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            The objective of this thesis is to study a technique Failure mode and Effects 
analysis (FMEA) to design and initiate computer software for identifying the failure 
modes and analyzes the Process FMEA expediently correctly reliably and efficiently. 
The software FMEA ProFI 1.0 created consists of 5 modules as Information, Options, 
Failure modes, Work sheet and Recommendation. The result of that program validated 
by the users in metal automotive part industrial shows the using of database on 
computer software can help to identify failure mode and increase efficiency of Process 
FMEA expediently correctly and reliably measured by the users’ satisfaction score is 
raising from status of 62% up to 87% after implementing the FMEA ProFI 1.0  
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ในปจจุบันแนวคิดการปรับลดตนทุนการผลิตโดยการขยายกําลังการผลิต (Economy of 

scale) หรือการทดแทนคนดวยเครื่องจักร อาจไมใชสิ่งที่เหมาะสมที่สุดสําหรับการพัฒนาความ
สามารถทางการแขงขันอีกตอไป เน่ืองจากสถานการณและปจจัยสําคัญตางๆเกิดการเปลี่ยน
แปลงอยางรวดเร็วสงผลใหรูปแบบของการแขงขันทางธุรกิจเปลี่ยนแปลงไป ไมวาจะเปน
นโยบายการคาเสรี การเกิดวิกฤตเศรษฐกิจการเงินในระดับโลก และ การเปลี่ยนแปลงเขาสูยุค
ของขอมูลขาวสาร การปรับปรุงคุณภาพของสินคารวมถึงการประกันคุณภาพ กําลังเปนแนวคดิ
ที่ไดรับความสนใจเปนอยางมากในปจจุบัน เน่ืองจากจะเปนแนวคิดที่สรางความแตกตางดาน
คุณคาของสินคามากกวาที่จะเปนเพียงการใหลูกคาเลือกสินคาจากความแตกตางดานราคา
เพียงอยางเดียว ซึ่งเปนสิ่งที่ประเทศไทยมีความเสียเปรียบ เม่ือแขงขันกับประเทศที่มีตนทุนแรง
งานต่ํากวาเชน ประเทศจีน เวียดนาม  

 
แนวโนมทางดานระบบคุณภาพในเวทีการคาโลกจึงไมไดมีความหมายแคเพียงการควบ

คุมใหสินคาหรือผลิตภัณฑมีคุณภาพดีเทานั้น ในภาคอุตสาหกรรมยังตองใหความสําคัญกับ
สนองความตองการของลูกคาและการออกแบบผลิตภัณฑ และคุณภาพในแตละขั้นตอนทั้งการ
ผลิตและบริการ ขอบกพรอง (Failure mode) จึงเปนสิ่งที่ตองหลีกเลี่ยงและหาวิธีปองกันใหมี
โอกาสในการเกิดนอยที่สุด เครื่องมือทางระบบคุณภาพหลายอยางจึงถูกคิดคนขึ้นเพื่อแกปญหา
นี้ หนึ่งในนั้นที่ไดรับความนิยมและไดถูกนํามาใชเปนอยางมากในภาคอุตสาหกรรม ไดแก การ
วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA)  

 
1.1 ความเปนมาและเหตุผล 
 

ในปจจุบันภาคธุรกิจอุตสาหกรรมมีการใช FMEA เปนเครื่องมือชนิดหนึ่งที่ใชในการ
วิเคราะหความเสี่ยงจากอันตราย (Risk Assessment)แลว ยังมีการนํามาประยุกตใชในระบบคุณ
ภาพอันไดแก อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต และอุตสาหกรรมชิ้นสวนอิเลคโทรนิค โดยเปนการ
ทําตามขอกําหนดตามมาตรฐาน QS-9000 หรือเปนการทําตามขั้นตอนที่บริษัทผูซื้อสินคาตาง
ประเทศกําหนดให ทําใหบุคคลากรบางสวนยังไมเขาใจในหลักการและวิธีการใชอยางแทจริง
ประกอบกับอุปสรรคดานภาษา เปนผลใหผลที่ไดจากการวิเคราะหไมถูกตองหรือนาเชื่อถือพอที่
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จะสามารถสรุปผลเพื่อการตัดสินใจและนําไปปฏิบัติไดอยางมีประสิทธิภาพ อีกทั้งการจัดเก็บ
เอกสารจํานวนมากอาจเกิดปญหาสูญหายเม่ือเวลาผานไป 

 
เม่ือพิจารณาถึงขั้นตอนตางๆการทํา FMEA จะเห็นวาประเด็นสําคัญเพ่ือใหการ

วิเคราะหที่สมบูรณคือการใชกลุมบุคลาการที่มีประสบการณการทํางานสูงซึ่งเชี่ยวชาญทั้งดาน
วิชาการและในสาขาตางๆที่เกี่ยวของกับระบบ สินคา การออกแบบ และ บริการ ซึ่งจะไดขอมูล
ความคิดเห็นอันหลากหลายจากหลายมุมมอง ซึ่งในการจัดทํา FMEA แตละครั้งนั้นจะตองใช
ทรัพยากรบุคคลที่มีคุณภาพจากหลายสวนงานเปนเวลานาน ซึ่งเสียคาใชจายสูงโดยเฉพาะการ
เชิญผูเชี่ยวชาญดานเทคนิคจากตางประเทศ ฉะนั้นการใหความสําคัญกับขอมูลที่นํามาวิเคราะห
และการนําผลที่วิเคราะหไปสรุปเปนแผนการดําเนินงานจึงเปนสิ่งที่ควรใหความสําคัญเปน
อันดับแรก 

 
แนวคิดในการใชคอมพิวเตอรซึ่งเปนเทคโนโลยีสมัยใหมที่ไดรับการยอมรับในการ

ประยุกตใชชวยงานทางดานวิศวกรรมและอุตสาหกรรม เชน การออกแบบ การเขียนแบบ การ
ประมาณราคา การบริหารโครงการ การจัดเก็บและบริหารขอมูล การคํานวณที่ซับซอน การ
สรางแบบจําลอง เครื่องมือทางสถิติ รวมไปถึง การเปนโปรมแกรมชวยในการตัดสินใจ เปนวิธีที่
นาสนใจที่จะศึกษาเพื่อประยุกตใชในการจัดทํา FMEA ในการประกันคุณภาพตอไป  

 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

 
สรางโปรแกรมพรอมคูมือการใชงาน เพ่ือชวยในการระบุลักษณะขอบกพรองในการจัด

ทํา Process FMEA  ที่สามารถนําไปใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ไดอยางสะดวก ถูกตอง
และนาเชื่อถือ ในการนําไปปฏิบัติเพ่ือประกันคุณภาพของกระบวนการผลิตไดอยางมีประสิทธิ
ภาพ 
 
1.3 ขอบเขตการวิจัย 
o เปนการศึกษา ออกแบบและสรางโปรแกรมคอมพิวเตอร 
o เปนโปรแกรมที่ใชสําหรับ Process FMEA ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตประเภทที่

ทําจากโลหะ 
o การออกแบบโปรแกรมจะคํานึงถึงขั้นตอนการวิเคราะหความบกพรอง สาเหตุ และผล

กระทบจนถึงการทํารายการปฏิบัติการเสนอแนะ 
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o ขั้นตอนในการทํา Process FMEA จะยึดถือเอกสารคูมืออางอิงของ Ford, Chrysler 
Corporation, GM เปนมาตรฐานดังเอกสารภาคผนวก 1 

 
1.4 ขั้นตอนการวิจัยและดําเนินงาน 

1 หาขอมูลและศึกษาโปรแกรมที่มีอยูในปจจุบัน 
2 ศึกษาลักษณะขอบกพรองของผูผลิตชิ้นสวนยานยนตประเภทโลหะ 
3 ออกแบบขอบเขตและโครงสรางของโปรแกรม 
4 ศึกษาและเลือกโปรแกรมที่ใชในการสรางโปรแกรม 
5 ทําการสรางโปรแกรม 
6 ทดสอบโปรแกรมโดยการสงใหผูใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตทดลองใช 
7 สรุปผลการดําเนินงานและขอเสนอแนะเพื่อปรับปรุง 
8 จัดทําคูมือการใชและรายงานวิทยานิพนธ 
 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการวิจัย 
1 สามารถนํา Program ที่ไดมาใชชวยระบุขอบกพรองในขบวนการผลิตไดอยาง

ครบถวน และครอบคลุมทุกขอบกพรองในการพิจารณา 
2 ชวยใหผูใช Program สามารถใชเครื่องมือ FMEA ไดอยางถูกตองตามขั้นตอน 
3 สามารถนํา Program ที่ไดไปประยุกตใชในงานอุตสาหกรรมอื่นๆไดจริง 
4 ประหยัดเวลาและ ทรัพยากรในดานบุคลากรรวมไปถึงการนําผลจากการวิเคราะหไป

จัดเก็บและสรุปเพ่ือการตัดสินใจ ไดอยางมีประสิทธิภาพ 
5 เปนแนวทางในการใชเทคโนโลยีคอมพิวเตอรในการพัฒนาเครื่องมือตางๆในงาน

วิศวกรรมอุตสาหการใหมีความทันสมัยและแพรหลายเชื่อมโยงกับเครื่องมืออ่ืนได 
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บทที่ 2 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ  

(Failure Mode and Effects Analysis หรือ FMEA)  
 
กระบวนการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects 

Analysis หรือ FMEA) เปนกลวิธีเชิงวิเคราะหทางวิศวกรรมที่ถูกใชในการบงชี้, อธิบาย และ
กําจัดขอบกพรอง (Failure mode) ที่อาจจะเกิดขึ้นจาก ระบบ (System), การออกแบบ 
(Design), กระบวนการผลิต (Process) และ การบริการ (Service) เปนแนวทางเพื่อปองกัน
สาเหตุที่กอใหเกิดขอบกพรองในขั้นตอนตางๆ กอนที่ขอบกพรองจะผานไปถึงลูกคา  

 
FMEA ไดถูกใชเปนเครื่องมือหนึ่งในระบบคุณภาพ QS-9000 โดยสามารถใชรวมกับ

เครื่องมืออ่ืนไดดังแสดงดังรูปที่ 2.1 
 

 
 

รูปที่ 2.1 ความสัมพันธของ FMEA กับเครื่องมืออ ื่นๆในระบบคุณภาพ QS-9000 
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2.1 ชนิดของ FMEA  
โดยทั่วไปจะมีการแบงชนิดของ FMEA ไดเปน 4 ประเภท โดยความสัมพันธของ FMEA 

นั้นสามารถแสดงไดดังรูปที่ 2.2 
 

System Design Process Service

Components
Subsystems
Main systems

Components
Subsystems
Main systems

Manpower
Machine
Method
Material
Measurement
Environment

Manpower/
Human
Resources
Machine
Method
Material
Measurement
Environment

 
รูปที่ 2.2 ชนิดและความสัมพันธของ FMEA 

 
2.1.1 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในระบบ (System FMEA) 

ใชในการวิเคราะหระบบและระบบยอยเพ่ือสรรหาแนวคิดและการออกแบบขั้นตน โดย
มุงเนนในเรื่องความบกพรองระหวางหนาที่ของแตละสวนในระบบ ซึ่งผลของการวิเคราะหจะได 

o รายการขอบกพรองที่สามารถเปนไปไดเรียงลําดับตามคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา 
(Risk Priority Number) 

o รายการหนาที่ของระบบที่ทําหนาที่ตรวจพบขอบกพรอง 
o รายการของขอปฏิบัติในการออกแบบเพื่อขจัดขอบกพรอง, ประเด็นดานความ

ปลอดภัย และการลดโอกาสในการเกิดขอบกพรอง  
 

2.1.2 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในการออกแบบ         
(Design FMEA) 
ใชเพ่ือวิเคราะหผลิตภัณฑกอนที่จะทําการผลิตจริงในโรงงาน วายังมีขอบกพรองเน่ือง

จากการออกแบบไมครบถวนสมบูรณหรือไม ซึ่งผลของการวิเคราะหจะได 
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o รายการขอบกพรองที่สามารถเปนไปไดเรียงลําดับตามคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา 
(Risk Priority Number) 

o รายการคุณลักษณะวิกฤตและ/หรือ คุณลักษณะที่สงผลกระทบอยางมีนัยสําคัญ 
o รายการของขอปฏิบัติในการออกแบบเพื่อขจัดขอบกพรอง, ประเด็นดานความ

ปลอดภัย และการลดโอกาสในการเกิดขอบกพรอง  
o รายการคาตางๆที่ควรตรวจวัด ทดสอบ รวมถึงวิธีที่ใชในการทดสอบ 
o รายการของขอปฏิบัติเสนอแนะสําหรับคุณลักษณะวิกฤต และคุณลักษณะที่สง

ผลกระทบอยางมีนัยสําคัญ 
 

2.1.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต 
(Process FMEA) 
ใชในการวิเคราะหขอบกพรองในขบวนการผลิตในโรงงาน, การประกอบชิ้นสวน และขั้น

ตอนตางในการผลิต ซึ่งผลการการวิเคราะหจะได 
o รายการขอบกพรองที่สามารถเปนไปไดเรียงลําดับตามคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา 

(Risk Priority Number) 
o รายการคุณลักษณะวิกฤตและ/หรือ คุณลักษณะที่สงผลกระทบอยางมีนัยสําคัญ 
o รายการของขอปฏิบัติเสนอแนะเพื่อเขาถึงคุณลักษณะวิกฤต และคุณลักษณะที่

สงผลกระทบอยางมีนัยสําคัญ 
o รายการของการขจัดสาเหตุของขอบกพรอง, การลดความถี่ของขอบกพรอง 

และการเพิ่มการตรวจวัดขอบกพรอง 
 

2.1.4 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในงานบริการ  
(Service FMEA) 
ใชในการวิเคราะหขอบกพรองในงานบริการที่เกี่ยวของกับลูกคาที่โดยมุงเนนถึงความ

ผิดพลาดอันเกิดมาจากระบบการทํางานหรือขั้นตอนการทํางาน ซึ่งผลการการวิเคราะหจะได 
o รายการขอผิดพลาด (Error) ที่สามารถเปนไปไดเรียงลําดับตามคาตัวเลขความ

เสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number) 
o รายการงานวิกฤตและ/หรือ งานที่สามารถสงผลกระทบการบริการอยางมีนัย

สําคัญ 
o รายการของจุดคอขวด (Bottleneck) ของขั้นตอนการทํางานหรืองาน 
o รายการของการขจัดขอผิดพลาด 
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o รายการของการระบบเฝาระวังขอผิดพลาด 
 

2.2 คณะทํางาน FMEA  
การทํา FMEA ใหมีความสําเร็จและใหไดผลการวิเคราะหที่ดีที่สุดนั้น ปจจัยที่มีความสําคัญที่

สุดคือคณะทํางานที่มีสวนรวมในการเสนอ, การกระตุน และการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นจาก
หนวยงานที่เกี่ยวของ โดยจํานวนของคณะทํางานควรอยูระหวาง 5 – 9 คน โดยที่แตละคนควรมี
ความรูความชํานาญในสวนงานของตน ซึ่งมีความสามารถในการใหคําปรึกษาปญหาใหกับคณะ
ทํางานทั้งทางตรงและทางออมซ่ึงอาจรวมถึงการเชิญลูกคาหรือผูขาย (Supplier) มารวมดวย 
ซึ่งลักษณะของคณะทํางานไมควรจัดเปนคณะทํางานประจําควรมีการจัดเปนครั้งๆตามความ
เหมาะสมกับงานที่จะวิเคราะห 

 
คณะทํางานในที่นี้นอกจากจะมีความรูความสามารถในงานสวนตางๆแลวสิ่งที่สําคัญที่ไม

สามารถละเลยไดคือ การที่คณะทํางานมีความรูความเขาใจเกี่ยวกับเทคนิค FMEA เปนอยางดี 
ทั้ง หลักการ คํานิยาม และเทคนิคตางๆในการวิเคราะหและแกปญหา จึงจําเปนเปนอยางยิ่งที่
คณะทํางานควรไดรับการฝกอบรมการทํา FMEA 

 
2.3 แหลงขอมูล 
 

การหาขอมูลเพ่ือนํามาทําการวิเคราะห FMEA นั้นอาจกระทําได 2 วิธีโดย วิธีแรก
กระทําโดยการวิเคราะหจากขอมูลที่มีการบันทึกไว (Historical data) หรืออาจจะวิเคราะหจาก
ขอมูลที่มีลักษณะคลายๆกันจากผลิตภัณฑหรือการบริการที่ลักษณะใกลเคียงกันเชนบันทึกการ
รับประกันสินคา, ใบคํารองจากลูกคา (Customer Complaints) และวิธีที่สองเปนขอมูลที่ไดจาก
การวินิจฉัย ซึ่งอาจมาจากการคํานวณทางวิศวกรรม, สมการทางคณิตศาสตร, การสรางแบบ
จําลอง หรอืการจําลองสถานการณดวยเทคโนโลยีคอมพิวเตอร (Simulation) 
 
2.4 ขั้นตอนการทํา FMEA 

แมวาในการทํา FMEA จะมีรายละเอียดปลีกยอยในแตละขั้นตอนโดยขึ้นอยูกับชนิดของ 
FMEA แตโดยหลักการแลวสามารถสรุปเปนแผนภูมิการไหลไดดังรูปที่ 2.3 
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รูปที่ 2.3 ขั้นตอนการทํา FMEA 
 
2.5 รายละเอียดของแบบฟอรม FMEA 

เพ่ือเปนการอํานวยความสะดวกในการสรุปและจัดทําเอกสารในการทําFMEA แบบฟอรม 
เอกสารไดถูกพัฒนาขึ้นใช โดยในบทนี้จะทําการยกตัวอยางแบบฟอรมของ แบบฟอรมเอกสาร 
Process FMEA ของ Ford, Chrysler Corporation, GM ดังรูปที่  2.4 
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โดยสามารถอธิบายสวนตางๆ ของแบบฟอรมไดตามตัวเลขในแบบฟอรมดังนี้ 
 

1. หมายเลข FMEA (FMEA Number) 
คือหมายเลขเลขเอกสาร FMEA ที่ใชการจัดเก็บซึ่งอาจนําไปใชการอางอิงหรือติด

ตามเอกสาร 
 

2. ชื่อชิ้นสวนหรือกระบวนการ (Item) 
ใหทําการใสชื่อและหมายเลขของระบบ ระบบยอย หรือสวนประกอบของ

กระบวนการ ซึ่งจะทําการวิเคราะห 
 

3. ความรับผิดชอบดานกระบวนการ (Process Responsibility) 
ใหทําการกําหนดฝายหรือกลุมที่รับผิดชอบกระบวนการ  
 

4. จัดทําโดย (Prepared by) 
ใหทําการใสชื่อ เบอรโทรศัพท และ ชื่อบริษัท ของวิศวกรที่รับผิดชอบในกาทํา 

FMEA 
 
5. รุน ป / ยานพาหนะ  (Model Year(s) / Vehicle) 

ใหทําการใสชื่อ รุน ป และ สายการผลิต ซึ่งมีผลตอการวิเคราะหกระบวนการ
ผลิต 

 
6. วันที่กําหนด (Key Date) 

เปนการเริ่มระบุเปาหมายวันที่การทํา FMEA จะเสร็จสิ้น ซึ่งไมควรเกินวันเริ่มการ
ผลิต 
 
7. วันที่จัดทําตาราง FMEA (FMEA Date) 

ระบุวันที่ที่จัดทําเอกสาร FMEA ขึ้น รวมทั้งวันที่ไดรับการทบทวนครั้งสุดทาย 
 

8. คณะทํางานหลัก (Core team) 
คือรายชื่อคณะทํางานหลักที่รับผิดชอบในงานสวนที่เกี่ยวของกับฝายหรือแผนก

นั้นๆ โดยมีอํานาจการตัดสินใจในการทํางาน (ซึ่ง ควรมีการบันทึกชื่อ แผนก เบอร
โทรศัพท ที่อยู เปนตน)  
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9. หนาที่ของกระบวนการ / ขอกําหนด (Process Function/ Requirements) 
ใหกรอกรายละเอียดทั่วๆไปเกี่ยวกับกระบวนการหรืการปฏิบัติงานที่ทําการ

วิเคราะห 
 

10. ขอบกพรอง (Potential Failure Mode) 
คือรายละเอียดที่ไมเปนไปตามขอกําหนดของการปฏิบัติงานที่เจาะจงไว จาจเปน

สาเหตุหนึ่งรวมกับสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองในการปฏิบัติงานในสวนกอนหนานี้
อยางไรก็ดีในการจัดทํา FMEA ควรมีการตั้งสมมุติฐานวาชิ้นสวน/วัตถุดิบที่เขามาใน
กระบวนการผลิตมีความถูกตองอยูแลว โดยการวิเคราะหจะเร่ิมจากกระบวนการที่สน
ใจ  

 
11. ผลกระทบของขอบกพรอง (Potential Effect(s) of Failure) 

คือ ผลกระทบของขอบกพรองของลูกคา ซึ่งลูกคาในที่นี้อาจหมายถึงการปฏิบัติ
งานขั้นตอนตอไป หรือผูใชขั้นสุดทาย สําหรับผูใชขั้นสุดทายผลกระทบตางๆตองได
รับการระบุในเชิงสมรรถภาพของระบบ หรือผลิตภัณฑ  

 
12. ภาวะความรุนแรง (Severity, (S)) 

คือ การประเมินสภาพความเลวรายของผลกระทบจากขอบกพรองที่มีตอลูกคา 
ภาวะความรุนแรงที่กลาวถึงนี้ ควรไดรับการกําหนดเปนตัวเลข ”1” ถึง “10” 

 
13. ประเภท (Classification) 

ในสวนน้ีจะเปนระบุประเภทของคุณลักษณะพิเศษตางๆในกระบวนการ อาจจะ
เปนสวนประกอบ ระบบยอย หรือ ระบบ ซึ่งอาจตองการเพิ่มการควบคุม 

 
14. สาเหตุของขอบกพรอง (Potential Cause(s)/ Mechanism(s) of failure) 

เปนรายละเอียดของสาเหตุที่กอใหเกิดขอบกพรองซึ่งอาจมีสาเหตุจาก คน, 
เครื่องจักร, วัตถุดิบ หรือขั้นตอนการผลิต 

 
15. โอกาสการเกิด (Occurrence (O)) 

คือการคาดการณถึงโอกาสของการเกิดขอบกพรอง ควรไดรับการกําหนดเปนตัว
เลข ”1” ถึง “10” ในกรณีที่สามารถทาํได ใหใชขอมูลเชิงสถิติจากกระบวนการใน
ลักษณะเดียวกัน เพ่ือตัดสินการจัดอันดับการเกิดขึ้น  
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16. การควบคุมกระบวนการปจจุบัน (Current Process Controls) 
การควบคุมกระบวนการปจจุบัน เปนการระบุรายละเอียดที่ตองการควบคุมเพ่ือ

ตรวจวามีขอบกพรองเกิดขึ้นหรือไม เพ่ือปองกันไมใหมีขอบกพรองขึ้นหรือเกิดขึ้น
นอยที่สุด 

 
17. การตรวจพบ (Detection (D)) 

คือ การประเมินความสามารถของการควบคุมกระบวนการในปจจุบันที่ไดเสนอ
ไวมาใชเปนสมมุติฐานที่เกิดขึ้นไดโดยควรไดรับการกําหนดเปนตัวเลข ”1” ถึง “10”  

 
18. ตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number (RPN)) 

เปนผลการคํานวณจาก  ภาวะความรุนแรง (S) , โอกาสการเกิด (O) , การตรวจ
พบ (D) โดยคํานวณไดจากสมการ 

 
RPN = (S) x (O) x (D) 

โดยในการทํา FMEA คณะทํางานควรมีการตกลงคา RPN ที่ยอมรับได ไวเพ่ือ
เปนเกณฑการตัดสินใจการนําไปปฏิบัติการเสนอแนะ 

 
19. ปฏิบัติการเสนอแนะ Recommended Action(s) 

เม่ือขอบกพรองไดรับการจัดอันดับโดยคา RPN การแกไขควรพิจารณาจาก
สาเหตุของขอบกพรองที่มีคา RPN อันดับสูงที่สุดกอน โดยมีเปาหมายในการลดภาวะ
ความรุนแรง, โอกาสการเกิด และการตรวจพบของขอบกพรอง  

 
20. หนวยงานรับผิดชอบ (Responsibility) 

ใหกําหนดหนวยงานที่จะรับผิดชอบในการนําปฏิบัติการเสนอแนะไปปฏิบัติ ควร
วันที่คาดวาจะเสร็จดวย 

 
21. ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ (Action taken) 

หลังจากปฏิบัติการเสนอแนะไปปฏิบัติถูกกระทํา ใหใสรายละเอียดในการปฏิบัติ
และวันที่เริ่มปฏิบัติ 
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22. ผลดาน RPN 
หลังการปฏิบัติการเชิงแกไข ไดรับการดําเนินการแลวใหประมาณผลดานภาวะ

ความรุนแรงการเกิดขึ้นการการตรวจพบอีกครั้ง หลังจากนั้น คา RPN จะถูกพิจารณา
ถึงความจําเปน ซึ่งอาจตองทําการปรับปรุงใหมตั้งแตขั้นตอนที่ 21 
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บทที่ 3 
ลักษณะขอบกพรองของชิ้นสวนโลหะ 

 
3.1 คําจํากัดความ 
 
คือการเปลี่ยนแปลงขนาด รูปราง หรือคุณสมบัติวัสดุของโครงสราง , เครื่องจักร ชิ้นสวน ซึ่งทํา
ความเสียหายใหชิ้นสวนจนไมสามารถทํางานไดตามหนาที่ที่ถูกออกแบบไว 
 
3.2 การระบุขอบกพรอง 
ขอบกพรองตางๆของชิ้นสวนยานยนตที่ทําจากโลหะนั้น สามารถบงชี้และแบงแยกประเภทได
ตามปจจัยตางๆดังตอไปน้ี 
 

3.2.1 ลักษณะของขอบกพรอง (Manifestations of Failure) 
3.2.1.1 การเปลี่ยนรูปแบบไมคืนรูป (Elastic deformation) 
3.2.1.2 การเปลี่ยนรูปแบบคืนรูป (Plastic deformation) 
3.2.1.3 การแตก (Rupture or Fracture) 
3.2.1.4 การเปลี่ยนแปลงวัสดุ (Material Change) 

3.2.1.4.1 ทางโลหะ (Metallurgical) 
3.2.1.4.2 ทางเคมี Chemical 
3.2.1.4.3 ทางนิวเคลียร (Nuclear) 

 
3.2.2 เหตุกระทําใหเกิดขอบกพรอง (Failure-inducing agents) 

3.2.2.1 แรง (Force) 
3.2.2.2 เวลา (Time) 
3.2.2.3 อุณหภูมิ (Temperature) 
3.2.2.4 การกระตุนจากสิ่งแวดลอม Reactive environment 

3.2.2.4.1 ทางเคมี (Chemical) 
3.2.2.4.2 ทางนิวเคลียร (Nuclear) 
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3.2.3 ตําแหนงที่เกิดขอบกพรอง (Failure location) 
3.2.3.1 ที่ตัวชิ้นงาน (Body type) 
3.2.3.2 ที่พ้ืนผิวของชิ้นงาน (Surface type) 

 
3.3 ขอบกพรองของงานโลหะที่พบโดยทั่วไป 
 

3.3.1 การเปลี่ยนรูปแบบไมคืนรูป (Elastic Deformation) ที่เกิดจากแรง และ/หรือ 
อุณหภูมิ 
เกิดจากแรง และ/หรือ อุณหภูมิที่มากพอที่ทําใหเกิดการแปรรูปแบบไมคืนรูปซ่ึงสงผล
ใหชิ้นสวนหรือเครื่องจักรไมสามารถทํางานไดตามปกติ 

 
3.3.2 Yielding  

เกิดจากแรงและ/หรือการเคลื่อนไหวที่มากพอที่ทําใหเกิดการแปรรูปแบบคืนรูปไดซึ่งสง
ผลใหเครื่องจักรไมสามารถทํางานไดตามปกติ 

 
3.3.3 Brinnelling 

เกิดจากผิวโคง 2 พ้ืนผิว ไดรับแรงกระทํา แลวทําใหผิวใดผิวหนึ่งหรือทั้งสองพื้นผิว เกิด
การแปรรูปแบบคืนรูปได ซึ่งทําใหเกิดความไมตอเนื่องของพ้ืนผิว 

 
3.3.4 Ductile Rupture 

เกิดในชิ้นสวน/เครื่องจักรที่ทํามาจากวัสดุที่มีลักษณะเหนียว (Ductile Behavior); ซึ่งจะ
มีการแปรรูปแบบคืนรูปได โดยที่ถามีการแปรรูปจนถึงขีดจํากัด จะเกิดการแตกออกเปน 
2 ชั้น ซึ่งบริเวณที่แตกไปแลว ผิวจะมีลักษณะขรุขระ 

 
3.3.5 Brittle Fracture 

เกิดในชิ้นสวน/เครื่องจักรที่ทํามาจากวัสดุที่มีลักษณะ Brittle เกิดจากมีการแปรรูปแบบ
ไมคืนรูปมากจนสงผลใหพันธะระหวางอะตอมเกิดการแตกออกจากกัน ทําใหชิ้นสวน
แยกออกจากกันเปน 2 ชิ้น หรือมากกวานั้น รอยแตกจะไมขรุขระ 

 
3.3.6 Fatigue 

เกิดจากการไดรับ Load หรือการแปรรูปซํ้าๆ กัน ทําใหเกิดการแตกออกเปน 2 ชิ้นหรือ
มากกวานั้น 
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� High – Cycle Fatigue เกิดการแตกหักเม่ือไดรับภาระแรง (Load) ซ้ําๆ กัน มาก
กวา 10,000 รอบการใชงาน 

 
� Low – Cycle Fatigue เกิดการแตกหักเม่ือไดรับภาระแรง ซ้ําๆ กัน นอยกวา 

10,000 รอบการใชงาน 
 

� Thermal Fatigue เกิดจากภาระแรง หรือ Strain Cycling ซึ่งเกิดจากการเปลี่ยน
แปลงอุณหภูมิไปมา 

 
� Surface Fatigue เกิดกับพื้นผิวที่มีการ Rolling โดยการ Rolling นี้ มีลักษณะเปน 

Hertz (รอบ/วินาที) ซึ่งจะทําใหเกิด Shear Stress บริเวณใตผิวเล็กนอย และเกิด
รอย แตกที่ใตผิว แลวรอยนี้ก็จะแพรขึ้นมาที่ผิวทําใหเกิดการแตกออก 

 
3.3.7 Corrosion  
เปนการกัดกรอนที่เปนผลมาจากปฏิกิริยาทางเคมี หรือไฟฟาเคมีกับสิ่งแวดลอม มักจะเกิด
รวมกับการสึกหรอ (Wear) or Fatigue 
 
� Direct Chemical Attack การกัดกรอนจะเกิดที่ผิวของเครื่องจักรที่เปนตัวกลาง 

โดยการกัดกรอนที่ผิวนี้ อาจจะเกิดอยางไมสมํ่าเสมอในแตละพ้ืนผิว 
 
� Galvanic Corrosion การกัดกรอนโดยปฏิกิริยาไฟฟาเคมี ระหวางโลหะ 2 ชนิดที่

แตกตางกัน           ที่ตอกันอยางครบวงจร 
 

� Crevice Corrosion เกิดเนื่องจากสารละลายแทรกเขาไปอยูในรอบแยก, Crack 
หรือ Joints ซึ่งทําใหเกิดการ Corrosion ขึ้น 

 
� Pitting Corrosion เปนการกัดกรอนเฉพาะจุด ซึ่งจะทําใหเกิดเปนหลุมติดกัน หรือ

เปนรูยาว ซึมเขาไปในเนื้อโลหะ 
 
� Integranular Corrosion การกัดกรอนจะเกิดที่ขอบเครน มักเกิดกับ Copper, 

Chromium, Nickel, Aluminium, Magnesium และ Zinc Alloys จะเกดิเม่ือมีการทํา 
Heat Treated หรือเชื่อมที่ผิดวิธี การเกิด Intergranular Corrosion นี้จะทําให 
Strength แยลง 
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� Selective Leaching เปนการกัดกรอนที่เกิดกับธาตุเดียวใน Solid Alloy เชน 
Dezincification ของ Brass Alloys หรือ Graphitization ของเหล็กหลอเทา 

 
� Erosion Corrosion เปนผลทางเคมีที่เกิดเม่ือ Abrasive or Viscid Material ไหล

ผานพื้นผิว        อยางตอเนื่อง เกิดกับโลหะที่ไมมีการปองกัน Corrosive Medium 
 
� Cavitation Corrosion การกัดกรอนทางเคมี ซึ่งเกิดจากความแตกตางของความ

ดัน ทําใหเกิดฟองหรือโพรงใน Fluid แลวฟองนี้ไปแตกที่ผิว ทําให Partical ที่ผิว
หลุดออกมา 

 
� Hydrogen Damage จะไมรวมถึงการกัดกรอนโดยตรง แตจะเปนการเหนี่ยวนําให

เกิด Corrosion ซึ่งจะรวมไปถึง Hydrogen Blistering, Hydrogen Embitterment, 
Hydrogen Attack และ Decarburization 

 
� Biological Corrosion เปนการกัดกรอนจากสิ่งมีชีวิตขนาดเล็กๆ ซึ่งกระบวนการ

นี้จะเกิดในการยอยอาหาร และการกําจัดของเสีย โดยที่ของเสียที่เกิดขึ้นมีฤทธิ์เปน
กรดหรือเบส 

 
3.3.8 การสึกหรอ (Wear)  

 
� Adhesive Wear เกิดจากความดันสูงในบริเวณที่มีการสึกหรอ และการเชื่อมติดกัน

ของผิวขรุขระ เม่ือมีการเคลื่อนที่ที่เหน่ียวนาํใหเกิดการแปรรูปแบบคืนรูปไดและ
การแตกออกของรอยเชื่อมของผิวขรุขระทําใหโลหะหลุดออกไปติดอยูกับอีกพื้นผิว
หนึ่ง 

 
� Abrasive Wear เกิดจาก 

1. พ้ืนผิว 2 พ้ืนผิว เม่ือสัมผัสกับผิวที่ออนกวา จะหลุดออกไป 
2. พ้ืนผิวแข็ง 2 พ้ืนผิว มี Particle แทรกอยู ซึ่งจะทําใหเกิดรอยขีดขวน 
 

� Corrosive Wear เกิดจากการที่มี Adhesive หรือ Abrasive Wear เกิดขึ้น สงผล
ใหเกิด Corrosive Wear 



18 

 

� Surface Fatigue Wear เกิดจากพื้นผิวโคง 2 ผิว นํามา Rolling หรือ Sliding ทํา
ใหเกิด Cyclic Shear Stress ซึ่งจะทําใหเกิด Micro Crack แลวมันจะแพรขึ้นไปที่
ผิว ทําให Particle ที่ผิวหลุดออกเปน Pit 

 
� Deformation Wear เกิดมาจากการแปรรูปแบบพลาสติกหลายๆ ครั้ง บริเวณพื้น

ผิวซึ่งจะเกิด Crack และจะขยายใหญขึ้นเรื่อยๆ มีสาเหตุมาจากการไดรับแรง
กระแทก 

 
� Impact Wear เกิดมาจากการแปรรูปแบบ Elastic ซ้ําไปซ้ํามาบริเวณพื้นผิว ซึ่งจะ

ทําใหเกิด Crack และจะขยายใหญขึ้นเรื่อยๆ 
 

3.3.9 Impact 
 

� Impact Fracture เกิดเนื่องจากเครื่องจักรไดรับ Dynamic Load ซึ่งจะทําใหเกิด 
Stress สะสมขึ้น         ถา Stress ที่เกิดขึ้นมากเกินไปจะทําใหเครื่องจักรทํางาน
ผิดปกติ, Failure จะเกิดจากปฏิกิริยาของ Stress หรือ Strain 

 
� Impact Deformation เม่ือเกิดการแปรรูปแบบ Elastic หรือ Plastic ที่เกินขีด

จํากัด ก็จะเกิด Failure ขึ้น 
 

� Impact Wear เปน Elastic Strains ที่เกิดจากการไดรับแรงกระแทกหลายๆ ครั้ง 
โดยจะเกิด Fatigue Crack และมันจะโตขึ้นมาที่ผิว 

 
� Impact Fretting เกิดจากมีชองวางเล็กๆ ระหวาง 2 พ้ืนผิวขณะที่มันกระแทกกัน 

โดยที่ชองวางนี้ เกิดมาจาก Poisson Strain หรือการทํามุมกันเล็กๆ ระหวาง 2 พ้ืน
ผิวขณะที่มีความเร็ว 

 
� Impact Fatigue Strain หรือการทํามุมกันเล็กๆ ระหวาง 2 พ้ืนผิวขณะที่มี

ความเร็ว 
 

� Impact Fatigue เกิดจากการไดรับแรงกระแทกซ้ําๆ จนกระทั้งเกิด Fatigue Crack 
และเกิดการแพรของมันขึ้น 
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3.3.10 Fretting  
เกิดขึ้นบริเวณพื้นผิวระหวางของแข็ง 2 ชนิด เกิดขึ้นเม่ือมีแรงมากระทําซ้ําๆ จะเกิดที่

รอยตอที่มีแนวโนมจะไมมีการเคลื่อนที่ แตเพราะไดรับโหลดที่สั่นหรือการแปรรูป 
 
� Fretting fatigue เกิดการแตกในเครื่องจักร เน่ืองจากไดรับ Load ซ้ําๆ กัน หรือ

เกิด strain ในภาวะที่ทําใหเกิด Failure mode ที่ไมสามารถมองเห็นได เพราะจะ
ซอนอยูในรอยตอ 

 
� Fretting wear เกิดจากการเปลี่ยนแปลงขนาดของชิ้นสวนที่นํามาตอกัน ซึ่งเกิด

เน่ืองมาจาก Fretting Action ที่มีขนาดมาก จนไปขัดขวางการทํางานของชิ้นสวนที่
ไดออกแบบมาอยางเหมาะสมแลว หรือ มากพอที่จะทําใหเกิด Stress 
concentration ซึ่งมีขนาดมากกวา local stress level 

 
� Fretting corrosion เกิดจากการที่เครื่องจักรไมสามารถทํางานไดตามปกติ เน่ือง

จากพื้นผิวถูกทําใหเสียหายโดย Fretting action 
 
3.3.11 Creep  

ความเสียหายของเครื่องจักร เน่ืองจาก Plastic deformation ภายในชิ้นสวนของเครื่อง
จักรภายในระยะเวลาหนึ่ง ซึ่งไดรับอิทธิพลมาจากอุณหภูมิและ Stress จนกระทั่งทําใหขนาดที่
แนนอนของเครื่องจักรเปลี่ยนไป จนไมสามารถทํางานไดตามปกติ Creep สวนใหญมี 3 ชนิด 

 
� Transient หรือ Primary creep เกิดในชวงเวลาที่อัตราการเกิด strain ลดลง 
 
� Steady stage หรือ Secondary stage เกิดในชวงเวลาที่อัตราการเกิด strain คง

ที่ 
 

� Tertiary Creep เกิดในชวงเวลาที่อัตราการเกิด creep strain เพ่ิมขึ้น โดยสวน
ใหญจะเกิดขึ้นอยางรวดเร็วจนกระทั่งเกิดการแตก ซึ่งการแตกนี้เรียกวา creep 
Rupture 

 



20 

 

3.3.12 Thermal relaxation failure  
เกิดเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงขนาดเนื่องจาก Creep ซึ่งเกิดจากการคลายตัวของชิ้นสวนที่

ถูกทําใหเกิด Pre-strained หรือ Pre-stressed จนกระทั่งไมสามารถทํางานไดตามปกติ 
 

3.3.13 Stress Rupture 
เกี่ยวของกับกระบวนการเกิด Creep ยกเวนเรื่องของ stress, เวลา และอุณหภูมิในการ

เกิด stress rupture นั้น stress และอุณหภูมิมักอยูในชวงที่เกิด steady stage creep สั้นๆ หรือ
ไมเกิดเลย 

 
3.3.14 Thermal Shock  

เน่ืองจากอุณหภูมิในชิ้นสวนของเครื่องจักรตางกัน ทําใหผลตางของ Thermal strain มี
มากเกินกวาความสามารถในการรักษารูปทรงของชิ้นงานนั้นไว โดยไมเกิด Yielding หรือ 
fracture 

 
3.3.15 Spalling  

เกิดเม่ือมีอนุภาคหลุดออกจากผิวหนา ทําใหเครื่องจักรไมสามารถทํางานไดตามปกติ 
 

3.3.16 Radiation Damage  
เกิดจากการเปลี่ยนแปลงสมบัติของวัสดุ ซึ่งถูกเหนี่ยวนําโดยกัมมันตภาพรังสี ทําใหไม

สามารถทํางานไดตามปกติ 
 

3.3.17  Bucking Failure  
เกิดจากการรวมกันระหวางขนาดของ load และ/หรือ จุดที่ load กระทํากับรูปรางของ

ชิ้นสวนเครื่องจักร การเปลี่ยนรูปของชิ้นสวนจะเพิ่มอยางรวดเร็ว เม่ือมีการเปลี่ยนแปลง load 
เพียงเล็กนอย จนกระทั่งชิ้นสวนไมสามารถทํางานไดตามปกติ 
 

3.3.18 Creep Buckling :  
เปนการผสมกันระหวาง creep กับ buckling เกิดจากการเกิด buckling เปนชวงเวลา

หนึ่งทําใหชิ้นสวนไมสามารถทํางานไดตามปกติ 
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3.3.19 Stress corrosion : 
เกิด Stress ภายในชิ้นงาน ภายใตสภาวะที่มีการกัดกรอน ทําใหผิวหนาเกิดการแตก 

โดยสวนใหญจะเกิดการแตกตามขอบเกรน ทําใหชิ้นสวนไมสามารถทํางานไดตามปกติ 
 
 

3.3.20  Corrosion wear : 
เปนการเกิดรวมกันระหวาง Corrosion กับ wear เน่ืองจากการเกิด Corrosion จะทําให

ชิ้นสวนที่เกิด Corrosion แข็ง ซึ่งจะไปเรงการเกิด wear ในขณะที่การเกิด wear จะไปทําใหชิ้น
ปกคลุมการเกิด Corrosion หลุดไป ซึ่งจะทําใหเกิด Corrosion ไดเร็วขึ้นเชนกัน 

 
3.3.21 Corrosion Fatigue  

มีสาเหตุมาจากการเกิดรวมกันของ Corrosion และ Fatigue, กระบวนการ Corrosion 
จะทําใหเกิด Pits และพ้ืนผิวที่ไมตอเนื่อง ซึ่งจะทําใหมี Stress มากขึ้น และทําใหเกิด Fatigue 
เร็วขึ้น, การ Crack โดยปกติจะเกิดใน Brittle Corrosion Layer กอน เม่ือเกิดแลวจะแพรเขาไป
ใน Base Material ซึ่ง Cyclic Loads หรือ Strains จะเปนสาเหตุใหเกิด Cracking และ Flaking 
ของ Corrosion Layer 

 
3.3.22 Combined Creep and Fatigue 

เปนการเกิดรวมกันของ Creep และ Fatigue ในสภาวะที่สามารถเกิดขึ้นไดทั้งคู, โดยที่
เม่ือเกิดอยางใดอยางหนึ่งแลวก็จะเหนี่ยวนําใหเกิดอีกอยางดวย 
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บทที่ 4 
รายละเอียดการออกแบบโปรแกรม FMEA ProFI  

 
โปรแกรม FMEA ProFI ที่ถูกออกแบบและจัดสรางดวยเครื่องมือพัฒนาแอพพลิเคชัน 

โปรแกรม Visual Basic Version 6.0 ซึ่งเปนตัวโปรแกรมเปนเครื่องมือชวยงานเฉพาะ 
(Knowledge Working System) ในการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ 
(Process FMEA) โดยลักษณะทํางานของโปรแกรมเปนลักษณะของฐานขอมูลที่อยูบนระบบ
ปฏิบัติการ Windows ที่สามารถชวยในการวิเคราะห FMEA ในดานตางๆ ดังนี้ 

 
o ชวยในการระบุลักษณะของขอบกพรองในกระบวนการผลิตชิ้นสวนโลหะในอุต

สาหกรรมยานยนต 
 
o ชวยจัดฐานขอมูลเชนขอมูลทั่วไปของบริษัท ขอมูลของการทํา Process FMEA 

ขอมูลของคณะทํางาน ขอปฏิบัติการเสนอแนะ เพ่ือสะดวกในการจัดเก็บและสืบ
คน 

 
o ชวยอํานวยความสะดวกในการกําหนดคาความรุนแรง โอกาสที่จะเกิด และการ

ตรวจพบขอบกพรองดวยลักษณะ Pop up Menu 
 

o แบงแยกขอปฏิบัติเสนอแนะและจัดอันดับตามคา RPN เพ่ือชวยในการตัดสินใจ
ในการนําไปปฏิบัติ 

 
4.1 การออกแบบโปรแกรม  

การออกแบบเพื่อจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรนั้นควรเริ่มจากการออกแบบโครงสรางพื้น
ฐานของโปรแกรมและกําหนดรายละเอียดทั้งหมดของโปรแกรม เพ่ือไมใหเกิดปญหาตอนเขียน
โปรแกรม จึงไดศึกษาขอมูลพ้ืนฐานและออกแบบโปรแกรม FMEA ProFI ดังมีรายละเอียดดังนี้ 

 
4.1.1 ศึกษาขั้นตอนในการทํา Process FMEA 

เน่ืองจากการออกแบบโปรแกรม FMEA ProFI เปนการออกแบบเพื่อนําไปใชงานจริงใน
อุตสาหกรรมชิ้นสวนรถยนตที่ทํามาจากโลหะ จึงตองทําการศึกษาขั้นตอนในการทํา Process 
FMEA จากเอกสารคูมืออาง Ford Chrysler Corporation GM ซึ่งจะใชเปนมาตรฐานอางอิงใน
การออกแบบ  
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4.1.2 ศึกษาการระบุลักษณะขอบกพรอง 
การที่โปรแกรม FMEA ProFI สามารถชวยผูใชในการระบุขอบกพรองนั้นถือเปนสวน

สําคัญของโปรแกรม ผูวิจัยจึงทําการศึกษารายละเอียดขอบกพรองในขบวนการผลิตตางๆของ
อุตสาหกรรมชิ้นสวนรถยนตและปจจัยที่เกี่ยวของซึ่งเปนเหตุใหเกิดทําใหเกิดขอบกพรองเพ่ือ
ออกแบบในสวนของการระบุขอบกพรองในโปรแกรม พบวาขบวนการผลิตชิ้นสวนรถยนตนั้นมี
มากมายและมีความแตกตางกันอยางมากมาย ซึ่งเปนการยากที่จะศึกษาและกําหนดขอบก
พรองทั้งหมดไวในโปรแกรมคอมพิวเตอร อีกทั้งยังเปนการจัดกัดความยืดหยุนของโปรแกรมอีก
ดวย การออกแบบจึงนําแนวคิดการใชหลักการการระบุขอบกพรองจากปจจัยสําคัญ โดยอาศัย
ความรูความเชี่ยวชาญของผูใชงานเปนผูพิจารณาลักษณะขอบกพรอง  

 
ลักษณะขอบกพรองที่ทําการศึกษานั้นและจัดเก็บในฐานขอมูลของโปรแกรมFMEA ProFI

เม่ือทําการเปรียบกับตัวอยางของขอบกพรองในเอกสารคูมืออางอิงของ Ford/Chrysler/GM จะ
พบวาลักษณะขอบกพรองที่กําหนดไวในโปรแกรมมีความหลากหลายและครอบคลุมขอพรองได
มากกวา แตไมไดแสดงรายละเอียดในแตละลักษณะขอบกพรอง เน่ืองมาจากในการใชโปรแกรม
คอมพิวเตอรหากกําหนดรายละเอียดขอบกพรองละเอียดเกินไป จะทําใหผูใชโปรแกรมไม
สามารถพิจารณาขอบกพรองไดครบถวนและกลายเปนอุปสรรคในการใชโปรแกรม โดยตัวอยาง
ของการเปรียบเทียบลักษณะขอบกพรองสามารถแสดงไดดังรูปที่ 4.1 

 

All Failure Mode

Failure Modes in FMEA ProFi

Failure Mode

Example
Failure

in Reference
Manual

Bent

Cracked Binding

 
 

รูปที่ 4.1 แสดงการเปรียบเทียบลักษณะขอบกพรองที่ใชในโปรแกรม FMEA ProFI 
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4.1.3 ออกแบบฐานขอมูลและกําหนดความสัมพันธ 
หลังจากที่มีความเขาใจในขั้นตอนการทํา Process FMEA และการระบุลักษณะขอบก

พรองตางๆแลวทําใหสามารถกําหนดจํานวนและจัดแบงชนิดของขอมูลที่จะนําไปใชในโปรแกรม
ไดดังแสดงในรูปที่ 4.2 ที่แสดงรูปตารางฐานขอมูลที่ใชสนับสนุนการทํางานของโปรแกรม 
FMEA ProFI จากนั้นก็กําหนดความสัมพันธของขอมูลในสวนตางๆที่จําเปนดังที่แสดงรูปที่ 4.3 
แสดงรูปตารางฐานขอมูลที่ถูกกําหนดความสัมพันธระหวางกัน 

 

 
รูปที่ 4.2แสดงตารางฐานขอมูลที่ใชสนับสนุนการทํางานของโปรแกรม FMEA ProFI  

 

 
รูปที่ 4.3 แสดงตารางฐานขอมูลที่มีความสัมพันธกันของโปรแกรม FMEA ProFI 
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4.1.4 ทําการศึกษาโปรแกรมที่มีใชอยูในปจจุบัน 
เน่ืองจากในตางประเทศมีการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรในการวิเคราะห FMEA ซึ่งมีตัว

อยางใหทดลองใชใน Internet จึงทําการศึกษาเพื่อหาขอดีและขอเสียเพ่ือใชในการออกแบบ
โปรแกรม FMEA ProFI โดยไดทํางานศึกษาโปรแกรมดังตอไปน้ี 

4.1.4.1 Program PHA-PRO 3.0 
เปนโปรแกรมที่สามารถใชในการจัดทําทั้ง FMEA Hazard and Operability Study 

(HAZOP) What if analysis และ Primary Hazard Analysis (PHA) ซึ่งมุงเนนในดานของการ
วิเคราะหดานความปลอดภัย ทําใหวิธีการมีความแตกตางกันกับ FMEA ที่ใชอุตสาหกรรมรถ
ยนต ซึ่งมีขอดีคือใชงายแตมีความซับซอนในการใชแสดงผลหนาจอจึงทําใหมีความไมสะดวกใน
การใชงาน และการแกไขขอมูลทําไดยาก 
 

4.1.4.2 Program Relax 7.3 
เปนโปรแกรมขนาดใหญมีเครื่องมืออ่ืนๆที่เกี่ยวของกับ Reliability Engineer ใหเลือกใช

ประกอบมากมายเชน Fault Tree Even Tree ทําใหอํานวยความสะดวกกับผูใชโปรแกรมแตก็มี
ขอเสียตรงที่ทําใหโปรแกรมมีความซับซอนมากขึ้นทําใหตองอาศัยเวลาในการทําความเขาใจ
และไมสามารถชวยในการระบุขอบกพรองได   
 

 
รูปที่ 4.4 แสดงหนาจอของโปรแกรม PHA-PRO 3.0  
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รูปที่ 4.5 แสดงหนาจอของโปรแกรม Relax 7.3 

 
4.1.5 ทําการเลือกโปรแกรมที่ใชในการพัฒนา 

จากการพิจารณารูปแบบการทํางานแลวพบวาควรเลือกใช Program Visual Basic ใน
การพัฒนา เน่ืองมาจากเปนโปรแกรมที่สามารถชวยจัดการเรื่องฐานขอมูลไดอยางประสิทธิภาพ
และมีขีดความสามารถในการตอบสนองการพัฒนาโปรแกรมในอนาคตมากกวาโปรแกรมสําเร็จ
รูปที่ใชกันอยู และเพ่ือลดปญหาดานลิขสิทธหากผูใชหรือผูทดสอบโปรแกรมไมมีโปรแกรม
สําเร็จรูปในการรองรับการใชงาน  

 
การเขียนโปรแกรมเริ่มจากการออกแบบหนาจอและเครื่องมือตางๆที่ใชสําหรับการทํางาน 

โดยกําหนดตําแหนงและรายละเอียดตางๆโดยมีรูปแบบของหนาจอการเขียนโปรแกรมดังแสดง
ในรูปที่ 4.6 
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รูปที่ 4.6 แสดงการหนาจอการเขียนโปรแกรมดวย Visual Basic  
ในสวนการออกแบบหนาจอ 

 
เม่ือไดรูปแบบของหนาจอทุกสวนแลว ก็ทําการเชื่อมตอฐานขอมูลโดยอาศัยเครื่องมือ 

Data Environment แบบ Data Jet Engine Database 4.0 และทําการโปรแกรมเงื่อนไขตางๆ
ในการเชื่อมตอของโปรแกรม ดังแสดงสภาพการทํางานของหนาจอดังรูปที่ 4.7 
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รูปที่ 4.7 แสดงการหนาจอการ เชื่อมตอกับฐานขอมูลที่ออกแบบไว  

 

  
รูปที่ 4.8 แสดงการหนาจอการเขียน Source Code 
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4.2 ลักษณะการทํางานของโปรแกรม  
การจัดสรางโปรแกรม FMEA ProFI ในวิทยานิพนธฉบับนี้ ไดออกแบบระบบในลักษณะ

การจัดการฐานขอมูลดังความสัมพันธในรูปที่ 4.1 โดยการทํางานของโปรแกรมจะเปนแบงเปน
สองสวนคือ สวนของโปรแกรมหลักและในสวนปฏิบัติงานและเก็บขอมูล (Work sheet)   
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.9 แสดงการทํางานของ FMEA ProFI 

 
โดยแสดงรายละเอียดและหนาที่ของสวนตางๆของโปรแกรมไวดังนี้ 

 
4.2.1 เมนูหลัก (Main Menu) 
เปนสวนที่จัดการทั่วๆไปของโปรแกรมที่สามารถใชรวมกันไดระหวาง Worksheet โดยสวนเมนู
หลักจะประกอบดวยสวนยอยตางๆดังตอไปนี้ 

 
4.2.1.1 แฟมขอมูล (File)  
ใชชวยในสวนของการเปด Worksheet ใหม (New) การเปด Worksheetที่เคยไดบันทึกไว 
(Open) การปด (Close) Worksheet การพิมพรายงาน (Print) และการออกจากโปรแกรม 
(Exit) 
 
4.2.1.2 การแกไข (Edit) 
ใชชวยในสวนของการแกไขตัวอักษรหรือกลุมตัวอักษรประกอบดวยคําสั่งในการตัด(Cut) 
คัดลอก (Copy) การวาง (Paste) เพื่อเปนการชวยในทํางานใหสะดวกรวดเร็วขึ้น 

User FMEA ProFi Database 

Report 
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4.2.1.3 รายงาน (Report) 
เปนการแสดงรายงานที่โปรแกรมสามารถจัดพิมพผานคําสั่งพิมพรายงานได 
 
4.2.1.4 สวนชวยเหลือ (Help) 
ในสวนของระบบชวยเหลือจะแบงเปน 2 สวนไดดังนี้ 

o สวนชวยเหลือในการทํา Process FMEA โปรแกรมจะเปด Window Explorer 
แลวแสดงเอกสารชวยเหลือ เกี่ยวกับการใชโปรแกรม การทํา Process FMEA 
และขอบกพรองของชิ้นสวนโลหะ 

 
o สวนแสดงรายละเอียดของโปรแกรมเปนสวนที่แสดงรายละเอียดของ

โปรแกรมเกี่ยวกับวัตถุประสงคและ Version ของโปรแกรม 
 
ซึ่งการควบคุมคําสั่งในสวนของเมนูหลักสามารถทําไดสองวิธีคือการเรียกจากแถบเมนู หรือ
จากแถบเครื่องมือที่อยูดานบนของโปรแกรมดังรูปที่ 4.20 
 
4.2.2 สวนปฏิบัติงานและเก็บขอมูล (Worksheet) 
เปนสวนที่ทําหนาที่ติดตอกับผูใชงาน (User Interface) โดยใชระบบฐานขอมูล โดยจะเก็บขอ
มูลในรูปของ File *.mea ซึ่งรูปแบบของ Worksheet ถูกออกแบบใหอยูในรูปแบบของแถบ
เลือก (Tab) ดังแสดงในรูป 4.9 เพ่ือแสดงขอมูลทุกทั้งหมดที่เกี่ยวกับการทํา Process FMEA 
ใหอยูในหนาจอทั้งหมดเพื่อสอดคลองกับการใชงานในหองประชมุ เพ่ือแสดงหนาจอผาน 
Projector 

Information
Options

Failure Mode
Worksheet

Recommendation

 
 

รูปที่ 4.10 แสดงรูปแบบ User Interface ของ Worksheet 
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4.2.2.1 Information Tab 
เปนสวนที่ใหผูใชงานทําการใสขอมูลของบริษัท (Company Information)  ขอมูลโปรเจค 
(Project Information) และ สมาชิก (Core Team) ในการทํา Process FMEA 

 
4.2.2.2 Options Tab 
เปนสวนที่ใหทําการตั้งคาและระบุเง่ือนไขตางๆในการทํา FMEA เชนชวงของคาภาวะ
ความรุนแรง โอกาสการเกิด การตรวจพบ โดยที่ผูใชสามารถระบุรายละเอียดเง่ือนไขใน
แตละคากําหนด อีกทั้งโปรแกรมยังมีรูปแบบมาตรฐานใหเลือกใช 2 ชนิดคือ 
o เอกสารคูมืออาง Ford Chrysler Corporation GM (10 x 10 x 10) 
o ประกาศกรมโรงงานกระทรวงอุตสาหกรรม (4 x 4 x 1) 

  
4.2.2.3 Failure mode Tab 
เปนสวนที่ใหทําการใสขอมูล Process Function และกําหนดขอบกพรอง โดยมีการชวย
บงชี้ลักษณะขอบกพรองของชิ้นสวนโลหะจากปจจัยตางๆโดยที่ผูใชงานสามารถระบุราย
ละเอียดและเก็บรูปภาพของขอบกพรองไวในระบบฐานขอมูลไดอีกดวย 

 
4.2.2.4 Worksheet Tab 
เปนสวนที่ผูใชงานใชในการวิเคราะห Process FMEA ตาม Process Function และขอ
บกพรองที่ไดทําการเลือกไวใน Failure mode Tab โดยใชเง่ือนไขตางๆที่ตั้งคาไวใน 
Options ในการทํางาน 

 
4.2.2.5 Recommendation Tab  
เปนสวนสรุปในสวนของขอเสนอแนะที่จะนําไปปฏิบตัิไดจากการวิเคราะห Process 
FMEA ที่ไดจาก Worksheet Tab โดย Recommended Actions ที่ไดจะถูกแบงออกเปน
สองสวนตามคา RPN โดยที่ผูใชงานสามารถใสรายละเอียดตางๆในฐานขอมูล เชน ผูรับ
ผิดชอบ หนวยงานที่รับผิดชอบ วันที่คาดวาจะเริ่มปฏิบัติ วันที่คาดวาจะเสร็จสิ้น ลําดับ
ความสําคัญของงาน (Priority) และสถานะภาพของงาน 
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4.3 แผนภูมิการไหล (Flow Chart) 
 

Start Programe

Select Menu

New

Open

Close

Print

Exit

File

End Programe

Edit

Copy

Cut

Paste

Report Help

Process
FMEA

Process
FMEA
Help

About
FMEA
ProFi

 
 

รูปที่ 4.11 แผนภูมิการไหลแสดงFMEA ProFI สวนโปรแกรมหลัก 
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New

Select Directory
from Image bar

Select Directory /
Folder from
Combo box

Select File type
from Combo box

Select File name
from File list box

Select File name
from Combo box

Select  File list
View Create new Folder

OK / Cancel

Load Work Sheet

Close New Form

OK

Cancel

Check existing  file

No

Yes

Show Warning
Massage

Open New Form

Start

 
 

 
รูปที่ 4.12 แผนภูมิการไหลแสดงการเปดโปรแกรมใหม 
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Select Directory
from Image bar

Select Directory /
Folder from
Combo box

Select File type
from Combo box

Select File name
from File list box

Select File name
from Combo box

Select  File list
View Create new Folder

OK / Cancel

Load Work Sheet

Close Open Form

OK

Cancel

Open

Check existing
Open file

No

Yes

Show Warning
Massage

Open Open Form

Start

 
 
 

รูปที่ 4. 13 แผนภูมิการไหลแสดงการเปดโปรแกรม 
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Close

Print

Exit

Close Existing
worksheet

Start

End

Load “Report”

Start

End

Close All
worksheet

Start

End

Close Program

Send report to
Printer

 
รูปที่ 4.14แผนภูมิการไหลแสดงการปด การพิมพและการออกจากโปรแกรม 
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Input Coreteam

Load
WorksheetForm

Input Company
information

Input Project
information

Pass FMEA
Training

Msgbox “ Core
team should
pass trianing”

No

Store DataYes

Information Tab

Add / Remove

Load Core team
Input form

Edit / Add /
Remove

Add / Edit

Remove

Add/Edit

Change Tab

Select Information
Tab

 
 
 

รูปที่ 4.15 แผนภูมิการไหลแสดงการทํางานในสวน Information Tab 
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Options Tab

Select From List
(default)

Select SOD
dimension

Store
Worksheet

Setting Data

Customize form

Input S. Ranking
Range

Input O. Ranking
Range

Input D Ranking
Range

Input S. /Effect

Input S. /Criteria

Input S. /Other

Input O. /Failure
rate  max / min

Input O. /Cpk
max / min

Input O. /Prob of
Faiure

Input O. /Other

Input D. /Detection

Input D. /
Likelihood

Input D. /Other

Select Ranking
Pop up

Select
Accepted RPN

Set Accept RPN

Custom

Use Recommend
(default)

If user need to custom
Ranging Range during

having data in worksheet?

Add Class of S.

Change Tab

Select Options
Tab

Database

 
 

 
รูปที่ 4.16 แผนภูมิการไหลแสดงการทํางานในสวน Options Tab 
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Input Process
Function

Failure mode Tab

Load all Failure
mode

Select Failure
mode from list

Load Failure mode
identification

Input
manifestations of
Failure (Optbox)

Input Failure
inducing Agents

 (Optbox)

Input Failure
Location
 (Optbox)

Store Data

Compare with
Product FM
Database

Load  Failure
mode list

Input FM
Description

Input FM Picture
(image file)

Selected
FM List

Add new
Process Function

Change Tab

Select Failure
mode Tab

Add / Select
Process Functions

All / Identify

Add/Edit /
Remove

Add

Select

IdentifyAll

No

Manual Input
Failure mode

Add/Edit

 
รูปที่ 4.17 แผนภูมิการไหลแสดงการทํางานในสวน Failure mode Tab 
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Recommendation Tab

Select
Recommendation

from list

Input Detail Note

Input Target Start
Date

Input Target
Complete Date

Input Responsibility
Person

Input Responsibility
Organization

Input Priority

Store Data
Input Status

Change Tab

Select
Recommendation

Tab

 
 

 
รูปที่ 4.18 แผนภูมิการไหลแสดงการทํางานในสวน Worksheet Tab 
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Project worksheet Tab

Input Effect (Text)

Select Process
Function
From List

Select Failure mode

Select Severity (S)
from Popup menu

Select Class of
effect from Popup

menu

Get Ranking from
Database

Input Causes
(Text)

Select Occurance
from Popup menu

Get Ranking from
Database

Select input type
(if more than 1

criteria in popup)

Input Detection
(Text)

Select input type
(if more than 1

criteria in popup)

Select Occurance
from Popup menu

Get Ranking from
Database

Calculate RPNCompare with
Accepted RPN

Mgsbox:”Should
have

Recommendation.”
Input

Recommendation

Input Action Taken

Default at Max Value

More

Less

Select Severity (S)
from Popup menu

Select Class of
effect from Popup

menu

Get Ranking from
Database

Select Occurance
from Popup menu

Get Ranking from
Database

Select input type
(if more than 1

criteria in popup)

Select input type
(if more than 1

criteria in popup)

Select Occurance
from Popup menu

Get Ranking from
Database

Calculate New
RPN

Compare with
Accepted RPN

Mgsbox:”Should
have more

Recommend”
More

Change Tab

Select Worksheet
Tab

 
 
 
 

รูปที่ 4.19 แผนภูมิการไหลแสดงการทํางานในสวน Recommendation Tab 
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4.4 ชนิดของหนาจอและสภาพการทํางานของโปรแกรม FMEA ProFI 

4.4.1 เมนูหลัก (Main Menu) 

 
รูปที่ 4.20 แสดงหนาจอเมนูหลัก (Main Menu) 

 
4.4.2 สวนขอมูล (Information Tab) 

 
 

 รูปที่ 4.21 แสดงหนาจอสวนขอมูล (Information Tab)  
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รูปที่ 4.22 แสดงหนาจอสวนการปอนขอมูล Core Team 
 
 

4.4.3 สวนการตั้งคา (Options Tab) 

 
 

รูปที่ 4.23 แสดงหนาจอสวนการตั้งคา (Options Tab) 
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รูปที่ 4.24 แสดงหนาจอรายละเอียดตารางภาวะความรุนแรง 

 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.25 แสดงหนาจอรายละเอียดตารางโอกาสการเกิด 



44 

 

 
 

รูปที่ 4.26 แสดงหนาจอรายละเอียดตารางการตรวจพบ 
 

 
 

รูปที่ 4.27 แสดงหนาจอรายละเอียดตารางคา Classification 
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4.4.4 สวนการบงชี้ลักษณะขอบกพรอง (Failure mode Tab) 

 
 

รูปที่ 4.28 แสดงหนาจอสวนการบงชี้ลักษณะขอบกพรอง (Failure mode Tab) 
 

 
 

รูปที่ 4.29 แสดงหนาจอการชวยบงชี้ลักษณะขอบกพรอง (Failure mode Identification) 
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4.4.5 สวนปฏิบัติการ FMEA (FMEA Worksheet Tab) 

 
 

รูปที่ 4.30 แสดงหนาจอสวนปฏิบัติการ FMEA (FMEA Worksheet Tab) 
 

4.4.6 สวนขอปฏิบัติขอเสนอแนะ (Recommendation Tab) 

 
 

รูปที่ 4.31 แสดงหนาจอสวนขอปฏิบัติขอเสนอแนะ (Recommendation Tab) 
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4.4.7 การพิมพรายงาน 
 

 
 

รูปที่ 4.32 แสดงหนาจอการพิมพรายงานตามแบบของ Ford / Chrysler / GM 
 

 
 

รูปที่ 4.33 แสดงหนาจอการพิมพรายงานตามแบบฟอรมของกรมโรงงานอุตสาหกรรม 
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4.4.8 สวนชวยเหลือ (Help) 
 

 
 

รูปที่ 4.34 แสดงหนาจอสวนชวยเหลือ (Help) ในสวนการใชโปรแกรม 
 

 
 

รูปที่ 4.35 แสดงหนาจอสวนชวยเหลือ (Help) ในสวนการทํา Process FMEA 



49 

 

 
รูปที่ 4.36 แสดงหนาจอสวนชวยเหลือ (Help) ในสวน Failure Mode 

 
4.5 ตัวอยางการใชงาน 

เพ่ือเปนการชวยใหเขาใจการใชงานของโปรแกรม FMEA ProFI  ไดดีขึ้นนอกจากราย
ละเอียดในคูมือในภาคผนวกที่ 2 แลว จึงจัดทําตัวอยางการใชงานโปรแกรมโดยเปนการ
วิเคราะหระบบระบายสารเคมีในโรงงาน 

 

 
รูปที่ 4.37 ตัวอยางการใชงานและการกรอกขอมูลในสวน Information 
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รูปที่ 4.38 ตัวอยางการเลือกใชแบบฟอรม Ford/Chrysler/GM ในสวน Options 
 
 

 
 

รูปที่ 4.39 ตัวอยางการเลือกใชแบบฟอรมกรมโรงงานในสวน Options  
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รูปที่ 4.40 ตัวอยางการใชงานการระบุขอบกพรองและการจัดเก็บรายละเอียดและรูปภาพ 
 

 
 

รูปที่ 4.41 ตัวอยางการใชโปรแกรมในการวิเคราะห Process FMEA ในสวนของ Worksheet 
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รูปที่ 4.42 ตัวอยางการใชโปรแกรมในแบงแยกขอปฏิบัติเสนอแนะ 
และการติดตามผลในสวนของ Recommendation 
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บทที่ 5 
การทดสอบโปรแกรม 

 
5.1 วิธีการทดสอบ 
 

เน่ืองจากโปรแกรม FMEA ProFI เปนโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ถูกออกแบบใหมีวัตถุ
ประสงคในการชวยบงชี้ลักษณะขอบกพรองในการจัดทํา Process FMEA ไดอยางสะดวก ถูก
ตองและนาเชื่อถือ ซึ่งเปนการประเมินผลดานคุณภาพ ทางผูทําการวิจัยจึงไดทําการสงตัวอยาง
โปรแกรมพรอมคูมือใชงานและแบบสอบถามใหกับผูเชี่ยวชาญในการวิเคราะห FMEA ทําการ
ทดสอบโปรแกรม โดยทําการสุมจากรายชื่อผูประกอบการที่ไดรับมาตรฐาน QS-9000 ที่
ประกอบธุรกิจชิ้นสวนยานยนตประเภทโลหะมา 5 บริษัท โดยแบบสอบถามนั้นเปนการสอบ
ถามเชิงเปรียบเทียบ โดยมีการใหคะแนนในแตละสวนของโปรแกรมแบงเปน 3 ขั้นคะแนน มี
ความหมายดังตอไปน้ี 

- 1 คะแนน  = นอย 
- 3 คะแนน  = ปานกลาง 
- 5 คะแนน  = มาก 
 

สําหรับรายละเอียดของแบบสอบถามในแตละสวนมีดังตอไปน้ี 
 

5.1.1 สวนขอมูลทั่วไป (Information Tab)   
ประกอบดวย 3 ขอมีคะแนนเต็ม 15 คะแนน ในสวนน้ีจะเนนเกี่ยวกับความสะดวกใน

การปอนขอมูล, ความถูกตองของขอมูลในปอนและเรียกดูขอมูล และความครบถวนของขอ
มูลที่ตองการนําไปใช 

 
5.1.2 สวนการตั้งคา (Options Tab) 

ประกอบดวย 3 ขอมีคะแนนเต็ม 15 คะแนน ในสวนน้ีจะเนนเกี่ยวกับความถูกตองของ
รูปแบบคา Severity, Occurrence และ Detection ที่มีโปรแกรมตั้งคาไวให, ความยืดหยุนใน
การตั้งคา Severity, Occurrence และ Detection ที่ผูใชโปรแกรมสามารถตั้งคาไดเองและ
ความสะดวกในการตั้งคาตางๆในการทํา Process FMEA Worksheet 
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5.1.3 สวนชวยในการบงชี้ลักษณะของFailure mode 
ประกอบดวย 5 ขอมีคะแนนเต็ม 25 คะแนน ในสวนน้ีจะเนนเกี่ยวกับ ความถูกตองการ

บงชี้ Failure mode, ความสะดวกในการปอนขอมูล, ความยืดหยุนในการเพิ่ม  / ลด Failure 
mode, การบงชี้ลักษณะขอบกพรอง เชนรายละเอียด, รูปภาพ และความครบถวนของ 
Failure mode ที่มีใหเลือก 

 
5.1.4 สวนการวิเคราะห FMEA (Work Sheet) 

ประกอบดวย 3 ขอมีคะแนนเต็ม 15 คะแนน ในสวนน้ีจะเนนเกี่ยวกับ ความสะดวกใน
การปอนขอมูล, ความถูกตองของการจัดเก็บและเรียกดูขอมูลที่เคยวิเคราะห และ ความรวด
เร็วในการวิเคราะห FMEA 

 
5.1.5 สวนปฏิบัติการเสนอแนะ (Recommendation) 

ประกอบดวย 3 ขอมีคะแนนเต็ม 15 คะแนน ในสวนน้ีจะเนนเกี่ยวกับ ความสะดวกใน
การแบงขอเสนอแนะดวยคา RPN, ความสะดวกในการปอนขอมูล และประสิทธิภาพในการ
ติดตามผล 
 
5.1.6 ทั่วไป 

ประกอบดวย 4 ขอมีคะแนนเต็ม 20 คะแนน ในสวนน้ีจะเนนในเรื่องทั่วไปเกี่ยวกับฟงก
ชั่นสนับสนุนตางๆในโปรแกรมเชน ความสะดวกในการบริหารฐานขอมูล, ความเขาใจในการ
ทํา FMEA, ความสะดวกในการใชคูมือตางๆผาน Help และความคิดเห็นในแงมุมอ่ืนๆ 
 
 ในแบบสอบถามนี้จะเปนการเปรียบเทียบระหวางวิธีการทํา FMEA ที่บริษัทเหลานั้นใช
ในการทํา FMEA กับสภาพที่นําโปรแกรม FMEA ProFI มาใชงาน โดยตัวอยางแบบสอบถาม
นั้นไดแสดงดังตัวอยางไวในตาราง5.1 
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แบบสอบถามเพื่อประเมินผลการทํางานของโปรแกรม FMEA ProFI  
วัตถุประสงคของแบบสอบถาม : วัดความพึงพอใจในการใชโปรแกรม FMEA ProFI ซึ่งเปนสวนหน่ึงในการทํา
วิทยานิพนธของ นาย ชลธา ไกรวัตนุสสรณ 

 

รายละเอียด วิธีท่ีใชในปจจุบัน 
โปรดระบุ.............................. 

 สภาพเมื่อใชโปรแกรม 
FMEA ProFI 

สวนขอมูลท่ัวไป (Information Tab) 1=นอย 3=ปานกลาง 5 = มาก  1=นอย 3=ปานกลาง 5 = มาก 
- ความสะดวกในการปอนขอมูล 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 
- ความถูกตองของขอมูลในปอนและเรียกดูขอมูล 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 
- ความครบถวนของขอมูลที่ตองการนําไปใช 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 

สวนการตั้งคา(Options Tab) 
- ความถูกตองของ SOD Dimension ที่มีให 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 
- ความยืดหยุนในการตั้งคา S, O, D 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 
- ความสะดวกในการตั้งคา 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 

สวนชวยในการบงชี้ลักษณะของFailure mode 
- ความถูกตองการบงชี้ Failure mode 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 
- ความสะดวกในการปอนขอมูล 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 
- ความยืดหยุนในการเพิ่ม  / ลด Failure mode 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 
- การบงชี้ลักษณะขอบกพรอง เชนรายละเอียด, รูป 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 
- ความครบถวนของ Failure mode ที่มีใหเลือก 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 

สวนการวิเคราะห FMEA (Work Sheet) 
- ความสะดวกในการปอนขอมูล 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 
- ความถูกตองการจัดเก็บและเรียกดู 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 
- ความรวดเร็วในการวิเคราะห FMEA 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 

สวนปฏิบัติการเสนอแนะ (Recommendation) 
- ความสะดวกในการแบงขอเสนอแนะดวยคา RPN 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 
- ความสะดวกในการปอนขอมูล 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 
- ประสิทธิภาพในการติดตามผล 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 

ท่ัวไป  
- ความสะดวกในการบริหารฐานขอมูล 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 
- ความเขาใจในการทํา FMEA 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 
- ความสะดวกในการใชคูมือตางๆผาน Help 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 
- อื่นๆ........................................................................ 1 2 3 4 5  1 2 3 4 5 

ตารางที่ 5.1 แสดงตัวอยางแบบสอบถามโปรแกรม FMEA ProFI  
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5.2 ผลการทดสอบ 
 

5.2.1 ระบบงานที่ผูทดสอบใชงานอยูในปจจุบัน 
จากการตอบแบบสอบถามพบวา มีผูทดสอบโปรแกรม 2 รายจากจํานวนทั้งหมด 5 ราย 

ใชแบบฟอรมเอกสารในการวิเคราะห Process FMEA และผูทดสอบอีก 3 รายที่นําแบบฟอรม
มาสรางเปนแฟมขอมูลในคอมพิวเตอร โดยใชโปรแกรมที่มีใชกันอยูทั่วไปเชน Microsoft Word 
และ Microsoft Excel เพ่ือใชชวยในการสรางตารางและจัดพิมพเทานั้น แตในรูปแบบการ
วิเคราะหก็ยังนิยมที่จะใชการบันทึกลงในเอกสาร แลวนําไปจัดพิมพในภายหลัง 

 
 

5.2.2 สวนขอมูลทั่วไป (Information) 
 

รายละเอียด วิธีการทํางานในปจจุบัน สภาพเมื่อใชโปรแกรม 
FMEA ProFI 

ผูทดสอบทานที่ 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 
ความสะดวกในการปอนขอมูล 
 

5 3 3 2 3 5 5 4 4 4 

ความถูกตองของขอมูลในปอนและ
เรียกดูขอมูล 

4 3 3 3 2 5 4 4 4 4 

ความครบถวนของขอมูลที่ตองการนํา
ไปใช 

4 4 5 3 3 5 4 5 4 4 

คะแนนรวมของผูทดสอบ 
 

13 10 11 8 8 15 13 13 12 12 

คะแนนรวม 50 65 
คะแนนเต็ม 75 75 

สัดสวนความพึงพอใจ 67% 87% 
 
ตารางที่ 5.2 แสดงผลการตอบแบบสอบถามในสวนขอมูลทั่วไป (Information Tab) 
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5.2.3 สวนการตั้งคา (Options Tab) 
รายละเอียด วิธีการทํางานในปจจุบัน สภาพเมื่อใชโปรแกรม 

FMEA ProFI 
ผูทดสอบทานที่ 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 
ความถูกตองของ SOD Dimension ที่มี
ใหในโปรแกรม 

3 5 5 2 3 5 5 5 5 4 

ความยืดหยุนในการตั้งคา S, O, D 3 4 5 1 3 5 4 5 5 4 
ความสะดวกในการตั้งคา 2 4 3 2 3 5 5 5 4 5 

คะแนนรวมของผูทดสอบ 8 13 13 5 9 15 14 15 14 13 
คะแนนรวม 48 71 
คะแนนเต็ม 75 75 

สัดสวนความพึงพอใจ 64% 95% 
ตารางที่ 5.3 แสดงผลการตอบแบบสอบถามในสวนการตั้งคา (Options Tab) 
 

5.2.4 สวนชวยในการบงชี้ลักษณะของFailure mode 
รายละเอียด วิธีการทํางานในปจจุบัน สภาพเมื่อใชโปรแกรม 

FMEA ProFI 
ผูทดสอบทานที่ 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 
ความถูกตองการบงชี้ Failure mode 4 4 3 2 3 5 4 3 4 4 
ความสะดวกในการปอนขอมูล 5 4 3 2 3 5 4 4 4 4 
ความยืดหยุนในการเพิ่ม  / ลด Failure 
mode 

4 3 4 3 2 5 4 5 5 5 

การบงชี้ลักษณะขอบกพรอง เชนราย
ละเอียด, รูป 

3 2 1 2 3 5 4 4 5 4 

ความครบถวนของ Failure mode ที่มี
ใหเลือก 

5 3 4 3 3 4 4 4 4 4 

คะแนนรวมของผูทดสอบ 21 16 15 12 14 24 20 20 22 21 
คะแนนรวม 78 107 
คะแนนเต็ม 125 125 

สัดสวนความพึงพอใจ 62% 86% 
ตารางที่ 5.4 แสดงผลการตอบแบบสอบถามในสวนชวยในการบงชี้ลักษณะของFailure mode 
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5.2.5 สวนการวิเคราะห FMEA (Work Sheet) 

 
รายละเอียด วิธีการทํางานในปจจุบัน สภาพเมื่อใชโปรแกรม 

FMEA ProFI 
ผูทดสอบทานที่ 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 
ความสะดวกในการปอนขอมูล 4 3 4 2 4 4 4 4 4 4 
ความถูกตองการจัดเก็บและเรียกดู 4 3 3 3 4 4 4 4 5 4 
ความรวดเร็วในการวิเคราะห FMEA 3 3 2 3 3 5 4 5 4 4 

คะแนนรวมของผูทดสอบ 11 9 9 8 11 13 12 13 13 12 
คะแนนรวม 48 63 
คะแนนเต็ม 75 75 

สัดสวนความพึงพอใจ 64% 84% 
ตารางที่ 5.5 แสดงผลการตอบแบบสอบถามในสวนการวิเคราะห FMEA (Work Sheet 
 

5.2.6 สวนปฏิบัติการเสนอแนะ (Recommendation) 
 

รายละเอียด วิธีการทํางานในปจจุบัน สภาพเมื่อใชโปรแกรม 
FMEA ProFI 

ผูทดสอบทานที่ 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 
ความสะดวกในการแบงขอเสนอแนะ
ดวยคา RPN 

4 3 3 2 3 4 5 4 5 4 

ความสะดวกในการปอนขอมูล 3 3 3 2 3 4 5 4 5 4 
ประสิทธิภาพในการติดตามผล 3 3 3 2 3 4 5 4 5 4 

คะแนนรวมของผูทดสอบ 10 9 9 6 9 12 15 12 15 12 
คะแนนรวม 43 66 
คะแนนเต็ม 75 75 

สัดสวนความพึงพอใจ 57% 88% 
ตารางที่ 5.6 แสดงผลการตอบแบบสอบถามในสวนปฏิบัติการเสนอแนะ (Recommendation) 
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5.2.7 สวนทั่วไป 
รายละเอียด วิธีการทํางานในปจจุบัน สภาพเมื่อใชโปรแกรม 

FMEA ProFI 
ผูทดสอบทานที่ 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 
ความสะดวกในการบริหารฐานขอมูล 4 3 3 2 4 4 4 3 4 4 
ความเขาใจในการทํา FMEA 3 3 4 3 4 4 4 4 4 5 
ความสะดวกในการใชคูมือตางๆผาน 
Help 

3 1 1 3 3 4 5 4 4 5 

คะแนนรวมของผูทดสอบ 10 7 8 8 11 12 13 11 12 14 
คะแนนรวม 44 62 
คะแนนเต็ม 75 75 

สัดสวนความพึงพอใจ 59% 83% 
ตารางที่ 5.7 แสดงผลการตอบแบบสอบถามในสวนทั่วไป 
 

5.2.8 ผลการเปรียบเทียบในแตละสวนของโปรแกรม 
รายละเอียด วิธีการทํางานในปจจุบัน สภาพเมื่อใชโปรแกรม 

FMEA ProFI 
สวนขอมูลทั่วไป (Information) 13 10 11 8 8 15 13 13 12 12 
สวนการตั้งคา (Options Tab) 8 13 13 5 9 15 14 15 14 13 
สวนชวยในการบงชี้ลักษณะของ
Failure mode 21 16 15 12 14 24 20 20 22 21 
สวนการวิเคราะห FMEA (Work 
Sheet) 11 9 9 8 11 13 12 13 13 12 
สวนปฏิบัติการเสนอแนะ 
(Recommendation) 10 9 9 6 9 12 15 12 15 12 
สวนทั่วไป 10 7 8 8 11 12 13 11 12 14 

คะแนนรวมของผูทดสอบ 73 64 65 47 62 91 87 84 88 84 
คะแนนรวมทั้งหมด 311 434 

คะแนนเต็ม 500 500 
สัดสวนความพึงพอใจรวม 62% 87% 

ตารางที่ 5.8 แสดงผลการเปรียบเทียบในแตละสวนของโปรแกรม 
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จากตารางแสดงผลการเปรียบเทียบในแตละสวนของโปรแกรมจะเห็นไดวาผูเชี่ยวชาญ

ที่รวมการทดสอบโปรแกรมแตละทานประเมินวาการนําโปรแกรม FMEA ProFI มาใชงานใน
การชวยในการวิเคราะห Process FMEA ดีกวาวิธีที่ใชอยูในปจจุบัน เน่ืองจากคะแนนรวมของ
การนําโปรแกรมมาใชสูงกวาวิธีที่ใชอยูในทุกๆสวนและเมื่อพิจารณาจากคาสัดสวนความพึงพอ
ใจรวมซึ่งไดจากการคํานวณจาก  
 

คาสัดสวนความพึงพอใจรวม = คะแนนรวมทั้งหมด ÷ ดวยคะแนนเต็ม 
 

พบวาผูทดสอบรูสึกพึงพอใจในระดับปานกลาง (62%) กับวิธีการทํา FMEA ที่ใชอยูใน
ปจจุบันและพึงพอใจในระดับสูง (87%) เม่ือใชโปรแกรม FMEA ProFI  
 
 

นอกจากนี้ผูทดสอบยังไดใหขอเสนอแนะที่เปนเปนประโยชนเพ่ิมเติมเกี่ยวกับการพัฒนา
โปรแกรมในหลายดานดังนี้ 
o ควรมีการเพิ่มเลขที่การปรับปรุงแกไข (Revision Number) 
o การเพิ่ม Process Function เสร็จแลวควรลบตัวหนังสือออกจาก Text box เพ่ือความ

สะดวกในการเพิ่มขอมูลครั้งตอไป 
o ควรมีการใชสัญลักษณที่เปนรูปภาพที่สื่อถึงเครื่องมือตางๆในโปรแกรมมากกวานี้ 
o ควรมีการเพิ่มภาษาไทยในสวนชวยเหลือ (Help) 
o ควรมีการเปลี่ยนรปูแบบของ Pointer เม่ือเลื่อนเขาใน Popup menu 
o ควรมีการเก็บขอมูลที่เคย Key ไปแลวและสามารถเลือกกลับมาใชใหมได เชน คา 

Severity และคาที่ทําการ Ranking ไว 
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บทที่ 6 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
6.1 บทสรุป 

จากการออกแบบและการจัดสรางโปรแกรมคอมพิวเตอร FMEA ProFI โดยใชโปรแกรม 
Visual Basic 6.0 ในการพัฒนาโปรแกรมบนระบบปฏิบัติการ Windows นั้นเริ่มจากการจัดสราง
รูปแบบของฐานขอมูลทั้งหมดที่ใชการทํา Process FMEA และกําหนดความสัมพันธของกลุมขอ
มูล สรางคําสั่งตางเพื่อความสะดวกในการทํา Process FMEA เชน ระบบชวยในการบงชี้ขอบก
พรอง (Failure mode Identification) โดยมีขอมูลพ้ืนฐานเปนขอบกพรองทั่วไปที่เกิดขึ้นกับ
ขบวนการผลิตของชิ้นสวนรถยนตที่ทํามาจากโลหะ, สวนจัดเก็บและบริหารขอมูลทั่วไป, สวน
การตั้งคาภาวะความรุนแรง (Severity), โอกาสการเกิด (Occurrence), การตรวจพบ 
(Detection) และคาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําที่ยอมรับได (Accepted RPN), สวนจัดเก็บขอมูลและ
รูปภาพของขอบกพรอง, สวนขอปฏิบัติเสนอแนะและการติดตามผล , สวนการจัดพิมพรายงาน 
และสุดทายสวนชวยเหลือในการใชงานโปรแกรม จากที่กลาวมาขางตนทําใหไดโปรแกรม
สําหรับชวยในการบงชี้ขอบกพรองและชวยในการทํา Process FMEA ซึ่งมีคุณสมบัติดังนี้ 

 
o ชวยระบุขอบกพรองและรายละเอียดของขอบกพรอง 
o มีระบบการบริหารฐานขอมูลในการจัดเก็บขอมูลการทํา Process FMEA  
o ระบบการแสดงผลแบบ Worksheet ทําใหชวยเพ่ิมความสะดวกในการวิเคราะห 
o มีระบบการแบงแยกขอปฏิบัติเสนอแนะเพิ่มชวยในการลําดับความสําคัญของงาน

และการติดตามผลความคืบหนา 
 

ปญหาที่เกิดขึ้นระหวางการพัฒนาโปรแกรมนั้นแบงเปน 2 สวนใหญๆ คือจะเปนปญหา
ในดานการเขียนโปรแกรมเนื่องจากเครื่องมือตางๆในโปรแกรม Visual basic มีหลายชนิดและ
แตละชนิดมีรายละเอียดมากมายโดยมีขอจํากัดและความแตกตางในแตละเครื่องมือ ทําใหการ
ทดลองศึกษาและเลือกใชใหเหมาะสมนั้นเปนเรื่องที่ตองใชเวลา และการแกปญหาขอบกพรอง
ของโปรแกรม (Bug) เปนไปดวยความยากลําบากและซับซอน อีกปญหาที่พบคือจํานวนของผู
รวมทดสอบโปรแกรมที่มีขอจํากัดทั้งจํานวนที่มีอยูทั้งหมดเพียง 31 บริษัทและความรวมมือที่ได
รับการตอบรับเขารวมการทดสอบ อีกทั้งคาใชจายในการจัดเตรียมแผน CD และการจัดสงเปน
อีกหนึ่งในปจจัยที่ทําใหตองจํากัดจํานวนของผูรวมทดสอบเพียง 5 บริษัท 

  
จากการประเมินผลการใชโปรแกรม FMEA ProFI โดยวิธีการสงตัวอยางโปรแกรมใหผู

ใชงานในอุตสาหกรรมชิ้นสวนรถยนตไดทดลองใชงานและตอบแบบสอบถามโดยที่ผูทดสอบ ถึง
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แมวาจะมีผูรวมทดสอบเพียง 5 บริษัทก็ตาม แตผลการทดสอบก็เปนไปในทิศทางเดียวกันทั้ง
หมด ทําใหสามารถสรุปเปนผลการทดสอบไดวา โปรแกรมดังกลาวสามารถใชงานไดจริงในการ
ชวยในการระบุลักษณะขอบกพรองในการจัดทํา Process FMEA ไดอยางสะดวก ถูกตอง และ
ยังเพ่ิมชวยเพ่ิมประสิทธิภาพของการทํางาน ซึ่งประโยชนที่จะไดรับมีดังตอไปน้ี 

 
1. เพ่ิมขอบเขตในการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกรณีที่มีการนําขบวนการผลิต

ใหมๆมาใชโดยที่ยังไมมีการขอมูลของขอบกพรองมากอนของขบวนการแบบเดียวกัน
มากอน และในกรณีที่จะทําการเปลี่ยนแปลงขบวนการผลิต เชนมีการใชสารเคมีเพ่ิมขึ้น
ในขบวนการผลิตอาจเกิดความเปนไปไดที่จะเกิดขอบกพรองที่เกี่ยวกับการกัดกรอน
เปนตน จะทําใหการทํางานในการลดขอบกพรองเชิงปองกันมีประสิทธิภาพสูงขึ้นกวาวิธี
ที่ใชในปจจุบัน 

 
2. เพ่ิมความสะดวกรวดเร็วและลดความผิดพลาด (Human Error) ในการทํา Process 

FMEA ในสวนของการ Ranking คาภาวะความรุนแรง (Severity), โอกาสการเกิด 
(Occurrence), การตรวจพบ (Detection) และยังชวยในการคํานวณคา RPN  

 
3. เพ่ิมศักยภาพของการสนับสนุนการตัดสินใจในการลําดับความสําคัญของขอปฏิบัติเสนอ

แนะ โดยมีการแบงแยกกลุมของขอปฏิบัติเสนอแนะดวยคา RPN และยังเพ่ิมความ
สะดวกในการติดตามผลการปฏิบัติการ 

 
4. ลดการจัดเก็บและการคนหาเอกสารดวยระบบฐานขอมูลบนคอมพิวเตอร ซึ่งจะทําให

การระบบการทํางานมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 

5. ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการวิเคราะหดวยรูปแบบ User Interface ที่สามารถเห็นภาพ
รวมของวิเคราะหโดยผานการทํางานแบบ Worksheet 

 
6. เปนการลดคาใชจายที่ตองเสียไปกับการซื้อโปรแกรมจากตางประเทศ เน่ืองจาก

โปรแกรมที่มีจําหนายอยูในปจจุบันมีราคาสูง อาจเปนการชวยธุรกิจอุตสาหกรรมขนาด
เล็กและขนาดกลาง (SME) 

 
จากแนวความคิดในการออกแบบและจัดสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรที่สามารถใชเปน

เครื่องมือชวยที่ใชไดจริงในอุตสาหกรรมนี้ ไดนําไปสูแนวคิดการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร
สําหรับเครื่องมืออ่ืนๆที่มีการใชในอุตสาหกรรมทั่วไปในปจจุบัน เชนการทํา Risk Assessment, 
HAZOP Study รวมถึงการเชื่อมตอของเครื่องมือแตละชนิด เพ่ือลดขอผิดพลาดในการทํางาน
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และเพ่ิมความสะดวกรวดเร็วในการทํางาน ซึ่งสงผลถึงประสิทธิภาพและความสามารถทางการ
แขงขันในอุตสาหกรรมที่จะเพ่ิมขึ้น 
 
6.2 ขอเสนอแนะ 

ในการวิจัยครั้งนี้แมวาจะบรรลุผลตามจุดประสงคที่ไดวางไวก็ตาม แตอยางไรก็ตามการ
วิจัยก็ทําใหพบประเด็นที่นาสนใจเหมาะที่จะนําไปทําการศึกษา, พัฒนาและวิจัยในขั้นตอไป จึงมี
ขอเสนอแนะในดานตางๆ ดังตอไปน้ี  

 
o การเพิ่มความสามารถของโปรแกรมเพื่อชวยระบุลักษณะขอบกพรองในอุตสาหกรรม

ประเภทอ่ืนๆ เชน อิเลคโทรนิค, กระจก, พลาสติก จะชวยเพ่ิมความสะดวกและไดมีการ
ประยุกตใชโปรแกรมอยางแพรหลาย 

 
o การพัฒนาโปรแกรมใหสามารถทํา FMEA ชนิดอ่ืนๆ ไดเชน System FMEA, Design 

FMEA และ Service FMEA เพ่ือเพ่ิมความยืดหยุนของโปรแกรมใหสามารถใชไดอยาง
กวางขวาง 

 
o การพัฒนาโปรแกรมใหสามารถใชกับการทํา FMEA ในดานความปลอดภัย เน่ืองทาง

กรมโรงงาน กระทรวงอุตสาหกรรมไดกําหนดใหเทคนิค FMEA เปนหน่ึงในเครื่องมือใน
การวิเคราะหและจัดทํา Risk Assessment จึงเปนเรื่องที่นาสนใจที่จะพัฒนาโปรแกรม
เพ่ือรองรับความตองการในอุตสาหกรรม 

 
o การพัฒนาโปรแกรมใหสามารถเชื่อมโยงกับเครื่องมือทางคุณภาพชนิดอ่ืนเพื่อความ

สะดวกในการใชเครื่องมืออ่ืนในการรวมวิเคราะหเชน แผนภูมิกางปลา และ แผนภูมิพา
เลโต เปนตน 

 
o การวิเคราะหเปรียบเทียบ FMEA กับเครื่องมือชนิดอ่ืนที่ลักษณะคลายคลึงกันเพื่อออก

แบบโปรแกรมที่ใชไดหลายวัตถุประสงค เชน HAZOP Study 
 
o ควรใชเปนตนแบบการพัฒนาในเชิงพาณิชย เพ่ือเปนการประยุกตความรูจากภาคการ

ศึกษาไปสูภาคอุตสาหกรรมซึ่งตรงตามนโยบายของมหาวิทยาลัย 
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