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บทคัดย่อ 
 โครงการนี้มีวัตถุประสงค์ในการวิเคราะห์และปรับปรุงความผิดพลาดการส่ง Part  กระบวนการ
ประกอบคอยล์ร้อน เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาและแนวทางการแก้ไขในความผิดพลาดการส่งPart กระบวนการ
ประกอบ 
 ในการท าโครงการนี้เริ่มจากการศึกษาข้อมูลปัจจุบันของ ษริษัทฯกรณีศึกษาโดยใช้การสังเกตุ 
สอบถาม สัมภาษณ์และจดบันทึกข้อมูลจากพนักงานบริษัทฯลฯ การศึกษาขั้นต้นจะท าการหารูปแบบของ
ชิ้นงานที่เกิดความผิดพลาดมากที่สุด และได้ท าการเก็บข้อมูลจากการเกิด  DOWE TIME ของบริษัทฯลฯ ช่วง
เดือนกุมภาพันธ์ 2561 เพ่ือหาชิ้นงานที่มีการเสียค่าใช้จ่ายมากที่สุดและที่ผิดพลาดบ่อยที่สุด จากนั้นได้ศึกษา
การส่งชิ้นงานตั้งแต่ต้น-จนจบกระบวนการประกอบ ถึงสาเหตุการผิดพลาดนั้นเกิดจากแผนกรับผิดชอบใด เมื่อ
ได้ปัญหาข้อบกพร่องแล้วได้น ามาท าการวิเคราะห์ข้อมูลเบื้องต้น เพ่ือหาปัจจัยหลักที่ท าให้เกิดปัญหาโดยใช้ 
ทฤษฎีแผนภูมิแสดงเหตุและผล เข้ามาหาสาเหตุที่แท้จริง เพ่ือจะน าเทคนิค FMEA ส าหรับกระบวนการ เข้ามา
ประเมินหาค่าประเมินความเสี่ยง(RPN)  โดยน า ข้อบกพร่องที่มีค่า RPN ที่มีค่ามากใน 3 อันดับแรกน ามาท า
การแก้ไขก่อน โดยได้ท าการแก้ไขด้วยหลักมาตราการตอบโต้ ส าหรับเทคนิคFMEA หาท าการวิเคราะห์แก้ไข
จากสาเหตุข้อบกพร่อง และน ามาให้ทีมประเมิน FMEA ท าการประเมินการปรับปรุง ครั้ง 1 โดย เพ่ือ
เปรียบเทียบถึงข้อมูลความผิดพลาดที่ได้ท าการแก้ไขแล้ว 
ค าส าคัญ: DOWE TIME คือ ช่วงเวลาส่ง PART ที่ผิดพลาดจึงการหยุดกระบวนการผลิต 
QQA: ฝ่ายประกันคุณภาพ 
M/H:  ฝ่ายจัดชิ้นงานส่งเข้าไลน์ประกอบ 
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1. ความส าคัญและที่มาของปัญหาวิจัย 

 จากการที่ผู้ประกอบการส่วนใหญ่ยังเน้นการส่งออกมากกว่าการท าตลาดในประเทศท าให้สภาวะการ
แข่งขันที่สูงขึ้นในตลาดโลกทั้งทางด้านราคาและด้านคุณภาพของสินค้า ท าให้ผู้ประกอบการต้องปรับปรุง
คุณภาพและรูปแบบของสินค้า ให้ตรงกับความต้องการของลูกค้าท้ังในและต่างประเทศเพ่ือลดต้นทุนการผลิต
และเพ่ือเพ่ิมโอกาสด้านการแข่งขันให้มากขึ้นซึ่งกระบวนการประกอบเป็นปัจจัยที่ส าคัญอย่างยิ่ง จึงจ าเป็นต้อง
มีการปรับปรุงกระบวนการประกอบให้มีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะกระบวนการประกอบของเครื่องปรับอากาศ
ที่มีส่วนประกอบหลายส่วน เช่น ระบบปรับอากาศแบบแยกส่วน ถึงแม้ว่ากระบวนการผลิตชิ้นส่วนย่อยจะมี
ประสิทธิภาพมากเพียงใด หากข้ันตอนการประกอบผิดพลาด น าชิ้นส่วนที่คล้ายกันไปประกอบกับ
เครื่องปรับอากาศผิดรุ่นจะท าให้ไม่มีประสิทธิภาพให้เป็นไปตามมาตรฐานของลูกค้าก่อให้เกิดความเสียหายให้
บริษัทได้  

จากข้อมูลความผิดพลาดของฝ่ายตรวจสอบพบว่าความผิดพลาดในขั้นตอนการจัดชิ้นงานผิดรุ่นส่งผล
ให้เครื่องปรับอากาศท างานไม่เต็มประสิทธิ เนื่องจากขาดข้อมูลทางด้านการสื่อสารระหว่างกระบวนการผลิต 
กระบวนส่งสินค้าและกระบวนการประกอบชิ้นส่วน ซึ่งสามารถท าการแก้ปัญหาได้หากมีขั้นตอนที่ง่ายต่อการ
ใช้งานและสามารถลดความผิดพลาดของ Part ส่วนดังกล่าว 

 
2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย  

1. เพ่ือศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุความผิดพลาดจากกระบวนส่ง PART  
2. เสนอแนวทางในการลดความผิดพลาดของปัญหา 
3. เพ่ือปรับปรุงความผิดพลาดจากกระบวนส่ง PART 
4. เพ่ือให้ทราบถึงผู้รับผิดชอบ 

               
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

วิเคราะห์และปรับปรุงความผิดพลาดการส่ง

Partกระบวนการประกอบคอยลร้์อน 

ล ำดับกำรท ำโครงงำนดังน้ี 
- ส ำ ร วจปัญหำปั จจุ บั น  จ ำกกำรสรุ ปผล
ปลำยปี2560 ของบริษัท 
- วิเครำะห์หำสำเหตุที่ท ำให้ส่งPART ผิดพลำด 
-  ศึกษำกำรส่งPART เข้ำไลน์ประกอบ ตั้งแต่
เริ่มต้น-จนเข้ำหัวไลนป์ระกอบ 
- กำรสังเกตุ สอบถำม สัมภำษณ์และจดบันทึก
ข้อมูลจำกพนักงำนบริษัท 
- น ำข้อมูลที่บันทึกมำหำแผนภูมิก้ำงปลำ เพื่อหำ
รำกเง้ำของปัญหำ 

 

- น ำปัญหำจำกแผนภูมิก้ำงปลำมำวิเครำะห์ 
ข้อบกพร่องและผลกระทบ โดย เทคนิค (FMEA) 
ส ำหรับกระบวนกำร 
- Severity (S) ควำมรุนแรงท่ีเกิดขึ้น 
- Occurrent (O) โอกำสที่เกิดสำเหตุ 
ของข้อบกพร่อง 
- Detection (D) ควำมสำมำรถใน 
กำรตรวจจับ 
-โดยจะน ำค่ำควำมรุนแรงมำท ำกำรแก้ไขก่อน
ส ำหรับเทคนิค(FMEA) กระบวนกำร 

 
แนวทำงแก้ไขโดยกำรใช้มำตรำกำร

ตอบโต ้
 

 

 

3. กรอบแนวคิดในการวิจัย 
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
แผนภาพที่ 1 กรอบแนวคิดในการวิจัย 
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4. วิธีด าเนินการวิจัย 

     4.1 แบบแผนการวิจัย  
 วิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดความผิดพลาดในกระบวนการส่งPART ก่อนเข้าไลน์ ประกอบคอยล์ร้อน
และหาแนวทางการพัฒนาแก้ไขปัญหาที่เกิดจากกระบวนการ ในการศึกษาและพัฒนาความผิดพลาดของ
กระบวนการส่งPART ก่อนเข้าไลน์ประกอบคอยล์ร้อนจ าเป็นต้องมีการก าหนดล าดับขั้นและวิธีการอย่าง
ชัดเจนเพื่อง่ายในการวิเคราะห์หาสาเหตุที่เกิดขึ้นและน าสาเหตุที่ได้ไปหาแนวทางในการพัฒนาต่อไป 

1.หาชิ้นงานที่ผิดพลาดมากที่สุดจากผล DOWE TIME โดยการแผนภูมิภาเรโตหาถึงชิ้นงานที่ผิดพลาด
มากที่สุด 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       

 

                        แผนภาพที่ 1 แสดงหาจ านวน PART ที่ผิดพลาดมากท่ีสุด 

 

 

 

 

 

 

% ความผิดพลาด 

ค่าใช้จ่าย 

จ านวนครั้ง 



 

2.วิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนผังแสดงเหตุและผล 

 
แผนภาพที่ 2 แสดงแผนภูมิแสดงเหตุและผลที่ท าให้เกิดควมผิดพลาด 

      เมื่อได้สาเหตุความผิดพลาดแล้วนั้นจะน ามาหาแนวทางแก้ไขโดยใช้ เทคนิค FMEA ประเมินความ

เสี่ยงของปัญหา โดยการใช้เทคนิค FMEA จะต้องการจัดตั้งทีมโดยมีผู้มีประสบณ์การ 3 ท่าน ได้แก่ รอง

ผู้จัดการฝ่ายสโตร์, หัวหน้างานฝ่ายM/H และ วิศวกรฝ่ายตรวจสอบ ได้ให้ค่าประเมินก่อนการปรับปรุง

ดัง เกณฑ์การประเมิน อ้างอิงจากรองผู้จัดการฝ่ายสโตร์ผู้ท า MI ของแผนกสโตร์ ดังตารางที่ 1,2 และ 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

วิ  การ

 ิ นงาน คน

อุปกร ์

กำรหยิบCOIL PMV ผิด

ป ิบั ิงานผิดพลาด

  การ  ้คัมบัง การ รว เ  ค
ร  ส่ ิ นงาน

กะบะ ส่งาน

ลัก  ะ

หยิบคัมบังไม่ตรง

กำรเช คแค่ชั้นวำง
กะบะใส่COIL-PMV

รีบร้อน

ลืมหยิบคัมบังมำพร้อม
รถใส่ชิ้นงำน

รูปทรงคล้ำยคลึงกัน

น ำกะบะใส่ชิ้นงำนมำช้ำ

ติดป ำยไม่ตรง

ติดป ำยไม่ครบ



ตารางที ่1  แสดงระดับความรุนแรงที่ส่งผลกระทบต่อลูกค้า (S) 

ผลกระทบ ผลกระทบกับลูกค้า คะแนน ผลกระทบ 

ส่งผลต่อความ 
ปลอดภัยหรือ 
ข้อก าหนดด้าน

กฎหมาย 

ส่งผลต่อความปลอดภัยในการใช้งาน หรือ
ข้อก าหนดด้านกฎหมายโดยไม่เตือนล่วงหน้า 

10 ส่งผลต่อความ
ปลอดภัย หรือ
ข้อก าหนดด้าน
กฎหมาย 

ส่งผลต่อความปลอดภัยในการใช้งาน หรือ
ข้อก าหนดด้านกฎหมายโดยมีการเตือน
ล่วงหน้า 

9 

เกิดความ 
สูญเสียหรือ 

เสื่อมถอยของหน้าที่
หลัก 

สูญเสียหน้าที่หลัก 8 ไม่มีผลกระทบใดๆ 

เสื่อมถอยในหน้าที่หลัก 7 
รวบกวนอย่างมี
นัยส าคัญ 

เกิดความ 
สูญเสียหรือ 

เสื่อมถอยของหน้าที่
รอง 

สูญเสียหน้าที่รอง 6 

รบกวนปานกลาง 

เสื่อมถอยในหน้าที่รอง 5 

สร้างความร าคาญ 

รูปลักษณ์ไม่สวยหรือมีเสียงรบกวนลูกค้า
ส่วนมากสังเกตได้(>75%) 

4 

รบกวนปานกลาง 
รูปลักษณ์ไม่สวยหรือมีเสียงรบกวนลูกค้า
บางส่วนสังเกตได้(50%) 

3 

รูปลักษณ์ไม่สวยหรือมีเสียงรบกวนลูกค้าส่วน
น้อยสังเกตได้(<25%) 

2 รบกวนน้อย 

ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบใดๆ  1 ไม่มีผลกระทบ 

 
 
 



 
 
   ตารางที ่2 แสดงระดับโอกาสในการเกิดสาเหตุข้อบกพร่อง (O) 

 

 

 

โอกาสเกิดข้อบกพร่อง การเกิดของสาเหตุ คะแนน 

สูงมาก 
≥100ใน1,000 

10 
≥1ใน10 

สูง 

50ใน1,000 
9 

1ใน20 

20ใน1,000 
8 

1ใน50 

10ใน1,000 
7 

1ใน100 

ปานกลาง 

2ใน1,000 
6 

1ใน500 

0.5ใน1,000 
5 

1ใน2,000 

0.1ใน1,000 
4 

1ใน10,000 

ต่ า 

0.01ใน1,000 
3 

1ใน100,000 

≤0.001ใน1,000 
2 

1ใน1,000,000 

ต่ ามาก 
ข้อบกพร่องในสาเหตุ 

1 
ถูกก าจัดทิ้งจากการป้องกัน 



 

 
ตารางที ่3 แสดงระดับการตรวจับ(D) 

 
 

การตรวจจับ 
โอกาสในการตรวจจับด้วยการควบคุม

กระบวนการ 
คะแนน 

ความน่าจะเป นในการ

ตรวจจับ 

ไม่มีโอกาสตรวจจับ 
ไม่มีการควบคุมในปัจจุบัน: ไม่สามารถ

ตรวจจับหรือไม่สามารถวิเคราะห์ได้ 
10 เป็นไปไม่ได้ 

ไม่สามารถตรวจจับ

เจอได้ในแต่ละ

ขั้นตอน 

อาการบกพร่องและ/หรือ สาเหตุยากต่อ

การตรวจจับ 
9 ห่างไกลมาก 

ตรวจจับได้ใน

กระบวนการถัดไป 

อาการบกพร่องตรวจจับได้ในกระบวนการ

ถัดไปโดยผู้ป ิบัติงานด้วยประสาทสัมผัส 
8 ห่างไกล 

ตรวจจับได้ ณ.

แหล่งก าเนิด 

อาการบกพร่องสามารถตรวจจับได้ในการ

ท างานของผู้ป ิบัติงานผ่านประสาทสัมผัส

หรือกระบวนการถัดไปด้วยมาตรวัดเชิง

คุณภาพ 

7 ต่ ามาก 

ตรวจจับได้ใน

กระบวนการถัดไป 

อาการบกพร่องสามารถตรวจจับได้ใน

กระบวนการถัดไปโดยผู้ป ิบัติงานโดยการ

ใช้มาตรวัดเชิงผันแปรหรือตรวจจับได้ใน

การท างานโดยผู้ป ิบัติงานผ่านมาตรวัดเชิง

คุณภาพ 

6 ต่ า 

ตรวจจับได้ ณ.

แหล่งก าเนิด 

อาการบกพร่องหรือสาเหตุตรวจจับได้ใน

การท างานโดยผู้ป ิบัติงานโดยมาตรวัดเชิง

ผันแปรหรือโดยเครื่องจักรอัตโนมัติในการ

ท างานแล้วแสดงผลให้ผู้ป ิบัติงานรับทราบ 

5 ปานกลาง 

ตรวจจับได้ ณ.

แหล่งก าเนิด 

อาการบกพร่องตรวจจับได้ในกระบวนการ

ถัดไปโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ และสามารถ

ป้องกันไม่ให้ป ิบัติงานกระบวนการอ่ืนๆ

ต่อได้ 

4 ปานกลางค่อนข้างสูง 



 

 

 

ตารางที่ 3 แสดงระดับการตรวจับ(D) (ต่อ) 

 
4.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

กลุ่มประชากร 

ระบบค่าไฟ Coil PMV ที่ท าให้เกิดความผิดพลาด โดยมองที่คัมบังข้างกะบะใส่งานแต่ไม่มองที่ตัวชิ้นงาน 

 ตารางที1่ แสดง PART NO.ในการเปิดDRAWING และ CODE แสดงถึงค่าไฟ 

กลุ่มตัวอย่าง 

 

                                         

          

                        

        

ตรวจจับได้ ณ.

แหล่งก าเนิด 

อาการบกพร่องตรวจจับได้ในการท างาน

โดยเครื่องจักรอัตโนมัติ และสามารถ

ป้องกันไม่ให้ป ิบัติงานกระบวนการอ่ืนๆ

ต่อได้ 

3 สูง 

ตรวจจับสาเหตุ

และ/หรือป้องกัน

ปัญหา 

สามารถตรวจจับสาเหตุขณะท างานได้ด้วย

เครื่องจักรอัตโนมัติ และสามารถป้องกัน

ไม่ให้เกิดการผลิตต่อได้ 

2 สูงมาก 

ไม่มีการประยุกต์

การตรวจจับ

ป้องกันสาเหตุ 

สาเหตุถูกป้องกันซึ่งเป็นผลจากการ

ออกแบบใหม่จะไม่มีการผลิตชิ้นส่วน

บกพร่องออกมาเนื่องจากมีการประยุกต์ใช้ 

Poka-Yoke 

1 ตรวจจับได้แน่นอน 

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 



 

 

 

 

 

 

 

 

 หาสาเหตุและวิธีการแก้ไขกระบวนการส่ง PART ในที่นี้จะเห็นได้ว่าการส่งPART ผิดพลาดนั้นมีที่มาจาก

การสรุปข้อมูลจาก DOWN TIME ของบริษัท โตชิบา แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด จะเห็นได้ว่า PART หลักๆ

ที่ เ กิ ด ค ว ามผิ ดพล าดบ่ อ ยที่ สุ ด  5 ชิ้ น ส่ ว น  ไ ด้ แ ก่  Coil PMV,FAN-PR,BUTYL- RUBBER ,RUBBER-

SHEET,CABLE-TIE กลุ่มตัวอย่างใน เดือนกุมภาพันธ์ 2561 ที่ท าการศึกษาทั้งหมด  279,80 เครื่อง [4] 

ตารางที2่ แสดงPART ที่ผิดพลาดและค่าใช้จ่ายในการผิดพลาด 

   

4.3 ตัวแปรที่ศึกษา 

COIL–PMV 1003515201 DV12V 

COIL–PMV 1003512301 DV12VPQM01082 

COIL–PMV 1003508606 DC12V TF-21R 

ล าดับ 
PARTที่สุด
ผิดพลาด 

จ านวนครั้งที่
ผิดพลาด(ครั้ง) 

ค่าใช้จ่าย
ผิดพลาด   
(บาท) 

แผนกที่
รับผิดชอบ 

คิดเป็น%
สะสม 

1 Coil PMV 15 68,725 M/H 37% 

2 FAN-PR 11 22,822 M/H 27% 

3 BUTYL-RUBBER 5 6,029 M/H 15% 

4 RUBBER-SHEET 6 3,491 M/H 11% 

5 CABLE-TIE 3 861 M/H 8% 

รวมทั้งหมด 
40 101,928 M/H 98% 



ตัวแปรต้นการส่ งPART ผิดพลาดโดยหาสาเหตุของแต่ละปัญหานั้นโดยพิจารณาใน 4 ด้านคือ ด้านเครื่องจักร 

ด้านบุคคล ด้านวัตถุดิบและด้านวิธีการท างาน 

4.4 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 

 4.1 การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Quality Control) 

 4.2 เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) 

4.5 การเก็บรวบรวมข้อมูล  

- สถิติความผิดพลาดจากการเกิดปัญหาจากผล DOWN TIME ของ บริษัท โตชิบา แคเรียร์ (ประเทศ
ไทย) จ ากัดโดย กรณีศึกษา เก็บข้อมูลจากการแจ้งเหตุการฝ่ายปฎิบัติเมื่อมีเหตุต้องหยุดการประกอบ 

- การสังเกตุ สอบถาม สัมภาษณ์และจดบันทึกข้อมูลจากพนักงานบริษัทแล้วน ามาวิเคราะห์เหตุผล 

- การศึกษาเวลาตรง จากการจับเวลาการปฎิบัติงานของพนักงานโดยการจดบันทึกค่าการจับเวลา 

4.6 การวิเคราะห์ข้อมูล  
      การวิเคราะห์ข้อมูลในโครงการครั้งนี้ได้ใช้สถิติจากของมูล บริษัทฯลฯ มาท าการหาแผนภูมิพาเรโตเพ่ือหา 
Part ที่ผิดพลาดมาที่สุด ได้ท าการสังเกตุ สอบถาม สัมภาษณ์และจดบันทึกข้อมูลจากพนักงาน เพื่อน ามาหา
แผนภูมิแสดงเหตุและผล แล้วจึงน าผลที่ได้มาวิเคราะห์ เทคนิคFMEA เพ่ือหาถึงปัญหาที่เกิดความผิดพลาดที่
ต้องแก้ไขมากท่ีสุดและปัญหาที่ต้องแก้ไขมากท่ีสุด  
 โดยแก้ไขด้วยการท ามาตราการตอบโต้โดยทีมจัดท าการประเมินFMEA  [1][2] 
ตารางแสดงที่ 3 ตารางค่าประเมินก่อนการปรับปรุง 



 
      จากการค านวนค่าความเสี่ยงที่ผิดพลาดมากที่สุดจะเลือกที่ 3 ล าดับแรก ที่มีคะแนนมากที่สุดมาท าการ
แก้ไขดังนี ้

 

กระบวนการ
ผลิต 

ลักษณะ
ข้อบกพร่อง 

ผลกระทบต่อ
ลูกค้า 

คว
าม

รุน
แร

ง S
 

สาเหตุ
ข้อบกพร่อง คว

าม
ถี่ 

O มาตรการและ
วิธีป้องกันใน

ปัจจุบัน กา
รต

รว
จจ

ับ 
D 

RP
N 

การส่งCOIL 
PMV 

หยิบ Coil 
PMV ผิด

รุ่น 

 ท าให้
เครื่องปรับอากาศ

คอยล์ร้อน 
ท างานไม่เต็ม 
ประสิทธิภาพ 

9 

-ติดป้ายไม่
ตรงกะบะลืม
ติดป้าย 8 

การตรวจสอบ
ด้วยการ
มองเห็น 6 432 

-รีบร้อน 4 

การตรวจสอบ
ด้วยการ
มองเห็น 6 

        
216 

-รูปร่าง
คล้ายคลึงกัน 10 

การตรวจสอบ
ด้วยการ
มองเห็น 9 810 

-การ
ตรวจเช็คแค่
ชั้นวางกะบะ
ใส่ Coil PMV 9 

ตรวจสอบด้วย
การมองเห็น
และมีป้ายแจ้ง
ระบบค่าไฟ 7    567 

การผลิตล่าช้าจะ
ท าให้ส่งสินค้าไม่

ทัน 
9 

-น ากะบะใส่
ชิ้นงานมาส่ง
ช้า 3 

ตรวจสอบด้วย
การมองเห็น 6 162 

-ลืมหยิบคัม
บังมาพร้อม
รถใส่กระบะ 3 

ตรวจสอบด้วย
การมองเห็น 6 162 



กระบวนการ 
แนวโน้มของลักษณะ

ข้อบกพร่อง 
แนวโน้มของสาเหตุ มาตราตอบโต้ 

การส่งCOIL PMV หยิบ Coil PMV ผิดรุ่น 

 
 
 

   -รูปร่างคล้ายคลึงกัน 

 
-ฝ่ายควบคุมคุณภาพต้อง
มีการวางแผนกับฝ่าย
ออกแบบถึงการ 
ออกแบบCOIL-PMV ให้
มีความแตกต่าง 
-สามารถใช้ร่วมกันได้
หลายรุ่น 

-การตรวจเช็คแค่ชั้นวาง
กะบะใส่ Coil PMV 

-ให้พนักงานตรวจสอบ 
แบบ100% โดยการท า
สัญญาลักษณ์ด้วยการ
มาร์สสี 
-แจ้งเหตุผลให้พนักงาน
ทราบถึงผลกระทบที่
เกิดข้ึนซึ่งส่งผลรายได้
บริษัทและน าไปสู่รายได้
ของพนักงงานเอง 

-ติดป้ายไม่ตรงกะบะลืม
ติดป้าย 

พนักงานM/H ควรมีการ
เซ็นรับของก่อน ที่จะให้

พนักงานสโตร์น า 

 

ตารางแสดงที่ 4 แสดง 3 สาเหตุที่ต้องท าการแก้ไข 

 

 

 

 

      ดังนั้นการแก้ไขจะมาตราการตอบโต้โดยการทีมจัดท า FMEA จากการระดมสมองหาทางแก้ไขได้ดั้งนี้ 

ตารางแสดงที่ 5 วิธีการแก้ไขจากมาตราตอบโต้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กระบวนการ 
ลักษณะ

ข้อบกพร่อง 
ผลกระทบต่อ

ลูกค้า 

ความ
รุนแรง 

S 

สาเหตุ
ข้อบกพร่อง 

ความถี่ 
O 

มาตรการและ
วิธีป้องกันใน

ปัจจุบัน 

การ
ตรวจจับ 

D 
RPN 

การส่ง 
COIL PMV 

ส่ง Coil 
PMV ผิด

รุ่น 

ท าให้
เครื่องปรับอากาศ
คอยล์ร้อน ท างาน

ไม่เต็ม 
ประสิทธิภาพ 

9 

-รูปร่าง
เหมือนกัน 

10 
การตวจสอบ

ด้วยการ
มองเห็น 

9 810 

-การตรวจเช็ค
แค่ชั้นวางกะบะ
ใส่ Coil PMV 

9 

ตรวจสอบ
ด้วยการ

มองเห็นและมี
ป้ายแจ้งระบบ

ค่าไฟ 

7 567 

-ติดป้ายไม่ตรง
กะบะลืมติดป้าย 

8 
การตรวจสอบ

ด้วยการ
มองเห็น 

6 432 



     จากผลการแก้ไขในครั้งที1่ จะเห็นได้ว่ามีผลความถี่ลดลงและค่ความเสี่ยงต่ าลงดังค่าแสดงตารางแสดงที่ 6 

ตารางแสดงที่ 7 ตารางแสดงค่าประเมินหลังการปรับปรุง 

กระบวนการ 
แนวโน้มของ

ลักษณะ
ข้อบกพร่อง 

แนวโน้มของ
สาเหตุ 

มาตราตอบโต้ 
ความ
รุนแรง 

S 
ความถี่ 

O 

การ
ตรวจจับ 

D 
RPN 

การส่งCOIL 
PMV 

หยิบ Coil 
PMV ผิดรุ่น 

 -รูปร่าง
คล้ายคลึงกัน 

-ฝ่ายควบคุมคุณภาพต้องมี
การวางแผนกับฝ่าย
ออกแบบถึงการ ออกแบบ
COIL-PMV ให้มีความ
แตกต่าง 
-สามารถใช้ร่วมกันได้หลาย
รุ่น 

9     5 6 

 
 

 
270 

การ
ตรวจเช็คแค่
ชั้นวางกะบะ

ใส่ Coil 
PMV 

-ให้พนักงานตรวจสอบ 
แบบ100% โดยการท า

สัญญาลักษณ์ด้วยการมาร์ส
สี 

-แจ้งเหตุผลให้พนักงาน
ทราบถึงผลกระทบที่เกิดขึ้น
ซึ่งส่งผลรายได้บริษัทและ

น าไปสู่รายได้ของพนักงงาน
เอง 

9 3 7 

 
 

 
 

189 

  
-ติดป้ายไม่

ตรงกะบะลืม
ติดป้าย 

พนักงาน M/H ควร
ตรวจสอบและมีการเซ็นต์

รับของก่อน ที่จะให้
พนักงานสโตร์น าเข้าเติม 

9 4 6 

 
 
216 

 
 
 
 
 
 
 



5.สรุปผลการวิจัย  

 จากการวิเคราะห์สาเหตุจะเห็นได้ว่าใช้เทคนิคFMEA การช่วยประเมินหาสาเหตุ และแก้ไขด้วยมาตราการ

ตอบโต้โดยทีมผู้จัดท าได้เกิดการระดมสมองจะเห็นได้กว่าก่อนการปรับปรุงมีความผิดพลาด 15 ครั้งใน เดือน 

กุมภาพันธ์แต่เมื่อได้ปรับปรุง จาก 1 ใน 3 สาเหตุ พบหลังการปรับปรุงมีความผิดพลาดลดลงเหลือ 4 ครั้ง หรือ

เท่ากับ 26.66 % ในเดือน เมษายน 

6. ข้อเสนอแนะ 
 6.1 ข้อเสนอแนะในการน าผลวิจัยไปใช้ 

(1) พนักงานควรจะรู้ถึงผลกระทบในกระบวนการที่ปฎิบัติเพ่ือจะได้ค านึงต่อความระวังมากข้ึน 
 6.2 ข้อเสนอแนะในการวิจัยครั้งต่อไป 

(1) การท างานในแต่ละกระบวนควรมีการเซ็นต์รับและตรวจเช็คก่อนรับงานทุกขั้นตอน 
7. กิตติกรรมประกาศ 
  โครงการวิศกรรมอุตสาหการฉบับนี้ สามารถส าเร็จผลลุล่วงไปได้ด้วยดีโดยได้รับความอนุเคราะห์
จาก คุณเทวัญ ชัยยูรวัฒน์ นายสกลเกียรติ์ เหล่าตีบ คุณวนิดา เรืองฉาย และเจ้าหน้าที่ในบริษัททุกท่านที่
อ านวยความสะดวกในการเข้าศึกษา ข้อมูลและรายละเอียดต่างๆของบริษัทกรณีศึกษา ผู้จัดท าจึงใคร่
ขอขอบพระคุณอย่างสูงมา ณ ที่นี้ด้วย 
 สุดท้ายนี้ทางโครงงานฉบับนนี้จะไม่สามารถส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี หากขาดค าปรึกษาและน าแนวทงที่
เป็นประโยชน์แก่โครงการจาก อาจารย์จักรพันธ์  กัฑหา อาจารย์พัฒนพงศ์ อริยสิทธิ์และ อาจารย์ชวลิต มณี
ศรี ผู้จัดท าจึงใคร่ขอขอบพระคุณอย่างสูงมา ณ ที่นี้ด้วย 
8. เอกสารอ้างอิง 

[1] นางสาวจุฑามาศ พรหมมนตรี ศึกษาการจัดการโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมไม้ยางพาราแปรรูป และ
การ วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต งานวิจัยนี้ได้รับทุนสนับสนุนการวิจัย
จาก  มหาวิทยาลัยหาดใหญ่ 2556 ลิขสิทธิ์เป็นของมหาวิทยาลัยหาดใหญ่ 

[2] รศ.รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม การศึกษางานอุตสาหกรรม จัดพิมพ์โดยบริษัท ส านักพิมพ์ท้อป 
จ ากัด 2552 

[3] กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ การวิเคราะห์และอาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure Mode and 
Effect Analysis)จัดพิมพ์โดยบริษัท ส านักพิมพ์ส.ส.ท สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุ่น)2547 

[4] ธวัชชัย บรรณรน การหาสาเหตุและแนวทางในการแก้ไขปัญหาความไม่สม่ าเสมอในกระบวนการชุบ
ทองแดง มหาวิทยาลัยศรีปทุม 2558  
 

 
 



 

 
 
 


