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บทที่  2 
 

ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 

การศึกษาวิจัยคร้ังนี้เ ร่ืองการวิเคราะหความบกพรองในสายงานการประกอบ 

(Assembly Line) ของอุตสาหกรรมการผลิตรางสไลดเบาะนั่งรถยนตโดยใชเทคนิค FMEA ได

ศึกษาคนควาทฤษฎีตางๆ จากตํารา เอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวของ ซึ่งประกอบดวยสาระสําคัญ

ดังตอไปนี้ 

1. ทฤษฎีการวิเคราะหความบกพรองและผลกระทบ 

2. งานวิจยัที่เกี่ยวของ 

 
2.1 ทฤษฎีการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 

 
2.1.1  ความหมายของการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, 

FMEA) ไดรับการพัฒนาคร้ังแรกสําหรับหนวยงานอากาศยานทางทหารของสหรัฐอเมริกา (ไดแก

กองทัพอากาศ กองทัพเรือ องคการ NASA) ต้ังแตทศวรรษที่ 1950 จากนั้นไดมีการขยายไปวิธีการ 

FMEA ไปยังบริษัทผูผลิตรถยนตชั้นนําของโลก ไดแก Ford motor , GM และ Chrysler หรือที่รูจัก

กันดีวา BIG THREE (Big 3) โดยเปนขอกําหนดที่สําคัญของระบบ QS-9000 และในปจจุบันนี้

วิธีการ FMEA ก็ไดกลายมาเปนขอกําหนดพื้นฐานของอุตสาหกรรมยานยนตที่ผู ผลิตรถยนต      

ทุกคาย ทุกยี่หอ หรือแมแตผูผลิตชิ้นสวนประกอบตางๆ ตองปฏิบัติตามภายใตระบบคุณภาพ QS 

9000 ISO/TS-16949 อยางไรก็ตาม การประยุกตใช FMEA ในประเทศไทยยังคงจํากัดอยูใน

อุตสาหกรรมยานยนตและอิเล็กทรอนิกสเปนสวนใหญ 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, 

FMEA) ตามความหมายของ AIAG (Automotive Industry Action Group, 2001) คือ กลุมของ

กิจกรรมเชิงระบบประการหนึ่ง ที่มจีุดมุงหมาย 

1) รับรูและประเมินถึงแนวโนมของขอบกพรองของผลิตภัณฑ/กระบวนการหนึ่งและ
ผลกระทบ (Effect) จากขอบกพรองดังกลาว 

2) การบงชีถ้ึงการปฏิบัติการทีส่ามารถกําจัดทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอบกพรอง 
3) การดําเนินการจัดทํากระบวนการทั้งหมดในรูปเอกสาร 

FMEA จะมุงเนนที่การช้ีใหเห็นถึงคุณลักษณะของความเสียหายหรือสาเหตุที่จะนําไปสูความ
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เสียหายที่อาจจะเกิดข้ึน (Potential Failure Mode) อันเนื่องมาจากการออกแบบ การผลิตหรือการ

บริการ จากนั้นจึงจะทําการวิเคราะหผลกระทบของความเสียหายที่คาดวาจะเกิดข้ึน (Effects 

Analysis) และสุดทายก็เพื่อการนําไปสูการหาวิธีปองกันการเกิดความเสียหายที่คาดวาจะเกิดข้ึน 

(Problems Prevention)  

โดยท่ัวไป FMEA จะไดรับการจําแนกตามวัตถุประสงคในการใชงาน (กิติศักด์ิ    

พลอยพานิชเจริญ, 2551) เชน AIAG (2001) และ Philip Semiconductor (1995) จําแนกไดเปน 

2 ประเภท คือ FMEA สําหรับการออกแบบ และ FMEA สําหรับกระบวนการ ในขณะที่ Seagate 

(1996) ไดจําแนกเปน 4 ประเภท คือ FMEA สําหรับระบบ FMEA สําหรับการออกแบบ FMEA 

สําหรับกระบวนการผลิต และ FMEA สําหรับการสงมอบ แตไมวา FMEA จะไดรับการแบง

ออกเปนกี่ประเภทตามลักษณะของกระบวนการที่ใชประยุกตก็ตาม แต FMEA ทุกประเภทลวนแต

เนนที่การออกแบบทั้งส้ิน  

AIAG (2001) ไดนิยามไววา FMEA สําหรับการออกแบบและกระบวนการ หมายถงึ 

เทคนิคเชงิวิเคราะห (Analytical Technique) หนึ่งที่ใชโดยวิศวกรหรือทีมงานที่รับผิดชอบดานการ

ออกแบบ (สําหรับ FMEA การออกแบบ) หรือวิศวกร หรือทีมงานที่รับผิดชอบดานการผลิต/สาย

งานประกอบ (สําหรับ FMEA กระบวนการ) สําหรับวิธกีารในการสรางความมัน่ใจวาแนวโนมของ

ลักษณะขอบกพรอง (Potential Failure Modes) ตลอดจนสาเหตุ และกลไกที่เกี่ยวของตางๆ ไดรับ

การพิจารณาและระบุแลวโดยการดําเนินการดาน FMEA นี้ควรไดรับการดําเนินการในข้ันตอนของ

การออกแบบหรือการวางแผนกระบวนการผลิต 
ในการประยุกตใช FMEA นี้จะเปนประโยชนหลายประการดวยกัน ดังนี้ 

1. ชวยในการประเมินผลของแบบที่ไดจากการออกแบบทั้งความตองการดานหนาที่
และทางเลือกในการออกแบบ 

2. การประเมินการออกแบบเพื่อการผลิต (DFM) เบ้ืองตน 

3. ชวยในการปรับปรุงคุณภาพ ความไววางใจ ตลอดจนความปลอดภัยของ

ผลิตภัณฑหรือการบริการ 

4. ชวยในการลดตนทุนที่ซอนเรนของกระบวนการผลิต ทําใหองคกรสามารถเพิ่ม

อํานาจในการแขงขันทางธุรกิจระยะยาวไดดี 

5. ชวยเพิ่มความมั่นใจและความพอใจใหแกลูกคา 

6. ชวยในการลดตนทุนและเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ซึ่งมีผลทําใหสามารถ
วางตลาดผลิตภัณฑไดรวดเร็วยิ่งข้ึน 

7. ชวยในกระบวนการปองกันขอบกพรอง 
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8. ชวยเพิ่มศักยภาพดานเทคโนโลยีเฉพาะดาน (Intrinsic Technology) ใหแก

คณะทํางาน FMEA ในระหวางการดําเนินการ ซึ่งจะเปนรากฐานสําคัญในการพัฒนาและวิจัย

ผลิตภัณฑใหมในอนาคต 

9. ชวยในการกําหนดถึงลําดับความสําคัญกอนหลังของกิจกรรมการปรับปรุง
คุณภาพโดยผานตัวเลขวิเคราะหความเส่ียง 

10.  ชวยในการบงชี้ถึงความผิดพลาด (Error) ที่อาจจะเกิดข้ึนในข้ันตอนตางๆของ

การออกแบบและกระบวนการ  และกําหนดแนวทางในการปองกันตอไป 

11.  ชวยในกระบวนการบงชี้ปจจัยที่คาดวาจะเปนสาเหตุสําคัญของปญหาเพื่อ
ดําเนินการพิสูจนและแกไขตอไป โดยลักษณะดังกลาวนี้จะมีความสําคัญมากในกระบวนการของ 

Six Sigma 

12.  ชวยในการบงชี้ถึงวิธีการวินิจฉัยการออกแบบและกระบวนการ (Diagnostic 

Procedures) 
 

2.1.2 แนวความคิดของการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 
Mode and Effects Analysis, FMEA) 

ในการดําเนินการ FMEA ใหมีประสิทธิผลมากที่สุดนั้น จะตองมีการดําเนินการตาม

แนวคิดพื้นฐาน 3 ประการ คือ 

1. การดําเนินการโดยคณะทํางาน (Team)  

การดําเนินงาน FMEA จะตองอยูบนพื้นฐานของกลุมคณะทํางาน FMEA ที่

ประกอบดวยบุคลากรที่เกี่ยวของ โดยคณะทํางานที่ดีประกอบดวยบุคลากรประมาณ 6 - 8 คนที่

อยูในระดับจัดการและมีความรูอยางดีในดานเทคโนโลยีเฉพาะดาน โดยประธานคณะทํางานควร

มีคุณสมบัติเพิ่มเติมอีกประการหนึ่ง คือ ความเขาใจอยางดีในกระบวนการแกปญหา และ

คณะทํางานที่ดีควรมีสมาชิกในลักษณะแบบขามสายงาน (Cross Function Team) ซึ่งควร

ประกอบดวย ฝายพัฒนาและวิจัยผลิตภัณฑ ฝายวิศวกรรม ฝายประกันคุณภาพ ฝายผลิต ฝาย

ทดสอบ รวมทั้งฝายตลาด (ถาจําเปน) โดยการทํางานในรูปแบบคณะทํางานควรอยูในลักษณะ

การทวีประโยชน (Synergy) รวมกัน คือ ความพยายามใหสมาชิกคนหนึ่งเรียนรูเทคนิค โนวฮาว 

และเทคโนโลยีเฉพาะดานจากสมาชิกคนอ่ืนๆ 

องคประกอบดานคุณสมบัติเฉพาะบุคคลของสมาชิกนั้น สมาชิกที่ดีจะตองเปนบุคคล

ที่มีความรูดานเทคโนโลยีเฉพาะดานที่ดี มีสํานึกที่ดีตอการปรับปรุงคุณภาพ รับฟงความคิดเห็น

ผูอ่ืนไดดี และเปนผูที่มีความรูสึกรวม (Empathy) ในการทํางาน สําหรับองคประกอบดานการ
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บริหารคณะทํางานนั้น คณะทํางานจะตองมีการกําหนดวัน เวลาในการประชุมที่แนนอนไว

ลวงหนา พรอมทั้งกําหนดถึงภารกิจของคณะทํางานใหชัดเจน รวมทั้งบทบาทและความรับผิดชอบ

ในการดําเนินงานแบบคณะทํางาน ซึ่งโดยทั่วไปควรจะกําหนดบทบาทในฐานะประธาน

คณะทํางาน 1 คน เลขานุการ 1 คน และที่เหลือเปนคณะทํางาน ทั้งนี้คณะทํางานอาจมีการแตงต้ัง

ผูเชี่ยวชาญเปนบริกร (Facilitator) หรือที่ปรึกษา (Advisor) ก็ได 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.1  

โครงสรางคณะทํางาน FMEA 

ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2551 

 

2. การวิเคราะหหนาที่ของผลิตภัณฑและกระบวนการ  
แนวความคิดสําคัญประการที่สองของ FMEA คือ การวิเคราะหหนาที่ของผลิตภัณฑ

และกระบวนการ  โดยเร่ิมจากการกําหนดกระบวนการที่ตองการศึกษา แลวทําการบงชี้ถึงหนาที่ 

(Function) ของผลิตภัณฑและกระบวนการ โดยใหวิเคราะหวามีอะไรที่จะทําใหหนาที่ของ

ผลิตภัณฑและกระบวนการดังกลาวไมไดรับการตอบสนอง ซึ่งผลดังกลาวจะหมายถึง ขอบกพรอง 

(Failure) ที่คาดวาจะเกิดข้ึน และจะเรียกลักษณะของขอบกพรองนี้วา ลักษณะของขอบกพรอง 

(Failure Mode) ของผลิตภัณฑและกระบวนการ นอกจากนี้จะตองพิจารณาถึงแนวคิดในการ

ทํางานของกระบวนการ (Process Concept) เพื่อการกําหนดถึงสาเหตุที่มีความเปนไปไดที่ทําให

เกิดลักษณะของขอบกพรอง รวมถึงการบงชี้ถึงลูกคาของกระบวนการ โดยลูกคาในที่นี้จะหมายถึง

ประธานคณะทํางาน 
(มีความรูดีในกระบวนการการ)

เลขานุการ 
(มีความสามารถดานงาน)

ที่ปรึกษา 
(ผูเชี่ยวชาญเฉพาะ) 

คณะทํางาน คณะทํางาน คณะทํางาน คณะทํางาน 
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กระบวนการทายน้ํา (Downstream Process) จนถึงผูใชรายสุดทาย และจากลูกคาที่กําหนดนี้เอง

จะทําใหทราบถึงผลกระทบที่เกิดข้ึนแกลูกคาเนื่องจากลักษณะของขอบกพรองที่เกิดข้ึน 

เมื่อทําการวิเคราะหหนาที่ของผลิตภัณฑและกระบวนการเพ่ือกําหนดลักษณะ

ขอบกพรอง และไดกําหนดถึงสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง ตลอดจนผลกระทบที่เกิดข้ึนแลว     

ผูวิเคราะหจะตองทําการประเมินคาความเส่ียง (Risk) โดยอาศัยตัวเลขประเมินลําดับกอนหลังของ

ความเส่ียง (Risk Priority Number ; RPN) คือ 

 RPN  =  S x O x D 

 โดย S = ความรุนแรง (Severity) ที่พิจารณาจากผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง

ที่เกิดข้ึนแกลูกคา 

O = โอกาสที่เกิดข้ึน (Occurrence) ของลักษณะขอบกพรองที่การพิจารณา

จากความเปนไปได (Likelihood) ในการเกิดสาเหตุของขอบกพรอง 

D = ความสามารถในการตรวจจับ (Detection) ที่พิจารณาไดจากคุณสมบัติ

ดานความสามารถของระบบการควบคุมที่ใชในปจจุบัน 

หลังจากการวิเคราะหความเส่ียง RPN ของลักษณะขอบกพรองแตละตัวแลวจะ

พิจารณาวาลักษณะขอบกพรองใดที่มีคาความเส่ียงมากๆ ซึ่งมีจํานวนไมมากนัก (Vital Few 

Mode) มาทําการกําหนดโครงการแกไขเพื่อลดคาความเส่ียงตอไป 

ในการพิจารณาเพื่อเลือกลักษณะขอบกพรองมาทําการแกไขนี้ จะเร่ิมจากการ

พิจารณาถึงลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรงมาก (คือ 10 หรือ 9) โดยไมสนใจคา RPN วาจะมี

คามากนอยเพียงไร ซึ่งคาความรุนแรงของลักษณะขอบกพรองนี้ทําใหผูวิเคราะหตองใหความ

สนใจตอการแกไขและการปองกันกระบวนการที่พิจารณาใหมรวมถึงการลดความรุนแรงลง 

จากนั้นจึงทําการพิจารณาถึงลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN สูง เพื่อนํามาแกไข และในกรณีที่

ลักษณะขอบกพรองมีคะแนน RPN และ S เทากัน ใหพิจารณาเลือกลักษณะขอบกพรองที่มีความ

เปนไปไดในการเกิดสาเหตุของขอบกพรองมากกวามาดําเนินการวิเคราะหเพื่อแกไขตอไป 

3. การดําเนินการโดยเนนการปรับปรุงไมส้ินสุด  

แนวความคิดที่สําคัญประการสุดทายของ FMEA คือ การปรับปรุงอยางตอเนื่องไม

ส้ินสุด ดังนั้นเอกสารเก่ียวกับ FMEA จะตองไดรับการทบทวนซ่ึงทําใหเอกสารอยูในลักษณะของ

เอกสารที่มีชีวิตคือ การปรับปรุงเพื่อใหระบบโตข้ึนเร่ือยๆ 

AIAG (2001, p.2) ไดแนะนําถึงขอบเขตหรือจุดเนนของ FMEA ไว 3 กรณีดวยกันคือ 
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3.1 กรณีที่เปนการออกแบบใหม เทคโนโลยีใหม หรือกระบวนการใหม ขอบเขต 

FMEA จะครอบคลุมถึงกระบวนการไดมาซึ่งแบบที่สมบูรณ เทคโนโลยีที่สมบูรณ ตลอดจน

กระบวนการที่สมบูรณ 

3.2 กรณีที่ตองการปรับแตงกระบวนการหรือแบบที่ใชอยูแลว ขอบเขต FMEA  ควร

จะมุงเนนไปที่การปรับแตง (Modification) แบบหรือกระบวนการ ตลอดจนผลกระทบขางเคียงที่

อาจจะเกิดข้ึนจากการปรับแตงดังกลาว 

3.3 กรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงสภาพแวดลอม ตําแหนงหรือการใชงานกระบวนการ 

หรือแบบที่มีใชอยูแลว โดยในกรณีนี้จะถือวามีการใช FMEA สําหรับแบบหรือกระบวนการที่มีอยู

แลว ขอบเขตของ FMEA จะครอบคลุมถึงผลกระทบของส่ิงแวดลอม และตําแหนงใหมที่มีตอแบบ

หรือกระบวนการที่มีอยูแลว 

 
2.1.3 ขั้นตอนการจัดทําการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวน 

การผลิตมีดังตอไปนี้ 
ในการดําเนินงาน FMEA ใหเกิดประสิทธิผลสูงสุดตองดําเนินการภายใตรูปแบบ

คณะทํางานหรือทีมที่เวลาเร่ิมตนที่เร็วที่สุดเทาที่จะกระทําไดโดยมีข้ันตอนทั่วไปในการจัดทํา 

FMEA ดังนี้ (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2551) 

1.  การกาํหนดกลยุทธในการจัดทํา FMEA  

 เนื่องจากการจัดทํา FMEA มีรายละเอียดคอนขางมาก ดังนั้นการวิเคราะห 

FMEA สําหรับทุกๆ กระบวนการในการผลิตสวนประกอบของผลิตภัณฑจึงเปนส่ิงที่เกือบจะเปนไป

ไมไดเลยเพราะตองใชเวลาในการจัดทําคอนขางมาก จึงมีความจําเปนตองเลือกกระบวนการบาง

กระบวนการขึ้นมาวิเคราะหโดย FMEA ควรจะพิจารณาในประเด็นตางๆ ดังนี้ 

1.1 มีการเปล่ียนแปลงเทคโนโลยีใหม 
1.2 ผลิตภัณฑที่ผลิตอยูไดรับการเปล่ียนแปลงไปจากเดิมคอนขางมาก 

1.3 มีปญหาของกระบวนการเกดิข้ึนอยางเร้ือรัง 
1.4 มีการควบคุมการทาํงานของพนักงานปฏิบัติงานคอนขางมาก 

1.5 มีความผันแปรคอนขางสูงโดยไมทราบสาเหตุจากแหลงใด 

2.  การทบทวนกระบวนการ 

ในข้ันตอนนี้คณะทํางาน FMEA จะตองทําความเขาใจกับกระบวนการที่ไดรับเลือกไว

ในข้ันตอนที่ 1 โดยการทําความเขาใจนี้ควรเร่ิมตนจากการทํากระบวนการใหอยูในรูปของ
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แผนภาพ หรือแผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ และจากแผนภูมินี้เองจะทําใหทราบถึง

กระบวนการผลิตในทุกข้ันตอน 

ในการทบทวนกระบวนการนี้ สมาชิกในคณะทํางานทุกคนควรจะศึกษาเพื่อสราง

ความเขาใจเกี่ยวกับหนาที่ (Function) แนวความคิด (Concept) ในการทํางานของกระบวนการ 

ซึ่งการศึกษานี้ควรอยูภายใตหลักการ 3 จริง คือ ไปยังสถานท่ีจริง (Genba) เพื่อสังเกตจริง

(Genbutsu) ภายใตสภาพแวดลอมจริง (Genjitsu) เพื่อคนหาสภาวะผิดปกติ  ทั้งนี้ มีความจําเปน

ที่ผูสังเกตจะตองเขาใจถึงสภาวะที่ควรจะเปนของกระบวนการโดยอาศัยหลักการทางทฤษฎี

(Genri) และกฎเกณฑ (Gensoku) ตางๆ โดยอาจเรียกรวมหลักการนี้วา หลักการ 5G (ดูโกบาตะ 

,2542) 

3.  การระดมสมองคนหาแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง 

ในการระดมสมองนี้  มีความจําเปนตองตรวจสอบถึงความเขาใจกอนวาสมาชิกใน

กลุมคณะทํางานมีความเขาใจในหนาที่และแนวความคิดในการทํางานของกระบวนการแลวหรือ

ยังเพื่อกําหนดถึงแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง (Potential Failure Mode) ซึ่งการดําเนินการนี้

ควรใหสมาชิกทุกคนในคณะทํางานมีอิสระในการใชความคิดผานการวิเคราะหหนาที่ของ

กระบวนการ เพื่อกําหนดแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง 

4.  การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ 

ในข้ันตอนนี้ ใหทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ โดยเร่ิมจากการ

พิจารณาถึงลูกคาที่หมายถึงกระบวนการถัดไปจนกระทั่งถึงผูใชสุดทายแลวพิจารณาวา

ขอบกพรองดังกลาวมีผลกระทบประการใดตอลูกคา โดยลูกคาที่เปนกระบวนการถัดไปจะ

พิจารณาจากผลกระทบตอความสามารถในการนําผลิตภัณฑจากกระบวนการที่พิจารณาไปทํา

การผลิตตอ  สําหรับลูกคาที่เปนผูใชสุดทายจะพิจารณาจากผลกระทบตอประโยชนใชสอยที่ลดลง

ที่ลูกคาพึงไดรับจากผลิตภัณฑ และความรุนแรง (Severity, S) จากผลกระทบที่พิจารณานี้จะไดรับ

การเปล่ียนแปลงก็ตอเมื่อมีการเปล่ียนแปลงลูกคาหรือเปล่ียนแปลงการใชงานเทานั้น 

จากนั้นใหพิจารณาถึงสาเหตุการเกิดลักษณะขอบกพรองที่พิจารณา โดยสาเหตุ

จะตองมาจากการพิจารณาแนวความคิดในการทํางานของกระบวนการ และเมื่อทราบสาเหตุแลว

จะพิจารณาความเส่ียงโดยประเมินถึงโอกาสการเกิด (Occurrence, O) 

เมื่อวิเคราะหถึงผลกระทบและสาเหตุแลว ในลําดับสุดทายของข้ันตอนนี้จะพิจารณา

ถึงระบบการควบคุมกระบวนการที่ใชในปจจุบันเพื่อพิจารณาวากระบวนการทวนสอบทาง

วิศวกรรมหรือระบบควบคุมที่ใชในปจจุบันมีความสามารถในการลักษณะขอบกพรองกอนที่จะ
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เกิดข้ึน หรือเมื่อเกิดข้ึนแลวแตมีความสามรถในการบงชี้ขอบกพรองกอนสงผลิตภัณฑใหลูกคาไดดี

เพียงไรและจะพิจารณาความเส่ียงโดยประเมินถึงความสามารถในการตรวจจับ (Detection, D) 

ของระบบ โดยผลการประเมินนี้จะมีการเปล่ียนแปลงก็ตอเมื่อไดรับการเปล่ียนแปลงทวนสอบทาง

วิศวกรรมหรือระบบควบคุมกระบวนการที่ใชในปจจุบันเทานั้น 

5.  การประเมินตัวเลขแสดงความเส่ียง 

ทําการประเมินความเสี่ยงหลังจากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ

แลวโดยพิจารณาจากองคประกอบสามประการ คือ  ความรุนแรงของลักษณะขอบกพรอง (S) 

โอกาสในการเกิดสาเหตุ (O) และความสามารถในการตรวจจับขอบกพรอง (D) ดังนี้ 

RPN = S x O x D  

โดย RPN หมายถงึตัวเลขแสดงลําดับของความเส่ียง (Risk Priority Number) 

เนื่องจากการใหคะแนน RPN จะเปนการใหคะแนนจากการประเมินที่กําหนดไว

ลวงหนา จึงมีความจําเปนตองทําการทบทวนผลการใหคะแนน RPN ดังกลาวโดยอาศัยหลักการ

พาเรโต (Pareto Principle) ที่กําหนดใหลักษณะขอบกพรองที่มีความสําคัญจะมีจํานวนเพียง

เล็กนอย (Vital Few Failure Modes) และลักษณะขอบกพรองที่มีความสําคัญเล็กนอยจะมี

จํานวนมาก (Trivial Many Failure Modes) ซึ่งถาผลทวนสอบโดยใชแผนภาพพาเรโตมิไดเปนไป

ตามหลักการดังกลาวนี้จะมีความจําเปนตองทําการทบทวนการใหคะแนนประเมินความเส่ียงใหม 

6.  การกาํหนดมาตรการตอบโตเพื่อลดความเส่ียง 

ภายหลังจากการวิเคราะหความเส่ียงแลว ใหทําการเลือกขอบกพรองที่มีความรุนแรง 

และ/หรือความเสี่ยงมากข้ึนมาพิจารณากําหนดมาตรการตอบโต โดยการกําหนดมาตรการ ตอบ

โตนี้ควรมาจากพื้นฐานของเทคโนโลยีเฉพาะดาน (Intrinsic Technology) และเมื่อกําหนด

มาตรการตอบโตแลวใหดําเนินการปฏิบัติการ (Action) โดยการดําเนินการใหอยูในรูปแบบ

คณะทํางานที่มีการมอบหมายอยางเปนทางการ สําหรับในกรณีที่มีความรุนแรงของลักษณะ

ขอบกพรองสูงมาก อาจจะกําหนดมาตรการเบ้ืองตนโดยการลดความรุนแรงลง (Mitigation) 

กอนที่จะดําเนินการกับสาเหตุรากเหงาตอไป 

7.  การประเมินผลความเส่ียงภายหลังการปฏิบัติการตอบโต 

หลังจากมีการใชมาตรการตอบโตแลว ผูวิเคราะหจะตองทําการประเมินคาความ

เส่ียงในรูป  RPN โดยอาศัยกฎเกณฑเดิมอีกคร้ังเพื่อพิจารณาวาความเสี่ยงของลักษณะ

ขอบกพรองที่พิจารณาไดลดลงหรือไม และถาไมตรงตามที่กําหนดไวแตแรก ใหพิจารณาวามี

สาเหตุมาจากประเด็นใดเพื่อดําเนินการแกไขตอไป 
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8.  การติดตามผลและจัดทาํมาตรฐาน 

ในข้ันตอนสุดทายของการดําเนินการ FMEA ในรอบแรกจะไดจากการติดตามผลเพื่อ

สรางความมั่นใจวามาตรการตอบโตที่กําหนดไว ไดรับการนําไปปฏิบัติใชอยางมีประสิทธิผล

หรือไม และถามีประสิทธิผลดีแลวก็ควรจะดําเนินการจัดทําเปนมาตรฐานตอไป 

เมื่อมีการนํามาตรการตอบโตไปใชและควบคุมอยางไดผลดีแลว ก็ควรจะดําเนินการ

วิเคราะห FMEA อีกเพื่อพยายาม ในการลดคาความเส่ียงลงอยางตอเนื่อง  

 
 ขั้นตอนการสราง FMEA สําหรบักระบวนการ 

ในการสราง FMEA สําหรับกระบวนการควรเร่ิมตนจาก การสรางแผนภูมิแสดงการ

ไหลเพื่อแสดงแนวคิดของกระบวนการ โดยแผนภูมิดังกลาวควรบงชี้ถึงคุณลักษณะของผลิตภัณฑ

หรือกระบวนการที่สอดคลองกันของแตละข้ันตอนการปฏิบัติการ ซึ่งการสราง FMEA สําหรับ

กระบวนการจะดําเนินการตามลําดับ ดังนี้ 

1. หมายเลข FMEA ใหใสหมายเลขเอกสารสําหรับ FMEA ลงไปเพื่อประโยชนใน

การสอบกลับได 

2. ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ ใหใสชื่อและจํานวนของระบบ ระบบยอย หรือชิ้น

สวนประกอบสําหรับกระบวนการที่จะทําการวิเคราะห 

3. ผูรับผิดชอบกระบวนการ ใหใสชื่อผูผลิต (OEM) ฝายงานและกลุมงานลงไป ทั้งนี้

อาจจะรวมถึงชื่อผูสงมอบ 

4. ผูจัดทํา ใหใสชื่อของผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการจัดเตรียม FMEA พรอมทั้ง

หมายเลขโทรศัพท และช่ือของบริษัทที่สังกัด 

5. ชื่อรุนของผลิตภัณฑ  ใหใสชื่อรุนของผลิตภัณฑ (ป พ.ศ. หรือโปรแกรม) ที่จะใช

และ/หรือไดรับผลกระทบจากการออกแบบและกระบวนการที่จะทําการวิเคราะห 

6. วันสําคัญ (Key Date) ใหใสวัน เดือน ป ที่ควรกําหนดเสร็จส้ิน ซึ่งไมควรจะเกิน

กําหนดวันเร่ิมตนทําการผลิต แตถาเปนกรณีที่มีการจัดทํา FMEA โดยผูสงมอบ วันเดือนปที่เสร็จ

ส้ินไมควรเกินกําหนดวันที่จะตองทําการสง PPAP (Production Part Approval Process) 

7. วัน เดือน ป สําหรับ FMEA ใหใสวัน เดือน ป ที่เร่ิมตนจัดทํา FMEA และ วัน 

เดือน ปที่ทบทวน FMEA คร้ังลาสุด 
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8. คณะทํางาน ใหใสชื่อบุคคลที่รับผิดชอบรวมทั้งฝายงานที่มีอํานาจในการบงชี้

และ/หรือดําเนินงาน (แนะนําใหใสชื่อสมาชิกแตละคน ฝายงานตนสังกัด เบอรโทรศัพท ตลอดจนที่

อยูของสมาชิกทั้งหมดในคระทํางาน FMEA ลงในเอกสารแนบ) 

9. หนาที่/ความตองการของกระบวนการ ใหใชคําอธิบายอยางงายเกี่ยวกับ

กระบวนการหรือข้ันตอนการปฏิบัติที่ไดรับการวิเคราะห (เปนตนวา การกลึง การเจาะ การเช่ือม

ประสาน การประกอบ การลงทะเบียน การบันทึก ฯลฯ) และใหใสหมายเลขของกระบวนการหรือ

ข้ันตอนการปฏิบัติลงไปดวยในกรณีนี้คณะทํางาน FMEA ควรมีการทบทวนถึงสมรรถนะ วัตถุดิบ 

กระบวนการ ส่ิงแวดลอม และมาตรฐานดานความปลอดภัย 

โดยทั่วไปแลวควรจะอธิบายอยางกระชับที่สุดเทาที่จะทําไดถึงวัตถุประสงคของ

กระบวนการ  หรือข้ันตอนการปฏิบัติงานที่ไดรับการวิเคราะหรวมถึงสารสนเทศเกี่ยวกับแบบ (ตัว

วัด/คาที่ประมาณ) ของระบบ ระบบยอย หรือชิ้นสวนประกอบ และในกรณีที่กระบวนการ

ประกอบดวยข้ันตอนการปฏิบัติงานจํานวนมาก (เชน สายงานการประกอบ) ที่มีแนวโนมของ

ลักษณะขอบกพรองที่แตกตางกันแลว ก็อาจจะแยกพิจารณากันได 

10.  แนวโนมของลักษณะขอบกพรอง จากความหมายของขอบกพรอง (Failure) และ

ลักษณะขอบกพรอง (Failure Modes) ที่หมายถึง ลักษณะทางกายภาพที่กระบวนการจะไม

สามารถทําหนาที่ไดตามที่ออกแบบไวหรือกําหนดความตองการไว โดยลักษณะขอบกพรองที่

พิจารณานี้อาจจะเปนสาเหตุของลักษณะขอบกพรองของกระบวนการและอาจเปนผลกระทบจาก

ลักษณะขอบกพรองของกระบวนการ 

ในการวิเคราะหแนวโนมของลักษณะขอบกพรองสําหรับกระบวนการที่พิจารณานี้ ให

กําหนดภายใตขอสมมติที่วา ชิ้นสวนหรือวัตถุดิบที่นําเขามาจากกระบวนการกอนหนามีความ

ถูกตองเสมอ เพื่อจะไดพิจารณาถึงลักษณะขอบกพรองที่แทจริงของกระบวนการที่พิจารณาได 

ยกเวนในกรณีที่คณะทํางาน FMEA มีขอมูลในอดีตที่แสดงถึงความไรประสิทธิภาพของวัตถุดิบ

นําเขา 

โดยทัว่ไปแลว สามารถจําแนกขอบกพรองของกระบวนการออกไดเปน 4 ประเภท คือ 

1. การตรวจสอบวัตถุดิบ 

- เหตุผลที่ชิ้นงานไดรับการปฏิเสธ 

2. การผลิต 

- คุณลักษณะทีต่รวจสอบดวยตาเปลา (Visual Characteristics) 

- คุณลักษณะทีส่ามารถวัดได (Dimensional Characteristics) 
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- คุณลักษณะของแบบ (Design Characteristics) 

3. การประกอบครบถวน 

- ใชชิ้นสวนประกอบที่ไมถูกตอง  หรือทําการประกอบช้ินสวนไมครบถวน 

4. การทดสอบและ/หรือการตรวจสอบ 

- การยอมรับผลิตภัณฑบกพรอง/การปฏิเสธผลิตภัณฑที่ดี 
 

11. แนวโนมของผลจากขอบกพรอง ในชองแบบฟอรม FMEA ใหแสดงแนวโนมของ

ผลจากขอบกพรองที่มีความหมายวา  ผลกระทบของลักษณะขอบกพรองที่กระทบกับลูกคา โดย

ผลกระทบดังกลาวอาจจะอยูในรูปของส่ิงที่ลูกคาสังเกตเห็นหรือส่ิงที่ลูกคาเคยมีประสบการณมา

กอน 

คําวา “ลูกคา” หมายถึง ลูกคาภายใน (กระบวนการถัดไป รวมถึงกระบวนการอ่ืนๆ) 

จนถึงลูกคาภายนอก (ผูแทนจําหนาย ยี่ปว ผูจัดสง  ผูใชข้ันสุดทายและสังคม) 

12.  ความรุนแรงของผลกระทบ (Severity) ในชองนี้จะวิเคราะหถึงความรุนแรงของ

แนวโนมของผลกระทบจากขอบกพรองที่กําหนดในชอง (11) โดยความรุนแรงจะหมายถึง ขนาด

ของความรุนแรง (Seriousness) ของผลกระทบและความรุนแรงนี้ จะเปนลักษณะเชิงสัมพัทธ

ภายใตขอบเขตของแตละ FMEA และในการลดความรุนแรงของผลกระทบนี้จะไดมาจากการ

ออกแบบใหมสําหรับระบบหรือกระบวนการเทานั้น 

ในการประเมินความรุนแรง คณะทํางาน FMEA ควรจะกําหนดกฎเกณฑสําหรับการ

ประเมินผลกอนเสมอ โดยทั่วไปอาจจะใชสเกล 1-10 (อาจจะใชสเกล 1-4, 1-25 หรือ 1-100 ก็ได 

โดยความสนใจถึงความสามารถในการแยกความแตกตางของสเกลที่ใชได) และควรกําหนดให

ความรุนแรงที่สูงที่สุด (อาจจะหมายถึง ความมีอันตรายของลูกคา) ไดคะแนนสูงที่สุด และให

ความรุนแรงที่ตํ่าที่สุด (อาจจะหมายถึง ผลกระทบที่ลูกคาไมไดใหความสนใจหรือไมสามารถ

สังเกตได) ไดคะแนนตํ่าที่สุด และถาผลกระทบใดไดคะแนนตํ่าที่สุดแลวก็จะทําการตัดผลกระทบ

ดังกลาวออกจากการพิจารณาตอไป 

ตารางที่ 2.1 แสดงตัวอยางการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ โดยเกณฑ

ดังกลาวจะพิจารณาลูกคาภายนอกที่เปนผูใชผลิตภัณฑกอนเปนลําดับแรก จากนั้นจึงพิจารณาถึง

กระบวนการภายใน และกรณีที่ผลกระทบเกิดข้ึนทั้งลูกคาภายนอกและลูกคาภายใน ใหใชคะแนน

จากความรุนแรงที่สูงกวาจากการประเมินในการวิเคราะห FMEA 
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13.  การจําแนกประเภท ชองนี้อาจจะไดรับการใชในการจําแนก (Classify) 

คุณลักษณะของผลิตภัณฑ หรือกระบวนการพิเศษ (เชน คุณลักษณะวิกฤต สําคัญมาก สําคัญ     

มีนัยสําคัญ) 

14.  แนวโนมของสาเหตุ/กลไกของขอบกพรอง ในชองนี้ผูวิเคราะห FMEA จะตอง

คนหาสาเหตุหรือกลไกของขอบกพรองมาใสลงไป สาเหตุของขอบกพรอง หมายถึง วิธีการที่

ขอบกพรองจะเกิดข้ึนโดยอธิบายในรูปของส่ิงที่จะไดรับการแกไข หรือสามารถไดรับการควบคุมได 

ในการคนหาสาเหตุของลักษณะขอบกพรองตองพยายามคนหาใหทราบถึงสาเหตุที่

เปนไปไดทั้งหมด โดยสาเหตุบางสาเหตุจะมีผลกระทบตอลักษณะขอบกพรองโดยตรง (ถาหาก

ควบคุมสาเหตุดังกลาวได ก็จะไมเกิดลักษณะขอบกพรองอีก) ก็จะทําให FMEA สมบูรณมาก 

การอธิบายเกี่ยวกับสาเหตุ ตองใชคําพูดที่แสดงกลไกการเกิดลักษณะขอบกพรอง 

เชน เคร่ืองมือสึกหรอ ใสชิ้นงานผิด โปรแกรมไมถูกตอง แรงบิดไมถูกตอง กระบวนการความรอน 

(เวลา อุณหภูมิ) ไมถูกตองฯลฯ โดยพยายามหลีกเล่ียงคําพูดที่คลุมเครือ เชน ความผิดพลาดของ

พนักงาน (Human Error) วัตถุดิบไมดี เปนตน 
 

ตารางที่  2.1 

เกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (AIAG, 2001) 

 

ผลกระทบจาก 
ขอบกพรอง 

เกณฑการประเมินความ
รุนแรงของผลกระทบที่มตีอ

ลูกคา 

เกณฑการประเมินความรนุแรง
ของผลกระทบที่มีตอกระบวนการ

ภายใน 
คะแนน 

เกิดอันตรายโดย

ไมมีการเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย

ของผูใชหรือขัดตอกฎหมายโดย

ไมมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอ

พนักงาน (หรือเคร่ืองจักร) โดยไมมี

การเตือนลวงหนา 

10 

เกิดอันตรายโดย

มีการเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย

ของผูใชหรือขัดตอกฎหมายโดย

มีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอ

พนักงาน (หรือเคร่ืองจักร) โดยมีการ

เตือนลวงหนา 

9 

มีผลกระทบสูง

มาก 

ผลิตภัณฑไมสามารถใชงานได

เน่ืองจากสูญเสียหนาท่ีหลัก 

ผลิตภัณฑท้ังหมด (100%) อาจตอง

ถูกทําลายหรือสงเขาซอมแซมบํารุง

โดยใชเวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 
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ตารางที่  2.1 (ตอ) 

เกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (AIAG, 2001) 
 

ผลกระทบจาก 
ขอบกพรอง 

เกณฑการประเมินความ
รุนแรงของผลกระทบที่มตีอ

ลูกคา 

เกณฑการประเมินความรนุแรง
ของผลกระทบที่มีตอกระบวนการ

ภายใน 
คะแนน 

มีผลกระทบสูง ผลิตภัณฑสามารถนําไปใชงาน

ได แตระดับสมรรถนะลดลงจน

ทําใหลูกคาไมพอใจมาก 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ

คัดเลือก (Sorting) และผลิตภัณฑ

บางสวน (นอยกวา 100%) อาจถูก

ทําลายหรือถูกซอมแซมบํารุงระหวาง 

คร่ึงถึงหน่ึงชั่วโมง 

7 

ผลกระทบปาน

กลาง 

ผลิตภัณฑสามารถนําไปใชงาน

ไดแตขาดความสะดวกสบาย

และลูกคาไมพอใจ 

ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) 

อาจถูกทําลายหรือถูกซอมแซมที

แผนกซอมบํารุงตํ่ากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

ผลกระทบตํ่า ผลิตภัณฑสามารถนําไปใชงาน

ไดดวยความสะดวกสบายแต

ระดับสมรรถนะลดลง 

ผลิตภัณฑท้ังหมด (100%) อาจไดรับ

การ Rework หรือไดรับการซอมแซม

นอกสายการผลิตท่ีฝายผลิต 

 

 

5 

ผลกระทบตํ่า

มาก 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม

ดีมากนัก ลูกคาสวนใหญ (> 75 

%) สามารถสังเกตเห็น

ขอบกพรอง 

ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ

แบบคัดเลือก (Sorting) โดยไมมี

ผลิตภัณฑท่ีตองถูกทําลาย แตมี

ผลิตภัณฑ (ตํ่ากวา 100%) อาจจะ

ไดรับการ Rework 

4 

เกือบไมมี

ผลกระทบ 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม

ดีนัก ลูกคาสวนนอย (< 25%) 

สามารถสังเกตเห็นขอบกพรอง 

มีผลิตภัณฑบางสวน ท่ีมีจํานวนตํ่า

กวา 100% อาจไดรับการ Reworkใน

สายการผลิต ท่ีจุดปฏิบัติงานโดยไม

ถูกทําลาย 

2 
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ตารางที่  2.1 (ตอ) 

เกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (AIAG, 2001) 

 

ผลกระทบจาก 
ขอบกพรอง 

เกณฑการประเมินความ
รุนแรงของผลกระทบที่มตีอ

ลูกคา 

เกณฑการประเมินความรนุแรง
ของผลกระทบที่มีตอกระบวนการ

ภายใน 
คะแนน 

เกือบไมมี

ผลกระทบ 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม

ดีนัก ลูกคาสวนนอย (<25 %) 

สามารถสังเกตเห็นขอบกพรอง 

มีผลิตภัณฑบางสวน ท่ีมีจํานวนตํ่า

กวา 100% อาจไดรับการ Reworkใน

สายการผลิต ท่ีจุดปฏิบัติงานโดยไม

ถูกทําลาย 

2 

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบท่ีสังเกตเห็นได อาจมีความไมสะดวกสบายเล็กนอย

ตอการปฏิบัติงาน หรือตัวพนักงาน 

หรือไมมีผลกระทบใดๆ  

1 

 

15.  โอกาสเกิดข้ึน (Occurrence, O) โอกาสการเกิดข้ึน หมายถึง ความเปนไปไดของ

สาเหตุหรือกลไกเฉพาะหนึ่งจะเกิดข้ึน ดังนั้น อันดับของความเปนไปไดในการเกิด (Likelihood of 

Occurrence) จึงมีความหมายเชิงสัมพัทธมากกวาตัวเลขสัมบูรณ และการลดโอกาสการเกิดข้ึนนี้

จะตองไดมาจากการปองกันหรือการควบคุมสาเหตุหรือกลไกของขอบกพรองที่ผานการ

เปล่ียนแปลงแบบหรือกระบวนการเทานั้น 

16.  การควบคุมในปจจุบัน การควบคุมกระบวนการ คือ ลักษณะของการควบคุมที่

อาจจะอยูในรูปการปองกันส่ิงที่เปนไปไดของลักษณะขอบกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของ

ขอบกพรองจากการเกิดข้ึน หรือตรวจจับลักษณะขอบกพรอง หรือสาเหตุตลอดจนกลไกของ

ขอบกพรองที่อาจจะทําใหเกิดข้ึน โดยระบบการควบคุมดังกลาวจะแบงออกเปน 2 ประเภท คือ 

16.1 การปองกัน (Prevention) หมายถึง การปองกันสาเหตุ/กลไกของ

ขอบกพรองหรือลักษณะขอบกพรองจากการเกิดข้ึน หรือลดอัตราการเกิดข้ึนของสาเหตุหรือกลไก

ของขอบกพรอง 

16.2 การตรวจจับ (Detection) หมายถึง การตรวจจับสาเหตุ/กลไกของ

ขอบกพรองหรือลักษณะขอบกพรองเพื่อนําไปสูการปฏิบัติการแกไขตอไป 

 

 



19 

 

 
 

ตารางที่  2.2 

เกณฑการประเมินผลโอกาสการเกิดข้ึนของขอบกพรอง (AIAG, 2001) 

 

โอกาสในการเกิดข้ึนของสาเหตุหนึ่งๆ 
อัตราขอบกพรองที่เปนไป

ได (PPM) 
Ppk คะแนน 

สูงมาก : เกิดขอบกพรองเปนประจํา 
≥ 100,000 (หรือ 10%) < 0.55 10 

50,000 (หรือ 5%) ≥ 0.55 9 

สูง : เกิดขอบกพรองบอย 
20,000 (หรือ 2%) ≥ 0.78 8 

10,000 (หรือ 1%) ≥ 0.86 7 

ปานกลาง : เกิดขอบกพรองเปนคร้ังคราว 
5,000 (หรือ 0.5%) ≥ 0.94 6 

2,000 (หรือ 0.2%) ≥ 1.00 5 

1,000 (หรือ 0.1%) ≥ 1.10 4 

 ตํ่า : เกิดขอบกพรองคอนขางนอย 
500 ≥ 1.20 3 

100  ≥ 1.30 2 

หางไกล : เกือบไมมโีอกาสเกิดขอบกพรอง

เลย 
≤ 10  ≥ 1.67 1 

 

17.  การตรวจจับ (Detection, D) ในการพิจารณาคะแนนประเมินผลการตรวจจับนี้  

จะตองพิจารณาจากความสามารถของระบบการควบคุมในปจจุบันที่จะปองกันการสงมอบ

ขอบกพรองถึงลูกคาเทานั้น  โยไมตองคํานึงถึงความเปนไปไดของการเกิดข้ึน (Likelihood of 

Occurrence) ของลักษณะขอบกพรอง 

18.  ตัวเลขแสดงลําดับความเสี่ยง (Risk Priority Number, RPN) ในชองนี้ใหใส

ตัวเลขที่แสดงถึงลําดับความเส่ียงที่พิจารณาไดมาจากองคประกอบ 3 ประการ คือ ความรุนแรง 

โอกาสการเกิดข้ึน และการตรวจจับ 
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ดังนัน้      RPN = S × O × D 

โดยทั่วไปแลว ตัวเลข  RPN จะไมมีความหมายใดๆ นอกจากใชส่ือถึงลําดับในการ

กําหนดความเส่ียงของลักษณะขอบกพรองจากกระบวนการเทานั้น และเพื่อใหเกิดความมั่นใจวา 

ผูวิเคราะหสามารถใหคะแนนตมเกณฑที่กําหนดจนมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ 
 

ตารางที่  2.3 

การประเมนิผลการตรวจจับของระบบควบคุม (AIAG, 2001) 

 

ลักษณะ

การ

ตรวจจับ 

เกณฑ 

ประเภทการ

ตรวจจับ 
ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 

A B C 

เกือบ

เปนไป

ไมได 

ไมมีระบบการตรวจจับใดๆ     X ไมสามารถตรวจจับหรือ

ตรวจสอบได 

10 

หางไกล

มาก 

มีระบบควบคุมแตไมสามารถ

ตรวจจับขอบกพรองได 

    X การควบคุมกระทําไดเพียงการ

สุมตรวจเทาน้ัน 

9 

หางไกล  มีระบบควบคุมแตมีโอกาส

นอยมากท่ีจะตรวจจับ

ขอบกพรองได 

    X การควบคุมกระทําไดดวยการ

ตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน 

8 

ตํ่ามาก มีระบบควบคุมแตมีโอกาส

นอยมากท่ีจะตรวจจับ

ขอบกพรองได 

    X การควบคุมกระทําไดดวยการ

ตรวจสอบดวยตาเปลาสองครั้ง

เทาน้ัน 

7 

ตํ่า มีระบบควบคุมและอาจ

ตรวจจับขอบกพรองได 

 X X การควบคุมกระทําไดดวย

แผนภูมิ SPC 

6 

ปานกลาง มีระบบควบคุมและอาจจะ

ตรวจจับขอบกพรองได 

  X   มีการควบคุมโดยใชเคร่ืองมือ

วัด วัดชิ้นงานกอนออกจากจุด

ปฏิบัติงานหรืออาจใชเกจ แบบ 

Go/No Go 

5 
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ตารางที่  2.3 (ตอ) 

การประเมนิผลการตรวจจับของระบบควบคุม (AIAG, 2001) 
 

ลักษณะ

การ

ตรวจจับ 

เกณฑ 

ประเภทการ

ตรวจจับ 
ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 

A B C 

คอนขาง

สูง 

 

มีระบบควบคุมและมีโอกาสสูง

ท่ีจะตรวจจบัขอบกพรองได 

X X   มีการตรวจสอบจับความ

ผิดพลาดในกระบวนการถัดไป

หรือมีการใชเคร่ืองมือวัดงาน

ชิ้นแรกในขั้นตอนการปรับต้ัง 

(Set up) 

4 

 

 

 

สูง มีระบบควบคุมและมีโอกาสสูง

ท่ีจะตรวจจบัขอบกพรองได 

X X   มีการตรวจสอบจับความ

ผิดพลาดท่ีจุดปฏิบัติงานหรือมี

การตรวจจับความผิดพลาด

โดยการตรวจสอบเพื่อการ

ยอมรับ 

3 

สูงมาก มีระบบควบคุมและเกือบจะ

มั่นใจไดวาสามารถตรวจจับ

ขอบกพรอง 

X  X   มีการตรวจสอบจับความ

ผิดพลาดท่ีจุดปฏิบัติงานหรือ

ดวยเคร่ืองมืออตัโนมัติชิ้นงาน

บกพรองไมสามารถผานไปได 

2 

สูงมาก มีระบบควบคุมและมั่นใจไดวา

สามารถตรวจจับขอบกพรอง 

X     ไมมีโอกาสเกิดผลิตภัณฑ

บกพรองเพราะใช Poka Yoke 

ในขั้นตอนการออกแบบ

ผลิตภัณฑและกระบวนการ 

1 

 

ประเภทการตรวจจับ  

 A: การปองกันขอผิดพลาด 

 B: การใชอุปกรณวัด (Gauging) 

 C: ตรวจสอบโดยอาศัยบุคคล (Manual Inspection) 
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19.  วิธีการปฏิบัติการแกไข  ในชองนี้ของแบบฟอรม FMEA สําหรับกระบวนการให

ทําการระบุวิธีการปฏิบัติเพื่อตอบโตเชิงปองกัน/แกไขกับลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรงมาก

ที่สุดกอน (ในกรณีที่ S มีคะแนน 9 หรือ 10 ใหกําหนดมาตรการตอบโตทันที โดยมาสนใจวา RPN 

จะมีคาเทาไร) และจากนั้นใหทําการพิจารณามาตรการตอบโตกับลักษณะขอบกพรองที่มีคะแนน 

RPN สูงในระดับแรกๆ 

หลังจากที่คณะทํางาน FMEA ดําเนินการกับลักษณะขอบกพรองที่มีคะแนนความ

รุนแรงเทากับ 9 หรือ 10 แลว คณะทํางานก็ควรจะใหความสนใจตอลักษณะขอบกพรองอ่ืนๆ โดย

มีความประสงคในการลดความเส่ียงเองจากความรุนแรง โอกาสที่เกิดข้ึน และการตรวจจับโดย

ลําดับ 

20.  ผูรับผิดชอบในการปฏิบัติการแกไขและวันเสร็จส้ิน ในชองนี้ใหระบุชื่อบุคคลที่

รับผิดชอบตอการดําเนินการปฏิบัติการแกไขนี้ รวมทั้งระบุวันเสร็จส้ินที่เปนเปาหมาย 

21.  การแกไข ในชองนี้ใหทําการสรุปรายละเอียดของการปฏิบัติการแกไขที่ไดกระทํา

ไปรวมถึงวันที่เสร็จส้ินดวย 

22.  ผลการแกไข ภายหลังจากมีการบงชี้มาตรการแกไข/ปองกันแลวทําใหการ

ประมาณคาและบันทึกถึงผลการประเมินความรุนแรง โอกาสการเกิดข้ึนและการตรวจจับ พรอม

คํานวณคา RPN อีกคร้ัง แตถามิไดมีการกําหนดมาตรการใดๆ เลย ใหปลอยชองนี้ใหวางไว 

นอกจากนี้แลวควรจะมีการทบทวนคะแนนประเมินเหลานี้อีกคร้ัง และถามีการ

ปฏิบัติการแกไขแลว ใหดําเนินการวิเคราะหซ้ําอีกคร้ังต้ังแตข้ันตอนที่ (19) ถึง (22) โดยควรอยูบน

แนวความคิดของการปรับปรุงอยางตอเนื่องและอยางสม่ําเสมอเพื่อให FMEA คือเอกสารที่มีชิวิต

ตลอดไป 
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ตารางที่  2.4  

แบบฟอรม FMEA สําหรับกระบวนการ 

FMEA สําหรับกระบวนการ 

หมายเลข FMEA………...….  (1)………………… 

หนาที.่.........................ในจาํนวนทั้งหมด.......หนา 

 ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ..........(2)........... ผูรับผิดชอบการออกแบบ............(3)................. ผูจัดทํา................(4)........................................... 

 ชื่อรุนของผลิตภัณฑ...................(5)........... วัน-เดือน-ป ทีค่รบกําหนดเสร็จสิ้น.....(6)........... วันเริ่มตน.............(7)... วนัทบทวนลาสุด......(7).... 

  คณะทาํงาน.............................(8)..................................................................................................................................................................... 
หนาที่ของ

กระบวน 

การ 

(9) 

 

ความ

ตองการ 

แนวโนม

ของ

ลักษณะ

ขอบกพรอง 

(10) 

แนวโนมของ

ผลจาก

ขอบกพรอง 

 

(11) 

 

S 

(12) 

จําแนก

ประเภท

(13) 

 

แนวโนม

ของ

สาเหตุ/

กลไก

(14) 

 

O 

(15) 

การควบคุมการ

ออกแบบในปจจุบัน 

(16) 

 

D 

(17) 

 

RPN 

(18) 

 

วิธีการ

แกไข 

(19) 

 

ผูรับผิดชอบ/

วันสิ้นสุด 

(20) 

 

ผลการแกไข (22) 

การ

ปองกนั 

การ

ตรวจจับ 

การ

แกไข 

(21) 

S O D RPN 
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สําหรับการดําเนินการสราง FMEA ใหดําเนินการคนหาลักษณะขอบกพรองของ

กระบวนการ แนวโนมของสาเหตุ ตลอดจนความสามารถในการตรวจจับลักษณะขอบกพรองและ/

หรือกลไกของขอบกพรองที่เกิดข้ึนและทําการประเมินความเสี่ยงผานเกณฑความรุนแรง (S) 

โอกาสการเกิดของสาเหตุ (O) และการตรวจจับลักษณะขอบกพรอง (D) ดังสรุปในตารางขางลาง 

 

ตารางที่  2.5 

ข้ันตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ 

 

 

หนาที่ของ

กระบวน 

การ 

 

ความ

ตองการ 

แนวโนม

ของ

ลักษณะ

ขอบกพรอง 

แนวโนม

ของผลจาก

ขอบกพรอง 

S จําแนก

ประเภท 

แนวโนม

ของ

สาเหตุ/

กลไก 

O การ

ควบคุม

การ

ออกแบบ

ใน

ปจจุบัน 

D RPN 

 

 
2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

เฉลิมพล  ลีลาผาติกุล (2540) ศึกษาการกําหนดและควบคุมปจจัยที่มีผลตอคุณภาพ

ของยางรถยนต โดยใชการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Failure Mode 

and Effects Analysis, FMEA) พบวา การวิเคราะหและควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบตอคุณภาพ

ของยางรถยนตนี้ จะเร่ิมจากการพิจารณาขอบกพรองที่เกิดข้ึนทุกข้ันตอนการผลิต ต้ังแตการผสม

ยางจนเปนยางรถยนตสําเร็จรูป โดยอาศัยการระดมสมองแลวหาแนวทางแกไขขอบกพรอง ผลการ

ดําเนินการแกไขทําใหจํานวนของยางเสีย ในยางรถยนตนั่งเรเดียล ลดลงอยางตอเนื่อง จาก 

1.009% เหลือ 0.392% สวนยางรถบรรทุกไบแอส ลดลงจาก 0.025% จนไมมียางเสียเลย 

หลังจากคํานวณหาคา RPN ใหม หลังจากการควบคุมขอบกพรองแลว พบวา คา RPN ใหมลดลง

จากคา RPN เดิม 50% - 90% ซึ่งหลังจากการแกไขจนลดขอบกพรองลงไดแลว ก็จัดทําแผนการ

ควบคุม (Control Plan) ตลอดจนแผนการแกไขหากเกิดขอบกพรองนั้นข้ึน 
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ปยวัฒน รัตนสุภา (2545) ศึกษาการจัดทํามาตรฐานในกระบวนการแตงสีใน

โรงงานผลิตสีโดยการใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and 

Effects Analysis, FMEA) จากการศึกษาพบวาบริษัทมีปญหาหลัก ๆ เกี่ยวกับการผลิตอยูหา

ประการ อันประกอบไปดวย 1) คุณภาพของวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 2) ความแมนยําของสูตรที่ใช

ในการผลิต   3) ความไมเที่ยงตรงของเคร่ืองหยดแมสี 4) ความไมมีประสิทธิภาพของวิธีการทํางาน 

5) ความผิดพลาดที่เกิดจากคน ผลของปญหาเหลานี้ไดนําไปสูการปรับแตงเฉดสี 2-3 คร้ัง ซึ่ง

สงผลกระทบตอประสิทธิภาพในสายการผลิต จากผลของการวิเคราะหโดยใชแผนภูมิการวิเคราะห

เหตุและผล (Cause and Effect Diagram) และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

(FMEA) ไดนําไปสูการจัดทําระบบประกันคุณภาพสําหรับผลิตภัณฑสีอัลคีด โดยผลจากการทํา

ระบบประกันคุณภาพนี้ พบวาระยะเวลาในการแตงสีลดลงจาก 233 นาที ไปเปน 147 นาที ใน

สวนของคาดัชนีความเสี่ยงช้ีนํา (Risk Priority Number : RPN) หลังจากการนําระบบประกัน

คุณภาพไปใช ทําใหคา RPN ลดลง 73 ถึง 95 เปอรเซ็นตในขบวนการหลักเทียบกับกอนการนํา

ระบบประกันคุณภาพไปใช 

ธัญญาภรณ  ธนบุญสมบัติ (2546) ศึกษาการวิเคราะหและลดของเสียของ

กระบวนการผลิตกระจกนิรภัย ดานขางสําหรับรถยนต โดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง

และผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) ผลการศึกษาพบวา

เปอรเซ็นตของเสียของกระบวนการหลอมลดลงจาก 1.28% เหลือ 0.65% และ 0.30% ตามลําดับ

และเปอรเซ็นตของเสียของกระบวนการข้ึนรูปลดลงจาก 1.43% เหลือ 0.60% และ 0.36% 

ตามลําดับ และเปอรเซ็นตของเสียของกระบวนการตัดลดลงจาก 2.16% เหลือ 0.62% และ 

0.36% ตามลําดับ และเปอรเซ็นตของเสีย ของกระบวนการบรรจุลดลงจาก 0.46% เหลือ 0.16% 

และ 0.10% ตามลําดับ และเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิตลดลงจาก 6.19% เหลือ 2.24% 

และ 1.22% ตามลําดับ และสุดทายเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคาลดลงจาก 4.43% 

เหลือ 1.82% และ 0.98% ตามลําดับ 

กุสุมา  จิรวงศสวัสด์ิ (2550) ศึกษาปญหาคุณภาพฟริตในโรงงานผลิตสารเคลือบ

เซรามิกส โดยศึกษากระบวนการผลิต วิเคราะหหาสาเหตุโดยใชแผนภาพหาสาเหตุและผล จากผล

การปรับปรุงกระบวนการผลิตทําใหของเสียลดลงประมาณ 314656.2 บาทตอป 

สุพัฒตรา  เกษราพงศ  กฤษติยา  เส็งเอ่ียม (2550) ทําการวิเคราะหและควบคุม

สาเหตุที่มีผลกระทบตอคุณภาพของกระบวนการผลิตถุงเทาโดยประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะห

ขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) ผลการวิเคราะหพบวา
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เกิดปญหาของเสียในกระบวนการยอมเสนดาย, กรอเสนดาย, ถักถุงเทา, เย็บปดปลาย, และอบ 

ซึ่งคา RPN ที่มีปญหามากที่สุด คือ ปญหาเสนดายขาดของแผนกกรอเสนดายมีคา RPM เทากับ 

400 ภายหลังการปรับปรุงในดายการตรวจสอบคุณภาพเสนดาย, ดานการตั้งคาความเร็วรอบของ

เคร่ืองจักร และดานการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ทําใหคา RPN ลดลงเหลือ  280 

ชลธิชา  เมืองโคตร (2551) ไดศึกษาการลดอัตราการเกิดปญหาขอบกพรองใน

กระบวนการผลิตยางรถยนต โดยประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ เร่ิม

ดวยการเลือกกระบวนการที่จะศึกษา นําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบมาใชใน

การวิเคราะหหาขอบกพรองและประเมินคาดัชนีความเส่ียงเร่ิมตน โดยใชแผนผังพาเรโตมาชวยใน

การตัดสินใจเลือกขอบกพรองที่มีดัชนีความเส่ียงสูงมาทําการแกไขปรับปรุง พบวาอัตราความเส่ียง

การเกิดปญหาขอบกพรองในกระบวนการผลิตลดลงรอยละ 42.06  
  




