

วันเกิด  1 ธันวาคม 2527 

ประวัติการศึกษา 

พ.ศ.2549 สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม 

อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยศิลปากร 

พ.ศ.2550 ศึกษาตอระดับปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม 

อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย 
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