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การวิเคราะห์และปรับปรุงความผิดพลาดการส่ง Part กระบวนการประกอบคอยล์ร้อน 

 กรณีศึกษา: บริษัท โตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

Error analysis and correction of Part sending air-conditioner process 

Case Study:Toshiba Carrier 
 

บทคัดย่อ 

       โครงการนี้มีวัตถุประสงค์ในการวิเคราะห์และปรับปรุงความผิดพลาดการส่ง PART กระบวนการ
ประกอบคอยล์ร้อน เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาและแนวทางการแก้ไขในความผิดพลาดการส่ง PART 
กระบวนการประกอบ 
     ในการท าโครงการนี้เริ่มจากการศึกษาข้อมูลปัจจุบันของ ษริษัทฯกรณีศึกษาโดยใช้การสังเกตุ 
สอบถาม สัมภาษณ์และจดบันทึกข้อมูลจากพนักงานบริษัทฯลฯ การศึกษาขั้นต้นจะท าการหารูปแบบ
ของชิ้นงานที่เกิดความผิดพลาดมากที่สุด และได้ท าการเก็บข้อมูลจากการเกิด DOWE TIME ของ
บริษัทฯลฯ ช่วงเดือนกุมภาพันธ์ 2561 เพ่ือหาชิ้นงานที่มีการเสียค่าใช้จ่ายมากที่สุดและที่ผิดพลาด
บ่อยท่ีสุด จากนั้นได้ศึกษาการส่งชิ้นงานตั้งแต่ต้น-จนจบกระบวนการประกอบ ถึงสาเหตุการผิดพลาด
นั้นเกิดจากแผนกรับผิดชอบใด เมื่อได้ปัญหาข้อบกพร่องแล้วได้น ามาท าการวิเคราะห์ข้อมูลเบื้องต้น 
เพ่ือหาปัจจัยหลักที่ท าให้เกิดปัญหาโดยใช้ ทฤษฎีแผนภูมิแสดงเหตุและผล เข้ามาหาสาเหตุที่แท้จริง 
เพ่ือจะน าเทคนิค FMEA ส าหรับกระบวนการ เข้ามาประเมินหาค่าประเมินความเสี่ยง (RPN) โดยน า
ข้อบกพร่องที่มีค่า RPN ที่มีค่ามากใน 3 อันดับแรกน ามาท าการแก้ไขก่อน โดยได้ท าการแก้ไขด้วย
หลักมาตราการตอบโต้ ส าหรับเทคนิคFMEA หาท าการวิเคราะห์แก้ไขจากสาเหตุข้อบกพร่อง และ
น ามาให้ทีมประเมิน FMEA ท าการประเมินการปรับปรุง ครั้งที่ 1 โดยจะเห็นได้ว่า เดือนกุมภาพันธ์ 
2561 มีความผิดพลาด 15 ครั้ง แต่เมื่อท าการแก้ไขใน 1 สาเหตุใน 3 สาเหตุ พบว่า เดือน เมษายน 
2561 พบว่ามีความคิดพลาดลดลงเหลือ  4 ครัง้หรือเทา่กบั 26.66%  
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บทท่ี 1 

บทน า 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

ปัจจุบันประเทศไทยเป็นฐานการประกอบเครื่องปรับอากาศเพ่ือการส่งออกรายใหญ่เป็น
อันดับ 2 ของโลก(รองจากจีน)[หนังสือพิมพ์ฐานธุรกิจ] จากการที่ผู้ประกอบการส่วนใหญ่ยังเน้นการ
ส่งออกมากกว่าการท าตลาดในประเทศ ท าให้สภาวะการแข่งขันสูงในตลาดโลกทั้งทางด้านราคาและ
ด้านคุณภาพของสินค้า ท าให้ผู้ประกอบการต้องปรับปรุงคุณภาพและรูปแบบของสินค้า ให้ตรงกับ
ความต้องการของลูกค้าทั้งในและต่างประเทศ เพ่ือลดต้นทุนการผลิตและเพ่ิมโอกาสด้านการแข่งขัน
ให้มากขึ้น ซึ่งกระบวนการประกอบเป็นปัจจัยที่ส าคัญอย่างยิ่ง จึงจ าเป็นต้องมีการปรับปรุง
กระบวนการประกอบให้มีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะกระบวนการประกอบของเครื่องปรับอากาศที่มี
ส่วนประกอบหลายส่วน เช่น ระบบปรับอากาศแบบแยกส่วน ถึงแม้ว่ากระบวนการประกอบจะมี
ประสิทธิภาพมากเพียงใด หากขั้นตอนการส่งชิ้นส่วนผิดพลาดก็จะส่งผลกระทบให้การประกอบ
ผิดพลาดเช่นกัน 

ดังนั้นจากข้อมูลความผิดพลาดของฝ่ายตรวจสอบ พบว่ามีความผิดพลาดในขั้นตอนการส่ง
ชิ้นงานผิดรุ่น จึงส่งผลกระทบให้เครื่องปรับอากาศท างานไม่เต็มประสิทธิภาพ  จึงท าการศึกษาพัฒนา
ความผิดพลาดในกระบวนการส่ง PART ซึ่งเป็นส่วนส าคัญในการลดต้นทุนและช่วยปรับปรุงคุณภาพ
ของเครื่องปรับอากาศ เพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า  จึงต้องท าการศึกษาหาความจุดพกบ
ร่องของการส่งผิดรุ่นเกิดจากสาเหตุใด  และน ามาวิเคราะห์ เพ่ือท าการปรับปรุงพัฒนากระบวนการส่ง 
PART  ให้ตรงรุ่นในแต่ละครั้ง  

จึงต้องศึกษาขั้นตอนการประกอบคอยล์ร้อน เริ่มต้นจากการส่ง  PART ขั้นตอนประกอบ
คอยล์ร้อนจนจบกระบวนการ  ซึ่งการศึกษากระบวนการประกอบคอยล์ร้อน เพ่ือหาจุดบกพร่องของ
กระบวนการส่ง PART ที่ท าให้เกิดผลกระทบและน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุ เพ่ือท าปรังปรุงแก้ไขระบบ
กระบวนการส่ง PART ให้ปัญหาลดลงจากกระบวนการส่ง PATR แล้วยังสามารถน าไปพัฒนาลดความ
ผิดพลาดที่เกิดจากกระบวนการส่ง PART ผิดพลาดเพื่อไปปรับใช้กับงานอ่ืนๆที่มีปัญหาใกล้เคียงกัน 
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1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงาน 

   1.2.1 เพื่อศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุความผิดพลาดจากกระบวนส่ง PART 
   1.2.2 เสนอแนวทางในการลดความผิดพลาดของปัญหา 
   1.2.3 เพื่อปรับปรุงกระบวนการส่ง PART 

1.3 ขอบเขตของโครงงาน 
   1.3.1 ศึกษาหาสาเหตุจากกระบวนการส่ง PART ผิดพลาดโดยเจาะจงที่ข้ันตอนการประกอบคอยล์
ร้อน   
   1.3.2 ศึกษาหาแนวทางการลดความผิดพลาดจากกระบวนการส่ง PART ผิดพลาดเจาะจงท่ีขั้นตอน
การประกอบคอยล์ร้อน 
   1.3.3 ศึกษาข้อมูลเฉพาะในแผนกคลังสินค้าและแผนกควบคุมคุณภาพ 

1.4 ประโยชน์ของโครงงาน 
   1.4.1 สามารถหาสาเหตุที่ท าให้เกิดความผิดพลาดจากกระบวนการส่ง PART 
   1.4.2 สามารถปรับปรุงในส่วนของกระบวนการส่ง PART  
   1.4.3 สามารถลดความผิดพลาดจากกระบวนการส่ง PART  
   1.4.4 สามารถลดต้นทุนจากการน าเครื่องปรับอากาศกลับมาแก้ไข  

1.5 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
   1.5.1 การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Quality Control) 
   1.5.2 เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis, 
FMEA) 
   1.5.3 การศึกษาเวลาโดยตรง (DIRECT TIME STUDY) 

1.6 ขัน้ตอนการด าเนินงาน 
1.6.1 ติดต่อสถานประกอบการณ์ในการด าเนินการหาหัวข้อโครงงาน 
1.6.2 ศึกษารวบรวมข้อมูลของทางสถานประกอบการณ์ 
1.6.3 ศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวข้องกับการประเมินความผิดพลาดจากการกระบวนการส่ง PART  
1.6.4 ศึกษาข้ันตอนการปฏิบัติงานจริงจากสถานประกอบการณ์ 
1.6.5 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลกระบวนส่ง PART 
1.6.6 วิเคราะห์วิธีการท างานฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายประกอบคอยล์ร้อนของสถานประกอบการณ์   
1.6.7 หาสาเหตุของความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากกระบวนการส่ง PARTจากการปฏิบัติงานจริงของ
สถานประกอบการณ์ 
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1.6.8 จัดท าโครงร่างโครงงาน 
1.6.9 วิเคราะห์และปรับปรุงแก้ไขโครงงาน 
1.6.10 สรุปผลการศึกษาความผิดพลาดจากกระบวนการส่ง PART  
1.6.11 สรุปโครงงานและจัดท าโครงงานฉบับสมบูรณ์ 

1.7 แผนการด าเนินงาน 

ตารางที่ 1.1 ระยะเวลาการด าเนินงานด าเนินงาน 

ล าดับที่ แผนการด าเนินงาน 
IEG 499 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 

1 ติดต่อสถานประกอบการณ์ในการด าเนินการหาหัวข้อ
โครงงาน 

 

   

2 ศึกษารวบรวมข้อมูลของทางสถานประกอบการณ์ 
 

   

3 
ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการประเมินความผิดพลาดจาก
การกระบวนการส่ง PART 

 

   

4 ศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานจริงจากสถานประกอบการณ์ 

 
   

5 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลกระบวนส่ง PART 

 
   

6 
หาสาเหตุของความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากกระบวนการส่ง 
PARTจากการปฏิบัติงานจริงของสถานประกอบการณ์ 

 
 

  

7 
วิเคราะห์วิธีการท างานฝ่ายคลังสินค้าและฝ่ายประกอบ
คอยล์ร้อนของสถานประกอบการณ์ 

 
 

  

8 จัดท าโครงร่างโครงงาน 
 

 

  

9 วิเคราะห์และปรับปรุงแก้ไขโครงงาน 
  

 

 

10 
สรุปผลการศึกษาความผิดพลาดจากกระบวนการส่งPART 
ก่อนเข้าไลน์ประกอบคอยล์ร้อน 

  
 

 

11 สรุปโครงงานและจัดท าโครงงานฉบับสมบูรณ์ 
  

 

 



 
 

บทท่ี 2 

ทฤษฎีเกี่ยวข้อง 

ในการศึกษาเรื่องการวิเคราะห์และปรับปรุงความผิดพลาดการส่ง PART กระบวนการประกอบ
คอยล์ร้อน ผู้จัดท าได้ศึกษาหาทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง เพ่ือท าการวิเคราะห์หาสาเหตุจากกระบวนการส่ง
PART ผิดพลาดก่อนเข้าไลน์ประกอบคอยล์ร้อน เพ่ือน ามาหาแนวทางในการลดความผิดพลาดของ
ปัญหาและปรับปรุงกระบวนการส่ง PART ที่เกิดความผิดพลาด ให้มีกระบวนการที่มีประสิทธิภาพ 
โดยท าการศกึษาทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง ดังนี้  

      2.1 ระบบการท างานของคอยล์ร้อน 
      2.2 การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (เครื่อง 7 QC TOOLS) 
      2.3 การวิเคราะห์สาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 
      2.4 การศึกษาเวลาโดยตรง  

2.1 ระบบการท างานของคอยล์ร้อน 

      เครือ่งปรับอากาศ คือ เครื่องใช้ไฟฟ้าที่ใช้ปรับอุณหภูมิของอากาศในเคหะสถาน เพ่ือให้มนุษย์ได้
อาศัยอยู่ในที่ ที่ไม่ร้อนหรือไม่เย็นจนเกินไปหรือใช้รักษาภาวะอากาศให้คงที่เพ่ือจุดประสงค์อ่ืน เคหะ
สถานในเขตศูนย์สูตรหรือเขตร้อนชื้นมักมีการติดตั้งเครื่องปรับอากาศเพ่ือลดอุณหภูมิให้เย็นลง ตรง
ข้ามกับในเขตอบอุ่นหรือเขตขั้วโลกใช้เพ่ือเพ่ิมอุณหภูมิให้สูงขึ้น (อาจเรียกว่า เครื่องท าความร้อน) 
เครื่องปรับอากาศมีทั้งแบบตั้งพ้ืน ติดผนังและแขวนเพดาน ท างานด้วยหลักการการถ่ายเทความร้อน 
กล่าวคือ เมื่อความร้อนถ่ายเทออกไปข้างนอกอากาศภายในห้องจะมีอุณหภูมิลดลง จะเห็นได้ว่า
คอนเดนเซอร์มีหน้าที่รับเอาไอน ้ายาไว้ และระบายความร้อนออกจากไอน ้ายาผ่านตัวกลางซึ่งปกติคือ
อากาศ ไอน ้ายาจะมีอุณหภูมิต ่าลงจนควบแน่นเป็นของเหลวแต่ยังคงมีความดันสูงและอุณหภูมิสูง 
สารท าความเย็นเหลวจะถูกส่งไปอุปกรณ์ลดความดัน (Expansion Valve) ซึ่งมีหน้าที่ลดความดันน ้า
ยาก่อนเข้าเครื่องระเหยมีผลให้สารท าความเย็น มีความดันต ่า และมีอุณหภูมิต ่า เมื่อไหลเข้าเครื่อง
ระเหย1 ก็จะรับความร้อนผ่านตัวกลาง ซึ่งปกติคืออากาศมีผลให้สารท าความเย็นเดือดกลายเป็นไอ 
ไอสารท าความเย็นที่ออกจาก เครื่องระเหย1 จะมีความดันต ่าและมีอุณหภูมิต ่าแล้วไหลกลับเข้า
คอมเพรสเซอร์เพ่ือท าการเพ่ิมความดันต่อไป ระบบการท าความเย็นของเครื่องปรับอากาศจะท างาน
วนเวียนเป็น วัฏจักรตลอดเวลาที่คอมเพรสเซอร์ ยังคงท างานอยู่ และน ้ายาที่มีอยู่ในระบบจะไม่มีการ
สูญเสียไปไหนเลยนอกเสียจากว่าเกิดการรั่วซึม (Leak) ที่ใดที่หนึ่งเท่านั้น เนื่องจากในระบบท าความ
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เย็นเบื้องต้นนี้ มีทั้งน ้ายาที่อยู่ในสภาพความดันสูง และอุณหภูมิสูงกับความดันต ่าอุณหภูมิต ่าดังภาพ
แสดงที ่2.1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.1 วงจรท าความเย็น 
2.1.1 อุปกรณ์หลักภายในวงจรการท างานของสารท าความเย็น 
      - คอมเพรสเซอร์ (Compressors) เป็นอุปกรณ์ที่ส าคัญท่ีสุดของระบบการท าความเย็น ท าหน้าที่

เพ่ิมความดันของสารท าความเย็นที่อยู่ในสถานะที่เป็นก๊าซ โดยคอมเพรสเซอร์จะดูดสารท าความเย็น

ที่เป็นก๊าซความดันต ่า และอุณหภูมิต่างจากเครื่องระเหย 

      - เครื่องระเหย (Evaporator) ที่ผ่านเข้ามาทางท่อดูดเข้ายังทางดูดของคอมเพรสเซอร์และอัด
ก๊าซนี้ให้มีความดันและอุณหภูมิที่สูงขึ้นส่งเข้าไปยังคอนเดนเซอร์ (Condenser) โดยผ่านเข้าทางท่อ
บรรจุเพ่ือส่งไปกลั่นตัวเป็นของเหลวในคอนเดนเซอร์ด้วยการระบายความร้อนออกจากสารความเย็น
อีกทีหนึ่งจะเห็นได้ว่าคอมเพรสเซอร์เป็นอุปกรณ์ที่แบ่งความดันระบบระหว่างด้านความดันสูงและ
ความดันต ่า สารท าความเย็นจะถูกดูดเข้ามาในคอมเพรสเซอร์จะมีสถานะเป็นก๊าซความดันต ่าและ
สารความเย็นที่อัดออก ส่งออกจากคอมเพรสเซอร์จะมีสถานะเป็นก๊าซที่มีความดันสูงคอมเพรสเซอร์
จ าแนกตามวิธีการอัด ได้ 3 ประเภท ดังนี้คอมเพรสเซอร์แบบสกรู คอมเพรสเซอร์แบบก้นหอยหรือ
แบบสโครล์ และคอมเพรสเซอร์แบบลูกสูบ ทั้งนี้เครื่องระเหย เป็นอุปกรณ์ที่ส าคัญอีกอย่างหนึ่งของ
ระบบท าความเย็นท าหน้าที่ดูดปรับปริมาณความร้อนจากในบริเวณหรือในเนื้อที่ที่ต้องการท าความ
เย็น ขณะที่สารท าความเย็นภายในระบบนี้เดือดจะเปลี่ยนสถานะเป็นก๊าซก็จะดูดรับปริมาณความ
ร้อนผ่านผิวท่อทางเดินสารความเย็นเข้าไปยังสารความเย็นในระบบท าให้อุณหภูมิโดยรอบคอยล์เย็น
ลดลง เครื่องระเหย โดยทั่วไปแบ่งออกเป็น 2 ลักษณะ ได้แก่ 

Condenser 

Compressors Evaporator 

Expansion Valve 
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➢ เครื่องระเหยชนิดท่อและครีบ (Finned-Tube Evaporator) 
➢ เครื่องระเหยชนิดเปลือกและท่อ (Shell and Tube Evaporator) 

      - คอนเดนเซอร์ (Condenser)คอนเดนเซอร์หรืออุปกรณ์ควบแน่นเป็นอุปกรณ์ที่ส าคัญอีกอย่าง
หนึ่งของระบบท าความเย็นท าหน้าที่ระบายความร้อนในสถานะก๊าซที่มีความดันสูงและอุณหภูมิสูงที่
ถูกอัดตัวส่งมาจากคอมเพรสเซอร์เพ่ือให้กลั่นตัวเป็นน ้าเหลวในคอนเดนเซอร์ด้วยการระเหยความร้อน
ออกแต่ยังคงมีความดันและอุณหภูมิสูงอยู่เช่นเดิม คอนเดนเซอร์แบ่งออกได้เป็น 2 ลักษณะคือการ
จ าแนกตามลักษณะโครงสร้าง และ การจ าแนกตามวิธีระบายความร้อน การจ าแนกตามวิธีระบาย
ความร้อนได้ 3 ประเภทดังนี้ 
➢ การระบายความร้อนด้วยอากาศ (Air Cooled Condenser) คอนเดนเซอร์ชนิดนี้จะใช้

อากาศเป็นตัวกลางในการระบายความร้อนออกจากน ้ายาเพ่ือให้น ้ายาในสถานะก๊าซกลั่นตัว
เป็นของเหลวตามปกติแล้วคอนเดนเซอร์ชนิดนี้มักจะท าด้วยท่อทองแดงหรือท่อเหล็กมีครีบ
เป็นตัวช่วยเพิ่มพ้ืนที่ผิวในการระบายความร้อนออกจากน ้ายา  

➢ การระบายความร้อนด้วยน ้า (Water Cooled Condenser) คอนเดนเซอร์ชนิดนี้จะใช้น ้า
เป็นตัวกลางในการระบายความร้อนออกจากน ้ายาโดยผ่านหอผึ่งลมเย็น (Cooling Tower) 
เพ่ือให้น ้ายากลั่นตัวเป็นน ้ายาเหลว และก็เช่นเดียวกันคอนเดนเซอร์ทั้งสองชนิดนี้จะรับความ
ร้อนที่ถูกคายออกจากน ้ายาในสถานะก๊าซเพ่ือการกลั่นตัวเป็นน ้ายาเหลว ท าให้อุณหภูมิของ
อากาศหรือน ้าที่ใช้เป็นตัวกลางมีอุณหภูมิสูงขึ้น 

➢ การระบายด้วยน ้าและอากาศ (Water and Air Cooled Condenser) คอนเดนเซอร์ชนิดนี้

จะใช้ทั้งอากาศ และน ้าเป็นตัวกลางในการระบายความร้อนออกจากน ้ายาเพ่ือให้น้ายาใน

สถานะก๊าซในคอนเดนเซอร์กลั่นตัวเป็นน ้ายาเหลวโดยการฉีดน ้าเย็นให้เป็นฝอยผ่านลงบน

คอนเดนเซอร์ อากาศนี้จะสวนทางกับสเปรย์น ้าตกลงมาผ่านอิลิมิเนเตอร์ซึ่งเป็นอุปกรณ์

ป้องกันไม่ให้สเปรย์ติดอกไปกับอากาศ ซึ่งน ้าบางส่วนจะระเหยตัวขณะที่ได้รับความร้อนจาก

แผงคอนเดนเซอร์ ทาให้สเปรย์น ้าที่ตกกลับลงมาในถังนั้นมีอุณหภูมิลดต ่าลง 

      - อุปกรณ์ลดความดัน (Expansion Valve) ท าหน้าที่ควบคุมอักราการไหลของสารท าความเย็น
ก่อนเข้าอีวาพอเรเตอร์ ซึ่งมีหลักการในการท างานง่ายๆ คือการลดพ้ืนที่หน้าตัดลงเหมือนกับการน า
สายยางไปต่อกับก๊อกน ้าแล้วเปิดน ้าให้แรงจากนั้นใช้มือปิดที่ปลายสายยางจะเกิดเป็นฝอยละอองซึ่งก็
ใช้หลักการคล้ายกัน เพียงแต่ว่าอุปกรณ์ลดความดัน จะควบคุมอัตราการไหลของสารท าความเย็นตาม
ความต้องการของระบบปรับอากาศ ซึ่งผลที่ตามมาก็คือความดันจะลดลง และสถานะจะเปลี่ยนจาก
แก๊สอุณหภูมิสูงความดันสูงให้เป็นฝอยละออง และความดันลดลงจนสามารถเปลี่ยนเป็นไอได้แต่ที่
บริเวณทางออกของอุปกรณ์ลดความดันยังไม่เป็นไอ 
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      - อุปกรณ์ช่วยภายในระบบท าความเย็น ได้แก่ 

➢ ดรายเออร์ (Dryer) ท าหน้าที่ดูดซับความชื้นจากสารท าความเย็น และกรองสิ่งสกปรกมีทั้ง
ขนาดใหญ่ จนไปถึงขนาดใหญ่ การเลือกใช้ต้องค านึงถึงชนิดของน ้ายา ขนาดเครื่องท าความ
เย็น ขนาดท่อน ้ายา 

➢ แอคคิ วมู เล เตอร์ (Accumulator)  อุปกรณ์แยกน ้ ายา เหลวหรือแอคคิ วมู เล เตอร์  
(Accumulator) ติดตั้งระหว่างเครื่องระเหย และคอมเพรสเซอร์ ท าหน้าที่ป้องกันของเหลว
เข้าสู่คอมเพรสเซอร์ โดยน ้ายาที่ยังเดือดไม่หมดจากเครื่องระเหยจะตกลงสู่ด้านล่าง 
คอมเพรสเซอร์จะดูดเฉพาะน ้ายาที่เป็นไอจากด้านบน 

➢ ถังพักสารท าความเย็นเหลว (Receiver tank) ถังพักสารท าความเย็นเหลวหรือรีซีฟเวอร์ 
(Receiver tank) ติดตั้งที่ทางออกคอนเดนเซอร์ ท าหน้าที่รับน ้ายาเหลวที่ควบแน่นจาก
คอนเดนเซอร์เพ่ือส่งสารท าความเย็นเหลวไปยังเครื่องระเหยได้ต่อเนื่องสม ่าเสมอ ใช้ในเครื่อง
ท าความเย็นขนาดใหญ่ 

➢ อุปกรณ์แยกน ้ามันหล่อลื่น (Oil separator) ติดตั้งที่ทางออกคอมเพรสเซอร์ ท าหน้าที่
แยกน ้ามันหล่อลื่นที่ปนออกมากับไอน ้ายาให้กลับไปอ่างน ้ามันหล่อลื่นในคอมเพรสเซอร์ 
ไอน ้ายาที่ถูกแยกออกจึงถูกส่งไปเข้าคอนเดนเซอร์ต่อไป 

➢ สวิทซ์ควบคุมความดัน (Pressure Switch) สวิทช์ควบคุมความดันมีหลักการท างาน คือ ท า
หน้าที่ในการตัดและต่อวงจรไฟฟ้าให้มอเตอร์คอมเพรสเซอร์ท างานและหยุดท างานโดย
อัตโนมัติ  โดยอาศัยความดันของน ้ ายาด้านความดันสูงและด้านความดันต ่ าของ
คอมเพรสเซอร์ 

    2.1.2 ลักษณะชิ้นงานที่ผิดพลาด 

    จากลักษณะชิ้นงานที่ผิดพลาดจะมีชิ้นส่วนที่เกี่ยวข้องกับการประกอบคอยล์ร้อนและเกิดความ
ผิดพลาดในการศึกษาจะพบได้ว่ามีชิ้นส่วนทั้งหมด 5 ชิ้นส่วน ดังนี้ 

1) COIL (คอยล์) 

      หน้าที่ของคอยล์หรือขดลวด ที่พันรอบเหล็กอ่อนหรือแม่เหล็กสนามหรือขั่วแม่เหล็กของมอเตอร์ 
อุปกรณ์ลดแรงดันน้ ายา (PMV VAIVE) เป็นไปตามความข้อก าหนดของผู้ผลิตเครื่องปรับอากาศแต่ถึง
จะอย่างไรก็ตามถึงมี 2 รุ่นแต่ค่าไฟนั้น ก็จะแตกต่างกันไปอีกซ่ึงคอยล์จะมีด้วยกัน 2 ลักษณะ 

     1. COIL-PMV 
      - หน้าที่เป็นอุปกรณ์ลดแรงดันน้ ายา (PMV-VAIVE) เป็นไปตามความข้อก าหนดของลูกค้าและ
ผู้ผลิตคอยล์ 
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     2. COIL-4-WAY 
      - หน้าที่เป็นอุปกรณ์ส าหรับการผลิตเครื่องปรับอากาศที่มี 2 ระบบ สามารถเปลี่ยนระบบได้โดย
การท าความร้อนและความเย็นรวมในเครื่องเดียว 

   ตารางที่ 2.1 แสดง รหัสเปิด Drawing และโค๊ตบอกรหัสค่าไฟ 

 
 

PART NAME. PART NO. CODE 

COIL–PMV 1003512301 DC12VPQMO1082 

COIL–PMV 1003508603 CAM-MD12TCTH-5R 

COIL–PMV 1003511602 DC12V TCTH-6R 

COIL–PMV 1003508604 DC12V TCTH-6R 

COIL–PMV 1003515201 DV12V 

COIL–PMV 1003512301 DV12VPQM01082 

COIL–PMV 1003508606 DC12V TF-21R 

COIL-4-WAY 1003511202 DC12V 

COIL-4-WAY 1003511201 DC12V 

COIL-4-WAY 1003504804 STF-AC220-240V 

COIL-4-WAY 11003139008 STF-AC220-240V 

COIL-4-WAY 11003139006 STF 50Hz AC220-240V 

COIL-4-WAY 1003511804 STF AC220-240V 

COIL-4-WAY 1003514101 SH-V1 939 E 

COIL-4-WAY 1003511801 STF-H DC12V 

COIL-4-WAY 1003515401 SH-V1 939 E 

COIL-4-WAY 1003510502 STF-H AC220-240V 

COIL-4-WAY 1003510503 STF-H AC220V 
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• ฉะนั้นจะเห็นได้ว่า COIL-PMV และ COIL-4-WAY จะมีความส าคัญกับเครื่องปรับอากาศเป็น
อย่างมากส าหรับการประกอบคอยล์ร้อน 

► ฝ่ายควบคุมคุณภาพตรวจสอบแล้วพบว่า คอยล์นั้นเป็นการใช้ระบบค่าไฟไม่สามารถ

ลดหย่อนหรือปล่อยผ่านไปได้ จึงจะต้องเสียค่าใช้จ่ายในการแก้ไขก็ต้องท า 

2) FAN-PR(ใบพัดลม) 
หน้าที่ของ ใบพัดลมซึ่งจะมีการพัดระบายความร้อนของมอเตอร์ไฟฟ้าต่างๆ 

• ฉะนั้นจะเห็นได้ว่าสัดส่วนของใบพัดที่มีความแตกต่างกันจะท าให้เกิดกฎที่ว่า ก าลังงานที่
ต้องการแรงที่จะท า ณ ความเร็วเท่าเดิมให้แต่อาจจะช้าหรือเร็ว รอบการหมุนอาจท างาน
หนักขึน้แต่ส าหรับกรณีที่เกิดปัญหานี้จะเห็นได้ว่าเป็นการหยิบผิดรุ่นแต่ขนาดยังเท่าเดิม 

► ฝ่ายควบคุมคุณภาพเห็นว่าสามารถลดหย่อนได้ เพ่ือที่จะไม่ต้องเพ่ิมต้นทุนและเวลาในการ
แก้ไข 

3) BUTYL-RUBBERZ (ยางบิวไทล์) 
      หน้าที่ของ ยางสังเคราะห์ที่มีคุณสมบัติเด่นคืออัตราการซึมผ่านของก๊าซมานอกจากนี้ยังสามารถ
ทนน้ ามันสารเคมี สภาพแวดล้อมรวมถึงการทนต่อการขัดถูกได้ดีและยางIIR มีค่าการกระเด้งกระดอน
ต่ าอุณท่ีอุณหภูมิห้องจึงท าให้ยางIIR สามารถดูดซับพลังงานกลได้ดีและการสั่นสะเทือนได้ดีในอุณหภูมิ
กว้างได้ดี 

• ฉะนั้นจะเห็นได้กว่าการหยิบ BUTYL-RUBBERZ ผิดพลาดนั้นอาจจะส่งผลเรื่องขนาดแต่ผลที่
เกิดข้ึนจะไม่มีผลกระทบมากเกินที่จะต้องน ากลับมาแก้ไข 

► ฝ่ายควบคุมคุณภาพยังเห็นว่าสามารถลดหย่อนได้ เพ่ือที่จะไม่ต้องเพ่ิมต้นทุนและเวลาในการ
แก้ไข 

4) RUB-SHEET (แผ่นยางก่ึงน าไฟฟ้า) 
หน้าที่ของแผ่นยางกึ่งน าไฟฟ้าเป็นแผ่นยางที่มีคุณสมบัติระหว่าง ความเป็นฉนวนไฟฟ้าและการ

น าไฟฟ้า  ซึ่งแผ่นยางนี้ยอมให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้ปริมาณน้อยจะมีค่า  Volume Resistivity 
ระหว่าง 106–108 (ohm-cm) นิยมน าไปใช้งานปูพื้นกันไฟฟ้าสถิตย์ 

• ฉะนั้นจะเห็นได้ว่า แผ่นยางกึ่งน าไฟฟ้าจะใช้ท าหน้าที่รองไฟฟ้าก่อนจะเข้าเทมินอลเพ่ือ
ป้องกันไม่ให้สายไฟที่อาจรั่วไปไปโดยแผงอะไหล่ตรงจุดอ่ืน เพราะในส่วนใหญ่พนักงานจะ
หยิบผิดขนาดที่อันยาวกว่าขนาดจริงหรือสั้นกว่าเพียงเล็กน้อย 

► ฝ่ายควบคุมคุณภาพยังเห็นว่าสามารถลดหย่อนได้ ถึงจะเสียต้นทุนเพ่ิมขึ้นแต่ถ้าแลกกับเวลา
ในและต้องท าให้LOTS อ่ืนล่าช้าก็เห็นสมควรที่ลดหย่อนได้ถ้าต้องแลกกับต้นทุนที่จะต้อง
เพ่ิมข้ึน 
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5) CABLE-TIE (เคเบิ้ลไทร์) 
หน้าที่เคเบิ้ลไทร์เหนียว แข็งแรงสามารถรับแรงดึงได้ถึง 175 ปอนด์เคเบิ้ลไทร์ใช้งานง่าย สะดวก 

ส่วนหัวถูกออกแบบให้รับแรงดึงได้มากและใช้แรงในการร้อยสายน้อยรัดแล้วอยู่แน่น ปลอดภัยในการ
ใช้งานมีเคเบิ้ลไทร์เกรดพิเศษทนความร้อนถึง 150องศาเซลเซียสและเกรดทนรังสียูวีรวมถึงเคเบิ้ลไทร์
แบบปลดล็อคได้เมื่อรัดแล้วสามารถปลดล็อคใช้งานซ้ าหมุนเวียนได้อีก รวมถึงเคเบิ้ลไทร์สเตนเลสที่มี
ความทนทานต่อสารเคมี กรด ด่างและความร้อนเคเบิ้ลไทร์มีขนาดความยาว ตั้งแต่80-1,220mm(4-
48นิ้ว)มีสีสันให้เลือกใช้งานมากมายสีของเคเบิ้ลไทร์ที่นิยมใช้งานคือสีขาวและด า รองลงมาคือแดง,น้ า
เงิน,เหลืองและเขียว 

• ฉะนั้นจะเห็นได้ว่าการหยิบผิดของพนังงานก็จะเป็นที่สีซึ่งงานที่ต้องใช้เป็นสีด าแต่พนักงานได้

ท าการเลือกผิดเป็นสีขาว แต่ถ้าเปรียบเทียบจะเห็นได้ว่าสีด านั้นจะมีความเหนียวกว่าสีขาว 

► ฝ่ายควบคุมคุณภาพเห็นว่าสามารถลดหย่อนซึ่งถ้าเกิดความผิดพลาดขึ้นก็ยังสามารถใช้ได้
เพราะมาตราฐานเดิมเคยใช้สีขาวจึงท าการลดหย่อนได้เพราะถ้าน างานกับไปแก้ไขจะเสีย
ค่าใช้จ่ายที่มากกว่าเดิม 

      ดังนั้นจากการเก็บข้อมูลจากฝ่ายควบคุมคุณภาพท าให้ทราบถึงความส าคัญของ PART ในแต่ละ
ชิ้นจึงท าให้เห็นได้ว่ าPART ที่ไม่สามารถลดหย่อนได้นั้นคือ COIL – PMV เพราะเป็นชิ้นส่วนที่มีการ
ใช้ค่าไฟและเป็นท าให้เครื่องปรับอากาศนั้น ท างานให้ได้ประสิทธิภาพตามที่ตกลงกับลูกค้าไว้นั้น
ขั้นตอนสั่งซื้อ จึงจ าเป็นต้องน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุเพ่ือที่จะหาแนวทางแก้ไข 

2.2 ทฤษฎี 7 QC TOOLS 

      หลักการใหญ่ๆของเทคนิคการสร้างคุณภาพก็คือ การท าเพ่ือให้ได้จุดมุ่งหมายอันเดียวกัน คือ 
“คุณภาพ” ซึ่งการปฏิบัติเพ่ือให้ได้จุดมุ่งหมาย จ าเป็นที่จะต้องมีการวางแผนและก าหนดเป้าหมายใน
การปฏิบัติไว้อย่างชัดเจน ด้วยการใช้ตัวเลขต่างๆที่เกี่ยวกับการเก็บรวบรวมขึ้นมาเป็นแนวทางในการ
วิเคราะห์ หาแนวทางในการตัดสินใจจากเทคนิคการวิเคราะห์ข้อมูลในรูปแบบที่จะช่วยให้มองเห็น
สภาพความเป็นจริงและเข้าใจง่าย โดยที่ทุกคนที่ปฏิบัติงานสามารถเรียนและปฏิบัติได้ง่ายโดยไม่
จ าเป็นต้องใช้เทคนิควิธีการที่ยุ่งยาก ซึ่งหลักวิธีทางสถิตินับได้ว่าเป็นเครื่องมืออันทรงประสิทธิภาพใน
การพัฒนากระบวนการผลิตและในการลดของเสีย ซึ่งมีหลักวิธีการดังกล่าวอยู่ด้วย 7 อย่าง ดังนี้ 
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      2.2.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
      2.2.2 ฮิสโตรแกรม (Histogram) 

      2.2.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

      2.2.4 ผังก้างปลา (Fish Bone) หรือ ผังเหตุและผล (Cause-Effect Diagram) 

      2.2.5 กราฟ (Graph) 

      2.2.6 แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram) 

      2.2.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

     หลักเทคนิค 7 อย่างดังกล่าวจะเป็นเครื่องมือที่ช่วยในการหาสาเหตุของปัญหาวางแผนและ
ก าหนดเป้าหมายในการปฏิบัติให้มีประสิทธิภาพ  

      2.2.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  
      ใบตรวจสอบ เป็นเอกสารที่อยู่ในรูปตาราง แบบฟอร์ม หรือแผนภาพใดๆ ที่ออกแบบให้มี
ลักษณะง่ายต่อการจดบันทึกข้อมูล การวิเคราะห์ข้อมูลหรือการวิเคราะห์ผลอาจจะท าเป็นรูปแบบ
ตารางแสดงรายละเอียดต่างๆที่ต้องการตรวจสอบไว้พร้อมแล้ว  สามารถน าไปใช้งานได้โดยไม่ต้อง
กรอกรายละเอียดใหม่  เพียงแต่กาเครื่องหมายลงไปในช่องที่ตรงกับรายละเอียดที่จดเอาไว้เท่านั้นใบ
ตรวจสอบ ใช้ในการตรวจหาสิ่งผิดปกติในการด าเนินการ การผลิต การท างานต่างๆลักษณะเป็น
เอกสารแผ่นเดียวที่มี รายละเอียดของสิ่งผิดปกติ และรายการการตรวจสอบ ต าแหน่ง หรือจุดที่ท า        
การตรวจสอบ การออกแบบใบตรวจสอบ ให้พิจารณาดังนี้ 

      - สถานที่ หน้างานที่จะตรวจสอบ 
      - ผลิตภัณฑ์ / การท างานที่จะตรวจสอบ 

      คุณลักษณะทางคุณภาพท่ีต้องการตรวจสอบ แบ่งเป็น 

      คุณลักษณะที่วัดได้ โดยใช้เครื่องมือวัด เช่น ขนาดของชิ้นงาน ใช้เวอร์เนียร์วัดความแข็งของ
ชิ้นงานและวัดไม่ได้โดยแต่บอกได้ ส่วนใหญ่ใช้การตรวจสอบด้วยตาเทียบกับมาตรฐาน เช่น รอย
ต าหนิ ดังตารางที่ 2.2 , 2.3 
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ตารางที ่2.2 ตัวอย่างใบตรวจสอบ (Check Sheet) ตัวอย่างใบตรวจสอบแบบหลายแผนก 

     

วันที่  1/11/ 46 ชื่อชิ้นงาน   เหล็กเพท สายการผลิตที่    A 

การตรวจสอบแบบ 100% 
  

ประเภทสิ่งบกพร่อง กะเช้า กะบ่าย กะดึก 

1. ไม่ได้ขนาด // /// // 

2. มีรอยขีดข่วน /////// /////// ////// 

3. ความเรียบ //// //// //// 

4. อื่นๆ /// / // 

ผู้ตรวจ ……/………./……… ผู้ทบทวน ……/………./……… 
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ตารางที ่2.3 ตัวอย่างใบตรวจสอบแบบหลายแผนก (Check Sheet) 

 
ประโยชน์ของใบตรวจสอบ 

      1. ช่วยให้ผู้ตรวจสอบบันทึกการตรวจสอบสะดวกสบายขึ้นทั้งนี้เพราะโดยทั่วไปแล้วการวาง
รูปแบบใบตรวจสอบจะต้องค านึงถึงความสะดวกสบายของผู้ใช้ เช่น กรอกตัวเลขลงในช่องที่มี
ข้อความก ากับไว้แล้ว ท าให้ไม่ต้องเขียนข้อความให้เสียเวลา 
      2. ช่วยให้การตรวจสอบ การอ่านหรือสรุปการตรวจสอบรวดเร็วขึ้น ใบตรวจสอบท าให้ผู้ตรวจ
สอบทราบว่าจะต้องตรวจสอบอะไรบ้าง ใบตรวจสอบที่ดี ควรที่จะช่วยชี้แนะของการตรวจสอบ 

วันที่_______________________ 
แท่นพิมพ์___________________ 
เลขงาน____________________ 
ชื่องาน_____________________ 
ยก/กนก____________________ 
จ านวนสั่งพิมพ์________________เล่ม 
ชนิดของกระดาษ_____________ 

ข้อปฏิบัติ   ท าเครื่องหมาย * หน้าหัวข้อที่ได้ปฏิบัติแล้ว 

 เตรียมกระดาษเสียส าหรับปรู๊ฟ 
 การตรวจสอบปริมาณน้ ายาฟาวเทน 

 ตรวจสอบน้ าหนักความกดของลูกน้ า 

 ตรวจสอบฉากพิมพ์ หน้า-ข้าง 
 ตรวจสอบลมเป่า 

 ตรวจสอบตัวดูดกระดาษข้ึน 

 ตรวจสอบตัวดูดส่งไปข้างหน้า 
 ตรวจสอบสปริงกด 

 ตรวจสอบสายพาน 
 ตรวจสอบการท างานของฉากพิมพ์หน้า 

 ตรวจสอบการท างานของฉากพิมพ์ข้าง 

 
                          ลงชื่อ____________________ ( ช่างพิมพ์ ) 
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ก าหนดล าดับขั้นตอนของการตรวจสอบที่จะท าให้ตรวจสอบได้อย่างรวดเร็ว นอกจากนี้ยังท าให้
สามารถอ่านข้อมูลได้อย่างรวดเร็ว 
      3. ท าให้การสื่อข้อความและการตัดสินใจ ในการด าเนินการในการควบคุมคุณภาพเป็นไปอย่าง
ถูกต้อง การใช้ใบตรวจสอบเป็นการลดการใช้ถ้อยค าที่ยืดยาวที่ท าให้เกิดความสับสนท าให้การ
ตัดสินใจด าเนินการผิดพลาดได้ การใช้ใบตรวจสอบท าให้ตีความหรือสรุปผลตรวจสอบเป็นไปอย่าง
ถูกต้อง 
      4. ท าให้การตรวจสอบเป็นไปอย่างมีระบบ ใบตรวจสอบนั้นถือเป็นเครื่องมือที่จะช่วยก าหนด
ประเด็นที่จะตรวจสอบได้อย่างหนึ่งใครก็ตามที่จะท าหน้าที่ตรวจสอบย่อมจะต้องตรวจสอบตามที่
ก าหนดไว้ในใบตรวจสอบท าให้ข้อมูลอยู่ในแนวเดียวกัน ถึงแม้จะเป็นใครปฏิบัติก็ตาม ช่วยให้การ
ด าเนินการตรวจสอบเป็นไปอย่างมีระบบ 

2.2.2 ฮิสโตแกรม (Histogram)  
      ผังหรือแผนภูมิหรือกราฟแท่งที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างค่าหรือขนาด ในการตรวจพบปัญหา
หรือหน่วยวัดและลักษณะจ าเพาะใดๆ ที่มีการจ าแนกประเภทออกจากกันและเขียนต่อกันโดย
เรียงล าดับตามความส าคัญชนิดของฮิสโตแกรม ฮิสโตแกรมมีหลายชนิดดังแสดงดังภาพที่ 2.2 การ
ทราบลักษณะของชนิดของฮิสโตแกรมที่เขียนขึ้นมาจากข้อมูลชุดหนึ่งๆนั้นจะช่วยให้ได้แนวทางที่ดีใน
การวิเคราะห์ข้อมูลชุดนั้นต่อไป 

(1) ชนิดรูปทรงทั่วไป (General Type) หรือทรงระฆังคว่ าลักษณะทรงเหมือนระฆังคว่ า จะสา
มาตรกันซ้ายและขวา ค่าเฉลี่ยของฮิสโตแกรมจะอยู่กึ่งกลางแล้วค่อยๆลดหลั่นลงไปทั้งซ้าย
และขวา 

(2) ชนิดไม่เรียบลักษณะจะมีช่วงของชั้นข้อมูล ซึ่งมีความถี่น้อยมากสลับกันไปไม่ลดหลั่นเป็น
อย่างระบบ คือมียอดสูงหลายๆยอดสลับกันหมายเหตุ เกิดได้เมื่อจ านวนข้อมูลที่บรรจุอยู่ใน
แต่ละชั้นข้อมูลมีค่าไม่เท่ากันและแตกต่างมากระหว่างชั้นข้อมูลที่อยู่ติดกันหรืออาจเกิดจาก
วิธีการปัดเศษค่าของแต่ละข้อมูล ชนิดเบ้ขวา(Positively Skewed Type) ลักษณะค่าเฉลี่ย
ของฮิสโตแกรม(Mean Value Of Histogram) จะอยู่ไม่กึ่งกลางรูปแต่จะอยู่ในทางซ้ายมือ
ของแนว 

(3) กึ่งรูป (เมื่อหันหน้าเข้าหารูปฮิสโตแกรม ค าว่า ซ้ายมือของกึ่งกลางฮิสโตแกรมคือทางซ้ายมือ
ของเรา) ค่าความถี่จะลดลงรวดเร็วทางซ้ายมือและจะค่อยๆ ลดลงทางขวามือ ค าว่า เบ้ขวา 
จะนับขวามือของฮิสโตแกรมหันหน้าออกมาหาเรา กล่าวคือการเบ้ขวายอดกราฟจะไปอยู่
ซ้ายมือของเรา หมายเหตุ ฮิสโตแกรมชนิดนี้มักจะเกิดข้ึนเมื่อข้อมูลที่เราได้มานั้นมาจากการมี
การก าหนดค่าจ ากัดหรือขอบเขตควบคุม (Control Limit) ทางด้านค่าต่ าที่ท าให้ข้อมูลมีค่า



15 
 

 

ต่ ากว่าขอบเขตหรือค่าควบคุมนั้นไม่ได้รับการบันทึกท าให้ข้อมูลที่ต่ ากว่านั้นอีกหลายค่าถูก
ข้ามไปผลคือท าให้ค่าเฉลี่ยมีแนวโน้มใกล้เข้ามาทางค่าขอบเขตค่าต่ า (Lower Limit) 
มากกว่า อนึ่ง หากรูปฮิสโตแกรมชนิดเบ้ขวานี้พลิกกลับมาทางขวามือเราเรียก ฮิสโตแกรม
ชนิดนี้ว่าชนิดเบ้ซ้าย (Negatively Skewed Type) มีคุณสมบัติคล้ายกับชนิดเบ้ขวาทุก
ประการ แต่กลับซ้ายเป็นขวา สาเหตุที่เกิดรูปเช่นนี้เพราะข้อมูลทางค่าขอบเขตสูงมีการจ ากัด
หรือตัดทิ้งออกไป 

(4) ชนิดเบ้ซ้าย (Left-Sand Precipice Type) ลักษณะคล้ายชนิดเบ้ขวาแต่ค่าความถี่ของข้อมูล
ทางซ้ายมือ (มองเข้าหาฮิสโตแกรม)จะลดลงรวดเร็วมากประกอบกับค่าเฉลี่ยของฮิสโตแกรม
ก็ใกล้มาทางซ้ายมือมากจึงท าให้รูปกราฟทางซ้ายมือสูงชันเท่าหน้าผาหมายเหตุ กราฟชนิดนี้
ได้เกิดขึ้นได้เมื่อมีการตรวจสอบแบบ 100% เฉพาะชิ้นงานทางด้านค่าขอบเขตต่ า(Lower 
Limit) ซึ่งเกิดจากกระบวนการผลิตที่มีค่าเฉลี่ยใกล้เคียงหรือต่ ากว่าค่าขอบเขตต่ าดังนั้น
ชิ้นงานที่มีขนาดใกล้เคียงกับค่าขอบเขตต่ าจึงมีมากท าให้ค่าความถี่ย่านนี้มีค่าสูงมาก และ
ขาดหายไปทันทีที่ใกล้กับค่าขอบเขตต่ าอนึ่ง หากรูปฮิสโตแกรมชนิดนี้ พลิกกลับซ้ายเป็นขวา
เรียกว่า ชนิดหน้าขวาผา(Right-Sand Precipice Type)  มีคุณสมบัติดังอธิบายข้างต้นทุก
ประการ แต่กลับซ้ายเป็นขวาเท่านั้น และสาเหตุที่ได้ฮิสโตแกรมชนิดหน้าผาขวา ก็เพราะว่า
ค่าเฉลี่ยของกระบวนการผลิตมีค่าใกล้เคียงหรือสูงกว่าค่าขอบเขตสูง (Upper Limit) ของ
กลุ่มข้อมูลที่เป็นขอบเขตข้อมูล (Control Limit) ตามสเป็คงานดังนั้น จึงต้องมีการตรวจสอบ 
100% ส าหรับชิ้นงานที่ได้ผลิตจากกระบวนการผลิตอันนั้นผลคือชิ้นงานส่วนมากจะมีขนาก
ใกล้เคียงกันและจากการกระจุกตัวในบริเวณค่าขอบเขตสูงของฮิสโตแกรมท าให้เกิดหน้าผา
ขวาขึ้นมา 

(5) ชนิดที่ราบสูง (Plateau Type) ลักษณะข้อมูลในบริเวณกลางๆจะมีค่าความถี่ใกล้เคียงกัน
มากแต่จะลดลงทันทีที่เฉพาะชั้นข้อมูลหัวท้าย (ซ้ายมือกับขวามือเท่านั้น)หมายเหตุ เกิดจาก
ข้อมูลที่มีลักษณะการแจกแจง (Distribution) ที่แต่งต่างกันหลายแบบมาปะปนกัน และแต่
ละแบบมีค่าเฉลี่ยไม่เท่ากัน แต่อาจใกล้เคียงกัน 

(6) ชนิดภูเขา 2 ยอด (Twin-Peak Type) ลักษณะมียอดความถี่สูง 2 ยอดห่างกัน ตรงกลางกลับ
เป็นความถี่ต่ าหมายเหตุ เกิดจากข้อมูล 2 ชุด หรือ 1 ชุด ที่มีการแจกแจง 2 ชุด ซึ่งมีค่าเฉลี่ย
ไม่เท่ากันหากเป็นงานผลิตเป็นไปได้ว่า อาจเป็นข้อมูลที่ได้มาจากชิ้นงานซึ่งผลิตจากเครื่องจัก 
2 เครื่อง หรือวัตถุดิบ 2 รุ่น หรือล๊อตต่างกัน หรือตัวผลิตภัณฑ์มีลักษณะผิดปกติเกิดขึ้น
ปะปนอยู ่
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(7) ชนิดเกาะเล็กเกาะน้อย ( Isolated-Peak Type) หรือชนิดหลายยอดอิสระลักษณะมักจะ
พบว่ามียอดค่าความถี่สูงแยกออกไปเป็นอิสระอีกยอดหนึ่งนอกเหนือยอดใหญ่ของรูปทรง
ทั่วไปซึ่งอาจเป็นยอดอิสระทางซ้ายมือ (ท่ีค่าต่ า) หรือทางขวามือ (ท่ีค่าสูง) ก็ได้  

*หมายเหตุ สาเหตุอาจมาจาก 
- มีข้อมูลจากกระบวนการอ่ืนหรือการแจกแจงอ่ืนปะปนเข้ามา 
- มีความผิดพลาดในการวัดชิ้นงาน 

 
 
 
 
  
   
 
 

 

 

ภาพที่ 2.2 ชนิดของ Histogram 

      2.2.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  

      แผนภูมิพาเรโต เป็นแผนภูมิที่แสดงว่า มูลเหตุอันใดเป็นสาเหตุที่ส าคัญที่สุดที่จะปรากฏออกมา
ในรูปของความสูญเสีย (Loss) ซึ่งค านวณได้จากจ านวนของเสียคูณด้วยราคาต้นทุนต่อชิ้นและของเสีย
แต่ละชิ้นจะมีจุดบกพร่องที่ต่างกันออกไป และอาจมาจากสาเหตุ (Cause) จ านวนมากมายใน
สายการผลิตหนึ่งๆแต่หากวิเคราะห์ลึกลงไปเรากลับพบว่าจุดบกพร่องเพียงไม่กี่ชนิดท าให้เกิดความ
เสียหายมากมาย ขณะที่ความสูญเสียเล็กๆน้อยๆ ที่เหลือนั้นมีสาเหตุจากจุดบกพร่องหลายชนิดมาก
จึงมีค าดังกล่าวเรียกชนิดของจุกบกพร่อง 2 ประเภทนี้ว่า 

      (1) ประเภทน้อยชนิดแต่มีผลมาก (The Vital Few) 
      (2) ประเภทมากชนิดแต่มีผลน้อย (The Trivial Many) 

      การน าหลักของพาเรโตมาใช้ในวิชาการควบคุมคุณภาพ เพ่ือแสดงให้เห็นว่า สาเหตุความ
บกพร่องเพียงไม่กี่สาเหตุกลับก่อให้เกิดความสูญเสียมากมาย ขณะที่ความสูญเสียเล็กๆน้อยๆที่เหลือ
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นั้น กลับมาจากสาเหตุจ านวนมากมายและได้เรียกวิธีการวิเคราะห์หาความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุของ
ความบกพร่องกับมูลค่าความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้ว่า การวิเคราะห์แบบพาเรโต (Pareto Analysis) และ
เรียกรูปหรือแฟนภูมิที่แสดงความสัมพันธ์ดังกล่าวนี้ว่า ผังพาเรโต (Pareto Diagram) แผนภูมิพาเรโต
แสดงดังภาพที่ 2.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.3 ตัวอย่างแผนภูมิพาเรโต 

      2.2.4 ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect-Diagram) 

      ผังแสดงเหตุและผล อาจเรียกย่อๆว่า CE Diagram ผังแสดงเหตุและผล คือ ผังที่แสดง
ความสัมพันธ์ระหว่างคุณภาพปัจจัยต่างๆ (ที่ เกี่ยวข้อง) อธิบายเพ่ิมเติมได้ว่าคุณสมบัติหรือ
คุณลักษณะทางคุณภาพ คือ ผลที่เกิดขึ้นจากเหตุคือปัจจัยต่างๆที่เป็นต้นตอของคุณลักษณะอันนั้น
โดยผังแสดงเหตุและผลมีชื่อเรียกอีกอย่างหนึ่งว่า ผังก้างปลา (Fish – Bone Diagram) โดยดูจาก
รูปร่างของผังว่า มีลักษณะคล้ายก้างปลาอันหนึ่ง ซึ่งสามารถใช้แสดงเพ่ือสรุปรวมอันสาเหตุหรือปัจจัย
จ านวนมากมาย ที่มีผลต่อคุณลักษณะด้านคุณภาพ และแสดงไว้ในแผ่นภาพ หรือ ผังเพียงแผ่นเดียว
ได้เป็นอย่างระบบช่วยให้เกิดวิเคราะห์สรุปสาเหตุของปัญหาทางคุณภาพเป็นไปได้อย่างมี
ประสิทธิภาพผลดียิ่ง ผังแสดงเหตุและผล (ผังก้างปลา) แสดงดังภาพที่ 2.4 
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ภาพที่ 2.4 ผังแสดงเหตุและผล (ผังก้างปลา) 
1) วิธีสร้างผังและแสดงเหตุผล 

      การสร้างผังแสดงเหตุผลและพ้ืนที่เอ้ือประโยชน์ต่อการแก้ปัญหาได้จริงๆนั้นไม่ใช่เรื่องง่ายผู้ที่
สามารถสร้างผังก้างปลาได้ถูกต้อง คือ ผู้ที่มีโอกาสแก้ปัญหาทางคุณภาพได้อย่างถูกต้องเช่นกัน การ
สร้างผังก้างปลามีหลายวิธี 

2) โครงสร้างของผังก้างปลา 
      ผังก้างปลา หรือ ผังแสดงเหตุและผลประกอบด้วยส่วนส าคัญ 2 ส่วน คือ ส่วนโครงกระดูกที่เป็น
ตัวปลา ซึ่งได้รวบรวมปัจจัยอันเป็นสาเหตุของปัญหาที่เป็นข้อสรุปผลของสาเหตุที่กลายเป็นตัวปัญหา 
ตามความนิยมจะเขียนหัวปลาอยู่ทางขวามือ ดังภาพที่ 2.4 
      2.1 ข้อสังเกตเก่ียวกับผังแสดงเหตุและผล 
      ในการแยกแยะและเลือกสรร เพ่ือหาปัจจัยอันเป็นสาเหตุแห่งปัญหานั้น ควรใช้การปรึกษาหารือ
ในกลุ่มคนหลาย ๆ ความคิดร่วมกัน เพราะการละเว้นหรือการมองข้ามปัจจัยบางอย่างไปจะก่อผลเสีย
ภายหลังได้ (อาจท าให้การแก้ปัญหาผิดจุดก็ได้)ในการเขียนข้อความที่แสดงตัวปัญหาในช่องหัวปลา
นั้น จะต้องเขียนอย่างระมัดระวังและถูกหลักภาษา ชัดเจน กระชับ และจ าเพาะเจาะจง พอสมควร 
จึงจะน าไปสู่การประมวล สาเหตุที่ช่วยให้เราน าไปแก้ไขได้ควรแยกเขียนผังก้างปลาตามปัญหาแต่ละ
ข้อ เพราะการรวมทุก ๆ สาเหตุไว้ในผังอันเดียวกันนั้น นอกจากจะเสียเวลาแล้วยังอาจท าให้ยากต่อ
การสรุปวิเคราะห์ว่า ปัจจัยที่แท้จริงของปัญหาคืออะไร ยกตัวอย่าง ความคาดเคลื่อนในการชั่งน้ าหนัก 
หรือในการวัดความยาวของผลิตภัณฑ์อันเดียวกัน มักมีโครงสร้างของเหตุและผลแตกต่างกัน จึงควร
แยกเขียนผังก้างปลาเป็นสองผัง เป็นต้นควรเลือกคุณลักษณะของปัญหาด้านคุณภาพ และปัจจัย
สาเหตุในรูปของขนาดหรือปริมาณที่สามารถใส่หน่วยวัดลงไปได้ เพราะในที่สุดแล้วผลสรุปจากผัง
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ก้างปลาจะต้องน าไปแก้ไขปรับปรุงตัวแปรต่าง ๆ ในการผลิตซึ่งจะต้องมีหน่วยวัดที่ชัดเจน พอที่จะไป
สั่งการให้ปรับแต่งได้ ผังก้างปลาแสดงสาเหตุแห่งความพ่ายแพ้ในเกมกีฬาในหัวข้อ การนอนหลับ ควร
จะต้องระบุจ านวน ชั่วโมงต่อวัน ว่าจะต้องเพ่ิมมากขึ้นกี่ชั่วโมง หรือขาดหายไปกี่ชั่วโมง เป็นต้น และ
ในหัวข้ออาหารต้องระบุเลยว่าบกพร่องในการได้รับแคลอรีต่อวัน ต่ าไปกี่แคลอรีควรใส่สาเหตุที่
สามารถไปแตะต้องหรือแก้ไขได้ การเขียนสาเหตุของปัญหาในรูปของค าพูดกว้าง ๆ หรือข้อความที่ไม่
อาจไปแตะต้องปรับปรุงแก้ไขได้ก็จะไร้ประโยชน์ หากพบว่าสาเหตุอันนั้นเป็นสาเหตุจริง ๆ ของปัญหา 
ควรหาทางแยกสาเหตุใหญ่อันนั้นออกเป็นสาเหตุย่อย ๆ รูปของปัจจัยที่เราสามารถไปสัมผัสได้ จะ
ดีกว่า 
     2.2 ข้อสังเกตในการน าผังก้างปลาไปใช้ 
     ก่อนสรุปปัญหาควรใส่น้ าหนักหรือคะแนนให้กับปัจจัยสาเหตุแต่ละตัวเพ่ือจะได้ใช้ในการจัดล าดับ
ความส าคัญของปัญหา ก่อนน าไปปฏิบัติต่อไปควรอาศัยข้อมูลสถิติหรือตัวเลขในการพิจารณาใส่
น้ าหนัก หรือให้คะแนนความส าคัญของปัจจัยสาเหตุพยายามเลี่ยงการใช้ความรู้สึกของตนเอง(ยกเว้น
กรณีไม่มีข้อมูลสนับสนุนอาจอาศัยประสบการณ์จากผู้เชี่ยวชาญในเรื่องนั้นๆได้) 
      ขณะใช้ผังก้างปลาก็ให้ท าการปรับปรุงแต่งเติมแก้ไขอย่างต่อเนื่องด้วยเพราะว่าผังก้างปลาที่เขียน
ขึ้นมาครั้งแรกอาจไม่สมบูรณ์ ต่อเมื่อน าไปใช้ในการแก้ปัญหาแล้วระหว่างนั้นจะได้ข้อมูลและ
ข้อเท็จจริงขึ้นมาอีกมาก และไปให้หักล้างความเข้าใจแต่เดิมของเราก็ได้ การปรับปรุงไปเรื่อย ๆ จึง
เป็นการบันทึกผลการศึกษาค้นคว้าประกอบการแก้ไข ปัญหาในการผลิตที่ดีอีกด้วย 

      2.2.5 กราฟ (Graph)  
      กราฟเป็นส่วนหนึ่งของรายงานต่างๆ ที่ใช้ส าหรับน าเสนอข้อมูลที่สามารถท าให้ผู้อ่านเข้าใจ 
ข้อมูลต่าง ๆ ได้ดีสะดวกต่อการแปลความหมายและสามารถให้รายละเอียดของการเปรียบเทียบได้
ดีกว่าการน าเสนอข้อมูลด้วยวิธีอ่ืนๆทั้งนี้เพราะกราฟสามารถมองเห็นถึงลักษณะของข้อมูลต่างๆได้
ทันทีจากเส้น รูปภาพ แท่งเหลี่ยม และวงกลม ซึ่งการน าเสนอข้อมูลด้วยกราฟนี้ กราฟที่นิยมใช้กัน
มากได้แก่ กราฟเส้น กราฟรูปภาพ กราฟแท่ง กราฟวงกลมและแผนภูมิควบคุมคุณภาพ ซึ่งแต่ละชนิด
จะมีประโยชน์ในการใช้แตกต่างกัน ดังนี้ 

(1) กราฟเส้น เป็นกราฟที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรสองตัวใช้ส าหรับแนวโน้มของปัญหา
เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการแก้ไขในช่วงเวลาและใช้ส าหรับอ่านหาค่าตัวแปรอีกตัวแปร
หนึ่งไดอ้ย่างคร่าวๆจากกราฟเส้นตรงซึ่งมีหลักวิธีการเขียนกราฟเส้นดังนี้ 

      - ให้แกนตั้งและแกนนอน เปิดค่าของตัวแปร y และ x ตามล าดับ 
      - ก าหนดจุดคูล่ าดับ (x,y) ลงบนแผ่นกราฟ 
      - จากเส้นจุดคู่ล าดับลากจุดบนแผ่นกราฟก็จะได้กราฟเส้น กราฟเส้นแสดงไว้ ดังภาพที่2.5 
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ภาพที่ 2.5 ตัวอย่างกราฟเส้น 

(2) กราฟแท่ง จะมีลักษณะเช่นเดียวกับกราฟของฮิสโตแกรม เป็นกราฟที่ประกอบด้วยรูป
สี่เหลี่ยมผืนผ้าที่มีพ้ืนที่เท่ากัน วางอยู่บนแนวนอนหรือแนวตั้งก็ได้ ใช้ส าหรับการเปรียบเทียบ
ค่าของข้อมูลตามเวลาหรือประเภทสินค้าใช้ส าหรับการเปรียบเทียบ ค่าของข้อมูลตั้งแต่ 2 ตัว
แปรขึ้นไป ดังตัวอย่างกราฟแท่งแสดงดังรูปที่ 2.6 

 
 

 

 

 

 

 

 ภาพที่ 2.6 ตัวอย่างกราฟแท่ง 

(3) กราฟวงกลม ในกรณีของข้อมูลชนิดเดียวกันถ้าสามารถแบ่งข้อมูลเดียวกันออกเป็นกลุ่มจาก
ข้อมูลนั้น เพ่ือเปรียบเทียบอัตราร้อยละของข้อมูลทั้งหมดในการน าเสนอข้อมูลชนิดนี้จะใช้
กราฟวงกลมส าหรับใช้เปรียบเทียบส่วนดังกล่าวกราฟวงกลมแสดง ดังภาพที่ 2.7 
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ภาพที่ 2.7 ตัวอย่างกราฟวงกลม 

(4) แผนภูมิกระจาย เป็นแผนภูมิที่มีการแสดงถึงลักษณะความสัมพันธ์ของตัวแปร 2 ตัวว่ามี
ลักษณะความสัมพันธ์อย่างไร ผลของตัวหนึ่งมีผลกับตัวแปรอีกตัวหนึ่งอีกอย่างไรจากข้อมูลที่
ได้จะน าไปเขียนเป็นจุดลงในกราฟแล้วดูความสัมพันธ์ของตัวแปร ดังรูปที่ 2.8 
 

      

      

 

 

 

 

รูปที่ 2.8 ตัวอย่างแผนภูมิกระจาย 

2.2.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  
      แผนภูมิควบคุม คือแผนภูมิหรือแผนกราฟที่เขียนล่วงหน้าโดยอาศัยจากข้อก าหนดทางเทคนิค 
(Specification)ที่ระบุคุณสมบัติทางคุณภาพข้อหนึ่งของชิ้นงานที่ท าการผลิตและต้องการจะควบคุม
นั้น เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการติดตามการผลิตจากกระบวนการผลิต ขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่งโดยการ



22 
 

 

ตรวจวัดค่าซึ่ งวัดได้ (Variable)ที่ เรียกว่า“ค่าวัด”หรือการนับจ านวนของค่าที่ เป็นหน่วยนับ
(Attribute)แล้วเขียนบันทึกลงในแผนภูมิๆซึ่งจะมี 3เส้น(โดยปกติ)ได้แก่ เส้นค่ากลาง คือเส้นที่แสดง
ขนาดหรือจ านวนที่เป็นข้อก าหนดหรือเป้าหมายของการผลิตพร้อมกับเส้นแสดงขอบเขตควบคุมค่าสูง
และเส้นแสดงของเขตควบคุมต่ าที่อนุญาตให้มีความคลาดเคลื่อนในการผลิตเกิดขึ้นได้และหากอยู่ใน
ขอบเขตควบคุมนี้ก็ถือว่าผลการผลิตยอมรับได้ แต่หากว่าค่าที่ได้อยู่นอกเหนือขอบเขตการควบคุม(ไม่
ว่าในทางมากกว่าหรือต่ ากว่า) ถือว่าการผลิตในขณะนั้นยอมรับไม่ได้จะต้องมีการปรับปรุงแก้ไข
จุดบกพร่องโดยทันที ต่อไป 
     แผนภูมิควบคุมจ าแนกได้เป็น 2 ประเภทๆ คือ แผนภูมิควบคุมตามลักษณะ หรือแผนภูมิควบคุม
ชนิดแอตตริบิวต์ (Attribute Control Charts) และ แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผัน (Variable Control 
Charts) 

(1) แผนภูมิควบคุมตามลักษณะที่ส าคัญประกอบด้วย 

- แผนภูมิ NP เพ่ือควบคุมจ านวนของเสีย 

- แผนภูมิ P เพ่ือควบคุมสัดส่วนของเสีย 

- แผนภูมิ C เพ่ือควบคุมจ านวนสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสีย 

- แผนภูมิ U เพ่ือควบคุมจ านวนสาเหตุต่อหน่วย 
(2) แผนภูมิควบคุมชนิดผันแปรที่ส าคัญ ประกอบด้วย 

- แผนภูมิ X เพ่ือควบคุมค่าเฉลี่ย 

- แผนภูมิ R เพ่ือควบคุมค่าพิสัย 

- แผนภูมิ S เพ่ือควบคุมค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

      จากข้อมูลเบื้องต้นเป็นการเก็บข้อมูลโดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์โดยเครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด 
(7 QCTOOLS) ที่ได้การยอมรับทางด้านการวิเคราะห์และรวบรวมข้อมูล เพ่ือน าไปเป็นข้อมูลในการ
แก้ปัญหาๆทางด้านงานวิศวกรรมต่อไปส าหรับการแก้ไขปัญหาจะขอกล่าวด้วยหลักการของการ
ออกแบบการทดลอง(Design of Experiment: DOE)ให้ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตมีค่าความเที่ยงตรงในการ
ผลิต ควบคุมปัจจัยที่จะส่งผลต่อการเกิดความผิดพลาดของกระบวนการผลิตทั้งปัจจัยที่ควบคุมได้และ
ปัจจัยที่ควบคุมไม่ได้ 
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2.3 การวิเคราะห์สาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 
Analysis (FMEA)) 

      2.3.1 ความหมายของ FMEA 
      FMEA หรือ Failure Mode and Effect Analysis (การวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ) 
ได้รับการพัฒนาขึ้นมาครั้งแรกส าหรับโครงการอวกาศของ NASA ในช่วงทศวรรษที่ 1950 ต่อมา ได้มี
การขยายไปยังอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยในปี ค.ศ 1972 กลุ่มปฏิบัติงาน North American 
Automotive Opera ของบริษัท Ford Motor จ ากัด ได้ผนวก FMEA เข้ากับโปรแกรมการฝึกอบรม
เรื่องความไว้วางใจของผลิตภัณฑ์ ส าหรับอบรมแก่พนักงานของบริษัท จากนั้นได้รับการเผยแพร่และ
น าไปประยุกต์ใช้อย่างรวดเร็วส าหรับอุตสาหกรรมกลุ่มอากาศยาน รถยนต์ อาวุธ และอิเล็กทรอนิกส์ 
ส าหรรับในประเทศไทยได้เริ่มมีการประยุกต์ใช้ FMEA กับกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์ก่อน ตามความ
ต้องการของบริษัท Ford Motor จ ากัด ตามระบบมาตรฐาน Q101 ของ Ford เมื่อประมาณปี ค.ศ. 
1990 และหลังจากที่อุตสาหกรรมได้มีการประยุกต์ใช้มาตรฐานระบบการบริหารคุณภาพ QS 9000 
ISO/TTS16949 ตลอดจน TL 9000 ก็ยิ่งท าให้อุตสาหกรรมไทยเริ่มมีความคุ้นเคยกับ FMEA มากขึ้น 
นอกจากนี้ยังมีการน า FMEA มาใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาการปรับปรุงคุณภาพของ Six Sigma อย่าง
ก็ตาม การประยุกต์ใช้  FMEA ในประเทศไทยยงคงจ ากัดอยู่ ในอุตสาหกรรมยานยนต์และ
อิเล็กทรอนิกส์เป็นส่วนใหญ่ 

      ในปี ค.ศ. 2002 ได้เริ่มมีการน าหลักการการประเมิณความเสี่ยงตามแนวทางของ FMEA ไปใช้
กับธุรกิจภาคบริหาร เช่น ธนาคารออมสินมรการใช้แนวทาง FMEA กับการประเมิณเพ่ือการอนุมัติ
สินเชื่อ ฝ่ายการพยาบาลโรงพยาบาลจุฬาลงกรณ์ ได้เริ่มมีการจัดฝึกอบรมเรื่อง FMEA ส าหรับการ
ประเมินความเสี่ยงในการดูแลสุขภาพของผู้ป่วยใน เป็นต้น 

Seagate (1996) ได้สรุปถึงองค์ประกอบส าคัญท่ีมีผลต่อการเผยแพร่ FMEA อย่างรวดเร็วคือ 

• ความก้าวหน้าอย่างรวดเร็วของเทคโนโลยี โดยเฉพาะอย่างยิ่งเทคโนโลยีสารสนเทศมีส่วนท า

ให้ผู้ผลิตต้องท าการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ให้รวดเร็วกว่าคู่แข่งเพ่ือความสามารถในการรรักษา

ระดับการแข่งขันไว้ได ้

• ถ้าพิจารณาตั้งแต่เริ่มต้นออกแบบผลิตภัณฑ์จนกระทั่งการวางตลาดของผลิตภัณฑ์นั้น มี

ระยะเวลาที่สั้นลง ท าให้เวลาในการแก้ไขแบบและทดลองสั้นลง ซึ่งหมายความว่าในการ

ออกแบบผตภัณฑ์และกระบวนการมีความต้องการคุณสมบัติด้านความไว้วางใจเพ่ิมมากข้ึน 

• ตลาดโลกาภิวัตน์เป็นปัจจัยส าคัญที่ผลักดันให้ลูกค้ามีความคาดหวังทางคุณภาพและไว้วางใจ

ในผลิตภัณฑ์ที่เพ่ิมข้ึน 
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• ความคาดหวังในด้านการรับชดใช้ผลิตภัณฑ์ (product libility) ของลูกค้าหมายถึงการ

ชดเชยความเสียหายที่เกิดจากผลิตภัณฑ์ในด้านกฎหมายที่ผู้ผลิตต้องจ่ายให้แก่ลูกค้ามี

แนวโน้มจะเพ่ิมมากขึ้นเรื่อยๆท าให้มีผลโดยตรงต่อผู้ผลิตที่ต้องเพ่ิมความระมัดระวังในการ

ออกแบบและการผลิตภัณฑ์เพ่ิมมากขึ้น 

• ความต้องการของระบบการบริหารคุณภาพต่างๆ เช่ยอนุกรม ISO 9000, ISO/TS 16949 
TL9000 และ Six Sigma ฯลฯ 

AIAG (2001) ได้ให้ค านิยามส าหรับ FMEA ไว้ดังนี้  
FMEA คือ กลุ่มของกิจกรรมเชิงระบบประการหนึ่งที่มีจุดมุ่งหมาย 

     รับรู้และประเมิณถึงแนวโน้มของข้อบกพร่อง (potential failure) ของผลิตภัณฑ์/กระบวนการ
หนึ่งและผลกระทบ (effects) จากข้อบกพร่องดังกล่าว 

- การบ่งชี้ถึงการปฏิบัติการที่สามารถก าจัดทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง 

- การด าเนินการจัดท ากระบวนการทั้งหมดให้อยู่ในรูปเอกสาร 
     โดยทั่วไปแล้ว FMEA จะได้รับการจ าแนกตามจุดประสงค์ในการใช้งานเช่น AIAG (2001) และ 
Philips Semiconductor (1995) ได้จ าแนกออกเป็น 2 ประเภทคือ FMEA ส าหรับการออกแบบ 
และ FMEA ส าหรับกระบวนการ ในขณะที่ Seagate (1996) ได้จ าแนกออกเป็น 4 ประเภทคือ FMEA 
ส าหรับระบบ, FMEA ส าหรับการออกแบบ,FMEA ส าหรับกระบวนการผลิต และ FMEA ส าหรับ
กระบวนการผู้ส่งมอบ อย่างไรก็ตาม ไม่ว่า FMEA จะได้รับการแบ่งออกเป็นกี่ประเภทตามลักษณะ
ของกระบวนการที่ประยุกต์ใช้ก็ตาม แต่ FMEA ทุกประเภทล้วนแต่เน้นที่การอกแบบทั้งสิ้นตาม
แนวความคิดในการบริหารเชิงป้องกัน 
      ส าหรับเนื้อหาจะแบ่ง FMEA ออกเป็น FMEA ส าหรับการออกแบบ และ FMEA ส าหรับ
กระบวนการเท่านั้น ซึ่ง AIAG (2001) ได้นิยามไว้ว่า FMEA ส าหรับการออกแบบและกระบวนการ 
หมายถึง เทคนิคเชิงวิเคราะห์ (analytical technique) หนึ่งที่ใช้โดยวิศวกรหรือทีมงานที่รับผิดชอบ
ด้านการออกแบบ (ส าหรับ FMEA การออกแบบ) หรือวิศวกรหรือทีมงานที่รับผิดชอบด้านการผลิต/
สายงานประกอบ (ส าหรับ FMEA กระบวนการ) ส าหรับเป็นวิธีการในการสร้างความมั่นใจว่าแนวโน้ม
ของลักษณะข้อบกพร่อง (potential failure modes) ตลอดจนสาเหตุ และกลไกลที่เกี่ยวข้องต่างๆ 
ได้รับการพิจารณาและระบุแล้ว โดยด าเนินการด้าน FMEA นี้ควรจะได้รับการด าเนินการในขั้นตอน
ของการออกแบบหรือการวางแผนกระบวนการผลิตในการประยุกต์ใช้ FMEA นี้จะให้ประโยชน์หลาย
ประการด้วยกัน ดังนี้ 

1. ช่วยในการประเมินผลของแบบที่ได้จากการออกแบบทั้งความต้องการด้านหน้าที่และ

ทางเลือกในการออกแบบ 
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2. การประเมินการออกแบบเพื่อการผลิต (DFM) เบื้องต้น 

3. ช่วยในการปรับปรุงคุณภาพ ความไว้วางใจ ตลอดจนความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์หรือการ

บริการ 

4. ช่วยในการลดต้นทุนที่ซ่อนเร้นของกระบวนการผลิต ท าให้องค์กรสามารถเพ่ิมอ านาจในการ

แข่งขันทางธุรกิจในระยะยาวได้ดี 

5. ช่วยเพิ่มความมั่นใจและความพอใจให้แก่ลูกค้า 

6. ช่วยในการลดต้นทุนและเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ ซึ่งมีผลท าให้สามารถวางตลาด

ผลิตภัณฑ์ได้รวดเร็วยิ่งขึ้น 

7. ช่วยในกระบวนการป้องกันข้อบกพร่อง 

8. ช่วยเพ่ิมศักยภาพด้านเทคโนโลยีเฉพาะด้าน (intrinsic technology) ให้แก่คณะท างาน 

FMEA ในระหว่างการด าเนินการ ซึงจะเป็นรากฐานส าคัญในการพัฒนาและวิจัยผลิตภัณฑ์

ใหม่ในอนาคต  

9. ช่วยในการก าหนดถึงล าดับส าคัญก่อนหลังของกิจกรรมการปรับปรุงคุณภาพโดยผ่านตัวเลข

วิเคราะห์ความเสี่ยง 

10. ช่วยในการบ่งชี้ความผิดพลาด (error) ที่อาจจะเกิดขึ้นในขั้นตอนต่างๆของการออกแบบและ

กระบวนการ และก าหนดแนวทางในการป้องกันต่อไป 

11. ช่วยในกระบวนการบ่งชี้ปัจจัยที่คาดว่าจะเป็นสาเหตุส าคัญของปัญหาเพ่ือด าเนินการพิสูจน์
และแก้ไขโดดยลักษณะดังกล่าวนี้จะมีความส าคัญมากในกระบวนการของ Six Sigma 

12. ช่วยในการบ่งชี้ถึงวิธีการวินิจฉัยการออกแบบและกระบวนการ ( diagnostic procedures)  
โดยเหตุผลส าคัญที่สุดของการด าเนินการจัดท า FMEA คือ ความต้องการต่อการปรับปรุง และ

ความสมประโยชน์ข้างต้นของ FMEA นี้จะต้องได้รับการด าเนินการ FMEA ที่กลมกลืนไปกับ
วัฒนธรรมขององค์กรซึ่งหมายถึง การคิด การปฏิบัติตาม ความคิดเห็น และความเชื่อของบุคลากรใน
องค์กร 
     2.3.2 แนวความคิดของ FMEA 

     ในการด าเนินการ FMEA ให้มีประสิทธิผลมากที่สุดนั้นจะต้อง มีการด าเนินการตามแนวความคิด
พ้ืนฐาน 3 ประการ คือ 

(1) การด าเนินงานโดยคณะท างาน 

(2) การด าเนินการผ่านการวิเคราะห์หน้าที่ของผลิตภัณฑ์และกระบวนการ 

(3) การด าเนินการโดยเน้นปรับปรุงไม่สิ้นสุด 
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      2.3.3 คณะท างาน FMEA 
      การด าเนินงาน FMEA จะต้องอยู่บนพ้ืนฐานของกลุ่มคณะท างาน FMEA ที่ปรกอบด้วยบุคลากร
ที่เก่ียวข้อง โดยคณะท างานที่ดีควรประกอบด้วยบุคลากรประมาณ 6-8 คนที่อยู่ในระดับจัดการและมี
ความรู้อย่างดีในด้านเทคโนโลยีเฉพาะด้าน โดยประธานคณะท างานควรมีคุณสมบัติเพ่ิมเติมอีก
ประการหนึ่ง คือ ความเข้าใจอย่างดีในกระบวนการแก้ปัญหา และคณะท างานที่ดีควรมีสมาชิกใน
ลักษณะแบบข้ามสายงาน (cross-functional team) ซึ่งควรประกอบด้วย ฝ่ายพัฒนาและวิจัย
ผลิตภัณฑ์ ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายประกันคุณภาพ ฝ่ายผลิต ฝ่ายทดสอบ รวมถึง ฝ่ายตลาด(ถ้าจ าเป็น) 
โดยการท างานในรูปแบบคณะท างานควรอยู่ในลักษณะการทวีประโยชน์ (synergy) ร่วมกัน คือ ความ
พยายามให้สมาชิกคนหนึ่งเรียนรู้เทคนิค โนว์ฮาว และเทคโนโลยีเฉพาะด้านจากสมาชิกคนอ่ืนๆ
Stamatis (1995p.86-87) ได้ก าหนดถึงองค์ประกอบส าคัญที่มีต่อผลการด าเนินงานการเพ่ิมผลผลิต
ของคณะท างาน FMEA ไว้ 3 ประการ คือ คุณสมบัติเฉพาะบุคคล ( individual) การบริหาร
คณะท างาน(team) และวัฒธรรมขององค์กร 

      2.3.4 การวิเคราะห์หน้าที่ของผลิตภัณฑ์และกระบวนการ 
      แนวความคิดส าคัญประการที่สองของ FMEA คือ การวิเคราะห์หน้าที่ของผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการโดยเริ่มจากการก าหนดกระบวนการที่ต้องการศึกษา แล้วท าการบ่งชี้ถึงหน้าที่  
(function) ของผลิตภัณฑ์และกระบวนการ โดยให้วิเคราะห์ว่ามีอะไรที่จะท าให้หน้าที่ของผลิตภัณฑ์
และกระบวนการดังกล่าวไม่ได้รับการตอบสนอง ซึ่งผลดังกล่าวจะหมายถึงข้อบกพร่อง ( failure) มี่
คาดว่าจะเกิดขึ้น และจะเรียกลักษณะของข้อบกพร่องนี้ว่า “ลักษณะของข้อบกพร่อง (failure 
mode)”ผลิตภัณฑ์และกระบวนการ นอกจากนี้จะต้องพิจารณาถึงแนวคิดในการท างานของ
กระบวนการ (process concept) เพ่ือการก าหนดถึงสาเหตุที่มีความเป็นไปได้ที่ท าให้เกิดลักษณะ
ของข้อบกพร่อง รวมถึงการบ่งชี้ถึงลูกค้าของกระบวนการ โดยลูกค้าในที่นี้จะหมายถึงกระบวนการ
ท้ายน้ า (downstream process) จนถึงผู้ใช้รายสุดท้าย และจากลูกค้าที่ก าหนดนี้เองจะท าให้ทราบ
ถึงผลกระทบที่เกิดขึ้นแก่ลูกค้าเนื่องจากลักษณะของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น 
      เมื่อท าการวิเคราะห์หน้าที่ของผลิตภัณฑ์และกระบวนการเพ่ือก าหนดลักษณะข้อบกพร่อง และ
ได้ก าหนดถึงสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่อง ตลอดจนผลกระทบที่เกิดขึ้นแล้ว ผู้วิเคราะห์จะต้องท า
การประเมินค่าความเสี่ยงโดยอาศัยตัวเลขประเมินล าดับก่อนหลังของความเสี่ยง (risk priority 
number ; RPN) คือ 

 

RPN = S×O×D 
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โดย S = ความรุนแรง (Severity) ที่พิจารณาจากผลกระทบของลักษณะข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นแก่ลูกค้า 
     O = โอกาสที่จะเกิดขึ้น (Occurrence) ของลักษณะข้อบกพร่องที่การพิจารณาจากความเป็นไป
ได้ (likelihood) ในการเกิดสาหตุของข้อบกพร่อง 
     D = ความสามารถในการตรวจจับ (Detection) ที่พิจารณาได้จากคุณสมบัติด้านความสามรถของ
ระบบการควบคุมที่ใช้ในปัจจุบัน 
      หลังจากการวิเคราะห์ความเสี่ยง RPN ของลักษณะข้อบกพร่องแต่ละตัวแล้วจะพิจารณาว่า
ลักษณะข้อบกพร่องใดที่มีค่าความเสี่ยงมากๆ ซึ่งมีจ านวนไม่มากนัก (vital few failure mode) มา
ท าการก าหนดโครงการแก้ไขเพ่ือลดค่าความเสี่ยงต่อไป 
      ในการพิจารณาเพ่ือเลือกลักษณะข้อบกพร่องมาท าการแก้ไขนี้ จะเริ่มจากการพิจารณาถึง
ลักษณะข้อบกพร่องที่มี่ความรุนแรงมาก (คือ 10 หรือ 9 ) โดยไม่สนใจค่า RPN ว่าจะมีค่ามากน้อย
เพียงไร ซึ่งค่าความรุนแรงของลักษณะข้อบกพร่องนี้ท าผู้วิเคราะห์ต้องให้ความสนใจต่อการแก้ไขและ
การป้องกันกระบวนการที่พิจารณาใหม่รวมถึงการลดความรุนแรงลง จากนั้นจึงท าการพิจารณาถึง
ลักษณะข้อบกพร่องที่มีค่า RPN สูงเพ่ือน ามาแก้ไข และในกรณีที่ลักษณะข้อบกพร่องมีคะแนน RPN 
และ S เท่ากัน ให้พิจารณาเลือกลักษณะข้อบกพร่องที่มีความเป็นไปได้ในการเกิดสาเหตุของ
ข้อบกพร่องมากกว่ามาด าเนินการวิเคราะห์เพ่ือแก้ไขต่อไป แนวความคิดของการวิเคราะห์ค่าความ
เสี่ยงจากการวิเคราะห์หน้าที่ของกระบวนการสรุปได้ดังภาพที่ 2.9 
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ภาพที่ 2.9 แนวความคิดในการวิเคราะห์หน้าที่ของกระบวนการ 
 

ก าหนดทางเลือกใน

การลดค่า RPN 

การก าหนดกระบวนการ 

การบ่งชี้แนวความคิด

ของกระบวนการ 
การบ่งชี้หน้าที่ของ

กระบวนการ 
การบ่งชี้ลูกค้า 

ระบุสาเหตุที่เป็นไปได้ ก าหนดลักษณะ

ข้อบกพร่อง 

ระบุผลกระทบที่

เกิดข้ึน 

สภาวะควบคุมในปัจจุบัน 

ความเป็นไปได้ในการ

เกิดสาเหตุ 

ความสามารถในการ

ตรวจจับลักษณะ

ข้อบกพร่อง 

ความรุนแรง 

ประเมินความเสี่ยง

(RPN) 

การบ่งชี้สาเหตุ

รากเหง้า 

การลดความ

รุนแรง 

ค านวณค่าแสดง ความ

วิกฤต (ถ้าจ าเป็น) 
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      2.3.5 ขั้นตอนการการสร้าง FMEA ส าหรับกระบวนการ 
      ในการสร้าง FMEA ส าหรับกระบวนการควรจะเริ่มต้นจากการสร้างแผนภูมิแสดงการไหลเพ่ือ
แสดงแนวความคิดของกระบวนการ โดยแผนภูมิดังกล่าวควรจะบ่งชี้ถึงคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์หรือ
กระบวนการที่สอดคล้องของแต่ละขั้นตอนการปฏิบัติการ และแบบฟอร์มของแผนภูมิการไหลนี้ควร
จะเป็นเอกสารแนบ FMEA ส าหรับกระบวนการที่สร้างขึ้นด้วย 
ล าดับขั้นตอนการสร้าง FMEA ส าหรับกระบวนการจะด าเนินการตามล าดับดังนี้ ตามภาพท่ี 2.10 

 

 
 ภาพที่ 2.10 แบบฟอร์ม FMEA ส าหรับกระบวนการ 

      ① หมายเลข FMEA ให้ใส่หมายเลขเอกสารส าหรับ FMEA ลงไปเพ่ือประโยชน์ในการสอบกลับ
ได ้

      ② ชื่อผลิตภัณฑ์/กระบวนการ ให้ใส่ชื่อและจ านวนของระบบ ระบบย่อย หรือชิ้นส่วนประกอบ
ส าหรับกระบวนการที่จะท าการวิเคราะห์ 

การป้องกนั การตรวจจบั

กา
รแ
กไ้

ข 
   

21

S O D R
PN

วิธีการแกไ้ข    

                  19

วนัรับผิดชอบ/

วนัเสร็จส้ิน     20

ผกการแกไ้ข      22
แนวโนม้ของ

สาเหตุ / กลไก 

   14 O
   

   
   

  1
5

การควบคุมการออกแบบในปัจจุบนั 

   
 D

   
   

   
   

15

  R
PN

   
   

   
 1

8หนา้ท่ีของ

กระบวนการ/

ความตอ้งการ    

 9

แนวโนม้ของ

ลกัษณะของ

ขอ้บกพร่อง   10

แนวโนม้ผล

จาก

ขอ้บกพร่อง    

11    
S 

   
   

   
   

   
12

 จ
 าแ
น
ก 
   
   
 1

3

ช่ือรุ่นของผลิตภณัฑ ์                          5 ว/ด /ป ท่ีครบก าหนดเสร็จส้ิน                       6 วนัเร่ิมตน้                                7 วนัทบทวนล่าสุด         7

คณะท างาน                                      8

FMEA ส าหรับกระบวนการ หนา้ท่ี                        1

ช่ือผลิตภณัฑ/์กระบวนการ                  2 ผูรั้บผิดชอบ                                                3 ผูจ้ดัท  า                       4

หมายเลขFMEA          1
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      ③ ผู้รับผิดชอบกระบวนการ ให้ใส่ชื่อผู้ผลิต (OEM) ฝ่ายงานและกลุ่มงานลงไป ทั้งนี้อาจจะ

รวมถึงชื่อของผู้ส่งมอบ 

      ④ ผู้จัดท า ให้ใส่ชื่อของผู้ที่มีหน้าที่รับผิดชอบมนการจัดเตรียม FMEA พร้อมหมายเลขโทรศัพท์
และชื่อของบริษัทท่ีสังกัด 

     ⑤ ชื่อรุ่นของผลิตภัณฑ์ ให้ใส่ชื่อรุ่นของผลิตภัณฑ์ (ปี พ.ศ. หรือโปรแกรม) ที่จะใช้และ/หรือ
ได้รับผลกระทบจากการออกแบบและกระบวนการที่ท าการวิเคราะห์ (ถ้าทราบ) 

     ⑥ วันส าคัญ (key date) ให้ใส่วัน เดือน ปีที่ควรก าหนดเสร็จสิ้น ซึ่งไม่ควรจะเกินก าหนดวัน
เริ่มต้นท าการผลิต แต่ถ้าเป็นกรณีที่มีการจัดท า FMEA โดยผู้ส่งมอบ วันเดือนปีที่เสร็จสิ้นไม่ควรเกิน
ก าหนดวันที่จะต้องจัดส่ง PPAP (production part approval process) 

      ⑦ วัน เดือน ปีส าหรับ FMEA ให้ใส่วัน เดือน ปี ที่เริ่มต้นจัดท า FMEA และวัน เดือน ปี ที่
ทบทวน FMEA ครั้งล่าสุด 

      ⑧ คณะท างาน ให้ใส่ชื่อบุคคลที่รับผิดชอบ รวมถึงฝ่ายงานที่มีอ านาจในการบ่งชี้และ/หรือ
ด าเนินงาน (แนะน าให้ใส่ชื่อสมาชิกแต่ละคน ฝ่ายงานต้นสังกัด เบอร์โทรศัพท์ ตลอดจนที่อยู่ของ
สมาชิกท้ังหมด ในคณะท างาน FMEA ลงในเอกสารแนบ) 

       ⑨ หน้าที่/ความต้องการของกระบวนการ ให้ใช้ค าอธิบายง่ายๆ เกี่ยวกับกระบวนการหรือ
ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ได้รับการวิเคราะห์ (เป็นต้นว่า การกลึง การเจาะ การเชื่อมประสาน การ
ประกอบ การลงทะเบียน การบันทึก ฯลฯ) และให้ใส่หมายเลขของกระบวนการหรือขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานลงไปด้วย ในกรณีคณะท างาน FMEA ควรมีการทบทวนถึงสมรรถนะ วัตถุดิบ กระบวนการ 
สิ่งแวดล้อม และมาตรฐานด้านความปลอดภัย 

       ⑩ แนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่อง ถึงความหมายของข้อบกพร่อง (Failure) และลักษณะ
ข้อบกพร่อง (Failure Modes) ที่จะหมายถึงลักษณะทางกายภาพที่กระบวนการจะไม่สามารถท า
หน้าที่ได้ตามที่ออกแบบไว้หรือก าหนดความต้องการไว้ โดยลักษณะข้อบกพร่องที่พิจารณานี้อาจจะ
เป็นสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องของกระบวนการท้ายน้ า และอาจจะเป็นผลกระทบจากลักษณะ
ข้อบกพร่องกระบวนการต้นน้ า 
     ในการวิเคราะห์แนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่องส าหรับกระบวนการที่พิจารณานี้ ให้ก าหนด
ภายใต้ข้อสมมุติ ชิ้นส่วนหรือวัตถุดิบที่น าเข้ามาจากกระบวนการก่อนหน้ามีความถูกต้องเสมอ เพ่ือจะ
ได้พิจารณาถึงลักษณะข้อบกร่องที่แท้จริงของกระบวนการที่พิจารณาได้ ยกเว้นในกรณีที่คณะท างาน  
FMEA มีข้อมูลในอดีตท่ีแสดงถึงความไร้ประสิทธิภาพของวัตถุดิบน าเข้า 
      โดยทั่วไปแล้ว สามารถจ าแนกข้อบกพร่องของกระบวนการออกได้เป็น 4 ประเภท คือ 
      1. การตรวจสอบวัตถุดิบ   - เหตุผลที่ชิ้นงานได้รับการปฏิเสธ 
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      2. การผลิต                   - คุณลักษณะที่ตรวจสอบด้วยตาเปล่า (visual characteristics)                
                            - คุณลักษณะที่สามารถวัดได้ (dimensional characteristics) 

                                      - คุณลักษณะของแบบ (design characteristics) 
      3. การประกอบครบถ้วน  - ใช้ชิ้นส่วนประกอบที่ไม่ถูกต้อง หรือท าการประกอบชิ้นส่วนไม่
ครบถ้วน 
      4. การทดสอบ และ/หรือ - การยอมรับผลิตภัณฑ์บกพร่อง/การปฏิเสธผลิตภัณฑ์ที่ดีการ
ตรวจสอบ        

      ส าหรับหน้าที่หรือความต้องการแต่ละอย่างของกระบวนการที่ได้ระบุไว้ในหัวข้อที่ ⑨ อาจจะมี
ลักษณะข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์มากว่า 1 รายการก็ได้ ดังนั้น จึงควรก าหนดลักษณะข้อบกพร่อง
ส าหรับขั้นตอนการปฏิบัติงานต่างๆ ที่เจาะจงในเทอมของคุณลักษณะของชิ้นส่วนประกอบ ระบบย่อย 
ระบบของ กระบวนการโดยข้อบกพร่องที่พิจารณานี้ถือว่า สามารถเกิดขึ้นได้ แต่ไม่จ าเป็นต้องเกิดขึ้น
เสมอไป โดยวิศวกรหรือคณะท างาน FMEA ควรตอบค าถามดังนี้ 

• กระบวนการและ/หรือชิ้นส่วนประกอบ มีลักษณะไม่ตรงกับความต้องการอย่างใด  

• โดยไม่ค านึงถึงข้อก าหนดเฉพาะทางวิศวกรรมให้พิจารณาว่ามีอะไรอีกบ้างที่ลูกค้า(รวมถึง
กระบวนการถัดไปและผู้ใช้ ) ให้การปฏิเสธ 

      ในการตอบค าถามเหล่านี้ มีข้อแนะน าให้ท าการเปรียบเทียบกับกระบวนการที่คล้ายคลึงกัน หรือ
พิจารณาเชิงวิเคราะห์จากค าร้องเรียนของลูกค้าเกี่ยวกับชิ้นส่วนประกอบหรือระบบที่คล้ายคลึงกัน 
ทั้งนี้ผู้วิเคราะห์จะต้องมีความเข้าใจถึงจุดประสงค์ในการออกแบบด้วย นอกจากนี้แล้ว แนะน าให้ท า
การบ่งชี้ถึงแนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่องด้วยการคิดในด้านลบ หรือพยายามคิดถึงประเด็นที่
กระบวนการจะท างานไม่ได้ 

      ⑪ แนวโน้มของผลจากข้อบกพร่อง ในช่องนี้ของแบบฟอร์ม FMEA ให้แสดงแนวโน้มของผล
จากข้อบกพร่องที่มีความหมายว่า ผลกระทบของลักษณะข้อบกพร่องที่กระทบกับลูกค้า โดย
ผลกระทบดังกล่าวอาจจะอยู่ในรูปของสิ่งที่ลูกค้าสังเกตเห็นหรือสิ่งที่ลุกค้าเคยมีประสบการณ์มาก่อน
ก็ได้ 
      ค าว่า “ลูกค้า” ในที่นี้จะเป็นไปตามที่ได้กล่าวไว้แล้วในบทที่ 1 คือ หมายถึงลูกค้าภายใน 
(กระบวนการถัดไป รวมถึงกระบวนการทายน้ าอ่ืนๆ) จนถึงลูกค้าภายนอก (ผู้แทนจ าหน่ าย ยี่ปั๊ว ผู้
จัดส่ง ผู้ใช้ขั้นสุดท้ายและสังคม) 
      ในกรณีที่เป็นลูกค้าภายใน ผลจากข้อบกพร่องจะอธิบายในเทอมของ สมรรถนะของกระบวนการ
หรือขั้นตอนการปฏิบัติงาน เช่น ไม่สามารถท าให้แน่นได้ ไม่สามารถสวมได้ ไม่สามารถเจาะได้ 
ผู้ปฏิบัติงานมีอันตราย ท าให้อุปกรณ์เสียหาย ไม่สามารถวิเคราะห์ผลได้ ฯลฯ 
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      ส าหรับกรณีที่เป็นลูกค้าภายนอก ผลข้อบกพร่องจะอธิบายในเทอมของ สมรรถนะของผลิตภัณฑ์
หรือระบบ เช่น เกิดสียงดัง ผิวหยาบ ไม่สามารถใช้งานได้ มีกลิ่นไม่พึงประสงค์ รั่ว ไม่มีเสถียรภาพ รี
เวิร์ก ซ่อมบ ารุงยาก ใช้ความพยายามมากเกินไป ฯลฯ 
      โดยทั่วไปแล้ว อาจจะจ าแนกแนวโน้มของผลจากข้อบกพร่องตามระดับที่เกิดออกเป็น 3 ระดับ 
ด้วยกันดังนี้  

(1) ผลกระทบที่จุดเกิดเหตุ (local effects) หมายถึง ผลกระทบที่มีต่อชิ้นส่วนประกอบหรือ

กระบวนการย่อยของกระบวนการที่ก าลังพิจารณา 

(2) ผลกระทบที่กระบวนการถัดไป (next higher level effects) หมายถึง ผลกระทบที่มีต่อ

กระบวนการท้ายน้ าที่มีความสัมพันธ์กับโครงสร้างรายการใช้วัสดุ (bill of materials ; 

BOM) 

(3) ผลกระทบต่อผู้ใช้ (end user effects) หมายถึง ผลกระทบที่ผู้ใช้สามารถสังเกตเห็นได้หรือ

ได้รับ 

      ⑫ความรุนแรงของผลกระทบ (severity-s) ในช่องนี้จะวิเคราะห์ถึงความรุนแรงของแนวโน้ม

ของผลกระทบจากข้อบกพร่องที่ช่องก าหนดในช่องที่ ⑪ โดยความรุนแรงจะหมายถึงขนาดของ
ความรุนแรง (seriousness) ของผลกระทบและความรุนแรงนี้ จะเป็นลักษณะเชิงสัมพัทธ์ภายใต้
ขอบเขตของแต่ละ FMEA และในการลดขนาดความรุนแรงของผลกระทบนี้จะได้มาจากการออกแบบ
ใหม่ส าหรับระบบหรือกระบวนการเท่านั้น (ไม่สามารถด าเนินการโดยการเปลี่ยนแปลงความคาดหวัง
ของลูกค้าได ้

      ⑬ช่องนี้อาจจะได้รับการใช้ในการจ าแนก (classify) คุณลักษณะของผลิตภัณฑ์หรือ
กระบวนการพิเศษ (เช่น คุณลักษณะวิกฤต ส าคัญมาก ส าคัญ มีนัยส าคัญ) ส าหรับชิ้นส่วนประกอบ 
ระบบย่อย หรือระบบ ที่อาจต้องการควบคุมกระบวนการเพ่ิมเติม นอกจากนี้ก็อาจจะใช้ช่องนี้ในการ
ก าหนดถึงลักษณะข้อบกพร่องที่ส าคัญมากจากการประเมินผลด้านวิศวกรรม 

      ⑭ แนวโน้มของสาเหตุ/กลไกของข้อบกพร่อง ในช่องนี้ผู้วิเคราะห์ FMEA จะต้องค้นหาสาเหตุ
หรือกลไกของข้อบกพร่องมาใส่ลงไป และจากที่กล่าวมาแล้วในหัวข้อ 4.1 ว่าสาเหตุของข้อบกพร่อง 
หมายถึงวิธีการที่ข้อบกพร่องจะเกดขึ้นโดยอธิบายในรูปของสิ่งที่จะได้รับการแก้ไข หรือสามารถได้รับ
การควบคุมได้ ในการค้นหาสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องต้องพยายามค้นหาให้ทราบถึงสาเหตุที่
เป็นไปได้ทั้งหมดโดยสาเหตุบางสาเหตุจะมีผลกระทบต่อลักษณะข้อบกพร่องโดยตรง (ถ้าหากควบคุม
สาเหตุดังกล่าวได้ ก็จะไม่เกิดลักษณะข้อบกพร่องอีก) ก็จะท าให้ FMEA สมบูรณ์มาก สาเหตุจ านวน
มากมักจะเป็นสาเหตุที่เกิดขึ้นพร้อมกันได้ การแก้ไขหรือควบคุมสาเหตุเหล่ านี้ มีความจ าเป็นต้องใช้
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เทคนิคการออกแบบการทดลอง(DEO) ในการค้นหาสาเหตุรากเหง้าที่มีผลมากที่สุดต่อลักษณะ
ข้อบกพร่องเพ่ือด าเนินการควบคุมต่อไป 

ตารางที่ 2.3 เกณฑ์การประเมินหัวข้อความรุนแรงของผลกระทบ (severity-s) 

 

 
 
 
 
 
 
 

ผลกระทบ ผลกระทบกับลูกค้า คะแนน ผลกระทบ ผลกระทบกับกระบวนการ 

ส่งผลต่อความ 
ปลอดภัยหรือ 
ข้อก าหนดด้าน

กฎหมาย 

ส่งผลต่อความปลอดภัยในการใช้งาน 
หรือข้อก าหนดด้านกฎหมายโดยไม่

เตือนล่วงหน้า 
10 

ส่งผลต่อความ
ปลอดภัยหรือ
ข้อก าหนดด้าน

กฎหมาย 

อาจเกิดอันตรายต่อผู้ปฏิบัติงาน(เครื่องจักร)
โดยไม่เตือนล่วงหน้า 

ส่งผลต่อความปลอดภัยในการใช้งาน 
หรือข้อก าหนดด้านกฎหมายโดยมี

การเตือนล่วงหน้า 
9 อาจเกิดอันตรายต่อผู้ปฏิบัติงาน(เครื่องจักร)

โดยมีการเตือนล่วงหน้า 

เกิดความ 
สูญเสียหรือ 

เสื่อมถอยของหน้าที่
หลัก 

สูญเสียหน้าที่หลัก 
8 ไม่มีผลกระทบใดๆ 100%ของผลิตภัณฑ์ต้องก าจัดทิ้งหยุด

สายการผลิต 

เสื่อมถอยในหน้าที่หลัก 

7 รวบกวนอย่างมี
นัยส าคัญ 

กระบวนการยังพอท างานได้แต่ต้องมี
อุปกรณ์เสริมผลิตภัณฑ์บางส่วนต้องทิ้ง 

เกิดความ 
สูญเสียหรือ 

เสื่อมถอยของหน้าที่
รอง 

สูญเสียหน้าที่รอง 

6 

รบกวนปานกลาง 

กระบวนการท างานได้แต่ผลิตภัณฑ์ต้องได้รับ
การซ่อมทั้งหมด 

เสื่อมถอยในหน้าที่รอง 

5 
กระบวนการท างานได้แต่ผลิตภัณฑ์ได้รับการ

ซ่อมบางส่วน 
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ตารางที่ 2.3 (ต่อ) 

 
      ⑮ โอกาสเกิดขึ้น (occurrence-O) โอกาสการเกิดขึ้น หมายถึง ความเป็นไปได้ของสาเหตุหรือ
กลไกเฉพาะหนึ่งจะเกิดขึ้น ดังนั้นอันดับของความเป็นไปได้ในการเกิด(likelihood occurrence ) จึง
มีความหมายเชิงสัมพัทธ์มากกว่าตัวเลขสัมบูรณ์ และการลดโอกาสการเกิดขึ้นนี้จะต้องได้มาจากการ
ป้องกันหรือการควบคุมสาเหตุหรือกลไกของข้อบกพร่องที่ผ่านการเปลี่ยนแปลงแบบหรือกระบวนการ
เท่านั้น 
      ระบบของการให้คะแนนกับโอกาสเกิดนี้ ควรได้รับการก าหนดให้มั่นใจถึงความต่อเนื่องโดย
คะแนนแสดงล าดับของโอกาสการเกิดขึ้นจะมีอัตราที่มีความสัมพันธ์กับขอบเขตของ FMEA และ
อาจจะไม่สะท้อนถึงความเป็นไปได้จริงของการเกิดขึ้น 
      การก าหนดคะแนนให้กับโอกาสการเกิด จะอาศัยอัตราข้อบกพร่องที่เป็นไปได้ (possible 
failure rates) ที่จะขึ้นอยู่กับจ านวนของข้อบกพร่องที่มีการคาดหมายในระหว่างการปฏิบัติกับ

กระบวนการ หรืออาจจะได้มาจากข้อมูลเชิงสถิติ 𝑃𝑝𝑘 (ดัชนีความสามรถเชิงมรรถนะ)ส าหรับ
กระบวนการที่คล้ายคลึงกันโดย 

Ppk                     = min [  
USL−X̅ 

3σ lt
,

X̅−lSL

3σ lt
 

 
เมื่อ          USL,LSL        = พิกัดเฉพาะด้านบนและล่าง โดยล าดับ 

�̅�                  = ค่ากลางของกระบวนการ 

                       σ                   = ค่าความผันแปรของกระบวนการในระยะยาว 

ผลกระทบ ผลกระทบกับลูกค้า คะแนน ผลกระทบ ผลกระทบกับกระบวนการ 

สร้างความร าคาญ 

รูปลักษณ์ไม่สวยหรือมีเสียงรบกวน

ลูกค้าส่วนมากสังเกตได้ (>75%) 4 

รบกวนปานกลาง 

กระบวนการท างานได้แต่ชิ้นส่วนต้องได้รับ
การซ่อมก่อนท างานทั้งหมด 

รูปลักษณ์ไม่สวยหรือมีเสียงรบกวน

ลูกค้าบางส่วนสังเกตได้ (50%) 
3 กระบวนการท างานได้แต่ชิ้นส่วนบางส่วนต้อง

ได้รับการซ่อมก่อนท างาน 

รูปลักษณ์ไม่สวยหรือมีเสียงรบกวน

ลูกค้าส่วนน้อยสังเกตได้ (<25%) 
2 รบกวนน้อย เกิดความไม่สะดวกเล็กน้อยตอนท างาน 

ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบใดๆ 1 ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบใดๆ 
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ตารางที ่2.4 เกณฑ์การประเมินหัวข้อโอกาส (Occurrence) ในการเกิดข้ึน 

โอกาสเกิดข้อบกพร่อง การเกิดของสาเหตุ คะแนน 

สูงมาก 
≥ 100 ใน 1,000 

10 ≥ 1 ใน 10 

สูง 

50 ใน 1,000 

9 1 ใน 20 

20 ใน 1,000 

8 1 ใน 50 

10 ใน 1,000 

7 1 ใน 100 

ปานกลาง 

2 ใน 1,000 

6 1 ใน 500 

0.5 ใน 1,000 

5 1 ใน 2,000 

0.1 ใน 1,000 

4 1 ใน 10,000 

ต่ า 

0.01 ใน 1,000 

3 1 ใน 100,000 

≤ 0.001 ใน 1,000 

2 1 ใน 1,000,000 

ต่ ามาก 
ข้อบกพร่องในสาเหตุ 

1 ถูกก าจัดทิ้งจากการป้องกัน 

       
⑯ การควบคุมในปัจจุบัน ในช่องนี้จะแสดงถึงระบบการควบคุมกระบวนการในปัจจุบัน และดังที่
อธิบายไว้แล้วหัวข้อการควบคุมกระบวนการหมายถึง ลักษณะของการควบคุมที่อาจจะอยู่ในรูปการ
ป้องกันสิ่งที่เป็นไปได้ของลักษณะข้อบกพร่องหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของข้อบกพร่องจากการ
เกิดขึ้น หรือตรวจจับลักษณะข้อบกพร่อง หรือสาเหตุตลอดจนกลไกของข้อบกพร่องที่อาจจะท าให้
เกิดข้ึน 
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      ระบบการควบคุมกระบวนการมีหลายวิธีด้วยกันดังแสดงในตารางที่ 5.1 และควรด าเนินการ
ประยุกต์ใช้ตามพีระมิดการควบคุมของจูราน โดยระบบการควบคุมดังกล่าวนี้จะแบ่งเป็น 2 ประเภท 
คือ 
      การป้องกัน (Prevention) หมายถึง การป้องกันสาเหตุกลไกข้อบกพร่องหรืลักษณะข้อบกพร่อง
จากการเกิดข้ึน หรือลดอัตราการเกิดข้ึนของสาเหตุหรือกลไกของข้อบกพร่องดังกล่าว 
การตรวจจับ (Detection) หมายถึง การตรวจจับสาเหตุ/กลไกของข้อบกพร่องหรือลักษณะ
ข้อบกพร่องเพ่ือน าไปสู่การปฏิบัติการแก้ไขต่อไป 
      ภายใต้แนวทางการควบคุมทั้งสองประเภทนี้ ถ้ามีความเป็นไปได้แล้วมักจะนิยมใช้แนวทางการ
ควบคุมโดยการป้องกันมากกว่าการตรวจจับ นอกจากนี้แล้ว ถ้าพิจารณาในประเด็นกลไกของการ
ควบคุมกระบวนการแล้ว จะสามารถแบ่งออกได้เป็น 3 กรณีด้วยกันคือ 

(1) การป้องกันสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่อง หรือกลไกการเกดิลักษณะข้อบกพร่องที่จะ
เกิดข้ึนหรือลดอัตราการเกิดลักษณะข้อบกพร่องให้ลดน้อยลง 

(2) การตรวจจับสาเหตุหรือกลไกของลักษณะข้อบกพร่อง เพ่ือน าไปสู่การปฏิบัติการแก้ไข 

(3) การตรวจจับลักษณะข้อบกพร่อง 

      ⑰ การตรวจจับ (Detection-D) ในช่องนี้จะใส่คะแนนที่ประเมินความสามารถในการควบคุม
ของระบบการการควบคุมในปัจจุบัน โดยคะแนนการตรวจจับจะเป็นปริมานเชิงสัมพัทธ์ภายใต้
ขอบเขตของ FMEA ส าหรับแต่ละกระบวนการที่ท าการศึกษา และการจะให้คะแนนตรวจจับมีค่า
ต่ าลง (คือ มีความสามารถในการตรวจจับที่ดีขึ้น) จะต้องเกิดมาจากการเปลี่ยนวิธีการควบคุมที่ได้
วางแผนไว้เท่านั้น 
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ตารางที่ 2.5 เกณฑ์การประเมินหัวข้อลักษณะการตรวจจับ       

 

การตรวจจับ โอกาสในการตรวจจับด้วยการควบคุมกระบวนการ คะแนน 
ความน่าจะเป็น 
ในการตรวจจับ 

ไม่มีโอกาสตรวจจับ 
ไม่มีการควบคุมในปัจจุบัน:ไม่สามารถตรวจจับหรือไม่สามารถ
วิเคราะห์ได ้ 10 

เป็นไปไม่ได ้

ไม่สามารถตรวจจับ
เจอได้ในแต่ละขั้นตอน 

อาการบกพร่องและ/หรือสาเหตุยากต่อการตรวจจับ 9 ห่างไกลมาก 

ตรวจจับได้ใน
กระบวนการถัดไป 

อาการบกพร่องตรวจจับได้ในกระบวนการถัดไปโดยผู้ปฏิบัติงาน
ด้วยประสาทสัมผัส 

8 ห่างไกล 

ตรวจจับได้ ณ.
แหล่งก าเนิด 

อาการบกพร่องสามารถตรวจจับได้ในการท างานของ
ผู้ปฏิบัติงานผ่านประสาทสัมผัสหรือกระบวนการถัดไปด้วยมาตร
วัดเชิงคุณภาพ 

7 ต่ ามาก 

ตรวจจับได้ใน
กระบวนการถัดไป 

อาการบกพร่องสามารถตรวจจับได้ในกระบวนการถัดไปโดย
ผู้ปฏิบัติงานโดยการใช้มาตรวัดเชิงผันแปรหรือตรวจจับได้ในการ
ท างานโดยผู้ปฏิบัติงานผ่านมาตรวัดเชิงคุณภาพ 

6 ต่ า 

ตรวจจับได้ ณ.
แหล่งก าเนิด 

อาการบกพร่องหรือสาเหตุตรวจจับได้ในการท างานโดย
ผู้ปฏิบัติงานโดยมาตรวัดเชิงผันแปรหรือโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ
ในการท างานแล้วแสดงผลให้ผู้ปฏิบัติงานรับทราบ 

5 ปานกลาง 

ตรวจจับได้ ณ.
แหล่งก าเนิด 

อาการบกพร่องตรวจจับได้ในกระบวนการถัดไปโดยเครื่องจักร
อัตโนมัติ และสามารถป้องกันไม่ให้ปฏิบัติงานกระบวนการอื่นๆ
ต่อได ้

4 
ปานกลางค่อนข้าง

สูง 

ตรวจจับได้ ณ.
แหล่งก าเนิด 

อาการบกพร่องตรวจจับได้ในการท างานโดยเครื่องจักรอัตโนมัต ิ
และสามารถป้องกันไม่ให้ปฏิบัติงานกระบวนการอื่นๆต่อได ้

3 สูง 

ตรวจจับสาเหตุและ/
หรือป้องกันปัญหา 

สามารถตรวจจับสาเหตุขณะท างานได้ด้วยเครื่องจักรอัตโนมัต ิ
และสามารถป้องกันไม่ให้เกิดการผลิตต่อได ้

2 สูงมาก 

ไม่มีการประยุกต์การ
ตรวจจับป้องกัน

สาเหต ุ

สาเหตุถูกป้องกันซึ่งเป็นผลจากการออกแบบใหม่จะไม่มีการผลิต
ช้ินส่วนบกพร่องออกมาเนื่องจากมีการประยุกต์ใช้ Poka-Yoke 

1 
ตรวจจับได้
แน่นอน 
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ในการพิจารณาคะแนนประเมินผลตรวจจับนี้ จะต้องพิจารณาจากความสามารถของระบบการ
ควบคุมในปัจจุบันที่จะป้องกันการส่งมอบข้อบกพร่องถึงลูกค้าเท่านั้น โดยไม่ต้องค านึงถึงความเป็นไป
ได้ของการเกิดข้ึน (likelihood of occurrence ) ของลักษณะข้อบกพร่อง 
      นอกจากนี้แล้วจะต้องมีความเข้าใจว่าวิธีการชักสิ่งตัวอย่าง (sampling techniques) จะเป็น
วิธีการควบคุมกระบวนการเชิงตรวจจับมากกว่าจะเป็นวิธีการควบคุมที่จะป้องกันข้อบกพร่องจากการ
ส่งมอบให้ลูกค้า ดังนั้นการชักสิ่งตัวอย่างจึงไม่ควรจะมีผลใดๆ ต่ออันดับคะแนนของการตรวจจับ 

⑱ ตัวเลขแสดงล าดับของความเสี่ยง (RPN – Risk Priority Number) ในช่องนี้ให้ใส่ตัวเลขที่
แสดงถึงล าดับของความเสี่ยงที่พิจารณาได้จากองค์ประกอบ 3 ประการ คือ ความรุนแรง โอกาส
เกิดข้ึนและการตรวจจับ 

                       ดังนั้น    RPN= S × O × D 
      โดยทั่วไปแล้ว ตัวเลข RPN จะไม่มีความหมายใดๆ นอกจากใช้สื่อถึงล าดับในการก าหนดความ
เสี่ยงของลักษณะข้อบกพร่องจากกรบวนการเท่านั้น และเพ่ือให้เกิดความมั่นใจว่า ผู้วิเคราะห์สามารถ
ให้คะแนนตามเกณฑ์ที่ก าหนดจนมีความแตกต่างอย่างมีนัยส าคัญ แนะน าให้ผู้วิเคราะห์ FMEA ท า
การวิเคราะห์คะแนน RPN ที่ได้ด้วยแผนภาพพาเรโต ถ้าหากการให้คะแนนมีความแตกต่างกันอย่างมี
นัยส าคัญจริง จะพบว่าลักษณะข้อบกพร่องที่มีความส าคัญมากจะจ านวนน้อย และข้อบกพร่องที่มี
ความส าคัญน้อยจะมีจ านวนมากตามหลักการ พาเรโต มิฉะนั้นควรจะทบทวนเกณฑ์การให้คะแนน
ใหม ่

      ⑲ วิธีการปฏิบัติการแก้ไข ในช่องนี้ของแบบฟอร์ม FMEA ส าหรับกระบวนการให้ท าการระบุ
วิธีการปฏิบัติเพ่ือตอบโต้เชิงป้องกัน/แก้ไขลักษณะข้อบกพร่องที่มีความรุนแรงมากที่สุดก่อน (ในกรณี
ที่ S มีคะแนน 9 หรือ 10 ให้ก าหนดมาตรการตอบโต้ทันที โดยไม่สนใจว่า RPN จะมีค่าเท่าไหร่ ) และ
จากนัน้ให้ท าการพิจารณามาตรการตอบโต้กับลักษณะข้อบกพร่องที่มีคะแนน RPN สูงในล าดับแรกๆ 
      แนวทางการก าหนดมาตรการตอบโต้จะต้องอยู่บนพ้ืนฐานของการป้องกันลักษณะข้อบกพร่อง
ดังกล่าวมากกว่าการตรวจจับ ดังนั้น มาตรการลดโอกาสการเกิดขึ้นและการลดความรุนแรงจึงเป็นสิ่ง
ที่ควรไดร้ับการพิจารณาก่อนมาตรการการปรับปรุงระบบการตรวจจับลักษณะข้อบกพร่อง นอกจากนี้
แล้วการปรับปรุงระบบการตรวจจับลักษณะข้อบกพร่องนี้จะถือว่าเป็นการปรับปรุงคุณภาพที่ไม่มี
ประสิทธิผลและใช้ต้นทุนค่อนข้างสูงการปฏิบัติการแก้ไขควรด าเนินการดังนี้ (แต่มิได้จ ากัดไว้แค่นี้) 

(1) ในการลดโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุที่ก่อให้เกิดลักษณะข้อบกพร่อง  (likelihood of 
occurrence) จะต้องมีการทบทวนแบบและ/หรือกระบวนการใหม่ โดยอาศัยข้อมูลเชิงสถิติ
ในการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงป้อนกลับเพ่ือก าหนดการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่องโดยการ
ป้องกันลักษณะข้อบกพร่อง 
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/

/

/ 

(2) ในการลดความรุนแรง จะด าเนินการได้โดยวิธีการทบทวนแบบและ/หรือกระบวนการเท่านั้น 
(3) ในการลดคะแนนการตรวจจับ มาตรการที่ควรพิจารณาก่อนเป็นล าดับแรกคือ เทคนิคการ

ป้องกันความผิดพลาด (Poka-Yoke) โดยทั่วไปแล้ว การควบคุมคุณภาพโดยการปรับปรุง
ระบบการตรวจจับลักษณะข้อบกพร่องจะเป็นวิธีที่ไม่มีประสิทธิผลและใช้ต้นทุนค่อนข้างสูง 
นอกจากนี้แล้ว การเพ่ิมความถี่หรือขนาดสิ่งตัวอย่างในการตรวจสอบคุณภาพก็มิได้จัดเป็น
มาตรการแก้ไขป้องกันใดๆ เพราะไม่ได้มีการกระท าใดๆกับสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่อง 

     ⑳ ผู้รับผิดชอบในการปฏิบัติการแก้ไขและวันเสร็จสิ้น ในช่องนี้ให้ระบุชื่อบุคคลที่รับผิดชอบต่อ
การด าเนินการปฏิบัติการแก้ไขนี้ รวมทั้งระบุวันเสร็จสิ้นที่เป็นเป้าหมายด้วย 
      21  การแก้ไข ในช่องนี้ให้ท าการสรุปสั้นๆ ถึงรายละเอียดของการปฏิบัติการแก้ไขที่ได้กระท าไป
รวมถึงวันที่เสร็จสิ้นด้วย 
     22  ผลการแก้ไข ภายหลังจากการมีการบ่งชี้มาตรการแก้ไข/ป้องกันแล้วท าให้ท าการประมานค่า
และบันทึกถึงผลการประเมินความรุนแรง โอกาสเกิดขึ้นและการตรวจจับ พร้อมค านวณค่า  RPN อีก
ครั้ง แต่ถ้ามิได้มีการก าหนดมาตรการใดๆ เลย ให้ปล่อยช่อง 22 นี้ให้ว่างไว้ 
     นอกจากนี้แล้วควรจะมีการทบทวนคะแนนประเมินเหล่านี้อีกครั้ง และถ้ามีการปฏิบัติการแก้ไข

ใดๆแล้ว ให้ด าเนินการวิเคราะห์ซ้ าอีกครั้งตั้งแต่ขั้นตอน ⑲ ถึง 22 โดยการด าเนินการควรอยู่บน
แนวความคิดของการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องและอย่างสม่ าเสมอเพ่ือให้ FMEA คือ เอกสารที่มีชีวิต 
ตลอดไป 

2.3.6 บทสรุป 

      ในบทนี้ได้กล่าวถึงล าดับขั้นตอนในการสร้าง FMEA ส าหรับกระบวนการ โดยเริ่มจากการใส่
ข้อความในหัวกระดาษฟอร์มส าหรับการสอบกลับได้และการทบทวนของเอกสารเพ่ือท าให้ FMEA 
เป็นเอกสารที่มีชีวิตอยู่เสมอ  
      การวิเคราะห์  FMEA จะด าเนินการได้ด้วยการท าความเข้าใจกับหน้าที่ของกระบวนการ เพ่ือ
วิเคราะห์หาลักษณะข้อบกพร่องของกระบวนการส าหรับการพิจารณาผลกระทบและสาเหตุต่อไป ดัง
ภาพที่ 1.12 
      ส าหรับการด าเนินการสร้าง FMEA ให้ด าเนินการค้นหาลักษณะข้อบกพร่องของกระบวนการ 
แนวโน้มของสาเหตุ ตลอดจนความสามรถในการตรวจจับลักษณะข้อบกพร่องและ/หรือกลไกของ
ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นและท าการประเมินความเสี่ยงผ่านเกณฑ์ความรุนแรง (S) โอกาสการเกิดของ
สาเหตุ (O) และการตรวจจับลักษณะของข้อบกพร่อง (D) ดังสรุปในภาพที่1.13 
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                   ภาพที่ 1.12 ความสัมพันธ์ในการวิเคราะห์ FMEA ส าหรับกระบวนการเลือกตั้ง 
 

หน้าที่ของ
กระบวนการ    
           
         ความ 
        ต้องการ 

แนวโน้มของ
ลักษณะของ
ข้อบกพร่อง 

แนวโน้มผล
จาก

ข้อบกพร่อง 
S 

จ าแนก
ประเภท 

แนวโน้ม
ของ

สาเหตุ / 
กลไกล 

O 
การควบคุม

การออกแบบ
ในปัจจุบัน 

D 
R 
P 
N 

 ภาพที่ 1.13 ขั้นตอนการสร้าง FMEA ส าหรับกระบวนการ 
2.4 การศึกษาเวลาโดยตรง 
      การศึกษาเวลาโดยตรงเป็นวิธีศึกษาเวลาที่นิยมใช้กันมากที่สุด โดยอาศัยการจับเวลาด้วยนาฬิกา
จับเวลาและแผงบันทึกข้อมูล และอาจมีกล้องถ่ายภาพยนต์ด้วยในบางกรณีเครื่องมือต่างๆที่ใช้ใน
การศึกษามีดังนี ้

(1) นาฬิกาจับเวลา ซึ้งมีทั้งแบบเข็มและแบบเลข โดยสเกลจะถูกแบ่งเป็น 100 ช่องต่อนาที เพ่ือ
ความสะดวกในการค านวน 

(2) แผ่นส าหรับรองเวลาบันทึกข้อมูล 
(3) แบบฟอร์มการบันทึกข้อมูล 
(4) เครื่องคิดเลข 
(5) กล้องถ่ายวีดีทัศน์ หรือกล้องถ่ายภาพยนต์ 
(6) เครื่องมืออ่ืนๆ เช่นเครื่องมือวัดความเร็วรอบ (Tachometer) เป็นต้น 

 

1.หน้าที่ของกระบวนการ 

ระบบควบคุม 

4.สาเหตุ 2. ลกัษณะขอ้บกพร่อง 

ลูกคา้ 

3. ผลกระทบ 
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โดยมีรายละเอียดของอุปกรณ์ต่างๆ ดังต่อไปนี้ 
(1) นาฬิกาจับเวลา สเกวบอกเวลาที่นิยมใช้ในการจับเวลาแบ่งออกเป็น 3 แบบ คือ 

ก.  แบบวินาที นาฬิกาแบบนี้หน้าปัดใหญ่จะแบ่งออกเป็น 60 ช่อง เมื่อเข็มยาวหมุนได้ 1 

รอบ จะเท่ากับ 1 นาที และ 1 ช่องเล็กบนหน้าปัดจะ = 1

60
 นาที หรือ   = 1 วินาที 

ข. แบบทศนิยมของนาที นาฬิกาแบบนี้หน้าปัดใหญ่จะแบ่งออกเป็น  100 ช่องเล็กบน

หน้าปัดจะเท่ากับ 1

100
 นาที หรือ 0.01 นาท ี

ค. แบบทศนิยมของชั่มโมง หน้าปัดใหญ่จะแบ่งออกเป็น 100 ช่องเช่นกัน แต่เมื่อเข็ม

นาฬิกาหมุนได้ 1 รอบ จะเท่ากับ 
1

100
 ชั่วโมง หรือ 36 วินาที ดังนั้น 1 ช่องเล็กบน

หน้าปัดจะอ่านค่าได้ = 1

10000
 ชั่วโมง หรือ 0.0001 ชั่วโมง 

     นาฬิกาแบบไขลานนี้ยังแบ่งออกเป็นแบบสองเข็มสามเข็มตามลักษณะการใช้งาน ดังนี้ 

- แบบ 2 เข็ม ใช้ส าหรับการจับเวลาแบบ Repetitive Timing หรือ Snap Back Timing ซึ้ง
แบบปุ่มเดียวจะควบคุมการเดิน หยุด และกลับไปที่ศูนย์ตามล าดับ แบบสองปุ่มจะกดเดิน
และหยุดจากปุ่มบน และกดตั้งศูนย์ที่ปุ่มข้าง 

- แบบ 3 เข็ม ใช้ส าหรับการจับเวลาแบบ Continuous Timing หรือการจับเวลาแบบต่อเนื่อง 
ในปัจจุบันนาฬิกาทั้งสามแบบมีทั้งแบบเข็มและแบบตัวเลข โดยแบบตัวเลขจะสามารถปรับ 
Mode ให้จับเวลาได้ทั้งแบบต่อเนื่อง (Continuous) และแบบย้อนกลับ   (Snap Back) และมี
หน่วยความจ าที่สามารถเก็บข้อมูลได้ตั้งแต่ 5 ถึง 10 ข้อมูล 

      นอกจากนาฬิกาจับเวลาทั้งสามแบบข้างต้นแล้ว ยังมีนาฬิกาบางรุ่นที่ออกแบบมาพิเศษเพ่ือใช้จับ
เวลาของการศึกษางานแบบ Predetermined Motion Study (PMTS) โดยหน่วยวัดของเวลาเป็น 
TMU ( 1 TMU = 0.00001 hr. หรือ = 0.0006 min.หรือ = 0.036 sec.) นาฬิกาแบบนี้เมื่อเข็มยาว
หมุน 1 รอบ จะเท่ากับ 3.6 วินาที หรือ 100 TMU 

• แผ่นส าหรับรองเวลาบันทึกข้อมูล 
เนื่องจากการศึกษาข้อมูลเวลาส่วนใหญ่เป็นการเก็บข้อมูลภาคสนาม ซึ่งต้องมีแผ่นกระดาน
เพ่ือใช้รองกระดานบันทึกข้อมูลเพ่ือความสะดวกในการเขียน แผ่นกระดาษที่มีที่ส าหรับติด
นาฬิกาจับเวลาเพ่ือความสะดวกในการใช้งาน ปัจจุบันด้วยเทคโนโลยีดิจิทอลมีแผ่นรอง
บันทึกข้อมมูลที่มีนาฬิกาดิจิทอลในตัว ซึ่งมีปุ่มกดอยู่ใกล้นิ้วมือเพ่ือความสะดวกในการใช้งาน
วางจ าหน่าวแล้ว 

• แบบฟอร์มการบันทึกข้อมูล (Time Study Observation Sheets)แบบฟอร์มส าหรับใช้ใน
การศึกษาเวลา มีดังนี้ 
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ก. แบบฟอร์มส าหรับบันทึกรายละเอียดในการปฏิบัติงาน 
ข. แบบฟอร์มส าหรับบันทึกข้อมูลเวลา 
ค. แบบฟอร์มสรุปผลการศึกษา 

• กล้องถ่ายภาพยนต์ ในกรณีที่ต้องอาศัยการถ่ายภาพยนต์ช่วยในการบันทึกรายละเอียดของ
การท างาน 

• เครื่องวัดความเร็วรอบ (Tachometer) ในกรณีที่มีการจับเวลาของการท างานของเครื่องจักร 
จ าเป็นต้องมีเครื่องวัดความเร็วรอบไว้ตรวจสอบความเร็วของเครื่องจักร 

• เครื่องคิดเลข 

2.4.1 ขั้นตอนการศึกษาโดยตรง 
      แบ่งออกเป็น 7 ขั้นตอน ดังนี้ 

1) เลือกงานและบันทึกรายละเอียดของงานที่จะท าการศึกษา 
2) แบ่งข้ันตอนการท างานออกเป็นงานย่อยและเขียนรายละเอียดก ากับไว้ 
3) ค านวนหาจ านวนเที่ยวที่เหมาะสมในการจับเวลา 
4) สังเกตและบันทึกเวลาการท างานของคนงาน พร้อมทั้งประเมินอัตราความเร็วในการท างาน

ของพนักงาน 
5) ก าหนดค่าเผื่อต่าง ๆ ในการท างานในสามส่วน ดังนี้ 

ก. ค่าเผื่อส่วนบุคคล = 5% ของเวลาท างาน 
ข. ค่าเผื่อจากความเครียดตามลักษณะงาน 
ค. ค่าเผื่อของความล่าช้าส าหรับงานนั้น 

6) ท าการค านวนหาเวลามาตราฐานดังนี้ 
ก. หาค่าเฉลี่ยจากเวลาของงานย่อยที่บันทึกไว้ 
ข. หาค่าเวลาปกติโดยค านวนจากสูตร 

เวลาปกติ = เวลาเฉลี่ย X %ค่าประเมินความเร็ว 
           ค.  ค านวนเวลามาตรฐานจากสูตร 

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + ค่าเผื่อ 
7) สรุปผลการศึกษาลงในแบบฟอร์มใบสรุปข้อมูลเวลา เพือ่น าเสนอหรือน าไปใช้งานต่อไปจะได้

กล่าวรายละเอียดในแต่ละข้ันตอนต่อไป 
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2.4.2 ค านวนหาจ านวนรอบในการจับเวลา 
      การศึกษาเวลาโดยการใช้นาฬิกาจับเวลาถือเป็นการสุ่มตัวอย่างรูปแบบหนึ่ง เพียงแต่เป็นการสุ่ม
บนตัวอย่างเดียวที่มีความต่อเนื่อง ข้อมูลมีความคลาดเคลื่อนอันเนื่องจากความแปรปรวนของงาน 
ความเร็วของพนักงานในการท างานและอาจมีงานย่อยแปลกปลอม(Foreign Element)อ่ืนๆ ซ้อนเร้น
อยู่ ดังนั้น การจับเวลาเพียงรอบเดียว หรือ 2 – 3 รอบย่อมไม่ใช่ค่าท่ีแน่นอนพอที่จะใช้เป็นฐานในการ
ค านวนเวลามาตรฐานได้ การจับเวลาโดยมีจ านวนข้อมูลที่เหมาะสม นอกจากจะให้ค่ามาตรฐานที่
น่าเชื่อถือได้แล้ว ยังท าให้ผู้ศึกษาสามารถน าเวลามาตรฐานที่ได้ไปใช้ด้วยความเชื่อมั่นอีกด้วย 
 การค านวนหาจ านวนรอบที่เหมาะสมมีหลายวิธี ทั้งนี้ขึ้นกับเวลาและค่าความแม่นย าที่ต้องการ แต่
ทุกวิธีต้องอาศัยข้อมูลเบื้องต้นจ านวนหนึ่งในการหาค่าประมาณการของค่าตัวแทน (Representative 
Time) และค่าความคลาดเคลื่อนเพ่ือน ามาใช้ โดยในที่นี้จะแทนค่าของขนาดของข้อมูลเบื้องต้นนี้ด้วย
อัการ n 
     * สูตรการจับเวลาในการใช้ตาราง MAYTAG 

1. จากการจับเวลาการท างานเบื้องต้นของการท างานโดย 

- วัฎจักรงานสั้นกว่า  2 นาที  ให้จับเวลามามา 10 ค่า 

- วัฎจักรงานยาวกว่า  2 นาที  ให้จับมาเพียง     5 ค่า 
2. หาค่า R (range) หรือพิสัย ซึ่งค่าสูงสุด(H) - ค่าต่ าสุดของกลุ่ม(L) 
3. หาค่า x ซึ่งได้จากผลรวมของตัวเลขในกลุ่มหารด้วยจ านวนข้อมูล (5หรือ10)  

= 
∑𝑥

𝑛
 หรืออาจจะหาค่าประมาณได้จากค่าสูงสุด+ค่าต่ าสุดแล้วหารด้วย2=(

𝐻+𝐿

2
) 

4. ค านวนค่า 
𝑅

�̅�
 

5.  อ่านค่า N (จ านวนรอบที่เหมาะสม) จากตาราง MAYTAG ให้ตรงกับค่า
𝑅

�̅�
 ที่ค านวนไว้ 
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      ตารางที่ 2.7 การหาค านวนรอบที่เหมาะสมโดยประมาณส าหรับค่าความคลาดเคลื่อน ±5% 
ภายใน ± 95% ของความเชื่อมั่น 

𝑅

�̅�
 

ข้อมูลจากกลุ่ม 𝑅

�̅�
 

ข้อมูลจากกลุ่ม 𝑅

�̅�
 

ข้อมูลจากกลุ่ม 

5 10 5 10 5 10 
.10 3 2 .42 52 30 .74 162 93 

.12 4 2 .44 57 33 .76 171 98 

.14 6 3 .46 63 36 .78 180 103 

.16 8 4 .48 68 39 .80 190 108 

.18 10 6 .50 74 42 .82 199 113 

.20 12 7 .52 80 46 .84 209 119 

.22 14 8 .54 86 49 .86 218 125 

.24 17 10 .56 93 53 .88 229 131 

.26 20 11 .58 100 57 .90 239 138 

.28 23 13 .60 107 61 .92 250 143 

.30 27 15 .62 114 65 .94 261 149 

.32 30 17 .64 121 69 .96 273 156 

.34 34 20 .66 129 74 .98 284 162 

.36 38 22 .68 137 78 1.00 296 169 

.38 43 24 .70 145 83       

.40 47 27 .72 153 88       
 

 
 

 
 

 
 
 
 



 
 

บทท่ี 3 

วิธีการด าเนินงาน 

  
      เนื้อหาในบทนี้ กล่าวถึงข้ันตอนการด าเนินงานการศึกษาความผิดพลาดในกระบวนการส่ง PART  
โดยการศึกษาในครั้งนี้ได้น าข้อมูลจาก FINAL INSPECTION RESULT-VRF ที่ทางบริษัทได้ท าการ
สรุปผลประจ าปี 2017 เพ่ือหากระบวนการที่เกิดความบกพร่องมากที่สุด ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้นนั้นได้จาก
การรวบรวมสาเหตุความผิดพลาดจาก  Down Time ที่เป็นระบบการแจ้งปัญหาการท างานของ
พนักงานผิดพลาด ทั้งนี้เพ่ือจะท าการหาสาเหตุที่ท าให้เกิดความผิดพลาดการประกอบคอยล์ร้อนและ
หาแนวทางการพัฒนาแก้ไขปัญหาจากกระบวนการที่เกิดขึ้น  ในการศึกษาและพัฒนาความผิดพลาด
จึงจ าเป็นต้องมีการก าหนดล าดับขั้นตอนและวิธีการอย่างชัดเจนเพ่ือง่ายในการวิเคราะห์หาสาเหตุที่
เกิดข้ึนและน าสาเหตุที่ได้ไปหาแนวทางในการพัฒนาต่อไป 

จึงได้แบ่งวิธีการด าเนินการเป็น 6 ขั้นตอนดังนี้ 

     3.1 ศึกษากระบวนการประกอบและเก็บรวบรวมข้อมูลเบื้องต้น 
     3.2 ส ารวจปัญหาปัจจุบัน 
     3.3 ออกแบบและค้นหาวิธีการปรับปรุงปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการที่ผิดพลาด 
     3.4 วิธีการวิเคราะห์สาเหตุ 
     3.5 วิธีวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขและผลจากการแก้ไข 
     3.6 วิธีวัดผลและเปรียบเทียบผลการปรับปรุงการท างาน 
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ภาพที่ 3.1 วิธีการด าเนินงาน 
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3.1 ศึกษากระบวนการผลิตและเก็บรวบรวมข้อมูลเบื้องต้น 

      3.1.1 ศึกษาข้อมูลทั่วไปของบริษัท 

      บริษัท โตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด เริ่มการผลิตเครื่องปรับอากาศในประเทศเมื่อปี 
2532 โดยเป็นกลุ่มธุรกิจหนึ่ งของบริษัทโตชิบาคอนซูมเมอร์ โปรดักส์ ซึ่งเป็นโรงงานผลิต
เครื่องปรับอากาศแห่งแรกของโตชิบาที่ก่อสร้างนอกประเทศญี่ปุ่น และในปี 1999 บริษัท โตชิบา  
แคร์เรียร์ คอร์เปอเรชั่น ได้ร่วมทุนกับ บริษัท แคเรียร์ คอร์เปอชั่น หลังจากนั้นเป็นต้นมาก าลังการ
ผลิตของบริษัทก็เติบโตอย่างต่อเนื่องและในปัจจุบัน บริษัทฯ ได้จ าหน่ายเครื่องปรับอากาศไปยังลูกค้า
กว่า 121 ประเทศ ใน 6 ทวีปทั่วโลก ซึ่ง บริษัทโตชิบาฯ มีอยู่ 5 แห่ง อยู่ในประเทศไทย 2 แห่ง 
ประเทศจีน 1 แห่ง และประเทศญี่ปุ่น 2 แห่ง ด้วยการเดินทางสู่เป้าหมายใหม่ครั้งนี้ บริษัท โตชิบา 
แคเรียร์ ประเทศไทย ยังคงมุ่งมั่นที่จะน าคุณค่าที่ดีที่สุดไปสู่ลูกค้าด้วยการพัฒนาผลิตภัณฑ์และ
น าเสนอสินค้าใหม่สู่ตลาดอย่างต่อเนื่อง 

ด้านนายอะกิโอะ โอซากะ กรรมการผู้จัดการ บริษัท โตชิบา แคเรียร์ คอร์เปรชั่น เปิดเผยว่า 
บริษัท โตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด ได้ด าเนินการสร้างโรงงานแห่งที่ 2 เสร็จและเริ่มต้นการ
ผลิตแล้ว โดยโรงงานแห่งใหม่ตั้งอยู่ภายในบริเวณเดียวกับโรงงานแห่งแรก ในเขตสวนอุตสาหกรรม
บางกะดี จังหวัดปทุมธานี ประเทศไทย บริษัทฯ เป็นฐานการผลิตเครื่องปรับอากาศในประเทศไทย
ของกลุ่มบริษัทโตชิบา ซึ่งผลิตเครื่องปรับอากาศส าหรับที่พักต่างๆโดยโรงงานแห่งใหม่จะเพ่ิมในส่วน
ของเครื่องปรับอากาศระบบ VRF และรวมไปถึงเครื่องปรับอากาศเชิงพาณิชย์ (Light Commercial)
ซึ่งเป็นการผลิตภัณฑ์ใหม่ในสายผลิตของบริษัทฯ ส าหรับในประเทศไทยเป็นฐานการผลิตกว่า 95% 
ผลิตส่งออกกว่า 55 ประเทศ คาดว่าในปี 2015 จะเพ่ิมการผลิตกว่า 650 ,000 เครื่อง ระบบปรับ
อากาศ VRF เป็นหนึ่งเทคโนโลยีการปรับอากาศท่ีทันสมัยที่สุดในอุตสาหกรรมประเภทนี้ ซึ่งเทคโนโลยี
นี้สามารถเชื่อมต่อเครื่องปรับอากาศส่วนนอกอาคาร 1 ตัวกับเครื่องปรับอากาศในอาคารได้หลายตัว 
โดยที่ส่วนภายในจะท างานเป็นอิสระแยกจากกันตามความต้องการของผู้ใช้ และด้วยระบบ VRF นี้ท า
ให้ลูกค้ามีความสุขในการใช้งานมากยิ่งขึ้นเนื่องจากสามารถช่วยประหยัดพลังงานได้สูงสุด 50%เมื่อ
เทียบกับเครื่องปรับอากาศท่ัวไปอาคาร 2 ชั้นที่ได้สร้างแห่งใหม่นี้มีพ้ืนที่ประมาณ 14,840 ตารางเมตร
และเริ่มการก่อสร้างเมื่อเดือนเมษายน 2555 และใช้เวลาประมาณ 1ปี ในการก่อสร้างและหลัง
จากนั้น บริษัทฯจึงได้เริ่มการผลิตเครื่องปรับอากาศเชิงพาณิชย์ 
❖ วิสัยทัศน์ (Vision) 

บริษัท โตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด ด้วยเทคโนโลยีความร้อน อันเป็นรากฐานส าคัญ
ที่จะมุ่งมั่นที่จะเป็นบริษัทที่มีความสร้างสรรค์ต่อสิ่งแวดล้อม เพ่ือน าไปสู่สังคมและสภาพแวดล้อม
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ของโลก และจะเติบโตทั่วโลก โดยน าเสนอผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพสูงสุดและบริการที่ถูกต้องการที่
แตกต่างกันของลูกค้า 

❖ พันธกจิ (Mission) 
เพ่ือขยายด าเนินงานอย่างต่อเนื่องของเรา โดยตรงตามความคาดหวังของลูกค้าและข้อก าหนด

ทางกฎหมาย ซึ่งรวมถึงการเพิ่มประสิทธิภาพของความพึงพอใจของลูกค้าไปจนถึงประสิทธิผลของ
กระบวนการของเพ่ือการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

❖ ทิศทางกลยุทธ์ 

การขายอย่างยั่งยืนและการเติบโตของก าไรที่ขับเคลื่ยนโดยผลิตภัณฑ์ทุกรุ่น ของการประหยัด
พลังงาน , การใส่ใจต่อสิ่งแวดล้อมและเป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อม (3E) ด้วยวิธีการควบคุมอุณหภูมิ
และความชื้น 

ด าเนินการและได้รับการรับรองได้รับการรับรองมาตราฐาน ISO 9001 และ ISO 14001 ใน
TCTC ภายในเดือนมกราคม 2560การจ้างแรงงานที่มีความร่วมมือและแรงจูงใจที่จะเพ่ิมมูลค่า
ขององค์กร และเสริมสร้างความร่วมมือและท างานร่วมกันเพ่ือให้ประสิทธฺผลของกระบวนการของ
เราเพื่อการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

❖ วัตถุประสงค์ทางธุรกิจ 
 โดยการเพ่ิมความร่วมมือกันระหว่างการออกแบบ/การผลิต/ การขาย ,และการเจริญเติบโต

อย่างต่อเนื่อง 
❖ นโยบายคุณภาพ 

เราผูกผันต่อความพึงพอใจสูงสุดของลูกค้า และแน่ใจว่าจะไม่มีของเสียไปยังลูกค้าและ
ผลิตภัณฑ์เป็นไปตามข้อก าหนดโดยการผลิตการผลิตภัณฑ์เป็นไปเป็นตตามข้อก าหนดโดยการผลิต
สินค้าที่มีคุณภาพ,ราคาเหมาะสมและส่งมอบตรงเวลาด้วยการป้องกันสินค้าไม่ได้มาตราฐานและ
ปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่อง 
❖ ผลที่ตั้งใจส าหรับการท าระบบการจัดการด้านคุณภาพ 

ผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ ,ราคาเหมาะสมและส่งมอบตรงเวลาด้วยการป้องกันสินค้าไม่ได้
มาตราฐานและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่อง 
❖ ลักษณะผลิตภัณฑ์ 
      แบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ 

- ผลิตเครื่องปรับอากาศส าหรับที่พักต่างๆ (Ceiling Indoor units) 

- ผลิตเครื่องปรับอากาศเชิงพาณิชย์ (VRF Outdoor units) 
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      ดังนั้น บริษัท โตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด ได้ผลิตเครื่องปรับอากาศหลายชนิดแต่
อย่างไรก็ตามจะประกอบไปด้วยโครงสร้างหลักได้แก่ Fan Coil Unit (คอยล์เย็น) และ Condensing 
Unit (คอยล์ร้อน) ซึ่งกรณีที่ท าการศึกษาจะเป็นปัญหาด้านคอยล์ร้อนเพราะพบความบกพร่องใน
กระบวนการส่งPART ผิดพลาดจะเห็นได้จากการเกิดปัญหาจากผล DOWN TIME ของ บริษัท โตชิบา 
แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

      3.1.2 ผลการศึกษาครั้งนี้เป็นการศึกษาเพ่ือการลดความผิดพลาดการส่ง PART เข้าไลน์ประกอบ
คอลย์ร้อน ผู้จัดท าได้ใช้สถิติความผิดพลาดที่เกิดขึ้นในกระบวนการต่างๆ ในแผนกประกอบคอยล์ร้อน
ประจ าปี ค.ศ.2017 กรณีศึกษา บริษัท โตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด ได้พบว่ามีสถิติความ
ผิดพลาดจากหลายกระบวนการ แต่ได้พบว่ามีความผิดพลาดจากสาเหตุหลัก 5 สาเหตุ ได้แก่ 

1) Miss assembly (ประกอบผิดพลาด)  ผิดพลาดอันดับ 1 
2) M/H  (แผนกจัดงานส่งงานผิดพลาด)   ผิดพลาดอันดับ 2 

3) Part defect   (ชิ้นงาน เสียหาย) 

4) Printing shop (ติดลาเบล ผิดพลาด) 

5) Pipe dent      (ไปร์ช ารุด) 
      ดังนั้นจึงจ าเป็นที่เลือกที่จะแก้ไขความผิดพลาดของปัญหาใน อันดับ 1 และอันดับ 2 เพ่ือหา
วิธีการแก้ไขปัญหา เนื่องจาก 2 สาเหตุนี้มีกระบวนการที่สอดคล้องกัน 

         ภาพที ่3.2 กราฟแสดงความผิดพลาดใน ค.ศ.2017 
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3.1.3 ศึกษากระบวนการจ่าย PART เข้า ASSEMBLY LINE 
* ขั้นตอนการจ่ายงานล่วงหน้า 1วัน  
ตารางที่ 3.1 การส่งPART เข้าไลน์ประกอบ ตั้งแต่เริ่มต้น-จนเข้าหัวไลน์ 

SCA SAP M/H M/A Reffer 
OM No 

Title 

 
Print 
COHV 

 
Prepare 

Part from 
Daily COHV 
Requiremet 
 
Send part    

to line 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Issue 

Stock in SAP 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Check &sign 
 
 
 
 
 
 
 
Prepare Part    

by order 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
   Assembly 

C17-14-BL-009 
 

 
พนักงาน SCA ท าการPrint 
COHV ล่วงหน้าก่อนการผลิต 1
วัน 
 
พนักงาน SCA ท าการจัดงานตาม 

COHV ที่ระบุไว้ใส่รถที่Line 
จัดเตรียม 
 
เข็นรถใส่ชิ้นงานส่งเข้าไปให้ Line 

ผลิต 
 
พนักงาน M/H Line ท าการ

ตรวจสอบจ านวนที่ถูกต้องและท า

การเซ็นรับใน COHV 
 
พนักงาน SCA ท าการนับตัดตัวเลข

จากระบบ SAP จาก 

Location 7xxA 
 
พนักงาน M/H Line ท าการ

จัดส่งให้ไลน์ตาม order  ท่ี
ก าหนด 
 
Line ท าการผลิตงานพร้อมทั้งท า

การ confirm tag 
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0

10000

20000

30000

40000

50000

60000

70000

Coil PMV FAN-PR Butyl-
RUBBER

RUBBER-
SHEET

CABLE-TIE

1 2 3 4 5

Series3 37% 27% 15% 11% 8%

Series2 68725.4 22822 6029.45 3,491.81 861.21

Series1 15 11 5 6 3

 
3.2 ส ารวจสภาพปัญหาปัจจุบัน 

      3.2.1 เก็บข้อมูลเกี่ยวกับ PART ที่เกิดความผิดพลาดบ่อยที่สุด 
      จากข้อมูลแผนก QAA ของ บริษัท โตชิบา แคเรียร์ฯ พบว่ามีความผิดจากการประกอบ ซึ่งเกิด
จากความผิดพลาดจากการส่ง PART ดังนั้นจึงได้น าข้อมูล DOWN TIME ของบริษัทในเดือน
กุมภาพันธ์ 2561 ที่เกิดความผิดพลาดจากการส่ง PART ผิดมาท าการหาแผนภูมิพาเรโต เพ่ือจะได้
ทราบถึงPART ที่เกิดความผิดพลาดและมีความเสียหายมากที่สุด ดังภาพที ่3.3 
 
 
  
 
 

 
 

 
 
 

 
 

ภาพที่ 3.3 ข้อมูลการส่ง PART ผิดพลาดช่วงเดือนกุมภาพพันธ์ พ.ศ.2561   

      3.2.3 ลักษณะ PART ที่ท าให้เกิดการส่งผิดพลาด  
      จึงน ามาวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุและวิธีการแก้ไขกระบวนการส่งPART ในที่นี้จะเห็นได้ว่าการส่ง
PART ผิดพลาดนั้นมีที่มาจากการสรุปข้อมูลจาก DOWN TIME ของบริษัท โตชิบา แคเรียร์(ประเทศ
ไทย) จ ากัด จะเห็นได้ว่า PART หลักๆที่เกิดความผิดพลาดบ่อยที่สุด ได้แก่ 

      1. COIL-PMV 

      2. FAN-PR 

      3. BUTYL-RUBBER 

      4. RUB-SHEET 

      5. CABLE-TIE 

% ความผิดพลาด 

ค่าใช้จ่าย 

จ านวนครั้ง 
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      ในที่นี้ชิ้นงานที่เกิดความผิดพลาดนั้นอาจจะมีผลกระทบที่มากที่สุดและน้อยที่สุด แต่ถ้าเทียบกัน

แล้วถ้าน างานที่มีผลกระทบน้อยมาแก้ไขอาจจะท าให้ต้นทุนเพ่ิมมากขึ้นกว่าเดิมหลายเท่า จึงสามารถ

มองที่ความแตกต่างของชิ้นงานถึงหน้าที่การท างาน ในที่นี้องค์ประกอบของชิ้นงานในสายการผลิต จะ

มีการท าหน้าที่โดยแบ่งออกเป็น  2 ประเภท ได้แก่ 

➢ ชิ้นงานที่เป็นชิ้นงานหลัก 
➢ ชิ้นงานที่เป็นชิ้นงานรอง 

ซึ่งชิ้นงานหลักนั้นไม่สามารถผิดพลาดได้แม้แต่น้อย เพราะสิ่งที่ออกแบบมาแล้วที่ต้องเป็นไป
ตามข้อก าหนดตกลงข้อลูกค้า เมื่อฝ่ายควบคุมคุณภาพเห็นว่าการประกอบนั้นผิดพลาดก็ไม่สามารถ
ลดหย่อนได้แต่ถ้าเป็นชิ้นงานรองนั้นสามารถลดหย่อนได้แต่ก็ต้องไม่เกิดขึ้นบ่อยครั้งเพราะจะท าให้สิ้น
ค้านั้นคุณภาพอาจจะต่ าขึ้น ถึงจะไม่มากเทียบเท่าต้องน ามาแก้ไขแต่ถ้าเกิดข้อร้องเรียนจากลูกค้าแล้ว
นั้นจะท าให้บริษัทเสียชื่อเสียงและความเชื่อมันของลูกค้าจากข้างต้นจึงได้แยกหน้าที่การท างานของ
ชิ้นงานที่ผิดพลาดได้ดังนี้ 

ตารางที่ 3.2 หน้าที่ในการท างานของ 5 PART ที่เกิดความผิดพลาดและเสียหายบ่อยที่สุด 

รายการ ชิ้นงานหลัก ชิ้นงานรอง สาเหตุ 

1.COIL-PMV ✓    

2.FAN-PR ✓    

3.BUTYL-RUBBER  ✓   

4.RUB-SHEET  ✓   

5.CABLE-TIE  ✓   

 

      3.2.4 ลักษณะ COIL - PMV ที่ส่งเข้าไลน์ประกอบคอยล์ร้อนผิดพลาด 

      เป็นลักษณะที่รูปร่างคล้ายกันแต่การท างานของค่าไฟใน COIL- PMV ไม่เท่ากันจึงท าให้การ

ท างานไม่เต็มประสิทธิภาพส่งผลให้เกิดปัญหา และฝ่ายควบคุมคุณภาพไม่สามารถลดหย่อนได้ จึง

จ าเป็นต้องเลือกที่จะแก้ไขชิ้นงานนี้เป็นล าดับแรก เพ่ือไม่ให้เกิดความผิดพลาดที่จะส่งผลท าให้ชื่อเสียง

บริษัทเสียหายและเสียค่าใช้จ่ายในการต้องน ากับมาแก้ไขดังนั้น จึงยกตัวอย่างลักษณะของCOIl-PMV  

ที่ท าให้เกิดปัญยหาความผิดพลาด ดังภาพที่ 3.4,3.5 
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ตัวอย่างลักษณะ COIL- PMV ท่ีรูปร่างคล้ายคลึงกัน 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
     ภาพที ่3.4 COIL-PMV A 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
              

   
 

ภาพที่ 3.5 COIL-PMV B 
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3.3 การศึกษากระบวนการท างานและสภาพปัญหาเบื้องต้นท าให้เกิดความผิดพลาดในการส่ง  
COIL-PMV เข้าไลน์ประกอบคอยล์ร้อน 

      น ามาประกอบการพิจารณาเพ่ือเขียนแผนผังเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ในการ
ค้นหาสาเหตุของแต่ละปัญหานั้นโดยพิจารณาใน 4 ด้าน คือ ด้านเครื่องจักร ด้านบุคคล ด้านวัตถุดิบ
และด้านวิธีการท างาน 

      ในขั้นตอนนี้จะมีการเริ่มใช้หลักการการระดมสมอง(Brain Storming)จากตัวแทนแต่ละ
หน่วยงานที่เกี่ยวข้องมาแสดงความคิดเห็นปรึกษาหารือร่วมกันในด้านการหาความเป็นไปได้ของ
สาเหตุที่จะท าให้เกิดปัญหาต่างๆที่สนใจโดยมีขอมูลเบื้องต้นจากฝ่ายผลิตและฝ่ายควบคุมคุณภาพเป็น
พ้ืนฐานน าไปหาแนวทางการแก้ไขปรับปรุงระบบ 

      3.3.1 ปัญหาเกิดจากพนักงานหยิบ COIL - PMV สลับรุ่น จากการรวบรวมปัจจัยที่ส่งผลต่อการ
เกิดความผิดพลาดสามารถระบุสาเหตุที่มีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหาการส่ง PART  ผิดพลาดโดยการ
ระดมสมองจากผู้ที่มีประสบการณ์ด้านการ จัด-จ่าย เพ่ือรวบรวมสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อการเกิด
ปัญหา ซึ่งการประกอบเครื่องปรับอากาศคอยล์ร้อนนั้นท าการผลิตโดยใช้พนักงานในการประกอบและ
การจัดส่ง PART เป็นหลักการควบคุมการผลิตจึงมีความคลาดเคลื่อนอยู่มาก ของเสียที่เกิดขึ้นส่วน
ใหญ่จึงเกิดจากคน และวิธีการท างาน ในการควบคุมการผลิตที่ไม่เป็นไปตามมาตราฐานที่ก าหนดไว้ 
ซึ่งในการระบุสาเหตุหลักจึงได้มุ่งไปที่ขั้นตอนการส่ง PART ที่คาดว่าจะมีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหาการ
ประกอบเครื่องปรับอากาศท่ีบกพร่อง ดังภาพที ่3.6 

ภาพที่ 3.6 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุที่มีผลกระทบต่อกระบวนกา 

วิ ีการ

ช้ินงาน คน

อุปกรณ์

การหยิบCOIL PMV ผิด

ป ิบัติงานผิดพลาด

  การใช้คัมบัง การตรวจเช ค
รถใส่ชิ้นงาน

กะบะใส่งาน

ลักษณะ

หยิบคัมบังไม่ตรง

การเช็คแค่ป้ายข้าง
กะบะใส่COIL-PMV

รีบร้อน

ลืมหยิบคัมบังมาพร้อม
รถใส่ชิ้นงาน

รูปทรงคล้ายคลึงกัน

น ากะบะใส่ชิ้นงานมาช้า

ติดป้ายไม่ตรง

ติดป้ายไม่ครบ
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3.4 ประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบเพื่อหาสาเหตุหลัก 

      ก่อนการปรับปรุงได้ท าการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในปัญหาหลักที่ได้เลือกไว้โดยใช้ 
เทคนิค FMEA  ซึ่งมีการระบุแผนผังกระบวนการไหลของการผลิตสภาพการขัดข้องที่เป็นไปได้ 
(Potential Failure Mode) ผลกระทบที่ เป็นไปได้(Potential Effect (s) of Failure) และน ามา
ประเมินโดยให้คะแนน ด้านความรุงแรงของผลกระทบที่ เกิด (S) โอกาสที่ เกิดขึ้น (O) และ
ความสามารถในการตรวจจับ (D) ซึ่งหลักเกณฑใ์นการพิจารณาให้คะแนนจะพิจารณาให้จาก  
ทีม FMEA ที่ได้ประเมินไว้ดังตารางที่ 2.3,2.4 และตารางที่ 2.5 ตามที่ได้ท าการให้คะแนนไว้เพ่ือการ
ประเมิน 
      3.4.1 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องโดยใช้ เทคนิคFMEA กระบวนการ 
      จากการที่ได้รวบรวมข้อมูลของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในรูปแบบของแผนผังสาเหตุและผล แล้วจะ
น ามารวมคะแนนเพื่อหาสาเหตุของข้อบกพร่องต่างๆที่ได้ที่ได้ท าการวิเคราะห็ไว้เบื้องต้น เพ่ือน ามาหา
แนวทางการแก้ไข โดยจะเริ่มจากสาเหตุที่มีค่าความเสี่ยง (RPN) เป็นล าดับแรก 

ตารางที่ 3.3 วิเคราะห์การประเมินก่อนการปรับปรุง 

 
3.4.2 วิเคราะห์หาสาเหตุของข้อบกพร่อง 
      จากการวิเคราะห์ตารางความสัมพันธ์ระหว่างแนวโน้มของสาเหตุกับ RPN เพ่ือเป็นแนวทางใน
การตัดสินใจเลือกแนวโน้มของสาเหตุมาท าการวิเคราะห์และด าเนินการแก้ไขแก้ไข จะเริ่มพิจารณาถึง
ลักษณะข้อบกพร่องที่มีค่า RPN ที่มีมาก ซึ่งลักษณะข้อบกพร่องนี้ท าให้ผู้วิเคราะห์ต้องให้ความสนใจ
ต่อการแก้ไขและป้องกันกระบวนการที่พิจารณาใหม่รวมถึงการลดความรุนแรง จากนั้นจึงท าการ

กระบวนการ
ลักษณะ

ข้อบกพร่อง

ผลกระทบต่อ

ลูกค้า

คว
าม

รุน
แร

ง S

สาเหตุข้อบกพร่อง

คว
าม

ถี่ 
O มาตรการและวิธี

ป้องกันในปัจจุบัน

กา
รต

รว
จจั

บ 
D

RP
N

-ติดป้ายไมต่รงกะบะลืมติดป้าย 8 6 432

-รีบร้อน 4 6 216

-รูปร่างคล้ายคลึงกัน 10 9 810

-การตรวจเช็คแค่ช้ันวางกะบะใส่ 

Coil PMV
9

ตรวจสอบด้วยการ

มองเห็นและมป้ีายแจ้ง

ระบบค่าไฟ 7 567

-น ากะบะใส่ช้ินงานมาส่งช้า 3 6 162

-ลืมหยิบคัมบังมาพร้อมรถใส่กระบะ 3 6 162

ตรวจสอบด้วยการ

มองเห็น

การตรวจสอบด้วย

การมองเห็น

การส่ง  

COIL PMV

หยิบ   

COIL PMV

 ผิดรุ่น

เคร่ืองปรับอากาศ

คอยล์ร้อน 

ท างานไมเ่ต็ม

9
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พิจารณาถึงลักษณะข้อบกพร่องที่มีค่าความเสี่ยงสูงเพ่ือน ามาแก้ไข ผลที่ได้ออกมานั้นมีทั้งหมด 3 
สาเหตุ ที่ต้องท าการแก้ไขจากทั้งหมด 6 สาเหตุ แสดงดังนี้ ตารางที่ 3.4  
ตารางที่ 3.4 สาเหตุที่ต้องท าการแก้ไขโดยเลือกค่าที่มีความเสี่ยงมากใน 3 ล าดับแรก 

      จากตารางแสดงถึงสาเหตุข้อบกพร่องที่ได้จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง FMEA ดังนั้นจะท าการ
วิเคราะห์เพื่อหาแนวทางการแก้ปัญหาต่อไปก าหนดแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 

3.5 วิธีวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขและผลจากการแก้ไข 

      โดยมีการก าหนดวิธีการวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขและผลจากการแก้ไขจากสาเหตุดังนี้ 
      3.5.1 วิธีวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไข  
      หาแนวทางการแก้ไขในการปรับปรุงวิธีการท างานโดยการระดมแนวความคิดมาตราการตอบโต้
เพ่ือให้ทราบว่ากระบวนการใดที่ต้องท าการปรับปรุงแก้ไขเพ่ือท าให้เกิดความผิดพลาดในกระบวนการ
ส่งPART ให้น้อยที่สุดจึงต้องน าสาเหตุที่ได้จากการวิเคราะห์ในข้างต้นมาระดมสมองกันในหลายฝ่าย 
คือ รองผู้จัดการแผนก SCA หัวหน้างาน M/H  และ Engineer แผนกควบคุมคุณภาพ  เพ่ือหา
แนวทางในการแก้ไข 
      3.5.2 วิธีวิเคราะห์ผลการแก้ไข 
      วิธีการวิเคราะห์ผลการแก้ไขโดยท าการเก็บข้อมูลและค่าต่างๆ โดยท าการวัดค่าแล้วน าค่าที่ได้มา
ค านวณว่าหลังท าการปรับปรุงค่าที่ได้ที่ก าหนดหรือไม่และถ่ายภาพเพ่ือที่จะเป็นตัวชี้วัดว่าปัญหาดังใน
ข้างต้นได้ท าการแก้ไขแล้ว 
 
 
 

กระบวนการ 
แนวโน้มของลักษณะ

ข้อบกพร่อง 
แนวโน้มข้อสาเหตุ 

การส่งCOIL PMV ส่ง Coil PMV ผิดรุ่น 

-ติดป้ายไม่ตรงกะบะลืมติดป้าย 

-รูปร่างเหมือนกัน 

-การตรวจเช็คแค่ชั้นวางกะบะใส่ 
Coil PMV 
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3.6 วิธีวัดผลและเปรียบเทียบผลการปรับปรุงการท างาน 
      การวัดผลและเปรียบเทียบการปรับปรุงมีข้ันตอนการศึกษาเป็นล าดับ ดังนี้ 
      3.6.1 เปรียบเทียบผลก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
      เก็บรวบรวมข้อมูลจากการจดบันทึกข้อมูลทั้งหมดที่เกี่ยวข้องกับวิธีการท างานและน ามา
เปรียบเทียบระหว่างก่อนการแก้ไขและหลังการแก้ไข    
      3.6.2 จัดท าข้อมูลในรูปแบบเปอร์เซ็นต์ 
      ข้อมูลของความผิดพลาดจากกระบวนการส่ง PART ที่ได้จากการแก้ไขมาจัดท าในรูปแบบ
เปอร์เซ็นต์เพ่ือเปรียบเทียบแนวโน้มปริมาณของปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการประกอบคอยล์ร้อน
ลดลงหรือไม ่
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บทท่ี 4 

ผลการด าเนินงาน 

      จากการศึกษาและท าการวิเคราะห์ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นของการส่ง PART ซึ่งเป็นชิ้นส่วนหลัก
และท าให้มีการเสียค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็นเกิดขึ้นของบริษัท โตชิบา แคเรียร์ฯ กรณีศึกษา ได้แก่ ชิ้นส่วน
COIL-PMV ที่ได้กล่าวมาใน บทที่ 3 ซึ่งได้แสดงถึงรายละเอียดไว้ในวิธีการด าเนินงาน เพ่ือพิจารณา
ลักษณะข้อบกพร่องเพ่ือมาท าการแก้ไขโดยใช้ เทคนิค FMEA ในการแก้ไข จะเริ่มพิจารณาถึงลักษณะ
ข้อบกพร่องที่มีค่าความเสี่ยง (PRN) มากท่ีสุด ซึ่งค่าความความเสี่ยงของลักษณะข้อบกพร่องนี้ท าให้ผู้
ศึกษาต้องให้ความสนใจต่อการแก้ไขและป้องกันกระบวนการ โดยที่น ามาพิจารณาใหม่รวมถึงการลด
ความเสี่ยงและในบทนี้จะแสดงผลที่ได้จากการแก้ไขปัญหาโดยมีรายละเอียดดังนี้ 

4.1 ข้อมูลความผิดพลาดก่อนการปรับปรุง 

      จากการวิเคราะห์ข้อมูลโดยแผนภูมิแสดงเหตุและผล เพ่ือหาสาเหตุที่ท าให้เกิดข้อบกพร่องซึ่งจะ
เป็นผลท าให้ทีมผู้จัดท า FMEA ได้ประเมินโดยเกณฑ์การให้คะแนนที่ได้ท าการวิเคราะห์ไว้ในเบื้องต้น
ท าให้สามารถแยกแนวโน้มของสาเหตุที่ต้องท าการแก้ไขใน 3 ล าดับแรกดังตารางที่ 4.1  
ตารางที ่4.1 แสดงค่าความเสี่ยง (RPN) ที่ต้องท าการแก้ไข ก่อนการปรับปรุง 

  

กระบวนการ 
ลักษณะ

ข้อบกพร่อง 
ผลกระทบต่อ

ลูกค้า 

คว
าม

รุน
แร

ง S
 

สาเหตุ
ข้อบกพร่อง คว

าม
ถี่ 

O 

มาตรการ
และวิธี

ป้องกันใน
ปัจจุบัน กา

รต
รว

จจ
ับ 

D 

RP
N 

การส่ง 
COIL-PMV  

การหยิบ
COIL-PMV  

ผิดรุ่น 

เครื่องปรับอากาศ
คอยล์ร้อน 

ท างานไม่เต็ม 
ประสิทธิภาพ 

9 

-รูปร่าง
เหมือนกัน 

10 
-ตรวจสอบ
ด้วยการ
มองเห็น 

9 810 

-ตรวจเช็คแค่
ชั้นวางกะบะ 
COIL- PMV 

9 

 -ตรวจสอบ
ด้วยการ
มองเห็น 
-ป้ายแจ้ง

ระบบค่าไฟ 

7 567 

-ติดป้ายไม่
ตรงกะบะลืม

ติดป้าย 
8 

-ตรวจสอบ
ด้วยการ
มองเห็น 

6 432 
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4.2 ก าหนดแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 

      จากการวิเคราะห์โดยการให้คะแนนค่าประเมินความเสี่ยง ท าให้สามารถแยกแนวโน้มของสาเหตุ
ทั้งหมด 3 สาเหตุที่มีความเสี่ยงสูงดังนั้น ทีมผู้จัดท า FMEA ได้ท าการแก้ไขด้วยการระดมสมองโดย
การจัดท าเป็นมาตราการตอบโต้แสดงดังตารางที่ 4.2  

ตารางที่ 4.2 แสดงมาตราการตอบโต้ 

กระบวนการ 
แนวโน้มของ

ลักษณะ
ข้อบกพร่อง 

แนวโน้มของสาเหตุ มาตราตอบโต้ 

การส่ง 
COIL - PMV 

การหยิบ 
COIL - PMV 

ผิดรุ่น 

 
 
 

-รูปร่างคล้ายคลึงกัน 

-ฝ่ายควบคุมคุณภาพต้องมีการ
วางแผนกับฝ่ายออกแบบถึงการ
ออกแบบ 
COIL - PMV ให้มีความแตกต่าง 
-สามารถใช้ร่วมกันได้หลายรุ่น 

-การตรวจเช็คแค่ชั้น   
วางกะบะใส่ 
COIL- PMV 

-ก าหนดให้พนักงานตรวจสอบ
แบบ100% โดยการท าสัญญา
ลักษณ์ด้วยการมาร์สสี 
-แจ้งเหตุผลให้พนักงานทราบถึง
ผลกระทบที่เกิดข้ึนซึ่งส่งผล
กระทบกับรายได้ของบริษัทและ
น าไปสู่รายได้ของพนักงาน 

-ติดป้ายไม่ตรงกะบะ
ลืมติดป้าย 

-ก าหนดให้พนักงาน M/H มีการ
เซ็นต์รับของก่อนที่จะให้
พนักงานสโตร์น าชิ้นงานเข้าเติม 
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      4.2.1 การแก้ไขจากมาตราการตอบโต้ 

      จากการศึกษากระบวนการส่ง PART ผิดพลาดพบว่าควรมีการแก้ไขจากมาตราการตอบโต้ที่เกิด
จาการระดมสมองของทีมผู้จัดท า FMEA ส าหรับกระบวนการ โดยมี  3 สาเหตุ ทีต่้องท าการแก้ไขจาก
กระบวนการวิเคราะห์หาสาเหตุข้างต้น ได้ดังนี้ 
❖ ความผิดพลาดจากสาเหตุที่ 1 

- รูปร่างคล้ายคลึงกัน 
➢ มาตราการตอบโต้ มี 2 แนวทาง (ข้อเสนอแนะ) 

- ฝ่ายควบคุมคุณภาพควรมีการวางแผนกับฝ่ายออกแบบถึงการออกแบบ COIL - PMV ให้มี
ความแตกต่าง  

- ฝ่ายออกแบบควร ออกแบบให้ COIL - PMV สามารถใช้ร่วมกันได้หลายรุ่น 
❖ ความผิดพลาดจากสาเหตุที่ 2   

- การตรวจเช็คแค่ชั้นวางกะบะใส่ COIL - PMV 

➢ มาตราการตอบโต้ มี 2 แนวทาง 
1) ก าหนดให้พนักงานตรวจสอบแบบ 100% โดยการท าสัญญาลักษณ์ด้วยการมาร์สสี ดังภาพที่ 

4.1 , 4.2       
วิธีการด าเนินแก้ไข 
 
 
     

 

 

 

 

 

ภาพแสดงที่ 4.1 การปฎิบัติงานของพนักงาน ก่อนการปรับปรุง 
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ภาพที่ 4.2 การปฎิบัติงานของพนักงาน หลังการปรับปรุง 

หมายเหตุ 
      จากการเสนอแนวทางแก้ในการตรวจสอบแบบ 100% อาจจะเป็นการเพ่ิมเวลาการท างานของ
พนักงาน ผู้ศึกษาจึงได้ท าการจับเวลาก่อนและหลังการเพ่ิมกระบวนการท างาน เพ่ือที่จะได้ทราบถึง
ผลกระทบด้านเวลาและต้นทุนที่อาจจะเพ่ิมข้ึน แต่จากการจับเวลาแล้วนั้นจะเห็นได้ว่าไม่มีผลกระทบ 
      จึงได้ท าการเปรียบเทียบก่อนและหลังการท างานทั้ง 3 กระบวนการจะเห็นได้ว่าเปอร์เซ็นต์การ
ว่างงานยัง อยู่ในเกณฑ์ท่ีบริษัทได้ตั้งไว้ ดังตารางที่ 4.3 ,4.4 

ตารางที่ 4.3 แสดงเปอร์เซ็นการท างาน ก่อนการปรับปรุง 

 
 
 

      ดังนั้นการหาเปอร์เซ็นการท างานก่อนการปรับปรุงเมื่อเพ่ิมงานขึ้นเป็นการตรวจเช็ค จะเห็นได้ว่า
การว่างงานลดลงดังตารางตารางที่ 4.4 

ตารางที่ 4.4 แสดงเปอร์เซ็นการท างาน หลังการปรับปรุง 

 

ท ำงำน

ตรวจเช็ค

ว่ำงงำน

ตรวจเช็ค 16.1%

ข้ันตอนการท างาน เปอร์เซ นต์การท างาน สรุป

ท ำงำน74.8%

ว่ำงงำน9.1%

ท ำงำน

ว่ำงงำน

ข้ันตอนการท างาน เปอร์เซ นต์การท างาน สรุป

ท ำงำน74.8%

ว่ำงงำน25.2%
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      จากการเปรียบเทียบหาผลกระทบในการเพ่ิมการท างานนั้น จึงได้น าค่าเปอร์เซ็นต์กระบวนการ
ว่างงานกับการเพ่ิมกระบวนการตรวจเช็ค มาท าลบกันเพ่ือจะทราบถึงผลกระทบได้ดังนี้ 

► กระบวนการว่างงาน 
      เปอร์เซ็นต์การท างานได้ที่= 25.2% 

► กระบวนการตรวจเช็ค 
      เช็คเปอร์เซ็นต์การท างานได้ท่ี=16.1% 

      จะได้ 25.2% -16.1% = 9.1% เห็นได้ว่าการเพิ่มกระบวนการตรวจเช็คไม่มีผลกระทบต่อการ
ท างานของพนักงาน เพราะ ฝ่ายวิศกรรมไลน์ผลิตก าหนดค่าเผื่อที่ 5% 

2) แจ้งเหตุผลให้พนักงานทราบถึงผลกระทบที่เกิดขึ้นซึ่งส่งผลกระทบกับรายได้ของบริษัท และ
น าไปสู่รายได้ของพนักงาน 

      วิธีการด าเนินแก้ไข 

                         ภาพที่ 4.3 การประชุมอบรมก่อนการปฎิบัติของพนักงานในช่วงเช้า 

❖ ความผิดพลาดจากสาเหตุที่ 3 

- ติดป้ายไม่ตรงกะบะลืมติดป้าย 

➢ มาตราการตอบโต้   มี 1 แนวทาง (ข้อเสนอแนะ) 
- ก าหนดให้พนักงาน M/H มีการเซ็นต์รับของก่อนที่จะให้พนักงานสโตร์น าชิ้นงานเข้าเติม 
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4.3 การเปรียบเทียบค่า RPN จาการปรับปรุง       

      เมื่อท าการเปรียบเทียบค่า RPN พบว่า หลังการปรับปรุงแก้ไขครั้งที่ 1  มีจ านวนความผิดพลาด
ลดลงโดยมีการท าตารางเปรียบเทียบค่า PRN จากการปรับปรุงครั้งที่ 1 ดังตารางที่ 4.5  
ตารางที่ 4.5 สรุปค่า RPN หลังการปรับปรุง 

ลักษณะ
ข้อบกพร่อง 

ผลกระทบต่อลูกค้า 

คว
าม

รุน
แร

ง S
 

สาเหตุ
ข้อบกพร่อง คว

าม
ถี่ 

O 

มาตรการตอบโต ้

กา
รต

รว
จจ

ับ 
D 

RP
N 

การหยิบ
COIL-PMV  

ผิดรุ่น 

เครื่องปรับอากาศ
คอยล์ร้อน ท างาน
ไม่เต็มประสิทธิภาพ 

9 

-รูปร่าง
เหมือนกัน 

5 

-ฝ่ายควบคุมคณุภาพต้อง
มีการวางแผนกับฝ่าย
ออกแบบถึงการออกแบบ 
COIL - PMV ให้มีความ
แตกต่าง 
-สามารถใช้ร่วมกันได้
หลายรุ่น 

 
6 

270 

-ตรวจเช็ค
แค่ช้ันวาง

กะบะ 
3 

- ตรวจสอบแบบ100% 
โดยการท าสัญญาลักษณ์
ด้วยการมารส์ส ี
- แจ้งเหตุผลให้พนักงาน
ทราบถึงผลกระทบที่
เกิดขึ้นซึ่งส่งผลกระทบกับ
รายได้ของบริษัทและ
น าไปสูร่ายได้ของ
พนักงาน 

7 189 

-ติดป้ายไม่
ตรงกะบะ
ลืมตดิป้าย 

4 

-ก าหนดให้พนักงาน M/H 
มีการเซ็นต์รับของก่อนท่ี
จะให้พนักงานสโตร์น า

ช้ินงานเข้าเติม 

6 216 



 
 

บทท่ี 5 

สรุปผลการด าเนินงาน 

 5.1 ผลการด าเนินงาน 
      จากการวิเคราะห์และปรับปรุงความผิดพลาดการส่ง PART กระบวนการประกอบเครื่องปรับคอยล์ร้อน 
กรณีศึกษา : บริษัท โตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด จากการศึกษาหาสาเหตุที่ท าให้เกิดความผิดพลาด 
โดยการรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลพร้อมทั้งหาสาเหตุของ ของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ โดยการใช้
เทคนิคทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการ 7QC TOOLS และ เทคนิคการใช้ FMEA ส าหรับกระบวนการ มาช่วยใน
การวิเคราะห์สาเหตุที่เกิดขึ้น ผลกระทบที่เกิดขึ้นความถี่และค่า RPN ที่น าไปสู่การแก้ไขและลดของเสียที่ขึ้น 
โดยใช้ข้อมูลที่เกิดขึ้นในเดือน กุมภาพันธ์ มาท าการวิเคราะหารสาเหตุที่ท าให้เกิดความผิดพลาดที่เกิดขึ้น จึง
ก าหนดมาตราการแก้ไขหรือปรับปรุงโดยพิจารณาจากการป้องกันและตรวจจับความผิดพลาดในปัจจุบันที่มี
สาเหตุมาจากการวิเคราะห์ผังก้างปลา โดยน าค่า RPN ที่มีค่าความเสี่ยงสูงใน 3 ล าดับแรก มาท าการแก้ไขและ
ปรับปรุง ซึ่งในการปรับปรุงได้วิเคราะห์สาเหตุส่วนมากมาจากพนักงาน ดังนั้นจึงได้จัดท ามาตราตอบโต้มาช่วย
จัดการแก้ไขในกระบวนการที่ผิดพลาด โดยได้ให้หัวหน้าแผนกได้ชี้แจงให้พนักงานท าการแก้ไขตามมาตราการ
ที่ได้คิดในการแก้ไข เพ่ือท าให้กระบวนการมีประสิทธิภาพสูงสุดในการแก้ไขปัญหาตามวิธีที่ก าหนด 
      หลังจากท าการแก้ไขปรับปรุงได้มีการเปรีบเทรียบข้อมูลความผิดพลาดในเดือน กุมภาพันธ์ 2561 กับ 
เดือน เมษายน 2561 ซึ่งผลการด าเนินการพบว่ามีสัดส่วนที่ความความผิดพลาดลดลง 

5.2 เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง 
      จากการปรับปรุงตามสาเหตุที่ท าให้เกิดความผิดพลาดในกระบวนการส่ง COIL-PMV ก่อนการปรับปรุงมี
ความผิดพลาดที่จ านวน 15 ครั้ง หลังการปรับปรุงเห็นได้ว่าความผิดพลาดลดลงเหลือ 

 4 ครั้ง หรือเท่ากับ 26.66% จากการปรับปรุงใน 1 สาเหตุ จากท้ังหมด 3 สาเหตุ  

5.3 กิจกรรมเสนอแนะ 
1) ควรจัดอบรมพนักงานในทราบถึงผลกระทบที่ เกิดข้ึนจากการปฎิบัติงานของพนักงาน 

2) ควรจัดอบรมพนักงานให้มีความเข้าใจงานกับงานที่ตนเองได้รับมอบหมาย 

3) ทุกขั้นตอนในการรับงานจากอีกฝ่ายอื่น ต้องมีการตรวจเช็คและเซ็นต์รับเพื่อเป็นหลัก 

4) สามารถน าหลักความคิดนี้ไปใช้กับงานท่ีมีกระบวนการที่มีปัญหาใกล้เคียงกัน 
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