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ABSTRACT 

The purpose of this study is to study the risks that affect the production plan of a steel pipe manufacturing 

company. The researcher collected past issues and used the Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) 

technique to find measures to prevent various risks that may affect the production plan. Face-to-face interviews 

were used to identify risk factors. FMEA used the 5M1E principle to develop risk factors that affect the 

production plan and was used to prioritize issues. By using the Risk Percent Number (RPN), measures to 

reduce risk factors were determined. Reduce defect issues that affect the production plan. 

The research results found 10 risks factors, which come from 5 departments involved in production planning. 

Then, the obtained risk factors were determined as 14 defects. The researcher used them to analyze 5M1E, 

the cause of the problem and used them to evaluate RPN values. RPN values that exceed 100 are at very 

high risk and have 27 defects that require attention and Provide measures to prevent risks. To reduce the 

impact on production planning Therefore, every department involved has risks that affect production planning. 

In particular, the RPN value of insufficient and delayed raw material supply defects is 560 points. The case 

study companies should therefore put in place appropriate measures to prevent risk factors. 
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บทคดัย่อ 

งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อศกึษาความเสี่ยงทีส่่งผลกระทบถึงการวางแผนการผลติในบรษิัทผลติท่อเหลก็แห่งหน่ึง 

และหามาตรการป้องกนัความเสีย่งต่างๆ ทีอ่าจทาํใหเ้กดิผลกระทบต่อการวางแผนการผลติดว้ยใชเ้ทคนิคการวเิคราะห์

ขอ้ผดิพลาดและผลกระทบ (Failure Modes and Effects Analysis: FMEA) ผูว้จิยัไดร้วบรวมประเดน็ในอดตี ปัจจุบนั

และทําการสมัภาษณ์ตัวต่อตัวเพื่อระบุปัจจยัเสี่ยง FMEA ทําการพฒันาปัจจยัเสี่ยงที่ส่งผลกระทบต่อการวางแผน 

การผลติโดยหลกัการ 5M1E เพื่อนํามาใชจ้ดัลําดบัความสําคญัของปัญหา โดยใชห้มายเลขค่าสมัประสทิธิค์วามเสี่ยง 

(RPN) มกีารกําหนดมาตรการเพื่อลดปัจจยัความเสีย่ง และลดขอ้บกพร่องทีห่น้าจะส่งผลต่อแผนการผลติ 

ผลการวจิยัพบว่า ปัจจยัความเสี่ยงมทีัง้หมด 10 ปัจจยั ซึ่งจาก 5 แผนกที่เกี่ยวขอ้งต่อวางแผนการผลติ จากนัน้นํา

ปัจจยัเสีย่งที่ได้มากําหนดเป็นขอ้บกพร่อง 14 ขอ้ ผู้วจิยัใช้วเิคราะห์ 5M1E สาเหตุของปัญหาและนํามาประเมินค่า 

RPN โดยค่า RPN ทีเ่กนิ 100 ซึ่งมคีวามเสีย่งสูงมากม ี27 ขอ้บกพร่องทีต่้องใหค้วามสนใจและใหม้มีาตรการป้องกนั

ความเสี่ยง เพื่อจะลดผลกระทบต่อการวางแผนการผลติ ดงันัน้ทุกแผนกที่เกี่ยวขอ้งมคีวามเสี่ยงทีก่ระทบต่อการวาง

แผนการผลติ โดยเฉพาะอย่างยิง่ค่า RPN ของขอ้บกพร่องการจดัหาวตัถุดบิไม่เพยีงพอและล่าชา้อยู่ที ่560 คะแนน 

บรษิทักรณีศกึษาจงึควรมกีารจดัวางมาตรการเพื่อป้องกนัปัจจยัเสีย่งอย่างเหมาะสม 

คาํสาํคญั: Failure Modes and Effects Analysis (FMEA), 5M1E, แผนการผลติ, ความเสีย่ง 
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บทนํา 

เน่ืองจากสภาวะการแข่งขนัในตลาดท่อเหลก็มคีวามรุนแรงเพิม่มากขึน้ ธุรกจิจะสามารถแย่งชงิส่วนแบ่งเพื่อเพิม่ส่วน

แบ่งทางการตลาดและรักษาความสามารถในการแข่งขันได้ (Iron and Steel Institute of Thailand, 2561) ดังนัน้ 

เพื่อใหส้ามารถอยูร่อดไดใ้นการแขง่ขนัทางตลาดทีรุ่นแรงและมกีารแย่งชงิส่วนแบ่งทางการตลาดกบัคู่แขง่องค์กรอื่นๆ 

องค์กรจะต้องหากลยุทธต์่างๆ เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของตวัเองเพื่อใหม้คีวามเหนือกว่าคู่แข่ง ตราบใดที่ยงัสามารถ

สรา้งผลกําไรใหก้บัองคก์ร จะต้องปรบัปรุงความพงึพอใจของลูกคา้ ไม่ว่าจะเน่ืองดว้ยคุณภาพของสนิคา้ทีไ่ดม้าตรฐาน 

มขี ัน้ตอนการผลติทีร่วดเรว็หรอืมตี้นทุนในการผลติตํ่า นับไดว้่าเป็นสิง่สําคญัในการปรบัปรุงจุดแขง็ขององคก์ร เพื่อให้

องคก์รมคีวามแขง็แกร่งมากขึน้ในการตอบสนองต่อการเปลีย่นแปลงทางการตลาดหรอืต่อคู่แขง่อื่นๆ โดยเฉพาะในดา้น

การควบคุมการผลติสามารถปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติ ลดการสญูเสยีตน้ทุน และตอ้งมกีารปรบัปรุงเทคโนโลยกีาร

ผลติอย่างต่อเน่ืองจงึจะสามารถทําให้องค์กรสามารถอยู่รอดภายใต้แรงกดดนัในหลายๆ ดา้น โรงงานอุตสาหกรรมที่

เป็นตัวอย่างที่ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ลดความผิดพลาด และปรับปรุงด้านคุณภาพอย่างต่อเน่ือง โดยมี

เป้าหมายสูงสุด คอื การเพิม่ความพงึพอใจความภกัดขีองลูกคา้เพื่อเพิม่ส่วนแบ่งทางการตลาด (Genie Marketings, 

2566) 

Steel Pipe Market (2022) รายงานการสํารวจ แสดงให้เห็นว่าตลาดท่อเหล็กทัว่โลกมแีนวโน้มดขีึน้ มคีวามต้องการ

มากมายทัง้ในภาคอุตสาหกรรมน้ํามนั ก๊าซ น้ํา น้ําเสยี การผลติไฟฟ้า ยานยนต์ และภาคอุตสาหกรรมอื่นๆ ตลาดท่อ

เหล็กทัว่โลกคาดว่าถึงปี 2027 จะมมีูลค่าประมาณ 75.4 พนัล้านดอลลาร์สหรฐั โดยเติบโตที่ CAGR มอียู่ประมาณ 

2.9% ตัง้แต่ปี 2022 ถงึ 2027 ปัจจยัขบัเคลื่อนหลกัของตลาดน้ีคอื การเพิม่การก่อสรา้งระบบท่อส่งใหม่ การทดแทน 

ท่อส่งน้ํามนัเสื่อม อตัราการขยายตวัของเมอืง และการพฒันาโครงสรา้งพืน้ฐาน ดงันัน้ไม่เพยีงแต่ตอ้งอยู่รอดในตลาดที่

มกีารแข่งขนัสูงในปัจจุบนัเท่านัน้ แต่ยงัต้องเตรยีมพรอ้มรบัโอกาสอื่นๆ ในอนาคตอกีดว้ย สามารถตอบสนองได้เมื่อ

ตลาดในอนาคตมคีวามตอ้งการสงู  

ตามการคาดการณ์ดงักล่าว เพื่อใหบ้รษิทัสามารถควา้โอกาสในการพฒันามคีวามสามารถทีแ่ขง็แกร่งมากขึน้ในตลาด

การแข่งขนั การเตรยีมความพรอ้มเพื่อทีจ่ะสามารถแข่งขนักบัคู่แขง่ในอนาคตได ้จะต้องตอบสนองตามความต้องการ

ของตลาดตามการคาดการณ์ดงักล่าวทีจ่ะเกดิขึน้ จงึไดท้ําการศกึษาบรษิทัผลติท่อเหลก็ ประเภทท่อเหลก็ไรต้ะเขบ็ใช้

เป็นท่อส่งน้ํามนัหรอืสารเคมอีื่นๆ ทีเ่ป็นของเหลว โดยมลีกัษณะเป็นท่อทีปิ่ดได ้ความจุแรงดนัสงู และมคีวามตา้นทาน

การกดักร่อน 

จากการศกึษาแผนการผลติกรณีศกึษาของบรษิทั เป็นบรษิทัทีผ่ลติท่อเหลก็โดยทีนํ่าเขา้วตัถุดบิจากต่างประเทศมาทาํ

การผลติแล้วส่งออกไปต่างประเทศ ในแผนการผลติของบรษิทักรณีศกึษาพบขอ้ผดิพลาดในหลายๆ ดา้น ทัง้ขอ้ผดิพลาด

ภายในและภายนอก อย่างเช่น การขนส่งทางทะเลทีม่คีวามล่าชา้ การใชค้นในตําแหน่งงานทีไ่ม่ถูกต้อง ฯลฯ ซึ่งสามารถ

พบข้อผิดพลาดเหล่าน้ีในจุดต่างๆ ของการผลิตหรือแผนกต่างๆที่มีส่วนเกี่ยวหรือส่งผลให้แผนการผลิต ซึ่งเป็น

ขอ้สงัเกตทีง่า่ยและสามารถมองขา้มไดง้า่ยเช่นเดยีวกนัในปัจจุบนั ในการจดัการแผนการผลติ 

ในบรษิทักรณีศกึษาพบว่า ปัญหาเหล่าน้ีจะส่งผลกระทบต่อแผนการผลติแลว้ส่งต่อใหร้ะยะเวลารอคอย ทาํใหร้ะยะเวลา

รอคอยเกดิความล่าชา้ จากการศกึษาของบรษิทักรณีศกึษาในคาํสัง่ซื้อระหว่างเดอืนมกราคมถงึเดอืนพฤษภาคม 2566 

พบว่า คาํสัง่ซื้อมากกว่าครึง่หน่ึงมรีะยะเวลารอคอยทีล่่าชา้เกดิขึน้ และในคาํสัง่ซื้อทีล่่าชา้นัน้เกนิวนัทีร่ะบุโดยเฉลีย่อยู่ที ่

35% จากกรณีศกึษาของบรษิทัทีไ่ดศ้กึษามาพบว่า บรษิทัต้องการหาวธิใีนการควบคุมความเสีย่งทีอ่าจจะเกดิขึน้ไดใ้น

การผลติ 

ดงันัน้ กรณีศกึษาของบรษิทัมคีวามจําเป็นทีอ่งค์กรจะต้องคน้หาวธิกีารการควบแผนการผลติในส่วนทีท่าํใหร้ะยะเวลา

รอคอยมคีวามล่าชา้เกดิขึน้ เพื่อปรบัปรุงขอ้ผดิพลาดในแผนการผลติใหม้ปีระสทิธภิาพอย่างสมํ่าเสมอ จงึใชว้ธิ ีFMEA 

(Failure mode and effects analysis) ในการจดัการควบคุมคุณภาพในการวางแผนการผลิตเพื่อเป็นประโยชน์ต่อ 

ระยะเวลารอคอย ทีจ่ะวเิคราะห์ขอ้ผดิพลาดของระบบทีอ่าจเกดิขึน้ เพื่อวเิคราะห์ความเสีย่งของการวางแผนการผลติ  
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ที่ส่งผลต่อระยะเวลารอคอยด้วย Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) และเสนอแนวทางในการแก้ไขและ

ปรบัปรุงปัญหาทีส่่งผลต่อการวางแผนการผลติ 

 

การทบทวนวรรณกรรม 

ทฤษฎีการวิเคราะห์ลกัษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบ  

การวเิคราะหล์กัษณะขอ้ผดิพลาดและผลกระทบ (Failure mode and effects analysis: FMEA) เป็นวธิคีดิและเครื่องมอื

ในการป้องกนัปัญหา หลกัการคอื ระบุและประเมนิปัญหาในการออกแบบและการผลติทีเ่ป็นไปได้ทัง้หมดอย่างเป็น

ระบบ จากนัน้จดัเตรยีมหรอืดําเนินการล่วงหน้าเพื่อลดโอกาสทีจ่ะเกดิขอ้ผดิพลาด เพิม่ความสามารถในการตรวจจบั

ปัญหา ลดผลกระทบของปัญหา ทําให้ความเสี่ยงของปัญหาเหล่าน้ีลดลง การออกแบบและกระบวนการมีความ

น่าเชื่อถอืมากขึน้ แตกต่างกบัการแก้ปัญหา FMEA กล่าวถงึการวางแผนและการดําเนินการล่วงหน้าเพื่อป้องกนัการ

เกิดปัญหาหรือควบคุมการพฒันาของปัญหา ซึ่งจะช่วยลดความเสี่ยงของการออกแบบและกระบวนการ เน่ืองจาก

ปัญหาไดร้บัแกไ้ขก่อนเกดิขึน้จรงิ ดงันัน้ การดาํเนินการ FMEA ไม่เพยีงลดค่าใชจ้่ายภายในและภายนอกเท่านัน้ แต่ยงั

ช่วยลดปัญหาใหก้บัฝ่ายทีเ่กีย่วขอ้งอกีดว้ย (ปัณนวชัร ์สุทธปิระภาสทิธ,์ 2562) การจดัการทีล่ดหรอืหลกีเลีย่งผลกระทบ

ทีอ่าจเกดิขึน้ โดยพจิารณาสาเหตุ หลกัการและปัญหาทีเ่กีย่วขอ้งอย่างเตม็ที ่จงึมมีาตรการทีท่ดลองใชก่้อนทีปั่ญหาจะ

เกดิขึน้ (Hermes Digital Marketing Thailand, 2565) 

งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  

ชลาธาร รตันพานิช และ ดํารงวิทย์ แสงโซเดียมไทย (2554) ได้ใช้วิธ ีPFMEA ใน FMEA วิเคราะห์องค์กรที่ผลิต

ชิ้นส่วนอะไหล่ตัวถังยานยนต์ โดยที่จะปรบัปรุงต้นทุน ปรบัปรุงคุณภาพของส่วนประกอบการผลิตและการขนส่ง 

รวมถึงลดความเสียหายระหว่างการขนส่ง เปรม วงศ์คําแน่น (2557) ได้ศึกษากระบวนการผลิตวงจรแบบรวม 

(Integrated Circuit) โดยใช้วิธีการ FMEA มีกล่าวว่า FMEA คือ วิธีการลดต้นทุนด้านคุณภาพ เพราะช่วยปรบัปรุง

กระบวนการผลติใหม้ปีระสทิธภิาพดขีึน้ และของเสยีลดลง ผลลพัธจ์ากการทาํ FMEA คอื ตาราง FMEA ซึง่จะแสดงจุด

เปราะบางของผลติภณัฑ์และกระบวนการทีอ่าจเกดิขอ้บกพร่องได ้Parsana and Patel (2014) กล่าวว่าการวเิคราะห์ 

FMEA สามารถช่วยปรบัปรุงประสทิธภิาพของกระบวนการผลติและคุณภาพของสนิคา้ไดอ้ย่างดเียีย่ม ลดจาํนวนสนิคา้

ทีผ่ลติผดิพลาดและลดตน้ทุนในการทาํงานซ้ํา ปัณนวชัร์ สุทธปิระภาสทิธ ์(2562) กล่าวว่า FMEA สามารถแบ่งออกได้

เป็นสีป่ระเภท FMEA ในระบบ (System FMEA), FMEA ในการออกแบบ (Design FMEA) FMEA ในกระบวนการผลติ 

(Process FMEA) และ FMEA ในการบรกิาร (Service FMEA) ผูเ้ขยีนใช ้FMEA เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุทีม่ผีลกระทบ

ต่อกระบวนการผลติ การวเิคราะหล์กัษณะขอ้ผดิพลาด และเสนอแนวทางในการแก้ไขปรบัปรุงคุณภาพในกระบวนการผลติ 

จากการศกึษาพบว่า การวเิคราะห์ตามระดบัของความรุนแรง ความถีท่ีอ่าจเกดิขอ้ผดิพลาด ความน่าจะเป็นในการซ่อมได ้

การกําหนดค่าสมัประสทิธิค์วามเสีย่งใหก้บัขอ้ผดิพลาดของสนิคา้ ใชสู้ตร RPN เพื่อคํานวณค่าสมัประสทิธิค์วามเสีย่ง

(RPN) ของขอ้ผดิพลาดแต่ละรายการ ในการคํานวณปัจจยัความเสี่ยง FMEA เป็นเครื่องมอืวจิยัที่ดใีนการคน้หาและ

ปรบัปรุงกระบวนการผลติ จากนัน้โดยปัญหาทีท่ําใหเ้กิดความเสยีหายต่อสนิคา้ และผลกระทบต่างๆ ต่อองค์กรมาก

ที่สุด คอื อายุของเครื่องจกัร คําแนะนําในขัน้สุดทา้ย คอื เปลี่ยนเครื่องจกัรใหม่ และจากการแปลงต้นทุน สรุปได้ว่า  

การเปลีย่นเครื่องจกัรเป็นวธิกีารทีม่ตีน้ทุนตํ่าทีสุ่ด เป็นการปรบัปรุงปัญหาไดม้ากทีสุ่ด และลดความถีข่องขอ้ผดิพลาด 

 

วิธีดาํเนินการวิจยั 

เกบ็รวบรวมข้อมูล  

ศกึษาทฤษฎีและงานวจิยัที่เกี่ยวขอ้งกบัการวเิคราะห์ความเสี่ยง FMEA เป็นต้น และเก็บรวบรวมขอ้มูลขัน้ตอนการ

ทํางาน กระบวนการทํางานของเครื่องจกัร แบบสมัภาษณ์เพื่อหาสาเหตุและผลล่วงหน้าจากผูท้ีเ่ขา้ร่วม 11 ท่าน ทีม่า

จาก 5 แผนก ไดแ้ก่ แผนกการขาย จาํนวน 3 ท่าน (เป็นพนักงานฝ่ายขายทีข่ายไดเ้ยอะสุดสามอนัดบัแรกของปี 2023) 
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แผนกจดัซื้อ จํานวน 2 ท่าน (ในตําแหน่งน้ีมแีค่ 2 คน) แผนกขนส่ง จํานวน 1 ท่าน (ในตําแหน่งน้ีมแีค่1 คน) แผนกผลติ 

จํานวน 3 ท่าน (เป็นผู้บริหารฝ่ายผลิต 1 คน และ หวัหน้าไลน์ผลติ 1 คน หวัหน้าโกดงั 1 คน) แผนก QC จํานวน  

2 ท่าน (เป็นผูบ้รหิารฝ่าย QC 1 คน และ หวัหน้างาน QC 1 คน) เพื่อหาลกัษณะขอ้บกพร่องปัจจยัเสีย่งจากปัจจยัเสีย่ง

ในบรษิัทกรณีศกึษา หลงัจากที่ได้ทําการสมัภาษณ์กบัพนักงาน 11 ท่านแล้ว ผู้วจิยัได้ใหผู้้ร่วมสมัภาษณ์ประเมนิค่า 

RPN ใหปั้ญหาทีไ่ดร้วบรวมมาครัง้แรกโดยประสบการณ์การทาํงาน ผูว้จิยัพบว่า ปัจจยัเสีย่งของ 4 ใน 5 แผนก ไดแ้ก่ 

แผนกการขาย แผนกจดัซื้อ แผนกผลิต และแผนกขนส่ง ซึ่งเกี่ยวข้องกับ 5 ปัจจยัเสี่ยง ปัจจยัเสี่ยงสูงสุดในน้ีคือ 

ระยะเวลารอคอยของวตัถุดบิ เพื่อระบุปัจจยัและวเิคราะห์หาสาเหตุและผลทีส่่งผลกระทบต่อการวางแผนการผลติและ

แผนกต่างๆ ที่เกี่ยวขอ้ง เชิงวิเคราะห์โดยใช้วธิี FMEA และ QC Tools รวบรวมผลที่ได้จากการวเิคราะห์โดยใช้วธิ ี

FMEA และ QC Tools ออกเป็นขอ้เสนอแนะปรบัปรุงขอ้บกพร่องทีม่คีวามเสีย่งสงู อภปิรายผลและสรุปผล 

 

ผลการวิจยั 

จากการวเิคราะห์ขอ้มูลที่รวบรวมไวใ้นการสํารวจแบบสมัภาษณ์ ผู้วจิยัยงัได้เจาะลกึเขา้ไปในโรงงานเพื่อตรวจสอบ

รปูแบบกระบวนการผลติและวธิกีารทาํงานของโรงงานอกีดว้ย หลงัจากการเยีย่มชมสถานทีแ่ละการสมัภาษณ์ ผูว้จิยัได้

สรุปแผนผงัแสดงเหตุและผล ในการวเิคราะหห์าสาเหตุจะใชแ้ผนผงัเหตุและผล ในการวเิคราะห ์โดยม ี5M1E (MBAlib, 

2023) ไดแ้ก่ 1) Man (คนงาน) 2) Machine (เครื่องจกัร) 3) Material (วสัดุ) 4) Method (วธิกีาร) 5) Measure (การวดั) 

6) Environment (สิง่แวดล้อม) โดยเขยีนแผนผงัเหตุและผลมาหาสาเหตุย่อย และปัญหาต่างๆ ที่เกดิขึ้นในขัน้ตอน 

การทํางานของกระบวนการวางแผนการผลติดงัภาพที ่1 แผนผงัแสดงเหตุและผล ตามภาพที ่2 แสดงใหเ้หน็ถงึปัจจยั

ความเสีย่งมทีัง้หมด 10 ปัจจยั ซึง่มาจาก 5 แผนกทีเ่กีย่วขอ้งต่อวางแผนการผลติ จากนัน้นําปัจจยัเสีย่งทีไ่ดม้ากําหนด

เป็นขอ้บกพร่อง 14 ขอ้ ผูว้จิยัใชว้เิคราะห ์5M1E สาเหตุของปัญหาและนํามาประเมนิค่า RPN โดยค่า RPN ทีเ่กนิ 100 

ซึ่งมคีวามเสี่ยงสูงมากม ี27 ขอ้บกพร่องทีต่้องใหค้วามสนใจและใหม้มีาตรการป้องกนัความเสี่ยงดงัภาพที ่2 ผลการ

ดาํเนินการ FMEA ทีม่คีวามเสีย่งสงู ความเสีย่งสงูสุด ไดแ้ก่  

ปัจจยั : การผลติล่าชา้ 

ขอ้บกพร่อง : ขัน้ตอนของเครื่องจกัรทีเ่ป็นเตาอบใชเ้วลานาน กําลงัการผลติมจีาํกดั  

ดา้น (Material) : การจดัหาวตัถุดบิไม่เพยีงพอ และล่าชา้  

ค่า RPN : 560 คะแนน  

 

 
ภาพท่ี 1 แผนผงัแสดงเหตุและผล 
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แผนผงัแสดงเหตุและผลในการวเิคราะห์ โดยม ี5M1E (MBAlib, 2023) ไดแ้ก่ 1) Man (คนงาน) 2) Machine (เครื่องจกัร)  

3) Material (วสัดุ) 4) Method (วธิกีาร) 5) Measure (การวดั) 6) Environment (สิง่แวดลอ้ม) 

ปัญหาด้านคนงาน (Man)  

1) ขาดการฝึกอบรม อุปสรรคด้านภาษา ผู้วิจยัพบว่า ในการฝึกอบรมพนักงาน บริษัทกรณีศึกษายงัไม่แข็งแกร่ง

เพยีงพอในการฝึกอบรมทกัษะสําหรบัพนักงาน เช่น การฝึกอบรมพนักงาน QC ดา้นการควบคุมคุณภาพไม่เพยีงพอ 

การฝึกอบรมที่ไม่เพยีงพอส่งผลใหพ้นักงานปฏิบตังิานอย่างไม่เหมาะสมและล่าช้า และพนักงานบรษิัทกรณีศกึษามี

ประกอบดว้ยทัง้คนไทยและคนจนี ซึง่จะมปัีญหาในการสื่อสารไม่เขา้ใจกนั ส่งผลต่อดาํเนินการแผนการผลติล่าชา้ 

2) พนักงานจดังานพจิารณาจากประสบการณ์ การทาํงานของพนักงานไม่ถูกตอ้ง เช่น เมื่อใชง้านเครื่องทาํผวิ ช่องว่าง

ระหว่างท่อเหลก็มขีนาดใหญ่เกนิ 5CM เมด็เหลก็ตเีขา้ท่อ ทําเมด็เหลก็หายไป การจดัเตรยีมแผนการผลติล้าหลงัและ

อาศยัการคาํนวณดว้ยตนเองโดยพจิารณาจากประสบการณ์ พนักงานจดัซื้อไม่ไดจ้ดัลําดบัความสาํคญัของวตัถุดบิอยา่ง

เร่งด่วน ส่งผลต่อแผนการผลติตามการผลลําดบัเร่งด่วนไม่ได ้ 

ปัญหาด้านเคร่ืองจกัร (Machine) 

1) เครื่องจกัรช้า เสยี ดูแลรกัษาไม่สมํ่าเสมอ เครื่องจกัรเสยี การซ่อมแซมและบํารุงรกัษาใชเ้วลานาน พบว่า เครื่อง

ขยายความร้อนการเกิดปัญหาบ่อยครัง้ในการทําขยายความร้อน ลกัษณะทํางานของขยายความร้อนมลีกัษณะช้า  

โดยเฉลีย่ 1 ท่อนต่อชัว่โมง เครื่องจกัรรบัการดแูลรกัษาไม่ประจาํเวลา  

2) ขนส่งขึน้เรอืไม่ทนั ขาดตําแหน่งทีว่างสนิคา้ บรษิทัเรอืทิง้สนิคา้เน่ืองจากขาดตําแหน่งทีว่างสนิคา้ 

ปัญหาด้านวสัด ุ(Material)  

1) พลาดวตัถุดบิทีม่าไม่ไดม้าตรฐาน วตัถุดบิทีม่าไม่ไดม้าตรฐาน แต่ไม่พบในระหว่างการตรวจสอบวตัถุดบิ 

2) วงจรการผลติวตัถุดบิใชเ้วลานาน ไม่ไดท้ําการจดัหาวตัถุดบิล่วงหน้า วตัถุดบิผลติไม่ทนัทําใหว้ตัถุดบิไม่เพยีงพอ 

ทีจ่ะสอบมอบการผลติ ส่งผลต่อการดาํเนินการแผนการผลติไม่ตามแผนทีกํ่าหนด  

ปัญหาด้านวิธีการ (Method)  

1) วธิกีารทํางานพนักงานไม่ถูกตอ้ง ทศันคตใินการทํางานไม่มคีวามรบัผดิชอบในการทาํงานและหวัหน้าดแูลไม่ทัว่ถงึ 

และไม่เขา้ใจขัน้ตอนการทาํงาน พนักงานขายใชว้ธิกีารแปลงขนาดทีเ่กี่ยวขอ้งอย่างไม่ถูกต้องส่งผลต่อการจดัซื้อไม่ถูก

และผลติล่าชา้ กระทบแผนการผลติ 

2) วธิกีารการควบคุมไม่ถูก พนักงานจดัซื้อไม่มกีารควบคุมซพัพลายเออร์อย่างเพยีงพอ มกีารเกดิปัญหาการส่งมอบ

วตัถุดบิล่าชา้โดยซพัพลายเออรผ์ลติล่าชา้  

ปัญหาด้านการวดั (Measure)  

1) การใชเ้ครื่องมอืตวงปรมิาณไม่ถูกตอ้ง เครื่องมอืการวดัขนาดไม่มกีารสอบเทยีบและการบํารุงรกัษาเป็นประจาํ ทาํให้

เกิดการสอบเทยีบชัว่คราว มคีวามเสี่ยงทีจ่ะเกิดการวดัไม่ถูกต้อง จะต้องทํางานซ้ําตรวจงานเพื่อคอนเฟิร์มคุณภาพ 

ท่อเหลก็อยู่ในช่วงมาตรฐาน 

2) ผูต้รวจสอบขอ้มูลไม่ระมดัระวงัเพยีงพอ พนักงานขายมกีารแปลงขนาดไม่ถูกต้องเกดิขึน้ ผูต้รวจสอบขอ้มูลสญัญา

ไม่ระมดัระวงัเพยีงพอส่งผลต่อการทาํขอ้มลูไม่ถูกตอ้ง จดัซื้อไม่ถูกตอ้งโดยกระทบไปการว่างแผนการผลติ  

ปัญหาด้านสิงแวดล้อม (Environment)  

1) เวลาในการผลติของเครื่องค่อนขา้งคงที่แต่ทําความเยน็ใช้เวลานาน ผู้วจิยัพบว่า หลงัจากท่อเหล็กเขา้เตาอบไป

มกัจะตอ้งใชเ้วลาทาํความเยน็แบบธรรมชาต ิ8 ชัว่โมง ใชเ้วลานานและมอุีณหภูมสิงูเคลื่อนยา้ยยาก 

2) สภาพอากาศแปรปรวน สภาพอากาศแปรปรวนส่งผลใหร้ถบรรทกุจดัส่งชา้หรอืรถบรรทุกไม่เพยีงพอต่อการใชง้าน

ในช่วงพคี ทาํใหม้คีวามล่าชา้ในการจดัส่งทีเ่กดิจากเหตุผลภายนอก 

3) ตารางการผลติจะเตม็ในช่วงฤดูการผลติสูงสุดของซพัพลายเออร์ ซพัพลายเออร์มคีําสัง่ซื้อผลติมากเกนิไป ต้องรอ

เป็นเวลานาน 
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ภาพท่ี 2 ผลการดาํเนินการ FMEA ทีม่คีวามเสีย่งสงู 

 

3 6 180 จดัการฝึกอบรมพนักงานขายเป็น

ประจํา ตรวจสอบความสามารถของ

พนักงานในทกัษะทีเ่กี่ยวขอ้งเป็น

ครัง้คราว และเพิม่ผูต้รวจสอบ

3 4 120 สุ่มตรวจสอบเอกสารการประเมนิ

และดําเนินการประเมนิผูป้ระเมนิ

เป็นประจํา หากไม่ผ่านการประเมนิ 

จะตอ้งไดร้บัการฝึกอบรม
6 3 108 เลือกซัพพลายเออรท์ีม่สีนิคา้คงคลัง

 หากตอ้งรอการผลิตวตัถุดบิ ให้

ยนืยนัLead timeกับซัพพลายเออร ์

และจดัทําแบบฟอรม์ตดิตามรายวนั

สําหรบัการตดิตามวตัถุดบิ

3 6 108 ใหค้วามสนใจกับสภาพอากาศมาก

ขึน้และพยายามหลีกเลี่ยงช่วงเวลา

ทีส่ภาพอากาศเลวรา้ยบ่อยครัง้

แผนก

จดัซื้อ:

Lead 

time 

วตัถุดบิ

ลดLead time

 วตัถุดบิ

 2.แผนกจดัซื้อ:

 ขัน้ตอนการส่ง

วตัถุตบิเกิด

ความล่าช้า

วตัถุดบิล่าช้า แผนก

ผลิตไม่มวีตัถุดบิใน

การผลิต และการ

ผลิตซ้ําซ้อน

9 (Material)：วงจรการผลิต

วตัถุดบินานเกินไป

(Environment)：ความล่าช้า

ในการจดัส่งทีเ่กิดจากสภาพ

อากาศและเหตุผลภายนอก

(Method) : พนักงานขายใช้

วธิกีารแปลงขนาดทีเ่กี่ยวขอ้ง

อย่างไม่ถูกตอ้ง

(Measure) : ผูต้รวจสอบขอ้มูล

ไม่ระมดัระวงัเพยีงพอ
(O

ccurrence)
(D

etection)

(R
PN

)

(R
ecom

m
ended 

Action)
แผนก

การ

ขาย:

การส่ง

ขอ้มูล

ไม่

สอดคล้อ

งกัน

การส่งขอ้มูล

ใหส้อดคล้อง

เหมาะสมกัน

1. แผนกการ

ขาย:ขัน้ตอน

การทํางานการ

ส่งขอ้มูลไม่

สอดคล้องกัน

หรอืไม่เหมาะสม

ส่งผลใหs้izeและ

ปรมิาณทีซ่ื้อไม่ตรง

ตามความตอ้งการ

ของลูกคา้ และ

ประเภทการขนส่ง

วตัถุดบิไม่ถูกตอ้ง 

(สนิคา้เทกอง ส่ง

เป็นตูค้อนเทนเนอร์)

 

10

(Item
)

(Function)

(Potential Failure 

M
ode)

(Potential Effects 

of Failure)

(Severity)
(C

lassification)

(Potential C
auses 

of Failure)



[8] 

 
ภาพท่ี 2 ผลการดาํเนินการ FMEA ทีม่คีวามเสีย่งสงู (ต่อ) 

แผนก

จดัซื้อ:

การ

นําส่ง

วตัถุดบิ

หลาย

งานไป

ขัน้ตอนการ

นําส่งวตัถุดบิ

ทยอยส่ง

3. แผนกจดัซื้อ:

ขัน้ตอนการ

นําส่งวตัถุดบิ

หลายงานไป

พรอ้มกัน

พืน้ทีจ่ดัเก็บไม่

เพยีงพอใน

คลังสนิคา้และ คา้ง

การผลิต

6 3 5 105 ตดิตามการจดัซื้อวตัถุดบิอย่างทนัท ี

เมื่อวตัถุดบิมเีงื่อนไขทีจ่ดัส่งไดแ้ล้ว 

ใหจ้องพืน้ทีใ่หต้รงเวลาและใส่ใจกับ

สถานะของบรษิัทขนส่งทางเรอื

อย่างทนัทเีพื่อมปัีญหาแก้ไขไดท้นัที

6 4 216 การเปรยีบเทยีบเวลาการส่งมอบ

ของซัพพลายเออรห์ลายราย 

ความเรว็การผลิตทีค่รอบคลุม และ

การเปรยีบเทยีบคุณภาพ

6 3 162 ควบคุมดูแลผูผ้ลิตซัพพลายเออร์

และตดิตามความคบืหน้าอย่างทนัที

4 4 144 สรา้งตารางสถติ ิExcel สําหรบัวนัที่

ส่งมอบสนิคา้ เพื่ออํานวยความ

สะดวกในการระบุการสัง่ซื้อสนิคา้

เร่งด่วนและการจดัซื้อตามความ

ตอ้งการ

5 3 135 การประเมนิเปรยีบเทยีบ และการ

เปรยีบเทยีบทีค่รอบคลุมของซัพ

พลายเออรห์ลายราย

7 2 126 ความเป็นไปไดข้องการสรา้ง

แบบฟอรม์ตดิตามการสัง่ซื้อวตัถุดบิ

และการสัง่ซื้อผลิตภณัฑล่์วงหน้าทีม่ี

รอบการผลิตยาวนาน

7 2 126 จองสเปคและรุ่นล่วงหน้าทีใ่ช้บ่อย

ในการผลิต

แผนก

ขนส่ง:

การส่ง

มอบ

ล่าช้า

การส่งมอบ

วตัถุใหต้รง

ตามเวลาตาม

แผนการผลิต

ทีจ่ดั

6. แผนกขนส่ง :

การส่งมอบ

วตัถุดบิล่าช้า ทํา

ใหแ้ผนกผลิต

ไดร้บัวตัถุดบิ

ล่าช้า และไม่ได้

ผลิตตาม

แผนการผลิตที่

จดัไว้

การผลิตเกิดความ

ล่าช้า แผนกผลิตไม่

มวีตัถุดบิในการผลิต

 และส่งมอบสนิคา้

ไม่ทนั

6 8 3 144 ใหค้วามสําคญักับปัญหาสภาพ

อากาศมากขึน้และวางแผนการ

ขนส่ง โดยตดิตามการพยากรณ์

อากาศทีอ่าจส่งผลต่อการขนส่ง

(Potential C
auses 

of Failure)

(O
ccurrence)

(D
etection)

(R
PN

)

(R
ecom

m
ended 

Action)

(Item
)

(Function)

(Potential Failure 

M
ode)

(Potential Effects 

of Failure)

(Severity)
(C

lassification)

(Material)： การผลิตวตัถุดบิ

ตอ้งใช้วงจรการผลิตทีย่าวนาน

(Environment)：ตารางการ

ผลิตจะเตม็ในช่วงฤดูการผลิต

สูงสุด

(Environment)：ซัพพลาย

เออรม์คีําสัง่ซื้อผลิตมากเกินไป 

ตอ้งรอเป็นเวลานาน

(Material)：วตัถุดบิผลิตไม่

ทนัและจดัหาไม่ทนั

(Man)：พนักงานจดัซื้อไม่ได้

จดัลําดบัความสําคญัของ

วตัถุดบิอย่างเร่งด่วน

(Environment) : สภาพอากาศ

แปรปรวนส่งผลใหร้ถบรรทุกไม่

เพยีงพอต่อการใช้งาน

แผนก

จดัซื้อ:

การ

นําส่ง

วตัถุดบิ

หลาย

งานไป

พรอ้มกัน

ไม่อยากให้

คําสัง่ซื้อ

ตกคา้ง

5.แผนกจดัซื้อ:

ใบสัง่ซื้อคา้งอยู่

เยอะทําให้

ตกคา้งการผลิต

แผนการผลิตเตม็ มี

งานคา้งในการผลิต 

คําเตอืนจากเกิน

เวลากําหนดของ

คําสัง่ซื้อ และ

คลังสนิคา้ไม่เพยีงพอ

9

(Method)：พนักงานจดัซื้อไม่

มกีารควบคุมซัพพลายเออร์

อย่างเพยีงพอ

(Machine)：บรษิัทเรอืทิง้

สนิคา้เน่ืองจากขาดตําแหน่งที่

วางสนิคา้

แผนก

จดัซื้อ:

การ

นําส่ง

วตัถุดบิ

หลาย

งานไป

พรอ้มกัน

ขัน้ตอนการ

นําส่งวตัถุดบิ

ส่งด่วนเป็น

หลัก

4.  แผนก

จดัซื้อ:ขัน้ตอน

การนําส่ง

วตัถุดบิทีไ่ม่

เร่งด่วนมาถงึ

ก่อนวตัถุดบิที่

เร่งด่วน

คําสัง่ซื้อเร่งด่วนผลิต

ไม่ทนัเวลาและพลาด

เวลาจดัส่ง

7



[9] 

 
ภาพท่ี 2 ผลการดาํเนินการ FMEA ทีม่คีวามเสีย่งสงู (ต่อ) 

 

 

 

# 2 180 จดัทําแบบฟอรม์การวางแผนและ

กําหนดเวลาการผลิตทีเ่ป็นระบบ 

และจดัประเภทและสรุปเวลาทีต่อ้ง

ใช้สําหรบัแต่ละขอ้กําหนด

6 3 162 ดูแลความคบืหน้าการจดัหาของ

แผนกจดัซื้อ

6 3 162 เมื่อความเรว็ในการผลิตของเตา

บําบดัความรอ้นคงที ่สามารถใช้

แผน B สําหรบัการผลิตฉุกเฉินได้

7 3 147 พรอ้มการแปลภาษาและเพิม่

คําอธบิายกระบวนการทํางานดว้ย

รูปภาพ

5 3 105 จดัใหม้กีารฝึกอบรมภาคปฏบิตั ิและ

มกีารทบทวนความรูอ้ย่างสมํ่าเสมอ

5 3 135 แบบฟอรม์การตดิตามอุปกรณ์และ

การบํารุงรกัษาทีกํ่าหนด ตรวจสอบ

และบํารุงรกัษาโดยบุคลากรที่

รบัผดิชอบ

4 3 108 ดําเนินการฝึกอบรมและการ

ประเมนิพนักงานเป็นประจํา เสนอ

การประเมนิตามรางวลั และเพิม่

แรงจูงใจของพนักงาน

3 4 108 วเิคราะหร์ะบบการวดั

แผนก

ผลิต:

ขอ้ผดิพล

าดทาง

เครื่องจกั

ร

เตรยีมวตัถุดบิ

เสรมิ

เครื่องจกัรยงิ

ระเบดิทําผวิ

ท่อใหถู้กตอ้ง

11. แผนกผลิต:

กระบวนการทํา

ผวิของท่อ

(เครื่องจกัรยงิ

ระเบดิทําผวิท่อ)

เตรยีมวตัถุดบิ

เสรมิ

วตัถุดบิเสรมิไม่

เพยีงพอ ผวิของท่อ

เหล็กไม่ไดร้บัการ

ดูแลอย่างเหมาะสม 

ส่งผลใหม้เีวลาและ

ตน้ทุนเพิม่ขึน้

เน่ืองจากการทํางาน

ซ้ํา

7 5 4 140 บุคลากรเฉพาะสําหรบัการ

ปฏบิตังิานโดยเฉพาะเพื่อลดการ

หมุนเวยีนบุคลากร

(C
lassification)

(Potential C
auses 

of Failure)

(O
ccurrence)

(D
etection)

(R
PN

)

(R
ecom

m
ended 

Action)

(Item
)

(Function)

(Potential Failure 

M
ode)

(Potential Effects 

of Failure)

(Severity)

(Man) ：การจดัเตรยีม

แผนการผลิตล้าหลังและอาศัย

การคํานวณดว้ยตนเองโดย

พจิารณาจากประสบการณ์

(Material) ：การจดัหาวตัถุดบิ

ไม่ตรงเวลา ส่งผลใหแ้ผนกผลิต

ไม่มวีตัถุดบิผลิตงานคา้งของ

การผลิตและระยะเวลาในการ

จดัส่งนาน

แผนก

ผลิต:

กําลัง

การ

ผลิตไม่

ตอบสนอ

งความ

ตอ้งการ

วเิคราะหแ์ละ

สรุป

เครื่องจกัร

หลักทีม่กํีาลัง

การผลิตไม่

เพยีงพอ

8.แผนกผลิต :

ขัน้ตอนการผลิต

กําลังการผลิตต่อ

เครื่องจกัรมี

จํานวนจํากัด 

ไม่ตอบสนอง

ความตอ้งการ

เครื่องจกัรมงีานล้น

มอืตลอด 24 ชัว่โมง

 และใบสัง่ผลิตมงีาน

คา้ง

9

(Environment) ：เวลาในการ

ผลิตของเครื่องค่อนขา้งคงที่

แผนก

ผลิต:

กําลัง

การ

ผลิตไม่

ตอบสนอ

งความ

ตอ้งการ

หาแนวทางที่

ทําใหก้าร

สื่อสารมี

ประสทิธภิาพ

 ลด

ขอ้ผดิพลาด

ในการสัง่งาน

9. แผนกผลิต

：ขัน้ตอนการ

สัง่งานใหก้ับ

พนักงาน ภาษา

การสื่อสารมี

ผลกระทบกับ

การทํางาน

พนักงานไม่เขา้ใจ

คําสัง่ หรอืเขา้ใจ

คําสัง่คลาดเคลื่อน 

ส่งผลใหผ้ลลัพธข์อง

การผลิตเบีย่งเบนไป

7 (Man) ： อุปสรรคดา้นภาษา 

การสื่อสารทีไ่ม่มปีระสทิธภิาพ

(Method) ： การฝึกอบรมไม่

เพยีงพอและพนักงานไม่เขา้ใจ

ขัน้ตอนการทํางาน

(Man) ：วธิกีารทํางานของ

พนักงานไม่ถูกตอ้ง ช่องว่าง

ระหว่างท่อเหล็กมขีนาดใหญ่

เกินไป เมด็เหล็กหายไป และ

ผลกระทบของกระสุนเหล็ก

ไม่ไดข้ยายใหญ่สุด

(Machine) ：เครื่องจกัรไม่ได้

รบัการดูแลรกัษาอย่างสมํ่าเสมอ

และมปีระสทิธภิาพช้า

(Man) ：การฝึกอบรมทีไ่ม่

เพยีงพอส่งผลใหพ้นักงาน

ปฏบิตังิานอย่างไม่เหมาะสม

และล่าช้า

(Measure) ：การใช้เครื่องมอื

ตวงปรมิาณไม่ถูกตอ้ง

แผนก

ผลิต:

ขอ้ผดิพล

าดทาง

เครื่องจกั

ร

แก้ปัญหา

เครื่องจกัรพ่น

สทีําใหใ้ช้งาน

ไดอ้ย่างราบรื่น

10.แผนกผลิต:

กระบวนการพ่น

สเีกิดปัญหา

บ่อยครัง้

เกิดสนิคา้คงคา้ง

ระหว่างการผลิต 

และไม่สามารถ

ดําเนินการขัน้ตอน

ต่อไปได้

9



[10] 

 
ภาพท่ี 2 ผลการดาํเนินการ FMEA ทีม่คีวามเสีย่งสงู (ต่อ) 

 

สรปุและอภิปรายผลการวิจยั 

ในการศึกษาของบริษัทกรณีศกึษาครัง้น้ี การศึกษาปัจจยัเสี่ยงมคีวามสําคญัต่อองค์กรผลิตท่อเหล็กเป็นอย่างมาก 

เน่ืองจากผูใ้ชใ้นอุตสาหกรรมท่อเหลก็ ไดแ้ก่ การขนส่งน้ํามนั การขนส่งของเหลวแรงดนัสงู การขนส่งของเหลวเคม ีเป็นตน้ 

ซึ่งได้แก่ ท่อขนส่งต้องมีมาตรฐานสูงและคุณภาพสูง วิธีที่ผู้ผลิตสามารถบรรลุความสมดุลระหว่างคุณภาพและ

ประสทิธภิาพการผลติถอืเป็นประเดน็สาํคญัมาก ดงันัน้ในขณะเดยีวกนักม็ัน่ใจในคุณภาพและปรมิาณ อกีทัง้ทางบรษิทั

ยงัตอ้งคาํนึงถงึความพงึพอใจของลูกคา้และรกัษาชื่อเสยีงของแบรนดด์ว้ย 

การศกึษาของบรษิัทกรณีศึกษาครัง้น้ีเพื่อวิเคราะห์ความเสี่ยงของการวางแผนการผลติที่ส่งผลต่อ Lead time ด้วย 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) ดงัน้ี ผู้วิจยัจงึใช ้FMEA เพื่อค้นหารูปแบบขอ้บกพร่องที่อาจเกิดขึ้นใน

การศกึษาน้ี ได้ผลการศกึษาพบว่า ค่าสมัประสทิธิค์วามเสี่ยง RPN มทีัง้หมด 52 ขอ้ โดยค่า RPN ที่เกิน 100 ซึ่งมี

ความเสีย่งสูงมากม ี27 ขอ้บกพร่อง ทีต่้องใหค้วามสนใจและใหม้มีาตรการป้องกนัความเสีย่ง สาเหตุทีเ่ป็นไปได้เกิน 

100 ในบรรดาขอ้เสนอแนะ 27 ขอ้น้ี ม ี10 ขอ้ เกี่ยวกบัการใชว้ตัถุดบิ และการควบคุม สามารถพบไดจ้ากตารางที ่10 ว่า 

ในกรณีการผลิตครัง้ก่อนๆ ข้อบกพร่องจากการจัดหาวัตถุดิบมีความจําเป็นมาก นอกจากน้ีในการศึกษากรณี

ขอ้บกพร่องนัน้มสีดัส่วนการเกนิเวลาทีกํ่าหนดสงูถงึ 87% ดงันัน้บรษิทักรณีศกึษาจงึควรใหค้วามสาํคญักบัวตัถุดบิของ

แผนกจดัซื้อให้มากขึ้น และจากสาเหตุที่เป็นไปได้นัน้มคีวามเกี่ยวขอ้งทัง้ทางตรงและทางอ้อมกบั Lead time ของ

8 7 560 วางแผนการจดัซื้อล่วงหน้า และมี

การสํารองปรมิาณ

2 5 100 การบํารุงรกัษาตามช่วงเวลาเพื่อ

เพิม่ประสทิธภิาพการทํางานของ

เครื่องจกัร

5 2 100 วางแผนใหม้เีวลาเพยีงพอสําหรบั

การผลิต

แผนก 

QC :

วตัถุดบิ

ทีส่ ัง่มา

มปัีญหา

ตรวจสอบ

เพื่อใหม้ัน่ใจ

ในคุณภาพ

และความถูก

ตอ้งของ

วตัถุดบิ เพื่อ

ไม่ใหว้ตัถุดบิ

ตกหล่นใน

การตรวจสอบ

13. แผนก QC:

ขัน้ตอนการ

ทํางาน ของ

พนักงานQCที่

รองรบัวตัถุดบิ 

วธิกีารรองรบั

วตัถุดบิไม่ถูกตอ้ง

ปล่อยวตัถุดบิทีม่ี

ปัญหาดา้นคุณภาพ

ซึ่งส่งผลต่อการผลิต

และคุณภาพสนิคา้

ไม่มคีุณสมบตัิ

10 4 3 120 ดําเนินการฝึกอบรมและประเมนิ

พนักงานQC อย่างสมํ่าเสมอ

4 5 140 เขม้งวดในการตรวจสอบวตัถุดบิ

3 5 105 ปฏบิตัติามขัน้ตอนการตรวจสอบ

ของแต่ละกระบวนการอย่างเคร่งครดั

 และผูนํ้าจําเป็นตอ้งดําเนินการ

ตรวจสอบเป็นครัง้คราว

(Potential C
auses 

of Failure)

(O
ccurrence)

(D
etection)

(R
PN

)

(R
ecom

m
ended 

Action)

(Item
)

(Function)

(Potential Failure 

M
ode)

(Potential Effects 

of Failure)

(Severity)
(C

lassification)

(Man) : การฝึกอบรมพนักงาน

QC ดา้นการควบคุมคุณภาพไม่

เพยีงพอ

(Material) ：การจดัหาวตัถุดบิ

ไม่เพยีงพอ และล่าช้า

(Machine) ：เครื่องจกัรเสยี 

การซ่อมแซมและบํารุงรกัษาใช้

เวลานาน

(Environment) ：เวลาทํา

ความเยน็ใช้เวลานาน

แผนก

ผลิต:

การ

ผลิต

ล่าช้า

เพิม่

ประสทิธภิาพ

การทํางาน

ของเครื่องจกัร

12.แผนกผลิต:

ขัน้ตอนของ

เครื่องจกัรทีเ่ป็น

เตาอบใช้

เวลานาน กําลัง

การผลิตมจีํากัด

ความเรว็ในการผลิต

ไม่เพยีงพอ

ส่งมอบสนิคา้ไม่ทนั

กําหนด

10

(Method) : พนักงานQCอูง้าน

และหวัหน้าดูแลไม่ทัว่ถงึ

แผนก 

QC :

การใช้

เครื่องมอื

วดัที่

ไม่ได้

มาตรฐา

น

หลีกเลี่ยง

ขอ้ผดิพลาด

ดา้นคุณภาพ

ในท่อเหล็กใน

ระหว่าง

กระบวนการ

ผลิต

14. แผนก QC: 

ขัน้ตอนการ

ตรวจสภาพของ

ท่อเหล็กระหว่าง

กระบวนการ

ผลิตไม่ถูกตอ้ง

มผีลิตภณัฑท์ีไ่ม่มี

คุณสมบตัปิรากฏขึน้

 การทํางานซ้ําทําให้

ตน้ทุนเวลาเพิม่ขึน้

(ไม่มคีุณสมบตั)ิ 

และสญัญาเกินเวลา

กําหนดการส่งมอบ

7 (Material) : วตัถุดบิทีม่าไม่ได้

มาตรฐาน  แต่ไม่พบในระหว่าง

การตรวจสอบวตัถุดบิ
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วัตถุดิบ ในการประชุมทบทวนคุณภาพ แผนกผลิตกล่าวว่า ในความเป็นจริง แม้ว่าปริมาณการผลิตของบริษัท

กรณีศึกษา จะคงที่ แต่ก็สามารถผลิตได้ตามขอ้กําหนดวงจรการสัง่ซื้อปกต ิหลายครัง้มคี้างการผลิตและเกินเวลา

กําหนดการส่งมอบสินค้า เพราะจากวงจรการผลิตวตัถุดิบยาวนานเกินไป ดงันัน้เราจึงต้องใส่ใจกับวงจรการผลติ

วตัถุดบิใหม้ากขึน้ 

ตามทีก่ล่าวถงึ ผูว้จิยัไดม้กีารเสนอแนวทางในการแก้ไขและปรบัปรุงการวางแผนการผลติทีส่่งผลต่อระยะเวลารอคอย 

ผลการดาํเนินการ FMEA ทีม่คีวามเสีย่งสงู ในการศกึษาครัง้น้ีผูว้จิยัไดร้วบรวมม ี10 ปัจจยัตามทีก่ล่าวถงึ จาก 5 แผนก

ได้แก่ แผนกการขาย แผนกจดัซื่อ แผนกผลติ แผนกขนส่ง แผนก QC ที่มเีกี่ยวขอ้งกบัการวางแผนการผลติ และได้

พฒันาขอ้บกพร่องทีม่ผีลกระทบต่อแต่ละกระบวนการของ 5 แผนกนัน้ๆ วเิคราะหห์าเหตุและผลจากมุมมองของมนุษย ์

เครื่องจกัร วสัดุ วธิกีาร สภาพแวดลอ้ม และการวดั 6 ดา้น เพื่อใหท้ราบถงึและใหข้อ้เสนอแนะในการแกไ้ขขอ้บกพร่อง

ทีม่คีวามเสีย่งสูง การใชห้ลกัการ FMEA มาวเิคราะห์และแก้ไขรากของปัญหาทีแ่ทจ้รงิในกระบวนการจะทําใหผู้ผ้ลติมี

มุมมองในการแกปั้ญหาครอบคลุมมากขึน้ ซึง่จะทาํใหปั้ญหาทีเ่คยเกดิขึน้ซ้ําลดลงไป (สมภพ ตลบัแกว้, 2551) 

ข้อเสนอแนะ 

ผู้วิจยัใช ้FMEA เพื่อการวเิคราะห์ความเสี่ยงของการวางแผนการผลิตใน TSP เน่ืองจาก FMEA เป็นแบบจําลองที่

สามารถสํารวจสาเหตุของขอ้บกพร่องแบบเป็นรอบและเสนอแนวทางแก้ไขได้ ในอนาคต สามารถใช้ FMEA เพื่อ

วิเคราะห์แผนการผลิตของโรงงานได้อย่างต่อเน่ือง และแก้ไขปัญหาก่อนที่จะมีขนาดใหญ่ขึ้น จากนัน้ สามารถ

ดําเนินการวจิยัเชงิลกึเกี่ยวกบัปัญหาวงจรการจดัหาวตัถุดบิของแผนกจดัซื้อที่ยาวนานเกินไปต่อไปได้ และมองหา

มาตรการบางอย่างที่สามารถควบคุมวงจรการผลิตของซัพพลายเออร์ได้ เน่ืองจากบริษัทเปิดดําเนินการอยู่เสมอ  

มองหาโหมดขอ้บกพร่อง วเิคราะห์สาเหตุ และเสนอวธิแีก้ปัญหา หากผลการดําเนินการไม่เหมาะสมกบัความตอ้งการ 

สามารถดาํเนินการต่อไปไดจ้นกว่าจะพบวธิแีกปั้ญหาทีม่คีวามเสีย่งตํ่า 
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