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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ที่มาของปญหาและความสําคัญของปญหา 
 

ปจจุบันนี้  มีหลายองคกรที่มีลักษณะขององคกรในรูปแบบผลิตสินคา รวมถึง ใหบริการแก
ลูกคา   สําหรับการทํางานลักษณะโครงการ     องคกรเหลานี้มักตองมีการพัฒนาระบบการบริหารงาน
ใหมีคุณภาพจึงจะสามารถแขงขันในธุรกิจได   ในงานผลิตกระแสไฟฟาเปนสิ่งท่ีสําคัญตอประชาชน
ท่ัวไป  ภาคธุรกิจ อุตสาหกรรม   และอ่ืนๆ   ดังนั้นองคกรที่เกี่ยวของ   โดยเฉพาะอยางยิ่งผูผลิตอุปกรณ 
และใหบริการแกผูผลิตกระแสไฟฟา   ยอมตองใหความสําคัญตอระบบบริหารที่มีคุณภาพอยางมาก  ใน
การศึกษาวิจัยนี้  ไดสนใจการปรับปรุงระบบการทํางานขององคกร  เรื่องการลดขอผิดพลาดของการ
กลับไปแกไขงานหลังสงมอบ  ท่ีมีโครงการติดตั้งอุปกรณไฟฟาที่สถานีไฟฟา 
 เนื่องดวยองคกรมีหนวยงานที่ตองรับผิดชอบในงานดานโครงการ  คือการติดตั้งอุปกรณงานที่
เปนสถานีไฟฟาหรืองานระบบ  ซ่ึงมีหนวยงาน  ที่ติดตั้งระบบควบคุมสถานีไฟฟาดวยคอมพิวเตอร   
(Computer-Based Substation Control System ,CSCS)   น้ีเอง ทีมีปญหาในเรื่องการ กลับไปแกไขงาน
บอยครั้ง (Rework)   เริ่มตั้งแตโครงการแรกที่ทําการติดตั้ง เมื่อป พศ. 2540   จนถึงปจจุบัน    จากสถิติ
ตั้งแต มกราคม พ.ศ. 2548 จนถึง พฤศจิกายน 2550   มีจํานวน  15 โครงการ  หรือ 49 สถานียอย   ไดมี
การยอนกลับไปแกไขงาน ซึ่ง รวมเปนสถิติ จํานวนครั้ง และจํานวนวันที่ไดกลับไปแกไขงาน  
 ทางหนวยงาน เมื่อไดศึกษาสภาพปจจุบันแลว จึงไดพบวา   

1. คาเฉลี่ยของวันท่ีใชในการแกไขงานแตละสถานียอย อยูท่ี 16.76 วันตอ สถานียอย     และ 
2. คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่กลับไปแกไขงานแตละ  สถานียอย อยูที่  7.67  ครั้งตอ สถานียอย 

แลวทางผูบริหารไดกําหนดเปาหมาย  ของการ ลดการกลับไปแกไขงาน ใหลดลงเหลือ  8 วันและไม
เกิน 3 ครั้งตอ 1 สถานียอย  
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ตารางที่ 1.1  คาเฉลี่ย ของจํานวนวันที่แกไขงาน และ จํานวนครั้งที่แกไขงานตอสถานียอย  และ
เปาหมาย 

คาเฉลี่ย วัน/สถานียอย ครั้ง/สถานียอย 
Average 16.76 7.67 
Target 8 3 

 
 จากปญหาท่ีกอใหเกิดการกลับไปแกไขงานหลังสงมอบแลว  สงผลกระทบหลายดาน  ท้ังดาน
คาใชจาย และการยืดอายุสัญญาค้ําประกันงาน (Maintnance Bond) ท่ีตองยืดระยะเวลาใหกับลูกคา
ตอไปอีกเนื่องจากงานยังมีปญหา   รวมถึงคาใชจายอันเกิดจากการเดินทางไปแกไขงาน ไดแก   คา
อุปกรณทดสอบที่ตองเชามาในราคาแพง  คาแรง และเบี้ยเลี้ยงพนักงาน เฉพาะคาใชจายในการ เดินทาง
กลับไปแกไข  ที่เปนสวนของคารถ และสวัสดิการพนักงาน  ประมาณการมูลคาถึง 11,192,464  บาท   
การดําเนินโครงการ 49 สถานียอย เมือเทียบกับกําไรแลวพบวา คิดเปนรอยละ 91.15 (คิดจาก 
11,192,464  x  100  / 12,279,651.07)  ดังแสดงในตารางที่ 1.2 
 
ตารางที่ 1.2  ประมาณการมูลคากําไรของโครงการทั้ง 49 สถานียอยเทียบกับมูลคาการตนทุนการ
กลับไปแกไขงาน 
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รูปที่ 1.1  เปรยีบเทียบ ประมาณการกําไร เทียบตนทุนกบัการกลับไปแกไขงาน 

  
 จากเหตุผลดังกลาวมาแลว จึงไดทําการศึกษาวจิัยเพือ่ลดขอผดิพลาดในการกลับไปแกไขงาน
หลังสงมอบโครงการติดตัง้ระบบควบคุมสถานีไฟฟายอยดวยคอมพวิเตอร 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย  
 เพ่ือลดขอผิดพลาดของการกลับไปแกไขงานหลังสงมอบ 
   
1.3 ขอบเขตของการศึกษาวิจัย  
 การศึกษานี้ครอบคลุมถึงการวิเคราะหขอผิดพลาดความผิดปกติดานการวางแผนของโครงการ  
เพื่อลดขอผิดพลาดที่อาจจะทําใหโครงการลาชา  ทั้งนี้ไมรวมถึงขอผิดพลาดดานเทคนิคของอุปกรณ 
และการติดตั้ง รวมถึงกิจกรรมทางการเงินที่เกิดขึ้นในงานโครงการ 
 
1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ  
 1. เพื่อใหทางหนวยงาน ไดวิเคราะห และเห็นถึงประเด็นปญหา ท่ีกอใหเกิดการกลับไปแกไข
งาน   หรือทํางานซ้ํา แลวคนหาวิธีการแกไขดวยการระดมสมอง  
 2.  ทําใหลดคาใชจายท่ีเกิดจากการเพิ่มระยะเวลาประกัน   คาใชจายในการเดนิทางไปแกไขงาน  
คาอุปกรณที่ตองเชา ไปใชในงาน  และคาใชจายอ่ืนๆอีกมากมายที่ตามมา โดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  
(None value Added) 
 3.  สรางความนาเชื่อถือในระบบงาน  ใหระบบงานมีความรัดกุม  และมีกระบวนการที่ชัดเจน  
ตรวจสอบได ช้ีแจงตนทุนของแตละกิจกรรมไดชัดเจน 
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 4.  ผูบริหารสามารถควบคุมกิจกรรมการทํางาน และไดรับขอมูลท่ีเพียงพอตอการตัดสินใจ ใน
การดําเนินงาน ในดานคุณภาพและดานธุรกิจ 
  
 
1.5 ขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย  
 1. รับนโยบายจากผูบริหาร ในการดําเนินงานการลดขอผิดพลาดของการกลับไปแกไขงานหลัง
สงมอบ  
 2. ศึกษาสภาพปจจุบัน  และอุปสรรคที่มีผลตอการดําเนินงาน  พรอมทั้งตัวช้ีวัด และเปาหมาย 
ท่ีเหมาะสม  
 3. ศึกษาทฤษฎี บทความและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ กับการวิเคราะหการเกิดปญหา  และเครื่องมือ
อ่ืนๆที่เกี่ยวของ   ไดแก  Failure Modes  and  Effect  Analysis (FMEA)  และ Fault Tree Analysis 
(FTA)  
   ศึกษากระบวนการทํางานของหนวยงาน โครงการ ที่รับผิดชอบการติดตั้งระบบ การควบคุม
สถานีไฟฟาดวยคอมพิวเตอร (Computer-Based Substation Control System,CSCS) และแสดงถึง
รายละเอียดของโครงการ และผูรับผิดชอบในโครงการ  
 4.  วางแผนดําเนินงานแกไขปรับปรุงและจัดการประชุมภายในหนวยงาน เพ่ือวิเคราะห สาเหตุ
ของการ กลับไปแกไขงาน อีกครั้ง ที่หนางาน หลังสงมอบงาน (Commissioning) ไปแลว  
 5.  ประเมินความรุนแรงของปญหา  โอกาสที่จะเกิด และการตรวจจับขอบกพรอง  แลวหาคา  
RPN  ของแตละรายการ เพื่อประเมินความเหมาะสม ในการ ดําเนินกิจกรรมแกปญหา  
 6.  ดําเนินการสรางกิจกรรมที่สงเสริมการแกไขปญหาแตละหัวขอที่กําหนดมา  นําเสนอตอ
ผูจัดการโครงการ (Project Manager) และผูเกี่ยวของอ่ืนๆ เพื่อการดําเนินในโครงการใหม 
 7. เก็บขอมูลเพ่ือวัดผล หลังการดําเนินงานปรับปรุงแกไขตามแผนการ แลวติดตามผล
การดําเนินกิจกรรม แลว วัดผลหลังการดําเนินกิจกรรม วามีผลกระทบตอเปาหมาย(การลดอัตราการ
แกไขงาน)ที่ตองการอยางไร  และสอดคลองกับผลลัพธของกิจกรรมที่ไดในภายหลังหรือไม   

 8. นําเสนอวิธีการดําเนินงาน วัตถุประสงค รวมถึง ตัวช้ีวัด และเปาหมายที่คาดหวัง  
 9. สรุปขั้นตอนการดําเนินงาน   สรุปผลงานวิจัย ขอเสนอแนะ  
     10. จัดทํารูปเลมรายงานวิทยานิพนธ 
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บทที ่2 
ทฤษฎีและงานวิจัย ที่เกี่ยวของ 

        
 ในงานวิจัยน้ี มีทฤษฎีท่ีนํามาใช  คือ  เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด    การประเมินความเสียหายดวย
FMEA   การวิเคราะหความบกพรองดวย FTA   และงานวิจัยอื่นๆ  

2.1 เครื่องมือท่ีใชในระบบคุณภาพ 7 ชนิด  ( 7 QC Tools)  

เครื่องมือท่ีใชในการแกปญหาทางดานคุณภาพในกระบวนการทํางาน ซึ่งชวยศึกษาสภาพทั่วไปของ
ปญหา การเลือกปญหา การสํารวจสภาพปจจุบันของปญหา การคนหาและวิเคราะหสาเหตุแหงปญหา 
ท่ีแทจริงเพื่อการแกไขไดถูกตองตลอดจนชวยในการจัดทํามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอยาง
ตอเนื่อง มี 7 ชนิด ดังตอไปนี้  

(สถาบันเพ่ิมผลผลิตแหงชาติ
,http://youthm.ftpi.or.th/index.php?option=com_content&task=view&id=35&Itemid=42) 

 
1.  แผนตรวจสอบ (Check Sheet)   คือ แบบฟอรมที่มีการออกแบบชองวางตางๆ ไวเรียบรอย 

เพื่อจะใชในการบันทึกขอมูลไดงายและสะดวก ถูกตอง ไมยุงยาก ในการออกแบบฟอรมทุกครั้งตองมี
วัตถุประสงคที่ชัดเจน  

วตัถุประสงคของการออกแบบฟอรมในการเก็บขอมูล  
•  เพ่ือควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการดาํเนินการผลิต 
•  เพ่ือการตรวจสอบ 
•  เพ่ือวเิคราะหหาสาเหตุของความไมสอดคลอง  
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ประเภทของแผนตรวจสอบ  

ตารางที่ 2.1  ประเภทแผนตรวจสอบ วัตถุประสงค และการนําไปใช 

ลักษณะของแผนตรวจสอบ  วัตถุประสงค  การนําไปใช  

1. กระดาษเปลา  ขอมูลท่ัวไป  ใชบันทึกเทานั้น ไมนําไปวิเคราะหตอ  

2. ตารางที่แสดงความถี่  นับจํานวนตําหนิ  ใชจําแนกขอมูลเพ่ือนําไปทําแผนผัง/กราฟ  

3. ตารางที่กรอกตัวเลข  นับจํานวนของเสีย/จํานวนคน ขอมูล
จากการวัด/การทดสอบ  

ใชเขียนแผนผังควบคุม ผังการกระจาย ฮิสโตแกรม 
หรือแผนภูมิกราฟ  

4. ตารางที่การทําเครื่องหมาย  ทําเครื่องหมายแทนการเขียน  ใชจําแนกขอมูล ทําผังพาเรโตหรือกราฟ  

5. ตารางที่แบบสอบถาม  สอบถามขอคิดเห็น  หาความถี่ ทําผังพาเรโต  

6. ตารางที่แบบอื่นๆ  การตรวจสอบเฉพาะเรื่อง  ใชตามวัตถุประสงคเฉพาะเรื่อง เชน แบบสอบถาม
สําหรับเลือกเมนูอาหาร  

 ขั้นตอนการออกแบบแผนตรวจสอบ  
•  กําหนดวัตถปุระสงคและตัง้ชื่อแผนตรวจสอบ 
•  กําหนดปจจยั (4M) 
•  ทดลองออกแบบ กําหนดสัญลกัษณ 
•  ทดลองนําไปใชเก็บขอมลู 
•  ปรับปรุงแกไข ทดลองเกบ็ 
•  กําหนดการใชแผนตรวจสอบ (5W 1H) 
•  นําขอมูลมาวิเคราะหและสรุป 
•  แบบฟอรมขอมูลดิบ และแบบฟอรมสรปุ  

 ขอควรจําในการออกแบบแผนตรวจสอบ  
•  ตองมีวัตถุประสงคในการใชแผนตรวจสอบ 
•  กรอกขอมูลสะดวก งายตอการบนัทึก 
•  ยิ่งมีการเขยีนหรือคัดลอกมากเทาใด โอกาสผิดยอมมากเทานั้น 
•  สะดวกตอการอานคาหรือใชในการวิเคราะห 
•  ตองพอสรุปผลไดทันทีทีก่รอกขอมลูเสรจ็ 
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•  กอนใชแผนตรวจสอบจริง ผูออกควรทดลองเก็บขอมลูกอนใชจริง 
•  มีการปรับปรุงแกไขเพื่อใหมีประสิทธภิาพมากขึ้น  

 2. แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram)   เปนแผนภมูิที่ใชแสดงใหเห็นถงึความสัมพันธระหวาง
สาเหตุของความบกพรองกบัปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดขึ้น 
   เมื่อไรจึงจะใชแผนผังพาเรโต  
  •  เมื่อตองการกําหนดสาเหตุที่สําคัญ (Critical Factor) ของปญหาเพื่อแยกออกมาจากสาเหตุ
อ่ืนๆ 
  •  เมื่อตองการยืนยนัผลลัพธที่เกิดขึ้นจากการแกปญหา โดยเปรียบเทียบ “ กอนทํา ” กับ “ หลัง
ทํา ” 
  •  เมื่อตองการคนหาปญหาและหาคําตอบในการดําเนินกจิกรรมแกปญหา  

ประโยชนของแผนผังพาเรโต  
•  สามารถบงช้ีใหเห็นวาหัวขอใดเปนปญหามากที่สุด 
•  สามารถเขาใจวาแตละหัวขอมีอัตราสวนเปนเทาใดในสวนทั้งหมด 
•  ใชกราฟแทงบงชี้ขนาดของปญหา ทําใหโนมนาวจติใจไดด ี
•  ไมตองใชการคํานวณท่ียุงยาก ก็สามารถจดัทําไดและใชในการเปรยีบเทียบผลได 
•  ใชสําหรับการตั้งเปาหมาย ทั้งตัวเลขและปญหา  

 

                                             รูปท่ี  2.1  ตัวอยางแผนผังพาเรโต 

โครงสรางของแผนผังพาเรโต  
•  ประกอบดวยกราฟแทงและกราฟเสน 
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•  นอกจากแกนในแนวตั้ง ( แกน Y) และแกนแนวนอน ( แกน X) กราฟพาเรโตจะมแีกนแสดง
รอยละหรือเปอรเซ็นต (%) ของขอมูลสะสมอยูทางดานขวามือของแผนผังดวย 
•  ความสูงของแทงกราฟจะเรียงลําดับจากมากไปหานอย จากซายมือไปขวามือ ยกเวนในกลุม 
ขอมูลที่เปน “ ขอมูลอ่ืนๆ ” จะนําไปไวทีต่าํแหนงสุดทายของแกนในแนวนอนเสมอ 

ข้ันตอนการสรางแผนผังพาเรโต  

•  ตัดสินใจวาจะศึกษาปญหาอะไร และตองการเก็บขอมูลชนิดไหน เชน  

ตารางที่ 2.2  ลกัษณะความสัมพันธชนิดขอมูลของผังพาเรโต 

เลือกปญหา ( แกน Y)   ชนิดขอมูล ( แกน X)  

•  จํานวนเสีย (ช้ิน)  •  ลักษณะของเสีย  

•  ความถี่ของการเกิด (ครั้ง)  •  ตําแหนงของเสีย  

•  มูลคา   •  4 M  

•  กําหนดวิธกีารเก็บขอมลูและชวงเวลาทีจ่ะทําการเก็บ 
•  ออกแบบแผนบันทึก 
•  นําไปเก็บขอมูล 
•  นําขอมูลมาสรุปจัดเรยีงลําดับ 
•  เขียนแผนผงัพาเรโต 
    

 3. กราฟ (Graph) คือ แผนภาพที่แสดงถึงตัวเลขหรือขอมูลทางสถิติที่ใช เมื่อตองการนําเสนอ
ขอมูลและวิเคราะหผลของขอมูลดังกลาว เพื่อทําใหงายและรวดเร็วตอการทําความเขาใจ   

 
ตารางที่ 2.3  ประเภทของกราฟ และลักษณะเฉพาะ 

ประเภทของกราฟ  ลักษณะเฉพาะ  

 

กราฟแทง  

•  ใชเมื่อมีขอมูลมากกวาหรือเทากับ 2 ขอมูล โดยใชการเปรียบเทียบที่พื้นที่ของกราฟ  

•  ไมเหมาะสมที่จะใชดูแนวโนมในระยะยาว แตเหมาะสําหรับขอมูลในแตละชวงเวลา  
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กราฟเสน  

•  ใชสําหรับดูแนวโนม การพยากรณในอนาคต หรือทํานายผลจากขอมูลในอดีตได  

•  ใชในการควบคุมแผนงานใหไดตามเปาหมายที่ตั้งไว  

 

กราฟวงกลม 

•  พ้ืนที่ของกราฟเทากับ 100% แตละสวนท่ีแบงออกมาจะแสดงใหเห็นถึงอัตราสวนใน
แตละสวนประกอบของขอมูลวาเปนกี่สวยขององคประกอบทั้งหมด  

     

กราฟใยแมงมุม 

•  เปนกราฟรูปหลายเหลี่ยม ซ่ึงจะแสดงการเปรียบเทียบปริมาณความมากนอยของแต
ละสวน โดยกําหนดตําแหนงจุดลงในแตละเสนแกนของกราฟ ใชเปรียบเทียบกอน-
หลังการปรับปรุง หรือเมื่อเวลาเปลี่ยนแปลงไป  

 

  4.  แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) คือ แผนผังแสดงความสัมพันธ 
ระหวางปญหา(ผล) กับปจจยัตางๆ(สาเหตุ)ที่เกีย่วของ  

เมื่อไรจึงจะใชแผนผังสาเหตุและผล 
•  เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 
•  เมื่อตองการทําการศกึษา ทําความเขาใจกับกระบวนการอื่น หรือกระบวนการของแผนกอื่น 
•  เมื่อตองการใหระดมสมอง ซ่ึงจะชวยใหทุกคนใหความสนใจในปญหาของกลุมซึ่งแสดงไว
ที่หัวปลา  

การสรางผังกางปลา  
•  กําหนดปญหาหรืออาการที่จะตองหาสาเหตุอยางชัดเจน 
•  กําหนดกลุมปจจัยทีจ่ะทําใหเกิดปญหานัน้ๆ 
•  ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย 
•  หาสาเหตุหลักของปญหา 
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•  จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 
•  ใชแนวทางการปรับปรุงท่ีจําเปน  

การแกปญหาจากผังกางปลา 
•  ตัดสาเหตุที่ไมจําเปนออก 
•  ลําดับความเรงดวนและความสําคัญของปญหา 
•  ถายืนยันสาเหตุนั้นไมได ตองกลับไปเกบ็ขอมูลอีกครัง้ 
•  คิดหาวิธแีกไข 
•  กําหนดวิธกีารแกไข กําหนดผูรับผิดชอบ เวลาเริ่มตน ระยะเวลาเสรจ็ 
•  ตองมีการตดิตามผลการแกไขในรูปแบบที่เปนตัวเลขสามารถวัดได  

ยางแบน  

 

                           รูปที่ 2.2  ตัวอยางการวิเคราะหผังกางปลา หาสาเหตุควบคุมรถไมได 

การอานผังกางปลา  

1. “ หิมะตก ทําให ถนนลืน่ ถนนลื่น ทําให ควบคุมรถไมได ” 
2. “ ควบคุมรถไมได เนื่องจาก ถนนลืน่ ถนนลืน่ เนื่องจาก หิมะตก ”  

 5. แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram)  
คือ ผังที่ใชแสดงคาของขอมูลท่ีเกดิจากความสัมพันธของตัวแปร 2 ตัว วามีแนวโนมไปในทางใด 
เพื่อที่จะใชหาความสัมพันธที่แทจริง โดย 
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ตัวแปร X คือ ตัวแปรอิสระ หรือคาที่ปรับเปลี่ยนไป 
ตัวแปร Y คือ ตัวแปรตาม หรือผลที่เกิดขึ้นในแตละคาที่เปลี่ยนแปลงไปของตัวแปร X  

 

รูปที่ 2.3  ตัวอยางแผนผังการกระจาย 

เมื่อไรจึงจะใชแผนผังการกระจาย 
•  เมื่อตองการจะบงช้ีสาเหตุที่แทจริงของปญหา ตัวอยางเชน 
•  คาความเหนยีวของเหลก็ (ปญหา, Y) จะมากหรือนอย มีสาเหตุมาจากปริมาณคารบอนใน
เนื้อเหล็ก ( สาเหตุที่ 1, X 1 ) หรือรอยขีดขวนที่เกิดขึน้บนผิวเนื้อเหลก็ ( สาเหตุที่ 2 , X 2 ) 
•  เมื่อตองการจะตัดสินใจ วาผลกระทบ 2 ตัวซึ่งมีความสัมพันธกันอยู มีปญหาที่เกิดจากสาเหตุ
เดียวกันหรือไม ตัวอยางเชน 
•  การเปลี่ยนแปลงของคาความเหนียวของเหล็ก ( ผลกระทบที่ 1, Y 1 ) และคาความแข็งของ
เหล็ก ( ผลกระทบที่ 2, Y 2 ) เกิดจากปริมาณคารบอนในเนื้อเหลก็ ( สาเหตุ, X) 
•  เมื่อตองการอธิบายความสัมพันธกางปลา (X) ที่ไดจากการระดมสมอง วามีผลกระทบตอหัว
ปลา (Y) หรือไม เชน อัตราการขาดงานของคนงาน เปนสาเหตุใหเครื่องใชไฟฟาทีบ่กพรองมี
จํานวนมากขึน้ 
•  เมื่อตองการใชหาความสัมพันธระหวางขอมูลหรือตวัแปร 2 ตัว ที่เราสนใจศึกษาวาจะมี
ความสัมพันธกันหรือไม เชน สวนสูงมีความสัมพันธกับน้ําหนักหรือไม  

วธิกีารสรางแผนผังการกระจาย  
•  ออกแบบแผนบันทึก 
เพ่ือจัดเก็บขอมูลหรือตวัแปร (X,Y) ที่ตองการ อยางนอย 30 คู ตัวแปรที่วานี้อาจจะเปนสาเหตุ
กับสาเหตุ (X 1 ,X 2 ) หรือสาเหตุกับปญหา (X,Y) ก็ได โดยออกแบบเปนรูปแบบตารางที่กอน
แลวนําไปเขียนกราฟ หรือออกแบบเปนรปูกราฟที่พล็อตขอมูลไดเลย 
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•  เขียนกราฟของผังการกระจาย 
หาคาต่ําสุดและคาสูงสุดของตัวแปรจากขั้นตอนที่ 1 เพ่ือกาํหนดสเกลบนแกนแนวนอน(แกน 
X) และแกนแนวตั้ง (แกน Y) ซึ่งควรเปนตวัเลขที่ปดเศษ และหากมีขอมูล (X,Y) คูใดทับกัน 
ใหทําวงกลมลอมรอบจุดที่ทับกัน 
•  เขียนรายละเอียดประกอบรูปกราฟ ประกอบดวย 
•  ช่ือของรูปกราฟ(เชน ช่ือผลิตภณัฑ , กระบวนการ) � ช่ือของแกนนอน (X) และแกนตั้ง (Y) 
•  ช่ือของผูปฏบัิติงาน ผูเก็บขอมูล และเครือ่งจักร � หนวยวัดของแกนนอนและแกนตั้ง 
•  ชวงเวลาที่เก็บขอมูลและวันเดือนปท่ีผลิต/บริการ � จํานวนขอมูล (X,Y) ท่ีจัดเกบ็ (n=?)  

การอานแผนผงัการกระจาย  

•  แผนผังการกระจายที่มีสหสัมพันธแบบบวก (Positive Correlation) 

  
แบบบวกชัดเจน แบบบวกไมชัดเจน 

     รูปที่ 2.4 ตัวอยางรูปแบบแผนผังการกระจายสหสัมพนัธแบบบวก (Positive Correlation) 

•  แผนผังการกระจายที่มีสหสัมพันธแบบลบ (Negative Correlation)  

 
 

แบบลบชดัเจน แบบลบไมชัดเจน 

รูปที่ 2.5  ตัวอยางรูปแบบแผนผังการกระจายสหสัมพันธแบบลบ (Negative Correlation)  

•  ผังการกระจายไมมีสหสัมพันธ (Non-Correlation)  
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  แสดงวา การเพิ่มหรือลดคาของ X อาจทําใหคา Y   
      เปนไปไดทั้งเพิ่มและลด  

รูปที่ 2.6  ตัวอยางรูปแบบแผนผังการกระจายไมมีสหสัมพันธ (Non-Correlation)  

 
  6. แผนภูมคิวบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับได เพ่ือนําไป
เปนแนวทางในการควบคุมกระบวนการ โดยการติดตามและตรวจจับขอมูลที่อยูออกนอกขอบเขต  

ลกัษณะของความผันแปร  
•  ความผันแปรตามธรรมชาติ (Common Cause) เกิดขึ้นเนื่องจากความแตกตางเล็กๆ นอยๆ ที่
เกิดขึ้นจากปจจัยการผลติตางๆ เชน ผูปฏิบตัิงาน วัตถุดิบ เปนตน ไมมีความรนุแรงและไมมผีล
ตอคุณภาพ โดยชิ้นงานที่ออกมาแตละชิน้จะมีความแตกตางกันเล็กนอย ซ่ึงยอมรับไดและอยู
ในพิกดัที่กําหนดทางเทคนิคซึ่งไดอนุญาตเอาไวแลวในพกิัดความเผื่อ (Tolerance) ของชิ้นงาน 
•  ความผันแปรจากความผิดปกติ (Special Cause) เกิดขึ้นเนื่องจากความผิดพลาดของปจจัย
ตางๆ ในการผลิต ซึ่งจําเปนที่จะตองไดรับการแกไขจึงจะทําใหคุณภาพของชิ้นงานกลับมาสู
สภาวะปกต ิ 

ชนิดของแผนภูมิควบคุม  
แผนภูมิที่ชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบตอเนื่อง, หนวยวดั (Continuous Data) 
•  X-R Chart ขอมูลตอเนื่องที่มีการจัดกลุม หาพิสัยในกลุมได 
•  X Chart ขอมูลตอเนื่องท่ีไมมีการจัดกลุม หาพิสัยกลุมไมได 
แผนภูมิที่ชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบชวง, หนวยนับ (Discrete Data) 
•  PN Chart ขอมูลจํานวนของเสีย เมื่อขนาดแตละกลุมเทากัน\ 
•  P Chart ขอมูลสัดสวนของเสีย เมื่อขนาดแตละกลุมไมเทากัน 
•  C Chart ขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภณัฑท่ีมีขนาดเทากัน 
•  U Chart ขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภณัฑที่มีขนาดไมเทากัน  
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รูปที่ 2.7  ตัวอยางแผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

 
  7. ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟแทงแบบเฉพาะ โดยแกนตั้งจะเปนตัวเลขแสดง “ ความถี่ 
” และมีแกนนอนเปนขอมูลของคุณสมบัติของสิ่งที่เราสนใจ โดยเรียงลําดับจากนอย ที่ใชดูความ
แปรปรวนของกระบวนการ โดยการสังเกตรูปรางของฮสิโตแกรมที่สรางขึ้นจากขอมูลที่ไดมาโดยการ
สุมตัวอยาง 

เมื่อไรจึงจะใชแผนภาพฮิสโตแกรม  
•  เมื่อตองการตรวจสอบความผิดปกติ โดยดูการกระจายของกระบวนการทํางาน 
•  เมื่อตองการเปรยีบเทียบขอมูลกับเกณฑที่กําหนด หรือคาสูงสุด-ต่ําสุด 
•  เมื่อตองการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการทํางาน (Process Capability) 
•  เมื่อตองการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา (Root Cause) 
•  เมื่อตองการติดตามการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการในระยะยาว 
•  เมื่อขอมูลมจีํานวนมากๆ  

 
   วธิกีารเขียนฮสิโตแกรม (Histogram) 
•  เก็บรวบรวมขอมูล (ควรรวบรวมประมาณ 100 ขอมูล) 
•  หาคาสูงสุด (L) และคาต่ําสุด (S) ของขอมูลทั้งหมด 
•  หาคาพิสัยของขอมูล (R-Range)  

สูตร R = L - S  

•  หาคาจํานวนชั้น (K)  

สูตร K = Square root of (n) โดย n คือ จํานวนขอมูลท้ังหมด 

• หาคาความกวางชวงชัน้ (H-Class interval)  
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สูตร H = R/K หรอื พิสัย / จาํนวนชัน้ 

• หาขอบเขตของชั้น (Boundary Value)  

ขีดจํากัดลางของชั้นแรก = S – หนวยของการวดั / 2  

ขีดจํากัดบนของชั้นแรก = ขดีจํากดัลางชัน้แรก + H  

• หาขีดจํากัดลางและขีดจํากดับนของชั้นถดัไป  
• หาคากึ่งกลางของแตละชั้น (Median of class interval)  

คากึ่งกลางชัน้แรก = ผลรวมคาขีดจํากัดชัน้แรก / 2  

คากึ่งกลางชัน้สอง = ผลรวมคาขีดจํากัดชัน้สอง / 2  

• บันทึกขอมลูในรูปตารางทีแ่สดงความถี ่
• สรางกราฟฮสิโตแกรม  

 

ลกัษณะตางๆ ของฮิสโตแกรม  

•  แบบปกติ (Normal Distribution) 
การกระจายของการผลิตเปนไปตามปกติ คาเฉลี่ยสวนใหญจะอยูตรงกลาง 

 
รูปที่ 2.8  ฮิสโตแกรม แบบปกต ิ

•  แบบแยกเปนเกาะ (Detached Island Type) 
พบเมื่อกระบวนการผลิตขาดการปรับปรุง/หรือการผลิตไมไดผล 
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รูปที่ 2.9  ฮิสโตแกรม แบบแยกเปนเกาะ 

•  แบบระฆังคู (Double Hump Type) 
พบเมื่อนําผลิตภัณฑของเครือ่งจักร 2 เครื่อง / 2 แบบมารวมกัน 

 

รูปที่ 2.10  ฮิสโตแกรม แบบระฆังคู 

• แบบฟนปลา (Serrated Type) 
พบเมื่อเครื่องมือวัดมีคุณภาพต่ํา หรือการอานคามีความแตกตางกันไป 

 

รูปที่ 2.11  ฮิสโตแกรม แบบฟนปลา 

• แบบหนาผา (Cliff Type) 
พบเมื่อมีการตรวจสอบแบบ Total Inspection เพ่ือคัดของเสียออกไป 
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รูปที่ 2.12  ฮิสโตแกรม แบบหนาผา 
 
 
2.2 FMEA (Failure Mode  and Effect Analysis)  การประเมินความเสียหาย ดวย FMEA 
  ความหมายของ FMEA ( www.pdffactory.com  ผศ.ดร.อภิชาต โสภาแดง  ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลยัเชยีงใหม) 
 

• เปนเทคนิค การวิเคราะห สาเหตุที่กอ ใหเกิดปญหา ซึ่งเปนเทคนิคการวเิคราะหเชงิคุณภาพ   
( Qualitative Analysis) โดยใชหลักการใหคะแนนเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงหรือสาเหตุหลัก 

• เปนเทคนิคทาง QC ในดาน Reliability ใชบงชี้คุณลกัษณะวิกฤติและคุณลกัษณะทีส่ําคัญ เพ่ือ
ชวยจดัลําดับความสําคัญในการปรับปรุงกระบวนการการผลิตและบริการ 
  

จุดประสงคของการดําเนนิการ FMEA 
• เพ่ือบงชี้ลกัษณะขอบกพรองแนวโนมท่ีผลกระทบทีเ่กิดขึ้นวามีปริมาณเทาใด 
• เพ่ือใชเปนเครื่องมือในการบงชี้ คุณลกัษณะวิกฤต ิและคุณลกัษณะทีส่ําคัญ (Critical and 

Significant Characteristic) 
• เพ่ือจัดลําดับความสําคัญในการดําเนินการกับขอบกพรองแนวโนมหรือความไมถกูตองจาก

การออกแบบและกระบวนการผลิต 
• เพ่ือใหวิศวกรไดมุงเนนไปยังการจัดเหตุแหงความบกพรองทั้งที่เกิดขึ้น และยังมิไดเกิดขึน้ 

และปองกันการเกดิปญหา 
 
 
 



 19 

ประเภทของ FMEA 
• โดยทัว่ไปการจําแนกประเภท FMEA จะมีการจําแนกตามสิ่งที่มีการนาํเอา FMEA ไป

วิเคราะหขอบกพรอง ซึ่งโดยทั่วไปจะมกีาร 
แบงออกเปน 4 ประเภท 

– FMEA ในงานระบบ (System FMEA) 
– FMEA ในการออกแบบ (Design FMEA) 
– FMEA ในกระบวนการผลติ (Process FMEA) 
– FMEA ในงานบรกิาร (Service FMEA) 

 
ใครบางที่ตองจัดทํา FMEA 
• แนะนําใหเปนคณะทํางานขามสายงาน 
• ผูทีร่ับผิดชอบในระบบ, ผลิตภณัฑ การผลิต / ประกอบ ควรเปนผูนาํทีม 
• สมาชิกควรเกี่ยวกับตลาด หรือ ลูกคาภายนอก, ออกแบบ, ผลิต, คุณภาพ, บริการ, วิศวกรรม

ความไววางใจ, จัดซื้อ, ทดสอบ, ผูสงมอบ(ถาจําเปน) ท่ีเกีย่วของกับคณุภาพผลต ิภัณฑ / บรกิารท่ีสง
มอบใหลูกคาภายนอก 

• สมาชิกในทมี อาจจะเปลีย่นแปลงไดตามลักษณะของระบบ, ผลิตภณัฑและกระบวนการที่
ออกแบบไว 

 
ประโยชนของการจัดทํา FMEA โดยทั่วไป 
• พัฒนาคุณภาพ, ความไววางใจ (Reliability) และความปลอดภัยในผลิตภัณฑ 
• เพ่ิมความพึงพอใจใหกับลูกคา 
• ลดเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑและตนทุน 
• เปนเอกสารที่ทําใหสามารถตรวจและสืบคนในเรื่องการปฏิบัติการแกไข ที่เปนองคความรูใน

การลดขอผิดพลาด 
• สรางภาพลักษณและความไดเปรียบในการแขงขัน 
• เปนสินทรัพย ของบริษัทที่ ทรงคุณคา 
 
จะเริ่มทํา FMEA เมื่อใด 
• เมื่อเริ่มมีการออกแบบระบบ, ผลิตภัณฑ และกระบวนการใหม 
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• เมื่อการออกแบบและกระบวนการในปจจุบันกําลังถูกเปลี่ยนแปลง 
• เมื่อมีการยายการออกแบบ / กระบวนการ โดยการออกแบบถูกนําไปใชงานตางจากเดิม สวน

กระบวนการถูกผลิตในสภาพแวดลอมที่แตกตาง 
• สําหรับ FMEA ในงานระบบ หลังจากการทํางานของระบบไดรับการกําหนดแตกอนการระบุ

ถึงการเลือกใชเทคโนโลยีและฮารดแวร 
• สําหรับ FMEA ในกระบวนการ, หลังจากมีแบบของผลิตภัณฑเบื้องตนพรอมแลว 
 
FMEA กระบวนการ ( Process  FMEA) 
• กระบวนการ FMEA ดานแนวโนม เปนกลวิธีเชิงวิเคราะห ซึ่งคณะผูทํางาน / วิศวกร 

ผูรับผิดชอบในการผลิต นําไปใชเปนแนวทางเพื่อประกันตอขอบเขตที่อาจเปนไปไดวา แนวโนม
ขอบกพรองและกลไก / สาเหตุที่กอตัวข้ึน จะไดรับการพิจารณาและอธิบายไว FMEA เปนการสรุป
ความคิดเห็นของคณะผูจัดทําและวิศวกรในรูปแบบที่เขมงวดที่สุด (รวมทั้งการวิเคราะหวัสดุ ซึ่งอาจ
ผิดพลาดไดตามประสบการณและการคํานึงถึงอดีตท่ีผานมา) ตามที่กระบวนการไดรับการพฒันาวธิกีาร
ดําเนินการที่เปนระบบนี้เปรียบเทียบ กําหนดรูปแบบ และจัดทําระเบียบความคิด ซึ่งโดยปกติแลว
วิศวกร มักขามไปในกระบวนการวางแผนการผลิต 

วิธีการเริ่มตนทํา FMEA 
• กระบวนการ FMEA ควรเริ่มตนดวยการทําแผนภูมิการไหลของกระบวนการ / การ

ประเมินผลขอผิดพลาด ของกระบวนทั่ว ๆ ไปแผนภูมินี้ควรบงชี้ลักษณะของผลิตภัณฑ / กระบวนการ
ซ่ึงรวมกันกับ 
ปฏิบัติงาน และควรรวมถึงการชี้บงผลกระทบบางประการตอผลิตภัณฑเนื่องดวยการออกแบบ FMEA 
ซ่ึงตรงกัน นอกจากนั้นในกรณีที่ทําไดสําเนาของแผนภูมิการไหล / การประเมินขอผิดพลาดดังกลาวซึ่ง
ใชในการเตรียม FMEA ควรสอดคลองกับ FMEA น้ันๆ 
  
การริเริ่มทํา  FMEA  

- เม่ือมีการเริ่มใหมของระบบ  การออกแบบผลิตภัณฑ กระบวนการ และบริการ 
- เม่ือมีความตองการเปลี่ยนแปลง ระบบ การออกแบบ ผลิตภัณฑ กระบวนการ และบริการ 
- เมื่อมีความตองการปรับปรุงระบบ การออกแบบ ผลิตภัณฑ กระบวนการ และบริการ

ขอมูลสําหรับทํา FMEA  
- ขอมูลในอดีต  
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- ขอมูลจากผลิตภัณฑท่ีคลายคลึงกัน 
 

สวนประกอบของ RPN 
• ภาวะรุนแรง (Severity) หมายถึง อัตราที่บงชี้ถึงความรุนแรงของผลจากแนวโนมของลักษณะ

ของขอบกพรองของกระบวนการที่มีตอลกูคา 
• โอกาสในการเกิด (Occurrence) หมายถึง อัตราที่แสดงถงึจํานวนความถี่และ / หรือ จํานวนขอ 

บกพรองสะสมที่ไดคาดหมายไวสําหรับสาเหตุหนึ่ง ๆ ภายใตระบบควบคุมท่ีมีอยู 
• การตรวจจับ (Detection) หมายถึง การประเมินถึงโอกาสที่มีการใชการควบคุมกระบวนการ 

แลวจะตรวจพบแนวโนมของสาเหตุและกลไกของขอบกพรอง 
 
เม่ือใดจึงถือวา FMEA น้ันสมบูรณ 
• กรณี FMEA ในงานระบบ,เมื่อสิ้นสุดการออกแบบระบบและมี การกําหนดองคประกอบและ

ฮารดแวร 
• กรณี FMEA ในงานออกแบบ, เมื่อผลิตภัณฑที่ออกแบบถูกนําไปสูการผลิต 
• กรณี FMEA ในกระบวนการ, เมื่อทุก ๆ ขั้นตอนการดําเนินงานไดรับการพิจารณาและบงชี้

คุณลักษณะวิกฤติและคุณลักษณะสําคัญครบ และเมื่อมีการจัดทําแผนการควบคุม (Control plan) ที่
สมบูรณ 
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ตารางที่ 2.4   เกณฑการประเมิน ระดับความรุนแรง (Severity) 

ผลกระทบ 

เกณฑ: ความรุนแรงของผลกระทบ 
การจัดระดับน้ีจะใชเมื่อแนวโนมความลมเหลวทีท่าํให
เกิดขอบกพรองตอลูกคาหรือในการผลิต/ประกอบของ
ลูกคากรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง2ลักษณะใหเลือกใช

คาความรุนแรงที่มากกวา(ผลกระทบตอลูกคา) 

 เกณฑ: ความรุนแรงของผลกระทบ    
การจัดระดับน้ีจะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวทีท่าํให 
เกิดขอบกพรองตอลูกคาหรือในการผลิต/ ประกอบของ
ลูกค กรณทีี่เกิดเหตุการณไดทั้ง2ลักษณะใหเลือกใชคา
ความรุนแรงที่มากกวา (ผลกระทบตอการผลิต/ประกอบ)   

ระดับ
คะแนน 

อันตรายราย 
แรงโดยไมมีการ 
เตือนลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เม่ือแนวโนมความลมเหลว
สงผลกระทบตอความปลอดภัย การทํางานของยาน
ยนตและ/หรือไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐโดยไม
มีการเตือน 

หรืออาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 
(เครื่องจักร, การประกอบ) โดยไมมีการเตือน 

10 

อันตรายราย 
แรงแตมีการ 
เตือนลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เม่ือแนวโนมความลมเหลว
สงผลกระทบตอความปลอดภัยในการทํางานของยาน
ยนตและ/ หรือไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐโดยมี
การเตือน 

หรืออาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 
(เครื่องจักร, การประกอบ) โดยมีการเตือน 

9 

สูงมาก 
ความบกพรองซ่ึงทําใหยานยนต/สวนประกอบไม
สามารถใชงานได (สูญเสียความสามารถในการทํางาน
ตามจุดประสงคพืน้ฐาน) 

หรือ ผลิตภัณฑตองถูกกําจัดทิ้ง (100%) หรือยานยนต/
สวนประกอบตองถูกซอมในหนวยงาน ซอมดวย
ระยะเวลาเกิน 1 ช่ัวโมง 

8 

สูง 
ความบกพรองซ่ึงทําใหยานยนต/สวนประกอบ
สมรรถนะการทํางานที่ลดลง แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจอยางมาก 

หรือ อาจตองมีการคัดแยกผลิตภณัฑ และ บางสวนตอง
ถูกกําจัดทิง้ (นอยกวา 100%) หรือยานยนต/
สวนประกอบตองถูกซอมในหนวยงานซอม 

7 

ปานกลาง 
ความบกพรองซ่ึงยานยนต/สวนประกอบทํางานได แต
สวนประกอบที่เกี่ยวกับความสะดวกสบายไมสามารถ
ใชงานได ทําใหลูกคาไมพอใจ 

หรือ สวนหน่ึงของผลิตภัณฑ (นอยกวา100%) อาจตอง
ถูกกําจัดทิง้ โดยไมตองคัดแยก หรือยานยนต/
สวนประกอบ ตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวย
ระยะเวลาไมเกินครึ่งชั่วโมง 

6 

ต่ํา 
ความบกพรองซ่ึงยานยนต/สวนประกอบทํางานได แต
สวนประกอบที่เกี่ยวกับความสะดวกสบายมีสมรรถนะ
การทํางานที่ลดลง แตใชงานได 

หรือ ผลิตภัณฑ (100%) อาจถูกแกไข, หรือยานยนต/
สวนประกอบถูกซอมนอสายการผลิต โดยไมตองสงไปยัง
หนวยงานซอม 

5 

ตํ่ามาก 
สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี,
การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนใหญ (มากกวา 
75%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑอาจถูกคัดแยก และบางสวน (นอยกวา
100%) ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง 

4 

เล็กนอย 
สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี,
การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนหนึ่ง (มากกวา 
50%)สังเกตได 

หรือผลิตภณัฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขโดย
ไมมีการกําจัดทิง้, โดยการแกไขกระทําในสายการผลิตแต
นอกหนวยผลิต 

3 

เล็กนอยมาก 
สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี,
การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนนอย (นอยกวา 
25%)สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขโดย
ไมมีการกําจัดทิง้, โดยการแกไขกระทําในสายการผลิต
และในหนวยผลิต 

2 

ไมมีเลย ไมมีผลใดๆ 
หรือ เกิดความไมสะดวกตอกระบวนการ, ผูปฏิบัติงาน 
หรือไมมีผลกระทบ 

1 

แหลงขอมูล: จากหนังสือ Potential Failure Mode and Effects Analysis โดย Chrysler, Ford and General Motor (อางอิงจาก 

ธัญญาภรณ  ธนบุญสมบัติ.2546. การวิเคราะหและลดของเสีย ในกระบวนการผลิตกระจกนิรภัยดานขาง   สําหรับรถยนต โดยใช เทคนิค  
FMEA ) 
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ตารางที่ 2.5   เกณฑการประเมิน โอกาสในการเกิด (Occurrence) 

ความนาจะเปนของการเกิดความลมเหลว โอกาสการเกิด 
ระดับ
คะแนน 

สูงมาก: เกิดความลมเหลวบอยมาก 
> 100 ครั้ง ตอ1,000 ชิ้น 
50 ครั้ง ตอ1,000 ชิ้น 

10 
9 

สูง: เกิดความลมเหลวถี่ 
20 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 
10 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 

8 
7 

ปานกลาง: เกิดความลมเหลวเปนครั้งคราว 
5 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 
2 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 
1 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 

6 
5 
4 

ต่ํา: เกิดความลมเหลวนอยครั้ง 
0.5ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 
0.1 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 

3 
2 

แทบไมเกิด: ความลมเหลวไมนาจะเกิดขึ้นเลย < 0.01 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 1 

 
แหลงขอมูล: จากหนังสือ Potential Failure Mode and Effects Analysis โดย Chrysler, Ford and General Motor (อางอิงจาก 
ธัญญาภรณ  ธนบุญสมบัติ.2546. การวิเคราะหและลดของเสีย ในกระบวนการผลิตกระจกนิรภัยดานขาง   สําหรับรถยนต โดยใช เทคนิค  
FMEA ) 
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ตารางที่ 2.6  เกณฑการประเมิน การตรวจจับ (Detection) 
ประเภท
ของการ
ตรวจสอบ  การตรวจพบ เกณฑ 

A B C 

การควบคุมทีใ่ชเพื่อใหตรวจพบ ระดับ 

แทบเปนไปไมได ไมสามารถตรวจพบได     X ไมสามารถตรวจพบหรือไมมีการตรวจ 10 

เปนไปไดยาก
มาก 

เปนไปไดยากมากทีก่าร
ควบคุมจะตรวจพบ 

    X 
การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบทางออมหรือการ

สุมตรวจสอบเทานั้น 
9 

เปนไปไดยาก 
เปนไปไดยากทีก่าร
ควบคุมจะตรวจพบ 

    X 
การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตา

เทานั้น 
8 

ต่ํามาก 
เปนไปไดยากทีก่าร
ควบคุมจะตรวจพบ 

    X 
การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตา2 ครั้ง

เทานั้น 
7 

ต่ํา 
การควบคุมอาจตรวจพบ

ได 
  X X 

การควบคุมมีการใชผังควบคุม เชน SPC 
(การควบคุมกระบวนการดวยกลวิธีทางสถติิ) 

6 

ปานกลาง 
การควบคุมอาจตรวจพบ

ได 
  X   

มีการใชเกจตางๆ ตรวจสอบหลังจากช้ินงานออก
จากหนวยผลิต หรือมีการใช Go/No Go เกจตรว
จสอบ 100%สําหรับชิ้นงานที่ออกจากหนวยผลิต 

5 

ปานกลางถึง 
คอนขางสูง 

การควบคุมมีโอกาสสูงที่
จะตรวจพบ 

X X   
ตรวจสอบขอบกพรองในกระบวนการยอยตางๆ 
ได หรือใชเกจตรวจสอบการตั้งเครื่องและช้ินงาน

แรก(สําหรับการตั้งเครื่องเทานั้น) 
4 

สูง 
การควบคุมมีโอกาสสูงที่

จะตรวจพบ 
X X   

ตรวจสอบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงานหรือตรวจ
พบในกระบวนการยอยตางๆ ได โดยมีการกรอง
เพ่ือยอมรับในหลายระดับ: การจดัหา, คัดเลือก, 
ตดิตั้ง, ทวนสอบ โดยไมมีการยอมรับช้ินงาน

บกพรอง 

3 

สูงมาก 
การควบคุมมีโอกาส
คอนขางแนนอนที่จะ

ตรวจพบ 
X X   

ตรวจพบขอบกพรองในจดุปฏิบัติงาน (มีการใชเกจ
อัตโนมตัิรวมกับการหยุดอัตโนมตัิ) ไมสามารถทีจ่ะ

สงตอชิ้นงานเสียได 
2 

สูงมาก 
การควบคุมแนนอนที่จะ

ตรวจพบ 
X     

ไมสามารถเกดิช้ินงานที่บกพรองได เน่ืองจากมี
การปองกนัความผิดพลาดโดยกระบวนการและ

การออกแบบผลติภณัฑ 
1 

ชนิดของการตรวจสอบ 
              A = ตัวปองกันความผิดพลาด            B = ใชเครื่องมือตรวจสอบ           C = การตรวจสอบโดยผูปฏิบัติงาน 
 
(อางอิงจาก ธัญญาภรณ  ธนบุญสมบัติ.2546. การวิเคราะหและลดของเสีย ในกระบวนการผลิตกระจกนิรภัยดานขาง   สําหรับรถยนต 
โดยใช เทคนิค  FMEA ) 
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คาตวัเลขระดบัความเสี่ยง (RPN) 
คาตัวเลขระดบัความเสี่ยงนี ้ ชวยใหทราบวาลกัษณะขอบกพรองใดที่จะทําใหกระบวนการ

ทํางานลมเหลวได การเปรยีบเทียบคา RPN เพื่อจัดลําดับลักษณะขอบกพรองที่มีความสําคัญจากมาก
ไปนอยในการพิจารณาดําเนนิการเลือกลําดับกอนหลังใน การปฏิบัตกิารแกไขได เมื่อคาระดับรนุแรง
สูงในกระบวนทํางานตองทําการแกไขขอบกพรองเปนลาํดับแรก โดยไมจําเปนตองคํานึงถึงผลลัพธ
ของคา RPN ท่ีได คา RPN มีคาระหวาง 1 – 1000 โดย RPN = S X O X D 
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ตารางที่ 2.7   ตัวอยางตารางที่การประเมิน และจัดลําดับความเสี่ยง (Risk Priority Number:RPN) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

26 
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2.3  FTA (Fault Tree  Analysis) การวิเคราะหแขนงความบกพรอง  
 (เอกสารประกอบกระบวนวิชา สัมนาทางการวิจัยและสถิติศึกษา,ปริวัตร เขื่อนแกว,สิริกร บุญ
ฟู,อรรถกร คุณพันธ,สุวพรรณ  นาคะปรีชา, 2549) 

การวิเคราะห FTA (Fault Tree Analysis) แปลเปนภาษาไทยตรงตัว หมายถึง การวิเคราะห
ตนไมแหงความผิดพลาด หรือตนไมแหงความลมเหลว เรียกช่ือยอเปนภาษาอังกฤษวา FTA ในบาง
งานวิจัยเรียกชื่อวิธีน้ีวา การวิเคราะหฟอลตทรี ทับศัพทภาษาอังกฤษ วิธีนี้มักใชในวงการวิศวกรรม เปน
วิธีการที่ยึดระบบเปนศูนยกลางการดําเนินงาน (system-centered approach) โดยการกระตุนให
ผูเกี่ยวของสรางความคิดในรูปโครงขายขององคประกอบตาง ๆ การวิเคราะห FTA เปนวิธีการที่
ซับซอนหากเทียบกับวิธีวิเคราะหสาเหตุอ่ืน แตนับวาเปนวิธีวิเคราะหสาเหตุที่มีพลังมากที่สุด เนื่องจาก
ใหผลการวิเคราะหท่ีทําใหเห็นความผิดพลาดหรือความลมเหลวซึ่งถือวาเปนการประเมินความเสี่ยง
รูปแบบหนึ่ง จุดมุงหมายปลายทางของการวิเคราะห FTA อยูที่การรูและหาทางหลกีเลี่ยงปญหาตาง ๆ ท่ี
อาจนําไปสูความลมเหลว การวิเคราะห FTA ไดรับการพัฒนาขึ้นเพื่อใชในกิจการดานความปลอดภัย 
วิศวกรรมอวกาศ นิวเคลียร เปนตน ตอมา ประยุกตใชทางการศึกษา เชน การวางแผน การจัดการ และ
การประเมินการวิเคราะห FTA เปนกระบวนการที่เริ่มดวยการกําหนดความสัมพันธเชิงสาเหตุของ
ปจจัยตาง ๆ ท่ีนําไปสูการเกิดเหตุการณที่ไมพึงประสงค (undesired event: UE) โดยมีขอตกลงวาสาเหตุ
หลัก (หรือเรียกวาเหตุการณ) ที่ทําใหเกิดส่ิงไมพึงปรารถนาสามารถแตกแขนงเปนสาเหตุรองไดจนถึง
สาเหตุสุดทายท่ีไมสามารถอธิบายไดดวยสาเหตุยอยใด ๆ ไดอีก เหตุการณที่ไมพึงประสงคบาง
เหตุการณอาจเกิดจากสาเหตุยอยหลายสาเหตุ โดยอาจเปนสาเหตุเดี่ยวหรือสาเหตุรวมที่ทําใหเกิด
เหตุการณไมพึงประสงค รูปแบบของโครงสรางของสาเหตุเหลานี้มีการนําเสนอเหมือนตนไมท่ีมีการ
แตกกิ่งกานสาขา เรียกวา ตนไมแหงความลมเหลว เพราะเปนตนไมที่ประกอบดวยเหตุการณตาง ๆ ที่
ทําใหเกิดความลมเหลวของการทํางาน การสรางแผนภาพตนไมจึงเปนงานสําคัญในการวิเคราะห FTA 
ในแผนภาพตนไม เหตุการณที่ไมพึงประสงค (UE)จะอยูบนสุด และมีเหตุการณหรือสาเหตุยอยที่ทําให
เกิดความลมเหลวอยูลดหลั่นเปนระดับลงไปเรื่อย ๆกระบวนการวิเคราะห FTA สามารถกระทําไดทั้ง
การวิเคราะหยอนหลังหรือการวิเคราะหเพ่ือทํานายไปขางหนา ถาเปนการวิเคราะหยอนหลังจะเปน
การศึกษาสาเหตุตาง ๆ ท่ีทําใหเกิดความลมเหลว แตหากเปนการวิเคราะหไปขางหนาจะเปนการ
คาดการณวาจะเกิดอะไรขึ้น ซึ่งทําใหสามารถวางแผนรับมือหรือปองกันปญหาไมใหเกิดได ดวยเหตุนี้ 
ในกระบวนการจึงจําเปนตองมีการกําหนดโอกาสหรือความนาจะเปนของการเกิดเหตุการณตาง ๆ ซึ่ง
นําไปสูเหตุการณท่ีไมพึงประสงค และการเชื่อมโยงเหตุการณตาง ๆ ซึ่งเปนความสัมพันธของสาเหตุ
เหลานี้จะใชสัญลักษณที่เรียกวา ประตูเชิงตรรกะ (logic gate) สวนสาเหตุตาง ๆเรียกวาเหตุการณ 
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(event) ซึ่งแบงไดเปน 2 ประเภท คือ เหตุการณนําเขา (input event) และเหตุการณผลผลิต (output 
event) 
 

วิธีการวิเคราะหตนไมแหงความลมเหลว (FTA) 
การวิเคราะห FTA ตองเริ่มท่ีการระดมความคิดของกลุมผูทรงคุณวุฒิเพ่ือกําหนดประเด็นที่

ตองการประเมิน ขั้นตอนแรกของกระบวนการ คือ การวิเคราะหความสําเร็จ (success analysis) เพ่ือ
กําหนดมิติของสิ่งที่ควรจะเปนซึ่งสามารถทําไดหลายรูปแบบ ขั้นตอมา คือ การสรางแผนภาพเชิง
ตรรกะ (logic  diagrams) โดยรวมเหตุการณตาง ๆ ในระบบที่ทําใหเกิดเหตุการณไมพึงประสงค (UE) 
หลักการดําเนินงานในขั้นตอนนี้  สามารถกระทําได 2 วิธี คือ การวิเคราะหเชิงคุณภาพ และการ
วิเคราะหเชิงปริมาณ การวิเคราะหเชิงคุณภาพจะใหแผนภาพเชิงตรรกะ หรือตนไม ซึ่งประกอบดวย
ขอความที่เปนปจจัยนําเขาที่สัมพันธกันอยางเปนระบบ ในสวนของการวิเคราะหเชิงปริมาณ ระบุความ
นาจะเปนของการเกิดเหตุการณตาง ๆ ที่เช่ือมโยงเปนลูกโซ 

การสรางแผนภาพตนไม 
การวิเคราะหเพื่อหลีกเลี่ยงความลมเหลวของการเกิดเหตุการณที่ไมพึงประสงค จะดําเนินการ

เปน 4ขั้นตอน ดังที่ปรากฏในแผนภาพที่ 1 โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
1. การวิเคราะหความสําเร็จ (success analysis) ผูเกี่ยวของรวมกันสรางแผนที่ความสําเร็จ

(success map) โดยการจัดประชุมหรือจัดอภิปราย แสดงวัตถุประสงคของงานใหชัดเจน แลวพิจารณาวา
มีเหตุการณอะไรบางที่ทําใหไมสามารถบรรลุเปาหมายที่ตองการ 

2. การเลือกเหตุการณที่ไมพึงประสงค ทําการจัดลําดับความสําคัญของเหตุการณท่ีไมพึง
ประสงคเพื่อใชในการวิเคราะหตอไป อาจเลือกมากกวาหน่ึงเหตุการณก็ได 

3. การเก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับเหตุการณที่ไมพึงประสงค ขั้นตอนนี้ดําเนินการเพื่อนําไป
เปนขอมูลสําหรับการสรางแผนภาพตนไม 

4. การสังเคราะหเหตุการณเพื่อสรางตนไมแหงความลมเหลว โดยการนําขอมูลจากเหตุการณ
ตางๆ มาสรางความสัมพันธเชื่อมโยงเปนแผนภาพที่นําไปสูความลมเหลว 
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รูปที่ 2.13   ขั้นตอนการสรางแผนภาพตนไม 

 
 

สัญลักษณที่ใชในแผนภาพ FTA 
เนื่องจากเทคนิควิเคราะหแบบFTAเปนการวิเคราะหที่แสดงถึงความสัมพันธและลําดับการเกิด

สาเหตุของปญหาหรือความลมเหลวที่เรียกวา เหตุการณที่ไมพึงประสงคดังกลาวมาแลวขางตน ในการ
วิเคราะหจึงตองใชสัญลักษณตาง ๆ เพื่อชวยใหการประเมินแผนภาพงายขึ้น ประกอบกับจํานวนสาเหตุ
ท่ีจําแนกไดในแตละแผนภาพมีมาก จึงกําหนดสัญลักษณตางๆ ท่ีใช ดังนี้ 

 
1. สัญลักษณของเหตุการณ (Event Symbols) จําแนกเปนสัญลักษณเหตุการณเบื้องตน 

(Primary Event Symbols) และสัญลักษณของเหตุการณคั่นกลาง (Intermediate Event Symbols)ดังนี้ 
1.1 สัญลักษณของเหตุการณเบื้องตน เปนสัญลักษณที่แสดงใหเห็นวาเหตุการณซ่ึงอยู

ภายใตสัญลักษณน้ัน ๆ เปนเหตุการณซึ่งเปนสาเหตุเริ่มแรกในการทําใหเกิดเหตุการณที่ไมพึง
ประสงค มี 

สัญลักษณซึ่งแสดงถึงความเปนเหตุการณเบ้ืองตนแตละประเภท 3 สัญลักษณ ไดแก 
1.1.1 เหตุการณพื้นฐาน (Basic Event) แสดงดวยสัญลักษณรูปวงกลม 

(Circle : � ) บงบอกถึงการเปนสาเหตุท่ีทุกคนสามารถรับรูและ
เขาใจไดโดยไมตองการการพัฒนาหรือการวิเคราะหตอไป อาจจะเกิดขึ้นได
ในกรณีที่สาเหตุน้ัน ๆ มีความชัดเจนเพียงพอ จึงไมจําเปนตองอาศัยทัศนวิสัย
ในการพัฒนาหรือการวิเคราะหตอหรือเปนสาเหตุที่เกิดขึ้นโดยธรรมชาติ
มักจะปรากฎเปนสาเหตุลางสุดของแผนภาพFTA 
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1.1.2 เหตุการณที่ยังไมพัฒนา (Undeveloped Event) แสดงดวยสัญลักษณรูป
สี่เหลี่ยมขนมเปยกปูน (Rhombus : �) บงบอกถึงการเปนสาเหตุท่ีไม
สามารถทําการวิเคราะหตอไปได เนื่องจากสารสนเทศที่ใชในการวิเคราะหมี
จํากัด หรือเปนสาเหตุที่มีโอกาสเกิดขึ้นนอยหรืออาจจะเนื่องมาจากการมี
ขอจํากัดในการวิเคราะหดานอื่น ๆ ซ่ึงไมใชเปนผลมาจากการวิเคราะหที่
เพียงพอแลวมักจะเปนสาเหตุที่ปรากฏอยูสวนลางสุดในแผนภาพFTAเชนกัน 
1.1.3 เหตุการณภายนอก (External Event)แสดงดวยสัญลักษณรูปบาน 

(House :  ) บงบอกถึงการเปนสาเหตุที่คาดวาอาจจะเกิดขึ้นในระบบ แต
เปนเหตุการณท่ีไมใชความลมเหลว (Failure Event) หรือปญหา และไมมี
ความสําคัญมากนัก เชน การเรียนรูดานการพูดหรือการใชภาษาไมเหมาะสม
ซึ่งมีสาเหตุมาจากทางบาน อาจมีสาเหตุมาจากผูปกครองชอบพูดคําหยาบ
หรือที่บานไมไดใชภาษากลางในการสื่อสาร จะเห็นไดวาผูปกครองชอบพูด
คําหยาบเปนสาเหตุที่เปนปญหา แตที่บานไมไดใชภาษากลางในการสื่อสาร
ไมใชปญหา ดังนั้นสาเหตุจากที่บานไมไดใชภาษากลางในการสื่อสารจึงควร
แสดงสัญลักษณรูปบาน 

1.2 สัญลักษณของเหตุการณคั่นกลาง เปนสัญลักษณที่แสดงใหเห็นวาเหตุการณที่อยู
ภายใตสัญลักษณน้ัน ๆ เปนสาเหตุซึ่งอยูระหวางเหตุการณที่ไมพึงกับเหตุการณเบื้องตนหรือ
เหตุการณคั่นกลาง ในกรณีที่เหตุการณคั่นกลางนั้น ๆ เปนสาเหตุนําเขา (Input Event) ของ
เหตุการณท่ีไมพึงประสงคและเปนสาเหตุผลลัพธ (Output Event) ของเหตุการณเบื้องตนหรือ
เหตุการณคั่นกลางอื่น ๆ หรือเปนเหตุการณซึ่งอยูตรงกลางระหวางเหตุการณคั่นกลางอื่น ๆ กับ
เหตุการณเบ้ืองตนหรือเหตุการณคั่นกลางอื่น ๆในกรณีที่เหตุการณคั่นกลางนั้น ๆ เปนสาเหตุ
นําเขาของเหตุการณคั่นกลางอื่น ๆ และเปนสาเหตุผลลัพธของเหตุการณเบื้องตนหรือ
เหตุการณคั่นกลางอื่น ๆ สัญลักษณนี้จะไมปรากฏอยูในสวนลางสุดของแผนภาพFTA 
เนื่องจากแสดงดวยรูปสี่เหลี่ยมผืนผา (Rectangle : � ) ซึ่งบงบอกถึงสาเหตุที่ตองการการ
พัฒนาหรือการวิเคราะหตอไป เปนสัญลักษณท่ีพบมากที่สุดในแผนภาพFTA 
 
2. สัญลักษณของประตูเชิงตรรกะ (Logic Gate Symbols) มีสัญลักษณที่ใชมากอยู 2 

สัญลักษณ ไดแก 



 31 

2.1 ประตูเชิงตรรกะ “และ” (And Gate : ) เปนประตูซึ่งแสดงใหเห็นวาสาเหตุ
ผลลัพธจะเกิดขึ้นไดก็ตอเมื่อสาเหตุนําเขาทุก ๆ สาเหตุเกิดขึ้นรวมกัน 

2.2 ประตูเชิงตรรกะ “หรือ” (Or Gate หรือ Inclusive or Gate : ) เปนประตูเชิง
ตรรกะซึ่งแสดงใหเห็นวา สาเหตุผลลัพธอาจเกิดขึ้นไดจากสาเหตุนําเขาอยางนอยที่สุด 1 
สาเหตุ กลาวคือสาเหตุนําเขาเพียงสาเหตุเดียวก็สามารถทําใหเกิดสาเหตุผลลัพธไดหรืออาจเกิด
จากสาเหตุนําเขาทุก ๆ สาเหตุเกิดขึ้นรวมกันก็ได 

 
รูปที่ 2.14  ตัวอยางแผนภาพ FTA 

 
จากตัวอยางแผนภาพ แสดงถึง แผนภาพFTA ซึ่งมี 2 กิ่ง และ 2 ระดับ สามารถอธิบาย

ไดดังนี้ คือ เหตุการณไมพึงประสงค A มีสาเหตุมาจากสาเหตุ B หรือสาเหตุ C หรือทั้ง 2 
สาเหตุรวมกันซึ่งสาเหตุ B มีสาเหตุมาจาก สาเหตุ D และสาเหตุ E สวนสาเหตุ C มีสาเหตุมา
จากสาเหตุ F หรือสาเหตุ G หรือทั้ง 2 สาเหตุรวมกัน 

 
ข้ันตอนการวิเคราะหแบบ FTA 

การวิเคราะหแบบFTA ปกติจะดําเนินการโดยผูที่มีความเชี่ยวชาญในเทคนิครวมกับทีม
วิเคราะหซึ่งประกอบไปดวย นักประเมินความตองการจําเปน และผูใหขอมูลซ่ึงเปนผูทีม่คีวามรูเกีย่วกบั
ระบบ และความตองการจําเปนในเรื่องที่จะวิเคราะหเปนอยางดี โดยมีรายละเอียดเกี่ยวกับขั้นตอนการ
วิเคราะหดังนี้ 

1. การสํารวจและจัดเรียงลําดับความสําคัญของเหตุการณที่ไมพึงประสงคเพื่อใชในการ
วิเคราะห 
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วิธีการท่ีใชในการสํารวจและจัดลําดับความสําคัญของเหตุการณท่ีไมพึงประสงคเพื่อใชในการวิเคราะห
ตอไปอาจมีแนวทางที่เปนไปได 2 แนวทาง คือ 

1.1 การใชการวิเคราะหความสําเร็จของงาน (Success Analysis) ในกรณีเรื่องที่จะ
วิเคราะหเปนเรื่องที่เกี่ยวของกับงานซึ่งมีระบบที่ชัดเจนหรือเปนการวิเคราะหท่ีมีวัตถุประสงค
เพ่ือการจัดทําโครงการใหม เหตุการณที่ไมพึงประสงคอาจไดมาจากการใหผูวางแผนหรือ
ผูจัดการของงานหรือโครงการนั้นๆ รวมกันสรางแผนที่แหงความสําเร็จ (Success Map) ซึ่ง
อาจจะดําเนินการโดยการจัดประชุมหรือจัดอภิปราย แผนที่แหงความสําเร็จนี้จะแสดงถึง
เปาหมายของงานหรือโครงการไดชัดเจน รายละเอียดภายในแผนที่แหงความสําเร็จจะเปน
ลําดับของเหตุการณที่อธิบายความสัมพันธของกิจกรรมตามลําดับขั้นเวลาในการปฏิบัติ
กิจกรรม สําหรับงานหรือโครงการที่มีความซับซอนอาจมีเหตุการณ หรือกิจกรรมตาง ๆ ได
ตั้งแต 20 –30 เหตุการณหรือมากกวานี้ เม่ือสรางแผนที่แหงความสําเร็จเสร็จแลว จึงรวมกัน
พิจารณาวามีเหตุการณใดบางท่ีอาจเปนสาเหตุทําใหงานหรือโครงการนั้น ๆ ไมประสบ
ความสําเร็จหรือไมบรรลุเปาหมาย หลังจากนั้นจึงนําเหตุการณท่ีสํารวจไดเหลาน้ันมาจัด
เรียงลําดับความสําคัญ 

1.2 การใชวิธีการอื่น ๆ ที่ไมใชการวิเคราะหความสําเร็จของงาน ถาเรื่องท่ีจะวิเคราะห
ไมใชเรื่องของงานที่มีระบบที่ชัดเจนหรือมีวัตถุประสงคในการวิเคราะหเพ่ือการจัดทํา
โครงการใหมสําหรับระบบงานนั้น ๆ เชนในหัวขอที่ 1.1 ทางที่เปนไปไดในการสํารวจและ
จัดลําดับความสําคัญของเหตุการณที่ไมพึงประสงคเพื่อใชในการวิเคราะหก็คือ การสัมภาษณ
หรือการจัดการประชุมกลุมผูใหบริการและผูรับบริการตลอดจนผูที่เกี่ยวของกับงานหรือ
โครงการนั้น ๆ ซึ่งเปนผูที่มีความรูในเรื่องที่จะวิเคราะหเปนอยางดี หรืออาจใชเทคนิคในการ
ประเมินความตองการจําเปนอ่ืน ๆ เทคนิควิธีที่เปนประโยชนอยางยิ่งในขั้นตอนนี้ก็คือเทคนิค
ที่ใชในการสรางฉันทามติ (Consensus) ตาง ๆ เชน เทคนิคกลุมนอมินอล (Nominal Group  
Technique) และเทคนิคเดลฟาย (Delphi Technique) เปนตน เพื่อชวยในการสํารวจ และ
จัดลําดับความสําคัญของเหตุการณที่ทาํใหการปฏิบัติงานไมประสบผลสําเร็จตามวัตถุประสงค
ที่ตั้งไว หรือเหตุการณท่ีแสดงถึงความไมสอดคลองระหวางสภาพที่เปนจริงกับสภาพที่ควรจะ
เปน เชน มารดาที่รับภาระในการเลี้ยงดูบุตรดวยตนเองและตองออกไปทํางานนอกบานทําให
เกิดความไมสอดคลองกันขึ้นระหวางสภาพที่เปนจริงกับสภาพที่ควรจะเปนในการเลี้ยงดูบุตร 
เหตุการณที่ไมพึงประสงคจากความไมสอดคลองดังกลาวไมสามารถสํารวจไดโดยใชการ
วิเคราะหความสําเร็จของงาน ดังนั้น แนวทางหนึ่งท่ีเปนไปไดโดยการสํารวจและจัดลําดับ
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ความสําคัญของเหตุการณท่ีไมพึงประสงคดังกลาวก็คือ การเก็บรวบรวมขอมูลจากมารดาหรือ
บุคคลในครอบครัวและบุคคลที่เกี่ยวของอ่ืน ๆ เปนตน จากนั้นจึงนําเหตุการณที่ไมพึงประสงค
ที่สํารวจไดมาจัดเรียงลําดับความสําคัญอีกครั้ง 
2. เลือกเหตุการณที่ไมพึงประสงค ซึ่งสํารวจและจัดเรียงลําดับความสําคัญจากขั้นตอนที่ 1

ตามลําดับความสําคัญสูงสุดของเหตุการณ อาจจะเลือกเหตุการณไมพึงประสงคเพื่อใชในการวิเคราะห
ตอไป 1เหตุการณ หรือมากกวา 1 เหตุการณก็ได 

3. เก็บรวบรวมเหตุการณตาง ๆ ซึ่งอาจเปนสาเหตุทําใหเกิดเหตุการณที่ไมพึงประสงคนั้นๆ 
4. สังเคราะหเหตุการณตาง ๆ ซึ่งเปนสาเหตุทําใหเกิดเหตุการณท่ีไมพึงประสงคน้ัน ๆ เปน

แผนภาพFTAโดยใชหลักการท่ัวไปดังท่ีไดเสนอไวแลว 
5. กําหนดความ สําคัญของสาเหตุแตละสาเหตุ โดยการกํา หนดเปนคาความนาจะเปน

(Probability) ในการเกิดสาเหตุ เพื่อใชเปนตัวกําหนดความสําคัญและใชในการประเมินแผนภาพFTA
ตอไป สําหรับทางวิศวกรรมหรืออุตสาหกรรมซึ่งเปนเรื่องที่ไมเกี่ยวของกับมนุษยโดยตรง มักจะ
คํานวณความนาจะเปนในการเกิดสาเหตุแตละสาเหตุไดโดยอาศัยการสมมติขอมูลในการเกิดสาเหตุขึ้น
ซํ้าๆ (Simulated Data) ซ่ึงมักจะใหขอมูลที่ถูกตอง แมนยํา เนื่องจากเปนระบบที่มีความแนนอน แต
ในทางมนุษยศาสตรและสังคมศาสตรไมสามารถกระทําเชนนั้นได เนื่องจากเปนระบบที่เกี่ยวของกับ
มนุษยซึ่งมีปจจัยที่เกี่ยวของอื่นๆ อีกเปนจํานวนมาก และมีระบบที่ซับซอน ดังนั้น Witkin & Stephens 
(1973 อางใน อมรรัตน คําแดง,2551, หนา 34) จึงไดพยายามคนควาหาวิธีการท่ีเหมาะสมที่สุดในการ
กําหนดคาความนาจะเปนในการเกิดสาเหตุ โดยอาศัยประโยชนจากการแสดงความคิดเห็นของ
ผูเชี่ยวชาญ เพื่อชวยในการกําหนดคาความนาจะเปนในการเกิดสาเหตุและคาความสําคัญอ่ืน ๆ ซึ่งชวย
ในการพิจารณาสาเหตุเพ่ือการแกไขพัฒนา หลังจากนั้นจึงนําคาความนาจะเปนในการเกิดสาเหตุที่
กําหนดไวมาคํานวณคาความนาจะเปนของสาเหตุน้ันท่ีอาจทําใหเกิดเหตุการณท่ีไมพึงประสงค (UE) 
ตามเสนทางที่สาเหตุนั้นผานการกําหนดคาความนาจะเปนในการเกิดสาเหตุอาจกําหนดในรูปของคา
รอยละของสาเหตุหรือชุดของสาเหตุท่ีอาจทําใหเกิดเหตุการณที่ไมพึงประสงค ซึ่งตองมีผลรวมของคา
รอยละของสาเหตุนําเขาที่อาจทําใหเกิดสาเหตุผลลัพธเทากับ 100 เชน เหตุการณที่ไมพึงประสงค A มี
สาเหตุนําเขามาจากสาเหตุ B และสาเหตุ C อาจกําหนดคารอยละของการเปนสาเหตุท่ีทําใหเกิด
เหตุการณที่ไมพึงประสงค A ไดเปนเหตุการณ B มีคารอยละเทากับ 70 สวนเหตุการณ C มีคารอยละ
เทากับ 30 เปนตน การกําหนดคารอยละของการเกิดสาเหตุจะทําไปทีละกิ่ง ในแตละระดับของแผนภาพ
FTA สวนการกําหนดคาอ่ืนๆ เพื่อชวยการพิจารณา อาจกําหนดเปนคาความเชื่อมั่นในการกําหนดคา
รอยละในรูปของมาตราประมาณคา 3 ระดับไดแก ความเชื่อมั่นมากปานกลาง หรือนอย เปนตน หรือ
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กําหนดเปนคาความถี่ที่เหมาะสมสําหรับการเกิดสาเหตุ ในรูปของมาตราประมาณ คา 3 ระดับ ไดแก 
นาน ๆ ครั้ง เปนบางครั้ง หรือบอย ๆ เปนตน หรือกําหนดเปนคาความเปนไปไดในการแกไขสาเหตุใน
รูปของมาตราประมาณคา 3 ระดับ ไดแก แกไขไดงาย แกไขไดยาก หรือเปนไปไมไดท่ีจะแกไข 
เปนตน 

6. การประเมินแผนภาพFTAโดยการกําหนดเสนทางวิกฤติท่ีเรียกวา Strategic Path หรือ 
Critical Path ในทางวิศวกรรมและอุตสาหกรรมนั่นเอง เสนทางวิกฤติ หมายถึง ลําดับขั้นของการเกิด 
สาเหตุที่มีคาความนาจะเปนสูงสุดในการทําใหเกิดเหตุการณท่ีไมพึงประสงค การประเมินแผนภาพ
FTAจึงเริ่มจากการกําหนดเสนทางวิกฤติ Cameron ไดเสนอแนะวิธีกําหนดเสนทางวิกฤติไววา ควร
พิจารณาจากสาเหตุเบื้องตนท่ีมีคาความนาจะเปนที่อาจทําใหเกิดเหตุการณที่ไมพึงประสงคสูงสุด 
จากนั้นจึงพิจารณาวาสาเหตุน้ันทําใหเกิดเหตุการณที่ไมพึงประสงคไดอยางไร เปนสาเหตุนําเขาของ
สาเหตุผลลัพธใดบาง ซ่ึงก็คือลําดับของการเกิดเหตุการณที่ไมพึงประสงคน่ันเอง เมื่อกําหนดเสนทาง
วิกฤติไดแลวจึงใหขอเสนอแนะและสารสนเทศที่เปนประโยชนตอการตัดสินใจพิจารณาหาแนวทางใน
การแกไขพัฒนา โดยพิจารณาสาเหตุจากเสนทางวิกฤติรวมกับคาความสําคัญอ่ืน ๆ ที่กําหนดไว เชน คา
ความเชื่อมั่นในการกําหนดรอยละ คาความถี่ในการเกิดสาเหตุ และคาความยากงายในการแกไขจาก
หลักการทั่วไปและขั้นตอนในการวิเคราะหที่กลาวมาขางตน สรุปไดวา เทคนิควิเคราะหแบบFTAมี
หลักการ และลักษณะเฉพาะ ซึ่งทําใหแตกตางจากการวิเคราะหสาเหตุอ่ืน ๆ ส่ิงสําคัญที่สุดในการนํา
แผนภาพFTAไปใชเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพมากที่สุด ก็คือ การใหคําแนะนําท่ีเปนประโยชนในการ
ปองกัน แกไขและพัฒนาความตองการจําเปนเหลานั้นใหกับผูที่รับผิดชอบหรือผูที่เกี่ยวของทุกฝาย ทัง้ผู
ใหบริการ ผูรับบริการและเจาของโครงการเพื่อใหสามารถตัดสินใจเลือกแนวทางในการแกไข และ
พัฒนาความตองการจําเปนไดดีที่สุดตอไป 
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2.4  งานวิจัย และตัวอยางวิทยานิพนธ ที่ไดทําการศึกษา  
 1. การพัฒนาระบบบริหารความเสี่ยงในสวนการพัสดุ  สํานักบริหารแผนและการคลัง  (ธารชุ
ดา อมรเพชรกุล ,2546)  
 เปนวิทยานิพนธ ที่ ใชระบบบริหารความเสี่ยง และ  FMEA  เปนเครื่องมือในการประเมนิความ
เสี่ยงของขั้นตอนการทํางาน  โดยใชคาความเสี่ยงกอนการปรับปรุงมาเปน เกณฑ ถามากกวา 10% ของ
คะแนนเต็ม ก็จะดําเนินการแกไขกิจกรรมนั้นๆ  โดยใชการวิเคราะหกระบวนการทํางาน  แลวใช  FTA  
เปนเครื่องมือ ในการหาแนวทางแกไขปญหา หลังจากนั้น เมื่อแกไขปญหาไดแลว ก็ทําการคํานวณคา
ดวยเครื่องมือ  FMEA  อีกครั้งนึง  โดยคาท่ีไดทําการวัดนั้น ต่ําลงกวา คา  10% ของคะแนนเต็ม  การ
คาํนวณ  FMEA  ในการประเมินความเสี่ยง ใชคํานวณจากคาฐานนิยมของผูปฏิบัติงาน  
 2. การวิเคราะหและลดของเสีย ในกระบวนการผลิตกระจกนิรภัยดานขาง  สําหรับรถยนต โดย
ใช เทคนิค  FMEA (ธัญญาภรณ  ธนบุญสมบัติ,2546)   
 เปนงานวิจัยที่นํา เทคนิค  FMEA  มาชวยในการลดของเสียในกระบวนการผลิตกระจกนิรภัย
ดานขาง  ในขั้นแรกของงานวิจัยนี้จะทําการศึกษาสภาพ ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น และของเสียสะสม  
จากนั้นทําการวิเคราะหประเภทของของเสีย  แลววิเคราะหไปถึงกระบวนการที่ทําใหเกิดของเสีย นํา
กระบวนการเหลานั้นมาประเมินความเสี่ยง แลวคํานวณหาคา RPN  แลวหาสาเหตุของปญหาโดยใชผัง
กางปลา  แลวทําการปรับปรุงตามแนวทางที่ไดวิเคราะหไว   โดยการปรับปรุง มีการปรับปรุงถึงสอง
ครั้ง เพื่อให การดําเนินงาน  และคา ที่ไดจากการคํานวณ  PRN   ตามเปาหมายท่ีวางไว  
 3. International Journal  เรื่อง Project Risk Management Using the Project Risk  FMEA  
(2004) ของ  Thomas A. Carbone ,Fairchild Semiconductor Coporation 
 และ  Donald D.Tippett , The University of Alabama in Huntsville 
 เปนงานวิจัยที่กลาวถึงการ นําการประเมินความเสี่ยง และประยุกตการใช  FMEA เขาดวยกัน 
โดยเรียกช่ือใหมวา  Risk FMEA   หรือ  RFMEA  เปนงานวิจัยน้ี ใชกับงานลักษณะที่เปนงานโครงการ  
เปนการ ใชตัวแปรรวมกันของ Risk  และ  FMEA  โดยที่  Risk  มีตัวแปรคูณ สองตัวคือ  Likelihood 
กับ  Impact   สวนในทาง FMEA  มีตัวแปรสองตัวคือ Severity  Occurrence และ Detection   เมื่อนํา 
Risk Management  มารวมกับ FMEA  เปน  RFMEA  ตัวแปรท่ีนํามาพิจารณา คือ Likelihood  Impact   
Detection   และ Risk Score  
 แตประเด็นหลักในการประเมินความเสี่ยงของงานโครงการคือ  หลักเกณฑในการประเมินคา
แตละคา ออกมา (Guideline) เนื่องจาก ทั้ง สามตัวแปร จะมีการประเมินที่เปลี่ยนไปตามลักษณะงาน  
โดยงานวิจัยน้ี เปนการประเมิน ท่ีใชกับงานโครงการ  คาImpact Value Guideline จะประเมินที่  10 
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ระดับ แตละระดับจะขึ้นอยูกับตัวแปร  ตารางที่เวลา(Schedule) ,คาใชจาย(Cost) ,ผลกระทบทางเทคนิค
(Technical)      สวนของคา  Detection  Value Guideline  ก็มี 10 ระดับ โดยแตละระดับ จะขึ้นอยูกับ
แผนปองกันความเสี่ยง ที่จะนํามาใชในโครงการถา แผนไมไดแจงผลแกไขชัดเจน คาก็จะสูง ถาผลการ
แกไขชัดเจน คาก็จะต่ํา  การทํา RFMEA  ในงานวิจัยนี้ เปนการเก็บ วิธีการแกไขปญหาในแตละกรณี 
สามารถเปนแหลงความรูใหองคกรในภายภาคหนา หรือที่เรียกกันวา Knowledge Management  ซึ่งเปน
ผลดีตอการลดอัตราความเสี่ยง และเพิ่มมาตรการแกไขปญหามากขึ้น 
 4. การศึกษาวิเคราะหระบบเหตุขัดของของระบบคอมพิวเตอร  กรณีศึกษา บ.ปูนซีเมนตไทย 
จํากัด(มหาชน)  (นายกิติศักดิ์  สวุรรณาสน ,2545) 
  งานวิจัยนี้เปนการปรับปรุงระบบการทํางานของคอมพิวเตอรภายในองคกร  โดยที่องคกรนี้มี 
โปรแกรม Software ของSAP โดยที่ทําการวิเคราะหสาเหตุความขัดของ ได 8  ประการ ซ่ึงไดจําแนก
สาเหตุที่ขัดของ และแนวทางซอมบํารุง ในโมดูล ของโปรแกรมดังกลาว  วางแผนการบํารุงรักษาและ
ความถี่ในการบํารุงรักษาแตละจุด  การวิเคราะหสาเหตุขัดของดวย  FTA(Fault Tree Analysis) และ  
Cause  Effect  Diagram  ในงานวิจัยน้ี มีแผนบํารุงรักษา และแผนฉุกเฉินรองรับ รวมถึงการแจงระยะ
การแกไข รายงานปญหาที่ เกิดขึ้น  ซึ่งบันทึกท่ีภาคผนวกของงานวิจัยน้ี ระบุถึงรายงานบันทึก
เหตุขัดของ  วิธีการแกไข ระยะเวลาแกไข สาเหตุและผลกระทบที่เกิดขึ้น ดวย  ซึ่งเปนผลดีในการ
แกปญหาในครั้งตอๆไป 
 5. การพัฒนาระบบวิเคราะหงานเสียของการผลิตวงจรรวม(ศูลิน   ศรีสุชาติ,2548) 
 เปนงานวิจัยท่ีใชโปรแกรม  PHP ชวยในการเก็บขอมูลและวิเคราะห  โดยทําการจําแนก อาการ
เสียทั้งหมด 52 รายการ  ทําการวิเคราะหงานเสียโดยหนวยงาน วิเคราะหงานเสีย (Failure  Analysis) 
ขั้นตอนการวิเคราะหงานเสีย  ดวยการตรวจสอบทั้งทางกายภาพ และทางไฟฟา วิเคราะหแตละ
กระบวนการทํางานที่อาจสงผลกระทบตอการเกิดของเสียได   โดยใชเครื่องมือในการตรวจสอบ เพือ่ให
เห็นอาการหรือลักษณะของานที่เสีย  อาการเสียของวงจร มี 3 อาการคือ การท่ีวงจรขาด  การที่ลัดวงจร 
และ อาการกระแสไฟฟารั่วแลวหาสาเหตุในการเกิดอาการเสียทั้ง3 อาการขางตน  และการวิเคราะห มี
ท้ังแบบทําลายและไมทําลาย  ซึ่งระบบการวิเคราะหงานเสียนี้   เปนการสราง Knowledge Base เพ่ือเปน
การชวยการแกปญหาในครั้งตอไป  งานวิจัยนี้ จึงนาสนใจในเชิง Knowledge  Management  
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          6. การลดและการควบคุมการสูญเสียจากการตัดในอุตสาหกรรมการขึ้นรูปโลหะแผน  
(พีระศักดิ์    ภูอภิสิทธิ์ ,2543) 

ศึกษาโดยใชแผนภูมิพาเรโต เพื่อแจกแจงสาเหตุของการสูญเสีย  หลังจากนั้นใชแผนภูมิเหตุ
และผลในการคนหาสาเหตุ หลังจากนั้นดําเนินการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียโดยมุงเนนไปที่คน ,
เครื่องจักรอุปกรณ , วิธีการตรวจสอบและวัตถุดิบ พรอมทั้งระบบควบคมุการผลิตท่ีเพิ่มประสิทธิภาพ 
 7.  การพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพกรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวนยาง (ธนะศักดิ์ ทุเรียน, 
2543.) 

การนําเอาระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000:1994 มาประยุกตใชในการควบคุมคุณภาพของ
ผลิตภัณฑในแตละกระบวนการผลิตตั้งแตการจัดเตรียมวัตถุดิบจนกระทั่งถึงการบรรจุ หลังจากนั้นไดมี
การปฏิบัติการแกไขและปองกันปญหาดานคุณภาพที่ประสบอยูรวมทั้งการเฝาระวังปญหาตางๆ ท่ีเคย
เกิดขั้นไมใหเกิดซ้ําอีก โดยการนําเครื่องมือทางดาน QC มาประยุกตใช ตลอดจนการจัดทํามาตรฐาน
การปฏิบัติงานตางๆ ขึ้นมาเพื่อควบคุมการปฏิบัติงาน 
 8. การพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพสําหรับกระบวนการทําสีตัวถังรถยนต (สุวิทย บุญชูจรัส, 
2551) 

วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบคุณภาพที่เหมาะสมสําหรับกระบวนการทํา
สีตัวถังรถยนต ซ่ึงจากการศึกษาพบวาโรงงานตัวอยางยังขาดระบบควบคุมคุณภาพที่มีประสิทธิภาพ
ขาดการวางแผนการตรวจสอบและการควบคุมคุณภาพที่ดีพอ สงผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ
เปนอยางมาก จึงไดเสนอวิธีการพัฒนาระบบคุณภาพ โดยการจัดระบบการตรวจสอบวัสดุนําเขา การ
วางแผนงานในรูปแบบผังการควบคุม และพัฒนาวิธีการตรวจสอบคุณภาพผลผลิตในแตละ
กระบวนการและไดเสนอให มีการจัดการฝกอบรมใหความรูแกพนักงานซึ่งเปนการยกระดับมาตรฐาน
การทํางานและพัฒนาคุณภาพ ผลผลิตได 
 9.การวิเคราะหและควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบทางคุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมผลิตยาง
รถยนต (เฉลิมพล ลีลาผาติกุล, 2540) 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของยางรถยนตโดยใช
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Failure Mode and EffectAnalysis : 
FMEA) มาใชวิเคราะหและควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางรถยนต โดยเริ่มจากการศึกษา
กระบวนการผลิตและคาหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุกขั้นตอนการผลิต โดยอาศัยแผนภาพ
แสดงเหตุและผล แผนภาพความสัมพันธและแผนภาพตนไม เปนเครื่องมือชวยในการคนหาปจจัยที่มี
ผลกระทบตอขอบกพรองเหลานั้น จากนั้นใหผูเชี่ยวชาญการผลิตนั้นมาวิเคราะหเพื่อประเมินคาความ
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รุนแรงของขอบกพรอง การเกิดขอบกพรอง และการควบคุมกระบวนการ เพ่ือคํานวณหาคาดัชนี (Risk 
Priority Number หรือ RPN)  ซึ่งเปนคาที่บอกถึงความเสี่ยงที่เกิดขอบกพรอง โดยคา RPN ยิ่งมากจะ
หมายถึงมีความเสี่ยงที่เกิดขอบกพรองสูงโดยภายหลังจากการดําเนินงาน ทําใหจํานวนของยางเสยีลดลง
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บทที่ 3 
รายละเอียดการดําเนินการติดตั้งอุปกรณไฟฟาสําหรับสถานีไฟฟายอย 

 
3.1 การศึกษาขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ และระบบ  
 
ระบบการควบคุมสถานีไฟฟาดวยคอมพวิเตอร(Computer –Based Substation Control System 
,CSCS)   
ระบบ  SCADA คืออะไร  
 SCADA ยอมาจาก  Supervisory Control and Data Acquisition    คือ ระบบการตรวจสอบ
ควบคุมสถานะ และเก็บรวบรวมขอมูลของอุปกรณที่ตองการ ระบบ SCADA จะประกอบดวย
สวนประกอบหลักคือ ศูนยควบคุม (Master Station), RTUs (Remote Terminal Units) และระบบการ
ติดตอส่ือสาร ซ่ึงจํานวนของศูนยควบคุมและ RTUs จะขึ้นอยูกับความตองการและโครงสรางของ
ระบบที่นําไปใชงานระบบ SCADA ที่ไดมีการเริ่มใชในป 1921 ซึ่งออกแบบโดย Mr. John B. Harlow 
เปนระบบที่มีความสามารถในการตรวจสอบการเปลี่ยนแปลงสถานะของอุปกรณที่อยูในระยะไกล 
และรายงานผลการเปลี่ยนแปลงสถานะนั้นใหศูนยควบคุมทราบ ตอมาในป 1923 John J. Bellamy และ 
Rodney G. Richardson ไดพัฒนาระบบการควบคุมระยะไกลโดยการใชเทคนิค “Check-before-
Operate” ทั้งนี้ก็เพ่ือใหมีการตรวจสอบสถานะของอุปกรณที่ตองการจะควบคุมเพื่อความแนใจ กอนที่
จะสั่งควบคุม และในป 1927 เปนครั้งแรกที่มีการนําระบบ “Logging System” มาใชงาน โดยที่ระบบที่
สามารถเฝามองขอมูลจากระยะไกลไดและพิมพรายงานขอมูลการเปลี่ยนแปลงสถานะของอุปกรณ
ตลอดจนถึงรายงานวันและเวลาที่เกิดดวย จะเห็นไดวาตองการในการนําระบบ SCADA มาใชงานใน
อดีตนั้นเปนระบบที่คอนขางจะเปนแบบงาย ๆ ไมซับซอน เพราะมีทางเลือกเพียงเล็กนอยที่จะนํามาใช
จํากัดที่วาอุปกรณในระบบเปนแบบ อิเล็คทรอนิคสเซนเซอร    ,A / D คอนเวอรเตอร เปนตน) เขามาใช
งานจึงทําใหมีความสามารถในการเพิ่มฟงกช่ันตาง ๆ ของระบบ 
SCADA ที่ตองการขึ้น โดยในป 1980 ไดมีการเริ่มนําเทคโนโลยีใหมเขามาใชในระบบ SCADA ที่ใช
ในการควบคุมระบบไฟฟาซึ่งในปจจุบันนี้ RTU ชนิดใหม ๆ ไดมีการนําไมโครโปรเซสเซอรมาใชใน
การประมวลผลของฟงกช่ันตาง ๆ ท่ีเพ่ิมขึ้นมา การนําเอาไมโครโปรเซสเซอรมาใชงานนั้นทําใหมี
ความคลองตัว (Flexibility) ในการใชงานที่เกี่ยวกับระบบSCADA ทั้งในดานการโอเปอเรตและ
ความสามารถดานอื่น ๆ ในการใชงาน ดังนั้นจากที่กลาวมาแลวขางตนจึงเห็นไดวาระบบ SCADA ของ
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วันนี้ไมใชระบบ SCADA ของเมื่อวานนี้ และระบบ SCADA ในวันพรุงนี้ไมใชระบบ SCADA ของ
วันนี้ 
 

สรุป SCADA   หมายถึง “ระบบ” ท่ีมีการ 
-         รวบรวมขอมูลจากที่ตางๆ (Collection of information) 
-         สงไปที่ศูนยควบคุม (Transferring data to a central site)  
-         วิเคราะหและประมวลผล (Analyze for data processing) ซึ่งหมายถึงการใช

คอมพิวเตอร  หรือ   PLC (Programmable Logic Control) มาชวย 
-         สงผลไปควบคุมการทํางานของอุปกรณในระบบได (Control) 
-         แสดงสถานะการทํางานของอุปกรณในระบบ (Monitor)  

SCADA จึงหมายถึง “ระบบควบคุมและประมวลผลแบบศูนยรวม” จากคําจํากัดความดังกลาว
จึงเห็นวา SCADA ตองประกอบดวย 

1.       มีศูนยกลาง (Master Station) และสถานีลูกขาย (Slave Station) หลายๆแหง 
2.       รับสงขอมูลและประเมินผล(Data Processing)ดวยระบบดิจิตอลผานคอมพิวเตอร 
3.       รับขอมูลและส่ังผานระบบ PLC เพื่อใหส่ังการทํางานอัตโนมัติแบบโปรแกรม

ลวงหนาได 
4.       การติดตอระหวางเครือขายอาจใชระบบสายหรือไรสาย (เชนวิทยุ) ก็ได 
5.       มีจอแสดงผลโตะควบคุม (Control Desk) และแผงไฟแสดงการทํางาน (Mimic Panel) 

การสรางเครือขายการควบคุม 

 ดังท่ีกลาวมา SCADA คือโครงราง (Configuration) ของอุปกรณคอมพิวเตอรและ PLC 
ตอเช่ือมกันเปนเครือขาย (Network) เพ่ือรายงานขอมูล (Data) มายังศูนยกลาง และรับคําส่ังจากศูนยไป
ปฏิบัติที่หนางาน ณ จุดตางๆ เนื่องจาก SCADA จะกินความหมายถึงจุดปฏิบัติงานหลายๆจุด และมีการ
สงสัญญาณระยะไกลๆ จึงตองมีโมเด็ม และหรืออินพุต-เอาตพุตระยะไกล (Remote I/O) เขามาเปน
สวนประกอบสําคัญดวย โครงรางของระบบ SCADA มีไดสองแบบใหญ คือ 

1.       แบบสถานีแมกับสถานีแม (Peer to Peer) 
2.       แบบสถานีแมกับสถานีลูก (Master to Slave) 
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ระบบ SCADA สวนใหญจะเปนระหวางสถานีแมกับสถานีลูก มีแบบตางๆ คือ 
1.       แบบ Master และ Slave ตอเชื่อมกันแบบดาว (Star) 
2.       แบบ Master และ Slave ตอเชื่อมกันแบบ Multi-point  
 

เครือขายการส่ือสาร 

  รูปแบบของการเชื่อมโยงการสื่อสารที่งายและมีปญหานอยที่สุด คือ การเชื่อมโยงแบบจุดตอ
จุด (Point to Point) โดยมีการเชื่อมโยงระหวางสองจุดเทานั้น แตเมื่อสถานีที่ตองการติดตอกันมี
มากกวาสองจุด จึงตองทําเครือขายการสื่อสาร (Communication Network) ขึ้น แบงเปนสองรูปแบบ
หลัก คือ 

  1. เครือขายสวิตซช่ิง (Switching Network) ประกอบดวยโหนด (Node) หลายๆโหนด
เชื่อมโยงกันดวยเสนทางสงขอมูล  ขอมูลจะถูกสงจากตนทางสูปลายทางโดยผานโหนดตางๆ ของ
เครือขาย โหนดจะมีหนาท่ีรับสงขอมูลใหกับสถานีท่ีใชโหนดนั้น การเชื่อมโยงระหวางโหนดกับสถานี
จะเปนแบบจุดตอจุด แตการเชื่อมโยงระหวางโหนดกับโหนดจะเปนแบบมัลติเพลกซ คือ ใชสายสง
ขอมูลรวมกัน ขอมูลที่ถูกสงผานอาจผานโหนดกี่โหนดก็ได โดยเครือขายสวิตซช่ิงจะเลือกเสนทางที่
สะดวกและเหมาะสมให ตัวอยาง เชน เครือขายแพ็กเกจสวิตซ (Package switched Network) ขอมูลจาก 
A สงไปยัง B อาจผานโหนด 1 และ 2 หรือ ผานโหนด 1, 3 และ 2 ก็ได แลวแตเสนทางที่เหมาะสม
ในขณะสง 

  2. เครือขายบรอดคาสต (Broadcast Networks) หรือเครือขายแพรสัญญาณ    การสง
ขอมูลจากโหนดใดโหนดหนึ่งจะสามารถแพรกระจายสัญญาณออกไปยังทุกโหนดในเครือขาย และทุก
โหนดจะสามารถรับขอมูลไดเหมือนกัน เครือขายบรอดคาสตตองสื่อกลางในการสงขอมูลเพียงเสนทาง
เดียว ซึ่งอาจเปนชั้นบรรยากาศ หรือสายเคเบิลเพียงสายเดียว เชน ในเครือขายวิทยุ เครือขาย GPRS 
เครือขายดาวเทียม และเครือขายแบบบัส 

 แตละแบบการสงสัญญาณติดตอกันหลายๆ สัญญาณในเวลาเดียวกันหรือติดตอระหวางหลาย
สถานีพรอมๆกัน ก็จะใชเทคโนโลยีแบบตางๆ กันตามความเหมาะสมของแตละระบบ เชน การใชตัว
พาหะคนละความถี่ ใชเทคนิคการมัลติเพลกซแบบความถี่ หรือแบบมัลติเพลกซแบบแบงเวลาที่ระบุ
สถานีผูสง  
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ระบบ  CSCS  คืออะไร    (Computer-Based Substation Control System)    
               CSCS หมายถึง ระบบการควบคมุอุปกรณภายในสถานีไฟฟาดวยคอมพิวเตอรซึ่งระบบนี้ได
ถูกพัฒนาขึ้นมาใชงานเมื่อประมาณ 10 กวาปท่ีผานมา    เพ่ือใชแทน  Substation Remote Terminal Unit 
(SRTU)     แบบดั้งเดิมซึ่งมีฟงกชันการใชงานเปนเพยีงอุปกรณอินพุท(Input)ของ
ระบบ  Supervisory  Control  And  Data  Acquisition (SCADA) เทานั้น ระบบ CSCSนี้  จะเปนระบบที่
มีสมองสั่งการ หรือหนวยประมวล ผลกลาง  (CPU)  เปนของตัวเอง  ดังนั้นจึงสามารถกระจายงาน
ควบคุมและงานประมวลผลขอมูล ซึ่งแตเดิมเคยกระทําที่เครื่องคอมพวิเตอรของระบบ SCADA ที่ศูนย
ควบคุมมาใหระบบ  CSCS ซ่ึงติดตั้งอยูท่ีสถานีไฟฟาดําเนินการแทนได  จึงทําใหภารกจิของเครื่อง
คอมพิวเตอรระบบ SCADA มีขนาดเล็กลงไดดังนัน้ จึงกลาวไดวาระบบ CSCS เสมือนระบบ SCADA 
ท่ีถูกจําลอง     หรือยอสวนใหมีขนาดเล็กลงน่ันเองโดยทีฟ่งกชันใดระบบ SCADA ขนาดใหญทําได 
ระบบ CSCS  ก็สามารถทําไดเชนเดยีวกัน และนอกจากนี้ การเชื่อมตอระหวางระบบ CSCS    หลาย
แหงเขากับระบบ SCADA ใหญท่ีศูนยควบคุมคุมอุปกรณภายในสถานีไฟฟาแตละแหงผาน
ระบบสื่อสารไปยังระบบ CSCS ที่สถานีไฟฟา 

วัตถุประสงคในการนําระบบ CSCS เขามาใชงาน 
• นํามาใชในการควบคุมอุปกรณไฟฟาที่อยูในสถานีไฟฟาแทน Control Desk และ Control 

Board บางสวนโดยการควบคุมดังกลาวไมวาจะเปน การปลด - สับอุปกรณ,การเพิ่ม – ลดตําแหนง Tap 
หมอแปลง ฯลฯ จะกระทําผาน Man Machine Interface (MMI) 

• นํามาใชงานในการเก็บบันทึกขอมูลเครื่องวัดและเหตุการณทุกเหตุการณที่เกิดขึ้นภายใน
สถานีไฟฟา โดยขอมูลที่ไดจะมีความละเอียดสูงมาก 

• นํามาใชควบคุมระบบไฟฟา เพ่ือใหระบบไฟฟามีความเชื่อถือได (Reliability) สูงขึ้น 
• เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพของการสั่งจายไฟฟา โดยสามารถที่จะสั่งจายไฟไดอยางรวดเรว็ และลด

ปญหากระแสไฟฟาขัดของ 
• เพ่ือสนองตอนโยบายของรัฐบาลมนการที่จะใหบริการตอประชาชนอยางมีประสิทธิภาพและ

รวดเร็ว 
ฟงกชั่นของระบบ CSCS 

• การอานและบันทึกขอมูล (Data Acquisition) 
ระบบ CSCS จะทําการอานขอมูลคาเครื่องวัดทางไฟฟาไดแก แรงดันไฟฟา, กระแสไฟฟา, 

กําลังไฟฟาของทุกวงจร, ทุกบัสอยูตลอดเวลา และบันทึกขอมูลดังกลาวเก็บไวเพื่อจัดทํารายงาน
ประจําวันโดยอัตโนมัติ 
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• การเฝาเตือนระบบ (Monitoring) 
ระบบ CSCS จะทําการตรวจสอบสถานะของอุปกรณปองกัน, อุปกรณตัดตอนรีเลยและคา

เครื่องวัดที่ตาง ๆ ตาม CPM อยูตลอดเวลา ถาพบวาสูงหรือต่ํากวาคาปกติที่กําหนดไว หรือสถานะของ
อุปกรณไฟฟาเปลี่ยนแปลงไปจากปกติ หรือจากที่เคยเปน ก็จะสงสัญญาณเตือนใหพนักงานประจํา
สถานี ฯ ทราบทันที พรอมทั้งบันทึกสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นอยางอัตโนมัติ 

• การควบคุมระบบ (Controlling) 
พนักงานประจําสถานี ฯ จะสามารถควบคุมอุปกรณไฟฟาทุกชนิดที่อยูภายในสถานีโดยผาน 

Man Machine   Interface Computer (MMI) อันไดแก การปลด – สับ เซอรกิตเบรคเกอร, การปลด - สับ 
ดิสคอนเน็ตติ้งสวิตซ,การเปด – ปด รีเลย และการเพิ่ม/ ลด แท็ปของหมอแปลงไฟฟากําลัง เปนตน ซึ่ง
ดําเนินการทั้งหมดจะถูกบันทึกไวอยางอัตโนมัติ 

• การประมวลเหตุการณ (Event Processing) 
เหตุการณทุกเหตุการณที่เกิดขึ้นภายในสถานีฯ ไมวาจะเกิดขึ้นเอง หรือถูกดําเนินการโดย

พนักงานประจําสถานีจะถูกบันทึกไวใน Sequential Event Recording ทั้งหมดโดยเรียงตามลําดับ วัน 
เวลาที่เกิดเหตุการณดวยความละเอียดที่สูงมาก คือทุก ๆ 10 mSec. 

• การแสดงผลทางหนาจอ (Graphic Display) 
ที่ Operator Console ของระบบ CSCS จะมีจอภาพซ่ึงสามารถแสดงผลไดมากมายหลาย

รูปแบบทั้งไดอะแกรมสําหรับการควบคุมอุปกรณในสถานี ฯ สถานะของอุปกรณเชน เบรคเกอร รีเลย 
ฯลฯ, คาเครื่องวัดตาง ๆ และแสดงรายละเอียดของสัญญาณเตือน (Alarm), เหตุการณ (Event) ตาง ๆ ทั้ง
ในอดีตและปจจุบัน เพื่อใหพนักงานสามารถปฏิบัติงานกับระบบ CSCS ไดโดยงาย 

• การตรวจสอบระบบของตัวเอง (Self Diagnostic) 
ระบบ CSCS จะทําการตรวจเช็คตัวเองอยูตลอดเวลาทั้งในสวน Hardware และ Softwareและ

เมื่อพบวามีสิ่งปกติจะทําการล็อคตัวเองไมใหสงคําสั่งใด ๆ ออกไป พรอมท้ังสงสัญญาณเตือนให
พนักงานทราบทันที และบันทึกสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นไวดวยอยางอัตโนมัติ 
 
3.2  โครงสรางหนวยงาน การติดตั้งระบบ CSCS (Computer-Based Substation Control System)    

1. ผูจัดการโครงการ (Project Manager)  
2. ฝายพัฒนาธุรกิจ(Business Development Section) 
3. ฝายวิศวกรผูออกแบบ (Engineering Section) 
4. ฝายติดตั้ง  (Installation Section) 
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5. ฝายทดสอบกอนนําสงลูกคา (Commissioning Section) 
6. ฝายบริการลูกคา และงานเอกสาร(Customer Service Section) 
7.  ฝาย  TQM (TQM Section) 

 

 
 

รูปที่ 3.1 โครงสรางหนวยงาน การติดตั้งระบบ การควบคุมสถานีไฟฟาดวยคอมพิวเตอร 
(Computer-Based Substation Control System ,CSCS) 

 
หนาท่ีของบุคลากรในและนอก หนวยงานโครงการ 

หนาที่ในหนวยงานโครงการ 
ผูจัดการโครงการ (Project  Manager)  ทําหนาที่ ออกคําส่ังซื้ออุปกรณตาม รายการสินคา(Bill 

of Material : BOM)  ดําเนินงานประสานงานการติดตั้ง และงานควบคุมจนงานเสร็จตามสัญญา สงมอบ
ใหลูกคา   

ฝายวิศวกรโครงการ (Engineer)   ทําหนาที่   ผูเขียนแบบ ถอดแบบ แกไขแบบ ตั้งแตกอน
เซ็นตสัญญาและหลังสัญญา ทํา Bill of Material(BOM)  และเง่ือนไขที่ไดวางไวตามสัญญา 
   ฝายติดตั้งอุปกรณ (Installation)   ทําหนาที่  ผูดูแลการติดตั้งและดําเนินงานตลอดโครงการ 
 ฝายทดสอบผลิตภัณฑ (Commissioning)  ทําหนาที่ทดสอบ และ ตรวจสอบการทํางานของ
การติดตั้งและอุปกรณ 
 ฝายบริการลูกคา และงานเอกสาร(Customer Service) ทําหนาท่ีจัดการขอรองเรียนของลูกคา 
และประสานงานในการสรางความพึงพอใจใหเกิดกับลูกคา  
 ฝายพัฒนาธุรกิจ และดําเนินงานขาย (Business  Development)  ทําหนาที่พัฒนาธุรกิจ  คนหา
ความตองการของลูกคา  และจัดหาทรัพยากรที่สามารถตอบสนองลูกคาได  และสรางความตองการ
สินคาใหกับลูกคา   จนสามารถขายสินคาท่ีตรงความตองการลูกคาได 
 

Project Manager 

Business 
Development 

Engineer  Installation Test & 
Commissioning 

Customer 
Service 
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หนาท่ี นอกหนวยงานโครงการ  
  

ฝายจัดการทรัพยากรบุคคล ทําหนาท่ี  ผูดูแลสวัสดิการและจัดสรรคทรัพยากรในการดําเนิน
โครงการ  

ฝาย  TQM    ทําหนาที่ ชวยปรับปรุงคุณภาพการทํางาน  ดําเนินงานจัดทํากิจกรรม ปรับปรุง
คุณภาพตามนโยบายของผูบริหาร เชน การจัดกิจกรรม LEAN Committee ,QC Story  เปนตน 

ฝายการเงิน และการบัญชี  ทําหนาที่ ผูดูแลเรื่องการออก Invoice,LC, และ Commission 
,Guarantee 

1. ผูจัดการโครงการ  ทําแผนการควบคุมงานหลัก   (Master  Plan  Schedule : MPS)   
และทําการแจกจายงานไปยังหนวยงานที่เกี่ยวของ หลังการประชุมเริ่มโครงการ (Kick off Meeting) 
โดยแจกจายสัญญา และเอกสารท่ีเกี่ยวของ โดยมีแบบฟอรม Work   Assignment  ชวยกระจายและ
ควบคุมการแจกจายเอกสาร   รวมถึง  ผังองคกรของโครงการ (Org. Chart)  วางแผนสั่งซ้ือ และติดตั้ง
หนางาน ตามแผน   ทดสอบ  อุปกรณที่ติดตั้ง  

2. ทําบันทึกเพื่อแจง  (Memo)   สงการเงิน เพื่อเรียกเก็บเงิน เมื่อทํางานโครงการ ตาม
สัญญาเสร็จแลว   

3. ทําแผน   Invoicing Plan    
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3.3  กระบวนการดําเนินงานของงานโครงการติดตั้งระบบ CSCS   ภายในหนวยงาน CSCS 

 
 

รูปที่ 3.2 ขั้นตอนการจัดประชุมหลังเซ็นตสัญญา 
 
ปญหาที่พบในขั้นตอนนี้ ไดแก  
- เครื่องมือติดตัง้ทดสอบไมไดมาตรฐานตามที่ลูกคาตองการ (สาเหตุจากสญัญา) 
- ผลครั้งแรกเจรจาตกลงวาไมตองดําเนินงาน  แตสุดทายตองกลับไปทาํงานที่นอกเหนือ

สัญญา (สาเหตุจากสญัญา) 
- ไมทราบ Organization Chart  ในการแกไขปญหา  
- แผนการใชอุปกรณไมสอดคลองกับแผนการทํางาน (สาเหตุจาก MPS) 
-      Graphic Conflic ไมสมบูรณ  (สาเหตุจาก Engineering Schedule) 

 

Sign Contact 
เซ็นสัญญา 

รวบรวมและจัดทําเอกสาร 
1.Work Assignment 
2.Org. Chart 
3.BOM 2(Bidding Data) 
4.BOM (ตามสัญญา) 
5.MPS 
6.Scope of Work ตามสัญญา 
7.หนังสือเชิญประชุม Project Kick-Off Meeting 

1 

2 

ประชุม  Kick off 
3 

Engineering Schedule 4 
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รูปท่ี 3.3 ขั้นตอนการจัดซื้อ จัดหาอุปกรณเพื่อการตดิตั้ง 

ออกใบส่ังซื้อ/ส่ังจาง PR

วางแผนประมาณการ
คาใชจาย

Cash Flow

QWP: จัดซื้อ 
จัดหา จัดจาง  

QWP:
วางแผน
บรหิารทาง
การเงิน 

6

ตรวจสอบ  PO  และ
บันทึกคาใชจาย

7

ตรวจสอบ P/O, บันทึกคาใชจาย
และ Up Date BOM2 
(Project Control)

8

รับของ เพ่ือผลิตตาม  
Production Schedule ซ่ึง
สอดคลองกับ  MPS 

QWP:การ
บรหิาร
คลังสนิคา 

9

จัดทํา  FRT 
(Factory RoutineTest) 

10

ทําการสงมอบอุปกรณและ
SparePart ใหกับลูกคา 

ตาม MPS 

11

จัดทําแผน Installation และ
ดําเนินงาน ตาม MPS 

ตรวจสอบ  Status หนา Site งาน  พรอม
กําหนดแผน 
   1.Installation 
   2.Pre Commissioning Test 
   3.Commissioning Test 
ใหสอดคลองกับ MPS  พรอมแจงสวนท่ี
เก่ียวของ 

12

13

สง 1.Serial No. 
     2.Installation Check List  ใหลูกคา 

14

Project แจงการเงิน 
ใหออก Invoice 

KM. ในการ
แก ปญหางานที่

5
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รูปที่ 3.4 ขั้นตอนการทดสอบอุปกรณกอนและหลังการตดิตั้ง พรอมทั้งสงมอบใหลูกคา 
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3.4 การวิเคราะห ขั้นตอนการทํางาน ของหนวยงาน  
  ขั้นตอนการทํางานของหนวยงาน  การติดตั้งระบบCSCS   แบงออกเปน  6 ชวง คือ  

1. กอนการขาย    จัดทําแบบ และขอมูล ทางเทคนิคใหลูกคา ตัดสินใจ 
ฝายขาย  ที่ติดตอกับลูกคา  เปนผู ประเมินความตองการลูกคา  และความสามารถในการ

ตอบสนองของสินคาที่เรามี  
 - ฝายขายจัดเตรียมเอกสาร Commercial Proposal  
 -  ฝายขาย ขอ หนังสือค้ําประกันสัญญา จากทาง ฝายการเงิน  
ฝายโครงการ (หนวยงานผูจัดการโครงการ  ประเมินโครงการ และความตองการของลูกคา

รวมกับฝายขาย จัดทํา Technical Spec, Drawing   ใหกับทางฝายขาย เพ่ือนําเสนอสินคาใหลูกคา  
  - ผูจัดการโครงการ  จัดหาเอกสาร และ  วางแผน  
    1 ฝายออกแบบ จัดทําเอกสาร Drawing ,Technical Spec,Software 
    2 ฝายติดตั้ง จัดทําแผนการติดตั้ง และแผนการทดสอบ   
    3  ฝายทดสอบ (Test/QA) ทําแผนทดสอบ และอุปกรณที่ใช 

   4  ฝายการเงิน  นําเสนอแผนการเก็บเงิน  
   5  ฝายจัดซ้ือ  วางแผนการจัดซื้อ และ แผนรับของ  
   6  ฝายทรัพยากรบุคคล  
    -  จัดหาบุคคล ท่ีจะทํางานในโครงการ   
    -  อํานวยความสะดวกในการดําเนินงานและปฏิบัติงาน  เชน 
        ที่พัก ,รถ, คาครองชีพ ฯลฯ 
 

2. ทําสัญญาแลว   
   เมื่อลูกคาตัดสินใจ ทําสัญญาและ รวมงานดวย  

ฝายโครงการ  
 -  ผูจัดการโครงการ  จัดประชุมวางแผนการทํางาน (Kick off Meeting) 
 - ยืนยันแผนดําเนินงานของแตละหนวยงาน   กับลูกคาเพื่อยืนยัน เงื่อนไขตามสัญญา 
 - ประกาศ  Organization  Chart เพื่อแสดงโครงสรางผูเกี่ยวของในงานโครงการ  
 - วางแผนสั่งซื้อและผลิตสินคา    เพื่องานผลิตและติดตั้ง  
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การเตรียมเอกสารทางดานเทคนิค และแบบสําหรับการติดตั้ง  ที่ตองใหลูกคาอนุมัติ 
 - เอกสารรายละเอียดทางดานเทคนิคของอุปกรณระบบ    :  

1. Configuration Diagram   
2. Bill of Material  
3. Catalog  ของอุปกรณท้ังหมด 
4. เอกสารอื่นๆ ที่ตองการใหอนุมัติ  

  - แบบ Installation  and Wiring Drawing Diagram   : 
1.แบบ  Installation แสดงตําแหนงการติดตั้งอุปกรณ  
2. DC Schematic Diagram  แสดงแบบ  Wiring ของอุปกรณอยางละเอียด  
3. แบบ  Interlocking  Logic Diagram  
4. แบบ CSCS  AC  และ DC  Power Supply Wiring Diagram  
5. แบบ  Optional Fiber Tray Layout และ  Installation Diagram  
6. แบบ  Internal Diagram  
 - เอกสารรายละเอียด  I/O Points  List  ของระบบ CSCS  พรอมระบุ  

SCADA /DMS Mapping  points  
 - ตัวอยาง Screen Display ของระบบ CSCS 
 - แบบ   AC และ  DC   Schematic  Diagram ของสถานีไฟฟา  
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รูปที่ 3.5 ขั้นตอนการจัดเตรยีมเอกสาร หลงัเซ็นตสัญญา เพ่ือการอนุมัตทํิางานจากลูกคา 
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3.  การติดตั้ง CSCS  
 การติดตั้ง  CSCS  ตองมีเอกสาร ที่ไดรับการอนุมัติแลวจากทางลูกคา คือ ทางลูกคา จะ

ประทับตรา วา  “For Construction” แลวนําเอกสารนั้นไปติดตั้ง ระบ CSCS  ตอไป  โดยการดําเนินงาน
ติดตั้งตองสอดคลองกับ เอกสารที่ไดประทับตราแลว  และตองดําเนินการดังตอไปนี้ 

 1.ตองแจงแผนการติดตั้ง  (Master  Plan  Schedule: MPS) CSCS  ใหทางลูกคาทราบ  
 2. ติดตั้งทั้งระบบ  Hardware  และ  Software  ตามที่ลูกคาอนุมัติแลว (For 

Construction)  
 3. การพบปญหาระหวางติดตั้ง ตองแจงใหลูกคาทราบทันที  
 4. สายไฟ ท่ีใชสําหรับการติดตั้งระบบ  ใหลูกคาเปนผูเลือกใช 

 
รูปที่ 3.6 ขั้นตอนการแจงลูกคาเพื่อติดตั้ง  ระบบ CSCS 

 
   4.  การทดสอบ 
  หลังจากดําเนินการติดตั้งแลว ตองดําเนินการทดสอบ Function ของระบบ  CSCS  
หรือ ทําการ  Commissioning  Test  ที่สถานีไฟฟา   เพื่อทดสอบการทํางาน  Function ตางๆ ทีร่ะบไุวใน  
Specification  ของลูกคา  การทดสอบ  Function แบงออกเปน  4   ขั้นตอน  
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  1.  การทดสอบ  Pre–Commissioning Test    มี ท้ัง การตรวจสอบความพรอมของ
อุปกรณ ระบบ CSCS (ทั้ง Software  และ Hardware )  และตรววจสอบ  Function  ของระบบ  CSCS  
(ตาม I/O Point List)   ทําการทดสอบการทํางานของระบบ แลวบันทึกผลการทดสอบ ตาม 
Specification ท่ีลูกคากําหนด  ใหลูกคาอนุมัติ และเห็นชอบ ในผลการบันทึก 

- เอกสาร Print out ระหวางทดสอบ  
- บันทึกการทดสอบFunction  และ อุปกรณ 
- เอกสาร แสดงรายละเอียดอุปกรณ  (ช่ือ,รุน,Serial No. และเอกสารลขิสิทธิ์)  
- แผนการทํา  Commissioning  Test  
- เอกสารรายละเอียดเครื่องมือ ที่ใชในการทดสอบ  ตองระบุถึง 

Manufacturer  
Serial No.  
Calibration Certification in duration time  

   - เอกสารรายละเอียด  I/O Point List  ของระบบ  CSCS  พรอมระบุ Mapping 
Points  ที่เชือ่มตอสัญญาณ  
  2. การทดสอบ  Commissioning Test   
   - ตองเปดใชงานระบบ  CSCS 7 วันกอนทําการทดสอบ Commissioning Test 
เพื่อ ทําการตรวจสอบ การ  Load Report  
   - ทดสอบ พรอมบันทึการทดสอบเหมือนครั้งเมื่อทําการ  Pre-Commissioning     
จัดสงผลทดสอบใหลูกคา หากผลทดสอบไมถูกตอง  จะตองบันทึกปญหาลงในแบบฟอรม CSCS  Test  
Log  Record  
  3. การทดสอบ การทํา  Remote access/setting   
   ตองทดสอบในคราวเดียวกับการ ทํา  Commissioning Test    หากพบปญหา
ระหวางการทดสอบ ตองบันทึกรายงานลง  CSCS  Test  Log Record  
  4. การทดสอบการเชื่อมตอระหวาง ระบบ  CSCS  และระบบ  SCADA   
   ตองเตรียมเอกสารประกอบการทดสอบ คือ    
   - Map Point  I/O  List  
   - Table  Menu  DNP 3 
   - Implement  Table 
   - Index  Table  
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   - Instruction Manual DNP 3 Software  Protocal   

 
รูปที่ 3.7 ขั้นตอนการแจงลูกคาเพื่อทดสอบ ระบบ CSCS  กอนสงมอบ 

 
5. การจัดสงเอกสารและอุปกรณ  

  ตองทําการจัดสงเอกสาร  รายละเอียดของ  Software และ  Hardware  
ตลอดจนคูมือการใชงาน และอุปกรณเสริมอ่ืนๆ ในระบบงาน  CSCS  ใหกับลูกคา  ดังนี้  

1. Serial  No. ของอุปกรณในระบบ  CSCS  
2. Operation System  Software (License) พรอมคูมือ  
3. Application Software (License) พรอมคูมือ 
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4. Back up Database  ของสถานี  
5. Driver Software  ของอุปกรณตางๆ  
6. คูมือการใชงานอุปกรณในระบบ  CSCS  
7. เอกสารรายละเอียด  Map Point I/O List  
8. Instruction Manual ของระบบ  CSCS  ซึ่งประกอบ Preventive Maintenance 

,Troubleshooting , Test  Parameters, Configuration Drawings, Repair  
Instructions, Theory of  Operation และ Diagnostics Test System Manuals  

9. ตลับหมึกสํารอง  
10. As Built  Drawing  
11. Commissioning Test Report  
12. อ่ืนๆ (ตามระบุในสัญญา) 
 

 
 

รูปท่ี 3.8 ขั้นตอนการจัดสงเอกสารและอุปกรณ ใหลกูคา 
 

6. การรับประกันผลงาน 
   ในระหวางระยะเวลารับประกันผลงาน หากทางลูกคาพบวาระบบ  CSCS   
เกิดการชํารุด หรือการทํางานของอุปกรณผิดปกติ   

จัดทํา และรวบรวม เอกสารและอุปกรณระบบ 
CSCS  ตามท่ีระบุในสัญญา ใหลูกคา 

1

ลูกคา 
ตรวจสอบ/
พิจารณา

ไมสอดคลอง

จัดทําเอกสาร และสงเอกสาร
จํานวน 4 ชุด ใหลูกคา 

2 

สอดคลอง 

ปรับปรุงแกไข 
3 
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- ลูกคาจะแจง ทางผูบริหารโครงการ และกองควบคุมอุปกรณ ทราบ   
- ตองแจงใหลูกคาทราบลวงหนาอยางนอย7 วัน กอนการเขาไปแกไขปญหาที่หนางาน 
- เมื่อแกไขเสร็จแลวตองใหลูกคาเขามาตรวจสอบความเรียบรอย   ตองดําเนินการขยาย

ระยะเวลาประกันออกไปตามเงื่อนไขสัญญา  
- หากระบบ  CSCS  มีการชํารุดเสียหาย แลวไมเขาไปแกไข ลูกคาจะดําเนินการในการ

ตรวจสอบสัญญาและขอตกลง  
- เม่ือครบระยะเวลาในการประกันผลงาน ทางลูกคาจะคืน หลักประกนัผลงาน 

(Maintenance Bond) ให    

 
 

รูปท่ี 3.9 ขั้นตอนการประกนัผลงาน ในระบบ CSCS  ใหกับลูกคา 

รับทราบผล การตรวจสอบ อุปกรณ
ชํารดุ ในระบบ CSCS จากลูกคา 

1 

ผลดําเนินการ
แกไข 

ไมเรียบรอย 

แจงผลการแกไข ท่ี
เรยีบรอยใหลูกคาทราบ 

3 

เรยีบรอย 

แกไขสวนที่เหลือ 

4

จัดทําแผน พรอมทั้งแจงและ
ประสานงาน ดําเนินงานแกไขตาม

สัญญา 

2 
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รูปที่ 3.10 ตัวอยาง แผนการดําเนินงาน ในการติดตั้งระบบ CSCS 
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บทที่ 4 
วิธีดําเนินการวิเคราะหขอผิดพลาดของการติดตั้งอุปกรณไฟฟาสําหรับสถานีไฟฟายอย 

 
การดําเนินงานเพื่อระบุขอผิดพลาดของการติดตั้งอุปกรณไฟฟาที่สงผลตอกลับไปแกไขงานโครงการ  
  
4.1  วิเคราะหสาเหตุของการกลับไปแกไขงานโครงการ 
 เนื่องจากทางหนวยงานมีการจัดทํากิจกรรม QC Story  เพ่ือใหเกิดการปรับปรุงคุณภาพอยาง
ตอเนื่อง  พรอมท้ังสรางองคกรแหงการเรียนรู  เพื่อใหองคกรเกิดการเติบโตอยางยั่งยืน  และปญหาที่
เกิดภายในหนวยงานไดมีการระดมสมองเพื่อใหเห็นปญหาที่เกิดขึ้นในหนวยงานโดยทั่วไป ซึ่งอาจเปน
กอใหเกิดความเสียหายในหนวยงาน  ดังแสดงในตารางที่  4.1  จากตารางที่ดังกลาวไดแสดงใหเห็นวา
ทางฝายบริหารไดใหความสําคัญตอการพัฒนาคุณภาพ  และมองเห็นถึงปญหาในการดําเนินการแกไข 
รวมถึงการติดตามการดําเนินการผานหนวยงาน TQM โดยดําเนินกิจกรรมประชุมทุกวันพฤหัสบดี ที่
สองของทุกเดือน  เพ่ือรวมกันแกไขปญหารวมกัน คือ การวิเคราะหขอผิดพลาด การติดตั้งอุปกรณไฟฟา
สําหรับสถานีไฟฟายอย โดยไดวางขอบเขตการดําเนินกิจกรรม การวิเคราะห และหาแนวทางที่ไดจาก
กิจกรรมนี้  มาดําเนินการตอ เพื่อกระจายสูการปฏิบัติ โดยแตละหนวยงาน  โดยทางผูบริหารเปนผูนาํพา
ใหเกิดกิจกรรม และรับผิดชอบตรงผลลัพธของกิจกรรมที่ไดมา  
 ในวิจัยฉบับนี้นําเสนอแนวทางที่ได และนําไปดําเนินกิจกรรมเฉพาะทางงานดานบริหาร ท่ีทาง
ผูบริหารควบคุม และดําเนินการไดโดยตรง  ไมรวมถึงงานสวนทางเทคนิคที่เกี่ยวกับผลิตภัณฑ   ซึ่ง
แนวทางที่แกไขทางเทคนิคในผลิตภัณฑ  ตองเกี่ยวเนื่องกับผูผลิตโดยตรง(Supplier) จะสงผลตอการ
ตอรอง และทางองคกรอาจตองมีศักยภาพมากกวานี้  และซื้อสินคาจาก(Supplier) มากกวานี้ ซึ่งจะไม
สอดคลองตาม แนวทางการสั่งซ้ือเพื่อเปน Stock เหมือนกัน  สุดทายในตารางที่ 4.1 จะตองมีการวัดคาที่
ไดจากการนําแผนไปดําเนินการ แลว  
 การดําเนินการ เริ่มดวยการหาระบุความถี่ของปญหาที่เกิดในงานโครงการ จากตารางที่ 4.2 ทํา
ใหทราบวา การดําเนินงานโครงการ ไดมีปญหาที่กระทบตอคาใชจาย (Cost) และการสงมอบ(Delivery) 
มากท่ีสุดคือ มีการแกไขงานหลายครั้ง(ซึ่งโดยสวนมาก  สาเหตุมาจากทางบริหารดานการติดตอ
ประสานงานและการสื่อสาร (Coordination) ซ่ึงเกิดจาก คน(Man) และวิธีการ(Methode)  หลังจากนั้น
ไดทํากราฟ พาเรโต ตามรูปท่ี 4.1 จากการไดผลลัพธสถิติของตารางที่ 4.2 
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 เมื่อทางผูบริหารไดทราบวาปญหาที่เกิดในงานโครงการมากที่สุด คือ การกลับไปแกไขงาน ไม
วาจะดวยเหตุผลใดก็ตาม ยอมเกิดคาใชจาย ที่เพิ่มขึ้นและบานปลาย จึงไดจัดทําสถิติ การกลับไปแกไข
งานของแตละโครงการ และ แตละสถานียอย(Substation) ตั้งแต มกราคม พ.ศ. 2548 จนถึง พฤศจิกายน 
2550 ไดผลออกมาตามตารางที่ 4.3 สรปุไดคือ จํานวนครั้งในการกลับไปแกไขงานในโครงการทั้งหมด  
49 สถานียอย  โดยท่ีจํานวนวันที่กลับไปแกไขงานทั้งหมด 821.30 วัน หรือถาคิดเปนปจะอยูที ่ประมาณ 
2 ป กับอีก 3 เดือน  สวนจํานวนครั้งที่กลับไปแกไขจะอยูท่ี  376 ครั้ง  เมื่อคิดเฉลี่ยตองานโครงการทั้ง 
49 สถานียอย แลว   จํานวนคาเฉลี่ยในการกลับไปแกไขงานอยูที่  16.76  วัน/สถานียอย   และจํานวน
ครั้งในการกลับไปแกไขเฉลี่ยอยูที่  7.67 ครั้ง/สถานียอย  ซึ่งสรางความสูญเสียหลายดาน  ท้ังดานตนทุน
การดําเนินงาน ความเชื่อมั่นของลูกคาท่ีมีตอองคกร  และสงผลตอระยะเวลาการประกันผลงาน  โดยที่
ถาทางบริษัทไมสามารถหาทางขอ Maintenance Bond  คืนจากลูกคาได ก็จะมีผลตอการเสีย
คาธรรมเนียมปรับ ตอธนาคารดวยเชนกัน ซึ่งลวนแตเปนตนทุนท่ีบานปลายในการดําเนินงานการ
วิเคราะหสาเหตุของปญหา ที่กอใหเกิดการกลับไปแกไขงานโครงการ หลังสงมอบงานแลว และยังอยู
ในระยะประกัน 
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ตารางที่ 4.1 แผนการนัดประชุมเพื่อดําเนนิงาน ลดความเสี่ยงของการกลับไปแกไขงานหลังสงมอบ 

           กิจกรรมยอยที่ บงชี้ เพื่อการควบคุม             กิจกรรมหลักที่ดําเนินการตามแผนงานหลัก  
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ตารางที่ 4.2 ปญหาทั่วไปที่สงผลตอ การดําเนินงานในโครงการและจํานวนครั้งท่ีเกิด 

ปญหาที่พบในระหวางการปฏิบัติงานของแผนก CSCS 
Problem 
identification 

QTY. Accumulate 

มีการแกไขงานหลายครั้ง(บอยครั้ง) ทําใหเสียคาใชจายในการเดินทาง Coordination 43 43 

IO  Card  ยึดติดกับ  Back Plane  ไมแนน  พลาสติกกรอบ Hardware 41 84 

Software  ไมมีเสถียรภาพ เสียบอย  Software 41 125 

ตองเชาเครื่องทดสอบหลายครั้ง ทําใหตองเสียคาใชจายบานปลาย  Software 30 155 

 GPS  เสีย Hardware 18 173 
ขอมูลที่ไดรับจากหนางานไมครบถวนทําใหเขาแกไขงานในแตละครั้ง
ไมแลวเสร็จเนื่องจากไมได เตรียมอุปกรณไปแกไขในหัวขอท่ี
นอกเหนือจากที่ไดรับแจงมา  

Coordination 18 191 

Load Report  เสีย  Software 14 205 

Inverter  ชํารุดบอย  (ยี่หอ  Faith)  Hardware 10 215 

Battery  เสีย Hardware 7 222 

PC  เสียบอย ทําใหระบบไมทํางาน  Hardware 7 229 
Site  งานไมแลวเสร็จ  ทําใหงานลาชา (อุปกรณใน สถานียอย ไมแลว
เสร็จ)แบบ external  wiring Diagram(ของผูรบัเหมา) ผดิทําใหเชื่อมตอ
ไมได 

Coordination 6 235 

ไมสามารถควบคุม  Cost  ไดตามงบประมาณที่ตั้งไว 
Project 
Management 

5 240 

Budget ที่ทาง Bidding คิดมาไมครบถวนทําให Project ไมสามารถ
ควบคุณ Costใหอยูใน Budget ได 

Bidding 
process 

5 245 

Printer เสีย Hardware 5 250 
BOM  ขาดในบางรายการ (BOM  สั่งซ้ือขาด) ทําใหมีการรอของ  งาน
ไมแลวเสร็จ  ตามกําหนด รอ Leadtime   การส่ัง  

Bidding 
process 

1 251 
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Pareto : Rework
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รูปที่ 4.1 กราฟแสดงผลตามตารางที่ 4.2
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ตารางที่ 4.3 จํานวนครั้งในการกลับไปแกไขงานในโครงการ (Rework) 
จน.ครั้งท่ีกลับไป

แกไข จน.วันท่ีไปแกไข 
Sub 
No. Job No. customer Substation  

Name 
Start 
Plan 

Finish 
Plan 

Total
(Day) 

ครั้ง/sub % 
/Sub 

วัน/
ระยะเวลา
ทํางาน 

%/
ระยะเวลา
ทํางาน 

1 J 077 Secco Ekachai 12 ม.ค. 48 3 ส.ค. 48 203 3 1.48% 4.50 2.22% 
2 J 077 Secco Nakhon Pathom 2 18 ม.ค. 48 10 ส.ค. 48 204 2 0.98% 3.5 1.72% 
3 J 077 Secco Bang Pa-In 3 27 ก.พ. 48 22 ก.ย. 48 207 4 1.93% 6 2.90% 
4 J 077 Secco Lad Bua Luang 15 มี.ค. 48 7 ก.ย. 48 176 8 4.55% 13.75 7.81% 
5 J 077 Secco Mapkha 3 เม.ย. 48 9 ต.ค. 48 189 1 0.53% 1 0.53% 
6 J 070 Siemens Bang Pahan 26 เม.ย. 48 6 พ.ย. 48 194 4 2.06% 6.5 3.35% 
7 J 070 Siemens Nakhon Nayok 2 19 มี.ค. 48 27 ส.ค. 48 161 7 4.35% 7.5 4.66% 
8 J 070 Siemens Sri Mahaphot 20 มี.ค. 48 31 ส.ค. 48 164 5 3.05% 8 4.88% 
9 J 070 Siemens Wang Muang 21 เม.ย. 48 28 ต.ค. 48 190 4 2.11% 5.5 2.89% 
10 J 070 Siemens Khao Mai Kaeo 28 เม.ย. 48 29 ต.ค. 48 184 4 2.17% 4.5 2.45% 
11 J 070 Siemens Ban Khai 1 พ.ค. 48 15 พ.ย. 48 198 5 2.53% 8.5 4.29% 
12 J 070 Siemens Tha Mai 8 มิ.ย. 48 28 พ.ย. 48 173 4 2.31% 7 4.05% 
13 J 070 Siemens Saeng Tung 3 พ.ค. 48 13 พ.ย. 48 194 6 3.09% 8 4.12% 
14 J 070 Siemens Bang Samak 5 พ.ค. 48 17 พ.ย. 48 196 8 4.08% 5.2 2.65% 
15 J 070 Siemens Phutthamon 2 8 พ.ค. 48 19 พ.ย. 48 195 9 4.62% 9.75 5.00% 
16 J 070 Siemens Krathum Baen 2 26 พ.ค. 48 30 พ.ย. 48 188 2 1.06% 4 2.13% 
17 J 089 Siemens Phattaya Nua 12 ก.ค. 48 7 ม.ค. 49 179 9 5.03% 8.3 4.64% 
18 J 089 Siemens Pathumthani 3 19 ก.ค. 48 8 ม.ค. 49 173 11 6.36% 22.75 13.15% 
19 J 089 Siemens Bang Pra 18 ส.ค. 48 16 ก.พ. 49 182 6 3.30% 6.5 3.57% 
20 J 089 Siemens Chon Buri 3 18 ส.ค. 48 22 ก.พ. 49 188 11 5.85% 11.8 6.28% 
21 J 089 Siemens Bang Wua 22 ส.ค. 48 20 ก.พ. 49 182 9 4.95% 25 13.74% 
22 J 089 Siemens Om Noi 18 ส.ค. 48 26 ก.พ. 49 192 16 8.33% 15.75 8.20% 
23 J 089 Siemens Maptaphut 3 22 ส.ค. 48 1 มี.ค. 49 191 18 9.42% 67.5 35.34% 
24 J 122 Demco Khlong Khlung 15 ก.ย. 48 14 มี.ค. 49 180 11 6.11% 21.5 11.94% 
25 J 122 Demco Nong Bua 18 ก.ย. 48 16 มี.ค. 49 179 11 6.15% 23 12.85% 
26 J 122 Demco Chiang Dao 6 ต.ค. 48 25 มี.ค. 49 170 8 4.71% 24 14.12% 
27 J 122 Demco Pharn Kratai 11 ต.ค. 48 27 มี.ค. 49 167 13 7.78% 20.5 12.28% 
28 J 124 Demco Chom Bung 21 พ.ย. 48 28 พ.ค. 49 188 14 7.45% 22.5 11.97% 
29 J 124 Demco Cha-Am 2 29 พ.ย. 48 12 มิ.ย. 49 195 20 10.26% 30.5 15.64% 
30 J 124 Demco La-Ngu 12 พ.ย. 48 27 มิ.ย. 49 227 7 3.08% 38 16.74% 
31 J 125 SUT Wang Nam Yen 26 ก.พ. 49 1 ก.ย. 49 187 8 4.28% 23 12.30% 
32 J 125 SUT Bang Nam Prieo 26 ก.พ. 49 6 ต.ค. 49 222 8 3.60% 17.5 7.88% 
33 J 125 SUT Don Phut 6 มี.ค. 49 13 ต.ค. 49 221 12 5.43% 30 13.57% 
34 J 125 SUT Klong Luang 27 มี.ค. 49 19 ต.ค. 49 206 10 4.85% 21.5 10.44% 
35 J 134 SUT Nakornrachasrima 2 13 มี.ค. 49 21 ต.ค. 49 222 7 3.15% 17 7.66% 
36 J 134 SUT Phisanulok 2 20 เม.ย. 49 29 ต.ค. 49 192 6 3.13% 18 9.38% 
37 J 134 SUT Chiangmai 3 4 พ.ค. 49 5 พ.ย. 49 185 8 4.32% 14 7.57% 
38 J 100 Picnic Hankha 19 พ.ค. 49 10 พ.ย. 49 175 14 8.00% 22 12.57% 
39 J 100 Picnic Khai Bang Rachan 1 มิ.ย. 49 15 ธ.ค. 49 197 11 5.58% 17 8.63% 
40 J 100 Picnic Nakhon Thai 16 ก.ค. 49 19 ม.ค. 50 187 7 3.74% 17.5 9.36% 
41 J 100 Picnic Rong Kwang 16 ส.ค. 49 23 ก.พ. 50 191 4 2.09% 9.5 4.97% 
42 J 127 Vachira Pluakdaeng 2 17 ก.ย. 49 30 มี.ค. 50 194 6 3.09% 6 3.09% 
43 J 143 SUT Vibhavadi 18 ต.ค. 49 4 พ.ค. 50 198 6 3.03% 62 31.31% 
44 J 138 VA-Tech Bang Phun 19 พ.ย. 49 8 มิ.ย. 50 201 6 2.99% 41 20.40% 
45 J 138 VA-Tech Khlong Si 1 ธ.ค. 49 13 ก.ค. 50 224 3 1.34% 13 5.80% 
46 J 158 PSP Nakhon chaisi 1 12 ม.ค. 50 17 ส.ค. 50 217 11 5.07% 19.5 8.99% 
47 J 153 Demco FRTU 24 ก.พ. 50 1 ก.ย. 50 189 5 2.65% 5 2.65% 
48 J 152 SUT Chiang Mai3 19 มี.ค. 50 26 ต.ค. 50 221 2 0.90% 17 7.69% 
49 J 178 SUT Nakornrachasrima 2 2 เม.ย. 50 30 พ.ย. 50 242 2 0.83% 10 4.13% 
     คาเฉล่ีย 193.47 7.67 4.04% 16.76 8.66% 
      วัน/Sub คร้ัง/Sub  วัน/Sub  

 



 65 

 จากตารางที่ 4.3 จะเห็นไดวา  มีจํานวนสถานียอยท้ังสิ้น 49 สถานี มีคาเฉลี่ยของจํานวนวันที่
กลับไปแกไขงาน 16.76  วันตอสถานี  และเมื่อคิดเปน % ของจํานวนวันที่กลับไปแกไขงานตอ
ระยะเวลา การดําเนินงานติดตั้งแตละสถานีคิดเปน  8.66 %  หมายความวา  ทุกระยะเวลาการดําเนินงาน
ของโครงการ 100 วัน  จะมีจํานวนวันที่กลับไปแกไขงาน 8.66 วัน  และมีคาเฉลี่ยของการกลับไปแกไข
งาน 7.67  ครั้งตอสถานี  เมื่อคิดเฉลี่ยเปน%ตอสถานีงานแลวคิดเปน 4.04% หมายความวา ถามี 100 วัน 
จะตองกลับไปแกไขจํานวน 4.04% ครั้ง   และคาเฉลี่ยะของระยะเวลาการดําเนินงานโครงการ 193.47 
วัน (หรือประมาณ 6 เดือนกับอีก 13 วนั) 
 การหาคาเฉลี่ย โดยหาจากจํานวนวันทํางานของ 49 สถานีไฟฟา  ซึ่งวันทํางานทั้งหมด รวมเปน 
9480 วัน มีการกลับไปแกไข 821.30 วัน  หรือคาเฉลี่ยวันทํางาน  11.54 วัน  จะมีการกลับไปแกไขงาน 1 
วัน 

หลังจากนั้นทางหนวยงาน  TQM ไดนําขอมูลดังกลาว มาวิเคราะห รวมกับหนวยงาน  CSCS 
และหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของ ถึงปญหาที่พบในการกลับไปแกไขงาน  และหาแนวทางในการลด
ขอผิดพลาดของการติดตั้งอุปกรณไฟฟาสําหรับสถานีไฟฟายอย ในแตละสถานี(Substaion)  โดยทาง
หนวยงาน  TQM เริ่มที่จะดําเนินกิจกรรมการวิเคราห หาสาเหตุการกลับไปแกไขงาน  โดยวิธีการ
วิเคราะหน้ัน ไดรวมกันกับหนวยงาน CSCS  และจัดซ้ือ   รวมถึงผูบริหารบางทาน  และเจาหนาที่ที่
รับผิดชอบงานโครงการ มารวมกันวิเคราะห  โดยใชทฤษฎีผังกางปลา ในการวิเคราะห แลวไดผลลัพธ 
ออกมาตาม รูปที่ 4.2  ผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุของปญหา ที่ทําใหเกิดการกลับไปแกไขงานซ้ํา  แลว
ทางหนวยงานไดทําการแยกสาเหตุของปญหาออกมาเปนตารางที่ เพ่ือใหงายตอการวิเคราะห  ดังตาราง
ท่ี 4.4  สาเหตุยอย ของปญหา ท่ีทําใหเกิดการกลับไปแกไขงานซํ้า 
 ทางหนวยงาน CSCS มีความประสงคท่ีจะเริ่ม ดําเนินการวิเคราะห ปญหาและหาสาเหตุการ
เกิดปญหา จึงไดรวมกับ  หนวยงาน TQM ในการแจกแจงปญหาโดยจัดเปนกลุมหมวดหมูปญหา 
เพื่อท่ีจะไดเขาไปแกไขปญหา แตละหมวดหมูในคราวเดียว และ มีประโยชน ตอการประสานงานตอ
หนวยงานที่เกี่ยวของโดยตรงไดตามแผนที่ตองการควบคุม จึงไดจัดทํา แผนผังกลุมความคิด (Affinity 
Diagram) ดังรูปท่ี 4.3  แผนผังกลุมความคิด (Affinity Diagram) ของปญหาแตละกลุม ซ่ึงมีทั้งสิ้น  8 
กลุม 
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รูปที่ 4.2   ผังกางปลาวเิคราะหสาเหตุของปญหา ที่ทําใหเกิดการกลับไปแกไขงานซ้ํา
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จากการวิเคราะหดวยผังกางปลา  จะพบปญหา ดังนี้ 
 

ตารางที่ 4.4  สาเหตุยอย ของปญหา ท่ีทําใหเกิดการกลับไปแกไขงานซํ้า ที่เกิดจากคน 

สาเหตุของปญหา 

Man  

ไมมีทักษะในอุปกรณ สถานีไฟฟา 
ไมมีทักษะในอุปกรณ CSCS 
ไมมีทักษะในการดูแบบการผลิต  
ไมทราบ Organize Chart ในการแกปญหา 
ไมมีการสงตองาน ภายในแผนก  
ไมมีทักษะในการถามอาการผิดปกติของระบบ  CSCS  
ไมรายงานความคืบหนากับหัวหนา  
รายงานความคืบหนากับหัวหนาไมครบ  
การประสานงานกับลูกคาในการเขา Siteงาน   
ไมมีเอกสาร Check Sheet กอนการตรวจสอบงาน 
ไมไดเตรียมDWG.,อุปกรณ,เครื่องมือ  ไปหนางาน 
ลูกคาไมรูสาเหตุการเสียของอุปกรณ  
ลูกคาไมมีทักษะในผลิตภัณฑ 
ลูกคาติดวิธีการใชงานขอผลิตภัณฑงระบบเกา 
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ตารางที่ 4.4  สาเหตุยอย ของปญหา ท่ีทําใหเกิดการกลับไปแกไขงานซํ้า ที่เกิดจากวัตถุดิบ (ตอ) 
 

สาเหตุของปญหา 

Material  

Hardware  ชํารุดเกิดจากคุณภาพไมดี  
Hardware  ชํารุดเนื่องจาก เก็บไวนาน 
Hardware  ชํารุดเนื่องจาก  เส่ือมตามการใชงาน 
Hardware  ชํารุดเนื่อง    จากสภาพแวดลอม  เชน 

ฟาผา / Surge 
อุณหภูมิ 
ความชื้น 
ฝุนละออง 

คนใชงาน/เลนเกมส 
Hardware  ชํารุดเพิ่ม  ไมไดเผื่อ  Spare Part ไปซอม 
Hardware  ชํารุดเนื่องจาก  การติดตั้ง 
Hardware  ชํารุดเนื่องจาก  อุปกรณอ่ืนเสียหาย 
Software  ชํารุดเนื่องจาก   มี Bug ในSoftware 
Software  ชํารุดเนื่องจาก   Hardware ชํารุด (Sound Card) 
Softwareไมสมบูรณ แกปญหาใหมเจอปญหาเกาท่ีเคยแกไขไปแลว 
Software  ชํารุดเพราะเปลี่ยน Version บอยเนื่องจากการติด Snag  
Software  ชํารุดเนื่องจากจัดทํา Graphic configuration ไมสมบูรณ,ผิดพลาด 
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ตารางที่ 4.4  สาเหตุยอย ของปญหา ที่ทําใหเกิดการกลับไปแกไขงานซ้ํา ที่เกิดจากวิธีการและเครื่องมือ 
(ตอ) 
 

สาเหตุของปญหา 

Method 

วิธีการติดตั้ง ไมถูกตอง  
สภาพหนางานมีปญหา 
Schedule ขาดความยืดหยุน  
ผลครั้งแรกเจรจาตกลงวาไมทํา แตสุดทายตองกลับไปทาํ 
 (Watch Dog ,etc.) 

  
 

สาเหตุของปญหา 

Machine 

เครื่องมือ ในการติดตั้งทดสอบ ไมไดมาตรฐานตามที่ลูกคาตองการ  
เครื่องมือ (Omicron) ในการทํางานมีตนทุนสูง  
แผนการใชอุปกรณ ไมสอดคลองกับแผนการทํางาน  

 
 
4.2 การจัดกลุมปญหา เพ่ือประเมินความผิดพลาด 
 หลังจากที่ไดทําการแจกแจงประเด็นปญหา ท่ีทําให เกิดการกลับไปแกไขงานที่ Site งาน แลว 
ไดทําการประเมิน โดยใช แผนผังกลุมความคิด (Affinity Diagram) ทําใหได หัวขอการเกิดปญหา เปน 
8 กลุม โดยแตละประเด็น คือ  

1. การขาดมาตรฐานรองรับการทํางาน  
2. Software   มีปญหา  
3. อุปกรณทํางานไมพรอม  
4. ไมรูขอบเขตหนาที่ความรับผิดชอบ  
5. วิธีการทํางานไมถูกตอง  
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6. Hardware  มีปญหา 
7. ลูกคาขาดความเขาใจในผลิตภัณฑ 
8. การขาดทักษะ (การอบรม) 

 
            ซึงจะเห็นไดวา การจัดหมวดหมู  แผนผังกลุมความคิด (Affinity Diagram)  จะชวยในเรืองการ
ประสานงาน เพื่อหาแนวทางแกไขกับแตละหนวยงานที่เกี่ยวของได อยาง ชัดเจน และ สื่อสารไดถูก
วัตถุประสงค กับแตละหนวยงาน หรือผูที่เกี่ยวของ  คือ กลุมปญหาทาง Software  และ  Hardware เปน
ปญหาท่ีเกิด ทางเทคนิค ตองใหผูเชี่ยวชาญดานเทคนิค เปนผูจัดการดูแลปญหานี้ และ อาจเกี่ยวของกับ
จัดซื้อในเรื่องการตอรอง ในการซื้อสินคามาใชตั้งแตครั้งแรก  และอาจมีสวนที่เกี่ยวของกับฝายบริหาร
บางสวนคือตองวางนโยบายการสั่งซ้ือและการใชงาน ใหตรงตามเงื่อนไขที่ลูกคาตองการ สวนปญหา
ทางดาน   การขาดมาตรฐานรองรับการทํางาน  อุปกรณทํางานไมพรอม   ไมรูขอบเขตหนาที่ความ
รับผิดชอบ  ลูกคาขาดความเขาใจในผลิตภัณฑ  และ การขาดทักษะ (การอบรม)  ลวนเปนปญหาที่
นอกเหนือจากงานดานเทคนิค ซ่ึงทางผูบริหารเปนผูดูแลจัดการปญหานี้โดยตรง   
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รูปที่ 4.3  แผนผังกลุมความคดิ (Affinity Diagram) ของปญหาแตละกลุม

71 
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4.3 การประเมิน และจัดลําดับความเสี่ยง  

เมื่อผูบริหารไดตระหนักถึงรากปญหาแลวจึง อยากดําเนินการแกไขปญหา เพื่อ การลด
ขอผิดพลาดของการติดตั้งอุปกรณไฟฟาสําหรับสถานีไฟฟายอย โดยใหทางหนวยงาน TQM ศึกษา
ทฤษฎี การลดขอผิดพลาด และ FMEA  รวมถึง งานวิจัยหลายบทความ ที่เกี่ยวของกบังานโครงการ และ
นําไปใชไดจริง พบวา ทฤษฎี FMEA สามารถประยุกตใชไดในงานโครงการและเมื่อดําเนินการในการ
วิเคราะหหาประเด็นขอผิดพลาดจากบทที่ 5 แลวก็นําประเด็นเหลานั้น ทั้ง 8 ประเด็น มาจัดลําดับ
ขอผิดพลาด และหาแนวทางปองกันขอผิดพลาดที่จะเกิดขึ้น ซ่ึงกอใหเกิดการกลับไปแกไขงานซ้ําที่
หนางานอีก  หาโอกาสที่จะเกิดวามีบอยแคใหน  มีมาตรการปองกันและตรวจจับ ดีหรือไม  ความ
รุนแรงที่เกิดขึ้น อยูในระดับใด    แลวนํามาจัดลําดับความสําคัญและความจําเปนเรงดวนในการ
ดําเนินการแกไข  เพื่อการจัดสรรทรัพยากรท่ีมีจํากัด  โดยนํามาเปนเครื่องมือตัดสินใจในการจัดการ
ทรัพยากร  และหาแนวทางปองกันขอผิดพลาดที่จะเกิดขึ้น   โดยใชทรัพยากรอยางเหมาะสมและคุมคา
ท่ีสุด       เพียงแตตองปรับคาเกณฑการประเมินใหสอดคลองกับงานโครงการเทานั้นเอง  รวมถึงเกณฑ
น้ีตองไดรับการยอมรับจากผูปฏิบัติงาน ผูบริหาร และผูที่เกี่ยวของ  โดยทางผูบริหารไดมอบหมายการ
หาเกณฑการประเมิน ผานทาง  หนวยงาน TQM และผูจัดการงานโครงการ ใหเปนผูดูแลเกณฑการ
ประเมินนี้ โดยดําเนินการดังตอไปนี้                            

1 การกําหนดระดับประเมิน 
 เนื่องจากในที่น้ี  มีการใช Factor  ของFMEA   จึงกําหนดระดับคารวมกัน  ดังตารางที่ 4.5-4.7     
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ตารางที่ 4.5  การกําหนดระดับความรุนแรงของขอผิดพลาด (Severitity)  
ระดับคะแนน  ดาน ความหมาย 

ตารางที่งาน มีผลกระทบ > 20%  ที่สงผลตอระยะเวลาการดําเนินงานวิกฤต ิ
ตนทุน มีผลกระทบ > 20%  ตอตนทุนโครงการทั้งหมดที่เพิ่มขึ้น 
เชิงเทคนิค /คุณภาพ มีผลกระทบที่ทาํใหอุปกรณชิ้นสุดทายใชไมได 

9-10 

ลูกคา มีผลกระทบตอลูกคาอยางมาก ทั้งดานความปลอดภัย กฎหมาย และการเงิน 
ตารางที่งาน มีผลกระทบ 10 -20%  ที่สงผลตอระยะเวลาการดําเนินงานวิกฤต ิ
ตนทุน มีผลกระทบ 10 -20%  ตอตนทุนโครงการทั้งหมดที่เพิ่มขึ้น 
เชิงเทคนิค /คุณภาพ มีผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงผลลัพธ ของโครงการ  และการอนุมัติจากลกูคา 7-8 
ลูกคา มีผลกระทบตอการดาํเนินงานของลูกคามาก และสงผลตอความพึงพอใจของ

ลูกคาสูง 
ตารางที่งาน มีผลกระทบ 5 -10%  ที่สงผลตอระยะเวลาการดําเนินงานวิกฤต ิ
ตนทุน มีผลกระทบ 5 -10%  ตอตนทุนโครงการทั้งหมดที่เพิ่มขึ้น 
เชิงเทคนิค /คุณภาพ มีผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงผลลัพธ ของโครงการ  และทําอาจทําใหลกูคาไม

เคยชิน 
5-6 

ลูกคา มีผลกระทบคอนขางมากตอลกูคา ที่จะทําใหลูกคาไมพึงพอใจ และไมไดรับ
ความสะดวกสบาย 

ตารางที่งาน มีผลกระทบ <5%  ที่สงผลตอระยะเวลาการดาํเเนินงานวิกฤต ิ
ตนทุน มีผลกระทบ <5%  ตอตนทุนโครงการทั้งหมดที่เพิ่มขึ้น 
เชิงเทคนิค /คุณภาพ มีผลกระทบในขอบเขตที่นอย สามารถตกลงกันไดเพื่อรับการอนมุัติไดจากลกูคา

(ตกลงเปลี่ยนแปลงหลังอนุมัติได ในบางขอบเขต) 
3-4 

ลูกคา มีผลกระทบตอการดาํเนินงานขององคกรแตสามารถตกลงเงื่อนไขกับลกูคาได 
(เปนปญหาที่ยังอยูในเงื่อนไขที่แกได) 

ตารางที่งาน ไมมีผลกระทบ 
ตนทุน เพิ่มตนทุนไมมากนัก 
เชิงเทคนิค /คุณภาพ การเปลี่ยนแปลงไมมีผลกระทบ 

1-2 

ลูกคา มีผลกระทบนอย หรือแทบไมมผีลกระทบตอลกูคาเลย  

(อางอิง Thomas A. Carbone ,Fairchild Semiconductor Coporation & Donald D.Tippett. 2004 , Project  Risk 

Management Using the Project Risk  FMEA  , Vol. 16 No. 4, Page No.28-35 )
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ตารางที่ 4.6  การกําหนดระดับคา  โอกาสในการเกิดขอผิดพลาด (Occurrence) 
ระดับคะแนน  ความหมาย % ความถ่ี 

9-10 - ขอผดิพลาดน้ีเกิดขึ้นบอยมาก (หรือทุกๆโครงการ) มากกวา  80% 

7-8 - ขอผดิพลาดน้ีเกิดขึ้นบอย (หรอืเกือบทุกโครงการ) 60% - 80% 

5-6 -ขอผิดพลาดน้ี เกิดขึ้นไดบาง บางโอกาส 40% - 60% 

3-4 -ขอผิดพลาดน้ี เกิดขึ้นไมบอย 20% - 40% 

1-2 -ขอผิดพลาดน้ี แทบจะไมเกิดเลย 0% - 20% 
หมายเหตุ : % หมายความวา รอยละของการเกิดขอผิดพลาด ตอจํานวนสถานีงานที่ดําเนินการขึ้นในชวง ม.ค. 2548 - ธ.ค. 2550 

(อางอิง Thomas A. Carbone ,Fairchild Semiconductor Coporation & Donald D.Tippett. 2004 , Project  Risk 

Management Using the Project Risk  FMEA  , Vol. 16 No. 4, Page No.28-35 ) 

ตารางที่ 4.7  การกําหนดระดับคา  ความสามารถในการตรวจจับขอผิดพลาด (Detection) 
ระดับคะแนน  ความหมาย 

- ไมมีวิธีการตรวจจับหรือความรูใดเลยที่จะ จัดหามาเพื่อเตือน ในระยะเวลาตามแผนในกรณีนี้ 

- ไมสามารถตรวจจับไดเลย  9-10 

- ไมมีวิธีการตรวจจับ  เตือน ที่มีแผนรองรับขอผดิพลาดน้ี 

- วิธีการตรวจจบั ยังไมไดสรุปผล หรือยังเชื่อถอืไมไดหรือประสิทธิผลของวิธีการตรวจจับ ยังไมรูถึง
ความสามารถตรวจจับได ในเวลานั้น 

- มีโอกาสตรวจเจอไดนอย  
7-8 

- วิธีตรวจจับ  เตอืน    ยังไมไดสรุปผล หรือยังเชื่อถือไมได 

- วิธีการตรวจจบั มีประสิทธิผลปานกลาง 
5-6 

- สามารถจตรวจจับไดในจุดที่สาํคัญ  

- วิธีการตรวจจบัมีประสิทธิผลพอสมควร 
3-4 

- มีความสามารถในการตรวจพบสูง 

- วิธีการตรวจจบัมีประสิทธิผลสูงและเกือบจะแนใจไดวาขอผิดพลาดจะถกูตรวจจับไดในเวลานั้น 

- สามารถตรวจจบัไดเปนสวนใหญ  1-2 

- สามารถตรวจจบัไดแนนอน 

(อางอิง Thomas A. Carbone ,Fairchild Semiconductor Coporation & Donald D.Tippett. 2004 , Project  Risk 

Management Using the Project Risk  FMEA  , Vol. 16 No. 4, Page No.28-35 ) 
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 เนื่องดวยวาทางหนวยงาน ที่ทํางานโครงการ   ตองมีการวางแผนรวมกัน และระดมสมอง
ดวยกันบอยๆ จึงเกิดการแลกเปลี่ยนความรู และ รวมกันหาแนวทางปองกันรวมกันได   จึงมีการวาง
แผนการประชุม เพื่อการจัดทําแผนปองกันขอผิดพลาด 

2 การดําเนินการประเมิน 
 เนื่องจากในที่นี้  มีการใช Factor    ของFMEA รวมกัน จึงกําหนดระดับคารวมกัน  ดังตารางที่ 
4.5-4.7  เพื่อกําหนดระดับ ความ รุนแรง  ความถี่ และ ระดับการปองกันของแตละหัวขอขอผิดพลาดที่
จะเกิดขอผิดพลาด   และการดําเนินการประเมิน  ไดมีการ ประชุมโดยหนวยงานที่เกี่ยวของ ไดแก  

หนาที่ในหนวยงานโครงการ 
1. ผูจัดการโครงการ (Project Manager)  ทําหนาท่ี ออกคําสั่งซื้ออุปกรณตามBOM   

ดําเนินงานประสานงานการติดตั้ง และงานควบคุมจนงานเสร็จตามสัญญา สงมอบใหลูกคา   
2. วิศวกรโครงการ (Engineer)   ทําหนาที่   ผูเขียนแบบ ถอดแบบ แกไขแบบ ตั้งแตกอนเซ็นต

สัญญาและหลังสัญญา ทํา Bill of Material (BOM)  และเงื่อนไขที่ไดวางไวตามสัญญา 
   3. ติดตั้งอุปกรณ (Installation)   ทําหนาที่ ผูดูแลการติดตั้งและดําเนินงานตลอดโครงการ 
 4. ทดสอบผลิตภัณฑ (Commissioning) ทําหนาท่ีทดสอบ และ ตรวจสอบการทํางานของการ
ติดตั้งและอุปกรณ 
 5. บริการลูกคา และงานเอกสาร(Customer Service) ทําหนาที่จัดการขอรองเรียนของลูกคา 
และประสานงานในการสรางความพึงพอใจใหเกิดกับลูกคา  
 6. พัฒนาธุรกิจ และดําเนินงานขาย (Business  Development)  ทําหนาที่พัฒนาธุรกิจ  คนหา
ความตองการของลูกคา  และจัดหาทรัพยากรที่สามารถตอบสนองลูกคาได  และสรางความตองการ
สินคาใหกับลูกคา   จนสามารถขายสินคาท่ีตรงความตองการลูกคาได 
 หนาที่ นอกหนวยงานโครงการ  
 7. การเงิน และการบญัชี ทําหนาที่ ผูดูแลเรื่องการออก Invoice,LCและ Commission,Guarantee 

8. การจัดการทรัพยากรบุคคล  ทําหนาที่  ผูดูแลสวัสดิการและจัดสรรคทรัพยากรในการดําเนิน
โครงการ  
  

ทางหนวยงาน TQM ไดเปนหนวยงานหลักในการจัดประชุมประสานงานใหหนวยงานที่
เกี่ยวของเขามาประชุม เพื่อรวมกันประเมินความรุนแรงของปญหาและเลือกปญหาที่ตองแกไข
กอนหลังตาม ทฤษฎี  FMEA  และเลือกใชคาฐานนิยมท่ีไดจากการประชุม  โดยผูที่เกี่ยวของไดแก   

1. ผูจัดการโครงการ (Project Manager)  
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2. ฝายพัฒนาธุรกิจ (Business Development) 
5. วิศวกรผูออกแบบ (Engineering) 
6. ฝายติดตั้ง  (Installation) 
5. ฝายทดสอบกอนนําสงลูกคา (Commissioning) 
6. ฝายบริการลูกคา และงานเอกสาร (Customer Service) 
7. ฝายจัดซื้อ 
หลังจากนั้นนําเสนอผลการประเมินที่ได ใหกับผูบริหารระดับสูง เพ่ือพิจารณาผลการประเมิน

ดังตารางที่ 4.8 ถึง ตารางที่ 4.15  แลวนํามาสรุปผลคา Risk Priority Nuumber:RPN ของทั้ง 8 กลุม  หรือ  
28 หัวขอ ดังตารางที่ 4.16  หลังจากนั้นไดนํามาสรุป เรียงลําดับคา  Risk Priority Number: RPN  อีก
ครั้ง  ตามตารางที่  4.17   เพื่อใหเกิด การเห็นภาพปญหาที่ชัดเจน จึงไดทําตารางที่  4.17 มาสรางกราฟ
แทงดัง  รูปท่ี 4.4  
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ตารางที่ 4.8 ผลการประเมินคา กลุมหัวขอความผิดพลาด เรื่อง การขาดมาตรฐานรองรับการทํางาน 
Analysis  for Improve  (กอนการปรับปรุง) 

No.  FAILURE 
MODE 

Potential  Risk 
(รูปแบบความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 

Potential Effect of Risk 
(ผลของความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 
S 

Potential Cause of 
Risk 

 (สาเหตุของความ
ลมเหลว) 

O 
Currenct Risk Control  

Preventive /Detection (การ
ปองกัน ตรวจจับความลมเหลว) 

D RPN 

Recommended 
Action 

(มาตรการการ
แกไข) 

Responsibility 
(ผูรับผิดชอบ) 

            

1.แกไขไดไมครบถวน 
ตามที่ลูกคาตองการ 

ลูกคาติดตอแกไขงานกับ
ทางบุคคลในองคกรที่ไม
สามารถแกไขใหไดตามที่
ลูกคาตองการ  

    

P1 

ไมทราบ 
OrganizationCh
art  ในการแกไข
ปญหา 2. งานที่แกไข ทําไดชา

กวาที่ควรจะเปน สงมอบงานไดลาชา  

8 

ไมไดมีการแจงลูกคา
ถึง Organize Chart 
ของทางโครงการให
ลูกคาทราบอยาง

ชัดเจน 

4 

มีมาตรฐานในการตรวจสอบการ
แจง Organize Chart  ใหกับ
ลูกคา Suppllierและ Outsorce  

ที่เกี่ยวของ 

9 288 

    

1.แกไขไดไมครบถวน 
ตามที่ลูกคาตองการ 

มีมาตรฐานการตรวจสอบการสง
มอบงาน ภายใน หนวยงาน     

P2 ไมมีการสงตอ
งานภายในแผนก 

2. งานที่แกไข ทําไดชา
กวาที่ควรจะเปน 

สงมอบงานไดลาชา  7 

ผูเกี่ยวของในงานไม
ทราบถึงปญหา และ
ภาระที่ตัวเองตอง
รับผิดชอบ 

9 

มี Organize Chart ใหผูเกี่ยวของ 

9 567 

    

1. งานที่ทํา มีขอบกพรอง
หรือผิดพลาด  ไมเปนไป
ตามสัญญา  

    

P3 
ตรวจสอบงานได
ไมครบใน
รายละเอียด 2. เกิดคาใชจายที่เกินจาก

แผนงานที่วางไว   

ความพึงพอใจของลูกคา 8 
ไมมีมาตรฐานการ

ตรวจสอบรายละเอียด
งาน 

7 มีมาตรฐานการตรวจสอบ
รายละเอียดงานแตละสวน 5 280 

    

1. งานที่ทํา มีขอบกพรอง
หรือผิดพลาด  ไมเปนไป
ตามสัญญา  

    

P4 

 ไมไดเตรียม  
DWG. อุปกรณ 
เครื่องมือไปหนา
งาน 

2. เกิดคาใชจายในการ
แกไข  และกอใหเกิดการ
สงมอบงานที่ชากวาเดิม 

ความพึงพอใจของลูกคา 8 

ไมมีมาตรฐานการ
ตรวจสอบเอกสารที่
จําเปนตองใช กอนไป 

Site งาน 

6 มีมาตรฐานการตรวจสอบเอกสาร
ที่จําเปนตองใช กอนไป Site งาน 9 432 
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ตารางที่ 4.9   ผลการประเมินคากลุมหัวขอความผิดพลาดเรื่อง  Software มีปญหา 
Analysis  for Improve  (กอนการปรับปรุง) 

No.  FAILURE 
MODE 

Potential  Risk 
(รูปแบบความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 

Potential Effect of Risk 
(ผลของความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 
S 

Potential Cause of 
Risk 

 (สาเหตุของความ
ลมเหลว) 

O 
Currenct Risk Control  

Preventive /Detection (การ
ปองกัน ตรวจจับความลมเหลว) 

D RPN 

Recommended 
Action 

(มาตรการการ
แกไข) 

Responsibility 
(ผูรับผิดชอบ) 

                

ไม Update ตัว Anti 
Virus 

มีมาตรฐานการ Update Anti 
Virus     

P5 คนใชงานเลน
เกมส 

Software  ชํารุด
เนื่องจากมี  BUG ใน
Software  

มีคาใชจาย ในการทํางาน 
เพื่อใหเปนตามสัญญา และ
การสงมอบ 

5 
ไมไดแจงขอหาม การ
ใชงานกับลูกคา 

4 
มีมาตรฐานการใชงาน และขอ

หาม ใหกับลูกคา 

9 180 

    

ตองซื้อ/เปลี่ยนอุปกรณใหม สินคาคุณภาพไมดี     

P6 
Sound Card  
(Hardware) 
ชํารุด 

Software  ชํารุด
เนื่องจากHardware 
ชํารุด (Sound card) 

ตองเสียคาใชจายในการ
กลับไปแกไข 

8 ขาดการทดสอบสินคา
กอนการติดตั้ง 

4 
มีการคัดเลือก Supplier ที่

เหมาะสม 
(Approve Vendor List) 

7 224 
    

ลูกคาเกิดความไมสะดวกใน
การใชงาน     

P7 Software  ไม
สมบูรณ  

แกปญหาใหมเจอปญหา
เกาที่เคยแกไขไปแลว ตองเสียคาใชจายในการ

กลับไปแกไข 

6 ความไมคุนเคยกับ
ระบบใหม 3 

จัดอบรมใหกับลูกคา  ใหเกิด
ความคุนเคยและชํานาญกับ
ผลิตภัณฑระบบใหม 

8 144 

    

ลูกคาเกิดความไมสะดวกใน
การใชงาน     

P8 
การเปลี่ยน 
Version ของ  
Software บอย 

Software ชํารุด
เนื่องจาก  มีการติด 
Snag  ตองเสียคาใชจายในการ

กลับไปแกไข 

7 
มีการปรับแกไข 

Software บอย กวาจะ
เสถียร ในการใชงาน 

2 

สื่อสารกับทาง Supplier ที่ขาย 
Softwareให เพื่อดําเนินการแกไข 
ในสวนที่มีขอบกพรอง ใหทันตอ

การใชงานของลูกคา 

8 112 
    

ลูกคาเกิดความไมสะดวกใน
การใชงาน     

P9 Graphic Conflic 
ไมสมบูรณ 

Software ชํารุด
เนื่องจากทํา  Graphic 
Conflic ไมสมบูรณ /
ทํางานผิดพลาด ตองเสียคาใชจายในการ

กลับไปแกไข 

8 
ขาดความรอบคอบใน
การตรวจสอบ กอนการ
ติดตั้ง Software  

3 ใหผูจัดทํา กับผูตรวจสอบเปนคน
ละคนกัน 8 192 
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ตารางที่ 4.10  ผลการประเมินคากลุมหัวขอความผิดพลาดเรื่อง  อุปกรณทํางานไมพรอม 
Analysis  for Improve  (กอนการปรับปรุง) 

No.  FAILURE 
MODE 

Potential  Risk 
(รูปแบบความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 

Potential Effect of Risk 
(ผลของความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 
S 

Potential Cause of 
Risk 

 (สาเหตุของความ
ลมเหลว) 

O 
Currenct Risk Control  

Preventive /Detection (การ
ปองกัน ตรวจจับความลมเหลว) 

D RPN 

Recommended 
Action 

(มาตรการการ
แกไข) 

Responsibility 
(ผูรับผิดชอบ) 

            

P10 

เครื่องมือติดตั้ง
ทดสอบไมได
มาตรฐานตามที่
ลูกคาตองการ  

ลูกคาไมยอมรับ การ
ติดตั้งที่ใชอุปกรณไมได
ตามมาตรฐานที่กําหนด 

ลูกคาไมพึงพอใจ  ในการ
ดําเนินงาน มีผลตอการสง
มอบ 

8 
ขาดการทบทวน
เงื่อนไขที่ลูกคา

กําหนด ใหครบถวน  
3 

ตรวจสอบเงื่อนไขในสัญญา พรอม
ทั้ง  ทําบัญชี รายการที่ระบุ
เงื่อนไขที่สําคัญของลูกคา 

9 216     

มีความลาชา ในการเขา
ไปติดตั้ง หรือแกไขงาน 
ตามตารางที่เวลาที่
กําหนด 

สงมอบใหลูกคา ไดลาชา  ไมมีอุปกรณการทํางาน
เปนของบริษัทเอง  

หาจุดคุมทุน ในการสั่งซื้ออุปกรณ
เพื่อเปนขอมูลการอางอิงในการขอ
ซื้ออุปกรณใหกับหนวยงาน 

    

P11 

แผนการใช
อุปกรณไม
สอดคลองกับ
แผนการทํางาน  

มีคาใชจายเพิ่มในการ  
ในการเชาอุปกรณ  
นอกเหนือ เวลาที่
กําหนด  

มีคาใชจายเพิ่มจากแผนที่
ไดกําหนดไว 

8 
ระยะเวลาการเชา
อุปกรณ ไมสอดคลอง 
กับ ชวงเวลาที่ตองใช
อุปกรณจริง 

3 
ตรวจสอบรายละเอียด และเงื่อนไข
การทํางาน ใหชัดเจน กอนทําการ
เชายืมอุปกรณเพื่อการใชงาน 

9 216 
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 80 

ตารางที่ 4.11   ผลการประเมินคากลุมหัวขอความผิดพลาดเรื่อง ไมรูขอบเขตหนาที่ความรับผิดชอบ 
Analysis  for Improve  (กอนการปรับปรุง) 

No.  FAILURE 
MODE 

Potential  Risk 
(รูปแบบความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 

Potential Effect of Risk 
(ผลของความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 
S 

Potential Cause of 
Risk 

 (สาเหตุของความ
ลมเหลว) 

O 
Currenct Risk Control  

Preventive /Detection (การ
ปองกัน ตรวจจับความลมเหลว) 

D RPN 

Recommended 
Action 

(มาตรการการ
แกไข) 

Responsibility 
(ผูรับผิดชอบ) 

            

ไมสามารถควบคุมตารางที่
เวลางาน ตามแผนได  

ไมสามารถวางแผน
ตารางที่เวลาใหสง
มอบทันเวลาได  

    

ไมสามารถประมาณการ
คาใชจายที่จะเกิดขึ้นได  

ไมสามารถวางแผน
ทางการเงินใหอยูใน
งบประมาณได  

    P12 
ไมรายงานความ
คืบหนาใหกับ
หัวหนาทราบ 

ผูควบคุมโครงการไม
ทราบสถานะงานที่
แทจริง  

ไมสามารถหาวิธีปองกัน 
การเกิดความเสียหาย
ลวงหนาได  

9 

ไมสามารถวางแผนการ
ปองกันความเสียหาย
ลวงหนาได 

4 
มีรายการการตรวจสอบ ใหกับผู
ติดตั้ง และผูตรวจสอบงาน ที่Site 

งาน 
9 324 

    

ไมสามารถควบคุมตารางที่
เวลางาน ตามแผนได  

ไมสามารถวางแผน
ตารางที่เวลาใหสง
มอบทันเวลาได  

    

ไมสามารถประมาณการ
คาใชจายที่จะเกิดขึ้นได  

ไมสามารถวางแผน
ทางการเงินใหอยูใน
งบประมาณได  

    P13 

รายงานความ
คืบหนาให
หัวหนาทราบไม
ครบ 

ผูควบคุมโครงการไม
ทราบสถานะงานที่
แทจริง  

ไมสามารถหาวิธีปองกัน 
การเกิดความเสียหาย
ลวงหนาได  

8 

ไมสามารถวางแผนการ
ปองกันความเสียหาย
ลวงหนาได 

3 
มีรายการการตรวจสอบ ใหกับผู
ติดตั้ง และผูตรวจสอบงาน ที่Site 

งาน 
9 216 

    

ลูกคาไปที่ site งาน ไม
เจอ ผูดําเนินงาน 

ลูกคา เกิดความไมพอใจที่
ทําใหเสียเวลา      

ทําใหเสียเวลา  และ
คาใชจายในการเดินทาง     P14 

การประสานงาน
กับลูกคาในการ
เขา Site 
ผิดพลาด 

 ผูดําเนินงานไปที่ site 
งาน ไมเจอลูกคา  ตารางที่เวลางาน ไมเปนไป

ตามแผนการ 

6 
ไมทําการนัดหมายที่
ชัดเจนกับลูกคากอน

การเดินทาง  
1 

มีหลักฐานการนัดหมาย  และแจง
ลูกคากอน วันนัดลวงหนาอยาง
นอย 7 วัน เพื่อยืนยันการนัดหมาย 
และมีการตรวจสอบสภาพ site 

หนางาน กอนวันนัด 

9 54 
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ตารางที่ 4.12  ผลการประเมินคากลุมหัวขอความผิดพลาดเรื่อง  วิธีการทํางานไมถูกตอง 
Analysis  for Improve  (กอนการปรับปรุง) 

No.  FAILURE 
MODE 

Potential  Risk 
(รูปแบบความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 

Potential Effect of Risk 
(ผลของความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 
S 

Potential Cause of 
Risk 

 (สาเหตุของความ
ลมเหลว) 

O 
Currenct Risk Control  

Preventive /Detection (การ
ปองกัน ตรวจจับความลมเหลว) 

D RPN 

Recommended 
Action 

(มาตรการการ
แกไข) 

Responsibility 
(ผูรับผิดชอบ) 

            

อุปกรณเกิดความชํารุด
เสียหาย 

มีคาใชจายเพิ่มในการ
เปลี่ยนอุปกรณใหม      

P15 วิธีการติดตั้งไม
ถูกตอง  ไมไดมาตรฐานตามที่

ลูกคากําหนด 

ลูกคาไมพึงพอใจ ในการ
ดําเนินงาน ซึ่งมีผลตอ
เงื่อนไขการสงมอบ 

10 ไมปฏิบัติตามขั้นตอน
การติดตั้งที่ถูกตอง 3 มีมาตรฐานและขั้นตอนการทํางาน 

ใหผูดําเนินการติดตั้งอยางชัดเจน  8 240 

    

มีคาใชจายเพิ่มในการ
เปลี่ยนอุกปรณใหม      

P16 

สภาพหนางานมี
ปญหา  เชนฝุน
เยอะ รอนจัด 
ความชื้น  

อุปกรณมีอายุการใชงาน
ที่สั้น  

ตารางที่เวลาในการสงมอบ  
มีการเปลี่ยนแปลง 
เนื่องจากมีงานที่ตองแกไข  

8 

ไมไดประเมินสภาพ
หนางานกอนการ
ติดตั้ง และไมไดหา
แนวทางปองกัน 

2 

หาแนวทางปองกันอุปกรณการ
ทํางาน  จากสาเหตุที่เปนไปได 
(และอาจจัดลําดับจากอุปกรณที่
กอใหเกิดความเสียหายมากที่สุด

กอน) 

9 144 

    

P17 
แผนงาน 
(Schedule)  
ขาดความยืดหยุน  

ตารางที่การดําเนินงานมี
ความคลาดเคลื่อน จาก
แผน 

ทําใหการสงมอบใหกับ
ลูกคา ลาชา  7 

ขาดการปรับเปลี่ยน
แผน ใหเหมาะสมตาม
สถานะการณ 

2 การรับการรายงานความคืบหนา
ของการทํางาน  ที่ครบถวนถูกตอง 9 126     

เกิดคาใชจาย ที่
นอกเหนือจากแผน      

P18 

ผลครั้งแรกเจรจา
ตกลงวาไมตอง
ดําเนินงาน  แต
สุดทายตอง
กลับไปทํางานที่
นอกเหนือสัญญา  

การกลับไปแกไขงาน ที่
นอกเหนือจากที่ตกลงกัน
ไว ตารางที่เวลาการทํางาน

คลาดเคลื่อน สงมอบลาชา
ลง  

7 
ไมสามารถเจรจา
ตอรองกับลูกคาได

สําเร็จ  
2 คนหาความตองการของลูกคากอน

ใหครบถวนกอนทําสัญญา แลว 9 126 
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ตารางที่ 4.13   ผลการประเมินคากลุมหัวขอความผิดพลาดเรื่อง  Hardware มีปญหา 
Analysis  for Improve  (กอนการปรับปรุง) 

No.  FAILURE 
MODE 

Potential  Risk 
(รูปแบบความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 

Potential Effect of Risk 
(ผลของความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 
S 

Potential Cause of 
Risk 

 (สาเหตุของความ
ลมเหลว) 

O 
Currenct Risk Control  

Preventive /Detection (การ
ปองกัน ตรวจจับความลมเหลว) 

D RPN 

Recommended 
Action 

(มาตรการการ
แกไข) 

Responsibility 
(ผูรับผิดชอบ) 

            

มีคาใชจายในการซื้อสินคา
เพิ่ม เพื่อเปลี่ยน     

มีคาใชจายในการเดินทาง  
เพื่อกลับไปแกไข     P19 Hardware 

คุณภาพไมดี  เกิดความชํารุดเสียหาย 

ตารางที่การทํางาน มีการ
เปลี่ยนแปลงสงผลตอการ
สงมอบ  

10 มี Vendor Lsit  ให
เลือกนอยเกินไป 2 

มีการคัดเลือก Supplier ที่
เหมาะสม 

(Approve Vendor List) 
9 180 

    

มีคาใชจายในการซื้อสินคา
เพิ่ม เพื่อเปลี่ยน     

มีคาใชจายในการเดินทาง  
เพื่อกลับไปแกไข     P20 

Hardware มีการ
ซื้อเก็บไวนาน  
กอนการติดตั้ง 

เกิดความชํารุดเสียหาย / 
เกิดการเสื่อมตามการใช
งาน 

ตารางที่การทํางาน มีการ
เปลี่ยนแปลงสงผลตอการ
สงมอบ 

10 สั่งซื้อของมาเก็บไว
กอนการใชงานจริง 2 ซื้อของตาม Schedule  ที่ใชงาน

จริง  9 180 

    

มีคาใชจายในการซื้อสินคา
เพิ่ม เพื่อเปลี่ยน     

มีคาใชจายในการเดินทาง  
เพื่อกลับไปแกไข     P21 

Hardware ชํารุด
เพิ่มที่หนา Site 
งาน ไมไดเผื่อ 
Spare part  ไป
ซอม  

ตองกลับไปแกไข
เพิ่มเติมอีกครั้ง ตองเสีย
คาใชจายในการสั่งซื้อ
สินคาเพิ่มเติม ตารางที่การทํางาน มีการ

เปลี่ยนแปลงสงผลตอการ
สงมอบ  

8 

ไมไดมีการประเมิน 
อาการเสีย และ
อุปกรณที่ตองใช 
กอนการเดินทางไป

แกไข 

2 
มีรายการการตรวจสอบ ใหกับผู
ติดตั้ง และผูตรวจสอบงาน ที่Site 

งาน 
9 144 

    

มีคาใชจายในการซื้อสินคา
เพิ่ม เพื่อเปลี่ยน     

มีคาใชจายในการเดินทาง  
เพื่อกลับไปแกไข     P22 

อุปกรณที่
เกี่ยวของ หรือ
หอหุม 
Hardware เกิด
การเสียหาย 

เกิดการชํารุดของ  
Hardware 

ตารางที่การทํางาน มีการ
เปลี่ยนแปลงสงผลตอการ
สงมอบ  

8 

ขาดการประเมิน
สภาพแวดลอมที่
ติดตั้งอุปกรณ เชน 
ฝุน ความชื้น อุณหภูมิ 

1 

มีมาตรฐานการติดตั้งที่ครอบคลุม
ถึงปจจัยภายนอกที่อาจสงผล
กระทบใหเกิดความเสียหายตอ

อุปกรณ 

9 72 
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ตารางที่ 4.14   ผลการประเมินคากลุมหัวขอความผิดพลาดเรื่อง  ลูกคาขาดความเขาใจในผลิตภัณฑ 
Analysis  for Improve  (กอนการปรับปรุง) 

No.  FAILURE 
MODE 

Potential  Risk 
(รูปแบบความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 

Potential Effect of Risk 
(ผลของความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 
S 

Potential Cause of 
Risk 

 (สาเหตุของความ
ลมเหลว) 

O 
Currenct Risk Control  

Preventive /Detection (การ
ปองกัน ตรวจจับความลมเหลว) 

D RPN 

Recommended 
Action 

(มาตรการการ
แกไข) 

Responsibility 
(ผูรับผิดชอบ) 

            

P23 
ลูกคาไมรูสาเหตุ
การเสียของ
อุปกรณ  

ไมสามารถแกไขความ
เสียหายเบื้องตนดวย
ตนเองได 

ลูกคาไมพึงพอใจ ในการ
ดําเนินงาน  8 

ลูกคาไมมีความรูความ
ชํานาญ ในการใช
ผลิตภัณฑ (ระบบใหม) 

3 

อบรมใหลูกคามีความรู ความ
เขาใจในผลิตภัณฑ  พรอมทั้งมี
คูมือการใชงาน และแกปญหา
เบื้องตนใหกับลูกคา 

8 192     

P24 ลูกคาไมมีทักษะ
ในผลิตภัณฑ 

ไมสามารถแกไขความ
เสียหายเบื้องตนดวย
ตนเองได 

ลูกคาไมพึงพอใจ ในการ
ดําเนินงาน  8 

ลูกคาไมมีความรูความ
ชํานาญ ในการใช
ผลิตภัณฑ (ระบบใหม) 

2 

อบรมใหลูกคามีความรู ความ
เขาใจในผลิตภัณฑ  พรอมทั้งมี
คูมือการใชงาน และแกปญหา
เบื้องตนใหกับลูกคา 

9 144     

ไมสามารถแกไขความ
เสียหายเบื้องตนดวย
ตนเองได P25 

ลูกคาติดการใช
งานของ
ผลิตภัณฑระบบ
เกา  ลูกคาไมคุนเคยในการ

ทํางาน กับระบบใหม 

ลูกคาไมพึงพอใจ ในการ
ดําเนินงาน  8 

ลูกคาไมมีความรูความ
ชํานาญ ในการใช
ผลิตภัณฑ (ระบบใหม) 

2 

อบรมใหลูกคามีความรู ความ
เขาใจในผลิตภัณฑ  พรอมทั้งมี
คูมือการใชงาน และแกปญหา

เบื้องตนใหกับลูกคา 

9 144   
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ตารางที่ 4.15  ผลการประเมินคากลุมหัวขอความผิดพลาดเรื่อง  การขาดทักษะของพนักงาน 
Analysis  for Improve  (กอนการปรับปรุง) 

No.  FAILURE 
MODE 

Potential  Risk 
(รูปแบบความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 

Potential Effect of Risk 
(ผลของความลมเหลวที่

นาจะเปนไปได) 
S 

Potential Cause of 
Risk 

 (สาเหตุของความ
ลมเหลว) 

O 
Currenct Risk Control  

Preventive /Detection (การ
ปองกัน ตรวจจับความลมเหลว) 

D RPN 

Recommended 
Action 

(มาตรการการ
แกไข) 

Responsibility 
(ผูรับผิดชอบ) 

            

P26 
ไมมีทักษะใน
เรื่องอุปกรณ
สถานีไฟฟา 

ทําใหอุปกรณ  ในสถานี
ไฟฟาเสียหาย 

ตองแกไข ทําใหเกิดการ
ลาชาในการสงมอบ และ
คาใชจายเพิ่ม 

10 
พนักงานไมมีความรู
ความชํานาญ ในเรื่อง
อุปกรณสถานีไฟฟา 

3 

ทําการอบรมเรื่อง  อุปกรณสถานี
ไฟฟา ที่เกี่ยวของในการติดตั้ง
อุปกรณของโครงการ  พรอม
จัดทําคูมือ 

9 270     

P27 
ไมมีทักษะใน
เรื่องอุปกรณ  
CSCS 

ทําใหอุปกรณ ในสถานี
ไฟฟาเสียหาย 

ตองแกไข ทําใหเกิดการ
ลาชาในการสงมอบ และ
คาใชจายเพิ่ม 

10 
พนักงานไมมีความรู
ความชํานาญ ในเรื่อง
อุปกรณCSCS 

8 
ทําการอบรมเรื่อง  อุปกรณCSCS  
ที่ใชติดตั้งในโครงการ  พรอม
จัดทําคูมือ 

9 720     

P28 
ไมมีทักษะในการ
ดูแบบการผลิต /
ติดตั้ง อุปกรณ 

ทําใหอุปกรณ ในสถานี
ไฟฟาเสียหาย 

ตองแกไข ทําใหเกิดการ
ลาชาในการสงมอบ และ
คาใชจายเพิ่ม 

10 

พนักงานไมมีความรู
ความชํานาญ ในการดู
แบบ การผลิต / 
ติดตั้ง อุปกรณ 

4 
ทําการอบรมเรื่อง การดูแบบ การ
ผลิตและติดตั้งอุปกรณ  พรอม
จัดทําคูมือ   

9 360     
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 จากตารางที่ 4.8 -4.15  การประเมิน มีทั้งคา  RPN จัดเปน 8 กลุมใหญ  โดยมีคา ระดับความ
รุนแรงของขอผิดพลาด (Severitity) ถูกกําหนด โดยหนวยงาน CSCS  แหละหนวยงานที่เกี่ยวของ  โดย
ประเมินถึงลักษณะปญหาท่ีจะกอใหเกิดผลกระทบตามมา คือ Potential Effect of Risk 
(ผลของความลมเหลวที่นาจะเปนไปได) เมื่อวิเคราะหถึงผลของความลมเหลวไดแลว ก็จัดใหเขาเกณฑ
ของแตละ Serverity  เชน ปญหาของ  P26  ท่ีกลาววา ไมมีทักษะในเรื่องอุปกรณสถานีไฟฟา สงผล
หลายประการตอการปฏิบัติงานที่ผานมา  ตองแกไข ทําใหเกิดการลาชาในการสงมอบ และคาใชจาย
เพิ่ม ซึ่งประสบการที่ผานมา เนื่องจากผูรับเหมา หรือพนักงานของบริษัท   ไมมีทักษะในเรื่องอุปกรณ
สถานีไฟฟา เมื่อดําเนินการติดตั้งอุปกรณ CSCS ซึ่งอุปกรณ CSCS ตองเชื่อมตอกับ อุปกรณไฟฟาของ
สถานีงาน เมื่อไมมีทักษะดานอุปกรณท่ีตองเชื่อมตอกับ  CSCS แลว ทําใหเกิดความเสียหายตออุปกรณ
ในสถานีไฟฟา (เชนตู control  ชํารุด)  ทําใหลูกคา ไมพอใจ    คาใชจายในการซอมแซมใหลูกคาทําให
ตนทุนดําเนินการเพิ่มจากการซื้ออุปกรณมาเปลี่ยนและซอม และคาใชจายการเชาอุปกรณมาตรวจวัด
ใหม  และทําใหงานไมทันตามกําหนดเนื่องจากตองรออุปกรณที่จะนํามาเปลี่ยนแทนอันเดิมที่ชํารุด ซึ่ง
มี Leadtime  เปนลําดับถัดมา  ทางหนวยงานCSCS  และหนวยงาน CSCS จึงใหคา ระดับความรุนแรง
ของขอผิดพลาด (Severitity) ของหัวขอนี้ท่ี 10 คะแนน    
สวนคา   โอกาสในการเกดิขอผิดพลาด (Occurrence)  ดูจากสถติิการเกิดความเสียหายลักษะที่เกดิจาก
ปญหานี้ มีไมบอยนัก จึงใหความถี่ เทากับ 3  โดยอางอิงจากคาความถีข่องปญหาท่ีไดบันทึกไวใน 49 
สถานีไฟฟายอย ดังตารางที ่4.16  (ซึ่งสรปุจากบันทกึการความถี่ของปญหาที่ทําใหเกิดกลับไปแกไข
งาน ในภาคผนวก ฉ) 

คาตัวสุดทายคือ คาความสามารถในการตรวจจับขอผิดพลาด (Detection) ซึ่งเปรียบเทียบกอน
และหลังมีตัวปองกัน  ซึ่งแสดงใน ตารางที่ 5.4 หนา 138  (ตรวจสอบการเปรียบเทียบไดใน ภาคผนวก 
ฉ)  ซ่ึงในบทนี้ยังไมกลาวถึงแนวทางแกไขขอผิดพลาด คาการปองกัน จึงมีคาความสามารถการ
ตรวจจับท่ีสูง คือ 9 หมายถึง ไมมีวิธีการตรวจจับ  เตือน ที่มีแผนรองรับขอผิดพลาดนี้ แตก็ยังอยูในการ
ควบคุมของหนวยงาน CSCS  หมายถึง ขอผิดพลาดนี้ ขึ้นอยูกับทางหนวยงาน ใหใครไปดําเนินการถา
เลือกบุคคลที่มีความเชี่ยวก็ไมเกิด ถาเลือกเจอบุคคที่ไมเชี่ยวชาญ ก็มีโอกาเกิดปญหามากขึ้น  โดยการ
ควบคุมของหนวยงานCSCS ในการเลือกคน ก็ไมมีคูมือ หรือ หรือบันทึก เพื่อควบคุม หรือตรวจสอบ
การทํางาน  รวมถึงยังไมมีแนวทางการวางแผนพัฒนาศักยภาพของบุคลากร(ดวยการอบรม)รองรับ
ปญหานี้เลย  
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ตารางที่ 4.16   สรุปความถี่ ปญหาท่ีเกิดขึน้ในชวง พ.ศ. 2548 - พ.ศ.2550 (ทั้ง 49 สถานีไฟฟายอย) และ
เกณฑท่ีเลือก 

กลุมปญหา ชนิด
ปญหา 

ความถ่ีของ
ปญหา 

%ความถ่ีของแตละ
ปญหาเทียบกับปญหา

ท้ังหมด 

%ความถี่ของแตละ
ปญหาเทียบตอ49 

Sub 

เกณฑท่ีเลือก
ความถี่ 

(Occurrence) 

P1 17 4.19% 34.69% 4 
P2 39 9.61% 79.59% 9 
P3 32 7.88% 65.31% 7 

Standard 

P4 28 6.90% 57.14% 6 
P5 19 4.68% 38.78% 4 
P6 15 3.69% 30.61% 4 
P7 12 2.96% 24.49% 3 
P8 9 2.22% 18.37% 2 

Software 

P9 14 3.45% 28.57% 3 
P10 11 2.71% 22.45% 3 Equipment 
P11 12 2.96% 24.49% 3 
P12 15 3.69% 30.61% 4 
P13 12 2.96% 24.49% 3 Leadership 

P14 5 1.23% 10.20% 1 
P15 13 3.20% 26.53% 3 
P16 9 2.22% 18.37% 2 
P17 8 1.97% 16.33% 2 

Method 

P18 9 2.22% 18.37% 2 
P19 10 2.46% 20.41% 2 
P20 8 1.97% 16.33% 2 
P21 9 2.22% 18.37% 2 

Hardware 

P22 3 0.74% 6.12% 1 
P23 16 3.94% 32.65% 3 
P24 7 1.72% 14.29% 2 Customer 

P25 4 0.99% 8.16% 2 
P26 14 3.45% 28.57% 3 
P27 37 9.11% 75.51% 8 Skill 

P28 19 4.68% 38.78% 4 

   
406 100.00% 29.59%  

 รวม รวม เฉล่ีย  
 
ตารางที่ 4.16  ไดสรุปเกณฑของความถี่ของแตละปญหา  โดยคิดเปนรอยละของ ชนิดปญหา

ท้ังหมดที่เกิดขึ้น  โดยจําแนกเปนชนิดปญหา 28 ปญห า  จากตารางจะเห็นไดวามีการเกิดขึ้นของปญหา
ความถี่ทั้งหมดรวม 406 ครั้ง  เปนปญหาที่1 แทนดวย P1  ความถี่ 17 ครั้ง คิดเปน 4.19 %  แลวใหเกณฑ
คะแนนความถี่ ท่ี  ระดับ 4  
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ตารางที่ 4.17  การเปรยีบเทียบระดับ Detection กับเกณฑท่ีใชควบคุมและตรวจสอบที่มีอยูปจจุบนั 

ระดับ
คะแนน  

ความหมาย คูมือ 

บันทึก/
ผลทดสอบ/

ผล
ดําเนินงาน 

การ
อบรม 

ผูตรวจสอบ
ติดตาม(ผล
ดําเนินงาน) 

หนวยงาน 
CSCS 

ควบคุมการ
ดําเนินงาน
หรือไม 

- ไมมีวิธีการตรวจจับหรือความรูใดเลยที่จะ จัดหามา
เพื่อเตือน ในระยะเวลาตามแผนในกรณีนี้ � � � � � 

- ไมสามารถตรวจจับไดเลย  � � √ � � 9-10 

- ไมมีวิธีการตรวจจับ  เตือน ที่มีแผนรองรับ
ขอผดิพลาดนี ้ � � � √ � 

- วิธีการตรวจจบั ยังไมไดสรุปผล หรือยังเชื่อถอืไมได
หรือประสิทธิผลของวิธีการตรวจจับ ยังไมรูถึง
ความสามารถตรวจจับได ในเวลานั้น � � √ √ � 

- มีโอกาสตรวจเจอไดนอย  � � √ � √ 
7-8 

- วิธีตรวจจับ  เตอืน    ยังไมไดสรุปผล หรือยังเชื่อถือ
ไมได � √ � � √ 

- วิธีการตรวจจบั มีประสิทธิผลปานกลาง � √ √ � √ 5-6 
- สามารถจตรวจจับไดในจุดที่สาํคัญ  √ � � √ √ 

- วิธีการตรวจจบัมีประสิทธิผลพอสมควร √ � √ √ √ 3-4 
- มีความสามารถในการตรวจพบสูง √ √ � √ √ 

- วิธีการตรวจจบัมีประสิทธิผลสูงและเกือบจะแนใจได
วาขอผดิพลาดจะถูกตรวจจับไดในเวลานั้น √ √ � √ √ 

- สามารถตรวจจบัไดเปนสวนใหญ  √ √ √ √ � 
1-2 

- สามารถตรวจจบัไดแนนอน √ √ √ √ √ 

 
โดยที่ตัวควบคุมที่มี และตรวจสอบปจจุบนั สามารถสะทอนคา การปองกันใหทราบถึง 

ความสามารถในการปองกนัของปยหาในแตละปญหาที่พบมา ท้ัง 28 ปญหา 
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ตารางที่ 4.18  ตรวจสอบคาDetection  ของแตละปญหากอนการดําเนนิการปรับปรุง  
                        (X= ตัวปองกันกอนดําเนินการปรับปรุง) 

ชนิด
ปญหา 

คูมือ 
บันทึก/

ผลทดสอบ/ผล
ดําเนินงาน 

การอบรม 
ผูตรวจสอบ
ติดตาม(ผล
ดําเนินงาน) 

หนวยงาน CSCS 
ควบคุมการ

ดําเนินงานหรือไม 

เกณฑคะแนน 
Detection ทีไ่ดเลือก 

P1           9 
P2     x     9 
P3   x x     5 
P4   x       9 
P5       x   9 
P6 x     x   7 
P7   x   x   8 
P8   x   x   8 
P9   x   x   8 
P10       x   9 
P11   x       9 
P12   x       9 
P13     x     9 
P14   x       9 
P15   x x     8 
P16       x   9 
P17       x   9 
P18       x   9 
P19 x         9 
P20       x   9 
P21 x         9 
P22 x         9 
P23 x   x     9 
P24     x     9 
P25         x 9 
P26         x 9 
P27         x 9 
P28         x 9 
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     3  การสรุปและจัดลําดับรายการขอผิดพลาด 
 ในที่น้ี  จากการประเมินคาการเกิดขอผิดพลาดโดยใชคาฐานนิยม  เมื่อไดสรุปผลออกมาแลว 
คาระดับขอผิดพลาด หรือ Risk Priority Number เปนดังตอไปนี้  เปนดังตารางที่ตอไปนี้ 
 
ตารางที่ 4.19   แสดงคา Risk Priority Number ของแตละปญหาที่พบ 

No. ขอผิดพลาด RPN 
P1 ไมทราบ OrganizationChart  ในการแกไขปญหา 288 
P2 ไมมีการสงตองานภายในแผนก 567 
P3 ตรวจสอบงานไดไมครบในรายละเอียด 280 
P4  ไมไดเตรียม  DWG. อุปกรณ เครื่องมือไปหนางาน 432 
P5 คนใชงานเลนเกมส 180 
P6 Sound Card  (Hardware) ชํารุด 224 

P7 Software  ไมสมบูรณ  144 

P8 การเปลี่ยน Version ของ  Software บอย 112 
P9 Graphic Conflic ไมสมบูรณ 192 

P10 เครื่องมือติดตั้งทดสอบไมไดมาตรฐานตามทีลู่กคาตองการ  216 
P11 แผนการใชอุปกรณไมสอดคลองกับแผนการทาํงาน  216 

P12 ไมรายงานความคืบหนาใหกับหวัหนาทราบ 324 

P13 รายงานความคืบหนาใหหัวหนาทราบไมครบ 216 
P14 การประสานงานกับลกูคาในการเขา Site ผดิพลาด 54 
P15 วิธีการติดตั้งไมถูกตอง  240 
P16 สภาพหนางานมปีญหา  เชนฝุนเยอะ รอนจัด ความชื้น  144 
P17 แผนงาน (Schedule)  ขาดความยดืหยุน  126 
P18 ผลครั้งแรกเจรจาตกลงวาไมตองดําเนินงาน  แตสดุทายตองกลับไปทํางานที่นอกเหนือสัญญา  126 

P19 Hardware คุณภาพไมด ี 180 

P20 Hardware มีการซื้อเก็บไวนาน  กอนการตดิตั้ง 180 
P21 Hardware ชาํรุดเพิ่มที่หนา Site งาน ไมไดเผื่อ Spare part  ไปซอม  144 
P22 อุปกรณที่เกี่ยวของ หรือหอหุม Hardware เกดิการเสียหาย 72 
P23 ลูกคาไมรูสาเหตกุารเสียของอุปกรณ  192 
P24 ลูกคาไมมีทกัษะในผลิตภัณฑ 144 

P25 ลูกคาติดการใชงานของผลิตภัณฑระบบเกา  144 

P26 ไมมีทักษะอุปกรณสถานีไฟฟา 270 
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No. ขอผิดพลาด RPN 
P27 ไมมีทักษะในอุปกรณ  CSCS 720 

P28 ไมมีทักษะในการดูแบบการผลิต /ติดตั้ง อุปกรณ 360 

 
 เมื่อสรุปคา RPN ดวยตารางที่ 4.16 แลวพบวา ปญหา  P27 มีคาความเสี่ยงมากที่สุด คือ 720 
และคาต่ําสุดคือ P14 คือ 54 จึงไดนําทั้ง 28 คามาเรียงจากคาสูงไปยังคาต่ํา ดังรูปที่ 4.4  เพื่อใหเห็นถึง
ลําดับคา RPN ของแตละปญหาวาปญหาใด มีคา RPN ในลําดับที่เทาไหร  และเมื่อไดคาของ RPN แต
ละคา จึงนํามาประเมินหาแนวทางแกไขในแตละปญหา  
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รูปที่ 4.4  ลําดบัคา Risk Priority Numner  ของทั้ง  28  หัวขอ 

 

91 
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4.การสรางแผนการจดัการขอผดิพลาด 
 เมื่อไดคา Risk Priority Number:RPN แลว  

กอนการดําเนินการสรางแผนการจัดการขอผิดพลาด   จําเปนตองมีการวิเคราะหหาสาเหตุ ของ
ขอผิดพลาด เพ่ือดําเนินการหาวิธีการปองกันแกไขอยางเปนระบบและสมเหตุสมผล  ในทุกสาเหตุที่มี
ผลกอใหเกิดความผิดพลาดนั้น มีหลายวิธี ไมวาจะเปน  ผังกางปลา (Cause and Effect Diagram)  หรือ
วา  การวิเคราะหดวยการตั้งคําถามทําไมทําไม(Why Why Analysis) หรืออาจใชวิธกีารของการวเิคราะห
ดวย แผนภูมิตนไม  หรือที่เรียกวา  การวิเคราะหแขนงความบกพรอง (Fault  Tree Analysis) หรือ FTA   
ซ่ึงเปนวิธีท่ีงานวิจัยน้ีเลือกมา ดําเนินการวิเคราะหสาเหตุการเกิดขอผิดพลาดในงานวิจัยนี้ 
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บทที่ 5 
การดําเนินการจัดการขอผิดพลาดของการติดต้ังอปุกรณไฟฟาสําหรับสถานีไฟฟายอย และ

การดําเนินแผนตามแนวทางการลดขอผิดพลาด 
 
5.1 การวิเคราะหแขนงความบกพรอง   FTA (Fault  Tree   Analysis) 
 การสรางผัง  FTA เพ่ือวิเคราะห ความเปนไปได ของสาเหตุการเกิดขอผิดพลาดดังกลาว ลงไป
ใหละเอียด  สาเหตุที่เลือก การวิเคราะหดวยแขนงความบกพรอง (Fault Tree Analysis :FTA) เนื่องจาก 
สามารถแสดงความเชื่อมโยงของแตละปญหา และ การเชื่อมโยงจะมีสัญลักษณ ที่กําหนดถึงเงื่อนไข
การเชื่อมโยงของแตละสาเหตุ ซึ่งเปนการเชื่อมโยงท่ีสอดคลองกับ ตรรกศาสตร และสามารถนําไป
คํานวณ เพื่อหาขอมูลตอไปได หากมีขอมูลที่เพียงพอ  
 การสรางผังวิเคราะห FTA เพื่อหาสาเหตุความบกพรองนั้น  สามารถดูรายละเอียดไดจากบท
กอนหนานี้ โดย  จะอธิบายถึงสัญญลักษณที่ใชในการวิเคราะห และเชื่อมตอในแตละสาเหตุ   การนํามา
วิเคราะหตามหัวของานวิจัยน้ี เมื่อไดวิเคราะหแลว มีผลแสดงตาม ตามรูปที่ 5.1- 5.28   
 จากรูป 5.1  อธิบายการวิเคราะห ดวย  FTA ไดวา  ปญหาที่ที่เกิดจากการ ไมทราบ ผัง
โครงสรางองคกรเกิดขึ้นไดทั้งสองทางคือ ลูกคา ไมทราบผังโครงสรางองคกรของเรา จึงทําใหการ
ติดตอ เมื่อเกิดปญหา ในตัวอุปกรณไฟฟา จึงไดรับคําตอบที่ลาชา   และอยางที่สองคือพนักงานใน
องคกรก็ไมรูผังโครงสรางองคกรของลูกคา   หรืออาจเกิดทั้งสองอยาง ทําใหการสื่อสารผิดพลาด และ
ตองเดินทางไปแกไขที่หนางานเพิ่มเติม  1)ตัวอยางปญหาท่ีเกิดขึ้นจริงจากการไมรู ผังโครงสรางองคกร
ของลูกคา คือ ลูกคา ไดโทรศัพทเขาสํานักงานใหญ โดยที่ผูที่รับปญหาไมรูวา ลูกคานั้น มีความเรงดวน
ในความตองการแกไขปญหา  และจดรายละเอียดไมครบถวน เน่ืองจาก ไมใชผูชํานาญการดานเทคนิค 
จึงไดแจงตอไปยัง หนวยงาน CSCS หนวยงาน  CSCS  เขาไปซอมตามที่แจง ปรากฏวา  อาการเสียนั้น
ซับซอนกวาท่ีประเมินในขั้นแรกที่รับฟงจาก สํานักงานใหญ จึงตองเดินทางไปกลับอีกครั้ง เพื่อเตรียม 
อุปกรณเพ่ิม  และ 2)เมื่อไดรับขอรองเรียนจากลูกคาแลว จากสํานักงานใหญ  จะติดตอกลับไปหาลูกคา 
ก็ไมทราบวาลูกคาน้ันเบอรติดตอกลับอะไร อยูหนวยงานอะไร รูเพียงเชื่อ ไมรูนามสกุล  ทําใหตอง
ลําบากในการศึกษาหา วางานที่ลูกคาแจงนั้น  มีพื้นที่ท่ีใหน แลวตองขออนุญาติเขาไปในพื้นที่เพื่อ
แกไขงานกับใคร   
 จากรูปท่ี 5.2  ไมมีการสงตองานภายในแผนก เกิดจากการไมตระหนักถึงความสาํคญัของขอมูล
ท่ีตองสงตอ กับผูเกียวของ และ ลืมขอมูลท่ีจะสงตอ  จึงวางแผนการจัดอบรม และทบทวนการสงตอ
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ขอมูลของพนักงาน ตัวอยางเชน เม่ือลูกคา แจงความเสียหาย ผานบุคคลากรในหนวยงาน ผาน Email  
หรือ Fax หรือโทรศัพทก็ดี  ผูที่ไดรับนั้นมี เห็นแลว  แตไมไดสงมอบงานใหผูเกี่ยวของดําเนินงานตอ 
เนื่องจาก ลืม บาง หรือเห็นวามันไมสําคัญบาง  จนลูกคา ไดทวงถามมาอีกครั้งผานทางผูบริหาร หรือ 
ฝายขาย จึงไดรุวาส่ิงที่ละเลยน้ัน สําคัญตอความรูสึกลูกคาแคใหน 
 จากรูปท่ี  5.3   การตรวจสอบงานไมครบในรายละเอียด  เกิดจาก ไมรูราบละเอียดของงาน แลว 
ไมไดตรวจสอบในบางจุด เปนเหตุใหผูท่ีตองไปติดตั้งอุปกรณ นําอุปกรณไปไมครบเนื่องจากคิดวา ที่
หนางานไมมีปญหาอื่นใหแกไขแลว สภาพพรอมติดตั้ง จึงเกิดความลาชาในการติดตั้งเนื่องจากตอง
กลับไปเอาอุปกรณจากบริษัทมาเพิ่ม  ทําใหเกิดคาใชจายในการเดินทางเพิ่ม  
 จากรูปท่ี 5.4  ไมไดเตรียม Drawing ท่ีติดตั้งอุปกรณ   ตัวอุปกรณ  หรือ เครื่องมือท่ีเกี่ยวของกับ
การติดตั้งไปที่หนางานดวย  ซึ่งเกิดจาก การวางแผนลวงหนา หรือไมไดวางแผนการเดินทางลวงหนาก็
ได   กรณีที่วางแผนแลวก็อาจมีการหลงลืม ไมไดตรวจสอบกอนการเดินทาง  
 จากรูปท่ี 5.5  ไมมีทักษะในเรื่องอุปกรณสถานีไฟฟา  ไดแก พนักงานใหมท่ีเขามา  ซึ่งปญหาที
เกิดกับพนักงานใหมนั้น  อาจเกิดกับพนักงานที่อบรมแลว หรือยังไมอบรมก็ได  ถาอบรมแลว ก็อาจยัง
ไมไดฝกการปฏิบัติงานจริงมากอน ไมมี พี่เลี้ยงแนะนํา  มาแลวตองรับผิดชอบเลย  จึงอาจเกิดความ
ผิดพลาดในการสื่อสาร  ตรวจสอบ รายละเอียด หรือวิเคราะหอาการเสียของผลิตภัณฑ ผิดพลาด 
กอใหเกิดการกลับไปแกไขซ้ํา เชน ตัวอยางพนักงานใหมทานหนึ่ง  ไดรับมอบหมายใหเขาไป
ตรวจสอบอุปกรณที่หนางานกอนท่ีจะ ใหชางเทคนิคเดินทางไปแกไข  การสื่อสารถึงอาการเสียอุปกรณ 
ทําใหชางที่จะดําเนินการแกไขนั้นเตรียมอุปกรณไปไมครบ หรือ ไมสามารถซอมอาการที่แทจริงได   
หรือ  ตัวอยาง คือการรับโทรศัพทของพนักงานทานหนึ่งที่อยูในหนวยงาน รับเรื่องอาการเสียของ
อุปกรณ แลวแจงตอไปยังชางเทคนิค ใหมาซอม ดูอาการให เนื่องดวยไมรูรายละเอียดในผลิตภัณฑ จึง
ทําใหผูจะเขาไปซอมสับสนถึงอาการเสียที่แทจริง  และบางอาการอาจไมตองแจงชาง  ถามีความรูเรื่อง
ระบบพอที่จะตอบคําถามลูกคาในขณะนั้นได  และแกปญหาเบื้องตนให  
 จากรูปที่  5.6 ไมมีทักษะในเรื่องอุปกรณสถานีไฟฟา   ซึ่งเปนกรณีที่คลายกับทางกรณี   รูปที่ 
5.6 เปนปญหาลักษณะเดียวกัน 
 จากรูปท่ี 5.7  ไมมีทักษะในการดูแบบผลิต ติดตั้ง  ซึ่งมีทั้งผูท่ีอบรมการดูแบบ และไมไดอบรม 
ผูที่เคยอบรม ไมเคย ไดติดตั้งจริง ปญหาท่ีเกิด จึงไมทราบวา อานแบบไมเปน  ตรวจสอบไมครบ    
คลายกรณี รูปที่ 5.6และ  5.5  ซึ่งเคยเกิดกรณีจริงคือ พนักงานไดรับการอบรมแลว แตไมเคยดําเนินการ
ตรวจสอบอุปกรณที่ติดตั้งแลว  ถูกมอบหมายใหรับผิดชอบตรงในงานแรก เมือตรวจสอบแลวก็ไม
ครบถวน เนื่องจากอานแบบการติดตั้ง ไมออก  และอีกกรณีคือ ไดรับคําส่ัง ในการตรวจสอบแบบบาง
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จุด ไมสามารถทําการไดเนื่องจากไมทราบวาอยูตรงจุดใหนของแบบ  ซึ่งสงผลใหลาชา และอาจ
ตรวจสอบไมครบ ตองกลับมาตรวจสอบใหม  
 จากรูปที่ 5.8  คนใชงานเลนเกมส  เกิดจาก ไมมีมาตรฐาน ระเบียบ รองรับ กําหนดการใชงาน  
และผูใชงานไมรูวา การเลนเกมสมีผลกระทบตอ Software ที่ใชงาน  เชน ตัวอยางกรณีที่เกิดขึ้น ที่ทําให
ทางหนวยงานตองกลับไปแกไขงาน เนื่องจากผูใชงานลงเกมสในเครื่องคอมพิวเตอรท่ีใชในการลง 
Software ควบคุมงาน มีผลตอ Software ที่ควบคุม ทางหนวยงานจึงตองไปลง Software ตัวใหมให และ 
แจงปญหาที่เกิดกับลูกคาท่ีเปนผูควบคุมงาน ใหออกระเบียบ และการตรวจสอบ  
 จากรูปที่ 5.9 Software  ชํารุด เนื่องจาก  Hardware ชํารุด  เชน ตัวอยางกรณี  Sound card ชํารุด  
เกิดาก สามสาเหตุ คือ ติดตั้งไมถูกวิธี  ไมไดประเมินสภาพแวดลมที่ติดตั้ง   และ อุปกรณที่ติดตั้ง ไมมี
คุณภาพ ซึ่งปญหา เหลานี้  ขึ้นอยู การหาSupplier ท่ีขายสินคาคุณภาพ เลือก ประเมินสภาพการติดตั้ง วา
ควรมีอุปกรณท่ีปกปอง การทํางานของผลิภัณฑบางผลิตภัณฑ ที่ไวตอส่ิงเรา เชนฝุน ความรอน 
ความชื้น หรือไม  และวิธีติดตั้ง ควรใหผูชํานาญการติดตั้ง หรือตองมีคูมือหรือไม   (ซึ่งตองใชความรู
ทางดานเทคนิคในการแกไขปญหาโดยตรงในปญหานี้ จึงจะไดผลลัพธที่ดี) 
 จากรูปที่ 5.10-5.12  เนื่องจาก Software  ไมสมบูรณ   (ซึ่งตองใชความรูทางดานเทคนิคในการ
แกไขปญหาโดยตรงในปญหานี้ จึงจะไดผลลัพธที่ดี)  เมื่อไดประเมินงบประมาณทางเทคนิคแลว จึง
ดําเนินการดานบริหาร เพื่ออนุมัตงิบประมาณตอไป 
 จากรูปท่ี  5.13  วิธีการติดตั้งอุปกรณไมถูกตอง  เนื่องจากไมมีทักษะในการติดตั้งของฝายติดตั้ง  
และ อาจเพราะไมมีคูมือ หรือรายการตรวจสอบ ระหวางติดตั้ง  (ซึ่งตองใชความรูทางดานเทคนิคใน
การแกไขปญหาโดยตรงในปญหานี้ จึงจะไดผลลัพธท่ีดี)  และ เพิ่มดานบริหาร ในเรื่องการจัดอบรมให
พนักงาน 
  จากรูปที่ 5.14  Schedule  ขาดความยืดหยุน   ซึ่งเกิดจาก สาเหตุสามประการ ที่เปนไปได คือ  
1) ไมมีการปรับแผนตามสภาพงานที่เปนจริง   ซึ่งกอใหเกิดความผิดพลาดในการควบคุมงาน    และ 
2) สงผลใหผูที่เกี่ยวของไมไดรับการสงมอบงานตอภายในแผนก  และ 3)  กอใหเกิดความผิดพลาดใน
การตรวจสอบงาน เนื่องจากความเรงรีบบีบรัดใน แผนงาน   โดยในปญหาขอนี้ เปนเรื่องของงาน
บริหารโดยตรง  คือ การฝกประสานงานในงานโครงการ  การตรวจสอบแผนงานบอยๆ การ Update 
แผนงานตามกิจกรรมที่ดําเนินการจริง   ไมไดทําการตรวจสอบและประสานงานเพื่อยืนยันกับผูที่เกี่ยว
ขอลวงหนากอนดําเนินงานตามแผนงานจริง ทําใหระยะเวลานั้นไมพอตามแผนงานที่กําหนด  เชน 
ตัวอยาง  กรณีนึงท่ี  Project Mgr. ลืม Update กิจกรรมที่จะดําเนินงาน โดย ยืนยันกับผูเขาติดตั้งอุปกรณ 
วาเปน วันใหน แลวไมโทรแจงเตือนลวงหนา  ฝายผูติดตั้งลืมบันทึกวันนัดหมาย มาไมไดตามกําหนด   
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และวางอีกครั้ง คือ อีกเดือนนึงขางหนา สรางความลาชา ตอการติดตั้งอุปกรณอ่ืนๆ ตอไป  และเนื่อง
ดวย Project  Mgr.  เขาใจวา  ทาง Engineer   ไดติดตอประสานงานไวหมดแลว จึงไมไดตรวจสอบแผน 
 จากรูปที่ 5.15 สภาพหนางานมีปญหา (ซึ่งตองใชความรูทางดานเทคนิคในการแกไขปญหา
โดยตรงในปญหานี้ จึงจะไดผลลัพธที่ดี) เมื่อไดประเมินงบประมาณทางเทคนิคแลว จึงดําเนินการดาน
บริหาร เพื่ออนุมัติงบประมาณตอไป 
 จากรูปที่  5.16 ผลจากการเจรจาในครั้งแรกตกลง วาบางปญหาจะไมมีการเขาไปแกไขเพราะ
ใหอยูนอกเหนือสัญญา แตเมื่อดําเนินการจริง เกิดปญหาดังกลาวกลับตองเปนผูรับผิดชอบแกไข  
เนื่องจากทางผูบริหารและผูตกลงในสัญญา ไมไดวางขอบเขตการประกันงานใหชัดเจน เปนผลใหบาง
ปญหาที่คลุมเครือ ก็ตองถือวารับผิดชอบและแกไข ซึ่งตรงนี้ ควรมีการกําหนดที่แนชัด และอาจตอง
ระบุคาใชจายเพิ่มเติมใหลูกคาทราบ  
 จากรูปที่  5.17 เครื่องมือในการติดตั้งทดสอบ ไมไดมาตรฐานตามที่ลูกคาตองการ   ซึ่งเกิดได
หลายสาเหตุคือ เครื่องมือที่ทดสอบหรือติดตั้งนั้นไมไดรับการสอบเทียบ  เนื่องจากไมไดศึกษา
ขอกําหนดที่ลูกคาอยางละเอียด และ อาจเกิดจากเครื่องมือไมมีคุณภาพ แตไมไดตรวจสอบกนใชงาน  
เชน ตัวอยางการติดตั้งอุปกรณไฟฟา แลวมีเครื่องมือตรวจสอบที่ไมไดสอบเทียบ(Calibrate) (ซ่ึงตองใช
ความรูทางดานเทคนิคในการแกไขปญหาโดยตรงในปญหานี้ จึงจะไดผลลัพธท่ีดี)  เมื่อไดประเมิน
งบประมาณทางเทคนิคแลว จึงดําเนินการดานบริหาร เพื่ออนุมัติงบประมาณตอไป 
 จากรูปที่ 5.18 แผนการใชอุปกรณ  ไมสอดคลองกับการทํางานจริง  เนื่องจากแผนขาดความ
ยืดหยุน  และอุปกรณไมพอสําหรับใชงาน   ซึ่งเกิดจาก ตองเชาอุปกรณมาเปนระยะเวลานึงเทานัน้  หรอื 
อาจเกิดจาก อุปกรณบางอุปกรณ ไมเพียงพออตอการดําเนินงานติดตั้ง  ซ่ึงเกี่ยวโยงกับกรณีของรูปที่  
5.14  ดวย  
 จากรูปที่ 5.19  ไมรายงานความคืบหนากับหัวหนา มีสาเหตุมาจาก การบันทึกรายงาน และ
ไมไดบันทึกรายงาน  ซึ่งการไมบันทึกรายงานนั้นทําใหลืมขอมูลที่จะสงตอ  แลวการไมบันทึกขอมูล
น้ัน เกิดจากความไมชํานาญในการรายงานผล จึงไมรูวาควรเขียนในรายงานความคืบหนาวาอยางไร  ไม
มีรายการใหเลือกวามีรายการใดที่จําเปนตอการสํารวจ แลวรายงานหัวหนา  รวมถึงไมตระหนักถึง
ความสําคัญของขอมูล  (ซึ่งตองใชความรูทางดานเทคนิคในการแกไขปญหาโดยตรงในปญหานี้ จึงจะ
ไดผลลัพธที่ดี)   รวมถึงงานบริหารท่ีจัดอบรมใหพนักงาน  
 จากรูปที่  5.20  รายงานความคืบหนากับหัวหนาไมครบ   ซึ่งปญหาในหัวขอนี้ คลายกับหัวขอ  
5.19 โดยอาจใชวิธีแกปญหาชุดเดียวกัน 
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 จากรูป 5.21 การประสานงานกับลูกคาในการเขา Site  งาน เกิดดวยหลายสาเหตุ คือ Schedule 
ขาดความยืดหยุน ดังในหัวขอ 5.14  และไมไดแจงลูกคาลวงหนา ทําใหลุกคาลืมนัด และ ตัวพนักงาน
เอง ก็มีที่ลืมนัด ที่ตัวเองไดนัดกับลูกคา เนื่องจาก ไมไดจดบันทึก  หรือรับนัดอ่ืนซ้ําซอน  และเนื่องจาก
เกิดปญหาที่เรงดวน จึงไดรับแจงใหตองรีบเขาไปหนางาน  แลวไมมีผูตรวจสอบอาการผิดพลาดของ
อุปกรณในเบ้ืองตนใหกับผที่ตองเขาไปแกไข ทําใหเตรียมอุปกรณเพื่อแกไขไดไมครบถวน  และ
เดินทางหลายรอบ  
 จากรูปที่  5.22  Hardware ชํารุด เกิดจากคุณภาพไมดี  เกิดจากไมไดตรวจสอบดานคุณภาพ 
กอนการสั่งซื้อ  และไมมีมาตรการทดสอบกอนใชงาน รวมถึงไมไดหา Supplier เพ่ิม เพ่ือเปรียบเทียบ 
(ซึ่งตองใชความรูทางดานเทคนิคในการแกไขปญหาโดยตรงในปญหานี้ จึงจะไดผลลัพธที่ดี)  เมื่อได
ประเมินงบประมาณทางเทคนิคแลว จึงดําเนินการดานบริหาร เพื่ออนุมัติงบประมาณตอไป 
 จากรูปที่ 5.23  Hardware  มีการซื้อเก็บไวนานกอนการติดตั้ง  เนื่องจากอุปกรณดาน
คอมพิวเตอรนั้น มีการเปลี่ยนรุนบอย  และเนื่องจาก ระยะเวลาในการติดตั้งอุปกรณไฟฟานั้น จากรับ
สัญญามา นั้นใชระยะเวลานาน รวมป อุปกรณบางชนิดมีการตกรุน และลูกคาไมพอใจกับการที่ไดของ
ท่ีเก็บมานานรวมป มาใช เนื่องจากเกาและตกรุน  จึงไดมีแนวทางแกไขปญหา  ไดแก การดูระยะเวลา
การติดตั้งอุปกรณจริง  และศึกษารุนของสินคา กอนที่จะมีการซ้ือ รวมถึงตองอยูในเงือ่นไขของสัญญาที่
ลูกคายอมตกลงแกไข  
 จากรูปที่  5.24  อุปกรณที่เกี่ยวของ หรือหอหุม  Hardware  เกิดการเสียหาย   ซึ่งเกิดจากหลาย
สาเหตุ  ทั้ง อุปกรณคุณภาพไมดี  หรือซื้ออุปกรณติดตั้งไวนานเกินไป หรืออาจเกิดสภาพหนางานมี
ปญหา ทําใหอุปกรณเสื่อมเร็ว  หรืออาจเกิดจาก วิธีการติดตั้งไมถูกตอง (ซึ่งตองใชความรูทางดาน
เทคนิคในการแกไขปญหาโดยตรงในปญหานี้ จึงจะไดผลลัพธท่ีดี)  เมื่อไดประเมินงบประมาณทาง
เทคนิคแลว จึงดําเนินการดานบริหาร เพื่ออนุมตัิงบประมาณตอไป 
 จากรูปที่ 5.25  Hardware ชํารุดเพิ่ม ไมไดเผื่อ Sparepart  ไปซอม จึงตองกลับไปแกไขงานอีก
ครั้ง  ซึ่งเกิดจาก การขาดการประเมินสภาพหนางาน    ไมมีความรูในอุปกรณน้ัน และวิธีการติดตั้งไม
ถูกตอง  ตัวอยางเชน กรณี ที่ พนักงานเขาไปแกไขสภาพเสียของอุปกรณ  เมื่อไดรับแจงแลว นําอุปกรณ
สํารองและอุปกรณติดตั้ง เพียงแตอาการเสียที่ไดรับแจง  โดยที่ไมไดสอบถามสาเหตุที่แทจริงของ
ขอผิดพลาดของอุปกรณ  กอนการเดินทางไปแกไข  ซึ่งอุปกรณดังกลาวเมื่อมีอาการเสียแลวจะสงผลตอ
อุปกรณขางเคียง ซึ่งจําเปนตองเปลี่ยนตามไปดวย     
 จากรูปที่ 5.26 ลูกคาไมรูสาเหตุการเสียของอุปกรณ  มีสาเหตุมาจากไมมีความรูในอุปกรณ  
และไมมีทักษะการใชงาน ซ่ึงอาจตอง มีการแกไขปญหา โดยการจัดทําคูมือ  และการอบรมใหกับลูกคา  
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(ซึ่งตองใชความรูทางดานเทคนิคในการแกไขปญหาโดยตรงในปญหานี้ จึงจะไดผลลัพธที่ดี)  เมื่อได
ประเมินงบประมาณทางเทคนิคแลว จึงดําเนินการดานบริหาร เพื่ออนุมัติงบประมาณตอไป 
 จากรูปที่  5.27  ลูกคาไมมีทักษะในผลิตภัณฑ   เปนปญหาที่สามารถใชทางแกรวมกับ ปญหา 
ลกูคาไมรูสาเหตุการเสียของอุปกรณ  ตามรูปที่  5.26  
 จากรูปที่ 5.28 ลูกคาติดวิธีการใชงานของระบบเกา  ซึ่งกอใหเกิดความไมคุนเคย และแกไข
ปญหาในระบบดวยวิธีเดิม แลวกอใหเกิดขอผิดพลาด ทั้งใน Software และ  Hardware ซึ่ง สงผลให
พนักงานตองกลับไปแกไขงานใหที่หนางาน  (ซ่ึงตองใชความรูทางดานเทคนิคในการแกไขปญหา
โดยตรงในปญหานี้ จึงจะไดผลลัพธที่ดี)  เมื่อไดประเมินงบประมาณทางเทคนิคแลว จึงดําเนินการดาน
บริหาร เพื่ออนุมัติงบประมาณตอไป 
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รูปที่ 5.1  Fualt Tree Diagram  ไมทราบ ผงัโครงสรางองคกร (Organiation Chart )ในการแกปญหา
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รูปที่ 5.2  Fualt Tree Diagram  ไมมีการสงตองาน ภายในแผนก 
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รูปที่ 5.3  Fualt Tree Diagram  ตรวจสอบงาน ไดไมครบในรายละเอยีด 
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รูปที่ 5.4  Fualt Tree Diagram  ไมไดเตรียมDWG.,อุปกรณ,เครื่องมือ  ไปหนางาน 

 

102 



 103 

 
รูปที่ 5.5  Fualt Tree Diagram  ไมมีทักษะในเรื่องอุปกรณสถานไีฟฟา 
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รูปที่ 5.6  Fualt Tree Diagram  ไมมีทักษะในอุปกรณ CSCS 
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รูปที ่5.7  Fualt Tree Diagram   ไมมีทักษะในการดแูบบการผลิต 
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รูปที่ 5.8  Fualt  Tree  Diagram  คนใชงาน/เลนเกมส 
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รูปที่ 5.9  Fualt Tree Diagram   Software ชํารุดเนื่องจาก   Hardware ชํารุด (Sound Card) 
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รูปที่ 5.10  Fualt  Tree Diagram  Softwareไมสมบูรณ (แกปญหาใหมเจอปญหาเกาที่เคยแกไขไปแลว) 
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รูปที่ 5.11  Fualt  Tree  Diagram  Software ชํารุดเพราะเปลี่ยนVersion บอย (เนื่องจากการติด Snag) 
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รูปที่ 5.12  Fualt  Tree  Diagram  Software  ชํารุดเนื่องจาก   จัดทํา Graphic configไมสมบูรณ,ผิดพลาด 

 

110 



 111 

 
รูปที่ 5.13  Fualt  Tree  Diagram  วธิีการตดิตั้ง ไมถกูตอง 
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รูปที่ 5.14  Fualt  Tree  Diagram    Scheduleขาดความยดืหยุน 
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รูปที่ 5.15  Fualt  Tree  Diagram   สภาพหนางานมีปญหา 
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รูปที่ 5.16  Fualt  Tree  Diagram    ผลครั้งแรกเจรจาตกลงวาไมทํา แตสุดทายตองกลับไปทํา 
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รูปที่ 5.17  Fualt   Tree  Diagram    เครื่องมือในการติดตัง้ทดสอบไมไดมาตรฐานตามที่ลูกคาตองการ 
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รูปที่ 5.18  Fualt  Tree  Diagram    แผนการใชอุปกรณ ไมสอดคลองกบัแผนการทํางาน 
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รูปที่ 5.19  Fualt  Tree  Diagram    ไมรายงานความคืบหนากับหัวหนา 
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รูปที่ 5.20  Fualt  Tree  Diagram    รายงานความคืบหนากับหัวหนาไมครบ 
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รูปที่ 5.21   Fualt  Tree  Diagram   การประสานงานกับลกูคาในการเขา Site 
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รูปที่ 5.22   Fualt  Tree Diagram   Hardware  ชํารุดเกิดจากคุณภาพไมด ี
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รูปที่ 5.23   Fualt  Tree Diagram   Hardware มีการซื้อเก็บไวนาน กอนการติดตั้ง 
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รูปที่ 5.24   Fualt  Tree Diagram   อุปกรณที่เกี่ยวของ หรอืหอหุม Hardware เกิดการเสียหาย 
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รูปที่ 5.25   Fualt  Tree Diagram   Hardware ชํารุดเพิ่มไมไดเผื่อ Spare Part ไปซอม 
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รูปที่ 5.26   Fualt  Tree Diagram   ลูกคาไมรูสาเหตุการเสียของอุปกรณ 
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รูปที่ 5.27   Fualt  Tree Diagram   ลูกคาไมมีทักษะในผลติภัณฑ 
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รูปที่ 5.28   Fualt  Tree Diagram   ลูกคาตดิวิธกีารใชงานของผลิตภณัฑระบบเกา
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โดยแนวทางแกไขปญหาแตละปญหาท่ีไดจากรูปที่  5.1 – 5.28 น้ัน สามารถสรุปแนวทางแกไข
ปญหาแตละขอท้ัง 28 ขอ โดยที่  ใหหัวขอตั้งแต  P1 – P28  ซึ่งแสดงไดเปนตารางที่ดังตอไปนี้  
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ตารางที่ 5.1 แนวทางแกไขปญหา ขอผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น ทั้ง 28 ขอ  

No. สาเหตุขอผิดพลาดที่เกิดขึ้น แนวทางแกไขอผิดพลาด 

P1 ไมทราบ Organization Chart  ในการแกไขปญหา   

  ไมไดขอลูกคาไว บันทึกรายละเอียดของลูกคาใหครบถวน (ชื่อ สกุล  ตําแนง  
หนวยงาน  ที่ตัง้บรษิัท  เบอรตดิตอกลับ) 

  ขอแลวแตจัดเก็บไมด ี จัดระเบียบเอกสารสวนกลางใหเปนระเบียบ แลวมีการควบคุมการ
แจกจายเอกสารไปทีห่นา Site งาน 

  แจงลูกคาแลว แตลูกคาไมใสใจ จัดทําเอกสารใหมีจุดเดน และเขาใจงาย (อาจมีภาพประกอบใน
เอกสาร) 

  ไมไดแจงลูกคา ดําเนินการแจงลกูคาทุกครัง้ (อาจแทรก ชื่อ หนวยงาน เบอรติดตอ
กลับ ในคูมือ หรอืสัญญา เพ่ือแจงปญหาโดยตรง) 

P2 ไมมีการสงตองานภายในแผนก   

  ไมมีกําหนดระเบียบปฏบิัต ิในการทํางาน วาตองบนัทึก
ความคบืหนาอยางไร จัดทําแบบฟอรม ที่มีรูปแบบการรายงานผลความคบืหนาของงาน 

  ไมมีรายการ Check List ทีต่รวจสอบความเรียบรอย และ
ความกาวหนาของงาน จัดทําแบบฟอรม ที่มีรูปแบบการรายงานผลความคบืหนาของงาน 

  ไมมีอบรมเทคนิคการดําเนินงานบรหิารโครงการ  (Project 
Management) จัดอบรมการบรหิารงานโครงการใหกับพนักงานใหม 

P3 ตรวจสอบงานไดไมครบในรายละเอียด   

  ไมไดอบรมความรูดานเทคนิคในการติดตั้งอุปกรณ  CSCS จัดอบรมการใหความรูเรื่องอุปกรณ CSCS 

  ไมมีรายการ Check List ทีต่รวจสอบความเรียบรอย และ
ความกาวหนาของงาน จัดทําแบบฟอรม ที่มีรูปแบบการรายงานผลความคบืหนาของงาน 

P4  ไมไดเตรียม  DWG. อุปกรณ เครื่องมือไปหนางาน   

  ไมมีรายการ Check List ทีต่รวจสอบอุปกรณกอนไปหนา
งาน 

จัดทํารายงานการวางแผนการเดินทางพรอมรายละเอียด คาใชจาย
และการเบิกอุปกรณ 

  ไมไดวางแผนกอน ไปหนางาน จัดทํารายงานการวางแผนการเดินทางพรอมรายละเอียด คาใชจาย
และการเบิกอุปกรณ 

P5 คนใชงานเลนเกมส   
  ไมรูวามีผลตออุปกรณและ Software ทีใ่ชงาน จัดทําการอบรมใหกับลูกคา หรือทําคูมือใชงานใหลูกคา 
  ไมมีมาตรฐานระเบียบขอกําหนดการใชงาน ใหทางลูกคาออกกฏระเบียบการใชงานอุปกรณ 

P6 Software  ชํารดุเนื่องจาก   Hardware ชํารดุ (Sound 
Card)   

  ติดตั้งไมถูกวิธีทําใหอุปกรณเสียหาย จัดทําคูมือการติดตัง้ หรือขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 
  ไมมีรายการขอกําหนดใหตรวจสอบกอนการติดตั้ง จัดทําคูมือการติดตัง้ หรือขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

  ไมมีความรูในเงื่อนไขการ ตดิตั้งและใชอุปกรณ จางทาง Supplier ที่เปนเจาของ ผลติภณัฑ มาตดิตั้งและรบัประกัน
ให 

  คนหา Supplier เพ่ิม กําหนดใหมีการคนหา Supplier เพิ่ม อยางนอย 3 แหลง กอนการ
ตัดสินใจสั่งซ้ือ 

P7 Software  ไมสมบูรณ    

  ขาดการวางแผนและประเมินกอนการเปลี่ยน Software ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการออกแบบ Graphic Config 
พรอมทํารายงานการตรวจสอบ 

  Software ระบบเกา มีขอจํากัดในการทาํงาน ศึกษารายละเอียดสินคา และนําเสนอใหลูกคาอนุมัติกอนการซื้อ
หรือติดตั้งจรงิ  

  ไมมีความรู ความชํานาญในเงื่อนไขการ ติดตั้ง Software จางทาง Supplier ที่เปนเจาของ ผลติภณัฑ มาตดิตั้งและรบัประกัน
ให 

  ไมได ศึกษาคูมือ การตดิตั้ง Software จาก Supplier ให Supplier จัดอบรมการตดิตั้งอุปกรณให  
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P8 การเปลี่ยน Version ของ  Software บอย   

  ติดตั้ง Software ไมถูกตอง / ไมสมบูรณ จางทาง Supplier ที่เปนเจาของ ผลติภณัฑ มาตดิตั้งและรบัประกัน
ให 

  Software ระบบเกา มีขอจํากัดในการทาํงาน ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการออกแบบ Graphic Config 
พรอมทํารายงานการตรวจสอบ 

P9 Graphic Config ไมสมบูรณ   

  Graphic ไมไดถูกตรวจสอบ กอนติดตั้ง ตรวจสอบ Graphic Config กอนนํา ไปทํา Software และ/หรือ 
กอนติดตั้งจริง 

  ไมไดศึกษาเงื่อนไขงานของลูกคา ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการออกแบบ Graphic Config 
พรอมทํารายงานการตรวจสอบ 

P10 เครื่องมือติดตัง้ทดสอบไมไดมาตรฐานตามที่ลูกคา
ตองการ    

  ไมไดกําหนดมาตรฐานการสอบเทียบ ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการเบิก/เชา เครือ่งมือ  เพ่ือใช
งานพรอมทํารายงานการตรวจสอบ 

  ไมไดศึกษาขอกําหนดของลูกคาอยางละเอียด ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการเบิก/เชา เครือ่งมือ  เพ่ือใช
งานพรอมทํารายงานการตรวจสอบ 

  เครื่องมือไมมีคุณภาพ ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการเบิก/เชา เครือ่งมือ  เพ่ือใช
งานพรอมทํารายงานการตรวจสอบ 

P11 แผนการใชอุปกรณไมสอดคลองกับแผนการทาํงาน    

  แผนขาดความยืดหยุน หัวหนาตองมีการตรวจสอบรายงานความคบืหนา และ  Update 
แผนอยูเสมอ 

  อุปกรณราคาแพง หาจุดคุมทุนในการใชอุปกรณ กอนการตัดสินใจซื้ออุปกรณ 
  Schedule ขาดความยืดหยุน  การจองอุปกรณ โดยที่แผนงานการติดตั้งยังไมชดัเจน  

P12 ไมรายงานความคืบหนาใหกบัหวัหนาทราบ   

  ไมมีกําหนดระเบียบปฏบิัตใินการทํางานวาตองบันทึกความ
คืบหนาอยางไร จัดทําแบบฟอรม ที่มีรูปแบบการรายงานผลความคบืหนาของงาน 

  ไมมีรายการ Check List ทีต่รวจสอบความเรียบรอย และ
ความกาวหนาของงาน จัดทําแบบฟอรม ที่มีรูปแบบการรายงานผลความคบืหนาของงาน 

  ไมมีอบรมเทคนิคการดําเนินงานบรหิารโครงการ  (Project 
Management) จัดอบรมการบรหิารงานโครงการใหกับพนักงานใหม 

P13 รายงานความคืบหนาใหหัวหนาไมครบ   

  ไมมีกําหนดระเบียบปฏบิัตใินการทํางานวาตองบันทึกความ
คืบหนาอยางไร 

หัวหนาตองมีการตรวจสอบรายงานความคบืหนา และ  Update 
แผนอยูเสมอ 

  ไมมีอบรมเทคนิคการดําเนินงานบรหิารโครงการ  (Project 
Management) จัดอบรมการบรหิารงานโครงการใหกับพนักงานใหม 

  ไมมีรายการ Check List ทีต่รวจสอบความเรียบรอย  
และความกาวหนาของงาน จัดทําแบบฟอรม ที่มีรูปแบบการรายงานผลความคบืหนาของงาน 
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P14 การประสานงานกับลูกคาในการเขา Site ผิดพลาด   

  Schedule ขาดความยืดหยุน  หัวหนาตองมีการตรวจสอบรายงานความคบืหนา และ  Update 
แผนอยูเสมอ 

  ไมไดแจงเตือนลวงหนากอน วางแผนการนดัลกูคา และเตือนลูกคาลวงหนากอนวันนดั 
  ไมมีแผนการเตือนลวงหนา วางแผนการนดัลกูคา และเตือนลูกคาลวงหนากอนวันนดั 
  ไมไดตรวจสอบเวลากอนนดั วางแผนการนดัลกูคา และเตือนลูกคาลวงหนากอนวันนดั 

  ไมมีคนตรวจสอบหนางานกอนไป แจงผูเกี่ยวของที่อยู Site งาน ใหตรวจสอบรายละเอียด หนา Site 
งานกอนเขาไปจริง  

P15 วิธีการติดตั้งไมถูกตอง    
  ไมมีทักษะในการดูแบบการผลติ  จัดอบรมการใหความรูเรื่องการอานแบบการผลติ/ติดตั้ง 
  ไมมีทักษะในอุปกรณสถานีไฟฟา จัดอบรมการใหความรูเรื่องอุปกรณของสถานีไฟฟา 
  ไมมีทักษะในอุปกรณ CSCS จัดอบรมการใหความรูเรื่องอุปกรณ CSCS 

  ไมมี คูมือ หรือ รายการตรวจสอบ (Check List) เพ่ือ
ปองกันความผิดพลาดระหวางติดตั้ง จัดทําคูมือการตดิตัง้ หรือข้ันตอนการปฏิบตัิงาน 

P16 สภาพหนางานมปีญหา  เชนฝุนเยอะ รอนจัด ความชื้น    
  ไมมีหองปองกันฝุน จัดทําหองทีค่วบคุม/ปองกันความเสียหายตออุปกรณ 

  ไมมีแผนการทําความสะอาด(ดดูฝุน) วางแผนดําเนินงานในการทําความสะอาดหรือจัดการสภาพเสี่ยงที่
อาจเกิดตออุปกรณ 

  ไมมีหองควบคุมความชืน้และอุณภูมิ จัดทําหองทีค่วบคุม/ปองกันความเสียหายตออุปกรณ 
  ไมมีสารดดูความชื้น จัดทําหองทีค่วบคุม/ปองกันความเสียหายตออุปกรณ 
  ไมไดติดแอร จัดทําหองทีค่วบคุม/ปองกันความเสียหายตออุปกรณ 
  ไมมีพัดลมดูดอากาศ จัดทําหองทีค่วบคุม/ปองกันความเสียหายตออุปกรณ 

P17 แผนงาน (Schedule)  ขาดความยดืหยุน    

  ขาดทักษะในการควบคุมตดิตอประสานงาน ใหมีพ่ีเลี้ยงในการทาํงานประสานงาน โดยมีระยะเวลาในการดูแล  6  
เดือน 

  แผนการควบคุมไมเปนแบบ Visual Control จัดทําเอกสารใหมีจุดเดน และเขาใจงาย (อาจมีภาพประกอบใน
เอกสาร) 

  ไมมีการสงตองานภายในแผนก หัวหนาตองมีการตรวจสอบรายงานความคบืหนา และ  Update 
แผนอยูเสมอ 

  ตรวจสอบงาน ไดไมครบในรายละเอียด  จัดทําแบบฟอรม ที่มีรูปแบบการรายงานผลความคบืหนาของงาน 

P18 ผลครั้งแรกเจรจาตกลงวาไมตองดาํเนินงาน  แตสุดทาย
ตองกลับไปทํางานที่นอกเหนือสญัญา    

  ไมไดตกลงกับลกูคาใหชดัเจน ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอน พรอมทั้งวางเงื่อนไขการ
ดําเนินงานใหลูกคาอนุมัติกอนดําเนินงานจรงิ ตามสัญญา 

  ไมไดคํานวณหรอื ประมาณการงานที่อยูนอกเหนอืสัญญา ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอน พรอมทั้งวางเงื่อนไขการ
ดําเนินงานใหลูกคาอนุมัติกอนดําเนินงานจรงิ ตามสัญญา 

  คํานวณแลวแตไมไดแจงใหลูกคาทราบอยางชดัเจน แจงราคาคาดําเนินงานที่อยูนอกเหนือ เงื่อนไขสัญญาใหลูกคา
ทราบ ผลพรอมเหต ุ
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P19 Hardware คณุภาพไมดี    

  สภาพหนางานมีปญหา วางแผนดําเนินงานในการทําความสะอาดหรือจัดการสภาพ
เสี่ยงที่อาจเกิดตออุปกรณ 

  ขาดการประเมินสภาพหนางาน มีการสํารวจพ้ืนทีง่าน กอนทําการติดตั้งอปุกรณ หรือกอนการ
เดินทางไปแกไขงาน 

  ไมมีความรูในอุปกรณน้ัน ให Supplier จัดอบรมการตดิตั้งอปุกรณให  
  วิธีการติดตั้ง ไมถูกตอง จัดทําคูมือการตดิตัง้ หรือข้ันตอนการปฏิบตัิงาน 

P20 Hardware มีการซ้ือเก็บไวนาน  กอนการตดิตั้ง   

  ซ้ือ Hardware ตามแผนงานติดตัง้ หลีกเลี่ยงการซื้ออุปกรณที่มีรุนที่เปลี่ยนบอย มาเก็บไวกอนการ
ติดตั้งนานเกินไป 

  ซ้ือ Hardware กอนแผนงานตดิตัง้ ตกลงเงื่อนไขการตดิตั้งอุปกรณรุนลาสดุเพ่ือใหลกูคาพึงพอใจ
ที่สดุ 

  ไมไดศึกษาเรื่องรุน ของสินคา ศึกษารายละเอียดสินคา และนําเสนอใหลูกคาอนมัุติกอนการ
ซ้ือหรือตดิตั้งจริง  

  ไมไดศึกษาเงื่อนไข ในสัญญาของลูกคาเรื่องอุปกรณ ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอน พรอมทั้งวางเงื่อนไขการ
ดําเนินงานใหลูกคาอนุมัติกอนดําเนินงานจรงิ ตามสัญญา 

P21 Hardware ชํารดุเพิ่มที่หนา Site งาน ไมไดเผื่อ Spare 
part  ไปซอม    

  สภาพหนางานมีปญหา วางแผนดําเนินงานในการทําความสะอาดหรือจัดการสภาพ
เสี่ยงที่อาจเกิดตออุปกรณ 

  ขาดการประเมินสภาพหนางาน วางแผนดําเนินงานในการทําความสะอาดหรือจัดการสภาพ
เสี่ยงที่อาจเกิดตออุปกรณ 

  ไมมีความรูในอุปกรณน้ัน ให Supplier จัดอบรมการตดิตั้งอปุกรณให  
  วิธีการติดตั้ง ไมถูกตอง จัดทําคูมือการตดิตัง้ หรือข้ันตอนการปฏิบตัิงาน 

P22 อุปกรณที่เกี่ยวของ หรือหอหุม Hardware เกิดการ
เสียหาย   

  อุปกรณคณุภาพไมดี กําหนดใหมีการคนหา Supplier เพ่ิม อยางนอย 3 แหลง กอน
การตดัสินใจสั่งซ้ือ 

  Hardwareมีการซื้อเก็บไวนาน กอนการตดิตั้ง ไมซ้ืออุปกรณกอนการติดตั้งนานจนเกินไป  

  สภาพหนางานมีปญหา วางแผนดําเนินงานในการทําความสะอาดหรือจัดการสภาพ
เสี่ยงที่อาจเกิดตออุปกรณ 

  วิธีการติดตั้ง ไมถูกตอง จัดทําคูมือการตดิตัง้ หรือข้ันตอนการปฏิบตัิงาน 
P23 ลูกคาไมรูสาเหตกุารเสียของอุปกรณ    

  ไมเคยอบรม จัดทําการอบรมใหกับลูกคา หรือทําคูมือใชงานใหลูกคา 
  ไมมีคูมือการใชงาน /แกไขปญหาเบื้องตนใหกับลกูคา ใหทาง  Supplier จัดทําคูมือ และสอนวิธใีชอยางละเอียด 
  ไมเคยลองใชงานจริง ใหทาง  Supplier จัดทําคูมือ และสอนวิธใีชอยางละเอียด 

P24 ลูกคาไมมีทักษะในผลิตภณัฑ   
  ไมเคยอบรม จัดทําการอบรมใหกับลูกคา หรือทําคูมือใชงานใหลูกคา 
  ไมเคยลองใชงานจริง ใหทาง  Supplier จัดทําคูมือ และสอนวิธใีชอยางละเอียด 

P25 ลูกคาติดการใชงานของผลติภณัฑระบบเกา    
  คุนเคยระบบเกา จัดทําการอบรมใหกับลูกคา หรือทําคูมือใชงานใหลูกคา 
  ไมเคยอบรม จัดทําการอบรมใหกับลูกคา หรือทําคูมือใชงานใหลูกคา 
  ไมเคยลองใชงานจริง จัดทําการอบรมใหกับลูกคา หรือทําคูมือใชงานใหลูกคา 
  ไมมีคูมือการใชงาน /แกไขปญหาเบื้องตนใหกับลกูคา ใหทาง  Supplier จัดทําคูมือ และสอนวิธใีชอยางละเอียด 
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No. สาเหตุขอผิดพลาดที่เกิดขึ้น แนวทางแกไขอผิดพลาด 

P26 ไมมีทักษะในเรื่องอุปกรณสถานีไฟฟา   

  เคยอบรมแลว  แตไมเคยไดลองปฏิบตัิงานกับอุปกรณของ
สถานีไฟฟาจริง 

ทํา Workshop  ในการปฏิบตัิงานกับอุปกรณเพ่ือทดสอบความ
เขาใจ 

  ไมไดอบรมในเทคนคิอุปกรณของสถานีไฟฟา จัดอบรมการใหความรูเรื่องอุปกรณของสถานีไฟฟา 
P27 ไมมีทักษะในเรื่องอุปกรณ  CSCS   

  เคยอบรมแลว  แตไมเคยไดลองปฏิบตัิงานกับอุปกรณของ 
CSCS จริง 

ทํา Workshop  ในการปฏิบตัิงานกับอุปกรณเพ่ือทดสอบความ
เขาใจ 

  ไมไดอบรมในเทคนคิอุปกรณของ CSCS จัดอบรมการใหความรูเรื่องอุปกรณ CSCS 
P28 ไมมีทักษะในการดูแบบการผลติ /ติดตั้ง อุปกรณ   

  เคยอบรมแลว  แตไมเคยไดลองปฏิบตัิงานผลิต หรอื
ติดตั้ง จากการดแูบบจริง 

ทํา Workshop  ในการปฏิบตัิงานกับอุปกรณเพ่ือทดสอบความ
เขาใจ 

  ไมไดอบรมในเทคนคิการดูแบบการผลิต จัดอบรมการใหความรูเรื่องการอานแบบการผลติ/ติดตั้ง 

 
 
 เมื่อสรุปแนวทางแกไขไดทั้งหมด จากตารางที่ขางตนแลว  จึงไดทราบวา บางปญหาสามารถแกไข
ไดมากกวาหนึ่งแนวทาง    และแนวทางหนึ่งสามารถแกไขไดมากกวาหนึ่งปญหาเชนกัน  เมื่อสรุปแนวทาง
ท่ีใชรวมกันของแตละปญหา  จึงสรุปออกมาไดทั้งหมด 36 แนวทาง  หรือ 36 วิธีที่ใชดําเนินการเพื่อปองกัน 
หรือแกไขการเกิดขอผิดพลาดในการกลับไปแกไขงานซ้ํา   ซึ่งแนวทางที่ไดดําเนินการปรับปรุง ไดแก  
 1.การแกไขเอกสาร ระบบคุณภาพ   ไดแก  

1) QWP การจัดซื้อจัดหาจัดจาง   
2) QWI การตรวจสอบ CSCS 
3) Work Assignment Form 
4) แบบฟอรมประเมินการทํางาน 

 2.จัดทําเอกสารระบบคุณภาพขึ้นใหม  (WI,Form) ไดแก   
1) การเพิ่มแบบฟอรมการตรวจสอบใน  QWI การตรวจสอบ CSCS 

  2) ผังองคกรของหนวยงาน  CSCS  (ภาคผนวก ง) แทรกในคูมือใชงาน 
  3) แบบฟอรมรายงานการเดินทาง 
  4) แบบฟอรม Work Progress Report 
  5) ใบบันทึกประวัติลูกคา 
  6) ใบประเมินสภาพสถานที่ติดตั้งอุปกรณ 
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3.จัดทําคูมือการปฏิบัติงาน 
 1) คูมือการใชงาน CSCS ของสถานีไฟฟา 
 2) คูมือการใช  Microsoft Outlook  เตือนการนัดหมาย และการทํางาน 

 4. การจัดอบรม  
  1) อบรม การจัดการโครงการ(Project Management) 
  2) อบรมระบบ  SCADA  และอุปกรณการติดตั้ง  วิธีการติดตั้ง 
 5.  แผนการติดตามการดําเนินงาน  
  1) แผนการติดตาม  แนวทางการแกไขขอผิดพลาด จากการประชุม QC Story 
 

หลังจากนั้นนําแนวทางทั้งหมดมาดําเนินการ ทดลองปฏิบัติตามแนวทางที่ได  
 
 
5.2 สรุปแนวทางแกไขขอผิดพลาด 
 เมื่อมาพิจารณาพบวา  แตละปญหา แกไขไดหลายแนวทาง  และ ในแตละแนวทาง สามารถแกไข
ปญหามากกวาหนึ่งปญหา     โดยสรุปมีทั้งหมดทั้งหมด 36 แนวทาง  โดยกําหนดหัวขอเปน  S1-S36 โดย
ในตารางที่ 5.2 เปนการสรุปแนวทางการแกไขขอผิดพลาด ตามที่ไดวิเคราะหมา   มีจํานวน ทั้งหมด 36   
แนวทาง   มีหัวขอสรุปดังตารางที่ ตอไปนี้  
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 ตารางที่ 5.2  สรุปแนวทางการแกไขขอผิดพลาด  ท้ัง36  หัวขอ 

No. แนวทางการแกไขขอผิดพลาด   

S1 การจองอุปกรณ โดยท่ีแผนงานการติดตั้งยงัไมชัดเจน  
S2 กําหนดใหมีการคนหา Supplier เพ่ิม อยางนอย 3 แหลง กอนการตัดสินใจสั่งซ้ือ 
S3 จัดทําการอบรมใหกับลูกคา หรือทําคูมือใชงานใหลูกคา 
S4 จัดทําคูมือการติดตั้ง หรือข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
S5 จัดทําแบบฟอรม ที่มีรูปแบบการรายงานผลความคืบหนาของงาน 
S6 จัดทํารายงานการวางแผนการเดนิทางพรอมรายละเอียด คาใชจายและการเบิกอุปกรณ 
S7 จัดทําหองที่ควบคุม/ปองกันความเสียหายตออุปกรณ 
S8 จัดทําเอกสารใหมีจุดเดน และเขาใจงาย (อาจมีภาพประกอบในเอกสาร) 

S9 
จัดระเบยีบเอกสารสวนกลางใหเปนระเบยีบ แลวมีการควบคุมการแจกจายเอกสารไปที่หนา 
Site งาน 

S10 จัดอบรมการบริหารงานโครงการใหกับพนักงานใหม 
S11 จัดอบรมการใหความรูเรื่องการอานแบบการผลิต/ติดตั้ง 
S12 จัดอบรมการใหความรูเรื่องอุปกรณ CSCS 
S13 จัดอบรมการใหความรูเรื่องอุปกรณของสถานีไฟฟา 
S14 จางทาง Supplier ที่เปนเจาของ ผลิตภณัฑ มาติดตั้งและรบัประกันให 
S15 แจงผูเกีย่วของท่ีอยู Site งาน ใหตรวจสอบรายละเอียด หนา Site งานกอนเขาไปจริง  
S16 แจงราคาคาดําเนินงานที่อยูนอกเหนือ เงื่อนไขสัญญาใหลกูคาทราบ ผลพรอมเหต ุ

S17 
ดําเนินการแจงลูกคาทุกครั้ง (อาจแทรก ช่ือ หนวยงาน เบอรติดตอกลบั ในคูมือ หรอืสัญญา 
เพื่อแจงปญหาโดยตรง) 

S18 ตกลงเงื่อนไขการตดิตั้งอุปกรณรุนลาสุดเพือ่ใหลูกคาพึงพอใจที่สุด 
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No. แนวทางการแกไขขอผิดพลาด   

S19 ตรวจสอบ Graphic Config กอนนํา ไปทํา Software และ/หรือ กอนตดิตั้งจริง 

S20 
ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอน พรอมทั้งวางเงื่อนไขการดําเนินงานใหลูกคาอนุมัตกิอน
ดําเนินงานจรงิ ตามสัญญา 

S21 
ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการเบกิ/เชา เครื่องมือ  เพื่อใชงานพรอมทํารายงานการ
ตรวจสอบ 

S22 ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการออกแบบ Graphic Config พรอมทาํรายงานการตรวจสอบ 
S23 ทํา Workshop  ในการปฏิบัตงิานกับอุปกรณเพื่อทดสอบความเขาใจ 

S24 
บันทึกรายละเอียดของลกูคาใหครบถวน (ช่ือ สกุล  ตําแนง  หนวยงาน  ที่ตั้งบริษัท  เบอร
ติดตอกลับ) 

S25 มีการสํารวจพืน้ที่งาน กอนทําการตดิตั้งอุปกรณ หรือกอนการเดินทางไปแกไขงาน 
S26 ไมซื้ออุปกรณกอนการติดตั้งนานจนเกินไป  
S27 วางแผนการนดัลูกคา และเตอืนลูกคาลวงหนากอนวันนดั 
S28 วางแผนดําเนนิงานในการทําความสะอาดหรือจัดการสภาพเสี่ยงที่อาจเกิดตออุปกรณ 
S29 ศึกษารายละเอยีดสินคา และนําเสนอใหลกูคาอนุมัติกอนการซ้ือหรือตดิตั้งจริง  
S30 ศึกษาอายุของ Software ที่ติดตั้งอยูและหาระยะเวลา ที่ควรนําระบบใหมมาใช 
S31 หัวหนาตองมีการตรวจสอบรายงานความคืบหนา และ  Update แผนอยูเสมอ 
S32 หาจุดคุมทุนในการใชอุปกรณ กอนการตัดสินใจซื้ออุปกรณ 
S33 ให Supplier จดัอบรมการตดิตั้งอุปกรณให  
S34 ใหทาง  Supplier จัดทําคูมือ และสอนวธิีใชอยางละเอียด 
S35 ใหทางลูกคาออกกฏระเบยีบการใชงานอุปกรณ 

S36 ใหมีพี่เลีย้งในการทํางานประสานงาน โดยมีระยะเวลาในการดูแล  6  เดือน 
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5.3  การนําแนวทางการแกไขขอผิดพลาด มาปรับปรุงการดําเนินงานของโครงการ 
 ทางหนวยงาน ไดดําเนินการประชุมอีกครั้ง โดยไดทําความตกลงรวมกัน ในการกระจายแผนไปสู
การปฏิบัติ   เนื่องดวยแนวทางแกไขปญหานั้น มีทั้ง เชิงบริหารและเชิงเทคนิค และมีบางปญหาที่เปนเชิง
เทคนิคบางปญหาก็ยากที่จะบอกวา ไมเกี่ยวกับเชิงบริหารเลย เพราะสุดทาย เมื่อเชิงเทคนิค โดนวิเคราะห
มาแลว  ยอมสงตอใหทางบริหารตัดสินใจในที่สุด  จึงขอใชเกณฑการตัดสิน โดยระหวาง จึงไดดําเนินการ
แยกปญหา โดยคํานึงถึง ความรับผิดชอบที่ทางบริหารรับผิดชอบโดยตรง และทําการควบคุมผลการ
ดําเนินการ ดังแสดงในตารางที่  5.3   โดยแยกเปนฝายบริหารดูแลโดยตรง  23 ขอ   และเปนงานทางเทคนิค 
โดยตรง  13  ขอ  โดยสวนมากแนวทางแกไขปญหางานดานบริหาร  จะเปนเรื่อง การ  ปรับปรุงแบบฟอรม
การทํางาน เพื่อใหสะดวกตอการตรวจสอบความคืบหนาของงาน  แลว ตอจากนั้น คือการสรุปแผนการ
ทํางาน ที่ Update อยูเสมอ  แลวนําเสนอเปนรายงานสรุปใหฝายบริหารดูภาพรวมอีกครั้ง  บางกิจกรรม อาจ
มีการตั้งหัวขอเพิ่มใน  Work Break Down Structure (WBS)  เพื่อใหเกิดการตรวจสอบ และติดตามกิจกรรม
น้ัน ใหเปนกิจวัตร   ซึ่งจากแนวแนวทางที่ไดสรุปนั้น บางแนวทาง ยังไมสามารถดําเนินงานจริงได  
เนื่องจากความพรอม และการประสานงานอื่น ที่อาจดําเนินการไดสําเร็จในอนาคต   จากตารางที่ 5.3 
ดังกลาวจึงสรุป  แนวทางที่ไดดําเนินการไป ทั้งหมด 24 รายการ เปนดาน เทคนิค  5 รายการ  ดานบริหาร  
19 รายการ 
 การติดตามผลการดําเนินงานตามแนวทาง  ไดสรุปไวใน ตารางที่  5.3   ไดเริ่มติดตามผลการ
ดําเนินงานตั้งแต  ตนเดือนตุลาคม  2550 จนถึง ปลายเดือนเมษายน  2551  รวมระยะเวลา ประมาณ  7 เดือน 
โดยบางรายการ มีหนวยการติดตามที่ตางกัน  คือ นับเปนระยะเวลา  หรือนับเปน ตัวผลิตภัณฑ หรือนับเปน 
โครงการ  หรือไมมีหนวยวัดเลย เพราะขึ้นอยูกับการอนุมัติเปนครั้งคราวของผูบริหาร  
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ตารางที่  5.3  การควบคุมผลการนําแนวทางแกไขไปดําเนินการ 
การนําไปใช (Implement) >>เริ่มตนเดือน ตุลาคม 2550 

No. แนวทางปองกันปญหาความผิดพลาด ประเภท
ปญหา 

ผูดําเนินการ ผูควบคุม ระยะเวลาการ
ดําเนินงาน 

ผลตรวจสอบ1
(พฤศจิกายน 

2550) 

ผลตรวจสอบ2
(เมษายน 
2551) 

หมายเหตุ 

S1 การจองอุปกรณ โดยที่แผนงานการติดตั้งยัง
ไมชัดเจน  บริหาร Engineer 

Installation 
Project 
Mgr. 

ตลอด 
ทุกโครงการ ทําแลว   แบบฟอรมรายงานการเดินทาง 

(ภาคผนวก ง) 
S2 กําหนดใหมีการคนหา Supplier เพิ่ม อยาง

นอย 3 แหลง กอนการตัดสินใจสั่งซื้อ บริหาร Procurement Project 
Mgr. 

ตลอด 
ทุกผลิตภัณฑ ทําแลว   ปรับปรุง QWP การจัดซื้อจัดหา 

จัดจางบริหารคลัง (ภาคผนวก ง) 
S3 จัดทําการอบรมใหกับลูกคา หรือทําคูมือใช

งานใหลูกคา บริหาร BD/GM MD ตลอด 
ทุกโครงการ 

รอความเห็นจาก 
MD 

ทําแลว 
(บางโครงการ) 

คูมือการใชงาน CSCS ของสถานี
ไฟฟา (ภาคผนวก ข) 

S4 จัดทําคูมือการติดตั้ง หรือขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน เทคนิค Installation Project 

Mgr. 2 เดือน อยูระหวาง
จัดทํา ทําแลว QWI การตรวจสอบ  CSCS  

(ภาคผนวก ง) 
S5 จัดทําแบบฟอรม ที่มีรูปแบบการรายงานผล

ความคืบหนาของงาน บริหาร Project Mgr. GM 1 สัปดาห ทําแลว   แบบฟอรม Work Progress 
Report (ภาคผนวก ง) 

S6 จัดทํารายงานการวางแผนการเดินทางพรอม
รายละเอียด คาใชจายและการเบิกอุปกรณ บริหาร All Project 

Mgr. 
ตลอด 

ทุกโครงการ ทําแลว   แบบฟอรมรายงานการเดินทาง 
(ภาคผนวก ง) 

S7 จัดทําหองที่ควบคุม/ปองกันความเสียหาย
ตออุปกรณ บริหาร Project Mgr. GM ประเมินสภาพกอน 

S8 จัดทําเอกสารใหมีจุดเดน และเขาใจงาย 
(อาจมีภาพประกอบในเอกสาร) 

เทคนิค Installation Project 
Mgr. 

2 สัปดาห ทําแลว   คูมือการใชงาน CSCS ของสถานี
ไฟฟา (ภาคผนวก ข) 

S9 จัดระเบียบเอกสารสวนกลางใหเปนระเบียบ 
แลวมีการควบคุมการแจกจายเอกสารไปที่
หนา Site งาน 

บริหาร Engineer 
Installation 

Project 
Mgr. DCC ดูแล 

S10 จัดอบรมการบริหารงานโครงการใหกับ
พนักงานใหม 

บริหาร GM MD ทุก 6 เดือน 
หรือ MDเห็นสมควร 

อยูระหวาง
วิเคราะหรอบ

เวลา 

ทําแลว มีแผนการอบรม สงให  HRD  
เพื่อประมาณการคาใชจาย และ
หาวิทยากร 

S11 จัดอบรมการใหความรูเรื่องการอานแบบการ
ผลิต/ติดตั้ง 

บริหาร Engineer 
Installation 

Project 
Mgr. 

ทุก 6 เดือน 
หรือ MDเห็นสมควร 

อยูระหวาง
วิเคราะหรอบ

เวลา 

ทําแลว มีแผนการอบรม สงให  HRD  
เพื่อประมาณการคาใชจาย และ
หาวิทยากร 

S12 จัดอบรมการใหความรูเรื่องอุปกรณ CSCS บริหาร GM MD ทุก 6 เดือน 
หรือ MDเห็นสมควร 

อยูระหวาง
วิเคราะหรอบ

เวลา 

ทําแลว มีแผนการอบรม สงให  HRD  
เพื่อประมาณการคาใชจาย และ
หาวิทยากร 
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การนําไปใช (Implement) >>เริ่มตนเดือน ตุลาคม 2550 

No. แนวทางปองกันปญหาความผิดพลาด ประเภท
ปญหา 

ผูดําเนินการ ผูควบคุม ระยะเวลาการ
ดําเนินงาน 

ผลตรวจสอบ1
(พฤศจิกายน 

2550) 

ผลตรวจสอบ2
(เมษายน 
2551) 

หมายเหตุ 

S13 จัดอบรมการใหความรูเรื่องอุปกรณของ
สถานีไฟฟา บริหาร GM MD ทุก 6 เดือน 

หรือ MDเห็นสมควร 

อยูระหวาง
วิเคราะหรอบ

เวลา 
ทําแลว 

มีแผนการอบรม สงให  HRD  
เพื่อประมาณการคาใชจาย และ
หาวิทยากร 

S14 จางทาง Supplier ที่เปนเจาของ ผลิตภัณฑ 
มาติดตั้งและรับประกันให เทคนิค GM MD X 

S15 แจงผูเกี่ยวของที่อยู Site งาน ใหตรวจสอบ
รายละเอียด หนา Site งานกอนเขาไปจริง  บริหาร Engineer 

Installation 
Project 
Mgr. X 

S16 แจงราคาคาดําเนินงานที่อยูนอกเหนือ 
เงื่อนไขสัญญาใหลูกคาทราบ ผลพรอมเหตุ บริหาร Project Mgr. GM X 

S17 ดําเนินการแจงลูกคาทุกครั้ง (อาจแทรก ชื่อ 
หนวยงาน เบอรติดตอกลับ ในคูมือ หรือ
สัญญา เพื่อแจงปญหาโดยตรง) 

บริหาร GM MD ตลอด 
ทุกโครงการ ทําแลว   

ผังองคกรของหนวยงาน  CSCS 
(ภาคผนวก ง) แทรกในคูมือใช
งาน 

S18 ตกลงเงื่อนไขการติดตั้งอุปกรณรุนลาสุด
เพื่อใหลูกคาพึงพอใจที่สุด เทคนิค Project Mgr. GM X 

S19 ตรวจสอบ Graphic Config กอนนํา ไปทํา 
Software และ/หรือ กอนติดตั้งจริง เทคนิค Engineer 

Installation 
Project 
Mgr. X 

S20 ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอน พรอมทั้ง
วางเงื่อนไขการดําเนินงานใหลูกคาอนุมัติ
กอนดําเนินงานจริง ตามสัญญา 

บริหาร Project Mgr. GM ตลอด 
ทุกโครงการ ทําแลว   

ปรังปรุง Work Assigment 
(ภาคผนวก ง)ติดตามกระจาย
ความรับผิดชอบใหผูเกี่ยวของ  

S21 ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการเบิก/
เชา เครื่องมือ  เพื่อใชงานพรอมทํารายงาน
การตรวจสอบ 

บริหาร Project Mgr. MD ตลอด 
ทุกโครงการ ทําแลว   

ปรังปรุง Work Assigment 
(ภาคผนวก ง)ติดตามกระจาย
ความรับผิดชอบใหผูเกี่ยวของ  

S22 ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการ
ออกแบบ Graphic Config พรอมทํารายงาน
การตรวจสอบ 

เทคนิค Engineer 
Installation 

Project 
Mgr. X 

S23 ทํา Workshop  ในการปฏิบัติงานกับอุปกรณ
เพื่อทดสอบความเขาใจ เทคนิค Project Mgr. GM X 

S24 บันทึกรายละเอียดของลูกคาใหครบถวน 
(ชื่อ สกุล  ตําแนง  หนวยงาน  ที่ตั้งบริษัท  
เบอรติดตอกลับ) 

บริหาร Project Mgr. GM 1 สัปดาห ทําแลว   ใบบันทึกประวัติลูกคา 
(ภาคผนวก ง) 
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การนําไปใช (Implement) >>เริ่มตนเดือน ตุลาคม 2550 

No. แนวทางปองกันปญหาความผิดพลาด ประเภท
ปญหา 

ผูดําเนินการ ผูควบคุม ระยะเวลาการ
ดําเนินงาน 

ผลตรวจสอบ1
(พฤศจิกายน 

2550) 

ผลตรวจสอบ2
(เมษายน 
2551) 

หมายเหตุ 

S25 มีการสํารวจพื้นที่งาน กอนทําการติดตั้ง
อุปกรณ หรือกอนการเดินทางไปแกไขงาน เทคนิค Project Mgr. GM ตลอด 

ทุกโครงการ ทําแลว   ใบประเมินสภาพสถานที่ติดตั้ง
อุปกรณ(ภาคผนวก ง) 

S26 
ไมซื้ออุปกรณกอนการติดตั้งนานจนเกินไป  เทคนิค Project Mgr. GM ตลอด 

ทุกโครงการ ทําแลว   
ปรังปรุง Work Assigment 
(ภาคผนวก ง)ติดตามกระจาย
ความรับผิดชอบใหผูเกี่ยวของ  

S27 วางแผนการนัดลูกคา และเตือนลูกคา
ลวงหนากอนวันนัด บริหาร Engineer 

Installation 
Project 
Mgr. 

ตลอด 
ทุกโครงการ ทําแลว   

คูมือการใช  Microsoft Outlook  
เตือนการนัดหมาย และการ
ทํางาน  (ภาคผนวก ข) 

S28 วางแผนดําเนินงานในการทําความสะอาด
หรือจัดการสภาพเสี่ยงที่อาจเกิดตออุปกรณ บริหาร Engineer 

Installation 
Project 
Mgr. 

ตลอด 
ทุกโครงการ ทําแลว   ใบประเมินสภาพสถานที่ติดตั้ง

อุปกรณ(ภาคผนวก ง) 
S29 ศึกษารายละเอียดสินคา และนําเสนอให

ลูกคาอนุมัติกอนการซื้อหรือติดตั้งจริง  เทคนิค Project Mgr. GM ตลอด 
ทุกโครงการ ทําแลว   

ปรังปรุง Work Assigment 
(ภาคผนวก ง)ติดตามกระจาย
ความรับผิดชอบใหผูเกี่ยวของ  

S30 ศึกษาอายุของ Software ที่ติดตั้งอยูและหา
ระยะเวลา ที่ควรนําระบบใหมมาใช เทคนิค Engineer 

Installation 
Project 
Mgr. X 

S31 หัวหนาตองมีการตรวจสอบรายงานความ
คืบหนา และ  Update แผนอยูเสมอ บริหาร Project Mgr. GM ตลอด 

ทุกโครงการ ทําแลว   แบบฟอรม Work Progress 
Report (ภาคผนวก ง) 

S32 หาจุดคุมทุนในการใชอุปกรณ กอนการ
ตัดสินใจซื้ออุปกรณ บริหาร Project Mgr. MD X 

S33 
ให Supplier จัดอบรมการติดตั้งอุปกรณให  บริหาร Project Mgr. GM X 

S34 ใหทาง  Supplier จัดทําคูมือ และสอนวิธีใช
อยางละเอียด เทคนิค GM MD X 

S35 ใหทางลูกคาออกกฏระเบียบการใชงาน
อุปกรณ เทคนิค Project Mgr. GM X 

S36 ใหมีพี่เลี้ยงในการทํางานประสานงาน โดยมี
ระยะเวลาในการดูแล  6  เดือน บริหาร Project Mgr. GM ตลอด 

ทุกโครงการ ทําแลว   แบบฟอรม Work Progress 
Report (ภาคผนวก ง) 

 
        จากตารางที่ 5.3 สรุปไดวากิจกรรมแนวทางแกไขขอผิดพลาดนั้น  ไดดําเนินการไป ทั้หมด 24 ขอ จาก 36 ขอ  เปนกิจกรรมฝงงานบริหาร 19 กิจกรรม  
เปนกิจกรรมทางเทคนิค 5 กิจกรรม    และกิจกรรมที่ไมไดดําเนินงานมีทั้งหมด 12 กิจกรรม เปนกิจกรรมทางบริหาร 4  กิจกรรม  ทางเทคนิค 8 กิจกรรม 
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ตารางที่5.4 เปรียบเทียบ คาการปองกัน(Detection)  เกาและใหม 
ID ขอผิดพลาด แนวทางปองกันปญหาความผิดพลาด Detection เกา Detection ใหมที่เกิดขึ้น 

P1 ไมทราบ Organization Chart  ในการแกไขปญหา           

  ไมไดขอลูกคาไว S24 บันทึกรายละเอียดของลูกคาใหครบถวน (ชื่อ สกุล  ตําแนง  
หนวยงาน  ที่ตั้งบริษัท  เบอรติดตอกลับ) Post it Note ใบบันทึกประวัติลูกคา (ภาคผนวก ง) 

  ขอแลวแตจัดเก็บไมดี S9 จัดระเบียบเอกสารสวนกลางใหเปนระเบียบ แลวมีการ
ควบคุมการแจกจายเอกสารไปที่หนา Site งาน ไมมี DCC ดูแลการกระจายเอกสารไปหนา

งาน 

  แจงลูกคาแลว แตลูกคาไมใสใจ S8 จัดทําเอกสารใหมีจุดเดน และเขาใจงาย (อาจมี
ภาพประกอบในเอกสาร) ไมมี คูมือการใชงาน CSCS ของสถานี

ไฟฟา (ภาคผนวก ข) 

  ไมไดแจงลูกคา S17 ดําเนินการแจงลูกคาทุกครั้ง (อาจแทรก ชื่อ หนวยงาน เบอร
ติดตอกลับ ในคูมือ หรือสัญญา เพื่อแจงปญหาโดยตรง) มีแตไมเดน 

9 

ผังองคกรของหนวยงาน  CSCS 
(ภาคผนวก ง) แทรกในคูมือใชงาน 

2 

P2 ไมมีการสงตองานภายในแผนก            

  ไมมีกําหนดระเบียบปฏิบัติ ในการทํางาน วาตองบันทึกความ
คืบหนาอยางไร S5 จัดทําแบบฟอรม ที่มีรูปแบบการรายงานผลความคืบหนา

ของงาน ไมมีฟอรมรายงาน แบบฟอรม Work Progress Report 
(ภาคผนวก ง) 

  ไมมีรายการ Check List ที่ตรวจสอบความเรียบรอย และ
ความกาวหนาของงาน S6 จัดทํารายงานการวางแผนการเดินทางพรอมรายละเอียด 

คาใชจายและการเบิกอุปกรณ ไมมีรายการตรวจสอบ แบบฟอรมรายงานการเดินทาง 
(ภาคผนวก ง) 

  ไมมีอบรมเทคนิคการดําเนินงานบริหารโครงการ  (Project 
Management) S10 จัดอบรมการบริหารงานโครงการใหกับพนักงานใหม มีการอบรมที่ผานมา

ประมาณ 2 ปครั้ง 

9 

มีแผนการอบรม สงให  HRD  เพื่อ
ประมาณการคาใชจาย และหา
วิทยากร 

2 

P3 ตรวจสอบงานไดไมครบในรายละเอียด           

  ไมไดอบรมความรูดานเทคนิคในการติดตั้งอุปกรณ  CSCS S12 จัดอบรมการใหความรูเรื่องอุปกรณ CSCS 
ไมบังคับ 

(มีขอไปอบรม
ภายนอก) 

มีแผนการอบรม สงให  HRD  เพื่อ
ประมาณการคาใชจาย และหา
วิทยากร 

  ไมมีรายการ Check List ที่ตรวจสอบความเรียบรอย และ
ความกาวหนาของงาน S5 จัดทําแบบฟอรม ที่มีรูปแบบการรายงานผลความคืบหนา

ของงาน ไมมีฟอรมรายงาน 

5 
แบบฟอรม Work Progress Report 
(ภาคผนวก ง) 

2 

P4  ไมไดเตรียม  DWG. อุปกรณ เครื่องมือไปหนางาน           

  ไมมีรายการ Check List ที่ตรวจสอบอุปกรณกอนไปหนางาน S6 จัดทํารายงานการวางแผนการเดินทางพรอมรายละเอียด 
คาใชจายและการเบิกอุปกรณ ไมมีรายการตรวจสอบ แบบฟอรมรายงานการเดินทาง 

(ภาคผนวก ง) 

  ไมไดวางแผนกอน ไปหนางาน S6 จัดทํารายงานการวางแผนการเดินทางพรอมรายละเอียด 
คาใชจายและการเบิกอุปกรณ ไมมีรายการตรวจสอบ 

9 
แบบฟอรมรายงานการเดินทาง 
(ภาคผนวก ง) 

5 

P5 คนใชงานเลนเกมส           

  ไมรูวามีผลตออุปกรณและ Software ที่ใชงาน S3 จัดทําการอบรมใหกับลูกคา เพื่อใหเกิดความคุนเคยใน
ผลิตภัณฑ และตระหนักถึงเงื่อนไขการใชงาน ไมมี QWI การตรวจสอบ  CSCS  

(ภาคผนวก ง) 

  ไมมีมาตรฐานระเบียบขอกําหนดการใชงาน S35 ใหทางลูกคาออกกฏระเบียบการใชงานอุปกรณ ไมมี 
9 

X 
6 
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ID ขอผิดพลาด แนวทางปองกันปญหาความผิดพลาด 
Detection เกา 

Detection ใหมที่เกิดขึ้น 

P6 Software  ชํารุดเนื่องจาก   Hardware ชํารุด (Sound Card)           

  ติดตั้งไมถูกวิธีทําใหอุปกรณเสียหาย S4 จัดทําคูมือการติดตั้ง หรือขั้นตอนการปฏิบัติงาน มีแตไมไดบังคับใช คูมือการติดตั้ง CSCS ของการไฟฟาและ
เงื่อนไขการติดตั้ง (ภาคผนวก ข) 

  ไมมีรายการขอกําหนดใหตรวจสอบกอนการติดตั้ง S4 จัดทําคูมือการติดตั้ง หรือขั้นตอนการปฏิบัติงาน มีแตไมไดบังคับใช คูมือการติดตั้ง CSCS ของการไฟฟาและ
เงื่อนไขการติดตั้ง (ภาคผนวก ข) 

  ไมมีความรูในเงื่อนไขการ ติดตั้งและใชอุปกรณ S14 จางทาง Supplier ที่เปนเจาของ ผลิตภัณฑ มาติดตั้ง
และรับประกันให ไมมี X 

  คนหา Supplier เพิ่ม S2 กําหนดใหมีการคนหา Supplier เพิ่ม อยางนอย 3 แหลง 
กอนการตัดสินใจสั่งซื้อ ไมไดบังคับ 

7 

QWP การจัดซื้อจัดหา จัดจาง บริหาร
คลัง 

5 

P7 Software  ไมสมบูรณ              

  ขาดการวางแผนและประเมินกอนการเปลี่ยน Software S22 ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการออกแบบ Graphic 
Config พรอมทํารายงานการตรวจสอบ ไมมี QWI การตรวจสอบ  CSCS  

(ภาคผนวก ง) 

  Software ระบบเกา มีขอจํากัดในการทํางาน S30 ศึกษาอายุของ Software ที่ติดตั้งอยูและหาระยะเวลา ที่
ควรนําระบบใหมมาใช ไมมี X 

  ไมมีความรู ความชํานาญในเงื่อนไขการ ติดตั้ง Software S14 จางทาง Supplier ที่เปนเจาของ ผลิตภัณฑ มาติดตั้ง
และรับประกันให ไมมี X 

  ไมได ศึกษาคูมือ การติดตั้ง Software จาก Supplier S33 ให Supplier จัดอบรมการติดตั้งอุปกรณให  ไมมี 

8 

X 

6 

P8 การเปลี่ยน Version ของ  Software บอย           

  ติดตั้ง Software ไมถูกตอง / ไมสมบูรณ S14 จางทาง Supplier ที่เปนเจาของ ผลิตภัณฑ มาติดตั้ง
และรับประกันให ไมมี X 

  Software ระบบเกา มีขอจํากัดในการทํางาน S22 ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการออกแบบ Graphic 
Config พรอมทํารายงานการตรวจสอบ ไมมี 

8 

QWI การตรวจสอบ CSCS 

3 

P9 Graphic Config ไมสมบูรณ           

  Graphic ไมไดถูกตรวจสอบ กอนติดตั้ง S19 ตรวจสอบ Graphic Config กอนําไปทํา Software  
และ/หรือกอนติดตั้งจริง ไมมี QWI การตรวจสอบ CSCS 

  ไมไดศึกษาเงื่อนไขงานของลูกคา S22 ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการออกแบบ Graphic 
Config พรอมทํารายงานการตรวจสอบ ไมมี 

8 

QWI การตรวจสอบ CSCS 

3 

P10 เครื่องมือติดตั้งทดสอบไมไดมาตรฐานตามที่ลูกคาตองการ            

  ไมไดกําหนดมาตรฐานการสอบเทียบ S21 ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการเบิก/เชา เครื่องมือ 
เพื่อใชงานพรอมทํารายงานการตรวจสอบ 

Highlight บนสําเนา
สัญญา โดย 
Engineer 

ทบทวน TOR  ที่ผานและ ไมผานการ
ประมูล 

  ไมไดศึกษาขอกําหนดของลูกคาอยางละเอียด S21 ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการเบิก/เชา เครื่องมือ  
เพื่อใชงานพรอมทํารายงานการตรวจสอบ 

Highlight บนสําเนา
สัญญา โดย 
Engineer 

ทบทวน TOR  ที่ผานและ ไมผานการ
ประมูล 

  เครื่องมือไมมีคุณภาพ S21 ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอนการเบิก/เชา เครื่องมือ  
เพื่อใชงานพรอมทํารายงานการตรวจสอบ 

Highlight บนสําเนา
สัญญา โดย 
Engineer 

9 

ทบทวน TOR  ที่ผานและ ไมผานการ
ประมูล 

6 
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ID ขอผิดพลาด แนวทางปองกันปญหาความผิดพลาด 
Detection เกา 

Detection ใหมที่เกิดขึ้น 

P11 แผนการใชอุปกรณไมสอดคลองกับแผนการทํางาน            
  แผนขาดความยืดหยุน S31 หัวหนาตองมีการตรวจสอบรายงานความคืบหนา และ  

Update แผนอยูเสมอ 
ไมไดบังคับสง
รายงาน 

เริ่มมีรายงาน และ update แผนงานให
ทาง GM  แลว 

  อุปกรณราคาแพง S32 หาจุดคุมทุนในการใชอุปกรณ กอนการตัดสินใจซื้อ
อุปกรณ ไมมี X 

  Schedule ขาดความยืดหยุน  S1 การจองอุปกรณ โดยที่แผนงานการติดตั้งยังไมชัดเจน  ไมมี 

9 

แบบฟอรมรายงานการเดินทาง 
(ภาคผนวก ฉ) 

5 

P12 ไมรายงานความคืบหนาใหกับหัวหนาทราบ           

  ไมมีกําหนดระเบียบปฏิบัติในการทํางานวาตองบันทึกความ
คืบหนาอยางไร S5 จัดทําแบบฟอรม ที่มีรูปแบบการรายงานผลความคืบหนา

ของงาน ไมมีฟอรมรายงาน แบบฟอรม Work Progress Report 
(ภาคผนวก ฉ) 

  ไมมีรายการ Check List ที่ตรวจสอบความเรียบรอย และ
ความกาวหนาของงาน S5 จัดทําแบบฟอรม ที่มีรูปแบบการรายงานผลความคืบหนา

ของงาน ไมมีฟอรมรายงาน แบบฟอรม Work Progress Report 
(ภาคผนวก ฉ) 

  ไมมีอบรมเทคนิคการดําเนินงานบริหารโครงการ  (Project 
Management) S10 จัดอบรมการบริหารงานโครงการใหกับพนักงานใหม มีการอบรมที่ผานมา

ประมาณ 2 ปครั้ง 

9 

มีแผนการอบรม สงให  HRD  เพื่อ
ประมาณการคาใชจาย และหาวิทยากร 

3 

P13 รายงานความคืบหนาใหหัวหนาไมครบ           
  ไมมีกําหนดระเบียบปฏิบัติในการทํางานวาตองบันทึกความ

คืบหนาอยางไร S31 หัวหนาตองมีการตรวจสอบรายงานความคืบหนา และ  
Update แผนอยูเสมอ 

ไมไดบังคับสง
รายงาน 

แบบฟอรม Work Progress Report 
(ภาคผนวก ฉ) 

  ไมมีอบรมเทคนิคการดําเนินงานบริหารโครงการ  (Project 
Management) S10 จัดอบรมการบริหารงานโครงการใหกับพนักงานใหม มีการอบรมที่ผานมา

ประมาณ 2 ปครั้ง 
มีแผนการอบรม สงให  HRD  เพื่อ
ประมาณการคาใชจาย และหาวิทยากร 

  ไมมีรายการ Check List ที่ตรวจสอบความเรียบรอย  
และความกาวหนาของงาน S5 จัดทําแบบฟอรม ที่มีรูปแบบการรายงานผลความคืบหนา

ของงาน ไมมีฟอรมรายงาน 

9 

แบบฟอรม Work Progress Report 
(ภาคผนวก ฉ) 

3 

P14 การประสานงานกับลูกคาในการเขา Site ผิดพลาด             

  Schedule ขาดความยืดหยุน  S31 หัวหนาตองมีการตรวจสอบรายงานความคืบหนา และ  
Update แผนอยูเสมอ 

ไมไดบังคับสง
รายงาน 

แบบฟอรม Work Progress Report 
(ภาคผนวก ฉ) 

  ไมไดแจงเตือนลวงหนากอน S27 วางแผนการนัดลูกคา และเตือนลูกคาลวงหนากอนวันนัด ไมบังคับ 
คูมือการใช  Microsoft Outlook  เตือน
การนัดหมาย และการทํางาน  
(ภาคผนวก ข) 

  ไมมีแผนการเตือนลวงหนา S27 วางแผนการนัดลูกคา และเตือนลูกคาลวงหนากอนวันนัด ไมบังคับ 
คูมือการใช  Microsoft Outlook  เตือน
การนัดหมาย และการทํางาน  
(ภาคผนวก ข) 

  ไมไดตรวจสอบเวลากอนนัด S27 วางแผนการนัดลูกคา และเตือนลูกคาลวงหนากอนวันนัด ไมบังคับ 
คูมือการใช  Microsoft Outlook  เตือน
การนัดหมาย และการทํางาน  
(ภาคผนวก ข) 

  ไมมีคนตรวจสอบหนางานกอนไป S15 แจงผูเกี่ยวของที่อยู Site งาน ใหตรวจสอบรายละเอียด 
หนา Site งานกอนเขาไปจริง  ไมบังคับ 

9 

X 

3 
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ID ขอผิดพลาด แนวทางปองกันปญหาความผิดพลาด 
Detection เกา 

Detection ใหมที่เกิดขึ้น 

P15 วิธีการติดตั้งไมถูกตอง            

  ไมมีทักษะในการดูแบบการผลิต  S11 จัดอบรมการใหความรูเรื่องการอานแบบการผลิต/ติดตั้ง ไมมี มีแผนการอบรม สงให  HRD  เพื่อประมาณ
การคาใชจาย และหาวิทยากร 

  ไมมีทักษะในอุปกรณสถานีไฟฟา S13 จัดอบรมการใหความรูเรื่องอุปกรณของสถานีไฟฟา ไมมี มีแผนการอบรม สงให  HRD  เพื่อประมาณ
การคาใชจาย และหาวิทยากร 

  ไมมีทักษะในอุปกรณ CSCS S12 จัดอบรมการใหความรูเรื่องอุปกรณ CSCS 
ไมบังคับ 

(มีขอไปอบรม
ภายนอก) 

มีแผนการอบรม สงให  HRD  เพื่อประมาณ
การคาใชจาย และหาวิทยากร 

  ไมมี คูมือ หรือ รายการตรวจสอบ (Check List) เพื่อปองกัน
ความผิดพลาดระหวางติดตั้ง S4 จัดทําคูมือการติดตั้ง หรือขั้นตอนการปฏิบัติงาน มีแตไมไดบังคับใช 

8 

คูมือการติดตั้ง CSCS ของการไฟฟาและ
เงื่อนไขการติดตั้ง (ภาคผนวก ข) 

1 

P16 สภาพหนางานมีปญหา  เชนฝุนเยอะ รอนจัด ความชื้น            

  ไมมีหองปองกันฝุน S7 จัดทําหองที่ควบคุม/ปองกันความเสียหายตออุปกรณ ไมมี ใบประเมินสภาพสถานที่ติดตั้งอุปกรณ
(ภาคผนวก ง) 

  ไมมีแผนการทําความสะอาด(ดูดฝุน) S28 วางแผนดําเนินงานในการทําความสะอาดหรือจัดการ
สภาพเสี่ยงที่อาจเกิดตออุปกรณ ไมมี ใบประเมินสภาพสถานที่ติดตั้งอุปกรณ

(ภาคผนวก ง) 

  ไมมีหองควบคุมความชื้นและอุณภูมิ S7 จัดทําหองที่ควบคุม/ปองกันความเสียหายตออุปกรณ ไมมี ใบประเมินสภาพสถานที่ติดตั้งอุปกรณ
(ภาคผนวก ง) 

  ไมมีสารดูดความชื้น S7 จัดทําหองที่ควบคุม/ปองกันความเสียหายตออุปกรณ ไมมี ใบประเมินสภาพสถานที่ติดตั้งอุปกรณ
(ภาคผนวก ง) 

  ไมไดติดแอร S7 จัดทําหองที่ควบคุม/ปองกันความเสียหายตออุปกรณ ไมมี ใบประเมินสภาพสถานที่ติดตั้งอุปกรณ
(ภาคผนวก ง) 

  ไมมีพัดลมดูดอากาศ S7 จัดทําหองที่ควบคุม/ปองกันความเสียหายตออุปกรณ ไมมี 

9 

ใบประเมินสภาพสถานที่ติดตั้งอุปกรณ
(ภาคผนวก ง) 

6 

P17 แผนงาน (Schedule)  ขาดความยืดหยุน            

  ขาดทักษะในการควบคุมติดตอประสานงาน S36 ใหมีพี่เลี้ยงในการทํางานประสานงาน โดยมีระยะเวลาใน
การดูแล  6  เดือน 

มี แตหัวหนา
ประเมิน 

(ใหพีเลี้ยงรวม
ประเมินดวย) 

แบบฟอรมประเมินการทํางาน  (ภาคผนวก ง) 

  แผนการควบคุมไมเปนแบบ Visual Control S8 จัดทําเอกสารใหมีจุดเดน และเขาใจงาย (อาจมี
ภาพประกอบในเอกสาร) ไมมี คูมือการใชงาน CSCS ของสถานีไฟฟา 

(ภาคผนวก ข) 

  ไมมีการสงตองานภายในแผนก S31 หัวหนาตองมีการตรวจสอบรายงานความคืบหนา และ  
Update แผนอยูเสมอ 

ไมไดบังคับสง
รายงาน 

แบบฟอรม Work Progress Report 
(ภาคผนวก ง) 

  ตรวจสอบงาน ไดไมครบในรายละเอียด  S5 จัดทําแบบฟอรม ที่มีรูปแบบการรายงานผลความคืบหนา
ของงาน ไมมีฟอรมรายงาน 

9 

แบบฟอรม Work Progress Report 
(ภาคผนวก ง) 

6 
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ID ขอผิดพลาด แนวทางปองกันปญหาความผิดพลาด Detection เกา Detection ใหมที่เกิดขึ้น 

P18 ผลครั้งแรกเจรจาตกลงวาไมตองดําเนินงาน  แตสุดทายตอง
กลับไปทํางานที่นอกเหนือสัญญา            

  ไมไดตกลงกับลูกคาใหชัดเจน S20 
ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอน พรอมทั้งวางเงื่อนไข
การดําเนินงานใหลูกคาอนุมัติกอนดําเนินงานจริง ตาม
สัญญา 

Highlight บน
สําเนาสัญญา โดย 

Engineer 

ปรังปรุง Work Assigment (ภาคผนวก ง)
ติดตามกระจายความรับผิดชอบให
ผูเกี่ยวของ  

  ไมไดคํานวณหรือ ประมาณการงานที่อยูนอกเหนือสัญญา S20 
ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอน พรอมทั้งวางเงื่อนไข
การดําเนินงานใหลูกคาอนุมัติกอนดําเนินงานจริง ตาม
สัญญา 

Highlight บน
สําเนาสัญญา โดย 

Engineer 

ปรังปรุง Work Assigment (ภาคผนวก ง)
ติดตามกระจายความรับผิดชอบให
ผูเกี่ยวของ  

  คํานวณแลวแตไมไดแจงใหลูกคาทราบอยางชัดเจน S16 แจงราคาคาดําเนินงานที่อยูนอกเหนือ เงื่อนไขสัญญา
ใหลูกคาทราบ ผลพรอมเหตุ ไมมี 

9 

X 

6 

P19 Hardware คุณภาพไมดี            

  สภาพหนางานมีปญหา S28 วางแผนดําเนินงานในการทําความสะอาดหรือจัดการ
สภาพเสี่ยงที่อาจเกิดตออุปกรณ ไมมี ใบประเมินสภาพสถานที่ติดตั้งอุปกรณ

(ภาคผนวก ฉ) 

  ขาดการประเมินสภาพหนางาน S25 มีการสํารวจพื้นที่งาน กอนทําการติดตั้งอุปกรณ หรือ
กอนการเดินทางไปแกไขงาน ไมมี ใบประเมินสภาพสถานที่ติดตั้งอุปกรณ

(ภาคผนวก ฉ) 
  ไมมีความรูในอุปกรณนั้น S33 ให Supplier จัดอบรมการติดตั้งอุปกรณให  ไมมี X 

  วิธีการติดตั้ง ไมถูกตอง S4 จัดทําคูมือการติดตั้ง หรือขั้นตอนการปฏิบัติงาน มีแตไมไดบังคับใช 

9 

คูมือการติดตั้ง CSCS ของการไฟฟาและ
เงื่อนไขการติดตั้ง (ภาคผนวก ข) 

2 

P20 Hardware มีการซื้อเก็บไวนาน  กอนการติดตั้ง           

  ซื้อ Hardware ตามแผนงานติดตั้ง S26 ไมซื้ออุปกรณกอนการติดตั้งนานจนเกินไป  ไมมี 
ปรังปรุง Work Assigment (ภาคผนวก ง)
ติดตามกระจายความรับผิดชอบให
ผูเกี่ยวของ  

  ซื้อ Hardware กอนแผนงานติดตั้ง S18 ตกลงเงื่อนไขการติดตั้งอุปกรณรุนลาสุดเพื่อใหลูกคา
พึงพอใจที่สุด ไมมี X 

  ไมไดศึกษาเรื่องรุน ของสินคา S29 ศึกษารายละเอียดสินคา และนําเสนอใหลูกคาอนุมัติ
กอนการซื้อหรือติดตั้งจริง  ไมมี ดําเนินงานกอนประมูลไดสัญญา (TOR)  

  ไมไดศึกษาเงื่อนไข ในสัญญาของลูกคาเรื่องอุปกรณ S20 
ตรวจสอบเงื่อนไขของลูกคากอน พรอมทั้งวางเงื่อนไข
การดําเนินงานใหลูกคาอนุมัติกอนดําเนินงานจริง ตาม
สัญญา 

Highlight บน
สําเนาสัญญา โดย 

Engineer 

9 

ปรังปรุง Work Assigment (ภาคผนวก ง)
ติดตามกระจายความรับผิดชอบให
ผูเกี่ยวของ  

6 

P21 Hardware ชํารุดเพิ่มที่หนา Site งาน ไมไดเผื่อ Spare part  
ไปซอม            

  สภาพหนางานมีปญหา S28 วางแผนดําเนินงานในการทําความสะอาดหรือจัดการ
สภาพเสี่ยงที่อาจเกิดตออุปกรณ ไมมี ใบประเมินสภาพสถานที่ติดตั้งอุปกรณ 

(ภาคผนวก ง) 

  ขาดการประเมินสภาพหนางาน S28 วางแผนดําเนินงานในการทําความสะอาดหรือจัดการ
สภาพเสี่ยงที่อาจเกิดตออุปกรณ ไมมี ใบประเมินสภาพสถานที่ติดตั้งอุปกรณ 

(ภาคผนวก ง) 
  ไมมีความรูในอุปกรณนั้น S33 ให Supplier จัดอบรมการติดตั้งอุปกรณให  ไมมี X 

  วิธีการติดตั้ง ไมถูกตอง S4 จัดทําคูมือการติดตั้ง หรือขั้นตอนการปฏิบัติงาน มีแตไมไดบังคับใช 

9 

คูมือการติดตั้ง CSCS ของการไฟฟาและ
เงื่อนไขการติดตั้ง (ภาคผนวก ข) 

2 
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ID ขอผิดพลาด แนวทางปองกันปญหาความผิดพลาด Detection เกา Detection ใหมที่เกิดขึ้น 

P22 อุปกรณที่เกี่ยวของ หรือหอหุม Hardware เกิดการเสียหาย           

  อุปกรณคุณภาพไมดี S2 กําหนดใหมีการคนหา Supplier เพิ่ม อยางนอย 3 
แหลง กอนการตัดสินใจสั่งซื้อ ไมไดบังคับ QWP การจัดซื้อจัดหา จัดจาง บริหารคลัง 

  Hardwareมีการซื้อเก็บไวนาน กอนการติดตั้ง S26 ไมซื้ออุปกรณกอนการติดตั้งนานจนเกินไป  ไมมี 
ปรังปรุง Work Assigment (ภาคผนวก ง)
ติดตามกระจายความรับผิดชอบให
ผูเกี่ยวของ  

  สภาพหนางานมีปญหา S28 วางแผนดําเนินงานในการทําความสะอาดหรือจัดการ
สภาพเสี่ยงที่อาจเกิดตออุปกรณ ไมมี ใบประเมินสภาพสถานที่ติดตั้งอุปกรณ

(ภาคผนวก ง) 

  วิธีการติดตั้ง ไมถูกตอง S4 จัดทําคูมือการติดตั้ง หรือขั้นตอนการปฏิบัติงาน มีแตไมไดบังคับใช 

9 

คูมือการติดตั้ง CSCS ของการไฟฟาและ
เงื่อนไขการติดตั้ง (ภาคผนวก ข) 

2 

P23 ลูกคาไมรูสาเหตุการเสียของอุปกรณ            

  ไมเคยอบรม S3 จัดทําการอบรมใหกับลูกคา เพื่อใหเกิดความคุนเคยใน
ผลิตภัณฑ และตระหนักถึงเงื่อนไขการใชงาน ไมมี คูมือการใชงาน CSCS ของสถานีไฟฟา 

(ภาคผนวก ข) 

  ไมมีคูมือการใชงาน /แกไขปญหาเบื้องตนใหกับลูกคา S34 ใหทาง  Supplier จัดทําคูมือ และสอนวิธีใชอยาง
ละเอียด ไมมี X 

  ไมเคยลองใชงานจริง S34 ใหทาง  Supplier จัดทําคูมือ และสอนวิธีใชอยาง
ละเอียด ไมมี 

8 

X 

5 

P24 ลูกคาไมมีทักษะในผลิตภัณฑ           

  ไมเคยอบรม S3 จัดทําการอบรมใหกับลูกคา เพื่อใหเกิดความคุนเคยใน
ผลิตภัณฑ และตระหนักถึงเงื่อนไขการใชงาน ไมมี คูมือการใชงาน CSCS ของสถานีไฟฟา 

(ภาคผนวก ข) 

  ไมเคยลองใชงานจริง S34 ใหทาง  Supplier จัดทําคูมือ และสอนวิธีใชอยาง
ละเอียด ไมมี 

9 

X 

7 

P25 ลูกคาติดการใชงานของผลิตภัณฑระบบเกา            

  คุนเคยระบบเกา S3 จัดทําการอบรมใหกับลูกคา เพื่อใหเกิดความคุนเคยใน
ผลิตภัณฑ และตระหนักถึงเงื่อนไขการใชงาน ไมมี คูมือการใชงาน CSCS ของสถานีไฟฟา 

(ภาคผนวก ข) 

  ไมเคยอบรม S3 จัดทําการอบรมใหกับลูกคา เพื่อใหเกิดความคุนเคยใน
ผลิตภัณฑ และตระหนักถึงเงื่อนไขการใชงาน ไมมี คูมือการใชงาน CSCS ของสถานีไฟฟา 

(ภาคผนวก ข) 

  ไมเคยลองใชงานจริง S3 จัดทําการอบรมใหกับลูกคา เพื่อใหเกิดความคุนเคยใน
ผลิตภัณฑ และตระหนักถึงเงื่อนไขการใชงาน ไมมี คูมือการใชงาน CSCS ของสถานีไฟฟา 

(ภาคผนวก ข) 

  ไมมีคูมือการใชงาน /แกไขปญหาเบื้องตนใหกับลูกคา S34 ใหทาง  Supplier จัดทําคูมือ และสอนวิธีใชอยาง
ละเอียด ไมมี 

9 

X 

7 

P26 ไมมีทักษะในเรื่องอุปกรณสถานีไฟฟา           

  เคยอบรมแลว  แตไมเคยไดลองปฏิบัติงานกับอุปกรณของ
สถานีไฟฟาจริง S23 ทํา Workshop  ในการปฏิบัติงานกับอุปกรณเพื่อ

ทดสอบความเขาใจ ไมมี X 

  ไมไดอบรมในเทคนิคอุปกรณของสถานีไฟฟา S13 จัดอบรมการใหความรูเรื่องอุปกรณของสถานีไฟฟา ไมมี 
9 

มีแผนการอบรม สงให  HRD  เพื่อประมาณ
การคาใชจาย และหาวิทยากร 

6 
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ID ขอผิดพลาด แนวทางปองกันปญหาความผิดพลาด Detection เกา Detection ใหมที่เกิดขึ้น 

P27 ไมมีทักษะในเรื่องอุปกรณ  CSCS           

  เคยอบรมแลว  แตไมเคยไดลองปฏิบัติงานกับอุปกรณของ 
CSCS จริง S23 ทํา Workshop  ในการปฏิบัติงานกับอุปกรณเพื่อ

ทดสอบความเขาใจ ไมมี X 

  ไมไดอบรมในเทคนิคอุปกรณของ CSCS S12 จัดอบรมการใหความรูเรื่องอุปกรณ CSCS 
ไมบังคับ 

(มีขอไปอบรม
ภายนอก) 

9 
มีแผนการอบรม สงให  HRD  เพื่อประมาณ
การคาใชจาย และหาวิทยากร 

6 

P28 ไมมีทักษะในการดูแบบการผลิต /ติดตั้ง อุปกรณ           

  เคยอบรมแลว  แตไมเคยไดลองปฏิบัติงานผลิต หรือติดตั้ง 
จากการดูแบบจริง S23 ทํา Workshop  ในการปฏิบัติงานกับอุปกรณเพื่อ

ทดสอบความเขาใจ ไมมี X 

  ไมไดอบรมในเทคนิคการดูแบบการผลิต S11 จัดอบรมการใหความรูเรื่องการอานแบบการผลิต/ติดตั้ง ไมมี 

9 
มีแผนการอบรม สงให  HRD  เพื่อประมาณ
การคาใชจาย และหาวิทยากร 

6 

 
 จากตารางที่ 5.4 เปนการแสดงใหเห็นถึงการปองกนั กอนและหลัง  วาแตละปญหานั้น สามารถสรางตัวปองกันอะไรขึ้นมาไดบาง  และสราง
โอกาสในการลด ขอผิดพลาดไดอยางไร (เปรียบเทียบคาการปองกันในแตละระดับใน ภาคผนวก หน344-346) 
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ตารางที่ 5.5  บันทึกสาเหตุการกลับไปแกไขงานของ 7 สถานีไฟฟา   
                   (ตั้งแต 31 ก.ค.50-10 มิ.ย.51  และเก็บขอมูลตอถึง 31 ส.ค. 51) 

Job No. สาเหตุทีต่องไปแกไข วันที่ไปแกไข ชนดิปญหา 

J204           

  นํา CPU ใหมไปติดต้ังทดแทนที่ชํารดุ,กลับไปตรวจสอบ Pending Item  ที่คางไว 16-ก.ย.-50 P28 P11   

  ทดสอบใหมอีกครัง้(ไมไดผลตาม Test Report ในสัญญา) 3-พ.ย.-50 P10     

  คาชดเชยทีท่ําอุปกรณของลูกคาสูญหายระหวางติดต้ัง 16-พ.ย.-50 P26     

J198           

  แผนงานขาดความยืดหยุน (อุปกรณมาถึงลาชาเนื่องจากการสั่งที่ลาชา) 2-ธ.ค.-50 P17     

  

ทดสอบใหมอีกครัง้(เครื่องมือไมไดCalibrateกอนนําไปทดสอบ),พรอมสง Test 
Report 3-มิ.ย.-51 P10     

J208(1)           

  กลับไปเอาอุปกรณทีล่ืมไวที่หนางาน,นํา Software Antivirus ไปติดตั้งใหลูกคา 13-มิ.ย.-51 P3 P5   

J208(2)           

  สั่งของมาติดตั้งลาชาเน่ืองจากการออก PO ลาชา (ไมไดสงงานตอของหนวยงาน) 21-ก.พ.-51 P17     

  พบ Monitor เสีย (ขณะเขาไปซอม AC/DC Power) 10-มี.ค.-51 P21     

  นํา Software  มาลงใหใหมหลงัจากลง  Graphic Config แลว  17-มิ.ย.-51 P9     

J208(3)           

  นํา DWG. Rev.4  ไปแกไขงาน 20-เม.ย.-51 P4     

  นํา Software  มาลงใหใหมหลงัจากลง  Graphic Config แลว  20-พ.ค.-51 P9     

J209(1)           

  

พบพัดลม CPU มีปญหาการระบายความรอน ,กลับไปติดตั้งแอร,ติดตั้งSouncard 
ใหใหม  26-เม.ย.-51 P26 P27 P28 

  กลับไปลง Software  ใหลูกคาใหม (เปลี่ยนใหม) 29-มิ.ย.-51 P8 P11   

J209(2)           

  ติดต้ังอุปกรณใหม ทดแทนที่ชํารุด 29-ม.ค.-51 P27 P28   

 
จากบันทึกการกลับไปแกไขงาน ของสถานีไฟฟาทั้ง 7 แหง พบวา  ลักษณะปญหา หรือชนิด

ของปญหา สวนใหญ  เปนเรือ่ง ของ  Software  โดยสวนใหญ ซึ่งทางหนวยงานไมสามารถควบคมุ
ปญหานี้ไดโดยตรง เพราะความสามารถ และประสิทธภิาพของโปรแกรม ขึ้นอยูกับทาง  Supplier ที่
ผลิตโดยตรง  โดยทางหนวยงาน  ทําหนาท่ีเกบขอมูล  ความผิดพลาดและสงตอให Supplier ปรับปรงุ
เทานั้น  (และสามารถดูความถี่ของปญหายอนหลัง ทั้ง 49 สถานีไฟฟา ที่ภาคผนวก ฉ) 
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จากตารางที่ 5.4 แสดงคาเปรยีบเทียบทีไ่ดรบัการปรับปรุง เพ่ือปองกันการเกดิขอผดิพลาด ใน
แตละปญหา  และแสดงใหเห็นถึงท่ีมาของคาเปรียบเทียบ ในการลด Risk Priority Number (RPN)ให
ลดลง  ซึ่งลวนแต มีการเพิ่มการจดัทําแบบฟอรม และปรบัปรุงมาตรฐานการปฏิบัติงาน  เพ่ือให
สอดคลองกับ การปองกันขอผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นได   และตารางที่ 5.5  บันทึกสาเหตุการกลับไป
แกไขงาน ทั้ง15 ครั้ง จํานวน 37 วัน วาไปแกไขท่ีสถานไีฟฟาที่ใหน และดวยสาเหตุอะไร ใชจํานวนกี่
วัน  

 
5.4  ผลการดําเนินงาน 
 เมื่อไดติดตามผลการดําเนินงาน ในหัวขอ  5.3 ไปแลว  จงึมีการตรวจสอบ โดยการดําเนินการ
วัดผลของการกลับไปแกไขขอผิดพลาด  โดยวดัจาก จํานวนสถานีงานยอย ที่ไดดําเนนิการ โดยเลือก
โครงการท่ีมีมลูคาการติดตั้งในสถานียอย มูลคาไกลเคยีงกัน คืออยูที่ ประมาณมลูคา   2 ถึง 3 ลาน ตอ 
หนึ่งสถานนีไฟฟายอย  รวมท้ังสิ้น 7 สถานีงานยอย  (หรือจํานวน 4 โครงการ) มกีารเริ่มเก็บผลของการ
กลับไปแกไขงาน ตั้งแต กรกฎาคม 2550 เพ่ือ  ตรวจสอบวา แนวทางการแกไขขอผดิพลาด ท่ีได
ดําเนินการไป  วาสามารถลดการกลับไปแกไขงาน  จนกระท่ัง หยุดเก็บผลการดําเนินงานเมื่อ ปลาย
เดือนสิงหาคม  2551  จึงไดผลการเก็บขอมูล ดังตารางที่  5.5  ซึ่งทุกโครงการสามารถที่จะปดงาน ได
ตรงตามวันท่ีระบุในสญัญา ไดทุกรายการ  และถาสามารถแปลงกลับเปนมูลคาทางการเงิน ก็จะสามารถ
ลดคาใชจายในการเดินทางไดดวย 
            ผลการวิเคราะหการกลับไปแกไขงานยังสงผลตอ การฝกวิเคราะห ปญหาของหนวยงาน ใหเกดิ
การแกไขปญหาอยางเปนระบบ และ ยังสงเสริมการดําเนินการเก็บขอมูลที่ควรบันทกึ   เพื่อการ
ปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนือ่ง  และทุกครัง้ที่ประชุม จะเกิดการแลกเปลียนความรูซึ่งกันและกัน และ
เปดมุมมองการทํางานซึ่งกันและกัน  รวมแกปญหาซ่ึงกันและกัน มากขึน้  
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ตารางที่ 5.6 สรุปบันทึกผลการแกไขงาน 7  สถานีไฟฟายอย ที่ไดดําเนินการดวยวิธีลดขอผิดพลาดแลว (จากตารางที่ 5.5) 

จน.ครั้งที่กลับไปแกไข จน.วันที่ไปแกไข 
Sub 
No. 

Job 
No. Sub No. 

Substation  
Name 

Start Plan Finish Plan 
Total 
(Day) 

ครั้ง/sub %/sub 
วัน/

ระยะเวลา
ทํางาน 

%/
ระยะเวลา
ทํางาน 

1 J198 PSP Nakornrachasrima 2 24 พ.ย. 50 31 พ.ค. 51 189.00 2 1.06% 5 2.65% 

2 J204 Loxley Nakhonsawan 1 18 ต.ค. 50 28 พ.ค. 51 223.00 3 1.35% 7 3.14% 

3 J208 Demco Chiang Mai1  10 ธ.ค. 50 31 พ.ค. 51 173.00 1 0.58% 3 1.73% 

4 J208 Demco Pha Yao 16 ธ.ค. 50 9 มิ.ย. 51 176.00 3 1.70% 7 3.98% 

5 J208 Demco Chiang Rai1 18 พ.ย. 50 10 มิ.ย. 51 205.00 2 0.98% 4 1.95% 

6 J209 Demco Kamphaeng Phet 19 ก.ย. 50 3 พ.ค. 51 227.00 2 0.88% 6 2.64% 

7 J209 Demco Phichit 31 ต.ค. 50 16 พ.ค. 51 198.00 2 1.01% 5 2.53% 

          เฉลี่ย 198.71 เฉลี่ย 1.08% เฉลี่ย 2.66% 

 
    การหาคาเฉลี่ย โดยหาจากจํานวนวันทํางานของ 7 สถานีไฟฟา  ซึ่งวันทํางานทั้งหมด รวมเปน 1391 วัน มีการกลับไปแกไข 37 วัน  หรือคาเฉลี่ยวัน
ทํางาน 37.60 วันจะมีการกลับไปแกไขงาน 1 วัน 
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บทที่  6 

สรุปผลการวจิัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
 
6.1 สรุปผลการดําเนินงาน   
 ในงานวิจัยการลดขอผิดพลาดของการติดตั้งอุปกรณไฟฟาสําหรับสถานีไฟฟายอย นี้เริ่มจากนํา
ผลสถิติตั้งแต มกราคม 2548  ถึง พฤศจิกายน 2550 มาสรุป ทั้ง 15 โครงการ หรือ 49 สถานีไฟฟายอย  
เพื่อหาจํานวนครั้งที่กลับไปแกไข และจํานวนวันท่ีใช  หลังจากนั้นจําแนกสาเหตุการกลับไปแกไขแต
ละงาน โดยใชผังกางปลา เพ่ือแยกกลุมปญหา  แลวนําจัดกลุมใหมได 8 กลุม และไดลักษณะปญหาที่
กลับไปแกไขทั้งหมด 28 ขอ นําปญหาทั้งหมดมาประเมินคา เทียบคา RPN แตละคา หลังจากนั้นนําคาที่
ไดมาดําเนินการจัดทําแนวทางการแกไขปญหาวิเคราะหหาแนวทางดําเนินการเพื่อลดขอผิดพลาดใน
การกลับไปแกไขงาน เมื่อดําเนินการแกไขแลว  ตรวจสอบการดําเนินงาน วามีแนวทางใดที่ได
ดําเนินการแลว และ ผลการดําเนินงานตามแนวทางที่ไดทําไป สงผลตอการกลับไปแกไขงาน โดยดูจาก
สถิติการกลับไปแกไขงานของ  จํานวน 7 สถานีไฟฟายอย ตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 2550  ถึง พฤษภาคม 
2551  พบวา  

1) คาเฉลี่ยของวันที่ใชในการแกไขงานแตละสถานียอย อยูที่ 16.76 วัน และ 
2). คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่กลับไปแกไขงานแตละสถานียอยอยูท่ี  7.67  ครั้ง  

 
หลังจากการวิเคราะหโดยใช FMEA และ ทดลองใชแผนการแกไขกับการติดตั้งสถานียอยใหม 

7 แหง พบวา   
    1) คาเฉลี่ยของวันที่ใชในการแกไขงานแตละสถานียอยลดลงเหลือ 5.29 วัน คิดเปน 68.44 %     และ  
    2) คาเฉลี่ยจํานวนครั้งท่ีกลับไปแกไขงานแตละสถานียอย ลดลงเหลือ 2.14   ครั้ง คิดเปน 72.10%    
 ซึ่งคาตัวเลขดงักลาว   เปนการเก็บขอมลูจากการกลับไปแกไข หลังจาก ปดงานคือ ของทั้ง 7 
สถานีไฟฟา  จนถึงวันที่ 31 สิงหาคม 2551  โดยที่ ผลการทดลองจาก  การกลับไปแกไขของทั้ง  7  
สถานีไฟฟา นีไ้มมีการเปลีย่นแปลง ตั้งแต  หลังเดือนมถินุายน  จนถึง ปลายเดือน สิงหาคม    ผลการ
เก็บขอมูลจึงคงที่ และมีการตรวจสอบคา RPN ลดลงท่ีไดดําเนนิการแลว หลังจากแกไข งาน และเก็บ
ผลการดําเนินงาน  ซึ่งแสดงใหเห็นวา มีความพึงพอใจ ในแนวทางการดําเนินงานแกไขปญหา ท้ัง 36 
ขอ ในขางตน  ดังแสดง ในตารางที่ 6.1 
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ตารางที่  6.1 คา  RPN กอนและหลังปรับปรุงในแตละปญหา ท้ัง  28 ปญหา 
Analysis  for Improve 

(กอนการปรับปรุง) 

Action Result  
(ผลการประเมินผลหลัง

ปรับปรุง) ID  FAILURE  MODE 

S O D RPN S O D RPN 

% ลดลง 

P1 ไมทราบ OrganizationChart  ในการแกไขปญหา 8 4 9 288 8 1 2 16 94.44% 
P2 ไมมีการสงตองานภายในแผนก 7 9 9 567 7 1 2 14 97.53% 
P3 ตรวจสอบงานไดไมครบในรายละเอียด 8 7 5 280 8 2 2 32 88.57% 
P4  ไมไดเตรียม  DWG. อุปกรณ เคร่ืองมือไปหนางาน 8 6 9 432 8 2 5 80 81.48% 
P5 คนใชงานเลนเกมส 5 4 9 180 5 2 6 60 66.67% 
P6 Sound Card  (Hardware) ชํารุด 8 4 7 224 8 3 5 120 46.43% 
P7 Software  ไมสมบูรณ  6 3 8 144 6 1 6 36 75.00% 
P8 การเปล่ียน Version ของ  Software บอย 7 2 8 112 7 3 3 63 43.75% 
P9 Graphic Conflic ไมสมบูรณ 8 3 8 192 8 3 3 72 62.50% 
P10 เคร่ืองมือติดต้ังทดสอบไมไดมาตรฐานตามที่ลูกคาตองการ  8 3 9 216 8 3 6 144 33.33% 
P11 แผนการใชอุปกรณไมสอดคลองกับแผนการทํางาน  8 3 9 216 8 2 5 80 62.96% 
P12 ไมรายงานความคืบหนาใหกับหัวหนาทราบ 9 4 9 324 9 1 3 27 91.67% 
P13 รายงานความคืบหนาใหหัวหนาทราบไมครบ 8 3 9 216 8 1 3 24 88.89% 
P14 การประสานงานกับลูกคาในการเขา Site ผิดพลาด 6 1 9 54 6 1 3 18 66.67% 
P15 วิธีการติดต้ังไมถูกตอง  10 3 8 240 10 1 1 10 95.83% 
P16 สภาพหนางานมีปญหา  เชนฝุนเยอะ รอนจัด ความชื้น  8 2 9 144 8 2 6 96 33.33% 
P17 แผนงาน (Schedule)  ขาดความยืดหยุน  7 2 9 126 7 3 6 126 0.00% 
P18 ผลครั้งแรกเจรจาตกลงวาไมตองดําเนินงาน  แตสุดทายตอง

กลับไปทํางานที่นอกเหนือสัญญา  7 2 9 126 7 2 6 84 33.33% 
P19 Hardware คุณภาพไมดี  10 2 9 180 10 1 2 20 88.89% 
P20 Hardware มีการซื้อเก็บไวนาน  กอนการติดต้ัง 10 2 9 180 10 1 6 60 66.67% 
P21 Hardware ชํารุดเพิ่มท่ีหนาSiteงานไมไดเผื่อSpare part ไป

ซอม  8 2 9 144 8 2 2 32 33.33% 
P22 อุปกรณท่ีเกี่ยวของ หรือหอหุม Hardware เกิดการเสียหาย 8 1 9 72 8 1 2 16 33.33% 
P23 ลูกคาไมรูสาเหตุการเสียของอุปกรณ  8 3 8 192 8 1 5 40 79.17% 
P24 ลูกคาไมมีทักษะในผลิตภัณฑ 8 2 9 144 8 1 7 56 61.11% 
P25 ลูกคาติดการใชงานของผลิตภัณฑระบบเกา  8 2 9 144 8 1 7 56 66.67% 
P26 ไมมีทักษะในเร่ืองอุปกรณสถานีไฟฟา 10 3 9 270 10 2 6 120 55.56% 
P27 ไมมีทักษะในเร่ืองอุปกรณ  CSCS 10 8 9 720 10 2 6 120 83.33% 
P28 ไมมีทักษะในการดูแบบการผลิต /ติดต้ัง อุปกรณ 10 4 9 360 10 2 6 120 66.67% 

        คาเฉล่ีย 67.16% 
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6.2  ผลการปรับปรุง 
 ผลจากการเก็บขอมูล จากเดือนพฤศจิกายน 2550 ถึง เดือนพฤษภาคม2551 ทําใหทราบถึง
จํานวนครั้งในการกลับไปแกไขงาน  หลังปดงาน และ ยังคงเก็บขอมูลหลังปดงานตอ จนถึงเดือน 
สิงหาคม 2551  จึงพบวา สถิติการกลับไปแกไขงาน มีการลดลงดังนี้ 
 
ตารางที่ 6.2   เปรียบเทียบผลการดําเนินการ ในการกลับไปแกไขงาน  กอนและหลังการปรับปรุง 

คาเฉลีย่ จํานวนครั้ง/สถานียอย จํานวนวัน/สถานียอย 
กอนปรับปรุง  (49 สถานี) 7.67 16.76 

หลังปรับปรุง  (7 สถานี) 2.14 5.29 

 
 
 

จากการเปรียบเทียบ ผลการดําเนินงาน  หลังการปรับปรุงใน 7 สถานีไฟฟายอยแลว พบวา 
จํานวนครั้งในการกลับไปแกไข  15 ครั้ง คิดเปน 2.14 ครั้ง ตอ1 สถานีงาน  และจํานวนวัน ที่กลับไป
แกไข  เปนจํานวน 37 วัน คิดเปน 5.29 วัน ตอการกลับไปแกไข 1 สถานีงาน    ซึ่งลดลงจากที่คาดหวัง 
ในตอนแรกของผูบริหารมาก  

เมื่อดําเนินการเปรียบเทียบคา  Risk Priority Number (RPN) ที่ไดน้ัน  ก็ลดลงเชนกัน  คือ  การ
แกไขปญหาท้ังหมดที่ทางผูบริหารไดวางแนวทางเอาไว  ลวนแตสงผลถึงการดําเนินการในการกลับไป
แกไขงานทั้งส้ิน  และเปนการสงเสริมมาตรฐานการทํางานแ ควบคุม ตรวจสอบ ระบบการทํางานของ 
กระบวนการทางธุรกิจดวยเชนกัน  
 

จากตารางที่ 6.2 จะเห็นไดวา ผลการดําเนินงานที่ไดหลังจากการแกไขตามแนวทาง ท้ัง 36  
แนวทางนั้น     ผูปฏิบัติงาน มีความพึงพอใจในผลการดําเนินงาน  และเต็มใจในการรวมกันลอง
ดําเนินการแกไขตามแนวทาง ทั้ง 36  แนวทาง  โดยจากเดิม บางแนวทางนั้น อาจเคยทําบางไมทําบาง 
เมื่อวิเคราะหมาแลว เห็นวาสําคัญจริง ก็ ตกลงวางกฎเกณฑที่จะทํารวมกัน    และติดตามผลกระทบที่
เกิดขึ้น     โดยการลองเก็บขอมูลเพื่อวัดผล การดําเนินงาน เปรียบเทียบกอนหลัง  ทําใหผูปฏิบัติงาน ยิ่ง
มองเห็นภาพความสําคัญในการพัฒนาคุณภาพชัดยิ่งขึ้น    คือ ผลการกลับไปแกไขงาน จํานวนวัน และ 
จํานวนครั้งลดลงเกินความคาดหมายของผูปฏิบัติงาน 
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6.3  ขอจํากัดของงานวิจัย  
 1. งานวิจัยนี้ เปนการนําเครื่องมือ  FMEA  ใชในการประเมินขั้นตอนการดําเนินงานในงาน
โครงการเทานั้น   ยังไมรวมถึงการประเมินในอุปกณที่ทําการติดตั้งในโครงการ 
 2. การดําเนินงานในขั้นแรก เปนไปคอนขางลําบาก เนื่องจากหนวยงานที่ไดเขาไปดําเนินงาน
วิจัย  ไมไดใสใจถึงการเก็บขอมูลเชิงสถิติเทาไรนัก  การศึกษาสภาพจึงเปนการ ไปคนหาขอมูลจากแฟม
เอกสารเกาๆ มานับ จํานวนการกลับไปแกไขงาน ซึ่งหัวหนาผูปฏิบัติงานไดบอกวา  เอกสารขอมูลใน
แฟมอาจไมครบถวนทําไดเพียงประมาณการเทานั้น   
 3. ทางหนวยงาน  ไมตองการเปดเผยขอมูลทางการเงิน  เน่ืองจากมีผลตอการแขงขันทางธุรกิจ
ขององคกรมูลคาตนทุนการดําเนินงานมาในงานวิจัยนี้ เปนมูลคาโดยตรง  งานวิจัยนี้ มูลคาโครงการที่
ระบุ จึงเปนเพียงประมาณการ เทานั้น  
 4. เนื่องจากงานวิจัยนี้มีการนําเครื่องมือหลายตัว  มาใชเพื่อบงชี้คา และ วัดผล  จึงเปนเรื่องใหม
สําหรับหนวยงานจําเปนตองทําการบรรยายทฤษฎีใหเขาใจในทิศทางเดียวกันกอน   กอนท่ีจะ
ดําเนินงานได  จึงอาจใชระยะเวลานาน กวาที่ควรจะเปน 
 5. เกณฑการประเมิน แตละตัว จําเปนตองผานการยอมรับจากผูบริหารและผูปฏิบัติงาน ให
ม่ันใจวา การประเมินในสถานะการณใดๆ น้ัน เกณฑการวัดผลจะสามารถวัดผลไดครอบคลุมการ
ประเมินผลระดับขอผิดพลาดนั้นๆ   และเนื่องจากการประเมินขอผิดพลาดนี้ เปนเรื่องเฉพาะในสายงาน 
และ ผูเกี่ยวของดานการบริหาร  การประเมินระดับความรุนแรง   โอกาสในการเกิด และ การตรวจจับ 
จึงตองเฉพาะเจาะจงในผูที่เกี่ยวของเทานั้น  
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รายการอางองิ 
ภาษาไทย 
 
ธารชุดา อมรเพชรกุล.2546. การพัฒนาระบบบริหารความเสี่ยงในสวนการพัสดุ สํานักบริหารแผนและ

การคลัง  .วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิตศึกษา .ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย 
ธัญญาภรณ  ธนบุญสมบัติ.2546. การวิเคราะหและลดของเสีย ในกระบวนการผลิตกระจกนิรภัย

ดานขาง   สําหรับรถยนต โดยใช เทคนิค  FMEA. .วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิตศึกษา .

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

นายกิติศักดิ์   สุวรรณาสน .2545. การศึกษาวิเคราะหระบบเหตุขัดของของระบบคอมพิวเตอร   
กรณีศึกษา บ.ปูนซีเมนตไทย จํากัด(มหาชน)  . วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิตศึกษา .

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

ศูลิน   ศรีสุชาติ. 2548. การพัฒนาระบบวิเคราะหงานเสียของการผลิตวงจรรวม  . วิทยานิพนธ ปริญญา
มหาบัณฑิตศึกษา .ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

พีระศักดิ์    ภูอภิสิทธิ์ .2543.  การลดและการควบคุมการสูญเสียจากการตัดในอุตสาหกรรมการขึ้นรูป
โลหะแผน . วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิตศึกษา.ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย 

อินทิรา  เหลาศรีมงคล.2547. การประยุกตแนวทาง FMEA เพื่อลดของเสียในผลิตภัณฑหลอเหล็ก.
วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิตศึกษา.ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

อิศราพล  ลิ้มเพียรชอบ.2547. การประยุตกการบริหารความเสี่ยงในการกอตั้งโรงงานผลิตรองเทา.
วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิตศึกษา.ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

อุษณีย  ถิ่นเกาะแกว.2545.การลดของเสียจากกระบวนการผลิตกระปองโดยประยุกตใชวิธีการ 
 ซิกซซิกมา.วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิตศึกษา.ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  
 จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
วราพร อาสาฬหประกิต.2547. การบริหารความเสี่ยงของโครงการการใหคําปรึกษาและ 
 ติดตั้งระบบสารสนเทศ.วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิตศึกษา.ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  
 จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
วิทย วรรณวิจิตร.2547. การปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะของอุตสาหกรรมผลิต 
 ช้ินสวนยานยนต.วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิตศึกษา.ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  



 155 

 จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
ธนะศักดิ์ ทุเรียน. 2543. การพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพกรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินสวนยาง. 
 วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิตศึกษา.ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ .จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
สุวิทย บุญชูจรัส. 2551. การพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพสําหรับกระบวนการทําสีตัวถังรถยนต. 
 วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิตศึกษา.ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ .จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
เฉลิมพล ลีลาผาติกลุ. 2540.การวิเคราะหและควบคุมปจจัยท่ีมผีลกระทบทางคุณภาพสําหรับ 

อุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต.ปรญิญามหาบัณฑิตศึกษา ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ . 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั 

สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ. เครื่องมือที่ใชในระบบคณุภาพ 7 ชนิด (7QC Tools) 

http://youthm.ftpi.or.th/index.php?option=com_content&task=view&id=35&Itemid=42 

ผศ.ดร.อภิชาต โสภาแดง. การประเมินความเสียหาย ดวย FMEA.  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ   
 คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเชียงใหม.  www.pdffactory.com 
ปริวตัร เขื่อนแกว,สิริกร บญุฟู,อรรถกร คุณพันธ,สุวพรรณ  นาคะปรีชา, 2549. FTA (Fault Tree  

Analysis) การวิเคราะหแขนงความบกพรอง.เอกสารประกอบกระบวนวิชา สัมนาทางการวิจยั
และสถิติศกึษา 

สุพน  เดชพลมาตย.2548.การบริหารความเสี่ยง (Risk  Management) ความหมายของความเสี่ยง. 
 หัวหนากลุมตรวจสอบภายในดานการงาน.กรมทางหลวงชนบท. 
 
ภาษาอังกฤษ 
 
Thomas A. Carbone ,Fairchild Semiconductor Coporation & Donald D.Tippett. 2004.  
 Project Risk Management Using the Project Risk  FMEA  , Vol. 16 No. 4, Page No.28-35  
 
 
  
 

 
 
 
 



 156 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 157 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาคผนวก ก 
รายงานการประชุม ท่ีเกีย่วกบัการ  

นําแผนการปรบัปรุง การลดขอผิดพลาดไปดําเนินการ 
และผูเขารวมกิจกรรม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 



 158 

1. หนังสือเชิญประชมุ 

 



 159 

2. รายงานหวัขอที่จะประชุม (Meeting Agenda) 

 

 
159 



 160 

3. รายงานผลการประชมุ (Minute of Meeting: MOM) 

 
 

 

160 



 161 

4. ประกาศรายชื่อผูดําเนินกิจกรรม 

 



 162 

 
5. Organization Chart  ของหนวยงาน  CSCS 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 163 

 

6. ประกาศการใชเกณฑ  FMEA  ในการปรบัปรุงการทํางาน  

 
 
 



 164 

 



 165 

 
เนื่องจากการใชเกณฑ FMEA ไดมีการใชตั้งแต   ตุลาคม 250  ในการประชุม LEAN  แต

ประกาศใชอยางเปนทางการ  ในวนัที่  7 สิงหาคม 2551  
 
 
 
 
 
 
 



 166 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
หมวดคูมือ  

1. คูมือการใชงาน  CSCS 
2.คูมือการใช  Microsoft Outlook  เตือนการนดัหมาย และการทํางาน  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 167 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

1. คูมือการใชงาน  CSCS 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 168 

SECTION 1  

การควบคุมระบบไฟฟา 
ในปจจุบันจากภาวะการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจที่ขยายตัวอยางรวดเร็ว  จึงทําใหมีความ
ตองการในการบริโภคพลังงานไฟฟาที่มีคุณภาพสูงขึ้นโดยเฉพาะในภาคอุตสาหกรรม และ
จากเหตุผลนี้จึงทําใหระบบไฟฟาของการไฟฟาของการไฟฟามีความซับซอนเพิ่มขึ้นจาก
เมื่อกอนมาก ดังนั้นเพื่อความแมนยําและความมั่นคงในการจายตลอดจนคุณภาพของระบบ
ไฟฟาจึงไดนําระบบ SCADA (Supervisory Control and Data Acquisition)* หรือระบบการ
ควบคุม ตรวจสอบ และเก็บรวบรวมขอมูลในระยะไกลดวยคอมพิวเตอรมาใชงานแทน 
ระบบเดิมที่ตองดําเนินการดวยคน 
1.1 ระบบ SCADA คืออะไร 
SCADA ยอมาจาก Supervisory Control and Data Acquisition คือ ระบบการตรวจสอบ
ควบคุมสถานะ และเก็บรวบรวมขอมูลของอุปกรณที่ตองการ ระบบ SCADA จะ
ประกอบดวยสวนประกอบหลักคือ ศูนยควบคุม (Master Station), RTUs (Remote Terminal 
Units) และระบบการติดตอส่ือสาร ซ่ึงจํานวนของศูนยควบคุมและ RTUs จะขึ้นอยูกับความ
ตองการและโครงสรางของระบบที่นําไปใชงาน 
ระบบ SCADA ที่ไดมีการเริ่มใชในป 1921 ซ่ึงออกแบบโดย Mr. John B. Harlow เปนระบบ
ที่มีความสามารถในการตรวจสอบการเปลี่ยนแปลงสถานะของอุปกรณที่อยูในระยะไกล 
และรายงานผลการเปลี่ยนแปลงสถานะนั้นใหศูนยควบคุมทราบ ตอมาในป 1923 John J. 
Bellamy และ Rodney G. Richardson ไดพัฒนาระบบการควบคุมระยะไกลโดยการใช
เทคนิค “Check-before-Operate” ทั้งนี้ก็เพื่อใหมีการตรวจสอบสถานะของอุปกรณที่ตองการ
จะควบคุมเพื่อความแนใจ กอนที่จะสั่งควบคุม และในป 1927 เปนครั้งแรกที่มีการนําระบบ 
“Logging System”  มาใชงาน โดยที่ระบบที่สามารถเฝามองขอมูลจากระยะไกลไดและพิมพ
รายงานขอมูลการเปลี่ยนแปลงสถานะของอุปกรณตลอดจนถึงรายงานวันและเวลาที่เกิดดวย 
จะเห็นไดวาตองการในการนําระบบ SCADA มาใชงานในอดีตนั้นเปนระบบที่คอนขางจะ
เปนแบบงาย ๆ ไมซับซอน เพราะมีทางเลือกเพียงเล็กนอยที่จะนํามาใชจํากัดที่วาอุปกรณใน
ระบบเปนแบบ อิเล็คทรอนิคสเซนเซอร ,A / D คอนเวอรเตอร เปนตน) เขามาใชงานจึงทําให
มีความสามารถในการเพิ่มฟงกช่ันตาง ๆ ของระบบ SCADA ที่ตองการขึ้น โดยในป 1980 
ไดมีการเริ่มนําเทคโนโลยีใหมเขามาใชในระบบ SCADA ที่ใชในการควบคุมระบบไฟฟาซึ่ง
ในปจจุบันนี้ RTU ชนิดใหม ๆ ไดมีการนําไมโครโปรเซสเซอรมาใชในการประมวลผลของ
ฟงกช่ันตาง ๆ ที่เพิ่มขึ้นมา การนําเอาไมโครโปรเซสเซอรมาใชงานนั้นทําใหมีความคลองตัว 
(Flexibility) ในการใชงานที่เกี่ยวกับระบบ SCADA ทั้งในดานการโอเปอเรตและ
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ความสามารถดานอื่น ๆ ในการใชงาน ดังนั้นจากที่กลาวมาแลวขางตนจึงเห็นไดวาระบบ 
SCADA ของวันนี้ไมใชระบบ SCADA ของเมื่อวานนี้ และระบบ SCADA ในวนัพรุงนีไ้มใช
ระบบ SCADA ของวันนี้  
1.2 การควบคุมสถานีไฟฟาดวยคอมพิวเตอร 
(Computer-Based Substation Control System, CSCS) 
1.2.1 ระบบ CSCS คืออะไร  
ยอมาจาก Computer-Based Substation Control System คือระบบควบคุมอุปกรณภายใน
สถานีไฟฟาดวยคอมพิวเตอร ซ่ึงระบบนี้ไดพัฒนาขึ้นมาใชงานเมื่อประมาณ 10 กวาปที่ผาน
มาเพื่อนํามาใชแทน Substation Remote Terminal Unit(RTU) แบบดั้งเดิม ซ่ึงมีฟงกช่ันการ
ใชงานเปนเพียงอุปกรณอินพุทของระบบ SCADA เทานั้น โดยระบบ CSCS นี้จะเปนระบบ
ที่มีมันสมองหรือหนวยประมวลผลกลาง (CPU) เปนของตัวเอง ดังนั้นจึงสามารถกระจาย
งานควบคุมและงานประมวลผลขอมูลซ่ึงแตเดิมเคยกระทําที่เครื่องคอมพิวเตอรของระบบ 
SCADA ที่ศูนยควบคุมมาใหระบบ CSCS ซ่ึงติดตั้งอยูที่สถานีไฟฟาดําเนินการแทนได จึงทํา
ใหภาระกิจของเครื่องคอมพิวเตอรของระบบ SCADA นอยลงจึงทําใหสามารถลดขนาดให
เล็กลงได ซ่ึงก็หมายความวาสามารถลดเงินทุนลงไดนั่นเอง ดังนั้นจึงอาจจะกลาวไดวาระบบ 
CSCS เสมือนระบบ SCADA ที่ถูกจําลองหรือยอสวนใหมีขนาดเล็กลงนั่นเองโดยที่ฟงกช่ัน
ใดที่ระบบ SCADA ขนาดใหญทําใหระบบ CSCS ก็สมารถทําไดเชนเดียวกัน และนอกจากนี้
การเชื่อมตอระหวางระบบ CSCS หลายแหงเขากับระบบ SCADA ใหญที่ศูนยควบคุมระบบ 
เพื่อใหศูนยควบคุมระบบเปนผูควบคุมอุปกรณภายในสถานีไฟฟาแตละแหงผาน
ระบบสื่อสารไปยังระบบ CSCS ที่สถานีไฟฟาก็สามารถทําไดโดยไมยาก 

 
1.2.2 วัตถุประสงคในการนําระบบ CSCS เขามาใชงาน 

• นํามาใชในการควบคุมอุปกรณไฟฟาที่อยูในสถานีไฟฟาแทน Control Desk และ 
Control Board บางสวน โดยการควบคุมดังกลาวไมวาจะเปน การปลด - สับ
อุปกรณ,การเพิ่ม – ลดตําแหนง Tap หมอแปลง ฯลฯ จะกระทําผาน Man Machine 
Interface (MMI) 

• นํามาใชงานในการเก็บบันทึกขอมูลเครื่องวัดและเหตุการณทุกเหตุการณที่เกิดขึ้น
ภายในสถานีไฟฟา โดยขอมูลท่ีไดจะมีความละเอียดสูงมาก 

• นํามาใชควบคุมระบบไฟฟา เพื่อใหระบบไฟฟามีความเชื่อถือได (Reliability) 
สูงขึ้น 
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• เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการสั่งจายไฟฟา    โดยสามารถที่จะสั่งจายไฟไดอยาง
รวดเร็ว    และลดปญหากระแสไฟฟาขัดของ 

• เพื่อสนองตอนโยบายของรัฐบาลมนการที่จะใหบริการตอประชาชนอยางมี
ประสิทธิภาพและรวดเร็ว 

 
1.2.3 ฟงกชั่นของระบบ CSCS 

• การอานและบันทึกขอมูล (Data Acquisition) 
ระบบ CSCS จะทําการอานขอมูลคาเครื่องวัดทางไฟฟาไดแก แรงดันไฟฟา, กระแสไฟฟา, 
กําลังไฟฟาของทุกวงจร, ทุกบัสอยูตลอดเวลา และบันทึกขอมูลดังกลาวเก็บไวเพื่อจัดทํา
รายงานประจําวันโดยอัตโนมัติ 

• การเฝาเตือนระบบ (Monitoring)  
ระบบ CSCS จะทําการตรวจสอบสถานะของอุปกรณปองกัน, อุปกรณตัดตอนรีเลยและคา
เครื่องวัดที่ตาง ๆ ตาม 
ขอ 1.3.1 อยูตลอดเวลา ถาพบวาสูงหรือต่ํากวาคาปกติที่กําหนดไว หรือสถานะของอุปกรณ
ไฟฟาเปลี่ยนแปลงไปจากปกติ หรือจากที่เคยเปน ก็จะสงสัญญาณเตือนใหพนักงานประจํา
สถานี ฯ ทราบทันที พรอมทั้งบันทึกสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นอยางอัตโนมัติ 

• การควบคุมระบบ (Controlling)  
พนักงานประจําสถานี ฯ จะสามารถควบคุมอุปกรณไฟฟาทุกชนิดที่อยูภายในสถานีโดยผาน 

Man Machine  
Interface Computer (MMI) อันไดแก การปลด – สับ เซอรกิตเบรคเกอร, การปลด - สับ ดิส
คอนเน็ตติ้งสวิตซ,  
การเปด – ปด รีเลย และการเพิ่ม/ ลด แท็ปของหมอแปลงไฟฟากําลัง เปนตน ซ่ึงดําเนินการ
ทั้งหมดจะถูกบันทึกไวอยางอัตโนมัติ 

• การประมวลเหตุการณ (Event Processing) 
เหตุการณทุกเหตุการณที่เกิดขึ้นภายในสถานีฯ ไมวาจะเกิดขึ้นเอง หรือถูกดําเนินการโดย

พนักงานประจําสถานี 
จะถูกบันทึกไวใน Sequential Event Recording ทั้งหมดโดยเรียงตามลําดับ วัน เวลาที่เกิด
เหตุการณดวยความละเอียดที่สูงมาก คือทุก ๆ 10 mSec 

• การแสดงผลทางหนาจอ (Graphic Display)  
ที่ Operator Console ของระบบ CSCS จะมีจอภาพซึ่งสามารถแสดงผลไดมากมายหลาย

รูปแบบทั้งไดอะแกรม  
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สําหรับการควบคุมอุปกรณในสถานี ฯ สถานะของอุปกรณเชน เบรคเกอร รีเลย ฯลฯ, คา
เครื่องวัดตาง ๆ และแสดงรายละเอียดของสัญญาณเตือน (Alarm), เหตุการณ (Event) ตาง ๆ 
ทั้งในอดีตและปจจุบัน เพื่อใหพนักงานสามารถปฏิบัติงานกับระบบ CSCS ไดโดยงาย 

• การตรวจสอบระบบของตัวเอง (Self  Diagnostic) 
ระบบ CSCS จะทําการตรวจเช็คตัวเองอยูตลอดเวลาทั้งในสวน Hardware และ Softwareและ
เมื่อพบวามีส่ิงปกติจะทําการล็อคตัวเองไมใหสงคําสั่งใด ๆ ออกไป พรอมทั้งสงสัญญาณ
เตือนใหพนักงานทราบทันที และบันทึกสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นไวดวยอยางอัตโนมัติ 
1.2.4 Function เพิ่มเติมของระบบ CSCS 
อุปกรณของระบบ CSCS รุนนี้มีช่ือวา Calisto IES โดยความสามารถพิเศษตาง ๆ ของรุนนี้
นอกเหนือจากงานหลัก ๆ ในระบบ CSCS คือ 

• การวัดคาปริมาณตาง ๆ ทางไฟฟาเชน กระแส, แรงดัน, เมกกะวัตต, เมกกะวาร ฯลฯ 
สามารถที่จะวัดผาน CT หรือ PT ไดโดยตรงไมตองเพิ่มทรานสดิวสเซอรโดยคาที่
วัดไดจะประมวลผลออกมาในแบบ TURE RMS* ที่มคีวามละเอียดสูง 

• สามารถใชงานในการปรับตั้งพารามิเตอร, การตั้งโปรงแกรมรวมกับดิจิตอลรีเลย 
หรือดิจิตอลมิเตอรที่เปนอุปกรณจําพวก IED (Intelligent Electronic Device*) รวม
ไปถึงการรับสถานะการทํางานดวย 

• การวัดคาส่ิงรบกวนหรือส่ิงผิดปกติที่มีผลทําใหระบบไฟฟาดอยคุณภาพ เชน คาฮาร
มอนิคส, ALE และคาอ่ืน ๆ ที่เปลี่ยนแปลงเกินไปจากพิกัดที่ตั้งไวเชน คา Voltage 
Sag/Swell เปนตน 

• Fault Disturbance การวิเคราะหลักษณะ Fault กระแส ในขณะเกิด Fault  ซ่ึงจะมกีาร
แสดงออกมาในลักษณะของ Ware form ที่วัดคาทั้งขณะที่เริ่มและระหวางที่เกิด(Pre 
– and – Post Trigger)โดยมีอัตราความละเอียดในการสุมตัวอยางสูง    

• สามารถตั้งโปรแกรมการทํางาน (Programmable Logic Control) เชนการตั้งลําดับ
การทํางาน (sequence control), การตั้งคาพารามิเตอรตาง ๆ ในกรณีมีงานควบคุม
แบบอัตโนมัติ, การทํา Function Interlock 

โปรแกรมระบบปฏิบัติการ (Operation System, OS) ที่ใชคือ Window 2000 หรือ Window 
XP ซ่ึงเปนระบบปฏิบัติการที่มีงานอยางแพรหลายในปจจุบันและเหมาะสมกับการทํางาน
แบบ Multitasking อยางเชนระบบ CSCS ทําใหมีความสะดวกในการปรับตั้งพารามิเตอรของ
อุปกรณตาง ๆ ในระบบ, การตรวจสอบความผิดปกติของอุปกรณในระบบไดในระยะไกล 
อีกทั้งขอมูลเหตุการณ, คาทางการวัดตาง ๆ ที่ระบบไดเก็บบันทึกเอาไวสามารถที่จะทําการ 
Download ขอมูลเหลานั้นมาประยุกตใชกับโปรแกรมอํานวยความสะดวกตาง ๆ ที่ใชงานกัน
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อยูอยางแพรหลายในปจจุบันอาทิเชน Excel,  Access เพื่อนําขอมูลดังกลาวมาจัดรูปแบบ
รายงานหรือเพื่อการวิเคราะหปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นตอ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1.3 การออกแบบ Configuration ของระบบ CSCS ภายในสถานี 

รูปแสดง System Configuration ของระบบ CSCS 
 

จากรูปดานบนจะเห็นไดวาการออกแบบระบบ CSCS จะมีอุปกรณ (RTU) หลายตัวประกอบ
กันขึ้นโดย RTU แตละตัวนั้นจะติดตั้งภายในตูของ Bay ตางๆ ตามความตองการของเราที่จะ
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ใชงานไมวาจะเปนการดูคา Event , Measurement ,และการ Control เปนตน ซ่ึงโดยปกติจะ
ติดตั้ง 1 RTU ตอหนึ่ง Bay ในกรณีที่ Bay นั้นมีจํานวน Point มากอยางเชน Bay Capacitor 
Bank ก็จําเปนที่ตองติดตั้งชุด RTU ไว 2ชุด  
การออกแบบดังรูปดานบนจะถูกแบงเปนสวนๆดังนี้ 
1.3.1 Central Processing Module( CPM ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    รูปแสดง Configuration ในสวนของ CPM Node 

จากรูปตัดในสวนของ CPM จะเห็นไดวามี RTU อยู 2 ชุดโดยที่ชุดแรกจะเปน Main
ในการประมวลผลขอมูลและติดตอส่ือสารระหวางอุปกรณอ่ืนๆ เชน  

- Local Node เพื่อดึงขอมูลจาก Node อ่ืนๆ 
- Computer เพื่อสงขอมูลท่ี Computer ( MMI ) 
- GPS เพื่อใชติดตอกับ GPS ในการเทียบเวลาใหอยูบนฐานเวลาเดียวกัน 
- LCD ใชในการแสดงผลของเวลาและ สถานะของ GPS 
- SCADA Port เปนการสงขอมูลของระบบ CSCS ภายในสถานีไปยังศูนย

ควบคุม ( SCADA ) 
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1.3.2 Local Node 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปแสดง Configuration ในสวนของ Local Node 
ในสวนของ Local Node จะถูกแบงออกเปน 2 Section คือ สวนของ115kV และสวน
ของ 22kV จากรูปดานบนนี้จะตัดมาเฉพาะสวนที่เปน 22kV  โดย 1 ชุด RTU จะ
ประกอบไปดวย Cassette ตางๆ เชน  
D/I , D/O A/I ขึ้นอยูกับ Input ทีรับ จากนั้นเมื่อ Cassette ตางๆรับคามาแลวก็สงคา
มาที่ SDS ประมวลผลจากนั้นขอมูลก็จะถูกสงไปยัง CPM ตอไป 
ในกรณีที่มีการติดตอกับอุปกรณภายนอกเชน Relay Protection จะใช Cassette อีก
ประเภทหนึ่งคือ  
RS232 / RS485 Cassette เปน Terminal ในการติดตอกับอุปกรณดังกลาว 
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1.3.3 Man Machine Interface ( MMI ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปแสดง Configuration ในสวนของ Man Machine Interface ( MMI ) 
หรือเรยีกอีกอยาง วา GUI ( Graphic User Interface ) , LUI ( Local User Interface ) 
 คือชุดที่ใชในการตดิตอส่ือสารระหวางระบบและผูปฏบิัติงาน จะประกอบไปดวย 
ชุด Computer ซ่ึงจะทําการตดิตั้งโปรแกรมเฝามองระบบ ( Monitoring ) เรยีกวา
โปรแกรม PC-Celeste โปรแกรมนี้จะแสดงในสวนของ Graphic Display เชนแสดง
หนา Single line Diagram , Alarm Queue , Event Display เปนตน 

          โปรแกรม PC-Celeste นี้จะประกอบไปดวยหลาย Application ดวยกันยกตวัอยางเชน 
- MCU Main Communication Unit 
- DDU Data Distribution Unit 
- Graphic Application 
- Event Application 
- Timed archiver Application 
- Pint Application 
- Etc. 

นอกจากนี้ยังมอีีกหนึ่งโปรแกรมที่ตดิตั้ง คอื โปรแกรม Load Report โปรแกรมนี้มี
ไวสําหรับรายงานโหลดซึ่งจะทําหนาที่ดึงขอมูลจากโปรแกรม PC-Celeste แลว
นํามาจัดไหเปนรูปแบบรายงานตามที่เราตองการ เชน Daily Report Monthly 
Report Yearly Report และ Peak & Light Load  

  หมายเหตุ  การใชงานในแตละโปรแกรมจะกลาวถึงในหัวขอตอไป
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เปนชุดที่ใชในการเทียบสัญญาณนาฬิกา   (Synchronized Time Clock)    ของ
อุปกรณทั้งหมดในระบบใหใชฐานเวลาเดียวกันโดยสัญญาณฐานเวลาดังกลาวจะ
รับมาจากดาวเทียม ซ่ึงโดยปกติแลวอุปกรณไมโครโปรเซสเซอรตาง ๆ ในระบบ
อาทิเชน เครื่องคอมพิวเตอร, ชุด RTU และอุปกรณ IED ตาง ๆ จะมีชุดสราง
สัญญาณนาฬิกาในตัวมันเองอยูแลว แตสัญญาณนาฬิกาภายในของอุปกรณแตละชุด 
อาจจะเดินไมตรงกันไมวาดวยเหตุผลใดก็ตาม ซ่ึงจะทําใหการรายงานผลขอมูลตาง 
ๆ ที่เกี่ยวของกับเลาอาจจะคลาดเคลื่อนไปได ดังนั้นจึงจําเปนตองนําชุด GPS นี้มาใช
ในการเทียบสัญญาณนาฬิกาของอุปกรณทั้งหมดในระบบใหมีฐานเดียวกัน 

  
 
 
 
 

1.3.6 แหลงจายไฟ (Power Supply) 
แหลงจายไฟของระบบ CSCS นั้นจะแบงออกเปน 2 ชุดดังนี้ 

• ชุดจายไฟเลี้ยง RTU ท่ี ตู CPM  
ที่ตู CPM จะมี Inverter เปนตัวจายไฟอีกทีหนึ่งโดย Inverter จะรับ Input มาจาก DC 
Board และ AC Board 
โดยใช DC Board เปน Main จากนั้นจะนําไฟที่ Output ของ Inverter ไปใชในวงจร
ตางๆ เชน Industrial Computer GPS, Printer , Outlet and Lighting โดยจะแสดงดัง
รูปดานลาง 

 
 
 
  
 
 
 
 
 
 

รูปแสดงผังการจายไฟที่ตู CPM 

INVERTER 
 
Input  : 125VDC 
        : 220VAC  
Output : 220VAC 

  DC 
BOARD 

  AC 
BOARD 

CONVERTER 1 
22OVAC TO 125 VDC 

CONVERTER 2 
22OVAC TO 48 VDC 

 

OUT LET 
22OVAC 

RTU 
 

GPS 
 

Printer 

Computer 

 
 

1.3.5 Global Positioning  System, GPS 
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• ชุดจายไฟเลี้ยง RTU ท่ีตูอื่น   
จะแบงวงจรจายไฟไดเปน 5 วงจรดังนี้ 

- 115kV DC Supply Control Panel 
- 115/22kV DC Supply Power transformer Panel 
- 22kV DC Supply BUS1 Panel 
- 22kV DC Supply BUS2 Panel 

 
 
 
    
 
 

 
 
 
 
 
 
 

SECTION 2 REMOTE TERMINAL UNITS ( RTU ) 
RTU ( Remote Terminal Unit ) 
Central Processing และ Local Node จะใชอุปกรณเรียกวา RTU ( Remote Terminal Unit ) 
แตอาจจะแตกตางกันตรงที่ความละเอียดของอุปกรณที่เรียกวา SDS ( System Docking 

Station ) 
          ในระบบ CSCS เราใช RTU จะเปรียบไดกับ Computer เพื่อใหสามารถมองเห็นภาพ
ไดงาย เปนตัวรับขอมูลตางๆ โดย 1 RTU จะประกอบไปดวยตัว SDS ( Callisto IES System 
Docking Station ) มีหนาที่เปนตัวประมวลผลขอมูลตางๆ คลายๆ กับ Main board ใน 
Computer  และสวนที่รับคา Input , Output  ใหกับตัว SDS เชน Digital Input Cassette , 
Analog Input Cassette , Digital Output Cassette สวนไฟเลี้ยงก็ไดมาจาก Power Supply 
Cassette เปนตน และยังมีอุปกรณอ่ืนๆจะกลาวถึงในหัวขอตอไป 

 

   
 
 
 
 
 
 

DC BOARD 

DC Supply For CSCS 115kV Control Panel 

DC Supply For CSCS 115kV Relay Panel 

DC Supply For CSCS 115/22kV TR Panel 

DC Supply For CSCS 22kV Bus1 Panel 

DC Supply For CSCS 22kV Bus2 Panel 
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   รูปท่ีแสดงตวัอยางชุด RTU 
      
      
      
      
     
 

สวนประกอบของ RTU 
     ใน ชุด RTU จะประกอบไปดวยอุปกรณตางๆ ดังนี ้

2.1 Callisto IES System Docking Station (SDS) 
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SDS มี Slot ที่จัดเตรียมไวให 10 Slot สําหรับ Input/Output Cassette  แบงเปน 3 Slot สําหรับ 
AC Analogue Input โดยใช DSP เปน Processor (DSP) ที่เหลือ 7 Slot สําหรับ I/O Cassette 
โดยที่ 2 Slot สงวนไวสําหรับ Digital Input สวน อีก 5 Slot สามารถเลือกไชไดระหวาง  
Digital Input หรือ Digital Output 
ในสวนของ  Power supply Arc net และ Serial Port จะถกูกําหนดไวใน Slot ของตัวมันเอง 
จะเห็นไดวา RTU ออกแบบใหยืดหยุนตอความตองการ ซ่ึงทําใหชวยประหยัดมากขึน้ เพราะ
เราสามารถเลอืกชนิดและจํานวน Cassette ตามที่เราตองการใชได  

• ตวั SDS มี 4 ประเภทตาม Version ของ CPU  
- ET1000P  - Standard CPU with 100 PPM clock  ( Crystal ) 
- ET1100P  - Standard CPU with DSP 
- ET1010P  - CPU with high accuracy ( 0.5 PPM ) clock 
- ET1110P  - CPU with DSP and high accuracy clock 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  รูปท่ีแสดง Callisto IES System Docking Station (SDS) 
 
 
 

S4 S5 S6 S7

S3

S8 S9 S10

S2S1FC2FC1

FC3 P1
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DIGITAL
INPUT

CASSETTE
(8 Inputs)
ET2600P

I   C
CASSETTE *

OR

DIGITAL
INPUT

CASSETTE
(8 Inputs)
ET2600P

I   C
CASSETTE *

OR

DIGITAL
INPUT

CASSETTE
(8 Inputs)
ET2600P

I   C
CASSETTE *

OR

DIGITAL
INPUT

CASSETTE
(8 Inputs)
ET2600P

I   C
CASSETTE *

OR

*  I   C  CASSETTE = ET2500P(Digital Output Cassette, 2 Trip/Close Pairs), 
                                    ET2510P(Digital Output Cassette, 6 General Purpose), 
                                    ET2520P(Digital Output Cassette, Monitored Trip/Close Pair), 
                                    ET2200P(DC Analogue Input Cassette, 4 Analogue Inputs), 
                               ET2300P(DC Analogue Output Cassette, 2 Analogue Outputs)

OR
OR

OR
OR

DIGITAL
INPUT

CASSETTE
(8 Inputs)
ET2600P

I   C
CASSETTE *

OR

ARCNET
CASSETTE

ET3100P

ET3110P
OR

SERIAL
PORT

CASSETTE
(2 Ports)
ET3000P

ET3010P
OR

SERIAL
PORT

CASSETTE
(2 Ports)
ET3000P

ET3010P
OR

DIGITAL
INPUT

CASSETTE
(8 Inputs)
ET2600P

DIGITAL
INPUT

CASSETTE
(8 Inputs)
ET2600P

AC
ANALOGUE

INPUT
CASSETTE
(3 Voltage

3 Current)
ET2000P /
ET2010P

ET2100P

OR

OR

AC
ANALOGUE

INPUT
CASSETTE
(3 Voltage

3 Current)
ET2000P /
ET2010P

ET2100P

OR

OR

AC
ANALOGUE

INPUT
CASSETTE
(3 Voltage

3 Current)
ET2000P /
ET2010P

ET2100P

OR

OR

(Common)
S4

(Common)
S5

(Common)
S6

(Common)
S7

(Common)
S3

(Dedicated)
S8

(Dedicated)

Port 2
Port 1

S9
(Dedicated)

Port 4
Port 3

S10

(Dedicated)
S2

(Dedicated)
S1

(Dedicated)
FC2

(Dedicated)

(Dedicated)

FC1

FC3

2 2 2 2

2

2

POWER SUPPLY
CASSETTE

ET5000P / ET5100P / ET5200P / 
ET5300P

(Dedicated)
P1

 
 
 
 
 

• Layout ของ Slot ของ SDS 
จากรูปจะเห็นไดวา Slot ในแตละชอง สามารถเสียบไดหลายอุปกรณขึ้นอยูกับ
ความตองการใชงานและตามความเหมาะสมของการออกแบบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปแสดง Layout ของ SDS 
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2.2 Callisto IES Power Supply Cassette (PSU) 
Power supply cassette ( สติกเกอรสีเขียว) เปนตัวจายไฟใหกับชุด RTU โดยมีตําแหนงที่ 
SDS คือ Slot P1  
Power supply แบงออกเปนหลายรุนขึ้นอยูกับความเหมาะสมที่ใชงาน ดังนี ้

• PSU จะแบงออกเปน 4 รุนตามระดับแรงดนั 
- ET5000P - 18-60V (Nominal 24V) Non-Isolated PSU 

- ET5100P - 9-36V Isolated PSU 

- ET5200P - 18-75V Isolated PSU  ( สวนมากจะใชในงานใน Feeder ) 

- ET5300P - 50-165V Isolated PSU ( สวนมากจะใชในงานในสถานีไฟฟา) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

1
2
3
4
5

7
6

8 HEARTBEAT

SUPPLY PRESENT

J1
RS232
PORT

FUSE
(FS1)

-
-
-

N/C
-

COM

+12v
RELAYS

-
N/O

EARTH -

SUPPLY +VE
-SUPPLY GND
-DC Power I/P

Relay Power Link

Fail Safe
Output Relay

TB1

DANGER
Hazardous
Voltages
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FC2FC1

FC3

S1 S2 S3
S8 S9 S10

S4 S5 S6 S7
P1

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  รูปแสดงPower supply ( PSU ) และตาํแหนง Slot บน SDS 
 
 
 

• LED แสดงสถานะ 
ในตัว PSU จะมี LED แสดงสถานะดังนี ้

                                             
-  Supply Present LED จะตดิคางถามีไฟมาจายใหกับ PSU 
 
-  Heartbeat  จะกระพริบในกรณีที่ PSU ทํางานปกต ิ
     

  

• Terminal block connection 
 

                TB1-1 - Command Inhibit Connection (+12V) 
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             TB1-2 - Command Inhibit Connection (Link 1-2 to enable commands) 

TB1-3 - Processor Reset Relay (Common) 

TB1-4 - Processor Reset Relay (Normally Open) 

TB1-5 - Processor Reset Relay (Normally Closed) 

TB1-6 - Earth 

       TB1-7 - DC  Power –ve 

TB1-8 - DC Power +ve  

Note ตอง Link TB1-1 และ TB1-2 ในชดุ RTU ที่ใช D/O Cassette เสมอเพราะเปนการ 
Enable Power supply ใหกับ Control Relays ใน D/O Cassette  

นอกจากนี้ PSU ยังมี Serial Port connection (J1) เพื่อใชในการตรวจสอบวินิจฉัย ( 
Diagnostics ) และการ Download Configuration และ Logic ผานโปรแกรม Callisto Editor 
ระบบปองกันในตัว PSU นี้จะใช Fuse ซ่ึงจะอยูตาํแหนงดานขางของ PSU ตามรุนของ PSU 
ดังนี ้

 

    18-60V Non-Isolated - 2 Ampere 

      9-36V Isolated PSU - 4 Ampere 

      18-75V Isolated PSU - 2 Ampere 

      50-165V Isolated PSU - 1 Ampere 

 
  

2.3 Callisto IES Digital Input Cassette ( D/I ) 
Digital Input Cassette ET2600 ( สติกเกอรสีน้ําเงิน) สามารถรับ Input ทั้งหมดได 8 Input ตอ  
1 Cassette โดย Configuration ไดจากโปรแกรม Calisto Editor  และจะเลือกให เปน Binary 
หรือ Ternary ก็ไดขึ้นอยูกับความตองการของผูใช  Input ที่รับได จะอยูในชวง Range 18-
150V DC และสามารถเลือกใชเปนทั้ง Common Positive หรือ Common Negative  
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FC2FC1

FC3

S1 S2 S3
S8 S9 S10

S4 S5 S6 S7
P1

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปแสดงDigital Input  และตําแหนง Slot บน SDS 

 
 
 
 

1
3
5
7
9

2
4
6
8
10

I/P1

I/P2I/P3

COMMON FOR
I/P (1-8) I/P4

I/P5I/P6

I/P7I/P8

EARTH

TB1

DANGER
Hazardous
Voltages
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• LED แสดงสถานะของ Digital Output Cassette 
การแสดงผลนัน้จะแบงเปน 2 ประเภทดังนี้ 
ในตัว Digital Input Cassette จะมี LED แสดงสถานะ ของแตละ Input จํานวน 8 

หลอดตามตําแหนงบน 
สติกเกอร 

 
 
 
 
 
 
 
  - ใชไฟ Common เปนไฟ  +  LED จะแสดงเปนสีเขียว 
   - ใชไฟ Common เปนไฟ  -  LED จะแสดงเปนสีแดง 

Note 
- ไมควรสัมผสัขาทองแดง เพราะจะทําใหอุปกรณเสียหายได 
- ควรถอด Terminal  Block กอนทําการเปลี่ยน Cassette  
- Input Source ควรจะมี Fuse เปนตัวปองกนักอนที่จะเขาที่ Terminal 

Cassette 
- ควรตอเขากบั Ground ที่ด ี
- Slot S1-S4 จะมีความละเอียดของ SOE ถงึ 1ms สวนที่เหลือจะเปน 
10ms 
- กอนถอด D/I Cassette ควรจะ Off Supply ที่ตัว PSU กอน 
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2.4 Callisto IES Digital Output Cassette ( D/O) 
 Digital Output Cassette ET2500 ( สติกเกอรสีแดง )  มี 2 ชุด Control (2 Trip/Close Pairs) 
โดยใชหลกัในการ  Control แบบ Select-Check-Execute ทําเกดิความเชื่อมั่นและ
ปลอดภัยสูงในสั่ง Control โดยจะมี Contact ใหเลือก 

• Contact Rating 
 - 8 Amps at 24 Volts DC 
 - 400mA at 125 Volts DC 
 - 1 Amps at 250 Volts AC  
 - Maximum switching voltage of 250 Volts AC or 220 Volts DC 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
3
5
7
9

2
4
6
8
10

COMMON
CLOSE RELAY A

N/O
CLOSE RELAY ACOMMON

TRIP RELAY A

COMMON
CLOSE RELAY B

N/O
TRIP RELAY A

N/O
CLOSE RELAY BCOMMON

TRIP RELAY B

N/O
TRIP RELAY B

NO
CONNECTION

NO
CONNECTION

TB1

DANGER
Hazardous
Voltages



 187 

FC2FC1

FC3

S1 S2 S3
S8 S9 S10

S4 S5 S6 S7
P1

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปแสดงDigital Output  และตําแหนง Slot บน SDS 
 
 
 
 
 

• LED แสดงสถานะของ Digital Output Cassette 
ในตัว Digital Output Cassette จะมี LED แสดงสถานะตางๆ ตามตําแหนงบนสติก

เกอร 
แบงเปน 2 ดานดังนี ้
- แสดงสถานะของ D/O Cassette ตามคําอธิบายดานลาง 

 
 
 
 
 
 H = CPU Heartbeat 
 D = I2C Data 
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 C = Clock 
 O = Supply Aux Relay Present 
 
 

- แสดงสถานะของ Aux Relay ( Select , Close , Trip ) 
 
 
 
 
 
 
    C = Relay A Close     
 1      
                                    T = Relay A Trip     
          
                                    C = Relay B Close     
 2  
                                    T = Relay B Trip     
 

Note  
LED ของแตละ Relay จะแสดงสีดังนี ้

- Select LED จะแสดงเปนสี สม 
- Close LED จะแสดงเปนสีแดง 
- Trip LED จะแสดงเปนสีเขยีว 
 
 

 
 

 2.5 Callisto IES AC Current Input Cassette (3A/I) 

Ac Current Cassette ET2100 (สติกเกอรสีดํา)สามารถนําไปใชไดกับ SDS รุนที่มี High-
speed Digital Signal Processor (DSP)  เทานั้น ซ่ึงจะรองรับ Current input ได 3 
Current โดยสามารถเลือกรบัคาจาก CT ratio 1A หรือ 5A 
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S1 S2 S3
S8 S9 S10

S4 S5 S6 S7
P1

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปแสดงของ AC Current Input และตาํแหนง Slot บน SDS 
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FC2FC1

FC3

S1 S2 S3
S8 S9 S10

S4 S5 S6 S7
P1

 
 
 
 

2.6 Callisto IES AC Voltage Input Cassette 
 AC Voltage Cassette ET2010 (สติกเกอรสีเหลือง)สามารถนําไปใชไดกบั SDS รุนที่มี
High-speed Digital Signal  Processor (DSP) เทานั้นซึ่งจะรองรับ Voltage ได 3 Voltage (3-
Phase Volt) 

• AC Voltage Input cแบงออกเปน 2 รุนใหเลอืกใชดังนี ้
- 0-150V rms (Absolute max before saturation -154.6V rms) ET 2000P 

 - 0-318V rms (Absolute max before saturation – 326.1V rms) ET2010P 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
3
5
7
9

2
4
6
8
10

I/P1 PHASE
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I/P3
NEUTRAL

TB1

DANGER
Hazardous
Voltages



 191 

1
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I/P2 PHASE
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CONNECTION
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I/P3 NEUTRAL

TB1

 
 
 
 
 
รูปแสดง AC Current Input และตําแหนง Slot บน SDS 

 
 
 
 
 
 

• Connection of spare phase 
ในการตอ AC Voltage Input Cassette ถามกีารตอใชไมครบ 3 Phase ใหทําการ 

Shot Input ที่เหลือดวย 
เชน ในกรณีเราใช Input1 ( I/P1 Phase และ I/P1 Neutral ) Inputตอง Shot TB1-5 
กับ TB1-6  และ Input3 ตอง Shot TB1-9 กับ TB1-10   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปแสดงการ Shot Input ท่ีไมไดใชเขาดวยกนั 
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Cassette 1
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Cassette 3
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3 Phase
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Cassette 3
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OR

TB1

TB1

1

1

3

3

5

5

7

7

9

9

2

2

4

4

6

6

8

8

10

10

• การ Wiring และ การ Configuration  AC analogue Input  
การ Configuration ของ AC analogue Input  มีอยู 10 ลักษณะดังนี ้
 

 แบบที่ 1 Two Off, Three-Phase, Three-Element feeders, each having a common 
voltage 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 แบบที่ 2 One Off, Three-Phase, Three-Element feeder, and up to three single AC 
inputs, which  must be all voltages OR all currents 
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Cassette 1
Voltage

Feeder A/B/C
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7
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2
4
6
8
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Current
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Current
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Feeder

3Ph2EIA

3Ph2EIB

Ia

Ia

2 Element

2 Element

2 Element

Ic
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B1/2
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2 Element
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TB1

1
3
5
7
9

2
4
6
8
10

 
 แบบที่ 3 Three Off, Three-Phase, Two-Element Feeders, each having a common 
voltage 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 แบบที ่4 Two Off, Three-Phase, Two-Element Feeders, each having a common 
voltage, and up to two single AC currents (The spare voltage is NOT available): 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 แบบที่ 5 One Off, Three-Phase, Two Element Feeder, one Single AC Current, 
and three further AC  Inputs, which must be all voltages OR all currents 
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Cassette 1
Voltage

Feeder A

Cassette 3
Current

Cassette 2
Current

Feeder A

Vab
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Cassette 3
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9
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2

2

2

4

4

4
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6
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8

8

8
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V

V

V

V

V

V
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Single

Single

Single
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Single

I

I

I

I

I

I

Phase AC
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Phase AC

Phase AC

Cassette 1
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1
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5
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9

2
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6
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 แบบที่ 6 Up to Nine Off, Single AC inputs, with the restriction that they must be 
in groups of three  voltages OR three currents 

  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 แบบที่ 7 Up to six separate single-phase inputs 
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Cassette 3
Current

Cassette 2
Current

Cassette 3
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Cassette 3
Voltage

Cassette 1
Voltage

OR
Single AC

Single AC

Single AC

V

V

V

Single

Single

Single

I

I

I

Phase AC

Phase AC

Phase AC

TB1

TB1

1

1

3

3

5

5

7

7

9

9

2

2

4

4

6

6

8

8

10

10

 แบบที่ 8 One, single-phase input, two single voltage inputs, two single current 
inputs and a further  three AC inputs, which must be all voltage OR all 
current 

 
 
 
 
 
 
 
 

  
 แบบที่ 9 Two, single-phase inputs, a single voltage input, a single current input 
and a further three  AC inputs, which must be all voltage OR all current 

  
 
 
 
 
 
 
 

 
 แบบที่ 10 Three, single-phase inputs, and a further three AC inputs, which must 
be all voltage OR  all current 
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2.7 Callisto IES DC Analog Input Cassette 
DC Analog Input (สติกเกอรสีชมพู ) สามารถรับคาไดสูงสุด 4 Channels จากเครื่องวัด  
สามารถรับคาไดทั้ง Voltage และ Current ไดตามที่ตองการ 

• การตั้งคาในการเลอืกรับ Input 
Voltage Inputs 
 - Unipolar - 0-0.5V; 0-1V; 0-5V; 1-5V 
 - Bipolar - +/-0.5V; +/-2.5V; +/-5V; +/-1V 
Current Inputs 
 - Unipolar - 4-20mA; 0-10mA; 0-20mA 
 - Bipolar - +/-10mA; +/-20mA  

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ท่ี 2- 5 แสดง รูปของ AC Current Input และตําแหนง Slot บน SDS 
 

ในตัว DC Analog Input Cassette จะมี LED แสดงสถานะตางๆ ตามตําแหนงบนสติกเกอร 
ดังนี ้

• LED แสดงสถานะของ DC Analogue Cassette  
 
    H = CPU Heartbeat 
    D = I2C Data 
    C = Clock 

1
3
5
7
9

2
4
6
8
10

I/P1 +VE

I/P1 -VE

ON

I/P2 +VE

EARTH I/P2 -VE

EARTHI/P3 +VE

I/P3 -VEI/P4 +VE

I/P4 -VE

TB1

1
ON

2
3

4

DANGER
Hazardous
Voltages
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 LED 1 แสดงผล Input ที่ 1 
    LED 2 แสดงผล Input ที่ 2 
    LED 3 แสดงผล Input ที่ 3 

LED 4 แสดงผล Input ที่ 4 

• การตั้งคา Switch ใหสามารถเลือกรับคา Input เปน Current หรอื Voltage 
   
 

   
  ตารางทีแ่สดงการตั้งคา Input ของ DC Analog Input Cassette 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปแสดง Switch ท่ีใชในการตั้งคา Input 
 
 
 
 
 
 
 

Switch No. ON OFF 
Switch1 ( Input 1 ) Current Voltage 
Switch2 ( Input 2 ) Current Voltage 
Switch3 ( Input 3 ) Current Voltage 
Switch4 ( Input 4 ) Current Voltage 
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FC2FC1

FC3

S1 S2 S3
S8 S9 S10

S4 S5 S6 S7
P1

 
 
 
 
 
 

 
รูปแสดงAC Current Input และตําแหนง Slot บน SDS 

 
2.8 Callisto IES RS232/RS485 Serial Port Cassette 
RS232/RS485 Serial Port Cassette ในทุกๆๆ SDS สามารถรองรับการติดตอส่ือสารแบบ 
Serial ไดถึง 4 Channel  แบงออกเปน 2 Cassette ซ่ึงในแตละ Cassette จะมี 2 Channel โดย
จะสามารถเลือกวาจะใช แบบ RS232 หรือวา RS485 

• Callisto IES Processing node สามารถตดิตอกับอุปกรณภายนอกผาน Serial port 
cassette ไดเชน 

- Remote SCADA/DMS/EMS master station 
- Local user interface 
- Intelligent electronic device (IED) 
- GPS receives for system time base 
- Remotely sited Callisto IES installation 
- Satellite SCADA RTUs 
- Remote center for recovery and analysis of fault and dada record  
- Remote center for protection relay data access and parameter setting 
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J1/3

J2/4

DCD

DCD

RXD

RXD

TXD

TXD

DTR

DTR

GND

GND

RTS

RTS

CTS

CTS

1

1

2

2

3

3

4

4

5

5

6

6

7

7

8

8

9

9

RS485
PORT1/PORT3

RS232
PORT
RS232
PORT

RS485
PORT2/PORT4

TB1

TB2

1

1

2

2

3

3

RS485 (-)

RS485 (-)

RS485 (+)

RS485 (+)

ISOLATED 0v

ISOLATED 0v

FC2FC1

FC3

S1 S2 S3
S8

S9

Port 1

Port 2

S10

Port 3

Port 4
S4 S5 S6 S7

P1

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปแสดง RS232/RS485 Serial Port  และตําแหนง Slot บน SDS 
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FIBRE
OPTIC

FIBRE
OPTIC

FIBRE
OPTIC

FIBRE
OPTIC

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปแสดง Fiber-Optic Arc net Cassette  และตําแหนง Slot บน SDS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

FC2FC1

FC3

S1 S2 S3
S8 S9 S10

S4 S5 S6 S7
P1

9

Port 1

S10

Port

 
 

2.9 Callisto IES Fibre-Optic Arcnet Cassette 
Fibre-Optic Arcnet Cassette ใชสําหรับติดตอระหวาง RTU ดวยกนัโดยจะแบงเปน 4 
Channel หรือวา 2 Channel ขึ้นอยูกับความตองการทีจ่ะใช โดยที่ 1 Channel จะมี 2 
Connector คือ Transmit ( สีฟา ) Receive ( สีเทา ) 
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SECTION 3  
การใชงาน Software ระบบ CSCS 

   3.1 สัญลักษณท่ีใชในระบบ CSCS 
สภาวะตางๆของอุปกรณขึ้นอยูกับลักษณะของ Input ที่เขามาดังคําอธิบายดานลาง     
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สัญลกัษณ (Symbol) ที่ใชในระบบ CSCS 
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3.2 การ Start ระบบ  
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3.2.1 การ Login 
ในการใชงานกรณีเริ่มตน หรือทําการ Restart ระบบใหมใหโอเปอเรเตอรดําเนินการดังนี้ 

• เปดสวิตช Power ที่ Industrial Computer 

• เครื่องจะโหลดระบบปฏิบตักิาร Window และปรับตั้งคาConfiguration
ตางๆใหโดยอัตโนมัติ   

• จากนั้นใหเลื่อนเมาสไปดับเบิ้ลคลิก๊ที่ไอคอน PC – Celeste 
 

 
• จากนั้นโปรแกรมจะโหลด Application ตางๆเขามาดังรูป 

     
 

 
    CIVDaemon =  
   WinRoute =  
   Timed Archiver = Application ที่ใชในการทํา Load Report 
   DDU-LM  = Data Distribution Unit 
   MCU  = Main Communication Unit 
   PC Celeste = Main Program 
   MS Pilot Driver = Application ที่ใช Run Logic บน Celeste 
 
  หมายเหตุ  ควรจะตรวจสอบดวยวา Application ทั้งหมดถูกเปดขึ้นแลว 
 

• ทําการ Log in โดยใส Username , Password แลวกด OK ดังรูป 
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หมายเหตุ Username , Password จะขึน้อยูกบัแตละสถานี ในการใสควรตรวจสอบ

อักษรตัวเลก็ ตัวใหญดวย 
 
 

• เมื่อทําการ Log in เสร็จแลวก็จะปรากฎหนา  Celeste Manager  ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.2.1 การ Log out 
Log out คือคําสั่งที่ใชในการปดหนาจอภาพมีไวเพื่อการออกจากหนาที่ทํางานอยูโดยที่ไมได 
Shutdownโปรแกรม จะใชในกรณกีารเปลีย่น User หรือกรณีทีโ่อเปอเรเตอรไมไดอยูที่โตะ
ควบคุม เพื่อปองกันบุคคลอืน่ที่ไมเกีย่วของเขาสูโปรแกรม ซ่ึงเมื่อมีการ Log out แลวการเขา

Icon Description 

 

Events icon. 

Menu ในการเขาถึง  Event list 

 

Graphics icon. 

Menu ในการเขาถึง Graphic Display ตางดงัจะกลาวถึงในหัวขอ
ถัดไป 

 

Config icon. 

สําหรับผูดแูลระบบเทานั้น Menu นี้สามารถแกใข Configure 
โปรแกรมและ Database  
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สูโปรแกรมใหมจะตองใส Password เพื่อผานเขาสูระบบ โดยหลังจากการใชคําส่ังนี้แลว
โปรแกรมจะใหเรายืนยันการ  Log out   

 
3.3 Group Display 

Menu Group เปน Menu ที่จะแสดงขอมลูทั้งหมดโดยจะแบงออกเปนหมวดหมูเชน Digital 
Input , Digital Output , Analog Input , Pulse Accumulator เปนตน 

 
 เมื่อเราทําการคลิกเขาไปดูในแตละ Icon แลวก็จะปรากฏดังรูปเชน 

 3.3.1Display all analog inputs  
Point Analog ทั้งหมดก็จะถกูเก็บไวใน Menu นี้ซ่ึงจะบอกรายละเอยีดตางๆ ของ Point 

ดังกลาว  
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2.คูมือการใช  Microsoft Outlook   
เตือนการนดัหมาย และการทาํงาน  
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ตวัอยางคูมือการใช  Microsoft outlook  เพื่อจัดการตารางที่นัดหมาย 
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ภาคผนวก ค 
การจัดอบรมเกี่ยวกับงานโครงการของ CSCS 
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1.  บันทึก Memo ขอใหดาํเนินกิจกรรมการจัดอบรม 
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2. รายชื่อผูเขาอบรม   Project Management แผนที่ 1 

 
 
 



 274 

2. รายชื่อผูเขาอบรม   Project Management แผนที่ 2 
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3. รายชื่อผูเขาอบรม   เกีย่วกับอุปกรณสถานีไฟฟา  แผนที่ 1 
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3. รายชื่อผูเขาอบรม   เกีย่วกับอุปกรณสถานีไฟฟา  แผนที่ 2 
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4. รายชื่อผูเขาอบรม   เกีย่วกับอุปกรณ CSCS 
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5. ตัวอยางการ บันทึก จดัประชุมเรื่อง  Project   Management  
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6. ตัวอยางหลักสูตรอบรม ที่ทาง HRD  จัดหามานําเสนอในการอบรมของ หนวยงาน  
CSCS   (วันที่ 21-23 มกราคม 2551) 
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ภาคผนวก ง  
เอกสารในระบบคุณภาพ ทีไ่ดเพิ่มเติม หรอืแกไข 
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1.การปรับปรุงขอกําหนดใน  QWP การจัดซื้อ  จดัจาง  ขอที่ 6 เรื่องการขอราคาจาก  Supplier อยางนอย  3 แหลง 
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(ตอ) 
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2. QWP การจัดซื้อ  จัดจาง  ที่ไดรับการปรับปรุงแลว  
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3. QWI การตรวจสอบ  CSCS  เพิ่มแบบฟอรมการตรวจสอบ  
 

วิธีการปฏิบตัิงาน  (Work Instruction) 

รหัสเอกสาร  QWI-824-02 
การทดสอบระบบ CSCS 

Revision No.  
1 

จํานวนหนา 2 วันที่  :28/11/05 

จัดทําโดย:          PRI อนุมัติโดย:               SCS 
 
 
เครื่องมือและอุปกรณ :  Current and Voltage Supply 
 
ผูปฏิบัติงาน  :  ผูจัดการโครงการ / พนักงานทดสอบ 
  
วิธีปฏิบัตงิาน : 

ขั้นที่  1   
1.1 นํา Drawing มาทวนสอบอปุกรณทีไดติดตั้งทั้งหมดกอนดําเนินการทดสอบ 
1.2 เตรียมเครื่องมือทดสอบ และเครื่องมือวดัตางๆที่จําเปนสําหรับการทดสอบ 
1.3 รับแผนในการทดสอบ(Test & Commissioning) จากผูจัดการโครงการ 

 
ขั้นที่  2 

2.1 ใหพนักงานทดสอบปฎิบัตติามแผนการทดสอบ โดยใชเครื่องมือทดสอบ 
และเครื่องมือวัด ที่ผานการ 
Calibration ตามระเบียบวิธกีารปฎิบัติงานเรื่อง การควบคุมเครื่องตรวจ 

เครื่องมือวัด และเครื่องมือทดสอบ 
2.2 ดําเนินการ Pre-commissioning โดยปฎิบัติดังนี ้

- รวบรวมขอมูลและเอกสารที่เกี่ยวของสําหรับการทดสอบ 
- เตรียมเอกสารสําหรับบันทกึผลการทดสอบ 
- Check อุปกรณที่ติดตั้งทั้งชนิดและจํานวนกับ Final Drawing หลัง

การติดตั้ง 
- Check การตอ DC Power Supply เขาที่ตวัอุปกรณใหถูกตองตาม 

Final Drawing 
- Set คาตางๆของอุปกรณตามที่ไดออกแบบไว โดยดูวิธีการจากคูมือที่

เกี่ยวของของอุปกรณนั้นๆ 
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- Update EPROM ของ Processor เปนเวอรชั่นที่เหมาะสมกับงาน
นั้นๆ 

- Download Sofrware Configuration ลงในอุปกรณแตละชุด 
- ทดสอบ Point ของ Digital Input และบันทึกผลลงใน Test report 
- ทดสอบ Point ของ Digital Output และบนัทึกผลลงใน Test report 
- ทดสอบและ Calibration คา Point ของ Analog Input และบันทึกผล

ลงใน Test Report 
- ทดสอบ Point ที่ติดตอผาน Serial Port ของ Relay (ถามี)และบันทึก

ผลลงใน Test Report 
- ทดสอบ Interlocking และ Automatic Function ตาม Logic 

Schematic 
- ในกรณีที่มีการแกไขแบบระหวางการทําการทดสอบ ใหผูรับผิดชอบ

การทดสอบจัดสงแบบที ่
2.3 เม่ือดําเนินการเรียบรอยแลวใหบันนทึกการปฎิบัติงานในใบกํากับผลติภัณฑ 

/ Route Card  (QF-08-03-02) 
2.4 ในกรณีอุปกรณไมผานการทดสอบ ใหแยกอุปกรณนั้นไวในบรเิวณที่กําหนด 

และติดปายชีบ้งแสดงสถานะอุปกรณ โดยปฎิบัตติามวิธีการปฎบิัตงิานเรื่อง 
การควบคุมผลิตภัณฑทีไ่มเขาเกณฑ 

2.4.1 จัดทําใบเบิกอุปกรณในลักษณะเบิกทดแทนตามวิธปีฎัตงิาน
เรื่องคลังพัสดุ เพ่ือนําไปติดตั้งและทดสอบใหม 

 
ขั้นที่  3 

3.1 เม่ือม่ันใจวาอุปกรณทั้งหมดไมมีขอบกพรอง  พนักงานทดสอบจะทาํการ
ทดสอบขั้นสุดทายเปนการทดสอบการทาํงานทั้งระบบ (Commissioning 
Test) โดยเชญิกรรมการตรวจรับงานพิจารณาการทํางานของระบบและรับ
มอบโครงการ 

3.2 ขั้นตอนการ Commissioning ใหบันทึกผลและปฎบิัตติามวิธปีฎิบัตงิาน ขอ 
2.2 

3.3 กรณีกรรมการตรวจรับงานพิจารณาแลวเห็นวาโครงการที่สงมอบเปนไปตาม
ขอกําหนดในสัญญา จะเซ็นตรับรองการทดสอบในแบบทดสอบ ซึ่งถือเปน
การรับมอบโครงการ 

3.4 กรณียังไมมีการยอมรับของกรรมการตรวจรับในบางรายการ เรียกวา 
Pending Item ใหวิศวกรโครงการรับไปดําเนินการแกไขใหเรียบรอยแลวสง
มอบในภายหลัง 
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3.5 เม่ือปฏิบัติงานเรียบรอยแลวใหบันทึการปฎิบัติงานในใบกํากับผลิตภัณฑ 
Route Card 

 
การตรวจสอบระหวางการผลิต และการตรวจสอบขั้นสุดทาย  ผลิตภัณฑที่
จางโรงงานผลิต/ติดตั้งระบบ  

1 การตรวจสอบการผลิตและประกอบตู  CSCS  มีการตรวจสอบโดยวศิวกรที่
รับผิดชอบโครงการ  เพ่ือใหแนใจวาการติดตั้งอุปกรณระบบควบคุมเปนไปตาม  
Drawing  และ  คูมือการปฏิบัติงานทีเ่กีย่วของ   โดยบันทึกในแบบ QF-08-03-03
    

 
ขอควรระวงั  : - - 

  
เอกสารอางอิง : - - 
 
Key Quality Indicator : 
 
 
เอกสารแนบ : - 
 

1. QF-08-03-04 Control Board  Inspection Checklist 
2. Check List CSCS Software 
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QF-08-03-05 Rev.0 
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QF-08-03-06 Rev.0 
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QF-08-03-05 Rev.1 



 296 

4. ใบบันทึกประวัติลูกคา 

 
QF-08-03-05 Rev.1 
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297 
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5. ผังองคกรของหนวยงาน (Organization Chart) CSCS     
       ซึ่งตองแนบในคูมือ ที่แจกลูกคา เพื่อใชงาน  และแจงปญหากรณีที่เกิดกับระบบ และผลิตภัณฑ 

 
 
 
 

 

298 
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และแผนภูมกิารบริหารโครงการในแตละสัญญา 
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6. ใบบันทึกความกาวหนาของงาน เพื่อรายงานหัวหนา 

 
 
 
 



 301 

(ตัวอยาง) 
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7.แบบฟอรมรายงานการเดินทาง 

 

 

302 



 303 

(ตัวอยาง) 

 

 

303 



 304 

8.แบบประเมินสภาพการติดตั้งอุปกรณ 

 
QF-07-03-01 Rev.0 

 

304 
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(ตัวอยาง) 

 

 

305 
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9. แบบประเมินผลการทํางาน 

 
 โดยผูเปนพี่เลีย้งท่ีอาจไมใชหัวหนา ควรรวมกับผูจัดการฝาย (ขอท่ี 16 ของแบบฟอรม) ในการ

ใหขอมูลการอบรมพนกังาน และแนบรายการการอบรม และรวมตัดสินใจกับหัวหนาในการใหผาน
ทดลองงาน 
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10. การปรบัปรุงเอกสาร  Work Assignment  (เพือ่ควบคุมกระจายงานใหผูเกี่ยวของ) 
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QF-07-01-04 rev.2 

 

เพิ่มชองตารางกระจาย และ
ควบคุมการแจกจายเอกสารให
ผูเกี่ยวของ 
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(ตัวอยาง) 

 
QF-07-01-04 rev.2 
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11. ใบคํารองขอแกไขเอกสาร ขอเพิ่มเอกสาร 
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ภาคผนวก จ 
การตรวจสอบ  Spec  

(ตัวอยางจากสญัญาที่ประมลูไมผาน) 
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 การตรวจสอบ  Spec นั้นจะตองทําตั้งแตขั้นตอนการเสนอ  TOR กอนการประมูล ซึ่ง การ
ประมูล จะมีรายการอุปกรณและเงื่อนไขที่ลูกคาตองการสรุปมาแลว  โดยจะทําการตรวจสอบอีกครั้ง
ผานการ ซื้อซองประมูล  ซึ่งการซ้ือซองประมูล  คือการตรวจสอบ และตัดสินศักยภาพวา เราสามารถที่
จะประมูลและทําตามเงือนไขที่ลูกคาวางไวในการประมูลไดหรือไม  แลวจึงเตรียมเอกสารเพื่อเขา
ประมูล 
 เมื่อประมูลไดจะดําเนินการตรวจสอบ Spec และเงื่อนไขสินคา ตาม  ตารางที่ ที่แนบเปน
ตัวอยาง   เพื่อเปนตัวควบคุมใหผูประมูลไมดําเนินการออกนอกกรอบหรือใชสินคานอกเหนือในสัญญา
หรือไมตรงกับสัญญา  กรณีท่ี อาจตองเปลี่ยนสินคาบางชนิดในสัญญาตองแจงใหลูกคาทราบเพื่อ
ประชุม อนุมัติ และแกไขสัญญาในขางตน  
 เมื่อประมูลลมเหลว  หมายถึงไมมีผูเขาประมูลเลย ทางลูกคาอาจตองทบทวน Spec ท่ีไดวางไว 
วาเงื่อนไขการใชอุปกรณนั้นเกินความสามารถ หรือศักยภาพที่ผูรับประมูลทําไดหรือไม (ดังเชนใน
ตารางที่ ที่แนบมา) เชนกัน 
 
ตัวอยางการตรวจสอบ  Spec ของอุปกรณในสัญญา  
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 329 
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ภาคผนวก ฉ 
 

รายการสัญญาที่นอกเหนืองานวิจยั 
บันทึกการความถี่ของปญหาที่ทําใหเกิดกลบัไปแกไขงาน 

 และ 
เปรยีบเทียบคาการปองกันกอนและหลังการปรับปรุงของงานวิจยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 333 

รายการสัญญาที่นอกเหนืองานวจิัย  
เนื่องจาก เมื่อไดทําการเก็บขอมูลจากการทดลอง ท้ัง 7 สถานียอย(Substation) พบวา มีชวง

ระยะเวลาที่สอดคลองตอการเก็บขอมูลของการวิจัยคือมีชวงเริ่มรับสัญญา ถึง สงมอบ (มิย.50-มิย.51) 
ตารางที่  5.11 

และอัตราการรับการงานของหนวยงานอยูที่ประมาณ  2  สถานีไฟฟา / เดือนโดยประมาณ   
โดยดูจากชวงเวลา ที่รับงานของ 7 สถานีไฟฟา(มิย.50-พย.50) ตลอด 6 เดือน มี 7 สถานี และ ชวง  
(พย.50-สค.51) ชวง 11 เดือนหลัง ที่ไมไดเก็บผลการทดลองนั้น  มีการรับสัญญา มา  19 สถานีไฟฟา  
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บันทึกการความถี่ของปญหาที่ทําใหเกิดกลับไปแกไขงาน  
 

Sub 
No. 

Job No./ ขอผิดพลาด วันที่ไปซอม ชนิดปญหา 
No. 

1 J 077(1)         
1   ลูกคาขอใหไปสอนวิธีการใชงาน และติดตั้ง Software 11 เม.ย. 48 P24     
2   หนางาน มีฝุนมากเกินไป / เพิ่มคาใชจาย ปรับปรุงงานโยธา 26 พ.ค. 48 P16 P18   
3   กลับไปตรวจสอบใหม เพราะเครื่องมือไมได Calibrate 10 ก.ค. 48 P10     

 2 J 077(2)         
4   ลูกคาอยากไดอุปกรณ Hardware ใหม ที่ทันสมัย 22 พ.ค. 48 P20     
5   แจงการเกิด Error ของprogram 16 มิ.ย. 48 P9 P27   

 3 J 077(3)         
6   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 11 มิ.ย. 48 P2 P9   
7   แจงซอม Hardware  และ Software 16 ก.ค. 48 P6     
8   ลูกคาขอใหไปสอนวิธีการใชงาน และติดตั้ง Software 20 ส.ค. 48 P24     
9   กลับไปตรวจสอบใหม เพราะเครื่องมือไมได Calibrate 19 ก.ย. 48 P10     

 4 J 077(4)         
10   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาครบถวน (พนง.ใหม) 19 เม.ย. 48 P13     
11   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาทราบ 9 พ.ค. 48 P12     
12   แจงการเกิด Error ของprogram 29 พ.ค. 48 P9 P19   
13   ลูกคาแจง การเสียของอุปกรณ (ใหไปแกไขใหดวน) 18 มิ.ย. 48 P23     
14   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 8 ก.ค. 48 P2     
15   Software มีปญหา 28 ก.ค. 48 P7     
16   กลับไปตรวจสอบใหม เพราะเครื่องมือเสียทีห่นางาน 17 ส.ค. 48 P10     
17   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาทราบ 6 ก.ย. 48 P12     

 5 J 077(5)         
18   ไปเปลี่ยนอุปกรณที่ชํารุด  เน่ืองจาก ติดตั้งผิดวิธี 12 มิ.ย. 48 P22     

 6 J 070(1)         
19   แจงการเกิด Error ของprogram 5 ก.ค. 48 P9 P26   
20   แจงซอม Hardware  และ Software 4 ส.ค. 48 P6     
21   ประสานงานนัดลูกคาผิดพลาดตองเขาไปหนางานใหม  3 ก.ย. 48 P17     
22   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 3 ต.ค. 48 P2     

 7 J 070(2)         
23   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก /ติดต้ังผิด 7 มิ.ย. 48 P3 P15   
24   ไปติดตั้ง Software   Version  ใหมให 20 มิ.ย. 48 P8     
25   ลูกคาอยากไดอุปกรณ Hardware ใหม ที่ทันสมัย 3 ก.ค. 48 P20     
26   ติดตั้งอุปกรณ ระบายความรอนเพิ่ม (นอกเหนือสัญญา) 16 ก.ค. 48 P18     
27   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 29 ก.ค. 48 P3     
28   ไปติดตั้ง Software   Version  ใหมให 11 ส.ค. 48 P8     
29   ลูกคาขอใหไปสอนวิธีการใชงาน และติดตั้ง Software 24 ส.ค. 48 P24     
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Sub 
No. 

Job No./ ขอผิดพลาด วันที่ไปซอม ชนิดปญหา 
No. 

8 J 070(3)         
30   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 13 มิ.ย. 48 P5 P9   
31   ไปติดตั้ง Software   Version  ใหมให 1 ก.ค. 48 P8     
32   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาครบถวน (พนง.ใหม) 19 ก.ค. 48 P13     
33   ตรวจสอบงานไดไมครบตามทีร่ับมอบหมาย(กลับไปเก็บงาน) 6 ส.ค. 48 P3     
34   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 24 ส.ค. 48 P5     

 9 J 070(4)         

35   
กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก /แจงการเกิด Error ของ
program 17 ก.ค. 48 P3 P9 P13 

36   site  งานมีความชื้นสูง อุปกรณ เสียหาย  13 ส.ค. 48 P16     
37   ลูกคาอยากไดอุปกรณ Hardware ใหม ที่ทันสมัย 9 ก.ย. 48 P20     
38   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 6 ต.ค. 48 P27     

 10 J 070(5)         

39   
กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม แจงการเกิด Error ของ
program 9 ส.ค. 48 P2 P9   

40   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 30 ส.ค. 48 P3     
41   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาครบถวน (พนง.ใหม) 20 ก.ย. 48 P13     
42   แจงการเกิด Error ของprogram 11 ต.ค. 48 P9 P26   

 11 J 070(6)         
43   แจงการเกิด Error ของprogram 2 ก.ย. 48 P9 P27   
44   กลับไปแกไขงาน เพราะติดตั้งผิดพลาด 20 ก.ย. 48 P15     
45   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 8 ต.ค. 48 P5     
46   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 26 ต.ค. 48 P2     
47   แจงซอม Hardware  และ Software 13 พ.ย. 48 P6     

 12 J 070(7)         
48   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 8 ต.ค. 48 P3     
49   ลืม Drawing ไปทีห่นางาน 21 ต.ค. 48 P4     
50   ฟาผา ทําใหอุปกรณเสียหาย  3 พ.ย. 48 P16     
51   ลูกคาแจง การ Error ของ  Software(ใหไปแกไขใหดวน) 16 พ.ย. 48 P23     

 13 J 070(8)         
52   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 7 ก.ย. 48 P27     
53   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 20 ก.ย. 48 P1     
54   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 3 ต.ค. 48 P5     
55   แจงซอม Hardware  และ Software 16 ต.ค. 48 P6     
56   กลับไปแกไขงาน เพราะติดตั้งผิดพลาด 29 ต.ค. 48 P15     
57   ลูกคาแจง การ Error ของ  Software(ใหไปแกไขใหดวน) 11 พ.ย. 48 P23     
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14 J 070(9)         
58   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 20 ก.ย. 48 P3     
59   กลับไปตรวจสอบใหม เพราะเครื่องมือเสียทีห่นางาน 27 ก.ย. 48 P10     
60   ลืม Drawing ไปทีห่นางาน 4 ต.ค. 48 P4     
61   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 11 ต.ค. 48 P27     
62   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข) 18 ต.ค. 48 P28     
63   กลับไปแกไขงาน เพราะติดตั้งผิดพลาด 25 ต.ค. 48 P15     
64   ลูกคาแจง การเสียของอุปกรณ 1 พ.ย. 48 P19     
65   ลูกคาแจง การเสียของอุปกรณ(ใหไปแกไขใหดวน) 8 พ.ย. 48 P23     

  15 J 070(10)         
66   Hardware ชํารุด ตองกลับไปนํามาซอม 28 ส.ค. 48 P19     
67   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาครบถวน  (พนง.ใหม) 6 ก.ย. 48 P13     
68   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 15 ก.ย. 48 P2     
69   ลูกคาขอใหไปสอนวิธีการใชงาน และติดตั้ง Software 26 ก.ย. 48 P24     
70   แจงซอม Hardware  และ Software 7 ต.ค. 48 P6     
71   เปลี่ยน อุปกรณ เน่ืองจาก อุปกรณที่สถานีงานมีปญหา 18 ต.ค. 48 P26     
72   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 29 ต.ค. 48 P27     
73   เอา Drawing  ไปไมครบ 5 พ.ย. 48 P4     
74   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 12 พ.ย. 48 P3     

  16 J 070(11)         
75   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข) 30 ก.ย. 48 P28     
76   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข) 27 ต.ค. 48 P28     

  17 J 089(1)         
77   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากเพิง่ไดคิว ของอุปกรณ 2 พ.ย. 48 P11     
78   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 13 พ.ย. 48 P3     
79   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 24 พ.ย. 48 P1     
80   อยากใหติดต้ัง Software ใหมให  3 ธ.ค. 48 P7     
81   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 12 ธ.ค. 48 P2     
82   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาทราบ 17 ธ.ค. 48 P12     
83   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 22 ธ.ค. 48 P5     
84   เอา Drawing  ไปไมครบ 25 ธ.ค. 48 P4     
85   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 5 ม.ค. 49 P5     

  18 J 089(2)         
86   ไปซอมอุปกรณอีกเนื่องจากไมมี Spare partไปเปลี่ยน 14 ต.ค. 48 P21     
87   Hardware ชํารุด ตองกลับไปนํามาซอม 23 ต.ค. 48 P19     
88   ขอใหกลับไปติดต้ัง Software เกาให 1 พ.ย. 48 P25     
89   อุปกรณซ้ือมาเก็บนานเกินไป  ไมรองรับกับ Software 10 พ.ย. 48 P20     
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90   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 19 พ.ย. 48 P27     
91   ลูกคาแจง การ Error ของ  Software(ใหไปแกไขใหดวน) 28 พ.ย. 48 P23     
92   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข) 7 ธ.ค. 48 P28     
93   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 16 ธ.ค. 48 P27     
94   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 25 ธ.ค. 48 P3     
95   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาครบถวน  (พนง.ใหม) 3 ม.ค. 49 P13     
96   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 5 ม.ค. 49 P5     

  19 J 089(3)         
97   ประสานงานนัดลูกคาผิดพลาดตองเขาไปหนางานใหม  25 ธ.ค. 48 P17     
98   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 7 ม.ค. 49 P3     
99   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 20 ม.ค. 49 P27     

100   
กลับไปแกไขงาน เน่ืองจากติดต้ังแลวทําใหอุปกรณสถานีไฟฟา  มีปญหา
ตามมา 2 ก.พ. 49 P26     

101   กลับไปแกงาน และชี้แจงใหลูกคาทราบ 7 ก.พ. 49 P14     
102   เอา Drawing  ไปไมครบ 15 ก.พ. 49 P4     

  20 J 089(4)         
103   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 24 พ.ย. 48 P3     
104   Software มีปญหา 2 ธ.ค. 48 P7     
105   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 10 ธ.ค. 48 P2     
106   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 18 ธ.ค. 48 P27     
107   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข) 26 ธ.ค. 48 P28     
108   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 3 ม.ค. 49 P27     
109   ลูกคาแจง การเสียของอุปกรณ(ใหไปแกไขใหดวน) 11 ม.ค. 49 P23     
110   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 19 ม.ค. 49 P5     
111   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 27 ม.ค. 49 P1     
112   ไปซอมอุปกรณอีกเนื่องจากไมมี Spare partไปเปลี่ยน 4 ก.พ. 49 P21     
113   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 12 ก.พ. 49 P27     

  21 J 089(5)         
114   เปลี่ยน อุปกรณ เน่ืองจาก อุปกรณที่สถานีงานมีปญหา 14 ธ.ค. 48 P26     
115   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 22 ธ.ค. 48 P1     
116   เอา Drawing  ไปไมครบ 30 ธ.ค. 48 P4     
117   ไมไดติดแอร ระบายความรอน ทาํใหอุปกรณเสียหาย 7 ม.ค. 49 P16     
118   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 15 ม.ค. 49 P5     
119   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาทราบ 23 ม.ค. 49 P12     
120   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 31 ม.ค. 49 P27     
121   ลูกคาแจง การเสียของอุปกรณ(ใหไปแกไขใหดวน) 8 ก.พ. 49 P23     
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122   ทําอุปกรณไฟฟา เสียหาย ตองกลับไปแกไข  (เปลี่ยนใหม) 16 ก.พ. 49 P26     

  22 J 089(6)         
123   ลูกคาแจง การเสียของอุปกรณ(ใหไปแกไขใหดวน) 29 ต.ค. 48 P23     
124   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 3 พ.ย. 48 P2     
125   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาทราบ 8 พ.ย. 48 P12     
126   กลับไปแกไขงาน เพราะติดตั้งผิดพลาด 13 พ.ย. 48 P15     
127   กลับไปแกไขงาน เพราะติดตั้งผิดพลาด 20 พ.ย. 48 P15     
128   Hardware ชํารุด ตองกลับไปนํามาซอม 27 พ.ย. 48 P19     
129   เปลี่ยน อุปกรณ เน่ืองจาก อุปกรณที่สถานีงานมีปญหา 4 ธ.ค. 48 P26     
130   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาครบถวน  (พนง.ใหม) 11 ธ.ค. 48 P13 P26   
131   ไปติดตั้ง Software   Version  ใหมให 18 ธ.ค. 48 P8     
132   เอา Drawing  เกาไป 25 ธ.ค. 48 P4     
133   เอา Drawing  ไปไมครบ 3 ม.ค. 49 P4     
134   เปลี่ยน อุปกรณ เน่ืองจาก อุปกรณที่สถานีงานมีปญหา 12 ม.ค. 49 P26     
135   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาทราบ 21 ม.ค. 49 P12     
136   ลูกคาอยากไดอุปกรณ Hardware ใหม ที่ทันสมัย 30 ม.ค. 49 P20     
137   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 8 ก.พ. 49 P2     
138   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 17 ก.พ. 49 P3     

  23 J 089(7)         
139   ลูกคาแจง การเสียของอุปกรณ(ใหไปแกไขใหดวน) 4 ธ.ค. 48 P23     
140   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 8 ธ.ค. 48 P2     
141   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาทราบ 12 ธ.ค. 48 P12     
142   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก /ติดต้ังผิด 16 ธ.ค. 48 P15     
143   กลับไปแกไขงาน เพราะติดตั้งผิดพลาด 20 ธ.ค. 48 P15     
144   Hardware ชํารุด ตองกลับไปนํามาซอม 24 ธ.ค. 48 P19     
145   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข) 28 ธ.ค. 48 P28     
146   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาครบถวน  (พนง.ใหม) 1 ม.ค. 49 P13     
147   ไปติดตั้ง Software   Version  ใหมให 5 ม.ค. 49 P8     
148   ลืม Drawing ไปทีห่นางาน 9 ม.ค. 49 P4     
149   ลืม Drawing ไปทีห่นางาน 13 ม.ค. 49 P4     
150   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 17 ม.ค. 49 P27     
151   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาทราบ 21 ม.ค. 49 P12     
152   ลูกคาอยากไดอุปกรณ Hardware ใหม ที่ทันสมัย 25 ม.ค. 49 P20     
153   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 29 ม.ค. 49 P2     
154   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 2 ก.พ. 49 P3     
155   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาทราบ 6 ก.พ. 49 P12     
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156   เปลี่ยน อุปกรณ เน่ืองจาก อุปกรณที่สถานีงานมีปญหา 10 ก.พ. 49 P26     

  24 J 122(1)         
157   อยากใหติดต้ัง Software ใหมให  22 ธ.ค. 48 P7     
158   กลับไปตรวจสอบใหม เพราะเครื่องมือเสียทีห่นางาน 28 ธ.ค. 48 P10     
159   เอาเครื่องมือตรวจสอบไปผิด 3 ม.ค. 49 P10     
160   ไปช้ีแจงใหลูกคาทราบ ถึงงานทีท่ําไปแลว 9 ม.ค. 49 P14     
161   ไปซอมอุปกรณอีกเนื่องจากไมมี Spare partไปเปลี่ยน 15 ม.ค. 49 P21     
162   ไปติดตั้ง Software   Version  ใหมให 21 ม.ค. 49 P8     
163   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 27 ม.ค. 49 P3     
164   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากเพิง่ไดคิว ของอุปกรณ 2 ก.พ. 49 P11     
165   ติดตั้งอุปกรณ ระบายความรอนเพิ่ม (นอกเหนือสัญญา) 8 ก.พ. 49 P18     
166   ไปซอมอุปกรณอีกเนื่องจากไมมี Spare partไปเปลี่ยน 14 ก.พ. 49 P21     
167   อยากใหติดต้ัง Software ใหมให  20 ก.พ. 49 P7     

  25 J 122(2)         
168   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข) 4 ม.ค. 49 P3 P28   
169   แจงซอม Hardware  และ Software 10 ม.ค. 49 P6     
170   แจงซอม Hardware  และ Software 16 ม.ค. 49 P6     
171   เอาเครื่องมือตรวจสอบไปผิด 22 ม.ค. 49 P10     
172   ประสานงานนัดลูกคาผิดพลาดตองเขาไปหนางานใหม  28 ม.ค. 49 P17     
173   ลืม Drawing ไปทีห่นางาน 3 ก.พ. 49 P4 P17   
174   ติดตั้งอุปกรณ ระบายความรอนเพิ่ม (นอกเหนือสัญญา) 9 ก.พ. 49 P18     
175   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 15 ก.พ. 49 P3     
176   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 21 ก.พ. 49 P2     
177   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 27 ก.พ. 49 P27     
178   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข) 5 มี.ค. 49 P28     

  26 J 122(3)         
179   ลืม Drawing ไปทีห่นางาน 2 ก.พ. 49 P4     
180   อยากใหติดต้ัง Software ใหมให  9 ก.พ. 49 P7     
181   อยากใหติดต้ัง Software ใหมให  16 ก.พ. 49 P7     
182   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากเพิง่ไดคิว ของอุปกรณ 23 ก.พ. 49 P11     
183   ติดตั้งอุปกรณ ระบายความรอนเพิ่ม (นอกเหนือสัญญา) 2 มี.ค. 49 P18     
184   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม /Hardware ชํารุด 9 มี.ค. 49 P5 P18   
185   ติดตั้งอุปกรณ ระบายความรอนเพิ่ม (นอกเหนือสัญญา) 16 มี.ค. 49 P18     
186   เอา Drawing  ไปไมครบ 23 มี.ค. 49 P4     
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27 J 122(4)         
187   ฟาผา ทําใหอุปกรณเสียหาย  31 ธ.ค. 48 P16     
188   Hardware ชํารุด ตองกลับไปนํามาซอม 7 ม.ค. 49 P19     
189   Hardware ชํารุด ตองกลับไปนํามาซอม 14 ม.ค. 49 P19     
190   ลูกคาแจง การเสียของอุปกรณ(ใหไปแกไขใหดวน) 21 ม.ค. 49 P23     

191   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากเพิง่ไดคิว ของอุปกรณ (อุปกรณเสียหายกลับไปซอม) 28 ม.ค. 49 P11 P26   
192   ประสานงานนัดลูกคาผิดพลาดตองเขาไปหนางานใหม  4 ก.พ. 49 P17     
193   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 11 ก.พ. 49 P3     
194   ไมไดติดแอร ระบายความรอน ทาํใหอุปกรณเสียหาย 18 ก.พ. 49 P16     
195   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 25 ก.พ. 49 P2     
196   เอา Drawing  ไปไมครบ 4 มี.ค. 49 P4     
197   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 11 มี.ค. 49 P27     
198   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 18 มี.ค. 49 P2     
199   เอา Drawing  ไปไมครบ 25 มี.ค. 49 P4     

  28 J 124(1)         
200   แจงซอม Hardware  และ Software 10 ก.พ. 49 P6     
201   แจงซอม Hardware  และ Software 18 ก.พ. 49 P6     

202   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข),เอาเครื่องมือตรวจสอบไปผิด 26 ก.พ. 49 P10 P28   
203   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาครบถวน  (พนง.ใหม) 6 มี.ค. 49 P13     
204   เอา Drawing  เกาไป 14 มี.ค. 49 P4     
205   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากเพิง่ไดคิว ของอุปกรณ 22 มี.ค. 49 P11     
206   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 30 มี.ค. 49 P3     
207   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 7 เม.ย. 49 P5     
208   ไปติดตั้ง Software   Version  ใหมให 15 เม.ย. 49 P8     
209   ไปติดตั้ง Software   Version  ใหมให 23 เม.ย. 49 P8     
210   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาทราบ 30 เม.ย. 49 P12     
211   Hardware ชํารุด ตองกลับไปนํามาซอม 7 พ.ค. 49 P19     
212   แจงซอม Hardware  และ Software 14 พ.ค. 49 P6     
213   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 21 พ.ค. 49 P27     

  29 J 124(2)         
214   Hardware ชํารุด ตองกลับไปนํามาซอม 4 ก.พ. 49 P19     
215   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข) 12 ก.พ. 49 P23     
216   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 20 ก.พ. 49 P27     
217   ประสานงานนัดลูกคาผิดพลาดตองเขาไปหนางานใหม  28 ก.พ. 49 P17     
218   ลูกคาขอใหไปสอนวิธีการใชงาน และติดตั้ง Software 8 มี.ค. 49 P24     
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219   นําอุปกรณไปเปลี่ยน เพราะอุปกรณชํารุดเน่ืองจากมีฝุนมาก  16 มี.ค. 49 P16     

220   
กลับไปเก็บงาน เนื่องจากเพิง่ไดคิว ของอุปกรณ /ขอตรวจสอบเพิ่มเติม 
(นอกเหนือสัญญา) 24 มี.ค. 49 P11 P18   

221   ไปซอมอุปกรณอีกเนื่องจากไมมี Spare partไปเปลี่ยน 1 เม.ย. 49 P21     
222   ไปซอมอุปกรณอีกเนื่องจากไมมี Spare partไปเปลี่ยน 9 เม.ย. 49 P21     
223   ขอใหกลับไปติดตั้ง Software เกาให 17 เม.ย. 49 P25     
224   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 24 เม.ย. 49 P2 P28   
225   ทําอุปกรณไฟฟา เสียหาย ตองกลับไปแกไข  (เปลี่ยนใหม) 30 เม.ย. 49 P26     
226   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 6 พ.ค. 49 P1     
227   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 12 พ.ค. 49 P3     
228   แจงซอม Hardware  และ Software 17 พ.ค. 49 P6     
229   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 22 พ.ค. 49 P3     
230   เอา Drawing  ไปไมครบ 27 พ.ค. 49 P4     
231   เอา Drawing  ไปไมครบ 1 มิ.ย. 49 P4     
232   ลูกคาขอใหไปสอนวิธีการใชงาน และติดตั้ง Software 6 มิ.ย. 49 P24     
233   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 11 มิ.ย. 49 P2     

  30 J 124(3)         
234   ไปติดตั้ง Software   Version  ใหมให 24 มี.ค. 49 P8     
235   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 5 เม.ย. 49 P3     
236   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 17 เม.ย. 49 P2 P28   
237   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 29 เม.ย. 49 P5     
238   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 11 พ.ค. 49 P5     
239   เอาเครื่องมือตรวจสอบไปผิด 23 พ.ค. 49 P10     
240   Software มีปญหา 4 มิ.ย. 49 P7     

  31 J 125(1)         
241   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากเพิง่ไดคิว ของอุปกรณ 6 ก.ค. 49 P11     
242   ไปชี้แจงใหลูกคาทราบ ถึงงานทีท่ําไปแลว 14 ก.ค. 49 P14     
243   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากเพิง่ไดคิว ของอุปกรณ 22 ก.ค. 49 P11     
244   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาทราบ 30 ก.ค. 49 P12     
245   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาทราบ 7 ส.ค. 49 P12     
246   ไมไดติดแอร ระบายความรอน ทาํใหอุปกรณเสียหาย 15 ส.ค. 49 P16     
247   เปลี่ยน อุปกรณ เน่ืองจาก อุปกรณที่สถานีงานมีปญหา 23 ส.ค. 49 P26     
248   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 31 ส.ค. 49 P1     

  32 J 125(2)         
249   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 8 ก.ค. 49 P1     
250   เอา Drawing  เกาไป 20 ก.ค. 49 P4     
251   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 1 ส.ค. 49 P1     
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252   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 13 ส.ค. 49 P2     
253   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 25 ส.ค. 49 P2     
254   ลืม Drawing ไปทีห่นางาน 6 ก.ย. 49 P4     
255   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 18 ก.ย. 49 P5     
256   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 30 ก.ย. 49 P5     

  33 J 125(3)         
257   ขอใหกลับไปติดต้ัง Software เกาให 16 ก.ค. 49 P25     
258   ไปเปลี่ยนอุปกรณที่ชํารุด  (ชํารุดจากการขนสง) 25 ก.ค. 49 P22     
259   ลูกคาแจง การเสียของอุปกรณ(ใหไปแกไขใหดวน) 30 ก.ค. 49 P23     
260   ลูกคาแจง การเสียของอุปกรณ(ใหไปแกไขใหดวน) 7 ส.ค. 49 P23     
261   ขอใหกลับไปติดตั้ง Software เกาให 16 ส.ค. 49 P25     
262   ลืม Drawing ไปทีห่นางาน 25 ส.ค. 49 P4 P28   
263   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 3 ก.ย. 49 P5     
264   Software มีปญหา 12 ก.ย. 49 P7     
265   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 19 ก.ย. 49 P2     
266   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข) 28 ก.ย. 49 P28     
267   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 5 ต.ค. 49 P5     
268   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 11 ต.ค. 49 P2     

  34 J 125(4)         
269   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 6 ส.ค. 49 P2     
270   ลืม Drawing ไปทีห่นางาน 15 ส.ค. 49 P4     
271   ไปเปลี่ยนอุปกรณที่ชํารุด  20 ส.ค. 49 P22     
272   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 28 ส.ค. 49 P5     
273   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 6 ก.ย. 49 P27     
274   กลับไปตรวจสอบใหม เพราะเครื่องมือไมได Calibrate 15 ก.ย. 49 P10     
275   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 24 ก.ย. 49 P27     
276   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 3 ต.ค. 49 P1     
277   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 10 ต.ค. 49 P3     
278   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 19 ต.ค. 49 P2     

  35 J 134(1)         
279   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข) 23 ก.ค. 49 P28     
280   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 1 ส.ค. 49 P27     
281   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 6 ส.ค. 49 P27     
282   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 14 ส.ค. 49 P2 P11   
283   อุปกรณซ้ือมาเก็บนานเกินไป  ไมรองรับกับ Software 23 ส.ค. 49 P20     
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284   ลูกคาแจง การเสียของอุปกรณ(ใหไปแกไขใหดวน) 1 ก.ย. 49 P23     
285   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 10 ก.ย. 49 P3     

  36 J 134(2)         
286   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาทราบ 30 ส.ค. 49 P12     
287   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาครบถวน (พนง.ใหม) 8 ก.ย. 49 P13     
288   ไมไดติดแอร ระบายความรอน ทาํใหอุปกรณเสียหาย 13 ก.ย. 49 P16     
289   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 21 ก.ย. 49 P1     
290   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 30 ก.ย. 49 P2     
291   ติดไวรัส ตองลง Software ใหใหม 9 ต.ค. 49 P5     

  37 J 134(3)         
292   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 13 ก.ย. 49 P3     
293   ไปซอมอุปกรณอีกเนื่องจากไมมี Spare partไปเปลี่ยน 22 ก.ย. 49 P21     
294   ลืม Drawing ไปทีห่นางาน 27 ก.ย. 49 P4     
295   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 5 ต.ค. 49 P27     
296   แจงการเกิด Error ของprogram 14 ต.ค. 49 P9     
297   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 23 ต.ค. 49 P27     
298   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 1 พ.ย. 49 P2     
299   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 10 พ.ย. 49 P1     

  38 J 100(1)         
300   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 9 ส.ค. 49 P2     
301   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 20 ส.ค. 49 P3     
302   กลบัไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาทราบ 31 ส.ค. 49 P12     
303   กลับไปแกไขงาน เพราะติดตั้งผิดพลาด 11 ก.ย. 49 P15     
304   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 22 ก.ย. 49 P27     
305   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 3 ต.ค. 49 P3     
306   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 14 ต.ค. 49 P2     
307   อยากใหติดต้ัง Software ใหมให  25 ต.ค. 49 P7     
308   กลับไปแกไขงาน เพราะติดตั้งผิดพลาด 5 พ.ย. 49 P15     
309   ลูกคาอยากไดอุปกรณ Hardware ใหม ที่ทันสมัย 16 พ.ย. 49 P20     
310   ลูกคาแจง การเสียของอุปกรณ(ใหไปแกไขใหดวน) 27 พ.ย. 49 P23     
311   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 8 ธ.ค. 49 P27     
312   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 19 ธ.ค. 49 P27     
313   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 30 ธ.ค. 49 P2     

  39 J 100(2)         
314   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 27 ก.ย. 49 P2     
315   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 6 ต.ค. 49 P1 P9   
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No. 
Sub 
No. 

Job No./ ขอผิดพลาด วันที่ไปซอม ชนิดปญหา 

316   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 11 ต.ค. 49 P2     
317   แจงซอม Hardware  และ Software 19 ต.ค. 49 P6     
318   อยากใหติดต้ัง Software ใหมให  28 ต.ค. 49 P7     
319   ประสานงานนัดลูกคาผิดพลาดตองเขาไปหนางานใหม  6 พ.ย. 49 P17     
320   เปลี่ยน อุปกรณ เน่ืองจาก อุปกรณที่สถานีงานมีปญหา 15 พ.ย. 49 P26     
321   แจงการเกิด Error ของprogram 24 พ.ย. 49 P9 P23   
322   แจงการเกิด Error ของprogram 1 ธ.ค. 49 P9     
323   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 7 ธ.ค. 49 P3     
324   เอา Drawing  ไปไมครบ 14 ธ.ค. 49 P4     

  40 J 100(3)         
325   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 11 พ.ย. 49 P1     
326   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 22 พ.ย. 49 P2     
327   แจงการเกิด Error ของprogram 3 ธ.ค. 49 P27 P9   
328   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข) 14 ธ.ค. 49 P28     
329   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 25 ธ.ค. 49 P27     
330   ไปซอมอุปกรณอีกเนื่องจากไมมี Spare partไปเปลี่ยน 5 ม.ค. 50 P21     
331   เอา Drawing  ไปไมครบ 16 ม.ค. 50 P4     

  41 J 100(4)         
332   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 12 ธ.ค. 49 P1     
333   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 23 ธ.ค. 49 P2     
334   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาทราบ 3 ม.ค. 50 P12     
335   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข) 14 ม.ค. 50 P28     

  42 J 127         
336   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 13 ม.ค. 50 P1     
337   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากเพิง่ไดคิว ของอุปกรณ 24 ม.ค. 50 P11     
338   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 4 ก.พ. 50 P27     
339   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 15 ก.พ. 50 P2     
340   กลับไปแกไขงาน เพราะติดตั้งผิดพลาด 26 ก.พ. 50 P15     
341   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 9 มี.ค. 50 P27     

  43 J 143         
342   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข) 22 ก.พ. 50 P28     
343   กลับไปแกไขงาน เพราะติดตั้งผิดพลาด 9 มี.ค. 50 P15     
344   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 20 มี.ค. 50 P1     
345   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 2 เม.ย. 50 P2     
346   แจงซอม Hardware  และ Software 21 เม.ย. 50 P6     
347   ลืม Drawing ไปทีห่นางาน 1 พ.ค. 50 P4     
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Sub 
No. 

Job No./ ขอผิดพลาด วันที่ไปซอม ชนิดปญหา 
No. 

44 J 138         
348   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาครบถวน (พนง.ใหม) 3 เม.ย. 50 P13     
349   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 16 เม.ย. 50 P27     
350   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 25 เม.ย. 50 P3 P11   
351   กลับไปแกงาน และชี้แจงใหลูกคาทราบ 8 พ.ค. 50 P14     
352   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 27 พ.ค. 50 P27     
353   เปลี่ยน อุปกรณ เน่ืองจาก อุปกรณที่สถานีงานมีปญหา 6 มิ.ย. 50 P26     

  45 J 138         
354   มีลูกคาติดตอเขามาที ่แลวขาดการตดิตอกลับ 23 เม.ย. 50 P1     
355   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 16 พ.ค. 50 P2     
356   แจงซอม Hardware  และ Software 13 มิ.ย. 50 P6     

  46 J 158         
357   กลบัไปแกไขงาน เพราะติดตั้งผิดพลาด 10 พ.ค. 50 P15     
358   ติดตั้งแบบผิด / ดู DWG. ผิด (กลับไปแกไข) 19 พ.ค. 50 P28     
359   แจงซอม Hardware  และ Software 24 พ.ค. 50 P6     
360   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 1 มิ.ย. 50 P3 P11   
361   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 10 มิ.ย. 50 P3     
362   เอา Drawing  เกาไป 19 มิ.ย. 50 P4     
363   ไปชี้แจงใหลูกคาทราบ ถึงงานทีท่ําไปแลว 28 มิ.ย. 50 P14     
364   กลับไปแกงาน ที่ได รายงานหัวหนาครบถวน (พนง.ใหม) 7 ก.ค. 50 P13     
365   ลืม Drawing ไปทีห่นางาน 14 ก.ค. 50 P4     
366   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 20 ก.ค. 50 P27     
367   ปรับปรุงพื้นที ่ทีท่รุด  (ปรับปปรุงดานโยธา) 27 ก.ค. 50 P18     

  47 J 153         
368   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 25 มิ.ย. 50 P2     
369   กลับไปเก็บงานที่ตรวจสอบไมครบในตอนแรก 4 ก.ค. 50 P3     
370   อยากใหติดต้ัง Software ใหมให  9 ก.ค. 50 P7     
371   กลับไปตรวจสอบใหม เพราะเครื่องมือเสียทีห่นางาน 17 ก.ค. 50 P10     
372   ประสานงานนัดลูกคาผิดพลาดตองเขาไปหนางานใหม  26 ก.ค. 50 P17     

  48 J 152         
373   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 13 ส.ค. 50 P27     
374   อุปกรณ CSCS เสียหายจากการติดตัง้ 11 ก.ย. 50 P27     

  49 J 178         
375   กลับไปเก็บงาน เนื่องจากมี Requirement เพิ่ม 27 ส.ค. 50 P2     
376   ลูกคาขอใหไปสอนวิธีการใชงาน และติดตั้ง Software 25 ก.ย. 50 P24     
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ผลสรุปความถี่ ปญหาของโครงการที่เกิดขึ้นในชวง ม.ค. 2548 – พ.ย. 2550 

กลุมปญหา ชนิด
ปญหา 

ความถี่
ของ
ปญหา 

%ความถี่ของแต
ละปญหาเทียบกับ
ปญหาทั้งหมด 

%ความถี่ของแต
ละปญหาเทียบตอ

49 Sub 

เกณฑท่ีเลือก
ความถ่ี 

(Occurrence) 
P1 17 4.19% 34.69% 4 
P2 39 9.61% 79.59% 9 
P3 32 7.88% 65.31% 7 

Standard 

P4 28 6.90% 57.14% 6 
P5 19 4.68% 38.78% 4 
P6 15 3.69% 30.61% 4 
P7 12 2.96% 24.49% 3 
P8 9 2.22% 18.37% 2 

Software 

P9 14 3.45% 28.57% 3 
P10 11 2.71% 22.45% 3 Equipment 
P11 12 2.96% 24.49% 3 
P12 15 3.69% 30.61% 4 
P13 12 2.96% 24.49% 3 Leadership 
P14 5 1.23% 10.20% 1 
P15 13 3.20% 26.53% 3 
P16 9 2.22% 18.37% 2 
P17 8 1.97% 16.33% 2 

Method 

P18 9 2.22% 18.37% 2 
P19 10 2.46% 20.41% 2 
P20 8 1.97% 16.33% 2 
P21 9 2.22% 18.37% 2 

Hardware 

P22 3 0.74% 6.12% 1 
P23 16 3.94% 32.65% 3 
P24 7 1.72% 14.29% 2 Customer 
P25 4 0.99% 8.16% 2 
P26 14 3.45% 28.57% 3 
P27 37 9.11% 75.51% 8 Skill 
P28 19 4.68% 38.78% 4 

  
  

406  100.00% 29.59%  
  รวม รวม เฉล่ีย  
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ผลสรุปความถี่ ปญหาของโครงการที่เกิดขึ้นในชวง พ.ย. 2550 –  พ.ค. 2551 

กลุมปญหา ชนิด
ปญหา 

ความถี่
ของ
ปญหา 

%ความถี่ของแต
ละปญหาเทียบกับ
ปญหาทั้งหมด 

%ความถี่ของแต
ละปญหาเทียบตอ

7 Sub 

เกณฑท่ีเลือก
ความถ่ี 

(Occurrence) 
P1 0 0.0% 0.0% 1 
P2 0 0.0% 0.0% 1 
P3 1 4.8% 14.3% 2 

Standard 

P4 1 4.8% 14.3% 2 
P5 1 4.8% 14.3% 2 
P6 2 9.5% 28.6% 3 
P7 0 0.0% 0.0% 1 
P8 2 9.5% 28.6% 3 

Software 

P9 2 9.5% 28.6% 3 
P10 2 9.5% 28.6% 3 Equipment 
P11 2 9.5% 28.6% 2 
P12 0 0.0% 0.0% 1 
P13 0 0.0% 0.0% 1 Leadership 
P14 0 0.0% 0.0% 1 
P15 0 0.0% 0.0% 1 
P16 1 4.8% 14.3% 2 
P17 2 9.5% 28.6% 3 

Method 

P18 1 4.8% 14.3% 2 
P19 0 0.0% 0.0% 1 
P20 0 0.0% 0.0% 1 
P21 1 4.8% 14.3% 2 

Hardware 

P22 0 0.0% 0.0% 1 
P23 0 0.0% 0.0% 1 
P24 0 0.0% 0.0% 1 Customer 
P25 0 0.0% 0.0% 1 
P26 1 4.8% 14.3% 2 
P27 1 4.8% 14.3% 2 Skill 
P28 1 4.8% 14.3% 2 

  
  

21  100.00% 10.71%  
  รวม รวม เฉล่ีย  



 348 

ตัวอยาง Test  Log Report  ที่ทางลูกคา รายงานสงใหหนวยงาน CSCS 
 

 
 

เปลี่ยน Software ใหใหม 
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เปรียบเทียบคาการปองกนักอนและหลังการปรบัปรุงของงานวิจัย 

ระดับคะแนน  ความหมาย คูมือ 
บันทึก/

ผลทดสอบ/
ผลดําเนินงาน 

การอบรม 
ผูตรวจสอบ
ติดตาม(ผล
ดําเนินงาน) 

หนวยงาน CSCS 
ควบคุมการ

ดําเนินงานหรือไม 

- ไมมีวิธีการตรวจจับหรือความรูใดเลยที่จะ จัดหามาเพื่อเตือน ในระยะเวลาตามแผนใน
กรณีนี้ � � � � � 

- ไมสามารถตรวจจับไดเลย  � � √ � � 
9-10 

- ไมมีวิธีการตรวจจับ  เตือน ที่มีแผนรองรับขอผดิพลาดนี ้ � � � √ � 

- วิธีการตรวจจบั ยังไมไดสรุปผล หรือยังเชื่อถอืไมไดหรือประสิทธิผลของวิธีการ
ตรวจจับ ยังไมรูถึงความสามารถตรวจจับได ในเวลานั้น � � √ √ � 

- มีโอกาสตรวจเจอไดนอย  � � √ � √ 
7-8 

- วิธีตรวจจับ  เตอืน    ยังไมไดสรุปผล หรือยังเชื่อถือไมได � √ � � √ 

- วิธีการตรวจจบั มีประสิทธิผลปานกลาง � √ √ � √ 5-6 
- สามารถจตรวจจับไดในจุดที่สาํคัญ  √ � � √ √ 

- วิธีการตรวจจบัมีประสิทธิผลพอสมควร √ � √ √ √ 3-4 
- มีความสามารถในการตรวจพบสูง √ √ � √ √ 

- วิธีการตรวจจบัมีประสิทธิผลสูงและเกือบจะแนใจไดวาขอผิดพลาดจะถกูตรวจจับได
ในเวลานั้น √ √ � √ √ 

- สามารถตรวจจบัไดเปนสวนใหญ  √ √ √ √ � 
1-2 

- สามารถตรวจจบัไดแนนอน √ √ √ √ 
√ 
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ตารางที่ตรวจสอบคาการปองกัน กอนดําเนินการปรับปรงุ (X= ตัวปองกันกอนดําเนินการปรบัปรงุ) 
ชนิด
ปญหา สถานะ คูมือ 

บันทึก/ผลทดสอบ/ผล
ดําเนินงาน 

การอบรม 
ผูตรวจสอบติดตาม(ผล

ดําเนินงาน) 
หนวยงาน CSCS ควบคุมการ

ดําเนินงานหรือไม 
เกณฑคะแนน Detection ทีไ่ด

เลือก 
P1 กอน           9 
P2 กอน     x     9 
P3 กอน   x x     5 
P4 กอน   x       9 
P5 กอน       x   9 
P6 กอน x     x   7 
P7 กอน   x   x   8 
P8 กอน   x   x   8 
P9 กอน   x   x   8 
P10 กอน       x   9 
P11 กอน   x       9 
P12 กอน   x       9 
P13 กอน     x     9 
P14 กอน   x       9 
P15 กอน   x x     8 
P16 กอน       x   9 
P17 กอน       x   9 
P18 กอน       x   9 
P19 กอน x         9 
P20 กอน       x   9 
P21 กอน x         9 
P22 กอน x         9 
P23 กอน x   x     9 
P24 กอน     x     9 
P25 กอน         x 9 
P26 กอน         x 9 
P27 กอน         x 9 
P28 กอน         x 9 
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ตารางที่ตรวจสอบคาการปองกัน หลงัดําเนินการปรับปรงุ (√ = ตัวปองกันหลังดําเนินการปรบัปรงุ) 
ชนิด
ปญหา สถานะ คูมือ 

บันทึก/ผลทดสอบ/ผล
ดําเนินงาน 

การอบรม 
ผูตรวจสอบติดตาม(ผล

ดําเนินงาน) 
หนวยงาน CSCS ควบคุมการ

ดําเนินงานหรือไม 
เกณฑคะแนน Detection ทีไ่ด

เลือก 
P1 หลัง √ √   √ √ 2 
P2 หลัง   √ √ √ √ 2 
P3 หลัง   √ √ √ √ 2 
P4 หลัง � √   √ √ 5 
P5 หลัง √     √   6 
P6 หลัง       √ √ 5 
P7 หลัง √ √   √   6 
P8 หลัง √ √   √ √ 3 
P9 หลัง √ √   √ √ 3 
P10 หลัง   √   √ √ 6 
P11 หลัง � √   √ √ 5 
P12 หลัง   √ √ √ √ 3 
P13 หลัง   √ √ √ √ 3 
P14 หลัง √ √   √ √ 3 
P15 หลัง √ √ √ √ √ 1 
P16 หลัง   √   √ √ 6 
P17 หลัง   √   √ √ 6 
P18 หลัง   √   √ √ 6 
P19 หลัง √ √   √ √ 2 
P20 หลัง   √   √ √ 6 
P21 หลัง √ √   √ √ 6 
P22 หลัง √ √   √ √ 6 
P23 หลัง √ �   √ √ 5 
P24 หลัง √ �   √ � 7 
P25 หลัง √ �   √   6 
P26 หลัง   √ √ � √ 6 
P27 หลัง   √ √ � √ 6 
P28 หลัง   √ √ � √ 6 
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 ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นางสาว พรพิรุณ โลณวัณต  เกิดเมื่อวันท่ี 17 กันยายน 2522  ที่อําเภอไชยา จังหวดัสรุาษฎรธาน ี 
สําเร็จการศึกษาระดับบัณฑิตศึกษา สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จากมหาวิทยาลัยรามคําแหง  เมื่อป 2546  
หลังจากนั้นไดทํางาน ที่บริษัท เอสเคบี ในตําแหนงวิศวกรกระบวนการ หลังจากนั้น 1 ป ไดเขาทํางาน
ท่ีบริษัท เอ็นโดไทย ในตําแหนงวิศวกรวางแผน อีก 1 ป  หลังจากนั้นไดทํางานที่บริษัท พรีไซซ
อินเตอรเนชันแนลเปนเวลา 3 ป ในตําแหนงวิศวกร  ของแผนกควบคุมคุณภาพ TQM   เขาศึกษาตอ
ระดับปริญญามหาบัณฑิตในสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อป  2549  
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