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บทคดัย่อภาษาไทย  

64920759: สาขาวชิา: การจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน; วท.ม. (การจดัการโลจิสติกส์และโซ่
อุปทาน) 

ค าส าคญั: ADD LURE MODES AND EFFECTS ANALYSIS (FMEA)/ 5M1E/ แผนการผลิต/ ความ
เส่ียง 

MIAOLIN HUANG : ความเส่ียงของการวางแผนการผลิตในบริษทัผลิตท่อเหลก็แห่งหน่ึงดว้ย
Failure Modes and Effects Analysis (FMEA). (RISK OF PRODUCTION PLANNING IN A STEEL PIPE 
MANUFACTURING COMPANYUSING FAILURE MODES AND EFFECTS ANALYSIS (FMEA)) 
คณะกรรมการควบคุมงานนิพนธ์: จุฑาทิพย ์สุรารักษ,์ Ph.D. ปี พ.ศ. 2567. 

  
งานวจิยัน้ี มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษากระบวนการท างานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิต ศึกษา

ความเส่ียงท่ีส่งผลกระทบต่อการวางแผนการผลิต และเสนอแนวทางในการปรับปรุงการวางแผนการผลิตใหมี้
ประสิทธิภาพ ของบริษทัผลิตท่อเหลก็แห่งหน่ึง โดยใชเ้ทคนิคการวเิคราะห์ขอ้ผดิพลาดและผลกระทบ 
(Failure Modes and Effects Analysis: FMEA) ผูว้จิยัด าเนินการศึกษาจากการทบทวนวรรณกรรม และขอ้มูล
ขั้นตอนการท างาน และกระบวนการท างานของเคร่ืองจกัร จากนั้น จึงท าการเก็บขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่งผูเ้ก่ียวขอ้ง
ในการวางแผนการผลิตบริษทักรณีศึกษา จ านวน 11 ท่าน จาก 5 แผนกงาน โดยท าการสมัภาษณ์กบักลุ่มตวัอยา่ง
แบบเจาะจง (Purposive sampling) เป็นรายบุคคล วเิคราะห์ปัจจยัขอ้บกพร่อง สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดขอ้บกพร่อง 
จากหลกัการ 5M1E และน ามาระบุปัจจยัท่ีไดล้งในตารางการวเิคราะห์ขอ้ผดิพลาดและผลกระทบ (Failure Modes 
and Effects Analysis: FMEA) เพ่ือหาปัจจยัท่ีมีค่าความเส่ียงรุนแรงท่ีตอ้งไดรั้บการแกไ้ข จากการล าดบั 
ค่าสมัประสิทธ์ิความเส่ียง (RPN) และน ามาสรุปแนวทางการแกไ้ขเพ่ือใชใ้นการปรับปรุงการวางแผนการผลิต 
อยา่งมีประสิทธิภาพ 
                      ผลการวจิยั พบวา่ สาเหตุของการเกิดขอ้บกพร่องตามระดบัความเส่ียงค่าสมัประสิทธ์ิความเส่ียง
(RPN) (Risk Priority Number) ท่ีมีคะแนนตั้งแต ่100 คะแนนข้ึนไป ซ่ึงมีความจ าเป็นตอ้งใหค้วามสนใจ 
และหาแนวทางในการแกไ้ขทนัที พบสาเหต ุจ านวน 27 สาเหต ุโดยแต่ละแผนกพบปัจจยัขอ้บกพร่องท่ีมี RPN 
สูงท่ีสุด เรียงล าดบัจากมากไปนอ้ย ไดแ้ก่ 1) แผนกผลิต ค่า RPN 560 คะแนน การจดัหาวตัถุดิบไม่เพียงพอ และ
ล่าชา้ 2) แผนกจดัซ้ือค่า RPN 216 คะแนน ซพัพลายเออร์มีค าสัง่ซ้ือผลิตมากเกินไป ตอ้งรอเป็นเวลานาน (ยงัไม่ลง
ออเดอร์) 3) แผนกการขาย ค่า RPN 180 คะแนน พนกังานขายใชว้ธีิการแปลงหน่วยของขนาดท่อท่ีเก่ียวขอ้งอยา่ง
ไม่ถูกตอ้ง 4) แผนกขนส่ง ค่า RPN 144 คะแนน สภาพอากาศแปรปรวน ส่งผลใหร้ถบรรทุกไม่เพียงพอต่อการใช้
งาน 5) แผนก QC ค่า RPN 140 คะแนน วตัถุดิบท่ีมาไม่ไดม้าตรฐาน แต่ไม่พบในระหวา่งการตรวจสอบวตัถุดิบ 
โดยมีแนวทางการแกไ้ขขอ้บกพร่องใหด้ าเนินการวางแผนการจดัซ้ือล่วงหนา้ มีการส ารองวตัถุดิบ จดัหา 
ซพัพลายเออร์ใหม้ากข้ึน วางแผนเร่ืองการขนส่ง พฒันาบุคลากรใหมี้ความรู้ต่อการปฏิบติังาน 
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บทคดัย่อภาษาองักฤษ 

64920759: MAJOR: LOGISTICS AND SUPPLY CHAIN MANAGEMENT; M.Sc. (LOGISTICS 
AND SUPPLY CHAIN MANAGEMENT) 

KEYWORDS: LURE MODES AND EFFECTS ANALYSIS (FMEA)/ 5M1E/ PRODUCTION PLAN/ 
RISK 

  MIAOLIN HUANG : RISK OF PRODUCTION PLANNING IN A STEEL PIPE 
MANUFACTURING COMPANYUSING FAILURE MODES AND EFFECTS ANALYSIS (FMEA). 
ADVISORY COMMITTEE: JUTHATHIP SURARAKSA, Ph.D. 2024. 

  
This research aims to study the work processes related to production planning, identify risks 

affecting production planning, and propose guidelines for improving production planning efficiency in a steel 
pipe manufacturing company. Utilizing the Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) technique, the 
researcher conducted a study based on a literature review and information on work processes and machine 
operations. Data was collected from a sample of 11 individuals involved in production planning across five 
departments of the case study company through individual interviews using purposive sampling. The study 
analyzed defect factors and their causes based on the 5M1E principles, which were then used to populate the 
FMEA table to identify factors with severe risk values requiring corrective action. The risk priority numbers 
(RPN) were ranked, and solutions were summarized to enhance production planning efficiency. 
                      The research findings indicated 27 causes of defects with RPN risk levels of 100 points or higher, 
necessitating immediate attention and corrective measures. The defects with the highest RPN, in descending 
order by department, are as follows: 1) Production Department: RPN 560 points, due to insufficient and delayed 
procurement of raw materials 2) Purchasing Department: RPN 216 points, caused by suppliers having too many 
production orders, resulting in long waiting periods 3) Sales Department: RPN 180 points, due to the incorrect 
conversion of unit measurements for pipe sizes 4) Transportation Department: RPN 144 points, where 
inclement weather resulted in an insufficient number of available trucks 5) QC Department: RPN 140 points, 
where non-standard raw materials were not identified during inspection. The proposed guidelines for defect 
correction include purchasing planning in advance, maintaining a reserve of raw materials, increasing the 
number of suppliers, planning transportation logistics, and developing personnel knowledge in operational 
processes. 
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ผูมี้พระคุณหลายต่อหลายท่าน ผูว้ิจยัขอกราบขอบพระคุณเป็นอย่างยิ่งต่อ ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.
ชมพูนุท อ ่าชา้ง ประธานกรรมการสอบงานนิพนธ์ ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ฐิติมา วงศอิ์นตา กรรมการ
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อนัมีค่าให้ค  าปรึกษาและค าแนะน าส าหรับการศึกษาคน้ควา้งานนิพนธ์น้ี จนส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี 
และทางผูว้ิจยัขอกราบขอบพระคุณคณาจารยทุ์กท่านด้วยความเคารพอย่างสูง ท่ีได้อบรมสั่งสอน 
ถ่ายทอดวชิาความรู้ จนท าใหส้ าเร็จการศึกษาไว ้ณ ท่ีน้ี 

ขอขอบคุณผูบ้ริหาร หวัหนา้งาน ตลอดจนพนกังานของบริษทักรณีศึกษา ท่ีใหค้วามร่วมมือ
เก่ียวกบัขอ้มูลต่าง ๆ รวมถึงความร่วมมือในการร่วมวิเคราะห์ปัญหา และปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
กรณีต่าง ๆ 

ขอขอบคุณบุคลากรและเพื่อนนิสิตปริญญาโท  สาขาวิชาการจัดการโลจิสติกส์และ                      
โซ่อุปทาน ท่ีไดร่้วมท ากิจกรรมต่าง ๆ รวมถึงร่วมศึกษาหาความรู้ จนบรรลุตามวตัถุประสงค์ท่ีตั้งไว ้
สุดทา้ย ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา พี่น้องในครอบครัว รวมถึงผูมี้อุปการคุณทุกคน ท่ีคอยให้
ก าลงัใจอนัมีค่า และใหค้วามช่วยเหลือในทุกดา้นแก่ผูจ้ดัทางานนิพนธ์เสมอมา จนเสร็จสมบูรณ์ 

สุดทา้ยน้ี ผูว้ิจยัหวงัว่า งานวิจยัฉบบัน้ี คงเป็นประโยชน์ส าหรับหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง และ                
ผูท่ี้สนใจศึกษาต่อไป 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ทีม่าและความส าคญั 
 เน่ืองจากสภาวะการแข่งขนัในตลาดท่อเหล็กมีความรุนแรงเพิ่มมากข้ึน ธุรกิจจะสามารถ
แยง่ชิงส่วนแบ่งเพื่อเพิ่มส่วนแบ่งทางการตลาด และรักษาความสามารถในการแข่งขนัได ้ดงันั้น 
เพื่อใหส้ามารถอยูร่อดไดใ้นการแข่งขนัทางตลาดท่ีรุนแรง และมีการแยง่ชิงส่วนแบ่งทางการตลาด
กบัคู่แข่งองคก์รอ่ืน ๆ องคก์รจะตอ้งหากลยทุธ์ต่าง ๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของตวัเอง เพื่อใหมี้
ความเหนือกวา่คู่แข่ง ตราบใดท่ียงัสามารถสร้างผลก าไรใหก้บัองคก์ร จะตอ้งปรับปรุง 
ความพึงพอใจของลูกคา้ ไม่วา่จะเน่ืองดว้ยคุณภาพของสินคา้ท่ีไดม้าตรฐาน มีขั้นตอนการผลิต 
ท่ีรวดเร็ว หรือมีตน้ทุนในการผลิตต ่า นบัไดว้า่เป็นส่ิงส าคญัในการปรับปรุงจุดแขง็ขององคก์ร 
องคก์รจะมีความแขง็แกร่งมากข้ึนในการตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลงทางการตลาด หรือต่อคู่แข่ง
อ่ืน ๆ ในดา้นการควบคุมการผลิต สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ลดการสูญเสียตน้ทุน 
และตอ้งมีการปรับปรุงเทคโนโลยกีารผลิตอยา่งต่อเน่ือง จึงจะสามารถท าใหอ้งคก์รสามารถอยูร่อด
ภายใตแ้รงกดดนัในหลาย ๆ ดา้น โรงงานอุตสาหกรรมท่ีเป็นตวัอยา่งท่ีปรับปรุงประสิทธิภาพ 
การผลิต ลดความผดิพลาด และปรับปรุงดา้นคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง โดยมีเป้าหมายสูงสุด  
คือ การเพิ่มความพึงพอใจความภกัดีของลูกคา้ เพื่อเพิ่มส่วนแบ่งทางการตลาด 
  Steel Pipe Market (2022) รายงานการส ารวจ แสดงใหเ้ห็นวา่ ตลาดท่อเหล็กทัว่โลก 
มีแนวโนม้ดีข้ึน มีความตอ้งการมากมายทั้งในภาคอุตสาหกรรมน ้ามนั ก๊าซ น ้า น ้าเสีย การผลิต
ไฟฟ้า ยานยนต ์และภาคอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ตลาดท่อเหล็กทัว่โลกคาดวา่ถึงปี ค.ศ. 2027 จะมีมูลค่า
ประมาณ 75.4 พนัลา้นดอลลาร์สหรัฐ โดยเติบโตท่ี CAGR มีอยูป่ระมาณ 2.9% ตั้งแต่ปี ค.ศ. 2022 
ถึง ค.ศ. 2027 ปัจจยัขบัเคล่ือนหลกัของตลาดน้ี คือ การเพิ่มการก่อสร้างระบบท่อส่งใหม่  
การทดแทนท่อส่งน ้ามนัเส่ือม อตัราการขยายตวัของเมือง และการพฒันาโครงสร้างพื้นฐาน ดงันั้น 
ไม่เพียงแต่ตอ้งอยูร่อดในตลาดท่ีมีการแข่งขนัสูงในปัจจุบนัเท่านั้น แต่ยงัตอ้งเตรียมพร้อมรับ
โอกาสอ่ืน ๆ ในอนาคตอีกดว้ย สามารถตอบสนองได ้เม่ือตลาดในอนาคตมีความตอ้งการสูง  
  ตามการคาดการณ์ดงักล่าว เพื่อใหบ้ริษทัสามารถควา้โอกาสในการพฒันา 
มีความสามารถท่ีแขง็แกร่งมากข้ึนในตลาดของการแข่งขนั การเตรียมความพร้อมเพื่อท่ีจะสามารถ
แข่งขนักบัคู่แข่งในอนาคตได ้จะตอ้งตอบสนองตามความตอ้งการของตลาดตามการคาดการณ์
ดงักล่าวท่ีจะเกิดข้ึน จึงไดท้  าการศึกษาการจดัการแผนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงเป็นบริษทั
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ผลิตท่อเหล็ก ประเภทท่อเหล็กไร้ตะเขบ็ ใชเ้ป็นท่อส่งน ้ามนั หรือสารเคมีอ่ืน ๆ ท่ีเป็นของเหลว 
โดยมีลกัษณะเป็นท่อท่ีปิดได ้ความจุแรงดนัสูง และมีความตา้นทานการกดักร่อน 
  จากการศึกษาแผนการผลิตกรณีศึกษาของบริษทั เป็นบริษทัท่ีผลิตท่อเหล็กโดยท่ีน าเขา้
วตัถุดิบจากต่างประเทศมาท าการผลิตแลว้ส่งออกไปต่างประเทศ ในแผนการผลิตของบริษทั
กรณีศึกษา พบขอ้ผดิพลาดในหลาย ๆ ดา้น ทั้งขอ้ผดิพลาดภายในและภายนอก อยา่งเช่น การขนส่ง
ทางทะเลท่ีมีความล่าชา้ การใชค้นในต าแหน่งงานท่ีไม่ถูกตอ้ง ฯลฯ ซ่ึงสามารถพบขอ้ผิดพลาด
เหล่าน้ีในจุดต่าง ๆ ของการผลิต หรือแผนกต่าง ๆ ท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง หรือส่งผลใหแ้ผนการผลิต 
ซ่ึงเป็นขอ้สังเกตท่ีง่าย และสามารถมองขา้มไดง่้ายเช่นเดียวกนัในปัจจุบนั ในการจดัการ 
แผนการผลิตในบริษทักรณีศึกษา พบวา่ ปัญหาเหล่าน้ี จะส่งผลกระทบต่อแผนการผลิต แลว้ส่งต่อ
ให ้Lead time อยูดี่ ท  าให ้Lead time เกิดความล่าชา้ จากการศึกษาของบริษทักรณีศึกษา ในค าสั่งซ้ือ
ระหวา่งเดือนมกราคม ถึงเดือนพฤษภาคม พบวา่ ค าสั่งซ้ือมากกวา่คร่ึงหน่ึง มี Lead time ท่ีล่าชา้
เกิดข้ึน และในค าสั่งซ้ือท่ีล่าชา้นั้น เกินวนัท่ีระบุ โดยเฉล่ียอยูท่ี่ 35% จากกรณีศึกษาของบริษทั 
ท่ีไดศึ้กษามา พบวา่ บริษทัตอ้งการหาวธีิในการควบคุมความเส่ียงท่ีอาจจะเกิดข้ึนไดใ้นการผลิต 
  ดงันั้น กรณีศึกษาของบริษทัมีความจ าเป็น ท่ีองคก์รจะตอ้งคน้หาวธีิการควบ 
แผนการผลิตในส่วนท่ีท าให ้Lead time มีความล่าชา้เกิดข้ึน เพื่อปรับปรุงขอ้ผดิพลาดใน 
แผนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพอยา่งสม ่าเสมอ จึงใชว้ธีิ FMEA (Failure Mode and Effects 
Analysis) ในการจดัการควบคุมคุณภาพในการวางแผนการผลิต เพื่อเป็นประโยชน์ต่อ Lead time 
ซ่ึง FMEA เป็นขั้นตอนการปฏิบติังานประเภทหน่ึง ท่ีจะวิเคราะห์ขอ้ผิดพลาดของระบบ 
ท่ีอาจเกิดข้ึน เพื่อจ าแนกประเภทตามความรุนแรง หรือเพื่อก าหนดผลกระทบขอ้ผดิพลาด 
ของระบบ 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
  1. เพื่อศึกษากระบวนการท างานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิต 
 2. เพื่อศึกษาความเส่ียงท่ีส่งผลกระทบต่อการวางแผนการผลิต 
  3. เพื่อเสนอแนวทางในการปรับปรุงการวางแผนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพ 
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ขอบเขตการวจิัย 
  1. ศึกษาจากองคก์รกรณีศึกษา ซ่ึงเป็นองคก์รผลิตท่อเหล็กแห่งหน่ึง  
 2. ศึกษาปัญหาและวเิคราะห์สาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิต ของสินคา้ท่ีมี
ผลกระทบต่อ Lead time มากท่ีสุด เพื่อเป็นแนวทางในการแกไ้ขปัญหา และปรับปรุงขอ้ผดิพลาด 
ในการวางแผนการผลิต  
 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการวจิัย 
 1. ท าใหเ้ขา้ใจกระบวนการท างานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิต 
 2. ท าใหท้ราบถึงความเส่ียงท่ีส่งผลกระทบต่อการวางแผนการผลิต 
 3. เสนอแนวทางปรับปรุงการวางแผนการผลิต ใหมี้ประสิทธิภาพของการวางแผน 
การผลิตสินคา้ท่อเหล็กของบริษทักรณีศึกษา 
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บทที ่2 
แนวคดิและทฤษฎทีี่เกีย่วข้อง 

 
 จากการศึกษาคร้ังน้ี เป็นการวเิคราะห์ความเส่ียงของการวางแผนการผลิตในบริษทั 
ผลิตท่อเหล็กแห่งหน่ึง ซ่ึงผูศึ้กษาไดท้บทวนแนวคิด ทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน ามาเป็น
พื้นฐานในการศึกษา โดยจ าแนกเป็น 3 ขอ้ ดงัน้ี  
 1. ทฤษฎีการวเิคราะห์ลกัษณะขอ้ผดิพลาดและผลกระทบ 
 2. 5M1E 
 3. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

ทฤษฎกีารวเิคราะห์ลกัษณะข้อผดิพลาดและผลกระทบ 
 การวเิคราะห์ลกัษณะขอ้ผดิพลาดและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: 
FMEA) เป็นวธีิคิดและเคร่ืองมือในการป้องกนัปัญหา หลกัการ คือ ระบุและประเมินปัญหา 
ในการออกแบบและการผลิตท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมดอยา่งเป็นระบบ จากนั้น จดัเตรียม หรือด าเนินการ
ล่วงหนา้ เพื่อลดโอกาสท่ีจะเกิดขอ้ผดิพลาด เพิ่มความสามารถในการตรวจจบัปัญหา ลดผลกระทบ
ของปัญหา ท าใหค้วามเส่ียงของปัญหาเหล่าน้ีลดลง การออกแบบและกระบวนการมีความน่าเช่ือถือ
มากข้ึน แตกต่างกบัการแกปั้ญหา FMEA กล่าวถึง การวางแผนและการด าเนินการล่วงหนา้ 
เพื่อป้องกนัการเกิดปัญหา หรือควบคุมการพฒันาของปัญหา ซ่ึงจะช่วยลดความเส่ียงของ 
การออกแบบและกระบวนการ เน่ืองจากปัญหาไดรั้บแกไ้ขก่อนเกิดข้ึนจริง ดงันั้น การด าเนินการ 
FMEA ไม่เพียงลดค่าใชจ่้ายภายในและภายนอกเท่านั้น แต่ยงัช่วยลดปัญหาใหก้บัฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง 
อีกดว้ย 
 การพฒันา FMEA ไดก้ลายเป็นวธีิการท่ีค่อนขา้งสมบูรณ์ วธีิการ FMEA ไดรั้บ 
การอธิบายคร้ังแรกโดยกองทพัสหรัฐอเมริกา ในปี ค.ศ. 1949 ในปี ค.ศ. 1963 วธีิการ FMEA  
ถูกน าไปใชใ้นโครงการลงจอดดวงจนัทร์ Apollo ของ NASA ไดส้ าเร็จ จากนั้น FMEA เร่ิมน าไปใช้
ในอุตสาหกรรมต่าง ๆ เช่น อุตสาหกรรมการบินและอวกาศ อุตสาหกรรมอาหาร และอุตสาหกรรม
พลงังานนิวเคลียร์ ในปี ค.ศ. 1977 อุตสาหกรรมยานยนตเ์ร่ิมใช ้FMEA มาตรฐานสากลก่อตั้งข้ึน 
ในปี ค.ศ. 2544 ในปี ค.ศ. 2008 American Auto Industry Action Group (Automotive Industry 
Action Group, AIAG) ไดเ้ปิดคู่มือ FMEA เวอร์ชัน่ใหม่สุด และในปี ค.ศ. 2012 สมาพนัธ์
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อุตสาหกรรมรถยนตแ์ห่งเยอรมนี (VDA) เปิดตวัเวอร์ชัน่ล่าสุดของ “Product and Process-FMEA” 
(สินคา้และกระบวนการ FMEA) 
 FMEA เป็นวธีิการจดัการท่ีลด หรือหลีกเล่ียงผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึน โดยพิจารณาสาเหตุ 
หลกัการ และปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งอยา่งเตม็ท่ี จึงมีมาตรการท่ีทดลองใชก่้อนท่ีปัญหาจะเกิดข้ึน  
โดยผา่นการวจิยัเก่ียวกบัปัจจยัท่ีอาจมีผลกระทบ ซ่ึงประเภทของ FMEA สามารถแบ่งออกได ้ดงัน้ี 
 ประเภทของ FMEA 
  1. DFMEA: การออกแบบ (Design) FMEA ใชส้ าหรับการวเิคราะห์ความน่าเช่ือถือ 
ในการออกแบบสินคา้ และส่ิงท่ีน ามาวเิคราะห์ คือ สินคา้และช้ินส่วนท่ีอยูใ่นขั้นตอนสุดทา้ย 
หรือระบบท่ีเก่ียวขอ้ง โดยทัว่ไปแลว้ DFMEA จะเร่ิมแทรกแซงเม่ือความน่าจะเป็นในการออกแบบ
เกิดข้ึนอยู ่หรือก่อนท่ีจะเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนของการพฒันาสินคา้ เม่ือการออกแบบ
เปล่ียนแปลง หรือการเปล่ียนแปลงขอ้มูลอ่ืน ๆ ไดรั้บการอพัเดทไดท้นัเวลา และจะส้ินสุด 
ก่อนการประมวลผลตวัอยา่งและการตรวจสอบ  
 2. PFMEA: กระบวนการ (Process) FMEA ใชส้ าหรับการวเิคราะห์ความน่าเช่ือถือ 
ในการออกแบบกระบวนการ และส่ิงท่ีน ามาวเิคราะห์ เป็นสินคา้จากกระบวนการใหม่ หรือสินคา้
จากกระบวนการท่ีเปล่ียนแปลง โดยทัว่ไป PFMEA จะใชก่้อนการเตรียมเคร่ืองมือการผลิต  
จนกวา่สินคา้จะเขา้สู่การผลิตอยา่งเป็นทางการ และ PFMEA ควรไดรั้บการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง
ตามการเปล่ียนแปลงในกระบวนการผลิต หลงัจากเขา้สู่การผลิต 
 3. EFMEA: อุปกรณ์ (Equipment) FMEA ใชส้ าหรับการวเิคราะห์ความน่าเช่ือถือ 
ของอุปกรณ์ต่าง ๆ 
 4. SFMEA: ระบบ (System) FMEA ใชส้ าหรับการวเิคราะห์ความน่าเช่ือถือของระบบ 
ท่ีใชบ้่อยท่ีสุด คือ การออกแบบ FMEA และกระบวนการ FMEA การวเิคราะห์และตอบสนองต่อ
ขอ้ผดิพลาดในการออกแบบ คือ Design FMEA (Design FMEA, DFMEA) และการวเิคราะห์ 
และตอบสนองต่อขอ้ผดิพลาดในกระบวนการ คือ Process FMEA (Process FMEA, PFMEA) 
 ความแตกต่างระหว่าง DFMEA และ PFMEA 
 บทบาทของ DFMEA คือ การลดความเส่ียงในการออกแบบ โดยจะศึกษาวธีิการน าไปใช้
และปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อเป้าหมายการออกแบบ ใชค้วามรู้ ตรรกะ และประสบการณ์ เพื่อระบุ
ขอ้ผดิพลาดท่ีเป็นไปไดใ้นการออกแบบ จากนั้น ใชม้าตรการเพื่อลดความเส่ียงของปัญหา 
ท่ีอาจเกิดข้ึน ก่อนท่ีจะเผยแพร่การออกแบบ เม่ือปัญหาทดลองท่ีอาจเกิดข้ึนไดรั้บการแกไ้ข ปัญหา
จริงท่ีเกิดข้ึนหลงัจากการออกแบบถูกเผยแพร่จะลดลง ในระหวา่งกระบวนการทั้งหมดของสินคา้ 
ขอ้ผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนจะลดลง หรือหลีกเล่ียงได ้
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 ส าหรับ FMEA ประเภทอ่ืน ๆ เป็นรายการยอ่ยท่ีมาจาก FMEA พื้นฐานทั้ง 2 น้ี พื้นท่ีท่ีใช้
แตกต่างกนั แลว้ท่ีใชเ้ป็นบ่อยคร้ัง แต่วธีิการด าเนินการเหมือนกนั และสามารถเลือกไดต้าม 
ความตอ้งการ ตวัอยา่งเช่น อุปกรณ์ FMEA (EFMEA) คือ DFMEA ประเภทหน่ึง เม่ือ PFMEA 
แสดงวา่ มีความเส่ียงในเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ หรือฟิกซ์เจอร์ EFMEA สามารถท าไดก้บัเคร่ืองจกัร 
อุปกรณ์ หรือฟิกซ์เจอร์ ทั้งน้ี โลจิสติกส์ หรือการบริการ FMEA เป็นของ PFMEA ส่วนแรก
วเิคราะห์ความเส่ียงในกระบวนการโลจิสติกส์ ความเส่ียงท่ีเป็นไปได ้ตลอดจนวธีิการป้องกนั 
และการควบคุม ส่วนหลงั วเิคราะห์ความเส่ียงท่ีเป็นไปได ้และมาตรการตอบโตใ้นกระบวนการ
บริการ 
 FMEA สามารถจดัเตรียมวธีิการวเิคราะห์ เม่ือจดัการกบัขอ้ผดิพลาดและสาเหตุ 
ท่ีเก่ียวขอ้ง เม่ือพิจารณาขอ้ผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน เช่น ความปลอดภยั ตน้ทุน ประสิทธิภาพ คุณภาพ 
และความน่าเช่ือถือ เพื่อหลีกเล่ียงการเกิดขอ้ผิดพลาดเหล่าน้ี วศิวกรสามารถใช ้FMEA เพื่อรับ
ขอ้มูลจ านวนมากเก่ียวกบัวธีิการเปล่ียนแปลงกระบวนการพฒันา หรือการผลิต FMEA  
เป็นเคร่ืองมือท่ีใชง้านง่าย น ามาพิจารณาวา่ ความเส่ียงใดท่ีมีความเส่ียงมากท่ีสุด เพื่อให้สามารถ
ด าเนินการไดอ้ยา่งเหมาะสม และหลีกเล่ียงปัญหาก่อนท่ีจะเกิดข้ึนจริง  
 FMEA การวเิคราะห์และสรุปกระบวนการอยา่งเป็นระบบ โดยมีวตัถุประสงค ์
เพื่อลดความเส่ียงของขอ้ผิดพลาด ระบุรูปแบบขอ้ผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน ก าหนดมาตรการป้องกนั
หรือตรวจสอบ เพื่อป้องกนัการเกิดขอ้ผดิพลาด บรรลุวตัถุประสงคใ์นการลดความเส่ียง คน้พบ 
และแกไ้ขอยา่งทนัท่วงที ท าใหก้ระบวนการมีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
 คุณลกัษณะของ FMEA 
   1. การกระท าล่วงหนา้ 
   2. กระบวนการโตต้อบและเป็นวฏัจกัร 
   3. ผลลพัธ์ของการโตแ้ยง้หลายฝ่าย 
   4. เชิงคุณภาพ การใหค้ะแนนเป็นแบบความเป็นส่วนตวั 
   5. เนน้มาตรการแกไ้ข 
   6. ลดตน้ทุนการบ ารุงรักษาและลดการเรียกคืน 
 การคิดเชิงตรรกะของ FMEA เป็นวธีิท่ีงานทั้งหมดเสร็จส้ิน ผา่นกระบวนการทั้งหมด 
มีทั้ง Input และ Out put จ  าเป็นตอ้งด าเนินแผนงานต่าง ๆ และลงทุนทรัพยากรท่ีเก่ียวขอ้ง Out put 
คือ ผลลพัธ์ของกระบวนการ ซ่ึงอาจอยู ่หรืออาจไม่ไดอ้ยูใ่นขอบเขตท่ีคาดหวงั ตวัอยา่งเช่น Input 
ของ FMEA คือ ขอ้ก าหนดการออกแบบสินคา้ ขอ้ก าหนดทางเทคนิค และขอ้ก าหนดการทดสอบ 
ฯลฯ กระบวนการ คือ วิเคราะห์กระบวนการของ FMEA และผลลพัธ์ คือ ผลการวเิคราะห์ของ 
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FMEA เพื่อใหก้ระบวนการบรรลุผลลพัธ์ตามท่ีตอ้งการ โดยปกติแลว้ องคก์รจ าเป็นตอ้งวางแผน
กระบวนการ และควบคุมปัจจยัน าเขา้และแผนงานท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อใหส้ามารถท างานภายใตส้ภาวะ
ควบคุม ดงัภาพท่ี 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1 กิจกรรม Input และ Out put 
ท่ีมา: Shanghai Yuyun Information Technology Co., Ltd. (2021) 
 
 FMEA เป็นเคร่ืองมือคุณภาพ ส าหรับการประเมินความเส่ียงท่ีสามารถระบุความรุนแรง
ของผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึนจากขอ้ผดิพลาด และใหก้ารสนบัสนุนขอ้มูล เพื่อลดความเส่ียงส าหรับ
การตดัสินใจของผูน้ า ในกระบวนการวิเคราะห์ FMEA หน่ึงในขอ้ก าหนดท่ีส าคญัท่ีสุด คือ  
ความตรงต่อเวลา ไม่ใช่การด าเนินการ “หลงั” แต่เป็นการกระท า “ก่อน” FMEA ตอ้งด าเนินการ
ก่อนการออกแบบสินคา้ และวางแผนกระบวนการ เพื่อให้การเปล่ียนแปลงสินคา้และกระบวนการ
สามารถท าไดง่้ายข้ึน และค่าใชจ่้ายในการด าเนินการต ่ากวา่ ท าใหค้วามเส่ียงและตน้ทุน 
ของการเปล่ียนแปลงในภายหลงัลดลง และ FMEA สามารถบรรลุมูลค่าสูงสุดได ้  
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  ขั้นตอนการด าเนินการ FMEA 
 

 
 
ภาพท่ี 2 ขั้นตอนการด าเนินการ FMEA 
ท่ีมา: Shanghai Yuyun Information Technology Co., Ltd. (2021) 
 
  1. ก าหนดกระบวนการ/ ฟังกช์นั ขั้นตอนแรกในการท างานของ FMEA คือ  
การท าความเขา้ใจวตัถุของการวเิคราะห์ ป้อนขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ ก าหนดฟังกช์นั 
เทคโนโลย ีและขอ้ก าหนดดา้นคุณภาพของสินคา้ ก าหนดฟังกช์นั หรือกระบวนการของวตัถุ 
การวเิคราะห์ 
  2. การวเิคราะห์โหมดขอ้ผดิพลาด ในขั้นตอนของการวเิคราะห์โหมดขอ้ผดิพลาด  
จะมีการเก็บรวบรวมประสบการณ์การออกแบบ และบทเรียนดา้นคุณภาพของสินคา้ก่อนหนา้น้ี 
และแสดงรายการโหมดขอ้ผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน และผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึนจากขอ้ผิดพลาด 
ของช้ินส่วน 
  3. การวเิคราะห์สาเหตุขอ้ผิดพลาด ในขั้นตอนของการวเิคราะห์สาเหตุของขอ้ผดิพลาด 
สามารถใชว้ธีิการระดมความคิด และเคร่ืองมือกราฟิก เช่น แผนภาพความสัมพนัธ์ ไดอะแกรม
ระบบ ไดอะแกรมสมาคม สามารถใชใ้นการแกไ้ขปัญหาทีละขั้นตอน เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริง
ของขอ้ผิดพลาด 
  4. การก าหนดมาตรการป้องกนั/ ตรวจจบั ในระหวา่งขั้นตอนการพฒันาของการก าหนด
มาตรการป้องกนั/ ตรวจจบัในปัจจุบนั จะมีการสร้างการควบคุมการออกแบบท่ีสอดคลอ้งกนั  
(การป้องกนัการตรวจจบั) 
  5. การวเิคราะห์ความเส่ียง หลงัจาก FMEA จะมีการก าหนดผลท่ีตามมา มาตรการ
ป้องกนั และมาตรการตรวจจบัขอ้ผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน ตามดว้ยการวเิคราะห์ ขั้นแรกใหค้ะแนน
ความรุนแรง ความถ่ี และระดบัการตรวจจบั ค านวณจ านวนล าดบัความเส่ียง และประเมินลกัษณะ
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ส าคญัของสินคา้ Risk Priority Number (RPN, Risk Priority Number) เรียกอีกอยา่งวา่  
ค่าสัมประสิทธ์ิความเส่ียง เป็นผลคูณของความรุนแรง ความถ่ี และระดบัการตรวจจบัของเหตุการณ์ 
ค่า RPN มากเท่าใด ความเส่ียงในขอ้ผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน ก็จะยิง่สูงข้ึนเท่านั้น 
 

ค่า RPN = ความรุนแรง (S)*ความถ่ีของการเกิด (O)*ระดบัท่ีไดต้รวจพบ (D) 
                   (ตามไฟล ์Excel ท่ีแนบ “FMEA ”) 

 
  จะเห็นวา่ คะแนนสูงสุดและต ่าสุด ในระหวา่งการวเิคราะห์ความเส่ียง มกัเป็นไปได ้
ท่ีจะใชพ้าเรโต (Pareto) เพื่อคน้หารายการ หรือกระบวนการท่ีมีอนัดบั RPN สูงสุด จากนั้นด าเนิน
กิจกรรมการลดความเส่ียง ระดบัของ RPN ไม่ใช่เกณฑก์ารประเมินเพียงอยา่งเดียวในการตดัสิน
ระดบัความเส่ียง ในระหวา่งการประเมินความเส่ียง สามารถมุ่งเนน้ไปท่ีรายการท่ีมีความเส่ียงสูง
ต่อไปน้ี 
 1. โครงการมีค่า RPN สูง 
 2. เม่ือระดบัความรุนแรงของโหมดความลม้เหลว คือ 9 หรือ 10 
 3. รายการท่ีมีความรุนแรงสูง*ความถ่ี S*O 
 4. รายการท่ีมี S*D ตรวจจบัความรุนแรง*สูง 
 
ตารางท่ี 1 FMEA 
 

Failure mode and effects analysis 
(Page of) (FMEA no.): (1) 

(Part description): (2) (FMEA date): (6) 
(Part no.): (3) (Approved by): (7) 

(Responsible Dep.): (4)  
(Relevant Dep.): (5)  
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ตารางท่ี 1 (ต่อ) 
 (Item) 

(Function) 

(Potential Failure M
ode) 

(Potential Effects of Failure) 

(Severity) 

(Potential Causes of Failure) (13) 

(Occurrence) (14) 

(Detection) (15) 

(RPN) 
(16) 

(Recommended Action) (17) 

(8) (9) (10) (11) (12) 

(Man) (18) 
   

(Machine) (19) 
   

(Material (20) 
   

(Method) (21) 
   

(Measure) (22) 
   

(Environment) (23) 
   

 
  ค าจ ากดัความในตาราง 
  1. FMEA no. หมายเลข FMEA ใส่หมายเลข FMEA เพื่อการตรวจสอบง่าย และ 
เก็บขอ้มูลยา่งเป็นระบบ 
  2. Part description ช่ือสินคา้/ กระบวนการ ใส่ช่ือสินคา้/ กระบวนการ 
  3. Part no. เลขท่ีช่ือสินคา้/ กระบวนการ ใส่เลขท่ีกบัสินคา้/ กระบวนการ 
  4. Responsible Dep. ผูรั้บผดิชอบสินคา้/ กระบวนการนั้น ใส่ช่ือ ผูรั้บผดิชอบสินคา้/
กระบวนการนั้น 
  5. Relevant Dep. แผนกท่ีเก่ียวขอ้ง ใส่แผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัสินคา้ หรือกระบวนการท่ีเกิด
ขอ้บกพร่อง 
  6. FMEA Date วนัท่ีพบขอ้บกพร่อง ใส่วนัท่ีไดต้รวจพบขอ้บกพร่อง 
  7. Approved by ผูก้รอกตาราง ใส่ช่ือผูท้  าตารางแบบฟอร์ม FMEA 
  8. Item รายการ ใส่รายการขอ้บกพร่องท่ีตรวจพบ 
  9. Function การท างานของสินคา้/ กระบวนการ ใส่แบบท างานของท่ีกระบวนการ 
  10. Potential failure mode ขอ้บกพร่องท่ีอาจเกิดข้ึน ใส่ขอ้บกพร่องท่ีตรวจพบ 
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  11. Potential effects of failure ผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึน ใส่ผลกระทบท่ีอาจจะเกิดข้ึน 
ของขอ้บกพร่อง 
  12. Severity ความรุนแรง ใส่ระดบัความรุนแรงของขอ้บกพร่อง 
  13. Potential causes of failure เหตุผลของขอ้บกพร่อง 
  14. Occurrence ความถ่ีของการเกิด ใส่ความถ่ีของการเกิดของขอ้บกพร่อง 
  15. Detection ระดบัท่ีตรวจไม่พบ ใส่ระดบัท่ีตรวจไม่พบของขอ้บกพร่อง 
  16. RPN ค่าสัมประสิทธ์ิความเส่ียง ใส่ค่าสัมประสิทธ์ิความเส่ียง ดงัสมการ 
 

RPN = ความรุนแรง (S)*ความถ่ีของการเกิด (O)*ระดบัท่ีไดต้รวจพบ (D) 
 

 17. Recommended action มาตรการท่ีแนะน า ใส่มาตรการแกไ้ขท่ีเสนอส าหรับ
ขอ้บกพร่อง 
 18. Man คน ใส่ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนจากผูป้ฏิบติังาน 
 19. Machine เคร่ืองจกัร ใส่ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองจกัร 
 20. Material วสัดุ ใส่ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนจากวสัดุ 
 21. Method วธีิการ ใส่ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนจากวธีิการปฏิบติั 
 22. Measure วดั ใส่ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองวดัตางๆ 
 23. Environment ส่ิงแวดลอ้ม ใส่ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนจากส่ิงแวดลอ้ม 
  การก าหนดมาตรการชดเชย  
 ส าหรับโครงการท่ีมีความเส่ียงสูง จ าเป็นตอ้งการก าหนดมาตรการชดเชย ใหค้ะแนน
ความรุนแรง ความถ่ี และการตรวจพบใหม่ ค  านวณค่า RPN และตดัสินวา่ ความเส่ียงนั้น ลดลง
อยา่งมีประสิทธิภาพหรือไม่ ในระหวา่งการประเมินความเส่ียง รายการต่อไปน้ี จ าเป็นตอ้งพฒันา
มาตรการชดเชย 
  1. เม่ือโครงการมีค่า RPN สูง จ  าเป็นตอ้งมีมาตรการชดเชย 
  2. เม่ือระดบัความรุนแรงของโหมดขอ้ผดิพลาด คือ 9 หรือ 10 ส่งผลต่อความปลอดภยั
ของลูกคา้ ไม่วา่ค่า RPN จะเป็นเท่าใดก็ตาม จ าเป็นตอ้งประเมินความเส่ียงอีกคร้ัง เพื่อตรวจสอบวา่
การวเิคราะห์สาเหตุอยูใ่นขอบเขตท่ียอมรับไดห้รือไม่ และ มาตรการควบคุมการป้องกนั 
หรือตรวจสอบเป็นไปได ้และเช่ือถือไดห้รือไม่ จ  าเป็นตอ้งใชม้าตรการชดเชยหรือไม่ 
  3. เม่ือรายการท่ีมีความรุนแรง*ความถ่ี (S*O) สูง จะสามารถประเมินไดว้า่ จ  าเป็นตอ้งมี
การวเิคราะห์เพิ่มเติมตามสถานการณ์จริงของสินคา้ มีคุณภาพหรือไม่ 
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  4. เม่ือสินคา้มีระดบัความรุนแรง*การตรวจจบั S*D สูง จะสามารถประเมินไดว้า่
จ  าเป็นตอ้งมีการวเิคราะห์เพิ่มเติมตามสถานการณ์จริงของสินคา้วา่ มีประสิทธิภาพหรือไม่ 
ส าหรับโครงการท่ีมีความเส่ียงสูง เม่ือก าหนดมาตรการชดเชย จึงไดเ้สนอแนะใหค้วามส าคญักบั
ลกัษณะของช้ินส่วนท่ีส าคญั โหมดขอ้ผดิพลาดท่ีมีความรุนแรงสูง และโหมดขอ้ผิดพลาดส าหรับ
หมายเลขล าดบัท่ีมีความเส่ียงสูง และเสนอการปรับปรุงและมาตรการป้องกนั 
  1. มาตรการป้องกนัสามารถลดความถ่ีของขอ้ผิดพลาด ซ่ึงดีกวา่มาตรการตรวจจบั 
  2. ความรุนแรงสามารถเปล่ียนแปลงได ้โดยการเปล่ียนการออกแบบเท่านั้น  
  3. สามารถลดความถ่ีไดโ้ดยการเปล่ียนการออกแบบ เพื่อก าจดัหรือบรรเทาสาเหตุ/ 
กลไกของโหมดขอ้ผดิพลาดตั้งแต่หน่ึงโหมดข้ึนไป เช่น การแกไ้ขแรงดนัในการออกแบบ  
การตรวจสอบขอ้ผดิพลาด การแกไ้ขความคลาดเคล่ือนของมิติ การแกไ้ขขอ้ก าหนดของวสัดุ  
การเปล่ียนช้ินส่วนท่ีอ่อนแอ เป็นตน้ 
  4. วธีิการลดระดบัการตรวจจบั รวมถึงการเพิ่มการตรวจสอบการออกแบบ การป้องกนั
ขอ้ผดิพลาด การยนืยนัการออกแบบ ฯลฯ 
 หมายเหตุ FMEA 
  ในการวเิคราะห์ FMEA ปรากฏการณ์ของการวิเคราะห์ FMEA ท่ีผดิปกติมกัเกิดข้ึน 
ดงันั้น ควรใหค้วามสนใจกบัรายการต่อไปน้ี 
  1. จดัล าดบัความส าคญัของการวเิคราะห์ขอ้ผดิพลาด และการลดความเส่ียงของช้ินส่วน
ท่ีส าคญั ใหค้วามส าคญักบัการวเิคราะห์ขอ้ผดิพลาดและการลดความเส่ียงของจุดส าคญั 
และการออกแบบท่ียาก และใหค้วามส าคญักบัการวเิคราะห์ขอ้ผดิพลาด และการลดความเส่ียง 
ของลกัษณะสินคา้หลกั 
  2. เม่ือวิเคราะห์ FMEA ของสินคา้ท่ีมีการเปล่ียนแปลงเล็กนอ้ย FMEA ของสินคา้ 
ท่ีคลา้ยคลึงกนั สามารถใชเ้สริมและปรับปรุงพื้นฐานเดิม โดยเนน้ท่ีการประเมินและลดความเส่ียง
ของความแตกต่าง การเปล่ียนแปลง และรายการท่ีมีความเส่ียงสูง 
  3. ในการวเิคราะห์ ใหใ้ชว้ธีิการระดมความคิด เพื่อแสดงรายการปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
ของขอ้ผิดพลาด และใชเ้คร่ืองมือคุณภาพ (เช่น แผนภาพความสัมพนัธ์ แผนภาพระบบ ฯลฯ) 
เพื่อแสดงรายการความสัมพนัธ์ระหวา่งโหมดขอ้ผดิพลาดและสาเหตุของขอ้ผดิพลาด 
  4. เม่ือท าการวเิคราะห์ ใหท้บทวนประสบการณ์ก่อนหนา้น้ี ดา้นคุณภาพของสินคา้ 
ท่ีคลา้ยคลึงกนั หาขอ้สรุปจากตวัอยา่งหน่ึง และปรับปรุงประสิทธิภาพของการวเิคราะห์ FMEA 
  5. ในการประเมินความเส่ียง การก าหนดคะแนนยากส าหรับความถ่ีและการตรวจจบั 
คะแนนเหล่าน้ีเป็นคะแนนสัมพทัธ์ ใหค้วามสนใจกบัสัมพทัธภาพของคะแนนของแต่ละรายการ 
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และใหค้ะแนนตามเหตุผลบางประการ ไม่ใช่แค่เนน้เฉพาะขอ้มูลสถานการณ์จริงของมนั  
ความรุนแรง หมายถึง ผลกระทบของขอ้ผดิพลาดท่ีมีต่อลูกคา้ และผลของความลม้เหลวสูงสุดของ
โหมดขอ้ผดิพลาด จะตอ้งไดรั้บการใหค้ะแนนตามมาตรฐานการใหค้ะแนน 
 การประชุมทบทวนคุณภาพ 
  การประชุมการตรวจสอบคุณภาพ QAC (Quality Audit Conference) หมายถึง  
การประชุมทบทวนคุณสมบติัของสินคา้ และคุณสมบติัของกระบวนการท่ีทีมงานโครงการเขา้ร่วม 
ผา่นการทบทวนขอ้ก าหนดทางเทคนิคของช้ินส่วนและกระบวนการผลิต เพื่อใหแ้น่ใจวา่ มีการระบุ
ลกัษณะพิเศษของสินคา้ และส่วนประกอบอยา่งครบถว้น และควบคุมไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
  บทบาทของการตรวจสอบ QAC 
  1. ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ พนกังานและซพัพลายเออร์มีความเขา้ใจเหมือนกนัเก่ียวกบั
มาตรฐานทางเทคนิคของสินคา้ 
  2. ช้ีแจงขอ้ก าหนดทางเทคนิคของสินคา้ ขอ้มูลจ าเพาะของวสัดุ และวธีิการทดสอบ
ประสิทธิภาพ 
  3. ระบุลกัษณะกระบวนการท่ีส าคญัของสินคา้ และสร้างวธีิการควบคุมกระบวนการ
แบบครบวงจร 
 

5M1E 
 5M1E (MBAlib, 2023) ไดแ้ก่ 1) Man (คนงาน) 2) Machine (เคร่ืองจกัร) 3) Material 
(วสัดุ) 4) Method (วธีิการ) 5) Measure (การวดั) และ 6) Environment (ส่ิงแวดลอ้ม)  
 การวเิคราะห์สาเหตุของขอ้บกพร่องดา้น 1) Man (คนงาน) 2) Machine (เคร่ืองจกัร) 
3) Material (วสัดุ) 4) Method (วธีิการ) 5) Measure (การวดั) และ 6) Environment (ส่ิงแวดลอ้ม)  
ทั้ง 6 มิติ สามารถช่วยพฒันาแนวคิดในการวเิคราะห์ ก าจดัปัจจยัเส่ียง คน้หาปัจจยัท่ีมีอิทธิพล 
ท่ีส าคญั ในแกปั้ญหาขอ้บกพร่องดา้นคุณภาพผลิตภณัฑ ์ปรับปรุงคุณภาพผลิตภณัฑ์  
เพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัขององคก์ร และส่งเสริมองคก์ร พฒันาคุณภาพใหสู้งข้ึน วธีิการ
วเิคราะห์ 5M1E เก่ียวขอ้งกบัปัจจยัท่ีมีพลต่อคุณภาพตลอดกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ ไดแ้ก่  
(Zan, 2021) 
 1. ปัจจยัดา้น Man (คนงาน) หมายถึง การรับรู้ถึงคุณภาพของบุคลากร ระดบัเทคนิค 
ความรู้เก่ียวกบัทางวฒันธรรม ความสามารถและสมรรถภาพทางร่างกาย ฯลฯ 
 2. ปัจจยัดา้น Machine (เคร่ืองจกัร) หมายถึง ความถูกตอ้งและสถานการณ์บ ารุงรักษา 
ของอุปกรณ์และเคร่ืองมือ ฯลฯ 
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 3. ปัจจยัดา้น Material (วสัดุ) หมายถึง องคป์ระกอบทางเคมี คุณสมบติัทางกายภาพ  
และคุณภาพรูปลกัษณ์ของวสัดุ ฯลฯ 
 4. ปัจจยัดา้น Method (วธีิการ) หมายถึง ความเหมาะสมและความถูกตอ้งของขั้นตอน
การปฏิบติังานของกระบวนการผลิตภณัฑแ์ละค าแนะน าในการท างาน 
 5. ปัจจยัดา้น Measure (การวดั) หมายถึง อุณหภูมิ ความช้ืน ฝุ่ น แสงสวา่ง เสียง  
และการสั่นสะเทือนของสถานท่ีท างาน ฯลฯ 
  6. ปัจจยัดา้น Environment (ส่ิงแวดลอ้ม) หมายถึง ระบบการวดั เช่น อุปกรณ์การวดั  
วธีิทดสอบ และวธีิการทดสอบ ซ่ึงมีความส าคญัอยา่งยิง่ต่อการรับรองคุณภาพของผลิตภณัฑ ์
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ชลาธาร รัตนพานิช และด ารงค ์ทวแีสงสกุลไทย (2554) ไดศึ้กษาองคก์รท่ีผลิตช้ินส่วน
อะไหล่ตวัถงัยานยนต ์โดยใชใ้ชก้ารวเิคราะห์แผนภาพกา้งปลา เพื่อคน้หาขอ้ผดิพลาด แผนภูมิ 
พาเรโต วธีิการระดมความคิด วธีิ PFMEA ใน FMEA และ FMEA โดยองคก์รหวงัท่ีจะปรับปรุง
ตน้ทุน ปรับปรุงคุณภาพของส่วนประกอบการผลิตและการขนส่ง รวมถึงความเสียหายระหวา่ง 
การขนส่งไปยงัลูกคา้ ในระหวา่งกระบวนการวิจยั แบ่งออกเป็น 2 ปัญหาหลกัดวัยกนั คือ  
ปัญหารูเยื้อง และสินคา้เสียรูปแบบ โดยมุ่งเนน้ไปท่ีปัจจยัหลกั 2 ประการน้ี โดยร่วมมือกบัทีมงาน
ท่ีเก่ียวขอ้งและเสนอมาตรการแกไ้ข หลงัจากใชม้าตรการแกไ้ข ขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ก็ลดลง  
จาก 0.66% เป็น 0.39% ปัญหาท่ีพบในการเช่ือมก็ลดลงจาก 4.37% เป็น 2.83% และจ านวน 
ความเสียหายของประตูลดลงจาก 3.36% เป็น 2.44% 
 เปรม วงศค์  าแน่น (2557) ไดศึ้กษากระบวนการผลิตวงจรแบบรวม (Integrated circuit) 
ในส่วนของสายการผลิตขั้นสุดทา้ย โดยอยากลดของเสียในขั้นตอนน้ี ใชท้ั้งวธีิแผนภูมิกา้งปลา 
วเิคราะห์ขอ้ผดิพลาดและผลกระทบ (FMEA) วธีิการระดมความคิด พบวา่ ยงัมีขอ้ผดิพลาด 
ดา้นคุณภาพในหลายดา้น ทั้งภายในและภายนอกของวงจรแบบรวม แยกไดเ้ป็นปัญหาของ  
2 ส่วนหลกั คือ ช้ินงานขาดเสียหายและทิศทางของช้ินงานกลบักนัไป กลบักนัมา ดงันั้น นกัวจิยั 
ไดว้เิคราะห์ลกัษณะตามขอ้งบกพร่องท่ีไดม้าจากแต่ละดา้น องคก์รตวัอยา่งไดแ้นวทาง 
ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ท่ีสามารถควบคุมปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพ มีผลตามน้ี  
1) ของเสียลดลง 50% จาก 3,000 เป็น 1,500 2) ลดการท างานซ ้ า 40% จาก 10 เป็น 6 3) เวลาท่ีใช ้
ลดลง 25% จาก Lot ละ 4 ชัว่โมง เป็น 1.5 ชัว่โมง และ 4) เพิ่มคุณภาพในการผลิต 25%  
11,200 ช้ินต่อชัว่โมง เป็น 14,000 ช้ินต่อชัว่โมง 
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 ปัณนวชัร์ สุทธิประภาสิทธ์ (2562) กล่าววา่ FMEA สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 4 ประเภท 
คือ FMEAในระบบ (System FMEA) FMEAในการออกแบบ (Design FMEA) FMEA 
ในกระบวนการผลิต (Process FMEA) และ FMEAในการบริการ (Service FMEA) ผูเ้ขียนใช ้
FMEA เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต การวเิคราะห์ลกัษณะขอ้ผดิพลาด 
และเสนอแนวทางในการแกไ้ขปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต จากการศึกษา พบวา่ 
การวเิคราะห์ตามระดบัของความรุนแรง ความถ่ีท่ีอาจเกิดขอ้ผดิพลาด ความน่าจะเป็น 
ในการซ่อมได ้การก าหนดค่าสัมประสิทธ์ิความเส่ียงใหก้บัขอ้ผดิพลาดของสินคา้ ใชสู้ตร RPN  
เพื่อค านวณค่าสัมประสิทธ์ิความเส่ียง (RPN) ของขอ้ผดิพลาดแต่ละรายการ ในการค านวณปัจจยั
ความเส่ียง FMEA เป็นเคร่ืองมือวจิยัท่ีดีในการคน้หาและปรับปรุงกระบวนการผลิต จากนั้น 
โดยปัญหาท่ีท าใหเ้กิดความเสียหายต่อสินคา้และผลกระทบต่าง ๆ ต่อองคก์รมากท่ีสุด คือ อายขุอง
เคร่ืองจกัร ค าแนะน าในขั้นสุดทา้ย คือ เปล่ียนเคร่ืองจกัรใหม ่และจากการแปลงตน้ทุน สรุปไดว้า่
การเปล่ียนเคร่ืองจกัร เป็นวธีิการท่ีมีตน้ทุนต ่าท่ีสุด เป็นการปรับปรุงปัญหาไดม้ากท่ีสุด  
และลดความถ่ีของขอ้ผดิพลาด 
 สุทธิดา ไชยกิจ (2563) ไดศึ้กษาในเร่ืองการลดระยะเวลาการสั่งซ้ือวตัถุดิบ เพื่อลดตน้ทุน
การจดัเก็บของผลิตภณัฑผ์า้เบรกรถยนตแ์ละรถบรรทุกของบริษทักรณีศึกษา พบวา่ การด าเนินงาน
ในช่วงการขออนุมติัค าสั่งซ้ือภายในองคก์รนั้น มีขั้นตอนของการประสานงานกนัระหวา่งฝ่าย
เกิดข้ึนหลายคร้ัง ท าใหก้ารด าเนินงานในการสั่งซ้ือวตัถุดิบมีความไม่ต่อเน่ือง เกิดการตกหล่น
ระหวา่งการด าเนินงาน ซ่ึงสาเหตุดงักล่าวคิดเป็น 90% โดยสาเหตุเกิดจากขั้นตอนการท างาน 
ท่ีมีความยุง่ยากในการติดตามค าสั่งซ้ือ จึงปรับปรุงการท างานโดยหลกัการ ECRS และโปรแกรม
ไมโครซอฟท ์พาวเวอร์ บีไอ มาใชใ้นการติดตาม ไดผ้ลการลดระยะเวลาการสั่งซ้ือวตัถุดิบเฉล่ีย 
ลงได ้7.04 วนั ลดพื้นท่ีการจดัเก็บลงได ้34.8 ตารางเมตร และลดตน้ทุนวตัถุดิบคงคลงัได ้
3,440,004 บาท  
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 ระพีพฒัน์ ชว้นตระกูล (2564) ไดศึ้กษาองคก์รผลิตลวดสแตนเลสพนัเกลียวและช้ินส่วน
เคร่ืองมือแพทย ์โดยนโยบายองคก์รอยากใหล้ดขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการรีดลวด 
โดยนกัวจิยัใชว้ธีิการวิเคราะห์ขอ้ผดิพลาดและผลกระทบ (FMEA) หรือแผนภูมิกา้งปลา เป็นตน้ 
น ามาใชใ้นการประเมินแนวโนม้ขอ้ผดิพลาด และผลกระทบของผลิตภณัฑ์ หรือกระบวนการ 
ท่ีเกิดข้ึน เพื่อเป็นประโยชน์ต่อองคก์รและน าผลการวเิคราะห์ 3 หลกัการไปเป็นแนวทางแกไ้ข
ปัญหา 1) ปัญหาสภาพผวิของลวดท่ีไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด จาก 0.59% เป็น 0.09% 2) ปัญหาสี 
ท่ีไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด 0.55% เป็น 0.07% และ 3) ปัญหาค่าความโคง้ไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด 
0.51% เป็น 0.05% โดยแกไ้ขปัญหาเฉพาะท่ีเป็น RPN มากกวา่ 100 
 พสันี ส ารวย (2564) การศึกษาความเส่ียงในทางการคา้ระหวา่งประเทศท่ีมีผลกระทบ 
มาจากการส่งสินคา้ทางทะเล ไดก้ล่าวถึง การขนส่งทางทะเลเป็นการขนส่งท่ีประหยดัท่ีสุด  
มีปริมาณการขนส่งมาก ราคาต ่า และมีขอ้จ ากดัดา้นประเภทของสินคา้นอ้ย เหมาะมากส าหรับ 
การขนส่งสินคา้ระหวา่งประเทศ แต่การขนส่งทางทะเลมีปัจจยัต่าง ๆ ท่ีก่อความเส่ียงอยู ่ 
ปัจจยัความเส่ียงในขนส่งทางทะเลมีทั้งภายในและภายนอก แต่ไม่จ  ากดัเพียงการขนส่งสินคา้ 
ท่ีเสียหาย สูญหาย ส่งมอบชกัชา้ เลินเล่อ 
 Parsana and Patel (2014) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัการปรับคุณภาพกระบวนการผลิตของฝาสูบ
(Cylinder head) มีการกล่าวถึงวา่ FMEA ไดจ้ดัเตรียมขอ้ก าหนด หรือวธีิการเพื่อบนัทึก 
การวเิคราะห์น้ี เพือ่ใชใ้นอนาคตและการปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง การศึกษากระบวนการ
ผลิตฝาสูบร่วมกบั FMEA เพื่อประเมินขอ้ผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนในกระบวนการ และใหค้ะแนน
โอกาสท่ีจะเกิดข้ึน Parsana and Patel (2014) กล่าววา่ การวเิคราะห์ FMEA สามารถช่วยปรับปรุง
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและคุณภาพของสินคา้ไดอ้ยา่งดีเยีย่ม ลดจ านวนสินคา้ท่ีผลิต
ผดิพลาดและลดตน้ทุนในการท างานซ ้ า  
 Doshi and Desai (2017) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัการใช ้FMEA ในการวเิคราะห์การปรับปรุง
คุณภาพของ SMEs ในอุตสาหกรรมยานยนต ์และใชก้รณีศึกษา 4 กรณี ในคณะเดียวกนัไดเ้สนอวา่
การปรับปรุงสินคา้และกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง เป็นส่ิงส าคญัมากในการท าใหโ้ดดเด่น 
ในกระบวนการแข่งขนั การศึกษาของ Doshi and Desai (2017) ยงัพิสูจน์ใหเ้ราเห็นวา่ FMEA  
เป็นหน่ึงในเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมส าหรับการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง โดยใชว้ธีิระดมความคิด
เพื่อคน้หาปัจจยัท่ีอาจส่งผลต่อผลลพัธ์ รวมกบั FMEAในเวลาเดียวกนั องคก์รทั้ง 4 กรณีศึกษาน้ี 
ยงัแสดงใหเ้ราเห็นวา่ ยงัมีพื้นท่ีส าหรับการปรับปรุงในกระบวนการผลิต และการใชเ้คร่ืองมือ
ปรับปรุงคุณภาพบ่อยคร้ัง จะส่งผลใหเ้กิดการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง หลงัจากมาตรการปรับปรุง
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ตาม FMEA กรณีศึกษาทั้ง 4 กรณี ไดรั้บการปรับปรุงในการลดของเสียจากกระบวนการ 0.34%, 
1.13%, 2.84% และ 4.68% และสินคา้ท่ีส่งคืนลดลง 0.33%, 0.85%, 2.05% และ 2.35% 
 Antonio, Luis, and Pedro (2020) ไดศึ้กษาองคก์รท่ีด าเนินการเคร่ืองสุขภณัฑ ์ 
ซ่ึงเป็นหน่ึงในผูผ้ลิตโถสุขภณัฑร์ายใหญ่ท่ีสุดในยุโรป วตัถุประสงคข์องการศึกษา คือ  
เพื่อลดปริมาณน ้าท่ีใชใ้นการช าระลา้งของเสีย เพื่อระบุและประเมินสาเหตุท่ีเป็นไปไดก้บั 
การพฒันาแผงควบคุมการช าระลา้งท่ีเก่ียวขอ้งกบั FMEA ก าหนดค่า RPN วกิฤตท่ีมากกวา่ 27  
(3 x 3 x 3) หลงัจากการวเิคราะห์ ตรวจพบขอ้ผิดพลาด 22 รายการ และก าหนดขอ้ผดิพลาดใหม่  
12 รายการ ตามความรุนแรงและความถ่ีของการเกิดขอ้ผดิพลาด จากนั้น จึงหารือเก่ียวกบั 
โหมดความลม้เหลวแต่ละโหมดจาก 12 โหมด ซ่ึงน าไปสู่การระบุการด าเนินการป้องกนัและแกไ้ข 
และตวัแทนท่ีรับผดิชอบในการด าเนินการ หลงัจากใชม้าตรการเหล่าน้ีแลว้ จึงไดด้ าเนินการ
วเิคราะห์ใหม่ จากการประยุกตใ์ช ้FMEA นกัวจิยัและทีม NPD สามารถระบุและลดความเส่ียง 
ความลม้เหลวท่ีมีล าดบัความส าคญัสูงได ้12 รายการ ซ่ึง 7 รายการท่ีเกิดข้ึนในช่วงแรก 
ของการพฒันากระบวนการ NPD FMEA ท่ีเป็นผลลพัธ์ ช่วยลดความลม้เหลวท่ีไม่ไดร้ะบุตวัตน  
ไม่มีการจดัการ หรือไม่ไดรั้บการลดทอน การลดความเส่ียงและโหมดความลม้เหลวมีความส าคญั
ต่อการลดตน้ทุน ลดเวลาการออกสู่ตลาด และปรับปรุงคุณภาพ ซ่ึงมีความส าคญัอยา่งยิง่ต่อ
ความส าเร็จและความอยูร่อดขององคก์ร  
 Braglia, Gabbrielli, and Marrazzini (2020) ในการศึกษาน้ี เสนอใหใ้ชเ้มทริกซ์ RFD 
(Risk failure deployment) เพื่อแสดงผลไดง่้ายข้ึน เมทริกซ์ A เพื่อระบุโหมดขอ้ผดิพลาด 
ของแต่ละระบบ ระบบยอ่ย หรือส่วนประกอบภาพรวมทั้งหมดท่ีสามารถจดัการการข้ึนต่อกนั  
และการโตต้อบระหวา่งขอ้ผิดพลาดท่ีแตกต่างกนั ประเมินขอ้ผดิพลาดท่ีส าคญัท่ีสุด เมทริกซ์ B  
ใชเ้พื่อแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งสาเหตุท่ีแทจ้ริงของขอ้ผดิพลาด และโหมดขอ้ผดิพลาดท่ีระบุ 
ในเมทริกซ์ A เมทริกซ์ ICE อธิบายมาตรการแกไ้ขส าหรับแต่ละสาเหตุ วิเคราะห์ความเป็นไปได้
และล าดบัความส าคญัของมาตรการแกไ้ขจากหลายมุมมอง โหมดขอ้ผดิพลาดท่ีระบุแต่ละโหมด
ไดรั้บการตรวจสอบเพื่อป้องกนัผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึน (ผลกระทบต่อขอ้ผดิพลาด) ต่อระบบ  
การออกแบบ กระบวนการ หรือผูใ้ชป้ลายทาง สามารถช่วยใหน้กัวเิคราะห์มองเห็นล าดบั
ความส าคญัความเส่ียงใน FMEA ไดม้ากข้ึน และด าเนินการตรวจสอบสาเหตุท่ีแทจ้ริง 
ของขอ้ผิดพลาด โดยมุ่งเนน้ท่ีการศึกษาขอ้ผดิพลาดท่ีส าคญัท่ีสุด 
 Pascu, Malciu, and Dumitru (2022) ไดแ้นะน าวธีิ FMEA ในการศึกษา โดยเสนอวา่ 
วธีิ FMEA ท่ีถูกตอ้ง สามารถบรรลุ “ขอ้ผดิพลาดเป็นศูนย”์ แต่ไม่ใช่ “ขอ้ผิดพลาดเป็นศูนย”์ และ
การศึกษาการใช ้FMEA เพือ่ปรับปรุงกระบวนการคุณภาพของสินคา้บางประเภทในวิศวกรรม 

4
1

6
5

5
5

8
8

5



 

B
U
U
 
i
T
h
e
s
i
s
 
6
4
9
2
0
7
5
9
 
i
n
d
e
p
e
n
d
e
n
t
 
s
t
u
d
y
 
/
 
r
e
c
v
:
 
1
8
0
7
2
5
6
7
 
1
5
:
2
3
:
4
9
 
/
 
s
e
q
:
 
1
9

 18 

อุตสาหการ เช่น เพลาบรรจุภณัฑ ์การประกอบตวัเรือนสเตเตอร์ หรือช้ินส่วนคอมโพสิตท่ีใชใ้น
อุตสาหกรรมการรถไฟ ไดร้วม FMEA เขา้กบัขั้นตอนของกระบวนการ ค านวณจุดความลม้เหลว 
ท่ีอาจเกิดข้ึนของแต่ละขั้นตอนแยกกนั วเิคราะห์ผลกระทบท่ีเป็นไปได ้ผลกระทบท่ีตามมา เสนอ
มาตรการปรับปรุง หรือแกใ้ข อธิบายอยา่งละเอียดถ่ีถว้น และสาธิตการประยกุตใ์ชว้ธีิกระบวนการ 
FMEA ในขอบเขตของวศิวกรรมอุตสาหการและการบงัคบัใช้  
 Salah, Alnahhal, and Ali (2023) ไดน้ าเสนอปัจจยัท่ี 4 การพึ่งพา (D2) ในการศึกษา 
ความน่าเช่ือถือของระบบบรรจุโยเกิร์ตในสภาพแวดลอ้มทางอุตสาหกรรม (4.0) คือ โมเดล FMEA 
ใหม่ โดย Salah et al. (2023) เสนอและตรวจสอบโมเดลน้ี โดยใชว้ธีิ Pareto และวธีิ FMEA ร่วมกนั
เพื่อจดัล าดบัความส าคญัของความเส่ียง หลงัจากด าเนินการอพัเกรด ค่าสัมประสิทธ์ิ RPN ลดลง 
55% ซ่ึงบ่งช้ีวา่ ความน่าเช่ือถือของระบบโดยรวมไดรั้บการปรับปรุง และยงัอธิบายเพิ่มเติมวา่ 
FMEA เป็นเคร่ืองมือท่ีมีประโยชน์ส าหรับการระบุ และประเมินรูปแบบขอ้ผดิพลาดของระบบ 
กระบวนการ หรือสินคา้ท่ีอาจเกิดข้ึน ตลอดจนผลกระทบและความเป็นไปได ้
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บทที ่3 
ระเบียบวธีิวจิยั 

 
  เน้ือหาในบทน้ี จะกล่าวถึงล าดบัขั้นตอนในการด าเนินการวจิยั รวมถึงแนวทาง 
ในการด าเนินงานวิจยั ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้ผดิพลาด และผลกระทบ 
ดา้นการวางแผนการผลิตในบริษทัผลิตท่อเหล็กแห่งหน่ึง โดยการด าเนินงานวจิยั จะเร่ิมตน้จาก
การศึกษากระบวนการในการวางแผนการผลิต ขั้นตอนการท างาน และกระบวนการในการท างาน
ของเคร่ืองจกัร จากนั้น จึงจดัตั้งคณะท างาน FMEA เพื่อด าเนินการฝึกอบรมเร่ืองการใชเ้ทคนิค 
FMEA ใหแ้ก่คณะท างาน เพื่อใหเ้กิดความรู้ ความเขา้ใจ และแสวงหาปัจจยัต่าง ๆ ท่ีส่งผลกระทบ
ต่อการวางแผนการผลิต จากแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง โดยท าการวเิคราะห์ขอ้ผดิพลาดของกระบวนการ
ผลิตและแกไ้ขปรับปรุงขอ้ผิดพลาดนั้น เพื่อสรุปผลการทดสอบในการแกไ้ขแผนการผลิต 
ผา่นการวางแผนใหม่ และสรุปผลการด าเนินงานวจิยั โดยมีขั้นตอนดงัภาพท่ี 3 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 3 ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั 
  

วเิคราะห์หาสาเหตุและปัญหาของกระบวนการผลิตและแผนกต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

เก็บขอ้มูลท่ีไดจ้ากผลการวเิคราะห์ใหข้อ้เสนอแนะ 

อภิปรายผลและสรุปผล 
 

ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

เชิงวเิคราะห์โดยใชว้ธีิ FMEA 

ศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลขั้นตอนการท างาน  
และกระบวนการท างานของเคร่ืองจกัร 
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วธิีการด าเนินการวจิัยและการเกบ็รวบรวมข้อมูล 
  1. ศึกษาทฤษฎแีละงานวจัิยที่เกีย่วข้อง  
 โดยน างานวจิยัในอดีตท่ีมีขอ้มูลเก่ียวขอ้งกบักรณีศึกษา และน าทฤษฎีการวเิคราะห์
ลกัษณะขอ้ผดิพลาดและผลกระทบดา้นคุณภาพ มาใชเ้ป็นวธีิการวเิคราะห์  
  2. ศึกษาและเกบ็รวบรวมข้อมูล  
 โดยศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูล ขั้นตอนการท างาน และกระบวนการท างานของแผนก 
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัแผนการผลิต เพื่อหาปัจจยัความเส่ียง ท าการศึกษาขั้นตอนการท างานในแผนกผลิต
และกระบวนการผลิตของท่อเหล็ก ท่ีเกิดขอ้บกพร่อง จนท าใหไ้ม่สามารถผลิตไดต้ามแผนท่ีวางไว ้
ซ่ึงจะคน้ควา้ ตรวจสอบ และวเิคราะห์ค าสั่งซ้ือ และการบนัทึกของการผลิตท่ีผา่นมา  
 จากการศึกษาค าสั่งซ้ือในอดีต ซ่ึงมีเวลาส่งมอบท่อเหล็กล่าชา้ท่ีเกิดข้ึน ดว้ยแผนการผลิต
ท่ีคาดวา่ จดัท าการผลิตส าเร็จ และส่งมอบใหก้บัลูกคา้ ประสบปัญหาในส่วนของแผนการผลิต
ไม่ไดพ้ฒันาตามท่ีแผนก าหนด จากค าสั่งช้ือระหวา่งเดือนมกราคม-เดือนพฤษภาคมท่ีผา่นมา 
รวมทั้งหมด 20 รายการ พบวา่ มีความล่าชา้ 11 รายการ จาก 20 รายการ เกินวนัท่ีระบุโดยเฉล่ีย 
อยูท่ี่ 35% สามารถดูไดจ้ากตารางท่ี 2 
 

ตารางท่ี 2 การวเิคราะห์ก าหนดการวางแผนการผลิตไม่ดีส่งผลต่อเวลาการรอคอย จากค าสั่งซ้ือ  
                20 รายการ 
 

Contract 
date 

Lead time 
Expiration 

date 
Actual 

delivery date 

Delay 
time/ 
days 

Delay time 
percentage 

21/12/2022 110 On board within 110 days 10/4/2023 10/5/2023 -30 27% 
9/1/2023 45 On board within 45 days 23/2/2023 15/3/2023 -20 44% 
20/1/2023 120 On board within 120 days 20/5/2023 25/5/2023   -5   4% 
10/1/2023 150 On board within 150days 9/6/2023 25/5/2023 15  
23/2/2023 150 On board within 150days 23/7/2023 25/5/2023 59  
10/2/2023 150 On board within 150days 10/7/2023 16/9/2023 -68 45% 
1/2/2023 120 On board within 120 days 1/6/2023 1/8/2023 -61 51% 
18/1/2023 180 On board within 180 days 17/7/2023 15/7/2023    2  
20/2/2023 150 On board within 150 days 20/7/2023 15/7/2023    5  
28/2/2023 150 On board within 150 days 28/7/2023 27/7/2023    1  
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ตารางท่ี 2 (ต่อ) 
 

Contract 
date 

Lead time 
Expiration 

date 
Actual 

delivery date 

Delay 
time/ 
days 

Delay time 
percentage 

20/2/2023 100 On board end of May 31/5/2023 2/8/2023 -63 63% 
6/2/2023 80 On board within 80 days 27/4/2023 6/5/2023   -9 11% 
28/2/2023 130 On board within 130 days 8/7/2023 8/7/2023    0  
29/3/2023 90 On board before 27-6-2023 27/6/2023 14/9/2023 -79 88% 
12/4/2023 150 On board within 150 days 9/9/2023 29/9/2023 -20 13% 
13/4/2023 75 On board within 125 days 75 

days 1/3 100-125days 1/3 
27/6/2023 10/7/2023 -13 17% 

13/4/2023 100 75-100days 1/3 22/7/2023 7/8/2023 -16 
13/4/2023 125 100-125days 1/3 16/8/2023 7/9/2023 -22 
18/4/2023 180 On board within 180 days 15/10/2023 22/9/2023 23  
30/4/2023 120 On board within 120 days 28/8/2023 19/9/2023 -22 18% 
5/4/2023 116 On board before 30-7-2023 30/7/2023 22/7/2023   8  

Average latency as a percentage 35% 

 
 โดยในปัจจุบนั มีการวิเคราะห์ค าสั่งช้ือ 20 รายการ ระหวา่งเดือนมกราคม 
ถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2566 ท่ีผา่นมา เพื่อน าไปใชใ้นการวเิคราะห์ความเส่ียงของการวางแผน 
การผลิตในบริษทัผลิตท่อเหล็ก ในระหวา่งจดัท าแผนการผลิต ตอ้งค านึงถึงแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง  
โดยแต่ละแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง จะท ากระบวนการอะไรเก่ียวขอ้งกบัแผนการผลิต งานวิจยัน้ี จะศึกษา
แผนกท่ีเก่ียวขอ้งและกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิต จากท่ีไดศึ้กษามาแผนกท่ีมี
ส่วนเก่ียวขอ้งในแผนการผลิต ดงัแสดงในภาพท่ี 4  
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ภาพท่ี 4 กระบวนด าเนินงานระหวา่งแผนกและแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิต 
   
  กระบวนด าเนินงานระหวา่งแผนกและแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิต  
ไดแ้ก่ 5 แผนก แผนกการขาย แผนกจดัซ้ือ แผนกขนส่ง แผนก QC และแผนกผลิต โดยจะมี 
แผนกการขายรับออเดอร์จากทางลูกคา้ ตรวจสอบและตกลงวนัท่ีผลิตเสร็จ พร้อมส่งมอบใหก้บั
ลูกคา้ แผนกจดัซ้ือท าเร่ืองจดัซ้ือวตัถุดิบและจดัส่งวตัถุดิบไปยงัท่าเรือประเทศไทย แผนกขนส่ง 
ท าเร่ืองขนส่งวตัถุดิบจากท่าเรือประเทศไทยไปยงับริษทักรณีศึกษา แผนก QC ตรวจวตัถุดิบท่ีเขา้มา 
ถา้เป็นมาตรฐานท่ีตอ้งการ ก็ส่งต่อไปแผนกผลิตท าการผลิต ระหวา่งแผนกผลิตท าการผลิต  
แผนก QC ท าการดูแลคุณภาพของท่อเหล็ก เพื่อควบคุมคุณภาพในระหวา่งท าการผลิต หลงัจากท่ี
ผลิตเสร็จส้ิน แผนก QC ท าการตรวจสอบมาตรฐานของท่อเหล็ก เพื่อรับรองคุณภาพท่อเหล็ก
สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ เม่ือตรวจสอบแลว้ถูกตอ้ง ส่งต่อไปยงัแผนกขนส่ง 
เพื่อส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ต่อไป 
  3. วเิคราะห์หาสาเหตุและปัญหาของแผนการผลติ  
  ผูว้จิยัจะท าการใหส้ัมภาษณ์แบบตวัต่อตวักบัแผนกต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง รวบรวมปัจจยั
ปัญหาท่ีมีความเส่ียง โดยใชห้ลกัการ 5M1E ในการวเิคราะห์ โดยมี 1) Man (คนงาน) 2) Machine 
(เคร่ืองจกัร) 3) Material (วสัดุ) 4) Method (วธีิการ) 5) Measurement (การวดั) และ 6) Environment 
(ส่ิงแวดลอ้ม) มาใชใ้นการวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน และเพื่อหาสาเหตุท่ีส่งผลกระทบ
กบัแผนการผลิต  
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 ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาโดยไปอยูท่ี่หนา้งานของบริษทักรณีศึกษา วเิคราะห์ขอ้มูลค าสั่งซ้ือ
ท่ีผา่นมา และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ไดส้รุปปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อแผนการผลิตท่ีมาจากแผนกต่าง ๆ 
ดงักล่าวใน ตารางท่ี 3 
  
ตารางท่ี 3 ปัจจยัของปัญหา 
 

แผนก ปัจจัย 
แผนกการขาย การส่งขอ้มูลไม่สอดคลอ้งกนั หรือไม่เหมาะสม 

แผนกจดัซ้ือ 
Lead time วตัถุดิบ 
การน าส่งวตัถุดิบหลายงานไปพร้อมกนั 

แผนกขนส่ง 
การส่งมอบล่าชา้ 
คาดคะเนน ้าหนกัสินคา้ไม่ถูกตอ้ง ข้ึนเรือไม่ได ้

แผนกผลิต 
ก าลงัการผลิตไม่ตอบสนองความตอ้งการ 
ขอ้ผดิพลาดทางเคร่ืองจกัร 
ผลิตล่าชา้ 

แผนก QC 
วตัถุดิบท่ีสั่งมามีปัญหา 
การใชเ้คร่ืองมือวดัท่ีไม่ไดม้าตรฐาน 

  
  การวเิคราะห์และหาปัจจยัท่ีมีส่งผลกระทบต่อแผนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา 
จะมีแผนกทั้ง 5 แผนก พบสาเหตุท่ีมีผลกระทบจากแผนกต่าง ๆ ดงัตารางท่ี 3 
 ในงานวจิยัน้ี ไดเ้ชิญพนกังานในแผนกการขาย แผนกจดัซ้ือ แผนกขนส่ง แผนกผลิต 
แผนก QC จากบริษทักรณีศึกษา ท าการสัมภาษณ์แบบตวัต่อตวั โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
  1. พนกังานฝ่ายขาย จ านวน 3 ท่าน (เป็นพนกังานฝ่ายขายท่ีขายไดเ้ยอะท่ีสุด  
3 อนัดบัแรกของปี ค.ศ. 2023) 
  2. พนกังานฝ่ายจดัซ้ือ จ านวน 2 ท่าน (ในต าแหน่งน้ี มีมีจ านวน 2 ท่าน) 
  3. พนกังานฝ่ายขนส่ง จ านวน 1 ท่าน (ในต าแหน่งน้ี มีจ  านวน 1 ท่าน) 
  4. พนกังานฝ่ายผลิต จ านวน 3 ท่าน (เป็นผูบ้ริหารฝ่ายผลิต 1 คน และหวัหนา้ไลน์ผลิต  
1 ท่าน หวัหนา้โกดงั 1 ท่าน) 
  5. พนกังานฝ่าย QC จ านวน 2 ท่าน (เป็นผูบ้ริหารฝ่าย QC 1 ท่าน และหวัหนา้งาน QC  
1 ท่าน) 
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  โดยคดัเลือกจากพนกังานท่ีมีประสบการณ์สูงท่ีสุดในต าแหน่งนั้น ๆ การวเิคราะห์ 
แต่ละปัจจยั แสดงในตารางท่ี 3 เพื่อหาสาเหตุและผลของปัจจยัความเส่ียง รวบรวมผลการสัมภาษณ์
น ามาด าเนินการใหค้่าคะแนนประเมินความเส่ียงในแต่ละปัจจยั ผา่นตาราง FMEA (ตารางท่ี 1)  
เพื่อค านวณค่าสัมประสิทธ์ิ (RPN) และประเมินระดบัความเส่ียง 
  4. พฒันาและประยุกต์ใช้วธีิทฤษฎีทีเ่กี่ยวข้อง  
 ขั้นตอนการประยกุตจ์ะใชว้ธีิ FMEA ในการประเมินค่าสัมประสิทธ์ิความเส่ียง (RPN) 
  1. รวบรวมผลการสัมภาษณ์ท่ีไดม้าจากการใหส้ัมภาษณ์แก่พนกังานจากแต่ละแผนก
รวมทั้งหมด 11 ท่าน เพื่อสรุปเหตุและผลของปัญหาท่ีเกิดจากปัจจยัความเส่ียง เพื่อท าการวเิคราะห์
สาเหตุและผลจากดา้น 5M1E คือ 1) Man (คนงาน) 2) Machine (เคร่ืองจกัร) 3) Material (วสัดุ)  
4) Method (วธีิการ) 5) Measurement (การวดั) และ 6) Environment (ส่ิงแวดลอ้ม) 
  2. ประเมินค่าคะแนนความรุนแรงของปัจจยัปัญหา ดงัตารางท่ี 4 เกณฑก์ารประเมิน
ความรุนแรงท่ีเกิดจากขอ้บกพร่อง 
 
ตารางท่ี 4 เกณฑก์ารประเมินความรุนแรงท่ีเกิดจากขอ้บกพร่อง (Severity: S) 
 

ผลกระทบ ความรุนแรงของผลกระทบ ล าดับ 
ส่ิงท่ีเกิดข้ึนโดยท าให้
ปฏิบติังานผลิตไม่ได ้

เม่ือขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนกระทบกบักระบวนการผลิต
จ าเป็นตอ้งหยดุผลิต หรือไม่สามารถปฏิบติังานต่อได ้

10 

สูงมาก ๆ เม่ือขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนกระทบกบัปฏิบติังานผลิตตกคา้ง 
หรืองานคา้ง 

9 

สูงมาก เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร ไม่สามารถท างานได:้ ช ารุด 
ในบางจุด หรือช ารุดในจุดท่ีส าคญั หรือมีวตัถุดิบไม่เพียงพอ 

8 

สูง เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรท างานได ้แต่ท างานไดไ้ม่ดี  
เกิดการท างานซ ้ า พนกังานท างานไม่เป็นไปตามก าหนด 

7 

ปานกลาง เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรท างานได ้แต่ตอ้งเปล่ียนเง่ือนไขเพิ่ม 6 
ต ่า เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรท างานได ้แต่มีปัญหาจากลูกคา้ 5 

ต ่ามาก เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรท างานได ้แต่พบปัญหาจากลูกคา้ 4 
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ตารางท่ี 4 (ต่อ) 

 
ผลกระทบ ความรุนแรงของผลกระทบ ล าดับ 
กระทบอ่อน เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร พบปัญหาปานกลาง เน่ืองจากลูกคา้ 3 

กระทบอ่อนมาก เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรไม่พบปัญหา แต่ลูกคา้ร้องเรียน 2 
ไม่มีผลกระทบ แทบจะไม่มีผลกระทบ 1 

  
 3. ประเมินค่าคะแนนต่อความถ่ีของการเกิดขอ้บกพร่องของแต่ละปัจจยัปัญหา โดยมี

รายละเอียดดงัตารางท่ี 5 เกณฑก์ารประเมินโอกาสการเกิดขอ้บกพร่อง 
 

ตารางท่ี 5 เกณฑก์ารประเมินโอกาสการเกิดขอ้บกพร่อง (Occurrence: O) 
 

ความน่าจะเป็น 
ของการเกดิข้อผดิพลาด 

โอกาสในการเกดิ ระดับ 

สูงมาก: เกิดขอ้ผิดพลาดข้ึนแน่นอน 
เกิดขอ้ผิดพลาดมากกวา่ 1 คร้ัง ใน 1 วนั  10 
เกิดขอ้ผิดพลาด 1 คร้ัง ใน 3 วนั 9 

สูง: ขอ้ผดิพลาดเกิดข้ึนบ่อย 
เกิดขอ้ผิดพลาดอยา่งนอ้ย 3 คร้ัง ใน 1 สัปดาห์ 8 
เกิดขอ้ผิดพลาดมากสุด 2 คร้ัง ใน 1 สัปดาห์ 7 

ปานกลาง: ขอ้ผดิพลาดเกิดข้ึนบางคร้ัง 
เกิดขอ้ผิดพลาด 3 คร้ัง ใน 2 สัปดาห์ 6 
เกิดขอ้ผิดพลาดมากสุด 2 คร้ัง ใน 2 สัปดาห์ 5 

ต ่า: ขอ้ผดิพลาดเกิดข้ึนเล็กนอ้ย 
เกิดขอ้ผิดพลาด 3 คร้ัง ใน 1 เดือน 4 
เกิดขอ้ผิดพลาด 1 คร้ัง ใน 1 เดือน 3 

แทบไม่เกิด: ขอ้ผดิพลาดไม่เกิดข้ึนเลย 
มีความเป็นไปไดท่ี้จะเกิดขอ้ผดิพลาด 2 
ไม่เกิดขอ้ผดิพลาด 1 

     
  4. ประเมินค่าคะแนนต่อความถ่ีของการตรวจพบขอ้บกพร่อง ดงัตารางท่ี 6  
เกณฑป์ระเมินการตรวจพบของขอ้บกพร่อง 
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ตารางท่ี 6 เกณฑป์ระเมินการตรวจพบขอ้บกพร่อง (Detection: D) 
 

การตรวจพบ เกณฑ์การประเมิน 
ประเภทของ
การตรวจสอบ การควบคุมเพ่ือตรวจสอบ ระดับ 
A B C 

แทบเป็นไป
ไม่ได ้

ไม่สามารถ
ตรวจสอบได ้

  X ไม่สามารถตรวจสอบ 
หรือไม่มีการตรวจสอบ 

10 

เป็นไปได ้
ยากมาก 

เป็นไปไดย้ากมาก 
ท่ีจะตรวจสอบ 

  X การควบคุมมีเพียง 
การตรวจสอบทางออ้ม 

หรือการสุ่มตรวจสอบเท่านั้น 

9 

เป็นไปไดย้าก เป็นไปไดย้าก 
ท่ีการควบคุม 
จะตรวจสอบ 

  X การควบคุมมีการตรวจสอบ 
ดว้ยสายตาเท่านั้น 

8 

ต ่ามาก เป็นไปไดย้าก 
ท่ีการควบคุม 
จะตรวจสอบ 

  X การควบคุมมีการตรวจสอบ 
ดว้ยสายตา 2 คร้ัง เท่านั้น 

7 

ต ่า การควบคุม 
อาจตรวจสอบได ้

 X X การควบคุมมีการใชผ้งัควบคุม 
เช่น SPC (การควบคุม
กระบวนการ ดว้ยกลวธีิ 

ทางสถิติ) 

6 

ปานกลาง การควบคุม 
อาจตรวจสอบได ้

 X  มีการใชเ้คร่ืองมือวดัต่าง ๆ 
ตรวจสอบช้ินงาน 

หลงัออกจากการผลิต 

5 

ปานกลาง 
ถึงค่อนขา้งสูง 

การควบคุม 
มีโอกาสสูงท่ีจะ
ตรวจสอบได ้

X X  ตรวจสอบขอ้ผดิพลาด 
ในกระบวนการต่าง ๆได ้หรือ
ใชเ้กณฑต์รวจสอบการติดตั้ง

เคร่ืองและช้ินงาน 
(ส าหรับการตั้งเคร่ืองเท่านั้น) 
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ตารางท่ี 6 (ต่อ) 
 

การตรวจพบ เกณฑ์การประเมิน 
ประเภทของ
การตรวจสอบ การควบคุมเพ่ือตรวจสอบ ระดับ 
A B C 

สูง การควบคุม 
มีโอกาสสูงมาก 
ท่ีจะตรวจพบ 

X X  ตรวจสอบขอ้ผดิพลาดในจุด
ปฏิบติังาน หรือตรวจพบใน
กระบวนการยอ่ยต่าง ๆ ได ้ 
โดยมีการคดักรองในหลาย
ระดบั: การจดัหา คดัเลือก 
ติดตั้ง ตรวจสอบ โดยไม่มี 

การยอมรับช้ินงานท่ีผดิพลาด 

3 

สูงถึง 
ค่อนขา้ง 
สูงมาก 

การควบคุม 
มีโอกาสค่อนขา้ง
แน่นอนท่ีจะ 
ตรวจพบ 

X X  ตรวจสอบขอ้ผดิพลาดในจุด
ปฏิบติังาน (มีการใชเ้คร่ืองวดั
อตัโนมติั) ไม่สามารถท่ีจะ 

ส่งต่อช้ินงานเสียได ้

2 

สูงมาก การควบคุม 
มีโอกาสแน่นอน
ท่ีจะตรวจพบ 

X   ไม่สามารถเกิดข้ึน ช้ินงานเกิด
ขอ้ผดิพลาดได ้เน่ืองจาก 

มีมาตรการป้องกนั 

1 

 
  ชนิดของการตรวจสอบ 
  A = ตวัป้องกนัความผดิพลาด 
  B = ใชเ้คร่ืองมือตรวจสอบ 
  C = ตรวจสอบโดยผูป้ฏิบติังาน 
   

ค่า RPN = ความรุนแรง (S)*ความถ่ีของการเกิด (O)*ระดบัท่ีไดต้รวจพบ (D) 
  
 5. เกบ็ข้อมูลทีไ่ด้จากผลการวิเคราะห์ให้ข้อเสนอแนะ 
 6. สรุปผลการด าเนินงานและจัดท ารายงาน 
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บทที ่4 
ผลการวจิยั  

 
  ในการศึกษาในคร้ังน้ี ผูว้จิยัไดท้  าการวเิคราะห์ความเส่ียงของการวางแผนการผลิต 
ในบริษทัผลิตท่อเหล็กแห่งหน่ึงดว้ย Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) โดยมีขั้นตอน
ในการวจิยั ด าเนินการศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลขั้นตอนการท างาน และกระบวนการท างาน 
ของเคร่ืองจกัร และเก็บขอ้มูลการเกิดขอ้บกพร่องในอดีต เพื่อวเิคราะห์หาปัจจยัเส่ียงต่าง ๆ ท่ีอาจจะ
ก่อใหเ้กิดขอ้บกพร่องในการวางแผนการผลิต โดยใชเ้ทคนิค FMEA ในการวเิคราะห์ขอ้มูล  
และเพื่อจดัหามาตรการในการลดปัจจยัเส่ียงท่ีอาจจะเกิดข้ึน โดยมีวตัถุประสงคข์องการท าวจิยั ดงัน้ี 
1) เพื่อศึกษากระบวนการท างานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิต 2) เพื่อศึกษาความเส่ียงท่ีส่งผล
กระทบต่อการวางแผนการผลิต และ 3) เพื่อเสนอแนวทางในการปรับปรุงการวางแผนการผลิตใหมี้
ประสิทธิภาพ 
 ผูว้จิยัไดท้  าการวิเคราะห์ตามขั้นตอนการด าเนินการวจิยัตามท่ีไดก้ล่าวไวใ้นบทท่ี 3  
ซ่ึงประกอบไปดว้ย ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลขั้นตอน 
การท างานและกระบวนการท างานของเคร่ืองจกัร วิเคราะห์หาสาเหตุและปัญหาของกระบวนการ
ผลิตและแผนกต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ระบุค่าความรุนแรง (S: Severity) โอกาสท่ีจะเกิดขอ้บกพร่อง 
ตามปัญหาของปัจจยัเส่ียง (O: Occurrence) และการตรวจพบขอ้บกพร่องจากปัจจยัเส่ียง  
(D: Detection) จากประชากรกลุ่มตวัยา่งทั้งหมด 11 ท่าน เพื่อประเมินและตั้งค่าสัมประสิทธ์ิ 
ความเส่ียง (Risk Priority Number: RPN) วเิคราะห์ผลลพัธ์ท่ีไดม้าจากเกณฑ ์ความรุนแรง โอกาส 
ท่ีจะเกิด และการตรวจพบ ใหข้อ้เสนอแนะผา่นการระดมความคิดและประสบการณ์จากประชากร
กลุ่มตวัอยา่งของแต่ละแผนก เพื่อเสนอแนวทางหลีกเล่ียง การป้องกนั และลดปัญหาจากปัจจยั 
ความเส่ียง เป็นแนวทางการแกไ้ขและปรับปรุงกบัการวางแผนการผลิต ไดผ้ลการวจิยั ดงัน้ี  
 1. ผลการศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลขั้นตอนการท างานจากแต่ละแผนก 
และกระบวนการท างานของเคร่ืองจกัร 
 2. ผลการศึกษาวเิคราะห์หาสาเหตุและปัญหาของกระบวนการผลิตและแผนกต่าง ๆ  
ท่ีเก่ียวขอ้ง  
 3. ผลการระบุปัญหาจากปัจจยัเส่ียง เพื่อวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน 
และด าเนินโดยท า PFMEA 
 4. แนวทางในการแกไ้ขและปรับปรุงการวางแผนการผลิต 
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ผลการศึกษาและเกบ็รวบรวมข้อมูลขั้นตอนการท างานจากแต่ละแผนกและกระบวนการ
ท างานของเคร่ืองจักร 
  พบวา่ บริษทักรณีศึกษามีการด าเนินงานตามแผนการผลิต 5 แผนกหลกัท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ 
แผนกการขาย แผนกจดัซ้ือ แผนกขนส่ง แผนกผลิต แผนก QC โดยแต่ละแผนกมีขั้นตอน 
การท างาน ดงัน้ี 
  แผนกการขายมีหนา้ท่ีหลกัในการเช่ือมต่อกบัลูกคา้ เจรจากบัลูกคา้เพื่อก าหนดขอ้ตกลง
ของสัญญา และขอ้มูลต่าง ๆ ในสัญญาการซ้ือขาย โดยมีการก าหนดขอ้ตกลงเร่ืองระยะเวลา 
ในการส่งมอบสินคา้ จากนั้น แผนกผลิตจะประเมินระยะเวลาท าการผลิต เพื่อใหส้อดคลอ้งกบั
ขอ้ตกลงของแผนกขาย หลงัจากท่ีไดต้กลงกนัและท าสัญญาการซ้ือขายเสร็จเรียบร้อยแลว้  
จะด าเนินการท าเอกสารส่งต่อไปยงัแผนกจดัซ้ือ เพื่อจดัหาซพัพลายเออร์ท่ีเหมาะสม ในการสั่งซ้ือ
วตัถุดิบ เพื่อใชใ้นการผลิตของบริษทักรณีศึกษา เม่ือท าการสั่งซ้ือวตัถุดิบเสร็จส้ิน แผนกขนส่ง 
จะด าเนินการดา้นศุลกากรและการขนส่งวตัถุดิบไปยงับริษทักรณีศึกษา เม่ือไดรั้บวตัถุดิบแลว้ 
แผนก QC ด าเนินการรับวตัถุดิบตามขอ้มูลการสั่งซ้ือ และท าการตรวจวตัถุดิบ จากนั้น  
จึงด าเนินการผลิตสินคา้ตามความตอ้งการของลูกคา้ ในระหวา่งท าการผลิต จะตอ้งด าเนินการ
ตรวจสอบคุณภาพท่อเหล็กใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการลูกคา้ หลงัจากท่อเหล็กไดรั้บการผลิต 
และไดรั้บรองคุณภาพจากแผนก QC เรียบร้อยแลว้ แผนกขนส่งจะท าการส่งมอบผลิตภณัฑ ์
ท่อเหล็กไปยงัลูกคา้ โดยมีความเช่ือมโยงระหวา่งแผนกต่าง ๆ ดงัแสดงในภาพท่ี 5 
 

 
 
ภาพท่ี 5 ความเช่ือมโยงระหวา่งแผนกต่าง ๆ 

แผนก
ผลิต

แผนก
การขาย

แผนก
จดัซ้ือ

แผนก
ขนส่ง

แผนก 
QC
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 ดงัแสดงในภาพท่ี 5 ความเช่ือมโยงระหวา่งแผนกต่าง ๆ ส่งผลต่อการวางแผนการผลิต 
เน่ืองจากมีส่วนเก่ียวขอ้งในกระบวนการท างานท่ีส าคญั ตั้งแต่ตน้ทางไปจนถึงปลายทาง เพื่อใหเ้กิด
การบรรลุเป้าหมายในการผลิต จ าเป็นตอ้งไดรั้บการสนบัสนุนจากแผนกต่าง ๆ ตามบทบาทหนา้ท่ี
ดงัตารางท่ี 7  
 
ตารางท่ี 7 ขอบเขตความรับผิดชอบของแต่ละแผนก 
 

แผนก ขอบเขตความรับผดิชอบ 

แผนกการขาย 
รับผดิชอบในการเช่ือมต่อกบัลูกคา้ ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้  
ยนืยนัขอ้ก าหนดในการสั่งซ้ือวตัถุดิบ และยนืยนัเวลาการส่งมอบ 

แผนกจดัซ้ือ 
รับผดิชอบการจดัซ้ือตามสัญญาขายและความตอ้งการในการจดัซ้ือวตัถุดิบ 
ดูแลความคืบหนา้ในการจดัหาและการขนส่งวตัถุดิบ 

แผนกการผลิต รับผดิชอบการผลิตตามขอ้ก าหนดของสัญญา 

แผนกขนส่ง 
รับผดิชอบการขนส่งวตัถุดิบจากท่าเรือไปยงับริษทักรณีศึกษา และจดัส่ง
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปไปยงัลูกคา้ 

แผนก QC 
รับผดิชอบในการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบ การควบคุมคุณภาพใน
ระหวา่งกระบวนการผลิต และการควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 

 
 แผนกการขายมีหนา้ท่ีรับผดิชอบในการเช่ือมต่อกบัลูกคา้ ตอบสนองความตอ้งการ 
ของลูกคา้ ยนืยนัขอ้ก าหนดในการสั่งซ้ือวตัถุดิบ ตกลงเวลาการส่งมอบ และท าเอกสารการ 
เพื่อใหแ้ผนกจดัซ้ือไดจ้ดัซ้ือวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง แผนกจดัซ้ือมีหนา้ท่ีจดัหาซพัพลายเออร์ท่ีเหมาะสม
เพื่อสั่งซ้ือวตัถุดิบ และรับผดิชอบในการขนส่งวตัถุดิบจากสถานท่ีจดัซ้ือมายงัท่าเรือประเทศไทย 
ส่วนน้ี เป็นการควบคุมวตัถุดิบ จากการศึกษา พบวา่ ระยะเวลาตั้งแต่การจดัซ้ือจนถึงการขนส่งไปยงั
บริษทักรณีศึกษา โดยประมาณคิดเป็น 1 ใน 3 ของระยะเวลาการส่งมอบสัญญาทั้งหมด แผนกผลิต
มีหนา้ท่ีรับผิดชอบท าการผลิตท่อเหล็กตามเง่ือนไขตกลงจากสัญญาซ้ือขาย หลงัจากท่ีวตัถุดิบมาถึง
บริษทักรณีศึกษาแลว้ อีกทั้งยงัรับผดิชอบในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรการผลิตทั้งหมดในบริษทั
กรณีศึกษา ซ่ึงเป็นส่วนส าคญัมากเช่นกนั แผนกขนส่งมีหนา้ท่ีรับผิดชอบในการขนส่งวตัถุดิบ 
ท่อเหล็กจากท่าเรือประเทศไทยไปยงับริษทักรณีศึกษา และหลงัจากท่อเหล็กไดรั้บการผลิตเสร็จส้ิน
ท าการส่งมอบผลิตภณัฑใ์หก้บัลูกคา้ แผนก QC มีหนา้ท่ีในการควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบ 
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และคุณภาพของผลิตภณัฑท์่อเหล็กในระหวา่งกระบวนการผลิต และท าการรับรองคุณภาพหลงัจาก
ท่ีท่อเหล็กไดรั้บการผลิตเรียบร้อย  
 จากท่ีศึกษา 5 แผนกเก่ียวขอ้ง พบวา่ แผนกท่ีส าคญัท่ีสุด คือ แผนกการผลิต ค าสั่งซ้ือท่ีมา
จากแผนกการขายจะก าหนดเง่ือนไขการผลิต แผนกผลิตจะประเมินความเป็นไปไดท่ี้ตามเง่ือนไข 
ขอ้ตกลง และท าการประเมินเวลาในการผลิตเบ้ืองตน้ หลงัจากท่ีไดต้กลงสัญญาซ้ือขาย 
เรียบร้อยแลว้ ด าเนินการจดัซ้ือวตัถุดิบเวลา โดยใชเ้วลา 30 วนั พร้อมส่งไปถึงท่าเรือประทศไทย 
แผนกขนส่งใชเ้วลา 5 วนั ในท าด าเนินการดา้นศุลกากร และขนส่งวตัถุดิบท่ีตอ้งใชผ้ลิตไปบริษทั
กรณีศึกษา จากนั้น แผนกผลิตใชเ้วลาในการผลิต 30 วนั จากนั้นแผนกขนส่งด าเนินการส่งมอบ
สินคา้ไปยงัลูกคา้ใชเ้วลา 30 วนั 
 ผูว้จิยัไดท้  าความเขา้ใจเชิงลึกกระบวนการท างานของห่วงโซ่อุปทานของบริษทั
กรณีศึกษา โดยแบ่งตามแผนกต่าง ๆ พบขอบเขตความรับผดิชอบของแต่ละแผนก ดงัภาพท่ี 6 
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กระบวนการโดยรวมของแผนกทีเ่กี่ยวข้อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 6 ขอบเขตความรับผดิชอบของแต่ละแผนก 
 
 จากภาพท่ี  6 เม่ือมีสัญญาการซ้ือขาย จะมีขั้นตอนการด าเนินงานท่ีต่อเน่ืองกนั 
หลายขั้นตอน ดงันั้น การส่ือสารและการส่งต่อขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง จึงเป็นส่ิงท่ีส าคญัมากส าหรับ 
การผลิต ตั้งแต่การจดัหาวตัถุดิบ ตลอดจนวงจรการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต  
  ในการสัมภาษณ์คร้ังน้ี ผูว้จิยั พบวา่ สัดส่วนของการขายและการจดัซ้ือวตัถุดิบ 
มีผลกระทบอยา่งมากต่อแผนการผลิต จากการรวบรวมขอ้มูล พบวา่ รอบการจดัส่งในสถานการณ์
ปกติ ใชเ้วลาโดยรวมประมาณ 95 วนั รอบจดัซ้ือโดยทัว่ไปใชเ้วลา 30 วนั ใชเ้วลาในการขนส่ง 
และจดัการน าเขา้วตัถุดิบอีก 5 วนั รอบการผลิตใชเ้วลา 30 วนั (รวมถึงเวลาการผลิตท่ีใชใ้นแต่ละ
กระบวนการ) และรอบการขนส่งใชเ้วลา 30 วนั เน่ืองจากบริษทักรณีศึกษาใชน้โยบายการจดัซ้ือ
วตัถุดิบจากต่างประเทศ ดงันั้น ส่วนการขนส่งท่ีเก่ียวขอ้ง จึงเป็นการขนส่งจากจีนมายงัประเทศไทย 

แผนกการขาย: การขายท าใหเ้กิดค าสัง่ซ้ือ 

แผนกจดัซ้ือ: จดัซ้ือตามขอ้ก าหนดการสัง่ซ้ือ 

แผนกจดัซ้ือ: แผนกจดัซ้ือจดัการขนส่งไปยงัท่าเรือประเทศไทย 

แผนกขนส่ง: จดัการพิธีการศุลกากรและจดัส่งไปท่ีโรงงาน  

แผนก QC: ด าเนินการตรวจสอบวตัถุดิบหลงัจากท่ีวตัถุดิบมาถึงโรงงาน 

แผนกผลิต: เขา้สู่การผลิตเม่ือคุณภาพของวตัถุดิบผา่นมาตรฐาน 

แผนก QC: ในระหวา่งกระบวนการผลิต แผนก QC จะตอ้งตรวจสอบ
คุณภาพการผลิตตลอดเวลา และด าเนินการทดสอบทดลอง 

กบัผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 

แผนกขนส่ง: หลงัจากท่ีแผนกผลิตด าเนินการผลิตส าเร็จรูปแลว้ 

จะเร่ิมจองพ้ืนท่ีและจดัส่งใหก้บัลูกคา้ 
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และการขนส่งจากประเทศไทยไปยงัจุดหมายปลายทาง จึงใชเ้วลาในการด าเนินการค่อนขา้งนาน 
  ผูว้จิยัไดศึ้กษาและท าความเขา้ใจความสัมพนัธ์ หนา้ท่ีการท างานและกระบวนการ
โดยรวมระหวา่งแผนกของบริษทักรณีศึกษาแลว้ ผูว้จิยัไดว้เิคราะห์จากขอ้มูลของแผนการผลิต  
3 กรณี จากตารางท่ี 2 การวเิคราะห์ก าหนดการวางแผนการผลิตไม่ดีส่งผลต่อเวลาการรอคอยจาก 
ค าสั่งซ้ือ 20 รายการ โดยน าขอ้มูลท่ีพบขอ้บกพร่อง ท าให้แผนการผลิตท่ีไม่เป็นไปตามท่ีก าหนดไว ้
ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 8 
 
ตารางท่ี 8 แผนการผลิตไม่เป็นไปตามท่ีก าหนด 
 

No. 
Contract 

weight 

Contract 
signing 

time 

Delivery 
time on 
contract 

Contract 
time 

Actual 
delivery 

time 

Delay 
(day) 

Raw 
material 

arrival time/ 
weight 

Production 
time 

1 60 2023/2/10 150 2023/7/10 2023/9/16 -68 

2023-6-27 
/22.374 

3 
2023-8-4 
/16.693 

2023-8-30 
/20.25 

2 250 2023/2/20 100 2023/5/31 2023/8/2 -63 

2023-3-30 
/153.129 

10 
2023-4-20 

/72.297 
2023-6-5 
/29.831 

3 40 2023/3/29 90 2023/6/27 2023/9/14 -79 

2023-8-4 
/18.037 

3 2023-6-29 

/25.921 

หมายเหตุ: ค  าสัง่ซ้ือจากโรงงานคิดเป็นหน่วยน ้ าหนกัตนั แตใ่นการผลิตจะนบัเป็นจ านวนช้ิน เน่ืองจากแต่ละ 
                 สญัญามีขอ้ก าหนด ขนาดและความยาวท่ีหลากหลาย ผูว้จิยัจึงใชห้น่วยวดั คือ น ้ าหนกัตนั ค่าเร่ิมตน้ 
                 ของท่อเหลก็ตามขอ้ก าหนดทัว่ไป และใชเ้วลาเฉล่ียโดยทัว่ไป มาใชใ้นการวเิคราะห์  
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 ตามขอ้มูลในตารางท่ี 8 ผูว้จิยัพบวา่ วตัถุดิบทั้ง 3 กรณีน้ี ถูกขนส่งมายงับริษทักรณีศึกษา
ไม่มาพร้อมกนั และมีความล่าชา้ในการขนส่ง ไม่เป็นไปตามระยะเวลาท่ีก าหนด แต่ในกระบวนการ
ผลิตใชเ้วลาไม่นาน เช่น สัญญาฉบบัท่ี 1 เซ็นเม่ือวนัท่ี 10 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2566 และก าหนดส่งมอบ 
คือ วนัท่ี 10 กรกฎาคม พ.ศ. 2566 รวมระยะเวลาตามสัญญาเท่ากบั 150 วนั แต่คร้ังแรกท่ีบริษทั
กรณีศึกษาไดรั้บวตัถุดิบ คือ วนัท่ี 27 มิถุนายน พ.ศ. 2566 วตัถุดิบไดค้รบทั้งหมดใน 
วนัท่ี 30 สิงหาคม พ.ศ. 2566 หลงัจากท่ีไดรั้บวตัถุดิบครบ บริษทักรณีศึกษาจึงเร่ิมกระบวนการผลิต 
โดยเร่งเวลาในการผลิตเป็นเวลา 3 วนั สินคา้ชุดน้ี ถูกส่งมอบไปยงัท่าเรือ เม่ือวนัท่ี 16 กนัยายน  
พ.ศ. 2566 จากกรณีน้ี พบวา่ อาจเกิดขอ้บกพร่องขนาดใหญ่ในการประมวลผลค าสั่งซ้ือและส่งมอบ
วตัถุดิบจากตน้น ้า ซ่ึงส่งผลใหแ้ผนการผลิตเกิดความล่าชา้ จากการจดัซ้ือท่ีใชเ้วลาถึง 30 วนั  
และยงัส่งผลต่อผลกระทบไปยงัแผนกอ่ืน และผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาขั้นตอนการท างานของแผนก 
ท่ีเก่ียวขอ้ง มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
  1. แผนกการขาย 
 จากตารางท่ี 7 พบวา่ ขอบเขตหนา้ท่ีของแผนกการขาย คือ รับผิดชอบในการเช่ือมต่อกบั
ลูกคา้ ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ยนืยนัขอ้ก าหนดในการสั่งซ้ือวตัถุดิบ และยนืยนัเวลา 
การส่งมอบ ขั้นตอนการท างานของแผนกการขายโดยแสดงดงัภาพท่ี 7 ขั้นตอนการท างาน 
ของแผนกการขาย 
 

 

 

 

 
ภาพท่ี 7 ขั้นตอนการท างานของแผนกการขาย 

 
 พนกังานขายจะเสนอราคาตามขนาดของท่อเหล็ก ซ่ึงประเมินตามความตอ้งการ 
ของลูกคา้ จากนั้น มีการต่อรองราคากบัลูกคา้ เม่ือไดร้าคาท่ีตกลงซ้ือขาย จะเป็นราคาท่ียนืยนั 
ทั้งจากผูซ้ื้อและผูข้าย และตกลงกนัเร่ืองระยะเวลาในการผลิตส าหรับสัญญา และมีประเมินก าไร
ของสัญญาผา่นระบบ ERP ของบริษทักรณีศึกษา ประเมินขนาดของวตัถุดิบท่ีตอ้งจดัซ้ือ และน าส่ง
ขอ้มูลไปยงัแผนกจดัซ้ือ เพื่อด าเนินการจดัซ้ือวตัถุดิบ ในขั้นตอนน้ี พนกังานการขายจ าเป็นตอ้ง 
เขา้ใจความตอ้งการของลูกคา้อยา่งถูกตอ้ง และด าเนินการทบทวนและประเมินความตอ้งการ 
ของลูกคา้เบ้ืองตน้ จากนั้น เตรียมเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งยา่งครบถว้น เพื่อส่งต่อไปยงัแผนกถดัไป  

สอบถาม

ราคา เสนอราคา ต่อรองราคา
ยนืยนั

สญัญา

ประเมิน
สญัญาผา่น
ระบบ ERP

ส่งขอ้มูลต่อ

แผนกจดัซ้ือ
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ส่วนท่ีส าคญัท่ีสุดของกระบวนการน้ี คือ ตอ้งมีการส่งต่อขอ้มูลนั้นถูกตอ้ง ครบถว้น หากเอกสาร
ของพนกังานขายมีความผดิพลาดในการส่งต่อขอ้มูลใหก้บัแผนกถดัไป ไม่ไดรั้บการตรวจพบ  
และไม่สามารถแกไ้ขไดท้นัเวลา ขอ้บกพร่องท่ีอาจเกิดข้ึนน้ี จะมีผลกระทบต่อแผนกอ่ืน เช่น  
แผนกจดัซ้ือ บุคคลท่ีรับผดิชอบการวางแผนการผลิตจะตอ้งจดัท าการวางแผนการผลิตเบ้ืองตน้  
เพื่อท าใหส้ามารถส่งมอบสินคา้ไดภ้ายในก าหนดจากสัญญา  
 2. แผนกจัดซ้ือ 
 จากตารางท่ี 7 พบวา่ ขอบเขตหนา้ท่ีของแผนกจดัซ้ือ คือ รับผดิชอบการจดัซ้ือตาม 
สัญญาขาย ความตอ้งการในการจดัซ้ือวตัถุดิบ ดูแลความคืบหนา้ในการจดัหาและการขนส่งวตัถุดิบ 
มีขั้นตอนการจดัซ้ือโดยแสดงในภาพท่ี 8 
 

 
 

ภาพท่ี 8 ขั้นตอนการท างานของแผนกจดัซ้ือ 
 
 จากท่ีไดศึ้กษา พบวา่ พนกังานจดัซ้ือจะไดรั้บเอกสารท่ีออกโดยพนกังานขายในระบบ 
และจดัหาซพัลายเออร์ เพื่อท าการสั่งซ้ือวตัถุดิบหลงัจากท าการเทียบราคาจดัซ้ือกบัซพัลายเออร์
หลายเจา้ ท าสัญญาจดัซ้ืออพัโหลดสัญญาจดัซ้ือเขา้ระบบเพื่ออนุมติัสัญญา หลงัจากไดรั้บการอนุมติั
สัญญารอการผลิตวตัถุดิบ ในขั้นตอนสุดทา้ย คือ การขนส่งวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตไปยงับริษทั
กรณีศึกษา หลงัจากท่ีวตัถุดิบพร้อมแลว้ พนกังานท่ีรับผิดชอบการวางแผนการผลิตจ าเป็นตอ้ง
ยนืยนัขั้นตอนการผลิต โดยพิจารณาจากประสิทธิภาพเร่ิมแรกของวตัถุดิบ 
 3. แผนกผลิต  
 จากตารางท่ี 7 เห็นวา่ ขอบเขตหนา้ท่ีของแผนกผลิต คือ รับผดิชอบการผลิตตาม
ขอ้ก าหนดของสัญญา แผนกผลิตเป็นแผนกหลกัในกระบวนการห่วงโซ่อุปทานการผลิตท่อเหล็ก
ทั้งหมด เน่ืองจากการจดัเตรียมแผนการผลิตมีผลกระทบร้ายแรงต่อค าสั่งซ้ือทั้งหมด และ 
ในการผลิตมีหลายขั้นตอน จึงจ าเป็นตอ้งตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองในระหวา่ง
กระบวนการผลิต สามารถด าเนินการไดต้ามท่ีวางแผนไว ้ขั้นตอนการผลิตท่ีแผนกผลิต 
ตอ้งด าเนินการ สามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 9 

รับแบบฟอร์ม
ประเมินสญัญา

สัง่ซ้ือวตัถุดิบ
กบัซพัพลายเออร์
และท าสญัญา

จดัซ้ือ

ตรวจสอบ
ระบบ ERP 
และยนืยนั
สญัญาจดัซ้ือ

รอการผลิต
วตัถุดิบ

จดัส่งวตัถุดิบ
ไปโรงงานใน
ประเทศไทย
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ตารางท่ี 9 ขั้นตอนการท างานของแผนกผลิต 
 
ระดับ ขั้นตอนการผลติ 

1 วตัถุดิบท่อ 
2 ขยายร้อน รีดเยน็ 
3 อบร้อน 
4 ดดัตรง 
5 ตดัท่อ 
6 ส่งท าการทดสอบทางQC (ใชโ้ดยเคร่ืองจกัรดว้ยเฉพาะ) ถา้ผา่นด าเนินการต่อใน 

ขั้นตอนท่ี 7 หากไม่ผา่นหาวิธีการแกใ้ข 
7 พน่ทรายก าจดัผวิภายนอกและภายใน 
8 ท าการทดสอบ NDT (Non-destructive testing) และแรงดนัน ้า 
9 ลบคมช้ินงาน 

10 พน่สีกนัสนิม 
11 ท าสัญลกัษณ์และตรวจวดัน ้าหนกั 
12 บรรจุสินคา้และโอนไปยงัคลงัสินคา้ 

 
 จากตารางท่ี 9 เป็นขั้นตอนการด าเนินการแผนกผลิตของบริษทักรณีศึกษา เน่ืองจาก 
มีขอ้ก าหนดของท่อเหล็กท่ีหลากหลาย การผลิตแต่ละคร้ังจะมีการปรับเปล่ียนและจดัเรียงตาม
ประเภทท่อเหล็กท่ีตอ้งการจากทางลูกคา้สั่งผลิตจริง ขั้นตอนการท างานในการผลิตจะประกอบดว้ย 
1) ตอ้งมีวตัถุดิบท่อท าการผลิต 2) เอาท่อวตัถุดิบเขา้ไลน์ผลิตขยายความร้อน (สายการผลิตขยาย
ความร้อน 2 สาย) หรือไลน์ผลิตแบบรีดเยน็ (สายการผลิตแบบรีดเยน็ 2 สาย) เพื่อท าการเปล่ียน
ขนาดของวตัถุดิบ ท าใหท้่อเหล็กใหญ่ข้ึน หรือเล็กลง แบบขยายความร้อนใชเ้วลาประมาณ  
1 ชัว่โมง ต่อ 1 ท่อ แบบรีดเยน็ ใชเ้วลาประมาณ 5-10 นาที ต่อ 1 ท่อ 3) ผา่นขั้นตอนการท่ี 2  
แลว้จะน าท่อเขา้เตาอบ เพื่อท าใหท้่อเหล็กมีการเปล่ียนประสิทธิภาพของท่อเหล็ก ท าใหท้่อยดึข้ึน 
แขง็ข้ึนตามความตอ้งการของลูกคา้ ก าลงัการผลิตส าหรับเตาอบจะมีเฉพาะท่อขนาดใหญ่  
(เส้นผา่นศูนยก์ลางภายนอกมากกวา่ 400 มิลลิเมตร) คือ 30 ตนั และท่อขนาดเล็ก  
(เส้นผา่นศูนยก์ลางภายนอกต ่ากวา่ 400 มิลลิเมตร) คือ 50 ตนั เวลาท างานต่อคร้ังจะเป็น 10 ชัว่โมง 
4) หลงัจากท่อเหล็กเขา้เตาอบและเขา้กระบวนการลดความเยน็ตามอุณหภูมิห้องเรียบร้อย จะน าส่ง
ท่อไป ท าการตดัตรงเพื่อใหร้างท่อตั้งตรงอยูท่ี่ 180 องศา 5) ขั้นตอนน้ี จะน าส่งท่อไปตดัท่อ 
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เพื่อจดัเป็นความยาวตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 6) ส่งท่อท าการทดสอบทาง QC (ใชเ้คร่ืองจกัรโดยเฉพาะ
ในการตรวจสอบ) ถา้ผา่นไปต่อขั้นตอนท่ี 7 ถา้ไม่ผา่น ก็จะตอ้งหาการแกไ้ข หากแกไ้ขไม่ได ้
จะด าเนินการเอาสินคา้ออกเป็นของเสีย 7) พน่ทรายก าจดัผวิภายนอกและภายใน จะน าส่งท่อไปเขา้
เคร่ืองจกัรท าผิว โดยเป็นเคร่ืองท่ีเป่าเม็ดเหล็ก เพื่อตีบนผิวท่อเหล็ก 8) ท าการทดสอบ NDT  
(Non-destructive testing) และแรงดนัน ้า เพื่อรับรองคุณภาพใชง้านของท่อ 9) ตรวจสอบดว้ย
เคร่ืองมือวตัตรง เพื่อท าการลบคมช้ินงาน 10) น าส่งท่อเหล็กเขา้เคร่ืองจกัรพ่นสี พน่สีด าทั้งรางท่อ
ภายนอกเพื่อกนัสนิม 11) ท าสัญลกัษณ์ของบริษทัผลิตและตรวจวดัน ้าหนกัของท่อเหล็กแต่ละท่อน 
12) บรรจุสินคา้ตามท่ีก าหนดในสัญญาการขาย และโอนไปยงัคลงัสินคา้รอการจดัส่ง 
 ตามท่ีไดก้ล่าว เคร่ืองจกัรหลกัท่ีในการผลิต ไดแ้ก่ เคร่ืองขยายความร้อน เคร่ืองรีดเยน็ 
และเตาอบร้อน เคร่ืองท าผวิในเคร่ืองจกัร ทั้งน้ี เตาอบร้อนใชเ้วลานานท่ีสุดในแต่ละคร้ัง คือ  
10 ชัว่โมง เร็วท่ีสุด คือ เคร่ืองรีดเยน็ ซ่ึงใชเ้วลาประมาณ 5-10 นาที ในการผลิตต่อท่อน ในขณะท่ี
เคร่ืองขยายความร้อนใชเ้วลาเฉล่ีย 1 ชัว่โมงในการผลิตต่อ 1 ท่อน 
 4. แผนกขนส่ง 
 ในตารางท่ี 7 แผนกขนส่งมีหนา้ท่ีหลกัรับผดิชอบการขนส่งวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต 
จากท่าเรือมายงับริษทักรณีศึกษา และขนส่งสินคา้ท่ีลูกคา้สั่งซ้ือเพื่อส่งมอบไปยงัลูกคา้ โดยมี
ขั้นตอนการท างานของแผนกขนส่ง ดงัภาพท่ี 9 
 

 
 
ภาพท่ี 9 ขั้นตอนการท างานของแผนกขนส่ง 
 
  แผนกขนส่งมีหนา้ท่ีด าเนินพิธีการศุลกาก รและจดัส่งวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตไปยงั
บริษทักรณีศึกษา พร้อมทั้งประสานงานใหค้ลงัสินคา้รอรับสินคา้ หลงัจากสินคา้ผลิตส าเร็จ  
แผนกขนส่งจะติดต่อตวัแทนขนส่ง เพื่อจองพื้นท่ีจดัส่งและประสานงานในการขนถ่ายสินคา้ ทั้งน้ี
ระยะเวลาการส่งมอบสินคา้ข้ึนอยูก่บัระยะเวลาท่ีสินคา้ผลิตเสร็จ และการขนส่งสินคา้เป็นขั้นตอน
สุดทา้ยในแผนการผลิต แผนกขนส่งมกัไดรั้บผลกระทบจากสภาพอากาศ ท าใหเ้กิดความล่าชา้
เน่ืองจากเวลาท่ีมาถึงบางคร้ังตรงกบัวนัหยดุ 

สินคา้วตัถุดิบ
ส าเร็จรูป

มาถึงท่าเรือไทย

จดัส่งถึง

โรงงาน

ประสานงาน
การรับสินคา้

ในโรงงาน

โรงงานผลิต

เสร็จ

ประสานงาน
การขนส่ง
ทางทะเล
เพ่ือส่งมอบ

ให้กบัลูกคา้
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 5. แผนก QC 
 ในตารางท่ี 7 แผนก QC มีหนา้ท่ีรับผดิชอบหลกัในการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบ 
การควบคุมคุณภาพในระหวา่งกระบวนการผลิต และการควบคุมคุณภาพของสินคา้ โดยแสดง
ขั้นตอนการท างานภาพท่ี 10 
 

     
 
ภาพท่ี 10 ขั้นตอนการท างานของแผนก QC 
 
 แผนก QC มีหนา้ท่ีหลกัรับผิดชอบเก่ียวกบัคุณภาพ ทั้งวตัถุดิบท่ีใชผ้ลิตและสินคา้ 
ท่ีส่งมอบไปยงัลูกคา้ เม่ือวตัถุดิบมาถึงบริษทักรณีศึกษา จะมีการตรวจสอบวตัถุดิบ โดยใชว้ธีิการ
ตรวจสอบดว้ยคน มีเกณฑใ์นการตรวจสอบดา้นลกัษณะ ขนาด และความหนาของวตัถุดิบ  
ตอ้งท าการตรวจสอบทีละรายการ วตัถุดิบท่ีไดผ้า่นตรวจสอบจะถูกส่งต่อเพื่อท าการผลิต  
ในระหวา่งกระบวนการผลิต แผนก QC ตอ้งติดตามคุณภาพ แต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิต 
ใหเ้ป็นไปตามมาตรฐาน เพื่อใหม้ัน่ใจในคุณภาพของสินคา้ท่ีผลิต หากมีปัญหาดา้นคุณภาพเกิดข้ึน
ในระหวา่งกระบวนการผลิต แผนก QC จะตอ้งเสนอมาตรการแกไ้ขปัญหาดา้นคุณภาพ หากยงัคง
ไม่สามารถแกไ้ขขอ้บกพร่องได ้ท่อเหล็กก็จะถูกน าออกเป็นของเสียจากกระบวนการผลิต  
หากแผนก QC เกิดขอ้ผดิพลาดในการตรวจสอบ มีวตัถุดิบท่ีไม่มีคุณภาพเขา้สู่กระบวนการผลิต 
สินคา้ท่ีผลิตออกมา จะไม่มีคุณสมบติัท่ีเหมาะสม หากปัญหาดา้นคุณภาพเกิดจากการควบคุม 
ท่ีไม่เหมาะสมในระหวา่งกระบวนการผลิต จะมีสินคา้ท่ีไม่ผา่นการทดสอบเกิดข้ึน ท าใหเ้สียเวลา
และตน้ทุนในการแกไ้ขคุณภาพเพิ่มมากข้ึน 
 แผนก QC ตอ้งใส่ใจวา่ คุณภาพของสินคา้ใหเ้ป็นไปตามมาตรฐานในแต่ละขั้นตอน 
การผลิต และหากเกิดปัญหาดา้นคุณภาพ ตอ้งเสนอแนวทางแกไ้ขปัญหา เพราะในการวางแผนผลิต
ทั้งหมด พนกังาน QC มีความส าคญัมากในควบคุมคุณภาพ หากคุณภาพในกระบวนการผลิต 
ไม่ผา่นมาตรฐาน อาจส่งผลต่อแผนการผลิตตอ้งหยดุเพื่อท าการแกไ้ข  
 จากการศึกษาขั้นตอนการท างานจากแต่ละแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง ผูว้จิยัไดท้ราบถึงขั้นตอน
การท างานของแผนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา ความรับผดิชอบและความสัมพนัธ์ท่ีเก่ียวขอ้ง

การตรวจสอบวตัถุดิบ

การควบคุมคุณภาพ
ในระหวา่งกระบวนการ
ผลิต และการแกปั้ญหา

คุณภาพ (ถา้มี)

การทดสอบผลิตภณัฑ์
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ของแต่ละแผนก ขั้นตอนการท างานของแต่ละแผนก กระบวนการผลิตสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา 
และการเช่ือมโยงระหวา่งแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัแผนการผลิต เขา้ใจบทบาทของแต่ละแผนก 
ในการวางแผนการผลิต ซ่ึงจะเป็นขอ้มูลพื้นฐานท่ีจะท าการศึกษาหาสาเหตุและปัญหา 
ของกระบวนการผลิต  
  การวางแผนการผลิต เร่ิมมีการตดัสินใจเพื่อวางแผนขั้นตน้ โดยเร่ิมจากแผนกผลิต 
ในการประมาณเวลาในการผลิตสินคา้เสร็จส้ิน ท่ีจะสามารถส่งมอบสินคา้ไปยงัลูกคา้ได ้รวมทั้ง
เวลาจดัซ้ือวตัถุดิบ เวลาขนส่ง เวลาผลิต เวลาตรวจสอบคุณภาพท่อเหล็ก เวลาส่งมอบสินคา้ 
โดยทัว่ไปในการจดัส่งใชเ้วลาประมาณ 90 วนั จดัซ้ือและน าส่งวตัถุดิบประมาณ 30-35 วนั  
ผลิตประมาณ 30 วนั ส่งมอบสินคา้ประมาณ 25-30 วนั การส่งมอบเสร็จส้ิน เม่ือสินคา้ถูกส่งไปยงั
เรือขนส่งเรียบร้อยแลว้ และมกัพบปัญหาจากแผนกการขาย คือ เอกสารท่ีไดมี้การตกลงท าสัญญา
กบัลูกคา้ แปลงขนาดท่อเหล็กจากน้ิวเป็นเซนติเมตรเกิดความผดิพลาด ท าใหแ้ผนกจดัซ้ือสั่งซ้ือ
วตัถุดิบไดไ้ม่ถูกตอ้ง ส่งผลใหว้ตัถุดิบมาถึงล่าชา้ ซ่ึงใชเ้วลาประมาณ 30-35 วนั และท าใหแ้ผนก
ผลิตไม่ไดรั้บวตัถุดิบตามแผนการผลิต แผนก QC จะเป็นแผนกส าคญั ท าการตรวจสอบคุณภาพ
ของท่อเหล็กของบริษทักรณี ศึกษาเวลาเกิดขอ้บกพร่องดา้นคุณภาพ ตอ้งด าเนินการแกไ้ข
ขอ้บกพร่องท่ีจะเกิดข้ึน เน่ืองจากจะส่งผลท าใหแ้ผนการผลิตไม่สามารถท าตามแผนได ้ 
แผนกขนส่งมกัจะมีปัญหาทางดา้นขนส่งสินคา้ จากสภาพอากาศท่ีแปรปรวน หรือในช่วงวนัหยดุ
ท าใหไ้ม่สามารถขนส่งไดต้ามก าหนดเวลาปกติ และไม่มีรอบในการขนส่ง 
 

ผลการศึกษาวเิคราะห์หาสาเหตุและปัญหาของกระบวนการผลติและแผนกต่าง ๆ ที่
เกีย่วข้อง 
 วเิคราะห์แบบสัมภาษณ์และลกัษณะข้อบกพร่อง 
 จากการศึกษาเก่ียวกบักระบวนการผลิตสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา รวมไปถึงหนา้ท่ี
ความรับผดิชอบ และความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกของบริษทัแลว้ ผูว้จิยัไดมี้การหารือกบัผูน้ า  
และด าเนินการเยีย่มชมแต่ละแผนก เพื่อเขา้สังเกตการณ์ในสถานท่ีจริง และมีส่วนร่วมใน 
แผนกการผลิตบางส่วน ผูว้จิยัศึกษาค าสั่งซ้ือ 20 รายการ ตั้งแต่เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2565  
ถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2566 พบวา่ มีกรณีจดัส่งล่าชา้ 13 กรณี และเวลาจดัส่งเกินก าหนดเฉล่ียอยูท่ี่ 
33% จากรายการจดัส่งทั้งหมด หลงัจากศึกษาและเขา้สังเกตการณ์ ผูว้ิจยัพบปัจจยั 10 กรณี 
ท่ีก่อใหเ้กิดความเส่ียงต่อการเตรียมการวางแผนการผลิต โดยปัจจยัเส่ียงทั้ง 10 ประการน้ี เก่ียวขอ้ง
กบั 5 แผนกงานของบริษทักรณีศึกษา ผูว้จิยัจึงไดท้  าการส ารวจสอบถามบุคลากร โดยมีกลุ่มตวัอยา่ง
ท่ีเขา้รับการสัมภาษณ์ ดงัต่อไปน้ี 
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 1. พนกังานแผนกการขาย จ านวน 3 ท่าน (เป็นพนกังานแผนกขายท่ีมียอดขายสูงท่ีสุด  
3 อนัดบัแรกของปี พ.ศ. 2566) 
 2. พนกังานแผนกจดัซ้ือ จ านวน 2 ท่าน (ในต าแหน่งน้ี มีพนกังานทั้งหมด 2 ท่าน) 
 3. พนกังานแผนกขนส่ง จ านวน 1 ท่าน (ในต าแหน่งน้ี มีพนกังานทั้งหมด 1 ท่าน) 
 4. พนกังานแผนกผลิต จ านวน 3 ท่าน (เป็นผูบ้ริหารแผนกผลิต 1 ท่าน หวัหนา้ไลน์ผลิต 
1 ท่าน และหวัหนา้โกดงั 1 ท่าน) 
 5. พนกังานแผนก QC จ านวน 2 ท่าน (เป็นผูบ้ริหารฝ่าย QC 1 ท่าน และหวัหนา้งาน QC 
1 ท่าน) 
 
ตารางท่ี 10 ผลการสัมภาษณ์ปัญหาและขอ้ผิดพลาดท่ีส่งผลต่อการวางแผนการผลิต 
 

แผนก/ ปัจจยั/ ปัญหา ค าถาม ค าตอบ 
1. แผนกการขาย 
   - การส่งขอ้มูล 
     ไม่สอดคลอ้งกนั 
     หรือไม่เหมาะสม 
   - ขั้นตอนการท างาน 
     การส่งขอ้มูล 
     ไม่สอดคลอ้งกนั 
     หรือไม่เหมาะสม 

Potential Failure Mode  
คืออะไร  

ขนาดของท่อ คุณภาพวสัดุ จ านวน ปริมาณหรือ
วนัท่ีส่งมอบไม่ตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้ 

Potential Effect of Failure  
คืออะไร  

เกิดขอ้ผิดพลาด ปริมาณการจดัซ้ือนอ้ยเกินไป  
ไม่เพียงพอต่อการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ 
หรือจดัซ้ือ เกินจ านวนตอ้งการติดคา้งอยูโ่กดงั 
ส่งผลใหก้ าหนดการส่งมอบไปยงัลูกคา้ 
เกิดความล่าชา้ และผิดพลาด ลูกคา้เกิดขอ้ร้องเรียน
ในการปฏิเสธสินคา้ หรือขอใหบ้ริษทัจ่ายค่าปรับ
กรณีล่าชา้ ท าใหเ้กิดความสูญเสียอ่ืน ๆ ตามมา 

Potential cause คืออะไร  พนกังานขายไม่เขม้งวด และไม่ไดส่้งต่อขอ้มูล
อยา่งถูกตอ้ง ระหวา่งกระบวนการถ่ายโอนขอ้มูล 
ผูด้  าเนินการไม่ระมดัระวงัและไม่ไดแ้ปลงขอ้มูลให้
ถูกตอ้งทั้งหมด สงัเกตและด าเนินการตาม 
ความเขา้ใจของตนเอง 

Controls detection  
คืออะไร  

เช็คและตรวจสอบบ่อยคร้ัง 

Control prevention  
คืออะไร 

ท าการตรวจสอบโดยพนกังานท่ีมากกวา่  
1 ท่าน และตรวจสอบขอ้มูลหลาย ๆ คร้ังท่ี  
เพื่อความถูกตอ้งของขอ้มูลท่ีใชใ้นการด าเนินการ
ไปยงัแผนกอ่ืน และด าเนินการแกไ้ขปัญหาท่ีไดรั้บ
การร้องเรียนจากลูกคา้อยา่งทนัท่วงที 
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ตารางท่ี 10 (ต่อ) 
 

แผนก/ ปัจจยั/ ปัญหา ค าถาม ค าตอบ 
2. แผนกจดัซ้ือ 
    - Lead time วตัถุดิบ 
    - ขั้นตอนการส่งวตัถุดิบ 
     เกิดความล่าชา้ 
 

Potential Failure Mode  
คืออะไร  

ซพัพลายเออร์ส่งมอบวตัถุดิบไม่ตรงเวลา  
เกิดความล่าชา้ และปัญหาวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต
ไม่มีคุณภาพ 

Potential Effect of Failure  
คืออะไร  

การส่งมอบวตัถุดิบเกิดความล่าชา้ การผลิต 
ไม่มีวตัถุดิบส าหรับการผลิต ปัญหาคุณภาพวตัถุดิบ
ส่งผลใหสิ้นคา้ท่ีผลิตออกมาไม่ไดม้าตรฐาน 

Potential cause  
คืออะไร  

การควบคุมวนัส่งมอบวตัถุดิบไม่เพียงพอ ขอ้จ ากดั
การส่งมอบวตัถุดิบของซพัพลายเออร์ และมีปัญหา
กบัการควบคุมคุณภาพวตัถุดิบของซพัพลายเออร์ 
 

Controls detection  
คืออะไร  

ติดตาม และดูแลซพัพลายเออร์ ในการส่งมอบ
วตัถุดิบใหเ้ป็นไปตามก าหนดเวลา ติดตาม 
ความคืบหนา้ของการจดัหาวตัถุดิบแบบเรียลไทม ์

Control prevention  
คืออะไร 

การจดัส่งวตัถุดิบจะตอ้งไดรั้บการควบคุม 
อยา่งต่อเน่ือง เพ่ือใหม้ัน่ใจในระยะเวลา 
ในการจดัส่งและรักษาการแลกเปล่ียนขอ้มูลกบั 
ซพัพลายเออร์ ประเมินคุณสมบติั 
ของซพัพลายเออร์ เพื่อปรับปรุงคุณภาพการจดัหา 

3. แผนกจดัซ้ือ 
   - การน าส่งวตัถุดิบ 
     หลายงานในเวลา 
     เดียวกนั 
   - ขั้นตอนการน าส่ง 
     วตัถุดิบหลายงาน 
     ในเวลาเดียวกนั 
 

Potential Failure Mode  
คืออะไร  

บริษทัขนส่งทางเรือมีการเปล่ียนแปลงตาราง
เดินเรือ การจดัหาวตัถุดิบไม่ตรงเวลาและเวลา
ส่งคืนท่าเรือล่าชา้ ความล่าชา้ในการขนส่ง 
และพ้ืนท่ีวางสินคา้ไม่เพียงพอ ท าใหพ้ลาด 
รอบการขนส่งในรอบท่ีตอ้งการ 

Potential Effect of Failure  
คืออะไร  

ความสามารถของบริษทัขนส่งไม่เพียงพอ ส่งผลให้
มีค่าใชจ่้ายเพ่ิมเติม พ้ืนท่ีจดัเก็บคลงัสินคา้ 
ไม่เพียงพอ 

Potential cause  
คืออะไร  

การเปล่ียนแปลงตารางการเดินเรืออยา่งกะทนัหนั 
มีการติดตามขอ้มูลการขนส่งทางเรือไม่สมบูรณ์ 
ผลกระทบจากสภาพอากาศท่ีเลวร้าย และการจดัหา
วตัถุดิบท่ีล่าชา้ 
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ตารางท่ี 10 (ต่อ) 
 

แผนก/ ปัจจยั/ ปัญหา ค าถาม ค าตอบ 
 Controls detection  

คืออะไร  
ติดตามข่าวสารทางเรืออยา่งต่อเน่ือง กระตุน้ให ้
ซพัพลายเออร์ด าเนินการเป็นไปตามก าหนดเวลา 

Control prevention  
คืออะไร 

ติดตามขอ้มูลการจดัส่งอยา่งทนัท่วงที  
เพ่ือหลีกเล่ียงปัญหาท่ีอาจท าใหเ้กิดเร่ืองวตัถตุกเรือ 
พลาดรอบการขนส่ง รักษาการแลกเปล่ียนขอ้มูล
กบัซพัพลายเออร์ และยนืยนักบับริษทัขนส่งให้
มากท่ีสุด เม่ือจองวนัในการขนส่งแลว้ 
สร้างมาตรการในการควบคุมเวลาการจดัหาวตัถุดิบ 
เพื่อใหมี้เวลาเพียงพอส าหรับการขนส่งทางทะเล 

4. แผนกจดัซ้ือ 
   - การน าส่งวตัถุดิบ 
     หลายงานในเวลา 
     เดียวกนั 
   - ขั้นตอนการน าส่ง 
     วตัถุดิบท่ีไม่เร่งด่วน 
     มาถึงก่อนวตัถุดิบ 
     ท่ีเร่งด่วน 

Potential Failure Mode  
คืออะไร  

ความล่าชา้ในก าหนดการจดัส่งของทางเรือท าให้
เกิดปัญหาสินคา้คา้งท่ีท่าเรือขนส่ง มีรอบการจดัส่ง
ท่ีแตกต่างกนัระหวา่งซพัพลายเออร์แต่ละราย 

Potential Effect of Failure  
คืออะไร  

ไม่สามารถผลิตค าสัง่ซ้ือเร่งด่วนได ้เน่ืองจาก 
การส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ 

Potential cause  
คืออะไร  

การจดัส่งล่าชา้และการจดัหาวตัถุดิบไม่ทนัเวลา 

Controls detection  
คืออะไร  

รวบรวมขอ้มูลและก าหนดการ รอบการขนส่ง 
ทางส่งเรือล่วงหนา้ เพื่อประมาณการเวลาจดัส่ง
เบ้ืองตน้ 

Control prevention  
คืออะไร 

ส่ือสารกบัซพัพลายเออร์ใหม้ากข้ึนเร่ืองเวลา 
ในการส่งมอบวตัถุดิบ เพื่อหลีกเล่ียงไม่ใหเ้กิด 
ความล่าชา้ วางแผนล่วงหนา้เก่ียวกบัก าหนด 
การจดัส่งวตัถุดิบ และเวลาการส่งมอบวตัถุดิบ 
ของซพัพลายเออร์ ท าความเขา้ใจและประเมิน
สถานะเวลาจดัส่งจากดา้นต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง  
และติดตามการจดัหาวตัถุดิบแบบเรียลไทม ์
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ตารางท่ี 10 (ต่อ) 
 

แผนก/ ปัจจยั/ ปัญหา ค าถาม ค าตอบ 
5. แผนกจดัซ้ือ 
    - การน าส่งวตัถุดิบ 
     หลายงานในเวลา 
     เดียวกนั 
    - ใบสัง่ซ้ือคา้งในระบบ 
     จ านวนมาก ท าใหเ้กิด 
     การตกคา้งในการผลิต 
 

Potential Failure Mode  
คืออะไร  

วางแผนการผลิตไดย้าก และผลิตตามค าสัง่ซ้ือได้
ไม่ทนัเวลา 

Potential Effect of Failure  
คืออะไร  

การส่งมอบผลิตภณัฑล่์าชา้ ความพึงพอใจ 
ของลูกคา้ลดลง และโครงการของลูกคา้ไดรั้บ
ผลกระทบ ค าสัง่ซ้ือเกิดการผลิตล่าชา้เกินเวลา
ก าหนดการส่งมอบ 

Potential cause  
คืออะไร  

วตัถุดิบมาไม่ตรงเวลา และควบคุมการขนส่งทะเล
ไดย้าก วตัถุดิบคา้งคลงัเป็นจ านวนมาก หรือ 
ไม่มีวตัถุดิบในการผลิตเลย 

Controls detection  
คืออะไร  

ติดตามการจดัส่งวตัถุดิบ และสถานะสินคา้ 
อยา่งต่อเน่ือง สม ่าเสมอ 

Control prevention  
คืออะไร 

คน้หาซพัพลายเออร์เพ่ิมเติม เพื่อลดเวลาท่ีตอ้งใช้
ในการจดัหาวตัถุดิบ จองการจดัส่งล่วงหนา้ และให้
การควบคุมดูแลมากข้ึน จดัอนัดบัค าสัง่ซ้ือตาม
ความเร่งด่วนและจดัส่งตามความเร่งด่วน 

6. แผนกขนส่ง 
    - การส่งมอบสินคา้ 
     ล่าชา้ 
    - การส่งมอบวตัถุดิบ 
     ล่าชา้ ท าใหแ้ผนก 
     ผลิตได ้วตัถุดิบไม่ตรง 
     แผนการผลิต 

Potential Failure Mode  
คืออะไร  

วตัถุดิบถูกจดัส่งล่าชา้ และบริษทัขนส่งทางทะเล 
มีปรับเปล่ียนแผนการเดินทางท าใหเ้กิดความล่าชา้ 

Potential Effect of Failure  
คืออะไร  

ท าใหก้ารผลิตล่าชา้ ค  าสัง่ซ้ือเกิดการส่งมอบ 
ไม่เป็นไปตามก าหนด 

Potential cause  
คืออะไร  

วตัถุดิบมาถึงท่ีผลิตชา้ และการผลิตวตัถุดิบล่าชา้ 

Controls detection  
คืออะไร  

เร่งแผนกจดัซ้ือ และติดตามสถานะ 
การเปล่ียนแปลงของบริษทัขนส่ง 

Control prevention  
คืออะไร 

ดูแลและจดัการการขนส่งใหม้ากท่ีสุด เท่าท่ีจะ
เป็นไปได ้และก ากบัดูแลเวลาการจดัหาวตัถุดิบ 
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ตารางท่ี 10 (ต่อ) 
 

แผนก/ ปัจจยั/ ปัญหา ค าถาม ค าตอบ 
7. แผนกขนส่ง 
    - คาดคะเนน ้ าหนกั 
     สินคา้ไม่ถูกตอ้ง ท าให ้
     น าสินคา้ข้ึนเรือไม่ได ้
 

Potential Failure Mode  
คืออะไร  

การประมาณการปริมาณสินคา้ไม่ถูกตอ้ง 

Potential Effect of Failure  
คืออะไร  

สินคา้ไม่สามารถจดัส่งไดต้รงเวลา เน่ืองจาก
ปริมาณและความยาว เกินกวา่ท่ีประมาณการ 
ไวล่้วงหนา้ 

Potential cause  
คืออะไร  

ขาดความเขา้ใจในการประมาณการสินคา้ และ 
ไม่คุน้เคยกบัวธีิการค านวณปริมาณของสินคา้ 

Controls detection  
คืออะไร  

ใหค้วามส าคญักบัการตรวจสอบขอ้มูลมากข้ึน 

Control prevention  
คืออะไร 

ท าการฝึกอบรม ใหพ้นกังานมีความรู้ใน 
การประมาณการสินคา้ ก าหนดใหมี้การตรวจสอบ
หลายคร้ัง ส าหรับพนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง และ 
ท าการทดสอบแบบสุ่มเป็นประจ า 

8. แผนกผลิต 
    - ก าลงัการผลิต 
     ไม่เพียงพอต่อ 
     ความตอ้งการ  
    - ขั้นตอนการผลิตก าลงั 
     การผลิตต่อเคร่ืองจกัร           
     มีจ านวนจ ากดั 
     ไม่ตอบสนอง 
     ความตอ้งการ 
 

Potential Failure Mode  
คืออะไร  

การผลิตเกิดความล่าชา้ ก าลงัการผลิตของเคร่ือง 
มีจ ากดั และมีขอ้จ ากดัดา้นประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจกัร 

Potential Effect of Failure  
คืออะไร  

มีค  าสัง่ซ้ือรอการผลิตเป็นจ านวนมาก และการผลิต
ล่าชา้ 

Potential cause  
คืออะไร  

เกินขีดจ ากดัการท างานของเคร่ืองจกัร เน่ืองจาก 
ไม่มีการซ่อมบ ารุงอยา่งสม ่าเสมอ การจดัหา
วตัถุดิบล่าชา้ส่งผลใหก้ารผลิตไม่เป็นไปตาม
แผนการผลิต ความตอ้งการในการผลิตบางอยา่ง
จ าเป็นตอ้งท าใหเ้คร่ืองจกัรเยน็ลง จึงจะสามารถ 
ใชง้านได ้และการส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ 

Controls detection  
คืออะไร  

เคร่ืองจกัรท างานตลอด 24 ชัว่โมง เน่ืองจาก 
เร่งการผลิต 

Control prevention  
คืออะไร 

การบ ารุงรักษาและการตรวจสอบเคร่ืองจกัร 
อยา่งสม ่าเสมอ เพ่ิมความถ่ีในการซ่อมบ ารุง  
เพ่ิมวธีิการอ่ืน เพ่ือช่วยเสริมในการท าความเยน็
ส าหรับผลิตสินคา้ และควบคุมการจดัหาวตัถุดิบ
อยา่งเขม้งวด 
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ตารางท่ี 10 (ต่อ) 
 

แผนก/ ปัจจยั/ ปัญหา ค าถาม ค าตอบ 
9. แผนกผลิต 
    - ก าลงัการผลิต 
     ไม่เพียงพอต่อ 
     ความตอ้งการ 
    - ขั้นตอนการสัง่งาน 
     ใหก้บัพนกังาน ภาษา 
     และการส่ือสาร 
     มีผลกระทบกบั 
     การท างาน 

Potential Failure Mode  
คืออะไร  

เกิดการส่ือสารท่ีไม่ตรงกนั ความเขา้ใจไม่ถูกตอ้ง
และความเขา้ใจท่ีไม่สอดคลอ้งกนั 

Potential Effect of Failure  
คืออะไร  

เกิดของเสียในการผลิต คุณภาพไม่ไดม้าตรฐาน 
ประสิทธิภาพต ่า 

Potential cause  
คืออะไร  

ภาษาท่ีแตกต่างในการส่ือสาร ท าใหเ้กิด 
ความไม่เขา้ใจกนั 

Controls detection  
คืออะไร  

ส่ือสารโดยใหมี้ผูช่้วยแปลภาษา 

Control prevention  
คืออะไร 

เสริมสร้างการฝึกอบรมทกัษะ และควบคุมดูแล
พนกังานใหม้ากข้ึน ด าเนินการฝึกอบรม ใหค้วามรู้
เร่ืองกระบวนการผลิตส าหรับผูช่้วยแปล  

10. แผนกผลิต 
      - ขอ้ผิดพลาด 
        ของเคร่ืองจกัร 
      - กระบวนการพน่สี 
        เกิดปัญหาบ่อยคร้ัง 

Potential Failure Mode  
คืออะไร  

เคร่ืองพน่สีมกัมีปัญหาหมึกอุดตนั 

Potential Effect of Failure  
คืออะไร  

สีไม่สม ่าเสมอ พ้ืนผิวของท่อเหลก็ท่ีผลิตพน่ออกมา
ไม่ไดม้าตรฐาน รูปลกัษณ์ไม่ดี ตอ้งพน่สีใหม่  
ซ่ึงส่งผลต่อความคืบหนา้ในการผลิต และท าให้
ความคืบหนา้ในการผลิตชา้ลง 

Potential cause  
คืออะไร  

พนกังานไม่ท าความสะอาดตามความจ าเป็น 
พนกังานใชห้มึกผิดวธีิ 

Controls detection  
คืออะไร  

ท าความสะอาดหวัฉีดอยา่งสม ่าเสมอ ก่อนใช ้
ตอ้งแน่ใจวา่สีผสมกนัทั้งหมดแลว้ และตรวจสอบ
การลา้งหวัฉีดหลงัเลิกงาน 

Control prevention  
คืออะไร 

การฝึกอบรมและการตรวจสอบพนกังานพน่สี 
เป็นประจ า การฝึกอบรมความเขา้ใจเก่ียวกบั 
เคร่ืองพน่สี การประเมินพนกังานดา้นการจดัการ
และควบคุมอยา่งสม ่าเสมอ  
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ตารางท่ี 10 (ต่อ) 
 

แผนก/ ปัจจยั/ ปัญหา ค าถาม ค าตอบ 
11. แผนกผลิต 
     - ขอ้ผิดพลาดของ 
       เคร่ืองจกัร 
     - กระบวนการ 
       ท าผิวของท่อ  
       (เคร่ืองจกัรยงิระเบิด 
       ท าผิวท่อ) 
       เตรียมวตัถุดิบเสริม 

Potential Failure Mode  
คืออะไร  

มีการสูญเสียสีและเมด็เหลก็ การค านวณปริมาณ
ของเสียท่ีเหลือจากเมด็เหลก็ท่ีผลิตนั้นไม่ถูกตอ้ง 
และการพยากรณ์การใชเ้มด็เหลก็ไม่ถูกตอ้ง 

Potential Effect of Failure  
คืออะไร  

ตอ้งใชเ้วลาในการท าความสะอาดเคร่ืองจกัรท าผิว 
หากอุณหภูมิของระบบเคร่ืองจกัรท าผิวสูงเกินไป 
จะเกิดการติดไฟไดง่้ายตามธรรมชาติ 

Potential cause  
คืออะไร  

อุณหภูมิในการท างานสูง และการจดัหาวสัดุเสริม 
(เมด็เหลก็) ไม่สามารถรักษาของเสียท่ีตกคา้งได ้
ไม่ทนัเวลา เกิดความแตกต่างระหวา่งก่อน 
และหลงัการใชง้านอยา่งมาก ท าใหย้ากต่อ 
การคาดการณ์ล่วงหนา้ของการสูญเสียเมด็เหลก็ 

Controls detection  
คืออะไร  

ตรวจสอบปริมาณทรายท่ีออกจากเคร่ืองจกัรท าผิว
อยา่งสม ่าเสมอ  

Control prevention  
คืออะไร 

การตรวจสอบเคร่ืองจกัรปรับตามความถ่ี 
ในการท างาน ตรวจสอบการส่งขอ้มูล 
อยา่งทนัท่วงที จ าเป็นตอ้งเขา้ใจการคาดการณ์ 
และการตดัสินการใชเ้มด็เหลก็เป็นคร้ังคราว 
ความถ่ีในการตรวจสอบจะเพ่ิมข้ึน เม่ือความถ่ี 
ในการท างานสูงข้ึน 

12. แผนกผลิต 
      - การผลิตล่าชา้ 
      - ขั้นตอนของ 
         เคร่ืองจกัรท่ีเป็น 
         เตาอบใชเ้วลานาน 
         และก าลงัการผลิต 
         มีจ ากดั 

Potential Failure Mode  
คืออะไร  

เวลาการท างานนานและมีจ านวนจ ากดั ในการเขา้
เตาเผาแต่ละคร้ัง เวลามีค าสัง่ซ้ือจ านวนมาก 
ท าใหผ้ลิตไม่ทนั 

Potential Effect of Failure  
คืออะไร  

การส่งมอบล่าชา้ เน่ืองจากการผลิตล่าชา้ 

Potential cause  
คืออะไร  

วตัถุดิบมาไม่ตรงตามท่ีวางแผนไว ้ขอ้ก าหนด
ส าหรับการผลิตแต่ละคร้ังไม่สอดคลอ้งกนัใชเ้วลา
ท่ีตอ้งการแตกต่างกนั ประสิทธิภาพในการผลิต
เคร่ืองจกัรมีจ ากดั 

Controls detection  
คืออะไร  

ติดตามกระบวนการขนส่งวตัถุดิบ ปรับแผนงาน
อยา่งยดืหยุน่ และวางแผนการส ารองวตัถุดิบอยา่ง
สมเหตุสมผล 
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ตารางท่ี 10 (ต่อ) 
 

แผนก/ ปัจจยั/ ปัญหา ค าถาม ค าตอบ 
 Control prevention  

คืออะไร 
ติดตามกระบวนการขนส่งวตัถุดิบ และวางแผนการ
ส ารองวตัถุดิบอยา่งสมเหตุสมผล 

13. แผนก QC 
      - วตัถุดิบท่ีสัง่มา 
         มีปัญหา 
      - ขั้นตอนการท างาน  
         ของพนกังาน QC  
         ท่ีวธีิการรับรอง 
         วตัถุดิบไม่ถูกตอ้ง 

Potential Failure Mode  
คืออะไร  

เกิดขอ้ผิดพลาด ไดว้ตัถุดิบท่ีมีคุณภาพต ่ากวา่
มาตรฐาน และประสิทธิภาพไม่เป็นไปตามเง่ือนไข 

Potential Effect of Failure  
คืออะไร  

ท าใหสิ้นคา้ท่ีผลิตไม่เป็นไปตามมาตรฐาน 

Potential cause  
คืออะไร  

การผลิตล่าชา้ 

Controls detection  
คืออะไร  

เกินก าหนดเวลาการส่งมอบ 

Control prevention  
คืออะไร 

ควบคุมคุณภาพวตัถุดิบในขั้นตอนการจดัซ้ือ 

14. แผนก QC 
     - การใชเ้คร่ืองมือวดั 
       ท่ีไม่ไดม้าตรฐาน 
     - ขั้นตอนการตรวจ 
       สภาพของท่อเหลก็ 
       ระหวา่งกระบวนการ 
       ผลิตไม่ถูกตอ้ง 

Potential Failure Mode  
คืออะไร  

การตรวจสอบไม่ถูกตอ้ง สินคา้ท่ีช ารุดจะถูกส่งไป
ยงัขั้นตอนต่อไป ท าใหเ้กิดขอ้ผิดพลาด 

Potential Effect of Failure  
คืออะไร  

คุณภาพสินคา้ไม่ไดม้าตรฐาน จะตอ้งใชเ้วลาใน 
การประมวลผลสินคา้ท่ีไม่ผา่นการรับรอง ซ่ึงจะ
ส่งผลต่อวนัส่งมอบตามสญัญา และท าใหสิ้นคา้
เป็นของเสีย 

Potential cause  
คืออะไร  

พนกังาน QC ไม่มีความเป็นมืออาชีพ ผูค้วบคุม 
การผลิตใชง้านอุปกรณ์ไม่เหมาะสม และใชง้าน 
ไม่ถูกตอ้ง  

Controls detection  
คืออะไร  

เสริมสร้างการก ากบัดูแล 

 
 จากตารางท่ี 10 ผลการสัมภาษณ์ปัญหาขอ้บกพร่องท่ีส่งผลต่อการวางแผนการผลิต 
แบบตวัต่อตวั ผูว้จิยัไดน้ าผลการสัมภาษณ์ดงักล่าวมาท าการวเิคราะห์ดว้ยเกณฑ ์5M1E  
(MBAlib 2023) เพื่อเจาะลึกแต่ละปัญหา ตามหาสาเหตุและผลของขอ้บกพร่องท่ีส่งผลกระทบ 
ต่อการวางแผนการผลิต โดย 5M1E ประกอบดว้ย 1) Man (คนงาน) 2) Machine (เคร่ืองจกัร)  
3) Material (วสัดุ) 4) Method (วธีิการ) 5) Measure (การวดั) 6) Environment (ส่ิงแวดลอ้ม)  
โดยมีรายละเอียดดงัหวัขอ้ถดัไป 
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ผลการวเิคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องทีเ่กดิขึน้และด าเนินโดยท า PFMEA 
 จากผลการศึกษาขอ้ท่ีผา่นมา ขั้นตอนการท างานแต่ละแผนกและกระบวนการท างาน 
ของเคร่ืองจกัร ผูว้ิจยัไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลเพื่อท าความเขา้ใจการท างานเบ้ืองตน้ของบริษทั
กรณีศึกษา โดยศึกษาวเิคราะห์หาสาเหตุและปัญหาของกระบวนการผลิตและแผนกต่าง ๆ  
ท่ีเก่ียวขอ้ง ผูว้จิยัไดท้ราบถึงลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีส่งผลต่อแผนการผลิตไม่ไดต้ามแผนท่ีก าหนด 
จากท่ีผูว้จิยัไดส้ัมภาษณ์พนกังานกลุ่มตวัยา่ง ในการหาเหตุและผลท่ีส่งผลต่อการวางแผนการผลิต 
และไดเ้จาะลึกเขา้ไปในประเด็นดงักล่าวของบริษทักรณีศึกษา โดยตรวจสอบรูปแบบกระบวนการ
ผลิตและวธีิการท างานของบริษทักรณีศึกษา  
  ดว้ยเหตุน้ี ผูว้จิยัจึงรวบรวมและจดัเรียงแผนการผลิต เทคนิคการผลิต ขอ้มูลน าเขา้ 
และส่งออก ขอ้มูลการจดัซ้ือและสัญญาในเดือนเมษายน พ.ศ. 2567 วเิคราะห์และศึกษาตามแผนก 
ผูว้จิยัไดจ้ดัตั้งทีมประเมินคุณภาพร่วมกบัผูต้รวจสอบจากแผนกต่าง ๆ ไดแ้ก่ หวัหนา้แผนก 
และพนกังานกลุ่มตวัยา่งของแผนกนั้น ๆ ในการใหค้ะแนนความรุนแรงของขอ้บกพร่อง โอกาส
การเกิดของขอ้บกพร่อง โดยแบ่งการวเิคราะห์จากมุมมองทั้ง 6 ดา้น ประกอบดว้ย ดา้นคนงาน  
ดา้นเคร่ืองจกัร ดา้นวสัดุ ดา้นวธีิการ ดา้นสภาพแวดลอ้ม และดา้นการวดัผล โดยใชข้อ้มูลร่วมกบั
ตารางท่ี 1 ตารางขอ้มูล FMEA เพื่อศึกษาและหาระดบัความเส่ียงค่าสัมประสิทธ์ิ RPN แบบประเมิน
เป็นแบบแบ่งส่วนวเิคราะห์ ร่วมกบัสถานการณ์จริง การปฏิบติังานจริง และขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง
ด าเนินการประเมินและใหแ้นวคิดในการแกไ้ขปัจจยัปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยค่าสัมประสิทธ์ิความเส่ียง 
RPN มีวธีิการค านวณดงัต่อไปน้ี 
 
  RPN = ความรุนแรง (S)*โอกาสการเกิดของการเกิด (O)*ระดบัท่ีไดก้ารตรวจจบั (D) 
 
  ผูว้จิยัไดว้เิคราะห์แบบสัมภาษณ์จ านวน 14 ขอ้ท่ีเกิดข้ึน จากปัจจยัเส่ียง 10 ปัจจยัเส่ียง 
จาก 5 แผนกในบริษทักรณีศึกษา และไดด้ าเนินการวิเคราะห์สาเหตุท่ีเป็นไปได ้พบสาเหตุทั้งหมด 
52 จาก 6 ดา้น มีดา้นคนงาน ดา้นเคร่ืองจกัร ดา้นวสัดุ ดา้นวธีิการ ดา้นสภาพแวดลอ้ม และ 
ดา้นการวดั ใหข้อ้เสนอแนะ ผูว้จิยัไดร้วบรวมเป็นขอ้มูลดงัต่อไปน้ี ตามแต่ละแผนก ดงัตารางท่ี 11 
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ตารางท่ี 11 PFMEA ของแผนกการขาย 
 

(Item
) 

(Function) 

(Potential Failure M
ode) 

(Potential Effects of Failure) 

(Severity) 

(Classification) 

(Potential Causes of Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended Action) 

การส่ง
ขอ้มูล 
ไม่สอด 
คลอ้งกนั
หรือ 
ไม่

เหมาะสม 

การส่ง
ขอ้มูล 
ให้สอด 
คลอ้ง

เหมาะสม
กนั 

1. แผนก 
การขาย: 
ขั้นตอน 
การท างาน
การส่งขอ้มูล 
ไม่สอด 
คลอ้งกนั 
หรือ 

ไม่เหมาะสม 

ส่งผลให้ Size 
และปริมาณ 

ท่ีซ้ือไม่ตรงตาม 
ความตอ้งการ
ของลูกคา้ และ

ประเภท 
การขนส่ง
วตัถุดิบ 
ไม่ถูกตอ้ง 

(สินคา้เทกอง 
ส่งเป็นตูค้อน
เทนเนอร์) 

ส่งผลให้รอบ 
การจดัซ้ือ
เพิ่มข้ึน 

10  (Method): พนกังานขาย
แปลงหน่วยขนาด 
ท่อเหล็กผดิพลาด  
ในการแปลงจากน้ิว 
เป็นเซนติเมตร 

3 6 180 จดัการฝึกอบรม
พนกังานขาย
เป็นประจ า 
ตรวจสอบ

ความสามารถ
ของพนกังาน 
ในทกัษะ 

ท่ีเก่ียวขอ้ง และ
เพิ่มผูต้รวจสอบ 

(Measure): 
ผูต้รวจสอบขอ้มูลสัญญา

ไม่ละเอียด 

3 4 120 สุ่มตรวจสอบ
เอกสาร 

การประเมิน 
และด าเนินการ

ประเมิน 
ผูป้ระเมิน 
เป็นประจ า  
หากไม่ผา่น 
การประเมิน 
จะตอ้งไดรั้บ
การฝึกอบรม 

(Man): 
ความเขา้ใจ 

ในความรู้ทางวชิาชีพ 
ของพนกังานขาย 
ยงัไม่ครอบคลุม 

2 3 60 เสริมสร้าง 
การฝึกอบรม

ทกัษะ 
ทางวชิาชีพของ
พนกังานขาย
และด าเนินการ
ประเมินผล

อยา่งสม ่าเสมอ 
(Machine): ไม่มีเคร่ืองมือ
ในการส่งเสริมให้เกิด 

การท างานแบบมืออาชีพ 

3 2 60 สร้างเคร่ืองมือ
เสริมท่ีเก่ียวขอ้ง 
เช่น ตาราง 
Excel หรือ
ซอฟตแ์วร์ 
ท่ีเก่ียวขอ้ง

เพื่อให้แน่ใจวา่
การแปลงขนาด

ถูกตอ้ง 
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ตารางท่ี 11 (ต่อ) 
 

(Item
) 

(Function) 

(Potential Failure M
ode) 

(Potential Effects of Failure) 

(Severity) 

(Classification) 

(Potential Causes of Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended Action) 

      (Environment):  
การฝึกอบรมความรู้ 

ทางวชิาชีพของพนกังาน
ขายยงัไม่ถ่ีถว้น 

2 3 60 เพิ่ม 
การฝึกอบรม

ความรู้ 
ทางวชิาชีพ 

อยา่งสม ่าเสมอ 

 
  ผูว้จิยัไดศึ้กษาขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งของแผนกการขายและท างาน ร่วมกบัหวัหนา้ของแผนก
การขายและพนกังานท่ีเป็นกลุ่มตวัยา่งมาจากแผนกการขาย เพื่อท าการประเมินค่าสัมประสิทธ์ิ
ความเส่ียง RPN ผา่นมุมมองดา้นคนงาน เคร่ืองจกัร วสัดุ วธีิการ สภาพแวดลอ้ม และการวดั 6 ดา้น 
พบวา่ ขอ้บกพร่อง คือ การส่งขอ้มูลไม่สอดคลอ้งกนั หรือไม่เหมาะสม มีระดบัความเส่ียงเท่ากบั  
10 คะแนน แต่ความถ่ีการเกิดและความสามารถในการตรวจพบของเหตุการณ์ไม่สูง เน่ืองจาก 
ค าสั่งซ้ือจากแผนกการขายเป็นจุดเร่ิมตน้ของห่วงโซ่อุปทานทั้งหมด โดยพบปัจจยัขอ้บกพร่อง  
คือ การส่งขอ้มูลไม่สอดคลอ้งกนั หรือไม่เหมาะสม และสาเหตุของขอ้บกพร่อง คือ (Method): 
พนกังานขายใชว้ธีิการแปลงขนาดท่อเหล็กจากน้ิวแปลงเป็นเซนติเมตรท่ีอยา่งไม่ถูกตอ้ง และ 
(Measure): ผูต้รวจสอบขอ้มูลไม่ระมดัระวงัเพียงพอ ตอ้งใหค้วามส าคญั  
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ตารางท่ี 12 PFMEA ของแผนกจดัซ้ือ 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure M
ode) 

(Potential Effects of Failure) 

(Severity) 
(Classification) 

(Potential Causes of Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended Action) 

Lead 
time 

วตัถุดิบ 

ลด 
Lead 
time 

วตัถุดิบ 

2. แผนกจดัซ้ือ: 
ขั้นตอนการส่งวตัถุ
ติบเกิดความล่าชา้ 

วตัถุดิบ
ล่าชา้ 

แผนกผลิต 
ไม่มี

วตัถุดิบ 
ในการผลิต 

และ 
การผลิต
ซ ้าซอ้น 

9  (Material): วงจร
การผลิตวตัถุดิบ
ยาวเกินไป 

6 3 108 เลือกซพั
พลายเออร์
ท่ีมีสินคา้ 
คงคลงั หาก
ตอ้งรอ 
การผลิต
วตัถุดิบ  
ให้ยนืยนั 
Lead time 
กบัซพั

พลายเออร์ 
และจดัท า
แบบฟอร์ม
ติดตาม
รายวนั
ส าหรับ 

การติดตาม
วตัถุดิบ 

(Environment): 
ความล่าชา้ใน 
การจดัส่งท่ีเกิด
จากสภาพอากาศ
และเหตุผล
ภายนอก 

3 6 108 ให้ความ
สนใจกบั
สภาพ
อากาศ 
มากข้ึน 
และ

พยายาม
หลีกเล่ียง
ช่วงเวลา 
ท่ีสภาพ
อากาศ
เลวร้าย
บ่อยคร้ัง 
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ตารางท่ี 12 (ต่อ) 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure M
ode) 

(Potential Effects of Failure) 

(Severity) 
(Classification) 

(Potential Causes of Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended Action) 

      (Measure): 
คุณภาพของ
วตัถุดิบไม่ได้

มาตรฐาน จึงตอ้ง
ท าการซ้ือใหม่ 

3 5 90 ตรวจสอบ
เอกสาร
คุณภาพ 
ท่ีเก่ียวขอ้ง
อยา่ง

รอบคอบ 
และท างาน
ร่วมกบั

แผนก QC 
เพื่อ

ตรวจสอบ
คุณภาพ 

(Method): 
เจา้หนา้ท่ีจดัซ้ือ
ไม่ติดตาม 

ความคืบหนา้ของ
วตัถุดิบ 

อยา่งต่อเน่ือง 
และไม่ควบคุม
การผลิตของซพั
พลายเออร์ 

4 3 72 จดัท า
แบบฟอร์ม
ติดตามผล
การผลิต
วตัถุดิบ 

เพื่อติดตาม
ความ
คืบหนา้ 
การผลิต
ของซพั

พลายเออร์
โดยทนัที 

(Man): พนกังาน
จดัซ้ือไม่ไดใ้ห้
ขอ้มูลการจดัซ้ือ
แก่ซพัพลายเออร์

ไดท้นัเวลา 

3 3 54 ก าหนดเวลา
เสร็จส้ิน
ของ 

การสัง่ซ้ือ
ส าหรับ
พนกังาน
จดัซ้ือ  
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ตารางท่ี 12 (ต่อ) 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure M
ode) 

(Potential Effects of Failure) 

(Severity) 
(Classification) 

(Potential Causes of Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended Action) 

          ยกเวน้
สถานการณ์
ท่ีตอ้งไดรั้บ
การยนืยนั

จาก
พนกังาน
ขาย  

การสัง่ซ้ือ
จะตอ้ง
จดัส่ง
ภายใน

ระยะเวลา 
ท่ีก าหนด 

การ
น าส่ง
วตัถุดิบ
หลาย
งานใน
เวลา
เดียว 
กนั 

ขั้นตอน
การ
น าส่ง
วตัถุดิบ
ทยอย
ส่ง 

3. แผนกจดัซ้ือ: 
ขั้นตอนการน าส่ง
วตัถุดิบหลายงานใน

เวลาเดียวกนั 

พ้ืนท่ี
จดัเก็บไม่
เพียงพอใน
คลงัสินคา้
และ คา้ง
การผลิต 

6  (Machine): 
บริษทัเรือทิ้ง
สินคา้เน่ืองจาก
พ้ืนท่ีไม่เพียงพอ
ในการวางสินคา้ 

3 5 105 ติดตาม 
การจดัซ้ือ
วตัถุดิบ
อยา่ง

ต่อเน่ือง 
เม่ือวตัถุดิบ
มีเง่ือนไข 
ท่ีจดัส่ง 
ไดแ้ลว้  

ให้จองพ้ืนท่ี
ให้ตรงเวลา
และใส่ใจ
กบัสถานะ
ของบริษทั
ขนส่งทาง
เรือ หากมี
ปัญหา
แกไ้ขทนั 
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ตารางท่ี 12 (ต่อ) 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure M
ode) 

(Potential Effects of Failure) 

(Severity) 
(Classification) 

(Potential Causes of Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended Action) 

      (Material): 
วตัถุดิบไม่ถูก
จดัส่งตามแผนท่ี

วางไว ้

4 3 84 ติดตาม
สถานะ 

การส่งมอบ
วตัถุดิบได้
ตลอดเวลา
และสร้าง
แบบฟอร์ม
ติดตาม
สถานะ 

(Man): 
ซพัพลายเออร์
ไม่ไดส่้งมอบ

สินคา้ตามแผนท่ี
วางไว ้

3 3 63 ใช้
แบบฟอร์ม
ติดตามผล
เพื่อติดตาม
ผลรายวนั
และพฒันา
ขอ้ตกลง
การจดัส่ง
บางอยา่ง 
ท่ีควบคุม
ซพัพลาย
เออร์ 

อยา่งมีประ 
สิทธิภาพ 

(Measure):  
เวลามาถึง

โดยประมาณของ
บริษทัขนส่งทาง
เรือเปล่ียนแปลง

บ่อยคร้ัง 

3 3 63 ติดตาม
ความ

เคล่ือนไหว
ของบริษทั
ขนส่งทาง
เรืออยา่ง
เขม้งวด 
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ตารางท่ี 12 (ต่อ) 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure M
ode) 

(Potential Effects of Failure) 

(Severity) 
(Classification) 

(Potential Causes of Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended Action) 

      (Environment): 
ความล่าชา้ 
ในการจดัส่ง 

ทางเรือและตาราง
การเดินทาง
เปล่ียนแปลง
กะทนัหนั

เน่ืองจากปัจจยัท่ี
ไม่สามารถ
ควบคุมได ้

3 2 42 หลีกเล่ียง
การจดัส่ง
ในช่วงเวลา
ท่ีสภาพ
อากาศ
เลวร้าย
บ่อยคร้ัง 

และติดตาม
ขอ้มูล 

การจดัส่ง
อยา่งทนัที
เม่ือจดัส่ง 

การ
น าส่ง
วตัถุดิบ
หลาย
งานใน
เวลา
เดียว 
กนั 

ขั้นตอน
การ
น าส่ง
วตัถุดิบ
ส่งด่วน
เป็น
หลกั 

4. แผนกจดัซ้ือ: 
ขั้นตอนการน าส่ง
วตัถุดิบท่ีไม่เร่งด่วน
มาถึงก่อนวตัถุดิบท่ี

เร่งด่วน 

ค  าสัง่ซ้ือ
เร่งด่วน
ผลิตไม่
ทนัเวลา
และพลาด
เวลาจดัส่ง 

7  (Environment): 
ซพัพลายเออร์มี
ค  าสัง่ซ้ือผลิตมาก
เกินไป ตอ้งรอ
เป็นเวลานาน (ยงั
ไม่ลงออเดอร์) 

6 4 216 การ
เปรียบเทียบ
เวลาการส่ง
มอบของ
ซพัพลาย
เออร์ 

หลายราย 
ความเร็ว
การผลิตท่ี
ครอบคลุม 

และ 
เปรียบเทียบ
คุณภาพ 

(Material): 
วตัถุดิบผลิตไม่
ทนัและจดัหาไม่
ทนั (ลงออเดอร์

แลว้) 

6 3 162 ควบคุมดูแล
ซพัพลาย
เออร์  

และติดตาม
ความ
คืบหนา้ 
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ตารางท่ี 12 (ต่อ) 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure M
ode) 

(Potential Effects of Failure) 

(Severity) 
(Classification) 

(Potential Causes of Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended Action) 

          อยา่ง
ต่อเน่ือง 

(Man): พนกังาน
จดัซ้ือไม่ได้
จดัล าดบั

ความส าคญัของ
วตัถุดิบอยา่ง
เร่งด่วน 

4 4 144 สร้างตาราง
สถิติ Excel 
ส าหรับ
วนัท่ีส่ง

มอบสินคา้ 
เพื่ออ านวย
ความ

สะดวกใน
การระบุการ
สัง่ซ้ือสินคา้
เร่งด่วนและ
การจดัซ้ือ
ตามความ
ตอ้งการ 

(Method): 
พนกังานจดัซ้ือ
ไม่มีการควบคุม
ซพัพลายเออร์
อยา่งเพียงพอ 

5 3 135 การประเมิน
เปรียบเทียบ 
และการ

เปรียบเทียบ
ท่ี

ครอบคลุม
ของซพั

พลายเออร์
หลายราย 
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ตารางท่ี 12 (ต่อ) 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure M
ode) 

(Potential Effects of Failure) 

(Severity) 
(Classification) 

(Potential Causes of Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended Action) 

การ
น าส่ง
วตัถุดิบ
หลาย
งานใน
เวลา
เดียว 
กนั 

ไม่
อยาก
ให้
ค  าสัง่
ซ้ือ

ตกคา้ง 

5.แผนกจดัซ้ือ: 
ใบสัง่ซ้ือคา้งอยูเ่ยอะ
ท าให้ตกคา้งการผลิต 

แผนการ
ผลิตเตม็ มี
งานคา้งใน
การผลิต ค  า
เตือนจาก
เกินเวลา

ก าหนดของ
ค าสัง่ซ้ือ 
และ

คลงัสินคา้
ไม่เพียงพอ 

9  (Material): 
การผลิตวตัถุดิบ
ตอ้งใชว้งจรการ
ผลิตท่ียาวนาน 

7 2 126 ความ
เป็นไปได้
ของการ
สร้าง

แบบฟอร์ม
ติดตามการ
สัง่ซ้ือ

วตัถุดิบและ
การสัง่ซ้ือ
ผลิตภณัฑ์
ล่วงหนา้ท่ีมี
รอบการ
ผลิต

ยาวนาน 
(Environment): 
ตารางการผลิตจะ
เตม็ในช่วงฤดูการ

ผลิตสูงสุด 

7 2 126 จองสเปค
และรุ่นท่ีใช้
ในการผลิต
บ่อย ๆ 
เอาไว้
ล่วงหนา้ 

(Man): ความ
ลม้เหลวในการ
ประมวลผลและ
จ าแนกค าสัง่ซ้ือ
ไดท้นัเวลา 

3 3 81 จดัการ
ปัญหาการ
วางค าสัง่
ซ้ือท่ี

เก่ียวขอ้ง
อยา่งทนัที 
และสร้าง
แบบฟอร์ม
ติดตาม
ค าสัง่ซ้ือ 
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 ผูว้จิยัไดศึ้กษาขอ้มูลของแผนกจดัซ้ือและท างานร่วมกบัหวัหนา้ของแผนกผลิต 
และพนกังานท่ีเป็นกลุ่มตวัยา่งมาจากแผนกผลิต เพื่อท าการประเมินค่าสัมประสิทธ์ิความเส่ียง RPN 
ผา่นมุมมองดา้นคนงาน เคร่ืองจกัร วสัดุ วธีิการ สภาพแวดลอ้ม และการวดั 6 ดา้นน้ี พบปัจจยั
ขอ้บกพร่องและสาเหตุของขอ้บกพร่องท่ีมีระดบัความเส่ียงสูง ดงัต่อไปน้ี 
 1. ปัจจยั Lead time วตัถุดิบ และการน าส่งวตัถุดิบหลายงานในเวลาเดียวกนั พบสาเหตุ
ของขอ้บกพร่อง คือ ขั้นตอนการส่งวตัถุดิบเกิดความล่าชา้ ประกอบดว้ย (Material): วงจรการผลิต
วตัถุดิบยาวเกินไป (Environment): ความล่าชา้ในการจดัส่งท่ีเกิดจากสภาพอากาศ และเหตุผล
ภายนอก  
 2. ปัจจยัการน าส่งวตัถุดิบหลายงานในเวลาเดียวกนั พบสาเหตุของขอ้บกพร่อง คือ  
   2.1 ขั้นตอนการน าส่งวตัถุดิบหลายงานในเวลาเดียวกนั ประกอบดว้ย (Machine): 
บริษทัเรือทิ้งสินคา้ เน่ืองจากพื้นท่ีส าหรับวางสินคา้ขนส่งไม่เพียงพอ 
 2.2 ขั้นตอนการน าส่งวตัถุดิบท่ีไม่เร่งด่วนมาถึงก่อนวตัถุดิบท่ีเร่งด่วน ประกอบดว้ย 
(Environment): ซพัพลายเออร์มีค าสั่งซ้ือผลิตมากเกินไป ตอ้งรอเป็นเวลานาน (Material): วตัถุดิบ
ผลิตไม่ทนัและจดัหาไม่ทนั (Man): พนกังานจดัซ้ือไม่ไดจ้ดัล าดบัความส าคญัของวตัถุดิบท่ีเร่งด่วน 
(Method): พนกังานจดัซ้ือไม่มีการควบคุมและติดตามซพัพลายเออร์ต่อเน่ืองเพียงพอ 
  2.3 ใบสั่งซ้ือคา้งเป็นจ านวนมาก ท าใหต้กคา้งการผลิต ประกอบดว้ย (Material):  
การผลิตวตัถุดิบตอ้งใชว้งจรการผลิตท่ียาวนาน (Environment): ตารางการผลิตจะเตม็ในช่วงฤดู 
การผลิตสูงสุด 
  จากขอ้มูลขา้งตน้ แผนกจดัซ้ือตอ้งใหค้วามส าคญัของขอ้บกพร่องในปัจจยัขั้นตอน 
การส่งวตัถุดิบเกิดความล่าชา้ และปัจจยัใบสั่งซ้ือคา้งอยูเ่ยอะท าใหต้กคา้งการผลิต เน่ืองจาก 
ค่าคะแนนความรุนแรงท่ีเกิดข้ึน อยูใ่นระหวา่ง 9-10 คะแนน 
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ตารางท่ี 13 PFMEA ของแผนกขนส่ง 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure M
ode) 

(Potential Effects of Failure) 

(Severity) 

(Classification) 

(Potential Causes of Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended Action) 

การส่ง
มอบ
ล่าชา้ 

การส่ง
มอบ
วตัถุให้
ตรงตาม
เวลา
ตาม

แผนการ
ผลิตท่ี
ก าหนด 

6. แผนก
ขนส่ง: 
การส่ง
มอบ

วตัถุดิบ
ล่าชา้ ท  า

ให้
แผนก
ผลิต
ไดรั้บ
วตัถุดิบ
ล่าชา้ 
และ
ไม่ได้

ผลิตตาม
แผนการ
ผลิตท่ี
ก าหนด
ไว ้

การผลิต
เกิด
ความ
ล่าชา้ 
แผนก
ผลิตไม่

มี
วตัถุดิบ
ในการ
ผลิต 
และส่ง
มอบ
สินคา้
ไม่ทนั 

6  (Environment): 
สภาพอากาศ

แปรปรวนส่งผลให้
รถบรรทุกไม่
เพียงพอต่อ 
การใชง้าน 

8 3 144 ให้ความส าคญั
กบัปัญหาสภาพ
อากาศมากข้ึน
และวางแผนการ
ขนส่ง โดย
ติดตามการ

พยากรณ์อากาศ
ท่ีอาจส่งผลต่อ
การขนส่ง 

(Man): ไม่ได้
ติดตามขอ้มูลการ
ขนส่งไดท้นั

สถานการณ์และ
ไม่ไดด้ าเนินการ
ตามก าหนดเวลา

หลงัจากมาถึงท่าเรือ
แลว้ทนัที 

3 2 36 คาดการณ์และ
บนัทึกขอ้มูล
การมาถึง

ล่วงหนา้และ
ติดตามทุกวนั 

(Material): 
รถบรรทุกหายาก
ในช่วงวนัหยดุ และ

ไม่มีพนกังาน
ท างานล่วงเวลาใน

วนัหยดุ 

3 2 36 วางแผนการส่ง
มอบวตัถุดิบ
และสินคา้ตาม
ขอ้มูลวนัหยดุ
ล่วงหนา้ของทุก
หน่วยงานท่ี
เก่ียวขอ้งเพ่ือ
หลีกเล่ียงความ
ล่าชา้ท่ีอาจ
เกิดข้ึนได ้
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ตารางท่ี 13 (ต่อ) 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure M
ode) 

(Potential Effects of Failure) 

(Severity) 

(Classification) 

(Potential Causes of Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended Action) 

ค  านวณ
น ้าหนกั
สินคา้
ไม่

ถูกตอ้ง 
ข้ึนเรือ
ไม่ได ้

ค  านวณ
น ้าหนกั
สินคา้
ให้

ถูกตอ้ง 

7. แผนก
ขนส่ง: 
ค  านวณ
น ้าหนกั
สินคา้
ไม่

ถูกตอ้ง 
ข้ึนเรือ
ไม่ได ้

การ
จดัส่ง
ล่าชา้ 

9  (Man): ไม่มีการ
ตรวจสอบและ
ประเมินการ

ฝึกอบรมทกัษะท่ี
เก่ียวขอ้งกบั
บุคลากรอยา่ง
สม ่าเสมอ 

2 5 90 ตรวจสอบ
คุณภาพงานของ
บุคลากรอยา่ง
สม ่าเสมอ และ
ด าเนินการตาม
แบบประเมิน
และให้รางวลั 

 
  ผูว้จิยัไดศึ้กษาขอ้มูลของแผนกขนส่งและท างานร่วมกบัหวัหนา้ของแผนกขนส่ง 
และพนกังานท่ีเป็นกลุ่มตวัยา่งมาจากแผนกขนส่ง เพื่อท าการประเมินค่าสัมประสิทธ์ิความเส่ียง 
RPN ผา่นมุมมองดา้นคนงาน เคร่ืองจกัร วสัดุ วธีิการ สภาพแวดลอ้ม และการวดั 6 ดา้นน้ี พบปัจจยั
ขอ้บกพร่องและสาเหตุของขอ้บกพร่องท่ีมีระดบัความเส่ียงสูง คือ ปัจจยัการส่งมอบล่าชา้ 
ท าใหแ้ผนกผลิตไดรั้บวตัถุดิบล่าชา้ และไม่ไดผ้ลิตตามแผนการผลิตท่ีจดัไว ้มีสาเหตุมาจาก
(Environment): สภาพอากาศแปรปรวนส่งผลใหร้ถบรรทุกไม่เพียงพอต่อการใชง้าน นอกจากน้ี 
ตอ้งใหค้วามส าคญักบัปัจจยัการค านวณน ้าหนกัสินคา้ไม่ถูกตอ้ง ท าใหน้ าสินคา้ข้ึนเรือไม่ได ้
เน่ืองจากค่าคะแนนความรุนแรงท่ีเกิดข้ึนอยูใ่นระดบัสูง 
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ตารางท่ี 14 PFMEA ของแผนกผลิต 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure 

M
ode) 

(Potential Effects of 

Failure) 

(Severity) 

(Classification) 

(Potential Causes of 

Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended 

Action) 

ก าลงัการ
ผลิตไม่
ตอบสนอ
งความ
ตอ้งการ 

วิเคราะห์
และสรุป
เคร่ือง 
จกัรหลกั
ท่ีมีก าลงั
การผลิต
ไม่

เพียงพอ 

8.แผนก
ผลิต: 
ขั้นตอน
การผลิต
ก าลงัการ
ผลิตต่อ
เคร่ืองจกัร
มีจ านวน
จ ากดั ไม่
ตอบสนอง
ความ
ตอ้งการ 

เคร่ืองจกัร
มีงานผลิต
เกินก าลงั 
24 ชัว่โมง 
และใบสัง่
ผลิตมีงาน

คา้ง 

9  (Man): การ
จดัเตรียม

แผนการผลิตลา้
หลงัและอาศยั
การค านวณดว้ย
ตนเองโดย
พิจารณาจาก
ประสบการณ์ 

10 2 180 จดัท า
แบบฟอร์ม

การ
วางแผน
และ

ก าหนดเวล
าการผลิตท่ี
เป็นระบบ 
และจดั
ประเภท
และสรุป
เวลาท่ีตอ้ง
ใชส้ าหรับ
แต่ละ

ขอ้ก าหนด 
(Material): การ
จดัหาวตัถุดิบ
ไม่ตรงเวลา 

ส่งผลให้แผนก
ผลิตไม่มี

วตัถุดิบผลิตงาน
คา้งของการ
ผลิตและ

ระยะเวลาใน
การจดัส่งนาน 

6 3 162 ติดตาม
ความ

คืบหนา้การ
จดัหาของ
แผนก
จดัซ้ือ 

(Environment): 
เวลาในการผลิต
ของเคร่ือง
ค่อนขา้งคงท่ี 

6 3 162 เม่ือ
ความเร็วใน
การผลิต
ของเม่ือ

ความเร็วใน
การผลิต
ของเตา

บ าบดัความ 
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ตารางท่ี 14 (ต่อ) 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure 

M
ode) 

(Potential Effects of 

Failure) 

(Severity) 

(Classification) 

(Potential Causes of 

Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended 

Action) 

      (Environment): 
เวลาในการผลิต
ของเคร่ือง
ค่อนขา้งคงท่ี 

6 3 162 ร้อนเตม็
ประสิทธิ 
ภาพ 

การผลิต 
สามารถใช้
แผนส ารอง 
ส าหรับการ
ผลิตฉุกเฉิน

ได ้
ก าลงัการ
ผลิตไม่
ตอบสนอ
งความ
ตอ้งการ 

หา
แนวทางท่ี
ท าให้การ
ส่ือสารมี
ประสิทธิ
ภาพ ลด
ขอ้ผิด 
พลาดใน
การ

สัง่งาน 

9. แผนก
ผลิต：
ขั้นตอน
การสัง่งาน
ให้กบั
พนกังาน 
ภาษาการ
ส่ือสารมี
ผลกระทบ
กบัการ
ท างาน 

พนกังาน
ไม่เขา้ใจ
ค าสัง่ หรือ
เขา้ใจค าสัง่
คลาด 
เคล่ือน 
ส่งผลให้
ผลลพัธ์
ของการ

ผลิตเกิดขอ้
ผิด 

 
พลาด 

7  (Man): 
อุปสรรคดา้น

ภาษา 
การส่ือสารท่ีไม่
มีประสิทธิภาพ 

7 3 147 จดัให้มี
คู่มือการ
แปลภาษา
และเพ่ิม
ค าอธิบาย
กระบวนกา
รท างาน

ดว้ยรูปภาพ 
(Method): การ
ฝึกอบรมไม่
เพียงพอและ
พนกังานไม่
เขา้ใจขั้นตอน
การท างาน 

5 3 105 จดัให้มีการ
ฝึกอบรม
ภาคปฏิบติั 
และมีการ
ทบทวน

ความรู้อยา่ง
สม ่าเสมอ 

(Environment): 
ความแตกต่าง
ทางวฒันธรรม
ระหวา่งจีนและ

ไทย 

3 2 42 ส่ือสารให้
มากข้ึนเพ่ือ
ท าความเขา้
ใจความ
แตกต่าง
ทาง

วฒันธรรม
ระหวา่งจีน
และไทย 

4
1

6
5

5
5

8
8

5



 

B
U
U
 
i
T
h
e
s
i
s
 
6
4
9
2
0
7
5
9
 
i
n
d
e
p
e
n
d
e
n
t
 
s
t
u
d
y
 
/
 
r
e
c
v
:
 
1
8
0
7
2
5
6
7
 
1
5
:
2
3
:
4
9
 
/
 
s
e
q
:
 
1
9

 63 

ตารางท่ี 14 (ต่อ) 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure 

M
ode) 

(Potential Effects of 

Failure) 

(Severity) 

(Classification) 

(Potential Causes of 

Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended 

Action) 

ขอ้ผิด 
พลาด 
ทาง

เคร่ืองจกัร 

แก ้
ปัญหา
เคร่ือง 

จกัรพน่สี
ท าให้ใช้
งานได้
อยา่ง
ราบร่ืน 

10.แผนก
ผลิต: 

กระบวนกา
รพน่สีเกิด
ปัญหา
บ่อยคร้ัง 

เกิดสินคา้
คงคา้ง
ระหวา่ง
การผลิต 
และไม่
สามารถ
ด าเนินการ
ขั้นตอน
ต่อไปได ้

9  (Machine): 
เคร่ืองจกัรไม่ได้
รับการดูแล
รักษาอยา่ง

สม ่าเสมอและ
ไม่มี

ประสิทธิภาพ 
ท าให้เกิดการ
ผลิตล่าชา้ 

5 3 135 แบบฟอร์ม
การติดตาม
อุปกรณ์
และการ
บ ารุงรักษา
ท่ีก าหนด 
ตรวจสอบ

และ
บ ารุงรักษา

โดย
บุคลากรท่ี
รับผิดชอบ 

(Man): การ
ฝึกอบรมท่ีไม่
เพียงพอส่งผล
ให้พนกังาน

ปฏิบติังานอยา่ง
ไม่เหมาะสม
และล่าชา้ 

4 3 108 ด าเนินการ
ฝึกอบรม
และการ
ประเมิน
พนกังาน
เป็นประจ า 
เสนอการ
ประเมิน
ตามรางวลั 
และเพ่ิม
แรงจูงใจ
ของ

พนกังาน 
(Measure): การ
ใชเ้คร่ืองมือตวง
ปริมาณไม่
ถูกตอ้ง 

3 4 108 วิเคราะห์
ระบบการ
วดัตวงให้มี
ประสิทธิภา

พ 
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(Item) 

(Function) 

(Potential Failure 

M
ode) 

(Potential Effects of 

Failure) 

(Severity) 

(Classification) 

(Potential Causes of 

Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended 

Action) 

(Material): 
อตัราส่วนของสี
และทินเนอร์ไม่

ถูกตอ้ง 

3 3 81 ใช้
เคร่ืองมือ
ตวงปริมาณ 

เพื่อ
หลีกเล่ียง
สดัส่วนท่ี
ไม่ถูกตอ้ง 
และมีการ
บนัทึก

อตัราส่วน 
(Method): 
ไม่ได้

บ  ารุงรักษาและ
ท าความสะอาด
เคร่ืองจกัรและ
อุปกรณ์ตามท่ี

ก าหนด 

3 3 81 พฒันา
แบบฟอร์ม
ติดตามการ
ดูแลรักษา
และท า
ความ
สะอาด
อยา่ง

สม ่าเสมอ 
ขอ้ 

ผิดพลาด
ทาง

เคร่ืองจกัร 

เตรียม
วตัถุดิบ
เสริม
เคร่ือง 
จกัรยงิ
ระเบิดท า

ผิว 
ท่อให้
ถูกตอ้ง 

11. แผนก
ผลิต: 

กระบวน 
การท าผิว
ของท่อ

(เคร่ืองจกัร
ยงิระเบิด
ท าผิวท่อ)
เตรียม
วตัถุดิบ
ส ารอง 

วตัถุดิบ
เสริมไม่
เพียงพอ 
ผิวของท่อ
เหล็กไม่ได้
รับการ
ดูแลอยา่ง
เหมาะสม 
ส่งผลให้มี
เวลา และ
ตน้ทุน
เพ่ิมข้ึน
เน่ืองจาก
การท างาน

ซ ้า 

7  (Man): วิธีการ
ท างานของ
พนกังานไม่
ถูกตอ้ง สินคา้
ไม่ไดคุ้ณภาพ
ช่องวา่งระหวา่ง
ท่อเหล็กมีขนาด
ใหญ่เกินไป 
เมด็เหลก็
หายไป 

5 4 140 จดัหา
บุคลากร
เฉพาะ

ส าหรับการ
ปฏิบติังาน
ดา้นน้ีเพ่ือ
ลดการ
เปล่ียน
พนกังาน
ใหม่จนไม่
เกิดความ
ช านาญใน
การท างาน 
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 ตารางท่ี 14 (ต่อ) 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure 

M
ode) 

(Potential Effects of 

Failure) 

(Severity) 

(Classification) 

(Potential Causes of 

Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended 

Action) 

      เหล็กยงัใชง้าน
ไม่เตม็ท่ี 

   ตรวจสอบ
เคร่ือง
หลงัจาก
เปิดเคร่ือง
แลว้ติดป้าย
ไวข้า้ง
เคร่ือง 

(Machine): 
เคร่ืองไม่แน่น
พอส่งผลให้
แรงดนัอากาศ 
ไม่เพียงพอ 

2 4 56 ตรวจสอบ
และ

บ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัร
อยา่ง

สม ่าเสมอ 
(Measure): ไม่
สามารถก าหนด
ปริมาณการ

สูญเสียกระสุน
เหล็กไดอ้ยา่ง

แม่นย  า 

3 2 42 ก าหนดการ
สูญเสียโดย
การจดัการ
น ้าหนกั
ของเสีย 

(Material): 
วตัถุดิบไม่

เพียงพอส าหรับ
เหล็กช็อต 

2 2 28 ด าเนินการ
บ ารุงรักษา

และ
ประเมิน
ความสามา
รถในการ
จดัเก็บช็อต
เหล็กอยา่ง
ทนัที 
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ตารางท่ี 14 (ต่อ) 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure 

M
ode) 

(Potential Effects of 

Failure) 

(Severity) 

(Classification) 

(Potential Causes of 

Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended 

Action) 

การผลิต
ล่าชา้ 

เพ่ิม
ประสิทธิ
ภาพการ
ท างาน

ของเคร่ือง 
จกัร 

12.แผนก
ผลิต:
ขั้นตอน
ของ

เคร่ืองจกัร
ท่ีเป็นเตา
อบใช้

เวลานาน 
ก าลงัการ
ผลิตมีจ ากดั 

ความเร็ว
ในการ
ผลิตไม่
เพียงพอ 
ส่งมอบ
สินคา้ไม่
ทนัก าหนด 

10  (Material): การ
จดัหาวตัถุดิบ
ไม่เพียงพอ และ

ล่าชา้ 

8 7 560 วาง
แผนการ
จดัซ้ือ
ล่วงหนา้ 
และมีการ
ส ารอง
วตัถุดิบ 

(Machine): 
เคร่ืองจกัรเสีย 

ในการ
ซ่อมแซมและ
บ ารุงรักษาใช้
เวลานาน 

2 5 100 การ
บ ารุงรักษา

ตาม
ช่วงเวลาท่ี
เหมาะสม 
เพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภา
พการ

ท างานของ
เคร่ืองจกัร
ให้พร้อม
ต่อการผลิต 

(Environment): 
เวลาท าความ
เยน็ใชเ้วลานาน 

5 2 100 วางแผนให้
มีเวลา
เพียงพอ

ส าหรับการ
ผลิต 

(Man): 
พนกังาน

วางแผนล าดบั
งานผิดพลาด 

3 2 60 จดัท า
แบบฟอร์ม
แผนและ
ล าดบัการ
ผลิต 
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 ผูว้จิยัไดศึ้กษาขอ้มูลของแผนกผลิตและท างานร่วมกบัหวัหนา้ของแผนกผลิต 
และพนกังานท่ีเป็นกลุ่มตวัอยา่งมาจากแผนกผลิต เพื่อท าการประเมินค่าสัมประสิทธ์ิความเส่ียง 
RPN ผา่นมุมมองดา้นคนงาน เคร่ืองจกัร วสัดุ วธีิการ สภาพแวดลอ้ม และการวดั 6 ดา้นน้ี พบปัจจยั
ขอ้บกพร่องและสาเหตุของขอ้บกพร่องท่ีมีระดบัความเส่ียงสูง ดงัต่อไปน้ี  
  1. ปัจจยัก าลงัการผลิตไม่ตอบสนองความตอ้งการ พบสาเหตุของขอ้บกพร่อง คือ 
ขั้นตอนการผลิตก าลงัการผลิตต่อเคร่ืองจกัรมีจ านวนจ ากดั ไม่ตอบสนองความตอ้งการ 
ประกอบดว้ย (Man): การจดัเตรียมแผนการผลิตลา้หลงัและอาศยัการค านวณดว้ยตนเอง 
โดยพิจารณาจากประสบการณ์ (Material): การจดัหาวตัถุดิบไม่ตรงเวลา ส่งผลใหแ้ผนกผลิต 
ไม่มีวตัถุดิบผลิตงานคา้ง (Measure): เวลาในการผลิตของเคร่ืองมีจ ากดั ใชง้านอยา่งเต็ม
ประสิทธิภาพแลว้ ไม่สามารถรับงานเพิ่มได ้
 2. ปัจจยัก าลงัการผลิตไม่ตอบสนองความตอ้งการ พบสาเหตุของขอ้บกพร่อง คือ 
ขั้นตอนการสั่งงานใหก้บัพนกังาน ภาษาและการส่ือสารมีผลกระทบกบัการท างาน ประกอบดว้ย 
(Man): อุปสรรคดา้นภาษา การส่ือสารท่ีไม่มีประสิทธิภาพ (Method): การฝึกอบรมไม่เพียงพอ 
และพนกังานไม่เขา้ใจขั้นตอนการท างาน เน่ืองจากปัญหาดา้นภาษาท่ีแตกต่าง 
  3. ปัจจยัขอ้ผิดพลาดทางเคร่ืองจกัร พบสาเหตุของขอ้บกพร่อง คือ  
   3.1 กระบวนการพน่สีเกิดปัญหาบ่อยคร้ัง ประกอบดว้ย (Machine): เคร่ืองจกัรไม่ได้
รับการดูแลรักษาอยา่งสม ่าเสมอและไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอต่อการผลิต (Man): การฝึกอบรม 
ท่ีไม่เพียงพอ ส่งผลใหพ้นกังานขาดความรู้ในการปฏิบติังาน เกิดความล่าชา้ในการปฏิบติังาน 
(Measure): การใชเ้คร่ืองมือตวงปริมาณไม่ถูกตอ้ง  
  3.2 กระบวนการท าผวิของท่อ (เคร่ืองจกัรยงิระเบิดท าผวิท่อ) เตรียมวตัถุดิบส ารอง 
ประกอบดว้ย (Man): วธีิการท างานของพนกังานไม่ถูกตอ้ง ช่องวา่งระหวา่งท่อเหล็กมีขนาดใหญ่
เกินไป การสูญเสียเม็ดเหล็ก และผลกระทบของกระสุนเหล็กในการผลิต 
 4. ปัจจยัการผลิตล่าชา้ พบสาเหตุของขอ้บกพร่อง คือ ขั้นตอนของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นเตาอบ
ใชเ้วลานาน ก าลงัการผลิตมีจ ากดั ประกอบดว้ย (Material): การจดัหาวตัถุดิบไม่เพียงพอ และล่าช้
(Machine): เคร่ืองจกัรเสีย การซ่อมแซมและบ ารุงรักษาใชเ้วลานาน (Measure): กระบวนการผลิต
ขั้นตอนท าความเยน็ใชเ้วลานาน 
  จากการศึกษาพบปัจจยัขอ้บกพร่องและสาเหตุของขอ้บกพร่องท่ีมีระดบัความเส่ียงสูง 
คือ ปัจจยัก าลงัการผลิตไม่ตอบสนองต่อความตอ้งการ ขอ้ผดิพลาดทางเคร่ืองจกัรและผลิตล่าชา้ 
เน่ืองจากค่าคะแนนความรุนแรงท่ีเกิดข้ึน อยูใ่นช่วงระหวา่ง 9-10 คะแนน หลงัจากวิเคราะห์สาเหตุ
ท่ีเกิดข้ึน พบขอ้บกพร่องท่ีมีความเส่ียงสูงท่ีสุดในการผลิต คือ การจดัหาวตัถุดิบล่าชา้ ส่งผลให ้
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การผลิตชา้ลง โดยมีค่าสัมประสิทธ์ิความเส่ียง RPN สูงถึง 560 คะแนน และการจดัเตรียม 
แผนการผลิตค่อนขา้งลา้หลงัและอาศยัการค านวณดว้ยตนเอง โดยพิจารณาจากประสบการณ์  
โดยมีค่าสัมประสิทธ์ิความเส่ียง RPN สูงถึง 180 คะแนน  
 
ตารางท่ี 15 PFMEA ของแผนก QC 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure M
ode) 

(Potential Effects of Failure) 

(Severity) 

(Classification) 

(Potential Causes of Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended Action) 

วตัถุดิบ
ท่ีสัง่มา
มีปัญหา 

ตรวจสอบ
คุณภาพ
และความ
ถูกตอ้งของ
วตัถุดิบ 
เพ่ือไม่ให้
วตัถุดิบ 
ตกหล่น 
ในการ

ตรวจสอบ 

13. แผนก 
QC: 

ขั้นตอน
การท างาน 

ของ
พนกังาน 

QC รับรอง
คุณภาพ
วตัถุดิบได้
ไม่ถูกตอ้ง 

ปล่อย
วตัถุดิบท่ีไม่
มีคุณภาพ 
ซ่ึงส่งผลต่อ
การผลิต

และคุณภาพ
สินคา้ท่ีผลิต
ให้กบัลูกคา้ 

10  (Man): การ
ฝึกอบรม

พนกังาน QC 
ดา้นการควบคุม
คุณภาพไม่
เพียงพอ 

4 3 120 ด าเนินการ
ฝึกอบรม
และ

ประเมิน
พนกังาน 
QC อยา่ง
สม ่าเสมอ 

(Machine): 
เคร่ืองมือ

ตรวจวดัไม่ได้
รับการ

บ ารุงรักษาตาม
ก าหนดเวลา 

2 4 80 พฒันา
แบบฟอร์ม
การติดตาม
การบ ารุง 
รักษา

เคร่ืองมือวดั 
(Method): 

พนกังานใหม่ยงั
ไม่ช านาญใน
การใชเ้คร่ืองมือ
ตรวจสอบ 

2 3 60 เพ่ิมการ
ฝึกอบรม
และการ

ประเมินกบั
พนกังาน
ใหม ่

(Environment): 
การส่องสวา่ง
ไม่เพียงพอ

ส่งผลต่อความ
แม่นย  าในการ
ตรวจสอบของ
พนกังานQC 

2 3 60 เพ่ิมแสง
สวา่งใน
สถานท่ี

ระหวา่งการ
ตรวจสอบ 
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ตารางท่ี 15 (ต่อ) 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure M
ode) 

(Potential Effects of Failure) 

(Severity) 

(Classification) 

(Potential Causes of Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended Action) 

      (Measure): 
เคร่ืองมือวดั

เส่ือม
ประสิทธิภาพ 
ไม่เป็นไปตาม
เกณฑ ์แต่ยงัคง
ใชง้านอยู ่

2 2 40 เคร่ืองมือ
วดัท่ีเส่ือม
ประสิทธิภ
าพจะตอ้ง
ก าจดัทิ้ง
ทนัทีหรือ
ติดป้าย
ก ากบัวา่
เป็นของ
ช ารุด 

การใช้
เคร่ืองมื
อวดัท่ี
ไม่ได้
มาตรฐา

น 

หลีกเล่ียง
ขอ้ผิดพลา
ดดา้น

คุณภาพใน
ท่อเหล็กใน
ระหวา่ง

กระบวนกา
รผลิต 

14. แผนก 
QC: 

ขั้นตอน
การตรวจ
สภาพของ
ท่อเหล็ก
ระหวา่ง

กระบวนกา
รผลิตไม่
ถูกตอ้ง 

มีผลิตภณัฑ์
ท่ีไม่มี

คุณสมบติั
ปรากฏข้ึน 
การท างาน
ซ ้าท  าให้
ตน้ทุนเวลา
เพ่ิมข้ึน 
(ไม่มี

คุณสมบติั) 
และสญัญา
เกินเวลา

ก าหนดการ
ส่งมอบ 

7  (Material): 
วตัถุดิบท่ีไดม้า
ไม่มีคุณภาพ
ตามมาตรฐาน
แต่เคร่ืองวดั
คุณภาพตรวจ
ไม่พบใน
ระหวา่งการ
ตรวจสอบ
วตัถุดิบ 

4 5 140 เขม้งวดใน
การ

ตรวจสอบ
วตัถุดิบ 

(Method): 
พนกังาน QC 
ไม่ปฏิบติังาน
ตามหนา้ท่ี และ
หวัหนา้งานดูแล
ไดไ้ม่ทัว่ถึง 

3 5 105 ปฏิบติัตาม
ขั้นตอน
การ

ตรวจสอบ
ของแต่ละ
กระบวนก
ารอยา่ง
เคร่งครัด 
และผูน้ า
จ  าเป็นตอ้ง
ด าเนินการ 
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ตารางท่ี 15 (ต่อ) 
 

(Item) 

(Function) 

(Potential Failure M
ode) 

(Potential Effects of Failure) 

(Severity) 

(Classification) 

(Potential Causes of Failure) 

(Occurrence) 

(Detection) 

(RPN) 

(Recommended Action) 

(Man): มี
พนกังาน QC 
ไม่เพียงพอ 

4 3 84 รับสมคัร
พนกังาน
ใหม ่ 
ให้การ
ฝึกอบรม
ความรู้
พ้ืนฐานท่ี
มีคุณภาพ

แก่
พนกังาน 
และมีคู่มือ

การ
ปฏิบติังาน 

 
  ผูว้จิยัไดศึ้กษาขอ้มูลของแผนก QC และท างานร่วมกบัหวัหนา้ของแผนก QC และ
พนกังานท่ีเป็นกลุ่มตวัอยา่งมาจากแผนก QC เพื่อท าการประเมินค่าสัมประสิทธ์ิความเส่ียง RPN 
ผา่นมุมมองดา้นคนงาน เคร่ืองจกัร วสัดุ วธีิการ สภาพแวดลอ้ม และการวดั 6 ดา้นน้ี พบปัจจยั
ขอ้บกพร่องและสาเหตุของขอ้บกพร่องท่ีมีระดบัความเส่ียงสูง ดงัต่อไปน้ี 
  1. ปัจจยัวตัถุดิบท่ีสั่งมามีปัญหา พบสาเหตุของขอ้บกพร่อง คือ ขั้นตอนการท างาน 
ของ พนกังาน QC รับรองคุณภาพวตัถุดิบไดไ้ม่ถูกตอ้ง ประกอบดว้ย (Man): การฝึกอบรมพนกังาน 
QC ดา้นการควบคุมคุณภาพไม่เพียงพอ  
 2. ปัจจยัการใชเ้คร่ืองมือวดัท่ีไม่ไดม้าตรฐาน พบสาเหตุของขอ้บกพร่อง คือ ขั้นตอน 
การตรวจสภาพของท่อเหล็กระหวา่งกระบวนการผลิตไม่ถูกตอ้ง ประกอบดว้ย (Material): วตัถุดิบ
ท่ีมาไม่ไดม้าตรฐาน แต่ไม่พบในระหวา่งการตรวจสอบวตัถุดิบ (Method): พนกังาน QC  
ไม่ปฏิบติังานตามหนา้ท่ีและหวัหนา้ดูแลไม่ทัว่ถึง 
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แนวทางในการแก้ไขและปรับปรุงการวางแผนการผลติ 
  จากการศึกษาและรวบรวมขอ้มูลขั้นตอนการท างานแต่ละแผนก และกระบวนการ
ท างานของเคร่ืองจกัร วิเคราะห์หาสาเหตุและปัญหาของกระบวนการผลิตและแผนกต่าง ๆ  
ท่ีเก่ียวขอ้ง จากการสัมภาษณ์ตวัต่อตวักบัผูเ้ขา้ร่วมในการวิจยัคร้ังน้ี และระบุปัญหาจากปัจจยัเส่ียง
เพื่อวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนและด าเนินโดยท า PFMEA ผลการศึกษา พบวา่ 
ค่าสัมประสิทธ์ิความเส่ียง RPN ท่ีมีระดบัสูง ซ่ึงมีค่าคะแนนมากกวา่ 100 คะแนน จ านวน 27 ขอ้ 
จากทั้งหมด 50 ขอ้ และไดน้ าปัจจยัท่ีมีระดบัความเส่ียงสูงจ านวน 27 สาเหตุ ไดแ้ก่ แผนกการขาย 
จ านวน 2 สาเหตุ แผนกจดัซ้ือจ านวน 9 สาเหตุ แผนกขนส่ง จ านวน 1 สาเหตุ แผนกผลิต  
จ านวน 12 สาเหตุ และแผนก QC จ านวน 3 สาเหตุ โดยเรียงล าดบัตามคะแนน RPN ในแต่ละแผนก
พร้อมแนวทางในการแกไ้ขและปรับปรุงการวางแผนการผลิต มีรายละเอียดดงัตารางท่ี 16 
 
ตารางท่ี 16 เรียงล าดบัผลการวเิคราะห์ปัญหาและแนวทางแกไ้ข 
 

ปัจจยัปัญหา สาเหตุทีก่่อให้เกดิปัญหา 
ค่าความเส่ียง 

RPN 

แนวทางในการแก้ไข 
และปรับปรุงการวางแผน 

การผลติ 

แผนกการขาย 
ขั้นตอนการท างาน 

การส่งขอ้มูล 
ไม่สอดคลอ้งกนั 
หรือไม่เหมาะสม 

1. (Method): พนกังานขาย 
    ใชว้ิธีการแปลงขนาด 
    ท่ีเก่ียวขอ้งอยา่ง 
    ไม่ถูกตอ้ง 

180 จดัการฝึกอบรมพนกังานขาย 
เป็นประจ า ตรวจสอบความสามารถ 
ของพนกังานในทกัษะท่ีเก่ียวขอ้ง 
เป็นคร้ังคราว และเพ่ิมผูต้รวจสอบ 

ขั้นตอนการท างาน 
การส่งขอ้มูล 

ไม่สอดคลอ้งกนั 
หรือไม่เหมาะสม 

2. (Measure): ผูต้รวจสอบ 
    ขอ้มูลไม่ระมดัระวงั 
    เพียงพอ 

120 สุ่มตรวจสอบเอกสารการประเมิน 
และด าเนินการประเมินผูป้ระเมิน 
เป็นประจ า หากไม่ผา่นการประเมิน 
จะตอ้งไดรั้บการฝึกอบรม 

แผนกจดัซ้ือ 
ขั้นตอนการน าส่ง
วตัถุดิบท่ีไม่เร่งด่วน
มาถึงก่อนวตัถุดิบท่ี

เร่งด่วน 

1. (Environment):  
    ซพัพลายเออร์มีค าสัง่ซ้ือ 
    ผลิตมากเกินไป ตอ้งรอ 
    เป็นเวลานาน 

216 การเปรียบเทียบเวลาการส่งมอบของ
ซพัพลายเออร์หลายราย ความเร็ว 
การผลิตท่ีครอบคลุม และ 
การเปรียบเทียบคุณภาพ 
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ตารางท่ี 16 (ต่อ) 
 

ปัจจยัปัญหา สาเหตุทีก่่อให้เกดิปัญหา 
ค่าความเส่ียง 

RPN 

แนวทางในการแก้ไข 
และปรับปรุงการวางแผน 

การผลติ 
ขั้นตอนการน าส่ง
วตัถุดิบท่ีไม่เร่งด่วน
มาถึงก่อนวตัถุดิบท่ี

เร่งด่วน 

2. (Material): วตัถุดิบผลิต 
    ไม่ทนัและจดัหาไม่ทนั 

162 ควบคุมดูแลผูผ้ลิตซพัพลายเออร์ 
และติดตามความคืบหนา้อยา่งทนัที 

ขั้นตอนการน าส่ง
วตัถุดิบท่ีไม่เร่งด่วน
มาถึงก่อนวตัถุดิบท่ี

เร่งด่วน 

3. (Man): พนกังานจดัซ้ือ 
    ไม่ไดจ้ดัล าดบั 
    ความส าคญัของวตัถุดิบ 
    อยา่งเร่งด่วน 

144 สร้างตารางสถิติ Excel ส าหรับวนัท่ีส่ง
มอบสินคา้ เพื่ออ านวยความสะดวก 
ในการระบุการสัง่ซ้ือสินคา้เร่งด่วน
และการจดัซ้ือตามความตอ้งการ 

ขั้นตอนการน าส่ง
วตัถุดิบท่ีไม่เร่งด่วน
มาถึงก่อนวตัถุดิบท่ี

เร่งด่วน 

4. (Method): พนกังาน 
    จดัซ้ือไม่มีการควบคุม 
    ซพัพลายเออร์ 
    อยา่งเพียงพอ 

135 การประเมินเปรียบเทียบ และ 
การเปรียบเทียบท่ีครอบคลุม 
ของซพัพลายเออร์หลายราย 
 

ใบสัง่ซ้ือคา้งอยูเ่ยอะ 
ท าใหต้กคา้งการผลิต 

5. (Material): การผลิต 
    วตัถุดิบตอ้งใชว้งจร 
    การผลิตท่ียาวนาน 

126 ความเป็นไปไดข้องการสร้าง
แบบฟอร์มติดตามการสัง่ซ้ือวตัถุดิบ
และการสัง่ซ้ือผลิตภณัฑล่์วงหนา้ท่ีมี
รอบการผลิตยาวนาน 

ใบสัง่ซ้ือคา้งอยูเ่ยอะ 
ท าใหต้กคา้งการผลิต 

6. (Environment): ตาราง 
    การผลิตจะเตม็ในช่วง 
    ฤดูการผลิตสูงสุด 

126 จองสเปคและรุ่นล่วงหนา้ท่ีใชบ่้อย 
ในการผลิต 

ขั้นตอนการส่งวตัถุดิบ
เกิดความล่าชา้ 

7. (Material): วงจร 
    การผลิตวตัถุดิบ 
    นานเกินไป 

108 เลือกซพัพลายเออร์ท่ีมีสินคา้คงคลงั 
หากตอ้งรอการผลิตวตัถุดิบ ใหย้นืยนั
Lead time กบัซพัพลายเออร์ และจดัท า
แบบฟอร์มติดตามรายวนัส าหรับ 
การติดตามวตัถุดิบ 

ขั้นตอนการส่งวตัถุดิบ
เกิดความล่าชา้ 

8. (Environment):  
    ความล่าชา้ในการจดัส่ง 
    ท่ีเกิดจากสภาพอากาศ 
    และเหตุผลภายนอก 

108 ใหค้วามสนใจกบัสภาพอากาศมากข้ึน
และพยายามหลีกเล่ียงช่วงเวลาท่ีสภาพ
อากาศเลวร้ายบ่อยคร้ัง 
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ตารางท่ี 16 (ต่อ) 
 

ปัจจยัปัญหา สาเหตุทีก่่อให้เกดิปัญหา 
ค่าความเส่ียง 

RPN 

แนวทางในการแก้ไข 
และปรับปรุงการวางแผน 

การผลติ 
ขั้นตอนการน าส่ง
วตัถุดิบหลายงานไป

พร้อมกนั 

9. (Machine): บริษทัเรือ 
    ท้ิงสินคา้ เน่ืองจากพ้ืนท่ี 
    ในการวางสินคา้ 
    ไม่เพียงพอ 

105 ติดตามการจดัซ้ือวตัถุดิบอยา่งต่อเน่ือง 
เม่ือวตัถุดิบมีเง่ือนไขท่ีจดัส่งไดแ้ลว้ 
ใหจ้องพ้ืนท่ีใหต้รงเวลา และใส่ใจกบั
สถานะของบริษทัขนส่งทางเรือ  
หากมีปัญหาจ าไดแ้กไ้ขไดท้นัเวลา 

แผนกขนส่ง 
การส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ 
ท าใหแ้ผนกผลิตไดรั้บ
วตัถุดิบล่าชา้ และไม่ได้
ผลิตตามแผนการผลิต 

ท่ีจดัไว ้

1. (Environment): สภาพ 
    อากาศแปรปรวน 
    ส่งผลใหร้ถบรรทุก 
    ไม่เพียงพอต่อการขนส่ง 

144 ใหค้วามส าคญักบัปัญหาสภาพอากาศ
มากข้ึนและวางแผนการขนส่ง  
โดยติดตามการพยากรณ์อากาศ 
ท่ีอาจส่งผลต่อการขนส่ง 

แผนกผลติ 
ขั้นตอนของเคร่ืองจกัร 
ท่ีเป็นเตาอบใชเ้วลานาน 
ก าลงัการผลิตมีจ ากดั 

1. (Material): การจดัหา 
    วตัถุดิบไม่เพียงพอ  
    และล่าชา้ 

560 วางแผนการจดัซ้ือล่วงหนา้ และ 
มีการส ารองวตัถุดิบ 

ขั้นตอนการผลิต 
ก าลงัการผลิตต่อ

เคร่ืองจกัร 
มีจ านวนจ ากดั  
ไม่ตอบสนอง 
ความตอ้งการ 

2. (Man): การจดัเตรียม 
    แผนการผลิตลา้หลงั 
    และอาศยัการค านวณ 
    ดว้ยตนเอง โดยพิจารณา 
    จากประสบการณ์ 

180 จดัท าแบบฟอร์มการวางแผน 
และก าหนดเวลาการผลิตท่ีเป็นระบบ 
จดัประเภทและสรุปเวลาท่ีตอ้งใช้
ส าหรับแต่ละขอ้ก าหนด 

ขั้นตอนการผลิต 
ก าลงัการผลิตต่อ

เคร่ืองจกัร 
มีจ านวนจ ากดั  
ไม่ตอบสนอง 
ความตอ้งการ 

3. (Material): การจดัหา 
    วตัถุดิบไม่ตรงเวลา  
    ส่งผลใหแ้ผนกผลิตไม่มี 
    วตัถุดิบผลิตงานคา้ง  
    และใชเ้วลายาวนาน 
    ในการจดัส่งวตัถุดิบ 

162 ติดตามความคืบหนา้การจดัหาวตัถุดิบ
ของแผนกจดัซ้ือ 
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ตารางท่ี 16 (ต่อ) 
 

ปัจจยัปัญหา สาเหตุทีก่่อให้เกดิปัญหา 
ค่าความเส่ียง 

RPN 

แนวทางในการแก้ไข 
และปรับปรุงการวางแผน 

การผลติ 
ขั้นตอนการผลิต 
ก าลงัการผลิตต่อ

เคร่ืองจกัร 
มีจ านวนจ ากดั  
ไม่ตอบสนอง 
ความตอ้งการ 

4. (Environment): เวลา 
    ในการผลิตของ 
    เคร่ืองค่อนขา้งคงท่ี 

162 เม่ือความเร็วในการผลิตของเตาบ าบดั
ความร้อนเตม็ประสิทธิภาพการผลิต 
สามารถใชแ้ผนส ารอง ส าหรับ 
การผลิตฉุกเฉินได ้
 
 
 

ขั้นตอนการสัง่งานกบั
พนกังาน ภาษา 
และการส่ือสาร 
มีผลกระทบ 
กบัการท างาน 

5. (Method): การฝึกอบรม 
    ไม่เพียงพอและพนกังาน 
    ไม่เขา้ใจขั้นตอน 
    การท างาน 

150 จดัใหมี้การฝึกอบรมภาคปฏิบติั  
และมีการทบทวนความรู้อยา่ง
สม ่าเสมอ 

ขั้นตอนการสัง่งาน 
ใหก้บัพนกังาน ภาษา 

และการส่ือสาร 
มีผลกระทบกบั 
การท างาน 

6. (Man): อุปสรรค 
    ดา้นภาษา การส่ือสาร 
    ท่ีไม่มีประสิทธิภาพ 

147 จดัใหมี้คู่มือการแปลภาษา และ 
เพ่ิมค าอธิบายกระบวนการท างาน 
ดว้ยรูปภาพ 

กระบวนการท าผิว 
ของท่อ (เคร่ืองจกัร 
ยงิระเบิดท าผิวท่อ)  
เตรียมวตัถุดิบส ารอง 

7. (Man): วธีิการท างาน 
    ของพนกังานไม่ถูกตอ้ง  
    ช่องวา่งระหวา่งท่อเหลก็ 
    มีขนาดใหญ่เกินไป  
    เมด็เหลก็หายไป และ 
    ผลกระทบของ 
    กระสุนเหลก็ 

140 จดัหาบุคลากรเฉพาะส าหรับ 
การปฏิบติังานดา้นน้ี เพื่อลด 
การเปล่ียนพนกังานใหม่ จนไม่เกิด
ความช านาญในการท างาน 

กระบวนการพน่สี 
เกิดปัญหาบ่อยคร้ัง 

8. (Machine): เคร่ืองจกัร 
    ไม่ไดรั้บการดูแลรักษา 
    อยา่งสม ่าเสมอ 
    และเกิดความล่าชา้ 
    ในการผลิต 

135 แบบฟอร์มการติดตามอปุกรณ์ 
และการบ ารุงรักษาตามระยะเวลา 
ท่ีก าหนด ตรวจสอบและบ ารุงรักษา  
โดยบุคลากรท่ีรับผิดชอบ 
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ตารางท่ี 16 (ต่อ) 
 

ปัจจยัปัญหา สาเหตุทีก่่อให้เกดิปัญหา 
ค่าความเส่ียง 

RPN 

แนวทางในการแก้ไข 
และปรับปรุงการวางแผน 

การผลติ 
ขั้นตอนของเคร่ืองจกัร 

ท่ีเป็นเตาอบ ใช้
เวลานาน ก าลงัการผลิต

มีจ ากดั 

9. (Environment): เวลา 
    ท าความเยน็ใชเ้วลานาน 

120 วางแผนใหมี้เวลาเพียงพอส าหรับ 
การผลิต 

กระบวนการพน่สี 
เกิดปัญหาบ่อยคร้ัง 

10. (Man): การฝึกอบรม 
      ท่ีไม่เพียงพอ ส่งผลให ้
      พนกังานปฏิบติังาน 
      อยา่งไม่เหมาะสม 
      และเกิดความล่าชา้ 

108 ด าเนินการฝึกอบรมและการประเมิน
พนกังานเป็นประจ า เสนอการประเมิน
ตามรางวลั และเพ่ิมแรงจูงใจของ
พนกังาน 

กระบวนการพน่สี 
เกิดปัญหาบ่อยคร้ัง 

11. (Measure): การใช ้
      เคร่ืองมือตวงปริมาณ 
      ไม่ถูกตอ้ง 

108 วเิคราะห์ระบบการวดัตวง 
ใหมี้ประสิทธิภาพ 

ขั้นตอนของเคร่ืองจกัร 
ท่ีเป็นเตาอบ ใช้

เวลานาน ก าลงัการผลิต
มีจ ากดั 

12. (Machine): เคร่ืองจกัร 
      เสีย การซ่อมแซม 
      และบ ารุงรักษา 
      ใชเ้วลานาน 

100 การบ ารุงรักษาตามช่วงเวลา 
ท่ีเหมาะสม เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 
การท างานของเคร่ืองจกัร ใหพ้ร้อมต่อ
การผลิต 
 
 

แผนก QC 
ขั้นตอนการตรวจสภาพ
ของท่อเหลก็ระหวา่ง
กระบวนการผลิต 

ไม่ถูกตอ้ง 

1. (Material): วตัถุดิบ 
    ท่ีน ามาผลิตไม่ได ้
    มาตรฐาน แต่ไม่ถูกพบ 
    ในระหวา่ง 
    การตรวจสอบวตัถุดิบ 

140 เขม้งวดในการตรวจสอบวตัถดิุบ 

ขั้นตอนการท างาน ของ
พนกังาน QC รับรอง
คุณภาพวตัถุดิบ 
ไดไ้ม่ถูกตอ้ง 

2. (Man): การฝึกอบรม 
    พนกังาน QC  
    ดา้นการควบคุมคุณภาพ 
    ไม่เพียงพอ 

120 ด าเนินการฝึกอบรมและประเมิน
พนกังาน QC อยา่งสม ่าเสมอ 
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ตารางท่ี 16 (ต่อ) 
 

ปัจจยัปัญหา สาเหตุทีก่่อให้เกดิปัญหา 
ค่าความเส่ียง 

RPN 

แนวทางในการแก้ไข 
และปรับปรุงการวางแผน 

การผลติ 
ขั้นตอนการตรวจสภาพ
ของท่อเหลก็ระหวา่ง
กระบวนการผลิต 

ไม่ถูกตอ้ง 

3. (Method): พนกังาน QC  
    ไม่ปฏิบติังานตามหนา้ท่ี 
    และหวัหนา้ดูแล 
    ไม่ทัว่ถึง 

105 ปฏิบติัตามขั้นตอนการตรวจสอบ 
ของแต่ละกระบวนการอยา่งเคร่งครัด 
และผูน้ าจ าเป็นตอ้งด าเนินการ
ตรวจสอบเป็นคร้ังคราว 

  
 จากตารางท่ี 16 ผลการเรียงล าดบัผลการวเิคราะห์ปัญหาและแนวทางแกไ้ข  
โดยเรียงล าดบัสาเหตุของการเกิดปัญหาตามระดบัความเส่ียง ค่า RPN (Risk Priority Number) ท่ีมี
คะแนนตั้งแต่ 100 คะแนนข้ึนไป ซ่ึงมีความจ าเป็นตอ้งให้ความสนใจและหาแนวทางในการแกไ้ข
ทนัที พบสาเหตุ จ านวน 27 สาเหตุ แยกแต่ละแผนกงานทั้งหมด 5 แผนก พบสาเหตุท่ีมีระดบัค่า
ความเส่ียงสูงสุดของแต่ละแผนก ดงัต่อไปน้ี  
  1. แผนกการขาย พบสาเหตุท่ีมีระดบัความเส่ียงสูงสุด คือ (Method): พนกังานขายใช้
วธีิการแปลงขนาดท่ีเก่ียวขอ้งอยา่งไม่ถูกตอ้ง มีค่า RPN สูงสุดเท่ากบั 180 คะแนน จากปัจจยัปัญหา
ขั้นตอนการท างานการส่งขอ้มูลไม่สอดคลอ้ง หรือไม่เหมาะสมกนั มีแนวทางในการแกไ้ขปัญหา
ใหด้ าเนินการจดัฝึกอบรมพนกังานขายเป็นประจ า 
  2. แผนกจดัซ้ือ พบสาเหตุท่ีมีระดบัความเส่ียงสูงสุด คือ (Environment): ซพัพลายเออร์ 
มีค าสั่งซ้ือใหผ้ลิตมากเกินไป ตอ้งรอเป็นเวลานาน มีค่า RPN สูงสุดเท่ากบั 216 คะแนน จากปัจจยั
ปัญหาขั้นตอนการน าส่งวตัถุดิบท่ีไม่เร่งด่วน มาถึงก่อนวตัถุดิบท่ีเร่งด่วน มีแนวทางในการแกไ้ข
ปัญหาใหด้ าเนินการเปรียบเทียบเวลาการส่งมอบของซพัพลายเออร์หลายราย ความเร็วการผลิต 
ท่ีครอบคลุม และการเปรียบเทียบคุณภาพ  
  3. แผนกขนส่ง พบสาเหตุท่ีมีระดบัความเส่ียงสูงสุด คือ (Environment): สภาพอากาศ
แปรปรวน ส่งผลใหร้ถบรรทุกไม่เพียงพอต่อการใชง้าน มีค่า RPN สูงสุดเท่ากบั 144 คะแนน 
จากปัจจยัปัญหาการส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ ท าใหแ้ผนกผลิตไดรั้บวตัถุดิบล่าชา้ และไม่ไดผ้ลิต 
ตามแผนการผลิตท่ีจดัไว ้แนวทางในการแกไ้ขปัญหาการใหค้วามส าคญักบัปัญหาสภาพอากาศ 
มากข้ึน และวางแผนการขนส่ง โดยติดตามการพยากรณ์อากาศท่ีอาจส่งผลต่อการขนส่ง 
  4. แผนกผลิต พบสาเหตุท่ีมีระดบัความเส่ียงสูงสุด คือ การจดัหาวตัถุดิบไม่เพียงพอ และ
ล่าชา้ มีค่า RPN สูงสุดเท่ากบั 560 คะแนน จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นเตาอบ 
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ใชเ้วลานาน ก าลงัการผลิตมีจ ากดั โดยมีแนวทางในการแกไ้ขปัญหาใหด้ าเนินการวางแผน 
การจดัซ้ือล่วงหนา้ และมีการส ารองวตัถุดิบ   
  5. แผนก QC พบสาเหตุท่ีมีระดบัความเส่ียงสูงสุด คือ วตัถุดิบท่ีมาไม่ไดม้าตรฐาน  
แต่ไม่พบในระหวา่งการตรวจสอบวตัถุดิบ มีค่า RPN สูงสุดเท่ากบั 140 คะแนน จากปัจจยัปัญหา
ขั้นตอนการตรวจสภาพของท่อเหล็กระหวา่งกระบวนการผลิตไม่ถูกตอ้ง มีแนวทางในการแกไ้ข
ปัญหาใหมี้มาตรการและวธีิปฏิบติังานท่ีเขม้งวดในการตรวจสอบวตัถุดิบ 
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บทที ่5 
สรุปผลการวจิยั อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาวจิยั เร่ือง “ความเส่ียงของการวางแผนการผลิตในบริษทัผลิตท่อเหล็ก 
แห่งหน่ึงดว้ย Failure Modes and Effects Analysis (FMEA)” โดยด าเนินการเก็บขอ้มูล 
จากกลุ่มตวัอยา่ง ผูเ้ก่ียวขอ้งในการวางแผนการผลิตบริษทักรณีศึกษาจ านวน 11 ท่าน  
จาก 5 แผนกงาน ไดแ้ก่ พนกังานฝ่ายขาย ท่ีมียอดขายสูงสุดในปี พ.ศ. 2566 จ านวน 3 ท่าน 
พนกังานฝ่ายจดัซ้ือ จ านวน 2 ท่าน พนกังานฝ่ายขนส่ง จ านวน 1 ท่าน พนกังานฝ่ายผลิต จ านวน  
3 ท่าน ไดแ้ก่ ผูบ้ริหารฝ่ายผลิต หวัหนา้ไลน์ผลิต และหวัหนา้โกดงั พนกังานฝ่าย QC จ านวน  
2 ท่าน ไดแ้ก่ ผูบ้ริหารฝ่าย QC และหวัหนา้งาน QC ประกอบดว้ย การทบทวนวรรณกรรม  
(Review data) ศึกษาขอ้มูลศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลขั้นตอนการท างาน และกระบวนการท างาน
ของเคร่ืองจกัร และแนวคิดทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง จากนั้น จดัการประชุม สัมภาษณ์กลุ่มตวัอยา่ง  
และสังเกตการณ์ ณ สถานท่ีผลิตจริง เพื่อหาปัจจยัท่ีก่อให้เกิดความเส่ียงต่อการเตรียมการ 
วางแผนการผลิต และผูว้จิยัน าปัจจยัท่ีพบสรุปเป็นรูปแบบแผนผงัแสดงเหตุและผล 5M1E จากนั้น
จึงท าการวเิคราะห์หาสาเหตุและปัญหาของกระบวนการผลิตและแผนกต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง โดยใชว้ธีิ
ประเมินแบบ FMEA และท าการสัมภาษณ์กบักลุ่มตวัอยา่งแบบเจาะจง (Purposive sampling)  
เป็นรายบุคคล เพื่อหาแนวทางในการแกไ้ขและปรับปรุงการวางแผนการผลิตท่ีส่งผลต่อ Lead time 
อภิปรายผล และสรุปผล มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 

สรุปผลการวจิัย  
  1. สรุปผลกระบวนการท างานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิตกระบวนการทั้งหมด
ของบริษทักรณีศึกษา จาก 5 แผนกหลกัของบริษทักรณีศึกษา ไดแ้ก่ แผนกการขาย แผนกจดัซ้ือ 
แผนกขนส่ง แผนกผลิต และแผนก QC มีบทบาทหนา้ท่ีดงัต่อไปน้ี   
   1.1 แผนกการขาย มีหนา้ท่ีหลกัในการเช่ือมต่อ ประสานงานกบัลูกคา้ เจรจากบัลูกคา้
เพื่อก าหนดขอ้ตกลงของสัญญาซ้ือขายและขอ้มูลต่าง ๆ ตลอดจนวตัถุดิบท่ีตอ้งท าการจดัซ้ือ 
ใหต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้  
   1.2 แผนกจดัซ้ือ มีหนา้ท่ีจดัหาซพัพลายเออร์ท่ีเหมาะสม เพื่อสั่งซ้ือวตัถุดิบมาใชใ้น
การผลิต และรับผดิชอบในการประสานงานการขนส่งวตัถุดิบมายงับริษทั โดยใชเ้วลาในการขนส่ง
ประมาณ 1 ใน 3 ของระยะเวลาของสัญญาการซ้ือขายทั้งหมด 
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   1.3 แผนกผลิต มีหนา้ท่ีรับผิดชอบในการผลิต หลงัจากท่ีวตัถุดิบมาถึงบริษทัแลว้  
อีกทั้ง ยงัรับผดิชอบในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรการผลิตทั้งหมดในบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงเป็น 
ส่วนส าคญัมาก 
   1.4 แผนก QC มีหนา้ท่ีหลกัในการควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบและคุณภาพของสินคา้
ในระหวา่งกระบวนการผลิต เน่ืองจาก ลกัษณะพิเศษของท่อเหล็ก หากเกิดความเสียหายบางส่วน 
จะไม่สามารถแกไ้ขไดใ้นระหวา่งการผลิต จึงเป็นหนา้ท่ี ๆ มีความส าคญัเป็นอยา่งมาก 
   1.5 แผนกขนส่ง มีหนา้ท่ีรับผดิชอบในการประสานงานการขนส่งวตัถุดิบท่อเหล็ก 
ท่ีใชใ้นการผลิตจากท่าเรือมายงับริษทั และขั้นตอนการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ หลงัจากการผลิต 
เสร็จส้ิน  
  จากบทบาทหนา้ท่ีของแผนกท่ีเก่ียวขอ้งทั้ง 5 แผนก พบวา่ แผนกท่ีส าคญัท่ีสุดของบริษทั
กรณีศึกษา คือ แผนกการผลิต เน่ืองจากการด าเนินงานของทุกแผนกมีการเช่ือมโยง รวมถึง 
มีผลกระทบกบัการท างานและการวางแผนของแผนกผลิต ซ่ึงเป็นส่วนส าคญัต่อความส าเร็จ 
ของการผลิตสินคา้ เพื่อใชใ้นการส่งมอบไปยงัลูกคา้ตามสัญญาการซ้ือขาย โดยมีความเก่ียวขอ้ง 
แต่ละแผนก ไดแ้ก่ ค  าสั่งซ้ือจากแผนกการขาย จะก าหนดขอ้ก าหนดการผลิตของบริษทักรณีศึกษา
และวตัถุดิบท่ีใชใ้นผลิตภณัฑข์องการผลิต แผนกจดัซ้ือจะก าหนดการจดัหาและการขนส่งวตัถุดิบ
ของการผลิต ผลิตสินคา้และการขนส่ง แผนก QC สามารถใชค้วามเป็นมืออาชีพในการตรวจสอบ
สินคา้ท่ีผลิตใหไ้ดคุ้ณภาพตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ แผนกขนส่ง ประสานงานการขนส่ง
วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต และส่งมอบสินคา้ไปยงัลูกคา้ ซ่ึงหนา้ท่ีท่ีกล่าวมาแลว้ขา้งตน้ มีความส าคญั
และเช่ือมโยงกบัแผนกการผลิต 
  2. ผลการวเิคราะห์ความเส่ียงของการวางแผนการผลิต ดว้ย Failure Mode and Effect 
Analysis: FMEA โดยเรียงล าดบัสาเหตุของการเกิดปัญหาตามระดบัความเส่ียง ค่า RPN  
(Risk Priority Number) ท่ีมีคะแนนตั้งแต่ 100 คะแนนข้ึนไป ซ่ึงมีความจ าเป็นตอ้งใหค้วามสนใจ
และหาแนวทางในการแกไ้ขทนัที พบสาเหตุ จ  านวน 27 สาเหตุ โดยเรียงล าดบัค่า RPN จากมาก 
ไปนอ้ย แยกแต่ละแผนกงานทั้งหมด 5 แผนก ไดแ้ก่ แผนกการขาย จ านวน 2 สาเหตุ แผนกจดัซ้ือ
จ านวน 9 สาเหตุ แผนกขนส่ง จ านวน 1 สาเหตุ แผนกผลิต จ านวน 12 สาเหตุ และแผนก QC 
จ านวน 3 สาเหตุ มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี  
   2.1 แผนกการขาย  
  2.1.1 ค่า RPN 180 คะแนน (Method): พนกังานขายใชว้ธีิการแปลงหน่วยของ
ขนาดท่อท่ีเก่ียวขอ้งอยา่งไม่ถูกตอ้ง จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการท างาน การส่งขอ้มูลไม่สอดคลอ้ง
หรือไม่เหมาะสมกนั  
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  2.1.2 ค่า RPN 120 คะแนน (Measure): ผูต้รวจสอบขอ้มูลสัญญาไม่ละเอียด  
จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการท างาน การส่งขอ้มูลไม่สอดคลอ้ง หรือไม่เหมาะสมกนั 
   2.2 แผนกจดัซ้ือ  
  2.2.1 ค่า RPN 216 คะแนน (Environment): ซพัพลายเออร์มีค าสั่งซ้ือผลิต 
มากเกินไป ตอ้งรอเป็นเวลานาน (ยงัไม่ลงออเดอร์) จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการน าส่งวตัถุดิบ 
ท่ีไม่เร่งด่วน มาถึงก่อนวตัถุดิบท่ีเร่งด่วน  
  2.2.2 ค่า RPN 162 คะแนน (Material): วตัถุดิบผลิตไม่ทนัและจดัหาไม่ทนั  
(ลงออเดอร์แลว้) จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการน าส่งวตัถุดิบท่ีไม่เร่งด่วน มาถึงก่อนวตัถุดิบ 
ท่ีเร่งด่วน  
   2.2.3 ค่า RPN 144 คะแนน (Man): พนกังานจดัซ้ือไม่ไดจ้ดัล าดบัความส าคญั 
ของระยะเวลาการสั่งซ้ือวตัถุดิบท่ีมีความเร่งด่วน จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการน าส่งวตัถุดิบ 
ท่ีไม่เร่งด่วน มาถึงก่อนวตัถุดิบท่ีเร่งด่วน  
   2.2.4 ค่า RPN 135 คะแนน (Method): พนกังานจดัซ้ือไม่มีการควบคุม 
ซพัพลายเออร์อยา่งเพียงพอ จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการน าส่งวตัถุดิบท่ีไม่เร่งด่วน มาถึง 
ก่อนวตัถุดิบท่ีเร่งด่วน  
   2.2.5 ค่า RPN 126 คะแนน (Material): การผลิตวตัถุดิบของซพัพลายเออร์ 
ตอ้งใชว้งจรการผลิตท่ียาวนาน จากปัจจยัปัญหาใบสั่งซ้ือคา้งอยูเ่ยอะ ท าใหต้กคา้งการผลิต  
   2.2.6 ค่า RPN 126 คะแนน (Environment): ตารางการผลิตจะเตม็ในช่วงฤดู 
การผลิตสูงสุด จากปัจจยัปัญหาใบสั่งซ้ือคา้งอยูเ่ยอะท าให้ตกคา้งการผลิต  
   2.2.7 ค่า RPN 108 คะแนน (Material): วงจรการผลิตวตัถุดิบนานเกินไป 
จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการส่งวตัถุดิบเกิดความล่าชา้  
   2.2.8 ค่า RPN 108 คะแนน (Environment): ความล่าชา้ในการจดัส่งท่ีเกิดจาก
สภาพอากาศและเหตุผลภายนอก จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการส่งวตัถุดิบเกิดความล่าชา้  
   2.2.9 ค่า RPN 105 คะแนน (Machine): บริษทัเรือทิ้งสินคา้ เน่ืองจากพื้นท่ีวาง
สินคา้ไม่เพียงพอ จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการน าส่งวตัถุดิบหลายงานไปพร้อมกนั  
   2.3 แผนกขนส่ง  
 ค่า RPN 144 คะแนน (Environment): สภาพอากาศแปรปรวน ส่งผลใหร้ถบรรทุก 
ไม่เพียงพอต่อการใชง้าน จากปัจจยัปัญหาการส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ ท าใหแ้ผนกผลิตไดรั้บวตัถุดิบ
ล่าชา้ และไม่ไดผ้ลิตตามแผนการผลิตท่ีจดัไว ้  
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  2.4 แผนกผลิต  
   2.4.1 ค่า RPN 560 คะแนน (Material): การจดัหาวตัถุดิบไม่เพียงพอ และล่าชา้ 
จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นเตาอบ ใชเ้วลานาน ก าลงัการผลิตมีจ ากดั  
   2.4.2 ค่า RPN 180 คะแนน (Man): การจดัเตรียมแผนการผลิตลา้หลงัและอาศยั
การค านวณดว้ยตนเอง โดยพิจารณาจากประสบการณ์ จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนของเคร่ืองจกัรท่ีเป็น
เตาอบใชเ้วลานาน ก าลงัการผลิตมีจ ากดั  
   2.4.3 ค่า RPN 162 คะแนน (Material): การจดัหาวตัถุดิบไม่ตรงเวลา ส่งผลให้
แผนกผลิตไม่มีวตัถุดิบผลิตงานคา้งของการผลิต และระยะเวลาในการจดัส่งนาน จากปัจจยัปัญหา
ก าลงัการผลิตไม่ตอบสนองความตอ้งการ  
   2.4.4 ค่า RPN 162 คะแนน (Environment): เวลาในการผลิตของเคร่ืองค่อนขา้ง
คงท่ี จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นเตาอบใชเ้วลานาน ก าลงัการผลิตมีจ ากดั   
  2.4.5 ค่า RPN 150 คะแนน (Method): การฝึกอบรมไม่เพียงพอและพนกังาน 
ไม่เขา้ใจขั้นตอนการท างาน จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการสั่งงานใหก้บัพนกังาน ภาษาการส่ือสาร 
มีผลกระทบกบัการท างาน  
   2.4.6 ค่า RPN 147 คะแนน (Man): อุปสรรคดา้นภาษา การส่ือสารท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการสั่งงานใหก้บัพนกังาน ภาษาการส่ือสารมีผลกระทบกบั
การท างาน  
   2.4.7 ค่า RPN 140 คะแนน (Man): วธีิการท างานของพนกังานไม่ถูกตอ้ง ช่องวา่ง
ระหวา่งท่อเหล็กมีขนาดใหญ่เกินไป เมด็เหล็กหายไป และผลกระทบของกระสุนเหล็กไม่ไดข้ยาย
ใหญ่สุด จากปัจจยัปัญหากระบวนการท าผวิของท่อ (เคร่ืองจกัรยงิระเบิดท าผวิท่อ) เตรียมวตัถุดิบ
ส ารอง  
   2.4.8 ค่า RPN 135 คะแนน (Machine): เคร่ืองจกัรไม่ไดรั้บการดูแลรักษา 
อยา่งสม ่าเสมอ และมีประสิทธิภาพชา้ จากปัจจยัปัญหากระบวนการพน่สีเกิดปัญหาบ่อยคร้ัง 
   2.4.9 ค่า RPN 12 คะแนน (Environment): เวลาท าความเยน็ใชเ้วลานาน จากปัจจยั
ปัญหาขั้นตอนของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นเตาอบใชเ้วลานาน ก าลงัการผลิตมีจ ากดั  
   2.4.10 ค่า RPN 108 คะแนน (Man): การฝึกอบรมท่ีไม่เพียงพอ ส่งผลใหพ้นกังาน
ปฏิบติังานอยา่งไม่เหมาะสมและล่าชา้ จากปัจจยัปัญหากระบวนการพน่สีเกิดปัญหาบ่อยคร้ัง  
   2.4.11 ค่า RPN 108 คะแนน (Measure): การใชเ้คร่ืองมือตวงปริมาณไม่ถูกตอ้ง 
จากปัจจยัปัญหากระบวนการพน่สีเกิดปัญหาบ่อยคร้ัง  
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   2.4.12 ค่า RPN 100 คะแนน (Machine): เคร่ืองจกัรเสีย การซ่อมแซม 
และบ ารุงรักษาใชเ้วลานาน จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นเตาอบใชเ้วลานาน  
ก าลงัการผลิตมีจ ากดั  
   2.5 แผนก QC  
   2.5.1 ค่า RPN 140 คะแนน (Material): วตัถุดิบท่ีมาไม่ไดม้าตรฐาน แต่ไม่พบใน
ระหวา่งการตรวจสอบวตัถุดิบ จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการตรวจสภาพของท่อเหล็กระหวา่ง
กระบวนการผลิตไม่ถูกตอ้ง  
   2.5.2 ค่า RPN 120 คะแนน (Man): การฝึกอบรมพนกังาน QC ดา้นการควบคุม
คุณภาพไม่เพียงพอ จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการท างาน ของพนกังาน QC ท่ีรับรองคุณภาพวตัถุดิบ
ไม่ถูกตอ้ง  
   2.5.3 ค่า RPN 105 คะแนน (Method): พนกังานQC อูง้าน และหวัหนา้ดูแล 
ไม่ทัว่ถึง จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการตรวจสภาพของท่อเหล็ก ระหวา่งกระบวนการผลิตไม่ถูกตอ้ง  
จาก 27 สาเหตุท่ีกล่าวมาแลว้ขา้งตน้ พบวา่ ปัจจยัท่ีมีระดบัความเส่ียง ค่า RPN (Risk Priority 
Number) ท่ีมีคะแนนสูงสุดของแต่ละแผนก โดยเรียงคะแนนทั้งหมดจากมากไปนอ้ย ไดแ้ก่ 
 ล าดบัท่ี 1 มีค่า RPN สูงสุดเท่ากบั 560 คะแนน แผนกผลิตจากปัจจยัปัญหาขั้นตอน
ของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นเตาอบใชเ้วลานาน ก าลงัการผลิตมีจ ากดั พบสาเหตุการจดัหาวตัถุดิบไม่
เพียงพอ และล่าชา้  
 ล าดบัท่ี 2 มีค่า RPN เท่ากบั 216 คะแนน แผนกจดัซ้ือ จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการน าส่ง
วตัถุดิบท่ีไม่เร่งด่วน มาถึงก่อนวตัถุดิบท่ีเร่งด่วน พบสาเหตุซพัพลายเออร์มีค าสั่งซ้ือผลิตมากเกินไป 
ตอ้งรอเป็นเวลานาน 
 ล าดบัท่ี 3 มีค่า RPN เท่ากบั 180 คะแนน แผนกการขาย จากปัจจยัปัญหาขั้นตอน 
การท างาน การส่งขอ้มูลไม่สอดคลอ้ งหรือไม่เหมาะสมกนั พบสาเหตุพนกังานขายใชว้ธีิ 
การแปลงขนาดท่ีเก่ียวขอ้งอยา่งไม่ถูกตอ้ง  
 ล าดบัท่ี 4 มีค่า RPN เท่ากบั 144 คะแนน แผนกขนส่ง จากปัจจยัปัญหาการส่งมอบ
วตัถุดิบล่าชา้ ท าใหแ้ผนกผลิตไดรั้บวตัถุดิบล่าชา้ และไม่ไดผ้ลิตตามแผนการผลิตท่ีจดัไว ้ 
พบสาเหตุสภาพอากาศแปรปรวน ส่งผลใหร้ถบรรทุกไม่เพียงพอต่อการใชง้าน  
 ล าดบัท่ี 5 มีค่า RPN เท่ากบั 140 คะแนน แผนก QC จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการตรวจ
สภาพของท่อเหล็กระหวา่งกระบวนการผลิตไม่ถูกตอ้ง พบสาเหตุวตัถุดิบท่ีมาไม่ไดม้าตรฐาน  
แต่ไม่พบในระหวา่งการตรวจสอบวตัถุดิบ  
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  3. แนวทางในการแกไ้ขและปรับปรุงการวางแผนการผลิต จากปัจจยัสาเหตุของปัญหา 
ท่ีจ  าเป็นตอ้งมีแนวทางในการแกไ้ขทนัที ซ่ึงมีค่า RPN สูงสุด 5 สาเหตุ จากทั้งหมด 5 แผนก  
พบแนวทางในการแกไ้ขและปรับปรุงการวางแผนการผลิต ของบริษทักรณีศึกษา ไดแ้ก่  
   3.1 สาเหตุการจดัหาวตัถุดิบไม่เพียงพอและล่าชา้ มีแนวทางในการแกไ้ขปัญหา 
ใหด้ าเนินการวางแผนการจดัซ้ือล่วงหนา้ และมีการส ารองวตัถุดิบ  
   3.2 สาเหตุซพัพลายเออร์มีค าสั่งซ้ือผลิตมากเกินไป ตอ้งรอเป็นเวลานาน มีแนวทาง
ในการแกไ้ขปัญหา ให้ด าเนินการเปรียบเทียบเวลาการส่งมอบของซพัพลายเออร์หลายราย ความเร็ว
การผลิตท่ีครอบคลุม และการเปรียบเทียบคุณภาพ  
   3.3 สาเหตุพนกังานขายใชว้ิธีการแปลงขนาดท่ีเก่ียวขอ้งอยา่งไม่ถูกตอ้ง มีแนวทาง 
ในการแกไ้ขปัญหา ให้ด าเนินการจดัฝึกอบรมพนกังานขายเป็นประจ า ตรวจสอบความสามารถ 
ของพนกังานในทกัษะท่ีเก่ียวขอ้งเป็นคร้ังคราว และเพิ่มผูต้รวจสอบ  
   3.4 สาเหตุสภาพอากาศแปรปรวน ส่งผลใหร้ถบรรทุกไม่เพียงพอต่อการใชง้าน  
มีแนวทางในการแกไ้ขปัญหา การใหค้วามส าคญักบัปัญหาสภาพอากาศมากข้ึนและวางแผน 
การขนส่ง โดยติดตามการพยากรณ์อากาศท่ีอาจส่งผลต่อการขนส่ง  
   3.5 สาเหตุวตัถุดิบท่ีมาไม่ไดม้าตรฐาน แต่ไม่พบในระหวา่งการตรวจสอบวตัถุดิบ  
มีแนวทางในการแกไ้ขปัญหาใหมี้มาตรการ และวธีิปฏิบติังานท่ีเขม้งวดในการตรวจสอบวตัถุดิบ 
 

อภิปรายผล 
  ในการวจิยั เร่ือง “ความเส่ียงของการวางแผนการผลิตในบริษทัผลิตท่อเหล็กแห่งหน่ึง
ดว้ย Failure Modes and Effects Analysis (FMEA)” สามารถอภิปรายผลการวจิยัได ้ดงัน้ี 
  1. การศึกษาขอ้มูลขั้นตอนการท างานแต่ละแผนก และกระบวนการท างานของ
เคร่ืองจกัร เม่ือท าการศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลขั้นตอนการท างานแต่ละแผนก และกระบวนการ
ท างานของเคร่ืองจกัร ประกอบดว้ย 5 แผนก ท่ีมีผลกระทบต่อการวางแผนการผลิต ไดแ้ก่  
แผนกการขาย แผนกจดัซ้ือ แผนกขนส่ง แผนกผลิต แผนก QC โดยแผนกการผลิต เป็นแผนก 
ท่ีส าคญัท่ีสุด เน่ืองจาก ทุกกระบวนการก่อนท าการส่งออกผลิตภณัฑ ์ลว้นมีความเก่ียวขอ้ง 
เช่ือมโยงกนั โดยผา่นแผนกผลิต ตั้งแต่แผนกขาย ก าหนดคุณสมบติัของผลิตภณัฑ ์ตามท่ีแผนกผลิต
มีศกัยภาพผลิตได ้แผนกจดัซ้ือ จดัซ้ือวตัถุดิบตามคุณสมบติั ตามท่ีแผนกผลิตก าหนด แผนก QC  
ท่ีมีการสุ่มตรวจผลิตภณัฑ ์ตลอดจนแผนกขนส่งท่ีด าเนินการน าผลิตภณัฑ ์ออกจากแผนกผลิต 
ตามจ านวน จึงถือไดว้า่ แผนกผลิตเป็นหวัใจของบริษทั การวางแผนการผลิตท่ีดี จึงเป็นส่วนส าคญั
ท่ีส่งผลถึงปริมาณ คุณภาพ และรายไดข้องบริษทั ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ สุพตัรา งนัเกาะ 
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(2560) ศึกษาวจิยั เร่ือง การออกแบบการวางแผนการผลิตเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ: กรณีศึกษา
โรงงานผลิตกล่องบรรจุภณัฑเ์คร่ืองด่ืม ในเขตจงัหวดัระยอง พบวา่ กระบวนการผลิตของ 
แผนกผลิตมีความส าคญั อนัจะส่งผลต่อตน้ทุน ของเสียจากการผลิต ตลอดจนคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ ์โดยการออกแบบการวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพนั้น ตอ้งมีขนาดการผลิต 
ท่ีเหมาะสม ท่ีส่งผลใหต้น้ทุนการผลิต ตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้คงคลงัอยูใ่นระดบัท่ีต ่า และของเสีย
ท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตต ่าท่ีสุด การออกแบบการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ ท าใหส้ามารรถควบคุมตน้ทุน
สินคา้คงคลงัและลดระยะเวลาในการส่งมอบสินคา้ได ้และท าใหท้ราบวา่ ปัจจยัหน่ึงท่ีส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพของการวางแผนการผลิต ไดแ้ก่ ความพร้อมของวตัถุดิบและเคร่ืองจกัร เป็นปัจจยั
หลกัส าคญัท่ีบริษทัตอ้งใหค้วามส าคญั  
 2. การศึกษาวเิคราะห์หาสาเหตุและปัญหา และวธีิการแกไ้ขปัญหาของกระบวนการผลิต
และแผนกต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง เม่ือท าการวิเคราะห์ ดว้ย Failure Mode and Effect Analysis: FMEA 
ซ่ึงจากการวเิคราะห์ พบวา่  
 แผนกผลิต จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นเตาอบใชเ้วลานาน ก าลงั 
การผลิตมีจ ากดั พบสาเหตุการจดัหาวตัถุดิบไม่เพียงพอ และล่าชา้ มีค่า RPN สูงสุดเท่ากบั  
560 คะแนน โดยมีแนวทางในการแกไ้ขปัญหาใหด้ าเนินการวางแผนการจดัซ้ือล่วงหนา้ และ 
มีการส ารองวตัถุดิบ สอดคลอ้งกบังานวจิยัของ ภทัรา อุดมกลยารักษ ์(2560) ศึกษาวจิยั เร่ือง  
แนวทางการพฒันาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพระบบการจดัการคลงัสินคา้ของโรงงานแปรรูปวตัถุดิบ 
เหล็ก สแตนเลส และอลูมิเนียม กรณีศึกษา: บริษทั พีเอม็พี มอเตอร์โปรดกัส์ จ  ากดั พบวา่  
การพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้สามารถ แบ่งออกไดเ้ป็น 3 ดา้น คือ ดา้นการด าเนินงาน 
 โดยแบ่งเป็น 3 ขั้นตอน ไดแ้ก่ การสั่งซ้ือวตัถุดิบ ใหอ้อกเอกสารใบสั่งซ้ือทุกคร้ัง ท าใหก้ารส่ง
วตัถุดิบของผูผ้ลิตผดิพลาดนอ้ยลง การเบิกใชว้ตัถุดิบ ให้มีการนบัจ านวนวตัถุดิบคงเหลือ 
ทุกสัปดาห์ ท าใหท้ราบจ านวนวตัถุดิบคงเหลือ และวางแผนการสั่งซ้ือวตัถุดิบไดเ้ร็วข้ึน การแปรรูป
วตัถุดิบ ใหท้  างานร่วมกนัระหวา่ง เจา้ของกิจการ พนกังาน และลูกคา้ เพื่อลดขอ้ผดิพลาด ใชเ้วลา
การแปรรูปนอ้ยลง ส่งมอบงานใหลู้กคา้ตามก าหนดเวลา และลดค่าใชจ่้าย ดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ 
น าแนวคิดการผลิตแบบลีน และทฤษฎี 5ส. เพื่อลดการสูญเสียท่ีเปล่าประโยชน์ ท าใหพ้นกังาน
ท างานไดร้วดเร็วข้ึน และดา้นบุคลากร ใหพ้นกังานแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม โดยแต่ละกลุ่มมีหวัหนา้ 
เกิดการท างานเป็นทีม เพื่อใหก้ารด าเนินงานเป็นไปอยา่งต่อเน่ือง และรวดเร็วข้ึน ตลอดจน 
การจดักลุ่มสินคา้ การวางกลุ่มสินคา้ตามพื้นท่ีจดัเก็บท่ีก าหนด และการจดัท าป้ายบ่งช้ี  
ซ่ึงการเขม้งวดตรวจสอบวตัถุดิบคงเหลือ จะช่วยใหส้ามารถวางแผน บริหารจดัการวตัถุดิบ 
ใหส้อดคลอ้งกบัก าลงัผลิตของเคร่ืองจกัร และสามารถผลิตตามแผนการผลิตท่ีจดัไว ้
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 แผนกจดัซ้ือ จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการน าส่งวตัถุดิบท่ีไม่เร่งด่วน มาถึงก่อนวตัถุดิบ 
ท่ีเร่งด่วน พบสาเหตุซพัพลายเออร์มีค าสั่งซ้ือใหผ้ลิตมากเกินไป ตอ้งรอเป็นเวลานาน มีค่า RPN 
สูงสุด เท่ากบั 216 คะแนน มีแนวทางในการแกไ้ขปัญหาใหด้ าเนินการเปรียบเทียบเวลาการส่งมอบ
ของซพัพลายเออร์หลายราย ความเร็วการผลิตท่ีครอบคลุม และการเปรียบเทียบคุณภาพ สอดคลอ้ง
กบังานวจิยัของ สุภาพร ศิริพงษ ์(2567) ศึกษาวจิยั เร่ือง การประยกุตใ์ชก้ระบวนการล าดบัชั้น 
เชิงวเิคราะห์และวธีิการใหค้ะแนน ปัจจยัในการประเมิน เพื่อคดัเลือกผูจ้ดัจ  าหน่ายเหล็กแผน่ 
กรณีศึกษาบริษทัผลิตประตูเหล็กทนไฟ พบวา่ ปัจจยัท่ีใชใ้นการตดัสินใจมีอยู ่5 ปัจจยั ไดแ้ก่  
ปัจจยัดา้นคุณภาพ ปัจจยัดา้นราคา ปัจจยัดา้นการส่งมอบ ปัจจยัดา้นการบริการ และปัจจยั 
ดา้นความน่าเช่ือถือ ซ่ึงการคดัเลือกซพัพลายเออร์ท่ีมีศกัยภาพ แลว้มีจ านวนซพัพลายเออร์ส ารอง 
ท่ีมากเพียงพอ จะช่วยใหก้ารจดัหาวตัถุดิบในช่วงท่ีมีค าสั่งซ้ือผลิตมากไดเ้พียงพอ และยงัช่วยให้
สามารถเปรียบเทียบราคาของวตุัดบัและการบริการของซพัพลายเออร์แต่ละเจ ้าเพื่อให้เกิด 
ความไดเ้ปรียบสูงสุดต่อบริษทั 
 แผนกการขาย จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการท างานการส่งขอ้มูลไม่สอดคลอ้ง หรือ 
ไม่เหมาะสมกนั พบสาเหตุพนกังานขายใชว้ธีิการแปลงขนาดท่ีเก่ียวขอ้งอยา่งไม่ถูกตอ้ง มีค่า RPN 
สูงสุด เท่ากบั 180 คะแนน มีแนวทางในการแกไ้ขปัญหาใหด้ าเนินการจดัฝึกอบรมพนกังานขาย 
เป็นประจ า ตรวจสอบความสามารถของพนกังานในทกัษะท่ีเก่ียวขอ้งเป็นคร้ังคราว และ 
เพิ่มผูต้รวจสอบ สอดคลอ้งกบังานวจิยัของ ธนิต สุธิรังกูร (2565) ศึกษาวจิยั เร่ือง แนวทาง 
การพฒันาทกัษะการท างานฝ่ายการผลิเพื่อใหส้ามารถท างานทดแทนไดทุ้กแผนกกรณีศึกษา  
บริษทั ABC จ ากดั พบวา่ ควรมีการวางแผนการฝึกอบรมระยะสั้น เพื่อฝึกอบรมพนกังาน  
ของบริษทั โดยมีการแผนการฝึกอบรมแยกตามแผนกตามทกัษะการท างานท่ีจ าเป็น เพื่อให้ 
การท างานมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน การส่ือสารภายในองคก์รเป็นเร่ืองส าคญั ทั้งระหวา่งผูบ้ริหาร
กบัพนกังาน และระหวา่งพนกังานดว้ยกนัเอง การส่ือสารท่ีดีจะส่งผลดีต่อองคก์ร ท าใหผู้บ้ริหาร
เขา้ใจถึงความตอ้งการของพนกังานมากยิง่ข้ึน ในทางกลบักนั พนกังานจะเขา้ใจในผูบ้ริหารมากข้ึน
เช่นเดียวกนัท าใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน  
 แผนกขนส่ง จากปัจจยัปัญหาการส่งมอบวตัถุดิบล่าชา้ ท าใหแ้ผนกผลิตไดรั้บวตัถุดิบ
ล่าชา้ และไม่ไดผ้ลิตตามแผนการผลิตท่ีจดัไว ้พบสาเหตุสภาพอากาศแปรปรวน ส่งผลให้
รถบรรทุกไม่เพียงพอต่อการใชง้าน มีค่า RPN สูงสุดเท่ากบั 144 คะแนน มีแนวทางในการแกไ้ข
ปัญหา โดยการใหค้วามส าคญักบัปัญหาสภาพอากาศมากข้ึนและวางแผนการขนส่ง โดยติดตาม 
การพยากรณ์อากาศท่ีอาจส่งผลต่อการขนส่ง สอดคลอ้งกบังานวจิยัของ วนัวสิาข ์พิทกัษส์กุลถาวร 
(2563) ศึกษาวจิยั เร่ือง การจดัการการลดอุบติัเหตุของพนกังานขบัรถบรรทุกดว้ยระบบเทคโนโลย ี
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GPS ในจงัหวดันครราชสีมา พบวา่ ปัจจยัดา้นส่ิงแวดลอ้ม เป็นหน่ึงในปัจจยัท่ีส่งผลใหเ้กิด 
การขนส่งท่ีล่าชา้ และอาจก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุ ซ่ึงการใชเ้ทคโนโลย ีGPS เขา้มาช่วย จะลดอตัรา 
การเกิดอุบติัเหตุลง และจะสามารถวางแผนการเดินทางไดอ้ยา่งปลอดภยั รวมไปถึงการติดตาม
สถานการสภาพอากาศท่ีมีความเปล่ียนแปลงอยูเ่สมอ จะช่วยใหก้ารวางแผนการขนส่งไม่เกิด 
ความลา้ชา้ และมีการเตรียมตวัล่างหนา้ กรณีเกิดเหตุการณ์ทางธรรมชาติท่ีไม่ปกติ  
 แผนก QC จากปัจจยัปัญหาขั้นตอนการตรวจสภาพของท่อเหล็กระหวา่งกระบวนการ
ผลิตไม่ถูกตอ้ง พบสาเหตุวตัถุดิบท่ีมาไม่ไดม้าตรฐาน แต่ไม่พบในระหวา่งการตรวจสอบวตัถุดิบ 
มีค่า RPN สูงสุด เท่ากบั 140 คะแนน มีแนวทางในการแกไ้ขปัญหาใหมี้มาตรการและวธีิปฏิบติังาน
ท่ีเขม้งวดในการตรวจสอบวตัถุดิบ สอดคลอ้งกบังานวจิยัของ โรจนี หอมชาล (2563) ศึกษาวจิยั
เร่ือง การออกแบบและพฒันาระบบการควบคุมคุณภาพ กรณีศึกษาโรงงานผลิตเมด็พลาสติก 
รีไซเคิล พบวา่ ส่วนใหญ่วตัถุดิบเกิดปัญหา สาเหตุเกิดจากความประมาทในการเก็บวตัถุดิบ  
ขนาดและรูปร่างไม่ตรงตามขอ้ก าหนด ซ่ึงไม่เหมาะสมในการน าเขา้สู่กระบวนการผลิต จึงตอ้ง
น าเอาระบบสารสนเทศท่ีไดจ้ากเคร่ืองมือควบคุม คุณภาพ (QC Tools) มาควบคุม ท่ีน าไปสู่ 
การหาแนวทางปรับปรุงการด าเนินงานของพนกังานใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน โดยพิจารณาจาก 
จุดตวัอยา่งท่ีสุ่มตรวจสอบเป็นระยะวา่ เป็นจุดท่ีอยูเ่หนือการควบคุม (Out of control) ของขีดจ ากดั
ควบคุมหรือไม่ หากสาเหตุท่ีพบเกิดจากเคร่ืองจกัร วตัถุดิบ หรือ พนกังานผลิต ซ่ึงถือวา่ไม่ได ้เป็น
ความผนัแปรโดยทัว่ไป แต่เป็นความผนัแปรท่ีหาสาเหตุได ้(Assignable cause) ทางโรงงานจะได้
เร่งหาทางแกไ้ขปัญหาและปรับปรุงกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งทนัท่วงที แมก้ารควบคุมกระบวนการ
ผลิตดว้ยแผนภูมิควบคุม จะท าใหโ้รงงานสามารถหาทางแกไ้ขปรับปรุง กระบวนการผลิตไดแ้ลว้
นั้น แต่ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปก่อนส่งมอบใหก้บัลูกคา้ ก็ควรมีการสุ่มตรวจเป็นระยะ เพื่อใหแ้น่ใจวา่
โรงงานจะไม่ส่งของเสียใหก้บัลูกคา้ ซ่ึงหากเป็นเช่นนั้นจะส่งผลเสียต่อความน่าเช่ือถือของลูกคา้
และส่งผลต่อเน่ือง ไปสู่การปฏิเสธสินคา้ของลูกคา้ 
 

ข้อเสนอแนะ 
 1. ผูว้จิยัใช ้FMEA เพื่อการวิเคราะห์ความเส่ียงของการวางแผนการผลิตในบริษทั
กรณีศึกษา เน่ืองจาก FMEA เป็นแบบจ าลองท่ีสามารถส ารวจสาเหตุของขอ้บกพร่องแบบเป็นรอบ
และเสนอแนวทางแกไ้ขไดใ้นอนาคต สามารถใช ้FMEA เพื่อวเิคราะห์แผนการผลิตของโรงงานได้
อยา่งต่อเน่ือง และป้องกนัปัญหาท่ีจะเกิดข้ึน  
 2. สามารถด าเนินการวจิยัเชิงลึกเก่ียวกบัปัญหาวงจรการจดัหาวตัถุดิบของแผนกจดัซ้ือ 
ท่ีใชเ้วลายาวนานเกินไปเพิ่มเติม และมองหามาตรการท่ีสามารถควบคุมวงจรการผลิตของ 
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ซพัพลายเออร์ได ้เน่ืองจากบริษทัยงัคงเปิดท าการอยา่งต่อเน่ือง ควรวิเคราะห์ขอ้บกพร่อง วเิคราะห์
สาเหตุและเสนอวธีิแกปั้ญหา ท่ีเหมาะสมกบัสถานการณ์ปัจจุบนัอยูต่ลอดเวลา 
 3. ถ่ายทอดและปลูกฝังความรู้ ความเขา้ใจ เก่ียวกบักระบวนการ FMEA ใหก้บับุคลากร
ในบริษทั ใหเ้ห็นถึงความส าคญัในการใชเ้คร่ืองมือเพื่อติดตาม วเิคราะห์ แกไ้ขปัญหาขอ้บกพร่อง 
และสร้างแรงจูงใจท่ีเกิดประโยชน์ต่อการปฏิบติังาน 
 

ข้อเสนอแนะเพ่ือการวจิัยคร้ังต่อไป 
 ศึกษา เก็บขอ้มูลประสิทธิภาพและประสิทธิผลการท างานก่อนและหลงั เม่ือมีการใช้
มาตรการแนวทางการแกไ้ขปัญหา และขอ้บกพร่องจากการด าเนินงาน เพื่อให้เกิดการวดัผล และ
ประเมินผลในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งมีคุณภาพ  
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