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บทคัดย่อ 
วัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้ ต้องการศึกษาและออกแบบสร้างเครื่องมือทางวิศวกรรมที่สามารถ

ระบุความต้องการที่แท้จริงของลูกค้าและก าหนดกิจกรรมตอบสนองที่มีความเหมาะสมของโรงงาน
อุตสาหกรรมตัวอย่างด้วยการบูรณาการการแปลงหน้าที่ผลิตภัณฑ์เชิงคุณภาพให้เป็นแนวทางปฏิบัติ 
(Quality Function Deployment: QFD) และการวิเคราะห์ความล้มเหลวของกระบวนการ (Failure 
Mode Effects Analysis : FMEA) เข้าด้วยกันเพื่อน ามาประยุกต์ใช้กับกระบวนการวิจัยและพัฒนาใน
อุตสาหกรรมยานยนต์ 

ผลการศึกษาและทดลองประยุกต์ใช้แบบจ าลองร่วมกับกระบวนการปกติของโรงงานกรณีศึกษา 
พบว่า แบบจ าลองสามารถระบุและเช่ือมโยงความสัมพันธ์ระหว่างความต้องการที่แท้จริงของลูกค้า และ
ปัจจัยที่มีผลกระทบกับกระบวนการในรูปแบบผลคะแนนซึ่งสามารถน ามาจัดเรียง และแยกพิจารณา 
เพื่อระบุปัจจัยที่มีผลกระทบสูงสุดต่อกระบวนการได้  โดยผลจากการด าเนินโครงการ พบว่า โรงงาน
กรณีศึกษาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการแก้ไขปัญหาผ่านการระบุปัจจัยที่มีผลกระทบเพื่อน ามาแก้ไข
และยังสามารถลดเวลาในการด าเนินการลงจาก 100% เป็น 50% รวมถึงลดค่าใช้จ่ายในการด าเนินการ
ลงจาก 100% เป็น 45% ต่อเดือน 

 
ค าส าคัญ : การบูรณาการ, การแปลงหน้าที่ผลิตภัณฑ์เชิงคุณภาพให้เป็นแนวทางปฏิบัติ, การวิเคราะห์
ความล้มเหลวของกระบวนการ, อุตสาหกรรมยานยนต์ 
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Abstract 
The objectives of this research are to study and to design an engineering 

instrument that can identify the real needs of customers and appropriate responsive 
activities of an industrial plant with the integration of QFD (Quality Function 
Deployment) and FMEA (Failure Mode and Effects Analysis), by focusing on application 
of research and development process in the automotive industry. 

The study results and the experimental model application with the normal 
process of the plant in the case study indicated that the model was able to identify 
and link the relationship between the real needs of customers and factors affecting the 
process in the form of points that can be ordered and classified to determine which 
factors having the highest impacts on the process.It was also found that the results of 
the implementation of the project at the plant in the case study enabled an increase 
of efficiency in solving problems through the factors identified as having impacts. In 
addition, the time spent in the process could be reduced from 100 % down to 50%, 
together with reduction of the operational cost from 100% down to 45% per month. 

 
Keywords : Integration, Quality Function Deployment, Failure Mode and Effects 
Analysis, automotive industry 
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บทน า 
ปัจจุบันอุตสาหกรรมยานยนต์  และ

ช้ินส่วนยานยนต์ในประเทศไทยนับเป็นหนึ่งใน
อุตสาหกรรมหลักที่มีความส าคัญ และสามารถ
เพิ่มสร้างมูลค่าทางเศรษฐกิจให้กับประเทศได้
อย่างมหาศาลจากฐานข้อมูลผลิตภัณฑ์มวลรวม
ภายในประเทศ (จีดีพี พ.ศ.2558) พบว่า สัดส่วน
มูลค่าผลิตภัณฑ์มวลรวมของอุตสาหกรรมยาน
ยนต์และชิ้นส่วนยานยนต์ มีมูลค่าอยู่ที่ร้อยละ 11 
ของอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศทั้งหมด   
โดยในปี พ.ศ. 2558 ประเทศไทยมีปริมาณ    
การผลิตรถยนต์อยู่ที่ 1,950,000 คันและยังมี
อัตราการขยายตัวอย่างต่อเนื่อง และก้าวกระโดด
จากความต้องการที่เพิ่มมากขึ้นและการสนับสนุน
ของภาครัฐ 

จากอัตราการขยายตัวและมูลค่าที่
เพิ่มขึ้นดังกล่าวจึงเป็นท่ีมาของงานวิจัยซึ่งเป็นการ
น าปัญหาที่พบในโรงงานอุตสาหกรรมตัวอย่างใน
กลุ่มโรงงานผู้ผลิตชิ้นส่วนป้อนโรงงานประกอบซึ่ง
ประสบปัญหาข้อร้องเรียนจากลูกค้าเป็นจ านวน
มากที่ไม่ได้รับการแก้ไขหรือไม่มีการก าหนด
กิจกรรมตอบสนองที่ชัดเจนและเหมาะสมเพื่อ
จัดการปัญหาให้แก่ลูกค้าในระยะยาวจนสร้าง
ความไม่พึงพอใจแก่ลูกค้าโดยแสดงผลออกมาใน
รูปแบบของการประเมินคะแนนความพึงพอใจ
ระหว่าง 30 มกราคม พ.ศ. 2558 ถึง 30 เมษายน 
พ.ศ. 2558 ที่ต่ ากว่าเกณฑ์มาตรฐานต่อเนื่องถึง 4 
เดือน 

 

 
ภาพที่ 1  สัดส่วนผลติภณัฑ์มวลรวมภายในประเทศของประเทศไทย พ.ศ. 2558 

ที่มา : ส านักงานคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกจิและสังคมแห่งชาติ 
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ภาพที่ 2  แสดงคะแนนความพึงพอใจท่ีได้รับการประเมินรายเดือนตัง้แต่ 30 กันยายน พ.ศ. 2557 ถึง 

30 เมษายน พ.ศ. 2558 และผลการประเมินท่ีต่ ากว่ามาตรฐาน 800 คะแนน 4 เดือนต่อเนื่อง  
ระหว่างวันท่ี 30 มกราคม พ.ศ. 2558 ถึง 30 เมษายน พ.ศ. 2558 

 
จากปัญหาดังกล่าวผู้วิจัยจึงมีแนวคิดใน

การออกแบบแบบจ าลองในการพัฒนาความพึงพอใจ
ของลูกค้าโดยมีเป้าหมายในการหาความต้องการ
ที่แท้จริงของลูกค้าเพื่อน าไปจ าแนก และระบุ
ความสัมพันธ์ของแต่ละปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อ
ความต้องการของลูกค้าอย่างชัดเจนด้วยการ 
บูรณาการ การแปลงหน้าที่ผลิตภัณฑ์เชิงคุณภาพ
ให้เป็นแนวทางปฏิบัติ (Quality Function 
Deployment : QFD) และการวิเคราะห์ความล้มเหลว
ของกระบวนการ(Failure Mode Effects Analysis: 
FMEA)  เพื่อให้ได้มาซึ่งปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อ
ความต้องการสูงสุดและด าเนินการแก้ไขปัญหาที่
เกิดขึ้นได้ อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุดภายใต้กรอบ
เวลาจ ากัด 

 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1. ออกแบบและประยุกต์ใช้แบบจ าลอง
เพื่อพัฒนาความพึงพอใจของลูกค้า  

2. ปรับปรุงกระบวนการในการด าเนินงาน 
เพื่อบรรลุ เป้าหมายของโครงการที่ผู้วิจัยได้
ก าหนดร่วมกับโรงงานตัวอย่าง 

3. เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต และลด
ต้นทุน 

 
ระเบียบวิธีวิจัย 

ผู้วิจัยมีแนวคิดในการน า Quality Function 
Deployment : QFD และ Failure Mode 
Effects Analysis : FMEA มาบูรณาการร่วมกัน
เพื่อศึกษาความสัมพันธ์ร่วมของปัจจัยทั้งหมด     
ที่ มี ผ ลต่ อก ร ะบวนการภาย ใต้ ส มมุ ติ ฐ าน      
“ความต้องการที่แท้จริงของลูกค้า=ปัจจัยทั้งหมด
ที่มีผลกระทบต่อกระบวนการ” 

การวิจัยจะแบ่งเป็นขั้นตอนได้ดังนี้ 
1. เริ่มต้นศึกษารวบรวมตัวอย่างและ

จัดท าฐานข้อมูลเพื่อน าไปออกแบบแบบส ารวจ
ความต้องการของลูกค้าเพื่อก าหนดความต้องการ
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ที่แท้จริงของลูกค้าและน าไปพิจารณาหาปัจจัยที่
เกี่ยวข้องกับกระบวนการและความสัมพันธ์ต่อ
ผลลัพธ์ของแต่ละปัจจัยด้วยการแปลงหน้าที่
ผลิตภัณฑ์เชิงคุณภาพให้ เป็นแนวทางปฏิบัติ 
(Quality Function Deployment : QFD)  

โดยผลลัพธ์ที่ ได้จากกระบวนการจะ
ออกมาในรูปแบบปัจจัยทั้งหมดที่มีผลกระทบต่อ
ความต้องการของลูกค้า 
 

 
ภาพที่ 3  แบบจ าลองการพิจารณาหาปัจจัยที่
เกี่ยวข้องกับกระบวนการด้วย  Quality 
Function Deployment : QFD 
 

2. เมื่อสามารถระบุปัจจัยทั้งหมดจาก
ความต้องการของลูกค้าได้แล้วจึงน าปัจจัยทั้งหมด
ไปพิจารณาความล้มเหลวของกระบวนการด้วย
การวิเคราะห์ความล้มเหลวของกระบวนการ 
(Failure Mode Effects Analysis : FMEA)  

โดยผลลัพธ์ของขั้นตอนนี้จะออกมาใน
รูปแบบของคะแนน RPN Score ของปัจจัยทั้งหมด 

 

 
ภาพที่ 4  แบบจ าลองการพิจารณาความลม้เหลว

ของกระบวนการของปัจจัยที่เกี่ยวข้องทั้งหมด
ด้วย Failure Mode Effects Analysis : FMEA 

 
3. พิจารณาความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัย

ทั้งหมดและค่าความล้มเหลวของกระบวนการ 
โดยพิจารณาผ่านค่าความสัมพันธ์ที่ได้จากการคูณ 

RPN Score และ QFD Score เพื่อให้ได้ผลลัพธ์
ออกมาในรูปแบบของคะแนนที่สามารถระบุ
ความส าคัญของแต่ละปัจจัยที่มี ผลกระทบ     
เพื่อน ามาเรียงล าดับความสัมพันธ์ของปัจจัย
ทั้งหมดเพื่อน าไปแก้ปัญหาในล าดับถัดไป 

 

 
 

ภาพที่ 5  แบบจ าลองแสดงการผนวก QFD และ
FMEA เพื่อผลลัพธ์ในการระบุปัจจัยที่มีผลกระทบ

สูงสุดต่อกระบวนการ 
 

4. น าปัจจัยทั้งหมดพรอ้มทั้งค่าความสัมพันธ์
ที่ได้จากการคูณ RPN Score และ QFD Score 
มาท าการจัดเรียงและน าเข้าสู่กระบวนการแก้ไข
ปัญหาด้วยเครื่องมือและบุคลากรเฉพาะทางที่มี
ความเหมาะสมเพื่อท าการแก้ปัญหากล่าวที่
รากเหง้า 

ตัวอย่างการด าเนินการวิจัย 
การวิจัยเป็นการน าปัญหาที่พบในโรงงาน

อุตสาหกรรมตัวอย่างและพบความล่าช้าใน
กระบวนการแก้ไขปัญหาเนื่องจากความไม่ชัดเจน
ในกระบวนการระบุความต้องการที่แท้จริงและ
แก้ไขปัญหา 
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ภาพที่ 6  ตัวอย่างปัญหาที่พบในกระบวนการ

และถูกยกมาเป็นตัวอย่างในการด าเนินงานแก้ไข 
 

ปัญหา รถยนต์โมเดล A ไม่ผ่านการตรวจสอบ
เนื่องจากชุดพลาสติกมีปัญหาคุณภาพผิวช้ินงาน 
ไม่สวยงาม 

ลักษณะของปัญหาที่พบ  พบปัญหา
คุณภาพ ผิวช้ินงานไม่สวยงาม ไม่ผ่านการอนุมัติ
จากแผนกรับประกันคุณภาพจ านวนที่พบปัญหา 
100 % 

ความต้องการของลูกค้าที่ ส รุปจาก      
การรวบรวมข้อมูล 

1. ความเรียบบริเวณผิวช้ินงาน 
2. เงาสะท้อนบริเวณผิวช้ินงาน 
3. สีของพื้นผิวช้ินงาน 
4. รอยต าหนิท่ีเกิดจากกระบวนการฉีด 
5. ความสมบูรณ์ของรูปแบบพื้นผิวงาน 
6. ความสมบูรณ์ของช้ินงาน 
ขั้นตอนการด าเนินการแก้ไข 
1. ก าหนดความต้องการของลูกค้าที่ได้

จากการรวบรวมข้อมูลไปพิจารณาหาปัจจัยที่
เกี่ยวข้องกับกระบวนการและความสัมพันธ์ต่อ
ผลลัพธ์ของแต่ละปัจจัยด้วย QFD (ภาพที่ 7) โดย
แบ่งเกณฑ์ในการระบุความสัมพันธ์ออกเป็นล าดับ 
1, 5, 9 ตามเกณฑ์ที่ก าหนดโดยกลุ่มผู้ด าเนินงาน 

 

ความเรียบบริเวณผิวช้ินงาน 9 9 5 5 1 1 1 1 1 5

เงาสะทอ้นบริเวณผิวช้ินงาน 5 5 5 9 1 1 1 1 5 5

1 1 5 5 1 1 1 1 9 1

5 5 5 5 5 1 1 1 5 5

ความสมบรูณ์ของรูปแบบพ้ืนผิวงาน 5 5 1 1 1 1 1 1 5 5

1 1 1 1 1 9 9 9 1 1

26 26 22 26 10 14 14 14 26 22
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ภาพที่ 7  การแปลงความต้องการความต้องการของลูกค้าออกมาเปน็ปัจจัยที่มีผลกระทบต่อ

กระบวนการด้วย QFD 
 

เกณฑ์ในการก าหนดค่าความสัมพันธ์ 
(ภาพที่ 7) จะระบุค่าสัมพันธ์ตามหลักเกณฑ์ดังนี้  
1 = ปัจจัยดังกล่าวส่งผลกระทบกับความต้องการ
ของลูกค้าเล็กน้อย  

5 =ปัจจัยดังกล่าวส่งผลกระทบกับความต้องการ
ของลูกค้าปานกลาง  
9 =ปัจจัยดังกล่าวส่งผลกระทบกับความต้องการ
ของลูกค้าสูง  
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จะพบว่าความต้องการของลูกค้าถูก
ก าหนดมาในรูปแบบของปัญหาที่พบคือปัญหา
คุณภาพผิวช้ินงานไม่สวยงาม โดยพบปัจจัยที่
ส่งผลกระทบกับปัญหาทั้งหมด 10 ปัจจัย เมื่อ
พิจารณาความสัมพันธ์ด้วย QFD พบล าดับ
ความสัมพันธ์ ดังนี ้

1) ช้ินงานยุบ ช้ินงานนูน Gloss uneven 
ค่าสี Out of spec 26 QFD Score  

2) Rib Read through, ค่า Gloss Out 
of spec 22 QFD Score 

3) ฉีดไม่เต็ม Flashing Gate cut 14 
QFD Score 

4) Weld line 10 QFD Score 
2 .  น าปั จจัยทั้ งหมดที่ มี ผลต่ อความ

ต้องการของลูกค้าที่ได้จากการประเมิน QFD 
(ภาพที่ 7) มาวิเคราะห์ด้วย FMEA (ภาพที่ 8) 
เพื่อท าการวิเคราะห์โอกาสความล้มเหลวของแต่
ละปัจจัยวัดผลออกมาเป็น RPN Score 

3.ประเมินความสัมพันธ์ร่วมของแต่ละ
ปัจจัยด้วยแบบจ าลองการบูรณาการ FMEA และ 
QFD ผ่านค่าความสัมพันธ์ที่ได้จากการคูณ RPN 
Score และ QFD Score (ภาพที่ 9)  เพื่อให้ได้
ผลลัพธ์ออกมาในรูปแบบของคะแนนที่สามารถ
ระบุความส าคัญของแต่ละปัจจัยที่มีผลกระทบ
เพื่อน ามาเรียงล าดับความสัมพันธ์ของปัจจัย
ทั้งหมดเพื่อน าไปแก้ปัญหาในล าดับถัดไปเพื่อ
ค้นหาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อกระบวนการสูงสุด 

จากการประยุกต์ใช้แบบจ าลองการบูรณา
การ QFD และ FMEA สามารถระบุปัจจัยที่มี
ผลกระทบสูงสุดต่อกระบวนการเพื่อท าการแก้ไข
เป็นล าดับแรกคือ  

1) ปัจจัยช้ินงานยุบ ที่คะแนน 1872 
คะแนน 

2) ฉีดไม่เต็มที่ ที่คะแนน 1680 คะแนน 
3) Weld line ที่คะแนน 1600 คะแนน 

 

 Part Name :              PNL ASY BDY SD TR  Part  Rank :  

 Part  Number :  EB3B-31012-A  Supplier Code: GG84A Core  Team : PED

 Model Year/Program(s) :  U375  Customer : AAT  Key  Date : 

 Process

Part Injection - Reject part and lose 6 ช้ินงานยบุ Inj Condition ADJ/Mold Check 3 4 72

changing time 6 ช้ินงานนูน Inj Condition ADJ/Mold Check 1 4 24

4 Rib Read throu Inj Condition ADJ 1 6 24

6 Gloss uneven Inj Condition ADJ 1 6 36

4 weld line Inj Condition ADJ 5 8 160

8 ฉีดไมเ่ตม็ Inj Condition ADJ 3 5 120

8 flashing Inj Condition ADJ 3 2 48

8 Gate cut Operator confirm 3 2 48

8 คา่สี Out of spec Mat'l Shade check/INJ Condition ADJ 2 - Lot confirmation by supplier and visual check 100% 2 32

8 คา่ Gloss Out of spec Mat'l Shade check/INJ Condition ADJ 2 - Lot confirmation by supplier and visual check 100% 2 32

- Visual check appearance of packaging. 3 pcs/ Lot

QUARTER Panel ท่ีมีผิว

สมบูรณ์ งานสวยงาม เรียบ

เสมอ ไมย่บุ/นูน มีความ

สวยงาม และสม ่าเสมอ

ของเฉดสีและคา่ gloss

Appearance NG

Control

Detection De
tec

tio
nRequirement

Potential 

Failure

Mode

Potential

Effect(s) of

Failure

Se
ve

rit
y

Cl
ass

ifi
ca

tio
n Potential

Cause(s) of

Failure

 Process  Responsibility : APQP TEAM QC

Customer Engineering Approval / Date ( If Required )

APPROVED CHECKED CHARGED APPROVED

Current Process

RP
N

Control

Prevent

Oc
cu

rre
nc

e

FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS
(PROCESS  FMEA)

Function

Step

THAI SUMMIT RAYONG
                  

 
ภาพที่ 8  ตารางการประเมิน FMEA ของปัญหา QUARTER PANEL มีปัญหาคณุภาพผิวช้ินงาน 

ไม่สวยงาม 
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ความเรียบบริเวณผิวช้ินงาน 9 9 5 5 1 1 1 1 1 5

เงาสะทอ้นบริเวณผิวช้ินงาน 5 5 5 9 1 1 1 1 5 5

1 1 5 5 1 1 1 1 9 1

5 5 5 5 5 1 1 1 5 5

ความสมบรูณ์ของรูปแบบพ้ืนผิวงาน 5 5 1 1 1 1 1 1 5 5

1 1 1 1 1 9 9 9 1 1

Optimize Output 1872 624 528 936 1600 1680 672 672 832 704
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รอยต าหนิท่ีเกิดจากกระบวนการฉีด

ความสมบรูณ์ของช้ินงาน

สีของพ้ืนผิวช้ินงาน

48 48160 120
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3232

G
a
te

 c
u
t ลลั   ปัจจัยที การ ิจาร า FMEA

(Factor - Result from FMEA)

ค่าความสัม ัน  ท ี ไดจ้ากQFD
(CustomerNeed - Result from QFD)

 
ภาพที่ 9  แผนภาพแสดงการค านวณค่าความสัมพันธ์โดยการผนวกรวม QFD และ FMEA เพิ่มเตมิ 

ตัวอย่างการค านวณ ปัจจัยช้ินงานยุบ = 72 x (9+5+1+5+5+1) =1872 
 

4. เมื่อสามารถระบุปัจจัยที่มีค่าความสัมพันธ์
สูงสุดที่ส่งผลกับความต้องการของลูกค้าได้แล้ว 
ผู้วิจัยจะน าปัจจัยดังกล่าวไปเข้าสู่กระบวนการ
แก้ไขปัญหาด้วยเครื่องมือ และบุคลากรเฉพาะทางที่
มีความเหมาะสมเพื่อแก้ปัญหาดังกล่าวท่ีรากเหง้า 

โดยจากกรณีตัวอย่างปัญหาช้ินงานยุบ 
เครื่องมือทางวิศวกรรมที่ถูกเลือกมาเพื่อท าการ

แก้ไขปัญหาในกรณีนี้คือกระบวนการ DMAIC 
โดยมีวัตถุประสงค์ในการระดมสมองเพื่อหาปัจจัย
ย่อยที่มีผลต่อปัจจัยชิ้นงานยุบตัวและท าการแก้ไข
จนเป็นที่มาของการสรุปสาเหตุของปัญหา คือ 
การออกแบบขนาดของสันยึดชิ้นงานท่ีหนาเกินไป
(ภาพที่10)จนเป็นต้นเหตุของการเกิดช้ินงานยุบ
และแก้ไขการออกแบบ  
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ภาพที่ 10  แผนภูมิก้างปลาที่ไดจ้ากการด าเนินกระบวนการ DMAIC เพื่อระดมสมองหาปัจจัยย่อยทีม่ี

ผลต่อปจัจัยชิ้นงานยุบตัวโดยในล าดับสดุท้ายมีการสรุปสาเหตุของปัญหาชิ้นงานยุบตัวมาจาก 
การออกแบบขนาดของสันยึดชิ้นงานท่ีหนาเกินไปจนเป็นต้นเหตุของการเกิดช้ินงานยุบ 

 
สรุปและอภิปรายผล 

จากการด าเนินงานวิจัยพบว่า การประยุกต์ใช้
แบบจ าลองการบูรณาการ QFD และ FMEA 
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการระบุปัญหา และ
ผลกระทบของปัญหาที่มีต่อกระบวนการได้  
อย่างชัดเจนเพื่อประโยชน์ในการก าหนดแนวทาง
ในการแก้ไขปัญหา โดยจากการน าแบบจ าลองมา
ประยุกต์ใช้แก้ปัญหาในโรงงานอุตสาหกรรม
ตัวอย่างระยะเวลา 3 เดือน (1 มิถุนายน พ.ศ. 
2558 ถึง 1 กันยายน พ.ศ. 2558) สามารถ
สรุปผลการด าเนินงานเบื้องต้นตามเป้าหมาย
โครงการวิจัยได้ดังนี้ 

1. โรงงานอุตสาหกรรมตัวอย่างพบปัญหา
ที่เกิดขึ้นในระหว่าง 1 มิถุนายน พ.ศ. 2558 ถึง 1 
กันยายน พ.ศ. 2558 (ก่อนด าเนินโครงการ) 
ทั้งสิ้น 24 ปัญหา เมื่อประยุกต์ใช้แบบจ าลองกับ
กระบวนการแก้ไขปัญหาปกติในกระบวนการ 
สามารถแก้ไขปัญหาทั้งหมดโดยลดเวลาเฉลี่ยใน

การด าเนินงานเหลือ 52 วัน จากระยะเวลาใน 
การแก้ไขปัญหาปกติ 104 วัน 

2. จากการติดตามผลระหว่าง 1 มิถุนายน 
พ.ศ. 2558 และวันที่ 1 กันยายน พ.ศ. 2558 
(หลังด าเนินโครงการ 120 วัน) ไม่พบข้อร้องเรียน
ซึ่งเกิดซ้ าหรือเกี่ยวเนื่องจากปัญหาเดิมที่ผ่าน   
การแก้ไขแล้ว 

3. สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการระบุ
หัวข้อของปัญหา และผลกระทบของปัญหาที่มี 
ต่อกระบวนการได้อย่างชัดเจนโดยสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการด าเนินงานผ่านรูปแบบ    
การลดเวลาในการด าเนินการแก้ไขปัญหา จ านวน
การประชุม ระยะเวลาในการทดลองการแก้ไข  
ลงได้ถึง 50% 
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ข้อเสนอแนะ 
งานวิจัยนี้มุ่งไปทีก่ารออกแบบแบบจ าลอง

และทดลองน าไปใช้งานเพื่อเช่ือมโยงความสัมพันธ์
ระหว่างความต้องการที่แท้จริงของลูกค้าและ
ปัจจัยที่มีผลกระทบกับกระบวนการในรูปแบบ
การพิจารณาความสัมพันธ์ร่วมโดยการบูรณาการ
QFD และ FMEA โดยมีเป้าหมายเพื่อให้ได้มา   
ซึ่งปัจจัยที่มีผลกระทบสูงสุดต่อกระบวนการ    
เพื่อน ามาแก้ไขก่อนเป็นล าดับแรก 

โดยจากปัญหาในโรงงานอุตสาหกรรม
ตั ว อย่ า งพบ ว่ า แบ บจ า ลอ ง ใ นกา ร พัฒน า        
ความพึงพอใจผ่านการแก้ไขปัญหาข้อร้องเรียน
จากลูกค้าสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการระบุ
หัวข้อของปัญหา และผลกระทบของปัญหาที่มี 
ต่อกระบวนการได้อย่างชัดเจนและสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการด าเนินงานได้มากกว่า 50 % 

 

 
ภาพที่ 11  สรุปผลการด าเนินโครงงาน ณ วันสรุปโครงงาน 1 มิถุนายน พ.ศ. 2558  

และวันท่ี 1 กันยายน พ.ศ. 2558 
 

 
ภาพที่ 12  เปรียบเทียบประสิทธิภาพระหว่างการด าเนินงานด้วยกระบวนการปกติ และการด าเนินงาน
ด้วยกระบวนภายใต้กรอบงานวิจัยในข้ันตอนการวิจัย 
ที่มา : ผลการสรุปการด าเนินงานวิจัย 
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