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บทท่ี 2
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

2.1 การว ิเคราะห ์ข ้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA)

2.1.1 ความหมาย
FMEA หรอ Failure Mode and Effect Analysis(การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ) ได้รับ 

การพัฒนาข้ึนมาครั้งแรกลำหรับโครงการอวกาศของ NASA ในช่วงทศวรรษท่ี 1950 ต่อมาได้มีการ 
ขยายไปยังอุตสาหกรรมยานยนต์โดยในปี คศ.1972 กลุ่มปฏิบัติงาน North American Automotive 
Operations ของบ'ริษัท Ford Motor จำกัดได้ผนวก FMEA เข้ากับโปรแกรมการปีกอบรมเรองความ 
ไว้วางใจของผลิตกัณฑ์ลำหรับอบรมแก่พนักงานของบริษัท จากนั้นได้รับการเผยแพร่และนำไป 
ประยุกต์ใช้อย่างรวดเร็วลำหรับอุตสาหกรรมกลุ่มอากาศยาน รถยนต์ อาวุธ และอิเล็คทรอนิคลั 
ลำหรับประเทศไทยได้เริ่มมีการประยุกต์ใช้ FMEA กับกลุ่มอุตสาหกรรมช้ินลํวนยานยนต์ก่อนตาม 
ความต้องการของบริษัท Ford Motor จำกัด ตามระบบมาตรฐาน Q101 ของFordomประมาณปี คศ. 
1990 และหลังจากท่ีอุตสาหกรรมได้มีการประยุกต์ใช้มาตรฐานระบบการบริหารคุณภาพ QS9000 
ISO/TS16 9 49  ตลอดจน TL 9000 ก็ยงทำให้อุตสาหกรรมไทยเร่ิมมีความคุ้นเคยกับ FMEA มากข้ึน 
แต่อย่างไรก็ตามการประยุกต์ใช้ FMEA ยังคงจำกัดอยู่ในอุตสาหกรรมยานยนต์และอิเล็คทรอนิคส์เป็น 
ส่วนใหญ่

AIAG (2001) ได้ให้นิยามลำหรับ FMEA ไว้ดังน้ี
FMEA คือกลุ่มของกิจกรรมเชิงระบบประการหน่ึง (a systematic group of activities) ท่ีมี 

จุดมุ่งหมาย
- รับรู้และประเมินถึงแนวโน้มของข้อบกพร่อง (potential failure) ของผลิตกัณฑ์/ 

กระบวนการหน่ึงและผลกระทบ (effects) จากข้อบกพร่องดังกล่าว
- การบ่งช้ีถึงการปฏิบ้ติการท่ีสามารถกำจัดท้ิงหรือลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง
- การดำเนินการจัดทำกระบวนการท้ังหมดให้อยู่ในรูปเอกสาร

2.1.2 เป้าหมายในการทำ FMEA
เป้าหมายหลักของ FMEA คือการสร้างระบบในการป้องกันหรือลดโอกาสการเกิดลักษณะ

ข้อบกพร่อง กำจัดสาเหตุของข้อบกพร่อง รวมถึงเพ่ิมประสิทธิภาพในการตรวจจับข้อบกพร่องให้พบ 
ก่อนถูกส่งเข้าส่กระบวนการกัดไป ซ่ึงยังผลให้การร้องเรืยนของลูกค้าต่อสินค้า หรือบริการท่ีส่งมอบ 
ลดลง ความพึงพอใจของลูกค้าอยู่ในระดับสูงข้ึน ทำให้องค์กรมีศักยภาพการแช่งขันในระดับสากลท้ัง
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ในด้านคุณภาพ ราคา การส่งมอบ การบรการ รวมถึงการสร้างขวัญ กำลังใจ และสภาพแวดล้อมใน 
การทำงานอย่างมีคุณภาพ

2.1.3 ลักษณะสำคัญ 3 ประการของ FMEA
1. ต้องมีการแสดงให้เห็นถึงรูปแบบของข้อบกพร่องและความผิดพลาดต่างๆ  ท่ีอาจจะ 

เกิดฃึน หรือเกิดขืนแล้วจากระบบงาน การออกแบบ การผลิต และการบริการอย่างชัดเจน 
และมีการประเมินผล

2. ต้องมีการบ่งช้ีการกระทำ สำหรับการลด หรือขจัดโอกาสของความล้มเหลว ปัญหา และ 
ความผิดพลาดน้ันๆ  ท่ีจะเกิดข้ึนมาอีก

3. ต้องมีการบันทึกลงในแบบฟอร์มมาตรฐาน โดยปกติแล้วอุตสาหกรรมผลิตแผงวงจร
อิเล็กทรอนิกส์นิยมใช้ FMEA 2 ชนิดคือ Design FMEA สำหรับการออกแบบผลิตภัณฑ์ท่ี 
มีการนำเอาปัญหาสำคัญ และข้อบกพร่องต่างๆ  จากผู้ใช้หรือลูกค้า มาศึกษาและหา 
วิธีการปรับปรุงแก้ไข และอีกชนิดหน่ึงคือ Process FMEA สำหรับการออกแบบและ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตซ่ึงมีผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์เพ่ือป้องกันไม่ให้มีของเสีย 
และขจัดหรือลดปัญหาจากการผลิตท่ีจะส่งต่อไปยังกระบวนการผลิตบัดไป และลูกค้า

2.1.4 ข้ันตอนท่ัวไปของการจัดทำ FMEA
ในการดำเนินงาน FMEA ให้เกิดประสิทธิผลท่ีสุดจะต้องดำเนินการภายใต้รูปแบบคณะทำงานหรือ 

ทึมท่ีเวลาเร้ืมต้นเร็วท่ีสุดเท่าท่ีสามารถจะกระทำได้โดยมีข้ันตอนท่ัวไปในการจัดทำ FMEA ดังน้ี
2.1.4.1 การกำหนดกลยุทธ์ในการจัดทำ FMEA
เน่ืองจากการจัดทำ FMEA มีรายละเอียดค่อนข้างมาก ดังน้ันการวิเคราะห์FMEA สำหรับทุกๆ 

กระบวนการในการผลิตส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์จึงเป็นส่ิงท่ีเกือบจะเป็นไปไม่ได้เลยเพราะต้องใช้ 
เวลาในการจัดทำค่อนข้างมาก จึงมีความจำเป็นต้องเลือกกระบวนการบางกระบวนการขึ้นมา 
วิเคราะห์โดย FMEA ซ่ึงควรจะพิจารณาในประเด็นต่างๆ ดังน้ี

- มีการเปล่ียนแปลงเทคโนโลยีใหม่
- ผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตอยู่ได้รับการเปล่ียนแปลงไปจากเดิมค่อนข้างมาก
- มีปัญหาของกระบวนการท่ีเกิดข้ึนอย่างเร้ือรัง
- มีการควบคุมการทำงานของพนักงานปฏิบัติงานค่อนข้างมาก
- มีความผันแปรค่อนข้างสูง โดยไม่ทราบว่ามีสาเหตุจากแหล่งใด
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2.1.4.2 การทบทวนกระบวนการ
ในขันตอนนี้คณะทำงาน FMEA จะต้องทำความเข้าใจกับกระบวนการที่ได้รับเลือกไว้ใน 

ขันตอนท่ี 2.1 โดยการทำความเข้าใจน้ีควรเร่ิมต้นจากการทำกระบวนการให้อยู่ในรูปของแผนภาพหรือ 
แผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ และจากแผนภูมิน้ีเองจะทำให้รับทราบถึงกระบวนการผลิตใน 
ทุกข้ันตอน ตลอดจนความสัมพันธ์ของปัจจัยป้อนเข้า (Input) และผลผลิต (Output) ตลอดจนจุดวัดท่ี 
แต่ละกระบวนการ

2.1.4.3 การระดมสมองค้นหาแนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่อง
ในการระดมสมองนี้มีความจำเป็นต้องตรวจลอบถึงความเข้าใจก่อนว่าลมาชิกในกลุ่ม 

คณะทำงานมีความเข้าใจในหน้าท่ีและแนวความคิดในการทำงานของกระบวนการแล้วหรือยังเพื่อ 
กำหนดถึงแนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่อง (Potential Failure Mode) ซ่ึงการดำเนินการน้ีควรให้ 
สมาชิกทุกคนในคณะทำงานมีอิสระในการใช้ความคิดผ่านการวิเคราะห์หน้าที่ของกระบวนการเพ่ือ 
การกำหนดแนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่อง และในการระดมสมองควรเชิญบุคคลที่มีความรู้และ 
เกี่ยวข้องอย่างมากมาร่วมออกความคิดเห็นด้วย อาทิ พนักงานปฏิบัติงานหน้างาน หรือหัวหน้างาน 
เป็นต้น

2.1.4.4 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องแต่ละรายการ
ในข้ันตอนน้ีให้ทำการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องแต่ละรายการโดยเร่ิมจากการพิจารณาถึงลูกค้า ท่ี 
หมายถึงกระบวนการกัดไปจนกระท่ังถึงผู้ใช้สุดท้ายแล้วพิจารณาว่าข้อบกพร่องดังกล่าวมีผลกระทบ 
ประการใดต่อลูกค้า โดยลูกค้าท่ีเป็นกระบวนการกัดไปจะพิจารณาจากผลกระทบต่อความสามารถใน 
การนำผลิตกัณฑ์จากกระบวนการท่ีพิจารณาไปทำการผลิตต่อ สำหรับลูกค้าท่ีเป็นผู้ใช้สุดท้ายจะ 
พิจารณาจากผลกระทบต่อประโยชน์ใช้สอยท่ีลดลงท่ีลูกค้าพึงได้รับจากผลิตภัณฑ์และความรุนแรง 
(Severity - ร) จากผลกระทบท่ีพิจารณาน้ีจะได้รับการเปล่ียนแปลงก็ต่อเม่ือมีการเปล่ียนแปลงลูกค้า 
หรือเปล่ียนแปลงการใช้งานเท่าน้ัน จากน้ันให้พิจารณาถึงสาเหตุการเกิดลักษณะข้อบกพร่องท่ี 
พิจารณา โดยสาเหตุจะต้องมาจากการพิจารณาแนวความคิดในการทำงานของกระบวนการ และเม่ือ 
ทราบสาเหตุแล้วจะพิจารณาความเส่ียงโดยประเมินถึงโอกาสการเกิด (Occurrence - 0) จากความ 
เป็นไปได้ (Likelihood) ท่ีสาเหตุดังกล่าวจะเกิดข้ึนซ่ึงอาจจะผ่านการวิเคราะห์ความผันแปรเชิงสถิติ 
หรือการอาศัยประสบการท!และความรู้สึก(Gut feeling) จากผู้มีประสบการณ์ เม่ือวิเคราะห์ถึง
ผลกระทบและสาเหตุแล้วในลำดับสุดท้ายของข้ันตอนน้ีจะพิจารณาถึงระบบการควบคุมกระบวนการ 
ท่ีใช้ในปัจจุบัน (Current Control) เพ่ือพิจารณาว่าระบบควบคุมท่ีใช้ในปัจจุบันมีความสามารถในการ 
บ่งชีลักษณะข ้อ บกพร่องก่อนท่ีจะเกิดข้ึนหรือเม่ือเกิดข้ึนแล้วแต่สามารถ
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บ่งซีได้ก่อนส่งให้ลูกค้าได้ดีเพียงไร และจะพิจารณาความเส่ียงโดยประเมินถึงความสามารถ 
ในการตรวจจับ (Detection - อ)ของระบบ โดยผลการประเมินน้ีจะมีการเปล่ียนแปลงก็ต่อเม่ือได้รับ 
การเปล่ียนแปลงระบบควบคุมกระบวนการท่ีใซีในปัจจุบันเท่าน้ัน

2.1.4.5 การประเมินตัวเลขแสดงความเส่ียง
ภายหลังจากการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องแต่ละรายการแล้วให้ทำการประเมินผลค่า 

ความเส่ียงโดยพิจารณาจากองค์ประกอบท้ังสามประการ คือ ความรุนแรงของลักษณะข้อบกพร่อง(ร) 
โอกาสในการเกิดสาเหตุ (0) และความลามารถในการตรวจจับลักษณะข้อบกพร่อง (D) ดังน้ัน

RPN = S X 0 X D
โดย RPN หมายถึง ตัวเลขแสดงลำดับของความเส่ียง (Risk Priority Number)
2.1.4.6 การกำหนดมาตรการตอบโต้เพ่ือลดความเส่ียง
ภายหลังจากการวิเคราะห์ความเส่ียงแล้วให้ทำการเลือกลักษณะข้อบกพร่องท่ีมีความรุนแรง 

และ/หรือ ความเส่ียงมากข้ึนมาพิจารณากำหนดมาตรการตอบโต้ โดยการกำหนดมาตรการตอบโต้น้ี 
ควรมาจากพ้ืนฐานของเทคโนโลยีเฉพาะด้าน (Intrinsic Technology) และเม่ือกำหนดมาตรการตอบ 
โต้แล้วให้ดำเนินการปฏิบัติการ (Action) โดยการดำเนินการให้อยู่ในรูปแบบคณะทำงานท่ีมีการ 
มอบหมายอย่างเป็นทางการ

2.1.4.7 การประเมินผลความเส่ียงภายหลังการปฏิบัติการตอบโต้
หลังจากมีการตอบโต้เรืยบ ร้อยแล้ว ผู้วิเคราะห์จะต้องทำการประเมินค่าความเล่ียงในรูปของ 

ค่า RPN โดยอาศัยกฎเกณฑ์เดิมอีกคร้ังเพ่ือพิจารณาว่าความเส่ียงของลักษณะข้อบกพร่องท่ีพิจารณา 
ได้ลดลงหรือไม่

2.1.4.8 การติดตามผลและจัดทำมาตรฐาน
ในข้ันตอนสุดท้ายของการดำเนินการ FMEA ในรอบแรกจะได้จากการติดตามผลเพ่ือสร้าง 

ความม่ันใจว่ามาตรการตอบโต้ท่ีกำหนดไวิใด้รับการนำไปปฏิบัติใช้อย่างมีประสิทธิผลหรือไม่ และถ้ามี 
ประสิทธิผลดีแล้วก็ควรจะดำเนินการจัดทำเป็นมาตรฐานต่อไป เม่ือมีการนำมาตรการตอบโต้ใปใช้แล้ว 
และควบคุมอย่างได้ผลดีแล้ว ก็ควรจะดำเนินการวิเคราะห์ FMEA อีกเพ่ือความพยายามในการลดค่า 
ความเล่ียงลงอย่างต่อเน่ือง

2.1.5 ชนิดของ FMEA และการนำไปใช้งาน
Failure Mode and Effects Analysis หรือ FMEA เป็นวิธีการวิเคราะห์ปัญหาหรือความล้มเหลว 

อย่างเป็นระบบ มีข้ันตอน เหมาะสำหรับการค้นหาสาเหตุของความผิดพลาดก่อนท่ีจะเกิดข้ึนจรืงเพ่ือ
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เป็นการป้องกันก่อนทีจะเกิดปัญหาร้ายแรงขืนมาภายหลัง และเป็นการลดความเส่ียงของการเกิด 
ปัญหา โดยท่ัวไปแล้ว FMEA สามารถแบ่งตามวิธีการนำไปใช้งานได้หลายอย่าง คือ

2.1.5.1 System FMEA สำหรับการออกแบบหรือปรับปรุงระบบการทำงาน การใช้งานมักจะ 
รวมอยู่ในขันตอนของ FMEA ชนิดอ่ืนๆ  ได้แก่ การสร้างแนวความคิดในการออกแบบ และกำหนด 
รายละเอียดของระบบงาน การออกแบบ การพัฒนา การทดสอบ และการประเมินผลระบบ

2.1.5.2 Design FMEA นิยมใช้สำหรับการวิเคราะห์ผลและการแก้ไขงานท่ีมีการทดลอง 
หรือปฏิบัติเป็นคร้ังแรก มักจะพิจารณาเก่ียวช้องกับกลุ่มของการรวมส่วนประกอบต่างๆ  หรือ 
ส่วนย่อยๆ เข้าด้วยกันและส่วนของผลิตกัณฑ์ว่ามีหน้าท่ีการใช้งาน (Function) ตามท่ีออกแบบไว้ 
เหมาะสมดีหรือไม่ และส่วนใดจะมีปัญหา จะป้องกันหรือลดระดับความเส่ียงได้มากน้อยแค่ไหน

2.1.5.3 Process FMEA สำหรับกระบวนการผลิตช่ึงก็มีลักษณะเหมือนกับ Design FMEA 
แต่ะมักจะพิจารณาเก่ียวกับปัจจัยการผลิตท่ีสำคัญคือ พนักงาน เครองจักร วัสดุ วิธีการ การวัด และ 
สภาพแวดล้อมของการผลิต โดยท่ัวไปแล้วเคร่ืองจักรจะเป็นปัจจัยท่ีสำคัญท่ีสุด เม่ือจัดทำ Process 
FMEA

2.1.5.4 Service FMEA จะเก่ียวข้องกับการให้บรืการเป็นหลักโดยนิยมให้คนเป็นปัจจัย 
สำคัญท่ีสุด เม่ือจัดทำ Service FMEA

2.1.5.5 Machinery FMEA สำหรับการวิเคราะห์เคร่ืองจักรอุปกรณ์หรือเคร่ืองมีอท่ีใช้โดย 
แบ่งเป็นส่วนประกอบต่างๆ  เช่น โครงสร้างเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ ส่วนทำความเย็น ส่วนส่งกำลัง ส่วน 
หล่อล่ืน ชุดเกียร์ ตลับลูกปีน ฯลฯ

2.1.6 ลำดับข้ันตอนการสร้าง FMEA สำหรับกระบวนการ
ลำดับขันตอนการสร้าง FMEA สำหรับกระบวนการจะดำเนินการตามลำดับดังน้ี

1. หมายเลข FMEA ให้ใส่หมายเลขเอกสารสำหรับ FMEA ลงไปเพ่ือประโยช'น์ในการสอบกลับได้
2. ชื่อผลิตกัณฑ์/ กระบวนการ ให้ใส่ช่ือและจำนวนของระบบ ระบบย่อย หรือช้ินส่วนประกอบ 

สำหรับกระบวนการท่ีจะทำการวิเคราะห์
3. ผู้รับผิดชอบกระบวนการ ให้ใส่ช่ือผู้ผลิต ฝ่ายงานและกลุ่มงานลงไปท้ังน้ีอาจจะรวมถึงช่ือของ 

ผู้ส่งมอบ (ถ้าทราบ)
4. ผู้จัดทำ ให้ใส่ช่ือผู้ท่ีมีหน้าท่ีรับผิดชอบในการจัดเตรียม FMEA พร้อมหมายเลขโทรศัพท์และ 

ช่ือของบริษัทท่ีลังกัด
5. ช่ือรุ่นผลิตกัณฑ์ให้ใส่ช่ือรุ่นของผลิตกัณฑ์ท่ีจะใช้และ/ หรือได้รับผลกระทบจากกระบวนการท่ี 

ทำการวิเคราะห์
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6. วันสำคัญ (Key Date) ให้ใส่วัน เดือน ปี ท่ีควรกำหนดเสร็จส้ินซ่ึงไม่ควรจะเกินไปกว่ากำหนด 
วันเร่ิมต้นทำการผลิต แต่ถ้าเป็นกรณีท่ี FMEA ได้รับการจัดทำโดยผู้ส่งมอบ วันเดือนปีท่ีควรเสร็จส้ินไม่ 
ควรเกินไปกว่ากำหนดวันท่ีจะต้องจัดส่ง

7. วัน เดือน ปีสำหรับ FMEA ให้ใส่วัน เดือน ปี ท่ีเร่ิมต้นจัดทำ FMEA และวัน เดือน ปี ท่ีทบทวน 
FMEA คร้ังล่าสุด

8. คณะทำงาน ให้ใส่ซ่ือบุคคลท่ีรับผิดชอบรวมถึงฝ่ายงานท่ีมีอำนาจในการบ่งช้ีและ/ หรอ 
ดำเนินการ

9. หน้าท่ี/ ความต้องการของกระบวนการ ให้ใช้คำอธิบายง่ายๆ  เก่ียวกับกระบวนการหรือข้ันตอน 
การปฏิปติงานท่ีได้รับการวิเคราะห์ เซ่น การกลึง การเจาะ การเช่ือมประสาน การประกอบฯลฯ และให้ 
ใส่หมายเลขของกระบวนการหรือข้ันตอนการปฎิป้ติงานลงไปด้วย

10. แนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่อง โดยข้อบกพร่อง (Failure) และลักษณะข้อบกพร่อง (Failure 
Mode) หมายถึงลักษณะทางกายภาพท่ีกระบวนการจะไม่สามารถทำหน้าท่ีได้ตามท่ีออบแบบไว้หรือ 
กำหนดความต้องการไว้

11. แนวโน้มของผลจากข้อบกพร่องในซ่องน้ีของแบบฟอร์ม FMEA ให้แสดงแนวโน้มของผลจาก 
ข้อบกพร่องท่ีมีความหมายว่า ผลกระทบของลักษณะข้อบกพร่องท่ีกระทบกับลูกค้า โดยผลกระทบ 
ดังกล่าวอาจจะอยู่ในรูปของส่ิงท่ีลูกค้าสังเกตเห็นหรือส่ิงท่ีลูกค้าเคยมีประสบการณ์มาก่อนก็ได้

12. ความรุนแรงของผลกระทบหรือร - Severity ในซ่องน้ีจะวิเคราะห์ถึงความรุนแรงของ 
แนวโน้มของผลกระทบจากข้อบกพร่องท่ีกำหนดในซ่องท่ี 11 โดยความรุนแรงจะหมายถึงขนาดของ 
ความรุนแรง (Seriousness) ของผลกระทบและความรุนแรงน้ีจะเป็นลักษณะเชิงสัมพัทธ์ภายใต้ 
ขอบเขตของแต่ละ FMEA และการลดขนาดความรุนแรงของผลกระทบความรุนแรงจะได้มาจากการ 
ออกแบบใหม่สำหรับระบบหรือกระบวนการเท่าน้ัน (ไม่ลามารถดำเนินการโดยการเปล่ียนแปลงความ 
คาดหวังของลูกค้าได้)

ในการประเมินความรุนแรง ทีม FMEA ควรจะกำหนดกฎเกณฑ์สำหรับการประเมินผลก่อนเสมอ 
โดยท่ัวไปอาจจะใช้สเกล 1-10(อาจจะใช้สเกล 1-4, 1-25หรือ1-100ก็ได้โดยสนใจถึงความสามารถ 
ในการแยกความแตกต่างของสเกลท่ีใช้ใต้) และควรกำหนดให้ความรุนแรงท่ีสูงท่ีสุดได้คะแนนสูงท่ีสุด 
และให้ความรุนแรงท่ีต่ําท่ีสุดได้คะแนนต่ําท่ีสุด และถ้าผลกระทบใดได้คะแนนต่ําท่ีสุดแล้วก็จะทำการ 
ตัดผลกระทบดังกล่าวออกจากการพิจารณาต่อไป
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ตารางท่ี 2.1 แสดงตัวอย่างของการให้คะแนนความรุนแรงของผลกระทบ (จาก AIAG (2001), P  

43) โดยเกณฑ์ดังกล่าวจะพิจารณาลูกค้าภายนอกก่อนเป็นอันตับแรก และกรณีท่ีผลกระทบเกิดขนท้ัง 
ลูกค้าภายนอกและลูกค้าภายในให้ใช้คะแนนจากความรุนแรงท่ีสูงกว่า

13. การจำแนก ช่องน้ีอาจจะได้รับการใช้ในการจำแนก (Classify) คุณลักษณะของผลิตภัณฑ์หรอ 
กระบวนการพิเศษ (เช่น คุณลักษณะวิกฤต สำคัญมา สำคัญ มีนัยสำคัญ) สำหรับช้ินสํวนประกอบ 
ระบบย่อย หรอระบบ ท่ีอาจต้องการการควบคุมกระบวนการเพ่ิมเติมนอกจากน้ีในการกำหนดถึง 
ลักษณะข้อบกพร่องท่ีสำคัญมากจากการประเมินผลด้านวิศวกรรม

14. แนวโน้มของสาเหตุ/กลไกของข้อบกพร่องในช่องน้ี ผู้วิเคราะห์ FMEA จะต้องค้นหาลาเหตุ 
รากเหง้าหรือกลไกของข้อบกพร่องาใส่ลงไป โดยลาเหตุของข้อบกพร่อง หมายความถึง วิธีการท่ี 
ข้อบกพร่องจะเกิดข้ึนโดยอธิบายในรูปของส่ิงท่ีจะได้รับการแกิใขหรือสามารถได้รับการควบคุมได้

15. โอกๆ สในการเกิด - 0 (Occurrence) โอกาสในการเกิดจะหมายถึง ความเป็นไปได้ของสาเหตุ
หรือกลไกเฉพาะหน่ึงจะเกิดข้ึน ดังน้ันอันดับของความเป็นไปได้ในการเกิด (Likelihood of
occurrence) จึงมีความหมายเชิงสัมพัทธ์มากกว่าตัวเลขสัมบูรณ์ และการลดโอกาสการเกิดข้ึนน้ี 
จะต้องได้มาจากการป้องกันหรือการควบคุมสาเหตุหรือกลไกของข้อบกพร่องท่ีผ่านการเปล่ียนแปลง 
แบบหรือกระบวนการเท่าน้ัน โดยตารางท่ี 2.2 แสดงตัวอย่างของการให้คะแนนความรุนแรงของ 
ผลกระทบ (จาก AIAG (2001), P  49)

16. การควบคุมในปัจจุบัน ในช่องน้ีจะแสดงถึงระบบการควบคุมกระบวนการในปัจจุบัน โดยการ 
ควบคุมกระบวนการคือ ลักษณะของการควบคุมท่ีอาจจะอยู่ในรูปการป้องกันส่ิงท่ีเป็นไปได้ของลักษณะ 
ข้อบกพร่องหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของข้อบกพร่องจากการเกิดข้ึนหรือตรวจลับลักษณะข้อบกพร่อง 
หรือสาเหตุตลอดจนกลไกของข้อบกพร่องท่ีอาจจะทำให้เกิดข้ึน

17. การตรวจลับ- อ (Detection) ในช่องน้ีจะใส่คะแนนท่ีประเมินผลถึงความสามารถในการ 
ควบคุมของระบบการควบคุมในปัจจุบัน (ท่ีระบุในช่อง 16) โดยคะแนนการตรวจลับจะเป็นปริมาณเซิง 
สัมพัทธ์ภายใต้ขอบเขตของ FMEA สำห ร ับแต่ละกระบวนการท่ีทำการศึกษาและจะให้คะแนนตรวจลับ 
ต่ําลง (คือ มีความสามารถในการตรวจลับท่ีดีขึ้น) จะต้องเกิดมาจากการเปลี่ยนวิธีการควบคุมที่ได้ 
วางแผนไว้เท่านั้น ในการพิจารณาคะแนนประเมินผลการตรวจลับนี้ จะต้องพิจารณาจาก 
ความสามารถของระบบการควบคุมท่ีจะป้องกันข้อบกพร่องจากการล่งมอบถึงลูกค้าเท่าน้ัน โดยต้อง 
ไม่คำนึงถึงโอกาสการเกิดข้ึน (likelihood of occurrence) ของลักษณะข้อบกพร่อง โดยตารางท่ี 2.3 
จะแสดงตัวอย่างของกฎเกณฑ์การประเมินผลความสามารถในการตรวจลับของระบบการควบคุม 
กระบวนการ (จาก AIAG(2001) 1 p53)
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ตารางที่ 2.1 แสดงตัวอย่างกฎเกณฑ์การประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ
ผ ล ก ร ะ ท บ  

จ า ก ข ้ อ บ ก พ ร ่ อ ง

ค ว า ม ร ุ น แ ร ง ข อ ง ผ ล ก ร ะ ท บ  

ท ี ่ ม ี ต ่ อ ผ ู ้ ใ ช ้ ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์

ค ว า ม ร ุ น แ ร ง ข อ ง ผ ล ก ร ะ ท บ  

ท ี ม ต ่ อ ก ร ะ บ ว น ก า ร ภ า ย ใ น

ค ะ แ น น

เ ก ิ ด อ ั น ต ร า ย โ ด ย  

ไ ม ่ ม ี ก า ร เ ต ื อ น

ม ี ผ ล ก ร ะ ท บ ต ่ อ ค ว า ม ป ล อ ด ภ ั ย ข อ ง ผ ู ้ ใ ช ้  ห ร ื อ  

ข ั ด ต ่ อ ก ฎ ห ม า ย โ ด ย ไ ม ่ ม ี ก า ร เ ต ื อ น ล ่ ว ง ห น ้ า

ม ี ผ ล ก ร ะ ท บ ต ่ อ ก า ร เ ก ิ ด อ ั ต ร า ย ต ่ อ พ น ั ก ง า น  

( ห ร ื อ เ ค ร ื ่ อ ง จ ั ก ร )  โ ด ย ไ ม ่ ม ี ก า ร เ ต ื อ น ล ่ ว ง ห น ้ า

1 0

เ ก ิ ด อ ั น ต ร า ย โ ด ย  

ม ก า ร เ ต ื อ น

ม ี ผ ล ก ร ะ ท บ ต ่ อ ค ว า ม ป ล อ ด ภ ั ย ข อ ง ผ ู ้ ใ ช ้  ห ร ื อ  

ข ั ด ต ่ อ ก ฎ ห ม า ย โ ด ย ม ี ก า ร เ ต ื อ น ล ่ ว ง ห น ้ า

ม ี ผ ล ก ร ะ ท บ ต ่ อ ก า ร เ ก ิ ด อ ั ต ร า ย ต ่ อ พ น ั ก ง า น  

( ห ร ื อ เ ค ร ื ่ อ ง จ ั ก ร )  โ ด ย ม ี ก า ร เ ต ื อ น ล ่ ว ง ห น ้ า

9

ผ ล ก ร ะ ท บ ส ู ง ม า ก ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ ไ ม ่ ส า ม า ร ก ใ ช ้ ง า น ไ ด ้ เ น ื ่ อ ง จ า ก  

ส ู ญ เ ล ี ย ห น ้ า ท ี ่ ห ล ั ก

ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ ท ั ้ ง ห ม ด  ( 1 0 0 % )  อ า จ ต ้ อ ง ถ ู ก  

ท ำ ล า ย  ห ร ื อ ล ่ ง เ ข ้ า ซ ่ อ ม แ ซ ม ท ี ่ แ ผ น ก ซ ่ อ ม บ ำ ร ุ ง  

โ ด ย ใ ช ้ เ ว ล า ม า ก ก ว ่ า  1 ช ั ่ ว โ ม ง

8

ผ ล ก ร ะ ท บ ส ู ง ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ น ำ ไ ป ใ ช ้ ง า น ไ ด ้ แ ต ่ ล ะ ด ั บ ส ม ร ร ท น ะ  

ล ด ล ง จ น ท ำ ใ ห ้ ล ู ก ค ้ า ไ ม ่ พ อ ใ จ ม า ก

อ า จ จ ะ ม ี ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ แ บ บ  

ค ั ด เ ล ื อ ก  ( S o r t i n g )  แ ล ะ ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ บ า ง ล ่ ว น  

( น ้ อ ย ก ว ่ า  1 0 0  %)  อ า จ ถ ู ก ท ำ ล า ย  ห ร ื อ ล ่ ง เ ช ้ า  

ซ ่ อ ม แ ซ ม ท ี ่ แ ผ น ก ,ซ ่ อ ม บ ำ ร ุ ง ร ะ ห ว ่ า ง ค ร ื ่ ง ถ ง ห น ึ ่ ง  

ช ั ่ ว โ ม ง

7

ผ ล ก ร ะ ท บ ป า น ก ล า ง ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ น ำ ไ ป ใ ช ้ ง า น ไ ค ้ แ ต ่ ข า ด ค ว า ม  

ส ะ ด ว ก ส บ า ย แ ล ะ ท ำ ใ ห ้ ล ู ก ค ้ า ไ ม ่ พ อ ใ จ

ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ บ า ง ล ่ ว น  ( น ้ อ ย ก ว ่ า  1 0 0 % )  อ า จ ถ ู ก  

ท ำ ล า ย แ ล ะ ไ ม ่ ต ้ อ ง ต ร ว จ ส อ บ แ บ บ ค ั ด เ ล ื อ ก  

( s o r t i n g )  ห ร ื อ ล ่ ง เ ข ้ า ซ ่ อ ม แ ซ ม ท ี ่ แ ผ น ก ซ ่ อ ม  

บ ำ ร ุ ง ใ ช ้ เ ว ล า ต ํ ่ า ก ว ่ า ค ร ึ ่ ง ช ั ่ ว โ ม ง

6

ผ ล ก ร ะ ท บ ต ํ ่ า ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ น ำ ไ ป ใ ช ้ ง า น ไ ค ้ ด ้ ว ย ค ว า ม  

ส ะ ด ว ก ส บ า ย  แ ต ่ ร ะ ด ั บ ส ม ร ร ถ น ะ ล ด ล ง

ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ ท ั ้ ง ห ม ด  ( 1 0 0 % )  อ า จ ต ้ อ ง ไ ค ้ ร ั บ  

ก า ร ร ื เ ว ิ อ ร ั ค  ห ร ื อ ไ ค ้ ร ั บ ก า ร ซ ่ อ ม แ ช ม น อ ก  

ส า ย ก า ร ผ ล ิ ต ท ี ่ ฝ ่ า ย ผ ล ิ ต

5

ผ ล ก ร ะ ท บ ต ํ ่ า ม า ก ค ว า ม เ ร ี ย บ ร ้ อ ย ข อ ง ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ ไ ม ่ ด ี น ั ก  อ า จ ม ี  

เ ล ี ย ง ด ั ง บ ้ า ง  ล ู ก ค ้ า ส ่ ว น ' ใ ห ญ ่ ( >  7 5 % )  

ส า ม า ร ถ ส ั ง เ ก ต เ ห ็ น ข ้ อ บ ก พ ร ่ อ ง ไ ด ้

ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ อ า จ ไ ค ้ ร ั บ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ บ บ  

ค ั ด เ ล ื อ ก  ( s o r t i n g )  โ ด ย ไ ม ่ ม ี ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ ท ี ่ ต ้ อ ง  

ถ ู ก ท ำ ล า ย แ ต ่ บ า ง ล ่ ว น  ( ต ํ ่ า ก ว ่ า 1 0 0 % )  อ า จ  

ไ ด ้ ร ั บ ก า ร ' ท ว ิ อ ร ' ค

4

ผ ล ก ร ะ ท บ เ ล ็ ก น ้ อ ย ค ว า ม เ ร ี ย บ ร ้ อ ง ข อ ง ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ ไ ม ่ ต ื น ั ก  อ า จ ม ี  

เ ล ี ย ง ด ั ง บ ้ า ง  ล ู ก ค ้ า ป ร ะ ม า ณ ค ร ื ่ ง ห น ื ่ ง ส า ม า ร ถ  

ส ั ง เ ก ต เ ห ็ น ข ้ อ บ ก พ ร ่ อ ง ไ ด ้

ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ บ า ง ล ่ ว น  ( ต ํ ่ า ก ว ่ า  1 0 0 % )  อ า จ ต ้ อ ง  

ไ ค ้ ร ั บ ก า ร ร ื เ ว ิ อ ร ์ ค ใ น ส า ย ก า ร ผ ล ิ ต แ ต ่ น อ ก จ ุ ด  

ป ฏ ิ บ ั ต ิ ง า น ท ี ่ ต ้ อ ง ถ ู ก ท ำ ล า ย

3

เ ก ื อ บ ไ ม ่ ม ี ผ ล ก ร ะ ท บ ค ว า ม เ ร ี ย บ ร ้ อ ย ข อ ง ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ ไ ม ่ ด ี น ั ก อ า จ ม ี  

เ ล ี ย ง ด ั ง บ ้ า ง  ล ู ก ค ้ า ล ่ ว น น ้ อ ย  ( ต ํ ่ า ก ว ่ า  2 5 % )  

ส า ม า ร ถ ส ั ง เ ก ต เ ห ็ น ข ้ อ บ ก พ ร ่ อ ง ไ ด ้

ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ บ า ง ล ่ ว น  ( ต ํ ่ า ก ว ่ า  1 0 0 % )  อ า จ ต ้ อ ง  

ไ ด ้ ร ั บ ก า ร ร ื เ ว ิ อ ร ์ ค ใ น ส า ย ก า ร ผ ล ิ ต ท ี ่ จ ุ ด  

ป ฏ ิ บ ั ต ิ ง า น  โ ด ย ไ ม ่ ม ี ผ ล ิ ต ภ ั ณ ฑ ์ ท ี ่ ต ้ อ ง ถ ู ก  

ท ำ ล า ย

2

ไ ม ่ ม ี ผ ล ก ร ะ ท บ ไ ม ่ ม ี ผ ล ก ร ะ ท บ ท ี ่ ส ั ง เ ก ต เ ห ็ น ไ ค ้ อ า จ ม ี ค ว า ม ไ ม ่ ส ะ ด ว ก ส บ า ย เ ล ็ ก น ้ อ ย ต ่ อ ก า ร  

ป ฏ ิ บ ั ต ิ ง า น ห ร ื อ ต ั ว พ น ั ก ง า น ห ร ื อ ไ ม ่ ม ี  

ผ ล ก ร ะ ท บ ใ ด ๆ

1
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ตารางที่ 2 .2 แสดงต ัวอย ่างกฎเกณฑ์การประเม ินผลโอกาสการเก ิดข ึ้นของสาเหตุ

โอกาสในการเก ิดข ึ้นของลาเหต ุหน ึ่งๆ อ ัต ร าข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ท ี่เป ็น ไป ได  ้
(ppm)

V คะแนน

สูงมาก : เกิดข้อบกพร่องเป็นประจำ > 100,000 (หรอ10%) < 0.55 10
50,000 (หรือ 5%) *0.55 9

สูง : เก ิดข ้อบกพร่องบ ่อย 20,000 (หรือ 2%) > 0.78 8

10,000 (หรือ 1%) >0.86 7

ป าน กลาง : เก ิดข ้อบกพร่องเป ็นครั้งคราว 5,000 (หรือ 0.5%) >0.94 6

2,000 (หรือ 0.2%) > 1.00 5
1,000 (หรือ 0.1%) > 1.10 4

ตํ่า : เก ิดข ้อบกพร่องค ่อนข้างน ้อย 500 >1.20 3
100 > 1.30 2

ห ่างไกล : เก ือบไม ่ม ีโอกาสเก ิด ่ 
ข ้อบกพร่องเลย

< 10 > 1.67 1

18. ตัวเลขแสดงลำดับของความเสียง (RPN-Risk Priority Number) ในซ่องน้ีให้ใลํตัวเลขท่ีแสดง 
ถึงลำตับของความเส่ียงท่ีพิจารณาได้จากองค์ประกอบสามประการ คือ ความรุนแรง โอกาสในการ 
เกิด และการตรวจจับ ตังน้ัน

RPN = ร X 0  X D
โดยท่ัวไปแล้วค่าตัวเลข RPN จะไม่มีความหมายใด  ๆนอกจากใซ้ส่ีอถึงลำดับในการกำหนด 

ความเส่ียงของลักษณะข้อบกพร่องจากกระบวนกา?เท่าน้ัน และเพ่ือให้เกิดความม่ันใจว่า ผูวิเคราะห์ 
สามารถให้คะแนนเกณฑ์ท่ีกำหนดจนมีความแตกต่างอย่างมีนัยสำคัญ
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ตารางที่ 2 .3  แสดงต ัวอย ่างกฎเกณฑ์การประเม ินผลการตรวจจับของระบบควบคุม
การตรวจจับ กฎเกณฑ์ ประ๓ ทการตรวจลอบ ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน

A B C
เกือบเปินไปไม่ได้ ไม่มีระบบการตรวจจับใดๆ X ไม่ลามารถตรวจจับหรือตรวจสอบได้ 1 0

ห่างไกลมาก มีระบบควบคุม แต่ไม่ลามารถ 
ตรวจจับข้อบกพร่องได้

X การควบคุมกระทำได ้โดยทางอ ้อม 
หรือเป็นเพียงการล่มตรวจเท่านน

9

ห่างไกล ม ีระบบควบค ุมแต ่ม ีโอกาล 
น ้ อ ย ม า ก ท ี ่ จ ะ ต ร ว จ จ ั บ  
ข้อบกพร่องได้

X ก าร คว บ ค ุม ก ระ ท ำ ได ้ ด ้ ว ย ก า ร  
ต ร ว จ ล อ บ ด ้ ว ย ต า เ ป ล ่ า ( Visual 
inspection) เท่านัน

8

ตํ่ามาก ม ีระบบควบค ุมแต ่ม ีโอกาส 
น ้ อ ย ม า ก ท ี ่ จ ะ ต ร ว จ จ ั บ  
ข้อบกพร่องได้

X การควบคุมกระทำได้ด้วยการ 
ตรวจลอบด้วยตาเปล่าลองครั้ง 
(Double visual inspection) เท่านัน)

7

ต่ํา มีระบบควบคุมและอาจ 
จะตรวจจับข้อบกพร่องได้

X X การควบคุมกระทำได ้ด ้วยแผนภ ูม ิ
SPC

6

ปานกลาง มีระบบควบคุมและอาจ 
จะตรวจจับข้อบกพร่องได้

X มีการควบคุมโดยไข้เครื่องมือวัด วัด 
ช ิ้นงานก่อนออกจากจุดปฏิบ ัตงาน 
หรือไข้เกจแบบ Go/ No Go ก่อน 
ออกจาก 
จุดปฏิบัติงาน

5

ค่อนข้างสูง มีระบบควบคุมและมีโอกาสสูง 
ที่จะตรวจจับข้อบกพร่องได้

X X ม ีการต รวจจ ับ ความผ ิดพ ลาดใน  
กระบวนการถ ั ด ไปหร ื อม ี การไข ้  
เครื่องมีอวัดงานชิ้นแรกในขึ้นตอนการ 
ปรับตั้ง(รet up)

4

สูง มีระบบควบคุมและมีโอกาสสูง 
ที่จะตรวจจับข้อบกพร่องได้

X X มีการตรวจจับความผ ิดพลาดท ี่จ ุด 
ปฎิป้ตงาน หรือมีการตรวจจับความ 
ผิดพลาดในกระบวนการถัดไปโดย 
การตรวจสอบเพื่อการยอมรบ

3

สูงมาก มีระบบควบคุมและเกือบ 
จะมั่นใจได้ว่าลามารถ 
ตรวจจับข้อบกพร่องได้

X X มีการตรวจจับความผิดพลาดท ี่จ ุด 
ปฏิบัติงานด้วยเครื่องมืออัตโนมัติชิ้นง 
นบกพร่องไม่สามารถผ่านไปได้

2

สูงมาก มีระบบการควบคุมและมั่นใจ 
ได้ว่าลามารถตรวจ 
จับข้อบกพร่องได้

X ไม ่ม ีโอกาลเก ิดผลิตภ ัณฑ ์บกพร่อง 
เพราะไข้ Poka-Yoke ในชิ้นตอนการ 
ออกแบบผลิตภัณฑ์/กระบวนการ

1

หมายเหตุ : A = การป้องกันความผิดพลาด B= การใช้อุปกรณ์วัด (Gauging)
C = ตรวจสอบโดยอาตัยบุคคล (Manual inspection)

19. วิธีการปฏิบัติการแก้ไข ในช่องน้ีของแบบฟอร์ม FMEA ลำหรับกระบวนการให้ทำการระบุ 
วิธีการปฏิบัติเพ่ือตอบโต้เชิงป้องกัน/ แก้ใขกับลักษณะข้อบกพร่องท่ีมีความรุนแรงมากท่ีสุดก่อน (ใน 
กรณีท่ีระดับความรุนแรงมีคะแนน 9 หรือ 10ให้กำหนดมาตรการตอบโต้'ทันที โดยไม่สนใจว่าค่า RPN
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จะมีค่าเท่าไร) และจากน้ันให้ทำการพิจารณามาตรการตอบกับลักษณะข้อบกพร่องท่ีมีคะแนน RPN 
สูงในลำดับแรกๆ

20. ผู้รับผิดชอบในการปฎิบ้ตการแก้ไข และวันเสร็จสิน ในช ่องน้ีให้ระบุช ื่อบุคคลท่ีรับผิดชอบต ่อ  
การดำเนินการปฎิบ้ติการแกใขน้ี รวมนั้งระบุวันเสร็จสินท่ีเป็นเป้าหมายด้วย

21. การแก้ไซในช่องน้ีให้ทำการสรุปลัน  ๆถึงรายละเอียดชองการปฎิบ้ติการแก้ใฃท่ีได้กระทำไป
22. ผลการแก้ไข ภายหลังจากมีการบ่งช้ีมาตรการแก้ไข/ ป้องกันแล้วให้ทำการประมาณค่าและ 

บันทึกผลการประเมินความรุนแรง โอกาสในการเกิด และการตรวจจับพร้อมท้ังคำนวณค่า RPN อีก 
คร้ังแต่หากไม่ได้มีการกำหนดมาตรการใด  ๆเลยให้ปล่อยว่างในช่องท่ี 22

2.1.7 ประโยชน์ของการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ
1. ช่วยพิจารณาทางเลือกต้ังแต่ข้ันตอนแรกของกรออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ซ่ึงเพ่ิม 

ดักยภาพของการผลิตและความเช่ือถือ
2. สร้างความม่ันใจว่ารูปแบบของความล้มเหลว ความผิดพลาดและปัญหาต่างๆ ท่ีอาจ 

เกิดข้ึนได้รวมถึงผลกระทบท่ีอาจตามมา ได้รับการพิจารณาอย่างละเอียดถ่ีถ้วนมาก่อน
3. แสดงรายการของปัญหาหลักต่าง  ๆและระดับความรุนแรงของผลกระทบเม่ือเกิดปัญหาน้ัน

ข้ึนมา
4. ช่วยแสดงบันทึกผลของการปรับปรุงหลังจากมีมาตรการแก้ไขให้ถูกต้องอย่างใดอย่างหน่ึง

ได้ทันที
5. เป็นพ้ืนฐานสำหรับการกำหนดรายการทดสอบเพ่ิมเติมระหว่างการพัฒนาผลิตภัณฑ์และ

การผลิต
6. ช่วยรวบรวมข้อมูลในอดีตลำหรับเป็นเอกสารอ้างอิงในอนาคต โดยนำมาใช้วิเคราะห์ 

รูปแบบของปัญหา หรือความล้มเหลวต่าง  ๆสำหรับการพิจารณาเรองราวการเปล่ียนแปลงผลิตภัณฑ์ 
หรือกระบวนการผลิต

7. ทำให้เกิดความม่ันใจได้ว่าการปรับปรุงและพัฒนาต่างๆมีผู้รับผิดชอบหรือช่วยให้วิสวกร 
ประจำกระบวนการผลิตสร้างระบบการป้องกันปัญหาท่ีสามารทประเมินผลได้ เม่ือมีการประชุม 
ทบทวนข้ันสุดท้ายของการพัฒนาผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการผลิต
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2.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart)
2.2.1 แผนกูมิพาเรโตคืออะไร

แผนภูมิพาเรโตเป็นเคร่ืองมือสำหรับท่ีจะตรวจลอบปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนในสถาน 
ประกอบการ เช่น จำนวนสินค้าคุณภาพไม่ดี ข้อบกพร่อง คำร้องเรียนจากลูกค้า อุปตเหตุ เป็นต้น 
โดยการนำปรากฏการณ์หรือสาเหตุเหล่าน้ันมาแบ่งแยกประเภท แล้วเรียงลำดับตามความสำคัญ 
ของข้อมูลจากมากมาหาน้อย โดยแสดงขนาดความมากน้อยด้วยกราฟแท่ง และแสดงค่าสะสม 
ด้วยกราฟเล้น

2.2.2 ข้ันตอนในการจัดท่าแผนภูมิพาเรโต
2.2.2.1 กำหนดหัวข้อท่ีจะท่าการสำรวจ แล้วรวบรวมข้อมูลเหล่าน้ัน

- กำหนดช่วงระยะเวลาและวิธีการในการเก็บรวบรวมข้อมูล ช่วงระยะเวลาน้ัน 
อาจจะกำหนดเป็นสัปดาห์ หรือเดือน เป็นต้น ให้ดัดตอนเป็นช่วงโดยให้ระยะ 
ความสันยาวข้ึนกับสภาพท่ีเกิดปัญหา

- นำใบตรวจสอบ (Check Sheet) มาใช้เพ่ือสำรวจปัญหา ไม่เพียงแต่จำนวน 
ของปัญหาแต่ยังสามารถสำรวจสาระและสาเหตุของปัญหาได้ด้วย

2.2.2.2 จำแนกและรวบรวมข้อมูลตามสาเหตุหรือปรากฏการณ์โดยพยายามจำแนก
- จำแนกและรวบรวมข้อมูลตามสาเหตุ : วัตถุดิบ เครองจักร ผู้ปฏิปติงาน 

วิธีการท่างาน เป็นต้น
- จำแนกตามปรากฏการณ์ : หัวข้อของของเสีย สถานท่ี กระบวนการผลิต เวลา 

เป็นต้น
- จัดแจงข้อมูลให้เหมาะสมแล้วคำนวณปริมาณสะสม (Accumulative)
- ให้เรียงหัวข้อตามลำดับจำนวนข้อมูลที่มืปริมาณมากไปล่น้อย แล้วเติม 

จำนวนข้อมูลของแต่ละหัวข้อลงไป ต่อจากน้ันให้เขียน “อ่ืน ”ๆ ลงเป็นหัวข้อ 
สุดท้าย

- ท่าการคำนวณปริมาณสะสม โดยเร่ืมจากหัวข้อท่ีมืข้อมูลมากแล้วคำนวณไป 
เร่ือยๆ

2.2.2.3 คำนวณเปอร์เซ็นต์สะสม
2.2.2.4 เขียนแกนต้ังและแกนนอนลงบนกราฟ

- ท่ีแกนนอนให้เขียนเติมซ่ือหัวข้อโดยเรียงลำดับจากหัวข้อท่ีมืจำนวนข้อมูล 
มากไปล่น้อย โดยเรียงจากซ้ายไปขวา

- ท่ีแกนต้ังให้เขียนลักษณะสมปติท่ีเรากำลังสำรวจโดยจัดท่าสเกลให้สามารถ 
ครอบคลุมจำนวนรวมของข้อมูลท้ังหมดได้ ควรกำหนดสเกลและระยะช่องไฟ
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เพ่ือให้ขนาดความยาวของแกนต้ังกับแกนนอนน้ันเป็น 1:1 -  2:2 (โดยให้ 
แผนภูมิพาเรโตท่ีได้มีขนาดเกือบเป็นสิเหล่ียมจตุรัส)

2.2.2.5 จัดทำกราฟแท่ง
- เขียนจำนวนข้อมูลออกเป็นกราฟแท่ง เรยงตามลำดับจากซ้ายไปขวา โดยให้มี 

ความกว้างของกราฟแต่ละแท่งเท่ากัน ในกรณีท่ีเขียนกราฟแต่ละแท่งแยก 
ออกจากกันควรจัดช่องไฟระหว่างแท่งให้เท่ากันด้วย

2.2.2.6 เติมเล้นกราฟค่าสะสม
เติมจะดกราฟของค่าสะสมลงทางด้านขวามือของกราฟแท่ง แล้วโยงจุด 
เหล่าน้ีลากเป็นกราฟเล้นตรง โดยเรยกกราฟน้ีว่าเล้นกราฟสะสม

2.2.2.7 ลากแกนต้ังข้ึนทางด้านขวาสุด แล้วกำหนดสเกล
- กำหนดให้จุดเร่ิมของกราฟเล้นตรงเป็น “0” (%) แล้วจุดสุดท้ายเป็น “100” 

(%)
- แบ่งส่วนระหว่าง0-100% ออกเป็น5 ส่วนเท่ากันแล้วเติมสเกล 20, 40, 60,

80% (หรออาจจะแบ่งเป็น 10 ส่วนแล้วเติมค่า 10, 20, 30...... 100 กิได้)
2.2.2.8 เติมข้อความท่ีจำเป็นลงไป

- หัวข้อเร่ือง ช่วงเวลา จำนวนรวมของข้อมูล ซ่ือขบวนการผลิต ผู้จัดทำ เป็นต้น
2.2.3 ชนิดของแผนภูมิพาเรโต

2.2.3.1 แผนภูมิพาเรโตโดยผล แผนภูมิน้ีเก่ียวข้องกับผลิตภัณฑ์ด้อยคุณภาพ และใช้ 
หาว่าปัญหาสำคัญคืออะไร

1 . คุณภาพความบกพร่องความผิด ความล้มเหลว คำร้องเรยนค่าร้องเรยนของ 
ส่งคืน การซ่อมแซม

2. ราคา มูลค่าสูญเสืย ค่าใช้จ่าย
3. การส่ง มูลภัณฑ์ การขาดแคลนของ การเก็บเงินไม่ได้ การส่งล่าข้า
4. ความปลอดภัย อุปตเหตุ ความผิดพลาด การเสีย

2.2.3.2 แผนภูมิพาเรโตโดยสาเหตุ แผนภูมิน้ีเก่ียวข้องกับความผิดในขบวนการและใช้ 
เพ่ือหาสาเหตุสำคัญของปัญหา

1. ผู้ปฏิปติการ กะ กลุ่ม อายุ ประสบการณ์ ความชำนาญ
2. เคร่ืองจักร อุปกรณ์ เคร่ืองมือ การจัดการ รูปแบบ เคร่ืองมือวัด
3. วัตถุดิบ ผู้ผลิต สถานท่ีประกอบการ ลอต ชนิด
4. ระเบียบวิธีการปฏิป้ติการ เง่ือนไข ลำดับ การจัด ระเบียบวิธี
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2.2.4 ประโยชน์ของแผนภูมิพาเรโต
1. สามารถบ่งช้ีให้เหินได้ว่าหัวข้อใดมีปัญหามากท่ีสุด
2. สามารถเข้าใจลำดับความสำคัญมากน้อยของปัญหาได้ทันที
3. สามารถเข้าใจว่าแต่ละหัวข้อมีอัตราส่วนเพียงใดในลํวนท้ังหมด
4. เน่ืองจากใช้กราฟแท่งบ่งช้ีขนาดของปัญหาทำให้ลามารถโน้มน้าวจิตใจได้ดี
5. ไม่ต้องใช้การคำนวณท่ียุ่งยากก็สามารถจัดทำได้

2.3 แ ผ น ภาพสาเหตุแ ล ะ ผ ล ุ (Cause & Effect Diagram)
2.3.1 ความหมายของแผนภาพสาเหตุและผล
แผนภาพสาเหตุและผล คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะอย่างใด 

อย่างหน่ึง (ผล) กับองค์ประกอบหรือสาเหตุต่าง  ๆ(เหตุ) ท่ีมีผลทำให้เกิดคุณลักษณะน้ัน  ๆไว้อย่าง 
เป็นระบบ โดยรวบรวมในแผนภาพท่ีมีลักษณะคล้ายก้างปลาจึงเรียกช่ือกันว่า “ผังก้างปลา” และ 
เป็นท่ีรู้จักกันอย่างแพร่หลาย ผู้ท่ีคิดค้นข้ึนมาคือ ดร.อิชิกาวา บางคร้ังจึงเรียกแผนภาพอิซิกาวา 
(Ishikawa Diagram)

ผลผลิตหรือผลงานของขบวนการผลิตแต่ละหน่วย ย่อมประกอบข้ึนมาจากองค์ประกอบ 
ต่าง  ๆ เหล่าน้ัน โดยองค์ประกอบหรือลาเหตุหลักโดยท่ัวไปไม่ว่าจะอยู่ในหน่วยงานการผลิตหรือ 
สำนักงานมักจะใช้เหมือนกันคือ 

Man = คน
- Machine = เครองมือ เครองจักรหรืออุปกรณ์ 

Material = วัถตุดิบ หรือวัสดุ
- Method = วิธีการทำงาน

การรวบรวมองค์ประกอบหรือลาเหตุต่าง  ๆให้เป็นระบบในรูปของงานแผนภาพสาเหตุและ 
ผลช่วยให้เราสามารถค้นหา วิเคราะห์ปัญหาได้ง่ายข้ึนว่าองค์ประกอบใดหรือสาเหตุใดท่ีมีอิทธิพล 
ต่อคุณภาพของผลผลิตหรือผลงาน จะได้ควบคุมปรบปรุงสาเหตุหรือองค์ประกอบน้ัน  ๆต่อไป
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รูปท่ี 2.1 แสดงส่วนประกอบต่างๆ  ของแผนภาพสาเหตุและผล

2.3.2 ข้ันตอนการสร้างแผนภาพสาเหตุและผล
ข้ันท่ี 1 ช้ีลักษณะคุณภาพท่ีเป็นปัญหาออกมาให้ชัดเจน ตัวอย่างเช่น ความผิดพลาดใน 

การทำงาน
ข้ันท่ี 2 ท่ีริมขวาสุดของกระดาษเขียนลักษณะคุณภาพลงไป ตีกรอบส่ีเหล่ียมแล้วลากเลัน 

ราบหนาจากซ้ายมือมายังกรอบน้ี (เริยกเล้นกระดูกลันหลัง) แล้วเติมเป็นลูกศร
ข้ันท่ี 3 แบ่งสาเหตุหริอองค์ประกอบท่ีสำคัญออกเป็น 4-8 ข้อ จากน้ันลากเล้น “ก้างใหญ่" 

จากซ้ายมือเอียงเข้าหากระดูกลันหลังแล้วเขียนสาเหตุสำคัญต่างๆ  ข้างต้น ท่ีลูกศรและล้อมกรอบ 
ส่ีเหล่ียม

ข้ันท่ี 4 พยายามหาสาเหตุท่ีส่งผลให้เป็นสาเหตุใหญ่เขียนเป็นก้างปลา หาสาเหตุย่อยท่ี 
ส่งผลให้เป็นสาเหตุเขียนเป็นก้างเล็ก และในท่ีสุดหามูลเหตุซ่ืงส่งผลให้เกิดสาเหตุย่อยเขียนเป็นก้าง 
ฝอย ซ่ึงวิธีการตังกล่าวจะช่วยให้มองเหินวิธีการแก้ไขได้ชัดเจนข้ึน

ข้ันท่ี 5 สำรวจแผนภาพสาเหตุและผลอีกคร้ังว่ามืสาเหตุอ่ืนๆ  เพ่ิมเติมอีกหริอไม่ ก้ามให้ 
เขียนเติมลงไป

ข้ันท่ี 6 ต่อจากน้ันจัดลำดับความสำคัญต่างๆ  ในการกำหนดความสำคัญมากน้อยดังกล่าว 
อาจใช้วิธีการวิเคราะห์ข้อมูล ถกเถียงร่วมกัน ใช้แผนภูมิพาเรโต กราฟ หรือเปิดอภิปรายท่ัวไป เป็น 
ต้นโดยจะใช้ล้อมกรอบหรือเติมวงกลมสืแดงข้างหน้าสาเหตุทํสำคัญมากกว่าเพ่ือให้แบ่งชัดข้ึน



ข้ันท่ี 7 เติมหัวฃ้อท่ีเก่ียวข้องลงไป
- ซ่ือผลิตภัณฑ์
- ข้ันตอนการผลิต
-วันเดือนปีท่ีเขียน

2.3.3 ข้อเสนอแนะในการสร้างแผนภาพสาเหตุและผล
1. แผนภาพสาเหตุและผลจะมีประโยชน์และใช้งานได้ดืต้องมีการเข้าร่วมของ 

บุคคลต่างๆ  ท่ีเก่ียวข้อง ถกเถียงกันถึงจุดมุ่งหมายให้แจ่มซัดก่อนแล้วจึงแสดงความคิดเห็นออกมา 
ในการแสดงความคิดเห็นห้ามมิให้มีการคัดค้านว่าไม่ถูกต้อ-งหรอใช้ไม่ไต้อย่างเด็ดขาด ไม่ว่าความ 
คิดเห็นของสมาชิกจะเป็นอย่างไรให้ใส่ลงไปในแผนภาพสาเหตุและผลให้หมด

2. กำหนดลักษณะคุณภาพไต้ซัดเจนและเป็นรูปธรรมมากท่ีสุด ถ้าหากลักษณะ 
คุณภาพดังกล่าวถูกกำหนดข้ึนมากว้างๆ  หรือลอยๆ  (นามธรรม) แผนภาพสาเหตุและผลท่ีไต้จะใช้ 
ประโยชน์ไม่ไต้มากนัก วิธีท่ีดืคือการจำแนกประเภทของลักษณะคุณภาพให้เล็กลงเป็นหลายๆ  
ประ๓ท เช่น แทนท่ีจะพูดว่าคุณภาพสินค้าไม่ดื หากสามารถแยกให้ซัดไต้ว่าหัวข้อคุณภาพท่ีไม่ดื 
น้ันมีอะไรมาก เช่นขนาดผิดพลาดมีรอยขีดข่วนหรือน้ําหนักกระจายตัวมากเกินไป เป็นต้น แล้วนำ 
หัวข้อย่อยๆ  เหล่าน้ีมาสร้างข้อละแผนภาพจะไต้ประโยชน์มากกว่า

3. ชุดคุ้ยลาเหตุต่างๆ  ออกมาให้ครบ เพราะจุดมุ่งหมายของการเขียนแผนภาพ 
สาเหตุและผลไม่ไต้อยู่ท่ีการใช้ต่างหาก ดังน้ันต้องพยายามทำแผนภาพสาเหตุและผลให้จุดของ 
ปัญหาเด่นซัดข้ึนมาให้ไต้

4. ไม่ควรใช้สมองเพียงอย่างเดียว ควรอาคัยข้อเท็จจริงจากแหล่งงานด้วย ท้ังท่ี 
เคยพบเห็นในอดีตและปัจจุบันเป็นพ้ืนฐาน แล้วทำภาพสาเหตุและผลจากพ้ืนฐานข้อเท็จจริง 
ดังกล่าว รายงานเองซ้ําๆ  ว่า "ทำไม”

5. การท่ีสามารถเขียนแผนภาพสาเหตุและผลไต้ดี แสดงว่าเข้าใจเน้ือหาของงาน
น้ันๆ  ดี

6. พยายามให้ทุกคนไต้มีล่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น
2.4.4 ประโยชน์ของแผนภาพสาเหตุและผล
นอกเหนือจากใช้วิเคราะห์สาเหตุหรือองค์ประกอบของปัญหาเพ่ือนำไปล่การแก้ไขปรับปรุง 

แล้วแผนภาพสาเหตุและผลยังมีประโยชน์ทางต้านอ่ืนๆ  อีก เช่น
1. จากการแลกเปล่ียนความคิดเห็นโดยสมาชิกทุกคนในกลุ่ม คือ สาเหตุของการ 

กระจายตัวหรือของเสืย ประสบการณ์และความชำนาญของแต่ละคนจะถูกเปิดเผยออกมาทำให้ 
เพ่ือนร่วมงานทราบ นับเป็นการแลกเปล่ียนความคิดเห็นและประสบการณ์ต่อกันอย่างดี
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2. แผนภาพสาเหตุทำให้การประชุมเป็นไปได้ถูกทิศทางและมีประสิทธิภาพ และ 
ผลเป็นตัวนำทางสำหรับการปรึกษาหารอ (ของการประชุม) แต่ถ้าประชุมโดยมีแนวทางตาม 
แผนภาพสาเหตุและผล กำหนดการหารึอจะอยู่ในแนวทางเดียวกันอย่างใจจดใจจ่อ

3. แผนภาพสาเหตุและผลใช้ได้กับงานทุกชนิด ไม่เพียงใช้ได้เฉพาะในการผสิต 
เท่าน้ันแต่ใช้ได้กับงานทุกประ๓ท

4. ใช้ในการอธิบายเร่ืองงานและใช้อบรมพนักงานใหม่ด้วย
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