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รถจักรยานยนตที่มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ. (RISK MANAGEMENT PLAN IN NEW 
ASSEMBLY PROCESS FOR MODEL CHANGE MOTORCYCLE.)  อ.ที่ปรึกษา
วิทยานพินธหลัก: ผศ. ประเสริฐ อัครประถมพงศ, 298 หนา. 

 
 
 วิทยานพินธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อจัดทาํแผนการจัดการความเสี่ยงเพื่อปองกันการหยุด
ของสายการประกอบหลัก (Down Time) อันเนื่องมาจากสาเหตุของการออกแบบกระบวนการ
ประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ และเพื่อลดเวลาการ Down Time 
ของสายการประกอบหลัก (Line – C) ใหลดลงต่ํากวา 3.14%  
 การวิจยัเร่ิมจากการกําหนดวตัถุประสงคของการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 
จากนั้นระบุความเสี่ยงที่เกิดขึ้น ซ่ึงพบ 279 ความเสี่ยง โดยจดักลุมได 25 กลุม และหลังจากการ
ประเมินความเสี่ยงพบวามี 13 กลุมที่ตองดําเนินการจดัการความเสี่ยง จากนั้นเราไดวิเคราะหหา
สาเหตุของความเสี่ยงดวยผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) เทคนิค Why-Why Analysis 
รวมถึงวิเคราะหปจจยัเส่ียงใหสัมพันธกับความเสี่ยงเพื่อสรางแผนที่ความเสี่ยง (Risks Map) 
ประกอบกับสรางทางเลือกของแผนโดยใชกลยุทธ กําจัด ถายโอน ลด/ควบคุม และยอมรับความ
เสี่ยง จากการประเมินความคุมคาของแผนในแตละทางเลือก เราสามารถไดแผนจัดการความเสี่ยงที่
เหมาะสมจํานวน 11 แผน จากนั้นไดประเมินกลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมในครั้งที่ 2 พบวาคะแนน
ความเสี่ยงลดลงอยูในระดับที่ยอมรับได และไดนําแผนดําเนินการจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผน ไป
ใชกับการออกแบบกระบวนการประกอบใหมของรถจักรยานยนตในรุน 4D0 ผลปรากฏวาสามารถ
ลดเวลา Down Time ของ Line – C ไดเหลือ 1.85 % จากนั้นไดประเมนิกลุมความเสีย่งทั้ง 13 กลุม
ในครั้งที่ 3 และพบวาคะแนนความเสีย่งลดลงอยูในระดับที่ยอมรับได โดยลดลงสูระดับปานกลาง
ทั้งหมด 13 กลุม จากระดับสูงจํานวน 5 กลุม และระดับสูงมากจํานวน 8 กลุม ซ่ึงสงผลทําใหมูลคา
แรงงานสูญเสียลดลง 196,371 บาท และมูลคาการเสียโอกาสในการทํากําไรลดลง 104,730,039 
บาท  
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 The objective of this research is to establish the Risk Management Plan for 
preventing the down time of main line assembly in the case of new assembly process design 
for model change motorcycle and decrease the down time of main line assembly (Line – C) to 
lower than 3.14% 
 Making the Risk Management Plan was started by defining the objectives of new 
assembly process design then identify in the risks. A total of 279 risks were found that could 
be grouped in 25 risks. After risk assessment, there were 13 groups of risk that needed risk 
response. Subsequently, we analyzed the cause of the risks by Cause and Effect Diagram, 
Why-Why Analysis Technique and also analyzed the risk factors to relate with the risks to 
make the Risks Map. There are four alternatives of Risk Management Plan namely Terminate, 
Transfer, Treat, and Take. From the evaluation of benefit in each alternative, we finally chose 
11 suitable plans.  The second assessment of 13 groups of risks found that the score is 
acceptably lower, and bring the Risk Management Plan (11 suitable plans) to apply with new 
assembly process design of motorcycle model 4D0. The result showed that it could decrease 
the down time of Line - C by 1.85 %. Then we assessed 13 groups of risks at third time and 
found that its score down to the acceptable level. Overall surveys were successfully reduced to 
medium from high level for 5 groups and from very high level for 8 groups; moreover, Both 
Labor cost and Opportunity cost in making profit were decreased to 196,371 baths and 
104,730,039 baths respectively. 
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บทที่  1 
 

บทนํา 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

โรงงานตัวอยางที่ไดทําการวจิัยนี้ประกอบกิจการเกี่ยวกบัการผลิตรถจักรยานยนตซ่ึงปกติ
ในกระบวนการประกอบนั้นจําเปนจะตองมีการเปลี่ยนแปลงและออกแบบกระบวนการประกอบ
ใหมเปนระยะๆ เพื่อ การรองรับการผลิตรถจักรยานยนตรุนใหม/Minor Change, การรองรับ
โครงการใหมๆ ของโรงงานตัวอยาง และ การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 
เปนตน ซ่ึงในบางขั้นตอนของการประกอบที่จะตองมีการออกแบบใหมนั้นจะตองทาํภายใต
ขอบเขตเงื่อนไขและระยะเวลาที่จํากัดและจะตองมีการเตรียมการเพื่อกระบวนการประกอบใหมอยู
ดวยกันหลายสวน ซ่ึงจะสงผลตอกระบวนการประกอบโดยตรงจึงมีความเสี่ยงที่เกิดขึ้น อาจจะ
สงผลทําใหเกดิการหยุดของสายการประกอบหลักได (Down Time) อันเนื่องมาจากสาเหตุของการ
ออกแบบการประกอบใหม   

จากอดีตที่ผานมานั้นโรงงานตัวอยางจะเกิดปญหาขึ้นเนื่องจากการ Down Time ของสาย
การประกอบหลักในชวง Mass Production (การประกอบจริงเพื่อจาํหนายสูตลาด) ซ่ึงการ Down 
Time ของสายการประกอบหลักนั้นจะเกินกวาเปาหมายที่ทางโรงงานจะยอมรับไดโดยเปาหมายที่
ทางโรงงานตัวอยางไดกําหนดไวมีดังนี ้

เปาหมายของสาเหตุการ Down Time ของสายการประกอบหลักแบงออกเปน 4 สาเหตุดังนี ้

1) เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบ   ไมเกินกวา 2.00% 

2) เนื่องจาก Minor Shutdown อ่ืนๆ  ไมเกินกวา 2.00% 

3) เนื่องจาก M/C Breakdown   ไมเกินกวา 0.50% 

4) เนื่องจากปจจัยภายนอก   ไมเกินกวา 0.50%  

อยางไรก็ตามเนื่องจากการสาํรวจขอมูลยอนหลังตั้งแต ม.ค. ป 2006 ถึง ก.พ. ป 2008 พบวา
การ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) อันเนื่องมาจากสาเหตุตางๆในบางสาเหตุ
พบวาเกนิกวาที่เปาหมายทีไ่ดตั้งไวดังแสดงขอมูลในแตละปดังตารางที่ 1.1, ตารางที่ 1.2 และตาราง
ที่ 1.3 ตามลําดับ 
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Description (2006) JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC TOTAL  %

เวลาทํางาน (นาที) 11,260 10,740 14,100 8,900 12,260 12,260 10,740 10,932 13,180 12,520 12,120 12,060 141,072  -

เน่ืองจาก การออกแบบกระบวนการประกอบ (นาที) 190 235 261 98 61 190 18 35 346 821 1,140 1,031 4,426 3.14%

เน่ืองจาก Minor shutdown อ่ืนๆ (นาที) 26 43 58 51 54 59 56 59 302 526 763 620 2,617 1.86%

เน่ืองจาก M/C Brakedown (นาที) 82 37 55 21 131 171 35 281 42 14 24 14 907 0.64%

เน่ืองจาก ปจจัยภายนอก (นาที) 42 34 41 20 14 55 1 8 51 103 269 103 741 0.53%

รวมเวลาหยุด (นาที) 340 349 415 190 260 475 110 383 741 1,464 2,196 1,768 8,691 6.16%

 % การหยุด 3.02% 3.25% 2.94% 2.13% 2.12% 3.87% 1.02% 3.50% 5.62% 11.69% 18.12% 14.66% 6.16%  -
สูญเสียผลผลิตจํานวน (คัน) 630 646 769 352 481 880 204 709 1,372 2,711 4,067 3,274 16,094  -

Description (2007) JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC TOTAL  %

เวลาทํางาน (นาที) 13,454 11,532 11,991 8,078 9,746 12,127 11,839 8,594 11,105 10,526 14,090 11,677 134,759  -

เนือ่งจาก การออกแบบกระบวนการประกอบ (นาที) 338 641 884 347 189 384 589 255 362 353 276 233 4,851 3.60%

เนือ่งจาก Minor shutdown อ่ืนๆ (นาที) 396 175 425 332 309 445 290 253 409 580 408 290 4312 3.20%

เนือ่งจาก M/C Brakedown (นาที) 123 95 34 22 28 43 140 237 26 45 100 17 910 0.68%

เนือ่งจาก ปจจัยภายนอก (นาที) 106 59 21 451 54 42 38 61 8 28 36 68 972 0.72%

รวมเวลาหยุด (นาที) 963 970 1,364 1,152 580 914 1,057 806 805 1,006 820 608 11,045 8.20%

 % การหยุด 7.16% 8.41% 11.37% 14.26% 5.95% 7.54% 8.93% 9.38% 7.25% 9.56% 5.82% 5.21% 8.20%  -
สูญเสียผลผลิตจํานวน (คัน) 1,783 1,796 2,526 2,132 1,074 1,693 1,958 1,493 1,490 1,863 1,519 1,127 20,453  -

Description (2008) JAN FEB TOTAL  %

เวลาทํางาน (นาที) 9,765 13,487 23,252  -

เน่ืองจาก การออกแบบกระบวนการประกอบ (นาที) 881 1,234 2,115 9.10%

เน่ืองจาก Minor shutdown อ่ืนๆ (นาที) 908 908 908 3.90%

เน่ืองจาก M/C Brakedown (นาที) 33 58 91 0.39%

เน่ืองจาก ปจจัยภายนอก (นาที) 814 187 1,001 4.31%

รวมเวลาหยุด (นาที) 2,636 2,387 4,115 17.70%

 % การหยุด 26.99% 17.70% 17.70%  -

สูญเสียผลผลิตจํานวน (คัน) 4,881 4,420 7,620  -

ตารางที่ 1.1 สรุปเปอรเซ็นตสาเหตุการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) ป 2006 

 

 

 

 

 

 
ตารางที่ 1.2 สรุปเปอรเซ็นตสาเหตุการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) ป 2007 

 

 

 
 
 

 
ตารางที่ 1.3 สรุปเปอรเซ็นตสาเหตุการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) ป2008 

 

 

 

 
 

 
จากขอมูลเปอรเซ็นตการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) พบวาสาเหตุ

อันดับที่หนึ่งคอื การ Down Time เนื่องจากสาเหตุของการออกแบบกระบวนการประกอบโดย
สามารถที่จะจัดลําดับและแสดงไวในผังพาเรโต ดังรูปที่1.1, รูปที่ 1.2 และรูปที่ 1.3 
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ผังพาเรโตแสดงสาเหตุการหยุดของสายการประกอบหลัก 
(ม.ค-ธ.ค ป 2006)
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รูปที่ 1.1 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุการ Down Time ของสายการประกอบหลัก Line-C 

(ม.ค.-ธ.ค. ป 2006) 

จากผังพาเรโตของขอมูล ม.ค.-ธ.ค. ป 2006 สรุปลําดับของสาเหตุและเปอรเซ็นตการเกิด
การ Down Time ของสายการประกอบไดดังนี ้

อันดับที่ 1  เกิดเนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบ = 4,426 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 50.93 % 

อันดับที่ 2  เกิดเนื่องจาก Minor Shutdown อ่ืนๆ  = 2,617 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 81.04 % 
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ผังพาเรโตแสดงสาเหตุการหยุดของสายการประกอบหลัก 
(ม.ค-ธ.ค ป 2007)
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อันดับที่ 3  เกิดเนื่องจาก M/C Breakdown   = 907 นาที  

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 91.47 % 

อันดับที่ 4  เกิดเนื่องจากปจจัยภายนอก   = 741 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 100.00 % 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 1.2 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุการ Down Time ของสายการประกอบหลัก Line-C 

(ม.ค.-ธ.ค. ป 2007) 

จากผังพาเรโตของขอมูล ม.ค.-ธ.ค. ป 2007 สรุปลําดับของสาเหตุและเปอรเซ็นตการเกิด
การ Down Time ของสายการประกอบไดดังนี ้
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ผังพาเรโตแสดงสาเหตุการหยุดของสายการประกอบหลัก 
(ม.ค-ก.พ. ป 2008)
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อันดับที่ 1  เกิดเนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบ = 4,851 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 49.92 % 

อันดับที่ 2  เกิดเนื่องจาก Minor Shutdown อ่ืนๆ  = 4,312 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 82.96 % 

อันดับที่ 3  เกิดเนื่องจากปจจัยภายนอก   = 972 นาที  

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 91.76 % 

อันดับที่ 4  เกิดเนื่องจาก M/C Breakdown   = 910 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 100.00 % 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 1.3 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุการหยุดของสายการประกอบหลัก Line-C (ม.ค.-ก.พ. ป 2008) 
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จากผังพาเรโตของขอมูล ม.ค.-ก.พ. ป 2008 สรุปลําดับของสาเหตุและเปอรเซ็นตการเกิด
การ Down Time ของสายการประกอบไดดังนี ้

อันดับที่ 1  เกิดเนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบ = 2,115 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 51.40 % 

อันดับที่ 2  เกิดเนื่องจากปจจัยภายนอก   = 1,001 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 75.72 % 

อันดับที่ 3  เกิดเนื่องจาก Minor Shutdown อ่ืนๆ  = 908 นาที  

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 97.79 % 

อันดับที่ 4  เกิดเนื่องจาก M/C Breakdown   = 91 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 100.00 % 

มูลคาความสญูเสีย 

จากขอมูลขางตนเราสามารถสรุปไดวาการ Down Time ของสายการประกอบ (Line-C) อัน
เนื่องจากสาเหตุของการออกแบบกระบวนการประกอบนั้นเปนสาเหตทุี่เปนอันดับหนึ่งซ่ึงทาง
ผูจัดทํามีความสนใจเปนอยางยิ่งที่จะทําการศึกษาวจิัยโดยการจัดการความเสี่ยงตางๆเพื่อเปนการ
เพิ่มผลผลิตเนื่องจากจะเปนการลดความสูญเสียตางๆที่อาจจะเกิดขึ้นได  ซ่ึงความสูญเสียที่เกิดขึน้
สามารถแบงออกเปน 2 ความสูญเสียหลักคือ 

1) มูลคาแรงงานสูญเสีย  

เนื่องจากเกิดการ Down Time ของสายการประกอบหลักจะทาํใหพนกังานในสวนที่
เกี่ยวของทั้งหมดเกิดการยืนรอหรือเกิดการวางงานขึ้นทาํใหไมสามารถทํางานไดเตม็ประสิทธิภาพ
ตามที่โรงงานตัวอยางตองการดังนั้นจะเกดิมูลคาแรงงานขึ้นโดยสามารถคํานวนได 

จากสูตร  มูลคาแรงงานสูญเสีย = 

(อัตราจางพนกังานเฉลี่ยตอเดือน/30 วนั) * จํานวนพนกังานที่เกี่ยวของ * เวลาหยุด 

                 (60 นาที*8 ช.ม.) 
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Description (2006) JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC TOTAL

เวลาทํางาน (นาที) 11,260 10,740 14,100 8,900 12,260 12,260 10,740 10,932 13,180 12,520 12,120 12,060 141,072

เน่ืองจาก การออกแบบกระบวนการประกอบ (นาที) 190 235 261 98 61 190 18 35 346 821 1,140 1,031 4,426

รวมเวลาหยุด (%) 1.69% 2.19% 1.85% 1.10% 0.50% 1.55% 0.17% 0.32% 2.63% 6.56% 9.41% 8.55% 3.14%

สูญเสียผลผลิตจํานวน (คัน) 352 435 483 181 113 352 33 65 641 1,520 2,111 1,909 8,196

มูลคาแรงงานสูญเสีย (บาท) 15,833 19,583 21,750 8,167 5,083 15,833 1,500 2,917 28,833 68,417 95,000 85,917 368,833

มูลคาเสียโอกาศกําไร (บาท) 8,444,444 10,444,444 11,600,000 4,355,556 2,711,111 8,444,444 800,000 1,555,556 15,377,778 36,488,889 50,666,667 45,822,222 196,711,111

2) มูลคาเสียโอกาสทํากําไร 

เนื่องจากการสั่งประกอบรถจกัรยานยนตในแตละเดือนนัน้มาจากความตองการของดีล
เลอรซ่ึงทางโรงงานตัวอยางจะตองสามารถประกอบรถจกัรยานยนตสําเร็จรูปใหไดตามความ
ตองการของแผนการประกอบ แตในขณะเดียวกันก็ไมสามารถทําการประกอบตามแผนไดในแตละ
เดือนอันเนื่องมาจากเกดิการ Down Time ของสายการประกอบ ดังนัน้ยอมที่จะเกิดมลูคาเสียโอกาส
ที่จะทํากําไรในสวนนีไ้ด โดยมูลคาเสียโอกาสทํากําไรสามารถคํานวนได 

จากสูตร  มูลคาเสียโอกาสทํากําไร =  

24,000*จํานวนสูญเสีย (คนั) 

 

ซ่ึงความสูญเสียที่เกิดขึน้ทั้ง 2 อยางนี้ของการ Down Time ของสายการประกอบหลัก 
(Line-C) อันเนื่องมาจากสาเหตุของการออกแบบกระบวนการประกอบนั้นตั้งแตป 2006, 2007 และ 
2008สามารถสรุปไดดังตารางที่ 1.4, ตารางที่ 1.5 และตารางที่ 1.6 ตามลําดับ 

 

ตารางที่ 1.4 แสดงความสูญเสียที่เกิดขึ้นของการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) 
เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบ (ม.ค.-ธ.ค.ป 2006) 

 

 

 

 

จากขอมูลขางตนพบวา ม.ค.-ธ.ค.ป 2006 มีมูลคาแรงงานสูญเสียเกิดขึน้ 368,833 บาทตอป 
และมีมูลคาเสียโอกาสทํากําไร 196,711,111 บาทตอป 
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Description (2007) JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC TOTAL

เวลาทํางาน (นาที) 13,454 11,532 11,991 8,078 9,746 12,127 11,839 8,594 11,105 10,526 14,090 11,677 134,759

เน่ืองจาก การออกแบบกระบวนการประกอบ (นาที) 338 641 884 347 189 384 589 255 362 353 276 233 4,851

รวมเวลาหยุด (%) 2.51% 5.56% 7.37% 4.29% 1.94% 3.17% 4.98% 2.97% 3.26% 3.35% 1.96% 2.00% 3.60%

สูญเสียผลผลิตจํานวน (คัน) 626 1,187 1,637 642 349 712 1,091 473 670 654 511 432 8,983

มูลคาแรงงานสูญเสีย (บาท) 28,152 53,406 73,659 28,877 15,725 32,029 49,094 21,268 30,145 29,420 23,007 19,457 404,239

มูลคาเสียโอกาศกําไร (บาท) 15,014,493 28,483,092 39,285,024 15,400,966 8,386,473 17,082,126 26,183,575 11,342,995 16,077,295 15,690,821 12,270,531 10,376,812 215,594,203

Description (2008) JAN FEB TOTAL

เวลาทํางาน (นาที) 9,765 13,487 23,252

เน่ืองจาก การออกแบบกระบวนการประกอบ (นาที) 881 1,234 2,115

รวมเวลาหยุด (%) 9.02% 9.15% 9.10%

สูญเสียผลผลิตจํานวน (คัน) 1,631 2,285 3,917

มูลคาแรงงานสูญเสีย (บาท) 73,417 102,833 176,250

มูลคาเสียโอกาศกําไร (บาท) 39,155,556 54,844,444 94,000,000

ตารางที่ 1.5 แสดงความสูญเสียที่เกิดขึ้นของการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) 
เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบ (ม.ค.-ธ.ค.ป 2007) 

 

 

 

 

จากขอมูลขางตนพบวา ม.ค.-ธ.ค.ป 2007 มีมูลคาแรงงานสูญเสียเกิดขึน้ 404,239 บาทตอป 
และมีมูลคาเสียโอกาสทํากําไร 215,594,203 บาทตอป 

 
ตารางที่ 1.6 แสดงความสูญเสียที่เกิดขึ้นของการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) 
เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบ (ม.ค.-ก.พ.ป 2008) 

 

 

 

 

จากขอมูลขางตนพบวา ม.ค.-ก.พ.ป 2008 มีมูลคาแรงงานสูญเสียเกิดขึน้ 176,250 บาทตอป 
และมีมูลคาเสียโอกาสทํากําไร 94,000,000 บาทตอป 

จากสาเหตกุาร Down Time ของสายการประกอบหลกั (Line-C) อันเนื่องมาจากการ
ออกแบบกระบวนการประกอบนั้นสามารถสรุปในรูปแบบเปอรเซ็นตเฉล่ียของการ Down Time ใน
แตละปไดดังตารางที่ 1.7 
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ป ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. % เฉล่ีย

(2006) 1.69% 2.19% 1.85% 1.10% 0.50% 1.55% 0.17% 0.32% 2.63% 6.56% 9.41% 8.55% 3.14%

(2007) 2.51% 5.56% 7.37% 4.29% 1.94% 3.17% 4.98% 2.97% 3.26% 3.35% 1.96% 2.00% 3.60%

(2008) 9.02% 9.15%   -   -   -   -   -   -   -   -   -   - 9.09%

กราฟแสดงเปอรเซ็นตการหยุดของสายการประกอบหลัก 
เน่ืองจากการออกแบบกระบวนการประกอบ
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0.50%

1.55%
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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.
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นํากลับมา
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เปาหมาย
ต่ํากวา 2 %
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นํากลับมา
ประกอบใหม นํากลับมา

ประกอบใหม

ตารางที่ 1.7 แสดงเปอรเซ็นตการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) เนื่องจากการ
ออกแบบกระบวนการประกอบ (ป 2006 - 2008) 

 

 

 

การสูญเสียตางๆที่เกิดขึ้นนัน้ไมเพยีงแตสูญเสียมูลคาโอกาสทํากําไรและสูญเสียตนทุน
แรงงานเทานัน้ ซ่ึงถาการประกอบเกดิขอบกพรองถึงคุณภาพของรถจักรยานยนตและตรวจพบได
เมื่อตอนประกอบเสร็จเรียบรอยแลวนั้น จาํเปนจะตองนาํรถจักรยานยนตกลับมาแกไขใหมกอนนาํ
ออกสูตลาด จะทําใหเกิดตนทุนที่เพิ่มขึ้นอกี และถาไมสามารถเตรียมการออกแบบการประกอบได
ทันก็จะตองเลือ่นแผนในการประกอบ สงผลทําใหตองมีการปรับเปลี่ยนแผน และทําใหเกดิการ
สูญเสียโอกาสในการจําหนายสินคาทางการตลาดตามที่ไดวางแผนไวอีกดวย ดังจะเห็นไดจากสถติิ
การ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) อันเนื่องมาจากการออกแบบกระบวนการ
ประกอบและเปาหมายที่ทางโรงงานตัวอยางไดตั้งไวดังแสดงในรูปที่ 1.4 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

รูปที่ 1.4 กราฟแสดงสถิติเปอรเซ็นตการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) เนื่องจาก
การออกแบบกระบวนการประกอบตั้งแต ม.ค. ป 2006 ถึง ก.พ. ป 2008 
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จากขอมูลเบื้องตนทั้งหมดทีไ่ดกลาวมาแลวนั้นทางผูจดัทําจึงไดมีแนวคิดที่จะวิเคราะหและ
จัดทําแผนการจัดการความเสี่ยงและสามารถนําแผนไปปฏิบัติเพื่อจัดการความเสี่ยงของการ Down 
Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) ที่อาจจะเกดิขึ้นได โดยการ Down Time ของสายการ
ประกอบหลักอันเนื่องมาจากสาเหตุของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนั้นจะตองไมควร
เกินเปอรเซ็นตรอยละที่ทางโรงงานตัวอยางยอมรับได หรืออยางนอยควรจะตองไมสูงกวา 3.14% 
เนื่องจากเมื่อเทียบกับขอมูลที่ไดทําการรวบรวมยอนหลังมาแลวประมาณ 2 ป 

สําหรับการพิจารณาเพื่อทําผลงานวิจยัและนําไปทดลองปฏิบัติใชโดยเลือกสายการ
ประกอบหลัก (Line-C) นั้น อันเนื่องมาจากปจจยัหลักทีสํ่าคัญดังนี้ 

1.เนื่องจากเปนสายการประกอบหลักสําหรับรถจักรยานยนตในระบบอัตโนมัติซ่ึงกําลัง
เปนที่นิยมและมีแนวโนมทีด่ีในทางดานการตลาดในอนาคต 

2.เปนสายการประกอบหลักที่มีการประกอบของรุนรถจักรยานยนตทีห่ลากหลายมากที่สุด
เมื่อเทียบกนัทัง้ 3 สายการประกอบในปจจุบัน 

3.เนื่องจากในชวงเวลาที่ทําการศึกษางานวิจัยและวางแผนที่จะนําแผนการจัดการความ
เสี่ยงไปปฏิบัติใชนั้น เปนชวงเวลาเดยีวกันกับที่ทางโรงงานตัวอยางมีโครงการที่จะทาํการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมของสายการประกอบหลัก (Line-C) 

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 

1.2.1 เพื่อจัดทําแผนการจัดการความเสี่ยงที่มีนัยสาํคัญตอการปองกันการหยุดของสาย
การประกอบหลักอันเนื่องมาจากสาเหตกุารออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

1.2.2 เพื่อลดเวลาการหยุดของสายการประกอบหลัก (Line-C) อันเนื่องมาจากสาเหตุ
การออกแบบกระบวนการประกอบใหม โดยใหอัตราเฉลี่ยรอยละของการหยดุลดลงต่ํากวา 3.14 % 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

เปนการวจิัยโรงงานตัวอยางในการวิเคราะหความเสี่ยงตางๆที่ทําใหเกดิการ Down Time 
ของสายการประกอบหลักเนือ่งจากการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ทัง้นี้ไมรวมถึงการ
ออกแบบชิ้นสวนและอะไหลของรถจักรยานยนต และไมรวมถึง Mechanism ของเครื่องจักรและ
อุปกรณเพื่อการประกอบ แตจะเปนการออกแบบ Concept เพื่อการใชงานเทานัน้ ภายใตขอบเขต
ดังนี ้
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1.3.1 แผนจัดการความเสี่ยงจะครอบคลุมเฉพาะการออกแบบกระบวนการประกอบใน
สายการประกอบหลัก หนึ่งสายการประกอบ (Line-C) ของรถจักรยานยนตรุนใหมหนึ่งรุนเทานัน้ 

1.3.2 ผลจากการวิจยัจะไดแผนปฏิบัติการเพื่อดาํเนินการตามระบบบริหารความเสี่ยง 
ทั้งนี้เนื่องจากระยะเวลาของโครงการที่จํากัด จึงไดมีการนําแผนปฎิบตัิการเฉพาะทีม่ีความสําคัญมา
ประยุกตใชในโครงการ 

1.3.3 การติตตามผลจะติดตามเฉพาะแผนปฏิบัตกิารที่ไดมีการนําไปปฏิบัติจริงเฉพาะใน
ชวงเวลาที่ไดทําการศึกษาวจิัยเทานัน้ 

1.4 คํานิยามท่ีใชในงานวิจัยฉบับนี ้

1. การออกแบบกระบวนการประกอบ คือ การออกแบบเพื่อใหพนักงานสามารถทําการ
ประกอบรถจกัรยานยนตสําเร็จรูปไดภายใตมาตราฐานทีก่ําหนดทั้งคุณภาพและเวลาไดอยางถูกตอง 
ซ่ึงประกอบไปดวย 

1 การออกแบบวิธีการและขัน้ตอนการประกอบใน Operation Standard  
2 การออกแบบจิ๊กชวยประกอบ 
3 การออกแบบเครื่องมืออุปกรณและเครื่องจักร 
4 การออกแบบกําหนด Location ในการทาํงาน 

2. พนักงาน คือ ผูที่ทํางานในสํานักงานหรือวิศวกรซึ่งทําหนาที่เกีย่วของกับการออกแบบ
เพื่อการเตรียมกระบวนการประกอบใหม 

3. Automatics คือ รถที่ขับเคล่ือนโดยการเปลี่ยนเกยีรอัตโนมัติ และขับเคลื่อนดวยสายพาน 

4. Cycle time คือ รอบเวลาของขั้นตอนการประกอบรถจักรยานยนต 

5. Full Trial คือ การทดลองการประกอบบน Main line 

6. Kit Supply คือ รูปแบบการเตรียม Part ในถาด Box โดยการจัดแบงแยก Zone การ
ประกอบสําหรับการประกอบ 1 Set ตอ 1 Unit เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการเคลื่อนไหวและเวลา
ของการประกอบ 

7. LH คือ ฝงดานซายมือของสายการประกอบหลัก 

8. Main Line คือ สายการประกอบหลักของรถจักรยานยนต 
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9. Maker คือ ผูผลิตหรือรานคา 

10. Mass Production คือ การประกอบจริงเพื่อจําหนายสูตลาด 

11. Moped คือ รถท่ีขับเคลื่อนโดยผูขับขี่ตองเปลี่ยนเกยีรดวยตนเอง และขับเคลื่อนดวยโซ 

12. M/C คือ เครื่องจักร 

13. New Part คือ ช้ินสวนใหมของรถจักรยานยนต 

14. Operator คือ ผูที่ทํางานในระดับผูที่ปฎิบัติงานในโรงงานประกอบ 

15. Part คือ ช้ินสวนของรถจักรยานยนต 

16. Pitch time คือ ระยะเวลาของกําลังการผลิตที่สายการประกอบหลักประกอบ
รถจักรยานยนตเสร็จในหนึ่งคัน 

17. Q-mark คือ จุดที่เปนขอกําหนดของคุณภาพที่สําคญัมาก ตามมาตราฐานการประกอบ
รถจักรยานยนต 

18. RH คือ ฝงดานขวามือของสายการประกอบหลัก 

19. Sub Side Line คือ สถานีประกอบยอยดานขางๆทัง้ซายและขวาของสายการประกอบ
หลัก 

1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

ประโยชนที่ไดจากงานวิจยัสามารถสรุปไดดังนี ้

1.5.1 ความเสี่ยงที่มนีัยสําคัญจะไดถูกกําหนดแนวทางในการปองกันและจดัการ
ลวงหนาเชิงวชิาการ 

1.5.2 ไดแนวทางในการวิเคราะหและแผนการจดัการความเสี่ยงที่สามารถขยายขอบเขต
งานวิจยัเพื่อนาํไปประยกุตกบัการเตรียมการออกแบบกระบวนการประกอบรถจักรยานยนตในรุน
อ่ืนๆหรืออุตสาหกรรมยานยนตอ่ืนๆได 

1.5.3 สรางความเชื่อมั่นใหกับลูกคาสําหรับการออกแบบกระบวนการการประกอบใหม
เพื่อใหไดคุณภาพตามความพึงพอใจของลกูคา 
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1.5.4 ใชเปนฐานขอมูลอางอิงในการพัฒนาการเตรียมการออกแบบกระบวนการ
ประกอบรถจกัรยานยนตในรุนใหมๆและการเตรียมการรองรับการทําโครงการใหมๆ ไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 

1.6 ขั้นตอนการดําเนินงานวจัิย 

ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยัมทีั้งหมด 10 ขัน้ตอนสามารถสรุปไดดังนี้ 

1.6.1 ศึกษางานวิจยัและทฤษฎี รวมถึงเครื่องมือตางๆที่เกี่ยวของ 

1.6.2 รวบรวมขอมลูสภาพปญหาและความสูญเสียที่เกิดขึ้นอนัเนื่องมาจากการออกแบบ
กระบวนการประกอบ (Line-C) ตั้งแต ม.ค. 2006 ถึง ก.พ. 2008 

1.6.3 คนหาและระบุความเสี่ยงตางๆ ในแตละกิจกรรมของการออกแบบกระบวนการ
ประกอบใหม ที่มีความเสี่ยงตอการหยดุของสายการประกอบหลัก จากพนักงานและผูเชี่ยวชาญ 

1.6.4 ประเมินและจดัลําดับความเสี่ยงตางๆ ที่ทําใหเกิดการหยุดของสายการประกอบ
หลักอันเนื่องมาจากการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

1.6.5 วิเคราะหหาสาเหตุของความเสี่ยงที่มีนัยสาํคัญ โดย ไดอะแกรมกางปลา (Fishbone 
Diagram) และวิเคราะหแหลงที่มาดวยเทคนิค Why-Why Analysis รวมถึงวิเคราะหปจจยัเส่ียงให
สัมพันธกับความเสี่ยงเพื่อสรางแผนที่ความเสี่ยง (Risks Map) 

1.6.6 สรางทางเลือกในการจดัการความเสี่ยงและวิเคราะหทางเลือกโดยใชหลัก 4T และ
ทําการประเมนิความคุมคาในแตละทางเลอืก 

1.6.7 คัดเลือกและจดัทําแผนการจดัการความเสี่ยงที่มีนัยสําคัญ 

1.6.8 นําแผนการจดัการความเสี่ยงไปปฏิบัติและติดตามผลเพื่อลดเวลาการหยดุของสาย
การประกอบหลัก (Line-C) อันเนื่องมาจากการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

1.6.9 รวบรวมขอมลูและปรับปรุงแกไขแผนการจัดการความเสี่ยงใหเหมาะสมเพื่อ
กําหนดรูปแบบการออกแบบในกระบวนการประกอบใหมเพื่อใชเปนมาตราฐาน 

1.6.10 สรุปผลการวิจัยและจัดทํารูปเลมวิทยานพินธ 
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บทที่  2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

งานวิจยันีจ้ะกลาวถึงทฤษฎีในสวนหลักๆของการจัดทําแผนการบริหารความเสี่ยง เพือ่การ
นําไปสูระบบบริหารความเสี่ยงที่ดีตอไปในอนาคตได โดยทีร่ะบบบริหารความเสี่ยงนัน้เปน
กระบวนการทีจ่ัดทําขึ้นอยางเปนระบบเพื่อลดความเสียหายที่อาจจะเกดิขึ้นเนื่องจากไมบรรลุวัตถุ
ประสงคที่ตั้งไวใหอยูในระดบัที่ยอมรับได (วราพร อาสาฬหประกิต, 2547) ซ่ึงความเสี่ยงนั้นเปน
ความไมแนนอนดังคํากลาวที่วา “บางทีมันจะเกิดขึ้น บางทีมันไมเกดิ” (Wagner, C., 2007) และ
ความเสี่ยงจะมีขึ้นตามการสูญเสียที่แฝงอยู (Oehmen, J., 2005) เพือ่ใหเหน็ภาพรวมของการบริหาร
ความเสี่ยง ในที่นี้จะเริ่มจากเรื่อง วงจรการบริหารความเสี่ยง (เจริญ เจษฏาวัลย, 2546) ซ่ึงมีการเขียน
ไวดังนี ้

2.1 วงจรการบริหารความเสี่ยง (Risk Management Cycle) 

ความเสี่ยงคือ โอกาสหรือเหตุการณที่ไมพึงประสงค ที่จะสงผลกระทบตอวัตถุประสงคกอ
ใหเกิดความเสียหาย มีความไมแนนอน และสามารถเกิดขึ้นไดตลอดเวลา 

หนาที่สําคัญของฝายบริหาร ในการบริหารความเสี่ยง ใหเกิดประโยชนสูงสุดตอองคกรนั้น 
ก็คือ การดําเนนิกิจกรรมตาม วงจรการบริหารความเสี่ยง (Risk Management Cycle) ใหครบถวน 
ดังนี้  

1)การทําความเขาใจวตัถุประสงคหลักขององคกร (Understanding Key Business 
Objectives) 

2) การคนหาและระบุความเสี่ยง (Risk Identification) 

3) การวิเคราะหความเสี่ยง (Risk Analysis) 

4) การประเมนิความเสี่ยง และการจัดลําดบัความเสี่ยง (Risk Assessment and Ranking) 

5) การจัดการกับความเสี่ยง (Risk Response) 

6) การนําไปสูการปฏิบัติ (Deployment or Implementation) 



 
 

16

7) การตรวจสอบ ประเมนิ และปรับปรุงการบริหารความเสี่ยง (Risk Audit, Self 
Assessment and Improvement) 

1. การทําความเขาใจวตัถุประสงคหลักขององคกร (Key Business Objectives) 

เปนขั้นตอนที่เปนหัวใจสําคญั ทุกคนควรรูวา หนวยงาน หรือ องคกรนี้ ตั้งขึ้นมาเพื่ออะไร
มีอะไรที่ตองทํา หรือ ควรทําอะไร และ ตองการใหผลผลิต ผลลัพธ ออกมาอยางไร ซ่ึงจะมีความ
เชื่อมโยงไปถึงการคิดวิเคราะห การพิจารณา และ การตดัสินใจปฏิบัตใินขั้นตอนอืน่ๆทั้งหมด  

 

2. การคนหาและการระบุความเสี่ยง (Risk Identification) 

เมื่อเราทราบวตัถุประสงคที่แนชัดของเราแลว ขั้นตอนตอไปก็คือการคนหาวา จะมีความ
เสี่ยงอะไรเกิดขึ้นไดบาง โดยอาจทําเปนขัน้ตอน ดังนี ้

2.1 การสํารวจแหลงขอมูลเบื้องตน ที่ควรทาํการสํารวจขอมูลความเสี่ยงได มี 2 สวนคือ 
1) ขอมูลภายในองคกร ไดแก รายงาน ระเบียบ คําส่ัง บันทึก การมอบหมายอํานาจ

หนาที่ตวัเลขสถิติ จากพื้นทีก่จิกรรมตาง ๆ หรือ จากการสัมภาษณบุคคลภายในองคกร 
2) ขอมูลภายนอก ไดแก เอกสาร ขอมูล ขาวสาร ส่ิงพิมพ หรือ สถิติ จากหนวยงาน

อ่ืนๆ หรือจากการสัมภาษณบุคคลภายนอกที่เกีย่วของ เปนตน 
2.2 การคนหาพื้นที่ (Area Searching) โครงการงาน กระบวนงาน กจิกรรม ที่มีความเสี่ยง 

โดยที่ กระบวนงานกิจกรรมใดบางที่มีโอกาสที่จะพบ และสามารถคัดชี้ หรือ ระบ ุ (Identifying) 
ความเสี่ยงออกมาได มแีนวทางในการพจิารณาคัดเลือก คนหาพื้นที่ (Area) อยู 2 แนวทาง คือ 

1) พิจารณาจากความสําคัญของกิจกรรม กระบวนงาน ( แนวทาง Significant, 
Sensitive Area) จะพจิารณาพื้นที่ (Area) โครงการ งาน กิจกรรม หรือ กระบวนงาน ที่
สําคัญของหนวยงานหรือ องคกร ทั้งงานหลัก และ งานสนับสนุน (Core Business and 
Main Supporting Process) 

2) พิจารณาจากความรุนแรง และโอกาสเกดิขึ้นของความเสี่ยง ( High - Risk, Low 
-Risk Area) จะพิจารณาพื้นที่ (Area) โครงการ งาน กิจกรรม หรือ กระบวนงาน ที่มโีอกาส
เกิดความเสี่ยงสําคัญๆ หรือ มีความเสี่ยงสูง 
2.3 การระบุความเสี่ยง (Risk Identification) 
เปนการรวบรวม เร่ือง ประเด็น เหตกุารณ ความเสี่ยง ทีอ่าจจะเปนปญหา อุปสรรค ทําให

ไมสามารถดําเนินงานสําเร็จ ไมบรรลุวัตถุประสงคขององคกร 
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3. การวิเคราะหความเสี่ยง (Risk Analysis) 

เปนการวเิคราะหหา สาเหต ุ ปจจัย และ วัดผลกระทบ ของความเสี่ยง รวมถึง วิเคราะห 
ระบบการควบคุมที่มีอยูเดิม นําไปใชสราง เกณฑกําหนดระดับในการประเมินปจจัยเส่ียง (Risk 
Model) ขององคกร เพื่อใชเปนเกณฑเทยีบวัดคาระดับ ขนาดความรุนแรง และโอกาส ความถี่ ของ
ความเสี่ยงในการประเมินความเสี่ยง ซ่ึงเปนขั้นตอนตอไป และใชเปนขอมูลตดัสนิใจเลือกวธีิ
จัดการ และกําหนดมาตรการกลยุทธ แนวทางการปรับปรุง ประกอบดวยข้ันตอนยอย ดังนี ้

 
3.1 การวิเคราะหหาสาเหตุแหงความเสี่ยง ( Cause Analysis) 
มีการวิเคราะห 3 ระดับ คือ สาเหตุเบื้องตน สาเหตุเบื้องหลัง และสาเหตตุนตอ ดังนี ้
ระดับที่ 1) การวิเคราะหหาสาเหตุเบื้องตน ( Active Failure or Unsafe Act) เปนการ

วิเคราะหวา มส่ิีงใด ที่ไดกระทํา (Actions) หรือ ไมไดกระทํา (Omissions) โดยที่ส่ิงนั้นแตกตางไป
จากขั้นตอน วธีิการ ที่ปฏิบัติอยู เปนประจําตามปกติ (Routine) บางหรือไม อยางไร 

ระดับที่ 2) การวิเคราะหปจจัยที่เปนแหลงที่มาของสาเหตุ (Cause Factors Analysis) เปน
การวิเคราะหลึกลงไปอีกวา มีปจจัยใดบาง ที่อาจเปนแหลงที่มาของสาเหตุแหงความเสี่ยง หรือมี
สวนสงเสริม ทําใหเกดิเหตกุารณเสี่ยงขึ้น ซ่ึงบางทีเรียกวา “การวิเคราะหสาเหตเุบื้องหลัง " โดยตอง
ครอบคลุมในปจจัยเหลานี ้

- เหตุปจจัยดานงบประมาณ - เหตุปจจัยดานเครื่องมือ อุปกรณ – เหตปุจจัยดานบุคลากร 
- เหตุปจจัยดานกฏ ระเบยีบ - เหตุปจจัยดานวิธีการ, ระบบงาน ฯลฯ 

ระดับที่ 3) การวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุแหงความเสี่ยง ( Root Cause Analysis) เปน
การวิเคราะห เพื่อตัดทอนสาเหตุที่เปนไปได หรือ สาเหตุเบื้องหลัง ทีไ่ดจากการวิเคราะหปจจัย ให
เหลือเพียง สาเหตุตนตอ (Root Cause) ซ่ึงเปนแหลงที่มาที่แทจริงของความเสี่ยงนัน้ ๆ โดยมีเทคนคิ
ในการวิเคราะหดวยการตั้งคาํถาม ดังนี้ 

- เมื่อถามวา อะไรทําใหเกิด Root Cause แลวปรากฏวาไมมีคําตอบ เพราะ Root Causeเปน
ที่สุดของสาเหตุแลว 

- เมื่อถามวา ถาแกไขที่ Root Cause แลวจะเกิดปญหาเดิมซ้ําหรือไม คําตอบ ตองเปน "ไม” 

- Root Cause สามารถอธิบายไดจากทุกมมุมอง วา “ทําไมจึงเกดิปญหา หรือ ความเสี่ยง " 
นั้นๆ ขึ้น 

- Root Cause มี ตรรกะ รับฟงได และขจดัความสับสนทั้งหมด 
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- เห็นคําตอบที่เปนไปได สําหรับการแกปญหาที่ยั่งยนื 

 

3.2 การวัดความเสี่ยง 

เนื่องจาก ความเสี่ยงมีหลากหลายลักษณะ หลายประเภท "การวัด" โดยตรง อาจกระทําได
ยากแตสําหรับกรณีที่ไมอาจวัดไดโดยตรง จะใชการวดัโดยทางออม ซ่ึงเรียกวา "การประเมนิ"
นั่นเองทั้งนี้ ไมวาจะวัดโดยทางตรง หรือ โดยทางออม ก็จะตองพยายามแสดงผลของการวัดนัน้ 
ออกมาในรูปแบบของ "ตัวเลข" อยูเสมอ เพื่อใหสามารถนําผลไปเปรียบเทียบระหวางความเสี่ยงแต
ละเรื่องได 

3.2.1 มิติของการวัด หรือประเมิน จะตองดาํเนินการควบคูกันใน 2 มิติ คือ 

1) มิติมูลคา (Value) จะวดัผลกระทบจากสาเหตุ หรือ ปจจัยเส่ียงนัน้ๆ ในรูปของมูลคา
ความเสียหาย หรือ ขนาดความรุนแรง  

2) มิติเวลา (Time) จะวดัผลกระทบจากสาเหตุ หรือ ปจจัยเส่ียงนั้นๆ ในรูปของโอกาส
ความเปนไปได หรือ ความถี่ ที่จะเกิดความเสี่ยงนั้นๆ ขึ้น แสดงผลไดในรูปแบบตัวเลข ของจํานวน
คร้ังตอระยะเวลา หรือ รอยละ 

3.2.2 วิธีวัดความเสี่ยง ที่นิยมใชกันทัว่ไป มอียู 3 วิธี คือ 
1) วิธีทางสถิติ ( Statistical Method) เปนวิธีที่สามารถใชประเมินได ทั้งมิติมูลคา และมิติ

เวลา เชน การนําสถิติมูลคาความเสียหายสูงสุดที่เคยเกดิขึ้น มาเปนแนวทางในการกําหนดเกณฑ ที่
จะใชประเมินระดับความรุนแรงของความเสียหาย ที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต  

2) วิธีใชผังการไหลของงาน (Flowchart) วิธีนี้เหมาะกับงาน กิจกรรมที่ไมยุงยาก ซับซอน
จนเกนิไป เปนการวิเคราะหลําดับความสัมพันธ ตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน และระบบการควบคุม
การปฏิบัติเพื่อนํามาประเมินระดับความเปนไปไดของความเสี่ยง เปนวิธีที่นยิมในกลุมผูตรวจสอบ
ภายใน 

3) วิธีใชแบบสอบถามการควบคุมภายใน (Internal Control Questionnaires: ICQ) 
โดยทั่วไป จะใชการตั้งคําถามใหผูบริหาร และผูปฏิบัติงาน ตอบคําถามเกี่ยวกับ

กระบวนการปฏิบัติงานตามปกติ มกัมีคําตอบเพียง 2 ดาน คือ ใช กับ ไมใช แลววเิคราะหหาจุดออน
ของระบบการควบคุมเพื่อนํามาประเมินระดับความเปนไปไดของความเสี่ยงตอไป 

 
3.3 การสราง RISK MODEL ขององคกร เพื่อใชเปนเกณฑกําหนดในการประเมินคาระดับ

ความเสี่ยง 
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3.3.1) กําหนดจํานวนและ ช่ือประเด็น หัวขอ หรือ ตัวแปร ที่จะใชวัด / ประเมิน ในแตละ
ดาน เชน ขนาดความรุนแรง (C) เลือกใช 5 ประเด็น และจํานวนผูรองเรียนโอกาส (L) เลือกใช 5 
ประเด็นเชนกนั 

3.3.2) แบงระดับของคะแนน เชน สําหรบั C1 ถึง C5 และ L1 ถึง L5 เปน 3 ระดบั คือ 1 
นอย2 ปานกลาง, 3 มาก หรือ ถาเปน 5 ระดับ ก็มักจะเปน 1 นอยมาก, 2 นอย, 3 ปานกลาง, 4 มาก, 5 
มากที่สุด 

3.3.3) กําหนดเกณฑของ C1 ถึง C5 และ L1 ถึง L5 วาในแตละระดับคะแนน 1 - 3 หรือ 1 - 
5 นั้นมีคาความเสียหาย ความรุนแรง และ มีคาความถี่ ความเปนไปได เทาใด โดยใชขอมูลสถิติ
ความเสียหายสูงสุดและโอกาส ความถี่สูงสุด ที่เคยเกิดขึ้น หรือ อาจเกิดขึ้นในอนาคต ซ่ึงไดจากการ
วัดความเสี่ยง หรือ ประเมินความเสี่ยง ดวยวิธีการ และเครื่องมือตาง ๆ มากระจายสัดสวนตามวธีิ 
RATING 

 
3.4 การวิเคราะหหาจุดออนของระบบการควบคุม ระบวุธีิการควบคุม กํากับ ดแูล ทีใ่ชอยู

ในปจจุบนัวเิคราะหหาจุดออนของระบบการควบคุม ( อาจใชเทคนิคแบบสอบถามการควบคุม
ภายใน) ที่เปนชองโหวใหเกดิ Root Cause นั้นๆ และกําหนดแนวทางปรับปรุงตอไป 

 

4. การประเมนิและการจัดลําดับความเสี่ยง (Risk Assessment and Ranking) 

เปนขั้นตอนทีต่อเนื่องใกลชิดกับการวิเคราะหความเสี่ยงอยางมาก บางองคกรอาจรวมไว
อยูในขั้นตอนเดียวกัน ในขั้นตอนนี้ เปนการนําเหตุการณ เร่ือง ประเดน็ ความเสี่ยงที่คนหา ระบไุด 
ในขั้นตอนที ่ 2 และขอมูลการวิเคราะหในขั้นตอนที่ 3 มาทําการวัด หรือ ประเมนิ ระดับความ
รุนแรง (C) กบั ความถี่ หรือ โอกาสความเปนไปได (L) ตามเกณฑใน Risk Model กรอกผลการ
ประเมินทั้ง C, Lใน ตารางขอมูลความเสี่ยง (Risk Table) แลวนําคาเฉลี่ยของ C, L ไป Plot ใน Risk 
Matrix เพื่อระบุระดับความสําคัญของความเสี่ยงแลวจัดเรียงลําดับความเสี่ยงที่มีอยูทัง้หมดไว เพื่อ
ประกอบการตดัสินใจจดัการกับความเสี่ยงตอไป มีขั้นตอนดังนี ้

4.1 การประเมินระดับความเสี่ยง และจดัทําตารางขอมูลความเสี่ยง (Risk Table) Risk 
Table จะมีขอมูล การประเมินระดับความเสี่ยง ทั้ง คาระดับความรุนแรง (C1 - C5) และ โอกาส
ความเปนไปได (L1 -L5) ของเรื่อง ประเด็นความเสีย่งใดๆ ที่ประเมนิได จาก Risk Model ลําดับ
ความสําคัญประเภทของความเสี่ยง วิธีจัดการและเปาหมายในการจัดการกับความเสี่ยง ที่หนวยงาน
เลือกดําเนินการวิธีการประเมนิ และจดัทําตารางผลการประเมินความเสี่ยง (Risk Table)  

4.2 การจัดเรียงลําดับความเสี่ยง และจดัทาํ Risk Profile ดําเนินการโดย 
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4.2.1 นําคา คะแนนเฉลี่ย ของ C และ L ไป Plot ลงพิกดัใน Risk Matrix แลว อานคาระดับ
ความเสี่ยง ที่กาํหนดไวในพืน้ที่ของพิกัดนัน้ 

4.2.2 เรียงลําดับความสําคัญ ของแตละเรื่อง หรือ ประเด็นความเสี่ยง โดยระบุเลขลําดับที ่
ลงในชอง"ลําดับความสําคัญ" ของ Risk Table หากอยูในระดับที่เทากัน ใหพิจารณาจากลําดับ
ความสําคัญของกิจกรรม หรือจากคาผลคูณของคะแนนเฉลี่ย C และ L ตามแตกรณ ี

4.2.3 จัดทํา Risk Profile โดยใชคาเฉลี่ย C และ L ของเรื่อง หรือ ประเด็นความเสี่ยงนั้นๆ 
ไป Plot ลงใน Risk Matrix ถาหนวยงานใด มจีํานวนเรื่อง หรือประเด็นมากๆ อาจแยกเปนแตละ
ประเภทความเสี่ยงก็ได 

 
5 การจัดการกบัความเสี่ยง 
เปนการเลือกลําดับกอนหลัง กลยุทธ วธีิการจัดการกบัความเสี่ยง ที่ไดจัดเรยีงไวแลวใน 

Risk Profile ตลอดจน กําหนดแนวทาง มาตรการ ผูรับผิดชอบ และกรอบเวลา ในการจัดการความ
เสี่ยงนั้นๆ ภายใตทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุดตอองคกร รวบรวมเปนแผนปฏิบัติการ
บริหารความเสี่ยงของหนวยงานตอไป 

5.1ขอมูลสําคัญที่ตองพิจารณาการจะเลือกกลยุทธวิธีการจัดการกับความเสี่ยงที่มี
ประสิทธิผลนั้น ควรตองพิจารณาขอมูลเหลานี้ 

1) วัตถุประสงคทั้งระดับองคกร และ ระดับโครงการ งาน กิจกรรม ฯ 
2) ปจจยัเส่ียง และ สาเหตุ ทีว่ิเคราะหไดจาก 
3) จุดออนของระบบการควบคุมที่มีอยูเดิม ที่วิเคราะหไดจาก 
4) ลําดับความสําคัญของความเสี่ยง ที่ไดจดัเรียงไว ตามขอ 
5) ทรัพยากรทีม่ี ทั้ง คน เงิน เครื่องมือ เทคโนโลยี และ เวลา 
6) คาใชจายทีต่องเกิดขึ้น 
5.2 การเลือกจดัการกับความเสี่ยง ( Risk Selection) ตองเลือกดําเนินการใน 2 ลักษณะ คือ 
ก) การเลือกลําดับกอน หลัง เลือกวาจะดําเนินการกับความเสี่ยงใด กอน หลัง พิจารณาจาก 

1) ลําดับความสําคัญของความเสี่ยง ที่ไดจดัเรียงไวแลว  
2) ความยาก งาย และโอกาส ของการปรับปรุงแกไขปญหาจากความเสี่ยงนั้นๆ 
3) ระยะเวลาที่มีความพรอม สามารถจะเริ่มลงมือแกไข ปรับปรุงได 

ข) การเลือกวธีิการจัดการความเสี่ยง มีทางเลือกที่จะรับมือกับความเสีย่ง 4 วิธี คือ 
1) เล่ียง (TERMINATE): โดยการ หยุด, เลิก กิจกรรมที่มีความเสี่ยงนั้น หรือ เปลี่ยน

วัตถุประสงคเปนความเสี่ยงที่ยอมรับไมได มีผลกระทบกับองคกร งาน โครงการ กิจกรรม หรือ 
กระบวนงานอยางสูง แตไมสามารถจัดการไดดวยวิธีอยางหนึ่งอยางใดดังขางตน เชน กรณีความ
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เสี่ยงจากการคัดคานของมวลชนในพืน้ที่โครงการ ซ่ึงในที่สุด เมื่อไมอาจใชวิธีอ่ืนใดได ก็ตอง
พิจารณาปรับเปลี่ยน หรือยกเลิกโครงการ 

2) ถายโอน (TRANSFER): โดยการ ทําประกันภัย หรือการจางบุคคลภายนอกในกรณีที่
เปนความเสี่ยงที่คาดเดาไดยาก ปองกันไดยาก หรืออาจมีขนาดความรนุแรงสูงมาก เชนความเสี่ยง
เกี่ยวกับภัยธรรมชาติ หรือ วนิาศภัยตางๆ ซ่ึงองคกรไมสามารถแบกรับผลกระทบจากความเสี่ยงนั้น
ไดหรือความเสี่ยงที่ตองดําเนินการในเรื่องที่ไมมีความชาํนาญ หรือตองปฏิบัติงานที่มีปริมาณมาก 
ในเวลาอันจํากัดก็สามารถใชวิธีถายโอนความเสี่ยง โดยการทําประกันภัย หรือจางหนวยงาน หรือ
บุคคลภายนอกมาดําเนนิการให 

3) ลด (TREAT) : โดยการควบคุมภายใน หรือ ใชกลยุทธ มาตรการอื่นๆเปนความเสี่ยงที่
ยอมรับไมได ตองหาทางจัดการอยางหนึ่งอยางใด ในกรณีที่เปนความเสี่ยงที่อยูในวิสัยที่จะควบคุม
ใหลดระดับความรุนแรงลง จนอยูในระดับที่ยอมรับได โดยหากเปนความเสี่ยงที่เกิดจากปจจัย
ภายใน ก็จะลดความเสี่ยงดวยการควบคุมภายใน แตถาเกิดจากปจจยัภายนอก ก็อาจเลือกนํากลยุทธ
ตางๆมาใชไดตามแตกรณี เชน ทําการตกลงราคาซื้อขายลวงหนา เพื่อลดความเสี่ยงเกี่ยวกับความผนั
ผวนในดานราคาหรือ การประชาสัมพันธ ทําความเขาใจลวงหนา เพือ่ลดความเสี่ยงจากปญหาการ
รองเรียน 

4) รับ (TAKE): โดยการขออนุมัติยอมรับความเสี่ยง หรือ ไมตองกระทําการใดๆเปนความ
เสี่ยงที่ยอมรับได หรือ มีตนทุนในการกําจดัความเสี่ยงสูงมาก ไมคุมกบัผลที่จะไดรับ หรือเปนความ
เสี่ยงที่มสีาเหตุจากปจจัยภายนอก อยูนอกเหนือการควบคุมของฝายบริหาร และไมอาจเลือกใชวิธี
อ่ืนได 

5.3 การจัดทําแผนปฏิบัติการบริหารความเสี่ยง 
เปนการนําส่ิงที่ไดดําเนินการมาตั้งแต ขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 5.2 มาประมวลผล แลว

จัดทําเปนรายการขอกําหนดเหตุผล วิธีการ มาตรการ ผูรับผิดชอบ และกรอบเวลา ในการควบคุม 
กํากับเพื่อจัดการกับความเสีย่ง รวมทั้งระบุแนวทางการตรวจสอบ ติดตาม ประเมนิผลการปฏิบัติ
ดวย 

5.4 การจัดวางระบบการควบคุมภายใน 
เปนสวนสําคญั ที่จะตองปรากฏอยูในแผนปฏิบัติการบริหารความเสี่ยง ในกลุมความเสี่ยง

ที่เลือกจัดการดวยวิธี ลด (TREAT) ระดับความเสี่ยงลงใหอยูในเกณฑยอมรับได ซ่ึงควรดําเนนิการ
ตามแนวทางของ"ระเบียบคณะกรรมการตรวจเงินแผนดนิ วาดวยการกําหนดมาตรฐานการควบคุม
ภายใน พ.ศ. 2544” 
 
6. การนําไปสูการปฏิบัติ (Deployment or Implementation) 
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เปนขั้นตอนทีสํ่าคัญที่สุดซึ่งจะตองนําแผนปฏิบัติการไปดําเนินการ ประชาสัมพันธ ช้ีแจง 
กําหนดมาตรการ มอบหมาย ผลักดัน ใหสําเร็จ ตามวัตถุประสงคการบริหารความเสี่ยงขององคกร 
โดยควรคํานึงถึงปจจัยสําคัญแหงความสาํเร็จ (Key Success Factors) ดังนี ้

1) ระบบขอมลูสารสนเทศที่ดี ถูกตอง เหมาะสม รวดเรว็ทันสถานการณ 
2) การมอบอํานาจในการควบคุมความเสี่ยงที่ชัดเจน เปนลายลักษณอักษร 
3)การใชดุลยพินิจของคณะผูบริหารที่สอดคลองกันกับแนวทางการจดัการความเสี่ยง 
4) การมีนโยบายดานบรหิารความเสี่ยงที่ชัดเจน 
5) การสื่อสารที่ดี ทั่วถึง เหมาะสม รวดเรว็ทันการณ 
6) การมีระบบ เครื่องมือ หรือ อุปกรณสนบัสนุนที่พอเพยีง 
7) การฝกอบรม ซักซอม ที่ดี เพียงพอ และเหมาะสม เชน มีการซอมอพยพกรณีฉุกเฉนิ 
8) การมีหนวยตรวจสอบภายใน เพื่อชวยผูบริหารในการกํากับ ตรวจสอบ และประเมิน 

 

7 การตรวจสอบ ติดตาม ประเมินผล และปรับปรุงแกไข(Risk Audit, Self Assessment and 
Improvement) 

เปนการ ตรวจสอบ สอบทาน ติดตาม กลไกการบริหารความเสี่ยงวา มีการปฏิบัติตาม
แผนปฏิบัติการหรือไม เพียงใด รวมไปถึงการประเมินระบบการควบคุมภายใน โดยผูบริหาร หนวย
ตรวจสอบภายใน และ/หรือหนวยตรวจสอบจากภายนอก แลวนําขอมูลที่ไดไปใชในการปรับปรุง
แกไขตอไป ประกอบดวยข้ันตอนเหลานี ้

- การตรวจสอบ สอบทาน ความเสี่ยง และการควบคุมภายใน (Internal Audit) โดยหนวย
ตรวจสอบ 

- การติดตาม และ ประเมินการควบคมุดวยตนเอง (Monitoring & Control Self 
Assessment) 

-การติดตาม และประเมนิระบบควบคุมภายในโดยหนวยตรวจสอบ ( Assessment or 
Evaluation) 

- การวางมาตรการปรับปรุงแกไข (Improvement) 
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2.2 แผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) 

จากหวัขอการวิเคราะหความเสี่ยง ในเรื่องวงจรบริหารความเสี่ยง เราสามารถนําความเสี่ยง
มาวิเคราะหหาสาเหตุหลักโดยใช แผนผังกางปลา โดยแผนผังกางปลา คือแผนภูมิทีใ่ชแสดงความ
สัมพันธที่แทจริงระหวางคุณลักษณะทางคณุภาพกับปจจยัตางๆ (อนิรุท พัฒนธีระ, 2545) ซ่ึงเป
นการระดมความคิดเพื่อแกปญหาที่เลือกขึ้น โดยแสดงผลของสาเหตุของปญหาไวที่ปลายของ
แผนภูมแิละระหวางที่จะถึงปลายของแผนภูมิจะแสดงถึงสาเหตุของปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นทั้งหมด 

ซ่ึงหลักเกณฑในการเขยีนแผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลามีดังนี้ 

(1) กําหนดปญหาที่ตองการแกไขจากแผนภูมิพาเรโต จากปญหาที่กําหนด จะเปนผลของ
สาเหตุที่อยูปลายสุดของแผนภูมิกางปลา แลวลากเสนตรงไปตามแนวนอนและสุดปลายเสนตาม
แนวนอนจะเปนผลของสาเหตุ 

(2) เขียนตนเหตุของปญหาที่เปนสาเหตุของปญหาเล็กๆ แตกแยกแขนงออกจากเสนตาม
แนวนอนที่ช้ีไปยังผลของสาเหตุ ซ่ึงการเขยีนสาเหตุของปญหาจะไดจากการระดมความคิดทั้งหมด 
โดยเริ่มจากตนเหตุใหญของปญหาซึ่งโดยทั่วไปจะประกอบดวย 

• คน 

• เครื่องจักร 

• สภาพแวดลอม 

• วิธีการทํางาน 

• วัตถุดิบ 

 (3) จากตนตอหลักที่สําคัญ 5 ประการขางตนในขั้นตอนนี้จะแยกแตกแขนงปญหาทั้ง 5 
ออกเปนปญหายอยๆ โดยละเอียด ซ่ึงในขั้นตอนนี้จะเปนการระดมความคิดตอเนื่องจากการหาตน
เหตุหลัก ดวยการสรางคําถามขึ้นมาเพื่อหาสาเหตุยอยนํามาเขียนลงในแผนภูมกิางปลา 

2.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

แผนภูมิพาเรโตเปนแผนภูมทิี่ใชสําหรับตรวจสอบปญหาตางๆที่เกิดขึน้ในสถานที่ทาํงาน
หรือโรงงาน เพื่อสังเกตดูวาปญหาใดเปนปญหาที่สําคัญที่สุดและรองๆลงมาตามลําดับ โดยนํา
ปญหา หรือสาเหตุเหลานั้นมาจัดเปนหมวดหมู และแบงแยกประเภท จากนั้นทําการเรียงลําดับตาม
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ความสําคัญจากมากไปหานอย โดยการแสดงขนาดความสําคัญมากนอยดวยกราฟแทงและคา
สะสมดวยกราฟเสน ซ่ึงหลักเกณฑการเขียนแผนภมูิพาเรโต ประกอบดวย 

(1) จําแนกลักษณะและประเภทสาเหตุของปญหาที่เกิดขึน้ 

(2) เก็บรวบรวมขอมูล นับจํานวนลักษณะ หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น แลวคาํนวณร
อยละของลักษณะ หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น 

(3) เรียงขอมูลที่นับจํานวนไดจากมากไปหานอย จดัทํารอยละสะสม 

(4) เขียนแผนภูมิจากรอยละสะสม โดยใหแกนนอนเปนลักษณะ หรือประเภทของปญหา
แลวเขียนกราฟแทงเรียงปญหาจากมากไปหานอย พรอมทั้งกําหนดจุดและลากเสนรอยละสะสม
ของลักษณะ หรือประเภทของปญหา 

2.4 Why – Why Analysis 

Why – Why Analysis เปนเทคนิคการวเิคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุใหเกิดปรากฎการณ
อยางเปนระบบ มีขั้นมีตอน ไมเกิดการตกหลน ซ่ึงไมใชการคิดแบบคาดเดาหรือนั่งเทียน เมื่อมี
ปรากฎการณอยางใดอยางหนึ่งเกดิขึ้น เราจะมาคิดกนัดูวาอะไรเปนปจจัยหรือสาเหตุที่ทําใหมันเกิด
โดยการตั้งคําถามวา “ ทําไม ” สมมุติวาเราไดปจจยัมา 2 ขอคือ ① และ② เราตองมาคิดตอไป
อีกวาทําไม ① และ ② ถึงเกิดขึ้นมาได ในที่นี้เราไดพบวาปจจัยที่ทําให ① เกิดขึ้นคือ ①-1 
และ ①-2 สวนปจจัยที่ทําให ② เกดิขึ้นคือ ②-1 และแลว ในชอง “ ทําไม ” ชองสุดทาย จะเป
นตนตอของปจจัยตาง ๆ ทีน่ําไปสูการเกดิขึ้นของปรากฎการณ ซ่ึงเราสามารถระบุไดวาอะไรเปนต
นตอของปญหาจากปจจัยที่เปนตนตอของปญหานี้ ถาเราคิดพลิกกลับไป เราก็จะสามารถหาฆาตกร
และการแกไขไดแตปจจัยทีอ่ยูหลังสุด (ประโยคที่เขียนในชอง “ ทําไม ” ชองสุดทาย) จะตองเปนป
จจัยที่สามารถพลิกกลับกลายเปนมาตรการที่มีประสิทธิภาพ (เปนมาตรการปองกันไมใหปญหา
เกิดซาอีก) อาจกลาวไดวา ฆาตกรตัวจริงในสถานที่ทํางานของพวกเรานั้นไมใชช้ินงาน เครื่องมือ 
หรือช้ินสวนของเครื่องจักรไมดีแตสวนใหญแลว จะเปนเรื่องแนวคิด วธีิปฏิบัติ หรือวิธีการจัดการที่
ไมถูกตอง เชน แนวคดิในการออกแบบหรือผลิต วิธีการติดตั้ง วิธีการใช ขั้นตอน และวิธีการ
บํารุงรักษา (ทําความสะอาด เติมน้ํามนั ขันโบลท ตรวจสอบ เปนตน) ดังนั้น ถาเราไมถามคําวา 
“ทําไม” ไปเรื่อย ๆ เพื่อคนหาปจจยัที่เปนตนตอของปญหาเรายอมไมสามารถคนพบมาตรการปอง
กันการเกิดของปญหาที่ยั่งยนืและมีประสิทธิภาพได ซ่ึงวิธีการมองปญหาของ Why – Why 
Analysis มีดังนี้ 



 
 

25

1.การมองจากสภาพที่ควรจะเปนแนวทางแรกนั้นเปนการคนหาสาเหตโุดยการนกึภาพ
ขึ้นมาในหวัวาการจะทําใหดีนั้น จะตองมีรูปแบบ ลักษณะ และเงื่อนไขอยางไร กลาวคือ “การ
มองปญหาจากสภาพที่ควรจะเปน” เปนการกําหนดแนวทางในการคนหาสาเหตุของปญหาโดยการ
เปรียบเทียบปญหาที่เกิดกับสภาพที่ควรจะเปน หลังจากกําหนดแนวทางไดแลวก็จะตั้งคําถามวา 
“ทําไม” ไปเรื่อย ๆ เพื่อคนหาปจจยัหรือสาเหตุออกมา 

2. การมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี ถาเราเริ่มตนคําวา “ทําไม” โดยมีอคติหรือใชประสบ
การณตนเอง อาจทําใหมองปญหาผิดไป ทําใหฆาตกรตัวจริงหนีหลุดรอดไปได เพื่อที่จะใหสามารถ
มองปญหาไดอยางถูกตอง อันดับแรกอยาเพิ่งมองปญหากวางเกินไป ใหคิดถึงหลักเกณฑหรือ
ทฤษฎีที่กอใหเกิดปรากฎการณนั้น ๆ  

3. การแยกใชวิธีการมองปญหาทั้ง 2 แบบ ในการวิเคราะหโดยใชวิธีมองปญหาจากสภาพที่
ควรจะเปนนั้น จะตองศึกษาสวนทีเ่กิดปญหาใหเขาใจอยางถองแทวาสภาพที่ควรจะเปนนั้นคือ
อะไร เพื่อไมใหมีการตกหลน กลาวคือจะตองไปดูของจริงเพื่อตรวจสอบใหชัดเจนวา แตละสวน
ของบทบาทหนาที่เกี่ยวโยงกันอยางไรจากนั้นจึงทําการสํารวจเพื่อการเปรียบเทียบกบัสภาพที่ควร
จะเปน แลวจงึทําการวิเคราะหสวนที่ตางไปจากสภาพที่ควรจะเปนเราจะแยกใชวิธีการทั้ง 2 แบบ
นี้อยางไร  

2.5 เทคนิคกิจกรรมคุณภาพ POKAYOKE 

เทคนิคกิจกรรมคุณภาพ POKAYOKE ไดนําเขามาใชในอุตสาหกรรมของตัวเอง เพื่อการ
ปองกันขอบกพรอง หรือ การปองกันความผิดพลาดเสียหายในงานอตุสาหกรรมของตัวเอง และ
เปนการเพิ่มคณุภาพตอผลิตภัณฑ และตอองคกรของตนเองดวย หลักการของ POKA YOKE การ
ปองกันผลิตภณัฑที่ไมดี หรือการกําจัดผลิตภัณฑทีไ่มดีใหถูกสงตอไปยังกระบวนการผลิตอ่ืน ๆ 
นั้น ไมใชเปนสิ่งที่ยากเลย และวิธีการตาง ๆ เหลานี้ ก็มีอยูใน “ POKA YOKE ” ความผิดพลาดเปน
ส่ิงที่เกิดขึ้นไดจากทั้งคนและเครื่องจักร อยางไรก็ตาม ความผิดพลาดทั้งสองสามารถปองกันได ถา
เปนเครื่องจักรก็คือ การบํารุงรักษาใหเครื่องจักรอยูในสภาพดีมกีารตรวจสอบความเรียบรอยอยาง
สม่ําเสมอ ก็จะสามารถปองกันความผิดพลาดของเครื่องจักรไดสําหรับคนหรือพนักงานนั้น ความ
ผิดพลาดมักเกดิจากความเผอเรอ การขาดความระมัดระวัง ฯลฯ  

2.6 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

วราพร อาสาฬหประกิต (2547), การบริหารความเสี่ยงของโครงการใหคําปรึกษาและตดิตั้ง
ระบบสารสนเทศ วัตถุประสงคของวิทยานิพนธฉบับนี้เพื่อพัฒนาระบบบริหารความเสี่ยงของ
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โครงการใหคําปรึกษาและตดิตั้งระบบสารสนทศ ซ่ึงจะสามารถทําใหสรางขอมูลความเสี่ยงเพื่ออ
ใชสําหรับปองกันการเกิดเหตุการณที่ไมพงึประสงคได โดยกระบวนการในการบริหารความเสี่ยง
ดังกลาว ไดแก (1) การกําหนดและวางขอบเขตโครงการ (2)  การระบุความเสี่ยงภายในโครงการ 
(3) การคนหาความเสี่ยงภายนอกโครงการ (4) การวิเคราะหปจจัยเส่ียง (5) การสรางแผนจัดการ
ความเสี่ยง และ (6) พัฒนาใบบันทึกขอมูลความเสี่ยงเพื่อติดตามปจจยัเสี่ยง จากการวเิคราะหพบวา 
มีความเสี่ยงภายใน 13 ปจจัย และความเสี่ยงภายนอก 14 ปจจัย และหลังจากการนําแผนจัดการ
ความเสี่ยงทั้ง 4 แผนไปปฎบิัติ พบวา ปจจัยเส่ียงที่มีความรุนแรงในระดับ 3 ลดความรุนแรงลงเปน
ระดับ 1 

อิศราพล ล้ิมเพียรชอบ (2547), การประยกุตการบริหารความเสี่ยงในการกอตั้งโรงงานผลิต
รองเทา วัตถุประสงคของวิทยานิพนธฉบับนี้เพื่อ บริหารความเสี่ยงของโครงการ โดยความเสี่ยงที่
สนใจอาจมีผลใหโรงงานกรณีศึกษา (ซ่ึงเปนโรงงานผลิตซ่ึงมีกระบวนการผลิตเฉพาะการเยบ็
เทานั้น) มีความสามารถในการผลิตไมเปนไปตามเปาหมายที่วางไว โดยเปาหมายที่วางไวคือตอง
สามารถบริหารความเสี่ยงใหโรงงานกรณีศกึษามีคา % Takt time ไมนอยกวา 85 % โดยแนวทางใน
การบริหารความเสี่ยงที่ใชไดแบงเปน 6 ชวง โดยระหวางการขามไปของแตละชวงมีการใช
เครื่องมือหลักในการวิเคราะหไดแก 6W, แผนภาพความเสี่ยง, รายการตรวจสอบ, แผนภูมิตนไม 
และ สมการถดถอยพหุคูณดวยวิธีสเตปไวส โดยบทสรุปของงานวิจัยนี้พบวาจากกลุมความเสี่ยง
ทั้งหมด จากแนวทางในการวิเคราะหและปองกันความเสี่ยงดวยแนวทางดังกลาว ทําใหโรงงาน
กรณีศึกษาสามารถมีคา % Takt time เฉล่ียของแตละสัปดาหในชวงเดือนสุดทายของการเก็บขอมูล
ไดเกนิกวา 85 % 

ธารชุดา อมรเพชรกุล (2546), การพัฒนาระบบบริหารความเสี่ยงในสายงานทะเบยีนและ
ตรวจสอบพัสดุ สวนการพสัดุสํานักบริหารแผนและการคลัง จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย โดยเริ่มจาก
การกําหนดวัตถุประสงคของสายงาน ระบุความเสี่ยงที ่ มาจากทุกขัน้ตอนการทํางานในสายงาน
จัดกลุมประเดน็ความเสี่ยงดวยแผนผังกลุมความคิด (Affinity Diagram) ดําเนินการประเมินความ
เสี่ยงผานแบบสอบถามโดยใชเทคนิค FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) เพื่อจัดลําดบั
ความเสี่ยง และใชเทคนิคการวิเคราะหแบบ FTA (Fault Tree Analysis) เพื่อชวยคนหาสาเหตุของ
ความเสี่ยง จากนั้นจึงสรางแผนจัดการความเสี่ยง โดยไดระบุระยะเวลาและผูรับผิดชอบไวอยาง
ชัดเจนนอกจากนี้ ผูเขียนไดออกแบบใบบันทึก (Check sheet) เพือ่ใชติดตามดูผลของการจัดทํา
ระบบบริหารความเสี่ยง ทัง้นี้ การวัดผลระบบบริหารความเสี่ยงทีไ่ดจัดทําขึ้นจําเปนตองใชระยะ
เวลานาน ดังนั้นผูเขียนจึงกาํหนดใหมีการประเมินความเสี่ยงคาดหมาย เพื่อเปรียบเทียบคาตัวเลข
ความเสี่ยงชี้นาํ (Risk Priority Number) หรือ RPN กอนและหลังการมแีผนจัดการความเสี่ยงในสาย
งานทะเบยีนและตรวจสอบพัสดุ 
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อนิรุท พัฒนธีระ (2545), การลดเวลาการหยุดของสายการประกอบรถยนตกระบะ
วัตถุประสงคของวิทยานพินธฉบับนี้เพื่อ ศึกษาวิเคราะหปญหาทีเ่กีย่วของกับการหยุดของสายการ
ประกอบรถยนตกระบะและลดอัตราเฉลี่ยรอยละของการหยุดของสายการประกอบตอปลงเพื่อเพิม่
ผลการผลิต และจากการศึกษาพบวาปจจัยหลักทีท่ําใหเกดิการหยุดของสายการประกอบมาจาก
ช้ินสวนประกอบที่ไมไดคุณภาพและลักษณะวิธีการทํางานของพนักงานที่บกพรอง มาตราการที่ใช
ในการปรับปรงุสายการผลิตโดยลดการหยดุของสายการประกอบไดแก (1) การจดัทําเอกสารทาง
เทคนิค (2) การใช Why-Why Analysis เพื่อวิเคราะหสาเหตุของปญหา และเทคนิค Poka yoke เพื่อ
ลดความผิดพลาดในการทํางานของพนักงาน และ (3) การใชเทคนิค Kaizen เพื่อปรับปรุง
สภาพแวดลอมในสายการประกอบ 

นิพนธ ชวนะปราณี (2543), การประยกุคใชเทคนิค FMEA และ FTA ในงานออกแบบและ
พัฒนาผลิตภณัฑสายไฟฟา วัตถุประสงคของวิทยานพินธฉบับนี้เพือ่ กําหนดและควบคุมปจจัย
ตางๆที่มีผลตอการออกแบบและการผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ โดยการประยุกตใชการวิเคราะห
แขนงความบกพรองและการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพในการออกแบบและ
กระบวนการผลิตเปนเครื่องมอืคุณภาพหลัก โดยเริ่มการศกึษาดวยการรวบรวมปญหาและ
ขอบกพรองตางๆที่กอใหเกดิความไมพอใจตอตัวผลิตภณัฑของลูกคา ในการแกไขขอบกพรอง
เหลานั้นมีทั้งการกําหนดมาตราฐานการทํางาน, การจัดระบบรวบรวมขอมูล, การจัดทําอุปกรณ
ปองกันพลาด, การกําหนดแบบฟอรมสําหรับตรวจสอบ และการจดัทาํรายละเอียดรวมถึงการตั้งคา
มาตราฐานในการทํางานของเครื่องจักร เปนตน 

Aykroyd (2008) Value Assessment of New Product Innovations. งานวจิัยนีไ้ดกําหนด
กรอบแนวคิดเพื่อที่จะวัดคณุประโยชนที่เปนไปไดในนวตักรรมชิ้นใหมที่จะสงไปยังลูกคาบนฐาน
ของขอบเขตโครงการ   กรอบแนวคิดนีก้ําหนดรายละเอียดบนการสรางตัวแบบบนฐานของAHP 
(กระบวนการการจัดลําดับชัน้ทางการวิเคราะห) โดยการจัดตั้งลําดับชัน้ของวัตถุประสงคของลูกคา    
การใชประโยชนของกรอบแนวคดินี้ถูกประยุกตใชตอบริษัทใหญๆทีพ่ัฒนานวัตกรรมใหมๆ 2 
นวัตกรรม จากการศึกษาพบวา ตัวแบบการประเมินคณุประโยชนสามารถถูกแบงยอย เพื่อที่จะทํา
การประเมินถึงวิธีที่ผลิตภัณฑใหมๆจะถูกตีมูลคาโดยการคูณสวนแบงทางการตลาด    บริษทั
สามารถใชขอมูลนี้เพื่อจัดวางนวัตกรรมใหมดวยการแบงยี่หอและเพื่อพฒันายุทธศาสตรที่
เหมาะสมตอผลิตภัณฑทีจ่ะวางตลาด และระเบียบวิธีนี้ถูกนําเสนอเพื่อที่จะสามารถทํางานไดบน
นวัตกรรมที่เพิม่ขึ้นและผลิตภัณฑทีไ่มลาสมัย 

Wagner (2007) Specification Risk Analysis: Avoiding Product Performance Deviations 
through an FMEA-Based Method. งานวจิัยนี้เปนการใช FMEA เพื่อเปนวิธีที่ทําใหการจัดการความ
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เสี่ยงสําหรับผลิตภัณฑมีความงายและสะดวกขึ้น ซ่ึงการจัดการความเสี่ยงไดถูกวิเคราะห วิเคราะห
และเปรียบเทยีบ ในกรอบแนวคดิที่มีอยูในการพัฒนาผลิตภัณฑ ,การจัดการโครงการ และ การ
จัดการหวงโซอุปทาน ลักษณะพิเศษของขั้นตอนการออกแบบนี้จึงถูกวิเคราะหจากกระบวนทัศน
ของการจัดการความเสี่ยง เครื่องมือการจัดการความเสี่ยงไดถูกตัง้ชื่อวา (Specification Risk 
Analysis) มีการ ระบุ ประเมนิ   จัดลําดับขอจํากัดของผลิตภัณฑที่มีความทาทายตอการบรรลุผล มัน
ทําใหหลีกเลี่ยงการขาดแคลนผลิตภัณฑและสามารถจัดหาวิธีการอยางเปนระบบเพือ่ที่จะมาตรการ
ลดความเสี่ยงไดอยางเหมาะสม 

Oehmen (2005), Approaches to Crisis Prevention in Lean Product Development by High 
Performance Teams and Through Risk Management. งานวิจยันี้ไดทาํการวิจยัการปองกันวกิฤตใน
การพัฒนาผลิตภัณฑแบบลนี เนนที่บริบทการปฏิบัติการขั้นสูงและวิธีการจัดการความเสี่ยง ทีม
เวิรคและการจดัการความเสี่ยงไดกลายมาเปนองคประกอบที่สําคัญในการปองกันวกิฤต และจาก
การพัฒนาผลิตภัณฑแบบลนี โดยเฉพาะอยางยิ่งความคิดของมูลคาที่ถูกใชเพื่อที่จะกําหนดชนดิของ
วิกฤตขั้นพืน้ฐานขึ้นมาในการพัฒนาผลิตภณัฑและความลมเหลวของความเสี่ยงในการพัฒนา
ผลิตภัณฑ แนวคดิพื้นฐานถูกริเริ่มเพื่ออธิบายคุณลักษณะความเสี่ยงที่สามารถเห็นไดโดยงาย 
(โครงสรางทางเหตุผล, ความลมเหลว, กรอบเวลา, การเชื่อมโยงเหต-ุผล)  

Wei (2001), Concurrent Design for Optimal Quality and Cycle Time. เปาหมายของ
งานวิจยันี้เพื่อที่จะสํารวจและเขาใจการปฏิสัมพันธทามกลางการออกแบบชิ้นสวนและคาเผื่อ, 
กระบวนการและการเปลี่ยนแปลงระบบ, และ การตดัสินใจเกี่ยวกับการควบคมุระบบ จากนัน้ก็ได
กําหนดตัวแบบที่ผสมผสานเพื่อที่จะประเมินตนทุนทั้งหมดในระบบ   ตัวแบบนีจ้ะถูกใชเพื่อทีจ่ะ
ชวยในการออกแบบชิ้นสวน คาเผื่อ ขนาดผลิต และการวิเคราะหถึงยุทธศาสตรในการพัฒนา
กระบวนการ วิธีการที่เปนตนแบบ 2 ขั้น  ถูกใชเพื่อทีจ่ะจดัการกับปญหา ซ่ึงก็คือ การคาดคะเน
คุณภาพและการคาดคะเนการผลิต ตัวแบบการคาดคะเนคณุภาพไดเสนอการเปลี่ยนแปลง
กระบวนการไปสูการเปลี่ยนแปลงคุณภาพของผลลัพธในแตละขั้นของการผลิตดวยเครื่องจักร
จากนั้นก็คาดคะเนถึงอัตราผลลัพธจากพฤติกรรมเชิงสุมของการเปลี่ยนแปลงและคาเผื่อ สวนตัว
แบบการคาดคะเนการผลิตไดนําเสนออัตราความตองการและความผันแปร ระยะเวลาใน
กระบวนการ และการผันแปร, อัตราผลลัพธ และขนาดผลิต ภายในชวงเวลาแหงวงจรการผลิตและ
รายการสินคาในการผลิต 

Ertan (1998) Analysis of Key Characteristic Methods and Enablers Used in Variation 
Risk Management. งานวิจยันี้ไดวิเคราะหการทํา ลักษณะพเิศษที่สําคัญ (KC) หลายๆอยางที่สวน
สําคัญของการเปลี่ยนแปลงการจัดการความเสี่ยง และแนวคิดที่เกี่ยวกบั KC นี้อันถูกนําไปอภิปราย
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และคนหาจากซีร่ีสของการศึกษาที่เปนเกณฑมาตรฐานซึ่งถูกตรวจสอบ ตัวแบบที่สมบูรณของ KC 
ไดถูกระบุไว 22 ในการนําไปใช ตลอดซีร่ีสของการศึกษาเกณฑมาตรฐาน  มันชีใ้หเหน็วาบริษัททั้ง
ระดับสูงและต่าํมีระดับที่แตกตางกันในเครื่องมือแหงความสําเร็จ การคนหาเกีย่วกบัเครื่องมือแหง
ความสําเร็จและขอบกพรองถูกนําไปเชื่อมตอกับการสนบัสนุน การระบุ การประเมิน และการ
บรรเทา ความสําคัญของทีมที่เปนระบบอยางผสมผสาน 

2.7 สรุปการสาํรวจงานวิจัย 

 จากการสํารวจงานวิจยัที่เกีย่วของโดยสรุปประเด็นที่สําคญัพบวา งานวิจยัที่เกีย่วกบัการ
บริหารความเสี่ยงสวนใหญจะมีชองวางหรือสวนที่บกพรองคลายๆกันดังนี้  

1. การประเมนิความเสี่ยงโดยจะเปนการประยุกคใชเครื่องมือ FMEA ซ่ึงการใช FMEA ที่
ถูกตองนั้น ควรจะตองเนนลงไปที่ช้ินสวนของแตละอุปกรณ โดยพิจารณาความลมเหลวที่อาจ
เกิดขึ้นทั้งทางตรงและทางออมจากระบบสนับสนุนภายนอก นอกจากนี้ ผูประเมินยังตองทราบ
กระบวนการทาํงานของอุปกรณแตละตวั เนนลงไปที่ช้ินสวนภายในอุปกรณ รวมถงึความสัมพันธ
การทํางานของอุปกรณแตละตัวที่เชื่อมโยงกันดวย เพื่อการไดมาซึ่ง ตัวเลขความเสีย่งชี้นํา (RPN = 
ความรุนแรง * ความถี่ * การตรวจจับ) แตในงานวจิยัที่สํารวจผานมาจะใชเกี่ยวกบัความเสี่ยงใน
กิจกรรมที่เกดิขึ้น และจะนําแนวทางนี้มาใชเพื่อประเมินความเสี่ยงโดยการใช RPN เทานั้น ซ่ึงใน
บางกิจกรรมอาจไมเหมาะสมหรือทาํใหคะแนนคลาดเคลื่อน เนื่องจากการจะตองวิเคราะหถึง 3 
ปจจัย และรวมถึงการกําหนดระดับของคะแนนการประเมินที่ไมสามารถวัดไดในเชงิตัวเลขทั้งทาง 
Qualitative และในทาง Quantitative 

2. การวิเคราะหความเสี่ยงดวย FTA โดยวิธีนี้จะยังมีขอจํากัดคือตองใชทักษะและเวลาใน
การวิเคราะหมาก จําเปนตองใชโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการวิเคราะหขอมูล แตโปรแกรมที่
ชวยวิเคราะหยงัไมคอยแพรหลาย การกาํหนดคาความนาจะเปนของเหตุการณในทางการศึกษาจะ
หาไดยาก ไมสามารถระบุไดชัดวาโอกาสของการเกิดเหตุการณหรือสาเหตุที่นําไปสูความลมเหลว
มีคาเทาใด มกัใชความรูสึกของคนที่เกี่ยวของตัดสินคาที่ไดจึงไมถูกตอง ซ่ึงในงานวิจยับางเลมก็
ไมไดกําหนดความนาจะเปนสําหรับการวเิคราะหดวยเครื่องมือ FTA นี้ดวย  

3. การจัดการความเสี่ยง การไดมาซึ่งแผนจัดการความเสี่ยงนั้น ในแตละแผนใชหลักการ
อะไรในการคัดเลือก และถึงแมจะมาจากการประเมินจากผูเชี่ยวชาญกต็าม แตการกาํหนดระดับของ
คะแนนการประเมินกย็ังไมสามารถวัดไดในเชิงตวัเลขทั้งทาง Qualitative และ Quantitative เชนกนั 
ซ่ึงความรูสึกของผูประเมิน ก็อาจจะแตกตางกันดวย ขอมูลที่ไดอาจมคีวามคลาดเคลื่อนมาก และ
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รวมถึงผลลัพธของการจัดการความเสี่ยงโดยในบางงานวิจัยนั้นไมมีขอมูลมา Support วาผลลัพธที่
เกิดขึ้นหลังจากที่มีการจัดการความเสี่ยงแลวเปนอยางไร 

ดังนั้น งานวิจยันี้จะเปนการวิจัยเพื่อการไดมาซึ่งแผนการจัดการความเสี่ยงในการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหม เพื่อปองกันและลด การ Down Time ของสายการประกอบหลักไดอยาง
มีประสิทธิภาพตามวัตถุประสงคของโรงงานตัวอยาง โดยการทํางานวิจยันีจ้ะศึกษาชองวางของ
งานวิจยัที่ผานมาและนํามาปรับใชเปนแนวทางที่เหมาะสมกับหัวของานวิจยั เพื่อเปนการพัฒนา
งานวิจยัใหมๆที่มีประสิทธิภาพตอไป โดยสรุปตามหัวขอไดดังนี ้

1. การประเมินความเสี่ยงจะเปนการประเมินกลุมของความเสี่ยง โดยจะใชการประเมิน
แบบ คะแนนความเสี่ยง (คะแนนความเสีย่ง = โอกาสเกิด * ความรุนแรง) เนื่องจากเปนการ
พิจารณาในกจิกรรมที่เกิดขึ้นโดยไมไดเนนในรายละเอียดอยางใดอยางหนึ่ง ซ่ึงผูประเมินสามารถ
เขาใจไดงายและประเมินไดอยางถูกตองเนื่องจากระดับคะแนนทั้ง โอกาสเกิด และความรุนแรงนัน้ 
สามารถวัดไดเชิงตัวเลขทั้งทาง Qualitative และ Quantitative 

วิจารณความแตกตางของวิธีการประเมินความเสี่ยง 

จะเห็นวาคะแนนที่ไดจากการประเมินความเสี่ยงนั้นในงานวิจยัที่สํารวจผานมาไดทําการ
ประเมินในแบบ FMEA ในแงของการใชคะแนน RPN 

สําหรับงานวิจยันี้เปนการประเมินความเสี่ยงโดยจะมองทีค่วามสําคัญของ ความรุนแรง 
(Seventy) กบั โอกาสการเกิด (Occurrence) เสียเปนสวนใหญ เนื่องจากเปนการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมเพือ่ลดการ Down Time ของสายการประกอบเทานั้น โดยท่ี
ความสามารถในการตรวจจบันั้นยังคงเปนเรื่องรองลงมา ซ่ึงถาความเสี่ยงนั้นมีความรุนแรงกับ 
โอกาสการเกดิที่สูงแลว ความเสี่ยงนัน้ก็สมควรที่จะดําเนินการจัดการไดแลว ซ่ึงถาเพิ่มปจจัย 
ความสามารถในการตรวจจบั (Detection) เขาไปคิดดวยจะทําใหคะแนนความเสี่ยงที่ตองการเกดิ
ผิดเพี้ยนได เนื่องจากเปนการมองที่ปลายเหตุ และอาจจะทําใหความเสี่ยงนั้นไมถูกจัดการกไ็ด แต
แทที่จริงแลว ความเสี่ยงนัน้สงผลกระทบตอการเกิดการ Down Time ที่สูง เนื่องจากมีโอกาสเกดิ
และถาเกิดแลวจะมีความรุนแรงสูง ดังตัวอยางการเปรียบเทียบการประเมินทั้ง 2 แบบดังนี ้

แบบที่ 1  คะแนนความเสี่ยง  = S * 0 * D 

ความเสี่ยง A คะแนนความเสี่ยง  = 4 * 5 * 2 = 40 

ความเสี่ยง B คะแนนความเสี่ยง  = 4 * 4 * 3 = 48 
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สรุป ความเสี่ยง A ต่ํากวา B 

 

แบบที่ 2  คะแนนความเสี่ยง  = S * 0 

ความเสี่ยง A คะแนนความเสี่ยง  = 4 * 5  = 20 

ความเสี่ยง B คะแนนความเสี่ยง  = 4 * 4   = 16 

สรุป ความเสี่ยง A สูงกวา B 

จะเห็นวาผลสรุปจากการประเมินทั้ง  2 แบบนั้นตางกนั ทั้งที่คะแนน S กับ O เทากนัทั้ง 2 
แบบ ดังนั้นงานวิจยันีจ้ึงไมนํา ความสามารถในการตรวจจับ (Detection) เขามาคิดเพื่อหาคะแนน
ความเสี่ยงดวย  

การประเมินในแบบที่ 1 นี้ คะแนนลําดับความเสี่ยงมักมองเพียงเลขสรุปโดยไมมองที่มา
ของคะแนน (ที่มาของคะแนน มาจาก ปจจัยของความรุนแรงผลกระทบ, โอกาสการเกิดขึ้นของ
ขอบกพรอง, การตรวจจับ) ทําใหมักตั้งตวัเลขรวม เชน ถา RPN ต่ํากวา 100 จะไมปฏิบัติการแกไข/
เสนอแนะ เปนตน 

สรุป การประเมินความเสี่ยงทั้ง 2 แบบนีจ้ะมีทั้งขอดแีละขอเสียตางกัน ทั้งนี้จะขึน้อยูกับ
การเลือกใชเพือ่ใหเหมาะสมกับความตองการหรือวิธีการดําเนินงานของแตละงานวิจยั 

2. การวิเคราะหความเสี่ยงจะเริ่มตีกรอบแนวทางการวิเคราะหดวยผังกางปลาที่แบงสวน
การวิเคราะหในปจจยั 4M 1E เนื่องจากเปนกิจกรรมที่เกีย่วของกับกระบวนการประกอบ และจะทํา
การวิเคราะหถึงตนตอของสาเหตุตอดวย Why Why Analysis ทําใหไดมาซึ่งสาเหตุที่แทจริงของ
ความเสี่ยง เพือ่การจัดการความเสี่ยงจากตนตอของสาเหตุ 

3. แผนการจดัการความเสี่ยงจะมาจากการประเมินแผนกอนในแตละทางเลือกของ 4T ซ่ึง
จะมีหวัขอในการประเมินทีเ่หมาะสมและไดกําหนดระดับคะแนนของการประเมินที่สามารถวัดได
เชิงตัวเลขทั้งทาง Qualitative และ Quantitative ดวยเชนกัน รวมถึงการแสดงขอมลูของผลลัพธที่
เกิดขึ้นหลังจากที่มีการจัดการความเสี่ยงแลวเพื่อใชเปนขอมูลในการพฒันาระบบการบริหารความ
เสี่ยงตอไป 
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บทที่  3 
 

ขอมูลเบือ้งตนของโรงงานตัวอยาง 

เนื้อหาบทนีจ้ะกลาวถึงรายละเอียดตางๆที่สําคัญๆของโรงงานตัวอยางเชน ผลิตภณัฑและ
ผลผลิตของโรงงาน กระบวนการประกอบรถจักรยานยนตในแตละสวน กําลังการผลิตในปจจุบนั 
รวมถึงการออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ  

3.1 ผลิตภัณฑและผลผลิตของโรงงานตัวอยาง 

3.1.1 ขอมูลขององคกรโดยสังเขป 

โรงงานตัวอยางเปนโรงงานประกอบรถจกัรยานยนตและผลิตช้ินสวนอะไหล
รถจักรยานยนตโดยมีฐานการผลิตภายในประเทศซึ่งมีผลิตภัณฑคือรถจักรยานยนตทั้งเกียร
อัตโนมัติ (Automatics) และ แบบ Manual (Moped) โดยมีสมรรถนะเครื่องยนต (ปริมาตรลูกสูบ)   
อยูที่ 115 CC. – 135 CC. โดยผลิตภณัฑของโรงงานตัวอยางมีทัง้ที่จําหนายภายในประเทศและ
ตางประเทศซึ่งผลิตภัณฑในแตละรูปแบบนั้นสามารถสนองตอบความตองการตอกลุมลูกคาไดเปน
อยางดี ซ่ึงทางองคกรมีจุดมุงประสงคดังนี ้

1. เปนบริษัทชัน้นําระดับโลก 

2. มีตราสินคาที่มีคุณคาสูงสุดในอุตสาหกรรม 

3. สรางความพึงพอใจใหกบัลูกคา 

4. ความมุงมั่นที่จะใหบริการที่เปนเลิศเหนอืความคาดหวงัของลูกคา 

ยุทธวิธีที่จะทําใหสามารถบรรลุเปาหมายตามจุดมุงประสงคนั้นจะตองอาศัยความสามารถ 
(COMPETENCY) โดยมีองคประกอบอยู 3 ส่ิงสําหรับพนักงานขององคกรทุกระดับ โดยการจดั
กิจกรรมการอบรมในแตระดับเพื่อใหพนกังานทุกคนทราบถึงแนวทางเพื่อการนําไปสูจุดมุง
ประสงคขององคกร ซ่ึงพนกังานจะตองมอีงคประกอบพื้นฐาน คือ ความรู (KNOWLEDGE), 
ทักษะ (SKILL), พฤติกรรมและทัศนคติ (BEHAVIOR/ATTITUDE) 
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ผลผลิต ผลผลิต Pitch Time
 (Normal Time = 460 

Min.)
 (Normal Time + OT. 

= 660 Min.)
 ( รอบเวลาการ
ประกอบ)

Line - A 
(Automatics)

460 Min / 0.54 Min = 
851 คัน

660 Min / 0.54 Min = 
1,222 คัน  0.54 นาที / คัน

Line - B 
(Moped)

461 Min / 0.80 Min = 
575 คัน

660 Min / 0.80 Min = 
825 คัน  0.80 นาที / คัน

Line - C 
(Automatics)

462 Min / 0.54 Min = 
851 คัน

660 Min / 0.54 Min = 
1,222 คัน  0.54 นาที / คัน

สายการประกอบ

3.2 กระบวนการประกอบรถจักรยานยนต 

โรงงานตัวอยางมี 3 สายการประกอบ (Line –A, B และC) ซ่ึงกําลังการผลิตในที่นี้ คือ 
ขอบเขตหรือเพดานของปรมิาณงานที่หนวยผลิตหนึ่งสามารถกระทําได (สุทัศน รัตนเกื้อกังวาน, 
2548) โดยสายการประกอบ A และC จะทาํการผลิตรถตระกูล Automatics และสายการประกอบ B 
จะทําการผลิตรถในตระกูล Moped โดยกาํลังการผลิต (Design Capacity) อยูที่ 3,270 คัน โดย
ความสามารถในการผลิต ในแตละสายการประกอบสามารถแสดงไดดังตารางที่ 3.1   

ตารางที่  3.1 Design Capacity ในสวนของโรงงานประกอบรถจักรยานยนต 

 

 

 

 

 

 

 

ในกระบวนการประกอบรถจักรยานยนตนัน้จะแบงออกเปน 5 สวนใหญๆดวยกนัดังนี้ 

1) สวนสายการประกอบหลัก หรือ Main Line 

เปนสายการประกอบหลักโดยจะแบงออกเปน 2 ฝง ทั้งซาย (LH) และขวา (RH) 
ซ่ึง LH นั้นจะมีตําแหนงการประกอบอยูทัง้หมดคือ 24 Station และในสวนของ RH จะมีตําแหนง
การประกอบอยูทั้งหมด 23 Station  

2) สวนสายการประกอบยอยเครื่องยนต (Sub Engine) 

เปนสายการประกอบยอยของเครื่องยนตสําเร็จรูปที่ถูกสงมาจากโรงงานประกอบ
เครื่องยนต เพื่อที่จะสงตอไปที่ตนสายการประกอบหลัก (Main Line) เพื่อประกอบเขากับโครง
รถจักรยานยนต  
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3) สวนสถานีประกอบยอยโครงรถ (Sub Frame) 

เปนสถานีประกอบยอยของโครงรถจักรยานยนตเพื่อที่จะสงเขาไปประกอบกับ
เครื่องยนตที่ตนสายการประกอบหลัก (Main Line) 

4) สวนสถานีการประกอบยอย (Sub Side Line) 

เปนสถานีประกอบยอย ที่ประจําตําแหนงอยูที่ขาง Main Line เพื่อที่จะประกอบ 
Part ยอยและสง Part เขาไปประกอบบน Main Line ตามกระบวนการประกอบที่ไดถูกกําหนดไว  

5) สวนสายการประกอบยอยชุดมือจับ (Sub Handle) 

เปนสถานีประกอบยอยของ Part ที่เปนมือจับดานหนาของรถจักรยานยนตทั้งหมด 
เพื่อที่จะสงไปที่สายการประกอบหลัก (Main Line) เพื่อประกอบเขากับตัวรถจักรยานยนต 

6) สวนกลุมการประกอบ kit Supply 

เปนสถานีประกอบยอยของ Part ที่จะตองจัดใหอยูใน Box Kit เพื่อที่จะสง Part ไปตามจุด
ตางๆ เชน สายการประกอบยอยเครื่องยนต (Sub Engine) เพื่อประกอบเขากับเครื่องยนต, สายการ
ประกอบยอยโครงรถจักรยานยนต (Sub Frame) เพื่อประกอบเขากับโครงรถจักรยานยนต และสาย
การประกอบหลัก (Main Line) เพื่อประกอบเขากับตัวรถจักรยานยนต  

3.3 กิจกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

การออกแบบกระบวนการประกอบใหมนัน้จะดําเนินการก็ตอเมื่อมีเหตุผลหลักๆอยูดวยกัน 
3 ประการตามที่ไดกลาวมาแลวในบทนํา ประกอบไปดวย 1) การรองรับการผลิตรถจักรยานยนต
รุนใหม/Minor Change, 2) การรองรับโครงการใหมๆของโรงงานตัวอยาง และ 3) การปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหมีประสทิธิภาพสูงสุด ซ่ึงในแตละเหตุผลเพื่อการเตรียมกระบวนการประกอบ 
ก็จะมีขัน้ตอนในการเตรยีมการประกอบที่แตกตางกนั โดยในสวนที่มีการวางแผนไดชัดเจนอัน
เนื่องมาจากจะตองมีการเกี่ยวของกันในหลายๆสวนมากที่สุดก็คือ การรองรับการผลิต
รถจักรยานยนตรุนใหม/Minor Change ซ่ึงมีการแบงขั้นตอนการเตรียมการดังนี ้

1. การรับเอกสาร New Model 

เปนขั้นตอนแรกสุดของการเริ่มตนโดยขั้นตอนนี้จะเปนการรับขอมูลและเอกสารตางๆที่
เกี่ยวกับรถจักรยานยนตรุนใหมเพื่อใชเปนขอมูลในการดาํเนินกจิกรรมอื่นๆในการเตรียม
กระบวนการประกอบใหม 
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2. การศึกษาและเปรียบเทยีบ Part ใน Process การประกอบ 

โดย Part ที่มีการเปลี่ยนแปลงใหมนั้นยอมทําใหขั้นตอนและกระบวนการสาํหรับการ
ประกอบเปลี่ยนแปลงตามไปดวย โดยข้ันตอยยี้จะเปนการศึกษาเปรียบเทียบ Part เพื่อที่จะกําหนด 
ขั้นตอนและกระบวนการประกอบเพื่อใหเหมาะสม 

3. การเตรียมแผนกําหนดการ 

เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบนั้นจะตองใหสอดคลองกับแผนรวมของ
บริษัทเพื่อการผลิตตามที่กําหนด ดังนัน้จะตองมกีารกําหนดแผนงานที่จะตองเตรียมการทั้งหมด
อยางละเอียดรอบคอบและจะตองมีการ Monitoring อยางสม่ําเสมอ 

4. การออกแบบกระบวนการประกอบ (Kit Supply) 

เปนการออกแบบกระบวนการประกอบโดยใชหลักการของ Gold Area (พนักงานเคลื่อนที่
นอยที่สุด) โดยเปนการกําหนด Part ที่จะประกอบ นํามาเรียงใสไวใน Box Kit และ Box Kit นั้นจะ
ถูกวางไวบนสายการประกอบหลัก ซ่ึงในแตละ Box Kit จะมีจํานวน Part ของรถจักรยานยนตที่
ตองการตอหนึ่งคัน 

5. การเตรียมการ M/C และอุปกรณ 

ในบางจุดของสถานีการประกอบนั้น พนักงานไมสามารถประกอบดวยมือเปลาหรือใช
อุปกรณชวยใดๆได รวมถึงความตองการในบางขั้นตอนจําเปนจะตองใชเครื่องจักร เชน เครื่อง 
Press Baling M/C หรือ เครื่องเติมน้ํายา Coolant ในหมอน้ํา เปนตน ดังนั้นจําเปนจะตองจัดเตรียม
เครื่องจักรเพื่อใชในการประกอบใหไดตามคุณภาพอยางเหมาะสม 

6. การเตรียมการ Jig 

เนื่องจากการประกอบใหมบางจุดของแตละสถานีการประกอบจะมีขั้นตอนใหมและ
ช้ินสวนใหม ดังนั้นจะตองมีการจัดเตรยีมอุปกรณ Jig จับยดึชิ้นงานเพื่อชวยในการประกอบที่งาย
ขึ้นเพื่อที่จะรองรับการประกอบชิ้นสวนใหมๆดวย 

7. การเตรียมการ Tool และอุปกรณ 

ขั้นตอนการประกอบใหมที่เกิดขึ้นนัน้จะตองมีการศึกษาและเตรียมการเครื่องมือที่จะใช
เนื่องจากเครื่องมือที่มีการใชงานอยูในปจจบุันอาจจะไมเหมาะสมกับความตองการในขั้นตอนการ
ประกอบใหมก็ได 
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8. การเตรียมการ Torque Wrench 

เนื่องจากกระบวนการประกอบรถจักรยานยนตนัน้มีการขัน Bolt, Screw, Nut อยูดวยกัน
หลายตําแหนง ซ่ึงจะตองทําการเตรียมการ Torque wrench สําหรับ Part ที่ตองการแรงขันเพื่อใหได
ตามที่มาตราฐานกําหนด 

9. การตรวจสอบ Tool (Inspection Tool Design) 

Tool ที่ทําการจัดซื้อมาทุกครั้งนั้นจะตองจัดสงไปตรวจสอบที่หนวยงาน Gauge Control 
ทั้งนี้เพื่อที่จะสามารถยืนยันไดวา Tool ที่นําเขามาใชสําหรับการประกอบรถจักรยานยนตนัน้ไดตาม
มาตราฐานที่กาํหนด 

10. การเตรียมการ Part Package, Rack 

ช้ินสวนที่เขามาใหมหรือช้ินสวนที่ผลิตใหมนั้นจะตองนํามาพิจารณาในสวนของ Packing 
Standard เพื่อความเหมาะสมในการจัดสงตามกลุมความตองการที่จะใชงานในแตละกลุมขั้นตอน 
รวมไปถึงจะตองสามารถหยิบชิ้นสวนอะไหลเพื่อการประกอบไดอยางสะดวกอีกดวย 

11. การจัดทํา Operation Standard 

เปนเอกสารการเตรียมการกําหนดมาตราฐานในการประกอบรถจักรยานยนตที่ทาง
ผูออกแบบ (Engineering Assembly) จะตองกําหนดใหกับทางผูปฎบิัติงาน (Operator) เพื่อที่จะ
สามารถปฎิบัติงานไดถูกตองตามมาตราฐานที่กําหนด 

12. การจัดทําเอกสารอางอิงการประกอบ 

เปนการจัดทําเอกสารที่จะตองใชอางอิงสําหรับการประกอบไดตามที่มาตราฐานกําหนด 
ทั้งนี้เอกสารอางอิงการประกอบประกอบไปดวย 

1. Jig List : รายการกําหนด Jig เพื่อการประกอบ 

2. M/C List : รายการกําหนดเครื่องจักรเพื่อการประกอบ 

3. Air Tool Assignment : รายการกําหนดเครื่องมือที่ใชสําหรับการประกอบ 

4. Coloring Sect : การกําหนด Part แตละสีที่จะประกอบของแตละรุน  
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5. Wring Spec. : การกําหนดการจัดวางสายไฟแตละชนดิทีป่ระกอบทับซอนกัน
ของแตละรุน 

6. การจัดทํา Flow Process Chart : ผังกระบวนการประกอบเพื่อใหเห็นขัน้ตอน
ของกระบวนการประกอบ 

7. จัดทําเอกสาร M-M Chart (Man/Machine Chart) : ผังความสัมพันธระหวาง 
Operator กับเวลาการใชเครือ่งจักรเพื่อการประกอบ 

8. จัดทําเอกสาร Balance Chart : ผังเวลาการประกอบในแตละขั้นตอน ทั้งนี้จะดู
ถึงความเหมาะสมและประสิทธิภาพของ Operator ที่ใชเวลาการประกอบใน
แตละ Process 

 

13. การจัดทําเอกสาร Request และอ่ืนๆ 

เปนเอกสารทีต่องทําขึ้นเพื่อการติดตอส่ือสารการทํางานในระหวางหนวยงาน
ตางๆที่จะตองสอดคลองกัน โดยจะมีเอกสารที่สําคัญๆ อยางเชน 

1. Classify Part Sub Ass’y : เอกสารแจง Part ประกอบยอย 

2. Engineering Change Notice : จัดทําเอกสารแจงการเปลี่ยนเปลง Part 
ประกอบ 

3. Drawing Sub Ass'y : Drawing ที่ตองการประกอบ Part ยอย 

4. M-Part Flow : จัดทําเอกสาร Part ประกอบยอยภายจากทีผ่ลิตในโรงงาน  

5. P-Part Policy : จัดทําเอกสาร Part ประกอบยอยภายจากการซื้อ  

6. Part Supply Equipment : เอกสารจัดเตรียมอุปกรณขนสง Part 
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14. Assembly Equipment Test 

กอนที่จะทําการ Training การประกอบใหกับ Operator นั้นจะตองมีการทดลองกอนวา Jig, 
Tool, Torque Wrench, M/C และอุปกรณตางๆที่ไดจดัเตรียมการมานั้นสามารถใชงานไดอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยจะเปนการทดลองไปพรอมกับกระบวนการประกอบที่ไดทําการออกแบบไวดวย 

15. Assembly Training 

เปนขั้นตอนการ Training การประกอบกับ Operator ตามที่ไดมีการกําหนดไวใน
มาตราฐานการประกอบ (Operation Standard) เพื่อตองการให Operator เกิด Skill การประกอบ 
โดยจะทําการ Training ทุกกระบวนการ   

16. Full Trial 

เปนขั้นตอนทีสํ่าคัญมากในการทดลองการประกอบจริงบนสายการประกอบและการ
ทดลองนี้จะตองประกอบในสภาพการทํางานจริงทุกประการและจะตองสามารถประกอบ
รถจักรยานยนตไดอยางมีประสิทธิภาพตามเปาหมายทีก่าํหนด 

17. Mass Production 

เปนขั้นตอนการประกอบจรงิเพื่อเปนสินคาจําหนายออกสูลูกคา 

กิจกรรมตางๆของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนั้น สามารถแสดงความสมัพันธ
ของลําดับขั้นตอนการดําเนนิงานในแตละกิจกรรมไดดังรูปที่ 3.3 
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บทที่  4 
 

การระบุความเสี่ยงของกจิกรรม 

ในบทนี้จะกลาวถึงการระบคุวามเสี่ยงที่เกดิขึ้นของในแตละกิจกรรมของการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมโดยมีกจิกรรมทั้งส้ิน 16 กิจกรรม ซ่ึงมีพนักงานและผูเชี่ยวชาญได
รวมกันระบุความเสี่ยงจํานวน 18 ทาน โดยความเสีย่งที่ระบุจะคํานึงถึงวัตถุประสงคของกิจกรรม
เปนหลัก พรอมทั้งไดมีการจัดกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึ้นตามกลุมงานประเภทเดียวกนั เพื่อที่จะไดทาํ
การวิเคราะหและจัดการความเสี่ยงไดอยางชัดเจนตามประเภทของงานที่ทําในลําดับตอไป 

4.1 วัตถุประสงคของการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

ในการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนั้นนับไดวาเปนสวนที่สําคัญอยางยิ่งเนื่องจาก
การวางแผนตางๆที่ไดมีการกําหนดลงมาจากผูบริหารระดับสูงโดยเฉพาะแผนการตลาดที่มี
กําหนดการที่จะตองการสินคาผลิตใหไดตามแผนที่วางไว และในสวนของการเตรียมการเพื่อการ
ประกอบรถจกัรยานยนตกเ็ชนกันซึ่งจะตองสามารถเตรียมการเพื่อการประกอบใหทนัตาม
ระยะเวลาที่กําหนดและเมื่อทําการประกอบจริงบนสายการประกอบหลัก (Mass Production) 
จะตองประกอบใหไดตามแผนการประกอบที่ไดถูกกําหนดไว ซ่ึงวตัถุประสงคของการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมทีไ่ดกําหนดไวคือ 

1. ความครบถวน: ส่ิงที่จะตองเตรียมการเพื่อการประกอบนั้นจะตองครบถวนตามแผนที่
กําหนดทั้งนี้กเ็พื่อความพรอมสําหรับการประกอบใหไดตามแผน 

2. ความถูกตอง/ความเหมาะสม: ในการเตรียมกระบวนการประกอบใหมนั้นจะตองมีความ
ถูกตองเหมาะสมในแตละขัน้ตอน ทั้งนี้เพื่อใหเกดิประสิทธิภาพของการเตรียมการกระบวนการ
ประกอบใหม 

3. ทันเวลาตามกําหนด: การออกแบบกระบวนการประกอบใหมนั้นจะตองสอดคลองกับ
ระยะเวลาตามแผนงานซึ่งนัน่หมายถึงจะตองสามารถผลิตรถจักรยานยนตใหทนัเวลาพอดีกับความ
ตองการของแผนการตลาดที่ไดวางแผนไว 

4. งบประมาณที่กําหนด: การเตรียมการประกอบนั้นจะตองอยูภายใตงบประมาณทีก่ําหนด
ดวย ซ่ึงจะตองมีการจัดวางงบประมาณไวกอนหนาซ่ึงการดําเนินการเตรียมการจริงนั้นควรจะตอง
ใชงบประมาณไมเกนิ + - 3% ของงบประมาณที่ไดจัดตัง้ไว  
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4.2 การระบุความเสี่ยงของแตละกิจกรรม 

กิจกรรมของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนั้น มีความเสี่ยงตางๆที่เกิดขึ้นอยูใน
แตละกจิกรรม ซ่ึงสามารถคนหาสํารวจไดจากความสูญเสียที่เกิดขึ้นในอดีต จากรายงานปญหาที่
เกิดขึ้นและจากการสอบถามจากผูที่เชี่ยวชาญ 

ในการเริ่มนําระบบบริหารความเสี่ยงมาใชนั้น จะตองมกีารอบรมใหความรูเบื้องตน และ
ทําความเขาใจเกี่ยวกับการบริหารความเสี่ยงใหทกุคนที่เกี่ยวของมีความเขาใจตรงกนัวา ระบบ
บริหารความเสี่ยงเปนสิ่งที่ชวยใหสามารถลดความสูญเสียและพฒันาการทํางานใหดยีิ่งขึ้น ทุกคน
ควรใหความรวมมือในการบริหารความเสี่ยง เพื่อผลประโยชนโดยรวมขององคกร 

สําหรับงานวิจยันี้ไดทาํการอบรมเรื่องการบริหารความเสี่ยง ใหกับพนกังานและผูเชีย่วชาญ
ที่เปนทีมรวมในการจัดทํางานวิจยั ทั้งหมด 18 ทาน พรอมกับเอกสารอบรมการบริหารความเสี่ยง 
เอกสารที่ใชในการสัมภาษณเร่ืองการศึกษาเพื่อระบุความเสี่ยงของการออกแบบกระบวนการ
ประกอบใหม เอกสารแบบสอบถามเรื่องการประเมนิความเสี่ยงในการทํางาน และเอกสาร
แบบสอบถามเรื่องการประเมนิแผนจดัการความเสี่ยง ซ่ึงรายละเอียดการอบรมมีดังนี้ 

วันที่ 12 / พ.ค. / 2551    เวลา: 10.00 – 12.00 

สถานที่: หอง CO2 

หัวขออบรมเรือ่ง: การบริหารความเสี่ยง 

ผูเขารวมประชุม :  

ผูจัดการฝายวศิวกรรม  1 ทาน   หนวยงาน Manufacturing Engineer 

ผูจัดการฝายผลิต  1 ทาน  หนวยงาน Production Body Assembly 

วิศวกร    7 ทาน   หนวยงาน Manufacturing Engineer 

โฟรแมน   3 ทาน   หนวยงาน Production Body Assembly 

ลีดเดอร   3 ทาน  หนวยงาน Production Body Assembly 

Operator   3 ทาน  หนวยงาน Production Body Assembly 
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ซ่ึงประกอบไปดวยหวัขอการอบรมดังตอไปนี ้

หัวขอการอบรมเรื่อง: การบริหารความเสี่ยง 

ความเสี่ยงคือ โอกาสหรือเหตุการณที่ไมพึงประสงค ที่จะสงผลกระทบตอวัตถุประสงคกอ
ใหเกิดความเสียหาย มีความไมแนนอน และสามารถเกิดขึ้นไดตลอดเวลา 

ขั้นตอนในการจัดทําระบบบริหารความเสี่ยง 

1. การกําหนดวัตถุประสงคของการดําเนนิงาน (Understand Objectives) 

2. การระบุความเสี่ยง (Identification Risks) 

3. การวิเคราะหความเสี่ยง (Risk Analysis) 

4. การประเมนิความเสี่ยง และการจดัลําดับความเสี่ยง (Risk Assessment and 
Ranking) 

5. การจัดการกับความเสี่ยง (Risk Response) 

6. การนําไปสูการปฏิบัติ (Deployment or Implementation) 

 

ประโยชนของการบริหารความเสี่ยง 

1. บุคลากรมีความเขาใจการทํางานมากขึ้น สามารถวิเคราะหความเสี่ยงในหนาที่
ของตนได 

2. บุคลากรไดฝกการคิดเปนระบบมากขึ้น 

3. องคกรสามารถบริหารการใชทรัพยากรไดอยางคุมคาและเหมาะสม 

4. ชวยลดโอกาสความสูญเสีย และเพิ่มโอกาสความสําเร็จในการทํางาน 

5.ทําใหองคกรสามารถทราบถึงปญหาลวงหนาและเตรยีมพรอมรับมือปองกัน
ปญหาได 
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การกําหนดวัตถุประสงค 

วัตถุประสงคในการบริหารความเสี่ยงนัน้ คือ เพื่อจัดการกับความเสี่ยงที่อาจเปนอุปสรรค 
ตอการดําเนินงานขององคกรได เนื่องจากองคกรมีลักษณะการดําเนินงานเปนแบบกระบวนการ
ผลิตโดยจะพจิารณาถึงการออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มีการ
เปลี่ยนแปลงรปูแบบ ดังนัน้ วัตถุประสงคของการบริหารความเสี่ยงคอื  

1. ความครบถวน 

2. ความถูกตอง/ความเหมาะสม 

3. ทันเวลาตามกําหนด 

4. งบประมาณที่กําหนด 

ดังนั้น ในการดําเนินกจิกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหมใหบรรลุตาม
เปาหมาย จึงจาํเปนที่จะตองพิจารณาขอจํากัดเหลานี้เปนอยางยิ่ง 

 

การระบุความเสี่ยงของกิจกรรม 

ขั้นตอนการระบุความเสี่ยงของกิจกรรม มขีั้นตอนทั้งหมด 4 ขั้นตอน คอื 

1. พิจารณาจากกิจกรรมหลักตามที่กําหนดวา มีกิจกรรมยอยหรือกระบวนการ
ทํางานใดบางในการทํางาน 

2. พิจารณาวาแตละกิจกรรมหรือกระบวนการทํางานนั้น มีผลตอวัตถุประสงคของ
องคกร หรือขอจํากัดของกจิกรรมหรือไม อยางไรบาง 

3.มีปจจัยหรือเหตุการณใดบางที่จะทําใหการดําเนินงานของการออกแบบ
กระบวนการประกอบไมสําเร็จหรือเปนอุปสรรคตอการทํางาน โดยพิจารณาจากองคประกอบตางๆ 
เชน บุคลากร เครื่องจกัร เครื่องมือที่ใชในการทํางาน วัสดอุุปกรณ วิธีการดําเนินงาน 
สภาพแวดลอม หรือปจจัยภายนอก เปนตน 

4. พิจารณาวาความเสี่ยงเหลานั้น มีสาเหตุ หรือปจจัยที่ทําใหเกดิความเสี่ยง
อะไรบาง 
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5. ทําการระบุความเสี่ยงและจัดกลุมปจจัยความเสี่ยง เพื่อเปนขอมูลสําหรับการ
ประเมินความเสี่ยงตอไป 

 

การวิเคราะหปจจัยเส่ียง 

โดยธรรมชาติของความเสี่ยงแลว บางความเสี่ยงอาจมสีาเหตุที่คลายคลึงหรือเกี่ยวของกัน 
ดังนั้นจึงควรทําการวิเคราะหหาปจจัยเส่ียง เพื่อเปนแนวทางในการจัดการกับความเสี่ยงไดอยาง
เหมาะสม การวิเคราะหหาปจจัยเส่ียง เปนการวิเคราะหหาแหลงกําเนิดความเสีย่งนั้นๆ จึงสามารถ
ชวยใหเขาใจถงึสาเหตุของความเสี่ยงไดอยางถูกตอง 

สําหรับงานวิจยันี้ไดระบุความเสี่ยงโดยการสัมภาษณจากแบบสอบถามในภาคผนวก ก. 
และมีการจดัประชุมพรอมขอมูลตางๆในอดีตที่ไดมีการเก็บรวบรวมไว ซ่ึงผูที่เขารวมประชุมใน
การระบุความเสี่ยงของกิจกรรมประกอบไปดวย ผูจดัการ 2 ทาน วิศวกร 7 ทาน โฟรแมน 3 ทาน 
ลีดเดอร 3 ทาน และ Operator 3 ทาน รวมทั้งหมด 18 ทาน เพื่อทําการระดมความคิดเหน็จาก
พนักงานและผูเชี่ยวชาญรวมกันของในแตละกิจกรรมวามีความเสี่ยงอะไรบางที่ขัดตอวัตถุประสงค
แมขอใดขอหนึ่งของวัตถุประสงคทั้ง 4 ขอก็จัดไดวากจิกรรมนั้นมีความเสี่ยง และสามารถสรุป
ความเสี่ยงที่เกดิขึ้นของแตละกิจกรรมโดยไดระบุถึงความเสี่ยงที่เกิดขึน้นั้นวาตรงกบัวัตถุประสงค
เร่ืองใด จากนั้นไดทําการจดักลุมประเดน็ความเสี่ยง พรอมแสดงรหสัความเสี่ยงไวเพื่อสะดวกตอ
การสืบคน ดังแสดงในตารางที่ 4.1 – 4.16 

4.3 การจัดกลุมประเด็นความเสี่ยง 

การจัดกลุมความเสี่ยงนั้นจะไดมาจากการแบงกลุมงานประเภทเดียวกัน เราสามารถจําแนก
สวนของงานที่เกิดขึ้นในแตละกิจกรรมออกไดทั้งหมด 6 ประเภท ซ่ึงไดแก สวนงานขอมูลเอกสาร 
สวนงานขอมลูคอมพิวเตอร สวนงานเครือ่งมือเครื่องจักรอุปกรณ สวนงานการประกอบ สวนงาน
การออกแบบ และสวนงานการวางแผนและควบคุม 

การระบุความเสี่ยงที่เกิดขึ้นทัง้ 279 ความเสี่ยงออกมาแลวนั้น เราจะพิจารณาวาความเสี่ยงที่
เกิดขึ้นอยูในกลุมงานประเภทใดบาง จากนั้นจะทําการจัดกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึน้ในงานประเภท
เดียวกัน เพื่อสะดวกตอการประเมิน วิเคราะห และงายตอการวางแผนเพื่อการจดัการความเสี่ยงใน
ลําดับตอไป ซ่ึงสามารถจัดกลุมความเสี่ยงตามประเภทของสวนงานไดดังนี ้
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1. สวนงานขอมูลเอกสาร: งานในสวนนี้จะเปนการทํางานที่เกีย่วของกับระบบเอกสาร
ทั้งหมดตั้งแตการรับ Information ในการเปลี่ยนแปลงรูปแบบของรถจักรยานยนต ระบบการ Flow 
ของเอกสาร รวมถึงการจัดทําและจัดเก็บขอมูลที่เปนเอกสาร ซ่ึงประกอบไปดวยกลุมความเสี่ยง
ดังนี ้

1. Drawing งานผิดพลาด 

2. เอกสารอางอิงการประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง ตามกําหนด 

3. ไดรับขอมูลการเตรียมการไมครบตามกําหนด 

4. เอกสาร Request การประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง/ลาชา 

5. Operation Standard ไมทันตามกําหนด 

6. ขอมูลรายการ Part ที่ใชในการเตรียมการไมถูกตอง 

 

2.สวนงานขอมูลคอมพิวเตอร: งานในสวนนีจ้ะเปนการทํางานเกี่ยวกับขอมูลในระบบ
คอมพิวเตอร การจัดเก็บขอมูลตางๆในคอมพิวเตอร ซ่ึงรวมไปถึงขอมูลมาตราฐานการประกอบ
รถจักรยานยนตในคอมพวิเตอรดวย ซ่ึงประกอบไปดวยกลุมความเสี่ยงดังนี ้

1. Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 

2. ขอมูลใน BOM ผิดพลาด 

 

3.สวนงานเครือ่งมือเครื่องจักรอุปกรณ: งานในสวนนีจ้ะเปนการทํางานเกี่ยวกับการ
เตรียมการของ เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ ที่ใชในกระบวนการประกอบ ซ่ึงประกอบไปดวยกลุม
ความเสี่ยงดังนี้ 

1. Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 

2. การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน 

3. Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 
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4.สวนงานการประกอบ: งานในสวนนี้จะเปนการทํางานเกี่ยวกบัการปฏิบัติการประกอบ
รถจักรยานยนต ซ่ึงประกอบไปดวยกลุมความเสี่ยงดังนี ้

1. ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 

2. ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 

3. ประกอบ Part ไมได 

4. Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 

 

5.สวนงานการออกแบบ: งานในสวนนีจ้ะเปนการทํางานเกีย่วกับการ ออกแบบและ
กําหนดการทํางานเพื่อเปนมาตราฐานในการประกอบรถจักรยานยนต ซ่ึงประกอบไปดวยกลุมความ
เสี่ยงดังนี ้

1. แบงกลุม Part Supply Station ผิดพลาด 

2. เตรียมการ Box Kit Supply ไมครบตามกําหนด 

3. Part Package ไมเหมาะสม 

 

6.สวนงานการวางแผนและควบคุม: งานในสวนนีจ้ะเปนการทํางานเกี่ยวกับการ วางแผน
และควบคุมการทํางานในการประกอบรถจักรยานยนต ซ่ึงประกอบไปดวยกลุมความเสี่ยงดังนี ้

1. ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ 

2. Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 

3. ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 

4. Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 

5. ใชเงินขาด-เกินจากงบประมาณ 
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6. แกไขปญหาไมครบถวน/ไมตรงประเด็น 

7. ไมทราบจุดทีม่ีการเปลี่ยนแปลงของ New Part 

เนื่องจากความเสี่ยงที่เกิดขึน้ในแตละกิจกรรมนั้นมีมากถงึ 279 ความเสี่ยง ซ่ึงถาเรา
พิจารณาในแตละความเสี่ยงจะเหน็วาความเสี่ยงตางๆที่เกดิขึ้นนั้นสามารถที่จะรวมความเสี่ยงเปน
กลุมได โดยแบงกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึน้ตามกลุมงานประเภทเดียวกนั เพื่อจะไดทําการวิเคราะห
และจัดการความเสี่ยงไดอยางชัดเจนตามประเภทของงานที่ทํา และจากความเสี่ยงทีเ่กิดขึ้นในแตละ
กิจกรรมของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนั้นสามารถที่จะจัดแบงกลุมความเสี่ยงโดย
สรุปไดทัง้หมด 25 กลุมดังนี ้

กลุมที่ 1.  Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 

กลุมที่ 2.  Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 

กลุมที่ 3.  ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 

กลุมที่ 4.  การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน 

กลุมที่ 5.  ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 

กลุมที่ 6.  Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 

กลุมที่ 7.  ประกอบ Part ไมได 

กลุมที่ 8.  ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ 

กลุมที่ 9.  Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 

กลุมที่ 10.  Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 

กลุมที่ 11.  Drawing งานผิดพลาด 

กลุมที่ 12.  ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 

กลุมที่ 13.  Maker ทํางานไมไดคณุภาพ 

กลุมที่ 14.  ขอมูลใน BOM ผิดพลาด 
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กลุมที่ 15.  ใชเงินขาด-เกินจากงบประมาณ 

กลุมที่ 16.  เอกสารอางอิงการประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง ตามกําหนด 

กลุมที่ 17. แกไขปญหาไมครบถวน/ไมตรงประเด็น 

กลุมที่ 18.  ไดรับขอมูลการเตรียมการไมครบตามกําหนด 

กลุมที่ 19.  แบงกลุม Part Supply Station ผิดพลาด 

กลุมที่ 20.  ไมทราบจุดทีม่ีการเปลี่ยนแปลงของ New Part 

กลุมที่ 21.  เอกสาร Request การประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง/ลาชา 

กลุมที่ 22.  Operation Standard ไมทันตามกําหนด 

กลุมที่ 23.  เตรียมการ Box Kit Supply ไมครบตามกําหนด 

กลุมที่ 24.  ขอมูลรายการ Part ที่ใชในการเตรียมการไมถูกตอง 

กลุมที่ 25.  Part Package ไมเหมาะสม 

 

โดยความเสีย่งที่เกิดขึ้นในแตละกิจกรรมของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนัน้
ถูกจัดอยูในกลุมประเด็นความเสี่ยงใดบาง และกระทบกบัวัตถุประสงคในเรื่องใด ซ่ึงสามารถแสดง
ความสัมพันธไดดังตารางที่ 4.1 – 4.16 
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ตารางที่ 4.1 ความเสี่ยงของการรรับเอกสาร New Model 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

ไดเอกสารไมครบ
จํานวน 

ครบถวน ไดรับขอมูลการ
เตรียมการไมครบ
ตามกําหนด 

RDC-
0101 

รับเอกสาร 
Revision Notice 

ไดเอกสารลาชา ทันเวลา ไดรับขอมูลการ
เตรียมการไมครบ
ตามกําหนด 

RDT-
0102 

ไดเอกสารไมครบ
จํานวน 

ครบถวน ไดรับขอมูลการ
เตรียมการไมครบ
ตามกําหนด 

RDC-
0201 

รับเอกสาร Special 
Drawing 

ไดเอกสารลาชา ทันเวลา ไดรับขอมูลการ
เตรียมการไมครบ
ตามกําหนด 

RDT-
0202 

รับ File ขอมูลรายการ 
Part ไม Update 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ไดรับขอมูลการ
เตรียมการไมครบ
ตามกําหนด 

RDR-
0301 

รับ File ขอมูล
รายการ Part 
ทั้งหมด (In 
Charge List) ไดรับ file ขอมูลลาชา ทันเวลา ไดรับขอมูลการ

เตรียมการไมครบ
ตามกําหนด 

RRT-
0302 

 
ตารางที่ 4.2 ความเสี่ยงของการศึกษาและเปรียบเทียบ Part ใน Process การประกอบ  

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง
เกี่ยวกับ

วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

ศึกษา New Part 
จากขอมูล 

ไมทราบการ
เปลี่ยนแปลงของ 
Part 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ไมทราบจุดทีม่ีการ
เปลี่ยนแปลงของ 
New Part 

RCR-
0101 
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ตารางที่ 4.2 ความเสี่ยงของการศึกษาและเปรียบเทียบ Part ใน Process การประกอบ (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

ศึกษา New Part 
จากขอมูล 

ทราบจุดที่มีการ
เปลี่ยนแปลงของ 
New Part ไม
ครบถวน 

ครบถวน ไมทราบจุดทีม่ีการ
เปลี่ยนแปลงของ 
New Part 

RCC-
0102 

  

ศึกษารายละเอยีด 
New Part ไม
ครบถวน 

ครบถวน ไมทราบจุดทีม่ีการ
เปลี่ยนแปลงของ 
New Part 

RCC-
0103 

แยกรายการ Part 
สําหรับ Process 
การประกอบ 

รายการ Part ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขอมูลรายการ Part ที่
ใชในการเตรียมการ
ไมถูกตอง 

RCR-
0201 

  

รายการ Part ไม
ครบถวน 

ครบถวน ขอมูลรายการ Part ที่
ใชในการเตรียมการ
ไมถูกตอง 

RCC-
0202 

  

แบงกลุม Part 
สําหรับ Process ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RCR-
0203 

เปรียบเทียบ Part 
จาก BOM 

Part ไมไดแกไขตาม 
Update 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขอมูลรายการ Part ที่
ใชในการเตรียมการ
ไมถูกตอง 

RCR-
0301 

  

Status ช้ินสวนจาก 
BOM ไมตรงตาม
การใชงานจริง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขอมูลรายการ Part ที่
ใชในการเตรียมการ
ไมถูกตอง 

RCR-
0302 

  รายการ Part ขาด - 
เกิน 

ครบถวน ขอมูลรายการ Part ที่
ใชในการเตรียมการ
ไมถูกตอง 

RCC-
0303 
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ตารางที่ 4.2 ความเสี่ยงของการศึกษาและเปรียบเทียบ Part ใน Process การประกอบ (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทําเอกสารจุดที่
แตกตางของ Part 
(Part Difference 
Point) 

เอกสาร Difference 
point ไมชัดเจน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCR-
0401 

  Issue เอกสาร 
Difference point ไม
ทันตามกําหนด 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCT-
0402 

จัดทําเอกสาร Part 
ที่แตกตาง 
(Difference Part)  

เอกสาร Difference 
part ไมชัดเจน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCR-
0501 

  รายการ Difference 
Part ไมครบตาม
จํานวน 

ครบถวน เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCC-
0502 

  Issue เอกสาร 
Difference part ไม
ทันตามกําหนด 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCT-
0503 

จัดกลุม Supply 
Station 

แบงกลุม Part 
Supply Station ไม
ตรงจุดใชงาน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RCR-
0601 

  แบงกลุม Part 
Supply Station ไม
ครบถวน 

ครบถวน แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RCC-
0602 
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ตารางที่ 4.2 ความเสี่ยงของการศึกษาและเปรียบเทียบ Part ใน Process การประกอบ (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทํา Similar Part เอกสาร Similar part 
ไมชัดเจน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCR-
0701 

  รายการ Similar Part 
ไมครบถวน  

ครบถวน เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCC-
0702 

  Issue เอกสาร 
Similar part ไมทัน
ตามกําหนด 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCT-
0703 

แจงการ
เปลี่ยนแปลง Part 
ในระบบ BOM 

ใชเอกสารแจงการ
เปลี่ยนแปลงไม 
Update 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสาร Request การ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง/ลาชา 

RCR-
0801 

  แจงรายการ
เปลี่ยนแปลง Part ใน 
BOM ไมครบถวน 

ครบถวน ขอมูลใน BOM 
ผิดพลาด 

RCC-
0802 

  หนวยงาน BOM 
ไมไดรับการแจง
เปลี่ยนแปลง 

ครบถวน ขอมูลใน BOM 
ผิดพลาด 

RCC-
0803 

  แจงรายการ
เปลี่ยนแปลงใน 
BOM ชากวากาํหนด 

ทันเวลา ขอมูลใน BOM 
ผิดพลาด 

RCT-
0804 
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ตารางที่ 4.3 ความเสี่ยงของการเตรียมแผนกําหนดการ   
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทําตาราง
กําหนดการ 
(Schedule) 

วางแผนระยะเวลา
การดําเนินการ
คลาดเคลื่อนมาก
เกินไป 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RPR-
0101 

  รายการของกจิกรรม
ไมครบถวน 

ครบถวน ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RPC-
0102 

จัดทํา Arrow 
Diagram 

ลําดับงานไมถูกตอง ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RPR-
0201 

  กิจกรรมไมครบถวน ครบถวน ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RPC-
0202 

  มีการปรับเปลี่ยน
แผน 

ทันเวลา ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RPT-
0203 

จัดทํา Monitoring 
Board 

รายการที่ตองการ 
Monitoring บน 
Board เขาใจไดยาก 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ไมสามารถ 
Monitoring งานที่ 
Board ได 

RPR-
0301 

  รายการที่ตองการ 
Monitoring บน 
Board ไมครบถวน 

ครบถวน ไมสามารถ 
Monitoring งานที่ 
Board ได 

RPC-
0302 

  รายการที่ 
Monitoring บน 
Board ไม Update 
ตามกําหนด 

ทันเวลา ไมสามารถ 
Monitoring งานที่ 
Board ได 

RPT-
0303 

จัดทํา Budget รายการ Budget ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RPR-
0401 

   
   



 
 

56

ตารางที่ 4.3 ความเสี่ยงของการเตรียมแผนกําหนดการ (ตอ)   
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทํา Budget Forecast Budget + - 
เกิน 3% 

งบประมาณ ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RPM-
0402 

 รายการ Budget ขาด 
- เกิน 

ครบถวน ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RPC-
0403 

  

Forecast Budget ไม
ทันตามกําหนด 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RPT-
0404 

จัดทํา Project 
Sheet 

ขอมูลใน Project 
Sheet มีการแกไข
บอยๆ 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RPR-
0501 

  
Project Sheet + - 
เกิน 3% จาก PR 

งบประมาณ ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RPM-
0502 

  

รายการที่ตองการ
ลงทุนไมครบตาม
ความตองการ 

ครบถวน ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RPC-
0503 

  

Issue Project Sheet 
ลาชา 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RPT-
0504 

  Budget +- มากกวา 3 
% 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RPR-
0505 
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ตารางที่ 4.3 ความเสี่ยงของการเตรียมแผนกําหนดการ (ตอ)   
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทํา Purchase 
Request (ส่ังซ้ือ/
ส่ังสราง) 

ขอมูล Purchase 
Request ไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RPR-
0601 

  รายการ Purchase 
Request ไมครบถวน 

ครบถวน ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RPC-
0602 

  Purchase Request 
ลาชา 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RPT-
0603 

  Purchase Order 
ลาชา 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RPT-
0604 

 
ตารางที่ 4.4 ความเสี่ยงของการออกแบบกระบวนการประกอบ Kit Supply  

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยงเกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

แยก Part kit และ 
Non kit 

แยก Part kit, Non 
kit ไมเหมาะสม 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPR-
0101 

  Part ไมครบจํานวน ครบถวน แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPC-
0102 
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ตารางที่ 4.4 ความเสี่ยงของการออกแบบกระบวนการประกอบ Kit Supply (ตอ)  
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยงเกี่ยวกับ

วัตถุประสงค 
กลุมประเด็นความ

เสี่ยง 
รหัส 

แยก Part kit ที่จะ
ทําการ Sub Ass'y 

Part kit Sub Ass’y มี
ขนาดใหญเกนิ Box 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPR-
0201 

  Part kit Sub Ass’y มี
ไมครบจํานวน 

ครบถวน แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPC-
0202 

แยก Zone ของ 
Kit Supply 

การจัดแบง Part kit 
ในแตละ Zone ไม
ถูกตอง/เหมาะสม 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPR-
0301 

  รายการจํานวน Part 
ใน Kit แตละ Zone 
ไมครบถวน 

ครบถวน แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPC-
0302 

  แบง Process Kit แต
ละ Zone ไมทันเวลา 

ทันเวลา ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RPT-
0303 

จัด Kit Supply แต
ละ Zone ใน Box 

การจัดเรียง Part kit 
แตละ Zone ไม
ถูกตอง/ไมเหมาะสม 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPR-
0401 

  รายการจํานวน Part 
ใน Kit แตละ Zone 
ไมครบถวน 

ครบถวน แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPC-
0402 

จัดเตรียม Box kit 
supply 

จัดหา Box Kit 
Supply ไมครบ
จํานวน 

ครบถวน เตรียมการ Box Kit 
Supply ไมครบตาม
กําหนด 

RPC-
0501 

  จัดหา Box Kit 
Supply ไมทันตาม
กําหนด 

ทันเวลา เตรียมการ Box Kit 
Supply ไมครบตาม
กําหนด 

RPT-
0502 
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ตารางที่ 4.4 ความเสี่ยงของการออกแบบกระบวนการประกอบ Kit Supply (ตอ)  
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยงเกี่ยวกับ

วัตถุประสงค 
กลุมประเด็นความ

เสี่ยง 
รหัส 

จัดทํา Standard 
Time 

Standard Time เร็ว
กวาทํางานจรงิ 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RPR-
0601 

Balance process Process ไมสามารถ 
Balance ได 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RPR-
0701 

 
ตารางที่ 4.5 ความเสี่ยงของการเตรียมการ M/C และอุปกรณ   

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง
เกี่ยวกับ

วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

คัดเลือก Process 
ที่ใช M/C 

คัดเลือก Process ที่
จะตองใช M/C ไม
ครบจํานวน 

ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RMC-
0101 

ออกแบบ M/C 
และอุปกรณ 

Drawingไมถูกตอง ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Drawing งาน
ผิดพลาด 

RMR-
0201 

  Drawing ไม Update ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Drawing งาน
ผิดพลาด 

RMR-
0202 

  ออกแบบเกนิ
งบประมาณ 

งบประมาณ ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RMM-
0203 

  กําหนดรายละเอียดที่
สําคัญไมครบถวน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMC-
0204 

  ออกแบบลาชา ทันเวลา ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RMT-
0205 
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ตารางที่ 4.5 ความเสี่ยงของการเตรียมการ M/C และอุปกรณ (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

รับ Part ที่เปน 
Prototype จากทีม 
In Charge 

ไมทราบจุดทีจ่ะตอง
มีการเปลี่ยนแปลง
ของ Part สําหรับการ
ผลิตจริง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMR-
0301 

  Part บางรายการไมมี 
Part ที่เปน Prototype  

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMC-
0302 

  Prototype Part ไม
ทันตามความตองการ 

ทันเวลา Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMT-
0303 

Base on จาก M/C 
รุนกอนหนา 

ปญหา M/C จากรุน
กอน ไมสัมพนัธกัน
กับรุนปจจุบนั 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMR-
0401 

  ไมเขาใจปญหา M/C 
จากรุนกอน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMR-
0402 

  ไมมีขอมูล M/C จาก
รุนกอน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMR-
0403 

  Problem List จากรุน
กอนหนาไม
ครอบคลุม 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMC-
0404 

  รายละเอียดปญหา 
M/C จากรุนกอนไม
ครบถวน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMC-
0405 

M/C Layout  M/C Layout ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMR-
0501 

  M/C Layout ไมครบ
ตามจํานวน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMC-
0502 
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ตารางที่ 4.5 ความเสี่ยงของการเตรียมการ M/C และอุปกรณ (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

คัดเลือก Maker ได Maker ที่ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMR-
0601 

  Maker ที่เคยทําไม
สามารถทําตอได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMR-
0602 

  เสนอราคาเกิน 
Budget 

งบประมาณ ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RMM-
0603 

ส่ังสราง M/C Maker ไมเขาใจ
วัตถุประสงคในการ
ใชงาน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMR-
0701 

  Maker ละทิ้งงาน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMR-
0702 

  สินคาหมด ครบถวน Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMC-
0703 

  M/C เสร็จไมทันตาม
กําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RMT-
0704 

  ส่ังทํา M/C ลาชา ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RMT-
0705 

Audit Maker ทํางานไมไดตาม 
Drawing 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RMR-
0801 

  งานลาชากวาแผน ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RMT-
0802 

M/C Installation การติดตั้ง M/C ไม
สามารถทํางานได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMR-
0901 
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ตารางที่ 4.5 ความเสี่ยงของการเตรียมการ M/C และอุปกรณ (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

 M/C Installation การตรวจรับงาน 
M/C Installationไม
ครบถวนตาม
ขอตกลง 

ครบถวน Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMC-
0902 

  M/C และอุปกรณที่
ติดตั้งไมเสร็จทันตาม
กําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RMT-
0903 

Summary 
Problem M/C 
และแกไข 

Maker ไมสามารถ
แกไขได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMR-
1001 

  แกไข Problem M/C 
ไมทันตามกําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RMT-
1002 

ทําขอมูล M/C 
List 

ขอมูล M/C List ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RMR-
1101 

  ขอมูลใน M/C List 
ไมครบถวน 

ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RMC-
1102 

 
ตารางที่ 4.6 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Jig 

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง
เกี่ยวกับ

วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

คัดเลือก Process ที่
ใช Jig 

คัดเลือก Process ที่
จะตองใช Jig ไมครบ
จํานวน 

ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RJC-
0101 
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ตารางที่ 4.6 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Jig (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Design Drawing 
Jig 

Drawing Jig ผิดพลาด ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Drawing งาน
ผิดพลาด 

RJR-
0201 

  รายละเอียด Drawing 
Jig ไมครบถวน 

ครบถวน Drawing งาน
ผิดพลาด 

RJC-
0202 

  ไมมี Drawing Jig เพื่อ
ส่ังงาน 

ครบถวน Drawing งาน
ผิดพลาด 

RJC-
0203 

  Issued Drawing Jig 
ลาชา 

ทันเวลา ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RJT-
0204 

รับ Part ที่เปน 
Prototype จากทีม 
In Charge 

ไมทราบจุดทีม่ีการ
เปลี่ยนแปลงของ New 
Part 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ไมทราบจุดทีม่ีการ
เปลี่ยนแปลงของ 
New Part 

RJR-
0301 

  Part บางรายการไมมี 
Part ที่เปน Prototype  

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJC-
0302 

  Prototype Part ไมทัน
ตามความตองการ 

ทันเวลา Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJT-
0303 

Base on จาก Jig 
รุนกอนหนา 

ปญหา Jig จากรุนกอน 
ไมสัมพันธกันกับรุน
ปจจุบัน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJR-
0401 

  ไมเขาใจปญหา Jig 
จากรุนกอน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJR-
0402 

  ไมมีขอมูล Jig จากรุน
กอน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJC-
0403 
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ตารางที่ 4.6 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Jig (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Base on จาก Jig 
รุนกอนหนา 

Problem List จากรุน
กอนหนาไม
ครอบคลุม 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJC-
0404 

  รายละเอียดปญหา Jig 
จากรุนกอนไม
ครบถวน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJC-
0405 

คัดเลือก Maker ได Maker ที่ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RJR-
0501 

  Maker ที่เคยทําไม
สามารถทําตอได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RJR-
0502 

  ราคาเกิน Budget งบประมาณ ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RJM-
0503 

ส่ังทํา New Jig Maker ไมเขาใจ
วัตถุประสงคในการใช
งาน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RJR-
0601 

  Maker ละทิ้งงาน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RJR-
0602 

  ทํา Jig ไมเสร็จทัน
กําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RJT-
0603 

  ส่ังทํา Jig ลาชา ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RJT-
0604 

Audit Maker ทํางานไมไดตาม 
Drawing 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RJR-
0701 

  งานลาชากวาแผน ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RJT-
0702 
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ตารางที่ 4.6 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Jig (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Test Jig Jig ใชงานไมได/ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJR-
0801 

Summary Problem 
Jig และแกไข 

Maker ไมสามารถ
แกไขได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJR-
0801 

  แกไข Problem Jig ไม
ทันตามกําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RJT-
0802 

จัดทํา Jig List ขอมูล Jig List ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RJR-
0901 

  ขอมูลใน Jig List ไม
ครบถวน 

ครบถวน เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RJC-
0902 

 
ตารางที่ 4.7 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Tool, Balancer และอุปกรณ  

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง
เกี่ยวกับ

วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

กําหนด Process ที่
จะตองใช Tool 
และอุปกรณ 

กําหนด Tool ใน 
Process ไมครบ 

ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RJC-
0101 
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ตารางที่ 4.7 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Tool, Balancer และอุปกรณ (ตอ)  
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

เปรียบเทียบ Tool 
และอุปกรณจาก
รุนกอนหนา 

Tool และอุปกรณ
จากรุนกอน ไม
สัมพันธกันกบัรุน
ปจจุบัน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RBR-
0201 

  ไมเขาใจปญหา Tool 
และอุปกรณจากรุน
กอน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RBR-
0202 

  ไมมีขอมูล Tool และ
อุปกรณจากรุนกอน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RBR-
0203 

  Problem List จากรุน
กอนหนาไม
ครอบคลุม 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RBC-
0204 

  รายละเอียดปญหา 
Tool และอุปกรณ
จากรุนกอนไม
ครบถวน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RBC-
0205 

Add & Modify 
Tool , Bit , Box , 
Socket 

รายการ Addition ไม
ครบถวน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RBC-
0301 

คัดเลือก Maker ได Maker ที่ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RBR-
0401 

  Maker ที่เคยทําไม
สามารถทําตอได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RBR-
0402 

  เสนอราคาเกิน 
Budget 

งบประมาณ ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RBM-
0403 
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ตารางที่ 4.7 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Tool, Balancer และอุปกรณ (ตอ)  
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

ส่ังซ้ือ Tool และ
อุปกรณ 

Maker ไมเขาใจ
วัตถุประสงคในการ
ใชงาน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RBR-
0501 

  Maker ละทิ้งงาน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RBR-
0502 

  Tool และอุปกรณ
เสร็จไมทันกําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RBT-
0503 

  ส่ังซ้ือ Tool และ
อุปกรณลาชา 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RBT-
0504 

จัดทํา Air tool 
assignment 

ขอมูล Air tool 
assignment ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RBR-
0601 

  ขอมูลใน Air tool 
assignment ไม
ครบถวน 

ครบถวน เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RBC-
0602 

 
ตารางที่ 4.8 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Torque Wrench   

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยงเกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

คัดเลือก Process 
ที่ใช Torque 
Wrench 

กําหนด Torque 
Wrench ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RWR-
0101 

   



 
 

68

ตารางที่ 4.8 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Torque Wrench (ตอ)   
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยงเกี่ยวกับ

วัตถุประสงค 
กลุมประเด็นความ

เสี่ยง 
รหัส 

คัดเลือก Process 
ที่ใช Torque 
Wrench 

คัดเลือก Process ที่
จะตองใชไมครบ
จํานวน 

ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RWC-
0102 

สง Torque 
Wrench ไป
ตรวจสอบที่ Gage 
Control 

สง Torque Wrench 
ไปไมครบจํานวน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RWC-
0201 

  สง Torque Wrench 
ไปลาชา 

ทันเวลา ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RWT-
0202 

Evaluation torque Torque Wrench ไม
ผานมาตราฐาน 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RWR-
0301 

 
ตารางที่ 4.9 ความเสี่ยงของการตรวจสอบ Tool (Inspect. Tool Design)  

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยงเกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Review Air tool 
setting 

Setting Air tool ไมได
คาตามที่ตองการ 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

Tool ใชไมได/
ไมไดคา Torque 

RIR-
0101 

CP Confirmation CP Confirmation 
ไมไดคาตามทีต่องการ 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

Tool ใชไมได/
ไมไดคา Torque 

RIR-
0201 

เตรียมการ New Tool จัดเตรียม New Tool 
ไมเหมาะสมกบัการ
ใชงาน 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

Tool ใชไมได/
ไมไดคา Torque 

RIR-
0301 
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ตารางที่ 4.10 ความเสี่ยงของการเตรียมการการ Part Package, Rack  
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

คัดเลือก Item 
New Part ที่ใช 
Rack Assort 

คัดเลือก Item New 
Part ที่จะตองใช 
Rack Assort ไมครบ
จํานวน 

ครบถวน Part Packageไม
เหมาะสม 

RGC-
0101 

รับ Part ที่เปน 
Prototype จากทีม 
In Charge 

ไมทราบจุดทีจ่ะตอง
มีการเปลี่ยนแปลง
ของ Part สําหรับการ
ผลิตจริง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Part Packageไม
เหมาะสม 

RGR-
0201 

  ไมมี Part ที่เปน 
Prototype 

ครบถวน Part Packageไม
เหมาะสม 

RGC-
0202 

  Prototype Part ไม
ทันตามความตองการ 

ทันเวลา Part Packageไม
เหมาะสม 

RGT-
0203 

Design Group 
Part Supply 

Design Group Part 
Supply ไมตรงกับจุด
ประกอบจริง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RGR-
0301 

  Problem List จากรุน
กอนหนาไม
ครอบคลุม 

ครบถวน Part Packageไม
เหมาะสม 

RGC-
0302 

Design Group 
Part Supply รุน
กอนหนา 

ไมเขาใจปญหา 
Design Group Part 
Supply จากรุนกอน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Part Packageไม
เหมาะสม 

RGR-
0401 
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ตารางที่ 4.10 ความเสี่ยงของการเตรียมการการ Part Package, Rack (ตอ)  
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Design Group 
Part Supply รุน
กอนหนา 

รายละเอียดปญหา 
Design Group Part 
Supply จากรุนกอน
ไมครบถวน 

ครบถวน Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RGC-
0402 

Design New 
Rack Assort 

Drawing Rack 
ผิดพลาด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Drawing งาน
ผิดพลาด 

RGR-
0501 

  ออกแบบไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Part Packageไม
เหมาะสม 

RGR-
0502 

  ปญหา Rack จากรุน
กอน ไมสัมพนัธกัน
กับรุนปจจุบนั 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Part Packageไม
เหมาะสม 

RGR-
0503 

  รายละเอียด New 
Rack Assort ไม
ครบถวน 

ครบถวน Part Packageไม
เหมาะสม 

RGC-
0504 

  ไมมี Drawing Rack ครบถวน Drawing งาน
ผิดพลาด 

RGC-
0505 

  รายละเอียดปญหา 
Rack Assort จากรุน
กอนไมครบถวน 

ครบถวน Part Packageไม
เหมาะสม 

RGC-
0506 

  Issued Drawing 
Rack ลาชา 

ทันเวลา ทํางานไมไดตามแผน
เตรียมการ 

RGT-
0507 

Balance Package 
Assort 

จํานวน Rack ไมพอ
กับที่ตองการจริง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Part Packageไม
เหมาะสม 

RGR-
0601 

คัดเลือก Maker ได Maker ที่ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RGR-
0701 
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ตารางที่ 4.10 ความเสี่ยงของการเตรียมการการ Part Package, Rack (ตอ)  
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

คัดเลือก Maker Maker ที่เคยทําไม
สามารถทําตอได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RGR-
0702 

  เสนอราคาเกิน 
Budget 

งบประมาณ ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RGM-
0703 

ส่ังทํา New Rack 
Assort 

Maker ไมเขาใจ
วัตถุประสงคในการ
ใชงาน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RGR-
0801 

  Maker ละทิ้งงาน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RGR-
0802 

  ทํา Rack ไมเสร็จทัน
กําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RGT-
0803 

  ส่ังทํา Rack ลาชา ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RGT-
0804 

Audit Maker ทํางานไมไดตาม 
Drawing 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RGR-
0901 

  งานลาชากวาแผน ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RGT-
0902 

Test Rack Rack ใชงานไมได/
ไมเหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RGR-
1001 

Summary 
Problem Rack 
เพื่อแกไข 

Maker ไมสามารถ
แกไขได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RGR-
1101 

  แกไข Problem Rack 
ไมทันตามกําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RGT-
1102 
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ตารางที่ 4.10 ความเสี่ยงของการเตรียมการการ Part Package, Rack (ตอ)  
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Approved 
Packing Standard 

ขอมูลใน Packing 
Standard ผิดพลาด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RGR-
1201 

  Vendor ไมสามารถ
ทําตามที่ Request 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Part Packageไม
เหมาะสม 

RGR-
1202 

  Package ไม
เหมาะสมกับ Layout 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Part Packageไม
เหมาะสม 

RGR-
1203 

  เอกสาร Packing 
Standard สูญหาย 

ครบถวน เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RGC-
1204 

  Approved Packing 
Standard ลาชา 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RGT-
1205 

ขอมูลสถานะ
ช้ินสวน (Part Supply 
Condition) ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขอมูลใน BOM 
ผิดพลาด 

RGR-
1301 

จัดทําสถานะของ 
Part (Part Supply 
Condition) 

ขอมูลสถานะ
ช้ินสวน (Part Supply 
Condition) ไม
ครบถวน 

ครบถวน ขอมูลใน BOM 
ผิดพลาด 

RGC-
1302 
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ตารางที่ 4.11 ความเสี่ยงของการจัดทํา Operation Standard 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

เทียบ Part & 
Process จากรุน
กอนหนา 

เทียบ Part & Process 
ไม Update 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขอมูลรายการ Part ที่
ใชในการเตรียมการไม
ถูกตอง 

ROR-
0101 

  Operation Standard 
รุนกอนหนามขีอมูล
ไมสมบูรณ 

ครบถวน Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROC-
0102 

กําหนดชั้นตอน
การประกอบ 
(Work Process) 

Operator ไมสามารถ
ทําตามขั้นตอนได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
0201 

กําหนด Part 
สําหรับ Process 
การประกอบ 

Part No. /Part Name 
และจํานวน ทีใ่ช
ผิดพลาด, ขาด-เกิน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
0301 

กําหนดกลุม Part 
สําหรับ Process 
การประกอบ 

กลุม Part สําหรับ 
Process การ
ประกอบไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
0401 

กําหนด Important 
point /Work 
spec./Section./Con
sumable 

Important point 
/Work 
spec./Section/Consu
mableไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
0501 

กําหนดเวลา
มาตราฐาน 
(Standard Time) 

Standard Time ที่ได
ไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operator ประกอบไม
ทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ROR-
0601 
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ตารางที่ 4.11 ความเสี่ยงของการจัดทํา Operation Standard (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

กําหนด Important 
point /Work spec. 
/Section. 

Important point 
/Work spec./Section
ไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
0701 

กําหนด 
Tool/Power tool 
/Bits & 
Box/Section. 

Tool/Power tool 
/Bits & Box/Section.
ไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
0801 

กําหนด Jig, M/C  Jig , M/C ไมถูกตอง ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
0901 

กําหนดรูปการ
ประกอบอางองิ 
(Picture No.) 

กําหนดรูปการ
ประกอบอางองิ 
(Picture No.)ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
1001 

กําหนด Man 
Power ตาม 
Process 

กําหนด Man Power 
ไมพอดีกับความ
ตองการ 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
1101 

ออกเอกสาร 
Operation 
Standard 

ออกเอกสาร 
Operation Standard 
ไมทันตามกําหนด 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/ไม
ถูกตอง ตามกาํหนด 

ROT-
1201 

Revise Operation 
Standard 

Revise Operation 
Standard  ลาชา 

ทันเวลา Operation Standard 
ไมทันตามกําหนด 

ROT-
1301 
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ตารางที่ 4.12 ความเสี่ยงของการจัดทําเอกสารอางอิงการประกอบ 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทํารูปภาพ 
Wring 

รูปภาพ Wring ไม
ชัดเจน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RRR-
0101 

จัดทําเอกสาร 
Coloring Spec. 

เอกสาร Coloring 
Spec. ไมชัดเจน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RRR-
0201 

การจัดทํา Flow 
Process Chart 

Flow Process Chart 
ไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RRR-
0301 

จัดทําเอกสาร M-M 
Chart 

M-M Chart ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RRR-
0401 

ออกเอกสารอางอิง
การประกอบ 

ออกเอกสารอางอิง
การประกอบ ลาชา 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RRT-
0501 

จัดทําเอกสาร 
Balance Chart 

Balance Chart ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RRR-
0601 
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ตารางที่ 4.13 ความเสี่ยงของการจัดทําเอกสาร Request และอ่ืนๆ 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทําเอกสารแจง 
Part ประกอบยอย 
(Classify Part Sub 
Assy.) 

Classify Part Sub 
Assy. ไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสาร Request การ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง/ลาชา 

RQR-
0101 

จัดทําเอกสารแจง
การเปลี่ยนเปลง 
Part ประกอบ 
(Engineering 
Change Notice) 

จัดทํา Engineering 
Change Notice ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสาร Request การ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง/ลาชา 

RQR-
0201 

จัดทํา Drawing 
Sub Ass’y 

Drawingไมถูกตอง ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Drawing งาน
ผิดพลาด 

RQR-
0301 

จัดทําเอกสาร Part 
ประกอบยอยภาย
จากที่ผลิตใน
โรงงาน (M-Part 
Flow) 

M-Part Flowไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสาร Request การ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง/ลาชา 

RQR-
0401 

จัดทําเอกสาร Part 
ประกอบยอยภาย
จากการซื้อ (P-Part 
Policy) 

P-Part Policyไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสาร Request การ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง/ลาชา 

RQR-
0501 

จัดทํา Part Supply 
Equipment 

Part Supply 
Equipment ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสาร Request การ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง/ลาชา 

RQR-
0601 
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ตารางที่ 4.13 ความเสี่ยงของการจัดทําเอกสาร Request และอ่ืนๆ (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Coloring Spec. 
Board 

รายการ Coloring 
Spec. บน Board 
เขาใจไดยาก 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ไมสามารถ 
Monitoring งานที่ 
Board ได 

RQR-
0701 

บันทึกการ
ดําเนินการ 
Revision Notice 

ไมทราบการ
เปลี่ยนแปลงของ 
Part 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RQR-
0801 

จัดทําเอกสาร 
Request และอ่ืนๆ 

จัดทําเอกสาร 
Request และอ่ืนๆ 
ลาชา 

ทันเวลา เอกสาร Request การ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง/ลาชา 

RQT-
0901 

   
ตารางที่ 4.14 ความเสี่ยงของ Assembly Equipment Test   

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยงเกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

ทดสอบ Jig, M/C 
และอุปกรณ
ทั้งหมด 

 Jig, M/C และ
อุปกรณ ใชไมได 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RAR-
0101 

เก็บขอมูล 
Problem List เพื่อ
แกไข 

เก็บขอมูล Problem 
Listไมครบ 

ครบถวน แกไขปญหาไม
ครบถวน/ไมตรง
ประเด็น 

RAC-
0201 

แกไขปญหา Jig, 
M/C และอุปกรณ
ทั้งหมด 

แกไขปญหา Jig, 
M/C และอุปกรณ
ไมทัน 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RAT-
0301 
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ตารางที่ 4.15 ความเสี่ยงของการ Assembly Training   
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

วางแผน Training ทํางานไมไดตาม
แผน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RTR-
0101 

ประชุมการ
เตรียมการประกอบ 

ผูเขารวมประชุมไม
ครบ 

ครบถวน ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RTC-
0201 

ถอด Part ของ
รถจักรยานยนต 

Part ไมครบจํานวน ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RTC-
0301 

เตรียมการ Jig, M/C 
และอุปกรณ 

Jig, M/C และ
อุปกรณที่ใชไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RTR-
0401 

  Jig, M/C และ
อุปกรณไมครบ
ตามที่ออกแบบ 

ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RTC-
0402 

Training ตาม
กระบวนการ 

ใช Operation 
Standard ไม Update 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RTR-
0501 

  Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ครบถวน Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RTC-
0502 

  Training ไมทันตาม
แผน 

ทันเวลา ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RTT-
0503 

จับเวลาการประกอบ จับเวลาไมครบ
กระบวนการ 

ครบถวน Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RTC-
0601 
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ตารางที่ 4.15 ความเสี่ยงของการ Assembly Training (ตอ)   
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

เก็บขอมูล Problem 
List 

ไมระบุ Problem 
List ใน Board ที่
กําหนด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

แกไขปญหาไม
ครบถวน/ไมตรง
ประเด็น 

RTR-
0701 

  Problem List ไม
ครบ 

ครบถวน แกไขปญหาไม
ครบถวน/ไมตรง
ประเด็น 

RTC-
0702 

สรุป Counter 
measure ของ 
Problem List 

Counter measure 
Problem List ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

แกไขปญหาไม
ครบถวน/ไมตรง
ประเด็น 

RTR-
0801 

Balance & Confirm 
Process 

Balance Process ไม
ทันตามกําหนด 

ทันเวลา Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RTT-
0901 

Revise Operation 
Standard. 

Revise Operation 
Standard  ลาชา 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RTT-
1001 

ถายวีดีโอ Training ถายวีดีโอไม
ตอเนื่อง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RTR-
1101 

Study Time จาก
วีดีโอ 

ขอมูลที่บันทึกเกิด
ชํารุด/เสียหาย 

ครบถวน เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RTC-
1201 
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ตารางที่ 4.16 ความเสี่ยงของการ Full Trial    
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

เตรียมการ Jig, 
Tool and 
Equipment 

Jig, Tool และอุปกรณ 
ไมครบตามที่
ออกแบบ 

ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RFC-
0101 

ประกอบรถตาม
แผน Full Trial 

ใช Operation 
Standard ไม Update 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RFR-
0201 

  Operator ประกอบไม
ทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RFR-
0202 

Trial Process Sub 
Handle 

Operator ประกอบไม
ทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RFC-
0301 

  Bolt ขันไมแนน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขัน Bolt, Screw ไม
แนน/ขาด/ขันยาก 

RFQ-
0302 

  Tool ขันไมไดคา 
Torque 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Tool ใชไมได/ไมได
คา Torque 

RFQ-
0303 

  Cover Handle 1,2 เกิด 
Gap 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFQ-
0304 

  Part เปนรอย ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0305 

  เติมน้ํามันเบรคผิด ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RFQ-
0306 
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ตารางที่ 4.16 ความเสี่ยงของการ Full Trial  (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Trial Process Sub 
Frame 

Operator ประกอบไม
ทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RFR-
0401 

  Marking Frame 
ผิดพลาด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RFQ-
0402 

  Bolt ขันไมแนน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขัน Bolt, Screw ไม
แนน/ขาด/ขันยาก 

RFQ-
0403 

  Tool ขันไมไดคา 
Torque 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Tool ใชไมได/ไมได
คา Torque 

RFQ-
0404 

Trial Process Sub 
E/G 

Operator ประกอบไม
ทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RFR-
0501 

  Bolt ขันไมแนน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขัน Bolt, Screw ไม
แนน/ขาด/ขันยาก 

RFQ-
0502 

  Tool ขันไมไดคา 
Torque 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Tool ใชไมได/ไมได
คา Torque 

RFQ-
0503 

Trial Process Sub 
Ass'y 

Operator ประกอบไม
ทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RFR-
0601 

  ลืม Sub Nut Spring 
กับ Part 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0602 

  ประกอบผิดขัน้ตอน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RFQ-
0603 
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ตารางที่ 4.16 ความเสี่ยงของการ Full Trial  (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Trial Process Sub 
Ass'y 

ลืมประกอบ Part ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0604 

  Bolt ขันไมแนน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขัน Bolt, Screw ไม
แนน/ขาด/ขันยาก 

RFQ-
0605 

  Tool ขันไมไดคา 
Torque 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Tool ใชไมได/ไมได
คา Torque 

RFQ-
0606 

Trial Process 
Main Line 

Operator ประกอบไม
ทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RFR-
0701 

  Holder Brake ไมอยู
ในตําแหนงตาม 
Drawing 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFQ-
0702 

  ประกอบ Panal 1 เกิด 
Gap 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFQ-
0703 

  ประกอบ Fender 
Inner เกิด Gap 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFQ-
0704 

  ขัน SCREW 
RECTIFIRE ยาก 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขัน Bolt, Screw ไม
แนน/ขาด/ขันยาก 

RFQ-
0705 

  Bolt/Screw  มีไมพอ
ประกอบ 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFR-
0706 

  ลืมประกอบ Part ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0708 
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ตารางที่ 4.16 ความเสี่ยงของการ Full Trial  (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Trial Process 
Main Line 

จัด Part Direct Assort 
ผิด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFR-
0709 

  ประกอบ Tool kit 
ยาก 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFR-
0710 

  ขัน Bolt/Screw ไม
แนน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขัน Bolt, Screw ไม
แนน/ขาด/ขันยาก 

RFQ-
0711 

  ขัน Bolt/Screw ขาด ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขัน Bolt, Screw ไม
แนน/ขาด/ขันยาก 

RFQ-
0712 

  สง Part ประกอบผิด ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0713 

  ประกอบ Shield Leg 
1,2 ไมเขา Lock 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFQ-
0714 

  ใส Nut Spring ไม
กลาง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFR-
0715 

  ลืม Set Brkt.  
Footrest 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0716 

  ลืม Sub Clip กับ Part ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0717 

  ประกอบ Part ผิดสี ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFR-
0718 
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ตารางที่ 4.16 ความเสี่ยงของการ Full Trial  (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Trial Process 
Main Line 

Part เปนรอย ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0719 

  Part Deform ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFQ-
0720 

  Computer Scan 
Number Error 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RFR-
0721 

เก็บขอมูล 
Problem List 

รวบรวมขอมลู 
Problem List ไม
ครบถวน 

ครบถวน แกไขปญหาไม
ครบถวน/ไมตรง
ประเด็น 

RFC-
0801 

Follow Problem 
เกี่ยวกับ Process 
การประกอบ 

Follow Problem ไม
เสร็จทันตามกาํหนด 

ทันเวลา ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RFT-
0901 

Follow Problem 
เกี่ยวกับ Jig, M/C 
และอุปกรณ 

แกไขปญหาไมตรง
ประเด็น 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

แกไขปญหาไม
ครบถวน/ไมตรง
ประเด็น 

RFR-
1001 

ส่ังซ้ือ New Tool 
และอุปกรณ 

Tool & Equipment 
หมด 

ครบถวน Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RFC-
1101 

  ส่ังซ้ือ Tool & 
Equipment ไม
ทันเวลา 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RFT-
1102 

Revise Operation 
Standard 

Update Operation ไม
ครบ 

ทันเวลา Operation Standard 
ไมทันตามกําหนด 

RFT-
1201 
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ตารางที่ 4.16 ความเสี่ยงของการ Full Trial  (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทํา N-1 Check N-1 CHECK เขาใจ
ยาก 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RFR-
1301 

จากตารางที่ 4.1 – 4.16 แสดงถึงความเสี่ยงที่เกิดขึ้นในแตละกิจกรรม ซ่ึงสามารถสรุปได
ดังนี ้

กิจกรรม       จํานวน 

1. การรับเอกสาร New Model     6 ความเสี่ยง 

2. การศึกษาและเปรียบเทยีบ Part ใน Process การประกอบ   23 ความเสี่ยง 

 3. การเตรียมแผนกําหนดการ     21 ความเสี่ยง 

 4. การออกแบบกระบวนการประกอบ Kit Supply   13 ความเสี่ยง 

 5. การเตรียมการ M/C และอุปกรณ    33 ความเสี่ยง 

6. การเตรียมการ Jig      27 ความเสี่ยง 

7. การเตรียมการ Tool, Balancer และอุปกรณ   16 ความเสี่ยง 

8. การเตรียมการ Torque Wrench     5 ความเสี่ยง 

9. การตรวจสอบ Tool (Inspect. Tool Design)   3 ความเสี่ยง 

10. การเตรียมการการ Part Package, Rack    35 ความเสี่ยง 

11. การจัดทํา Operation Standard     14 ความเสี่ยง 

12. การจัดทําเอกสารอางอิงการประกอบ    6 ความเสี่ยง 
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กิจกรรม       จํานวน 

13.  การจัดทําเอกสาร Request และอ่ืนๆ    9 ความเสี่ยง 

14. การ Assembly Equipment Test    3 ความเสี่ยง 

15. การ Assembly Training     16 ความเสี่ยง 

16. การ Full Trial      49 ความเสี่ยง 

 

สรุป จากกิจกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหมทั้งหมด 16 กิจกรรมนั้น สามารถ
พบความเสี่ยงที่เกิดขึ้นไดทั้งหมด  279 ความเสี่ยง 
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ระดับคะแนน โอกาสเกิด ความหมาย
1 นอยมาก มีโอกาสเกิดขึ้นนอยมาก ซ่ึงโอกาสที่จะเกิด อาจจะพบมากกวา 1

 ปขึ้นไป หรอืเฉพาะสถานการณผิดปกติ
2 นอย มีโอกาสเกิดขึ้นนอย ซึ่งไมเกิน 50 % ตอป หรอืเกิดไดในชวง 6 

เดือน-1 ป
3 ปานกลาง มีโอกาสเกิดขึ้นปานกลาง ซ่ึงอยูระหวาง 50%-70% ตอป หรอื

เกิดไดในชวง 3 เดือน-6 เดือน
4 มาก มีโอกาสที่จะเกิดบอยมาก ซ่ึงอยูระหวาง 70%-90% ตอป หรอื

เกิดไดในชวง 1 เดือน-3 เดือน
5 มากที่สุด มีโอกาสที่จะเกิดบอยมากเกือบทุกครัง้ของกิจกรรมซึ่งมากกวา 

90% ตอป หรอืพบไดตั้งแต 1 วัน -1 เดือน

บทที่  5 
 

การประเมินและจัดลําดับความเสี่ยง 

ในบทนี้จะกลาวถึงการประเมินความเสี่ยงของกิจกรรม สําหรับการประเมินความเสี่ยงจะ
พิจารณาความเสี่ยงอยูดวยกนั 2 ปจจัยไดแก 1) โอกาสในการเกิดความเสี่ยง (Likelihood) และ 2) 
ความรุนแรงของความเสี่ยง (Impact) โดยจะนําคะแนนทั้ง 2 ปจจยัมาคูณกันเพื่อหาคะแนนความ
เสี่ยง และถาความเสี่ยงใดมคีะแนนสูง (8 – 25 คะแนน) แสดงวาความเสี่ยงนัน้จดัเปนความเสี่ยงที่
อยูในระดับสูงจนถึงระดับสูงมากซึ่งสมควรจะไดรับการจดัการความเสี่ยงกอนโดยเรงดวน และ
ในทางตรงกันขามถาคะแนนความเสี่ยงออกมาต่ํา (1 – 6 คะแนน) กแ็สดงวาความเสี่ยงนั้นจดัเปน
ความเสี่ยงที่อยูในระดับต่ําจนถึงระดับปานกลางซึ่งก็จะตองพิจารณาตอไปอีกวาจะดาํเนินการ
จัดการความเสี่ยงนั้นอยางไรไดบางแตโดยท่ัวไปความเสี่ยงระดับนีจ้ะไมนิยมดําเนินการใดๆ
เนื่องจากจัดวาเปนความเสี่ยงที่พอรับไดและอาจมีเพยีงมาตราการควบคุมความเสี่ยงเทานั้น 

5.1 การกําหนดระดับคะแนนสําหรับการประเมิน 

การกําหนดระดับคะแนนสําหรับการประเมินความเสี่ยง ทางผูจัดทําไดกําหนดขึ้นเพื่อให
คะแนนในแตละระดับตามความเหมาะสมกับความเสี่ยงโดยปจจยัทั้ง 2 (โอกาสเกิดความเสี่ยงและ
ผลกระทบของความเสี่ยง) จะมีคะแนนอยูในระหวาง 1 - 5 ซ่ึงในแตละคะแนนนั้นมีรายละเอียดดัง
แสดงในตารางที่ 5.1 และ 5.2 

ตารางที่ 5.1 การกําหนดระดบัคะแนนโอกาสในการเกดิความเสี่ยง (Likelihood) 
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ระดับคะแนน ความรนุแรง ความหมาย
1 นอยมาก มีผลกระทบนอยมาก อาจจะเสียเวลาแกไขเล็กนอย ไมเกิน 1 

วัน หรอื สินทรพัยเสียหายไมเกิน 1,000 บาท
2 นอย มีผลกระทบนอย อาจจะเสียเวลาแกไขไมเกิน 1 เดือน หรอื 

สินทรพัยเสียหายไมเกิน 10,000 บาท
3 ปานกลาง มีผลกระทบปานกลาง อาจจะเสียเวลาแกไขเกิน 1 เดือน แตไม

เกิน 2 เดือน หรอื มีผลกระทบชื่อเสียงขององคกรบางแตไม
รนุแรง หรอื สินทรพัยเสียหายไมเกิน 50,000 บาท

4 มาก มีผลกระทบมาก อาจจะเสียเวลาแกไขเกิน 2 เดือนแตไมเกิน 3 
เดือน หรอื มีผลกระทบชื่อเสียงขององคกรอยางรนุแรง หรอื 

สินทรพัยเสียหายระหวาง 50,000 - 100,000 บาท

5 มากที่สุด มีผลกระทบมากที่สุด อาจจะเสียเวลาแกไขเกิน 3 เดือนขึ้นไป
 หรอื มีผลกระทบชื่อเสียงขององคกรอยางรนุแรง หรอื 

สินทรพัยเสยีหายเกินกวา 100,000 บาท ขึ้นไป

ตารางที่ 5.2 การกําหนดระดบัคะแนนความรุนแรงของความเสี่ยง (Impact) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.2 วิธีการประเมินความเสี่ยง 

สําหรับวีธีการประเมินความเสี่ยงของงานวจิัยฉบับนี้นัน้ไดทําการประเมินความเสี่ยงโดย
ใชแบบฟอรมในภาคผนวก  ก. แบบสอบถามเรื่องการประเมินความเสี่ยงในการทํางาน ซ่ึงจะมีผู
ประเมินทั้งส้ินจํานวน 8 ทานโดยที่พนกังานและผูเชีย่วชาญทั้ง 8 ทานนั้นไดรับการอบรมในเรื่อง
การประเมินความเสี่ยงมาแลวกอนทีจ่ะทําการประเมินความเสี่ยง ซ่ึงคุณสมบัติของพนักงานและ
ผูเชี่ยวชาญที่เปนผูประเมินความเสี่ยงนัน้มีรายละเอียดดังตอไปนี ้

ผูประเมินทานที่ 1  

หนวยงาน :  Manufacturing Engineer 

ตําแหนง :  ผูจัดการฝายวศิวกรรม  

อายุงาน :  20 ป 3 เดือน 
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ลักษณะงาน :  บริหารจัดการออกแบบกระบวนการประกอบรถจักรยานยนต 
เพิ่มผลผลิต ปรับปรุงกระบวนการประกอบ ดําเนินงานตาม
โครงการวิศวกรรม  

ผูประเมินทานที่ 2  

หนวยงาน :  Production Body Assembly 

ตําแหนง :  ผูจัดการฝายผลิต  

อายุงาน :  8 ป 5 เดือน 

ลักษณะงาน :  บริหารจัดการการประกอบรถจักรยานยนต เพิ่มผลผลิต ปรับปรุง
กระบวนการประกอบ 

ผูประเมินทานที่ 3  

หนวยงาน :  Manufacturing Engineer 

ตําแหนง :  วิศวกร  

อายุงาน :  6 ป 3 เดือน 

ลักษณะงาน :  ออกแบบกระบวนการประกอบรถจักรยานยนต เพิ่มผลผลิต 
ปรับปรุงกระบวนการประกอบ ดําเนินงานตามโครงการ
วิศวกรรม  

ผูประเมินทานที่ 4  

หนวยงาน :  Manufacturing Engineer 

ตําแหนง :  วิศวกร  

อายุงาน :  5 ป 6 เดือน 

ลักษณะงาน :  ออกแบบกระบวนการประกอบรถจักรยานยนต เพิ่มผลผลิต 
ปรับปรุงกระบวนการประกอบ ดําเนินงานตามโครงการ
วิศวกรรม  
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ผูประเมินทานที่ 5 

หนวยงาน :  Manufacturing Engineer 

ตําแหนง :  วิศวกร  

อายุงาน :  4 ป 7 เดือน 

ลักษณะงาน :  ออกแบบกระบวนการประกอบรถจักรยานยนต เพิ่มผลผลิต 
ปรับปรุงกระบวนการประกอบ ดําเนินงานตามโครงการ
วิศวกรรม  

ผูประเมินทานที่ 6 

หนวยงาน :  Production Body Assembly 

ตําแหนง :  โฟรแมน  

อายุงาน :  15 ป 2 เดือน 

ลักษณะงาน :  ควบคุมการประกอบรถจักรยานยนตของสายการประกอบหลัก
ใหไดตามแผนผลิต 

ผูประเมินทานที่ 7 

หนวยงาน :  Production Body Assembly 

ตําแหนง :  Leader  

อายุงาน :  15 ป 3 เดือน 

ลักษณะงาน :  ดูแลกํากับการประกอบรถจกัรยานยนตสายการประกอบหลัก 
รายงานปญหาการประกอบ 

ผูประเมินทานที่ 8 

หนวยงาน :  Production Body Assembly 

ตําแหนง :  Leader  
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ตํ่ามาก ตํ่า ปานกลาง สูง สูงมาก
1 2 3 4 5

สูงมาก 5 5 10 15 20 25
สูง 4 4 8 12 16 20

ปานกลาง 3 3 6 9 12 15
นอย 2 2 4 6 8 10

นอยมาก 1 1 2 3 4 5

โอกาสเกิด/ความเปนไปได
Risk Assessment 

Matrix

ระดับของความเสี่ยงผล
กร
ะท

บ/ค
วาม

รนุ
แร
ง

อายุงาน :  13 ป 5 เดือน 

ลักษณะงาน :  ดูแลกํากับการประกอบรถจกัรยานยนตสายการประกอบหลัก 
รายงานปญหาการประกอบ 

 

รวมผูประเมินทั้งหมด   8 ทาน 

 

5.3 คะแนนจากการประเมินความเสี่ยง 

หลังจากที่ไดทําการประเมนิความเสี่ยงจากพนักงานและผูเชี่ยวชาญทั้ง 8 คนแลวนัน้ จะใช
คะแนนที่ไดในแตละคนมากําหนดคาฐานนิยม (Mode) จากนั้นทําการจัดระดับความเสี่ยงโดยใช
คะแนนฐานนยิมที่ไดในแตละรายการ ระบุลงที่แผนผังประเมินความเสี่ยง (Risk Assessment 
Matrix) ดังแสดงในตารางที่ 5.3 ตามคะแนนความเสี่ยงทีไ่ด  

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 5.3 แผนผังประเมินความเสี่ยง (Risk Assessment Matrix) 
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โอกาศเกิด ความรุนแรง

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจรงิ 5 5 25 สูงมาก
2 Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 5 5 25 สูงมาก
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 4 5 20 สูงมาก
4 การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไม

ครบถวน
4 5 20 สูงมาก

5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 3 5 15 สูงมาก
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 3 5 15 สูงมาก
7 ประกอบ Part ไมได 3 5 15 สูงมาก
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรยีมการ 3 5 15 สูงมาก
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 3 4 12 สูง

10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 3 4 12 สูง
11 Drawing งานผิดพลาด 3 3 9 สูง
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 3 3 9 สูง
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 2 4 8 สูง
14 ขอมูลใน BOM ผิดพลาด 2 3 6 ปานกลาง
15 ใชเงินขาด-เกินจากงบประมาณ 2 3 6 ปานกลาง
16 เอกสารอางอิงการประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง 

ตามกําหนด
2 3 6 ปานกลาง

17 แกไขปญหาไมครบถวน/ไมตรงประเด็น 2 3 6 ปานกลาง
18 ไดรบัขอมูลการเตรยีมการไมครบตามกําหนด 1 5 5 ปานกลาง
19 แบงกลุม Part Supply Station ผิดพลาด 2 2 4 ปานกลาง
20 ไมทราบจุดที่มีการเปล่ียนแปลงของ New Part 1 4 4 ปานกลาง

ขอ
ระดับความเสี่ยง

คาฐานนิยม ผลคูณ 
(คะแนน)

ความเสี่ยง

ซ่ึงทําใหเราสามารถทราบถึงระดับความเสีย่งที่เกิดขึน้ในแตละรายการไดวามีความเสี่ยงอยู
ที่ระดับใด ผลสรุปคะแนนความเสี่ยงหลังจากการประเมินในครั้งที่ 1 พรอมทั้งไดจัดระดับความ
เสี่ยงไดตามลําดับจากมากไปหานอย ดังแสดงในตารางที่ 5.4 และแผนภูมแิสดงความเสี่ยงที่จัด
ระดับความเสีย่งไดตามลําดบัจากมากไปหานอยเชนเดยีวกันดังแสดงในรูปที่ 5.1 

ตารางที่ 5.4 คะแนนการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 1 (Current) 
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โอกาศเกิด ความรุนแรง

21 เอกสาร Request การประกอบไมชัดเจน/ไม
ถูกตอง/ลาชา

1 4 4 ปานกลาง

22 Operation Standard ไมทันตามกําหนด 1 4 4 ปานกลาง
23 เตรยีมการ Box Kit Supply ไมครบตามกําหนด 1 4 4 ปานกลาง
24 ขอมูลรายการ Part ที่ใชในการเตรยีมการไมถูกตอง 1 3 3 ต่ํา
25 Part Package ไมเหมาะสม 1 3 3 ต่ํา

ระดับความเสี่ยง
ขอ ความเสี่ยง

คาฐานนิยม ผลคูณ 
(คะแนน)

ตารางที่ 5.4 คะแนนการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 1 (Current) (ตอ) 

 

 

 

 

 

 

 จากตารางที่ 5.4 คะแนนการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 1 ซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี ้

กลุมความเสี่ยงระดับต่ํา  จํานวน 2 กลุม 

กลุมความเสี่ยงระดับปานกลาง จํานวน 10 กลุม 

กลุมความเสี่ยงระดับสูง  จํานวน 5 กลุม 

กลุมความเสี่ยงระดับสูงมาก จํานวน 8 กลุม 
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0 5 10 15 20 25

คะแนน
25. Part Package ไมเหมาะสม

24. ขอมูลรายการ Part ที่ใชในการเตรียมการไมถูกตอง

23. เตรียมการ Box Kit Supply ไมครบตามกําหนด

22. Operation Standard ไมทันตามกําหนด

21. เอกสาร Request การประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง/ลาชา

20. ไมทราบจุดที่มีการเปล่ียนแปลงของ New Part

19. แบงกลุม Part Supply Station ผดิพลาด

18. ไดรับขอมูลการเตรียมการไมครบตามกําหนด

17. แกไขปญหาไมครบถวน/ไมตรงประเด็น

16. เอกสารอางอิงการประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง ตามกําหนด

15. ใชเงินขาด-เกินจากงบประมาณ

14. ขอมูลใน BOM ผดิพลาด

13. Maker ทํางานไมไดคุณภาพ

12. ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได

11. Drawing งานผดิพลาด

10. Maker ทํางานไมทันตามกําหนด

9. Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด

8. ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ

7. ประกอบ Part ไมได

6. Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque

5. ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผดิ

4. การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน

3. ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก

2. Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได

1. Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง

ความเสี่ยง

8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.1 แผนภูมิคะแนนความเสี่ยงในครั้งที่ 1 (Current) จํานวน 25 กลุมตามลําดับ 

 

จากรูปที่ 5.1 ซ่ึงเปนแผนภมูิแสดงคะแนนความเสี่ยงโดยเรียงจากมากไปหานอยทัง้หมด 25 
รายการ ซ่ึงถาความเสี่ยงรายการใดมีคะแนนตั้งแต 8 คะแนนขึ้นไปถือวาเปนความเสีย่งที่สมควรจะ
ไดรับการดําเนินการจดัการความเสี่ยง 

และพบวามีความเสี่ยงอยู 13 รายการที่จําเปนตองดําเนนิการจัดการความเสี่ยง เนื่องจากจัด
อยูในระดับกลุมความเสี่ยงสูง และกลุมความเสี่ยงสูงมาก (คะแนนอยูในชวง 8 – 25 คะแนน) ดัง
แสดงในรูปที่ 5.2 
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คะแนน13. Maker ทํางานไมไดคุณภาพ

12. ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได

11. Drawing งานผิดพลาด

10. Maker ทํางานไมทันตามกําหนด

9. Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด

8. ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ

7. ประกอบ Part ไมได

6. Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque

5. ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด

4. การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน

3. ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก

2. Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได

1. Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง

ความเสี่ยง

8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.2 แผนภูมิคะแนนความเสี่ยง 13 กลุมที่ตองดําเนินการจัดการตามลําดับ 
 

จากรูปที ่5.2 สามารถสรุปกลุมความเสี่ยงที่จําเปนจะตองดําเนินการจดัการไดดังตอไปนี ้

กลุมที่ 1.  Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 

กลุมที่ 2.  Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 

กลุมที่ 3.  ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 

กลุมที่ 4.  การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน 

กลุมที่ 5.  ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 

กลุมที่ 6.  Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 

กลุมที่ 7.  ประกอบ Part ไมได 

กลุมที่ 8.  ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ 

กลุมที่ 9.  Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 
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กลุมที่ 10.  Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 

กลุมที่ 11.  Drawing งานผิดพลาด 

กลุมที่ 12.  ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 

กลุมที่ 13.  Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 
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บทที่  6 
 

การวิเคราะหหาสาเหตุความเสี่ยง 

เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนัน้มีสาเหตุและปจจยัเสี่ยงอยูดวยกัน
หลายสาเหตุ ซ่ึงเราสามารถที่จะจําแนกการวิเคราะหถึงสาเหตุความเสีย่งออกมาไดโดยใชหลัก 4M 
1E อันไดแก Man, Machine, Material, Method, Environment สําหรับงานวิจยันี้การวิเคราะหหา
สาเหตุความเสีย่งนั้นในเบื้องตนเราจะใชผังกางปลาวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุหลักของกลุมความเสี่ยง
เทานั้น และหลังจากนัน้จะทําการวเิคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไปซึ่งจะใชเทคนิค Why Why 
Analysis โดยจะพิจารณาเฉพาะกลุมความเสี่ยงที่มีนัยสําคัญที่จําเปนจะตองทําการจัดการความเสี่ยง
เทานั้น เนื่องจากกลุมความเสี่ยงดังกลาวจดัอยูในระดับสูงและสูงมากซึ่งมีอยูจํานวน 13 กลุม 

6.1 การวิเคราะหสาเหตุความเสี่ยงดวยผงักางปลา 

การวิเคราะหสาเหตุของความเสี่ยงในเบื้องตนนั้นจะทําการวิเคราะหโดยการประชุมระดม
สมองจากพนกังานและผูเชีย่วชาญในการทํางาน ซ่ึงผูที่เขารวมประชุมในการวิเคราะหความเสี่ยง
ของกิจกรรมประกอบไปดวย ผูจัดการ 2 ทาน วิศวกร 7 ทาน โฟรแมน 3 ทาน ลีดเดอร 3 ทาน และ 
Operator 3 ทาน รวมทั้งหมด 18 ทาน ซ่ึงเปนทีมเดยีวกันกับการระบุความเสี่ยง ปจจัยและสาเหตุ
ความเสี่ยงที่เกดิขึ้นในแตละกิจกรรมนั้น ถาเราพิจารณากิจกรรมในสวนของกระบวนการทํางาน
สําหรับการออกแบบกระบวนการประกอบใหมจะเหน็ไดวาสาเหตุทีจ่ะเกิดความเสี่ยงขึ้นไดจะเปน
ผลมาจาก 4M 1E อันไดแก Man, Machine, Material, Method, Environment ดังที่ไดกลาวมาแลวใน
ตอนตน เนื่องจากกระบวนการทํางานในแตละกิจกรรมจะเกีย่วของกับพนักงาน ผูปฏิบัติการ 
เครื่องจักรที่ใชในการทํางาน วัสดุอุปกรณที่ใชในการทํางาน วิธีการทํางานตลอดจนสภาพแวดลอม
ในการทํางาน ดังนั้นเราสามารถใชผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) เปนเครื่องมือเพื่อ
วิเคราะหหาสาเหตุหลักในเบื้องตนกอนเทานั้น  

นอกเหนือจากนั้นการวิเคราะหความเสี่ยงโดยใชผังกางปลายังจะทําใหเราทราบถึงสาเหตุที่
นําไปสูการเกดิของกลุมความเสี่ยงตางๆตามที่อยูตรงหัวลูกศรไดอยางชัดเจนและสามารถเรียนรูถึง
กระบวนการทีเ่กิดขึ้นจากแผนกอื่นๆไดงาย รวมถึงสามารถใชเปนแนวทางในการระดมสมองเพื่อ
ชวยใหทุกคนใหความสนใจในกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึ้นซึง่แสดงไวทีห่ัวปลาไดอีกดวยเชนกัน ผัง
กางปลาแสดงการวิเคราะหสาเหตุหลักของกลุมความเสี่ยงตางๆ จํานวน 13 กลุมนั้นดังแสดงในรปู
ที่ 6.1 -6.13 
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6.2 การวิเคราะหตนตอสาเหตุความเสี่ยงดวยเทคนิค Why Why Analysis 

สาเหตุความเสีย่งเบื้องตนที่ไดจากการวิเคราะหโดยผังกางปลา ซ่ึงถาพิจารณาแลวจะเห็นวา
บางสาเหตุสามารถที่จะคนหาตนตอของสาเหตุไดอีก ดังนั้นสาเหตุตางๆของกลุมความเสี่ยงที่
เกิดขึ้นจาํเปนที่จะตองวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุเพื่อการจัดการความเสี่ยงไดอยางมี
ประสิทธิภาพจากตนเหตุ ซ่ึงเราจะทําการวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุความเสี่ยงตอไปอีกโดยใช
เทคนิค Why Why Analysis และจากการประชุมระดมสมองวิเคราะหรวมกันจากพนักงานและ
ผูเชี่ยวชาญซึ่งจะเปนทมีเดยีวกันกับผูที่ทําการวิเคราะหสาเหตุความเสีย่งดวยผังกางปลามาแลวใน
เบื้องตน ไดมกีารสรุปสาเหตุหลักของกลุมความเสี่ยงทีส่ามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอได
อีก โดยมีจํานวนทั้งหมด 16 สาเหตุตามหวัขอสาเหตุหลักของผังกางปลาไดดังนี ้

 

กลุมความเสี่ยง  1. Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

1. กําหนดขอมูล Part ใน Process ผิดพลาด   (หัวขอ 1.3) 

2. กําหนด Process ผิดพลาด     (หัวขอ 1.4) 

3. Process การทํางานเพิ่ม     (หัวขอ 1.5) 

 

กลุมความเสี่ยง  2. Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

4. Jig ไมมีประสิทธิภาพ      (หัวขอ 2.9) 

5. Tool และ Torque Wrench ไมมีประสิทธิภาพ   (หัวขอ 2.10) 

6. M/C และอปุกรณ ไมมีประสิทธิภาพ    (หัวขอ 2.11) 
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กลุมความเสี่ยง  3. ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

7. ออกแบบวธีิการขัน Bolt, Screw ไมเหมาะสม   (หัวขอ 3.3) 

 

กลุมความเสี่ยง  4. การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

8. พนักงานเตรียมการ Jigไมครบจํานวน    (หัวขอ 4.1) 

9. พนักงานเตรียมการ Tool และ Torque Wrench  

ไมครบจํานวน      (หัวขอ 4.2) 

10. พนักงานเตรียมการ M/C และอุปกรณไมครบจํานวน  (หัวขอ 4.3) 

 

กลุมความเสี่ยง  6. Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

11. Tool ไมเหมาะสมกับ Process     (หัวขอ 6.3) 

 

กลุมความเสี่ยง  7. ประกอบ Part ไมได 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

12. ขั้นตอนการทํางานไมเหมาะสม    (หัวขอ 7.4) 

13.  Part อยูไกล       (หัวขอ 7.6) 
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กลุมความเสี่ยง  9. Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

14. Operator ขาด Skill ในการประกอบ    (หัวขอ 9.1) 

15. ประกอบ Part เขารูปยาก     (หัวขอ 9.6) 

 

กลุมความเสี่ยง  11. Drawing งานผิดพลาด 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

16. ใช Drawingไม Update ทํางาน    (หัวขอ 11.3)
  

 

ซ่ึงการวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุดวยเทคนิค Why Why Analysis มีการกําหนด
ความหมายในกรอบขอความไดดังนี ้

 

  

 

 

 

ซ่ึงการวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุหลักทัง้ 16 สาเหตุดวยเทคนิค Why Why Analysis นั้น
แสดงไดดังรูปที่ 6.14 -6.29 

 

 

 

= สาเหตุความเสี่ยง 

= สาเหตุตนตอความเสี่ยง 
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1.3 กําหนดขอมูล Part ใน 
Process ผิดพลาด

พนักงานไมทราบขอมูล
การเปลี่ยนแปลงของ Part

พนักงานไมได 
Update ขอมูล Part 

ใน Process

พนักงานไมไดรับ
ขอมูลการ

เปลี่ยนแปลง Part

พนักงานไมได 
ติดตาม Update 
ขอมูล Part

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.14 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุการกําหนดขอมูล Part ใน Process 
ผิดพลาด 
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1.4 กําหนด Process 
ผิดพลาด

พนักงานขาด Skill ใน
การออกแบบ Process

ไมไดทดลองประกอบ
กับ Operator กอนการ

ออกแบบ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.15 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุการกําหนด Process ผิดพลาด 
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1.5 Process การทํางานเพิ่ม

พนักงานกําหนด Process
 ผิดพลาด

มีการเพิ่มเติม
เปลี่ยนแปลงของ Part 

ในภายหลัง

พนักงานขาด Skill ใน
การออกแบบ Process

ไมไดทดลองประกอบ
กับ Operator กอนการ

ออกแบบ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.16 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ Process การทํางานเพิ่ม 

 



 
 
117

พนักงานออกแบบ Jig ไม
เหมาะสม

Maker ทํา Jig ไมได
คุณภาพ

Maker ไมเขาใจ
วัตถุประสงคการใช

งานของ Jig

รายละเอียด Drawing 
สั่ง Jig ไมครบถวน

ไมมีการ
ตรวจสอบการทํา 

Jig จาก Maker

2.9 Jig ไมมีประสิทธิภาพ

ไมมี Part ตัวอยาง
เพื่อทดลอง Jig

ตรวจสอบการรับ
 Jig ไมละเอียด

พนักงานขาด Skill 
ในการออกแบบ Jig

พนักงานไมสามารถ
ทราบปญหาการใช Jig

 จากรุนเดิม

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.17 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ Jig ไมมีประสิทธิภาพ 
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พนักงานกําหนด 
Tool และ Torque 

Wrench ไมเหมาะสม

Maker จัดสง Tool 
และ Torque Wrench 

ไมไดคุณภาพ

Maker ไมเขาใจวัตถุประสงค
การใชงานของ Tool และ 

Torque Wrench

ไมมีการตรวจสอบการ
ทํา Tool และ Torque 
Wrench จาก Maker

2.10 Tool และ Torque 
Wrench ไมมีประสิทธิภาพ

ตรวจสอบการรับ 
Tool และ Torque 
Wrench ไมละเอียด

พนักงานขาด Skill ใน
การกําหนด Tool และ 

Torque Wrench

พนักงานไมสามารถทราบ
ปญหาการใช Tool และ 

Torque Wrench จากรุนเดิม

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.18 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ Tool และ Torque Wrench ไมมี
ประสิทธิภาพ 
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พนักงานออกแบบ 
Concept M/C และ
อุปกรณ ไมเหมาะสม

Maker สราง M/C และ
อุปกรณ ไมไดคุณภาพ

Maker ไมเขาใจ
วัตถุประสงคการใชงาน
ของ M/C และอุปกรณ

Concept การสั่งสราง 
M/C และอุปกรณ  ไม

ครบถวน

ไมมีการตรวจสอบการ
สราง M/C และอุปกรณ 

 จาก Maker

2.11 M/C และอุปกรณ ไม
มีประสิทธิภาพ

ไมมี Part ตัวอยาง
เพื่อทดลอง M/C และ

อุปกรณ

ตรวจสอบการรับ
 M/C และอุปกรณ

 ไมละเอียด

พนักงานขาด Skill ใน
การออกแบบ Concept 

M/C และอุปกรณ

พนักงานไมสามารถ
ทราบปญหาการใช M/C 
และอุปกรณ  จากรุนเดิม

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.19 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ M/C และอุปกรณ ไมมปีระสิทธิภาพ 
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3.3 ออกแบบวิธีการขัน 
Bolt, Screw ไมเหมาะสม

ไมไดทดลองการขัน Bolt, 
Screw กับ Operator กอน

การออกแบบ

ไมไดวิเคราะหวิธีการขัน 
Bolt, Screw กอนการ

ออกแบบ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.20 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุการออกแบบวิธีการขัน Bolt, Screw 
ไมเหมาะสม 
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ไมไดมีการทดลอง
ประกอบจริงกับ Operator

 กอนลวงหนา

4.1 พนักงานเตรียมการ Jigไมครบ
จํานวน

รายการ Jig List 
ไมได Update

เตรียมการทํา Jig
ไมทัน

มีการเพิ่ม Jig 
อยางกระทันหัน

Part มีการ
เปลี่ยนแปลงอยาง

กระทันหัน

มีการ Request เพื่อขอ
ใช Jig อยางกระทันหัน

ขอมูลรุนกอนหนา
ไมไดใช Jig

เขาใจวา Operator 
สามารถประกอบได

โดยไมมี Jig

Maker ทํา Jig ไม
ทันตามกําหนด

พนักงานสั่งทํา Jig
 ลาชา

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.21 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ พนกังานเตรียมการ Jigไมครบจํานวน 
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ไมไดมีการทดลอง
ประกอบจริงกับ Operator

 กอนลวงหนา

4.2 พนักงานเตรียมการ Tool และ 
Torque Wrench ไมครบจํานวน

รายการ Air Tool 
Assignment ไมได

 Update

เตรียมการ  Tool และ 
Torque Wrench ไมทัน

มีการเพิ่ม Tool และ 
Torque Wrench อยาง

กระทันหัน

Part มีการ
เปลี่ยนแปลงอยาง

กระทันหัน

มีการ Request เพื่อขอใช 
Tool และ Torque Wrench

  อยางกระทันหัน

ขอมูลรุนกอนหนา
ไมไดใช Tool และ 

Torque Wrench

เขาใจวา Operator สามารถ
ประกอบไดโดยไมตองใช 
Tool และ Torque Wrench

Maker สง Tool และ
 Torque Wrench ไม
ทันตามกําหนด

พนักงานสั่งซื้อ
Tool และ Torque

 Wrench ลาชา

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.22 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ พนกังานเตรียมการ Tool และ Torque 
Wrench ไมครบจํานวน 
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ไมไดมีการทดลอง
ประกอบจริงกับ Operator

 กอนลวงหนา

4.3 พนักงานเตรียมการ M/C และ
อุปกรณไมครบจํานวน

รายการ M/C List 
ไมได Update

เตรียมการทํา  M/C และ
อุปกรณไมทัน

มีการเพิ่ม M/C 
และอุปกรณ อยาง

กระทันหัน

Part มีการ
เปลี่ยนแปลงอยาง

กระทันหัน

มีการ Request เพื่อขอใช
 M/C และอุปกรณ อยาง

กระทันหัน

ขอมูลรุนกอนหนาไมได
ใช M/C และอุปกรณ

เขาใจวา Operator 
สามารถประกอบไดโดย
ไมมี M/C และอุปกรณ

Maker สราง M/C และ
อุปกรณ ไมทันตาม

กําหนด

พนักงานสั่งสราง M/C 
และอุปกรณ ลาชา

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.23 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ พนกังานเตรียมการ M/C และอุปกรณ
ไมครบจํานวน 
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6.3 Tool ไมเหมาะสมกับ 
Process

ไมทราบขอมูล Tool และ 
Torque Wrench แบบใหมๆ

ใช Tool และ Torque 
Wrench เดิมที่มีอยู

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.24 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ Tool ไมเหมาะสมกับ Process 
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7.4 ขั้นตอนการทํางานไม
เหมาะสม

พนักงานขาด Skill ใน
การออกแบบ Process 

การประกอบ

ไมไดทดลองประกอบ
กับ Operator กอนการ

ออกแบบ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.25 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ ขั้นตอนการทํางานไมเหมาะสม 

 



 
 
126

 7.6 Part อยูไกล

จัด Layout ไม
เหมาะสม

ไมมีที่วาง Part ได
ใกล

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.26 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ ช้ินสวนอยูไกล 
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Operator ทํางานจุด
ใหม

Operatorใหม

แทน Operator คน
เดิม

9.1 Operator ขาด Skill ใน
การประกอบ

ข้ันตอนการ
ประกอบใหม

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.27 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ Operator ขาด Skill ในการประกอบ 
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9.6 ประกอบ Part เขารูป
ยาก

Operator ไมรูวิธีการ
ประกอบ Part อยาง

ถูกตอง

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.28 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุการประกอบ Part เขารูปยาก 
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11.3 ใช Drawingไม 
Update ทํางาน

การจัดเก็บ File Drawing 
Jig, M/C ระบุไมชัดเจน

Operator มีการเปลี่ยนแปลง
 Jig, M/C และไมได Update

 Drawingใหทราบ

พนักงานไมทราบวิธีการ
จัดเก็บ Drawing Jig, M/C

Operator ลืมแจง การ
เปลี่ยนแปลงของ  Jig, M/C

Drawing  Jig, M/C ถูก
จัดเก็บสวนบุคคล

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.29 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุการใช Drawingไม Update ทํางาน 
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6.3 ความสัมพนัธของความเสี่ยงและปจจัยเสี่ยงในแตละกิจกรรม 

หลังจากการวิเคราะหความเสี่ยงจากผังกางปลาและ Why -Why Analysis แลวนั้นทําใหเรา
ทราบถึงสาเหตุหลักและตนตอสาเหตุของกลุมความเสี่ยง ซ่ึงในแตละกลุมความเสีย่งที่เกิดขึน้ลวน
แลวแตมีปจจยัเสี่ยงที่เปนกลุมเดียวกัน เนือ่งจากการจดักลุมประเด็นความเสี่ยงที่ผานมาในบทที่ 4 
ไดถูกจัดแบงโดยจดัเปนกลุมความเสี่ยงที่เกดิขึ้นตามกลุมงานประเภทเดยีวกัน ทั้งนีก้็เพื่อที่จะไดทํา
การวิเคราะหและจัดการความเสี่ยงไดอยางตรงประเด็นตามประเภทของงานที่ทาํในแตละกิจกรรม  

ซ่ึงในบางกิจกรรมของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมทั้ง 16 กิจกรรมนั้นจะเกิด
กลุมความเสี่ยงที่มากกวาหนึง่กลุม และกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึ้นในแตละกิจกรรมนั้นจะมาจากปจจยั
เสี่ยงของแตละกลุม ซ่ึงความสัมพันธระหวางความเสี่ยงและปจจัยเสี่ยงที่เกิดขึน้ในแตละกิจกรรม
ทั้ง 16 กิจกรรมนั้น ซ่ึงไมรวมกิจกรรมที่ 17 Mass Production แสดงไดดังรูปที่ 6.30 – 6.45 
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บทที่  7 
 

การสรางทางเลือกและคัดเลือกแผนจัดการความเสี่ยง 

ในบทนี้จะกลาวถึงการวิเคราะหหาแผนจดัการความเสี่ยงที่เกิดจากปจจัยในแตละดานทั้ง
ปจจัยภายในและปจจัยภายนอกองคกร การเชื่อมโยงความสัมพันธระหวางความเสีย่งกับปจจยัเส่ียง 
ซ่ึงจะเปนการนําไปสูการวิเคราะหเพื่อการสรางทางเลือกของแผนโดยใชกลยุทธ กาํจัด ถายโอน 
ลด/ควบคุม และยอมรบัความเสี่ยง การประเมนิความคุมคาของแผนจัดการความเสี่ยงในแตละ
ทางเลือก การประเมินกลุมความเสี่ยงในครั้งที่ 2 เพื่อการไดมาซึ่งแผนจัดการความเสี่ยงที่มี
ประสิทธิภาพ รวมถึงแสดงความสัมพันธระหวางแผนจัดการความเสี่ยงที่ใชกับกลุมความเสี่ยงตางๆ
อีกดวย 

7.1 การวิเคราะหหาแผนจัดการความเสี่ยง 

การวิเคราะหเพื่อหาแผนจัดการความเสี่ยงนั้นจะพิจารณาจัดการความเสี่ยงที่สาเหตุหลัก
และตนตอของสาเหตุความเสี่ยง ซ่ึงในบางแผนจัดการความเสี่ยงนัน้สามารถกําหนดใหจดัการความ
เสี่ยงไดในหลายๆสาเหตุ ทั้งนี้เพื่อความเหมาะสมตอเวลาและทรัพยากรที่มีอยูอยางจาํกัด  

สําหรับในแตละกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึ้นนัน้จะมาจากปจจัยเส่ียงตางๆที่เปนสาเหตุทัง้
ภายในและภายนอกองคกร ซ่ึงกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึน้นั้นมาจากปจจัยสาเหตุใดบาง เราสามารถ
ศึกษาหาความสัมพันธไดจากแผนที่ความเสี่ยง (Risks Map) โดยไดจัดทําขึน้เพือ่ที่จะใชกําหนด
แผนจัดการความเสี่ยงไดอยางถูกตองและเหมาะสม เนือ่งจากบางปจจัยเส่ียงจะมีผลกระทบตอกนั 
เชน ถาเราจัดการความเสี่ยงที่ปจจัยเส่ียงหนึ่ง ปจจัยเส่ียงอื่นๆที่มีผลกระทบก็จะถูกจดัการความเสี่ยง
โดยทางออมตามไปดวยเชนเดียวกัน  

ดังนั้นสําหรับการสรางแผนจัดการความเสี่ยงสําหรับความเสี่ยงที่เกิดจากปจจยัเส่ียงที่
ผลกระทบตอกัน เราจะพจิารณาสรางแผนจัดการความเสี่ยงกับปจจยัเส่ียงที่จะสงกระทบกับปจจัย
อ่ืนๆเทานั้น ซ่ึงเราจะพจิารณาความสมัพันธในแตละปจจยัเส่ียงโดยใชแผนที่ความเสี่ยง (Risks 
Map) ซ่ึงจะแสดงความสัมพันธของผลกระทบปจจยัเส่ียงตอกันระหวางกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึ้นกบั
ปจจัยเส่ียงตางๆ ดังแสดงในรูปที่ 7.1 – 7.3 
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ความเส่ียงทางดาน
การดําเนินงาน

ดานการสื่อสาร

ดานระบบ IT.
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รูปที่  7.1 Risks Map แสดงความสัมพันธระหวางปจจยัเสี่ยงกับกลุมความเสี่ยงที่ 1-4 

จากรูปที่ 7.1 กําหนดให 

กลุมความเสี่ยง 1 คือ  Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 

กลุมความเสี่ยง 2 คือ  Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 

กลุมความเสี่ยง 3 คือ  ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 

กลุมความเสี่ยง 4 คือ  การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน 
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ความเส่ียงทางดาน
การดําเนินงาน

ดานการสื่อสาร

ดานระบบ IT.

ความเส่ียงทางดาน
การกลยุทธ

ดานการใชกลยุทธ

ความเส่ียงทางการเงิน ดานการใช
งบประมาณ ขาด - เกิน

ความเสี่ยงจาก
เหตุการณภายนอก

ดานขอจํากัดของ 
Maker

ดานบุคลากร

ดานวธีิการทํางาน

5

6

7

8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่  7.2 Risks Map แสดงความสัมพันธระหวางปจจยัเสี่ยงกับกลุมความเสี่ยงที่ 5 - 8 

จากรูปที่ 7.2 กําหนดให 

กลุมความเสี่ยง 5 คือ  ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 

กลุมความเสี่ยง 6 คือ  Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 

กลุมความเสี่ยง 7 คือ  ประกอบ Part ไมได 

กลุมความเสี่ยง 8 คือ  ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ 
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ความเส่ียงทางดาน
การดําเนินงาน

ดานการส่ือสาร

ดานระบบ IT.

ความเส่ียงทางดาน
การกลยุทธ

ดานการใชกลยุทธ

ความเสี่ยงทางการเงิน ดานการใช
งบประมาณ ขาด - เกิน

ความเสี่ยงจาก
เหตุการณภายนอก

ดานขอจํากัดของ 
Maker

ดานบุคลากร

ดานวิธีการทํางาน
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รูปที่  7.3 Risks Map แสดงความสัมพันธระหวางปจจยัเสี่ยงกับกลุมความเสี่ยงที่ 9 - 13 

จากรูปที่ 7.3 กําหนดให 

9. Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 

10. Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 

11. Drawing งานผิดพลาด 

12. ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 

13. Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 
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7.2 การประเมินความเหมาะสมของแผนจดัการความเสีย่ง 

สําหรับการจัดการความเสี่ยงจะทําการสรางทางเลือกและวิเคราะหทางเลือกของแผนซึ่งจะ
กําหนดแผนจดัการความเสี่ยงที่เปนทางเลือกที่มากกวา 1 แผน ซ่ึงในแตละกลุมความเสี่ยงทั้ง 13 
กลุมนั้นเราสามารถจัดแบงกลุมตามสาเหตุความเสี่ยงออกมาไดอีก ทั้งนี้เพือ่ความสะดวกและ
เหมาะสมตอการจัดการความเสี่ยง ซ่ึงในการวิเคราะหเพื่อสรางทางเลือกของแผนจัดการความเสี่ยง
นั้นจะใชหลักการ 4T อันไดแก  

1. Terminate: การหลีกเลี่ยงความเสี่ยง 

2. Transfer: การถายโอนความเสี่ยง 

3. Treat: การลด/ควบคุมความเสี่ยง 

4. Take: การยอมรับความเสี่ยง 

และเมื่อไดทําการวิเคราะหหาแผนจดัการความเสี่ยงโดยใชหลักการ 4T ออกมาไดแลวนั้น 
เพื่อใหไดแผนจัดการความเสี่ยงที่สามารถนําไปปฏิบัติใชไดอยางเหมาะสมและมีประสิทธิภาพ เรา
จะตองพจิารณาตอโดยจะใชหลักการประเมินจากการใหคะแนนของในแตละแผน ซ่ึงจะพิจารณา
ตามหัวขอดังตอไปนี้  

1. ความคุมคาของการใชแผน 

  หมายถึง เนือ่งจากทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัด ดังนัน้ควรตองพิจารณาแผนทีจ่ะ
นําไปใชจดัการความเสี่ยงดวยวาคุมคาหรือไม ซ่ึงสามารถดูไดจากการใชทรัพยากร ไมวาจะเปน 
บุคคลากร หรือเงินลงทุน รวมถึงแผนทีจ่ะนําไปใชนัน้ควรจะตองไมขัดตอนโยบายของบริษัท ซ่ึง
แผนที่ใชทรัยากรนอยและสามารถสนองตอบนโยบายของบริษัทไดดกี็จะมีคะแนนที่สูง 

2. ประสิทธิภาพของแผน 

 หมายถึง แผนจัดการความเสี่ยงที่นําไปปฎิบัติใชนั้นจะตองสามารถปองกัน เฝา
ระวัง แกไข ควบคุม หรือจะตองสามารถลดความรุนแรงของความเสี่ยงได ถาแผนที่นําไปใชนัน้
ไดผลดีก็จะยิ่งมีคะแนนสูง 

3. ระยะเวลาในการดําเนนิการ 
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 หมายถึง การที่จะนําแผนจดัการความเสี่ยงไปใชนั้นจะตองพิจารณาถงึระยะเวลาที่
เหมาะสมโดยจะตองนําไปใชแลวควรจะไดผลในระยะเวลาอันสั้น ซ่ึงถาแผนใดใชเวลานอยก็จะ
ไดรับคะแนนสูง 

4. ผลกระทบกบัการทํางาน 

  หมายถึง แผนจัดการความเสี่ยงที่ไดจดัทําขึ้นนั้นเปนแผนที่พิจารณานําเขามาใช
เพื่อจัดการความเสี่ยงโดยแผนที่ดีนั้นจะตองไมทําใหการทํางานตามมาตราฐานเดิมเกดิการหยุดชงัก 
เกิดการเปลีย่นแปลงอยางมากจนเกิดเปนปญหาใหมๆเพิม่ขึ้นมาได ซ่ึงถาแผนจัดการความเสี่ยงทีม่ี
ผลกระทบกับการทํางานในลักษณะดังกลาว แผนจัดการความเสี่ยงนัน้ก็จะมีคะแนนที่ต่ํา และใน
ทางตรงขาม ถาแผนนั้นไมทําใหการทํางานตามมาตราฐานเดิมเกิดการหยุดชงกั ไมทําใหเกิดการ
เปลี่ยนแปลงทีม่ากจนเกินไป แผนนั้นก็จะมีคะแนนที่สูงเชนกัน 

กอนที่จะทําการประเมินความเหมาะสมของแผนจัดการความเสี่ยงนัน้ ไดทําการจดัอบรม
กับผูประเมินกอนวาในแตละแผนทางเลือกนั้น จะมีการดําเนินการในลักษณะอยางไร เพื่อใหผู
ประเมินไดมีความเขาใจในแตละแผนทางเลือกที่ตรงกัน 

เนื่องจากในแตละหัวขอการประเมินทั้ง 4 ปจจัยนั้น เปนอิสระตอกัน (Independent) และ 
หลักการสําหรบัการพิจารณาเพื่อกําหนดระดับคะแนนของทั้ง 4 ปจจัยก็จะตางกัน ซ่ึงมีรายละเอียด
ดังตอไปนี ้

1. ความคุมคาของการใชแผน: จะพิจารณาถึงการใชทรัพยากร เชน บุคลากร (จํานวนการ
พนักงาน), ใชเงินลงทุน (คาใชจายที่เพิม่ขึ้น) และไมขัดตอนโยบายของบริษัท ซ่ึงตัวช้ีวัด คือ 
งบประมาณทีต่องใชเพิ่ม โดยถาใชเงินลงทุนนอยระดบัคะแนนก็จะสูง และถาใชเงินลงทุนมาก
ระดับคะแนนก็จะต่ํา ซ่ึงความหมายของแตละคะแนน ดังแสดงในตารางที่ 7.1 

2. ประสิทธิภาพของแผน: จะพิจารณาถึงแผนวาสามารถปองกัน เฝาระวัง แกไข และ
ควบคุม/ลด ความรุนแรง ไดมากเพยีงใด ซ่ึงตัวช้ีวัด คือ % การปองกนัหรือลดความรุนแรงได โดย
ถาม ี% ของการลดความรุนแรงไดมากระดับคะแนนกจ็ะสูง และถามี % ของการลดความรุนแรงได
นอยระดับคะแนนก็จะต่ํา ซ่ึงความหมายของแตละคะแนน ดังแสดงในตารางที่ 7.2 

3. ระยะเวลาในการดําเนินการ: จะพจิารณาถึงระยะเวลาที่เห็นผลเมื่อนําแผนไปใช ซ่ึง
ตัวช้ีวดั คือ ระยะเวลาที่เหน็ผล โดยถามีระยะเวลาเหน็ผลไดเร็ว ระดับคะแนนกจ็ะสูง และถามี
ระยะเวลาเห็นผลไดชา ระดบัคะแนนก็จะต่ํา ซ่ึงความหมายของแตละคะแนน ดังแสดงในตารางที่ 
7.3 
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ระดับคะแนน ความคุมคา ความหมาย
1 นอยมาก แทบจะไมคุมคาเลย ใชงบประมาณสูงมากกวา 100,000 บาทขึ้น

ไป
2 นอย มีความคุมคานอย ใชงบประมาณสูงอยูระหวาง 50,000 บาท-

100,000 บาท
3 ปานกลาง สามารถทําใหเกิดความคุมคาไดหากมีงบประมาณเพียงพอซึ่งอยู

ระหวาง 5,000 บาท - 50,000 บาท
4 มาก สามารถเกิดความคุมคามาก ใชงบประมาณนอย ซึ่งไมเกิน 5,000

 บาท
5 มากที่สุด เกิดความคุมคาไดมากที่สุด โดยแทบไมตองใชงบประมาณ

4. ผลกระทบกับการทํางาน: จะพิจารณาถึงการที่จะนําแผนมาใชนั้นจะตองไมทําใหการ
ทํางานตามมาตราฐานเดิมเกดิการหยุดชงักหรือไดรับผลกระทบ ซ่ึงตวัช้ีวดั คือ % ของผลกระทบ
การทํางานตามมาตราฐานปจจุบัน โดยถา % ของผลกระทบกับงานนอย ระดับคะแนนก็จะสูง และ
ถามี % ของผลกระทบกับงานมาก ระดับคะแนนก็จะต่ํา ซ่ึงความหมายของแตละคะแนน ดังแสดง
ในตารางที่ 7.4 

ดังจะเห็นไดวาทั้ง 4 ปจจยัตามหลักการทีไ่ดกลาวมาในขางตนนั้น ไมมีปจจัยใดเลยที่ขึ้น
ตรงตอกัน และจากหลักการกําหนดระดบัคะแนนในแตละปจจยัดังกลาว จะเห็นไดวาถาระดับ
คะแนนยิ่งสูง แผนจัดการความเสี่ยงนั้นก็จะยิ่งเหมาะสมตอโรงงานตัวอยาง และในทางตรงกันขาม
ถาระดับคะแนนยิ่งต่ํา แผนจัดการความเสี่ยงนั้นกจ็ะเหมาะสมตอโรงงานตัวอยางนอยลงตามลําดับ 
ซ่ึงในแตละหวัขอทั้ง 4 สําหรับการประเมินนั้นจะกําหนดเปนการใหคะแนนจาก 1 – 5 ในแตละ
หัวขอ ดังนัน้ในการเลือกแผนจัดการความเสี่ยง จะเลือกแผนที่มีผลบวกของคะแนนที่มากที่สุดของ
แตละกลุมที่ตองการจัดการความเสี่ยง 

ซ่ึงที่มาของตารางที่ 7.1 – 7.4 นั้น หัวขอในบางปจจยัไดมาจากงานวิจยัของ ธารชุดา อมร
เพชรกุล (2546) ซ่ึงสําหรับงานวจิัยนี้เปนการเลอืกแผนจดัการความเสี่ยงในกิจกรรมที่เปน
กระบวนการประกอบใหม ดังนัน้จึงตองมีการปรับเปลี่ยนในบางปจจัยใหเขากบังานที่ทําการวิจัย 
และไดมกีารเพิ่มรายละเอยีดในแตละระดบัคะแนนเพื่อกําหนดใหผูประเมินไดพิจารณาตามขอมูล
ตัวเลขที่สามารถวัดได ทั้งนีเ้พื่อความแมนยําในการประเมินไดมากยิ่งขึน้ 

ตารางที่ 7.1    การกําหนดระดับคะแนน ความคุมคาของแผน 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
162

ระดับคะแนน ประสิทธิภาพ ความหมาย
1 นอยมาก แผนการจัดการความเสี่ยงแทบจะไมสามารถปองกันหรือลด

ความรุนแรงของความเสี่ยงไดเลยหรือนอยกวา 30%
2 นอย แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงไดเล็กนอยประมาณ 30% - 50 %
3 ปานกลาง แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงลงไดพอสมควรประมาณ 50% - 70%
4 มาก แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงไดอยางเห็นผลประมาณ 70% - 90%
5 มากที่สุด แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงลงไดเกือบทั้งหมดซึ่งมากกวา 90 %

ระดับคะแนน ระยะเวลา ความหมาย
1 นานมาก ตองใชเวลายาวนานมากกวาจะเห็นผล ซึ่งมากกวา 1 ป

2 นาน ตองดําเนินการเปนเวลานานจึงจะเห็นผล ซึ่งประมาณ 6 เดือน - 1
 ป

3 ปานกลาง ตองใชเวลาดําเนินการนานพอสมควรจึงจะเห็นผล ซึ่งประมาณ 3 
เดือน - 6 เดือน

4 เร็ว ใชเวลาดําเนินการสั้น เห็นผลเร็ว ซึ่งประมาณ 1 เดือน - 3 เดือน

5 เร็วมาก ใชเวลาดําเนินการสั้นมาก เห็นผลเกือบจะในทันทีไมเกิน 1 
สัปดาห

ตารางที่ 7.2   การกําหนดระดับคะแนนประสิทธิภาพของแผน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 7.3   การกําหนดระดับคะแนน ระยะเวลาในการดําเนินการ 
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ระดับคะแนน ผลกระทบ ความหมาย
1 สูงมาก มีผลกระทบกับงานสูงมากกวา 20% ซึ่งอาจทําใหงานหยุดชะงัก 

เสียหาย
2 สูง มีผลกระทบกับงานสูงประมาณ 10% - 20% อาจทําใหงานเกิด

การลาชา
3 ปานกลาง มีผลกระทบกับงานพอสมควรประมาณ 5% - 10% ซึ่งทําใหงาน

ยุงยากขึ้น
4 นอย มีผลกระทบบางประการกับงานประมาณไมเกิน 5%  แตไม

รุนแรงสามารถควบคุมได
5 นอยมาก ไมมีผลกระทบใดๆ สามารถทํางานไดอยางปกติ

ตารางที่ 7.4   การกําหนดระดับคะแนน ผลกระทบกับการทํางาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากนั้นจะทําการประเมินแผน โดยจะมีผูประเมินทั้งส้ินจาํนวน 8 ทานโดยที่พนกังานและ
ผูเชี่ยวชาญทั้ง 8 ทานเปนทีมเดียวกันกับการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 1 ของบทที่ 5 ซ่ึงครั้งนี้จะ
ทําการประเมนิความเหมาะสมของแผนการจัดการความเสี่ยงที่จะนํามาใชสําหรับการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหม การประเมินความเหมาะสมของแผนจัดการความเสี่ยงนั้น จะใช
แบบฟอรมในภาคผนวก ก. แบบสอบถามเรื่องการประเมนิแผนจดัการความเสี่ยง ทีมงานผูประเมิน
ทั้ง 8 ทาน จะทําการใหคะแนนในแตละปจจยัโดยการอางอิงจากตารางที่ 7.1 – 7.4 จะทําการ
ประเมินทุกแผนที่เปนทางเลอืก จากนั้นจะนําคะแนนดิบที่ไดจากการประเมินในแตละทานมาหาคา
ฐานนิยม (Mode) ของคะแนนในแตละปจจัย โดยจะพจิารณาทุกแผนที่เปนทางเลอืก จากนั้นจะทํา
การสรุปคะแนนของแตละทางเลือกที่ได 

เนื่องจากความไมขึ้นตรงตอกันในแตละปจจัยทั้ง 4 ดังที่กลาวมาแลวนั้น คะแนนฐานนิยม
ที่ไดจากการประเมินของแตละปจจัยจึงตองนํามาบวกกันในแตละแผนทางเลือก ดังสรุปคะแนนใน
แตละปจจยัของแตละแผนทางเลือก พรอมทั้งผลรวมของคะแนนในแตละแผน ดังแสดงในตารางที ่
7.5 และเมื่อพจิารณาคะแนนในแตละทางเลือก จะทําการเลือกแผนจัดการความเสี่ยงที่มีคะแนนมาก
ที่สุดเพื่อนําแผนไปประกอบการประเมินความเสี่ยงในขัน้ตอนตอไป 
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ขอ ความเสี่ยง แผนการจัดการความเสี่ยง คว
าม
คุม

คา
ปร

ะส
ิทธ

ิภา
พ

เวล
าด
ําเนิ

นก
าร

ผล
กร

ะท
บ

คะ
แน

น

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจรงิ การจัดเก็บขอมูลอางองิในคอมพิวเตอร 4 3 4 5 16
การกําหนด Process การประกอบเพื่อความเหมาะสม 4 4 3 5 16

2 Jig, Tool, M/C และอปุกรณใชงานไมได การปรบัปรงุประสิทธิภาพการเตรยีม Jig 4 4 3 5 16
การปรบัปรงุประสิทธิภาพการเตรยีม Tool และ Torque Wrench 4 4 3 5 16
การปรบัปรงุประสิทธิภาพการเตรยีม M/C และอปุกรณ 4 4 3 4 15

3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก การ Training เพ่ือสราง Skill ในการประกอบ 4 4 3 5 16
4 การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และ การปรบัปรงุประสิทธิภาพการเตรยีม Jig 4 4 3 5 16
อปุกรณไมครบถวน การปรบัปรงุประสิทธิภาพการเตรยีม Tool และ Torque Wrench 4 4 3 5 16

การปรบัปรงุประสิทธิภาพการเตรยีม M/C และอปุกรณ 4 4 3 4 15
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด การตดิตัง้ pokayoke ที่จุด Q-Mark 4 5 3 5 17
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque การปรบัปรงุประสิทธิภาพการเตรยีม Tool และ Torque Wrench 4 4 3 5 16
7 ประกอบ Part ไมได การ Training เพ่ือสราง Skill ในการประกอบ 4 4 3 5 16

การกําหนด Package Standard เพ่ือสอดคลองกับ Process การประกอบ 4 3 4 5 16
การกําหนด Process การประกอบเพื่อความเหมาะสม 4 4 3 5 16

8 ทํางานไมไดตามแผนเตรยีมการ การ Monitoring การเตรยีมกระบวนการประกอบใหม 4 4 4 5 17
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด การ Training เพ่ือสราง Skill ในการประกอบ 4 4 3 5 16

10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด การควบคุมการทํางานของ Maker 4 3 4 4 15
11 Drawing งานผิดพลาด การจัดเก็บ Drawing สวนกลาง 4 3 3 5 15

การจัดเก็บขอมูลอางองิในคอมพิวเตอร 4 3 4 5 16
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได การ Monitoring การเตรยีมกระบวนการประกอบใหม 4 4 4 5 17
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ การควบคุมการทํางานของ Maker 4 3 4 4 15

7.3 ผลการประเมินความเหมาะสมของแผนจดัการความเสีย่ง 

หลังจากที่ไดประเมินความเหมาะสมของแตละแผนจัดการความเสี่ยงไปแลวจากขอที่ 7.2 
ทําใหเราสามารถเลือกแผนจดัการความเสี่ยงที่เหมาะสมออกมาได ซ่ึงในแตละกลุมความเสี่ยงนัน้มี
ความเหมาะสมของแผนจัดการความเสี่ยงใดบาง ดังสรปุไดในตารางที่ 7.6 

ตารางที่ 7.6    สรุปแผนจัดการความเสี่ยงในแตละกลุมความเสี่ยง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากตารางที่ 7.6 พบวากลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมนั้นมีแผนจัดการความเสี่ยงที่เหมาะสม
แสดงไวดังในตารางดังกลาว จะเหน็วาในบางแผนนัน้มีความเหมาะสมที่สามารถจะจัดการความ
เสี่ยงไดมากกวา 1 กลุม ซ่ึงแผนจัดการความเสี่ยงที่เหมาะสมนั้นมีจํานวนทั้งส้ิน 11 แผน ประกอบ
ไปดวย 
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แผนที่ 1  การ Training เพื่อสราง Skill ในการประกอบ 

แผนที่ 2  การจัดเก็บขอมูลอางอิงในคอมพิวเตอร 

แผนที่ 3  การกําหนด Process การประกอบเพื่อความเหมาะสม 

แผนที่ 4  การปรับปรุงประสิทธิภาพการเตรียม Jig 

แผนที่ 5  การปรับปรุงประสิทธิภาพการเตรียม Tool และ Torque Wrench 

แผนที่ 6  การปรับปรุงประสิทธิภาพการเตรียม M/C และอุปกรณ 

แผนที่ 7  การควบคุมการทํางานของ Maker 

แผนที่ 8  การ Monitoring การเตรียมกระบวนการประกอบใหม 

แผนที่ 9  การติดตั้ง pokayoke ที่จุด Q-Mark 

แผนที่ 10 การกําหนด Package Standard เพื่อสอดคลองกับ Process การประกอบ 

แผนที่ 11 การจัดเก็บ Drawing สวนกลาง 

 

7.4 การคัดเลือกแผนจัดการความเสี่ยง 

จากแผนจัดการความเสี่ยงที่เหมาะสมจํานวน 11 แผนทีส่รุปออกมาไดนั้นถูกคัดเลือกโดยมี
คะแนนความเหมาะสมที่สูงกวาแผนอื่นๆในแตละทางเลือกของแผนของแตละกลุมความเสี่ยง จะ
เห็นวาแผนการจัดการความเสี่ยงที่ถูกเลือกจะมีคะแนนอยูระหวาง 15 – 17 คะแนน ซ่ึงถือวามี
คะแนนอยูในระดับสูง และเพื่อความมั่นใจในการนําแผนจัดการความเสี่ยงไปใชไดอยางมี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น ดังนัน้เราจึงตองทําการประเมินกลุมความเสี่ยงทัง้ 13 กลุมใหมในครั้งที่ 2 
(Expected) จากพนักงานและผูเชี่ยวชาญในทีมเดิมจํานวน 8 ทาน ซ่ึงการประเมินความเสี่ยงในครั้ง
ที่ 2 นี้จะเปนการคาดหวังวา เมื่อนําแผนจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนดังกลาวไปจัดการความเสี่ยง
กับ 13 กลุมความเสี่ยงแลว ความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมนั้นจะอยูในระดับใด สําหรับวีธีการประเมินความ
เสี่ยงในครั้งที่ 2 ของงานวิจยัฉบับนี้นั้นไดทําการประเมนิความเสี่ยงโดยใชแบบฟอรมในภาคผนวก  
ก. แบบสอบถามเรื่องการประเมินความเสี่ยงในการทํางาน 
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โอกาศเกิด ความรุนแรง

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจรงิ 2 3 6 ปานกลาง
2 Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 2 3 6 ปานกลาง
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 2 3 6 ปานกลาง
4 การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไม

ครบถวน
2 2 4 ปานกลาง

5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 2 3 6 ปานกลาง
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 2 3 6 ปานกลาง
7 ประกอบ Part ไมได 2 3 6 ปานกลาง
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรยีมการ 2 2 4 ปานกลาง
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 2 3 6 ปานกลาง

10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 2 2 4 ปานกลาง
11 Drawing งานผิดพลาด 2 2 4 ปานกลาง
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 2 3 6 ปานกลาง
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 2 2 4 ปานกลาง

ระดับความเสี่ยง
ขอ ความเสี่ยง

คาฐานนิยม ผลคูณ 
(คะแนน)

และจากคาฐานนิยม (Mode) ของคะแนนการประเมินกลุมความเสี่ยงในครั้งที่ 2 (Expected) 
ผลปรากฏวา กลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมนั้นมีระดับคะแนนความเสีย่งที่ลดลงจนกระทั่งจัดอยูใน
ระดับความเสีย่งปานกลาง (คะแนนอยูในชวง 4 – 6 คะแนน) ซ่ึงมีผลการประเมินความเสี่ยงในครั้ง
ที่ 2 ดังแสดงในตารางที่ 7.7 และแผนภูมคิะแนนความเสี่ยง 13 กลุมของการประเมินความเสี่ยงใน
คร้ังที่ 2 แสดงดังรูปที่ 7.4  

 

ตารางที่ 7.7 คะแนนการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 2 (Expected) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากตารางที่ 7.7 คะแนนการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 2 ซ่ึงสามารถสรุปไดวา กลุมความ
เสี่ยงทั้งหมดจาํนวน 13 กลุม ที่ไดประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 2 แลวนัน้ จัดเปนกลุมความเสี่ยงที่อยู
ในระดับปานกลางทั้งหมด 
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คะแนน13. Maker ทํางานไมไดคุณภาพ

12. ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได

11. Drawing งานผิดพลาด

10. Maker ทํางานไมทันตามกําหนด

9. Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด

8. ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ

7. ประกอบ Part ไมได

6. Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque

5. ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด

4. การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน

3. ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก

2. Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได

1. Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง

ความเสี่ยง

8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 7.4 แผนภูมิคะแนนความเสี่ยง 13 กลุมของการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 2 (Expected) 

จากรูปที่ 7.4 ซ่ึงเปนแผนภมูิคะแนนความเสี่ยง 13 กลุมของการประเมินความเสี่ยงในครั้งที ่
2 จะเหน็ไดวาระดับคะแนนความเสี่ยงนั้นลดลงเมื่อเทียบกับระดับคะแนนความเสี่ยงที่ไดมีการ
ประเมินไวในครั้งแรก ซ่ึงครั้งนี้กลุมความเสี่ยงทั้ง 13 รายการจัดอยูในระดับความเสี่ยงปานกลาง 
(คะแนนอยูในชวง 4 – 6 คะแนน) 

ผลสรุปในที่ประชุมเห็นสมควรวาจะใชแผนจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนดังกลาวตามที่ได
คัดเลือกมาแลว นําไปใชดําเนินการจัดการความเสี่ยงในกระบวนการประกอบใหมสําหรบั
รถจักรยานยนตที่มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบในขั้นตอนการวิจัยตอไป 

7.5 ความสัมพนัธระหวางความเสี่ยงและแผนจัดการความเสี่ยง 

 แผนจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนนั้น มีความเหมาะสมที่จะใชจดัการสาเหตุและตนตอ
สาเหตุของกลุมความเสี่ยงทัง้หมดจํานวน 13 กลุมที่เกิดขึ้นของในแตละกิจกรรมการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมได ซ่ึงกลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมและแผนจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผน
นั้น มีความสัมพันธกันดังแสดงไดในรูปที่ 7.5 
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บทที่  8 
 

การสรางแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยง 

เมื่อเราสามารถกําหนดแผนจัดการความเสี่ยงออกมาไดแลวนั้น ในลําดับขั้นตอนตอไปก็
จะตองจดัทําแผนดําเนินงานจัดการความเสี่ยงของแตละแผนจัดการความเสี่ยงเพื่อที่จะไดเปนการ
กําหนดลําดับขั้นตอนในการดําเนินงานจดัการความเสี่ยงพรอมทั้งไดกําหนดผูที่รับผิดชอบอยาง
ชัดเจน รวมไปถึงเอกสารที่จําเปนตองใชสําหรับการดําเนินการจดัการความเสี่ยงตางๆทั้งหมด 

การสรางแผนการดําเนินงาน เปนการกําหนดรายละเอยีดของแผน ชวงระยะเวลาที่ใชใน
การดําเนินแผนและผูรับผิดชอบในแตละขั้นตอน รวมถึงงบประมาณและทรัพยากรที่ตองใชเปนพิ
เศษในการจัดทําแผนจัดการความเสี่ยงแตละแผนใหสําเร็จลุลวง ซ่ึงขอดีของการนําแผนการ
ดําเนินงานไปใชคือ ทําใหมีแนวทางในการจัดการความเสี่ยงไปในทิศทางเดียวกัน สามารถติดตาม
และตรวจสอบผลการดําเนนิงานไดงาย ทราบกําหนดเสร็จและชวยในการวางแผนการใชทรัพยากร
ไดอยางถูกตองเหมาะสม 

สําหรับระยะเวลาในการดําเนินการของแผนจัดการความเสี่ยงแตละแผนนั้นอาจไมจําเปนที่
จะตองกระทําเรียงตามลําดับการจัดทําทั้งหมด เชน อาจเริม่ดําเนินการแผนจัดการความเสี่ยงลําดับที ่
3 กอนลําดับที่ 2 ก็เปนได ทัง้นี้ ขึ้นอยูกับความยากงายของขั้นตอนในการจัดทําและความพรอมใน
การดําเนินแผนการดําเนนิงานเปนหลัก หากแผนอนัดบัหลัง มีความพรอมในการดําเนินงานและ
สามารถเริ่มดําเนินการได ก็จะกําหนดใหเริ่มทําแผนไดทันทีเพื่อความรวดเรว็ของแผนโดยรวม 

8.1 การสรางแผนการดาํเนินงานจัดการความเสี่ยง 

แผนการจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผน กําหนดใหดําเนินการในชวงเตรียมการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมโดยจะอยูในชวงเวลากอนทีจ่ะมีการ Mass Production ของ
รถจักรยานยนตแตละรุนที่มกีารเปลี่ยนแปลงรูปแบบที่อยูในชวงเตรยีมการออกแบบกระบวนการ
ประกอบของรถจักรยานยนต โดยไดมกีารกําหนดแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยงตาม
ระยะเวลาที่เหมาะสมของทั้ง 11 แผน ซ่ึงแผนดําเนนิงานจัดการความเสี่ยงนั้นมีรายละเอียดดังใน
ตารางที่ 8.1 – 8.11   
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-02

หน
า 1

/2

การ
จัด

การ
สา
เหต

ุ / ป
จจ

ัยเส
ี่ยง

 ใน
กลุ

มค
วาม

เสี่ย
งที่

 1:
 Op

era
tio

n S
tan

dar
d ไ

มต
รงก

ับก
ารท

ํางา
นจ

ริง
1.1

 Fi
le O

per
ati

on
 St

and
ard

 ใน
คอ

มพ
ิวเต

อร
สูญ

หา
ย

การ
จัด

การ
สา
เหต

 ุ/ ป
จจ

ัยเส
ี่ยง

 ใน
กลุ

มค
วาม

เสี่ย
งที่

 11
: D

raw
ing

 งา
นผ

ิดพ
ลาด

11
.1

Fil
e D

raw
ing

 ใน
คอ

มพิ
วเต

อร
สูญ

หา
ย

ผล
ที่ค

าด
หว

ัง:
1ข

อม
ูลอ

างอิ
งท

ี่ถูก
เก็บ

ไว
ใน

คอ
มพ

ิวเต
อร
จะ
ไม

สูญ
หา

ย
2ส

าม
ารถ

เรยี
กดู

ขอ
มูล

อา
งอิ
งใน

คอ
มพิ

วเต
อร
ได
ทุก

คร
ั ง้

การ
จัด

เก็บ
ขอ

มูล
อาง

อิง
ใน
คอ

มพ
วิเต

อร
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-02

หน
า 2

/2

ลํา
ดับ

กิจ
กร
รม

ผูร
บัผ

ิดช
อบ

เอก
สา
ร

งบ
ปร

ะม
าณ

1
2

3
4

1
2

3
4

1
2

3
4

1
ปร

ะช
ุมเพื่

อต
กล

ง F
old

er 
ใน

กา
รเก

็บ F
ile 

อา
งอิ
งท

ี่ตอ
งก
ารแ

ยก
ปร

ะเภ
ท เ

พื่อ
สะ

ดว
กต

อ
กา
รจั
ดเก

็บแ
ละ

กา
รค

นห
า

En
gin

eer
 -

 -

2
แจ
งค
วาม

จําน
งต
อแ

ผน
ก I

T เ
รือ่
ง ข

อใ
หจ

ัดท
ําก
าร 

Ba
ck 

Up
 ขอ

มูล
ใน

 Dr
ive

 สว
นก

ลา
ง

ทุก
วัน

เพื่อ
ปอ

งก
ันก

ารส
ูญห

ายท
ี่ถา
วร
ขอ

งข
อมู

ลอ
างอิ

ง
En

gin
eer

, IT
RP

-02
-01

 -

เดือ
นท

ี่ 1
เดือ

นท
ี่ 2

เดือ
นท

ี่ 3

การ
จัด

เก็บ
ขอ

มูล
อาง

อิงใ
นค

อม
พวิ

เตอ
ร
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-03

หน
า 1

/2

การ
จัด

การ
สา
เหต

ุ / ป
จจ

ัยเส
ี่ยง

 ใน
กลุ

มค
วาม

เสี่ย
งที่

 1:
 Op

era
tio

n S
tan

dar
d ไ

มต
รงก

ับก
ารท

ํางา
นจ

ริง
1.1

ไม
ทร

าบ
กา
รเป

ลี่ย
นแ

ปล
งข
อง

 Pa
r t

1.4
กํา
หน

ด P
roc

ess
 ผิด

พล
าด

1.3
กํา
หน

ดข
อม

ูล P
art

 ใน
 Pr

oce
ss 
ผิด

พล
าด

 - พ
นัก

งาน
ขา
ด S

kil
l ใ
นก

ารอ
อก

แบ
บ P

roc
ess

 - พ
นัก

งาน
ไม

ได
รบั

ขอ
มูล

กา
รเป

ลี่ย
นแ

ปล
ง P

ar t
 - ไ

มไ
ดท

ดล
อง
ปร

ะก
อบ

กับ
 Op

era
tor

 กอ
นก

ารอ
อก

แบ
บ

 - พ
นัก

งาน
ไม

ได
 ตดิ

ตา
ม U

pd
ate

 ขอ
มูล

 Pa
r t

1.5
Pro

ces
s ก

ารท
ํางา

นเพิ่
ม

 - พ
นัก

งาน
ไม

ได
 Up

dat
e ข

อมู
ล P

art
 ใน

 Pr
oce

ss
 - พ

นัก
งาน

ขา
ด S

kil
l ใ
นก

ารอ
อก

แบ
บ P

roc
ess

 - ไ
มไ

ดท
ดล

อง
ปร

ะก
อบ

กับ
 Op

era
tor

 กอ
นก

ารอ
อก

แบ
บ

1.6
มีก

ารเ
พิ่ม

ขอ
ง P

art
 ใน

ภา
ยห

ลัง
การ

จัด
การ

สา
เหต

ุ  / ป
จจ

ัยเส
ี่ยง

 ใน
กลุ

มค
วาม

เสี่ย
งที่

 7:
 ปร

ะก
อบ

 Pa
rt ไ

มไ
ด

7.4
ขั ้น

ตอ
นก

ารท
ํางา

นไ
มเห

มา
ะส

ม
7.6

Pa
rt อ

ยูไ
กล

 - พ
นัก

งาน
ขา
ด S

kil
l ใ
นก

ารอ
อก

แบ
บ P

roc
ess

 - จ
ัด L

ayo
ut 
ไม

เหม
าะ
สม

7.5
Ba

lan
ce 

Pro
ces

s ไ
มเห

มา
ะส

ม
 - ไ

มม
ีที่ว

างชิ้
นส

วน
ได
ใก
ล

7.7
มีข

ั ้นต
อน

กา
รท

ํางา
นเพ

ิ่มเต
มิ

7.1
0 มี

กา
รเพิ่

มข
อง

 Pa
rt ใ

นภ
ายห

ลัง
ผล

ที่ค
าด
หว

ัง:
1P

roc
ess

 กา
รป

ระ
กอ

บส
าม
ารถ

ปร
ะก

อบ
ได

อย
างถ

ูกต
อง

 ภา
ยใ
ต P

itc
h T

im
e แ

ละ
จําน

วน
 Op

era
tor

 ที่ก
ําห

นด
2P

roc
ess

 กา
รป

ระ
กอ

บพ
รอ
มข

อม
ูลอ

างอิ
งอื่
นๆ

ใน
 Op

era
tio

n S
tan

dar
d เ
หม

าะ
สม

แล
ะถ

ูกต
อง

การ
กําห

นด
 Pr

oce
ss ก

ารป
ระ
กอ

บเพ
ือ่ค

วาม
เหม

าะส
ม
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-03

หน
า 2

/2

ลํา
ดบั

กิจ
กร
รม

ผูร
บัผ

ิดช
อบ

เอก
สา
ร

งบ
ปร

ะม
าณ

1
2

3
4

1
2

3
4

1
2

3
4

1
แบ

งป
ระ
เภท

ขอ
ง P

art
 ตา

ม P
roc

ess
 ที่ใ

ชง
าน

En
gin

eer
 -

 -
2

Up
dat

e ก
ารเ

ปล
ี่ยน

แป
ลง
ขอ

ง P
art

 จา
ก T

eam
 In

 Ch
arg

e.
En

gin
eer

 -
 -

3
สํา
รว
จแ
ละ

รว
บร

วม
กา
รแ
บง

 Pr
oce

ss 
โด
ยก
ารก

ารอ
างอิ

งจ
าก

 Pr
oce

ss 
รุน

กอ
นห

นา
En

gin
eer

 -
 -

4
แบ

ง P
roc

ess
 ให

ม แ
ละ

จัด
กล

ุมเพ
ื่อท

ําก
ารป

ระ
กอ

บ โ
ดย
กา
รพ

ิจาร
ณา

จาก
ผูอ

อก
แบ

บ 
Pro

ces
s ก

อน
ใน

เบื้อ
งต
น

En
gin

eer
RP

-03
-01

 -

5
Ba

lan
ce 

Pro
ces

s ใ
หม

ตา
มจํ

าน
วน

 Op
era

tor
 แล

ะ P
itch

 Ti
me

 ที่ก
ําห

นด
En

gin
eer

 -
 -

6
ทบ

ทว
น ก

ารเ
ปล

ี่ยน
แป

ลง
ขอ

ง P
art

 จา
ก T

eam
 In

 Ch
arg

e.  
แล

ะท
บท

วน
แก

ไข
กา
ร

ปร
ะก

อบ
En

gin
eer

 -
 -

7
รว
บร

วม
 Pr

oce
ss 
ที่จ

ะต
อง
ทํา
กา
รป

ระ
กอ

บโ
ดย

กา
รข
ัน B

olt
, S

cre
w

En
gin

eer
RP

-03
-02

 -
8

วิเค
ราะ

หก
ารป

ระ
กอ

บ พ
รอ
มก

ําห
นด

 To
ol 
ที่เห

มา
ะส

มโ
ดย

กา
รพ

ิจาร
ณา

จาก
ผูอ

อก
แบ

บ 
Pro

ces
s ก

อน
ใน

เบื้อ
งต
น

En
gin

eer
 -

 -

9
จัด

ปร
ะช

ุมเพ
ื่อท

ดล
อง
กา
รป

ระ
กอ

บส
ําห

รบั
 Pr

oce
ss 
ที่ม

ีกา
รอ
อก

แบ
บใ

หม
เพิ่ม

เตมิ
แล

ะ
ทบ

ทว
นแ

กไ
ข

En
gin

eer
, 

Pro
du

ctio
n

 -
 -

10
ออ

กแ
บบ

กา
รจ
ัดว

าง 
Pa

rt ข
อง
แต

ละ
 St

ati
on

 กา
รท

ํางา
น โ

ดย
หล

ักก
าร 

Go
ld 

Ar
ea 

(ตํา
แห

นง
กา
รท

ํางา
นท

ี่ดที
ี่สุด

แล
ะเค

ลื่อ
นไ

หว
นอ

ยท
ี่สุด

) แ
ละ

เก็บ
 La

yo
ut 
เปน

ขอ
มูล

En
gin

eer
 -

 -

11
ทบ

ทว
น ก

ารเ
ปล

ี่ยน
แป

ลง
ขอ

ง P
art

 จา
ก T

eam
 In

 Ch
arg

e.  
แล

ะจ
าก
เอก

สา
รก
าร

เปล
ี่ยน

แป
ลง

 เพ
ื่อก

ารก
ําห

นด
 Pr

oce
ss 
ได

อย
างเ

หม
าะส

ม
En

gin
eer

 -
 -

12
กํา
หน

ด P
roc

ess
 พร

อม
ทั้ง

ระ
บุข

อม
ูลอ

างอิ
งอื่
นๆ

ทั้ง
หม

ด ใ
น O

per
ati

on
 St

and
ard

En
gin

eer
 -

 -

เดอื
นท

ี่ 1
เดอื

นท
ี่ 3

เดอื
นท

ี่ 2

การ
กําห

นด
 Pr

oce
ss ก

ารป
ระ
กอ

บเพ
ือ่ค

วาม
เหม

าะส
ม
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-04

หน
า 1

/2

กา
รจ
ัดก

ารส
าเห

ตุ /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก

ลุม
คว

าม
เสี่ย

งที่
 2:

 Ji
g, T

ool
, M

/C 
แล
ะอุ
ปก

รณ
ใชง

าน
ไม
ได


2.1
พนั

กง
าน
ออ

กแ
บบ

 Jig
 ไม

เห
มา
ะส

ม
2.9

Jig
 ไม

มีป
ระ
สิท

ธิภ
าพ

2.4
ใช
 D

raw
ing

 Jig
 ที่ไ

ม U
pd

ate
 ใน

กา
รท

ํางา
น

 - พ
นัก

งาน
ขา
ด S

kil
l ใ
นก

ารอ
อก

แบ
บ J

ig
2.6

Jig
 ชํา

รดุ
/บ
กพ

รอ
ง ก

ะท
ันหั

น
 - พ

นัก
งาน

ไม
สา
มา
รถ
ทร

าบ
ปญ

หา
กา
รใ
ช J

ig 
จา
กร

ุนเด
ิม

 - ร
าย
ละ

เอีย
ด D

raw
ing

 สั่ง
 Jig

 ไม
คร
บถ

วน
 - ไ

มม
ี Pa

rt ต
วัอ

ยา
งเพื่

อท
ดล

อง
 Jig

 - ไ
มม

ีกา
รต
รว
จส

อบ
กา
รท

ํา J
ig 
จา
ก M

ake
r

 - ต
รว
จส

อบ
กา
รร
บั J

ig 
ไม

ละ
เอีย

ด
กา
รจ
ัดก

ารส
าเห

ตุ  /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก

ลุม
คว

าม
เสี่ย

งที่
 4:

 กา
รจ
ัดเต

รีย
ม J

ig,
 To

ol,
 M

/C 
แล
ะอุ
ปก

รณ
ไม
คร

บถ
วน

4.1
พนั

กง
าน
เตร

ยีม
กา
ร J

igไ
มค

รบ
จํา
นว

น
4.4

ขอ
มูล

อา
งอิ
ง J

ig 
จา
กร

ุนเด
ิมไ

มค
รบ

ถว
น

 - ไ
มไ

ดมี
กา
รท

ดล
อง
ปร

ะก
อบ

จร
งิก
ับ O

per
ato

r ก
อน

ลว
งห

นา
4.7

มีก
ารเ

พิ่ม
เตมิ

 Jig
 อย

างก
ระ
ทัน

หัน
 - ร

าย
กา
ร J

ig 
Lis

t ไ
มไ

ด U
pd

ate
 - P

art
 มีก

ารเ
ปล

ี่ยน
แป

ลง
อย

างก
ระ
ทัน

หัน
 - ม

ีกา
ร R

equ
est

 เพื่
อข

อใ
ช  

Jig
 อย

างก
ระ
ทัน

หัน
 - M

ake
r ท

ํา J
ig 
ไม

ทัน
ตา
มก

ําห
นด

 - พ
นัก

งาน
สั่ง

ทํา
 Jig

 ลา
ชา

ผล
ที่ค

าด
หว

ัง:
1ส

าม
าร
ถเต

รยี
มก

าร 
Jig

 ได
ถูก

ตอ
งค
รบ

ถว
นต

าม
กํา
หน

ด
2J

ig 
สา
มา
รถ
ทํา
งาน

ได
อย
างม

ีปร
ะส

ิทธ
ิภา
พ

กา
รป

รับ
ปร

ุงป
ระ
สิท

ธภิ
าพ

กา
รเต

รีย
ม J

ig
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
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นที่
  

RP
-04

หน
า 2

/2

ลํา
ดับ

กิจ
กร
รม

ผูร
บัผ

ิดช
อบ

เอก
สา
ร

งบ
ปร

ะม
าณ

1
2

3
4

1
2

3
4

1
2

3
4

1ส
ํารว

จแ
ละ

รว
บร

วม
 Pr

oce
ss ท

ี่จะ
ตอ

งใช
 Jig

 โด
ยก
ารก

ารอ
างอิ

งจา
กร
ุนก

อน
หน

า
En

gin
eer

 -
 -

2ส
ํารว

จแ
ละ

รว
บร

วม
ปญ

หา
ขอ

ง J
ig 
จาก

รุน
กอ

นห
นา
จาก

 Pr
obl

em
 Li

st
En

gin
eer

 -
 -

3ร
วบ

รว
ม P

roc
ess

 ที่มี
กา
รป

ระ
กอ

บใ
หม

แล
ะค

าด
วาจ

ะต
อง
มีก

ารใ
ช J

ig 
โด
ยก
ารพิ

จาร
ณา

จาก
ผูอ

อก
แบ

บ P
roc

ess
 กอ

นใ
นเบ

ื้อง
ตน

En
gin

eer
 -

 -

4จ
ัดป

ระ
ชุม

กับ
หน

วย
งาน

ปร
ะก

อบ
รว
มก

ันพิ
จาร

ณา
 Pr

oce
ss 
ให

ม เ
พื่อ

หา
 Co

nce
pt 
ขอ

ง 
Jig

 แล
ะย
ืนย

ัน C
onc

ept
 ขอ

ง J
ig 
ใน

รุน
เดิม

En
gin

eer
, 

Pro
duc

tio
n

 -
 -

5ร
วบ

รว
มร

ายก
าร 

Jig
 แล

ะ C
onc

ept
 ขอ

ง J
ig ส

ําห
รบั

กา
รป

ระ
กอ

บท
ั้งห

มด
พร

อม
 Up

dat
e 

Jig
 Li

st
En

gin
eer

 -
 -

6อ
อก

แบ
บ D

raw
ing

 Jig
ให

มแ
ละ

ยืน
ยัน

 Dr
aw

ing
  Ji

g เดิ
มโ

ดย
กา
รต
รว
จส

อบ
จาก

ผูเชี่
ยว
ชา
ญ

En
gin

eer
 -

 -

7ส
ั่งท

ํา J
ig ก

ับ M
ake

r ต
าม
จําน

วน
ที่ต

อง
กา
รต
าม
แผ

นท
ี่กํา
หน

ด โ
ดย
มี D
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ตน

En
gin

eer
 -

 -

4จ
ัดป

ระ
ชุม

กับ
หน

วย
งาน

ปร
ะก

อบ
รว
มก

ันพิ
จาร

ณา
 Pr

oce
ss 
ให

ม เ
พื่อ

หา
 Co

nce
pt 
ขอ

ง 
M/

C แ
ละ

อุป
กร
ณ 
แล

ะย
ืนย

ัน C
onc

ept
 ขอ

ง M
/C 

แล
ะอุ

ปก
รณ

 ใน
รุน

เดิม
En

gin
eer

, 
Pro

duc
tio

n
 -

 -

5ร
วบ

รว
มร

ายก
าร 

M/
C แ

ละ
อุป

กร
ณ 
แล

ะ C
onc

ept
 ขอ

ง M
/C 

แล
ะอุ

ปก
รณ

 สํา
หร

บัก
าร

ปร
ะก

อบ
ทั้ง

หม
ดพ

รอ
ม U

pda
te M

/C 
Lis

t
En

gin
eer

 -
 -

6อ
อก

แบ
บ D

raw
ing

 M
/C 

แล
ะอุ

ปก
รณ

ให
มแ

ละ
ยืน

ยัน
 Dr

aw
ing

  M
/C 

แล
ะอุ

ปก
รณ

 เดิ
ม

โด
ยก
ารต

รว
จส

อบ
จาก

ผูเช
ี่ยว
ชา
ญ

En
gin

eer
 -

 -

7ส
ั่งท

ํา M
/C 

แล
ะอุ

ปก
รณ

 กับ
 M

ake
r ต

าม
จําน

วน
ที่ต

อง
กา
รต
าม
แผ

นท
ี่กํา
หน

ด โ
ดย
มี 

Co
nce

pt 
M/

C แ
ละ

อุป
กร
ณ 
แล

ะ P
art

 ตวั
อย
าง

En
gin

eer
, 

Ma
ker

 -
ตา
ม B

udg
et ท

ี่
กํา
หน

ด
8O

rdi
t M

ake
r โ
ดย
ทํา
กา
รต
รว
จส

อบ
ตา
มเอ

กส
าร

En
gin

eer
, 

Ma
ker

RP
-06

-01
 -

9ต
รว
จร
บั  

M/
C แ

ละ
อุป

กร
ณ 
จาก

 M
ake

r ต
าม
เอก

สา
ร

En
gin

eer
, 

Ma
ker

RP
-06

-02
 -

เดือ
นท

ี่ 2
เดือ

นท
ี่ 3

เดือ
นท

ี่ 1

การ
ปร

ับป
รุงป

ระส
ิทธิ

ภาพ
การ

เตร
ียม

 M
/C 

แล
ะอุ
ปก

รณ
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ง: 
แผ

นที่
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-07

หน
า 1

/2

กา
รจ
ัดก

ารส
าเห

ตุ /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก

ลุม
คว

าม
เสี่ย

งที่
 10

: M
ake

r ทํ
างา

นไ
มทั

นต
าม
กํา
หน

ด
10

.1
พนั

กง
าน
สั่ง

งาน
ลา
ชา

Ma
ker

 ไม
มีแ

ผน
กา
รท

ํางา
น

10
.2

Ma
ker

 ไม
สง

งาน
ตา
มน

ัด
Le

ad 
tim

e ใ
นก

ารท
ํางา

นน
อย
เกิน

ไป
กา
รจ
ัดก

ารส
าเห

ตุ  /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก

ลุม
คว

าม
เสี่ย

งที่
 13

: M
ake

r ทํ
างา

นไ
มไ
ดค

ุณภ
าพ

13
.1

Ma
ker

 ไม
เขา

ใจ
วัต

ถุป
ระ
สง

คใ
นก

ารใ
ชง
าน

ตร
วจ
สอ

บก
ารร

บัง
าน
ไม

ละ
เอีย

ด
13

.2
ไม

มี D
raw

ing
/ D

raw
ing

 ไม
 U

pd
ate

  ใ
นก

ารท
ํางา

น
ไม

มีแ
ผน

ใน
กา
รท

ํางา
น

13
.3
กา
รส

ั่งง
าน

บก
พร

อง
ผล

ที่ค
าด
หว

ัง:
1M

ake
r ส

าม
ารถ

ทํา
งาน

ได
ตร
งต
าม
วัต

ถุป
ระ
สง

คแ
ละ

ทัน
เวล

าท
ี่กํา
หน

ด
2M

ake
r ท

ํางา
นไ

ดค
ุณภ

าพ
ดี

13
.5

10
.3

10
.4

13
.4

กา
รค

วบ
คุม

กา
รท

ํางา
นข

อง
 M

ake
r
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ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
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-07

หน
า 2

/2

ลํา
ดับ

กิจ
กร
รม

ผูร
บัผ

ิดช
อบ

เอก
สา
ร

งบ
ปร

ะม
าณ

1
2

3
4

1
2

3
4

1
2

3
4

1ร
วบ

รว
มร

ายก
ารท

ี่จะ
ตอ

งส
ั่งท

ําแล
ะส

ั่งซ
ื้อก

ับ M
ake

r โ
ดย
แส

ดง
ไว
ที่ M

oni
tor

ing
 Bo

ard
En

gin
eer

 -
 -

2ป
ระ
ชุม

สร
ปุ เ

พื่อ
สั่ง

งาน
กับ

 M
ake

r ต
าม
แผ

นก
าร 

Mo
not

ori
ng 

โด
ยใช

 Dr
aw

ing
 งา

น, 
Dr

aft
 Co

cep
t, ข

อต
กล

งท
ี่เปน

ลา
ยลั
กษ

ณอั
กษ

ร, อื่
นๆ

 อย
างใ

ดอ
ยาง

หน
ึ่งห

รอื
ทั้ง

หม
ด

ตา
มค

วาม
เหม

าะส
ม แ

ละ
ตอ

งส
อด

คล
อง
กับ

จําน
วน

พน
ักง
าน
ที่ร

บัผ
ิดช

อบ

En
gin

eer
 -

 -

3ท
ําแผ

นง
าน
แล

ะก
ําห

นด
กา
รท

ี่ M
ake

r จ
ะต

อง
ทํา
งาน

 โด
ยต

อง
กํา
หน

ดร
ะย
ะเว

ลา
ที่ต

อง
กา
ร

 Tr
ack

ing
 งา

นด
วย
ตา
มค

วาม
เหม

าะส
ม

En
gin

eer
, 

Ma
ker

 -
 -

4ต
ดิต

าม
คว

าม
คืบ

หน
าข
อง
งาน

ทุก
สัป

ดา
หห

รอื
ตา
มค

วาม
เหม

าะส
มแ

ละ
 Re

por
t P

rog
res

s 
งาน

ใน
 M

oni
tor

ing
 Bo

ard
En

gin
eer

 -
 -

5ดํ
าเน

ินก
าร 

Or
dit

 M
ake

r ต
าม
ระ
ยะ
เวล

าท
ี่ตอ

งก
าร 

Tra
cki

ng 
งาน

พร
อม

ทั้ง
ราย

งาน
ผล

 
Or

dit
 ขอ

งแ
ตล

ะงา
น ใ

นใ
บร

ายง
าน

En
gin

eer
RP

-07
-01

 -

6ต
รว
จร
บัง

าน
ตา
มใ
บต

รว
จร
บัท

ุกค
รัง้เ

พื่อ
คว

าม
ถูก

ตอ
งเห

มา
ะส

มข
อง
แต

ละ
งาน

En
gin

eer
 -

 -
7ท

บท
วน

ราย
กา
รท

ี่จะ
ตอ

งส
ั่งท

ําแล
ะส

ั่งซ
ื้อก

ับ M
ake

r โ
ดย
แส

ดง
ไว
ที่ M

oni
tor

ing
 Bo

ard
 

ทุก
 2 ส

ัปด
าห


En

gin
eer

 -
 -

เดือ
นท

ี่ 2
เดือ

นท
ี่ 1

เดือ
นท

ี่ 3

การ
คว

บค
ุมก

ารทํ
างา

นข
อง 

Ma
ker
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กา
รจ
ัดก

ารส
าเห

ตุ /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก

ลุม
คว

าม
เสี่ย

งที่
 8:

 ทํา
งาน

ไม
ได
ตา
มแ

ผน
เตร

ียม
กา
ร

8.1
พนั

กง
าน

รว
บร

วม
ราย

กา
รข
อง
กิจ

กร
รม

ยอ
ยไ
มค

รบ
ถว

น
8.5

ไม
มีก

าร 
Mo

nit
ori

ng
 อย

างต
อเน

ื่อง
8.2

กํา
ลัง
คน

ไม
เห
มา
ะส

ม
8.6

มีก
ารป

รบั
แผ

นใ
นก

ารป
ระ
กอ

บ
8.3

พนั
กง
าน
ขา
ด S

kil
l ใ
นก

ารว
างแ

ผน
งาน

8.7
มีง
าน
อื่น

ๆแ
ทร

ก
8.4

ไม
สา
มา
รถ

 M
on

ito
rin

g ง
าน
ที่ B

oar
d ไ

ด
กา
รจ
ัดก

ารส
าเห

ตุ  /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก

ลุม
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าม
เสี่ย

งที่
 12

: ไ
มส

าม
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 M
on

ito
rin

g ง
าน
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oar
d ไ

ด
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.1
พนั

กง
าน
ไม

 U
pd
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 M

on
ito

rin
g B

oar
d อ

ยา
งต
อเนื่

อง
12

.2
รปู

แบ
บก

าร 
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nit
ori

ng
 ที่ใ

ชไ
มเห

มา
ะส

ม 
ผล

ที่ค
าด
หว

ัง:
1ก

ารเ
ตร
ยีม

กร
ะบ

วน
กา
รป

ระ
กอ

บใ
หม

สา
มา
รถ
เสร

จ็ท
ันต

าม
กํา
หน
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ยา
งส

มบ
ูรณ

แบ
บ

2พ
นัก

งาน
หร

อืหั
วห

นา
งาน
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มา
รถ
ตดิ

ตา
มก

ารเ
ตร
ยีม

กร
ะบ

วน
กา
รป

ระ
กอ

บใ
หม

ได
อย
างถ

ูกต
อง
แล

ะต
อเน

ื่อง

กา
ร M
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rin
g ก

ารเ
ตร

ียม
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วน
กา
รป

ระ
กอ

บใ
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-08

หน
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ลํา
ดบั

กิจ
กร
รม

ผูร
บัผ

ิดช
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สา
ร

งบ
ปร

ะม
าณ

1
2

3
4

1
2

3
4

1
2

3
4
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กิจ
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รม
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าน
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นส
วน

ยอ
ยข
อง
กิจ
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ใน
กา
รเต

รยี
มก

ารอ
อก

แบ
บ

กร
ะบ

วน
กา
รป

ระ
กอ

บใ
หม

โด
ยอ

างอ
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รุน
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พร
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ะม
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เวล

า
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eer
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ัดป
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รร
ะด
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งใน
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งาน

แล
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วห
นา

งาน
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ี่ยว
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บถ

วน
ขอ
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ิจก

รร
มท
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ตอ

งเต
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มก

ารอ
อก

แบ
บก

ระ
บว

นก
ารป

ระ
กอ

บใ
หม

โด
ย

จะ
ตอ

งให
สอ

ดค
ลอ

งก
ับส

ภา
พป

จจ
ุบัน

En
gin

eer
, 

En
gin

eer
 

Ma
nag

er.

 -
 -

3ก
ําห

นด
จําน

วน
พนั

กง
าน
ที่จ

ะต
อง
รบั

ผิด
ชอ

บท
ํางา

นใ
นแ

ตล
ะก

ิจก
รร
มต

าม
คว

าม
เหม

าะ
สม

En
gin

eer
 

Ma
nag

er.
 -

 -

4จ
ัดท

ํา A
rro

w D
iag

ram
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ื่อก
ารก

ําห
นด

 Qu
ein

g ข
อง
งาน

ใน
แต

ละ
กิจ

กร
รม

 ไว
ที่ B

oar
d 

สํา
หร

บัก
าร 

Mo
nit

ori
ng

 ใน
หน

วย
งาน

ที่เก
ี่ยว
ขอ

ง
En

gin
eer

 -
 -

5จ
ัดท

ํา G
ant

t C
har

ge 
แล

ะเพ
ื่อก

ําห
นด

 Du
rat

ion
 ขอ

งงา
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ตล
ะก

ิจก
รร
มไ

วท
ี่ Bo

ard
 

สํา
หร

บัก
าร 

Mo
nit

ori
ng

 ใน
หน

วย
งาน

ที่เก
ี่ยว
ขอ

ง
En

gin
eer

 -
 -

6จ
ัดท

ํารา
ยก
ารต

ดิต
าม
กา
รร
บัง

าน
ที่ส

ั่งท
ําแ
ละ

สั่ง
ซื้อ

ตา
ม P

urc
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e O
rde

r ส
ําห

รบั
กา
ร 

Mo
nit

ori
ng

 ใน
หน

วย
งาน

ที่เก
ี่ยว
ขอ

ง
En

gin
eer

 -
 -

7จ
ัดท

ํารา
ยล
ะเอ

ยีด
ขอ

มูล
อืน่

ๆท
ี่เกี่ย

วข
อง
กับ

กิจ
กร
รม

สํา
หร

บัก
าร 

Mo
nit

ori
ng

 ใน
หน

วย
งาน

ที่เก
ี่ยว
ขอ

ง
En

gin
eer

 -
 -

8อ
บร

มว
ิธีก

าร 
Mo

nit
ori

ng
 ที่ 

Bo
ard

 กับ
หน

วย
งาน

ที่เก
ี่ยว
ขอ

ง
En

gin
eer

, 
En

gin
eer

 
Ma

nag
er.

 -
 -

เดอื
นท

ี่ 1
เดอื

นท
ี่ 2

เดอื
นท

ี่ 3

การ
 M

on
ito

rin
g ก

ารเ
ตร

ียม
กร
ะบ

วน
การ

ปร
ะก
อบ

ให
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ผูร
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ิดช
อบ

เอก
สา
ร

งบ
ปร

ะม
าณ

1
2

3
4

1
2

3
4

1
2

3
4

9จ
ัดป

ระ
ชุม

ทุก
ๆ 1

 สัป
ดา
ห โ

ดย
กา
ร U

pda
te ข

อมู
ลแ

ละ
ราย

งาน
คว

าม
คืบ

หน
าข
อง
กา
ร

เตร
ยีม

กร
ะบ

วน
กา
รป

ระ
กอ

บใ
หม

เพื่อ
ทบ

ทว
นแ

ละ
แก

ไข
แผ

นซ
ึ่งจะ

ตอ
งให

ทัน
ตา
ม

ระ
ยะ
เวล

าท
ี่กํา
หน

ด

En
gin

eer
, 

En
gin

eer
 

Ma
nag

er.

 -
 -

เดือ
นท

ี่ 1
เดือ

นท
ี่ 2

เดือ
นท

ี่ 3

การ
 M

oni
tor

ing
 กา

รเต
รีย
มก

ระบ
วน

การ
ปร

ะก
อบ

ใหม
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กา
รจ
ัดก

ารส
าเห

ตุ /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
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ลุม
คว

าม
เสี่ย

งที่
 5:

 ปร
ะก
อบ

 Pa
rt ไ

มค
รบ

/ปร
ะก
อบ

 Pa
rt ผิ

ด
5.1

Op
era

tor
 ลืม

ปร
ะก

อบ
 Pa

r t
5.4

สัง
เกต

คุว
าม
แต

กต
างข

อง
 Pa

rtไ
ดย
าก

5.2
Op

era
tor

 จัด
สง

 Pa
rt ผิ

ด
5.5

 Pa
rt ม

ีลัก
ษณ

ะค
ลา
ยก

ัน
5.3

ไม
มีค

วา
มส

าม
ารถ

ตร
วจ
จับ

คว
าม
ผิด

พล
าด
ได


5.6

Pa
rt เ
ปน

รอ
ย

ผล
ที่ค

าด
หว

ัง:
1ส
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8.2 การดําเนินการจัดการความเสี่ยง 

แผนดําเนนิการจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผน ที่ไดทําการสรุปออกมาในหัวขอ 8.1 เบื้องตน
แลวนั้นเราสามารถนํามาใชดําเนินการจัดการความเสี่ยงได โดยจะใชแผนดําเนินการในชวงเวลา
กอนที่จะมีการ Mass Production (การประกอบจริงเพือ่จําหนายสูตลาด) ของรถจักรยานยนต และ
สําหรับงานวิจยัฉบับนี้จะใชแผนดําเนนิการจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนกับการเตรยีมการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มกีารเปลี่ยนแปลงรูปแบบในรุน 4D0 ที่ Line-C  

8.3 เอกสารแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยง 

 เมื่อเราสามารถกําหนดแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยง ระยะเวลาในการดําเนินงาน 
พรอมทั้งกําหนดผูรับผิดชอบสําหรับการดําเนินงานออกมาไดแลวนัน้ เราจําเปนทีจ่ะตองมีเครื่องมือ
ที่ชวยใหเราบนัทึกขอมูลตางๆที่ตองการไดครบถวนและเปนระบบ โดนแบบฟอรมสําหรับใชใน
การดําเนินงานของแผนจัดการความเสี่ยงนั้นมีอยูทั้งส้ินจํานวน 17 แบบ ซ่ึงรูปรางและลักษณะของ
เอกสารตางๆนั้นสามารถดูไดจาก ภาคผนวก ข ในทายเลม ในที่นี้จะทําการสรุปวา แผนการจดัการ
ความเสี่ยงใดบางที่ใชเอกสารใบบันทึกแบบใด โดยมีรายละเอียดดังตารางที่ 8.12 

ตารางที่ 8.12 สรุปใบบันทึกสําหรับแผนการดําเนินงานจดัการความเสี่ยง 
แผน
ที่ แผนการจัดการความเสี่ยง 

เลขที่
เอกสาร ใบบันทึกทีใ่ช 

1 การ Training เพื่อสราง Skill 
ในการประกอบ 

RP-01-01 ใบบันทึกปญหา Training 

2 การจัดเก็บขอมูลอางอิงใน
คอมพิวเตอร 

RP-02-01 ใบแจงการ BACK UP ขอมูลใน
คอมพิวเตอร 

RP-03-01 ใบกําหนด Process การประกอบใหม 3 การกําหนด Process การ
ประกอบเพื่อความเหมาะสม RP-03-02 ใบกําหนด Process การขัน Bolt, Screw 

RP-04-01 ใบรายงานความคืบหนาการจัดทํา JIG 4 การปรับปรุงประสิทธิภาพการ
เตรียม Jig RP-04-02 ใบรายงานตรวจรับ JIG 
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ตารางที่ 8.12 สรุปใบบันทึกสําหรับแผนการดําเนินงานจดัการความเสี่ยง (ตอ) 

ลําดับ แผนการจัดการความเสี่ยง 
เลขที่
เอกสาร ใบบันทึกทีใ่ช 

RP-05-01 ใบรายงานความคืบหนาการจัดเตรียม
Tool และ Torque Wrench 

RP-05-02 ใบรายงานตรวจรับ Tool และ Torque 
Wrench 

5 การปรับปรุงประสิทธิภาพการ
เตรียม Tool และ Torque 
Wrench 

RP-05-03 ใบสงมอบงานเครื่องมือวัด และ 
Inspection Tool &Torque Wrench 

RP-06-01 ใบรายงานความคืบหนาการสั่งสราง M/C 
และอุปกรณ 

6 การปรับปรุงประสิทธิภาพการ
เตรียม M/C และอุปกรณ 

RP-06-02 ใบรายงานตรวจรับ M/C และอุปกรณ 
7 การควบคุมการทํางานของ 

Maker 
RP-07-01 ใบติดตามความคืบหนาการทํางานของ 

Maker 
8 การ Monitoring การเตรียม

กระบวนการประกอบใหม 
RP-08-01 ใบกําหนดการทํางานการเตรยีมการ New 

Model 
9 การติดตั้ง Poka yoke ที่จุด Q-

Mark 
RP-09-01 ใบรายการกําหนดการติดตัง้ระบบ Poka 

yoke 
10 การกําหนด Package Standard 

เพื่อสอดคลองกับ Process การ
ประกอบ 

RP-10-01 ใบตรวจสอบ Packing Standard (B/D) 

RP-11-01 ใบรายการ Drawing New Model 11 การจัดเก็บ Drawing 
สวนกลาง RP-11-02 ใบรายการจดัเก็บ Drawing ตูสวนกลาง 
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บทที่  9 
 

การประยุกตใชแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยง 

ในบทที่ผานมา เราไดทําการระบุความเสีย่ง ประเมินความเสี่ยงตลอดจนสรางแผนจัดการ
ความเสี่ยงซ่ึงลวนแตเปนขัน้ตอนในระบบบริหารความสี่ยงทั้งส้ิน ดังนั้น ขั้นตอนถัดมาคือ การนํา
แผนจัดการความเสี่ยงเหลานั้น มาประยกุตใชในกิจกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหม  
โดยไดนําแผนที่คัดเลือกไวทัง้ 11 แผน มาประยุกตใช เมื่อการประยุกตใชแผนเสร็จสิน้ จึงไดมีการ
ประเมินความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมอีกในครั้งที่ 3 โดยการประเมนิความเสี่ยงจะใชแบบฟอรมใน
ภาคผนวก ก. แบบสอบถามเรื่องการประเมนิความเสี่ยงในการทํางาน ซ่ึงเปนการประเมินวา ผลของ
การนําแผนจดัการความเสี่ยงไปประยกุตใช สามารถชวยลดระดับความเสี่ยงไดมากนอยเพยีงใด 

9.1 วิธีการประยุกตใชแผนจดัการความเสีย่ง 

เมื่อเราไดแผนจัดการความเสี่ยงตางๆ แลว เราจะนําแผนเหลานั้นมาประยุกตใชในกิจกรรม
การออกแบบกระบวนการประกอบใหม เพื่อพิสูจนวา แผนจัดการความเสี่ยงที่มีอยู สามารถจัดการ
กับความเสี่ยงไดอยางมีประสิทธิภาพมากนอยเพยีงใด 

ซ่ึงในงานวจิัยนี้เราสามารถใชแผนจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนไปประยุกตใชในกิจกรรม
ได นั่นคือ การ Training เพื่อสราง Skill ในการประกอบ การจัดเกบ็ขอมูลอางอิงในคอมพิวเตอร 
การกําหนด Process การประกอบเพื่อความเหมาะสม การปรับปรุงประสิทธิภาพการเตรียม Jig การ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการเตรียม Tool และ Torque Wrench การปรับปรุงประสิทธิภาพการเตรียม 
M/C และอุปกรณ การควบคุมการทํางานของ Maker การ Monitoring การเตรียมกระบวนการ
ประกอบใหม การติดตั้ง poka yoke ที่จุด Q-Mark การกาํหนด Package Standard เพื่อสอดคลองกับ 
Process การประกอบ และการจัดเก็บ Drawing สวนกลาง ในการนําแผนทั้ง 11 แผนนี้ไปปฏิบัติจะ
กําหนดใหสามารถเริ่มตนไดเร็วที่สุดนัน่คือ สามารถเริ่มตนไดในทันที เพราะแตละแผนมีความเปน
อิสระตอกัน ตารางสรุปการดําเนินงานจดัการความเสี่ยงที่นํามาประยกุตใชทั้ง 11 แผนสามารถ
แสดงไดตามตารางที่ 9.1 จากนั้น จะนําแผนการดําเนนิงานแตละแผนมาชี้แจงใหผูรับผิดชอบและผู
ที่เกี่ยวของทราบเพื่อใหนําแผนไปปฏิบัติไดอยางถูกตอง เมื่อถึงระยะเวลาเสร็จสิ้นแผนที่กําหนด จะ
ทําการรวบรวมผลการประยกุตใชแผนการดําเนินงาน รวมทั้งการประเมินความเสี่ยงหลังการประ
ยุกตใชแผน เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาแผนการบริหารความเสี่ยงตอไป 
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แผนท่ี แผนจัดการความเสี่ยง ผูรบัผิดชอบ เอกสาร งบประมาณ
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

RP-01 การ Training เพื่อสราง Skill ในการ
ประกอบ

Engineer, 
Production, QC

RP-01-01  -

RP-02 การจัดเก็บขอมูลอางอิงในคอมพิวเตอร Engineer, IT RP-02-01  -

RP-03 การกําหนด Process การประกอบเพื่อ
ความเหมาะสม

Engineer, 
Production

RP-03-01, 
02

 -

RP-04 การปรบัปรงุประสิทธิภาพการเตรยีม 
Jig

Engineer, 
Production, 

Maker 

RP-04-01, 
02

ตาม 
Budget ท่ี
กําหนด

RP-05 การปรบัปรงุประสิทธิภาพการเตรยีม 
Tool และ Torque Wrench

Engineer RP-11-01   
RP-11-02

ตาม 
Budget ท่ี
กําหนด

RP-06 การปรบัปรงุประสิทธิภาพการเตรยีม 
M/C และอุปกรณ

Engineer, 
Production, 

Maker 

RP-06-01, 
02

ตาม 
Budget ท่ี
กําหนด

RP-07 การควบคุมการทํางานของ Maker Engineer, 
Maker

RP-07-01  -

RP-08 การ Monitoring การเตรยีม
กระบวนการประกอบใหม

Engineer, 
Engineer 
Manager.

RP-08-01  -

RP-09 การติดตั้ง pokayoke ท่ีจุด Q-Mark Engineer, 
Production, 

Maker 

RP-09-01 ตาม 
Budget ท่ี
กําหนด

RP-10 การกําหนด Package Standard เพื่อ
สอดคลองกับ Process การประกอบ

Engineer, In 
Charge 

Team,Vendor

RP-10-02  -

RP-11 การจัดเก็บ Drawing สวนกลาง Engineer, 
Production

RP-11-01, 
02

ตาม 
Budget ท่ี
กําหนด

เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3
สรุปแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยง

ตารางที่ 9.1 สรุปแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยงทีน่ํามาประยกุตใช 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากตารางที่ 9.1 จะเปนการสรุปแผนการดําเนินงานจดัการความเสี่ยงที่นํามาประยกุตใช 
ซ่ึงแผนดังกลาวจะมีระยะเวลาในการดําเนนิงานไมเกิน 3 เดือน รวมถึงมีการสรุปผูที่รับผิดชอบ 
และเอกสารทีต่องใชในการดําเนินงานของในแตละแผนไวดวย 

9.2 การประเมินความเสี่ยงหลังการประยุกตใชแผน 

ความเสี่ยงหลังการประยกุตใชแผน คอื ระดับความเสี่ยงที่ยังคงเหลืออยูหลังจากการนํา
แผนจัดการความเสี่ยงไปประยุกตใช การประเมินความเสี่ยงหลังการประยุกตใชแผนมีวัตถุประสงค
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เพื่อทราบถึงระดับความเสี่ยงที่เหลืออยู เมื่อมีการนําแผนจัดการความเสี่ยงมาปฎิบัตแิละจะนําไปใช
เปรียบเทียบกบัระดับความเสี่ยงกอนที่จะนําแผนจดัการความเสี่ยงไปใช วิธีที่ใชในการเก็บขอมูลคือ 
การประเมินความเสี่ยงโดยใชแบบฟอรมในภาคผนวก  ก. แบบสอบถามเรื่องการประเมินความ
เสี่ยงในการทํางาน ดังนัน้เราจึงตองทําการประเมินกลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมใหมในครั้งที่ 3 
(Actual) จากพนักงานและผูเชี่ยวชาญในทีมเดิมจํานวน 8 ทาน ซ่ึงการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 3 
นี้จะเปนการประเมินผลหลังจากการดําเนินงานใชแผนจัดการความเสี่ยง 

และจากคาฐานนิยม (Mode) ของคะแนนการประเมินกลุมความเสี่ยงในครั้งที่ 3 (Actual) 
ผลปรากฏวา กลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมนั้นมีระดับคะแนนความเสีย่งที่ลดลงจนกระทั่งจัดอยูใน
ระดับความเสีย่งปานกลาง (คะแนนอยูในชวง 4 – 6 คะแนน) ซ่ึงมีผลการประเมินความเสี่ยงในครั้ง
ที่ 3 ดังแสดงในตารางที่ 9.2 และแผนภูมคิะแนนความเสี่ยง 13 กลุมของการประเมินความเสี่ยงใน
คร้ังที่ 3 แสดงดังรูปที่ 9.1 

ตารางที่ 9.2 คะแนนการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 3 (Actual) 
คาฐานนิยม 

ขอ ความเสี่ยง โอกาส
เกิด 

ความ
รุนแรง 

ผลคูณ 
(คะแนน) 

ระดับ
ความเสี่ยง 

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 3 2 6 ปานกลาง 
2 Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 2 2 4 ปานกลาง 
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 2 2 4 ปานกลาง 
4 การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไม

ครบถวน 2 2 4 ปานกลาง 
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 2 3 6 ปานกลาง 
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 2 2 4 ปานกลาง 
7 ประกอบ Part ไมได 2 3 6 ปานกลาง 
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ 2 3 6 ปานกลาง 
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 2 2 4 ปานกลาง 
10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 2 3 6 ปานกลาง 
11 Drawing งานผิดพลาด 2 2 4 ปานกลาง 
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 2 2 4 ปานกลาง 
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 2 3 6 ปานกลาง 



 
 
205

0 5 10 15 20 25

คะแนน13. Maker ทํางานไมไดคุณภาพ

12. ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได

11. Drawing งานผิดพลาด

10. Maker ทํางานไมทันตามกําหนด

9. Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด

8. ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ

7. ประกอบ Part ไมได

6. Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque

5. ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด

4. การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน

3. ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก

2. Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได

1. Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง

ความเสี่ยง

8

จากตารางที่ 9.2 คะแนนการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 3 ซ่ึงสามารถสรุปไดวา กลุมความ
เสี่ยงทั้งหมดจาํนวน 13 กลุม ที่ไดประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 3 แลวนัน้ จัดเปนกลุมความเสี่ยงที่อยู
ในระดับปานกลางทั้งหมด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 9.1 แผนภูมิคะแนนความเสี่ยง 13 กลุมของการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 3 (Actual) 

 

 

จากรูปที่ 9.1 ซ่ึงเปนแผนภมูิคะแนนความเสี่ยง 13 กลุม ของการประเมินความเสี่ยงในครั้ง
ที่ 3 จะเหน็ไดวาระดับคะแนนความเสี่ยงนั้นลดลงเมื่อเทียบกบัระดับคะแนนความเสี่ยงที่ไดมีการ
ประเมินไวในครั้งแรก ซ่ึงครั้งนี้กลุมความเสี่ยงทั้ง 13 รายการจัดอยูในระดับความเสี่ยงปานกลาง 
(คะแนนอยูในชวง 4 – 6 คะแนน) 
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9.2.1 การประเมินโอกาสเกิดความเสี่ยงครั้งที่ 3 

เนื่องจากกิจกรรมของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มี
การเปลี่ยนแปลงรูปแบบใหม (New Model) จะมีขึ้นประมาณ 1- 2 คร้ังตอป โดยจะมีระยะเวลาหาง
กันอยางนอย 6 เดือน และสําหรับรถจักรยานยนตทีม่ีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบเล็กนอย (Minor 
Change) จะมขีึ้นประมาณ 10 – 12 คร้ังตอป ซ่ึงจะมีขึ้นประมาณเดือนละครั้ง 

อยางไรก็ตามจากขอมูลการรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหมในอดีต
ที่ผานมานั้น กลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมจะมีโอกาสเกิดขึ้นไดทั้งกจิกรรมการออกแบบกระบวนการ
ประกอบ New Model โดยพบปญหาประมาณ 100 – 130 รายการ และ Minor Change จะพบปญหา
ประมาณ 0 – 15 รายการ ซ่ึงจากสถิติการเกิดปญหาในอดีตจะทําใหเห็นโอกาสเกดิความเสี่ยงได 
โดยสวนใหญจะพบไดในระดับ 3 คือ ในชวง 3 – 6 เดือน หรือประมาณ 50 – 70 % ตอป 

สําหรับงานวิจยันี้เปนการใชแผนจัดการความเสี่ยงในกิจกรรมของการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมสําหรับ New Model ซ่ึงในกิจกรรมจะมีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ
ประกอบอยูหลายขั้นตอน และภายหลังจากการใชแผนจัดการความเสี่ยง โดยมีขอมูลการรายงาน
ปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม และสรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบ
ใหม ในรุน 4D0 (ดังแสดงตัวอยางในภาคผนวก ค.) ทีผู่ประเมินไดใชเปนขอมูลรวมพิจารณาในการ
ประเมินคร้ังที ่ 3 นั้น พบวามีจํานวนปญหาที่เกิดขึน้ทั้งสิ้น 55 รายการ และพบวากลุมความเสี่ยง
ตางๆมีโอกาสเกิดนอยลงเมือ่เทียบกับขอมูลในอดีตของกิจกรรมการออกแบบกระบวนการ
ประกอบ New Model 

โอกาสที่จะพบปญหาในกจิกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบที่เปน Minor Change 
นั้นคาดวาจะไมพบ เนื่องจากเปนกจิกรรมที่มีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการประกอบเพียงเล็กนอย 
รวมทั้งไดมีการใชแผนจัดการความเสี่ยงไวแลว แตสําหรับการออกแบบกระบวนการประกอบใหม
ของ New Model นั้น อาจจะมีโอกาสพบกลุมความเสี่ยงไดอีกแตจะนอยลงหรืออาจจะพบปญหา
ใหมๆ และหลังจากการใชแผนจัดการความเสี่ยงแลว โอกาสเกิดความเสี่ยงสวนใหญจะอยูในระดบั 
2 ซ่ึงอยางนอยอาจจะพบโอกาสเกิดกลุมความเสี่ยงไดอีกไมต่ํากวา 6 เดอืน หรือนอยกวา 50% ตอป 
ในกิจกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับ New Model ในครั้งตอไป 
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9.2.2 การประเมินความรุนแรงของความเสี่ยงครั้งที่ 3 

อยางไรก็ตามจากขอมูลการรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหมในอดีต
ที่ผานมานั้น กลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุม หากพบวาเกดิปญหาขึ้น จะมีความรุนแรงที่ตองเสียเวลา
แกไขอยางนอย 1 เดือนขึ้นไปและทําใหเสียทรัพยสินหรือคาใชจายเกิดขึ้นเปนจํานวนมาก ซ่ึงความ
รุนแรงนั้นจะอยูที่ระดับ 3 – 5 

และภายหลังจากการใชแผนจัดการความเสี่ยง โดยมีขอมูลการรายงานปญหาการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหม และสรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 (ดัง
แสดงตัวอยางในภาคผนวก ค.) ที่ผูประเมินไดใชเปนขอมูลรวมพิจารณาในการประเมินคร้ังที่ 3แลว
นั้น พบวากลุมความเสี่ยงตางๆจะมีความรนุแรงลดลง เนื่องจากแผนจดัการความความเสี่ยงสามารถ
จัดการไดตั้งแตตนตอของสาเหตุ และสามารถแกไขโดยใชเวลาไดรวดเร็วกวาเดิมซ่ึงไมเกิน 2 เดือน 
และทําใหทรัพยสินหรือคาใชจายที่เสยีหายลดลงตามไปดวย เนื่องจากปญหาของความเสี่ยงทีพ่บ
นั้นจะถูกจัดการความเสี่ยงไปกอนหนาแลว ซ่ึงความรุนแรงที่ประเมินไดนั้นจะอยูทีร่ะดับ 2 – 3 

ผลสรุปในที่ประชุมเห็นสมควรวาแผนจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนดังกลาวตามที่ได
คัดเลือกมาแลวมีประสิทธิภาพและเหมาะสมในการนําไปใชดําเนนิการจัดการความเสี่ยงใน
กิจกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มีการเปลี่ยนแปลง
รูปแบบ ในครัง้ตอๆไปได 

9.3 เปรียบเทียบการประเมินความเสี่ยง 

 การประเมินกลุมความเสี่ยงหลังจากที่มีการนําแผนจัดการความเสี่ยงไปใชดําเนนิงานแลว
นั้น ซ่ึงเราสามารถเปรียบเทียบผลการประเมินความเสี่ยงในแตละกลุมพรอมทั้งไดอธิบายเหตุผลดงั
แสดงไวในตารางที่  9.3 – 9.15 
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ไม
ได

ตา
มแ

ผน
เตรี

ยม
กา
ร

3
5

15
สูง

มา
ก

2
2

4
ปา
น

กล
าง

2
3

6
ปา
น

กล
าง

8) 
กา
ร M

oni
tor

ing
 

กา
รเต

รีย
ม

กร
ะบ

วน
กา
รป

ระ
กอ

บ
ให

ม

โอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

กล
ุมค

วาม
เสี่ย

งท
ี่ ทํา

งาน
ไม

ได
ตา
มแ

ผน
เตร

ียม
กา
ร

ลด
ลง
จาก

ระ
ดับ

 3 ล
งส

ูระ
ดับ

 2 เ
นื่อ

งจา
ก ป

กติ
มีโ

อก
าส
ที่จ

ะเก
ิด

พบ
ได

ตั้ง
แต

 3 เ
ดือ

น-
6 เด

ือน
 แล

ะห
ลัง
จาก

ที่ไ
ดม

ีกา
รใช

แผ
น

จดั
กา
รค
วาม

เสี่ย
งแ
ลว

พบ
วา 

มีโ
อก

าส
เกิด

ขึ้น
นอ

ย แ
ละ

ทํา
งาน

ไม
ได
ตา
มแ

ผน
เตร

ียม
กา
ร ซ

ึ่งโอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

จะ
นอ

ยก
วา 

50 
% 
ตอ

ปแ
ละ

คว
าม
รุน

แร
งล
ดล

งจา
กค

ะแ
นน

ระ
ดับ

 5 ล
งส

ูระ
ดับ

 3 ซ
ึ่งจา

ก
เดิม

มีผ
ลก

ระ
ทบ

มา
กท

ี่สุด
 อา

จจ
ะเส

ียเว
ลา
แก

ไข
เกิน

 3 เ
ดือ

นข
ึ้นไ

ป
เมื่อ

ผดิ
แผ

นง
าน
แล

ะห
ลัง
จาก

กา
รใช

แผ
นจ

ดัก
ารค

วาม
เสี่ย

งแ
ลว

พบ
วาม

ีผล
กร
ะท

บป
าน
กล

างอ
าจจ

ะเส
ียเว

ลา
แก

ไข
ไม

เกิน
 2 เ

ดือ
น

เนื่อ
งจา

กม
ีกา
ร M

oni
tor

ing
 กา

รเต
รีย
มก

ระ
บว

นก
ารป

ระ
กอ

บใ
หม


ไว
แล

วแ
ละ

 คะ
แน

นค
วาม

เสี่ย
งจงึ

ลด
ลง
จาก

 15
 คะ

แน
นโ

ดย
อย
ูที่

ระ
ดับ

สูง
มา
กล

งส
ูระ
ดับ

 6 ค
ะแ
นน

 มา
อยู
ที่ร

ะด
ับค

วาม
เสี่ย

งป
าน

กล
างเหตุ

ผล
เปรี

ยบ
เทีย

บร
ะห

วาง
การ

ปร
ะเม

ินค
รั้งท

ี่ 1 ก
ับค

รั้งท
ี่ 3

ครั้
งท

ี่ 1  
( C

urr
ent

 )
ครั้
งท

ี่ 2 (
 Ex

pec
ted

 )
ครั้
งท

ี่ 3 (
 Ac

tua
l )

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

ขอ
กล

ุมค
วาม

เสี่ย
ง

การ
ปร

ะเม
ินค

วาม
เสี่ย

ง

แผ
นจ

ดัก
ารค

วาม
เสี่ย

ง
คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง
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ความรุนแรง

9
Op

era
tor

 ปร
ะก

อบ
ไม

ทัน
 Pi

tch
 Ti

me
 ที่

กํา
หน

ด

3
4

12
สูง

2
3

6
ปา
น

กล
าง

2
2

4
ปา
น

กล
าง

1) 
กา
ร T

rai
nin

g เพ
ื่อ

สร
าง 

Sk
ill 
ใน

กา
ร

ปร
ะก

อบ

โอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

กล
ุมค

วาม
เสี่ย

งท
ี่ Op

era
tor

 ปร
ะก

อบ
ไม

ทัน
 Pi

tch
 

Tim
e ท

ี่กํา
หน

ดน
ั้น ล

ดล
งจา

กร
ะด

ับ 3
 ลง

สูร
ะดั

บ 2
 เน

ื่อง
จาก

 เดิ
ม

คว
าม
เสี่ย

งนี้
มีโ

อก
าส
ที่จ

ะเก
ิดไ

ดใ
นช

วง 
3 เด

ือน
-6 
เดือ

น แ
ละ

หล
ังจา

กท
ี่ได

มีก
ารใ

ชแ
ผน

จดั
กา
รค
วาม

เสี่ย
งพ

บว
า ม

ีโอ
กา
ส

เกิด
ขึ้น

นอ
ย  ซ

ึ่งโอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

นั้น
ไม

เกิน
ที่ 5

0 %
 ตอ

ปแ
ละ

คว
าม

รุน
แร
งล
ดล

งจา
กค

ะแ
นน

ระ
ดับ

 4 ล
งส

ูระ
ดับ

 2 ซ
ึ่งจา

กเด
ิมม

ี
ผล

กร
ะท

บม
าก

 อา
จจ
ะเส

ียเว
ลา
ใน

กา
รส

ราง
 Sk

ill 
ให

กับ
พน

ักง
าน

ปร
ะม

าณ
 2 -

 3 เ
ดือ

น แ
ละ

หล
ังจา

กก
ารใ

ชแ
ผน

จดั
กา
รค
วาม

เสี่ย
ง

แล
วพ

บว
าม
ีผล

กร
ะท

บน
อย

 อา
จจ
ะเส

ียเว
ลา
แก

ไข
ไม

เกิน
 1 เ

ดือ
น 

เนื่อ
งจา

กม
ีการ

กา
ร T

rai
nin

g เพ
ื่อส

ราง
 Sk

ill 
ใน

กา
รป

ระ
กอ

บไ
ว

แล
ว โ

ดย
รว
มค

ะแ
นน

คว
าม
เสี่ย

งจงึ
ลด

ลง
จาก

 12
 คะ

แน
นแ

ละ
อยู
ที่

ระ
ดับ

สูง
ลง
สูร

ะดั
บ 4

 คะ
แน

น ม
าอยู

ที่ร
ะด

ับค
วาม

เสี่ย
งป

าน
กล

าง

เหตุ
ผล

เปรี
ยบ

เทีย
บร

ะห
วาง

การ
ปร

ะเม
ินค

รั้งท
ี่ 1 ก

ับค
รั้งท

ี่ 3

ครั้
งท

ี่ 1  
( C

urr
ent

 )
ครั้
งท

ี่ 2 (
 Ex

pec
ted

 )
ครั้
งท

ี่ 3 (
 Ac

tua
l )

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

ขอ
กล

ุมค
วาม

เสี่ย
ง

การ
ปร

ะเม
ินค

วาม
เสี่ย

ง

แผ
นจ

ดัก
ารค

วาม
เสี่ย

ง
คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง
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ความรุนแรง

10
Ma

ker
 ทํา

งาน
ไม

ทัน
ตา
มก

ําห
นด

3
4

12
สูง

2
2

4
ปา
น

กล
าง

2
3

6
ปา
น

กล
าง

7) 
กา
รค
วบ

คุม
กา
ร

ทํา
งาน

ขอ
ง M

ake
r

โอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

กล
ุมค

วาม
เสี่ย

งท
ี่ M

ake
r ท

ํางา
นไ

มท
ันต

าม
กํา
หน

ด
ลด

ลง
จาก

ระ
ดับ

 3 ล
งส

ูระ
ดับ

 2 เ
นื่อ

งจา
ก ป

กติ
มีโ

อก
าส
ที่จ

ะเก
ิด

พบ
ได

ตั้ง
แต

 3 เ
ดือ

น-
6 เด

ือน
 แล

ะห
ลัง
จาก

ที่ไ
ดม

ีกา
รใช

แผ
น

จดั
กา
รค
วาม

เสี่ย
งแ
ลว

พบ
วา 

มีโ
อก

าส
เกิด

ขึ้น
นอ

ย แ
ละ

Ma
ker

 
ทํา
งาน

ไม
ทัน

ตา
มก

ําห
นด

มีโ
อก

าส
ที่จ

ะเก
ิดจ

ะน
อย
กว

า 5
0 %

 ตอ
ป

แล
ะค

วาม
รุน

แร
งล
ดล

งจา
กค

ะแ
นน

ระ
ดับ

 4 ล
งส

ูระ
ดับ

 3 ซ
ึ่งจา

ก
เดิม

มีผ
ลก

ระ
ทบ

มา
ก อ

าจจ
ะเส

ียเว
ลา
แก

ไข
 2 -

 3 เ
ดือ

นเม
ื่อ M

ake
r 

ทํา
งาน

ไม
ทัน

ตา
มก

ําห
นด

แล
ะห

ลัง
จาก

กา
รใช

แผ
นจ

ดัก
ารค

วาม
เสี่ย

งแ
ลว

พบ
วาม

ีผล
กร
ะท

บป
าน
กล

างอ
าจจ

ะเส
ียเว

ลา
แก

ไข
ไม

เกิน
 

2 เด
ือน

เนื่อ
งจา

กม
ีกา
ร ก

ารค
วบ

คุม
กา
รท

ํางา
นข

อง
 M

ake
rไว

แล
ว

แล
ะโ
ดย
รว
มค

ะแ
นน

คว
าม
เสี่ย

งจงึ
ลด

ลง
จาก

 12
 คะ

แน
นโ

ดย
อย
ูที่

ระ
ดับ

สูง
มา
กล

งส
ูระ
ดับ

 6 ค
ะแ
นน

 มา
อยู
ที่ร

ะด
ับค

วาม
เสี่ย

งป
าน

กล
างเหตุ

ผล
เปรี

ยบ
เทีย

บร
ะห

วาง
การ

ปร
ะเม

ินค
รั้งท

ี่ 1 ก
ับค

รั้งท
ี่ 3

ครั้
งท

ี่ 1  
( C

urr
ent

 )
ครั้
งท

ี่ 2 (
 Ex

pec
ted

 )
ครั้
งท

ี่ 3 (
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tua
l )

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

ขอ
กล

ุมค
วาม

เสี่ย
ง

การ
ปร

ะเม
ินค

วาม
เสี่ย

ง

แผ
นจ

ดัก
ารค

วาม
เสี่ย

ง
คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง
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Dr
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ing

 งา
นผ

ดิพ
ลา
ด

3
3

9
สูง

2
2

4
ปา
น

กล
าง

2
2

4
ปา
น

กล
าง

2) 
กา
รจ
ดัเก

็บข
อมู

ล
อาง

องิ
ใน

คอ
มพ

ิวเต
อร


 11
) ก

ารจ
ดัเก

็บ 
Dr

aw
ing

 สว
นก

ลา
ง

โอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

กล
ุมค

วาม
เสี่ย

งท
ี่ Dr

aw
ing

 งา
นผ

ดิพ
ลา
ดน

ั้น ล
ดล

ง
จาก

ระ
ดับ

 3 ล
งส

ูระ
ดับ

 2 เ
นื่อ

งจา
ก เ
ดิม

คว
าม
เสี่ย

งน
ี้มีโ

อก
าส
ที่จ

ะ
เกิด

ได
ใน

ชว
ง 3

 เด
ือน

-6 
เดือ

น แ
ละ

หล
ังจา

กท
ี่ได

มีก
ารใ

ชแ
ผน

จดั
กา
รค
วาม

เสี่ย
งพ

บว
า ม

ีโอ
กาส

เกิด
ขึ้น

นอ
ย  ซ

ึ่งโอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

นั้น
ไม

เกิน
ที่ 5

0 %
 ตอ

ปแ
ละ

คว
า ม
รุน

แร
งล
ดล

งจา
กค

ะแ
นน

ระ
ดับ

 3
 ลง

สูร
ะด

ับ 2
 ซึ่ง

จาก
เดิม

มีผ
ลก

ระ
ทบ

ปา
นก

ลา
ง อ

าจจ
ะเส

ียเว
ลา

แก
ไข
ปร

ะม
าณ

 1-
 2 เ

ดือ
น แ

ละ
หล

ังจา
กก

ารใ
ชแ

ผน
จดั

กา
รค
วาม

เสี่ย
งแ
ลว

พบ
วาม

ีผล
กร
ะท

บน
อย

 อา
จจ
ะเส

ียเว
ลา
แก

ไข
ไม

เกิน
 1 

เดือ
นเน

ื่อง
จาก

มีก
ารจ

ดัเก
็บข

อม
ูลอ

างอ
งิใน

คอ
มพ

ิวเต
อร
แล

ะก
าร

จดั
เก็บ
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aw

ing
 สว

นก
ลา
งไว

แล
วโ
ดย

รว
มค

ะแ
นน

คว
าม
เสี่ย

งจงึ
ลด

ลง
จาก

 9 ค
ะแ
นน

แล
ะอ

ยูท
ี่ระ
ดับ

สูง
ลง
สูร

ะดั
บ 4

 คะ
แน

น ม
าอยู


ที่ร

ะดั
บค

วาม
เสี่ย

งป
าน
กล

าง

เหตุ
ผล

เปรี
ยบ

เทีย
บร

ะห
วาง

การ
ปร

ะเม
ินค

รั้งท
ี่ 1 ก

ับค
รั้งท

ี่ 3

ครั้
งท

ี่ 1  
( C

urr
ent

 )
ครั้
งท

ี่ 2 (
 Ex

pec
ted

 )
ครั้
งท

ี่ 3 (
 Ac

tua
l )

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

ขอ
กล

ุมค
วาม

เสี่ย
ง

การ
ปร

ะเม
ินค

วาม
เสี่ย

ง

แผ
นจ

ดัก
ารค

วาม
เสี่ย

ง
คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง
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12
ไม

สา
มา
รถ

 
Mo

nit
ori

ng 
งาน

ที่ 
Bo

ard
 ได



3
3

9
สูง

2
3

6
ปา
น

กล
าง

2
2

4
ปา
น

กล
าง

8) 
กา
ร M

oni
tor

ing
 

กา
รเต

รีย
ม

กร
ะบ

วน
กา
รป

ระ
กอ

บ
ให

ม

โอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

กล
ุมค

วาม
เสี่ย

งท
ี่ ไม

สา
มา
รถ

 M
oni

tor
ing

 งา
นท

ี่ 
Bo

ard
 ได

นั้น
ลด

ลง
จาก

ระ
ดับ

 3 ล
งส

ูระ
ดับ

 2 เ
นื่อ

งจา
ก ป

กติ
มี

โอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

พบ
ได

ตั้ง
แต

 3 เ
ดือ

น-
6 เด

ือน
 ใน

กา
รท

ํางา
นแ

ละ
หล

ังจา
กท

ี่ได
มีก

ารใ
ชแ

ผน
จดั

กา
รค
วาม

เสี่ย
งพ

บว
า ม

ีโอ
กา
ส

เกิด
ขึ้น

นอ
ย แ

ละ
ไม

สา
มา
รถ

 M
oni

tor
ing

 งา
นท

ี่ Bo
ard

 ได
 ซึ่ง

โอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

จะ
นอ

ยก
วา 

50 
% 
ตอ

ปแ
ละ

คว
าม
รุน

แร
งล
ดล

งจา
ก

คะ
แน

นร
ะด

ับ 3
 ลง

สูร
ะดั

บ 2
 ซึ่ง

จาก
เดิม

มีผ
ลก

ระ
ทบ

ปา
นก

ลา
ง 

อาจ
จะ
เสีย

เวล
าแก

ไข
ติด

ตา
มง
าน

 1-
 2 เ

ดือ
นแ

ละ
หล
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โอกาสเกิด
ความรุนแรง

โอกาสเกิด
ความรุนแรง

โอกาสเกิด
ความรุนแรง
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ครังที 1 ครังที 2 ครังที 3
( Current ) ( Expected ) ( Actual )

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 5 2 3
2 Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 5 2 2
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 4 2 2
4 การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน 4 2 2
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 3 2 2
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 3 2 2
7 ประกอบ Part ไมได 3 2 2
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ 3 2 2
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 3 2 2

10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 3 2 2
11 Drawing งานผิดพลาด 3 2 2
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 3 2 2
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 2 2 2

ขอ กลุมความเสี่ยง

กราฟแสดงเปรียบเทียบคะแนนการประเมินโอกาสในการเกิดความเส่ียง
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กลุมความเสี่ยง

ระดับคะแนน

ครั้งท่ี 1  ( Current )
ครั้งท่ี 2 ( Expected )
ครั้งท่ี 3 ( Actual )

 จากการประเมนิความเสี่ยงทัง้ 3 คร้ังนั้น คะแนนของโอกาสในการเกิดความเสีย่ง
ในครั้งที่ 3 สวนใหญจะลดลงเมื่อเทียบกับการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 1 ดังแสดงการ
เปรียบเทียบการประเมินทั้ง 3 คร้ัง ในตารางที่ 9.16 และกราฟแสดงในรปูที่ 9.2 

ตารางที่ 9.16 เปรียบเทียบคะแนนการประเมินโอกาสในการเกิดความเสี่ยงทั้ง 3 คร้ัง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 9.2 กราฟเปรียบเทยีบคะแนนการประเมินโอกาสในการเกิดความเสี่ยงทั้ง 3 คร้ัง 
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ครัง้ท่ี 1 ครัง้ท่ี 2 ครัง้ท่ี 3
( Current ) ( Expected ) ( Actual )

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจรงิ 5 3 2
2 Jig, Tool, M/C และอปุกรณใชงานไมได 5 3 2
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 5 3 2
4 การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอปุกรณไมครบถวน 5 2 2
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 5 3 3
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 5 3 2
7 ประกอบ Part ไมได 5 3 3
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรยีมการ 5 2 3
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 4 3 2

10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 4 2 3
11 Drawing งานผิดพลาด 3 2 2
12 ไมสามารถ Monitoring งานท่ี Board ได 3 3 2
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 4 2 3

ขอ กลุมความเส่ียง

กราฟแสดงเปรียบเทียบคะแนนการประเมินความรุนแรงในการเกิดความเส่ียง
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3 กลุมความเสี่ยง

ระดับคะแนน

ครั้งท่ี 1  ( Current )
ครั้งท่ี 2 ( Expected )
ครั้งท่ี 3 ( Actual )

จากการประเมนิความเสี่ยงทัง้ 3 คร้ังนั้น คะแนนของความรุนแรงในการเกิดความเสี่ยงใน
คร้ังที่ 3 สวนใหญจะลดลงเมื่อเทียบกับการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 1 ดังแสดงการเปรียบเทยีบ
การประเมินทัง้ 3 คร้ัง ในตารางที่ 9.17 และกราฟแสดงในรูปที่ 9.3 

ตารางที่ 9.17 เปรียบเทียบคะแนนการประเมินความรุนแรงในการเกดิความเสี่ยงทั้ง 3 คร้ัง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 9.3 เปรียบเทียบคะแนนการประเมินความรุนแรงในการเกดิความเสี่ยงทั้ง 3 คร้ัง 
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ครัง้ท่ี 1 ครัง้ท่ี 2 ครัง้ท่ี 3
( Current ) ( Expected ) ( Actual )

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจรงิ 25 6 6
2 Jig, Tool, M/C และอปุกรณใชงานไมได 25 6 4
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 20 6 4
4 การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอปุกรณไมครบถวน 20 4 4
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 15 6 6
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 15 6 4
7 ประกอบ Part ไมได 15 6 6
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรยีมการ 15 4 6
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 12 6 4

10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 12 4 6
11 Drawing งานผิดพลาด 9 4 4
12 ไมสามารถ Monitoring งานท่ี Board ได 9 6 4
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 8 4 6

ขอ กลุมความเส่ียง

กราฟแสดงเปรียบเทียบคะแนนการประเมินความเส่ียง

25 25

20 20

15 15 15 15
12 12

9 9 8
6 6 6

4
6 6 6

4
6

4 4
6

4
6

4 4 4
6

4
6 6

4
6

4 4
6

0

5

10

15

20

25

30

กลุม
ควา

มเส
ีย่ง 1

กลุม
ควา

มเส
ีย่ง 2

กลุม
ควา

มเส
ีย่ง 3

กลุม
ควา

มเส
ีย่ง 4

กลุม
ควา

มเส
ีย่ง 5

กลุม
ควา

มเส
ีย่ง 6

กลุม
ควา

มเส
ีย่ง 7

กลุม
ควา

มเส
ีย่ง 8

กลุม
ควา

มเส
ีย่ง 9

กลุม
ควา

มเส
ีย่ง 1

0

กลุม
ควา

มเส
ีย่ง 1

1

กลุม
ควา

มเส
ีย่ง 1

2

กลุม
ควา

มเส
ีย่ง 1

3
กลุมความเสี่ยง

ระดับคะแนน ครั้งท่ี 1  ( Current )
ครั้งท่ี 2 ( Expected )
ครั้งท่ี 3 ( Actual )

ตํ่า
ปานกลาง

สูง

สูงมาก

จากการประเมนิความเสี่ยงทัง้ 3 คร้ังนั้น คะแนนของระดับความเสี่ยงในครั้งที่ 3 สวนใหญ
จะลดลงเมื่อเทยีบกับการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 1 ดังแสดงการเปรยีบเทียบการประเมินทั้ง 3 
คร้ัง ในตารางที่ 9.18 และกราฟแสดงในรูปที่ 9.4 

ตารางที่ 9.18 เปรียบเทียบคะแนนระดับความเสี่ยงในการประเมินทั้ง 3 คร้ัง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 9.4 เปรียบเทียบคะแนนระดับความเสี่ยงในการประเมินทั้ง 3 คร้ัง 
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บทที่  10 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

ในบทนี้จะกลาวถึงบทสรุปหลังจากที่ไดนําแผนการดําเนินงานเพื่อการจัดการความเสี่ยงใน
การออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มกีารเปลี่ยนแปลงรูปแบบ โดยจะ
แสดงผลของการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line – C) สําหรับการประกอบ
รถจักรยานยนตในรุน 4D0 ในชวง 2 เดือนที่ผานมา (ธ.ค ป 2008 – ม.ค. ป 2009) รวมถึง
ขอเสนอแนะเพื่อเปนแนวทางสําหรับการใชแผนการบรหิารความเสี่ยงไดอยางมีประสิทธิภาพและ
เหมาะสมอีกดวย 

10.1 สรุปผลการวิจัย 

หลังจากที่ไดมกีารนําแผนการจัดการความเสี่ยงไปดําเนนิงานทั้ง 11 แผน ในกิจกรรมการ
ออกแบบกระบวนการประกอบใหมแลวนัน้ และภายหลังจากที่มีการ Mass Production (การ
ประกอบจริงเพื่อจําหนายออกสูตลาด) ของรถจักรยานยนตในรุน 4D0 ระยะเวลาประมาณ 2 เดือนที่
ผานมาแลว (ธ.ค ป 2008 – ม.ค. ป 2009) ผลปรากฏวาสามารถลดเวลา Down Time ของสายการ
ประกอบหลัก (Line-C) อันเนื่องมาจากสาเหตุการออกแบบกระบวนการประกอบลงได โดยมี
คาเฉลี่ยอยูที่ 1.85 % ซ่ึงถือวาการใชแผนจัดการความเสี่ยงที่ไดคัดเลือกออกมาทั้ง 11 แผนแลวนัน้
ประสบผลสําเร็จไดตามที่คาดหมายไว  โดยที่เปอรเซ็นตเฉล่ียของการ Down Time ไมเกินกวาที่
กําหนดไว (Down Time ควรต่ํากวา 3.14%)  

จากนั้นทําใหเราสามารถสรุปขอมูลของการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-
C รุน 4D0) ของเดือน ธ.ค. ป 2008 ถึงเดอืน ม.ค. ป 2009 ดังแสดงในตารางที่ 10.1 และสรุปกราฟ
แสดงขอมูลการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C รุน 4D0) ในเดือน ธ.ค. ป 2008 ถึง
เดือน ม.ค. 2009 เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบ ดังในรูปที่ 10.2 ไดเชนเดียวกัน 

สําหรับการติดตามเก็บบันทกึขอมูลการ Down Time นั้น สามารถบันทึกขอมูลไดใน e-
monitoring ซ่ึงจะเปนการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวยในการเก็บขอมูล ซ่ึงขอมูลที่ไดนี้มี
ความถูกตองและเชื่อมั่นไดสูงของการวิเคราะหขอมูลการหยุดของสายการประกอบหลัก ซ่ึง
รูปแบบของ e-monitoring นั้นแสดงดังรูปที่ 10.1 
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Date. Working time 
(Min.)

Down time 
(Min.)

Down time 
(%)

Date. Working time 
(Min.)

Down time 
(Min.)

Down time 
(%)

01/12/08 324 8.40 2.59% 05/01/09 324 3.66 1.13%
02/12/08 324 5.66 1.75% 06/01/09 324 6.00 1.85%
03/12/08 216 8.34 3.86% 07/01/09 216 5.98 2.77%
04/12/08 324 10.43 3.22% 08/01/09 324 4.96 1.53%
06/12/08 324 6.09 1.88% 09/01/09 324 7.09 2.19%
08/12/08 324 9.98 3.08% 10/01/09 324 4.78 1.48%
09/12/08 216 4.88 2.26% 12/01/09 216 5.67 2.63%
10/12/08 324 2.93 0.90% 13/01/09 324 4.87 1.50%
11/12/08 324 9.04 2.79% 14/01/09 216 4.21 1.95%
12/12/08 324 8.21 2.53% 15/01/09 324 2.34 0.72%
13/12/08 216 3.05 1.41% 16/01/09 324 5.32 1.64%
15/12/08 324 5.90 1.82% 17/01/09 216 4.89 2.26%
16/12/08 324 6.04 1.86% 19/01/09 216 5.50 2.55%
17/12/08 324 1.42 0.44% 20/01/09 324 5.36 1.65%
18/12/08 324 4.08 1.26% 21/01/09 324 6.25 1.93%
19/12/08 324 1.27 0.39% 22/01/09 324 5.89 1.82%
20/12/08 216 5.25 2.43% 23/01/09 216 5.69 2.63%
22/12/08 324 4.09 1.26% 24/01/09 324 6.52 2.01%
23/12/08 324 7.90 2.44% 26/01/09 324 6.21 1.92%
24/12/08 324 5.96 1.84% 27/01/09 324 5.10 1.57%
25/12/08 324 4.70 1.45% 28/01/09 324 3.66 1.13%

29/01/09 324 2.45 0.76%
30/01/09 324 3.65 1.13%
31/01/09 216 2.11 0.98%

Total 6372 123.62 83.20%
% Avr. 1.85%

ตารางที่ 10.1 สรุปเปอรเซ็นตการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) เนื่องจากการ
ออกแบบกระบวนการประกอบ (ธ.ค. 2008 – ม.ค. 2009) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากตารางที่ 10.1 แสดงขอมูลเปอรเซ็นตการ Down Time ที่เกิดขึ้นของสายการประกอบ
หลัก (Line – C) ในชวงระยะเวลา 2 เดือน ซ่ึงมีคาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตการ Down Time อยูที่ 1.85 % 
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 % Down time เดือน ธ.ค. 2008 - ม.ค. 2009  (Line-C รุน 4D0)
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รูปที่ 10.1 รูปแบบ e-monitoring แสดงขอมูลการ Down Time ของสายการประกอบ Line- C 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 10.2 กราฟแสดงขอมูลการ Down Time ของสายการประกอบหลกั (Line-C รุน 4D0) 
เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบ ในเดือน ธ.ค. 2008 – ม.ค. 2009 
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Description FEB '08 JAN '09 TOTAL AVR.
เวลาทํางาน (นาที) 6,372 7,020 13,392 6,696

เน่ืองจาก การออกแบบกระบวนการประกอบ (นาที) 124 118 242 121

รวมเวลาหยุด (%) 1.98% 1.74% 3.72% 1.85%

สูญเสียผลผลิตจํานวน (คัน) 229 219 448 224

มูลคาแรงงานสูญเสีย (บาท) 10,302 9,847 20,148 10,074

มูลคาเสียโอกาศกําไร (บาท) 5,494,222 5,251,556 10,745,778 5,372,889

สําหรับ % การ Down Time งานวิจยันีไ้ดกําหนดวัตถุประสงค % การ Down Time 
เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนัน้จะตองไมเกิน 3.14 % และจากผลที่ไดหลังจาก
ที่มีการใชแผนจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนแลวมีเปอรเซ็นตการ Down Time เฉล่ีย 1.85 % นั้นถือ
วาบรรลุตามวตัถุประสงคของงานวิจยัและไดตามเปาหมายที่ทางบริษทัสามารถยอมรับไดคือ 
เปอรเซ็นตการ Down Time เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนั้นไมควรเกิน 2.00 
% 

 
จากขอมูลการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) ดังที่ไดกลาวมาแลว ทําให

สามารถลดการสูญเสียทั้งคาจางแรงงานและลดการสูญเสียของโอกาสในการทํากําไรไดเปนอยาง
มาก เมื่อเทียบกับขอมูลในอดีตที่ผานมา และเมื่อมีการประกอบรถจักรยานยนตอยางตอเนื่องตอไป
อีกซ่ึงคาดวาจะสามารถลดเวลาการ Down Time ลงไดอีก เนื่องจากพนักงานจะเกิด Skill ในการ
ประกอบเพิ่มมากขึ้น ซ่ึงจะทําใหเกดิความชํานาญของพนักงานในการประกอบเพิ่มมากขึ้นดวย ซ่ึง
ขอมูลการสูญเสียใน 2 เดือนที่มีการเก็บขอมูลมา ทั้งมูลคาแรงงานสูญเสียและมูลคาเสียโอกาสใน
การทํากําไรนัน้แสดงในตารางที่ 10.2 

ตารางที่ 10.2 แสดงความสญูเสียที่เกิดขึ้นของการ Down Time (Line-C รุน 4D0) เนือ่งจากการ
ออกแบบกระบวนการประกอบ (ธ.ค 2008.-ม.ค. 2009) 

 

 

 

 

จากตารางที่ 10.2 พบวา เดอืน ธ.ค. 2008 - ม.ค. 2009 มีมูลคาแรงงานสูญเสียเกิดขึน้เฉลี่ย 
10,074 บาทตอเดือน และมมีูลคาเสียโอกาสทํากําไรเฉลี่ย 5,372,889 บาทตอเดือน ซ่ึงคิดเปนการ
ประกอบรถจกัรยานยนตทีย่งัคงลาชากวาแผนจํานวนเฉลี่ย 224 คันตอเดือน แตอยางไรก็ตามในชวง
การเก็บขอมูลเพื่อการติดตามผลลัพธนั้น จะมีการประกอบรถจักรยานยนตในรุน 4D0 ที่ Line – C 
ประมาณ 50 % โดยที่เหลือจะเปนการประกอบรถจักรยานยนตในรุนอ่ืนๆ ซ่ึงจํานวนการประกอบ
รถจักรยานยนตที่ยังคงลาชากวาแผนนี้ ทางบริษัทถือวาอยูในระดับทีย่อมรับไดในปจจุบัน เนื่องจาก
มีเปอรเซ็นตการ Down Time ไมเกินกวาที่ทางบริษัทไดตั้งเพดานไว โดยผลที่ไดหลังจากมีการใช
แผนจัดการความเสี่ยงแลวมีเปอรเซ็นตการ Down Time เฉล่ีย 1.85 % และสงผลทําใหเกดิการ
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ประกอบรถจกัรยานยนตในรุน 4D0 ที่ยังคงลาชากวาแผนตามจํานวนดังกลาว และเมื่อพิจารณา
เปรียบเทียบกอนและหลังการใชแผนจัดการความเสี่ยงแลวนั้นจะทําใหเราสามารถสรุปการลด
มูลคาการสูญเสียที่เกิดขึ้นไดดังนี ้

 

มูลคาความสูญเสียกอนใชแผนจัดการความเสี่ยงประกอบไปดวย  

1. มูลคาแรงงานสูญเสีย  = {(368,833+404,239+176,250) / 26}* 12 

    = 438,147  บาทตอป 

2. มูลคาเสียโอกาสทํากําไร = {(196,771,111+215,594,203+94,000,000) / 26}* 12 

= 233,679,375 บาทตอป 

 

มูลคาความสูญเสียหลังใชแผนจัดการความเสี่ยงประกอบไปดวย  

1. มูลคาแรงงานสูญเสีย  =  (10,074 * 12) * 2 

    = 241,776  บาทตอป 

2. มูลคาเสียโอกาสทํากําไร =  (5,372,889 * 12) * 2 

= 128,949,336 บาทตอป 

 

ดังนั้นสรุปไดวา สามารถลดมูลคาการสูญเสียไดซ่ึงประกอบไปดวย  

1. ลดมูลคาแรงงานสูญเสีย =  438,147 - 241,776 

    = 196,371  บาทตอป 

2. ลดมูลคาเสียโอกาสทํากําไร =  233,679,375 - 128,949,336 

= 104,730,039 บาทตอป 
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จํานวนการประกอบรถจักรยานยนตในรุน 4D0 ที่ยังคงลาชากวาแผนจาํนวนเฉลีย่ 224 คัน
ตอเดือนนี้ ทางบริษัทสามารถที่จะควบคุมและจัดเวลาการประกอบรถจักรยานยนตโดยใชเวลานอก
เวลาทํางานในภายหลังได นั่นหมายความวา ทางบริษทัจะไมเกิดการสูญเสียโอกาสในการทํากําไร 
เนื่องจากสามารถประกอบรถจักรยานยนตไดครบตามจํานวนสั่งผลิตที่แผนการตลาดไดกําหนดไว
ในแตละเดือน 

นอกเหนือจากนั้นผลกระทบที่เกิดขึ้นจากงานวิจยันี้ มใิชมีแตเพยีงโรงงานตัวอยางเทานั้นที่
ไดรับผลกระทบในทางบวก แทที่จริงแลวจากผลลัพธที่เกิดขึ้นของการจัดการความเสี่ยง ยังสามารถ
สงผลกระทบตอทั้งวงจรระบบอุตสาหกรรมในภาพกวางๆไดเชนกนั ไมวาจะเปน Vendor, 
Supplier, Dealer, Distributor, Customer และ Stakeholder ตางๆที่เกี่ยวของ เชนถาสายการประกอบ 
มีการประกอบรถจักรยานยนตไดจํานวนตามแผนในแตละวัน กจ็ะทําให Vendor สามารถจัดเก็บ
และสง Part ไดตามแผนที่วางไว โดยที่ไมเกิดการหยุดชงักเนื่องจากการปรับเปลี่ยนแผนหรือเกดิ
ปญหา Over Stock ที่เปนผลมาจากลูกคา (โรงงานตัวอยาง) เชนเดียวกันกับ Dealer ซ่ึงสามารถมี
รถจักรยานยนตจําหนายไดจาํนวนครบตามแผนโดยทีไ่มเกิดการหยดุชงักในการจําหนายหรือเกดิ
ปญหารถจักรยานยนตขาด – เกิน Stock ในบางเดือน ที่เปนผลมาจากผูผลิต (โรงงานตัวอยาง) 

10.1.1 การศึกษาเพื่อสรางแผนการบริหารความเสี่ยง 

ขั้นตอนแรกของการศึกษาเพื่อวางกรอบการกําหนดแผนบริหารความเสี่ยงคือการกําหนด
วัตถุประสงคของกิจกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหมจากการศึกษาพบวาวัตถุประสงค
ในการออกแบบกระบวนการประกอบใหม คือ ความครบถวน ความถูกตอง/เหมาะสม ทันเวลาตาม
กําหนด งบประมาณทีก่ําหนด นั่นเอง 

ขั้นตอนตอมาคือการศึกษาเพื่อระบุความเสี่ยงทั้งภายในและภายนอกองคกรโดยจะ
พิจารณาวา เหตุการณใดที่อาจกอใหเกิดผลกระทบตอวัตถุประสงคของกิจกรรมการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหม ถือเปนความเสี่ยงของกิจกรรมทั้งส้ิน โดยสามารถคนหาสํารวจไดจาก
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในอดีต จากรายงานปญหาที่เกดิขึ้นและจากการสอบถามจากผูที่เชี่ยวชาญ 
สําหรับงานวิจยันี้ไดระบุความเสี่ยงโดยการสัมภาษณจากแบบสอบถามในภาคผนวก ก. และไดมี
การจัดประชุมพรอมขอมูลตางๆในอดีตเพือ่ทําการระดมความคิดเหน็ของในแตละกิจกรรมวามี
ความเสี่ยงอะไรบาง ซ่ึงสามารถพบวามีความเสี่ยงเกิดขึน้ทั้งหมด 279 ความเสี่ยง จากนั้นได
พิจารณาแบงกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึ้นตามกลุมงานประเภทเดียวกันไดทัง้ส้ิน 25 กลุมความเสี่ยงดังนี ้

กลุมที่ 1.  Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 
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กลุมที่ 2.  Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 

กลุมที่ 3.  ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 

กลุมที่ 4.  การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน 

กลุมที่ 5. ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 

กลุมที่ 6.  Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 

กลุมที่ 7.  ประกอบ Part ไมได 

กลุมที่ 8.  ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ 

กลุมที่ 9.  Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 

กลุมที่ 10.  Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 

กลุมที่ 11.  Drawing งานผิดพลาด 

กลุมที่ 12.  ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 

กลุมที่ 13.  Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 

กลุมที่ 14.  ขอมูลใน BOM ผิดพลาด 

กลุมที่ 15.  ใชเงินขาด-เกินจากงบประมาณ 

กลุมที่ 16.  เอกสารอางอิงการประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง ตามกําหนด 

กลุมที่ 17.  แกไขปญหาไมครบถวน/ไมตรงประเด็น 

กลุมที่ 18.  ไดรับขอมูลการเตรียมการไมครบตามกําหนด 

กลุมที่ 19.  แบงกลุม Part Supply Station ผิดพลาด 

กลุมที่ 20.   ไมทราบจุดทีม่ีการเปลี่ยนแปลงของ New Part 

กลุมที่ 21.  เอกสาร Request การประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง/ลาชา 

กลุมที่ 22.  Operation Standard ไมทันตามกําหนด 
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กลุมที่ 23.  เตรียมการ Box Kit Supply ไมครบตามกําหนด 

กลุมที่ 24.  ขอมูลรายการ Part ที่ใชในการเตรียมการไมถูกตอง 

กลุมที่ 25.  Part Package ไมเหมาะสม 

และไดทําการประเมินความเสี่ยงทั้ง 25 กลุม ซ่ึงพบวามีความเสี่ยงทีอ่ยูในระดับสูงมากมี
จํานวน 8 กลุม ความเสี่ยงที่อยูในระดับสูงมีจํานวน 5 กลุม ความเสี่ยงที่อยูในระดับปานกลางมี
จํานวน 10 กลุม และความเสีย่งที่อยูในระดบัต่ํามีจํานวน 2 กลุม โดยความเสี่ยงที่อยูในระดับสูงและ
สูงมากจัดวาเปนกลุมความเสี่ยงที่สําคัญและสมควรจะไดรับการจัดการความเสี่ยงจากสาเหตุกอน   

ในการศึกษาวจิัยนีจ้ะทําการวิเคราะหหาสาเหตุของกลุมความเสี่ยงจํานวน 13 กลุมที่มีความ
เสี่ยงอยูที่ระดบัสูงและสูงมาก โดยจะใชผังกางปลาในการวิเคราะหหาสาเหตุหลักเบือ้งตนกอนและ
จะพิจารณาจากสาเหตุหลักเพื่อวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไปดวยเทคนิค Why Why Analysis 
ซ่ึงงานวิจยันี้จะทําการวเิคราะหหาปจจยัเส่ียงทั้งภายในและปจจัยเสี่ยงภายนอกรวมกนัโดย ผูจัดการ 
2 ทาน วิศวกร 3 ทาน โฟรแมน 1 ทาน และลีดเดอร 2 ทาน รวมทั้งส้ิน 8 ทาน ซ่ึงสรุปปจจัยเส่ียงที่
สามารถทําใหเกิดความเสี่ยงของกิจกรรมในการออกแบบกระบวนการประกอบใหมได โดยมีปจจยั
เสี่ยงภายในองคกรจํานวน 6 ปจจัยและปจจยัเส่ียงภายนอกองคกรจํานวน 1 ปจจยัดังตอไปนี ้

ปจจัยเส่ียงภายในองคกรมี 6 ปจจัย ไดแก 

1. ดานการใชกลยุทธ 

2. ดานบุคลากร 

3. ดานการสื่อสาร 

4. ดานระบบ IT. 

5. ดานวิธีการทํางาน 

6. ดานการใชงบประมาณ ขาด – เกิน 

 

ปจจัยเส่ียงภายนอกองคกรมี 1 ปจจัย ไดแก 

 1. ดานขอจํากดัของ Maker 
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ซ่ึงปจจัยเส่ียงหลักตางๆเหลานี้สามารถหาความสัมพันธระหวางปจจยัเสี่ยงกับกลุมความ
เสี่ยงตางๆไดดวยการใช แผนที่ความเสี่ยง (Risks Map) เพื่อการจัดการความเสี่ยงจากสาเหตุหลักได 
เนื่องจากบางปจจัยเส่ียงจะมีผลกระทบตอกัน เชน ถาเราจัดการความเสี่ยงที่ปจจยัเสี่ยงหนึ่ง ปจจัย
เสี่ยงอ่ืนๆที่มีผลกระทบก็จะถูกจัดการความเสี่ยงโดยทางออมตามไปดวยเชนเดยีวกนั 

10.1.2 การประเมินความเสี่ยง 

การประเมินความเสี่ยง มวีัตถุประสงคเพื่อวิเคราะห ประเมินและจัดลําดับความเสี่ยง โดยมี
เกณฑในการประเมินทั้งส้ิน 2 เกณฑ คือ ความรนุแรงและโอกาสในการเกดิความเสี่ยง ในการ
ประเมินความเสี่ยงทั้ง 2 ปจจัยผานทางแบบสอบถามโดยมี ผูจัดการ วิศวกร โฟรแมน และลีดเดอร 
ซ่ึงเปนพนักงานและผูเชีย่วชาญจะทําการประเมินความเสี่ยงรวมทั้งหมด 8 ทาน สวนการคํานวณ
คะแนนความเสี่ยงนั้น จะไดจากผลคูณของคะแนนความรุนแรงและคะแนนโอกาสในการเกดิความ
เสี่ยงนํามาหาคะแนนเฉลี่ย และนําคะแนนที่ไดมาเทียบในแผนผงัประเมนิความเสี่ยง (Risk 
Assessment Matrix) ส่ิงที่ไดคือระดับความเสี่ยงที่เกิดขึน้ 

การประเมินความเสี่ยงที่เกิดขึ้นในงานวิจยันี้จะประเมินอยูดวยกนัรวมทั้งส้ิน 3 คร้ัง โดย
การประเมินความเสี่ยงครั้งที ่ 1 จะประเมนิความเสี่ยงที่เปนอยูในปจจบุัน (Current) การประเมิน
ความเสี่ยงครั้งที่ 2 จะเปนการประเมินความเสี่ยงจากการคาดหวัง (Expected) เนือ่งจากไดมกีาร
จัดทําแผนจัดการความเสี่ยงขึ้นทั้ง 11 แผนและจะพิจารณาเพื่อจะนําไปใชจัดการความเสี่ยง และ
การประเมินความเสี่ยงครั้งที ่ 3 จะเปนการประเมินความเสี่ยงจากผลลัพธเมื่อภายหลังจากที่ไดนํา
แผนจัดการความเสี่ยงไปใชแลว (Actual) หลังจากนั้นจะทําการเปรียบเทียบและสรุปผลการ
ประเมินความเสี่ยงทั้ง 3 คร้ังพรอมทั้งวิเคราะหผลลัพธ 

สําหรับกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึ้นนั้นจะพิจารณากลุมความเสี่ยงที่อยูในระดับสูงและสงูมาก
จากการประเมนิในครั้งที่ 1 นํามาวิเคราะหหาสาเหตุอีกทั้งยังไดวิเคราะหหาความสมัพันธระหวาง
ความเสี่ยงกับปจจัยเส่ียงที่เกดิขึ้นเพื่อการพจิารณาจัดทําแผนจัดการความเสี่ยงตอไป 

10.1.3 การสรางแผนจดัการความเสี่ยง 

ในการสรางแผนจัดการความเสี่ยงจะเริ่มจากการวิเคราะหปจจยัเส่ียงทีก่อใหเกิดกลุมความ
เสี่ยง จากนั้นจะศึกษาวเิคราะหหาทางเลือกโดย โดยใชกลยุทธ กําจดั ถายโอน ลด/ควบคุม และ
ยอมรับความเสี่ยง จากพนักงานและผูเชี่ยวชาญ พรอมทั้งประเมินความเหมาะสมในแตละแผน
ทางเลือก ซ่ึงจะพิจารณาตามหัวขอดังตอไปนี้ 

หัวขอในการพิจารณาการเลือกใชแผนจดัการความเสี่ยงประกอบไปดวย 
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1. ความคุมคาของการใชแผน 

2. ประสิทธิภาพของแผน 

3. ระยะเวลาในการดําเนินการ 

4. ผลกระทบกับการทํางาน 

ซ่ึงการประเมินความเหมาะสมของแผนจัดการความเสี่ยงนั้น ในแตละหัวขอจะมีคะแนน
จาก 1 – 5 คะแนน การพิจารณาทางเลือกของแผนในแตละกลุมความเสี่ยงนั้น ถาแผนใดมีผลรวม
ของคะแนนในแตละหัวขอไดสูงที่สุด ก็จะไดรับการคัดเลือกในการพิจารณาตอไป ซ่ึงกอนทีจ่ะ
สรุปเลือกแผนจัดการความเสี่ยงนั้นจะตองทําการประเมนิกลุมความเสีย่งอีกในครั้งที่ 2 จาก
พนักงานและผูเชี่ยวชาญทีมเดิมเพื่อพจิารณาความคาดหวังวาแผนการจัดการความเสี่ยงดังกลาวมี
ความเหมาะสมและสามารถลดระดับความเสี่ยงลงไดเมื่อนําแผนไปใช  

และจากการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 2 แลวนั้นไดมีการสรุปแผนจัดการความเสี่ยง
เพื่อที่จะจัดการกลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุม ซ่ึงแผนจัดการความเสี่ยงมีจํานวนทั้งหมด 11 แผน ดังนี ้

 

แผนที่ 1  การ Training เพื่อสราง Skill ในการประกอบ 

แผนที่ 2  การจัดเก็บขอมูลอางอิงในคอมพิวเตอร 

แผนที่ 3  การกําหนด Process การประกอบเพื่อความเหมาะสม 

แผนที่ 4  การปรับปรุงประสิทธิภาพการเตรียม Jig 

แผนที่ 5  การปรับปรุงประสิทธิภาพการเตรียม Tool และ Torque Wrench 

แผนที่ 6  การปรับปรุงประสิทธิภาพการเตรียม M/C และอุปกรณ 

แผนที่ 7  การควบคุมการทํางานของ Maker 

แผนที่ 8  การ Monitoring การเตรียมกระบวนการประกอบใหม 

แผนที่ 9  การติดตั้ง pokayoke ที่จุด Q-Mark 

แผนที่ 10 การกําหนด Package Standard เพื่อสอดคลองกับ Process การประกอบ 
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แผนที่ 11 การจัดเก็บ Drawing สวนกลาง 

 

ซ่ึงจากแผนจดัการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนนั้นไดกําหนดเอกสารที่ตองใชในแผนทั้งส้ิน
จํานวน 17 ฉบับ ดังนี ้

ฉบับที่ 1  RP-01-01 ใบบันทึกปญหา Training 

ฉบับที่ 2  RP-02-01 ใบแจงการ BACK UP ขอมูลในคอมพิวเตอร 

ฉบับที่ 3  RP-03-01 ใบกําหนด Process การประกอบใหม 

ฉบับที่ 4  RP-03-02 ใบกําหนด Process การขัน Bolt, Screw 

ฉบับที่ 5  RP-04-01 ใบรายงานความคืบหนาการจัดทํา JIG 

ฉบับที่ 6  RP-04-02 ใบรายงานตรวจรับ JIG 

ฉบับที่ 7  RP-05-01 ใบรายงานความคืบหนาการจัดเตรียมTool และ  

Torque Wrench 

ฉบับที่ 8  RP-05-02 ใบรายงานตรวจรับ Tool และ Torque Wrench 

ฉบับที่ 9  RP-05-03 ใบสงมอบงานเครื่องมือวัด และ Inspection  

Tool &Torque Wrench 

ฉบับที่ 10  RP-06-01 ใบรายงานความคืบหนาการสั่งสราง M/C และอุปกรณ 

ฉบับที่ 11  RP-06-02 ใบรายงานตรวจรับ M/C และอุปกรณ 

ฉบับที่ 12  RP-07-01 ใบติดตามความคืบหนาการทํางานของ Maker 

ฉบับที่ 13  RP-08-01 ใบกําหนดการทํางานการเตรยีมการ New Model 

ฉบับที่ 14  RP-09-01 ใบรายการกําหนดการติดตัง้ระบบ Poka yoke 

ฉบับที่ 15  RP-010-01 ใบตรวจสอบ Packing Standard (B/D) 
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ฉบับที่ 16  RP-011-01 ใบรายการ Drawing New Model 

ฉบับที่ 17  RP-011-02 ใบรายการจดัเก็บ Drawing ตูสวนกลาง 

 

ถัดไปก็นําแผนจัดการความเสี่ยงไปใช โดยจะใชแผนดาํเนินการตามแผนจัดการความเสี่ยง
ทั้ง 11 แผน ซ่ึงงานวิจัยนี้ไดนําแผนการจัดการความเสี่ยงไปดําเนินการสําหรบักิจกรรมการ
ออกแบบกระบวนการประกอบใหมในรถจักรยานยนตรุน 4D0 ที่ Line- C และเก็บขอมูลการ Down 
Time ประมาณ 2 เดือน (ธ.ค. 2008 ถึง ม.ค. 2009) ผลปรากฏวาเวลาคาเฉลี่ยของการ Down Time 
เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบอยูที่ 1.85 % ซ่ึงสามารถบรรลุตามวัตถุประสงคที่
กําหนดไวไดโดยวตัถุประสงคที่กําหนดไวคือ เวลาคาเฉลี่ยของการ Down Time เนื่องจากการ
ออกแบบกระบวนการประกอบนั้นควรจะต่ํากวา 3.14 % 

10.2 ขอจํากัด ปญหา และอุปสรรคในการดาํเนินงานวิจัย 

ขอจํากัดในการดําเนินงานวจิัยมีดังตอไปนี้ 

1.ในการเก็บขอมูลเพื่อใชในการดําเนินงานวิจยันัน้ จําเปนจะตองเก็บขอมูลจากผู
ปฎิบัติงานในโครงการ ซ่ึงสามารถกระทําไดภายในเวลางานเทานั้น ซ่ึงในบางครั้งผูปฏิบัติงานก็ไม
สามารถใหขอมูลไดเนื่องจากไมมีเวลา ทําใหใชเวลาในการเก็บขอมูลขอนขางนาน 

2.การดําเนินการตามแผนจัดการความเสี่ยงนั้นตองอาศัยระยะเวลาคอนขางนาน ตั้งแต
การศึกษาหาขอมูล การเตรียมความพรอม การทดลองปฏิบัติตามแผน และการปรับแผนให
เหมาะสม จึงไมสามารถเห็นผลไดภายในระยะเวลาอันสั้น และเนื่องจากเวลาในการวิจัยคอนขาง
จํากัดจึงไมสามารถเฝาติดตามผลในระยะยาวและพัฒนาแผนใหดีขึ้นได การประเมินผลของแผน
จัดการความเสี่ยงในงานวิจยันี้ จึงประเมินผลตามแผนที่ไดมีการนําไปปฎิบัติในระยะเวลาโครงการ 

 

ปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงานวิจยัมีดังตอไปนี ้

1. เนื่องจากในการดําเนนิงานวิจยันัน้ตองเกี่ยวของกับคนเปนจํานวนมาก ยอมที่จะมีทั้งผูที่
เขาใจและไมเขาใจในการเกบ็ขอมูล เมื่อผูวิจัยทําการเก็บขอมูล ในบางครั้งจึงไมไดรับความรวมมือ
เทาที่ควร 
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2. ผูบริหารองคกรที่มากกวา 1 คน ยอมจะนํามาซึ่งความคิดเห็นทีแ่ตกตาง ในการทํางาน 
เมื่อตองทําตามคําส่ังของผูบริหารที่ไมเปนไปในทิศทางเดียวกัน ยอมกอใหเกิดความสับสนและ
เกิดผลเสียในการดําเนินงานได 

 

10.3 ขอเสนอแนะ 

ขอเสนอแนะในการดําเนนิงานวิจยัมีดังตอไปนี ้

1. ในการพัฒนาการบรหิารความเสี่ยงในครั้งตอไปนั้น การเกบ็ขอมูลโดยอาศัยการ
สัมภาษณหรือแบบสอบถาม ผูเก็บขอมูลควรอธิบายความหมาย วิธีและเกณฑการใหคะแนนโดย
ละเอียดทกุครั้ง เนื่องจากมีความสําคัญตอการวิเคราะห เพือ่ใหผูใหสัมภาษณและผูตอบ
แบบสอบถามมีความเขาใจในคําถามและแบบสอบถามเพียงพอ และสามารถใหความคิดเห็นที่
ถูกตองตรงตามความเปนจรงิได 

2. การจัดทําระบบบริหารความเสี่ยงนัน้ ควรไดรับความรวมมือจากผูที่เกี่ยวของทุกระดับ
ในองคกร ทุกคนควรจะมีความตั้งใจจริงรวมกันในการแกปญหา โดยปราศจากอคติ ความ
หวาดกลัวความผิด หรือการกลัวเพิ่มภาระงาน จึงจะทําใหการจัดทําระบบบรหิารความเสี่ยงประสบ
ผลสําเร็จและเปนประโยชนกับองคกรไดอยางแทจริง 

3. ในการเริ่มนําระบบบริหารความเสี่ยงมาใชนั้น ควรจะตองมีการอบรมใหความรูเบื้องตน 
และทําความเขาใจเกีย่วกับการบริหารความเสี่ยงใหทกุคนมีความเขาใจตรงกันวา ระบบบริหาร
ความเสี่ยงเปนสิ่งที่ชวยใหสามารถลดความสูญเสียและพฒันาการทํางานใหดียิ่งขึ้น ทุกคนควรให
ความรวมมือในการบริหารความเสี่ยง เพื่อผลประโยชนโดยรวมขององคกร 

4. เพื่อความสะดวกและการจัดทําเปนมาตรฐานในการใชแผนการจัดการความเสี่ยงนั้น 
ควรจะตองปรบัแผนการดําเนินงานจดัการความเสี่ยงดังกลาวใหเขากับขั้นตอนการปฏิบัติงาน (WI) 
ตามปกติ ของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มีการเปลี่ยนแปลง
รูปแบบ 

5. ผลกระทบที่เกดิขึ้นจากงานวิจยันี ้ มิใชมีแตเพียงโรงงานตวัอยางเทานั้นที่ไดรับ
ผลกระทบในทางบวก แททีจ่ริงแลวจากผลลัพธที่เกิดขึ้นของการจัดการความเสี่ยง ยังสามารถสงผล
กระทบตอทั้งวงจรระบบอุตสาหกรรมในภาพกวางๆไดเชนกัน ไมวาจะเปน Vendor, Supplier, 
Dealer, Distributor, Customer และ Stakeholder ตางๆที่เกี่ยวของตามที่ไดกลาวมาในหวัขอ 10.1  
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ซ่ึงสําหรับการพัฒนางานวิจยัในครั้งใหมๆตอไป ผูวิจยัเสนอวา สมควรที่จะมกีารประเมินผล
กระทบตางๆที่เกิดขึ้นทั้งระบบดวย ซ่ึงอาจจะพจิารณา Vendor หรือ Dealer กอน เนื่องจากอยูใน
วงจรระบบที่ตอเนื่องและจะสามารถเห็นผลกระทบที่เกิดขึ้นไดอยางชดัเจนมากขึน้ 
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แบบสอบถามที่ใชในงานวิจัย 

 
ลําดับ รายการ 

1 คําถามที่ใชในการสัมภาษณเรื่องการศึกษาเพื่อระบุความเสี่ยงของการ
ออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

2 แบบสอบถามเรื่องการประเมนิความเสี่ยงในการทํางาน 
3 แบบสอบถามเรื่องการประเมนิแผนจดัการความเสี่ยง 
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คําถามที่ใชในการสัมภาษณ 
เรื่อง การศึกษาเพื่อระบุความเสี่ยงของการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

 
คําถามที่ใชในการสัมภาษณนี้เปนสวนหนึง่ของวิทยานพินธ เร่ือง “แผนการบริหารความ

เสี่ยงในกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ” ซ่ึง
ดําเนินการวิจยัโดย นายจักพันธ ลันนันต นิสิตปริญญาโท ภาควชิาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั ขอมูลที่ไดจากการสัมภาษณนี้จะถูกนําไปใชเพื่อการวจิัย
เทานั้น 

 
การบริหารความเสี่ยง 

ความเสี่ยงคือ โอกาสหรือเหตุการณที่ไมพึงประสงค ที่จะสงผลกระทบตอวัตถุประสงค 
กอใหเกิดความเสียหาย มีความไมแนนอน และสามารถเกิดขึ้นไดตลอดเวลา 
 
ขั้นตอนในการจัดทําระบบบริหารความเสี่ยง 

1. การกําหนดวัตถุประสงคของการดําเนนิงาน (Understand Objectives) 
2. การระบุความเสี่ยง (Identification Risks) 
3. การวิเคราะหความเสี่ยง (Risk Analysis) 
4. การประเมนิความเสี่ยง และการจัดลําดบัความเสี่ยง (Risk Assessment and Ranking) 
5. การจัดการกับความเสี่ยง (Risk Response) 
6. การนําไปสูการปฏิบัติ (Deployment or Implementation) 

 
ประโยชนของการบริหารความเสี่ยง 

1. บุคลากรมีความเขาใจการทํางานมากขึ้น สามารถวิเคราะหความเสี่ยงในหนาที่ของตนได 
2. บุคลากรไดฝกการคิดเปนระบบมากขึ้น 
3. องคกรสามารถบริหารการใชทรัพยากรไดอยางคุมคาและเหมาะสม 
4. ชวยลดโอกาสความสูญเสีย และเพิ่มโอกาสความสําเร็จในการทํางาน 
5. ทําใหองคกรสามารถทราบถึงปญหาลวงหนาและเตรยีมพรอมรับมือปองกันปญหาได 
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การกําหนดวัตถุประสงค 
วัตถุประสงคในการบริหารความเสี่ยงนัน้ คอื เพื่อจัดการกบัความเสี่ยงทีอ่าจเปนอุปสรรค 

ตอการดําเนินงานขององคกรได เนื่องจากองคกรมีลักษณะการดําเนนิงานเปนแบบกระบวนการ
ผลิต และในแบบสอบถามนี้จะพิจารณาถึงการออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับ
รถจักรยานยนตที่มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ ดังนั้น วัตถุประสงคของการบริหารความเสี่ยงคือ  

1. ความครบถวน 
2. ความถูกตอง/ความเหมาะสม 
3. ทันเวลาตามกําหนด 
4. งบประมาณที่กําหนด 

 
ดังนั้น ในการดําเนินกิจกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหมใหบรรลุตาม

เปาหมาย จึงจาํเปนที่จะตองพิจารณาขอจํากัดเหลานี้เปนอยางยิ่ง 
 
การระบุความเสี่ยงของกิจกรรม 

ขั้นตอนการระบุความเสี่ยงของกิจกรรม มขีั้นตอนทั้งหมด 4 ขั้นตอน คอื 
1. พิจารณาจากกิจกรรมหลักตามที่กําหนดวา มีกิจกรรมยอยหรือกระบวนการทํางาน

ใดบางในการทํางาน 
2. พิจารณาวาแตละกิจกรรมหรือกระบวนการทํางานนั้น มีผลตอวัตถุประสงคขององคกร 

หรือขอจํากัดของกิจกรรมหรอืไม อยางไรบาง 
3. มีปจจัยหรือเหตุการณใดบางที่จะทําใหการดําเนินงานของการออกแบบกระบวนการ

ประกอบไมสําเร็จหรือเปนอุปสรรคตอการทํางาน โดยพจิารณาจากองคประกอบตางๆ เชน 
บุคลากร เครื่องจักร เครื่องมือที่ใชในการทํางาน วัสดุอุปกรณ วิธีการดาํเนินงาน สภาพแวดลอม 
หรือปจจัยภายนอก เปนตน 

4. พิจารณาวาความเสี่ยงเหลานั้น มีสาเหตุ หรือปจจัยที่ทาํใหเกิดความเสี่ยงอะไรบาง 
5. ทําการระบคุวามเสี่ยงและจัดกลุมปจจยัความเสี่ยง เพือ่เปนขอมูลสําหรับการประเมิน

ความเสี่ยงตอไป 
 
การวิเคราะหปจจัยเส่ียง (Risk Factor) 

โดยธรรมชาติของความเสี่ยงแลว บางความเสี่ยงอาจมีสาเหตุที่คลายคลึงหรือเกี่ยวของกัน 
ดังนั้นจึงควรทําการวิเคราะหหาปจจัยเส่ียง เพื่อเปนแนวทางในการจดัการกับความเสี่ยงไดอยาง 
เหมาะสม การวิเคราะหหาปจจัยเส่ียง เปนการวิเคราะหหาแหลงกําเนดิความเสี่ยงนัน้ๆ จึงสามารถ 
ชวยใหเขาใจถงึสาเหตุของความเสี่ยงไดอยางถูกตอง 
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--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
ขอมูลสวนตัวของผูใหการสัมภาษณ 
 
ตําแหนง.................................................................เพศ.................................อายุการทํางาน.............ป 
 
1. ในหนวยงานของทาน มีกจิกรรมหลักในทํางานอะไรบางที่เกี่ยวของกับการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมตามกิจกรรมหลกัที่กําหนดกรณุาอธิบายอยางละเอียด 
 
2. เลือกระบุกจิกรรมหลักตามที่กําหนด และกรุณาระบุกิจกรรมยอย พรอมทั้งระบุความเสี่ยงที่
เกิดขึ้นในการทํางานซึ่งทานสามารถระบุไดไมจํากดัจํานวน ไดตามตามวัตถุประสงค ตาม
แบบฟอรมการระบุกิจกรรมและความเสีย่งในหนาถัดไป พรอมทั้งระบุปจจัยเส่ียงและแนวทางการ
ขจัดความเสี่ยงนั้นๆ ดวย 
 
กิจกรรมหลักของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมมีดังนี ้

1. การรับเอกสาร New Model 
2. การศึกษาและเปรียบเทยีบ Part ใน Process การประกอบ 
3. การเตรียมแผนกําหนดการ 
4. การออกแบบกระบวนการประกอบ (Kit Supply) 
5. การเตรียมการ M/C และอุปกรณ 
6. การเตรียมการ Jig 
7. การเตรียมการ Tool และอุปกรณ 
8. การเตรียมการ Torque Wrench 
9. การตรวจสอบ Tool (Inspection Tool Design) 
10. การเตรียมการ Part Package, Rack 
11. การจัดทํา Operation Standard 
12. การจัดทําเอกสารอางอิงการประกอบ 
13. การจัดทําเอกสาร Request และอ่ืนๆ 
14. Assembly Equipment Test 
15. Assembly Training 
16. Full Trial 
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ความเสี่ยงเก่ียวกับวัตถุประสงค

ขอ กิจกรรมหลัก กิจกรรมยอย ความเสี่ยง

แบบฟอรมการระบุกิจกรรมและความเสี่ยง 
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ขอ ความเสี่ยง ปจจัยเสี่ยง แนวทางการขจัดความเสี่ยง

แบบฟอรมการระบุปจจัยเสี่ยงและแนวทางการขจัดความเสี่ยง 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ขอเสนอแนะ____________________________________________________________________
______________________________________________________________________________
______________________________________________________________________________
______________________________________________________________________________
______________________________________________________________________________ 

*--------ขอบคุณสําหรับความรวมมือในการสัมภาษณ--------* 
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ระดับคะแนน โอกาสเกิด ความหมาย
1 นอยมาก มีโอกาสเกิดขึ้นนอยมาก ซึ่งโอกาสที่จะเกิด อาจจะพบมากกวา 1

 ปขึ้นไป หรอืเฉพาะสถานการณผิดปกติ
2 นอย มีโอกาสเกิดขึ้นนอย ซึ่งไมเกิน 50 % ตอป หรอืเกิดไดในชวง 6 

เดือน-1 ป
3 ปานกลาง มีโอกาสเกิดขึ้นปานกลาง ซึ่งอยูระหวาง 50%-70% ตอป หรอื

เกิดไดในชวง 3 เดือน-6 เดือน
4 มาก มีโอกาสที่จะเกิดบอยมาก ซึ่งอยูระหวาง 70%-90% ตอป หรอื

เกิดไดในชวง 1 เดือน-3 เดือน
5 มากที่สุด มีโอกาสที่จะเกิดบอยมากเกือบทุกครัง้ของกิจกรรมซึ่งมากกวา 

90% ตอป หรอืพบไดตัง้แต 1 วัน -1 เดือน

แบบสอบถามเรื่อง 

 

 

 

แบบสอบถามนี้เปนสวนหนึง่ของการจัดทาํวิทยานิพนธ เร่ือง “แผนการบริหารความเสี่ยง
ในกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตท่ีมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ” ซ่ึงทําการวิจัย
โดย นายจักรพันธ ลันนันต นิสิตปริญญาโท ภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

 

เกณฑการใหคะแนนความเสีย่ง 

โอกาสในการเกิดความเสี่ยง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การประเมินความเสี่ยงในการทํางาน 
การออกแบบกระบวนการประกอบใหม 
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ระดับคะแนน ความรุนแรง ความหมาย
1 นอยมาก มีผลกระทบนอยมาก อาจจะเสียเวลาแกไขเล็กนอย ไมเกิน 1 

วัน หรือ สินทรัพยเสียหายไมเกิน 1,000 บาท
2 นอย มีผลกระทบนอย อาจจะเสียเวลาแกไขไมเกิน 1 เดือน หรือ 

สินทรัพยเสียหายไมเกิน 10,000 บาท
3 ปานกลาง มีผลกระทบปานกลาง อาจจะเสียเวลาแกไขเกิน 1 เดือน แตไม

เกิน 2 เดือน หรือ มีผลกระทบชื่อเสียงขององคกรบางแตไม
รุนแรง หรือ สินทรัพยเสียหายไมเกิน 50,000 บาท

4 มาก มีผลกระทบมาก อาจจะเสียเวลาแกไขเกิน 2 เดือนแตไมเกิน 3 
เดือน หรือ มีผลกระทบชื่อเสียงขององคกรอยางรุนแรง หรือ 

สินทรัพยเสียหายระหวาง 50,000 - 100,000 บาท

5 มากท่ีสุด มีผลกระทบมากท่ีสุด อาจจะเสียเวลาแกไขเกิน 3 เดือนขึ้นไป
 หรือ มีผลกระทบชื่อเสียงขององคกรอยางรุนแรง หรือ 

สินทรัพยเสียหายเกินกวา 100,000 บาท ขึ้นไป

ความรุนแรงของความเสี่ยง 
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โอกาศเกิด ความรุนแรง

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง
2 Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก
4 การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque
7 ประกอบ Part ไมได
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด
10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด
11 Drawing งานผิดพลาด
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ
14 ขอมูลใน BOM ผิดพลาด
15 ใชเงินขาด-เกินจากงบประมาณ
16 เอกสารอางอิงการประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง ตามกําหนด
17 แกไขปญหาไมครบถวน/ไมตรงประเด็น
18 ไดรับขอมูลการเตรียมการไมครบตามกําหนด
19 แบงกลุม Part Supply Station ผิดพลาด
20 ไมทราบจุดที่มีการเปล่ียนแปลงของ New Part
21 เอกสาร Request การประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง/ลาชา
22 Operation Standard ไมทันตามกําหนด
23 เตรียมการ Box Kit Supply ไมครบตามกําหนด
24 ขอมูลรายการ Part ท่ีใชในการเตรียมการไมถูกตอง
25 Part Package ไมเหมาะสม

ขอ ความเสี่ยง คาฐานนิยม

แบบสอบถาม เร่ือง 

การประเมินความเสี่ยงในการทํางาน : การออกแบบกระบวนการประกอบใหม คร้ังท่ี 1 

 

 

กรุณาใหคะแนนโดยเขียนหมายเลข 1, 2,3,4,5 ตามเกณฑการใหคะแนนความเสี่ยง 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 

 

ขอมูลผูตอบแบบสอบถาม: 
เพศ                  ชาย                    หญิง          ตําแหนง…………………………...อายงุาน……..ป 
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โอกาศเกิด ความรุนแรง

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง
2 Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก
4 การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque
7 ประกอบ Part ไมได
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด
10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด
11 Drawing งานผิดพลาด
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ

ขอ ความเสี่ยง คาฐานนิยม

แบบสอบถาม เร่ือง 

การประเมินความเสี่ยงในการทํางาน : การออกแบบกระบวนการประกอบใหม คร้ังท่ี 2 

 

 

กรุณาใหคะแนนโดยเขียนหมายเลข 1, 2,3,4,5 ตามเกณฑการใหคะแนนความเสี่ยง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ขอมูลผูตอบแบบสอบถาม: 
เพศ                  ชาย                    หญิง          ตําแหนง…………………………...อายงุาน……..ป 
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โอกาศเกิด ความรุนแรง

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง
2 Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก
4 การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque
7 ประกอบ Part ไมได
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด
10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด
11 Drawing งานผิดพลาด
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ

ขอ ความเสี่ยง คาฐานนิยม

แบบสอบถาม เร่ือง 

การประเมินความเสี่ยงในการทํางาน : การออกแบบกระบวนการประกอบใหม คร้ังท่ี 3 

 

 

กรุณาใหคะแนนโดยเขียนหมายเลข 1, 2,3,4,5 ตามเกณฑการใหคะแนนความเสี่ยง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ขอมูลผูตอบแบบสอบถาม: 
เพศ                  ชาย                    หญิง          ตําแหนง…………………………...อายงุาน……..ป 
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ระดับคะแนน ความคุมคา ความหมาย
1 นอยมาก แทบจะไมคุมคาเลย ใชงบประมาณสูงมากกวา 100,000 บาทขึ้น

ไป
2 นอย มีความคุมคานอย ใชงบประมาณสูงอยูระหวาง 50,000 บาท-

100,000 บาท
3 ปานกลาง สามารถทําใหเกิดความคุมคาไดหากมีงบประมาณเพียงพอซึ่งอยู

ระหวาง 5,000 บาท - 50,000 บาท
4 มาก สามารถเกิดความคุมคามาก ใชงบประมาณนอย ซึ่งไมเกิน 5,000

 บาท
5 มากที่สุด เกิดความคุมคาไดมากที่สุด โดยแทบไมตองใชงบประมาณ

แบบสอบถามเรื่อง 

 

 

 

แบบสอบถามนี้เปนสวนหนึง่ของการจัดทาํวิทยานิพนธ เร่ือง “แผนการบริหารความเสี่ยง
ในกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตท่ีมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ” ซ่ึงทําการวิจัย
โดย นายจักรพันธ ลันนันต นิสิตปริญญาโท ภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

 

เกณฑการใหคะแนน 

ความคุมคาของแผน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การประเมินแผนจัดการความเสีย่ง 
การออกแบบกระบวนการประกอบใหม 
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ระดับคะแนน ประสิทธิภาพ ความหมาย
1 นอยมาก แผนการจัดการความเสี่ยงแทบจะไมสามารถปองกันหรือลด

ความรุนแรงของความเสี่ยงไดเลยหรือนอยกวา 30%
2 นอย แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงไดเล็กนอยประมาณ 30% - 50 %
3 ปานกลาง แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงลงไดพอสมควรประมาณ 50% - 70%
4 มาก แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงไดอยางเห็นผลประมาณ 70% - 90%
5 มากที่สุด แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงลงไดเกือบทั้งหมดซึ่งมากกวา 90 %

ระดับคะแนน ระยะเวลา ความหมาย
1 นานมาก ตองใชเวลายาวนานมากกวาจะเห็นผล ซึ่งมากกวา 1 ป

2 นาน ตองดําเนินการเปนเวลานานจึงจะเห็นผล ซึ่งประมาณ 6 เดือน - 1
 ป

3 ปานกลาง ตองใชเวลาดําเนินการนานพอสมควรจึงจะเห็นผล ซึ่งประมาณ 3 
เดือน - 6 เดือน

4 เร็ว ใชเวลาดําเนินการสั้น เห็นผลเร็ว ซึ่งประมาณ 1 เดือน - 3 เดือน

5 เร็วมาก ใชเวลาดําเนินการสั้นมาก เห็นผลเกือบจะในทันทีไมเกิน 1 
สัปดาห

ประสิทธิภาพของแผน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ระยะเวลาในการดําเนินการ 
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ระดับคะแนน ผลกระทบ ความหมาย
1 สูงมาก มีผลกระทบกับงานสูงมากกวา 20% ซึ่งอาจทําใหงานหยุดชะงัก 

เสียหาย
2 สูง มีผลกระทบกับงานสูงประมาณ 10% - 20% อาจทําใหงานเกิด

การลาชา
3 ปานกลาง มีผลกระทบกับงานพอสมควรประมาณ 5% - 10% ซึ่งทําใหงาน

ยุงยากขึ้น
4 นอย มีผลกระทบบางประการกับงานประมาณไมเกิน 5%  แตไม

รุนแรงสามารถควบคุมได
5 นอยมาก ไมมีผลกระทบใดๆ สามารถทํางานไดอยางปกติ

ผลกระทบกบัการทํางาน 
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แบบสอบถาม เร่ือง 

การประเมินแผนจัดการความเสี่ยง : การออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

 

 

กรุณาใหคะแนนโดยเขียนหมายเลข 1, 2,3,4,5 ตามเกณฑการใหคะแนน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ขอมูลผูตอบแบบสอบถาม: 
เพศ                  ชาย                    หญิง          ตําแหนง…………………………...อายงุาน……..ป 
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เอกสารสําหรับแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยง 

 

ลําดับ 
เลขท่ี
เอกสาร ใบบันทึกท่ีใช รูปท่ี 

1 RP-01-01 ใบบันทึกปญหา Training ข-1 

2 RP-02-01 ใบแจงการ BACK UP ขอมูลในคอมพิวเตอร ข-2 

3 RP-03-01 ใบกําหนด Process การประกอบใหม ข-3 

4 RP-03-02 ใบกําหนด Process การขัน Bolt, Screw ข-4 

5 RP-04-01 ใบรายงานความคืบหนาการจัดทํา JIG ข-5 

6 RP-04-02 ใบรายงานตรวจรับ JIG ข-6 

7 RP-05-01 ใบรายงานความคืบหนาการจัดเตรียมTool และ Torque Wrench ข-7 

8 RP-05-02 ใบรายงานตรวจรับ Tool และ Torque Wrench ข-8 

9 RP-05-03 ใบสงมอบงานเครื่องมือวัด และ Inspection Tool &Torque Wrench ข-9 

10 RP-06-01 ใบรายงานความคืบหนาการสั่งสราง M/C และอุปกรณ ข-10 

11 RP-06-02 ใบรายงานตรวจรับ M/C และอุปกรณ ข-11 

12 RP-07-01 ใบติดตามความคืบหนาการทํางานของ Maker ข-12 

13 RP-08-01 ใบกําหนดการทํางานการเตรยีมการ New Model ข-13 

14 RP-09-01 ใบรายการกําหนดการติดตัง้ระบบ Poka yoke ข-14 

15 RP-10-01 ใบตรวจสอบ Packing Standard (B/D) ข-15 

16 RP-11-01 ใบรายการ Drawing New Model ข-16 

17 RP-11-02 ใบรายการจดัเก็บ Drawing ตูสวนกลาง ข-17 
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รูปที่ ข-1 RP-01-01: ใบบันทึกปญหา Training 
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RP-02-01
แผนที่........

ตนสังกัดที่ตองการแจง Back up ขอมูล
ช่ือ..............................................................โทร..............................หนวยงาน.......................................
แผนก..........................................................สวน...............................................
Diver ที่จัดเก็บขอมูล.........................................................................................
มีความตองการแจง Back up file/folder ดังตอไปนี้
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
สาเหตุที่ตองการแจง Back up ขอมูล...................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................................................
.............................................. ..............................................
(                                             ) (                                             )
     Manager/HD อนุมัติ             ผูดําเนินการ
วันที่..................................... วันที่.....................................

ใบแจงการ BACK UP ขอมูลในคอมพิวเตอร

รูปที่ ข-2 RP-02-01: ใบแจงการ BACK UP ขอมูลในคอมพิวเตอร 
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รูปที่ ข-3 RP-03-01: ใบกําหนด Process การประกอบใหม 
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TYPE SET
STATION NO. WORK PROCESS

RP-03-02ใบกําหนด Process การขัน Bolt, Screw
Q'ty TIME SECT.

WORK 
SPEC.

GROUP PART NO.

แผนที่...../.....
POWER 

TOOL
BITS 

& 
BOX

TOOLPART NAME

รูปที่ ข-4 RP-03-02: ใบกําหนด Process การขัน Bolt, Screw 
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RP-04-01
แผนที่........

วันที่…………………… ชื่อรานคา………..……..…..…………………
ที่อยู…………………………………………………………………………………………….……..
………………………………………………………………………………………………….……..
ชื่อ Jig…………………….……………….. Model……….…………………..
Jig No …………………….………………..

ประเภท Jig
               Jig ประกอบ Plastic Part / จํานวน.............                Jig ประกอบ Part อ่ืนๆ / จํานวน..............
               Jig  Set ระยะการประกอบ / จํานวน..............                Jig Support M/C / จํานวน..............
               ประเภทอ่ืนๆ....................................... / จํานวน..............
ขอแนะนําผูตรวจติดตาม / ปญหาที่พบ / สรุปผลตรวจติดตาม พรอมระบุกําหนดเสร็จ
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
ความคืบหนา                       เปนไปตามแผนงาน                                
                                              ไมตามแผนงาน    เนื่องจาก………………...…………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………

สรุป % ความคืบหนาของงานในการติดตามคร้ังน้ี   …………..%

ผูบันทึก……………………………..

ลงชื่อ………………….………(Maker รับทราบ)
วันที่………………….………

หมายเหตุ: ควรแนบรูปถายของงาน Jig ที่ติดตามพรอมใบรายงานฉบับนี้ดวย

ใบรายงานความคืบหนาการจัดทํา JIG

รูปที่ ข-5 RP-04-01: ใบรายงานความคืบหนาการจัดทํา JIG 
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RP-04-02
แผนที.่.......

วันที่ตรวจรับ…………………… ชื่อรานคา………..……..…..…………………
ที่อยู…………………………………………………………………………………………….……..
………………………………………………………………………………………………….……..
ชื่อ Jig…………………….……………….. Model……….…………………..
Jig No …………………….………………..

ประเภท Jig
               Jig ประกอบ Plastic Part                Jig ประกอบ Part อ่ืนๆ 
               Jig  Set ระยะการประกอบ                Jig Support M/C
               ประเภทอ่ืนๆ.......................................
หัวขอการตรวจรับ Jig
              Jig ถูกตองตาม Drawing               เคร่ืองมือและอุปกรณเสริมครบตามจํานวน

              ทดลองการประกอบกับชิ้นงานจริง               การเก็บรายละเอียดทั่วไป (ลบคม / ความปลอดภัย

              น้ําหนักและขนาดไมสงผลกระทบตอการใชงาน               /  ความสะอาด)

              ไมสงผลกระทบตอความเสียหายกับ Part (เปนรอย, แตกหัก)               สี / การชุบผิว ถูกตอง

              การแนบสนิทของ จุด Support Jig กับ Part               คูมือการใช Jig

              การจับยึดชิ้นงานไดแนน               อ่ืนๆ...............................................................

เอกสารแนบ
              รูปถาย Jig ท่ีตรวจรับ               อ่ืนๆ…………………………………
              Drawing Jig ที่ตรวจรับ
บันทึกการตรวจรับ
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………

วันที่ตรวจรับ…………….……… ผูตรวจรับ……………………………..

ลงชื่อ………………….………(Maker รับทราบ)

วันที่……………….………
หมายเหตุ: ใบรายงานตรวจรับ Jig 1 ใบ สําหรับการตรวจรับ Jig 1 ตัว

ใบรายงานการตรวจรับ JIG

รูปที่ ข-6 RP-04-02: ใบรายงานตรวจรับ JIG 
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RP-05-01
แผนที่........

วันที่…………………… ชื่อรานคา………..……..…..…………………
ที่อยู…………………………………………………………………………………………….……..
………………………………………………………………………………………………….……..
Model……….…………………..

ประเภท Tool และ Torque Wrench
               AIR NUTRUNNER / จํานวน..............               NUT RUNNER / จํานวน..............
               AIR SCREW DRIVER / จํานวน..............               OIL PLUSE WRENCH / จํานวน..............
               AIR SCREW DRIVER SHUT-OFF / จํานวน..............               OIL PULSE / จํานวน..............
               ANGLE NUT RUNNER. / จํานวน..............               OIL PULSE SHUT-OFF / จํานวน..............
               ELECTRIC NUT RUNNER / จํานวน..............               PLUSE TOOL / จํานวน..............
               ELECTRIC SCREW DRIVER / จํานวน..............               SCREW DRIVER / จํานวน..............
               IMPACT / จํานวน..............               Torque wrench / จํานวน..............
               อ่ืนๆ....................................... / จํานวน..............
ขอแนะนําผูตรวจติดตาม / ปญหาที่พบ / สรุปผลตรวจติดตาม พรอมระบุกําหนดเสร็จ
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
ความคืบหนา                       เปนไปตามแผนงาน                                
                                              ไมตามแผนงาน    เนื่องจาก………………...…………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………

สรุป % ความคืบหนาของงานในการติดตามคร้ังน้ี   …………..%

ผูบันทึก……………………………..

ลงชื่อ………………….………(Maker รับทราบ)
วันที่………………….………

หมายเหตุ: ควรแนบรูปถายของงาน Tool และ Torque Wrench ที่ติดตามพรอมใบรายงานฉบับนี้ดวย

ใบรายงานความคืบหนาการจัดเตรียมTool และ Torque Wrench

รูปที่ ข-7  RP-05-01: ใบรายงานความคืบหนาการจัดเตรียมTool และ Torque Wrench 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 271

RP-05-02
แผนที.่.......

วันที่ตรวจรับ…………………… ชื่อรานคา………..……..…..…………………
ที่อยู…………………………………………………………………………………………….……..
………………………………………………………………………………………………….……..
Model……….…………………..

ประเภท Tool และ Torque Wrench
               AIR NUTRUNNER / จํานวน..............               NUT RUNNER / จํานวน..............
               AIR SCREW DRIVER / จํานวน..............               OIL PLUSE WRENCH / จํานวน..............
               AIR SCREW DRIVER SHUT-OFF / จํานวน..............               OIL PULSE / จํานวน..............
               ANGLE NUT RUNNER. / จํานวน..............               OIL PULSE SHUT-OFF / จํานวน..............
               ELECTRIC NUT RUNNER / จํานวน..............               PLUSE TOOL / จํานวน..............
               ELECTRIC SCREW DRIVER / จํานวน..............               SCREW DRIVER / จํานวน..............
               IMPACT / จํานวน..............               Torque wrench / จํานวน..............
               อ่ืนๆ....................................... / จํานวน..............
หัวขอการตรวจรับ Tool และ Torque Wrench
              Tool และ Torque Wrench  ถูกตองตาม Drawing และยี่หอ               เคร่ืองมือและอุปกรณเสริมครบตามจํานวน

              ทดลองการประกอบกับชิ้นงานจริง               การเก็บรายละเอียดทั่วไป (ลบคม / ความปลอดภัย

              น้ําหนักและขนาดไมสงผลกระทบตอการใชงาน               /  ความสะอาด)

              ไมสงผลกระทบตอความเสียหายกับ Part (เปนรอย, แตกหัก)               สี / การชุบผิว ถูกตอง

              การติดตั้ง Tool และ Torque Wrench ถูกตองตาม Layout               คูมือการใช Tool และ Torque Wrench

              อ่ืนๆ...............................................................

เอกสารแนบ
              รูปถาย Tool และ Torque Wrench ที่ตรวจรับ               อ่ืนๆ…………………………………
บันทึกการตรวจรับ
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………

วันที่ตรวจรับ…………….……… ผูตรวจรับ……………………………..

ลงชื่อ………………….………(Maker รับทราบ)

วันที่……………….………

ใบรายงานตรวจรับ Tool และ Torque Wrench

รูปที่ ข-8 RP-05-02: ใบรายงานตรวจรับ Tool และ Torque Wrench 
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รูปที่ ข-9 RP-05-03: ใบสงมอบงานเครื่องมือวัด และ Inspection Tool &Torque Wrench 
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RP-06-01
แผนที่........

วันที่…………………… ชื่อรานคา………..……..…..…………………
ที่อยู…………………………………………………………………………………………….……..
………………………………………………………………………………………………….……..
ชื่อ  M/C และอุปกรณ………………….……………….. Model……….…………………..
M/C และอุปกรณ No. …………………….……………..

ประเภท Jig
               Press  M/C / จํานวน..............                Balancer / จํานวน..............
               Pump  M/C / จํานวน..............                Conveyor / จํานวน..............
               M/C อ่ืนๆ....................................... / จํานวน..............
ขอแนะนําผูตรวจติดตาม / ปญหาที่พบ / สรุปผลตรวจติดตาม พรอมระบุกําหนดเสร็จ
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
ความคืบหนา                       เปนไปตามแผนงาน                                
                                              ไมตามแผนงาน    เนื่องจาก………………...…………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………

สรุป % ความคืบหนาของงานในการติดตามคร้ังน้ี   …………..%

ผูบันทึก……………………………..

ลงชื่อ………………….………(Maker รับทราบ)
วันที่………………….………

หมายเหตุ: ควรแนบรูปถายของงาน M/C ที่ติดตามพรอมใบรายงานฉบับนี้ดวย

ใบรายงานความคืบหนาการสั่งสราง M/C และอุปกรณ

รูปที่ ข-10 RP-06-01: ใบรายงานความคืบหนาการสั่งสราง M/C 
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RP-06-02
แผนที.่.......

วันที่ตรวจรับ…………………… ชื่อรานคา………..……..…..…………………
ที่อยู…………………………………………………………………………………………….……..
………………………………………………………………………………………………….……..
ชื่อ M/C และอุปกรณ…………………….…………….. Model……….…………………..
M/C และอุปกรณ No ……………………………………..

ประเภท M/C
               Press  M/C                Balancer 
               Pump  M/C                Conveyor
               M/C อ่ืนๆ.......................................
หัวขอการตรวจรับ M/C
              M/C ถูกตองตาม Drawing               เคร่ืองมือและอุปกรณเสริมครบตามจํานวน

              ทดลองการประกอบกับชิ้นงานจริง               การเก็บรายละเอียดทั่วไป (ลบคม / ความปลอดภัย

              น้ําหนักและขนาดไมสงผลกระทบตอการใชงาน               /  ความสะอาด)

              ไมสงผลกระทบตอความเสียหายกับ Part (เปนรอย, แตกหัก)               สี / การชุบผิว ถูกตอง

              การแนบสนิทของ จุด Support Jig กับ Part               คูมือการใช M/C

              การจับยึดชิ้นงานไดแนน               อ่ืนๆ...............................................................

              การติดตั้ง M/C ถูกตองตาม Layout

เอกสารแนบ
              รูปถาย M/C ท่ีตรวจรับ               อ่ืนๆ…………………………………
              Drawing M/C ที่ตรวจรับ
บันทึกการตรวจรับ
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………

วันที่ตรวจรับ…………….……… ผูตรวจรับ……………………………..

ลงชื่อ………………….………(Maker รับทราบ)

วันที่……………….………
หมายเหตุ: ใบรายงานตรวจรับ M/C 1 ใบ สําหรับการตรวจรับ M/C 1 ตัว

ใบรายงานตรวจรับ M/C และอุปกรณ

รูปที่ ข-11 RP-06-02: ใบรายงานตรวจรับ M/C และอุปกรณ 
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แผนที่.........

ชื่อรานคา......................................................................................
ที่อยู...........................................................................................................................................................................
...................................................................................................................................................................................
ชื่องาน.................................................................Model..................................................

การติดตามครั้งที่...................                      ติดตามทางโทรศัพท                      ติดตามทาง e-mail
วันที่ติดตาม............................                      Maker เขาพบ                      อื่นๆ......................
สรุปผลการติดตาม..................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
ความคืบหนา                เปนไปตามแผนงาน                                
                                       ไมตามแผนงาน    เนื่องจาก............................................................................................
....................................................................................................................................................................................
สรุป % ความคืบหนาของงานในการติดตามคร้ังนี้ .....................%

การติดตามครั้งที่...................                      ติดตามทางโทรศัพท                      ติดตามทาง e-mail
วันที่ติดตาม............................                      Maker เขาพบ                      อื่นๆ......................
สรุปผลการติดตาม..................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
ความคืบหนา                เปนไปตามแผนงาน                                
                                       ไมตามแผนงาน    เนื่องจาก............................................................................................
....................................................................................................................................................................................
สรุป % ความคืบหนาของงานในการติดตามคร้ังนี้ .....................%

การติดตามครั้งที่...................                      ติดตามทางโทรศัพท                      ติดตามทาง e-mail
วันที่ติดตาม............................                      Maker เขาพบ                      อื่นๆ......................
สรุปผลการติดตาม..................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
ความคืบหนา                เปนไปตามแผนงาน                                
                                       ไมตามแผนงาน    เนื่องจาก............................................................................................
....................................................................................................................................................................................
สรุป % ความคืบหนาของงานในการติดตามคร้ังนี้ .....................%

RP-07-01ใบติดตามความคืบหนาการทํางานของ Maker

รูปที่ ข-12 RP-07-01: ใบติดตามความคืบหนาการทํางานของ Maker 
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รูปที่ ข-13 RP-08-01: ใบกําหนดการทํางานการเตรียมการ New Model 
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รูปที่ ข-14 RP-09-01: ใบรายการกําหนดการติดตั้งระบบ Poka yoke 
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RP-10-01

Model    ________________________ Maker       ________________________
Part no. ________________________ Part name ________________________

1. การรักษาสภาพของชิ้นสวน (ปองกันการกระแทก, ปองกันฝุน, ปองกันสนิม)
2. การปดผนึก PACKAGE (Seam/Plastic sheet) ____________________
3. ความสามารถ Assort 100 Set/Lot(5, 10, 20, 25, 50, 100) __________
4. การจัดเรียงชิ้นสวนสามารถตรวจนับจํานวนไดงาย (Visual Check)_______
5. จํานวน Tray/Package ________________________________________
6 ลักษณะการจัดวางชิ้นสวนสามารถหยิบใชงานไดงาย________________
7 การใช Package ใน Process อ่ืนๆ________________________________
8 น้ําหนักรวม/Package ไมเกิน 15 Kg.______________________________
9 ขนาดPackage+Accessary สามารถจัดเก็บ+การขนสง+วางใน พท.ได

10 การ Unpack (ตอง Unpack, ไมตอง Unpack)_________________
11 Part ที่เปรียบเทียบ (Cause New Part)_________________________

ใบตรวจสอบ Packing Standard (B/D)

OK

OK

OK

OK

OK

OK

OK

OK

OK

OK

(STD. Rack Size not over = 100*150*160 cm.)

OK
(STD. Rack Size not over = 100*150*160 cm.)

รูปที่ ข-15 RP-10-01: ใบตรวจสอบ Packing Standard (B/D) 
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DWG. NO DWG. NAME Q'TY

ใบรายการ Drawing New Model RP-11-01

SHOP REV. NO.
LIST DRAWING ASSY MODEL………... Shop B/D, E/G

รูปที่ ข-16 RP-11-01: ใบรายการ Drawing New Model 
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ท่ีเก็บ ตูชั้นที่ 4 B/D E/G

ท่ีเก็บ ตูชั้นที่ 3 B/D E/G

ท่ีเก็บ ตูชั้นที่ 2 B/D E/G

ท่ีเก็บ ตูชั้นที่ 1 B/D E/G

RP-11-02ใบรายการจัดเก็บ Drawing สวนกลาง

รูปที่ ข-17 RP-11-02: ใบรายการจัดเก็บ Drawing ตูสวนกลาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

281

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก ค 
ปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 
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ปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

 
รูปที่ รายการ 
ค-1 สรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 
ค-2 ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 
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รูปที่ ค-1: สรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 
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รูปที่ ค-1: สรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 (ตอ) 
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รูปที่ ค-1: สรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 (ตอ) 
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รูปที่ ค-1: สรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 (ตอ) 
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รูปที่ ค-1: สรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 (ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

288

รูปที่ ค-1: สรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 (ตอ) 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

291

รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นายจกัรพันธ ลันนันต เกดิเมื่อวันที่ 12 ธันวาคม พ.ศ. 2519 ที่จงัหวัดลพบุรี สําเร็จ
การศึกษาระดบัปริญญาวิศวกรรมศาสตร สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จากมหาวิทยาลัยเกษมบณัฑติ 
ในป พ.ศ. 2540 จากนั้นไดเขาทํางานในตาํแหนงวิศวกร ในโรงงานประกอบรถจักรยานยนต ตั้งแต
ป พ.ศ. 2546 จนถึงปจจุบัน และไดเขาศกึษาตอในระดับปริญญาโท สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในภาคการศึกษาตน ปการศึกษา 2550
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