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ภาคผนวก ก.
คู่มืออ้างอิงการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต
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คูมออ้างอิง (Reference manual)

การวิเดราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and
Effective Analysis ะ PFMEA)

บทนำ
FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) เป็นการศึกษาถึงความล้มเหลวท่ีอาจเกิดขึ้น 

เพื่อจะระบุผลของมัน จุดประสงค์หลักของ FMEA คือเพ่ือกำหนดแง่มุมของการออกแบบผลิต 
ภัณฑ์ การผลิต หรือการปฏิบัติงาน ซึ่งมีความวิกฤตต่อการเกิดความล้มเหลวในรูปแบบต่าง  ๆ เพ่ือท่ี 
จะลดความล้มเหลวนัน ซ่ึงในการปฏิบัติเพ่ือแก้ไขก็อาจจะใช้เทคนิคหรือเครื่องมืออ่ืนทางวิศวกรรม 
อน  ๆ เช่น Design of Experiment (DOE), Statistic Process Control เป็นตน เขามาร่วมทำการแกไข 
ด้วย

FM EA ( Failure Mode and Effective Analysis ) หร ือ การว ิเค ราะห ์ข ้อบ กพ ร ่อ งและผ ล  
กระทบ เป ็น เท คน ิคท างว ิศ วกรรม ต ัวห น ึ่ง  ท ี่ถ ูก น ำม าใช ้เป ็น เค ร ื่อ งม ือ ใน ก าร  ศ ึกษา ว ิเค ราะห ์ ถ ึงข ้อ  
บ กพ ร ่องท ี่อ าจจะเก ิด ข ึน  ห ร ือ เก ิดข ึน แล ้ว  เพื่อ

1. ระบ ุไป ถ ึงผ ล กระท บ  และค วาม ร ุน แรงข องข ้อบ กพ ร ่องเห ล ่าน ัน  จ ะ น ำไป ส ู่ก าร บ ่งช ี
และระบ ุส าเห ต ุข องข ้อบ กพ ร ่อ งเห ล ่าน ัน  รวมถ ึงการพ ิจารณ าอ ัต ราการเก ิด ข ึน ข อง
สาเห ต ุน ิ,น ๆ

2. ต รวจส อบ การค วบ ค ุม ใน ป ิจจ ุบ ัน ว ่า  ม ีก ารค ว บ ค ุม ห ร ือ ป ้อ งก ัน ไม ่ให ้ส าเห ต ุท ี่ถ ูก ระบ ุม า  

น ั้น เก ิด ข ึ้น ได ้อย ่างไร  ม ีป ระส ิท ธ ิภ าพ ใน การค วบ ค ุม  ตรวจสอบ แล ะป ้อ งก ัน ได ้ด ีเพ ีย ง  

ไร
3. จ ัด ล ำด ับ ค วาม ส ำค ัญ และเร ่งต ่วน ใน การแก ้ไข ป ้ญ ห า
4. ท ำก าร แ ก ้,ป ีญหา ( Corrective Action ) ส ำห ร ับ ป ิญ ห าแล ะส าเห ต ุท ี่ว ิกฤต
5. รวบ รวม แน วท างใน ก ารแก ้ป ิญ ห าโด ยจ ัด เก ็บ เป ็น ล ัก ษ ณ ะเอ ก ส าร  เพ ื่อ ให ้ส าม ารถ น ำม า  

ศ ึกษ าถ ึงแน วท างการป ฏ ิบ ัต ิท ี่ผ ่าน ม า

โดย จุดประสงค์หลักของ FMEA คือ การลดข้อบกพร่องต่าง  ๆ ท่ีอาจจะเกิดข้ึน หรือเกิด 
ข้ึนในการผลิต หรือการปฏิบัติงาน ซึ่งจำเป็นจะต้องใช้ประสบการณ์ ความสามารถและความเช่ียว 
ชาญจากแผนกต่าง  ๆ เพื่อที่จะได้มาประชุมร่วมคันเพื่อระบุถึง

1. ข้อบกพร่อง
2. ผลกระทบ และความรุนแรง
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3. สาเหตุ และอัตราการเกิด
4. วิธีการควบคุม และประสิทธิภาพในการควบคุม
5. แนวทางแก้ไข

ผลประโยชน์ท่ีจะได,รับ
1. ผลิตภัณฑ์จะมีความน่าเช่ือถือในการใช้งานมากขืน
2. การเกิดข้อบกพร่องต่าง  ๆ มีความเส่ียงลดน้อยลง
3. ข้อมูลที่ได้ สามารถนำไปประยุกต์ใช้กับผลิตภัณฑ์แบบอ่ืน  ๆ ได้

ประเภทของ FMEA
FMEA มีหลายประเภท ขืนอยู่กับลักษณะการใช้งานและการประยุกต์ใช้ของแต่ละองค์กร 

ประเภทท่ีรู้จักกันอย่างแพร่หลายได้แก่
1. Design FMEA

เป็นการวิเคราะห์ลักษณะความล้มเหลวและผลกระทบที่จะเกิดขืนจากความล้มเหลวนันในการ 
ใชงานผลิตภัณฑ์ โดยผู้ออกแบบ (Design) จะต้องคำนึงว่า ในการใช้งานจริงนัน จะเกิดความ 
ล้มเหลว (Failure) แบบใดขืนบ้าง และจะส่งผลกระทบไปยังชินส่วนอ่ืน  ๆ อย่างไร

2. Process FMEA
เป็นการวิเคราะห์ลักษณะความล้มเหลวและผลกระทบท่ีเกิดขืนในกระบวนการผลิต หรือ
กระบวนการประกอบผลิตภัณฑ์

นอกจากนี ยังมีประเภทอ่ืนอีก เช่น Product FMEA System FMEA เป็นด้น 

รูปแบบของ FMEA สำหรับโรงงานตัวอย่าง
1. FMEA ท่ีจะนำมาประยุกต์ใช้กับโรงงานตัวอย่าง เป็น FMEA ประเภท Process FMEA 

(PFMEA^ดยจะทำการจัดทำ:วิเคราะห์ FMEA กับทุกกระบวนการผลิตในสายการผลิต เร่ิมตัง 
แต่ Etching Process จนกระทัง Packing Process

2. FMEA จะถูกจัดทำเป็นฉบับต่าง  ๆ ตามแผนก Process Engineer โดยจะทำการพิจารณาถึง 
กระบวนการผลิตต่าง  ๆ ที่อยู่ในความรับผิดชอบของแผนก Process Engineer บัน ๆ
ตารางท่ี ก-! แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างแผนกและกระบวนการผลิตท่ีรับผิดชอบ
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แผนกท่ีรับผิดชอบ กระบวนการท่ีรับผิดชอบ
Etching Process กระบวนการ Etching พังหมด

Stamping Process 1. Separation
2. Stamping

Welding Process 1. Welding

Gram Process 1. Gram Forming I ( Roller Forming )
2. Gram Forming II ( Infrared Adjust )

Cleaning Process 1. Passivation
2. Cleaning
3. Heat treatment

Final Process 1. Final Inspection
2. Packaging

ตารางท่ี ก-1 แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างแผนกและกระบวนการผลิตทีรับผิดชอบ 

โดยท่ี FMEA แต่ละฉบับ จะมีระบบการลงหมายเลขดังนี
FMEA No.: PP-XXX/MMYY
pp หมายถึง ชอแผนก Process Engineer ทเป็นเจาของ โดยโชอักษรยอ

ET Etching Process Engineer
SP : Forming Process Engineer
LW Laser Welding Process Engineer
GL : Gram Forming Process Engineer
CL : Cleaning Process Engineer
FN Final Inspection Process Engineer

XXX หมายถึง หมายเลขของผลิตภัณฑ์
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M M YY หมายถ ึง เด ือนและป ีท ี่เร ิ่มทำ FMEA ฉบ ับน ี เช ่น เร ิ่มท ำเม ื่อ เด ือน  พ ฤษภาคม  
ค .ศ .1999 ก ็จะใช ้ห ม าย เลข  0599

3. FMEA แต ่ละฉ บ ับ  จะทำการพ ิจารณ าเพ ียง 1 Product เท,าน ัน น ั่น ห มายความว ่า ใน  FM EA แต  ่

ละฉบ ับจะม ีรายละเอ ียดของการทำ FMEA กับ Product 1 ตัว และ Process 1 Process.
4. ม ีการจ ัดท ำต ารางคะแน น ต ่าง  ๆ ส ำห ร ับ ไว ้เป ็น ก ารอ ้างอ ิง ใน ก ารให ้ค ะแน น ส ำห ร ับ โรงงาน ต ัว  

อย่าง
5. เล ือก ท ำการว ิเค ราะห ์ค ่า  RPN ท ี่ม ีค ่าส ูงกว ่า 100 โดยพ ิจารณ า RPN ท ี่ส ูงท ี่สุดก่อน
6. จัดทำ Corrective Action เพ อลดค ่า RJPN ลง
7. จ ัด เก ็บ เอกส าร Corrective Action สำห ร ับ การอ ้างอ ิง

วิธ ีการวิเคราะห์ข ้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต 

การเตรืยมตัว
ค่อนการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต ส่ิงท่ีจำเป็นจะต้องทราบ 

ค่อนการวิเคราะห์ก็คือ ลักษณะท่ัวไปของผลิตภัณฑ์บันเป็นอย่างไร มีกระบวนการและลักษณะของ 
กระบวนการผลิตเป็นอย่างไร ตังบันสิ่งที่ต้องเตรียมเพ่ือนำมาประกอบการวิเคราะห์ได้แก่
1. ลักษณะทั่วไปของผลิตภัณฑ์ อาจจะประกอบไปด้วยข้อมูลต่าง  ๆ เหล่านี

1.1. ส่วนประกอบต่าง  ๆของผลิตภัณฑ์ ( Bill of Material )
1.2. รูปวาด ( Drawing ) ทังส่วนของผลิตภัณฑ์ และส่วนประกอบ
1.3. ข้อกำหนดต่าง  ๆ ของผลิตภัณฑ์ ( Specification )

2. กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ อาจจะประกอบไปด้วยข้อมูลต่าง  ๆ เทล่านี
2.1. ลำดับของกระบวนการผลิต
2.2. ลักษณะของกระบวนการผลิตแต่ละกระบวนการ
2.3. คำนิยาม คำอธิบายลักษณะข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ (Defect Definition)

ขั้นตอนการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต
หลังจากไต้ทราบข้อมูลลักษณะทั่วไปของผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิตทีเกียวข้องใน 

การผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีเราจะนำมาวิเคราะห์แล้ว การวิเคราะห์มีข้ันตอนโดยสังเขปตังต่อไปนี
1. เลือกกระบวนการผลิต
2. ระบุข้อบกพร่อง ประเมินผลกระทบ และให้คะแนนความรุนแรง
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3. ระบุถึงสาเหตุท่ีเป็นไปได้และให้คะแนนความถ่ี
4. ระบุวิธีการควบคุมในป็จจุบันและให้คะแนนประสิทธิภาพ
5. คำนวณค่า RPN ( Risk Point Number)
6. เรียงลำดับค่า RPN ท่ีได้จากค่าสูงมาค่าต่ํา
7. เลือกค่า RPN ท่ีมีค่าสูงมาทำการแก้ไขก่อน
8. ดำเนินการแก้ไขข้อบกพร่องเหล่านัน
9. ปรับปรุงข้อมูลลงในเอกสาร รวมการคำนวณค่า RPN หลังการแก้ไข
10. เร่ิมพิจารณาใหม่ตังแต่ข้อ 1 หเอ ข้อ 6
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รูป ก-! แสดงลำดับขนคอนต่าง  ๆในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผอิฅ



รายละเอียดในแต่ละขันตอน

1. เลือกกระบวนการผลิต
ขันแรก เราจะพิจารณาดูว่า ผลิตภัณฑ์ใดท่ีเราสนใจนำมาทำการวิเคราะห์น้ี มีกระบวนการ 

ผลิตใดบ้างท่ีเข้ามาเท่ียวข'อง และเสือกกระบวนการผลิตท่ีเราสนใจมาทำการวิเคราะห์
กระบวนการผลิตใดท่ีถูกเสือกมาทำการวิเคราะห์ ก็จะต้องทำการปรับปรุงข้อมูลในเอกสาร 

FMEA ฉบับของแต่ละแผนกท่ีรับผิดขอบในกระบวนการผลิตน้ัน  ๆ ดังแสดงในตารางท่ี ก-!

2. ระบุข้อบกพร่อง ประเมินผลกระทบ และให้คะแนน
ต่อมา ทำการพิจารณาดูว่า ในกระบวนการผลิตบัน  ๆ มีโอกาสเกิดข้อบกพร่อง (Failure) ใด 

ไต้บ้าง ให้ระบุข้อบกพร่องเหล่าบันลงไปแบบฟอร์ม พร้อมทังอธิบายถึงผลกระทบท่ีจะเกิดขึนจาก 
ข้อบกพร่องบัน โดยอาจจะบรรยายลักษณะของผลกระทบในแง่มุมดังนี

ผลกระทบท่ีเกิดกับช้ินงาน เช่น ชิ้นงานท่ีมีข้อบกพร่องเหล่าน้ีไม่สามารถนำไปใช้งานไต้ 
เลย ต้องทำการพิง หรือสามารถนำไปทำการแก้ไข ( Rework ) และนำกลับมาใช้ไต้

ผลกระทบท่ีเกิดกับการทำงานของกระบวนการบัน เช่น เครื่องจักรจะต้องหยุดการทำงาน 
หรือเครื่องจักรเกิดการแตกหักหรือเสียหาย เป็นต้น

ผลกระทบท่ีเกิดกับการทำงานในกระบวนการลัดไป 
ผลกระทบท่ีเกิดกับกระบวนการของลูกค้า 
และผลกระทบท่ีเกิดกับการใช้งานจริง
ให้คะแนน โดยประเมินความรุนแรงของผลกระทบตามท่ีไต้ระบุ โดยมีช่วงคะแนนตังแต่ 0 

-10 กำหนดให้ผลกระทบท่ีมีความรุนแรงมาก มีค่าคะแนนสูงด้วย ทังนี สามารถพิจารณาการให้ 
คะแนนจากตารางค้างอิงไต้ ดังแสดงในตารางท่ี ก-2

3. ระบุถึงสาเหตุท่ีเป็นไปได้และให้คะแนน
ข ัน ต อ น น ีเป ็น ก ารระบ ุส าเห ต ุท ี่ท ำให ้เก ิด ข ้อ บ ก พ ร ่อ งท ี่เราระ บ ุไว ้ การระบ ุส าเห ต ุค วรจะ

ระบุส าเห ต ุท ี่แห ้จ ร ิงห ร ือ ส าเห ต ุท ี่เป ็น ไป ไต ้ ท ี่ท ำให ้เก ิด ข ้อ บ ก พ ร ่องเห ล ่าน ั้น  อาจจะท ำการห าส าเห ต ุ 
โด ย ก ารใ ช ้เทคน ิคต ่าง ๆ เช่น การระดมความค ิด  ( Brain Storming ) ก าร ใ ช ้แผ น ภ ูม ิแส ด งเห ต ุแล ะผ ล  

( Cause and Effect Diagram ) หรอ การออกแบ บ ก ารท ด ลอ ง ( Design o f  Experiment ) เป ็น ตน  ทัง 
น ิห าก ม ีก าร ห าส าเห ต ุให ้แน บ ว ิธ ีก ารห าส าเห ต ุแ ล ะ ร ะ บ ุล งใน แ บ บ ฟ อ ร ์ม ข อ งว ิเค ราะ ห ์ห าส าเห ต ุด ้ว ย  

ต าม แบ บ ฟ อร ์ม การว ิเคราะห ์ส าเห ต ุ ( Cause Analysis )
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ในการระบุสาเหตุ ให้บรรยายโดยอธิบายว่า สาเหตุน้ัน ๆ ทำการให้เกิดข้อบกพร่องนั้นได ้

อย่างไร
หลังจากนัน ทำการให้คะแนน โดยประเมินความถ่ีในการเกิดขึนของสาเหตุนัน โดยอาจจะ 

พิจารณาถึงค่าความสามารถในกระบวนการผลิต หรือ Cpk หรือความน่าจะเป็นท่ีจะเกิดสาเหตุนี 
ช่วงคะแนนมีต้ังแต่ 0 - 1 0  กำหนดให้ความน่าจะเป็นท่ีมีค่าสูง มีค่าคะแนนสูงด้วย ทั้งนี้ สามารถ 
พิจารณาการให้คะแนนจากตารางอ้างอิงได้ ดังแสดงในตารางท่ี ก-3

4. ระบุวิธีการป้องกัน หรือ ควบคุมในป้จจ ุบ ัน และให้คะแนน
ขันตอนนีเป็นการระบุถึงวิธีการในปัจจุบันที่ใช้ป้องกันหรือควบคุมสาเหตุที่ได้ถูกระบุไว้ 

ในข้อท่ีแล้ว โดยบรรยายถึงลักษณะหรือวิธีการท่ีใช้สำหรับป้องกันหรือควบคุม อ้างอิงถึงเอกสารท่ี 
เก่ียวข้อง (ถ้ามี ) เช่น การใช้แผนภูมิควบคุม ( Control Chart ) การสุ่มตัวอย่าง ( Sampling Plan )

ให้คะแนน โดยการประเมินความสามารถและประสิทธิภาพในการป้องกัน หรือ ควบคุม 
ทังในส่วนของการป้องกันสาเหตุ หรือ การตรวจจับข้อบกพร่องที่ได้ระบุไว้ เพ่ือมิให้มีข้อบกพร่อง 
เกิดขึ๋นในกระบวนการนี้ หรือส่งไปถึงกระบวนการกัดไป หรือส่งไปถึงลูกค้า ช่วงคะแนนมีต้ังแต่ 0 
-10 กำหนดให้ประสิทธิภาพท่ีต่ํา มีค่าคะแนนสูง ทั้งน้ี สามารถพิจารณาการให้คะแนนจากตาราง 
อ้างอิงได้ ดังแสดงในตารางท่ี ก-4

5. คำนวณค่า RPN
ค่า RPN ( Risk Point Number ) เป็นค่าท่ีแสดงถึงความเส่ียง โดยค่า RPN ท่ีสูง จะแสดงถึง 

ความเส่ียงท่ีสูง ท่ีเราควรจะต้องวิเคราะห์และพิจารณาหาทางแก้ไขก่อน
วิธีการคำนวณ สามารถคำนวณได้จากการนำคะแนนความรุนแรงของข้อบกพร่อง ( ร ) 

คะแนนความถ่ีในการเกิดสาเหตุ ( O ) และคะแนนประสิทธิภาพในการควบคุม ( D ) มาทำการคูณ 
กัน สามารถแสดงเป็นสมการได้ดังนี้ 

RPN = S x O x D

6. เร ียงลำดับค่า RPN ที่ได้'จากค่าสูงมาค่าตํ่า
ทำการจัดเรียงลำดับค่า RPN จากสูงมาหาน้อย เพื่อจะได้จัดลำดับความสำคัญของการ 

วิเคราะห์และพิจารณาแก้ไขว่า ควรจะทำการวิเคราะห์และพิจารณาแก้ไขข้อบกพร่องและสาเหตุ
และว ิธ ีก ารค วบ ค ุม ใด ก ่อ น
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7. เลือกค่า RPN ที่ม ีค ่าสูงมาทำการแกไขก่อน
โดยท่ัวไปแล้วเรามักจะเลือกค่า RPN ที่สูงทีส่ ุดมาทำการวิเคราะห์และพิจารณาแก้ไขค่อน 

เพราะถือว่าเป็นค่าท่ีวิกฤติท่ีสุด
ในกรณีท่ีค่า RPN เท่ากัน ให้พิจารณาเปรียบเทียบคะแนนความรุนแรง ( ร ) เป็นลำดับถัด 

มา ให้เลือกข้อท่ีมีคะแนนความรุนแรง ( ร ) สูงมาทำการพิจารณาก่อน
อย่างไรก็ตาม เราอาจจะพิจารณาจากค่าของ Severity Score (ร) ท่ีมีค่าสูงนำมาทำการ 

วิเคราะห์ค่อนก็ได้เช่นกัน

8. ดำเนินการแกไข ข้อบกพร่องเหล่านั้น
ดำเนินการแก้ไขข้อบกพร่องเหล่าน้ัน โดยมีจุดประสงค์หลักเพื่อกำจัดสาเหตุที่ทำให้เกิดข้อ 

บกพร่องน้ัน หรือหาวิธีการควบคุมสาเหตุหรือป้องกันข้อบกพร่องให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน
การดำเนินการต่าง  ๆ น้ัน ควรที่จะจัดทำสรุปเป็นเอกสารรายงาน เพ่ือท่ีจะได้ใช้เป็นรายงาน 

อ้างอิงสำหรับการทำการแก้ไขป็ญหาและสาเหตุท่ีคล้าย  ๆ กันในโอกาสต่อไป ตามแบบฟอร์มการ 
ดำเนินการแกไข ( Corrective Action )

9. ปรับปรุงข้อมูล ลงในเอกสาร รวมการคำนวณค่า RPN หลังการแก้ไข
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ความรุนแรงของผลกระทบ คะแนน
ประสิทธิภาพ1ในการทำงานต่ํามาก , เกิดผลกระทบอย่างรุนแรงต่อประสิทธิภาพ 
การทำงานของผลิตภัณฑ์ของลูกค้า

10

ลูกค้าเกิดความไม'พอใจ โดยมักจะมีการตำหนิกลับมา โดยอาจจะเป็นในลักษณะ 
ต่าง  ๆ เช่น
ประสิทธิภาพในการผลิตของลูกค้าลดลง
ต้องการให้เราทำการแก้ไข
ไม่มีผลกระทบมากนักแต่รู้สึกเป็นเร่ืองรบกวน

9
8
7

เกิดผลกระทบอย่างมากในกระบวนการผลิต และต้องทำหยุดการผลิตเพ่ือแก้ไข 
ป้ญหาให้ไต้ก่อน

6

ทำให้กระบวนการทำงานลัดไปเกิดความยุ่งยากในการทำงาน และอาจจะกระทบ 
กับลูกค้า

5

มีผลกระทบกับ กระบวนการทำงานถัดไปด้วย แต่ไม่มีผลกระทบต่อลูกค้าแต่ 
อย่างใด

4

มีผลกระทบเฉพาะในกระบวนการทำงานของตนเองเท่านัน ไม,มีผลต่อการ 
ทำงานของกระบวนการทำงานถัดไป หรือลูกค้า และชินงานไม่สามารถใช้งาน
1ไ 32เด

3

มีผลกระทบเฉพาะในกระบวนการทำงานของตนเองเท่าน้ัน ไม่มีผลต่อการ 
ทำงานของกระบวนการทำงานถัดไป หรือลูกค้า แต่ชินงานยังสามารถใช้งานไต้

2

มีผลกระทบน้อยมาก 1

หมายเหตุ
1. ตารางนี้มีไว้สำหรับใช้พิจารณาเป็นค ะแนนอ้างอิง การให้คะแนนขึนอยู่กับวิจารณ 

ญาณของผู้วิเคราะห์และสถานการณ์
2. อางอิงจาก John Best. Potential Failure Mode and Effect Analysis. Seagate 

(Oklahoma City), 1993.

ตารางท่ี ก-2 ตารางคะแนนอ้างอิงสำหรับการให้คะแนนความรุนแรงของผลกระทบ
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ความถไนการเกิดสาเหตุ คะแนน
รายละเอียด อัตราการเกิด Cpk
มีโอกาสเกิดขึนสูงมาก ไม,สามารถหลีกเล่ียงได้ 1 in 2 <0.33 10

1 in 3 >0.33 9
เกิดข้ึนบ่อยคร้ังมาก 1 in 8 > 0.51 8

1 ๒20 >0.67 7
มักจะเกิดขึน 1 ๒80 >0.83 6

1 in 400 > 1.00 5
1 in 2,000 > 1.17 4

มีโอกาสเกิดน้อย และไม่ค่อยจะเก่ียวข้องโดยตรง 1 in 15,000 > 1.33 3
มีโอกาสเกิดน้อยมาก 1 in 150,000 > 1.50 2
แทบไม่มีโอกาสเกิดขึนเลย < 1 in 150,000 > 1.67 1

หมายเหตุ
1. ตารางน้ีมีไว้สำหรับใช้พิจารณาเป็นคะแนนอ้างอิง การให้คะแนนข้ึนอยู่กับวิจารณ 

ญาณของผู้วิเคราะห์และสถานการณ์
2. อางอิงจาก John Best. Potential Failure Mode and Effect Analysis. Seagate 

(Oklahoma City), 1993.

ตารางท่ี ก-3 ตารางคะแนนอ้างอิงสำหรับการให้คะแนนความถี่ในการเกิดข้ึนของสาเหตุ
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ประสิทธิภาพในการควบคุม คะแนน
รายละเอียด อัตรา DPPM
Process สามารถป้องกันได้อัตโนมัติ 1 in 100 1
มีการควบคุม และมีประสิทธิภาพสูงมาก 10,000 200 2
สามารถทำการป้องกันหรือตรวจจับได้เสมอ 1 in 5,000
มีการควบคุม และมีประสิทธิภาพสูง 1 in 2,000 500 3

1 in 1,000 1,000 4
มีการควบคุม และมีประสิทธิภาพปานกลาง 1 in 500 2,000 5

1 in 200 5,000 6
1 in 100 10,000 7

มีการควบคุม แต่มีประสิทธิภาพต่ํา 1 in 50 20,000 8
มีการควบคุม แต่มีประสิทธิภาพต่ํามาก 1 in 20 50,000 9
ไม่มีการควบคุมใด  ๆ เลย 1 in 10 100,000 10

หมายเหตุ
1. ตารางน้ีมีไว้สำหรับใช้พิจารณาเป็นค ะแนนอ้างอิง การให้คะแนนขึนอยู่กับวิจารณ 

ญาณของผู้วิเคราะห์และสถานการณ์
2. อ้างอิงจาก John Best. Potential Failure Mode and Effect Analysis. Seagate 

(Oklahoma City) 5 1993.

ตารางท่ี ก-4 ตารางคะแนนอ้างอิงสำหรับการให้คะแนนความสามารถและประสิทธิภาพ 
ในการฟ้องกันและตรวจจับ





ค วาม ห ม าย แ ล ะราย ล ะ เอ ีย ด ข อ งห ัวข ้อ ต ่า ง   ๆใน แ บ บ ฟ อ ร ์ม

FMEA No.

Revision

Product

หมายถึงหมายเลขของเอกสารฉบับนี ให้ทำการใส่หมายเลขของเอกสารฉบับนี
ลงไป สำหรับไว้ใช้ในการอ้างอิงหรือค้นหา
หมายเลขเอกสาร FMEA แต่ละฉบับ จะมีระบบการลงหมายเลขดังน้ี
FMEA No. : PP-XXX / MM Y Y
PP หมายถึง ช่ือแผนก Process Engineer ท่ีเป็นเจ้าของ โดยใช้อักษรย่อ
ET : Etching Process Engineer
SP : Forming Process Engineer
LW : Laser Welding Process Engineer
GL : Gram Forming Process Engineer
CL : Cleaning Process Engineer
FN : Final Inspection Process Engineer
XXX หมายถึง หมายเลขของผลิตภัณฑ์ ซึ่งอ้างอิงมาจากแผนก
Product Engineer เช่นรุ่น240 จะใช้ XXX = 240
MMYY หมายถึง เดือนและปีท่ีเร่ิมทำ FMEA ฉบับนี เช่น เร่ิมทำเม่ือ
เดือน พฤษภาคม ค.ค.!999 จะเป็น MMYY = 0599

ตัวอย่างหมายเลขเอกสารเช่น FMEA No. ET-240/0599 หมายถึง FMEA ของ 
Etching Process ท่ีพิจารณากับรุ่น 240 เริ่มทำครั้งแรกเม่ือเดือน พฤษภาคม 
ค.ศ.!999

หมายถึงลำดับของการเปล่ียนแปลงข้อมูลในเอกสาร ใส่ตัวอักษรแสดงลำดับ
การเปล่ียนแปลงของเอกสารฉบับนี เพ่ือใช้เป็นการอ้างอิง โดยจะใช้ตัวอักษร 
ภาษาอังกฤษเรียงไปตามลำดับ ( A,B,C,... )

หมายถึงชื่อของผลิตภัณฑ์ท่ีเราเลือกมาทำการวิเคราะห้ ให้ใส่ชื่อของผลิตภัณฑ์ 
บัน  ๆ เพื่อเป็นการแสดงให้รู้ว่าการทำเอกสาร FMEA ฉบับนี ได้พิจารณากับ 
ผลิตภัณฑ์ใด

Process หมายถึงชื่อแผนกที่รับผิดชอบในกระบวนการผลิตที่เราเลือกมาทำการวิเคราะห์
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ให้ใส่ช่ือแผนกของกระบวนการผลิต  ๆ เช่น Etching Process, Forming Process 
เป็นด้น เพ่ือเป็นการแสดงให้รู้ว่าเอกสาร FMEA ฉบับนี้ ได้พิจารณากับกระบวน 
การผลตของ Process Engineer แผนกใด

Update Date หมายถึงวันท่ีท่ีมีการปรับปรุงข้อมูลล่าสุด ให้ใส่วันท่ีท่ีทำการปรับปรุงเอกสาร 
FMEA ฉบับน้ี

Update By หมายถึงผู้ท่ีทำการปรับปรุงข้อมูลในเอกสาร ให้ใส่ชื่อผู้ทำการปรับปรุงเอกสาร 
ฉบับนี

Operation แสดงถึงกระบวนการการทำงานท่ีเราเลือกมาทำการวิเคราะห์ ให้ใส่ช่ือของ 
กระบวนการทำงานท่ีจะนำมาทำการวิเคราะห์ ทังนีด้องให้สัมพันธ์กับแผนกท่ี 
รับผิดชอบท่ีได้ระบุไว้ในข้อ 3.ด้วย

Potential Failure หมายถึงลักษณะของข้อบกพร่องท่ีมีโอกาสเป็นไปได้ วิธีการเขียนให้ดูราย
Mode ละเอียดในขันตอนท่ี 2.

Potential Effect of หมายถึงผลกระทบที่เกิดจากข้อบกพร่องท่ีได้ระบุไว้ในข้อ 8. วิธีการเขียนให้
Failure ดูรายละเอียดให้ข้ันตอนท่ี 3.

Severity หมายถึงคะแนนความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดจากข้อบกพร่องท่ีได้ระบุไว้ใน 
ข้อ 8.และข้อ 9. วิธีการให้คะแนนสามารถอ้างอิงได้จากตาราง ก-2

Potential Cause หมายถึงสาเหตุของข้อบกพร่องท่ีได้ระบุไว้ในข้อท่ี 8. วิธีการเขียนให้ดูราย 
ละเอียดในข้ันตอนท่ี 4.

Occurrence หมายถึงคะแนนของความถี่ในการเกิดขึนของสาเหตุที่ได้ระบุไว้ในข้อ 11. วิธี 
การให้คะแนนสามารถอ้างอิงได้จากตาราง ก-3

Current Control หมายถึงวิธีการในปิจจุบันที่ใช้!)องกันหรือควบคุมสาเหตุที่ได้ถูกระบุไว้ในข้อที่ 
11. วิธีการเขียนให้ลูรายละเอียดในขันตอนท่ี 5.
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Detection

RPN

Corrective Action

Responsible & Due 
date

Action Taken

RPN Resulting

หมายถึงคะแนนที่ได้จากการประเมินความสามารถและประสิทธิภาพในการ 
ปองกัน หรือ ควบคุม ทังในส่วนของการป้องกันสาเหตุ หรือ การตรวจจับข้อบก 
พร่อง วิธีการให้คะแนนสามารถอ้างอิงได้จากตาราง ก-4

ค่า RPN ( Risk Point Number ) เป็นค่าท่ีแสดงถึงความเส่ียง โดยค่า RPN ท่ีสูง 
จะแสดงถึงความเส่ียงท่ีสูง ที่เราควรจะต้องวิเคราะห์และพิจารณาหาทางแก้ไข 
ก่อน

หมายถึงแนวทางปฏิบัติท่ีจะทำการแก้ไขข้อบกพร่องและสาเหตุ ให้ใส่แนวทาง 
ปฏิบัติ

หมายถึงผู้รับผิดชอบในการนำแนวทางปฏิบัติท่ีได้กำหนดไว้มาใช้งาน พร้อม
กำหนดวันท่ีคาดว่าจะแล้วเสร็จไว้ด้วย

หมายถึงการทำงานจริงท่ีได้ทำไป โดยจะอธิบายว่า การกระทำต่าง  ๆ นันท่ีได้ทำ 
ไปจริงน้ัน ทำอะไรไปบ้าง มีวิธีการอย่างไร ผลออกมาเป็นอย่างไร โดยอาจจะ 
รายงานผลการทดลองท่ีได้กระทำไป

หมายถึงค่า RPN หลังจากท่ีได้มีการแก้ไขตามข้อ 18. แล้ว โดยจะประเมิน 
คะแนนท้ังหมดใหม่ และสรุปค่า RPN ล่าสุด เพ่ือนำมาทำการวิเคราะห์ต่อไป ล้า 
ยังไม่เป็นที่นำพอใจก็ควรจะหาวิธีแก้ไขเพื่อให้ค่า RPN ลดลงจนพอใจ
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ภาดผนวก ข.
แบบฟอร์ม การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ หลังการปรับปรุง



FMEA Number Sr-240 / 0799rrucess r allure »iuae aim Eiietuvc analysis Rev

Model ะ 240
I* age____

Prepared By ศรพันธ์ และ สืทอชัย
Process ะ Forming Process Prepared Date

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current I) R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure HlTecl(s) of e of Cause C Process e P Action & Target Date Actions ร O D R

M l  Hie Failure V to Failure C Controls t N Taken e C e P
V C t N

] Stamping
1.1 Crack บริเวณแนว ขึ้นงานไม่!!111 ไป 10
1. 1.1 การขึ้นรุป ตานขอกำหนด ตอง แความหนาของ 8 ตรวจสอบค่าความ 8 1) »n 1.ควบคุมและทำการ สิริพันธ์ I. กำหนดค่าควบคุม 10 2 3 60

ถูกกำจัดกอก และจะ Partial Etch ทีนีค่า หนาค้วยการใข้แผาเ ตรวจสอบค่าความ ของค่าความหนา
ทำ!!นกคาไญหาใน ดาประมาณ 0.013 การสุ่มตัวอย่างค้วข หนาให้ไค้ค่าที่เหมาะ Partial Etch เปน
การทำงานในฮารด นิลลิเมตร ระตับคุณภาพ 0.40 สมคามที่ระคุไข้ -0.22+-0.03
ดสก'ไค้ Crack ถูกจัด C p k นีค่าประมาณ AQL 2.ศกบาถงขีดความ 2.เปลี่ยนแผนการ
อยู่ในข้อบกพร่องที่ร 0.45 สามารถในกระบวน ตรวจสอบจาก 4.0
ควานรุนแรงระค้น A การผลิตของ Etching เป็น 0.65 AQL
หมาขถีงนกวานรุน Process
แรงสูง

รูป ข-! แสดงแบบฟอร์ม FMEA ของ Forming Process หลังการปรับปรุง 00
Os



Process Failure Mode and Effective Analysis GL-240/0799FMEA Number 
Rev 

I* a Re
Model ะ__________________240_________________________________  Prepared B y________ศรพันธ์ และ กอบไชติ
Process ะ_________________(.'ram  Process_______________________  Prepared D ate____________________________

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure EITect(s) o f e o f Cause C Process e 1* Action & Targe! Date Actions ร 0 D R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e C e P
V C t N

1 Infrared
1.1 Adjust ค่า Gram Load มัก ชนงานไม่!?]ใเไป 9
1.1.1 ระไม่!?เนไปคาม ดานขอกำหนด ตอง 1.ค่า Gram Load ที 8 ทำการชุ่มดรวจวัด 7 ‘ill ศึกษาการใช้ SPC มา กอบโชติ 1.ใช้แผนภุรค่าเฉลี่ย 9 4 2 72

ขอกำหนดของ กุกกำจัดออก ไม่ทำ มาจากกระบวใ!การ โดยใช้ระคันคุณภาพ ควบคุมกระบวนการ สิริพันธ์ พิสัย มาควบดุมกระ-
กุ!'1 ด้'1 ให้!กดผลกระทบใน Gram Form I (R/F) 6.5 AQL Gram Form I (R/F) บวนการผลต

กระบวใ!การพลดภาย มีค่าไ) i คงที่ ทำให้
ใน แค่จะทำให้!สิค ขากต่อการดัด
ผลกระทบค่อกุกสัา Cpk ประมาณ 0.5

1.1.2 2.เครกงมกวัดอ่าใ! 3 มการทำ R&R ของ 3 XI
ค่าได้ไม่กุกด้ทงหริอ เครองมอวัดทุก 3 วัน
ผิดเพขน

รูป ข-2 แสดงแบบฟอร์ม FMEA ของ Gram Process หลังการปรับปรุง 187



Process Failure Mode and Effective Analysis GL-240 / 0799FMEA Number 
Rev 

Page
Model ะ__________________240_________________________________  Prepared By________ศรพนธ์ และ กอบโชติ
Process ะ_________________Gram  Process_______________________  Prepared D ate____________________________

Item Operation Potential Potential ร Mechanism O Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Flïect(s) of e o f Cause C Process e P Action & Target Date Actions ร O D R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e c e P
V c t N

2 Roller
2.1 ค่า Resonance ไม่ ชินงานไม่เป็นไป 10
2.1.1 สานารกทำไห้ ตามขอกำหนด ตอง ค่า Bend location ที 9 ทำการคุ่มตรวจวัด 4 ,<ทฺบ เปลี่ยนค่าควบคุม สิริพันธ เปลี่ยนค่าควบ 10 3 4 120

ตานขอกำหนด ถูกกำจัดออก และจะ ใช้ทยุ่ไม่ถูกต้กง ดวขระดันคุณภาพ ให้เหมาะสม คุม Bend Loca-
ทำใน'เกดผลกวะทน Cpk ประมาณ 0.4 0.65 AQI. lion เป็น
ต่อลูกห้า 3.2 +/- 0.20

รุปข-2 แสดงแบบฟอร์ม FMEA ของ Gram Process หลังการปรับปรุง(ต่อ) -ขั q 00CO



Process Failure Mode and Effective Analysis OT-240 / 0799FMEA Number 
Rev

Page
Model : 240 Prepared By ศิริพ ันธ์
Process ะ Other Prepared Date

Item Operation Potential Potential ร Mechanism O Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(ร) of e of Cause C Process e P Action & Target Date Actions ร O D R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e C e P
V C t N

1 Packing
1.1 เกิดการปนกัน จะทำให้ลูกห้าเกิด 10
1.1.1 ระหว่างงาน ความไม่พอใจอย่าง 1.ชินงานรุ่นเดิมยัง 4 มีการแห้งให้ทำการ 5 ป1 'น ให้ความร้เกี่ยวกัน 10 2 2 40

รุ่นค่าง ๆ มาก และเกิดความ ลูกวางอยู่บนโต๊ะและ เกีบโต๊ะให้เรียบร้อย ความแตกค่างของ
( Mix model ) ไม่มั่นใจในการผลิต หใใกงาใเหขบมาเดิม แต่ไม่มีเป็นเอกสาร ผลิตทัณฑ์และวิธี

รวมทังการลดคะแนน ทย่างเป็นทางการ การทำงาน
ในการประเมินผล

1.1.2 2.นำงานรุ่นอื่นที่นำ 3 ทำการตรวจสอบด้วย 7 - h; ให้ความ{เกี่ยวกับ 10 2 2 40
ไปทำการตรวจสอบ สายตาเมื่อมีการ ความแตกค่างของ
มาคนผิดรุ่น หยิบจับงาน ผลิตทัณฑ์ และวิธี

การทำงาน

1.1.3 3.มีการปนกันมาใน 6 ทำการตรวจสอบด้วย 7 ใช้เทคาไคกันโง่ 10 4 1 40
กระบวนการก่อน สายตาเมื่อมีการ ( Poka-Yoke ) 1ดข
หห้านี่แห้ว หยิบจับงาน ทำรูที่ชินงาน

รูป ข-3 แสดงแบบฟอร์ม FMEA ของ กระบวนการอ่ืน ๆ หลังการปรับปรุง 00VO



Process Failure Mode and Effective Analysis OT-240 / 0799FMEA Number 
Rev

Page
Model ะ 240 Prepared By ศิริพันธ์
Process ะ Other Prepared Date

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure EfYect(s) of e of Cause C Process e P Action & Target Date Actions ร O อ R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e C e P
V C t N

2 Final QA
2.1 Inspection ค่า PSA ไม่เป็นไป ชิ้นงานไม่เป็นไป 8
2.1.1 ตาม1ขอกำหาเด คามขอกำหนด ค้อง 1.ค่า PilchA  ที่ใช้ 7 มการสุ่มต,ไอบ่างนำ 5 '-Il เ!เลี่ยนค่าควบคุม ศรพันธ์ ทเลี่ยนค่าควบคุม 8 5 4 160

ทุกกำจัดออก ไม่ม ทย่ไม่เหงเาะสม ไาเทำการวัดโดยใช้ ให้เหมาะสม pilch A เป็น
พลกระทนภายไน Cpk ปาะมาณ 0.6 ระดับคุณภาพเท่ากับ -0.8 +/-0.15 และ
แต่จะกระทบกับการ 1 AQL ตรวจสอบ 0.65 AQL.
ผลิตของลุกต้าๆ}ง

2.1.2 สังเกตไต้ง่าย 2.ค่า Predict Angle 10 มการคุ่มตัวอย่างนำ 5 i j K1 เปลี่ยนค่าควบคุม fn พันธ์ เปลี่ยนค่าควบคุม 8 5 4 160
ที่ใช้อย่ไม่เหมาะสม ไ!เทำการวัดโดย'ใช้ ให้เหมาะสม Predict เป็น
Cpk ปาะมาณ 0.1 ระดับคุณภาพเท่ากับ -2 .05 + /-0 .15และ

1 AQL ตรวจสอบ 0.65 AQL

2.1.3 3.เครองมอวัดอ่าน 3 รการทำ R&R ทุก ๆ 3 72
ค่าไต้ไม่ถูกต้องหรือ 3 วัน
ผดเพขน

รุป ข-3 แสดงแบบฟอร์ม FMEA ของ กระบวนการอื่น ๆ หลังการปรับปรุง ( ต่อ ) ๐̂O
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ป ร ะว ัต ิผ ู้เข ีย น

นาย สิริพันธ์ชัชวาลานนท์ เกิดวันท่ี 25 พฤษภาคม พ.ศ. 2515 ท่ีจังหวัดเพชรบุรี สำเร็จการ 
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