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This research was an application of two techniques: QFD and FMEA utilized 

in order to improve quality of case study's kitchen knock-down furniture . The purpose 

of this study was not only to reduce the failure of products from customer complaints 

but also improve the customer satisfaction of the product. Parato diagram was used 

for finding failure mode of customer complaints, which were requested on design 

process and knock-down process. In design process, QFD technique was used for 

changing the voice of customer into characteristics of the product. Mean while 

knock-down process, the researcher analyzed by using fish bone diagram to find the 

root causes of failure mode and FMEA technique to improve the process by firstly, 

rectifying the defects which RPN scores were above 120. After process rectification 

using both techniques, the study can indicates that the number of failure mode of 

customer complaints were decreased from 34.12% to 11 .81 %. Whereas, the 

percentage of customer satisfaction of kitchen knock-down furniture was increased 

to 36.18% . 
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บทที่  1 

บทนํา 

1.1 ความเป็นมาและความสาํคัญของปัญหา 

1.1.1 ความเป็นมา

ในปัจจุบนัภาวะเศรษฐกิจมีการเปล่ียนแปลงอย่างรวดเร็ว ส่งผลให้เกิดการแข่งขันกับ
ธุรกิจทกุประเภท ทําให้ต้องปรับปรุงและพฒันาองค์กร ทัง้ในด้านคณุภาพของผลิตภณัฑ์ และการ
บริการ ซึง่เป็นปัจจยัสําคญัท่ีทําให้องค์กรประสบความสําเร็จทางธุรกิจ เพราะสามารถตอบสนอง
ความต้องการของลกูค้า ทําให้ลกูค้ามีความพงึพอใจทัง้ด้านผลติภณัฑ์ และการบริการขององค์กร 

ผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ของบริษัทกรณีศกึษา เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีออกแบบตามความต้องการ
ของลกูค้า (Made to Order) ผลิตจากแผ่นปาร์ติเกิล (Particle Board) และเป็นเฟอร์นิเจอร์แบบ
ถอดประกอบได้ (Knock-Down) ซึง่อตุสาหกรรมประเภทนีเ้ร่ิมมีขึน้ในประเทศไทยราว 40 ปีท่ีแล้ว 
จนมาถึงปัจจบุนัอตุสาหกรรมประเภทนีเ้จริญเตบิโตเป็นอยา่งมาก เน่ืองจากขาดแคลนไม้ใหญ่เพ่ือ
การแปรรูป ทําให้เกิดความนิยมในการใช้แผ่นปาร์ติเกิลในอุตสาหกรรมผลิตเฟอร์นิเจอร์ต่างๆ 
อย่างแพร่หลาย จากสถานการณ์ทางเศรษฐกิจปัจจุบัน มีผลทําให้การดําเนินธุรกิจของ
อุตสาหกรรมประเภทนีป้ระสบกับภาวการณ์แข่งขันสูงขึน้เร่ือยๆ ทัง้ภาวการณ์แข่งขันกันเอง
ภายในประเทศและภาวการณ์แข่งขันจากต่างประเทศ เป็นผลให้ปัจจัยทางคุณภาพเข้ามามี
บทบาทอยา่งมากในการแขง่ขนัทางธุรกิจ ทัง้นีเ้น่ืองจากผู้บริโภคมีทางเลือกซือ้สนิค้ามากขึน้ มีการ
พิจารณาถึงความแตกตา่งกนัทัง้ในด้านของราคา คณุภาพสินค้า และการบริการ ทําให้ผลิตภณัฑ์
ท่ีมีคณุภาพต่ําไม่สามารถแข่งขนัในตลาดได้ (เพียงใจ ใหม่ทา, 2543) บริษัทผู้ผลิตจึงต้องให้
ความสําคญักับเร่ืองคุณภาพเพิ่มมากขึน้ ซึ่งเป็นสาเหตุให้ในปัจจุบันคุณภาพได้กลายมาเป็น
ปัจจยัท่ีสําคญัในการดําเนินธุรกิจ 

บริษัทกรณีศกึษามียอดขายผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ระหว่างปี พ.ศ. 2547 ถึง 2550 เป็น
จํานวน 81 , 122 , 150 และ 150 ล้านบาทตามลําดบั ดงัแสดงในรูปท่ี 1.1 จากปี 2547 ถึง 2548 
บริษัทกรณีศกึษามียอดขายเพิ่มขึน้ 41 ล้านบาท ตอ่มาในปี 2548 ถึงปี 2549 บริษัทกรณีศกึษามี
ยอดขายเพิ่มขึน้ 28 ล้านบาท ซึง่มีแนวโน้มยอดขายท่ีลดลง จนกระทัง่ปี 2550 บริษัทกรณีศกึษามี
ยอดขายไม่เพิ่มขึน้จากปี 2549 เน่ืองจากภาวะเศรษฐกิจท่ีชะลอตวั สภาพการแข่งขนัท่ีสงูขึน้ 
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ประกอบกนัมีการร้องเรียนผลติภณัฑ์จากลกูค้าเป็นจํานวนมาก ซึง่ลกัษณะข้อบกพร่องตา่งๆ มีผล
ต่อความพึงพอใจของลกูค้า และเกิดรายจ่ายในการซ่อมแซมผลิตภณัฑ์จํานวนมาก ทําให้บริษัท
กรณีศกึษาจําเป็นต้องมีการปรับปรุงคณุภาพผลติภณัฑ์ 

แผนภูมิแท่งแสดงยอดขายผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ระหว่างปี 2547 ถึง 2550
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รูปที่ 1.1 แสดงยอดขายของผลติภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ในปี พ.ศ. 2547 ถึง 2550 

1.1.2 สภาวะของปัญหา 

ผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ท่ีผลิตโดยบริษัทกรณีศกึษามีหลายประเภท ได้แก่ ชดุห้องครัว ชุด
ห้องนอน ชุดห้องรับแขก ชุดห้องนํา้ และเฟอร์นิเจอร์อ่ืนๆ ซึ่งในการผลิตเฟอร์นิเจอร์จะมี
กระบวนการหลกั 5 กระบวนการได้แก่ การออกแบบ การรับวตัถดุิบ การผลิตและประกอบ การ
ขนส่ง และการติดตัง้ สําหรับผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ท่ีจะทําการศกึษาในงานวิจยันีคื้อ ผลิตภณัฑ์
เฟอร์นิเจอร์ประเภทชุดห้องครัวท่ีติดตัง้ในโครงการ เน่ืองจากเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีมีจํานวนการขาย
สูงสุดและมีจํานวนการร้องเรียนจากลูกค้ามากท่ีสุดเม่ือเทียบกับผลิตภัณฑ์ชนิดอ่ืนๆ จากการ
รวบรวมข้อมลูระหว่างเดือนพฤศจิกายน 2551 ถงึเดอืนมกราคม 2552 ดงัแสดงในรูป 1.2 , 1.3 
และ 1.4 
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แผนภูมิแท่งแสดงการขายผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ประเภทต่างๆ

7.18%
0.65% 0.43%

21.54%

70.21%

0%
10%
20%
30%
40%
50%
60%
70%
80%
90%

100%

ชุดห้
องค
รัว

ชุดห้
องน
อน

ชุดห้
องรั
บแข
ก

ชุดห้
องนํ
า้ อ่ืนๆ

ประเภทผลิตภณัฑ์

จํา
นว
นข
อง
กา
รข
าย
ผล
ิตภั
ณ
ฑ์ 

(%
)

 

รูปที่ 1.2 แผนภมูิแท่งแสดงสดัสว่นของจํานวนการสัง่ซือ้ผลติภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ 

แผนภูมิแท่งแสดงจํานวนการร้องเรียนผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ประเภทต่างๆ
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รูปที่ 1.3 แผนภมูิแท่งแสดงสดัสว่นของจํานวนการร้องเรียนเฟอร์นิเจอร์ประเภทตา่งๆ 
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แผนภูมิวงกลมแสดงสัดส่วนการสั่งซือ้เฟอร์นิเจอร์ชุดห้องครัวของงานโครงการและบ้าน

98.13%

1.87%

โครงการ

บ้าน

 

รูปที่ 1.4 แผนภมูิวงกลมแสดงสดัสว่นของจํานวนการขายชดุห้องครัว 

จากการรวบรวมข้อมลูลกัษณะข้อบกพร่องท่ีลกูค้าร้องเรียนในผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ชุด
ห้องครัวท่ีติดตัง้ในโครงการ ระหว่างเดือนพฤศจิกายน 2551 ถึงเดือนมกราคม 2552 นําไปสูก่าร
สร้างแผนภาพพาเรโตในการอธิบายความมีเสถียรภาพของข้อมลู แสดงดงัรูปท่ี 1.5 
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รูปที่ 1.5 แผนภาพพาเรโตของจํานวนลกัษณะข้อบกพร่องของเฟอร์นิเจอร์ชดุห้องครัว 
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ลกัษณะข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ท่ีลูกค้าร้องเรียนส่งผลกระทบต่อความเช่ือมั่นของ
ลูกค้า รวมทัง้ทําให้ทางบริษัทฯ สูญเสียรายได้ในส่วนนีสํ้าหรับการแก้ไขสินค้าให้กับลูกค้าเป็น
จํานวนมาก ผู้ วิจัยจึงมีแนวคิดร่วมกับทางบริษัทกรณีศึกษาในการค้นหาสาเหตุของลักษณะ
ข้อบกพร่องท่ีลกูค้าร้องเรียนผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ชดุห้องครัวท่ีติดตัง้ในโครงการ เพ่ือนําไปสู่การ
ปรับปรุงคณุภาพผลติภณัฑ์ตอ่ไป 

จากแผนภาพพาเรโตข้างต้น พบว่าข้อมลูเป็นไปตามกฎ 80-20 ตามหลกัการของพาเรโต 
ดงันัน้สามารถการคาดการณ์ได้ว่าลกัษณะข้อบกพร่องหลกัท่ีเป็นเหตใุห้ลกูค้าร้องเรียนได้แก่ เกิด
รอยต่อ , วสัดไุม่เหมาะสมกบัการใช้งาน , เกิดโพรง , สญูเสียพืน้ท่ีการใช้งาน , เกิดรอยขีดข่วน , 
ไม่สะดวกต่อการใช้งาน และรูปแบบไม่มิดชิด จากการเก็บรวบรวมข้อมูลพบว่าลักษณะ
ข้อบกพร่องเกิดจากกระบวนการดงัแสดงในตางรางท่ี 1.1 

ตารางที่ 1.1 ลกัษณะข้อบกพร่องท่ีลกูค้าร้องเรียน 

ลาํดบั 
ลักษณะ

ข้อบกพร่อง 

จุดที่พบความผิดพลาด 

รูปแบบผลิต 
ภณัฑ์พืน้ฐาน 

การรับ
วัตถุดบิ 

การผลิต 
การ
ขนส่ง 

การตดิตัง้ 

1 เกิดรอยตอ่      

2 
วสัดไุมเ่หมาะสมกบั
การใช้งาน      

3 เกิดโพรง      

4 
สญูเสียพืน้ท่ีการใช้
งาน      

5 เกิดรอยขีดขว่น      

6 
ไมส่ะดวกตอ่การใช้
งาน      

7 รูปแบบไมม่ิดชิด       
8 เปือ้น      
9 หลวม      

10 เป็นรู      
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ตารางที่ 1.1 (ต่อ) ลกัษณะข้อบกพร่องท่ีลกูค้าร้องเรียน 

ลาํดบั 
ลักษณะ

ข้อบกพร่อง 

จุดที่พบความผิดพลาด 
รูปแบบผลิต 
ภณัฑ์พืน้ฐาน 

การรับ
วัตถุดบิ 

การผลิต 
การ
ขนส่ง 

การตดิตัง้ 

11 เอียง      
12 ผิวบวม      
13 ผิวยน่       
14 ขอบลอก      
15 ผิวลอก      
16 วสัดไุมไ่ด้คณุภาพ      
17 ไมไ่ด้ตามขนาด      
18 หลดุ      
19 ร้าว      
20 ตดิผิดแบบ      
21 ผิดสี     P  

จากตารางข้างบนแสดงถึงลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดจากกระบวนการต่างๆ ซึ่งลกัษณะ
ข้อบกพร่องหลกั 7 ลกัษณะท่ีเป็นเหตใุห้ลกูค้าร้องเรียนนัน้เกิดจากกระบวนการออกแบบ และ
กระบวนการติดตัง้และทําสี เท่านัน้ ดงันัน้ผู้วิจยัจึงเลือกพิจารณาเพียง 2 กระบวนการเท่านัน้ใน
การปรับปรุงคณุภาพผลติภณัฑ์ 

 กระบวนการการออกแบบผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ประเภทชุดห้องครัวท่ีติดตัง้ในโครงการ 
เป็นการออกแบบตามความต้องการของลกูค้า โดยมีรูปแบบพืน้ฐานต่างทัง้หมด 20 รูปแบบ ให้
ลกูค้าเลือก ซึง่รูปแบบนีเ้ป็นการออกแบบโดยไมไ่ด้สํารวจความต้องการของลกูค้ามาก่อน จากการ
วิเคราะห์ข้อมลูการร้องเรียนลกัษณะข้อบกพร่องของลกูค้า ท่ีเกิดจากกระบวนออกแบบพบว่าเกิด
จากรูปแบบ ดงัแสดงในรูปท่ี 1.6 
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รูปที่ 1.6 แผนภาพพาเรโตของจํานวนการร้องเรียนเฟอร์นิเจอร์ชดุห้องครัวท่ีตดิตัง้ในโครงการ 

จากแผนภาพพาเรโตข้างต้น พบว่าข้อมลูอยู่ในสภาวะเสถียรภาพเป็นไปตามกฎ 80-20 
ตามหลกัการของพาเรโต ดงันัน้สามารถใช้ในการคาดการณ์ได้วา่ รูปแบบผลิตภณัฑ์หลกัท่ีมีผลตอ่
การร้องเรียนผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ชดุห้องครัว เกิดจากผลิตภณัฑ์รูปแบบท่ี 11 (ตู้ล่างใต้อ่างล้าง
ชาม 2 บานเปิด), 4 (ตู้ใต้เตาไฟฟ้า), 15 (ตู้บนติดเคร่ืองดดูควนั) และ 3 (ตู้ลา่งเข้ามมุ) ตามลําดบั 
ดงัแสดงในรูปท่ี 1.7 

ผู้ วิจัยกําหนดเป้าหมายในการปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์โดยการปรับปรุงคุณภาพ
รูปแบบผลิตภณัฑ์พืน้ฐาน 4 รูปแบบ โดยใช้เทคนิคการกระจายหน้าท่ีการทํางานเชิงคณุภาพ 
(Quality Function Deployment: QFD) ซึง่เป็นวิธีการวิเคราะห์ความต้องการของลกูค้า แล้ว
กระจายความต้องการไปสูต่วัผลติภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์อยา่งเป็นระบบ  
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             รูปแบบท่ี11        รูปแบบท่ี 15 

         
         รูปแบบท่ี 4               รูปแบบท่ี 3         

 

รูปที่ 1.7 แสดงรูปแบบผลติภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ชดุห้องครัวท่ีทําการศกึษา 

สําหรับกระบวนการตดิตัง้และทําสี พบวา่มีลกัษณะข้อบกพร่องท่ีลกูค้าร้องเรียนได้แก่ เกิด
รอยต่อ , เกิดโพรง , เกิดรอยขีดข่วน ซึ่งจะทําการวิเคราะห์หาสาเหต ุและแนวทางการแก้ปัญหา
ตอ่ไป 
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1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

ปรับปรุงคณุภาพผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ของบริษัทกรณีศกึษา เพ่ือลดลกัษณะข้อบกพร่อง
ของผลติภณัฑ์ 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. งานวิจัยนีเ้ป็นการปรับปรุงคุณภาพผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ไม้ปาร์ติเกิลแบบถอด
ประกอบได้ประเภทชดุห้องครัวท่ีตดิตัง้ในโครงการเท่านัน้ 

 2. งานวิจยันีเ้ลือกพิจารณาปรับปรุงเฉพาะ รูปแบบผลิตภณัฑ์ และกระบวนการติดตัง้ 
เท่านัน้ 

 3. การประยกุต์เทคนิคการกระจายหน้าท่ีการทํางานเชิงคณุภาพตัง้แต่เฟส 1 ถึงเฟส 2 
ได้แก่ Product Planning และ Part Development  

4. เฟอร์นิเจอร์ประเภทชดุห้องครัวทําการศกึษาเฉพาะวสัดปุระเภท ไม้แผ่นปาร์ติเกิล ข้อ
ตอ่ และพานพบัตา่งๆ เท่านัน้ 

1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. สามารถนําเทคนิคการกระจายหน้าท่ีการทํางานเชิงคณุภาพมาประยุกต์ใช้กบังาน
ออกแบบและปรับปรุงผลิตภณัฑ์ของบริษัทกรณีศึกษา เพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
และประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการติดตัง้ เพ่ือลด
ลกัษณะข้อบกพร่องได้ 

 2. เพ่ือเป็นแนวทางการปรับปรุงระบบงาน ทัง้ด้านรูปแบบพืน้ฐานของผลิตภณัฑ์ และ
กระบวนการตดิตัง้ได้อยา่งเหมาะสม 

 3. เป็นแนวทางในการนําไปประยกุต์ใช้กับผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ชนิดอ่ืนๆ ของบริษัท
กรณีศกึษา 
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1.5 วิธีดาํเนินการวิจัย 

1. ศึกษาทฤษฎี บทความ งานวิจัย และเอกสารทางวิชาการต่างๆ ในเร่ืองคุณภาพ
ผลิตภณัฑ์ เทคนิคการกระจายหน้าท่ีการทํางานเชิงคณุภาพ (Quality Function Deployment: 
QFD) และการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: 
FMEA) เป็นต้น 

 2. ศกึษาและทบทวนถึงโครงสร้างองค์กร วตัถปุระสงค์ และขัน้ตอนการทํางานของบริษัท
กรณีศกึษา 

 3. ศึกษาและเก็บข้อมลูเพ่ือหาสภาพปัจจุบนัของปัญหา และปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อ
คณุภาพผลติภณัฑ์  

 4. สํารวจความต้องการของลกูค้า โดยการสมัภาษณ์เพ่ือหาประเด็นท่ีทําให้เกิดคณุภาพ
ของผลิตภัณฑ์ และวิเคราะห์ประเด็นท่ีทําให้เกิดคุณภาพเบือ้งต้นท่ีได้ เพ่ือหาประเด็นท่ีมี
ความสําคญัและมีความน่าสนใจ เพ่ือใช้ในการจดัทําแบบสอบถามต่อไป และเก็บข้อมลูลกัษณะ
ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้จากกระบวนการตดิตัง้ 

 5. จดัทําแบบสอบถามเพ่ือสํารวจความต้องการของลกูค้า และหาสาเหตกุารเกิดลกัษณะ
ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้จากกระบวนการตดิตัง้ 

 6. ประยกุต์เทคนิค QFD และ FMEA ในการปรับปรุงและพฒันาคณุภาพผลติภณัฑ์  

 7. ทําการทบทวน และตรวจรับรองการออกแบบผลิตภณัฑ์ และการปรับปรุงกระบวนการ
ตดิตัง้กบัผู้ ท่ีเก่ียวข้อง 

 8. แนะนําแนวทางในการปรับปรุงและพฒันาคณุภาพผลติภณัฑ์ให้กบับริษัทกรณีศกึษา 

 9. เก็บข้อมลูหลงัจากทําการปรับปรุงคณุภาพ และวิเคราะห์ผลท่ีได้ 

10. สรุปขัน้ตอนการดําเนินงาน และจดัทํารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 
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ตารางที่ 1.2 ขัน้ตอนการดําเนินงานวิจยั 

ลาํดับ ขัน้ตอนการดาํเนินงานวจิัย 
ระยะเวลาดาํเนินงานวจิัย 

ตค 
51 

พ.ย
51 

ธ.ค 
51 

ม.ค 
52 

ก.พ 
52 

มี.ค 
52 

เม.ย.
52 

พ.ค. 
52 

มิ.ย. 
52 

ก.ค. 
52 

ส.ค. 
52 

ก.ย. 
52 

1 ศกึษาทฤษฎีและงานวิจยัที่เกี่ยวข้อง             

2 ศกึษาขัน้ตอนการทํางานของบริษัทกรณีศกึษา             

3 
ศกึษาและเก็บข้อมลูเพื่อหาสภาพปัจจบุนัของปัญหา และปัจจยัที่มีผลกระทบต่อ
คณุภาพผลิตภณัฑ์ และเก็บข้อมลูลกัษณะข้อบกพร่องที่เกิดขึน้จากกระบวนการ
ติดตัง้ 

            

4 
สํารวจความต้องการของลูกค้า โดยการสัมภาษณ์เพื่อหาประเด็นที่ทําให้เกิด
คณุภาพของผลติภณัฑ์ 

            

5 
จัดทําแบบสอบถามเพื่อสํารวจความต้องการของลูกค้า และหาสาเหตุการเกิด
ลกัษณะข้อบกพร่องที่เกิดขึน้จากกระบวนการติดตัง้ 

            

6 ประยกุต์เทคนิค QFD และ FMEA ในการปรับปรุงและพฒันาคณุภาพผลติภณัฑ์             

7 
ทบทวน และตรวจรับรองการออกแบบผลิตภณัฑ์ และการปรับปรุงกระบวนการ
ติดตัง้กบัผู้ ที่เกี่ยวข้อง 

            

8 แนะนําแนวทางในการปรับปรุงคณุภาพผลติภณัฑ์ให้กบับริษัทกรณีศกึษา              

9 เก็บข้อมลูหลงัจากทําการปรับปรุงคณุภาพ และวิเคราะห์ผลที่ได้              

10 สรุปขัน้ตอนการดําเนินงาน และจดัทํารูปเลม่วิทยานิพนธ์             11 
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1.6 เอกสารและงานวิจยัที่เก่ียวข้อง 

คมกฤช อิศรานรัุกษ์, 2548 จากงานวิจยัเร่ือง การออกแบบและพฒันางานบริการหอพกั
นานาชาติโดยการบูรณาการแบบจําลองคณุภาพงานบริการ (International house's service 
design and development by integrating models of service quality) สรุปวา่ วิทยานิพนธ์ฉบบั
นี ้ มีวตัถปุระสงค์ในการสร้างแบบจําลองทางคณุภาพท่ีสามารถวดัระดบัคณุภาพงานบริการได้
อย่างถกูต้อง เพ่ือจะนําไปพิจารณาสร้างแนวทางในการพฒันาคณุภาพงานบริการให้ผู้ ใช้บริการ
เกิดความพงึพอใจ ซึง่งานวิจยันีไ้ด้นําเสนอวิธีการวดัระดบัคณุภาพงานบริการ โดยใช้แบบจําลอง
ทางคณุภาพ 2 แบบจําลอง ได้แก่ แบบจําลองของความสมัพนัธ์ระหว่างความสําคญัและความพงึ
พอใจและแบบจําลองของคาโน และเพ่ือท่ีจะทําให้เกิดในการพฒันาคณุภาพงานบริการได้ถกูต้อง
และแม่นยํามากยิ่งขึน้ ผู้วิจยัจึงได้นําเสนอรูปแบบการบรูณาการแบบจําลองระหว่างแบบจําลอง
คณุภาพทัง้สองซึง่เป็นแบบจําลองใหม่ มาใช้ในการวิเคราะห์ระดบัคณุภาพงานบริการ โดยในการ
วิจยันีไ้ด้ใช้กรณีศกึษาของหอพกันานาชาติในการทดสอบการบรูณาการแบบจําลอง ในการศกึษา
การออกแบบและพฒันางานบริการ ได้นําเทคนิคการกระจายหน้าท่ีการทํางานเชิงคณุภาพมา
วิเคราะห์ เพ่ือแปลความต้องการของผู้ใช้บริการให้เป็นการดําเนินงานในเชิงงานบริการ 
 ความเก่ียวข้องกับงานวิจยัคือ การใช้แบบจําลองของคาโนแสดงความสมัพนัธ์ระหว่าง
ความพงึพอใจของลกูค้ากบัคณุภาพของผลติภณัฑ์เพ่ือแบง่ประเภทลกัษณะคณุภาพ และนํามาใช้
วิเคราะห์คณุภาพของผลิตภณัฑ์ จากนัน้นําเทคนิคการกระจายหน้าท่ีการทํางานเชิงคณุภาพมา
วิเคราะห์ เพ่ือแปลความต้องการของลกูค้า 

 เพียงใจ ใหม่ทา, 2543 จากงานวิจยัเร่ือง การวางระบบควบคมุคณุภาพในอตุสาหกรรม
เฟอร์นิเจอร์แบบถอดประกอบได้ (Quality Control Systemization for The Knock-Down 
Furniture Industry) สรุปว่า วิทยานิพนธ์ฉบบันีศ้กึษาการออกแบบและวางระบบควบคมุคณุภาพ
ในอตุสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์แบบถอดประกอบได้ โดยพิจารณาให้มีความสอดคล้องกบัสถานการณ์
และความพร้อมของโรงงานตวัอยา่ง ซึง่มีขัน้ตอนการดําเนินงานดงันี ้
 - การกําหนดโครงสร้างองค์กรด้านคณุภาพและการจดัทําแบบกําหนดหน้าท่ีงาน 
 - การออกแบบและวางระบบควบคมุคณุภาพวตัถดุบิ 
 - การออกแบบและวางระบบควบคมุคณุภาพชิน้งานระหวา่งกระบวนการผลติ 
 - การออกแบบและวางระบบควบคมุคณุภาพผลติภณัฑ์สําเร็จรูป 
 - การออกแบบระบบเอกสารตา่งๆ ท่ีสนบัสนนุระบบควบคมุคณุภาพ 
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 จากผลการดําเนินงานวิจยัข้างต้นเปรียบเทียบระหว่างก่อนและหลงัการดําเนินงาน พบว่า
การดําเนินงานควบคมุคณุภาพมีขัน้ตอนและเป็นระบบขึน้ สามารถลดสดัส่วนของชิน้งานเสียลง
จากเดิมได้ประมาณร้อยละ 7-8 สินค้าสําเร็จรูปจากกระบวนการประกอบท่ีต้องนําไปแก้ไขมี
จํานวนลดลง และการดําเนินการบรรจหีุบห่อมีความผิดพลาดลดลง 
 ความเก่ียวข้องกับงานวิจัยคือ มีวัตถุประสงค์ในการควบคุมคุณภาพของกระบวนการ
ตา่งๆ ของอตุสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์แบบถอดประกอบได้ โดยมีการออกแบบและวางระบบควบคมุ
คุณภาพ และออกแบบเอกสารต่างๆ ท่ีสนับสนุนระบบควบคุมคุณภาพเพ่ือใช้ในการควบคุม
คณุภาพผลติภณัฑ์ 

 รุ่งทรัพย์ มิ่งวฒันบญุ, 2544 จากงานวิจยัเร่ือง การประยกุต์เทคนิค QFD เพ่ือปรับปรุง
ผลติภณัฑ์และบริการในหน่วยงานขายของธุรกิจปิโตรเลียม สรุปวา่ วิทยานิพนธ์ฉบบันีศ้กึษาความ
ต้องการท่ีแท้จริงของลกูค้า และพฒันาปรับปรุงผลิตภณัฑ์และบริการในหน่วยงานขายของธุรกิจ
ปิโตรเลียมกรณีศึกษา เพ่ือเพิ่มความพึงพอใจของลกูค้า โดยใช้แบบสอบถาม เป็นการประยุกต์
เทคนิคการกระจายหน้าท่ีการทํางานเชิงคณุภาพ 
 ความเก่ียวข้องกับงานวิจยัคือ การออกแบบสอบถามเพ่ือใช้หาความต้องการของลกูค้า
กลุ้ มเป้าหมาย และประยุกต์เทคนิคการกระจายหน้าท่ีการทํางานเชิงคุณภาพ เพ่ือปรับปรุง
ผลติภณัฑ์ 

 สภุาวดี บญุชนะวิวฒัน์, 2541 จากงานวิจยัเร่ือง การวางแผนคณุภาพในอตุสาหกรรมการ
หลอ่ชิน้สว่นยานยนต์อลมูิเนียม (Quality Planning for Automotive Aluminium Parts Industry) 
สรุปว่า วิทยานิพนธ์ฉบบันีมี้วตัถปุระสงค์เพ่ือจดัสร้างระบบแผนคณุภาพล่วงหน้า และจดัทําแผน
คณุภาพสําหรับกระบวนการผลิตโดยลําดบัของแผนคณุภาพล่วงหน้าประกอบไปด้วย 5 ระยะ 
ระยะท่ี 1 การกําหนดความต้องการของลกูค้าโดยเทคนิคการแปรหน้าท่ีด้านคณุภาพ เพ่ือเข้าสู่
ระยะท่ี 2 ซึ่งเป็นการออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑ์ ระยะท่ี 3 เป็นการออกแบบและพฒันา
กระบวนการผลิต โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง และผลกระทบรวมทัง้แผนแสดงเหตแุละ
ผล แผนภาพต้นไม้ และแผนความสมัพนัธ์เป็นเคร่ืองมือช่วยในการค้นหาปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อ
ลกัษณะข้อบกพร่อง จากนัน้เข้าสู่ระยะท่ี 4 เป็นการจดัทําแผนคณุภาพ สําหรับควบคมุลกัษณะ
ข้อบกพร่องท่ีมีโอกาสเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต และเป็นระยะท่ีมีการประเมินผลการวางแผน
คณุภาพ 
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 ความเก่ียวข้องกบังานวิจยัคือ มีการกําหนดความต้องการของลกูค้าโดยเทคนิคการแปร
หน้าท่ีการทํางานเชิงคุณภาพ และมีการค้นหาปัจจัยหลกัท่ีมีผลกระทบต่อลกัษณะข้อบกพร่อง 
เพ่ือทําการควบคมุลกัษณะข้อบกพร่องท่ีมีโอกาสเกิดขึน้ในกระบวนการ   

 อจัฉราวดี แก้ววรรณดี, 2545 จากงานวิจยัเร่ือง การประยกุต์ใช้เทคนิคการกระจายหน้าท่ี
การทํางานเชิงคณุภาพสําหรับการออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑ์เคร่ืองหนงั (An application of 
quality function deployment technique for the design and development of leather 
products) สรุปว่า วิทยานิพนธ์ฉบบันีศ้ึกษาปัญหาด้านการออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑ์ของ
บริษัทตวัอย่าง และเสนอแนะแนวทางการออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑ์เคร่ืองหนงัให้มีคณุภาพ 
สามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้ากลุ่มเป้าหมายได้ โดยการประยุกต์ใช้เทคนิคการ
กระจายหน้าท่ีเชิงคณุภาพ และทําการเปรียบเทียบระหว่างผลิตภณัฑ์ของบริษัทกบัผลิตภณัฑ์ของ
บริษัทคูแ่ขง่ 2 ราย โดยพิจารณาผลติภณัฑ์เคร่ืองหนงั ประเภทกระเป๋าธนบตัร และการดําเนินการ
วิจยัตามแนวทาง QFD จากนัน้จดัทําผลติภณัฑ์ตวัอยา่งขึน้สําหรับใช้ในการเปรียบเทียบถึงผลของ
การวิจยันี ้เม่ือเปรียบเทียบระหวา่งผลติภณัฑ์หลงัการปรับปรุงกบัผลิตภณัฑ์รูปแบบเดิมของบริษัท
ตวัอย่างนัน้ สามารถสร้างความพึงพอใจให้กับลกูค้าเพิ่มขึน้ 47% และเม่ือเปรียบเทียบกับ
ผลิตภณัฑ์ของบริษัทคูแ่ข่ง A และ B สามารถสร้างความพงึพอใจให้กบัลกูค้าเพิ่มขึน้ 45% และ 
25% ตามลําดบั  
 ความเก่ียวข้องกบังานวิจยัคือ ศกึษาปัญหาด้านการออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑ์ของ
บริษัทตวัอย่าง และเสนอแนะแนวทางการออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑ์ให้มีคณุภาพสามารถ
ตอบสนองความต้องการของลกูค้ากลุ่มเป้าหมายได้ โดยใช้การประยกุต์ใช้เทคนิคการกระจาย
หน้าท่ีเชิงคณุภาพ และมีการเปรียบเทียบระหว่างผลิตภณัฑ์ของบริษัทกับผลิตภณัฑ์ของบริษัท
คูแ่ขง่ 

 

 
 

 

 
 



 
 

บทที่  2 

ทฤษฎีและเคร่ืองมือที่เก่ียวข้องในงานวจิัย 

ในบทนีจ้ะกล่าวถึงทฤษฎีและงานวิจยัต่างๆ ท่ีใช้ในการดําเนินงานวิจยั โดยเร่ิมจากการ
หาความต้องการของลูกค้าโดยการวิจยัการตลาด และนําความต้องการของลูกค้ากระจายเป็น
ความต้องการในตวัผลิตภณัฑ์โดยประยุกต์ใช้เทคนิคการกระจายหน้าท่ีการทํางานเชิงคณุภาพ 
และใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบในการลดลกัษณะข้อบกพร่องและ
ผลกระทบ 

2.1 การสาํรวจข้อมูล 

การวิจยั หมายถึง กระบวนการท่ีแสวงหาความรู้ เพ่ือตอบคําถาม หรือ ปัญหาท่ีมีอยู่อย่าง
เป็นระบบ  และมีวตัถุประสงค์ท่ีชดัเจน โดยมีการกําหนดคําถามวิจยั ท่ีได้มาจากการศึกษา
เอกสาร หรือประสบการณ์ตรง โดยมีการวางแผนหรือเขียนโครงการวิจยั สร้างเคร่ืองมือเพ่ือ
รวบรวมข้อมลู วิเคราะห์ข้อมลู  และเขียนรายงานการวิจยั 

2.1.1 ข้อมูลที่ใช้ในการวจิัย 

ข้อมลู หมายถึงข้อเท็จจริงหรือรายละเอียดของสิ่งต่างๆ ซึ่งอาจเป็นจํานวนหรือข้อความ
เก่ียวกับสิ่งใดสิ่งหนึ่งท่ีจะนํามาเป็นหลกัฐาน หรืออีกนยัหนึ่งหมายถึง เอกสาร หนงัสือ ข่าวสาร 
ข้อความ จํานวน หรือวตัถสุิ่งของท่ีใช้เป็นหลกัฐานอ้างอิงในการศกึษาวิจยั ข้อมลูท่ีใช้ในการวิจยั
แบง่ออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ ได้แก่ 

2.1.1.1 ข้อมลูปฐมภมูิ (Primary Data) คือ ข้อมลูท่ีผู้วิจยัทําการเก็บขึน้มาใหม่
เพ่ือให้ตรงประเด็นกบัเร่ืองท่ีกําลงัศึกษาอยู่ เพราะข้อมลูท่ีมีอยู่แล้วอาจรายละเอียดของ
ข้อมลูไม่ตรงกบัข้อมลูท่ีเราต้องการจะนํามาให้วิเคราะห์ หรือข้อมลูท่ีมีอยู่แล้วเป็นข้อมลู
ของกลุ่มตวัอย่างอ่ืนไม่อยู่ในกลุ่มประชากรเป้าหมายของผู้ วิจัย ส่วนใหญ่การวิจัยทาง
ธุรกิจหรือการวิจยัท่ีเก่ียวกบัพฤตกิรรม ทศันคตขิองบคุคล มกัจะต้องใช้ข้อมลูปฐมภมูิ 

2.1.1.2 ข้อมลูทตุิยภมูิ (Secondary Data) คือข้อมลูท่ีผู้ อ่ืนหรือองค์กรอ่ืนได้ทํา
การเก็บรวบรวมหรือประมวลผลข้อมูลไว้แล้ว อยู่ในรูปของเอกสารต่างๆ เช่น สถิต ิ
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รายงาน บทวิเคราะห์ หรือตําราวิชาการตา่งๆ และผู้วิจยัไปทําการรวบรวมข้อมลูเหล่านัน้
เพ่ือมาทําการวิเคราะห์ในประเดน็ท่ีต้องการศกึษา 

เม่ือเปรียบเทียบข้อดีและข้อเสียของข้อมลูปฐมภมูิและทตุิยภมูิ จะพบว่าข้อมลูปฐมภมูิมี
ข้อดีในแง่ว่า ผู้วิจยัสามารถเก็บรายละเอียดของเนือ้หาข้อมลูได้ครบจามวตัถปุระสงค์ของการวิจยั 
และสามารถเลือกประชากรเป้าหมาย วิธีการเก็บข้อมูล วิธีการวิเคราะห์ข้อมูลได้ตามความ
ต้องการ นอกจากนัน้ผู้วิจยัยงัทราบข้อบกพร่องตา่งๆ ท่ีเกิดขึน้ในขัน้ตอนการเก็บข้อมลู สว่นข้อเสีย
ของข้อมูลปฐมภูมิ คือ ผู้ วิจัยต้องเสียค่าใช้จ่างในการเก็บข้อมูล สิน้เปลืองเวลาท่ีใช้ในการเก็บ
ข้อมูล ดําเนินการกับข้อมูล และประมวลผลข้อมูล นอกจากนีถ้้าผู้ วิจัยขาดความละเอียดใน
ขัน้ตอนการเก็บข้อมลู ดําเนินการกบัข้อมลู และประมวลผลข้อมลู จะทําให้คณุภาพของข้อมลูท่ีได้
ขาดความน่าเช่ือถือ 

 ข้อมูลทุติยภูมิมีข้อดีในแง่ว่า ผู้ วิจัยไม่ต้องเสียค่าใช้จ่าย ไม่ต้องเสียเวลาในการเก็บ
รวบรวมข้อมลู ดําเนินการกบัข้อมลู และประมวลผลข้อมลู นอกจากนีใ้นการศึกษาแนวโน้มของ
ปรากฏการณ์ใดๆ จําเป็นต้องอาศยัข้อมลูย้อนหลงัในอดีต ซึง่หาได้จากข้อมลูทตุิยภมูิ และถ้าไม่มี
ข้อมูลทุติยภูมิท่ีรวบรวมไว้ในอดีตผู้ วิจัยจะไม่สามารถทํานายแนวโน้มของการเปล่ียนแปลง
ปรากฏการณ์นัน้ แตใ่นทางกลบักนัข้อมลูทตุยิภมูิก็มีข้อเสียในแง่ท่ีว่าข้อมลูสว่นใหญ่จะไม่ทนัสมยั
เพราะต้องใช้เวลาในการเก็บรวบรวมและพิมพ์เผยแพร่ นอกจากนีร้ายละเอียดของเนือ้หาข้อมลู
อาจจะไม่ตรงกับท่ีผู้ วิจัยต้องการศึกษา อีกทัง้ยงัไม่ทราบว่าข้อมูลท่ีมีอยู่นัน้มีกระบวนการเก็บ
ข้อมลูท่ีมีความน่าเช่ือถือมากน้องเพียงใด  

2.1.2 วิธีเก็บรวบรวมข้อมูล 

ในการเลือกใช้เคร่ืองมือท่ีเหมาะสมเพ่ือให้ได้ข้อมลูตามความต้องการนัน้ เป็นเร่ืองสําคญั
ขัน้ตอนหนึ่งของการวิจยั ควรเลือกให้สอดคล้องกับตวัแปรท่ีต้องการวดั หรือควรเลือกให้ตรงกับ
วตัถปุระสงค์ของการวิจยัและกรอบแนวคิด เคร่ืองมือท่ีใช้ในงานวิจยัมีหลายประเภท แตว่ิธีท่ีนิยม
กนัมากมี 5 วิธี ดงันี ้

2.1.2.1 การค้นคว้าจากเอกสาร (Documentary or Library Method) เป็นการ
เก็บรวบรวมข้อมลูขัน้แรกเม่ือเร่ิมทําการวิจัย โดยผู้ วิจยัจะต้องศึกษาผลงานท่ีเก่ียวข้อง
จากเอกสาร สิง่ตีพิมพ์ หรือค้นคว้าจากห้องสมดุ เพ่ือนํามาประกอบการวิจยั การวิจยัแบบ
นีจ้ะต้องใช้เวลาในการศกึษาค้นคว้าหาความรู้จากเอกสารต่างๆ ซึง่โดยมากจะใช้เวลาไม่
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น้อยกว่า 1 ใน 4 ของเวลาท่ีทําวิจยัทัง้หมด ซึง่การศกึษาเอกสารจะช่วงกําหนดประเด็น 
ตวัแปรท่ีจะศกึษาและแนวคดิ รวมทัง้นํามาใช้ในการวิเคราะห์ข้อมลูได้  

2.1.2.2 การสงัเกต (Observation Method) เป็นการเก็บรวบรวมข้อมลูท่ีเคยใช้
กนัมานานแล้ว เป็นวิธีท่ีนิยมใช้กนัมากในด้านมานษุยวิทยา โดยมุ่งสงัเกตพฤติกรรมหลกั
ของบคุคลในสงัคมในแง่ของสถานภาพและบทบาท การสงัเกตเป็นการเฝ้าดอูย่างเอาใจ
ใสใ่นปรากฏการณ์ตา่งๆ อยา่งมีระเบียบและแบบแผน อนัจะทําให้ทราบถึงพฤติกรรมของ
กลุม่นัน้ๆ  

2.1.2.3 การสมัภาษณ์ (Interview Method) เป็นวิธีการเก็บรวบรวมข้อมลูวิธีหนึ่ง
ท่ีนิยมใช้กนัมาก ซึ่งเป็นวิธีการเก็บข้อมลูอย่างหนึ่งของนกัสงัคมศาสตร์เป็นการสนทนา
ระหว่างนักวิจัยกับผู้ ให้ข้อมูล เพ่ือวัตถุประสงค์ของการเก็บข้อมูล วิธีการสัมภาษณ์ท่ี
นํามาใช้กันมากท่ีสุดในการวิจัยเชิงสํารวจ คือ รูปแบบการสัมภาษณ์หรือตารางการ
สมัภาษณ์ (Interview schedule) ซึง่เป็นการสมัภาษณ์ท่ีมีโครงสร้างโดยใช้รูปแบบของ
แบบสอบถามท่ีนักวิจัยได้กําหนดหัวข้อปัญหาไว้เรียบร้อยแล้ว นักวิจัยหรือพนักงาน
สมัภาษณ์ถามนําในปัญหา แล้วบนัทึกคําตอบท่ีผู้ถกูสมัภาษณ์ตอบออกมาลงในตาราง
การสมัภาษณ์ 

2.1.2.4 แบบสอบถาม (Questionnaire Method) เป็นชดุคําถามซึง่รวบรวมขึน้
อยา่งมีกฎเกณฑ์และวิธีการ เพ่ือใช้เก็บรวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัความคดิ ความเช่ือ ทศันคติ
ของบุคคลต่างๆ ตามวตัถุประสงค์การวิจยัแต่ละเร่ือง ซึ่งตามปกติใช้กันมากในการวิจยั
ภาคสนาม  เ ช่น  การสํารวจ  หรือสํามะโน  แบบสอบถามนับว่าเป็นเคร่ืองมือท่ีมี
ความสําคญัอย่างยิ่งในการวิจยัทางสงัคมศาสตร์ เพราะใช้บนัทึกข้อมลูความรู้สึกนึกคิด
และทศันคตขิองประชากรโดยตรง 

2.1.2.5 แบบทดสอบ (Test Method) เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้วดัระดบัสติปัญญา 
ความถนดั และการเรียนรู้งาน หรือใช้วดัความสามารถทางด้านการผลติสนิค้าและบริการ 
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2.2 เทคนิคการกระจายหน้าที่การทาํงานเชิงคุณภาพ 

เทคนิคการกระจายหน้าท่ีการทํางานเชิงคณุภาพเป็นเทคนิคหนึ่งท่ีใช้ในการวางแผนการ
พัฒนาและวางแผนผลิตภัณฑ์ของบริษัทให้ตรงกับความต้องการของลูกค้ามากท่ีสุด โดยเป็น
เทคนิคท่ีใช้ในการเปล่ียนความต้องการของลูกค้ามาเป็นตวัผลิตภณัฑ์อย่างเป็นขัน้ตอนและมี
ระบบ โดยอาศยัหลกัการและเทคนิคทางวิศวกรรมเข้ามาเก่ียวข้องในการทํา และจากนัน้จะทําการ
เจาะลกึไปยงัส่วนประกอบต่างๆของผลิตภณัฑ์ในด้านคณุภาพท่ีสามารถทําการตอบสนองความ
ต้องการของผู้บริโภคได้ หรือเป็นการเจาะลกึเข้าไปยงัวิธีการตอบสนองความต้องการในแตล่ะสว่น
การผลติ Ermer 1995; Kaebernick et. al. 1997 

หลกัในการทํา QFD คือ การรวบรวมความต้องการของลกูค้ามา แล้วทําการจดัการกบั
ความต้องการของลกูค้านัน้โดยใช้เทคนิคทางวิศวกรรม แล้วนําความต้องการนัน้มาระบวุธีิในการ
ผลติหรือเทคนิคทางวิศวกรรมท่ีจะชว่ยตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้ จากนัน้นําความ
ต้องการของลกูค้า (WHATs) และเทคนิคในการผลติ (HOWs) มาวิเคราะห์ความสมัพนัธ์ร่วมกนัใน
ตาราง HOQ (House of Quality) เพ่ือทําการจดัเรียงลําดบัความสําคญัของเทคนิคการผลติ แล้ว
ทําการวิเคราะห์รายละเอียดของการผลติ เช่น สว่นประกอบ ข้อจํากดัในการผลติ เพ่ือให้เห็น
ภาพรวมในการพฒันาและจดัทําแผนการผลติ ตลอดจนการวางแผนการตลาด 

QFD มีช่ือเรียกอ่ืนๆอีกวา่ “เทคนิคการกระจายการทํางานเชิงคณุภาพ” หรือ “เทคนิคการ
แปรขบวนหน้าท่ีเชิงคณุภาพ” หรือ “Customer Driven Engineering” หรือ “Matrix Product 
Planning” 

2.2.1 เสียงเรียกร้องของลูกค้า (Voice of Customer; VOC) 

เสียงเรียกร้องจากลกูค้า คือ ถ้อยคําหรือคําพดูท่ีออกมาจากลกูค้าโดยตรง เสียงจากลกูค้า
สามารถแบ่งได้หลายชนิด เช่น ความต้องการท่ีแท้จริง คุณลักษณะทางกายภาพ หน้าท่ีของ
ผลิตภัณฑ์ ความน่าเช่ือถือ เป็นต้น ข้อมูลเหล่านีม้ักจะปนกันระหว่างความต้องการท่ีแท้จริง 
คณุลกัษณะทางกายภาพ ข้อตําหนิ ข้อแนะนํา เป็นต้น ข้อมลูเหล่านีเ้ป็นข้อมลูท่ีมีประโยชน์ แต่
ข้อมูลหลักท่ีจะนําไปออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ คือ ความต้องการท่ีแท้จริงจากลูกค้า
ผู้ออกแบบจึงต้องรู้จักแยกแยะความต้องการของลูกค้าออกจากคําพูดอ่ืนและรู้จักค้นหาความ
ต้องการของลกูค้าท่ีอาจซอ่นอยูใ่ต้คําพดูบางอยา่งด้วย 
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2.2.2 บ้านคุณภาพ (House of Quality; HOQ) 

เทคนิคการกระจายหน้าท่ีเชิงคุณภาพประกอบด้วยเมตริกซ์ตัง้แต่หนึ่งเมตริกซ์ขึน้ไป 
บางครัง้เรียกว่าตารางคณุภาพ (Quality Tables) เมตริกซ์ท่ีหนึ่งเรียกว่า บ้านคณุภาพ (House of 
Quality; HOQ) ซึ่งจะแปลงเสียงของลกูค้า ไปเป็นความต้องการทางด้านเทคนิค (Technical 
Requirement) เมตริกซ์นีป้ระกอบด้วยหลายๆสว่นซึง่มีข้อมลูดงัแสดงในรูปท่ี 2.1  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 2.1 บ้านแห่งคณุภาพ 

จากรูปท่ี 2.1 ซึง่ประกอบด้วยสว่น A ถึง F ซึง่มีรายละเอียดดงันี ้

สว่น A ความต้องการของลกูค้า (Customer Requirement) สว่นนีอ้ยู่ทางด้าน
ซ้ายมือของตาราง ในหนงัสือบางเลม่อาจเรียกอีกอย่างว่าเสียงเรียกร้องจากลกูค้า (Voice 
of customer) ประกอบด้วยรายการความต้องการของลกูค้า ซึง่สามารถหาได้จากการทํา
วิจัยการตลาดเชิงคุณภาพ ความต้องการนีโ้ดยปกติจะได้มาจากลูกค้าโดยตรง ข้อมูล
เหลา่นีเ้ป็นข้อมลูท่ีมีประโยชน์ แตข้่อมลูหลกัท่ีจะนําไปออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑ์ คือ 
ความต้องการท่ีแท้จริงจากลกูค้า ผู้ออกแบบจึงต้องรู้จกัแยกแยะความต้องการของลกูค้า
ออกจากคําพดูอ่ืนและรู้จกัค้นหาความต้องการของลกูค้าท่ีอาจซอ่นอยู่ใต้คําพดูบางอย่าง
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ด้วย เม่ือได้ความต้องการของลูกค้าแล้วจะนํามาจัดลําดบัโดยใช้เคร่ืองมือคุณภาพ 
Affinity Diagram หรือ Tree Diagram เข้าช่วย 

ส่วน B ส่วนนีอ้ยู่ทางด้านขวามือของตาราง เป็นส่วนท่ีประกอบด้วยข้อมลูเชิง
ปริมาณ ค่าเป้าหมายของผลิตภณัฑ์ใหม่ และข้อมลูเก่ียวกบัการคํานวณจดัลําดบัความ
ต้องการของลกูค้า เป็นส่วนท่ีใช้สําหรับวางแผนทางกลยทุธ์ เพราะมีการเปรียบเทียบผล
การสํารวจความคิดเห็นของลูกค้าระหว่างผลิตภัณฑ์ของคู่แข่งกับผลิตภัณฑ์ของเรา 
ข้อมลูดงักลา่วช่วยให้ทีมออกแบบมองเห็นวา่ผลติภณัฑ์ของเราจดัอยูใ่นระดบัใดเม่ือเทียบ
กับคู่แข่ง  และเป็นแนวทางปรับปรุงในสิ่ง ท่ีคู่แข่งทําได้ดีกว่า  ส่วนการวางแผนนี ้
ประกอบด้วยข้อมลูจํานวนมากถึง 8 คอลมัน์ ดงัรูปท่ี 2.2  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.2 Planning Matrix 
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ส่วน B1 ความสําคญัต่อลกูค้า (Importance of Customer) ส่วนนีใ้ช้วดั
ความสําคัญของความต้องการลูกค้า  เ พ่ือบอกว่าความต้องการข้อใดข้อหนึ่ง มี
ความสําคญัต่อลูกค้ามากน้อยเพียงใด วิธีการทั่วไปอาจให้ทีมงานประเมินด้วยตนเอง 
หรือออกแบบสอบถามลกูค้าโดยใช้เกณฑ์ความต้องการท่ีได้จากส่วน A วิธีให้คะแนน
ความสําคญัมี 3 แบบ คือ นํา้หนกัสมับรูณ์ (Absolute Weight) นํา้หนกัสมัพนัธ์ (Relative 
Weight) และความสําคญัเรียงลําดบั (Ordinal Importance) 

ส่วน B2 ผลการสํารวจความพอใจของลูกค้า (Customer Satisfaction 
Performance) ส่วนนีเ้ป็นผลการสํารวจความพอใจของลูกค้าว่าผลิตภณัฑ์ปัจจุบนัของ
บริษัทตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ดีเพียงใด ในท่ีนีคํ้าว่าผลิตภัณฑ์ปัจจุบัน 
หมายถึง ผลิตภณัฑ์ท่ีใกล้เคียงกับท่ีกําลงัออกแบบมากท่ีสดุ ข้อมูลในส่วนนีไ้ด้จากการ
สํารวจลกูค้า โดยนําความต้องการจากส่วน A มาจดัทําเป็นแบบสอบถามและให้ลกูค้า
เลือกความพงึพอใจตามระดบัคะแนนตา่งๆ 

ส่วน B3 ผลการสํารวจความพอใจของลูกค้าต่อผลิตภณัฑ์คู่แข่ง (Competitive 
Satisfaction Performance) ในการสร้างความได้เปรียบทางการแข่งขนัทีมออกแบบ
จะต้องเข้าใจคู่แข่ง วิธีสํารวจความพึงพอใจของลูกค้าต่อผลิตภัณฑ์คู่แข่งทําได้โดยใช้
แบบสอบถามชนิดเดียวกับท่ีใช้ในการสํารวจลกูค้า สําหรับการหาฐานข้อมลูของลูกค้า
คู่แข่งสามารถทําการสํารวจลูกค้าตามงานแสดงสินค้า หรือในห้างสรรพสินค้า หรือ
ปรึกษาบริษัทวิจยัการตลาด ในทางปฏิบตัิเราอาจจะไม่สามารถหาข้อมลูคูแ่ข่งได้สมบรูณ์ 
กรณีเช่นนีที้มออกแบบควรใช้ข้อมลูท่ีมีอยู่ให้เป็นประโยชน์มากท่ีสดุ โดยนํามาจดัให้เป็น
ระบบด้วยแผนภาพกลุม่เช่ือมโยง ข้อมลูท่ีได้อาจไม่เหมือนกบัแผนภาพกลุม่เช่ือมโยงของ
ความต้องการลูกค้า เน่ืองจากความไม่สมบูรณ์ของข้อมูล อย่างไรก็ตามให้นําข้อมูลท่ี
เหมาะสมมาใส่ตาราง โดยทําเคร่ืองหมายในส่วนท่ีไม่ทราบข้อมลูคู่แข่ง สําหรับข้อมลูท่ี
ขาดหายทีมออกแบบไม่จําเป็นต้องลงทุนทําโครงการวิจัยตลาดเพ่ือเก็บข้อมูล แต่อาจ
เลือกสํารวจเพิ่มเตมิเฉพาะความต้องการลกูค้าท่ีมีความสําคญัมากพอ 

สว่น B4 จดุมุง่หมาย (Goal) ในสว่นนีที้มออกแบบจะต้องตัง้จดุมุง่หมายวา่ 
สําหรับความต้องการของลกูค้าแตล่ะหวัข้อ ผลติภณัฑ์ใหมค่วรได้ระดบัความพงึพอใจของ
ลกูค้าเป็นเทา่ใด การตัง้จดุหมายทําได้โดยเปรียบ เทียบผลติภณัฑ์ของเรากบัคูแ่ขง่ ควบคู่
กบัการพิจารณาความสําคญัตอ่ลกูค้า และกําหนดตวัเลขโดยระดบัคะแนนแบบเดียวกบั
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ความพงึพอใจของลกูค้า การตัง้จดุมุง่หมายนีจ้ะมีผลระยะยาวตอ่การให้ความสําคญัใน
ประเดน็ตา่งๆ ของโครงการออกแบบและพฒันาผลติภณัฑ์ 

สว่น B5. อตัราสว่นการปรับปรุง (Improvement Ratio) อตัราสว่นการปรับปรุง
เปรียบเสมือนตวัวดัความพยายามท่ีทีมออกแบบต้องใช้เพ่ือเพิม่ความพงึพอใจของลกูค้า
ในความต้องการหนึง่ๆ ในการตัง้จดุมุง่หมายนัน้จะต้องให้สงูกวา่ระดบัท่ีทําได้ในปัจจบุนั 
ถ้าทีมออกแบบตัง้จดุมุง่หมายไว้ยิง่สงูเม่ือเทียบกบัคะแนนความพงึพอใจของลกูค้า ก็จะ
ยิ่งต้องใช้ความพยายามมากในการทําให้ได้ตามเป้า ซึง่อตัราสว่นการปรับปรุงสามารถหา
ได้ดงันี ้  

อตัราสว่นการปรับปรุง = จดุมุง่หมาย / คะแนนความพงึพอใจของลกูค้า 

อยา่งไรก็ตามทีมออกแบบบางทีมเลือกท่ีจะไมต่ัง้จดุมุง่หมายของตนเอง แตจ่ะใช้
คะแนนความพงึพอใจของลกูค้าและคะแนนของคูแ่ขง่เป็นเกณฑ์ โดยใสค่า่ใดคา่หนึง่ลง
ในช่องอตัราสว่นการปรับปรุงโดยตรง 

สว่น B6 จดุขาย (Sales Point) ในส่วนนีที้มออกแบบจะกําหนดจดุขายขึน้ จดุ
ขายคือสิ่งท่ีสามารถสร้างความได้เปรียบแก่บริษัท โดยอาศยัความสามารถในการขาย
ผลิตภณัฑ์หรือบริการ จดุขายไม่ควรเป็นคณุลกัษณะทางคณุภาพท่ีลกูค้าคาดหวงัว้าต้อง
มีอยูแ่ล้ว โดยทัว่ไปสิง่ท่ีควรเลือกเป็นจดุขายคือความต้องการท่ีผลิตภณัฑ์ของเราสามารถ
ตอบสนองได้ แตคู่แ่ขง่ทําไมไ่ด้หรือทําไมดี่เท่า โดยกําหนดคะแนนจดุขายดงันี ้

 1 =  ไมมี่จดุขาย 
 1.2 = มีจดุขายปานกลาง 
 1.5 = มีจดุขายสงู 

สว่น B7 คะแนนดิบ (Raw Weight) สว่นนีเ้ป็นคา่ท่ีคํานวณจากข้อมลูซึง่ได้จาก
คอลมัน์ก่อนหน้านี ้โดยคิดจากความสําคญัต่อลกูค้า อตัราส่วนการปรับปรุง และจดุขาย 
ดงันี ้

  คะแนนดบิ = ความสําคญัตอ่ลกูค้าxอตัราสว่นการปรับปรุงxจดุขาย 

ถ้าความต้องการของลูกค้าข้อใดมีคะแนนดิบสูง แสดงว่าความต้องการนัน้มี
ความสําคัญมากต่อทีมออกแบบ ทีมออกแบบควรให้ความสําคัญกับความต้องการ
ดงักล่าว การท่ีคะแนนดิบเป็นตวัเลขท่ีรวมความสําคญัต่อลกูค้า, อตัราส่วนการปรับปรุง 
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และจดุขายเข้าด้วยกนั จึงเป็นมมุมองทางกลยทุธ์ท่ีสะท้อนให้เห็นความสําคญัของความ
ต้องการของลกูค้าตอ่ความสําเร็จของผลติภณัฑ์ในอนาคต 

ส่วน B8. คะแนนปกติ (Normalized Raw Weight) ส่วนนีไ้ด้จากการเปลี่ยน
คะแนนดิบให้อยู่ในช่วง 0-1 คะแนนดิบปกติของความต้องการในแต่ละข้อหาได้จากการ
นําคะแนนดบิของความต้องการข้อนัน้ หารด้วยผลรวมของคะแนนดบิทัง้หมด 

  คะแนนปกต ิ= คะแนนดบิ / ผลรวมของคะแนนดบิทัง้หมด 

คะแนนดบิปกตจิะมีคา่ระหวา่ง 0-1 และมีความหมายเช่นเดียวกบัคะแนนดิบ คือ
บอกถึงความสําคญัในทางกลยุทธ์ของความต้องการลูกค้าหนึ่งๆ ตวัเลขนีจ้ะใช้ในการ
คํานวณสว่นอ่ืนๆ ของตารางตอ่ไป สาเหตท่ีุเราเปลี่ยนคะแนนดิบให้เป็นคะแบบดิบปกติ ก็
เพ่ือให้ได้ตวัเลขน้อยลงเพ่ือความสะดวกในการคํานวณภายหลงั 

สว่น C ความต้องการทางด้านเทคนิค (Technical Requirements) ส่วนนีเ้ป็น
การเปล่ียนความต้องการของลกูค้าในสว่น A ให้เป็นความต้องการทางด้านเทคนิคซึง่เป็น
คณุลกัษณะทางคุณภาพ ความต้องการทางด้านเทคนิคเกิดจากการแปลผลภาษาของ
ลกูค้าให้เป็นภาษาทางเทคนิค ความต้องการทางด้านเทคนิคของผลิตภณัฑ์หรือบริการมี
ความแตกต่างกนัในอตุสาหกรรมแต่ละประเภท โดนทัว่ไปสามารถแบ่งได้เป็น ตวัชีว้ดัผล
การปฏิบตัิงาน หน้าท่ีการทํางาน ระบบย่อยของผลิตภณัฑ์ และขัน้ตอนการทํางาน เป็น
สว่นของเทคนิคในการผลติซึง่เป็นภาษาท่ีรู้กนัภายในองค์กร เพ่ือให้เป็นท่ีเข้าใจกนัของทกุ
ฝ่ายภายในองค์กร   โดยจะเป็นข้อมลูทางเทคนิคท่ีจะใช้ในการตอบสนองความต้องการ
ของลกูค้า  ในการทําการวิเคราะห์ จะทําการประชมุกลุ่มกนัเพ่ือวิเคราะห์หาเทคนิคท่ีจะ
นํามาใช้ในการตอบสนองความต้องการของลกูค้า โดยใช้เทคนิคของ Substitute Quality 
Characteristics คือวิธีการท่ีใช้ในการเปล่ียนจากภาษาของลูกค้าท่ีมีความต้องการ
อยา่งไรมาเป็นภาษาท่ีใช้ในองค์กร เพ่ือตอบสนองความต้องการของลกูค้า  

หลกัในการทําต้องทําการกําหนดเทคนิคท่ีสามารถตอบสนองความต้องการของ
ลกูค้าของลกูค้าได้ จากนัน้ทําการกําหนดเป้าหมายในการปรับปรุงให้สอดคล้องกบัความ
ต้องการของลกูค้า และทําการวิเคราะห์หาทิศทางในการปรับปรุงว่าควรเป็นอย่างไรแล้ว
ใสไ่ว้ในตารางโดยใช้สญัลกัษณ์ตอ่ไปนี ้
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=      ควรปรับปรุงให้ได้ดีกวา่เป้าหมายท่ีตัง้ไว้ของเทคนิคตา่งๆ 

= ควรปรับปรุงให้ได้น้อยกวา่เป้าหมายท่ีตัง้ไว้ของเทคนิคตา่งๆ 

= ควรปรับปรุงให้ได้เท่ากบัเป้าหมายท่ีตัง้ไว้ของเทคนิคตา่งๆ 

สว่น D ความสมัพนัธ์ (Relationship) เป็นสว่นของทีมพฒันาท่ีได้จดัทํา QFD ใช้
ในการวิเคราะห์ระดบัความสมัพนัธ์กนัระหวา่งความต้องการของลกูค้า (สว่น A) กบัความ
ต้องการทางด้านเทคนิค (สว่น C) โดยจะอยู่ในรูปของตารางเมตริก ทําให้ทราบว่าความ
ต้องการทางด้านเทคนิคตา่งๆ มีผลตอ่ความพงึพอใจของลกูค้ามากน้องเพียงใด 

การกําหนดความสมัพนัธ์นีจ้ะกระทําโดยทีมออกแบบ ส่วนใหญ่จะใช้สญัลกัษณ์ 
3 อย่างคือ  (มีความสมัพนัธ์น้อย)  (มีความสมัพนัธ์ปานกลาง) และ  (มี
ความสมัพนัธ์มาก) ความสมัพนัธ์เหลา่นีอ้าจกําหนดด้วยตวัเลข ดงัแสดงในตารางท่ี 2.1 
การอธิบายความสมัพันธ์ด้วยตวัเลข สญัลกัษณ์อาจใช้ค่าอ่ืนได้ตามท่ีทีมนักออกแบบ
ต้องการ เพ่ือแสดงให้เห็นความแตกต่างระหว่างผลกระทบของคณุลกัษณะทางคณุภาพ
ต่อความพึงพอใจของลกูค้า อย่างไรก็ตามในระบบญ่ีปุ่ นจะใช้เลข 9 แทนความสมัพนัธ์
มาก เน่ืองจากเป็นตวัคณูของ 3 (ความสมัพนัธ์ปานกลาง) ทําให้เกิดความแตกตา่งจาก
ระดบัอ่ืนอยา่งชดัเจน 

   ตารางที่ 2.1 แสดงการให้คะแนนของสญัลกัษณ์  
ความสัมพันธ์ สัญลักษณ์ ตวัเลข 

ไมมี่ความสมัพนัธ์ 

ความสมัพนัธ์น้อย 

ความสมัพนัธ์ปานกลาง 

ความสมัพนัธ์มาก 
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ส่วน E ความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะทางคุณภาพ (Technical 
Correlations) ส่วนนีอ้ยู่บริเวณหลงัคาบ้าน เป็นบริเวณท่ีแสดงการวิเคราะห์ระดบั
ความสมัพนัธ์ระหว่างความต้องการทางด้านเทคนิคประเภทต่างๆ เพ่ือให้ผู้ ท่ีมีส่วน
เก่ียวข้องในการผลิตจะได้มองเห็นภาพรวมของเทคนิคในการผลิตท่ีมีความสมัพนัธ์กัน 
โดยจะอยู่ในรูปของตารางเมตริกแบบสามเหล่ียม เช่น เม่ือนําเทคนิคใดๆ มาใช้ในการ
ตอบสนองความต้องการของลกูค้าแล้วต้องทําการวิเคราะห์ว่าเทคนิคนัน้ มีความสมัพนัธ์



 
 

25

กบัเทคนิคอ่ืนๆ หรือไม ่ซึง่ก็ขึน้อยู่กบัความสมัพนัธ์นัน้ ถ้าสมัพนัธ์กนัมากอาจต้องนําทัง้ 2 
เทคนิคนัน้มาใช้ในการผลิต ประโยชน์ของส่วนนีช้่วยให้ทีมออกแบบระบุข้อจํากดัในการ
ออกแบบได้ 

โดยทั่วไปความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะทางคุณภาพมีได้ 2 ชนิดคือ 
ความสมัพนัธ์ทางบวกและความสมัพนัธ์ทางลบ ลกัษณะความสมัพนัธ์นีมี้ผลต่อความ
พยายามในการออกแบบและพฒันาผลิตภัณฑ์ คุณลกัษณะทางคุณภาพท่ีสมัพันธ์กัน
ในทางลบ แสดงให้เห็นถึงความขดัแย้งในการออกแบบซึ่งต้องอาศยัการวางแผนพิเศษ
หรือการแก้ปัญหาเชิงนวตักรรมเพ่ือเอาชนะข้อจํากัดนัน้ การวิเคราะห์ในส่วนนีจ้ะทําให้
เข้าใจกระบวนการออกแบบและพฒันาดีขึน้ ประโยชน์สําคญัอีกอยา่งหนึ่งคือแสดงให้เห็น
ว่าหน่วยงานใดจําเป็นต้องส่ือสารกันเป็นพิเศษในระหว่างกระบวนออกแบบและพฒันา
ผลิตภณัฑ์ ตวัอย่างเช่นรูปท่ี 2.4 แสดงว่าถ้าหน่วยงานท่ีรับผิดชอบคุณลกัษณะทาง
คุณภาพท่ี 1 ประสบปัญหาหรือเปล่ียนแผนการทํางาน ผู้ ท่ีถูกกระทบมากท่ีสุดคือ 
หน่วยงานท่ีรับผิดชอบคุณลักษณะทางคุณภาพท่ี 3 ส่วนหน่วยงานท่ีรับผิดชอบ
คณุลกัษณะทางคณุภาพท่ี 5 จะถกูกระทบเลก็น้อย 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.3 แสดงหลงัคาของบ้านแห่งคณุภาพ 

สว่น F สว่นเทคนิค (Technical Matrix) สว่นนีอ้ยู่ด้านลา่งของบ้าน ประกอบด้วย
ข้อมลู 4 ส่วนย่อย คือลําดบัความสําคญัของคณุลกัษณะทางคณุภาพ การเปรียบเทียบ
ระหวา่งผลติภณัฑ์ของเรากบัคูแ่ขง่ และคา่เป้าหมาย  
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รูปที่ 2.4 แสดงบ้านแห่งคณุภาพในสว่นเทคนิค (กิตตพิงศ์ วิเวกานนท์ และคณะ, 2547) 

ส่วน F1 ลําดบัความสําคญั (Priority) ในการจดัลําดบัความสําคญัของ
คณุลกัษณะทางคณุภาพตวัใดตวัหนึ่ง ทําได้โดยนําตวัเลขท่ีแสดงความสมัพนัธ์มาคณูกบั
คะแนนดบิปกตขิองความต้องการท่ีตรงกนั จากนัน้นําคะแนนท่ีได้มาเขียนเหนือเส้นทแยง
มมุของช่องนัน้ เม่ือคํานวณเรียบร้อยทุกช่องแล้วให้นําคะแนนทัง้หมดมารวมกันภายใต้
คุณลักษณะทางคุณภาพแต่ละชนิด แล้วใส่ในช่องอิทธิพล (Contribution) ยอดรวม
เหล่านีแ้สดงถึงอิทธิพลของคณุลกัษณะทางคณุภาพต่อความพึงพอใจโดยรวมของลกูค้า
คุณลักษณะทางคุณภาพใดท่ีมีค่าอิทธิพลสูง  แสดงว่าคุณลักษณะคุณภาพนัน้มี
ความสําคญักบัตวัผลติภณัฑ์มาก  

ส่วน F2 การเปรียบเทียบทางเทคนิค (Competitive Benchmarks) การ
เปรียบเทียบทางเทคนิคเป็นการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ของเราและคู่แข่ง เพ่ือเปรียบ เทียบ
คณุลกัษณะทางคณุภาพท่ีทีมออกแบบกําหนดขึน้ในห้องภายใต้หลงัคาของตาราง QFD 
วิธีการเปรียบเทียบทางเทคนิคอาจทําได้ในห้องปฏิบตัิการหรือซือ้รายงานการแกะแบบ
ผลิตภัณฑ์ท่ีมีขายในท้องตลาด บางทีมอาจหาข้อมูลจากนิตยสาร เช่น Consumer 
Reports , Popular Science หรือศกึษาข้อมลูจากรายการสินค้าของคูแ่ข่ง อย่างไรก็ตาม
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ในบางครัง้ข้อมลูจากสิง่พิมพ์อาจไมแ่มน่ยํา ทีมออกแบบจงึควรศกึษาด้วยตนเองในสว่นท่ี
สําคญัๆ การเก็บข้อมลูเหลา่นี ้อาจต้องในเวลาเน่ืองจากต้องทําการซือ้ ทดสอบ ถอดแยก
ชิน้ส่วน และ ประมาณต้นทุนการผลิตของคู่แข่ง ดังนัน้ทีมออกแบบควรเลือกเฉพาะ
คณุลกัษณะทางคณุภาพท่ีมีความสําคญัมาก โดยไมจํ่าเป็น ต้องเปรียบเทียบทกุอยา่ง 

สว่น F3 การกําหนดคา่เป้าหมาย การตัง้เป้าหมายเป็นไปเพ่ือขบัเคลื่อนกิจกรรมท่ี
จะเกิดขึน้ตอ่ๆไป โดยทัว่ไปทีมออกแบบต้องกําหนดเป้าหมายในการพฒันาผลิตภณัฑ์อยู่
แล้วไม่ว่าจะใช้ QFD หรือไม่ก็ตาม แต่เป้าหมายเหล่านัน้มักกระจัดกระจายและหา
ความสมัพันธ์ได้ยาก เทคนิคQFDจะช่วยเป็นกรอบให้เป้าหมายเหล่านัน้โดยแสดงการ
เช่ือมโยงกบัความต้องการของลกูค้าและผลการเปรียบเทียบคูแ่ขง่ 

2.2.3 เทคนิคการกระจายหน้าที่การทาํงานเชิงคุณภาพแบบ 4 ช่วง (Four Phase) 

รูปแบบของ QFD ท่ีนํามาใช้คือเทคนิคแบบ 4 ช่วง (Four Phase) ซึง่จะใช้อนกุรมของ
เมตริกซ์ในการพฒันาทัง้หมด 4 เมตริกซ์ ได้แก่ การวางแผนผลิตภณัฑ์ (Product Planning 
Matrix), การกําหนดคณุลกัษณะชิน้สว่น (Part Development Matrix), การวางแผนกระบวนการ 
(Process Planning Matrix) และการวางแผนการผลติ (Operation Planning Matrix) 

2.2.3.1 ช่วงท่ี 1 : การวางแผนผลติภณัฑ์ (Product Planning Matrix)  

ความต้องการหรือเสียงของลูกค้าท่ีได้มาจากข้อมูลการวิจัยตลาด (รวมถึงการ
วิเคราะห์คูแ่ข่งขนั) และความต้องการทางด้านเทคนิคของผลิตภณัฑ์จะถกูนํามาจดัระดบั
ความสําคญั (Ranking) โดยเทียบกับข้อกําหนดของแบบ โดยคํานวณเป็นค่าตวัเลข
ความสมัพนัธ์ระหว่างข้อกําหนดของลกูค้ากบัหวัข้อการออกแบบผลิตภณัฑ์ การคํานวณ
ดังกล่าวทําโดยประเมินว่าหัวข้อท่ีอยู่ในเมตริกซ์มีความสัมพันธ์กันในระดับใด ได้แก่ 
ความสมัพนัธ์กนัในระดบัน้อย ปานกลาง และมาก รวมถึงต้องมีการกําหนดระดบัคะแนน 
จากมุมมองของลูกค้าในแต่ละข้อกําหนดเฉพาะของแบบหรือผลิตภัณฑ์ รูปแบบของ
เมตริกซ์ท่ีนิยมใช้กนัทัว่ไปจะอธิบายรายละเอียดในหวัข้อตอ่ไป ข้อ กําหนดท่ีเป็นหวัใจของ
ผลิตภัณฑ์อาจพิจารณาได้จากคุณลกัษณะใหม่ของผลิตภัณฑ์ ข้อกําหนดท่ีสําคัญใน
มุมมองของลูกค้าหรือความยากในการผลิตข้อกําหนดของผลิตภัณฑ์จะถูกส่งผ่านให้
ขัน้ตอนตอ่ไป 
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2.2.3.2 ช่วงท่ี 2 : การกําหนดคณุลกัษณะชิน้สว่น (Part Development Matrix)  

ข้อกําหนดท่ีเป็นหัวใจของผลิตภัณฑ์ท่ีได้จากช่วงการวางแผนผลิตภัณฑ์ (คือ
ข้อกําหนดท่ีมีระดบัคะแนนสงู) จะนํามาจดัระดบัความสําคญัโดยเทียบกบัคณุลกัษณะ
ของชิน้ส่วน โดยท่ีต้องมีการระบุค่าระดบัความสมัพนัธ์ดงักล่าวด้วย เพ่ือเช่ือมโยงให้เห็น
ความสอดคล้องของการออกแบบและการผลิต เช่น คณุลกัษณะของชิน้ส่วนเหล่านัน้มี
ความจําเป็นท่ีต้องควบคมุอย่างใกล้ชิดระหว่างกระบวนการผลิต เป็นต้น คณุลกัษณะท่ี
เป็นหวัใจจะถกูสง่ตอ่ไปยงัขัน้ตอนตอ่ไป 

2.2.3.3 ช่วงท่ี 3 : การวางแผนกระบวนการ (Process Planning Matrix)  

คณุลกัษณะท่ีสําคญัท่ีได้มาจากขัน้ตอนการกําหนดคณุลกัษณะชิน้สว่น จะนํามา
จดัระดบัความสําคญัโดยเทียบกบัข้อกําหนดกระบวนการ โดยท่ีต้องมีการระบปุฏิบตัิการ
ท่ีจะปรับปรุงความเข้าใจในกระบวนการท่ีเก่ียวข้อง ข้อกําหนดกระบวนการท่ีสําคญัจะถกู
กําหนดและสง่ผา่นไปยงัขัน้ตอนตอ่ไป 

2.2.3.4 ช่วงท่ี 4 : การวางแผนการผลติ (Operation Planning Matrix)  

ข้อกําหนดกระบวนการท่ีได้จากขัน้ตอนการวางแผนกระบวนการ จะนํามาจัด
ระดบัความ สําคญัโดยเทียบกบัข้อกําหนดการดําเนินการผลิต ซึง่สรุปได้ว่าเป็นการแปลง
ข้อกําหนดของลกูค้าเป็นการวางแผนการผลติและกําหนดปฏิบตักิารท่ีจําเป็นในการผลติ 

 
รูปที่ 2.5 แสดงความสมัพนัธ์ของตารางท่ีใช้ในการวิเคราะห์ในเทคนิค QFD 
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2.3 เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode Effect 
Analysis; FMEA) 

 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบเป็นเทคนิคทางวิศวกรรมท่ีใช้ในการ
นิยาม บง่ชี ้และจํากดัทิง้ซึง่สาเหตขุองลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้แล้ว และสาเหตท่ีุมีแนวโน้มว่า
จะเกิดขึน้ โดยข้อบกพร่องดงักล่าวอาจจะอยู่ในรูปปัญหาหรือความคลาดเคลื่อนก็ได้  และการ
วิเคราะห์จะต้องดําเนินการก่อนการส่งมอบสินค้าให้กบัลกูค้าเพ่ือการประกนัคณุภาพท่ีสมบูรณ์
แบบ และเป็นเคร่ืองมือท่ีทําให้การพิจารณาผลิตภณัฑ์ และกระบวนการสามารถสร้างความพึง
พอใจให้แก่ลกูค้าได้อย่างสมบรูณ์ โดยให้ความสําคญัท่ีการออกแบบทัง้การออกแบบผลิตภณัฑ์ 
และการออกแบบกระบวนการ เน่ืองจากอุตสาหกรรมมุ่งหมายการพัฒนาผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการอยา่งตอ่เน่ือง  

โดยพืน้ฐานแล้ว การวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบจดัได้เป็น 3 กรณีดงันี ้
กรณีท่ี1 สําหรับ แบบใหม ่(new designs) เทคโนโลยีใหมห่รือ กระบวนการใหม ่
กรณีท่ี2 สําหรับกรณีmodify แบบ หรือกระบวนการท่ีมีอยู ่
กรณีท่ี 3 สําหรับกรณีต้องใช้แบบหรือกระบวนการท่ีมีอยู่ ในสภาวะแวดล้อม, สถานท่ี 

หรือลกัษณะการใช้งานท่ีแตกตา่งจากเดมิ 

การวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบแยกเป็น 2 ชนิด คือ Process Potential 
FMEA สําหรับกระบวนการผลิต และ Design Potential FMEA สําหรับกระบวนการออกแบบ
ผลติภณัฑ์ 

การจดัทํา FMEA โดยมีคําอธิบายวิธีจดัทําข้อมลู ดงันี ้

1) FMEA Number: เตมิเลขท่ีเอกสาร 

2) ช่ือและหมายเลขผลิตภณัฑ์ระบบ ระบบย่อย หรือ ชิน้สว่นประกอบ ระดบัการ
วิเคราะห์ 

3) Design Responsibility: เตมิช่ือ ฝ่าย แผนก กลุม่ และช่ือผู้ รับจ้างช่วง (ถ้ามี) 

4) Prepared By: เติมช่ือ เบอร์โทรศพัท์ และช่ือหน่วยงาน ของผู้ ท่ีรับผิดชอบใน
การจดัทํา 
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5) Model Year(s)/Program(s): เติม model year(s) / Program(s) ท่ีจะใช้และ/
หรือท่ีได้รับผลกระทบจากกระบวนการท่ีจะทําการวิเคราะห์ 

6) Key Date: เติมวนัท่ี FMEA ริเร่ิมใช้ ซึง่ต้องก่อนวนัท่ีจะกําหนดใช้ปรับปรุง
กระบวนการ 

7) FMEA Date: เตมิวนัท่ีเร่ิมรวบรวม FMEA และวนัท่ีแก้ไขครัง้ลา่สดุ 

8) Core Team: เตมิรายช่ือ และแผนกต้นสงักดัของผู้ รับผิดชอบแตล่ะคน 

9) Item/Function: เติมช่ือ และข้อมลูประจําของงานท่ีจะทําการวิเคราะห์โดยใช้
ช่ือเฉพาะตามกระบวนการ 

10) Potential Failure Mode: Potential Failure Mode หมายถึง ลกัษณะอาการ
ท่ีระบบ ระบบยอ่ย อาจไมเ่ป็นไปตามข้อกําหนดและ/หรือจดุมุ่งหมายของกระบวนการ ซึง่
ก็คือคําอธิบายของข้อบกพร่องท่ีงานขัน้ตอนนัน้ อาจเป็นเหตรุ่วมกบั Potential Failure 
Mode ในระดบัท่ีสงูกว่าหรือเป็นผลร่วมกบั Potential Failure Mode ในระดบัท่ีต่ํากว่า 
จดัทํารายการ Potential Failure Mode แตล่ะลกัษณะสําหรับงานแตล่ะกระบวนการ โดย
ตัง้สมมตุิฐานว่ามีแนวโน้มว่าข้อบกพร่องสามารถเกิดขึน้ แต่อาจไม่จําเป็นต้องเกิด ทีม 
ควรเร่ิมต้นโดยทําการทบทวนความผิดพลาดในอดีต สิ่งตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้อง รายงานตา่ง ๆ 
ตลอดจน ระดมสมองในทีม ทีมควรคํานึงว่าจดุเส่ียงบางจดุอาจเกิดขึน้ เฉพาะบางสภาวะ 
(เช่น เม่ือร้อน เม่ือเย็น เม่ืออากาศแห้ง เม่ือมีฝุ่ น เป็นต้น) และบางจดุเส่ียงอาจเกิดในบาง
สภาพการใช้งาน (เช่น เม่ือใช้เกินระยะท่ีกําหนด เม่ือใช้เฉพาะในเมือง เป็นต้น)  

11) Potential Effect(s) of Failure: Potential Effects of Failure หมายถึง 
ผลกระทบของข้อบกพร่องต่าง ๆ ท่ีอาจจะเกิดขึน้กบัลกูค้า ช่องนีเ้ติมคําอธิบายถึง
ผลกระทบจากข้อบกพร่องในแง่ท่ีลกูค้าจะสงัเกตพบหรือเคยประสบมา 

12) Severity (S): Severity คือ การประเมินขีดความรุนแรงสงูสดุของผลกระทบ
สําหรับแตล่ะจดุเส่ียง Severity เป็นการจดัลําดบัสมัพนัธ์ในแตล่ะ ทีมควรทําความตกลง
เก่ียวกบัเกณฑ์การพิจารณาให้คะแนน ซึ่งอาจใช้เกณฑ์เดียว หรือดดัแปลงสําหรับการ
วิเคราะห์แตล่ะกระบวนการก็ได้ 

13) Classification: ช่องนีใ้ช้เพ่ือจําแนกคณุลกัษณะพิเศษของกระบวนการ 
(ยกตวัอยา่งเช่น critical, key, major, significant) กระบวนการท่ีอาจต้องการการควบคมุ
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กระบวนการเพิ่มเติมจากปกติช่องนีอ้าจใช้สําหรับ Highlight จดุตา่ง ๆ ท่ีจําเป็นต้องทํา
การประเมินทางวิศวกรรม ถ้าทีมเห็นว่าเป็นประโยชน์ หรือผู้บริหารท่ีรับผิดชอบต้องการ
ระบสุญัลกัษณ์ และการใช้สญัลกัษณ์แสดงคณุลกัษณะพิเศษให้เป็นไปตามนโยบายของ
ลกูค้าแตล่ะราย 

14) Potential Cause(s)/Mechanism of failure: Potential Cause of failure 
เป็นการอธิบายจดุอ่อนของกระบวนการ และสิ่งต่อเน่ืองท่ีอาจเป็นจดุเกิดความบกพร่อง 
ช่องนีใ้ห้เตมิรายการ สาเหตท่ีุทําให้เกิดความบกพร่อง ทกุสาเหตท่ีุคาดวา่อาจเกิดขึน้ได้ 

15) Occurrence (O): Occurrence หมายถึง ความเป็นไปได้ท่ีคาดว่าจะเกิด
Cause/Mechanism ของข้อบกพร่อง การจดัลําดบัคะแนนความถ่ีดงักล่าว เป็นตวัเลข
สมัพทัธ์ไมใ่ช่คา่สมบรูณ์ การป้องกนัหรือควบคมุไมใ่ห้เกิด Cause/Mechanism ของความ
บกพร่องด้วยการปรับปรุงกระบวนการผลติ เป็นหนทางเดียวท่ีจะลดลําดบัความน่าจะเกิด
ข้อบกพร่อง การประเมินความน่าจะเกิดข้อบกพร่องจดัเป็นช่วงคะแนนตัง้แต ่‘1’ ถึง‘10’  

16) Current Process Controls: จดัทํารายละเอียดการป้องกนั การทวนสอบ 
หรือกิจกรรมอ่ืนๆ ท่ีได้ดําเนินการแล้ว หรือได้กําหนดไว้และสามารถมัน่ใจได้ว่าเพียงพอ
สําหรับจดุเส่ียง และ/หรือสาเหต/ุกลไก ตามท่ีได้พิจารณาไว้ Current control ซึง่ก็คือการ
ควบคมุท่ีเคยใช้กบักระบวนการในอดตีท่ีมีลกัษณะคล้ายคลึงหรือใกล้เคียงกนั และทีม
จะต้องให้ความสําคญัในการพฒันาการควบคมุกระบวนการเสมอ การควบคมุมี 2 
ลกัษณะ ดงันี ้

(1) การป้องกนั (Prevention): ป้องกนัสาเหต/ุกลไกต้นเหตขุอง Failure 
mode/Effect ไมใ่ห้เกิด หรือลดอตัราการเกิดลง 

(2) การตรวจหา (Detection): ตรวจหาสาเหต/ุกลไกต้นเหตแุละนําสูก่าร
ปฏิบตักิารแก้ไขก่อนท่ีจะไปสูก่ระบวนการถดัไป  

โดยปกติให้ใช้การป้องกนัก่อนเสมอ เท่าท่ีจะเป็นไปได้และให้นํามาพิจารณา
ประกอบการจดัลําดบัคะแนน ถ้าการป้องกนันัน้เป็นจดุมุ่งหมายของการออกแบบ สว่น 
การตรวจหา (Detection) จะขึน้อยู่กบัลกัษณะการควบคมุกระบวนการ ซึง่อาจตรวจหา
เหตหุรือกลไกท่ีทําให้เกิดข้อบกพร่อง หรืออาจตรวจหาจากจดุเส่ียง แบบฟอร์มท่ีใช้นีแ้บง่ 
Design control ออกเป็น 2 แบบ (สําหรับการควบคมุแบบป้องกนัและแบบตรวจหา) ทัง้นี ้
เพ่ือช่วยให้ทีมแยกแยะความแตกตา่งระหวา่งการควบคมุทัง้สองลกัษณะได้อยา่งชดัเจน 
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17) Detection (D): การตรวจหา (Detection) คือ การจดัลําดบัคะแนนการ
ตรวจหาในแบบของ Design control การจดัลําดบัคะแนนนีก็้เป็นคา่สมัพทัธ์ท่ีใช้เฉพาะ
ใน FMEA หากต้องการปรับไปอยู่ในลําดบัท่ีดีขึน้ ต้องพฒันาการวางแผนการควบคมุ
กระบวนการ 

18) Risk Priority Number (RPN): The Risk Priority Number คือ ผลคณูของ
คะแนน Severity (S) กบั Occurrence (O) และ Detection (D) RPN = (S) x (O) x (D) 
ภายในขอบเขตของแตล่ะ FMEA ซึง่สามารถนําคา่ RPN (มีคา่ตัง้แต ่ 1 ถึง 1000) มาใช้
เพ่ือจดัลําดบัความสําคญัในการเลือกปรับปรุงกระบวนการ 

19) Recommended Action(s): การประเมินทางวิศวกรรมเพ่ือการปฏิบตัิการ
แก้ไขและการปฏิบตักิารป้องกนั ควรเร่ิม ณ จดุท่ีคะแนนสงูสดุ และหวัข้ออ่ืนๆท่ีทีมกําหนด 
โดยจุดมุ่งหมายของ Recommended Action คือ การลดคะแนนของ severity 
occurrence และ detection ตามลําดบั ในทางปฏิบตัิโดยปกติแล้ว เม่ือได้คะแนน 
severity = 9 หรือ 10 ทีมจะต้องให้ความสนใจเป็นพิเศษเพ่ือให้มัน่ใจได้ว่าความเสี่ยงใน
การเกิดปัญหา ได้รับการพิจารณาโดยกิจกรรมหรือการควบคมุแบบท่ีมีอยู่โดยไม่คํานึงถึง
เฉพาะคะแนน RPN ในทกุกรณีเม่ือผลการวิเคราะห์จดุเส่ียงท่ีอาจก่ออนัตรายในแก่ผู้ ใช้
ผลิตภณัฑ์ ทีมจะต้องปฏิบตัิการแก้ไขและป้องกนัเพ่ือหลีกเล่ียงจดุท่ีต้องเสี่ยง โดยกําจดั 
บรรเทา หรือควบคมุสาเหตตุา่งๆอย่างเหมาะสม ถดัจากการให้ความสนใจเป็นพิเศษตอ่ 
severity ลําดบัคะแนน 9 หรือ 10 ทีมต้องพิจารณาจดุเส่ียงอ่ืนๆ โดยมุ่งหมายลด severity 
จากนัน้ก็ลด occurrence และ detection ตามลําดบั  

20) Responsibility for the Recommended Action(s): ช่องนีใ้ห้เติมช่ือ
ผู้ รับผิดชอบแตล่ะคนและช่ือหน่วยงาน พร้อมทัง้กําหนดเป้าหมายวนัท่ีงานสําเร็จไว้ด้วย 

21) Action(s) Taken: หลงัจากท่ีได้ปฏิบตัิการตามท่ีแนะนําแล้วให้เติมสรุป
รายละเอียดสิง่ท่ีได้ดําเนินการ และวนัท่ีมีผลใช้บงัคบั 

22) Action Results: หลงัจากการปฏิบตัิการแก้ไข/ป้องกนัแล้ว ให้ประเมินและ
บนัทึก พร้อมทัง้คํานวณคา่ RPN ใหม่ถ้าไม่มีการปฏิบตัิการแก้ไขให้เว้นช่องนีว้่างไว้ ทีม
ต้องทบทวนคา่ RPN ทกุครัง้ และถ้าพิจารณาได้ว่าต้องมีการปฏิบตักัารเพิ่มเติมให้ซํา้ขัน้ 
ตอนตามข้างต้น โดยให้ความสําคญัตอ่การพฒันาอย่างตอ่เน่ืองเสมอ ผู้ ท่ีรับผิดชอบการ
ออกแบบเป็นผู้ รับผิดชอบในการให้ความมัน่ใจว่าข้อเสนอแนะในการปฏิบตัิการแก้ไขทุก
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ข้อได้ถูกนําไปปฏิบตัิหรือได้รับความเอาใจใส่อย่างพอเพียง FMEA เป็น Living 
Document ซึง่ต้องแสดงข้อมลูล่าสดุของการปฏิบตัิการต่าง ๆ ท่ีเก่ียวข้อง ตลอดจน 
ข้อมลู รายละเอียดสิ่งท่ีเกิดขึน้หลงัจากได้เร่ิมทําการผลิต ผู้ ท่ีรับผิดชอบการออกแบบ
สามารถใช้ส่ือต่างๆ ในการให้ความมั่นใจได้ว่าได้ชีบ้่งสิ่งต่างๆท่ีเก่ียวข้อง และ 
Recommended Action ได้นําสูก่ารปฏิบตั ิ

2.4 เคร่ืองมือคุณภาพ (QC Tools) 

เคร่ืองมือท่ีใช้ในการแก้ปัญหาทางด้านคณุภาพในกระบวนการทํางาน ซึง่ช่วยศกึษาสภาพ
ทัว่ไปของปัญหา การเลือกปัญหา การสํารวจสภาพปัจจบุนัของปัญหา การค้นหาและวิเคราะห์
สาเหตแุหง่ปัญหาท่ีแท้จริงเพ่ือการแก้ไขได้ถกูต้องตลอดจนช่วยในการจดัทํามาตรฐานและควบคมุ
ตดิตามผลอยา่งตอ่เน่ือง 

 2.4.1 แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet)  

แผน่ตรวจสอบ คือ แบบฟอร์มท่ีมีการออกแบบช่องวา่งตา่งๆ ไว้เรียบร้อย เพ่ือจะใช้ในการ
บนัทกึข้อมลูได้ง่ายและสะดวก ถกูต้อง ไมยุ่ง่ยาก ในการออกแบบฟอร์มทกุครัง้ต้องมีวตัถปุระสงค์
ท่ีชดัเจน   

2.4.2 แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram)  

แผนผงัพาเรโต เป็นแผนภูมิท่ีใช้แสดงให้เห็นถึงความสมัพนัธ์ระหว่างสาเหตุของความ
บกพร่องกบัปริมาณความสญูเสียท่ีเกิดขึน้ 

2.4.3 กราฟ (Graph) 

กราฟ คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขหรือข้อมลูทางสถิตท่ีิใช้ เม่ือต้องการนําเสนอข้อมลู
และวิเคราะห์ผลของข้อมลูดงักลา่ว เพ่ือทําให้งา่ยและรวดเร็วตอ่การทําความเข้าใจ  

 2.4.4 แผนผงัแสดงเหตแุละผล (Cause & Effect Diagram)  

แผนผงัสาเหตแุละผล เรียกอีกช่ือหนึ่งว่า แผนผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram) หรือ 
แผนผงัของอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) เป็นแผนผงัท่ีแสดงสาเหต ุ(Cause) และผล (Effect) 
แสดงความสมัพนัธ์ระหว่างลกัษณะของคณุภาพกบัสาเหต ุโดยการดงึเอาเหตท่ีุเป็นไปได้ทัง้หมด
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ออกมาเรียบเรียงสาเหตท่ีุมีผลต่อคณุภาพ มีประโยชน์ในการใช้เป็นเคร่ืองมือในการระดมสมอง
จากสมาชิกภายในกลุ่ม ทําให้เห็นปัญหาอย่างเป็นระบบและทราบสาเหตุของผลท่ีเกิดขึน้ ซึ่ง
สาเหตท่ีุได้นัน้จะละเอียดลกึซึง้และมีขัน้ตอนตามเหตตุามผล สะดวกท่ีจะนําสาเหตนุัน้ไปพิจารณา
แก้ไข อีกทัง้ยงัเป็นเคร่ืองมือท่ีสามารถนําไปประยกุต์ในการวิเคราะห์ปัญหาตา่งๆได้มากมาย ช่วย
ชีนํ้าหรือช่วยในการอภิปราย รวบรวมประเดน็ในการอภิปรายให้เป็นไปอยา่งมีประสทิธิภาพ 



 
 

 

บทที่  3 

การดาํเนินงานของบริษัทกรณีศกึษา 

3.1 สภาพทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา 

บริษัทกรณีศกึษาผลิตผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ ท่ีผลิตจากแผ่นปาร์ติเกิล (Particle Board) 
เป็นเฟอร์นิเจอร์แบบถอดประกอบได้ (Knock-Down) ได้แก่ ชุดห้องครัว ชุดห้องนอน ชุด
ห้องรับแขก ชุดห้องนํา้ และเฟอร์นิเจอร์อ่ืนๆ ซึ่งเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีออกแบบตามความต้องการของ
ลกูค้า (Made to Order) มีทัง้การผลิตตามใบสัง่เป็นจํานวนมากให้กบังานโครงการ และผลิตเป็น
ชดุเพ่ือตดิตัง้ตามบ้าน  

 บริษัทกรณีศึกษามีพืน้ท่ีทําการผลิต 19 ไร่ และมีกําลงัการผลิตประมาณชุดห้องครัว
ประมาณ 600 ชดุตอ่เดือน โดยมีกลุม่ลกูค้าทัง้ในและตา่งประเทศ 

 การดําเนินการจะเร่ิมตัง้แต่ฝ่ายขายและฝ่ายการตลาดทําการหาลกูค้า แล้วประสานงาน
กับฝ่ายออกแบบ เพ่ือออกแบบผลิตภณัฑ์ตามความต้องการของลูกค้า จากนัน้ฝ่ายคํานวณจะ
คํานวณราคาทัง้หมดของผลิตภณัฑ์ เม่ือลกูค้าสัง่ซือ้ผลิตภณัฑ์แล้ว ฝ่ายวางแผนการผลิตจะวาง
แผนการผลิต การขนส่ง และการติดตัง้ จากนัน้จะสง่แผนการผลิตไปยงัฝ่ายผลิต เพ่ือผลิตชิน้สว่น
เฟอร์นิเจอร์ต่างๆ เม่ือได้ชิน้ส่วนเฟอร์นิเจอร์จะทําการขนส่งชิน้ส่วนต่างๆ ไปยงัหน้างาน ทําการ
ตดิตัง้และทําสี เป็นเฟอร์นิเจอร์ชดุห้องครัวแบบถอดประกอบได้ 

3.2 กระบวนการผลิต 

 กระบวนการผลิตมีวัตถุดิบหลักท่ีใช้ในการผลิตคือไม้แผ่นปาร์ติเกิล ซึ่งประกอบด้วย
ขัน้ตอนในการผลติแสดงดงัรูปท่ี 3.1 โดยมีรายละเอียดดงันี ้

3.2.1 การตดั ขัน้ตอนนีจ้ะนําแผน่ไม้มาตดัตามขนาดในแบบ cutting โดยพนกังานประจํา
เคร่ืองจะทําหน้าท่ีกรอกข้อมลูขนาดตดัใสล่งในเคร่ืองตดั แล้วนําไม้ท่ีเตรียมไว้ใสเ่ข้าเคร่ือง จากนัน้
จงึนําไม้ท่ีตดัเสร็จแล้วไปเรียงเพ่ือเตรียมขนย้ายไปในขัน้ตอนตอ่ไป  

 3.2.2 การปิดขอบ ขัน้ตอนนีจ้ะนําแผ่นไม้ท่ีตดัเรียบร้อยแล้วทําการปิดขอบไม้ โดย
พนกังานประจําเคร่ืองจะทําหน้าท่ีใส่ไม้เข้าเคร่ืองปิดขอบ เคร่ืองจะทําการปิดขอบโดยอตัโนมตั ิ
จากนัน้จงึนําไม้ไปเรียงเพ่ือเตรียมขนย้ายไปในขัน้ตอนตอ่ไป 
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 3.2.3 การเจาะ เม่ือได้แผ่นไม้ท่ีปิดขอบแล้ว พนกังานจะทําการกรอกข้อมลูระยะเจาะหรือ
เซาะร่องลงในเคร่ืองตามแบบ cutting แล้วจึงนําไม้เข้าเคร่ือง เคร่ืองจะทําการเจาะตามข้อมลูท่ี
กรอก จากนัน้จงึนําไม้ไปเรียงเพ่ือเตรียมขนย้ายไปในขัน้ตอนตอ่ไป 

 3.2.4 การประกอบ ในขัน้ตอนนีพ้นกังานจะทําการประกอบด้วยมือ โดยจะนําแผ่นไม้ท่ี
ได้มาประกอบตามแบบท่ีกําหนด แล้วนําเข้าเคร่ืองอดัเพ่ือเพิ่มความแข็งแรงให้กบัตวัตู้ 

 3.2.5 บรรจ ุเม่ือประกอบชิน้สว่นเข้าด้วยกนัแล้วจงึทําการบรรจเุพ่ือเตรียมขนสง่ตอ่ไป  

 

รูปที่ 3.1 แสดงขัน้ตอนในกระบวนการผลติ 

3.3 รูปแบบผลิตภณัฑ์พืน้ฐาน 

ผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ประเภทชุดห้องครัวแบบถอด-ประกอบ มีรูปแบบพืน้ฐานออกเป็น
ประเภทตา่งๆ ได้แก่ ตู้ลา่ง 1 บานเปิด, ตู้ลา่ง 2 บานเปิด, ตู้ลา่งเข้ามมุ, ตู้ เตาไฟฟ้า, ตู้ลา่งแบบโลง่
, ตู้ลา่งใสต่ะแกรงชาม, ตู้ลา่ง 2 ลิน้ชกั, ตู้ลา่ง 3 ลิน้ชกั, ตู้ลา่งวางถาดช้อน, ตู้ลา่งใต้อ่างล้างบาน
แบบ 1 บานเปิด,  ตู้ล่างใต้อ่างล้างบานแบบ 2 บานเปิด,  ตู้บน 2 บานเปิด, ตู้บน 1 บานเปิด
(กว้าง) , ตู้บน 1 บานเปิด(สงู) , ตู้บนติดเคร่ืองดดูควนั, ตู้บน 2 บานเปิด(สงู) , ตู้บนโลง่, ตู้บนเข้า
มมุ, ตู้บน 2 บานเปิด(กว้าง) และตู้สงูวางเตาอบ ซึง่แต่ละประเภทจะมีรูปแบบตา่งๆ ดงัแสดงใน
ตารางท่ี 3.1 
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ตารางที่ 3.1 แสดงผลติภณัฑ์ชดุห้องครัวพืน้ฐานรูปแบบตา่งๆ 
รูปแบบ ลักษณะผลิตภณัฑ์ รูปผลิตภณัฑ์ 

รูปแบบท่ี 1 

 

ตู้ลา่ง 1 บานเปิด 

 

 

 

 

รูปแบบท่ี 2 

 

ตู้ลา่ง 2 บานเปิด 

 

 

 

 

รูปแบบท่ี 3 

 

 

 

ตู้ลา่งเข้ามมุ  

รูปแบบท่ี 4 

 

ตู้ เตาไฟฟ้า 

 

 

 

 

รูปแบบท่ี 5 

 

ตู้ลา่งแบบโลง่ 

 

 

 

 

รูปแบบท่ี 6 

 

ตู้ลา่งใสต่ะแกรงชาม 
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ตารางที่ 3.1 (ต่อ) แสดงผลติภณัฑ์ชดุห้องครัวพืน้ฐานรูปแบบตา่งๆ 
รูปแบบ ลักษณะผลิตภณัฑ์ รูปผลิตภณัฑ์ 

รูปแบบท่ี 7 

 

ตู้ลา่ง 2 ลิน้ชกั 

 

 

 

 

รูปแบบท่ี 8 

 

ตู้ลา่ง 3 ลิน้ชกั 

 

 

 

 

รูปแบบท่ี 9 

 

ตู้ลา่งวางถาดช้อน 

 

 

 

 

รูปแบบท่ี 10 

 

ตู้ลา่งใต้อา่งล้างชาม 1 บาน

เปิด 

 

 

 

รูปแบบท่ี 11 

 

ตู้ลา่งใต้อา่งล้างชาม 2 บาน

เปิด 

 

 

 

รูปแบบท่ี 12 

 

ตู้บน 2 บานเปิด 
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ตารางที่ 3.1 (ต่อ) แสดงผลติภณัฑ์ชดุห้องครัวพืน้ฐานรูปแบบตา่งๆ 
รูปแบบ ลักษณะผลิตภณัฑ์ รูปผลิตภณัฑ์ 

รูปแบบท่ี 13 

 

ตู้บน 1 บานเปิด (กว้าง) 

 

 

 

 

รูปแบบท่ี 14 

 

ตู้บน 1 บานเปิด (สงู) 

 

 

 

 

รูปแบบท่ี 15 

 

ตู้บนตดิเคร่ืองดดูควนั 

 

 

 

 

รูปแบบท่ี 16 

 

ตู้บน 2 บานเปิด (สงู) 

 

 

 

 

รูปแบบท่ี 17 

 

ตู้บนโลง่ 

 

 

 

 

รูปแบบท่ี 18 

 

ตู้บนเข้ามมุ 
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ตารางที่ 3.1 (ต่อ) แสดงผลติภณัฑ์ชดุห้องครัวพืน้ฐานรูปแบบตา่งๆ 
รูปแบบท่ี 19 

 

ตู้บน 2 บานเปิด (กว้าง) 

 

 

 

 

รูปแบบท่ี 20 

 

ตู้สงูวางเตาอบ,ไมโครเวฟ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

บทที่  4 

การประยุกต์ใช้การกระจายหน้าที่การทาํงานเชิงคุณภาพ (QFD) 

 ในบทนีจ้ะกล่าวถึงแนวทางการปรับปรุงเพ่ือลดข้อบกพร่องท่ีเกิดจากรูปแบบของ
ผลิตภณัฑ์พืน้ฐานของบริษัทกรณีศึกษา โดยการประยกุต์ใช้เทคนิค QFD แบบ 4 เฟสเป็น
เคร่ืองมือในการวิเคราะห์ความสมัพนัธ์ และถ่ายทอดเสียงของลกูค้าไปเป็นเป้าหมายทางคณุภาพ 
โดยปรับใช้งานให้เหมาะสมตอ่การประยกุต์ใช้ในกรณีศกึษา และสอดคล้องตอ่วตัถปุระสงค์ในการ
ดําเนินงานวิจัย ซึ่งผลิตภัณฑ์สําหรับกรณีศึกษานีคื้อผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ชุดห้องครัวซึ่ง
ประกอบด้วยรูปแบบพืน้ฐาน 4 รูปแบบ ได้แก่ ตู้อ่างล้างชาม, ตู้ เตาไฟฟ้า, ตู้แขวนเหนือเตาไฟฟ้า 
(ตู้ดดูควนั) และตู้ลา่งเข้ามมุ ตามลําดบั 

4.1 การสาํรวจความคดิเหน็ของลูกค้าและทมีงานบริษัทกรณีศึกษา 

4.1.1 การรับฟังเสียงเรียกร้องของลูกค้า (Voice of Customer) 

 การรับฟังเสียงเรียกร้องของลกูค้าเป็นกระบวนการท่ีทําให้เข้าใจความต้องการของลกูค้า
ได้อย่างถ่องแท้และแม่นยํา การรับฟังเสียงเรียกร้องของลกูค้าท่ีมีประสิทธิภาพ มกัจะเร่ิมจากการ
จําแนกกลุ่มลกูค้าหรือการกําหนดลกูค้ากลุม่เป้าหมาย เพ่ือกําหนดวิธีการและกลยทุธ์ท่ีจะทําให้
ลกูค้ากลุม่เป้าหมายท่ีซือ้และใช้ผลิตภณัฑ์หรือบริการของบริษัทเพิ่มขึน้ทัง้ในปัจจบุนัและใช้ตอ่ไป
ในอนาคต โดยลกูค้ากลุม่เป้าหมายท่ีทําการศกึษาในงานวิจยันีคื้อ กลุม่ลกูค้าท่ีอาศยัในโครงการท่ี
ติดตัง้ชุดครัวแบบถอด-ประกอบ โดยผู้ วิจัยใช้วิธีการสํารวจข้อมูลด้วยแบบสอบถาม 
(Questionnaire) ในการรวบรวมความต้องการของลกูค้าในผลิตภณัฑ์ท่ีทําการศกึษา ก่อนการ
สํารวจข้อมลูต้องมีการเตรียมแบบสอบถามโดยเร่ิมจากการหารายการความต้องการของลกูค้า 
และบริษัทคูแ่ขง่ท่ีทําการเปรียบเทียบ 

  4.1.1.1 รายการความต้องการของลกูค้า 

ผู้วิจยัเลือกใช้การประชมุกลุ่ม (Focus Group) ในการหารายการความต้องการ
ของลูกค้า ซึ่งได้จัดความต้องการของลูกค้าได้เป็น 5 กลุ่ม ได้แก่ ด้านคุณภาพ ด้าน
รูปแบบ ด้านประโยชน์ใช้สอย ด้านการดูแลรักษา และด้านราคา โดยใช้แผนผังกลุ่ม
เช่ือมโยง (Affinity Diagram) เป็นเคร่ืองมือในการรวบรวมความคิดท่ีกระจดักระจายมา
จดัเรียงให้เป็นหมวดหมู่หรือกลุ่ม ตามลกัษณะท่ีมีความเก่ียวข้องซึ่งกนัและกัน หรือมี
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ความหมายท่ีคล้ายคลงึกนั เพ่ือท่ีจะได้นํากลุม่ความคิดเหลา่นัน้ไปใช้ประโยชน์ตอ่ไป โดย
มีรายละเอียดในแตล่ะหวัข้อดงัรูปท่ี 4.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 4.1 ประเดน็คณุภาพจากเสียงเรียกร้องของลกูค้า 

4.1.1.2 บริษัทคูแ่ขง่ท่ีทําการเปรียบเทียบ 

การเลือกบริษัทคู่แข่งเพ่ือทําการเปรียบเทียบในการประยุกต์ใช้เทคนิคการ
กระจายหน้าท่ีการทํางานเชิงคณุภาพนัน้ ได้เลือกบริษัทคู่แข่งท่ีมีส่วนแบ่งทางการตลาด

 - มีความแข็งแรง 
 - อายกุารใช้งานสงู 
 - ทนทานตอ่สภาพแวดล้อม 
 - แผน่ไมห่ลดุง่าย 
 - สีไมห่ลดุลอกง่าย 
 - มีการประกนัคณุภาพ 

 - รูปแบบทนัสมยั สวยงาม 
 - เลือกสีได้ตามความต้องการ 
 - รูปแบบมิดชิด 
 - มีขนาดท่ีเหมาะสม 
 - ใช้พืน้ท่ีอยา่งคุ้มคา่ 

 - ปริมาณช่องใสข่องเหมาะสม 
 - ขนาดช่องใสข่องเหมาะสม 
 - มีพืน้ท่ีการใช้สอย 
 - ใช้งานได้สะดวก 

 - ทําความสะอาดได้ง่าย 
 - ทนตอ่ไอนํา้ ความชืน้ 
 - ทนตอ่ความร้อน 

 - ราคาเหมาะสมกบัคณุภาพ 

ด้าน 
คณุภาพ 

ด้าน 
รูปแบบ 

ด้านประ 
โยชน์ใช้สอย 

ด้านการ 
ดแูล 
รักษา 

ราคา 

ประเดน็ 
ความต้องการ 
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มากท่ีสดุ 2 รายในการเปรียบเทียบ สําหรับตลาดของผลติภณัฑ์ทัง้ 3 รายนีจ้ดัอยู่ในตลาด
ระดบักลาง 

4.1.2 แบบสอบถาม 

แบบสอบถามท่ีใช้ในงานวิจยัมี 2 แบบ ซึง่ใช้สํารวจความต้องการของลกูค้า และสํารวจ
ความคิดเห็นของทีมงานของบริษัทกรณีศึกษา แบบสอบถามเป็นแบบประมาณค่าโดยเลือกตอบ
จากตวัเลข ซึง่เป็นแบบสอบถามท่ีกําหนดให้ผู้ตอบเลือกตอบตามระดบัความคิดเห็นท่ีแตกตา่งกนั 
โดยตอบเป็นคําตอบเพียงคําตอบเดียว ตวัอย่างแบบสอบถามทัง้หมดรวบรวมไว้ในภาคผนวก ก 
โดยมีรายละเอียดการดําเนินงานดงันี ้

4.1.2.1 แบบสอบถามท่ี 1: แบบสอบถามความต้องการของลกูค้า 

เป็นแบบสอบถามความคิดเห็นของลูกค้ากลุ่มเป้าหมาย มีวัตถุประสงค์เพ่ือ
สํารวจความพึงพอใจและระดับความสําคัญของประเด็นคุณภาพของผลิตภัณฑ์
เฟอร์นิเจอร์ชุดเคร่ืองครัว เพ่ือนําข้อมูลท่ีได้จากการสํารวจมาปรับปรุงผลิตภัณฑ์
เฟอร์นิเจอร์ชดุเคร่ืองครัว ซึง่ในงานวิจยันีผู้้วิจยัได้คดัเลือกกลุม่เป้าหมายคือลกูค้าท่ีอาศยั
ในโครงการท่ีติดตัง้ชุดครัวแบบถอด-ประกอบ โดยกําหนดให้จํานวนตวัอย่างท่ีใช้ในการ
เก็บข้อมลู คือ 100 ตวัอยา่ง แบบสอบถามแบง่ออกเป็น 3 สว่นได้แก่ 

ส่วนท่ี  1 คําชีแ้จง  เ ป็นการชีแ้จงวัตถุประสงค์ของการสํารวจข้อมูลจาก
แบบสอบถาม อธิบายลกัษณะของแบบสอบถาม 

ส่วนท่ี 2 ข้อมูลส่วนตัว ส่วนนีถื้อเป็นข้อเท็จจริงเก่ียวกับผู้ ตอบแบบสอบถาม 
ได้แก่ ลักษณะท่ีอยู่อาศัย การเลือกใช้ผลิตภัณฑ์ เป็นมาตราวัดแบบนามบัญญัต ิ
(Nominal Scale) โดยใช้คําถามเป็นแบบคําถามปลายปิด และปลายเปิด 

สว่นท่ี 3 ข้อมลูเก่ียวกบัความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถาม เป็นข้อมลูเก่ียวกบั
ประเด็นคุณภาพของผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ชุดห้องครัวแบบถอด-ประกอบ โดยแบ่ง
ออกเป็น 5 ด้าน คือ ด้านคณุภาพ ด้านรูปแบบ ด้านประโยชน์การใช้สอย ด้านการดแูล
รักษา และด้านราคา จัดทําขึน้เพ่ือเก็บข้อมูลเชิงจิตพิสัยของลูกค้ากลุ่มเป้าหมาย ใช้
มาตราวดัแบบอนัตรภาค (Interval Scale) โดยใช้ข้อคําถามแบบคําถามปลายปิด มี
เกณฑ์ในการวดัความพึงพอใจเป็นระดบัคะแนนตัง้แต ่1 ถึง 5 โดย 1 หมายความว่ามี
ความพงึพอใจน้อยท่ีสดุ และ 5 หมายความวา่มีความพงึพอใจมากท่ีสดุ และเกณฑ์ในการ
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วดัความสําคญัเป็นระดบัคะแนนตัง้แต ่1 ถึง 10 โดย 1 หมายความว่ามีความสําคญัน้อย
ท่ีสดุ และ 10 หมายความวา่มีความสําคญัมากท่ีสดุ 

4.1.2.2 แบบสอบถามท่ี 2: แบบสอบถามความคิดเห็นของทีมงานในบริษัท
กรณีศกึษา  

เป็นการสํารวจความสามารถของหน่วยงาน/องค์กร/เคร่ืองจักรในการปรับปรุง
ผลิตภณัฑ์ ใช้มาตราวดัแบบอนัตรภาค (Interval Scale) ซึง่ในงานวิจยันีจ้ะกําหนดให้
จํานวนตวัอย่างท่ีใช้ในการเก็บข้อมลู คือ 20 ตวัอย่าง มีเกณฑ์การวดัระดบัความยากใน
การพฒันาเป็นระดบัคะแนนตัง้แต ่1 ถึง 5 โดย 1 หมายความว่า สามารถดําเนินการได้
ทนัที และ 5 หมายความวา่ไมส่ามารถดําเนินการได้ 

4.1.3 สรุปผลการวิเคราะห์แบบสอบถาม 

จากการวิเคราะห์ผลของแบบสอบถามท่ีได้จากการสํารวจ นํามาหาคะแนนเฉล่ียทาง
เรขาคณิต พบว่าแบบสอบถามท่ี 1 มีผลความพึงพอใจและความสําคญัของประเด็นคณุภาพของ
ชดุห้องครัวแบบถอด-ประกอบ ดงัแสดงในตารางท่ี 4.1 ซึง่จะในไปใช้ในเทคนิคการกระจายหน้าท่ี
การทํางานเชิงคณุภาพ ตวัอย่างแบบสอบถามจากการสํารวจได้แนบไว้ในภาคผนวก ข และสรุป
คะแนนท่ีได้จากแบบสอบถามทัง้หมดในภาคผนวก ค 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

45

ตารางที่ 4.1 ผลการวิเคราะห์ข้อมลูเก่ียวกบัความคดิเห็นของผู้ตอบแบบสอบถาม 

กลุม่ 
ลําดบั
ท่ี 

ประเดน็คณุภาพ 

คา่เฉลี่ยความพงึพอใจ คา่เฉลี่ย
ระดบั
ความ
สําคญั 

ผลติภณัฑ์
บริษัท 

ผลติภณัฑ์
คูแ่ขง่ A 

ผลติภณัฑ์
คูแ่ขง่ B 

ด้าน
คณุภาพ 

1 มีความแข็งแรง 3.93 3.31 3.71 7.65 
2 อายกุารใช้งานสงู 3.77 4.22 3.04 8.67 
3 ทนทานตอ่สภาพแวดล้อม 3.07 2.83 2.67 7.74 
4 แผน่ไมห่ลดุงา่ย 3.68 3.34 2.87 6.38 
5 สีไมห่ลดุลอกง่าย 4.05 3.39 2.94 7.66 
6 มีการประกนัคณุภาพ 4.36 3.50 3.31 7.44 

ด้าน
รูปแบบ 

7 รูปแบบทนัสมยั สวยงาม 4.19 3.41 3.61 4.58 

8 
เลือกสีได้ตามความ
ต้องการ 

3.65 3.54 4.05 5.42 

9 
ขนาดเหมาะสมในการใช้
งาน 

3.31 3.48 4.36 7.74 

10 รูปแบบมิดชิด 2.38 3.56 4.36 8.94 
11 ใช้พืน้ท่ีอยา่งคุ้มคา่ 2.90 3.39 2.71 8.24 

ด้าน
ประโยชน์
ใช้สอย 

12 
ปริมาณช่องใสข่อง
เหมาะสม 

2.71 3.50 3.12 7.28 

13 ขนาดช่องใสข่องเหมาะสม 2.52 3.31 3.45 6.99 
14 มีพืน้ท่ีการใช้สอย 2.71 3.22 3.58 8.45 

15 
สามารถเปิดใช้งานได้
สะดวก 

2.78 3.54 3.36 8.24 

ด้านการ
ดแูล
รักษา 

16 ทําความสะอาดได้ง่าย 3.67 3.12 3.77 6.47 
17 ทนตอ่ไอนํา้ ความชืน้ 2.90 3.41 3.89 6.08 
18 ทนตอ่ความร้อน 3.79 3.54 3.61 6.14 

ราคา 19 ราคาเหมาะสม 2.71 3.71 3.41 9.01 
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4.2 การประยุกต์เทคนิคการกระจายหน้าที่การทาํงานเชิงคุณภาพ 

4.2.1 การวางแผนผลติภณัฑ์ (Product Planning Matrix) 

การวางแผนผลิตภณัฑ์เป็นเมตริกท่ี 1 ของเทคนิคการกระจายหน้าท่ีการทํางานเชิง
คณุภาพ ขัน้ตอนนีจ้ะแปรความต้องการของลกูค้าหรือเสียงของลกูค้าท่ีได้มาจากแบบสอบถามมา
แปลงให้อยูใ่นรูปความต้องการทางด้านเทคนิค ซึง่มีรายละเอียดดงันี ้

4.2.1.1 ความต้องการของลกูค้า (Customer Requirement) ได้มาจากการ
สํารวจความคดิเห็นของลกูค้าโดยแบบสอบถาม ซึง่มีรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.1 

4.2.1.2 ความสําคญัตอ่ลกูค้า (Importance of Customer) ได้มาจากการสํารวจ
ความคดิเห็นของลกูค้าโดยแบบสอบถาม ซึง่มีรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.1 

4.2.1.3 การวิเคราะห์คูแ่ข่ง (Competitive Evaluation) ประกอบด้วยข้อมลูผล
การสํารวจความพึงพอใจของลูกค้าต่อผลิตภณัฑ์ของบริษัทกรณีศึกษา (Customer 
Satisfaction Performance) และผลการสํารวจความพึงพอใจของลกูค้าต่อผลิตภณัฑ์
คู่แข่ง (Competitive Satisfaction Performance) ได้มาจากการสํารวจข้อมลูความพึง
พอใจของลกูค้าของลกูค้าทางการตลาด ผู้วิจยัใช้วิธีการสํารวจข้อมลูด้วยแบบสอบถาม 
โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.1 จากนัน้ผู้ วิจยัตัง้จดุมุ่งหมาย (Goal) โดยเปรียบเทียบ
ระดบัความพงึพอใจของผลิตภณัฑ์บริษัทกบัคูแ่ข่ง และใช้ระดบัคะแนนท่ีมากท่ีสดุเป็นตวั
เปรียบเทียบในการพฒันา ดงัตารางท่ี 4.2 

4.2.1.4 อตัราส่วนการปรับปรุง (Improvement Ratio) เป็นอตัราส่วนท่ีได้จาก
จดุมุง่หมายหารด้วยความพงึพอใจของลกูค้า ดงัตารางท่ี 4.2 
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ตารางที่ 4.2 การวิเคราะห์คูแ่ขง่ และอตัราสว่นการปรับปรุง 

ลาํดบั ประเดน็คุณภาพ 
ค่าเฉล่ียความพงึพอใจ 

เป้า 
หมาย 

อัตรา 
ส่วนการ
ปรับปรุง 

บริษัท 
บริษัท 

A 
บริษัท 

B 
1 มีความแข็งแรง 3.93 3.31 3.71 3.93 1.00 
2 อายกุารใช้งานสงู 3.77 4.22 3.04 4.22 1.12 

3 
ทนทานตอ่
สภาพแวดล้อม 

3.07 2.83 2.67 3.07 1.00 

4 แผน่ไมห่ลดุงา่ย 3.68 3.34 2.87 3.68 1.00 
5 สีไมห่ลดุลอกง่าย 4.05 3.39 2.94 4.05 1.00 
6 มีการประกนัคณุภาพ 4.36 3.50 3.31 4.36 1.00 
7 รูปแบบทนัสมยั สวยงาม 4.19 3.41 3.61 4.19 1.00 

8 
เลือกสีได้ตามความ
ต้องการ 

3.65 3.54 4.05 4.05 1.11 

9 
ขนาดเหมาะสมในการใช้
งาน 

3.31 3.48 4.36 4.36 1.32 

10 รูปแบบมิดชิด 2.38 3.56 4.36 4.36 1.83 
11 ใช้พืน้ท่ีอยา่งคุ้มคา่ 2.90 3.39 2.71 3.39 1.17 

12 
ปริมาณช่องใสข่อง
เหมาะสม 

2.71 3.50 3.12 3.50 1.29 

13 
ขนาดช่องใสข่อง
เหมาะสม 

2.52 3.31 3.45 3.45 1.37 

14 มีพืน้ท่ีการใช้สอย 2.71 3.22 3.58 3.58 1.32 

15 
สามารถเปิดใช้งานได้
สะดวก 

2.78 3.54 3.36 3.54 1.27 

16 ทําความสะอาดได้ง่าย 3.67 3.12 3.77 3.77 1.03 
17 ทนตอ่ไอนํา้ ความชืน้ 2.90 3.41 3.89 3.89 1.34 
18 ทนตอ่ความร้อน 3.79 3.54 3.61 3.79 1.00 
19 ราคาเหมาะสม 2.71 3.71 3.41 3.71 1.37 
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4.2.1.5 ความต้องการทางด้านเทคนิค (Technical Requirements) เป็นการ
เปล่ียนความต้องการของลกูค้าให้เป็นความต้องการทางด้านเทคนิคซึ่งเป็นคณุลกัษณะ
ทางคณุภาพ ซึง่มีรายละเอียดดงั ตารางท่ี 4.3 

ตารางที่ 4.3 รายละเอียดของความต้องการทางด้านเทคนิคของผลติภณัฑ์ชดุห้องครัว 

ลาํดบั 
ความต้องการทางด้าน

เทคนิค 
รายละเอียดของความต้องการทางด้านเทคนิค 

1 ความหนาแนน่ 
ความหนาแนน่ของไม้ท่ีใช้ผลติชดุห้องครัว มีหน่วย
การวดัเป็นมิลลเิมตร 

2 แรงต้านทานการดดั 
ความต้านแรงดดัของไม้ท่ีใช้ผลติชดุห้องครัว มี
หนว่ยการวดัเป็นเมกะพาสคลั 

3 โมดลูสัยืดหยุน่ 
มอดลุสัยืดหยุน่ของไม้ท่ีใช้ผลติชดุห้องครัว มีหน่วย
การวดัเป็นเมกะพาสคลั 

4 Moisture Content 
ความชืน้ของไม้ท่ีใช้ผลติชดุห้องครัว มีหนว่ยการวดั
เป็นอตัราสว่นร้อยละ 

5 Stream resistance ความทนตอ่ไอนํา้ มีหน่วยการวดัเป็นระดบั 
6 High Temp resistance ความทนตอ่อณุหภมูิสงู มีหน่วยการวดัเป็นระดบั 

7 ความหนาของไม้ 
ความหนาของไม้ท่ีใช้ผลติชดุห้องครัว มีหนว่ยการ
วดัเป็นมิลลเิมตร 

8 
ความกว้างของตู้อา่งล้าง
ชาม 

ความกว้างของตู้อา่งล้างชาม มีหนว่ยการวดัเป็น
มิลลเิมตร 

9 ความลกึของตู้อา่งล้างชาม 
ความลกึของตู้อา่งล้างชาม มีหน่วยการวดัเป็น
มิลลเิมตร 

10 ความสงูของตู้อา่งล้างชาม 
ความสงูของตู้อา่งล้างชาม มีหนว่ยการวดัเป็น
มิลลเิมตร 

11 ความกว้างของตู้ เข้ามมุ 
ความกว้างของตู้ เข้ามมุ มีหน่วยการวดัเป็น
มิลลเิมตร 

12 ความลกึของตู้ เข้ามมุ ความลกึของตู้ เข้ามมุ มีหนว่ยการวดัเป็นมิลลเิมตร 

13 ความสงูของตู้ เข้ามมุ ความสงูของตู้ เข้ามมุ มีหน่วยการวดัเป็นมลิลเิมตร 
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ตารางที่ 4.3 (ต่อ) รายละเอียดของความต้องการทางด้านเทคนิคของผลติภณัฑ์ชดุห้องครัว 

ลาํดบัที่ 
ความต้องการทางด้าน

เทคนิค 
รายละเอียดของความต้องการทางด้าน

เทคนิค 
14 

ความกว้างของตู้ เตาไฟฟ้า 
ความกว้างของตู้ เตาไฟฟ้า มีหนว่ยการวดัเป็น
มิลลเิมตร 

15 
ความลกึของตู้ เตาไฟฟ้า 

ความลกึของตู้ เตาไฟฟ้า มีหนว่ยการวดัเป็น
มิลลเิมตร 

16 
ความสงูของตู้ เตาไฟฟ้า 

ความสงูของตู้ เตาไฟฟ้า มีหน่วยการวดัเป็น
มิลลเิมตร 

17 
ความกว้างของตู้ดดูควนั 

ความกว้างของตู้ เหนือเตาไฟฟ้า มีหน่วยการวดั
เป็นมิลลเิมตร 

18 
ความลกึของตู้ดดูควนั 

ความลกึของตู้ เหนือเตาไฟฟ้า มีหน่วยการวดั
เป็นมิลลเิมตร 

19 
ความสงูของตู้ดดูควนั 

ความสงูของตู้ เหนือเตาไฟฟ้า มีหนว่ยการวดัเป็น
มิลลเิมตร 

20 
จํานวนช่องของตู้อา่งล้างชาม 

จํานวนช่องใช้สอยของตู้อา่งล้างชาม  มีหน่วย
การวดัเป็นช่อง 

21 
จํานวนช่องของตู้ เข้ามมุ 

จํานวนช่องใช้สอยของตู้ เข้ามมุ  มีหน่วยการวดั
เป็นช่อง 

22 
จํานวนช่องของตู้ เตาไฟฟ้า 

จํานวนช่องใช้สอยของตู้ เตาไฟฟ้า  มีหน่วยการ
วดัเป็นช่อง 

23 
จํานวนช่องของตู้ดดูควนั 

จํานวนช่องใช้สอยของตู้ดดูควนั  มีหนว่ยการวดั
เป็นช่อง 

24 
การปรับระดบัช่อง 

การปรับระดบัช่องใช้สอย มีหนว่ยการวดัเป็น
ระดบั 

25 การเปิดหน้าบาน การเปิดใช้งานหน้าบาน มีหนว่ยการวดัเป็นองศา 

26 การปิดบงัอปุกรณ์ การปิดบงัของอปุกรณ์ มีหนว่ยการวดัเป็นมี/ไมมี่ 

27 การหยบิใช้งาน การหยบิใช้งาน มีหน่วยการวดัเป็นองศา 
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ตารางที่ 4.3 (ต่อ) รายละเอียดของความต้องการทางด้านเทคนิคของผลติภณัฑ์ชดุห้องครัว 

ลาํดบัที่ 
ความต้องการทางด้าน

เทคนิค 
รายละเอียดของความต้องการทางด้าน

เทคนิค 

28 การลดแรงกระแทก 
การลดแรงกระแทกในการปิดหน้าบาน มี
หนว่ยการวดัเป็นอตัราสว่นร้อยละ 

29 จํานวนขาตัง้ตู้ จํานวนขาตัง้ตู้  มีหนว่ยการวดัเป็นชิน้ตอ่ตู้ 

30 การปรับระดบัขาตัง้ตู้ การปรับระดบัขาตัง้ตู้ มีหนว่ยการวดัเป็นชิน้ 

31 จํานวนขอแขวนตู้ จํานวนขอแขวนตู้ มีหนว่ยการวดัเป็นชิน้ตอ่ตู้ 

32 การประกนัคณุภาพ การประกนัคณุภาพ มีหน่วยการวดัเป็นปี 

4.2.1.6 ความสมัพนัธ์ระหว่างความต้องการของลกูค้ากบัความต้องการทางด้าน
เทคนิค (Relationships between Customer Requirement and Technical 
Requirements) ได้จากการระดมสมองของทีมผลิตและพัฒนาเฟอร์นิเจอร์ของบริษัท
กรณีศกึษา โดยกําหนดความสมัพนัธ์เป็นสญัลกัษณ์ การให้คะแนนของสญัลกัษณ์แสดง
ดงัตารางท่ี 2.1 ซึง่มีรายละเอียดแสดงดงัรูปท่ี 4.2 

 
รูปที่ 4.2 ความสมัพนัธ์ระหวา่งความต้องการของลกูค้ากบัความต้องการทางด้านเทคนิค 
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4.2.1.7 การเปรียบเทียบความต้องการทางด้านเทคนิค (Competitive Technical 
Benchmarks) เป็นการเปรียบเทียบคูแ่ข่งขนัในแง่สมรรถนะในเชิงความต้องการทางด้าน
เทคนิค เพ่ือวดัผลความต้องการทางด้านเทคนิคของบริษัทกรณีศกึษาและบริษัทคู่แข่ง ซึง่
มีรายละเอียดแสดงดงัตารางท่ี 4.4 

4.2.1.8 เป้าหมายของความต้องการทางด้านเทคนิค (Technical Targets) เป็น
การกําหนดเป้าหมายของความต้องการทางด้านเทคนิค ซึง่มีรายละเอียดแสดงดงัตารางท่ี 
4.4 

4.2.1.9 ทิศทางสําหรับพฒันาเป้าหมาย (Movement of Technical Targets) 
เป็นการกําหนดทิศทางในการพฒันาไปยงัเป้าหมายท่ีกําหนด ซึ่งมีรายละเอียดแสดงดงั
ตารางท่ี 4.4 

4.2.1.10 ระดบัความยากในการพฒันาความต้องการทางด้านเทคนิค (Degree 
of Organization Difficulty) เป็นการวดัความยากในการพฒันา ซึ่งพิจารณาถึง
ความสามารถของหน่วยงาน เคร่ืองจักร องค์ประกอบและปัจจัยของระบบ ซึ่งได้จาก
แบบสอบถามท่ี 2 มีรายละเอียดแสดงดงัตารางท่ี 4.4 

ตารางที่ 4.4 เป้าหมาย ทิศทาง ระดบัความยากในการพฒันา และการเปรียบเทียบข้อมลูความ
ต้องการทางด้านเทคนิค 
ลาํ 
ดบั 

ความต้องการทางด้าน
เทคนิค 

บริษัท 
บริษัท 

A 
บริษัท 

B 
เป้า 
หมาย 

ระดบั
ความยาก 

ทศิ 
ทาง 

1 ความหนาแนน่ 684 670 692 ≥ 650 1.70 

2 แรงต้านทานการดดั 14.9 13 14.36 ≥ 12 1.26 

3 โมดลูสัยืดหยุน่ 2549 1600 2308 ≥1800 1.51 

4 Moisture Content 6.75 7.16 5.13 ≤ 10 1.91 

5 Stream resistance ≥ 3 ≥ 4 5 ≥ 4 3.77 

6 High Temp resistance ≥ 4 ≥ 4 ≥ 4 ≥ 4 2.04 

7 ความหนาของไม้ 16 16 18 ≥ 16 1.94 

8 ความกว้างของตู้อา่งล้างชาม 600 600 600 600 1.91 

9 ความลกึของตู้อา่งล้างชาม 550 550 600 550 1.82 
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ตารางที่ 4.4 (ต่อ) เป้าหมาย ทิศทาง ระดบัความยากในการพฒันา และการเปรียบเทียบข้อมลู
ความต้องการทางด้านเทคนิค 
ลาํ 
ดบั 

ความต้องการทางด้าน
เทคนิค 

บริษัท 
บริษัท 

A 
บริษัท 

B 
เป้า 
หมาย 

ระดบั
ความยาก 

ทศิ 
ทาง 

10 ความสงูของตู้อา่งล้างชาม 850 800 860 800 3.09 

11 ความกว้างของตู้ เข้ามมุ 700 1200 900 900 3.30 

12 ความลกึของตู้ เข้ามมุ 550 550 900 550 1.78 

13 ความสงูของตู้ เข้ามมุ 760 800 860 760 3.30 

14 ความกว้างของตู้ เตาไฟฟ้า 600 600 600 600 1.70 

15 ความลกึของตู้ เตาไฟฟ้า 550 550 600 550 1.41 

16 ความสงูของตู้ เตาไฟฟ้า 850 800 860 760 3.24 

17 ความกว้างของตู้ดดูควนั 600 600 600 600 1.91 

18 ความลกึของตู้ดดูควนั 300 300 370 300 2.04 

19 ความสงูของตู้ดดูควนั 550 400 700 400 3.43 

20 
จํานวนช่องของตู้อา่งล้าง
ชาม 

1 1 2 1 2.45 

21 จํานวนช่องของตู้ เข้ามมุ 2 2 2 2 1.82 

22 จํานวนช่องของตู้ เตาไฟฟ้า 1 1 2 2 3.30 

23 จํานวนช่องของตู้ดดูควนั 1 1 2 2 3.24 

24 การปรับระดบัช่อง 3 3 5 5 2.29 

25 การเปิดหน้าบาน 90 90 110 110 2.88 

26 การปิดบงัอปุกรณ์ ไมมี่ ไมมี่ มี มี 3.96 

27 การหยบิใช้งาน 0-90 0-45 0-45 0-90 3.53 

28 การลดแรงกระแทก 0 50 0 0 2.18 

29 จํานวนขาตัง้ตู้ 4 4 ≥ 4 4 2.04 

30 การปรับระดบัขาตัง้ตู้ ± 100 ± 100 ± 0 ± 100 1.12 

31 จํานวนขอแขวนตู้ 2 2 0 2 1.26 

32 การประกนัคณุภาพ 1 1 0 1 1.82 



 
 

53

4.2.1.11 ความสัมพัน ธ์ของความต้องการทาง ด้าน เทคนิค  (Technical 
Correlations) ทีมผู้ผลิตและพฒันาของบริษัทกรณีศกึษาพิจารณากําหนดความสมัพนัธ์
ระหว่างความต้องการทางด้านเทคนิค โดยกําหนดความสัมพันธ์เป็นสัญลักษณ์ ซึ่งมี
รายละเอียดแสดงดงัรูปท่ี 4.3 

 
รูปที่ 4.3 ความสมัพนัธ์ของความต้องการทางด้านเทคนิค 

4.2.1.12 คา่ระดบันํา้หนกั (Column Weights) เป็นการหาความสําคญัของความ
ต้องการทางด้านเทคนิค จากผลรวมของผลคูณระหว่างความสําคัญต่อลูกค้า และ
ความสัมพันธ์ระหว่างความต้องการของลูกค้ากับความต้องการทางด้านเทคนิค มี
รายละเอียดแสดงดงัตารางท่ี 4.5 

4.2.1.13 ลําดบัความสําคญัโดยเปรียบเทียบ (Relative Weights) เป็นการหา
สดัส่วนลําดบัความสําคญัของความต้องการทางด้านเทคนิคแต่ละข้อ เทียบกับความ
ต้องการทางด้านเทคนิคทัง้หมด ซึง่จดัอยู่ในรูปอตัราส่วนร้อยละ (%) มีรายละเอียดแสดง
ดงัตารางท่ี 4.5 
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ตารางที่ 4.5 สรุประดบันํา้หนกัและลําดบัความสําคญัโดยเปรียบเทียบของความต้องการ
ทางด้านเทคนิค 

ลาํดบั ความต้องการทางด้านเทคนิค Weight % Relative 

1 ความหนาแนน่ 154.68 4.10 

2 แรงต้านทานการดดั 102.64 2.72 

3 โมดลูสัยืดหยุน่ 102.64 2.72 

4 Moisture Content 75.88 2.01 

5 Stream resistance 157.86 4.18 
6 High Temp resistance 138.97 3.68 

7 ความหนาของไม้ 94.89 2.52 

8 ความกว้างของตู้อา่งล้างชาม 207.42 5.50 

9 ความลกึของตู้อา่งล้างชาม 190.93 5.06 

10 ความสงูของตู้อา่งล้างชาม 134.99 3.58 

11 ความกว้างของตู้ เข้ามมุ 207.42 5.50 
12 ความลกึของตู้ เข้ามมุ 190.93 5.06 
13 ความสงูของตู้ เข้ามมุ 134.99 3.58 

14 ความกว้างของตู้ เตาไฟฟ้า 207.42 5.50 

15 ความลกึของตู้ เตาไฟฟ้า 190.93 5.06 

16 ความสงูของตู้ เตาไฟฟ้า 134.99 3.58 

17 ความกว้างของตู้ดดูควนั 207.42 5.50 

18 ความลกึของตู้ดดูควนั 190.93 5.06 

19 ความสงูของตู้ดดูควนั 134.99 3.58 

20 จํานวนช่องของตู้อา่งล้างชาม 73.93 1.96 

 
 
 



 
 

55

ตารางที่ 4.5 (ต่อ) สรุประดบันํา้หนกัและลําดบัความสําคญัโดยเปรียบเทียบของความ
ต้องการทางด้านเทคนิค 

ลาํดบั ความต้องการทางด้านเทคนิค Weight % Relative 

21 จํานวนช่องของตู้ เข้ามมุ 73.93 1.96 

22 จํานวนช่องของตู้ เตาไฟฟ้า 73.93 1.96 

23 จํานวนช่องของตู้ดดูควนั 73.93 1.96 

24 การปรับระดบัช่อง 71.12 1.89 
25 การเปิดหน้าบาน 49.47 1.31 
26 การปิดบงัอปุกรณ์ 80.43 2.13 
27 การหยบิใช้งาน 93.61 2.48 

28 การลดแรงกระแทก 48.98 1.30 

29 จํานวนขาตัง้ตู้ 48.98 1.30 
30 การปรับระดบัขาตัง้ตู้ 7.65 0.20 
31 จํานวนขอแขวนตู้ 48.98 1.30 
32 การประกนัคณุภาพ 66.96 1.77 

จากขัน้ตอนการวางแผนผลิตภณัฑ์ท่ีได้กล่าวมาแล้วในหวัข้อ 4.2.1.1 ถึง 4.2.1.13 ได้
แผนผังเมตริกการวางแผนผลิตภัณฑ์ดังแสดงในรูปท่ี 4.4 และสรุปลําดับความสําคัญโดย
เปรียบเทียบของความต้องการทางด้านเทคนิค ดงัแสดงในรูปท่ี 4.5 
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รูปที่ 4.4 แผนผงัเมตริกการวางแผนผลติภณัฑ์ 
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รูปที่ 4.5 ลําดบัความสําคญัโดยเปรียบเทียบของข้อกําหนดทางเทคนิค 
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4.2.2 การกําหนดคณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบ (Part Development Matrix) 

หลงัจากประยกุต์เทคนิคการกระจายหน้าท่ีการทํางานเชิงคณุภาพในเมตริกการวางแผน
ผลิตภณัฑ์ ต่อไปจะแปลงความต้องการทางด้านเทคนิคเป็นคณุสมบตัิทางด้านส่วนประกอบใน
เมตริกท่ี 2 หรือเมตริกการกําหนดคณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบ 

4.2.2.1 ความต้องการทางด้านเทคนิค ได้จากการนําความต้องการทางด้าน
เทคนิคจากหวัข้อท่ี 4.2.1.5 มาจดัลําดบัความสําคญั และใช้เป็นปัจจยันําเข้าในเมตริกการกําหนด
คณุสมบตัิทางด้านส่วนประกอบ ซึง่มีจํานวน 13 หวัข้อท่ีต้องทําการปรับปรุง เน่ืองจากมีทิศทาง
สําหรับพฒันาเป้าหมายท่ีต้องปรับลดลงหรือเพิ่มขึน้ ส่วน 19 หวัข้อมีทิศทางในการพฒันาท่ีดีอยู่
แล้ว จึงไม่ใช้เป็นปัจจัยนําเข้าในเมตริกท่ี 2 แต่หลงัจากการพฒันาผลิตภณัฑ์ความต้องการ
ทางด้านเทคนิคทัง้ 19 หวัข้อท่ีไม่ได้ทําการศกึษา คณุภาพและความสามารถต้องไม่เปล่ียนแปลง 
แสดงดงัตารางท่ี 4.6 

4.2.2.2 เป้าหมายของความต้องการทางด้านเทคนิค ได้มาจากหวัข้อท่ี 4.2.1.8  

4.2.2.3 ระดบันํา้หนกัความสําคญัของความต้องการทางด้านเทคนิค (Technical 
Importance Weight) ได้มาจากระดบัความสําคญัโดยเปรียบเทียบของความต้องการทางด้าน
เทคนิค หรือหวัข้อท่ี 4.2.1.13 ในเมตริกท่ี 1 โดยแปลงคา่ให้อยูใ่นระดบัคะแนนตัง้แต ่1 ถึง 5 แสดง
ดงัตารางท่ี 4.6 

   ตารางที่ 4.6 แสดงระดบันํา้หนกัความสําคญัของความต้องการทางด้านเทคนิค 

ลาํดบั Technical Requirement Technical Importance Weight 

1 ความกว้างของตู้ เข้ามมุ 5.00 
2 Stream resistance 3.81 
3 ความสงูของตู้อา่งล้างชาม 3.25 
4 ความสงูของตู้ เข้ามมุ 3.25 
5 ความสงูของตู้ เตาไฟฟ้า 3.25 
6 ความสงูของตู้ดดูควนั 3.25 
7 การหยบิใช้งาน 2.26 
8 การปิดบงัอปุกรณ์ 1.94 
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   ตารางที่ 4.6 (ต่อ) แสดงระดบันํา้หนกัความสําคญัของความต้องการทางด้านเทคนิค 

ลาํดบั Technical Requirement Technical Importance Weight 

9 จํานวนช่องของตู้ เตาไฟฟ้า 1.78 
10 จํานวนช่องของตู้ดดูควนั 1.78 
11 การปรับระดบัช่อง 1.71 
12 การเปิดหน้าบาน 1.19 
13 การลดแรงกระแทก 1.18 

4.2.2.4 คณุสมบตัิทางด้านสว่นประกอบ (Part Characteristics) ได้มาจากการ
ระดมสมองของทีมผู้ ชํานาญการ ซึ่งเป็นการแปลงความต้องการทางด้านเทคนิคเข้าสู่ตวั
ผลิตภัณฑ์ สามารถวัดค่าได้ คุณสมบตัิทางด้านส่วนประกอบต้องตอบสนองต่อความ
ต้องการทางด้านเทคนิค โดยความต้องการทางด้านเทคนิค 1 ข้อ อาจสมัพันธ์กับ
คณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบมากกวา่ 1 ข้อ แสดงดงัตารางท่ี 4.7 

4.2.2.5 เป้าหมายของคณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบ (Part Specification) เป็น
การกําหนดเป้าหมายของคณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบ แสดงดงัตารางท่ี 4.7 
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                ตารางที่ 4.7 รายละเอียดของคณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบ และคา่เป้าหมาย 

ลาํดบั คุณสมบัตทิางด้านส่วนประกอบ 
รายละเอียดของคุณสมบัตทิางด้าน

ส่วนประกอบ 
เป้าหมาย 

1 พฒันาและปรับปรุงแผน่ปิดผิว 
พฒันาแผน่ปิดผิวให้มีระดบัการทนตอ่ไอนํา้มากขึน้
ตามเป้าหมายที่ต้องการ 

Grade � 4 

2 ปรับปรุงความสงูของตู้อา่งล้างชาม 
เพิ่มความสงูของตู้อา่งล้างชาม ให้ได้ตามเป้าหมาย
ที่ต้องการ 

800 mm 

3 ปรับปรุงความสงูของตู้ เข้ามมุ 
เพิ่มความสงูของตู้ เข้ามมุ ให้ได้ตามเป้าหมายที่
ต้องการ 

800 mm 

4 ปรับปรุงความกว้างของตู้ เข้ามมุ 
เพิ่มความกว้างของตู้ เข้ามมุ ให้ได้ตามเป้าหมายที่
ต้องการ 

900 mm 

5 ปรับปรุงความยาวของตู้ เข้ามมุ 
เพิ่มความยาวของตู้ เข้ามมุ ให้ได้ตามเป้าหมายที่
ต้องการ 

900 mm 

6 ปรับปรุงความสงูของตู้ เตาไฟฟ้า 
เพิ่มความสงูของตู้ เตาไฟฟ้า ให้ได้ตามเป้าหมายที่
ต้องการ 

800 mm 

7 ปรับปรุงความสงูของตู้ดดูควนั 
เพิ่มความสงูของตู้ดดูควนั ให้ได้ตามเป้าหมายที่
ต้องการ 

400 mm 
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       ตารางที่ 4.7 (ต่อ) รายละเอียดของคณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบ และคา่เป้าหมาย 

ลาํดบั คุณสมบัตทิางด้านส่วนประกอบ 
รายละเอียดของคุณสมบัตทิางด้าน

ส่วนประกอบ 
เป้าหมาย 

8 ปรับปรุงขนาดหน้าบานของตู้อา่งล้างชาม 
ปรับปรุงขนาดหน้าบานของตู้อา่งล้างชาม ให้ได้
ตามเป้าหมายที่ต้องการ 

กว้าง 297 ยาว 477 mm 

9 ปรับปรุงจํานวนหน้าบานของตู้ เข้ามมุ 
เพิ่มจํานวนหน้าบานของตู้อา่งล้างชาม ให้ได้ตาม
เป้าหมายที่ต้องการ 

2 ชิน้ 

10 ปรับปรุงขนาดหน้าบานของตู้ เข้ามมุ 
ปรับปรุงขนาดหน้าบานของตู้ เข้ามมุ ให้ได้ตาม
เป้าหมายที่ต้องการ 

กว้าง 297 ยาว 677 mm 

11 ปรับปรุงขนาดหน้าบานของตู้ เตาไฟฟ้า 
ปรับปรุงขนาดหน้าบานของตู้ เตาไฟฟ้า ให้ได้ตาม
เป้าหมายที่ต้องการ 

กว้าง 297 ยาว 677 mm 

12 ปรับปรุงขนาดหน้าบานของตู้ดดูควนั 
ปรับปรุงขนาดหน้าบานของตู้ดดูควนั ให้ได้ตาม
เป้าหมายที่ต้องการ 

กว้าง 297 ยาว 297 mm 

13 พฒันาแผน่ปิดหน้าอา่งล้างชาม 
เพิ่มแผน่ปิดหน้าอา่งล้างชาม และปรับปรุงให้ได้
ขนาดตามเป้าหมายที่ต้องการ 

กว้าง 567*100 mm 

14 พฒันาแผงเบิล้ปิดหน้าอา่งล้างชาม 
เพิ่มแผงเบิล้ปิดหน้าอา่งล้างชาม และปรับปรุงให้ได้
ขนาดตามเป้าหมายที่ต้องการ 

กว้าง 600 ยาว 200 mm 

 

61 

nkam
Typewritten Text
61



 
 

62

       ตารางที่ 4.7 (ต่อ) รายละเอียดของคณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบ และคา่เป้าหมาย 

ลาํดบั คุณสมบัตทิางด้านส่วนประกอบ 
รายละเอียดของคุณสมบัตทิางด้าน

ส่วนประกอบ 
เป้าหมาย 

15 พฒันาแผน่ปิดหน้าเตาไฟฟ้า 
เพิ่มแผน่ปิดหน้าเตาไฟฟ้า และปรับปรุงให้ได้ขนาด
ตามเป้าหมายที่ต้องการ 

กว้าง 567 ยาว 100 mm 

16 พฒันาแผน่ปิดท่อดดูควนั 
เพิ่มแผน่ปิดทอ่ดดูควนั และปรับปรุงให้ได้ขนาด
ตามเป้าหมายที่ต้องการ 

กว้าง 150 ยาว 150 mm 

17 พฒันาขนาดชัน้ของตู้ เตาไฟฟ้า 
เพิ่มชัน้ของตู้ เตาไฟฟ้า และปรับปรุงให้ได้ขนาดตาม
เป้าหมายที่ต้องการ 

กว้าง 510 ยาว 565 mm 

18 พฒันาขนาดชัน้ของตู้ดดูควนั 
เพิ่มชัน้ของตู้ดดูควนั และปรับปรุงให้ได้ขนาดตาม
เป้าหมายที่ต้องการ 

กว้าง 260 ยาว 565 mm 

19 ปรับปรุงการเจาะระดบัของชัน้ 
เพิ่มระดบัของชัน้วางของ ให้ได้จํานวนตาม
เป้าหมายที่ต้องการ 

5 ระดบั 

20 พฒันาและปรับปรุงบานพบัตู้อา่งล้างชาม 
ปรับปรุงบานพบัตู้อา่งล้างชาม ให้ได้องศาตาม
เป้าหมายที่ต้องการ 

110 องศา 

21 พฒันาและปรับปรุงบานพบัตู้ เข้ามมุ 
ปรับปรุงบานพบัตู้ เข้ามมุ ให้ได้องศาตามเป้าหมาย
ที่ต้องการ 

180 องศา 
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       ตารางที่ 4.7 (ต่อ) รายละเอียดของคณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบ และคา่เป้าหมาย 

ลาํดบั คุณสมบัตทิางด้านส่วนประกอบ 
รายละเอียดของคุณสมบัตทิางด้าน

ส่วนประกอบ 
เป้าหมาย 

22 พฒันาและปรับปรุงบานพบัตู้ เตาไฟฟ้า 
ปรับปรุงบานพบัตู้ เตาไฟฟ้า ให้ได้องศาตาม
เป้าหมายที่ต้องการ 

110 องศา 

23 พฒันาและปรับปรุงบานพบัตู้ดดูควนั 
ปรับปรุงบานพบัตู้ดดูควนั ให้ได้องศาตามเป้าหมาย
ที่ต้องการ 

110 องศา 

24 พฒันาและปรับปรุงอปุกรณ์ลดแรงกระแทก ปรับปรุงโช้ค ให้ได้ตามเป้าหมายที่ต้องการ 50% 
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4.2.2.6 ความสัมพันธ์ระหว่างความต้องการทางด้านเทคนิคกับคุณสมบัติ
ทางด้านสว่นประกอบ (Relationships between Technical Requirements and Part 
Characteristics) ได้จากการระดมสมองของทีมผลิตและพฒันาเฟอร์นิเจอร์ของบริษัท
กรณีศกึษา โดยกําหนดความสมัพนัธ์เป็นสญัลกัษณ์ ซึง่มีรายละเอียดแสดงดงัรูปท่ี 4.6 

 

รูปที่ 4.6 ความสมัพนัธ์ระหวา่งความต้องการทางด้านเทคนิคกบัคณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบ 

4.2.2.7 ระดบันํา้หนกั (Column Weight) เป็นการหาระดบัความสําคญัของ
คณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบแตล่ะตวั จากผลรวมของผลคณูระหว่างความสําคญัของ
ความต้องการทางด้านเทคนิค และความสมัพนัธ์ระหวา่งความต้องการทางด้านเทคนิคกบั
คณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบ แสดงดงัตารางท่ี 4.8 

4.2.2.8 ลําดบัความสําคญัโดยเปรียบเทียบ (Relative Weights) เป็นการหา
สัดส่วนลําดับความสําคัญของคุณสมบัติทางด้านส่วนประกอบแต่ละข้อ เทียบกับ
คุณสมบตัิทางด้านส่วนประกอบทัง้หมด ซึ่งจัดอยู่ในรูปอตัราส่วนร้อยละ (%) แสดงดงั
ตารางท่ี 4.8 
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ตารางที่ 4.8 ระดบันํา้หนกั และลําดบัความสําคญัโดยเปรียบเทียบของคณุสมบตัทิางด้าน
สว่นประกอบ 
ลาํดบั คุณสมบัตทิางด้านส่วนประกอบ Weight % Relative 

1 พฒันาและปรับปรุงแผน่ปิดผิว 11.42 2.27 
2 ปรับปรุงความสงูของตู้อา่งล้างชาม 29.29 5.83 
3 ปรับปรุงความสงูของตู้ เข้ามมุ 29.29 5.83 
4 ปรับปรุงความกว้างของตู้ เข้ามมุ 51.77 10.31 
5 ปรับปรุงความยาวของตู้ เข้ามมุ 6.77 1.35 
6 ปรับปรุงความสงูของตู้ เตาไฟฟ้า 29.29 5.83 
7 ปรับปรุงความสงูของตู้ดดูควนั 29.29 5.83 

8 
ปรับปรุงขนาดหน้าบานของตู้อา่งล้าง
ชาม 

29.29 5.83 

9 ปรับปรุงจํานวนหน้าบานของตู้ เข้ามมุ 6.77 1.35 
10 ปรับปรุงขนาดหน้าบานของตู้ เข้ามมุ 51.06 10.17 
11 ปรับปรุงขนาดหน้าบานของตู้ เตาไฟฟ้า 29.29 5.83 
12 ปรับปรุงขนาดหน้าบานของตู้ดดูควนั 29.29 5.83 
13 พฒันาแผน่ปิดหน้าอา่งล้างชาม 17.45 3.48 
14 พฒันาแผงเบิล้ปิดหน้าอา่งล้างชาม 17.45 3.48 
15 พฒันาแผน่ปิดหน้าเตาไฟฟ้า 17.45 3.48 
16 พฒันาแผน่ปิดท่อดดูควนั 17.45 3.48 
17 พฒันาขนาดชัน้ของตู้ เตาไฟฟ้า 16.04 3.19 
18 พฒันาขนาดชัน้ของตู้ดดูควนั 16.04 3.19 
19 ปรับปรุงการเจาะระดบัของชัน้ 15.43 3.07 

20 
พฒันาและปรับปรุงบานพบัตู้อา่งล้าง
ชาม 

10.35 2.06 
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ตารางที่ 4.8 (ต่อ) ระดบันํา้หนกั และลําดบัความสําคญัโดยเปรียบเทียบของคณุสมบตัิ
ทางด้านสว่นประกอบ 
ลาํดบั คุณสมบัตทิางด้านส่วนประกอบ Weight % Relative 

21 พฒันาและปรับปรุงบานพบัตู้ เข้ามมุ 10.35 2.06 

22 
พฒันาและปรับปรุงบานพบัตู้ เตา
ไฟฟ้า 

10.35 2.06 

23 พฒันาและปรับปรุงบานพบัตู้ดดูควนั 10.35 2.06 

24 
พฒันาและปรับปรุงอปุกรณ์ลดแรง
กระแทก 

10.63 2.12 

จากขัน้ตอนการกําหนดคุณสมบัติทางด้านส่วนประกอบ ท่ีได้กล่าวมาแล้วในหัวข้อ 
4.2.2.1 ถึง 4.2.2.8 ได้แผนผงัเมตริกการกําหนดคณุสมบตัิทางด้านสว่นประกอบแสดงดงัรูปท่ี 4.7 
และสรุประดบัความสําคญัโดยเปรียบเทียบของคณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบแสดงดงัรูปท่ี 4.8 
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รูปที่ 4.7 แผนผงัเมตริกการกําหนดคณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบ 
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รูปที่ 4.8 สรุประดบัความสําคญัโดยเปรียบเทียบของคณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบ 

10.31

5.83 5.83 5.83 5.83 5.83 5.83 5.83

3.48 3.48 3.48 3.48 3.19 3.19 3.07
2.27 2.12 2.06 2.06 2.06 2.06

1.35 1.35
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4.3 การปรับปรุงและพัฒนาผลิตภณัฑ์ 

ในหัวข้อนีจ้ะกล่าวถึงรายละเอียดการเสนอแนะการปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑ์ชุด
ห้องครัวของบริษัทกรณีศกึษา โดยนําผลท่ีได้จากเทคนิคการกระจายหน้าท่ีการทํางานเชิงคณุภาพ
ในหวัข้อท่ี 4.2 มาขยายผลของรายละเอียดในการดําเนินงาน ซึง่ประกอบด้วยผลิตภณัฑ์ท่ีทําการ
ปรับปรุง และผลของการเปรียบเทียบผลติภณัฑ์ก่อนและหลงัการปรับปรุง    

4.3.1 รูปแบบของผลิตภณัฑ์ 

รูปแบบของผลิตภัณฑ์ท่ีได้จากเทคนิคการกระจายหน้าท่ีการทํางานเชิงคุณภาพมี 3 
รูปแบบท่ีผู้วิจยัทําการนําเสนอทีมงานของบริษัทกรณีศกึษา เพ่ือทําการวิเคราะห์ถึงความเป็นไปได้ 
เง่ือนไข และข้อกําหนดในการดําเนินงาน โดยรูปแบบมีรายละเอียดดงันี ้

4.3.1.1 รูปแบบที่ 1 

ผลิตภณัฑ์รูปแบบท่ี 1 เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีปรับปรุงขนาดท่ีได้จากผลการวิจยั ซึ่ง
ประเดน็ท่ีได้ปรับปรุงได้แก่ ความสงูของตู้อ่างล้างชาม ความสงูของตู้ เข้ามมุ ความสงูของ
ตู้ เตาไฟฟ้า ความสงูของตู้ดดูควนั ความกว้างของตู้ เข้ามมุ ขนาดหน้าบานของตู้อ่างล้าง
ชาม ขนาดหน้าบานของตู้ เข้ามมุ ขนาดหน้าบานของตู้ เตาไฟฟ้า และขนาดหน้าบานของต้
ดดูควนั ซึง่รูปแบบท่ี 1 เป็นการปรับปรุงเฉพาะขนาดของผลิตภณัฑ์ แตย่งัคงรูปแบบเดิม
ไว้ ทําให้ไมต้่องเปล่ียนรูปแบบแบบ cutting ในการผลติใหม ่ 

ความคิดเห็นของทีมงานของบริษัทกรณีศึกษา คือ ผลิตภณัฑ์รูปแบบท่ี 1 มี
รูปแบบเหมือนเดิม เปล่ียนแปลงเฉพาะขนาดของผลิตภณัฑ์ ทําให้ไม่สามารถแสดงจุด
ขายของผลติภณัฑ์ถึงลกูค้าได้ 

4.3.1.2 รูปแบบที่ 2 

ผลิตภัณฑ์รูปแบบท่ี 2 เป็นผลิตภัณฑ์ท่ีปรับปรุงขนาดและรูปแบบท่ีได้จาก
ผลการวิจยั ซึ่งประเด็นท่ีได้ปรับปรุงเหมือนกบัรูปแบบท่ี 1 แต่เพิ่มแผ่นปิดหน้าอ่างล้าง
จาน แผงเบิล้ปิดหน้าอ่างล้างจาน แผ่นปิดหน้าเตาไฟฟ้า แผ่นปิดท่อดดูควนั ชัน้ของตู้ เตา
ไฟฟ้า ชัน้ของตู้ดูดควนั ปรับปรุงการเจาะระดบัของชัน้ ไม่ปรับปรุงชนิดของแผ่นผิดผิว 
และชนิดของบานพบั เน่ืองจากไมต้่องการลงทนุในการซือ้วตัถดุบิใหม ่
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ความคดิเห็นของทีมงานของบริษัทกรณีศกึษา คือ ผลิตภณัฑ์รูปแบบท่ี 2 มีขนาด
และรูปแบบเปล่ียนแปลง สามารถแสดงจดุขายของผลติภณัฑ์ถึงลกูค้าได้ แตค่ณุสมบตัิใน
การใช้งานยงัเป็นรองบริษัทคูแ่ขง่อยู ่  

4.3.1.3 รูปแบบที่ 3 

ผลติภณัฑ์รูปแบบท่ี 3 เป็นผลติภณัฑ์ท่ีปรับปรุงขนาด รูปแบบ และคณุสมบตัิท่ีได้
จากผลการวิจยัทกุประการ  

ความคดิเห็นของทีมงานของบริษัทกรณีศกึษา คือ ผลิตภณัฑ์รูปแบบท่ี 3 มีขนาด 
รูปแบบ และคุณสมบตัิเปล่ียนแปลง ทําให้ผลิตภณัฑ์ท่ีได้มีการเปลี่ยนแปลงทัง้รูปแบบ
และคณุภาพ สามารถแขง่ขัน้ทางการตลาดได้ รูปแบบท่ี 3 จึงเป็นรูปแบบท่ีเหมาะสมท่ีสดุ
ในการปรับปรุงและพฒันาผลิตภณัฑ์ การปรับปรุงและพฒันาผลิตภณัฑ์ท่ีได้จากรูปแบบ
ท่ี 3 มีภาพผลิตภณัฑ์ต้นแบบท่ีได้ทดลองสร้างขึน้เพ่ือเป็นตวัอย่าง แสดงดงัรูปท่ี 4.9 ถึง 
4.12 
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รูปที่ 4.9 โครงสร้างของตู้ใต้อา่งล้างชามหลงัการปรับปรุง 
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รูปที่ 4.10 โครงสร้างของตู้ เข้ามมุหลงัการปรับปรุง 
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รูปที่ 4.11 โครงสร้างของตู้ เตาไฟฟ้าหลงัการปรับปรุง 
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รูปที่ 4.12 โครงสร้างของตู้ดดูควนัหลงัการปรับปรุง 
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ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

รูปที่ 4.13 เปรียบเทียบรูปแบบพืน้ฐานของตู้อา่งล้างชามก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 
 

 

 

 

 

 

 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

รูปที่ 4.14 เปรียบเทียบรูปแบบพืน้ฐานของตู้ เข้ามมุก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

รูปที่ 4.15 เปรียบเทียบรูปแบบพืน้ฐานของตู้ เตาไฟฟ้าก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

รูปที่ 4.16 เปรียบเทียบรูปแบบพืน้ฐานของตู้ดดูควนัก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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4.3.2 การเปรียบเทยีบผลิตภณัฑ์ก่อนและหลังการปรับปรุง 

หลงัจากปรับปรุงรูปแบบผลิตภณัฑ์พืน้ฐานแล้วจึงทําการวิจัยทางการตลาดเพ่ือใช้เป็น
ข้อมลูเปรียบเทียบความพึงพอใจของผลิตภณัฑ์ท่ีได้ ซึ่งการสํารวจสามารถเปรียบเทียบได้เพียง
ด้านรูปแบบ และด้านประโยชน์การใช้สอย ซึง่เป็นลกัษณะภายนอกเท่านัน้ ไม่สามารถสํารวจด้าน
คณุภาพและคณุสมบตัิ ซึง่เป็นการใช้งานของผลิตภณัฑ์ได้ โดยทําการเปรียบเทียบกบัผลิตภณัฑ์
ของบริษัทคู่แข่งทัง้ 2 ราย ผู้วิจยัเลือกใช้วิธีการสมัภาษณ์ในการสํารวจความคิดเห็น ซึ่งใช้แบบ
สํารวจท่ี 3 แสดงดงัภาคผนวก ก พร้อมภาพผลิตภณัฑ์ตวัอย่างให้ลกูค้าสามารถใช้เป็นตวัอย่างใน
การออกความคิดเห็นได้ การสํารวจจะสํารวจลกูค้าจํานวน 20 ท่าน โดยมีผลสรุปคะแนนความพงึ
พอใจดงัตารางท่ี 4.9 

ตารางที่ 4.9 การเปรียบเทียบคะแนนความพงึพอใจของผลติภณัฑ์หลงัการปรับปรุง 

ลาํดบั ประเดน็คุณภาพ 
ผลิตภณัฑ์
ก่อนการ
ปรับปรุง 

ผลิตภณัฑ์
บริษัท A 

ผลิตภณัฑ์
บริษัทB 

ผลิตภณัฑ์
หลังการ
ปรับปรุง 

1 ขนาดเหมาะสมในการใช้งาน 3.17 3.96 3.65 4.09 
2 รูปแบบมิดชิด 2.16 3.77 4.22 4.36 
3 ใช้พืน้ท่ีอยา่งคุ้มคา่ 2.63 3.45 2.87 3.56 
4 ช่องใสข่องมีปริมาณท่ีเหมาะสม 2.38 3.65 3.12 3.83 
5 ช่องใสข่องมีขนาดท่ีเหมาะสม 2.78 3.20 3.31 4.40 
6 มีพืน้ท่ีการใช้สอย 2.16 3.41 3.67 3.80 

จากตารางท่ี 4.9 พบว่าผลิตภณัฑ์หลงัการปรังปรุงของบริษัทกรณีศึกษามีระดบัคะแนน
ความพงึพอใจของลกูค้าสงูกว่าผลิตภณัฑ์ก่อนทําการปรับปรุง ผลิตภณัฑ์บริษัท A และผลิตภณัฑ์
บริษัท B ซึ่งสามารถคิดเป็นร้อยละของระดบัความพึงพอใจท่ีเพิ่มขึน้แสดงดงัตารางท่ี 4.10 มี
รายละเอียดของประเดน็คณุภาพทัง้ 6 ประเดน็ดงันี ้

4.3.2.1 ขนาดเหมาะสมในการใช้งาน 

ผลิตภณัฑ์หลงัการปรังปรุงของบริษัทกรณีศึกษามีระดบัคะแนนความพึงพอใจ
ของลกูค้าในด้านขนาดเหมาะสมในการใช้งานสงูกว่าผลิตภณัฑ์ก่อนทําการปรับปรุงร้อย
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ละ 22.45 และมีระดบัคะแนนความพงึพอใจของลกูค้าสงูกวา่ผลติภณัฑ์ของบริษัท A และ 
B ร้อยละ 3.14 และ 10.78 ตามลําดบั 

4.3.2.2 รูปแบบมิดชิด 

ผลิตภณัฑ์หลงัการปรังปรุงของบริษัทกรณีศึกษามีระดบัคะแนนความพึงพอใจ
ของลกูค้าในด้านรูปแบบมิดชิดสงูกว่าผลิตภณัฑ์ก่อนทําการปรับปรุงร้อยละ 50.58 และมี
ระดบัคะแนนความพึงพอใจของลกูค้าสงูกว่าผลิตภณัฑ์ของบริษัท A และ B ร้อยละ 
13.58 และ 3.14 ตามลําดบั 

4.3.2.3 ใช้พืน้ท่ีอยา่งคุ้มคา่ 

ผลิตภณัฑ์หลงัการปรังปรุงของบริษัทกรณีศึกษามีระดบัคะแนนความพึงพอใจ
ของลกูค้าในด้านใช้พืน้ท่ีอย่างคุ้มคา่สงูกว่าผลิตภณัฑ์ก่อนทําการปรับปรุงร้อยละ 26.13 
และมีระดบัคะแนนความพงึพอใจของลกูค้าสงูกว่าผลิตภณัฑ์ของบริษัท A และ B ร้อยละ 
3.14 และ 19.19 ตามลําดบั 

4.3.2.4 ช่องใสข่องมีปริมาณท่ีเหมาะสม 

ผลิตภณัฑ์หลงัการปรังปรุงของบริษัทกรณีศึกษามีระดบัคะแนนความพึงพอใจ
ของลกูค้าในด้านช่องใส่ของมีปริมาณท่ีเหมาะสมสงูกว่าผลิตภณัฑ์ก่อนทําการปรับปรุง
ร้อยละ 37.80 และมีระดบัคะแนนความพงึพอใจของลกูค้าสงูกว่าผลิตภณัฑ์ของบริษัท A 
และ B ร้อยละ 4.58 และ 18.44 ตามลําดบั 

4.3.2.5 ช่องใสข่องมีขนาดท่ีเหมาะสม 

ผลิตภณัฑ์หลงัการปรังปรุงของบริษัทกรณีศึกษามีระดบัคะแนนความพึงพอใจ
ของลกูค้าในด้านช่องใสข่องมีขนาดท่ีเหมาะสมสงูกว่าผลิตภณัฑ์ก่อนทําการปรับปรุงร้อย
ละ 36.75 และมีระดบัคะแนนความพงึพอใจของลกูค้าสงูกวา่ผลติภณัฑ์ของบริษัท A และ 
B ร้อยละ 27.24 และ 24.88 ตามลําดบั 
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4.3.2.6 มีพืน้ท่ีการใช้สอย 

ผลิตภณัฑ์หลงัการปรังปรุงของบริษัทกรณีศึกษามีระดบัคะแนนความพึงพอใจ
ของลกูค้าในด้านมีพืน้ท่ีการใช้สอยสงูกว่าผลิตภณัฑ์ก่อนทําการปรับปรุงร้อยละ 43.34
และมีระดบัคะแนนความพงึพอใจของลกูค้าสงูกว่าผลิตภณัฑ์ของบริษัท A และ B ร้อยละ 
10.26 และ 3.47 ตามลําดบั 

 
  ตารางที่ 4.10 ระดบัความพงึพอใจท่ีเพิ่มขึน้ของผลติภณัฑ์หลงัการปรังปรุง 

 4.3.3 คุณภาพของผลิตภณัฑ์หลังการปรับปรุง 

เน่ืองจากผลติภณัฑ์ท่ีได้จากการปรับปรุงไมส่ามารถสํารวจผลจากการใช้งานของลกูค้าได้ 
ผู้ วิจัยจึงทําการศึกษาคุณภาพของผลิตภัณฑ์หลงัจากการปรับปรุง โดยศึกษารายละเอียดของ
ข้อมลูตามความต้องการทางด้านเทคนิคทัง้ 32 ข้อ หลงัการการปรับปรุงผลิตภณัฑ์คณุภาพของ
ความต้องการทางด้านเทคนิคต้องไมล่ดลง ซึง่แสดงรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.11 

 

 

 

ประเดน็คุณภาพ 
ระดบัความพงึพอใจที่เพิ่มขึน้ (%) 

ผลิตภณัฑ์ก่อน
การปรับปรุง 

ผลิตภณัฑ์
บริษัท A 

ผลิตภณัฑ์
บริษัทB 

1. ขนาดเหมาะสมในการใช้งาน 22.45 3.14 10.78 
2. รูปแบบมิดชิด 50.58 13.58 3.14 
3. ใช้พืน้ท่ีอยา่งคุ้มคา่ 26.13 3.14 19.19 
4. ช่องใสข่องมีปริมาณท่ี
เหมาะสม 

37.80 4.58 18.44 

5. ช่องใสข่องมีขนาดท่ีเหมาะสม 36.75 27.24 24.88 
6. มีพืน้ท่ีการใช้สอย 43.34 10.26 3.47 

คะแนนเฉล่ีย 36.18 10.32 13.32 
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     ตารางที่ 4.11 ความต้องการทางด้านเทคนิคของผลติภณัฑ์หลงัการปรับปรุง 

ลาํดบั ความต้องการทางด้านเทคนิค เป้าหมาย 
ผลิตภณัฑ์ 

บริษัทก่อนการ
ปรับปรุง 

บริษัท A บริษัท B 
บริษัทหลังการ

ปรับปรุง 

1 ความหนาแนน่ ≥ 650 ก.ก./ลบ.ซ.ม. 684 670 692 684 

2 แรงต้านทานการดดั ≥ 12 เมกะปาสคสั 14.9 13 14.36 14.9 

3 โมดลูสัยืดหยุน่ ≥ 1800 เมกะปาสคสั 2549 1600 2308 2549 

4 Moisture Content ≤ ร้อยละ 10 6.75 5.13 7.16 6.75 

5 Stream resistance เกรด ≥ 4 ≥ 3 ≥ 4 5 ≥ 4 

6 High Temp resistance เกรด ≥ 4  ≥ 4 ≥ 4 ≥ 4 ≥ 4 

7 ความหนาของไม้ ≥ 16 มิลลเิมตร 16 16 18 16 

8 ความกว้างของตู้อา่งล้างชาม 600 มิลลเิมตร 600 600 600 600 
9 ความลกึของตู้อา่งล้างชาม 550 มิลลเิมตร 550 550 600 550 
10 ความสงูของตู้อา่งล้างชาม 800 มิลลเิมตร 850 800 860 800 
11 ความกว้างของตู้ เข้ามมุ 900 มิลลเิมตร 700 1200 900 900 

12 ความลกึของตู้ เข้ามมุ 550 มิลลเิมตร 550 550 900 550 
13 ความสงูของตู้ เข้ามมุ 800 มิลลเิมตร 850 800 860 800 78 
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     ตารางที่ 4.11 (ต่อ) ความต้องการทางด้านเทคนิคของผลติภณัฑ์หลงัการปรับปรุง 

ลาํดบั ความต้องการทางด้านเทคนิค เป้าหมาย 
ผลิตภณัฑ์ 

บริษัทก่อนการ
ปรับปรุง 

บริษัท A บริษัท B 
บริษัทหลังการ

ปรับปรุง 
14 ความกว้างของตู้ เตาไฟฟ้า 600 มิลลเิมตร 600 600 600 600 
15 ความลกึของตู้ เตาไฟฟ้า 550 มิลลเิมตร 550 550 600 550 
16 ความสงูของตู้ เตาไฟฟ้า 800 มิลลเิมตร 850 800 860 800 
17 ความกว้างของตู้ดดูควนั 600 มิลลเิมตร 600 600 600 600 
18 ความลกึของตู้ดดูควนั 300 มิลลเิมตร 300 300 370 300 
19 ความสงูของตู้ดดูควนั 400 มิลลเิมตร 550 400 700 400 

20 จํานวนช่องของตู้อา่งล้างชาม ≥ 1 ช่อง 1 1 2 1 

21 จํานวนช่องของตู้ เข้ามมุ 2 ช่อง 2 2 2 2 
22 จํานวนช่องของตู้ เตาไฟฟ้า 2 ช่อง 1 1 2 2 
23 จํานวนช่องของตู้ดดูควนั 2 ช่อง 1 1 2 2 
24 การปรับระดบัช่อง 5 ระดบั 3 3 5 5 
25 การเปิดหน้าบาน 110 องศา 90 90 110 110 
26 การปิดบงัอปุกรณ์ มี ไมม่ี ไมม่ี มี มี 
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     ตารางที่ 4.11 (ต่อ) ความต้องการทางด้านเทคนิคของผลติภณัฑ์หลงัการปรับปรุง 

ลาํดบั ความต้องการทางด้านเทคนิค เป้าหมาย 
ผลิตภณัฑ์ 

บริษัทก่อนการ
ปรับปรุง 

บริษัท A บริษัท B 
บริษัทหลังการ

ปรับปรุง 
27 การหยบิใช้งาน 0-45 องศา 0-90 0-45 0-45 0-45 

28 การลดแรงกระแทก ≥ ร้อยละ 50 0 50 0 50 

29 จํานวนขาตัง้ตู้ ≥ 4 อนั 4 4 4 4 

30 การปรับระดบัขาตัง้ตู้ ± 100 มิลลเิมตร ± 100 ± 100 ± 0 ± 100 
31 จํานวนขอแขวนตู้ 2 อนั 2 2 0 2 

32 การประกนัคณุภาพ ≥ 1 ปี 1 1 0 1 
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บทที่  5 

การประยุกต์เทคนิคการวเิคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
(Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) 

 จากการศึกษาและวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องจากการร้องเรียนของลูกค้าในบทท่ี 1 
พบว่าลกัษณะบกพร่องส่วนหนึ่งเกิดจากกระบวนการติดตัง้ ผู้วิจยัจึงวิเคราะห์สภาพปัญหาของ
กระบวนการตดิตัง้ใหมโ่ดยการเก็บของมลูเชิงสถิตขิองลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ และหาสาเหตุ
ลกัษณะข้อบกพร่องโดยแผนผงัก้างปลา และประยกุต์เทคนิค PFMEA (Process Failure Mode 
and Effect Analysis) มาใช้เป็นแนวทางสําหรับการลดลกัษณะข้อบกพร่อง โดยมีรายละเอียดการ
ดําเนินงานดงันี ้

5.1 การวิเคราะห์สภาพปัญหาของกระบวนการตดิตัง้ 

 ทีมผู้ เช่ียวชาญได้ร่วมกันกําหนดผงัการไหลของกระบวนการติดตัง้ชุดห้องครัวแบบถอด
ประกอบ เพ่ือให้ทราบขอบเขตท่ีชัดเจนในการศึกษากระบวนการ พร้อมทัง้กําหนดลักษณะ
ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ในแตล่ะขัน้ตอน 

 

 

 

 

 

  

รูปที่ 5.1 แสดงขัน้ตอนของกระบวนการตดิตัง้ 

 จากการดําเนินการรวบรวมสถิติของลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ทัง้หมดในกระบวนการ
ตดิตัง้เฟอร์นิเจอร์ชดุห้องครัวของบริษัทกรณีศกึษา ตัง้แตเ่ดือนกมุภาพนัธ์ ถึงเดือนเมษายน เพ่ือให้
ทราบถึงปริมาณของลกัษณะข้อบกพร่องขึน้ สามารถรวบรวมลกัษณะข้อบกพร่องทัง้หมดท่ีเกิดขึน้
ตามขัน้ตอนตา่งๆ ในกระบวนการตดิตัง้ ได้ดงัตารางท่ี 5.1 

การตดิโครงสร้าง 

การตดิหน้าบาน 

การตดิTop 

การเกบ็รายละเอียด 



 
 

82

  ตารางที่ 5.1 แสดงลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการตดิตัง้ 

ขัน้ตอน ลกัษณะข้อบกพร่อง ความถ่ี (%) 

การตดิโครงสร้าง 
(1) 

เกิดรอยขีดขว่น 23.84 
เอียง 7.88 
ผิดแบบ 17.50 

เกิดรอยบิน่แหวง่ 3.21 
เกิดรอยถลอก 2.21 

เป็นรู 5.79 
โก่งงอ แอน่ 2.26 
ไมไ่ด้ขนาด 2.19 
ไมแ่ข็งแรง 0.97 

เกิดรอยแตกร้าว 0.97 

การตดิหน้าบาน 
(2) 

เกิดรอยขีดขว่น 21.20 
เอียง 8.97 

เกิดรอยบิน่แหวง่ 3.43 
เกิดรอยถลอก 3.11 
ไมไ่ด้ขนาด 0.21 
ไมแ่ข็งแรง 0.32 

การตดิ Top 
(3) 

เกิดรอยขีดขว่น 11.00 
เอียง 13.52 

เกิดรอยบิน่แหวง่ 1.93 
เกิดรอยถลอก 2.23 
โก่งงอ แอน่ 6.24 

เกิดรอยแตกร้าว 1.34 

การเก็บรายละเอียด 
(4) 

เกิดโพรง 14.84 
เกิดรอยตอ่ 21.88 

มีฝุ่ น เศษไม้ตดิ 4.55 
เปือ้นสี 4.28 
ซลิโิคนล้น 1.90 
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 จากตารางท่ี 5.1 ทีมผู้ ชํานาญการได้นําลกัษณะข้อบกพร่องทัง้หมดมาจดัทําผงัพาเรโต
เพ่ือค้นหาลกัษณะข้อบกพร่องหลกัท่ีเกิดขึน้ ดงัรูปท่ี 5.2 
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รูปที่ 5.2 แผนภมูิพาเรโตของจํานวนลกัษณะบกพร่องในกระบวนการติดตัง้ 

 จากการใช้แผนผงัพาเรโตในการหาลกัษณะข้อบกพร่องหลกั พบวา่ในกระบวนการตดิตัง้มี
ลกัษณะข้อบกพร่องหลกัคือ การเกิดรอยขีดข่วน เกิดรอยต่อ เกิดโพรง เอียง และผิดแบบ และมี
ลกัษณะข้อบกพร่องในขัน้ตอนตา่งๆ ซึง่มีรายละเอียดแสดงดงัตารางท่ี 5.3 
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รูปที่ 5.3 แผนภมูิพาเรโตของจํานวนลกัษณะบกพร่องของขัน้ตอนตา่งๆ ในกระบวนการตดิตัง้ 

 จากการใช้แผนผงัพาเรโตในการหาลกัษณะข้อบกพร่องหลกั พบวา่ในกระบวนการตดิตัง้มี
ลกัษณะข้อบกพร่องหลกัในขัน้ตอนการติดโครงสร้างคือการเกิดรอยขีดข่วน ผิดแบบ และเอียง ใน
ขัน้ตอนการติดหน้าบานคือ เกิดรอยขีดข่วน และเอียง ในขัน้ตอนการติดท็อปคือ เกิดรอยขีดข่วน 
และเอียง ส่วนขัน้ตอนการเก็บรายละเอียดได้แก่เกิดรอยต่อ และเกิดโพรง ซึง่ลกัษณะข้อบกพร่อง
หลกัดงักล่าว มีร้อยละสะสมรวมกนัเท่ากบั 74.90 ทีมผู้ ชํานาญการจึงได้นําลกัษณะข้อบกพร่อง
ดงักล่าวเป็นข้อมูลลักษณะข้อบกพร่องหลักท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการติดตัง้ และจะดําเนินการ
วิเคราะห์หาสาเหตตุอ่ไป  
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5.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่อง 

 หลงัจากได้ทราบลกัษณะข้อบกพร่องหลกัท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการติดตัง้แล้ว ผู้ วิจัยได้
ร่วมกบัทีมผู้ ชํานาญการในการหาสาเหตขุองลกัษณะข้อบกพร่องแต่ละชนิด โดยการระดมความ
คิดเห็นจากทีมผู้ ชํานาญการ และนําแผนผังก้างปลามาประยุกต์ใช้ โดยแบ่งก้างปลาออกเป็น
สาเหตท่ีุเกิดจากพนงังาน (Man) เคร่ืองมือ (Equipment) วตัถดุิบ (Material) และวิธีการทํางาน 
(Method) เพ่ือให้สามารถวิเคราะห์หาสาเหตไุด้ง่ายขึน้ ซึง่มีรายละเอียดดงันี ้

 5.2.1 การหาสาเหตขุองการเกิดรอยขีดขว่น 
  ทีมผู้ ชํานาญการได้ร่วมกันระดมความคิดในการสาเหตขุองการเกิดรอยขีดข่วน 
โดยพิจารณาจากสาเหตหุลกัท่ีพนกังาน มีสาเหตสุาเหตยุ่อยคือไม่มีความชํานาญในการ
ปฏิบตัิงาน เกิดการเสียดสีระหว่างชิน้งานในการขนย้าย พนกังานวางเคร่ืองมือบนชิน้งาน 
พนกังานขาดความรู้ความเข้าใจ ทําชิน้งานตกกระแทก เม่ือพิจารณาจากสาเหตหุลกัท่ี
เคร่ืองมือ มีสาเหตยุ่อยเกิดจากเคร่ืองมือไม่ได้มาตรฐาน ใช้เคร่ืองมือผิดประเภท เม่ือ
พิจารณาท่ีวัตถุดิบ สาเหตุย่อยเกิดจากชิน้งานไม่ได้มาตรฐาน ไม่มีวัสดุป้องกันการ
กระแทก และเม่ือพิจารณาท่ีวิธีการทํางาน สาเหตยุ่อยเกิดจากไม่มีคู่มือการทํางาน ไม่มี
วิธีการตรวจสอบการทํางาน วตัถดุบิ และชิน้งานท่ีตดิตัง้ 
 

 
รูปที่ 5.4 แผนผงัก้างปลาแสดงสาเหตขุองการเกิดรอยขีดขว่น 

รอยขีดข่วน 

พนกังาน 

เคร่ืองมือ 

ไม่มีความชํานาญ 

วางเคร่ืองมือบนชิน้งาน 

เสียดสีระหวา่งชิน้งาน 

ไม่ได้มาตรฐาน 

ไม่เหมาะสมกบังาน 

ไม่มีคูมื่อการทํางาน 

ไม่มีวิธีการตรวจสอบการทํางาน 

ไม่มีวสัดปุ้องกนัการกระแทก 

ชิน้งานไม่ได้มาตรฐาน 

ไม่ตรวจคณุภาพ 

วตัถดิุบ 

วิธีการทํางาน 

ไม่มีการตรวจวตัถดิุบ 

ทําตก กระแทก 

ขาดความรู้ความเข้าใจ 
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 5.2.2 การหาสาเหตขุองการเกิดรอยตอ่ 

  ทีมผู้ ชํานาญการได้ร่วมกันระดมความคิดในการสาเหตขุองการเกิดรอยต่อ โดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักท่ีพนักงาน มีสาเหตุสาเหตุย่อยคือไม่มีความชํานาญในการ
ปฏิบตัิงาน ขาดความรู้ความเข้าใจในการทํางาน พนักงานขาดความละเอียด เม่ือ
พิจารณาจากสาเหตหุลกัท่ีเคร่ืองมือ มีสาเหตยุ่อยเกิดจากเคร่ืองมือไม่ได้มาตรฐาน ใช้
เคร่ืองมือไม่เหมาะสมกับงาน เม่ือพิจารณาท่ีวัตถุดิบ สาเหตุย่อยเกิดจากชิน้งานไม่ได้
มาตรฐาน สีไมไ่ด้มาตรฐาน สาเหตยุอ่ยเกิดจากไมมี่คูมื่อการทํางาน ไม่มีวิธีการตรวจสอบ
การทํางาน วตัถดุบิ และชิน้งานท่ีตดิตัง้ 

 
 

 
รูปที่ 5.5 แผนผงัก้างปลาแสดงสาเหตขุองการเกิดรอยตอ่ 

 
 
 
 
 
 

รอยตอ่ 

พนกังาน 

เคร่ืองมือ 

ไม่มีความชํานาญ 
ขาดความรู้ความเข้าใจ 

ไม่ได้มาตรฐาน 

ไม่เหมาะสมกบังาน 

ไม่มีคูมื่อการทํางาน 

ไม่มีวิธีการตรวจสอบการทํางาน 

สีไม่ได้มาตรฐาน 

ชิน้งานไม่ได้มาตรฐาน 

ไม่ตรวจคณุภาพ 

วตัถดิุบ 

วิธีการทํางาน 

ไม่มีการตรวจวตัถดิุบ 

ไม่มีความละเอียด 
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 5.2.3 การหาสาเหตขุองการเกิดโพรง 

  ทีมผู้ ชํานาญการได้ร่วมกันระดมความคิดในการสาเหตุของการเกิดโพรง โดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักท่ีพนักงาน มีสาเหตุสาเหตุย่อยคือไม่มีความชํานาญในการ
ปฏิบัติงาน ใส่ซิลิโคนปริมาณน้อยเกินไป ขาดความรู้ความเข้าใจในการทํางาน เม่ือ
พิจารณาจากสาเหตหุลกัท่ีเคร่ืองมือ มีสาเหตยุอ่ยเกิดจาก เคร่ืองใสซ่ลิโิคนไม่ได้มาตรฐาน 
ใช้เคร่ืองมือผิดประเภท เม่ือพิจารณาท่ีวตัถดุิบ สาเหตยุ่อยเกิดจากชิน้งานไม่ได้มาตรฐาน 
ซลิโิคนไมไ่ด้มาตรฐาน และเม่ือพิจารณาท่ีวิธีการทํางาน สาเหตยุ่อยเกิดจากไม่มีคูมื่อการ
ทํางาน ไมมี่วิธีการตรวจสอบการทํางาน วตัถดุิบ และชิน้งานท่ีติดตัง้ จํานวนครัง้ในการใส่
ซลิโิคนน้อยเกินไป 
 

 

 
 รูปที่ 5.6 แผนผงัก้างปลาแสดงสาเหตขุองการเกิดโพรง 

 
 
 
 
 

 

โพรง 

พนกังาน 

เคร่ืองมือ 

ไม่มีความชํานาญ 

ไม่ได้มาตรฐาน 

ไม่เหมาะสมกบังาน 

จํานวนครัง้การใสน้่อยไป 

ไม่มีวิธีการตรวจสอบการทํางาน 

ซิลิโคนไม่ได้มาตรฐาน 

ชิน้งานไม่ได้มาตรฐาน 

ไม่ตรวจคณุภาพ 

วตัถดิุบ 

วิธีการทํางาน 

ไม่มีการตรวจวตัถดิุบ 

ขาดความรู้ความเข้าใจ 

ไม่มีคูมื่อการทํางาน 

ใสซิ่ลิโคนน้อยไป 
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 5.2.4 การหาสาเหตขุองชิน้งานเอียง 

  ทีมผู้ ชํานาญการได้ร่วมกันระดมความคิดในการสาเหตุของชิน้งานเอียง โดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักท่ีพนักงาน มีสาเหตุสาเหตุย่อยคือไม่ใช้เคร่ืองวัดฉากในการ
ติดตัง้ ไม่วดัระยะก่อนการติดตัง้ ไม่มีความชํานาญในการปฏิบตัิงาน ขาดความรู้ความ
เข้าใจในการทํางาน เม่ือพิจารณาจากสาเหตุหลกัท่ีเคร่ืองมือ มีสาเหตุย่อยเกิดจาก 
เคร่ืองมือวดัฉากไม่ได้มาตรฐาน อ่านค่าไม่ถกูต้อง ใช้เคร่ืองมือไม่เหมาะสมกบังาน หรือ
ผิดประเภท เม่ือพิจารณาท่ีวตัถดุิบ สาเหตยุ่อยเกิดจากชิน้งานไม่ได้มาตรฐาน โครงสร้าง
หลดัเอียง และเม่ือพิจารณาท่ีวิธีการทํางาน สาเหตยุ่อยเกิดจากไม่มีคู่มือการทํางาน ไม่มี
วิธีการตรวจสอบการทํางาน วตัถดุบิ และชิน้งานท่ีตดิตัง้  

 

 
 รูปที่ 5.7 แผนผงัก้างปลาแสดงสาเหตขุองชิน้งานเอียง 

 
 
 
 
 
 

 

เอียง 

พนกังาน 

เคร่ืองมือ 

ไม่มีความชํานาญ 

ไม่วดัระยะก่อนติดตัง้ 

ไม่ได้มาตรฐาน 

ไม่เหมาะสมกบังาน 

ไม่มีวิธีการตรวจสอบการทํางาน 

โครงสร้างเอียง 

ชิน้งานไม่ได้มาตรฐาน 

ไม่ตรวจคณุภาพ 

วตัถดิุบ 

วิธีการทํางาน 

ไม่มีการตรวจวตัถดิุบ 

ไม่ใช้เคร่ืองวดัฉาก 

ไม่มีคูมื่อการทํางาน 

ขาดความรู้ความเข้าใจ 
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 5.2.5 การหาสาเหตขุองชิน้งานผิดแบบ 

  ทีมผู้ ชํานาญการได้ร่วมกันระดมความคิดในการสาเหตขุองชิน้งานผิดแบบ โดย
พิจารณาจากสาเหตหุลกัท่ีพนกังาน มีสาเหตสุาเหตยุ่อยคือพนกังานอ่านแบบผิดพลาด 
ไม่มีความชํานาญในการปฏิบตัิงาน ไม่วดัระยะก่อนการติดตัง้ ขาดความรู้ความเข้าใจใน
การทํางาน เม่ือพิจารณาจากสาเหตหุลกัท่ีเคร่ืองมือ มีสาเหตยุ่อยเกิดจาก เคร่ืองมือไม่ได้
มาตรฐาน ใช้เคร่ืองมือผิดประเภทไม่เหมาะสมกบังาน เม่ือพิจารณาท่ีวตัถดุิบ สาเหตยุ่อย
เกิดจากแบบชิน้งานไม่ถกูต้องหรือไม่ชดัเจน ชิน้งานไม่ได้มาตรฐาน ชิน้งานไม่ครบ และ
เม่ือพิจารณาท่ีวิธีการทํางาน สาเหตุย่อยเกิดจากไม่มีคู่มือการทํางาน ไม่มีวิธีการ
ตรวจสอบการทํางาน วตัถดุบิ และชิน้งานท่ีตดิตัง้ ไมมี่การสรุปแบบก่อนการตดิตัง้ 

 

 
 รูปที่ 5.8 แผนผงัก้างปลาแสดงสาเหตขุองผิดแบบ 

 จากการใช้แผนผงัก้างปลาในการหาสาเหตหุลกัของการเกิดลกัษณะข้อบกพร่องโดยการ
ระดมสมองของทีมผู้ ชํานาญการ พร้อมทัง้วิเคราะห์ความเป็นไปได้ของสาเหตดุงักล่าวในแต่ละ
ขัน้ตอน สามารถสรุปได้ดงัตารางท่ี 5.2 

 

 

ผิดแบบ 

พนกังาน 

เคร่ืองมือ 

ไม่มีความชํานาญ 

ไม่วดัระยะก่อนติดตัง้ 

ไม่ได้มาตรฐาน 

ไม่เหมาะสมกบังาน 

ไม่มีวิธีการตรวจสอบการทํางาน 

ชิน้งานไม่ครบ 

ชิน้งานไม่ได้มาตรฐาน 

ไม่ตรวจคณุภาพ 

วตัถดิุบ 

วิธีการทํางาน 

ไม่มีการสรุปแบบงาน 

อ่านแบบผิดพลาด 

ไม่มีคูมื่อการทํางาน 

แบบไม่ชดัเจน 
ขาดความรู้ความเข้าใจ 

ไม่มีการตรวจวตัถดิุบ 



 
 

90

ตารางที่ 5.2 แสดงสาเหตท่ีุเป็นไปได้ของการเกิดลกัษณะข้อบกพร่อง 
ลักษณะข้อบกพร่อง ขัน้ตอน สาเหตุหลัก 

ผิดแบบ การตดิโครงสร้าง 
พนกังานขาดความรู้ในการอา่นแบบ 

ไมมี่การสรุปแบบงานก่อนการตดิตัง้ 

เอียง 

การตดิโครงสร้าง พนกังานปรับขาตู้/ขอเก่ียวตู้ไมไ่ด้ระดบั 

การตดิหน้าบาน โครงสร้างเอียง 

การตดิ Top พนกังานปรับไม้ top ไมไ่ด้ระดบั 

เกิดรอยขีดขว่น 

การตดิโครงสร้าง 

 

พนกังานทําชิน้งานตก กระแทก 

พนกังานวางอปุกรณ์บนชิน้งาน 

ไมมี่วสัดกุนักระแทก 

การตดิหน้าบาน ไมมี่วสัดกุนักระแทก 

การตดิTop 

 

พนกังานวางอปุกรณ์บนชิน้งาน 

ไมมี่วสัดกุนักระแทก 

เกิดโพรง การเก็บรายละเอียด 
ใสซ่ลิโิคนปริมาณน้อยเกินไป 

จํานวนครัง้ของการใสซ่ลิโิคนน้อยเกินไป 

เกิดรอยตอ่ การเก็บรายละเอียด พนกังานไมมี่ความละเอียดในการทาสี
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5.3 การประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 

 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบเป็นเทคนิคทางวิศวกรรมท่ีใช้ในการ
นิยาม บง่ชี ้และจํากดัทิง้ซึง่สาเหตขุองลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้แล้ว และสาเหตท่ีุมีแนวโน้มว่า
จะเกิดขึน้ โดยข้อบกพร่องดงักล่าวอาจจะอยู่ในรูปปัญหาหรือความคลาดเคลื่อนก็ได้  และการ
วิเคราะห์จะต้องดําเนินการก่อนการส่งมอบสินค้าให้กบัลกูค้าเพ่ือการประกนัคณุภาพท่ีสมบูรณ์
แบบ 

ก่อนทําการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ ต้องจดัทําตารางเกณฑ์ในการประเมินคา่
ความรุนแรงท่ีของผลกระทบ (Severity) เกณฑ์ในการประเมินค่าประสิทธิภาพ การตรวจจับ
ลกัษณะข้อบกพร่อง (Detection) และเกณฑ์ในการประเมินคา่โอกาสการเกิดลกัษณะข้อบกพร่อง 
(Occurrence) ซึ่งตารางทัง้ 3 ตารางนีไ้ด้มีการออกแบบขึน้มาโดยทีมผู้ ชํานาญการเพ่ือให้
เหมาะสมกบักระบวนการตดิตัง้  

ตารางเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของผลกระทบสําหรับการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบมีการคิดเกณฑ์ความรุนแรงโดยต้องพิจารณาจาก 2 ส่วน คือ ส่วนท่ีมีผลกระทบต่อ
ลกูค้าและสว่นท่ีมีกระทบตอ่บริษัทกรณีศกึษา แสดงดงัตารางท่ี 5.3 

ตารางที่ 5.3 เกณฑ์การให้คะแนนระดบัความรุนแรงของผลกระทบ  
ระดบัคะแนน ผลกระทบ เกณฑ์ 

10 ร้ายแรง มีผลตอ่ความปลอดภยั (ตาย/บาดเจ็บ) หรือขดัตอ่กฎหมาย 
9 สงูมาก 

 
ลกูค้าไมพ่อใจสงูมาก  เม่ือลกัษณะข้อบกพร่องสง่ผลให้  
ผลติภณัฑ์ใช้งานหน้าท่ีหลกัไมไ่ด้   

8 
 

สงู 
 

ลกูค้าไมพ่อใจสงูมาก  เม่ือลกัษณะข้อบกพร่องสง่ผลให้  
หน้าท่ีหลกัของผลติภณัฑ์ลดลง 

7 สงูปาน
กลาง 

 

ลกูค้าไมพ่อใจมาก และสร้างความรําคาญใจ เน่ืองจากลกัษณะ
ข้อบกพร่องสามารถสงัเกตเห็นได้ และสง่ผลตอ่หน้าท่ีของ
ผลติภณัฑ์ 

6 ปานกลาง 
 

ลกูค้าไมพ่อใจมาก รู้สกึไมส่ะดวกสบาย เน่ืองจากลกัษณะ
ข้อบกพร่องสร้างความรําคาญใจ 
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ตารางที่ 5.3 (ต่อ) เกณฑ์การให้คะแนนระดบัความรุนแรงของผลกระทบ  
ระดบัคะแนน ผลกระทบ เกณฑ์ 

5 ต่ํา ลกูค้าไมพ่อใจ เน่ืองจากลกัษณะข้อบกพร่องสามารถสงัเกตเห็น
ได้ 

4 ต่ํามาก 
 

ลกูค้าสงัเกตเห็นข้อบกพร่องได้เลก็น้อย 
(ลกูค้าน้อยกวา่75%สงัเกตได้) 

3 น้อย 
 

ลกูค้าสงัเกตเห็นข้อบกพร่องได้เพียงเลก็น้อยเท่านัน้ 
(ลกูค้าน้อยกวา่ร้อยละ 50 สงัเกตได้) 

2 น้อยมาก 
 

ลกูค้าอาจมองไมเ่ห็นข้อบกพร่อง  
(ลกูค้าน้อยกวา่ร้อยละ 25 สงัเกตได้) 

1 ไมมี่ ไมส่ง่ผลกระทบใดๆ ตอ่ลกูค้า 

ตารางเกณฑ์ในการประเมินค่าโอกาสการเกิดลักษณะข้อบกพร่อง ได้มีการนําข้อมูล
ความถ่ีในการเกิดลกัษณะข้อบกพร่องมาพิจารณาและมีการตัง้เกณฑ์ขึน้แสดงดงัตารางท่ี 5.4 

ตารางที่ 5.4 เกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ีในการเกิดลกัษณะข้อบกพร่อง  
ระดบัคะแนน ความถ่ีในการเกิด เกณฑ์ 

10 สงูมาก ไมส่ามารถหลีกเล่ียงได้ มีโอกาสการ
เกิดสงูมาก 

50 
9 40 
8 สงู เกิดข้อบกพร่องสงู 30 
7 20 
6 ปานกลาง เกิดข้อบกพร่องได้เป็นบางโอกาส 10 
5 5 
4 น้อย เกิดข้อบกพร่องได้น้อย 1 
3 0.1 
2 น้อยมาก เกิดข้อบกพร่องได้น้อยมาก 0.01 
1 ละเลยได้ ไมมี่แนวโน้ม < 0.01 
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ตารางเกณฑ์ในการประเมินคา่ประสิทธิภาพการตรวจจบัลกัษณะข้อบกพร่อง ได้มีการนํา
ข้อมลูวิธีการตรวจสอบในปัจจบุนัมาพิจารณาและมีการตัง้เกณฑ์ขึน้แสดงดงัตารางท่ี 5.5 

ตารางที่ 5.5 เกณฑ์ในการประเมินคา่ประสทิธิภาพการตรวจจบัลกัษณะข้อบกพร่อง 
ระดบัคะแนน ระดบัการตรวจพบ เกณฑ์ 

10 ไมส่ามารถตรวจพบได้ ไมส่ามารถตรวจพบแนวโน้มท่ีจะเกิดสาเหตท่ีุทําให้
เกิดความเสียหาย 

9 เป็นไปได้ยากมาก ความสามารถท่ีจะตรวจพบแนวโน้มท่ีจะเกิดสาเหตุ
ท่ีทําให้เกิดความเสียหายเป็นไปได้ยากมาก 

8 เป็นไปได้ยาก ความสามารถท่ีจะตรวจพบแนวโน้มท่ีจะเกิดสาเหตุ
ท่ีทําให้เกิดความเสียหายเป็นไปได้ยาก 

7 ต่ํามาก ความสามารถท่ีจะตรวจพบแนวโน้มท่ีจะเกิดสาเหตุ
ท่ีทําให้เกิดความเสียหายยงัต่ํามาก 

6 ต่ํา ความสามารถท่ีจะตรวจพบแนวโน้มท่ีจะเกิดสาเหตุ
ท่ีทําให้เกิดความเสียหายยงัต่ํา 

5 ปานกลาง ความสามารถท่ีจะตรวจพบแนวโน้มท่ีจะเกิดสาเหตุ
ท่ีทําให้เกิดความเสียหาย อยูใ่นระดบัปานกลาง 

4 คอ่นข้างสงู ความสามารถท่ีจะตรวจพบแนวโน้มท่ีจะเกิดสาเหตุ
ท่ีทําให้เกิดความเสียหาย อยูใ่นระดบัคอ่นข้างสงู 

3 สงู ความสามารถท่ีจะตรวจพบแนวโน้มท่ีจะเกิดสาเหตุ
ท่ีทําให้เกิดความเสียหาย อยูใ่นระดบัสงู 

2 สงูมาก ความสามารถท่ีจะตรวจพบแนวโน้มท่ีจะเกิดสาเหตุ
ท่ีทําให้เกิดความเสียหาย อยูใ่นระดบัสงูมาก 

1 เกือบแน่นนอน ความสามารถท่ีจะตรวจพบแนวโน้มท่ีจะเกิดสาเหตุ
ท่ีทําให้เกิดความเสียหายเกือบแน่นนอน 

 

 

 



 
 

94

5.3.1 การกาํหนดความรุนแรงและผลกระทบที่เกิดขึน้จากข้อบกพร่อง 

 เม่ือทราบลักษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการติดตัง้แล้ว ทีมผู้ ชํานาญการได้
ร่วมกันกําหนดผลกระทบท่ีเกิดขึน้จากลกัษณะข้อบกพร่อง และกําหนดระดบัความรุนแรงของ
ผลกระทบท่ีเกิดขึน้ โดยใช้เกณฑ์พิจารณาตามตารางท่ี 5.3 และมีรายละเอียดดงันี ้

  5.3.1.1 การเกิดรอยขีดขว่น 

ขัน้ตอนท่ีสามารถเกิดรอยขีดข่วน คือ ขัน้ตอนการติดโครงสร้าง ,การติดหน้าบาน 
และการติด Top โดยเม่ือเกิดรอยขีดข่วนแล้ว พนกังานจะนําสีมาแตง่บริเวณท่ีเกิดรอยขีด
ข่วน  ซึ่งวิ ธี นี ไ้ม่สามารถแก้ไขให้เหมือนเดิมได้  ทําให้ลูกค้าไม่พอใจมาก  รู้สึกไม่
สะดวกสบาย เน่ืองจากลกัษณะข้อบกพร่องสร้างความรําคาญใจ เม่ือเทียบเกณฑ์การให้
คะแนนระดบัความรุนแรงของผลกระทบ พบวา่อยูใ่นช่วงระดบัต่ํา อยูต่รงกบัระดบัคะแนน 
6 

5.3.1.2 เอียง 
ขัน้ตอนท่ีสามารถเกิดชิน้งานเอียง คือ ขัน้ตอนการติดโครงสร้าง โดยเม่ือเกิด

ชิน้งานเอียงแล้วจะมีผลกระทบคือ ทําให้ลูกค้าไม่พอใจมาก และสร้างความรําคาญใจ 
เน่ืองจากลกัษณะข้อบกพร่องสามารถสงัเกตเห็นได้ และสง่ผลตอ่หน้าท่ีของผลติภณัฑ์เกิด
ความไม่พอใจ เม่ือเทียบเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความรุนแรงของผลกระทบ พบว่าอยู่
ในช่วงระดบัสงูปานกลาง อยูต่รงกบัระดบัคะแนน 7 

5.3.1.3 ผิดแบบ 
ขัน้ตอนท่ีสามารถเกิดชิน้งานผิดแบบ คือ ขัน้ตอนการติดโครงสร้าง โดยเม่ือเกิด

ชิน้งานผิดแบบแล้วจะมีผลกระทบคือ ทําให้ลกูค้าลกูค้าไมพ่อใจสงูมาก เน่ืองจากลกัษณะ
ข้อบกพร่องส่งผลให้หน้าท่ีหลกัของผลิตภณัฑ์ลดลง เม่ือเทียบเกณฑ์การให้คะแนนระดบั
ความรุนแรงของผลกระทบ พบวา่อยูใ่นช่วงระดบัสงู อยูต่รงกบัระดบัคะแนน 8 

5.3.1.4 การเกิดโพรง 

ขัน้ตอนท่ีสามารถเกิดโพรง คือ การเก็บรายละเอียด โดยเม่ือเกิดโพรงแล้ว จะมี
ผลกระทบคือ ทําให้ลูกค้าเกิดความไม่พอใจ เน่ืองจากลักษณะข้อบกพร่องสามารถ
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สงัเกตเห็นได้ เม่ือเทียบเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความรุนแรงของผลกระทบ พบว่าอยู่
ในช่วงระดบัต่ํา อยูต่รงกบัระดบัคะแนน 5  

5.3.1.5 การเกิดรอยตอ่ 

ขัน้ตอนท่ีสามารถเกิดรอยตอ่ คือ การเก็บรายละเอียด โดยเม่ือเกิดรอยตอ่แล้วจะ
มีผลกระทบคือ ทําให้ลูกค้าเกิดความไม่พอใจ เน่ืองจากลักษณะข้อบกพร่องสามารถ
สงัเกตเห็นได้ เม่ือเทียบเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความรุนแรงของผลกระทบ พบว่าอยู่
ในช่วงระดบัต่ํา อยูต่รงกบัระดบัคะแนน 5  

หลงัจากทีมผู้ ชํานาญการได้สรุปรูปแบบของลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ พร้อมทัง้ระบุ
ตวัเลขแสดงระดบัความรุนแรง โดยพิจารณาจากผลกระทบของลกัษณะข้อบกพร่อง โดยสามารถ
สรุปดงัตารางท่ี 5.6  

ตารางที่ 5.6 ผลกระทบของลกัษณะข้อบกพร่องและระดบัความรุนแรงของผลกระทบ 
ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบ ระดบัความรุนแรง 

เกิดรอยขีดขว่น 

ลูก ค้าไม่พอใจมาก  รู้ สึกไม่สะดวกสบาย 

เ น่ืองจากลักษณะข้อบกพร่องสร้างความ

รําคาญใจ 

6 

เอียง 

ลูกค้าไม่พอใจมาก และสร้างความรําคาญใจ 

เ น่ื อ ง จากลักษณะ ข้อบกพ ร่ อ งสามา รถ

สั ง เ กต เ ห็ น ไ ด้  และส่ ง ผลต่ อห น้ า ท่ี ข อ ง

ผลติภณัฑ์ 

7 

ผิดแบบ 
ลกูค้าไม่พอใจสงูมาก  เม่ือลกัษณะข้อบกพร่อง

สง่ผลให้ หน้าท่ีหลกัของผลติภณัฑ์ลดลง 
8 

เกิดโพรง 
ลูกค้าไม่พอใจ เน่ืองจากลักษณะข้อบกพร่อง

สามารถสงัเกตเห็นได้ 
5 

เกิดรอยตอ่ 
ลูกค้าไม่พอใจ เน่ืองจากลักษณะข้อบกพร่อง

สามารถสงัเกตเห็นได้ 
5 
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5.3.2 ความถ่ีในการเกิดของเสีย 

หลังจากทีมผู้ ชํานาญการกําหนดระดับความรุนแรงท่ีเกิดจากผลกระทบของลักษณะ
ข้อบกพร่อง และประเมินประสิทธิภาพการตรวจจบัลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ในปัจจบุนั ตอ่มา
จงึได้สรุปหาสถิตใินการเกิดสาเหตขุองลกัษณะข้อบกพร่อง โดยใช้ข้อมลูของลกัษณะข้อบกพร่องท่ี
เกิดขึน้ทัง้หมดในกระบวนการติดตัง้เฟอร์นิเจอร์ชุดห้องครัวของบริษัทกรณีศึกษา ตัง้แต่เดือน
กมุภาพนัธ์ ถึงเดือนเมษายน โดยใช้เกณฑ์พิจารณาตามตารางท่ี 5.4 ซึง่มีรายละเอียดดงันี ้

5.3.2.1 ขัน้ตอนการตดิโครงสร้าง 

 เกิดรอยขีดขว่น โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานทําชิน้งานตก กระแทกเป็นจํานวน 329 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อย
ละ 5.43 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามี
ความถ่ีในการเกิดปานกลาง ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 5 

 พนกังานวางอปุกรณ์บนชิน้งานเป็นจํานวน 707 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อย
ละ 11.67 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามี
ความถ่ีในการเกิดปานกลาง ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 6 

 ไมมี่วสัดกุนักระแทกเป็นจํานวน 24 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อยละ 0.40 เม่ือ
พิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามีความถ่ีในการ
เกิดต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 3 

 ชิน้งานเอียง โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานปรับขาตู้ /ขอเก่ียวตู้ ไม่ได้ระดบัเป็นจํานวน 443 ครัง้ คิดเป็น
ความถ่ีร้อยละ 7.31 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี 
พบวา่มีความถ่ีในการเกิดปานกลาง ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 5 

 ผิดแบบ โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานขาดความรู้ในการอา่นแบบเป็นจํานวน 359 ครัง้ คิดเป็นความถ่ี
ร้อยละ 5.93 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่า
มีความถ่ีในการเกิดปานกลาง ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 5 
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 ไมมี่การสรุปแบบงานก่อนการติดตัง้เป็นจํานวน 427 ครัง้ คิดเป็นความถ่ี
ร้อยละ 7.05 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่า
มีความถ่ีในการเกิดปานกลาง ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 5 

5.3.2.2 ขัน้ตอนการตดิหน้าบาน 

 เกิดรอยขีดขว่น โดยมีสาเหตมุาจาก 

 ไม่มีวสัดกุนักระแทกเป็นจํานวน 1602 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อยละ 17.00 
เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามีความถ่ีใน
การเกิดปานกลาง ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 6 

 ชิน้งานเอียง โดยมีสาเหตมุาจาก 

 โครงสร้างเอียงเป็นจํานวน 538 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อยละ 8.89 เม่ือ
พิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามีความถ่ีในการ
เกิดปานกลาง ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 5 

5.3.2.3 ขัน้ตอนการตดิ Top 

 เกิดรอยขีดขว่น โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานวางอปุกรณ์บนชิน้งานเป็นจํานวน 54 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อย
ละ 8.02 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามี
ความถ่ีในการเกิดปานกลาง ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 5 

 ไม่มีวสัดกุนักระแทกเป็นจํานวน 6 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อยละ 0.89 เม่ือ
พิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามีความถ่ีในการ
เกิดต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 3 

 ชิน้งานเอียง โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานปรับไม้ top ไม่ได้ระดบัเป็นจํานวน 65 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อย
ละ 9.66 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามี
ความถ่ีในการเกิดปานกลาง ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 5 
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5.3.2.4 ขัน้ตอนการเก็บรายละเอียด 

 เกิดโพรง โดยมีสาเหตมุาจาก 

 ใสซ่ลิโิคนปริมาณน้อยเกินไปเป็นจํานวน 692 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อยละ 
11.42 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามี
ความถ่ีในการเกิดปานกลาง ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 6 

 จํานวนครัง้ของการใส่ซิลิโคนน้อยเกินไปเป็นจํานวน 918 ครัง้ คิดเป็น
ความถ่ีร้อยละ 15.16 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบั
ความถ่ี พบว่ามีความถ่ีในการเกิดปานกลาง ซึ่งอยู่ในระดบัคะแนน
เท่ากบั 6 

 เกิดรอยตอ่ โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานไม่มีความละเอียดในการทาสีเป็นจํานวน 3231 ครัง้ คิดเป็น
ความถ่ีร้อยละ 20.85 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดับ
ความถ่ี พบวา่มีความถ่ีในการเกิดสงู ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 7 

5.3.3 การประเมินประสิทธิภาพการตรวจจับลักษณะข้อบกพร่องในปัจจุบนั 

เม่ือทราบความรุนแรงและผลกระทบของลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการ
ติดตัง้แล้ว ทีมผู้ ชํานาญการได้ร่วมกนักําหนดวิเคราะห์การควบคมุลกัษณะข้อบกพร่องในปัจจบุนั 
และประเมินประสิทธิภาพการตรวจจบัลกัษณะข้อบกพร่อง โดยใช้เกณฑ์พิจารณาตามตารางท่ี 
5.5 และมีรายละเอียดดงันี ้

5.3.3.1 ขัน้ตอนการตดิโครงสร้าง 

 เกิดรอยขีดขว่น โดยมีสาเหตจุาก 

 พนักงานทําชิน้งานตก และพนักงานวางอุปกรณ์บนชิน้งาน ยังไม่มี
มาตรฐานการตรวจสอบรอยขีดข่วนหลงัจากการติดตัง้โครงสร้าง โดยใช้
เพียงตาเปลา่ในการตรวจสอบภายนอกเท่านัน้ จากเกณฑ์การให้คะแนน
ประสิทธิภาพการตรวจจับลกัษณะข้อบกพร่อง พบว่าเป็นไปได้ยากใน
การตรวจพบ ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 8 
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 ไม่มีวสัดุกันกระแทก มีการตรวจรับชิน้งานด้วยตาเปล่าก่อนติดตัง้
โครงสร้าง แต่ยงัไม่มีมาตรฐานในการตรวจรับชิน้งาน จากเกณฑ์การให้
คะแนนประสิท ธิภาพการตรวจจับลักษณะข้อบกพร่อง  พบว่า
ความสามารถในการตรวจพบยงัต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 6 

 ชิน้งานเอียง โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานปรับขาตู้ /ขอเก่ียวตู้ ไม่ได้ระดบั ยงัไม่มีมาตรฐานการตรวจสอบ
รอยขีดข่วนหลังจากการติดตัง้โครงสร้าง โดยใช้เพียงตาเปล่าในการ
ตรวจสอบภายนอกเท่านัน้ จากเกณฑ์การให้คะแนนประสิทธิภาพการ
ตรวจจับลกัษณะข้อบกพร่อง พบว่าความสามารถท่ีจะตรวจพบยังต่ํา
มาก ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 7 

 ผิดแบบ โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานขาดความรู้ในการอ่านแบบ และไม่มีการสรุปแบบงานก่อนการ
ติดตัง้ มีการตรวจสอบการติดตัง้โครงสร้างด้วยตาเปล่า แต่ยังไม่มี
มาตรฐานและในตรวจสอบคุณภาพ   จากเกณฑ์การให้คะแนน
ประสิทธิภาพการตรวจจบัลกัษณะข้อบกพร่อง พบว่าความสามารถท่ีจะ
ตรวจพบอยูใ่นระดบัปานกลาง ซึง่ตรงกบัระดบัคะแนนเท่ากบั 5 

5.3.3.2 ขัน้ตอนการตดิหน้าบาน 

 เกิดรอยขีดขว่น โดยมีสาเหตมุาจาก 

 ไม่มีวสัดกุนักระแทก มีการตรวจรับชิน้งานด้วยตาเปลา่ก่อนติดหน้าบาน 
แต่ยังไม่มีมาตรฐานในการตรวจรับชิน้งาน จากเกณฑ์การให้คะแนน
ประสิทธิภาพการตรวจจบัลกัษณะข้อบกพร่อง พบว่าความสามารถใน
การตรวจพบยงัต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 6 

 ชิน้งานเอียง โดยมีสาเหตมุาจาก 

 โครงสร้างเอียง ยังไม่มีมาตรฐานการตรวจสอบระดบัหลงัจากการติด
หน้าบาน โดยใช้เพียงตาเปล่าในการตรวจสอบภายนอกเท่านัน้ จาก
เกณฑ์การให้คะแนนประสิทธิภาพการตรวจจับลักษณะข้อบกพร่อง 
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พบว่าความสามารถท่ีจะตรวจพบยังต่ํามาก ซึ่งอยู่ในระดับคะแนน
เท่ากบั 7 

5.3.3.3 ขัน้ตอนการตดิ Top 

 เกิดรอยขีดขว่น โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานวางอปุกรณ์บนชิน้งาน ยงัไม่มีมาตรฐานการตรวจสอบรอยขีด
ข่วนหลงัจากการติด Top โดยใช้เพียงตาเปลา่ในการตรวจสอบภายนอก
เท่านัน้ จากเกณฑ์การให้คะแนนประสิทธิภาพการตรวจจับลักษณะ
ข้อบกพร่อง พบว่าเป็นไปได้ยากในการตรวจพบ ซึ่งอยู่ในระดบัคะแนน
เท่ากบั 8 

 ไม่มีวสัดุกันกระแทก มีการตรวจรับชิน้งานด้วยตาเปล่าก่อนติดตัง้
โครงสร้าง แต่ยงัไม่มีมาตรฐานในการตรวจรับชิน้งาน จากเกณฑ์การให้
คะแนนประสิท ธิภาพการตรวจจับลักษณะข้อบกพร่อง  พบว่า
ความสามารถในการตรวจพบยงัต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 6 

 ชิน้งานเอียง โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานปรับไม้ top ไม่ได้ระดบั ยงัไม่มีมาตรฐานการตรวจสอบระดบั
จากการติด Top โดยใช้เพียงตาเปล่าในการตรวจสอบภายนอกเท่านัน้ 
จากเกณฑ์การให้คะแนนประสิทธิภาพการตรวจจบัลกัษณะข้อบกพร่อง 
พบว่าความสามารถท่ีจะตรวจพบยังต่ํามาก ซึ่งอยู่ในระดับคะแนน
เท่ากบั 7 

5.3.3.4 ขัน้ตอนการเก็บรายละเอียด 

 เกิดโพรง โดยมีสาเหตมุาจาก 

 ใส่ซิลิโคนปริมาณน้อยเกินไป และจํานวนครัง้ของการใส่ซิลิโคนน้อย
เกินไป ยงัไมมี่มาตรฐานการตรวจสอบการใสซ่ลิโิคน โดยใช้เพียงตาเปลา่
ในการตรวจสอบภายนอกเท่านัน้ จากเกณฑ์การให้คะแนนประสิทธิภาพ
การตรวจจบัลกัษณะข้อบกพร่อง พบวา่ความสามารถท่ีจะตรวจพบยงัต่ํา
มาก ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 7 
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 เกิดรอยตอ่ โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานไม่มีความละเอียดในการทาสี ยงัไม่มีมาตรฐานการตรวจสอบ
การทาสี โดยใช้เพียงตาเปล่าในการตรวจสอบภายนอกเท่านัน้ จาก
เกณฑ์การให้คะแนนประสิทธิภาพการตรวจจับลักษณะข้อบกพร่อง 
พบว่าความสามารถท่ีจะตรวจพบยังต่ํามาก ซึ่งอยู่ในระดับคะแนน
เท่ากบั 7   

5.3.4 การคาํนวณค่า RPN 

หลังจากผู้ วิจัยร่วมกับทีมผู้ ชํานาญการพิจารณากําหนดระดับความรุนแรงท่ีเกิดจาก
ผลกระทบของลักษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ ความถ่ีในการเกิดลักษณะข้อบกพร่อง รวมทัง้
ความสามารถในการตรวจจบัลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ในปัจจบุนั จึงนํามาคํานวณหาตวัเลขท่ี
แสดงระดบัความรุนแรง RPN ท่ีเกิดจากลกัษณะข้อบกพร่องดงัตารางท่ี 5.7 เพ่ือเป็นเกณฑ์ในการ
พิจารณาปรับปรุงเพ่ือลดลกัษณะข้อบกพร่องตอ่ไป และบนัทึกข้อมลูลงในตาราง PFMEA แสดง
ดงัตารางท่ี 5.8 

ตารางที่ 5.7 แสดงคา่ RPN ท่ีได้ในแตล่ะขัน้ตอน 

ขัน้ตอน 
ลกัษณะ
ข้อบกพร่อง 

S สาเหต ุ O D RPN 

การตดิ
โครงสร้าง 

เกิดรอยขีด
ขว่น 

6 พนกังานทําชิน้งานตก กระแทก 5 8 240 
6 พนกังานวางอปุกรณ์บนชิน้งาน 6 8 288 
6 ไมมี่วสัดกุนักระแทก 3 6 108 

เอียง 7 พนกังานปรับขาตู้/ขอเก่ียวตู้ไมไ่ด้ระดบั 5 7 245 

ผิดแบบ 
8 พนกังานขาดความรู้ในการอา่นแบบ 5 5 200 
8 ไมมี่การสรุปแบบงานก่อนการตดิตัง้ 5 5 200 

การตดิหน้า
บาน 

เกิดรอยขีด
ขว่น 

6 ไมมี่วสัดกุนักระแทก 
6 6 216 

เอียง 7 โครงสร้างเอียง 5 7 245 
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ตารางที่ 5.7 (ต่อ) แสดงคา่ RPN ท่ีได้ในแตล่ะขัน้ตอน 

ขัน้ตอน 
ลกัษณะ
ข้อบกพร่อง 

S สาเหต ุ O D RPN 

การตดิหน้า
บาน 

เกิดรอยขีด
ขว่น 

6 ไมมี่วสัดกุนักระแทก 
6 6 216 

เอียง 7 โครงสร้างเอียง 5 7 245 

การตดิTop 
เกิดรอยขีด

ขว่น 
6 พนกังานวางอปุกรณ์บนชิน้งาน 5 8 240 
6 ไมมี่วสัดกุนักระแทก 3 6 108 

เอียง 7 พนกังานปรับไม้ top ไมไ่ด้ระดบั 5 7 245 

การเก็บ
รายละเอียด 

เกิดโพรง 
5 ใสซ่ลิโิคนปริมาณน้อยเกินไป 6 7 210 

5 
จํานวนครัง้ของการใสซ่ลิโิคนน้อย
เกินไป 6 7 210 

เกิดรอยตอ่ 5 พนกังานไมมี่ความละเอียดในการทาสี 7 7 245 
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ตารางที่ 5.8 การบนัทกึข้อมลูในตาราง PFMEA      
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

        (PROCESS FMEA)      FMEA Number : 01 
       Page  1  of    4                 

Item : การติดโครงสร้าง      Process Responsibility : Core Team    Prepare By  :  หทยัวงศ์ 

Model Year(s)/Vehicle(s) :     -                     Key Date :  -    FMEA Date (Orig) :  24-05-2009 Rev : 01 
Core Team : QMR, Foreman, QA, QC  
 

Item 
Functi

on 

Potenti
al 

Failure 
Mode 

Potential Effect(s) of 
Failure 

S
Cl
as
s 

Potential 
Cause(s)/Mach

anism(s) of 
Failure 

O

Current 
Process 

Controls 
Prevention 

Current 
Process 

Controls 
Detection 

D RPN 
Recom
mended 
Action 

(s) 

Responsi
bility & 
Target 

Completi
on Date 

Action Results 

Action 
Take S O D 

R
P
N 

การตดิ
โครง 
สร้าง 

เกิดรอย
ขีดข่วน 

ลกูค้าไม่พอใจมาก รู้สกึไม่
สะดวกสบาย เนื่องจากลกัษณะ
ข้อบกพร่องสร้างความรําคาญใจ 

6  พนกังานทําชิน้งาน
ตก กระแทก 

5 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

8 240        

 พนกังานวางอปุกรณ์
บนชิน้งาน 

6 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

8 288        

 ไม่มีวสัดกุนักระแทก 3  ตรวจสอบด้วย
สายตา 

6 108        

เอียง ลกูค้าไม่พอใจมาก และสร้าง
ความรําคาญใจ เนื่องจากลกัษณะ
ข้อบกพร่องสามารถสงัเกตเห็นได้ 
และสง่ผลตอ่หน้าที่ของผลิตภณัฑ์ 

7  พนกังานปรับขาตู้/
ขอเกี่ยวตู้ไม่ได้ระดบั 

5 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

7 245        

ผิดแบบ ลกูค้าไม่พอใจสงูมาก  เมื่อ
ลกัษณะข้อบกพร่องสง่ผลให้  
หน้าที่หลกัของผลติภณัฑ์ลดลง 

8  พนกังานขาดความรู้
ในการอ่านแบบ 

5 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

5 200        

 ไม่มีการสรุปแบบ
งานก่อนการติดตัง้ 

5 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

5 200        103 
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ตารางที่ 5.8 (ต่อ) การบนัทกึข้อมลูในตาราง PFMEA      
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

        (PROCESS FMEA)      FMEA Number : 01 
       Page  2  of   4                  

Item : การตดิหน้าบาน      Process Responsibility : Core Team    Prepare By  :  หทยัวงศ์ 

Model Year(s)/Vehicle(s) :     -                     Key Date :  -    FMEA Date (Orig) :  24-05-2009 Rev : 01 
Core Team : QMR, Foreman, QA, QC  
 

Item 
Functi

on 

Potential 
Failure 
Mode 

Potential Effect(s) 
of Failure 

S
Cl
as
s 

Potential 
Cause(s)/Mach

anism(s) of 
Failure 

O
Current 
Process 
Controls 

Prevention 

Current 
Process 

Controls 
Detection 

D RPN 
Recommend

ed Action 
(s) 

Responsi
bility & 
Target 

Completi
on Date 

Action Results 

Action 
Take 

S O D 
R
P
N 

การตดิ
หน้าบาน 

เกิดรอยขีดข่วน ลกูค้าไม่พอใจมาก รู้สกึ
ไม่สะดวกสบาย 
เนื่องจากลกัษณะ
ข้อบกพร่องสร้างความ
รําคาญใจ 

6  ไม่มีวสัดกุนักระแทก 6 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

6 216        

เอียง ลกูค้าไม่พอใจมาก และ
สร้างความรําคาญใจ 
เนื่องจากลกัษณะ
ข้อบกพร่องสามารถ
สงัเกตเห็นได้ และสง่ผล
ตอ่หน้าที่ของผลิตภณัฑ์ 

7  โครงสร้างเอียง 5 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

7 245        
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ตารางที่ 5.8 (ต่อ) การบนัทกึข้อมลูในตาราง PFMEA      
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

        (PROCESS FMEA)      FMEA Number : 01 
       Page  3  of   4                 

Item : การตดิหน้า Top              Process Responsibility : Core Team     Prepare By  :  หทยัวงศ์ 

Model Year(s)/Vehicle(s) :     -                     Key Date :  -    FMEA Date (Orig) :  24-05-2009 Rev : 01 
Core Team : QMR, Foreman, QA, QC  
 

Item 
Functi

on 

Potential 
Failure 
Mode 

Potential Effect(s) 
of Failure 

S
Cl
as
s 

Potential 
Cause(s)/Mach

anism(s) of 
Failure 

O
Current 
Process 
Controls 

Prevention 

Current 
Process 

Controls 
Detection 

D RPN 
Recomm

ended 
Action 

(s) 

Responsi
bility & 
Target 

Completi
on Date 

Action Results 

Action 
Take 

S O D RPN 

การตดิ
Top 

เกิดรอยขีดข่วน ลกูค้าไม่พอใจมาก รู้สกึ
ไม่สะดวกสบาย 
เนื่องจากลกัษณะ
ข้อบกพร่องสร้างความ
รําคาญใจ 

6  พนกังานวางอปุกรณ์
บนชิน้งาน 

5 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

8 240        

ไม่มีวสัดกุนักระแทก 3 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

6 108        

เอียง ลกูค้าไม่พอใจมาก และ
สร้างความรําคาญใจ 
เนื่องจากลกัษณะ
ข้อบกพร่องสามารถ
สงัเกตเห็นได้ และสง่ผล
ตอ่หน้าที่ของผลิตภณัฑ์ 

7  พนกังานปรับไม้ top 
ไม่ได้ระดบั 

5 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

7 245        
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ตารางที่ 5.8 (ต่อ) การบนัทกึข้อมลูในตาราง PFMEA      
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

        (PROCESS FMEA)      FMEA Number : 01 
       Page  4  of   4                 

Item : การเกบ็รายละเอียด              Process Responsibility : Core Team     Prepare By  :  หทยัวงศ์ 

Model Year(s)/Vehicle(s) :     -                     Key Date :  -    FMEA Date (Orig) :  24-05-2009 Rev : 01 
Core Team : QMR, Foreman, QA, QC  
 

Item 
Functi

on 

Potential 
Failure 
Mode 

Potential Effect(s) 
of Failure 

S
Cl
as
s 

Potential 
Cause(s)/Mach

anism(s) of 
Failure 

O
Current 
Process 
Controls 

Prevention 

Current 
Process 

Controls 
Detection 

D RPN 
Recommend

ed Action 
(s) 

Responsi
bility & 
Target 

Completi
on Date 

Action Results 

Action 
Take 

S O D 
R
P
N 

การเกบ็
รายละเ
อียด 

เกิดโพรง ลกูค้าไม่พอใจ เนื่องจาก
ลกัษณะข้อบกพร่อง
สามารถสงัเกตเห็นได้ 

5  ใสซ่ิลิโคนปริมาณ
น้อยเกินไป 

6 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

7 210        

จํานวนครัง้ของการ
ใสซ่ิลิโคนน้อยเกินไป 

6 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

7 210        

เกิดรอยตอ่ ลกูค้าไม่พอใจ เนื่องจาก
ลกัษณะข้อบกพร่อง
สามารถสงัเกตเห็นได้ 

5  พนกังานไม่มีความ
ละเอียดในการทาสี 

7 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

7 245        
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5.4 การดาํเนินงานปรับปรุงและลดลักษณะข้อบกพร่อง 

 จากการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการติดตัง้ของ
บริษัทกรณีศึกษาโดยเทคนิค PFMEA ซึ่งมีรายละเอียดสรุปดงัตารางท่ี 5.8 ทีมผู้ ชํานาญการ
กําหนดระดบัคา่ RPN มากกว่า 120 โดยใช้เกณฑ์ในการพิจารณาจากระดบัความรุนแรงท่ีเกิดขึน้
ในระดบัต่ํา ซึง่มีระดบัความรุนแรงเท่ากบั 5 ลกัษณะข้อบกพร่องนีไ้ม่ได้ส่งผลต่อหน้าท่ีหลกัของ
ผลิตภณัฑ์ และไม่สร้างความรําคาญใจให้กบัลกูค้ามากนกั เม่ือพิจารณาถึงความถ่ีในการเกิด ทีม
ผู้ ชํานาญการกําหนดให้ความถ่ีในการเกิดอยูใ่นระดบัปานกลาง คือสามารถเกิดข้อบกพร่องได้เป็น
บางโอกาส ซึ่งตรงกับระดบัความถ่ีเท่ากับ 6 และกําหนดให้ประสิทธิภาพในการตรวจจับ
ข้อบกพร่อง มีสามารถท่ีจะตรวจพบสาเหตท่ีุทําให้เกิดความเสียหายอยูใ่นระดบัคอ่นข้างสงู ซึง่ตรง
กบัระดบั 4 ดงันัน้คา่ RPN ท่ีได้เท่ากบั 5x6x4 = 120 ทีมผู้ ชํานาญการจึงกําหนดระดบัคา่ RPN 
มากกวา่ 120 ในการพิจารณาแก้ไข โดยลกัษณะข้อบกพร่องท่ีทําการแก้ไขมีรายละเอียดดงัตาราง
ท่ี 5.9 

ตารางที่ 5.9 ลกัษณะข้อบกพร่องท่ีพิจารณาแก้ไข 

ขัน้ตอน 
ลกัษณะ
ข้อบกพร่อง 

สาเหต ุ RPN 

การตดิ
โครงสร้าง 

เกิดรอยขีดขว่น 
พนกังานทําชิน้งานตก กระแทก 240 
พนกังานวางอปุกรณ์บนชิน้งาน 288 

เอียง พนกังานปรับขาตู้/ขอเก่ียวตู้ไมไ่ด้ระดบั 245 

ผิดแบบ 
พนกังานขาดความรู้ในการอา่นแบบ 200 
ไมมี่การสรุปแบบงานก่อนการตดิตัง้ 200 

การตดิหน้า
บาน 

เกิดรอยขีดขว่น ไมมี่วสัดกุนักระแทก 216 
เอียง โครงสร้างเอียง 245 

การตดิTop 
เกิดรอยขีดขว่น พนกังานวางอปุกรณ์บนชิน้งาน 240 

เอียง พนกังานปรับไม้ top ไมไ่ด้ระดบั 245 

การเก็บ
รายละเอียด 

เกิดโพรง 
ใสซ่ลิโิคนปริมาณน้อยเกินไป 210 
จํานวนครัง้ของการใสซ่ลิโิคนน้อยเกินไป 210 

เกิดรอยตอ่ พนกังานไมมี่ความละเอียดในการทาสี 245 
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 5.4.1 การปรับปรุงและลดลกัษณะข้อบกพร่องในขัน้ตอนการตดิโครงสร้าง 

 ลกัษณะข้อบกพร่องท่ีพิจารณาแก้ไขในขัน้ตอนการติดโครงสร้าง ได้แก่ เกิดรอยขีดข่วน, 
เอียง และผิดแบบ ทีมผู้ ชํานาญการได้หาแนวทางการปรับปรุงและลดลักษณะข้อบกพร่องใน
ขัน้ตอนการตดิโครงสร้าง โดยมีรายละเอียดดงันี ้

5.4.1.1 เกิดรอยขีดข่วน มีสาเหตมุาจากพนกังานทําชิน้งานตก กระแทก และ
พนักงานวางอุปกรณ์บนชิน้งาน ซึ่งเม่ือพิจารณาระบบในปัจจุบนั พบว่ายังไม่มีการจัด
อบรมพนกังาน และไม่มีการตรวจสอบชิน้งานหลงัการติดโครงสร้าง ดงันัน้ทีมผู้ เช่ียวชาญ
จงึดําเนินการปรับปรุง ดงันี ้

 กําหนดแผนการอบรมพนักงานในกระบวนการติดตัง้ เพ่ือให้มีความรู้และ
ความเข้าใจในกระบวนการตดิตัง้ โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

 จดัทําแบบฟอร์ม (Form) เพ่ือเป็นในตรวจสอบการทํางานหลงัขัน้ตอนการติด
โครงสร้าง ก่อนดําเนินงานในขัน้ตอนถดัไป ทําให้สามารถแก้ไขข้อบกพร่องได้
ก่อน และเป็นการตรวจสอบคณุภาพการติดตัง้ของพนกังานด้วย โดยกําหนด
เลขท่ีเอกสารเป็น FM- KD -01 โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

จากการดําเนินงานข้างต้น ทําให้ประสิทธิภาพในการตรวจจบัข้อบกพร่องอยู่ใน
ระดบัสงู หรือตรงกบัระดบัคะแนนเท่ากบั 4 ตามเกณฑ์ในตารางท่ี 5.4  

5.4.1.2 เอียง มีสาเหตมุาจากพนกังานปรับขาตู้ /ขอเก่ียวตู้ ไม่ได้ระดบั ซึ่งเม่ือ
พิจารณาระบบในปัจจุบนั พบว่ายงัไม่มีการจัดอบรมพนักงาน ไม่มีมาตรฐานของคู่มือ
ปฏิบตัิงาน และไม่มีการตรวจสอบชิน้งานหลงัการติดโครงสร้าง ดงันัน้ทีมผู้ เช่ียวชาญจึง
ดําเนินการปรับปรุง ดงันี ้

 จดัทําคู่มือปฏิบตัิงาน (Work Instruction) เร่ือง วิธีการติดตัง้ เพ่ือเป็น
มาตรฐานในการปฏิบตัิงานของพนักงานในการติดโครงสร้าง โดยกําหนด
เลขท่ีเอกสารเป็น WI-KD-01 โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

 กําหนดแผนการอบรมพนักงานในกระบวนการติดตัง้ เพ่ือให้มีความรู้และ
ความเข้าใจในกระบวนการตดิตัง้ โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 
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 จดัทําแบบฟอร์ม (Form) เพ่ือเป็นในตรวจสอบการทํางานหลงัขัน้ตอนการติด
โครงสร้าง ก่อนดําเนินงานในขัน้ตอนถดัไป ทําให้สามารถแก้ไขข้อบกพร่องได้
ก่อน และเป็นการตรวจสอบคณุภาพการติดตัง้ของพนกังานด้วย โดยกําหนด
เลขท่ีเอกสารเป็น FM- KD -01 โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

จากการดําเนินงานข้างต้น ทําให้ประสิทธิภาพในการตรวจจบัข้อบกพร่องอยู่ใน
ระดบัสงู หรือตรงกบัระดบัคะแนนเท่ากบั 3 ตามเกณฑ์ในตารางท่ี 5.4  

5.4.1.3 ผิดแบบ มีสาเหตมุาจาก พนกังานขาดความรู้ในการอ่านแบบ และไม่มี
การสรุปแบบงานก่อนการติดตัง้ ซึ่งเม่ือพิจารณาระบบในปัจจุบนัพบว่ายังไม่มีการจัด
อบรมพนักงาน ไม่มีการกําหนดรูปแบบในการสรุปแบบงานก่อนการติดตัง้ ทําให้
มาตรฐานในการปฏิบตัิงานของหัวหน้างานแตกต่างกัน และไม่มีการตรวจสอบชิน้งาน
หลงัการตดิโครงสร้าง ดงันัน้ทีมผู้ เช่ียวชาญจงึดําเนินการปรับปรุง ดงันี ้

 กําหนดแผนการอบรมพนักงานในกระบวนการติดตัง้ เพ่ือให้มีความรู้และ
ความเข้าใจในการอา่นแบบ และอบรมการสรุปแบบงานก่อนการติดตัง้ให้กบั
หวัหน้าพนกังานตดิตัง้ โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

 จดัทําแบบฟอร์ม (Form) เพ่ือเป็นในตรวจสอบการทํางานหลงัขัน้ตอนการติด
โครงสร้าง ก่อนดําเนินงานในขัน้ตอนถดัไป ทําให้สามารถแก้ไขข้อบกพร่องได้
ก่อน และเป็นการตรวจสอบคณุภาพการติดตัง้ของพนกังานด้วย โดยกําหนด
เลขท่ีเอกสารเป็น FM- KD -01 โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

จากการดําเนินงานข้างต้น ทําให้ประสิทธิภาพในการตรวจจบัข้อบกพร่องอยู่ใน
ระดบัสงู หรือตรงกบัระดบัคะแนนเท่ากบั 3 ตามเกณฑ์ในตารางท่ี 5.4  

 5.4.2 การปรับปรุงและลดลกัษณะข้อบกพร่องในขัน้ตอนการตดิหน้าบาน 

5.4.2.1 เกิดรอยขีดข่วน มีสาเหตมุาจากไม่มีวสัดกุนักระแทก ซึ่งเม่ือพิจารณา
ระบบในปัจจบุนั พบว่ายงัไม่มีการตรวจรับชิน้งานก่อนการติดตัง้ และไม่มีการตรวจสอบ
ชิน้งานหลงัการตดิหน้าบาน ดงันัน้ทีมผู้ เช่ียวชาญจงึดําเนินการปรับปรุง ดงันี ้
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 กําหนดแผนการอบรมพนักงานในกระบวนการติดตัง้ เพ่ือให้มีความรู้และ
ความเข้าใจในกระบวนการตดิตัง้ โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

จากการดําเนินงานข้างต้น ทําให้ประสิทธิภาพในการตรวจจบัข้อบกพร่องอยู่ใน
ระดบัสงู หรือตรงกบัระดบัคะแนนเท่ากบั 4 ตามเกณฑ์ในตารางท่ี 5.4  

5.4.2.2 เอียง มีสาเหตมุาจากการติดตัง้โครงสร้างเอียง ซึง่เม่ือพิจารณาระบบใน
ปัจจุบัน  พบว่ายังไม่มีการตรวจคุณภาพชิน้งานหลังการติดโครงสร้าง ดังนัน้ทีม
ผู้ เช่ียวชาญจงึดําเนินการปรับปรุง ดงันี ้

 จดัทําคู่มือปฏิบตัิงาน (Work Instruction) เร่ือง วิธีการติดตัง้ เพ่ือเป็น
มาตรฐานในการปฏิบตัิงานของพนักงานในการติดโครงสร้าง โดยกําหนด
เลขท่ีเอกสารเป็น WI-KD-01 โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

 กําหนดแผนการอบรมพนักงานในกระบวนการติดตัง้ เพ่ือให้มีความรู้และ
ความเข้าใจในกระบวนการตดิตัง้ โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

 จดัทําแบบฟอร์ม (Form) เพ่ือเป็นในตรวจสอบการทํางานหลงัขัน้ตอนการติด
หน้าบานก่อนดําเนินงานในขัน้ตอนถดัไป ทําให้สามารถแก้ไขข้อบกพร่องได้
ก่อน และเป็นการตรวจสอบคณุภาพการติดตัง้ของพนกังานด้วย โดยกําหนด
เลขท่ีเอกสารเป็น FM- KD -01 โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

จากการดําเนินงานข้างต้น ทําให้ประสิทธิภาพในการตรวจจบัข้อบกพร่องอยู่ใน
ระดบัสงู หรือตรงกบัระดบัคะแนนเท่ากบั 3 ตามเกณฑ์ในตารางท่ี 5.4  

 5.4.3 การปรับปรุงและลดลกัษณะข้อบกพร่องในขัน้ตอนการตดิ Top 

5.4.3.1 เกิดรอยขีดข่วน มีสาเหตมุาจากพนกังานวางอปุกรณ์บนชิน้งาน ซึ่งเม่ือ
พิจารณาระบบในปัจจุบนั พบว่ายงัไม่มีการจัดอบรมพนักงาน และไม่มีการตรวจสอบ
ชิน้งานหลงัขัน้ตอนการตดิ Top ดงันัน้ทีมผู้ เช่ียวชาญจงึดําเนินการปรับปรุง ดงันี ้

 กําหนดแผนการอบรมพนักงานในกระบวนการติดตัง้ เพ่ือให้มีความรู้และ
ความเข้าใจในกระบวนการตดิตัง้ โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 
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 จดัทําแบบฟอร์ม (Form) เพ่ือเป็นในตรวจสอบการทํางานหลงัขัน้ตอนการติด 
Top ก่อนดําเนินงานในขัน้ตอนการเก็บรายละเอียด ทําให้สามารถแก้ไข
ข้อบกพร่องได้ก่อน เน่ืองจากเม่ือเก็บรายละเอียดแล้วไม่สามารถแก้ไขหน้า
บาน หรือท็อปใหม่ได้ และเป็นการตรวจสอบคณุภาพการติดตัง้ของพนกังาน
ด้วย โดยกําหนดเลขท่ีเอกสารเป็น FM- KD -01 โดยมีรายละเอียดแสดงใน
ภาคผนวก จ 

จากการดําเนินงานข้างต้น ทําให้ประสิทธิภาพในการตรวจจบัข้อบกพร่องอยู่ใน
ระดบัสงู หรือตรงกบัระดบัคะแนนเท่ากบั 4 ตามเกณฑ์ในตารางท่ี 5.4  

5.4.3.2 เอียง มีสาเหตมุาจากพนกังานปรับไม้ top ไม่ได้ระดบั ซึง่เม่ือพิจารณา
ระบบในปัจจุบนั พบว่ายงัไม่มีการจดัอบรมพนกังาน ไม่มีมาตรฐานของคู่มือปฏิบตัิงาน 
และไมมี่การตรวจสอบชิน้งานหลงัขัน้ตอนการตดิ Top ดงันัน้ทีมผู้ เช่ียวชาญจึงดําเนินการ
ปรับปรุง ดงันี ้

 จดัทําคู่มือปฏิบตัิงาน (Work Instruction) เร่ือง วิธีการติดตัง้ เพ่ือเป็น
มาตรฐานในการปฏิบตัิงานของพนักงานในการติดโครงสร้าง โดยกําหนด
เลขท่ีเอกสารเป็น WI-KD-01 โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

 กําหนดแผนการอบรมพนักงานในกระบวนการติดตัง้ เพ่ือให้มีความรู้และ
ความเข้าใจในกระบวนการตดิตัง้ โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

 จดัทําแบบฟอร์ม (Form) เพ่ือเป็นในตรวจสอบการทํางานหลงัขัน้ตอนการติด 
Top ก่อนดําเนินงานในขัน้ตอนการเก็บรายละเอียด ทําให้สามารถแก้ไข
ข้อบกพร่องได้ก่อน เน่ืองจากเม่ือเก็บรายละเอียดแล้วไม่สามารถแก้ไขหน้า
บาน หรือท็อปใหม่ได้ และเป็นการตรวจสอบคณุภาพการติดตัง้ของพนกังาน
ด้วย โดยกําหนดเลขท่ีเอกสารเป็น FM- KD -01 โดยมีรายละเอียดแสดงใน
ภาคผนวก จ 

จากการดําเนินงานข้างต้น ทําให้ประสิทธิภาพในการตรวจจบัข้อบกพร่องอยู่ใน
ระดบัสงู หรือตรงกบัระดบัคะแนนเท่ากบั 3 ตามเกณฑ์ในตารางท่ี 5.4  
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 5.4.4 การปรับปรุงและลดลกัษณะข้อบกพร่องในขัน้ตอนการเก็บรายละเอียด 

5.4.4.1 เกิดโพรง มีสาเหตมุาจากใส่ซิลิโคนปริมาณน้อยเกินไป และจํานวนครัง้
ของการใส่ซิลิโคนน้อยเกินไป ซึง่เม่ือพิจารณาระบบในปัจจบุนั พบว่ายงัไม่มีการวดัระดบั 
จํานวนครัง้ของการใสซ่ลิโิคนของการใสซ่ลิโิคนท่ีพอดี มีการตรวจสอบชิน้งานหลงัการเก็บ
รายละเอียดด้วยตาเปล่า แต่ยังไม่มีการกําหนดมาตรฐานในการตรวจสอบ ดังนัน้ทีม
ผู้ เช่ียวชาญจงึดําเนินการปรับปรุง ดงันี ้

 จํานวนครัง้ของการใส่ซิลิโคนเป็น 2 ครัง้ โดยเพิ่มรายละเอียดในคู่มือ
ปฏิบตัิงาน (Work Instruction) เร่ือง วิธีการติดตัง้ เพ่ือเป็นมาตรฐานในการ
ปฏิบตังิานของพนกังานในการเก็บรายละเอียด โดยกําหนดเลขท่ีเอกสารเป็น 
WI-KD-01 โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

 จัดทําแบบฟอร์ม (Form) เพ่ือเป็นมาตรฐานในตรวจสอบการทํางานหลัง
ขัน้ตอนการเก็บรายละเอียด  ทําให้สามารถแก้ไขข้อบกพร่องได้ก่อน
ผลิตภณัฑ์ถึงมือลกูค้า และเป็นการตรวจสอบคณุภาพการเก็บรายละเอียด
ของพนักงานด้วย โดยกําหนดเลขท่ีเอกสารเป็น FM- KD -01 โดยมี
รายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

 จากการดําเนินงานข้างต้น ทําให้ประสิทธิภาพในการตรวจจบัข้อบกพร่องอยู่ใน
ระดบัสงู หรือตรงกบัระดบัคะแนนเท่ากบั 4 ตามเกณฑ์ในตารางท่ี 5.4  

5.4.4.2 เกิดรอยตอ่ มีสาเหตมุาจากพนกังานไม่มีความละเอียดในการทาสี ซึง่ซึง่
เม่ือพิจารณาระบบในปัจจบุนั พบว่ายงัไม่มีการจดัอบรมพนกังาน และไม่มีการตรวจสอบ
ชิน้งานหลงัการเก็บรายละเอียด ดงันัน้ทีมผู้ เช่ียวชาญจงึดําเนินการปรับปรุง ดงันี ้

 กําหนดแผนการอบรมพนักงานในกระบวนการติดตัง้ เพ่ือให้มีความรู้และ
ความเข้าใจในกระบวนการตดิตัง้ โดยมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

 จัดทําแบบฟอร์ม (Form) เพ่ือเป็นมาตรฐานในตรวจสอบการทํางานหลัง
ขัน้ตอนการเก็บรายละเอียด  ทําให้สามารถแก้ไขข้อบกพร่องได้ก่อน
ผลิตภณัฑ์ถึงมือลกูค้า และเป็นการตรวจสอบคณุภาพการเก็บรายละเอียด
ของพนักงานด้วย  โดยกําหนดเลขท่ีเอกสารเป็น  FM-KD-01 และเพิ่ม
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แบบฟอร์มการตรวจคุณภาพหลังกระบวนการติดตัง้ โดยกําหนดเลขท่ี
เอกสารเป็น FM-QC-01 มีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ 

จากการดําเนินงานข้างต้น ทําให้ประสิทธิภาพในการตรวจจบัข้อบกพร่องอยู่ใน
ระดบัสงู หรือตรงกบัระดบัคะแนนเท่ากบั 4 ตามเกณฑ์ในตารางท่ี 5.4  

 การดําเนินงานปรับปรุงและลดข้อบกพร่องในกระบวนการติดตัง้ เพ่ือลดโอกาสการเกิด
ลกัษณะข้อบกพร่อง และเพิ่มความสามารถในการตรวจจบั สามารถสรุปได้ดงัตารางท่ี 5.10 
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 ตารางที่ 5.10 การดําเนินงานปรับปรุงและลดข้อบกพร่องในกระบวนการตดิตัง้ 

  
 
 

ขัน้ตอน 
ลกัษณะ
ข้อบกพร่อง 

สาเหต ุ วตัถปุระสงค์ กิจกรรม 
เอกสารที่
เกี่ยวข้อง 

การตดิ
โครงสร้าง 

เกิดรอยขีดขว่น พนกังานทํา
ชิน้งานตก 
กระแทก 

- เพิ่มความสามารถในการตรวจจับ
ข้อบกพ ร่อง ที่ เ กิ ดขึ น้  ก่ อนผ่ าน ไปยัง
กระบวนการถดัไป 
- ลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่องโดยหา
วิธีการป้องกนัสาเหตกุารเกิดข้อบกพร่อง 

- กําหนดแผนการอบรมพนักงานใน
กระบวนการตดิตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการติด
โครงสร้าง  

FM-KD-01 

พนกังานวาง
อปุกรณ์บน
ชิน้งาน 

- เพิ่มความสามารถในการตรวจจับ
ข้อบกพ ร่อง ที่ เ กิ ดขึ น้  ก่ อนผ่ าน ไปยัง
กระบวนการถดัไป 
- ลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่องโดยหา
วิธีการป้องกนัสาเหตกุารเกิดข้อบกพร่อง 

- จดัทําคูม่ือปฏิบตังิาน เรื่องวิธีการตดิตัง้  
- กําหนดแผนการอบรมพนักงานใน
กระบวนการตดิตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการติด
โครงสร้าง 

WI-KD-01 
FM-KD-01 
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 ตารางที่ 5.10 (ต่อ) การดําเนินงานปรับปรุงและลดข้อบกพร่องในกระบวนการตดิตัง้ 

ขัน้ตอน 
ลกัษณะ
ข้อบกพร่อง 

สาเหต ุ วตัถปุระสงค์ กิจกรรม 
เอกสารที่
เกี่ยวข้อง 

การตดิ
โครงสร้าง 

เอียง พนกังานปรับขาตู้/ 
ขอเกี่ยวตู้ไมไ่ด้ 
ระดบั 

- เพิ่มความสามารถในการตรวจจับ
ข้อบกพ ร่อง ที่ เ กิ ดขึ น้  ก่ อนผ่ าน ไปยัง
กระบวนการถดัไป 
- ลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่องโดยหา
วิธีการป้องกนัสาเหตกุารเกิดข้อบกพร่อง 

- จดัทําคูม่ือปฏิบตังิาน เรื่องวิธีการตดิตัง้  
- กําหนดแผนการอบรมพนักงานใน
กระบวนการตดิตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการติด
โครงสร้าง 

WI-KD-01 
FM-KD-01 

ผิดแบบ พนกังานขาด
ความรู้ในการ
อา่นแบบ 

- เพิ่มความสามารถในการตรวจจับ
ข้อบกพ ร่อง ที่ เ กิ ดขึ น้  ก่ อนผ่ าน ไปยัง
กระบวนการถดัไป 
- ลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่องโดยหา
วิธีการป้องกนัสาเหตกุารเกิดข้อบกพร่อง 

- กําหนดแผนการอบรมพนักงานใน
กระบวนการตดิตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการติด
โครงสร้าง 

FM-KD-01 

ไมม่ีการสรุปแบบ
งานก่อนการ
ตดิตัง้ 

- เพิ่มความสามารถในการตรวจจับ
ข้อบกพ ร่อง ที่ เ กิ ดขึ น้  ก่ อนผ่ าน ไปยัง
กระบวนการถดัไป 
- ลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่องโดยหา
วิธีการป้องกนัสาเหตกุารเกิดข้อบกพร่อง 

- กําหนดแผนการอบรมพนักงานใน
กระบวนการตดิตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการติด
โครงสร้าง 

FM-KD-01 
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ตารางที่ 5.10 (ต่อ) การดําเนินงานปรับปรุงและลดข้อบกพร่องในกระบวนการตดิตัง้ 

 
 
 

ขัน้ตอน 
ลักษณะ

ข้อบกพร่อง 
สาเหตุ วัตถุประสงค์ กิจกรรม 

เอกสารที่
เกี่ยวข้อง 

การตดิ
หน้า
บาน 

เกิดรอยขีดขว่น ไมม่ีวสัดกุนั
กระแทก 

- เพิ่มความสามารถในการตรวจจับ
ข้อบกพ ร่อง ที่ เ กิ ดขึ น้  ก่ อนผ่ าน ไปยั ง
กระบวนการถดัไป 
- ลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่องโดยหาวิธีการ
ป้องกนัสาเหตกุารเกิดข้อบกพร่อง 

- กําหนดแผนการอบรมพนักงานใน
กระบวนการตดิตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการติด
หน้าบาน 
 

FM-KD-01 

เอียง ตดิตัง้โครงสร้างเอีย - เพิ่มความสามารถในการตรวจจับ
ข้อบกพ ร่อง ที่ เ กิ ดขึ น้  ก่ อนผ่ าน ไปยั ง
กระบวนการถดัไป 
- ลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่องโดยหาวิธีการ
ป้องกนัสาเหตกุารเกิดข้อบกพร่อง 

- จดัทําคูม่ือปฏิบตังิาน เรื่องวิธีการตดิตัง้  
- กําหนดแผนการอบรมพนักงานใน
กระบวนการตดิตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการติด
หน้าบาน 

WI-KD-01 
FM-KD-01 
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ตารางที่ 5.10 (ต่อ) การดําเนินงานปรับปรุงและลดข้อบกพร่องในกระบวนการตดิตัง้ 

 
 

 

ขัน้ตอน 
ลักษณะ

ข้อบกพร่อง 
สาเหตุ วัตถุประสงค์ กิจกรรม 

เอกสารที่
เกี่ยวข้อง 

ขัน้ตอน
การตดิ 
Top 

เกิดรอยขีดขว่น พนกังานวาง
อปุกรณ์บน
ชิน้งาน 

- เพิ่มความสามารถในการตรวจจับ
ข้อบกพ ร่อง ที่ เ กิ ดขึ น้  ก่ อนผ่ าน ไปยั ง
กระบวนการถดัไป 
- ลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่องโดยหาวิธีการ
ป้องกนัสาเหตกุารเกิดข้อบกพร่อง 

- กําหนดแผนการอบรมพนักงานใน
กระบวนการตดิตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการติด 
Top 

FM-KD-01 

เอียง ตดิตัง้โครงสร้างเอีย - เพิ่มความสามารถในการตรวจจับ
ข้อบกพ ร่อง ที่ เ กิ ดขึ น้  ก่ อนผ่ าน ไปยั ง
กระบวนการถดัไป 
- ลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่องโดยหาวิธีการ
ป้องกนัสาเหตกุารเกิดข้อบกพร่อง 

- จดัทําคูม่ือปฏิบตังิาน เรื่องวิธีการตดิตัง้  
- กําหนดแผนการอบรมพนักงานใน
กระบวนการตดิตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการติด 
Top 

WI-KD-01 
FM-KD-01 
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ตารางที่ 5.10 (ต่อ) การดําเนินงานปรับปรุงและลดข้อบกพร่องในกระบวนการตดิตัง้ 

ขัน้ตอน 
ลักษณะ

ข้อบกพร่อง 
สาเหตุ วัตถุประสงค์ กิจกรรม 

เอกสารที่
เกี่ยวข้อง 

ขัน้ตอน 
การเก็บ 

รายละเอียด 

เกิดโพรง ใสซ่ลิโิคน
ปริมาณน้อย
เกินไป 

- เพิ่มความสามารถในการตรวจจับ
ข้อบกพร่อง ที่ เ กิดขึ น้  ก่อนผ่านไปยัง
กระบวนการถดัไป 

- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการเก็บ
รายละเอียด 

FM-KD-01 
 

จํานวนครัง้ของ
การใสซ่ลิโิคน
น้อยเกินไป 

- เพิ่มความสามารถในการตรวจจับ
ข้อบกพร่อง ที่ เ กิดขึ น้  ก่อนผ่านไปยัง
กระบวนการถดัไป 
- ลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่องโดยหา
วิธีการป้องกนัสาเหตกุารเกิดข้อบกพร่อง 

- เพิ่มจํานวนครัง้ของการใสซ่ิลิโคนเป็น 2 
ครัง้ 
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการเก็บ
รายละเอียด 

WI-KD-01 
FM-KD-01 

 

เกิดรอยตอ่ พนกังานไมม่ี
ความละเอียดใน
การทาสี 

- เพิ่มความสามารถในการตรวจจับ
ข้อบกพร่อง ที่ เ กิดขึ น้  ก่อนผ่านไปยัง
กระบวนการถดัไป 
- ลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่องโดยหา
วิธีการป้องกนัสาเหตกุารเกิดข้อบกพร่อง 

- กําหนดแผนการอบรมพนักงานใน
กระบวนการตดิตัง้ 
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการเก็บ
รายละเอียด 

FM-KD-01 
FM-QC-01 
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5.5 ข้อมูลหลังการปรับปรุง 

 จากการดําเนินงานปรับปรุงและลดลกัษณะข้อบกพร่อง ผู้วิจยัทําการเก็บข้อมลูในเดือน 
กรกฎาคม พบวา่มีการตดิตัง้ชดุห้องครัวทัง้หมด 254 ห้อง และมีรายละเอียดลกัษณะข้อบกพร่องท่ี
เกิดขึน้ดงันี ้

5.5.1 ความถ่ีในการเกิดลกัษณะข้อบกพร่องหลงัการปรับปรุง 

5.5.1.1 ขัน้ตอนการตดิโครงสร้าง 

 เกิดรอยขีดขว่น โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานทําชิน้งานตก กระแทกเป็นจํานวน 46 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อย
ละ 3.02 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามี
ความถ่ีในการเกิดต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 4 

 พนกังานวางอปุกรณ์บนชิน้งานเป็นจํานวน 75 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อย
ละ 4.92 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามี
ความถ่ีในการเกิดต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 4 

 ไม่มีวสัดกุนักระแทกเป็นจํานวน 6 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อยละ 0.39 เม่ือ
พิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามีความถ่ีในการ
เกิดต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 3 

 ชิน้งานเอียง โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนักงานปรับขาตู้ /ขอเก่ียวตู้ ไม่ได้ระดบัเป็นจํานวน 10 ครัง้ คิดเป็น
ความถ่ีร้อยละ 0.66 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี 
พบวา่มีความถ่ีในการเกิดต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 3 

 ผิดแบบ โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานขาดความรู้ในการอ่านแบบเป็นจํานวน 44 ครัง้ คิดเป็นความถ่ี
ร้อยละ 2.89 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่า
มีความถ่ีในการเกิดต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 4 
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 ไม่มีการสรุปแบบงานก่อนการติดตัง้เป็นจํานวน 4 ครัง้ คิดเป็นความถ่ี
ร้อยละ 0.26 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่า
มีความถ่ีในการเกิดต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 3 

5.5.1.2 ขัน้ตอนการตดิหน้าบาน 

 เกิดรอยขีดขว่น โดยมีสาเหตมุาจาก 

 ไม่มีวสัดกุนักระแทกเป็นจํานวน 195 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อยละ 6.89 
เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามีความถ่ีใน
การเกิดปานกลาง ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 5 

 ชิน้งานเอียง โดยมีสาเหตมุาจาก 

 โครงสร้างเอียงเป็นจํานวน 55 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อยละ 1.97 เม่ือ
พิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามีความถ่ีในการ
เกิดต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 4 

5.5.1.3 ขัน้ตอนการตดิ Top 

 เกิดรอยขีดขว่น โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานวางอปุกรณ์บนชิน้งานเป็นจํานวน 10 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อย
ละ 3.94 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามี
ความถ่ีในการเกิดต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 4 

 ไม่มีวสัดกุนักระแทกเป็นจํานวน 2 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อยละ 0.79 เม่ือ
พิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบว่ามีความถ่ีในการ
เกิดต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 3 

 ชิน้งานเอียง โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานปรับไม้ top ไมไ่ด้ระดบัเป็นจํานวน 7 ครัง้ คดิเป็นความถ่ีร้อยละ 
2.76 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบวา่มีความถ่ี
ในการเกิดต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 4 
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5.5.1.4 ขัน้ตอนการเก็บรายละเอียด 

 เกิดโพรง โดยมีสาเหตมุาจาก 

 ใสซ่ิลิโคนปริมาณน้อยเกินไปเป็นจํานวน 91 ครัง้ คิดเป็นความถ่ีร้อยละ 
5.97 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี พบวา่มีความถ่ี
ในการเกิดปานกลาง ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 5 

 จํานวนครัง้ของการใส่ซิลิโคนน้อยเกินไปเป็นจํานวน 6 ครัง้ คิดเป็น
ความถ่ีร้อยละ 0.39 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี 
พบวา่มีความถ่ีในการเกิดต่ํา ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 3 

 เกิดรอยตอ่ โดยมีสาเหตมุาจาก 

 พนกังานไม่มีความละเอียดในการทาสีเป็นจํานวน 431 ครัง้ คิดเป็น
ความถ่ีร้อยละ 9.98 เม่ือพิจารณาจากเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความถ่ี 
พบวา่มีความถ่ีในการเกิดปานกลาง ซึง่อยูใ่นระดบัคะแนนเท่ากบั 6 

5.5.2 การคํานวณคา่ RPN หลงัการปรับปรุง 

 หลงัจากการปรับปรุงและลดลกัษณะข้อบกพร่องในกระบวนการติดตัง้ สามารถลดโอกาส
การเกิดลกัษณะข้อบกพร่องลงได้ดงัหวัข้อ 5.5.1 และเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจจบัข้อบกพร่อง
เป็นระดบัสงู หรือตรงกบัระดบัคะแนนเท่ากบั 3 ดงัหวัข้อ 5.4.1 ซึง่สามารถหาคํานวณหาคา่ RPN 
โดยมีราบละเอียดดงันี ้

5.5.2.1 ขัน้ตอนการติดโครงสร้าง จากการปรับปรุงและลดลกัษณะข้อบกพร่อง
พบวา่ 

 เกิดรอยขีดข่วนโดยมีสาเหตุมาจากพนักงานทําชิน้งานตก กระแทก มีค่า 
RPN ลดลงจาก 240 เหลือ 96 

 เกิดรอยขีดข่วนโดยมีสาเหตุมาจากพนักงานวางอุปกรณ์บนชิน้งาน มีค่า 
RPN ลดลงจาก 288 เหลือ 96 

 เกิดรอยขีดข่วนโดยมีสาเหตมุาจากไม่มีวสัดกุนักระแทก  มีค่า RPN ลดลง
จาก 108 เหลือ 72 
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 ชิน้งานเอียงโดยมีสาเหตมุาจากพนกังานปรับขาตู้/ขอเก่ียวตู้ไม่ได้ระดบั มีคา่ 
RPN ลดลงจาก 245 เหลือ 63 

 ผิดแบบโดยมีสาเหตมุาจากพนกังานขาดความรู้ในการอ่านแบบ มีค่า RPN 
ลดลงจาก 200 เหลือ 96 

 ผิดแบบโดยมีสาเหตมุาจากไม่มีการสรุปแบบงานก่อนการติดตัง้ มีค่า RPN 
ลดลงจาก 200 เหลือ 72 

ตารางที่ 5.11 เปรียบเทียบคา่ RPN ก่อน และหลงัการปรับปรุงขัน้ตอนการตดิโครงสร้าง 

ลกัษณะ
ข้อบกพร่อง 

สาเหต ุ S 
ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

O D RPN O D RPN 

เกิดรอยขีด
ขว่น 

 

พนกังานทําชิน้งานตก กระแทก 6 5 8 240 4 4 96 

พนกังานวางอปุกรณ์บนชิน้งาน 6 6 8 288 4 4 96 

ไมมี่วสัดกุนักระแทก 6 3 6 108 3 4 72 

เอียง 
พนกังานปรับขาตู้/ขอเก่ียวตู้ไมไ่ด้
ระดบั 

7 4 7 245 3 3 63 

ผิดแบบ 

พนกังานขาดความรู้ในการอา่น
แบบ 

8 5 5 200 4 3 96 

ไมมี่การสรุปแบบงานก่อนการ
ตดิตัง้ 

8 5 5 200 3 3 72 

5.5.1.2 ขัน้ตอนการตดิหน้าบาน 

 เกิดรอยขีดข่วนโดยมีสาเหตมุาจากไม่มีวสัดกุนักระแทก มีค่า RPN ลดลง
จาก 216 เหลือ 120 

 ชิน้งานเอียง โดยมีสาเหตมุาจากโครงสร้างเอียง มีคา่ RPN ลดลงจาก 245 
เหลือ 84 
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ตารางที่ 5.12 เปรียบเทียบคา่ RPN ก่อน และหลงัการปรับปรุงขัน้ตอนการตดิหน้าบาน 

ลกัษณะ
ข้อบกพร่อง 

สาเหต ุ S 
ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

O D RPN O D RPN 

เกิดรอยขีดขว่น ไมมี่วสัดกุนักระแทก 6 6 6 216 5 4 120 

เอียง โครงสร้างเอียง 7 5 7 245 4 3 84 

5.5.1.3 ขัน้ตอนการตดิ Top 

 เกิดรอยขีดข่วนโดยมีสาเหตมุาจากพนกังานวางอุปกรณ์บนชิน้งาน มีค่า 
RPN ลดลงจาก 240 เหลือ 96 

 เกิดรอยขีดข่วนโดยมีสาเหตมุาจากไม่มีวสัดกุนักระแทก มีค่า RPN ลดลง
จาก 108 เหลือ 72 

 ชิน้งานเอียง โดยมีสาเหตมุาจากพนกังานปรับไม้ top ไม่ได้ระดบั มีคา่ RPN 
ลดลงจาก 245 เหลือ 84 

ตารางที่ 5.13 เปรียบเทียบคา่ RPN ก่อน และหลงัการปรับปรุงขัน้ตอนการตดิ Top 

ลกัษณะ
ข้อบกพร่อง 

สาเหต ุ S 
ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

O D RPN O D RPN 

เกิดรอยขีด
ขว่น 

พนกังานวางอปุกรณ์บนชิน้งาน 6 5 8 240 4 4 96 

ไมมี่วสัดกุนักระแทก 6 3 6 108 3 4 72 

เอียง พนกังานปรับไม้ top ไมไ่ด้ระดบั 7 5 7 245 4 3 84 

5.5.1.4 ขัน้ตอนการเก็บรายละเอียด 

 เกิดโพรง โดยมีสาเหตมุาจากใสซ่ิลิโคนปริมาณน้อยเกินไป มีคา่ RPN ลดลง
จาก 210 เหลือ 100 

 เกิดโพรง โดยมีสาเหตมุาจากจํานวนครัง้ของการใสซ่ิลิโคนน้อยเกินไป มีค่า 
RPN ลดลงจาก 210 เหลือ 60 

 เกิดรอยตอ่ โดยมีสาเหตมุาจากพนกังานไม่มีความละเอียดในการทาสี มีค่า 
RPN ลดลงจาก 245 เหลือ 120 
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ตารางที่ 5.14 เปรียบเทียบคา่ RPN ก่อน และหลงัการปรับปรุงขัน้ตอนการเก็บรายละเอียด 

ลกัษณะ
ข้อบกพร่อง 

สาเหต ุ S 
ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

O D RPN O D RPN 

เกิดโพรง 
ใสซ่ลิโิคนปริมาณน้อยเกินไป 5 6 7 210 5 4 100 

จํานวนครัง้ของการใสซ่ลิโิคน
น้อยเกินไป 

5 6 7 210 3 4 60 

เกิดรอยตอ่ 
พนกังานไมมี่ความละเอียดใน
การทาสี 

5 7 7 245 6 4 120 

 

 

 



 
 

ตารางที่ 5.15 การบนัทกึข้อมลูในตาราง PFMEA หลงัการปรับปรุง     
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

        (PROCESS FMEA)      FMEA Number : 02 
       Page  1  of    4                 

Item : การติดโครงสร้าง      Process Responsibility : Core Team    Prepare By  :  หทยัวงศ์ 

Model Year(s)/Vehicle(s) :     -                     Key Date :  -    FMEA Date (Orig) :  01-08-2009 Rev : 01 
Core Team : QMR, Foreman, QA, QC  
 

Item 
Functi

on 

Potenti
al 

Failure 
Mode 

Potential Effect(s) 
of Failure 

S 
Cl
as
s 

Potential 
Cause(s)/Machan
ism(s) of Failure 

O
Current 
Process 

Controls 
Prevention 

Current 
Process 
Controls 
Detection 

D RPN 

Recom
mende

d 
Action 

(s) 

Responsi
bility & 
Target 

Completi
on Date 

Action Results 

Action Take S O D RPN 

การตดิ
โครง 
สร้าง 

เกิดรอย
ขีดข่วน 

ลกูค้าไม่พอใจมาก รู้สกึไม่
สะดวกสบาย เนื่องจากลกัษณะ
ข้อบกพร่องสร้างความรําคาญใจ 

6  พนกังานทําชิน้งานตก 
กระแทก 

5 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

8 240   - กําหนดแผนการอบรมพนกังานในกระบวนการ
ติดตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการติดโครงสร้าง  

6 4 4 96 

 พนกังานวางอปุกรณ์บน
ชิน้งาน 

6 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

8 288   - จดัทําคู่มือปฏิบตัิงาน เรื่องวิธีการติดตัง้  
- กําหนดแผนการอบรมพนกังานในกระบวนการ
ติดตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการติดโครงสร้าง 

6 4 4 96 

 ไมม่ีวสัดกุนักระแทก 3 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

6 108   - 6 3 4 72 

เอียง ลกูค้าไม่พอใจมาก และสร้าง
ความรําคาญใจลกัษณะบกพร่อง
สามารถสงัเกตเห็นได้ และส่งผล
ต่อหน้าที่ของผลิตภณัฑ์ 

7  พนกังานปรับขาตู้/ขอ
เกี่ยวตู้ ไมไ่ด้ระดบั 

5 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

7 245   - จดัทําคู่มือปฏิบตัิงาน เรื่องวิธีการติดตัง้  
- กําหนดแผนการอบรมพนกังานในกระบวนการ
ติดตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการติดโครงสร้าง 

7 3 3 63 

ผิดแบบ ลกูค้าไม่พอใจสงูมาก  เมื่อ
ลกัษณะข้อบกพร่องส่งผลให้  
หน้าที่หลกัของผลิตภณัฑ์ลดลง 

8  พนกังานขาดความรู้ใน
การอ่านแบบ 

5 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

5 200   - กําหนดแผนการอบรมพนกังานในกระบวนการ
ติดตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการติดโครงสร้าง 

8 4 3 96 

 ไมม่ีการสรุปแบบงาน
ก่อนการตดิตัง้ 

5 - ตรวจสอบด้วย
สายตา 

5 200   - กําหนดแผนการอบรมพนกังานในกระบวนการ
ติดตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอนการติดโครงสร้าง 

8 3 3 72 
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ตารางที่ 5.15 (ต่อ) การบนัทกึข้อมลูในตาราง PFMEA หลงัการปรับปรุง     
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

        (PROCESS FMEA)      FMEA Number : 02 
       Page  2  of   4                  

Item : การตดิหน้าบาน      Process Responsibility : Core Team    Prepare By  :  หทยัวงศ์ 

Model Year(s)/Vehicle(s) :     -                     Key Date :  -    FMEA Date (Orig) :  01-08-2009 Rev : 01 
Core Team : QMR, Foreman, QA, QC  
 

Item 
Functi

on 

Potential 
Failure 
Mode 

Potential Effect(s) 
of Failure 

S
Cl
as
s 

Potential 
Cause(s)/Mach

anism(s) of 
Failure 

O

Current 
Process 
Controls 
Preventi

on 

Current 
Process 

Controls 
Detection 

D 
R
P
N 

Recommend
ed Action 

(s) 

Responsi
bility & 
Target 

Completi
on Date 

Action Results 

Action Take S O D RPN 

การตดิ
หน้าบาน 

เกิดรอยขีดข่วน ลกูค้าไม่พอใจมาก รู้สกึ
ไม่สะดวกสบาย 
เนื่องจากลกัษณะ
ข้อบกพร่องสร้างความ
รําคาญใจ 

6  ไม่มีวสัดกุนักระแทก 6 - ตรวจสอบ
ด้วยสายตา 

6 2
1
6 

  - กําหนดแผนการอบรม
พนกังานในกระบวนการติดตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอน
การติดหน้าบาน 

6 5 4 120 

เอียง ลกูค้าไม่พอใจมาก และ
สร้างความรําคาญใจ 
เนื่องจากลกัษณะ
ข้อบกพร่องสามารถ
สงัเกตเห็นได้ และสง่ผล
ตอ่หน้าที่ของผลิตภณัฑ์ 

7  โครงสร้างเอียง 5 - ตรวจสอบ
ด้วยสายตา 

7 2
4
5 

  - จัดทําคู่มือปฏิบตัิงาน เรื่อง
วิธีการติดตัง้  
- กําหนดแผนการอบรม
พนกังานในกระบวนการติดตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอน
การติดหน้าบาน 

7 4 3 84 
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ตารางที่ 5.15 (ต่อ) การบนัทกึข้อมลูในตาราง PFMEA หลงัการปรับปรุง     
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

        (PROCESS FMEA)      FMEA Number : 01 
       Page  3  of   4                 

Item : การตดิหน้า Top              Process Responsibility : Core Team     Prepare By  :  หทยัวงศ์ 

Model Year(s)/Vehicle(s) :     -                     Key Date :  -    FMEA Date (Orig) :  01-08-2009 Rev : 01 
Core Team : QMR, Foreman, QA, QC  
 

Item 
Functi

on 

Potential 
Failure 
Mode 

Potential Effect(s) 
of Failure 

S
Cl
as
s 

Potential 
Cause(s)/Mach

anism(s) of 
Failure 

O

Current 
Process 
Controls 
Preventi

on 

Current 
Process 

Controls 
Detection 

D 
R
P
N 

Recommend
ed Action 

(s) 

Responsi
bility & 
Target 

Completi
on Date 

Action Results 

Action Take S O D RPN 

การตดิ
Top 

เกิดรอยขีดข่วน ลกูค้าไม่พอใจมาก รู้สกึ
ไม่สะดวกสบาย 
เนื่องจากลกัษณะ
ข้อบกพร่องสร้างความ
รําคาญใจ 

6  พนกังานวางอปุกรณ์
บนชิน้งาน 

5 - ตรวจสอบ
ด้วยสายตา 

8 2
4
0 

  - กําหนดแผนการอบรม
พนกังานในกระบวนการติดตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอน
การติด Top 

6 4 4 96 

ไม่มีวสัดกุนักระแทก 3 - ตรวจสอบ
ด้วยสายตา 

6 1
0
8 

  - 6 3 4 72 

เอียง ลกูค้าไม่พอใจมาก และ
สร้างความรําคาญใจ 
เนื่องจากลกัษณะ
ข้อบกพร่องสามารถ
สงัเกตเห็นได้ และสง่ผล
ตอ่หน้าที่ของผลิตภณัฑ์ 

7  พนกังานปรับไม้ top 
ไม่ได้ระดบั 

5 - ตรวจสอบ
ด้วยสายตา 

7 2
4
5 

  - จัดทําคู่มือปฏิบตัิงาน เรื่อง
วิธีการติดตัง้  
- กําหนดแผนการอบรม
พนกังานในกระบวนการติดตัง้  
- ตรวจสอบคณุภาพหลงัขัน้ตอน
การติด Top 

7 4 3 84 
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ตารางที่ 5.15 (ต่อ) การบนัทกึข้อมลูในตาราง PFMEA หลงัการปรับปรุง 
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

        (PROCESS FMEA)      FMEA Number : 01 
       Page  4  of   4                 

Item : การเกบ็รายละเอียด              Process Responsibility : Core Team     Prepare By  :  หทยัวงศ์ 

Model Year(s)/Vehicle(s) :     -                     Key Date :  -    FMEA Date (Orig) :  01-08-2009 Rev : 01 
Core Team : QMR, Foreman, QA, QC  
 

Item 
Functi

on 

Potential 
Failure 
Mode 

Potential Effect(s) 
of Failure 

S
Cl
as
s 

Potential 
Cause(s)/Mach

anism(s) of 
Failure 

O

Current 
Process 
Controls 
Preventi

on 

Current 
Process 
Control

s 
Detectio

n 

D
R
P
N 

Recommend
ed Action 

(s) 

Responsi
bility & 
Target 

Completi
on Date 

Action Results 

Action Take S O D RPN 

การเกบ็
รายละเ
อียด 

เกิดโพรง ลกูค้าไม่พอใจ เนื่องจาก
ลกัษณะข้อบกพร่อง
สามารถสงัเกตเห็นได้ 

5  ใสซ่ิลิโคนปริมาณ
น้อยเกินไป 

6 - ตรวจสอ
บด้วย
สายตา 

7 2
1
0 

  - ตรวจสอบคุณภาพหลงัขัน้ตอน
การเก็บรายละเอียด 

5 5 4 100 

จํานวนครัง้ของการ
ใสซ่ิลิโคนน้อยเกินไป 

6 - ตรวจสอ
บด้วย
สายตา 

7 2
1
0 

  - เพิ่มจํานวนครัง้ของการใส่ซิลิโคน
เป็น 2 ครัง้ 
- ตรวจสอบคุณภาพหลงัขัน้ตอน
การเก็บรายละเอียด 

5 3 4 60 

เกิดรอยตอ่ ลกูค้าไม่พอใจ เนื่องจาก
ลกัษณะข้อบกพร่อง
สามารถสงัเกตเห็นได้ 

5  พนกังานไม่มีความ
ละเอียดในการทาสี 

7 - ตรวจสอ
บด้วย
สายตา 

7 2
4
5 

  - กําหนดแผนการอบรมพนักงาน
ในกระบวนการติดตัง้ 
- ตรวจสอบคุณภาพหลงัขัน้ตอน
การเก็บรายละเอียด 

5 6 4 120 
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บทที่  6 

เปรียบเทยีบลักษณะข้อบกพร่องก่อนและหลังการปรับปรุง 

 จากการปรับปรุงรูปแบบพืน้ฐานของผลิตภัณฑ์และกระบวนการติดตัง้ โดยใช้เทคนิค 
QFD และ FMEA ตามลําดบั พบว่าเทคนิค QFD สามารถเพิ่มความพงึพอใจของลกูค้าตอ่รูปแบบ
ผลิตภณัฑ์พืน้ฐานท่ีได้ทําการปรับปรุง และเทคนิค FMEA สามารถลดลกัษณะข้อบกพร่องหลกัท่ี
เกิดขึน้ในกระบวนการตดิตัง้ได้ ซึง่มีรายละเอียดดงันี ้

6.1 เปรียบเทียบความพึงพอใจของลูกค้าก่อนและหลังการปรับปรุงรูปแบบพืน้ฐาน
ผลิตภณัฑ์ 

หลงัจากปรับปรุงรูปแบบผลิตภณัฑ์พืน้ฐานแล้วจึงทําการสํารวจทางการตลาดเพ่ือใช้เป็น
ข้อมลูเปรียบเทียบความพึงพอใจของผลิตภณัฑ์ท่ีได้ ซึ่งการเปรียบเทียบสามารถเปรียบเทียบได้
เพียงด้านรูปแบบ และด้านประโยชน์การใช้สอย ซึ่งเป็นลักษณะภายนอกเท่านัน้ ไม่สามารถ
เปรียบเทียบด้านคุณภาพ และคุณสมบัติ ซึ่งเป็นการใช้งานของผลิตภัณฑ์ได้ โดยทําการ
เปรียบเทียบกบัผลิตภณัฑ์ของบริษัทคูแ่ข่งทัง้ 2 ราย ผู้วิจยัเลือกใช้วิธีการสมัภาษณ์ในการสํารวจ
ความคิดเห็น ซึ่งใช้แบบสํารวจท่ี 3 แสดงดงัภาคผนวก ก พร้อมผลิตภณัฑ์ตวัอย่างให้ลูกค้า
สามารถใช้เป็นตวัอยา่งในการออกความคดิเห็นได้ การสํารวจจะสํารวจลกูค้าจํานวน 20 ท่าน โดย
มีผลสรุปคะแนนความพงึพอใจดงัตารางท่ี 6.1 

ตารางที่ 6.1 การเปรียบเทียบคะแนนความพงึพอใจของผลติภณัฑ์หลงัการปรับปรุง 

ลาํดบั ประเดน็คุณภาพ 
ผลิตภณัฑ์
ก่อนการ
ปรับปรุง 

ผลิตภณัฑ์
บริษัท A 

ผลิตภณัฑ์
บริษัทB 

ผลิตภณัฑ์
หลังการ
ปรับปรุง 

1 ขนาดเหมาะสมในการใช้งาน 3.17 3.96 3.65 4.09 
2 รูปแบบมิดชิด 2.16 3.77 4.22 4.36 
3 ใช้พืน้ท่ีอยา่งคุ้มคา่ 2.63 3.45 2.87 3.56 
4 ช่องใสข่องมีปริมาณท่ีเหมาะสม 2.38 3.65 3.12 3.83 
5 ช่องใสข่องมีขนาดท่ีเหมาะสม 2.78 3.20 3.31 4.40 
6 มีพืน้ท่ีการใช้สอย 2.16 3.41 3.67 3.80 
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จากตารางท่ี 6.1 พบว่าผลิตภณัฑ์หลงัการปรังปรุงของบริษัทกรณีศึกษามีระดบัคะแนน
ความพงึพอใจของลกูค้าสงูกว่าผลิตภณัฑ์ก่อนทําการปรับปรุง ผลิตภณัฑ์บริษัท A และผลิตภณัฑ์
บริษัท B ซึ่งสามารถคิดเป็นร้อยละของระดบัความพึงพอใจท่ีเพิ่มขึน้แสดงดงัตารางท่ี 6.2 มี
รายละเอียดของประเดน็คณุภาพทัง้ 6 ประเดน็ดงันี ้

6.1.1 ขนาดเหมาะสมในการใช้งาน 

ผลิตภณัฑ์หลงัการปรังปรุงของบริษัทกรณีศึกษามีระดบัคะแนนความพึงพอใจ
ของลกูค้าในด้านขนาดเหมาะสมในการใช้งานสงูกว่าผลิตภณัฑ์ก่อนทําการปรับปรุงร้อย
ละ 22.45 และมีระดบัคะแนนความพงึพอใจของลกูค้าสงูกวา่ผลติภณัฑ์ของบริษัท A และ 
B ร้อยละ 3.14 และ 10.78 ตามลําดบั 

6.1.2 รูปแบบมิดชิด 

ผลิตภณัฑ์หลงัการปรังปรุงของบริษัทกรณีศึกษามีระดบัคะแนนความพึงพอใจ
ของลกูค้าในด้านรูปแบบมิดชิดสงูกว่าผลิตภณัฑ์ก่อนทําการปรับปรุงร้อยละ 50.58 และมี
ระดบัคะแนนความพึงพอใจของลกูค้าสงูกว่าผลิตภณัฑ์ของบริษัท A และ B ร้อยละ 
13.58 และ 3.14 ตามลําดบั 

6.1.3 ใช้พืน้ท่ีอยา่งคุ้มคา่ 

ผลิตภณัฑ์หลงัการปรังปรุงของบริษัทกรณีศึกษามีระดบัคะแนนความพึงพอใจ
ของลกูค้าในด้านใช้พืน้ท่ีอย่างคุ้มคา่สงูกว่าผลิตภณัฑ์ก่อนทําการปรับปรุงร้อยละ 26.13 
และมีระดบัคะแนนความพงึพอใจของลกูค้าสงูกว่าผลิตภณัฑ์ของบริษัท A และ B ร้อยละ 
3.14 และ 19.19 ตามลําดบั 

6.1.4 ชอ่งใสข่องมีปริมาณท่ีเหมาะสม 

ผลิตภณัฑ์หลงัการปรังปรุงของบริษัทกรณีศึกษามีระดบัคะแนนความพึงพอใจ
ของลกูค้าในด้านช่องใส่ของมีปริมาณท่ีเหมาะสมสงูกว่าผลิตภณัฑ์ก่อนทําการปรับปรุง
ร้อยละ 37.80 และมีระดบัคะแนนความพงึพอใจของลกูค้าสงูกว่าผลิตภณัฑ์ของบริษัท A 
และ B ร้อยละ 4.58 และ 18.44 ตามลําดบั 
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6.1.5 ช่องใสข่องมีขนาดท่ีเหมาะสม 

ผลิตภณัฑ์หลงัการปรังปรุงของบริษัทกรณีศึกษามีระดบัคะแนนความพึงพอใจ
ของลกูค้าในด้านช่องใสข่องมีขนาดท่ีเหมาะสมสงูกว่าผลิตภณัฑ์ก่อนทําการปรับปรุงร้อย
ละ 36.75 และมีระดบัคะแนนความพงึพอใจของลกูค้าสงูกวา่ผลติภณัฑ์ของบริษัท A และ 
B ร้อยละ 27.24 และ 24.88 ตามลําดบั 

6.1.6 มีพืน้ท่ีการใช้สอย 

ผลิตภณัฑ์หลงัการปรังปรุงของบริษัทกรณีศึกษามีระดบัคะแนนความพึงพอใจ
ของลกูค้าในด้านมีพืน้ท่ีการใช้สอยสงูกว่าผลิตภณัฑ์ก่อนทําการปรับปรุงร้อยละ 43.34
และมีระดบัคะแนนความพงึพอใจของลกูค้าสงูกว่าผลิตภณัฑ์ของบริษัท A และ B ร้อยละ 
10.26 และ 3.47 ตามลําดบั 

  ตารางที่ 6.2 ระดบัความพงึพอใจท่ีเพิ่มขึน้ของผลติภณัฑ์หลงัการปรังปรุง 

 

 

 

ประเดน็คุณภาพ 
ระดบัความพงึพอใจที่เพิ่มขึน้ (%) 

ผลิตภณัฑ์ก่อน
การปรับปรุง 

ผลิตภณัฑ์
บริษัท A 

ผลิตภณัฑ์
บริษัทB 

1. ขนาดเหมาะสมในการใช้งาน 22.45 3.14 10.78 
2. รูปแบบมิดชิด 50.58 13.58 3.14 
3. ใช้พืน้ท่ีอยา่งคุ้มคา่ 26.13 3.14 19.19 
4. ช่องใสข่องมีปริมาณท่ี
เหมาะสม 

37.80 4.58 18.44 

5. ช่องใสข่องมีขนาดท่ีเหมาะสม 36.75 27.24 24.88 
6. มีพืน้ท่ีการใช้สอย 43.34 10.26 3.47 

คะแนนเฉล่ีย 36.18 10.32 13.32 
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6.2 เปรียบเทยีบลักษณะข้อบกพร่องก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการตดิตัง้  

 จากการศึกษาระบบกระบวนการติดตัง้ และลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดจากกระบวนการ
ติดตัง้ โดยการรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมลู พร้อมทัง้หาสาเหตขุองการเกิดลกัษณะข้อบกพร่องท่ี
เกิดขึน้ในกระบวนการโดยใช้เทคนิค FMEA มาช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหต ุผลกระทบ ความถ่ี 
ประสิทธิภาพการตรวจจบั ตลอดจนคา่ RPN เพ่ือนําไปสูก่ารลดลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ โดย
ศกึษาและเก็บรวบรวมข้อมลูลกัษณะข้อบกพร่องตัง้แต่เดือนกุมภาพนัธ์ถึงเดือนเมษายน และใช้
แผนผงัก้างปลาในการวิเคราะห์หาสาเหตุ เพ่ือใช้เป็นข้อมลูในการทํา PFMEA และพิจารณาค่า 
RPN โดยให้กําหนดการดําเนินการแก้ไขท่ีค่า RPN มากกว่า 120 หลงัจากการดําเนินการแก้ไข
กระบวนการติดตัง้โดยใช้เทคนิค PFMEA ผู้วิจยัทําการเก็บข้อมลูลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ใน
กระบวนการตดิตัง้ทัง้หมดในเดือนกรกฎาคม เพ่ือเปรียบเทียบจํานวนลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้
ก่อนและปรังการปรับปรุง พบวา่ลกัษณะข้อบกพร่องลดลง แสดงดงัตารางท่ี 6.3  

    ตารางที่ 6.3 ปริมาณชิน้งานท่ีเกิดลกัษณะข้อบกพร่องในกระบวนการตดิตัง้ 

เดือน 
จํานวนชิน้งาน
ทัง้หมด (ชิน้) 

ชิน้งานท่ีเกิดลกัษณะบกพร่อง 
จํานวน (ชิน้) ร้อยละ (%) 

ก่อนการปรับปรุง 16125 15163 94.03 
หลงัการปรับปรุง 4572 1969 43.07 

 โดยสามารถจําแนกลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ได้แก่ เกิดรอยขีดข่วน, เกิดรอยต่อ, เกิด
โพรง, เอียง, ผิดแบบ, มีฝุ่ น เศษไม้ตดิ, เปือ้นสี, เกิดรอยบิน่แหวง่, เกิดรอยถลอก, เป็นรู, ซิลิโคนล้น
, โก่งงอ แอ่น, ไม่ได้ขนาด, ไม่แข็งแรง และเกิดรอยแตกร้าว ซึง่มีความถ่ีของการเกิดแสดงดงัรูปท่ี 
6.1  
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รูปที่ 6.1 ลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดในกระบวนตดิตัง้ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

การดําเนินการแก้ไขกระบวนการติดตัง้โดยใช้เทคนิค PFMEA สามารถลดการเกิด
ลกัษณะข้อบกพร่อง โดยลกัษณะข้อบกพร่องประเภท เกิดรอยขีดข่วนลดลงร้อยละ 51.53, เกิด
รอยตอ่ลดลงร้อยละ 55.22, เกิดโพรงลดลงร้อยละ 84.08, เอียงลดลงร้อยละ 79.52, ผิดแบบลดลง
ร้อยละ 77.88, มีฝุ่ น เศษไม้ติดลดลงร้อยละ 6.73, เปือ้นสีลดลงร้อยละ 16.67, เกิดรอยบิ่นแหว่ง
ลดลงร้อยละ 7.91, เป็นรูลดลงร้อยละ 16.20, ซิลิโคนล้นลดลงร้อยละ 49.27, โก่งงอ แอ่นลดลง
ร้อยละ 9.64, ไมไ่ด้ขนาดลดลงร้อยละ 37.16, ไม่แข็งแรงลดลงร้อยละ 38.94 และเกิดรอยแตกร้าว
ลดลงร้อยละ 48.84, เกิดรอยถลอกลดลงร้อยละ 6.95 

6.3 เปรียบเทยีบข้อร้องเรียนของลูกค้าก่อนและหลังการปรับปรุง 

จากการรวบรวมข้อมลูลกัษณะข้อบกพร่องท่ีลกูค้าร้องเรียนในผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ชุด
ห้องครัวท่ีติดตัง้ในโครงการ ในเดือนกรกฎาคม 2552 นําไปสู่การสร้างแผนภาพพาเรโตเพ่ือ
เปรียบเทียบจํานวนการร้องเรียนผลติภณัฑ์ของลกูค้าก่อนและหลงัการปรับปรุง แสดงดงัรูปท่ี 1.5 
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รูปที่ 6.2 เปรียบเทียบจํานวนการร้องเรียนผลติภณัฑ์ของลกูค้าก่อนและหลงัการปรับปรุง 

จากรูปท่ี 6.2 พบว่าหลงัจากการปรับปรุงคณุภาพผลิตภณัฑ์ มีผลให้ลกัษณะข้อบกพร่อง
หลกัท่ีเป็นเหตใุห้ลกูค้าร้องเรียนลดลง โดยเกิดรอยต่อลดลงจากร้อยละ 4.52 เหลือร้อยละ 2.36 
วสัดไุม่เหมาะสมลดลงจากร้อยละ 4.46 เหลือร้อยละ 0.79 เกิดโพรงลดลงจากร้อยละ 4.18 เหลือ
ร้อยละ 1.57 สญูเสียพืน้ท่ีการใช้งานลดลงจากร้อยละ 3.84 เหลือร้อยละ 0.39 เกิดรอยขีดข่วน
ลดลงจากร้อยละ 3.73 เหลือร้อยละ 1.18 ไม่สะดวกต่อการใช้งานลดลงจากร้อยละ 3.62 เหลือ
ร้อยละ 0.79 รูปแบบไม่มิดชิดลดลงจากร้อยละ 3.62 เหลือร้อยละ 0.39 ซึง่คิดเป็นการลดลงเป็น
ร้อยละ 47.74, 82.36, 62.33, 89.75, 68.32, 78.22, 89.11ตามลําดับ เ ม่ือพิจารณาจากข้อ
ร้องเรียนทัง้หมดพบว่าก่อนการปรับปรุงข้อร้องเรียนผลิตภณัฑ์ทัง้หมดของลกูค้าทัง้หมดร้อยละ 
34.12 เม่ือทําการปรับปรุงคณุภาพผลิตภณัฑ์พบว่าข้อร้องเรียนผลิตภณัฑ์ทัง้หมดของลกูค้าลดลง
เหลือร้อยละ 11.81 
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บทที่  7 

สรุปผลการวจิัยและข้อเสนอแนะ 

 การศึกษาวิจยันีมี้วตัถปุระสงค์หลกัเพ่ือปรับปรุงคณุภาพผลิตภณัฑ์ โดยใช้เทคนิค QFD 
และเทคนิค FMEA เพ่ือใช้ในการปรับปรุงรูปแบบผลิตภณัฑ์พืน้ฐาน และกระบวนการติดตัง้
ตามลําดับ การปรับปรุงรูปแบบผลิตภัณฑ์พืน้ฐานโดยใช้เทคนิค QFD เร่ิมจากการหาประเด็น
คณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีส่งผลต่อความต้องการของลูกค้า และทําการแปลงความต้องการของ
ลกูค้าเป็นความต้องการทางด้านเทคนิค และแปลงความต้องการทางด้านเทคนิคเป็นคณุสมบตัิ
ทางด้านส่วนประกอบ จากนัน้นําคณุสมบตัิทางด้านส่วนประกอบมาเป็นแนวทางในการปรับปรุง
รูปแบบผลติภณัฑ์พืน้ฐาน ดงัแสดงในบทท่ี 4 การปรับปรุงกระบวนการติดตัง้โดยใช้เทคนิค FMEA 
เพ่ือหาสาเหตขุองลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ จากนัน้พิจารณาความรุนแรง โอกาสการเกิด 
และความสามารถในการตรวจจบั ดําเนินการปรับปรุงสาเหตท่ีุมีคา่ RPN มากกว่า 120 ดงัแสดง
ในบทท่ี 5 ซึง่สามารถสรุปผลการวิจยั ปัญหาอปุสรรคท่ีพบในงานวิจยั พร้อมทัง้ข้อเสนอแนะโดยมี
รายละเอียดดงันี ้

7.1 สรุปผลการวิจยั 

การปรับปรุงรูปแบบพืน้ฐานผลิตภัณฑ์ของชุดห้องครัวโดยการประยุกต์ใช้เทคนิคการ
กระจายหน้าท่ีการทํางานเชิงคณุภาพ มีขัน้ตอนของการวิจยัเร่ิมตัง้แตก่ารประชมุ เพ่ือนําเสนอการ
ปรับปรุงและพัฒนารูปแบบพืน้ฐานให้กับทีมงานของบริษัทกรณีศึกษา จากนัน้ดําเนินการ
สมัภาษณ์ประเด็นคณุภาพของผลิตภณัฑ์ชุดห้องครัว หลงัจากทราบประเด็นคณุภาพแล้วนํามา
จดัทําแบบสอบถาม และสํารวจความต้องการของลกูค้ากลุม่เป้าหมาย เพ่ือใช้เป็นข้อมลูในเมตริก
การวางแผนผลิตภณัฑ์ หลงัจากนัน้ทีมผู้ เชียวชาญระดมสมองในการหาความต้องการทางด้าน
เทคนิคท่ีสามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้ และจดัทําแบบสอบถามเพ่ือสํารวจระดบั
ความยากในการพฒันา เพ่ือเป็นข้อมลูในเมตริกการวางแผนผลิตภณัฑ์ ผลท่ีได้รับจากเมตริกการ
วางแผนผลิตภณัฑ์ คือความต้องการทางด้านเทคนิค 19 รายการ ขัน้ตอนต่อไปคือเมตริกการ
กําหนดคุณสมบัติทางด้านส่วนประกอบ ซึ่งเป็นการแปลงความต้องการทางด้านเทคนิคเป็น
คณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบ ผลท่ีได้รับจากเมตริกการกําหนดคณุสมบตัทิางด้านสว่นประกอบ 
คือ คณุสมบตัิทางด้านส่วนประกอบ 24 รายการ ซึง่ผลท่ีได้จะนําไปเป็นแนวทางในการปรับปรุง
เพ่ือการพฒันาผลิตภณัฑ์ หลงัจากการปรับปรุงและพฒันารูปแบบพืน้ฐานของชดุห้องครัว ทําการ
เปรียบเทียบรูปแบบผลิตภัณฑ์ก่อนและหลังการปรับปรุง โดยการสํารวจความพึงพอใจของ
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ผลิตภัณฑ์ ซึ่งผลท่ีได้พบว่าผลิตภัณฑ์หลงัจากการปรับปรุงด้วยเทคนิคการกระจายหน้าท่ีการ
ทํางานเชิงคณุภาพสามารถสร้างความพึงพอใจให้กบัลกูค้าได้มากกว่าผลิตภณัฑ์รูปแบบเดิมร้อย
ละ 36.18, มากกว่าผลิตภณัฑ์บริษัท A ร้อยละ 10.32 และมากกว่าผลิตภณัฑ์บริษัท B ร้อยละ 
13.32 รวมทัง้มีคณุภาพตามเป้าหมายท่ีกําหนดจากผลการวิจยั ซึ่งดีกว่ารูปแบบผลิตภณัฑ์ก่อน
การปรับปรุงและมีคณุภาพไมด้่อยไปกวา่บริษัทคูแ่ขง่ A และ B 

 การปรับปรุงกระบวนการติดตัง้โดยเพ่ิมความสามารถในการตรวจจบัของเสีย ได้แก่ การ
ออกแบบใบตรวจสอบคุณภาพ การตรวจสอบชิน้งานหลังการติดตัง้โครงสร้าง การตรวจสอบ
ชิน้งานหลงัการติดตัง้ท็อป การตรวจสอบชิน้งานหลังการเก็บรายละเอียด และลดโอกาสหรือ
ความถ่ีในการเกิดลกัษณะข้อบกพร่อง เช่น การจดัทําคู่มือปฏิบตัิงาน การจดัอบรมพนกังาน การ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน เป็นต้น จากการเก็บข้อมูลลักษณะข้อบกพร่องหลังจากการปรับปรุง
กระบวนการติดตัง้พบว่าลกัษณะบกพร่องทัง้หมดลดลงร้อยละ 39.1 ของลกัษณะบกพร่องก่อน
การปรับปรุง 

 เม่ือปรับปรุงคณุภาพผลติภณัฑ์ โดยใช้เทคนิค QFD และเทคนิค FMEA ทําการเก็บข้อมลู
การร้องเรียนของลกูค้า พบวา่จํานวนการร้องเรียนของลกูค้าลงลงจากร้อยละ 34.12 เหลือ 11.59 

7.2 ข้อเสนอแนะ 

 เทคนิค QFD ท่ีได้ทําการศกึษาในงานวิจยันี ้สามารถกล่าวได้ว่าเป็นเทคนิคท่ีใช้ในการ
ปรับปรุงผลิตภณัฑ์ได้เป็นอย่างดี เน่ืองจากมีการสํารวจความต้องการจากลกูค้า และมีการระดม
สมองของทีมงานของบริษัทกรณีศึกษาทุกฝ่ายท่ีเก่ียวข้อง ทําให้มีการวิเคราะห์ การพฒันาและ
คํานึงถึงผลกระทบท่ีเกิดขึน้ทกุฝ่าย ในการใช้งานเทคนิค QFD ไม่จําเป็นต้องทําครบ 4 เมตริกก็ได้ 
ในงานศกึษาวิจยันีไ้ด้ทํา QFD จํานวน 2 เมตริก เน่ืองจากเป็นการปรับปรุงรูปแบบพืน้ฐาน และได้
แนวทางการปรับปรุงในเมตริกท่ี 2 หากต้องการปรับปรุงกระบวนการและการควบคมุกระบวนการ 
อาจทําเมตริกท่ี 3 และ 4 ตอ่ตามลําดบั 

 การดําเนินการปรับปรุงกระบวนการติดตัง้ ควรมีการขยายผลเพิ่มเติมในการบํารุงรักษา
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการปฏิบตัิงาน เพราะมาตรฐานของเคร่ืองมือมีผลต่อคณุภาพของ
งานและลกัษณะบกพร่องท่ีจะเกิดขึน้ และควรมีการพิจารณาคณุสมบตัิของพนกังานท่ีรับเข้ามา
ใหม่ ให้ทีความเหมาะสมกบัตําแหน่ง และหน้าท่ีท่ีได้รับมอบหมาย รวมถึงการฝึกอบรมก่อนการ
เข้าปฏิบตัิงาน และในการอบรมพนกังานควรมีการประเมินผลการทํางาน และคณุภาพของงานท่ี
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ได้ และการประยกุต์เทคนิค FMEA ควรมีการคาดคะเนลกัษณะข้อบกพร่องท่ีมีความรุนแรงมากๆ 
ท่ีอาจเกิดขึน้ได้ เพ่ือหาแนวทางในการป้องกนัปัญหา 

7.3 ปัญหาและอุปสรรค 

ในการสํารวจความคิดเห็นโดยใช้แบบสอบถามเกิดความแปรปรวนของข้อมลู เน่ืองจาก
ผู้ตอบแบบสอบถามอาจไมเ่ข้าใจตรงกบัผู้วิจยั และผู้ตอบแบบสอบถามอาจจําข้อมลูผลิตภณัฑ์ได้
ไมถ่กูต้อง 

7.4 ข้อจาํกัดในการวิจัย 

 - ในการวิจยัปรับปรุงคณุภาพของผลิตภณัฑ์ โดยการปรับปรุงรูปแบบพืน้ฐานผลิตภณัฑ์ 
และการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการตดิตัง้ ไมไ่ด้พิจารณาถึงคา่ใช้จ่ายท่ีเกิดขึน้ 

 - การสํารวจความคิดเห็นของลูกค้าต่อรูปแบบพืน้ฐานผลิตภัณฑ์หลังการปรับปรุงไม่
สามารถสํารวจการใช้งานของลกูค้าได้ จึงต้องศึกษาถึงคณุภาพของผลิตภณัฑ์หลงัการปรับปรุง 
และเปรียบเทียบผลท่ีได้กบัเป้าหมายท่ีกําหนดจากผลการวิจยั 

- ทีมพฒันาของบริษัทกรณีศกึษาในการปรับปรุงคณุภาพของผลติภณัฑ์ ควรประกอบด้วย
ผู้บริหารท่ีมีประสบการณ์สงูจากทกุฝ่าย เพ่ือให้เกิดการอภิปรายและร่วมกนัระดมสมอง เพ่ือให้ผล
ท่ีออกมาครอบคลุมในทุกๆด้าน แต่เน่ืองจากผู้บริหารบางฝ่ายติดภารกิจ จึงไม่สามารถเข้าร่วม
ประชมุได้ 
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ภาคผนวก ก 
แบบสอบถามที่ใช้ในการวจิัย 
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แบบสอบถามท่ี 1 แบบสอบถามความคดิเห็นของลกูค้ากลุม่เป้าหมายตอ่ผลติภณัฑ์ชดุห้องครัว 

ส่วนที่ 1 คําชีแ้จง 

วัตถุประสงค์ : เพ่ือสํารวจความคิดเห็นของลกูค้ากลุ่มเป้าหมายในการใช้งานผลิตภณัฑ์ชุดห้องครัวถึงข้อดี และข้อด้อยในเชิง
เปรียบเทียบกบัผลิตภณัฑ์ของบริษัทอ่ืน เพ่ือเป็นแนวทางในการปรับปรุงและพฒันาผลิตภณัฑ์ตอ่ไป 

แบบสอบถามมีจํานวน .. หน้า แบง่ออกเป็น 3 สว่น ได้แก่  

 สว่นท่ี 1 รายละเอียดของแบบสอบถาม 

 สว่นท่ี 2 ข้อมลูสว่นตวัของผู้ตอบแบบสอบถาม มีคําถามจํานวน .. ข้อ 

 สว่นท่ี 3 ข้อมลูข้อมลูเก่ียวกบัความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถาม มีคําถามจํานวน .. ข้อ 

ผู้จดัทําขอขอบพระคณุอย่างย่ิงท่ีสละเวลาในการตอบแบบสอบถาม ข้อมลูของท่านจะเป็นประโยชน์อย่างย่ิงต่อการปรับปรุงและ
พฒันาผลิตภณัฑ์ 

ส่วนที่ 2 ข้อมลูสว่นตวั 

1. ลกัษณะท่ีอยูอ่าศยั 

  คอนโดมิเนียม   อาคารพาณิชย์  ทาวเฮ้าส์  

บ้านเดียว  อ่ืนๆ ....................................................... 

2. ทา่นใช้ผลติภณัฑ์ชดุห้องครัวแบบถอดประกอบหรือไม ่

  ใช้    ไมใ่ช้ 

 3. ย่ีห้อของชดุห้องครัวท่ีทา่นใช้อยู ่ ......................................................................... 

ส่วนที่ 3 ข้อมลูเก่ียวกบัความคิดเหน็ของผู้ตอบแบบสอบถาม 
หมายเหต ุระดบัความพงึพอใจแบง่ออกเป็น 5 ระดบั และระดบัความสําคญัแบง่ออกเป็น 10 ระดบั 

ระดบัความพงึพอใจ ระดบัความสําคญั 
1 หมายถึง ไม่พงึพอใจมาก 
2 หมายถึง ไม่พงึพอใจ 
3 หมายถึง พงึพอใจ 
4 หมายถึง พงึพอใจมาก 
5 หมายถึง พงึพอใจมากท่ีสดุ 

 

1 หมายถึง ไม่มีความสําคญัและไม่มีผลตอ่ความพงึพอใจ 
2 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจน้อยมากท่ีสดุ 
3 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจน้อยมาก 
4 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจน้อย 
5 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจน้อยถึงปานกลาง 
6 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจปานกลาง 
7 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจปานกลางถึงมาก 
8 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจมาก 
9 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจมากถึงมากท่ีสดุ 
10 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจมากท่ีสดุ 
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กรุณาทาํเคร่ืองหมาย X ลงในช่องที่ท่านพจิารณา 

ลําดบั รายการ 
ระดบัความพงึพอใจ ระดบัความสําคญั 

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ด้านคณุภาพ 

1 มีความแข็งแรง                

2 อายกุารใช้งานสงู                

3 ทนทานตอ่สภาพแวดล้อม                

4 แผน่ไมห่ลดุง่าย                

5 สีไมห่ลดุลอกง่าย                

6 มีการประกนัคณุภาพ                

ด้านรูปแบบ 

7 รูปแบบทนัสมยั สวยงาม                

8 เลือกสีได้ตามความต้องการ                

9 ขนาดเหมาะสมในการใช้งาน                

10 รูปแบบมิดชิด                

11 ใช้พืน้ท่ีอยา่งคุ้มคา่                

ด้านประโยชน์ใช้สอย 

12 
ช่องใสข่องมีปริมาณท่ี
เหมาะสม 

               

13 ช่องใสข่องมีขนาดท่ีเหมาะสม                

14 มีพืน้ท่ีการใช้สอย                

15 สามารถเปิดใช้งานได้สะดวก                

ด้านการดแูลรักษา 

16 ทําความสะอาดได้ง่าย                

17 ไมพ่องเม่ือถกูนํา้                

18 ไมด่ดูกลิน่                

ราคา 

19 ราคาเหมาะสมกบัคณุภาพ                
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แบบสอบถามท่ี 2 แบบสอบถามความคดิเห็นของบริษัทกรณีศกึษา 

ช่ือ............................................................................  ตําแหน่ง............................................. 

วัตถุประสงค์ : เพ่ือสํารวจความคิดเห็นของลกูค้ากลุ่มเป้าหมายในการใช้งานผลิตภณัฑ์ชุดห้องครัวถึงข้อดี และข้อด้อยในเชิง
เปรียบเทียบกบัผลิตภณัฑ์ของบริษัทอ่ืน เพ่ือเป็นแนวทางในการปรับปรุงและพฒันาผลิตภณัฑ์ตอ่ไป 

1 หมายถึง สามารถปฏิบติัได้ทนัที 
2 หมายถึง สามารถปฏิบติัได้ แต่ต้องศกึษาถึงผลท่ีเกิดขึน้ 
3 หมายถึง สามารถปฏิบติัได้ แต่ต้องใช้เวลาในการปรับปรุง 
4 หมายถึง ปฏิบติัได้ยาก เน่ืองจากมีเง่ือนไข 
5 หมายถึง ไม้สามารถปฏิบติัได้ 
 

กรุณาทาํเคร่ืองหมาย X ลงในช่องที่ท่านพจิารณา 

ลําดบั รายการ เป้าหมาย 
ระดบัความยากในการพฒันา 

1 2 3 4 5 

1 ความหนาแน่น ≥ 650      

2 แรงต้านทานการดดั ≥ 12      

3 โมดลูสัยืดหยุน่ ≥ 1800      

4 Moisture Content ≤ 10      

5 Stream resistance ≥ 4      

6 High Temp resistance ≥ 4      

7 ความหนาของไม้ ≥ 16      

8 ความกว้างของตู้อา่งล้างชาม 600      

9 ความลกึของตู้อ่างล้างชาม 550      

10 ความสงูของตู้อ่างล้างชาม 800      

11 ความกว้างของตู้ เข้ามมุ 900      

12 ความลกึของตู้ เข้ามมุ 550      

13 ความสงูของตู้ เข้ามมุ 800      

14 ความกว้างของตู้ เตาไฟฟ้า 600      

15 ความลกึของตู้ เตาไฟฟ้า 550      

 
 
กรุณาทาํเคร่ืองหมาย X ลงในช่องที่ท่านพจิารณา 
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ลําดบั รายการ เป้าหมาย 
ระดบัความยากในการพฒันา 

1 2 3 4 5 

16 ความสงูของตู้ เตาไฟฟ้า 800      

17 ความกว้างของตู้ดดูควนั 600      

18 ความลกึของตู้ดดูควนั 300      

19 ความสงูของตู้ดดูควนั 400      

20 จํานวนช่องของตู้อา่งล้างชาม ≥ 1      

21 จํานวนช่องของตู้ เข้ามมุ 2      

22 จํานวนช่องของตู้ เตาไฟฟ้า 2      

23 จํานวนช่องของตู้ดดูควนั 2      

24 การปรับระดบัช่อง 5      

25 การเปิดหน้าบาน 110      

26 การปิดบงัอปุกรณ์ มี      

27 การหยิบใช้งาน 0-45      

28 การลดแรงกระแทก 50      

29 จํานวนขาตัง้ตู้  ≥ 4      

30 การปรับระดบัขาตัง้ตู้  ± 100      

31 จํานวนขอแขวนตู้ 2      

32 การประกนัคณุภาพ ≥ 1      
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แบบสอบถามท่ี 3 แบบสอบถามความคดิเห็นของลกูค้าตอ่ผลติภณัฑ์ชดุห้องครัวหลงัการปรับปรุง 

ส่วนที่ 1 คําชีแ้จง 

วัตถุประสงค์ : เพ่ือสํารวจความคิดเห็นของลกูค้ากลุ่มเป้าหมายในการใช้งานผลิตภณัฑ์ชุดห้องครัวถึงข้อดี และข้อด้อยในเชิง
เปรียบเทียบกบัผลิตภณัฑ์ของบริษัทอ่ืน เพ่ือเป็นแนวทางในการปรับปรุงและพฒันาผลิตภณัฑ์ตอ่ไป 

แบบสอบถามมีจํานวน .. หน้า แบง่ออกเป็น 2 สว่น ได้แก่  

 สว่นท่ี 1 รายละเอียดของแบบสอบถาม 

 ส่วนท่ี 2 ข้อมลูข้อมลูเก่ียวกบัความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถาม มีคําถามจํานวน .. ข้อ วดัระดบัความพึงพอใจซึ่ง
แบง่ออกเป็น 5 ระดบั ได้แก่ 1 หมายถึง ไม่พงึพอใจมาก 

2 หมายถึง ไม่พงึพอใจ 
3 หมายถึง พงึพอใจ 
4 หมายถึง พงึพอใจมาก 
5 หมายถึง พงึพอใจมากท่ีสดุ 

ผู้จดัทําขอขอบพระคณุอย่างย่ิงท่ีสละเวลาในการตอบแบบสอบถาม ข้อมลูของท่านจะเป็นประโยชน์อย่างย่ิงต่อการปรับปรุงและ
พฒันาผลิตภณัฑ์ 

 

ส่วนที่ 2 ข้อมลูเก่ียวกบัความคิดเหน็ของผู้ตอบแบบสอบถาม 

กรุณาทาํเคร่ืองหมาย X ลงในช่องที่ท่านพจิารณา 

รายการ 

ระดบัความพงึพอใจในผลิตภณัฑ์ 

บริษัทก่อนการ
ปรับปรุง 

บริษัท A บริษัท B 
บริษัทหลงัการ
ปรับปรุง 

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 

1. ขนาดเหมาะสมในการใช้
งาน 

                    

2. รูปแบบมิดชิด                     

3. ใช้พืน้ท่ีอย่างคุ้มคา่                     

4. ช่องใสข่องมีปริมาณท่ี
เหมาะสม 

                    

5. ช่องใสข่องมีขนาดท่ี
เหมาะสม 

                    

6. มีพืน้ท่ีการใช้สอย                     
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ภาคผนวก ข 
ตวัอย่างแบบสอบถามในการวจิัย 
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แบบสอบถามท่ี 1 แบบสอบถามความคดิเห็นของลกูค้ากลุม่เป้าหมายตอ่ผลติภณัฑ์ชดุห้องครัว 

ส่วนที่ 1 คําชีแ้จง 

วัตถุประสงค์ : เพ่ือสํารวจความคิดเห็นของลกูค้ากลุ่มเป้าหมายในการใช้งานผลิตภณัฑ์ชุดห้องครัวถึงข้อดี และข้อด้อยในเชิง
เปรียบเทียบกบัผลิตภณัฑ์ของบริษัทอ่ืน เพ่ือเป็นแนวทางในการปรับปรุงและพฒันาผลิตภณัฑ์ตอ่ไป 

แบบสอบถามมีจํานวน .. หน้า แบง่ออกเป็น 3 สว่น ได้แก่  

 สว่นท่ี 1 รายละเอียดของแบบสอบถาม 

 สว่นท่ี 2 ข้อมลูสว่นตวัของผู้ตอบแบบสอบถาม มีคําถามจํานวน .. ข้อ 

 สว่นท่ี 3 ข้อมลูข้อมลูเก่ียวกบัความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถาม มีคําถามจํานวน .. ข้อ 

ผู้จดัทําขอขอบพระคณุอย่างย่ิงท่ีสละเวลาในการตอบแบบสอบถาม ข้อมลูของท่านจะเป็นประโยชน์อย่างย่ิงต่อการปรับปรุงและ
พฒันาผลิตภณัฑ์ 

ส่วนที่ 2 ข้อมลูสว่นตวั 

1. ลกัษณะท่ีอยูอ่าศยั 

  คอนโดมิเนียม   อาคารพาณิชย์  ทาวเฮ้าส์  

บ้านเดียว  อ่ืนๆ ....................................................... 

2. ทา่นใช้ผลติภณัฑ์ชดุห้องครัวแบบถอดประกอบหรือไม ่

  ใช้    ไมใ่ช้ 

 3. ย่ีห้อของชดุห้องครัวท่ีทา่นใช้อยู ่ ......................................................................... 

ส่วนที่ 3 ข้อมลูเก่ียวกบัความคิดเหน็ของผู้ตอบแบบสอบถาม 
หมายเหต ุระดบัความพงึพอใจแบง่ออกเป็น 5 ระดบั และระดบัความสําคญัแบง่ออกเป็น 10 ระดบั 

ระดบัความพงึพอใจ ระดบัความสําคญั 
1 หมายถึง ไม่พงึพอใจมาก 
2 หมายถึง ไม่พงึพอใจ 
3 หมายถึง พงึพอใจ 
4 หมายถึง พงึพอใจมาก 
5 หมายถึง พงึพอใจมากท่ีสดุ 

 

1 หมายถึง ไม่มีความสําคญัและไม่มีผลตอ่ความพงึพอใจ 
2 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจน้อยมากท่ีสดุ 
3 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจน้อยมาก 
4 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจน้อย 
5 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจน้อยถึงปานกลาง 
6 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจปานกลาง 
7 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจปานกลางถึงมาก 
8 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจมาก 
9 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจมากถึงมากท่ีสดุ 
10 หมายถึง มีความสําคญัและมีผลตอ่ความพงึพอใจมากท่ีสดุ 
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กรุณาทาํเคร่ืองหมาย X ลงในช่องที่ท่านพจิารณา 

ลําดบั รายการ 
ระดบัความพงึพอใจ ระดบัความสําคญั 

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ด้านคณุภาพ 

1 มีความแข็งแรง                

2 อายกุารใช้งานสงู                

3 ทนทานตอ่สภาพแวดล้อม                

4 แผน่ไมห่ลดุง่าย                

5 สีไมห่ลดุลอกง่าย                

6 มีการประกนัคณุภาพ                

ด้านรูปแบบ 

7 รูปแบบทนัสมยั สวยงาม                

8 เลือกสีได้ตามความต้องการ                

9 ขนาดเหมาะสมในการใช้งาน                

10 รูปแบบมิดชิด                

11 ใช้พืน้ท่ีอยา่งคุ้มคา่                

ด้านประโยชน์ใช้สอย 

12 
ช่องใสข่องมีปริมาณท่ี
เหมาะสม 

               

13 ช่องใสข่องมีขนาดท่ีเหมาะสม                

14 มีพืน้ท่ีการใช้สอย                

15 สามารถเปิดใช้งานได้สะดวก                

ด้านการดแูลรักษา 

16 ทําความสะอาดได้ง่าย                

17 ไมพ่องเม่ือถกูนํา้                

18 ไมด่ดูกลิน่                

ราคา 

19 ราคาเหมาะสมกบัคณุภาพ                
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แบบสอบถามท่ี 2 แบบสอบถามความคดิเห็นของบริษัทกรณีศกึษา 

ช่ือ............................................................................  ตําแหน่ง............................................. 

วัตถุประสงค์ : เพ่ือสํารวจความคิดเห็นของลกูค้ากลุ่มเป้าหมายในการใช้งานผลิตภณัฑ์ชุดห้องครัวถึงข้อดี และข้อด้อยในเชิง
เปรียบเทียบกบัผลิตภณัฑ์ของบริษัทอ่ืน เพ่ือเป็นแนวทางในการปรับปรุงและพฒันาผลิตภณัฑ์ตอ่ไป 

1 หมายถึง สามารถปฏิบติัได้ทนัที 
2 หมายถึง สามารถปฏิบติัได้ แต่ต้องศกึษาถึงผลท่ีเกิดขึน้ 
3 หมายถึง สามารถปฏิบติัได้ แต่ต้องใช้เวลาในการปรับปรุง 
4 หมายถึง ปฏิบติัได้ยาก เน่ืองจากมีเง่ือนไข 
5 หมายถึง ไม้สามารถปฏิบติัได้ 
 

กรุณาทาํเคร่ืองหมาย X ลงในช่องที่ท่านพจิารณา 

ลําดบั รายการ เป้าหมาย 
ระดบัความยากในการพฒันา 

1 2 3 4 5 

1 ความหนาแน่น ≥ 650      

2 แรงต้านทานการดดั ≥ 12      

3 โมดลูสัยืดหยุน่ ≥ 1800      

4 Moisture Content ≤ 10      

5 Stream resistance ≥ 4      

6 High Temp resistance ≥ 4      

7 ความหนาของไม้ ≥ 16      

8 ความกว้างของตู้อา่งล้างชาม 600      

9 ความลกึของตู้อ่างล้างชาม 550      

10 ความสงูของตู้อ่างล้างชาม 800      

11 ความกว้างของตู้ เข้ามมุ 900      

12 ความลกึของตู้ เข้ามมุ 550      

13 ความสงูของตู้ เข้ามมุ 800      

14 ความกว้างของตู้ เตาไฟฟ้า 600      

15 ความลกึของตู้ เตาไฟฟ้า 550      
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กรุณาทาํเคร่ืองหมาย X ลงในช่องที่ท่านพจิารณา 

ลําดบั รายการ เป้าหมาย 
ระดบัความยากในการพฒันา 

1 2 3 4 5 

16 ความสงูของตู้ เตาไฟฟ้า 800      

17 ความกว้างของตู้ดดูควนั 600      

18 ความลกึของตู้ดดูควนั 300      

19 ความสงูของตู้ดดูควนั 400      

20 จํานวนช่องของตู้อา่งล้างชาม ≥ 1      

21 จํานวนช่องของตู้ เข้ามมุ 2      

22 จํานวนช่องของตู้ เตาไฟฟ้า 2      

23 จํานวนช่องของตู้ดดูควนั 2      

24 การปรับระดบัช่อง 5      

25 การเปิดหน้าบาน 180      

26 การปิดบงัอปุกรณ์ มี      

27 การหยิบใช้งาน 0-45      

28 การลดแรงกระแทก 50      

29 จํานวนขาตัง้ตู้  ≥ 4      

30 การปรับระดบัขาตัง้ตู้  ± 100      

31 จํานวนขอแขวนตู้ 2      

32 การประกนัคณุภาพ ≥ 1      
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แบบสอบถามท่ี 3 แบบสอบถามความคดิเห็นของลกูค้าตอ่ผลติภณัฑ์ชดุห้องครัวหลงัการปรับปรุง 

ส่วนที่ 1 คําชีแ้จง 

วัตถุประสงค์ : เพ่ือสํารวจความคิดเห็นของลกูค้ากลุ่มเป้าหมายในการใช้งานผลิตภณัฑ์ชุดห้องครัวถึงข้อดี และข้อด้อยในเชิง
เปรียบเทียบกบัผลิตภณัฑ์ของบริษัทอ่ืน เพ่ือเป็นแนวทางในการปรับปรุงและพฒันาผลิตภณัฑ์ตอ่ไป 

แบบสอบถามมีจํานวน .. หน้า แบง่ออกเป็น 2 สว่น ได้แก่  

 สว่นท่ี 1 รายละเอียดของแบบสอบถาม 

 ส่วนท่ี 2 ข้อมลูข้อมลูเก่ียวกบัความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถาม มีคําถามจํานวน .. ข้อ วดัระดบัความพึงพอใจซึ่ง
แบง่ออกเป็น 5 ระดบั ได้แก่ 1 หมายถึง ไม่พงึพอใจมาก 

2 หมายถึง ไม่พงึพอใจ 
3 หมายถึง พงึพอใจ 
4 หมายถึง พงึพอใจมาก 
5 หมายถึง พงึพอใจมากท่ีสดุ 

ผู้จดัทําขอขอบพระคณุอย่างย่ิงท่ีสละเวลาในการตอบแบบสอบถาม ข้อมลูของท่านจะเป็นประโยชน์อย่างย่ิงต่อการปรับปรุงและ
พฒันาผลิตภณัฑ์ 

 

ส่วนที่ 2 ข้อมลูเก่ียวกบัความคิดเหน็ของผู้ตอบแบบสอบถาม 

กรุณาทาํเคร่ืองหมาย X ลงในช่องที่ท่านพจิารณา 

รายการ 

ระดบัความพงึพอใจในผลิตภณัฑ์ 

บริษัทก่อนการ
ปรับปรุง 

บริษัท A บริษัท B 
บริษัทหลงัการ
ปรับปรุง 

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 

1. ขนาดเหมาะสมในการใช้
งาน 

                    

2. รูปแบบมิดชิด                     

3. ใช้พืน้ท่ีอย่างคุ้มคา่                     

4. ช่องใสข่องมีปริมาณท่ี
เหมาะสม 

                    

5. ช่องใสข่องมีขนาดท่ี
เหมาะสม 

                    

6. มีพืน้ท่ีการใช้สอย                     
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ภาคผนวก ค 
สรุปคะแนนที่ได้จากแบบสอบถาม 
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ตารางที่ ค.1 สรุปคะแนนความพงึพอใจของลกูค้าท่ีมีตอ่ผลติภณัฑ์ชดุห้องครัว 

กลุ่ม ลาํดบั รายการ 
ค่าเฉล่ียความพงึพอใจ 

ผลิตภณัฑ์
บริษัท 

ผลิตภณัฑ์
คู่แข่ง A 

ผลิตภณัฑ์
คู่แข่ง B 

ด้าน
คณุภาพ 

1 มีความแข็งแรง 3.93 3.31 3.71 
2 อายกุารใช้งานสงู 3.77 4.22 3.04 
3 ทนทานตอ่สภาพแวดล้อม 3.07 2.83 2.67 
4 แผน่ไมห่ลดุงา่ย 3.68 3.34 2.87 
5 สีไมห่ลดุลอกง่าย 4.05 3.39 2.94 
6 มีการประกนัคณุภาพ 4.36 3.50 3.31 

ด้าน
รูปแบบ 

7 รูปแบบทนัสมยั สวยงาม 4.19 3.41 3.61 
8 เลือกสีได้ตามความต้องการ 3.65 3.54 4.05 
9 ขนาดเหมาะสมในการใช้งาน 3.31 3.48 4.36 

10 รูปแบบมิดชิด 2.38 3.56 4.36 
11 ใช้พืน้ท่ีอยา่งคุ้มคา่ 2.90 3.39 2.71 

ด้าน
ประโยชน์
ใช้สอย 

12 ปริมาณช่องใสข่องเหมาะสม 2.71 3.50 3.12 
13 ขนาดช่องใสข่องเหมาะสม 2.52 3.31 3.45 
14 มีพืน้ท่ีการใช้สอย 2.71 3.22 3.58 
15 สามารถเปิดใช้งานได้สะดวก 2.78 3.54 3.36 

ด้านการ
ดแูล
รักษา 

16 ทําความสะอาดได้ง่าย 3.67 3.12 3.77 
17 ทนตอ่ไอนํา้ ความชืน้ 2.90 3.41 3.89 
18 ทนตอ่ความร้อน 3.79 3.54 3.61 

ราคา 19 ราคาเหมาะสม 2.71 3.71 3.41 
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ตารางที่ ค.2 สรุปคะแนนความสําคญัตอ่ลกูค้าท่ีมีตอ่ผลติภณัฑ์ชดุห้องครัว 

กลุ่ม 
ลาํ
ดบั 

รายการ 
ระดบัความสาํคัญ 

ค่าเฉล่ีย ผลิตภณัฑ์
บริษัท 

ผลิตภณัฑ์
คู่แข่ง A 

ผลิตภณัฑ์
คู่แข่ง B 

ด้าน
คณุภาพ 

1 มีความแข็งแรง 7.53 7.49 7.95 7.65 
2 อายกุารใช้งานสงู 8.49 8.56 8.98 8.67 

3 
ทนทานตอ่
สภาพแวดล้อม 

7.95 8.12 7.19 7.74 

4 แผน่ไมห่ลดุงา่ย 6.69 5.79 6.72 6.38 
5 สีไมห่ลดุลอกง่าย 6.90 7.97 8.16 7.66 
6 มีการประกนัคณุภาพ 8.12 7.47 6.79 7.44 

ด้าน
รูปแบบ 

7 รูปแบบทนัสมยั สวยงาม 5.07 4.28 4.42 4.58 

8 
เลือกสีได้ตามความ
ต้องการ 

4.13 6.09 6.32 5.42 

9 
ขนาดเหมาะสมในการใช้
งาน 

7.33 7.26 8.72 7.74 

10 รูปแบบมิดชิด 8.29 9.39 9.17 8.94 
11 ใช้พืน้ท่ีอยา่งคุ้มคา่ 9.17 7.69 7.95 8.24 

ด้าน
ประโยชน์
ใช้สอย 

12 
ปริมาณช่องใสข่อง
เหมาะสม 

5.91 7.09 9.19 7.28 

13 
ขนาดช่องใสข่อง
เหมาะสม 

6.32 7.43 7.26 6.99 

14 มีพืน้ท่ีการใช้สอย 8.34 7.71 9.39 8.45 

15 
สามารถเปิดใช้งานได้
สะดวก 

8.28 7.76 8.72 8.24 

ด้านการ
ดแูล
รักษา 

16 ทําความสะอาดได้ง่าย 6.19 6.19 7.07 6.47 
17 ทนตอ่ไอนํา้ ความชืน้ 5.97 6.36 5.93 6.08 
18 ทนตอ่ความร้อน 6.37 6.52 5.57 6.14 

ราคา 19 ราคาเหมาะสม 8.98 8.93 9.12 9.01 



 
 

156 

ตารางที่ ค.3 สรุปคะแนนระดบัความยากของการปรับปรุงผลติภณัฑ์ชดุห้องครัว 

ลาํดบั ความต้องการเชิงเทคนิค เป้าหมาย หน่วยวัด 
ระดบั

ความยาก 

1 ความหนาแนน่ ≥ 650 kg/m3 1.70 

2 แรงต้านทานการดดั ≥ 12 N/mm2 1.26 

3 โมดลูสัยืดหยุน่ ≥ 1800 N/mm2 1.51 

4 Moisture Content ≤ 10 % 1.91 

5 Stream resistance ≥ 4 Grade 3.77 

6 High Temp resistance ≥ 4 Grade 2.04 

7 ความหนาของไม้ ≥ 16 mm 1.94 

8 ความกว้างของตู้อา่งล้างชาม 600 mm 1.91 

9 ความลกึของตู้อา่งล้างชาม 550 mm 1.82 

10 ความสงูของตู้อา่งล้างชาม 800 mm 3.09 

11 ความกว้างของตู้ เข้ามมุ 900 mm 3.30 
12 ความลกึของตู้ เข้ามมุ 550 mm 1.78 
13 ความสงูของตู้ เข้ามมุ 800 mm 3.30 

14 ความกว้างของตู้ เตาไฟฟ้า 600 mm 1.70 

15 ความลกึของตู้ เตาไฟฟ้า 550 mm 1.41 

16 ความสงูของตู้ เตาไฟฟ้า 800 mm 3.24 

17 ความกว้างของตู้ดดูควนั 600 mm 1.91 

18 ความลกึของตู้ดดูควนั 300 mm 2.04 

19 ความสงูของตู้ดดูควนั 400 mm 3.43 

20 จํานวนช่องของตู้อา่งล้างชาม ≥ 1 ช่อง 2.45 
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ตารางที่ ค.3 (ต่อ) สรุปคะแนนระดบัความยากของการปรับปรุงผลติภณัฑ์ชดุห้องครัว 

ลาํดบั ความต้องการเชิงเทคนิค เป้าหมาย หน่วยวัด 
ระดบั

ความยาก 

21 จํานวนช่องของตู้ เข้ามมุ 2 ช่อง 1.82 

22 จํานวนช่องของตู้ เตาไฟฟ้า 2 ช่อง 3.30 

23 จํานวนช่องของตู้ดดูควนั 2 ช่อง 3.24 

24 การปรับระดบัช่อง 5 ระดบั 2.29 
25 การเปิดหน้าบาน 110 องศา 2.88 
26 การปิดบงัอปุกรณ์ มี มี/ไมมี่ 3.96 
27 การหยบิใช้งาน 0-45 องศา 3.53 

28 การลดแรงกระแทก 50 % 2.18 

29 จํานวนขาตัง้ตู้ ≥ 4 ชิน้ / ตู้ 2.04 

30 การปรับระดบัขาตัง้ตู้ ± 100 มิลลเิมตร 1.12 
31 จํานวนขอแขวนตู้ 2 ชิน้ / ตู้ 1.26 

32 การประกนัคณุภาพ ≥ 1 ปี 1.82 

ตารางที่ ค.4 สรุปคะแนนความคดิเห็นของลกูค้าตอ่ผลติภณัฑ์ชดุห้องครัวหลงัการปรับปรุง 

ลาํดบั รายการ 

ค่าเฉล่ียความพงึพอใจ 
ผลิตภณัฑ์
ก่อนการ
ปรับปรุง 

ผลิตภณัฑ์
คู่แข่ง A 

ผลิตภณัฑ์
คู่แข่ง B 

ผลิตภณัฑ์
หลังการ
ปรับปรุง 

1 ขนาดเหมาะสมในการใช้งาน 3.17 3.96 3.65 4.09 
2 รูปแบบมิดชิด 2.16 3.77 4.22 4.36 
3 ใช้พืน้ท่ีอยา่งคุ้มคา่ 2.63 3.45 2.87 3.56 

4 
ช่องใสข่องมีปริมาณท่ี
เหมาะสม 

2.38 3.65 3.12 3.83 

5 ช่องใสข่องมีขนาดท่ีเหมาะสม 2.78 3.20 3.31 4.40 
6 มีพืน้ท่ีการใช้สอย 2.16 3.41 3.67 3.80 
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ภาคผนวก ง 
ข้อมูลลักษณะข้อบกพร่อง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

159 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

160 

 
 

 
 
 
 
 
 



 
 

161 

 

 
 
 
 



 
 

162 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ 
เอกสารในการปรับปรุงกระบวนการตดิตัง้ 
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ประวัตผู้ิเขียนวทิยานิพนธ์ 
 
 นางสาวหทยัวงศ์ งามวฒุิวงศ์ เกิดเม่ือวนัท่ี 21 ตลุาคม พ.ศ. 2528 กรุงเทพมหานคร โดย
สําเร็จการศึกษาระดับมัธยมปลายจากโรงเรียนเสสะเวชวิทยา และสําเร็จการศึกษาในระดับ
ปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต คณะวิทยาศาสตร์ สาขาเทคโนโลยีทางอาหาร จุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลยั ในปีการศึกษา 2549 และได้เข้าศึกษาต่อในหลกัสตูรปริญญาวิศวกรรมศาสตร
มหาบณัฑิต สาขาวิศวกรรมอตุสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ในภาคการศกึษาต้น ปีการศกึษา 2550 
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