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บทที่  2 
 

ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 

การศึกษาวิจัยคร้ังนี้เ ร่ืองการวิเคราะหความบกพรองในสายงานการประกอบ 

(Assembly Line) ของอุตสาหกรรมการผลิตรางสไลดเบาะนั่งรถยนตโดยใชเทคนิค FMEA ได

ศึกษาคนควาทฤษฎีตางๆ จากตํารา เอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวของ ซึ่งประกอบดวยสาระสําคัญ

ดังตอไปนี้ 

1. ทฤษฎีการวิเคราะหความบกพรองและผลกระทบ 

2. งานวิจยัที่เกี่ยวของ 

 
2.1 ทฤษฎีการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 

 
2.1.1  ความหมายของการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, 

FMEA) ไดรับการพัฒนาคร้ังแรกสําหรับหนวยงานอากาศยานทางทหารของสหรัฐอเมริกา (ไดแก

กองทัพอากาศ กองทัพเรือ องคการ NASA) ต้ังแตทศวรรษที่ 1950 จากนั้นไดมีการขยายไปวิธีการ 

FMEA ไปยังบริษัทผูผลิตรถยนตชั้นนําของโลก ไดแก Ford motor , GM และ Chrysler หรือที่รูจัก

กันดีวา BIG THREE (Big 3) โดยเปนขอกําหนดที่สําคัญของระบบ QS-9000 และในปจจุบันนี้

วิธีการ FMEA ก็ไดกลายมาเปนขอกําหนดพื้นฐานของอุตสาหกรรมยานยนตที่ผู ผลิตรถยนต      

ทุกคาย ทุกยี่หอ หรือแมแตผูผลิตชิ้นสวนประกอบตางๆ ตองปฏิบัติตามภายใตระบบคุณภาพ QS 

9000 ISO/TS-16949 อยางไรก็ตาม การประยุกตใช FMEA ในประเทศไทยยังคงจํากัดอยูใน

อุตสาหกรรมยานยนตและอิเล็กทรอนิกสเปนสวนใหญ 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, 

FMEA) ตามความหมายของ AIAG (Automotive Industry Action Group, 2001) คือ กลุมของ

กิจกรรมเชิงระบบประการหนึ่ง ที่มจีุดมุงหมาย 

1) รับรูและประเมินถึงแนวโนมของขอบกพรองของผลิตภัณฑ/กระบวนการหนึ่งและ
ผลกระทบ (Effect) จากขอบกพรองดังกลาว 

2) การบงชีถ้ึงการปฏิบัติการทีส่ามารถกําจัดทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอบกพรอง 
3) การดําเนินการจัดทํากระบวนการทั้งหมดในรูปเอกสาร 

FMEA จะมุงเนนที่การช้ีใหเห็นถึงคุณลักษณะของความเสียหายหรือสาเหตุที่จะนําไปสูความ
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เสียหายที่อาจจะเกิดข้ึน (Potential Failure Mode) อันเนื่องมาจากการออกแบบ การผลิตหรือการ

บริการ จากนั้นจึงจะทําการวิเคราะหผลกระทบของความเสียหายที่คาดวาจะเกิดข้ึน (Effects 

Analysis) และสุดทายก็เพื่อการนําไปสูการหาวิธีปองกันการเกิดความเสียหายที่คาดวาจะเกิดข้ึน 

(Problems Prevention)  

โดยท่ัวไป FMEA จะไดรับการจําแนกตามวัตถุประสงคในการใชงาน (กิติศักด์ิ    

พลอยพานิชเจริญ, 2551) เชน AIAG (2001) และ Philip Semiconductor (1995) จําแนกไดเปน 

2 ประเภท คือ FMEA สําหรับการออกแบบ และ FMEA สําหรับกระบวนการ ในขณะที่ Seagate 

(1996) ไดจําแนกเปน 4 ประเภท คือ FMEA สําหรับระบบ FMEA สําหรับการออกแบบ FMEA 

สําหรับกระบวนการผลิต และ FMEA สําหรับการสงมอบ แตไมวา FMEA จะไดรับการแบง

ออกเปนกี่ประเภทตามลักษณะของกระบวนการที่ใชประยุกตก็ตาม แต FMEA ทุกประเภทลวนแต

เนนที่การออกแบบทั้งส้ิน  

AIAG (2001) ไดนิยามไววา FMEA สําหรับการออกแบบและกระบวนการ หมายถงึ 

เทคนิคเชงิวิเคราะห (Analytical Technique) หนึ่งที่ใชโดยวิศวกรหรือทีมงานที่รับผิดชอบดานการ

ออกแบบ (สําหรับ FMEA การออกแบบ) หรือวิศวกร หรือทีมงานที่รับผิดชอบดานการผลิต/สาย

งานประกอบ (สําหรับ FMEA กระบวนการ) สําหรับวิธกีารในการสรางความมัน่ใจวาแนวโนมของ

ลักษณะขอบกพรอง (Potential Failure Modes) ตลอดจนสาเหตุ และกลไกที่เกี่ยวของตางๆ ไดรับ

การพิจารณาและระบุแลวโดยการดําเนินการดาน FMEA นี้ควรไดรับการดําเนินการในข้ันตอนของ

การออกแบบหรือการวางแผนกระบวนการผลิต 
ในการประยุกตใช FMEA นี้จะเปนประโยชนหลายประการดวยกัน ดังนี้ 

1. ชวยในการประเมินผลของแบบที่ไดจากการออกแบบทั้งความตองการดานหนาที่
และทางเลือกในการออกแบบ 

2. การประเมินการออกแบบเพื่อการผลิต (DFM) เบ้ืองตน 

3. ชวยในการปรับปรุงคุณภาพ ความไววางใจ ตลอดจนความปลอดภัยของ

ผลิตภัณฑหรือการบริการ 

4. ชวยในการลดตนทุนที่ซอนเรนของกระบวนการผลิต ทําใหองคกรสามารถเพิ่ม

อํานาจในการแขงขันทางธุรกิจระยะยาวไดดี 

5. ชวยเพิ่มความมั่นใจและความพอใจใหแกลูกคา 

6. ชวยในการลดตนทุนและเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ซึ่งมีผลทําใหสามารถ
วางตลาดผลิตภัณฑไดรวดเร็วยิ่งข้ึน 

7. ชวยในกระบวนการปองกันขอบกพรอง 
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8. ชวยเพิ่มศักยภาพดานเทคโนโลยีเฉพาะดาน (Intrinsic Technology) ใหแก

คณะทํางาน FMEA ในระหวางการดําเนินการ ซึ่งจะเปนรากฐานสําคัญในการพัฒนาและวิจัย

ผลิตภัณฑใหมในอนาคต 

9. ชวยในการกําหนดถึงลําดับความสําคัญกอนหลังของกิจกรรมการปรับปรุง
คุณภาพโดยผานตัวเลขวิเคราะหความเส่ียง 

10.  ชวยในการบงชี้ถึงความผิดพลาด (Error) ที่อาจจะเกิดข้ึนในข้ันตอนตางๆของ

การออกแบบและกระบวนการ  และกําหนดแนวทางในการปองกันตอไป 

11.  ชวยในกระบวนการบงชี้ปจจัยที่คาดวาจะเปนสาเหตุสําคัญของปญหาเพื่อ
ดําเนินการพิสูจนและแกไขตอไป โดยลักษณะดังกลาวนี้จะมีความสําคัญมากในกระบวนการของ 

Six Sigma 

12.  ชวยในการบงชี้ถึงวิธีการวินิจฉัยการออกแบบและกระบวนการ (Diagnostic 

Procedures) 
 

2.1.2 แนวความคิดของการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 
Mode and Effects Analysis, FMEA) 

ในการดําเนินการ FMEA ใหมีประสิทธิผลมากที่สุดนั้น จะตองมีการดําเนินการตาม

แนวคิดพื้นฐาน 3 ประการ คือ 

1. การดําเนินการโดยคณะทํางาน (Team)  

การดําเนินงาน FMEA จะตองอยูบนพื้นฐานของกลุมคณะทํางาน FMEA ที่

ประกอบดวยบุคลากรที่เกี่ยวของ โดยคณะทํางานที่ดีประกอบดวยบุคลากรประมาณ 6 - 8 คนที่

อยูในระดับจัดการและมีความรูอยางดีในดานเทคโนโลยีเฉพาะดาน โดยประธานคณะทํางานควร

มีคุณสมบัติเพิ่มเติมอีกประการหนึ่ง คือ ความเขาใจอยางดีในกระบวนการแกปญหา และ

คณะทํางานที่ดีควรมีสมาชิกในลักษณะแบบขามสายงาน (Cross Function Team) ซึ่งควร

ประกอบดวย ฝายพัฒนาและวิจัยผลิตภัณฑ ฝายวิศวกรรม ฝายประกันคุณภาพ ฝายผลิต ฝาย

ทดสอบ รวมทั้งฝายตลาด (ถาจําเปน) โดยการทํางานในรูปแบบคณะทํางานควรอยูในลักษณะ

การทวีประโยชน (Synergy) รวมกัน คือ ความพยายามใหสมาชิกคนหนึ่งเรียนรูเทคนิค โนวฮาว 

และเทคโนโลยีเฉพาะดานจากสมาชิกคนอ่ืนๆ 

องคประกอบดานคุณสมบัติเฉพาะบุคคลของสมาชิกนั้น สมาชิกที่ดีจะตองเปนบุคคล

ที่มีความรูดานเทคโนโลยีเฉพาะดานที่ดี มีสํานึกที่ดีตอการปรับปรุงคุณภาพ รับฟงความคิดเห็น

ผูอ่ืนไดดี และเปนผูที่มีความรูสึกรวม (Empathy) ในการทํางาน สําหรับองคประกอบดานการ
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บริหารคณะทํางานนั้น คณะทํางานจะตองมีการกําหนดวัน เวลาในการประชุมที่แนนอนไว

ลวงหนา พรอมทั้งกําหนดถึงภารกิจของคณะทํางานใหชัดเจน รวมทั้งบทบาทและความรับผิดชอบ

ในการดําเนินงานแบบคณะทํางาน ซึ่งโดยทั่วไปควรจะกําหนดบทบาทในฐานะประธาน

คณะทํางาน 1 คน เลขานุการ 1 คน และที่เหลือเปนคณะทํางาน ทั้งนี้คณะทํางานอาจมีการแตงต้ัง

ผูเชี่ยวชาญเปนบริกร (Facilitator) หรือที่ปรึกษา (Advisor) ก็ได 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.1  

โครงสรางคณะทํางาน FMEA 

ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2551 

 

2. การวิเคราะหหนาที่ของผลิตภัณฑและกระบวนการ  
แนวความคิดสําคัญประการที่สองของ FMEA คือ การวิเคราะหหนาที่ของผลิตภัณฑ

และกระบวนการ  โดยเร่ิมจากการกําหนดกระบวนการที่ตองการศึกษา แลวทําการบงชี้ถึงหนาที่ 

(Function) ของผลิตภัณฑและกระบวนการ โดยใหวิเคราะหวามีอะไรที่จะทําใหหนาที่ของ

ผลิตภัณฑและกระบวนการดังกลาวไมไดรับการตอบสนอง ซึ่งผลดังกลาวจะหมายถึง ขอบกพรอง 

(Failure) ที่คาดวาจะเกิดข้ึน และจะเรียกลักษณะของขอบกพรองนี้วา ลักษณะของขอบกพรอง 

(Failure Mode) ของผลิตภัณฑและกระบวนการ นอกจากนี้จะตองพิจารณาถึงแนวคิดในการ

ทํางานของกระบวนการ (Process Concept) เพื่อการกําหนดถึงสาเหตุที่มีความเปนไปไดที่ทําให

เกิดลักษณะของขอบกพรอง รวมถึงการบงชี้ถึงลูกคาของกระบวนการ โดยลูกคาในที่นี้จะหมายถึง

ประธานคณะทํางาน 
(มีความรูดีในกระบวนการการ)

เลขานุการ 
(มีความสามารถดานงาน)

ที่ปรึกษา 
(ผูเชี่ยวชาญเฉพาะ) 

คณะทํางาน คณะทํางาน คณะทํางาน คณะทํางาน 
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กระบวนการทายน้ํา (Downstream Process) จนถึงผูใชรายสุดทาย และจากลูกคาที่กําหนดนี้เอง

จะทําใหทราบถึงผลกระทบที่เกิดข้ึนแกลูกคาเนื่องจากลักษณะของขอบกพรองที่เกิดข้ึน 

เมื่อทําการวิเคราะหหนาที่ของผลิตภัณฑและกระบวนการเพ่ือกําหนดลักษณะ

ขอบกพรอง และไดกําหนดถึงสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง ตลอดจนผลกระทบที่เกิดข้ึนแลว     

ผูวิเคราะหจะตองทําการประเมินคาความเส่ียง (Risk) โดยอาศัยตัวเลขประเมินลําดับกอนหลังของ

ความเส่ียง (Risk Priority Number ; RPN) คือ 

 RPN  =  S x O x D 

 โดย S = ความรุนแรง (Severity) ที่พิจารณาจากผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง

ที่เกิดข้ึนแกลูกคา 

O = โอกาสที่เกิดข้ึน (Occurrence) ของลักษณะขอบกพรองที่การพิจารณา

จากความเปนไปได (Likelihood) ในการเกิดสาเหตุของขอบกพรอง 

D = ความสามารถในการตรวจจับ (Detection) ที่พิจารณาไดจากคุณสมบัติ

ดานความสามารถของระบบการควบคุมที่ใชในปจจุบัน 

หลังจากการวิเคราะหความเส่ียง RPN ของลักษณะขอบกพรองแตละตัวแลวจะ

พิจารณาวาลักษณะขอบกพรองใดที่มีคาความเส่ียงมากๆ ซึ่งมีจํานวนไมมากนัก (Vital Few 

Mode) มาทําการกําหนดโครงการแกไขเพื่อลดคาความเส่ียงตอไป 

ในการพิจารณาเพื่อเลือกลักษณะขอบกพรองมาทําการแกไขนี้ จะเร่ิมจากการ

พิจารณาถึงลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรงมาก (คือ 10 หรือ 9) โดยไมสนใจคา RPN วาจะมี

คามากนอยเพียงไร ซึ่งคาความรุนแรงของลักษณะขอบกพรองนี้ทําใหผูวิเคราะหตองใหความ

สนใจตอการแกไขและการปองกันกระบวนการที่พิจารณาใหมรวมถึงการลดความรุนแรงลง 

จากนั้นจึงทําการพิจารณาถึงลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN สูง เพื่อนํามาแกไข และในกรณีที่

ลักษณะขอบกพรองมีคะแนน RPN และ S เทากัน ใหพิจารณาเลือกลักษณะขอบกพรองที่มีความ

เปนไปไดในการเกิดสาเหตุของขอบกพรองมากกวามาดําเนินการวิเคราะหเพื่อแกไขตอไป 

3. การดําเนินการโดยเนนการปรับปรุงไมส้ินสุด  

แนวความคิดที่สําคัญประการสุดทายของ FMEA คือ การปรับปรุงอยางตอเนื่องไม

ส้ินสุด ดังนั้นเอกสารเก่ียวกับ FMEA จะตองไดรับการทบทวนซ่ึงทําใหเอกสารอยูในลักษณะของ

เอกสารที่มีชีวิตคือ การปรับปรุงเพื่อใหระบบโตข้ึนเร่ือยๆ 

AIAG (2001, p.2) ไดแนะนําถึงขอบเขตหรือจุดเนนของ FMEA ไว 3 กรณีดวยกันคือ 
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3.1 กรณีที่เปนการออกแบบใหม เทคโนโลยีใหม หรือกระบวนการใหม ขอบเขต 

FMEA จะครอบคลุมถึงกระบวนการไดมาซึ่งแบบที่สมบูรณ เทคโนโลยีที่สมบูรณ ตลอดจน

กระบวนการที่สมบูรณ 

3.2 กรณีที่ตองการปรับแตงกระบวนการหรือแบบที่ใชอยูแลว ขอบเขต FMEA  ควร

จะมุงเนนไปที่การปรับแตง (Modification) แบบหรือกระบวนการ ตลอดจนผลกระทบขางเคียงที่

อาจจะเกิดข้ึนจากการปรับแตงดังกลาว 

3.3 กรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงสภาพแวดลอม ตําแหนงหรือการใชงานกระบวนการ 

หรือแบบที่มีใชอยูแลว โดยในกรณีนี้จะถือวามีการใช FMEA สําหรับแบบหรือกระบวนการที่มีอยู

แลว ขอบเขตของ FMEA จะครอบคลุมถึงผลกระทบของส่ิงแวดลอม และตําแหนงใหมที่มีตอแบบ

หรือกระบวนการที่มีอยูแลว 

 
2.1.3 ขั้นตอนการจัดทําการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวน 

การผลิตมีดังตอไปนี้ 
ในการดําเนินงาน FMEA ใหเกิดประสิทธิผลสูงสุดตองดําเนินการภายใตรูปแบบ

คณะทํางานหรือทีมที่เวลาเร่ิมตนที่เร็วที่สุดเทาที่จะกระทําไดโดยมีข้ันตอนทั่วไปในการจัดทํา 

FMEA ดังนี้ (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2551) 

1.  การกาํหนดกลยุทธในการจัดทํา FMEA  

 เนื่องจากการจัดทํา FMEA มีรายละเอียดคอนขางมาก ดังนั้นการวิเคราะห 

FMEA สําหรับทุกๆ กระบวนการในการผลิตสวนประกอบของผลิตภัณฑจึงเปนส่ิงที่เกือบจะเปนไป

ไมไดเลยเพราะตองใชเวลาในการจัดทําคอนขางมาก จึงมีความจําเปนตองเลือกกระบวนการบาง

กระบวนการขึ้นมาวิเคราะหโดย FMEA ควรจะพิจารณาในประเด็นตางๆ ดังนี้ 

1.1 มีการเปล่ียนแปลงเทคโนโลยีใหม 
1.2 ผลิตภัณฑที่ผลิตอยูไดรับการเปล่ียนแปลงไปจากเดิมคอนขางมาก 

1.3 มีปญหาของกระบวนการเกดิข้ึนอยางเร้ือรัง 
1.4 มีการควบคุมการทาํงานของพนักงานปฏิบัติงานคอนขางมาก 

1.5 มีความผันแปรคอนขางสูงโดยไมทราบสาเหตุจากแหลงใด 

2.  การทบทวนกระบวนการ 

ในข้ันตอนนี้คณะทํางาน FMEA จะตองทําความเขาใจกับกระบวนการที่ไดรับเลือกไว

ในข้ันตอนที่ 1 โดยการทําความเขาใจนี้ควรเร่ิมตนจากการทํากระบวนการใหอยูในรูปของ
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แผนภาพ หรือแผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ และจากแผนภูมินี้เองจะทําใหทราบถึง

กระบวนการผลิตในทุกข้ันตอน 

ในการทบทวนกระบวนการนี้ สมาชิกในคณะทํางานทุกคนควรจะศึกษาเพื่อสราง

ความเขาใจเกี่ยวกับหนาที่ (Function) แนวความคิด (Concept) ในการทํางานของกระบวนการ 

ซึ่งการศึกษานี้ควรอยูภายใตหลักการ 3 จริง คือ ไปยังสถานท่ีจริง (Genba) เพื่อสังเกตจริง

(Genbutsu) ภายใตสภาพแวดลอมจริง (Genjitsu) เพื่อคนหาสภาวะผิดปกติ  ทั้งนี้ มีความจําเปน

ที่ผูสังเกตจะตองเขาใจถึงสภาวะที่ควรจะเปนของกระบวนการโดยอาศัยหลักการทางทฤษฎี

(Genri) และกฎเกณฑ (Gensoku) ตางๆ โดยอาจเรียกรวมหลักการนี้วา หลักการ 5G (ดูโกบาตะ 

,2542) 

3.  การระดมสมองคนหาแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง 

ในการระดมสมองนี้  มีความจําเปนตองตรวจสอบถึงความเขาใจกอนวาสมาชิกใน

กลุมคณะทํางานมีความเขาใจในหนาที่และแนวความคิดในการทํางานของกระบวนการแลวหรือ

ยังเพื่อกําหนดถึงแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง (Potential Failure Mode) ซึ่งการดําเนินการนี้

ควรใหสมาชิกทุกคนในคณะทํางานมีอิสระในการใชความคิดผานการวิเคราะหหนาที่ของ

กระบวนการ เพื่อกําหนดแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง 

4.  การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ 

ในข้ันตอนนี้ ใหทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ โดยเร่ิมจากการ

พิจารณาถึงลูกคาที่หมายถึงกระบวนการถัดไปจนกระทั่งถึงผูใชสุดทายแลวพิจารณาวา

ขอบกพรองดังกลาวมีผลกระทบประการใดตอลูกคา โดยลูกคาที่เปนกระบวนการถัดไปจะ

พิจารณาจากผลกระทบตอความสามารถในการนําผลิตภัณฑจากกระบวนการที่พิจารณาไปทํา

การผลิตตอ  สําหรับลูกคาที่เปนผูใชสุดทายจะพิจารณาจากผลกระทบตอประโยชนใชสอยที่ลดลง

ที่ลูกคาพึงไดรับจากผลิตภัณฑ และความรุนแรง (Severity, S) จากผลกระทบที่พิจารณานี้จะไดรับ

การเปล่ียนแปลงก็ตอเมื่อมีการเปล่ียนแปลงลูกคาหรือเปล่ียนแปลงการใชงานเทานั้น 

จากนั้นใหพิจารณาถึงสาเหตุการเกิดลักษณะขอบกพรองที่พิจารณา โดยสาเหตุ

จะตองมาจากการพิจารณาแนวความคิดในการทํางานของกระบวนการ และเมื่อทราบสาเหตุแลว

จะพิจารณาความเส่ียงโดยประเมินถึงโอกาสการเกิด (Occurrence, O) 

เมื่อวิเคราะหถึงผลกระทบและสาเหตุแลว ในลําดับสุดทายของข้ันตอนนี้จะพิจารณา

ถึงระบบการควบคุมกระบวนการที่ใชในปจจุบันเพื่อพิจารณาวากระบวนการทวนสอบทาง

วิศวกรรมหรือระบบควบคุมที่ใชในปจจุบันมีความสามารถในการลักษณะขอบกพรองกอนที่จะ
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เกิดข้ึน หรือเมื่อเกิดข้ึนแลวแตมีความสามรถในการบงชี้ขอบกพรองกอนสงผลิตภัณฑใหลูกคาไดดี

เพียงไรและจะพิจารณาความเส่ียงโดยประเมินถึงความสามารถในการตรวจจับ (Detection, D) 

ของระบบ โดยผลการประเมินนี้จะมีการเปล่ียนแปลงก็ตอเมื่อไดรับการเปล่ียนแปลงทวนสอบทาง

วิศวกรรมหรือระบบควบคุมกระบวนการที่ใชในปจจุบันเทานั้น 

5.  การประเมินตัวเลขแสดงความเส่ียง 

ทําการประเมินความเสี่ยงหลังจากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ

แลวโดยพิจารณาจากองคประกอบสามประการ คือ  ความรุนแรงของลักษณะขอบกพรอง (S) 

โอกาสในการเกิดสาเหตุ (O) และความสามารถในการตรวจจับขอบกพรอง (D) ดังนี้ 

RPN = S x O x D  

โดย RPN หมายถงึตัวเลขแสดงลําดับของความเส่ียง (Risk Priority Number) 

เนื่องจากการใหคะแนน RPN จะเปนการใหคะแนนจากการประเมินที่กําหนดไว

ลวงหนา จึงมีความจําเปนตองทําการทบทวนผลการใหคะแนน RPN ดังกลาวโดยอาศัยหลักการ

พาเรโต (Pareto Principle) ที่กําหนดใหลักษณะขอบกพรองที่มีความสําคัญจะมีจํานวนเพียง

เล็กนอย (Vital Few Failure Modes) และลักษณะขอบกพรองที่มีความสําคัญเล็กนอยจะมี

จํานวนมาก (Trivial Many Failure Modes) ซึ่งถาผลทวนสอบโดยใชแผนภาพพาเรโตมิไดเปนไป

ตามหลักการดังกลาวนี้จะมีความจําเปนตองทําการทบทวนการใหคะแนนประเมินความเส่ียงใหม 

6.  การกาํหนดมาตรการตอบโตเพื่อลดความเส่ียง 

ภายหลังจากการวิเคราะหความเส่ียงแลว ใหทําการเลือกขอบกพรองที่มีความรุนแรง 

และ/หรือความเสี่ยงมากข้ึนมาพิจารณากําหนดมาตรการตอบโต โดยการกําหนดมาตรการ ตอบ

โตนี้ควรมาจากพื้นฐานของเทคโนโลยีเฉพาะดาน (Intrinsic Technology) และเมื่อกําหนด

มาตรการตอบโตแลวใหดําเนินการปฏิบัติการ (Action) โดยการดําเนินการใหอยูในรูปแบบ

คณะทํางานที่มีการมอบหมายอยางเปนทางการ สําหรับในกรณีที่มีความรุนแรงของลักษณะ

ขอบกพรองสูงมาก อาจจะกําหนดมาตรการเบ้ืองตนโดยการลดความรุนแรงลง (Mitigation) 

กอนที่จะดําเนินการกับสาเหตุรากเหงาตอไป 

7.  การประเมินผลความเส่ียงภายหลังการปฏิบัติการตอบโต 

หลังจากมีการใชมาตรการตอบโตแลว ผูวิเคราะหจะตองทําการประเมินคาความ

เส่ียงในรูป  RPN โดยอาศัยกฎเกณฑเดิมอีกคร้ังเพื่อพิจารณาวาความเสี่ยงของลักษณะ

ขอบกพรองที่พิจารณาไดลดลงหรือไม และถาไมตรงตามที่กําหนดไวแตแรก ใหพิจารณาวามี

สาเหตุมาจากประเด็นใดเพื่อดําเนินการแกไขตอไป 
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8.  การติดตามผลและจัดทาํมาตรฐาน 

ในข้ันตอนสุดทายของการดําเนินการ FMEA ในรอบแรกจะไดจากการติดตามผลเพื่อ

สรางความมั่นใจวามาตรการตอบโตที่กําหนดไว ไดรับการนําไปปฏิบัติใชอยางมีประสิทธิผล

หรือไม และถามีประสิทธิผลดีแลวก็ควรจะดําเนินการจัดทําเปนมาตรฐานตอไป 

เมื่อมีการนํามาตรการตอบโตไปใชและควบคุมอยางไดผลดีแลว ก็ควรจะดําเนินการ

วิเคราะห FMEA อีกเพื่อพยายาม ในการลดคาความเส่ียงลงอยางตอเนื่อง  

 
 ขั้นตอนการสราง FMEA สําหรบักระบวนการ 

ในการสราง FMEA สําหรับกระบวนการควรเร่ิมตนจาก การสรางแผนภูมิแสดงการ

ไหลเพื่อแสดงแนวคิดของกระบวนการ โดยแผนภูมิดังกลาวควรบงชี้ถึงคุณลักษณะของผลิตภัณฑ

หรือกระบวนการที่สอดคลองกันของแตละข้ันตอนการปฏิบัติการ ซึ่งการสราง FMEA สําหรับ

กระบวนการจะดําเนินการตามลําดับ ดังนี้ 

1. หมายเลข FMEA ใหใสหมายเลขเอกสารสําหรับ FMEA ลงไปเพื่อประโยชนใน

การสอบกลับได 

2. ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ ใหใสชื่อและจํานวนของระบบ ระบบยอย หรือชิ้น

สวนประกอบสําหรับกระบวนการที่จะทําการวิเคราะห 

3. ผูรับผิดชอบกระบวนการ ใหใสชื่อผูผลิต (OEM) ฝายงานและกลุมงานลงไป ทั้งนี้

อาจจะรวมถึงชื่อผูสงมอบ 

4. ผูจัดทํา ใหใสชื่อของผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการจัดเตรียม FMEA พรอมทั้ง

หมายเลขโทรศัพท และช่ือของบริษัทที่สังกัด 

5. ชื่อรุนของผลิตภัณฑ  ใหใสชื่อรุนของผลิตภัณฑ (ป พ.ศ. หรือโปรแกรม) ที่จะใช

และ/หรือไดรับผลกระทบจากการออกแบบและกระบวนการที่จะทําการวิเคราะห 

6. วันสําคัญ (Key Date) ใหใสวัน เดือน ป ที่ควรกําหนดเสร็จส้ิน ซึ่งไมควรจะเกิน

กําหนดวันเร่ิมตนทําการผลิต แตถาเปนกรณีที่มีการจัดทํา FMEA โดยผูสงมอบ วันเดือนปที่เสร็จ

ส้ินไมควรเกินกําหนดวันที่จะตองทําการสง PPAP (Production Part Approval Process) 

7. วัน เดือน ป สําหรับ FMEA ใหใสวัน เดือน ป ที่เร่ิมตนจัดทํา FMEA และ วัน 

เดือน ปที่ทบทวน FMEA คร้ังลาสุด 



14 

 

 
 

8. คณะทํางาน ใหใสชื่อบุคคลที่รับผิดชอบรวมทั้งฝายงานที่มีอํานาจในการบงชี้

และ/หรือดําเนินงาน (แนะนําใหใสชื่อสมาชิกแตละคน ฝายงานตนสังกัด เบอรโทรศัพท ตลอดจนที่

อยูของสมาชิกทั้งหมดในคระทํางาน FMEA ลงในเอกสารแนบ) 

9. หนาที่/ความตองการของกระบวนการ ใหใชคําอธิบายอยางงายเกี่ยวกับ

กระบวนการหรือข้ันตอนการปฏิบัติที่ไดรับการวิเคราะห (เปนตนวา การกลึง การเจาะ การเช่ือม

ประสาน การประกอบ การลงทะเบียน การบันทึก ฯลฯ) และใหใสหมายเลขของกระบวนการหรือ

ข้ันตอนการปฏิบัติลงไปดวยในกรณีนี้คณะทํางาน FMEA ควรมีการทบทวนถึงสมรรถนะ วัตถุดิบ 

กระบวนการ ส่ิงแวดลอม และมาตรฐานดานความปลอดภัย 

โดยทั่วไปแลวควรจะอธิบายอยางกระชับที่สุดเทาที่จะทําไดถึงวัตถุประสงคของ

กระบวนการ  หรือข้ันตอนการปฏิบัติงานที่ไดรับการวิเคราะหรวมถึงสารสนเทศเกี่ยวกับแบบ (ตัว

วัด/คาที่ประมาณ) ของระบบ ระบบยอย หรือชิ้นสวนประกอบ และในกรณีที่กระบวนการ

ประกอบดวยข้ันตอนการปฏิบัติงานจํานวนมาก (เชน สายงานการประกอบ) ที่มีแนวโนมของ

ลักษณะขอบกพรองที่แตกตางกันแลว ก็อาจจะแยกพิจารณากันได 

10.  แนวโนมของลักษณะขอบกพรอง จากความหมายของขอบกพรอง (Failure) และ

ลักษณะขอบกพรอง (Failure Modes) ที่หมายถึง ลักษณะทางกายภาพที่กระบวนการจะไม

สามารถทําหนาที่ไดตามที่ออกแบบไวหรือกําหนดความตองการไว โดยลักษณะขอบกพรองที่

พิจารณานี้อาจจะเปนสาเหตุของลักษณะขอบกพรองของกระบวนการและอาจเปนผลกระทบจาก

ลักษณะขอบกพรองของกระบวนการ 

ในการวิเคราะหแนวโนมของลักษณะขอบกพรองสําหรับกระบวนการที่พิจารณานี้ ให

กําหนดภายใตขอสมมติที่วา ชิ้นสวนหรือวัตถุดิบที่นําเขามาจากกระบวนการกอนหนามีความ

ถูกตองเสมอ เพื่อจะไดพิจารณาถึงลักษณะขอบกพรองที่แทจริงของกระบวนการที่พิจารณาได 

ยกเวนในกรณีที่คณะทํางาน FMEA มีขอมูลในอดีตที่แสดงถึงความไรประสิทธิภาพของวัตถุดิบ

นําเขา 

โดยทัว่ไปแลว สามารถจําแนกขอบกพรองของกระบวนการออกไดเปน 4 ประเภท คือ 

1. การตรวจสอบวัตถุดิบ 

- เหตุผลที่ชิ้นงานไดรับการปฏิเสธ 

2. การผลิต 

- คุณลักษณะทีต่รวจสอบดวยตาเปลา (Visual Characteristics) 

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

3. การประกอบครบถวน 

- ใชชิ้นสวนประกอบที่ไมถูกตอง  หรือทําการประกอบช้ินสวนไมครบถวน 

4. การทดสอบและ/หรือการตรวจสอบ 

- การยอมรับผลิตภัณฑบกพรอง/การปฏิเสธผลิตภัณฑที่ดี 
 

11. แนวโนมของผลจากขอบกพรอง ในชองแบบฟอรม FMEA ใหแสดงแนวโนมของ

ผลจากขอบกพรองที่มีความหมายวา  ผลกระทบของลักษณะขอบกพรองที่กระทบกับลูกคา โดย

ผลกระทบดังกลาวอาจจะอยูในรูปของส่ิงที่ลูกคาสังเกตเห็นหรือส่ิงที่ลูกคาเคยมีประสบการณมา

กอน 

คําวา “ลูกคา” หมายถึง ลูกคาภายใน (กระบวนการถัดไป รวมถึงกระบวนการอ่ืนๆ) 

จนถึงลูกคาภายนอก (ผูแทนจําหนาย ยี่ปว ผูจัดสง  ผูใชข้ันสุดทายและสังคม) 

12.  ความรุนแรงของผลกระทบ (Severity) ในชองนี้จะวิเคราะหถึงความรุนแรงของ

แนวโนมของผลกระทบจากขอบกพรองที่กําหนดในชอง (11) โดยความรุนแรงจะหมายถึง ขนาด

ของความรุนแรง (Seriousness) ของผลกระทบและความรุนแรงนี้ จะเปนลักษณะเชิงสัมพัทธ

ภายใตขอบเขตของแตละ FMEA และในการลดความรุนแรงของผลกระทบนี้จะไดมาจากการ

ออกแบบใหมสําหรับระบบหรือกระบวนการเทานั้น 

ในการประเมินความรุนแรง คณะทํางาน FMEA ควรจะกําหนดกฎเกณฑสําหรับการ

ประเมินผลกอนเสมอ โดยทั่วไปอาจจะใชสเกล 1-10 (อาจจะใชสเกล 1-4, 1-25 หรือ 1-100 ก็ได 

โดยความสนใจถึงความสามารถในการแยกความแตกตางของสเกลที่ใชได) และควรกําหนดให

ความรุนแรงที่สูงที่สุด (อาจจะหมายถึง ความมีอันตรายของลูกคา) ไดคะแนนสูงที่สุด และให

ความรุนแรงที่ตํ่าที่สุด (อาจจะหมายถึง ผลกระทบที่ลูกคาไมไดใหความสนใจหรือไมสามารถ

สังเกตได) ไดคะแนนตํ่าที่สุด และถาผลกระทบใดไดคะแนนตํ่าที่สุดแลวก็จะทําการตัดผลกระทบ

ดังกลาวออกจากการพิจารณาตอไป 

ตารางที่ 2.1 แสดงตัวอยางการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ โดยเกณฑ

ดังกลาวจะพิจารณาลูกคาภายนอกที่เปนผูใชผลิตภัณฑกอนเปนลําดับแรก จากนั้นจึงพิจารณาถึง

กระบวนการภายใน และกรณีที่ผลกระทบเกิดข้ึนทั้งลูกคาภายนอกและลูกคาภายใน ใหใชคะแนน

จากความรุนแรงที่สูงกวาจากการประเมินในการวิเคราะห FMEA 
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13.  การจําแนกประเภท ชองนี้อาจจะไดรับการใชในการจําแนก (Classify) 

คุณลักษณะของผลิตภัณฑ หรือกระบวนการพิเศษ (เชน คุณลักษณะวิกฤต สําคัญมาก สําคัญ     

มีนัยสําคัญ) 

14.  แนวโนมของสาเหตุ/กลไกของขอบกพรอง ในชองนี้ผูวิเคราะห FMEA จะตอง

คนหาสาเหตุหรือกลไกของขอบกพรองมาใสลงไป สาเหตุของขอบกพรอง หมายถึง วิธีการที่

ขอบกพรองจะเกิดข้ึนโดยอธิบายในรูปของส่ิงที่จะไดรับการแกไข หรือสามารถไดรับการควบคุมได 

ในการคนหาสาเหตุของลักษณะขอบกพรองตองพยายามคนหาใหทราบถึงสาเหตุที่

เปนไปไดทั้งหมด โดยสาเหตุบางสาเหตุจะมีผลกระทบตอลักษณะขอบกพรองโดยตรง (ถาหาก

ควบคุมสาเหตุดังกลาวได ก็จะไมเกิดลักษณะขอบกพรองอีก) ก็จะทําให FMEA สมบูรณมาก 

การอธิบายเกี่ยวกับสาเหตุ ตองใชคําพูดที่แสดงกลไกการเกิดลักษณะขอบกพรอง 

เชน เคร่ืองมือสึกหรอ ใสชิ้นงานผิด โปรแกรมไมถูกตอง แรงบิดไมถูกตอง กระบวนการความรอน 

(เวลา อุณหภูมิ) ไมถูกตองฯลฯ โดยพยายามหลีกเล่ียงคําพูดที่คลุมเครือ เชน ความผิดพลาดของ

พนักงาน (Human Error) วัตถุดิบไมดี เปนตน 
 

ตารางที่  2.1 

เกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (AIAG, 2001) 

 

ผลกระทบจาก 
ขอบกพรอง 

เกณฑการประเมินความ
รุนแรงของผลกระทบที่มตีอ

ลูกคา 

เกณฑการประเมินความรนุแรง
ของผลกระทบที่มีตอกระบวนการ

ภายใน 
คะแนน 

เกิดอันตรายโดย

ไมมีการเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย

ของผูใชหรือขัดตอกฎหมายโดย

ไมมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอ

พนักงาน (หรือเคร่ืองจักร) โดยไมมี

การเตือนลวงหนา 

10 

เกิดอันตรายโดย

มีการเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย

ของผูใชหรือขัดตอกฎหมายโดย

มีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอ

พนักงาน (หรือเคร่ืองจักร) โดยมีการ

เตือนลวงหนา 

9 

มีผลกระทบสูง

มาก 

ผลิตภัณฑไมสามารถใชงานได

เน่ืองจากสูญเสียหนาท่ีหลัก 

ผลิตภัณฑท้ังหมด (100%) อาจตอง

ถูกทําลายหรือสงเขาซอมแซมบํารุง

โดยใชเวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 
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ตารางที่  2.1 (ตอ) 

เกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (AIAG, 2001) 
 

ผลกระทบจาก 
ขอบกพรอง 

เกณฑการประเมินความ
รุนแรงของผลกระทบที่มตีอ

ลูกคา 

เกณฑการประเมินความรนุแรง
ของผลกระทบที่มีตอกระบวนการ

ภายใน 
คะแนน 

มีผลกระทบสูง ผลิตภัณฑสามารถนําไปใชงาน

ได แตระดับสมรรถนะลดลงจน

ทําใหลูกคาไมพอใจมาก 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ

คัดเลือก (Sorting) และผลิตภัณฑ

บางสวน (นอยกวา 100%) อาจถูก

ทําลายหรือถูกซอมแซมบํารุงระหวาง 

คร่ึงถึงหน่ึงชั่วโมง 

7 

ผลกระทบปาน

กลาง 

ผลิตภัณฑสามารถนําไปใชงาน

ไดแตขาดความสะดวกสบาย

และลูกคาไมพอใจ 

ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) 

อาจถูกทําลายหรือถูกซอมแซมที

แผนกซอมบํารุงตํ่ากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

ผลกระทบตํ่า ผลิตภัณฑสามารถนําไปใชงาน

ไดดวยความสะดวกสบายแต

ระดับสมรรถนะลดลง 

ผลิตภัณฑท้ังหมด (100%) อาจไดรับ

การ Rework หรือไดรับการซอมแซม

นอกสายการผลิตท่ีฝายผลิต 

 

 

5 

ผลกระทบตํ่า

มาก 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม

ดีมากนัก ลูกคาสวนใหญ (> 75 

%) สามารถสังเกตเห็น

ขอบกพรอง 

ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ

แบบคัดเลือก (Sorting) โดยไมมี

ผลิตภัณฑท่ีตองถูกทําลาย แตมี

ผลิตภัณฑ (ตํ่ากวา 100%) อาจจะ

ไดรับการ Rework 

4 

เกือบไมมี

ผลกระทบ 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม

ดีนัก ลูกคาสวนนอย (< 25%) 

สามารถสังเกตเห็นขอบกพรอง 

มีผลิตภัณฑบางสวน ท่ีมีจํานวนตํ่า

กวา 100% อาจไดรับการ Reworkใน

สายการผลิต ท่ีจุดปฏิบัติงานโดยไม

ถูกทําลาย 

2 
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ตารางที่  2.1 (ตอ) 

เกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (AIAG, 2001) 

 

ผลกระทบจาก 
ขอบกพรอง 

เกณฑการประเมินความ
รุนแรงของผลกระทบที่มตีอ

ลูกคา 

เกณฑการประเมินความรนุแรง
ของผลกระทบที่มีตอกระบวนการ

ภายใน 
คะแนน 

เกือบไมมี

ผลกระทบ 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม

ดีนัก ลูกคาสวนนอย (<25 %) 

สามารถสังเกตเห็นขอบกพรอง 

มีผลิตภัณฑบางสวน ท่ีมีจํานวนตํ่า

กวา 100% อาจไดรับการ Reworkใน

สายการผลิต ท่ีจุดปฏิบัติงานโดยไม

ถูกทําลาย 

2 

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบท่ีสังเกตเห็นได อาจมีความไมสะดวกสบายเล็กนอย

ตอการปฏิบัติงาน หรือตัวพนักงาน 

หรือไมมีผลกระทบใดๆ  

1 

 

15.  โอกาสเกิดข้ึน (Occurrence, O) โอกาสการเกิดข้ึน หมายถึง ความเปนไปไดของ

สาเหตุหรือกลไกเฉพาะหนึ่งจะเกิดข้ึน ดังนั้น อันดับของความเปนไปไดในการเกิด (Likelihood of 

Occurrence) จึงมีความหมายเชิงสัมพัทธมากกวาตัวเลขสัมบูรณ และการลดโอกาสการเกิดข้ึนนี้

จะตองไดมาจากการปองกันหรือการควบคุมสาเหตุหรือกลไกของขอบกพรองที่ผานการ

เปล่ียนแปลงแบบหรือกระบวนการเทานั้น 

16.  การควบคุมในปจจุบัน การควบคุมกระบวนการ คือ ลักษณะของการควบคุมที่

อาจจะอยูในรูปการปองกันส่ิงที่เปนไปไดของลักษณะขอบกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของ

ขอบกพรองจากการเกิดข้ึน หรือตรวจจับลักษณะขอบกพรอง หรือสาเหตุตลอดจนกลไกของ

ขอบกพรองที่อาจจะทําใหเกิดข้ึน โดยระบบการควบคุมดังกลาวจะแบงออกเปน 2 ประเภท คือ 

16.1 การปองกัน (Prevention) หมายถึง การปองกันสาเหตุ/กลไกของ

ขอบกพรองหรือลักษณะขอบกพรองจากการเกิดข้ึน หรือลดอัตราการเกิดข้ึนของสาเหตุหรือกลไก

ของขอบกพรอง 

16.2 การตรวจจับ (Detection) หมายถึง การตรวจจับสาเหตุ/กลไกของ

ขอบกพรองหรือลักษณะขอบกพรองเพื่อนําไปสูการปฏิบัติการแกไขตอไป 
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ตารางที่  2.2 

เกณฑการประเมินผลโอกาสการเกิดข้ึนของขอบกพรอง (AIAG, 2001) 

 

โอกาสในการเกิดข้ึนของสาเหตุหนึ่งๆ 
อัตราขอบกพรองที่เปนไป

ได (PPM) 
Ppk คะแนน 

สูงมาก : เกิดขอบกพรองเปนประจํา 
≥ 100,000 (หรือ 10%) < 0.55 10 

50,000 (หรือ 5%) ≥ 0.55 9 

สูง : เกิดขอบกพรองบอย 
20,000 (หรือ 2%) ≥ 0.78 8 

10,000 (หรือ 1%) ≥ 0.86 7 

ปานกลาง : เกิดขอบกพรองเปนคร้ังคราว 
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 : เกิดขอบกพรองคอนขางนอย 
500 ≥ 1.20 3 

100  ≥ 1.30 2 

หางไกล : เกือบไมมโีอกาสเกิดขอบกพรอง

เลย 
≤ 10  ≥ 1.67 1 

 

17.  การตรวจจับ (Detection, D) ในการพิจารณาคะแนนประเมินผลการตรวจจับนี้  

จะตองพิจารณาจากความสามารถของระบบการควบคุมในปจจุบันที่จะปองกันการสงมอบ

ขอบกพรองถึงลูกคาเทานั้น  โยไมตองคํานึงถึงความเปนไปไดของการเกิดข้ึน (Likelihood of 

Occurrence) ของลักษณะขอบกพรอง 

18.  ตัวเลขแสดงลําดับความเสี่ยง (Risk Priority Number, RPN) ในชองนี้ใหใส

ตัวเลขที่แสดงถึงลําดับความเส่ียงที่พิจารณาไดมาจากองคประกอบ 3 ประการ คือ ความรุนแรง 

โอกาสการเกิดข้ึน และการตรวจจับ 
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ดังนัน้      RPN = S × O × D 

โดยทั่วไปแลว ตัวเลข  RPN จะไมมีความหมายใดๆ นอกจากใชส่ือถึงลําดับในการ

กําหนดความเส่ียงของลักษณะขอบกพรองจากกระบวนการเทานั้น และเพื่อใหเกิดความมั่นใจวา 

ผูวิเคราะหสามารถใหคะแนนตมเกณฑที่กําหนดจนมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ 
 

ตารางที่  2.3 

การประเมนิผลการตรวจจับของระบบควบคุม (AIAG, 2001) 

 

ลักษณะ

การ

ตรวจจับ 

เกณฑ 

ประเภทการ

ตรวจจับ 
ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 

A B C 

เกือบ

เปนไป

ไมได 

ไมมีระบบการตรวจจับใดๆ     X ไมสามารถตรวจจับหรือ

ตรวจสอบได 

10 

หางไกล

มาก 

มีระบบควบคุมแตไมสามารถ

ตรวจจับขอบกพรองได 

    X การควบคุมกระทําไดเพียงการ

สุมตรวจเทาน้ัน 

9 

หางไกล  มีระบบควบคุมแตมีโอกาส

นอยมากท่ีจะตรวจจับ

ขอบกพรองได 

    X การควบคุมกระทําไดดวยการ

ตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน 

8 

ตํ่ามาก มีระบบควบคุมแตมีโอกาส

นอยมากท่ีจะตรวจจับ

ขอบกพรองได 

    X การควบคุมกระทําไดดวยการ

ตรวจสอบดวยตาเปลาสองครั้ง

เทาน้ัน 

7 

ตํ่า มีระบบควบคุมและอาจ

ตรวจจับขอบกพรองได 

 X X การควบคุมกระทําไดดวย

แผนภูมิ SPC 

6 

ปานกลาง มีระบบควบคุมและอาจจะ

ตรวจจับขอบกพรองได 

  X   มีการควบคุมโดยใชเคร่ืองมือ

วัด วัดชิ้นงานกอนออกจากจุด

ปฏิบัติงานหรืออาจใชเกจ แบบ 

Go/No Go 

5 
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ตารางที่  2.3 (ตอ) 

การประเมนิผลการตรวจจับของระบบควบคุม (AIAG, 2001) 
 

ลักษณะ

การ

ตรวจจับ 

เกณฑ 

ประเภทการ

ตรวจจับ 
ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 

A B C 

คอนขาง

สูง 

 

มีระบบควบคุมและมีโอกาสสูง

ท่ีจะตรวจจบัขอบกพรองได 

X X   มีการตรวจสอบจับความ

ผิดพลาดในกระบวนการถัดไป

หรือมีการใชเคร่ืองมือวัดงาน

ชิ้นแรกในขั้นตอนการปรับต้ัง 

(Set up) 

4 

 

 

 

สูง มีระบบควบคุมและมีโอกาสสูง

ท่ีจะตรวจจบัขอบกพรองได 

X X   มีการตรวจสอบจับความ

ผิดพลาดท่ีจุดปฏิบัติงานหรือมี

การตรวจจับความผิดพลาด

โดยการตรวจสอบเพื่อการ

ยอมรับ 

3 

สูงมาก มีระบบควบคุมและเกือบจะ

มั่นใจไดวาสามารถตรวจจับ

ขอบกพรอง 

X  X   มีการตรวจสอบจับความ

ผิดพลาดท่ีจุดปฏิบัติงานหรือ

ดวยเคร่ืองมืออตัโนมัติชิ้นงาน

บกพรองไมสามารถผานไปได 

2 

สูงมาก มีระบบควบคุมและมั่นใจไดวา

สามารถตรวจจับขอบกพรอง 

X     ไมมีโอกาสเกิดผลิตภัณฑ

บกพรองเพราะใช Poka Yoke 

ในขั้นตอนการออกแบบ

ผลิตภัณฑและกระบวนการ 

1 

 

ประเภทการตรวจจับ  

 A: การปองกันขอผิดพลาด 

 B: การใชอุปกรณวัด (Gauging) 

 C: ตรวจสอบโดยอาศัยบุคคล (Manual Inspection) 
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19.  วิธีการปฏิบัติการแกไข  ในชองนี้ของแบบฟอรม FMEA สําหรับกระบวนการให

ทําการระบุวิธีการปฏิบัติเพื่อตอบโตเชิงปองกัน/แกไขกับลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรงมาก

ที่สุดกอน (ในกรณีที่ S มีคะแนน 9 หรือ 10 ใหกําหนดมาตรการตอบโตทันที โดยมาสนใจวา RPN 

จะมีคาเทาไร) และจากนั้นใหทําการพิจารณามาตรการตอบโตกับลักษณะขอบกพรองที่มีคะแนน 

RPN สูงในระดับแรกๆ 

หลังจากที่คณะทํางาน FMEA ดําเนินการกับลักษณะขอบกพรองที่มีคะแนนความ

รุนแรงเทากับ 9 หรือ 10 แลว คณะทํางานก็ควรจะใหความสนใจตอลักษณะขอบกพรองอ่ืนๆ โดย

มีความประสงคในการลดความเส่ียงเองจากความรุนแรง โอกาสที่เกิดข้ึน และการตรวจจับโดย

ลําดับ 

20.  ผูรับผิดชอบในการปฏิบัติการแกไขและวันเสร็จส้ิน ในชองนี้ใหระบุชื่อบุคคลที่

รับผิดชอบตอการดําเนินการปฏิบัติการแกไขนี้ รวมทั้งระบุวันเสร็จส้ินที่เปนเปาหมาย 

21.  การแกไข ในชองนี้ใหทําการสรุปรายละเอียดของการปฏิบัติการแกไขที่ไดกระทํา

ไปรวมถึงวันที่เสร็จส้ินดวย 

22.  ผลการแกไข ภายหลังจากมีการบงชี้มาตรการแกไข/ปองกันแลวทําใหการ

ประมาณคาและบันทึกถึงผลการประเมินความรุนแรง โอกาสการเกิดข้ึนและการตรวจจับ พรอม

คํานวณคา RPN อีกคร้ัง แตถามิไดมีการกําหนดมาตรการใดๆ เลย ใหปลอยชองนี้ใหวางไว 

นอกจากนี้แลวควรจะมีการทบทวนคะแนนประเมินเหลานี้อีกคร้ัง และถามีการ

ปฏิบัติการแกไขแลว ใหดําเนินการวิเคราะหซ้ําอีกคร้ังต้ังแตข้ันตอนที่ (19) ถึง (22) โดยควรอยูบน

แนวความคิดของการปรับปรุงอยางตอเนื่องและอยางสม่ําเสมอเพื่อให FMEA คือเอกสารที่มีชิวิต

ตลอดไป 
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ตารางที่  2.4  

แบบฟอรม FMEA สําหรับกระบวนการ 

FMEA สําหรับกระบวนการ 

หมายเลข FMEA………...….  (1)………………… 

หนาที.่.........................ในจาํนวนทั้งหมด.......หนา 

 ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ..........(2)........... ผูรับผิดชอบการออกแบบ............(3)................. ผูจัดทํา................(4)........................................... 

 ชื่อรุนของผลิตภัณฑ...................(5)........... วัน-เดือน-ป ทีค่รบกําหนดเสร็จสิ้น.....(6)........... วันเริ่มตน.............(7)... วนัทบทวนลาสุด......(7).... 

  คณะทาํงาน.............................(8)..................................................................................................................................................................... 
หนาที่ของ

กระบวน 

การ 

(9) 

 

ความ

ตองการ 

แนวโนม

ของ

ลักษณะ

ขอบกพรอง 

(10) 

แนวโนมของ

ผลจาก

ขอบกพรอง 

 

(11) 

 

S 

(12) 

จําแนก

ประเภท

(13) 

 

แนวโนม

ของ

สาเหตุ/

กลไก

(14) 

 

O 

(15) 

การควบคุมการ

ออกแบบในปจจุบัน 

(16) 

 

D 

(17) 

 

RPN 

(18) 

 

วิธีการ

แกไข 

(19) 

 

ผูรับผิดชอบ/

วันสิ้นสุด 

(20) 

 

ผลการแกไข (22) 

การ

ปองกนั 

การ

ตรวจจับ 

การ

แกไข 

(21) 

S O D RPN 
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สําหรับการดําเนินการสราง FMEA ใหดําเนินการคนหาลักษณะขอบกพรองของ

กระบวนการ แนวโนมของสาเหตุ ตลอดจนความสามารถในการตรวจจับลักษณะขอบกพรองและ/

หรือกลไกของขอบกพรองที่เกิดข้ึนและทําการประเมินความเสี่ยงผานเกณฑความรุนแรง (S) 

โอกาสการเกิดของสาเหตุ (O) และการตรวจจับลักษณะขอบกพรอง (D) ดังสรุปในตารางขางลาง 

 

ตารางที่  2.5 

ข้ันตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ 

 

 

หนาที่ของ

กระบวน 

การ 

 

ความ

ตองการ 

แนวโนม

ของ

ลักษณะ

ขอบกพรอง 

แนวโนม

ของผลจาก

ขอบกพรอง 

S จําแนก

ประเภท 

แนวโนม

ของ

สาเหตุ/

กลไก 

O การ

ควบคุม

การ

ออกแบบ

ใน

ปจจุบัน 

D RPN 

 

 
2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

เฉลิมพล  ลีลาผาติกุล (2540) ศึกษาการกําหนดและควบคุมปจจัยที่มีผลตอคุณภาพ

ของยางรถยนต โดยใชการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Failure Mode 

and Effects Analysis, FMEA) พบวา การวิเคราะหและควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบตอคุณภาพ

ของยางรถยนตนี้ จะเร่ิมจากการพิจารณาขอบกพรองที่เกิดข้ึนทุกข้ันตอนการผลิต ต้ังแตการผสม

ยางจนเปนยางรถยนตสําเร็จรูป โดยอาศัยการระดมสมองแลวหาแนวทางแกไขขอบกพรอง ผลการ

ดําเนินการแกไขทําใหจํานวนของยางเสีย ในยางรถยนตนั่งเรเดียล ลดลงอยางตอเนื่อง จาก 

1.009% เหลือ 0.392% สวนยางรถบรรทุกไบแอส ลดลงจาก 0.025% จนไมมียางเสียเลย 

หลังจากคํานวณหาคา RPN ใหม หลังจากการควบคุมขอบกพรองแลว พบวา คา RPN ใหมลดลง

จากคา RPN เดิม 50% - 90% ซึ่งหลังจากการแกไขจนลดขอบกพรองลงไดแลว ก็จัดทําแผนการ

ควบคุม (Control Plan) ตลอดจนแผนการแกไขหากเกิดขอบกพรองนั้นข้ึน 
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ปยวัฒน รัตนสุภา (2545) ศึกษาการจัดทํามาตรฐานในกระบวนการแตงสีใน

โรงงานผลิตสีโดยการใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and 

Effects Analysis, FMEA) จากการศึกษาพบวาบริษัทมีปญหาหลัก ๆ เกี่ยวกับการผลิตอยูหา

ประการ อันประกอบไปดวย 1) คุณภาพของวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 2) ความแมนยําของสูตรที่ใช

ในการผลิต   3) ความไมเที่ยงตรงของเคร่ืองหยดแมสี 4) ความไมมีประสิทธิภาพของวิธีการทํางาน 

5) ความผิดพลาดที่เกิดจากคน ผลของปญหาเหลานี้ไดนําไปสูการปรับแตงเฉดสี 2-3 คร้ัง ซึ่ง

สงผลกระทบตอประสิทธิภาพในสายการผลิต จากผลของการวิเคราะหโดยใชแผนภูมิการวิเคราะห

เหตุและผล (Cause and Effect Diagram) และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

(FMEA) ไดนําไปสูการจัดทําระบบประกันคุณภาพสําหรับผลิตภัณฑสีอัลคีด โดยผลจากการทํา

ระบบประกันคุณภาพนี้ พบวาระยะเวลาในการแตงสีลดลงจาก 233 นาที ไปเปน 147 นาที ใน

สวนของคาดัชนีความเสี่ยงช้ีนํา (Risk Priority Number : RPN) หลังจากการนําระบบประกัน

คุณภาพไปใช ทําใหคา RPN ลดลง 73 ถึง 95 เปอรเซ็นตในขบวนการหลักเทียบกับกอนการนํา

ระบบประกันคุณภาพไปใช 

ธัญญาภรณ  ธนบุญสมบัติ (2546) ศึกษาการวิเคราะหและลดของเสียของ

กระบวนการผลิตกระจกนิรภัย ดานขางสําหรับรถยนต โดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง

และผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) ผลการศึกษาพบวา

เปอรเซ็นตของเสียของกระบวนการหลอมลดลงจาก 1.28% เหลือ 0.65% และ 0.30% ตามลําดับ

และเปอรเซ็นตของเสียของกระบวนการข้ึนรูปลดลงจาก 1.43% เหลือ 0.60% และ 0.36% 

ตามลําดับ และเปอรเซ็นตของเสียของกระบวนการตัดลดลงจาก 2.16% เหลือ 0.62% และ 

0.36% ตามลําดับ และเปอรเซ็นตของเสีย ของกระบวนการบรรจุลดลงจาก 0.46% เหลือ 0.16% 

และ 0.10% ตามลําดับ และเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิตลดลงจาก 6.19% เหลือ 2.24% 

และ 1.22% ตามลําดับ และสุดทายเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคาลดลงจาก 4.43% 

เหลือ 1.82% และ 0.98% ตามลําดับ 

กุสุมา  จิรวงศสวัสด์ิ (2550) ศึกษาปญหาคุณภาพฟริตในโรงงานผลิตสารเคลือบ

เซรามิกส โดยศึกษากระบวนการผลิต วิเคราะหหาสาเหตุโดยใชแผนภาพหาสาเหตุและผล จากผล

การปรับปรุงกระบวนการผลิตทําใหของเสียลดลงประมาณ 314656.2 บาทตอป 

สุพัฒตรา  เกษราพงศ  กฤษติยา  เส็งเอ่ียม (2550) ทําการวิเคราะหและควบคุม

สาเหตุที่มีผลกระทบตอคุณภาพของกระบวนการผลิตถุงเทาโดยประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะห

ขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) ผลการวิเคราะหพบวา
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เกิดปญหาของเสียในกระบวนการยอมเสนดาย, กรอเสนดาย, ถักถุงเทา, เย็บปดปลาย, และอบ 

ซึ่งคา RPN ที่มีปญหามากที่สุด คือ ปญหาเสนดายขาดของแผนกกรอเสนดายมีคา RPM เทากับ 

400 ภายหลังการปรับปรุงในดายการตรวจสอบคุณภาพเสนดาย, ดานการตั้งคาความเร็วรอบของ

เคร่ืองจักร และดานการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ทําใหคา RPN ลดลงเหลือ  280 

ชลธิชา  เมืองโคตร (2551) ไดศึกษาการลดอัตราการเกิดปญหาขอบกพรองใน

กระบวนการผลิตยางรถยนต โดยประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ เร่ิม

ดวยการเลือกกระบวนการที่จะศึกษา นําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบมาใชใน

การวิเคราะหหาขอบกพรองและประเมินคาดัชนีความเส่ียงเร่ิมตน โดยใชแผนผังพาเรโตมาชวยใน

การตัดสินใจเลือกขอบกพรองที่มีดัชนีความเส่ียงสูงมาทําการแกไขปรับปรุง พบวาอัตราความเส่ียง

การเกิดปญหาขอบกพรองในกระบวนการผลิตลดลงรอยละ 42.06  
  




