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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้วตัถุประสงคเ์พื่อวเิคราะหค์วามเสีย่งของสถานีการบรรจุและขนส่งก๊าซหุงตม้ของบรษิทั
กรณีศกึษา จงัหวดัระยอง โดยประยุกต์ใชเ้ทคนิคการวเิคราะหส์าเหตุของลกัษณะขอ้บกพร่องและ
ผลกระทบ โดยเริม่จากการศกึษากระบวนการผลติโดยใชแ้ผนภูมกิารไหลของกระบวนการ พบว่า
จุดที่มคีวามเสีย่งในการปฏบิตังิานและวเิคราะห์ปัญหาที่เกดิขึน้ในแต่ละกระบวนการ โดยเน้นไป 
ที่กระบวนการหลัก คือ การบรรจุก๊าซ การขนส่ง (เก็บเข้าคลัง) และการจัดเก็บถัง ประเมิน  
ความรุนแรงของขอ้บกพร่อง โอกาสในการเกดิความบกพร่อง และการตรวจจบัขอ้บกพร่อง เพื่อ
ค านวณค่าดชันีความเสีย่งของขอ้บกพร่อง ผลการวเิคราะห์ความเสีย่งพบว่าความเสีย่งโดยรวม
ลดลงอย่างมากจากการใช้มาตรการป้องกนั สามารถลดความเสี่ยงการรัว่ไหลระหว่างบรรจุใน
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กระบวนการการบรรจุก๊าซลง 75% ดว้ยมาตรการตรวจสอบซลี วาล์วทีเ่ขม้งวด ลดความเสีย่งใน
ดา้นวาลว์บรรจุก๊าซปิดไม่สนิทลง 76% ดว้ยการเปลีย่นวาลว์ทีม่คีุณภาพสงู ตรวจสอบอุปกรณ์ก่อน
การใช้งานทุกครัง้ ลดความเสี่ยงการบรรจุเกินพกิดัลง  78% ด้วยการตรวจสอบและสอบเทยีบ
เซน็เซอรแ์รงดนัทุก 6 เดอืน สามารถลดความเสีย่งถงัก๊าซตกหล่นหรอืพลกิคว ่าจากการขนสง่ (เกบ็
เขา้คลงั) ถงึ 67% และการรัว่ไหลจากวาล์วจากการขนส่ง (เก็บเขา้คลงั) ถงึ 76% ลดความเสีย่ง 
ของการวางถงัซ้อนกนัไม่ถูกต้องลง 75% ลดการรัว่ไหลของก๊าซในพื้นที่จดัเก็บลง 76% และลด
ความเสีย่งของไฟไหมล้ง 67% 
ค าส าคญั: การวเิคราะห์สาเหตุของลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ, ค่าดชันีความเสี่ยงของ
ขอ้บกพรอ่ง, สถานีบรรจุและขนสง่ก๊าซหุงตม้ 
 

ABSTRACT 
This research aims to assess risks at a liquefied petroleum gas (LPG) filling and 
transportation station in Rayong Province using Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 
A process flow chart was used to identify critical failure points across three main processes: 
LPG filling, transportation (including warehouse storage), and gas tank storage. Risks were 
evaluated using Severity, Occurrence, and Detection to calculate the Risk Priority Number 
(RPN). Results showed a significant risk reduction after implementing preventive and 
corrective measures. The risk of leakage during the gas filling process was reduced by 75% 
with strict valve seal inspection measures. The risk of gas filling valves not closing properly 
was reduced by 76% by replacing high-quality valves and inspecting equipment before each 
use. The risk of overfilling was reduced by 78% by checking and calibrating pressure sensors 
every 6 months. Cylinder drop risk during transportation was reduced by 6 7% , and valve 
leakage by 76%. Improper stacking risks decreased by 75% using standard racking. Gas 
leakage in storage was reduced by 76% , and fire hazard risk was lowered by 66.7% with 
automatic suppression systems and emergency training. 
KEYWORDS: Failure Mode and Effect Analysis, Risk Priority Number, Liquefied Petroleum 
Gas filling and transportation station 
 
1.  บทน า 

ในปัจจุบนั ก๊าซหุงตม้ (LPG) เป็นพลงังานทีม่คีวามส าคญัในภาคครวัเรอืน อุตสาหกรรม และ
ธุรกจิบรกิาร กระบวนการบรรจุและขนสง่ก๊าซหุงตม้จงึเป็นปัจจยัส าคญัทีส่ง่ผลต่อประสทิธภิาพและ
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ความปลอดภยัในการจดัจ าหน่าย อย่างไรก็ตาม กระบวนการดงักล่าวมคีวามเสีย่งที่อาจน าไปสู่
อุบตัเิหตุและความเสยีหายต่อชวีติและทรพัยส์นิได ้การบรหิารจดัการความเสีย่งในสถานีบรรจุและ
ขนส่งก๊าซหุงตม้จงึเป็นสิง่ทีจ่ าเป็นอย่างยิง่ เนื่องจากผูป้ระกอบการไดม้องเหน็ปัญหา ขอ้บกพร่อง 
หรือความเสี่ยงต่าง ๆ ในการด าเนินการ แต่ยังไม่ได้ท าการรวบรวมข้อมูลเพื่อน า มาใช้ใน 
การวเิคราะห์อย่างเป็นระบบ รวมทัง้การหาแนวทางในการป้องกนัหรอืแก้ไขอย่างจรงิจงั เทคนิค
การวเิคราะห์สาเหตุของลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: 
FMEA) เป็นหนึ่งในเทคนิคที่นิยมใช้ในการวิเคราะห์และประเมินความเสี่ยงในกระบวนการ
อุตสาหกรรม [1,2] ในการวเิคราะหค์วามเสีย่งเพื่อค านวณคา่ดชันีความเสีย่งของขอ้บกพรอ่ง (Risk 
Priority Number: RPN) ทีเ่กดิจากผลลพัธข์องคา่ความรุนแรงของขอ้บกพรอ่ง (Severity) โอกาสใน
การเกดิความบกพรอ่ง (Occurrence) และการตรวจจบัขอ้บกพรอ่ง (Detection) 

ปัจจุบันสถานีบรรจุและขนส่งก๊าซหุงต้มกรณีศึกษา จังหวัดระยอง มีความเสี่ยงของ
กระบวนการการบรรจุก๊าซ รูปแบบความล้มเหลวด้านการรัว่ไหลระหว่างบรรจุมคี่า RPN เท่ากบั 
216 รูปแบบความล้มเหลวด้านวาล์วบรรจุก๊าซปิดไม่สนิทมีค่า RPN เท่ากับ 175 และรูปแบบ 
ความล้มเหลวด้านการบรรจุเกนิพกิดัมคี่า RPN เท่ากบั 180 ถดัมาความเสี่ยงของกระบวนการ 
การขนส่ง (เกบ็เขา้คลงั) รูปแบบความลม้เหลวดา้นถงัก๊าซตกหล่นหรอืพลกิคว ่ามคี่า RPN เท่ากบั 
120 รูปแบบความล้มเหลวด้านการรัว่ไหลจากวาล์วมคี่า RPN เท่ากบั 200 และความเสี่ยงของ
กระบวนการการจดัเกบ็ถงั รปูแบบความลม้เหลวดา้นถงัก๊าซวางซอ้นกนัไมถู่กตอ้งค่า RPN เท่ากบั 
192 รูปแบบความล้มเหลวด้านการรัว่ไหลของก๊าซในพื้นที่จดัเก็บมีค่า RPN เท่ากบั 225 และ
รูปแบบความลม้เหลวดา้นไฟไหมใ้นพืน้ทีจ่ดัเกบ็มคี่า RPN เท่ากบั 120 งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์
เพื่อวเิคราะหค์วามเสีย่งระดบัปฏบิตักิารทีอ่าจเกดิขึน้ในสถานีบรรจุและขนสง่ก๊าซหุงตม้กรณีศกึษา 
จงัหวดัระยอง เพื่อป้องกนัการเกิดอุบตัิเหตุร้ายแรง เนื่องจากก๊าซหุงต้มเป็นสารไวไฟอาจเกิด 
การระเบิดหรอืเพลิงไหม้ได้ง่ายหากมกีารรัว่ไหล การวิเคราะห์ความเสี่ยงช่วยระบุจุดอ่อนและ  
ช่องโหว่ที่อาจน าไปสู่อุบตัิเหตุ เพื่อให้สามารถก าหนดมาตรการป้องกนัได้ทนัท่วงท ีด้วยการใช้
เทคนิค FMEA ในการวเิคราะห์ปัจจยัเสีย่งที่ส าคญั ผลลพัธ์จากการศกึษานี้สามารถน าไปใช้เป็น
แนวทางในการพฒันาและปรบัปรุงมาตรฐานการด าเนินงานของสถานีบรรจุและขนสง่ก๊าซหุงตม้ได้
อยา่งมปีระสทิธภิาพ 
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2. ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 การวิเคราะห์สาเหตุของลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 

Analysis: FMEA) 
การวิเคราะห์สาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 

Analysis: FMEA) ถูกพฒันาโดยกองทพัสหรฐัอเมรกิา ในช่วงทศวรรษที่ 1940 และต่อมาไดน้ าไป
ประยุกต์ใชใ้นอุตสาหกรรมยานยนต์โดย Ford Motor Company ในช่วงทศวรรษที่ 1960 ปัจจุบนั 
มาตรฐานการด าเนินงานของ FMEA ไดก้ลายมาเป็นขอ้ก าหนดพืน้ฐานของอุตสาหกรรมยานยนตท์ี่
ผูผ้ลติรถยนต์ทุกค่าย รวมถงึผูผ้ลติชิ้นส่วนประกอบต่าง ๆ ต้องปฏบิตัติามภายใต้ระบบคุณภาพ 
TS-16949 [3] 

FMEA เป็นเทคนิคหรอืกระบวนการเชงิป้องกนัอย่างเป็นระบบทีส่รา้งขึน้เพือ่วเิคราะหก์จิกรรม 
โครงสร้างในการออกแบบของผลิตภัณฑ์รวมถึงกระบวนการผลิต จะมุ่งเน้นที่การชี้ให้เห็นถึง
คุณลกัษณะของความเสยีหายหรือสาเหตุที่จะน าไปสู่ความเสยีหายที่อาจจะเกิดขึ้น (Potential 
Failure Mode) อนัเนื่องมาจากการออกแบบ การผลติหรอืการบรกิาร จากนัน้จงึจะท าการวเิคราะห์
ผลกระทบของความเสยีหายที่คาดว่าจะเกิดขึ้น (Effects Analysis) และสุดท้ายเพื่อการน าไปสู่ 
การหาวธิป้ีองกนัการเกดิความเสยีหายทีค่าดว่าจะเกดิขึน้ (Problems Prevention) เพื่อไม่ใหเ้กดิ
ผลกระทบ ดงันัน้จงึต้องด าเนินการก่อน หลงัตามความรุนแรงของผลกระทบของขอ้บกพร่องทีจ่ะ
เกดิขึน้ดว้ย [4-6] 
 
2.2 ค่าดชันีความเส่ียงของข้อบกพร่อง (Risk Priority Number: RPN) 

การจดัล าดบัความส าคญัของความล้มเหลว เพื่อน าล าดบัความส าคญัไปใช้ในการจดัล าดบั
ความเร่งด่วนในการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นต่อไป พร้อมท าการเลือกปัญหาที่มีความส าคญัจาก  
ค่าดชันีความเสี่ยงของข้อบกพร่องสูงที่สุด โดยสามารถระบุระดบัคะแนน จากระดบัคะแนนใน  
การประเมนิ คอื 1-10 [7,8] จาก 3 ปัจจยัหลกั คอื 

1) ความรุนแรงของขอ้บกพร่อง (Severity: S) โดยระดบัคะแนนพจิารณาจากผลกระทบของ
ความลม้เหลวหรอืขอ้บกพร่องนัน้ ๆ ซึ่งผลต่อผลติภณัฑ ์พนักงาน เครื่องจกัรและผูป่้วย คะแนน
การประเมนิสามารถ แสดงไดใ้นตารางที ่1 [9] 

2) โอกาสในการเกิดข้อบกพร่อง (Occurrence: O) โดยความเป็นไปได้ในการเกิดขึ้นของ
ขอ้บกพร่องมคีะแนนแสดงอนัดบัในเชงิสมัพนัธ์มากกว่าเชงิสมับูรณ์ เชงิการป้องกนัหรอืควบคุม
สาเหตุ กลไก ของลกัษณะขอ้บกพร่องผ่านการเปลี่ยนแปลงกระบวนการออกแบบ เป็นแนวทาง
เดยีวเท่านัน้ การลดคะแนนของโอกาสเกดิขึน้นี้ เกณฑ์การใหค้ะแนนส าหรับโอกาสของการเกดิ
ขอ้บกพรอ่ง ดงัตารางที ่2 [10] 
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ตารางท่ี 1 เกณฑก์ารประเมินความรนุแรงท่ีเกิดจากข้อบกพร่อง  

ล าดบั (S) ความรุนแรงของผลกระทบ ผลกระทบ 
10 ความล้มเหลวที่มีโอกาสเกิดขึ้นโดยไม่มีการเตือน

ล่วงหน้า และมผีลกระทบรุนแรงต่อผลติภณัฑ ์พนักงาน 
เครือ่งจกัรและผูป่้วย (มโีอกาสเสยีชวีติ) 

อนัตรายรา้ยแรงโดยไม่
มกีารเตอืนล่วงหน้า 

9 ความลม้เหลวทีม่โีอกาสเกดิขึน้โดยมกีารเตอืนล่วงหน้า 
และอาจมีผลกระทบรุนแรงต่อผลิตภัณฑ์ พนักงาน 
เครือ่งจกัรและผูป่้วย (มโีอกาสเสยีชวีติ) 

อนัตรายร้ายแรงโดยมี
การเตอืนล่วงหน้า 

8 ความล้มเหลวที่มีโอกาสเกิดขึ้นโดยไม่มีการเตือน
ล่วงหน้า และมผีลกระทบรุนแรงต่อผลติภณัฑ ์พนักงาน 
เครือ่งจกัรและผูป่้วย (ไมถ่งึขัน้เสยีชวีติ) 

อนัตรายสูงมากโดยไม่
มกีารเตอืนล่วงหน้า 

7 ความลม้เหลวทีม่โีอกาสเกดิขึน้โดยมกีารเตอืนล่วงหน้า 
และมีผลกระทบรุนแรงต่ อผลิตภัณฑ์  พนักงาน 
เครือ่งจกัรและผูป่้วย (ไมถ่งึขัน้เสยีชวีติ) 

อันตรายสูงมากโดยมี
การเตอืนล่วงหน้า 

6 ความล้มเหลวที่มโีอกาสเกดิขึ้นโดยผู้รกัษาไม่สามารถ
รูส้กึไดแ้ต่มผีลกระทบต่ออาการป่วยของคนไขเ้ลก็น้อย 

ปานกลาง 

5 ความลม้เหลวทีม่โีอกาสเกดิขึน้มผีลกระทบเลก็น้อยต่อ
ผูป่้วย 

ต ่า 

4 ความลม้เหลวทีม่โีอกาสเกดิขึน้มผีลกระทบต่อการรกัษา 
ท าใหก้ารรกัษาใชร้ะยะเวลานานขึน้ 

ต ่ามาก 

3 ความลม้เหลวทีม่โีอกาสเกดิขึน้ท าใหผู้ร้กัษาสงัเกตเหน็
ขณะรกัษาแต่ไมส่ง่ผลต่อผูป่้วย 

เลก็น้อย 

2 ความลม้เหลวทีม่โีอกาสเกดิขึน้ท าใหผู้ร้กัษาสงัเกตเหน็
ก่อนเริม่การรกัษาแต่ไมส่ง่ผลต่อผูป่้วย 

เลก็น้อยมาก 

1 ไมม่ผีลกระทบทีล่กูคา้หรอืผูร้กัษาสงัเกตเหน็ ไมม่เีลย 
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ตารางท่ี 2 เกณฑก์ารประเมินโอกาสของการเกิดข้อบกพร่อง 

ล าดบั (O) อตัราสว่นขอ้บกพรอ่งทีอ่าจเกดิขึน้ / 
จ านวนวนัท างานทัง้หมด 

ความน่าจะเป็นในการเกดิ 

10 O ≤ 1: 2 สงูมาก 
9 O ≤ 1: 3 สงูมาก 
8 O ≤ 1: 8 สงู 
7 O ≤ 1: 20 สงู 
6 O ≤ 1: 80 ปานกลาง 
5 O ≤ 1: 400 ปานกลาง 
4 O ≤ 1: 2000 ปานกลาง 
3 O ≤ 1: 15000 ต ่า 
2 O ≤ 1: 150000 ต ่ามาก 
1 O ≤ 1: 1500000 แทบจะไมเ่กดิ 

 
3) การตรวจจบัข้อบกพร่อง (Detection: D) เป็นความสามารถในการตรวจจบัและป้องกนั

ไม่ให้เกิดความล้มเหลวหรอืขอ้บกพร่องนัน้ ๆ การตรวจจบัที่ดทีี่สุดที่สรุปไว้ในช่วงการควบคุม  
การเกิดขึ้นอีกครัง้เพื่อให้เกิดความมัน่ใจว่าคะแนนยงัมีความเหมาะสมอยู่ เกณฑ์การประเมิน  
ความเป็นไปไดใ้นการตรวจจบัขอ้บกพรอ่ง ดงัตารางที ่3 [11] 
 
ตารางท่ี 3 เกณฑก์ารประเมินความเป็นไปได้ในการตรวจจบัข้อบกพร่อง 

ล าดบั (D) โอกาสในการตรวจจบัพบเจอสาเหตุหรอืขอ้ผดิพลาด โอกาสในการตรวจจบั 
10 การควบคุมการออกแบบไม่สามารถตรวจจบัโอกาสที่

จะเป็นสาเหตุหรือกลไกการเกิดความผิดพลาด 
(หรอืไมม่กีารควบคุมการออกแบบเลย) 

ไม่สามารถตรวจจับได้
อยา่งแน่นอน 

9 มี โ อก าส ในกา รตรวจจับพบ เจอสา เหตุ ห รือ
ขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ไดต้ ่าทีสุ่ด 

มีโอกาสในการตรวจจบั
ไดใ้นระดบัทีต่ ่าทีสุ่ด 

8 มี โ อก าส ในกา รตรวจจับพบ เจอสา เหตุ ห รือ
ขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ไดต้ ่ามาก 

มีโอกาสในการตรวจจบั
ไดใ้นระดบัต ่ามาก 

  



วิศวกรรมสารเกษมบัณฑิต ปีที่ 15 ฉบับที ่3 กันยายน-ธันวาคม 2568  7 

 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต บทความวิจัย 

ตารางท่ี 3 เกณฑก์ารประเมินความเป็นไปได้ในการตรวจจบัข้อบกพร่อง (ต่อ) 

ล าดบั (D) โอกาสในการตรวจจบัพบเจอสาเหตุหรอืขอ้ผดิพลาด โอกาสในการตรวจจบั 
7 มี โ อก าส ในกา รตรวจจับพบ เจอสา เหตุ ห รือ

ขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ไดต้ ่า 
มีโอกาสในการตรวจจบั
ไดใ้นระดบัต ่า 

6 มี โ อก าส ในกา รตรวจจับพบ เจอสา เหตุ ห รือ
ขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ไดค้อ่นขา้งต ่า 

มีโอกาสในการตรวจจบั
ไดใ้นระดบัคอ่นขา้งต ่า 

5 มี โ อก าส ในกา รตรวจจับพบ เจอสา เหตุ ห รือ
ขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ไดป้านกลาง 

มีโอกาสในการตรวจจบั
ไดใ้นระดบัปานกลาง 

4 มี โ อก าส ในกา รตรวจจับพบ เจอสา เหตุ ห รือ
ขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ไดค้อ่นขา้งสงู 

มีโอกาสในการตรวจจบั
ไดใ้นระดบัทีค่อ่นขา้งสงู 

3 มี โ อก าส ในกา รตรวจจับพบ เจอสา เหตุ ห รือ
ขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ไดส้งู 

มีโอกาสในการตรวจจบั
ไดใ้นระดบัทีส่งู 

2 มี โ อก าส ในกา รตรวจจับพบ เจอสา เหตุ ห รือ
ขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ไดส้งูมาก 

มโีอกาสในการตรวจจบั 
ไดใ้นระดบัทีส่งูมาก 

1 มี โ อก าส ในกา รตรวจจับพบ เจอสา เหตุ ห รือ
ขอ้ผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้ไดแ้น่นอน 

ตรวจจบัไดแ้น่นอน 

 
ค่าดชันีความเสีย่งของขอ้บกพร่อง เกดิจากผลคณูความรุนแรงของขอ้บกพร่อง (Severity: S) 

โอกาสในการเกดิขอ้บกพร่อง (Occurrence: O) และการตรวจจบัขอ้บกพร่อง (Detection: D) เพื่อ
ใชใ้นการจดัล าดบัความส าคญัในการแกไ้ขปัญหา ดงัสมการที ่(1) 
 
 RPN = (S) x (O) x (D) (1) 

 
ค่า RPN ซึ่งมีค่าระหว่าง 1 ถึง 1,000 ค่า RPN ในแต่ละสาเหตุของข้อบกพร่องควรมี 

การจดัล าดบัคะแนนจากค่าสูงสุดมาสู่ค่าต ่าสุด บางครัง้อาจใช้แผนผงัพาเรโตมาแสดงผลได้ และ
ควรก าหนดเกณฑข์องคา่ความเสีย่งเพื่อเป็นแนวทางในการแกไ้ขหรอืปรบัปรุงขอ้บกพรอ่ง อย่างไร
ก็ตามถึงแม้ค่า RPN จะยงัไม่เกินเกณฑ์ของค่าความเสี่ยงที่ก าหนดไว้แต่หากพบค่าโอกาสใน 
การเกดิและการตรวจจบัมคี่าคะแนนสูงควรจะมกีารแก้ไขปรบัปรุงตามความเหมาะสมเพื่อหาทาง
ลดโอกาสในการเกดิและเพิม่โอกาสการตรวจจบั [12] 
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2.3 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
Niyomrath et al [1] ไดว้เิคราะหข์อ้บกพร่องและผลกระทบของเครื่องจกัรทีม่ตี่อกระบวนการ

ผลติหนิเจยีร ท าแผนบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั และเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพและประสทิธผิลของ
เครื่องจกัรเพื่อการผลติหนิเจยีรของบรษิทั มติซุยไกรน์ดิ้ง เทคโนโลย ี(ประเทศไทย) จ ากดั ด้วย
การค้นหาปัญหาและสาเหตุของการหยุดการท างานของเครื่องบบีอดัตามปัจจยัการผลติ 5 ด้าน 
(4M1E) จากนัน้หาค่าความเสี่ยงของประเดน็ความบกพร่องที่มาจากปัจจยัด้านเครื่องจกัรโดยใช้
เทคนิคการวเิคราะหข์อ้บกพรอ่งและผลกระทบ 

Athikulrat et al [13] ได้ศึกษาเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตเสาไฟฟ้า โดยประยุกต์
รูปแบบความล้มเหลวและการวเิคราะห์ผลกระทบ เพื่อค านวณค่าความเสี่ยงชี้น าส าหรบัคดัเลอืก
รปูแบบความลม้เหลวเพือ่ด าเนินการแกไ้ขปรบัปรุง 

Lapjitra [14] ไดศ้กึษาการใช้เครื่องมอื FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) ในการ
จดัการความเสีย่งของระบบยาแผนกผูป่้วยใน โรงพยาบาลสนม จงัหวดัสุรนิทร์ โดยการศกึษานี้เป็น
การวจิยัเชงิปฏบิตักิาร (Action research) โดยทมีสหสาขาวชิาชพี รวม 10 คน ทีป่ฏบิตังิานเกีย่วขอ้ง
กบัระบบยาผูป่้วยในของโรงพยาบาลสนม ใชก้ารจดัการความเสีย่งเชงิรุกตามขัน้ตอนของ FMEA 

Pedsawang [15] ได้ศกึษาการวเิคราะห์ความเสี่ยงด้านความปลอดภยัในกระบวนการผลิต 
กรณีศกึษา บรษิทัผลติอุปกรณ์การแพทย ์โดยรวบรวมขอ้มูลและศกึษากระบวนการผลติ จากนัน้
ท าการชี้บ่งอันตรายเพื่อระเมินความเสี่ยงด้านความปลอดภัยของกระบวนการทัง้หมด 
3 กระบวนการ คือ กระบวนการผลิตส่วนงานอลูมิเนียม ส่วนงานยาง และส่วนงานเจล จาก
การศกึษาพบว่ากระบวนการผลติส่วนงานยางมอีตัราความเสีย่งสูงสุด คดิเป็นรอ้ยละ 45.12 จาก
กระบวนการผลติทัง้หมด และหลงัจากใช้แผนบรหิารจดัการความเสีย่งจาก 37 รายการสามารถ
ควบคุมได ้21 รายการ  
 
3. วิธีการด าเนินงานวิจยั 

งานวจิยันี้น าเทคนิค FMEA มาใช้เพื่อวเิคราะห์ความเสี่ยงระดบัปฏบิตัิการที่อาจเกดิขึ้นใน
สถานีบรรจุและขนส่งก๊าซหุงต้ม โดยขัน้ตอนในการศกึษาประกอบด้วย 4 ขัน้ตอน คอื 1) ศกึษา
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 2) ศึกษาค่าดัชนีความเสี่ยงของ
ขอ้บกพร่อง (RPN) โดยการก าหนดระดบัของความรุนแรงของขอ้บกพร่อง (S) พจิารณาโอกาสใน
การเกดิขอ้บกพร่อง (O) และพจิารณาความสามารถในการตรวจจบัขอ้บกพร่อง (D) 3) วเิคราะห์
ปัญหา สาเหตุของปัญหา รูปแบบของความเสยีหายหรอืสาเหตุที่จะน าไปสู่ความเสยีหายที่อาจ
เกดิขึน้ โดยใชเ้ทคนิค FMEA 4) ปรบัปรุงและด าเนินการแก้ไขมาตรฐานการด าเนินงาน ดงัแสดง 
ในรปูที ่1 
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รปูท่ี 1 ขัน้ตอนการด าเนินงานวิจยั 

 
3.1 การศึกษาแผนภมิูการไหลของกระบวนการ 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ แสดงให้เห็นถึงขัน้ตอนและเวลาในแต่ละขัน้ตอนของ 
การบรรจุก๊าซหุงตม้ในถงัก๊าซขนาด 15 กโิลกรมั โดยมกีารระบุถงึกจิกรรมทีต่อ้งท าในแต่ละขัน้ตอน 
ดังนี้ 1) ตัง้เครื่องบรรจุตามน ้ าหนักที่ต้องการ  2) น าถังก๊าซหุงต้มจากคลังเก็บถังก๊าซเปล่า 
3) ใส่เครื่องบรรจุถังก๊าซ 4) ปลดเซฟตี้วาล์ว 5) กดปุ่ มบรรจุก๊าซ 6) รอเครื่องจักรบรรจุก๊าซ 
7) น าเครื่องบรรจุออก 8) ตรวจสอบน ้าหนักถงัก๊าซ 9) น าถงัก๊าซทีบ่รรจุเรยีบรอ้ยแลว้เกบ็เขา้คลงั 
และ 10) เก็บถงัก๊าซที่บรรจุเรียบร้อยแล้ว หลงัจากการรวบรวมความเห็นจากหวัหน้างานและ
ผูป้ฏบิตังิาน จุดทีม่คีวามเสีย่งในการปฏบิตังิานและวเิคราะห์ปัญหาทีเ่กดิขึน้ในแต่ละกระบวนการ 
โดยเน้นไปที่กระบวนการหลกั 3 กระบวนการ คือ การบรรจุก๊าซ (ในกระบวนการขัน้ตอนที่ 5 
กดปุ่ มบรรจุก๊าซ) การขนสง่ (เกบ็เขา้คลงั) (ในกระบวนการขัน้ตอนที ่9 น าถงัก๊าซทีบ่รรจุเรยีบรอ้ย
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แลว้เกบ็เขา้คลงั) และการจดัเกบ็ถงั (ในกระบวนการขัน้ตอนที ่10 เกบ็ถงัก๊าซทีบ่รรจุเรยีบรอ้ยแลว้) 
เนื่องจากกระบวนการหลกัดงักล่าวมคีวามเสีย่งทีจ่ะเกดิการระเบดิไดแ้ละมผีลกระทบทีร่า้ยแรงเมื่อ
เกดิอุบตัเิหตุ ดงัแสดงในรปูที ่2 
 

แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 

แผนภูมหิมายเลข     1      แผน่ที ่   1  สรุปผล 
 ผลติภณัฑ ์ /  วสัดุ  /  พนกังาน 

ถงัก๊าซขนาด 15 กโิลกรมั 
Activity ปัจจุบนั หลงัปรบัปรุง ลดลง 

ปฏบิตังิาน  5   
เคลื่อนยา้ย 2   

 กจิกรรม : การบรรจุก๊าซหุงตม้ 
 
 
 วธิที างาน : ปัจจุบนั / ปรบัปรุง 

ล่าชา้ 1   
ตรวจสอบ 1   
เกบ็ 1   
ระยะทาง 14   

 สถานที ่ : โรงงานบรรจุก๊าซหุงตม้ 
 พนกังาน  เสวก ญญั เวลา  11.16 

เวลา 6.25   
ตน้ทุน    

 บนัทกึโดย  ยศวรรธน์ วนัที ่ 8/5/2567 
 
 อนุมตัโิดย  ยศวรรธน์ วนัที ่ 8/5/67 

คา่แรง    
คา่วสัด ุ    

รวม    
ค าอธบิาย QTY. ระยะทาง 

(เมตร) 
เวลา 
(นาท)ี 

สญัลกัษณ์ หมายเหต ุ

     
1. ตัง้เครือ่งบรรจุตามน ้าหนกัทีต่อ้งการ   1       
2. น าก๊าซหุงตม้จากคลงัเกบ็ถงัก๊าซเปล่า  6        

3. ใสเ่ครือ่งบรรจุกบัถงัก๊าซ   1       
4. ปลดเซฟตีว้าลว์   0.25       
5. กดปุ่มบรรจุก๊าซ   0.25       
6. รอเครือ่งจกัรบรรจุก๊าซ   3       
7. น าเครือ่งบรรจุออก   0.5       
8. ตรวจสอบน ้าหนกัถงัก๊าซ   0.25       
9. น าถงัก๊าซทีบ่รรจุเรยีบรอ้ยแลว้เกบ็เขา้คลงั  8        

10. เกบ็ถงัก๊าซทีบ่รรจุเรยีบรอ้ยแลว้          

          

รปูท่ี 2 ขัน้ตอนการอดับรรจกุา๊ซหงุต้ม 
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3.2 การใช้เทคนิค FMEA ในการวิเคราะห ์
การใชเ้ทคนิค FMEA ในการวเิคราะหจ์ุดทีม่คีวามเสีย่งในการปฏบิตังิานและวเิคราะห์ปัญหา 

ที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการ โดยเริม่จากกการประเมนิหาค่าดชันีความเสี่ยงของข้อบกพร่อง  
ในปัจจุบนักระบวนการหลกั คอื การบรรจุก๊าซ, การขนสง่ (เกบ็เขา้คลงั) และการจดัเกบ็ถงั ท าการ
วิเคราะห์สาเหตุด้วยหลักการ  4M (Man, Machine, Material, Method) ตามกระบวนการจาก 
การระดมสมองและท าการจดัเรยีงล าดบั เพื่อใหม้ัน่ใจว่าการวเิคราะหค์วามเสีย่งครอบคลุมทุกมติทิี่
เป็นไปได้ ลดโอกาสในการมองข้ามสาเหตุส าคญั มีความเป็นระบบในการระบุและวิเคราะห์ 
ความเสีย่งใหเ้ป็นไปตามขัน้ตอนทีช่ดัเจน จากนัน้น ามาค านวณค่าดชันีความเสีย่งของขอ้บกพร่อง 
จากสมการที่ (1) โดยพจิารณาจากกระบวนการหลกั คอื การบรรจุก๊าซ การขนส่ง (เก็บเขา้คลงั) 
และการจดัเกบ็ถงั  

จากสมการที่ (1) ก าหนดกระบวนการที่ต้องท าการปรบัปรุงเพื่อด าเนินการปฏบิตักิารแก้ไข
เพื่อลดค่า RPN ให้ลดลง จากการร่วมกันก าหนดเกณฑ์ค่า RPN โดยผู้บริหาร ผู้เชี่ยวชาญ 
ด้านความปลอดภัย และผู้ปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้อง มีการค านึงถึงปัจจัยนโยบายและเป้าหมาย  
ความปลอดภยัขององค์กร โดยมเีกณฑ์การพจิารณาดงันี้ กระบวนการที่มคี่า RPN สูงกว่า 200 
มคีวามเสีย่งสูง ต้องด าเนินการแก้ไขทนัท ีค่า RPN เท่ากบั 150-199 มคีวามเสีย่งปานกลาง ควร
ปรบัปรุงภายในระยะเวลาทีเ่หมาะสม และคา่ RPN น้อยกวา่ 150 มคีวามเสีย่งต ่า สามารถเฝ้าระวงั
ได ้แต่ไมเ่รง่ด่วน 
 
3.3 ก าหนดมาตรการและด าเนินการปรบัปรงุ 

ก าหนดมาตรการและด าเนินการปรบัปรุงตามสาเหตุของความลม้เหลวหรอืขอ้บกพร่องแต่ละ
ประเภท จากการค านวณค่า RPN เพื่อบ่งชี้และเสนอแนวทางการปฏิบตัิแก้ไขปัญหาอย่างเป็น
ระบบ โดยมเีป้าหมายเพือ่ลดความเสีย่งในการปฏบิตังิาน การก าหนดใหท้ าการประเมนิผลก่อนและ
หลงั จะท าการประเมนิเมื่อมกีารทบทวนและอพัเดตกรณีมกีารเปลีย่นแปลงทีส่ าคญัหรอืเหตุการณ์
ทีเ่กีย่วขอ้ง เพื่อใหม้ัน่ใจว่า FMEA ยงัคงมคีวามถูกตอ้งและมปีระสทิธภิาพ เช่น มกีารเปลีย่นแปลง
การออกแบบ เงื่อนไขในการท างาน วสัดุอุปกรณ์หรอืกระบวนการ กฏระเบยีบหรอืมาตรฐานใหม่ 
หรือมีการระบุความเสี่ยงใหม่ๆ เป็นต้น รูปแบบความล้มเหลวที่เกิดขึ้นจะพิจารณามาตรการ
ป้องกนั/แกไ้ข ในรปูแบบการป้องกนัเชงิรุก และการป้องกนัเชงิโครงสรา้ง/ระยะยาว ดงัตารางที ่4 
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4. สรปุผลการด าเนินงานวิจยั 
การใชเ้ทคนิค FMEA ในการวเิคราะหจ์ุดทีม่คีวามเสีย่งในการปฏบิตังิานและวเิคราะหปั์ญหาที่

เกดิขึน้ในแต่ละกระบวนการพบว่า ความเสีย่งโดยรวมลดลงอย่างมากจากการใชม้าตรการป้องกนั 
ในกระบวนการการบรรจุก๊าซสามารถลดความเสีย่งการรัว่ไหลระหว่างบรรจุลง 75% ดว้ยมาตรการ
ตรวจสอบซลี วาลว์ทีเ่ขม้งวด เริม่จากการตรวจสอบรอ่งรอยความเสยีหายทางกายภาพดว้ยสายตา
และตรวจสอบการรัว่ไหลด้วยการทดสอบด้วยฟองสบู่ ลดความเสี่ยงในด้านวาล์วบรรจุก๊าซปิด  
ไม่สนิทลง 76% ด้วยการเปลี่ยนวาล์วที่มคีุณภาพสูง ตรวจสอบอุปกรณ์ก่อนการใช้งานทุกครัง้ 
ลดความเสี่ยงการบรรจุเกินพกิดัลง 78% ด้วยการตรวจสอบและสอบเทยีบเซ็นเซอร์แรงดนัทุก 
6 เดอืน ตามข้อก าหนดด้านความปลอดภยัของบรษิัท ในกระบวนการการขนส่ง (เก็บเข้าคลงั) 
สามารถลดความเสีย่งถงัก๊าซตกหล่นหรอืพลกิคว ่าถงึ 67% และการรัว่ไหลจากวาล์วลง 76% ใน
กระบวนการการจดัเกบ็ถงัสามารถลดความเสีย่งของการวางถงัซอ้นกนัไม่ถูกตอ้งลง 75% โดยใช้
ชัน้วางมาตรฐาน ลดการรัว่ไหลของก๊าซในพืน้ทีจ่ดัเกบ็ลง 76% โดยตรวจสอบถงัก๊าซก่อนจดัเกบ็ 
ติดตัง้ระบบตรวจจบัก๊าซ และลดความเสี่ยงของไฟไหม้ลง 67% โดยติดตัง้ติดตัง้ระบบดบัเพลิง
อตัโนมตั ิฝึกซ้อมแผนฉุกเฉิน การตรวจสอบและบ ารุงรกัษาอุปกรณ์อย่างสม ่าเสมอช่วยลดปัญหา
ความลา้ของวาลว์ อย่างไรกต็าม หากตอ้งการลดความลม้เหลวแต่ละประเภทใหล้ดลง สามารถน า
ระบบ Predictive Maintenance มาใช้เพื่อลดปัญหาการเสื่อมสภาพของอุปกรณ์ การใช้ AI หรอื 
Machine Learning ชว่ยตรวจจบัพฤตกิรรมผดิปกตขิองระบบบรรจุและขนสง่ 
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