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งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาการหยุดของสายการผลิตรถยนต์ ให้อยู่ในระดับ
ที่องค์กรยอมรับได้คือน้อยกว่า100 ชั่วโมงต่อการผลิตรถยนต์ 400 คันต่อเดือนโดยอาศัยกรอบ
การบริหารความเสี่ยงตามแนวทาง 8 ขั้นตอนการบริหารความเสี่ยงและการควบคุมภายในของ
COSO   

จากการศึกษาพบว่ามีทั้งหมด 91 เหตุการณ์ที่ท าให้สายการผลิตหยุด จากนั้นท าการ
ประเมินโดยพิจารณาโอกาสที่อาจเกิดขึ้นและความรุนแรงพบว่ามี 16 เหตุการณ์ที่ถูกคัดเลือก
มาแก้ไข โดยวิเคราะห์หาสาเหตุด้วยเทคนิค Why-Why Analysis จากนั้นน าเหตุการณ์ความ
เสี่ยงที่องค์กรยอมรับไม่ได้มาพิจารณาหาทางจัดการและจัดท าแผนบริหารความเสี่ยง 50 แผน
โดยมีค่าใช้จ่าย 3 แผน เป็นเงิน 243,000 บาท ที่เหลือ 47 แผนไม่มีค่าใช้จ่าย จากนั้นท าการ
รายงานและติดตามผล รวมทั้งมีการก าหนดและแก้ไขมาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานเพื่อรักษา
มาตรฐานหลังการปรับปรุงไว้ 

ผลที่ได้คือสามารถลดเวลาการหยุดของสายการผลิตบรรลุค่าเป้าหมายที่ก าหนดไว้
โดยลดลงจาก 162.4 ชั่วโมงต่อการผลิตรถยนต์  400 คันต่อเดือน เป็น 63.94 ชั่วโมง ต่อการ
ผลิตรถยนต์ 400 คันต่อเดือนซึ่งคิดเป็น  60.63 % โดยมูลค่าความสูญเสีย โอกาสทางการขาย
เวลาเดิมเฉล่ีย  92.69 ล้านบาทต่อเดือนลดลงเหลือเฉล่ีย 14.01 ล้านบาทต่อเดือน คิดเป็น 
84.88 % และค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาเดิมเฉล่ีย3.4 ล้านบาทต่อเดือนลดลงเหลือเฉล่ีย 
1.54 ล้านบาทต่อเดือน คิดเป็น 54.70 % 
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The objective of this research was to reduce the downtime in automotive 
production line to an acceptable level of less than 100 hours per the production of 
400 cars per month by using a framework of 8 steps of risk management and internal 
control (Enterprise Risk Management) of the COSO. 

According to the study, it was found that there were 91 situations causing 
the downtime in car production. After the situations had been evaluated with 
consideration on the likelihood and consequence, it was found that 16 situations 
were selected to be solved by analyzing the causes with the use of Why-Why 
Analysis. Fifty control plans were established with 3 expensed plans (243,000 baht) 
and 47 non- expensed plans. 

After operational risk treatments were implemented, the downtime in car 
production line could be reduced to the target under stability of control of the 
operation. The reduction was from 162.4 hours per the production of 400 cars per 
month to 63.94 hours per the production of 400 cars per month or 60.63%. The value 
of loss from opportunity cost was reduced from the average of 92.69 million baht per 
month to 14.01million baht per month or 84.88% .The value of loss from overtime cost 
was reduced from the average of 3.4 million baht per month to 1.54 baht per month 
or 54.70%. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

  

 กลุมอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทยเปนกลุมธุรกิจที่มีการขยายตัวอยางตอเนื่องทั้ง

ตลาดภายในประเทศและตลาดสงออก ทําใหในป พ.ศ. 2553 มียอดจําหนายสูงสุดประมาณ 1.7 

ลานคันเพิ่มข้ึนจากป พ.ศ. 2552 รอยละ 56.4 เนื่องจากเศรษฐกิจไทยฟนตัวแข็งแกรง  กอปรกับ

รัฐบาลใชมาตรการกระตุนเศรษฐกิจภายใตโครงการไทยเขมแข็ง (ป พ.ศ. 2553 -2555) และอีก

ปจจัยหนึ่งที่สงผลตอการซ้ือคือ การสนับสนุนของรัฐบาลในการผลิตรถยนตพลังงานทางเลือกและ

รถยนตขนาดเล็กประหยัดพลังงาน(ECO Car) ทําใหรถยนตราคาถูกลง นอกจากนี้รัฐบาลไทยมี

นโยบายสนับสนุนการคาเสรี และสงเสริมการลงทุนในอุตสาหกรรมรถยนต ทําใหบริษัทผูผลิต

รถยนตชั้นนําจากทั่วโลก ทั้งญ่ีปุน สหรัฐฯ และยุโรป ตางยายฐานการผลิตเขามาในประเทศไทย 

และกําหนดใหไทยเปนศูนยกลางการผลิตเพื่อสงออกไปยังทุกภูมิภาคของโลกรวมกันกวา 150 

ประเทศ ในป พ.ศ.2554 คาดวาโรงงานประกอบรถยนตจะมีกําลังการผลิตรวมกันประมาณ 

1,885,900 คัน เพิ่มข้ึนจากปกอนรอยละ 14.7 ดวยเหตุนี้ ผูผลิตรถยนตแตละคายตองเพิ่มกลยุทธ

เพื่อใหสามารถเพิ่มสวนแบงทางการตลาด ทําใหเกิดการแขงขันที่รุนแรงข้ึน (กลุมบริหารความ

เส่ียง สายงานบริหารความเส่ียง บมจ.ธนาคารกรุงไทย ,2554) 
 
1.1 ขอมูลทัว่ไปของบริษัทกรณีศกึษา 
 

สําหรับบริษัทกรณีศึกษานั้น เปนผูผลิตรถยนตที่มีการขยายตัวเพิ่มข้ึนเชนกัน แตในการ

ดําเนินงานที่ผานมาพบวามีหลายเหตุการณเขามากระทบทั้งที่เกิดข้ึนจากปจจัยภายในและปจจัย

ภายนอก เชน การขัดของของเคร่ืองจักรและอุปกรณหลัก การสงชิ้นสวนมาไมทันเวลาของ

Supplier  ทางบริษัทแมสงมอบชิ้นสวนมาผิด ฯลฯ สงผลทําใหเกิดการหยุดของสายการผลิตหลัก 

(Downtime) จึงไมสามารถผลิตรถยนตไดตามแผนที่วางไว และสงผลกระทบทําใหไมสามารถสง

มอบรถยนตตามที่ไดตกลงกับฝายขายและการตลาด ทําใหสูญเสียโอกาสในการขาย      เนื่องจาก

ทางบริษัทยังไมมีระบบการควบคุมภายในและการบริหารความเส่ียงภายในโรงงาน ทําใหตอง

เผชิญกับเหตุการณดังกลาว และบางเหตุการณเปนเหตุการณที่เกิดข้ึนซ้ําๆ ดังนั้น ผูวิจัยจึงมี

แนวคิดในการลดเวลาการหยุดของสายการผลิตรถยนตดวยระบบการควบคุมภายในและการ

บริหารความเสี่ยง จากการศึกษาแผนผังกระบวนการผลิตรถยนต ดังรูปที่1.1 พบวามีตัวอยาง 

เหตุการณความไมแนนอนที่เขามากระทบ ตามตารางที่ 1.1 
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ภาพที ่1.1 แผนผังกระบวนการผลิตรถยนต  
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 ตารางที ่1.1 ตัวอยางเหตุการณความไมแนนอนที่เกิดข้ึนในโรงงาน  

กิจกรรม: ผังงานของกระบวนการผลิตรถยนต ระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 
ตัวอยางเหตุการณ
ความไมแนนอน 

 
 
 
 

   45 วัน 
 
 
 
 
 

บริษัทแม 
 

-บริษัทแมจัดสง
ชิ้นสวนมาลาชา 
-เรือขนสงชิ้นสวนเขา
มาลาชา 
-เกิดภัยธรรมชาติเชน 
เกิดพายุ 
หิมะตกหนัก ฯลฯ 

 
 
 
 
 

   7 วัน 
 
 
 
 
 

ฝายโลจิสติกส -การทํางานของ
เจาหนาท่ีลาชา 
-ความเขมงวดในการ
ตรวจสอบของ
เจาหนาท่ีเพ่ิมขึ้นจาก
เดิม 
-ชิ้นสวนมีการ
เปล่ียนแปลงตองใช
เวลาในการตรวจสอบ
เพ่ิมขึ้น 
-มีการเปล่ียนแปลง
ขอกําหนดหรือ
กฎหมายเกี่ยวการ
เคลียรชิ้นสวน 
-รอการจัดทําเอกสาร
จากหนวยงานท่ี
เกี่ยวของ นานเกิน
กําหนด 

     3 วัน ฝายโลจิสติกส -รถบรรทุกชิ้นสวน
เกิดอุบัติเหตุ 
-รถบรรทุกชิ้นสวนมา
รับชิ้นสวนลาชา 
 
 
 
 
 
 

เริ่มตน 
ชิ้นสวนถูกสงมาท่ี
ประเทศไทยโดยทาง
เรือ 

เคลียรชิ้นสวนท่ีดาน
ศุลกากร 

เคล่ือนยายชิ้นสวนมาท่ี
โรงงานประกอบ 
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กิจกรรม: ผังงานของกระบวนการผลิตรถยนต ระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 
ตัวอยางเหตุการณ
ความไมแนนอน 

     2 วัน ฝายโลจิสติกส 
(ผูรับจางชวง) 

-เกิดอุบัติเหตุขณะ
จัดเก็บ เชนลังไมท่ี
บรรจุชิ้นสวนหลนตก
ลงมาจากชั้นวาง ทํา
ใหชิ้นสวนเสียหาย 
-มีสัตวเขามาในพ้ืนท่ี
จัดเก็บเชน แมว หนู 
ทําใหชิ้นสวน มีรอย
ขีดขวนหรือ เสียหาย  
-ฝนสาดเขามาในพื้นท่ี
การจัดเก็บ 

 
 
 
 
 
 

3 วัน 
 
 
 
 
 

ฝายโลจิสติกส 
(ผูรับจางชวง) 

-ไดรับชิ้นสวนจํานวน
ไมครบถวน 
-ไดรับชิ้นสวนผิด มี
หมายเลขชิ้นสวนไม
ตรงกับท่ีระบุไวใน 
ภาชนะบรรจุ 
-ชิ้นสวนเสียหายจาก
แกะกลองหรือจัดเรียง 
-ชิ้นสวนBody Part 
บาดรางกาย 

    1 วัน 
 
 
 

ฝายบริหาร
คุณภาพ 

-ไดรับชิ้นสวนท่ีไมมี
คุณภาพ เชน เปน
รอยขีดขวน หัก ฯลฯ 
 

    20-30 วัน 
 
 
 

ฝายบริหาร
คุณภาพ 

-ไดรับใบคืนชิ้นสวน 
(Reject Slip) ลาชา 
- จัดทําเอกสารเคลม
ลาชา 
- ไดรับชิ้นสวนท่ีเคลม
ลาชา 
 
 
 
 
 
 

สุมตรวจสอบชิ้นสวน  

แกะกลองชิ้นสวน
(Unpacking) และ
จัดเรียงลงใน Trolley 

จัดเก็บชิ้นสวนในพ้ืนท่ี
จัดเก็บ 

ผลการ
ตรวจสอบ
ผานหรือไม 

ไมผาน 
เคลม
ชิ้นสวน  

ผาน 
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กิจกรรม: ผังงานของกระบวนการผลิตรถยนต ระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 
ตัวอยางเหตุการณ
ความไมแนนอน 

 
 
 
 

 1  วัน 
 
 

ฝายโลจิสติกส 
(ผูรับจางชวง) 

-ชิ้นสวนเสียหายจาก
การ 
เคล่ือนยายไป
สายการผลิต 
 

    

 
 
 

    3  วัน 
 
 
 
 

ฝายผลิต 
(ผูรับจางชวง) 

-เกิดอุบัติเหตุเชน 
ชิ้นสวน Body part 
บาดท่ีรางกาย ไฟฟา
รั่ว ฯลฯ 
- เครื่องจักรและ
อุปกรณเสีย  
-พนักงานประกอบ
ตัวถังไมครบ เชน ยิง
Studท่ีชิ้นสวนไมครบ 
-ไดรับชิ้นสวนผิด  

   
 15 นาทีตอ

คัน 
 
 
 
 
 

ฝายผลิต 
(ผูรับจางชวง) 

-รถยนตท่ีผลิตไมมี
คุณภาพ 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 

ตรวจสอบคุณภาพ  

ขนยายชิ้นสวนไป
สายการผลิต 

กระบวนการประกอบ
ตัวถัง 

ผลการ
ตรวจสอบ
ผานหรือไม 

ซอมแซม 
ไมผาน 

ผาน 
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กิจกรรม: ผังงานของกระบวนการผลิตรถยนต ระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 
ตัวอยางเหตุการณ
ความไมแนนอน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

    4  วัน 
 
 
 
 
 
 

ฝายผลิต 
(ผูรับจางชวง) 

-เกิดอุบัติเหตุ เชน 
รถยนตตกลงมาจาก 
Hanger ในบอจุม 
ฯลฯ 
- เครื่องจักรและ
อุปกรณเสีย เชน บอ
จุม เตาอบ ฯลฯ  
-ไมมีวัตถุดิบจําพวกสี 
ท่ีใชในการผลิต 
- พนักงานทํางานไม
ครบขั้นตอน เชน ปาย
พีวีซี ไมครบ 

 15 นาทีตอ
คัน 
 
 

ฝายผลิต 
 (ผูรับจางชวง) 

-รถยนตท่ีผลิตไมมี
คุณภาพ 

 
 
 

  
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 อยางนอย 1 
วัน ( ตองรอ
ใหครบ 1 
set ซึ่งมี
จํานวน 6 
คัน จึง
สามารถ
นําไป
ประกอบได) 
 

ฝายผลิต 
 (ผูรับจางชวง) 

-รถยนตคางอยูบน
Carrack นานเกิน
กําหนด เนื่องจากยัง
ไมครบ Set 
-ใชเวลาในการ
เคล่ือนยายรถลงมา
จาก Carrack นาน 

 

 
 
 

กระบวนการทําสี 

ตรวจสอบคุณภาพ 

ผลการ
ตรวจสอบ
ผานหรือไม 

ซอมแซม 
 

ไมผาน 

ผาน 

จัดเก็บบน Carrack 
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กิจกรรม: ผังงานของกระบวนการผลิตรถยนต ระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 
ตัวอยางเหตุการณ
ความไมแนนอน 

 
 
 
 
 
 
 

   5 วัน 
 
 
 

ฝายผลิต 
 (ผูรับจางชวง) 

-เกิดอุบัติเหตุ เชน 
แปรงถานของ 
Monorail หลนใส
กระโปรงรถยนต ฯลฯ 
- เครื่องจักรและ
อุปกรณเสีย  
-พนักงานประกอบ
ชิ้นสวนไมครบ หรือ 
ประกอบผิด 
-ไดรับชิ้นสวนไม
ถูกตอง หรือ ไมมี
คุณภาพ 

 
 
 
 
 
 

15 นาทีตอ
คัน 
 
 
 

ฝายผลิต 
 (ผูรับจางชวง) 

-รถยนตเกิดอุบัติเหตุ
ขณะทดสอบวิ่งใน
สนามทดสอบ 
- ฝนตกหนัก ทําใหไม
สามารถทดสอบใน
สนามได เนื่องจาก
สภาพสนามไมตรงกับ
ขอกําหนด 

 
 
 
 
 
 
 

   45 นาที
ตอคัน 
 
 
 

ฝายผลิต 
(ผูรับจางชวง) 

-เครื่อง Water Test 
เสีย 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

20 นาทีตอ
คัน 
 
 

ฝายผลิต 
(ผูรับจางชวง) 

-รถยนตท่ีผลิตไมมี
คุณภาพ 
 

ประกอบชิ้นสวนยอย 

ทดสอบการวิ่งท่ีสนาม   
     (Road Test) 

 ทดสอบการรั่วน้ํา 
     (Water test) 

ตรวจสอบคุณภาพ 
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กิจกรรม: ผังงานของกระบวนการผลิตรถยนต ระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 
ตัวอยางเหตุการณ
ความไมแนนอน 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

 
 
 
 
 
 
 

20 นาทีตอ
คัน 
 
 
 
 
 

ฝายผลิต 
(ผูรับจางชวง) 

-พนักงานประกอบ
ชิ้นสวนไมครบ หรือ 
ประกอบผิด 
-ไดรับชิ้นสวนไม
ถูกตอง หรือ ไมมี
คุณภาพ 
-เครื่องทดสอบการ
ทํางานของ 
ระบบอิเล็กทรอนิกส 
(IS Tester) เสีย 

 
 
 
 
 
 
 

15 นาทีตอ
คัน 
  
 
 
 
 

ฝายผลิต 
(ผูรับจางชวง) 

-รถยนตเปนรอยขีด
ขวนเนื่องจาก
พนักงานเลือกใชผา
ทําความสะอาดผิด
ชนิด 

 
 
 
 

20 นาทีตอ
คัน 
 
 
 
 
 
 
 
 

ฝายผลิต 
(ผูรับจางชวง) 

-รถยนตท่ีผลิตไมมี
คุณภาพ 
 

ไมผาน 
ผลการ

ตรวจสอบผาน
หรือไม 

ซอมแซม 

ผาน 

ประกอบปายชื่อรุนของ
รถ, ประกอบตรา
สัญลักษณ และ ทดสอบ
การทํางานของระบบ
อิเล็กทรอนิกส 

ทําความสะอาดรถยนต 

ตรวจสอบคุณภาพขั้น
สุดทาย 
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กิจกรรม: ผังงานของกระบวนการผลิตรถยนต ระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 
ตัวอยางเหตุการณ
ความไมแนนอน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

 
 
 
 
 
 
 
 

20 นาทีตอ
คัน 
 
 
 

ฝายบริหาร
คุณภาพ 

- รถยนตท่ีผลิตไมมี
คุณภาพ 

 
 
 
 
 
 
 
 

   

 
 
 
 
 

   

         

ผลการ
ตรวจสอบผาน

หรือไม 

ซอมแซม 

ไมผาน 

ตรวจรับรถยนต 

ผาน 

ผลการ
ตรวจสอบผาน

หรือไม 

ซอมแซม 

ไมผาน 

ผาน 

ส้ินสุด 
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1.1.1 ผลกระทบที่เกิดขึ้นกบับรษิัทกรณีศกึษา  

 จากเหตุการณความไมแนนอนที่เกิดข้ึนดังกลาว สงผลกระทบทําใหทางโรงงานไมสามารถ

ผลิตรถยนตไดตามจํานวนและระยะเวลาที่กําหนดไว ในแผนการสงมอบ (Delivery Plan) ตามที่

ฝายขายและการตลาดกําหนดไว โดยมีรายละเอียดดังตารางที่ 1.2 ในป พ.ศ. 2553 ทางโรงงาน

จะตองสงมอบรถยนตจํานวน 4,011 คันใหแกฝายขายและการตลาดแตสามารถผลิตไดเพียง 

3,730 คัน ดังนั้นทําใหมียอดรถยนตคางสงจํานวน 281 คัน ซึ่งประกอบดวย รถยนตประเภทที่ 1 

จํานวน 93 คัน  รถยนตประเภทที่ 2 จํานวน 164 คัน และรถยนตประเภทที่ 3 จํานวน 24 คัน 

ตารางที่ 1.2 จํานวนรถยนตที่คางสงในป พ.ศ. 2553 (คัน) 

 

                                          

จากจํานวนยอดรถยนตคางสงจํานวน 281 คัน สามารถแจกแจงโดยใชกราฟพาเรโตดัง

ภาพที่ 1.2 พบวา จํานวนรถที่คางสงตามแผนการสงมอบ มีสาเหตุมาจากการหยุดของ

สายการผลิตหลัก (Downtime) รองลงมาคือ รถยนตที่ผลิตไมไดคุณภาพตองทําการซอมแซม 

(Rework) ,พนักงานผลิตรถยนตไมไดตามเวลามาตรฐานที่กําหนดไว ทําใหไดยอดการผลิตนอย, 

แผนการผลิตไมสอดคลองกับแผนสงมอบ และสาเหตุอันดับสุดทายคือ เกิดอุบัติเหตุกับรถยนตที่

ทําการผลิตเสร็จแลว เมื่อมีการขนยายเกิดอุบัติเหตุชนกัน ดังนั้น จากการใชหลักการ 80:20 กับ

กราฟพาเรโต พบวาการหยุดของสายการผลิตหลัก (Downtime) เปนสาเหตุหลักในการเกิดปญหา

ดังกลาว จึงนํามาพิจารณาในงานวิจัยนี้ 
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ภาพที ่1.2 กราฟพาเรโตแสดงสาเหตุทีท่ําใหรถยนตที่คางสงในป พ.ศ. 2553  

จากป พ.ศ. 2553 พบวา มีการหยุดสายการผลิตหลัก จํานวน 198 คร้ัง หรือ คิดเปนจํานวน 

1,806.57 ชั่วโมงที่สายการผลิตหลักหยุด ซึ่งแสดงไดดังภาพที่ 1.3 พบวาในแตละเดือนมีจํานวน

ชั่วโมงการหยุดของสายการผลิตไมแนนอน 

 

0
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

ช่ัวโมง

เดือน

จํานวนช่ัวโมงในการเกิด Down Time ในแตละเดือน

 
ภาพที ่1.3 จํานวนช่ัวโมงในการหยุดสายการผลิต ป พ.ศ.2553 
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 จากการศึกษาขอมูลต้ังแตเดือนมกราคม-ธันวาคม พ.ศ.2553 พบวาสาเหตุที่สงผลตอ

การหยุดของสายการผลิตหลัก เกิดจากช้ินสวนหรือวัตถุดิบ 52.97 % ลําดับตอมาคือเกิดจาก

วิธีการทํางาน 29.50 % สาเหตุตอมาเกิดจากเคร่ืองจักรและอุปกรณตางๆในการทํางาน 15.54 % 

และสาเหตุสุดทายคือเกิดจากการทํางานของพนักงาน1.99 % ดังภาพที่ 1.4  

 

 
 

ภาพที ่1.4 เปอรเซ็นตของสาเหตุการหยุดสายของการผลิต ป พ.ศ.2553 

จากการวิเคราะหสาเหตุการหยุดของสายการผลิตโดยใชแผนผังกางปลา ดังภาพที ่ 1.5 

พบวาปจจัยทีส่งผลตอการหยุดของสายการผลิตไดแก ชิ้นสวนไมมีคุณภาพ เคร่ืองจกัรเสีย ฯลฯ 

 
 

ภาพที ่1.5 แผนผังกางปลาวเิคราะหปญหาการหยุดของสายการผลิต 
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1.1.2 มูลคาความสญูเสียที่เกิดขึน้จากการหยุดของสายการผลิตหลกั 
 

จากขอมูลในอดีต พบวาทางโรงงานมีผลกระทบที่เกิดข้ึนจากการหยุดของสายการผลิต

หลัก (Down Time) โดยมีมูลคาความสูญเสีย ที่เกิดข้ึนหลัก ๆ  2 สวน คือ 
 
   1.มูลคาเสยีโอกาสในการขาย       
 

  เปนความสูญเสียที่เกิดข้ึนเนื่องจากทางโรงงานไมสามารถสงมอบรถยนตใหกับฝายขายและ

การตลาด ไดตามจํานวนใน Delivery Plan เพื่อใชในการดําเนินการขายตามกิจกรรมทางการ

ตลาด ดังนั้นยอมที่จะเกิดมูลคาเสียโอกาสในการขายซ่ึงสามารถคํานวณได ดังนี้ 

 

จากสูตร   มูลคาเสียโอกาสทํากําไร = ราคาขายรถยนต * จํานวนรถยนตที่คางสง (คัน) 

  

ซึ่งสามารถแสดงมูลคาเสียโอกาสในการขาย ดังภาพที่ 1.6  คิดเปนคาสูญเสียโอกาสทั้งหมดในป

พ.ศ. 2553 คือ ประมาณ  1,117,251 บาท 

 

มูลคาสูญเสียโอกาสในการขาย
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                  ภาพที่ 1.6 มูลคาสูญเสียโอกาสในการขาย ป พ.ศ.2553 (หนวย: ลานบาท) 
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   2.มูลคาของคาใชจายในการทาํงานลวงเวลา 
 
สืบเนื่องจากการหยุดของสายการผลิตหลัก ทําใหไมสามารถผลิตรถยนตไดตามแผนที่กําหนดไว 

จึงตองมีการทํางานลวงเวลาเพิ่มเติมจากแผนที่วางไว  ซึ่งคาใชจายในการทํางานลวงเวลาที่เกิดข้ึน

สามารถคํานวณไดดังนี้ 

 

มูลคาของคาใชจายในการทํางานลวงเวลา = [คาจางแรงงานในการทํางานลวงเวลาทั้งหมด 

(Overtime cost) +คาสาธารณูปโภค (Utility Cost)] * คาดําเนินการของหนวยงานสนับสนุน 3 % 

(Admin. Charge 3%) * ภาษีมูลคาเพิ่ม 7% (VAT 7%) 

 

ตารางที่ 1.3 คาใชจายในการทํางานลวงเวลาแตละเดือนใน ป พ.ศ.2553 

 
 

จากตารางที่ 1.3 พบวา ป พ.ศ. 2553 มีคาใชจายที่เกิดข้ึนจากการทํางานลวงเวลาทั้งป 

19,528,113 บาท โดยที่คาใชจายจากการทํางานลวงเวลาที่วางแผนไว 14,081,518   บาท ดังนั้น

มีคาใชจายทั้งปเกิดข้ึนมากกวาแผนที่วางไว 5,446,595 บาท หรือโดยเฉล่ียประมาณ 38.63 % ดัง

แสดงในภาพที่ 1.7 
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                     ภาพที ่1.7 คาใชจายในการทํางานลวงเวลาต้ังแต ม.ค.-ธ.ค. พ.ศ. 2553 

  ถึงแมวาในปจจุบันองคกรจะมีระบบการบริหารจัดการในดานตางๆ อยูมากมายแตเปน

เพียงระบบการบริหารจัดการในเชิงรับ กลาวคือเปนการติดตามแกไขปญหาตางๆที่เกิดข้ึนในแตละ

วัน เพื่อใหการดําเนินงานขององคกรเปนไปอยางราบร่ืน แตยังไมมีระบบบริหารเชิงรุก กลาวคือไม

มีการพิจารณาถึงวิธีการควบคุมภายในและการบริหารความเสี่ยงที่จะทําใหองคกรไมสามารถ

ดําเนินการใหบรรลุเปาหมายท่ีต้ังไวและทําการปองกัน หรือกําหนดวิธีการติดตามผลกระทบของ

เหตุการณเหลานั้น 

  จากขอมูลที่ไดกลาวมาขางตน เปนเหตุจูงใจที่ทําใหทางผูวิจัยจึงไดมีแนวคิดในการศึกษา

ถึงการลดเวลาการหยุดของสายการผลิตดวยระบบการควบคุมภายในและการบริหารความเส่ียง 

เพื่อใหบริษัทกรณีศึกษาสามารถปองกันความสูญเสียตางๆ ที่อาจเกิดข้ึนจากเหตุการณความไม

แนนอน และทําใหการดําเนินการตางๆขององคกรเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและราบร่ืน เพื่อลด

การสูญเสียที่เกิดข้ึนใหอยูในระดับที่องคกรยอมรับได และเปนการเพิ่มความสามารถในการแขงขัน

ขององคกรอีกดวย 
 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 

เพื่อลดเวลาการหยุดของสายการผลิตรถยนตโดยการปรับปรุงมาตรฐานการปฏิบัติงานที่

สามารถสรางความมั่นใจวากระบวนการที่เกี่ยวของกับการหยุดของสายการผลิตรถยนต ไดรับการ

จัดการ และควบคุมไดและสรางแผนงาน และแนวทางการจัดการเพื่อลด หรือควบคุมปจจัยเส่ียงที่

มีโอกาสเกิดข้ึน ใหอยูในระดับที่ยอมรับได 
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1.3  ขอบเขตการดําเนนิงานวจิัย 
 

1. ครอบคลุมกระบวนการผลิตสําหรับรถยนตชนิดที่ 2 เทานั้น โดยศึกษาต้ังแตการรับชิ้นสวน

และวัตถุดิบทั้งจากบริษัทแมและSupplier การวางแผนการผลิต กระบวนการประกอบ

ตัวถัง กระบวนการทําสี กระบวนการประกอบช้ินสวน การตรวจสอบข้ันสุดทาย และ การ

ขนยายรถยนตที่ผลิตเสร็จไปยังพื้นที่จัดเก็บกอนสงลูกคา ในสวนของเครื่องจักรที่ศึกษาจะ

พิจารณาเฉพาะเคร่ืองจักรหลักเทานั้น  

2. จะจัดทําแผนการจัดการความเส่ียงเฉพาะความเส่ียงที่มีระดับผลการประเมินสูงและสูง
มากเทานั้น และนําไปปฏิบัติเฉพาะที่ทําไดในชวงเวลาการวิจัย การติดตามผลการ

ปฏิบัติงานทําเฉพาะการควบคุมภายใน  

 
1.4  ผลที่คาดวาจะไดรบั 
แผนงาน และแนวทางการจัดการเพื่อลด หรือควบคุมปจจัยเส่ียงทีม่ีโอกาสเกิดข้ึน และสงผล

กระทบตอเวลาการหยุดของสายการผลิตรถยนตในระดับ สูง ถึงสูงมาก ใหอยูในระดับที่ยอมรับได 

 
1.5  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1. สามารถลดเวลาการหยุดของสายการผลิตรถยนต 
 

2. สามารถนําไปประยุกตใชกับการควบคุมภายในและการบริหารความเส่ียงในหนวยงานอ่ืน
ขององคกร 

 
1.6 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยั 

 
     วิธีการดําเนินงานวิจยัมข้ัีนตอนดังนี ้

1 ศึกษาทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ บทความ และงานวิจยัตัวอยางที่เกีย่วของกับการบริหารความ

เส่ียง รวมทั้งเคร่ืองมือที่เกีย่วของ เพื่อเรียบเรียงเปนแนวคิดที่จะนํามาใชในงานวิจยันี ้
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2 ศึกษามาตรฐานการบริหารความเส่ียงตามแนวทางERM ของหนวยงาน COSOและศึกษา

โครงสรางองคกร ข้ันตอนการทํางาน และสํารวจสภาพปญหาที่พบในการทํางานทีผ่าน

มา  

3 กําหนดเปาหมายในการควบคุมภายในและการบริหารความเส่ียง  

4 กําหนดสภาพแวดลอมทั้งภายนอกและภายในของปญหาและความเสี่ยง ที่เกิดข้ึนภายใน
องคกร 

5  ดําเนินการประเมินเหตุการณที่เกิดข้ึน โดยพิจารณาจาก 2 ปจจัย คือ โอกาสที่จะเกิด

ความเส่ียง (Likelihood) และ ผลกระทบทีเ่กิดข้ึน (Consequence)  

6 ทําการคํานวณระดับความเส่ียงเพื่อจัดลําดับความสําคัญ  

7 ประเมินทางเลือก เพื่อกาํหนดแนวทางการควบคุมภายในและ จดัทําแผนการและแนว

ทางการจัดการความเส่ียง สําหรับเหตุการณที่มีความสําคัญในระดับสูงและสูงมาก 

พรอมนาํไปประยุกตใชกับองคกรและทําการส่ือสารและการใหคําแนะนาํแกผูที่เกี่ยวของ

ทั้งหมด  

8 เปรียบเทยีบผลกอนและหลังการควบคุมภายใน และคาดการณระดับความเส่ียงที่

เหลืออยูภายหลังจากการนาํแผนการและแนวทางการจัดการความเส่ียงไปใช  

9 สรุปผลวิจัย ขอเสนอแนะ และ จัดทาํรูปเลมวิทยานิพนธ 
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ภาพที ่1.8  ระยะเวลาในการดําเนนิงานวิจยั 

1.7 ระยะเวลาในการดําเนินงานวิจัย 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
            ในบทนี้จะเปนการนําเสนอทฤษฏีตางๆที่มีความเก่ียวของกับการดําเนินงานวิจัย อัน

ประกอบดวย ระบบการบริหารความเส่ียง (Risk Management System) รวมถึงเทคนิคตางๆที่ใช

ในงานวิจัยนี้ไดแก แผนผังกลุมเช่ือมโยง, แผนผังกางปลา และเทคนิค Why-Why Analysis 

สําหรับในสวนของงานวิจัยที่เกี่ยวของนั้นไดรวบรวมไวในสวนทายของบท ซึ่งมรีายละเอียดดังนี้ 

2.1 ทฤษฎกีารบริหารความเสี่ยง (Risk Management)  

 การบริหารความเสี่ยงไดถูกนํามาประยุกตใชอยางกวางขวาง ดังจะเห็นไดจากการ

กําหนดใหการบริหารความเส่ียงกลายเปนมาตรฐานทางคุณภาพของการบริหารองคกร การจัดต้ัง

แผนกหรือฝายเพื่อรับผิดชอบการดําเนินงานดานความเสี่ยง ดังนั้นการบริหารความเส่ียงควร

เร่ิมตนจากการที่กรรมการและผูบริหารในองคกรไดทําความเขาใจใหตรงกันตอนิยามของความ

เส่ียง (ธิดารัตน พนภัย,2551) ดังตอไปนี้ 

2.1.1 คําจํากัดความ 

ความเสี่ยง หมายถึง โอกาสที่องคกรจะเกิดการดําเนินงานที่ขาดทุน หรือไมสามารถดําเนินการ 

หรือไมสามารถดําเนินการใหประสบความสําเร็จตามแผนงาน หรือ เปาหมายที่วางไว  

 โอกาส หมายถึง เหตุการณที่มีความไมแนนอน ซึ่งหากเกิดข้ึนจะมีผลกระทบในเชิงบวก ตอ

วัตถุประสงคและเปาหมายองคกร 

การบริหารความเสี่ยงทั่วทั้งองคกร หมายถึง กระบวนการที่ปฏิบัติโดยคณะกรรมการบริษัท 

ผูบริหารและบุคลากรทุกคนในองคกรเพื่อชวยในการกําหนดกลยุทธและดําเนินงาน โดย

กระบวนการบริหารความเส่ียงไดรับการออกแบบเพื่อใหสามารถบงชี้เหตุการณที่อาจเกิดข้ึนและมี

ผลกระทบตอองคกร และสามารถจัดการความเสี่ยงใหอยูในระดับที่องคกรยอมรับ เพื่อใหไดรับ

ความมั่นใจอยางสมเหตุสมผลในการบรรลุวัตถุประสงคที่องคกรกําหนดไว      

การบรหิารความเสี่ยงอยางมีประสิทธผิล หมายถึง  ผลลัพธจากการประเมินประสิทธิผลของ

การบริหารความเสี่ยงตองใชวิจารณญาณโดยพิจารณาจากการประเมินประสิทธิผลของปจจัยทีม่ี

ตอวัตถุประสงคทั้ง 4 ประเภท หากการบริหารความเส่ียงมีประสิทธิผลคณะกรรมการบริษัทและ
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ผูบริหารจะตองมั่นใจไดในระดับหนึง่วา 1) องคกรไดบรรลุวัตถุประสงคเชิงกลยทุธ 2) องคกรได

บรรลุวัตถุประสงคดานการปฏิบัติงาน 3) การรายงานขององคกรมีความนาเชื่อถือ 4) องคกร

ปฏิบัติตามกฎหมายและกฎระเบียบที่เกี่ยวของ 

เหตุการณ หมายถงึ  ส่ิงที่เกิดข้ึนจากทัง้ภายในและภายนอกองคกรซึง่มีผลตอการนํากลยุทธไป

ปฏิบัติหรือการบรรลุวัตถุประสงค 

ผลกระทบ หมายถงึ  ผลจากเหตุการณ ซึง่อาจมหีลายประการที่เกิดข้ึนเนื่องจากเหตุการณที่

เกิดข้ึนเพยีงเหตุการณเดียว ทั้งนี้ ผลกระทบของเหตุการณอาจเปนทั้งเชิงบวกหรือเชงิลบตอ

วัตถุประสงคทีเ่กี่ยวของ 

ความเสี่ยงเดิม หมายถึง  ความเส่ียงตอองคกรกอนที่ผูบริหารดําเนินการใดเพื่อเปล่ียนโอกาสที่

อาจเกิดข้ึนหรือผลกระทบของความเส่ียงนั้น 

การควบคุมภายใน หมายถึง  กระบวนการที่กําหนดโดยคณะกรรมการบริษัท ผูบริหารและ

บุคลากรโดยไดรับการออกแบบข้ึนเพื่อใหไดรับความมั่นใจอยางสมเหตุสมผลในการบรรลุ

วัตถุประสงคตอไปนี้ 

- ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการปฏิบัติงาน 

- ความนาเช่ือถือของรายงานทางการเงิน 

- การปฏิบัติกฎหมายและกฎระเบียบที่เกี่ยวของ 

โอกาสที่จะเกิดขั้น หมายถึง  ความเปนไปไดที่เหตุการณจะเกิดข้ึนและมีผลกระทบในเชิงบวกตอ

การบรรลุวัตถุประสงค ความมั่นใจอยางสมเหตุสมผล การบริหารความเสี่ยงมีแนวคิดวาไมวา

กระบวนการบริหารความเสี่ยงจะไดรับการออกแบบหรือนําไปปฏิบัติอยางดีเพียงใด ไมสามารถ

รับประกันไดวาวัตถุประสงคขององคกรบรรลุไดทั้งหมด ทั้งนี้เนื่องจากขอจํากัดที่มีอยูในระบบการ

บริหารความเส่ียงเชน การตัดสินใจผิดพลาดของบุคลากร 

ความเสี่ยงที่เหลืออยู หมายถึง  ความเส่ียงที่คงเหลือหลังจากที่ผูบริหารไดดําเนินการเพื่อ

เปล่ียนแปลงโอกาสที่อาจเกิดข้ึนหรือผลกระทบของความเส่ียงนั้น 

ความเสี่ยงท่ียอมรับได หมายถึง  ความเส่ียงในภาพรวมที่องคกรยินดีที่จะยอมรับเพื่อมุงไปสู

พันธกิจหรือวิสัยทัศนองคกร 



21  
 

ความไมแนนอน หมายถึง  การที่ไมสามารถทราบลวงหนาไดวาเหตุการณในอนาคต จะมีโอกาส

เกิดข้ึนแนนอนเพียงใดและจะมีผลกระทบมากนอยเพียงใด 

มูลคา หมายถึง  คุณคา ประโยชน หรือความสําคัญขององคกรที่มีตอผูมีสวนไดสวนเสีย 

การประเมินความเสี่ยง(Risk Assessment) หมายถึง กระบวนการ การประมาณระดับความ

เส่ียง และการตัดสิน วาความเส่ียงนั้นอยูในระดับที่ยอมรับไดหรือไม 

การชี้บงอันตราย (Hazard Identification) หมายถึง กระบวนการ ในการรับรูถึงอันตรายที่มีอยู 

และการกําหนดลักษณะของอันตราย 

อันตราย (Hazard)  หมายถึง แหลงหรือสถานการณที่อาจกอใหเกิดการบาดเจ็บ หรือเจ็บปวย 

ความเสียหายของทรัพยสิน ความเสียหายตอส่ิงแวดลอมหรือตางๆเหลานี้รวมกัน 

อุบัติเหตุ (Accident)  หมายถึง เหตุการณที่ไมไดคาดคิดไวลวงหนา ซึ่งมีผลใหเกิดการเสียชีวิต 

ความเจ็บปวย การบาดเจ็บ ความเสียหาย หรือ ความสูญเสียอ่ืนๆ 

ความเจ็บปวยจากการทํางาน  หมายถึง  ความเจ็บปวยที่ไดพิจารณาวา มีสาเหตุจากกิจกรรม

การทํางาน หรือส่ิงแวดลอมของที่ทํางาน 

2.1.2 การระบุปจจัยเสี่ยง 

          ปจจัยของความเส่ียงซึ่งสามารถแบงออกเปน 2 ประเภทตามแหลงกําเนิดไดดังนี้ 

2.1.2.1 ปจจัยเส่ียงจากอิทธิพลภายนอก (External Risk Factors) คือ ความเส่ียงที่องคกรไม

สามารถควบคุมการเกิดได เชน 

• การเปล่ียนแปลงของเศรษฐกิจ สังคม การเมือง ส่ิงแวดลอม เทคโนโลยี 

• กฎหมายและระเบียบราชการ เกิดจากการเปลี่ยนแปลงกฎหมาย กฎระเบียบราชการ 

หรือ กฎระเบียบขององคกรเปนตน  

• ความตองการของลูกคาหรือ ผูสงมอบงานใหบริษัทเรา  เชน  

• สภาวการณแขงขันทางธุรกิจ เกิดจากสภาวะการแขงขัน และบริษัทคูแขง เชน มี

คูแขงใหมเขาสูตลาด มีผลิตภัณฑชนิดใหมๆเกิดข้ึน หรือ มีการนําเอาความกาวหนา

ทางเทคโนโลยีเขามาใชในบริษัท เปนตน 
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2.1.2.2   ปจจัยเส่ียงจากอิทธิพลภายใน (Internal Risk Factors) คือ ความเส่ียงที่องคกรสามารถ

ควบคุมได โดยแตละปจจัยเส่ียงจะแตกตางกันในแตละองคกรเชน 

• ดานการเงิน เกิดจากความไมพรอมในเร่ืองงบประมาณ ไดแก การบริหารสภาพคลอง 

การวางแผนงบประมาณ การจัดทํารายงานทางการเงินและการบัญชี เปนตน 

• ดานการดําเนินงาน เกิดจากข้ันตอนและอุปกรณในการปฏิบัติงาน ระบบการทํางาน

และส่ิงสนับสนุนในการทํางานที่ไมเอ้ืออํานวย ไดแก ความรู ความสามารถของ

บุคลากร กระบวนการทํางาน เปนตน 

• ดานการบริหารและการจัดการ เกิดจากกลยุทธ และนโยบายในดานการบริหารงาน 

ไดแก โครงสรางองคกร ความรูความสามารถของผูบริหาร นโยบายการบริหารและ

การจัดการเปนตน 

• ดานบุคลากร เกิดจากตัวผูปฏิบัติงานที่มีทักษะความรูและความสามารถไมเพียงพอ

ตอการปฏิบัติงาน หรือขาดการฝกอบรม ขาดการพัฒนาการบุคลากรใหมีความ

ชํานาญเพิ่มข้ึน รวมทั้งความประมาทเลินเลอของผูปฏิบัติงาน 

2.1.3   ประเภทของความเสี่ยง 

             โดยทั่วไปสามารถแบงความเส่ียงไดตามลักษณะการดําเนินงานของแตละองคกร เปน 4 

ประเภทหลักๆ คือ ความเส่ียงดานกลยุทธ ความเสี่ยงดานการปฏิบัติงาน ความเส่ียงดานการเงิน 

และ ความเส่ียงดานความปลอดภัย โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

           2.1.3.1 ความเสี่ยงดานการบริหารเชิงกลยุทธ (Strategic Risks) หมายถึง ความเส่ียงที่

ขัดขวางไมใหธุรกิจบรรลุถึงวัตถุประสงคหรือเปาหมายขององคกรที่วางไว ซึ่งอาจเกิดไดจากปจจัย

ทั้งภายนอกและภายในขององคกรเอง       

           2.1.3.2 ความเส่ียงดานการดําเนินงาน (Operation Risks) หมายถึง ความเสี่ยงตอการ

ผิดพลาดหรือละเวนของผูปฏิบัติงาน อันเนื่องมาจากการขาดกํากับดูแลกิจการที่ดีหรือขาดธรร

มาภิบาลในองคกร และการขาดการควบคุมภายในที่ดี โดยอาจเกี่ยวของกับกระบวนการ

ปฏิบัติงานภายใน คน ระบบงาน เชน การทุจริต ความผิดพลาดของกระบวนการผลิต การขาด

ความรูความเขาใจในการปฏิบัติงาน ความแตกตางของระบบงานที่เกิดจากการควบรวมกิจการ 

เปนตน 
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          2.1.3.3 ความเส่ียงดานการเงิน (Financial Risks) หมายถึง ความเส่ียงตอการลมเหลวใน

การควบคุมทางการเงิน โดยเปนเหตุการณที่เกี่ยวของกับกิจกรรมดานการบริหาร การเงินการบัญชี 

เชน ความเส่ียงทางดานสภาพคลองทางการเงิน ความเส่ียงจากการบันทึกบัญชีผิดพลาด การ

ทุจริตรายงานทางการเงิน เปนตน 

         2.1.3.4 ความเส่ียงดานความปลอดภัย (Hazard Risks) หมายถึง ความเส่ียงตอการ

เสียหายของทรัพยสินที่ใชงาน ซึ่งสามารถประกันได เชน การเกิดภัยธรรมชาติ ความเสียหายจาก

ระบบสาธารณูปโภค 

2.1.4 การประเมินความเสี่ยง (Risk Assessments) 

                  การประเมินความเส่ียง เปนข้ันตอนที่ระบุลําดับความเส่ียงของอันตรายท้ังหมดที่

เกี่ยวของกับกิจกรรมของงานที่ครอบคลุมสถานที่ เคร่ืองจักร อุปกรณ บุคลากร และข้ันตอนการ

ทํางาน ที่อาจกอใหเกิดการบาดเจ็บหรือเจ็บปวย ความเสียหายตอทรัพยสิน ความเสียหายตอ

ส่ิงแวดลอม หรือส่ิงตางๆ รวมกัน ในหัวขอนี้จะอธิบายถึงหลักการ และวิธีการประเมินความเส่ียง 

ดานชีวอนามัยและความปลอดภัย รวมทั้งอธิบายถึงความจําเปนที่ตองประเมินความเส่ียงการ

ประมาณระดับความเส่ียงโดยคํานึงถึง ความรุนแรงและโอกาสที่จะเกิดอันตราย เพื่อนํามา

พิจารณาวาเปนความเส่ียงที่ยอมรับได หรือยอมรับไมได และการวางแผนควบคุมความเส่ียงที่

ยอมรับไมได 

วัตถุประสงคของการประเมินความเสี่ยง 

เพื่อใหทราบถึงอันตรายที่อาจเกิดข้ึนจากการปฏิบัติงาน ที่มีอยูทั้งหมดในบริษัท และจะไดรวมกัน

หามาตรการควบคุมความเส่ียงที่มีอยู กอนที่จะเกิดอุบัติเหตุและการสูญเสีย 

กระบวนการประเมินความเสี่ยง 

ข้ันตอนพื้นฐานของการประเมินเส่ียงอยางมีประสิทธิภาพ องคกรควรจะดําเนินตามเกณฑตางๆ 

ดังนี้ 

1.จําแนกประเภทของกิจกรรมของงาน 

 ใหเขียนชนิดของกิจกรรมท่ีปฏิบัติหนาที่อยู และใหเขียนข้ันตอนปฏิบัติงาน ของแตละกิจกรรม 

โดยใหครอบคลุม สถานที่ทํางาน เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณ บุคลากร รวมทั้งทําการจัดเก็บ

รวบรวมขอมูลดังกลาว 
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   2.ชี้บงอันตราย 

 ชี้บงอันตรายทั้งหมดที่เกี่ยวของ แตละกิจกรรมของงาน พิจารณาวาใครจะไดรับอันตรายและจะ

ไดรับอันตรายอยางไร 

   3.กําหนดความเส่ียง 

 ประมาณความเส่ียงจากอันตรายแตละอยาง โดยสมมุติวามีการควบคุมตามแผน หรือ ตาม

ข้ันตอนการทํางานที่มีอยู ผูประเมินควรพิจารณาประสิทธิผลของการควบคุม และผลที่เกิดจาก

ความลมเหลวของการควบคุม 

   4.ตัดสินใจวาความเส่ียงยอมรับไดหรือไม 

 ตัดสินวา แผนหรือการระวังปองกันดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัยที่มีอยู (ถามี) เพียง

พอที่จะจัดการอันตรายใหอยูภายใตการควบคุมและเปนไปไดตามขอกําหนดกฎหมายหรือไม 

5.เตรียมแนวปฏิบัติการควบคุมความเส่ียง (ถาจําเปน) 

 หากพบวา ข้ันตอนปฏิบัติขอใดมีความหละหลวม ไมถูกตอง และตองการปรับปรุงแกไขเพื่อลด

ระดับหรืออันตรายความเส่ียงลงใหอยูในระดับที่ยอมรับได เตรียมแผนงานที่เกี่ยวของกับส่ิงตางๆที่

พบในการประเมิน หรือที่ควรเอาใจใส องคกรควรแนใจวามีการควบคุมที่จัดทําใหมและที่มีอยูมี

การนําไปใชอยางมีประสิทธิผล 

6.ทบทวนความเพียงพอของแผนปฏิบัติการ 

 ประเมินความเส่ียงใหมดวยวิธีการควบคุมที่ไดมีการปรับปรุง และตรวจสอบวาความเส่ียงนั้นอยู

ในระดับที่ยอมรับได   

2.1.5 กรอบการบรหิารความเสีย่งตามแนวทางของ COSO  

         แนวทางการบริหารความเส่ียงไดรับความสนใจและมีการพัฒนาอยางตอเนื่องทั้งในระดับ
องคกรและโดยผูเช่ียวชาญเชน The Committee of Sponsoring Organization of the Treadway 

Commission :COSO ซึ่งไดพัฒนาแนวทางการบริหารความเส่ียงและไดใหจํากัดความในมิติการ

บริหารความเส่ียงทั่วทั้งองคกรจะประกอบดวย 8 องคประกอบ (Moeller, 2007) โดยการบริหาร
ความเส่ียงจะมีลักษณะเปนข้ันตอน ดังภาพที่ 2.1 ดังตอไปนี้ 



25  
 

                        

                    ภาพที่ 2.1 กรอบการบริหารความเส่ียงตามแนวทางของCOSO 

ขั้นตอนที่ 1 สภาพแวดลอมภายในองคกร (Internal Environment) 

             สภาพแวดลอมภายในองคกรเปนพื้นฐานที่สําคัญสําหรับกรอบการบริหารความเส่ียง

สภาพแวดลอมนี้มีอิทธิพลตอการกําหนดกลยุทธและเปาหมายขององคกร การกําหนดกิจกรรม 

การชี้บง ประเมิน และจัดการความเส่ียง สภาพแวดลอมภายในองคกรประกอบดวยหลายปจจัย 

เชน จริยธรรม วิธีการทํางานของผูบริหารและบุคลากร โดยความเส่ียงที่ยอมรับได (Risk Appetite) 

เปนสวนสําคัญอยางหนึ่งของสภาพแวดลอมภายในองคกร และมีผลตอการกําหนดกลยุทธเพื่อ

นําไปดําเนินการใหองคกรบรรลุเปาหมาย  

ขั้นตอนที่ 2 การกาํหนดวตัถุประสงค (Objective Setting) 

             การกําหนดวัตถุประสงค คือ ข้ันตอนแรกสําหรับกระบวนการบริหารความเส่ียง องคกร

ตองมั่นใจวาวัตถุประสงคที่กําหนดข้ึนมีความสอดคลองกับเปาหมายเชิงกลยุทธและความเส่ียงที่

องคกรยอมรับไดโดยทั่วไปวัตถุประสงคและกลยุทธควรไดรับการบันทึกเปนลายลักษณอักษร 

ขั้นตอนที่ 3 การบงชี้เหตุการณหรือปญหาท่ีจะเกดิขึ้น (Event Identification) 

             การทําธุรกิจมักมคีวามไมแนนอนเกิดข้ึนมากมายองคกรไมสามารถมั่นใจไดวาเหตุการณ

ใดเหตุการณหนึ่งจะเกิดข้ึนหรือไมหรือผลลัพธทีเ่กิดข้ึนจะเปนอยางไร ในกระบวนการบงชี้

เหตุการณผูบริหารควรตองพิจารณาส่ิงตอไปนี้ ปจจยัความเส่ียงทุกดานที่อาจเกิดข้ึน แหลงความ

เส่ียงทั้งจากภายในและภายนอก และ ความสัมพนัธระหวางเหตุการณที่อาจเกิดข้ึน 
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ขั้นตอนที่ 4 การประเมินความเสี่ยง (Risk Assessment) 

             ข้ันตอนนี้เปนการประเมินโอกาสและผลกระทบของเหตุการณความไมแนนอนที่เกิดข้ึน

ตอวัตถุประสงค ขณะที่การเกิดเหตุการณใดเหตุการณหนึ่งอาจสงผลกระทบในระดับตํ่า 

เหตุการณที่เกิดข้ึนอยางตอเนื่องอาจมีผลกระทบในระดับสูงตอวัตถุประสงคโดยทั่วไปการประเมิน

ความเส่ียงประกอบดวย 2 มิติ คือ โอกาสที่อาจเกิดข้ึน(Likelihood) และผลกระทบ(Impact) 

ขั้นตอนที่ 5 การตอบสนองความเสีย่ง (Risk Response) 

             เมื่อความเสีย่งไดรับการบงชี้และประเมินความสําคัญแลว ผูบริหารตองประเมนิวิธกีาร

จัดการความเสี่ยงที่สามารถนําไปปฏิบัติไดและผลของการจัดการเหลานัน้ การพจิารณาทางเลือก

ในการดําเนนิการจะตองคํานึงถึงความเส่ียงที่ยอมรับได และตนทนุทีเ่กิดข้ึนเปรียบเทียบกบั

ผลประโยชนทีจ่ะไดรับเพื่อใหการบริหารความเสีย่งมีประสิทธิผล 

ขั้นตอนที่ 6 กิจกรรมการควบคุม (Control Activities) 

             กิจกรรมการควบคุมคือนโยบายและกระบวนการปฏิบัติงาน เพื่อใหมั่นใจวาไดมีการ

จัดการความเสี่ยง เนื่องจากแตละองคกรมีการกาํหนดวัตถุประสงคและเทคนิคการนําไปปฏิบัติ

เปนของเฉพาะองคกร ดังนัน้ กจิกรรมการควบคุมจึงมคีวามแตกตางกัน 

ขั้นตอนที่ 7 สารสนเทศและการสื่อสาร (Information & Communication) 

             สารสนเทศเปนส่ิงจําเปนสําหรับองคกรในการบงชี้ ประเมิน และจัดการความเส่ียง ขอมูล

สารสนเทศที่เกี่ยวของกับองคกรทั้งจากแหลงภายนอกและภายในควรตองไดรับการบันทึกและ

ส่ือสารอยางเหมาะสมทั้งในดานรูปแบบและเวลา เพื่อชวยใหบุคลากรที่เกี่ยวของสามารถ

ตอบสนองตอเหตุการณไดอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ การสื่อสารอยางมีประสิทธิผลรวมถึง

การแลกเปล่ียนขอมูลกับบุคคลภายนอกองคกร เชน ลูกคา Supplier ฯลฯ 

ขั้นตอนที่ 8 การติดตามผล (Monitoring) 

             ประเด็นที่สําคัญของการติดตามผล ไดแก การติดตามผลเพื่อใหมั่นใจวาการจัดการความ

เส่ียงมีคุณภาพและมีความเหมาะสม และการจัดการความเส่ียงทั้งหมดไดนําไปประยุกตใชในทุก

ระดับขององคกร ความเส่ียงทั้งหมดทีม่ีผลกระทบสําคัญตอการบรรลุวัตถุประสงคขององคกรไดรับ

การรายงานตอผูบริหารที่รับผิดชอบ 
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2.2 แผนผังกลุมเชื่อมโยง(Affinity Diagrams) 

 แผนผังกลุมเช่ือมโยง(จําลักษณ ขุนพลแกว,2548) เปนเคร่ืองมือสําหรับชวยแกไขความ

สับสนและการนําปญหามาสรางเปนภาพที่ชัดเจน ไมวาจะเปนประเด็นปญหา สาเหตุ วิธีการ 

มาตรการ แนวทาง กลยุทธ แผนภูมินี้ทําไดโดยการรวบรวมขอเท็จจริงทั้งหลาย และความคิดเห็น

ในรูปแบบของขอมูลที่เปนคําพูดและสังเคราะหเขาดวยกันเปนแผนภูมิเดียวบนฐานของการ

เชื่อมโยงตามธรรมชาติ 

ขอดีหลักของแผนภูมิกลุมเชื่อมโยงมีดังนี้ 

1. ทําใหสามารถขุดปญหาข้ึนมากล่ันกรองขอมูลที่เปนคําพูดจากสถานการณอันยุงเหยิงและ          

จัดแยกออกเปนกลุมตามธรรมชาติ 

2. ชวยทําใหเกดิความคิดแหวกแนว (Breakthrough) และกระตุนใหเกิดความคิดเหน็ใหม ๆ 

3. เปดทางใหปจจัยสําคัญ (Eessence) ของปญหาถูกเจาะ (Pin) ไดอยางแมนยาํ และแนใจได 

วาทุกคนที่เกี่ยวของสังเกตเหน็ปญหาอยางชัดเจน 

4. โดยการรวบรวมความเห็นของสมาชิกกลุมทุกคนเขาดวยกัน แผนภูมินี้จะชวยโอบอุมวิญญาณ 

แหงกลุม (Tram Spirit) ยกระดับการรับรูของทุกคนและกระตุนกลุมใหลงมือทํา 

ประโยชนของแผนภูมิกลุมเชื่อมโยง 

1. ชวยรวบรวมความคิดเห็นอันหลากหลายของสมาชิกทกุคนในกลุมเขาดวยกันเปนหมวดหมูทํา
ใหมองเหน็ภาพรวมและความใกลชิดกันของความคิดตาง ๆ ไดอยางชัดเจน 

2. ใชเปนข้ันตอนหนึง่ในการสรางตนไม 

วิธีการสรางแผนผังกลุมเชื่อมโยง 

1. กําหนดหัวขอเร่ืองแลวสราง "บัตรความคิด" ใหไดจํานวนมากที่สุด  

2. จัดเรียง "บัตรความคิด" ที่มีความหมายคลายคลึงกันหรือใกลเคียงกนัใหอยูใกลกนัเปนกลุม 

หมวด หมู 

3. เขียน "บัตรความคิด" เพิ่มเติมเพื่อใหเปนตัวแทนช่ือของกลุมความคิดแตละกลุมในขอ 2 

เชน กรณีระดมสมองเพื่อคาดการณเกี่ยวกบัลักษณะของขอรองเรียนของลูกคาอาจมกีลุมของ

ขอรองเรียนทีเ่กี่ยวกับคุณลักษณะ, เกี่ยวกบัการสงมอบ, เกี่ยวกับการบริหาร หลังขาย เปนตน 
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4. ขีดเสนลอมรอบ กลุม หมวด หมู ของ "บัตรความคิด" ขางตน ดังภาพที ่2.2 

 

ภาพที ่2.2 ตัวอยางแผนผังกลุมเช่ือมโยง 

2.3 แผนผังกางปลา (Fishbone Diagram) 

  เปนแผนภาพที่มีประโยชนสําหรับนําเสนอความสัมพันธระหวางสาเหตุและผลสําหรับ

ประเด็นปญหาทีพ่ิจารณาซึง่สามารถจําแนกออกเปน 3 ประเภท คือ 

การวิเคราะหความผันแปร (Dispersion Analysis) แผนผังกางปลานี้จะใชแสดงสาเหตุ ของการ

เกิดความผันแปรในคุณภาพที่แสดงดวยหวัปลาและต้ังคําถามวา “ทําไมจึงเกิดความผันแปร” ข้ึน

โดยจุดเดนของแผนผังกางปลาประเภทนี้คือ ชวยแสดงใหเหน็ถงึปจจยัที่มีผลตอความผันแปรอยาง

เปนระบบ จุดออนคือ แผนผังนี้ข้ึนอยูกับวธิีคิดของผูสรางคอนขางมาก 

การจาํแนกตามกระบวนการผลิต(Process Classification) แผนผังกางปลาแบบนี้ใชสําหรับ

การแสดงความสัมพนัธของสาเหตุและผล โดยมีการจําแนกตามกระบวนการยอยตางๆโดยจุดเดน

ของแผนผังกางปลาประเภทนี้ คือสามารถสรางไดงายและส่ือขอความไดความหมายดี แตมี

จุดออนคือ ทาํใหดูเหมือนวามีสาเหตุซอนสาเหตุ ทําใหมีสาเหตุมากกวาหนึง่ปจจัยซ่ึงทาํใหยากตอ

การวิเคราะห 

การกาํหนดรายการของสาเหตุ (Cause Enumeration) แผนผังกางปลาแบบนีจ้ะมุงสูรายการ

สาเหตุที่ทาํใหเกิดปญหา โดยความคิดทีใ่ชในการสรางแผนผังกางปลาแบบวิเคราะหความผันแปร
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จะตองมาจากหลักการ จริงของพนักงาน แผนผังกางปลาประเภทนี้มปีระโยชนคือ ทําใหรับทราบ

รายการของสาเหตุทั้งหมดจากระบบของงาน ทําใหพิสูจนหาสาเหตุไดคอนขางงาย สวนขอเสียคือ 

มีความยากในการสรางคอนขางมากแผนภาพประเภทนี้เหมาะสําหรับปญหาการปรับปรุงคุณภาพ 

 

                                                   ภาพท่ี 2.3 แผนผังกางปลา 

2.4 เทคนิค Why-Why Analysis 

     เปนเทคนคิการวิเคราะหเพื่อหาปจจยัที่เปนสาเหตุที่ทาํใหเกิดปญหาอยางเปนระบบ อยางเปน

ข้ันตอน ไมเกดิการตกหลนและไมใชการคิดแบบคาดเดา(ฮิโตชิ โอกรุะ,2549) 

 

 

 

 

 

 

 

                                

 

                                  รูปที่ 2.4  แผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis 

ทําไมเกิด 1? 

ปรากฏการณ ทําไมเกิด? 

ทําไมเกิด 1-2 ? 

1 

2 

1-1 

1-2 

ทําไมเกิด 2? 

2-1 

2-2 

1-2-1 

1-2-2 
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ขอควรระวัง สําหรับการใช Why-Why Analysis 

1. ตองใชขอความที่ส้ันและกระชับ โดยใหอธิบายถึงลักษณะวา “ใครทําอะไร” และควรมี

คําอธิบายเพิ่มเติมวา “ที่ไหน” “เมื่อไหร” “เทาไหร” “อยางไร” 

2. ตองมีการตรวจสอบดวยตรรกวิทยา คือ “เหตุทีท่ําใหเกิดผลใชหรือไม” “มีการโดดขาม

เชิงตรรกวทิยาหรือไม” โดยอาจใชวิธกีารอานยอนกลับอีกคร้ังหนึ่ง 

3. ตองทบทวนหาสาเหตุอ่ืนๆที่ทําใหเกิดผลนั้นใหครบถวนและตรวจสอบดวยวา “ถาไมมี

เหตุนี ้ผลเกิดไดหรือไม” 

4.     ตองถามวาทําไม ถามจนพบสาเหตุที่แทจริง เพือ่เชื่อมไปสูการวางมาตรการปองกัน

การเกิดปญหาซํ้า 

5.     ควรเขียนเฉพาะสวนทีคิ่ดวามีความคลาดเคล่ือนจากสภาพปกติ (ผิดปกติ) เทานัน้ 

6.     ควรหลีกเล่ียงการคนหาสาเหตุทีเ่นื่องมาจากสภาพจิตใจคน เชน เหนื่อย หงุดหงิด 

ใจลอย เปนตน 

7.    ควรหลีกเล่ียงการใชคําวา “ไมดี” ในประโยค 

2.5 งานวจิัยที่เกีย่วของ 

 สําหรับการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของกับการบริหารความเส่ียง พบวามีการนาํการบริหาร

ความเส่ียงไปประยุกตใชอยางแพรหลาย เปนเวลานานกวาทศวรรษ รวมทัง้มีการนําทฤษฎีตางๆ

ไปใชในการจดัการความเส่ียง ในงานวิจัยนี้จะคัดเลือกงานวิจัยทีย่อนหลังไมเกนิ 10 ปมา

ทําการศึกษาเพื่อใหเกิดความม่ันใจวาแนวคิดที่นํามาใชไมลาสมัยจนเกนิไป  

2.5.1 การประยุกตใชการบริหารความเส่ียง 

           จากการศึกษางานวจิัยพบวามกีารนําการบริหารความเส่ียงไปใชในหนวยงานหลายองคกร 

ทั้งในการบริหารองคกรรัฐบาล องคกรรัฐวิสาหกิจและองคกรเอกชน แตสําหรับในการบริหารดาน

อุตสาหกรรมแลวโดยสวนใหญนิยมนําการบริหารความเส่ียงไปประยุกตใชกับงานโครงการ  ดัง

ตัวอยางเชน งานวิจัยเร่ืองการศึกษาการประยุกตการบริหารความเส่ียงในการกอต้ังโรงงานผลิต

รองเทา ซึ่งไดดําเนินการตามข้ันตอนการบริหารความเส่ียงและนําแผนการที่ไดมาประยุกตใชกับ

โครงการกอสรางโรงงานผลิตรองเทาแหงใหม(อิศราพล ล้ิมเพียรชอบ,2547) เชนเดียวกับ งานวิจยั
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เร่ืองการบริหารความเส่ียงของโครงการกอสรางโรงงานฟนอล(ณัฐชัยเกยีรต์ิสกุลพงษ,2552) ซึ่งได

ทําการวิเคราะหปจจัยเส่ียงทีเ่กิดข้ึนกับโครงการทั้งหมด 8 พื้นทีแ่ละมีกิจกรรมทั้งหมด 428 

กิจกรรม แตในบางพืน้ที่มีกจิกรรมที่เหมือนกนั จะทําการรวมกันเปนกลุมเดียวกัน ทําใหกิจกรรม

คงเหลือทั้งส้ินเพียง 134 กิจกรรม สําหรับงานวิจัยเกี่ยวกับงานโครงการอีกตัวอยางหนึ่งคือการ

บริหารความเส่ียงของโครงการจัดต้ังศูนยซอมอากาศยาน(อภิชาต อินโท,2552) ซึ่งดําเนนิการ

คลายคลึงกับงานวิจยัทัง้สองทีก่ลาวมา แตมีการพิจารณาเพิ่มเติมในแตละประเด็นของปญหาวา

บางความเส่ียงที่มีผลกระทบกัน โดยไดเขียนแผนภาพแสดงความสัมพันธระหวางความเส่ียง (Risk 

Map)  สําหรับงานวิจัยในตางประเทศ ไดมีการนาํการบริหารความเสี่ยงมาประยุกตใชกับงาน

โครงการเชนกนั อาทิเชนงานวิจัยเร่ือง Risk assessment and allocation in the UAE 

construction industry (Sagegh,2008) ซึ่งไดทําการประเมินความเส่ียงที่สงผลกระทบตอ

คาใชจายของโครงการโดยพิจารณาจากปจจัยภายในไดแกเจาของโครงการ, ผูรับเหมา ผูออกแบบ 

และSupplier สวนปจจัยภายนอกไดแก สภาพเศรษฐกจิ การเงิน นโยบาย ฯลฯ และนําผลการ

ประเมินที่ไดมาหาแนวทางบรรเทาความเส่ียงและอีกหนึง่ตัวอยางหนึ่งคือเร่ือง The distribution of 

occupational injury in the Victorian construction industry (Larssun and Field,2002) ซึ่ง

งานวิจยันี้มีความแตกตางจากเร่ืองอ่ืน กลาวคือจะพิจารณาเฉพาะความเส่ียงดานความปลอดภัย

ที่เกิดข้ึนกับโครงการเทานั้น 

        สําหรับงานวิจัยนี้มีความแตกตางจากงานวิจัยขางตนที่กลาวมาในสวนของการนําไป

ประยุกตใชกับงานผลิตรถยนต ซึ่งไมใชงานโครงการ แตสามารถนําแนวความคิดเกี่ยวกับงานวิจัย

ที่กลาวมาขางตน มาประยุกตใชในสวนของการเขียนแผนภาพแสดงความสัมพันธระหวางความ

เส่ียง (Risk Map) และการจัดกลุมประเด็นความเส่ียงที่มีลักษณะคลายคลึงกันดวยการใชแผนผัง

กลุมความคิด (Affinity Diagram) เพื่อทําใหการจัดการความเส่ียงมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

2.5.2 ระบบการบริหารความเส่ียง 

         ในการประยุกตใชการบริหารความเส่ียงสําหรับงานดานอุตสาหกรรมนัน้ พบวามีระบบการ

บริหารความเส่ียงที่นิยมใชอยู 3 มาตรฐาน คือ ระบบการบริหารความเส่ียงตามมาตรฐาน 

AS/NZS 4360 , ERM(Enterprise Risk Management)  ของ COSO (The Committee of 

Sponsoring Organization of the Treadway Commission) และ ISO31000:2009 สําหรับ

ตัวอยางงานวจิัยที่ดําเนนิการตามมาตรฐาน AS/NZS 4360 ไดแก การบรูณาการระบบการบริหาร

ความเส่ียงกบัการประเมนิประสิทธิภาพแบบดุลยภาพในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองทาํความเยน็ 

(ปยวรรณ ปญจวงศ,2552) ซึ่งมีข้ันตอนการดําเนินงาน 7 ข้ันตอนไดแก การกาํหนดขอบเขตการ

บริหารความเส่ียง, การระบุความเส่ียง, การวิเคราะหความเส่ียง, การประเมินความเส่ียง, การ
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จัดการความเสี่ยง, การติดตามและทบทวน และการส่ือสารและปรึกษา สําหรับงานวิจยัที่ใชระบบ

การบริหารความเสี่ยงตามมาตรฐาน ISO31000:2009 ไดแก การประยุกตระบบการบริหารความ

เส่ียง(ISO31000)สําหรับการผลิตตัวเรงปฏิกิริยาในไสกรองไอเสียรถยนต (จุรีพร สุวรรณสา, 2553) 

ซึ่งมีข้ันตอนการดําเนนิงาน 5 ข้ันตอนไดแก การสือ่สารและการใหคําแนะนาํ , การกาํหนด

สภาพแวดลอม, การประเมินความเส่ียง, การจัดการความเส่ียง และ การเฝาติดตามและการ

ทบทวนความเส่ียง สวนตัวอยางงานวิจัยทีน่ํากรอบการบริหารความเส่ียงตามแนวทางของ COSO 

มาใชไดแก กรอบวิธีการบริหารความเส่ียงสําหรับโครงสรางในประเทศไทย(ธิดารัตน พนภัย,2551) 

ซึ่งประกอบดวย 8 ข้ันตอนดังนี้ กาํหนดสภาพแวดลอมภายใน, การกําหนดวัตถุประสงคและ

เปาหมาย, การบงชี้เหตุการณหรือปญหาที่เกิดข้ึน,การประเมินความเส่ียง, การตอบสนองความ

เส่ียง, กิจกรรมการควบคุม ,การติดตามผล และ สารสนเทศและการส่ือสาร) จากงานวิจัยที่กลาว

มานัน้ ถงึแมจะใชระบบการบริหารความเสี่ยงที่แตกตางกนั แตวิธีการประเมินความเส่ียงที่

เหมือนกนัคือ มีการกําหนดระดับคะแนนของโอกาสและความรุนแรงออกเปน 5 ระดับ แตมี

งานวิจยับางเร่ืองเชนการบริหารความเส่ียงในการข้ึนรูปโลหะของโรงงานแหงหนึง่(Marhavilas 

and Koulouriotis,2008) ทีม่ีการกําหนดระดับคะแนนของโอกาสและความรุนแรงออกเปน 6 

ระดับเพื่อใหการประเมินมีความละเอียดและแมนยาํเพิม่ข้ึน 

        สําหรับงานวิจัยนี้เลือกใชกรอบการบริหารความเส่ียงตามแนวทางของCOSO มาประยกุตใช 

เนื่องจากเปนแนวทางการบริหารความเส่ียงที่สามารถใชทั้งสําหรับการควบคุมภายในและการ

บริหารความเส่ียง 

2.5.3 การลดเวลาการเกิดการหยุดของสายการผลิต       

           ในอดีตที่ผานมามีงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการหยุดของสายการผลิต ดังตัวอยางเชนงานวิจัย

เร่ือง การลดเวลาการหยุดของสายประกอบรถกระบะ(อนิรุท พัฒนธีระ,2545) ซึ่งไดหาปจจัยหลักที่

ทําใหเกิดการหยุดของสายการประกอบซึ่งเกิดจากช้ินสวนที่ไมไดคุณภาพและลักษณะวิธีการ

ทํางานของพนักงานที่บกพรองโดยใชเทคนิค Why-Why Analysis เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหาและเทคนิค poka yoke เพื่อลดความผิดพลาด นอกจากนี้แลวยังมีงานวิจัยเร่ือง การบริหาร

ความเส่ียงในกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มีการเปล่ียนแปลงรูปแบบ(จักร

พันธ ลันนันต,2551) ซึ่งไดศึกษาขอมูลในอดีต แลวระบุเหตุการณที่อาจสงผลทําใหเกิดการหยุด

ของสายการประกอบหลัก จากนั้นดําเนินการตามข้ันตอนการบริหารความเส่ียง เพื่อสรางแผนการ

จัดการความเส่ียงแลวนําไปประยุกตใชในองคกร  นอกจากนี้แลวยังมีการนําการบริหารความเส่ียง

ไปประยุกตใชกับหวงโซอุปทานของอุตสาหกรรมรถยนตในประเทศเยอรมัน(Thun and 

Hoenig,2011) โดยผูวิจัยมีแนวความคิดวาความเส่ียงที่เกิดข้ึนไมไดเกิดข้ึนในระดับองคกรเทานั้น 



33  
 

แตเกิดข้ึนในระดับของหวงโซอุปทาน เนื่องดวยบริษัทโรงงานผลิตรถยนตโดยสวนใหญตองใชแรง

มหาศาลในการขับเคลื่อนการทํางานของSupplier เพื่อที่จะทําใหเกิดประสิทธิผลในการทํางาน

ตามเปาหมายที่วางไว เนื่องจากปญหาสวนใหญที่เกิดข้ึนบอยไดแก จํานวนช้ินสวนไมครบ ,  

ปญหาคุณภาพของช้ินสวน ฯลฯ  

        สําหรับงานวิจัยนี้มีความแตกตางจากงานวิจัยที่กลาวมาเก่ียวกับการลดเวลาการหยุดของ

สายการผลิตคือขอบเขตที่จะทําการวิจัยจะกวางข้ึนโดยครอบคลุมกิจกรรมทั้งหมดต้ังแตการรับ

ชิ้นสวนจนกระทั่งผลิตเปนรถยนตสําเร็จรูป นอกจากน้ีแลวยังมีการแกไขปญหาที่แตกตางจาก

งานวิจัยที่ผานมาโดยในงานวิจัยนี้จะแกไขทั้งในสวนของการควบคุมภายในและการบริหารความ

เส่ียง 
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บทที่ 3 

ศึกษาขอมูลของบริษัทกรณีศึกษา 
 
3.1 ขอมูลทัว่ไป 
 

     บริษทักรณีศึกษาเปนบริษัทในเครือของบริษัทผูผลิตรถยนตแหงหนึง่ในประเทศเยอรมัน บริษัท

กรณีศึกษาไดดําเนนิการธุรกิจทางการตลาดทั้งผูนาํเขารถยนตจากประเทศเยอรมนั ประกอบ

รถยนตและจัดจําหนายรถยนตนัง่สวนบุคคลและรถยนตเพื่อการพาณิชยโดยผานผูแทนจําหนาย

(Dealer) อยางเปนทางการรวมทัง้ส้ิน 38 แหงทั่วประเทศ นอกจากนัน้ยงัใหบริการสินเช่ือรถยนต

แบบครบวงจรอีกดวย สําหรับตัวอยางผลิตภัณฑของบริษัทแสดงดังภาพที3่.1 

 

 
 

ภาพที ่3.1 ตัวอยางผลิตภัณฑของบริษทั 

 

ปจจุบันนี้ทางบริษัทยังครองความเปนหนึ่งในดานนวัตกรรมยานยนตและเปนบริษัทชั้นนําของโลก

ที่ไดดําเนินกลยุทธในการสรางความแข็งแกรงใหกับองคกรเพ่ือรองรับการใหบริการลูกคาอยาง

ครอบคลุมทั่วประเทศ นอกจากนี้ทางบริษัทยังเนนย้ําในการพัฒนาอุตสาหกรรมยานยนตอยาง

ตอเนื่องมาเปนระยะยาวนานภายใตส่ิงที่ยึดถือมาตลอดคือ การผลิตรถยนตเพื่อตอบสนองความ
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ตองการของผูบริโภคโดยยืนอยูบนพื้นฐานของการสรางรถยนตที่หลากหลายและนําเสนอ

ผลิตภัณฑใหมๆที่ผานนวัตกรรมการผลิตชั้นเยี่ยมและเทคโนโลยีที่ทันสมัย 
 
 ปจจุบัน บริษทัมีพนักงานประมาณ 270 คนและทุกคนไดยึดมั่นในปณิธานเดียวกนัในการ

รักษาความเปนหนึ่งในการผลิตรถยนตหรู เพื่อความเปนเลิศและการสรางสรรครถยนตที่มีคุณภาพ

ยอดเยี่ยมที่สุดบนความปลอดภัยสูงสุดพรอมรูปลักษณการออกแบบที่มีความเฉพาะตัวไมเหมือน

ใคร และการบริการที่ประกันความม่ันใจดวยรางวัลคุณภาพจํานวนมาก สําหรับสถานท่ีในการ

ทํางานของพนักงานนัน้แบงออกเปน 3 สวนคือ 

 

1. สํานักงานใหญ เปนศูนยกลางในการดําเนนิธุรกิจของบริษัท โดยมีหนวยงานท่ีปฏิบัติงาน

ที่นัน้ไดแก ผูบริหารระดับสูง ฝายทรัพยากรบุคคล ฝายขายและการตลาด ฝายบัญชี ฝาย

เทคโนโลยีสารสนเทศ ฯลฯ                                                     

2. ศูนยอะไหลกลางและการบริการหลังการขาย เปนพืน้ที่จัดเก็บอะไหลสําหรับรถยนตเพื่อ

จําหนายแกผูแทนจัดจาํหนาย พืน้ที่จัดเก็บรถยนตทั้งรถยนตทีน่ําเขาจากบริษัทแมและ

รถยนตที่ผลิตภายในประเทศ ซึ่งจะมีการตรวจสอบรถยนตข้ันตอนสุดทาย กอนสงมอบสู

ผูแทนจําหนาย รวมทั้งเปนศูนยกลางในการฝกอบรมทางดานเทคนิคใหแกพนักงานในบริษัท

และชางเทคนคิของผูแทนจําหนาย สําหรับหนวยงานท่ีปฏิบัติการที่นัน้ไดแก ฝายประกนั

คุณภาพหลังการขาย ฝายควบคุมอะไหลกลาง ฝายเทคนิคและการฝกอบรม ฯลฯ  

3. โรงงานประกอบรถยนต โดยโรงงานประกอบรถยนตแหงนี้เปนบริษัทของผูรับจางชวง 

เนื่องจากบริษทัไมมีโรงงานประกอบรถยนตในประเทศไทย จงึตองวาจางใหผูรับจางชวงทํา

การประกอบรถยนต ดังนั้นพนกังานของบริษัททีท่ํางานทีน่ี้จะตองทาํงานรวมกนักบัพนกังาน

ของผูรับจางชวง โดยมีหนาที่ในการควบคุมกิจกรรมการผลิตใหไดมาตรฐานตามทีบ่ริษัทแม

กําหนด ซึ่งจะมีการแบงหนาที่และความรับผิดชอบอยางชัดเจน            สําหรับหนวยงานที่

ปฏิบัติการที่นัน้ไดแก ฝายผลิต ฝายบริหารคุณภาพ ฝายโลจิสติกส และ ฝายจัดซื้อ   

            จากทีไ่ดกลาวมาแลววา ผลิตภัณฑของบริษทัคือรถยนตนัง่สวนบุคคล โดยแบงรถยนต

ออกเปน 2 สวนคือ รถยนตที่นาํเขาจากบริษัทแมซึ่งเรียกวา CBU (Complete Build Up) และ 

ชิ้นสวนทีเ่ปนอะไหลซึ่งเรียกวา ET (เปนคํายอจากภาษาเยอรมนัคือ Ersatz Teile)  และอีกสวน

หนึง่คือรถยนตที่ผลิตในประเทศไทยซ่ึงเรียกวา CKD (Complete Knocked Down)  สําหรับ

ชิ้นสวนของรถยนตที่ผลิตในประเทศไทยนัน้มาจาก 2 แหลง คือ ชิ้นสวนทีน่ําเขาจากประเทศ

เยอรมัน ซึ่งเรียกวา CKD Kits และ ชิ้นสวนที่ผลิตภายในประเทศ  (Local parts) สําหรับชิน้สวนที่

ผลิตภายในประเทศนัน้ดําเนินการภายใตเงื่อนไขของพ้ืนที่ปลอดอากร (Customs Free Zone) ซึ่ง
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กําหนดไววา ชิ้นสวนที่ผลิตภายในประเทศจะตองมีมูลคามากกวารอยละ 40 ของช้ินสวนทัง้หมด  

สําหรับรูปแบบของธุรกิจ (Business Model) แสดงดังภาพที่  3.2  

 

 
 

                              ภาพท่ี 3.2 รูปแบบของธุรกิจของบริษัทกรณีศึกษา 
 
สําหรับชิน้สวนทีน่ําเขาจากประเทศเยอรมัน (CKD Kits) มีกระบวนไหลของชิน้สวน เปนดังนี ้ 

1. ชิ้นสวนถกูบรรจุหีบหอจากบริษัทแมโดยมีการชี้บงหมายเลขช้ินสวนทีบ่รรจุภัณฑ 
ชิ้นสวนที่สงมาแตละคร้ังจะสงเปนกลุม (Lot) ซึ่งทางบริษัทเรียกวา Packing Months 

ดังนัน้รถยนตรุนเดียวกันที่ผลิตใน Packing Months เดียวกนัจะมีหมายเลขช้ินสวน

เหมือนกนัทกุประการ 

2. หลังจากนั้นช้ินสวนถูกสงไปที่เมืองทาที ่ Bremerhaven ในประเทศเยอรมัน เพื่อทาํการ

ขนสงมาที่ประเทศไทยทางเรือขนสงสินคา 

3. ชิ้นสวนทัง้หมดถูกเคลื่อนยายลงสูเรือขนสงสินคา 

4. เรือขนสงสินคาเดินทางผานประเทศสิงคโปรมาที่ประเทศไทย 

5. เรือขนสงสินคาเขาเทียบฝงที่ทาเรือแหลมฉบังในประเทศไทย 
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6. ชิ้นสวนที่ใชในการผลิตถูกเคล่ือนยายจากแหลมฉบังมาที่ลาดกระบัง 
7. ทําการตรวจเช็คสินคาโดยกรมศุลกากร 
8. รถบรรทุกเคลือ่นยายช้ินสวนมายังโรงงานประกอบรถยนต 
9. ชิ้นสวนถกูเคลือ่นยายจากรถบรรทุกสินคามาเก็บไวในคลังสินคา 

10. เมื่อมีการผลิตรถยนตในแตละรุนตามแผนการผลิตที่วางไว ทางฝายโลจิสติกสจะทาํการ
แกะหีบหอของชิ้นสวนลวงหนา 1-2 วันเพือ่ตรวจสอบคุณภาพของช้ินสวนเบ้ืองตน 

11. จากนั้นทางฝายโลจิสติกสจะนําช้ินสวนที่ตรวจสอบแลวมาวางลงในอุปกรณขนถาย
(Trolley) เพื่อทําการขนสงชิน้สวนไปที่สายการผลิต 

12. ทําการผลิตรถยนตโดยมีกระบวนการหลักคือ การประกอบตัวถงั การทําสี และการ

ประกอบชิ้นสวนยอย จากนัน้ทาํการตรวจสอบข้ันตอนสุดทาย 

13. เคล่ือนยายรถยนตที่ประกอบเสร็จแลวไปยังพืน้ที่จัดเกบ็ที่ ศูนยอะไหลกลาง  
โดยภาพรวมของกระบวนการกระบวนไหลของการผลิตแบบ CKD (Completely Knocked 

Down) แสดงตาม ภาพท่ี 3.3 

 

 
 

ภาพที ่3.3   กระบวนไหลของการผลิตแบบ Completely Knocked Down; CKD 
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สําหรับพืน้ที่ภายในโรงงานประกอบรถยนตจะมพีื้นทีห่ลักๆที่เกีย่วของกับการประกอบรถยนตดังนี ้

1. อาคาร 2.3   เปนพืน้ที่ในการตรวจรับชิ้นสวน จัดเก็บชิน้สวน  

2. อาคาร 2.1  เปนพืน้ที่ในการจัดเก็บชิ้นสวน แกะกลองชิ้นสวน ตรวจสอบช้ินสวน และ

พื้นที่เตรียมช้ินสวนเพื่อเคล่ือนยายไปยังฝายผลิต 

3. อาคาร 3.3   เปนพืน้ที่ในการบําบัดของเสียและพืน้ที่จัดเก็บสารเคมทีีใ่ชในการผลิต 

4. อาคาร 5.0   เปนพืน้ที่ในการประกอบตังถงัรถยนต (Body Shop) 

5. อาคาร 4.0   เปนพืน้ที่ในการทําสีรถยนต (Paint Shop) 

6. อาคาร 3.0   เปนพืน้ที่ในการประกอบช้ินสวนยอย (Assembly Shop) 

7. อาคาร 2.0   เปนพืน้ที่ในการตรวจสอบคร้ังสุดทาย รวมทั้งซอมแซมรถยนตที่ไมผาน

ตามเกณฑขอกําหนด 

8. อาคาร 1.8   เปนพืน้ที่ในการจัดเก็บรถยนตชั่วคราว กอนขนยายไปจัดเก็บที่ศูนยอะไหล

กลาง  

โดยแผนผังภายในโรงงานสามารถแสดงไดดังภาพที่ 3.4 

 
 

ภาพที ่3.4 แผนผังภายในโรงงานประกอบรถยนต 
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3.2 กระบวนการผลิตรถยนต 

 
ข้ันตอนในการประกอบรถยนต ประกอบดวย  

 

1. การตรวจรับและตรวจสอบช้ินสวน โดยเมือ่ชิ้นสวนซ่ึงมทีั้งชิน้สวนที่สงมาจากบริษทัแม

และช้ินสวนทีส่งมาจากผูรับจางชวงภายในประเทศ ทางพนกังานที่รับผิดชอบจะตรวจ

นับจํานวนตามใบรับของ และมีการสุมตรวจสอบคุณภาพโดยฝายบริหารคุณภาพ 

หลังจากตรวจรับจะทําการจัดเก็บ เมือ่มีการผลิตจะทําการแกะกลองและลังชิน้สวน

ลวงหนา 1-2 วนั จากนัน้จัดเรียงใสอุปกรณ (Trolley) เพื่อรอการเคล่ือนยายไปใน

สายการผลิต 

2. กระบวนการประกอบตัวถงัรถยนต  เปนการนําช้ินสวนยอยที่ใชในการประกอบตัวถัง

ไดแก พวกชิน้สวนที่เปนเหล็กและอะลูมิเนยีม ฯลฯ  มาเชื่อมตอกันเปนโครงรถยนต โดย

กระบวนการเชื่อม ( Welding ) รวมทัง้มีการเชื่อมจุดยึดสายไฟตางๆ 

3.  กระบวนการทําสีรถยนต เร่ิมต้ังแตการลางคราบส่ิงสกปรกและคราบไขมันตางๆ โดย

การจุมรถยนตลงในบอจุม จากนัน้มกีารซลีตะเข็บดวยพวีีซีเพื่อปองกนัไมใหน้ําร่ัวเขามา

ในรถยนตได และจากนั้นทาํสีดวยการพนสีรถยนตตามสีที่ตองการ  

4. กระบวนการประกอบชิ้นสวนยอย เปนการประกอบชิน้สวนตางๆทั้งภายในและ

ภายนอกตัวถงั จนไดรถยนตที่สมบูรณ  

5. การทดสอบการวิ่งของรถยนต(Road Test ) โดยการนํารถยนตไปวิง่ในสนามทดสอบ 

เพื่อตรวจสอบดูการทํางานของอุปกรณที่สําคัญ เชน การปรับกระจก ระบบเบรค การต้ัง

ศูนยถวงรวมทัง้ตรวจสอบความผิดปกติของเสียงภายในหองโดยสาร และจากนัน้ 

ทดสอบการร่ัวของรถยนต (Water Test)  เพื่อทดสอบการร่ัวซึมของน้าํเขามาในหอง

โดยสาร 

6. การทาํความสะอาดและตกแตงข้ันสุดทาย ( Finishing ) เปนการทําความสะอาด

ภายในและภายนอกหองโดยสารเชน เบาะ แผงประตู ฯลฯ รวมทั้งมกีารประกอบ

ชิ้นสวนบางรายการเชน ยี่หอรถ รุนรถ เปนตน 
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7. การตรวจสอบข้ันสุดทาย ( Final Inspection ) เปนการตรวจสอบทัง้ดานการทํางาน

ของช้ินสวน และตรวจสอบลักษณะทางกายภาพดวยสายตา ถาไมผานการตรวจสอบ

ตองนํารถไปซอมแซม และทาํการตรวจสอบอีกคร้ัง 

8. กระบวนการจดัเก็บ ( Handling & Storage ) เปนการจัดเก็บรถยนตชั่วคราวทีพ่ื้นที่

อาคาร 1.8 กอนเคล่ือนยายไปเก็บที่ศูนยอะไหลกลาง 

9. การเคลื่อนยาย (Transportation)ไปจัดเก็บที่ศูนยอะไหลกลางและเตรียมสงมอบไปยัง

ผูแทนจัดจาํหนาย  

โดยกระบวนการทั้งหมดแสดงดังภาพที่ 3.5 
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                       ภาพที่ 3.5 ข้ันตอนในการประกอบรถยนต 
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3.2.1 กระบวนการตรวจรับและตรวจสอบชิน้สวน 

เมื่อชิ้นสวนถูกขนยายจากบริษัทแมและSupplier มาที่โรงงานประกอบ มีข้ันตอนในการดําเนนิการ

ตามภาพที่ 3.6 มีรายละเอียด ดังนี ้  

1. ตรวจรับชิ้นสวน โดยตรวจสอบจํานวนช้ินสวนและสภาพท่ัวไปของบรรจุภัณฑ 

จากนั้นทําการขนยาย 

2. นําช้ินสวนไปจัดเก็บในพื้นที่จัดเก็บ 

3. แกะกลองบรรจุภัณฑ (Unpacking) 

4. ตรวจสอบคุณภาพช้ินสวน โดยตรวจสอบสภาพทัว่ไป เชน ไมมีรอยขีดขวน ไม

แตกหัก 

5. สุมตรวจสอบช้ินงาน 100%โดยฝายบริหารคุณภาพ สําหรับชิน้สวนที่มีปญหา

คุณภาพบอยๆ  

6. จัดเตรียมช้ินสวนเพื่อรอจายไปที่สายการผลิต 
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ภาพที ่3.6  กระบวนการตรวจรับและตรวจสอบชิ้นสวน  
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3.2.2     กระบวนการประกอบตัวถัง 

          กระบวนการผลิตรถยนตเร่ิมตนจากหนวยงานประกอบตัวถงั(Body Shop) โดยช้ินสวนหลักที่

ใชในการประกอบตัวถงัเรียกวา Body Part สําหรับข้ันตอนการประกอบตัวถังเปนตามภาพที ่ 3.7 

โดยมีรายละเอียดดังนี ้

1. ประกอบตัวถงัสวนหัวรถยนต (Engine compartment)  

2. ประกอบสวนพื้นดานลาง (Main floor) 

3. นําช้ินสวนไปลางคราบไขมนัและสารเคมตีกคาง 
4. ประกอบตัวถงัสวนใตทองของรถยนต 
5. ประกอบตัวถงัดานในของรถยนต 
6. ประกอบตัวถงัดานนอก 

7. ประกอบสวนของหลังคาเขากับตัวถัง 
8. ทําการเช่ือมจดุยึดสายไฟ (Stud welding) 

9. ติดต้ังฝากระโปรงกับตัวถงั 
10. สุมตรวจวัดพกิัดของตัวถงั (CMM) 

11. ตกแตงตัวถัง(Metal Finish) 

12. ตรวจสอบที่สถานีตรวจสอบ ( Q-Gate) 

13. นํารถเขาเตาอบ เพื่อใหกาวและซีลแหง 

14. สุมตรวจสอบคุณภาพโดยฝายบริหารคุณภาพ 

15. สงตัวถงัที่ประกอบสมบูรณไปทําสี 
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ภาพที ่3.7  กระบวนการประกอบตัวถงัรถยนต 

ประกอบสวนหัวรถ 

ประกอบสวนพื้น 

ลางคราบไขมัน 

ประกอบใตทองรถ 

ประกอบตัวถังดานขาง 

ประกอบตัวถังดานใน 

ประกอบตัวถังดานนอก 

ประกอบหลังคากับตัวถัง 

เชื่อมจุดยึดสายไฟ 

ประกอบประตู  

ประกอบชิ้นสวนยอยดาน
ใน 

ประกอบชิ้นสวนยอย
ดานนอก 

ประกอบหลังคา 

สุมวัดขนาด 

ตกแตงผิวตัวถัง ตรวจสอบคุณภาพ นํารถเขาเตาอบ 

สุมตรวจสอบคุณภาพ 

สงไปหนวยงานทําส ี
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3.2.3 กระบวนการทาํส ี

 เมื่อรถผานจากหนวยงานประกอบตัวถงั(Body Shop) แลวจะสงมาทีห่นวยงานทําสี 

(Paint Shop) ซึ่งมีข้ันตอนในการทําสี ดังภาพที ่3.8 โดยมีรายละเอียด ดังนี ้

1.  เช็ดทาํความสะอาดคราบนํ้ามนัที่ตัวถงั 

2. ตรวจสอบที่สถานงีาน (Q-Station 1) 

3. จุมตัวถงัลงในบอจุมเพื่อกาํจัดไขมันและสารเคมี 
4. อบในเตาอบ (ED Oven) 

5. ปายพวีีซีตามตะเข็บของตัวถงัเพื่อปองกนัไมใหน้ําร่ัวเขามาในรถ 

6. ตรวจสอบที่สถานงีาน (Q-Station 2) 

7. อบในเตาอบ (ED Oven) 

8. ตรวจสอบที่สถานงีาน (Q-Station 3) 

9. ติดเทปที่ขอบกระจกและถาดยางอะไหล(Masking Tape) 

10. พนสีรองพืน้ (Primer) 

11. ตรวจสอบที่สถานงีาน (Q-Station 4) 

12. อบในเตาอบ (Primmer Oven) 

13. พนสีรองพืน้ (Top coat) 

14. ตรวจสอบที่สถานงีาน (Q-Station 5) 

15. อบในเตาอบ (Top coat Oven) 

16. ตกแตงผิว (Polishing) ถาไมผานสงไปซอมแซม (Touch up) 

17. ตรวจสอบที่สถานงีาน (Q-Station 6) 

18. ตรวจสอบที่สถานงีาน (Q-Gate) 

19. พนแวก็ซเคลือบตามรู ปองกนัสนิม 

20. ตรวจสอบที่สถานงีาน (Q-Station 7) 

21. สุมตรวจสอบคุณภาพโดยฝายบริหารคุณภาพ 

22. สงรถทีท่ําสีไปจัดเก็บที ่CAR RACK เพื่อรอการนาํไปประกอบช้ินสวนยอย 
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ภาพที ่3.8  กระบวนการทําสีรถยนต 

ทําความสะอาดผิว 

ตรวจสอบคุณภาพ Q1 

จุมรถลงในบอจุม 

นํารถเขาเตาอบ 

ตรวจสอบคุณภาพ Q2 

ปายพีวีซีที่บริเวณ
ตะเข็บ 

นํารถเขาเตาอบ 

ตรวจสอบและตดิเทป 
Q3 

พนสีรองพื้นและนําเขา
เตาอบ 

ตรวจสอบคุณภาพ Q4 

พนสีจรงิและนําเขาเตา
อบ 

ตรวจสอบคุณภาพ Q5 ปนยาและตกแตงผิว 

ตรวจสอบคุณภาพ Q5 

ตรวจสอบคุณภาพ 

ซอมแซม 

ตรวจสอบคุณภาพโดย
ละเอียด 

พนแว็กซกันสนิม 

ตรวจสอบคุณภาพQ6 

สุมตรวจสอบคุณภาพ 

สงไปหนวยงานประกอบชิ้นสวน 
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3.2.4 กระบวนการประกอบชิ้นสวนยอย 

 เมื่อรถผานกระบวนทาํสีทีห่นวยงานทําสี (Paint Shop) แลว จะถกูเก็บไวในพืน้ที่จัดเก็บรถ 

(Car Rack) ซึ่งสามารถบรรจุรถไดจํานวน 133 คัน เพื่อรอประกอบทีห่นวยงานประกอบชิ้น

สวนยอย (Assembly Shop) ซึ่งมีข้ันตอนตามภาพที่ 3.9 โดยมีรายละเอียดดังนี ้

 

1.  เคล่ือนยายรถลงมาจากทีจ่ัดเก็บรถ จากนัน้นํารถวางบน Trolley เพื่อสงไปประกอบ

ชิ้นสวนที่สถานีงาน 

2. สถานงีานการเตรียม( Station Preparation  ) ทําการถอดประตูออกเพื่อสงไปสถานงีาน

ประกอบแผงประตู สวนตัวรถถูกตอกหมายเลขตัวถงั ประกอบไฟทาย และประกอบ

ชิ้นสวนที่ฝากระโปรงทาย ฯลฯ 

3. สถานงีานที1่ (Station 1) ทําการอุดลูกยางที่บริเวณตางๆเชน พื้นหองโดยสาร หองเก็บ

ของหลัง ซุมลอ เสาหนา เสากลาง เสาหลัง บริเวณถาดยางอะไหล รวมทัง้ประกอบทอ

น้ํามนัเช้ือเพลิง ฯลฯ 

4. สถานงีานที2่ (Station 2) ประกอบแดมปงบริเวณตางๆ เชน ที่หองโดยสาร ทีห่องเก็บ

ของ ที่บังโคลนและตัวล็อคค้ิวหลังคา ฯลฯ 

5. สถานงีานที3่ (Station 3) เดินสายไฟทีห่องเก็บของหลัง หนาหองเคร่ือง หองโดยสาร 

ประกอบสายแบตเตอร่ี ประกอบคอนโทรลแอรแบค และแผนปดดานบนถงัน้าํมนั ฯลฯ 

6. สถานงีานที4่ (Station 4) ประกอบชุดแผงหนาปดเขาในรถ เดินสายไฟที่แผงหนาปด 

ประกอบชุดเสาอากาศ ประกอบชุดขยายสัญญาณเสาอากาศ ชดุคอพวงมาลัย ฯลฯ 

7. สถานงีานที5่ (Station 5) ประกอบผาหลังคา มือโหน แผงบังแดด ชุดเข็มขัดนิรภัย ราง

น้ําฝาทาย กลอนฝากระโปรงหนา ชุดแบตเตอรร่ีหนาหองเครื่องและหองเก็บของหลัง 

ฯลฯ 

8. สถานงีานที6่ (Station 6) ประกอบกระจกบังลมหนา ประกอบกระจกบังลมหลัง ชุด

มอเตอรปดน้ําฝน ประกอบกานปดน้ําฝน ค้ิวหลังคา แผนกันความรอนหนาหองเคร่ือง 

ฯลฯ 

9. สถานงีานที7่ (Station 7) ประกอบชองแอรกลางเขากับแผงหนาปด ประกอบชุดแอร

กลาง ประกอบถุงลมดานขางและดานหลัง ประกอบเคร่ืองเลนดีวีดีเขากับแผงหนาปด 

ชุดครอบเสาหลัง ฯลฯ 
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10. สถานงีานที8่ (Station 8) ประกอบชุดพรมหนา ชุดแผนปดใตแผงหนาปด ชุดขาคันเรง 

ชุดครอบเสาหนาและเสากลาง เบาะพงิหลัง เบาะหนาซาย แบะหนาขวา ฯลฯ 

11. สถานงีานที9่ (Station 9) ประกอบแผงประตูทั้งส่ีบานซึง่ถูกสงมาจากสถานปีระกอบแผง

ประตู ประกอบชายลาง ประกอบกลอนประตูและขอตอกันสายไฟบานพับประตู 

ประกอบชุดล็อคเข็มขัดนิรภัย ฯลฯ 

12. สถานงีานที1่0 (Station 10) ทดสอบระบบไฟฟาในรถ ในสวนการทํางานของแผงประตู 

ชุดปดน้ําฝน และกุญแจรีโมท ฯลฯ 

13. สถานงีานที1่1 (Quality Station ) ตรวจสอบคุณภาพของรถโดยเนนความสมบูรณของ

การประกอบต้ังแตสถานีงานแรกจนถึงสถานีงานที่ 10 

14. สถานงีานที1่2 (Station 12) ประกอบเคร่ืองยนตเขากับรถ ประกอบชุดคานหลังและ

เฟองทายเขากับตัวรถ ประกอบชุดคานหนาเขากับแทนเคร่ือง ประกอบเพลากลาง 

ประกอบชุดกานเกียร ประกอบชุดแกนพวงมาลัย  ฯลฯ 

15. สถานงีานที1่3 (Station 13) ประกอบทอไอเสียหนา-หลัง ประกอบตัววัดอุณหภูม ิ

ประกอบทอแอรเขากับคอนเดนเซอร ประกอบเหล็กกันทอไอเสีย ประกอบชุดฝาถังน้ํามนั  

ฯลฯ 

16. สถานงีานที1่4 (Station 14) ประกอบชุดกันชนหนา ประกอบไฟหนา ประกอบทอหนา

หองเคร่ือง ประกอบชุดกระจังหนา ประกอบตัวยึดโชคหนา ฯลฯ 

17. สถานงีานที1่5 (Station 15) ประกอบชุดทอเบรคเขากบัคานหนา ประกอบชุดทอเบรค

เขากับคานหลัง ประกอบแผนปดซุมลอดานใน ประกอบพวงมาลัย ฯลฯ 

18. สถานงีานที1่6 (Station 16) ประกอบซีลยางกันหองเคร่ือง ประกอบทอน้าํรอนเขากบั

หองเคร่ือง ประกอบอะไหลในหองเก็บของ ประกอบไสกรองอากาศและทอแอร ประกอบ

ลอ ฯลฯ 

19. สถานงีานที1่7 (Station 17) เติมน้าํยาตางๆ เชน น้าํยาลางกระจก น้าํมันเกียร  ฯลฯ 

พรอมทัง้ทดสอบระบบไฟฟา (IS Tester) 

20. สถานงีานที1่8 (Station 18) ปรับต้ังประตูทั้งส่ีบานใหไดระดับตามขอกําหนด 

21. สถานีต้ังศูนยถวงลอและปรับต้ังระดับไฟหนา 
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22. สถานทีดสอบวิ่งบนโรลเลอร (Roller Tester) เพื่อทดสอบการทาํงานของระบบ

อิเล็กทรอนกิสของรถยนต 

23. สถานงีานประกอบใตทองรถ ประกอบแผนกันความรอนที่ใตทองรถยนต 

24. ทดสอบการวิง่ของรถยนตทีส่นามทดสอบ (Road Test )  

25. ทดสอบการร่ัว (Water Test) ทําโดยขับรถยนตเขาไปในตูทดสอบจากนั้นตูทดสอบ

ทํางานโดยอัตโนมัติซึง่จะสเปรยน้ําไปที่ตัวรถตามบริเวณตาง ๆเปนเวลา 15 นาท ี

จากนั้นตรวจสอบดูการร่ัวซึมของน้าํเขามาในรถ 

26. สุมตรวจสอบคุณภาพโดยฝายบริหารคุณภาพ 

27. สถานปีระตูคุณภาพ(Quality Gate) ตรวจสอบคุณภาพของรถโดยละเอียดทุกคัน 
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ชั้นจัดเก็บรถทีท่ําสี
แลว 

สถานีงานการเตรยีม สถานีงานที1่-11 

ชุดประต ู ชุดคอนโซล เครื่องยนต คานหนา-หลัง 

สถานีงานที1่2-15 

สถานีงานที1่6 ประกอบลอ เติมของเหลว ตั้งศนูยถวงลอ ทดสอบวิ่งบนโรล
เลอร 

ประกอบใตทองรถ ทดสอบวิ่งในสนาม ทดสอบการรั่วของ
น้ํา 

ตรวจสอบคุณภาพ 

สุมตรวจสอบคุณภาพ 

สงไปหนวยงาน
ประกอบขั้น
สดทาย 

ภาพที ่3.9  กระบวนการประกอบชิ้นสวนยอย 
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3.2.5 กระบวนการประกอบและตรวจสอบขัน้สุดทาย 

  เมื่อรถผานการตรวจสอบจากหนวยงานประกอบ เปนดังภาพที่ 3.10 โดยมีรายละเอียดดังนี ้

1.  ทาํความสะอาดทั้งภายในและภายนอกรถ 

2. ตรวจสอบการทํางานของระบบอิเล็กทรอนิกสภายในรถยนต (Star Diagnosis)และ 

IS Tester 

3. ประกอบชายลางของรถ 

4. ติดชื่อรุน ปาย ตราสัญลักษณ ที่ตัวรถดานนอก 

5. ตรวจสอบรถทีป่ระกอบเสร็จ 
6. ตรวจสอบรถยนตอยางละเอียด ถารถยนตผานการตรวจสอบ จะทาํการรับรถยนตเขาไป

เก็บในสโตร ซึ่งกระบวนการนี้เรียกวา Buy off เปนการสงมอบงานจากทางผูรับจาง

ประกอบสูทางบริษัท โดยคาใชจายในการจางประกอบรถยนตจะคิดเหมาจายตอคัน 

ดังนัน้จะนับจาํนวนรถที่สงมอบมาที่บริษทัในแตละวันจากกระบวนการนี้  
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ทําความสะอาด รถยนตที่ประกอบสมบูรณ ตรวจสอบขั้นสุดทาย 

ทดสอบระบบไฟฟา ติดชื่อรุน ปายดานนอก ประกอบชายลาง 

ภาพที ่3.10  กระบวนการประกอบและตรวจสอบขั้นสุดทาย 
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บทที่ 4 
วิธีการดําเนินงานวิจัย 

 
ในบทนี้จะกลาวถึงวิธีการดําเนินงานวิจัย โดยผูวิจัยไดศึกษารายละเอียดที่ทางบริษัท

กรณีศึกษาจะตองดําเนินการในแตละข้ันตอน เพื่อใหสอดคลองตามแนวทางกรอบการบริหาร

ความเส่ียงของ COSO (ตามทฤษฎีบทที่ 2) มีรายละเอียดดังนี้ 
 
4.1 ขั้นตอนการบริหารความเสี่ยงและการควบคุมภายในขององคกร 
         

        ในการประยุกตใชการบริหารความเส่ียงตามแนวทางกรอบการบริหารความเส่ียงของ COSO 

มาใชในบริษัทกรณีศึกษานั้น ผูวิจัยและทีมงานจะตองระดมความคิดเพื่อหาแนวทางการ

ดําเนินการ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

• ขั้นตอนที่ 1 สภาพแวดลอมภายในองคกร (Internal Environment) 

         การศึกษาและเขาใจสภาพแวดลอมภายในองคกรเปนพื้นฐานที่สําคัญสําหรับกรอบการ

บริหารความเส่ียงและมีอิทธิพลตอการกําหนดกลยุทธและเปาหมายขององคกร ดังนั้น บริษัท

กรณีศึกษาตองดําเนินการคือ 

วัตถุประสงคของข้ันตอนนี้คือ  

สามารถกําหนดกรอบการบริหารความเส่ียงและการควบคุมภายในองคกรของบริษัทกรณีศึกษาได 

การดําเนินการของงานวิจัยในข้ันตอนนี้คือ  

1. การควบคุมและความมุงมั่น(Mandate and Commitment)  

ทําการศึกษาเพื่อระบุการควบคุมและความมุงมั่น(Mandate and Commitment) ของผูบริหาร 

เนื่องจากในการบริหารความเส่ียงและการควบคุมภายในของบริษัทนั้นจะตองไดรับเปนการ

สนับสนุนและความรวมมือจากผูบริหาร ดังนั้นในข้ันตอนนี้จะตองแสดงถึงบทบาทของผูบริหารที่

ใหการสนับสนุนเพื่อใหบรรลุถึงเปาหมายขององคกร 

2. การกําหนดสภาพแวดลอมภายในองคกร (Internal Environment) 
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โดยทําการศึกษาสภาพแวดลอมภายในองคกร อันประกอบดวย วัฒนธรรมขององคกร 

สภาพแวดลอมในการทํางาน มุมมองและทัศนคติที่มีตอการบริหารความเส่ียง รวมทั้งระดับความ

เส่ียงที่องคกรยอมรับได(Risk Appetile) เพื่อใชเปนขอมูลในการกําหนดเปาหมายของการบริหาร

ความเส่ียงและการควบคุมภายใน โดยมีรายละเอียดที่ตองศึกษาสําหรับบริษัทกรณีศึกษามีดังนี้ 

- วิสัยทัศน  

- นโยบายดานคุณภาพและส่ิงแวดลอม 

- กลยุทธหลักขององคกร 

- ผูมีสวนไดสวนเสีย 

- ผังธุรกิจขององคกร (Bussiness process flow) 

- โครงสรางองคกรของบริษัท (Organization Chart) ในสวนของโรงงาน 

- ความรับผิดชอบระหวางบริษัทกรณีศึกษาและผูรับจางประกอบรถยนต 

- ระดับความเส่ียงที่องคกรยอมรับได(Risk Appetile) 

• ขั้นตอนที่ 2 การกําหนดวัตถุประสงค (Objective Setting) 

           การกําหนดวัตถุประสงค เพื่อเปนแนวทางในการกําหนดหลักการและทิศทาง สําหรับ

กระบวนการบริหารความเสี่ยงและการควบคุมภายในขององคกร ซึ่งวัตถุประสงคดังกลาวจะตอง

ไดรับความเห็นชอบจากผูบริหารและตองไดรับการบันทึกเปนลายลักษณอักษร 

วัตถุประสงคของข้ันตอนนี้คือ  

กําหนดวัตถุประสงคในการบริหารความเส่ียงและการควบคุมภายในของบริษัทกรณีศึกษา  

การดําเนินการของงานวิจยัในข้ันตอนนี้คือ  

1. กําหนดวัตถุประสงคของการควบคุมภายในและการบริหารความเส่ียง(Objective Setting) 

      โดยอาศัยขอมูลความเส่ียงที่บริษัทตองเผชิญในอดีตมาประกอบการพิจารณา ซึ่งจะตองมี  

      ความสอดคลองกับเปาหมายเชงิกลยทุธและความเส่ียงที่องคกรยอมรับได(Risk Appetile)   
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    นอกจากน้ันแลว วัตถุประสงคทีก่ําหนดข้ึนจะตองทาํใหบุคลากรทกุระดับในองคกรเขาใจ                  

    ตรงกันได สามารถวัดผลได รวมทัง้สามารถทาํใหบรรลุผลไดภายใตศักยภาพและทรัพยากร ที ่ 

    บริษัทมีอยู 
 
2. การจัดต้ังคณะทํางาน ซึ่งประกอบดวยบุคคลากรที่มปีระสบการณในการทํางานและมีอํานาจ

ในการตัดสินใจในระดับหนวยงานที่ตนเองรับผิดชอบ สําหรับทีมงานนัน้จะตองประกอบดวย

หนวยงานท่ีเกีย่วของทั้งในสวนของบริษทักรณีศึกษาและบริษัทรับจางประกอบรถยนต 

• ขั้นตอนที่ 3 การบงชี้เหตุการณหรือปญหาท่ีจะเกดิขึ้น (Event Identification) 

            ในกระบวนการบงชี้เหตุการณทางทีมงานตองพิจารณาปจจัยความเส่ียงทุกดานที่อาจ

เกิดข้ึนทั้งแหลงความเส่ียงและการควบคุมภายในทั้งจากภายในและภายนอกองคกร รวมทั้งหา

ความสัมพันธระหวางเหตุการณที่อาจเกิดข้ึน 

วัตถุประสงคของข้ันตอนนี้คือ  

สามารถช้ีบงเหตุการณความไมแนนอนที่เกิดข้ึนในแตละกิจกรรมของกระบวนการผลิตรถยนต ที่

สงผลทาํใหองคกรไมสามารถบรรลุวัตถุประสงคทีว่างไว 

การดําเนินการของงานวิจยัในข้ันตอนนี้คือ  

1. จัดแผนผังความเส่ียง (Risk Map) เพื่อระบุส่ิงที่มีผลลบตอเปาหมาย ทั้งที่เกดิจากปจจัย

ภายในและปจจัยภายนอกโดยหาความสัมพันธของสาเหตุจากปจจัยหนึง่ที่อาจมีผลกระทบ

ตอปจจัยอ่ืนๆ ไดเพื่อระบุภาพรวมของปจจัยที่มีผลลบตอเปาหมาย ทัง้ที่เกิดจากปจจัยภายใน

และปจจัยภายนอก 

2. การกําหนดสภาพแวดลอมของกระบวนการบริหารความเส่ียง (Establishing the context of 

the risk management process) ซึ่งประกอบดวย 

- การกําหนดแหลงที่มาของความเส่ียง(Source of Risk) โดยจะตองสามารถระบุแหลงที่ของขอมูล

ที่จะนํามาพจิารณาในการระบุเหตุการณความไมแนนอนที่สามารถเกิดข้ึนไดอยางครบถวน ซึ่ง

สามารถกําหนดจากการระดมสมองเพ่ือเสนอความคิดเห็นจากทีมงานและผุที่เกี่ยวของ 

- การกําหนดรหัสของความเส่ียง(Code of Risk) เพื่อกําหนดหมวดหมูของเหตุการณความไม

แนนอนและทาํใหเกิดความสะดวกในการอางอิง 
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3. การกําหนดเกณฑความเส่ียง(Defining risk criteria) โดยการพิจารณาความมีนยัสําคัญของ

เหตุการณจากการประเมนิซ่ึงพิจารณาใน 2 มิติคือโอกาสที่อาจเกิดข้ึน (Likelihood) และ

ความรุนแรง (Consequence) ในงานวิจัยนี้ไดกําหนดใหมีระดับคะแนนอยูระหวาง 1-5 ซึ่ง

อางอิงจากการบริหารความเส่ียงตามมาตรฐานออสเตรเลียและนวิซีแลนด(AS/NZS 

4360:1999 Appendix E)  

- การกาํหนดระดับโอกาสที่เกิด(Likelihood)และความรุนแรงของผลกระทบ(Consequence) 

สําหรับรายละเอียดของแตละระดับทั้งโอกาสที่จะเกิดและความรุนแรงจะพิจารณาจากขอมูลใน

อดีตที่เคยเกิดข้ึนกับองคกร สภาพแวดลอมภายในขององคกร และความสามารถในการยอมรับ

ความเส่ียงขององคกร โดยเกณฑที่กําหนดข้ึนมีทัง้ในเชิงปริมาณและในเชิงคุณภาพ  

- การกาํหนดระดับของความเส่ียง(Level of Risk) เพื่อนํามาจัดลําดับความสําคัญของเหตุการณ

ความไมนนอนที่เกิดข้ึนทั้งหมด 

• ขั้นตอนที่ 4 การประเมินความเสี่ยง (Risk Assessment) 

           ข้ันตอนนี้เปนการประเมินโอกาสและผลกระทบของเหตุการณความไมแนนอนที่เกิดข้ึนตอ

วัตถุประสงค การประเมินความเส่ียงประกอบดวย 3 สวน คือ การชี้บงเหตุการณ(Event 

identification) การวิเคราะหความเส่ียง(Risk Analysis) และ การประเมินความเส่ียง (Risk 

Evaluation)  

วัตถุประสงคของข้ันตอนนี้คือ  

สามารถประเมินเหตุการณความไมแนนอนที่เกิดข้ึน เพื่อคัดเลือกเหตุการณความไมแนนอนที่

องคกรไมสามารถยอมรับได มาพิจารณาหาแนวทางการแกไข 

การดําเนินการของงานวิจัยในข้ันตอนนี้คือ  

1. การชี้บงเหตุการณ(Event identification) ที่เกิดข้ึนแลวมีผลกระทบตอเปาหมายที่กําหนดไวใน

แตละกิจกรรม 

2. การวิเคราะหความเส่ียง(Risk Analysis) โดยทําการวิเคราะหและจัดกลุมเหตุการณความไม

แนนอน โดยใชเทคนิคแผนผังกลุมความคิด(Affinity Diagram) เพื่อจัดลักษณะความเส่ียง

แบบเดียวกันใหอยูในกลุมเดียวกัน ทําใหงายตอการวิเคราะหเพื่อหาแนวทางการจัดการความ

เสี่ยงและการควบคุมภายใน 
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3. การประเมินความเส่ียงและการควบคุมภายใน(Risk Assessment) โดยอาศัยทั้งขอมูลทาง

สถิติที่เกิดข้ึนในอดีตและการสัมภาษณผูที่เกี่ยวของสําหรับเหตุการณที่ยังไมเคยเกิดข้ึน

(เหตุการณที่อาจเกิดข้ึนในอนาคต) 

4. การเก็บขอมูลกอนการแกไข เพื่อนําไปเปรียบเทียบกับผลที่ไดหลังจากมีการนําแนวทางการ

จัดการไปประยุกตใชในองคกร 

• ขั้นตอนที่ 5 การตอบสนองความเสีย่ง (Risk Response) 

             ทางทีมงานตองประเมินวิธีการจดัการเหตุการณไมแนนอนทีส่ามารถนําไปปฏิบัติไดและ

ผลของการจัดการเหลานัน้ โดยการพิจารณาทางเลือกที่เหมาะสมในการดําเนินการ และตนทุนที่

เกิดข้ึนเปรียบเทียบกับผลประโยชนที่จะไดรับเพื่อใหการบริหารความเส่ียงมีประสิทธิผล รวมมั้ง

ตองมีการอนมุัติและเห็นชอบโดยผูบริหาร 

วัตถุประสงคของข้ันตอนนี้คือ  

สามารถวิเคราะหถึงสาเหตุและพิจารณาแนวทางที่เหมาะสมเพื่อจัดการเหตุการณความไมแนนอน

ที่องคกรไมสามารถยอมรับได 

การดําเนินการของงานวิจัยในข้ันตอนนี้คือ  

1.  การสรางแนวทางในการควบคุมภายในและการจัดการความเส่ียง โดยนํากลยทุธ 4T(4T’s 

Strategies)  มาใชในองคกร 

2. การวิเคราะหสาเหตุของความเส่ียงและการควบคุมภายใน โดยใชเทคนิคWhy-Why Analysis

ในการคนหาปจจัยที่เปนตนเหตุของปญหาที่เกิดข้ึน เพื่อใหไดพบตนตอหรือรากเหงาที่แทจริง 

เพื่อนาํไปสูการแกไขและปองกนัการเกิดซ้าํตอไป 

3. แนวทางการจดัการทีพ่ิจารณาแลววามีความเหมาะสม โดยการคัดเลือกแนวทางการจัดการที่

เหมาะสมจะตองไดรับความเหน็ชอบและอนุมัติจากผุบริหาร 

4. กําหนดแผนการดําเนนิงานสําหรับแนวทางการจัดการที่มีความเหมาะสม 

• ขั้นตอนที่ 6 กิจกรรมการควบคุม (Control Activities) 

 กิจกรรมการควบคุม คือ นโยบายและกระบวนการปฏิบัติงานเพื่อใหมั่นใจวาไดมีการจัดการความ

เส่ียงและการควบคุมภายในอยางตอเนื่อง  
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วัตถุประสงคของข้ันตอนนี้คือ  

กําหนดกิจกรรมการควบคุมในองคกรของบริษัทกรณีศึกษา 

 การดําเนินการของงานวิจัยในข้ันตอนนี้คือ  

สรางกิจกรรมการควบคุมเพื่อใหมั่นใจวาไดมีการจัดการบริหารความเส่ียงและการควบคุมภายใน

อยางตอเนื่อง 

• ขั้นตอนที่ 7 สารสนเทศและการสื่อสาร (Information & Communication) 

             สารสนเทศเปนส่ิงจําเปนสําหรับองคกร ขอมูลสารสนเทศที่เกี่ยวของกับองคกรทั้งจาก

แหลงภายนอกและภายในควรตองไดรับการบันทึกและส่ือสารอยางเหมาะสมทั้งในดานรูปแบบ

และเวลา เพื่อชวยใหบุคลากรที่เกี่ยวของสามารถตอบสนองตอเหตุการณไดอยางรวดเร็วและมี

ประสิทธิภาพ การสื่อสารอยางมีประสิทธิผลรวมถึงการแลกเปล่ียนขอมูลกับบุคคลภายนอกองคกร 

เชน ลูกคา Supplier ฯลฯ 

วัตถุประสงคของข้ันตอนนี้คือ  

ไดแนวทางในการสื่อสารแกผูที่เกี่ยวของทั้งภายในและภายนอกองคกร 

การดําเนินการของงานวิจัยในข้ันตอนนี้คือ  
 
การจัดทาํมาตรฐานการทาํงานและการส่ือสาร 

• ขั้นตอนที่ 8 การติดตามผล (Monitoring) 

             ประเด็นที่สําคัญของการติดตามผล ไดแก การติดตามผลเพื่อใหมั่นใจวาการจัดการความ

เส่ียงมีคุณภาพและมีความเหมาะสม รวมทั้งไดนาํไปประยุกตใชในทุกระดับขององคกร นอกจากนี้

แลวตองมีการรายงานตอผูบริหาร 

วัตถุประสงคของข้ันตอนนี้คือ  

สามารถติดตามผลและสรุปผลหลังจากที่นําแนวทางการจัดการไปประยุกตใชในองคกร 

การดําเนินการของงานวิจัยในข้ันตอนนี้คือ  
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1. การติดตามผล 

- การติดตามระยะเวลาที่ดําเนินการจัดการ ใหเปนไปตามระยะเวลาในแผนงานทีก่าํหนดไว 

- การประเมินผลหลังการแกไข โดยทําการเก็บขอมูลภายหลังจากที่ไดนําแนวทางการแกไขไป

ประยุกตใชในองคกร โดยในสวนของงานวิจัยนี้ ไดดําเนินการติดตามผลหลังการแกไขต้ังแตเดือน 

พ.ย. 2554 – ก.พ. 2555 

- ระบุคาใชจายที่ใชในการแกไขปญหา 

2.ผลที่ไดจากการควบคุมภายในและการบริหารความเส่ียง 

 
4.2 สวนของงานวิจัยทีไ่ดทาํเพิ่มเติมจากกรอบการบรหิารความเสี่ยงของ COSO 
 

ในงานวิจัยนี้นอกจากไดดําเนินการบริหารความเส่ียงและการควบคุมภายในตามกรอบการบริหาร

ความเส่ียงของ COSO แลว ทางผูวิจยัไดทําการศึกษาขอมูลหรือเทคนิคอ่ืนๆเพิม่เติมเพื่อนํามา

ประยุกตใชในข้ันตอนการดําเนนิงานงานวิจัยนี้ใหสามารถดําเนนิงานตามข้ันตอนตางๆใหบรรลุได

ตามวัตถุประสงคที่วางไว อาทิเชน 

1) ในการกาํหนดเกณฑความเสี่ยง(Defining risk criteria) โดยการพจิารณาความมีนัยสําคัญ

ของเหตุการณจากการประเมินซ่ึงพจิารณาใน 2 มิติคือโอกาสที่อาจเกิดข้ึน (Likelihood) และ

ความรุนแรง (Consequence) ในงานวิจัยนี้ไดกําหนดใหมีระดับคะแนนอยูระหวาง 1-5 ซึ่ง

อางอิงจากการบริหารความเส่ียงตามมาตรฐานออสเตรเลียและนวิซีแลนด(AS/NZS 

4360:1999 Appendix E) ซึ่งในสวนของกรอบการบริหารความเส่ียงของ COSO ไมไดบอกถึง

รายละเอียดในการแบงระดับคะแนน และการกําหนดระดับของความเสี่ยง(Level of Risk) 

2) ในงานวิจัยนี้ไดนําเทคนิคแผนผังกลุมความคิด(Affinity Diagram) เพื่อจัดลักษณะความเส่ียง

แบบเดียวกนัใหอยูในกลุมเดียวกนั ทาํใหงายตอการวิเคราะหเพื่อหาแนวทางการจัดการความ

เส่ียงและการควบคุมภายใน ซึ่งในสวนของกรอบการบริหารความเส่ียงของ COSO ไมไดกลาว

ในสวนนี ้

3) ในการวิเคราะหสาเหตุของความเส่ียงและการควบคุมภายใน ไดนําเทคนิค Why-Why 

Analysisในการคนหาปจจยัที่เปนตนเหตุของปญหาที่เกิดข้ึน เพื่อใหไดพบตนตอหรือรากเหงา

ที่แทจริง เพื่อนําไปสูการแกไขและปองกันการเกิดซ้าํตอไป ซึ่งในของกรอบการบริหารความ

เส่ียงของ COSO ไมไดระบุถึงเคร่ืองมือทีน่ํามาใชในการวิเคราะห 
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4) ในงานวิจัยนี้ไดมีการนาํกลยุทธ 4T(4T’s Strategies) อันประกอบดวย การยอมรับความเส่ียง

(Take) การควบคุมความเส่ียง(Treat) การถายโอนความเส่ียง(Transfer)  การหลีกเล่ียงความ

เส่ียง (Terminate) มาประยกุตใชในสวนของการสรางแนวทางในการควบคุมภายในและการ

จัดการความเสี่ยง ซึง่ในของกรอบการบริหารความเส่ียงของ COSO นัน้ไดแนะนาํหลักการใน

การสรางแนวทางทีน่ํามาใชการจัดการความเส่ียง คือ การยอมรับความเส่ียง(Accepting) การ

ควบคุมความเสี่ยง(Reducing) การถายโอนความเส่ียง(Sharing Risk)  การหลีกเล่ียงความ

เส่ียง (Avoiding)ซึ่งเปนหลักการเดียวกนั แตสาเหตุทีง่านวิจยันี้เลือกหลักการกลยุทธ 4T(4T’s 

Strategies) มาใชเนื่องจากเปนแนวทางการแกไขปญหาทีพ่นกังานสามารถจดจําและเขาใจ

ไดงาย 

สําหรับผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในแตละข้ันตอน จะนําเสนอในแตละบทของ

งานวิจัยดังมีรายละเอียดคือ 

• บทที ่5 การกําหนดขอบเขตการบริหารความเสี่ยงและการควบคุมภายใน ประกอบดวย 

ข้ันตอนที ่1 สภาพแวดลอมภายในองคกร (Internal Environment) 

ข้ันตอนที่ 2 การกําหนดวัตถุประสงค (Objective Setting) 

ข้ันตอนที ่3 การบงชี้เหตุการณหรือปญหาที่จะเกิดข้ึน (Event Identification) 

• บทที ่6 การประเมินความเส่ียงและการควบคุมภายใน ประกอบดวย 

ข้ันตอนที ่4 การประเมินความเส่ียง (Risk Assessment) 

• บทที ่7 การวิเคราะหเพื่อการควบคุมภายในและจัดการความเส่ียง ประกอบดวย 

ข้ันตอนที ่5 การตอบสนองความเส่ียง (Risk Response) 

• บทที ่8 การติดตามผลและการสื่อสาร ประกอบดวย 

ข้ันตอนที ่6 กิจกรรมการควบคุม (Control Activities) 

ข้ันตอนที ่7 สารสนเทศและการส่ือสาร (Information & Communication) 

ข้ันตอนที ่8 การติดตามผล (Monitoring) 
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บทที่ 5 
การกําหนดขอบเขตการบริหารความเส่ียงและการควบคุมภายใน 

 
ในบทนี้เปนการศึกษาสภาพแวดลอมภายในองคกรและกําหนดขอบเขตการบริหารความ

เส่ียงและการควบคุมภายใน รวมทั้งกําหนดความเส่ียงที่ยอมรับได(Risk Appettile) โดยแหลงที่มา

ของขอมูลไดมาจากการรวบรวมขอมูลจากแหลงตางๆภายในบริษัท การประชุมรวมกัน และการ

สัมภาษณผูที่เกี่ยวของ ในการศึกษาสภาพแวดลอมภายในองคกร จะชวยใหเขาใจลักษณะ

โดยรวมขององคกร เพื่อเปนขอมูลพื้นฐานในการจัดการเหตุการณความไมแนนอนไดอยางมี

ประสิทธิผล สําหรับการกําหนดขอบเขตการบริหารความเส่ียงขององคกร มีดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 สภาพแวดลอมภายในองคกร (Internal Environment) 

ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในขั้นตอนนี้คือ  
 
5.1 การควบคุมและความมุงม่ัน(Mandate and Commitment) 
 

บริษัทกรณีศึกษานั้นไดประสบกับเหตุการณความไมแนนอนที่สงผลใหสายการผลิตหลัก

ตองหยุดชะงักและสงผลกระทบทําใหสงมอบรถยนตลาชากวากําหนด ดวยเหตุนี้ ทางผูวิจัยซึ่งได

ปฏิบัติงานในสวนของการวางแผนการผลิต(Production Planning) ไดนําขอมูลเกี่ยวกับเหตุการณ

ความเส่ียงที่เกิดข้ึนในอดีตไปปรึกษากับผูจัดการทั่วไปฝายผลิตพรอมทั้งไดเสนอความคิดเห็นวา 

บางเหตุการณเปนเหตุการณความเส่ียงที่เกิดข้ึนซ้ําๆ และบางเหตุการณสามารถที่ปองกันไมให

เกิดข้ึนได ควรนํามาพิจารณาเพื่อหาแนวทางในการจัดการปญหาดังกลาว ซึ่งทางผูจัดการทั่วไป

ฝายผลิตเห็นดวยและไดนําเสนอแกผูบริหารระดับสูงสุดของโรงงานคือ Vice President 

Engineering and Manufacturing ซึ่งทางผูบริหารเห็นดวยกับแนวความคิดนี้ จึงไดมอบหมาย

และสนับสนุนใหฝายที่เกี่ยวของไดชวยกันระดมสมองเพื่อแกไขปญหาดังกลาว สําหรับบทบาทของ

ผูบริหารที่ใหการสนับสนุนมีดังนี้ 

 

o จัดใหหนวยงานที่เกี่ยวของประชุมรวมกันทุกวันในเวลา 16.00 น. -17.00 น. เพื่อ

สรุปเหตุการณที่ทําใหสายการผลิตหยุดในแตละวัน ในแตละหนวยงาน พรอมทั้ง

หาแนวทางในการปองกันและแกไขปญหา 
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o จัดใหมีการประชุมรายสัปดาหเพื่อติดตามปญหาและแนวทางการแกไขปญหา 

o จัดใหมีการรายงานผลการควบคุมภายในและการบริหารความเส่ียงทุกๆเดือน 

โดยกําหนดเปนหัวขอหนึ่งในการประชุม Plant and Operation Meeting ซึ่งเปน

การประชุมรวมกันระหวางผูบริหารในสวนของโรงงานทั้งของบริษัทกรณีศึกษา

และบริษัทรับจางประกอบรถยนต 

o สนับสนุนดานรายจายที่เกิดข้ึนทั้งหมด โดยทางทีมงานจะตองมกีารรวบรวมขอมูล

ที่เกี่ยวของทั้งหมดและนําเสนอเพื่อประกอบการพิจารณาอนุมัติ 

5.2 การกาํหนดสภาพแวดลอมภายในองคกร (Internal Environment) 
 
สําหรับสภาพแวดลอมภายในองคกรของบริษัทกรณีศึกษา มีลักษณะโดยท่ัวไป  คือเปน

บริษัทผูผลิตและจําหนายรถยนตนัง่สวนบุคคล โดยมีบริษัทแมอยูทีป่ระเทศเยอรมัน สําหรับใน

ประเทศไทยนัน้ไมมีโรงงานประกอบรถยนต ตองวาจางผูรับจางชวงในการประกอบรถยนต 

ปจจุบันมพีนกังานของบริษทัทั้งหมดประมาณ 270 คน  

 
วิสัยทัศน 
 
 ในความพยายามที่จะเปนผูผลิตรถยนตที่ประสบความสําเร็จสูงสุดกับการ

รวบรวมการบริการสําหรับลูกคาอยางมีประสิทธิภาพนั้น เราสรางพื้นฐานสําคัญไวดังนี้  

o สรางกระบวนการที่ใหประโยชนและเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

o จัดกิจกรรมเพื่อฝกฝนพนักงานอยางตอเนื่อง 

o มอบการบริการลูกคาอยางยอดเยี่ยม 

o ดํารงไวซึ่งมาตรฐานของคุณภาพระดับโลก 

นโยบายดานคุณภาพและสิ่งแวดลอม 

 บริษัทกรณีศึกษาไดรับการรับรองระบบการบริหารคุณภาพและระบบการบริหาร

ดานส่ิงแวดลอม โดยระบบการบริหารคุณภาพและส่ิงแวดลอมภายในบริษัท เรียกวา IMS 
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(Integrated Management System ) เปนการบูรณาการระบบบริหารคุณภาพ ISO 

9000 กับ ระบบบริหารดานส่ิงแวดลอม ISO 14001 ไวดวยกัน เพื่อใหสอดคลองกับ

วิสัยทัศนของบริษัท ทางองคกรมีนโยบายการบริหารคุณภาพและระบบการบริหารดาน

ส่ิงแวดลอม ดังนี้ 

o สรางกระบวนการที่ใหประโยชนและเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

o จัดกิจกรรมเพื่อฝกฝนพนักงานอยางตอเนื่อง 

o สรางความตระหนักและเขาใจของบุคลากรเกี่ยวกับการรักษาส่ิงแวดลอมและ
วัฒนธรรมองคกร 

o การคัดสรรและมอบบริการที่ดีเยี่ยมแกลูกคา 

o รักษาคุณภาพของผลิตภัณฑ 

o เพิ่มประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรใหมีประสิทธิผลและเหมาะสมกับตนทุน 

o ปองกันมลพิษและปฏิบัติตามกฏหมายทองถิ่น 

 กลยุทธหลกัขององคกร 

 กลยุทธหลักขององคกร บริษัทแมเปนองคกรที่มีความสามารถดานการออกแบบ

และพัฒนาเทคโนโลยี มีการคิดคน นวัตกรรมสําหรับยานยนต มีความแขงแกรงดานตรา

สัญลักษณของสินคามายาวนาน ในกระบวนการผลิตแตละประเทศไดมีการนําเทคโนโลยี 

องคความรู และมาตรฐานตางๆมาใชควบคุมคุณภาพตาม ที่บริษัทแมกําหนด สําหรับการ

วิเคราะห SWOT Analysis ของบริษัทเปนดังนี้ 

• จุดแข็ง(Strength) 
 

o บริหารดวยบุคลากรที่มีประสบการณสูงจากตางประเทศ 

o มีเงนิลงทุนสูง 
o ชิ้นสวนที่สงมามีการออกแบบและพัฒนามาจากบริษทัแม 
o ระบบการจัดการมีประสิทธิภาพ มีวิสัยทัศนและเปาหมายชัดเจน 

o มีความแข็งแกรงดานตราสัญลักษณที่คนนิยมมายาวนาน 
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o เปนผูนาํดานนวัตกรรมและเทคโนโลยีดานรถยนตโดยเฉพาะ 

 

• จุดออน(Weak) 
 

o การบริหารเงนิภายในประเทศไมเปนอิสระ ถูกแทรกแซงจากบริษทัแม 

o การแกไขปญหาที่เกิดข้ึนกบัชิ้นสวนตองไดรับความเหน็ชอบโดยบริษทัแม ทํา
ใหเกิดความลาชา 

o ผูรับจางประกอบรถยนตมีกาํลังการผลิตตํ่า 

o มีศูนยบริการลูกคานอย 
 

• โอกาส(Opportunity) 
 

o กระบวนการสรรหาคนมีประสิทธิภาพทําใหบุคลากรมีศักยภาพสูงเขาทํางาน 

o มีการลงทนุดานการบริการเชน มีบริษัทลิซซิ่งเปนของตนเอง 

o คุณภาพของผลิตภัณฑเปนที่ยอมรับทั่วโลก 

o ใหความสําคัญกับการพฒันาบุคลากร สงเสริมการฝกอบรม 

o มีการพฒันารถยนตรุนใหมๆ ที่เปนมิตรกบัส่ิงแวดลอม 
 

• อุปสรรค(Threat) 
 

o สภาพเศรษฐกจิที่ตกตํ่าจะสงผลตอยอดขายของบริษทั 

o ตนทนุสูงข้ึน เนื่องจากคาเงนิบาทที่ออนตัว 

o ไมมีอิสระในการบริหาร มีการครอบงําโดยบริษัทแม 
o มีคูแขงใหมทีสํ่าคัญคือ Grey Market ซึ่งเปนตัวแทนจําหนายอิสระทีน่ําเขา

รถยนตยีห่อเดียวกับบริษทัมาจัดจําหนายในประเทศไทยโดยไมผานบริษัท

กรณีศึกษา 
 
ผูมีสวนไดสวนเสีย 

ผูมีสวนไดสวนเสียของบริษัทกรณีศึกษา 
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o ลูกคา ไดแก ดีลเลอร และ โรงแรมตางๆ 

o บริษัทแมที่ประเทศเยอรมนั 

o ผูรับจางประกอบรถยนต   

o บริษัทรับจางขนยายช้ินสวนและรถยนต  

o Supplier ภายในประเทศ 

o Business Partner ไดแก ธ.กรุงเทพ จํากัด(มหาชน) , ธนาคารดอยซแบงก 

o หนวยงานภาครัฐที่เกี่ยวของ  ไดแก  กรมศุลกากร  กรมสรรพกร  กระทรวง

แรงงาน สํานกังานประกันสังคม 
 
ผังธุรกิจขององคกร (Bussiness process flow) 

 การดําเนินธุรกิจของบริษัทกรณีศึกษา เปนดังภาพที่ 5.1 ซึ่งเปนภาพรวมทั้งหมด

ของบริษัท แตงานวิจัยนี้ทําการศึกษาเฉพาะในสวนโรงงานที่ดูแลและควบคุมกระบวนการ

ผลิตรถยนต ซึ่งมีหนวยงานที่เกี่ยวของ ไดแก ฝายผลิต ฝายโลจิสติกส ฝายบริหารคุณภาพ 

และฝายจัดซื้อ  

 

 
ภาพที ่5.1 ผังธุรกิจขององคกร 
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โครงสรางองคกรของบริษทั (Organization Chart) ในสวนของโรงงาน 

 สําหรับโครงสรางองคกรที่เกี่ยวของกับงานวิจัยนี้ จะเปนสวนของหนวยงาน E&M 

( Engineering and Manufacturing)ซึ่งปฏิบัติงานอยูที่โรงงานประกอบรถยนต ภาพท่ี 

5.2  
 

Vice President

Secretary

GM ProductionGM Logistics 
GM Quality
Management 

GMPurchasing 

 
 
ภาพที ่5.2 โครงสรางองคกรของบริษัท (เฉพาะสวนที่ปฏิบัติงานที่โรงงานประกอบรถยนต) 
 
ความรับผิดชอบระหวางบริษัทกรณีศกึษาและผูรับจางประกอบรถยนต 

 

 เนื่องจากทางบริษัทกรณีศึกษาไมมีโรงงานประกอบรถยนตเปนของตนเองจึงไดวาจางผูรับ

จางชวงในการประกอบรถยนต โดยทีท่างบริษัทกรณีศึกษานัน้ไดลงทนุเคร่ืองจักรหลักและอุปกรณ

พิเศษที่ใชในการผลิต ชิ้นสวนและวัตถุดิบ รวมถงึเทคโนโลยีใหมๆ  มาตรฐานการทํางาน และมี

อํานาจในการตัดสินใจแกไขปญหาดานคุณภาพที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตทั้งหมด โดยบริษัทผู

รับจางประกอบรถยนตนั้นรับผิดชอบในดานสถานที่ซึง่เปนโรงงานสําหรับประกอบรถยนต ดูแล

ระบบอํานวยความสะดวกตางๆ(Facilities) และพนกังานทีป่ระกอบรถยนตรวมถงึพนกังาน

หนวยงานสนบัสนุนการผลิตทั้งหมด ซึ่งในปจจุบันบริษัทผูรับจางประกอบรถยนตมีพนักงานอยู

ทั้งหมดประมาณ 400 คน สําหรับโรงงานท่ีประกอบรถยนตแหงนี้จะมพีนกังานของบริษัท

กรณีศึกษาทํางานอยูประมาณ 50 คน ซึ่งประกอบดวยฝายโลจิสติกส ฝายผลิต ฝายบริหาร

คุณภาพ และฝายจัดซื้อ โดยทีพ่นกังานทัง้หมดจะทาํงานรวมกนักับพนักงานของผูรับจางประกอบ



 68  
 

รถยนต สําหรับหนาที่และความรับผิดชอบระหวางพนกังานของบริษัทกรณีศึกษาและผูรับจาง

ประกอบรถยนตสามารถแสดงไดดังตารางที่ 5.1 

ตารางที่ 5.1  ความรับผิดชอบของพนกังานบริษทักรณศึีกษาและผูรับจางประกอบรถยนต 

ฝาย บริษัทกรณีศึกษา ผูรับจางประกอบรถยนต 

ฝายโล 

จิสติกส 

- เคลียรชิ้นสวนที่มาจากบริษัทแมที่ดาน

ศุลกากรและขนยายช้ินสวนมาทีโ่รงงาน 

- ตรวจนับจาํนวนกลองชิ้นสวนและ

เคล่ือนยายช้ินสวนไปในพื้นที่จัดเก็บ 

-ส่ังซื้ออุปกรณที่ใชในการบรรจุและ

จัดเก็บชิ้นสวนเชน Rack Trolley ฯลฯ 

-จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 

-วางแผนในการสั่งชิ้นสวนและวัตถุดิบ 

จากSupplier ทั้งภายในและภายนอก

ประเทศ 

-ติดตอและประสานงานกับบริษัทแมและ

Supplier กรณีมีปญหา 

-เคลมชิ้นสวนไปยังบริษัทแมและ

Supplier 

แกะกลองชิน้สวนเพื่อนับจาํนวนและ

ตรวจสอบคุณภาพเบ้ืองตน เชน 

ตรวจดูรอยขีดขวน แตกหัก ฯลฯ 

-จัดวางช้ินสวนบน Trolley 

-ขนยายช้ินสวนไปยังสายการผลิต 

 

ฝายผลิต 

(หนวย 

งาน

ประกอบ

ตัวถัง) 

 

- ประสานงานกับบริษัทแมกรณีมีปญหา

ดานเทคนิค 

-ส่ังซื้อเคร่ืองจกัรและอุปกรณหลัก เชน 

ปนไฟฟา  ฯลฯ จากบริษัทแม 

-วางแผนการซอมบํารุงรักษาและติดตอ

กับSupplier ในการบาํรุงรักษาและการ

สอบเทียบ 

- ตัดสินใจ แกไขปญหา กรณีมีปญหาที่

เกิดจากวัตถุดิบหรือ มาตรฐานการ

ปฏิบัติงาน 

-จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 

 

-วางแผนดานกําลังคนในการผลิต 

-ผลิตรถยนตตามจํานวนที่กาํหนดไว

ในแผนการผลิต 

-จัดทําวธิีการปฏิบัติงานในแตละ

สถานงีานโดยละเอียด 

-จัดเตรียมอุปกรณสําหรับการผลิต

เชน อุปกรณตรวจสอบชองหาง

(Gap) ฯลฯ 
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ฝาย บริษัทกรณีศึกษา ผูรับจางประกอบรถยนต 

ฝายผลิต 

(หนวย 

งานทาํสี) 

- ประสานงานกับบริษทัแมกรณีมีปญหา

ดานเทคนิค 

-ส่ังซื้อเคร่ืองจกัรอุปกรณหลักเชน หัว 

Nozzleของเคร่ืองCavity Waxing ฯลฯ 

จากบริษทัแม 

-วางแผนการซอมบํารุงรักษาและติดตอ

กับSupplier ในการบาํรุงรักษาและการ

สอบเทียบ เคร่ืองจักรและอุปกรณหลัก 

- ตัดสินใจ แกไขปญหา กรณีมีปญหาที่

เกิดจากวัตถดิุบหรือ มาตรฐานการ

ปฏิบัติงานทํางาน 

-จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 

 

-วางแผนดานกําลังคนในการผลิต 

-ผลิตรถยนตตามจํานวนที่กาํหนดไว

ในแผนการผลิต 

-จัดทําวธิีการปฏิบัติงานในแตละ

สถานงีานโดยละเอียด 

-จัดเตรียมอุปกรณสําหรับการผลิต

เชน แปรงปายพีวีซ ี ฯลฯ 

 

ฝายผลิต 

(หนวย 

งาน

ประกอบ

ชิ้น

สวนยอย) 

- ประสานงานกับบริษัทแมกรณีมีปญหา

ดานเทคนิค 

-ส่ังซื้อเคร่ืองจกัรอุปกรณหลักเชน เคร่ือง

ตอกหมายเลขตัวถัง เคร่ืองทดสอบการวิ่ง

บนสายพาน(Roller Tester) ฯลฯ จาก

บริษัทแม 

 -วางแผนการซอมบํารุงรักษาและติดตอ

กับSupplier ในการบาํรุงรักษาและการ

สอบเทียบ 

- ตัดสินใจ แกไขปญหา กรณีมีปญหาที่

เกิดจากวัตถุดิบหรือ มาตรฐานการ

ปฏิบัติงานทํางาน 

-จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 

 

 

 

-วางแผนดานกําลังคนในการผลิต 

-ผลิตรถยนตตามจํานวนที่กาํหนดไว

ในแผนการผลิต 

-จัดทําวธิีการปฏิบัติงานในแตละ

สถานงีานโดยละเอียด 

-จัดเตรียมอุปกรณสําหรับการผลิต

เชน Torque wrench ฯลฯ 
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ฝาย บริษัทกรณีศึกษา ผูรับจางประกอบรถยนต 

ฝายผลิต 

(วางแผน

ผลิต) 

- วางแผนการผลิตรถยนตเพื่อให

สอดคลองตามที่ฝายขายและการตลาด

กําหนดไว 

-ประสานงานกับหนวยงานตางๆที่

เกี่ยวของกรณีที่มีปญหาในการผลิตที่

สงผลใหไมสามารถผลิตรถยนตไดตาม

แผนการผลิต เพื่อจัดทาํแผนการผลิต

สําหรับการทาํงานลวงเวลา(Recovery 

Plan) 

-รวบรวมขอมูลและคํานวณคาใชจายที่

เกิดข้ึนจากการทํางานลวงเวลาทัง้หมด 

และตองวิเคราะหสาเหตุที่ตองทาํงาน

ลวงเวลาเพื่อแยกคาใชจายทีเ่กิดข้ึนวาอยู

ในความรับผิดชอบของบริษัทกรณีศึกษา

หรือผูรับจางประกอบรถยนต 

-วางแผนการผลิตโดยละเอียด

สําหรับหนวยงานผลิตต้ังแต

หนวยงานประกอบตัวถงั หนวยงาน

ทําสี และหนวยงานประกอบชิ้น

สวนยอย 

-ประสานงานกับหนวยงานตางๆที่

เกี่ยวของกรณีที่มีปญหาในการผลิต

ที่สงผลใหไมสามารถผลิตรถยนตได

ตามแผนการผลิต เพื่อจัดทาํ

แผนการผลิตสําหรับการทาํงาน

ลวงเวลา(Recovery Plan) 

โดยทาํงานรวมกันกับบริษัท

กรณีศึกษา 

ฝาย

จัดซื้อ 

-ดูแลและควบคุมการทาํงานของ

Supplier ภายในประเทศในสวนของ

ชิ้นสวน/วัตถุดิบ(Direct Material) 

-ประสานงานกับ Supplier เพื่อแกไข

ปญหาตางๆทีเ่กิดข้ึนที่สงผลตอการผลิต 

-ดูแลในการจดัซื้อและสรรหาวัสดุที่

ไมไดเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต 

(Indirect Material) เปนวัสดุ

ส้ินเปลืองเชน ผาทาํความสะอาด 

แปรงที่ใชในการปายพีวีซ ีฯลฯ  

ฝายซอม

บํารุง 

- ไมมีหนวยงานน้ี แตกรณีที่เคร่ืองจักร

หลักและอุปกรณตางๆที่อยูในความดูแล

ของบริษัทกรณีศึกษา เสียหาย ชาํรุด 

จะตองวาจางใหผูรับจางประกอบหรือ

Supplier ภายนอกมาทาํการบํารุงรักษา 

รวมถึงการสอบเทียบ(Calibration) ดวย 

 

-ดูแล บํารุงรักษาเคร่ืองจักรและ

อุปกรณที่ใชในการผลิต และระบบ

อํานวยความสะดวกตางๆ

(Facilities) โดยถาเปนเคร่ืองจักร

และอุปกรณหลักที่อยูในความดูแล

ของบริษัทกรณีศึกษา ทางบริษทั

กรณีศึกษาตองจายเงนิคาคา

บํารุงรักษาแกผูรับจางประกอบ

รถยนต 
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ระดับความเสี่ยงที่องคกรยอมรับได (Risk Appetile) 
 

ระดับความเส่ียงที่องคกรยอมรับได(Risk Appetile) เปนคาความเส่ียงโดยรวมที่องคกร

ยินดียอมรับเพื่อใหบรรลุเปาหมาย สําหรับบริษัทกรณีศึกษานั้น วัตถุประสงคหลักในการทํางาน

ของพนักงานทุกคนในหนวยงานEngineering and Manufacturing คือ การควบคุมการทํางาน

ของผูรับจางประกอบรถยนตใหสามารถผลิตรถยนตที่มีคุณภาพใหไดตามจํานวนที่ตกลงไวใน

แผนการผลิต เพื่อใหสามารถสงมอบรถยนตไปยังลูกคาไดตามที่ตกลงไว ซึ่งสอดคลองกับวิสัยทัศน

ขององคกร ที่วา “ มอบการบริการลูกคาอยางยอดเย่ียม และ ดํารงไวซึ่งมาตรฐานของคุณภาพ

ระดับโลก” แตในปจจุบันมีเหตุการณมากระทบสงผลใหสายการผลิตหยุดชะงัก ทําใหบางคร้ังไม

สามารถสงมอบไดตามแผนการสงมอบ(Delivery Plan) เนื่องจากมีการหยุดของสายการผลิตหลัก 

จากป พ.ศ. 2553 พบวา มีการหยุดสายการผลิตหลัก จํานวน 198 คร้ัง หรือ คิดเปนจํานวน 

1806.57 ชั่วโมงที่หยุดสายการผลิตหลักทั้งป จากการประชุมผูบริหารทั้งในสวนของบริษัท

กรณีศึกษาและผู รับจางประกอบรถยนต ไดมีขอตกลงรวมกัน เพื่อลดเวลาการหยุดของ

สายการผลิตหลัก โดยไดพิจารณาถึงจํานวนช่ัวโมงในการเกิด Down Time ในแตละเดือนของป 

พ.ศ. 2553 ดังภาพที่ 5.3  

 

 
ภาพที ่5.3  กราฟแทงแสดงเวลาที่สายการผลิตหยุดชะงกั ในป พ.ศ. 2553  
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จึงไดมีขอตกลงรวมกันในการกําหนดความเส่ียงที่ยอมรับได(Risk Appetite)ของการหยุดของ

สายการผลิตหลัก ไวคือ จะตองมีคาเฉล่ียไมเกินกวา 100 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอ

เดือน 

ขั้นตอนที่ 2 การกําหนดวัตถุประสงค (Objective Setting) 

ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในขั้นตอนนี้คือ  
 

5.3 กําหนดวัตถุประสงคของการควบคุมภายในและการบริหารความเสีย่ง(Objective 
Setting) 

 
เพื่อใหสอดคลองกับนโยบายของบริษัทและความเส่ียงที่ยอมรับได(Risk Appetite) จึงกําหนด

เปาหมายในงานวิจัยนี้โดยการลดเวลาการหยุดของสายการผลิตรถยนตดวยระบบการควบคุม

ภายในและการบริหารความเส่ียงเพื่อใหมีคาเฉลี่ยไมเกินกวา 100 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 

คันในแตละเดือน  
 

5.4 การจัดต้ังคณะทํางาน 
 
ในการดําเนนิงานเพื่อลดเวลาการหยุดของสายการผลิตในคร้ังนี ้ มกีารจัดต้ังคณะทํางาน 

เพื่อชวยกนัในการระดมสมองเพื่อแกไขปญหาดังกลาว ซึ่งคณะทํางานถูกคัดเลือกมาจากผูที่มี

ความรูและความชํานาญจากแตละสวนงานของกระบวนการผลิตรถยนต โดยคณะทํางาน

ประกอบดวย 

 
ตัวแทนของบริษัทกรณศีกึษา 
o ผูจัดการทั่วไปฝายผลิต (Production General Manager) 

o วิศวกรฝายโลจิสติกส (Logistics Engineer) 

o วิศวกร หนวยงานประกอบตัวถัง (Body Shop Engineer) 

o วิศวกร หนวยงานทําสี (Paint Shop Engineer) 

o วิศวกร หนวยงานประกอบชิ้นสวนยอย (Assembly Shop Engineer) 

o วิศวกร หนวยงานวางแผนการผลิต (Production Planning Engineer) 

o ผูจัดการฝายบริหารคุณภาพ (Quality Management Manager) 

o ผูจัดการฝายจัดซื้อ (Purchasing manager) 
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ตัวแทนของบริษัทผูรับจางประกอบรถยนต 
o ผูจัดการโรงงานฝายผลิต (Plant Manager)  

o ผูจัดการฝายวศิวกรรม(Engineering Manager)  

o หัวหนาสวนฝายซอมบํารุง( Maintanance Supervisor) 

ขั้นตอนที่ 3 การบงชี้เหตุการณหรือปญหาท่ีจะเกดิขึ้น (Event Identification) 

ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในขั้นตอนนี้คือ  
 
5.5 แผนผังความเสี่ยง (Risk Map) 
  

 จากนั้นทางทีมงานไดระดมสมอง (Brainstorm) เพื่อจัดทําแผนผังความเส่ียง(Risk Map)

จัดทําข้ึนเพื่อระบุส่ิงที่มีผลลบตอเปาหมาย ทั้งที่เกิดจากปจจัยภายในและปจจัยภายนอกโดยใช

ขอมูลการหยุดของสายการผลิตต้ังแตเดือนม.ค-ก.ย. 2554 จากนั้นหาความสัมพันธของสาเหตุ

จากปจจัยหนึ่งที่อาจมีผลกระทบตอปจจัยอ่ืนๆ ได ดังภาพที่ 5.4 
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วัตถุดิบ/ชิ้นสวน 

ขาดแคลนช้ินสวน.ในการผลิต 

ชิ้นสวนไมมีคุณภาพ 

ชิ้นสวนมีการเปล่ียนแปลง 

ขาดแคลนวัตถดิบในการผลิต 

อุบัติเหตุจากเครื่องจักร

เอกสารการผลิตไมสมบูรณ 

เคร่ืองจักรหรืออุปกรณเสีย 

การส่ือสารไมสมบูรณ 

ชิ้นสวนเสียหายจากจัดเก็บ 

เกิดอุบัติเหตุจากการทํางาน 

พนักงานชุมนุมประทวง 

พนักงานประกอบผิด 

พนักงานทํางานแทนกัน 

ไฟไหมโรงงาน/Supplier 

วิธีการทํางานไม

เหมาะสม 

เคร่ืองจักรหลักไมพรอม

ทํางาน 

พนักงานขาด

ประสิทธิภาพ 

ปจจัยภายนอก 

0.33 

0.30 

0.21 

0.11 

0.60 

0.16 

0.14 

0.83 

0.17 

0.91 

0.02 

0.01 

0.34 

0.13 

0.26 

0.27 

 ปจจัยภายใน 

รอรถจากสถานีงานอื่น 

รอ Trolley จากสายการผลิต 

ที่เก็บรถ (Car rack) เต็ม 

พนักงานลืมประกอบ 

ไฟฟาดับ 

สถานการณทางการเมือง 

น้ําปะปาไมไหล 

ขอมูลจากบริษัทแมไมสมบูรณ 

กฏหมายเปล่ียนแปลง 

น้ําทวมโรงงาน/Supplier

0.05 

0.05 

0.05 

สายการผลิตหลัก

หยุดชะงักโดย

เฉล่ียมากกวา 

100 ชม.ตอการ

ผลิตรถยนต 400 

คันตอเดือน 

0.04 

0.02 

0.08 

0.92 

0.37 

0.07 

0.25 

0.13 

0.07 

0.07 

0.04 
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5.6 การกาํหนดสภาพแวดลอมของกระบวนการบริหารความเสี่ยง(Establishing the 
context of the risk management process) 
 
5.6.1 การกําหนดแหลงทีม่าของความเสี่ยง(Source of Risk) 

 
จากการศึกษาสภาพแวดลอมภายในและภายนอกพบวาบริษัทกรณีศึกษาจะตองเผชิญ

กับเหตุการณความไมแนนอนทีท่ําใหสายการผลิตหยดุ โดยในงานวิจัยนี้จะพจิารณาแหลงที่มา

ของเหตุการณดังกลาว ดังนี ้

o เหตุการณความไมแนนอนจากขอมูลในอดีต 

o    เหตุการณความไมแนนอนที่คาดวาจะเกิดข้ึนในอนาคต 

o เหตุการณความไมแนนอนที่เกิดข้ึนกบับริษทัอ่ืนๆที่ดําเนนิธุรกิจใกลเคียงกนั 
 

จากนั้นเมื่อทมีงานระดมสมองเพื่อหาเหตุการณความไมแนนอนที่เกดิข้ึนทั้งหมดแลว พบวาบาง

เหตุการณที่คลายคลึงกันจึงจัดกลุมดวยแผนผังความเช่ือมโยง(Affinity Diagram)เพื่อใหงายตอ

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ข้ันตอนตอมาทําการกําหนดรหัสของความเส่ียง(Code of Risk) 

โดยมีรายละเอียด ดังหวัขอถัดไป 
5.6.2 การกําหนดรหัสของความเสี่ยง(Code of Risk) 

 

ในการพิจารณาความเส่ียงที่เกิดข้ึน เนื่องจากมีเหตุการณความเส่ียงที่เกิดข้ึนหลาย

เหตุการณ ดังนั้นเพื่อความสะดวกในการอางอิงความเสี่ยงตางๆ จึงมีการกาํหนดรหัสความเส่ียงไว 

โดยรหัสความเส่ียงจะประกอบดวยตัวเลข 3 สวน ดังนี ้ A-B-N 

o อักษร A  แทนชื่อยอของเหตุการณความไมแนนอน โดยRM แทน เหตุการณความไม

แนนอนที่เปนความเส่ียง และ IC  แทน เหตุการณความไมแนนอนที่เกดิจากการ

ควบคุมภายใน 

o อักษร B  แทน เลขวิ่ง(Running Number) โดย Y = 1,2, …..n บงบอกลําดับกลุมของ

เหตุการณความไมแนนอน  
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o อักษร N แทน เลขวิ่ง(Running Number) โดย N = 1,2, …..n บงบอกลําดับความเส่ียง

หรือการควบคุมภายในในแตละกลุม 

ตัวอยางเชน รหัสความเส่ียง IC-01-01 หมายถงึ เหตุการณความไมแนนอนที่เกิดจากการ

ควบคุมภายใน ซึง่อยูในกลุมที่ 1 พนักงานขาดทกัษะในการทํางาน และเปนเหตุการณลําดับที ่

1 ของกลุมนี้ สําหรับรายละเอียดของแตละกลุมสามารถดูไดในเนื้อหาถัดไป 
 

5.7 การกาํหนดเกณฑความเสี่ยง(Defining risk criteria) 
 

5.7.1 การกําหนดระดับโอกาสที่เกิด(Likelihood)และความรุนแรงของผลกระทบ
(Consequence) 

การพิจารณาความมีนัยสําคัญของเหตุการณจากการประเมินซึ่งพิจารณาใน 2 มิติคือ

โอกาสที่อาจเกิดข้ึน (Likelihood) และความรุนแรง (Consequence) ในงานวิจัยนี้ไดกําหนดใหมี

ระดับคะแนนอยูระหวาง 1-5 ซึ่งอางอิงจากการบริหารความเสี่ยงตามมาตรฐานออสเตรเลียและ

นิวซีแลนด(AS/NZS 4360:1999 Appendix E) สําหรับรายละเอียดของแตละระดับทั้งโอกาสที่จะ

เกิดและความรุนแรงจะพิจารณาจากขอมูลในอดีตที่เคยเกิดข้ึนกับองคกร สภาพแวดลอมภายใน

ขององคกร และความสามารถในการยอมรับความเส่ียงขององคกร โดยเกณฑที่กําหนดข้ึนมีทั้งใน

เชิงปริมาณและในเชิงคุณภาพ สําหรับเกณฑในเชิงปริมาณเหมาะกับขอมูลที่เปนตัวเลข สวน

เกณฑในเชิงคุณภาพเหมาะกับขอมูลเชิงพรรณนาที่ไมสามารถระบุเปนตัวเลขได สําหรับ

รายละเอียดของเกณฑที่ใชในการประเมินความเสี่ยงไดแก ระดับโอกาสที่จะเกิดความเสี่ยงและ

ระดับความรุนแรงของผลกระทบ เปนดังนี้ 

• โอกาสในการเกิดความเส่ียง (Likelihood) คือ การประเมินโอกาสในการเกิดความ

เส่ียงหรือการควบคุมภายใน ซึ่งในเชิงปริมาณจะพิจารณาจากความถ่ีในการเกิด

เหตุการณความไมแนนอนโดยใชขอมูลในอดีต ซึ่งเกณฑดังกลาวจะใชสําหรับการ

ประเมินเหตุการณความไมแนนอนที่เคยเกิดข้ึนในอดีต เชน ชิ้นสวนไมมีคุณภาพหลุด

ไปที่สายการผลิต พนักงานประกอบชิ้นสวนผิด ฯลฯ ดังแสดงในตารางที่ 5.2 สวนใน

เชิงคุณภาพจะพิจารณาจากประสบการณของผูบริหารและทีมงาน รวมทั้งการ

ควบคุมที่องคกรมีอยูในปจจุบัน ซึ่งเกณฑดังกลาวจะใชสําหรับการประเมินเหตุการณ

ความไมแนนอนที่ไมเคยเกิดข้ึนในอดีต แตมีโอกาสที่จะเกิดข้ึนไดในอนาคต เชน การ

เกิดไฟไหม รถยนตขนสงชิ้นสวนเกิดอุบัติเหตุ ฯลฯ ดังตารางที่ 5.3 
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ตารางที่ 5.2 การกําหนดระดับคะแนนของโอกาสในการเกิด(Likelihood) ในเชิงปริมาณ  

ระดับ โอกาสในการเกิด คําอธิบาย 

1 นอยที่สุด(Almost 

Impossible) 

มีโอกาสเกิดข้ึน < 1 คร้ังตอป 

2 นอย (Unlikely) มีโอกาสเกิดข้ึน  > 1 ถึง < 2 คร้ังตอป 

3 ปานกลาง (Possible) มีโอกาสเกิดข้ึน  > 2 ถึง < 4 คร้ังตอป 

4 มาก (Likely) มีโอกาสเกิดข้ึน > 4 ถึง < 12 คร้ังตอป 

5 มากที่สุด (Very Likely) มีโอกาสเกิดข้ึน > 12 คร้ังตอป 

ตารางที่ 5.3 การกําหนดระดับคะแนนของโอกาสในการเกิด(Likelihood) ในเชิงคุณภาพ  

ระดับ โอกาสในการเกิด คําอธิบาย 

1 นอยที่สุด(Almost 

Impossible) 

-สถานการณผิดปกติ  

-มีวิธีการ/ข้ันตอนท่ีไดรับการอนุมัติ และนําไปปฏิบัติเพื่อ

ควบคุม 

2 นอย (Unlikely) -มีโอกาสเกิดข้ึนนอย 

- มีวิธีการ/ข้ันตอนที่ไดรับการอนุมัติ แตนําไปปฏิบัติเพื่อ

ควบคุมไมเหมาะสม 

3 ปานกลาง (Possible) - มโีอกาสเกิดข้ึนปานกลาง  

- มีวิธีการ/ข้ันตอนที่ไดรับการอนุมัติ แตไมนําไปปฏิบัติ

เพื่อควบคุม 

4 มาก (Likely) - มีโอกาสที่จะเกิดบอยมาก  

- ยังไมมีวิธีการ /ข้ันตอนที่ ได รับการอนุมั ติ  แตมีการ

นําไปฏิบัติเพื่อการควบคุม 

5 มากที่สุด (Very Likely) - มีโอกาสที่จะเกิดบอยมากที่สุดหรือเกิดประจํา   

- ยังไมมีวิธีการ/ข้ันตอนที่ไดรับการอนุมัติ และไมมีการ

นําไปฏิบัติเพื่อการควบคุมอยางเหมาะสม 
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•  ความรุนแรง (Consequence) คือ การประเมินระดับความรุนแรงของผลกระทบที่จะ

เกิดข้ึนจากความเส่ียงหรือการควบคุมภายใน ในเชิงปริมาณจะพิจารณาจากความ

รุนแรงที่สงผลใหสายการผลิตหยุด โดยเปรียบเทียบกับระดับความรุนแรงที่องคกร

สามารถยอมรับใหเกิดได เชน ในระดับที่ 1 มีความรุนแรงนอยมากทําใหสายการผลิต

หยุดนอยกวา 1 ชั่วโมง ซึ่งมีผลกระทบทําใหรถยนตไมสามารถผลิตไดตามแผนนอย

กวาหรือเทากับ 1 คัน ดังแสดงในตารางท่ี 5.4 สําหรับในเชิงคุณภาพ จะพิจารณา

จากเหตุการณความไมแนนอนที่สงผลกระทบตอชีวิตของพนักงาน เชน การเกิด

อุบัติเหตุถูกไฟฟาดูด ชิ้นสวนบาดที่รางกาย ฯลฯ ดังตารางที่ 5.5  

ตารางที่ 5.4 การกําหนดระดับคะแนนของความรุนแรง (Consequence) ในเชิงปริมาณ 

ระดับ ความรุนแรง คําอธิบาย 

1 นอยมาก 

(Insignificant) 

- มีผลกระทบนอยมาก ทาํใหสายการผลิตหยุดชะงัก  

นอยกวาหรือเทากบั 1 ชั่วโมง ( < 1 ชม.) 

 

2 นอย (Minor) - มีผลกระทบนอยทําใหสายการผลิตหยุดชะงัก

มากกวา 1 ชั่วโมงแตนอยกวาหรือเทากับ1 วนั 

( > 1 ชม. ถึง < 1 วัน  ) 

3 ปานกลาง (Moderate) - มีผลกระทบปานกลาง ทําใหสายการผลิตหยุด

มากกวา 1 วัน แตนอยกวาหรือเทากับ 3 วนั 

( > 1 วัน ถึง < 3 วัน  ) 

4 มาก (Major) - มีผลกระทบมาก ทาํใหสายการผลิตหยดุมากกวา 

3 วัน แตนอยกวาหรือเทากบั 7 วนั 

( > 3 วัน ถึง < 7 วัน  ) 

 

5 มากที่สุด 

(Catastrophic) 

มีผลกระทบมากที่สุด ทําใหสายการผลิตหยุด

มากกวา 7 วัน ( > 7 วัน  ) 
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ตารางที่ 5.5 การกําหนดระดับคะแนนของความรุนแรง (Consequence) ในเชิงคุณภาพ  

ระดับ ความรุนแรง คําอธิบาย 

1 นอยมาก 

(Insignificant) 

- ไมมีการบาดเจ็บ 

2 นอย (Minor) - มีการบาดเจบ็/เจ็บปวยเล็กนอย ข้ันปฐมพยาบาล 

ไมตองหยุดงาน 

3 ปานกลาง (Moderate) - มีการบาดเจบ็/เจ็บปวยสงผลใหตองหยุดงานใน

วันที่เกิดอุบัติเหตุ  

4 มาก (Major) - มีการบาดเจบ็/เจ็บปวยสงผลใหหยุดงาน

ตอเนื่องกนัแตไมถึงหนึง่สัปดาห 

5 มากที่สุด 

(Catastrophic) 

- มีการบาดเจบ็/เจ็บปวยสงผลใหหยุดงานมากกวา 

หนึง่สัปดาหตอเนื่องกัน หรือ ถึงข้ันเสียชวีติ 

 
5.7.2 การกําหนดระดับของความเสีย่ง(Level of Risk) 
 

หลังจากนั้นนําคะแนนของโอกาสท่ีอาจเกิดข้ึนมาคูณกับคะแนนของความรุนแรง แลวนําผลคูณที่

ไดนั้นมาจัดลําดับความสําคัญของเหตุการณโดยใชตัวอักษรยอดังตารางที่ 5.6 

 

ตารางที่ 5.6 ชวงคะแนนการจัดลําดับความสําคัญของความเส่ียงและการควบคุมภายใน 

คะแนนระดับความเส่ียง อักษรยอ ชวงคะแนน 

ตํ่า (Low) L 1-3 

ปานกลาง (Medium) M 4-9 

สูง (High) H 10-15 

สูงมาก (Extreme) E 16-25 

 

โดย       E (Extreme Risk)      หมายถงึ ระดับที่ไมสามารถยอมรับได จําเปนตองเรงจัดการ 

                                             ความเส่ียงใหอยูในระดับที่ยอมรับไดตอไป 

             H (High Risk)          หมายถงึ ระดับที่ไมสามารถยอมรับไดโดยตองจัดการความเส่ียง 
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                                             เพื่อใหอยูในระดับที่ยอมรับไดตอไป 

             M (Moderate Risk)  หมายถงึ ระดับที่พอรับได แตตองมีการควบคุมเพื่อปองกนัไมให 

                                             ความเส่ียงเคล่ือนยายไปยังระดับทีย่อมรับไมได 

             L (Low Risk)            หมายถงึ ระดับที่ยอมรับได โดยไมตองควบคุมความเสี่ยง ไม  

                                             ตองมี การจดัการเพิ่ม 

สําหรับผลคูณของระดับคะแนนของโอกาสที่อาจเกิดข้ึนกบัระดับคะแนนของความรุนแรง เพื่อ

จัดลําดับความสําคัญ และใชในการตัดสินใจวา ควรเลือกเหตุการณความไมแนนอนใดมาหาแนว

ทางการจัดการความเส่ียงและการควบคุมภายใน สําหรับตารางของผลคูณสามารถแสดงไดดัง

ตารางที่ 5.7 

ตารางที่ 5.7 ตารางการจัดลําดับความสําคัญของความเส่ียงและการควบคุมภายใน(Risk Profile) 
                                               ความรุนแรง (Consequences) 

โอกาสในการเกิด Insignificant Minor Moderate Major Catastrophic 

Likelihood 1 2 3 4 5 

Very Likely M H H E E 

5 5 10 15 20 25 

Likely M M H E E 

4 4 8 12 16 20 

Possible L M M H H 

3 3 6 9 12 15 

Unlikely L M M M H 

2 2 4 6 8 10 

Almost Impossible L L L L M 

1 1 2 3 4 5 
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บทที่ 6 
การประเมินความเส่ียงและการควบคุมภายใน 

 
 ในบทนี ้ จะกลาวถงึการประเมินความเส่ียงและการควบคุมภายใน โดยเร่ิมจากการชี้บง

เหตุการณ(Event Identification) ที่เกิดข้ึนในแตละกระบวนการของกิจกรรมการผลิตรถยนต 

ตอมาทาํการวเิคราะหความเสี่ยง (Risk Analysis) โดยในงานวิจัยนี้ไดเลือกใชเทคนิคแผนผังกลุม

ความคิด(Affinity Diagram) มาชวยในการจัดกลุมประเด็นความเส่ียงตางๆ จากนั้นทําการ

ประเมินความเส่ียงและการควบคุมภายใน(Risk Assessment) สุดทายไดทาํการเก็บขอมูลกอน

การแกไขเพื่อใชในการเปรียบเทียบผลการดําเนนิการ 

ขั้นตอนที่ 4 การประเมินความเสี่ยง (Risk Assessment) 

ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในขั้นตอนนี้คือ  
 

6.1 การชี้บงเหตุการณ(Event identification) 
 

 จากการศึกษาเหตุการณความไมแนนอนที่เกิดข้ึนในบริษัทกรณีศึกษาในแตละกิจกรรม

ของกระบวนการผลิตรถยนตในบทที่ 1 ดังตารางที่ 1.1 สามารถระบุเหตุการณความไมแนนอนที่

เกิดข้ึนในโรงงานของทุกกระบวนการ ซึ่งแสดงรายละเอียดใน ภาคผนวก ก และสามารถสรุป

จํานวนเหตุการณความไมแนนอนในแตละกิจกรรม ตามตารางที่ 6.1 พบวามีเหตุการณความไม

แนนอนที่สงผลใหสายการผลิตหยุด ทั้งหมด 91 เหตุการณ 

ตารางที่ 6.1  จํานวนเหตุการณความไมแนนอนในแตละกิจกรรม  

ลําดับ กิจกรรม 
จํานวนเหตุการณ

ความไมแนนอน 
ผูรับผิดชอบ 

1 การขนสงชิ้นสวนมาจากบริษัทแม 2 ฝายโลจิสติกส 

2 เคลียรชิ้นสวนที่ดานศุลกากร 
 

2 ฝายโลจิสติกส 

3 เคล่ือนยายช้ินสวนมาทีโ่รงงาน

ประกอบ 

1 ฝายโลจิสติกส 

4 การสงชิน้สวนมาจากบริษัทSupplier 
 

4 ฝายโลจิสติกส 
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ลําดับ กิจกรรม 
จํานวนเหตุการณ

ความไมแนนอน 
ผูรับผิดชอบ 

5 การตรวจรับและจัดเก็บชิน้สวน 6 ฝายบริหารคุณภาพ 

6 แกะกลองชิน้สวน(Unpacking) และ

จัดเรียงลงใน Trolley 

4 ฝายโลจิสติกส 

7 สุมตรวจสอบช้ินสวน 1 ฝายบริหารคุณภาพ 

8 เคลมชิ้นสวน 1 ฝายโลจิสติกส 

9 ขนยายช้ินสวนไปสายการผลิต 1 ฝายโลจิสติกส 

10 กระบวนการประกอบตัวถงั 11 ฝายผลิต 

11 ตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการ

ประกอบตัวถงั 

1 ฝายบริหารคุณภาพ 

12 กระบวนการทาํสี 8 ฝายผลิต 

13 ตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการทาํ

สี 

1 ฝายบริหารคุณภาพ 

14 จัดเก็บรถบน Carrack 2 ฝายผลิต 

15 ประกอบชิ้นสวนยอย 33 ฝายผลิต 

16 ทดสอบการวิง่ที่สนาม (Road Test) 1 ฝายผลิต 

17 การทดสอบการร่ัวน้าํ (Water test) 1 ฝายผลิต 

18 ตรวจสอบคุณภาพของหนวยงาน

ประกอบชิ้นสวน 

1 ฝายบริหารคุณภาพ 

19 ประกอบชิ้นสวนข้ันสุดทาย 1 ฝายผลิต 

20 ทําความสะอาดรถยนต 0 ฝายผลิต 

21 ตรวจสอบคุณภาพข้ันสุดทาย 0 ฝายบริหารคุณภาพ 

22 ตรวจรับรถยนต 0 ฝายบริหารคุณภาพ 

23 ปจจัยอ่ืนๆ 9 - 

 
รวมเหตุการณความไมแนนอนท้ังหมด 

 
91 
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6.2 การวิเคราะหความเสีย่ง(Risk Analysis) 
 

จากการศึกษาเหตุการณความไมแนนอนที่เกิดจากความเส่ียงและการควบคุมภายใน  มี

ทั้งหมด 91 เหตุการณ   แตเมื่อพิจารณาความเส่ียงที่เกิดข้ึนพบวา มีบางปจจัยที่มีความคลายคลึง

กัน จึงตองจัดลักษณะความเส่ียงแบบเดียวกันใหอยูในกลุมเดียวกัน เพื่อทําใหงายตอการจัดการ

ความเส่ียงและการควบคุมภายใน ในงานวิจัยนี้ไดนําเอาเทคนิคแผนผังกลุมความคิด(Affinity 

Diagram)  (จําลักษณ ขุนพลแกว ,2548) ซึ่งสามารถจัดกลุมประเด็นความเส่ียงตางๆ ดังนี้ 
 
กลุมที ่1 :   พนักงานขาดทักษะในการปฏิบัติงาน 
 
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้จากการทํางานของพนกังาน เนื่องจากในกระบวนการ

ประกอบรถยนตตองอาศัยทักษะในการทํางานของแรงงานเปนหลัก ถาพนักงานในสายการผลิต

หลักทํางานผิดพลาด จะสงผลทาํใหสายการผลิตหยุดได  

 ตัวอยางเชน ถาพนักงานทีส่ถานงีานที ่ 3 ประกอบชิ้นสวนสายไฟไมถูกตอง และตอมา

พนกังานที่สถานงีานที ่ 7 ไดตรวจพบปญหาดังกลาวเนื่องจากตองประกอบชิ้นสวนเขากับสายไฟ

เสนดังกลาว แตไมสามารถประกอบไดเพราะพนักงานทีส่ถานงีานที3่ ประกอบมาผิดจึงสงผลใหที่

สถานงีานที่ 7 หยุดทาํการผลิตเพื่อวิเคราะหปญหาและแนวทางการแกไขเบ้ืองตน ดังนัน้ ตอมาจะ

มสีถานีงานอ่ืนๆ  คือ ต้ังแตสถานงีานที่ 1 ถึงสถานีงานที่ 6 ตองหยุดการผลิต เนื่องจากไมสามารถ

ขยับรถไปดานหนาได ตองรอจนกวาจะมกีารแกไขปญหาเฉพาะหนาที่สถานงีานที ่ 7 ไดขอสรุปจึง

สามารถ ทาํใหสายการผลิตสามารถผลิตตอไปได 

  

 

 

 
 

ภาพที ่6.1 ตัวอยางเหตุการณที่สายการผลิตหยุดจากการทํางานผิดพลาดของพนักงาน 

 

 อีกตัวอยางที่เกิดจากการทาํงานของพนักงาน  ในกรณีที่พนักงานแรงงานทักษะสูงไมมา

ทํางาน เนื่องจากการลางาน หรือ ลาออก ทาํใหพนกังานที่มาทาํงานทดแทนกัน ซึ่งยงัไมมีทกัษะ

สถานีงานที่ 7 สถานีงานที่ 3 
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เทาเทียมกนั จะสงผลทาํใหสายการผลิตหยุดชะงักไดเชนกนั ตัวอยางเชน ในการเคล่ือนยาย

รถยนตลงจากพื้นที่จัดเก็บ(Car rack) เพื่อนาํมาประกอบช้ินสวนทีส่ายการผลิต ซึ่งเร่ิมตนจาก

สถานงีานที่ 1 ตองใชทักษะในการเคล่ือนยาย เมื่อมีการทาํงานแทนกัน จะทําใหสายการผลิตที่

สถานงีานที่ 1 ตองหยุดชะงักในการรอใหรถยนตเคล่ือนยายลงมา  

 

 

 
 

 

ภาพที ่6.2 ตัวอยางเหตุการณที่สายการผลิตหยุดจากการทํางานทดแทนกันของพนกังาน 

 

สําหรับเหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้ สามารถแสดงไดดังตารางที ่6.2  

 

ตารางที่ 6.2 กลุมเหตุการณความไมแนนอนท่ีเกิดจากการปฏิบัติงานของพนกังาน 

รหัสความ

เส่ียง 
เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีใน

การเกิด 

IC-01-01 
พนักงานประกอบช้ินสวนไม

ครบตามจํานวนที่กําหนด 

มีการสุมตรวจสอบ

โดยพนักงานอีกกลุม

ที่เรียกวาQuality 

Gate เพื่อตรวจจับ

ปญหา 

1 3 คร้ังตอป 

IC-01-02 
พนักงานประกอบช้ินสวนผิด

ตําแหนง 
2 4 คร้ังตอป 

IC-01-03 
พนักงานประกอบช้ินสวนไม

แนน /หลวม 
2 4 คร้ังตอป 

IC-01-04 พนักงานลืมประกอบชิ้นสวน 4 3 คร้ังตอป 

IC-01-05 

พนักงานทํางานทดแทนกันแต

ยังขาดทักษะในการทํางาน 

มีการอบรมการ

ทํางานโดยหัวหนา

งาน 

1 2 คร้ังตอป 

 

พื้นที่จัดเก็บรถ (Car Rack ) 

สถานีงานที่ 1 
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กลุมที ่2 :  การถายทอดขอมูลจากบรษิัทแมไมชัดเจน 
 
 เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษามีบริษัทแมอยูที่ตางประเทศ ดังนั้นขอมูลดานเทคนิคที่

เกี่ยวของกับการประกอบรถยนตจะถูกสงมาจากบริษัทแมโดยผานระบบแลกเปล่ียนขาวสาร

ระหวางคอมพิวเตอร(E-mail; Electronic Mail) และระบบเครือขายภายในองคกร(Intranet) โดย

ขอมูลที่ไดรับนั้น เปนขอมูลที่ใชรวมกันระหวางบริษัทในเครือทั้งหมดทุกประเทศ สําหรับขอมูลดาน

เทคนิคที่ทางบริษัทแมสงมาใหสําหรับการประกอบชิ้นสวนพรอมมีรูปภาพประกอบนั้นเรียกวา 

CGIS ( CKD Grobal Information System) นอกจากนี้แลว ยังมีโปรแกรมตางๆที่ใชทดสอบการ

ทํางานของรถยนต ดังนั้น เมื่อพบขอมูลที่ไมถูกตองจะตองหยุดสายการผลิตเพื่อรอการตัดสินใจ

จากบริษัทแม สําหรับเหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้ ดังตารางที่ 6.3 

 

 

 

 

 

 

 

 

พนักงานประกอบช้ินสวนไมครบตามจํานวนท่ีกําหนด 

พนักงานประกอบช้ินสวนผิดตําแหนง 

พนักงานประกอบช้ินไมแนน /หลวม 

พนักงานประกอบลืมประกอบช้ินสวน 

พนักงานปฏิบัติงานผิดพลาด 

พนักงานทํางานทดแทนกันแตยังขาดทักษะในการทํางาน 
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ตารางที่ 6.3 กลุมเหตุการณความไมแนนอนในกลุมการถายทอดขอมูลจากบริษทัแมไมชัดเจน 

 รหัสความ
เส่ียง 

เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีในการ

เกิด 

IC-02-01 

รูปภาพในเอกสารการประกอบ

(CGIS) ไมถูกตอง 

 

สอบถามไปที่บริษัท

แมโดยการถายรูป

ปญหาและเขียน

รายละเอียดลงใน

เอกสาร

CAR(Corrective 

Action Request) 

จากนั้นสงขอมูลผาน

ทาง E-mail เพื่อให

ทางบริษัทแม ตอบ

แนวทางการแกไข 

3 10 คร้ังตอป 

IC-02-02 

หมายเลขของชิ้นสวนในเอกสาร

(CGIS) ไมตรงกับ 

ชิ้นสวนที่ไดรับจริง 

3 10 คร้ังตอป 

IC-02-03 

โปรแกรมสําหรับการทดสอบ

ดานอิเล็กทรอนิกส 

 (IS Tester) ไมถูกตอง 

4 8 คร้ังตอป 

IC-02-04 

หมายเลขช้ินสวนที่กลองไมตรง

กับที่ชิ้นงาน 

 

3 8 คร้ังตอป 

IC-02-05 

รูปภาพวิธีการประกอบช้ินสวน

ไมครบทุกช้ินสวน 

3 

 

 

12 คร้ังตอป 

 รหัสความ
เส่ียง 

เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีในการ

เกิด 

IC-02-06 

รูปภาพในการประกอบช้ินสง

บางชิ้นเปนของรถยนตที่

พวงมาลัยอยูดานซายมือ (LHD; 

Left Hand Drive) 

 

สอบถามไปที่บริษัท

แมโดยการถายรูป

ปญหาและเขียน

รายละเอียดลงใน

เอกสารCAR จากนั้น

สงขอมูลผานทาง  

E-mail เพื่อใหทาง

บริษัทแม ตอบ

แนวทางการแกไข 

3 10 คร้ังตอป 

IC-02-07 
ขอมูลในการประกอบบางสวน

เปนภาษาเยอรมัน 
1.5 12 คร้ังตอป 
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กลุมที่ 3 :  สถานการณทางการเมืองและสังคมภายในประเทศ 
 
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดจากมีเหตุการณภายนอกที่เกิดข้ึนฉุกเฉินแลวอาจ

สงผลทําใหเกิดความเสียหายทั้งตอชีวิตของพนักงานและทรัพยสินทั้งขององคกรและบริษัทรับจาง

ประกอบรถยนต รวมถึงการหยุดงานเพื่อใหสอดคลองกับวันหยุดของรัฐบาลเนื่องในวาระพิเศษ 

ดังนั้น ทางผูบริหารจึงประกาศหยุดงาน หยุดทําการผลิต สําหรับเหตุการณความไมแนนอนในกลุม

นี้ ดังตารางที่ 6.4 

 

 

 

 

รูปภาพวิธีการประกอบช้ินสวนไมครบทุกช้ินสวน 

รูปภาพในการประกอบช้ินสวนบางชิ้นเปนของรถยนตที่พวงมาลัย

อยูดานซายมือ (LHD; Left Hand Drive) 

 ขอมูลในการประกอบบางสวนเปนภาษาเยอรมัน  

รูปภาพในเอกสารการประกอบ(CGIS) ไมถูกตอง 

 หมายเลขของชิ้นสวนในเอกสาร(CGIS) ไมตรงกับ 

ชิ้นสวนที่ไดรับจริง 

โปรแกรมสําหรับการทดสอบดานอิเล็กทรอนิกส 

 (IS Tester) ไมถูกตอง 

หมายเลขช้ินสวนที่กลองไมตรงกับที่ชิ้นงาน 

การถายทอดขอมูลการประกอบจากบริษัทแมบริษัทไมสมบูรณ 
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ตารางที่ 6.4  กลุมเหตุการณความไมแนนอนเก่ียวกับสถานการณการเมืองและสังคม

ภายในประเทศ   

รหัสความ

เส่ียง 
เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีใน

การเกิด 

RM-03-01 
การชุมนุมทางการเมือง

ภายในประเทศ 

ผูบริหารติดตามและ

ประเมินสถานการณ

ภายนอกและ

ตัดสินใจการหยุด

ผลิต 

8 <1 คร้ังตอป 

RM-03-02 

รัฐบาลประกาศหยุดงานจาก

สถานการณมหาอุทกภัย

ภายในประเทศ 

>56 <1 คร้ังตอป 

RM-03-03 
รัฐบาลประกาศวันหยุดชดเชย

เพิ่มเติม 
16 1 คร้ังตอป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
กลุมที่ 4 :  การสื่อสารไมสมบูรณ 
 
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดจากหนวยงานอ่ืนๆไมไดมีการส่ือสารไปยัง

หนวยงานวางแผนการผลิต ถึงเหตุการณที่มีผลกระทบตอการผลิต ซึ่งถาหากมีการส่ือสารที่

ทันทวงที เหตุการณเหลานี้จะไมเกิดข้ึน เนื่องจากไดเตรียมตัวลวงหนาเพื่อหลีกเล่ียงการวาง

แผนการผลิตในชวงดังกลาว สําหรับเหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้ ดังตารางที่ 6.5 
 
 

 การชุมนุมทางการเมืองภายในประเทศ 

สถานการณมหาอุทกภัยภายในประเทศ 

รัฐบาลประกาศวันหยุดชดเชยเพ่ิมเติม 

ผูบริหารประกาศหยุดกะทันหัน 
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ตารางที่ 6.5 กลุมเหตุการณความไมแนนอนในกลุมการส่ือสารไมสมบูรณ 

รหัสความ

เส่ียง 
เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิ

ตหยุด

(ชั่วโมง) 

ความถ่ีใน

การเกิด 

IC-04-01 
มีการตรวจสุขภาพพนักงาน

โดยไมแจงลวงหนา 
ยังไมมี 

4 1 คร้ังตอป 

IC-04-02 
ซอมบํารุงเคร่ืองจักรโดยไมแจง

ลวงหนา 
8 1 คร้ังตอป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
กลุมที ่5 :  เกิดภัยพิบัติและภัยธรรมชาติ 
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดจากภัยพิบัติและภัยธรรมชาติทั้งที่เกิดในองคกร 

ผูรับจางชวง Supplier และบริษัทแม ซึ่งเหตุการณดังกลาวที่มีอาจสงผลกระทบทําใหสายการผลิต

หยุดได สําหรับเหตุการณความแนนอนในกลุมนี้ ดังตารางที่ 6.6 

 

 

 

 

 

 

 

ซอมบํารุงเคร่ืองจักรโดยไมแจงลวงหนา 

 มีการตรวจสุขภาพพนักงานโดยไมแจงลวงหนา 

การส่ือสารไมสมบูรณ 
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ตารางที่ 6.6 กลุมเหตุการณความไมแนนอนจากเกิดภัยพิบัติและภัยธรรมชาติ 

รหัสความ

เส่ียง 
เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมในปจจุบัน เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีใน

การเกิด 

RM-05-01 น้ําทวมโรงงานประกอบรถยนต 

ยังไมมี 

4 2 คร้ังตอป 

RM-05-02 น้ําทวมโรงงานของ Supplier >56 2 คร้ังตอป 

RM-05-03 

หิมะตกหนักที่บริษัทแมใน

ตางประเทศ ทําใหขนสงสินคา

ไมได 

>56 
<0.5 คร้ังตอ

ป 

RM-05-04 
เกิดพายุทําใหเรือขนสงสินคา

เดินทางมาชา 
24 1 คร้ังตอป 

RM-05-05 
ไฟไหมโรงงานประกอบรถยนต 

ซอมอพยพหนีไฟ

ตามที่กฏหมาย

กําหนด 

>56 
<0.5 คร้ังตอ

ป 

RM-05-06 

ไฟไหมโรงงานของ Supplier 

>56 
<0.5 คร้ังตอ

ป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

น้ําทวมโรงงานของ Supplier 

 น้ําทวมโรงงานประกอบรถยนต 

เกิดภัยธรรมชาติ 

 หิมะตกหนักที่บริษัทแมในตางประเทศ ทําใหขนสงสินคาไมได 

เกิดพายุทําใหเรือขนสงสินคาเดินทางมาชา 

ไฟไหมโรงงานประกอบรถยนต 

 ไฟไหมโรงงานของ Supplier 



 91  
 

กลุมที ่6 :  เครื่องจักรหลกัหรืออุปกรณพิเศษไมพรอมสําหรบัใชงาน  
 

 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดจากเคร่ืองจักรหลักหรืออุปกรณหลักไมพรอม

สําหรับใชงาน โดย เคร่ืองจักรหลักหรืออุปกรณพิเศษ ในที่นี้ คือเคร่ืองจักรและอุปกรณที่ดูแลโดย

บริษัทกรณีศึกษา ซึ่งเปนเคร่ืองจักรและอุปกรณที่มีการกําหนดมาตรฐานโดยบริษัทแมกําหนดไว 

การสั่งซ้ือ ซอมแซม หรือ การบํารุงรักษาจะตองไดรับการเห็นชอบจากบริษัทแม นอกจากนี้แลว

ชิ้นสวนสํารอง(Spare part)โดยสวนใหญตองส่ังซื้อโดยผานทางบริษัทแม ถาหากเคร่ืองจักร

ดังกลาวเสีย จะทําใหสายการผลิตหยุดชะงักได เนื่องจากไมมีเคร่ืองจักรและอุปกรณสํารองมา

ทํางานแทนกันได สําหรับเหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้ดังตารางที่ 6.7 

 

ตารางที่ 6.7 กลุมเหตุการณความไมแนนอนกลุมเคร่ืองจักรหรืออุปกรณพิเศษไมพรอมใชงาน 

รหัสความ

เส่ียง 
เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีใน

การเกิด 

RM-06-01 ปนไฟฟา มีแผนการซอม

บํารุงรักษา

เคร่ืองจักร แต

บางคร้ังไมทําตาม

แผนที่วางไว

เนื่องจากตองทําการ

ผลิตเรงดวน 

นอกจากนี้หัวขอใน

การตรวจสอบ

เคร่ืองจักรบางสวน

ยังไมครอบคลุม

อุปกรณสําคัญที่ตอง

ตรวจสอบ 

11 6 คร้ังตอป 

RM-06-02 เตาอบ(สี) 9 5 คร้ังตอป 

RM-06-03 โมโนเรล (Monorail) 24 8 คร้ังตอป 

RM-06-04 บอจุม 30 4 คร้ังตอป 

RM-06-05 
เคร่ืองทดสอบการร่ัวของน้ํา

(Rain test) 

9 5 คร้ังตอป 

RM-06-06 
เคร่ืองพนแว็กซ(Cavity 

Waxing System) 

4 1 คร้ังตอป 

RM-06-07 เคร่ือง Roller Tester 4 3 คร้ังตอป 

RM-06-08 
ลิฟทยกรถ(Hoist)เพื่อประกอบ

ใตทองรถยนต 

4 1 คร้ังตอป 

RM-06-09 เคร่ืองเติมของเหลวในรถ 2 2 คร้ังตอป 

RM-06-10 เคร่ืองตอกหมายเลขตัวถัง 8 3 คร้ังตอป 
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กระแสไฟฟาทีป่นไฟฟาร่ัว 

ปนไฟฟามีสายไฟขาด 

            ปนไฟฟาเสีย 

เตาอบมีอุณหภูมิตํ่ากวามาตรฐาน 

เตาอบมีอุณหภูมิเกินกวามาตรฐาน 

            เตาอบเสีย 

แปรงถานจากโมโนเรล(Monorail)หลนใสฝากระโปรงรถ

โปรแกรมในการบังคับทิศทางโมโนเรล(Monorail)เสีย 

            โมโนเรล(Monorail)เสีย 

ตัวทําความรอนของบอจุมเสีย 

ผนังของบอจุมร่ัว 

            บอจุมเสีย 

บอจุมมีส่ิงปนเปอน 

เคร่ืองจักรหลักและอุปกรณพิเศษไมพรอมใชงาน (1) 
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ทอน้าํในหองทดสอบตัน 

ขอตอของทอภายในหองทดสอบการร่ัวน้าํชํารุด 

 เคร่ืองทดสอบการร่ัวของน้าํ(Water test) เสีย 

เคร่ืองพนแว็กซ(Cavity Waxing System)เสีย 

            เคร่ืองพนแวก็ซเสีย

      เคร่ืองทดสอบการวิง่บนลูวิ่ง(Roller Tester) เสีย 

เคร่ือง Roller Tester 

ลิฟทยกรถ(Hoist)เพื่อประกอบใตทองรถยนต 

ลิฟทยกรถ(Hoist) เสีย 

เคร่ืองจักรหลักและอุปกรณพิเศษไมพรอมใชงาน (2) 
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กลุมที ่7 :  ชิ้นสวนไมมีคุณภาพหลุดไปท่ีสายการผลิต 
 
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดจากช้ินสวนที่ไดรับมีปญหาคุณภาพไมตรงตาม

มาตรฐานที่กําหนด ซึ่งมีความบกพรองเกิดข้ึนกับชิ้นสวน เชน เปนรอยขีดขวน แตกหัก ฯลฯ 

สําหรับชิ้นสวนที่สงมาจากบริษัทแมนั้น ทางโรงงานจะทราบปญหาดังกลาว ก็ตอเมื่อมีการแกะ

กลองสินคาเพื่อเตรียมจายสูสายการผลิตประมาณ 1-2 วันกอนทําการผลิต และในบางคร้ังพบ

ขอบกพรองดังกลาวที่สายการผลิต ทั้งที่กลองสินคาถูกนําเขามาที่โรงงานลวงหนากอนมีการผลิต

อยางนอย 14 วัน ยกตัวอยาง ดังภาพที่ 6.3 เมื่อพนักงานที่สถานีงานที่10 พบปญหาช้ินชิ้นสวน 

Central lock ที่ประตูไมทํางาน ทางฝายผลิตของผูรับจางประกอบรถยนตจะแจงฝายผลิตของ

บริษัทกรณีศึกษา จากนั้นทางฝายผลิตของบริษัทกรณีศึกษา เขามาวิเคราะหสาเหตุของการเกิด

ปญหา พรอมทั้งประสานงานกับฝายบริหารคุณภาพเพื่อแกไขปญหาที่เกิดข้ึน ซึ่งในชวงของการรอ

การแกไขปญหานั้นจะทําใหสายการผลิตตองหยุดชะงัก  

 

ปมของเคร่ืองเติมของเหลวเสีย 

เคร่ืองเติมของเหลวในรถเสีย 

เคร่ืองตอกหมายเลขตัวถงัโปรแกรมเสีย 

เคร่ืองตอกหมายเลขตัวถงั 

เคร่ืองจักรหลักและอุปกรณพิเศษไมพรอมใชงาน (3) 
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ภาพที ่6.3 ตัวอยางเหตุการณที่สายการผลิตหยุดจากชิน้สวนไมมีคุณภาพ 

 

สําหรับเหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้ มีดังตารางที่ 6.8 

ตารางที่ 6.8 กลุมเหตุการณความไมแนนอนช้ินสวนไมมีคุณภาพหลุดไปที่สายการผลิต 
 

รหัสความ

เส่ียง 
เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีในการ

เกิด 

IC-07-01 

ชิ้นสวนไมมีคุณภาพ ไมได

มาตรฐาน เชน มีรอยขีดขวน, 

ร้ิวรอย  ฯลฯ 

มีการสุม

ตรวจสอบโดย

พนักงานอีกกลุม

ที่เรียกวาQuality 

Gate  

25 >12คร้ังตอป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สถานีงานที่ 10 

ชิ้นสวนไมมีคุณภาพจากผูผลิต (Manufacturing Defect) 

ชิ้นสวนไมมีคุณภาพหลุดไปที่สายการผลิต 



 96  
 

กลุมที ่8 :  ขาดแคลนวัตถุดิบสําหรับการผลิต 
 
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดจากไมมีวัตถุดิบสําหรับการผลิตซึ่งอาจเกิดจาก 

ในกระบวนการอนุมัติสีที่ใชในการพนสีชาทําใหไมมีสีเพื่อใชในการผลิตหรือสีที่ไดไมมีคุณภาพทํา

ใหตองหยุดการผลิต ในบางกรณีเกิดจากการอัตราการใชจริงของวัตุดิบไมตรงกับในเอกสารที่

กําหนดไว(Consumable list) โดยมีเหตุการณไมแนนอนในกลุมนี้ ดังนี้  
 
ตารางที่ 6.9 กลุมเหตุการณความไมแนนอนการขาดแคลนวัตถุดิบสําหรับการผลิต 

รหัสความ

เส่ียง 
เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิ

ตหยุด

(ชั่วโมง) 

ความถ่ีในการ

เกิด 

IC-08-01 ขาดแคลนวัตถุดิบสําหรับผลิต ยังไมมี 30 >12คร้ังตอป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
กลุมที ่9 :  การชุมนุมประทวงของพนกังาน 
  
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดจากการชุมนุมประทวงของพนักงานทั้งพนักงาน

ของบริษัทรับจางประกอบรถยนตหรือบริษัทของSupplier เนื่องจากไมพอใจในสวัสดิการที่ไดรับ 

หรือ ไมพอใจการทํางานของผูบริหาร โดยถาหากมีการชุมนุมประทวงของพนักงานของบริษัท

รับจางประกอบรถยนตจะทําใหขาดแคลนแรงงานสําหรับการผลิต แตถามีการชุมนุมประทวงของ

พนักงานบริษัทของSupplier จะทําใหไมมีชิ้นสวนและวัตถุดิบสําหรับการผลิต โดยมีเหตุการณไม

แนนอนในกลุมนี้ ดังนี้  
 

ขาดแคลนวัตถุดิบสําหรับการผลิต 

ขาดแคลนวัตถุดิบสําหรับการผลิต 
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ตารางที่ 6.10 กลุมเหตุการณความไมแนนอนจากการชุมนุมประทวงของพนกังาน 
 

รหัสความ

เส่ียง 
เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุม

ในปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีในการ

เกิด 

RM-09-01 

พนักงานของ Supplier ชุมนุม

ประทวง 

 

ยังไมมี 

32 2 คร้ังตอป 

RM-09-02 

ขาดแคลนแรงงานในการผลิต

เนื่องจากพนักงานบริษัท

รับจางประกอบรถยนตชุมนุม

ประทวง 

 

>56 2 คร้ังตอป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
กลุมที ่10 : อุปกรณขนถาย(Material Handling)ในการทาํงานไมเพียงพอ  
 
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดจากอุปกรณที่ใชในการทํางานไมเพียงพอ 

ตัวอยางเชน อุปกรณที่ใชในการบรรจุชิ้นสวน(Trolley)ไมพอเพียง หรือ พื้นที่สําหรับเก็บรถยนต

(Carrack) เต็ม โดยมีเหตุการณไมแนนอนในกลุมนี้ ดังนี้ 
 

พนกังานของSupplier ชุมนุมประทวง 

พนกังานบริษทัรับจางประกอบรถยนตชุมนุมประทวง 

การชุมนุมประทวงของพนักงาน 
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ตารางที่ 6.11 กลุมเหตุการณความไมแนนอนจากอุปกรณที่ใชในการทํางานไมเพียงพอ 

รหัสความ

เส่ียง 
เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีในการ

เกิด 

IC-10-01 
ไมมี trolley สําหรับบรรจุ

ชิ้นสวน 

ยังไมมี 
4 4 คร้ังตอป 

IC-10-02 
พื้นที่สําหรับเก็บรถยนต

(Carrack) เต็ม 
16 2 คร้ังตอป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
กลุมที ่11 :  ไมมีรถยนตเพียงพอสําหรับการประกอบ 
 
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดจากรอรถยนตจากหนวยงานท่ีอยูกอนหนานี้ 

เนื่องจากหนวยงานท่ีอยูกอนนี้ ไมสามารถผลิตรถยนตตามรุนที่ตองการไดซึ่งเหตุการณเกิดจากที่

หนวยงานประกอบช้ินสวนยอยไมมีรถยนตสําหรับการประกอบ เนื่องจากหนวยงานทําสีไม

สามารถสงรถยนตเขามาไดตามแผนการที่วางไว ซึ่งอาจเกิดจากปญหาคุณภาพ รถที่ทําผานการ

ทําสีแลว ไมไดคุณภาพตามที่กําหนด ตองทําการซอมแซม(Touch up) กอน โดยมีเหตุการณไม

แนนอนในกลุมนี้ ดังนี้ 

ตารางที่ 6.12 กลุมเหตุการณความไมแนนอนไมมีรถยนตเพียงพอสําหรับการประกอบ 

รหัสความ

เส่ียง 
เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีในการ

เกิด 

IC-11-01 

ขาดแคลนรถยนตที่ทําสีแลว

(Painted Body) เพื่อนํามา

ประกอบ 

ยังไมมี 12 4 คร้ังตอป 

อุปกรณในการทํางานไมเพยีงพอ 

ไมมี trolley สําหรับบรรจุชิ้นสวน 

พื้นที่สําหรับเก็บรถยนต(Carrack) เต็ม 
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กลุมที ่12 : ความผิดพลาดจากการประกอบชิ้นสวนที่มีการเปลี่ยนแปลง 
 
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดจากช้ินสวนนั้นมีการเปล่ียนแปลงไปจากเดิม

(Engineering Change)ซึ่งเมื่อนํามาประกอบที่รถยนตแลว บางช้ินสวนไมสามารถประกอบได

เนื่องจากตองใชวิธีการประกอบท่ีแตกตางจากเดิม หรือ บางกรณีชิ้นสวนมีการเปลี่ยนแปลงแต

ชิ้นสวนที่ตองนํามาประกอบกันยังไมเปล่ียนแปลงทําใหไมสามารถประกอบได ตองรอการตัดสินใจ

แกไขปญหาจากบริษัทแม สําหรับเหตุการณความเส่ียงในกลุมนี้ ดังนี้ 
 
ตารางที่ 6.13 กลุมเหตุการณความไมแนนอนจากการประกอบช้ินสวนที่มีการเปล่ียนแปลง 

รหัสความ

เส่ียง 
เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมในปจจุบัน เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีใน

การเกิด 

IC-12-01 

ความผิดพลาดในการ

ประกอบช้ินสวนที่มีการ

เปล่ียนแปลง 

ยังไมมีการเตรียมขอมูล

เพื่อทําการวิเคราะหกัน

ลวงหนา 

25 
>12 คร้ังตอ

ป 

 
 
 
 
 
 
 
 

 ความผิดพลาดในการประกอบชิ้นสวนท่ีเปล่ียนแปลง 

การเปล่ียนแปลงของชิ้นสวนและขอมูลการผลิต 

ไมมีรถยนตเพยีงพอสําหรับการประกอบ 

ขาดแคลนรถยนตทีท่าํสีแลว(Painted Body) เพื่อนาํมา

ประกอบ 
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กลุมที ่13 : เอกสารที่ใชในการผลิตไมสมบูรณ 
 
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดจากเอกสารที่ใชในการผลิตมคีวามบกพรอง ไดแก 

เอกสารวิธกีารประกอบที่สงมาจากบริษัทแมผิด รูปที่ใชในการประกอบไมตรงกับการทาํงานจริง 

หรือ การจัดทําเอกสารการผลิตลาชา ตองหยุดการผลิตเพื่อรอใหเอกสารที่ใชสมบูรณ สําหรับ

เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้ ดังนี ้
 
ตารางที่ 6.14 กลุมเหตุการณความไมแนนอนเอกสารทีใ่ชในการผลิตไมสมบูรณ 

รหัสความ

เส่ียง 
เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิ

ตหยุด

(ชั่วโมง) 

ความถ่ีใน

การเกิด 

IC-13-01 ไมมีเอกสารสําหรับผลิต ยังไมมีการเตรียม

ขอมูลเพื่อทําการ

วิเคราะหกันลวงหนา 

24 10 คร้ังตอป 

IC-13-02 ทําเอกสารผิด 16 4 คร้ังตอป 

IC-13-03 การแจกจายเอกสารไมทัน 12 3 คร้ังตอป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 การจายแจกเอกสารไมทัน 

เอกสารที่ใชในการผลิตไมสมบูรณ 

ทําเอกสารผิด 

ไมมีเอกสารสําหรับผลิต 
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กลุมที ่14 :  ขาดแคลนชิน้สวนสาํหรบัการผลิต 
 
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดจากการไมมีชิ้นสวนสําหรับการผลิต ซึ่งอาจเกิด

จากทางบริษทัแมหรือSupplier สงมาลาชา , ไดรับชิ้นสวนผิด/จํานวนไมครบ ฯลฯ สําหรับ

เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้สามารถแสดงได ดังนี ้

ตารางที่ 6.15 กลุมเหตุการณความไมแนนอนขาดแคลนชิ้นสวนสําหรับการผลิต 

รหัสความ

เส่ียง 
เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีใน

การเกิด 

IC-14-01 
ขาดแคลนช้ินสวนสําหรับการ

ผลิต 

ยังไมมีการเตรียม

ขอมูลเพื่อทําการ

วิเคราะหกันลวงหนา 

26 
>12 คร้ังตอ

ป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
กลุมที ่15 : เกิดอุบัติเหตุในการทาํงาน 
 
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดข้ึนจากอุบัติเหตุเนื่องจากการทํางาน โดยมีทัง้

อุบัติเหตุที่เกิดข้ึนแกพนักงาน ชิน้สวน และรถยนตในกระบวนการผลติ สําหรับเหตุการณความไม

แนนอนในกลุมนี้ ดังนี ้
 
 

ขาดแคลนช้ินสวนสําหรับการผลิต 

ขาดแคลนช้ินสวนสําหรับการผลิต 
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ตารางที่ 6.16 กลุมเหตุการณความไมแนนอนเกิดอุบัติเหตุในการทาํงาน 

รหัสความ

เส่ียง 
เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีใน

การเกิด 

RM-15-01 
พนักงานถูกไฟฟาดูดเนื่องจากปน

ไฟฟาร่ัว  

มีการปองกัน

โดยใชอุปกรณ

ปองกันภัยสวน

บุคคลแตนังไม

สามารถแกไข

ปญหาได 

>56 5 คร้ังตอป 

RM-15-02 
พนักงานถูกช้ินสวนที่เปนเหล็ก

(Body part)บาดที่รางกาย 
16 5 คร้ังตอป 

RM-15-03 
สะเก็ดไฟจาการเช่ือมกระเด็นเขา

ตาพนักงาน 
25 5 คร้ังตอป 

RM-15-04 
รถยนตตกลงมาจากจิ๊ก(Jig) 

ไมมี 

26 
3  คร้ังตอ

ป 

RM-15-05 รถยนตตกลงจากบอจุม 24 2 คร้ังตอป 

RM-15-06 

รถยนตที่สามารถขับเคล่ือนได

(ผานการประกอบลอแลว)เกิด

อุบัติเหตุ 

3 2 คร้ังตอป 

RM-15-07 
รถยนตตกลงมาจากที่ยกรถ

(Hoist) 
4 1 คร้ังตอป 

RM-15-08 
รถยนตตกลงมาจากโมโนเรล 

(Monorail) 
6 2 คร้ังตอป 

RM-15-09 
รถบรรทุกช้ินสวนเกิดอุบัติเหตุทํา

ใหชิ้นสวนเสียหาย 
3 2 คร้ังตอป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 พนักงานถูกชิน้สวนที่เปนเหล็ก(Body part)บาดที่รางกาย 

 พนักงานถูกไฟฟาดูดเนื่องจากปนไฟฟาร่ัว  

พนกังานเกิดอุบัติเหตุ 

สะเก็ดไฟจาการเช่ือมกระเด็นเขาตาพนกังาน 

เกิดอุบัติเหตุจากการทาํงาน 
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กลุมที ่16 : ระบบสาธารณูปโภคไมพรอมใชงาน 
 
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดระบบสาธารณูปโภคที่ตองใชในการผลิตไมพรอม

ใชงาน สําหรับเหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี ้ดังนี ้
 

รถยนตเกิดอุบัติเหตุ 

รถยนตตกลงมาจากจ๊ิก(Jig) 

รถยนตตกลงจากบอจุม 

รถยนตที่สามารถขับเคล่ือนได(ผานการประกอบลอแลว)เกิด

อุบัติเหตุ 

รถยนตตกลงมาจากทีย่กรถ(Hoist) 

รถยนตตกลงมาจากโมโนเรล (Monorail) 

รถบรรทุกช้ินสวนเกิดอุบัติเหตุทําใหชิน้สวนเสียหาย 

เกิดอุบัติเหตุกบัรถบรรทุกชิ้นสวน 

เกิดอุบัติเหตุจากการทาํงาน 



 104  
 

 
ตารางที่ 6.17 กลุมเหตุการณความไมแนนอนจากส่ิงอํานวยความสะดวกไมพรอมใช 

รหัสความ

เส่ียง 
เหตุการณความไมแนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีใน

การเกิด 

RM-16-01 ไฟฟาดับ ยังไมมี 8 4 คร้ังตอ

ป 

RM-16-02  น้ําประปาไมไหล 3 3 คร้ังตอ

ป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
กลุมที ่17 : ชิ้นสวนเสียหายจากการจดัเก็บชิ้นสวน  
 
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดจากสภาพการณที่ไมปลอดภัยในการจัดเกบ็

ชิ้นสวนที่ไดรับมาจากบริษทัแมหรือSupplier ทําใหชิน้สวนไดรับความเสียหาย สําหรับเหตุการณ

ความไมแนนอนในกลุมนี ้ดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 

 ไฟฟาดับ 

ส่ิงอํานวยความสะดวกไมพรอมใชงาน 

น้ําปะปาไมไหล 
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ตารางที่ 6.18 กลุมเหตุการณความไมแนนอนช้ินสวนเสียหายจากการจัดเก็บ 

รหัสความ

เส่ียง 

เหตุการณความไม

แนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีใน

การเกิด 

IC-17-01 กลองช้ินงานหลนขณะ

เคล่ือนยายหรือจัดเก็บ 

ยังไมมี 3 2 คร้ังตอป 

รหัสความ

เส่ียง 

เหตุการณความไม

แนนอน 

การควบคุมใน

ปจจุบัน 

เวลาที่ทําให

สายการผลิต

หยุด(ชั่วโมง) 

ความถ่ีใน

การเกิด 

IC-17-02 ชิ้นสวนเสียหายเน่ืองจาก

มีสัตวเขามาในพ้ืนที่

จัดเก็บ ยังไมมี 

3 3 คร้ังตอป 

IC-17-03 ฝนสาดเขามาในพื้นที่

จัดเก็บ 

3 2 คร้ังตอป 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
6.3 การประเมินความเสี่ยงและการควบคุมภายใน(Risk Assessment) 

 หลังจากนั้นนําเหตุการณความไมแนนอนมาทําการประเมินดังตารางที่ 6.19 โดยใน

คอลัมนที่ 1 แทน รหัสความเสี่ยงของเหตุการณความไมแนนอนไว สวนคอลัมนที่ 2  แทน 

เหตุการณความไมแนนอนสวนคอลัมนที่ 3และ4 แทน ผลการประเมินใน 2 มิติคือความรุนแรงและ

โอกาสในการเกิด โดยผลการประเมินดูรายละเอียดตามภาคผนวก ค สําหรับคอลัมนที่ 5 เปนผล

คูณระหวางคาโอกาสในการเกิดและความรุนแรง สวนคอลัมนที่ 6 แทนระดับความเส่ียงซ่ึงนําผล

คูณที่ไดไปจัดลําดับความสําคัญ 

เสียหายจากการเคล่ือนยายและจัดเก็บ 

กลองช้ินงานหลนขณะเคล่ือนยายหรือจัดเก็บ 

 ชิ้นสวนเสียหายเนื่องจากมีสัตวเขามาในพื้นที่จัดเก็บ 

 ฝนสาดเขามาในพื้นที่จัดเก็บ 
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ตารางที่ 6.19 การประเมินเหตุการณความไมแนนอน 

กลุมความ

เส่ียง 
รายละเอียด 

ผลการประเมนิ ผลคูณ

(คะแนน) 

ระดับ

ความ

เส่ียง 
ความ

รุนแรง 

โอกาส

ในการ

เกิด 
IC-01-01 พนักงานประกอบช้ินสวนไมครบตาม

จํานวนท่ีกําหนด 

 

1 3 3 L 

IC-01-02 พนักงานประกอบช้ินสวนผิดตําแหนง 

 
2 3 6 M 

IC-01-03 พนักงานประกอบช้ินสวนไมแนน /หลวม 

 
2 3 6 M 

IC-01-04 พนักงานลืมประกอบชิ้นสวน 

 
2 3 6 M 

IC-01-05 พนักงานทํางานทดแทนกันแตยังขาด

ทักษะในการทํางาน 
1 2 2 L 

IC-02-01 รูปภาพในเอกสารการประกอบ(CGIS) ไม

ถูกตอง 
2 4 8 M 

IC-02-02 หมายเลขของชิ้นสวนในเอกสาร(CGIS) 

ไมตรงกับชิ้นสวนที่ไดรับจริง 
2 4 8 M 

IC-02-03 โปรแกรมสําหรับการทดสอบดาน

อิเล็กทรอนิกส (IS Tester) ไมถูกตอง 
2 4 8 M 

IC-02-04 หมายเลขช้ินสวนที่กลองไมตรงกับที่

ชิ้นงาน 
2 4 8 M 

IC-02-05 รูปภาพวิธีการประกอบช้ินสวนไมครบทุก

ชิ้นสวน 
2 4 8 M 

IC-02-06 รูปภาพในการประกอบช้ินสวนบางชิ้นเปน

ของรถยนตที่พวงมาลัยอยูดานซายมือ 

(LHD; Left Hand Drive) 

2 4 8 M 

IC-02-07 ขอมูลในการประกอบบางสวนเปน

ภาษาเยอรมัน 

 

2 4 8 M 
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กลุมความ

เส่ียง 
รายละเอียด 

ผลการประเมนิ ผลคูณ

(คะแนน) 

ระดับ

ความ

เส่ียง 
ความ

รุนแรง 

โอกาส

ในการ

เกิด 
RM-03-01 การชุมนุมทางการเมืองภายในประเทศ 2 1 2 L 

RM-03-02 สถานการณมหาอุทกภัยภายในประเทศ 5 1 5 M 
RM-03-03 รัฐบาลประกาศวันหยุดชดเชยเพ่ิมเติม 3 1 3 L 
IC-04-01 มีการตรวจสุขภาพพนักงานโดยไมแจง

ลวงหนา 
2 1 2 L 

IC-04-02 ซอมบํารุงเคร่ืองจักรโดยไมแจงลวงหนา 2 1 2 L 

RM-05-01 น้ําทวมโรงงานประกอบรถยนต 3 2 6 M 
RM-05-02 น้ําทวมโรงงานของ Supplier 5 2 10 H 
RM-05-03 หิมะตกหนักที่บริษัทแมในตางประเทศ ทํา

ใหขนสงสินคาไมได 
5 1 5 L 

RM-05-04 เกิดพายุทําใหเรือขนสงสินคาเดินทางมา

ชา 
3 1 3 L 

RM-05-05 ไฟไหมโรงงานประกอบรถยนต 5 1 5 M 
RM-05-06 ไฟไหมโรงงานของ Supplier 5 1 5 M 
RM-06-01 ปนไฟฟาเสีย 3 4 12 H 
RM-06-02 เตาอบเสีย 3 4 12 H 
RM-06-03 โมโนเรล (Monorail) เสีย 3 4 12 H 
RM-06-04 บอจุมเสีย 4 3 12 H 
RM-06-05 เคร่ืองทดสอบการร่ัวของน้ํา เสีย 3 4 12 H 
RM-06-06 เคร่ืองพนแว็กซเสีย 2 1 2 L 
RM-06-07 เคร่ือง Roller Tester เสีย 2 3 6 M 
RM-06-08 ลิฟทยกรถ(Hoist)เพื่อประกอบใตทอง

รถยนตเสีย 
2 1 2 L 

RM-06-09 เคร่ืองเติมของเหลวในรถเสีย 2 2 4 M 
RM-06-10 เคร่ืองตอกหมายเลขตัวถังเสีย 2 3 6 M 
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กลุมความ

เส่ียง 
รายละเอียด 

ผลการประเมนิ ผลคูณ

(คะแนน) 

ระดับ

ความ

เส่ียง 

ความ

รุนแรง 

โอกาส

ในการ

เกิด 
IC-07-01 ชิ้นสวนไมมีคุณภาพหลุดไปยัง

สายการผลิต 4 5 20 
E 

 
IC-08-01 ขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิต 4 5 20 E 
RM-09-01 พนักงานของ Supplier ชุมนุมประทวง 4 2 8 M 
RM-09-02 พนักงานบริษัทรับจางประกอบรถยนต

ชุมนุมประทวง 
5 2 10 H 

IC-10-01 ไมมี trolley สําหรับบรรจุชิ้นสวน 2 3 6 M 
IC-10-02 พื้นที่สําหรับเก็บรถยนต(Carrack) เต็ม 3 2 6 M 
IC-11-01 ขาดแคลนรถยนตที่ทําสีแลว(Painted 

Body) เพื่อนํามาประกอบ 
3 3 9 M 

IC-12-01 ความผิดพลาดจากการประกอบชิ้นสวนท่ี

มีการเปล่ียนแปลง 
4 5 20 E 

IC-13-01 ไมมีเอกสารสําหรับผลิต 3 4 12 H 
IC-13-02 ทําเอกสารผิด 3 3 9 M 
IC-13-03 การจายแจกเอกสารไมทัน 3 3 9 M 
IC-14-01 ขาดแคลนช้ินสวนสําหรับการผลิต 4 5 20 E 
RM-15-01 พนักงานถูกไฟฟาดูดเนื่องจากปนไฟฟาร่ัว  5 4 20 E 
RM-15-02 พนักงานถูกช้ินสวนที่เปนเหล็ก(Body 

part)บาดที่รางกาย 
3 4 12 H 

RM-15-03 สะเก็ดไฟจาการเช่ือมกระเด็นเขาตา

พนักงาน 
4 4 16 E 

RM-15-04 รถยนตตกลงมาจากจิ๊ก(Jig) 4 3 12 H 
RM-15-05 รถยนตตกลงจากบอจุม 3 2 6 M 
RM-15-06 รถยนตที่สามารถขับเคล่ือนได(ผานการ

ประกอบลอแลว)เกิดอุบัติเหตุ 
2 2 4 M 

RM-15-07 รถยนตตกลงมาจากที่ยกรถ(Hoist) 

 
2 1 2 L 
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กลุมความ

เส่ียง 
รายละเอียด 

ผลการประเมนิ ผลคูณ

(คะแนน) 

ระดับ

ความ

เส่ียง 

ความ

รุนแรง 

โอกาส

ในการ

เกิด 
RM-15-08 รถยนตตกลงมาจากโมโนเรล (Monorail) 2 2 4 M 

RM-15-09 รถบรรทุกช้ินสวนเกิดอุบัติเหตุทําให

ชิ้นสวนเสียหาย 
2 2 4 M 

RM-16-01 ไฟฟาดับ 2 3 6 M 
RM-16-02  น้ําประปาไมไหล 2 3 6 M 
RM-17-01 กลองช้ินงานหลนขณะจัดเก็บ 2 2 4 M 
RM-17-02 ชิ้นสวนเสียหายเน่ืองจากมีสัตวเขามาใน

พื้นที่จัดเก็บ 
2 3 6 M 

RM-17-03 ฝนสาดเขามาในพื้นที่จัดเก็บ 2 2 4 M 

 
 จากเหตุการณความไมแนนอนท้ังหมด 91 เหตุการณ สามารถจัดกลุมเหตุการณทีม่ีความ

ใกลเคียงกนัไดทั้งหมด 17 กลุม และเหลือเหตุการณความไมแนนอนที่ตองทาํการประเมินทั้งหมด 

59 เหตุการณ (ดูรายละเอียดตามภาคผนวก ข) โดยมีระดับความเส่ียงระดับสูงมาก จํานวน  6 

เหตุการณ ระดับความเส่ียงระดับสูง จาํนวน 10 เหตุการณ ระดับความเส่ียงระดับปานกลาง 

จํานวน 32 เหตุการณ และ ระดับความเส่ียงตํ่า จาํนวน 11 เหตุการณ ซึ่งสามารถเขียนเปนกราฟ

แทงไดดังภาพที่ 5.3  

 สําหรับเหตุการณความไมแนนอนทีม่ีระดับสูงมากและระดับสูง รวมทั้งหมดจํานวน 16 

เหตุการณ ซึง่เปนความเส่ียงที่องคกรยอมรับไมได จะนําไปวิเคราะหสาเหตุของความเส่ียงเพื่อหา

แนวทางการแกไขตอไป สําหรับเหตุการณความไมแนนอนทีน่ําไปพิจารณาแกไขปญหาสามารถ

แสดงไดดังตารางที ่6.20 
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ตารางที่ 6.20 เหตุการณความไมแนนอนทีน่ํามาวิเคราะหหาแนวทางแกไข 

กลุมที ่ รหัสของเหตุการณความไมแนนอน 

5 RM-05-02 

6 RM-06-01, RM-06-02, RM-06-03, RM-06-04, RM-06-05 

7 IC-07-01 

8 IC-08-01 

9 RM-09-02 

12 IC-12-01 

13 IC-13-01 

14 IC-14-01 

15 RM-15-01, RM-15-02, RM-15-03, RM-15-04 

 

สําหรับเหตุการณความไมแนนอนทัง้หมดที่ทาํการประเมินสามารถแสดงไดดังภาพที่ 5.4 
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ภาพที ่6.4 กราฟแทงแสดงระดับคะแนนของเหตุการณความไมแนนอนทัง้หมด 

 

 

 

นําไปหาแนว

ทางแกไข 
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6.4 การเก็บขอมูลกอนการแกไข 
 
 สําหรับเหตุการณความไมแนนอนที่อยูในระดับสูงมากและสูง จาํนวน 16 เหตุการณ ซึ่ง

จะตองนาํไปพจิารณาหาแนวทางการแกไขโดยเรงดวน ดังนั้น จึงตองทําการเกบ็ขอมูลทางสถิติ

ยอนหลัง ซึ่งสามารถแสดงได ดังตารางที ่6.21 และ ดังภาพที ่5.5 

 

ตารางที่ 6.21 ขอมูลการหยุดของสายการผลิตกอนการแกไขในป พ.ศ. 2554 

รายการ เม.ย.  พ.ค. มิ.ย.  ก.ค. ส.ค. ก.ย. เฉล่ีย 

จํานวนรถยนตที่ผลิต(คัน) 276 310 410 432 521 516 411 

เวลาที่สายการผลิตหยุด

(ชม.) 

107 105 123 271 201 130 156 

เวลาที่สายการผลิตหยุด

ตอรถ 400 คัน 

155 135 120 250 160 101 151.82 

 

 
 

ภาพที ่6.5 กราฟแสดงเวลาการหยุดของสายการผลิตกอนการปรับปรุง 
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                                                บทที่ 7 

                การวิเคราะหเพื่อการควบคุมภายในและจัดการความเส่ียง 
 

หลังจากทําการประเมินเหตุการณความไมแนนอนเพื่อจัดลําดับความเส่ียงแลว ข้ันตอน

ตอไป คือนาํเหตุการณความไมแนนอนที่มีระดับสูงมากและระดับสูง ซึง่เปนระดับที่องคกรไม

สามารถยอมรับได นําไปวิเคราะหสาเหตุโดยใชเทคนิค Why-Why Analysis เพื่อสรางแนวทางใน

การควบคุมภายในและการบริหารความเส่ียง ดังรายละเอียดตอไปนี ้

ขั้นตอนที่ 5 การตอบสนองความเสีย่ง (Risk Response) 

ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจยัในขั้นตอนนี้คือ  
 

7.1 การสรางแนวทางในการควบคุมภายในและการจัดการความเสีย่ง 

 การจัดการความเส่ียง เปนการกําหนดแนวทางหรือมาตรการที่เหมาะสมเพื่อลดระดับ

โอกาสที่จะเกิดหรือผลกระทบของเหตุการณใหอยูในระดับที่ยอมรับได ซึ่งมีการเลือกดําเนินการ

จาก 4 แนวทาง(ประเสริฐ อัครประถมพงศ,2547) ดังตอไปนี้ 

• การยอมรับความเส่ียง  (Risk Acceptance) หรือ Take – การยอมรับใหมี

ความเส่ียง เนื่องจากคาใชจายในการจัดการหรือสรางระบบควบคุมอาจมีมูลคา

สูงกวาผลลัพทที่ได แตเราก็ควรมีมาตรการติดตามและดูแล เชน การกําหนด

ระดับของผลกระทบทีย่อมรับได เตรียมแผนการต้ังรับหรือการจัดการความเส่ียง

เปนตน 

• การลด/ควบคุมความเส่ียง (Risk reduction/Control) หรือ Treat –การออกแบบ

ระบบการควบคุม การแกไขปรับปรุงการทํางานเพื่อปองกนัหรือจํากัดผลกระทบ

และโอกาสเกดิความเสียหาย เชน ติดต้ังอุปกรณความปลอดภัย ฝกอบรมเพื่อ

พัฒนาทักษะ วางมาตรการเชิงรุก เปนตน 
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• การหลีกเล่ียงความเส่ียง (Risk avoidance) หรือ Terminate – การหยุด หรือ 

เปล่ียนแปลงกจิกรรมที่เปนความเส่ียง เชน งดทาํข้ันตอนที่ไมจําเปนและจะนาํมา

ซึ่งความเส่ียง ปรับเปล่ียนรูปแบบการทาํงาน ลดขอบเขตการดําเนินการ เปนตน 

• การกระจาย/โอนความเส่ียง (Risk sharing/Spreading) หรือ Transfer – การ

กระจายทรัพยสิน หรือ กระบวนการตางๆ เพื่อลดความเส่ียงจากการสูญเสีย เชน 

การประกนัทรัพยสินเพื่อโอนความเส่ียงไปยังบริษทัประกัน การจางบริษทั

ภายนอกใหทาํงานแทนบางสวน การทาํสําเนาเอกสารหลายๆชุด การกระจายที่

เก็บทรัพยสินมีคาเปนตน 

จากนั้นนําแนวทางการบริหารความเส่ียงทั้ง 4 แนวทางไปใชในการจัดสรางแนวทางการบริหาร

ความเส่ียงและการควบคุมภายในของโรงงาน 

 
7.2 การวิเคราะหสาเหตุของการควบคุมภายในและความเสี่ยง 
 

ในการวิเคราะหสาเหตุของปญหาสามารถทําไดหลายวิธี แตในงานวิจัยนี้ ผูวิจัยเลือกใช

วิธีการวิเคราะหโดยเทคนิค Why-Why Analysis ในการคนหาปจจัยที่เปนตนเหตุของปญหาที่

เกิดข้ึน เพื่อใหไดพบตนตอหรือรากเหงาที่แทจริง เพื่อนําไปสูการแกไขและปองกันการเกิดซ้ําตอไป 

สําหรับการวิเคราะห Why-Why Analysis ภายในองคกรของบริษัทกรณีศึกษานั้นเพื่อที่จะทําให

การตกหลนของสาเหตุเกิดข้ึนนอยที่สุดในขณะดําเนินการ จึงไดกําหนดใหผูที่เขารวมการวิเคราะห

ประกอบดวยบุคลากรต้ังแต พนักงานในระดับปฏิบัติการ หัวหนางาน วิศวกร และผูจัดการฝาย 

เนื่องจากในการวิเคราะหจําเปนอยางยิ่งที่จะตองใชความรูและประสบการณตางๆ จากการทํางาน 

นอกจากนี้แลวไดดําเนินการตรวจสอบวาสาเหตุที่ทําใหเกิดเหตุการณกอนหนานั้นไดถูกหยบิยกข้ึน

มาอยางครบถวนสมบูรณ โดยดูวาถาไมเกิดสาเหตุนั้นๆข้ึน เหตุการณกอนหนานั้นจะเกิดข้ึนได

หรือไม ถาไมเกิดข้ึนแลวแสดงวาทุกปจจัยไดถูกหยิบยกข้ึนมาหมดแลว (ฮิโตชิ โอกุระ,2549)  จาก

ในบทที่ผานมามีเหตุการณความไมแนนอนทั้งหมด 16 เหตุการณที่จะนํามาพิจารณาหาแนว

ทางการจัดการ โดยมีระดับความเส่ียงระดับสูงมาก จํานวน  6 เหตุการณ ระดับความเส่ียง

ระดับสูง จํานวน 10 เหตุการณ ดังตารางที่ 7.1 ซึ่งแสดงรหัสของความเส่ียงที่นํามาพิจารณาหา

แนวทางการแกไข โดยเหตุการณที่มีระดับความเส่ียงระดับสูงมาก จํานวน  6 เหตุการณ ไดแก   
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IC-07-01, IC-08-01, IC-12-01, IC-14-01, RM-15-01และ RM-15-03 สวนเหตุการณที่มีระดับ

ความเส่ียงระดับสูงจํานวน  10 เหตุการณ ไดแก RM-05-02, RM-06-01, RM-06-02, RM-06-03, 

RM-06-04, RM-06-05, RM-09-02, IC-13-01, RM-15-02 และ RM-15-04 

 

ตารางที่ 7.1 รหัสเหตุการณความไมแนนอนท่ีนํามาหาแนวทางจัดการ(กอนการแกไข) 
                                               ความรุนแรง (Consequences) 

โอกาสในการเกิด Insignificant Minor Moderate Major Catastrophic 

Likelihood 1 2 3 4 5 

Very Likely 5    IC-07-01  

    IC-08-01 

IC-12-01 

IC-14-01 

 

Likely 4   RM-06-01 RM-15-03 RM-15-01 

   RM-06-02 

RM-06-03 

RM-06-05 

IC-13-01 

RM-15-02 

  

Possible  3    RM-06-04 

RM-15-04 

 

 

Unlikely 2     RM-05-02 

     RM-09-02 

Almost 

Impossible 1 

     

      

 
สําหรับรายละเอียดของแตละเหตุการณความไมแนนอนที่นาํวิเคราะหโดยใชเทคนิค Why-Why 

Analysis เพื่อหาแนวทางการจัดการ สามารถสรุปเปนดัชน(ีIndex) ดังตารางที่ 7.2 เพื่อใหงายตอ

การดูรายละเอียดของเหตุการณความไมแนนอนแตละเหตุการณ 
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ตารางที่ 7.2 ดัชนีของเหตุการณความไมแนนอนทีน่ํามาวิเคราะหหาแนวทางการแกไข 

ลําดับ รหัสความ

เส่ียง 

รายละเอียดของเหตุการณ

ความไมแนนอน 

หมายเลขหนาของเอกสาร 

Why-Why 

Analysis 

การพิจารณาแนว

ทางการจัดการ 

1 IC-07-01 ชิ้นสวนไมมีคุณภาพหลุดไปยัง

สายการผลิต 
119 120-124 

2 IC-08-01 ขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิต 126 127-131 

3 IC-12-01 ความผิดพลาดจากการ

ประกอบช้ินสวนที่มีการ

เปล่ียนแปลง 

133 134-136 

4 IC-14-01 ขาดแคลนช้ินสวนสําหรับการ

ผลิต 
138 140-152 

5 RM-15-01 พนักงานถูกไฟฟาดูดเนื่องจาก

ปนไฟฟาร่ัว  
153 153-154 

6 RM-15-03 สะเก็ดไฟจาการเชื่อมกระเด็น

เขาตาพนักงาน 
154 155 

7 RM-05-02 น้ําทวมโรงงานของ Supplier 156 157-158 

8 RM-06-01 ปนไฟฟาเสีย 161 161-162 

9 RM-06-02 เตาอบเสีย 162 163 

10 RM-06-03 โมโนเรล (Monorail) เสีย 164 165 

11 RM-06-04 บอจุมเสีย 166 166-168 

12 RM-06-05 เคร่ืองทดสอบการร่ัวของน้ํา 

เสีย 
168 169 

13 RM-09-02 ขาดแคลนแรงงานหลักในการ

ผลิต (พนักงานชุมนุมประทวง) 
170 171-173 

14 IC-13-01 ไมมีเอกสารสําหรับผลิต 175 175-177 

15 RM-15-02 พนักงานถูกช้ินสวนท่ีเปนเหล็ก

(Body part)บาดที่รางกาย 
178 179-181 

16 RM-15-04 รถยนตตกลงมาจากจิ๊ก(Jig) 181 182-183 
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IC-07-01 ชิ้นสวนที่ไมมีคุณภาพหลุดไปท่ีสายการผลิต 
 
 สําหรับการทาํงานในปจจุบัน เกี่ยวกับการตรวจรับชิน้สวน เร่ิมจากทางบริษทัแมสง

ชิ้นสวนมาที่บริษัทกรณีศึกษาตามแผนการเรียก หลังจากนั้นทางฝายโลจิสติกสของบริษัท

กรณีศึกษาจะตรวจรับชิ้นสวนและจัดเก็บชิน้สวน จากนั้นทางฝายบริหารคุณภาพทําการสุม

ตรวจสอบคุณภาพของช้ินสวนตามทีก่ําหนดไวในเอกสารการปฏิบัติงาน หลังจากนัน้เมื่อมี

แผนการผลิตทางฝายทางฝายโลจิสติกสของบริษัทรับจางประกอบรถยนตจะขนยายช้ินสวนไปยัง

สายการผลิต โดยฝายผลิตจะทําการรับชิน้สวนมาใชในการผลิตและถาหากมีปญหาคุณภาพ ทาง

ฝายผลิต จะแจงฝายบริหารคุณภาพ สามารถแสดงดังภาพที่ 7.1 
 

บริษัทกรณีศึกษา บริษัทรับจางประกอบรถยนต 

บริษัทแม 
ฝายบริหาร 

คุณภาพ 
ฝายโลจิสติกส ฝายโลจิสติกส 

ฝายวิศวกรรม

(หนวยงาน

วิศวกรรมการ

ผลิต) 

ฝายผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

 
ภาพที ่7.1 Process Map แสดงการทํางานของการตรวจสอบชิ้นสวน 

  

สงช้ินสวน 

ตามแผนการ

สงมอบ 

ตรวจรับ

ช้ินสวน 

และควบคุม

การเบิก-

จายช้ินสวน 

สุมตรวจสอบ

ช้ินสวนและ

ประสานงาน

กับบริษัทแม

กรณีมีปญหา 

ขนยายช้ินสวน

ไปยัง

สายการผลิต 

 

จัดทําเอกสาร

วิธีการ

ปฏิบัติงาน 

นําช้ินสวน

มาใชในการ

ผลิตและ

แจงกรณีมี

ปญหา 

สิ้นสุด 

เร่ิมตน 
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สําหรับขอมูลในอดีตเหตุการณความไมแนนอนของช้ินสวนไมมีคุณภาพหลุดไปที่สายการผลิตจน

เปนสาเหตุทําใหสายการผลิตหยุดชะงักนัน้เกิดข้ึนเนื่องจากปญหาตางๆดังแสดงในภาพที ่ 7.2 

พบวาปญหาช้ินสวนทีม่ีความบกพรองดานกายภาพไดแก มีรอยขีดขวน แตก หกั มีสนิม ฯลฯ

เกิดข้ึนมากทีสุ่ดประมาณ 38 % รองลงมาคือหมายเลขช้ินสวนไมตรงตามขอมูลการผลิตประมาณ 

31 % รองลงมาคือ ชิ้นสวนมีการปะปนรุน เชนไดรับชิ้นสวนของเครื่องยนตดีเซลแตผลิตรถยนตที่

เปนเคร่ืองยนตเบนซิน ประมาณ 11 %  ปญหาช้ินสวนมีสีผิดและสีเพี้ยนประมาณ 8% ปญหา

ชิ้นสวนสลับขาง เชนตองการชิ้นสวนดานซาย แตไดรับชิ้นสวนดานขวา ประมาณ 7 % และสุดทาย

คือปญหาประกอบแลวช้ินสวนไมทํางาน(Not function) ประมาณ 5%   

 

 
ภาพที ่7.2 เปอรเซ็นตการผลิตหยุดของสายการผลิตเนือ่งจากปญหาตางๆของช้ินสวน 

 

จากการวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดปญหาชิ้นสวนไมมีคุณภาพหลุดไปที่สายการผลิตโดยใชเทคนคิ 

Why- Why Analysis ดังภาพที ่7.3 
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ภาพที ่7.3 แผนภาพการวเิคราะห Why Why Analysis เหตุการณชิน้สวนไมมีคุณภาพหลุดไปยงั

สายการผลิต 

จากภาพที ่7.3 ทําใหทราบถึงสาเหตุตนตอที่ทาํใหเกิดเหตุการณความไมแนนอน ดังนี ้

 

• ชิ้นสวนบางชนิดไมสามารถตรวจสอบได เนื่องจากช้ินสวนนัน้ถามองจากภายนอกจะไม

พบส่ิงที่บกพรอง แตเมื่อนําไปประกอบแลวไมสามารถทํางานตามที่กําหนดไว (Not 

 
ชิ้นสวนไมมี

คุณภาพหลุดไป

สายการผลิต 

  

 

ชิ้นสวนบางชนิดไม

สามารถตรวจสอบ

ดวยสายตาได 

พนง.ไมทราบจุด

ตรวจสอบ 
 

พนักงานขาดการ 

Training 

 

 
วิธีการตรวจสอบไม

เหมาะสม 
 

 การสุมตัวอยางไมเหมาะสม 
 

Why 1 Why 2 Why 3 

ไมมีการ

ตรวจสอบ

ลวงหนา 

ไมมีการ

ทบทวนการสุม

ตรวจ 

ตรวจสอบแลวไมพบ

ปญหา 
 

 

 เอกสารการตรวจ 

สอบไมชัดเจน 
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Function) ไดเชน มอเตอรในการเปด-ปด กระจกขาง เมือ่นําไปประกอบเขาภายในชุดแผง

ประตูแลวและนําแผงประตูไปประกอบกับตัวรถยนต พบวาไมกระจกไมสามารถขยบัข้ึน-

ลงไดเพราะมอเตอรไมทํางาน สําหรับชิน้สวนในกลุมนี้จะเปนช้ินสวนยอยที่เกีย่วของกับ

ระบบอิเล็กทรอนิกสในรถยนต เชน เบาะรถยนต ชุดมอเตอรปดน้ําฝน ชุดควบคุมการ

ทํางานของรถยนต (Control Unit)  ฯลฯ 
แนวทางการจัดการ:  
1) ศึกษาความเปนไปไดในการติดต้ังอุปกรณเพื่อนาํไปทดสอบการทาํงานของช้ินสวน 

กอนสงช้ินสวนเขาสูสายการผลิต 

2) เนื่องจากขอมลูที่ผานมา เวลาที่ทาํใหสายการผลิตหยุดเนื่องจากช้ินสวนที่ประกอบ

แลวไมทํางาน(Not function) มีเพียงประมาณ 5 % ตามภาพที ่ 7.2 ดังนัน้จึงไม

ดําเนนิการเพิม่เติม 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.3 การจัดการช้ินสวนบางชนิดไมสามารถตรวจสอบได 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ติดต้ังอุปกรณเพื่อทดสอบการ

ทํางานของช้ินสวน 
Treat    

มีการ

ลงทนุสูง 

ไมตองดําเนนิการเพิม่เติม Take     

 

• ไมมีการตรวจสอบลวงหนา เนื่องจากช้ินสวนไดรับมาจากบริษทัแมและเคลื่อนยายมาเก็บ

ที่โรงงานลวงหนากอนการผลิตประมาณ 14 วันแตไมมีการนําช้ินสวนดังกลาวมา

ตรวจสอบ 

 
แนวทางการจัดการ:  
ทําการตรวจสอบชิ้นสวนลวงหนา จากเดิม(กอนการแกไข) ภาพที ่ 7.4 จะทําการสุม

ชิ้นสวนมาตรวจสอบลวงหนากอนการผลิตประมาณ 1 วัน ทําใหพนักงานตรวจสอบ

ชิ้นสวนเหนื่อยลา เนื่องจากตองเรงรีบในการตรวจสอบ และในกรณีที่พบปญหาช้ินสวน

บกพรอง(Defect) ทําใหไมสามารถเตรียมการโดยการนําช้ินสวนล็อตใหมมาตรวจสอบ
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เพื่อนาํมาใชแทนช้ินสวนล็อตที่มีปญหาไดทันเวลา สงผลทําใหสายการผลิตหยุดเพราะไม

มีชิ้นสวนใชในการผลิต สําหรับแนวทางการการปรับปรุงทาํโดยการสุมตรวจสอบชิ้นสวน

ลวงหนา 7 วันกอนการผลิต เพื่อใหสามารถมีเวลาในการเตรียมการแกไขปญหากรณีที่พบ

ชิ้นสวนไมมีคุณภาพไดทันทวงท ี โดยแนวทางการแกไขปญหาดังกลาวจะตองมกีารเตรียม

พื้นที่เพื่อเก็บชิน้สวนทีน่ํามาสุมตรวจสอบ(ชั่วคราว) 

 

 
 

                                

 

 
 

                             

                ภาพท่ี 7.4 เปรียบเทียบการตรวจสอบวัตถุดิบกอนและหลังการแกไข 

 

 

 



 122  
 

การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.4 การจัดการสาเหตุไมมีการตรวจสอบลวงหนา 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ทําการตรวจสอบชิ้นสวนลวงหนา 

8-14 วันกอนการผลิตในทกุช้ินสวน 
Treat    

พื้นที่

จัดเก็บ

ชิ้นสวน 

ที่ตรวจ 

สอบแลว

ไม

เพียงพอ 

ทําการตรวจสอบชิ้นสวนลวงหนา 7 

วันกอนการผลิต  
Treat     

 

• เอกสารการตรวจสอบไมชัดเจน โดยวิธกีารตรวจสอบนั้นไมระบุจุดที่สําคัญตอการใชงาน 
แนวทางการจัดการ:  
จัดทําเอกสารที่ใชในการตรวจสอบโดยเปนรูปภาพของชิ้นสวนที่ตองตรวจสอบและมีการชี้

บงถงึตําแหนงที่ตองตรวจสอบเปนพเิศษ รวมถึงมีรูปแสดงลักษณะของช้ินสวนที่ดีและ

ชิ้นสวนทีบ่กพรอง ในสวนของบางปญหาที่ดูดวยรูปภาพแลวยงัไมชัดเจนใหนําชิ้นงานจริง

ที่ไมผานคุณภาพ โดยตัดเฉพาะสวนที่มีปญหา มาติดทีบ่อรด หรือกระดาษแข็งเพื่อจัดทํา

เปนSample Defect เพื่อใหพนักงานสามารถเปรียบเทียบไดขณะตรวจสอบ  
 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.5 การจัดการสาเหตุเอกสารการตรวจสอบไมชัดเจน 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

จัดทําเอกสารที่ชี้บงถึงตําแหนงที่

ตองตรวจสอบเปนพเิศษและจัดทํา 

Sample Defect 

Treat     
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• ไมมีการทบทวนการสุมตรวจ เนื่องจากการตรวจสอบจะสุมตรวจสอบเฉพาะบางชิน้สวน 

โดยเลือกตรวจสอบเฉพาะช้ินสวนที่เคยเจอปญหาในสายการผลิต แตไมไดมีการทบทวน

รายการชิน้สวนที่ตองสุมตรวจจากรายการชิ้นสวนที่มีปญหาในปจจุบัน 
แนวทางการจัดการ:  
1) ทบทวนรายการช้ินสวนที่ตองนาํมาทําการสุมตรวจใหม โดยใชขอมูลของช้ินสวนที่เคย

มีปญหาในอดีต เนื่องจากในปจจุบันการตรวจสอบชิ้นสวนไมไดทาํการตรวจสอบ 

100 % จะเลือกมาตรวจสอบบางรายการเทานัน้ โดยช้ินสวนทัง้หมดประมาณ 1,500 

– 1,800 รายการตอการผลิตรถยนต 1 คัน แตในการสุมตรวจสอบ จะสุมมาเพียง

ประมาณ 200 รายการเทานัน้ ซึ่งรายการที่ตองตรวจสอบเปนขอมลูที่เคยกําหนดไว

ประมาณ 3 ปที่แลว แตในปจจุบัน พบชิ้นสวนทีม่ีปญหาหลายรายการที่ไมไดอยูใน 

รายการที่ตองสุมตรวจ ชิ้นงานดังกลาวจึงถูกสงไปที่สายการผลิตโดยไมมีการสุมตรวจ

และบางคร้ังไปพบปญหาคุณภาพที่สายการผลิต ดังนัน้ จงึทาํการแกไขปญหาโดยนํา

ขอมูลชิ้นสวนรายการที่เคยมีปญหาดานคุณภาพในอดีตมาทบทวนแลว เพิ่มเติม

รายการที่ตองตรวจสอบสําหรับชิ้นสวนที่เจอปญหาบอยๆ และมีความรุนแรงที่สงผล

ใหสายการผลิตหยุดได ดังภาพที ่ 7.5 เมื่อพบปญหาช้ินสวนที่ไมอยูในรายการสุม

ตรวจหลุดไปทีส่ายการผลิต 1 คร้ัง ใหทําการติดตามปญหาดังกลาวที่ลอต(Packing 

Month)ถัดไป ถาพบปญหาใหทําการสุมตรวจสอบ(Sampling) ที(่Packing Month)

ถัดไปอีกคร้ังและถาพบปญหาดังกลาวอีกให ทําการเพิม่รายชื่อชิน้สวนดังกลาวลงใน 

“รายการชิน้สวนที่ตองสุมตรวจ” 

 
                        ภาพที่ 7.5 วิธีทบทวนรายการช้ินสวนทีต่องนํามาทําการสุมตรวจสอบใหม 

2) พัฒนาบุคคลากรในสวนของฝายโลจิสติกสของผูรับจางชวง ซึ่งมีหนาที่ในการแกะ
ชิ้นสวนจากกลอง(Unpack) มาวางเรียงใส Trolley เพื่อจายช้ินสวนที่ฝายผลิต โดย

ปจจุบันพนักงานในจุดนี้ทํางานเพียงแกะช้ินสวนมาจัดเรียงใส Trolley เทานั้นแตดวย
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ปญหาที่ชิ้นสวนไมมีคุณภาพหลุดไปในสายการผลิตมีจํานวนการเกิดเพิ่มข้ึน และ

พนักงานในสวนของการตรวจสอบชิ้นสวน(Receiving) ไมพอเพียง จึงใหพนักงาน

ฝายโลจิสติกสทําการตรวจสอบช้ินสวนโดยเฉพาะลักษณะดานกายภาพที่เห็นชัดเจน

ดวยตาเปลา เชน รอยขีดขวน แตก หัก ฯลฯ เนื่องจากพนักงานในจุดนี้มีความ

ไดเปรียบคือไดจับและสัมผัสชิ้นสวนทุกช้ินกอนหนวยงานอ่ืนๆ ทําใหมีโอกาสที่พบ

ปญหาดังกลาวไดกอนเขาสูสายการผลิต  
 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.6 การจัดการสาเหตุไมมีการทบทวนการสุมตรวจ 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ทบทวนรายการช้ินสวนที่ตองนาํมา

ทําการสุมตรวจใหม 
Treat     

เพิ่มการตรวจสอบโดยพนักงานแกะ

กลองชิน้สวน(Unpack) 
Treat     

 

• พนักงานขาดการ Training โดยเมื่อ กรณีที่ชิ้นสวนมีการเปลี่ยนแปลง รูปรางจากเดิมแต

พนักงานไมทราบจุดเปล่ียนแปลงทําใหตรวจสอบแบบเดิมไมไดตรวจสอบถึงบริเวณที่มี

การเปล่ียนแปลง วามีรูปรางถูกตองหรือไม 
 
แนวทางการจัดการ:  
ทําการ Training ถึงตําแหนงที่มกีารเปล่ียนแปลงใหแกพนกังาน 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.7 การจัดการสาเหตุพนักงานขาดการ Training 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ทําการ Training ใหแกพนกังาน Treat     
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IC-08-01  : วตัถุดิบไมเพียงพอสําหรับการผลิต 
  

 สําหรับวัตถุดิบในทีน่ี้คือสารเคมีที่ตองใชในใชในการผลิต ตัวอยางเชน สีที่ใชในการทาํสี

รถยนต กาวสําหรับทากระจกหนา น้ํามันเกียร ฯลฯ โดยวัตถุดิบดังกลาวจะมีการแจงลวงหนาจาก

บริษัทแม โดยการเพิ่มขอมลูหรือแกไขในเอกสารการผลิตที่ชื่อวา CGIS หลังจากนั้นทางฝายผลิต

ของบริษัทกรณีศึกษาจะทําการศึกษารายละเอียดของวัตถุดิบดังกลาว เชน คุณสมบัติทั่วไป อัตรา

การใชงาน วิธกีารใชงาน แหลงที่ตองส่ังซือ้ ขนาดบรรจุหีบหอ และเขียนรายละเอียดทั้งหมดลงใน

เอกสาร Consumable list (CM list) จากนั้นทางหนวยงานโลจิสติกส จะทําการส่ังซื้อวัตถุดิบ

ดังกลาว รวมถึงวัตถุดิบทัง้หมดทีม่ีใชในโรงงานตามในเอกสาร Consumable list (CM list) อีกทัง้

ดูแลการเบิก-จายวัตถุดิบทัง้หมด โดยหนวยงานท่ีมาเบิกจายวัตถุดิบคือ ฝายผลิตของบริษัทรับจาง

ประกอบรถยนต สําหรับการทํางานในปจจุบัน เกี่ยวกบัการดูแลวัตถุดิบที่ใชในการผลิต สามารถ

แสดงดังภาพที่ 7.6 

 
บริษัทกรณีศึกษา บริษัทรับจางประกอบรถยนต 

บริษัทแม ฝายผลิต ฝายโลจิสติกส 
หนวยงานระบบ

คุณภาพ 

ฝายวิศวกรรม

(หนวยงาน

วิศวกรรมการ

ผลิต) 

ฝายผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

 
ภาพที ่7.6 Process Map แสดงการทํางานของเกีย่วกับวัตถุดิบในการผลิต 

 

เร่ิมตน 

แจงขอมูล

วัตถุดิบที่ตอง

ใชในการผลิต 
เพิ่มขอมูล

ของวัตถุดิบ

ลงเอกสาร 

CM list 

สั่งซ้ือวัตถุดิบ 

และดูแลการ

เบิก-จาย 

วัตถุดิบ 

ลงทะเบียน

ขอมูลและ

แจกจาย

เอกสาร 

จัดทําหรือแกไข

เอกสารวิธีการ

ปฏิบัติงาน 

เบิกวัตถุดิบ

มาใชงาน

ตามท่ีระบุไว

ในเอกสาร

การผลิต 

สิ้นสุด 
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จากนั้นทําวิเคราะหแผนภาพการวิเคราะห Why Why Analysis เพื่อหาสาเหตุการเกิดปญหา โดย

พิจารณาขอมลูในอดีตมาประกอบการวเิคราะห ไดผลการวิเคราะหดังภาพที่ 7.7 
 
 
 
 
 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่7.7 แผนภาพการวเิคราะห Why Why Analysis เหตุการณวัตถดิุบไมเพียงพอตอการผลิต 

Why 3 Why 4 Why 5 

 
ไมมีวัตถุดิบใน

การผลิต 

 

   
วัตถุดิบที่มี

อยูไมมี

คุณภาพ 
 

Supplier มี

เวลาในการ

ตรวจสอบ

นอย 

รีบเรงใน

การผลิต 

 

 

ไมมีของใน

สต็อก 

 

การพัฒนา

ชามีหลาย

ขั้นตอน 

ส่ังเรียก

วัตถุดิบ 

กะทันหัน 

Why 1 Why 2 

Supplier ไม

มีวัตถุดิบ 

วัตถุดิบ

หมดอายุ 

 

ไมไดแกไข

เอกสาร 

ใหตรงกับ

การ 

ใชงานจริง 

มีการเบิก

จริงจากฝาย

ผลิต

มากกวาการ

ส่ังซื้อ 

วันที่รับ

วัตถุดิบ

ใกลเคียงกับ

วันที่

หมดอายุ 

ไมได

กําหนด

ระยะเวลา

การรับ

วัตถุดิบ 

มีระยะเวลา

ในการผลิต

นอย 
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 จากแผนภาพการวิเคราะห Why Why Analysis ทําใหทราบถึงสาเหตุตนตอทีท่าํใหเกิด

เหตุการณไมมวีัตถุดิบในการผลิต ดังนี ้

 

• การอนุมัติเฉดสีมีหลายข้ันตอน ทาํใหตองใชเวลาในการอนุมัตินานถึง 54 วัน ทาํใหใน

บางคร้ังไมทันตอความตองการใชงานจริง เพราะถาเฉดสียังไมถูกอนุมัติจะไมสามารถส่ัง

มาใชผลิตได สําหรับแนวทางในการแกไขปญหา ทาํโดยการปรับระยะเวลาในการอนุมัติ

เฉดสีจากหนวยงานที่เกีย่วของซึ่งประกอบดวย Supplier ฝายบริหารคุณภาพ ฝายผลิต 

ฝายโลจิสติกต ฝายผลิตของบริษัทรับจางประกอบรถยนตและฝายบริหารคุณภาพของ

บริษัทรับจางประกอบรถยนต  ซึ่งมวีิธกีารอนุมัติคือนําแผนทดสอบสีของล็อตนัน้ไปเทียบ

กับแผนแมแบบ(Master Batch) ซึ่งจะเร่ิมจากทาง Supplier เมื่อตรวจแลวถาผานจะสง

แผนทดสอบสไีปที่ฝายบริหารคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษาซ่ึงเมื่อตรวจสอบแลวจะสง

แผนทดสอบไปยังหนวยงานอ่ืนๆทีละหนวยงานจนครบทุกหนวยงาน ถาหากทุกหนวยงาน 

เห็นตรงวาผานการตรวจสอบ จึงสามารถดําเนนิการข้ันตอนตอไปได ถาหากมหีนวยงาน

ใดหนวยงานหนึ่ง ไมอนุมติัเฉดสีดังกลาว จะตองมีการเรียกประชุมทุกฝายและหาทาง

แกไขปญหา ซึง่ข้ันตอนที่กลาวมาใชเวลาทั้งหมดประมาณ 10 วนั 
แนวทางการจัดการ:  

•  แนวทางแกไขในข้ันตอนนี้คือ เร่ิมจากทาง Supplier เมื่อตรวจวัตถุดิบแลวถาผานการ

ตรวจสอบใหแจงมาที่ฝายบริหารคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษา จากนั้นฝายบริหาร

คุณภาพของบริษัทกรณีศึกษาเรียกประชุมหนวยงานท่ีเกีย่วทัง้หมดเพื่อพิจารณาผลการ

อนุมัติสีพรอมกัน ถาหากไมผาน จะทําการประชุมหาแนวทางการแกไขพรอมกัน ซึ่งข้ัน

ตอนนี้ใชเวลาทั้งหมดประมาณ 2 วัน ทาํใหลดระยะเวลาลงจากเดิม 8 วัน ดังภาพที ่ 7.8 

นอกจากนีป้รับปรุงวิธกีารอนุมัติ โดยนาํแผนทดลองเฉดสี กับชิน้สวนกนัชนหนาของรถ

(ชิ้นสวนกนัชนทาํสีจากบริษัทแม) เพราะในบางคร้ังพบแผนตัวอยางกับแผนมาตรฐาน

(Master Plate) มีความใกลเคียงกนัแตเมื่อนําไปพนทีร่ถจริง ยงัพบปญหาเฉดสีที่รถไม

กลมกลืนกับชิน้สวนกนัชน 
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ภาพที ่7.8 ข้ันตอนในการอนมุัติเฉดสีที่ใชในการผลิต 

 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.8 การจัดการสาเหตุการอนุมัติเฉดสีมีหลายข้ันตอน 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ปรับปรุงข้ันตอนและวิธกีารอนุมัติ

เฉดสี 
Treat     

 

• มีการสั่งวัตถุดิบกระทนัหนั เนื่องจากในแตละเดือนทางฝายโลจิสติกส จะวางแผนในการ

เรียกวัตถุดิบใหแก Supplier แตบางคร้ังพบวา มกีารใชวัตถุดิบบางชนิดสูงกวากาํหนด 

โดยเฉพาะวัตถุดิบจําพวกสี สีรองพืน้ ทําใหตองมกีารสั่งซื้อเพิ่มจากเดิมโดยกระทันหัน แต

ทางSupplier ไมมีวัตถุดิบในสตอก(Stock) จงึสงผลใหไมมีวัตถุดิบชนิดนัน้สําหรับการ

ผลิต ทั้งนีเ้นื่องจากอัตราการใชวัตถุดิบที่กาํหนดไวในเอกสาร Consumable list ซึ่งเปน

เอกสารทีท่างฝายโลจิสติกสใชในการสัง่วตัถุดิบนั้นเปนอัตราการใชในการผลิตใน

กระบวนการผลิตแบบปกติซึ่งไมไดรวมอัตราการใชในการซอมสี(Rework)  
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แนวทางการจัดการ:  
แกไขการใชวตัถุดิบใหตรงกับการใชงานจริง 

 

 
 

                  ภาพที่ 7.9 เอกสาร Consumable Material List 
 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.9 การจัดการสาเหตุมีการส่ังวัตถุดิบกะทันหัน 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

พิจารณาวัตถดิุบในสวนของการ

ซอมแซม(Rework) ใหใสลงใน 

Consumable list 

Treat     

 

• วัตถุดิบหมดอายุ เนื่องจากมกีารจัดเก็บไวนาน 

 
แนวทางการจัดการ:  
กําหนดวนัหมดอายุของวัตถดิุบที่รับจากSupplier โดยวันที่จะหมดอายุจะตองไมตํ่ากวา 3 

เดือน หลังจากที่ไดรับของจากSupplier ตัวอยางเชน วันนี้เปนวนัที ่ 1 กุมภาพนัธ พ.ศ. 

2555 ดังนัน้วตัถุดิบที่ไดรับจะตองมีวนัทีห่มดอายุหลัง วนัที่ 1 พฤษภาคม พ.ศ. 2555 เปน

ตนไป ถาหากมีวันหมดอายกุอนนี้ จะไมรับวัตถุดิบนี้จากSupplier 
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                                              ภาพที ่7.10 ตัวอยางการดูวันหมดอายขุองวัตถุดิบ 

 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.10 การจัดการสาเหตุวัตถุดิบหมดอาย ุ

 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

กําหนดวนัหมดอายุของวัตถดิุบที่

รับมาจากSupplier 
Treat     

 

• ไมไดแกไขเอกสาร CM list ใหตรงกับการใชงานจริง เนื่องจากทางบริษทัแมมีการ

เปล่ียนแปลงอัตรสวนในการใชงานของวัตถุดิบเพิ่มจากเดิมแลวทางฝายผลิตของบริษัท

ไมไดแกไขเอกสาร CM list ทําใหทางฝายโลจิสติกสยังส่ังในปริมาณเทาเดิม ทั้งที่มกีารใช

เพิ่มมากข้ึน ทาํใหไมมวีัตถุดิบไมเพียงพอ 

 
แนวทางการจัดการ:  
ทบทวนการใชวัตถุดิบใหตรงกับการใชงานจริง โดยทางฝายโลจิสติกสของบริษัท

กรณีศึกษาทําการเก็บขอมูลการเบิกวัตถุดิบ หลังจากนัน้สรุปรายชื่อวตัถุดิบที่มีการเบิกใช

เกินกวาที่กาํหนดไว โดยสงขอมูลใหฝายผลิตของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อทําการวเิคราะห 

หาสาเหตุ และแกไขเอกสาร Consumable list ใหตรงกับการใชงานจริง 

วันที่ตรวจรับคือ วันที ่1 ก.พ. 2555 ดังนัน้

วันหมดอายุของวัตถุดิบจะตองมากกวาหรือ

เทากับวนัที ่1 พ.ค. 2555 ถานอยกวานี้จะ

ไมรับวัตถุดิบสงคืน Supplier 
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การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.11 การจัดการสาเหตุไมไดแกไขเอกสาร CM list ใหตรงกับการใชงานจริง 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ทบทวนการใชวัตถุดิบใหตรงกับการ

ใชงานจริง 
Treat     

 

 
IC-12-01 : ความผิดพลาดจากการประกอบชิ้นสวนที่มีการเปลีย่นแปลง 
  

 ในการผลิตรถยนตแตละลอตจะเรียกวา Packing Month ซึ่งใชเรียกเดือนทีท่าํการบรรจุ

ชิ้นสวนทีบ่ริษทัแม ตัวอยางเชน บริษัทแมทําการบรรจุชิ้นสวน เดือน มกราคม ค.ศ.2012 จะ

เรียกวา Packing Month 01/2012 หรือเรียกยอวา PM 01/12 โดยลอต PM01/12 นั้นจะผลิตที่

ประเทศไทยในอีกประมาณ 2 เดือนขางหนาคือประมาณเดือน มนีาคม ค.ศ.2012  โดยช้ินสวน

ทั้งหมดของรถยนตรุนเดียวกนัที่ผลิตใน Packing Month เดียวกันจะมีชิ้นสวนหมายเลขเดียวกนั

ทุกประการ ดังนัน้ ในการผลิตรถยนตที่ตาง Packing Month กนัจะมีการเปล่ียนแปลงของช้ินสวน 

บางสวนเกือบ 40 เปอรเซ็นต โดยขอมูลการเปล่ียนแปลงของช้ินสวนทางบริษทัแมจะสงมาใหกอน

ลวงหนาประมาณ 2 เดือนกอนการผลิต แตขอมูลที่สงมาใหนั้นเปนขอมูลดิบเปนขอมูลที่ใชรวมกนั

ทุกประเทศ ทําใหไมสามารถสงขอมูลไปใหพนักงานใชในการผลิตไดเลย จะตองมีการนาํขอมลู

ทั้งหมด มาเลือกใชโดยพิจารณาเฉพาะทีเ่กี่ยวของกับประเทศไทยแลวจัดทาํเอกสารเปนรูปแบบที่

ใชเฉพาะภายในองคกร เชน เอกสารแผนควบคุมการผลิต(Control Plan)  เอกสารแสดงวธิี

ปฏิบัติงาน(Work Instruction) รายช่ือชิ้นสวนที่มีการเปลี่ยนแปลง(Alteration Part List) ฯลฯ  ซึง่

เอกสารดังกลาวจะถูกสงไปใหฝายผลิตลวงหนาประมาณ 2 สัปดาหกอนการผลติ แตในปจจุบัน 

พบปญหาที่เกดิข้ึนเนื่องจากความไมสมบูรณของขอมูลทีไ่ดรับจากบริษัทแม ทาํใหพนักงานไม

สามารถประกอบชิ้นสวนได จนเปนผลทาํใหสายการผลิตหยุดชะงัก สําหรับการทาํงานในปจจุบัน 

เกี่ยวกับการเปล่ียนแปลงของช้ินสวน สามารถแสดงดังภาพที ่7.11 
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บริษัทกรณีศึกษา บริษัทรับจางประกอบรถยนต 

บริษัทแม 

ฝายผลิต

(หนวยงาน

วิศวกรรมการ

เปล่ียนแปลง) 

หนวยงานระบบ

คุณภาพ 

ฝายวิศวกรรม

(หนวยงาน

วิศวกรรมการ

เปล่ียนแปลง) 

ฝายวิศวกรรม

(หนวยงาน

วิศวกรรมการ

ผลิต) 

ฝายผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

     

                   ภาพที ่7.11 Process Map แสดงการทาํงานของกระบวนการเปล่ียนแปลง 

 

 

สําหรับเหตุการณความไมแนนอนรหัส IC-12-01 มคีะแนนอยูในระดับสูง ตองนํามาพจิารณา

จัดการซ่ึงสามารถวิเคราะห Why-Why Analysis โดยพิจารณาจากสาเหตุที่เคยเกิดข้ึนในอดีตได

ดังภาพที่ 7.12 

 

 

 

 

 

 

 

 

เร่ิมตน 

ขอมูลการ

เปลี่ยนแปลง

ของช้ินสวน 

ตรวจสอบ

ขอมูล

เบ้ืองตน 

ลงทะเบียน

ขอมูลและ

แจกจาย

เอกสาร 

จัดทําเอกสาร 

แผนภูมิการ

ควบคุม

(Control Plan) 

จัดทําเอกสาร

วิธีการ

ปฏิบัติงานและ

PFMEA 

รับเอกสาร

การผลิต

ทั้งหมดไป

ใชในการ

ผลิต 

สิ้นสุด 
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    ภาพที ่7.12 แผนภาพการวิเคราะห Why- Why Analysis เหตุการณความผิดพลาดในการ

ประกอบชิ้นสวนที่มีการเปล่ียนแปลง 

 

 จากแผนภาพการวิเคราะหWhy- Why Analysis ทําใหทราบถึงสาเหตุตนตอทีท่าํใหเกิด

เหตุการณความผิดพลาดในการประกอบช้ินสวนทีม่ีการเปล่ียนแปลง ดังนี ้

 

ไมมีสามารถ

ประกอบ

ชิ้นสวน 

 

ความ

ผิดพลาด

จากการ

ประกอบ

ชิ้นสวนที่มี

การ

เปล่ียนแปลง 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 

ตองใช

อุปกรณ/

วัตถุดิบใหม

ในการ

ประกอบ 
พนักงานไม

ทราบวิธีการ

ประกอบ 

ชิ้นสวนอื่นที่

ประกอบ

ดวยกันยัง

ไมได

เปล่ียนแปลง 

ไมมี

อุปกรณ/ 

วัตถุดิบใหม

ในการ

ประกอบ 

ไมไดเตรียม 

อุปกรณ/

วัตถุดิบ

ลวงหนา 

ไมมีการ

อบรม 

วิธีการ

ประกอบ 

พนักงานไม

ทราบการ

เปล่ียนแปลง 

 

 

ประกอบ

ชิ้นสวนไม

ถูกตอง 

วิธีการ

ประกอบไม

ชัดเจน 

 

ขอมูลที่ได

จากบริษัท

แมไม

สมบูรณ 



 134  
 

• ไมไดเตรียมอุปกรณสําหรับการประกอบรถยนต เนือ่งจากไมทราบถึงการเปล่ียนแปลง

ดังกลาว เพราะทางบริษทัแมไมไดแจงถึงรายการอุปกรณชนิดใหมทีต่องใชโดยตรง แต

เพิ่มขอมูลระบบเอกสาร CGIS โดยอัตโนมัติ ทาํใหไมทราบวาตองใชอุปกรณใหมจงึไมได

ส่ังซื้ออุปกรณดังกลาว โดยอุปกรณดังกลาวตองส่ังซื้อจากบริษทัแมเทานั้น ทําใหไมมี

อุปกรณไวใชในการผลิต ตองหยุดสายการผลิตและแจงไปที่บริษทัแมเพื่อรอแนวทางการ

แกไขปญหา  

 
แนวทางการจัดการ: 
 ใหทําการศึกษาขอมูลการเปล่ียนแปลง ลวงหนาโดยการเปรียบเทียบขอมูลการ

เปล่ียนแปลงในเอกสาร CGIS ฉบับเกาเทยีบกับฉบับใหม ตัวอยางเชนถามกีารเพิ่ม

รายการเคร่ืองมือใหม ใหสอบถามไปที่บริษัทแม ถาหากตองใชอุปกรณดังกลาวจริง ก็ให

ดําเนนิการส่ังซื้อจากบริษทัแม ซ่ึงวิธีดังกลาวสามารถทําการตรวจสอบและเตรียมการได

ลวงหนากอนการผลิตถึง 1 เดือน ทําใหมีเวลาเตรียมการเพื่อแกไขปญหา  
 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.12 การจัดการสาเหตุไมไดเตรียมอุปกรณสําหรับการประกอบรถยนต 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ใหทาํการศึกษาขอมูลการ

เปล่ียนแปลง ลวงหนา 
Treat     

 

• พนกังานไมทราบการเปล่ียนแปลง ใชวธิีการแกไขปญหาเดียวกับพนกังานไมไดรับการ

อบรมเกี่ยวกับการประกอบช้ินสวนทีม่ีการเปล่ียนแปลง 

• ไมไดทวนสอบขอมูลกอนการผลิต ทําใหไมทราบวาช้ินสวนที่มีการเปลี่ยนแปลงนัน้จะตอง

ประกอบกับชิน้สวนอีกช้ินหนึ่ง ซึ่งชิน้สวนที่จะประกอบเขาดวยกนันั้นมกีารเปล่ียนแปลง

หรือไม เพราะถาหากชิ้นสวนหนึง่เปลี่ยนแตอีกชิ้นที่ประกอบดวยกันยังไมเปล่ียนจะทําให

ไมสามารถประกอบกนัได 
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แนวทางการจัดการ: 
ใหทาํการศึกษาขอมูลการเปล่ียนแปลง ลวงหนาโดยการนําช้ินสวนจริงมาตรวจสอบถึงจุด

ที่มีการเปล่ียนแปลง และระดมสมองภายในทีมงานโดยอาศัยประสบการณวาสามารถ ถา

ชิ้นสวนมีการเปล่ียนแปลงแบบนี้ วิธีการประกอบตองมกีารเปล่ียนแปลงจากเดิมอยางไร 
 
 การพิจารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.13 การจัดการสาเหตุไมไดทวนสอบขอมูลกอนการผลิต 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

นําช้ินสวนจริงมาตรวจสอบถึงจุดที่

มีการเปล่ียนแปลง 
Treat     

 

• พนกังานไมไดรับการอบรมเกี่ยวกับการประกอบชิ้นสวนที่มีการเปล่ียนแปลง เนื่องจาก

เมื่อฝายผลิตของบริษัทรับจางประกอบไดรับเอกสารการผลิตทั้งหมดลวงหนาประมาณ 2 

อาทิตย ทางหัวหนางานจะเก็บเอกสารทัง้หมดไวจนกระทั่งถึงเวลาผลิต จึงนําเอกสารไป

ใหพนักงานเนือ่งจากปองกนัปญหาพนกังานทาํเอกสารสูญหายหรืออกสารไปปะปนกับ

เอกสารทีก่ําลังผลิตในลอตปจจุบัน 

 
แนวทางการจัดการ: 
จัดต้ังทีมงานซึ่งประกอบดวยหนวยงานฝายผลิต ฝายโลจิสติกส และฝายวิศวกรรม ให

ทําการศึกษาขอมูลการเปล่ียนแปลง ของช้ินสวนทีม่ีการเปล่ียนแปลงในแตละpacking 

months โดยนําชิ้นสวนซ่ึงอยูในสโตรมาตรวจสอบจุดเปล่ียนแปลงเทียบกับDWG และ

ลองศึกษาวิธกีารประกอบวาควรประกอบอยางไร โดยอาศัยประสบการณจากการทํางาน 

เมื่อถึงเวลาการผลิตจริง ใหทีมงานที่เกีย่วของลงไปดูการประกอบรถยนตคันแรกของ 

Packing Month ในแตละรุน โดยดูการทาํงานและแนะนําการประกอบแกพนกังาน ต้ังแต

สถานงีานแรกจนกระทั่งจบกระบวนการผลิต ถาหากมขีอสงสัย ทางทีมงานจะไดทําการ

ปรึกษาและหาทางแกไขปญหาโดยทนัท ี ซึ่งสามารถแสดงแนวทางการแกไขดังภาพที่ 

7.13 
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                                             ภาพที่ 7.13 กิจกรรม Walk with car 

 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.14 การจัดการสาเหตุพนักงานไมไดรับการอบรมเกี่ยวกับการเปล่ียนแปลง 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

จัดต้ังทีมงาน เดินตามรถที่ประกอบ

แตละสถานงีาน(walk with car) 
Treat     

• ขอมูลการผลิตจากบริษัทแมผิด เนื่องจากในบางคร้ังมีการเปล่ียนแปลงหมายเลขชิ้นสวน

โดยไมไดเปล่ียนรูปรางของชิ้นสวน แตทางบริษทัแมไมไดแกไขเอกสารการประกอบCGIS 

ทําใหพนักงานผลิตไมแนใจ จึงหยุดการผลิตเพื่อสอบถามหัวหนางาน และแจงผูที่

เกี่ยวของ ใหติดตอบริษัทแมเพื่อตอบกลับและแกไขขอมูลที่ถูกตองกลับมา 
 
แนวทางการจัดการ: 
เนื่องจากเปนการทํางานจากบริษัทแมซึ่งทางบริษัทกรณีศึกษาไมสามารถควบคุมได 

สามารถทําไดเพียงการเพิ่มการตรวจสอบรายละเอียดของเอกสารที่ไดรับเพิ่มข้ึน 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
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ตารางที่ 7.15 การจัดการสาเหตุขอมูลการผลิตจากบริษทัแมผิด 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ยอมรับความเสี่ยงที่เกิดข้ึน  Take     

 
IC-14-01 : ขาดแคลนชิ้นสวนในการผลิต 
 
 สําหรับข้ันตอนการตรวจรับชิ้นสวนเร่ิมจาก Supplier หรือ บริษัทแม สงชิ้นสวนมาที่บริษัท

กรณีศึกษาตามแผนการเรียก หลังจากนัน้ทางฝายโลจิสติกสของบริษัทกรณีศึกษาจะตรวจรับ

ชิ้นสวนและเบิก-จายช้ินสวน ตอมาเมื่อมีแผนการผลิตทางฝายทางฝายโลจิสติกสของบริษัทรับจาง

ประกอบรถยนตจะขนยายช้ินสวนไปยังสายการผลิต แตถาหากทางSupplier หรือ บริษัทแม ไม

สามารถสงชิน้สวนมาไดตามแผนที่วางไว ทางฝายโลจิสติกสจะตองติดตาม เพื่อใหไดชิ้นสวนมา

โดยเร็วที่สุด สําหรับการทาํงานในปจจุบัน เกี่ยวกับการรับชิ้นสวนสามารถแสดงดังภาพที่ 7.14 
Supplier บริษัทกรณีศึกษา บริษัทรับจางประกอบรถยนต 

Supplier บริษัทแม ฝายโลจิสติกส ฝายโลจิสติกส 

ฝายวิศวกรรม

(หนวยงาน

วิศวกรรมการ

ผลิต) 

ฝายผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

ภาพที ่7.14 Process Map แสดงการทาํงานของตรวจรับชิ้นสวน 

สงช้ินสวน 

ตามแผนการ

เรียก 

ตรวจรับ

ช้ินสวน 

และควบคุม

การเบิก-

จายช้ินสวน 

สงช้ินสวน

ตามท่ีระบุใน

เอกสาร 

packing list 

ขนยายช้ินสวน

ไปยัง

สายการผลิต 

 

จัดทําเอกสาร

วิธีการ

ปฏิบัติงาน 

นําช้ินสวน

มาใชในการ

ผลิตและ

แจงกรณีมี

ปญหา 

สิ้นสุด 

เร่ิมตน 
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สําหรับเหตุการณความไมแนนอน IC-14-01  ซึ่งมีคะแนนอยูในระดับสูง ที่ตองนาํมาพิจารณา

จัดการไดแกรหัส ซึง่สามารถวิเคราะห Why- Why Analysis เพื่อหาสาเหตุการเกิดปญหาไดดัง

ภาพที ่7.15  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
    ภาพที ่7.15 แผนภาพการวิเคราะห Why- Why Analysis เหตุการณขาดแคลนช้ินสวนในการ

ผลิต 

*** หมายเหตุ                                                             ใหดูรายละเอียดในหนาถัดไป 

 

ไดรับ

ชิ้นสวน 

เคลมชา 
 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 

จํานวน

ชิ้นสวนไม

ครบ 

ขาดแคลน

ชิ้นสวนใน

การผลิต 
 

ไดรับ

ชิ้นสวน

ลาชาไม

ตรงตาม

แผนผลิต 
การเคลียร

ชิ้นสวนที่

ศุลกากร

ลาชา 

1 

2 

3 

4 

1 2 3 4 



 139  
 

จากแผนภาพการวิเคราะหWhy- Why Analysis ดังภาพที ่7.16 ทําใหทราบถึงสาเหตุพืน้ฐานทีท่าํ

ใหเกิดเหตุการณขาดแคลนช้ินสวนในการผลิต ซึ่งมีสาเหตุหลัก 4 สาเหตุ ดังนี ้
 
 

1) ชิ้นสวนที่ไดรบัจํานวนไมครบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
    ภาพที ่7.16 แผนภาพการวิเคราะห Why- Why Analysis เหตุการณขาดแคลนช้ินสวนในการ

ผลิตเนื่องจากจํานวนไมครบ 
 

Why 5 Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 

จํานวน

ชิ้นสวนไม

ครบ 

ขาดแคลน

ชิ้นสวนในการ

ผลิต 
 

1 

ไมได

ตรวจสอบ

จํานวน

ลวงหนา 

ความ

บกพรอง

จากบริษัท

แม 

ชิ้นสวนสูญ

หายในสาย

การ 

ผลิต(Small 

part) 

 

การจัดเก็บ

ไม

เหมาะสม 
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 จากแผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis เหตุการณขาดแคลนช้ินสวนในการผลิต

เนื่องจากจํานวนไมครบดังภาพที ่ 7.16 ทําใหทราบถงึสาเหตุตนตอทีท่ําใหเกิดเหตุการณSupplier 

ไมมีคุณภาพ ดังนี ้

• บริษัทกรณีศึกษาไมไดตรวจสอบลวงหนา  
แนวทางการจัดการ:  
ในปจจุบันทางบริษัทกรณีศึกษาจะทราบวาไดรับชิ้นสวนไมครบ เมื่อทําการแกะกลอง

ชิ้นสวนเพื่อเตรียมจายไปยงัสายการผลิต ซึ่งทําใหไมสามารถเตรียมตัวเพื่อหาแนว

ทางการแกไขลวงหนาไดทันการ ดังนัน้แนวทางการแกไขเพื่อปองกนัปญหาดังกลาวทํา

โดยการตรวจสอบตามจํานวนเอกสาร Packing list (เอกสารแสดงรายละเอียดของ

ชิ้นสวนที่ไดรับประกอบดวย ชื่อชิน้สวน หมายเลขชิ้นสวน จํานวนช้ินสวน หมายเลขกลอง

ชิ้นสวน ฯลฯ ) แลวเปรียบเทยีบกับจํานวนที่ตองใชในการผลิต (CKD order tracking) ซึง่

เอกสาร Packing list และ CKD order tracking จะไดรับจากบริษทัแมลวงหนากอนสง

ชิ้นงานมา 2 เดือน 

 
 

 
 

 

 

     ภาพที่ 7.17 การตรวจสอบจํานวนช้ินสวนลวงหนาจากเอกสาร Packing List 

จํานวนช้ินสวนที่ระบุไวใน

เอกสาร Packing list 
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การพจิารณาความเหมาะสม: 

• ตารางที่ 7.16 การจัดการสาเหตุบริษัทกรณีศึกษาไมไดตรวจสอบลวงหนา  

 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ตรวจสอบจํานวนเบ้ืองตนจาก

เอกสาร Packing list 
Treat     

 

• การจัดเก็บชิน้สวนในสายการผลิตไมเหมาะสม โดยในปจจุบันทางฝายโลจิสติกสจะมีการ

จายช้ินสวนไปที่สายการผลิต คร้ังละ 1 set คือ ซึ่งประกอบดวยจํานวนรถยนตที่ตองผลิต 

6 คัน เชน ชิน้สวนกระจกหนา ที่จะตองจายไปยังสายการผลิตจะตองจายคร้ังละ 6 ชิ้น แต

มีชิ้นสวนประเภทที่เรียกวา Small part คือชิ้นสวนเล็ก ๆ ไดแก น็อต สกรู ปล๊ัก ฯลฯ จะถกู

จายไปที่สายการผลิตทั้งถุง กลาวคือจายไปใหฝายผลิตทั้งหมดสําหรับรถยนตทีต่องการ

ผลิตใน Packing Months เชนใน Packing Months10/12 มีการผลิตรถยนตทัง้หมด 48 

คัน( 8 set) เชน มีน็อตชนดิหนึง่ซึ่งมีอัตราการใช 5 ชิ้นตอรถยนต 1 คัน ดังนั้นชิ้นสวน

ของน็อตชนิดนี้ถูกจายไปทีส่ายการผลิตทั้งหมด 240 ชิ้น( 48 คัน คูณดวยอัตราการใช 5 

ช้ินตอคัน) เนือ่งจากบริษัทแมไมไดแยกช้ินสวนมาใหโดยใสมาเปนกลองเดียวกัน เมือ่ฝาย

ผลิตไดรับชิ้นสวนมาบางคร้ังทาํหาย เนื่องจากเปนช้ินสวนเล็กๆและยังไมถึงเวลาใชงาน  
แนวทางการจัดการ:  
จัดใหฝายโลจสิติกสของผูรับจางชวง มีการแยกบรรจุชิ้นสวน Small part แบงใสถุงเล็กๆ 

แลวใหทาํการจายช้ินสวนไปที่สายการผลิตโดยจายคร้ังละ 24ชิ้น จะทําใหชวยลดการสูญ

หายของช้ินสวนในสายการผลิต นอกจากนี้ยงัปรับปรุงกลองที่ใชในการบรรจุชิ้นสวนโดย

ใหแตละกลองอยูหางกนัและมีการชี้บงหมายเลขช้ินสวนใหชัดเจนเพือ่ปองกันการปะปน

ของช้ินสวน 
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           ภาพท่ี 7.18 เปรียบเทียบการจัดเกบ็ชิ้นสวนที่เปน Small Part ในสายการผลิต 
 
 การพิจารณาความเหมาะสม: 

            ตารางที ่7.17 การจดัการสาเหตุการจัดเก็บชิ้นสวนในสายการผลิตไมเหมาะสม  

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

จัดการแยก Small part ใหครบ

จํานวนที่ผลิตโดยทําการจายที่ละ

set  

Treat     

 
2) ไดรับชิ้นสวนที่เคลมแลวลาชา 

เหตุการณความไมแนนอนในสวนนี้เกิดจาก เมื่อไดรับชิ้นสวนแลวแตเมื่อจายเขาสูสายการผลิต 

แลวพบปญหาช้ินสวนไมไดคุณภาพหรืออาจเกิดจากทางฝายบริหารคุณภาพตรวจสอบแลวเจอ

ปญหาช้ินสวนที่ไมไดตามมาตรฐาน จึงทําการเคลมไปที่บริษัทแมระหวางที่รอชิ้นสวนนั้นมีการ

แกไขปญหาเฉพาะหนาคือการนําชิ้นสวนของรถยนตคันสุดทายมาใหรถยนตคันที่มีปญหากอนซ่ึง

เรียกวา Robbing และถาหากช้ินสวนที่เคลมมายังไมไดรับจะทําใหรถยนตคันสุดทายของล็อต

(Packing Month) ไมมีชิ้นสวนและตองรอจนกวาจะไดชิ้นสวนเคลมมา ตัวอยางของเหตุการณเชน 

รถยนตในสายการผลิตมีทั้งหมด 12 คัน แตเมื่อผลิตแลวพบวาช้ินสวนมีปญหาคือคันที่ 9 ดังนั้น 

ทางสายการผลิตจะหยุดการผลิตกอน และรอทางฝายโลจิสติกสนําชิ้นสวนมาทดแทน โดยถาหาก
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รถยนตล็อต(Packing Month)นี้มีจํานวน 192 คันเพราะฉะนั้น คันที่ 192 จะไมมีชิ้นสวนสําหรับ

การผลิต ตองรอจนกวาจะไดรับของเคลมประมาณ 20-30 วัน 

 

 
                                    ภาพที ่7.19 ตัวอยางการ Robbing ชิ้นสวน 

 

จากแผนภาพการวิเคราะห Why- Why Analysis เหตุการณขาดแคลนช้ินสวนในการผลิตเนื่องจาก

ไดรับชิ้นสวนที่เคลมลาชาดังภาพที่ 7.20 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่7.20 แผนภาพการวเิคราะห Why- Why Analysis เหตุการณขาดแคลนช้ินสวนในการผลิต

เนื่องจากไดรับชิ้นสวนที่เคลมลาชา 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 

ไดรับ

ชิ้นสวนเคลม

ชา 

ขาดแคลน

ชิ้นสวนในการ

ผลิต 
 

2 

จัดทํา

เอกสารเดลม

ชา 

ทางเยอรมัน 

สงมาชา 

 

รอเอกสาร

การวิเคราะห

ชิ้นสวน

(NCP) 

 

ไมได

จัดลําดับ

ความสําคัญ

(sequence)

ของการ

จัดทําเอกสาร 
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จากแผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis เหตุการณขาดแคลนช้ินสวนในการผลิตเนื่องจาก

ไดรับชิ้นสวนที่เคลมลาชา ภาพที ่ 7.20 ทําใหทราบถึงสาเหตุตนตอที่ทาํใหเกิดเหตุการณเนื่องจาก

ไดรับชิ้นสวนที่เคลมลาชา ดังนี ้
 

• ไมไดจัดลําดับความสําคัญในการทําเอกสารการวิเคราะหชิ้นสวน(NCP; Nonconformity 

Part Information Control) สําหรับข้ันตอนในการทําเอกสารเคลมเร่ิมจากการประชุม

เกี่ยวกับชิน้สวนที่ไมไดคุณภาพที่ฝายผลิตเจอปญหาและเขียนเอกสารเอกสารการคืน

ชิ้นสวน(Reject Slip)โดยหนวยงานที่เกีย่วของประกอบดวย ฝายผลิตของบริษัท

กรณีศึกษา ฝายบริหารคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษา ฝายโลจิสติกสของบริษัท

กรณีศึกษา และฝายผลิตของบริษัทรับจางประกอบรถยนต ซึ่งทางทีมงานจะตรวจสอบ

และหาขอสรุปรวมกันวาชิ้นสวนดังกลาวเกดิปญหามาจากSupplier (Manufacturing 

Damage) หรือ เกิดจากฝายผลิต (Line Damage) แตสําหรับชิน้สวนที่เปนอิเล็กทรอนิกส 

ที่ไดประกอบไปกับรถยนตแลวพบปญหาจะตองมีการทาํเอกสารเพิ่มเติมคือ เอกสารการ

วิเคราะหชิ้นสวน(NCP)ซึ่งจะตองมีการวิเคราะหรายละเอียดของปญหาโดยละเอียดเชน 

ระบุลักษณะอาการที่เกิดข้ึนกับรถยนต ซึ่งจัดทาํโดยฝายบริหารคุณภาพ เมื่อจัดทํา

เอกสารเสร็จจะสงเอกสารใหแกฝายฝายโลจิสติกสของบริษัทกรณีศึกษาเพื่อแนบเอกสาร

การเคลม สําหรับปญหาทีพ่บในปจจุบันคือ ทางฝายโลจิสติกสของบริษัทกรณีศึกษาไดรับ

เอกสารการวิเคราะหชิน้สวน(NCP)ลาชา และบางคร้ังไดรับเอกสารของรถยนตคันที่มี

ความเรงดวนนอยที่สุดกอน ไมสอดคลองกับความตองการชิ้นสวน ทําใหรถยนตคันที่มี

ปญหาหยุดรอในกระบวนการผลิตนานกวาที่กําหนดไว 

 
แนวทางการจัดการ:  
จัดลําดับความสําคัญของการทําเอกสารเอกสารการวิเคราะหชิน้สวน(NCP) โดยพิจารณา 

Sequence จากแผนการผลิตโดยเลือกทําเอกสารสําหรับรถยนตรุนที่เรงดวนและคันที่มี

ปญหานานๆกอน 
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              ภาพที่ 7.21 การจดัทําเอกสารเคลมโดยพิจารณาความเรงดวน 

 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.18 การจัดการสาเหตุไมไดจัดลําดับความสําคัญในการทาํเอกสารNCP 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

จัดลําดับความสําคัญในการทํา

เอกสารNCP โดยเทียบกับ

Sequence ในแผนการผลติ  

Treat     

 

• ทางบริษัทแมสงชิ้นสวนเคลมมาลาชา ไมตรงตามแผนการสงมอบ 
แนวทางการจัดการ:  
จัดทําแผนการติดตามช้ินสวนจากบริษัทแม 
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การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.19 การจัดการสาเหตุทางบริษทัแมสงชิ้นสวนเคลมมาลาชา 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

จัดทําแผนการ Follow up โดยการ

feed backถึงบริษัทแมทกุๆ 2 

สัปดาห 

Treat     

 
3) ไดรับชิ้นสวนลาชา ไมตรงตามแผนผลติ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่7.22 แผนภาพการวเิคราะห Why- Why Analysis เหตุการณขาดแคลนช้ินสวนในการผลิต

เนื่องจากไดรับชิ้นสวนลาชาไมตรงตามแผนผลิต 

 

จากแผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis เหตุการณขาดแคลนช้ินสวนในการผลิตเนื่องจาก

รับชิ้นสวนลาชาไมตรงตามแผนผลิต ดังภาพที ่6.22 ทําใหทราบถึงสาเหตุตนตอทีท่าํให ดังนี ้

• มีการสั่งเรียกช้ินสวนเพิ่มเติมจากเดิม เนื่องจากทางบริษทักรณีศึกษามีการทาํงาน

ลวงเวลา ทําใหตองการชิ้นสวนเพิ่มจากแผนเรียกที่เคยใหขอมูลแก Supplier สงผลใหทาง

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 

ไมไดรับ

ชิ้นสวน

ตามแผน

ผลิต 

3 

Supplier 

สงไมตรง

เวลา 

ผลิต

ชิ้นสวนไม

ทันกําหนด 
ขาดแคลน

ชิ้นสวนใน

การผลิต 

 
Trolley 

หมุนเวียน

ใสชิ้นสวน

ไมพอ  

มีการเรียก

ชิ้นสวนเพิ่ม

จากเดิม 

Trolley 

บางสวน

ชํารุด 
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Supplier ผลิตไมทันและไมสามารถสงมอบไดตามจํานวนในแผนเรียกชิ้นสวน เชน โดย

ปกติจะผลิตรถยนตวันละ 11 คันตอรุน ยกเวนวันศุกรที่ผลิตรถยนตวันละ 10 คันตอรุน 

ดังนัน้ตองใชชิน้สวนประมาณ 54 ชิ้นตอสัปดาห แตเมื่อทางบริษทักรณีศึกษาตองการ

ทํางานลวงเวลาในวนัเสาร จะตองผลิตรถยนต 10 คันตอวัน ดังนัน้ตองใชชิ้นสวน 64 ชิ้น

ตอสัปดาห แตทาง Supplier บางรายไมสามารถสงชิน้สวนไดตามแผนการเรียก โดยมี

ความสามารถในการสงทัง้หมด 60 ชิ้นตอสัปดาห ดังนั้นเหตุการณดังกลาวสงผลทําให

สายการผลิตหยุดประมาณ 4 ชั่วโมงมีผลกระทบตอการผลิตรถยนต ไมไดตามแผน

ประมาณ 5 คัน 

 

 
 

          ภาพที่ 7.23 ตัวอยางปญหาช้ินสวนไมเพียงพอเนือ่งจากส่ังชิน้สวนเพิ่มเติมโดยกะทันหัน 

 
แนวทางการจัดการ:  
กําหนดขอตกลงกับทางSupplier โดยผลสรุปคือถาหากทางบริษทักรณีศึกษาตองการ

ทํางานลวงเวลาใหแจงSupplier ลวงหนาอยางนอย 7 วัน 
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การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.20 การจัดการสาเหตุมีการส่ังเรียกช้ินสวนเพิม่เติมจากเดิม 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

กําหนดขอตกลงกับทางSupplier 

หากมีการทํางานลวงเวลาจะแจง

Supplier ลวงหนา 7 วนั 

Treat     

 

• Trolley หมุนเวียนที่ใสชิน้สวนไมเพียงพอ ดังภาพที ่ 7.24 ในปจจุบันเมื่อSupplier สง

ชิ้นสวนเขามาจะบรรจุชิ้นสวนใน Trolley ทางฝายโลจิสติกสจะทาํการตรวจรับชิ้นสวน

พรอม Trolley โดยไมไดมีการถายเทช้ินสวนใสในอุปกรณ เมื่อมกีารเบิกจายจากฝายผลิต 

จะทาํการจายช้ินสวนพรอมกับTrolley และเมื่อมีการผลิตเสร็จแลวทางฝายผลิตจะสง 

Trolley เปลาคืนกลับไปที่ฝายโลจิสติกสเพื่อจัดสงคืน Trolley แก Supplier แตเนื่องจาก 

Trolley มีจํานวนจํากัด และมี Trolley บางสวนชํารุด ใชงานไมได แตทาง Supplier ไมได

แกไขหรือซอมแซมใหใชงานได 

 

 
 

 

ภาพที ่7.24 แสดงตัวอยางปญหา Trolley หมุนเวียนไมเพียงพอในการบรรจุชิ้นสวน 
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แนวทางการจัดการ:  
ประสานงานกับ Supplier ใหทาํการซอมแซมTrolley ที่ชํารุด พรอมทั้งจัดทําแผนซอม

บํารุงรักษา Trolley 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.21 การจัดการสาเหตุ Trolley หมุนเวียนที่ใสชิน้สวนไมเพยีงพอ 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

จัดทําแผนบํารุงรักษา Trolley  Treat     

 
4) การเคลยีรของท่ีดานศลุกากรลาชา 

 
 เหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้เกิดชิน้สวนที่สงมาจากบริษทัแมไดสงมาที่ประเทศ

ไทยแลวและรอการเคลียรชิน้สวนที่ดานศุลกากร สําหรับเหตุการณความไมแนนอนในกลุมนี้ แสดง

ไดดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 7.25 แผนภาพการวเิคราะห Why- Why Analysis เหตุการณขาดแคลนช้ินสวนในการผลิต

เนื่องจากการเคลียรชิ้นสวนที่ศุลกากรลาชา 

Why 1 Why 2 

ไมสามารถ

เคลียรของ 

ที่ดาน

ศุลกากร 

4 

ขาดแคลน

ชิ้นสวนใน

การผลิต 

 

รอการทํางาน

ของเจาหนาที่

ศุลกากร 

กฏหมายที่

เก่ียวของ

เปล่ียนแปลง 

รอการจัดทํา

เอกสารจาก

หนวยงานที่

เก่ียวของ 
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จากแผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis เหตุการณขาดแคลนช้ินสวนในการผลิตเนื่องจาก

การเคลียรชิ้นสวนที่ศุลกากรลาชา ภาพที ่7.25 ทําใหทราบถึงสาเหตุตนตอทีท่ําให ดังนี ้
 

• กฎหมายทีเ่กีย่วของเปล่ียนแปลง พบวาบางคร้ังมกีารเปล่ียนแปลงขอกําหนดในการ

นําเขาช้ินสวนโดยไมทราบลวงหนา หรือ บางคร้ังทางหนวยงานราชการนาํขอกําหนดมา

ใชทันทีโดยทีท่างบริษัทยังไมสามารถดําเนินการใดๆเพือ่ใหสอดคลองกับขอกําหนดตาม

กฏหมายไดทนัการเปล่ียนแปลงดังกลาว 
 
แนวทางการจัดการ:  
จากการประชุมรวมกนัระหวางผูที่เกีย่วของ ไดขอสรุปวา เนื่องจากเปนปจจัยภายนอกที่

ยากตอการควบคุม จึงไมตองดําเนินการเพิ่มเติม แตจะปฏิบัติตามกฏหมายทีก่ําหนดไว 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.22 การจัดการสาเหตุกฎหมายที่เกีย่วของเปล่ียนแปลง 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ไมดําเนนิการเพิ่มเติม Take     

 

• รอการทํางานของเจาหนาทีศุ่ลกากร บางคร้ังพบปญหาจาหนาทีท่ี่เกีย่วของไมอยูไป

ตางประเทศโดยไมมีการมอบหมายใหเจาหนาทีท่านอ่ืนปฏิบัติงานแทน หรือในบางคร้ัง

พบปญหาเจาหนาทีย่ังไมไดดําเนนิการตรวจสอบให ซึ่งปกติชิ้นสวนทีเ่ขามาจะดําเนินการ

เคลียรของเสร็จภายใน 3 วันแตในบางคร้ังชากวาที่กําหนด 

 
แนวทางการจัดการ:  
จากการประชุมรวมกนัระหวางผูที่เกีย่วของ ไดขอสรุปวา เนื่องจากเปนปจจัยภายนอกที่

ยากตอการควบคุม จึงไมตองดําเนินการ 
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 การพิจารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.23 การจัดการสาเหตุรอการทาํงานของเจาหนาที่ศุลกากร 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ไมดําเนนิการเพิ่มเติม Take     

 

• รอการจัดทําเอกสารจากหนวยงานอ่ืน กรณีที่ชิ้นสวนมีการเปล่ียนแปลงหมายเลข 

เปล่ียนแปลง specification จะตองแจงแกเจาหนาทีโ่ดยขอมูลดังกลาวจะตองใหทางฝาย

ผลิตหนวยงาน Engineering Change เปนผูดูแล และมอบเอกสารใหแกฝายโลจิสติกส 

ซึ่งบางคร้ังใชเวลาในการจัดทํานานเนื่องจากตองหาขอมูลเพิ่มเติม  
แนวทางการจัดการ:  
ทางฝายผลิตหนวยงาน Engineering Change ตองดําเนินการจัดทําเอกสารลวงหนา 

เนื่องจากทราบขอมูลการเปล่ียนแปลงทั้งหมด โดยทราบลวงหนา 2 เดือนกอนที่ชิน้สวนจะ

เขามาดังภาพที่ 7.26 

 

 
 

 

 
 

     ภาพที่ 7.26 แสดงการเตรียมเอกสารการเปล่ียนแปลงของช้ินสวนSafety part ลวงหนา 
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การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.24 การจัดการสาเหตุรอการจัดทําเอกสารจากหนวยงานอ่ืน 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ประสานงานหนวยงานที่เกีย่วของ

ใหจัดเตรียมเอกสารลวงหนา 
Treat     

 
RM-15-01 : พนักงานถูกไฟฟาดูด 
               

 ในกรณีที่เกิดอุบัติเหตุในการทํางานที่เกิดจากการทาํงานทัง้หมด ทางฝายผลิตจะทําการ

แจงใหหนวยงาน Safety ทราบ และประสานงานกับฝายวิศวกรรมเพื่อหาแนวทางการแกไขและ

ปองกนัการเกดิอุบัติเหตุ อีกทั้งหาแนวทางเพื่อปองกนัการเกิดอุบัติเหตุ หลังจากนัน้ไดแจงให

หนวยงานวางแผนการผลิตเพื่อทาํการปรับเปล่ียนแผนการผลิตซึ่งสามารถแสดงดังภาพที ่7.27 

 
บริษัทรับจางประกอบรถยนต บริษัทกรณีศึกษา 

ฝายผลิต 
หนวยงาน 

Safety 
ฝายวิศวกรรม ฝายผลิต 

หนวยงาน 

Safety 

ฝายผลิต

(หนวยงาน

วางแผน) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

ภาพที ่7.27 Process Map แสดงการทาํงานเมื่อเกิดอุบัติเหตุในการทาํงาน 
 

เร่ิมตน 

แจงการเกิด

อุบัติเหตุที่

เกิดข้ึนทั้งหมด 

ทํารายงาน

ขอมูล

เฉพาะเกิด

อุบัติเหตุกับ

คน 

หาแนวทาง

แกไขปญหา /

ปรับปรุง

อุปกรณ

ทํางาน 

รวมกันหาแนว

ทางการแกไข

ปญหาและ

ประสานงาน

กับบริษัทแม 

ประสานงาน

เพื่อจัดทํา

รายงานตาม

ขอกําหนด 

ปรับเปล่ียน

แผนการ

ผลิตตาม

สถานการณ 

สิ้นสุด 
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ซึ่งสามารถแสดงวิเคราะหหาสาเหตุการเกดิโดยใช Why-Why Analysis ดังภาพที่ 7.28 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

           ภาพท่ี 7.28 แผนภาพการวิเคราะห Why- Why Analysis เหตุการณพนักงานถูกไฟฟาดูด 

 

จากแผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis เหตุการณพนกังานถกูไฟฟาดูด ทาํใหทราบถึง

สาเหตุตนตอ ดังนี ้

 

• ไมมีการตรวจสอบสภาพของสายดิน เนือ่งจากสายดินเกิดการชํารุดเนื่องจากการใชงาน 

ซึ่งในสวนของฝายซอมบํารุงของบริษัทรับจางประกอบรถยนต ไมไดตรวจสอบสภาพการ

ใชงานของสายดิน เนื่องจากไมสามารถตรวจสอบไดทั้งระบบ 
 
แนวทางการจัดการ:  
ฝายซอมบํารุงของบริษัทรับจางประกอบรถยนต ตรวจสอบสภาพการของสายดินเฉพาะ

ในสวนที่สามารถตรวจสอบได ทุกๆ 3 เดือน และจางให Supplier ภายนอกมาตรวจสอบ

สภาพทัง้ระบบ ปละ 1 คร้ัง  
การพจิารณาความเหมาะสม: 
 
 
 
 

ไมมีการ

ตรวจสอบ 

 
 กระแสไฟฟาร่ัว  

กระแสไฟฟา

ไมลงที่สาย 

ดิน 

 
สายดินชํารุด 

ไฟฟาดูด

พนักงาน

จากปน

ไฟฟา 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 



 154  
 

ตารางที่ 7.25 การจัดการสาเหตุไมมีการตรวจสอบสภาพของสายดิน 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ตรวจสอบสภาพการของสายดิน  Treat     

 
RM-15-03 : สะเก็ดไฟจากการเช่ือมกระเด็นเขาตา 
 

 เหตุการณพนกังานถกูสะเกด็ไฟจากการเชื่อมกระเด็นเขาตาสามารถแสดงวิเคราะหหาสาเหตุการ

เกิดโดยใช Why-Why Analysis ดังภาพที ่7.29 
          
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่7.29 แผนภาพการวเิคราะห Why- Why Analysis เหตุการณสะเก็ดไฟจากการเชื่อม

กระเด็นเขาตาพนกังาน 
 
จากแผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis เหตุการณสะเก็ดไฟจากการเชื่อมกระเด็นเขาตา

พนกังาน ภาพที ่7.29 ทําใหทราบถงึสาเหตุตนตอ ดังนี ้

• มีการกาํหนดใหพนักงานที่ตองใสแวนตาคือพนักงานที่ทาํการเช่ือมชิ้นสวนที่เปน Body 

Part แตเนื่องจากมีพนักงานบางสวนที่ไดทาํงานในพืน้ที่ใกลเคียงกนัแตไมมแีวนตา

Why 1 Why 2 

อุปกรณปองกันภัยสวน

บุคคลที่ใชในการทํางาน

ไมเพียงพอ 
 

กําหนดใหบุคคลใส

อุปกรณปองกันภัยเฉพาะ

พนักงานบางสวน 
สะเก็ดไฟ

กระเด็นเขาตา 

 พนักงานไมสวมอุปกรณ

ปองกันภัยสวนบุคคล  

 

ไมมีมาตรการบังคับ 
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ปองกนัสะเก็ดเชื่อม ทําใหพนักงานกลุมนี้มีความเส่ียงตอการที่สะเก็ดไฟจากการเชื่อม

กระเด็นเขาตา พรอมเพิ่มมาตรการบังคับใหทกุคนที่จะเขาไปในพ้ืนทีต่องสวมแวนตา 

 
แนวทางการจัดการ:  
เนื่องจากเปนความเส่ียงดานความปลอดภัย จึงไดทําการปรึกษาภายในทมีงานใหทําการ

สรุปหาแนวทางในการแกไข โดยใหบริษัทรับจางชวงทําการส่ังซือ้แวนตาเพื่อปองกัน

สะเก็ดไฟ โดยบังคับใหทุกคนท่ีจะเขาไปในพืน้ที่ตองสวมแวนตา รวมทั้งผูที่เดินเขามาใน

สายการผลิตจะตองใสแวนตาซ่ึงสามารถทาํการเบิกแวนตาที่สโตรหนาหนวยงานประกอบ

ตัวถัง นอกจากนีย้ังติดปายสัญลักษณแสดงอุปกรณทีต่องสวมใสขณะอยูในสายการผลิต 

ดังภาพที่ 7.30   
 

 
          ภาพที่ 7.30 ปายสัญลักษณแสดงอุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคลในสายการผลิต 

การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.26 การจัดการสาเหตุกําหนดใหใสอุปกรณปองกนัภัยสวนบุคคล 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ส่ังซื้อแวนตาเพิ่มเติมใหผูที่เขาไปใน

สายการผลิตตองสวมแวนตานิรภัย

ทุกคร้ัง 

Treat     

ติดปายสัญลักษณแสดงอุปกรณที่

ตองสวมใสขณะอยูในสายการผลิต 
Treat     
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RM-05-02 :  น้ําทวมโรงงานของSupplier 
 เนื่องจากในปจจุบันนี้ ทางบริษัทมี Supplier ภายในประเทศทั้งหมดประมาณ 55 ราย

แบงเปน Supplier จําพวกวัตถุดิบ 23 รายและ Supplier จําพวกช้ินสวน 22 ราย โดยพื้นที่ต้ังของ

โรงงานของ Supplier มีหลายจังหวัดต้ังแต จังหวัดสมุทรปราการ ชลบุรี สระบุรี พระนครศรีอยุธยา 

นนทบุรี ปทุมธานี ระยอง ฉะเชิงเทรา และกรุงเทพมหานคร ในป พ.ศ.2554 สืบเนื่องจากเหตุการณ

มหาอุทกภัยที่ผานมาทําใหทางบริษัทไดประสบปญหาสายการผลิตหยุดชะงักเนื่องจากน้ําทวม

โรงงานของ Supplier ระดับTier 1 รวมทั้ง Supplier ระดับTier 2 ทําใหไมมีชิ้นสวนที่ใชในการผลิต 

สําหรับการติดตอประสานงานกับ Supplier ในกรณีที่มีปญหาตางๆ ที่สงผลกระทบทําใหไม

สามารถสงชิ้นสวนหรือวัตถุดิบไดนั้น เร่ิมจากทาง Supplier จะตองติดตอประสานงานกับทางฝาย

จัดซื้อของบริษัทกรณีศึกษา จากนั้นทางฝายจัดซื้อจะดําเนินการประสานงานกับฝายโลจิสติกส

และหนวยงานวางแผนการผลิต เพื่อพิจารณาในการปรับแผนการผลิต ถาไมสามารถปรับเปล่ียน

แผนการผลิตได ตองหยุดสายการผลิตโดยคิดคาใชจายที่เกิดข้ึนจาก Supplier 

 

สําหรับเหตุการณน้ําทวมพื้นที่โรงงานของ Supplier สามารถวิเคราะห Why Why Analysisเพื่อหา

สาเหตุการเกดิปญหาไดดังภาพที ่7.31 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

ภาพที ่7.31 แผนภาพการวเิคราะห Why Why Analysis เหตุการณน้าํทวมโรงงานประกอบรถยนต   

     

จากแผนภาพการวิเคราะห Why Why Analysis ภาพที่ 7.31 ทําใหทราบถงึสาเหตุพื้นฐานที่ทาํให

เกิดเหตุการณน้ําทวมโรงงานประกอบ ดังนี ้

• Supplier ไมสามารถผลิตชิน้สวน/วัตถุดิบ ไดเนื่องจากน้าํทวมโรงงาน 
 
 

Why 1 Why 3 

   น้ําทวมโรงงาน

ของ Supplier 

ฝนตกหนัก/น้ํา

ทะเลหนุน 
 

ไมมีแผนการ

รองรับ 

 

Why 2 

 การระบายน้ําไม

ดี 
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 แนวทางการจัดการ:  
สามารถจัดการไดหลายวิธ ี เชน ไมตองดําเนนิการเพิ่มเติม,จัดทาํ Stock ชิ้นสวนในชวง

ดังกลาว , เพิม่ Supplier รายที ่2 และ การส่ังชิ้นสวนมาจากบริษัทแมเปนการช่ัวคราว แต

จากการพิจารณาความเหมาะสมในตารางที่ 7.27 พบวาจัดทํา Stock ชิ้นสวนในชวง

ดังกลาว และ การส่ังชิน้สวนมาจากบริษทัแมเปนการช่ัวคราวมีความเหมาะสม จงึไดทํา

แผนฉุกเฉิน ดังภาพที7่.32 โดยการสัง่ชิน้สวนมาจากบริษัทแม สําหรับการส่ังชิ้นสวนมา

จากบริษทัแมนั้นจะตองตรวจสอบขอมูลดานกฏหมายทีเ่กี่ยวของ เนื่องจากการที่บริษัทได

มีการสั่งซื้อของจากSupplier ภายในประเทศ(Local Part) ดวยมูลคาของช้ินสวน

ภายในประเทศเกินกวา 40 % ของราคาช้ินสวนที่ใชในการผลิตรถยนตหนึง่คัน ทําให

บริษัทไดสิทธกิารคาเขตปลอดภาษี(Free Zone) ถาหากมีการส่ังชิน้สวนบางรายการเปน

ชิ้นสวนทีม่าจากบริษทัแม(CKD Part)อาจสงผลทําใหมูลคาช้ินสวนภายใน ประเทศนอย

กวา 40 % ทําใหตองเสียภาษีเพิ่มข้ึน ซึง่ขอมูลดังกลาวจะมีการติดตอสอบถามและ

ประสานงานกับเจาหนาทีก่รมศุลกากรกอนดําเนินการ 
 

 
 

ภาพที ่7.32 แผนฉุกเฉินเพื่อรองรับปญหาขาดแคลนชิ้นสวนเนื่องจากน้ําทวมโรงงานของSupplier 
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การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.27 การจัดการสาเหตุ Supplier ไมสามารถผลิตชิ้นสวน/วัตถุดิบ 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ไมตองดําเนนิการเพิม่เติม Take    

มีโอกาส

ทําให

สายการผ

ลิตหยุด

ทําให

สูญเสีย

โอกาสใน

การทํา

กําไร 

เพิ่มSupplier รายที ่ 2 ในการ

ผลิต 
Transfer    

ไม

สามารถ

ทําได

เพราะ

Supplier 

ถูก

กําหนด

โดยบริษัท

แม 

การสั่งชิน้สวนมาจากบริษัทแม 

(ชั่วคราวจนสถานการณ

คล่ีคลาย) 

Terminate    
ตนทุนการ

ผลิต

เพิ่มขึ้น 

จัดทําStock ของช้ินสวนในการ

ผลิต 

 

 

Treat    

พื้นที่ใน

การ

จัดเก็บ

เพิ่มขึ้น 
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RM-06-01 ถึง RM-06-05 เครื่องจักรหรืออุปกรณพเิศษไมพรอมสําหรบัใชงาน 
 
สําหรับการทาํงานในปจจุบันเกีย่วกับการส่ังซื้อและรับผิดชอบเกี่ยวกับดูแลเคร่ืองจักรและอุปกรณ

หลัก เร่ิมตนจากบริษทัแมแจงรายละเอียดของเคร่ืองจักรและอุปกรณหลักที่ใชในการผลิต จากนั้น

ทางฝายผลิตของบริษัทกรณีศึกษาทาํการส่ังซื้อเคร่ืองจกัรและอุปกรณหลักจากบริษัทแมหรือจาก

ตัวแทนจําหนายในประเทศไทย รวมทัง้ประสานงานกับตัวแทนจําหนายกรณีตองซอมบํารุงรักษา

รายป หรือ กรณีที่อุปกรณหลักๆเสีย สําหรับผูที่ใชงานเคร่ืองจักรและอุปกรณหลักคือพนักงานฝาย

ผลิตของบริษัทรับจางประกอบรถยนต โดยเมื่อมีปญหาเคร่ืองจักรและอุปกรณหลักขัดของใหแจง

ฝายซอมบํารุงรักษาของบริษทัรับจางประกอบรถยนต สําหรับความรับผิดชอบในการซอม

บํารุงรักษาเคร่ืองจักรนัน้ ประกอบดวย 2 หนวยงานคือ ถาหากเปนการซอมบํารุง ชิ้นสวนยอยๆ 

ของเคร่ืองจักรหลักที่ไมมีความสําคัญมาก จะซอมโดยฝายซอมบํารุงรักษาของบริษัทรับจาง

ประกอบรถยนต แตถาหากเปนช้ินสวนที่มีความสําคัญตอการทํางานของเคร่ืองจักรหลักหลักจะ

ซอมบํารุงรักษาโดยตัวแทนจําหนายเคร่ืองจักรหรือชางเทคนิคทีม่ีความชํานาญจากบริษัทแม ซึง่

คาใชจายที่เกดิข้ึนทั้งหมดจะรับผิดชอบโดยฝายผลิตของบริษัทกรณีศึกษา  สามารถแสดงดังภาพ

ที่ 7.33 
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บริษัทกรณีศึกษา บริษัทรับจางประกอบรถยนต 

บริษัทแม ฝายผลิต 

ตัวแทน

จําหนาย 

(เคร่ืองจักร) 

ฝายวิศวกรรม

(หนวยงาน

วิศวกรรมการ

ผลิต) 

ฝายผลิต ฝายซอมบํารุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

 ภาพที่ 7.33 Process Map แสดงการทาํงานที่เกีย่วของกับเคร่ืองจกัรและอุปกรณหลัก 
 
 
RM-06-01 : ปนไฟฟาเสีย 
สําหรับเหตุการณความไมแนนอนที่อยูในกลุมนีท้ี่มีคะแนนอยูในระดับสูง ซึง่สามารถวิเคราะห

แผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis ดังรูปที่ 7.34 
 
 
 
 
 
 
 

กําหนด

เคร่ืองจักรและ

อุปกรณหลักที่

ใชในการผลิต 

ติดต้ัง

เคร่ืองจักร

และ

อุปกรณ

พรอมทั้ง

บํารุงรักษา

รายป 

สั่งซ้ือ

เคร่ืองจักรและ

อุปกรณหลัก

จากบริษัทแม

หรือตัวแทน

จําหนายใน

ประเทศไทย 

จัดทําเอกสาร

วิธีการ

ปฏิบัติงาน

เก่ียวกับ

เคร่ืองจักร 

 

 

ทําการผลิต

โดยใช

เคร่ืองจักร

หลักและแจง

ปญหากรณี

เคร่ืองจักร

เสีย 

ซอมแซม

เฉพาะสวนที่

รับผิดชอบ  

นอกนั้น แจง

ฝายผลิต

บริษัท

กรณีศึกษา 

สิ้นสุด 

เร่ิมตน 
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                          ภาพที่ 7.34 แผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis ของปนไฟฟาเสีย 

จากแผนภาพวิเคราะห Why-Why Analysis ของปนไฟฟาเสียทาํใหทราบถึงสาเหตุตนตอ ดังนี ้

• เกิดการเสียดสีของสายไฟ /สายไฟพับ เนื่องจากอายุการใชงาน ซึ่งเมื่อเกิดปญหาข้ึน ทาง

ฝายซอมบํารุงของบริษัทรับจางประกอบรถยนตเขามาพิจารณาปญหา เชน ถาสายไฟ

ขาดบริเวณปลาย สามารถแกไขโดยการตอสายไฟใหม แตหากสายไฟขาดตรงกลางจะไม

สามารถแกไขได ตองทําการเปล่ียนสายไฟใหม ซึ่งจะตองใหทางฝายผลิตของบริษัท

กรณีศึกษาเปนผูส่ังซื้อจากบริษัทแม ตองใชเวลาประมาณ 2 สัปดาห ถึงจะไดรับสายไฟ  
แนวทางการจัดการ:  
1. ปรับปรุงวิธีการทํางานในการใชปนไฟฟาโดยเพิ่มเติมรูปการจัดสายไฟในขณะ  

ปฏิบัติงาน และอบรมแกพนกังาน 

2. ส่ังซื้อสายไฟเก็บไวเปนอะไหลสํารอง(Spare part) เนื่องจากใชเวลาในการสัง่ซื้อนาน 

3. เพิ่มหัวขอการตรวจสอบสภาพสายไฟและอุปกรณอ่ืนๆทีจ่ําเปนลงในเอกสาร
ตรวจสอบสภาพเคร่ืองมือกอนปฏิบัติงาน( Daily Maintanance Check list)  และให

หัวหนางานตรวจสอบอีกคร้ังโดยการเซ็นตกํากับเอกสารดังกลาว 
การพจิารณาความเหมาะสม: 

 ปนไฟฟาเสีย 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 

    สายไฟ

ขาด 

ชํารด 

การ

เคล่ือนที่ใน

การทํางาน 

การเคล่ือนที่

ไปใน

ตําแหนงไม

แนนอน 

เกิดการ

เสียดสี/

สายไฟพับ 

เปนรอย 

 กระแสไฟฟาไมเขาที่ตัวปน  อุปกรณชํารุด 
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ตารางที่ 7.28 การจัดการสาเหตุเกิดการเสียดสีของสายไฟ /สายไฟพับ 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ปรับปรุงมาตรฐานการทาํงาน Treat     

กําหนดใหมี Spare part Treat     

เพิ่มหัวขอการตรวจสอบสภาพ

สายไฟและอุปกรณที่สําคัญ 
Treat     

 
RM-06-02 : เตาอบเสีย / ทํางานผิดปกติ 
สําหรับเหตุการณความไมแนนอนที่อยูในกลุมนีท้ี่มีคะแนนอยูในระดับสูง ซึง่สามารถวิเคราะห

แผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis ดังรูปที่ 7.35 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 

 

 

               ภาพท่ี 7.35 แผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis ของเตาอบเสีย/ทํางานผิดปกติ 

Why 5 Why 4 Why 3 Why 2 Why 1 

 

เตา

อุณหภูมิ

ตํ่ากวา

กําหนด 

เตาอบไหม 

อุณหภูมิ

ภายใน

เตาอบ

สูง 

Sensor 

วัด

อุณหภูมิ

เสีย 

อุปกรณ

ชํารุด 

     
ไมไดวัด

อุณหภูมิ

หลัง

เปล่ียนตัว

กรอง 

มีการ

เปล่ียน 

Filter ใน 

Chamber 

 

อัตราการ

ไหลเวียน 

ของ

อากาศสูง 

การระบาย

อากาศ

ภายในเตา

ดีกวาปกติ 

  
  

เตาอบ

ทํางาน

ผิดปกติ 
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จากแผนภาพวิเคราะห Why-Why Analysis ของเตาอบเสีย/ทํางานผิดปกติ ทําใหทราบถึงสาเหตุ

ตนตอ ดังนี ้

• ไมไดวัดอุณหภูมิหลังเปลีย่นตัวกรอง  
แนวทางการจัดการ:  
ทําการวัดอุณหภูมิภายในเตาอบทัง้ระบบซึ่งเรียกวา การทํา Oven Curve ซึ่งโดยปกติจะ

ทําการวัดปละ 1 คร้ังตอรถยนต 1 รุน แตเพื่อปองกนัการเกิดปญหาดังกลาวจึงกําหนดให

ทํา Oven Curve ทุกคร้ังหลังจากมกีารซอมเปล่ียน Filter หรืออุปกรณอ่ืนๆที่สงผลตอ

อุณหภูมิของเตาอบ ซึง่แนวทางการจัดการนี้มีขอเสียทําใหเสียเวลาในการผลิต ทาํให

สายการผลิตหยุดชะงัก ประมาณ 1 วัน ดังนัน้ตองทาํการซอมบํารุงและวัด Oven Curve 

ในชวงของวันหยุด  
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.29 การจัดการสาเหตุไมไดวัดอุณหภูมิหลังเปล่ียนตัวกรอง  

 แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

กําหนดใหทํา Oven Curve Treat     

 

• Sensor วัดอุณหภูมิทําหนาที่บกพรอง /ไมทํางาน โดยในปจจุบัน ยงัไมมีการทาํ 

Preventive Maintanance เนื่องจากยงัไมมีการตรวจสอบการทาํงานของ Sensor 
แนวทางการจัดการ:  
เพิ่มการทาํ Preventive Maintanance โดยการจาง Supplier ภายนอกมาดูแล ตาม

ระยะเวลาทีเ่หมาะสมที่ไดตกลงกับ Supplier คือ 6 เดือน/คร้ัง 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.30 การจัดการสาเหตุ Sensor วัดอุณหภูมิทําหนาที่บกพรอง /ไมทํางาน 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

เพิ่มการทาํ PM ของ Sensor และ

อุปกรณอ่ืนๆ 
Treat     
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RM-06-03 : โมโนเรล(Monorail) ไมทํางาน 
สําหรับเหตุการณโมโนเรลไมทํางานซึง่มคีะแนนอยูในระดับสูง ซึง่สามารถวิเคราะหแผนภาพการ

วิเคราะห Why-Why Analysis ดังรูปที่ 7.36 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

          ภาพที่ 7.36 แผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis ของโมโนเรลหยุดทํางาน 

จากแผนภาพวิเคราะห Why-Why Analysis ทําใหทราบถึงสาเหตุตนตอ ดังนี ้

• อายุการใชงานของแปลงถาน เมื่อใชงานนานๆ แปรงถานจะบางเนื่องจากการเสียดสีกับ

มอเตอร ทําใหหลนตกลงมาใสกระโปรงหนาของรถยนต และสงผลใหโมโนเรลหยุดทาํงาน

ทั้งระบบ 

 

ไม

สามารถ

ควบ 

คมการ

    
แปรง

ถานรวง

ใสรถ 

 

อายุการ

ใชงาน 

 

แปรงถาน

บาง 
 

มีการ

เสียดสี

กับ 

Motor  

เกิด Gap 

ระหวาง

สปริงและ

แปลงถาน 

 
โปร 

แกรมการ

ทํางาน

ผิดพลาด 

โมโนเรล 

หยุด

ทํางาน 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 

Monorail 

หยุด 

 

แปลงถาน
(Brush Electric 
M t ) 
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แนวทางการจัดการ:  
ศึกษาอายุการใชงานของแปรงถาน เพื่อทาํการเปล่ียนแปรงถานกอนที่จะหลนตกลงมา 
การพจิารณาความเหมาะสม: 

• ตารางที่ 7.31 การจัดการสาเหตุแปลงถานหลนจากการใชงาน 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

เปล่ียนแปรงถานกอนอายุการใช

งาน 
Treat     

 

• ไมสามารถควบคุมการทาํงานได ใหเคล่ือนที่ไปในทิศทางที่ตองการเนื่องจากโปรแกรมมี

ปญหา 

 
แนวทางการจัดการ: 
โปรแกรมเสียเปนเหตุการณที่ไมสามารถคาดการณได ทางบริษัทไมมีชางผูชํานาญการณ

เกี่ยวกับโปรแกรม หากลงทนุจางผูเชี่ยวชาญจากบริษทัแม ตองใชการลงทุน ไมคุมคากับ

การลงทุน  
การพจิารณาความเหมาะสม: 

• ตารางที่ 7.32  การจัดการสาเหตุไมสามารถควบคุมการทํางานของโมโนเรลได 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ไมมีการจัดการเพ่ิมเติม Take     

 
 
RM-06-04 : บอจุมเสีย 
สําหรับเหตุการณบอจุมเสียซ่ึงมีคะแนนอยูในระดับสูง ซึ่งสามารถวเิคราะหแผนภาพการวิเคราะห 

Why-Why Analysis ดังภาพที่ 7.37 
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          ภาพที่ 7.37 แผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis ของบอจุมเสีย 

 

จากแผนภาพวิเคราะห Why-Why Analysis ของบอจุมเสียทาํใหทราบถึงสาเหตุตนตอ ดังนี ้

• ไมไดกําหนดระยะเวลาการเปลี่ยนตัวกรอง(Filter) ทําใหเกิดส่ิงปนเปอนในบอจุม 
 
แนวทางการจัดการ:  
1. ศึกษาอายุการใชงานของตัวกรองเพื่อทําการเปล่ียนกอนที่จะเส่ือมสภาพ 

2. เพิ่มการทาํ Preventive Maintanance โดยตรวจสอบสภาพของตัวกรองทุกๆ เดือน 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
 
 
 

 

สารเคมีกัด

กรอน 

    
บอจุมเกิด

Contamin

ate 

 

ไมได

กําหนด

ระยะเวลา

การ

เปล่ียน

การใชงาน

ของFilter

นาน 
 

Filter ตัน 
 

ระบบการ

กรองมี

ประสิทธิภาพ

ตํ่า 

 ผนังบอจุม

บาง มีรอย

แตก 

บอจุมเสีย 

 

บอจุมร่ัว 

 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 

อุณหภูมิ

ไมไดตาม

มาตรฐาน 

ตัวทํา

ความรอน

เสีย 

ตัวทํา

ความรอน

เส่ือมสภา

ไมไดทํา 

PM 
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ตารางที่ 7.33 การจัดการสาเหตุไมไดกําหนดระยะเวลาการเปล่ียนตัวกรอง 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

เปล่ียนตัวกรองกอนอายกุารใชงาน Treat     

เพิ่มการทาํ PM ของตัวกรอง Treat     

 

• ไมไดทํา Preventive Maintanance ตัวทาํอุณหภูม ิ
แนวทางการจัดการ:  
1. เพิ่มการทาํ PMโดยตรวจสอบสภาพของตัวทําอุณหภูมิทุกเดือน 
การพจิารณาความเหมาะสม: 

• ตารางที่ 7.34 การจัดการสาเหตุไมไดทํา Preventive Maintanance ตัวทําอุณหภูมิ 

 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

เพิ่มการทาํ PM ของตัวทาํอุณหภูมิ Treat     

 

• สารเคมีกัดกรอน ที่ผนังบอจุม เนื่องจากบอจุมมีการใชมานานกวา 20 ปและในปจจุบัน 

พบปญหาผนงับอจุมร่ัว หลายคร้ัง ซึ่งแนวทางการแกไขปญหาคือ การเชื่อมที่ผนงัแตยังไม

สามารถแกไขปญหาดังกลาวไดใหหมดไปไดเนื่องจากมีผนังสวนอ่ืนร่ัวไดอีก 
แนวทางการจัดการ:  
ศึกษาถงึวัสดุที่สามารถทนตอการกัดกรอน เพื่อนํามาใชแทนวัสดุที่ใชในปจจุบัน โดย

แนวทางการจดัการนี้มีคาใชจายเกิดข้ึน ตองรอการอนมุัติจากผูบริหารเพื่อทาํการเปล่ียน

ผนังบอจุม 

 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
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ตารางที่ 7.35 การจัดการสาเหตุสารเคมีกดักรอนที่ผนังบอจุม 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

เปล่ียนผนังของบอจุม Terminate    
มีคาใชจาย

สูง 

ตรวจสอบผนงัและเช่ือมบริเวณ

ที่คาดวาจะเกดิปญหา 
Treat     

 
RM-06-05 : เครื่องทดสอบการรัว่น้ํา(Water Test) ไมทํางาน 
 

สําหรับเหตุการณเคร่ืองทดสอบการร่ัวน้าํไมทํางานซึง่มคีะแนนอยูในระดับสูง ซึง่สามารถวิเคราะห

แผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis ดังภาพที่ 7.38 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ภาพที่ 7.38 แผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis ของเคร่ืองทดสอบการร่ัว 

 

 

 

 
มีน้ําไหล

นอย 

ไมมีรายการ

ตรวจสอบ

ขอตอใน

แผน PM 
 

ขอตอของ 

ทอน้ําร่ัวและ

ชํารุด 

 

เคร่ือง

ทดสอบ

การร่ัวไม

ทํางาน 
น้ําไมไหล 

 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 

ตัวกรอง

ตัน 

 

มีเศษ

ตะกอน

เล็กๆ ติดที่

ตัวกรอง 
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จากแผนภาพวิเคราะห Why-Why Analysis ของเคร่ืองทดสอบการร่ัวของน้ําทําใหทราบถึงสาเหตุ

ตนตอ ดังนี ้

• ขอตอของทอน้ําร่ัว ทาํใหน้ําไหลออกมาจากทอนอย เคร่ืองทดสอบการร่ัวของน้าํจึงหยุด

ทํางาน เนื่องจากมี Sensor คอยตรวจจับอัตราการไหลของน้ําที่ออกมาจากทอ  
แนวทางการจัดการ:  
ทําการตรวจสอบรอยร่ัวและสภาพของทอน้ํา ทกุสัปดาห 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.36 การจัดการสาเหตุขอตอของทอน้าํร่ัว 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ทําการตรวจสอบรอยร่ัวและสภาพ

ของทอน้าํ ทุกสัปดาห 
Treat     

 

• มีเศษตะกอนเล็กๆติดที่ตัวกรองภายในทอน้ํา ทําใหทอน้ําตันสงผลใหน้าํไมไหล เคร่ือง

ทดสอบการร่ัวของน้ําจึงหยุดทํางาน เนื่องจากมี Sensor คอยตรวจจับอัตราการไหลของ

น้ําที่ออกมาจากทอ  
แนวทางการจัดการ:  
กําหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนตัวกรองใหมจากเดิมมกีารเปล่ียนตัวกรอง 6 เดือนตอคร้ัง 

เปน 3 เดือนตอคร้ัง เนือ่งจากศึกษาอายุการใชงานของตัวกรองและขอคําแนะนําจาก

ผูแทนจําหนายเคร่ืองจักร ไดแจงวาระยะเวลาที่เหมาะสมคือ 3 เดือนตอคร้ัง นอกจากนี้

แลวไดใหผูแทนจําหนายเคร่ืองจักร ทบทวนรายการ Maintanance ใหม ของอุปกรณอ่ืนๆ

เพื่อมาทวนสอบกับการทํา Preventive Maintanance  
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.37 การจัดการสาเหตุมีเศษตะกอนเล็กๆติดทีตั่วกรองภายในทอน้ํา 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

กําหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนตัว

กรองใหม 
Treat     
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RM-09-02 : ขาดแคลมแรงงานหลักในการผลิต 
 

 เนื่องจากในชวงประมาณชวงเดือนธันวาคมของทุกป ทางพนกังานของบริษทัรับจาง

ประกอบรถยนตมีการเรียกรองถึงผลตอบแทนประจาํป (Bonus)ซึ่งอาจสงผลทาํใหสายการผลิต

ของบริษัทกรณีศึกษาตองหยุดชะงักได นอกจากนี้แลวยงัเกิดจากอัตราการลาออกของพนกังาน

(Turn Over)มีสูง ทาํใหแรงงานในการผลิตไมพอเพยีง สําหรับเหตุการณความไมแนนอนนีม้ี

คะแนนอยูในระดับสูง ซึ่งสามารถวิเคราะหแผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis ดังภาพที่ 

7.39 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่7.39 แผนภาพการวเิคราะห Why Why Analysis เหตุการณขาดแคลนพนักงานในการผลิต 

 
 จากแผนภาพวิเคราะห Why-Why Analysis ของเหตุการณขาดแคลนพนักงานในการผลิตทําให

ทราบถงึสาเหตุตนตอ ดังนี ้

• พนกังานที่ทาํงานในสายการผลิตโดยสวนใหญตองใชทกัษะความชํานาญในการประกอบ 

เมื่อมีพนักงานบางสวนลาออก ทาํใหการผลิตตองสะดุดเนื่องจากแรงงานในการผลิตไม

เพียงพอ และพนกังานที่นาํมาทาํงานแทนกันยงัขาดทกัษะในการทํางาน 
 
 

 
ขาดแคลน

พนักงานใน 

การผลิต 
ไมมีแผนสํารอง ไมสามารถทําการ

ผลิตได 

 

Why 1 Why 2 Why 3 

 
พนักงาน 

ชุมนุมประทวง 

 

 
อัตราการ 

ลาออกสูง 

 

 ขาดแรงงานทดแทน ใชทักษะเฉพาะ

ดาน 
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แนวทางการจัดการ:  
จัดทําแผนในการหมนุเวียนหรือสลับกันทาํงานของพนักงาน(Rotation Plan) ดังภาพที่ 

7.40 เปนการสลับการทาํงานระหวางพนักงานในสถานีงานที่ใกลเคียงกนัเพื่อเพิม่ทักษะ

ใหแกพนักงานใหสามารถทาํงานไดหลายอยาง เปนการเพิ่มศักยภาพในตัวพนักงาน และ

สามารถทํางานทดแทนกันได ในกรณีทีพ่นักงานบางคนลาออกหรือหยุดงาน 
 

 
 

       ภาพท่ี 7.40 ตัวอยางแผนในการหมนุเวยีนหรือสลับกันทํางานของพนักงาน(Rotation Plan) 
 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.38 การจัดการสาเหตุพนักงานขาดทักษะในการทํางานแทนกัน 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

จัดทําแผนในการหมนุเวียนหรือ

สลับกันทํางานของพนักงาน

(Rotation Plan) 

Treat     

                   

• บริษัทรับจางประกอบรถยนตยังไมมีแผนสํารอง ในกรณีที่พนักงานมีการหยุดเพือ่ชุมนุม

ประทวง เนือ่งจากพนักงานสวนใหญเปนพนักงานรายวัน ประกอบกับพนักงานมีการ

รวมตัวในการจัดต้ังสหภาพแรงงาน ทาํใหในทุกๆป พนักงานจะมกีารชุมนุมเพื่อประทวง

เรียกรองดานสวัสดิการ นอกจากนี้แลวการประกาศข้ึนคาแรงข้ันตํ่า 300 บาทตอวันของ

รัฐบาลในป พ.ศ. 2555 ทําใหเกิดความเล่ือมลํ้าระหวางพนักงานใหมที่เพิง่เขามาทาํงานที่

มีรายไดเทากบัพนกังานเกาที่ทาํงานมานานแลว ทําใหเปนฉนวนในการหยุดทํางานเพื่อ

ชุมนุมประทวง 
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 แนวทางการจัดการ:  
แนวทางในการจัดการมีหลายวิธ ี ไดแก ไมตองดําเนินการเพิ่ม, นํารถยนตที่ผลิตแลวจาก

ประเทศเยอรมัน, จางบริษทัอ่ืนประกอบรถยนต และการสรางแรงจูงใจในการทาํงาน ซึ่ง

ทางทมีงานไดพิจารณาความเหมาะสมดังตารางที่ 7.39 ผลที่ไดคือการสรางแรงจูงใจใน

การทาํงานดวยกิจกรรมแรงงานสัมพนัธ มีความเหมาะสมและไดดําเนนิการจัดทําแผน

สํารองกรณีฉุกเฉินดังภาพที่ 7.41 จากการระดมความคิดเห็นและสอบถามผูบริหาร ไดให

ขอแนะนําคือ ถาพนักงานหยุดงานนอยกวา 7 วัน ยังถือวาพอยอมรับได แตถาหาก

พนกังานหยุดงานเพื่อชมุนมุประทวงเกนิ 7 วันใหดําเนินการประสานกับโรงงานในเครือ 

เพื่อขอระดมพนักงานมาชวยในการประกอบรถยนต รวมทั้งการสรรหาบุคคลากรใหมโดย

กอนจะทําการประกอบจะตองมีการตรวจติดตาม(Audit) โดยฝายบริหารคุณภาพของ

บริษัทกรณีศึกษา เพื่อสรางความมัน่ใจวา พนักงานกลุมนี้สามารถทาํใหแทนได โดยไม

สงผลกระทบตอคุณภาพของรถยนต 

 

 
                          ภาพที่ 7.41 แผนฉุกเฉินกรณีพนกังานชุมนุมประทวง 
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การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.39 การจัดการกรณีพนักงานชุมนุมประทวง 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ไมตองดําเนนิการเพิม่เติม Take    

มีโอกาสทํา

ให

สายการผลิ

ตหยุดทําให

สูญเสีย

โอกาสใน

การทํากําไร 

จางผูรับจางประกอบรถยนตราย

อ่ืนมาทํางานแทน 
Terminate     

ผิดสัญญาที่

ไดตกลง

รวมกันกับ

บริษัท

ประกอบ

รถยนตราย

เดิม 

การสั่งรถยนตนําเขาจากบริษัทแม 

(ชั่วคราวจนสถานการณคล่ีคลาย) 
Terminate    

เสียภาษีใน

อัตราที่แพง

ข้ึนและ

เส่ียงตอการ

สุมตรวจ

โดย

เจาหนาที่

ศุลกากร 

สรางแรงจูงใจในการทํางานดวย 

การจัดกิจกรรมแรงงานสัมพนัธ

และจัดทําแผนฉุกเฉินกรณี

พนกังานชุมนมุประทวง 

 

Treat    

มีคาใชจาย

ในการสราง

แรงจูงใจใน

การทํางาน 
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IC-13-01 :  จดัทําเอกสารการผลิตไมเสร็จกอนการผลิต 
  

 ในการจัดทําเอกสารสําหรับการผลิต เร่ิมจากบริษัทแมจัดสงขอมูลมา เพื่อใชในการจัดทํา

เอกสารสําหรับการผลิต จากนั้นทางฝายผลิตของบริษัทตรวจสอบขอมูลเบ้ืองตน แลวสงขอมูล

ดังกลาวไปใหหนวยงานระบบเอกสารคุณภาพเพื่อลงทะเบียนเอกสารและจายแจกใหหนวยงานท่ี

เกี่ยวของของบริษัทรับจางประกอบรถยนต จากนั้นหนวยงานท่ีเกี่ยวของจัดทําเอกสารเพื่อใชใน

การผลิต โดยเอกสารทั้งหมดตองเสร็จส้ินภายใน 2 อาทิตยกอนการผลิต สําหรับการทํางานใน

ปจจุบัน เกี่ยวกับการจัดทําช้ินสวน สามารถแสดงดังภาพที่ 7.42 

 
บริษัทกรณีศึกษา บริษัทรับจางประกอบรถยนต 

บริษัทแม 

ฝายผลิต

(หนวยงาน

วิศวกรรมการ

เปล่ียนแปลง) 

หนวยงานระบบ

คุณภาพ 

ฝายวิศวกรรม

(หนวยงาน

วิศวกรรมการ

เปล่ียนแปลง) 

ฝายวิศวกรรม

(หนวยงาน

วิศวกรรมการ

ผลิต) 

ฝายผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

ภาพที ่7.42 Process Map แสดงการทาํงานของกระบวนการจัดทําเอกสารการผลิต 

 

สําหรับเหตุการณเอกสารผลิตไมเสร็จสมบูรณซึ่งมีคะแนนอยูในระดับสูง ซึง่สามารถวิเคราะห

แผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis ดังภาพที่ 7.43 
 
 

เร่ิมตน 

ขอมูลการ

เปลี่ยนแปลง

ของช้ินสวน 

ตรวจสอบ

ขอมูล

เบ้ืองตน 

ลงทะเบียน

ขอมูลและ

แจกจาย

เอกสาร 

จัดทําเอกสาร 

แผนภูมิการ

ควบคุม

(Control Plan) 

จัดทําเอกสาร

วิธีการ

ปฏิบัติงานและ

PFMEA 

รับเอกสาร

การผลิต

ทั้งหมดไป

ใชในการ

ผลิต 

สิ้นสุด 
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รูปที่ 7.43 แผนภาพการวเิคราะห Why Why Analysis เหตุการณจัดทาํเอกสารในการผลิตไมทัน 
 
จากแผนภาพวิเคราะห Why-Why Analysis ของเหตุการณจัดทําเอกสารในการผลิตไมทัน ทําให

ทราบถงึสาเหตุตนตอ ดังนี ้

 

• เอกสารที่สงมาจากบริษัทแมสงมาลาชา สงเอกสารตางๆมาใหดวยระยะเวลาที่ไมแนนอน 
แนวทางการจัดการ: 
จัดทําขอตกลงกับหนวยงานท่ีรับผิดชอบในบริษทัแม โดยกําหนดวันที่ตองจัดสงเอกสาร

แตละชนิดมาให และใหดําเนินการทวงถามกรณีที่ไมสงมาใหตามทีก่าํหนด 
 
 

 จัดทําเอกสาร

ในการผลิตไม

ทัน 

 
ไดรับขอมูล

ชา 
 

ขอมูลจาก

บริษัทแมไม

ถูกตอง 

 

แผนการผลิต

เปล่ียนแปลง 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 

บริษัทแม

สงมา 

ในชวงเวลา 

ไมแนนอน 

มีการสลับ 

รุนที่จะ 

ทําการผลิต 

รอทาง

บริษัทแม

ตรวจสอบ

และ 

แกไขขอมูล 

ไมไดมีแผน

ในการทวง

ถาม 

ติดตาม 



 176  
 

 การพิจารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.40 การจัดการสาเหตุบริษัทแมสงเอกสารมาลาชา 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

จัดทําขอตกลงกับหนวยงานท่ี

รับผิดชอบในบริษัทแม โดยกําหนด

วันที่ตองจัดสงเอกสารแตละชนิดมา

ให 

Treat     

 

• ไมไดจัดลําดับความเรงดวน เนื่องจากรถยนตแตละรุนมี option ยอยๆ ซึ่งบางคร้ังจัดทํา

เอกสารรุนที่ผลิตที่หลังกอน เนื่องจากแผนการผลิตมีการเปล่ียนแปลงบอย ทําให

หนวยงานท่ีจดัทําเอกสารสบัสน และมีการจัดทําเอกสารโดยไมไดเรียงลําดับความเรงดวน

ตามการผลิตจริง 
แนวทางการจัดการ: 
เนื่องจากการเกิดการหยุดของสายการผลิต ทําใหแผนการผลิต(Production plan) ในแต

ละวันไมตรงกบัรถยนตที่ผลิตจริง(Actual) และเอกสารแผนการผลิตมีการแกไขบอย โดย

เฉล่ียประมาณเดือนละ 2 คร้ัง รวมทั้งมกีารสลับ sequence ของรุนรถยนตในการผลิตดัง

ภาพที ่ 7.44 ดังนัน้ เพื่อเปนการส่ือสารใหทกุคนไดทราบถึงขอมูลลาสุด และเพื่อใหเขาใจ

ตรงกัน จงึใหนาํขอมูลแผนการผลิตไปเก็บไวในฐานขอมูลสวนกลาง (Share Drive) 

เพื่อใหทุกคนสามารถตรวจสอบรุนที่จะทาํการประกอบตามแผนการผลิตจริง ทาํให

สามารถจัดทําเอกสารไดทันทวงท ี
 

 
 

                             ภาพที่ 7.44 ตัวอยางสลับ sequence ของรุนรถยนตทีท่ําการผลิต 
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การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.41 การจัดการสาเหตุไมไดจัดลําดับความเรงดวนในการทําเอกสาร 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

นําขอมูลแผนการผลิตไปเกบ็ไวใน

ฐานขอมูลสวนกลาง(Share Drive) 
Treat     

 

• รอทางบริษทัแกไขขอมูล ในบางคร้ังเอกสารที่สงมาจากเยอรมันมีความผิดพลาด เมือ่แจง

ไปแลว ทําใหตองรอการแกไขขอมูลจากบริษัทแม 
แนวทางการจัดการ: 
เนื่องจากเปนการทาํงานจากบริษัทแม ซึ่งทางบริษัทกรณีศึกษาไมสามารถควบคุมได 

สามารถทําไดเพียงการเพิ่มการตรวจสอบรายละเอียดของเอกสารที่สงมาจากบริษทัแม

เพิ่มข้ึน 
 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.42 การจัดการสาเหตุรอทางบริษัทแมแกไขขอมูลมาให 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

ยอมรับความเสี่ยงที่เกิดข้ึน แตเพิ่ม

การติดตามมากข้ึน 
Take     

 
RM-15-02 และ RM-15-04  : เกิดอุบัติเหตุในการทาํงาน 
               

 ในกรณีที่เกิดอุบัติเหตุในการทํางานที่เกิดจากการทาํงานทัง้หมด ทางฝายผลิตจะทําการ

แจงใหหนวยงาน Safety ทราบ และประสานงานกับฝายวิศวกรรมเพื่อหาแนวทางการแกไขและ

ปองกนัการเกดิอุบัติเหตุ อีกทั้งหาแนวทางเพื่อปองกนัการเกิดอุบัติเหตุ หลังจากนัน้ไดแจงให

หนวยงานวางแผนการผลิต เพื่อทาํการปรับเปล่ียนแผนการผลิต ซึ่งสามารถแสดงดังภาพที่ 7.45 
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บริษัทรับจางประกอบรถยนต บริษัทกรณีศึกษา 

ฝายผลิต 
หนวยงาน 

Safety 
ฝายวิศวกรรม ฝายผลิต 

หนวยงาน 

Safety 

ฝายผลิต

(หนวยงาน

วางแผน) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

ภาพที ่7.45 Process Map แสดงการทาํงานเมื่อเกิดอุบัติเหตุในการทาํงาน 
RM-15-02  : ชิ้นสวนบาดที่รางกาย 
 สําหรับเหตุการณชิ้นสวนบาดที่รางกายซึ่งมีคะแนนอยูในระดับสูงซึง่สามารถวิเคราะห

แผนภาพการวิเคราะห Why-Why Analysis ดังภาพที่ 7.46 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่7.46 แผนภาพการวเิคราะห Why Why Analysis เหตุการณชิ้นสวนบาดที่รางกาย 

เร่ิมตน 

แจงการเกิด

อุบัติเหตุที่

เกิดข้ึนทั้งหมด 

ทํารายงาน

ขอมูล

เฉพาะเกิด

อุบัติเหตุกับ

คน 

หาแนวทาง

แกไขปญหา /

ปรับปรุง

อุปกรณ

ทํางาน 

รวมกันหาแนว

ทางการแกไข

ปญหาและ

ประสานงาน

กับบริษัทแม 

ประสานงาน

เพื่อจัดทํา

รายงานตาม

ขอกําหนด 

ปรับเปล่ียน

แผนการ

ผลิตตาม

สถานการณ 

สิ้นสุด 

Why 1 Why 2 

อุปกรณปองกันภัยสวน

บุคคลที่ใชในการทํางานไม

สามารถปองกันได 

อุปกรณปองกันภัยสวน

บุคคลไมเหมาะสม 

ชิ้นสวนที่

เปน Body 

Part บาดที่

รางกาย 

พนักงานไมสวมอุปกรณ

ปองกันภัยสวนบุคคล  

ไมมีมาตรการบังคับ 

 
พนักงานขาดความ

ระมัดระวังในการทํางาน  

พนักงานเคล่ือนยาย

ชิ้นสวนดวยวิธีไม

เหมาะสม  
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จากแผนภาพวิเคราะห Why-Why Analysis ของเหตุการณชิ้นสวนบาดที่รางกายทาํใหทราบถงึ

สาเหตุตนตอ ดังนี ้

 

• อุปกรณปองกนัภัยสวนบุคคลไมเหมาะสม เนื่องจากในปจจุบันมีอุปกรณปองกันภัยสวน

บุคคลไดแก แวนตา ถุงมือ รองเทาSafety ใหแกพนักงานที่ปฏิบัติงาน แตยังไมสามารถ

ปองกนัปญหาชิ้นสวนบาดทีร่างกายพนกังาน โดยเฉพาะบริเวณแขน เนื่องจากสวนใหญ

เกิดอุบัติเหตุขณะพนกังานหยิบชิ้นงานหรือเคลื่อนยายช้ินงาน 
แนวทางการจัดการ: 
จากการพิจารณาเพิ่มเติมโดยทีมงานแลวไดขอสรุป คือ ในสวนของพนักงานประกอบ

ตัวถัง จัดใหมอุีปกรณปองกนัภัยสวนบุคคลเพิ่มเติม คือ ปลอกแขน เพื่อปองกนัไมใหแขน

โดยช้ินสวนที่เปน Body Part บาดได ดังแสดงในภาพที ่7.47 

 

 
 

                      ภาพที่ 7.47 ตัวอยางการสวมปลอกแขนเพื่อปองกนัช้ินสวนบาดที่แขน 

 
 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
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ตารางที่ 7.43 การจัดการสาเหตุอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลไมเหมาะสม 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

กําหนดใหพนกังานประกอบตัวถัง

ใสปลอกแขนปองกนัช้ินสวนบาดที่

แขน 

Treat     

 

• ไมมีมาตรการบังคับและบทลงโทษสําหรับพนกังานที่ไมสวมใสอุปกรณความปลอดภัย

สวนบุคคล 
แนวทางการจัดการ: 
จัดทําขอกาํหนดในแตละพืน้ที่ตองสวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลชนิดใดบางและ 

จัดทําเปนรูปสัญลักษณอุปกรณความปลอดภัยติดที่หนางาน และมีบทลงโทษ 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.44 การจัดการสาเหตุไมมีมาตรการบังคับและบทลงโทษ 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

กําหนดบทลงโทษแกพนกังานที่ไม

สวมใสอุปกรณความปลอดภัยสวน

บุคคล 

Treat     

 

• พนกังานเคล่ือนยายช้ินสวนดวยวิธกีารที่ไมเหมาะสม เนื่องจากไมมีการกาํหนดรูปแบบ

วิธีการเคล่ือนยายที่ปลอดภัยของช้ินสวนที่เปน Body Part  
 
แนวทางการจัดการ: 
จัดทําวิธีการเคล่ือนยายช้ินสวนที่เหมาะสม ดวยการแสดงเปนรูปภาพและติดไวที่บอรดใน

สายการผลิต ขางพืน้ที่ปฏิบัติงาน 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
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ตารางที่ 7.45 การจัดการสาเหตุพนักงานเคล่ือนยายช้ินสวนดวยวธิีการที่ไมเหมาะสม 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

จัดทําวิธีการเคล่ือนยายช้ินสวนที่

เหมาะสม 
Treat     

 
RM-15-04  : รถยนตหลนตกลงมาจากจิ๊ก(Jig) 

 
สําหรับเหตุการณชิ้นสวนตกลงมาจากจ๊ิกมีคะแนนอยูในระดับสูงซึง่สามารถวิเคราะหแผนภาพการ

วิเคราะห Why-Why Analysis ดังภาพที่ 7.48 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่7.48 แผนภาพการวเิคราะห Why Why Analysis เหตุการณรถยนตหลนตกลงมาจากJig 

 

จากแผนภาพวิเคราะห Why-Why Analysis ของเหตุการณชิ้นสวนบาดที่รางกายทาํใหทราบถงึ

สาเหตุตนตอ ดังนี ้

 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 

รถแนบกับ 

Jig ไมสนิท 
 

Clamp ไม

ล็อค  

รถตกลง

มาจากจิ๊ก

(Jig) 

พนักงาน

ลืมล็อค 

clamp 

Why 5 

ไมมีระบบ

ปองกัน 

หรือ

ตรวจจับ 

พนักงาน

ขาดความ

ระมัดระวัง

ในการ

ทํางาน  

 

Clamp 

lock ชํารุด 

 

ไมมีการ

ตรวจสอบ

สภาพ ของ 

อุปกรณ 
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• ไมมีระบบปองกัน หรือ ตรวจจับปญหา 
แนวทางการจัดการ: 
จัดทําระบบ Poka Yoke ในการล็อค clamp 
การพจิารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.46 การจัดการสาเหตุไมมีระบบปองกนั หรือ ตรวจจับปญหา 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

จัดทําระบบ Poka Yoke ในการ

ล็อค clamp 
Treat     

 

• ไมมีการตรวจสอบสภาพของอุปกรณล็อค Clamp 
แนวทางการจัดการ: 
จัดทํารายการ Preventive Maintanace (PM) สําหรับอุปกรณชุดล็อคจิ๊ก 
 การพิจารณาความเหมาะสม: 
ตารางที่ 7.47 การจัดการสาเหตุไมมีการตรวจสอบสภาพของอุปกรณล็อค Clamp 

แผนจัดการ 
หลัก 

การ 

ผลการพิจารณา 

เหตุผล เหมาะ 

สม 

ไม

เหมาะสม 

จัดทํา PM สําหรับอุปกรณชุด

ล็อคจิ๊ก 
Treat     

 
RM-05-05 ไฟไหมโรงงานประกอบรถยนต (จัดทาํเพิ่มเติม) 
  

 สําหรับเหตุการณความเส่ียงดานไฟไหมโรงงานประกอบรถยนตนัน้จากการประเมินในบท

ที่ 6 ดังตารางที่ 6.19 พบวามีคะแนนอยูในระดับปานกลาง แตทางทีมงานไดเล็งเห็นถึง

ความสําคัญของเหตุการณความเส่ียงดังกลาว จึงไดจดัทําแผนการตรวจสอบจุดเส่ียงเพิ่มเติมดัง

ภาพที ่7.49 เพื่อเปนการปองกนัไมใหเกิดเหตุการณไฟไหมโรงงาน 
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                      ภาพที่ 7.49 แผนการตรวจสอบจุดเส่ียงเพื่อปองกนัการเกิดไฟไหมโรงงาน 

 

 
7.3 แนวทางในการจัดการที่เหมาะสม 
 

 จากการวิเคราะหเพื่อจัดการความเส่ียงและการควบคุมภายใน สามารถสรุปแผนการ

จัดการไดที่เหมาะสมได ทั้งหมด 50 แผนการ ซึง่มีการจดัการโดยแนวทาง Take จํานวน 6 

เหตุการณ และมีแนวทางการจัดการโดย Treat จํานวน 44 เหตุการณ ซึ่งมีคาใชจายเกิดข้ึนทัง้หมด  

3 เหตุการณ รวมเปนคาใชจายประมาณ 243,000 บาท ดังตารางที่ 7.48 
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ตารางที่ 7.48  แนวทางการจัดการทีพ่ิจารณาแลววามีความเหมาะสม 

รหัส 
เหตุการณความ

ไมแนนอน 
แนวทางการแกไข 4T ผูรับผิดชอบ 

คาใชจาย 

มี ไมม ี

IC-07-

01 

ชิ้นสวนที่ไมมี

คุณภาพหลุดไป

ที่สายการผลิต 

ไมตองดําเนนิการ

ตรวจสอบเพิ่มเติม 

สําหรับชิน้สวนบางชนิดที่

ไมสามารถตรวจสอบได 

 

Take 

 

ฝายบริหาร

คุณภาพ 

  

ทําการตรวจสอบชิ้นสวน

ลวงหนากอนการผลิต 

 

 

Treat 

 

ฝายบริหาร

คุณภาพ 

  

จัดทําเอกสารที่ชี้บงถึง

ตําแหนงที่ตองตรวจสอบ

เปนพเิศษและจัดทํา

Sample Defect 

 

Treat 

 

 

 

ฝายบริหาร

คุณภาพ 

  

ทบทวนรายการช้ินสวนที่

ตองนํามาทําการสุม

ตรวจใหม 

 

Treat 

 

 

ฝายบริหาร

คุณภาพ 

  

เพิ่มการตรวจสอบโดย

พนกังานแกะกลอง

ชิ้นสวน(Unpack) 

 

Treat ฝายโลจิ

สติกส 

  

ทําการ Training ใหแก

พนกังาน 

 

Treat 

 

 

 

ฝายบริหาร

คุณภาพ 
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รหัส 
เหตุการณความ

ไมแนนอน 
แนวทางการแกไข 4T ผูรับผิดชอบ 

คาใชจาย 

มี ไมม ี

IC-08-

01   

 

วัตถุดิบไม

เพียงพอสําหรับ

การผลิต 

ปรับปรุงข้ันตอนและ

วิธีการอนุมัติเฉดสี 

Treat 

 

ฝายบริหาร

คุณภาพ 

  

นําวัตถุดิบในสวนของ

การ Rework มาใสใน

เอกสาร CM list ใหตรง 

กับการใชงานจริง 

Treat 

 

 

ฝายผลิต   

กําหนดวนัหมดอายุของ

วัตถุดิบที่รับมาจาก

Supplier 

Treat 

 

 

ฝายโลจิ

สติกส 

  

ทบทวนการใชวัตถุดิบให

ตรงกับการใชงานจริง 

Treat 

 

ฝายผลิต   

IC-12-

01 

ความผิดพลาด

จากการประกอบ

ชิ้นสวนทีม่ีการ

เปล่ียนแปลง 

ใหทาํการศึกษาขอมูล

การเปล่ียนแปลง 

ลวงหนา 

Treat 

 

ฝายผลิต   

จัดต้ังทีมงาน เดินตามรถ

ที่ประกอบแตละสถานี

งาน(walk with car) 

Treat ฝายผลิต   

นําช้ินสวนจริงมา

ตรวจสอบถึงจดุที่มีการ

เปล่ียนแปลง 

Treat 

 

ฝายผลิต   

นําช้ินสวนจริงมา

ตรวจสอบถึงจดุที่มีการ

เปล่ียนแปลง 

Treat 

 

ฝายผลิต   

ความผิดพลาดของขอมูล

ที่สงจากบริษทัแม 

 

 

Take ฝายผลิต   
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รหัส 
เหตุการณความ

ไมแนนอน 
แนวทางการแกไข 4T ผูรับผิดชอบ 

คาใชจาย 

มี ไมม ี

IC-14-

01 

 

 

ขาดแคลน

ชิ้นสวนในการ

ผลิต 

ตรวจสอบจํานวนช้ินสวน

เบ้ืองตนจากPacking list 

Treat 

 

ฝายโลจิ

สติกส 

  

จัดการแยก Small part 

ใหครบจํานวนที่ผลิตโดย

ทําการจายที่ละset 

Treat ฝายโลจิ

สติกส 

  

จัดลําดับความสําคัญใน

การทาํเอกสารNCP โดย

เทียบกับSequence ใน

แผนการผลิต 

Treat ฝายบริหาร

คุณภาพ 

  

จัดทําแผนการ Follow 

up โดยการfeed backถึง

บริษัทแมทกุ2 สัปดาห 

Treat ฝายโลจิ

สติกส 

  

กําหนดขอตกลงกับทาง

Supplierหากมีการ

ทํางานลวงเวลาจะแจง

Supplier ลวงหนา 7 วนั 

Treat 

 

 

 

ฝายโลจิ

สติกส 

  

ทําการซอม Trolley ที่

ชํารุดพรอมทาํแผน PM  

Treat ฝายโลจิ

สติกส 

  

ไมตองดําเนนิการ

เพิ่มเติมกรณีกฏหมาย

เปล่ียนแปลงกะทนัหนั 

Take ฝายโลจิ

สติกส 

  

ไมตองดําเนนิการ

เพิ่มเติมกรณีรอการ

ทํางานจากเจาหนาที่

ศุลกากร 

 

 

Take ฝายโลจิ

สติกส 
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รหัส 
เหตุการณความ

ไมแนนอน 
แนวทางการแกไข 4T ผูรับผิดชอบ 

คาใชจาย 

มี ไมม ี

IC-14-

01 

 

ขาดแคลน

ชิ้นสวนในการ

ผลิต 

ประสานงานหนวยงานที่

เกี่ยวของใหจดัเตรียม

เอกสารลวงหนา 

Treat 

 

 

ฝายโลจิ

สติกส 

  

RM-15-

01 

พนกังานถูก

ไฟฟาดูด 

ตรวจสอบสภาพการของ

สายดิน 

Treat 

 

ฝายผลิต   

RM-15-

03 

สะเก็ดไฟจาก

การเช่ือมกระเด็น

เขาตา 

กําหนดใหผูที่เขาไปใน

สายการผลิตตองสวม

แวนตานิรภัยทุกคร้ัง 

Treat 

 

 

ฝายผลิต   

RM-05-

02 

น้ําทวมโรงงาน

ของSupplier 

ใหส่ังชิน้สวนมาจาก

บริษัทแมแทน 

Treat 

 

ฝายโลจิ

สติกส 

  

RM-06-

01 

 

ปนไฟฟาเสีย ปรับปรุงมาตรฐานการ

ทํางานโดยเพิม่รูปภาพ 

Treat 

 

ฝายผลิต   

กําหนดใหมี Spare part Treat ฝายผลิต  , 
200,000บาท 

 

เพิ่มหัวขอการตรวจสอบ

สภาพสายไฟและ

อุปกรณที่สําคัญ 

Treat 

 

 

ฝายผลิต   

RM-06-

02 

เตาอบเสีย / 

ทํางานผิดปกติ 

กําหนดใหทํา Oven 

Curve 

Treat ฝายผลิต 

 

 

  

เพิ่มการทาํ PMของ 

Sensor และอุปกรณอ่ืนๆ 

Treat ฝายซอม

บํารุง 

  

RM-06-

03 

โมโนเรล

(Monorail) ไม

ทํางาน 

เปล่ียนแปรงถานกอน

อายุการใชงาน 

Treat 

 

ฝายซอม

บํารุง 

   

ไมตองดําเนนิการ

เพิ่มเติมกรณีโปรแกรม

เสียกะทันหนั 

Take 

 

 

ฝายผลิต    
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รหัส 
เหตุการณความ

ไมแนนอน 
แนวทางการแกไข 4T ผูรับผิดชอบ 

คาใชจาย 

มี ไมม ี

RM-06-

04 

บอจุมเสีย เปล่ียนตัวกรองกอนอายุ

การใชงาน 

Treat ฝายซอม

บํารุง 

  

เพิ่มการทาํ PM ตัวกรอง 

 

Treat ฝายซอม

บํารุง 

  

เพิ่มการทาํ PM ของตัว

ทําอุณหภูมิ 

Treat ฝายซอม

บํารุง 

  

ตรวจสอบผนงับอจุมและ

เชื่อมจุดที่คาดวาจะร่ัว 

Treat 

 

ฝายซอม

บํารุง 

  

RM-06-

05 

 

เคร่ืองทดสอบ

การร่ัวน้าํ(Rain 

Test) ไมทํางาน 

ทําการตรวจสอบรอยร่ัว

และสภาพของทอน้ํา 

 

Treat ฝายซอม

บํารุง 

  

กําหนดระยะเวลาในการ

เปล่ียนตัวกรองใหม 

 

Treat 

 

ฝายซอม

บํารุง 

  

RM-09-

02 

ขาดแคลม

แรงงานหลักใน

การผลิต 

จัดทําแผนในการ

หมุนเวียนหรือสลับกัน

ทํางานของพนักงาน

(Rotation Plan) 

Treat 

 

 

ฝายผลิต   

จัดทําแผนสํารองกรณี

ฉุกเฉินโดยถาหากมีการ

หยุดของพนักงานเกิน 3 

วัน ใหทาํการ

ประสานงานเพื่อให

พนกังานในเครือมาชวย

ทําการประกอบรถยนต 

 

Treat ฝายผลิต   
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รหัส 
เหตุการณความ

ไมแนนอน 
แนวทางการแกไข 4T ผูรับผิดชอบ 

คาใชจาย 

มี ไมม ี

IC-13-

01 

 

จัดทําเอกสาร

การผลิตไมเสร็จ

กอนการผลิต 

จัดทําขอตกลงกับ

หนวยงานท่ีรับผิดชอบใน

บริษัทแม โดยกําหนด

วันที่ตองจัดสงเอกสารแต

ละชนิด 

Treat ฝายผลิต   

นําขอมูลแผนการผลิตไป

เก็บไวในฐานขอมูล

สวนกลาง(Share Drive) 

Treat 

 

 

ฝายผลิต   

ไมตองดําเนนิการ

เพิ่มเติมกรณีเอกสารจาก

บริษัทแมผิดพลาด 

Take 

 

 

   

RM-15-

02   

  

ชิ้นสวนบาดที่

รางกาย 

กําหนดใหพนกังาน

ประกอบตัวถงัใสปลอก

แขนปองกนัช้ินสวนบาด

ที่แขน 

Treat ฝายผลิต   
8,000บาท 

 

กําหนดบทลงโทษแก

พนกังานที่ไมสวมใส

อุปกรณความปลอดภัย

สวนบุคคล 

Treat ฝายผลิต   

จัดทําวิธีการเคล่ือนยาย

ชิ้นสวนทีเ่หมาะสม 

Treat 

 

ฝายผลิต   

RM-15-

04   

 

รถยนตหลนตก

ลงมาจากจ๊ิก

(Jig) 

 

จัดทําระบบ Poka Yoke 

ในการล็อค clamp 

Treat ฝายผลิต    

จัดทํา PM สําหรับ

อุปกรณชุดล็อคจิ๊ก 

Treat ฝายซอม

บํารุง 
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จากนั้น ทางทีมงานจะทําการสรุปขอมูลซึ่งประกอบดวยเหตุการณความไมแนนอนและวิธีการ

จัดการที่เหมาะสมตามที่ไดพิจารณาเพื่อควบคุมภายในและการบริหารความเส่ียง รวมทั้ง

คาใชจายที่เกิดข้ึน เพื่อนําเสนอตอผูบริหารซึ่งประกอบดวย Vice President ในสวนของโรงงาน 

ของบริษัทกรณีศึกษาและกรรมการบริหารของบริษัทรับจางประกอบรถยนตเพื่อทาํการเซ็นตอนมุติั 

ในกรณีที่มีการเปล่ียนแปลงหรือแกไขวิธีการจัดการ จะตองเสนอตอผูบริหารใหเซ็นตรับทราบทุก

คร้ัง 
7.4 แผนการในการดําเนินงานการควบคุมภายในและการจัดการความเสี่ยง 
หลังจากนําแนวทางการจัดการที่เหมาะสมมากําหนดระยะเวลาในการดําเนินการดังตารางที่ 7.49-

7.52 
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 ตารางที ่7.49 แผนดําเนินงานในการแกไขปญหาของฝายผลิต 

รหัส 
IC-08-01 
IC-12-01 
IC-12-01 

IC-12-01 
IC-15-01 
IC-15-03 

RM-05-02 
RM-06-01 
RM-06-01 

RM-06-01 

RM-06-02 
RM-09-02 
IC-13-01 
RM-15-02   
RM-15-02   

RM-15-02   

ผูรับผิดชอบ 
ยศศิริ 
ภาวัตณ 
อวิรุตน 

อวิรุตน 
นิรัน 
สันชัย 

ภาคภูมิ 
พิเชษฐ 
พิเชษฐ 

ไพโรจน 

พีรพงค 
สมนึก 
ธันยพร 
สันชัย 
สันชัย 

พิเชษฐ 

ธ.ค. 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

พ.ย. 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

ต.ค. 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

ก.ย. 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

แผนการดําเนนิงาน 
แกไขและทบทวนการใชวัตถุดิบใหตรงกับการใชงานจริง 
ใหทาํการศึกษาขอมูลการเปลี่ยนแปลง ลวงหนา 
จัดตั้งทีมงาน เดินตามรถที่ประกอบแตละสถานงีาน 

นําชิ้นสวนจริงมาตรวจสอบถึงจุดทีม่ีการเปลี่ยนแปลง 
ตรวจสอบสภาพการของสายดิน 
กําหนดใหผูที่เขาไปในสายการผลิตตองสวมแวนตานิรภัยทุกครั้ง 

ใหสั่งชิน้สวนมาจากบริษัทแมแทน 
ปรับปรุงมาตรฐานการทาํงานใหมีรูปภาพ 
กําหนดใหมี Spare part 

เพิ่มหัวขอการตรวจสอบสภาพสายไฟและอุปกรณที่สําคัญ 

กําหนดใหทํา Oven Curve 
จัดทําแผนหมุนเวยีนในการทํางานและแผนฉุกเฉินกรณชีุมนุมประทวง 
กําหนดวนัที่ตองจัดสงเอกสารแตละชนิดมาให และใหดําเนนิการ 
กําหนดใหพนกังานประกอบตัวถังใสปลอกแขน 
กําหนดโทษแกพนักงานที่ไมสวมใสอุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

จัดทําวิธีการเคลื่อนยายชิ้นสวนที่เหมาะสม 

ลําดับ 
1 
2 
3 

4 
5 
6 

7 
8 
9 

10 

11 
12 
14 
16 
17 

18 
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ตารางที่ 7.50  แผนดําเนินงานในการแกไขปญหาของฝายโลจิสติกส 

รหัส 
IC-08-01   
IC-14-01 
IC-14-01 

IC-14-01 
IC-14-01 
IC-14-01 

IC-14-01 
IC-14-01 

 

 

 
 
 
 
 

ผูรับผิดชอบ 
สุมิตร 
ณัฐวิภา 
วริช 

สุมิตร 
สุมิตร 
ภาคภูมิ 

ชุลีกร 
วิญู 

 

 

 
 
 
 
 

ธ.ค. 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

พ.ย. 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

ต.ค. 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

ก.ย. 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

แผนการดําเนนิงาน 
กําหนดวนัหมดอายุของวัตถดุิบทีรับมาจากSupplier 
ตรวจสอบจํานวนชิ้นสวนเบื้องตนจากเอกสาร 
จัดการแยก Small part ใหครบจํานวนทีผ่ลิตโดยทําการจายที่ละset 

กําหนดขอตกลงกับทางSupplierหากมีการทํางานลวงเวลา 
ทํา การซอมแซมTrolley  และกําหนดแผนการบาํรุงรักษา 
จัดทําแผนรองรับกรณีฉุกเฉิน โดยการสั่งชิน้สวนจากบริษัทแม 

ประสานงานหนวยงานที่เกีย่วของใหจัดเตรียมเอกสารลวงหนา 
จัดการ Follow up โดยการfeed backถึงบริษัทแม 
 

 

 
 

 
 
 

ลําดับ 
1 
2 
3 

4 
5 
6 

7 
8 
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ตารางที่ 7.51  แผนดําเนินงานในการแกไขปญหาของฝายซอมบํารุง(ผูรับจางชวง) 

รหัส 
RM-06-02 
RM-06-03 
RM-06-04 

RM-06-04 
RM-06-04 
RM-06-05 

RM-06-05 
RM-15-04   
RM-15-04   

 

 
 
 
 
 

ผูรับผิดชอบ 
ไพโรจน 
ไพโรจน 
ไพโรจน 

ไพโรจน 
ไพโรจน 
ไพโรจน 

สําเริง 
ไพโรจน 
ไพโรจน 

 

 
 
 
 
 

ธ.ค. 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

พ.ย. 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

ต.ค. 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

ก.ย. 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

แผนการดําเนนิงาน 
เพิมการทาํ PM 
เปลี่ยนแปรงถานกอนอายุการใชงาน 
เปลี่ยนตัวกรองกอนอายกุารใชงาน 

เพิ่มการทาํ PM ตัวกรอง 
ตรวจสอบผนงัของบอจุมและเชื่อมจุดที่คาดวาจะรั่วได 
ทําการตรวจสอบรอยรั่วและสภาพของทอน้ํา 

กําหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนตัวกรองใหม 
จัดทําระบบ Poka Yoke ในการล็อค clamp  
จัดทํา PM สําหรับอุปกรณชุดล็อคจิ๊ก 

 

 
 

 
 
 

ลําดับ 
1 
2 
3 

4 
5 
6 

7 
8 
9 

 

 
 
 
 
 

  



 
194   

ตารางที่ 7.52  แผนดําเนินงานในการแกไขปญหาของฝายบริหารคุณภาพ 
รหัส 

IC-07-01 

IC-07-01 
IC-07-01 

IC-08-01   
IC-14-01 
IC-14-01 

 
 
 

 
 

 
 
 

 
 
 

ผูรับผิดชอบ 
จิราพล 

จิราพล 
จิราพล 

สิทธิชัย 
พลศักด 
วิญู 

 
 
 

 
 

 
 
 

 
 
 

ธ.ค. 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

พ.ย. 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

ต.ค. 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

ก.ย. 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

แผนการดําเนนิงาน 
ทําการตรวจสอบชิ้นสวนลวงหนากอนการผลิต 

จัดทําเอกสารที่ชี้บงถึงตําแหนงที่ตองตรวจสอบ 
ทําการ Training ใหแกพนกังาน 

ปรับปรุงขั้นตอนและวิธกีารอนุมัติเฉดส ี
จัดลําดับความสําคัญในการทําเอกสารNCP  
จัดการ Follow up โดยการfeed backถึงบริษัทแม 

 
 
 

 
 

 
 
 

 
 
 

ลําดับ 
1 

2 
3 

4 
5 
6 
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บทที่ 8 
การติดตามผลและการสื่อสาร 

 
 ในบทที่ผานมาเปนการวิเคราะหเพื่อหาแนวทางการจัดการโดยการควบคุมภายในและ

การจัดการความเส่ียง ซึ่งไดมีการกําหนดแนวทางการแกไข ระยะเวลา และผูที่รับผิดชอบ สําหรับ

ในบทนี้จะกลาวถึงข้ึนตอนการติดตามผลของการบริหารความเส่ียงและการควบคุมภายในตาม

แนวทางที่ไดกําหนดไวในบทที่ผานมา เพื่อสรางความมั่นใจวาการดําเนินดังกลาวมีความ

เหมาะสมกับองคกร  

ขั้นตอนที่ 6 กิจกรรมการควบคุม (Control Activities) 

 ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในขั้นตอนนี้คือ  

8.1 กิจกรรมการควบคุม (Control Activities) 

เพื่อใหมัน่ใจวาไดมีการจัดการความเส่ียงและการควบคุมภายในอยางตอเนื่อง ทางบริษัท

กรณีศึกษา จึงไดจัดใหมีกิจกรรมการควบคุมดังนี ้ 

• มีการตรวจติดตามโดยผูบริหาร เรียกวา Management Shop Floor ในกิจกรรมนี้ ทาง

ผูบริหารทัง้ในสวนของบริษทักรณีศึกษาและบริษัทผูรับจางชวงจะลงไปตรวจพื้นที่ใน

สายการผลิตแตละหนวยงาน เพื่อใหคําแนะนําเกี่ยวกับกิจกรรมดานการควบคุมภายใน

และการบริหารความเส่ียง โดยมีความถี่เดือนละ 1 คร้ัง ซึ่งกิจกรรมดังกลาวเปนกิจกรรมที่

มีอยูแลวภายในโรงงานทีท่างผูบริหารจะตรวจพืน้ที่และใหคําแนะนาํเกีย่วกับกิจกรรมการ

ผลิต แตทําการเพิ่มเติมโดยใหคําแนะนําในกิจกรรมดานการควบคุมภายในและการ

บริหารความเส่ียงไปดวย 

• กําหนดใหกิจกรรมดานการควบคุมภายในและการบริหารความเส่ียง เปนสวนหนึง่ของ

วิธีการทํางานแบบปกติ ไมใชกิจกรรมเสริม ดังนั้นเอกสารที่ใชในการทํางานเชน ระเบียบ

ปฏิบัติงาน(Procedure)  วธิีการปฏิบัติงาน(Work Instruction) และแบบฟอรม(Format) 

จะตองใชรูปแบบเดียวกับวิธกีารทาํงานปกติในปจจุบัน  

• กําหนดระเบียบ ขอบังคับ และวิธีปฏิบัติ โดยทุกคนในองคกรจะตองมสีวนรวมและปฏิบัติ

ตามแนวทางการบริหารความเสี่ยงและการควบคุมภายในทีก่ําหนดไว 
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• จัดใหมีการอบรม เพิม่พนูความรูในดานการบริหารความเส่ียงและการควบคุมภายใน โดย

ใหหนวยงานภายนอกเขามาอบรม ใหความรูและใหคําปรึกษา ตามวาระและโอกาสที่

เหมาะสม 

• การรายงานผลของกิจกรรมการบริหารความเสี่ยงและการควบคุมภายใน จะตองไดรับการ

อนุมัติและจัดเก็บไวในฐานขอมูลที่เหมาะสม รวมทัง้ตองมีการเผยแพรใหแกพนักงานและ

ผูที่เกีย่วของไดรับทราบ 

ขั้นตอนที่ 7 สารสนเทศและการสื่อสาร (Information & Communication) 

 ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในขั้นตอนนี้คือ  
 

8.2 การจัดทาํมาตรฐานการทํางานและการสื่อสาร 
 
บริษัทกรณีศึกษาไดนําแนวทางการแกไขทั้งหมดไปแกไขและเพิ่มเติมในเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน

และแผนควบคุมการทํางาน(Control Plan) นอกจากนี้แลวไดดําเนินการส่ือสารและประชาสัมพันธ

การดําเนินงานดานการควบคุมภายในและการบริหารความเส่ียงแกบุคลากรภายในโรงงาน ไดแก 

พนักงานของบริษัทและพนักงานของบริษัทรับจางประกอบรถยนตโดยการติดบอรดประชาสัมพันธ

และมีกลองรับความคิดเห็น สําหรับบุคลากรภายนอกองคกรที่สําคัญคือ Supplier ไดมีการ

ประชาสัมพันธและแลกเปล่ียนขอมูลขาวสารผานทางระบบInternet  ทบทวนและติตดามผลในทุก

หัวขอ ทุกๆ เดือน นอกจากนี้ยังมีการประชุมทุกวันเวลา 16.00 น. ซึ่งในบริษัทกรณีศึกษาจะ

เรียกวา “4 P.M. meeting”  ดังภาพที่ 8.1 โดยในการประชุมนี้แตละหนวยงานจะสงตัวแทนเขามา

การประชุม เพื่อรายงานขอมูลจํานวนรถยนตที่ผลิตไดในแตละวัน ปญหาที่เกิดข้ึนในสายการผลิต 

รวมทั้งการหยุดของสายการผลิต นอกจากนี้การประชุมนี้ไดระดมสมองเพื่อแกไขปญหาและ

ติดตามการดําเนินการควบคุมภายในและการบริหารความเส่ียงในองคกร กอนที่จะนําเสนอ

ผูบริหารในตอนเชาเวลา 8.30 น.ของวันถัดไป 
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              ภาพที่ 8.1 ตัวอยางการประชุมของหนวยงานในแตละวัน 

ขั้นตอนที่ 8 การติดตามผล (Monitoring) 

ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในขั้นตอนนี้คือ  
 
8.3 การติดตามผล(Monitoring) 
 

8.3.1   การติดตามระยะเวลาที่ดําเนนิการจัดการ 
ในการติดตามผลของการบริหารความเส่ียงและการควบคุมภายในนั้น ไดมีการติดตามผล

การดําเนินการแกไข ต้ังแตเดือนพฤศจกิายน พ.ศ.2554 – กุมภาพนัธ พ.ศ.2555 โดยมีรายละเอียด

ของการดําเนนิการในชวงเวลาดังกลาว (ดังแสดงในภาคผนวก จ) สําหรับการติดตามผลในแตละ

หัวขอเปนดังนี ้
รหัสความเสีย่ง IC-07-01 : ชิ้นสวนที่ไมมีคุณภาพหลุดไปทีส่ายการผลติ 
 
IC-07-01 : ทําการตรวจสอบชิ้นสวนลวงหนากอนการผลิต(แนวทางท่ี 1) 
ไดกําหนดพื้นที่ในการตรวจสอบช้ินสวนลวงหนาซึ่งเปนพื้นที่ใกลกับการตรวจสอบชิ้นสวนใน

ปจจุบัน ซึ่งมีขนาดกวาง 14 เมตร ยาว 16 เมตร ใหขยายขนาดพื้นที่เพิ่มเติมอีก กวาง 10 เมตร 
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ยาว 16 เมตร ซึ่งพื้นที่ดังกลาวเปนพื้นที่วาง โดยพนักงานจะใชในการเลนกีฬาแบดมินตันในตอน

พักเที่ยง  ดังภาพที่ 8.2 

 

 
                                                 ภาพท่ี 8.2 พื้นที่ในการตรวจสอบลวงหนา 

                                      
IC-07-01 : จัดทําเอกสารที่ชี้บงถึงตําแหนงที่ตองตรวจสอบเปนพิเศษ/จัดทําSample 
Defect (แนวทางที่ 2) 
มีการดําเนนิการรวบรวมรายการชิน้สวนที่เคยพบปญหาคุณภาพทัง้หมด 100 รายการเพื่อจัดทํา

เอกสาร Sample Defect สําหรับตัวอยางของเอกสารแสดงดังภาพที่ 8.3 

 

 
                                ภาพที ่8.3 แสดงตัวอยางเอกสาร Sample Defect 

พื้นที่ในการตรวจสอบ 
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IC-07-01 : ทบทวนรายการช้ินสวนที่ตองนํามาทําการสุมตรวจใหม(แนวทางท่ี 3) 
ไดมีการทบทวนรายการช้ินสวนที่ตองนํามาทาํการสุมตรวจใหมพบวามีชิ้นสวนที่ตองสุมตรวจ 250 

รายการ จากเดิมที่มีการสุมมาตรวจสอบเพียงประมาณ 200 รายการเทานั้น  

 
IC-07-01 : พัฒนาบุคคลากรในสวนของฝายโลจสิติกสของผูรับจางชวง(แนวทางท่ี 4) 
ไดมีจัดทําแบบฟอรมเพื่อใหพนกังานในสวนของ Unpacking ทําการตรวจสอบคุณภาพของ

ชิ้นสวนเพิ่มเติม จากเดิมทีม่กีารนบัจํานวนเพียงอยางเดียว และไดมีการฝกอบรมใหแกพนักงาน

แลว  

 
IC-07-01 : ทบทวนการทําการ Training ใหแกพนักงาน(แนวทางท่ี 5) 
มีการดําเนนิการอบรมเกี่ยวกับวิธกีารตรวจสอบชิ้นสวนแตละชนิด เพื่อใหพนกังานมีความเขาใจ

มากยิง่ข้ึน ดังภาพที ่8.4 

 

 
                                  ภาพที่ 8.4 แสดงการอบรมใหแกพนกังาน 

 
สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั IC-07-01 
หลังจากการดําเนินการแลวมีติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพันธ 

พ.ศ. 2555 พบวา มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนจากช้ินสวนไมมีคุณภาพหลุดไปที่

สายการผลิต โดยเฉลี่ย 6.93 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอเดือน ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับ

ขอมูลกอนการแกไข(ม.ค. – ต.ค. 2554) มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนเฉลี่ย 17.54 

ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอเดือน ดังนั้น ลดลงจากเดิมคิดเปน 60.49 % สําหรับการ

ติดตามผลนั้นจะดําเนินการทุกๆเดือน  นอกจากนี้ในการควบคุมการทํางานเพื่อใหเปนมาตรฐาน
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เดียวกันไดมีการจัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและนําไปติดไวที่บอรดหนางาน รวมทั้งยัง

กําหนดใหมีตรวจติดตาม(Audit)โดยหัวหนางานทุกๆสัปดาห 

 
รหัสความเสีย่ง IC-08-01 : วัตถุดิบไมเพียงพอสําหรับการผลิต 
 
IC-08-01 : ปรับปรุงขัน้ตอนและวธิีการอนุมัติเฉดส(ีแนวทางท่ี 1) 
แนวทางนี้ดําเนินการลดข้ันตอนในการอนมุัติเฉดสี รวมทั้งเพิ่มวิธีการตรวจสอบโดยการเทยีบสีของ

แผนตัวอยางการพนกับสีของกันชน เมือ่มีการอนมุัติจะมีการเซ็นตชื่อของผูที่เกีย่วของรวมกันทกุ

ฝายลงในแผนตัวอยางสีของล็อตนั้น ดังภาพที ่8.5 

 
              ภาพที่ 8.5 การเซ็นตชื่อของผูที่เกีย่วของรวมกนัทุกฝายลงในแผนตัวอยางสี 
 
IC-08-01 : นําวัตถุดิบในสวนของการซอมแซมมาใสในเอกสาร CM list ใหตรงกับการใช
งานจริง(แนวทางที่ 2) 
มีดําเนนิการแกไขอัตราการใชงานโดยใหเพิ่มปริมาณการใชวัตถุดิบสําหรับการซอมแซม(Rework) 

ลงในเอกสาร Consumable Material List ซึ่งของเดิมไมมีการนาํวัตถุดิบสวนสวนนี้มาใสไวใน

รายการ ทาํใหวัตถุดิบไมพอใชงาน  

 
IC-08-01 : กําหนดวันหมดอายขุองวัตถุดิบที่รับมาจากSupplier(แนวทางท่ี 3) 
มีดําเนนิการแจงSupplier และมีตกลงรวมกนัถงึวนัหมดอายุของวัตถุดิบที่ผานการตรวจรับคือ 

วันที่หมดอายุของวัตถุดิบจะตองหมดอายุหลังจากวนัที่ตรวจรับวัตถดิุบมากกวาหรือเทากับ 3 

เดือน เนื่องจากถากาํหนดวันที่หมดอายุหลังจากวันทีต่รวจรับนอยกวา 3 เดือน ทําใหมีโอกาสที่

วัตถุดิบจะหมดอายุกอนนาํไปใชงาน และไดชี้แจงแกพนกังานที่ตรวจรับวัตถุดิบแลว 
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IC-08-01 : ทบทวนการใชวัตถุดิบใหตรงกับการใชงานจริง(แนวทางท่ี 4) 
มีดําเนนิการติดตามถึงอัตราการใชงานจริงของวัตถุดิบแตละชนิด พรอมทั้งเปรียบเทยีบกับเอกสาร

การผลิต ซึ่งไดดําเนนิการเสร็จส้ินแลวในเดือนพฤศจกิายน พ.ศ. 2554  สําหรับตัวอยาง 

ของวัตถุประสงคของการดําเนินการที่ไดประชาสัมพันธใหแกผูที่เกี่ยวของ แสดงตามภาพที ่8.6  

 

 
                  ภาพที่ 8.6 ตัวอยางวัตถุประสงคทีน่ําเสนอเพื่อแจงใหแกผูที่เกีย่วของ 

 
สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั IC-08-01 
หลังจากการดําเนินการแลวมีติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพันธ 

พ.ศ. 2555 พบวา มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนจากการไมมีวัตถุดิบในการผลิต โดย

เฉล่ีย 3.22 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอเดือน ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับขอมูลกอนการแกไข

(ม.ค. – ต.ค. 2554) มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนเฉล่ีย 10.67 ชั่วโมงตอการผลิต

รถยนต 400 คันตอเดือน ซึ่งลดลงจากเดิมคิดเปน 69.82 % สําหรับการติดตามผลนั้นจะ

ดําเนินการทุกๆเดือน  นอกจากนี้กําหนดใหมีตรวจติดตาม(Audit)โดยหัวหนางานทุกๆสัปดาห 

 
รหัสความเสีย่ง IC-12-01 : ความผิดพลาดจากการประกอบชิ้นสวนที่มีการเปลี่ยนแปลง 
 
IC-12-01 : ใหทําการศกึษาขอมูลการเปลี่ยนแปลงลวงหนา(แนวทางท่ี 1) 
ไดดําเนินการทบทวนเอกสารการผลิตลวงหนา โดยเอกสารที่ในบริษัทกรณีศึกษาเรียกวา 

“ Control plan” ซึ่งเปนการแสดงรายละเอียดของการประกอบชิ้นสวนแตละล็อตในแตละสถานี

งาน โดยเอกสารดังกลาวจะทําเสร็จลวงหนากอนการผลิตรถยนตประมาณ 2 สัปดาห ดังนั้น การ

ดําเนนิการในสวนนี้คือทบทวนเอกสารกอนการผลิตโดยดูขอมูลที่เปล่ียนแปลงจากล็อตกอนหนานี้ 
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จากเอกสารในภาพที ่ 8.7 พบวามีการเพิม่ option ใหมของรถยนตโดยเปน Code 810 ซึ่งตอง

ประกอบชิ้นสวนใหมๆ เพิม่จากเดิม ทาํใหพนกังานยงัไมทราบวิธกีารประกอบ ดังนัน้ตองศึกษา

รายละเอียดของ Drawing  เพื่อดูรูปรางช้ินสวนและมาศึกษาวาจะประกอบอยางไร เพื่อแจง

พนกังานกอนการผลิต 

 
                                      ภาพที่ 8.7 ตัวอยางเอกสาร Control plan 
 
IC-12-01 : จดัต้ังทีมงาน เดินตามรถทีป่ระกอบแตละสถานีงาน(walk with car) (แนวทางที่ 
2) 
ไดดําเนินการจัดต้ังทีมงานเดินตามรถที่ประกอบแตละสถานงีาน(walk with car)เพื่อใหผูที่

เกี่ยวของไดแนะนําและชวยพนกังานแกไขปญหาที่เกิดข้ึนหนางานไดทนัทวงท ี ลดการรอคอยใน

การตัดสินใจการแกไขปญหา จากรูปที ่ 8.8 ทีมงานจะเดินตามรถยนตจากสถานงีานแรกไปจน

สถานงีานสุดทาย และสรุปปญหาที่เกิดข้ึน 

 
ภาพที ่8.8 กิจกรรมการ Walk with Car 

IC-12-01 : นําชิ้นสวนจริงมาตรวจสอบถึงจุดที่มีการเปลี่ยนแปลง(แนวทางท่ี 3) 

จัดทีมงานเดินตามรถยนตคันแรก

ของล็อตต้ังแตสถานีงานแรกจน

ส้ินสุด 
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ไดดําเนินการนําช้ินสวนจริงมาตรวจสอบถึงจุดทีม่ีการเปล่ียนแปลง ตัวอยางดังภาพที่ 8.9 

ชิ้นสวนทีช่ื่อวา Rear Floor มีการเปลี่ยนแปลงโดยการเจาะรูเพิ่ม ดังนัน้ทางทีมงานจะตอง

ประสานงานกับฝายโลจิสติกส โดยถาหากช้ินงานล็อตดังกลาวเขามาในโรงงาน ใหแจงทีมงานเพื่อ

เขาไปตรวจดูวามกีารเปล่ียนแปลงตามทีบ่ริษัทแจงไวหรือไม  

 
ภาพที ่8.9 ตัวอยางเอกสารแจงการเปล่ียนแปลง 

 
สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั IC-12-01 
หลังจากการดําเนินการแลวมีติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพันธ 

พ.ศ. 2555 พบวา มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนจากการเปล่ียนแปลงของช้ินสวน โดย

เฉล่ีย 1.99 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอเดือน ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับขอมูลกอนการแกไข

(ม.ค. – ต.ค. 2554) มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนเฉลี่ย 4.73 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 

400 คันตอเดือน ดังนั้น ลดลงจากเดิมคิดเปน 57.93 % สําหรับการติดตามผลนั้นจะดําเนินการ

ทุกๆเดือน  นอกจากนี้ในการควบคุมการทํางานเพื่อใหเปนอยางตอเนื่องจึงกําหนดใหมีตรวจ

ติดตาม(Audit)โดยฝายบริหารคุณภาพ ดวยความถี่เดือนละ 1 คร้ัง (เนื่องจากกระบวนการผลิต

เปนส่ิงที่มีความสําคัญมากตอคุณภาพของรถยนต ดังนั้นจึงตองใหมีการตรวจติดตามโดย

หนวยงานตางฝาย) 

 
รหัสความเสีย่ง IC-14-01 : ขาดแคลนชิ้นสวนในการผลิต 

 
IC-14-01 : ตรวจสอบจํานวนชิ้นสวนเบ้ืองตนจากPacking list (แนวทางท่ี 1) 
ไดดําเนินการตรวจสอบจํานวนช้ินงานที่ไดรับตามเอกสาร packing list แลวนํามาเปรียบเทียบกบั

จํานวนที่ตองใชจริง เมื่อมีจาํนวนของชิ้นสวนที่ไดรับมาไมถูกตอง เชน จาํนวนช้ินสวนขาดหายไป 

จะไดแจงใหบริษัทแมทราบเพื่อจัดสงมาใหเพิม่เติมทางเคร่ืองบินซ่ึงใชเวลาไมเกิน 1 สัปดาห  

แบบใหม เพิ่มจํานวนรูที่เจาะ แบบเกา 
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IC-14-01 : จัดการแยก Small part ใหครบจํานวนที่ผลิตโดยทําการจายครั้งละ 24 ชิ้น
(แนวทางที่ 2) 
ฝายโลจิสติกตไดดําเนินการแยกช้ินสวนขนาดเล็ก(Small Part) มาใหฝายผลิตโดยแยกจายใสถุงที่

ละSet ( 1 Set คือ จํานวน 6 ชิ้น) และทําการจายใหฝายผลิตคร้ังละ 4 Set คือ จํานวน 24ชิ้น เพื่อ

ไมใหชิ้นสวนทีย่ังไมไดใชงานอยูในสายการผลิตมากเกนิไป 

 
IC-14-01 : จัดลาํดับความสาํคัญในการทาํเอกสารNCP โดยเทียบกบัSequence ใน
แผนการผลติ(แนวทางที ่3) 
ทางฝายวางแผนการผลิตไดนําขอมูลเกี่ยวรุนของรถยนตที่ไมสามารถสงมอบไดตามแผนการสง

มอบ(Back log) เนื่องจากช้ินสวนไมไดคุณภาพ และรอช้ินสวนมาทดแทน(ของเคลม) มาใสไวใน

ขอมูลสวนกลาง(Share Drive) เพื่อใหทางฝายบริหารคุณภาพจัดทาํเอกสารNCP ตามความ

เรงดวนของรุนรถยนต ดังภาพที่ 8.10 จะตองจัดทาํเอกสารNCP ของช้ินสวนสําหรับรถยนตรุน 

E2XXNGT, C2XX และ E22XCDI กอนรถยนตรุนอ่ืนๆ เนื่องจากเปนรถยนตที่มีการคางสงมอบ 

  
ภาพที ่8.10 เอกสารแสดงจาํนวนรถยนตที่มีการคางสงตามแผนการสงมอบ 

 
IC-14-01 : จัดทําแผนการ Follow Up โดยการ Feed Back ถึงบริษัทแม(แนวทางท่ี 4) 
ไดดําเนินการทําขอตกลงกบับริษัทแมโดยกําหนดระยะเวลาในการสงชิ้นสวนมาทดแทนช้ินสวน

ที่เคลม แตละชนิด 
 



 205  
 

IC-14-01 : กําหนดขอตกลงกับทางSupplierหากมีการทํางานลวงเวลาจะแจงSupplier 
ลวงหนา 7 วนั(แนวทางที ่5) 
ไดดําเนินการแจง Supplier ทุกรายและให Supplier เซ็นตยอมรับขอตกลงกลับมาที่บริษทั

กรณีศึกษา 
 
IC-14-01 : จัดทําแผนการซอมบํารุงรักษา Trolley  หมุนเวียนระหวางโรงงานกบั 
Supplier(แนวทางที่ 6) 
ทาง Supplier ที่ตองใช Trolley หมุนเวียนไดทําการซอม Trolley ที่ชํารุดและสงแผนการ

บํารุงรักษามาที่ฝายโลจิสติกสของบริษัทกรณีศึกษาแลว  

  
IC-14-01 : ประสานงานหนวยงานท่ีเกีย่วของใหจัดเตรียมเอกสารลวงหนา(แนวทางท่ี 7) 
ทางฝายโลจิสติกสไดตกลงกบัหนวยงานวิศวกรรมจะตองจัดทาํเอกสารลวงหนา 1 เดือนกอนที่

ชิ้นสวนจะเขามาในประเทศโดยใชขอมูลดานการเปล่ียนแปลงซ่ึงทางบริษัทแมไดสงมาใหกอนการ

ผลิตลวงหนา 2 เดือน 

  
สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั IC-14-01 
หลังจากการดําเนินการแลวมีติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพันธ 

พ.ศ. 2555 พบวา มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนจากการขาดแคลนช้ินสวนสําหรับการ

ผลิต โดยเฉล่ีย 3.83 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอเดือน ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับขอมูลกอน

การแกไข(ม.ค. – ต.ค. 2554) มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนเฉลี่ย 16.16 ชั่วโมงตอการ

ผลิตรถยนต 400 คันตอเดือน ดังนั้น ลดลงจากเดิมคิดเปน 76.3 % สําหรับการติดตามผลนั้นจะ

ดําเนินการทุกๆเดือน  นอกจากนี้กําหนดใหมีตรวจติดตาม(Audit)โดยหัวหนางานทุกๆสัปดาห 

 
รหัสความเสีย่ง RM-15-01 : พนักงานถูกไฟฟาดูด 
 
RM-15-01 : ตรวจสอบสภาพการของสายดิน 
ทางฝายผลิตไดดําเนินการติดตอและประสานงานกับ Supplier มาตรวจสอบระบบสายดิน พบวา

มีสภาพของสายดินบางจุดที่ชํารุด และไดดําเนินการเปล่ียนสายดินในจุดดังกลาว 
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สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั RM-15-01 
หลังจากที่ ทางฝายผลิตไดดําเนนิการติดตอและประสานงานกับ Supplier มาตรวจสอบระบบสาย

ดิน จากการติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจกิายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพนัธ พ.ศ. 2555 พบวา 

ยังไมพบการหยุดของสายการผลิตเนื่องจากอุบัติเหตุปนไฟฟาร่ัว ซึง่กอนการแกไข(ม.ค. – ต.ค. 

2554) มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกดิข้ึนเฉลี่ย 14.44 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอ

เดือน สําหรับการควบคุมนัน้ กําหนดใหมีการตรวจสอบสภาพสายดินโดยSupplier ภายนอกปละ 

2 คร้ัง 

 
รหัสความเสีย่ง RM-15-03 : สะเก็ดไฟจากการเชื่อมกระเด็นเขาตา 
 
RM-15-03 : กําหนดใหผูที่เขาไปในสายการผลิตตองสวมแวนตานิรภัยทุกครั้ง 
ทางฝายผลิตไดดําเนินติดปายสัญลักษณที่ตองสวมแวนตาและอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลไวที่

หนาสายการผลิตเพื่อแสดงขอบังคับสําหรับบุคคลที่จะเขามาในพืน้ทีท่ํางาน จากเดิมจะไมมีติด

สัญลักษณดังกลาวไวในสายการผลิต  

 
สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั RM-15-01 
หลังจากการดําเนินการแลวมีติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพันธ 

พ.ศ. 2555 พบวา ยังไมมีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนจากอุบัติเหตุสะเก็ดไฟจากการ

เชื่อมเขาตาพนักงาน ซึ่งเมื่อกอนการแกไข(ม.ค. – ต.ค. 2554) มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่

เกิดข้ึนเฉลี่ย 10.16 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอเดือน ดังนั้น สําหรับการติดตามผลนั้นจะ

ดําเนินการทุกๆเดือน  นอกจากนี้มีการควบคุมการทํางานโดยหัวหนางานตองดูแลและเขมงวดกับ

พนักงานทุกคนใหใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลตลอดเวลาขณะทํางาน 

 
รหัสความเสีย่ง RM-05-02 :  น้ําทวมโรงงานของSupplier 
 
RM-05-02 : จัดทําแผนรองรับกรณีฉุกเฉิน กรณีน้าํทวมโรงงานของ Supplier  
ไดดําเนินการจัดทําแผนฉุกเฉินกรณีน้าํทวมโรงงานของ Supplier และไดจัดทําเปน Flow การ

ปฏิบัติงานและมีการแจงประกาศใหผูที่เกีย่วของไดรับทราบแลว 
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สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั RM-05-02 
หลังจากการดําเนินการแลวมีติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพันธ 

พ.ศ. 2555 พบวา มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนจากน้ําทวมโรงงานของSupplier 

จํานวน 1 คร้ังเปนเวลา 8 ชั่วโมงในเดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2554 เนื่องจากเกิดมหาอุทกภัย

ภายในประเทศ ซึ่งเปนเหตุการณความเส่ียงที่บริษัทไมสามารถควบคุมได เนื่องจากมีอุทกภัย

เกิดข้ึนพรอมกันหลายๆ Supplier  ทําใหชิ้นสวนบางรายการที่ส่ังจากบริษัทแมมาไมทันตามเวลาที่

กําหนด ซึ่งกรณีนี้ทางบริษัทถือวาสามารถยอมรับได เมื่อเทียบกับกอนการแกไขในเดือนกันยายน-

ตุลาคม พ.ศ. 2554 ที่มีการหยุดของสายการผลิตเปนเวลา 86 ชั่วโมง  

 
รหัสความเสีย่ง RM-06-01 : ปนไฟฟาเสีย 
 
RM-06-01 : ปรับปรุงมาตรฐานการทํางานโดยเพิ่มรูปภาพ(แนวทางท่ี 1) 
ไดดําเนินการแกไขมาตรฐานการทํางานโดยเพิ่มรูปภาพเก่ียวกับการจับปนไฟฟาทีถู่กตองดัง

ตัวอยางที่แสดงในภาพท่ี 8.11 และไดติดรูปภาพดังกลาวไวที่บอรดหนาสถานงีานและดําเนนิการ

อบรมใหแกพนักงานแลว 

 
 

ภาพที ่8.11 ตัวอยางรูปการจับปนไฟฟาทีถู่กตอง 

 
RM-06-01 : กําหนดใหมี Spare part(แนวทางท่ี 2) 
ไดดําเนินการซ้ือสายไฟของปนไฟฟาไวเปนอุปกรณสํารอง กรณีที่มกีารขาดหรือชํารุด โดยใหมีการ

ส่ังซื้อสายไฟของปนไฟฟาสํารองไวจํานวน 10 เสน  
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RM-06-01 : เพิ่มหัวขอการตรวจสอบสภาพสายไฟและอุปกรณทีส่ําคัญ(แนวทางที่ 3) 
ไดดําเนินการจัดทําใบตรวจสอบ(Check sheet) เพื่อทาํการตรวจสอบสภาพสายไฟและอุปกรณืที่

สําคัญ 

 
สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั RM-06-01 
หลังจากการดําเนินการแลวมีติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพันธ 

พ.ศ. 2555 พบวา มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนจากปนไฟฟาเสีย โดยเฉล่ีย 0.64 

ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอเดือน ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับขอมูลกอนการแกไข(ม.ค. – ต.ค. 

2554) มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนเฉลี่ย 2.96 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอ

เดือน ดังนั้น ลดลงจากเดิมคิดเปน 78.38 % สําหรับการติดตามผลนั้นจะดําเนินการทุกๆเดือน   

 
รหัสความเสีย่ง RM-06-02 : เตาอบเสยี / ทํางานผิดปกติ 
 
RM-06-02 : กําหนดใหทาํ Oven Curve หลังจากทําการ Maintenance(แนวทางท่ี 1) 
ไดแกไขวิธีการปฏิบัติงาน โดยระบุใหมีการวัดอุณหภูมิของเตา(ทํา Oven Curve) ทุกคร้ังเมื่อมีการ

ทํา Maintanance 

 
RM-06-02 : เพิ่มการทํา PM (Preventive maintenance) (แนวทางท่ี 2) 
ไดดําเนินการทํา PM ทุกเดือนสําหรับอุปกรณและช้ินสวนรายการหลักและมีความสําคัญตอ

อุณหภูมิของเตาอบ 

 
สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั RM-06-02 
หลังจากการดําเนินการแลวมีติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพันธ 

พ.ศ. 2555 พบวา มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนจากเตาอบเสีย โดยเฉล่ีย 2.52 ชั่วโมง

ตอการผลิตรถยนต 400 คันตอเดือน ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับขอมูลกอนการแกไข(ม.ค. – ต.ค. 

2554) มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนเฉลี่ย 4.86 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอ

เดือน ดังนั้น ลดลงจากเดิมคิดเปน 48.15 % สําหรับการติดตามผลนั้นจะดําเนินการทุกๆเดือน  

นอกจากนี้ในการควบคุมการทํางานเพื่อใหเปนมาตรฐานเดียวกันไดมีการจัดทําเอกสารวิธีการ

ปฏิบัติงาน  
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รหัสความเสีย่ง RM-06-03 : โมโนเรล(Monorail) ไมทํางาน 
RM-06-03: เปลี่ยนแปรงถานกอนอายุการใชงาน 
 

ไดดําเนินการศึกษาอายุการใชงานของแปรงถานโดยเปลี่ยนแปรงถานใหม เมื่อครบอายุการใชงาน

ประมาณ   600 ชั่วโมงทาํงาน และทําการตรวจสอบทุก ๆ 50 ชั่วโมงทาํงาน 

 
สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั RM-06-03 
หลังจากการดําเนินการแลวมีติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพันธ 

พ.ศ. 2555 พบวา มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนจากโมโนเรลเสีย โดยเฉลี่ย 1.43 

ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอเดือน ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับขอมูลกอนการแกไข(ม.ค. – ต.ค. 

2554) มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนเฉลี่ย 4.97 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอ

เดือน ดังนั้น ลดลงจากเดิมคิดเปน 71.22 % สําหรับการติดตามผลนั้นจะดําเนินการทุกๆเดือน   

 
รหัสความเสีย่ง RM-06-04 : บอจุมเสยี 
 
RM-06-04: เปลี่ยนตัวกรองของบอจุมกอนอายุการใชงาน(แนวทางท่ี 1) 
ไดดําเนินการศึกษาอายุการใชงานของตัวกรองโดยเปล่ียนตัวกรองใหม เมื่อครบอายุการใชงาน

ประมาณ 3 เดือน จากเดิมทําการเปล่ียนตัวกรองเมื่ออายุการใชงานครบ 6 เดือน 
 
RM-06-04: เพิ่มการทํา PM ตัวกรอง(แนวทางท่ี 2) 
ไดดําเนินการทํา PM ตัวกรองทุกๆ เดือน 
 
RM-06-04: ตรวจสอบผนังของบอจุม(แนวทางท่ี 3) 
ไดดําเนินการตรวจสอบผนงับอจุมและทาํการเช่ือมบริเวณจุดที่ปริและกําหนดระยะเวลาในการ

ตรวจผนังบอจุม ปละ 1 คร้ัง โดยทําชวงเวลาเดียวกับการลางบอจุมซึง่ทาํปละคร้ัง รูปของบอจุม

แสดงดังภาพที่ 8.12 
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ภาพที ่8.12 บอจุมเพื่อลางส่ิงสกปรกและปรับสภาพผิวของรถยนต 

 
สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั RM-06-04 
หลังจากการดําเนินการแลวมีติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพันธ 

พ.ศ. 2555 พบวา มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนจากบอจุมเสีย โดยเฉล่ีย 1.87 ชั่วโมง

ตอการผลิตรถยนต 400 คันตอเดือน ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับขอมูลกอนการแกไข(ม.ค. – ต.ค. 

2554) มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนเฉลี่ย 8.35 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอ

เดือน ดังนั้น ลดลงจากเดิมคิดเปน 77.6 % สําหรับการติดตามผลนั้นจะดําเนินการทุกๆเดือน   
รหัสความเสีย่ง RM-06-05 : เครื่องทดสอบการรั่วน้าํ(Rain Test) ไมทํางาน 
 
RM-06-05: ตรวจสอบขอตอของทอน้ําในหองทดสอบการร่ัว(แนวทางท่ี 1) 
ไดดําเนินการตรวจสอบขอตอของทอน้าํในหองทดสอบการรั่ว ทุกๆ สัปดาห 
 
RM-06-05: กําหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนตัวกรองใหม(แนวทางท่ี 2) 
ไดกําหนดอายุการใชงานของตัวกรองโดยเปล่ียนตัวกรองใหม เมื่อครบอายุการใชงานประมาณ 3 

เดือน จากเดิมทําการเปล่ียนตัวกรองเมื่ออายุการใชงานครบ 6 เดือน 
 
สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั RM-06-05 
หลังจากการดําเนินการแลวมีติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพันธ 

พ.ศ. 2555 พบวา ไมมีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนเนื่องจากเครื่องทดสอบการร่ัวของ

น้ําเสีย ซึ่งขอมูลกอนการแกไข(ม.ค. – ต.ค. 2554) มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนเฉลี่ย 

7.59 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอเดือน สําหรับการติดตามผลนั้นจะดําเนินการทุกๆเดือน  

บอจุมมีทั้งหมด 8 บอ

โดยมีสารเคมีในแตละ

บอแตกตางกัน 
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นอกจากนี้ในการควบคุมการทํางานเพื่อใหเปนมาตรฐานเดียวกันไดมีการจัดทําเอกสารวิธีการ

ปฏิบัติงาน 

 สําหรับการปองกนัปญหาในอนาคต จากการศึกษาขอมูลพบวาเคร่ืองจักรและอุปกรณ

หลักโดยสวนใหญมีปญหาเสียจนไมสามารถใชงานไดโดยสวนใหญเกิดจาก การขาดการ

บํารุงรักษา หรือมีระยะเวลาในการบํารุงรักษาที่ไมถกูตองตามอายกุารใชงาน ดังนัน้ในสวนของ

ทีมงานที่เกี่ยวของไดดําเนินการจัดทาํเอกสาร Machine/Tool Requirment Sheet ดังภาพที่ 8.13 

สําหรับเคร่ืองจักรหรืออุปกรณหลักชนิดใหม เพื่อใหมีการทวนสอบเกี่ยวกับระยะเวลาท่ีตองทําการ

บํารุงรักษา เพือ่ใหเตรียมการทํา PM สําหรับเคร่ืองจักรและอุปกรณนัน้ 

 

 
ภาพที ่8.13 เอกสาร Machine/Tool Requirement Sheet 

 

 

ตราสัญลักษณของบริษัท 
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รหัสความเสีย่ง RM-09-02 : ขาดแคลมแรงงานหลกัในการผลิต 
 
RM-09-02: จัดทําแผนในการหมุนเวยีนหรือสลับกันทํางานของพนักงาน(Rotation Plan) 
(แนวทางที่ 1) 
ไดดําเนินการจัดทําแผนในการหมนุเวียนหรือสลับกันทาํงานของพนักงาน โดยมีการทบทวนแผน

ทุกๆเดือน 
 
RM-09-02: จัดทําแผนสํารองกรณีฉุกเฉิน(แนวทางท่ี 2) 
ไดจัดทําแผนสํารองกรณีฉุกเฉินสําหรับเหตุการณพนักงานชุมนุมประทวง 

 
สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั RM-09-02 
 
หลังจากการดําเนินการแลวมีติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพันธ 

พ.ศ. 2555 พบวา ไมมีการหยุดของสายการผลิตหลักเนื่องจากการขาดแคลนพนักงานในการผลิต 

สําหรับการติดตามผลนั้นจะดําเนินการทบทวนแผนสํารองกรณีฉุกเฉินปละ 1 คร้ังเพื่อใหเหมาะสม

กับสภาพการณ 

 
รหัสความเสีย่ง IC-13-01 :  จัดทําเอกสารการผลิตไมเสรจ็กอนการผลิต 
 
IC-13-01:กําหนดวันที่ตองจัดสงเอกสารแตละชนิดมาให และใหดําเนินการทวงถามกรณี
ที่ไมสงมาใหตามที่กําหนด(แนวทางที ่1) 
ไดดําเนินการจัดทําขอตกลงกับบริษทัแมโดยการกาํหนดระยะเวลาในการจัดสงเอกสารแตละชนดิ

ที่เปนขอมูลสําหรับการผลิต 
 
IC-13-01: นําขอมูลแผนการผลิตไปเกบ็ไวในฐานขอมูลสวนกลาง(แนวทางท่ี 2) 
ไดดําเนินการนําขอมูลการเปล่ียนแปลงไปเก็บไวในฐานขอมูลสวนกลางเพื่อใหทุกคนสามารถดู

ขอมูลแผนการผลิตที่ทันสมยัและถูกตองที่สุด 
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สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั IC-13-01 
หลังจากการดําเนินการแลวมีติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพันธ 

พ.ศ. 2555 พบวา มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนจากการไมมีเอกสารใชในการผลิต โดย

เฉล่ีย 0.86 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอเดือน ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับขอมูลกอนการแกไข

(ม.ค. – ต.ค. 2554) มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนเฉล่ีย 11.04 ชั่วโมงตอการผลิต

รถยนต 400 คันตอเดือน ดังนั้น ลดลงจากเดิมคิดเปน 92.21 % สําหรับการติดตามผลนั้นจะ

ดําเนินการทุกๆเดือน   

 
รหัสความเสีย่ง RM-15-02 : ชิ้นสวนบาดที่รางกาย 
RM-15-02: กําหนดใหพนักงานประกอบตัวถังใสปลอกแขนปองกันชิน้สวนบาดทีแ่ขน
(แนวทางที่ 1) 
ไดดําเนินการประสานงานกับฝายจัดซื้อเพือ่ใหติดตอกับSupplier ในการจัดทําปลอกแขน เพือ่

ปองกนัช้ินสวนที่เปนตัวถังบาดที่รางกาย 

                     
RM-15-02: กําหนดบทลงโทษแกพนกังานที่ไมสวมใสอุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 
(แนวทางที่ 2) 
มีการกาํหนดบทลงโทษและแจงใหพนกังานทุกคนรับทราบ 
 
RM-15-02: จัดทําวธิีการเคลื่อนยายชิน้สวนที่เหมาะสม(แนวทางท่ี 3) 
มีการแกไขวิธกีารปฏิบัติงานโดยการเพิม่วิธีการเคล่ือนยายช้ินสวนที่เปน Body part เพื่อลดโอกาส

ที่ชิ้นสวนจะบาดรางกาย 

 
สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั RM-15-02 
หลังจากการดําเนินการแลวมีติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพันธ 

พ.ศ. 2555 พบวา ยังไมมีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนจากช้ินสวนบาดที่รางกาย

พนักงาน ซึ่งเมื่อกอนการแกไข(ม.ค. – ต.ค. 2554) มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนเฉลี่ย 

6.28 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอเดือน ดังนั้น สําหรับการติดตามผลนั้นจะดําเนินการ

ทุกๆเดือน  นอกจากนี้มีการควบคุมการทํางานโดยหัวหนางานตองดูแลและเขมงวดกับพนักงาน

ทุกคนใหใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลตลอดเวลาขณะทํางาน 
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รหัสความเสีย่ง RM-15-04 : รถยนตหลนตกลงมาจากจ๊ิก(Jig) 
 
RM-15-04: จัดทําระบบ Poka Yoke ในการล็อค clamp (แนวทางท่ี 1) 
ศึกษาวธิีการทาํระบบ Poka Yoke ในการล็อค clampในกระบวนการ Turn Jig ซึ่งเปนนาํรถยนต

มาใสใน Jig แลวล็อคดวย Clamp จากนั้นหมนุ Jig เพื่อทาํการเช่ือม Spot welding ที่ใตทอง

รถยนต  ดังภาพที ่8.14   

 
                             ภาพที่ 8.14  กระบวนการ Turn Jig 
 
RM-15-04: จัดทํา PM สําหรับอุปกรณชุดล็อค clamp (แนวทางท่ี 2) 
ไดดําเนินการตรวจอบชุดล็อค clamp ทุกๆ วันกอนการผลิต 
 
สรุปผลการดําเนินการจัดการรหสั RM-15-04 
หลังจากการดําเนินการแลวมีติดตามผล ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 ถึง เดือนกุมภาพันธ 

พ.ศ. 2555 พบวา ยังไมมีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนจากรถยนตตกลงมาจากจ๊ิก ซึ่ง

เมื่อกอนการแกไข(ม.ค. – ต.ค. 2554) มีการหยุดของสายการผลิตหลักที่เกิดข้ึนเฉลี่ย 5.55 ชั่วโมง

ตอการผลิตรถยนต 400 คันตอเดือน ดังนั้น สําหรับการติดตามผลนั้นจะดําเนินการทุกๆเดือน   

 
8.3.2 การประเมินผลหลังการแกไข 

จากการนําแนวทางการจัดการเหตุการณความไมแนนอนทั้งวิธีการควบคุมภายในและการควบ

บริหารความเส่ียง และไดติดตามผลต้ังแตเดือน พ.ย. 2554 – ก.พ. 2555 และไดทําการประเมิน

ระดับความเส่ียงโดยใชวิธีการเดียวกับการประเมินกอนการแกไข (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก 

ง) สามารถสรุป ดังตารางที่ 8.1  
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ตารางที่ 8.1 ติดตามการดําเนนิงานหลังการแกไข 

กลุมความ

เส่ียง 
รายละเอียด 

คาฐานนยิม ผลคูณ

(คะแนน) 

ระดับ

ความ

เส่ียง 
ความ

รุนแรง 

โอกาส

ในการ

เกิด 
IC-07-01 ชิ้นสวนไมมีคุณภาพหลุดไปยัง

สายการผลิต 
4 2 8 M 

IC-08-01 ขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิต 4 2 8 M 
IC-12-01 ความผิดพลาดจากการประกอบชิ้นสวนท่ี

มีการเปล่ียนแปลง 
4 2 8 M 

IC-14-01 ขาดแคลนช้ินสวนสําหรับการผลิต 4 2 8 M 
RM-15-01 พนักงานถูกไฟฟาดูดเนื่องจากปนไฟฟาร่ัว  5 1 5 M 
RM-15-03 สะเก็ดไฟจาการเช่ือมกระเด็นเขาตา

พนักงาน 
4 2 8 M 

RM-05-02 น้ําทวมโรงงานของ Supplier 2 3 6 M 
RM-06-01 ปนไฟฟาเสีย 3 3 9 M 
RM-06-02 เตาอบเสีย 3 3 9 M 
RM-06-03 โมโนเรล (Monorail) เสีย 3 3 9 M 
RM-06-04 บอจุมเสีย 4 2 8 M 
RM-06-05 เคร่ืองทดสอบการร่ัวของน้ํา เสีย 3 3 9 M 
RM-09-02 พนักงานของSupplier ชุมนุมประทวง 4 2 8 M 
IC-13-01 ไมมีเอกสารสําหรับผลิต 3 2 6 M 
RM-15-02 พนักงานถูกช้ินสวนที่เปนเหล็ก(Body 

part)บาดที่รางกาย 
3 2 6 M 

RM-15-04 รถยนตตกลงมาจากจิ๊ก(Jig) 4 2 8 M 

 

เมื่อนําผลการประเมินมาเขียนภาพรวมจัดลําดับความสําคัญ(Risk Profile) ดังตารางที่ 8.2  
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ตารางที่ 8.2 รหัสเหตุการณความไมแนนอนท่ีนํามาหาแนวทางจัดการ(หลังการแกไข) 
                                               ความรุนแรง (Consequences) 

โอกาสในการเกิด Insignificant Minor Moderate Major Catastrophic 

Likelihood 1 2 3 4 5 

Very Likely 5      

      

Likely 4  

 

    

      

Possible  3   RM-06-01   

   RM-06-02 

RM-06-03 

RM-06-04 

RM-06-05 

  

Unlikely 2  RM-05-02 IC-13-01 IC-07-01  

   RM-15-02 IC-08-01 

RM-09-02 

IC-12-01 

IC-14-01 

RM-15-03 

RM-15-04 

 

Almost 

Impossible 1 

    RM-15-01 

      

 
จากตารางที่ 8.2 พบวาจากการจัดการเหตุการณความไมแนนอนทัง้วิธกีารควบคุมภายในและการ

บริหารความเส่ียง ผลที่ไดคือ เหตุการณความไมแนนอนทั้งหมด 16 เหตุการณ มีระดับความ

รุนแรงอยูที่ระดับ M ซึ่งเปนระดับที่องคกรพอรับได แตกําหนดใหมีมาตรการควบคุมแตละ

เหตุการณดังนี ้
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ตารางที่ 8.3 การควบคุมเพื่อใหดําเนินการตามแนวทางที่กําหนดไวอยางตอเนื่อง 

ลําดับ รหัสความ

เส่ียง 

เหตุการณความไมแนนอน มาตรการควบคุม 

การติดตาม ผูรับผิดชอบ 

1 IC-07-01 ชิ้นสวนไมมีคุณภาพหลุดไปยัง

สายการผลิต 
ตรวจติดตามการ

ทํางาน ทุกสัปดาห 

หัวหนางาน 

2 IC-08-01 ขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิต ตรวจติดตามการ

ทํางาน ทุกสัปดาห 

หัวหนางาน 

3 IC-12-01 ความผิดพลาดจากการ

ประกอบช้ินสวนที่มีการ

เปล่ียนแปลง 

ตรวจติดตามการ

ทํางาน ทุกเดือน 

ฝายบริหาร

คุณภาพ 

4 IC-14-01 ขาดแคลนช้ินสวนสําหรับการ

ผลิต 
ตรวจติดตามการ

ทํางาน ทุกสัปดาห 

หัวหนางาน 

5 RM-15-01 พนักงานถูกไฟฟาดูดเนื่องจาก

ปนไฟฟาร่ัว  
ตรวจติดตามการ

ทํางานปละ 2 คร้ัง 

ผูจัดการ

ฝายผลิต 

6 RM-15-03 สะเก็ดไฟจาการเชื่อมกระเด็น

เขาตาพนักงาน 
ตรวจติดตามการ

ทํางาน ทุกวัน 

หัวหนางาน 

7 RM-05-02 น้ําทวมโรงงานของ Supplier ทบทวนแผนการ

บริหารความเส่ียง

อยางนอย ปละ 1 คร้ัง 

ฝายจัดซื้อ 

8 RM-06-01 ปนไฟฟาเสีย ตรวจติดตามการ

ทํางาน ทุกเดือน 

หัวหนางาน 

9 RM-06-02 เตาอบเสีย ตรวจติดตามการ

ทํางาน ทุกเดือน 

หัวหนางาน 

10 RM-06-03 โมโนเรล (Monorail) เสีย ตรวจติดตามการ

ทํางาน ทุกเดือน 

หัวหนางาน 

11 RM-06-04 บอจุมเสีย ตรวจติดตามการ

ทํางาน ทุกเดือน 

หัวหนางาน 

12 RM-06-05 เคร่ืองทดสอบการร่ัวของน้ํา 

เสีย 
ตรวจติดตามการ

ทํางาน ทุกเดือน 

หัวหนางาน 
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ลําดับ รหัสความ

เส่ียง 

เหตุการณความไมแนนอน มาตรการควบคุม 

การติดตาม ผูรับผิดชอบ 

13 RM-09-02 พนักงาน ชุมนุมประทวง ทบทวนแผนการ

บริหารความเส่ียง 

อยางนอยปละ 1 คร้ัง 

ทีมงาน 

14 IC-13-01 ไมมีเอกสารสําหรับผลิต ตรวจติดตามการ

ทํางาน ทุกเดือน 

ฝายผลิต 

15 RM-15-02 พนักงานถูกช้ินสวนท่ีเปนเหล็ก

(Body part)บาดที่รางกาย 
ตรวจติดตามการ

ทํางาน ทุกวัน 

หัวหนางาน 

16 RM-15-04 รถยนตตกลงมาจากจิ๊ก(Jig) ตรวจติดตามการ

ทํางาน ทุกเดือน 

หัวหนางาน 

 

เนื่องจากในปจจุบัน ทางบริษัทกรณีศึกษาตองเผชิญและปรับตัวเขากับกระแสการแขงขันทางดาน

เศรษฐกิจ ทําใหมีการเปลี่ยนแปลงเกิดข้ึนในองคกรบอยๆ ซึ่งอาจสงผลใหเหตุการณความไม

แนนอนทัง้หมดที่มีระดับความรุนแรงอยูทีร่ะดับ M ซึ่งเปนระดับที่องคกรพอรับได มีการ 

เคล่ือนยายไปยังระดับทีย่อมรับไมได ดังนั้นเพื่อใหมั่นใจวา การดําเนินการดานบริหารความเส่ียง

และการควบคุมภายในไดดําเนินการตอเนือ่ง การดําเนินการในอนาคตของบริษัทคือ 

• ใหทีมงานติดตามปจจัยที่เปนเหตุแหงความเส่ียงที่อาจเกิดข้ึนมาจากการเปล่ียนแปลง 

เพื่อทบทวนวธิีการจัดการทีเ่กิดข้ึนใหมีความหมาะสมและทนัสมัยตอสถานการณนัน้ๆ 

• จัดใหมีการอบรม เผยแพรความรู และสรางจิตสํานึกใหแกพนกังานทกุคนเพื่อใหพนักงาน

ปฏิบัติตามแนวทางการบริหารความเส่ียงการควบคุมภายในอยางตอเนื่อง 

• ประยุกตกิจกรรมการบริหารความเส่ียงและการควบคุมภายใน เขากบักิจกรรมภายในท่ีมี

อยู เพื่อใหเปนแนวทางการปฏิบัติงานแบบปกติ  

• ทําการปรับปรุงแนวทางการจัดการอยางตอเนื่องเพื่อลดระดับความรุนแรงของเหตุการณ

ความไมแนนอนทัง้หมดที่มรีะดับความรุนแรงอยูที่ระดับ M .ใหอยูที่ระดับ L ( ทัง้นี้ตอง

พิจารณาความเหมาะสมดานอ่ืนๆ เชน การลงทุน ความคุมคาที่ไดจากการจัดการ) 
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8.3.3 คาใชจายในการแกไขปญหา 
 
เมื่อพิจารณาคาใชจายที่เกิดข้ึนเพื่อทําการปรับปรุงปญหาที่เกิดข้ึน พบวาเหตุการณความ

ไมแนนอนที่ตองมีคาใชจาย คือ รหัส RM-06-01 , RM-15-02 และ RM-15-04 โดยมีรายละเอียด

คือ 

• RM-06-01 : กําหนดใหมีสายไฟของปนไฟฟาไวเปนอุปกรณสํารอง กรณีที่มีการขาดหรือ

ชํารุด โดยใหมีการสั่งซื้อสายไฟของปนไฟฟาสํารองไวจํานวน 10 เสน x ราคา20,000 บาท

ตอเสน ดังนั้น มีคาใชจายเกิดข้ึนประมาณ 200,000 บาท (ส่ังซื้อจากบริษัทแม) โดยทาง

บริษัทกรณีศึกษาเปนผูเสียคาใชจายในสวนนี้ 

• RM-15-02: กําหนดใหพนักงานประกอบตัวถังใสปลอกแขนปองกันชิ้นสวนบาดที่แขน 

โดยจัดซ้ือปลอกแขนใหแกพนักงานที่ทํางานเกี่ยวกับการเคล่ือนยายช้ินสวนที่เปน Body 

Part ประมาณ 50 คน  ดังนั้นตองซื้อปลอกแขน 50 คู x  ราคา160 บาทตอคู ดังนั้น มี

คาใชจายเกิดข้ึน ประมาณ 8,000 บาท (ส่ังซื้อจาก Supplier ภายในประเทศ) โดยทาง

บริษัทรับจางประกอบรถยนตเปนผูเสียคาใชจายในสวนนี้ 

• RM-15-04: จัดทําระบบ Poka Yoke ในการล็อค clamp โดยการติดต้ังตัว Sensor ซึ่งถา

พนักงานล็อค Clamp ไมแนนจะไมสามารถ Turn Jig ได โดยอุปกรณที่ติดต้ังราคา

ประมาณ 35,000 บาท (ส่ังซื้อจาก Supplier ภายในประเทศ) โดยทางบริษัทกรณีศึกษา

เปนผูเสียคาใชจายในสวนนี้ 

ดังนั้นคาใชจายที่เกิดข้ึนสําหรับการปรับปรุงในงานวิจัยนี้ประมาณ 243,000 บาท 

 
8.4 ผลที่ไดจากการควบคุมภายในและการบริหารความเสี่ยง 

หลังจากที่ไดดําเนินการจัดการเหตุการณความไมแนนอนตามแนวทางที่กลาวไวทั้งหมด

ในบทที่ 6 ในสวนของบริษัทกรณีศึกษาไดมีการประชุมเพื่อติดตามผลทุกสัปดาหและนําเสนอ

ขอมูลรายเดือนแกผูบริหารโดยการรายงานผลทั้งหมดเปนหัวขอหนึ่งในการประชุม POM(Plant 

Operation Meeting) จากการติดตามผลต้ังแตเดือน ต้ังแตเดือน พ.ย. 2554 – ก.พ. 2555 

สามารถสรุปผลไดดังนี้  

 
o เวลาที่สายการผลิตหลักหยุด 
จากการติดตามเวลาที่สายการผลิตหยุด ดังภาพที่ 8.15 กอนการแกไขต้ังแตเดือน ม.ค. 

2554 – ต.ค. 2554 พบวาเวลาที่สายการผลิตโดยเฉล่ียอยูที่   162.4 ชั่วโมงตอการผลิต 400 คันตอ
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เดือน แตเมื่อนําแนวทางการจัดการมาใช และไดดําเนินการติดตามผลหลังการแกไขต้ังแตเดือน 

พ.ย. 2554 – ก.พ. 2555 ผลที่ไดคือ เวลาที่สายการผลิตหยุดโดยเฉล่ียอยูที่   63.94 ชั่วโมงตอการ

ผลิต 400 คันตอเดือน ซึ่งไดตามเปาหมายที่องคกรวางไวคือ เวลาที่สายการผลิตตองนอยกวาหรือ

เทากับ 100 ชั่วโมงตอการผลิต 400 คันตอเดือน 

 
Item ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

หยุด 134 235 168 134 125 158 271 235 160 115 71 66 53 47 

ผลิต 386 461 536 276 310 410 432 521 516 506 349 314 414 481 

เฉลี่ย 139 204 125 194 161 154 251 180 124 91 81 84 51 39 

*หมายเหตุ : หยุด หมายถึง เวลาที่สายการผลิตหลักหยุด(ชั่วโมง) 

       ผลิต หมายถึง จํานวนรถยนตที่ผลิตในแตละเดือน (คัน) 

       เฉล่ีย หมายถึง เวลาเฉล่ียที่สายการผลิตหยุด (ชั่วโมงตอการผลิต 400 คันตอเดือน) 

          

           ภาพที่ 8.15  เปรียบเทียบเวลาที่สายการผลิตหยุดกอนและหลังการแกไข 
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สําหรับการติดตามเวลาที่สายการผลิตหยุดในแตละเหตุการณความไมแนนอน ดังรูปที่ 

8.16 กอนการแกไขต้ังแตเดือน ม.ค. 2554 – ต.ค. 2554 และหลังการแกไขต้ังแตเดือน พ.ย. 2554 

– ก.พ. 2555 พบวา  เหตุการณความไมแนนอนท่ีเกิดจากการควบคุมภายในจํานวน 3 อันดับที่

สามารถลดการหยุดของสายการผลิตไดมากที่สุดไดแก  

1) เหตุการณไมมีเอกสารที่ใชสําหรับการผลิต สามารถลดเวลาการหยุดของสายการผลิต

ลงได 92.21% 

2) เหตุการณขาดแคลนช้ินสวนในการผลิต สามารถลดเวลาการหยุดของสายการผลิตลง

ได 76.30%  

3) เหตุการณขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิต สามารถลดเวลาการหยุดของสายการผลิตลง

ได 69.82%  

นอกจากนี้ หลังจากไดดําเนินการแกไขและปรับปรุงการทํางาน พบวามีเหตุการณความ

เส่ียงที่ยังไมเกิดข้ึนเลย ไดแก เหตุการณพนักงานถูกไฟฟาดูดเนื่องจากปนไฟฟาร่ัว  ,

สะเก็ดไฟจาการเช่ือมกระเด็นเขาตาพนักงาน ,พนักงานถูกชิ้นสวนที่เปนเหล็ก(Body part)

บาดที่รางกาย และ เหตุการณรถยนตตกลงมาจากจ๊ิก(Jig) 
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ภาพที ่8.16 เปรียบเทียบเวลาที่สายการผลิตหยุดกอนและหลังการแกไขในแตละเหตุการณ 

 
o มูลคาสูญเสียโอกาสในการขาย 
 

จากการติดตามคาสูญเสียโอกาสในการขาย ดังภาพที่ 8.17 กอนการแกไขต้ังแตเดือน 

ม.ค. 2554 – ต.ค. 2554 พบวาสูญเสียโอกาสในการขายโดยเฉล่ียอยูที่ 92.69 ลานบาท แตเมื่อนํา

แนวทางการจัดการมาใชทําใหสามารถสงมอบรถยนตไดตามเวลาที่ตกลงกับฝายขายและ

การตลาด และจากการติดตามผลหลังการแกไขต้ังแตเดือน พ.ย. 2554 – ก.พ. 2555 พบวา

สูญเสียโอกาสในการขายโดยเฉล่ียอยูที่ 14.01 ลานบาท 
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Item ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

B.L. 19 18 25 18 26 10 27 24 35 21 7 5 7 4 

Loss 79 127 115 81 104 41 73 68 150 66 22 15 20 13 

*หมายเหตุ : B.L. หมายถึง Backlog เปนรถยนตที่คางสงตามแผนการสงมอบ(คัน) 

     Loss หมายถึง มูลคาสูญเสียโอกาสในการขาย(ลานบาท) 

 

     ภาพที่ 8.17  เปรียบเทียบมูลคาสูญเสียโอกาสในการขายกอนและหลังการแกไข 

 

o คาใชจายในการทํางานลวงเวลา 
จากการติดตามคาใชจายในการทํางานลวงเวลา ดังภาพที่ 8.18 กอนการแกไขต้ังแตเดือน 

ม.ค. 2554 – ต.ค. 2554 พบวามีคาใชจายในการทํางานลวงเวลา จากการที่สายผลิตหยุดโดย

เฉล่ียอยูที่ 3.34 ลานบาท แตเมื่อนําแนวทางการจัดการมาใชทําใหสามารถสงมอบรถยนตไดตาม

เวลาที่ตกลงกับฝายขายและการตลาด และจากการติดตามผลหลังการแกไขต้ังแตเดือน พ.ย. 

2554 – ก.พ. 2555 พบวาคาใชจายในการทํางานลวงเวลา โดยเฉล่ียอยูที่ 1.5 ลานบาท 
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ภาพที่ 8.18 เปรียบเทียบคาใชจายในการทํางานลวงเวลากอนและหลังการแกไข 
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                                      บทที่ 9 
                         บทสรุปและขอเสนอแนะ 
      

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดเวลาการหยุดของสายการผลิตรถยนตใหอยูในระดับที่

องคกรยอมรับไดคือนอยกวา 100 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 400 คันตอเดือนโดยอาศัยกรอบการ

บริหารความเส่ียงตามแนวทาง 8 ข้ันตอนการบริหารความเสี่ยงและการควบคุมภายใน

(Enterprise Risk Management) ของCOSO คือ (1) สภาพแวดลอมภายในองคกรซ่ึงเปนการระบุ

กิจกรรมที่เกิดข้ึนและกําหนดขอบเขตของส่ิงที่มีผลกระทบตอองคกร(2)การกําหนดวัตถุประสงค

และเปาหมายรวมทั้งกําหนดความเส่ียงที่ยอมรับได (3) การบงชี้เหตุการณความไมแนนอนที่

เกิดข้ึนทั้งจากปจจัยภายในและปจจัยภายนอก (4) การประเมินความเส่ียงของเหตุการณความไม

แนนอนที่เกิดข้ึนทั้งหมดที่มีผลทําใหไมบรรลุเปาหมายโดยพิจารณา 2 มิติ คือโอกาสที่อาจเกิดข้ึน 

(Likelihood) และความรุนแรง(Consequence) (5) การตอบสนองความเส่ียงโดยนําเหตุการณ

ความไมแนนอนท่ีมีระดับคะแนนอยูในเกณฑที่องคกรยอมรับไมไดมาทําการวิเคราะห เพื่อหา

มาตรการในการจัดการและควบคุม (6) ทําการควบคุมเพื่อใหมั่นใจวามีการจัดการดําเนินการตาม

แนวทางที่กําหนด (7) สารสนเทศและการส่ือสารโดยขอมูลที่ทั้งจากแหลงภายนอกและภายในตอง

ไดรับการบันทึกและส่ือสารอยางเหมาะสมทั้งในดานรูปแบบและเวลา (8) ทําการติดตามผลเพื่อให

มั่นใจวาการจัดการมีคุณภาพและความเหมาะสม โดยบทสรุปของการดําเนินงานวิจัยในแตละ

ข้ันตอน มีดังนี้ 

 
9.1  สรุประยะกําหนดสภาพแวดลอมในองคกร (Internal Environment) 
 

วัตถุประสงคของขั้นตอนนี้คือ  
สามารถกําหนดกรอบการบริหารความเส่ียงและการควบคุมภายในองคกรของบริษัทกรณีศึกษาได 

ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในขั้นตอนนี้คือ  
 

บริษัทกรณีศึกษาเปนผูผลิตรถยนตโดยมีบริษัทแมอยูที่ตางประเทศ สําหรับในประเทศไทยนั้นไมมี

โรงงานประกอบรถยนตจึงวาจางผูรับจางชวงในการประกอบรถยนต โดยไดลงทุนเคร่ืองจักรหลัก

และอุปกรณพิเศษที่ใชในการผลิต ชิ้นสวนและวัตถุดิบ รวมถึงเทคโนโลยีใหมๆ มาตรฐานการ

ทํางาน และมีอํานาจในการตัดสินใจแกไขปญหาดานคุณภาพที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตทั้งหมด  
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สําหรับบริษัทรับจางประกอบรถยนตนั้นรับผิดชอบในดานสถานที่ซึ่งเปนโรงงานและดูแลพนักงาน

ที่ประกอบรถยนตทั้งหมด  

 
9.2 สรุประยะการกําหนดวัตถุประสงค (Objective Setting) 

วัตถุประสงคของขั้นตอนนี้คือ  

กําหนดวัตถุประสงคในการบริหารความเส่ียงและการควบคุมภายในของบริษัทกรณีศึกษา  

ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในขั้นตอนนี้คือ  
 

 องคกรตองมั่นใจวาวัตถุประสงคที่กําหนดข้ึนมีความสอดคลองกับเปาหมายเชิงกลยุทธ

และความเส่ียงที่องคกรยอมรับได สําหรับวัตถุประสงคในงานวิจัยนี้มีการกําหนดวัตถุประสงคและ

เปาหมายตามที่ใชกําหนดไวในดัชนีชี้วัดสมรรถนะหลัก(Key Performance Index: KPI) ของ

องคกร คือ การหยุดของสายการผลิตหลักตองมีคาเฉล่ียไมเกินกวา 100 ชั่วโมงตอการผลิตรถยนต 

400 คันในแตละเดือน 

 
9.3 สรุประยะการชี้บงเหตุการณ (Event Identification) 

วัตถุประสงคของขั้นตอนนี้คือ  

สามารถช้ีบงเหตุการณความไมแนนอนที่เกิดข้ึนในแตละกิจกรรมของกระบวนการผลิตรถยนต ที่

สงผลทาํใหองคกรไมสามารถบรรลุวัตถุประสงคทีว่างไว 

ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในขั้นตอนนี้คือ  
 

ไดจัดแผนผังความเส่ียง (Risk Map) เพือ่ระบุภาพรวมของปจจัยทีม่ผีลลบตอเปาหมาย ทัง้ที่เกดิ

จากปจจยัภายในและปจจยัภายนอกและการกาํหนดเกณฑความเส่ียง(Defining risk criteria) 

โดยการพิจารณาความมีนยัสําคัญของเหตุการณจากการประเมินซ่ึงพิจารณาใน 2 มิติคือโอกาสที่

อาจเกิดข้ึน (Likelihood) และความรุนแรง (Consequence) ในงานวิจัยนี้ไดกําหนดใหมีระดับ

คะแนนอยูระหวาง 1-5 ซึ่งอางอิงจากการบริหารความเสี่ยงตามมาตรฐานออสเตรเลียและ

นิวซีแลนด(AS/NZS 4360:1999 Appendix E) สําหรับรายละเอียดของแตละระดับทั้งโอกาสที่จะ

เกิดและความรุนแรงจะพิจารณาจากขอมูลในอดีตที่เคยเกิดข้ึนกับองคกร สภาพแวดลอมภายใน
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ขององคกร และความสามารถในการยอมรับความเส่ียงขององคกร โดยเกณฑที่กําหนดข้ึนมีทั้งใน

เชิงปริมาณและในเชิงคุณภาพ สําหรับเกณฑในเชิงปริมาณเหมาะกับขอมูลที่เปนตัวเลข สวน

เกณฑในเชิงคุณภาพเหมาะกับขอมูลเชิงพรรณนาที่ไมสามารถระบุเปนตัวเลขได สําหรับ

รายละเอียดของเกณฑที่ใชในการประเมินความเสี่ยงไดแก ระดับโอกาสที่จะเกิดความเสี่ยงและ

ระดับความรุนแรงของผลกระทบ เปนดังนี้ 

• โอกาสในการเกิดความเส่ียง (Likelihood) คือ การประเมินโอกาสในการเกิดความ

เส่ียงหรือการควบคุมภายใน ซึ่งในเชิงปริมาณจะพิจารณาจากความถ่ีในการเกิด

เหตุการณความไมแนนอนโดยใชขอมูลในอดีต ซึ่งเกณฑดังกลาวจะใชสําหรับการ

ประเมินเหตุการณความไมแนนอนที่เคยเกิดข้ึนในอดีต เชน ชิ้นสวนไมมีคุณภาพหลุด

ไปที่สายการผลิต พนักงานประกอบชิ้นสวนผิด ฯลฯ ดังแสดงในตารางที่ 9.1 สวนใน

เชิงคุณภาพจะพิจารณาจากประสบการณของผูบริหารและทีมงาน รวมทั้งการ

ควบคุมที่องคกรมีอยูในปจจุบัน ซึ่งเกณฑดังกลาวจะใชสําหรับการประเมินเหตุการณ

ความไมแนนอนที่ไมเคยเกิดข้ึนในอดีต แตมีโอกาสที่จะเกิดข้ึนไดในอนาคต เชน การ

เกิดไฟไหม รถยนตขนสงชิ้นสวนเกิดอุบัติเหตุ ฯลฯ ดังตารางที่ 9.2 

ตารางที่ 9.1 การกําหนดระดับคะแนนของโอกาสในการเกิด(Likelihood) ในเชิงปริมาณ  

ระดับ โอกาสในการเกิด คําอธิบาย 

1 นอยที่สุด(Almost 

Impossible) 

มีโอกาสเกิดข้ึน < 1 คร้ังตอป 

2 นอย (Unlikely) มีโอกาสเกิดข้ึน  > 1 ถึง < 2 คร้ังตอป 

 

3 ปานกลาง (Possible) มโีอกาสเกิดข้ึน  > 2 ถึง < 4 คร้ังตอป 

 

4 มาก (Likely) มีโอกาสเกิดข้ึน > 4 ถึง < 12 คร้ังตอป 

 

5 มากที่สุด (Very Likely) มีโอกาสเกิดข้ึน > 12 คร้ังตอป 
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ตารางที่ 9.2 การกําหนดระดับคะแนนของโอกาสในการเกิด(Likelihood) ในเชิงคุณภาพ  

ระดับ โอกาสในการเกิด คําอธิบาย 

1 นอยที่สุด(Almost 

Impossible) 

-สถานการณผิดปกติ  

-มีวิธีการ/ข้ันตอนท่ีไดรับการอนุมัติ และนําไปปฏิบัติเพื่อ

ควบคุม 

2 นอย (Unlikely) -มีโอกาสเกิดข้ึนนอย 

- มีวิธีการ/ข้ันตอนที่ไดรับการอนุมัติ แตนําไปปฏิบัติเพื่อ

ควบคุมไมเหมาะสม 

3 ปานกลาง (Possible) - มโีอกาสเกิดข้ึนปานกลาง  

- มีวิธีการ/ข้ันตอนที่ไดรับการอนุมัติ แตไมนําไปปฏิบัติ

เพื่อควบคุม 

 

4 มาก (Likely) - มีโอกาสที่จะเกิดบอยมาก  

- ยังไมมีวิธีการ /ข้ันตอนที่ ได รับการอนุมั ติ  แตมีการ

นําไปฏิบัติเพื่อการควบคุม 

5 มากที่สุด (Very Likely) - มีโอกาสที่จะเกิดบอยมากที่สุดหรือเกิดประจํา   

- ยังไมมีวิธีการ/ข้ันตอนที่ไดรับการอนุมัติ และไมมีการ

นําไปฏิบัติเพื่อการควบคุมอยางเหมาะสม 

•  ความรุนแรง (Consequence) คือ การประเมินระดับความรุนแรงของผลกระทบที่จะ

เกิดข้ึนจากความเส่ียงหรือการควบคุมภายใน ในเชิงปริมาณจะพิจารณาจากความ

รุนแรงที่สงผลใหสายการผลิตหยุด โดยเปรียบเทียบกับระดับความรุนแรงที่องคกร

สามารถยอมรับใหเกิดได เชน ในระดับที่ 1 มีความรุนแรงนอยมากทําใหสายการผลิต

หยุดนอยกวา 1 ชั่วโมง ซึ่งมีผลกระทบทําใหรถยนตไมสามารถผลิตไดตามแผนนอย

กวาหรือเทากับ 1 คัน ดังแสดงในตารางท่ี 9.3 สําหรับในเชิงคุณภาพ จะพิจารณา

จากเหตุการณความไมแนนอนที่สงผลกระทบตอชีวิตของพนักงาน เชน การเกิด

อุบัติเหตุถูกไฟฟาดูด ชิ้นสวนบาดที่รางกาย ฯลฯ ดังตารางที่ 9.4  
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ตารางที่ 9.3 การกําหนดระดับคะแนนของความรุนแรง (Consequence) ในเชิงปริมาณ 

ระดับ ความรุนแรง คําอธิบาย 

1 นอยมาก 

(Insignificant) 

- มีผลกระทบนอยมาก ทาํใหสายการผลิตหยุดชะงัก  

นอยกวาหรือเทากบั 1 ชั่วโมง ( < 1 ชม.) 

2 นอย (Minor) - มีผลกระทบนอยทําใหสายการผลิตหยุดชะงัก

มากกวา 1 ชั่วโมงแตนอยกวาหรือเทากับ1 วนั 

( > 1 ชม. ถึง < 1 วัน  ) 

3 ปานกลาง (Moderate) - มีผลกระทบปานกลาง ทําใหสายการผลิตหยุด

มากกวา 1 วัน แตนอยกวาหรือเทากับ 3 วนั 

( > 1 วัน ถึง < 3 วัน  ) 

4 มาก (Major) - มีผลกระทบมาก ทาํใหสายการผลิตหยดุมากกวา 

3 วัน แตนอยกวาหรือเทากบั 7 วนั 

( > 3 วัน ถึง < 7 วัน  ) 

5 มากที่สุด 

(Catastrophic) 

มีผลกระทบมากที่สุด ทําใหสายการผลิตหยุด

มากกวา 7 วัน ( > 7 วัน  ) 

ตารางที่ 9.4 การกําหนดระดับคะแนนของความรุนแรง (Consequence) ในเชิงคุณภาพ  

ระดับ ความรุนแรง คําอธิบาย 

1 นอยมาก 

(Insignificant) 

- ไมมีการบาดเจ็บ 

2 นอย (Minor) - มีการบาดเจบ็/เจ็บปวยเล็กนอย ข้ันปฐมพยาบาล 

ไมตองหยุดงาน 

3 ปานกลาง (Moderate) - มีการบาดเจบ็/เจ็บปวยสงผลใหตองหยุดงานใน

วันที่เกิดอุบัติเหตุ  

4 มาก (Major) - มีการบาดเจบ็/เจ็บปวยสงผลใหหยุดงาน

ตอเนื่องกนัแตไมถึงหนึง่สัปดาห 

5 มากที่สุด 

(Catastrophic) 

- มีการบาดเจบ็/เจ็บปวยสงผลใหหยุดงานมากกวา 

หนึง่สัปดาหตอเนื่องกัน หรือ ถึงข้ันเสียชวีติ 
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ตารางที่ 9.5 การจัดลําดับความสําคัญ(Risk profile) 
                                               ความรุนแรง (Consequences) 

โอกาสในการเกิด Insignificant Minor Moderate Major Catastrophic 

Likelihood 1 2 3 4 5 

Very Likely M H H E E 

5 5 10 15 20 25 

Likely M M H E E 

4 4 8 12 16 20 

Possible L M M H H 

3 3 6 9 12 15 

Unlikely L M M M H 

2 2 4 6 8 10 

Almost 

Impossible 

L L L L M 

1 1 2 3 4 5 

 

โดยที่ E หมายถึง ระดับที่ไมสามารถยอมรับได จําเปนตองเรงจัดการ 

        H หมายถึง ระดับที่ไมสามารถยอมรับไดโดยตองจัดการความเส่ียงเพื่อใหอยูในระดับที่ 

                         ยอมรับได 

         M หมายถึง ระดับที่พอรับได แตตองมีการควบคุมเพื่อปองกันไมใหความเส่ียงเคล่ือนยาย 

                         ไปยังระดับที่ยอมรับไมได  

         Lหมายถึง ระดับที่ยอมรับได โดยไมตองควบคุมความเส่ียง  

 
9.4 สรุประยะการประเมินความเสีย่งและการควบคุมภายใน 

วัตถุประสงคของขั้นตอนนี้คือ  

สามารถประเมินเหตุการณความไมแนนอนที่เกิดข้ึน เพื่อคัดเลือกเหตุการณความไมแนนอนที่

องคกรไมสามารถยอมรับได มาพิจารณาหาแนวทางการแกไข 

ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในขั้นตอนนี้คือ  
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ระบุปจจัยทีม่ผีลกระทบในเชิงลบตอเปาหมายองคกรหรือการปฏิบัติงานโดยพิจารณาจาก

ปจจัยความเส่ียงทั้งจากภายในและภายนอก รวมถึงเหตุการณที่คาดวาจะเกิดข้ึน รวมทัง้การ

เปล่ียนแปลงที่อาจเกิดข้ึนในองคกร จากการศึกษาพบวามีเหตุการณความไมแนนอนเกิดข้ึน

ทั้งหมดจํานวน 91 เหตุการณ มีบางเหตุการณที่คลายคลึงกนัจึงจัดกลุมดวยแผนผังความเช่ือมโยง

(Affinity Diagram) เพื่อใหงายตอการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา สําหรับงานวจิัยนี้สามารถจัด

กลุมได ทัง้หมด 17 กลุม ประกอบดวย 

1. พนกังานขาดทักษะในการปฏิบัติงาน 

2. การถายทอดขอมูลจากบริษทัแมไมชัดเจน 

3. สถานการณทางการเมืองและสังคมภายในประเทศ 

4. การสื่อสารไมสมบูรณ  
5. ภัยพิบัติหรือภัยธรรมชาติ  

6. เคร่ืองจักรหลัก/อุปกรณไมพรอมใชงาน 

7. ชิ้นสวนที่ไมมคุีณภาพหลุดไปยังสายการผลิต 

8. ขาดแคลนวัตถุดิบสําหรับการผลิต  

9. การชุมนุมประทวง  
10.  อุปกรณขนถายไมเพยีงพอ  

11.  ไมมีรถสําหรับการประกอบ  

12.  การเปล่ียนแปลงของช้ินสวน 

13.  เอกสารการผลิตไมสมบูรณ 
14.  ขาดแคลนช้ินสวนสําหรับการผลิต 

15.  เกิดอุบัติเหตุในการทํางาน 

            16)  ระบบสาธารณูปโภคไมพรอมใชงาน 

            17)  ชิ้นสวนเสียหายจากการจัดเก็บ 

โดยจากเหตุการณความไมแนนอนทัง้หมด 91 เหตุการณ สามารถจัดกลุมเหตุการณที่มีความ

ใกลเคียงกนัไดทั้งหมด 17 กลุม และเหลือเหตุการณความไมแนนอนที่ตองทาํการประเมินทั้งหมด 

59 เหตุการณ โดยมีระดับความเสีย่งระดับสูงมาก จาํนวน  6 เหตุการณ ระดับความเส่ียงระดับสูง 

จํานวน 10 เหตุการณ ระดับความเส่ียงระดับปานกลาง จํานวน 32 เหตุการณ และ ระดับความ

เส่ียงตํ่า จํานวน 11 เหตุการณ  สําหรับเหตุการณความไมแนนอนทีม่ีระดับสูงมากและระดับสูง 

รวมทัง้หมดจาํนวน 16 เหตุการณ ดังตารางที่ 9.6 ซึ่งเปนความเส่ียงที่องคกรยอมรับไมได จะนาํไป

วิเคราะหสาเหตุของความเส่ียงเพื่อหาแนวทางการแกไขตอไป 
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ตารางที่ 9.6 เหตุการณความไมแนนอนทีม่ีระดับสูงและสูงมาก 

รหัส เหตุการณความไมแนนอน ระดับ 

IC-07-01 ชิ้นสวนไมมีคุณภาพ E 

IC-08-01 ขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิต E 

IC-12-01 ชิ้นสวนมีการเปล่ียนแปลง E 

IC-14-01 ขาดแคลนช้ินสวนในการผลิต E 

IC-15-01 พนกังานถูกไฟฟาดูด E 

IC-15-03 สะเก็ดไฟกระเด็นเขาตา E 

RM-05-02 น้ําทวมโรงงานของ Supplier H 

RM-06-01 ปนไฟฟาเสีย H 

RM-06-02 เตาอบอุณหภูมิไมไดมาตรฐาน H 

RM-06-03 โมโนเรล (Monorail)ไมทํางาน H 

RM-06-04 บอจุมเสีย H 

RM-06-05 เคร่ืองทดสอบการร่ัวน้าํ เสีย H 

RM-09-02 ขาดแคลนพนกังานในการผลิต(พนักงานชุมนุมประทวง) H 

IC-13-01 จัดทําเอกสารการผลิตไมทนั H 

IC-15-02 ชิ้นสวนบาดทีร่างกาย H 

IC-15-04 รถยนตหลนตกมาจากจ๊ิก (Jig) H 

 
9.5 สรุประยะการตอบสนองความเสี่ยง (Risk Response) 

วัตถุประสงคของขั้นตอนนี้คือ  

สามารถวิเคราะหถึงสาเหตุและพิจารณาแนวทางที่เหมาะสมเพื่อจัดการเหตุการณความไมแนนอน

ที่องคกรไมสามารถยอมรับได 

ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในขั้นตอนนี้คือ  
 
 ในการวิเคราะหสาเหตุของปญหาสามารถทําไดหลายวิธี แตในงานวิจัยนี้ ผูวิจัย Why-

Why Analysis เนื่องจากเปนเทคนิคการวิเคราะหเพื่อหาปจจัยที่เปนสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาอยาง

เปนระบบ อยางเปนข้ันตอน ไมเกิดการตกหลน หลังจากการวิเคราะหสาเหตุโดยใชเทคนิคWhy-
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Why Analysis แลว นําสาเหตุที่เกิดข้ึนไปหาแนวทางการจัดการ โดยใชกลยุทธ 4T จากการ

วิเคราะหเพื่อจัดการความเส่ียงและการควบคุมภายใน สามารถสรุปแผนการจัดการได ทั้งหมด 50 

แผนการ ซึ่งมีการจัดการโดยแนวทาง Take จํานวน 6 เหตุการณ และมีแนวทางการจัดการโดย 

Treat จํานวน 44 เหตุการณ ซึ่งมีคาใชจายเกิดข้ึนทั้งหมด  3 เหตุการณ รวมเปนคาใชจาย

ประมาณ 243,000 บาท ดังตารางที่ 9.7 

 

ตารางที่ 9.7 แนวทางการจัดการทีพ่ิจารณาแลววามีความเหมาะสม 

รหัส 
เหตุการณความ

ไมแนนอน 
แนวทางการแกไข 4T ผูรับผิดชอบ 

คาใชจาย 

มี ไมม ี

IC-07-

01 

ชิ้นสวนที่ไมมี

คุณภาพหลุดไป

ที่สายการผลิต 

ไมตองดําเนนิการ

ตรวจสอบเพิ่มเติม 

สําหรับชิน้สวนบางชนิดที่

ไมสามารถตรวจสอบได 

Take 

 

ฝายบริหาร

คุณภาพ 

 

ทําการตรวจสอบชิ้นสวน

ลวงหนากอนการผลิต 

 

Treat 

 

ฝายบริหาร

คุณภาพ 

 

จัดทําเอกสารที่ชี้บงถึง

ตําแหนงที่ตองตรวจสอบ

เปนพเิศษและจัดทํา

Sample Defect 

Treat 

 

 

 

ฝายบริหาร

คุณภาพ 

 

ทบทวนรายการช้ินสวนที่

ตองนํามาทําการสุมตรวจ

ใหม 

Treat 

 

 

ฝายบริหาร

คุณภาพ 

 

เพิ่มการตรวจสอบโดย

พนกังานแกะกลอง

ชิ้นสวน(Unpack) 

 

Treat ฝายโลจิ

สติกส 

 

ทําการ Training ใหแก

พนกังาน 

Treat 

 

ฝายบริหาร

คุณภาพ 
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รหัส 
เหตุการณความ

ไมแนนอน 
แนวทางการแกไข 4T ผูรับผิดชอบ 

คาใชจาย 

มี ไมม ี

IC-08-

01   

 

วัตถุดิบไม

เพียงพอสําหรับ

การผลิต 

ปรับปรุงข้ันตอนและ

วิธีการอนุมัติเฉดสี 

Treat 

 

ฝายบริหาร

คุณภาพ 

 

นําวัตถุดิบในสวนของการ 

Rework มาใสในเอกสาร 

CM list ใหตรง 

กับการใชงานจริง 

Treat 

 

 

ฝายผลิต  

กําหนดวนัหมดอายุของ

วัตถุดิบที่รับมาจาก

Supplier 

Treat 

 

 

ฝายโลจิ

สติกส 

 

ทบทวนการใชวัตถุดิบให

ตรงกับการใชงานจริง 

Treat 

 

ฝายผลิต  

IC-12-

01 

ความผิดพลาด

จากการประกอบ

ชิ้นสวนทีม่ีการ

เปล่ียนแปลง 

ใหทาํการศึกษาขอมูลการ

เปล่ียนแปลง ลวงหนา 

 

Treat 

 

ฝายผลิต  

จัดต้ังทีมงาน เดินตามรถ

ที่ประกอบแตละสถานี

งาน(walk with car) 

Treat ฝายผลิต  

นําช้ินสวนจริงมา

ตรวจสอบถึงจดุที่มีการ

เปล่ียนแปลง 

Treat 

 

ฝายผลิต  

นําช้ินสวนจริงมา

ตรวจสอบถึงจดุที่มีการ

เปล่ียนแปลง 

 

Treat 

 

ฝายผลิต  

ความผิดพลาดของขอมูล

ที่สงจากบริษทัแม 

 

Take ฝายผลิต  
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รหัส 
เหตุการณความ

ไมแนนอน 
แนวทางการแกไข 4T ผูรับผิดชอบ 

คาใชจาย 

มี ไมม ี

IC-14-

01 

 

 

ขาดแคลน

ชิ้นสวนในการ

ผลิต 

ตรวจสอบจํานวนช้ินสวน

เบ้ืองตนจากPacking list 

Treat 

 

ฝายโลจิ

สติกส 

 

จัดการแยก Small part 

ใหครบจํานวนที่ผลิตโดย

ทําการจายที่ละset 

Treat ฝายโลจิ

สติกส 

 

จัดลําดับความสําคัญใน

การทาํเอกสารNCP โดย

เทียบกับSequence ใน

แผนการผลิต 

Treat ฝายบริหาร

คุณภาพ 

 

จัดทําแผนการ Follow up 

โดยการfeed backถึง

บริษัทแมทกุ2 สัปดาห 

Treat ฝายโลจิ

สติกส 

 

กําหนดขอตกลงกับทาง

Supplierหากมีการ

ทํางานลวงเวลาจะแจง

Supplier ลวงหนา 7 วนั 

Treat 

 

 

 

ฝายโลจิ

สติกส 

 

ทําการซอม Trolley ที่

ชํารุดพรอมทาํแผน PM  

 

Treat ฝายโลจิ

สติกส 

 

ไมตองดําเนนิการเพิม่เติม

กรณีกฏหมาย

เปล่ียนแปลงกะทนัหนั 

 

Take ฝายโลจิ

สติกส 

 

ไมตองดําเนนิการเพิม่เติม

กรณีรอการทํางานจาก

เจาหนาที่ศุลกากร 

 

Take ฝายโลจิ

สติกส 
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รหัส 
เหตุการณความ

ไมแนนอน 
แนวทางการแกไข 4T ผูรับผิดชอบ 

คาใชจาย 

มี ไมม ี

RM-15-

01 

พนกังานถูก

ไฟฟาดูด 

ตรวจสอบสภาพการของ

สายดิน 

Treat 

 

ฝายผลิต  

RM-15-

03 

สะเก็ดไฟจาก

การเช่ือมกระเด็น

เขาตา 

กําหนดใหผูที่เขาไปใน

สายการผลิตตองสวม

แวนตานิรภัยทุกคร้ัง 

Treat 

 

 

ฝายผลิต  

RM-05-

02 

น้ําทวมโรงงาน

ของSupplier 

ใหส่ังชิน้สวนมาจาก

บริษัทแมแทน 

Treat 

 

ฝายโลจิ

สติกส 

 

RM-06-

01 

 

ปนไฟฟาเสีย ปรับปรุงมาตรฐานการ

ทํางานโดยเพิม่รูปภาพ 

Treat 

 

ฝายผลิต  

กําหนดใหมี Spare part Treat ฝายผลิต  , 
200,000

บาท 

 

เพิ่มหัวขอการตรวจสอบ

สภาพสายไฟและอุปกรณ

ที่สําคัญ 

Treat 

 

 

ฝายผลิต  

RM-06-

02 

เตาอบเสีย / 

ทํางานผิดปกติ 

กําหนดใหทํา Oven 

Curve 

Treat ฝายผลิต 

 

 

 

เพิ่มการทาํ PMของ 

Sensor และอุปกรณอ่ืนๆ 

Treat ฝายซอม

บํารุง 

 

RM-06-

03 

โมโนเรล

(Monorail) ไม

ทํางาน 

เปล่ียนแปรงถานกอน

อายุการใชงาน 

Treat 

 

 

ฝายซอม

บํารุง 

 

ไมตองดําเนนิการเพิม่เติม

กรณีโปรแกรมเสีย

กะทนัหัน 

 

 

Take 

 

 

ฝายผลิต  
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รหัส 
เหตุการณความ

ไมแนนอน 
แนวทางการแกไข 4T ผูรับผิดชอบ 

คาใชจาย 

มี ไมม ี

RM-06-

04 

บอจุมเสีย เปล่ียนตัวกรองกอนอายุ

การใชงาน 

Treat ฝายซอม

บํารุง 

 

เพิ่มการทาํ PM ตัวกรอง 

 

Treat ฝายซอม

บํารุง 

 

เพิ่มการทาํ PM ของตัว

ทําอุณหภูมิ 

Treat ฝายซอม

บํารุง 

 

ตรวจสอบผนงับอจุมและ

เชื่อมจุดที่คาดวาจะร่ัว 

 

Treat 

 

ฝายซอม

บํารุง 

 

RM-06-

05 

 

เคร่ืองทดสอบ

การร่ัวน้าํ(Rain 

Test) ไมทํางาน 

ทําการตรวจสอบรอยร่ัว

และสภาพของทอน้ํา 

 

Treat ฝายซอม

บํารุง 

 

กําหนดระยะเวลาในการ

เปล่ียนตัวกรองใหม 

 

Treat 

 

ฝายซอม

บํารุง 

 

RM-09-

02 

ขาดแคลม

แรงงานหลักใน

การผลิต 

จัดทําแผนในการ

หมุนเวียนหรือสลับกัน

ทํางานของพนักงาน

(Rotation Plan) 

Treat 

 

 

ฝายผลิต  

จัดทําแผนสํารองกรณี

ฉุกเฉินโดยถาหากมีการ

หยุดของพนักงานเกิน 3 

วัน ใหทาํการ

ประสานงานเพื่อให

พนกังานในเครือมาชวย

ทําการประกอบรถยนต 

Treat ฝายผลิต  
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รหัส 
เหตุการณความ

ไมแนนอน 
แนวทางการแกไข 4T ผูรับผิดชอบ 

คาใชจาย 

มี ไมม ี

IC-13-

01 

 

จัดทําเอกสาร

การผลิตไมเสร็จ

กอนการผลิต 

จัดทําขอตกลงกับ

หนวยงานท่ีรับผิดชอบใน

บริษัทแม โดยกําหนด

วันที่ตองจัดสงเอกสารแต

ละชนิด 

Treat ฝายผลิต  

นําขอมูลแผนการผลิตไป

เก็บไวในฐานขอมูล

สวนกลาง(Share Drive) 

Treat 

 

 

ฝายผลิต  

ไมตองดําเนนิการเพิม่เติม

กรณีเอกสารจากบริษทั

แมผิดพลาด 

Take 

 

 

  

RM-15-

02   

  

ชิ้นสวนบาดที่

รางกาย 

กําหนดใหพนกังาน

ประกอบตัวถงัใสปลอก

แขนปองกนัช้ินสวนบาดที่

แขน 

Treat ฝายผลิต   
8,000

บาท 

 

กําหนดบทลงโทษแก

พนกังานที่ไมสวมใส

อุปกรณความปลอดภัย

สวนบุคคล 

Treat ฝายผลิต  

จัดทําวิธีการเคล่ือนยาย

ชิ้นสวนทีเ่หมาะสม 

Treat 

 

ฝายผลิต  

RM-15-

04   

 

รถยนตหลนตก

ลงมาจากจ๊ิก

(Jig) 

 

จัดทําระบบ Poka Yoke 

ในการล็อค clamp 

Treat ฝายผลิต    

จัดทํา PM สําหรับ

อุปกรณชุดล็อคจิ๊ก 

Treat ฝายซอม

บํารุง 
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เมื่อพิจารณาคาใชจายที่เกิดข้ึนเพื่อทําการปรับปรุงปญหาที่เกิดข้ึน พบวาเหตุการณความ

ไมแนนอนที่ตองมีคาใชจาย คือ รหัส RM-06-01 , RM-15-02 และ RM-15-04 โดยมีรายละเอียด

คือ 

• RM-06-01 : กําหนดใหมีสายไฟของปนไฟฟาไวเปนอุปกรณสํารอง กรณีที่มีการขาดหรือ

ชํารุด มีคาใชจายเกิดข้ึนประมาณ 200,000 บาท  

• RM-15-02: กําหนดใหพนักงานประกอบตัวถังใสปลอกแขนปองกันชิ้นสวนบาดที่แขน มี

คาใชจายเกิดข้ึน ประมาณ 8,000 บาท  

• RM-15-04: จัดทําระบบ Poka Yoke ในการล็อค clamp โดยการติดต้ังตัว Sensor ซึ่งถา

พนักงานล็อค Clamp ไมแนนจะไมสามารถ Turn Jig ได โดยอุปกรณที่ติดต้ังราคา

ประมาณ 35,000 บาท  

ดังนั้นคาใชจายที่เกิดข้ึนสําหรับการปรับปรุงในงานวิจัยนี้ประมาณ 243,000 บาท 
 
 
9.6  สรุประยะกิจกรรมการควบคุม (Control Activities) 

วัตถุประสงคของขั้นตอนนี้คือ  

กําหนดกิจกรรมการควบคุมในองคกรของบริษัทกรณีศึกษา 

ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในขั้นตอนนี้คือ  

 เพื่อใหมัน่ใจวาไดมีการจัดการความเส่ียงและการควบคุมภายในอยางตอเนื่อง ทางบริษัท

กรณีศึกษา จึงไดจัดใหมีกิจกรรมการควบคุมดังนี ้ 

• มีการตรวจติดตามโดยผูบริหาร เรียกวา Management Shop Floor ในกิจกรรมนี้ ทาง

ผูบริหารทัง้ในสวนของบริษทักรณีศึกษาและบริษัทผูรับจางชวงจะลงไปตรวจพื้นที่ใน

สายการผลิตแตละหนวยงาน เพื่อใหคําแนะนําเกี่ยวกับกิจกรรมดานการควบคุมภายใน

และการบริหารความเส่ียง โดยมีความถี่เดือนละ 1 คร้ัง ซึ่งกิจกรรมดังกลาวเปนกิจกรรมที่

มีอยูแลวภายในโรงงานทีท่างผูบริหารจะตรวจพืน้ที่และใหคําแนะนาํเกีย่วกับกิจกรรมการ

ผลิต แตทําการเพิ่มเติมโดยใหคําแนะนําในกิจกรรมดานการควบคุมภายในและการ

บริหารความเส่ียงไปดวย 
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• กําหนดใหกิจกรรมดานการควบคุมภายในและการบริหารความเส่ียง เปนสวนหนึง่ของ

วิธีการทํางานแบบปกติ ไมใชกิจกรรมเสริม ดังนั้นเอกสารที่ใชในการทํางานเชน ระเบียบ

ปฏิบัติงาน(Procedure)  วธิีการปฏิบัติงาน(Work Instruction) และแบบฟอรม(Format) 

จะตองใชรูปแบบเดียวกับวิธกีารทาํงานปกติในปจจุบัน  

• กําหนดระเบียบ ขอบังคับ และวิธีปฏิบัติ โดยทุกคนในองคกรจะตองมสีวนรวมและปฏิบัติ

ตามแนวทางการบริหารความเสี่ยงและการควบคุมภายในทีก่ําหนดไว 

• จัดใหมีการอบรม เพิม่พนูความรูในดานการบริหารความเส่ียงและการควบคุมภายใน โดย

ใหหนวยงานภายนอกเขามาอบรม ใหความรูและใหคําปรึกษา ตามวาระและโอกาสที่

เหมาะสม 

• การรายงานผลของกิจกรรมการบริหารความเสี่ยงและการควบคุมภายใน จะตองไดรับการ

อนุมัติและจัดเก็บไวในฐานขอมูลที่เหมาะสม รวมทัง้ตองมีการเผยแพรใหแกพนักงานและ

ผูที่เกีย่วของไดรับทราบ 

 
9.7 สรุประยะการสื่อสารภายในและภายนอกองคกร 

วัตถุประสงคของขั้นตอนนี้คือ  
ไดแนวทางในการสื่อสารแกผูที่เกีย่วของทัง้ภายในและภายนอกองคกร 

ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในขั้นตอนนี้คือ  
 
 ทางองคกรไดดําเนินการส่ือสารและประชาสัมพันธการดําเนินงานดานการควบคุมภายใน

และการบริหารความเส่ียงแกบุคลากรภายในโรงงาน ไดแก พนักงานของบริษัทและพนักงานของ

บริษัทรับจางประกอบรถยนตโดยการติดบอรดประชาสัมพันธและมีกลองรับความคิดเห็น สําหรับ

บุคลากรภายนอกองคกรที่สําคัญคือ Supplier ไดมีการประชาสัมพันธและแลกเปล่ียนขอมูล

ขาวสารผานทางระบบInternet  
 
9.8  สรุประยะการติดตามผล (Monitoring) 

วัตถุประสงคของขั้นตอนนี้คือ  
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สามารถติดตามผลและสรุปผลหลังจากที่นําแนวทางการจัดการไปประยุกตใชในองคกร 

ผลที่ไดจากการดําเนินการของงานวิจัยในขั้นตอนนี้คือ  
 

หลังจากที่ไดดําเนินการจัดการเหตุการณความไมแนนอนแลว ในสวนของบริษัท

กรณีศึกษาไดมีการประชุมเพื่อติดตามผลทุกสัปดาหและนําเสนอขอมูลรายเดือนแกผูบริหารโดย

การรายงานผลทั้งหมดเปนหัวขอหนึ่งในการประชุม POM (Plant Operation Meeting) จากการ

ติดตามผลต้ังแตเดือน ต้ังแตเดือน พ.ย. 2554 – ก.พ. 2555 สามารถสรุปผลไดดังนี้  
o เวลาที่สายการผลิตหลักหยุด 

จากการติดตามเวลาที่สายการผลิตหยุด กอนการแกไขต้ังแตเดือน ม.ค. 2554 – ต.ค. 2554 พบวา

เวลาที่สายการผลิตหยุดโดยเฉล่ียอยูที่   162.4 ชั่วโมงตอการผลิต 400 คันตอเดือน แตเมื่อนําแนว

ทางการจัดการมาใช และไดดําเนินการติดตามผลหลังการแกไขต้ังแตเดือน พ.ย. 2554 – ก.พ. 

2555 ผลที่ไดคือ เวลาที่สายการผลิตโดยเฉล่ียอยูที่   63.94 ชั่วโมงตอการผลิต 400 คันตอเดือน 

ซึ่งไดตามเปาหมายที่องคกรวางไวคือ เวลาที่สายการผลิตตองนอยกวาหรือเทากับ 100 ชั่วโมงตอ

การผลิต 400 คันตอเดือน 

 
o มูลคาสูญเสียโอกาสในการขาย 
 

จากการติดตามคาสูญเสียโอกาสในการขาย กอนการแกไขต้ังแตเดือน ม.ค. 2554 – ต.ค. 

2554 พบวาสูญเสียโอกาสในการขายโดยเฉล่ียอยูที่ 92.69 ลานบาท แตเมื่อนําแนวทางการจัดการ

มาใชทําใหสามารถสงมอบรถยนตไดตามเวลาที่ตกลงกับฝายขายและการตลาด และจากการ

ติดตามผลหลังการแกไขต้ังแตเดือน พ.ย. 2554 – ก.พ. 2555 พบวาสูญเสียโอกาสในการขายโดย

เฉล่ียอยูที่ 14.01 ลานบาท 

 
o คาใชจายในการทํางานลวงเวลา 
จากการติดตามคาใชจายในการทํางานลวงเวลา  กอนการแกไขต้ังแตเดือน ม.ค. 2554 – 

ต.ค. 2554 พบวามีคาใชจายในการทํางานลวงเวลา จากการที่สายผลิตหยุดโดยเฉลี่ยอยูที่ 

3,342,088 ลานบาท แตเมื่อนําแนวทางการจัดการมาใชทําใหสามารถสงมอบรถยนตไดตามเวลา

ที่ตกลงกับฝายขายและการตลาด และจากการติดตามผลหลังการแกไขต้ังแตเดือน พ.ย. 2554 – 

ก.พ. 2555 พบวาคาใชจายในการทํางานลวงเวลา โดยเฉล่ียอยูที่ 1.5 ลานบาท 
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9.9  ขอจํากัดในงานวิจยั 
 

ขอจํากัดของการดําเนนิงานวิจัย มีดังนี ้

1. พนกังานยังไมเขาใจการบริหารความเส่ียงและการควบคุมภายใน เนื่องจากไมมี

ความรู และยังไมเชื่อมัน่วาการบริหารความเสีย่งและการควบคุมภายในจะชวยแกไข

ปญหาในการทํางานได ตองคอยช้ีแนะและอธิบายเพื่อใหเขาใจและเห็นถึงประโยชนที่

ไดรับ 

2. เนื่องจากยังไมมีการดําเนนิการบริหารความเสี่ยงระดับปฏิบัติการภายในบริษทั ทาํให

ไมมีฐานขอมลู จะตองใชวิธีสอบถามเพื่อการประเมินจากพนักงานจากหนวยงาน

ตางๆและรวบรวมขอมูลจากหนวยงานตางๆ 

3. เนื่องจากระยะเวลาในการดําเนนิงานวิจยัมีจํากัด ทําใหการติดตามผลที่ไดเปนการ

ติดตามผลในระยะส้ันประมาณ 3 เดือน ทําใหเหตุการณความเส่ียงบางปญหาอาจไม

เกิดข้ึนในชวงดังกลาว เชน การชุมนุมประทวงของพนกังาน ซึง่ในงานวิจัยไดเสนอ

แผนในการรองรับความเส่ียงที่เกิดข้ึนไว เพื่อใหทางบริษัทกรณีศึกษามีแนวทางในการ

รองรับความเสี่ยงดังกลาว 

 
9.10 ขอเสนอแนะ 
 

ขอเสนอแนะทีไ่ดจากงานวิจยัคร้ังนี้ มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1.   เนื่องจากบริษทักรณีศึกษาเปนบริษัทที่มกีารเปล่ียนแปลงบอยอาจมีการนําเทคนิค

ใหมๆ หรือ เปล่ียนแปลงวิธกีารทํางานที่แตกตางจากในปจจุบัน อาจสงผลใหมี

เหตุการณความไมแนนอนอ่ืนๆที่เกิดข้ึนและยังไมไดมีอยูในงานวิจัยนี ้ ดังนัน้ บริษัท

กรณีศึกษาควรมีการทบทวนกิจกรรมใหมๆ ที่เกิดข้ึน เพื่อใหการบริหารความเส่ียงและ

การควบคุมภายในเปนไปดวยความมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

2. ผลการปรับปรุงในการวิจยันี ้ สามารถทีจ่ะนําไปประยุกตใชและขยายผลกับรถยนตการ

ผลิตรุนอ่ืนๆ  
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กิจกรรม:การขนสงชิน้สวนมาจากบริษัทแม 

ตารางที่ ก-1 เหตุการณความไมแนนอนจากการขนสงชิน้สวนมาจากบริษัทแม 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 เกิดภัยธรรมชาติมี

หิมะตกหนัก  

มีหิมะตกหนักที่ประเทศเยอรมันทาํ

ใหขนสงสินคาไมได 
- 

2 เกิดภัยธรรมชาติม ี

พายหุนัก 

มีพายุหนักทําใหเรือขนสงชิน้สวน

มาถงึทาเรือลาชากวากําหนดการ 
- 

 
กิจกรรม:เคลียรชิ้นสวนที่ดานศุลกากร 

ตารางที่ ก-2 เหตุการณความไมแนนอนจากการเคลียรชิ้นสวนที่ดานศุลกากร 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 การเคลียรชิ้นสวนที่

ดานศุลกากรลาชา 

ชิ้นสวนทีเ่กี่ยวของกับความ

ปลอดภัยเชน เข็มขัดนิรภัย(Safety 

Belt) มาชา เนื่องจากการเคลียร

ของที่ดานศุลกากร ใชเวลานานเกนิ

กวา 7 วัน 
 

2 กฏหมายที่

เกี่ยวของกับการ

เคลียรชิ้นสวนมีการ

เปล่ียนแปลง 

ไมสามารถเคลียรของที่ดาน

ศุลกากรไดเนือ่งจากมีการ

เปล่ียนแปลงกฎหมายเก่ียวกบัการ

เคลียรของที่ดานศุลกากร  

- 

 
กิจกรรม:เคล่ือนยายช้ินสวนมาที่โรงงานประกอบ 

ตารางที่  ก-3 เหตุการณความไมแนนอนจากการเคล่ือนยายช้ินสวนมาที่โรงงานประกอบ 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 รถบรรทุกช้ินสวน

เกิดอุบัติเหตุทาํให

ชิ้นสวนเสียหาย 

รถบรรทุกชิ้นสวนมายงัโรงงาน อาจ

เกิดอุบัติเหตุ เชน รถชน รถเสีย 

ฯลฯ 

- 
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กิจกรรม:การสงชิ้นสวนมาจากบริษทัSupplier 

ตารางที่  ก-4 เหตุการณความไมแนนอนจากการการสงชิ้นสวนมาจากบริษัทSupplier 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 ไดรับชิ้นสวนหรือ

วัตถุดิบจาก 

Supplier ลาชา 

ทาง Supplierไดสงชิ้นสวน คาน

หลัง (Rear Axle)มาใหชากวาแผน

สงมอบ ตองหยุดสายการผลิตรอ 

 
2 น้ําทวมโรงงานของ

Supplier 

เนื่องจากมี Supplier

ภายในประเทศบางรายต้ังอยูใน

พื้นที่จังหวัดพระนครศรีอยุธยา 

ฉะเชิงเทราและสระบุรีซึ่งเปนพืน้ที่

ที่เส่ียงตอการเกิดอุทกภัย อาจ

สงผลทาํใหไมสามารถผลิตชิ้นสวน

สงบริษัทกรณีศึกษาได 

- 

3 ไฟไหมโรงงาน

Supplier 

เนื่องจากSupplier ที่ผลิตชิ้นสวน

ภายในประเทศมีเพียงหนึ่งรายตอ

หนึง่ชิน้สวน(Single source) ไมมี

แหลงสํารองถาหากเกิดไฟไหมอาจ

สงผลทาํใหสายการผลิตหยดุ 

- 

4 การชุมนุมประทวง

ของ Supplier 

เนื่องจากในแตละป ชวงส้ินปกอน

จะประกาศผลโบนัสที่ใหพนกังาน 

ทางบริษัทของSupplier บางรายที่

มีการจัดต้ังสหภาพแรงงานอาจมี

การชุมนุมประทวงของพนักงาน ทํา

ให Supplier ไมสามารถสงชิ้นสวน 

ทําใหสงผลกระทบตอการหยุดของ

สายการผลิตหลักได 
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กิจกรรม:การตรวจรับและจัดเก็บชิ้นสวน 

ตารางที่  ก-5 เหตุการณความไมแนนอนจากการการตรวจรับและจัดเก็บชิ้นสวน 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 หมายเลขชิ้นสวนที่

กลองไมตรงกับ

หมายเลขที่ชิน้งาน 

หมายเลขชิ้นสวนที่กลองไมตรงกับ

หมายเลขที่ชิน้งาน ตองแจงขอมูล

ไปที่บริษัทแมเพื่อตรวจสอบและ

แจงผลการตรวจสอบกลับมาที่

บริษัท 
 

2 ขาดแคลนวัตถุดิบ 

ไมมีวัตถุดิบจาย

ใหแกฝายผลติ 

ไมมีวัตถุดิบสําหรับใชในการ

ซอมแซมที่รถ มีการเบิกใชวัตถุดิบ

ในปริมาณที่มากกวาจํานวนที่

ส่ังซื้อซึ่งจะอางอิงอัตราการใชตาม

เอกสาร(Consumable list) 
 

3 วัตถุดิบที่มีในสโตร

หมดอายุ 

ขาดแคลนสารเคมี (BETAPRIME) 

ที่ใชการประกอบถาดยางสําหรับ

วางลออะไหลเพราะวัตถุดิบที่มีอยู

หมดอายุเนื่องจากมีการสั่งซือ้มา

จัดเก็บในสโตรปริมาณมากและ

จัดเก็บนาน 
 

4 กลองชิน้สวนรวง

หลนขณะจัดเก็บ

ชิ้นสวน  

เกิดอุบัติเหตุขณะจัดเก็บ เชนลังไม

ที่บรรจุชิ้นสวนหลนตกลงมาจากช้ัน

วาง ทําใหชิ้นสวนเสียหาย   

- 

5 ชิ้นสวนเสียหาย

เนื่องจากมีสัตวเขา

มาในพื้นที่จัดเก็บ  

มีสัตวเขามาในพ้ืนทีจ่ัดเก็บเชน 

แมว หนู ทาํใหชิ้นสวน มรีอยขีด

ขวนหรือ เสียหาย  

- 

6 ฝนสาดเขามาใน

พื้นที่การจัดเกบ็ 

ฝนสาดเขามาในพ้ืนทีก่ารจดัเก็บ

ทําใหชิ้นสวนเสียหายโดยเฉพาะ

ชิ้นสวนทีเ่ปนอุปกรณ

อิเล็กทรอนกิส 

- 
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กิจกรรม:แกะกลองชิน้สวน(Unpacking) และจัดเรียงลงใน Trolley 

ตารางที่ ก-6 เหตุการณความไมแนนอนจากการแกะกลองชิ้นสวน(Unpacking) และจัดเรียงลงใน 

Trolley 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 ไดรับชิ้นสวนไม

ครบตามจํานวน

รถยนตที่ผลิต 

ชิ้นสวนที่ใชในการประกอบแผง

ประตู ซึ่งสงมาจากบริษัทแมไดสง

ชิ้นสวนมาจํานวนไมครบ ในการ

ผลิตตองใช 60 ชิ้น แตจํานวนที่

ไดรับ 36 ชิ้น  

2 ไมไดรับชิ้นสวน

สําหรับการผลิต

บางรายการ

(Missing part) 

 

บริษัทแมไมไดสงชิ้นสวนบริเวณซุม

ลอดานขวา(welding house RH) 

มาให 

 

3 ไมมีTrolleyสําหรับ

บรรจุชิ้นสวน 

สายการผลิตหยุดเพราะฝายโลจิ

สติกตสงชิ้นสวนช้ินสวนแผนรองที่

เกียร (Bracket at center shift )ไป

ที่สายการผลิตชาเนื่องจากไมมี 

Trolley หมนุเวยีนกลับมา เพื่อ

บรรจุชิ้นสวน 

 

 

4 พนกังานถูกช้ินสวน

ที่เปนเหล็ก(Body 

part)บาดที่รางกาย 

เกิดอุบัติเหตุแกพนักงานโดย

พนกังานโดนชิ้นสวนBody Part 

บาดตามรางกายเชน ที่มือและแขน 

ขณะทําการแกะกลองและ

เคล่ือนยายใสTrolley 

- 
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กิจกรรม:สุมตรวจสอบช้ินสวน  

ตารางที่ ก-7 เหตุการณความไมแนนอนจากการสุมตรวจสอบชิ้นสวน 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 ชิ้นสวนมีปญหา

คุณภาพ 

พบปญหาช้ินสวนดานหลังของ

ตัวถัง(Rear Floor) มีสนมิข้ึน ซึ่ง

เจอปญหาดังกลาว ทกุชิน้ในลอต

เดียวกนั (100% defect) 

 
 

 
กิจกรรม:เคลมชิ้นสวน  

ตารางที่  ก-8 หตุการณความไมแนนอนจากการเคลมช้ินสวน 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 ไดรับของเคลม

ลาชา 

รอชิ้นสวนบริเวณพืน้รถยนต(Main 

Floor)ซึ่งทางบริษัทแมสงมาผิด ซึ่ง

ไดทําการเคลมของไปแตยังไมไดรับ

ชิ้นสวน  

 

กิจกรรม:ขนยายช้ินสวนไปสายการผลิต 

ตารางที่  ก-9 เหตุการณความไมแนนอนจากการขนยายช้ินสวนไปสายการผลิต 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 ขนยายช้ินสวนไปที่

สายการผลิตลาชา 

มีRack หรือ Trolley ที่บรรจุ

ชิ้นสวน กีดขวางเสนทางเดินของ 

รถที่ใชลากช้ินสวนไปยงั

สายการผลิต ทาํใหตองหยุดรอ

เพื่อใหผูที่เกีย่วของนาํอุปกรณหรือ

ส่ิงกีดขวางออกจากพืน้ที ่

- 
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กิจกรรม:กระบวนการประกอบตัวถัง 

ตารางที่ ก-10 เหตุการณความไมแนนอนจากกระบวนการประกอบตัวถัง 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 พนกังานประกอบ

ชิ้นสวนไมครบตาม

จํานวนที่กาํหนด 

 

พนกังานประกอบตัวถงัลืมยิง Stud 

ทําใหหนวยงานประกอบช้ิน

สวนยอยไมสามารถประกอบ

สายไฟไดเพราะไมมีจุดเกีย่ว  
2 พนกังานประกอบ

ชิ้นสวนผิดตําแหนง 

พนกังานประกอบตัวถงัเช่ือมสกรู

ผิดตําแหนงทาํใหหนวยงาน

ประกอบชิ้นสวนยอยไมสามารถ

ประกอบชิ้นสวนไดตองหยุด

สายการผลิตเพื่อรอการแกไข  

3 พนกังานประกอบ

ชิ้นสวนไมแนน/

หลวม 

พนกังานประกอบตัวถงัยิง Stud

หลวม ทําใหเมื่อหนวยงานประกอบ

ชิ้นสวนยอยขันTorque แลว Stud

หลุดออกมาตองหยุดสายการผลิต 
 

4 พนกังานลืม

ประกอบชิ้นสวน 

พนกังานลืมประกอบชิ้นสวนที่มชีื่อ

วา Sensor Cluster เมื่อสถานงีาน

ที่อยูถัดไปตองประกอบชิน้สวนเขา

กับ Sensor Cluster แตไมสามารถ

ประกอบไดทําใหตองหยุด

สายการผลิตเพื่อรอการแกไข  
 

5 ปนไฟฟาเสียจาก

สายไฟขาด 

ปนไฟฟาที่ใชในการเชื่อมประกอบ

ตัวถังเสีย ทาํใหสายการผลิตหยุด

เพื่อรอการซอมเสร็จ โดยปนไฟฟา

นั้นเปนปนไฟฟาที่ใชเฉพาะใน

สถานงีานนั้นๆ ไมสามารถใชแทน

กันได และไมมีเคร่ืองสํารอง  
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ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

6 ชิ้นสวนผิดดาน เชน 

ไดรับชิ้นสวน

สําหรับรถยนตที่ขับ

ดานซาย(LHD;Left 

Hand Drive) 

หนวยงานประกอบตัวถงัไดรับ

ชิ้นสวนRear Floor มาผิดโดยเปน

ชิ้นสวนของรถยนตทีพ่วงมาลัยอยู

ดานซาย(Left Hand Drive; LHD) 

แตตองการพวงมาลัยอยูดานขวา

(Right Hand Drive; RHD)  

7 ชิ้นสวนไมมี

คุณภาพหลุดมาที่

สายการผลิต 

ชิ้นสวนดานขาง(Side wall Outer )

ที่ใชในการประกอบตัวถงั ซึ่งสงมา

จากบริษทัมีรอยคราบของส่ิง

ปนเปอน พบปญหาที่สายการผลิต 

ตองหยุดการผลิตเพื่อรอการแกไข  

8 กระแสไฟฟาทีป่น

ไฟฟาร่ัว 

ปนไฟฟาที่ใชในการประกอบตัวถัง

มีกระแสไฟฟาร่ัว ทาํใหพนักงาน

ไดรับบาดเจ็บ 

 
9 พนกังานถูกช้ินสวน

ที่เปนเหล็ก(Body 

part)บาดที่รางกาย 

เกิดอุบัติเหตุแกพนักงานโดย

พนกังานโดนชิ้นสวนBody Part 

บาดตามรางกายเชน ที่มือและแขน 

ขณะยกช้ินสวนมาทําการผลิต 

- 

10 สะเก็ดไฟจากการ

เชื่อมกระเด็นเขาตา

พนกังาน 

เกิดอุบัติเหตุแกพนักงานโดยสะเก็ด

ไฟจากการเช่ือมกระเด็นเขาตา

พนกังาน 

- 

11 รถยนตตกลงมา

จากจ๊ิก(Jig) 

มีการเกิดอุบัติเหตุกับรถใน

กระบวนการผลิตโดยรถตกลงมา 

จากจิ๊ก(Jig) 

- 
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กิจกรรม:ตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการประกอบตัวถัง* 

ตารางที ่ ก-11 เหตุการณความไมแนนอนจากการตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการประกอบ

ตัวถัง 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 ผลการตรวจสุม

ตรวจวัดขนาดรถไม

ผาน 

ผลการวัดขนาดของรถที่ผานการ

ประกอบตัวถงัโดยใชเคร่ือง CMM 

(Coordinate Measurement 

Machine) ซึ่งเปนการวัดจุดสําคัญ

บนตัวรถใน 3 แกนคือ แกน X , Y , 

Z แลวมีบางจดุไมผานทาํใหตอง

หยุดสายการผลิตรถยนตที่เปนลอต

เดียวกนั จนกวาจะมีการแกไข

ปญหานี้เสร็จส้ิน 

* ปญหาคุณภาพทีพ่บมหีลายลักษณะแตจะเลือกพิจารณาเฉพาะปญหาคุณภาพที่สุมตรวจพบ

แลวมีผลทาํใหตองส่ังหยุดการผลิตรถในกระบวนการผลิตดวย เนือ่งจากมีความเส่ียงตอการเกิด

ปญหาดังกลาวดวย 

 

กิจกรรม: กระบวนการทําสี 

ตารางที่  ก-12 เหตุการณความไมแนนอนจากกระบวนการทําสี 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 เตาอบมีอุณหภูมิ

ไมไดมาตรฐาน 

เตาอบสําหรับอบรถยนตภาย

หลังจากการทาํสีมีอุณหภูมสูิงเกนิ

หรือตํ่ากวาอุณหภูมิมาตรฐานทํา

ใหตองหยุดการผลิต  
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ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

2 บอจุมเสีย บอจุมเสียเนื่องจากผนงัของบอจุม

สําหรับหนวยงานทําสีร่ัว หรือ ตัว

ทําความรอนของบอจุมเสีย หรือบอ

จุมมีส่ิงปนเปอนซึ่งเกิดจากตะกอน

ของสารเคมีทีใ่ชในการจุม 

เหตุการณดังกลาวทําใหไมสามารถ

ผลิตตอได  

 

 

 

3 เคร่ืองพนแว็กซ

(Cavity Waxing 

System)เสีย 

เคร่ืองพนแว็กซ(Cavity Waxing 

System) ซึ่งใชสําหรับพนแว็กซ

(Wax) เพื่อเคลือบปองกันการเกิด

สนิมเสีย 

 
4 ไมมีสีในการผลิต ไมมีสีรหัส 792 หรือ รหสั 794 

สําหรับใชในการพนสีเนื่องจากตอง

รอการอนุมัติเฉดสีของแตละ 

Batch กอน  (ระยะเวลาในการ

อนุมัติเฉดส ี ไมสอดคลองกับ

แผนการผลิต) 

 

 
5 วัตถุดิบ จาํพวก 

กาว พวีีซ(ีPVC 

Sealing) ใชแลว

ลอก 

ไมมีวัตถุดิบPVC ชื่อEFSEAM 

1208 สําหรับใชในการปายที่ตัวถัง

เพื่อกนัน้าํไมใหเขาที่รถเนื่องจาก

วัตถุดิบลอตทีม่ีอยูไมมีคุณภาพ ทา

แลวลอกลอน 
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ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

6 วัตถุดิบมีสีผิด 

เพื้ยนจาก

มาตรฐาน 

 

สีรหัส 775 สําหรับใชในการพนสี มี

สีผิดเพี้ยนจากมาตรฐาน 

 

 

 

 

 

7 รถยนตตกลงจาก

บอจุม 

มีการเกิดอุบัติเหตุกับรถใน

กระบวนการผลิตโดยรถตกลงมา

จาก บอจุม  

 

 
8 รถแมบาน หรือ

รถโฟรคลิฟท(Folk 

lift) ชนรถยนตใน

กระบวนการผลิต 

มีการเกิดอุบัติเหตุกับรถใน

กระบวนการผลิตโดยรถที่จอดรอ

การผลิตโดนชน โดยรถแมบาน,รถ

โฟรคลิฟท(Folk lift) 

- 

 

กิจกรรม:ตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการทาํสี * 

ตารางที่  ก-13 เหตุการณความไมแนนอนจากการตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการทาํสี * 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 ความหนาของสี

ไมไดคุณภาพ 

สุมตรวจความหนาของรถพบ

ปญหารถมีสีหนา หรือ บางไมได

ตามมาตรฐาน 

- 

* ปญหาคุณภาพทีพ่บมหีลายลักษณะแตจะเลือกพิจารณาเฉพาะปญหาคุณภาพที่สุมตรวจพบ

แลวมีผลทาํใหตองส่ังหยุดการผลิตรถในกระบวนการผลิตดวย เนือ่งจากมีความเส่ียงตอการเกิด

ปญหาดังกลาวดวย 
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กิจกรรม:จัดเก็บรถบน Carrack 

ตารางที่ ก-14 เหตุการณความไมแนนอนจากการจัดเกบ็รถบน Carrack 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 พนกังานทํางาน

ทดแทนกันแตยัง

ขาดทักษะในการ

ทํางาน 

พนกังานขับCarrack ไมมา ตองรอ

คนอ่ืนมาทาํแทนโดยในการ

เคล่ือนยายรถยนตทีท่าํสีแลวลงมา

จากที่จัดเก็บ(Car rack) ที่

หนวยงานประกอบช้ินสวนยอย 

จะตองใชพนักงานทีม่ีความ

ชํานาญ ถาพนกังานที่ทาํงาน

ประจําไมมาจะตองใหคนอ่ืนทาํ

แทนซ่ึงไมมีความชํานาญ ทําให

หนวยงานประกอบช้ินสวนตอง

หยดุรอรถยนตเขามาที่สถานีงาน 

 

 

2 พื้นที่สําหรับเก็บ

รถยนต(Carrack) 

เต็ม 

หนวยงานประกอบช้ินสวนหยุดการ

ผลิตเนื่องจากมีปญหาใน

กระบวนการ ทําใหไมสามารถนาํ

รถลงไปประกอบได จึงมีจาํนวนรถ

คางอยูบน Carrack เกินพืน้ทีก่าร

จัดเก็บคือจํานวน 113 คันและ

สงผลกระทบใหตองหยุดการผลิต

รถที่หนวยงานประกอบตัวถงัและ

หนวยงานทําสี เนื่องถาผลิตรถ

ออกมาจะไมมทีี่จัดเก็บเพราะจาก

พื้นที่จัดเก็บรถ (Car rack) เต็ม  
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กิจกรรม:ประกอบชิ้นสวนยอย 

ตารางที่ ก-15  เหตุการณความไมแนนอนจากการประกอบชิ้นสวนยอย 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 รูปภาพในเอกสาร

การประกอบ

ชิ้นสวน (CGIS) ไม

ถูกตอง 

รูปภาพหรือขอมูลในเอกสารการ

ประกอบชิ้นสวน (CKD Global 

Information System ;CGIS) ผิด 

ตองหยุดสายการผลิต เพื่อรอ

คําตอบจากทางบริษทัแม ตัวอยาง

นี้พบวารูปรางของสายไฟใน

เอกสารไมตรงกับสายไฟที่ไดรับจริง 

 

 

2 หมายเลขของ

ชิ้นสวนในเอกสาร

การประกอบ

ชิ้นสวน (CGIS) ไม

ตรงกับชิ้นสวนที่

ไดรับจริง 

หมายเลขของชิ้นสวนในเอกสาร

การประกอบชิน้สวน (CGIS) เปน

หมายเลข A 2048609785 แต

หมายเลขชิ้นสวนที่ถูกตองคือ 

A2048609786  ทําพนกังานไม

แนใจที่จะประกอบชิ้นสวน จึงตอง

หยุดการผลิต 

 

 

 

 

3 วัตถุดิบที่เบิกมาใช

หมดอายุ 

สารเคมีที่มีชื่อวา Sikaflex 250-

DM3 ซึ่งใชในการประกอบกระจก

รถยนตดานหนาและหลังทีม่ีอยูใน

สายการผลิตหมดอาย ุ
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ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

4 โปรแกรม IS tester 

ที่ใชในการทดสอบ

รถ ขอมูลไมถกูตอง 

โปรแกรม IS tester ที่ใชในการ

ทดสอบรถ ขอมลูไมถูกตอง 

เนื่องจากทางบริษัทแมสงขอมูลที่

ไมตรงกับรถรุนที่ผลิตอยูทําใหไม

สามารถทดสอบได 

 

เคร่ืองIS tester 

 
 

5 รูปภาพวิธกีาร

ประกอบชิ้นสวนไม

ครบสําหรับทกุ

ชิ้นสวน 

ไมมีรูปภาพในเอกสารที่ใชในการ

ประกอบชิ้นสวน บางช้ิน ทําใหไม

ทราบถงึตําแหนงชิน้สวนนั้น วาให

ประกอบตรงไหนของรถยนตตอง

หยุดการประกอบและแจงขอมูลไป

ยังบริษทัแม เพื่อใหแกไขเอกสาร

และตอบกลับมาที่บริษทั 

 

6 รูปภาพในการ

ประกอบชิ้นสวน

บางช้ินเปนของ

รถยนตทีพ่วงมาลัย

อยูดานซายมอื 

เนื่องจากบริษทัทาํการผลิตรถยนต

ที่เปนพวงมาลัยอยูดานขวามือ แต

รูปภาพในเอกสารการประกอบเปน

ของรถยนตทีพ่วงมาลัยอยูดาน

ซายมือ ซึง่ชิน้สวนบางช้ินประกอบ

ไมเหมือนกัน ทาํให ไมทราบการ

ประกอบชิ้นสวนตองหยุดการ

ประกอบและแจงขอมูลไปยังบริษัท

แม เพื่อใหแกไขเอกสารและตอบ

กลับมาที่บริษทั 

- 

7 ขอมูลในการ

ประกอบบางสวน

เปนภาษาเยอรมัน 

ขอมูลในการประกอบบางสวนเปน

ภาษาเยอรมัน พนักงานไมเขาใจ

รายละเอียดจงึตองหยุดการ

ประกอบ 

- 
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ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

8 โมโนเรล

(Monorail)เสีย  

โมโนเรล(Monorail)ที่ใชในการ

เคล่ือนยายรถยนตจากใน

หนวยงานประกอบช้ินสวนยอยเสีย

เนื่องจากโปรแกรมการทํางานไม

สามารถบังคับใหหยุดตรงสถานี

งานทีก่ําหนดได หรืออาจเกิดจาก

แปรงถานจากโมโนเรล

(Monorail)หลนใสฝากระโปรงหนา

ทําใหสายการผลิตหยุด เนื่องจาก

สายการผลิตเปนแบบตอเนือ่ง 

 

 

9 เคร่ืองทดสอบการ

วิ่งบนลูวิง่(Roller 

Tester) เสีย 

เคร่ืองทดสอบการวิง่บนลูวิ่ง(Roller 

Tester) เสีย ทําใหตองหยุดเพื่อ

แกไข 

 
10 ลิฟทยกรถ(Car 

Hoist) เสีย 

ลิฟทยกรถ(Car Hoist) เพื่อ

ประกอบชิ้นสวนใตทองรถเสียทําให

ตองหยุดการผลิต เนื่องจากมีลิฟท

ยกรถ เพียงหนึ่งตัวตอรุน 

 
11 เคร่ืองเติมของเหลว

ในรถเสีย 

เคร่ืองเติมของเหลวในรถยนตซึ่งใช

สําหรับเติมน้ํามันเกยีร น้าํยาเช็ด

กระจก น้าํยาลางไฟหนา ฯลฯ โดย

มีเพียงเคร่ืองเดียว ถาเคร่ืองเสีย

ตองหยุดการผลิต 
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ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

12 ชิ้นสวนที่ไมมี

คุณภาพหลุดมาที่

สายการผลิต 

ชิ้นสวน สายไฟมาใหแตส้ันกวา

มาตรฐานทาํใหประกอบไมได 

 

 

 

 

 

13 เคร่ืองตอก

หมายเลขตัวถงัเสีย 

เคร่ืองตอกหมายเลขตัวถงัทีอ่ยูใน

หนวยงานประกอบช้ินสวนเสีย ซึง่

สถานงีานนี้เปนสถานงีานแรกกอน

การประกอบชิน้สวนอ่ืนๆ ทําให

สถานงีานที่อยูถัดไปตองหยุดการ

ผลิตดวย 

 

 

14 ชิ้นสวนประกอบ

แลวไมทํางาน(No 

Function) 

ชิ้นสวน Central lock ที่ประตูไม

ทํางาน ซึง่เปนช้ินสวนที่สงมาจาก

บริษัทแม พบปญหาหลังจาก

ประกอบชิ้นสวนแลว ทาํใหตอง

หยุดสายการผลิตเพื่อรอวิเคราะห

ปญหา 

 

15 ชิ้นสวนผิดสี ชิ้นสวนแผงบังแดด(Sunvisor)ซึ่ง

สงมาจากบริษัทแมไดสงชิน้สวนมา

ผิดสี 

  

16 ชิ้นสวนผิดขาง เชน 

ตองใชชิ้นสวน

ดานขวาแตได

ดานซาย 

ชิ้นสวนซุมลอ(Wheel house) ซึ่ง

สงมาจากบริษัทแม ทีก่ลองระบุ

ชิ้นงานเปนดานขวา แตชิน้งานที่

ไดรับจริงเปนดานซาย  
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ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

17 ไดรับชิ้นสวนของ

เคร่ืองยนตเบนซิน 

แตตองผลิต

เคร่ืองยนตดีเซล 

ชิ้นสวนฝาครอบเคร่ือง ซึ่งสงมา

จากบริษทัแมไดสงชิ้นสวนมาผิด

โดยสงฝาครอบเครื่องM272มาให

แตการผลิตตองใชฝาครอบเคร่ือง

M271 ไมตรงกับในเอกสารตอง

หยุดการผลิตรอคําตอบการแกไข

ปญหาจากทางบริษัทแม 

 

 

18 ไดรับชิ้นสวนมี

หมายเลขไมถกูตอง 

ไมตรงกับเอกสาร 

ชิ้นสวน Bracket ที่ยึด Battery ซึ่ง

สงมาจากบริษัทแม สงมาผิด

หมายเลข 

ทําใหหยุดสายการผลิตเนื่องจาก

พบปญหาในสายการผลิต 
 

19 ขาดแคลนรถยนตที่

ทําสีแลว(Painted 

Body) เพื่อนํามา

ประกอบ 

เนื่องจากเกิดปญหาในกระบวนการ

ผลิตที่หนวยงานทําสี ทําใหไม

สามารถสงรถยนตที่ผานการทําสี

(Painted Body) ไปยังหนวยงาน

ถัดไปคือหนวยงานประกอบชิ้น

สวนยอย 

- 

20 พนกังานไมทราบ

วิธีการประกอบ

ชิ้นสวนที่

เปล่ียนแปลง 

ไมสามารถประกอบสายไฟเขาตัว

รถยนตไดเนื่องจากมีการ

เปล่ียนแปลงรูปรางของช้ินสวน ทํา

ใหตองรอการสอบถามจากบริษัท

แม 

ทําใหหยุดสายการผลิต 
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ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

21 ไมมีเคร่ืองมือ

สําหรับใชในการ

ประกอบ 

ไมสามารถขันสกรูที่เสาอากาศเขา

ตัวรถยนตไดเนื่องจากมีการ

เปล่ียนแปลงคา Torque ที่ใชใน

การประกอบผาหลังคาโดยไมได

แจงลวงหนาจากบริษทัแม ทําใหไม

มีเคร่ืองมือที่ใชในการประกอบที่

สถานงีานนั้นทําใหหยุด

สายการผลิต 

 

 

22 ไมมีสารเคมีสําหรับ

ใชในการประกอบ

เนื่องจากเปนชนิด

ใหม 

ในเอกสารการประกอบ CGIS มี

การเพิม่ชื่อสารเคมีที่ไวใชในการ

ผลิตโดยไมไดแจงลวงหนา ทําใหไม

มีสารเคมีไวใชงาน เมื่อทาํการผลิต 

 

 

23 ชิ้นสวนมีการ

เปล่ียนแปลงไมตรง

ตามที่แจงไว 

ชิ้นสวนทอไอเสียหลังซึ่งสงมาจาก

บริษัทแมมีรอยเชื่อมไมเหมอืนเดิม 

ตองหยุดการผลิตรอคําตอบจาก

บริษัทแม 

 

 

 

24 จัดทําเอกสารไมทัน มีการเปล่ียนแปลงไฟหนารถ

เนื่องจากมีOptionใหมแต

หนวยงานวิศกรรมจัดทําเอกสารไม

ทัน ทาํใหตองหยุดการประกอบ

กอน 
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ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

25 จัดทําเอกสารการ

ผลิตผิด 

เอกสารวิธกีารปฏิบัติงาน(Work 

Instruction) ซึ่งจัดทาํโดยฝาย

วิศวกรรมของผูรับจางชวงระบุ

หมายเลขชิ้นสวนผิด ทําให

พนกังานสับสน เนื่องจากขอมูลไม

ตรงกับหมายเลขช้ินงานที่ไดรับจริง 

 

26 ไมมีเอกสารสําหรับ

ผลิต 

 

ไมมีเอกสารวธิีการปฏิบัติงาน

(Work Instruction) ซึ่งจดัทําโดย

ฝายวิศวกรรมของผูรับจางชวง 

เนื่องจากช้ินสวนมกีารเปล่ียนแปลง

จากบริษทัแม แตหนวยงานท่ี

เกี่ยวของไมไดทําการแกไข 

เนื่องจากไมไดตรวจสอบขอมูลวามี

การเปล่ียนแปลงจากบริษัทแม ทํา

ใหตองหยุดการผลิต 

 

27 รถยนตตกลงมา

จากที่ยกรถ(Hoist) 

มีการเกิดอุบัติเหตุกับรถใน

กระบวนการผลิตโดยรถตกลงมา 

จากที่ยกรถ(Hoist) 

 

 

- 

28 รถยนตตกลงมา

จากโมโนเรล 

(Monorail) 

มีการเกิดอุบัติเหตุกับรถใน

กระบวนการผลิตโดยรถตกลงมา 

จากโมโนเรล (Monorail) 

- 

29 พนกังานประกอบ

ชิ้นสวนไมครบตาม

จํานวนที่กาํหนด 

พนกังานประกอบจุกยาง(Stopper 

Washer) ไมครบตามจํานวนที่

กําหนด 
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ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

30 พนกังานประกอบ

ชิ้นสวนผิดตําแหนง 

พนกังานประกอบช้ินสวนEngine 

Control ผิดตําแหนง เมื่อถงึสถานี

งานทีท่ดสอบการทาํงานของระบบ

อิเล็กทรอนกิส รถคันนี้ไมผานการ

ทดสอบจะตองรอการแกไข และมี

ผลใหรถยนตคันที่อยูถัดจากคันนี้

ไมสามารถเคล่ือนยายได สงผลให

สายการผลิตหยุด 

 

 

31 พนกังานประกอบ

ชิ้นสวนไมแนน/

หลวม 

พนกังานประกอบทอไมแนนทีห่อง

เคร่ืองดานหนาไมแนน ทาํใหเมื่อมี

การเติมของเหลวแลวมีการร่ัวซึม 

ตองหยุดการผลิตเพื่อทาํการแกไข 

 
 

32 พนกังานลืม

ประกอบชิ้นสวน 

พนกังานลืมประกอบชิ้นสวนที่มชีื่อ

วา Bracket ที่ในหองเคร่ือง เมื่อ

สถานงีานที่อยูถัดไปตองประกอบ

ชิ้นสวนเขากับ Bracket แตไม

สามารถประกอบไดทําใหตองหยุด

สายการผลิต  

 

33 ซอมบํารุง

เคร่ืองจักรโดยไม

แจงลวงหนา 

ทางฝายซอมบํารุงของบริษทัผู

รับจางประกอบรถยนตทําการซอม

บํารุงเคร่ืองจักร นอกเหนือจาก

แผนการซอมบํารุงรักษาทีว่างไว 

โดยไมไดแจงใหฝายวางแผนทราบ

ลวงหนาสงผลใหสายการผลิต

หยุดชะงัก 

ทางฝายซอมบํารุงของ

บริษัทรับจางประกอบ

รถยนตทาํการซอมแซม 

Monorail โดยไมได

แจงลวงหนาทาํให

สายการผลิตหยุด 
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กิจกรรม:ทดสอบการวิง่ที่สนาม (Road Test) 

ตารางที่ ก-16 เหตุการณความไมแนนอนจากการทดสอบการวิง่ที่สนาม (Road Test) 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 รถเกิดอุบัติเหตุใน

สนามทดสอบ 

รถเกิดอุบัติเหตุในสนามทดสอบทํา

ใหรถคันอ่ืนยังไมสามารถเขาไป

ทดสอบไดเนื่องจากนาํรถยนตเขา

ไปในสนามทดสอบคร้ังละ1คัน 

 

 

กิจกรรม:การทดสอบการร่ัวน้ํา (Water test) 

ตารางที่ ก-17 เหตุการณความไมแนนอนจากการทดสอบการร่ัวน้าํ (Water test) 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 หองทดสอบการร่ัว

น้ํา(Water Test) 

เสีย 

ขอตอของทอภายในหองทดสอบ

การร่ัวน้าํชํารุดทําใหไมสามารถนาํ

รถไปทดสอบได ทําใหตองหยุดการ

ผลิตรถยนตเพราะจะทาํใหไมมี

พื้นที่จัดเก็บ ตองรอจนกวาซอม

เสร็จ  

 

กิจกรรม:ตรวจสอบคุณภาพของหนวยงานประกอบชิน้สวน* 

 ตารางที ่ก-18 เหตุการณความไมแนนอนจากการตรวจสอบของหนวยงานประกอบช้ินสวน 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 รถไมผานการ

ทดสอบการร่ัวของ

น้ํา 

รถที่ทดสอบแลวพบปญหามีน้ํา

ร่ัวซึมเขามาในตัวรถยนตได เมื่อ

พบปญหาดังกลาวตองหยดุการ

ผลิตเพื่อวิเคราะหวาเกิดจาก

กระบวนการไหน 

- 
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* ปญหาคุณภาพทีพ่บมหีลายลักษณะแตจะเลือกพิจารณาเฉพาะปญหาคุณภาพที่สุมตรวจพบ

แลวมีผลทาํใหตองส่ังหยุดการผลิตรถในกระบวนการผลิตดวย เนือ่งจากมีความเส่ียงตอการเกิด

ปญหาดังกลาวดวย 

 

กิจกรรม:ประกอบชิ้นสวนข้ันสุดทาย 

ตารางที่ ก-19 เหตุการณความไมแนนอนจากการประกอบชิ้นสวนข้ันสุดทาย 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 โปรแกรม FDOX ที่

ใชในการทดสอบรถ 

ขอมูลไมถูกตอง 

โปรแกรม FDOX ที่ใชในการ

ทดสอบรถ ขอมูลไมถูกตอง 

เนื่องจากทางบริษัทแมสงขอมูลที่

ไมตรงกับรถรุนที่ผลิตอยูทําใหไม

สามารถทดสอบได ซึ่งปญหา

ดังกลาวจะเกดิข้ึนกับรถทัง้หมด

ในล็อตเดียวกนั 

 

 
กิจกรรม:ทําความสะอาดรถยนต 

ตารางที่ ก-20 เหตุการณความไมแนนอนจากการทาํความสะอาดรถยนต 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

 ไมม ี   

 
เนื่องจากถามปีญหาที่เกิดข้ึนจะสงผลกระทบเฉพาะคัน ไมสงผลกระทบใหการทํางานที่รถยนตคัน

อ่ืนตองหยุดการผลิตดวย เพราะในข้ันตอนนี้ไมไดเปนการผลิตแบบตอเนื่อง 
 

กิจกรรม:ตรวจสอบคุณภาพข้ันสุดทาย 

ตารางที่  ก-21 เหตุการณความไมแนนอนจากการตรวจสอบคุณภาพข้ันสุดทาย 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

 ไมม ี   
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เนื่องจากถามปีญหาที่เกิดข้ึนจะสงผลกระทบเฉพาะคัน ไมสงผลกระทบใหการทํางานที่รถยนตคัน

อ่ืนตองหยุดการผลิตดวย เพราะในข้ันตอนนี้ไมไดเปนการผลิตแบบตอเนื่องเหมือนกับใน

สายการผลิต 
 

กิจกรรม:ตรวจรับรถยนต 

ตารางที่ ก-22 เหตุการณความไมแนนอนจากการตรวจรับรถยนต 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

 ไมมีผลทําให

สายการผลิตหยุด 

เนื่องจากเมื่อถึง

ข้ันตอนนี้แลว ถา

เจอปญหาสงไป

ซอมในแตละคัน  

 

 

 
 

กิจกรรม:ปจจัยอ่ืนๆ 

ตารางที่  ก-23 เหตุการณความไมแนนอนจากปจจัยอ่ืนๆ 

ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

1 ผูบริหารประกาศ

หยุดการผลิต

กระทนัหนั 

จากเหตุการณความไมสงบ

ภายในประเทศเพราะมีการชุมนุม

ทางการเมือง ทําใหทางผูบริหาร

ตัดสินใจใหโรงงานหยุดทําการผลิต 

เพื่อความปลอดภัยของพนกังาน 

เนื่องจากพนกังานบางสวนตอง

เดินทางมาทํางานโดยผานพืน้ทีท่ี่มี

การชุมนุม 

 

 

- 
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ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

2 สถานการณมหา

อุทกภัย

ภายในประเทศ 

จากสถานการณมหาอุทกภัย

ภายในประเทศ ทําใหทางผูบริหาร

ประกาศใหโรงงานหยุดทาํการผลิต 

เพื่อความปลอดภัยตอทรัพยสิน

โดยเฉพาะรถยนตที่อยูใน

กระบวนการผลิตและรถยนตที่ทาํ

การผลิตเสร็จแลว โดยได

เคล่ือนยายรถยนตทัง้หมดไปเก็บที่

คลังสินคาที่ภายนอกบริษัทในพ้ืนที่

ที่คาดวาไมโดยน้ําทวม 

- 

3 รัฐบาลประกาศ

วันหยุดชดเชย

เพิ่มเติม 

ในชวงเทศกาลที่เปนวนัหยดุตาม

ประเพณีเชน เทศกาลปใหม 

เทศกาลสงกรานต บางคร้ังรัฐบาล

ประกาศใหมวีนัหยุดเพิ่มเติมจาก

เดิม ทําใหทางผูบริหารประกาศให

โรงงานหยุดโรงงานเพื่อตอบสนอง

นโยบายของรัฐบาล 

- 

4 มีการตรวจสุขภาพ

พนกังานโดยไมแจง

ลวงหนา 

ทางบริษัทของผูรับจางประกอบ

รถยนตมีการตรวจสุขภาพประจําป

แตทางฝายบุคคลไมไดแจงใหฝาย

วางแผนทราบลวงหนา ทําให

พนกังานฝายผลิตตองไปตรวจ

สุขภาพสงผลใหสายการผลิต

หยุดชะงัก 

- 

5 ไฟฟาดับ ไฟฟาในสายการผลิตดับลง ทําให

ตองหยุดการผลิต 
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ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

6 น้ําประปาไมไหล 

 

ทุกหนวยงานตองใชน้ําในการผลิต

โดยหนวยงานประกอบตัวถงัไม

สามารถใชปนไฟฟายิงประกอบ

ตัวถังไดเนื่องจากปนไฟฟาจะใช

แรงดันน้าํในการเช่ือมตัวถงั,

หนวยงานทําสีไมสามารถทาํความ

สะอาดผิวรถยนตไดเนื่องจากเปน

สถานงีานแรกของหนวยงานทําสี

คือการทําความสะอาดส่ิงสกปรกที่

ติดอยูที่ผิวรถยนตและหนวยงาน

ประกอบชิ้นสวนยอยไมสามารถทาํ

การทดสอบการร่ัวของน้าํ(Water 

Test) หลังจากการประกอบชิ้นสวน

เสร็จส้ิน 

 

- 

7 น้ําทวมโรงงาน

ประกอบรถยนต 

เนื่องจากที่ต้ังของโรงงานอยูบน

พื้นที่ตํ่า ใกลกับแมน้าํและการ

ระบายน้ําบริเวณดังกลาวไมดี เส่ียง

ตอการเกิดน้าํทวมภายในโรงงาน 

 

 

- 

8 ไฟไหมโรงงาน

ประกอบรถยนต 

เนื่องจากโรงงานมีการกอสรางมา

นานกวา 30 ป โครงสรางของ

โรงงานและระบบอํานวยความ

สะดวก(Facilities)เปนแบบเกา ทาํ

ใหเส่ียงตอการเกิดไฟไหมสูง 

 

- 
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ลําดับ 
เหตุการณความไม

แนนอน 

ตัวอยางของเหตุการณความไม

แนนอน 
รูปภาพ 

9 พนกังานบริษทั

รับจางประกอบ

รถยนตชุมนุม

ประทวง 

 

เนื่องจากบริษทัรับจางประกอบ

รถยนตมีการจดัต้ังสหภาพแรงงาน 

ซึ่งเมื่อมีเหตุการณที่ทาํใหพนักงาน

ไมพอใจในดานสวัสดิการ อาจมี

การชุมนุมประทวงของพนักงาน  
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ภาคผนวก ข 
 

 การจัดกลุมเหตุการณความไมแนนอนท่ีใกลเคียงกัน 
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จากเหตุการณความไมแนนอนทัง้หมด 91 เหตุการณ สามารถจัดกลุมเหตุการณทีม่ีความใกลเคียง

กันไดโดยเหลือเหตุการณความไมแนนอนที่ตองทาํการประเมินทั้งหมด 59 เหตุการณ 
 
ตารางที่ ข-1 การจัดกลุมเหตุการณความไมแนนอนที่มคีวามใกลเคียงกนั 

 

รหัสความเส่ียง ชื่อเหตุการณ กิจกรรม ลําดับ 

IC-01-01 

พนกังานประกอบ

ชิ้นสวนไมครบตาม

จํานวนที่กาํหนด 

กระบวนการประกอบ

ตัวถัง 

ตารางที่ ก-8 ลําดับที1่ 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13 ลําดับที่

29 

IC-01-02 

พนกังานประกอบ

ชิ้นสวนผิดตําแหนง 

 

กระบวนการประกอบ

ตัวถัง 

ตารางที่ ก-8  ลําดับที่

2 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13 ลําดับที่

30 

IC-01-03 

พนกังานประกอบ

ชิ้นสวนไมแนน /หลวม 

กระบวนการประกอบ

ตัวถัง 

ตารางที่ ก-8  ลําดับที่

3 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13 ลําดับที่

31 

IC-01-04 

พนกังานลืมประกอบ

ชิ้นสวน 

กระบวนการประกอบ

ตัวถัง 

ตารางที่ ก-8 ลําดับที4่ 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่  ก-13 ลําดับ

ที3่2 

IC-01-05 

พนกังานทํางานทดแทน

กันแตยังขาดทักษะใน

การทาํงาน 

 

จัดเก็บรถบน Carrack 

 

ตารางที่ ก-12 ลําดับที่

1 

IC-02-01 

รูปภาพในเอกสารการ

ประกอบ(CGIS) ไม

ถูกตอง 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13  ลําดับ

ที1่ 
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รหัสความเส่ียง ชื่อเหตุการณ กิจกรรม ลําดับ 

IC-02-02 

หมายเลขของชิ้นสวนใน

เอกสาร(CGIS) ไมตรง

กับ 

ชิ้นสวนที่ไดรับจริง 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13  ลําดับ

ที2่ 

IC-02-03 

โปรแกรมสําหรับการ

ทดสอบดาน

อิเล็กทรอนกิส 

(IS Tester) ไมถูกตอง 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13  ลําดับ

ที4่ 

การประกอบชิน้สวน

ข้ันสุดทาย 

ตารางที่  ก-17 ลําดับ

ที1่ 

IC-02-04 
หมายเลขชิ้นสวนที่

กลองไมตรงกับที่ชิ้นงาน 

การตรวจรับและ

จัดเก็บชิ้นสวน 

ตารางที่ ก-3 ลําดับที1่ 

IC-02-05 

รูปภาพวิธกีารประกอบ

ชิ้นสวนไมครบทุก

ชิ้นสวน 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13 ลําดับที่

5 

IC-02-06 

รูปภาพในการประกอบ

ชิ้นสวนบางช้ินเปนของ

รถยนตทีพ่วงมาลัยอยู

ดานซายมือ (LHD; Left 

Hand Drive) 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13  ลําดับ

ที6่ 

IC-02-07 

ขอมูลในการประกอบ

บางสวนเปน

ภาษาเยอรมัน 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13   ลําดับ

ที7่ 

RM-03-01 
การชุมนุมทางการเมือง

ภายในประเทศ 

ปจจัยอ่ืนๆ ตารางที่  ก-21  ลําดับ

ที1่ 

RM-03-02 
สถานการณมหา

อุทกภัยภายในประเทศ 

ปจจัยอ่ืนๆ ตารางที่ ก-21   ลําดับ

ที2่ 

RM-03-03 

รัฐบาลประกาศวันหยุด

ชดเชยเพิม่เติม 

 

ปจจัยอ่ืนๆ ตารางที่  ก-21  ลําดับ

ที3่ 
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รหัสความเส่ียง ชื่อเหตุการณ กิจกรรม ลําดับ 

IC-04-01 

มีการตรวจสุขภาพ

พนกังานโดยไมแจง

ลวงหนา 

ปจจัยอ่ืนๆ ตารางที่  ก-21  ลําดับ

ที4่ 

IC-04-02 
ซอมบํารุงเคร่ืองจักรโดย

ไมแจงลวงหนา 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13   ลําดับ

ที3่3 

RM-05-01 
น้ําทวมโรงงานประกอบ

รถยนต 

ปจจัยอ่ืนๆ ตารางที่ ก-21   ลําดับ

ที7่ 

RM-05-02 
น้ําทวมโรงงานของ 

Supplier 

การสงชิน้สวนมาจาก

บริษัทSupplier 

ตารางที่ ก-2  ลําดับที่

2 

RM-05-03 

หิมะตกหนักทีบ่ริษัทแม

ในตางประเทศ ทําให

ขนสงสินคาไมได 

การขนสงชิ้นสวนมา

จากบริษทัแม 

ตารางที่ ก-1 ลําดับที1่ 

RM-05-04 
เกิดพายุทาํใหเรือขนสง

สินคาเดินทางมาชา 

การขนสงชิ้นสวนมา

จากบริษทัแม 

ตารางที่ ก-1  ลําดับที่

2 

RM-05-05 
ไฟไหมโรงงานประกอบ

รถยนต 

ปจจัยอ่ืนๆ ตารางที่ ก-21  ลําดับ

ที8่ 

RM-05-06 
ไฟไหมโรงงานของ 

Supplier 

การสงชิน้สวนมาจาก

บริษัทSupplier 

ตารางที่ ก-2 ลําดับที3่ 

RM-06-01 

ปนไฟฟา กระบวนการประกอบ

ตัวถัง 

 

ตารางที่ ก-8 ลําดับที5่ 

RM-06-02 
เตาอบ(สี) กระบวนการทาํสี 

 

ตารางที่  ก-10 ลําดับ

ที1่ 

RM-06-03 

โมโนเรล (Monorail) การประกอบชิน้สวน

ยอย 

 

ตารางที่  ก-13 ลําดับ

ที8่ 

RM-06-04 
บอจุม กระบวนการทาํสี 

 

ตารางที่ ก-10ลําดับที่

2 
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รหัสความเส่ียง ชื่อเหตุการณ กิจกรรม ลําดับ 

RM-06-05 

เคร่ืองทดสอบการร่ัว

ของน้ํา(Water test) 

การทดสอบการร่ัวของ

น้ํา 

ตารางที่  ก-15 ลําดับ

ที1่ 

ตรวจสอบคุณภาพ

ของหนวยงาน

ประกอบชิ้นสวน 

ตารางที่  ก-16 ลําดับ

ที1่ 

RM-06-06 
เคร่ืองพนแว็กซ(Cavity 

Waxing System) 

กระบวนการทาํสี 

 

ตารางที่ ก-10 ลําดับที่

3 

RM-06-07 
เคร่ือง Roller Tester การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13 ลําดับที่

9 

RM-06-08 
ลิฟทยกรถ(Hoist)เพื่อ

ประกอบใตทองรถยนต 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13 ลําดับที่

10 

RM-06-09 
เคร่ืองเติมของเหลวใน

รถ 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13 ลําดับที่

11 

RM-06-10 
เคร่ืองตอกหมายเลข

ตัวถัง 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13  ลําดับ

ที1่3 

IC-07-01 

ชิ้นสวนมีลักษณะทาง

กายภาพที่ไมได

มาตรฐาน เชน มีรอยขีด

ขวน, ร้ิวรอย  ฯลฯ 

การสุมตรวจสอบ

ชิ้นสวน 

ตารางที่  ก-5 ลําดับที่

1 

กระบวนการประกอบ

ตัวถัง 

ตารางที่  ก-8 ลําดับที่

6 

กระบวนการประกอบ

ตัวถัง 

ตารางที่ ก-8 ลําดับที7่ 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่  ก-13 ลําดับ

ที1่4 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

 

 

 

ตารางที่ ก-13 ลําดับที่

18 
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รหัสความเส่ียง ชื่อเหตุการณ กิจกรรม ลําดับ 

IC-08-01 

ขาดแคลนวัตถุดิบ

สําหรับผลิต 

การตรวจรับและ

จัดเก็บชิ้นสวน/

วัตถุดิบ 

ตารางที่ ก-3 ลําดับที2่ 

การตรวจรับและ

จัดเก็บชิ้นสวน/

วัตถุดิบ 

ตารางที่  ก-3 ลําดับที่

3 

กระบวนการทาํสี 

 

ตารางที่  ก-10 ลําดับ

ที4่ 

กระบวนการทาํสี 

 

ตารางที่  ก-10 ลําดับ

ที5่ 

กระบวนการทาํสี 

 

ตารางที่  ก-10 ลําดับ

ที6่ 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่  ก-13 ลําดับ

ที3่ 

RM-09-01 

พนกังานบริษทัรับจาง

ประกอบรถยนตชุมนมุ

ประทวง 

 

ปจจัยอ่ืนๆ ตารางที่  ก-21 ลําดับ

ที9่ 

RM-09-02 

พนกังานของSupplier 

ชุมนุมประทวง 

 

การสงชิน้สวนมาจาก

บริษัทSupplier 

ตารางที่ ก-2 ลําดับที4่ 

IC-10-01 
ไมมี trolley สําหรับ

บรรจุชิ้นสวน 

แกะกลองชิน้สวนและ

จัดเรียงใน Trolley 

ตารางที่  ก-12 ลําดับ

ที3่ 

IC-10-02 

พื้นที่สําหรับเก็บรถยนต

(Carrack) เต็ม 

 

 

จัดเก็บรถบน Carrack 

 

ตารางที่  ก-12 ลําดับ

ที2่ 
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รหัสความเส่ียง ชื่อเหตุการณ กิจกรรม ลําดับ 

IC-11-01 

ขาดแคลนรถยนตทีท่าํสี

แลว(Painted Body) 

เพื่อนาํมาประกอบ 

กระบวนการประกอบ

ตัวถัง 

ตารางที่ ก-10 ลําดับที่

1 

กระบวนการทาํสี 

 

ตารางที่  ก-11 ลําดับ

ที1่ 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13 ลําดับที่

19 

IC-12-01 

ความผิดพลาดในการ

ประกอบชิ้นสวนที่มีการ

เปล่ียนแปลง 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่  ก-13 ลําดับ

ที2่0 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13 ลําดับที่

21 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13 ลําดับที่

22 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่  ก-13 ลําดับ

ที2่3 

IC-13-01 ไมมีเอกสารสําหรับผลิต การประกอบชิน้สวน

ยอย 

 

ตารางที่ ก-13 ลําดับที่

26 

IC-13-02 ทําเอกสารผิด การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่  ก-13 ลําดับ

ที2่5 

IC-13-03 การแจกจายเอกสารไม

ทัน 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่  ก-13 ลําดับ

ที2่4 

IC-14-01 ขาดแคลนช้ินสวน

สําหรับการผลิต 

เคลียรชิ้นสวนที่ดาน

ศุลกากร 

ตารางที่ ก-2 ลําดับที1่ 

เคลียรชิ้นสวนที่ดาน

ศุลกากร 

ตารางที่  ก-2 ลําดับที่

2 

การสงชิน้สวนมาจาก

บริษัทSupplier 

ตารางที่  ก-4 ลําดับที่

1 
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รหัสความเส่ียง ชื่อเหตุการณ กิจกรรม ลําดับ 

  แกะกลองชิน้สวนและ

จัดเรียงใน Trolley 

ตารางที่  ก-6ลําดับที1่ 

แกะกลองชิน้สวนและ

จัดเรียงใน Trolley 

ตารางที่  ก-6 ลําดับที่

2 

การเคลมช้ินสวน 

 

ตารางที่ ก-8 ลําดับที1่ 

การขนยายช้ินสวนไป

ที่สายการผลิต 

ตารางที่  ก-9 ลําดับที่

1 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

 

ตารางที่  ก-13 ลําดับ

ที1่2 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13 ลําดับที่

15 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13  ลําดับ

ที1่6 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่ ก-13  ลําดับ

ที1่7 

RM-15-01 

พนกังานถูกไฟฟาดูด

เนื่องจากปนไฟฟาร่ัว 

กระบวนการประกอบ

ตัวถัง 

 

ตารางที่  ก-10 ลําดับ

ที8่ 

RM-15-02 

พนกังานถูกชิน้สวนที่

เปนเหล็ก(Body part)

บาดที่รางกาย 

แกะกลองชิน้สวนและ

จัดเรียงใน Trolley 

ตารางที่ ก-6 ลําดับที4่ 

กระบวนการประกอบ

ตัวถัง 

 

ตารางที่ ก-10 ลําดับที่

9 

RM-15-03 
สะเก็ดไฟจาการเช่ือม

กระเด็นเขาตาพนกังาน 

กระบวนการประกอบ

ตัวถัง 

ตารางที่  ก-10 ลําดับ

ที1่0 
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รหัสความเส่ียง ชื่อเหตุการณ กิจกรรม ลําดับ 

RM-15-04 
รถยนตตกลงมาจากจ๊ิก

(Jig) 

กระบวนการประกอบ

ตัวถัง 

ตารางที่  ก-10 ลําดับ

ที1่1 

RM-15-05 
รถยนตตกลงจากบอจุม กระบวนการทาํสี 

 

ตารางที่ ก-12  ลําดับ

ที7่ 

RM-15-06 

รถยนตที่สามารถ

ขับเคลื่อนได(ผานการ

ประกอบลอแลว)เกิด

อุบัติเหตุ 

กระบวนการทาํสี 

 

ตารางที่ ก-12   ลําดับ

ที8่ 

การทดสอบวิง่ใน

สนาม 

ตารางที่ ก-16    

ลําดับที1่ 

RM-15-07 
รถยนตตกลงมาจากที่

ยกรถ(Hoist) 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่  ก-15  ลําดับ

ที2่7 

RM-15-08 
รถยนตตกลงมาจากโม

โนเรล (Monorail) 

การประกอบชิน้สวน

ยอย 

ตารางที่  ก-15 ลําดับ

ที2่8 

RM-15-09 

รถบรรทุกชิ้นสวนเกิด

อุบัติเหตุทําใหชิ้นสวน

เสียหาย 

การเคลื่อนยาย

ชิ้นสวนมาที่โรงงาน

ประกอบ 

ตารางที่ ก-3   ลําดับที่

1 

RM-16-01 ไฟฟาดับ ปจจัยอ่ืนๆ ตารางที่  ก-23 ลําดับ

ที5่ 

RM-16-02 น้ําประปาไมไหล ปจจัยอ่ืนๆ ตารางที่ ก-23  ลําดับ

ที6่ 

IC-17-01 กลองชิน้งานหลนขณะ

เคล่ือนยายหรือจัดเก็บ 

การตรวจรับและ

จัดเก็บชิ้นสวน/

วัตถุดิบ 

ตารางที่ ก-5 ลําดับที4่ 

IC-17-02 ชิ้นสวนเสียหาย

เนื่องจากมีสัตวเขามา

ในพืน้ที่จัดเกบ็ 

การตรวจรับและ

จัดเก็บชิ้นสวน/

วัตถุดิบ 

ตารางที่  ก-5 ลําดับที่

5 

IC-17-03 ฝนสาดเขามาในพ้ืนที่

จัดเก็บ 

การตรวจรับและ

จัดเก็บชิ้นสวน/

วัตถุดิบ 

ตารางที่  ก-5 ลําดับที่

6 
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การประเมินเหตุการณความไมแนนอนกอนการแกไข 
เหตุการณความไมแนนอนที่เกิดข้ึนสามารถแบงเปน 2 ประเภท คือ เหตุการณความไมแนนอนที่

เคยเกิดข้ึนในอดีต และเหตุการณความไมแนนอนที่ยงัไมเกิดข้ึนแตอาจเกิดข้ึนไดในอนาคต ใน

งานวิจยันี้เลือกแนวทางการประเมินแตละประเภทดังนี ้

ตัวอยาง ขอมลูในอดีต 

ถาเปนเหตุการณความไมแนนอนที่เคยเกิดข้ึนในอดีต จะนําขอมูลทางสถิติที่ไดจากเอกสาร ” 

Summary production Down Time” มาใชในการประเมิน ซึ่งขอมูลที่ไดจากเอกสาร” Summary 

production Down Time” โดยมีแหลงที่มาของขอมูล คือทําการบันทึกเวลาท่ีสายการผลิตหยุด

(Production Down Time) จากสาเหตุตางๆในแตละวัน แลวนําขอมูลมาสรุปเปนรายเดือนดัง 

ภาพที่ ค-1 เปน ตัวอยางการประเมินเหตุการณความไมแนนอนจากปนไฟฟาเสีย พบวาในชวง 

ระยะเวลา 1 ปที่ผานมา มีความถี่ในการเกิด 6 คร้ังตอป และ มีความรุนแรงที่ทําใหเวลาที่ทําให

สายการผลิตหยุด โดยเฉล่ียประมาณ 11.33 (ชั่วโมง) 

 

 
 

                             ภาพที่ ค-1 ตัวอยางเอกสาร Summary production Down Time 

ตัวอยาง ขอมลูจากการสัมภาษณ 

        ถาเปนเหตุการณความไมแนนอนทีย่ังไมเกิดข้ึน จะใชคาฐานนยิมที่ไดมาจากสอบถาม 

ผูจัดการของหนวยงานที่เกีย่วของจํานวน 1 คน, วิศวกร จํานวน 2 คน, หัวหนางานจํานวน 2 คน 

รวมทัง้หมด 5 คน ในงานวิจยันี้เลือกใชคาฐานนิยม (Mode) ซึ่งคากลางหรือตัวแทนของขอมูลที่ได

จากการสัมภาษณ เนื่องจากคาฐานนิยมมีขอพิเศษมากกวาคาเฉล่ียและมัธยฐานตรงที่สามารถ

ใชไดกับขอมูลเชิงคุณภาพ และขอมูลเชิงปริมาณ (ศิลปชัย นิลกรณ,2550:ออนไลน) เนื่องดวยคา

โอกาสในการเกิดและความรุนแรงในงานวิจัยนี้มทีัง้ขอมูลเชิงคุณภาพและขอมูลเชิงปริมาณ ดังนัน้

การเลือกใชคาฐานนยิมจึงเหมาะสมที่สุด 
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ตารางที่ ค-1 การประเมนิเหตุการณความไมแนนอนกอนการแกไข 

รหัส รายละเอียด 

ขอมูลในอดีต ขอมูลจากการ
สัมภาษณ 

ผลการประเมิน 

เวลาที่ทํา
ใหสาย
การ 

ผลิตหยุด
(ช่ัวโมง) 

ความ
ถ่ีใน
การ
เกิด 

1 2 3 4 5 

ความ
รุนแรง 

โอกาส
ในการ
เกิด 

IC-

01-

01 

พนกังานประกอบช้ินสวนไม

ครบตามจํานวนที่กาํหนด 1 
3 คร้ัง

ตอป 

     
1 3 

     

IC-

01-

02 

พนกังานประกอบช้ินสวนผิด

ตําแหนง 2 
4 คร้ัง

ตอป 

     
2 3 

     

IC-

01-

03 

พนกังานประกอบช้ินสวนไม

แนน /หลวม 2 
4 คร้ัง

ตอป 

     
2 3 

     

IC-

01-

04 

พนกังานลืมประกอบชิ้นสวน 
4 

3 คร้ัง

ตอป 

     
2 3 

     

IC-

01-

05 

พนกังานทํางานทดแทนกัน

แตยังขาดทักษะในการ

ทํางาน 

1 
2 คร้ัง

ตอป 

     

1 2 
     

IC-

02-

01 

รูปภาพในเอกสารการ

ประกอบ(CGIS) ไมถูกตอง 3 

10 

คร้ัง

ตอป 

     

2 4 
     

IC-

02-

02 

หมายเลขของชิ้นสวนใน

เอกสาร(CGIS) ไมตรงกับ

ชิ้นสวนที่ไดรับจริง 

3 

10 

คร้ัง

ตอป 

     

2 4 
     

IC-

02-

03 

โปรแกรมสําหรับการทดสอบ

ดานอิเล็กทรอนิกส (IS 

Tester) ไมถูกตอง 

4 

8 คร้ัง

ตอป 

 

     
2 4 
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รหัส รายละเอียด 

ขอมูลในอดีต ขอมูลจากการ
สัมภาษณ 

ผลการประเมิน 

เวลาที่ทํา
ใหสาย
การ 

ผลิตหยุด
(ช่ัวโมง) 

ความ
ถ่ีใน
การ
เกิด 

1 2 3 4 5 

ความ
รุนแรง 

โอกาส
ในการ
เกิด 

IC-

02-

04 

หมายเลขชิ้นสวนที่กลองไม

ตรงกับที่ชิน้งาน 3 
8 คร้ัง

ตอป 

     
2 4 

     

IC-

02-

05 

รูปภาพวิธกีารประกอบ

ชิ้นสวนไมครบทุกช้ินสวน 

3 

 

 

12 

คร้ัง

ตอป 

     
2 4 

     

IC-

02-

06 

รูปภาพในการประกอบ

ชิ้นสวนบางช้ินเปนของ

รถยนตทีพ่วงมาลัยอยูดาน

ซายมือ (Left Hand Drive) 

3 

10 

คร้ัง

ตอป 

     

2 4 

     

IC-

02-

07 

ขอมูลในการประกอบ

บางสวนเปนภาษาเยอรมัน 1.5 

12 

คร้ัง

ตอป 

     
2 4 

     

RM-

03-

01 

การชุมนุมทางการเมือง

ภายในประเทศ 8 

<1 

คร้ัง

ตอป 

     
2 1 

     

RM-

03-

02 

สถานการณมหาอุทกภัย

ภายในประเทศ >56 

<1 

คร้ัง

ตอป 

     
5 1 

     

RM-

03-

03 

รัฐบาลประกาศวันหยุด

ชดเชยเพิม่เติม 16 
1 คร้ัง

ตอป 

     
3 1 

     

IC-

04- 

01 

มีการตรวจสุขภาพพนักงานโดย

ไมแจงลวงหนา 

 

4 
1 คร้ัง

ตอป 

     
2 1 
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รหัส รายละเอียด 

ขอมูลในอดีต ขอมูลจากการ
สัมภาษณ 

ผลการประเมิน 

เวลาที่ทํา
ใหสาย
การ 

ผลิตหยุด
(ช่ัวโมง) 

ความ
ถ่ีใน
การ
เกิด 

1 2 3 4 5 

ความ
รุนแรง 

โอกาส
ในการ
เกิด 

IC-

04-

02 

ซอมบํารุงเคร่ืองจักรโดยไม

แจงลวงหนา 8 
1 คร้ัง

ตอป 

     
2 1 

     

RM-

05-

01 

น้ําทวมโรงงานประกอบ

รถยนต 

 

  
3 3 3 2 3 

3 2 
2 2 3 2 4 

RM-

05-

02 

น้ําทวมโรงงานของ Supplier 
>56 

2 คร้ัง

ตอป 

     
5 2 

     

RM-

05-

03 

หิมะตกหนักทีบ่ริษัทแมใน

ตางประเทศ ทําใหขนสง

สินคาไมได 

>56 

<0.5 

คร้ัง

ตอป 

     
5 1 

     

RM-

05-

04 

เกิดพายุทาํใหเรือขนสงสินคา

เดินทางมาชา 24 
1 คร้ัง

ตอป 

     
3 1 

     

RM-

05-

05 

ไฟไหมโรงงานประกอบ

รถยนต   
5 5 5 5 5 

5 1 
1 2 1 1 1 

RM-

05-

06 

ไฟไหมโรงงานของ Supplier 
  

5 5 5 5 5 
5 1 

3 1 1 2 2 

RM-

06-

01 

ปนไฟฟาเสีย 11 6 คร้ัง

ตอป 

     
3 4 

     

RM-

06-

02 

เตาอบเสีย 9 5 คร้ัง

ตอป 

     
3 4 

     



 286  
 

 
 
 

รหัส 

 
 
 
          รายละเอียด 

ขอมูลในอดีต ขอมูลจากการ
สัมภาษณ 

ผลการประเมิน 

เวลาที่ทํา
ใหสาย
การ 

ผลิตหยุด
(ช่ัวโมง) 

ความ
ถ่ีใน
การ
เกิด 

1 2 3 4 5 

ความ
รุนแร
ง 

โอกาส
ในการ
เกิด 

RM-

06-

03 

โมโนเรล (Monorail) เสีย 24 8 คร้ัง

ตอป 

     
3 4 

     

RM-

06-

04 

บอจุมเสีย 30 4 คร้ัง

ตอป 

     
4 3 

     

RM-

06-

05 

เคร่ืองทดสอบการร่ัวของน้ํา 

เสีย 

9 5 คร้ัง

ตอป 

     
3 4 

     

RM-

06-

06 

เคร่ืองพนแว็กซเสีย 4 1 คร้ัง

ตอป 

     
2 1 

     

RM-

06-

07 

เคร่ือง Roller Tester เสีย 4 3 คร้ัง

ตอป 

     
2 3 

     

RM-

06-

08 

ลิฟทยกรถ(Hoist)เพื่อ

ประกอบใตทองรถยนตเสีย 

4 1 คร้ัง

ตอป 

     
2 1 

     

RM-

06-

09 

เคร่ืองเติมของเหลวในรถเสีย 2 2 คร้ัง

ตอป 

     
2 2 

     

RM-

06-

10 

เคร่ืองตอกหมายเลขตัวถงั

เสีย 

8 3 คร้ัง

ตอป 

     
2 3 

     

IC-

07-

01 

ชิ้นสวนไมมีคุณภาพหลุดไป

ยังสายการผลิต 25 

>12

คร้ัง

ตอป 

     

4 5 
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รหัส 

 
 
 
          รายละเอียด 

ขอมูลในอดีต ขอมูลจากการ
สัมภาษณ 

ผลการประเมิน 

เวลาที่ทํา
ใหสาย
การ 

ผลิตหยุด
(ช่ัวโมง) 

ความ
ถ่ีใน
การ
เกิด 

1 2 3 4 5 

ความ
รุนแรง 

โอกาส
ในการ
เกิด 

IC-

08-

01 

ขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิต 

30 

>12

คร้ัง

ตอป 

     
4 5 

     

RM-

09-

01 

พนกังานของSupplier ชุมนุม

ประทวง 32 
2 คร้ัง

ตอป 

     
4 2 

     

RM-

09-

02 

พนกังานของบริษัทรับจาง

ประกอบรถยนตชุมนมุ

ประทวง 

>56 
2 คร้ัง

ตอป 

     

5 2 
     

IC-

10-

01 

ไมมี trolley สําหรับบรรจุ

ชิ้นสวน 4 
4 คร้ัง

ตอป 

     
2 3 

     

IC-

10-

02 

พื้นที่สําหรับเก็บรถยนต

(Carrack) เต็ม 16 
2 คร้ัง

ตอป 

     
3 2 

     

IC-

11-

01 

ขาดแคลนรถยนตทีท่าํสีแลว

(Painted Body) เพื่อนาํมา

ประกอบ 

12 
4 คร้ัง

ตอป 

     

3 3 
     

IC-

12-

01 

ความผิดพลาดจากการ

ประกอบชิ้นสวนที่มีการ

เปล่ียนแปลง 

25 

>12 

คร้ัง

ตอป 

     
4 5 

     

IC-

13-

01 

 

 

ไมมีเอกสารสําหรับผลิต 24 10 

คร้ัง

ตอป 

     

3 4 
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รหัส 

 
 
 
          รายละเอียด 

ขอมูลในอดีต ขอมูลจากการ
สัมภาษณ 

ผลการประเมิน 

เวลาที่ทํา
ใหสาย
การ 

ผลิตหยุด
(ช่ัวโมง) 

ความ
ถ่ีใน
การ
เกิด 

1 2 3 4 5 

ความ
รุนแรง 

โอกาส
ในการ
เกิด 

IC-

13-

02 

ทําเอกสารผิด 16 4 คร้ัง

ตอป 

     
3 3 

     

IC-

13-

03 

การจายแจกเอกสารไมทนั 12 3 คร้ัง

ตอป 

     
3 3 

     

IC-

14-

01 

ขาดแคลนช้ินสวนสําหรับการ

ผลิต 26 

>12 

คร้ัง

ตอป 

     

4 5 
     

RM-

15-

01 

พนกังานถูกไฟฟาดูด

เนื่องจากปนไฟฟาร่ัว  >56 
5 คร้ัง

ตอป 

     
5 4 

     

RM-

15-

02 

พนกังานถูกช้ินสวนที่เปน

เหล็ก(Body part)บาดที่

รางกาย 

16 
5 คร้ัง

ตอป 

     
3 4 

     

RM-

15-

03 

 

สะเก็ดไฟจาการเช่ือมกระเด็น

เขาตาพนักงาน 25 
5 คร้ัง

ตอป 

     
4 4 

     

RM-

15-

04 

 

รถยนตตกลงมาจากจ๊ิก (Jig) 

26 

3  

คร้ัง

ตอป 

     
4 3 

     

RM-

15-

05 

 

รถยนตตกลงจากบอจุม 

  
3 3 3 3 3 

3 2 
2 4 2 3 2 
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รหัส 

 
 
 
          รายละเอียด 

ขอมูลในอดีต ขอมูลจากการ
สัมภาษณ 

ผลการประเมิน 

เวลาที่ทํา
ใหสาย
การ 

ผลิตหยุด
(ช่ัวโมง) 

ความ
ถ่ีใน
การ
เกิด 

1 2 3 4 5 

ความ
รุนแรง 

โอกาส
ในการ
เกิด 

RM-

15-

06 

รถยนตที่สามารถขับเคลื่อน

ได(ผานการประกอบลอแลว)

เกิดอุบัติเหตุ 

3 
2 คร้ัง

ตอป 

     
2 2 

     

RM-

15-

07 

รถยนตตกลงมาจากทีย่กรถ

(Hoist)   
2 1 2 2 1 

2 1 
1 2 1 1 1 

RM-

15-

08 

รถยนตตกลงมาจากโมโนเรล 

(Monorail)   
3 2 2 2 1 

2 2 
2 2 3 2 2 

RM-

15-

09 

รถบรรทุกช้ินสวนเกิด

อุบัติเหตุทําใหชิ้นสวน

เสียหาย 

  

2 1 2 2 1 

2 2 
2 2 2 4 4 

RM-

16-

01 

ไฟฟาดับ 8 4 คร้ัง

ตอป 

     
2 3 

     

RM-

16-

02 

 น้าํประปาไมไหล 3 3 คร้ัง

ตอป 

     
2 3 

     

RM-

17-

01 

กลองชิน้งานหลนขณะ

จัดเก็บ 

3 2 คร้ัง

ตอป 

     
2 2 

     

RM-

17-

02 

ชิ้นสวนเสียหายเนื่องจากมี

สัตวเขามาในพื้นที่จัดเก็บ 

3 3 คร้ัง

ตอป 

     
2 3 

     

RM-

17-

03 

ฝนสาดเขามาในพ้ืนที่จัดเกบ็ 3 2 คร้ัง

ตอป 

     
2 2 
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ภาคผนวก ง 
 

 การประเมินเหตุการณความไมแนนอนหลังการแกไข 
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การประเมินเหตุการณความไมแนนอนหลังการแกไข 
การประเมนิเหตุการณความไมแนนอนหลังการแกไขใชวิธีเดียวกับการประเมินกอนการแกไข 

 
ตารางที่ ง-1 การประเมินเหตุการณความไมแนนอนหลังการแกไข 

รหัส รายละเอียด 

ขอมูลในอดีต ขอมูลจากการ
สัมภาษณ 

ผลการประเมิน 

เวลาที่ทํา
ใหสาย
การ 

ผลิตหยุด
(ช่ัวโมง) 

ความถ่ี
ในการ
เกิด 1 2 3 4 5 

ความ
รุนแรง 

โอกาสใน
การเกิด 

RM-

05-02 
น้ําทวมโรงงาน

ของ Supplier 
8 

2 คร้ัง

ตอป 

     
2 2 

     
RM-

06-01 
ปนไฟฟาเสีย 11 3 คร้ัง

ตอป 

     
3 3 

     
RM-

06-02 
เตาอบเสีย 9 4 คร้ัง

ตอป 

     
3 3 

     
RM-

06-03 
โมโนเรล 

(Monorail) เสีย 

24 3 คร้ัง

ตอป 

     
3 3 

     
RM-

06-04 
บอจุมเสีย 30 2 คร้ัง

ตอป 

     
4 2 

     
RM-

06-05 
เคร่ืองทดสอบ

การร่ัวของน้ํา 

เสีย 

9 3 คร้ัง

ตอป 
     

3 3 
     

IC-

07-01 
ชิ้นสวนไมมี

คุณภาพหลุดไป

ยังสายการผลิต 

25 
2 คร้ัง

ตอป 

     
4 2 

     

IC-

08-01 
ขาดแคลน

วัตถุดิบในการ

ผลิต 

 

30 2 คร้ัง

ตอป 
     

4 2 
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รหัส รายละเอียด 

ขอมูลในอดีต ขอมูลจากการ
สัมภาษณ 

ผลการประเมิน 

เวลาที่ทํา
ใหสาย
การ 

ผลิตหยุด
(ช่ัวโมง) 

ความถ่ี
ในการ
เกิด 1 2 3 4 5 

ความ
รุนแรง 

โอกาสใน
การเกิด 

RM-

09-02 
พนกังานของ

บริษัทรับจาง

ประกอบรถยนต 

ชุมนุมประทวง 

35 2 คร้ัง

ตอป      
4 2 

     

IC-

12-01 
ความผิดพลาด

จากการ

ประกอบชิ้นสวน

ที่มีการ

เปล่ียนแปลง 

25 2คร้ัง

ตอป 
     

4 2 

     

IC-

13-01 
ไมมีเอกสาร

สําหรับผลิต 

24 2 คร้ัง

ตอป 

     
3 2 

     
IC-

14-01 
ขาดแคลน

ชิ้นสวนสําหรับ

การผลิต 

26 2 คร้ัง

ตอป 

     

4 2 
     

RM-

15-01 
พนกังานถูก

ไฟฟาดูด

เนื่องจากปน 

>56 1 คร้ัง

ตอป 
     

5 1 
     

RM-

15-02 
ไฟฟาร่ัว  

พนกังานถูก

ชิ้นสวนทีเ่ปน

เหล็ก(Body 

part)บาดที่

รางกาย 

16 1 คร้ัง

ตอป      

3 2 
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รหัส รายละเอียด 

ขอมูลในอดีต ขอมูลจากการ
สัมภาษณ 

ผลการประเมิน 

เวลาที่ทํา
ใหสาย
การ 

ผลิตหยุด
(ช่ัวโมง) 

ความถ่ี
ในการ
เกิด 1 2 3 4 5 

ความ
รุนแรง 

โอกาสใน
การเกิด 

RM-

15-03 
สะเก็ดไฟจาการ

เชื่อมกระเด็นเขา

ตาพนกังาน 

25 2 คร้ัง

ตอป 
     

4 2 
     

RM-

15-04 
รถยนตตกลงมา

จากจ๊ิก(Jig) 

26 1 คร้ัง

ตอป 

     
4 2 

     

 
 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 294  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก จ 

 
 การติดตามผลหลังการแกไข 
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รหัสความเสีย่ง IC-07-01 : ชิ้นสวนที่ไมมีคุณภาพหลุดไปทีส่ายการผลิต 
ตารางที่ จ-1 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง IC-07-01 (แนวทางที ่1) 

IC-07-01 : ทาํการตรวจสอบชิ้นสวนลวงหนากอนการผลิต 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.กําหนดพื้นที่ในการวางและจัดเก็บ

ชิ้นสวนหลังตรวจสอบเสร็จ 

        
จิราพล 

2.กําหนดวิธีการชี้บงชิน้สวนหลัง

ตรวจสอบเสร็จแลว 

        
จิราพล 

3.ทําการทดลองตรวจสอบลวงหนา         บุญสง 

4.ปรับปรุงและแกไขปญหาที่เกิดข้ึน         ประเทือง 

5.อบรมแกพนกังาน         ประเทือง 

 

                                

ตารางที่ จ-2 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง IC-07-01 (แนวทางที ่2) 

IC-07-01 : จัดทําเอกสารทีช่ี้บงถงึตําแหนงที่ตองตรวจสอบเปนพเิศษ/จัดทําSample Defect 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.รวบรวมรายการช้ินสวนทีม่ีปญหา

ดานคุณภาพที่หลุดไปที่สายการผลิต 

        
นิภา 

2.เลือกรายช่ือชิ้นสวนที่ตองการทาํ 

Sample Defect 

        
นิภา 

3.จัดทําเอกสารชี้บงตําแหนงที่ตอง

ตรวจสอบ/จัดทําSample Defect 

        
ประเทือง 

4.อบรมแกพนกังาน         ประเทือง 
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ตารางที่ จ-3 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง IC-07-01 (แนวทางที ่3) 

IC-07-01 : ทบทวนรายการช้ินสวนที่ตองนํามาทาํการสุมตรวจใหม 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ดําเนนิการทบทวนรายการท่ีสุม

ตรวจ ตามแนวทางที่กาํหนด 

        
ประเทือง 

2.เพิ่มรายการชิ้นสวนที่ตองทําการ

สุมตรวจในเอกสารปฏิบัติงาน 

        
ประเทือง 

 

ตารางที่ จ-4 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง IC-07-01 (แนวทางที ่4) 

IC-07-01 : พฒันาบุคคลากรในสวนของฝายโลจิสติกสของผูรับจางชวง 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.จัดทําแบบฟอรมสําหรับตรวจสอบ

ชนสวน 

        
นิภา 

2.อบรมใหแกพนกังาน Unpacking 

ฝายโลจิสติกส 

        
นิภา 

 

ตารางที่ จ-5 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง IC-07-01 (แนวทางที ่5) 

IC-07-01 : ทบทวนการทําการ Training ใหแกพนักงาน 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ทําการทดสอบพนกังานเกีย่วกับ

ความเขาใจในการตรวจสอบ 

        
ธนบดี 

2.ประเมินผลการทดสอบกอนการ

อบรม 

        
ธนบดี 

3.ทําการอบรมใหแกพนักงาน

เกี่ยวกับวธิีการตรวจสอบชิ้นสวน 

        
ธนบดี 

4.ประเมินผลการทดสอบหลังการ

อบรม 

        
ธนบดี 
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รหัสความเสีย่ง IC-08-01 : วัตถุดิบไมเพียงพอสําหรับการผลิต 
 

ตารางที่ จ-6 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง IC-08-01 (แนวทางที ่1) 

IC-08-01 : ปรับปรุงข้ันตอนและวิธกีารอนุมัติเฉดส ี

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ศึกษาข้ึนตอนการอนุมัติเฉดสีโดย

ละเอียด 

        
วิรัตน 

2.รวบรวมงานที่สามารถทําพรอมกัน

ได เพื่อลดเวลาในการอนุมัติเฉดสี 

        
วิรัตน 

3.ทดลองการอนุมัติเฉดสีโดยนําแผน

ทดสอบสีไปเทยีบสีกับกนัชน 

        
สิทธิชัย 

4.ติดตามผลการอนุมัติสีของBatch 

นั้น เมื่อนําไปผลิตจริง 

        
สิทธิชัย 

5.แจงใหผูที่เกีย่วของและแกไข

เอกสารวิธกีารปฏิบัติงาน 

        
สิทธิชัย 

 

ตารางที่  จ-7 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง IC-08-01 (แนวทางที ่2) 

IC-08-01 : นาํวัตถุดิบในสวนของการซอมแซมมาใสในเอกสาร CM list ใหตรงกับการใชงาน

จริง 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ศึกษาขอมูลการเบิกจายวตัถุดิบ

ทุกชนิดในสวนของการซอมแซม 

        
สุมิตร 

2.นําขอมูลไปเปรียบเทยีบกบัอัตรา

การใชในเอกสาร Consumable list 

        
ยศสิริ 

3.ติดตามอัตราการใชวัตถุดิบจริง ที่

สายการผลิต 

        
ยศสิริ 

4.แกไขเอกสารConsumable list ให

ตรงกับการใชงานจริง 

        
ยศสิริ 



 298  
 

                            

ตารางที่ จ-8  ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง IC-08-01 (แนวทางที ่3) 

IC-08-01 : กาํหนดวนัหมดอายุของวัตถุดิบที่รับมาจากSupplier 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.แจงขอมูลเบ้ืองตนแก Supplier ถึง

ขอกําหนดในการตรวจสอบวัน

หมดอายุของวัตถุดิบ 

        

สุมิตร 

2.แกไขเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 

 

        
สุมิตร 

3.แจงพนักงานใหตรวจรับวตัถุดิบ

โดยดูวันทีห่มดอายุทกุคร้ัง 

        
สุมิตร 

 

ตารางที่ จ-9 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง IC-08-01 (แนวทางที ่4) 

IC-08-01 : ทบทวนการใชวตัถุดิบใหตรงกับการใชงานจริง 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ศึกษาอัตราการใชวัตถุดิบทุกชนิด

ในเอกสารการประกอบ(CGIS) 

        
อวิรุตน 

2.นําขอมูลไปเปรียบเทยีบกบัอัตรา

การใชในเอกสาร Consumable list 

        
อวิรุตน 

3.ติดตามอัตราการใชวัตถุดิบจริง ที่

สายการผลิต 

        
อวิรุตน 

4.แกไขเอกสารConsumable list ให

ตรงกับการใชงานจริง โดยอัตราการ

ใชจริงจะมีการเผ่ือการสูญเสียโดย

จะตองไมเกนิ 5 % จากเอกสารการ

ประกอบ(CGIS)  

        

อวิรุตน 
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รหัสความเสีย่ง IC-12-01 : ความผิดพลาดจากการประกอบชิ้นสวนที่มีการเปลี่ยนแปลง 
 
ตารางที่ จ-10 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง IC-12-01 (แนวทางที ่1) 

IC-12-01 : ใหทําการศึกษาขอมูลการเปล่ียนแปลงลวงหนา 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.รวบรวมรายชื่อชิ้นสวนทีม่กีาร

เปล่ียนแปลงในแตละล็อต 

        
ภาวัตน 

2.นําหมายเลขช้ินสวนไปศึกษา 

Drawing เพื่อเปรียบเทยีบกอน-หลัง 

        
ภาวัตน 

3.ระดมสมองวาช้ินสวนทีม่กีาร

เปล่ียนแปลงมีผลกระทบตอวิธีการ

การประกอบหรือไม 

        

ภาวัตน 

4.สรุปผลและขยายผลไปยงัล็อตอ่ืนๆ         ภาวัตน 

 

ตารางที่  จ-11 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง IC-12-01 (แนวทางที ่2) 

IC-12-01 : จัดต้ังทีมงาน เดินตามรถที่ประกอบแตละสถานงีาน(walk with car) 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.จัดต้ังทีมงานจากหนวยงานตางๆที่

เกี่ยวของ 

        
อวิรุตน 

2.ใหทมีงานเดินตามรถยนตคันแรก

ของลอตต้ังแตสถานงีานแรก

จนกระทั่งผลิตเสร็จ  

        

อวิรุตน 

3.ทีมงานแนะนําและตรวจสอบความ

ถูกตองใหแกพนกังาน 

        
อวิรุตน 

4.สรุปผลและขยายผลไปยงัการผลิต

รถยนตล็อตอ่ืนๆ 

        
อวิรุตน 
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ตารางที่ จ-12 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง IC-12-01 (แนวทางที ่3) 

IC-12-01 : นาํช้ินสวนจริงมาตรวจสอบถงึจุดที่มีการเปล่ียนแปลง 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.รวบรวมรายการช้ินสวนที่

เปล่ียนแปลง 

        
ภาวัตน 

2.เลือกรายการช้ินสวนที่ตองนาํ

ชิ้นสวนจริงมาดูเพื่อสามารถศึกษา

วิธีการประกอบกอนการผลิตจริง 

        

ภาวัตน 

3.ทีมงานตรวจสอบความถกูตอง 

เชน ดูวาช้ินสวนมกีารเปล่ียนแปลง

ตามที่บริษทัแมแจงไวหรือไม 

        

ภาวัตน 

4.ศึกษาวิธีการประกอบช้ินสวนที่มี

การเปล่ียนแปลง  

        
ภาวัตน 

5.แจงขอมูลทีส่งสัยไปยงับริษัทแม 

เพื่อเตรียมขอมูลกอนที่รถจะผลิตจริง 

        
ภาวัตน 

 
รหัสความเสีย่ง IC-14-01 : ขาดแคลนชิ้นสวนในการผลิต 
ตารางที่ จ-13  ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง IC-14-01 (แนวทางที ่1) 

IC-14-01 : ตรวจสอบจํานวนช้ินสวนเบ้ืองตนจากPacking list 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ตรวจสอบจํานวนช้ินสวนที่ไดรับ

กับเอกสาร Packing list(รายการ

ชิ้นสวนที่ไดรับทั้งหมด) กับจํานวน

รถยนตที่ผลิตจริง  

        

นัฐวิภา 

2.แจงรายการที่ไมถูกตองไปยังบริษทั

แม เชน จํานวนไมครบ 

        
นัฐวิภา 

3.แกไขเอกสารวิธีปฏิบัติงานและ

นําไปใชสําหรับการผลิตลอตอ่ืนๆ 

        
นัฐวิภา 
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ตารางที่  จ-14 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง IC-14-01 (แนวทางที ่2) 

IC-14-01 : จัดการแยก Small part ใหครบจํานวนที่ผลิตโดยทําการจายที่ละset 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.จัดเตรียมพืน้ที่ในการแบงจํานวน 

Small part โดยแบงเปนถุงละ 1 Set 

        
วริช 

2.กําหนดการจาย Small part ให

จายคร้ังละ Set เหมือนชิน้สวนอ่ืนๆ 

        
วริช 

3.แกไขเอกสารวิธีปฏิบัติงานและ

นําไปใชสําหรับการผลิตลอตอ่ืนๆ 

        
วริช 

 
ตารางที่ จ-15 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง IC-14-01 (แนวทางที ่3) 

IC-14-01 : จัดลําดับความสําคัญในการทําเอกสารNCP โดยเทียบกบัSequence ในแผนการ

ผลิต 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ตรวจสอบความเรงดวนของรถตาม

แผนการสงมอบรถยนตใหฝาย

การตลาด 

        

สุปรียา 

2.จัดทําเอกสาร NCP ตามความ

เรงดวนของรถยนตและแนบเอกสาร 

พรอมเอกสารคืนช้ินสวน(Reject 

Slip) 

        

สุปรียา 

3.จัดใหมีประชุม NCP ทุกวนัเวลา 

10.00 น. 

        
สุปรียา 
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ตารางที่  จ-16 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง IC-14-01 (แนวทางที ่4) 

IC-14-01 : จัดทําแผนการ Follow up โดยการfeed backถึงบริษทัแม 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.จัดทําขอตกลงกับบริษทัแมถึง

ระยะเวลาทีจ่ะไดรับของเคลมแตละ

ชนิด 

        

วิญู 

2.จัดทําแผนการติดตามช้ินสวนที่

ไดเคลมไปแลว 

        
วิญู 

3.แจงบริษัทแมถึงชิน้สวนที่เลย

ระยะเวลาทีก่าํหนดโดยทําการ feed 

back ทุกสัปดาห 

        

วิญู 

 

ตารางที่ จ-17 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง IC-14-01 (แนวทางที ่5) 

IC-14-01 : กาํหนดขอตกลงกับทางSupplierหากมีการทํางานลวงเวลาจะแจงSupplier 

ลวงหนา 7 วนั 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.แจงSupplier ถึงขอตกลงในการสง

ชิ้นสวน กรณีมีการทาํงานลวงเวลา 

        
สุมิตร 

2.สรุปจํานวนวันที่จะทํางานลวงเวลา

ในแตละสัปดาห 

        
ยมุนา 

3.แจงSupplier ลวงหนากอนการ

ผลิตเปนเวลา 7 วัน 

        
สุมิตร 

4.ติดตามช้ินสวนและแจงผลแกฝาย

วางแผนการผลิตลวงหนา 3 วัน 

        
สุมิตร 
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ตารางที่ จ-18 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง IC-14-01 (แนวทางที ่6) 

IC-14-01 : จัดทําแผนการซอมบํารุงรักษา Trolley  หมุนเวียนระหวางโรงงานกับ Supplier 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.สรุปจํานวน Trolley ที่พรอมใชงาน

และที่ชํารุดทัง้หมด  

        สุมิตรและ

supplier 

2.แจงรายละเอียดของTrolley ที่

ชํารุด 

        
supplier 

3.ซอมแซมและจัดทําแผนการซอม

บํารุงรักษา Trolley ทั้งหมด 

        
supplier 

 

 

ตารางที่ จ-19  ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง IC-14-01 (แนวทางที ่7) 

IC-14-01 : จัดทําแผนรองรับกรณีฉุกเฉิน โดยการสัง่ชิ้นสวนจากบริษทัแม 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ศึกษาขอกาํหนดและกฏหมายที่

เกี่ยวกับการเปล่ียนแปลงชิน้สวนจาก 

Local Part เปน CKD Part ชั่วคราว 

        

สาวิตี 

2.จัดเตรียมรายละเอียดของเอกสาร

ที่ตองแสดงตอดานศุลกากร 

        
สาวิตี 

3.จัดทํา Process Map กรณีฉุกเฉิน

ที่ตองส่ังชิ้นสวนจากบริษัทแม 

        
ภาคภูมิ 
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ตารางที่  จ-20 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง IC-14-01 (แนวทางที ่8) 

IC-14-01 : ประสานงานหนวยงานท่ีเกี่ยวของใหจัดเตรียมเอกสารลวงหนา 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ประชุมหนวยงานที่เกีย่วของและ

ทําขอตกลงของระยะเวลาในการ

จัดทําเอกสาร 

        

ชุลีกร 

2.จัดเตรียมขอมูลลวงหนาโดยดู

สามารถดูขอมูลการเปล่ียนแปลง

จากบริษทัแม 

        

นัฐวิภา 

3.จัดทําเอกสารรายละเอียดของ 

Safety part list 

        
นัฐวิภา 

4.แกไขระเบียบวิธีการทาํงานและให

แตละฝายเซน็รับทราบ 

        
ชุลีกร 

 
 
รหัสความเสีย่ง RM-15-01 : พนักงานถูกไฟฟาดูด 
 

ตารางที่ จ-21 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง RM-15-01  

RM-15-01 : ตรวจสอบสภาพการของสายดิน 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ติดตอหา Supplier ภายนอกที่มี

ความสามารถในการตรวจสอบ

สภาพของสายดินทัง้ระบบ 

        

นิรัน 

2.ประสานงานกับ Supplier ใหทาํ

การตรวจสอบสายดิน 

        
นิรัน 
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รหัสความเสีย่ง RM-15-03 : สะเก็ดไฟจากการเชื่อมกระเด็นเขาตา 
 
ตารางที่ จ-22  ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง RM-15-03  

RM-15-03 : กําหนดใหผูที่เขาไปในสายการผลิตตองสวมแวนตานิรภัยทุกคร้ัง 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ติดปายแสดงสัญลักษณทีต่องสวม

แวนตาในพืน้ที่ทาํงานบริเวณที่เส่ียง

ตอการเกิดสะเก็ดไฟกระเด็นเขาตา 

        

สันชัย 

2.จัดเตรียมแวนตาปองกันสะเก็ดไฟ

จากการเช่ือมไวที่สโตรดานหนา

หนวยงานใหผูที่ตองเขามาในพ้ืนที่

ขอเบิกใชชั่วคราว 

        

สันชัย 

 

 
รหัสความเสีย่ง RM-05-02:  น้ําทวมโรงงานของSupplier 
 

ตารางที่ จ-23 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง RM-05-02  

RM-05-02 : จัดเตรียมแผนสํารองโดยส่ังชิน้สวนมาจากบริษัทแม  

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ศึกษาขอกาํหนดและกฎหมายที่

เกี่ยวกับการเปล่ียนแปลงชิน้สวนจาก 

Local Part เปน CKD Part ชั่วคราว 

        

สาวิตี 

2.จัดเตรียมรายละเอียดของเอกสาร

ที่ตองแสดงตอดานศุลกากร 

        
สาวิตี 

3.จัดทําแผนสํารองกรณีฉุกเฉินที่ตอง

ส่ังชิ้นสวนจากบริษัทแม 

        
วิญู 
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รหัสความเสีย่ง RM-06-01 : ปนไฟฟาเสีย 
 

ตารางที่ จ-24 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง RM-06-01 (แนวทางที ่1) 

 RM-06-01 : ปรับปรุงมาตรฐานการทาํงานโดยเพิ่มรูปภาพ 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.แกไขมาตรฐานการทาํงานโดยเพิ่ม

รูปภาพเกี่ยวกบัการจับปนไฟฟาและ

ทิศทางในการเคล่ือนที่ขณะทํางาน 

        

พิเชษฐ 

2.อบรมใหแกพนกังาน         พิเชษฐ 

 

ตารางที่  จ-25 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง RM-06-01 (แนวทางที ่2) 

 RM-06-01 : กําหนดใหมี Spare part 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ส่ังสายไฟของปนไฟฟาจากบริษทั

แมมาเปนอะไหลสํารอง 

        
พิเชษฐ 

2.นําสายไฟทีไ่ดไปเก็บไวทีส่โตรเพื่อ

เบิก-จาย กรณีสายไฟขาดหรือชํารุด 

        
สันชัย 

 

ตารางที่ จ-26 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง RM-06-01 (แนวทางที ่3) 

 RM-06-01 : เพิ่มหวัขอการตรวจสอบสภาพสายไฟและอุปกรณที่สําคัญ 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ทบทวนรายการซอมบํารุงรักษา

อุปกรณตางๆของปนไฟฟา 

        
ไพโรจน 

2.เพิ่มการตรวจสอบPM (Preventive 

maintenance)ของสายไฟและ

อุปกรณอ่ืนๆในใบตรวจสอบราย

เดือน 

        

ไพโรจน 
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รหัสความเสีย่ง RM-06-02 : เตาอบเสยี / ทํางานผิดปกติ 
 

ตารางที่ จ-27 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง RM-06-02 (แนวทางที ่1) 

 RM-06-02 : กําหนดใหทํา Oven Curve หลังจากทําการ Maintenance 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.แกไขเอกสารที่เกี่ยวของโดยเพิ่ม

การทาํ Oven curve หลังจากการ

ซอมบํารุงเตาอบ 

        

พีรพงค 

2.อบรมแกพนกังาน         พีรพงค 

 

ตารางที่ จ-28   ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง RM-06-02 (แนวทางที ่2) 

 RM-06-02 : เพิ่มการทาํ PM (Preventive maintenance) 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

แกไขเอกสารที่เกีย่วของโดยเพิ่มการ

ทํา PM ของอุปกรณที่สําคัญของเตา

อบ โดยเพิ่มความถี่จาก 1 ปเปน 6 

เดือนตอคร้ัง 

        

ไพโรจน 

 
รหัสความเสีย่ง RM-06-03 : โมโนเรล(Monorail) ไมทํางาน 
ตารางที่ จ-29 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง RM-06-03  

RM-06-03: เปล่ียนแปรงถานกอนอายุการใชงาน 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ศึกษาอายุการใชงานของแปรงถาน

โดยเปล่ียนแปรงถานใหม และดูอายุ

การใชงาน 

        

ไพโรจน 

2.ทําการแกไขเอกสารที่เกี่ยวของโดย

กําหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนแปรง

ถาน 

        

ไพโรจน 
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รหัสความเสีย่ง RM-06-04 : บอจุมเสยี 
ตารางที่ จ-30  ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง RM-06-04 (แนวทางที ่1) 

RM-06-04: เปล่ียนตัวกรองของบอจุมกอนอายกุารใชงาน 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ศึกษาอายุการใชงานของตัวกรอง

จากตัวแทนจําหนาย 

        
ไพโรจน 

2.ทําการแกไขเอกสารที่เกี่ยวของโดย

กําหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนตัว

กรอง 

        

ไพโรจน 

 

ตารางที่  จ-31 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง RM-06-04 (แนวทางที ่2) 

RM-06-04: เพิ่มการทาํ PM ตัวกรอง 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.แกไขเอกสารที่เกี่ยวของโดยเพิ่ม

การทาํ PM ของอุปกรณที่สําคัญของ

บอจุม โดยเพิม่ความถี่จาก 1 ปเปน 

6 เดือนตอคร้ัง 

        

ไพโรจน 

 

ตารางที่  จ-32 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง RM-06-04 (แนวทางที ่3) 

RM-06-04: ตรวจสอบผนังของบอจุม 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ตรวจสอบผนังบอจุมและทําการ

เชื่อมบริเวณจดุที่ปริ / ผนงัทีบ่างมาก 

        
ไพโรจน 

2.ทําการแกไขเอกสารที่เกี่ยวของโดย

กําหนดระยะเวลาในการตรวจผนัง

บอจุม ปละ 1 คร้ัง โดยทําชวงเวลา

เดียวกับการลางบอจุมซึง่ทําปละคร้ัง 

        

ไพโรจน 
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รหัสความเสีย่ง RM-06-05 : เครื่องทดสอบการรั่วน้าํ(Rain Test) ไมทํางาน 
 

ตารางที่  จ-33 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง RM-06-05 (แนวทางที ่1) 

RM-06-05: ตรวจสอบขอตอของทอน้าํในหองทดสอบการร่ัว 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

เพิ่มการตรวจสอบPM (Preventive 

maintenance)ของขอตอทอทั้งหมด 

        
สําเริง 

 

 

ตารางที่  จ-34 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง RM-06-05 (แนวทางที ่2) 

RM-06-05: กําหนดระยะเวลาในการเปล่ียนตัวกรองใหม 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ศึกษาอายุการใชงานของตัว

กรองเรซินจากตัวแทนจําหนาย 

        
สําเริง 

2.ทําการแกไขเอกสารที่เกี่ยวของโดย

กําหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนตัว

กรอง 

        

สําเริง 

 
รหัสความเสีย่ง RM-09-02 : ขาดแคลมแรงงานหลกัในการผลิต 
 

ตารางที่ จ-35 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง RM-09-02 (แนวทางที ่1) 

RM-09-02: จัดทําแผนในการหมนุเวยีนหรือสลับกันทาํงานของพนักงาน(Rotation Plan) 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.จัดทําแผนการสลับทํางาน

(Rotation Plan) 

        
สมนึก 

2.ทําการสลับทํางานตามแผนการ

สลับทํางาน(Rotation Plan) 

        
สมนึก 
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ตารางที่  จ-36 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง RM-09-02 (แนวทางที ่2) 

RM-09-02: จดัทําแผนสํารองกรณีฉุกเฉิน 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.จัดทําแผนสํารองกรณีฉุกเฉิน กรณี

พนกังานประทวงหยุดงาน 

        
สมนึก 

2.เรียกประชุมผูที่เกีย่วของ เพื่อทาํ

ความเขาใจในแผนสํารองกรณี

ฉุกเฉิน 

        

สมนึก 

 

 
รหัสความเสีย่ง IC-13-01 :  จัดทําเอกสารการผลิตไมเสรจ็กอนการผลิต 
ตารางที่ จ-37 ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเสี่ยง IC-13-01 (แนวทางที ่1) 

IC-13-01:กําหนดวันที่ตองจัดสงเอกสารแตละชนิดมาให และใหดําเนินการทวงถามกรณีที่ไม

สงมาใหตามทีก่ําหนด 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ทําขอตกลงกับบริษัทแมถงึ

ระยะเวลาทีจ่ะไดรับเอกสารแตละ

ชนิด 

        

ธันยพร 

2.จัดทําแผนการติดตามเอกสารแต

ละชนิด 

        
ธันยพร 

3.แจงบริษัทแมถึงเอกสารทีเ่ลย

ระยะเวลาทีก่าํหนดทกุสัปดาห 

        
ธันยพร 
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ตารางที่ จ-38  ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง IC-13-01 (แนวทางที ่2) 

IC-13-01: นําขอมูลแผนการผลิตไปเก็บไวในฐานขอมูลสวนกลาง 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ประสานงานกับฝายเทคโนโลยี

สารสนเทศเพ่ือจัดทํา Share Drive 

        
นิตยา 

2.นําขอมูลเกีย่วกับแผนการผลิตที่มี

การแกไขลาสุดไปเก็บไวใน Share 

Drive 

        

นิตยา 

3.แจงผูที่เกี่ยวของทั้งหมด         นิตยา 

 

 
รหัสความเสีย่ง RM-15-02 : ชิ้นสวนบาดที่รางกาย 
ตารางที่ จ-39  ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง RM-15-02 (แนวทางที ่1) 

RM-15-02: กาํหนดใหพนกังานประกอบตัวถังใสปลอกแขนปองกนัช้ินสวนบาดที่แขน 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ประสานงานกับฝายจัดซือ้เพื่อให

ติดตอกับSupplier ในการจดัทํา

ปลอกแขน 

        

สันชัย 

2.นําปลอกแขนไปทดลองใชในการ

ผลิตและขนยายช้ินสวน 

        
สันชัย 

3.สรุปผลการนําไปใชงาน         สันชัย 
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ตารางที่ จ-40   ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง RM-15-02 (แนวทางที ่2) 

RM-15-02: กาํหนดบทลงโทษแกพนกังานที่ไมสวมใสอุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.กําหนดบทลงโทษแกพนกังานที่ไม

สวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล 

        
สันชัย 

 

ตารางที่ จ-41   ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง RM-15-02 (แนวทางที ่3) 

RM-15-02: จดัทําวธิีการเคล่ือนยายช้ินสวนที่เหมาะสม 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

แกไขวิธีการปฏิบัติงานโดยเพิ่ม

รูปภาพวิธกีารเคลื่อนยายช้ินสวน 

        
พิเชษฐ 

 

 
รหัสความเสีย่ง RM-15-04 : รถยนตหลนตกลงมาจากจ๊ิก(Jig) 
 
ตารางที่ จ-42   ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง IC-15-04 (แนวทางที ่1) 

RM-15-04: จดัทําระบบ Poka Yoke ในการล็อค clamp 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

1.ศึกษาวิธีการทําระบบ Poka Yoke 

ในการล็อค clamp 

        
พิเชษฐ 

2.ประสานงานกับฝายจัดซือ้เพื่อหา 

Supplier มาดําเนนิการจัดทาํระบบ 

        
พิเชษฐ 

3.อบรมใหแกพนกังานถึงวิธกีารใช

งาน 

        
พิเชษฐ 
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ตารางที่ จ-43   ติดตามการดําเนนิงานสําหรับรหัสความเส่ียง RM-15-04 (แนวทางที ่2) 

 RM-15-04: จัดทํา PM สําหรับอุปกรณชุดล็อค clamp 

รายละเอียดงาน ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ผูรับผิดชอบ 
1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 1-2 3-4 

แกไขเอกสารที่เกีย่วของโดยเพิ่มการ

ทํา PM ของอุปกรณชุดล็อค clamp 

พรอมทัง้ใหทําการตรวจสอบสภาพ

กอนการใชงาน 

        

ไพโรจน 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นางยมนุา ตรัสรู เกิดเมื่อวันที่ 26 มนีาคม พ.ศ. 2520 ที่จังหวัดสุราษฎรธาน ี       สําเร็จ

การศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมเคมี คณะวิศวกรรมศาสตร 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี ในปการศึกษา 2542 หลังจากนัน้ไดเขาศึกษาตอใน

หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย      ในภาคการศึกษาปลาย ปการศกึษา 2552 
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