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 งานนิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จลงไดด้ว้ยความกรุณาจาก  ดร.ฐิติมา วงศอิ์นตา อาจารยท่ี์ปรึกษา
หลกั และ ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ไพโรจน์ เร้าธนชลกุล อาจารยท่ี์ปรึกษาร่วม  ท่ีกรุณาให้ค  าปรึกษา
แนะน าแนวทางท่ีถูกตอ้ง  ตลอดจนแกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ ดว้ยความละเอียดถ่ีถว้นและเอาใจใส่
ดว้ยดีเสมอมา  ผูว้จิยัรู้สึกซาบซ้ึงเป็นอยา่งยิง่  จึงขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ ณ  โอกาสน้ี 
 ขอขอบพระคุณ บริษทัยามาฮ่า มอเตอร์พาร์ท แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั ท่ีให้
ความร่วมมือเป็นอย่างดีในการเก็บรวบรวมข้อมูลท่ีใช้ในการวิจัย นอกจากน้ี ยงัได้รับความ
อนุเคราะห์จากท่านผู ้ทรงคุณวุฒิทุกท่านท่ีให้ความอนุเคราะห์ในการตรวจสอบ รวมทั้ งให้
ค  าแนะน าแกไ้ขเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัใหมี้คุณภาพ ท าใหง้านนิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จไดด้ว้ยดี 
 ขอกราบขอบพระคุณ  คุณพ่อสมบูรณ์  คุณแม่พิกุล  มีระหงษ์  และพี่ ๆ ทุกคนท่ีให้
ก าลงัใจ  และสนบัสนุนผูว้จิยัเสมอมา  
 คุณค่าและประโยชน์ของงานนิพนธ์ฉบบัน้ี ผูว้จิยัขอมอบเป็นกตญัญูกตเวทิตาแด่ บุพการี 
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ประสบความส าเร็จมาจนตราบเท่าทุกวนัน้ี 
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 งานนิพนธ์น้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาการจดัการความเส่ียงโดยวิธีการสร้างตารางบ่งช้ี
ความเส่ียงของช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐาน จากขอ้มูลร้องเรียนของลูกคา้ จากนั้นน าขอ้มูลไปวิเคราะห์
และประเมินความส าคญัและระดบัความรุนแรงเพื่อจดัล าดบัในการแกไ้ขปัญหาตามระดบัสี ดงัน้ี 
                                             หมายถึง มีความเส่ียงสูงมาก ตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัแรก  
      หมายถึง มีความเส่ียงสูง ตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัท่ี 2 
              หมายถึง มีความเส่ียงปานกลาง ตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัท่ี 3 
            หมายถึง มีความเส่ียงนอ้ย ตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัท่ี 4 
 จากการด าเนินงาน พบวา่ช้ินงานท่ีตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัแรก คือ ช้ินงาน P1, P2 ซ่ึงมีมูลค่า
ความเสียหายมากกวา่ 420,000 บาท ช้ินงานท่ีตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัท่ีสอง คือ ช้ินงาน P3 รองลงมา 
คือ ช้ินงาน P4, P6, P7 และช้ินงานท่ีตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัท่ีสุดทา้ย คือ ช้ินงาน P8, P9, P10  
เม่ือน าช้ินงาน P1 และ P2 ไปแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัช้ินงาน พบวา่ ช้ินงาน P1 เกิดปัญหาการเกิด
รอยร่ัวหลงัการประกอบของช้ินงาน ซ่ึงไดแ้กไ้ขโดยการเพิ่มปริมาณน ้ ายาประสานส่งผลให้จ  านวน
ช้ินงานเกิดรอยร่ัวลดลงจาก ร้อยละ 9.96 เหลือ ร้อยละ 0.06 ในระยะเวลาสามเดือน ปัญหาของ
ช้ินงาน P2 เกิดลกัษณะเน้ือผิวของช้ินงานไม่เป็นเน้ือเดียวกนั เม่ือด าเนินการการแกไ้ข ส่งผลให้
จ  านวนช้ินงานท่ีเน้ือผวิไม่ผสานกนัลดลงจาก ร้อยละ 0.24 เหลือ ร้อยละ 0.01 
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 The purpose of this study is to apply risk management concept to create the risk 
indicator tables of non-standard parts. Based on customer complaints data, this study analyze and 
evaluate the significance and severity of the problem by using color scale sorting system as 
following: 
                                             The risk is very high. Need to fix first. 
             The risk is high. Need to fix in the second 
              The risk is moderate. Need to fix in the third 
            The risk is less. Need to fix in the forth 
 From the experiment, the first priority product parts that need to fix are P1, P2, which 
have damage cost more than 420,000 THB. Product parts that must be resolved in the second is 
P3, third are P4, P6, P7 and the final parts are P8, P9, P10. After applying part P1 and P2 to 
resolve the problem, it reveals that P1 leak and crash. Hence, this study figures out the problem 
by increasing the amount of solution to P1. As a result, the number of specimen leakage decrease 
from 9.96 percent to 0.06 percent in three months. P2’s problem is non-homogeneous of the 
surfaces. After fixing the problem, the study expose that non-homogeneous texture reduced from 
0.24 percent to 0.01 percent.  
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บทที ่1 
บทน า 

 
ทีม่าและความส าคญั 
 อุตสาหกรรมยานยนต์ไทย เป็นอุตสาหกรรมยุทธศาสตร์ท่ีส าคัญของประเทศโดย
กระทรวงอุตสาหกรรมมีบทบาทส าคญัในการก าหนดนโยบาย เพื่อให้เกิดการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 
จนสามารถสร้างมูลค่าเพิ่มและรายไดใ้ห้แก่ประเทศไทยเป็นอยา่งมาก ทั้งจากการส่งออก การจา้ง
งานและการพัฒนาเทคโนโลยี ตลอดจนด าเนินนโยบายท่ีเอ้ือต่อการพัฒนาศักยภาพของ
อุตสาหกรรมยานยนต ์และอุตสาหกรรมต่อเน่ืองในห่วงโซ่อุปทาน ในดา้นเศรษฐกิจ อุตสาหกรรม
ยานยนตไ์ทยมีมูลค่าคิดเป็น 10% ของมูลค่าผลิตภณัฑ์มวลรวมประเทศ (GDP) เป็นฐานการผลิต ท่ี
มีก าลงัการผลิตสูงติดอนัดบั 1 ใน 10 ของโลก มียอดการส่งออกยานยนตแ์ละช้ินส่วนเป็นอนัดบัท่ี 6 
ของโลก โดยในปี พ.ศ. 2555 จะมียอดการส่งออกสูงกวา่ 1 ลา้นลา้นบาท แบ่งเป็น ยอดการส่งออก
รถยนต์กว่า 1 ลา้นคนั คิดเป็นมูลค่ากว่า 6 แสนลา้นบาท และ ยอดส่งออกช้ินส่วนอีกกว่า 4 แสน
ลา้นบาท ปัจจุบนัประเทศไทยมีโรงงานผลิตยานยนต์ ช้ินส่วนยานยนต์ และอุตสาหกรรมต่อเน่ือง
รวมกวา่ 2,500 แห่ง (สมาคมอุตสาหกรรมยานยนตไ์ทย, 2555)  
 จากจ านวนโรงงานผลิตยานยนต์และช้ินส่วนท่ีมีอยู่มากในประเทศท าให้เกิดอตัราการ
แข่งขนัสูง โดยเฉพาะโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ซ่ึงถือเป็นฐานการผลิตส าคญัในการผลิต
ช้ินส่วนป้อนให้กบัโรงงานประกอบยานยนต์ท่ีถือไดว้่าเป็นลูกคา้ ดงันั้นการผลิตและการส่งมอบ
จ าเป็นตอ้งมีคุณภาพตรงตามมาตรฐานและท าใหลู้กคา้พึงพอใจ ดงันั้นโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต ์
จึงมีความเส่ียงท่ีจะท าให้ลูกคา้ตดัสินใจไม่ซ้ือสินคา้ ซ่ึงความเส่ียงเหล่านั้นเกิดจากปัญหาท่ีเกิดข้ึน
ซ ้ า ๆ จากการส่งมอบช้ินส่วน เช่น การจดัส่งช้ินส่วนไม่ตรงเวลา ช้ินส่วนไม่ไดคุ้ณภาพตามก าหนด 
ศกัยภาพของผูผ้ลิตไม่เพียงพอ (ศกัย ์ วงศนิ์ติพฒัน์ และ ณฐัสิทธ์ิ เกิดศรี, 2554) ดงันั้นการจดัการกบั
ความเส่ียงท่ีเกิดข้ึน จะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของโรงงานในการส่งมอบช้ินส่วนยานยนต์ให้กบั
ลูกคา้และท าให้ลูกคา้พึงพอใจได ้เน่ืองจากการจดัการความเส่ียงจะท าให้ทราบถึงปัญหาท่ีอาจจะ
เกิดและล าดบัความส าคญัและความรุนแรงของปัญหา เพื่อน าไปสู่การวางแผนท่ีดีในการจดัการกบั
ปัญหาเหล่านั้น และเม่ือมีการวางแผนท่ีดีจึงส่งผลใหก้ระบวนการต่าง ๆ ในโรงงานมีประสิทธิภาพ 
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วตัถุประสงค์ 
 1. เพื่อศึกษาวิธีการสร้างตารางบ่งช้ีความเส่ียงของช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐาน จากขอ้มูล
ร้องเรียนของลูกคา้ 
 2. เพื่อวิเคราะห์และประเมินความเส่ียง ในการจดัล าดบัความส าคญัและระดบัความ
รุนแรงของความเส่ียงในการวางแผนในกระบวนการท างานใหมี้มาตรฐาน 

 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1. สามารถจดัล าดบัความส าคญัและความเร่งด่วนในการแก้ไขปัญหาช้ินงานท่ีไม่ได้
มาตรฐาน 
 2. สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการท างานใหมี้มาตรฐานมากข้ึน  
 3. สามารถเพิ่มความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ เพราะช้ินงานมีมาตรฐานตามความตอ้งการ 
 

ขอบเขตการศึกษา 
 ศึกษาการใช้ตารางบ่งช้ีความเส่ียงด้านช้ินงานท่ีไม่ได้มาตรฐานในปี พ.ศ. 2554 ของ
บริษทัยามาฮ่ามอเตอร์พาร์ท แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั เท่านั้น 

 
 



บทที ่2 
เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

ความเส่ียง (Risk) 
 เป็นผลจากความไม่แน่นอนท่ีท าให้เกิดความผิดพลาด ความเสียหาย หรือความสูญเปล่า                    
เหตุการณ์จากความไม่แน่นอนน้ีเม่ือเกิดข้ึนมาจะส่งผลกระทบ (Effect) ในทางลบ และจะมีผลให้
งานท่ีท าไม่บรรลุผลส าเร็จตามวตัถุประสงคห์รือเป้าหมายท่ีองคก์รไดต้ั้งไว ้ความหมายท่ีเขา้ใจง่าย 
ความเส่ียง คือ ส่ิงท่ีกีดขวาง ภาวะคุกคามปัญหา หรืออุปสรรค (Threat) ไม่ให้องค์กรบรรลุตาม
วตัถุประสงคห์รือเป้าหมายขององคก์ร (องัสนา ศรีประเสริฐ, 2553) 
 ความเส่ียง (Risk) เป็นค าท่ีมีใชม้านานแลว้แต่ในวงการของงานอาชีวอนามยัและความ
ปลอดภยัในประเทศไทยค าน้ีถูกใชม้ากตั้งแต่ พ.ศ. 2540 เพราะโรงงานหลายแห่งน ามาตรฐานการ
จดัการอาชีวอนามยัและความปลอดภยั มอก. 18000 มาใช ้การจดัการความเส่ียงเป็นเร่ืองของการช้ี
อนัตรายท่ีมีอยู่ในการด าเนินงานโดยการประมาณระดับความเส่ียงและการควบคุมความเส่ียง 
รวมถึงการเฝ้าระวงั ตรวจประเมินและทบทวนการด าเนินงานท่ีผา่นมา กรอบของการจดัการความ
เส่ียง ให้อยูใ่นระดบัท่ียอมรับไดต้อ้งมีกรอบ (Frame Work) คือมีการช้ีบ่งอนัตราย ช้ีบ่งความเส่ียง 
ประเมินความเส่ียง และการควบคุมความเส่ียงด้วยวิธีการต่างๆ กิจกรรมดังกล่าวต้องมีการใน
ลกัษณะวงจร (Cycle) ท่ีเคล่ือนหมุนอยูเ่สมอ กิจกรรมเหล่าน้ีตอ้งถูกเฝ้าระวงัหรือตรวจสอบ ตรวจ
ประเมิน ทบทวนอยูเ่ป็นประจ า 
 

นิยามค าศัพท์ทีส่ าคญั 
 มาตรฐาน AS/NZS 4360 (Standards Australia) (Standards New Zealand) ไดนิ้ยาม
ค าศพัทส์ าคญัดงัน้ี 
 อนัตราย (Hazard) แหล่งของภยัอนัตรายหรือสถาณการณ์ท่ีมีศกัยภาพท าให้เกิดความ
สูญเสีย (เวลาจะจดัการความเส่ียง ตอ้งเร่ิมท่ีช้ีบ่งอนัตรายใหไ้ด)้ 
 ความเส่ียง (Risk) โอกาสท่ีบางส่ิงจะเกิดข้ึนซ่ึงมีผลกระทบต่อวตัถุประสงค ์ความเส่ียง
จะถูกวดัในดา้นความเป็นไปไดท่ี้จะเกิดบางส่ิง และความรุนแรง (บางส่ิงในนิยามน้ีคืออนัตรายหรือ 
Hazard นัน่เอง) 
 ความเป็นไปได ้(Likelihood) ใชใ้นความหมายเชิงคุณภาพของโอกาสท่ีน่าจะเป็นไปได ้
และความถ่ี 
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 โอกาสท่ีน่าจะเป็นไปได ้(Probability) ความเป็นไปไดท่ี้จะเกิดผลลพัธ์เฉพาะ แสดงเป็น
ตวัเลข 0 ถึง 1 คือ เลข 1 เกิด 0 ไม่เกิด โอกาส (Opportunity) เป็นผลจากความไม่แน่นอนท่ีท าให้เกิด
การไดเ้ปรียบ และส่งผลในทางบวกซ่ึงจะเป็นผลดีต่อการบรรลุวตัถุประสงค์หรือเป้าหมายของ
องคก์ร มูลเหตุแห่งความเส่ียงอาจจะเกิดจากเหตุภายในองคก์ร เช่น โครงสร้างองคก์รไม่เหมาะสม 
ระบบบญัชีไม่น่าเช่ือถือ ระบบฐานขอ้มูลท่ีไม่สมบูรณ์ วฒันธรรมภายในองค์กรไม่เอ้ือให้เกิด
ประสิทธิภาพในการท างาน รวมถึงความขดัแยง้ทางผลประโยชน์ เป็นตน้ หรือ เกิดจากเหตุภายนอก
องคก์ร เช่น การเปล่ียนแปลงทางเศรษฐกิจและการแข่งขนั เสถียรภาพทางการเมือง เศรษฐกิจ การ
แข่งขนั การเปล่ียนแปลงในพฤติกรรมผูบ้ริโภค ตลอดจนการเปล่ียนแปลงในกฎหมาย เป็นต้น 
ผูบ้ริหารท่ีมีประสบการณ์จะให้ความส าคญักบัความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนกบัธุรกิจไดเ้สมอ ความเส่ียง    
ทางธุรกิจเป็นส่ิงใกลต้วั และเกิดผลกระทบทนัที หากผูบ้ริหารไม่สามารถเขา้ใจถึงเหตุท่ีท าให้เกิด
การเปล่ียนแปลง และไม่สามารถด าเนินการจดัการความเส่ียงไดอ้ยา่งเหมาะสม รวมทั้งองคก์รไม่ได้
ก าหนดแนวทางการควบคุมภายในอย่างเพียงพอท่ีจะป้องกนั คน้หา และแกไ้ข การเปล่ียนแปลงท่ี
อาจเกิดจาก ความเส่ียง ถ้ามูลเหตุแห่งความเส่ียงอยู่ในขั้นท่ีส่งผลต่อความสูญเสียอย่างรุนแรง                                
อาจท าใหธุ้รกิจถึงขั้นลม้ละลายไดใ้นท่ีสุด 
 ความถ่ี (Frequency) การวดัความเป็นไปได ้แสดงในรูปจ านวนของการเกิดเหตุการณ์ใน
ช่วงเวลาหน่ึงท่ีก าหนดไว ้
 ความรุนแรง (Consequence) ผลลพัธ์ของเหตุการณ์ หรือ สถานการณ์ท่ีแสดงออกมาใน
เชิงคุณภาพหรือเชิงปริมาณ อาจเป็นผลลพัธ์ท่ีเป็นการสูญเสีย การบาดเจบ็ 
 การจดัการความเส่ียง (Risk Management) การประยุกต์อย่างเป็นระบบในการใช้
นโยบายการจดัการขั้นตอนการด าเนินงาน และการปฏิบติั เพื่อช้ีบ่ง วิเคราะห์ ประเมินผล แกไ้ข 
และเฝ้าระวงัความเส่ียงท่ีมีอยูใ่นงานหน่ึง ๆ 
 การประเมินความเส่ียง (Risk Assessment) กระบวนการทั้งหมดของการวิเคราะห์ความ
เส่ียงและการประเมินความเส่ียง 
 การวิเคราะห์ความเส่ียง (Risk Analysis) การใชข้อ้มูลข่าวสารท่ีมีอยูอ่ยา่งเป็นระบบเพื่อ
พิจารณาหรือก าหนดวา่เหตุการณ์นั้นๆ จะเกิดข้ึนบ่อยเพียงได และขนาดความรุนแรงของเหตุการณ์
นั้น ๆ 
 การบ าบดัความเส่ียง (Risk Treatment) การเลือกและการด าเนินการของวิธีท่ีเหมาะสม
ส าหรับการดูแล ความเส่ียง หมายถึงการควบคุมความเส่ียงดว้ย  
 การควบคุมความเส่ียง (Risk Control) เป็นส่วนหน่ึงของการจดัการความเส่ียงท่ีจะก าจดั 
หลีกเล่ียง หรือลดความเส่ียงท่ีองคก์รเผชิญอยู ่
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 การลดความเส่ียง (Risk Reduction) การคดัเลือกเทคนิคท่ีเหมาะสมและหลกัการจดัการ
ในการลดความเป็นไปไดแ้ละ/ หรือความรุนแรงของเหตุการณ์ 
 การคงความเส่ียง (Risk Retention) การตั้งใจหรือไม่ตั้งใจท่ีจะคงไวซ่ึ้งความรับผิดชอบ
ต่อความเส่ียงหรือความสูญเสียทางการเงินภายในองคก์ร 
 การยา้ยความเส่ียง (Risk Transfer) การยา้ยความรับผิดชอบไปยงัองค์กรอ่ืนผ่านทาง
กฎหมาย การตกลง (สัญญา) การประกนัภยั 
 การหลีกเล่ียงความเส่ียง (Risk Avoidance) การตดัสินใจท่ีแจง้ไว ้ท่ีจะไม่เขา้ไปเก่ียวขอ้ง
กบัสถานการณ์ความเส่ียง 
 การเฝ้าระวงั (Monitor) การตรวจ การแนะน า การสังเกตอยา่งละเอียด หรือการบนัทึก
ความกา้วหนา้ของกิจกรรม การกระท า หรือ ของระบบบนพื้นฐานการท างานตามปกติเพื่อน าไปสู่
การช้ีบ่งการเปล่ียนแปลง (ท่ีจะเกิดข้ึน) 
  

การบริหารความเส่ียง  
 การบริหารความเส่ียง เป็นแนวทางการก าหนดกิจกรรมหรือกระบวนการเพื่อการป้องกนั
หรือลดโอกาสท่ีจะท าให้เกิดความเส่ียง หรือเพื่อควบคุมให้ความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนไดรั้บการประเมิน
และการควบคุมท่ีเป็นระบบเพื่อประสิทธิภาพขององคก์ร 
 

 
 

ภาพท่ี 2-1 กรอบการจดัการความเส่ียง 
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 การบริหารความเส่ียงขององคก์ร (Enterprise Risk Management: ERM) ตามแนวคิดของ
โคโซ่ (Committee of Sponsoring Organizations of the Tread Way Commission: COSO) ไดใ้ห้
ความหมายของการบริหารความเส่ียงว่า “เป็นกระบวนการท่ีปฏิบติัโดยคณะกรรมการของบริษทั 
ผูบ้ริหาร และบุคลากรทุกคนในองค์กร เพื่อช่วยในการก าหนดกลยุทธ์และด าเนินงาน โดย
กระบวนการบริหารความเส่ียงไดรั้บการออกแบบเพื่อให้สามารถบ่งช้ีเหตุการณ์ท่ีอาจเกิดข้ึน และมี
ผลกระทบต่อองค์กร และสามารถจดัการความเส่ียงให้อยู่ในระดบัท่ีองค์กรยอมรับ เพื่อให้ไดรั้บ
ความมัน่ใจอย่างสมเหตุสมผล ในการบรรลุวตัถุประสงคท่ี์องค์กรก าหนดไว”้ จากกรอบความคิด
ของ COSO อาจกล่าวไดว้า่ การบริหารความเส่ียง เป็นการน ากลยทุธ์ มาตรการ หรือเป็นการก าหนด
แนวทาง และกระบวนการในการระบุ ประเมิน จดัการ และติดตามความเส่ียงท่ีเก่ียวข้องกับ
กิจกรรม หน่วยงาน หรือการด าเนินงานขององคก์ร เพื่อลดโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง หรือลดความ
เสียหายของผลท่ีอาจเกิดข้ึนจากความเส่ียง รวมทั้งการก าหนดวิธีการในการบริหารและควบคุม
ความเส่ียงให้อยูใ่นระดบัท่ีผูบ้ริหารระดบัสูงยอมรับได ้การด าเนินการจึงตอ้งท าเป็นกระบวนการ
ทั้งระบบซ่ึงสามารถสรุปขั้นตอนในการบริหารจดัการความเส่ียงได ้ดงัน้ี 
 1.  การระบุถึงความเส่ียงท่ีอาจจะเกิดข้ึน (Risk Identification) 
 2. การประเมินถึงความเส่ียงทั้งเชิงคุณภาพและปริมาณ (Assessment of the Risks in 
Quantitative and Qualitative) 
 3. การจดัระดบัความส าคญัของความเส่ียง รวมทั้งการวางแผนแกไ้ขและป้องกนัความ
เส่ียง (Risks Prioritization and Response Planning) 
 4. การติดตามผลจากการมีแผนการป้องกนัความเส่ียง (Risk Monitoring) 
 จากความหมายขา้งตนสรุปไดว้่า การบริหารความเส่ียง หมายถึง กระบวนการบริหาร
ปัจจยัและควบคุมกิจกรรมการด าเนินงานต่างๆ โดยพยายามลดมูลเหตุของแต่ละโอกาส ท่ีจะท าให้
เกิดความเสียหายเพื่อให้ระดบัของความเส่ียง หรือผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึนในอนาคต อยูใ่นระดบัท่ี
สามารถยอมรับได ้หรือควบคุมได ้รวมถึงสามารถตรวจสอบไดอ้ย่างเป็นระบบ โดยค านึงถึงการ
บรรลุเป้าหมายตามภารกิจหลกัขององคก์รเป็นส าคญั 
 

การพฒันาระบบและข้อก าหนดการจัดการความเส่ียง 
 การพฒันาระบบการจดัการความเส่ียง โรงงานท่ีสนใจจะพฒันาระบบจดัการความเส่ียง
ตอ้งพิจารณาถึงส่ิงจ าเป็นหรือกิจกรรมคือ นโยบายจดัการความเส่ียง องคก์ร การทบทวนการจดัการ 
และการด าเนินการโปรแกรมต่าง ๆ 
 1. นโยบายการจัดการความเส่ียง ผูบ้ริหารระดบัสูง ก าหนดนโยบาย วตัถุประสงค ์ 
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 2. องค์กร (Organization) 
 - การแต่งตั้งผูแ้ทนฝ่ายบริหาร 
 - การก าหนดความรับผิดชอบและอ านาจ  
 - การช้ีบ่งและจดัหาทรัพยากร 
 3. การทบทวนการจัดการ (Management Review) ผูบ้ริหารระดบัสูงตอ้งทบทวนการ
จดัการความเส่ียงเป็นระยะเพื่อสร้างความมัน่ใจ อาจเพิ่มคณะบุคคลมาร่วมท า เช่น คณะกรรมการ
ความปลอดภยั คณะกรรมการส่ิงแวดลอ้ม 
 4. การด าเนินโปรแกรม ในมาตรฐาน AS/ NZS 4360 โปรแกรมจดัการความเส่ียง 6 
ขั้นตอน 
 ขั้นตอนท่ี 1 การสนบัสนุนของผูบ้ริหารระดบัสูง 
 ขั้นตอนท่ี 2 การพฒันานโยบายการจดัการความเส่ียงขององคก์ร 
 - วตัถุประสงคข์องนโยบาย และหลกัการเหตุผลของการจดัการความเส่ียง 
 - ความเช่ือมโยงระหวา่งนโยบายการจดัการความเส่ียงขององคก์ร 
 - ขอบเขตของความครอบคลุมของนโยบาย 
 - แนะน าวา่อะไรท่ีอาจถือเป็นความเส่ียงท่ียอมรับได ้
 - ผูรั้บผิดชอบ 
 - การสนบัสนุนผูรั้บผดิชอบ 
 - ระดบัของเอกสารท่ีตอ้งการ 
 - แผนส าหรับการทบทวนผลการปฏิบติัตามนโยบาย 
 ขั้นตอนท่ี 3 การส่ือสารนโยบาย 
 ขั้นตอนท่ี 4 การจดัการความเส่ียง ณ ระดบัองคก์ร 
 ขั้นตอนท่ี 5 การจดัการความเส่ียงท่ีระดบัโปรแกรม โครงการ และทีมงาน 
 ขั้นตอนท่ี 6 การเฝ้าระวงัและการทบทวน 
 ข้อก าหนดและกระบวนการจัดการความเส่ียง มาตรฐาน AS/ NZS 4360: 1998 
ประกอบดว้ยขอ้ก าหนดหลกั 6 ขอ้ แต่ละขอ้จะมีความสัมพนัธ์ในเชิงกระบวนการจดัการความเส่ียง
ตามภาพขา้งล่างน้ี คือเร่ิมจากการก าหนดบริบทของการจดัการความเส่ียง แลว้ตามดว้ยการช้ีบ่ง
ความเส่ียง การวเิคราะห์ความเส่ียง การประเมินผลและจดัล าดบัความเส่ียงและการบ าบดัความเส่ียง 
ในขณะเดียวกนัในทุก ๆ ขอ้ก าหนดจะมีการเฝ้าระวงัและการทบทวนการด าเนินการควบคู่กนั 
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ภาพท่ี 2-2 กระบวนการจดัการความเส่ียง 

 
องค์ประกอบของการบริหารความเส่ียง 
 การบริหารความเส่ียงให้ประสบผลส าเร็จได้นั้น ตอ้งด าเนินการโดยน าองค์ประกอบ 
ต่าง ๆ ทั้ง 8 องค์ประกอบมาผสมผสานกบักระบวนการบริหารจดัการเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ
สูงสุดโดยตอ้งท าเป็นกระบวนการ หรือเป็นขั้นตอน องคป์ระกอบดงักล่าวสรุปไดด้งัน้ี 
 1. สภาพแวดล้อมภายใน (Internal Environment) 
 การวิเคราะห์ความเส่ียง เพื่อการบริหารจดัการ จะเร่ิมด้วยการศึกษาสภาพแวดล้อม
ภายใน นโยบายทั่วไปขององค์กร ปรัชญาของผู ้บริหารในการบริหารความเส่ียง รวมถึง
จรรยาบรรณในการท างานของบุคลากรทุกฝ่าย สภาพแวดลอ้มภายในจะมีผลต่อการก าหนดกลยุทธ์ 
และเป้าหมายของธุรกิจรวมถึงการระบุ ประเมินและก าหนดแนวทางเพื่อการจดัการกบัความเส่ียง 
 2. การก าหนดวตัถุประสงค์ (Objective Establishment)  
 การก าหนดวตัถุประสงค ์เป็นการก าหนดส่ิงท่ีองค์กรตอ้งการท าให้ส าเร็จหรือบรรลุผล 
หรือ เป็นผลลพัธ์ของการด าเนินงาน ในขั้นตอนน้ี องคก์รควรมัน่ใจวา่วตัถุประสงคท่ี์ก าหนดข้ึนนั้น                        
มีความสอดคล้องกับเป้าหมายเชิงกลยุทธ์ การก าหนดวตัถุประสงค์ท่ีชัดเจน จะช่วยให้องค์กร
สามารถวิเคราะห์ความเส่ียงท่ีอาจจะเกิดข้ึนได้อย่างครบถ้วนการวิเคราะห์ความเส่ียง (Risk 
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Analysis) คือ การรวบรวม และประมวลผลขอ้มูลเก่ียวกบัความเส่ียงท่ีองคก์รอาจตอ้งเผชิญ ซ่ึงจะ
ช่วยใหอ้งคก์รสามารถตดัสินใจ ก าหนดแนวทางในการบริหารความเส่ียงไดอ้ยา่งเหมาะสม 
 3. การระบุความเส่ียง (Risk Identification) 
 ผูบ้ริหารและผูป้ฏิบติังานมีหน้าท่ีร่วมกนัในการวิเคราะห์ เพื่อระบุความเส่ียงและปัจจยั
เส่ียง ท่ีอาจเกิดข้ึน ซ่ึงอาจส่งผลกระทบ ต่อการบรรลุตามวตัถุประสงค์ขององค์กร ส่ิงท่ีผูบ้ริหาร
ควรตอ้งค านึงถึงในขั้นตอนน้ี คือ ปัจจยัเส่ียงทุกดา้นท่ีอาจจะเกิดข้ึน แหล่งท่ีก่อให้เกิดความเส่ียงทั้ง
จากภายในและภายนอกองคก์ร รวมถึง ความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุการณ์และผลท่ีอาจเกิดข้ึน วิธีการ
ในการระบุความเส่ียงอาจใช้วิธีการระดมสมอง วิธีการวิเคราะห์สถานการณ์ภายในองค์กร หรือ
วธีิการวเิคราะห์ตามขั้นตอนการปฏิบติังาน ในแต่ละขั้น โดยอาจมีการจ าลองเหตุการณ์ต่างๆ ภายใน
องคก์ร เพื่อวเิคราะห์หาความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึน จากเหตุการณ์นั้น เพื่อใหผู้บ้ริหารใชเ้ป็นแนวทางใน
การศึกษาหาความเส่ียงในขั้นน้ีควรเก็บรวบรวมขอ้มูล  ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในรูปจ านวนคร้ังของ
การเกิดความเสียหาย และขนาดของความรุนแรง รวมถึงขอ้มูล  ของการด าเนินงาน เพื่อน ามาศึกษา
หาแนวทางในการลดความสูญเสีย ซ่ึงจะเป็นประโยชน์ในการด าเนินงานต่อไป 
 4. การประเมินความเส่ียง (Risk Assessment) 
 การประเมินความเส่ียง ประกอบดว้ยขั้นตอนต่างๆ โดยมุ่งเน้นการประเมินหาโอกาส 
และผลกระทบเม่ือมีเหตุการณ์นั้นๆ เกิดข้ึน การประเมินจะเร่ิมจากการก าหนดเกณฑ์มาตรฐาน เพื่อ
ใชเ้ป็นแนวทาง ในการประเมิน เกณฑท่ี์ก าหนดอาจเป็นไดท้ั้งเกณฑเ์ชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ การ
ประเมินความเส่ียงจะเนน้ความส าคญัทั้ง 2 ดา้นคือ 
  4.1 โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) เป็นการน าความเส่ียงและปัจจยัเส่ียงท่ี
ระบุในองคป์ระกอบท่ี 3 มาประเมินหาโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงมากนอ้ยเพียงใด  
  4.2 ผลกระทบ (Impact) ของความเส่ียง เป็นการประเมินเพื่อหาระดบัความรุนแรง
หรือ มูลค่า ความเสียหาย หากมีเหตุการณ์ท่ีเกิดจากความเส่ียงการประเมินความเส่ียง จะท าให้ทราบ
ถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง และผลกระทบของความเส่ียงวา่มีความรุนแรง           
ในระดบัใด จากระดบั ความรุนแรงท่ีทราบในขั้นน้ีจะมีการจดัล าดบัความรุนแรง ของผลกระทบ
จากความเส่ียง เพื่อจะน าความเส่ียง ท่ีมีระดบัความรุนแรงสูงมาจดัท าแผนการบริหารความเส่ียง 
ตามล าดบัก่อนหลงัเพื่อลดความสูญเสียขององคก์ร 
 5. การตอบสนองความเส่ียง (Risk Response) หรือ/ การจัดการความเส่ียง (Risk 
Management) 
 ฝ่ายบริหารต้องเลือกวิธีการจดัการหรือตอบสนองต่อความเส่ียงท่ีเกิดข้ึน ถ้าองค์กร
ตอ้งการจดัการ  กบัความเส่ียง จะเร่ิมดว้ยการจดัท าแผนความเส่ียง เพื่อเป็นการก าหนดกลยุทธ์หรือ
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แนวทางปฏิบติั ท่ีจะช่วยป้องกนัหรือลดโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง รวมถึงการลดความเสียหายของ
ผลท่ีอาจเกิดจากความเส่ียง ในกิจกรรมท่ีไม่มีการควบคุม หรือมีอยูแ่ต่ไม่เพียงพอจะน ามาศึกษาเพื่อ
วางแผนการจดัการความเส่ียงต่อไป จากทางเลือกในการจดัการความเส่ียงมีอยู่หลายวิธี ผูบ้ริหาร
อาจเลือกวธีิใดวธีิหน่ึงหรือน าหลายวิธีมารวมกนั เพื่อให้เหมาะสมกบัสถานการณ์ต่างๆ กนั เพื่อลด
โอกาสท่ีอาจเกิดข้ึนและความรุนแรง จากผลกระทบให้อยู่ในช่วงท่ีองค์กรยอมรับได้ นอกจากน้ี 
องคก์รสามารถเลือกท่ีจะปฏิบติัต่อผลกระทบจากความเส่ียงไดใ้นลกัษณะต่าง ๆ เช่น 
 - การยอมรับความเส่ียง (Accept) 
 - การลดความเส่ียง (Reduce) หรือ 
 - การหลีกเล่ียงความเส่ียง (Avoid) เป็นตน้ 
 6. กจิกรรมการควบคุม (Control Activities) 
 กิจกรรมการควบคุม คือ ส่วนหน่ึงของกระบวนการบริหารงาน การควบคุมจะท าให้เกิด
ความมัน่ใจว่าไดมี้การจดัการความเส่ียงตามท่ีไดว้างแผนไว ้กิจกรรมการควบคุมยงัท าให้ทราบถึง
สภาพแวดลอ้ม ภายในองคก์ร ลกัษณะการด าเนินธุรกิจ ตลอดจนโครงสร้างและวฒันธรรมองคก์ร 
ในขั้นตอนน้ีส่ิงส าคญัประการหน่ึง คือ การมอบหมายบุคลากร เพื่อรับผิดชอบกิจกรรมการควบคุม
โดยผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย จะพิจารณาถึงประสิทธิผลของการจดัการความเส่ียงท่ีไดก้ าหนดใช้อยูใ่น
ปัจจุบัน และสามารถก าหนดกิจกรรมเพิ่มเติม เพื่อเพิ่มประสิทธิผลของการจดัการความเส่ียง                  
ท่ีส าคญัควรต้องมีการก าหนดระยะเวลาการปฏิบติั เพื่อลดความเส่ียงภายในองค์กรให้ชัดเจน              
เม่ือองคก์รไดป้ระเมินความเส่ียงและประเมินการควบคุมภายใน และพบวา่ยงัมีความเส่ียงหลงเหลือ
อยู่ภายในองค์กร ผูบ้ริหารตอ้งประเมินวิธีการจดัการท่ีสามารถน าไปปฏิบติัได ้ในการตดัสินใจ
เลือก ผูบ้ริหารไดพ้ิจารณาถึง 
  6.1 พิจารณาก่อนวา่เป็นความเส่ียงท่ียอมรับไดห้รือไม่ 
  6.2 เปรียบเทียบตน้ทุนท่ีเกิดกบัผลประโยชน์ท่ีไดรั้บเพื่อให้การบริหารความเส่ียงมี
ประสิทธิภาพและคุม้ค่ากบัส่ิงท่ีเสียไป 
  6.3 เม่ือเลือกกิจกรรมควบคุมเพื่อลดความเส่ียงแลว้ ให้ก าหนดวิธีการควบคุม ในแผน
บริหารความเส่ียงดว้ย 
 7. สารสนเทศและการส่ือสาร (Information and Communication) 
 ขอ้มูลสารสนเทศทั้งจากภายใน และภายนอกท่ีเก่ียวขอ้งกบัองคก์ร ถือเป็นส่ิงส าคญัใน
การบริหารจดัการภายในองคก์ร ซ่ึงรวมถึงการบริหารความเส่ียง จะมีประสิทธิภาพตอ้งอาศยัขอ้มูล
ท่ีครบถ้วน ถูกต้องทนัเวลา จึงจ าเป็นต้องมีระบบการเก็บรวบรวมข้อมูลอย่างมีประสิทธิภาพ 
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นอกจากน้ี การส่ือสารข้อมูลถึงกัน ถือเป็นส่ิงจ าเป็นในการบริหารเช่นกัน กิจการจะมีระบบ
สารสนเทศท่ีทนัสมยัแต่ขอ้มูลไม่สามารถส่ือสารถึงกนัไดก้็ไม่เกิดประโยชน์อยา่งใด 
 8. การติดตามผลและการทบทวน (Monitoring and Review) 
 ภายหลงัไดด้ าเนินการตามแผนการบริหารความเส่ียงแล้ว เพื่อให้เกิดความมัน่ใจว่าได้
ด าเนินการ ตามแผนแลว้บรรลุผลส าเร็จท าให้เกิดประสิทธิภาพผูบ้ริหารจ าเป็นตอ้งมีการติดตามผล 
ซ่ึงจะเป็นทั้งการประเมินคุณภาพ และติดตามความเหมาะสมของวิธีการจดัการความเส่ียงท่ีใชอ้ยูว่า่
มีหรือไม่ รวมทั้งเป็นการตรวจสอบกิจกรรมการควบคุมท่ีไดก้ าหนดไวข้า้งตน้การติดตามผลจะท า
ให้เกิดความมัน่ใจว่าการจดัการความเส่ียงท่ีน ามาใช้มีความเหมาะสม และมีคุณภาพ สามารถ
น าไปใชไ้ดทุ้กระดบัภายในองคก์รการติดตามการบริหารความเส่ียงสามารถท าได ้2 ลกัษณะ คือ  
  8.1 เป็นการติดตามเป็นคร้ังๆ ตามรอบระยะเวลา 
  8.2 เป็นการติดตามอยา่งต่อเน่ืองในระหวา่ง 
 การปฏิบติังาน ซ่ึงการติดตามอยา่งต่อเน่ืองจะท าใหผู้บ้ริหารสามารถปรับเปล่ียนแผนการ
บริหาร ความเส่ียงไดอ้ย่างทนัที นอกจากน้ี องคก์รควรก าหนดให้มีการจดัท ารายงานความเส่ียงท่ี
เกิดข้ึน เพื่อให้ การติดตามการบริหารความเส่ียงเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ซ่ึง
กล่าวได้ว่าการบริหารความเส่ียงขององค์กรเป็นส่ิงท่ีมีความส าคญัและถือเป็นส่วนหน่ึงของการ
ก ากบัดูแลกิจการท่ีดีองค์ประกอบทั้งหมดขา้งต้นจะมีความส าคญัแตกต่างกนัไปตามขนาดและ
ลกัษณะของธุรกิจ ไม่อาจกล่าวไดว้่าองค์กร ขนาดเล็กจะมีการบริหารความเส่ียงท่ีมีประสิทธิภาพ
นอ้ยกว่าองค์กรขนาดใหญ่แต่ข้ึนอยู่กบับทบาทและการท าหน้าท่ีของผูบ้ริหารท่ีจะให้ความส าคญั
และผสานองคป์ระกอบต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเหมาะสม 

 
การวเิคราะห์ความเส่ียงและการประเมนิผลความเส่ียง 
 การวเิคราะห์ความเส่ียง (Risk Analysis) เป็นการประมาณระดบัความเส่ียงวา่ยอมรับได้
หรือไม่ไดมี้การวเิคราะห์เชิงคุณภาพและเชิงปริมาณในโรงงานท่ีมีอนัตรายมากจะใชก้ารวเิคราะห์
เชิงปริมาณจะแม่นย  ากวา่ 
 การวเิคราะห์ความเส่ียงเชิงคุณภาพของ มาตรฐาน SA/ SNZ 4360 (Standards Australia/ 
Standards New Zealand) มีวธีิวเิคราะห์ ดงัน้ี 
 1. ความเป็นไปได้ แบ่งออกเป็น 5 ระดบั 
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ตารางท่ี 2-1 ระดบัความเป็นไปได ้
 

ระดับ Descriptor ความหมาย 

A มีความเป็นไปไดม้าก เหตุการณ์น้ีคาดวา่จะเกิดข้ึนในกรณีต่าง ๆ 
B มีความเป็นไปได ้ เหตุการณ์น้ีเป็นไปไดท่ี้จะเกิดข้ึนในกรณีต่าง ๆ 
C มีความเป็นไปไดป้านกลาง  เหตุการณ์อาจเกิดข้ึนบางคร้ัง 
D มีความเป็นไปไดน้อ้ย  เหตุการณ์อาจเกิดข้ึนไดใ้นบางคร้ัง 

E มีความเป็นไปไดน้อ้ยมาก  เหตุการณ์อาจเกิดข้ึนไดใ้นกรณีพิเศษเท่านั้น 

  
 2. ความรุนแรง แบ่งออกเป็น 5 ระดบั 
 
ตารางท่ี 2-2  ระดบัความรุนแรง 
 
ระดับ Descriptor ความหมาย 

1 ไม่รุนแรง ไม่เกิดการบาดเจบ็ สูญเสียดา้นเงินนอ้ย 

2 เล็กนอ้ย  ปฐมพยาบาล มีการร่ัวไหลภายในโรงงาน สูญเสียเงินปานกลาง 
3 ปานกลาง 

 
ไดรั้บการรักษาทางการแพทย ์มีการร่ัวไหลภายในโรงงาน และตอ้ง
อาศยัความช่วยเหลือจากภายนอก 

4 มาก 
 

บาดเจบ็รุนแรงมาก สูญเสียความสามารถในการผลิต มีการร่ัวไหลสู่
ภายนอกแต่ไม่เกิดอนัตราย สูญเสียเงินมาก 

5 ความหายนะ  ตาย มีการร่ัวไหลสู่ภายนอกเกิดเป็นอนัตราย สูญเสียเงินมหาศาล 

 
 3. ระดับความเส่ียง เป็นผลท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ความเป็นไปไดก้บัความรุนแรง 
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ตารางท่ี 2-3 ระดบัความเส่ียง 
 

ความเป็นไปได้ 
ความรุนแรง 

1-ไม่ 
รุนแรง 

2-เลก็น้อย 3-ปานกลาง 4-มาก 5-ความหายนะ 

A-มีความเป็นไปไดม้าก  S S H H H 
B-มีความเป็นไปได ้ M S S H H 
C-มีความเป็นไปไดป้านกลาง L M S H H 
D-มีความเป็นไปไดน้อ้ย  L L M S H 
E-มีความเป็นไปไดน้อ้ยมาก  L L M S S 

 
 ความหมาย 
 H = ความเส่ียงสูงมาก (High Risk) ผูบ้ริหารระดบัสูงตอ้งการการวจิยัและวางแผน การ
จดัการ 
 S = ความเส่ียงสูง (Significant Risk) ผูบ้ริหารระดบัสูงตอ้งใหค้วามสนใจ 
 M = ความเส่ียงปานกลาง (Moderate Risk) ตอ้งมีการก าหนดหนา้ท่ีความรับผิดชอบของ
ระดบับริหาร 
 L = ความเส่ียงต ่า (Low Risk) มีการจดัการดว้ยขั้นตอนการด าเนินงานตามปกติ 
 

การตัดสินใจว่าความเส่ียงใดเป็นความเส่ียงทีย่อมรับได้  
 การตดัสินความเส่ียงจะพิจารณาโดยใชร้ะดบัความเส่ียง ซ่ึงเกิดจากการประมาณโอกาส
ท่ีจะเกิดอนัตรายและความรุนแรง ดงัตารางท่ี 2-4 ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 2-4 ระดบัความเส่ียงระดบัต่าง ๆ 
 

โอกาส อนัตรายเลก็น้อย อนัตรายปานกลาง อนัตรายมาก 

ไม่น่าจะเกดิ ความเส่ียงต ่า/ เล็กนอ้ย ความเส่ียงท่ียอมรับได ้ ความเส่ียงปานกลาง 

เกดิขึน้ได้ยาก ความเส่ียงท่ียอมรับได ้ ความเส่ียงปานกลาง ความเส่ียงสูง 

มีโอกาสทีจ่ะเกดิ ความเส่ียงปานกลาง ความเส่ียงสูง 
ความเส่ียงท่ีไม่อาจ

ยอมรับได ้

ท่ีมา: British Standard 8800 (1996) 
 

การวางแผนการจัดการความเส่ียง 
 แผนงานบริหารจดัการความเส่ียง (Risk Management Program) หมายถึง แผนการ
ด าเนินงานในการก าหนดมาตรการความปลอดภยัท่ีเหมาะสม และมีประสิทธิภาพในการจดัการ
ความเส่ียงจากอนัตราย ท่ีอาจเกิดข้ึน รวมทั้งการจดัหาส่ิงอ า นวยความสะดวก เคร่ืองมือหรือ
อุปกรณ์และบุคลากรท่ีเหมาะสม เพื่อด าเนินการตามระเบียบปฏิบติัในมาตรการความปลอดภยัเพื่อ
ป้องกนัควบคุมบรรเทาหรือลดความเส่ียงจากอนัตรายท่ีอาจเกิดข้ึนจากการประกอบกิจการนั้น ๆ 
โดยตอ้งค านึงถึงผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึนจากแผนงานบริหารจดัการความเส่ียงดงักล่าวต่อระบบ
เศรษฐกิจการเมือง และสังคม รวมทั้งปัจจยัอ่ืน ๆ เช่น ความเป็นไปได้ของเทคโนโลยี เป็นต้น 
(วสันต ์เผือ่นสา, 2546) 
 แผนงานบริหารจัดการความเส่ียง ผูป้ระกอบกิจการโรงงานต้องด า เนินการจัดท า 
แผนงานเพื่อก าหนดมาตรการความปลอดภยัท่ีเหมาะสม และมีประสิทธิภาพในการจดัการความ
เส่ียงเพื่อป้องกนัและควบคุม บรรเทาหรือลดความเส่ียงจากอนัตรายท่ีอาจเกิดข้ึนจากการประกอบ
กิจการ ซ่ึงไดผ้า่นการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียง มาตรการความปลอดภยัเหล่านั้นให้
พิจารณาถึงทุกขั้นตอนการท างานตั้งแต่การออกแบบ การสร้าง การประกอบกิจการ และการ
บริหารงานเป็นตน้ โดยองคป์ระกอบหลกัในแผนงานบริหารจดัการความเส่ียงตอ้งประกอบดว้ย 
 1. มาตรการป้องกนัและควบคุมสาเหตุของการเกิดอนัตราย (Control Measure) ไดแ้ก่ 
  1.1 การออกแบบ การสร้าง และการติดตั้ง เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ เคร่ืองมือ ตลอดจนการ
ใชว้สัดุท่ีไดม้าตรฐาน 
  1.2 การท า งานหรือการปฏิบติังานตามขั้นตอนท่ีถูกตอ้ง 
  1.3 การซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ และเคร่ืองมือ 
  1.4 การทดสอบ ตรวจสอบ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ และเคร่ืองมือ 
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  1.5 การเปล่ียนแปลงต่าง ๆ เช่น กระบวนการผลิต วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร ฯลฯ 
  1.6 การฝึกอบรม (Training) 
  1.7 การตรวจประเมินความปลอดภยั (Safety Audit) 
  1.8 การปฏิบติัตามขอ้ก าหนด (Code of Practice) 
  1.9 และหรืออ่ืน ๆ 
 2. มาตรการระงบัและฟ้ืนฟูเหตุการณ์ (Recovery Measure) ไดแ้ก่ การวางแผน และการ
ซ้อมแผนฉุกเฉิน (Emergency Response Plan and Drill) การสอบสวนอุบติัเหตุ (Accident 
Investigation)  
 3. แผนงานปรับปรุงแกไ้ข (Corrective Action Plan) ไดแ้ก่ แผนงานก าหนดการปรับปรุง
แกไ้ขเพิ่มเติมในมาตรการป้องกนัและควบคุมสาเหตุของการเกิดอนัตราย และมาตรการระงบัและ
ฟ้ืนฟูเหตุการณ์  
 British Standard 8800 (1996) ไดใ้ห้แนวทางการควบคุมในการจดัการความเส่ียงแต่ละ
ระดบัดงัน้ี 

 
ตารางท่ี 2-5 แผนงานการควบคุมในการจดัการความเส่ียงแต่ละระดบั 
 
ระดับความเส่ียง  การด าเนินงานและเวลาทีใ่ช้ 

ความเส่ียงต ่า/ เล็กนอ้ย ไม่ตอ้งท าอะไร และไม่จ  าเป็นตอ้งมีการเก็บบนัทึกเป็นเอกสาร 

ความเส่ียงท่ียอมรับได ้ ไม่ตอ้งมีการควบคุมเพิ่มเติม การพิจารณาความเส่ียงอาจจะท าเม่ือ
เห็นว่าคุ้มค่า  หรือการปรับปรุงไม่ต้องเสียค่าใช้จ่ายเพิ่มข้ึน                    
การติดตามตรวจสอบยงัคงตอ้งท า เพื่อให้แน่ใจวา่การควบคุมยงัคงมี
อยู ่

ความเส่ียงปานกลาง  จะตอ้งใช้ความพยายามท่ีจะลดความเส่ียง  แต่ค่าใช้จ่ายของการ
ป้องกันควรจะมีการพิจารณาอย่างรอบคอบ และมีการจ า กัด
งบประมาณจะตอ้งมีมาตรการลดความเส่ียงภายในเวลาท่ีก าหนด เม่ือ
ความเส่ียงระดบัปานกลางมีความสัมพนัธ์กบัการเกิดความเสียหาย
ควรท าการประเมินเพิ่มเติม เพื่อหาค่าของความน่าจะเป็นของความ
เสียหายท่ีแม่นย  าข้ึน เพื่อเป็นหลกัในการตดัสินความจ าเป็นส าหรับ
มาตรการควบคุมวา่ตอ้งมีการปรับปรุงหรือไม่ 
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ตารางท่ี 2-5 (ต่อ) 
 
ระดับความเส่ียง  การด าเนินงานและเวลาทีใ่ช้ 

ความเส่ียงสูง  ตอ้งลดความเส่ียงก่อนจึงเร่ิมท างานได ้ ตอ้งจดัสรรทรัพยากร และ
มาตรการใหเ้พียงพอเพื่อลดความเส่ียงนั้น เม่ือความเส่ียงเก่ียวขอ้งกบั
งานท่ีก าลงัท าจะตอ้งท าการแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน 

ค ว า ม เ ส่ี ย ง ท่ี ไ ม่ อ า จ
ยอมรับได ้

งานจะเร่ิมหรือท าต่อไปไม่ได้จนกว่าจะลดความเส่ียงลง ถ้าไม่
สามารถลดความเส่ียงลงไดถึ้งแมจ้ะใชค้วามพยายามอยา่งเต็มท่ีแลว้ก็
ตาม                    จะตอ้งหยดุการท างานนั้น 

ท่ีมา: British Standard 8800 (1996) 
 

การบ าบัดความเส่ียง การเฝ้าระวงัและการทบทวน 
 การบ าบดัความเส่ียง (Risk Treatment) เป็นขั้นตอนด าเนินการตามล าดบัดงัน้ี 
 1. ทางเลือก (Options) ต่าง ๆ ท่ีจะน ามาจดัการกบัความเส่ียงท่ียอมรับไม่ได ้
 2. ท าการประเมินทางเลือกเหล่าน้ีเพื่อไดท้างเลือกท่ีเหมาะสม 
 3. จดัเตรียมแผนงาน 
 4. ลงมือด าเนินการบ าบดัความเส่ียงตามแผน 
 กระบวนการบ าบัดความเส่ียงประกอบด้วย 4 กจิกรรม คือ 
 1. ช้ีบ่งทางเลอืกการบ าบัดความเส่ียง 
  1.1 หลีกเล่ียงความเส่ียง คือยกเลิกโครงการนั้น ๆ 
  1.2 เคล่ือนยา้ยความเส่ียงไปใหค้นอ่ืน เช่น การท าประกนัภยั                                                
ยา้ยโครงการไปสถานท่ีอ่ืน 
  1.3 ลดความเป็นไปไดข้องการเกิดเหตุการณ์นั้น ๆ เช่น ระดบั A ลดเหลือระดบั C 
  1.4 ลดระดบัความรุนแรงของเหตุการณ์นั้น ๆ หาวธีิลดความรุนแรงลงใหม้ากโดย
พิจารณาในแง่มุมของเทคโนโลยแีละค่าใชจ่้าย 
 2. ประเมินทางเลอืกการบ าบัดความเส่ียง จะวางอยูบ่นพื้นฐาน การลงทุน ค่าใชจ่้าย 
คุม้ค่ากบัผลท่ีจะไดรั้บ 
 3. จัดเตรียมแผนการบ าบัดความเส่ียง เม่ือตดัสินใจเลือกวิธีบ าบดัความเส่ียงไดแ้ลว้               
ตอ้งจดัเตรียมแผนการด าเนินงาน (ตารางเวลาปฏิบติัการ) ผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บ งบประมาณและการ
ทบทวนแผน 
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 4. ด าเนินการตามแผนการบ าบัดความเส่ียง ด าเนินการโดยผูรั้บผดิชอบก าหนดไวต้าม
ระยะเวลาท่ีก าหนด 
 

การเฝ้าระวงัและทบทวน 
 การเฝ้าระวงั (Monitor) เป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นท่ีตอ้งด าเนินการ เพื่อติดตามดูประสิทธิผลของ
แผนการบ าบดัความเส่ียง การด าเนินตามยุทธศาสตร์และระบบการจดัการโรงงานการทบทวน  
(Review) เป็นการทบทวนการจดัการความเส่ียงในทุกกระบวนการ เพื่อปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ควร
ด าเนินการโดยผูบ้ริหารระดบัสูงเพื่อผลกัดนั ป้องกนั ควบคุม ไม่ใหเ้กิดจุดอ่อนในการท างาน 

 
งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 สุรกฤษฏ์ นาทธราดล (2552) กล่าววา่การตดัสินใจเลือกผูส่้งมอบในส่วนอุตสาหกรรม
ยานยนตใ์หค้วามส าคญักบัปัจจยัดา้น ราคา คุณภาพ และก าลงัการผลิต ซ่ึงถือเป็นปัจจยัท่ีตอ้งจดัการ
กบัความเส่ียง 
 จากการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆจากการส่งมอบช้ินส่วนยานยนต์ท าให้ทราบถึงปัจจยัท่ีจะ
ท าให้เกิดความเส่ียงได ้ตามท่ีศกัย ์วงศนิ์ติพฒัน์ และ ณัฐสิทธ์ิ เกิดศรี (2554) ไดศึ้กษาเปรียบเทียบ
กับปัญหาและความผิดพลาดจากการเลือกผูผ้ลิตช้ินส่วนของบริษัทท่ีเคยเกิดข้ึนในอดีต โดย
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการตดัสินใจเลือกผูผ้ลิตช้ินส่วนประกอบดว้ยหกปัจจยัหลกัไดแ้ก่ ปัจจยัดา้นราคา
และระยะเวลาการช าระเงิน ปัจจยัด้านความสามารถในการผลิต ปัจจยัดา้นคุณภาพของช้ินส่วน 
ปัจจยัดา้นศกัยภาพในการจดัส่ง ปัจจยัดา้นการบริการและความร่วมมือระหวา่งองค์กร และปัจจยั
ดา้นความน่าเช่ือถือของผูผ้ลิตช้ินส่วน 
 พิระยทุธ เรียบวงศา (2546) ศึกษาการบริหารความเส่ียงในโครงการก่อสร้างสถานีไฟฟ้า
ของ  การไฟฟ้านครหลวงโดยมุ่งศึกษาโอกาสในการเกิด ความรุนแรงและผลกระทบของความเส่ียง 
ในมุมมอง ของผูรั้บเหมาหลกั โดยใชแ้บบสอบถามเป็นเคร่ืองมือในการรวบรวมขอ้มูลจากผูจ้ดัการ
โครงการ จากนั้นน าความเส่ียงส าคญัไปสัมภาษณ์ผูเ้ช่ียวชาญเพื่อหาแนวทางการตอบสนองความ
เส่ียง ไดค้วามเส่ียงเป็น 19 ประเภทหลกั ผลการวจิยัพบวา่ประเภทของความเส่ียงท่ีมีความส าคญัสูง 
3 ล าดบัแรก ไดแ้ก่ ความเส่ียง จากงานก่อสร้างโยธา ความเส่ียงจากผูรั้บเหมาช่วงงานก่อสร้างโยธา 
ความเส่ียงทางดา้นการเงินและเศรษฐกิจ และความเส่ียงท่ีความส าคญัรองลงมามีจ านวน 75 รายการ 
จาก 169 รายการ และพบวา่การตอบสนอง ความเส่ียงส าคญัท่ีผูเ้ช่ียวชาญมีการน ามาใชม้ากคือ การ
ลดความเส่ียงและการถ่ายโอนความเส่ียง 
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 วิชาญ ค าอาจ (2552) ไดใ้ชห้ลกัการของความเส่ียงมาประยุกตเ์พื่อจดัล าดบั ความส าคญั
ของงานท่ีเขา้มาในระบบหน่วยงานซ่อมบ ารุงของบริษทัโรงกลัน่น ้ ามนัในจงัหวดั ระยองและจดัท า
ตารางการประเมินความเส่ียงไปใช้ในระบบงานของ แผนกซ่อมบ ารุงภายใน 3 เดือน (เดือน
กนัยายน ถึง เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2552) พบวา่ งานท่ีลูกคา้ตอ้งการและระบุเป็นงานเร่งด่วนมีอยู่
ทั้งหมด 99 งาน เม่ือผูว้ิจยัและ คณะกรรมการน าตารางประเมินความเส่ียงมาพิจารณาหาค่าล าดบั
ความเร่งด่วนของงานท่ีระบุวา่ เร่งด่วนทั้งหมด 99 งาน ปรากฏวา่เหลืองานเร่งด่วนจริง ๆ ตรงกบัค่า
ในตารางประเมินความเส่ียงแค่ 56 งาน จึงสรุปวา่งานอ่ืน ๆ อีก 43 งาน เป็นงานท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งลง
มือปฏิบติังานทนัทีควรจดัการงานท่ีเร่งด่วนก่อน 
 พทัทิยา บูรณเทพ (2553) ไดศึ้กษาการจดัการความเส่ียงในโครงการขุดเจาะและก่อสร้าง
อุโมงคร์ถไฟฟ้าใตดิ้นสายเฉลิมรัชมงคล โดยใชว้ิธีการสัมภาษณ์วิศวกรผูเ้ช่ียวชาญและน าขอ้มูลมา
จ าแนกความเส่ียงออกเป็น 9 ประเภท คือ 1. ดา้นกายภาพ 2. ดา้นการก่อสร้าง 3. ดา้นรูปแบบของ
สัญญา 4. ดา้นขอ้โตแ้ยง้  จากฝ่ายงานต่าง ๆ 5. ดา้นการเงิน 6. ดา้นเศรษฐกิจ 7. ดา้นความสามารถ
ในการท างาน 8. ดา้นการเมืองและสาธารณชน และ 9. ดา้นความล่าชา้จากฝ่ายงานท่ีเก่ียวขอ้ง มาท า
การวิเคราะห์เพื่อหาโอกาสการเกิด ความเส่ียงและระดบัของผูรั้บผิดชอบความเส่ียงโดยจดัโอกาส
การเกิดความเส่ียงออกเป็น 3 ระดบัดงัน้ี  
 โอกาสความเส่ียงร้อยละ 56.63 ถึง 100 อยูใ่นเกณฑม์าก    
 โอกาสความเส่ียงร้อยละ 13.25 ถึง 56.62 อยูใ่นเกณฑป์านกลาง 
 โอกาสความเส่ียงร้อยละ 0 ถึง 13.24 อยูใ่นเกณฑน์อ้ย  
 
 จากการศึกษาโอกาสการเกิดความเส่ียงของโครงการในภาพรวมตามประเภทความเส่ียง
ทั้ง 9 ประเภทพบวา่ โอกาสการเกิดความเส่ียงอยูท่ี่ร้อยละ 34.94 จดัอยู่ในเกณฑ์มีโอกาสการเกิด
ความเส่ียงปานกลาง  เม่ือพิจารณาจ าแนกตามประเภทพบวา่ ประเภทความเส่ียงท่ี 5 ดา้นการเงินจดั
อยูใ่นเกณฑท่ี์มีโอกาสเกิด    ความเส่ียงนอ้ย ประเภทความเส่ียงท่ี 1, 3, 4, 6, 7, 8 และ 9 อยูใ่นระดบั
ปานกลาง ส่วนประเภทท่ี 2 ดา้นการก่อสร้างจดัอยู่ในเกณฑ์มีโอกาสเกิดความเส่ียงมาก และจาก
การศึกษาขอ้มูลความรับผิดชอบต่อความเส่ียง พบว่า ผูล้งทุนเป็นผูรั้บผิดชอบความเส่ียงมากท่ีสุด 
คิดเป็นร้อยละ 47.38 ผูรั้บเหมารับผิดชอบความเส่ียง ร้อยละ 36.73 และรับผิดชอบความเส่ียง
ร่วมกนัร้อยละ 15.89 และเม่ือพิจารณาจ าแนกตามประเภท ความเส่ียงสามารถสรุปไดต้ามตาราง
ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 2-6 ระดบัความรับผิดชอบต่อความเส่ียงของผูเ้ก่ียวขอ้งในโครงการ 
 

ประเภทความเส่ียง ผู้ลงทุน ผู้รับเหมา ร่วมกนั 
ความเส่ียงทางดา้นการก่อสร้าง 0.00 77.78 22.22 
ความเส่ียงทางดา้นกายภาพ 22.22 77.78 0.00 
ความเส่ียงทางดา้นรูปแบบของสัญญา 37.50 25.00 37.50 
ความเส่ียงทางดา้นขอ้โตแ้ยง้จากฝ่ายงานต่าง ๆ 50.00 0.00 25.20 
ความเส่ียงทางดา้นเศรษฐกิจ 100.00 0.00 0.00 
ความเส่ียงทางดา้นความสามารถในการท างาน 0.00 75.00 25.00 
ความเส่ียงทางดา้นการเมืองและสาธารณชน 100.00 0.00 0.00 
ความเส่ียงทางดา้นความล่าชา้จากฝ่ายงานท่ีเก่ียวขอ้ง 50.00 50.00 0.00 
ความเส่ียงทางดา้นการเงิน  66.67 0.00 33.33 

ระดบัความรับผดิชอบเฉล่ียทั้ง 9 ประเภท 47.38 35.73 15.89 
 
 เกษม ภู่ เจริญธรรม (2549) ได้ประยุกต์ใช้เทคนิคของการวิ เคราะห์สาเหตุของ 
ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis) หรือ FMEA ซ่ึงประเมินความ
เส่ียงใน 3 ปัจจยั คือ 1) ความรุนแรงของความเส่ียง (Severity; S)  2) โอกาสในการเกิดความเส่ียง 
(Occurrence; O)  3) ความสามารถในการตรวจจบัความเส่ียง (Detection; D) ผูบ้ริหารและเจา้หนา้ท่ี
ในสายงาน จะท าการ ให้คะแนนความเส่ียงแต่ละประเด็นผ่านแบบสอบถาม ซ่ึงเกณฑ์การให้
คะแนนของแต่ละปัจจยัจากนั้นน าข้อมูลท่ีได้ มาจดัท าแผนการจดัการความเส่ียงโดยใช้ข้อมูล
ส าหรับแผนจดัการความเส่ียงท่ีไดม้าจากการสัมภาษณ์ การท าแบบสอบถามและการประชุมเ ชิง
ปฏิบติัการโดยใชก้ารวเิคราะห์แขนงความบกพร่อง (Fault Tree Analysis) ดงัน้ี 
 1. แบบวเิคราะห์ความเส่ียงเพื่อคน้หาปัจจยัและวธีิป้องกนั 
 2. แบบวเิคราะห์ความรุนแรง  
 3. แบบจ าแนกความเส่ียงตามเหตุการณ์  
 จากการศึกษาพบวา่สามารถจดักลุ่มความเส่ียงออกมาได ้11 ประเด็น โดยเรียงล าดบัตาม
ค่า RPN ไดด้งัน้ี 1) สถานท่ีเก็บพสัดุไม่เพียงพอ 2) ตรวจรับพสัดุไม่ครอบคลุม 3) ขาดเอกสารใน
การสืบคน้อา้งอิง  4) เจา้หนา้ท่ีท างานไม่ทนั5) ผูรั้บบริการไม่ให้ความร่วมมือ 6) เจา้หนา้ท่ีท างาน
ผดิพลาด 7) ขอ้มูลในคอมพิวเตอร์เสียหาย 8) ผูรั้บบริการพิมพเ์อกสารผิด 9) บริษทัรับท าประมูลท า
ผดิสัญญา 10) ปริมาณพสัดุในคลงัไม่เหมาะสม 11) เจา้หนา้ท่ีไดรั้บอนัตราย 
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 จิตเรศ ด ารงรัตน์ (2551) ศึกษาการจดัสรรความเส่ียงของบริษทัรับเหมาก่อสร้างขณะการ
ก่อสร้าง โดยมุ่งประเด็นการศึกษาถึงความส าคญักบัโอกาสท่ีเกิดข้ึนและการจดัสรรความเส่ียง 
ปัจจยัความเส่ียงท่ีศึกษาคร้ังน้ีมี 18 ประเภท แบ่งออกเป็น 8 กลุ่ม การวิเคราะห์แบ่งออกเป็น 2 ส่วน 
คือการวิเคราะห์ความส าคญัของปัจจยัความเส่ียง การวิเคราะห์การจดัสรรความเส่ียงของบริษทั
รับเหมาก่อสร้าง การศึกษาวิเคราะห์ความส าคญัปัจจยัความเส่ียงพบว่า ล าดบัท่ีมีความส าคญั 3 
อนัดบัแรกไดแ้ก่ ความไม่แน่นอนของราคาวสัดุ ขาดแคลนช่างฝีมือและการเปล่ียนแบบจากเจา้ของ
โครงการ ส่วนท่ีสองคือการวิเคราะห์การจดัสรรความเส่ียงตามกระบวบการท างานและการจดัสรร
ความเส่ียงในทางปฏิบติัในภาพรวมพบวา่ ความเส่ียงดา้นวสัดุ   ความเส่ียงดา้นเงิน ความเส่ียงดา้น
สัญญาส านกังานใหญ่เป็นผูรั้บผิดชอบแต่ในขณะท่ี ความเส่ียงดา้นเคร่ืองมืออุปกรณ์ ความเส่ียงคน 
ความเส่ียงดา้น Method การจดัสรรความเส่ียงในทางปฏิบติั ผลการศึกษาพบวา่ ส านกังานใหญ่เป็น
ผูรั้บผิดชอบความเส่ียงด้านเงินเพียงอย่างเดียว ในขณะท่ีความเส่ียงด้านวสัดุ ความเส่ียงด้าน
เคร่ืองมืออุปกรณ์ ความเส่ียงคน ความเส่ียงดา้น Method ความเส่ียงดา้นการบริหารจดัการ ความ
เส่ียงดา้นสัญญา ความเส่ียงดา้นผูรั้บเหมา มีหน่วยงานก่อสร้างรับผดิชอบทั้งหมด 
 สุภสัดา พรหมจุติกานนท ์(2548) พฒันาระบบบริหารความเส่ียงทางดา้นปฏิบติัการ และ
การจดัการแกไ้ขความเส่ียง โดยใช้ Case Based Reasoning จดัท าข้ึนเพื่อใช้ในการจดัการบริหาร 
จดัการแกไ้ขและติดตามความเส่ียงผา่นอินทราเน็ต โดยการรับขอ้มูลท่ีมีผูแ้จง้ทาง Help Desk และ
น าขอ้มูลนั้นมาประเมิน วิเคราะห์ และคน้หา Solution จะมีการน า Taxonomy Technology มาช่วย
ในการ Retrieve Case Based ท่ีมีความใกลเ้คียงกบัปัญหาความเส่ียงมากท่ีสุด สารนิพนธ์ดงักล่าวจะ
จดัท าและออกแบบภายใต ้Web Technology โดยใชร้ะบบจดัการฐานขอ้มูล Microsoft SQL Server 
และใชโ้ปรแกรมภาษา ASP และ Visual Basic เพื่อสร้างโปรแกรมประยกุต ์ 
 สรุปผลการประเมินทางด้านความพึงพอใจและประสิทธิภาพของโปรแกรมโดย
ผูเ้ช่ียวชาญประเมินอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด (H0: µ <  3.49 , H1: µ >  3.49, X = 4.53, SD = 0.513, t = 
4.524 α = 0.05 Skew = -0.263 ) และผลการประเมินโดยผูใ้ชง้านประเมินอยูใ่นระดบัมาก H0: µ <  
3.49 , H1: µ >  3.49,  X = 4.40, SD = 0.529, t = 6.678 α = 0.05 Skew = -0.001 ) 

 
 



บทที ่3 
วธีิการด าเนินการศึกษา 

 
 เพื่อศึกษาการประเมินความเส่ียง ในการจดัล าดบัความส าคญัและระดบัความรุนแรงของ
ความเส่ียงและน าไปวางแผนในกระบวนการท างานใหมี้มาตรฐาน ในการแกไ้ขช้ินงานท่ีไมได้
มาตรฐานในอุตสาหกรรมยานยนตซ่ึ์งมีขั้นตอนด าเนินการศึกษาดงัน้ี 

 
ภาพท่ี 3-1 ขั้นตอนด าเนินการ 
 

ศึกษาสภาพทัว่ไปของบริษทั 
 ศึกษาขอ้มูลทัว่ไปของบริษทั บริเวณท่ีตั้งและส่ิงแวดลอ้มของบริษทั โรงงานผลิตและ
ผลิตภณัฑช้ิ์นส่วนยานยนตข์องบริษทั 

 

ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
ระบุความเส่ียงท่ีเกิดข้ึน 

วเิคราะห์และแกไ้ขปัญหาตามล าดบัความเส่ียงท่ีระบุได ้

ประเมินผล
การแกไ้ข 

สรุปผลการด าเนินงาน 

แกไ้ขได ้

แกไ้ขไม่ได ้
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ศึกษาระบบการผลติ 
 ศึกษากระบวนการผลิตโดยรวมของแต่ละผลิตภณัฑ์จากฝ่ายผลิต การควบคุมคุณภาพ
ระหว่างผลิตเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต การบรรจุ การควบคุมคุณภาพของ
สินคา้ และการส่งมอบ 

 
วเิคราะห์ปัญหาและข้อร้องเรียนจากลูกค้าจากงานส่งมอบช้ินส่วนยานยนต์                   
ของบริษทั 
 1. วธีิการวเิคราะห์ปัญหา  
 รวบรวมขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ ท่ีเก่ียวกบัช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐาน จากตาราง 3-1 โดยน า
ขอ้มูลท่ีไดม้าวเิคราะห์ความถ่ีและความรุนแรงดงัน้ี 
  1.1 ความถ่ีของการเสียหาย คือ จ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในรอบ 1 ปี (มกราคม 2554 -
ธนัวาคม 2554) เป็นจ านวนช้ิน แลว้น าค านวณเป็นร้อยละของเสียดงัน้ี 
 
   ร้อยละของเสีย   =        จ  านวนของเสีย (ช้ิน/ ปี)  x 100 
                                                             จ  านวนช้ินงานนั้น ๆ ท่ีขายได ้(ช้ิน/ ปี) 
 
  1.2 ความรุนแรงของการเสียหาย คือ มูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึนในรอบ 1 ปี 
(มกราคม 2554 - ธนัวาคม 2554) โดยการค านวณ 
 
 มูลค่าความเสียหาย (บาท/  ปี)   =   ราคาขาย (บาท/ ช้ิน) x จ  านวนของเสีย (ช้ิน/ ปี)                                                                        
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ตารางท่ี 3-1 ขอ้มูลช้ินงานท่ีมีความเสียหายจากขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ 

 

รหสัช้ินงาน Part Number 
ยอดจ าหน่าย

ช้ินงาน (ช้ิน/ ปี) 
ราคาขาย 
(บาท/ ช้ิน) 

จ านวนช้ินงาน 
ท่ีเสียหาย (ช้ิน/ ปี) 

P1 5TNE1311W00080      83,294 184.64 2,447 
P2 5VVE1310W00080    110,345 252.62 2,164 
P3 4D0F4773W00080    239,675 172.69 2,019 
P4 5VVE5111W30080    395,240 412 1,000 
P5 5VVE5121W00080    275,240 237.02 770 
P6 33SE5111W00080    145,634 502.69 625 
P7 33SE5121W00080      65,025 287.52 600 
P8 5VVE5417W00080    301,680 42.19 542 
P9 31PF2171W00080    223,167 192.72 459 

P10 33SE5411W00080    341,788 280.81 268 
   
 2. วธีิจดัล าดบัความถ่ีและความรุนแรง 
  2.1 การก าหนดช่วงของความถ่ีและความรุนแรง 
  แบ่งออกเป็น 2 แกน คือ แกนตั้งเป็นแกนท่ีบอกถึงระดบัความถ่ีของการเสียหาย           
ส่วนแกนนอนท่ีบอกถึงระดบัความรุนแรงของมูลค่าความเสียหาย โดยแบ่งออกเป็น 5 ช่วงตาม
ตารางดงัน้ี 
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ตารางท่ี 3-2 ตารางประเมินการบ่งช้ีความเส่ียง 

 
จ านวนของเสีย 

(ร้อยละ) 
มูลค่าความเสียหาย (บาท/ ปี) 

นอ้ยมาก เล็กนอ้ย ปานกลาง มาก มากท่ีสุด 
มากสุด      

มาก      
ปานกลาง      
เล็กนอ้ย      
นอ้ยมาก      

 
 การระบุความส าคญัของความเส่ียงในการตดัสินใจเพื่อการแกไ้ขปัญหาดงัน้ี 
 

                   หมายถึง มีความเส่ียงสูงมาก ตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัแรก  
      

                     หมายถึง มีความเส่ียงสูงตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัท่ี 2 
 
                  หมายถึง มีความเส่ียงปานกลาง ตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัท่ี 3 
 

                   หมายถึง มีความเส่ียงนอ้ย ตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัท่ี 4 
 
  2.2 การค านวณเพื่อระบุช่วงของความเสียหาย 
  หาค่าเฉล่ียร้อยละของเสียเพื่อระบุช่วงของความเสียหายได ้โดยน าค่าร้อยละของเสียท่ี
มากท่ีสุด ลบดว้ยร้อยละของเสียท่ีนอ้ยท่ีสุด แลว้น ามาหารจ านวนช่วงของความถ่ี ดงัน้ี 
 
                        ช่วงค่าเฉล่ียร้อยละของเสีย    =   Maximum % Defect - Minimum% Defect   
                                                                                 จ  านวนช่วงของความถ่ี 
 
การค านวณ ค่าเฉล่ียร้อยละของเสีย       2.9 - 0.08   = 0.6  
                                                                 5 
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 ดงันั้น ช่วงของความเสียหาย ร้อยละของเสียมีดงัน้ี     
  นอ้ยมาก    หมายถึง มีค่ามากกวา่ 0 แต่นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 0.6                           
  เล็กนอ้ย    หมายถึง มีค่ามากกวา่ 0.6 แต่นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 1.2   
          ปานกลาง   หมายถึง มีค่ามากกวา่ 1.2 แต่นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 1.8 
  มาก     หมายถึง มีค่ามากกวา่ 1.8 แต่นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 2.4 
  มากสุด    หมายถึง มีค่ามากกวา่ 2.4 
  2.3 การค านวณเพื่อระบุช่วงค่าเฉล่ียมูลค่าความเสียหาย 
  หาค่าเฉล่ียของมูลค่าความเสียหาย(บาท/ ปี) เพื่อระบุช่วงของความเสียหายได ้คือ น า
ค่ามูลค่าความเสียหาย (บาท/ ปี) ท่ีมากท่ีสุด ลบมูลค่าความเสียหาย (บาท/ ปี) ท่ีนอ้ยท่ีสุดแลว้น ามา
หารจ านวนช่วงของความรุนแรง ไดด้งัน้ี 
 
  ช่วงค่าเฉล่ียมูลค่าความเสียหาย (บาท/ ปี)  
   = (มูลค่าความเสียหายมากสุด (บาท/ ปี) - มูลค่าความเสียหายนอ้ยสุด (บาท/ ปี)) 
                                                               จ  านวนช่วงของความรุนแรง 
 
การค านวณ ช่วงค่าเฉล่ียมูลค่าความเสียหาย        546,669.68 - 22,866.98      = 105,000 บาท/ ปี 
                    5 
 นอ้ยมาก  หมายถึง มีค่ามากกวา่ 0 แต่นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 105,000 บาท                           
 เล็กนอ้ย    หมายถึง มีค่ามากกวา่ 105,000 บาท แต่นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 210,000 บาท 
 ปานกลาง   หมายถึง มีค่ามากกวา่ 210,000 บาท แต่นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 315,000 บาท 
 มาก     หมายถึง มีค่ามากกวา่ 315,000 บาท แต่นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 420,000 บาท 
 มากสุด   หมายถึง  มีค่ามากกวา่ 420,000 บาท 
 น าไปก าหนดในตารางบ่งช้ีความเส่ียงดงัน้ี 
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ตารางท่ี 3-3 ตารางบ่งช้ีความเส่ียงเพื่อจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาของช้ินงาน 

 

 
 

ประยุกต์ใช้การจัดการความเส่ียงเพือ่จัดการปัญหาจากการส่งมอบช้ินส่วนยานยนต์ที่
ไม่ได้มาตรฐาน 
 ประยกุตใ์ชก้ารจดัการความเส่ียงเพื่อช่วยจดัล าดบัความส าคญัในการแกไ้ขปัญหา โดยน า
ขอ้มูลจากการร้องเรียนของช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐานจากลูกคา้ไปใช้ในตารางท่ี 3-3 จะไดล้ าดบั
ความส าคญัของช้ินงานท่ีตอ้งแกไ้ขเป็นอบัดบัแรกสุด ท าการด าเนินการแกไ้ขโดยการหาสาเหตุของ
ปัญหา ท าการแกปั้ญหาจากสาเหตุนั้นๆ บนัทึกผลท่ีได ้และสรุปผล 
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บทที ่4 
 ผลการทดลอง 

 
 การประยกุตใ์ชก้ารจดัการความเส่ียงเพื่อช่วยจดัล าดบัความส าคญัในการแกไ้ขปัญหา 
ตั้งแต่การศึกษาสภาพทัว่ไป ศึกษาระบบการผลิต ตลอดจนวเิคราะห์ขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ พบวา่ 
การใชต้ารางการประเมินความเส่ียง ช่วยในการสามารถจดัล าดบัความส าคญัและการตดัสินใจ 
 

ศึกษาสภาพทัว่ไปของบริษทั 
 ข้อมูลบริษัท 
 

 
 

ภาพท่ี 4-1 อาคารของบริษทั 
 
 ช่ือบริษัท 
 บริษทั ยามาฮ่ามอเตอร์พาร์ท แมนูแฟคเจอร่ิง(ประเทศไทย) จ ากดั  (Yamaha Motor Parts 
Manufacturing (Thailand) CO., LTD)) ช่ือยอ่ YPMT 
 สถานทีต่ั้งส านักงานใหญ่และโรงงาน  
 ตั้งอยู่เลขท่ี 700/18 หมู่ 6 นิคมอุตสาหกรรมอมตะนครซอยพาณิชยชี์วะ ถนนบางนา-
ตราด กม. 57  ต าบลหนองไมแ้ดง  อ าเภอเมือง จงัหวดัชลบุรี 20000  โทรศพัท์ (038) 214838-6  
โทรสาร (038) 213353. 
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 ผลติภัณฑ์ของบริษัท 

 YPMT1 ผลิตช้ินงานเหล็กและอลูมิเนียมหล่อดว้ยวิธี Shell Mold ผลิตปลอก
ลูกสูบส าหรับเคร่ืองยนต ์รถจกัรยานยนต ์ผลิตช้ินส่วนเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในงาน อุตสาหกรรม
ต่าง ๆ 

 YPMT2 ผลิตช้ินงานอลูมิเนียมหล่อดว้ยวธีิ DIE Casting  
 YPMT3 กลึงโลหะและอลูมิเนียม  Machining 
 YPMT4 ผลิตเพลา เกียร์ ดว้ยกรรมวธีิ Forging, Heat Treatment   
 YPMT5 ผลิต Body Cylinder ดว้ยกรรมวิธี DIE Casting, Heat Treatment, 

Machining 
 



29 

 
 
ภาพท่ี 4-2 ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตภายในบริษทั 

ท่ีมา: วารสารแนะน า บริษทั Yamaha Motor Parts Manufacturing (Thailand) CO., LTD  
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ศึกษาระบบการผลติ 
 

 
 

 
 
 
                                                                                                                        
 
                                               
  
  
                                                                                             
                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-3 กระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์(Flow Process Chart) 
 

 

Material In-come Al-Ingot AD12 

Melting 

High Pressure Die Casting 

 

Trimming 

Heat Treatment 

Shot blast 

Deburring 

Inspection & Packing 

Delivery 
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วธิีการผลติ 
 1. Material Income   Al-Ingot AD12 
 Ingot คือ แท่งอลูมิเนียม ซ่ึงจะท าการหลอมละลาย (Melting) เพื่อล าเลียงน ้าอะลูมิเนียม
ไปยงัเคร่ือง Die Casting โดยในการหลอมละลายนั้น ใชเ้คร่ืองหลอมน ้าหนกั 4700 Kg. และใช้
อุณหภูมิประมาณ 850 องศาเซลเซียส และควบคุมของน ้าอะลูมิเนียม ท่ี 750 องศาเซลเซียส เพื่อ
กระบวนการ Die casting 
 

 
 

ภาพท่ี 4-4 อะลูมิเนียมแท่ง (Ingot) 
 

                              
           (a)        (b) 

 
ภาพท่ี 4-5 เคร่ืองหลอมอะลูมิเนียม และDie Cast ของแต่ละเคร่ือง 
                                                             
 2. High Pressure Die Casting  
 กระบวนการ High Pressure Die Casting คือ กระบวนการหล่อฉีดข้ึนรูปโดยใชแ้ม่พิมพ์
ซ่ึงมีปัจจยัหลายด้านท่ีส่งผลต่อกระบวนการไม่ว่าจะเป็นความดนัท่ีใช้ในการฉีดน ้ าอะลูมิเนียม 
ความเร็วของการฉีดน ้าอะลูมิเนียม อุณหภูมิ 
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 3. Trimming  
 Trimming คือ การตกแต่งช้ินงานโดยการใช ้ Air Grinding เจียรเศษช้ินส่วนขนาดเล็ก 
รอบขอบรู ของช้ินงาน โดยเศษอะลูมิเนียมจะน าไปหลอมและทดสอบค่าคุณสมบติัเพื่อน ามาใชใ้น
การผลิตอ่ืน ๆ 
 

 
 

 
 
ภาพท่ี 4-6 การ Trimming ของพนกังาน                                    
 
 4. Shot Blast 
 Shot Blast คือ การยิงเม็ดทรายใส่ช้ินงานเพื่อให้ช้ินงานมีผิวงานท่ีดีข้ึนหลงัจากการ               
Die Cast การ Shot Blast เป็นการยิงทรายเพื่อลดครีบ (Burr) ท่ีเกิดข้ึนกบัช้ินงาน โดยส่วนมาก              
จะเกิดข้ึนบริเวณขอบของรู โดยเคร่ือง Shot blast จะมีอยู ่2 ประเภท คือ แบบแขวน (Hanger Shot) 
และแบบสายพาน ท่ีใชง้านมากกวา่ คือแบบแขวน (Hanger Shot) เน่ืองจากช้ินงานมีลกัษณะบาง 
เคร่ือง Shot Blast แบบแขวนช่วยลดเกิดการกระแทกกนัของช้ินงานซ่ึงอาจท าให้ช้ินงานแตกหัก
หรือเสียรูปได ้
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ภาพท่ี 4-7 การท างานของเคร่ือง Shot Blast    
 
 5. Deburring 
 การตกแต่งช้ินงานขั้นตอนสุดทา้ย โดยการตะไบรู ควา้นเศษท่ีติดอยูใ่นซอกโดยการ 
Grinding (เจียร) ซ่ึงการ Shot Blast ไม่สามารถท าไดเ้น่ืองจากเป็นครีบท่ีใหญ่ 

 

 
 

ภาพท่ี 4-8 การ Deburring                                                        
 
 6. Inspection & Packing 
 Quality Control (QC) เป็นหน่วยงานท่ีท าการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานทุกๆรุ่น
เพื่อใหไ้ดม้าตรฐาน และท าการบรรจุ เป็นขั้นตอนสุดทา้ยก่อนส่งใหก้บัลูกคา้ 
 

     
 

ภาพท่ี 4-9 การ Packing 
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 7. Delivery 
 ท าการตรวจสอบจ านวนและความถูกตอ้งของบรรจุภณัฑ ์ใหค้รบถว้นตามมาตรฐานและ
ท าการจดัส่งไปยงัลูกคา้ 

 

 
 

ภาพท่ี 4-10 การตรวจสอบก่อนส่งใหลู้กคา้ 
 

การวเิคราะห์ปัญหาและข้อร้องเรียนจากลูกค้า 
 จากการรวบรวมขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ พบวา่ปัญหาท่ีมีการร้องเรียนมากท่ีสุดคือ สินคา้มี
ความเสียหายและไม่ได้มาตรฐาน ซ่ึงลักษณะความเสียหายท่ีเกิดข้ึน เช่น การเกิดรอยร่ัว                        
ความไม่เป็นเน้ือเดียวกนัของช้ินงาน เกิดรอยขีดข่วน มีรอยยบุ เป็นตน้ ขอ้มูลการร้องเรียน ช้ินงานท่ี
มีความเสียหาย และมูลค่าความเสียหายแสดงในตารางท่ี 4 -1 และการน าขอ้มูลดา้นมูลค่าความ
เสียหายและร้อยละของเสียของแต่ละช้ินงานไปประเมินความเส่ียงแสดงผลในตารางท่ี 4-2  
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ตารางท่ี 4-1 ขอ้มูลช้ินงานท่ีไดรั้บการร้องเรียนและมูลค่าความเสียหาย 

 

รหสั
ช้ินงาน 

ยอดจ าหน่าย
ช้ินงาน 
(ช้ิน/ ปี) 

จ านวนช้ินงานท่ี
เสียหาย 
(ช้ิน/ ปี) 

ราคาขาย
(บาท/
ช้ิน) 

ร้อยละ
ของเสีย 

มูลค่าความ
เสียหาย 
(บาท) 

P1 83,294 2,447 184.64 2.94 451,814.08 
P2 110,345 2,164 252.62 1.96 546,669.68 
P3 239,675 2,019 172.69 0.84 348,661.11 
P4 395,240 1,000 412 0.25 412,000.00 
P5 275,240 770 237.02 0.28 182,505.40 
P6 145,634 625 502.69 0.43 314,181.25 
P7 65,025 600 287.52 0.92 172,512.00 
P8 301,680 542 42.19 0.18 22,866.98 
P9 223,167 459 192.72 0.21 88,458.48 

P10 341,788 268 280.81 0.08 75,257.08 
 
ตารางท่ี 4-2 ผลการบ่งช้ีความเส่ียงโดยใชต้ารางของช้ินงานท่ีมีการร้องเรียน 
 
จ านวนของเสีย 

(ร้อยละ) 
มูลค่าความเสียหาย (บาท/ ปี) 

นอ้ยมาก เล็กนอ้ย ปานกลาง มาก มากสุด 
0< x≤105,000 105,000<x≤210,000 210,000<x≤315,000 315,000<x≤420,000 x>420,000 

มากสุด x>2.4     P1 
มาก 1.8<x≤2.4     P2 
ปาน
กลาง 

1.2<x≤1.8      

เลก็นอ้ย 0.6<x≤1.2  P7  P3  
นอ้ยมาก 0<x≤0.6 P8 P9 P10 P5  P4 P6  
 
 จากตารางประเมินความเส่ียงพบวา่  
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 ช้ินงานท่ีมีความเส่ียงสูงมาก ตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัแรก คือ ช้ินงานท่ีระบุลงในช่องสีแดง                           
มี 2 ช้ินงาน คือ P1, P2 
 ช้ินงานท่ีมีความเส่ียงสูง ตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัท่ีสอง คือ ช้ินงานท่ีระบุลงในช่องสีน ้ าตาล                         
มี 1 ช้ินงาน คือ P3 
 ช้ินงานท่ีมีความเส่ียงปานกลาง ตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัท่ีสาม คือ ช้ินงานท่ีระบุลงในช่อง            
สีเหลือง  มี 3 ช้ินงาน คือ P4, P6, P7  
 ช้ินงานท่ีมีความเส่ียงน้อย ต้องแก้ไขเป็นล าดบัท่ีสุดทา้ย คือ ช้ินงานท่ีระบุลงในช่อง                  
สีเขียว มี 3 ช้ินงาน คือ P8, P9, P10  
 

ประยุกต์ใช้การจัดการความเส่ียงเพื่อจัดการปัญหาจากการส่งมอบช้ินส่วนยานยนต์ที่
ไม่ได้มาตรฐาน 
 ประยุกต์ใช้ตารางบ่งช้ีความเส่ียงเพื่อช่วยจดัล าดบัความส าคญัในการแกไ้ขปัญหา จาก
ตารางท่ี 4-2 ท าใหท้ราบถึงล าดบัความส าคญัในการแกไ้ขปัญหา ซ่ึงด าเนินการจดัการกบัปัญหาโดย
การควบคุมความเส่ียง 
 การควบคุมความเส่ียง 
 เลือกช้ินงานท่ีมีความเส่ียงสูงมากจากตาราง สองช้ินงาน คือ P1 และ P2 เพื่อป้องกนั
ไม่ใหช้ิ้นงานท่ีมีความเสียหายและไม่ไดม้าตรฐานถูกส่งมอบไปยงัลูกคา้ โดยท าการแกไ้ขดงัน้ี 
 1. ช้ินงาน P1  
  

 
 

ภาพท่ี 4-11 ลกัษณะของช้ินงาน P1 
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 ลกัษณะความเสียหาย คือ ช้ินงานเกิดรอยร่ัวหลงัการประกอบ 
 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา โดยอาศยัหลกัการ 4M ในกระบวนการ  
 
ตารางท่ี 4-3 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 

4M มาตรฐานที่ก าหนด การปฏิบัติจริง ผล 

Man มาตรฐานการฝึกอบรม 
พนกังาน Die Casting ผา่นการ

ฝึกอบรมการปฏิบติังาน และปฏิบติัตาม
มาตรฐานการท างานหรือไม่ 

มี 

Machine เคร่ือง Mixing Tank 
มีการใชเ้คร่ือง Mixing Tank ส าหรับ

การฉีด หรือไม่ 
ไม่มี 

Method 
มาตรฐานการตรวจสอบ
ต าแหน่งของ Atomizer & 

Spray 

มีมาตรฐานการตรวจสอบต าแหน่ง 
Atomizer & Spray หรือไม่ 

มี 

Material ADC 12 ADC 12 มี 
  
 สาเหตุ จากการตรวจสอบปัญหา Leak พบวา่ ใน Lot การผลิตดงักล่าว ไม่มีการใชเ้คร่ือง 
Mixing Tank (เน่ืองจาก Mixing Tank เสีย) ท าให้ไม่ไดใ้ช ้Spray Mold (HP-200) ซ่ึง Spray Mold 
ดงักล่าวช่วยในการลดการเกิด soldering ซ่ึงเป็นสาเหตุของการท าใหช้ิ้นงานร่ัว 
 การแก้ไขถาวร (Permanent Corrective Action)  
 1. ท  าการซ่อม Mixing Tank และเร่ิมท าการฉีดช้ินงานใน Condition ปกติเร่ิมฉีดวนัท่ี 
07/08/12: Date Pin 2V07 (Total = 3,300 Pcs.)  
 2. สั่ง Spare เคร่ือง Mixing Tank เพิ่ม จาก 1 เคร่ือง เป็น 3 เคร่ือง 
 3. Revise Parameter Control Check Sheet โดยเพิ่มหวัขอ้การตรวจสอบน ้ ายา Spray 
Mold ท่ีใชต้อ้งเป็น HP-200 เท่านั้น 
 4. ในกรณีท่ีตรวจสอบพบวา่ ไม่มีการใชเ้คร่ือง Mixing Tank ในการฉีด ให้ท าการหยุด
ท าการผลิตทนัที 
 5. ทดลองเพิ่มปริมาณน ้ ายาประสานจากกระบวนการเดิม คือ 0.6 มิลลิลิตร                         
เป็น 1.2 มิลลิลิตร 
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 ผลการแก้ไข จ  านวนช้ินงานเกิดรอยร่ัวลดลงจาก ร้อยละ 9.96 เหลือ ร้อยละ 0.06 (ภาพท่ี 
4-12 จากรายงานในเดือนสิงหาคมถึงเดือนตุลาคม) 
 

JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC Total

7952 8700 9905 8100 7500 11153 10451 10800 7200 8100 89,861

652 174 33 101 113 146 69 1076 30 5 2,399

8.20 2.00 0.33 1.25 1.51 1.31 0.66 9.96 0.42 0.06 2.60

MONTH

Q'TY PROD.

Q'TY Leak

% NG

652 
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8.20

2.00

0.33
1.25

1.51
1.31

0.66

9.96

0.42
0.06 0

2

4

6

8

10

12

0

200

400

600

800

1,000

JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC

Summary Report Leak Problem
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Q'Ty % NG

 
 
ภาพท่ี 4-12 จ านวนช้ินงานท่ีเกิดรอยร่ัวในปี พ.ศ. 2555 
 
 2. ช้ินงาน P2 
 

 
 
ภาพท่ี 4-13 ลกัษณะของความไม่สม ่าเสมอของพื้นผวิช้ินงาน 
 
 ลกัษณะความเสียหาย คือ เน้ือผวิของช้ินงานไม่ผสานหลงัการตกแต่งผวิ 
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    สาเหตุ เน่ืองจากอุณหภูมิของการหลอมไม่เหมาะสม ท าใหอ้ลูมิเนียมเหลวอุณหภูมิลดลง
เร็วเกินไปส่งผลให้เกิดชั้นฟิล์มของอลูมิเนียม และเกิดการแยกชั้นระหว่างส่วนท่ีเป็น Liquid กบั 
Semi-Solid  
 การแก้ไข ทดลองเพิ่มอุณหภูมิของอะลูมิเนียมเหลวจาก 670 องศาเซลเซียส เป็น 680 
องศาเซลเซียส เพื่อใหอ้ะลูมิเนียมเปล่ียนสถานะจาก Liquid เป็น Semi-Solid ไดช้า้ลง  
 ผลการแก้ไข จ  านวนช้ินงานท่ีเน้ือผิวไม่ผสานกนัลดลงจาก ร้อยละ 0.24 เหลือ ร้อยละ 
0.01 (ภาพท่ี 4-14 จากรายงานในเดือนสิงหาคมถึงเดือนธนัวาคม) 
 

 
 
ภาพท่ี 4-14 จ านวนช้ินงานท่ีเน้ือผวิไม่ผสาน ในปี พ.ศ. 2554 
 
 จากการประยกุตใ์ชต้ารางบ่งช้ีความเส่ียงเพื่อช่วยจดัล าดบัความส าคญัในการแกไ้ขปัญหา 
เปรียบเทียบกบัวิธีดั้งเดิม พบว่ามีความแตกต่างกนั โดยท่ีวิธีดั้งเดิมเน้นแกปั้ญหาช้ินงานท่ีมีความ
เสียหายสูงสุดห้าช้ินงานก่อน คือ P1, P2, P3, P4, P5 ส่วนการใชต้ารางบ่งช้ีความเส่ียงใชข้อ้มูลร้อย
ละของเสียและมูลค่าความเสียหายประกอบกนัท าใหเ้ลือกตดัสินใจแกปั้ญหาช้ินงาน P1, P2, P3, P4, 
P6 ก่อน จากการเปรียบเทียบพบวา่วธีิการใชต้ารางไดป้ระโยชน์มากกวา่ คือ ท าให้ทราบมูลค่าความ
เสียหายท่ีแทจ้ริง เพราะการใช้วิธีดั้งเดิมท าให้ทราบมูลค่าความเสียหายท่ีต ่ากว่าการใช้ตารางบ่งช้ี
ความเส่ียงตามภาพท่ี 4 -15 
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ภาพท่ี 4 -15 แผนภูมิเปรียบเทียบมูลค่าความเสียหายโดยวธีิดั้งเดิมและวธีิการใชต้ารางบ่งช้ี  
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บทที ่5 
สรุปผล 

 
สรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษาการใช้ตารางบ่งช้ีความเส่ียงเพื่อช่วยในการตดัสินใจในการเลือกแก้ไข
ปัญหาของช้ินงานท่ีไม่ไดม้าตรฐานตามขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ พบวา่   
 ช้ินงานท่ีตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัแรก คือ ช้ินงาน P1, P2  
 ช้ินงานท่ีตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัท่ีสอง คือ ช้ินงาน P3 
 ช้ินงานท่ีตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัท่ีสาม คือ ช้ินงาน P4, P6, P7  
 ช้ินงานท่ีตอ้งแกไ้ขเป็นล าดบัท่ีสุดทา้ย คือ ช้ินงาน P8, P9, P10  
 การควบคุมมาตรฐานของช้ินงานโดยการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัช้ินงานท่ีเป็นปัญหา
ส าคญัล าดบัแรกพบวา่ ช้ินงาน P1 เกิดปัญหาการเกิดรอยร่ัวหลงัการประกอบของช้ินงานเน่ืองจาก
ปริมาณการฉีดน ้ ายาประสาน HP-200 ไม่เหมาะสมซ่ึงไดแ้กไ้ขโดยการเพิ่มปริมาณน ้ ายาประสาน
ส่งผลใหจ้ านวนช้ินงานเกิดรอยร่ัวลดลงจาก ร้อยละ 9.96 เหลือ ร้อยละ 0.06 ในระยะเวลาสามเดือน 
 การแก้ไขปัญหาของช้ินงาน P2 ท่ีเกิดลกัษณะเน้ือผิวของช้ินงานไม่เป็นเน้ือเดียวกนั 
เน่ืองจากอุณหภูมิของการหลอมไม่เหมาะสม ท าให้เกิดการแยกชั้นระหวา่งส่วนท่ีเป็น Liquid กบั 
Semi-Solid ด าเนินการการแกไ้ขโดยเพิ่มอุณหภูมิของอะลูมิเนียมเหลวโดยอะลูมิเนียมจะเปล่ียน
สถานะจาก Liquid เป็น Semi-Solid ไดช้า้ลง ส่งผลใหจ้  านวนช้ินงานท่ีเน้ือผิวไม่ผสานกนัลดลงจาก 
ร้อยละ 0.24 เหลือ ร้อยละ 0.01 
 จากการประยกุตใ์ชต้ารางบ่งช้ีความเส่ียงเพื่อช่วยจดัล าดบัความส าคญัในการแกไ้ขปัญหา 
เปรียบเทียบกบัวิธีดั้งเดิม พบวา่มีความแตกต่างกนั วิธีการใชต้ารางไดป้ระโยชน์มากกว่า สามารถ
ระบุความเสียหายในเชิงปริมาณไดช้ดัเจน คือ ท าใหท้ราบมูลค่าความเสียหายท่ีแทจ้ริง เพราะการใช้
วธีิดั้งเดิมท าใหท้ราบมูลค่าความเสียหาย 1,941,650.27 บาท ซ่ึงต ่ากวา่การใชต้ารางบ่งช้ีความเส่ียงท่ี
ระบุความเสียหายได ้มากกวา่คือ 2,073,326.12 บาท 
 

ข้อเสนอแนะ 
 เพื่อให้การใช้งานและการด าเนินการในการใช้ระบบการตดัสินใจโดยตารางประเมิน
ความเส่ียงเป็นไปอยา่งมีประโยชน์สูงสุด ควรมีการฝึกอบรมวิธีการใชง้าน วิธีการค านวณท่ีถูกตอ้ง
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ใหก้บัผูท่ี้ตอ้งท าการประเมิน พร้อมทั้งอธิบายใหผู้ท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งทราบถึงลกัษณะการด าเนินงาน
ของแผนกประกนัคุณภาพ เพื่อใหก้ารด าเนินงานเป็นไปในทิศทางเดียวกนั 
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