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 วิทยานพินธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อจัดทาํแผนการจัดการความเสี่ยงเพื่อปองกันการหยุด
ของสายการประกอบหลัก (Down Time) อันเนื่องมาจากสาเหตุของการออกแบบกระบวนการ
ประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ และเพื่อลดเวลาการ Down Time 
ของสายการประกอบหลัก (Line – C) ใหลดลงต่ํากวา 3.14%  
 การวิจยัเร่ิมจากการกําหนดวตัถุประสงคของการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 
จากนั้นระบุความเสี่ยงที่เกิดขึ้น ซ่ึงพบ 279 ความเสี่ยง โดยจดักลุมได 25 กลุม และหลังจากการ
ประเมินความเสี่ยงพบวามี 13 กลุมที่ตองดําเนินการจดัการความเสี่ยง จากนั้นเราไดวิเคราะหหา
สาเหตุของความเสี่ยงดวยผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) เทคนิค Why-Why Analysis 
รวมถึงวิเคราะหปจจยัเส่ียงใหสัมพันธกับความเสี่ยงเพื่อสรางแผนที่ความเสี่ยง (Risks Map) 
ประกอบกับสรางทางเลือกของแผนโดยใชกลยุทธ กําจัด ถายโอน ลด/ควบคุม และยอมรับความ
เสี่ยง จากการประเมินความคุมคาของแผนในแตละทางเลือก เราสามารถไดแผนจัดการความเสี่ยงที่
เหมาะสมจํานวน 11 แผน จากนั้นไดประเมินกลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมในครั้งที่ 2 พบวาคะแนน
ความเสี่ยงลดลงอยูในระดับที่ยอมรับได และไดนําแผนดําเนินการจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผน ไป
ใชกับการออกแบบกระบวนการประกอบใหมของรถจักรยานยนตในรุน 4D0 ผลปรากฏวาสามารถ
ลดเวลา Down Time ของ Line – C ไดเหลือ 1.85 % จากนั้นไดประเมนิกลุมความเสีย่งทั้ง 13 กลุม
ในครั้งที่ 3 และพบวาคะแนนความเสีย่งลดลงอยูในระดับที่ยอมรับได โดยลดลงสูระดับปานกลาง
ทั้งหมด 13 กลุม จากระดับสูงจํานวน 5 กลุม และระดับสูงมากจํานวน 8 กลุม ซ่ึงสงผลทําใหมูลคา
แรงงานสูญเสียลดลง 196,371 บาท และมูลคาการเสียโอกาสในการทํากําไรลดลง 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 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

โรงงานตัวอยางที่ไดทําการวจิัยนี้ประกอบกิจการเกี่ยวกบัการผลิตรถจักรยานยนตซ่ึงปกติ
ในกระบวนการประกอบนั้นจําเปนจะตองมีการเปลี่ยนแปลงและออกแบบกระบวนการประกอบ
ใหมเปนระยะๆ เพื่อ การรองรับการผลิตรถจักรยานยนตรุนใหม/Minor Change, การรองรับ
โครงการใหมๆ ของโรงงานตัวอยาง และ การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 
เปนตน ซ่ึงในบางขั้นตอนของการประกอบที่จะตองมีการออกแบบใหมนั้นจะตองทาํภายใต
ขอบเขตเงื่อนไขและระยะเวลาที่จํากัดและจะตองมีการเตรียมการเพื่อกระบวนการประกอบใหมอยู
ดวยกันหลายสวน ซ่ึงจะสงผลตอกระบวนการประกอบโดยตรงจึงมีความเสี่ยงที่เกิดขึ้น อาจจะ
สงผลทําใหเกดิการหยุดของสายการประกอบหลักได (Down Time) อันเนื่องมาจากสาเหตุของการ
ออกแบบการประกอบใหม   

จากอดีตที่ผานมานั้นโรงงานตัวอยางจะเกิดปญหาขึ้นเนื่องจากการ Down Time ของสาย
การประกอบหลักในชวง Mass Production (การประกอบจริงเพื่อจาํหนายสูตลาด) ซ่ึงการ Down 
Time ของสายการประกอบหลักนั้นจะเกินกวาเปาหมายที่ทางโรงงานจะยอมรับไดโดยเปาหมายที่
ทางโรงงานตัวอยางไดกําหนดไวมีดังนี ้

เปาหมายของสาเหตุการ Down Time ของสายการประกอบหลักแบงออกเปน 4 สาเหตุดังนี ้

1) เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบ   ไมเกินกวา 2.00% 

2) เนื่องจาก Minor Shutdown อ่ืนๆ  ไมเกินกวา 2.00% 

3) เนื่องจาก M/C Breakdown   ไมเกินกวา 0.50% 

4) เนื่องจากปจจัยภายนอก   ไมเกินกวา 0.50%  

อยางไรก็ตามเนื่องจากการสาํรวจขอมูลยอนหลังตั้งแต ม.ค. ป 2006 ถึง ก.พ. ป 2008 พบวา
การ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) อันเนื่องมาจากสาเหตุตางๆในบางสาเหตุ
พบวาเกนิกวาที่เปาหมายทีไ่ดตั้งไวดังแสดงขอมูลในแตละปดังตารางที่ 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 ปจจัยภายนอก (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 ปจจัยภายนอก (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 ปจจัยภายนอก (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 สรุปเปอรเซ็นตสาเหตุการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) ป 2006 

 

 

 

 

 

 
ตารางที่ 1.2 สรุปเปอรเซ็นตสาเหตุการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) ป 2007 

 

 

 
 
 

 
ตารางที่ 1.3 สรุปเปอรเซ็นตสาเหตุการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) ป2008 

 

 

 

 
 

 
จากขอมูลเปอรเซ็นตการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) พบวาสาเหตุ

อันดับที่หนึ่งคอื การ Down Time เนื่องจากสาเหตุของการออกแบบกระบวนการประกอบโดย
สามารถที่จะจัดลําดับและแสดงไวในผังพาเรโต 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) 

จากผังพาเรโตของขอมูล ม.ค.-ธ.ค. ป 2006 สรุปลําดับของสาเหตุและเปอรเซ็นตการเกิด
การ Down Time ของสายการประกอบไดดังนี ้

อันดับที่ 1  เกิดเนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบ = 4,426 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 50.93 % 

อันดับที่ 2  เกิดเนื่องจาก Minor Shutdown อ่ืนๆ  = 2,617 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 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  

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 91.47 % 

อันดับที่ 4  เกิดเนื่องจากปจจัยภายนอก   = 741 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 100.00 % 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 1.2 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุการ Down Time ของสายการประกอบหลัก Line-C 

(ม.ค.-ธ.ค. ป 2007) 

จากผังพาเรโตของขอมูล ม.ค.-ธ.ค. ป 2007 สรุปลําดับของสาเหตุและเปอรเซ็นตการเกิด
การ Down Time ของสายการประกอบไดดังนี ้
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ผังพาเรโตแสดงสาเหตุการหยุดของสายการประกอบหลัก 
(ม.ค-ก.พ. ป 2008)
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อันดับที่ 1  เกิดเนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบ = 4,851 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 49.92 % 

อันดับที่ 2  เกิดเนื่องจาก Minor Shutdown อ่ืนๆ  = 4,312 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 82.96 % 

อันดับที่ 3  เกิดเนื่องจากปจจัยภายนอก   = 972 นาที  

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 91.76 % 

อันดับที่ 4  เกิดเนื่องจาก M/C Breakdown   = 910 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 100.00 % 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 1.3 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุการหยุดของสายการประกอบหลัก Line-C (ม.ค.-ก.พ. ป 2008) 
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จากผังพาเรโตของขอมูล ม.ค.-ก.พ. ป 2008 สรุปลําดับของสาเหตุและเปอรเซ็นตการเกิด
การ Down Time ของสายการประกอบไดดังนี ้

อันดับที่ 1  เกิดเนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบ = 2,115 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 51.40 % 

อันดับที่ 2  เกิดเนื่องจากปจจัยภายนอก   = 1,001 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 75.72 % 

อันดับที่ 3  เกิดเนื่องจาก Minor Shutdown อ่ืนๆ  = 908 นาที  

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 97.79 % 

อันดับที่ 4  เกิดเนื่องจาก M/C Breakdown   = 91 นาที 

คิดเปนเปอรเซ็นตสะสม     = 100.00 % 

มูลคาความสญูเสีย 

จากขอมูลขางตนเราสามารถสรุปไดวาการ Down Time ของสายการประกอบ (Line-C) อัน
เนื่องจากสาเหตุของการออกแบบกระบวนการประกอบนั้นเปนสาเหตทุี่เปนอันดับหนึ่งซ่ึงทาง
ผูจัดทํามีความสนใจเปนอยางยิ่งที่จะทําการศึกษาวจิัยโดยการจัดการความเสี่ยงตางๆเพื่อเปนการ
เพิ่มผลผลิตเนื่องจากจะเปนการลดความสูญเสียตางๆที่อาจจะเกิดขึ้นได  ซ่ึงความสูญเสียที่เกิดขึน้
สามารถแบงออกเปน 2 ความสูญเสียหลักคือ 

1) มูลคาแรงงานสูญเสีย  

เนื่องจากเกิดการ Down Time ของสายการประกอบหลักจะทาํใหพนกังานในสวนที่
เกี่ยวของทั้งหมดเกิดการยืนรอหรือเกิดการวางงานขึ้นทาํใหไมสามารถทํางานไดเตม็ประสิทธิภาพ
ตามที่โรงงานตัวอยางตองการดังนั้นจะเกดิมูลคาแรงงานขึ้นโดยสามารถคํานวนได 

จากสูตร  มูลคาแรงงานสูญเสีย = 

(อัตราจางพนกังานเฉลี่ยตอเดือน/30 วนั) * จํานวนพนกังานที่เกี่ยวของ * 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

มูลคาแรงงานสูญเสีย (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

มูลคาเสียโอกาศกําไร (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) มูลคาเสียโอกาสทํากําไร 

เนื่องจากการสั่งประกอบรถจกัรยานยนตในแตละเดือนนัน้มาจากความตองการของดีล
เลอรซ่ึงทางโรงงานตัวอยางจะตองสามารถประกอบรถจกัรยานยนตสําเร็จรูปใหไดตามความ
ตองการของแผนการประกอบ แตในขณะเดียวกันก็ไมสามารถทําการประกอบตามแผนไดในแตละ
เดือนอันเนื่องมาจากเกดิการ Down Time ของสายการประกอบ ดังนัน้ยอมที่จะเกิดมลูคาเสียโอกาส
ที่จะทํากําไรในสวนนีไ้ด โดยมูลคาเสียโอกาสทํากําไรสามารถคํานวนได 

จากสูตร  มูลคาเสียโอกาสทํากําไร =  

24,000*จํานวนสูญเสีย (คนั) 

 

ซ่ึงความสูญเสียที่เกิดขึน้ทั้ง 2 อยางนี้ของการ Down Time ของสายการประกอบหลัก 
(Line-C) อันเนื่องมาจากสาเหตุของการออกแบบกระบวนการประกอบนั้นตั้งแตป 2006, 2007 และ 
2008สามารถสรุปไดดังตารางที่ 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) 

 

 

 

 

จากขอมูลขางตนพบวา ม.ค.-ธ.ค.ป 2006 มีมูลคาแรงงานสูญเสียเกิดขึน้ 368,833 บาทตอป 
และมีมูลคาเสียโอกาสทํากําไร 196,711,111 บาทตอป 
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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

มูลคาแรงงานสูญเสีย (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

มูลคาเสียโอกาศกําไร (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

มูลคาแรงงานสูญเสีย (บาท) 73,417 102,833 176,250

มูลคาเสียโอกาศกําไร (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) 

 

 

 

 

จากขอมูลขางตนพบวา ม.ค.-ธ.ค.ป 2007 มีมูลคาแรงงานสูญเสียเกิดขึน้ 404,239 บาทตอป 
และมีมูลคาเสียโอกาสทํากําไร 215,594,203 บาทตอป 

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

 

 

 

 

จากขอมูลขางตนพบวา ม.ค.-ก.พ.ป 2008 มีมูลคาแรงงานสูญเสียเกิดขึน้ 176,250 บาทตอป 
และมีมูลคาเสียโอกาสทํากําไร 94,000,000 บาทตอป 

จากสาเหตกุาร Down Time ของสายการประกอบหลกั (Line-C) อันเนื่องมาจากการ
ออกแบบกระบวนการประกอบนั้นสามารถสรุปในรูปแบบเปอรเซ็นตเฉล่ียของการ Down Time ใน
แตละปไดดังตารางที่ 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%

กราฟแสดงเปอรเซ็นตการหยุดของสายการประกอบหลัก 
เน่ืองจากการออกแบบกระบวนการประกอบ

1.69%
2.19%

1.85%

1.10%
0.50%

1.55%

0.17% 0.32%

2.63%

6.56%

9.41%

8.55%

2.51%

5.56%

7.37%

4.29%

1.94%

3.17%

4.98%

2.97%
3.26% 3.35%

1.96% 2.00%

9.02% 9.15%

0.00%

1.00%

2.00%

3.00%

4.00%

5.00%

6.00%

7.00%

8.00%

9.00%

10.00%

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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ตารางที่ 1.7 แสดงเปอรเซ็นตการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) เนื่องจากการ
ออกแบบกระบวนการประกอบ (ป 2006 - 2008) 

 

 

 

การสูญเสียตางๆที่เกิดขึ้นนัน้ไมเพยีงแตสูญเสียมูลคาโอกาสทํากําไรและสูญเสียตนทุน
แรงงานเทานัน้ ซ่ึงถาการประกอบเกดิขอบกพรองถึงคุณภาพของรถจักรยานยนตและตรวจพบได
เมื่อตอนประกอบเสร็จเรียบรอยแลวนั้น จาํเปนจะตองนาํรถจักรยานยนตกลับมาแกไขใหมกอนนาํ
ออกสูตลาด จะทําใหเกิดตนทุนที่เพิ่มขึ้นอกี และถาไมสามารถเตรียมการออกแบบการประกอบได
ทันก็จะตองเลือ่นแผนในการประกอบ สงผลทําใหตองมีการปรับเปลี่ยนแผน และทําใหเกดิการ
สูญเสียโอกาสในการจําหนายสินคาทางการตลาดตามที่ไดวางแผนไวอีกดวย ดังจะเห็นไดจากสถติิ
การ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) อันเนื่องมาจากการออกแบบกระบวนการ
ประกอบและเปาหมายที่ทางโรงงานตัวอยางไดตั้งไวดังแสดงในรูปที่ 1.4 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

รูปที่ 1.4 กราฟแสดงสถิติเปอรเซ็นตการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) เนื่องจาก
การออกแบบกระบวนการประกอบตั้งแต ม.ค. ป 2006 ถึง ก.พ. ป 2008 
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จากขอมูลเบื้องตนทั้งหมดทีไ่ดกลาวมาแลวนั้นทางผูจดัทําจึงไดมีแนวคิดที่จะวิเคราะหและ
จัดทําแผนการจัดการความเสี่ยงและสามารถนําแผนไปปฏิบัติเพื่อจัดการความเสี่ยงของการ Down 
Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) ที่อาจจะเกดิขึ้นได โดยการ Down Time ของสายการ
ประกอบหลักอันเนื่องมาจากสาเหตุของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนั้นจะตองไมควร
เกินเปอรเซ็นตรอยละที่ทางโรงงานตัวอยางยอมรับได หรืออยางนอยควรจะตองไมสูงกวา 3.14% 
เนื่องจากเมื่อเทียบกับขอมูลที่ไดทําการรวบรวมยอนหลังมาแลวประมาณ 2 ป 

สําหรับการพิจารณาเพื่อทําผลงานวิจยัและนําไปทดลองปฏิบัติใชโดยเลือกสายการ
ประกอบหลัก (Line-C) นั้น อันเนื่องมาจากปจจยัหลักทีสํ่าคัญดังนี้ 

1.เนื่องจากเปนสายการประกอบหลักสําหรับรถจักรยานยนตในระบบอัตโนมัติซ่ึงกําลัง
เปนที่นิยมและมีแนวโนมทีด่ีในทางดานการตลาดในอนาคต 

2.เปนสายการประกอบหลักที่มีการประกอบของรุนรถจักรยานยนตทีห่ลากหลายมากที่สุด
เมื่อเทียบกนัทัง้ 3 สายการประกอบในปจจุบัน 

3.เนื่องจากในชวงเวลาที่ทําการศึกษางานวิจัยและวางแผนที่จะนําแผนการจัดการความ
เสี่ยงไปปฏิบัติใชนั้น เปนชวงเวลาเดยีวกันกับที่ทางโรงงานตัวอยางมีโครงการที่จะทาํการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมของสายการประกอบหลัก (Line-C) 

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 

1.2.1 เพื่อจัดทําแผนการจัดการความเสี่ยงที่มีนัยสาํคัญตอการปองกันการหยุดของสาย
การประกอบหลักอันเนื่องมาจากสาเหตกุารออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

1.2.2 เพื่อลดเวลาการหยุดของสายการประกอบหลัก (Line-C) อันเนื่องมาจากสาเหตุ
การออกแบบกระบวนการประกอบใหม โดยใหอัตราเฉลี่ยรอยละของการหยดุลดลงต่ํากวา 3.14 % 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

เปนการวจิัยโรงงานตัวอยางในการวิเคราะหความเสี่ยงตางๆที่ทําใหเกดิการ Down Time 
ของสายการประกอบหลักเนือ่งจากการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ทัง้นี้ไมรวมถึงการ
ออกแบบชิ้นสวนและอะไหลของรถจักรยานยนต และไมรวมถึง Mechanism ของเครื่องจักรและ
อุปกรณเพื่อการประกอบ แตจะเปนการออกแบบ Concept เพื่อการใชงานเทานัน้ ภายใตขอบเขต
ดังนี ้
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1.3.1 แผนจัดการความเสี่ยงจะครอบคลุมเฉพาะการออกแบบกระบวนการประกอบใน
สายการประกอบหลัก หนึ่งสายการประกอบ (Line-C) ของรถจักรยานยนตรุนใหมหนึ่งรุนเทานัน้ 

1.3.2 ผลจากการวิจยัจะไดแผนปฏิบัติการเพื่อดาํเนินการตามระบบบริหารความเสี่ยง 
ทั้งนี้เนื่องจากระยะเวลาของโครงการที่จํากัด จึงไดมีการนําแผนปฎิบตัิการเฉพาะทีม่ีความสําคัญมา
ประยุกตใชในโครงการ 

1.3.3 การติตตามผลจะติดตามเฉพาะแผนปฏิบัตกิารที่ไดมีการนําไปปฏิบัติจริงเฉพาะใน
ชวงเวลาที่ไดทําการศึกษาวจิัยเทานัน้ 

1.4 คํานิยามท่ีใชในงานวิจัยฉบับนี ้

1. การออกแบบกระบวนการประกอบ คือ การออกแบบเพื่อใหพนักงานสามารถทําการ
ประกอบรถจกัรยานยนตสําเร็จรูปไดภายใตมาตราฐานทีก่ําหนดทั้งคุณภาพและเวลาไดอยางถูกตอง 
ซ่ึงประกอบไปดวย 

1 การออกแบบวิธีการและขัน้ตอนการประกอบใน Operation Standard  
2 การออกแบบจิ๊กชวยประกอบ 
3 การออกแบบเครื่องมืออุปกรณและเครื่องจักร 
4 การออกแบบกําหนด Location ในการทาํงาน 

2. พนักงาน คือ ผูที่ทํางานในสํานักงานหรือวิศวกรซึ่งทําหนาที่เกีย่วของกับการออกแบบ
เพื่อการเตรียมกระบวนการประกอบใหม 

3. Automatics คือ รถที่ขับเคล่ือนโดยการเปลี่ยนเกยีรอัตโนมัติ และขับเคลื่อนดวยสายพาน 

4. Cycle time คือ รอบเวลาของขั้นตอนการประกอบรถจักรยานยนต 

5. Full Trial คือ การทดลองการประกอบบน Main line 

6. Kit Supply คือ รูปแบบการเตรียม Part ในถาด Box โดยการจัดแบงแยก Zone การ
ประกอบสําหรับการประกอบ 1 Set ตอ 1 Unit เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการเคลื่อนไหวและเวลา
ของการประกอบ 

7. LH คือ ฝงดานซายมือของสายการประกอบหลัก 

8. Main Line คือ สายการประกอบหลักของรถจักรยานยนต 
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9. Maker คือ ผูผลิตหรือรานคา 

10. Mass Production คือ การประกอบจริงเพื่อจําหนายสูตลาด 

11. Moped คือ รถท่ีขับเคลื่อนโดยผูขับขี่ตองเปลี่ยนเกยีรดวยตนเอง และขับเคลื่อนดวยโซ 

12. M/C คือ เครื่องจักร 

13. New Part คือ ช้ินสวนใหมของรถจักรยานยนต 

14. Operator คือ ผูที่ทํางานในระดับผูที่ปฎิบัติงานในโรงงานประกอบ 

15. Part คือ ช้ินสวนของรถจักรยานยนต 

16. Pitch time คือ ระยะเวลาของกําลังการผลิตที่สายการประกอบหลักประกอบ
รถจักรยานยนตเสร็จในหนึ่งคัน 

17. Q-mark คือ จุดที่เปนขอกําหนดของคุณภาพที่สําคญัมาก ตามมาตราฐานการประกอบ
รถจักรยานยนต 

18. RH คือ ฝงดานขวามือของสายการประกอบหลัก 

19. Sub Side Line คือ สถานีประกอบยอยดานขางๆทัง้ซายและขวาของสายการประกอบ
หลัก 

1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

ประโยชนที่ไดจากงานวิจยัสามารถสรุปไดดังนี ้

1.5.1 ความเสี่ยงที่มนีัยสําคัญจะไดถูกกําหนดแนวทางในการปองกันและจดัการ
ลวงหนาเชิงวชิาการ 

1.5.2 ไดแนวทางในการวิเคราะหและแผนการจดัการความเสี่ยงที่สามารถขยายขอบเขต
งานวิจยัเพื่อนาํไปประยกุตกบัการเตรียมการออกแบบกระบวนการประกอบรถจักรยานยนตในรุน
อ่ืนๆหรืออุตสาหกรรมยานยนตอ่ืนๆได 

1.5.3 สรางความเชื่อมั่นใหกับลูกคาสําหรับการออกแบบกระบวนการการประกอบใหม
เพื่อใหไดคุณภาพตามความพึงพอใจของลกูคา 
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1.5.4 ใชเปนฐานขอมูลอางอิงในการพัฒนาการเตรียมการออกแบบกระบวนการ
ประกอบรถจกัรยานยนตในรุนใหมๆและการเตรียมการรองรับการทําโครงการใหมๆ ไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 

1.6 ขั้นตอนการดําเนินงานวจัิย 

ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยัมทีั้งหมด 10 ขัน้ตอนสามารถสรุปไดดังนี้ 

1.6.1 ศึกษางานวิจยัและทฤษฎี รวมถึงเครื่องมือตางๆที่เกี่ยวของ 

1.6.2 รวบรวมขอมลูสภาพปญหาและความสูญเสียที่เกิดขึ้นอนัเนื่องมาจากการออกแบบ
กระบวนการประกอบ (Line-C) ตั้งแต ม.ค. 2006 ถึง ก.พ. 2008 

1.6.3 คนหาและระบุความเสี่ยงตางๆ ในแตละกิจกรรมของการออกแบบกระบวนการ
ประกอบใหม ที่มีความเสี่ยงตอการหยดุของสายการประกอบหลัก จากพนักงานและผูเชี่ยวชาญ 

1.6.4 ประเมินและจดัลําดับความเสี่ยงตางๆ ที่ทําใหเกิดการหยุดของสายการประกอบ
หลักอันเนื่องมาจากการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

1.6.5 วิเคราะหหาสาเหตุของความเสี่ยงที่มีนัยสาํคัญ โดย ไดอะแกรมกางปลา (Fishbone 
Diagram) และวิเคราะหแหลงที่มาดวยเทคนิค Why-Why Analysis รวมถึงวิเคราะหปจจยัเส่ียงให
สัมพันธกับความเสี่ยงเพื่อสรางแผนที่ความเสี่ยง (Risks Map) 

1.6.6 สรางทางเลือกในการจดัการความเสี่ยงและวิเคราะหทางเลือกโดยใชหลัก 4T และ
ทําการประเมนิความคุมคาในแตละทางเลอืก 

1.6.7 คัดเลือกและจดัทําแผนการจดัการความเสี่ยงที่มีนัยสําคัญ 

1.6.8 นําแผนการจดัการความเสี่ยงไปปฏิบัติและติดตามผลเพื่อลดเวลาการหยดุของสาย
การประกอบหลัก (Line-C) อันเนื่องมาจากการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

1.6.9 รวบรวมขอมลูและปรับปรุงแกไขแผนการจัดการความเสี่ยงใหเหมาะสมเพื่อ
กําหนดรูปแบบการออกแบบในกระบวนการประกอบใหมเพื่อใชเปนมาตราฐาน 

1.6.10 สรุปผลการวิจัยและจัดทํารูปเลมวิทยานพินธ 
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บทที่  2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

งานวิจยันีจ้ะกลาวถึงทฤษฎีในสวนหลักๆของการจัดทําแผนการบริหารความเสี่ยง เพือ่การ
นําไปสูระบบบริหารความเสี่ยงที่ดีตอไปในอนาคตได โดยทีร่ะบบบริหารความเสี่ยงนัน้เปน
กระบวนการทีจ่ัดทําขึ้นอยางเปนระบบเพื่อลดความเสียหายที่อาจจะเกดิขึ้นเนื่องจากไมบรรลุวัตถุ
ประสงคที่ตั้งไวใหอยูในระดบัที่ยอมรับได (วราพร อาสาฬหประกิต, 2547) ซ่ึงความเสี่ยงนั้นเปน
ความไมแนนอนดังคํากลาวที่วา “บางทีมันจะเกิดขึ้น บางทีมันไมเกดิ” (Wagner, C., 2007) และ
ความเสี่ยงจะมีขึ้นตามการสูญเสียที่แฝงอยู (Oehmen, J., 2005) เพือ่ใหเหน็ภาพรวมของการบริหาร
ความเสี่ยง ในที่นี้จะเริ่มจากเรื่อง วงจรการบริหารความเสี่ยง (เจริญ เจษฏาวัลย, 2546) ซ่ึงมีการเขียน
ไวดังนี ้

2.1 วงจรการบริหารความเสี่ยง (Risk Management Cycle) 

ความเสี่ยงคือ โอกาสหรือเหตุการณที่ไมพึงประสงค ที่จะสงผลกระทบตอวัตถุประสงคกอ
ใหเกิดความเสียหาย มีความไมแนนอน และสามารถเกิดขึ้นไดตลอดเวลา 

หนาที่สําคัญของฝายบริหาร ในการบริหารความเสี่ยง ใหเกิดประโยชนสูงสุดตอองคกรนั้น 
ก็คือ การดําเนนิกิจกรรมตาม วงจรการบริหารความเสี่ยง (Risk Management Cycle) ใหครบถวน 
ดังนี้  

1)การทําความเขาใจวตัถุประสงคหลักขององคกร (Understanding Key Business 
Objectives) 

2) การคนหาและระบุความเสี่ยง (Risk Identification) 

3) การวิเคราะหความเสี่ยง (Risk Analysis) 

4) การประเมนิความเสี่ยง และการจัดลําดบัความเสี่ยง (Risk Assessment and Ranking) 

5) การจัดการกับความเสี่ยง (Risk Response) 

6) การนําไปสูการปฏิบัติ (Deployment or Implementation) 
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7) การตรวจสอบ ประเมนิ และปรับปรุงการบริหารความเสี่ยง (Risk Audit, Self 
Assessment and Improvement) 

1. การทําความเขาใจวตัถุประสงคหลักขององคกร (Key Business Objectives) 

เปนขั้นตอนที่เปนหัวใจสําคญั ทุกคนควรรูวา หนวยงาน หรือ องคกรนี้ ตั้งขึ้นมาเพื่ออะไร
มีอะไรที่ตองทํา หรือ ควรทําอะไร และ ตองการใหผลผลิต ผลลัพธ ออกมาอยางไร ซ่ึงจะมีความ
เชื่อมโยงไปถึงการคิดวิเคราะห การพิจารณา และ การตดัสินใจปฏิบัตใินขั้นตอนอืน่ๆทั้งหมด  

 

2. การคนหาและการระบุความเสี่ยง (Risk Identification) 

เมื่อเราทราบวตัถุประสงคที่แนชัดของเราแลว ขั้นตอนตอไปก็คือการคนหาวา จะมีความ
เสี่ยงอะไรเกิดขึ้นไดบาง โดยอาจทําเปนขัน้ตอน ดังนี ้

2.1 การสํารวจแหลงขอมูลเบื้องตน ที่ควรทาํการสํารวจขอมูลความเสี่ยงได มี 2 สวนคือ 
1) ขอมูลภายในองคกร ไดแก รายงาน ระเบียบ คําส่ัง บันทึก การมอบหมายอํานาจ

หนาที่ตวัเลขสถิติ จากพื้นทีก่จิกรรมตาง ๆ หรือ จากการสัมภาษณบุคคลภายในองคกร 
2) ขอมูลภายนอก ไดแก เอกสาร ขอมูล ขาวสาร ส่ิงพิมพ หรือ สถิติ จากหนวยงาน

อ่ืนๆ หรือจากการสัมภาษณบุคคลภายนอกที่เกีย่วของ เปนตน 
2.2 การคนหาพื้นที่ (Area Searching) โครงการงาน กระบวนงาน กจิกรรม ที่มีความเสี่ยง 

โดยที่ กระบวนงานกิจกรรมใดบางที่มีโอกาสที่จะพบ และสามารถคัดชี้ หรือ ระบ ุ (Identifying) 
ความเสี่ยงออกมาได มแีนวทางในการพจิารณาคัดเลือก คนหาพื้นที่ (Area) อยู 2 แนวทาง คือ 

1) พิจารณาจากความสําคัญของกิจกรรม กระบวนงาน ( แนวทาง Significant, 
Sensitive Area) จะพจิารณาพื้นที่ (Area) โครงการ งาน กิจกรรม หรือ กระบวนงาน ที่
สําคัญของหนวยงานหรือ องคกร 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) 
เปนการรวบรวม เร่ือง ประเด็น เหตกุารณ ความเสี่ยง ทีอ่าจจะเปนปญหา อุปสรรค ทําให

ไมสามารถดําเนินงานสําเร็จ ไมบรรลุวัตถุประสงคขององคกร 
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3. การวิเคราะหความเสี่ยง (Risk Analysis) 

เปนการวเิคราะหหา สาเหต ุ ปจจัย และ วัดผลกระทบ ของความเสี่ยง รวมถึง วิเคราะห 
ระบบการควบคุมที่มีอยูเดิม นําไปใชสราง เกณฑกําหนดระดับในการประเมินปจจัยเส่ียง (Risk 
Model) ขององคกร เพื่อใชเปนเกณฑเทยีบวัดคาระดับ ขนาดความรุนแรง และโอกาส ความถี่ ของ
ความเสี่ยงในการประเมินความเสี่ยง ซ่ึงเปนขั้นตอนตอไป และใชเปนขอมูลตดัสนิใจเลือกวธีิ
จัดการ และกําหนดมาตรการกลยุทธ แนวทางการปรับปรุง ประกอบดวยข้ันตอนยอย ดังนี ้

 
3.1 การวิเคราะหหาสาเหตุแหงความเสี่ยง ( Cause Analysis) 
มีการวิเคราะห 3 ระดับ คือ สาเหตุเบื้องตน สาเหตุเบื้องหลัง และสาเหตตุนตอ ดังนี ้
ระดับที่ 1) การวิเคราะหหาสาเหตุเบื้องตน ( Active Failure or Unsafe Act) เปนการ

วิเคราะหวา มส่ิีงใด ที่ไดกระทํา (Actions) หรือ ไมไดกระทํา (Omissions) โดยที่ส่ิงนั้นแตกตางไป
จากขั้นตอน วธีิการ ที่ปฏิบัติอยู เปนประจําตามปกติ (Routine) บางหรือไม อยางไร 

ระดับที่ 2) การวิเคราะหปจจัยที่เปนแหลงที่มาของสาเหตุ (Cause Factors Analysis) เปน
การวิเคราะหลึกลงไปอีกวา มีปจจัยใดบาง ที่อาจเปนแหลงที่มาของสาเหตุแหงความเสี่ยง หรือมี
สวนสงเสริม ทําใหเกดิเหตกุารณเสี่ยงขึ้น ซ่ึงบางทีเรียกวา “การวิเคราะหสาเหตเุบื้องหลัง " โดยตอง
ครอบคลุมในปจจัยเหลานี ้

- เหตุปจจัยดานงบประมาณ - เหตุปจจัยดานเครื่องมือ อุปกรณ – เหตปุจจัยดานบุคลากร 
- เหตุปจจัยดานกฏ ระเบยีบ - เหตุปจจัยดานวิธีการ, ระบบงาน ฯลฯ 

ระดับที่ 3) การวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุแหงความเสี่ยง ( Root Cause Analysis) เปน
การวิเคราะห เพื่อตัดทอนสาเหตุที่เปนไปได หรือ สาเหตุเบื้องหลัง ทีไ่ดจากการวิเคราะหปจจัย ให
เหลือเพียง สาเหตุตนตอ (Root Cause) ซ่ึงเปนแหลงที่มาที่แทจริงของความเสี่ยงนัน้ ๆ โดยมีเทคนคิ
ในการวิเคราะหดวยการตั้งคาํถาม ดังนี้ 

- เมื่อถามวา อะไรทําใหเกิด Root Cause แลวปรากฏวาไมมีคําตอบ เพราะ Root Causeเปน
ที่สุดของสาเหตุแลว 

- เมื่อถามวา ถาแกไขที่ Root Cause แลวจะเกิดปญหาเดิมซ้ําหรือไม คําตอบ ตองเปน "ไม” 

- Root Cause สามารถอธิบายไดจากทุกมมุมอง วา “ทําไมจึงเกดิปญหา หรือ ความเสี่ยง " 
นั้นๆ ขึ้น 

- Root Cause มี ตรรกะ รับฟงได และขจดัความสับสนทั้งหมด 
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- เห็นคําตอบที่เปนไปได สําหรับการแกปญหาที่ยั่งยนื 

 

3.2 การวัดความเสี่ยง 

เนื่องจาก ความเสี่ยงมีหลากหลายลักษณะ หลายประเภท "การวัด" โดยตรง อาจกระทําได
ยากแตสําหรับกรณีที่ไมอาจวัดไดโดยตรง จะใชการวดัโดยทางออม ซ่ึงเรียกวา "การประเมนิ"
นั่นเองทั้งนี้ ไมวาจะวัดโดยทางตรง หรือ โดยทางออม ก็จะตองพยายามแสดงผลของการวัดนัน้ 
ออกมาในรูปแบบของ "ตัวเลข" อยูเสมอ เพื่อใหสามารถนําผลไปเปรียบเทียบระหวางความเสี่ยงแต
ละเรื่องได 

3.2.1 มิติของการวัด หรือประเมิน จะตองดาํเนินการควบคูกันใน 2 มิติ คือ 

1) มิติมูลคา (Value) จะวดัผลกระทบจากสาเหตุ หรือ ปจจัยเส่ียงนัน้ๆ ในรูปของมูลคา
ความเสียหาย หรือ ขนาดความรุนแรง  

2) มิติเวลา (Time) จะวดัผลกระทบจากสาเหตุ หรือ ปจจัยเส่ียงนั้นๆ ในรูปของโอกาส
ความเปนไปได หรือ ความถี่ ที่จะเกิดความเสี่ยงนั้นๆ ขึ้น แสดงผลไดในรูปแบบตัวเลข ของจํานวน
คร้ังตอระยะเวลา หรือ รอยละ 

3.2.2 วิธีวัดความเสี่ยง ที่นิยมใชกันทัว่ไป มอียู 3 วิธี คือ 
1) วิธีทางสถิติ ( Statistical Method) เปนวิธีที่สามารถใชประเมินได ทั้งมิติมูลคา และมิติ

เวลา เชน การนําสถิติมูลคาความเสียหายสูงสุดที่เคยเกดิขึ้น มาเปนแนวทางในการกําหนดเกณฑ ที่
จะใชประเมินระดับความรุนแรงของความเสียหาย ที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต  

2) วิธีใชผังการไหลของงาน (Flowchart) วิธีนี้เหมาะกับงาน กิจกรรมที่ไมยุงยาก ซับซอน
จนเกนิไป เปนการวิเคราะหลําดับความสัมพันธ ตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน และระบบการควบคุม
การปฏิบัติเพื่อนํามาประเมินระดับความเปนไปไดของความเสี่ยง เปนวิธีที่นยิมในกลุมผูตรวจสอบ
ภายใน 

3) วิธีใชแบบสอบถามการควบคุมภายใน (Internal Control Questionnaires: ICQ) 
โดยทั่วไป จะใชการตั้งคําถามใหผูบริหาร และผูปฏิบัติงาน ตอบคําถามเกี่ยวกับ

กระบวนการปฏิบัติงานตามปกติ มกัมีคําตอบเพียง 2 ดาน คือ ใช กับ ไมใช แลววเิคราะหหาจุดออน
ของระบบการควบคุมเพื่อนํามาประเมินระดับความเปนไปไดของความเสี่ยงตอไป 

 
3.3 การสราง RISK MODEL ขององคกร เพื่อใชเปนเกณฑกําหนดในการประเมินคาระดับ

ความเสี่ยง 
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3.3.1) กําหนดจํานวนและ ช่ือประเด็น หัวขอ หรือ ตัวแปร ที่จะใชวัด / ประเมิน ในแตละ
ดาน เชน ขนาดความรุนแรง (C) เลือกใช 5 ประเด็น และจํานวนผูรองเรียนโอกาส (L) เลือกใช 5 
ประเด็นเชนกนั 

3.3.2) แบงระดับของคะแนน เชน สําหรบั C1 ถึง C5 และ L1 ถึง L5 เปน 3 ระดบั คือ 1 
นอย2 ปานกลาง, 3 มาก หรือ ถาเปน 5 ระดับ ก็มักจะเปน 1 นอยมาก, 2 นอย, 3 ปานกลาง, 4 มาก, 5 
มากที่สุด 

3.3.3) กําหนดเกณฑของ C1 ถึง C5 และ L1 ถึง L5 วาในแตละระดับคะแนน 1 - 3 หรือ 1 - 
5 นั้นมีคาความเสียหาย ความรุนแรง และ มีคาความถี่ ความเปนไปได เทาใด โดยใชขอมูลสถิติ
ความเสียหายสูงสุดและโอกาส ความถี่สูงสุด ที่เคยเกิดขึ้น หรือ อาจเกิดขึ้นในอนาคต ซ่ึงไดจากการ
วัดความเสี่ยง หรือ ประเมินความเสี่ยง ดวยวิธีการ และเครื่องมือตาง ๆ มากระจายสัดสวนตามวธีิ 
RATING 

 
3.4 การวิเคราะหหาจุดออนของระบบการควบคุม ระบวุธีิการควบคุม กํากับ ดแูล ทีใ่ชอยู

ในปจจุบนัวเิคราะหหาจุดออนของระบบการควบคุม ( อาจใชเทคนิคแบบสอบถามการควบคุม
ภายใน) ที่เปนชองโหวใหเกดิ Root Cause นั้นๆ และกําหนดแนวทางปรับปรุงตอไป 

 

4. การประเมนิและการจัดลําดับความเสี่ยง (Risk Assessment and Ranking) 

เปนขั้นตอนทีต่อเนื่องใกลชิดกับการวิเคราะหความเสี่ยงอยางมาก บางองคกรอาจรวมไว
อยูในขั้นตอนเดียวกัน ในขั้นตอนนี้ เปนการนําเหตุการณ เร่ือง ประเดน็ ความเสี่ยงที่คนหา ระบไุด 
ในขั้นตอนที ่ 2 และขอมูลการวิเคราะหในขั้นตอนที่ 3 มาทําการวัด หรือ ประเมนิ ระดับความ
รุนแรง (C) กบั ความถี่ หรือ โอกาสความเปนไปได (L) ตามเกณฑใน Risk Model กรอกผลการ
ประเมินทั้ง C, Lใน ตารางขอมูลความเสี่ยง (Risk Table) แลวนําคาเฉลี่ยของ C, L ไป Plot ใน Risk 
Matrix เพื่อระบุระดับความสําคัญของความเสี่ยงแลวจัดเรียงลําดับความเสี่ยงที่มีอยูทัง้หมดไว เพื่อ
ประกอบการตดัสินใจจดัการกับความเสี่ยงตอไป มีขั้นตอนดังนี ้

4.1 การประเมินระดับความเสี่ยง และจดัทําตารางขอมูลความเสี่ยง (Risk Table) Risk 
Table จะมีขอมูล การประเมินระดับความเสี่ยง ทั้ง คาระดับความรุนแรง (C1 - C5) และ โอกาส
ความเปนไปได (L1 -L5) ของเรื่อง ประเด็นความเสีย่งใดๆ ที่ประเมนิได จาก Risk Model ลําดับ
ความสําคัญประเภทของความเสี่ยง วิธีจัดการและเปาหมายในการจัดการกับความเสี่ยง ที่หนวยงาน
เลือกดําเนินการวิธีการประเมนิ และจดัทําตารางผลการประเมินความเสี่ยง (Risk Table)  

4.2 การจัดเรียงลําดับความเสี่ยง และจดัทาํ Risk Profile ดําเนินการโดย 
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4.2.1 นําคา คะแนนเฉลี่ย ของ C และ L ไป Plot ลงพิกดัใน Risk Matrix แลว อานคาระดับ
ความเสี่ยง ที่กาํหนดไวในพืน้ที่ของพิกัดนัน้ 

4.2.2 เรียงลําดับความสําคัญ ของแตละเรื่อง หรือ ประเด็นความเสี่ยง โดยระบุเลขลําดับที ่
ลงในชอง"ลําดับความสําคัญ" ของ Risk Table หากอยูในระดับที่เทากัน ใหพิจารณาจากลําดับ
ความสําคัญของกิจกรรม หรือจากคาผลคูณของคะแนนเฉลี่ย C และ L ตามแตกรณ ี

4.2.3 จัดทํา Risk Profile โดยใชคาเฉลี่ย C และ L ของเรื่อง หรือ ประเด็นความเสี่ยงนั้นๆ 
ไป Plot ลงใน Risk Matrix ถาหนวยงานใด มจีํานวนเรื่อง หรือประเด็นมากๆ อาจแยกเปนแตละ
ประเภทความเสี่ยงก็ได 

 
5 การจัดการกบัความเสี่ยง 
เปนการเลือกลําดับกอนหลัง กลยุทธ วธีิการจัดการกบัความเสี่ยง ที่ไดจัดเรยีงไวแลวใน 

Risk Profile ตลอดจน กําหนดแนวทาง มาตรการ ผูรับผิดชอบ และกรอบเวลา ในการจัดการความ
เสี่ยงนั้นๆ ภายใตทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุดตอองคกร รวบรวมเปนแผนปฏิบัติการ
บริหารความเสี่ยงของหนวยงานตอไป 

5.1ขอมูลสําคัญที่ตองพิจารณาการจะเลือกกลยุทธวิธีการจัดการกับความเสี่ยงที่มี
ประสิทธิผลนั้น ควรตองพิจารณาขอมูลเหลานี้ 

1) วัตถุประสงคทั้งระดับองคกร และ ระดับโครงการ งาน กิจกรรม ฯ 
2) ปจจยัเส่ียง และ สาเหตุ ทีว่ิเคราะหไดจาก 
3) จุดออนของระบบการควบคุมที่มีอยูเดิม ที่วิเคราะหไดจาก 
4) ลําดับความสําคัญของความเสี่ยง ที่ไดจดัเรียงไว ตามขอ 
5) ทรัพยากรทีม่ี ทั้ง คน เงิน เครื่องมือ เทคโนโลยี และ เวลา 
6) คาใชจายทีต่องเกิดขึ้น 
5.2 การเลือกจดัการกับความเสี่ยง ( Risk Selection) ตองเลือกดําเนินการใน 2 ลักษณะ คือ 
ก) การเลือกลําดับกอน หลัง เลือกวาจะดําเนินการกับความเสี่ยงใด กอน หลัง พิจารณาจาก 

1) ลําดับความสําคัญของความเสี่ยง ที่ไดจดัเรียงไวแลว  
2) ความยาก งาย และโอกาส ของการปรับปรุงแกไขปญหาจากความเสี่ยงนั้นๆ 
3) ระยะเวลาที่มีความพรอม สามารถจะเริ่มลงมือแกไข ปรับปรุงได 

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

วัตถุประสงคเปนความเสี่ยงที่ยอมรับไมได มีผลกระทบกับองคกร งาน โครงการ กิจกรรม หรือ 
กระบวนงานอยางสูง แตไมสามารถจัดการไดดวยวิธีอยางหนึ่งอยางใดดังขางตน เชน กรณีความ
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เสี่ยงจากการคัดคานของมวลชนในพืน้ที่โครงการ ซ่ึงในที่สุด เมื่อไมอาจใชวิธีอ่ืนใดได ก็ตอง
พิจารณาปรับเปลี่ยน หรือยกเลิกโครงการ 

2) ถายโอน (TRANSFER): โดยการ ทําประกันภัย หรือการจางบุคคลภายนอกในกรณีที่
เปนความเสี่ยงที่คาดเดาไดยาก ปองกันไดยาก หรืออาจมีขนาดความรนุแรงสูงมาก เชนความเสี่ยง
เกี่ยวกับภัยธรรมชาติ หรือ วนิาศภัยตางๆ ซ่ึงองคกรไมสามารถแบกรับผลกระทบจากความเสี่ยงนั้น
ไดหรือความเสี่ยงที่ตองดําเนินการในเรื่องที่ไมมีความชาํนาญ หรือตองปฏิบัติงานที่มีปริมาณมาก 
ในเวลาอันจํากัดก็สามารถใชวิธีถายโอนความเสี่ยง โดยการทําประกันภัย หรือจางหนวยงาน หรือ
บุคคลภายนอกมาดําเนนิการให 

3) ลด (TREAT) : โดยการควบคุมภายใน หรือ ใชกลยุทธ มาตรการอื่นๆเปนความเสี่ยงที่
ยอมรับไมได ตองหาทางจัดการอยางหนึ่งอยางใด ในกรณีที่เปนความเสี่ยงที่อยูในวิสัยที่จะควบคุม
ใหลดระดับความรุนแรงลง จนอยูในระดับที่ยอมรับได โดยหากเปนความเสี่ยงที่เกิดจากปจจัย
ภายใน ก็จะลดความเสี่ยงดวยการควบคุมภายใน แตถาเกิดจากปจจยัภายนอก ก็อาจเลือกนํากลยุทธ
ตางๆมาใชไดตามแตกรณี เชน ทําการตกลงราคาซื้อขายลวงหนา เพื่อลดความเสี่ยงเกี่ยวกับความผนั
ผวนในดานราคาหรือ การประชาสัมพันธ ทําความเขาใจลวงหนา เพือ่ลดความเสี่ยงจากปญหาการ
รองเรียน 

4) รับ (TAKE): โดยการขออนุมัติยอมรับความเสี่ยง หรือ ไมตองกระทําการใดๆเปนความ
เสี่ยงที่ยอมรับได หรือ มีตนทุนในการกําจดัความเสี่ยงสูงมาก ไมคุมกบัผลที่จะไดรับ หรือเปนความ
เสี่ยงที่มสีาเหตุจากปจจัยภายนอก อยูนอกเหนือการควบคุมของฝายบริหาร และไมอาจเลือกใชวิธี
อ่ืนได 

5.3 การจัดทําแผนปฏิบัติการบริหารความเสี่ยง 
เปนการนําส่ิงที่ไดดําเนินการมาตั้งแต ขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 5.2 มาประมวลผล แลว

จัดทําเปนรายการขอกําหนดเหตุผล วิธีการ มาตรการ ผูรับผิดชอบ และกรอบเวลา ในการควบคุม 
กํากับเพื่อจัดการกับความเสีย่ง รวมทั้งระบุแนวทางการตรวจสอบ ติดตาม ประเมนิผลการปฏิบัติ
ดวย 

5.4 การจัดวางระบบการควบคุมภายใน 
เปนสวนสําคญั ที่จะตองปรากฏอยูในแผนปฏิบัติการบริหารความเสี่ยง ในกลุมความเสี่ยง

ที่เลือกจัดการดวยวิธี ลด (TREAT) ระดับความเสี่ยงลงใหอยูในเกณฑยอมรับได ซ่ึงควรดําเนนิการ
ตามแนวทางของ"ระเบียบคณะกรรมการตรวจเงินแผนดนิ วาดวยการกําหนดมาตรฐานการควบคุม
ภายใน พ.ศ. 2544” 
 
6. การนําไปสูการปฏิบัติ (Deployment or Implementation) 
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เปนขั้นตอนทีสํ่าคัญที่สุดซึ่งจะตองนําแผนปฏิบัติการไปดําเนินการ ประชาสัมพันธ ช้ีแจง 
กําหนดมาตรการ มอบหมาย ผลักดัน ใหสําเร็จ ตามวัตถุประสงคการบริหารความเสี่ยงขององคกร 
โดยควรคํานึงถึงปจจัยสําคัญแหงความสาํเร็จ (Key Success Factors) ดังนี ้

1) ระบบขอมลูสารสนเทศที่ดี ถูกตอง เหมาะสม รวดเรว็ทันสถานการณ 
2) การมอบอํานาจในการควบคุมความเสี่ยงที่ชัดเจน เปนลายลักษณอักษร 
3)การใชดุลยพินิจของคณะผูบริหารที่สอดคลองกันกับแนวทางการจดัการความเสี่ยง 
4) การมีนโยบายดานบรหิารความเสี่ยงที่ชัดเจน 
5) การสื่อสารที่ดี ทั่วถึง เหมาะสม รวดเรว็ทันการณ 
6) การมีระบบ เครื่องมือ หรือ อุปกรณสนบัสนุนที่พอเพยีง 
7) การฝกอบรม ซักซอม ที่ดี เพียงพอ และเหมาะสม เชน มีการซอมอพยพกรณีฉุกเฉนิ 
8) การมีหนวยตรวจสอบภายใน เพื่อชวยผูบริหารในการกํากับ ตรวจสอบ และประเมิน 

 

7 การตรวจสอบ ติดตาม ประเมินผล และปรับปรุงแกไข(Risk Audit, Self Assessment and 
Improvement) 

เปนการ ตรวจสอบ สอบทาน ติดตาม กลไกการบริหารความเสี่ยงวา มีการปฏิบัติตาม
แผนปฏิบัติการหรือไม เพียงใด รวมไปถึงการประเมินระบบการควบคุมภายใน โดยผูบริหาร หนวย
ตรวจสอบภายใน และ/หรือหนวยตรวจสอบจากภายนอก แลวนําขอมูลที่ไดไปใชในการปรับปรุง
แกไขตอไป ประกอบดวยข้ันตอนเหลานี ้

- การตรวจสอบ สอบทาน ความเสี่ยง และการควบคุมภายใน (Internal Audit) โดยหนวย
ตรวจสอบ 

- การติดตาม และ ประเมินการควบคมุดวยตนเอง (Monitoring & Control Self 
Assessment) 

-การติดตาม และประเมนิระบบควบคุมภายในโดยหนวยตรวจสอบ ( Assessment or 
Evaluation) 

- การวางมาตรการปรับปรุงแกไข (Improvement) 
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2.2 แผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) 

จากหวัขอการวิเคราะหความเสี่ยง ในเรื่องวงจรบริหารความเสี่ยง เราสามารถนําความเสี่ยง
มาวิเคราะหหาสาเหตุหลักโดยใช แผนผังกางปลา โดยแผนผังกางปลา คือแผนภูมิทีใ่ชแสดงความ
สัมพันธที่แทจริงระหวางคุณลักษณะทางคณุภาพกับปจจยัตางๆ (อนิรุท พัฒนธีระ, 2545) ซ่ึงเป
นการระดมความคิดเพื่อแกปญหาที่เลือกขึ้น โดยแสดงผลของสาเหตุของปญหาไวที่ปลายของ
แผนภูมแิละระหวางที่จะถึงปลายของแผนภูมิจะแสดงถึงสาเหตุของปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นทั้งหมด 

ซ่ึงหลักเกณฑในการเขยีนแผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลามีดังนี้ 

(1) กําหนดปญหาที่ตองการแกไขจากแผนภูมิพาเรโต จากปญหาที่กําหนด จะเปนผลของ
สาเหตุที่อยูปลายสุดของแผนภูมิกางปลา แลวลากเสนตรงไปตามแนวนอนและสุดปลายเสนตาม
แนวนอนจะเปนผลของสาเหตุ 

(2) เขียนตนเหตุของปญหาที่เปนสาเหตุของปญหาเล็กๆ แตกแยกแขนงออกจากเสนตาม
แนวนอนที่ช้ีไปยังผลของสาเหตุ ซ่ึงการเขยีนสาเหตุของปญหาจะไดจากการระดมความคิดทั้งหมด 
โดยเริ่มจากตนเหตุใหญของปญหาซึ่งโดยทั่วไปจะประกอบดวย 

• คน 

• เครื่องจักร 

• สภาพแวดลอม 

• วิธีการทํางาน 

• วัตถุดิบ 

 (3) จากตนตอหลักที่สําคัญ 5 ประการขางตนในขั้นตอนนี้จะแยกแตกแขนงปญหาทั้ง 5 
ออกเปนปญหายอยๆ โดยละเอียด ซ่ึงในขั้นตอนนี้จะเปนการระดมความคิดตอเนื่องจากการหาตน
เหตุหลัก ดวยการสรางคําถามขึ้นมาเพื่อหาสาเหตุยอยนํามาเขียนลงในแผนภูมกิางปลา 

2.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

แผนภูมิพาเรโตเปนแผนภูมทิี่ใชสําหรับตรวจสอบปญหาตางๆที่เกิดขึน้ในสถานที่ทาํงาน
หรือโรงงาน เพื่อสังเกตดูวาปญหาใดเปนปญหาที่สําคัญที่สุดและรองๆลงมาตามลําดับ โดยนํา
ปญหา หรือสาเหตุเหลานั้นมาจัดเปนหมวดหมู และแบงแยกประเภท จากนั้นทําการเรียงลําดับตาม
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ความสําคัญจากมากไปหานอย โดยการแสดงขนาดความสําคัญมากนอยดวยกราฟแทงและคา
สะสมดวยกราฟเสน ซ่ึงหลักเกณฑการเขียนแผนภมูิพาเรโต ประกอบดวย 

(1) จําแนกลักษณะและประเภทสาเหตุของปญหาที่เกิดขึน้ 

(2) เก็บรวบรวมขอมูล นับจํานวนลักษณะ หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น แลวคาํนวณร
อยละของลักษณะ หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น 

(3) เรียงขอมูลที่นับจํานวนไดจากมากไปหานอย จดัทํารอยละสะสม 

(4) เขียนแผนภูมิจากรอยละสะสม โดยใหแกนนอนเปนลักษณะ หรือประเภทของปญหา
แลวเขียนกราฟแทงเรียงปญหาจากมากไปหานอย พรอมทั้งกําหนดจุดและลากเสนรอยละสะสม
ของลักษณะ หรือประเภทของปญหา 

2.4 Why – Why Analysis 

Why – Why Analysis เปนเทคนิคการวเิคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุใหเกิดปรากฎการณ
อยางเปนระบบ มีขั้นมีตอน ไมเกิดการตกหลน ซ่ึงไมใชการคิดแบบคาดเดาหรือนั่งเทียน เมื่อมี
ปรากฎการณอยางใดอยางหนึ่งเกดิขึ้น เราจะมาคิดกนัดูวาอะไรเปนปจจัยหรือสาเหตุที่ทําใหมันเกิด
โดยการตั้งคําถามวา “ ทําไม ” สมมุติวาเราไดปจจยัมา 2 ขอคือ ① และ② เราตองมาคิดตอไป
อีกวาทําไม ① และ ② ถึงเกิดขึ้นมาได ในที่นี้เราไดพบวาปจจัยที่ทําให ① เกิดขึ้นคือ ①-1 
และ ①-2 สวนปจจัยที่ทําให ② เกดิขึ้นคือ ②-1 และแลว ในชอง “ ทําไม ” ชองสุดทาย จะเป
นตนตอของปจจัยตาง ๆ ทีน่ําไปสูการเกดิขึ้นของปรากฎการณ ซ่ึงเราสามารถระบุไดวาอะไรเปนต
นตอของปญหาจากปจจัยที่เปนตนตอของปญหานี้ ถาเราคิดพลิกกลับไป เราก็จะสามารถหาฆาตกร
และการแกไขไดแตปจจัยทีอ่ยูหลังสุด (ประโยคที่เขียนในชอง “ ทําไม ” ชองสุดทาย) จะตองเปนป
จจัยที่สามารถพลิกกลับกลายเปนมาตรการที่มีประสิทธิภาพ (เปนมาตรการปองกันไมใหปญหา
เกิดซาอีก) อาจกลาวไดวา ฆาตกรตัวจริงในสถานที่ทํางานของพวกเรานั้นไมใชช้ินงาน เครื่องมือ 
หรือช้ินสวนของเครื่องจักรไมดีแตสวนใหญแลว จะเปนเรื่องแนวคิด วธีิปฏิบัติ หรือวิธีการจัดการที่
ไมถูกตอง เชน แนวคดิในการออกแบบหรือผลิต วิธีการติดตั้ง วิธีการใช ขั้นตอน และวิธีการ
บํารุงรักษา (ทําความสะอาด เติมน้ํามนั ขันโบลท ตรวจสอบ เปนตน) ดังนั้น ถาเราไมถามคําวา 
“ทําไม” ไปเรื่อย ๆ เพื่อคนหาปจจยัที่เปนตนตอของปญหาเรายอมไมสามารถคนพบมาตรการปอง
กันการเกิดของปญหาที่ยั่งยนืและมีประสิทธิภาพได ซ่ึงวิธีการมองปญหาของ Why – Why 
Analysis มีดังนี้ 
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1.การมองจากสภาพที่ควรจะเปนแนวทางแรกนั้นเปนการคนหาสาเหตโุดยการนกึภาพ
ขึ้นมาในหวัวาการจะทําใหดีนั้น จะตองมีรูปแบบ ลักษณะ และเงื่อนไขอยางไร กลาวคือ “การ
มองปญหาจากสภาพที่ควรจะเปน” เปนการกําหนดแนวทางในการคนหาสาเหตุของปญหาโดยการ
เปรียบเทียบปญหาที่เกิดกับสภาพที่ควรจะเปน หลังจากกําหนดแนวทางไดแลวก็จะตั้งคําถามวา 
“ทําไม” ไปเรื่อย ๆ เพื่อคนหาปจจยัหรือสาเหตุออกมา 

2. การมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี ถาเราเริ่มตนคําวา “ทําไม” โดยมีอคติหรือใชประสบ
การณตนเอง อาจทําใหมองปญหาผิดไป ทําใหฆาตกรตัวจริงหนีหลุดรอดไปได เพื่อที่จะใหสามารถ
มองปญหาไดอยางถูกตอง อันดับแรกอยาเพิ่งมองปญหากวางเกินไป ใหคิดถึงหลักเกณฑหรือ
ทฤษฎีที่กอใหเกิดปรากฎการณนั้น ๆ  

3. การแยกใชวิธีการมองปญหาทั้ง 2 แบบ ในการวิเคราะหโดยใชวิธีมองปญหาจากสภาพที่
ควรจะเปนนั้น จะตองศึกษาสวนทีเ่กิดปญหาใหเขาใจอยางถองแทวาสภาพที่ควรจะเปนนั้นคือ
อะไร เพื่อไมใหมีการตกหลน กลาวคือจะตองไปดูของจริงเพื่อตรวจสอบใหชัดเจนวา แตละสวน
ของบทบาทหนาที่เกี่ยวโยงกันอยางไรจากนั้นจึงทําการสํารวจเพื่อการเปรียบเทียบกบัสภาพที่ควร
จะเปน แลวจงึทําการวิเคราะหสวนที่ตางไปจากสภาพที่ควรจะเปนเราจะแยกใชวิธีการทั้ง 2 แบบ
นี้อยางไร  

2.5 เทคนิคกิจกรรมคุณภาพ POKAYOKE 

เทคนิคกิจกรรมคุณภาพ POKAYOKE ไดนําเขามาใชในอุตสาหกรรมของตัวเอง เพื่อการ
ปองกันขอบกพรอง หรือ การปองกันความผิดพลาดเสียหายในงานอตุสาหกรรมของตัวเอง และ
เปนการเพิ่มคณุภาพตอผลิตภัณฑ และตอองคกรของตนเองดวย หลักการของ POKA YOKE การ
ปองกันผลิตภณัฑที่ไมดี หรือการกําจัดผลิตภัณฑทีไ่มดีใหถูกสงตอไปยังกระบวนการผลิตอ่ืน ๆ 
นั้น ไมใชเปนสิ่งที่ยากเลย และวิธีการตาง ๆ เหลานี้ ก็มีอยูใน “ POKA YOKE ” ความผิดพลาดเปน
ส่ิงที่เกิดขึ้นไดจากทั้งคนและเครื่องจักร อยางไรก็ตาม ความผิดพลาดทั้งสองสามารถปองกันได ถา
เปนเครื่องจักรก็คือ การบํารุงรักษาใหเครื่องจักรอยูในสภาพดีมกีารตรวจสอบความเรียบรอยอยาง
สม่ําเสมอ ก็จะสามารถปองกันความผิดพลาดของเครื่องจักรไดสําหรับคนหรือพนักงานนั้น ความ
ผิดพลาดมักเกดิจากความเผอเรอ การขาดความระมัดระวัง ฯลฯ  

2.6 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

วราพร อาสาฬหประกิต (2547), การบริหารความเสี่ยงของโครงการใหคําปรึกษาและตดิตั้ง
ระบบสารสนเทศ วัตถุประสงคของวิทยานิพนธฉบับนี้เพื่อพัฒนาระบบบริหารความเสี่ยงของ
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โครงการใหคําปรึกษาและตดิตั้งระบบสารสนทศ ซ่ึงจะสามารถทําใหสรางขอมูลความเสี่ยงเพื่ออ
ใชสําหรับปองกันการเกิดเหตุการณที่ไมพงึประสงคได โดยกระบวนการในการบริหารความเสี่ยง
ดังกลาว ไดแก (1) การกําหนดและวางขอบเขตโครงการ (2)  การระบุความเสี่ยงภายในโครงการ 
(3) การคนหาความเสี่ยงภายนอกโครงการ (4) การวิเคราะหปจจัยเส่ียง (5) การสรางแผนจัดการ
ความเสี่ยง และ (6) พัฒนาใบบันทึกขอมูลความเสี่ยงเพื่อติดตามปจจยัเสี่ยง จากการวเิคราะหพบวา 
มีความเสี่ยงภายใน 13 ปจจัย และความเสี่ยงภายนอก 14 ปจจัย และหลังจากการนําแผนจัดการ
ความเสี่ยงทั้ง 4 แผนไปปฎบิัติ พบวา ปจจัยเส่ียงที่มีความรุนแรงในระดับ 3 ลดความรุนแรงลงเปน
ระดับ 1 

อิศราพล ล้ิมเพียรชอบ (2547), การประยกุตการบริหารความเสี่ยงในการกอตั้งโรงงานผลิต
รองเทา วัตถุประสงคของวิทยานิพนธฉบับนี้เพื่อ บริหารความเสี่ยงของโครงการ โดยความเสี่ยงที่
สนใจอาจมีผลใหโรงงานกรณีศึกษา (ซ่ึงเปนโรงงานผลิตซ่ึงมีกระบวนการผลิตเฉพาะการเยบ็
เทานั้น) มีความสามารถในการผลิตไมเปนไปตามเปาหมายที่วางไว โดยเปาหมายที่วางไวคือตอง
สามารถบริหารความเสี่ยงใหโรงงานกรณีศกึษามีคา % Takt time ไมนอยกวา 85 % โดยแนวทางใน
การบริหารความเสี่ยงที่ใชไดแบงเปน 6 ชวง โดยระหวางการขามไปของแตละชวงมีการใช
เครื่องมือหลักในการวิเคราะหไดแก 6W, แผนภาพความเสี่ยง, รายการตรวจสอบ, แผนภูมิตนไม 
และ สมการถดถอยพหุคูณดวยวิธีสเตปไวส โดยบทสรุปของงานวิจัยนี้พบวาจากกลุมความเสี่ยง
ทั้งหมด จากแนวทางในการวิเคราะหและปองกันความเสี่ยงดวยแนวทางดังกลาว ทําใหโรงงาน
กรณีศึกษาสามารถมีคา % Takt time เฉล่ียของแตละสัปดาหในชวงเดือนสุดทายของการเก็บขอมูล
ไดเกนิกวา 85 % 

ธารชุดา อมรเพชรกุล (2546), การพัฒนาระบบบริหารความเสี่ยงในสายงานทะเบยีนและ
ตรวจสอบพัสดุ สวนการพสัดุสํานักบริหารแผนและการคลัง จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย โดยเริ่มจาก
การกําหนดวัตถุประสงคของสายงาน ระบุความเสี่ยงที ่ มาจากทุกขัน้ตอนการทํางานในสายงาน
จัดกลุมประเดน็ความเสี่ยงดวยแผนผังกลุมความคิด (Affinity Diagram) ดําเนินการประเมินความ
เสี่ยงผานแบบสอบถามโดยใชเทคนิค FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) เพื่อจัดลําดบั
ความเสี่ยง และใชเทคนิคการวิเคราะหแบบ FTA (Fault Tree Analysis) เพื่อชวยคนหาสาเหตุของ
ความเสี่ยง จากนั้นจึงสรางแผนจัดการความเสี่ยง โดยไดระบุระยะเวลาและผูรับผิดชอบไวอยาง
ชัดเจนนอกจากนี้ ผูเขียนไดออกแบบใบบันทึก (Check sheet) เพือ่ใชติดตามดูผลของการจัดทํา
ระบบบริหารความเสี่ยง ทัง้นี้ การวัดผลระบบบริหารความเสี่ยงทีไ่ดจัดทําขึ้นจําเปนตองใชระยะ
เวลานาน ดังนั้นผูเขียนจึงกาํหนดใหมีการประเมินความเสี่ยงคาดหมาย เพื่อเปรียบเทียบคาตัวเลข
ความเสี่ยงชี้นาํ (Risk Priority Number) หรือ RPN กอนและหลังการมแีผนจัดการความเสี่ยงในสาย
งานทะเบยีนและตรวจสอบพัสดุ 
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อนิรุท พัฒนธีระ (2545), การลดเวลาการหยุดของสายการประกอบรถยนตกระบะ
วัตถุประสงคของวิทยานพินธฉบับนี้เพื่อ ศึกษาวิเคราะหปญหาทีเ่กีย่วของกับการหยุดของสายการ
ประกอบรถยนตกระบะและลดอัตราเฉลี่ยรอยละของการหยุดของสายการประกอบตอปลงเพื่อเพิม่
ผลการผลิต และจากการศึกษาพบวาปจจัยหลักทีท่ําใหเกดิการหยุดของสายการประกอบมาจาก
ช้ินสวนประกอบที่ไมไดคุณภาพและลักษณะวิธีการทํางานของพนักงานที่บกพรอง มาตราการที่ใช
ในการปรับปรงุสายการผลิตโดยลดการหยดุของสายการประกอบไดแก (1) การจดัทําเอกสารทาง
เทคนิค (2) การใช Why-Why Analysis เพื่อวิเคราะหสาเหตุของปญหา และเทคนิค Poka yoke เพื่อ
ลดความผิดพลาดในการทํางานของพนักงาน และ (3) การใชเทคนิค Kaizen เพื่อปรับปรุง
สภาพแวดลอมในสายการประกอบ 

นิพนธ ชวนะปราณี (2543), การประยกุคใชเทคนิค FMEA และ FTA ในงานออกแบบและ
พัฒนาผลิตภณัฑสายไฟฟา วัตถุประสงคของวิทยานพินธฉบับนี้เพือ่ กําหนดและควบคุมปจจัย
ตางๆที่มีผลตอการออกแบบและการผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ โดยการประยุกตใชการวิเคราะห
แขนงความบกพรองและการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพในการออกแบบและ
กระบวนการผลิตเปนเครื่องมอืคุณภาพหลัก โดยเริ่มการศกึษาดวยการรวบรวมปญหาและ
ขอบกพรองตางๆที่กอใหเกดิความไมพอใจตอตัวผลิตภณัฑของลูกคา ในการแกไขขอบกพรอง
เหลานั้นมีทั้งการกําหนดมาตราฐานการทํางาน, การจัดระบบรวบรวมขอมูล, การจัดทําอุปกรณ
ปองกันพลาด, การกําหนดแบบฟอรมสําหรับตรวจสอบ และการจดัทาํรายละเอียดรวมถึงการตั้งคา
มาตราฐานในการทํางานของเครื่องจักร เปนตน 

Aykroyd (2008) Value Assessment of New Product Innovations. งานวจิัยนีไ้ดกําหนด
กรอบแนวคิดเพื่อที่จะวัดคณุประโยชนที่เปนไปไดในนวตักรรมชิ้นใหมที่จะสงไปยังลูกคาบนฐาน
ของขอบเขตโครงการ   กรอบแนวคิดนีก้ําหนดรายละเอียดบนการสรางตัวแบบบนฐานของAHP 
(กระบวนการการจัดลําดับชัน้ทางการวิเคราะห) โดยการจัดตั้งลําดับชัน้ของวัตถุประสงคของลูกคา    
การใชประโยชนของกรอบแนวคดินี้ถูกประยุกตใชตอบริษัทใหญๆทีพ่ัฒนานวัตกรรมใหมๆ 2 
นวัตกรรม จากการศึกษาพบวา ตัวแบบการประเมินคณุประโยชนสามารถถูกแบงยอย เพื่อที่จะทํา
การประเมินถึงวิธีที่ผลิตภัณฑใหมๆจะถูกตีมูลคาโดยการคูณสวนแบงทางการตลาด    บริษทั
สามารถใชขอมูลนี้เพื่อจัดวางนวัตกรรมใหมดวยการแบงยี่หอและเพื่อพฒันายุทธศาสตรที่
เหมาะสมตอผลิตภัณฑทีจ่ะวางตลาด และระเบียบวิธีนี้ถูกนําเสนอเพื่อที่จะสามารถทํางานไดบน
นวัตกรรมที่เพิม่ขึ้นและผลิตภัณฑทีไ่มลาสมัย 

Wagner (2007) Specification Risk Analysis: Avoiding Product Performance Deviations 
through an FMEA-Based Method. งานวจิัยนี้เปนการใช FMEA เพื่อเปนวิธีที่ทําใหการจัดการความ
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เสี่ยงสําหรับผลิตภัณฑมีความงายและสะดวกขึ้น ซ่ึงการจัดการความเสี่ยงไดถูกวิเคราะห วิเคราะห
และเปรียบเทยีบ ในกรอบแนวคดิที่มีอยูในการพัฒนาผลิตภัณฑ ,การจัดการโครงการ และ การ
จัดการหวงโซอุปทาน ลักษณะพิเศษของขั้นตอนการออกแบบนี้จึงถูกวิเคราะหจากกระบวนทัศน
ของการจัดการความเสี่ยง เครื่องมือการจัดการความเสี่ยงไดถูกตัง้ชื่อวา (Specification Risk 
Analysis) มีการ ระบุ ประเมนิ   จัดลําดับขอจํากัดของผลิตภัณฑที่มีความทาทายตอการบรรลุผล มัน
ทําใหหลีกเลี่ยงการขาดแคลนผลิตภัณฑและสามารถจัดหาวิธีการอยางเปนระบบเพือ่ที่จะมาตรการ
ลดความเสี่ยงไดอยางเหมาะสม 

Oehmen (2005), Approaches to Crisis Prevention in Lean Product Development by High 
Performance Teams and Through Risk Management. งานวิจยันี้ไดทาํการวิจยัการปองกันวกิฤตใน
การพัฒนาผลิตภัณฑแบบลนี เนนที่บริบทการปฏิบัติการขั้นสูงและวิธีการจัดการความเสี่ยง ทีม
เวิรคและการจดัการความเสี่ยงไดกลายมาเปนองคประกอบที่สําคัญในการปองกันวกิฤต และจาก
การพัฒนาผลิตภัณฑแบบลนี โดยเฉพาะอยางยิ่งความคิดของมูลคาที่ถูกใชเพื่อที่จะกําหนดชนดิของ
วิกฤตขั้นพืน้ฐานขึ้นมาในการพัฒนาผลิตภณัฑและความลมเหลวของความเสี่ยงในการพัฒนา
ผลิตภัณฑ แนวคดิพื้นฐานถูกริเริ่มเพื่ออธิบายคุณลักษณะความเสี่ยงที่สามารถเห็นไดโดยงาย 
(โครงสรางทางเหตุผล, ความลมเหลว, กรอบเวลา, การเชื่อมโยงเหต-ุผล)  

Wei (2001), Concurrent Design for Optimal Quality and Cycle Time. เปาหมายของ
งานวิจยันี้เพื่อที่จะสํารวจและเขาใจการปฏิสัมพันธทามกลางการออกแบบชิ้นสวนและคาเผื่อ, 
กระบวนการและการเปลี่ยนแปลงระบบ, และ การตดัสินใจเกี่ยวกับการควบคมุระบบ จากนัน้ก็ได
กําหนดตัวแบบที่ผสมผสานเพื่อที่จะประเมินตนทุนทั้งหมดในระบบ   ตัวแบบนีจ้ะถูกใชเพื่อทีจ่ะ
ชวยในการออกแบบชิ้นสวน คาเผื่อ ขนาดผลิต และการวิเคราะหถึงยุทธศาสตรในการพัฒนา
กระบวนการ วิธีการที่เปนตนแบบ 2 ขั้น  ถูกใชเพื่อทีจ่ะจดัการกับปญหา ซ่ึงก็คือ การคาดคะเน
คุณภาพและการคาดคะเนการผลิต ตัวแบบการคาดคะเนคณุภาพไดเสนอการเปลี่ยนแปลง
กระบวนการไปสูการเปลี่ยนแปลงคุณภาพของผลลัพธในแตละขั้นของการผลิตดวยเครื่องจักร
จากนั้นก็คาดคะเนถึงอัตราผลลัพธจากพฤติกรรมเชิงสุมของการเปลี่ยนแปลงและคาเผื่อ สวนตัว
แบบการคาดคะเนการผลิตไดนําเสนออัตราความตองการและความผันแปร ระยะเวลาใน
กระบวนการ และการผันแปร, อัตราผลลัพธ และขนาดผลิต ภายในชวงเวลาแหงวงจรการผลิตและ
รายการสินคาในการผลิต 

Ertan (1998) Analysis of Key Characteristic Methods and Enablers Used in Variation 
Risk Management. งานวิจยันี้ไดวิเคราะหการทํา ลักษณะพเิศษที่สําคัญ (KC) หลายๆอยางที่สวน
สําคัญของการเปลี่ยนแปลงการจัดการความเสี่ยง และแนวคิดที่เกี่ยวกบั KC นี้อันถูกนําไปอภิปราย
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และคนหาจากซีร่ีสของการศึกษาที่เปนเกณฑมาตรฐานซึ่งถูกตรวจสอบ ตัวแบบที่สมบูรณของ KC 
ไดถูกระบุไว 22 ในการนําไปใช ตลอดซีร่ีสของการศึกษาเกณฑมาตรฐาน  มันชีใ้หเหน็วาบริษัททั้ง
ระดับสูงและต่าํมีระดับที่แตกตางกันในเครื่องมือแหงความสําเร็จ การคนหาเกีย่วกบัเครื่องมือแหง
ความสําเร็จและขอบกพรองถูกนําไปเชื่อมตอกับการสนบัสนุน การระบุ การประเมิน และการ
บรรเทา ความสําคัญของทีมที่เปนระบบอยางผสมผสาน 

2.7 สรุปการสาํรวจงานวิจัย 

 จากการสํารวจงานวิจยัที่เกีย่วของโดยสรุปประเด็นที่สําคญัพบวา งานวิจยัที่เกีย่วกบัการ
บริหารความเสี่ยงสวนใหญจะมีชองวางหรือสวนที่บกพรองคลายๆกันดังนี้  

1. การประเมนิความเสี่ยงโดยจะเปนการประยุกคใชเครื่องมือ FMEA ซ่ึงการใช FMEA ที่
ถูกตองนั้น ควรจะตองเนนลงไปที่ช้ินสวนของแตละอุปกรณ โดยพิจารณาความลมเหลวที่อาจ
เกิดขึ้นทั้งทางตรงและทางออมจากระบบสนับสนุนภายนอก นอกจากนี้ ผูประเมินยังตองทราบ
กระบวนการทาํงานของอุปกรณแตละตวั เนนลงไปที่ช้ินสวนภายในอุปกรณ รวมถงึความสัมพันธ
การทํางานของอุปกรณแตละตัวที่เชื่อมโยงกันดวย เพื่อการไดมาซึ่ง ตัวเลขความเสีย่งชี้นํา (RPN = 
ความรุนแรง * ความถี่ * การตรวจจับ) แตในงานวจิยัที่สํารวจผานมาจะใชเกี่ยวกบัความเสี่ยงใน
กิจกรรมที่เกดิขึ้น และจะนําแนวทางนี้มาใชเพื่อประเมินความเสี่ยงโดยการใช RPN เทานั้น ซ่ึงใน
บางกิจกรรมอาจไมเหมาะสมหรือทาํใหคะแนนคลาดเคลื่อน เนื่องจากการจะตองวิเคราะหถึง 3 
ปจจัย และรวมถึงการกําหนดระดับของคะแนนการประเมินที่ไมสามารถวัดไดในเชงิตัวเลขทั้งทาง 
Qualitative และในทาง Quantitative 

2. การวิเคราะหความเสี่ยงดวย FTA โดยวิธีนี้จะยังมีขอจํากัดคือตองใชทักษะและเวลาใน
การวิเคราะหมาก จําเปนตองใชโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการวิเคราะหขอมูล แตโปรแกรมที่
ชวยวิเคราะหยงัไมคอยแพรหลาย การกาํหนดคาความนาจะเปนของเหตุการณในทางการศึกษาจะ
หาไดยาก ไมสามารถระบุไดชัดวาโอกาสของการเกิดเหตุการณหรือสาเหตุที่นําไปสูความลมเหลว
มีคาเทาใด มกัใชความรูสึกของคนที่เกี่ยวของตัดสินคาที่ไดจึงไมถูกตอง ซ่ึงในงานวิจยับางเลมก็
ไมไดกําหนดความนาจะเปนสําหรับการวเิคราะหดวยเครื่องมือ FTA นี้ดวย  

3. การจัดการความเสี่ยง การไดมาซึ่งแผนจัดการความเสี่ยงนั้น ในแตละแผนใชหลักการ
อะไรในการคัดเลือก และถึงแมจะมาจากการประเมินจากผูเชี่ยวชาญกต็าม แตการกาํหนดระดับของ
คะแนนการประเมินกย็ังไมสามารถวัดไดในเชิงตวัเลขทั้งทาง Qualitative และ Quantitative เชนกนั 
ซ่ึงความรูสึกของผูประเมิน ก็อาจจะแตกตางกันดวย ขอมูลที่ไดอาจมคีวามคลาดเคลื่อนมาก และ
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รวมถึงผลลัพธของการจัดการความเสี่ยงโดยในบางงานวิจัยนั้นไมมีขอมูลมา Support วาผลลัพธที่
เกิดขึ้นหลังจากที่มีการจัดการความเสี่ยงแลวเปนอยางไร 

ดังนั้น งานวิจยันี้จะเปนการวิจัยเพื่อการไดมาซึ่งแผนการจัดการความเสี่ยงในการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหม เพื่อปองกันและลด การ Down Time ของสายการประกอบหลักไดอยาง
มีประสิทธิภาพตามวัตถุประสงคของโรงงานตัวอยาง โดยการทํางานวิจยันีจ้ะศึกษาชองวางของ
งานวิจยัที่ผานมาและนํามาปรับใชเปนแนวทางที่เหมาะสมกับหัวของานวิจยั เพื่อเปนการพัฒนา
งานวิจยัใหมๆที่มีประสิทธิภาพตอไป โดยสรุปตามหัวขอไดดังนี ้

1. การประเมินความเสี่ยงจะเปนการประเมินกลุมของความเสี่ยง โดยจะใชการประเมิน
แบบ คะแนนความเสี่ยง (คะแนนความเสีย่ง = โอกาสเกิด * ความรุนแรง) เนื่องจากเปนการ
พิจารณาในกจิกรรมที่เกิดขึ้นโดยไมไดเนนในรายละเอียดอยางใดอยางหนึ่ง ซ่ึงผูประเมินสามารถ
เขาใจไดงายและประเมินไดอยางถูกตองเนื่องจากระดับคะแนนทั้ง โอกาสเกิด และความรุนแรงนัน้ 
สามารถวัดไดเชิงตัวเลขทั้งทาง Qualitative และ Quantitative 

วิจารณความแตกตางของวิธีการประเมินความเสี่ยง 

จะเห็นวาคะแนนที่ไดจากการประเมินความเสี่ยงนั้นในงานวิจยัที่สํารวจผานมาไดทําการ
ประเมินในแบบ FMEA ในแงของการใชคะแนน RPN 

สําหรับงานวิจยันี้เปนการประเมินความเสี่ยงโดยจะมองทีค่วามสําคัญของ ความรุนแรง 
(Seventy) กบั โอกาสการเกิด (Occurrence) เสียเปนสวนใหญ เนื่องจากเปนการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมเพือ่ลดการ Down Time ของสายการประกอบเทานั้น โดยท่ี
ความสามารถในการตรวจจบันั้นยังคงเปนเรื่องรองลงมา ซ่ึงถาความเสี่ยงนั้นมีความรุนแรงกับ 
โอกาสการเกดิที่สูงแลว ความเสี่ยงนัน้ก็สมควรที่จะดําเนินการจัดการไดแลว ซ่ึงถาเพิ่มปจจัย 
ความสามารถในการตรวจจบั (Detection) เขาไปคิดดวยจะทําใหคะแนนความเสี่ยงที่ตองการเกดิ
ผิดเพี้ยนได เนื่องจากเปนการมองที่ปลายเหตุ และอาจจะทําใหความเสี่ยงนั้นไมถูกจัดการกไ็ด แต
แทที่จริงแลว ความเสี่ยงนัน้สงผลกระทบตอการเกิดการ Down Time ที่สูง เนื่องจากมีโอกาสเกดิ
และถาเกิดแลวจะมีความรุนแรงสูง ดังตัวอยางการเปรียบเทียบการประเมินทั้ง 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 ต่ํากวา B 

 

แบบที่ 2  คะแนนความเสี่ยง  = S * 0 

ความเสี่ยง A คะแนนความเสี่ยง  = 4 * 5  = 20 

ความเสี่ยง B คะแนนความเสี่ยง  = 4 * 4   = 16 

สรุป ความเสี่ยง A สูงกวา B 

จะเห็นวาผลสรุปจากการประเมินทั้ง  2 แบบนั้นตางกนั ทั้งที่คะแนน S กับ O เทากนัทั้ง 2 
แบบ ดังนั้นงานวิจยันีจ้ึงไมนํา ความสามารถในการตรวจจับ (Detection) เขามาคิดเพื่อหาคะแนน
ความเสี่ยงดวย  

การประเมินในแบบที่ 1 นี้ คะแนนลําดับความเสี่ยงมักมองเพียงเลขสรุปโดยไมมองที่มา
ของคะแนน (ที่มาของคะแนน มาจาก ปจจัยของความรุนแรงผลกระทบ, โอกาสการเกิดขึ้นของ
ขอบกพรอง, การตรวจจับ) ทําใหมักตั้งตวัเลขรวม เชน ถา RPN ต่ํากวา 100 จะไมปฏิบัติการแกไข/
เสนอแนะ เปนตน 

สรุป การประเมินความเสี่ยงทั้ง 2 แบบนีจ้ะมีทั้งขอดแีละขอเสียตางกัน ทั้งนี้จะขึน้อยูกับ
การเลือกใชเพือ่ใหเหมาะสมกับความตองการหรือวิธีการดําเนินงานของแตละงานวิจยั 

2. การวิเคราะหความเสี่ยงจะเริ่มตีกรอบแนวทางการวิเคราะหดวยผังกางปลาที่แบงสวน
การวิเคราะหในปจจยั 4M 1E เนื่องจากเปนกิจกรรมที่เกีย่วของกับกระบวนการประกอบ และจะทํา
การวิเคราะหถึงตนตอของสาเหตุตอดวย Why Why Analysis ทําใหไดมาซึ่งสาเหตุที่แทจริงของ
ความเสี่ยง เพือ่การจัดการความเสี่ยงจากตนตอของสาเหตุ 

3. แผนการจดัการความเสี่ยงจะมาจากการประเมินแผนกอนในแตละทางเลือกของ 4T ซ่ึง
จะมีหวัขอในการประเมินทีเ่หมาะสมและไดกําหนดระดับคะแนนของการประเมินที่สามารถวัดได
เชิงตัวเลขทั้งทาง Qualitative และ Quantitative ดวยเชนกัน รวมถึงการแสดงขอมลูของผลลัพธที่
เกิดขึ้นหลังจากที่มีการจัดการความเสี่ยงแลวเพื่อใชเปนขอมูลในการพฒันาระบบการบริหารความ
เสี่ยงตอไป 
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บทที่  3 
 

ขอมูลเบือ้งตนของโรงงานตัวอยาง 

เนื้อหาบทนีจ้ะกลาวถึงรายละเอียดตางๆที่สําคัญๆของโรงงานตัวอยางเชน ผลิตภณัฑและ
ผลผลิตของโรงงาน กระบวนการประกอบรถจักรยานยนตในแตละสวน กําลังการผลิตในปจจุบนั 
รวมถึงการออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ  

3.1 ผลิตภัณฑและผลผลิตของโรงงานตัวอยาง 

3.1.1 ขอมูลขององคกรโดยสังเขป 

โรงงานตัวอยางเปนโรงงานประกอบรถจกัรยานยนตและผลิตช้ินสวนอะไหล
รถจักรยานยนตโดยมีฐานการผลิตภายในประเทศซึ่งมีผลิตภัณฑคือรถจักรยานยนตทั้งเกียร
อัตโนมัติ (Automatics) และ แบบ Manual (Moped) โดยมีสมรรถนะเครื่องยนต (ปริมาตรลูกสูบ)   
อยูที่ 115 CC. – 135 CC. โดยผลิตภณัฑของโรงงานตัวอยางมีทัง้ที่จําหนายภายในประเทศและ
ตางประเทศซึ่งผลิตภัณฑในแตละรูปแบบนั้นสามารถสนองตอบความตองการตอกลุมลูกคาไดเปน
อยางดี ซ่ึงทางองคกรมีจุดมุงประสงคดังนี ้

1. เปนบริษัทชัน้นําระดับโลก 

2. มีตราสินคาที่มีคุณคาสูงสุดในอุตสาหกรรม 

3. สรางความพึงพอใจใหกบัลูกคา 

4. ความมุงมั่นที่จะใหบริการที่เปนเลิศเหนอืความคาดหวงัของลูกคา 

ยุทธวิธีที่จะทําใหสามารถบรรลุเปาหมายตามจุดมุงประสงคนั้นจะตองอาศัยความสามารถ 
(COMPETENCY) โดยมีองคประกอบอยู 3 ส่ิงสําหรับพนักงานขององคกรทุกระดับ โดยการจดั
กิจกรรมการอบรมในแตระดับเพื่อใหพนกังานทุกคนทราบถึงแนวทางเพื่อการนําไปสูจุดมุง
ประสงคขององคกร ซ่ึงพนกังานจะตองมอีงคประกอบพื้นฐาน 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 

โรงงานตัวอยางมี 3 สายการประกอบ (Line –A, B และC) ซ่ึงกําลังการผลิตในที่นี้ คือ 
ขอบเขตหรือเพดานของปรมิาณงานที่หนวยผลิตหนึ่งสามารถกระทําได (สุทัศน รัตนเกื้อกังวาน, 
2548) โดยสายการประกอบ A และC จะทาํการผลิตรถตระกูล Automatics และสายการประกอบ B 
จะทําการผลิตรถในตระกูล Moped โดยกาํลังการผลิต (Design Capacity) อยูที่ 3,270 คัน โดย
ความสามารถในการผลิต ในแตละสายการประกอบสามารถแสดงไดดังตารางที่ 3.1   

ตารางที่  3.1 Design Capacity ในสวนของโรงงานประกอบรถจักรยานยนต 

 

 

 

 

 

 

 

ในกระบวนการประกอบรถจักรยานยนตนัน้จะแบงออกเปน 5 สวนใหญๆดวยกนัดังนี้ 

1) สวนสายการประกอบหลัก หรือ Main Line 

เปนสายการประกอบหลักโดยจะแบงออกเปน 2 ฝง ทั้งซาย (LH) และขวา (RH) 
ซ่ึง LH นั้นจะมีตําแหนงการประกอบอยูทัง้หมดคือ 24 Station และในสวนของ RH จะมีตําแหนง
การประกอบอยูทั้งหมด 23 Station  

2) สวนสายการประกอบยอยเครื่องยนต (Sub Engine) 

เปนสายการประกอบยอยของเครื่องยนตสําเร็จรูปที่ถูกสงมาจากโรงงานประกอบ
เครื่องยนต เพื่อที่จะสงตอไปที่ตนสายการประกอบหลัก (Main Line) เพื่อประกอบเขากับโครง
รถจักรยานยนต  
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3) สวนสถานีประกอบยอยโครงรถ (Sub Frame) 

เปนสถานีประกอบยอยของโครงรถจักรยานยนตเพื่อที่จะสงเขาไปประกอบกับ
เครื่องยนตที่ตนสายการประกอบหลัก (Main Line) 

4) สวนสถานีการประกอบยอย (Sub Side Line) 

เปนสถานีประกอบยอย ที่ประจําตําแหนงอยูที่ขาง Main Line เพื่อที่จะประกอบ 
Part ยอยและสง Part เขาไปประกอบบน Main Line ตามกระบวนการประกอบที่ไดถูกกําหนดไว  

5) สวนสายการประกอบยอยชุดมือจับ (Sub Handle) 

เปนสถานีประกอบยอยของ Part ที่เปนมือจับดานหนาของรถจักรยานยนตทั้งหมด 
เพื่อที่จะสงไปที่สายการประกอบหลัก (Main Line) เพื่อประกอบเขากับตัวรถจักรยานยนต 

6) สวนกลุมการประกอบ kit Supply 

เปนสถานีประกอบยอยของ Part ที่จะตองจัดใหอยูใน Box Kit เพื่อที่จะสง Part ไปตามจุด
ตางๆ เชน สายการประกอบยอยเครื่องยนต (Sub Engine) เพื่อประกอบเขากับเครื่องยนต, สายการ
ประกอบยอยโครงรถจักรยานยนต (Sub Frame) เพื่อประกอบเขากับโครงรถจักรยานยนต และสาย
การประกอบหลัก (Main Line) เพื่อประกอบเขากับตัวรถจักรยานยนต  

3.3 กิจกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

การออกแบบกระบวนการประกอบใหมนัน้จะดําเนินการก็ตอเมื่อมีเหตุผลหลักๆอยูดวยกัน 
3 ประการตามที่ไดกลาวมาแลวในบทนํา ประกอบไปดวย 1) การรองรับการผลิตรถจักรยานยนต
รุนใหม/Minor Change, 2) การรองรับโครงการใหมๆของโรงงานตัวอยาง และ 3) การปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหมีประสทิธิภาพสูงสุด ซ่ึงในแตละเหตุผลเพื่อการเตรียมกระบวนการประกอบ 
ก็จะมีขัน้ตอนในการเตรยีมการประกอบที่แตกตางกนั โดยในสวนที่มีการวางแผนไดชัดเจนอัน
เนื่องมาจากจะตองมีการเกี่ยวของกันในหลายๆสวนมากที่สุดก็คือ การรองรับการผลิต
รถจักรยานยนตรุนใหม/Minor Change ซ่ึงมีการแบงขั้นตอนการเตรียมการดังนี ้

1. การรับเอกสาร New Model 

เปนขั้นตอนแรกสุดของการเริ่มตนโดยขั้นตอนนี้จะเปนการรับขอมูลและเอกสารตางๆที่
เกี่ยวกับรถจักรยานยนตรุนใหมเพื่อใชเปนขอมูลในการดาํเนินกจิกรรมอื่นๆในการเตรียม
กระบวนการประกอบใหม 
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2. การศึกษาและเปรียบเทยีบ Part ใน Process การประกอบ 

โดย Part ที่มีการเปลี่ยนแปลงใหมนั้นยอมทําใหขั้นตอนและกระบวนการสาํหรับการ
ประกอบเปลี่ยนแปลงตามไปดวย โดยข้ันตอยยี้จะเปนการศึกษาเปรียบเทียบ Part เพื่อที่จะกําหนด 
ขั้นตอนและกระบวนการประกอบเพื่อใหเหมาะสม 

3. การเตรียมแผนกําหนดการ 

เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบนั้นจะตองใหสอดคลองกับแผนรวมของ
บริษัทเพื่อการผลิตตามที่กําหนด ดังนัน้จะตองมกีารกําหนดแผนงานที่จะตองเตรียมการทั้งหมด
อยางละเอียดรอบคอบและจะตองมีการ Monitoring อยางสม่ําเสมอ 

4. การออกแบบกระบวนการประกอบ (Kit Supply) 

เปนการออกแบบกระบวนการประกอบโดยใชหลักการของ Gold Area (พนักงานเคลื่อนที่
นอยที่สุด) โดยเปนการกําหนด Part ที่จะประกอบ นํามาเรียงใสไวใน Box Kit และ Box Kit นั้นจะ
ถูกวางไวบนสายการประกอบหลัก ซ่ึงในแตละ Box Kit จะมีจํานวน Part ของรถจักรยานยนตที่
ตองการตอหนึ่งคัน 

5. การเตรียมการ M/C และอุปกรณ 

ในบางจุดของสถานีการประกอบนั้น พนักงานไมสามารถประกอบดวยมือเปลาหรือใช
อุปกรณชวยใดๆได รวมถึงความตองการในบางขั้นตอนจําเปนจะตองใชเครื่องจักร เชน เครื่อง 
Press Baling M/C หรือ เครื่องเติมน้ํายา Coolant ในหมอน้ํา เปนตน ดังนั้นจําเปนจะตองจัดเตรียม
เครื่องจักรเพื่อใชในการประกอบใหไดตามคุณภาพอยางเหมาะสม 

6. การเตรียมการ Jig 

เนื่องจากการประกอบใหมบางจุดของแตละสถานีการประกอบจะมีขั้นตอนใหมและ
ช้ินสวนใหม ดังนั้นจะตองมีการจัดเตรยีมอุปกรณ Jig จับยดึชิ้นงานเพื่อชวยในการประกอบที่งาย
ขึ้นเพื่อที่จะรองรับการประกอบชิ้นสวนใหมๆดวย 

7. การเตรียมการ Tool และอุปกรณ 

ขั้นตอนการประกอบใหมที่เกิดขึ้นนัน้จะตองมีการศึกษาและเตรียมการเครื่องมือที่จะใช
เนื่องจากเครื่องมือที่มีการใชงานอยูในปจจบุันอาจจะไมเหมาะสมกับความตองการในขั้นตอนการ
ประกอบใหมก็ได 
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8. การเตรียมการ Torque Wrench 

เนื่องจากกระบวนการประกอบรถจักรยานยนตนัน้มีการขัน Bolt, Screw, Nut อยูดวยกัน
หลายตําแหนง ซ่ึงจะตองทําการเตรียมการ Torque wrench สําหรับ Part ที่ตองการแรงขันเพื่อใหได
ตามที่มาตราฐานกําหนด 

9. การตรวจสอบ Tool (Inspection Tool Design) 

Tool ที่ทําการจัดซื้อมาทุกครั้งนั้นจะตองจัดสงไปตรวจสอบที่หนวยงาน Gauge Control 
ทั้งนี้เพื่อที่จะสามารถยืนยันไดวา Tool ที่นําเขามาใชสําหรับการประกอบรถจักรยานยนตนัน้ไดตาม
มาตราฐานที่กาํหนด 

10. การเตรียมการ Part Package, Rack 

ช้ินสวนที่เขามาใหมหรือช้ินสวนที่ผลิตใหมนั้นจะตองนํามาพิจารณาในสวนของ Packing 
Standard เพื่อความเหมาะสมในการจัดสงตามกลุมความตองการที่จะใชงานในแตละกลุมขั้นตอน 
รวมไปถึงจะตองสามารถหยิบชิ้นสวนอะไหลเพื่อการประกอบไดอยางสะดวกอีกดวย 

11. การจัดทํา Operation Standard 

เปนเอกสารการเตรียมการกําหนดมาตราฐานในการประกอบรถจักรยานยนตที่ทาง
ผูออกแบบ (Engineering Assembly) จะตองกําหนดใหกับทางผูปฎบิัติงาน (Operator) เพื่อที่จะ
สามารถปฎิบัติงานไดถูกตองตามมาตราฐานที่กําหนด 

12. การจัดทําเอกสารอางอิงการประกอบ 

เปนการจัดทําเอกสารที่จะตองใชอางอิงสําหรับการประกอบไดตามที่มาตราฐานกําหนด 
ทั้งนี้เอกสารอางอิงการประกอบประกอบไปดวย 

1. Jig List : รายการกําหนด Jig เพื่อการประกอบ 

2. M/C List : รายการกําหนดเครื่องจักรเพื่อการประกอบ 

3. Air Tool Assignment : รายการกําหนดเครื่องมือที่ใชสําหรับการประกอบ 

4. Coloring Sect : การกําหนด Part แตละสีที่จะประกอบของแตละรุน  
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5. Wring Spec. : การกําหนดการจัดวางสายไฟแตละชนดิทีป่ระกอบทับซอนกัน
ของแตละรุน 

6. การจัดทํา Flow Process Chart : ผังกระบวนการประกอบเพื่อใหเห็นขัน้ตอน
ของกระบวนการประกอบ 

7. จัดทําเอกสาร M-M Chart (Man/Machine Chart) : ผังความสัมพันธระหวาง 
Operator กับเวลาการใชเครือ่งจักรเพื่อการประกอบ 

8. จัดทําเอกสาร Balance Chart : ผังเวลาการประกอบในแตละขั้นตอน ทั้งนี้จะดู
ถึงความเหมาะสมและประสิทธิภาพของ Operator ที่ใชเวลาการประกอบใน
แตละ Process 

 

13. การจัดทําเอกสาร Request และอ่ืนๆ 

เปนเอกสารทีต่องทําขึ้นเพื่อการติดตอส่ือสารการทํางานในระหวางหนวยงาน
ตางๆที่จะตองสอดคลองกัน โดยจะมีเอกสารที่สําคัญๆ อยางเชน 

1. Classify Part Sub Ass’y : เอกสารแจง Part ประกอบยอย 

2. Engineering Change Notice : จัดทําเอกสารแจงการเปลี่ยนเปลง Part 
ประกอบ 

3. Drawing Sub Ass'y : Drawing ที่ตองการประกอบ Part ยอย 

4. M-Part Flow : จัดทําเอกสาร Part ประกอบยอยภายจากทีผ่ลิตในโรงงาน  

5. P-Part Policy : จัดทําเอกสาร Part ประกอบยอยภายจากการซื้อ  

6. Part Supply Equipment : เอกสารจัดเตรียมอุปกรณขนสง Part 
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14. Assembly Equipment Test 

กอนที่จะทําการ Training การประกอบใหกับ Operator นั้นจะตองมีการทดลองกอนวา Jig, 
Tool, Torque Wrench, M/C และอุปกรณตางๆที่ไดจดัเตรียมการมานั้นสามารถใชงานไดอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยจะเปนการทดลองไปพรอมกับกระบวนการประกอบที่ไดทําการออกแบบไวดวย 

15. Assembly Training 

เปนขั้นตอนการ Training การประกอบกับ Operator ตามที่ไดมีการกําหนดไวใน
มาตราฐานการประกอบ (Operation Standard) เพื่อตองการให Operator เกิด Skill การประกอบ 
โดยจะทําการ Training ทุกกระบวนการ   

16. Full Trial 

เปนขั้นตอนทีสํ่าคัญมากในการทดลองการประกอบจริงบนสายการประกอบและการ
ทดลองนี้จะตองประกอบในสภาพการทํางานจริงทุกประการและจะตองสามารถประกอบ
รถจักรยานยนตไดอยางมีประสิทธิภาพตามเปาหมายทีก่าํหนด 

17. Mass Production 

เปนขั้นตอนการประกอบจรงิเพื่อเปนสินคาจําหนายออกสูลูกคา 

กิจกรรมตางๆของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนั้น สามารถแสดงความสมัพันธ
ของลําดับขั้นตอนการดําเนนิงานในแตละกิจกรรมไดดังรูปที่ 3.3 
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บทที่  4 
 

การระบุความเสี่ยงของกจิกรรม 

ในบทนี้จะกลาวถึงการระบคุวามเสี่ยงที่เกดิขึ้นของในแตละกิจกรรมของการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมโดยมีกจิกรรมทั้งส้ิน 16 กิจกรรม ซ่ึงมีพนักงานและผูเชี่ยวชาญได
รวมกันระบุความเสี่ยงจํานวน 18 ทาน โดยความเสีย่งที่ระบุจะคํานึงถึงวัตถุประสงคของกิจกรรม
เปนหลัก พรอมทั้งไดมีการจัดกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึ้นตามกลุมงานประเภทเดียวกนั เพื่อที่จะไดทาํ
การวิเคราะหและจัดการความเสี่ยงไดอยางชัดเจนตามประเภทของงานที่ทําในลําดับตอไป 

4.1 วัตถุประสงคของการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

ในการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนั้นนับไดวาเปนสวนที่สําคัญอยางยิ่งเนื่องจาก
การวางแผนตางๆที่ไดมีการกําหนดลงมาจากผูบริหารระดับสูงโดยเฉพาะแผนการตลาดที่มี
กําหนดการที่จะตองการสินคาผลิตใหไดตามแผนที่วางไว และในสวนของการเตรียมการเพื่อการ
ประกอบรถจกัรยานยนตกเ็ชนกันซึ่งจะตองสามารถเตรียมการเพื่อการประกอบใหทนัตาม
ระยะเวลาที่กําหนดและเมื่อทําการประกอบจริงบนสายการประกอบหลัก (Mass Production) 
จะตองประกอบใหไดตามแผนการประกอบที่ไดถูกกําหนดไว ซ่ึงวตัถุประสงคของการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมทีไ่ดกําหนดไวคือ 

1. ความครบถวน: ส่ิงที่จะตองเตรียมการเพื่อการประกอบนั้นจะตองครบถวนตามแผนที่
กําหนดทั้งนี้กเ็พื่อความพรอมสําหรับการประกอบใหไดตามแผน 

2. ความถูกตอง/ความเหมาะสม: ในการเตรียมกระบวนการประกอบใหมนั้นจะตองมีความ
ถูกตองเหมาะสมในแตละขัน้ตอน ทั้งนี้เพื่อใหเกดิประสิทธิภาพของการเตรียมการกระบวนการ
ประกอบใหม 

3. ทันเวลาตามกําหนด: การออกแบบกระบวนการประกอบใหมนั้นจะตองสอดคลองกับ
ระยะเวลาตามแผนงานซึ่งนัน่หมายถึงจะตองสามารถผลิตรถจักรยานยนตใหทนัเวลาพอดีกับความ
ตองการของแผนการตลาดที่ไดวางแผนไว 

4. งบประมาณที่กําหนด: การเตรียมการประกอบนั้นจะตองอยูภายใตงบประมาณทีก่ําหนด
ดวย ซ่ึงจะตองมีการจัดวางงบประมาณไวกอนหนาซ่ึงการดําเนินการเตรียมการจริงนั้นควรจะตอง
ใชงบประมาณไมเกนิ + - 3% ของงบประมาณที่ไดจัดตัง้ไว  
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4.2 การระบุความเสี่ยงของแตละกิจกรรม 

กิจกรรมของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนั้น มีความเสี่ยงตางๆที่เกิดขึ้นอยูใน
แตละกจิกรรม ซ่ึงสามารถคนหาสํารวจไดจากความสูญเสียที่เกิดขึ้นในอดีต จากรายงานปญหาที่
เกิดขึ้นและจากการสอบถามจากผูที่เชี่ยวชาญ 

ในการเริ่มนําระบบบริหารความเสี่ยงมาใชนั้น จะตองมกีารอบรมใหความรูเบื้องตน และ
ทําความเขาใจเกี่ยวกับการบริหารความเสี่ยงใหทกุคนที่เกี่ยวของมีความเขาใจตรงกนัวา ระบบ
บริหารความเสี่ยงเปนสิ่งที่ชวยใหสามารถลดความสูญเสียและพฒันาการทํางานใหดยีิ่งขึ้น ทุกคน
ควรใหความรวมมือในการบริหารความเสี่ยง เพื่อผลประโยชนโดยรวมขององคกร 

สําหรับงานวิจยันี้ไดทาํการอบรมเรื่องการบริหารความเสี่ยง ใหกับพนกังานและผูเชีย่วชาญ
ที่เปนทีมรวมในการจัดทํางานวิจยั ทั้งหมด 18 ทาน พรอมกับเอกสารอบรมการบริหารความเสี่ยง 
เอกสารที่ใชในการสัมภาษณเร่ืองการศึกษาเพื่อระบุความเสี่ยงของการออกแบบกระบวนการ
ประกอบใหม เอกสารแบบสอบถามเรื่องการประเมนิความเสี่ยงในการทํางาน และเอกสาร
แบบสอบถามเรื่องการประเมนิแผนจดัการความเสี่ยง ซ่ึงรายละเอียดการอบรมมีดังนี้ 

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

สถานที่: หอง CO2 

หัวขออบรมเรือ่ง: การบริหารความเสี่ยง 

ผูเขารวมประชุม :  

ผูจัดการฝายวศิวกรรม  1 ทาน   หนวยงาน Manufacturing Engineer 

ผูจัดการฝายผลิต  1 ทาน  หนวยงาน Production Body Assembly 

วิศวกร    7 ทาน   หนวยงาน Manufacturing Engineer 

โฟรแมน   3 ทาน   หนวยงาน Production Body Assembly 

ลีดเดอร   3 ทาน  หนวยงาน Production Body Assembly 

Operator   3 ทาน  หนวยงาน Production Body Assembly 
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ซ่ึงประกอบไปดวยหวัขอการอบรมดังตอไปนี ้

หัวขอการอบรมเรื่อง: การบริหารความเสี่ยง 

ความเสี่ยงคือ โอกาสหรือเหตุการณที่ไมพึงประสงค ที่จะสงผลกระทบตอวัตถุประสงคกอ
ใหเกิดความเสียหาย มีความไมแนนอน และสามารถเกิดขึ้นไดตลอดเวลา 

ขั้นตอนในการจัดทําระบบบริหารความเสี่ยง 

1. การกําหนดวัตถุประสงคของการดําเนนิงาน (Understand Objectives) 

2. การระบุความเสี่ยง (Identification Risks) 

3. การวิเคราะหความเสี่ยง (Risk Analysis) 

4. การประเมนิความเสี่ยง และการจดัลําดับความเสี่ยง (Risk Assessment and 
Ranking) 

5. การจัดการกับความเสี่ยง (Risk Response) 

6. การนําไปสูการปฏิบัติ (Deployment or Implementation) 

 

ประโยชนของการบริหารความเสี่ยง 

1. บุคลากรมีความเขาใจการทํางานมากขึ้น สามารถวิเคราะหความเสี่ยงในหนาที่
ของตนได 

2. บุคลากรไดฝกการคิดเปนระบบมากขึ้น 

3. องคกรสามารถบริหารการใชทรัพยากรไดอยางคุมคาและเหมาะสม 

4. ชวยลดโอกาสความสูญเสีย และเพิ่มโอกาสความสําเร็จในการทํางาน 

5.ทําใหองคกรสามารถทราบถึงปญหาลวงหนาและเตรยีมพรอมรับมือปองกัน
ปญหาได 
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การกําหนดวัตถุประสงค 

วัตถุประสงคในการบริหารความเสี่ยงนัน้ คือ เพื่อจัดการกับความเสี่ยงที่อาจเปนอุปสรรค 
ตอการดําเนินงานขององคกรได เนื่องจากองคกรมีลักษณะการดําเนินงานเปนแบบกระบวนการ
ผลิตโดยจะพจิารณาถึงการออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มีการ
เปลี่ยนแปลงรปูแบบ ดังนัน้ วัตถุประสงคของการบริหารความเสี่ยงคอื  

1. ความครบถวน 

2. ความถูกตอง/ความเหมาะสม 

3. ทันเวลาตามกําหนด 

4. งบประมาณที่กําหนด 

ดังนั้น ในการดําเนินกจิกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหมใหบรรลุตาม
เปาหมาย จึงจาํเปนที่จะตองพิจารณาขอจํากัดเหลานี้เปนอยางยิ่ง 

 

การระบุความเสี่ยงของกิจกรรม 

ขั้นตอนการระบุความเสี่ยงของกิจกรรม มขีั้นตอนทั้งหมด 4 ขั้นตอน คอื 

1. พิจารณาจากกิจกรรมหลักตามที่กําหนดวา มีกิจกรรมยอยหรือกระบวนการ
ทํางานใดบางในการทํางาน 

2. พิจารณาวาแตละกิจกรรมหรือกระบวนการทํางานนั้น มีผลตอวัตถุประสงคของ
องคกร หรือขอจํากัดของกจิกรรมหรือไม อยางไรบาง 

3.มีปจจัยหรือเหตุการณใดบางที่จะทําใหการดําเนินงานของการออกแบบ
กระบวนการประกอบไมสําเร็จหรือเปนอุปสรรคตอการทํางาน โดยพิจารณาจากองคประกอบตางๆ 
เชน บุคลากร เครื่องจกัร เครื่องมือที่ใชในการทํางาน วัสดอุุปกรณ วิธีการดําเนินงาน 
สภาพแวดลอม หรือปจจัยภายนอก เปนตน 

4. พิจารณาวาความเสี่ยงเหลานั้น มีสาเหตุ หรือปจจัยที่ทําใหเกดิความเสี่ยง
อะไรบาง 
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5. ทําการระบุความเสี่ยงและจัดกลุมปจจัยความเสี่ยง เพื่อเปนขอมูลสําหรับการ
ประเมินความเสี่ยงตอไป 

 

การวิเคราะหปจจัยเส่ียง 

โดยธรรมชาติของความเสี่ยงแลว บางความเสี่ยงอาจมสีาเหตุที่คลายคลึงหรือเกี่ยวของกัน 
ดังนั้นจึงควรทําการวิเคราะหหาปจจัยเส่ียง เพื่อเปนแนวทางในการจัดการกับความเสี่ยงไดอยาง
เหมาะสม การวิเคราะหหาปจจัยเส่ียง เปนการวิเคราะหหาแหลงกําเนิดความเสีย่งนั้นๆ จึงสามารถ
ชวยใหเขาใจถงึสาเหตุของความเสี่ยงไดอยางถูกตอง 

สําหรับงานวิจยันี้ไดระบุความเสี่ยงโดยการสัมภาษณจากแบบสอบถามในภาคผนวก ก. 
และมีการจดัประชุมพรอมขอมูลตางๆในอดีตที่ไดมีการเก็บรวบรวมไว ซ่ึงผูที่เขารวมประชุมใน
การระบุความเสี่ยงของกิจกรรมประกอบไปดวย ผูจดัการ 2 ทาน วิศวกร 7 ทาน โฟรแมน 3 ทาน 
ลีดเดอร 3 ทาน และ Operator 3 ทาน รวมทั้งหมด 18 ทาน เพื่อทําการระดมความคิดเหน็จาก
พนักงานและผูเชี่ยวชาญรวมกันของในแตละกิจกรรมวามีความเสี่ยงอะไรบางที่ขัดตอวัตถุประสงค
แมขอใดขอหนึ่งของวัตถุประสงคทั้ง 4 ขอก็จัดไดวากจิกรรมนั้นมีความเสี่ยง และสามารถสรุป
ความเสี่ยงที่เกดิขึ้นของแตละกิจกรรมโดยไดระบุถึงความเสี่ยงที่เกิดขึน้นั้นวาตรงกบัวัตถุประสงค
เร่ืองใด จากนั้นไดทําการจดักลุมประเดน็ความเสี่ยง พรอมแสดงรหสัความเสี่ยงไวเพื่อสะดวกตอ
การสืบคน ดังแสดงในตารางที่ 4.1 – 4.16 

4.3 การจัดกลุมประเด็นความเสี่ยง 

การจัดกลุมความเสี่ยงนั้นจะไดมาจากการแบงกลุมงานประเภทเดียวกัน เราสามารถจําแนก
สวนของงานที่เกิดขึ้นในแตละกิจกรรมออกไดทั้งหมด 6 ประเภท ซ่ึงไดแก สวนงานขอมูลเอกสาร 
สวนงานขอมลูคอมพิวเตอร สวนงานเครือ่งมือเครื่องจักรอุปกรณ สวนงานการประกอบ สวนงาน
การออกแบบ และสวนงานการวางแผนและควบคุม 

การระบุความเสี่ยงที่เกิดขึ้นทัง้ 279 ความเสี่ยงออกมาแลวนั้น เราจะพิจารณาวาความเสี่ยงที่
เกิดขึ้นอยูในกลุมงานประเภทใดบาง จากนั้นจะทําการจัดกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึน้ในงานประเภท
เดียวกัน เพื่อสะดวกตอการประเมิน วิเคราะห และงายตอการวางแผนเพื่อการจดัการความเสี่ยงใน
ลําดับตอไป ซ่ึงสามารถจัดกลุมความเสี่ยงตามประเภทของสวนงานไดดังนี ้
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1. สวนงานขอมูลเอกสาร: งานในสวนนี้จะเปนการทํางานที่เกีย่วของกับระบบเอกสาร
ทั้งหมดตั้งแตการรับ Information ในการเปลี่ยนแปลงรูปแบบของรถจักรยานยนต ระบบการ Flow 
ของเอกสาร รวมถึงการจัดทําและจัดเก็บขอมูลที่เปนเอกสาร ซ่ึงประกอบไปดวยกลุมความเสี่ยง
ดังนี ้

1. Drawing งานผิดพลาด 

2. เอกสารอางอิงการประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง ตามกําหนด 

3. ไดรับขอมูลการเตรียมการไมครบตามกําหนด 

4. เอกสาร Request การประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง/ลาชา 

5. Operation Standard ไมทันตามกําหนด 

6. ขอมูลรายการ Part ที่ใชในการเตรียมการไมถูกตอง 

 

2.สวนงานขอมูลคอมพิวเตอร: งานในสวนนีจ้ะเปนการทํางานเกี่ยวกับขอมูลในระบบ
คอมพิวเตอร การจัดเก็บขอมูลตางๆในคอมพิวเตอร ซ่ึงรวมไปถึงขอมูลมาตราฐานการประกอบ
รถจักรยานยนตในคอมพวิเตอรดวย ซ่ึงประกอบไปดวยกลุมความเสี่ยงดังนี ้

1. Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 

2. ขอมูลใน BOM ผิดพลาด 

 

3.สวนงานเครือ่งมือเครื่องจักรอุปกรณ: งานในสวนนีจ้ะเปนการทํางานเกี่ยวกับการ
เตรียมการของ เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ ที่ใชในกระบวนการประกอบ ซ่ึงประกอบไปดวยกลุม
ความเสี่ยงดังนี้ 

1. Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 

2. การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน 

3. Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 
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4.สวนงานการประกอบ: งานในสวนนี้จะเปนการทํางานเกี่ยวกบัการปฏิบัติการประกอบ
รถจักรยานยนต ซ่ึงประกอบไปดวยกลุมความเสี่ยงดังนี ้

1. ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 

2. ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 

3. ประกอบ Part ไมได 

4. Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 

 

5.สวนงานการออกแบบ: งานในสวนนีจ้ะเปนการทํางานเกีย่วกับการ ออกแบบและ
กําหนดการทํางานเพื่อเปนมาตราฐานในการประกอบรถจักรยานยนต ซ่ึงประกอบไปดวยกลุมความ
เสี่ยงดังนี ้

1. แบงกลุม Part Supply Station ผิดพลาด 

2. เตรียมการ Box Kit Supply ไมครบตามกําหนด 

3. Part Package ไมเหมาะสม 

 

6.สวนงานการวางแผนและควบคุม: งานในสวนนีจ้ะเปนการทํางานเกี่ยวกับการ วางแผน
และควบคุมการทํางานในการประกอบรถจักรยานยนต ซ่ึงประกอบไปดวยกลุมความเสี่ยงดังนี ้

1. ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ 

2. Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 

3. ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 

4. Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 

5. ใชเงินขาด-เกินจากงบประมาณ 
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6. แกไขปญหาไมครบถวน/ไมตรงประเด็น 

7. ไมทราบจุดทีม่ีการเปลี่ยนแปลงของ New Part 

เนื่องจากความเสี่ยงที่เกิดขึน้ในแตละกิจกรรมนั้นมีมากถงึ 279 ความเสี่ยง ซ่ึงถาเรา
พิจารณาในแตละความเสี่ยงจะเหน็วาความเสี่ยงตางๆที่เกดิขึ้นนั้นสามารถที่จะรวมความเสี่ยงเปน
กลุมได โดยแบงกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึน้ตามกลุมงานประเภทเดียวกนั เพื่อจะไดทําการวิเคราะห
และจัดการความเสี่ยงไดอยางชัดเจนตามประเภทของงานที่ทํา และจากความเสี่ยงทีเ่กิดขึ้นในแตละ
กิจกรรมของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนั้นสามารถที่จะจัดแบงกลุมความเสี่ยงโดย
สรุปไดทัง้หมด 25 กลุมดังนี ้

กลุมที่ 1.  Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 

กลุมที่ 2.  Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 

กลุมที่ 3.  ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 

กลุมที่ 4.  การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน 

กลุมที่ 5.  ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 

กลุมที่ 6.  Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 

กลุมที่ 7.  ประกอบ Part ไมได 

กลุมที่ 8.  ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ 

กลุมที่ 9.  Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 

กลุมที่ 10.  Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 

กลุมที่ 11.  Drawing งานผิดพลาด 

กลุมที่ 12.  ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 

กลุมที่ 13.  Maker ทํางานไมไดคณุภาพ 

กลุมที่ 14.  ขอมูลใน BOM ผิดพลาด 
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กลุมที่ 15.  ใชเงินขาด-เกินจากงบประมาณ 

กลุมที่ 16.  เอกสารอางอิงการประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง ตามกําหนด 

กลุมที่ 17. แกไขปญหาไมครบถวน/ไมตรงประเด็น 

กลุมที่ 18.  ไดรับขอมูลการเตรียมการไมครบตามกําหนด 

กลุมที่ 19.  แบงกลุม Part Supply Station ผิดพลาด 

กลุมที่ 20.  ไมทราบจุดทีม่ีการเปลี่ยนแปลงของ New Part 

กลุมที่ 21.  เอกสาร Request การประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง/ลาชา 

กลุมที่ 22.  Operation Standard ไมทันตามกําหนด 

กลุมที่ 23.  เตรียมการ Box Kit Supply ไมครบตามกําหนด 

กลุมที่ 24.  ขอมูลรายการ Part ที่ใชในการเตรียมการไมถูกตอง 

กลุมที่ 25.  Part Package ไมเหมาะสม 

 

โดยความเสีย่งที่เกิดขึ้นในแตละกิจกรรมของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนัน้
ถูกจัดอยูในกลุมประเด็นความเสี่ยงใดบาง และกระทบกบัวัตถุประสงคในเรื่องใด ซ่ึงสามารถแสดง
ความสัมพันธไดดังตารางที่ 4.1 – 4.16 
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ตารางที่ 4.1 ความเสี่ยงของการรรับเอกสาร New Model 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

ไดเอกสารไมครบ
จํานวน 

ครบถวน ไดรับขอมูลการ
เตรียมการไมครบ
ตามกําหนด 

RDC-
0101 

รับเอกสาร 
Revision Notice 

ไดเอกสารลาชา ทันเวลา ไดรับขอมูลการ
เตรียมการไมครบ
ตามกําหนด 

RDT-
0102 

ไดเอกสารไมครบ
จํานวน 

ครบถวน ไดรับขอมูลการ
เตรียมการไมครบ
ตามกําหนด 

RDC-
0201 

รับเอกสาร Special 
Drawing 

ไดเอกสารลาชา ทันเวลา ไดรับขอมูลการ
เตรียมการไมครบ
ตามกําหนด 

RDT-
0202 

รับ File ขอมูลรายการ 
Part ไม Update 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ไดรับขอมูลการ
เตรียมการไมครบ
ตามกําหนด 

RDR-
0301 

รับ File ขอมูล
รายการ Part 
ทั้งหมด (In 
Charge List) ไดรับ file ขอมูลลาชา ทันเวลา ไดรับขอมูลการ

เตรียมการไมครบ
ตามกําหนด 

RRT-
0302 

 
ตารางที่ 4.2 ความเสี่ยงของการศึกษาและเปรียบเทียบ Part ใน Process การประกอบ  

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง
เกี่ยวกับ

วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

ศึกษา New Part 
จากขอมูล 

ไมทราบการ
เปลี่ยนแปลงของ 
Part 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ไมทราบจุดทีม่ีการ
เปลี่ยนแปลงของ 
New Part 

RCR-
0101 
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ตารางที่ 4.2 ความเสี่ยงของการศึกษาและเปรียบเทียบ Part ใน Process การประกอบ (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

ศึกษา New Part 
จากขอมูล 

ทราบจุดที่มีการ
เปลี่ยนแปลงของ 
New Part ไม
ครบถวน 

ครบถวน ไมทราบจุดทีม่ีการ
เปลี่ยนแปลงของ 
New Part 

RCC-
0102 

  

ศึกษารายละเอยีด 
New Part ไม
ครบถวน 

ครบถวน ไมทราบจุดทีม่ีการ
เปลี่ยนแปลงของ 
New Part 

RCC-
0103 

แยกรายการ Part 
สําหรับ Process 
การประกอบ 

รายการ Part ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขอมูลรายการ Part ที่
ใชในการเตรียมการ
ไมถูกตอง 

RCR-
0201 

  

รายการ Part ไม
ครบถวน 

ครบถวน ขอมูลรายการ Part ที่
ใชในการเตรียมการ
ไมถูกตอง 

RCC-
0202 

  

แบงกลุม Part 
สําหรับ Process ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RCR-
0203 

เปรียบเทียบ Part 
จาก BOM 

Part ไมไดแกไขตาม 
Update 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขอมูลรายการ Part ที่
ใชในการเตรียมการ
ไมถูกตอง 

RCR-
0301 

  

Status ช้ินสวนจาก 
BOM ไมตรงตาม
การใชงานจริง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขอมูลรายการ Part ที่
ใชในการเตรียมการ
ไมถูกตอง 

RCR-
0302 

  รายการ Part ขาด - 
เกิน 

ครบถวน ขอมูลรายการ Part ที่
ใชในการเตรียมการ
ไมถูกตอง 

RCC-
0303 
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ตารางที่ 4.2 ความเสี่ยงของการศึกษาและเปรียบเทียบ Part ใน Process การประกอบ (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทําเอกสารจุดที่
แตกตางของ Part 
(Part Difference 
Point) 

เอกสาร Difference 
point ไมชัดเจน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCR-
0401 

  Issue เอกสาร 
Difference point ไม
ทันตามกําหนด 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCT-
0402 

จัดทําเอกสาร Part 
ที่แตกตาง 
(Difference Part)  

เอกสาร Difference 
part ไมชัดเจน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCR-
0501 

  รายการ Difference 
Part ไมครบตาม
จํานวน 

ครบถวน เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCC-
0502 

  Issue เอกสาร 
Difference part ไม
ทันตามกําหนด 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCT-
0503 

จัดกลุม Supply 
Station 

แบงกลุม Part 
Supply Station ไม
ตรงจุดใชงาน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RCR-
0601 

  แบงกลุม Part 
Supply Station ไม
ครบถวน 

ครบถวน แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RCC-
0602 
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ตารางที่ 4.2 ความเสี่ยงของการศึกษาและเปรียบเทียบ Part ใน Process การประกอบ (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทํา Similar Part เอกสาร Similar part 
ไมชัดเจน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCR-
0701 

  รายการ Similar Part 
ไมครบถวน  

ครบถวน เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCC-
0702 

  Issue เอกสาร 
Similar part ไมทัน
ตามกําหนด 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RCT-
0703 

แจงการ
เปลี่ยนแปลง Part 
ในระบบ BOM 

ใชเอกสารแจงการ
เปลี่ยนแปลงไม 
Update 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสาร Request การ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง/ลาชา 

RCR-
0801 

  แจงรายการ
เปลี่ยนแปลง Part ใน 
BOM ไมครบถวน 

ครบถวน ขอมูลใน BOM 
ผิดพลาด 

RCC-
0802 

  หนวยงาน BOM 
ไมไดรับการแจง
เปลี่ยนแปลง 

ครบถวน ขอมูลใน BOM 
ผิดพลาด 

RCC-
0803 

  แจงรายการ
เปลี่ยนแปลงใน 
BOM ชากวากาํหนด 

ทันเวลา ขอมูลใน BOM 
ผิดพลาด 

RCT-
0804 
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ตารางที่ 4.3 ความเสี่ยงของการเตรียมแผนกําหนดการ   
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทําตาราง
กําหนดการ 
(Schedule) 

วางแผนระยะเวลา
การดําเนินการ
คลาดเคลื่อนมาก
เกินไป 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RPR-
0101 

  รายการของกจิกรรม
ไมครบถวน 

ครบถวน ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RPC-
0102 

จัดทํา Arrow 
Diagram 

ลําดับงานไมถูกตอง ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RPR-
0201 

  กิจกรรมไมครบถวน ครบถวน ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RPC-
0202 

  มีการปรับเปลี่ยน
แผน 

ทันเวลา ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RPT-
0203 

จัดทํา Monitoring 
Board 

รายการที่ตองการ 
Monitoring บน 
Board เขาใจไดยาก 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ไมสามารถ 
Monitoring งานที่ 
Board ได 

RPR-
0301 

  รายการที่ตองการ 
Monitoring บน 
Board ไมครบถวน 

ครบถวน ไมสามารถ 
Monitoring งานที่ 
Board ได 

RPC-
0302 

  รายการที่ 
Monitoring บน 
Board ไม Update 
ตามกําหนด 

ทันเวลา ไมสามารถ 
Monitoring งานที่ 
Board ได 

RPT-
0303 

จัดทํา Budget รายการ Budget ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RPR-
0401 

   
   



 
 

56

ตารางที่ 4.3 ความเสี่ยงของการเตรียมแผนกําหนดการ (ตอ)   
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทํา Budget Forecast Budget + - 
เกิน 3% 

งบประมาณ ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RPM-
0402 

 รายการ Budget ขาด 
- เกิน 

ครบถวน ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RPC-
0403 

  

Forecast Budget ไม
ทันตามกําหนด 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RPT-
0404 

จัดทํา Project 
Sheet 

ขอมูลใน Project 
Sheet มีการแกไข
บอยๆ 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RPR-
0501 

  
Project Sheet + - 
เกิน 3% จาก PR 

งบประมาณ ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RPM-
0502 

  

รายการที่ตองการ
ลงทุนไมครบตาม
ความตองการ 

ครบถวน ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RPC-
0503 

  

Issue Project Sheet 
ลาชา 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RPT-
0504 

  Budget +- มากกวา 3 
% 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RPR-
0505 
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ตารางที่ 4.3 ความเสี่ยงของการเตรียมแผนกําหนดการ (ตอ)   
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทํา Purchase 
Request (ส่ังซ้ือ/
ส่ังสราง) 

ขอมูล Purchase 
Request ไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RPR-
0601 

  รายการ Purchase 
Request ไมครบถวน 

ครบถวน ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RPC-
0602 

  Purchase Request 
ลาชา 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RPT-
0603 

  Purchase Order 
ลาชา 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RPT-
0604 

 
ตารางที่ 4.4 ความเสี่ยงของการออกแบบกระบวนการประกอบ Kit Supply  

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยงเกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

แยก Part kit และ 
Non kit 

แยก Part kit, Non 
kit ไมเหมาะสม 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPR-
0101 

  Part ไมครบจํานวน ครบถวน แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPC-
0102 
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ตารางที่ 4.4 ความเสี่ยงของการออกแบบกระบวนการประกอบ Kit Supply (ตอ)  
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยงเกี่ยวกับ

วัตถุประสงค 
กลุมประเด็นความ

เสี่ยง 
รหัส 

แยก Part kit ที่จะ
ทําการ Sub Ass'y 

Part kit Sub Ass’y มี
ขนาดใหญเกนิ Box 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPR-
0201 

  Part kit Sub Ass’y มี
ไมครบจํานวน 

ครบถวน แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPC-
0202 

แยก Zone ของ 
Kit Supply 

การจัดแบง Part kit 
ในแตละ Zone ไม
ถูกตอง/เหมาะสม 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPR-
0301 

  รายการจํานวน Part 
ใน Kit แตละ Zone 
ไมครบถวน 

ครบถวน แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPC-
0302 

  แบง Process Kit แต
ละ Zone ไมทันเวลา 

ทันเวลา ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RPT-
0303 

จัด Kit Supply แต
ละ Zone ใน Box 

การจัดเรียง Part kit 
แตละ Zone ไม
ถูกตอง/ไมเหมาะสม 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPR-
0401 

  รายการจํานวน Part 
ใน Kit แตละ Zone 
ไมครบถวน 

ครบถวน แบงกลุม Part 
Supply Station 
ผิดพลาด 

RPC-
0402 

จัดเตรียม Box kit 
supply 

จัดหา Box Kit 
Supply ไมครบ
จํานวน 

ครบถวน เตรียมการ Box Kit 
Supply ไมครบตาม
กําหนด 

RPC-
0501 

  จัดหา Box Kit 
Supply ไมทันตาม
กําหนด 

ทันเวลา เตรียมการ Box Kit 
Supply ไมครบตาม
กําหนด 

RPT-
0502 
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ตารางที่ 4.4 ความเสี่ยงของการออกแบบกระบวนการประกอบ Kit Supply (ตอ)  
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยงเกี่ยวกับ

วัตถุประสงค 
กลุมประเด็นความ

เสี่ยง 
รหัส 

จัดทํา Standard 
Time 

Standard Time เร็ว
กวาทํางานจรงิ 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RPR-
0601 

Balance process Process ไมสามารถ 
Balance ได 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RPR-
0701 

 
ตารางที่ 4.5 ความเสี่ยงของการเตรียมการ M/C และอุปกรณ   

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง
เกี่ยวกับ

วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

คัดเลือก Process 
ที่ใช M/C 

คัดเลือก Process ที่
จะตองใช M/C ไม
ครบจํานวน 

ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RMC-
0101 

ออกแบบ M/C 
และอุปกรณ 

Drawingไมถูกตอง ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Drawing งาน
ผิดพลาด 

RMR-
0201 

  Drawing ไม Update ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Drawing งาน
ผิดพลาด 

RMR-
0202 

  ออกแบบเกนิ
งบประมาณ 

งบประมาณ ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RMM-
0203 

  กําหนดรายละเอียดที่
สําคัญไมครบถวน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMC-
0204 

  ออกแบบลาชา ทันเวลา ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RMT-
0205 
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ตารางที่ 4.5 ความเสี่ยงของการเตรียมการ M/C และอุปกรณ (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

รับ Part ที่เปน 
Prototype จากทีม 
In Charge 

ไมทราบจุดทีจ่ะตอง
มีการเปลี่ยนแปลง
ของ Part สําหรับการ
ผลิตจริง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMR-
0301 

  Part บางรายการไมมี 
Part ที่เปน Prototype  

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMC-
0302 

  Prototype Part ไม
ทันตามความตองการ 

ทันเวลา Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMT-
0303 

Base on จาก M/C 
รุนกอนหนา 

ปญหา M/C จากรุน
กอน ไมสัมพนัธกัน
กับรุนปจจุบนั 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMR-
0401 

  ไมเขาใจปญหา M/C 
จากรุนกอน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMR-
0402 

  ไมมีขอมูล M/C จาก
รุนกอน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMR-
0403 

  Problem List จากรุน
กอนหนาไม
ครอบคลุม 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMC-
0404 

  รายละเอียดปญหา 
M/C จากรุนกอนไม
ครบถวน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMC-
0405 

M/C Layout  M/C Layout ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMR-
0501 

  M/C Layout ไมครบ
ตามจํานวน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RMC-
0502 
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ตารางที่ 4.5 ความเสี่ยงของการเตรียมการ M/C และอุปกรณ (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

คัดเลือก Maker ได Maker ที่ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMR-
0601 

  Maker ที่เคยทําไม
สามารถทําตอได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMR-
0602 

  เสนอราคาเกิน 
Budget 

งบประมาณ ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RMM-
0603 

ส่ังสราง M/C Maker ไมเขาใจ
วัตถุประสงคในการ
ใชงาน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMR-
0701 

  Maker ละทิ้งงาน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMR-
0702 

  สินคาหมด ครบถวน Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMC-
0703 

  M/C เสร็จไมทันตาม
กําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RMT-
0704 

  ส่ังทํา M/C ลาชา ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RMT-
0705 

Audit Maker ทํางานไมไดตาม 
Drawing 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RMR-
0801 

  งานลาชากวาแผน ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RMT-
0802 

M/C Installation การติดตั้ง M/C ไม
สามารถทํางานได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMR-
0901 
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ตารางที่ 4.5 ความเสี่ยงของการเตรียมการ M/C และอุปกรณ (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

 M/C Installation การตรวจรับงาน 
M/C Installationไม
ครบถวนตาม
ขอตกลง 

ครบถวน Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMC-
0902 

  M/C และอุปกรณที่
ติดตั้งไมเสร็จทันตาม
กําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RMT-
0903 

Summary 
Problem M/C 
และแกไข 

Maker ไมสามารถ
แกไขได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RMR-
1001 

  แกไข Problem M/C 
ไมทันตามกําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RMT-
1002 

ทําขอมูล M/C 
List 

ขอมูล M/C List ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RMR-
1101 

  ขอมูลใน M/C List 
ไมครบถวน 

ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RMC-
1102 

 
ตารางที่ 4.6 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Jig 

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง
เกี่ยวกับ

วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

คัดเลือก Process ที่
ใช Jig 

คัดเลือก Process ที่
จะตองใช Jig ไมครบ
จํานวน 

ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RJC-
0101 
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ตารางที่ 4.6 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Jig (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Design Drawing 
Jig 

Drawing Jig ผิดพลาด ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Drawing งาน
ผิดพลาด 

RJR-
0201 

  รายละเอียด Drawing 
Jig ไมครบถวน 

ครบถวน Drawing งาน
ผิดพลาด 

RJC-
0202 

  ไมมี Drawing Jig เพื่อ
ส่ังงาน 

ครบถวน Drawing งาน
ผิดพลาด 

RJC-
0203 

  Issued Drawing Jig 
ลาชา 

ทันเวลา ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RJT-
0204 

รับ Part ที่เปน 
Prototype จากทีม 
In Charge 

ไมทราบจุดทีม่ีการ
เปลี่ยนแปลงของ New 
Part 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ไมทราบจุดทีม่ีการ
เปลี่ยนแปลงของ 
New Part 

RJR-
0301 

  Part บางรายการไมมี 
Part ที่เปน Prototype  

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJC-
0302 

  Prototype Part ไมทัน
ตามความตองการ 

ทันเวลา Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJT-
0303 

Base on จาก Jig 
รุนกอนหนา 

ปญหา Jig จากรุนกอน 
ไมสัมพันธกันกับรุน
ปจจุบัน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJR-
0401 

  ไมเขาใจปญหา Jig 
จากรุนกอน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJR-
0402 

  ไมมีขอมูล Jig จากรุน
กอน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJC-
0403 
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ตารางที่ 4.6 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Jig (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Base on จาก Jig 
รุนกอนหนา 

Problem List จากรุน
กอนหนาไม
ครอบคลุม 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJC-
0404 

  รายละเอียดปญหา Jig 
จากรุนกอนไม
ครบถวน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJC-
0405 

คัดเลือก Maker ได Maker ที่ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RJR-
0501 

  Maker ที่เคยทําไม
สามารถทําตอได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RJR-
0502 

  ราคาเกิน Budget งบประมาณ ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RJM-
0503 

ส่ังทํา New Jig Maker ไมเขาใจ
วัตถุประสงคในการใช
งาน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RJR-
0601 

  Maker ละทิ้งงาน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RJR-
0602 

  ทํา Jig ไมเสร็จทัน
กําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RJT-
0603 

  ส่ังทํา Jig ลาชา ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RJT-
0604 

Audit Maker ทํางานไมไดตาม 
Drawing 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RJR-
0701 

  งานลาชากวาแผน ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RJT-
0702 
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ตารางที่ 4.6 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Jig (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Test Jig Jig ใชงานไมได/ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJR-
0801 

Summary Problem 
Jig และแกไข 

Maker ไมสามารถ
แกไขได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RJR-
0801 

  แกไข Problem Jig ไม
ทันตามกําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RJT-
0802 

จัดทํา Jig List ขอมูล Jig List ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RJR-
0901 

  ขอมูลใน Jig List ไม
ครบถวน 

ครบถวน เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RJC-
0902 

 
ตารางที่ 4.7 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Tool, Balancer และอุปกรณ  

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง
เกี่ยวกับ

วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

กําหนด Process ที่
จะตองใช Tool 
และอุปกรณ 

กําหนด Tool ใน 
Process ไมครบ 

ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RJC-
0101 
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ตารางที่ 4.7 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Tool, Balancer และอุปกรณ (ตอ)  
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

เปรียบเทียบ Tool 
และอุปกรณจาก
รุนกอนหนา 

Tool และอุปกรณ
จากรุนกอน ไม
สัมพันธกันกบัรุน
ปจจุบัน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RBR-
0201 

  ไมเขาใจปญหา Tool 
และอุปกรณจากรุน
กอน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RBR-
0202 

  ไมมีขอมูล Tool และ
อุปกรณจากรุนกอน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RBR-
0203 

  Problem List จากรุน
กอนหนาไม
ครอบคลุม 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RBC-
0204 

  รายละเอียดปญหา 
Tool และอุปกรณ
จากรุนกอนไม
ครบถวน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RBC-
0205 

Add & Modify 
Tool , Bit , Box , 
Socket 

รายการ Addition ไม
ครบถวน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RBC-
0301 

คัดเลือก Maker ได Maker ที่ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RBR-
0401 

  Maker ที่เคยทําไม
สามารถทําตอได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RBR-
0402 

  เสนอราคาเกิน 
Budget 

งบประมาณ ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RBM-
0403 
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ตารางที่ 4.7 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Tool, Balancer และอุปกรณ (ตอ)  
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

ส่ังซ้ือ Tool และ
อุปกรณ 

Maker ไมเขาใจ
วัตถุประสงคในการ
ใชงาน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RBR-
0501 

  Maker ละทิ้งงาน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RBR-
0502 

  Tool และอุปกรณ
เสร็จไมทันกําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RBT-
0503 

  ส่ังซ้ือ Tool และ
อุปกรณลาชา 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RBT-
0504 

จัดทํา Air tool 
assignment 

ขอมูล Air tool 
assignment ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RBR-
0601 

  ขอมูลใน Air tool 
assignment ไม
ครบถวน 

ครบถวน เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RBC-
0602 

 
ตารางที่ 4.8 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Torque Wrench   

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยงเกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

คัดเลือก Process 
ที่ใช Torque 
Wrench 

กําหนด Torque 
Wrench ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RWR-
0101 
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ตารางที่ 4.8 ความเสี่ยงของการเตรียมการ Torque Wrench (ตอ)   
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยงเกี่ยวกับ

วัตถุประสงค 
กลุมประเด็นความ

เสี่ยง 
รหัส 

คัดเลือก Process 
ที่ใช Torque 
Wrench 

คัดเลือก Process ที่
จะตองใชไมครบ
จํานวน 

ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RWC-
0102 

สง Torque 
Wrench ไป
ตรวจสอบที่ Gage 
Control 

สง Torque Wrench 
ไปไมครบจํานวน 

ครบถวน Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RWC-
0201 

  สง Torque Wrench 
ไปลาชา 

ทันเวลา ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RWT-
0202 

Evaluation torque Torque Wrench ไม
ผานมาตราฐาน 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RWR-
0301 

 
ตารางที่ 4.9 ความเสี่ยงของการตรวจสอบ Tool (Inspect. Tool Design)  

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยงเกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Review Air tool 
setting 

Setting Air tool ไมได
คาตามที่ตองการ 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

Tool ใชไมได/
ไมไดคา Torque 

RIR-
0101 

CP Confirmation CP Confirmation 
ไมไดคาตามทีต่องการ 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

Tool ใชไมได/
ไมไดคา Torque 

RIR-
0201 

เตรียมการ New Tool จัดเตรียม New Tool 
ไมเหมาะสมกบัการ
ใชงาน 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

Tool ใชไมได/
ไมไดคา Torque 

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

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

คัดเลือก Item 
New Part ที่ใช 
Rack Assort 

คัดเลือก Item New 
Part ที่จะตองใช 
Rack Assort ไมครบ
จํานวน 

ครบถวน Part Packageไม
เหมาะสม 

RGC-
0101 

รับ Part ที่เปน 
Prototype จากทีม 
In Charge 

ไมทราบจุดทีจ่ะตอง
มีการเปลี่ยนแปลง
ของ Part สําหรับการ
ผลิตจริง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Part Packageไม
เหมาะสม 

RGR-
0201 

  ไมมี Part ที่เปน 
Prototype 

ครบถวน Part Packageไม
เหมาะสม 

RGC-
0202 

  Prototype Part ไม
ทันตามความตองการ 

ทันเวลา Part Packageไม
เหมาะสม 

RGT-
0203 

Design Group 
Part Supply 

Design Group Part 
Supply ไมตรงกับจุด
ประกอบจริง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RGR-
0301 

  Problem List จากรุน
กอนหนาไม
ครอบคลุม 

ครบถวน Part Packageไม
เหมาะสม 

RGC-
0302 

Design Group 
Part Supply รุน
กอนหนา 

ไมเขาใจปญหา 
Design Group Part 
Supply จากรุนกอน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Part Packageไม
เหมาะสม 

RGR-
0401 
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ตารางที่ 4.10 ความเสี่ยงของการเตรียมการการ Part Package, Rack (ตอ)  
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Design Group 
Part Supply รุน
กอนหนา 

รายละเอียดปญหา 
Design Group Part 
Supply จากรุนกอน
ไมครบถวน 

ครบถวน Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RGC-
0402 

Design New 
Rack Assort 

Drawing Rack 
ผิดพลาด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Drawing งาน
ผิดพลาด 

RGR-
0501 

  ออกแบบไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Part Packageไม
เหมาะสม 

RGR-
0502 

  ปญหา Rack จากรุน
กอน ไมสัมพนัธกัน
กับรุนปจจุบนั 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Part Packageไม
เหมาะสม 

RGR-
0503 

  รายละเอียด New 
Rack Assort ไม
ครบถวน 

ครบถวน Part Packageไม
เหมาะสม 

RGC-
0504 

  ไมมี Drawing Rack ครบถวน Drawing งาน
ผิดพลาด 

RGC-
0505 

  รายละเอียดปญหา 
Rack Assort จากรุน
กอนไมครบถวน 

ครบถวน Part Packageไม
เหมาะสม 

RGC-
0506 

  Issued Drawing 
Rack ลาชา 

ทันเวลา ทํางานไมไดตามแผน
เตรียมการ 

RGT-
0507 

Balance Package 
Assort 

จํานวน Rack ไมพอ
กับที่ตองการจริง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Part Packageไม
เหมาะสม 

RGR-
0601 

คัดเลือก Maker ได Maker ที่ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RGR-
0701 
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ตารางที่ 4.10 ความเสี่ยงของการเตรียมการการ Part Package, Rack (ตอ)  
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

คัดเลือก Maker Maker ที่เคยทําไม
สามารถทําตอได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RGR-
0702 

  เสนอราคาเกิน 
Budget 

งบประมาณ ใชเงินขาด-เกินจาก
งบประมาณ 

RGM-
0703 

ส่ังทํา New Rack 
Assort 

Maker ไมเขาใจ
วัตถุประสงคในการ
ใชงาน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RGR-
0801 

  Maker ละทิ้งงาน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RGR-
0802 

  ทํา Rack ไมเสร็จทัน
กําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RGT-
0803 

  ส่ังทํา Rack ลาชา ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RGT-
0804 

Audit Maker ทํางานไมไดตาม 
Drawing 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RGR-
0901 

  งานลาชากวาแผน ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RGT-
0902 

Test Rack Rack ใชงานไมได/
ไมเหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RGR-
1001 

Summary 
Problem Rack 
เพื่อแกไข 

Maker ไมสามารถ
แกไขได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Maker ทํางานไมได
คุณภาพ 

RGR-
1101 

  แกไข Problem Rack 
ไมทันตามกําหนด 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RGT-
1102 
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ตารางที่ 4.10 ความเสี่ยงของการเตรียมการการ Part Package, Rack (ตอ)  
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Approved 
Packing Standard 

ขอมูลใน Packing 
Standard ผิดพลาด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RGR-
1201 

  Vendor ไมสามารถ
ทําตามที่ Request 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Part Packageไม
เหมาะสม 

RGR-
1202 

  Package ไม
เหมาะสมกับ Layout 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Part Packageไม
เหมาะสม 

RGR-
1203 

  เอกสาร Packing 
Standard สูญหาย 

ครบถวน เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RGC-
1204 

  Approved Packing 
Standard ลาชา 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RGT-
1205 

ขอมูลสถานะ
ช้ินสวน (Part Supply 
Condition) ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขอมูลใน BOM 
ผิดพลาด 

RGR-
1301 

จัดทําสถานะของ 
Part (Part Supply 
Condition) 

ขอมูลสถานะ
ช้ินสวน (Part Supply 
Condition) ไม
ครบถวน 

ครบถวน ขอมูลใน BOM 
ผิดพลาด 

RGC-
1302 
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ตารางที่ 4.11 ความเสี่ยงของการจัดทํา Operation Standard 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

เทียบ Part & 
Process จากรุน
กอนหนา 

เทียบ Part & Process 
ไม Update 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขอมูลรายการ Part ที่
ใชในการเตรียมการไม
ถูกตอง 

ROR-
0101 

  Operation Standard 
รุนกอนหนามขีอมูล
ไมสมบูรณ 

ครบถวน Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROC-
0102 

กําหนดชั้นตอน
การประกอบ 
(Work Process) 

Operator ไมสามารถ
ทําตามขั้นตอนได 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
0201 

กําหนด Part 
สําหรับ Process 
การประกอบ 

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

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
0301 

กําหนดกลุม Part 
สําหรับ Process 
การประกอบ 

กลุม Part สําหรับ 
Process การ
ประกอบไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
0401 

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

Important point 
/Work 
spec./Section/Consu
mableไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
0501 

กําหนดเวลา
มาตราฐาน 
(Standard Time) 

Standard Time ที่ได
ไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operator ประกอบไม
ทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ROR-
0601 
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ตารางที่ 4.11 ความเสี่ยงของการจัดทํา Operation Standard (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

กําหนด Important 
point /Work spec. 
/Section. 

Important point 
/Work spec./Section
ไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
0701 

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

Tool/Power tool 
/Bits & Box/Section.
ไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
0801 

กําหนด Jig, M/C  Jig , M/C ไมถูกตอง ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
0901 

กําหนดรูปการ
ประกอบอางองิ 
(Picture No.) 

กําหนดรูปการ
ประกอบอางองิ 
(Picture No.)ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
1001 

กําหนด Man 
Power ตาม 
Process 

กําหนด Man Power 
ไมพอดีกับความ
ตองการ 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

ROR-
1101 

ออกเอกสาร 
Operation 
Standard 

ออกเอกสาร 
Operation Standard 
ไมทันตามกําหนด 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/ไม
ถูกตอง ตามกาํหนด 

ROT-
1201 

Revise Operation 
Standard 

Revise Operation 
Standard  ลาชา 

ทันเวลา Operation Standard 
ไมทันตามกําหนด 

ROT-
1301 
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ตารางที่ 4.12 ความเสี่ยงของการจัดทําเอกสารอางอิงการประกอบ 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทํารูปภาพ 
Wring 

รูปภาพ Wring ไม
ชัดเจน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RRR-
0101 

จัดทําเอกสาร 
Coloring Spec. 

เอกสาร Coloring 
Spec. ไมชัดเจน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RRR-
0201 

การจัดทํา Flow 
Process Chart 

Flow Process Chart 
ไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RRR-
0301 

จัดทําเอกสาร M-M 
Chart 

M-M Chart ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RRR-
0401 

ออกเอกสารอางอิง
การประกอบ 

ออกเอกสารอางอิง
การประกอบ ลาชา 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RRT-
0501 

จัดทําเอกสาร 
Balance Chart 

Balance Chart ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RRR-
0601 
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ตารางที่ 4.13 ความเสี่ยงของการจัดทําเอกสาร Request และอ่ืนๆ 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทําเอกสารแจง 
Part ประกอบยอย 
(Classify Part Sub 
Assy.) 

Classify Part Sub 
Assy. ไมถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสาร Request การ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง/ลาชา 

RQR-
0101 

จัดทําเอกสารแจง
การเปลี่ยนเปลง 
Part ประกอบ 
(Engineering 
Change Notice) 

จัดทํา Engineering 
Change Notice ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสาร Request การ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง/ลาชา 

RQR-
0201 

จัดทํา Drawing 
Sub Ass’y 

Drawingไมถูกตอง ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Drawing งาน
ผิดพลาด 

RQR-
0301 

จัดทําเอกสาร Part 
ประกอบยอยภาย
จากที่ผลิตใน
โรงงาน (M-Part 
Flow) 

M-Part Flowไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสาร Request การ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง/ลาชา 

RQR-
0401 

จัดทําเอกสาร Part 
ประกอบยอยภาย
จากการซื้อ (P-Part 
Policy) 

P-Part Policyไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสาร Request การ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง/ลาชา 

RQR-
0501 

จัดทํา Part Supply 
Equipment 

Part Supply 
Equipment ไม
ถูกตอง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสาร Request การ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง/ลาชา 

RQR-
0601 
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ตารางที่ 4.13 ความเสี่ยงของการจัดทําเอกสาร Request และอ่ืนๆ (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Coloring Spec. 
Board 

รายการ Coloring 
Spec. บน Board 
เขาใจไดยาก 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ไมสามารถ 
Monitoring งานที่ 
Board ได 

RQR-
0701 

บันทึกการ
ดําเนินการ 
Revision Notice 

ไมทราบการ
เปลี่ยนแปลงของ 
Part 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RQR-
0801 

จัดทําเอกสาร 
Request และอ่ืนๆ 

จัดทําเอกสาร 
Request และอ่ืนๆ 
ลาชา 

ทันเวลา เอกสาร Request การ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง/ลาชา 

RQT-
0901 

   
ตารางที่ 4.14 ความเสี่ยงของ Assembly Equipment Test   

กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยงเกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

ทดสอบ Jig, M/C 
และอุปกรณ
ทั้งหมด 

 Jig, M/C และ
อุปกรณ ใชไมได 

ความถูกตอง/ความ
เหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RAR-
0101 

เก็บขอมูล 
Problem List เพื่อ
แกไข 

เก็บขอมูล Problem 
Listไมครบ 

ครบถวน แกไขปญหาไม
ครบถวน/ไมตรง
ประเด็น 

RAC-
0201 

แกไขปญหา Jig, 
M/C และอุปกรณ
ทั้งหมด 

แกไขปญหา Jig, 
M/C และอุปกรณ
ไมทัน 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RAT-
0301 
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ตารางที่ 4.15 ความเสี่ยงของการ Assembly Training   
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

วางแผน Training ทํางานไมไดตาม
แผน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RTR-
0101 

ประชุมการ
เตรียมการประกอบ 

ผูเขารวมประชุมไม
ครบ 

ครบถวน ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RTC-
0201 

ถอด Part ของ
รถจักรยานยนต 

Part ไมครบจํานวน ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RTC-
0301 

เตรียมการ Jig, M/C 
และอุปกรณ 

Jig, M/C และ
อุปกรณที่ใชไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RTR-
0401 

  Jig, M/C และ
อุปกรณไมครบ
ตามที่ออกแบบ 

ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RTC-
0402 

Training ตาม
กระบวนการ 

ใช Operation 
Standard ไม Update 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RTR-
0501 

  Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ครบถวน Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RTC-
0502 

  Training ไมทันตาม
แผน 

ทันเวลา ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RTT-
0503 

จับเวลาการประกอบ จับเวลาไมครบ
กระบวนการ 

ครบถวน Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RTC-
0601 
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ตารางที่ 4.15 ความเสี่ยงของการ Assembly Training (ตอ)   
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

เก็บขอมูล Problem 
List 

ไมระบุ Problem 
List ใน Board ที่
กําหนด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

แกไขปญหาไม
ครบถวน/ไมตรง
ประเด็น 

RTR-
0701 

  Problem List ไม
ครบ 

ครบถวน แกไขปญหาไม
ครบถวน/ไมตรง
ประเด็น 

RTC-
0702 

สรุป Counter 
measure ของ 
Problem List 

Counter measure 
Problem List ไม
เหมาะสม 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

แกไขปญหาไม
ครบถวน/ไมตรง
ประเด็น 

RTR-
0801 

Balance & Confirm 
Process 

Balance Process ไม
ทันตามกําหนด 

ทันเวลา Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RTT-
0901 

Revise Operation 
Standard. 

Revise Operation 
Standard  ลาชา 

ทันเวลา เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RTT-
1001 

ถายวีดีโอ Training ถายวีดีโอไม
ตอเนื่อง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RTR-
1101 

Study Time จาก
วีดีโอ 

ขอมูลที่บันทึกเกิด
ชํารุด/เสียหาย 

ครบถวน เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RTC-
1201 
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ตารางที่ 4.16 ความเสี่ยงของการ Full Trial    
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

เตรียมการ Jig, 
Tool and 
Equipment 

Jig, Tool และอุปกรณ 
ไมครบตามที่
ออกแบบ 

ครบถวน การจัดเตรยีม Jig, 
Tool, M/C และ
อุปกรณไมครบถวน 

RFC-
0101 

ประกอบรถตาม
แผน Full Trial 

ใช Operation 
Standard ไม Update 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RFR-
0201 

  Operator ประกอบไม
ทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RFR-
0202 

Trial Process Sub 
Handle 

Operator ประกอบไม
ทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RFC-
0301 

  Bolt ขันไมแนน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขัน Bolt, Screw ไม
แนน/ขาด/ขันยาก 

RFQ-
0302 

  Tool ขันไมไดคา 
Torque 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Tool ใชไมได/ไมได
คา Torque 

RFQ-
0303 

  Cover Handle 1,2 เกิด 
Gap 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFQ-
0304 

  Part เปนรอย ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0305 

  เติมน้ํามันเบรคผิด ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RFQ-
0306 
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ตารางที่ 4.16 ความเสี่ยงของการ Full Trial  (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Trial Process Sub 
Frame 

Operator ประกอบไม
ทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RFR-
0401 

  Marking Frame 
ผิดพลาด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RFQ-
0402 

  Bolt ขันไมแนน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขัน Bolt, Screw ไม
แนน/ขาด/ขันยาก 

RFQ-
0403 

  Tool ขันไมไดคา 
Torque 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Tool ใชไมได/ไมได
คา Torque 

RFQ-
0404 

Trial Process Sub 
E/G 

Operator ประกอบไม
ทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RFR-
0501 

  Bolt ขันไมแนน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขัน Bolt, Screw ไม
แนน/ขาด/ขันยาก 

RFQ-
0502 

  Tool ขันไมไดคา 
Torque 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Tool ใชไมได/ไมได
คา Torque 

RFQ-
0503 

Trial Process Sub 
Ass'y 

Operator ประกอบไม
ทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RFR-
0601 

  ลืม Sub Nut Spring 
กับ Part 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0602 

  ประกอบผิดขัน้ตอน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operation Standard 
ไมตรงกับการทํางาน
จริง 

RFQ-
0603 
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ตารางที่ 4.16 ความเสี่ยงของการ Full Trial  (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Trial Process Sub 
Ass'y 

ลืมประกอบ Part ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0604 

  Bolt ขันไมแนน ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขัน Bolt, Screw ไม
แนน/ขาด/ขันยาก 

RFQ-
0605 

  Tool ขันไมไดคา 
Torque 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Tool ใชไมได/ไมได
คา Torque 

RFQ-
0606 

Trial Process 
Main Line 

Operator ประกอบไม
ทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Operator ประกอบ
ไมทัน Pitch Time ที่
กําหนด 

RFR-
0701 

  Holder Brake ไมอยู
ในตําแหนงตาม 
Drawing 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFQ-
0702 

  ประกอบ Panal 1 เกิด 
Gap 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFQ-
0703 

  ประกอบ Fender 
Inner เกิด Gap 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFQ-
0704 

  ขัน SCREW 
RECTIFIRE ยาก 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขัน Bolt, Screw ไม
แนน/ขาด/ขันยาก 

RFQ-
0705 

  Bolt/Screw  มีไมพอ
ประกอบ 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFR-
0706 

  ลืมประกอบ Part ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0708 
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ตารางที่ 4.16 ความเสี่ยงของการ Full Trial  (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Trial Process 
Main Line 

จัด Part Direct Assort 
ผิด 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFR-
0709 

  ประกอบ Tool kit 
ยาก 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFR-
0710 

  ขัน Bolt/Screw ไม
แนน 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขัน Bolt, Screw ไม
แนน/ขาด/ขันยาก 

RFQ-
0711 

  ขัน Bolt/Screw ขาด ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ขัน Bolt, Screw ไม
แนน/ขาด/ขันยาก 

RFQ-
0712 

  สง Part ประกอบผิด ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0713 

  ประกอบ Shield Leg 
1,2 ไมเขา Lock 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFQ-
0714 

  ใส Nut Spring ไม
กลาง 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFR-
0715 

  ลืม Set Brkt.  
Footrest 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0716 

  ลืม Sub Clip กับ Part ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0717 

  ประกอบ Part ผิดสี ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFR-
0718 
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ตารางที่ 4.16 ความเสี่ยงของการ Full Trial  (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

Trial Process 
Main Line 

Part เปนรอย ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไม
ครบ/ประกอบ Part 
ผิด 

RFQ-
0719 

  Part Deform ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

ประกอบ Part ไมได RFQ-
0720 

  Computer Scan 
Number Error 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

Jig, Tool, M/C และ
อุปกรณใชงานไมได 

RFR-
0721 

เก็บขอมูล 
Problem List 

รวบรวมขอมลู 
Problem List ไม
ครบถวน 

ครบถวน แกไขปญหาไม
ครบถวน/ไมตรง
ประเด็น 

RFC-
0801 

Follow Problem 
เกี่ยวกับ Process 
การประกอบ 

Follow Problem ไม
เสร็จทันตามกาํหนด 

ทันเวลา ทํางานไมไดตาม
แผนเตรียมการ 

RFT-
0901 

Follow Problem 
เกี่ยวกับ Jig, M/C 
และอุปกรณ 

แกไขปญหาไมตรง
ประเด็น 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

แกไขปญหาไม
ครบถวน/ไมตรง
ประเด็น 

RFR-
1001 

ส่ังซ้ือ New Tool 
และอุปกรณ 

Tool & Equipment 
หมด 

ครบถวน Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RFC-
1101 

  ส่ังซ้ือ Tool & 
Equipment ไม
ทันเวลา 

ทันเวลา Maker ทํางานไมทัน
ตามกําหนด 

RFT-
1102 

Revise Operation 
Standard 

Update Operation ไม
ครบ 

ทันเวลา Operation Standard 
ไมทันตามกําหนด 

RFT-
1201 

     



 
 

85

ตารางที่ 4.16 ความเสี่ยงของการ Full Trial  (ตอ) 
กิจกรรม ความเสี่ยง ความเสี่ยง

เกี่ยวกับ
วัตถุประสงค 

กลุมประเด็นความ
เสี่ยง 

รหัส 

จัดทํา N-1 Check N-1 CHECK เขาใจ
ยาก 

ความถูกตอง/
ความเหมาะสม 

เอกสารอางอิงการ
ประกอบไมชัดเจน/
ไมถูกตอง ตาม
กําหนด 

RFR-
1301 

จากตารางที่ 4.1 – 4.16 แสดงถึงความเสี่ยงที่เกิดขึ้นในแตละกิจกรรม 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. การจัดทําเอกสารอางอิงการประกอบ    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 จากกิจกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหมทั้งหมด 16 กิจกรรมนั้น สามารถ
พบความเสี่ยงที่เกิดขึ้นไดทั้งหมด  279 ความเสี่ยง 
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ระดับคะแนน โอกาสเกิด ความหมาย
1 นอยมาก มีโอกาสเกิดขึ้นนอยมาก ซ่ึงโอกาสที่จะเกิด อาจจะพบมากกวา 1

 ปขึ้นไป หรอืเฉพาะสถานการณผิดปกติ
2 นอย มีโอกาสเกิดขึ้นนอย ซึ่งไมเกิน 50 % ตอป หรอืเกิดไดในชวง 6 

เดือน-1 ป
3 ปานกลาง มีโอกาสเกิดขึ้นปานกลาง ซ่ึงอยูระหวาง 50%-70% ตอป หรอื

เกิดไดในชวง 3 เดือน-6 เดือน
4 มาก มีโอกาสที่จะเกิดบอยมาก ซ่ึงอยูระหวาง 70%-90% ตอป หรอื

เกิดไดในชวง 1 เดือน-3 เดือน
5 มากที่สุด มีโอกาสที่จะเกิดบอยมากเกือบทุกครัง้ของกิจกรรมซึ่งมากกวา 

90% ตอป หรอืพบไดตั้งแต 1 วัน -1 เดือน

บทที่  5 
 

การประเมินและจัดลําดับความเสี่ยง 

ในบทนี้จะกลาวถึงการประเมินความเสี่ยงของกิจกรรม สําหรับการประเมินความเสี่ยงจะ
พิจารณาความเสี่ยงอยูดวยกนั 2 ปจจัยไดแก 1) โอกาสในการเกิดความเสี่ยง (Likelihood) และ 2) 
ความรุนแรงของความเสี่ยง (Impact) โดยจะนําคะแนนทั้ง 2 ปจจยัมาคูณกันเพื่อหาคะแนนความ
เสี่ยง และถาความเสี่ยงใดมคีะแนนสูง (8 – 25 คะแนน) แสดงวาความเสี่ยงนัน้จดัเปนความเสี่ยงที่
อยูในระดับสูงจนถึงระดับสูงมากซึ่งสมควรจะไดรับการจดัการความเสี่ยงกอนโดยเรงดวน และ
ในทางตรงกันขามถาคะแนนความเสี่ยงออกมาต่ํา (1 – 6 คะแนน) กแ็สดงวาความเสี่ยงนั้นจดัเปน
ความเสี่ยงที่อยูในระดับต่ําจนถึงระดับปานกลางซึ่งก็จะตองพิจารณาตอไปอีกวาจะดาํเนินการ
จัดการความเสี่ยงนั้นอยางไรไดบางแตโดยท่ัวไปความเสี่ยงระดับนีจ้ะไมนิยมดําเนินการใดๆ
เนื่องจากจัดวาเปนความเสี่ยงที่พอรับไดและอาจมีเพยีงมาตราการควบคุมความเสี่ยงเทานั้น 

5.1 การกําหนดระดับคะแนนสําหรับการประเมิน 

การกําหนดระดับคะแนนสําหรับการประเมินความเสี่ยง ทางผูจัดทําไดกําหนดขึ้นเพื่อให
คะแนนในแตละระดับตามความเหมาะสมกับความเสี่ยงโดยปจจยัทั้ง 2 (โอกาสเกิดความเสี่ยงและ
ผลกระทบของความเสี่ยง) จะมีคะแนนอยูในระหวาง 1 - 5 ซ่ึงในแตละคะแนนนั้นมีรายละเอียดดัง
แสดงในตารางที่ 5.1 และ 5.2 

ตารางที่ 5.1 การกําหนดระดบัคะแนนโอกาสในการเกดิความเสี่ยง (Likelihood) 
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ระดับคะแนน ความรนุแรง ความหมาย
1 นอยมาก มีผลกระทบนอยมาก อาจจะเสียเวลาแกไขเล็กนอย ไมเกิน 1 

วัน หรอื สินทรพัยเสียหายไมเกิน 1,000 บาท
2 นอย มีผลกระทบนอย อาจจะเสียเวลาแกไขไมเกิน 1 เดือน หรอื 

สินทรพัยเสียหายไมเกิน 10,000 บาท
3 ปานกลาง มีผลกระทบปานกลาง อาจจะเสียเวลาแกไขเกิน 1 เดือน แตไม

เกิน 2 เดือน หรอื มีผลกระทบชื่อเสียงขององคกรบางแตไม
รนุแรง หรอื สินทรพัยเสียหายไมเกิน 50,000 บาท

4 มาก มีผลกระทบมาก อาจจะเสียเวลาแกไขเกิน 2 เดือนแตไมเกิน 3 
เดือน หรอื มีผลกระทบชื่อเสียงขององคกรอยางรนุแรง หรอื 

สินทรพัยเสียหายระหวาง 50,000 - 100,000 บาท

5 มากที่สุด มีผลกระทบมากที่สุด อาจจะเสียเวลาแกไขเกิน 3 เดือนขึ้นไป
 หรอื มีผลกระทบชื่อเสียงขององคกรอยางรนุแรง หรอื 

สินทรพัยเสยีหายเกินกวา 100,000 บาท ขึ้นไป

ตารางที่ 5.2 การกําหนดระดบัคะแนนความรุนแรงของความเสี่ยง (Impact) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.2 วิธีการประเมินความเสี่ยง 

สําหรับวีธีการประเมินความเสี่ยงของงานวจิัยฉบับนี้นัน้ไดทําการประเมินความเสี่ยงโดย
ใชแบบฟอรมในภาคผนวก  ก. แบบสอบถามเรื่องการประเมินความเสี่ยงในการทํางาน ซ่ึงจะมีผู
ประเมินทั้งส้ินจํานวน 8 ทานโดยที่พนกังานและผูเชีย่วชาญทั้ง 8 ทานนั้นไดรับการอบรมในเรื่อง
การประเมินความเสี่ยงมาแลวกอนทีจ่ะทําการประเมินความเสี่ยง ซ่ึงคุณสมบัติของพนักงานและ
ผูเชี่ยวชาญที่เปนผูประเมินความเสี่ยงนัน้มีรายละเอียดดังตอไปนี ้

ผูประเมินทานที่ 1  

หนวยงาน :  Manufacturing Engineer 

ตําแหนง :  ผูจัดการฝายวศิวกรรม  

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

ผูประเมินทานที่ 2  

หนวยงาน :  Production Body Assembly 

ตําแหนง :  ผูจัดการฝายผลิต  

อายุงาน :  8 ป 5 เดือน 

ลักษณะงาน :  บริหารจัดการการประกอบรถจักรยานยนต เพิ่มผลผลิต ปรับปรุง
กระบวนการประกอบ 

ผูประเมินทานที่ 3  

หนวยงาน :  Manufacturing Engineer 

ตําแหนง :  วิศวกร  

อายุงาน :  6 ป 3 เดือน 

ลักษณะงาน :  ออกแบบกระบวนการประกอบรถจักรยานยนต เพิ่มผลผลิต 
ปรับปรุงกระบวนการประกอบ ดําเนินงานตามโครงการ
วิศวกรรม  

ผูประเมินทานที่ 4  

หนวยงาน :  Manufacturing Engineer 

ตําแหนง :  วิศวกร  

อายุงาน :  5 ป 6 เดือน 

ลักษณะงาน :  ออกแบบกระบวนการประกอบรถจักรยานยนต เพิ่มผลผลิต 
ปรับปรุงกระบวนการประกอบ ดําเนินงานตามโครงการ
วิศวกรรม  
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ผูประเมินทานที่ 5 

หนวยงาน :  Manufacturing Engineer 

ตําแหนง :  วิศวกร  

อายุงาน :  4 ป 7 เดือน 

ลักษณะงาน :  ออกแบบกระบวนการประกอบรถจักรยานยนต เพิ่มผลผลิต 
ปรับปรุงกระบวนการประกอบ ดําเนินงานตามโครงการ
วิศวกรรม  

ผูประเมินทานที่ 6 

หนวยงาน :  Production Body Assembly 

ตําแหนง :  โฟรแมน  

อายุงาน :  15 ป 2 เดือน 

ลักษณะงาน :  ควบคุมการประกอบรถจักรยานยนตของสายการประกอบหลัก
ใหไดตามแผนผลิต 

ผูประเมินทานที่ 7 

หนวยงาน :  Production Body Assembly 

ตําแหนง :  Leader  

อายุงาน :  15 ป 3 เดือน 

ลักษณะงาน :  ดูแลกํากับการประกอบรถจกัรยานยนตสายการประกอบหลัก 
รายงานปญหาการประกอบ 

ผูประเมินทานที่ 8 

หนวยงาน :  Production Body Assembly 

ตําแหนง :  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
นอย 2 2 4 6 8 10

นอยมาก 1 1 2 3 4 5

โอกาสเกิด/ความเปนไปได
Risk Assessment 

Matrix

ระดับของความเสี่ยงผล
กร
ะท

บ/ค
วาม

รนุ
แร
ง

อายุงาน :  13 ป 5 เดือน 

ลักษณะงาน :  ดูแลกํากับการประกอบรถจกัรยานยนตสายการประกอบหลัก 
รายงานปญหาการประกอบ 

 

รวมผูประเมินทั้งหมด   8 ทาน 

 

5.3 คะแนนจากการประเมินความเสี่ยง 

หลังจากที่ไดทําการประเมนิความเสี่ยงจากพนักงานและผูเชี่ยวชาญทั้ง 8 คนแลวนัน้ จะใช
คะแนนที่ไดในแตละคนมากําหนดคาฐานนิยม (Mode) จากนั้นทําการจัดระดับความเสี่ยงโดยใช
คะแนนฐานนยิมที่ไดในแตละรายการ ระบุลงที่แผนผังประเมินความเสี่ยง (Risk Assessment 
Matrix) ดังแสดงในตารางที่ 5.3 ตามคะแนนความเสี่ยงทีไ่ด  

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 5.3 แผนผังประเมินความเสี่ยง (Risk Assessment Matrix) 
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โอกาศเกิด ความรุนแรง

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจรงิ 5 5 25 สูงมาก
2 Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 5 5 25 สูงมาก
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 4 5 20 สูงมาก
4 การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไม

ครบถวน
4 5 20 สูงมาก

5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 3 5 15 สูงมาก
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 3 5 15 สูงมาก
7 ประกอบ Part ไมได 3 5 15 สูงมาก
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรยีมการ 3 5 15 สูงมาก
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 3 4 12 สูง

10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 3 4 12 สูง
11 Drawing งานผิดพลาด 3 3 9 สูง
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 3 3 9 สูง
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 2 4 8 สูง
14 ขอมูลใน BOM ผิดพลาด 2 3 6 ปานกลาง
15 ใชเงินขาด-เกินจากงบประมาณ 2 3 6 ปานกลาง
16 เอกสารอางอิงการประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง 

ตามกําหนด
2 3 6 ปานกลาง

17 แกไขปญหาไมครบถวน/ไมตรงประเด็น 2 3 6 ปานกลาง
18 ไดรบัขอมูลการเตรยีมการไมครบตามกําหนด 1 5 5 ปานกลาง
19 แบงกลุม Part Supply Station ผิดพลาด 2 2 4 ปานกลาง
20 ไมทราบจุดที่มีการเปล่ียนแปลงของ New Part 1 4 4 ปานกลาง

ขอ
ระดับความเสี่ยง

คาฐานนิยม ผลคูณ 
(คะแนน)

ความเสี่ยง

ซ่ึงทําใหเราสามารถทราบถึงระดับความเสีย่งที่เกิดขึน้ในแตละรายการไดวามีความเสี่ยงอยู
ที่ระดับใด ผลสรุปคะแนนความเสี่ยงหลังจากการประเมินในครั้งที่ 1 พรอมทั้งไดจัดระดับความ
เสี่ยงไดตามลําดับจากมากไปหานอย ดังแสดงในตารางที่ 5.4 และแผนภูมแิสดงความเสี่ยงที่จัด
ระดับความเสีย่งไดตามลําดบัจากมากไปหานอยเชนเดยีวกันดังแสดงในรูปที่ 5.1 

ตารางที่ 5.4 คะแนนการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 1 (Current) 
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โอกาศเกิด ความรุนแรง

21 เอกสาร Request การประกอบไมชัดเจน/ไม
ถูกตอง/ลาชา

1 4 4 ปานกลาง

22 Operation Standard ไมทันตามกําหนด 1 4 4 ปานกลาง
23 เตรยีมการ Box Kit Supply ไมครบตามกําหนด 1 4 4 ปานกลาง
24 ขอมูลรายการ Part ที่ใชในการเตรยีมการไมถูกตอง 1 3 3 ต่ํา
25 Part Package ไมเหมาะสม 1 3 3 ต่ํา

ระดับความเสี่ยง
ขอ ความเสี่ยง

คาฐานนิยม ผลคูณ 
(คะแนน)

ตารางที่ 5.4 คะแนนการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 1 (Current) (ตอ) 

 

 

 

 

 

 

 จากตารางที่ 5.4 คะแนนการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 1 ซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี ้

กลุมความเสี่ยงระดับต่ํา  จํานวน 2 กลุม 

กลุมความเสี่ยงระดับปานกลาง จํานวน 10 กลุม 

กลุมความเสี่ยงระดับสูง  จํานวน 5 กลุม 

กลุมความเสี่ยงระดับสูงมาก จํานวน 8 กลุม 
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0 5 10 15 20 25

คะแนน
25. Part Package ไมเหมาะสม

24. ขอมูลรายการ Part ที่ใชในการเตรียมการไมถูกตอง

23. เตรียมการ Box Kit Supply ไมครบตามกําหนด

22. Operation Standard ไมทันตามกําหนด

21. เอกสาร Request การประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง/ลาชา

20. ไมทราบจุดที่มีการเปล่ียนแปลงของ New Part

19. แบงกลุม Part Supply Station ผดิพลาด

18. ไดรับขอมูลการเตรียมการไมครบตามกําหนด

17. แกไขปญหาไมครบถวน/ไมตรงประเด็น

16. เอกสารอางอิงการประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง ตามกําหนด

15. ใชเงินขาด-เกินจากงบประมาณ

14. ขอมูลใน BOM ผดิพลาด

13. Maker ทํางานไมไดคุณภาพ

12. ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได

11. Drawing งานผดิพลาด

10. Maker ทํางานไมทันตามกําหนด

9. Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด

8. ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ

7. ประกอบ Part ไมได

6. Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque

5. ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผดิ

4. การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน

3. ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก

2. Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได

1. Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง

ความเสี่ยง
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รูปที่ 5.1 แผนภูมิคะแนนความเสี่ยงในครั้งที่ 1 (Current) จํานวน 25 กลุมตามลําดับ 

 

จากรูปที่ 5.1 ซ่ึงเปนแผนภมูิแสดงคะแนนความเสี่ยงโดยเรียงจากมากไปหานอยทัง้หมด 25 
รายการ ซ่ึงถาความเสี่ยงรายการใดมีคะแนนตั้งแต 8 คะแนนขึ้นไปถือวาเปนความเสีย่งที่สมควรจะ
ไดรับการดําเนินการจดัการความเสี่ยง 

และพบวามีความเสี่ยงอยู 13 รายการที่จําเปนตองดําเนนิการจัดการความเสี่ยง เนื่องจากจัด
อยูในระดับกลุมความเสี่ยงสูง และกลุมความเสี่ยงสูงมาก (คะแนนอยูในชวง 8 – 25 คะแนน) ดัง
แสดงในรูปที่ 5.2 
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คะแนน13. Maker ทํางานไมไดคุณภาพ

12. ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได

11. Drawing งานผิดพลาด

10. Maker ทํางานไมทันตามกําหนด

9. Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด

8. ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ

7. ประกอบ Part ไมได

6. Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque

5. ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด

4. การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน

3. ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก

2. Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได

1. Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง

ความเสี่ยง
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รูปที่ 5.2 แผนภูมิคะแนนความเสี่ยง 13 กลุมที่ตองดําเนินการจัดการตามลําดับ 
 

จากรูปที ่5.2 สามารถสรุปกลุมความเสี่ยงที่จําเปนจะตองดําเนินการจดัการไดดังตอไปนี ้

กลุมที่ 1.  Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 

กลุมที่ 2.  Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 

กลุมที่ 3.  ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 

กลุมที่ 4.  การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน 

กลุมที่ 5.  ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 

กลุมที่ 6.  Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 

กลุมที่ 7.  ประกอบ Part ไมได 

กลุมที่ 8.  ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ 

กลุมที่ 9.  Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 
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กลุมที่ 10.  Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 

กลุมที่ 11.  Drawing งานผิดพลาด 

กลุมที่ 12.  ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 

กลุมที่ 13.  Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 



 
 

97

บทที่  6 
 

การวิเคราะหหาสาเหตุความเสี่ยง 

เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนัน้มีสาเหตุและปจจยัเสี่ยงอยูดวยกัน
หลายสาเหตุ ซ่ึงเราสามารถที่จะจําแนกการวิเคราะหถึงสาเหตุความเสีย่งออกมาไดโดยใชหลัก 4M 
1E อันไดแก Man, Machine, Material, Method, Environment สําหรับงานวิจยันี้การวิเคราะหหา
สาเหตุความเสีย่งนั้นในเบื้องตนเราจะใชผังกางปลาวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุหลักของกลุมความเสี่ยง
เทานั้น และหลังจากนัน้จะทําการวเิคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไปซึ่งจะใชเทคนิค Why Why 
Analysis โดยจะพิจารณาเฉพาะกลุมความเสี่ยงที่มีนัยสําคัญที่จําเปนจะตองทําการจัดการความเสี่ยง
เทานั้น เนื่องจากกลุมความเสี่ยงดังกลาวจดัอยูในระดับสูงและสูงมากซึ่งมีอยูจํานวน 13 กลุม 

6.1 การวิเคราะหสาเหตุความเสี่ยงดวยผงักางปลา 

การวิเคราะหสาเหตุของความเสี่ยงในเบื้องตนนั้นจะทําการวิเคราะหโดยการประชุมระดม
สมองจากพนกังานและผูเชีย่วชาญในการทํางาน ซ่ึงผูที่เขารวมประชุมในการวิเคราะหความเสี่ยง
ของกิจกรรมประกอบไปดวย ผูจัดการ 2 ทาน วิศวกร 7 ทาน โฟรแมน 3 ทาน ลีดเดอร 3 ทาน และ 
Operator 3 ทาน รวมทั้งหมด 18 ทาน ซ่ึงเปนทีมเดยีวกันกับการระบุความเสี่ยง ปจจัยและสาเหตุ
ความเสี่ยงที่เกดิขึ้นในแตละกิจกรรมนั้น ถาเราพิจารณากิจกรรมในสวนของกระบวนการทํางาน
สําหรับการออกแบบกระบวนการประกอบใหมจะเหน็ไดวาสาเหตุทีจ่ะเกิดความเสี่ยงขึ้นไดจะเปน
ผลมาจาก 4M 1E อันไดแก Man, Machine, Material, Method, Environment ดังที่ไดกลาวมาแลวใน
ตอนตน เนื่องจากกระบวนการทํางานในแตละกิจกรรมจะเกีย่วของกับพนักงาน ผูปฏิบัติการ 
เครื่องจักรที่ใชในการทํางาน วัสดุอุปกรณที่ใชในการทํางาน วิธีการทํางานตลอดจนสภาพแวดลอม
ในการทํางาน ดังนั้นเราสามารถใชผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) เปนเครื่องมือเพื่อ
วิเคราะหหาสาเหตุหลักในเบื้องตนกอนเทานั้น  

นอกเหนือจากนั้นการวิเคราะหความเสี่ยงโดยใชผังกางปลายังจะทําใหเราทราบถึงสาเหตุที่
นําไปสูการเกดิของกลุมความเสี่ยงตางๆตามที่อยูตรงหัวลูกศรไดอยางชัดเจนและสามารถเรียนรูถึง
กระบวนการทีเ่กิดขึ้นจากแผนกอื่นๆไดงาย รวมถึงสามารถใชเปนแนวทางในการระดมสมองเพื่อ
ชวยใหทุกคนใหความสนใจในกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึ้นซึง่แสดงไวทีห่ัวปลาไดอีกดวยเชนกัน ผัง
กางปลาแสดงการวิเคราะหสาเหตุหลักของกลุมความเสี่ยงตางๆ จํานวน 13 กลุมนั้นดังแสดงในรปู
ที่ 6.1 -6.13 
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6.2 การวิเคราะหตนตอสาเหตุความเสี่ยงดวยเทคนิค Why Why Analysis 

สาเหตุความเสีย่งเบื้องตนที่ไดจากการวิเคราะหโดยผังกางปลา ซ่ึงถาพิจารณาแลวจะเห็นวา
บางสาเหตุสามารถที่จะคนหาตนตอของสาเหตุไดอีก ดังนั้นสาเหตุตางๆของกลุมความเสี่ยงที่
เกิดขึ้นจาํเปนที่จะตองวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุเพื่อการจัดการความเสี่ยงไดอยางมี
ประสิทธิภาพจากตนเหตุ ซ่ึงเราจะทําการวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุความเสี่ยงตอไปอีกโดยใช
เทคนิค Why Why Analysis และจากการประชุมระดมสมองวิเคราะหรวมกันจากพนักงานและ
ผูเชี่ยวชาญซึ่งจะเปนทมีเดยีวกันกับผูที่ทําการวิเคราะหสาเหตุความเสีย่งดวยผังกางปลามาแลวใน
เบื้องตน ไดมกีารสรุปสาเหตุหลักของกลุมความเสี่ยงทีส่ามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอได
อีก โดยมีจํานวนทั้งหมด 16 สาเหตุตามหวัขอสาเหตุหลักของผังกางปลาไดดังนี ้

 

กลุมความเสี่ยง  1. Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

1. กําหนดขอมูล Part ใน Process ผิดพลาด   (หัวขอ 1.3) 

2. กําหนด Process ผิดพลาด     (หัวขอ 1.4) 

3. Process การทํางานเพิ่ม     (หัวขอ 1.5) 

 

กลุมความเสี่ยง  2. Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

4. Jig ไมมีประสิทธิภาพ      (หัวขอ 2.9) 

5. Tool และ Torque Wrench ไมมีประสิทธิภาพ   (หัวขอ 2.10) 

6. M/C และอปุกรณ ไมมีประสิทธิภาพ    (หัวขอ 2.11) 
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กลุมความเสี่ยง  3. ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

7. ออกแบบวธีิการขัน Bolt, Screw ไมเหมาะสม   (หัวขอ 3.3) 

 

กลุมความเสี่ยง  4. การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

8. พนักงานเตรียมการ Jigไมครบจํานวน    (หัวขอ 4.1) 

9. พนักงานเตรียมการ Tool และ Torque Wrench  

ไมครบจํานวน      (หัวขอ 4.2) 

10. พนักงานเตรียมการ M/C และอุปกรณไมครบจํานวน  (หัวขอ 4.3) 

 

กลุมความเสี่ยง  6. Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

11. Tool ไมเหมาะสมกับ Process     (หัวขอ 6.3) 

 

กลุมความเสี่ยง  7. ประกอบ Part ไมได 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

12. ขั้นตอนการทํางานไมเหมาะสม    (หัวขอ 7.4) 

13.  Part อยูไกล       (หัวขอ 7.6) 
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กลุมความเสี่ยง  9. Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

14. Operator ขาด Skill ในการประกอบ    (หัวขอ 9.1) 

15. ประกอบ Part เขารูปยาก     (หัวขอ 9.6) 

 

กลุมความเสี่ยง  11. Drawing งานผิดพลาด 

สาเหตุความเสีย่งที่สามารถวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไดมีดังนี ้

16. ใช Drawingไม Update ทํางาน    (หัวขอ 11.3)
  

 

ซ่ึงการวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุดวยเทคนิค Why Why Analysis มีการกําหนด
ความหมายในกรอบขอความไดดังนี ้

 

  

 

 

 

ซ่ึงการวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุหลักทัง้ 16 สาเหตุดวยเทคนิค Why Why Analysis นั้น
แสดงไดดังรูปที่ 6.14 -6.29 

 

 

 

= สาเหตุความเสี่ยง 

= สาเหตุตนตอความเสี่ยง 
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1.3 กําหนดขอมูล Part ใน 
Process ผิดพลาด

พนักงานไมทราบขอมูล
การเปลี่ยนแปลงของ Part

พนักงานไมได 
Update ขอมูล Part 

ใน Process

พนักงานไมไดรับ
ขอมูลการ

เปลี่ยนแปลง Part

พนักงานไมได 
ติดตาม Update 
ขอมูล Part

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.14 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุการกําหนดขอมูล Part ใน Process 
ผิดพลาด 
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1.4 กําหนด Process 
ผิดพลาด

พนักงานขาด Skill ใน
การออกแบบ Process

ไมไดทดลองประกอบ
กับ Operator กอนการ

ออกแบบ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.15 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุการกําหนด Process ผิดพลาด 
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1.5 Process การทํางานเพิ่ม

พนักงานกําหนด Process
 ผิดพลาด

มีการเพิ่มเติม
เปลี่ยนแปลงของ Part 

ในภายหลัง

พนักงานขาด Skill ใน
การออกแบบ Process

ไมไดทดลองประกอบ
กับ Operator กอนการ

ออกแบบ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.16 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ Process การทํางานเพิ่ม 
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พนักงานออกแบบ Jig ไม
เหมาะสม

Maker ทํา Jig ไมได
คุณภาพ

Maker ไมเขาใจ
วัตถุประสงคการใช

งานของ Jig

รายละเอียด Drawing 
สั่ง Jig ไมครบถวน

ไมมีการ
ตรวจสอบการทํา 

Jig จาก Maker

2.9 Jig ไมมีประสิทธิภาพ

ไมมี Part ตัวอยาง
เพื่อทดลอง Jig

ตรวจสอบการรับ
 Jig ไมละเอียด

พนักงานขาด Skill 
ในการออกแบบ Jig

พนักงานไมสามารถ
ทราบปญหาการใช Jig

 จากรุนเดิม

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.17 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ Jig ไมมีประสิทธิภาพ 
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พนักงานกําหนด 
Tool และ Torque 

Wrench ไมเหมาะสม

Maker จัดสง Tool 
และ Torque Wrench 

ไมไดคุณภาพ

Maker ไมเขาใจวัตถุประสงค
การใชงานของ Tool และ 

Torque Wrench

ไมมีการตรวจสอบการ
ทํา Tool และ Torque 
Wrench จาก Maker

2.10 Tool และ Torque 
Wrench ไมมีประสิทธิภาพ

ตรวจสอบการรับ 
Tool และ Torque 
Wrench ไมละเอียด

พนักงานขาด Skill ใน
การกําหนด Tool และ 

Torque Wrench

พนักงานไมสามารถทราบ
ปญหาการใช Tool และ 

Torque Wrench จากรุนเดิม

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.18 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ Tool และ Torque Wrench ไมมี
ประสิทธิภาพ 
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พนักงานออกแบบ 
Concept M/C และ
อุปกรณ ไมเหมาะสม

Maker สราง M/C และ
อุปกรณ ไมไดคุณภาพ

Maker ไมเขาใจ
วัตถุประสงคการใชงาน
ของ M/C และอุปกรณ

Concept การสั่งสราง 
M/C และอุปกรณ  ไม

ครบถวน

ไมมีการตรวจสอบการ
สราง M/C และอุปกรณ 

 จาก Maker

2.11 M/C และอุปกรณ ไม
มีประสิทธิภาพ

ไมมี Part ตัวอยาง
เพื่อทดลอง M/C และ

อุปกรณ

ตรวจสอบการรับ
 M/C และอุปกรณ

 ไมละเอียด

พนักงานขาด Skill ใน
การออกแบบ Concept 

M/C และอุปกรณ

พนักงานไมสามารถ
ทราบปญหาการใช M/C 
และอุปกรณ  จากรุนเดิม

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.19 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ M/C และอุปกรณ ไมมปีระสิทธิภาพ 
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3.3 ออกแบบวิธีการขัน 
Bolt, Screw ไมเหมาะสม

ไมไดทดลองการขัน Bolt, 
Screw กับ Operator กอน

การออกแบบ

ไมไดวิเคราะหวิธีการขัน 
Bolt, Screw กอนการ

ออกแบบ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.20 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุการออกแบบวิธีการขัน Bolt, Screw 
ไมเหมาะสม 
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ไมไดมีการทดลอง
ประกอบจริงกับ Operator

 กอนลวงหนา

4.1 พนักงานเตรียมการ Jigไมครบ
จํานวน

รายการ Jig List 
ไมได Update

เตรียมการทํา Jig
ไมทัน

มีการเพิ่ม Jig 
อยางกระทันหัน

Part มีการ
เปลี่ยนแปลงอยาง

กระทันหัน

มีการ Request เพื่อขอ
ใช Jig อยางกระทันหัน

ขอมูลรุนกอนหนา
ไมไดใช Jig

เขาใจวา Operator 
สามารถประกอบได

โดยไมมี Jig

Maker ทํา Jig ไม
ทันตามกําหนด

พนักงานสั่งทํา Jig
 ลาชา

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.21 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ พนกังานเตรียมการ Jigไมครบจํานวน 
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ไมไดมีการทดลอง
ประกอบจริงกับ Operator

 กอนลวงหนา

4.2 พนักงานเตรียมการ Tool และ 
Torque Wrench ไมครบจํานวน

รายการ Air Tool 
Assignment ไมได

 Update

เตรียมการ  Tool และ 
Torque Wrench ไมทัน

มีการเพิ่ม Tool และ 
Torque Wrench อยาง

กระทันหัน

Part มีการ
เปลี่ยนแปลงอยาง

กระทันหัน

มีการ Request เพื่อขอใช 
Tool และ Torque Wrench

  อยางกระทันหัน

ขอมูลรุนกอนหนา
ไมไดใช Tool และ 

Torque Wrench

เขาใจวา Operator สามารถ
ประกอบไดโดยไมตองใช 
Tool และ Torque Wrench

Maker สง Tool และ
 Torque Wrench ไม
ทันตามกําหนด

พนักงานสั่งซื้อ
Tool และ Torque

 Wrench ลาชา

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.22 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ พนกังานเตรียมการ Tool และ Torque 
Wrench ไมครบจํานวน 
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ไมไดมีการทดลอง
ประกอบจริงกับ Operator

 กอนลวงหนา

4.3 พนักงานเตรียมการ M/C และ
อุปกรณไมครบจํานวน

รายการ M/C List 
ไมได Update

เตรียมการทํา  M/C และ
อุปกรณไมทัน

มีการเพิ่ม M/C 
และอุปกรณ อยาง

กระทันหัน

Part มีการ
เปลี่ยนแปลงอยาง

กระทันหัน

มีการ Request เพื่อขอใช
 M/C และอุปกรณ อยาง

กระทันหัน

ขอมูลรุนกอนหนาไมได
ใช M/C และอุปกรณ

เขาใจวา Operator 
สามารถประกอบไดโดย
ไมมี M/C และอุปกรณ

Maker สราง M/C และ
อุปกรณ ไมทันตาม

กําหนด

พนักงานสั่งสราง M/C 
และอุปกรณ ลาชา

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.23 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ พนกังานเตรียมการ M/C และอุปกรณ
ไมครบจํานวน 
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6.3 Tool ไมเหมาะสมกับ 
Process

ไมทราบขอมูล Tool และ 
Torque Wrench แบบใหมๆ

ใช Tool และ Torque 
Wrench เดิมที่มีอยู

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.24 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ Tool ไมเหมาะสมกับ Process 
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7.4 ขั้นตอนการทํางานไม
เหมาะสม

พนักงานขาด Skill ใน
การออกแบบ Process 

การประกอบ

ไมไดทดลองประกอบ
กับ Operator กอนการ

ออกแบบ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.25 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ ขั้นตอนการทํางานไมเหมาะสม 
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 7.6 Part อยูไกล

จัด Layout ไม
เหมาะสม

ไมมีที่วาง Part ได
ใกล

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.26 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ ช้ินสวนอยูไกล 
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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 วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุ Operator ขาด Skill ในการประกอบ 
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9.6 ประกอบ Part เขารูป
ยาก

Operator ไมรูวิธีการ
ประกอบ Part อยาง

ถูกตอง

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.28 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุการประกอบ Part เขารูปยาก 
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11.3 ใช Drawingไม 
Update ทํางาน

การจัดเก็บ File Drawing 
Jig, M/C ระบุไมชัดเจน

Operator มีการเปลี่ยนแปลง
 Jig, M/C และไมได Update

 Drawingใหทราบ

พนักงานไมทราบวิธีการ
จัดเก็บ Drawing Jig, M/C

Operator ลืมแจง การ
เปลี่ยนแปลงของ  Jig, M/C

Drawing  Jig, M/C ถูก
จัดเก็บสวนบุคคล

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.29 Why Why Analysis วิเคราะหหาตนตอของสาเหตุการใช Drawingไม Update ทํางาน 
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6.3 ความสัมพนัธของความเสี่ยงและปจจัยเสี่ยงในแตละกิจกรรม 

หลังจากการวิเคราะหความเสี่ยงจากผังกางปลาและ Why -Why Analysis แลวนั้นทําใหเรา
ทราบถึงสาเหตุหลักและตนตอสาเหตุของกลุมความเสี่ยง ซ่ึงในแตละกลุมความเสีย่งที่เกิดขึน้ลวน
แลวแตมีปจจยัเสี่ยงที่เปนกลุมเดียวกัน เนือ่งจากการจดักลุมประเด็นความเสี่ยงที่ผานมาในบทที่ 4 
ไดถูกจัดแบงโดยจดัเปนกลุมความเสี่ยงที่เกดิขึ้นตามกลุมงานประเภทเดยีวกัน ทั้งนีก้็เพื่อที่จะไดทํา
การวิเคราะหและจัดการความเสี่ยงไดอยางตรงประเด็นตามประเภทของงานที่ทาํในแตละกิจกรรม  

ซ่ึงในบางกิจกรรมของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมทั้ง 16 กิจกรรมนั้นจะเกิด
กลุมความเสี่ยงที่มากกวาหนึง่กลุม และกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึ้นในแตละกิจกรรมนั้นจะมาจากปจจยั
เสี่ยงของแตละกลุม ซ่ึงความสัมพันธระหวางความเสี่ยงและปจจัยเสี่ยงที่เกิดขึน้ในแตละกิจกรรม
ทั้ง 16 กิจกรรมนั้น ซ่ึงไมรวมกิจกรรมที่ 17 Mass Production แสดงไดดังรูปที่ 6.30 – 6.45 
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บทที่  7 
 

การสรางทางเลือกและคัดเลือกแผนจัดการความเสี่ยง 

ในบทนี้จะกลาวถึงการวิเคราะหหาแผนจดัการความเสี่ยงที่เกิดจากปจจัยในแตละดานทั้ง
ปจจัยภายในและปจจัยภายนอกองคกร การเชื่อมโยงความสัมพันธระหวางความเสีย่งกับปจจยัเส่ียง 
ซ่ึงจะเปนการนําไปสูการวิเคราะหเพื่อการสรางทางเลือกของแผนโดยใชกลยุทธ กาํจัด ถายโอน 
ลด/ควบคุม และยอมรบัความเสี่ยง การประเมนิความคุมคาของแผนจัดการความเสี่ยงในแตละ
ทางเลือก การประเมินกลุมความเสี่ยงในครั้งที่ 2 เพื่อการไดมาซึ่งแผนจัดการความเสี่ยงที่มี
ประสิทธิภาพ รวมถึงแสดงความสัมพันธระหวางแผนจัดการความเสี่ยงที่ใชกับกลุมความเสี่ยงตางๆ
อีกดวย 

7.1 การวิเคราะหหาแผนจัดการความเสี่ยง 

การวิเคราะหเพื่อหาแผนจัดการความเสี่ยงนั้นจะพิจารณาจัดการความเสี่ยงที่สาเหตุหลัก
และตนตอของสาเหตุความเสี่ยง ซ่ึงในบางแผนจัดการความเสี่ยงนัน้สามารถกําหนดใหจดัการความ
เสี่ยงไดในหลายๆสาเหตุ ทั้งนี้เพื่อความเหมาะสมตอเวลาและทรัพยากรที่มีอยูอยางจาํกัด  

สําหรับในแตละกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึ้นนัน้จะมาจากปจจัยเส่ียงตางๆที่เปนสาเหตุทัง้
ภายในและภายนอกองคกร ซ่ึงกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึน้นั้นมาจากปจจัยสาเหตุใดบาง เราสามารถ
ศึกษาหาความสัมพันธไดจากแผนที่ความเสี่ยง (Risks Map) โดยไดจัดทําขึน้เพือ่ที่จะใชกําหนด
แผนจัดการความเสี่ยงไดอยางถูกตองและเหมาะสม เนือ่งจากบางปจจัยเส่ียงจะมีผลกระทบตอกนั 
เชน ถาเราจัดการความเสี่ยงที่ปจจัยเส่ียงหนึ่ง ปจจัยเส่ียงอื่นๆที่มีผลกระทบก็จะถูกจดัการความเสี่ยง
โดยทางออมตามไปดวยเชนเดียวกัน  

ดังนั้นสําหรับการสรางแผนจัดการความเสี่ยงสําหรับความเสี่ยงที่เกิดจากปจจยัเส่ียงที่
ผลกระทบตอกัน เราจะพจิารณาสรางแผนจัดการความเสี่ยงกับปจจยัเส่ียงที่จะสงกระทบกับปจจัย
อ่ืนๆเทานั้น ซ่ึงเราจะพจิารณาความสมัพันธในแตละปจจยัเส่ียงโดยใชแผนที่ความเสี่ยง (Risks 
Map) ซ่ึงจะแสดงความสัมพันธของผลกระทบปจจยัเส่ียงตอกันระหวางกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึ้นกบั
ปจจัยเส่ียงตางๆ ดังแสดงในรูปที่ 7.1 – 7.3 
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ความเส่ียงทางดาน
การดําเนินงาน

ดานการสื่อสาร

ดานระบบ IT.

ความเส่ียงทางดาน
การกลยุทธ

ดานการใชกลยุทธ

ความเส่ียงทางการเงิน ดานการใช
งบประมาณ ขาด - เกิน

ความเสี่ยงจาก
เหตุการณภายนอก

ดานขอจํากัดของ 
Maker

ดานบุคลากร

ดานวธีิการทํางาน

1

2

3

4

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่  7.1 Risks Map แสดงความสัมพันธระหวางปจจยัเสี่ยงกับกลุมความเสี่ยงที่ 1-4 

จากรูปที่ 7.1 กําหนดให 

กลุมความเสี่ยง 1 คือ  Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 

กลุมความเสี่ยง 2 คือ  Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 

กลุมความเสี่ยง 3 คือ  ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 

กลุมความเสี่ยง 4 คือ  การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน 



 
 
157

ความเส่ียงทางดาน
การดําเนินงาน

ดานการสื่อสาร

ดานระบบ IT.

ความเส่ียงทางดาน
การกลยุทธ

ดานการใชกลยุทธ

ความเส่ียงทางการเงิน ดานการใช
งบประมาณ ขาด - เกิน

ความเสี่ยงจาก
เหตุการณภายนอก

ดานขอจํากัดของ 
Maker

ดานบุคลากร

ดานวธีิการทํางาน

5

6

7

8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่  7.2 Risks Map แสดงความสัมพันธระหวางปจจยัเสี่ยงกับกลุมความเสี่ยงที่ 5 - 8 

จากรูปที่ 7.2 กําหนดให 

กลุมความเสี่ยง 5 คือ  ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 

กลุมความเสี่ยง 6 คือ  Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 

กลุมความเสี่ยง 7 คือ  ประกอบ Part ไมได 

กลุมความเสี่ยง 8 คือ  ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ 
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ความเส่ียงทางดาน
การดําเนินงาน

ดานการส่ือสาร

ดานระบบ IT.

ความเส่ียงทางดาน
การกลยุทธ

ดานการใชกลยุทธ

ความเสี่ยงทางการเงิน ดานการใช
งบประมาณ ขาด - เกิน

ความเสี่ยงจาก
เหตุการณภายนอก

ดานขอจํากัดของ 
Maker

ดานบุคลากร

ดานวิธีการทํางาน

9

10

11

12

13

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่  7.3 Risks Map แสดงความสัมพันธระหวางปจจยัเสี่ยงกับกลุมความเสี่ยงที่ 9 - 13 

จากรูปที่ 7.3 กําหนดให 

9. Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 

10. Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 

11. Drawing งานผิดพลาด 

12. ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 

13. Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 



 
 
159

7.2 การประเมินความเหมาะสมของแผนจดัการความเสีย่ง 

สําหรับการจัดการความเสี่ยงจะทําการสรางทางเลือกและวิเคราะหทางเลือกของแผนซึ่งจะ
กําหนดแผนจดัการความเสี่ยงที่เปนทางเลือกที่มากกวา 1 แผน ซ่ึงในแตละกลุมความเสี่ยงทั้ง 13 
กลุมนั้นเราสามารถจัดแบงกลุมตามสาเหตุความเสี่ยงออกมาไดอีก ทั้งนี้เพือ่ความสะดวกและ
เหมาะสมตอการจัดการความเสี่ยง ซ่ึงในการวิเคราะหเพื่อสรางทางเลือกของแผนจัดการความเสี่ยง
นั้นจะใชหลักการ 4T อันไดแก  

1. Terminate: การหลีกเลี่ยงความเสี่ยง 

2. Transfer: การถายโอนความเสี่ยง 

3. Treat: การลด/ควบคุมความเสี่ยง 

4. Take: การยอมรับความเสี่ยง 

และเมื่อไดทําการวิเคราะหหาแผนจดัการความเสี่ยงโดยใชหลักการ 4T ออกมาไดแลวนั้น 
เพื่อใหไดแผนจัดการความเสี่ยงที่สามารถนําไปปฏิบัติใชไดอยางเหมาะสมและมีประสิทธิภาพ เรา
จะตองพจิารณาตอโดยจะใชหลักการประเมินจากการใหคะแนนของในแตละแผน ซ่ึงจะพิจารณา
ตามหัวขอดังตอไปนี้  

1. ความคุมคาของการใชแผน 

  หมายถึง เนือ่งจากทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัด ดังนัน้ควรตองพิจารณาแผนทีจ่ะ
นําไปใชจดัการความเสี่ยงดวยวาคุมคาหรือไม ซ่ึงสามารถดูไดจากการใชทรัพยากร ไมวาจะเปน 
บุคคลากร หรือเงินลงทุน รวมถึงแผนทีจ่ะนําไปใชนัน้ควรจะตองไมขัดตอนโยบายของบริษัท ซ่ึง
แผนที่ใชทรัยากรนอยและสามารถสนองตอบนโยบายของบริษัทไดดกี็จะมีคะแนนที่สูง 

2. ประสิทธิภาพของแผน 

 หมายถึง แผนจัดการความเสี่ยงที่นําไปปฎิบัติใชนั้นจะตองสามารถปองกัน เฝา
ระวัง แกไข ควบคุม หรือจะตองสามารถลดความรุนแรงของความเสี่ยงได ถาแผนที่นําไปใชนัน้
ไดผลดีก็จะยิ่งมีคะแนนสูง 

3. ระยะเวลาในการดําเนนิการ 
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 หมายถึง การที่จะนําแผนจดัการความเสี่ยงไปใชนั้นจะตองพิจารณาถงึระยะเวลาที่
เหมาะสมโดยจะตองนําไปใชแลวควรจะไดผลในระยะเวลาอันสั้น ซ่ึงถาแผนใดใชเวลานอยก็จะ
ไดรับคะแนนสูง 

4. ผลกระทบกบัการทํางาน 

  หมายถึง แผนจัดการความเสี่ยงที่ไดจดัทําขึ้นนั้นเปนแผนที่พิจารณานําเขามาใช
เพื่อจัดการความเสี่ยงโดยแผนที่ดีนั้นจะตองไมทําใหการทํางานตามมาตราฐานเดิมเกดิการหยุดชงัก 
เกิดการเปลีย่นแปลงอยางมากจนเกิดเปนปญหาใหมๆเพิม่ขึ้นมาได ซ่ึงถาแผนจัดการความเสี่ยงทีม่ี
ผลกระทบกับการทํางานในลักษณะดังกลาว แผนจัดการความเสี่ยงนัน้ก็จะมีคะแนนที่ต่ํา และใน
ทางตรงขาม ถาแผนนั้นไมทําใหการทํางานตามมาตราฐานเดิมเกิดการหยุดชงกั ไมทําใหเกิดการ
เปลี่ยนแปลงทีม่ากจนเกินไป แผนนั้นก็จะมีคะแนนที่สูงเชนกัน 

กอนที่จะทําการประเมินความเหมาะสมของแผนจัดการความเสี่ยงนัน้ ไดทําการจดัอบรม
กับผูประเมินกอนวาในแตละแผนทางเลือกนั้น จะมีการดําเนินการในลักษณะอยางไร เพื่อใหผู
ประเมินไดมีความเขาใจในแตละแผนทางเลือกที่ตรงกัน 

เนื่องจากในแตละหัวขอการประเมินทั้ง 4 ปจจัยนั้น เปนอิสระตอกัน (Independent) และ 
หลักการสําหรบัการพิจารณาเพื่อกําหนดระดับคะแนนของทั้ง 4 ปจจัยก็จะตางกัน ซ่ึงมีรายละเอียด
ดังตอไปนี ้

1. ความคุมคาของการใชแผน: จะพิจารณาถึงการใชทรัพยากร เชน บุคลากร (จํานวนการ
พนักงาน), ใชเงินลงทุน (คาใชจายที่เพิม่ขึ้น) และไมขัดตอนโยบายของบริษัท ซ่ึงตัวช้ีวัด คือ 
งบประมาณทีต่องใชเพิ่ม โดยถาใชเงินลงทุนนอยระดบัคะแนนก็จะสูง และถาใชเงินลงทุนมาก
ระดับคะแนนก็จะต่ํา ซ่ึงความหมายของแตละคะแนน ดังแสดงในตารางที่ 7.1 

2. ประสิทธิภาพของแผน: จะพิจารณาถึงแผนวาสามารถปองกัน เฝาระวัง แกไข และ
ควบคุม/ลด ความรุนแรง ไดมากเพยีงใด ซ่ึงตัวช้ีวัด คือ % การปองกนัหรือลดความรุนแรงได โดย
ถาม ี% ของการลดความรุนแรงไดมากระดับคะแนนกจ็ะสูง และถามี % ของการลดความรุนแรงได
นอยระดับคะแนนก็จะต่ํา ซ่ึงความหมายของแตละคะแนน ดังแสดงในตารางที่ 7.2 

3. ระยะเวลาในการดําเนินการ: จะพจิารณาถึงระยะเวลาที่เห็นผลเมื่อนําแผนไปใช ซ่ึง
ตัวช้ีวดั คือ ระยะเวลาที่เหน็ผล โดยถามีระยะเวลาเหน็ผลไดเร็ว ระดับคะแนนกจ็ะสูง และถามี
ระยะเวลาเห็นผลไดชา ระดบัคะแนนก็จะต่ํา ซ่ึงความหมายของแตละคะแนน ดังแสดงในตารางที่ 
7.3 
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ระดับคะแนน ความคุมคา ความหมาย
1 นอยมาก แทบจะไมคุมคาเลย ใชงบประมาณสูงมากกวา 100,000 บาทขึ้น

ไป
2 นอย มีความคุมคานอย ใชงบประมาณสูงอยูระหวาง 50,000 บาท-

100,000 บาท
3 ปานกลาง สามารถทําใหเกิดความคุมคาไดหากมีงบประมาณเพียงพอซึ่งอยู

ระหวาง 5,000 บาท - 50,000 บาท
4 มาก สามารถเกิดความคุมคามาก ใชงบประมาณนอย ซึ่งไมเกิน 5,000

 บาท
5 มากที่สุด เกิดความคุมคาไดมากที่สุด โดยแทบไมตองใชงบประมาณ

4. ผลกระทบกับการทํางาน: จะพิจารณาถึงการที่จะนําแผนมาใชนั้นจะตองไมทําใหการ
ทํางานตามมาตราฐานเดิมเกดิการหยุดชงักหรือไดรับผลกระทบ ซ่ึงตวัช้ีวดั คือ % ของผลกระทบ
การทํางานตามมาตราฐานปจจุบัน โดยถา % ของผลกระทบกับงานนอย ระดับคะแนนก็จะสูง และ
ถามี % ของผลกระทบกับงานมาก ระดับคะแนนก็จะต่ํา ซ่ึงความหมายของแตละคะแนน ดังแสดง
ในตารางที่ 7.4 

ดังจะเห็นไดวาทั้ง 4 ปจจยัตามหลักการทีไ่ดกลาวมาในขางตนนั้น ไมมีปจจัยใดเลยที่ขึ้น
ตรงตอกัน และจากหลักการกําหนดระดบัคะแนนในแตละปจจยัดังกลาว จะเห็นไดวาถาระดับ
คะแนนยิ่งสูง แผนจัดการความเสี่ยงนั้นก็จะยิ่งเหมาะสมตอโรงงานตัวอยาง และในทางตรงกันขาม
ถาระดับคะแนนยิ่งต่ํา แผนจัดการความเสี่ยงนั้นกจ็ะเหมาะสมตอโรงงานตัวอยางนอยลงตามลําดับ 
ซ่ึงในแตละหวัขอทั้ง 4 สําหรับการประเมินนั้นจะกําหนดเปนการใหคะแนนจาก 1 – 5 ในแตละ
หัวขอ ดังนัน้ในการเลือกแผนจัดการความเสี่ยง จะเลือกแผนที่มีผลบวกของคะแนนที่มากที่สุดของ
แตละกลุมที่ตองการจัดการความเสี่ยง 

ซ่ึงที่มาของตารางที่ 7.1 – 7.4 นั้น หัวขอในบางปจจยัไดมาจากงานวิจยัของ ธารชุดา อมร
เพชรกุล (2546) ซ่ึงสําหรับงานวจิัยนี้เปนการเลอืกแผนจดัการความเสี่ยงในกิจกรรมที่เปน
กระบวนการประกอบใหม ดังนัน้จึงตองมีการปรับเปลี่ยนในบางปจจัยใหเขากบังานที่ทําการวิจัย 
และไดมกีารเพิ่มรายละเอยีดในแตละระดบัคะแนนเพื่อกําหนดใหผูประเมินไดพิจารณาตามขอมูล
ตัวเลขที่สามารถวัดได ทั้งนีเ้พื่อความแมนยําในการประเมินไดมากยิ่งขึน้ 

ตารางที่ 7.1    การกําหนดระดับคะแนน ความคุมคาของแผน 
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ระดับคะแนน ประสิทธิภาพ ความหมาย
1 นอยมาก แผนการจัดการความเสี่ยงแทบจะไมสามารถปองกันหรือลด

ความรุนแรงของความเสี่ยงไดเลยหรือนอยกวา 30%
2 นอย แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงไดเล็กนอยประมาณ 30% - 50 %
3 ปานกลาง แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงลงไดพอสมควรประมาณ 50% - 70%
4 มาก แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงไดอยางเห็นผลประมาณ 70% - 90%
5 มากที่สุด แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงลงไดเกือบทั้งหมดซึ่งมากกวา 90 %

ระดับคะแนน ระยะเวลา ความหมาย
1 นานมาก ตองใชเวลายาวนานมากกวาจะเห็นผล ซึ่งมากกวา 1 ป

2 นาน ตองดําเนินการเปนเวลานานจึงจะเห็นผล ซึ่งประมาณ 6 เดือน - 1
 ป

3 ปานกลาง ตองใชเวลาดําเนินการนานพอสมควรจึงจะเห็นผล ซึ่งประมาณ 3 
เดือน - 6 เดือน

4 เร็ว ใชเวลาดําเนินการสั้น เห็นผลเร็ว ซึ่งประมาณ 1 เดือน - 3 เดือน

5 เร็วมาก ใชเวลาดําเนินการสั้นมาก เห็นผลเกือบจะในทันทีไมเกิน 1 
สัปดาห

ตารางที่ 7.2   การกําหนดระดับคะแนนประสิทธิภาพของแผน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 7.3   การกําหนดระดับคะแนน ระยะเวลาในการดําเนินการ 
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ระดับคะแนน ผลกระทบ ความหมาย
1 สูงมาก มีผลกระทบกับงานสูงมากกวา 20% ซึ่งอาจทําใหงานหยุดชะงัก 

เสียหาย
2 สูง มีผลกระทบกับงานสูงประมาณ 10% - 20% อาจทําใหงานเกิด

การลาชา
3 ปานกลาง มีผลกระทบกับงานพอสมควรประมาณ 5% - 10% ซึ่งทําใหงาน

ยุงยากขึ้น
4 นอย มีผลกระทบบางประการกับงานประมาณไมเกิน 5%  แตไม

รุนแรงสามารถควบคุมได
5 นอยมาก ไมมีผลกระทบใดๆ สามารถทํางานไดอยางปกติ

ตารางที่ 7.4   การกําหนดระดับคะแนน ผลกระทบกับการทํางาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากนั้นจะทําการประเมินแผน โดยจะมีผูประเมินทั้งส้ินจาํนวน 8 ทานโดยที่พนกังานและ
ผูเชี่ยวชาญทั้ง 8 ทานเปนทีมเดียวกันกับการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 1 ของบทที่ 5 ซ่ึงครั้งนี้จะ
ทําการประเมนิความเหมาะสมของแผนการจัดการความเสี่ยงที่จะนํามาใชสําหรับการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหม การประเมินความเหมาะสมของแผนจัดการความเสี่ยงนั้น จะใช
แบบฟอรมในภาคผนวก ก. แบบสอบถามเรื่องการประเมนิแผนจดัการความเสี่ยง ทีมงานผูประเมิน
ทั้ง 8 ทาน จะทําการใหคะแนนในแตละปจจยัโดยการอางอิงจากตารางที่ 7.1 – 7.4 จะทําการ
ประเมินทุกแผนที่เปนทางเลอืก จากนั้นจะนําคะแนนดิบที่ไดจากการประเมินในแตละทานมาหาคา
ฐานนิยม (Mode) ของคะแนนในแตละปจจัย โดยจะพจิารณาทุกแผนที่เปนทางเลอืก จากนั้นจะทํา
การสรุปคะแนนของแตละทางเลือกที่ได 

เนื่องจากความไมขึ้นตรงตอกันในแตละปจจัยทั้ง 4 ดังที่กลาวมาแลวนั้น คะแนนฐานนิยม
ที่ไดจากการประเมินของแตละปจจัยจึงตองนํามาบวกกันในแตละแผนทางเลือก ดังสรุปคะแนนใน
แตละปจจยัของแตละแผนทางเลือก พรอมทั้งผลรวมของคะแนนในแตละแผน ดังแสดงในตารางที ่
7.5 และเมื่อพจิารณาคะแนนในแตละทางเลือก จะทําการเลือกแผนจัดการความเสี่ยงที่มีคะแนนมาก
ที่สุดเพื่อนําแผนไปประกอบการประเมินความเสี่ยงในขัน้ตอนตอไป 
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ขอ ความเสี่ยง แผนการจัดการความเสี่ยง คว
าม
คุม

คา
ปร

ะส
ิทธ

ิภา
พ

เวล
าด
ําเนิ

นก
าร

ผล
กร

ะท
บ

คะ
แน

น

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจรงิ การจัดเก็บขอมูลอางองิในคอมพิวเตอร 4 3 4 5 16
การกําหนด Process การประกอบเพื่อความเหมาะสม 4 4 3 5 16

2 Jig, Tool, M/C และอปุกรณใชงานไมได 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 ไมแนน/ขาด/ขันยาก การ Training เพ่ือสราง Skill ในการประกอบ 4 4 3 5 16
4 การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และ การปรบัปรงุประสิทธิภาพการเตรยีม Jig 4 4 3 5 16
อปุกรณไมครบถวน การปรบัปรงุประสิทธิภาพการเตรยีม Tool และ Torque Wrench 4 4 3 5 16

การปรบัปรงุประสิทธิภาพการเตรยีม M/C และอปุกรณ 4 4 3 4 15
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด การตดิตัง้ pokayoke ที่จุด Q-Mark 4 5 3 5 17
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque การปรบัปรงุประสิทธิภาพการเตรยีม Tool และ Torque Wrench 4 4 3 5 16
7 ประกอบ Part ไมได การ Training เพ่ือสราง Skill ในการประกอบ 4 4 3 5 16

การกําหนด Package Standard เพ่ือสอดคลองกับ Process การประกอบ 4 3 4 5 16
การกําหนด Process การประกอบเพื่อความเหมาะสม 4 4 3 5 16

8 ทํางานไมไดตามแผนเตรยีมการ การ Monitoring การเตรยีมกระบวนการประกอบใหม 4 4 4 5 17
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด การ Training เพ่ือสราง Skill ในการประกอบ 4 4 3 5 16

10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด การควบคุมการทํางานของ Maker 4 3 4 4 15
11 Drawing งานผิดพลาด การจัดเก็บ Drawing สวนกลาง 4 3 3 5 15

การจัดเก็บขอมูลอางองิในคอมพิวเตอร 4 3 4 5 16
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได การ Monitoring การเตรยีมกระบวนการประกอบใหม 4 4 4 5 17
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ การควบคุมการทํางานของ Maker 4 3 4 4 15

7.3 ผลการประเมินความเหมาะสมของแผนจดัการความเสีย่ง 

หลังจากที่ไดประเมินความเหมาะสมของแตละแผนจัดการความเสี่ยงไปแลวจากขอที่ 7.2 
ทําใหเราสามารถเลือกแผนจดัการความเสี่ยงที่เหมาะสมออกมาได ซ่ึงในแตละกลุมความเสี่ยงนัน้มี
ความเหมาะสมของแผนจัดการความเสี่ยงใดบาง ดังสรปุไดในตารางที่ 7.6 

ตารางที่ 7.6    สรุปแผนจัดการความเสี่ยงในแตละกลุมความเสี่ยง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากตารางที่ 7.6 พบวากลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมนั้นมีแผนจัดการความเสี่ยงที่เหมาะสม
แสดงไวดังในตารางดังกลาว จะเหน็วาในบางแผนนัน้มีความเหมาะสมที่สามารถจะจัดการความ
เสี่ยงไดมากกวา 1 กลุม ซ่ึงแผนจัดการความเสี่ยงที่เหมาะสมนั้นมีจํานวนทั้งส้ิน 11 แผน ประกอบ
ไปดวย 
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แผนที่ 1  การ Training เพื่อสราง Skill ในการประกอบ 

แผนที่ 2  การจัดเก็บขอมูลอางอิงในคอมพิวเตอร 

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 เพื่อสอดคลองกับ Process การประกอบ 

แผนที่ 11 การจัดเก็บ Drawing สวนกลาง 

 

7.4 การคัดเลือกแผนจัดการความเสี่ยง 

จากแผนจัดการความเสี่ยงที่เหมาะสมจํานวน 11 แผนทีส่รุปออกมาไดนั้นถูกคัดเลือกโดยมี
คะแนนความเหมาะสมที่สูงกวาแผนอื่นๆในแตละทางเลือกของแผนของแตละกลุมความเสี่ยง จะ
เห็นวาแผนการจัดการความเสี่ยงที่ถูกเลือกจะมีคะแนนอยูระหวาง 15 – 17 คะแนน ซ่ึงถือวามี
คะแนนอยูในระดับสูง และเพื่อความมั่นใจในการนําแผนจัดการความเสี่ยงไปใชไดอยางมี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น ดังนัน้เราจึงตองทําการประเมินกลุมความเสี่ยงทัง้ 13 กลุมใหมในครั้งที่ 2 
(Expected) จากพนักงานและผูเชี่ยวชาญในทีมเดิมจํานวน 8 ทาน ซ่ึงการประเมินความเสี่ยงในครั้ง
ที่ 2 นี้จะเปนการคาดหวังวา เมื่อนําแผนจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนดังกลาวไปจัดการความเสี่ยง
กับ 13 กลุมความเสี่ยงแลว ความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมนั้นจะอยูในระดับใด สําหรับวีธีการประเมินความ
เสี่ยงในครั้งที่ 2 ของงานวิจยัฉบับนี้นั้นไดทําการประเมนิความเสี่ยงโดยใชแบบฟอรมในภาคผนวก  
ก. แบบสอบถามเรื่องการประเมินความเสี่ยงในการทํางาน 
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โอกาศเกิด ความรุนแรง

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจรงิ 2 3 6 ปานกลาง
2 Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 2 3 6 ปานกลาง
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 2 3 6 ปานกลาง
4 การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไม

ครบถวน
2 2 4 ปานกลาง

5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 2 3 6 ปานกลาง
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 2 3 6 ปานกลาง
7 ประกอบ Part ไมได 2 3 6 ปานกลาง
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรยีมการ 2 2 4 ปานกลาง
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 2 3 6 ปานกลาง

10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 2 2 4 ปานกลาง
11 Drawing งานผิดพลาด 2 2 4 ปานกลาง
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 2 3 6 ปานกลาง
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 2 2 4 ปานกลาง

ระดับความเสี่ยง
ขอ ความเสี่ยง

คาฐานนิยม ผลคูณ 
(คะแนน)

และจากคาฐานนิยม (Mode) ของคะแนนการประเมินกลุมความเสี่ยงในครั้งที่ 2 (Expected) 
ผลปรากฏวา กลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมนั้นมีระดับคะแนนความเสีย่งที่ลดลงจนกระทั่งจัดอยูใน
ระดับความเสีย่งปานกลาง (คะแนนอยูในชวง 4 – 6 คะแนน) ซ่ึงมีผลการประเมินความเสี่ยงในครั้ง
ที่ 2 ดังแสดงในตารางที่ 7.7 และแผนภูมคิะแนนความเสี่ยง 13 กลุมของการประเมินความเสี่ยงใน
คร้ังที่ 2 แสดงดังรูปที่ 7.4  

 

ตารางที่ 7.7 คะแนนการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 2 (Expected) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากตารางที่ 7.7 คะแนนการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 2 ซ่ึงสามารถสรุปไดวา กลุมความ
เสี่ยงทั้งหมดจาํนวน 13 กลุม ที่ไดประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 2 แลวนัน้ จัดเปนกลุมความเสี่ยงที่อยู
ในระดับปานกลางทั้งหมด 
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คะแนน13. Maker ทํางานไมไดคุณภาพ

12. ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได

11. Drawing งานผิดพลาด

10. Maker ทํางานไมทันตามกําหนด

9. Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด

8. ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ

7. ประกอบ Part ไมได

6. Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque

5. ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด

4. การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน

3. ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก

2. Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได

1. Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง

ความเสี่ยง

8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 7.4 แผนภูมิคะแนนความเสี่ยง 13 กลุมของการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 2 (Expected) 

จากรูปที่ 7.4 ซ่ึงเปนแผนภมูิคะแนนความเสี่ยง 13 กลุมของการประเมินความเสี่ยงในครั้งที ่
2 จะเหน็ไดวาระดับคะแนนความเสี่ยงนั้นลดลงเมื่อเทียบกับระดับคะแนนความเสี่ยงที่ไดมีการ
ประเมินไวในครั้งแรก ซ่ึงครั้งนี้กลุมความเสี่ยงทั้ง 13 รายการจัดอยูในระดับความเสี่ยงปานกลาง 
(คะแนนอยูในชวง 4 – 6 คะแนน) 

ผลสรุปในที่ประชุมเห็นสมควรวาจะใชแผนจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนดังกลาวตามที่ได
คัดเลือกมาแลว นําไปใชดําเนินการจัดการความเสี่ยงในกระบวนการประกอบใหมสําหรบั
รถจักรยานยนตที่มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบในขั้นตอนการวิจัยตอไป 

7.5 ความสัมพนัธระหวางความเสี่ยงและแผนจัดการความเสี่ยง 

 แผนจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนนั้น มีความเหมาะสมที่จะใชจดัการสาเหตุและตนตอ
สาเหตุของกลุมความเสี่ยงทัง้หมดจํานวน 13 กลุมที่เกิดขึ้นของในแตละกิจกรรมการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมได ซ่ึงกลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมและแผนจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผน
นั้น มีความสัมพันธกันดังแสดงไดในรูปที่ 7.5 
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บทที่  8 
 

การสรางแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยง 

เมื่อเราสามารถกําหนดแผนจัดการความเสี่ยงออกมาไดแลวนั้น ในลําดับขั้นตอนตอไปก็
จะตองจดัทําแผนดําเนินงานจัดการความเสี่ยงของแตละแผนจัดการความเสี่ยงเพื่อที่จะไดเปนการ
กําหนดลําดับขั้นตอนในการดําเนินงานจดัการความเสี่ยงพรอมทั้งไดกําหนดผูที่รับผิดชอบอยาง
ชัดเจน รวมไปถึงเอกสารที่จําเปนตองใชสําหรับการดําเนินการจดัการความเสี่ยงตางๆทั้งหมด 

การสรางแผนการดําเนินงาน เปนการกําหนดรายละเอยีดของแผน ชวงระยะเวลาที่ใชใน
การดําเนินแผนและผูรับผิดชอบในแตละขั้นตอน รวมถึงงบประมาณและทรัพยากรที่ตองใชเปนพิ
เศษในการจัดทําแผนจัดการความเสี่ยงแตละแผนใหสําเร็จลุลวง ซ่ึงขอดีของการนําแผนการ
ดําเนินงานไปใชคือ ทําใหมีแนวทางในการจัดการความเสี่ยงไปในทิศทางเดียวกัน สามารถติดตาม
และตรวจสอบผลการดําเนนิงานไดงาย ทราบกําหนดเสร็จและชวยในการวางแผนการใชทรัพยากร
ไดอยางถูกตองเหมาะสม 

สําหรับระยะเวลาในการดําเนินการของแผนจัดการความเสี่ยงแตละแผนนั้นอาจไมจําเปนที่
จะตองกระทําเรียงตามลําดับการจัดทําทั้งหมด เชน อาจเริม่ดําเนินการแผนจัดการความเสี่ยงลําดับที ่
3 กอนลําดับที่ 2 ก็เปนได ทัง้นี้ ขึ้นอยูกับความยากงายของขั้นตอนในการจัดทําและความพรอมใน
การดําเนินแผนการดําเนนิงานเปนหลัก หากแผนอนัดบัหลัง มีความพรอมในการดําเนินงานและ
สามารถเริ่มดําเนินการได ก็จะกําหนดใหเริ่มทําแผนไดทันทีเพื่อความรวดเรว็ของแผนโดยรวม 

8.1 การสรางแผนการดาํเนินงานจัดการความเสี่ยง 

แผนการจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผน กําหนดใหดําเนินการในชวงเตรียมการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมโดยจะอยูในชวงเวลากอนทีจ่ะมีการ Mass Production ของ
รถจักรยานยนตแตละรุนที่มกีารเปลี่ยนแปลงรูปแบบที่อยูในชวงเตรยีมการออกแบบกระบวนการ
ประกอบของรถจักรยานยนต โดยไดมกีารกําหนดแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยงตาม
ระยะเวลาที่เหมาะสมของทั้ง 11 แผน ซ่ึงแผนดําเนนิงานจัดการความเสี่ยงนั้นมีรายละเอียดดังใน
ตารางที่ 8.1 – 8.11   
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ดย
กา
ร

พิจ
ารณ

าจา
กผ

ูออ
กแ

บบ
 Pr

oce
ss 
กอ

นใ
นเบ

ื้อง
ตน

En
gin

eer
 -

 -

8จ
ัดป

ระ
ชุม

เพื่อ
ทด

ลอ
งก
ารป

ระ
กอ

บส
ําห

รบั
 Pr

oce
ss 
ที่ม

ีกา
รอ
อก

แบ
บใ

หม
เพิ่ม

เตมิ
แล

ะ 
Pro

ces
s ท

ี่จะ
ตอ

งท
ําก
ารป

ระ
กอ

บโ
ดย

กา
รข

ัน B
olt

, S
cre

w ก
ับ O

per
ato

r แ
ละ

ทบ
ทว

น
แก

ไข

En
gin

eer
, 

Pro
du

cti
on

 -
 -

9ดํ
าเน

ินก
ารต

าม
แผ

น T
rai

nin
g ใ

นแ
ตล

ะ P
roc

ess
 ดว

ยวิ
ธีก

ารท
ี่ถูก

ตอ
งต
าม
ที่ก

ําห
นด

ใน
 

Op
era

tio
n S

tan
dar

d
En

gin
eer

, 
Pro

du
cti

on
, Q

C
 -

 -

เดือ
นท

ี่ 1
เดือ

นท
ี่ 2

เดือ
นท

ี่ 3

การ
 Tr

ain
ing

 เพ
ือ่ส

ราง
 Sk

ill 
ใน
การ

ปร
ะก
อบ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.1 แ

ผน
กา
รด

ําเน
นิง

าน
 กา

ร T
rai

nin
g เพ

ื่อส
ราง

 Sk
ill 
ใน

กา
รป

ระ
กอ

บ (
ตอ
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-01

หน
า 3

/3

ลํา
ดับ

กิจ
กร
รม

ผูร
บัผ

ิดช
อบ

เอก
สา
ร

งบ
ปร

ะม
าณ

1
2

3
4

1
2

3
4

1
2

3
4

10
บัน

ทึก
 Pr

obl
em

 Li
st ใ

นร
ะห

วาง
กา
ร T

rai
nin

g ล
งท

ี่ Bo
ard

En
gin

eer
, 

Pro
duc

tio
n, Q

C
RP

-01
-01

 -

11
รว
บร

วม
ปญ

หา
กา
ร T

rai
nin

g ท
ั้งห

มด
En

gin
eer

 -
 -

12
ปร

ะช
ุมร

วม
กัน

สร
ปุป

ญห
าก
ารป

ระ
กอ

บ T
rai

nin
g พ

รอ
มท

ั้งห
าม
าต
ราก

ารป
อง
กัน

แก
ไข

แล
ะผู

รบั
ผิด

ชอ
บ

En
gin

eer
, 

Pro
duc

tio
n, Q

C
 -

 -

13
ดํา
เนิน

มา
ตร
าก
ารป

อง
กัน

แล
ะแ
กไ

ขป
ญห

า
En

gin
eer

, 
Pro

duc
tio

n
 -

 -

เดือ
นท

ี่ 1
เดือ

นท
ี่ 2

เดือ
นท

ี่ 3

การ
 Tr

ain
ing

 เพื่
อส

ราง
 Sk

ill 
ในก

ารป
ระก

อบ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.1 แ

ผน
กา
รด

ําเน
นิง

าน
 กา

ร T
rai

nin
g เพ

ื่อส
ราง

 Sk
ill 
ใน

กา
รป

ระ
กอ

บ (
ตอ
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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

มต
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

ขอ
มูล

อา
งอิ
งใน

คอ
มพิ

วเต
อร
ได
ทุก

คร
ั ง้

การ
จัด

เก็บ
ขอ

มูล
อาง

อิง
ใน
คอ

มพ
วิเต

อร


 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.2 แ

ผน
กา
รด

ําเน
นิง

าน
 กา

รจ
ัดเก

บ็ข
อม

ูลอ
างอ

ิงใน
คอ

มพ
ิวเต

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

ผูร
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 

อา
งอิ
งท

ี่ตอ
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
หจ

ัดท
ําก
าร 

Ba
ck 

Up
 ขอ

มูล
ใน

 Dr
ive

 สว
นก

ลา
ง

ทุก
วัน

เพื่อ
ปอ

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
ขอ

มูล
อาง

อิงใ
นค

อม
พวิ

เตอ
ร

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.2 แ

ผน
กา
รด

ําเน
นิง

าน
 กา

รจ
ัดเก

บ็ข
อม

ูลอ
างอ

ิงใน
คอ

มพ
ิวเต

อร
 (ต

อ) 



 
 
180

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

มต
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

ขอ
มูล

กา
รเป

ลี่ย
นแ

ปล
ง P

ar t
 - ไ

มไ
ดท

ดล
อง
ปร

ะก
อบ

กับ
 Op

era
tor

 กอ
นก

ารอ
อก

แบ
บ

 - พ
นัก

งาน
ไม

ได
 ตดิ

ตา
ม U

pd
ate

 ขอ
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
มไ

ดท
ดล

อง
ปร

ะก
อบ

กับ
 Op

era
tor

 กอ
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

มไ
ด

7.4
ขั ้น

ตอ
นก

ารท
ํางา

นไ
มเห

มา
ะส

ม
7.6

Pa
rt อ

ยูไ
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
มเห

มา
ะส

ม
 - ไ

มม
ี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
รอ
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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.3 แ

ผน
กา
รด

ําเน
นิง

าน
 กา

รก
ําห

นด
 Pr

oce
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ารป
ระ
กอ

บเพ
ือ่ค

วาม
เหม

าะส
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-03

หน
า 2

/2

ลํา
ดบั

กิจ
กร
รม

ผูร
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

ชง
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
บง

 Pr
oce

ss 
โด
ยก
ารก

ารอ
างอิ

งจ
าก

 Pr
oce

ss 
รุน

กอ
นห

นา
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
ผูอ

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

หก
ารป

ระ
กอ

บ พ
รอ
มก

ําห
นด

 To
ol 
ที่เห

มา
ะส

มโ
ดย

กา
รพ

ิจาร
ณา

จาก
ผูอ

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

กไ
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

นง
กา
รท

ํางา
นท

ี่ดที
ี่สุด

แล
ะเค

ลื่อ
นไ

หว
นอ

ยท
ี่สุด

) แ
ละ

เก็บ
 La

yo
ut 
เปน

ขอ
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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.3 แ

ผน
กา
รด

ําเน
นิง

าน
 กา

รก
ําห

นด
 Pr

oce
ss ก

ารป
ระ
กอ

บเพ
ือ่ค

วาม
เหม

าะส
ม (

ตอ
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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 /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก

ลุม
คว

าม
เสี่ย

งที่
 2:

 Ji
g, T

ool
, M

/C 
แล
ะอุ
ปก

รณ
ใชง

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

รอ
ง ก

ะท
ันหั

น
 - พ

นัก
งาน

ไม
สา
มา
รถ
ทร

าบ
ปญ

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

มม
ี Pa

rt ต
วัอ

ยา
งเพื่

อท
ดล

อง
 Jig

 - ไ
มม

ี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  /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก
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ตุ /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก

ลุม
คว

าม
เสี่ย

งที่
 2:

 Ji
g, T

ool
, M

/C 
แล
ะอุ
ปก

รณ
ใชง

าน
ไม
ได


2.3
พนั

กง
าน
ออ

กแ
บบ

 M
/C 

แล
ะอุ

ปก
รณ

ไม
เห
มา
ะส

ม
M/

C แ
ละ

อุป
กร
ณไ

มมี
ปร

ะส
ิทธ

ิภา
พ

2.5
ใช
 D

raw
ing

 M
/C 

แล
ะอุ

ปก
รณ

 ที่ไ
ม U

pd
ate

 ใน
กา
รท

ํางา
น

 - พ
นัก

งาน
ขา
ด S

kil
l ใ
นก

ารอ
อก

แบ
บ C

on
cep

t M
/C 

แล
ะอุ

ปก
รณ


2.8

M/
C แ

ละ
อุป

กร
ณ 
ชํา
รดุ

/บ
กพ

รอ
ง ก

ะท
ันหั

น
 - พ

นัก
งาน

ไม
สา
มา
รถ
ทร

าบ
ปญ

หา
กา
รใ
ช M

/C 
แล

ะอุ
ปก

รณ
  จ
าก
รุน

เดิม
 - C

on
cep

t ก
ารส

ั่งส
รา
ง M

/C 
แล

ะอุ
ปก

รณ
  ไ
มค

รบ
ถว

น
 - ไ

มมี
 Pa

rt ต
วัอ

ยาง
เพ
ื่อท

ดล
อง

 M
/C 

แล
ะอุ

ปก
รณ


 - ไ

มมี
กา
รต
รว
จส

อบ
กา
รส

รา
ง M

/C 
แล

ะอุ
ปก

รณ
  จ
าก

 M
ake

r
กา
รจ
ัดก

ารส
าเห

ตุ  /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก

ลุม
คว

าม
เสี่ย

งที่
 4:

 กา
รจ
ัดเต

รีย
ม J

ig,
 To

ol,
 M

/C 
แล
ะอุ
ปก

รณ
ไม
คร

บถ
วน

4.3
พนั

กง
าน
เตร

ยีม
กา
ร M

/C 
แล

ะอุ
ปก

รณ
ไม

คร
บจ

ําน
วน

4.6
ขอ

มูล
อา
งอิ
ง M

/C 
แล

ะอุ
ปก

รณ
 จา

กร
ุนเดิ

มไ
มค

รบ
ถว

น
 - ไ

มไ
ดมี

กา
รท

ดล
อง
ปร

ะก
อบ

จร
งิก
ับ O

per
ato

r ก
อน

ลว
งห

นา
4.9

มีก
ารเ

พิ่ม
เตมิ

 M
/C 

แล
ะอุ

ปก
รณ

 อย
างก

ระ
ทัน

หัน
 - ร

าย
กา
ร M

/C 
Lis

t ไ
มไ

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 M

/C 
แล

ะอุ
ปก

รณ
อย
างก

ระ
ทัน

หัน
 - M

ake
r ส

ราง
 M

/C 
แล

ะอุ
ปก

รณ
 ไม

ทัน
ตา
มก

ําห
นด

 - พ
นัก

งาน
สั่ง

สร
าง 

M/
C แ

ละ
อุป

กร
ณ 
ลา
ชา

ผล
ที่ค

าด
หว

ัง:
1ส

าม
าร
ถเต

รยี
มก

าร 
M /

C แ
ละ

อุป
กร
ณไ

ดถ
ูกต

อง
คร
บถ

วน
ตา
มก

ําห
นด

2M
/C 

แล
ะอุ

ปก
รณ

สา
มา
รถ
ทํา
งาน

ได
อย
างม

ีปร
ะส

ิทธ
ิภา
พ

2.1
1

กา
รป

รับ
ปรุ

งป
ระ
สิท

ธภิ
าพ

กา
รเต

รีย
ม M

/C 
แล
ะอ
ปุก

รณ

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ที่ 8
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กา
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าน
 กา

รป
รับ

ปร
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ระ
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าพ

กา
รเต

รยี
ม M

/C 
แล

ะอุ
ปก

รณ
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-06

หน
า 2

/2

ลํา
ดับ

กิจ
กร
รม

ผูร
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
ตอ

งใช
 M

/C 
แล

ะอุ
ปก

รณ
 โด

ยก
ารก

ารอ
างอิ

งจา
กร
ุน

กอ
นห

นา
En

gin
eer

 -
 -

2ส
ํารว

จแ
ละ

รว
บร

วม
ปญ

หา
ขอ

ง M
/C 

แล
ะอุ

ปก
รณ

จาก
รุน

กอ
นห

นา
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
วาจ

ะต
อง
มีก

ารใ
ช M

/C 
แล

ะอุ
ปก

รณ
 

โด
ยก
ารพ

ิจาร
ณา

จาก
ผูอ

อก
แบ

บ P
roc

ess
 กอ

นใ
นเบ

ื้อง
ตน

En
gin

eer
 -

 -

4จ
ัดป

ระ
ชุม

กับ
หน

วย
งาน

ปร
ะก

อบ
รว
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
รุน

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

รอ
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
มแ

ละ
ยืน

ยัน
 Dr

aw
ing

  M
/C 

แล
ะอุ

ปก
รณ

 เดิ
ม

โด
ยก
ารต

รว
จส

อบ
จาก

ผูเช
ี่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


 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.6 แ

ผน
กา
รด

ําเน
นิง

าน
 กา

รป
รับ

ปร
ุงป

ระ
สิท

ธิภ
าพ

กา
รเต

รยี
ม M

/C 
แล

ะอุ
ปก

รณ
 (ต
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-07

หน
า 1

/2

กา
รจ
ัดก

ารส
าเห

ตุ /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก

ลุม
คว

าม
เสี่ย

งที่
 10

: M
ake

r ทํ
างา

นไ
มทั

นต
าม
กํา
หน

ด
10

.1
พนั

กง
าน
สั่ง

งาน
ลา
ชา

Ma
ker

 ไม
มีแ

ผน
กา
รท

ํางา
น

10
.2

Ma
ker

 ไม
สง

งาน
ตา
มน

ัด
Le

ad 
tim

e ใ
นก

ารท
ํางา

นน
อย
เกิน

ไป
กา
รจ
ัดก

ารส
าเห

ตุ  /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก

ลุม
คว

าม
เสี่ย

งที่
 13

: M
ake

r ทํ
างา

นไ
มไ
ดค

ุณภ
าพ

13
.1

Ma
ker

 ไม
เขา

ใจ
วัต

ถุป
ระ
สง

คใ
นก

ารใ
ชง
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

คแ
ละ

ทัน
เวล

าท
ี่กํา
หน

ด
2M

ake
r ท

ํางา
นไ

ดค
ุณภ

าพ
ดี

13
.5

10
.3

10
.4

13
.4

กา
รค

วบ
คุม

กา
รท

ํางา
นข

อง
 M

ake
r

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.7 แ

ผน
กา
รด

ําเน
นิง

าน
 กา

รค
วบ

คุม
กา
รท

ํางา
นข

อง
 M

ake
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-07

หน
า 2

/2

ลํา
ดับ

กิจ
กร
รม

ผูร
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
ตอ

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
ี่เปน

ลา
ยลั
กษ

ณอั
กษ

ร, อื่
นๆ

 อย
างใ

ดอ
ยาง

หน
ึ่งห

รอื
ทั้ง

หม
ด

ตา
มค

วาม
เหม

าะส
ม แ

ละ
ตอ

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
หห

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
ี่ตอ

งก
าร 

Tra
cki

ng 
งาน

พร
อม

ทั้ง
ราย

งาน
ผล

 
Or

dit
 ขอ

งแ
ตล

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

ตอ
งเห

มา
ะส

มข
อง
แต

ละ
งาน

En
gin

eer
 -

 -
7ท

บท
วน

ราย
กา
รท

ี่จะ
ตอ

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.7 แ

ผน
กา
รด

ําเน
นิง

าน
 กา

รค
วบ

คุม
กา
รท

ํางา
นข

อง
 M

ake
r (ต

อ) 
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-08

หน
า 1

/3

กา
รจ
ัดก

ารส
าเห

ตุ /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก

ลุม
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

ยอ
ยไ
มค

รบ
ถว

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  /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก

ลุม
คว

าม
เสี่ย

งที่
 12

: ไ
มส

าม
ารถ

 M
on

ito
rin

g ง
าน
ที่ B

oar
d ไ

ด
12

.1
พนั

กง
าน
ไม

 U
pd

ate
 M

on
ito

rin
g B

oar
d อ

ยา
งต
อเนื่

อง
12

.2
รปู

แบ
บก

าร 
Mo

nit
ori

ng
 ที่ใ

ชไ
มเห

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

ดอ
ยา
งส

มบ
ูรณ

แบ
บ

2พ
นัก

งาน
หร

อืหั
วห

นา
งาน

สา
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

on
ito

rin
g ก

ารเ
ตร

ียม
กร
ะบ

วน
กา
รป

ระ
กอ

บใ
หม



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.8 แ

ผน
กา
รด

ําเน
นิง

าน
 กา

ร M
oni

tor
ing

 กา
รเต

รีย
มก

ระ
บว

นก
ารป

ระ
กอ

บใ
หม
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-08

หน
า 2

/3

ลํา
ดบั

กิจ
กร
รม

ผูร
บัผ

ิดช
อบ

เอก
สา
ร

งบ
ปร

ะม
าณ

1
2

3
4

1
2

3
4

1
2

3
4

1แ
บง

กิจ
กร
รม

แล
ะง
าน
ที่เป

นส
วน

ยอ
ยข
อง
กิจ

กร
รม

ใน
กา
รเต

รยี
มก

ารอ
อก

แบ
บ

กร
ะบ

วน
กา
รป

ระ
กอ

บใ
หม

โด
ยอ

างอ
งิจ
าก
รุน

กอ
นห

นา
พร

อม
ปร

ะม
าน
ระ
ยะ
เวล

า
En

gin
eer

RP
-08

-01
 -

2จ
ัดป

ระ
ชุม

เพื่อ
กา
รร
ะด

มส
มอ

งใน
หน

วย
งาน

แล
ะหั

วห
นา

งาน
ที่เก

ี่ยว
ขอ

งเพ
ื่อค

วาม
คร
บถ

วน
ขอ

งก
ิจก

รร
มท

ี่จะ
ตอ

งเต
รยี
มก

ารอ
อก

แบ
บก

ระ
บว

นก
ารป

ระ
กอ

บใ
หม

โด
ย

จะ
ตอ

งให
สอ

ดค
ลอ

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

ตล
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
 เพ

ื่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
ขอ

ง
En

gin
eer

 -
 -

5จ
ัดท

ํา G
ant

t C
har

ge 
แล

ะเพ
ื่อก

ําห
นด

 Du
rat

ion
 ขอ

งงา
นแ

ตล
ะก

ิจก
รร
มไ

วท
ี่ Bo

ard
 

สํา
หร

บัก
าร 

Mo
nit

ori
ng

 ใน
หน

วย
งาน

ที่เก
ี่ยว
ขอ

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
has

e O
rde

r ส
ําห

รบั
กา
ร 

Mo
nit

ori
ng

 ใน
หน

วย
งาน

ที่เก
ี่ยว
ขอ

ง
En

gin
eer

 -
 -

7จ
ัดท

ํารา
ยล
ะเอ

ยีด
ขอ

มูล
อืน่

ๆท
ี่เกี่ย

วข
อง
กับ

กิจ
กร
รม

สํา
หร

บัก
าร 

Mo
nit

ori
ng

 ใน
หน

วย
งาน

ที่เก
ี่ยว
ขอ

ง
En

gin
eer

 -
 -

8อ
บร

มว
ิธีก

าร 
Mo

nit
ori

ng
 ที่ 

Bo
ard

 กับ
หน

วย
งาน

ที่เก
ี่ยว
ขอ

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
ม

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.8 แ

ผน
กา
รด

ําเน
นิง

าน
 กา

ร M
oni

tor
ing

 กา
รเต

รีย
มก

ระ
บว

นก
ารป

ระ
กอ

บใ
หม

 (ต
อ) 
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-08

หน
า 3

/3

ลํา
ดับ

กิจ
กร
รม

ผูร
บัผ

ิ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

ตอ
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


 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.8 แ

ผน
กา
รด

ําเน
นิง

าน
 กา

ร M
oni

tor
ing

 กา
รเต

รีย
มก

ระ
บว

นก
ารป

ระ
กอ

บใ
หม

 (ต
อ) 
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-09

หน
า 1

/2

กา
รจ
ัดก

ารส
าเห

ตุ /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก

ลุม
คว

าม
เสี่ย

งที่
 5:

 ปร
ะก
อบ

 Pa
rt ไ

มค
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
ดย
าก

5.2
Op

era
tor

 จัด
สง

 Pa
rt ผิ

ด
5.5

 Pa
rt ม

ีลัก
ษณ

ะค
ลา
ยก

ัน
5.3

ไม
มีค

วา
มส

าม
ารถ

ตร
วจ
จับ

คว
าม
ผิด

พล
าด
ได


5.6

Pa
rt เ
ปน

รอ
ย

ผล
ที่ค

าด
หว

ัง:
1ส

าม
ารถ

ปร
ะก

อบ
 Pa

rt ไ
ดถ

ูกต
อง
คร
บถ

วน
ตา
มม

าต
ราฐ

าน
คุณ

ภา
พ

2ต
ําแ
หน

งท
ี่เปน

 Q
 M

ark
 จะ

ตอ
งไ
ดต

าม
คา

 To
rqu

e ก
ําห

นด

กา
รติ

ดต
ั้ง p

oka
yok

e ท
ี่จุด

 Q-
Ma

rk

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.9 แ

ผน
กา
รด

ําเน
นิง

าน
 กา

รต
ิดต

ั้ง p
oka

yok
e ท

ี่จุด
 Q-

Ma
rk 
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-09

หน
า 2

/2

ลํา
ดับ

กิจ
กร
รม

ผูร
บัผ

ิดช
อบ

เอก
สา
ร

งบ
ปร

ะม
าณ

1
2

3
4

1
2

3
4

1
2

3
4

1ก
ําห

นด
 Pr

oce
ss ท

ี่เปน
 Q-

Ma
rk 

(ขั้น
ตอ

นท
ี่สํา
คัญ

ขอ
งก
ารป

ระ
กอ

บซ
ึ่งห

าก
ผิด

พล
าด
จะ

เกิด
ผล

เสีย
อย
างม

าก
) พ

รอ
มท

ั้งระ
บุป

ระ
เภท

 To
ol 
ที่ใ

ช
En

gin
eer

 -
 -

2ก
ําห

นด
 ระ

บบ
 Po

ka 
- Y

oke
 ที่ใ

ชใ
น P

roc
ess

 ที่จ
ุด Q

-M
ark

En
gin

eer
, 

Ma
ker

RP
-09

-01
 -

3เ
สน

อเพื่
อข

ออ
นุมั

ต ิก
ารต

ดิต
ัง้ระ

บบ
 Po

ka 
- Y

oke
 ที่ใ

ชใ
น P

roc
ess

 ที่จ
ุด Q

-M
ark

 กับ
หัว

หน
าห

นว
ยงา

น
En

gin
eer

, 
Pro

duc
tio

n
 -

 -

4ส
ั่งซ

ื้อ/ส
ั่งส

ราง
 ระ

บบ
 Po

ka 
- Y

oke
 ที่ก

ําห
นด

En
gin

eer
 -

ตา
ม B

udg
et ท

ี่
กํา
หน

ด
5ต

ดิต
ัง้ระ

บบ
 Po

ka 
- Y

oke
 ตา

มแ
ผน

En
gin

eer
, 

Ma
ker

 -
 -

6อ
บร

มก
ารใ

ชอุ
ปก

รณ
 Po

ka-
Yo

ke 
กับ

หน
วย
งาน

ปร
ะก

อบ
En

gin
eer

, 
Pro

duc
tio

n
 -

 -

เดือ
นท

ี่ 1
เดือ

นท
ี่ 2

เดือ
นท

ี่ 3

การ
ติด

ตั้ง
 po

kay
oke

 ที่จุ
ด Q

-M
ark

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.9 แ

ผน
กา
รด

ําเน
นิง

าน
 กา

รต
ิดต

ั้ง p
oka

yok
e ท

ี่จุด
 Q-

Ma
rk 

(ตอ
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นท
ี ่ 

RP
-10

หน
า 1

/2

การ
จัด

การ
สาเ

หต
ุ / ป

จจ
ัยเส

ี่ยง 
ในก

ลุม
คว

าม
เสี่ย

งท
ี ่7:

 ปร
ะก
อบ

 Pa
rt ไ

มไ
ด

7.2
Par

t D
efo

rm
ผล

ทีค่
าดห

วัง:
1P

art
 Pa

cka
ge 

จะ
ตอ

งเห
มา
ะส

มแ
ละ

สอ
ดค

ลอ
งก
ับ P

roc
ess

 กา
รป

ระ
กอ

บ
2P

art
 Pa

cka
ge 

จะ
ตอ

งไม
ทํา
ให

 Pa
rt เ
กิด

คว
าม
เสีย

หา
ย

การ
กําห

นด
 Pa

cka
ge 

Sta
nda

rd 
เพือ่

สอ
ดค

ลอ
งกับ

 Pr
oce

ss ก
ารป

ระก
อบ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.10

 แผ
นก

ารด
ําเน

นิง
าน

 กา
รก
ําห

นด
 Pa

cka
ge 

Sta
nda

rd 
เพื่อ

สอ
ดค

ลอ
งก
ับ P

roc
ess

 กา
รป

ระ
กอ

บ 
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-10

หน
า 2

/2

ลํา
ดบั

กิจ
กร
รม

ผูร
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
าร 

Ne
w P

art
 ขอ

งร
ุน

En
gin

eer
 -

 -
2ต

รว
จส

อบ
กา
รอ
นุมั

ต ิP
ack

ing
 St

and
ard

 ทุก
ราย

กา
ร N

ew
 Pa

rt จ
าก

 Ch
eck

 Li
st

En
gin

eer
, In

 
Ch

arg
e T

eam
RP

-10
-01

 -

3ท
ดส

อบ
 Pa

cki
ng

 St
and

ard
 ใน

 Pr
oce

ss 
ที่ต

อง
ใช
งาน

จร
งิ ต

ัง้แ
ตก

ารข
นส

งม
าจา

ก V
end

or
 จน

ถึง
ตํา
แน

งท
ี่ตอ

งใช
งาน

En
gin

eer
, In

 
Ch

arg
e 

Te
am

,Ve
nd

or

 -
 -

4ส
รปุ

ปญ
หา

รว
มก

ันแ
ละ

ดํา
เนิน

กา
รแ
กไ

ขป
รบั

ปร
งุ P

ack
ing

 St
and

ard
 พร

อม
ดํา
เดนิ

กา
ร

ทด
สอ

บใ
หม

หา
กม

ีกา
รเป

ลี่ย
นแ

ปล
ง

En
gin

eer
, In

 
Ch

arg
e 

Te
am

,Ve
nd

or

 -
 -

5ย
ื่นข

ออ
นุม

ัต ิP
ack

ing
 St

and
ard

 กับ
หัว

หน
าห

นว
ยง
าน
ที่เก

ี่ยว
ขอ

ง
En

gin
eer

, In
 

Ch
arg

e 
Te

am
,Ve

nd
or

 -
 -

6จ
ัดเก

็บเอ
กส

าร 
Pa

cki
ng

 St
and

ard
 ไว

เปน
ขอ

มูล
อา
งอ
งิใน

แต
ละ

หน
วย
งาน

En
gin

eer
, In

 
Ch

arg
e 

Te
am

,Ve
nd

or

 -
 -

7ต
รว
จส

อบ
คว

าม
ถูก

ตอ
งข
อง
กา
รจั
ดส

ง P
art

 โด
ยจ
ะต

อง
เปน

ไป
ตา
มข

อก
ําห

นด
ใน

 Pa
cki

ng
 St

and
ard

En
gin

eer
, In

 
Ch

arg
e 

Te
am

,Ve
nd

or

 -
 -

เดอื
นท

ี่ 1
เดอื

นท
ี่ 2

เดอื
นท

ี่ 3

การ
กําห

นด
 Pa

cka
ge 

Sta
nd

ard
 เพ

ือ่ส
อด

คล
อง
กับ

 Pr
oce

ss ก
ารป

ระ
กอ

บ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.10

 แผ
นก

ารด
ําเน

นิง
าน

 กา
รก
ําห

นด
 Pa

cka
ge 

Sta
nda

rd 
เพื่อ

สอ
ดค

ลอ
งก
ับ P

roc
ess

 กา
รป

ระ
กอ

บ (
ตอ

) 
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-11

หน
า 1

/2

กา
รจ
ัดก

ารส
าเห

ตุ /
 ปจ

จัย
เสี่ย

ง ใ
นก

ลุม
คว

าม
เสี่ย

งที่
 11

: D
raw

ing
 งา

นผ
ิดพ

ลา
ด

11
.1
พนั

กง
าน
ขา
ด S

kil
l ใ
นก

ารเ
ขีย

นแ
บบ

11
.3
ใช
 D

raw
ing

ไม
 U

pd
ate

 ทํา
งาน

 - พ
นัก

งาน
ไม

ทร
าบ
วิธ
ีกา
รจ
ัดเก

็บ D
raw

ing
 Jig

, M
/C

 - D
raw

ing
  Ji

g, 
M /

C ถ
ูกจ

ัดเก
็บส

วน
บุค

คล
 - O

per
ato

r ล
ืมแ

จง
 กา

รเป
ลี่ย

นแ
ปล

งข
อง

  Ji
g, 

M /
C

ผล
ที่ค

าด
หว

ัง:
1พ

นัก
งาน

สา
มา
รถ
คน

หา
 D

raw
ing

 ที่ต
อง
กา
รไ
ดจ

าก
แห

ลง
ที่ม

าเด
ียว
กัน

2D
raw

ing
 ที่ต

อง
กา
รใ
ชง
าน
ตอ

งม
ีกา
ร U

pd
ate

 ลา
สุด

แล
ะส

าม
ารถ

ตร
วจ
สอ

บไ
ด

กา
รจ
ัดเก

บ็ D
raw

ing
 สว

นก
ลา
ง

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 8
.11

 แผ
นก

ารด
ําเน

นิง
าน

 กา
รจ
ดัเก

็บ D
raw

ing
 สว

นก
ลา
ง 
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แผ
นจ

ัดก
ารค

วาม
เสี่ย

ง: 
แผ

นที่
  

RP
-11

หน
า 2

/2

ลํา
ดับ

กิจ
กร
รม

ผูร
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
าร 

Fil
e D

raw
ing

 ที่มี
อยู
 ซึ่ง

ปร
ะก

อบ
ไป

ดว
ย D

raw
ing

 Jig
, D

raw
ing

 To
ol,

 Dr
aw

ing
 M
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8.2 การดําเนินการจัดการความเสี่ยง 

แผนดําเนนิการจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผน ที่ไดทําการสรุปออกมาในหัวขอ 8.1 เบื้องตน
แลวนั้นเราสามารถนํามาใชดําเนินการจัดการความเสี่ยงได โดยจะใชแผนดําเนินการในชวงเวลา
กอนที่จะมีการ Mass Production (การประกอบจริงเพือ่จําหนายสูตลาด) ของรถจักรยานยนต และ
สําหรับงานวิจยัฉบับนี้จะใชแผนดําเนนิการจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนกับการเตรยีมการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มกีารเปลี่ยนแปลงรูปแบบในรุน 4D0 ที่ Line-C  

8.3 เอกสารแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยง 

 เมื่อเราสามารถกําหนดแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยง ระยะเวลาในการดําเนินงาน 
พรอมทั้งกําหนดผูรับผิดชอบสําหรับการดําเนินงานออกมาไดแลวนัน้ เราจําเปนทีจ่ะตองมีเครื่องมือ
ที่ชวยใหเราบนัทึกขอมูลตางๆที่ตองการไดครบถวนและเปนระบบ โดนแบบฟอรมสําหรับใชใน
การดําเนินงานของแผนจัดการความเสี่ยงนั้นมีอยูทั้งส้ินจํานวน 17 แบบ ซ่ึงรูปรางและลักษณะของ
เอกสารตางๆนั้นสามารถดูไดจาก ภาคผนวก ข ในทายเลม ในที่นี้จะทําการสรุปวา แผนการจดัการ
ความเสี่ยงใดบางที่ใชเอกสารใบบันทึกแบบใด โดยมีรายละเอียดดังตารางที่ 8.12 

ตารางที่ 8.12 สรุปใบบันทึกสําหรับแผนการดําเนินงานจดัการความเสี่ยง 
แผน
ที่ แผนการจัดการความเสี่ยง 

เลขที่
เอกสาร ใบบันทึกทีใ่ช 

1 การ Training เพื่อสราง Skill 
ในการประกอบ 

RP-01-01 ใบบันทึกปญหา Training 

2 การจัดเก็บขอมูลอางอิงใน
คอมพิวเตอร 

RP-02-01 ใบแจงการ BACK UP ขอมูลใน
คอมพิวเตอร 

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

RP-04-01 ใบรายงานความคืบหนาการจัดทํา JIG 4 การปรับปรุงประสิทธิภาพการ
เตรียม Jig RP-04-02 ใบรายงานตรวจรับ JIG 
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ตารางที่ 8.12 สรุปใบบันทึกสําหรับแผนการดําเนินงานจดัการความเสี่ยง (ตอ) 

ลําดับ แผนการจัดการความเสี่ยง 
เลขที่
เอกสาร ใบบันทึกทีใ่ช 

RP-05-01 ใบรายงานความคืบหนาการจัดเตรียม
Tool และ Torque Wrench 

RP-05-02 ใบรายงานตรวจรับ Tool และ Torque 
Wrench 

5 การปรับปรุงประสิทธิภาพการ
เตรียม Tool และ Torque 
Wrench 

RP-05-03 ใบสงมอบงานเครื่องมือวัด และ 
Inspection Tool &Torque Wrench 

RP-06-01 ใบรายงานความคืบหนาการสั่งสราง M/C 
และอุปกรณ 

6 การปรับปรุงประสิทธิภาพการ
เตรียม M/C และอุปกรณ 

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

Maker 
RP-07-01 ใบติดตามความคืบหนาการทํางานของ 

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 

เพื่อสอดคลองกับ Process การ
ประกอบ 

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

RP-11-01 ใบรายการ Drawing New Model 11 การจัดเก็บ Drawing 
สวนกลาง RP-11-02 ใบรายการจดัเก็บ Drawing ตูสวนกลาง 
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บทที่  9 
 

การประยุกตใชแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยง 

ในบทที่ผานมา เราไดทําการระบุความเสีย่ง ประเมินความเสี่ยงตลอดจนสรางแผนจัดการ
ความเสี่ยงซ่ึงลวนแตเปนขัน้ตอนในระบบบริหารความสี่ยงทั้งส้ิน ดังนั้น ขั้นตอนถัดมาคือ การนํา
แผนจัดการความเสี่ยงเหลานั้น มาประยกุตใชในกิจกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหม  
โดยไดนําแผนที่คัดเลือกไวทัง้ 11 แผน มาประยุกตใช เมื่อการประยุกตใชแผนเสร็จสิน้ จึงไดมีการ
ประเมินความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมอีกในครั้งที่ 3 โดยการประเมนิความเสี่ยงจะใชแบบฟอรมใน
ภาคผนวก ก. แบบสอบถามเรื่องการประเมนิความเสี่ยงในการทํางาน ซ่ึงเปนการประเมินวา ผลของ
การนําแผนจดัการความเสี่ยงไปประยกุตใช สามารถชวยลดระดับความเสี่ยงไดมากนอยเพยีงใด 

9.1 วิธีการประยุกตใชแผนจดัการความเสีย่ง 

เมื่อเราไดแผนจัดการความเสี่ยงตางๆ แลว เราจะนําแผนเหลานั้นมาประยุกตใชในกิจกรรม
การออกแบบกระบวนการประกอบใหม เพื่อพิสูจนวา แผนจัดการความเสี่ยงที่มีอยู สามารถจัดการ
กับความเสี่ยงไดอยางมีประสิทธิภาพมากนอยเพยีงใด 

ซ่ึงในงานวจิัยนี้เราสามารถใชแผนจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนไปประยุกตใชในกิจกรรม
ได นั่นคือ การ Training เพื่อสราง Skill ในการประกอบ การจัดเกบ็ขอมูลอางอิงในคอมพิวเตอร 
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 เพื่อสอดคลองกับ 
Process การประกอบ และการจัดเก็บ Drawing สวนกลาง ในการนําแผนทั้ง 11 แผนนี้ไปปฏิบัติจะ
กําหนดใหสามารถเริ่มตนไดเร็วที่สุดนัน่คือ สามารถเริ่มตนไดในทันที เพราะแตละแผนมีความเปน
อิสระตอกัน ตารางสรุปการดําเนินงานจดัการความเสี่ยงที่นํามาประยกุตใชทั้ง 11 แผนสามารถ
แสดงไดตามตารางที่ 9.1 จากนั้น จะนําแผนการดําเนนิงานแตละแผนมาชี้แจงใหผูรับผิดชอบและผู
ที่เกี่ยวของทราบเพื่อใหนําแผนไปปฏิบัติไดอยางถูกตอง เมื่อถึงระยะเวลาเสร็จสิ้นแผนที่กําหนด จะ
ทําการรวบรวมผลการประยกุตใชแผนการดําเนินงาน รวมทั้งการประเมินความเสี่ยงหลังการประ
ยุกตใชแผน เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาแผนการบริหารความเสี่ยงตอไป 
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แผนท่ี แผนจัดการความเสี่ยง ผูรบัผิดชอบ เอกสาร งบประมาณ
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

RP-01 การ Training เพื่อสราง Skill ในการ
ประกอบ

Engineer, 
Production, QC

RP-01-01  -

RP-02 การจัดเก็บขอมูลอางอิงในคอมพิวเตอร 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
สอดคลองกับ Process การประกอบ

Engineer, In 
Charge 

Team,Vendor

RP-10-02  -

RP-11 การจัดเก็บ Drawing สวนกลาง Engineer, 
Production

RP-11-01, 
02

ตาม 
Budget ท่ี
กําหนด

เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3
สรุปแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยง

ตารางที่ 9.1 สรุปแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยงทีน่ํามาประยกุตใช 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากตารางที่ 9.1 จะเปนการสรุปแผนการดําเนินงานจดัการความเสี่ยงที่นํามาประยกุตใช 
ซ่ึงแผนดังกลาวจะมีระยะเวลาในการดําเนนิงานไมเกิน 3 เดือน รวมถึงมีการสรุปผูที่รับผิดชอบ 
และเอกสารทีต่องใชในการดําเนินงานของในแตละแผนไวดวย 

9.2 การประเมินความเสี่ยงหลังการประยุกตใชแผน 

ความเสี่ยงหลังการประยกุตใชแผน คอื ระดับความเสี่ยงที่ยังคงเหลืออยูหลังจากการนํา
แผนจัดการความเสี่ยงไปประยุกตใช การประเมินความเสี่ยงหลังการประยุกตใชแผนมีวัตถุประสงค
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เพื่อทราบถึงระดับความเสี่ยงที่เหลืออยู เมื่อมีการนําแผนจัดการความเสี่ยงมาปฎิบัตแิละจะนําไปใช
เปรียบเทียบกบัระดับความเสี่ยงกอนที่จะนําแผนจดัการความเสี่ยงไปใช วิธีที่ใชในการเก็บขอมูลคือ 
การประเมินความเสี่ยงโดยใชแบบฟอรมในภาคผนวก  ก. แบบสอบถามเรื่องการประเมินความ
เสี่ยงในการทํางาน ดังนัน้เราจึงตองทําการประเมินกลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมใหมในครั้งที่ 3 
(Actual) จากพนักงานและผูเชี่ยวชาญในทีมเดิมจํานวน 8 ทาน ซ่ึงการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 3 
นี้จะเปนการประเมินผลหลังจากการดําเนินงานใชแผนจัดการความเสี่ยง 

และจากคาฐานนิยม (Mode) ของคะแนนการประเมินกลุมความเสี่ยงในครั้งที่ 3 (Actual) 
ผลปรากฏวา กลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมนั้นมีระดับคะแนนความเสีย่งที่ลดลงจนกระทั่งจัดอยูใน
ระดับความเสีย่งปานกลาง (คะแนนอยูในชวง 4 – 6 คะแนน) ซ่ึงมีผลการประเมินความเสี่ยงในครั้ง
ที่ 3 ดังแสดงในตารางที่ 9.2 และแผนภูมคิะแนนความเสี่ยง 13 กลุมของการประเมินความเสี่ยงใน
คร้ังที่ 3 แสดงดังรูปที่ 9.1 

ตารางที่ 9.2 คะแนนการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 3 (Actual) 
คาฐานนิยม 

ขอ ความเสี่ยง โอกาส
เกิด 

ความ
รุนแรง 

ผลคูณ 
(คะแนน) 

ระดับ
ความเสี่ยง 

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 3 2 6 ปานกลาง 
2 Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 2 2 4 ปานกลาง 
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 2 2 4 ปานกลาง 
4 การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไม

ครบถวน 2 2 4 ปานกลาง 
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 2 3 6 ปานกลาง 
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 2 2 4 ปานกลาง 
7 ประกอบ Part ไมได 2 3 6 ปานกลาง 
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ 2 3 6 ปานกลาง 
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 2 2 4 ปานกลาง 
10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 2 3 6 ปานกลาง 
11 Drawing งานผิดพลาด 2 2 4 ปานกลาง 
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 2 2 4 ปานกลาง 
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 2 3 6 ปานกลาง 
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คะแนน13. Maker ทํางานไมไดคุณภาพ

12. ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได

11. Drawing งานผิดพลาด

10. Maker ทํางานไมทันตามกําหนด

9. Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด

8. ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ

7. ประกอบ Part ไมได

6. Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque

5. ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด

4. การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน

3. ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก

2. Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได

1. Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง

ความเสี่ยง

8

จากตารางที่ 9.2 คะแนนการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 3 ซ่ึงสามารถสรุปไดวา กลุมความ
เสี่ยงทั้งหมดจาํนวน 13 กลุม ที่ไดประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 3 แลวนัน้ จัดเปนกลุมความเสี่ยงที่อยู
ในระดับปานกลางทั้งหมด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 9.1 แผนภูมิคะแนนความเสี่ยง 13 กลุมของการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 3 (Actual) 

 

 

จากรูปที่ 9.1 ซ่ึงเปนแผนภมูิคะแนนความเสี่ยง 13 กลุม ของการประเมินความเสี่ยงในครั้ง
ที่ 3 จะเหน็ไดวาระดับคะแนนความเสี่ยงนั้นลดลงเมื่อเทียบกบัระดับคะแนนความเสี่ยงที่ไดมีการ
ประเมินไวในครั้งแรก ซ่ึงครั้งนี้กลุมความเสี่ยงทั้ง 13 รายการจัดอยูในระดับความเสี่ยงปานกลาง 
(คะแนนอยูในชวง 4 – 6 คะแนน) 
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9.2.1 การประเมินโอกาสเกิดความเสี่ยงครั้งที่ 3 

เนื่องจากกิจกรรมของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มี
การเปลี่ยนแปลงรูปแบบใหม (New Model) จะมีขึ้นประมาณ 1- 2 คร้ังตอป โดยจะมีระยะเวลาหาง
กันอยางนอย 6 เดือน และสําหรับรถจักรยานยนตทีม่ีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบเล็กนอย (Minor 
Change) จะมขีึ้นประมาณ 10 – 12 คร้ังตอป ซ่ึงจะมีขึ้นประมาณเดือนละครั้ง 

อยางไรก็ตามจากขอมูลการรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหมในอดีต
ที่ผานมานั้น กลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุมจะมีโอกาสเกิดขึ้นไดทั้งกจิกรรมการออกแบบกระบวนการ
ประกอบ New Model โดยพบปญหาประมาณ 100 – 130 รายการ และ Minor Change จะพบปญหา
ประมาณ 0 – 15 รายการ ซ่ึงจากสถิติการเกิดปญหาในอดีตจะทําใหเห็นโอกาสเกดิความเสี่ยงได 
โดยสวนใหญจะพบไดในระดับ 3 คือ ในชวง 3 – 6 เดือน หรือประมาณ 50 – 70 % ตอป 

สําหรับงานวิจยันี้เปนการใชแผนจัดการความเสี่ยงในกิจกรรมของการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมสําหรับ New Model ซ่ึงในกิจกรรมจะมีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ
ประกอบอยูหลายขั้นตอน และภายหลังจากการใชแผนจัดการความเสี่ยง โดยมีขอมูลการรายงาน
ปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม และสรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบ
ใหม ในรุน 4D0 (ดังแสดงตัวอยางในภาคผนวก ค.) ทีผู่ประเมินไดใชเปนขอมูลรวมพิจารณาในการ
ประเมินคร้ังที ่ 3 นั้น พบวามีจํานวนปญหาที่เกิดขึน้ทั้งสิ้น 55 รายการ และพบวากลุมความเสี่ยง
ตางๆมีโอกาสเกิดนอยลงเมือ่เทียบกับขอมูลในอดีตของกิจกรรมการออกแบบกระบวนการ
ประกอบ New Model 

โอกาสที่จะพบปญหาในกจิกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบที่เปน Minor Change 
นั้นคาดวาจะไมพบ เนื่องจากเปนกจิกรรมที่มีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการประกอบเพียงเล็กนอย 
รวมทั้งไดมีการใชแผนจัดการความเสี่ยงไวแลว แตสําหรับการออกแบบกระบวนการประกอบใหม
ของ New Model นั้น อาจจะมีโอกาสพบกลุมความเสี่ยงไดอีกแตจะนอยลงหรืออาจจะพบปญหา
ใหมๆ และหลังจากการใชแผนจัดการความเสี่ยงแลว โอกาสเกิดความเสี่ยงสวนใหญจะอยูในระดบั 
2 ซ่ึงอยางนอยอาจจะพบโอกาสเกิดกลุมความเสี่ยงไดอีกไมต่ํากวา 6 เดอืน หรือนอยกวา 50% ตอป 
ในกิจกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับ New Model ในครั้งตอไป 
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9.2.2 การประเมินความรุนแรงของความเสี่ยงครั้งที่ 3 

อยางไรก็ตามจากขอมูลการรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหมในอดีต
ที่ผานมานั้น กลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุม หากพบวาเกดิปญหาขึ้น จะมีความรุนแรงที่ตองเสียเวลา
แกไขอยางนอย 1 เดือนขึ้นไปและทําใหเสียทรัพยสินหรือคาใชจายเกิดขึ้นเปนจํานวนมาก ซ่ึงความ
รุนแรงนั้นจะอยูที่ระดับ 3 – 5 

และภายหลังจากการใชแผนจัดการความเสี่ยง โดยมีขอมูลการรายงานปญหาการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหม และสรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 (ดัง
แสดงตัวอยางในภาคผนวก ค.) ที่ผูประเมินไดใชเปนขอมูลรวมพิจารณาในการประเมินคร้ังที่ 3แลว
นั้น พบวากลุมความเสี่ยงตางๆจะมีความรนุแรงลดลง เนื่องจากแผนจดัการความความเสี่ยงสามารถ
จัดการไดตั้งแตตนตอของสาเหตุ และสามารถแกไขโดยใชเวลาไดรวดเร็วกวาเดิมซ่ึงไมเกิน 2 เดือน 
และทําใหทรัพยสินหรือคาใชจายที่เสยีหายลดลงตามไปดวย เนื่องจากปญหาของความเสี่ยงทีพ่บ
นั้นจะถูกจัดการความเสี่ยงไปกอนหนาแลว ซ่ึงความรุนแรงที่ประเมินไดนั้นจะอยูทีร่ะดับ 2 – 3 

ผลสรุปในที่ประชุมเห็นสมควรวาแผนจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนดังกลาวตามที่ได
คัดเลือกมาแลวมีประสิทธิภาพและเหมาะสมในการนําไปใชดําเนนิการจัดการความเสี่ยงใน
กิจกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มีการเปลี่ยนแปลง
รูปแบบ ในครัง้ตอๆไปได 

9.3 เปรียบเทียบการประเมินความเสี่ยง 

 การประเมินกลุมความเสี่ยงหลังจากที่มีการนําแผนจัดการความเสี่ยงไปใชดําเนนิงานแลว
นั้น ซ่ึงเราสามารถเปรียบเทียบผลการประเมินความเสี่ยงในแตละกลุมพรอมทั้งไดอธิบายเหตุผลดงั
แสดงไวในตารางที่  9.3 – 9.15 
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จะ
เสีย

เวล
าแก

ไข
ไม

เกิน
 3 เ

ดือ
นเน

ื่อง
จาก

ขอ
มูล

ที่
สํา
คัญ

ใน
 Op

era
tio

n S
tan

dar
d ถ

ูกค
วบ

คุม
จน

เกือ
บห

มด
แล

ว 
คะ

แน
นค

วาม
เสี่ย

งจงึ
ลด

ลง
จาก

 25
 คะ

แน
นโ

ดย
อย
ูที่ร

ะดั
บส

ูงม
าก

ลง
สูร

ะด
ับ 6

 คะ
แน

น ม
าอย

ูที่ร
ะดั

บค
วาม

เสี่ย
งป

าน
กล

าง

ขอ

การ
ปร

ะเม
ินค

วาม
เสี่ย

ง

กล
ุมค

วาม
เสี่ย

ง
เหตุ

ผล
เปรี

ยบ
เทีย

บร
ะห

วาง
การ

ปร
ะเม

ินค
รั้งท

ี่ 1 ก
ับค

รั้งท
ี่ 3

แผ
นจ

ดัก
ารค

วาม
เสี่ย

ง
ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

ครั้
งท

ี่ 1  
( C

urr
ent

 )
ครั้
งท

ี่ 2 (
 Ex

pec
ted

 )
ครั้
งท

ี่ 3 (
 Ac

tua
l )

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

คา
ฐาน

นิย
ม

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 9
.3 เ

ปร
ียบ

เทีย
บผ

ลก
ารป

ระ
เมิน

คว
าม
เสี่ย

งใน
กล

ุมท
ี่ 1)

 Op
era

tio
n S

tan
dar

d ไ
มต

รงก
ับก

ารท
ํางา

นจ
ริง 
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โอกาสเกิด
ความรุนแรง

โอกาสเกิด
ความรุนแรง

โอกาสเกิด
ความรุนแรง

2
Jig

, T
ool

, M
/C 

แล
ะ

อปุ
กร
ณใ

ชง
าน
ไม

ได


5
5

25
สูง

มา
ก

2
3

6
ปา
น

กล
าง

2
2

4
ปา
น

กล
าง

4) 
กา
รป

รับ
ปรุ

ง
ปร

ะส
ิทธ

ิภา
พก

าร
เตรี

ยม
 Jig

     
     

     
     

5) 
กา
รป

รับ
ปรุ

ง
ปร

ะส
ิทธ

ิภา
พก

าร
เตรี

ยม
 To

ol 
แล

ะ 
To

rqu
e W

ren
ch 

     
  6)

 กา
รป

รับ
ปรุ

ง
ปร

ะส
ิทธ

ิภา
พก

าร
เตรี

ยม
 M

/C 
แล

ะ
อปุ

กร
ณ

โอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

กล
ุมค

วาม
เสี่ย

งท
ี่ Jig

, T
ool

, M
/C 

แล
ะอ

ปุก
รณ

ใช


งาน
ไม

ได
 ลด

ลง
จาก

ระ
ดับ

 5 ล
งส

ูระ
ดับ

 2 เ
นื่อ

งจา
ก ป

กต
ิมีโ

อก
าส

ที่จ
ะพ

บบ
อย
มา
กเก

ือบ
ทุก

คร
ั้งข
อง
กิจ

กร
รม

แล
ะห

ลัง
จาก

ที่ไ
ดม

ีกา
ร

ใช
แผ

นจ
ดัก

ารค
วาม

เสี่ย
งแ
ลว

พบ
วา 

มีโ
อก

าส
เกิด

ขึ้น
นอ

ย ซ
ึ่งรุน

 
4D

0 ยั
งไม

พบ
วา 

Jig
, T

ool
, M

/C 
แล

ะอ
ปุก

รณ
ใช
งาน

ไม
ได
แต


อาจ

จะ
มีโ

อก
าส
ที่จ

ะเก
ิดอ

ยูไ
ดบ

างใ
นรุ

นอ
ืน่ๆ

 ที่ป
ระ
มา
ณ 

60 
% 

ตอ
ป แ

ละ
คว

าม
รุน

แร
งล
ดล

งจา
กค

ะแ
นน

ระ
ดับ

 5 ล
งส

ูระ
ดับ

 2 ซ
ึ่ง

จาก
เดิม

มีผ
ลก

ระ
ทบ

มา
กท

ี่สุด
 อา

จจ
ะเส

ียเว
ลา
แก

ไข
 Jig

, T
ool

, M
/C

 แล
ะอ

ปุก
รณ

เกิน
 3 เ

ดือ
นข

ึ้นไ
ป แ

ละ
หล

ังจา
กก

ารใ
ชแ

ผน
จดั

กา
ร

คว
าม
เสี่ย

งแ
ลว

พบ
วาม

ีผล
กร
ะท

บป
าน

กล
างอ

าจจ
ะเส

ียเว
ลาแ

กไ
ข

ไม
เกิน

 3 เ
ดือ

นเน
ื่อง
จาก

มีก
ารเ

ตรี
ยม

กา
รอ
ยาง

ละ
เอยี

ด ค
ะแ
นน

คว
าม
เสี่ย

งจงึ
ลด

ลง
จาก

 25
 คะ

แน
นโ

ดย
อยู
ที่ร

ะด
ับส

ูงม
าก
ลง
สู

ระ
ดับ

 4 ค
ะแ
นน

 มา
อยู
ที่ร

ะดั
บค

วาม
เสี่ย

งป
าน
กล

างซ
ึ่งถ
ือว

าล
ดล

ง
ได

มา
ก

ขอ
กล

ุมค
วาม

เสี่ย
ง

การ
ปร

ะเม
ินค

วาม
เสี่ย

ง

แผ
นจ

ดัก
ารค

วาม
เสี่ย

ง
คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

เหตุ
ผล

เปรี
ยบ

เทีย
บร

ะห
วาง

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 )

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 9
.4 เ

ปร
ียบ

เทีย
บผ

ลก
ารป

ระ
เมิน

คว
าม
เสี่ย

งใน
กล

ุมท
ี่ 2)

 Jig
, T

ool
, M

/C 
แล

ะอ
ุปก

รณ
ใช
งาน

ไม
ได

 
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โอกาสเกิด
ความรุนแรง

โอกาสเกิด
ความรุนแรง

โอกาสเกิด
ความรุนแรง

3
ขัน

 Bo
lt, 

Scr
ew

 ไม


แน
น/ข

าด
/ขัน

ยาก
4

5
20

สูง
มา
ก

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
ี่ ขัน

 Bo
lt, 

Scr
ew

 ไม
แน

น/ข
าด

/
ขัน

ยาก
นั้น

 ลด
ลง
จาก

ระ
ดับ

 4 ล
งส

ูระ
ดับ

 2 เ
นื่อ

งจา
ก เ
ดิม

คว
าม

เสี่ย
งน

ี้มีโ
อก

าส
ที่จ

ะเก
ิดบ

อย
แล

ะพ
บไ

ดร
ะห

วาง
 1 เ

ดือ
น -

3 เดื
อน

 
แล

ะห
ลัง
จาก

ที่ไ
ดม

ีกา
รใช

แผ
นจ

ดัก
ารค

วาม
เสี่ย

งพ
บว

า ม
ีโอ
กาส

เกิด
ขึ้น

นอ
ย  ซ

ึ่งโอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

อยู
ที่ป

ร ะ
มา
ณ 

40 
% 
ตอ

ปแ
ละ

คว
าม
รุน

แร
งล
ดล

งจา
กค

ะแ
นน

ระ
ดับ

 5 ล
งส

ูระ
ดับ

 2 ซ
ึ่งจา

กเด
ิมม

ี
ผล

กร
ะท

บม
าก
ที่ส

ุด อ
าจจ

ะม
ีผล

กร
ะท

บต
อช

ื่อเส
ียงข

อง
อง
คก

ร
อย
างรุ

นแ
รง 

หรื
อ ส

ินท
รัพ

ยเส
ียห

ายเ
กิน

กว
า 1

00,
000

 บา
ท ข

ึ้นไ
ปก

็
เปน

ได
 แล

ะห
ลัง
จาก

กา
รใช

แผ
นจ

ดัก
ารค

วาม
เสี่ย

งแ
ลว

พบ
วาม

ี
ผล

กร
ะท

บป
าน

กล
างอ

าจม
ีผล

กร
ะท

บช
ื่อเส

ียงข
อง
อง
คก

รบ
างแ

ต
ไม

รุน
แร
ง ห

รือ
 สิน

ทรั
พย

เสีย
หา

ยไ
มเก

ิน 5
0,0

00 
บา
ทเน

ื่อง
จาก

มี
กา
ร T

rai
nin

g พ
นัก

งาน
อย
างถ

ูกต
อง

 โด
ยร
วม

คะ
แน

นค
วาม

เสี่ย
งจงึ

ลด
ลง
จาก

 20
 คะ

แน
นแ

ละ
อย
ูที่ร

ะด
ับส

ูงม
าก
ลง
สูร

ะดั
บ 4

 คะ
แน

น 
มา
อยู
ที่ร

ะด
ับค

วาม
เสี่ย

งป
าน
กล

าง

แผ
นจ

ดัก
ารค

วาม
เสี่ย

ง
เหตุ

ผล
เปรี

ยบ
เทีย

บร
ะห

วาง
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 )

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ขอ
กล

ุมค
วาม

เสี่ย
ง

การ
ปร

ะเม
ินค

วาม
เสี่ย

ง

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 9
.5 เ

ปร
ียบ

เทีย
บผ

ลก
ารป

ระ
เมิน

คว
าม
เสี่ย

งใน
กล

ุมท
ี่ 3)

 ขัน
 Bo

lt, 
Scr

ew
 ไม

แน
น/ข

าด
/ขัน

ยาก
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โอกาสเกิด
ความรุนแรง

โอกาสเกิด
ความรุนแรง

โอกาสเกิด
ความรุนแรง

4
กา
รจ
ดัเต

รีย
ม J

ig, 
To

ol,
 M

/C 
แล

ะ
อปุ

กร
ณไ

มค
รบ

ถว
น

4
5

20
สูง

มา
ก

2
2

4
ปา
น

กล
าง

2
2

4
ปา
น

กล
าง

4) 
กา
รป

รับ
ปรุ

ง
ปร

ะส
ิทธ

ิภา
พก

าร
เตรี

ยม
 Jig

     
     

     
     

5) 
กา
รป

รับ
ปรุ

ง
ปร

ะส
ิทธ

ิภา
พก

าร
เตรี

ยม
 To

ol 
แล

ะ 
To

rqu
e W

ren
ch 

     
  6)

 กา
รป

รับ
ปรุ

ง
ปร

ะส
ิทธ

ิภา
พก

าร
เตรี

ยม
 M

/C 
แล

ะ
อปุ

กร
ณ

โอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

กล
ุมค

วาม
เสี่ย

งใน
กา
รจ
ดัเต

รีย
ม J

ig,
 To

ol, 
M/

C 
แล

ะอ
ปุก

รณ
ไม

คร
บถ

วน
นั้น

 ลด
ลง
จาก

ระ
ดับ

 4 ล
งส

ูระ
ดับ

 2 
เนื่อ

งจา
ก เ
ดิม

คว
าม
เสี่ย

งน
ี้มีโ

อก
าส
ที่จ

ะเก
ิดบ

อย
แล

ะพ
บไ

ดร
ะห

วาง
 1 เ

ดือ
น -

3 เดื
อน

แล
ะห

ลัง
จาก

ที่ไ
ดม

ีกา
รใช

แผ
นจ

ดัก
ารค

วาม
เสี่ย

ง
แล

วพ
บว

า ม
ีโอ
กา
สเก

ิดข
ึ้นน

อย
 ซึ่ง

รุน
 4D

0 ไ
ดม

ีกา
รจ
ดัเต

รีย
ม J

ig,
 To

ol,
 M

/C 
แล

ะอ
ปุก

รณ
อย
างค

รบ
ถว

น แ
ตอ

าจจ
ะม

ีโอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

อยู
ได

บา
งใน

รุน
อืน่

ๆ ท
ี่ปร

ะม
าณ

ไม
เกิน

 50
 %

 ตอ
ป แ

ละ
คว

าม
รุน

แร
งล
ดล

งจา
กค

ะแ
นน

ระ
ดับ

 5 ล
งส

ูระ
ดับ

 2 ซ
ึ่งจา

กเด
ิมม

ี
ผล

กร
ะท

บม
าก
ที่ส

ุด อ
าจจ

ะเส
ียเว

ลา
กา
รจ
ดัเต

รีย
ม J

ig,
 To

ol,
 M

/C 
แล

ะอ
ปุก

รณ
เพิ่ม

เติม
เกิน

 3 เ
ดือ

นขึ้
นไ

ป แ
ละ

หล
ังจา

กก
ารใ

ชแ
ผน

จดั
กา
รค
วาม

เสี่ย
งแ
ลว

พบ
วาม

ีผล
กร
ะท

บน
อย
อาจ

จะ
เสีย

เวล
าแก

ไข
ไม

เกิน
 1 เ

ดือ
นเน

ื่อง
จาก

มีก
ารจ

ดัเต
รีย
มก

ารอ
ยาง

ละ
เอยี

ด ค
ะแ
นน

คว
าม
เสี่ย

งจงึ
ลด

ลง
จาก

 20
 คะ

แน
นโ

ดย
อยู
ที่ร

ะด
ับส

ูงม
าก
ลง
สู

ระ
ดับ

 4 ค
ะแ
นน

 มา
อยู
ที่ร

ะดั
บค

วาม
เสี่ย

งป
าน

กล
าง

เหตุ
ผล

เปรี
ยบ

เทีย
บร

ะห
วาง

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 )

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

ขอ
กล

ุมค
วาม

เสี่ย
ง

การ
ปร

ะเม
ินค

วาม
เสี่ย

ง

แผ
นจ

ดัก
ารค

วาม
เสี่ย

ง
คา
ฐาน

นิย
ม

ผลคูณ (คะแนน)

ระ
ดับ คว
าม เสี่ย
ง

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตา
ราง

ที่ 9
.6 เ

ปร
ียบ

เทีย
บผ

ลก
ารป

ระ
เมิน

คว
าม
เสี่ย

งใน
กล

ุมท
ี่ 4)

 กา
รจ
ดัเต

รีย
ม J

ig,
 To

ol,
 M

/C 
แล

ะอ
ุปก

รณ
ไม

คร
บถ

วน
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โอกาสเกิด
ความรุนแรง

โอกาสเกิด
ความรุนแรง

โอกาสเกิด
ความรุนแรง

5
ปร

ะก
อบ

 Pa
rt ไ

ม
คร
บ/ป

ระ
กอ

บ P
art

 ผดิ
3

5
15

สูง
มา
ก

2
3

6
ปา
น

กล
าง

2
3

6
ปา
น

กล
าง

9) 
กา
รติ
ดต

ั้ง p
oka

yok
e

 ที่จ
ดุ Q

-M
ark

โอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

กล
ุมค

วาม
เสี่ย

งท
ี่ ปร
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3
4
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2
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2
2

4
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น

กล
าง

1) 
กา
ร T
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nin

g เพ
ื่อ

สร
าง 
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ใน
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ร

ปร
ะก

อบ

โอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

กล
ุมค

วาม
เสี่ย

งท
ี่ Op
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tor

 ปร
ะก

อบ
ไม

ทัน
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tch
 

Tim
e ท

ี่กํา
หน

ดน
ั้น ล

ดล
งจา

กร
ะด

ับ 3
 ลง

สูร
ะดั

บ 2
 เน

ื่อง
จาก

 เดิ
ม

คว
าม
เสี่ย

งนี้
มีโ

อก
าส
ที่จ

ะเก
ิดไ

ดใ
นช

วง 
3 เด

ือน
-6 
เดือ

น แ
ละ

หล
ังจา

กท
ี่ได

มีก
ารใ

ชแ
ผน

จดั
กา
รค
วาม

เสี่ย
งพ

บว
า ม

ีโอ
กา
ส

เกิด
ขึ้น

นอ
ย  ซ

ึ่งโอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

นั้น
ไม

เกิน
ที่ 5

0 %
 ตอ

ปแ
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
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จจ
ะเส

ียเว
ลา
ใน

กา
รส

ราง
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กับ
พน

ักง
าน

ปร
ะม

าณ
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 3 เ
ดือ

น แ
ละ

หล
ังจา

กก
ารใ

ชแ
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
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ดือ
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ง

การ
ปร
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2
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4
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น
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าง

2
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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

มท
ั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
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ะห
ลัง
จาก
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ดม

ีกา
รใช

แผ
น

จดั
กา
รค
วาม

เสี่ย
งแ
ลว

พบ
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มีโ
อก

าส
เกิด

ขึ้น
นอ

ย แ
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Ma
ker
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ทัน

ตา
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ป

แล
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ดับ
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แผ
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อมู

ล
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
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aw
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ง
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ดับ
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ูระ
ดับ
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าม
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อก
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เกิด
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ผน
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เสี่ย
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ีโอ
กาส
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ึ่งโอ
กา
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รีย
ม
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กา
รป
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กอ
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โอ
กา
สท
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เกิด

กล
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วาม
เสี่ย

งท
ี่ ไม

สา
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 M
oni
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ี่ 
Bo
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ดับ
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ดับ
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นื่อ

งจา
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กติ
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โอ
กา
สท
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เกิด
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ได
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แต
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ดือ
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ครังที 1 ครังที 2 ครังที 3
( Current ) ( Expected ) ( Actual )

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 5 2 3
2 Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 5 2 2
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 4 2 2
4 การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน 4 2 2
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 3 2 2
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 3 2 2
7 ประกอบ Part ไมได 3 2 2
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ 3 2 2
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 3 2 2

10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 3 2 2
11 Drawing งานผิดพลาด 3 2 2
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 3 2 2
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 2 2 2

ขอ กลุมความเสี่ยง

กราฟแสดงเปรียบเทียบคะแนนการประเมินโอกาสในการเกิดความเส่ียง
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กลุมความเสี่ยง

ระดับคะแนน

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

 จากการประเมนิความเสี่ยงทัง้ 3 คร้ังนั้น คะแนนของโอกาสในการเกิดความเสีย่ง
ในครั้งที่ 3 สวนใหญจะลดลงเมื่อเทียบกับการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 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 ไมตรงกับการทํางานจรงิ 5 3 2
2 Jig, Tool, M/C และอปุกรณใชงานไมได 5 3 2
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 5 3 2
4 การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอปุกรณไมครบถวน 5 2 2
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 5 3 3
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 5 3 2
7 ประกอบ Part ไมได 5 3 3
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรยีมการ 5 2 3
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 4 3 2

10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 4 2 3
11 Drawing งานผิดพลาด 3 2 2
12 ไมสามารถ Monitoring งานท่ี Board ได 3 3 2
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 4 2 3

ขอ กลุมความเส่ียง

กราฟแสดงเปรียบเทียบคะแนนการประเมินความรุนแรงในการเกิดความเส่ียง
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ระดับคะแนน

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

จากการประเมนิความเสี่ยงทัง้ 3 คร้ังนั้น คะแนนของความรุนแรงในการเกิดความเสี่ยงใน
คร้ังที่ 3 สวนใหญจะลดลงเมื่อเทียบกับการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 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 ไมตรงกับการทํางานจรงิ 25 6 6
2 Jig, Tool, M/C และอปุกรณใชงานไมได 25 6 4
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 20 6 4
4 การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอปุกรณไมครบถวน 20 4 4
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 15 6 6
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 15 6 4
7 ประกอบ Part ไมได 15 6 6
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรยีมการ 15 4 6
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 12 6 4

10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 12 4 6
11 Drawing งานผิดพลาด 9 4 4
12 ไมสามารถ Monitoring งานท่ี Board ได 9 6 4
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 8 4 6

ขอ กลุมความเส่ียง

กราฟแสดงเปรียบเทียบคะแนนการประเมินความเส่ียง
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กลุมความเสี่ยง

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

ตํ่า
ปานกลาง

สูง

สูงมาก

จากการประเมนิความเสี่ยงทัง้ 3 คร้ังนั้น คะแนนของระดับความเสี่ยงในครั้งที่ 3 สวนใหญ
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 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

ในบทนี้จะกลาวถึงบทสรุปหลังจากที่ไดนําแผนการดําเนินงานเพื่อการจัดการความเสี่ยงใน
การออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มกีารเปลี่ยนแปลงรูปแบบ โดยจะ
แสดงผลของการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line – C) สําหรับการประกอบ
รถจักรยานยนตในรุน 4D0 ในชวง 2 เดือนที่ผานมา (ธ.ค ป 2008 – ม.ค. ป 2009) รวมถึง
ขอเสนอแนะเพื่อเปนแนวทางสําหรับการใชแผนการบรหิารความเสี่ยงไดอยางมีประสิทธิภาพและ
เหมาะสมอีกดวย 

10.1 สรุปผลการวิจัย 

หลังจากที่ไดมกีารนําแผนการจัดการความเสี่ยงไปดําเนนิงานทั้ง 11 แผน ในกิจกรรมการ
ออกแบบกระบวนการประกอบใหมแลวนัน้ และภายหลังจากที่มีการ Mass Production (การ
ประกอบจริงเพื่อจําหนายออกสูตลาด) ของรถจักรยานยนตในรุน 4D0 ระยะเวลาประมาณ 2 เดือนที่
ผานมาแลว (ธ.ค ป 2008 – ม.ค. ป 2009) ผลปรากฏวาสามารถลดเวลา Down Time ของสายการ
ประกอบหลัก (Line-C) อันเนื่องมาจากสาเหตุการออกแบบกระบวนการประกอบลงได โดยมี
คาเฉลี่ยอยูที่ 1.85 % ซ่ึงถือวาการใชแผนจัดการความเสี่ยงที่ไดคัดเลือกออกมาทั้ง 11 แผนแลวนัน้
ประสบผลสําเร็จไดตามที่คาดหมายไว  โดยที่เปอรเซ็นตเฉล่ียของการ Down Time ไมเกินกวาที่
กําหนดไว (Down Time ควรต่ํากวา 3.14%)  

จากนั้นทําใหเราสามารถสรุปขอมูลของการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-
C รุน 4D0) ของเดือน ธ.ค. ป 2008 ถึงเดอืน ม.ค. ป 2009 ดังแสดงในตารางที่ 10.1 และสรุปกราฟ
แสดงขอมูลการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C รุน 4D0) ในเดือน ธ.ค. ป 2008 ถึง
เดือน ม.ค. 2009 เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบ ดังในรูปที่ 10.2 ไดเชนเดียวกัน 

สําหรับการติดตามเก็บบันทกึขอมูลการ Down Time นั้น สามารถบันทึกขอมูลไดใน e-
monitoring ซ่ึงจะเปนการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวยในการเก็บขอมูล ซ่ึงขอมูลที่ไดนี้มี
ความถูกตองและเชื่อมั่นไดสูงของการวิเคราะหขอมูลการหยุดของสายการประกอบหลัก 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 สรุปเปอรเซ็นตการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) เนื่องจากการ
ออกแบบกระบวนการประกอบ (ธ.ค. 2008 – ม.ค. 2009) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากตารางที่ 10.1 แสดงขอมูลเปอรเซ็นตการ Down Time ที่เกิดขึ้นของสายการประกอบ
หลัก (Line – C) ในชวงระยะเวลา 2 เดือน ซ่ึงมีคาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตการ Down Time อยูที่ 1.85 % 
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 % Down time เดือน ธ.ค. 2008 - ม.ค. 2009  (Line-C รุน 4D0)
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รูปที่ 10.1 รูปแบบ e-monitoring แสดงขอมูลการ Down Time ของสายการประกอบ Line- C 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 10.2 กราฟแสดงขอมูลการ Down Time ของสายการประกอบหลกั (Line-C รุน 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

มูลคาแรงงานสูญเสีย (บาท) 10,302 9,847 20,148 10,074

มูลคาเสียโอกาศกําไร (บาท) 5,494,222 5,251,556 10,745,778 5,372,889

สําหรับ % การ Down Time งานวิจยันีไ้ดกําหนดวัตถุประสงค % การ Down Time 
เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนัน้จะตองไมเกิน 3.14 % และจากผลที่ไดหลังจาก
ที่มีการใชแผนจัดการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนแลวมีเปอรเซ็นตการ Down Time เฉล่ีย 1.85 % นั้นถือ
วาบรรลุตามวตัถุประสงคของงานวิจยัและไดตามเปาหมายที่ทางบริษทัสามารถยอมรับไดคือ 
เปอรเซ็นตการ Down Time เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบใหมนั้นไมควรเกิน 2.00 
% 

 
จากขอมูลการ Down Time ของสายการประกอบหลัก (Line-C) ดังที่ไดกลาวมาแลว ทําให

สามารถลดการสูญเสียทั้งคาจางแรงงานและลดการสูญเสียของโอกาสในการทํากําไรไดเปนอยาง
มาก เมื่อเทียบกับขอมูลในอดีตที่ผานมา และเมื่อมีการประกอบรถจักรยานยนตอยางตอเนื่องตอไป
อีกซ่ึงคาดวาจะสามารถลดเวลาการ Down Time ลงไดอีก เนื่องจากพนักงานจะเกิด Skill ในการ
ประกอบเพิ่มมากขึ้น ซ่ึงจะทําใหเกดิความชํานาญของพนักงานในการประกอบเพิ่มมากขึ้นดวย ซ่ึง
ขอมูลการสูญเสียใน 2 เดือนที่มีการเก็บขอมูลมา ทั้งมูลคาแรงงานสูญเสียและมูลคาเสียโอกาสใน
การทํากําไรนัน้แสดงในตารางที่ 10.2 

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

 

 

 

 

จากตารางที่ 10.2 พบวา เดอืน ธ.ค. 2008 - ม.ค. 2009 มีมูลคาแรงงานสูญเสียเกิดขึน้เฉลี่ย 
10,074 บาทตอเดือน และมมีูลคาเสียโอกาสทํากําไรเฉลี่ย 5,372,889 บาทตอเดือน ซ่ึงคิดเปนการ
ประกอบรถจกัรยานยนตทีย่งัคงลาชากวาแผนจํานวนเฉลี่ย 224 คันตอเดือน แตอยางไรก็ตามในชวง
การเก็บขอมูลเพื่อการติดตามผลลัพธนั้น จะมีการประกอบรถจักรยานยนตในรุน 4D0 ที่ Line – C 
ประมาณ 50 % โดยที่เหลือจะเปนการประกอบรถจักรยานยนตในรุนอ่ืนๆ ซ่ึงจํานวนการประกอบ
รถจักรยานยนตที่ยังคงลาชากวาแผนนี้ ทางบริษัทถือวาอยูในระดับทีย่อมรับไดในปจจุบัน เนื่องจาก
มีเปอรเซ็นตการ Down Time ไมเกินกวาที่ทางบริษัทไดตั้งเพดานไว โดยผลที่ไดหลังจากมีการใช
แผนจัดการความเสี่ยงแลวมีเปอรเซ็นตการ Down Time เฉล่ีย 1.85 % และสงผลทําใหเกดิการ
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ประกอบรถจกัรยานยนตในรุน 4D0 ที่ยังคงลาชากวาแผนตามจํานวนดังกลาว และเมื่อพิจารณา
เปรียบเทียบกอนและหลังการใชแผนจัดการความเสี่ยงแลวนั้นจะทําใหเราสามารถสรุปการลด
มูลคาการสูญเสียที่เกิดขึ้นไดดังนี ้

 

มูลคาความสูญเสียกอนใชแผนจัดการความเสี่ยงประกอบไปดวย  

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

    = 438,147  บาทตอป 

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

= 233,679,375 บาทตอป 

 

มูลคาความสูญเสียหลังใชแผนจัดการความเสี่ยงประกอบไปดวย  

1. มูลคาแรงงานสูญเสีย  =  (10,074 * 12) * 2 

    = 241,776  บาทตอป 

2. มูลคาเสียโอกาสทํากําไร =  (5,372,889 * 12) * 2 

= 128,949,336 บาทตอป 

 

ดังนั้นสรุปไดวา สามารถลดมูลคาการสูญเสียไดซ่ึงประกอบไปดวย  

1. ลดมูลคาแรงงานสูญเสีย =  438,147 - 241,776 

    = 196,371  บาทตอป 

2. ลดมูลคาเสียโอกาสทํากําไร =  233,679,375 - 128,949,336 

= 104,730,039 บาทตอป 
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จํานวนการประกอบรถจักรยานยนตในรุน 4D0 ที่ยังคงลาชากวาแผนจาํนวนเฉลีย่ 224 คัน
ตอเดือนนี้ ทางบริษัทสามารถที่จะควบคุมและจัดเวลาการประกอบรถจักรยานยนตโดยใชเวลานอก
เวลาทํางานในภายหลังได นั่นหมายความวา ทางบริษทัจะไมเกิดการสูญเสียโอกาสในการทํากําไร 
เนื่องจากสามารถประกอบรถจักรยานยนตไดครบตามจํานวนสั่งผลิตที่แผนการตลาดไดกําหนดไว
ในแตละเดือน 

นอกเหนือจากนั้นผลกระทบที่เกิดขึ้นจากงานวิจยันี้ มใิชมีแตเพยีงโรงงานตัวอยางเทานั้นที่
ไดรับผลกระทบในทางบวก แทที่จริงแลวจากผลลัพธที่เกิดขึ้นของการจัดการความเสี่ยง ยังสามารถ
สงผลกระทบตอทั้งวงจรระบบอุตสาหกรรมในภาพกวางๆไดเชนกนั ไมวาจะเปน Vendor, 
Supplier, Dealer, Distributor, Customer และ Stakeholder ตางๆที่เกี่ยวของ เชนถาสายการประกอบ 
มีการประกอบรถจักรยานยนตไดจํานวนตามแผนในแตละวัน กจ็ะทําให Vendor สามารถจัดเก็บ
และสง Part ไดตามแผนที่วางไว โดยที่ไมเกิดการหยุดชงักเนื่องจากการปรับเปลี่ยนแผนหรือเกดิ
ปญหา Over Stock ที่เปนผลมาจากลูกคา (โรงงานตัวอยาง) เชนเดียวกันกับ Dealer ซ่ึงสามารถมี
รถจักรยานยนตจําหนายไดจาํนวนครบตามแผนโดยทีไ่มเกิดการหยดุชงักในการจําหนายหรือเกดิ
ปญหารถจักรยานยนตขาด – เกิน Stock ในบางเดือน ที่เปนผลมาจากผูผลิต (โรงงานตัวอยาง) 

10.1.1 การศึกษาเพื่อสรางแผนการบริหารความเสี่ยง 

ขั้นตอนแรกของการศึกษาเพื่อวางกรอบการกําหนดแผนบริหารความเสี่ยงคือการกําหนด
วัตถุประสงคของกิจกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหมจากการศึกษาพบวาวัตถุประสงค
ในการออกแบบกระบวนการประกอบใหม คือ ความครบถวน ความถูกตอง/เหมาะสม ทันเวลาตาม
กําหนด งบประมาณทีก่ําหนด นั่นเอง 

ขั้นตอนตอมาคือการศึกษาเพื่อระบุความเสี่ยงทั้งภายในและภายนอกองคกรโดยจะ
พิจารณาวา เหตุการณใดที่อาจกอใหเกิดผลกระทบตอวัตถุประสงคของกิจกรรมการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหม ถือเปนความเสี่ยงของกิจกรรมทั้งส้ิน โดยสามารถคนหาสํารวจไดจาก
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในอดีต จากรายงานปญหาที่เกดิขึ้นและจากการสอบถามจากผูที่เชี่ยวชาญ 
สําหรับงานวิจยันี้ไดระบุความเสี่ยงโดยการสัมภาษณจากแบบสอบถามในภาคผนวก ก. และไดมี
การจัดประชุมพรอมขอมูลตางๆในอดีตเพือ่ทําการระดมความคิดเหน็ของในแตละกิจกรรมวามี
ความเสี่ยงอะไรบาง ซ่ึงสามารถพบวามีความเสี่ยงเกิดขึน้ทั้งหมด 279 ความเสี่ยง จากนั้นได
พิจารณาแบงกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึ้นตามกลุมงานประเภทเดียวกันไดทัง้ส้ิน 25 กลุมความเสี่ยงดังนี ้

กลุมที่ 1.  Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง 
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กลุมที่ 2.  Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได 

กลุมที่ 3.  ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก 

กลุมที่ 4.  การจัดเตรยีม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน 

กลุมที่ 5. ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด 

กลุมที่ 6.  Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque 

กลุมที่ 7.  ประกอบ Part ไมได 

กลุมที่ 8.  ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ 

กลุมที่ 9.  Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด 

กลุมที่ 10.  Maker ทํางานไมทันตามกําหนด 

กลุมที่ 11.  Drawing งานผิดพลาด 

กลุมที่ 12.  ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได 

กลุมที่ 13.  Maker ทํางานไมไดคุณภาพ 

กลุมที่ 14.  ขอมูลใน BOM ผิดพลาด 

กลุมที่ 15.  ใชเงินขาด-เกินจากงบประมาณ 

กลุมที่ 16.  เอกสารอางอิงการประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง ตามกําหนด 

กลุมที่ 17.  แกไขปญหาไมครบถวน/ไมตรงประเด็น 

กลุมที่ 18.  ไดรับขอมูลการเตรียมการไมครบตามกําหนด 

กลุมที่ 19.  แบงกลุม Part Supply Station ผิดพลาด 

กลุมที่ 20.   ไมทราบจุดทีม่ีการเปลี่ยนแปลงของ New Part 

กลุมที่ 21.  เอกสาร Request การประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง/ลาชา 

กลุมที่ 22.  Operation Standard ไมทันตามกําหนด 
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กลุมที่ 23.  เตรียมการ Box Kit Supply ไมครบตามกําหนด 

กลุมที่ 24.  ขอมูลรายการ Part ที่ใชในการเตรียมการไมถูกตอง 

กลุมที่ 25.  Part Package ไมเหมาะสม 

และไดทําการประเมินความเสี่ยงทั้ง 25 กลุม ซ่ึงพบวามีความเสี่ยงทีอ่ยูในระดับสูงมากมี
จํานวน 8 กลุม ความเสี่ยงที่อยูในระดับสูงมีจํานวน 5 กลุม ความเสี่ยงที่อยูในระดับปานกลางมี
จํานวน 10 กลุม และความเสีย่งที่อยูในระดบัต่ํามีจํานวน 2 กลุม โดยความเสี่ยงที่อยูในระดับสูงและ
สูงมากจัดวาเปนกลุมความเสี่ยงที่สําคัญและสมควรจะไดรับการจัดการความเสี่ยงจากสาเหตุกอน   

ในการศึกษาวจิัยนีจ้ะทําการวิเคราะหหาสาเหตุของกลุมความเสี่ยงจํานวน 13 กลุมที่มีความ
เสี่ยงอยูที่ระดบัสูงและสูงมาก โดยจะใชผังกางปลาในการวิเคราะหหาสาเหตุหลักเบือ้งตนกอนและ
จะพิจารณาจากสาเหตุหลักเพื่อวิเคราะหหาตนตอของสาเหตุตอไปดวยเทคนิค Why Why Analysis 
ซ่ึงงานวิจยันี้จะทําการวเิคราะหหาปจจยัเส่ียงทั้งภายในและปจจัยเสี่ยงภายนอกรวมกนัโดย ผูจัดการ 
2 ทาน วิศวกร 3 ทาน โฟรแมน 1 ทาน และลีดเดอร 2 ทาน รวมทั้งส้ิน 8 ทาน ซ่ึงสรุปปจจัยเส่ียงที่
สามารถทําใหเกิดความเสี่ยงของกิจกรรมในการออกแบบกระบวนการประกอบใหมได โดยมีปจจยั
เสี่ยงภายในองคกรจํานวน 6 ปจจัยและปจจยัเส่ียงภายนอกองคกรจํานวน 1 ปจจยัดังตอไปนี ้

ปจจัยเส่ียงภายในองคกรมี 6 ปจจัย ไดแก 

1. ดานการใชกลยุทธ 

2. ดานบุคลากร 

3. ดานการสื่อสาร 

4. ดานระบบ IT. 

5. ดานวิธีการทํางาน 

6. ดานการใชงบประมาณ ขาด – เกิน 

 

ปจจัยเส่ียงภายนอกองคกรมี 1 ปจจัย ไดแก 

 1. ดานขอจํากดัของ Maker 
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ซ่ึงปจจัยเส่ียงหลักตางๆเหลานี้สามารถหาความสัมพันธระหวางปจจยัเสี่ยงกับกลุมความ
เสี่ยงตางๆไดดวยการใช แผนที่ความเสี่ยง (Risks Map) เพื่อการจัดการความเสี่ยงจากสาเหตุหลักได 
เนื่องจากบางปจจัยเส่ียงจะมีผลกระทบตอกัน เชน ถาเราจัดการความเสี่ยงที่ปจจยัเสี่ยงหนึ่ง ปจจัย
เสี่ยงอ่ืนๆที่มีผลกระทบก็จะถูกจัดการความเสี่ยงโดยทางออมตามไปดวยเชนเดยีวกนั 

10.1.2 การประเมินความเสี่ยง 

การประเมินความเสี่ยง มวีัตถุประสงคเพื่อวิเคราะห ประเมินและจัดลําดับความเสี่ยง โดยมี
เกณฑในการประเมินทั้งส้ิน 2 เกณฑ คือ ความรนุแรงและโอกาสในการเกดิความเสี่ยง ในการ
ประเมินความเสี่ยงทั้ง 2 ปจจัยผานทางแบบสอบถามโดยมี ผูจัดการ วิศวกร โฟรแมน และลีดเดอร 
ซ่ึงเปนพนักงานและผูเชีย่วชาญจะทําการประเมินความเสี่ยงรวมทั้งหมด 8 ทาน สวนการคํานวณ
คะแนนความเสี่ยงนั้น จะไดจากผลคูณของคะแนนความรุนแรงและคะแนนโอกาสในการเกดิความ
เสี่ยงนํามาหาคะแนนเฉลี่ย และนําคะแนนที่ไดมาเทียบในแผนผงัประเมนิความเสี่ยง (Risk 
Assessment Matrix) ส่ิงที่ไดคือระดับความเสี่ยงที่เกิดขึน้ 

การประเมินความเสี่ยงที่เกิดขึ้นในงานวิจยันี้จะประเมินอยูดวยกนัรวมทั้งส้ิน 3 คร้ัง โดย
การประเมินความเสี่ยงครั้งที ่ 1 จะประเมนิความเสี่ยงที่เปนอยูในปจจบุัน (Current) การประเมิน
ความเสี่ยงครั้งที่ 2 จะเปนการประเมินความเสี่ยงจากการคาดหวัง (Expected) เนือ่งจากไดมกีาร
จัดทําแผนจัดการความเสี่ยงขึ้นทั้ง 11 แผนและจะพิจารณาเพื่อจะนําไปใชจัดการความเสี่ยง และ
การประเมินความเสี่ยงครั้งที ่ 3 จะเปนการประเมินความเสี่ยงจากผลลัพธเมื่อภายหลังจากที่ไดนํา
แผนจัดการความเสี่ยงไปใชแลว (Actual) หลังจากนั้นจะทําการเปรียบเทียบและสรุปผลการ
ประเมินความเสี่ยงทั้ง 3 คร้ังพรอมทั้งวิเคราะหผลลัพธ 

สําหรับกลุมความเสี่ยงที่เกิดขึ้นนั้นจะพิจารณากลุมความเสี่ยงที่อยูในระดับสูงและสงูมาก
จากการประเมนิในครั้งที่ 1 นํามาวิเคราะหหาสาเหตุอีกทั้งยังไดวิเคราะหหาความสมัพันธระหวาง
ความเสี่ยงกับปจจัยเส่ียงที่เกดิขึ้นเพื่อการพจิารณาจัดทําแผนจัดการความเสี่ยงตอไป 

10.1.3 การสรางแผนจดัการความเสี่ยง 

ในการสรางแผนจัดการความเสี่ยงจะเริ่มจากการวิเคราะหปจจยัเส่ียงทีก่อใหเกิดกลุมความ
เสี่ยง จากนั้นจะศึกษาวเิคราะหหาทางเลือกโดย โดยใชกลยุทธ กําจดั ถายโอน ลด/ควบคุม และ
ยอมรับความเสี่ยง จากพนักงานและผูเชี่ยวชาญ พรอมทั้งประเมินความเหมาะสมในแตละแผน
ทางเลือก ซ่ึงจะพิจารณาตามหัวขอดังตอไปนี้ 

หัวขอในการพิจารณาการเลือกใชแผนจดัการความเสี่ยงประกอบไปดวย 
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1. ความคุมคาของการใชแผน 

2. ประสิทธิภาพของแผน 

3. ระยะเวลาในการดําเนินการ 

4. ผลกระทบกับการทํางาน 

ซ่ึงการประเมินความเหมาะสมของแผนจัดการความเสี่ยงนั้น ในแตละหัวขอจะมีคะแนน
จาก 1 – 5 คะแนน การพิจารณาทางเลือกของแผนในแตละกลุมความเสี่ยงนั้น ถาแผนใดมีผลรวม
ของคะแนนในแตละหัวขอไดสูงที่สุด ก็จะไดรับการคัดเลือกในการพิจารณาตอไป ซ่ึงกอนทีจ่ะ
สรุปเลือกแผนจัดการความเสี่ยงนั้นจะตองทําการประเมนิกลุมความเสีย่งอีกในครั้งที่ 2 จาก
พนักงานและผูเชี่ยวชาญทีมเดิมเพื่อพจิารณาความคาดหวังวาแผนการจัดการความเสี่ยงดังกลาวมี
ความเหมาะสมและสามารถลดระดับความเสี่ยงลงไดเมื่อนําแผนไปใช  

และจากการประเมินความเสี่ยงในครั้งที่ 2 แลวนั้นไดมีการสรุปแผนจัดการความเสี่ยง
เพื่อที่จะจัดการกลุมความเสี่ยงทั้ง 13 กลุม ซ่ึงแผนจัดการความเสี่ยงมีจํานวนทั้งหมด 11 แผน ดังนี ้

 

แผนที่ 1  การ Training เพื่อสราง Skill ในการประกอบ 

แผนที่ 2  การจัดเก็บขอมูลอางอิงในคอมพิวเตอร 

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 เพื่อสอดคลองกับ Process การประกอบ 
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แผนที่ 11 การจัดเก็บ Drawing สวนกลาง 

 

ซ่ึงจากแผนจดัการความเสี่ยงทั้ง 11 แผนนั้นไดกําหนดเอกสารที่ตองใชในแผนทั้งส้ิน
จํานวน 17 ฉบับ ดังนี ้

ฉบับที่ 1  RP-01-01 ใบบันทึกปญหา Training 

ฉบับที่ 2  RP-02-01 ใบแจงการ BACK UP ขอมูลในคอมพิวเตอร 

ฉบับที่ 3  RP-03-01 ใบกําหนด Process การประกอบใหม 

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

ฉบับที่ 5  RP-04-01 ใบรายงานความคืบหนาการจัดทํา JIG 

ฉบับที่ 6  RP-04-02 ใบรายงานตรวจรับ JIG 

ฉบับที่ 7  RP-05-01 ใบรายงานความคืบหนาการจัดเตรียมTool และ  

Torque Wrench 

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

ฉบับที่ 9  RP-05-03 ใบสงมอบงานเครื่องมือวัด และ Inspection  

Tool &Torque Wrench 

ฉบับที่ 10  RP-06-01 ใบรายงานความคืบหนาการสั่งสราง M/C และอุปกรณ 

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

ฉบับที่ 12  RP-07-01 ใบติดตามความคืบหนาการทํางานของ 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 ตูสวนกลาง 

 

ถัดไปก็นําแผนจัดการความเสี่ยงไปใช โดยจะใชแผนดาํเนินการตามแผนจัดการความเสี่ยง
ทั้ง 11 แผน ซ่ึงงานวิจัยนี้ไดนําแผนการจัดการความเสี่ยงไปดําเนินการสําหรบักิจกรรมการ
ออกแบบกระบวนการประกอบใหมในรถจักรยานยนตรุน 4D0 ที่ Line- C และเก็บขอมูลการ Down 
Time ประมาณ 2 เดือน (ธ.ค. 2008 ถึง ม.ค. 2009) ผลปรากฏวาเวลาคาเฉลี่ยของการ Down Time 
เนื่องจากการออกแบบกระบวนการประกอบอยูที่ 1.85 % ซ่ึงสามารถบรรลุตามวัตถุประสงคที่
กําหนดไวไดโดยวตัถุประสงคที่กําหนดไวคือ เวลาคาเฉลี่ยของการ Down Time เนื่องจากการ
ออกแบบกระบวนการประกอบนั้นควรจะต่ํากวา 3.14 % 

10.2 ขอจํากัด ปญหา และอุปสรรคในการดาํเนินงานวิจัย 

ขอจํากัดในการดําเนินงานวจิัยมีดังตอไปนี้ 

1.ในการเก็บขอมูลเพื่อใชในการดําเนินงานวิจยันัน้ จําเปนจะตองเก็บขอมูลจากผู
ปฎิบัติงานในโครงการ ซ่ึงสามารถกระทําไดภายในเวลางานเทานั้น ซ่ึงในบางครั้งผูปฏิบัติงานก็ไม
สามารถใหขอมูลไดเนื่องจากไมมีเวลา ทําใหใชเวลาในการเก็บขอมูลขอนขางนาน 

2.การดําเนินการตามแผนจัดการความเสี่ยงนั้นตองอาศัยระยะเวลาคอนขางนาน ตั้งแต
การศึกษาหาขอมูล การเตรียมความพรอม การทดลองปฏิบัติตามแผน และการปรับแผนให
เหมาะสม จึงไมสามารถเห็นผลไดภายในระยะเวลาอันสั้น และเนื่องจากเวลาในการวิจัยคอนขาง
จํากัดจึงไมสามารถเฝาติดตามผลในระยะยาวและพัฒนาแผนใหดีขึ้นได การประเมินผลของแผน
จัดการความเสี่ยงในงานวิจยันี้ จึงประเมินผลตามแผนที่ไดมีการนําไปปฎิบัติในระยะเวลาโครงการ 

 

ปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงานวิจยัมีดังตอไปนี ้

1. เนื่องจากในการดําเนนิงานวิจยันัน้ตองเกี่ยวของกับคนเปนจํานวนมาก ยอมที่จะมีทั้งผูที่
เขาใจและไมเขาใจในการเกบ็ขอมูล เมื่อผูวิจัยทําการเก็บขอมูล ในบางครั้งจึงไมไดรับความรวมมือ
เทาที่ควร 
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2. ผูบริหารองคกรที่มากกวา 1 คน ยอมจะนํามาซึ่งความคิดเห็นทีแ่ตกตาง ในการทํางาน 
เมื่อตองทําตามคําส่ังของผูบริหารที่ไมเปนไปในทิศทางเดียวกัน ยอมกอใหเกิดความสับสนและ
เกิดผลเสียในการดําเนินงานได 

 

10.3 ขอเสนอแนะ 

ขอเสนอแนะในการดําเนนิงานวิจยัมีดังตอไปนี ้

1. ในการพัฒนาการบรหิารความเสี่ยงในครั้งตอไปนั้น การเกบ็ขอมูลโดยอาศัยการ
สัมภาษณหรือแบบสอบถาม ผูเก็บขอมูลควรอธิบายความหมาย วิธีและเกณฑการใหคะแนนโดย
ละเอียดทกุครั้ง เนื่องจากมีความสําคัญตอการวิเคราะห เพือ่ใหผูใหสัมภาษณและผูตอบ
แบบสอบถามมีความเขาใจในคําถามและแบบสอบถามเพียงพอ และสามารถใหความคิดเห็นที่
ถูกตองตรงตามความเปนจรงิได 

2. การจัดทําระบบบริหารความเสี่ยงนัน้ ควรไดรับความรวมมือจากผูที่เกี่ยวของทุกระดับ
ในองคกร ทุกคนควรจะมีความตั้งใจจริงรวมกันในการแกปญหา โดยปราศจากอคติ ความ
หวาดกลัวความผิด หรือการกลัวเพิ่มภาระงาน จึงจะทําใหการจัดทําระบบบรหิารความเสี่ยงประสบ
ผลสําเร็จและเปนประโยชนกับองคกรไดอยางแทจริง 

3. ในการเริ่มนําระบบบริหารความเสี่ยงมาใชนั้น ควรจะตองมีการอบรมใหความรูเบื้องตน 
และทําความเขาใจเกีย่วกับการบริหารความเสี่ยงใหทกุคนมีความเขาใจตรงกันวา ระบบบริหาร
ความเสี่ยงเปนสิ่งที่ชวยใหสามารถลดความสูญเสียและพฒันาการทํางานใหดียิ่งขึ้น ทุกคนควรให
ความรวมมือในการบริหารความเสี่ยง เพื่อผลประโยชนโดยรวมขององคกร 

4. เพื่อความสะดวกและการจัดทําเปนมาตรฐานในการใชแผนการจัดการความเสี่ยงนั้น 
ควรจะตองปรบัแผนการดําเนินงานจดัการความเสี่ยงดังกลาวใหเขากับขั้นตอนการปฏิบัติงาน (WI) 
ตามปกติ ของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มีการเปลี่ยนแปลง
รูปแบบ 

5. ผลกระทบที่เกดิขึ้นจากงานวิจยันี ้ มิใชมีแตเพียงโรงงานตวัอยางเทานั้นที่ไดรับ
ผลกระทบในทางบวก แททีจ่ริงแลวจากผลลัพธที่เกิดขึ้นของการจัดการความเสี่ยง ยังสามารถสงผล
กระทบตอทั้งวงจรระบบอุตสาหกรรมในภาพกวางๆไดเชนกัน ไมวาจะเปน Vendor, Supplier, 
Dealer, Distributor, Customer และ Stakeholder ตางๆที่เกี่ยวของตามที่ไดกลาวมาในหวัขอ 10.1  



 
 
237

ซ่ึงสําหรับการพัฒนางานวิจยัในครั้งใหมๆตอไป ผูวิจยัเสนอวา สมควรที่จะมกีารประเมินผล
กระทบตางๆที่เกิดขึ้นทั้งระบบดวย ซ่ึงอาจจะพจิารณา Vendor หรือ Dealer กอน เนื่องจากอยูใน
วงจรระบบที่ตอเนื่องและจะสามารถเห็นผลกระทบที่เกิดขึ้นไดอยางชดัเจนมากขึน้ 
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แบบสอบถามที่ใชในงานวิจัย 

 
ลําดับ รายการ 

1 คําถามที่ใชในการสัมภาษณเรื่องการศึกษาเพื่อระบุความเสี่ยงของการ
ออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

2 แบบสอบถามเรื่องการประเมนิความเสี่ยงในการทํางาน 
3 แบบสอบถามเรื่องการประเมนิแผนจดัการความเสี่ยง 
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คําถามที่ใชในการสัมภาษณ 
เรื่อง การศึกษาเพื่อระบุความเสี่ยงของการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

 
คําถามที่ใชในการสัมภาษณนี้เปนสวนหนึง่ของวิทยานพินธ เร่ือง “แผนการบริหารความ

เสี่ยงในกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตที่มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ” ซ่ึง
ดําเนินการวิจยัโดย นายจักพันธ ลันนันต นิสิตปริญญาโท ภาควชิาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั ขอมูลที่ไดจากการสัมภาษณนี้จะถูกนําไปใชเพื่อการวจิัย
เทานั้น 

 
การบริหารความเสี่ยง 

ความเสี่ยงคือ โอกาสหรือเหตุการณที่ไมพึงประสงค ที่จะสงผลกระทบตอวัตถุประสงค 
กอใหเกิดความเสียหาย มีความไมแนนอน และสามารถเกิดขึ้นไดตลอดเวลา 
 
ขั้นตอนในการจัดทําระบบบริหารความเสี่ยง 

1. การกําหนดวัตถุประสงคของการดําเนนิงาน (Understand Objectives) 
2. การระบุความเสี่ยง (Identification Risks) 
3. การวิเคราะหความเสี่ยง (Risk Analysis) 
4. การประเมนิความเสี่ยง และการจัดลําดบัความเสี่ยง (Risk Assessment and Ranking) 
5. การจัดการกับความเสี่ยง (Risk Response) 
6. การนําไปสูการปฏิบัติ (Deployment or Implementation) 

 
ประโยชนของการบริหารความเสี่ยง 

1. บุคลากรมีความเขาใจการทํางานมากขึ้น สามารถวิเคราะหความเสี่ยงในหนาที่ของตนได 
2. บุคลากรไดฝกการคิดเปนระบบมากขึ้น 
3. องคกรสามารถบริหารการใชทรัพยากรไดอยางคุมคาและเหมาะสม 
4. ชวยลดโอกาสความสูญเสีย และเพิ่มโอกาสความสําเร็จในการทํางาน 
5. ทําใหองคกรสามารถทราบถึงปญหาลวงหนาและเตรยีมพรอมรับมือปองกันปญหาได 

 
 
 
 



 244

การกําหนดวัตถุประสงค 
วัตถุประสงคในการบริหารความเสี่ยงนัน้ คอื เพื่อจัดการกบัความเสี่ยงทีอ่าจเปนอุปสรรค 

ตอการดําเนินงานขององคกรได เนื่องจากองคกรมีลักษณะการดําเนนิงานเปนแบบกระบวนการ
ผลิต และในแบบสอบถามนี้จะพิจารณาถึงการออกแบบกระบวนการประกอบใหมสําหรับ
รถจักรยานยนตที่มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ ดังนั้น วัตถุประสงคของการบริหารความเสี่ยงคือ  

1. ความครบถวน 
2. ความถูกตอง/ความเหมาะสม 
3. ทันเวลาตามกําหนด 
4. งบประมาณที่กําหนด 

 
ดังนั้น ในการดําเนินกิจกรรมการออกแบบกระบวนการประกอบใหมใหบรรลุตาม

เปาหมาย จึงจาํเปนที่จะตองพิจารณาขอจํากัดเหลานี้เปนอยางยิ่ง 
 
การระบุความเสี่ยงของกิจกรรม 

ขั้นตอนการระบุความเสี่ยงของกิจกรรม มขีั้นตอนทั้งหมด 4 ขั้นตอน คอื 
1. พิจารณาจากกิจกรรมหลักตามที่กําหนดวา มีกิจกรรมยอยหรือกระบวนการทํางาน

ใดบางในการทํางาน 
2. พิจารณาวาแตละกิจกรรมหรือกระบวนการทํางานนั้น มีผลตอวัตถุประสงคขององคกร 

หรือขอจํากัดของกิจกรรมหรอืไม อยางไรบาง 
3. มีปจจัยหรือเหตุการณใดบางที่จะทําใหการดําเนินงานของการออกแบบกระบวนการ

ประกอบไมสําเร็จหรือเปนอุปสรรคตอการทํางาน โดยพจิารณาจากองคประกอบตางๆ เชน 
บุคลากร เครื่องจักร เครื่องมือที่ใชในการทํางาน วัสดุอุปกรณ วิธีการดาํเนินงาน สภาพแวดลอม 
หรือปจจัยภายนอก เปนตน 

4. พิจารณาวาความเสี่ยงเหลานั้น มีสาเหตุ หรือปจจัยที่ทาํใหเกิดความเสี่ยงอะไรบาง 
5. ทําการระบคุวามเสี่ยงและจัดกลุมปจจยัความเสี่ยง เพือ่เปนขอมูลสําหรับการประเมิน

ความเสี่ยงตอไป 
 
การวิเคราะหปจจัยเส่ียง (Risk Factor) 

โดยธรรมชาติของความเสี่ยงแลว บางความเสี่ยงอาจมีสาเหตุที่คลายคลึงหรือเกี่ยวของกัน 
ดังนั้นจึงควรทําการวิเคราะหหาปจจัยเส่ียง เพื่อเปนแนวทางในการจดัการกับความเสี่ยงไดอยาง 
เหมาะสม การวิเคราะหหาปจจัยเส่ียง เปนการวิเคราะหหาแหลงกําเนดิความเสี่ยงนัน้ๆ จึงสามารถ 
ชวยใหเขาใจถงึสาเหตุของความเสี่ยงไดอยางถูกตอง 
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--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
ขอมูลสวนตัวของผูใหการสัมภาษณ 
 
ตําแหนง.................................................................เพศ.................................อายุการทํางาน.............ป 
 
1. ในหนวยงานของทาน มีกจิกรรมหลักในทํางานอะไรบางที่เกี่ยวของกับการออกแบบ
กระบวนการประกอบใหมตามกิจกรรมหลกัที่กําหนดกรณุาอธิบายอยางละเอียด 
 
2. เลือกระบุกจิกรรมหลักตามที่กําหนด และกรุณาระบุกิจกรรมยอย พรอมทั้งระบุความเสี่ยงที่
เกิดขึ้นในการทํางานซึ่งทานสามารถระบุไดไมจํากดัจํานวน ไดตามตามวัตถุประสงค ตาม
แบบฟอรมการระบุกิจกรรมและความเสีย่งในหนาถัดไป พรอมทั้งระบุปจจัยเส่ียงและแนวทางการ
ขจัดความเสี่ยงนั้นๆ ดวย 
 
กิจกรรมหลักของการออกแบบกระบวนการประกอบใหมมีดังนี ้

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. การจัดทําเอกสารอางอิงการประกอบ 
13. การจัดทําเอกสาร Request และอ่ืนๆ 
14. Assembly Equipment Test 
15. Assembly Training 
16. Full Trial 
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ความเสี่ยงเก่ียวกับวัตถุประสงค

ขอ กิจกรรมหลัก กิจกรรมยอย ความเสี่ยง

แบบฟอรมการระบุกิจกรรมและความเสี่ยง 
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ขอ ความเสี่ยง ปจจัยเสี่ยง แนวทางการขจัดความเสี่ยง

แบบฟอรมการระบุปจจัยเสี่ยงและแนวทางการขจัดความเสี่ยง 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ขอเสนอแนะ____________________________________________________________________
______________________________________________________________________________
______________________________________________________________________________
______________________________________________________________________________
______________________________________________________________________________ 

*--------ขอบคุณสําหรับความรวมมือในการสัมภาษณ--------* 
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ระดับคะแนน โอกาสเกิด ความหมาย
1 นอยมาก มีโอกาสเกิดขึ้นนอยมาก ซึ่งโอกาสที่จะเกิด อาจจะพบมากกวา 1

 ปขึ้นไป หรอืเฉพาะสถานการณผิดปกติ
2 นอย มีโอกาสเกิดขึ้นนอย ซึ่งไมเกิน 50 % ตอป หรอืเกิดไดในชวง 6 

เดือน-1 ป
3 ปานกลาง มีโอกาสเกิดขึ้นปานกลาง ซึ่งอยูระหวาง 50%-70% ตอป หรอื

เกิดไดในชวง 3 เดือน-6 เดือน
4 มาก มีโอกาสที่จะเกิดบอยมาก ซึ่งอยูระหวาง 70%-90% ตอป หรอื

เกิดไดในชวง 1 เดือน-3 เดือน
5 มากที่สุด มีโอกาสที่จะเกิดบอยมากเกือบทุกครัง้ของกิจกรรมซึ่งมากกวา 

90% ตอป หรอืพบไดตัง้แต 1 วัน -1 เดือน

แบบสอบถามเรื่อง 

 

 

 

แบบสอบถามนี้เปนสวนหนึง่ของการจัดทาํวิทยานิพนธ เร่ือง “แผนการบริหารความเสี่ยง
ในกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตท่ีมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ” ซ่ึงทําการวิจัย
โดย นายจักรพันธ ลันนันต นิสิตปริญญาโท ภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

 

เกณฑการใหคะแนนความเสีย่ง 

โอกาสในการเกิดความเสี่ยง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การประเมินความเสี่ยงในการทํางาน 
การออกแบบกระบวนการประกอบใหม 
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ระดับคะแนน ความรุนแรง ความหมาย
1 นอยมาก มีผลกระทบนอยมาก อาจจะเสียเวลาแกไขเล็กนอย ไมเกิน 1 

วัน หรือ สินทรัพยเสียหายไมเกิน 1,000 บาท
2 นอย มีผลกระทบนอย อาจจะเสียเวลาแกไขไมเกิน 1 เดือน หรือ 

สินทรัพยเสียหายไมเกิน 10,000 บาท
3 ปานกลาง มีผลกระทบปานกลาง อาจจะเสียเวลาแกไขเกิน 1 เดือน แตไม

เกิน 2 เดือน หรือ มีผลกระทบชื่อเสียงขององคกรบางแตไม
รุนแรง หรือ สินทรัพยเสียหายไมเกิน 50,000 บาท

4 มาก มีผลกระทบมาก อาจจะเสียเวลาแกไขเกิน 2 เดือนแตไมเกิน 3 
เดือน หรือ มีผลกระทบชื่อเสียงขององคกรอยางรุนแรง หรือ 

สินทรัพยเสียหายระหวาง 50,000 - 100,000 บาท

5 มากท่ีสุด มีผลกระทบมากท่ีสุด อาจจะเสียเวลาแกไขเกิน 3 เดือนขึ้นไป
 หรือ มีผลกระทบชื่อเสียงขององคกรอยางรุนแรง หรือ 

สินทรัพยเสียหายเกินกวา 100,000 บาท ขึ้นไป

ความรุนแรงของความเสี่ยง 
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โอกาศเกิด ความรุนแรง

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง
2 Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก
4 การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque
7 ประกอบ Part ไมได
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด
10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด
11 Drawing งานผิดพลาด
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ
14 ขอมูลใน BOM ผิดพลาด
15 ใชเงินขาด-เกินจากงบประมาณ
16 เอกสารอางอิงการประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง ตามกําหนด
17 แกไขปญหาไมครบถวน/ไมตรงประเด็น
18 ไดรับขอมูลการเตรียมการไมครบตามกําหนด
19 แบงกลุม Part Supply Station ผิดพลาด
20 ไมทราบจุดที่มีการเปล่ียนแปลงของ New Part
21 เอกสาร Request การประกอบไมชัดเจน/ไมถูกตอง/ลาชา
22 Operation Standard ไมทันตามกําหนด
23 เตรียมการ Box Kit Supply ไมครบตามกําหนด
24 ขอมูลรายการ Part ท่ีใชในการเตรียมการไมถูกตอง
25 Part Package ไมเหมาะสม

ขอ ความเสี่ยง คาฐานนิยม

แบบสอบถาม เร่ือง 

การประเมินความเสี่ยงในการทํางาน : การออกแบบกระบวนการประกอบใหม คร้ังท่ี 1 

 

 

กรุณาใหคะแนนโดยเขียนหมายเลข 1, 2,3,4,5 ตามเกณฑการใหคะแนนความเสี่ยง 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 

 

ขอมูลผูตอบแบบสอบถาม: 
เพศ                  ชาย                    หญิง          ตําแหนง…………………………...อายงุาน……..ป 
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โอกาศเกิด ความรุนแรง

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง
2 Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก
4 การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque
7 ประกอบ Part ไมได
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด
10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด
11 Drawing งานผิดพลาด
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ

ขอ ความเสี่ยง คาฐานนิยม

แบบสอบถาม เร่ือง 

การประเมินความเสี่ยงในการทํางาน : การออกแบบกระบวนการประกอบใหม คร้ังท่ี 2 

 

 

กรุณาใหคะแนนโดยเขียนหมายเลข 1, 2,3,4,5 ตามเกณฑการใหคะแนนความเสี่ยง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ขอมูลผูตอบแบบสอบถาม: 
เพศ                  ชาย                    หญิง          ตําแหนง…………………………...อายงุาน……..ป 
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โอกาศเกิด ความรุนแรง

1 Operation Standard ไมตรงกับการทํางานจริง
2 Jig, Tool, M/C และอุปกรณใชงานไมได
3 ขัน Bolt, Screw ไมแนน/ขาด/ขันยาก
4 การจัดเตรียม Jig, Tool, M/C และอุปกรณไมครบถวน
5 ประกอบ Part ไมครบ/ประกอบ Part ผิด
6 Tool ใชไมได/ไมไดคา Torque
7 ประกอบ Part ไมได
8 ทํางานไมไดตามแผนเตรียมการ
9 Operator ประกอบไมทัน Pitch Time ที่กําหนด
10 Maker ทํางานไมทันตามกําหนด
11 Drawing งานผิดพลาด
12 ไมสามารถ Monitoring งานที่ Board ได
13 Maker ทํางานไมไดคุณภาพ

ขอ ความเสี่ยง คาฐานนิยม

แบบสอบถาม เร่ือง 

การประเมินความเสี่ยงในการทํางาน : การออกแบบกระบวนการประกอบใหม คร้ังท่ี 3 

 

 

กรุณาใหคะแนนโดยเขียนหมายเลข 1, 2,3,4,5 ตามเกณฑการใหคะแนนความเสี่ยง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ขอมูลผูตอบแบบสอบถาม: 
เพศ                  ชาย                    หญิง          ตําแหนง…………………………...อายงุาน……..ป 
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ระดับคะแนน ความคุมคา ความหมาย
1 นอยมาก แทบจะไมคุมคาเลย ใชงบประมาณสูงมากกวา 100,000 บาทขึ้น

ไป
2 นอย มีความคุมคานอย ใชงบประมาณสูงอยูระหวาง 50,000 บาท-

100,000 บาท
3 ปานกลาง สามารถทําใหเกิดความคุมคาไดหากมีงบประมาณเพียงพอซึ่งอยู

ระหวาง 5,000 บาท - 50,000 บาท
4 มาก สามารถเกิดความคุมคามาก ใชงบประมาณนอย ซึ่งไมเกิน 5,000

 บาท
5 มากที่สุด เกิดความคุมคาไดมากที่สุด โดยแทบไมตองใชงบประมาณ

แบบสอบถามเรื่อง 

 

 

 

แบบสอบถามนี้เปนสวนหนึง่ของการจัดทาํวิทยานิพนธ เร่ือง “แผนการบริหารความเสี่ยง
ในกระบวนการประกอบใหมสําหรับรถจักรยานยนตท่ีมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ” ซ่ึงทําการวิจัย
โดย นายจักรพันธ ลันนันต นิสิตปริญญาโท ภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

 

เกณฑการใหคะแนน 

ความคุมคาของแผน 
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ระดับคะแนน ประสิทธิภาพ ความหมาย
1 นอยมาก แผนการจัดการความเสี่ยงแทบจะไมสามารถปองกันหรือลด

ความรุนแรงของความเสี่ยงไดเลยหรือนอยกวา 30%
2 นอย แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงไดเล็กนอยประมาณ 30% - 50 %
3 ปานกลาง แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงลงไดพอสมควรประมาณ 50% - 70%
4 มาก แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงไดอยางเห็นผลประมาณ 70% - 90%
5 มากที่สุด แผนจัดการความเสี่ยงสามารถปองกันหรือลดความรุนแรงของ

ความเสี่ยงลงไดเกือบทั้งหมดซึ่งมากกวา 90 %

ระดับคะแนน ระยะเวลา ความหมาย
1 นานมาก ตองใชเวลายาวนานมากกวาจะเห็นผล ซึ่งมากกวา 1 ป

2 นาน ตองดําเนินการเปนเวลานานจึงจะเห็นผล ซึ่งประมาณ 6 เดือน - 1
 ป

3 ปานกลาง ตองใชเวลาดําเนินการนานพอสมควรจึงจะเห็นผล ซึ่งประมาณ 3 
เดือน - 6 เดือน

4 เร็ว ใชเวลาดําเนินการสั้น เห็นผลเร็ว ซึ่งประมาณ 1 เดือน - 3 เดือน

5 เร็วมาก ใชเวลาดําเนินการสั้นมาก เห็นผลเกือบจะในทันทีไมเกิน 1 
สัปดาห

ประสิทธิภาพของแผน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ระยะเวลาในการดําเนินการ 
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ระดับคะแนน ผลกระทบ ความหมาย
1 สูงมาก มีผลกระทบกับงานสูงมากกวา 20% ซึ่งอาจทําใหงานหยุดชะงัก 

เสียหาย
2 สูง มีผลกระทบกับงานสูงประมาณ 10% - 20% อาจทําใหงานเกิด

การลาชา
3 ปานกลาง มีผลกระทบกับงานพอสมควรประมาณ 5% - 10% ซึ่งทําใหงาน

ยุงยากขึ้น
4 นอย มีผลกระทบบางประการกับงานประมาณไมเกิน 5%  แตไม

รุนแรงสามารถควบคุมได
5 นอยมาก ไมมีผลกระทบใดๆ สามารถทํางานไดอยางปกติ

ผลกระทบกบัการทํางาน 
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แบบสอบถาม เร่ือง 

การประเมินแผนจัดการความเสี่ยง : การออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

 

 

กรุณาใหคะแนนโดยเขียนหมายเลข 1, 2,3,4,5 ตามเกณฑการใหคะแนน 
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เอกสารสําหรับแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยง 

 

ลําดับ 
เลขท่ี
เอกสาร ใบบันทึกท่ีใช รูปท่ี 

1 RP-01-01 ใบบันทึกปญหา Training ข-1 

2 RP-02-01 ใบแจงการ BACK UP ขอมูลในคอมพิวเตอร 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 ใบรายงานความคืบหนาการจัดทํา JIG ข-5 

6 RP-04-02 ใบรายงานตรวจรับ JIG ข-6 

7 RP-05-01 ใบรายงานความคืบหนาการจัดเตรียมTool และ Torque Wrench ข-7 

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

9 RP-05-03 ใบสงมอบงานเครื่องมือวัด และ Inspection Tool &Torque Wrench ข-9 

10 RP-06-01 ใบรายงานความคืบหนาการสั่งสราง M/C และอุปกรณ ข-10 

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

12 RP-07-01 ใบติดตามความคืบหนาการทํางานของ 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 ตูสวนกลาง ข-17 
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รูปที่ ข-1 RP-01-01: ใบบันทึกปญหา Training 
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RP-02-01
แผนที่........

ตนสังกัดที่ตองการแจง Back up ขอมูล
ช่ือ..............................................................โทร..............................หนวยงาน.......................................
แผนก..........................................................สวน...............................................
Diver ที่จัดเก็บขอมูล.........................................................................................
มีความตองการแจง Back up file/folder ดังตอไปนี้
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
           Folder                File  ………………………………… ตั้งแตวันที่..........................ถึงวันที่.............................
สาเหตุที่ตองการแจง Back up ขอมูล...................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................................................
.............................................. ..............................................
(                                             ) (                                             )
     Manager/HD อนุมัติ             ผูดําเนินการ
วันที่..................................... วันที่.....................................

ใบแจงการ BACK UP ขอมูลในคอมพิวเตอร

รูปที่ ข-2 RP-02-01: ใบแจงการ BACK UP ขอมูลในคอมพิวเตอร 
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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.

แผนที่...../.....
POWER 

TOOL
BITS 

& 
BOX

TOOLPART NAME

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

วันที่…………………… ชื่อรานคา………..……..…..…………………
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..............
ขอแนะนําผูตรวจติดตาม / ปญหาที่พบ / สรุปผลตรวจติดตาม พรอมระบุกําหนดเสร็จ
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
ความคืบหนา                       เปนไปตามแผนงาน                                
                                              ไมตามแผนงาน    เนื่องจาก………………...…………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………

สรุป % ความคืบหนาของงานในการติดตามคร้ังน้ี   …………..%

ผูบันทึก……………………………..

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

หมายเหตุ: ควรแนบรูปถายของงาน Jig ที่ติดตามพรอมใบรายงานฉบับนี้ดวย

ใบรายงานความคืบหนาการจัดทํา JIG

รูปที่ ข-5 RP-04-01: ใบรายงานความคืบหนาการจัดทํา JIG 
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RP-04-02
แผนที.่.......

วันที่ตรวจรับ…………………… ชื่อรานคา………..……..…..…………………
ที่อยู…………………………………………………………………………………………….……..
………………………………………………………………………………………………….……..
ชื่อ Jig…………………….……………….. Model……….…………………..
Jig No …………………….………………..

ประเภท Jig
               Jig ประกอบ Plastic Part                Jig ประกอบ Part อ่ืนๆ 
               Jig  Set ระยะการประกอบ                Jig Support M/C
               ประเภทอ่ืนๆ.......................................
หัวขอการตรวจรับ Jig
              Jig ถูกตองตาม Drawing               เคร่ืองมือและอุปกรณเสริมครบตามจํานวน

              ทดลองการประกอบกับชิ้นงานจริง               การเก็บรายละเอียดทั่วไป (ลบคม / ความปลอดภัย

              น้ําหนักและขนาดไมสงผลกระทบตอการใชงาน               /  ความสะอาด)

              ไมสงผลกระทบตอความเสียหายกับ Part (เปนรอย, แตกหัก)               สี / การชุบผิว ถูกตอง

              การแนบสนิทของ จุด Support Jig กับ Part               คูมือการใช Jig

              การจับยึดชิ้นงานไดแนน               อ่ืนๆ...............................................................

เอกสารแนบ
              รูปถาย Jig ท่ีตรวจรับ               อ่ืนๆ…………………………………
              Drawing Jig ที่ตรวจรับ
บันทึกการตรวจรับ
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………

วันที่ตรวจรับ…………….……… ผูตรวจรับ……………………………..

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
แผนที่........

วันที่…………………… ชื่อรานคา………..……..…..…………………
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..............
ขอแนะนําผูตรวจติดตาม / ปญหาที่พบ / สรุปผลตรวจติดตาม พรอมระบุกําหนดเสร็จ
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
ความคืบหนา                       เปนไปตามแผนงาน                                
                                              ไมตามแผนงาน    เนื่องจาก………………...…………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………

สรุป % ความคืบหนาของงานในการติดตามคร้ังน้ี   …………..%

ผูบันทึก……………………………..

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

หมายเหตุ: ควรแนบรูปถายของงาน Tool และ Torque Wrench ที่ติดตามพรอมใบรายงานฉบับนี้ดวย

ใบรายงานความคืบหนาการจัดเตรียมTool และ Torque Wrench

รูปที่ ข-7  RP-05-01: ใบรายงานความคืบหนาการจัดเตรียมTool และ Torque Wrench 
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RP-05-02
แผนที.่.......

วันที่ตรวจรับ…………………… ชื่อรานคา………..……..…..…………………
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..............
หัวขอการตรวจรับ Tool และ Torque Wrench
              Tool และ Torque Wrench  ถูกตองตาม Drawing และยี่หอ               เคร่ืองมือและอุปกรณเสริมครบตามจํานวน

              ทดลองการประกอบกับชิ้นงานจริง               การเก็บรายละเอียดทั่วไป (ลบคม / ความปลอดภัย

              น้ําหนักและขนาดไมสงผลกระทบตอการใชงาน               /  ความสะอาด)

              ไมสงผลกระทบตอความเสียหายกับ Part (เปนรอย, แตกหัก)               สี / การชุบผิว ถูกตอง

              การติดตั้ง Tool และ Torque Wrench ถูกตองตาม Layout               คูมือการใช Tool และ Torque Wrench

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

เอกสารแนบ
              รูปถาย Tool และ Torque Wrench ที่ตรวจรับ               อ่ืนๆ…………………………………
บันทึกการตรวจรับ
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………

วันที่ตรวจรับ…………….……… ผูตรวจรับ……………………………..

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: ใบสงมอบงานเครื่องมือวัด และ Inspection Tool &Torque Wrench 
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RP-06-01
แผนที่........

วันที่…………………… ชื่อรานคา………..……..…..…………………
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..............
ขอแนะนําผูตรวจติดตาม / ปญหาที่พบ / สรุปผลตรวจติดตาม พรอมระบุกําหนดเสร็จ
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
ความคืบหนา                       เปนไปตามแผนงาน                                
                                              ไมตามแผนงาน    เนื่องจาก………………...…………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………

สรุป % ความคืบหนาของงานในการติดตามคร้ังน้ี   …………..%

ผูบันทึก……………………………..

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

หมายเหตุ: ควรแนบรูปถายของงาน M/C ที่ติดตามพรอมใบรายงานฉบับนี้ดวย

ใบรายงานความคืบหนาการสั่งสราง M/C และอุปกรณ

รูปที่ ข-10 RP-06-01: ใบรายงานความคืบหนาการสั่งสราง M/C 
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RP-06-02
แผนที.่.......

วันที่ตรวจรับ…………………… ชื่อรานคา………..……..…..…………………
ที่อยู…………………………………………………………………………………………….……..
………………………………………………………………………………………………….……..
ชื่อ M/C และอุปกรณ…………………….…………….. Model……….…………………..
M/C และอุปกรณ No ……………………………………..

ประเภท M/C
               Press  M/C                Balancer 
               Pump  M/C                Conveyor
               M/C อ่ืนๆ.......................................
หัวขอการตรวจรับ M/C
              M/C ถูกตองตาม Drawing               เคร่ืองมือและอุปกรณเสริมครบตามจํานวน

              ทดลองการประกอบกับชิ้นงานจริง               การเก็บรายละเอียดทั่วไป (ลบคม / ความปลอดภัย

              น้ําหนักและขนาดไมสงผลกระทบตอการใชงาน               /  ความสะอาด)

              ไมสงผลกระทบตอความเสียหายกับ Part (เปนรอย, แตกหัก)               สี / การชุบผิว ถูกตอง

              การแนบสนิทของ จุด Support Jig กับ Part               คูมือการใช M/C

              การจับยึดชิ้นงานไดแนน               อ่ืนๆ...............................................................

              การติดตั้ง M/C ถูกตองตาม Layout

เอกสารแนบ
              รูปถาย M/C ท่ีตรวจรับ               อ่ืนๆ…………………………………
              Drawing M/C ที่ตรวจรับ
บันทึกการตรวจรับ
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………
…………………...………………………………………………………………………………………

วันที่ตรวจรับ…………….……… ผูตรวจรับ……………………………..

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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แผนที่.........

ชื่อรานคา......................................................................................
ที่อยู...........................................................................................................................................................................
...................................................................................................................................................................................
ชื่องาน.................................................................Model..................................................

การติดตามครั้งที่...................                      ติดตามทางโทรศัพท                      ติดตามทาง e-mail
วันที่ติดตาม............................                      Maker เขาพบ                      อื่นๆ......................
สรุปผลการติดตาม..................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
ความคืบหนา                เปนไปตามแผนงาน                                
                                       ไมตามแผนงาน    เนื่องจาก............................................................................................
....................................................................................................................................................................................
สรุป % ความคืบหนาของงานในการติดตามคร้ังนี้ .....................%

การติดตามครั้งที่...................                      ติดตามทางโทรศัพท                      ติดตามทาง e-mail
วันที่ติดตาม............................                      Maker เขาพบ                      อื่นๆ......................
สรุปผลการติดตาม..................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
ความคืบหนา                เปนไปตามแผนงาน                                
                                       ไมตามแผนงาน    เนื่องจาก............................................................................................
....................................................................................................................................................................................
สรุป % ความคืบหนาของงานในการติดตามคร้ังนี้ .....................%

การติดตามครั้งที่...................                      ติดตามทางโทรศัพท                      ติดตามทาง e-mail
วันที่ติดตาม............................                      Maker เขาพบ                      อื่นๆ......................
สรุปผลการติดตาม..................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
ความคืบหนา                เปนไปตามแผนงาน                                
                                       ไมตามแผนงาน    เนื่องจาก............................................................................................
....................................................................................................................................................................................
สรุป % ความคืบหนาของงานในการติดตามคร้ังนี้ .....................%

RP-07-01ใบติดตามความคืบหนาการทํางานของ Maker

รูปที่ ข-12 RP-07-01: ใบติดตามความคืบหนาการทํางานของ 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. การรักษาสภาพของชิ้นสวน (ปองกันการกระแทก, ปองกันฝุน, ปองกันสนิม)
2. การปดผนึก PACKAGE (Seam/Plastic sheet) ____________________
3. ความสามารถ Assort 100 Set/Lot(5, 10, 20, 25, 50, 100) __________
4. การจัดเรียงชิ้นสวนสามารถตรวจนับจํานวนไดงาย (Visual Check)_______
5. จํานวน Tray/Package ________________________________________
6 ลักษณะการจัดวางชิ้นสวนสามารถหยิบใชงานไดงาย________________
7 การใช Package ใน Process อ่ืนๆ________________________________
8 น้ําหนักรวม/Package ไมเกิน 15 Kg.______________________________
9 ขนาดPackage+Accessary สามารถจัดเก็บ+การขนสง+วางใน พท.ได

10 การ Unpack (ตอง Unpack, ไมตอง 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 ตูชั้นที่ 4 B/D E/G

ท่ีเก็บ ตูชั้นที่ 3 B/D E/G

ท่ีเก็บ ตูชั้นที่ 2 B/D E/G

ท่ีเก็บ ตูชั้นที่ 1 B/D E/G

RP-11-02ใบรายการจัดเก็บ Drawing สวนกลาง

รูปที่ ข-17 RP-11-02: ใบรายการจัดเก็บ Drawing ตูสวนกลาง 
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ภาคผนวก ค 
ปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 
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ปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 

 
รูปที่ รายการ 
ค-1 สรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 
ค-2 ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 
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รูปที่ ค-1: สรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 
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รูปที่ ค-1: สรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 (ตอ) 
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รูปที่ ค-1: สรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 (ตอ) 
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รูปที่ ค-1: สรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 (ตอ) 
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รูปที่ ค-1: สรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 (ตอ) 
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รูปที่ ค-1: สรุปปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม ในรุน 4D0 (ตอ) 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
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รูปที่ ค-2: ตัวอยางรายงานปญหาการออกแบบกระบวนการประกอบใหม (ตอ) 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นายจกัรพันธ ลันนันต เกดิเมื่อวันที่ 12 ธันวาคม พ.ศ. 2519 ที่จงัหวัดลพบุรี สําเร็จ
การศึกษาระดบัปริญญาวิศวกรรมศาสตร สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จากมหาวิทยาลัยเกษมบณัฑติ 
ในป พ.ศ. 2540 จากนั้นไดเขาทํางานในตาํแหนงวิศวกร ในโรงงานประกอบรถจักรยานยนต ตั้งแต
ป พ.ศ. 2546 จนถึงปจจุบัน และไดเขาศกึษาตอในระดับปริญญาโท สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในภาคการศึกษาตน ปการศึกษา 2550


	ปกภาษาไทย
	ปกภาษาอังกฤษ
	หน้าอนุมัติ
	บทคัดย่อภาษาไทย
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนํา
	บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ
	บทที่ 3 ข้อมูลเบื้องต้นของโรงงานตัวอยาง
	บทที่ 4 การระบุความเสี่ยงของกิจกรรม
	บทที่ 5 การประเมินและจัดลําดับความเสี่ยง
	บทที่ 6 การวิเคราะหหาสาเหตุความเสี่ยง
	บทที่ 7 การสรางทางเลือกและคัดเลือกแผนจัดการความเสี่ยง
	บทที่ 8 การสรางแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยง
	บทที่ 9 การประยุกตใชแผนการดําเนินงานจัดการความเสี่ยง
	บทที่ 10 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ
	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ประวัติผู้เขียน



