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บทคัดย่อ

โรงงานแปรรูปไม้ยางพารามีผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายตามขนาดผลิตและระดับคุณภาพ มักประสบปัญหาด้าน

การจัดการข้อมูลการผลิตให้แม่นย�า จึงส่งผลต่อความผิดพลาดด้านการส่งมอบ และการจัดการต้นทุนแรงงานต่อ

หน่วยผลิต งานวิจัยนี้จัดท�าขึ้นเพื่อศึกษาปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต 
เพื่อปรับปรุงระบบการทวนสอบของโรงงานแปรรูปไม้ยางพารากรณีศึกษาให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยประยุกต์ใช ้

เทคนคิการวเิคราะห์ลกัษณะข้อผดิพลาดและผลกระทบตามหลกัของการจดัการความเสีย่ง จากการวจิยัพบว่า ปัจจยัหลกั 

ที่ส่งกระทบต่อระบบการทวนสอบอย่างส�าคัญ ได้แก่ พนักงาน สภาพแวดล้อม วิธีการ และวัตถุดิบ จากปัจจัยหลัก

สามารถก�าหนดวธิแีก้ไขปรบัปรงุด้วยแนวทาง การพฒันาระบบสารสนเทศเพือ่จดัการข้อมลูการผลติ การพฒันาระบบ

การตรวจนบั การปรบัปรงุแผนผงัการจดัวางและการไหลของชิน้งาน และการปรบัปรงุมาตรฐานการปฏบิตังิาน เมือ่ได้ 

ปรบัปรงุตามแนวทางแล้วท�าให้ค่าความเสีย่งลดลงเมือ่เปรยีบเทียบกับการวเิคราะห์เบือ้งต้น โดยลดลงจาก 5,983 เหลอื 
2,792 คะแนน หรือเทียบเป็น 53.3% ของความเสี่ยงรวมส�าหรับเหตุการณ์ความเสี่ยง 16 จาก 21 เรื่องที่ได้ปรับปรุง  
การเพิ่มขึ้นของประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตยังส่งผลให้ค่าความคลาดเคลื่อนเปรียบเทียบ

ระหว่างกระบวนการลดลงจากร้อยละ 5.24 เหลือ 2.29 หรือเทียบเป็น 56.3% ของค่าคลาดเคลื่อนก่อนการปรับปรุง  

ค�าส�าคัญ: การวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบ การทวนสอบปริมาณการผลิต ไม้ยางพาราแปรรูป 
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Abstract
Rubberwood Processing Manufacturing, which has various types of products depended on size and quality 

level of wood, normally has major problem in precision production data management. An inaccuracy production 
data always makes difficulties for scheduling; and managing labor cost per unit. This research was concerned 
with an application of Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) technique to find out factors affecting to the 
production quantity verification system. The research was attempted to reduce those factors; in other word, it 
was aimed to improve efficiency for the verification system. It was found that four factors are significant; human, 
workplace, processing method and raw material. Thus, four improving methods were considered; developing  
the information technology, developing a counting method, improving the material flow and storage area 
and changing works process for supporting the quantity verification system. The result was proposed as Risk  
Priority Number (RPN) decrease from 5,983 to 2,792 or reduced 53.3% by covering 16 from 21 effects of failure. 
In addition, the verification system was more efficiently by reducing of discrepancy data or percentage of error 
in production quantity from 5.24 to 2.29 or by 56.3%.  

Keywords: Failure Mode and Effect Analysis, FMEA, Quantity Verification, Rubberwood Processing

Please cite this article as: S. Jomthanachai, W. Rattanamanee, and R. Sinthavalai, “An Application of Failure Mode and Effect Analysis 
Technique for Production Quantity Verification System in Rubberwood Processing Factory: A Case Study,” The Journal of KMUTNB., 
Vol. 26, No. 1, pp. 61–73, Jan.–Apr. 2016 (in Thai). DOI: 10.14416/j.kmutnb.2015.07.009



63

The Journal of KMUTNB., Vol. 26, No. 1, Jan.–Apr. 2016
วารสารวชิาการพระจอมเกล้าพระนครเหนอื ปีท่ี 26 ฉบบัที ่1 ม.ค.–เม.ย. 2559

1. บทน�า

 อตุสาหกรรมการแปรรปูไม้ยางพาราเป็นอตุสาหกรรม

หลกัทีม่บีทบาทส�าคัญในเขตพืน้ทีภ่าคใต้ เนือ่งจากการเป็น 

พื้นที่เพาะปลูกหลัก และโดยส่วนมากอายุการปลูกอยู่ใน

เกณฑ์ที่สามารถตัดโค่นเพื่อปลูกทดแทนได้ ไม้ยางพารา

จงึมปีรมิาณมากพอทีจ่ะใช้ในอตุสาหกรรมเก่ียวข้องต่างๆ  
เช่น อตุสาหกรรมเครือ่งเรอืนและเฟอร์นเิจอร์ ซึง่นอกจาก 

จะใช้ภายในประเทศแล้วยังมีการส่งออกท่ีมากขึ้นทุกปี  
[1] อตุสาหกรรมการแปรรปูไม้ยางพาราเป็นหนึง่ในธรุกิจ 

การผลติท่ีมผีลติภณัฑ์หลากหลาย โดยรายการผลติภณัฑ์ 

จะขึน้อยูกั่บขนาดของไม้แปรรปูอบแห้งทีก่�าหนดโดยลกูค้า  
รวมท้ังระดับคณุภาพท่ีขึน้อยูกั่บวตัถดิุบ ดังนัน้ประสทิธภิาพ 

ของระบบการจดัการข้อมลูการผลติและการทวนสอบข้อมลู 

จึงนับว่าเป็นส่ิงท่ีจ�าเป็นในการด�าเนินธุรกิจ ในกรณีที่ 

ระบบการทวนสอบปริมาณไม่มีประสิทธิภาพนั้นจะท�าให ้

ข้อมลูการผลติคลาดเคลือ่นหรอืขาดความน่าเชือ่ถอื อาจจะ 

ส่งผลกระทบท่ีส�าคัญต่อธรุกิจในลกัษณะของการด�าเนนิงาน 

ทีผ่ดิพลาด ทัง้นีส้ถานประกอบการกรณศีกึษาก็ประสบกับ 

ปัญหาความคลาดเคลือ่นของข้อมลูเชงิปรมิาณ โดยรวมทัง้ 

ข้อมูลงานระหว่างท�า และข้อมูลผลิตภัณฑ์ในคลังสินค้า 
จากความคลาดเคลื่อนดังกล่าวส่งผลกระทบส�าคัญต่อ

การด�าเนินงาน ได้แก่ การวางแผนการขายและการจ่าย

ค่าแรงตามจ�านวนการผลติทีผ่ดิพลาด หรือผลิตภัณฑ์ใน

คลังสินค้าขาดสต็อก เป็นต้น จากปัญหาหลักดังกล่าว

ผู ้วิจัยจึงได้ก�าหนดเป็นปัญหาส�าหรับงานวิจัยครั้งนี้ 
โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อ

ประสทิธภิาพระบบการทวนสอบปรมิาณการผลติและเพือ่

ปรบัปรงุระบบการทวนสอบปรมิาณการผลติ ส�าหรบัโรงงาน

แปรรูปไม้ยางพารากรณีศึกษาให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น

โดยใช้หลักของการจัดการความเสี่ยง

 การจัดการความเสี่ยงในเชิงวิศวกรรมโดยการใช้ 

การวเิคราะห์ลกัษณะข้อผดิพลาดและผลกระทบ (Failure  
Mode and Effects Analysis: FMEA) เป็นหลกัการหนึง่ท่ีม ี

ความน่าสนใจ เพราะโดยท่ัวไปการใช้ FMEA มักจะใช้ 

ในการวเิคราะห์กระบวนการผลติเป็นหลกั เพือ่ท่ีจะควบคมุ 

ปัจจัยเส่ียงที่จะส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์  
แต่ท้ังนีพ้บว่ามกีารน�า FMEA มาประยกุต์ใช้กับกระบวนการ 

อืน่ๆ ทีเ่ป็นกระบวนการสนบัสนนุการผลติ เช่น การรบัส่ง

สินค้า [2] การซ่อมบ�ารุงเครื่องจักร [3], [4] การให้บริการ

ลกูค้า [5] การคัดเลอืกผูข้าย [6] และการจดัซือ้วตัถดิุบ [7] 
เป็นต้น จึงมีแนวคิดที่จะน�า FMEA มาใช้ในกระบวนการ

ทวนสอบปริมาณการผลิตซึ่งเป็นหนึ่งในกระบวนการ

สนับสนุนท่ีส�าคัญของโรงงานแปรรูปไม้ยางพารา โดย 

สถานประกอบการกรณศีกึษามรีะบบการทวนสอบปรมิาณ

การผลิตตลอดสายการผลิตที่ยังขาดประสิทธิภาพท่ี 

สืบเนือ่งมาจากปัจจัยหลายๆ ด้าน แต่ไม่สามารถระบุได้ 

อย่างชดัเจน รวมท้ังไม่สามารถก�าหนดได้ว่าควรจะพจิารณา 

ปรับปรุงแก้ไขในปัจจัยด้านใดก่อน ซึ่งการใช้เครื่องมือ 
FMEA ส�าหรับการวิจัยในครั้งนี้จะท�าให้ทราบปัจจัยหลัก 
และสามารถด�าเนินการแก้ไขปรับปรุงในปัจจัยท่ีมีความ

ส�าคัญตามระดับค่าความเสี่ยง

2. วิธีการวิจัย การศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูล

2.1 ขั้นตอนการด�าเนินงาน

 ขัน้ตอนในการด�าเนนิงานสามารถแสดงได้ดังรปูที ่ 1  
โดยเริม่ต้นจากการศกึษากระบวนการทวนสอบปรมิาณการ 

ผลติของสถานประกอบการ ต่อด้วยการวเิคราะห์คุณลกัษณะ 

ของข้อบกพร่องของแต่ละขัน้ตอนในกระบวนการด้วยวธิกีาร 

ระดมสมองของนกัวจิยัร่วมกบัทางสถานประกอบการ แล้วน�า 

ข้อบกพร่องท่ีได้ไปพิจารณาผลกระทบ โอกาสการเกิด 
และการป้องกันในปัจจุบัน แล้วน�าผลการพิจารณาจาก

ทั้ง 3 ด้านมาท�าการประเมินค่าความเสี่ยงและจัดล�าดับ

ค่าความเสีย่ง เพือ่ก�าหนดแนวทางการแก้ไขปรบัปรงุตาม

ระดับของความส�าคัญ ต่อด้วยการด�าเนินการปรับปรุง

แก้ไข ท�าการประเมินผลและสรุปผลการปรับปรุงแก้ไข

2.2 การศกึษากระบวนการทวนสอบปรมิาณการผลติ

ของสถานประกอบการกรณีศึกษา

 แผนผงักระบวนการทางธุรกิจของสถานประกอบการ 

แสดงดังรูปที่ 2 
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ลูมอ้ขงอขลหไราก  

 

บิดถุตัวนผแงาว ติลผรากนผแงาว

นอ่ท้มไบิดถุตัวา้ขเบัร

้มไง้หแบอบอมง่สรากนผแงาว

อ่หบีหุจรรบ

บ็กเดัจ

ง่สดัจ

จากรปูที ่2 กระบวนการทางธรุกจิ เริม่ต้นจากการรบั

ข้อมูลค�าสั่งซื้อโดยรวมจากลูกค้า ซึ่งก�าหนดรายละเอียด

ของขนาดและปริมาณท่ีต้องการในแต่ละรอบการส่งมอบ 
หลังจากนั้นน�าข้อมูลความต้องการของลูกค้ามาวางแผน

วัตถุดิบและแผนการผลิต เมื่อวัตถุดิบเข้ามายังระบบ 

การผลิต ผ่านกระบวนการเลื่อยไม้ และการอัดน�้ายาไม้ 
ข้อมลูการผลติทีไ่ด้หลงัจากการอดัน�า้ยาถกูน�ามาวางแผน

การส่งมอบ เพื่อก�าหนดปริมาณและระยะเวลาส่งมอบให้

กับลกูค้า หลงัจากนัน้ชิน้งานไม้อดัน�า้ยาผ่านกระบวนการ 

อบแห้งแล้วจึงท�าการบรรจุหีบห่อตามจ�านวนท่ีก�าหนด 
ก่อนน�าเข้าเก็บในคลงัผลติภณัฑ์เพือ่สะสมจ�านวนจนครบ 

ตามปรมิาณทีว่างแผนส่งมอบ แล้วจงึด�าเนนิการในขัน้ตอน 

ของการจัดส่งต่อไป ท้ังนี้ระบบการทวนสอบจะเริ่มต้น 

ตั้งแต่การรับเข้าวัตถุดิบไปจนถึงการจัดเก็บ ซึ่งแต่ละ

กระบวนการมีการทวนสอบปริมาณการผลิตด้วยการนับ

และมีการควบคุมปริมาณโดยใช้หน่วยชิ้น

2.3 การวิเคราะห์หาสาเหตุความผิดพลาดของ

กระบวนการทวนสอบปริมาณการผลิต

 การวิเคราะห์ FMEA เริ่มต้นที่การวิเคราะห์สาเหตุ

ของความบกพร่องที่ก ่อให้เกิดปัญหาข้อมูลปริมาณ

การผลิตคลาดเคลื่อนด้วยวิธีการระดมสมอง โดยผู้วิจัย

ได้ท�าการวิเคราะห์ร่วมกับผู้บริหารและพนักงานของ

สถานประกอบการกรณีศึกษา การวิเคราะห์ที่แยกตาม

แต่ละกระบวนการสามารถแสดงผลโดยใช้แผนผังต้นไม ้

ดังรปูที ่3–7 ซึง่สาเหตขุองความบกพร่องต่างๆ ของปัญหา

ที่ได้จากการวิเคราะห์ จะถูกน�าไปก�าหนดเป็นเหตุการณ์ 

ความเส่ียง ซึง่เป็นข้อมลูเบือ้งต้นเพือ่การประเมนิข้อผดิพลาด 

และผลกระทบของปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการท�างาน 
เพื่อให้ได้มาซึ่งสาเหตุหลักของปัญหาและการก�าหนด

แนวทางในการแก้ไขปัญหาที่มีค่าความเสี่ยงที่ส�าคัญ

รูปที่ 2 กระบวนการทางธุรกิจของสถานประกอบการ

กรณีศึกษา

รากนวบะรกาษกึศ

งอ่รพกบอ้ขงอขะณษกัลณุค์หะารคเิว

าณราจิพ

ดิกเรากงอขสากอโ

าณราจิพ

การป้องกนั

าณราจิพ

ขไ้กแงุรปบัรปงาทวนแดนหาํก

ขไ้กแงุรปบัรปราก

ขไ้กแงุรปบัรปรากลผปุรสะลแนิมเะรปราก

รูปที่ 1 ขั้นตอนการด�าเนินงานวิจัย
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รูปที่ 3 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาข้อมูลปริมาณการผลิตคลาดเคลื่อนส�าหรับกระบวนการเลื่อยไม้

รูปที่ 5 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาข้อมูลปริมาณการผลิตคลาดเคลื่อนส�าหรับกระบวนการอัดน�้ายาไม้

 

้มไดรกเกยแรากนใะษกัทดาขนางกันพ
 ดรกเดิผ้มไกยแ้หใาํท (SJ01-01)

นางาํทรากนใบีรง่รเนางกันพ
ดรกเดิผ้มไกยแ้หใาํท (SJ01-02)

นักนปะปงยีรเดัจกูถ

้มไดานขกยแรากนใะษกัทดาขนางกันพ
ดานขดิผ้มไกยแ้หใาํท (SJ02-01)

นางาํทรากนใบีรง่รเนางกันพ
ดานขดิผ้มไกยแ้หใาํท (SJ02-02)

นักวยีดเทลเาพนบนักงาต่ดานข (SJ02-03)

ลูมอ้ขกึทนับะลแบันจวรต
งอ้ตกูถ่มไ

งอ้ตกูถ่มไ้มไนวนาํจบันจวรตนางกันพ
(SJ03-01)

บันจวรตรากลผลูมอ้ขกึทนับนางกันพ
งอ้ตกูถ่มไ (SJ03-02)

รูปที่ 4 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาข้อมูลปริมาณการผลิตคลาดเคลื่อนส�าหรับกระบวนการจัดซื้อไม้เลื่อย  

ลูมอ้ขกึทนับะลแบันจวรต
งอ้ตกูถ่มไบันจวรต

งอ้ตกูถ่มไ้มไนวนาํจบันจวรตนางกันพ
(SJ04-01)

บันจวรตรากลผลูมอ้ขกึทนับนางกันพ
 งอ้ตกูถ่มไ (SJ04-02)

ดรกเงาต้่มไงยีรเดัจรากีมยาขู้ผ
 นักนปะปดานขงาต่ะลแ (SJ04-03)

นักนปะปอืรห (SJ05-01)

นักนปะปงยีรเดัจกูถ

บยีบเะรนป็เ่มไ้มไงยีรเดัจนางกันพ
นาฐรตามมาตปไนป็เ่มไะลแ (SJ06-01)

นักวยีดเ (SJ06-02)

ลูมอ้ขกึทนับะลแบันจวรต
งอ้ตกูถ่มไบันจวรตราก

 งอ้ตกูถ่มไ้มไนวนาํจบันจวรตนางกันพ
(SJ07-01)

บันจวรตรากลผลูมอ้ขกึทนับนางกันพ
 งอ้ตกูถ่มไ (SJ07-02)
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้มไง้หแบอราก
พาภณุคบอสจวรต
ง้หแบอ้มไดรกเดัคะลแ

ดรกเดิผ้มไกนแาํจะลแบอสจวรต

้มไดรกเกยแรากนใะษกัทดาขนางกันพ

(SJ08-01)

้หใาํทนางาํทรากนใบีรง่รเนางกันพ

(SJ08-02)

 ส�าหรับขั้นตอนการประเมินค่าความเสี่ยง เป็นการ

พิจารณาระดับค่าความเสี่ยง (Risk Priority Number: 
RPN) ตามเกณฑ์การประเมินท้ัง 3 ด้าน ได้แก่ ระดับ

ความรนุแรงจากผลกระทบทีเ่กิดขึน้ (Severity: S) โอกาส

การเกิดเหตุการณ์ (Occurrences: O) และระดับการ

ป้องกัน (Detectability: D) [8] โดยจะอ้างอิงตามเกณฑ์

ที่ก�าหนดไว้ตามตารางที่ 1–3 ซึ่งเกณฑ์ดังกล่าวได้มี 

การปรับปรุงให้มีความสอดคล้องกับการด�าเนินงานของ 

สถานประกอบการกรณีศึกษา รวมท้ังการวิเคราะห์ได้ 

อ้างองิตามแบบฟอร์มมาตรฐานของการวเิคราะห์ข้อผดิพลาด

ของกระบวนการ (Process FMEA) [9] 

3. ผลการทดลอง

3.1 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของ

กระบวนการ

 จากการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบ ได้น�า

คะแนนความเสีย่งทีไ่ด้จากผลคณูของคะแนนประเมนิทัง้  
3 ด้าน มาท�าการพจิารณาเหตกุารณ์ความเสีย่งหรอืสาเหตุ 

ของปัญหาทีม่ผีลอย่างส�าคัญต่อปัญหาตามระดับความเส่ียง  
โดยประยุกต์หลักเกณฑ์การแบ่งช่วงคะแนนความเส่ียง 
[10] สามารถแบ่งออกเป็น 6 ช่วง ดังแสดงในตารางที่ 4  
จากนัน้ได้ท�าการจดัล�าดับค่าคะแนนความเส่ียงจากค่ามาก 

ไปน้อย โดยผลการประเมนิและจดัล�าดับแสดงดังตารางที ่5

รูปที่ 6 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาข้อมูลปริมาณการผลิตคลาดเคลื่อนส�าหรับกระบวนการอบแห้งไม้

รูปที่ 7 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาข้อมูลปริมาณการผลิตคลาดเคลื่อนส�าหรับกระบวนการบรรจุหีบห่อ

อ่หบีหุจรรบราก

อ่หบีหุจรรบะลแงยีรเดัจ
ุจรรบนักงาต่ดานขอืรหดรกเ้มไ
นาฐรตามมาตงรต่มไอืรหนักมวร

้มไงยีรเดัจ้หใาํทะษกัทดาขนางกันพ
(SJ09-01)

ณามิรปลูมอ้ขกึทนับะลแบันจวรต
ุจรรบณามิรปะลแ้มไง้หแบอราก

รากกาจง้หแบอ้มไณามิรป
งอ้ตกูถ่มไบันจวรต

งอ้ตกูถ่มไ้มไนวนาํจบันจวรตนางกันพ
(SJ10-01)

บันจวรตรากลผลูมอ้ขกึทนับนางกันพ
 งอ้ตกูถ่มไ (SJ10-02)

กาจษศเอืลหเ้มไณามิรปมุคบวคบบะรีม่มไ
 พาภณุค์ฑณกเนา่ผ่มไ้มไะลแุจรรบราก

(SJ10-03)
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ตารางที่ 1 เกณฑ์การประเมินค่าผลกระทบ (S)
ผลกระทบ ค่าประเมิน เกณฑ์การพิจารณา

ไม่มี 1 ไม่มีผลกระทบโดยรวมต่อองค์กร

น้อยมาก 2
ท�าให้กระบวนการภายในส่วนน้อยเกิดความไม่สะดวก และกระบวนการถดัไปยงัสามารถ
ด�าเนินการได้ตามปกติ

น้อย 3
ท�าให้กระบวนการภายในบางส่วนเกิดความไม่สะดวก เกิดความล่าช้าในกระบวนการถดั
ไปโดยต้องมีการซ่อมแซมงานบางครั้งก่อนด�าเนินงาน

ปานกลางค่อนไปทางน้อย 4
ท�าให้กระบวนการภายในทุกส่วน (100%) เกิดความไม่สะดวก เกิดความล่าช้าใน
กระบวนการถัดไปโดยต้องมีการซ่อมแซมงานทุกครั้งก่อนด�าเนินงาน

ปานกลาง 5
ท�าให้กระบวนการภายในบางส่วนเกิดปัญหา เกิดการหยดุชะงกัในกระบวนการถดัไปโดย
ต้องมีการหยุดงานเพื่อแก้ไขงานบางส่วน

ปานกลางค่อนไปทางส�าคัญ 6
ท�าให้กระบวนการภายในทุกส่วน (100%) เกิดปัญหา เกิดการหยุดชะงักในกระบวนการ
ถัดไปโดยต้องมีการหยุดงานเพื่อแก้ไขงานทั้งหมด

ส�าคัญ 7

ท�าให้กระบวนการภายใน (100%) เกิดปัญหา เกิดการหยดุชะงกัในกระบวนการถดัไปโดย
ต้องมกีารหยดุงานเพือ่แก้ไขงานท้ังหมดหรอืมขีองเสียเกิดขึน้มาก โดยต้องเพิม่พนกังาน
เพื่อด�าเนินการแก้ไข

ส�าคัญมาก 8

ท�าให้กระบวนการภายใน (100%) เกิดปัญหา เกิดการหยดุชะงกัในกระบวนการถดัไปโดย
ต้องมกีารหยดุงานเพือ่แก้ไขงานท้ังหมดหรอืมขีองเสียเกิดขึน้มาก โดยต้องเพิม่พนกังาน
เพือ่ด�าเนนิการแก้ไขและส่งผลกระทบต่อการส่งมอบแต่อยูใ่นระดับทีย่อมรบัได้ของลกูค้า

รุนแรง 9
อาจมผีลกระทบทีอ่นัตรายต่อองค์กรโดยรวม ส่งผลกระทบต่อลกูค้าจนเกิดความไม่พอใจ
และมีการต�าหนิ

รุนแรงมาก 10
อาจมีผลกระทบที่อันตรายมากต่อองค์กรโดยรวม ส่งผลกระทบต่อลูกค้าจนเกิดความ 
ไม่พอใจจนถึงขั้นยกเลิกการสั่งซื้อ

ที่มา: ประยุกต์จาก [9]

ตารางที่ 2 เกณฑ์การประเมินค่าโอกาสการเกิด (O)
โอกาสการเกิด ค่าประเมิน เกณฑ์การพิจารณา

เกือบจะไม่เคย 1 ข้อผิดพลาดไม่น่าจะเป็นไปได้ หรือมีอัตราที่มากกว่า 5 ปี อาจจะเกิด 1 ครั้ง

ห่างๆ 2 ข้อผิดพลาดนี้น่าจะเกิดน้อยมากและเกิดในช่วงที่ห่างกัน หรือมีอัตราที่ 1–2 ครั้งใน 5 ปี

น้อยมาก 3 ข้อผิดพลาดนี้น่าจะเกิดน้อยมากหรือมีอัตราที่ 3–4 ครั้งใน 5 ปี

น้อย 4 ข้อผิดพลาดนี้น่าจะเกิดน้อยหรือมีอัตราที่ปีละ 1–2 ครั้ง

ปานกลางค่อนมาทางน้อย 5 ข้อผิดพลาดนี้น่าจะเกิดเป็นบางครั้งคราวหรือมีอัตราที่ปีละ 3–6 ครั้ง

ปานกลาง 6 ข้อผิดพลาดนี้น่าจะเกิดขึ้นปานกลางหรือมีอัตราที่ปีละ 7–12 ครั้ง

ปานกลางค่อนมาทางมาก 7 ข้อผิดพลาดนี้น่าจะเกิดบ่อย หรือมีอัตราที่เดือนละ 2–3 ครั้ง

มาก 8 ข้อผิดพลาดนี้เกิดมาก หรือมีอัตราที่สัปดาห์ละ 1 ครั้ง

สูงมาก 9 ข้อผิดพลาดนี้เกิดสูงมาก หรือมีอัตราการที่สัปดาห์ละ 2–3 ครั้ง

เกือบจะแน่นอน 10 ข้อผิดพลาดนี้เกิดขึ้นเกือบจะแน่นอน หรือมีอัตราที่เกิดขึ้นทุกวันอย่างน้อย 1 ครั้ง

ที่มา: ประยุกต์จาก [9]
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ตารางที่ 3 เกณฑ์การประเมินค่าการป้องกัน (D)
การป้องกัน ค่าประเมิน เกณฑ์การพิจารณา

เกือบจะแน่นอน 1 การควบคุมปัจจบุนัป้องกันข้อผดิพลาดได้เกือบจะแน่นอนการป้องกันทีเ่ชือ่ถอืได้หรอืทีร่ะดบัมากกว่า 99%

สูงมาก 2 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นสูงมากหรือที่ระดับมากกว่า 80%

สูง 3 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นค่อนข้างสูงมากหรือที่ระดับมากกว่า 70%

ค่อนข้างสูง 4 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นค่อนข้างสูงหรือที่ระดับมากกว่า 60%

ปานกลาง 5 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นปานกลางหรือที่ระดับมากกว่าหรือเท่ากับ 50%

ต�่า 6 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นต�่าหรือที่ระดับน้อยกว่า 50%

ค่อนข้างต�่า 7 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นค่อนข้างต�่าหรือที่ระดับน้อยกว่า 40%

ต�่ามาก 8 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นต�่ามากหรือที่ระดับน้อยกว่า 30%

เกือบไม่ได้ 9 การควบคุมปัจจุบัน เกือบไม่มีความน่าจะเป็นในการป้องกันหรือที่ระดับน้อยกว่า 20%

ไม่ได้ 10 ไม่มีระบบควบคุมเพื่อป้องกันข้อผิดพลาดหรือที่ระดับ 0%

ที่มา: ประยุกต์จาก [9]

ตารางที่ 4 ระดับความเสี่ยงตามช่วงค่าความเสี่ยง
ค่าความเสี่ยง 1–45 46–95 96–170 171–280 281–430 431–1000

ระดับความเสี่ยง ไม่ส�าคัญ ต�่ามาก ต�่า ปานกลาง สูง วิกฤต

ตารางที่ 5 ผลการประเมิน FMEA
ล�าดับ หมายเลข FMEA S O D RPN สัดส่วน RPN สัดส่วนสะสม RPN ระดับความเสี่ยง

1 SJ07-01 6 10 9 540 7.5% 7.5% วิกฤต

2 SJ02-03 6 10 8 480 6.6% 14.1% วิกฤต
3 SJ06-02 6 10 8 480 6.6% 20.7% วิกฤต
4 SJ06-01 6 9 8 432 6.0% 26.7% วิกฤต
5 SJ10-01 8 10 5 400 5.5% 32.2% สูง
6 SJ10-03 8 10 5 400 5.5% 37.7% สูง
7 SJ07-02 6 7 9 378 5.2% 43.0% สูง
8 SJ09-01 8 5 9 360 5.0% 47.9% สูง
9 SJ04-01 7 10 5 350 4.8% 52.8% สูง

10 SJ01-01 8 7 6 336 4.6% 57.4% สูง
11 SJ02-01 6 7 8 336 4.6% 62.1% สูง
12 SJ04-03 7 9 5 315 4.4% 66.4% สูง
13 SJ03-01 6 10 5 300 4.1% 70.6% สูง
14 SJ05-01 6 10 5 300 4.1% 74.7% สูง

15 SJ01-02 8 6 6 288 4.0% 78.7% สูง

16 SJ02-02 6 6 8 288 4.0% 82.7% สูง
17 SJ08-01 8 7 5 280 3.9% 86.5% ปานกลาง
18 SJ10-02 8 7 5 280 3.9% 90.4% ปานกลาง
19 SJ04-02 7 7 5 245 3.4% 93.8% ปานกลาง
20 SJ08-02 8 6 5 240 3.3% 97.1% ปานกลาง
21 SJ03-02 6 7 5 210 2.9% 100.0% ปานกลาง
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 จากตารางที ่5 ระดบัความส�าคัญทีอ่ยูใ่นระดบัวกิฤต 

และสงูได้น�ามาด�าเนนิการแก้ไขปรบัปรงุ ซึง่พบว่ามสีาเหต ุ

ความเสี่ยง 16 เรื่อง จากทั้งหมด 21 เรื่อง ที่ต้องด�าเนิน

การแก้ไข โดยครอบคลุม 82.7% ของค่าความเสี่ยงสะสม

 จากสาเหตขุองปัญหาท้ัง 16  เรือ่ง ได้น�ามาจดัหมวดหมู่ 

ของปัญหาตามปัจจัยหลัก พบว่าสามารถก�าหนดได้เป็น  
4 ด้าน ได้แก่ พนกังาน สภาพแวดล้อม วธิกีาร และวตัถดิุบ  
และได้น�าสาเหตุตามปัจจัยหลักท้ัง 4 ด้าน มาก�าหนด

แนวทางการปรับปรุงแก้ไขท่ีสามารถด�าเนินการได้โดย

วิธีการระดมสมองร่วมกันระหว่างพนักงานและผู้บริหาร

ของสถานประกอบการและผู้วิจัย ซึ่งผลของการก�าหนด

แนวทางการแก้ไขสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 6 ซึง่กล่าว 

โดยสรปุเมือ่น�าสรปุข้อแนะน�าแก้ไขส�าหรบัปัจจัยความเส่ียง

หลักที่ก�าหนดไว้ส�าหรับแก้ปัญหาความคลาดเคลื่อนของ

ปริมาณการผลิตมาพิจารณาด�าเนินการแก้ไขตามล�าดับ 

ความส�าคัญหรือตามล�าดับความสอดคล้องกับเหตุการณ์

ความเสี่ยง เพื่อการปรับปรุงแก้ไขตามระดับความเสี่ยงที่

ส�าคัญจากมากไปหาน้อย สามารถสรปุแนวทางการแก้ไข

ทีม่คีวามเป็นไปได้ คอื 1) การพฒันาระบบสารสนเทศเพือ่

จัดการข้อมูลการผลิต 2) การพัฒนาระบบการตรวจนับ  
3) การปรบัปรงุแผนผงัการจดัวางและการไหลของชิน้งาน 
และ 4) การปรับปรุงมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

ตารางที่ 6 การก�าหนดแนวทางการปรับปรุงแก้ไข

ปัจจัยหลัก
เหตุของ
ปัจจัย

หมายเลข 
FMEA

แนวทางการปรับปรุง

สรุปข้อแนะน�าการแก้ไข

พัฒนาระบบ
สารสนเทศเพื่อ
จัดการข้อมูล

การผลิต

พัฒนา
ระบบการ
ตรวจนับ

ปรับปรุงแผนผัง
การจัดวางและ

การไหลของ
ชิ้นงาน

ปรับปรุง
มาตรฐานการ

ปฏิบัติงาน

พนักงาน การขาดทักษะ
ในการท�างาน

SJ01-01
SJ02-01
SJ09-01

เน้นการยกระดับทักษะโดยการใช้
มาตรฐานการท�างาน 

การท�างาน
ไม่ตรงตาม
มาตรฐาน

SJ06-01 ปรับปรุงมาตรฐานเพื่อให้พนักงาน
สามารถปฏิบัติตามโดยไม่ขัดกับ
สภาพการท�างานที่ดีและควบคุม
ปฏิบัติงานตามมาตรฐาน



การเร่งรีบใน
การท�างาน

SJ01-02
SJ02-02

ปรับปรุงมาตรฐานเพื่อให้พนักงาน
สามารถปฏบิตัติามได้อย่างเหมาะสม 
กับเวลา



ความผิดพลาด
เฉพาะบุคคล

SJ03-01
SJ04-01
SJ07-01
SJ07-02
SJ10-01

การใช้เครื่องมือหรืออุปกรณ์ทดแทน
การท�างานของพนักงาน

 

วิธีการ ไม่มกีารก�าหนด
วิธีควบคุม

SJ10-03 ก�าหนดวิธีการควบคุมเพิ่มเติม
ให้ครอบคลุมข้อมูลที่ส�าคัญ



วิธีการท�างาน
ที่เอื้อให้เกิด
ปัญหา

SJ05-01 ยกเลิกหรือหลีกเลี่ยงวิธีการท�างาน
ที่เอื้อให้เกิดปัญหาอย่างต่อเนื่อง 

สภาพแวดล้อม พื้นที่ท�างาน
คับแคบ

SJ02-03
SJ06-02

ปรบัปรงุพืน้ทีท่�างานเพือ่ให้สอดคล้อง
กับอตัราการผลติหรอืการไหลของงาน



วัตถุดิบ ไม่เป็นไปตาม
มาตรฐาน

SJ04-03 ก�าหนดมาตรฐานการส่งมอบท่ีชดัเจน 
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3.2 ผลการปรบัปรงุระบบการทวนสอบปรมิาณการผลติ

1) ผลการพฒันาระบบสารสนเทศเพือ่จดัการข้อมลู

การผลิต

 การพฒันาระบบสารสนเทศเพือ่จัดการข้อมลูการผลติ  
ด�าเนินการโดยใช้หลักการจัดการเทคโนโลยีสารสนเทศ 
ท�าการพฒันาแอพพลเิคชนัการบนัทกึข้อมลูอย่างง่ายเพือ่ 

ใช้งานบนอปุกรณ์บนัทึกข้อมลูประเภทแทบ็เลต็ ซึง่การไหล 

ของข้อมูลการผลิตยังคงไว้ซึ่งแผนผังเดิม แต่ทดแทน

การบันทึกข้อมูลการผลิตลงในแบบฟอร์มกระดาษด้วย

แทบ็เลต็ และส่งผ่านข้อมลูผ่านโครงข่ายไร้สายเพือ่จดัเก็บ

ข้อมลูในฐานข้อมลูอนิเทอร์เนต็ และเจ้าหน้าบรหิารข้อมลู

ท�าการน�าข้อมลูมาประมวลผล  เพือ่จดัท�ารายงานการผลติ 

ของแต่ละกระบวนการ โดยผลการปรบัปรงุพบว่า วธิกีารใหม่ 

สามารถลดขั้นตอนของการบันทึกข้อมูลลงจากสองส่วน 

เหลือเพียงหนึ่งส่วน ซึ่งเป็นแนวทางท่ีสามารถลดความ

ผิดพลาดของข้อมูลการผลิตท่ีเกิดจากการบันทึกข้อมูล 

ลงไปในระดับหนึ่ง ซึ่งสอดคล้องกับแนวคิดของการให ้

ความส�าคัญในการลดความผิดพลาดของข้อมูลการผลิต

ของขั้นตอนงานที่ยังไม่มีประสิทธิภาพ

2) ผลการพัฒนาระบบการตรวจนับ

 การพัฒนาระบบการตรวจนับด�าเนินการโดยการ

ประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรม เป็นการด�าเนินการ

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการทวนสอบปริมาณการผลิต 

ให้มค่ีาความคลาดเคลือ่นทีล่ดลง โดยการพฒันาโปรแกรม

ช่วยในการตรวจนับซึ่งอาศัยหลักของการชั่งน�้าหนัก 

ชิ้นงานรวม แล้วท�าการประมวลผลเพื่อให้ได้ค�าตอบเป็น

จ�านวนชิ้นงานจริง ตามหลักการของกระบวนการเชิง 

พันธุกรรม โดยสมการเป้าหมายของการตรวจนับคือ  
การหาค่าน้อยท่ีสุดของผลต่างสัมบูรณ์ระหว่างน�้าหนัก 

ชิน้งานรวม ทีไ่ด้จากการประมวลผลและจากการชัง่น�า้หนกั 

ชิ้นงานจริง ผลการพัฒนาระบบพบว่า ประสิทธิภาพของ

โปรแกรมช่วยตรวจนับ จะมีประสิทธิภาพท่ีใกล้เคียงกับ

การนับโดยพนักงาน การตรวจนับโดยการใช้โปรแกรม

ช่วยตรวจนับสามารถน�ามาทวนสอบปริมาณการผลิตได้

โดยจ�ากัดที่กลุ่มของไม้ขนาดความหนาที่อยู่ในกลุ่มของ

ไม้บางเป็นหลกั (น้อยกว่า 1 นิว้) นอกจากสามารถช่วยลด 

ระยะเวลาในการตรวจนบัซ�า้โดยพนกังานในลกัษณะของ

การทวนสอบลงได้แล้ว ยังสามารถช่วยเพิ่มความถูกต้อง

ในกรณีที่ข้อมูลปริมาณการผลิตท่ีได้จากกระบวนการ 

ก่อนหน้ามคีวามคลาดเคลือ่นอยูใ่นระดับท่ีสงู โดยสามารถ 

แสดงตัวอย่างผลการทดสอบโปรแกรมดังรูปที่ 8 ซึ่ง

จ�านวนโดยประมาณที่ใช้ป้อนเข้าหรือข้อมูลการผลิตจาก

กระบวนการก่อนหน้ามีค่าความคลาดเคลื่อนที่ร้อยละ  
5.34 (A) เมื่อใช้ทวนสอบโดยโปรแกรมจะให้ผลการ

ค�านวณปริมาณท่ีมีความคลาดเคลื่อนลดลงเหลือร้อยละ  
2.81 (B) ซึง่เป็นการเพิม่ประสทิธภิาพระบบการทวนสอบ

ปริมาณการผลิตได้ในระดับหนึ่ง

3) ผลการปรบัปรงุแผนผงัการจดัวางและการไหลของ 

ชิ้นงาน

 การปรับปรุงแผนผังการจัดวางและการไหลของ 

ชิ้นงาน ด�าเนินการโดยการส�ารวจสภาพการจัดเก็บและ 

การไหลของชิน้งานในปัจจบุนั ต่อด้วยการปรบัปรงุแผนผงั 

การจดัวางและการไหลของชิน้งานตามหลกัของการวางผงั 

โรงงานโดยหลีกเลี่ยงการเคลื่อนย้ายเครื่องจักร ได้แก่  
ก) น�าเครือ่งจกัรและอปุกรณ์ทีไ่ม่ใช้งานออกจากพืน้ทีโ่รงงาน  
ข) เพิ่มพื้นท่ีส�าหรับสะสมไม้เลื่อยที่ล�าเลียงออกมาจาก 

พื้นท่ีเลื่อยไม้ตามรอบเวลาท่ีเหมาะสม ค) ปรับเส้นทาง 

รูปที่ 8 ตัวอย่างผลการทดสอบโปรแกรมช่วยตรวจนับ

(A) (B)
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การวิง่ของรถฟอร์คลฟิท์ เพือ่ลดจ�านวนครัง้ในการเลีย้วรถ  
ง) ก�าหนดขอบเขตของพื้นที่ในแต่ละกระบวนการโดย

การลากเส้นแบ่งแนวทีช่ดัเจน ภายหลงัการปรบัปรงุพบว่า 

การเพิ่มพื้นที่ส�าหรับการรวบรวมไม้เลื่อยในบริเวณนอก

พืน้ทีเ่ลือ่ย และการเพิม่รอบล�าเลยีงไม้เลือ่ยออกจากพืน้ที ่ 
นอกจากท�าให้จ�านวนชิ้นงานสะสมในกระบวนการเลื่อย

สูงสุด และชิ้นงานรวมต่อพาเลทสูงสุดลดลง ซึ่งท�าให้

ปริมาณชิ้นงานที่ต้องท�าการทวนสอบปริมาณต่อครั้ง 

ลดลงด้วย ส่งผลให้ประสิทธิภาพในการทวนสอบปริมาณ

การผลติเพิม่ขึน้จากจ�านวนชิน้งานทีล่ดลงอนัเป็นปัจจยัที่

ท�าให้ค่าผิดพลาดจากการตรวจนับลดลง

4) ผลการปรับปรุงมาตรฐานการปฏิบัติงาน

 การปรับปรุงมาตรฐานการปฏิบัติงานด�าเนินการ  
โดยการจดัท�ามาตรฐานทีเ่ป็นลายลกัษณ์อกัษร เพือ่ใช้เป็น 

แนวทางในการปฏิบัติงานท่ีมีความเหมาะสมและเป็น

มาตรฐานเดียวกัน ส�าหรบัขัน้ตอนการท�างานทีก่�าหนดให้มี 

การจดัท�ามาตรฐานการปฏบิตังิานจะครอบคลมุส่วนของงาน 

ทีม่รีะดับความเส่ียงทีอ่ยูใ่นกลุม่ทีต้่องปรบัปรงุแก้ไข ซึง่อ้างองิ 

ตามค่าความเสี่ยงที่ได้จากการประเมินและจัดล�าดับ

 ทั้งนี้การก�าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานได้มีการ

ปรับปรุงวิธีการท�างานในเบื้องต้นก่อน แล้วจึงท�าการ

ก�าหนดเป็นมาตรฐานเพื่อให้ระบบการทวนสอบปริมาณ

การผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยการปรับปรุงงานมี

รายละเอียดคือ ก) ขั้นตอนการคัดเกรดไม้เลื่อย อ้างอิง

การพิจารณาคุณภาพไม้ตามเกรดท่ีเป็นมาตรฐานของ

ผลติภณัฑ์มาตรฐานอตุสาหกรรม และมกีารฝึกอบรมการ

คัดแยกเกรดไม้ให้กับพนักงาน ข) ขั้นตอนการแยกขนาด

และจัดเรียงไม้เลื่อยก�าหนดต�าแหน่งวางไม้บนพาเลท 

อย่างชดัเจน เมือ่ต้องวางไม้หลายขนาดความกว้างบนพาเลท 

เดียวกัน โดยหลีกเลี่ยงการวางไม้ขนาดใกล้เคียงกันให้

อยู่ติดกัน และมีการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะในการแยก

ขนาดไม้ รวมท้ังวิธีการใช้เครื่องมือวัดขนาดที่ถูกต้อง  
ค) ขั้นตอนการตรวจนับและบันทึกข้อมูลปริมาณไม้เลื่อย

จากการจัดซื้อ ก�าหนดให้ผู้ขายจัดเรียงไม้เพียงขนาด

เดียวในแถวเดียว และให้ผู้ขายไม้เลื่อยแยกเกรดไม้ตาม

มาตรฐานที่ก�าหนด (มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม) 
หากมีการตั้งใจคละเกรดไม้ให้มีการก�าหนดมาตรการ

ลงโทษ ง) ขั้นตอนการจัดเรียงไม้อัดน�้ายา ได้จัดท�าจิ๊ก 

วางแนวเพื่อช่วยในการจัดเรียงไม้ให้มีความเป็นระเบียบ 
ก�าหนดมาตรฐานการจัดเรียงส�าหรับไม้แต่ละขนาดท่ี

แตกต่างกัน และก�าหนดมาตรการลงโทษหากไม่ปฏิบัติ

ตามมาตรฐาน และ จ) ขั้นตอนการจัดเรียงและบรรจุ

หบีห่อ ก�าหนดให้มกีารระบตุวัเลขจ�านวนแถวจดัเรยีงบน 

ผลิตภัณฑ์เพื่อลดปัญหาการจัดเรียงขาดหรือเกิน โดย

หลังการปรับปรุงท�าให้การท�างานมีมาตรฐานเพิ่มขึ้น

และสามารถช่วยสนับสนุนให้ระบบการทวนสอบปริมาณ 

การผลิตโดยรวมมีประสิทธิภาพสูงขึ้นเช่นกัน

3.3 การวิเคราะห์ผลการปรับปรุงระบบการทวนสอบ

ปริมาณการผลิตโดยรวม

 ภายหลังจากการปรับปรุงและพัฒนาระบบ ได้มี 

การวิเคราะห์ FMEA ซ�้าเพื่อพิจารณาระดับค่าความ

เสีย่งคงเหลอื โดยเป็นการประเมนิว่าผลของการปรบัปรงุ

และพัฒนาสามารถท�าให้ปัญหาที่ก�าหนดไว้ลดลงไปได ้

มากน้อยเพียงใด อันเป็นหลักเกณฑ์ท่ีส�าคัญของการ

ประยุกต์ใช้เครื่องมือชนิดนี้ ทั้งนี้ผลการวิเคราะห์ข้อ 

ผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการส�าหรับงานวิจัย

ในนี้ สามารถแสดงผลของการวิเคราะห์เชิงเปรียบเทียบ

แสดงดังรูปที่ 9

รูปที่ 9 ผลการประเมนิ FMEA เชงิเปรยีบเทยีบก่อนและ

หลังการปรับปรุง

54
0

48
0

48
0

43
2

40
0

40
0

37
8

36
0

35
0

33
6

33
6

31
5

30
0

30
0

28
8

28
8

21
0

12
0

12
0

15
0 25

6
16

0
15

0 24
0

11
2 24

0
15

0
14

0
14

4 21
0

24
0

15
0

0
100
200
300
400
500
600
700
800
900

1000

SJ
07

-0
1

SJ
02

-0
3

SJ
06

-0
2

SJ
06

-0
1

SJ
10

-0
1

SJ
10

-0
3

SJ
07

-0
2

SJ
09

-0
1

SJ
04

-0
1

SJ
01

-0
1

SJ
02

-0
1

SJ
04

-0
3

SJ
03

-0
1

SJ
05

-0
1

SJ
01

-0
2

SJ
02

-0
2

หมายเลข FMEA

งุรปบัรปนอ่ก งุรปบัรปงัลห



72

The Journal of KMUTNB., Vol. 26, No. 1, Jan.–Apr. 2016
วารสารวชิาการพระจอมเกล้าพระนครเหนอื ปีท่ี 26 ฉบบัที ่1 ม.ค.–เม.ย. 2559

 การวิเคราะห์ผลการปรับปรุงระบบการทวนสอบ

ปริมาณการผลิตโดยรวม พบว่าหลังการปรับปรุงพัฒนา

ระบบ ได้ค่าคะแนนความเสีย่งทีล่ดลงเมือ่เปรยีบเทยีบกับ 

การวเิคราะห์เบือ้งต้น โดยคะแนนความเสีย่งรวมของสาเหต ุ

ของความบกพร่องท้ัง 16 เรือ่ง ลดลงจาก 5,983 เหลอื 2,792 
คะแนน หรือลดลง 53.3% ซึ่งเป็นการลดลงของคะแนน

โอกาสการเกิดและระดับการป้องกัน โดยคะแนนระดับ

ความรุนแรงจากผลกระทบท่ีเกิดขึ้นยังคงท่ี นอกจากนี้ 

เมื่อพิจารณาค่าชี้วัดประสิทธิภาพของระบบการทวน

สอบปริมาณการผลิตหลังการปรับปรุง พบว่าให้ค่าความ 

คลาดเคลื่อนเฉลี่ยเปรียบเทียบระหว่างกระบวนการลด

ลงจากร้อยละ 5.24 เหลือร้อยละ 2.29 หรือลดลง 56.3% 

4. อภิปรายผลและสรุป

 การวิจัยเรื่องการประยุกต์ใช้เครื่องมือการวิเคราะห์

ข้อผดิพลาดและผลกระทบเพือ่ศกึษาปัจจยัทีส่่งผลกระทบ

ต่อประสิทธิภาพระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตและ

เพื่อปรับปรุงระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต ส�าหรับ

โรงงานแปรรูปไม้ยางพารากรณีศึกษาให้มีประสิทธิภาพ

มากขึ้น สามารถสรุปได้ว่าเครื่องมือดังกล่าวเป็นหนึ่งใน

เครื่องมือส�าหรับการบริหารความเสี่ยงที่ให้ผลลัพธ์คือ 
ระดับคะแนนความเส่ียงของแต่ละกิจกรรมการด�าเนนิงาน 
เมือ่มกีารประยกุต์ใช้เครือ่งมอืส�าหรบักระบวนการท�างาน

ของระบบการทวนสอบปรมิาณการผลติ ท�าให้สามารถน�า

ระดับคะแนนความเส่ียงที่ส�าคัญมาพิจารณาเพื่อด�าเนิน

การปรับปรุงงานได้อย่างครอบคลุมโดยเน้นการให้ความ

ส�าคัญกับงานที่มีความเสี่ยงสูง ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัย

อื่นๆ ที่ใช้เครื่องมือชนิดนี้ซึ่งเพื่อค้นหาผลกระทบที่มีต่อ

กระบวนการมากที่สุด [4]
 อย่างไรก็ตามการที่จะน�าเครื่องมือชนิดไปใช้

กับกระบวนการท�างานใดๆ นั้นจะต้องมีการศึกษา

กระบวนการท�างานอย่างละเอียดเพื่อให้สามารถที่จะ

ประเมินผลกระทบต่างๆ ได้อย่างครอบคลุมและการ

ประเมินระดับคะแนนตามเกณฑ์แต่ละด้านควรใช้วิธีการ

ระดมสมองจากผู้มีส่วนเกี่ยวข้องในแต่ละฝ่าย นอกจากนี้ 

เกณฑ์คะแนนกค็วรทีม่กีารปรบัเปลีย่นให้มคีวามสอดคล้อง 

กับบริบทของแต่ละองค์กร หรือแต่ละกรณีศึกษาให้

มากท่ีสุดจึงจะสามารถประยุกต์ใช้เครื่องมือได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ
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