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ความเส่ียงท่ีไม่สามารถยอมรับได ้8 หวัขอ้ หวัขอ้ท่ีมีคะแนนความเส่ียงสูงท่ีสุด คือ การสั่งซ้ือ 
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This research presents a case study of a electronic manufacturing company of 

procurement department for identifying the risk factors in operation in procurement for avoid part 
supply impact production.  The research process consists of a literature review, focus group 
interview who have experience more than 6 years for risk identification under the three-phases 
operation framework. 
                      Result from brainstorming are 13 risk factors. The result over target can’t accept  
8 items. The most risk point is supplier that is not ready to start new model. They can not manage 
the plan clearly that effect part supply to production. The suggestion is improving system to 
transfer information between supplier and customer. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
 งานวจิยัเร่ือง “การประเมินความเส่ียงและการบริหารความเส่ียงแผนกจดัซ้ือจดัหา 
กรณีศึกษา บริษทัผลิตอุปกรณ์อิเลิกทรอนิกส์” เป็นงานวจิยัเชิงคุณภาพมีท่ีมา วตัถุประสงค ์
ประโยชน์และขอบเขตงานวิจยั ดงัน้ี 
 1. ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 2. วตัถุประสงคข์องงานวจิยั 
 3. ขอบเขตงานวจิยั 
 4. ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บ 
 
ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์เป็นอุตสาหกรรมหลกัท่ีมีความส าคญัต่อเศรษฐกิจของ
ประเทศเป็นอยา่งมาก จากสถิติมูลค่าการส่งออกอุปกรณ์ไฟฟ้า 24.3 พนัลา้นเหรียญ และจากสถิติ
มูลค่าการส่งออกเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 35.6 พนัลา้นเหรียญ (กระทรวงพาณิชย,์ 2562) ซ่ึงจะเห็นไดว้า่
ประเทศไทยเป็นผูน้ าในการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ส าหรับอุปกรณ์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า รถยนต ์
อุปกรณ์เคร่ืองใชภ้ายในบา้น และช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ท่ีมีความซบัซอ้น ในปัจจุบนัประเทศไทยมี
แรงงานกวา่ 753,000 คน ในภาคอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ท่ีมีความรู้ ทกัษะ และประสบการณ์ท่ี
จะช่วยสนบัสนุนและขบัเคล่ือนธุรกิจให้เติบโตยิง่ข้ึน ประเทศไทยเป็นผูผ้ลิตและส่งออกฮาร์ดดิสก์
ไดรฟ์ (HDDs) รายใหญ่ของโลก โดยนบัเป็นสัดส่วนกวา่ร้อยละ 30 ของตลาดโลกดว้ย
ความสามารถทางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพส่งผลใหอุ้ตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ไทยเป็นท่ียอมรับ
และอยูใ่นระดบัแนวหนา้ของโลก (ส านกังานคณะกรรมการนโยบายเขตพฒันาพิเศษ 
ภาคตะวนัออก, 2566) 
 ประเทศไทยมีบริษทัท่ีเก่ียวขอ้งกบัอุตสาหกรรมไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ทั้งหมด 2,503 
ราย (สถาบนัไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์, 2563) สถานการณ์การแข่งขนัในปัจจุบนัถือวา่มีการแข่งขนั
ทางการคา้ท่ีเขม้ขน้ทั้งในระดบัภูมิภาคและระดบัโลก ผูผ้ลิตตอ้งมีการปรับตวักบัการเปล่ียนแปลง
ของกฎระเบียบทางการคา้ และการแข่งขนัทางดา้นเทคโนโลยใีหม่ ๆ ท่ีเขา้มาตลอดเวลา 
ผูป้ระกอบการผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์จ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการบริหารการจดัการอยา่งมี
ประสิทธิภาพเพื่อใหมี้ผลการด าเนินงานท่ีดี กระบวนการท่ีส าคญัต่อการด าเนินงานของธุรกิจคือ
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กระบวนการจดัซ้ือวตัถุดิบและช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์เพื่อส่งมอบส าหรับการผลิต ซ่ึงการจดัซ้ือ
จดัหาเป็นจุดเร่ิมตน้ท่ีส าคญัของซพัพลายเชน และเป็นกิจกรรมหน่ึงของโลจิสติกส์ เน่ืองจากตน้ทุน
การผลิตส่วนใหญ่จะอยูใ่นกระบวนการจดัซ้ือแทบทั้งส้ิน ดงันั้นควรมีการพิจารณาความเส่ียงท่ี
อาจจะเกิดข้ึน  
 ผูว้จิยัจึงท าการศึกษาการท างานของแผนกจดัซ้ือจดัหา ตั้งแต่การคดัเลือกผูส่้ง จนกระทัง่
ส่งสินคา้ใหมี้ความต่อเน่ืองและมีประสิทธิภาพสูงสุด มีการประเมินความเส่ียง และหาแนวทาง
จดัการกบัความเส่ียงท่ีอาจจะเกิดข้ึน ช่วยเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัทางธุรกิจขององคก์ร 
และส่งผลใหธุ้รกิจเติบโตมีความมัน่คง และมีก าไรท่ีเพิ่มมากข้ึน องคก์รควรใหค้วามส าคญัใน
กระบวนการจดัซ้ือทางธุรกิจ เพราะหากตดัสินใจผดิพลาดในกระบวนการน้ีจะส่งผลใหมี้การ
เปล่ียนแปลงซพัพลายเออร์ในระหวา่งการด าเนินงาน จะตามมาดว้ยปัญหา ความยุง่ยาก และตอ้งใช้
เวลาในการด าเนินการ ซ่ึงหากท าไม่เรียบร้อย ไม่รอบคอบ สินคา้อาจจะขาดสต็อกหรือฝ่ายผลิต
หยดุชะงกัการผลิตได ้ซ่ึงส่งผลกระทบต่อตน้ทุนในการผลิตขององคก์ร จึงตอ้งมีการวางแผนดีและ
รอบคอบในระยะยาว ดงันั้นการพิจารณาความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนจึงเป็นกุญแจส าคญั เน่ืองจาก 
เป็นการลดระดบัความรุนแรง และป้องกนัความเส่ียงท่ีอาจจะเกิดข้ึน ท าใหก้ระบวนการจดัซ้ือจดัหา 
มีมาตรฐาน มีการตดัสินใจท่ีถูกตอ้ง และรวดเร็วมากข้ึนกระบวนการด าเนินงานในส่วนของ  
การจดัซ้ือจดัหา (Procurement) แสดงดงัภาพ 1 

 
ภาพท่ี 1 กระบวนการด าเนินงานในส่วนของแผนกการจดัซ้ือจดัหา  
ท่ีมา: แผนกจดัซ้ือจดัหาบริษทัผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ (2565) 

Sourcing Purchase

1. Allocate new model

2. Audit supplier 

preparation for new model

3.Mass production/Delivery control

4.Tooling control
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 จากภาพท่ี 1 แสดงใหเ้ห็นถึงกระบวนการท างานในแผนกจดัซ้ือจดัหา (Procurement) 
โดยเร่ิมตั้งแต่การจดัหาซพัพลายเออร์ การคดัเลือกซพัพลายเออร์ท่ีมีความสามารถในการผลิตงาน
และมีราคาท่ีเหมาะสม รวมไปถึงการตรวจสอบความพร้อมในการผลิต การควบคุมอุปกรณ์ 
เคร่ืองมือต่าง ๆ ในระหวา่งการซ้ือขายของซพัพลายเออร์ท่ีเป็นทรัพยสิ์นของทางบริษทั ซ่ึงใน
งานวจิยัน้ีผูว้ิจยัจะกล่าวถึงแค่ในส่วนของการจดัหา (Sourcing) ซ่ึงแบ่งออกตามหนา้ท่ีความ
รับผดิชอบเป็น 3 ระยะหลกั ๆ คือ  
 ระยะท่ี 1 Allocate new model มีหนา้ท่ีคือ  
 เม่ือมี New model ทางบริษทัแม่จะส่งตวัอยา่งภาพช้ินงาน (Drawing) หรือ 3D Drawing 
และก าหนดการส่งช้ินงานตวัอยา่ง หลงัจากนั้นแผนกจดัหาจะท าการลิสตร์ายช่ือซพัพลายเออร์ท่ีมี
สามารถผลิตงานได ้และส่งตวัอยา่งภาพช้ินงานไปใหป้ระเมินราคา และขอใบเสนอราคาในเวลาท่ี
ก าหนด หลงัจากนั้นก็จะท าการเลือกซพัพลายเออร์ท่ีสามารถใหร้าคาไดถู้กท่ีสุดและสามารถจะส่ง
งานไดต้ามก าหนดการ ซ่ึง New model ก็อาจจะมีหลายรายการ ส าหรับงานส่วนน้ีจะแบ่งกนัท ากบั
ทางบริษทัแม่ ทางบริษทัแม่จะท าการคดัเลือก ช้ินส่วนขนาดใหญ่ และทางบริษทัผูว้ิจยัท าการ
คดัเลือกช้ินส่วนท่ีมีขนาดเล็ก  
 ระยะท่ี 2 Preparation new model มีหนา้ท่ีคือ  
 1. เม่ือมีงานรุ่นใหม่เขา้มา แผนกจดัหาตอ้งตรวจสอบขอ้มูลในแต่ละดา้นเพื่อใหม้ัน่ใจวา่
ซพัพลายเออร์สามารถท่ีจะผลิตงานและส่งไดท้นัเวลาในระยะยาว เช่น Capacity, tooling transfer, 
manpower, line preparation, information preparation, quality problem 
 2. ไปตรวจสอบประเมินความพร้อมหนา้งานจริงก่อนข้ึนงาน  
 3. ซพัพลายเออร์ผูผ้ลิตจะตอ้งส่งช้ินงานมาใหแ้ผนกจดัหาตรวจสอบ โดยจะตรวจสอบ
เอกสาร และสเป็คช้ินงานจริงเทียบกบัภาพวาดช้ินงาน และสุดทา้ย ผูอ้อกแบบท่ีอยูบ่ริษทัแม่ จะเป็น
คนตดัสินใจอนุมติัใหส้ามารถส่งช้ินงานได ้ซพัพลายเออร์จึงสามารถผลิตงาน Mass production ได ้
 ระยะท่ี 4 Control tooling มีหนา้ท่ีคือ 
 1. ควบคุมเคร่ืองมือต่าง ๆ ท่ีอยูใ่นบริษทัซพัพลายเออร์ ควบคุมไม่ใหซ้พัพลายเออร์ใช้
เคร่ืองมือท่ีหมดอาย ุแตก หกั สภาพไม่สมบูรณ์ในการผลิตงาน  
 2. เม่ือเคร่ืองมือช้ินไหนท่ีหมดอาย ุหรือยกเลิกการผลิตแลว้ จะถูกส่งไปท าลายทิ้ง 
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วตัถุประสงค์ของการวจิัย  
 1. เพื่อศึกษาปัจจยัความเส่ียงในการด าเนินงาน 
 2. เพื่อศึกษาแนวทางการป้องกนัความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึน 
 

ขอบเขตของการวจิัย  
 ผูว้จิยัท าการศึกษาแนวคิดความเส่ียง ท่ีอาจเกิดข้ึนและส่งผลต่อการด าเนินงานในส่วน
ของแผนกจดัหา โดยท าการศึกษาเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยใชเ้คร่ืองมือแบบสอบถามและการ
สัมภาษณ์บุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งในแผนกจดัหา เพื่อศึกษาความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนไดใ้นองคก์ร 
ระยะเวลาในการเก็บรวบรวมขอ้มูลตั้งแต่เดือน มิถุนายน - พฤศจิกายน พ.ศ. 2564 
 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากงานวจิัย 
 1. องคก์รทราบถึงความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนในการท างานของแผนกจดัหา  
 2. องคก์รสามารถน าประเด็นความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนเป็นแนวทางการรับมือในการ
ด าเนินงาน



บทที ่2 
วรรณกรรมและงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

 
 ผูว้จิยัไดท้  าการวิจยัเร่ือง “การประเมินความเส่ียงและการบริหารความเส่ียงแผนกจดัซ้ือ
จดัหา กรณีศึกษา บริษทัผลิตอุปกรณ์อิเลิกทรอนิกส์” และเพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจในหวัขอ้ท่ีผูว้จิยัได้
ท าการศึกษา จึงรวบรวมขอ้มูลแนวคิดทางทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการศึกษาคร้ังน้ี โดย
แสดงรายละเอียดตามหวัขอ้ดงัน้ี 
 1. บริบทขององคก์รกรณีศึกษา 
 2. กรอบแนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
  2.1 การวเิคราะห์ความเส่ียงในการท าธุรกิจ 
  2.2 แนวทางการบริหารความเส่ียงองคก์รของ COSO 
  2.3 ทฤษฎีเร่ืองการจดัซ้ือจดัหา 
  2.4 แนวทางการประเมินและการบริหารความเส่ียง 
 3. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

บริบทขององค์กรกรณศึีกษา 
 เป็นบริษทัขนาดกลาง มีพนกังานทั้งหมด 3,000 กวา่คน เป็นบริษทัสัญชาติญ่ีปุ่น มีบริษทั
แม่อยูท่ี่ประเทศญ่ีปุ่น โรงงานตั้งอยูท่ี่ชลบุรี ประกอบธุรกิจอุตสาหกรรมเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า ผลิตกลอ้ง
ถ่ายรูปดิจิตอล อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ต่าง ๆ ผลิตเคร่ืองเสียงติดรถยนตแ์ละอุปกรณ์เสริมท่ีเก่ียวขอ้ง  
 

กรอบแนวคดิและทฤษฎทีี่เกีย่วข้อง 
 การวเิคราะห์ความเส่ียงในการท าธุรกจิ 
 ความเส่ียงต่าง ๆ ในการท าธุรกิจ นอกจากปัญหาต่าง ๆ ท่ีหน่วยธุรกิจตอ้งเผชิญแลว้ 
ความเส่ียงต่าง ๆ ในการท าธุรกิจก็เกิดข้ึนอยูเ่สมอ เพื่อให้มองเห็นภาพชดัเจนยิง่ข้ึนวา่ ความเส่ียง 
ในการท าธุรกิจมีอะไรบา้ง ในท่ีน้ีขอกล่าวถึง 5 Forces model เป็นเคร่ืองมือท่ีใชว้ิเคราะห์ 
สภาวะการแข่งขนัทางการตลาดของ Michael Potter ซ่ึงเป็นท่ีนิยมใชอ้ยา่งแพร่หลายทัว่โลก  
ซ่ึงแนวความคิด 5 Forces Model ของ Michael E. Porter ซ่ึงกล่าวถึง ปัจจยั หรือ แรงทั้ง 5 อยา่ง  
ท่ีมีอิทธิพลต่อการท าธุรกิจ ไดแ้ก่ (ค  าอุ่น เจริญยิง่ และอคัรนนัท ์คิดสม, 2556)  
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 1. สภาพการณ์ของการแข่งขนั (Industry Competitors: Rivalry between established  
firms)  
 2. อ  านาจการต่อรองของผูบ้ริโภค (Bargaining power of buyers)  
 3. อ  านาจการต่อรองของผูผ้ลิต (Bargaining power of suppliers)  
 4. การเขา้มาของผูป้ระกอบการรายใหม่ (Risk of entry by potential competitors)  
 5. การมีสินคา้และบริการอ่ืนทดแทน (Threat of substitute products) 

 
ภาพท่ี 2 ทฤษฎี 5 Forces Model ของ Michael E. Porter 
ท่ีมา: ค  าอุ่น เจริญยิง่ และอคัรนนัท ์คิดสม (2556) 
 
 1. Potential entrants เป็นการวเิคราะห์เก่ียวกบัคู่แข่งขนัในธุรกิจเดียวกบัเรา  
เพื่อวเิคราะห์กลยทุธ์ ขนาด ก าลงัการผลิต เงินทุน ส่วนแบ่งการตลาดของคู่แข่งขนั รวมถึง 
สภาพเศรษฐกิจท่ีมีผลกระทบต่อการแข่งขนั  
 2. Buyers เป็นการวเิคราะห์คุณลกัษณะของผูบ้ริโภค โดยเฉพาะในแง่ของรายได ้
และส่วนแบ่งการตลาด เพื่อดูวา่อ านาจของผูบ้ริโภคมีมากนอ้ยเพียงใด  
 3. Suppliers เป็นการวเิคราะห์เก่ียวกบัผูผ้ลิตท่ีขายวตัถุดิบต่าง ๆ ใหแ้ก่บริษทัเรา  
โดยการวิเคราะห์การพึ่งพาจากผูผ้ลิต ถา้ธุรกิจเราตอ้งมีการพึ่งพาผูผ้ลิตรายหน่ึง ๆ สูง ก็จะมี 
ความเส่ียงของการประกอบธุรกิจมากข้ึน เพราะถา้ผูผ้ลิตรายนั้นไม่สามารถส่งวตัถุดิบได ้ไม่วา่จะ
ดว้ยสาเหตุใด ก็ตามจะส่งผลกระทบต่อการด าเนินธุรกิจของเราทนัที  
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 4. Industry competitors เป็นการวเิคราะห์วา่มีความยากง่ายในการเขา้มาของ
ผูป้ระกอบการรายใหม่มากนอ้ยเพียงใด ถา้การเขา้มาของผูป้ระกอบรายใหม่สามารถท าไดง่้ายและ
สะดวกก็จะตอ้งท าใหบ้ริษทัอาจไดรั้บผลกระทบจากการด าเนินธุรกิจไดง่้าย  
 5. Substitutes เป็นการวเิคราะห์วา่สินคา้และบริการท่ีบริษทัมีอยูน่ั้น มีโอกาสหรือไม่ท่ี
จะมีสินคา้และบริการอ่ืนเขา้มาทดแทนสินคา้และบริการเดิมของบริษทั ซ่ึงอาจท าให้รายไดจ้ากการ
ขายสินคา้และบริการลดลง รวมถึงส่วนแบ่งการตลาดท่ีลดลงในอนาคต จาก 5 Forces model แสดง
ใหเ้ห็นวา่ การท าธุรกิจเราตอ้งเผชิญกบัความเส่ียงดา้นคู่แข่งรายใหม่ ๆ ท่ีจะเขา้มา สินคา้ใหม่ ๆ ท่ี
จะมาทดแทนสินคา้และบริการขององคก์ร อ านาจต่อรองต่อผูข้าย อ านาจต่อรองของผูซ้ื้อ รวมทั้ง
การแข่งขนักนัในตลาดท าให้เรารู้ถึงสภาวะท่ีธุรกิจหรืออุตสาหกรรมนั้น ๆ เพื่อปรับตวัและจะ
สามารถปกป้องตนเองใหพ้น้จากส่ิงรอบขา้ง ท่ีมีผลต่อการท าธุรกิจของเรา และในขณะเดียวกนัก็
สามารถทนแรงผลกัดนัจากดา้นต่าง ๆ ซ่ึงก่อใหเ้กิดประโยชน์กบัธุรกิจอีกทางหน่ึงดว้ย 
 แนวทางการบริหารความเส่ียงองค์กรของ COSO 
 Committee of Sponsoring Organizations of the Treadway Commission ความเส่ียง คือ 
เหตุแห่งความไม่แน่นอน ซ่ึงหากเกิดข้ึนจะมีผลกระทบในเชิงลบ ต่อการบรรลุวตัถุประสงคห์รือ
เป้าหมายขององคก์ร เช่น การแข่งขนัท่ีเพิ่มมากข้ึน การเปล่ียนแปลงในอตัราดอกเบ้ีย ภยัธรรมชาติ 
การทุจริต การลกัขโมย ความเสียหายของระบบเทคโนโลยสีารสนเทศ หรือการถูกด าเนินการทาง
กฎหมาย ความเส่ียงสามารถเกิดข้ึนไดเ้สมอ เช่น แผนธุรกิจไม่เป็นไปตามท่ีคาดไว ้การท่ีบุคลากร
ไม่มีความรู้ความสามารถและประสบการณ์เพียงพอต่อองคก์ร การผลิตสินคา้ไม่ไดคุ้ณภาพตาม
ตอ้งการ ความผดิพลาดของขอ้มูลทางการเงิน เป็นตน้ (สุประวณ์ี สุวรรณรัตน์, 2562) 
 ความเส่ียงทุกประเภทเกิดข้ึนโดยมีเหตุแห่งความเส่ียง (Risk driver) ซ่ึงอาจเป็นเหตุท่ีเกิด
จากภายในองคก์ร เช่น วฒันธรรม โครงสร้างองคก์ร บุคลากร หรือเหตุท่ีเกิดจากปัจจยัภายนอก เช่น 
การเมือง คู่แข่ง สภาะเศรษฐกิจ เป็นตน้ ซ่ึงเหตุแห่งความเส่ียงจะมีหลายลกัษณะต่างกนัไป 
 การบริหารความเส่ียง คือ การจดัการความเส่ียง ทั้งในกระบวนการ การระบุ วเิคราะห์ 
ประเมิน ดูแล ตรวจสอบ และควบคุมความเส่ียง ท่ีสัมพนัธ์กบักิจกรรม หนา้ท่ี และกระบวนการ
ท างานซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีปฏิบติัโดยคณะกรรมการบริษทั ผูบ้ริหาร และบุคลากรทุกคนใน
องคก์รเพื่อช่วยในการก าหนดกลยทุธ์และด าเนินงาน และเพื่อใหอ้งคก์รลดความเสียหายจากความ
เส่ียงมากท่ีสุด เพื่อใหไ้ดรั้บความมัน่ใจในการบรรลุวตัถุประสงคท่ี์องคก์รก าหนดไว ้(ไพร้ซอวเตอร์
เฮา้ส์คูเปอร์ส, 2547) 
 กรอบแนวคิดการบริหารความเส่ียงแบบบูรณาการตามแนวคิดของ COSO (The 
Committee of Sponsoring Organizations of the Tread Way Commission) ดงัแสดงในภาพท่ี 3  
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ภาพท่ี 3 กระบวนการบริหารความเส่ียงตามหลกัการของ COSO    
ท่ีมา: สุประวณ์ี สุวรรณรัตน์ (2562)  
 
 การบริหารความเส่ียงประกอบดว้ย 8 องคป์ระกอบ ซ่ึงสัมพนัธ์กบัการด าเนินธุรกิจ และ
กระบวนการบริหารงานมีดงัน้ี (สุประวณ์ี สุวรรณรัตน์, 2562)  
 1. สภาพแวดลอ้มภายในองคก์ร (Internal environment) 
 สภาพแวดลอ้มภายในองคก์รเป็นพื้นฐานท่ีส าคญัส าหรับกรอบการบริหารความเส่ียง 
สภาพแวดลอ้มน้ี มีหนา้อิทธิพลต่อการก าหนดกลยทุธ์และเป้าหมายขององคก์ร ก าหนดกิจกรรม 
การบ่งช้ี ประเมิน และจดัการความเส่ียง สภาพแวดลอ้มภายในองคก์รประกอบดว้ยหลายปัจจยั เช่น 
จริยธรรม วธีิการท างานของผูบ้ริหารและบุคลากร รวมถึงปรัชญาและวฒันธรรมในการบริหาร
ความเส่ียงโดยส่วนท่ีส าคญัอยา่งหน่ึงของสภาพแวดลอ้มภายในองคก์รและมีผลต่อการก าหนด 
กลยทุธ์ เพื่อท าใหอ้งคก์รบรรลุเป้าหมาย ดงันั้นการบริหารความเส่ียงจึงช่วยผูบ้ริหารในการก าหนด
กลยทุธ์ท่ีขององคก์ร  
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 2. การก าหนดวตัถุประสงค ์(Objective setting) 
 การก าหนดวตัถุประสงคท์างธุรกิจท่ีชดัเจน คือ ขั้นตอนแรกส าหรับกระบวนการบริหาร
ความเส่ียง องคก์รควรมัน่ใจวา่วตัถุประสงคท่ี์ก าหนดข้ึนมีความสอดคลอ้งกบัเป้าหมายเชิงกลยทุธ์
และความเส่ียงท่ีองคก์รสามารถยอมรับได ้โดยทัว่ไปวตัถุประสงคแ์ละกลยทุธ์ควรไดรั้บการบนัทึก
เป็นลายลกัษณ์อกัษรและสามารถพิจารณาไดใ้นดา้นต่าง ๆ  
  2.1 วตัถุประสงคด์า้นกลยทุธ์ (Strategic) เก่ียวขอ้งกบัเป้าหมายและพนัธกิจใน
ภาพรวมขององคก์ร 
  2.2 วตัถุประสงคด์า้นการด าเนินงาน (Operational) โดยมุ่งหมายใหก้ารปฏิบติังานเกิด
ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และคุม้ค่า ดว้ยการก ากบัการใชท้รัพยากรทุกประเภทให้เป็นไปอยา่ง
ประสิทธิภาพ บรรลุเป้าหมายท่ีผูบ้ริหารก าหนดไว ้และใหป้ลอดจากการกระท าทุจริตของพนกังาน
หรือผูบ้ริหาร 
  2.3 วตัถุประสงคด์า้นการรายงาน (Reporting) ทั้งรายงานทางการเงินหรืองบการเงิน
ไม่วา่จะเป็นรายงานท่ีใชภ้ายในหรือภายนอกองคก์ร รวมถึงรายงานจากการปฏิบติังานต่าง ๆ ตอ้งมี
ความเช่ือถือได ้และทนัเวลา มีคุณภาพเหมาะสมส าหรับการน าไปใชเ้ป็นขอ้มูลประกอบการ
พิจารณาตดัสินใจทางธุรกิจของนกับริหาร เจา้หน้ี ผูถื้อหุน้ และผูล้งทุนทัว่ไป 
  2.4 วตัถุประสงคด์า้นการปฏิบติัตามกฎระเบียบ (Compliance with Application Laws 
and Regulations) การปฏิบติังานหรือด าเนินธุรกิจใหส้อดคลอ้งหรือเป็นไปตามบทบญัญติั
ขอ้ก าหนดของกฎหมาย นโยบาย ขอ้บงัคบั ระเบียบท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานหรือการ
ด าเนินงาน 
 3. การบ่งช้ีเหตุการณ์ (Event identification) 
 การบ่งช้ีเหตุการณ์ เป็นการวิเคราะห์เพื่อคาดการณ์ส่ิงท่ีอาจจะเกิดข้ึนกบัองคก์รทั้งใน
ปัจจุบนัและอนาคต โดยพิจารณาส่ิงต่อไปน้ี 
  3.1 ปัยจยัความเส่ียงทุกดา้นท่ีอาจเกิดข้ึน เช่น ความเส่ียงในดา้นกลยทุธ์ การเงิน 
บุคลากร การปฏิบติั กฎหมาย ภาษีอากร ระบบงาน ส่ิงแวดลอ้ม  
  3.2 แหล่งความเส่ียงทั้งจากภายในและภายนอกองคก์ร 
  3.3 ความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุการณ์ท่ีอาจจะเกิดข้ึน 
 4. การประเมินความเส่ียง (Risk assessment)  
 ขั้นตอนน้ีเนน้การประเมินโอกาสและผลกระทบของเหตุการณ์ท่ีอาจจะเกิดข้ึน ต่อ
วตัถุประสงค ์ขณะท่ีการเกิดเหตุการณ์ใดเหตุการณ์หน่ึงส่งผลกระทบในระดบัต ่า หรือบาง
เหตุการณ์ส่งผลกระทบในระดบัสูง โดยทัว่ไปการประเมินความเส่ียงประกอบดว้ย 2 มิติ ดงัน้ี 
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  4.1 โอกาสท่ีอาจจะเกิดข้ึน (Likelihood) หมายถึง เหตุการณ์มีโอกาสเกิดข้ึนมากนอ้ย
เพียงใด 
  4.2 ผลกระทบ (Impact) หมายถึง หากมีเหตุการณ์เกิดข้ึน องคก์รจะไดรั้บผลกระทบ
มากนอ้ยเพียงใด 
 การประเมินความเส่ียงสามารถท าไดท้ั้งการประเมินเชิงคุณภาพ และเชิงปริมาณ โดย
พิจารณาทั้งเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนจากภายนอกและภายในองคก์ร นอกจากน้ี การประเมินความเส่ียง
ควรด าเนินการทั้งก่อนการจดัการความเส่ียง และหลงัท่ีมีการจดัการความเส่ียงแลว้ ซ่ึงปัจจยัท่ีควร
ใชใ้นการพิจารณาการจดัการความเส่ียง เช่น การปฏิบติังานของผูบ้ริหารและพนกังาน กระบวนการ
ปฏิบติังาน กิจกรรมควบคุมภายใน โครงสร้างทางธุรกิจ และกระบวนการรายงาน การวดัผลและ
การปฏิบติังานการติดตามผล วธีิการติดต่อส่ือสาร ทศันคติและแนวทางของผูบ้ริหารเก่ียวกบัความ
เส่ียง พฤติกรรมขององคก์รท่ีคาดวา่จะมี และท่ีมีอยูใ่นปัจจุบนั  
 5. การตอบสนองต่อความเส่ียง (Risk response) 
 เม่ือความเส่ียงไดรั้บการบ่งช้ี และการประเมินความส าคญัแลว้ ผูบ้ริหารตอ้งประเมิน
วธีิการจดัการความเส่ียงท่ีสามารถน าไปปฏิบติัไดด้ว้ยวธีิการท่ีเหมาะสม เพื่อลดระดบัโอกาสท่ีอาจ
เกิดข้ึนและผลกระทบของเหตุการณ์ให้อยูใ่นช่วงท่ีองคก์รสามารถยอมรับได ้ซ่ึงหลกัการ
ตอบสนองความเส่ียงมี 4 ประการ 
  5.1 การหลีกเล่ียง (Avoid) หมายถึง การด าเนินการเพื่อหลีกเล่ียงเหตุการณ์ท่ีก่อใหเ้กิด
ความเส่ียง 
  5.2 การร่วมจดัการ (Share) หมายถึง การร่วมหรือแบ่งความรับผดิชอบกบัผูอ่ื้นในการ
จดัการความเส่ียง  
  5.3 การลด (Reduce) หมายถึง การด าเนินงานเพิ่มเติมเพื่อลดโอกาสท่ีอาจเกิดข้ึนหรือ
ผลกระทบของความเส่ียงให้อยูใ่นระดบัท่ียอมรับได ้ 
  5.4 การยอมรับ (Accept) หมายถึง ความเส่ียงท่ีเหลือในปัจจุบนั อยูภ่ายในระดบัท่ี
ตอ้งการและยอมรับไดแ้ลว้ โดยไม่ตอ้งมีการด าเนินการเพิ่มเติมเพื่อลดโอกาสหรือผลกระทบท่ี
อาจจะเกิดข้ึนอีก 
 6. กิจกรรมท่ีใชใ้นการควบคุม (Control activities) 
 กิจกรรมการควบคุม คือ นโยบายและกระบวนการปฏิบติังาน เพื่อใหม้ัน่ใจวา่ไดมี้การ
จดัการความเส่ียง เน่ืองจากแต่ละองคก์รมีการก าหนดวตัถุประสงคแ์ละเทคนิคการน าไปปฏิบติั
ต่างกนั การควบคุมเป็นการสะทอ้นถึงสภาพแวดลอ้มภายในองคก์ร ลกัษณะธุรกิจ โครงสร้างและ
วฒันธรรมขององคก์ร กิจกรรมการควบคุมส าหรับเทคโนโลยสีารสนเทศสามารถจดักลุ่มไดเ้ป็น 2 
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ประเภท ไดแ้ก่ การควบคุมทัว่ไป และการควบคุมเฉพาะระบบงาน ส่ิงส าคญัประการหน่ึงต่อ
กิจกรรมการควบคุม คือ การก าหนดบุคลากรภายนองคก์รเพื่รับผดิชอบการควบคุมนั้น 
 7. สารสนเทศและการส่ือสาร (Information and communication) 
 สารสนเทศเป็นส่ิงจ าเป็นส าหรับองคก์รในการบ่งช้ี ประเมิน และการจดัการความเส่ียง 
ขอ้มูลสารสนเทศท่ีเก่ียวขอ้งกบัองคก์รทั้งจากแหล่งภายนอกและภายในควรตอ้งไดรั้บการบนัทึก
และส่ือสารอยา่งเหมาะสมทั้งดา้นรูปแบบและเวลา เพื่อช่วยใหบุ้คลากรทางท่ีเก่ียวขอ้งสามารถ
ตอบสนองต่อเหตุการณ์ไดอ้ยา่งรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ การส่ือสารอยา่งมีประสิทธิภาพรวมไป
ถึงการแลกเปล่ียนขอ้มูลกบับุคลากรภายนอกองคก์ร เช่น ลูกคา้ ผูจ้ดัหาสินคา้ ผูใ้หบ้ริการ  
 8. การติดตามผล (Monitoring) ประเด็นท่ีส าคญัของการติดตามผล ไดแ้ก่  
  8.1 การติดตามผลเพื่อใหม้ัน่ใจไดว้า่การจดัการความเส่ียงท่ีมีคุณภาพ และ 
มีความเหมาะสม และการบริหารความเส่ียงไดน้ าไปประยกุตใ์ชไ้ดใ้นทุกระดบัขององคก์ร 
  8.2 ความเส่ียงทั้งหมดท่ีมีผลกระทบส าคญัต่อการบรรลุวตัถุประสงคข์ององคก์ร 
ไดรั้บการรายงานต่อผูบ้ริหารท่ีรับผดิชอบ 
 การติดตามการบริหารความเส่ียงสามารถท าได ้2 ลกัษณะ คือ การติดตามอยา่งต่อเน่ือง
หรือการติดตามเป็นรายคร้ัง การติดตามอยา่งต่อเน่ืองเป็นการด าเนินการอยา่งสม ่าเสมอ เพื่อให้
สามารถตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลงอยา่งทนัท่วงที และถือเป็นส่วนหน่ึงขอการปฏิบติังาน ส่วน
การติดตามรายคร้ัง เป็นการด าเนินการภายหลงัจากเกิดเหตุการณ์ ดงันั้น ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจะไดรั้บ
การแกไ้ขอยา่งรวมเร็ว หากองคก์รมีการติดตามอยา่งต่อเน่ือง และนอกจากน้ีองคก์รควรมีการจดัท า
รายงานความเส่ียงเพื่อใหก้ารติดตามการบริหารความเส่ียงเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผล รายงานความเส่ียงสามารถท าไดห้ลายรูปแบบ  
 ทฤษฎีเร่ืองการจัดซ้ือจัดหา (Procurement) 
 อดุลย ์จาตุรงคกุล (2547) ไดใ้หค้วามหมายของการจดัซ้ือไวว้า่ เป็นกระบวนการท่ีบริษทั
ต่าง ๆ ท าสัญญากบับุคคลฝ่ายท่ี 3 เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงสินคา้และบริการท่ีตอ้งการ เพื่อใหบ้รรลุถึง
วตัถุประสงคข์องธุรกิจอยา่งมีจงัหวะเวลา และมีตน้ทุน (Cost) ท่ีมีประสิทธิภาพ กิจกรรมดงักล่าว
ไดแ้ก่ การวจิยั และการพฒันาการเลือกวสัดุท่ีเหมาะสมและการเลือกแหล่งขายท่ีถูกตอ้ง  
การติดตามผลเพื่อใหก้ารน าส่งเป็นไปตามก าหนดเวลาท่ีตกลงกนั การตรวจสอบสินคา้ท่ีน าส่ง
เพื่อใหม้ัน่ใจวา่เป็นสินคา้ท่ีมีคุณสมบติัและจ านวนตรงตามท่ีไดว้างไว ้และตลอดจนการพฒันา 
การติดต่อประสานงานกนักบัหน่วยงานอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวพนักนัเป็นตน้ 
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 การบริหารความเส่ียง 

 
ภาพท่ี 4 ประเภทของความเส่ียง 
ท่ีมา: จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556) 
 
 จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มนัธนา พิพิธเนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556)  
ใหค้วามหมายค าวา่ “ความเส่ียง” (Risk) คือ เหตุการณ์ท่ีไม่แน่นอน ซ่ึงจะมีผลกระทบในเชิงลบ 
ต่อองคก์ร โดยแบ่งความเส่ียงออกเป็น 4 ประเภท S-O-F-C ดงัน้ี (มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์  
จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ, 2556) 
 1. ความเส่ียงดา้นกลยทุธ์ (Strategic risk: S) หมายถึง ความเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้งกบันโยบาย
และแผนกลยทุธ์ขององคก์รรวมไปถึงการตดัสินใจดา้นการบริหารท่ีส่งผลต่อทิศทางการด าเนินงาน
ในทางท่ีเป็นอุปสรรคต่อการด าเนินงานตามยทุธศาสตร์ ส่งผลใหก้ารด าเนินงานไม่สามารถบรรลุ
ตามเป้าหมายได ้เช่น ความเส่ียงจากการด าเนินงานท่ีไม่สอดคลอ้งกบัเป้าหมาย วตัถุประสงค ์ความ
เส่ียงดา้นภาพลกัษณ์องคก์ร ความเส่ียงดา้นการตอบสนองความตอ้งการของผูรั้บบริการ 
 2. ความเส่ียงดา้นการปฏิบติังาน (Operational risk: O) หมายถึง ความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนจาก
การด าเนินงาน ไดแ้ก่ ความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนจากการบริหาร ระบบงานขององคก์ร การขาดระบบ
การบริหารท่ีมีประสิทธิภาพ ขาดความร่วมมือจากหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง ด าเนินงานตลอดจน 
การด าเนินงานท่ีไม่โปร่งใสและการฉอ้โกงทั้งในองคก์รของตน และพนกังานองคก์รอ่ืน  
 3. ความเส่ียงดา้นการเงิน (Financial risk: F) หมายถึง ความเส่ียงจากการบริหารเงินทุน 
เงินงบประมาณ เงินสดในมือท่ีไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอ ความเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้งกบัดา้นการเงิน เช่น 
ใชเ้งินผดิวตัถุประสงค ์หรือมูลค่าสูงเกินจริง ท าให้โครงการดงักล่าวไม่สามารถด าเนินการต่อเร่ือง 
หรือไม่ส าเร็จลุล่วง หรือความเส่ียง เช่น แผนงบประมาณจากหน่วยงานต่าง ๆ ไม่มีความชดัเจน ไม่
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มีความละเอียดพอท่ีจะน าไปใชใ้นการพยากรณ์ดา้นการเงินได ้การจดัสรรงบประมาณ เคร่ืองมือ 
ทรัพยากรท่ีจ าเป็นอยา่งเหมาะสม การตั้งวงเงินงบประมาณไวต้ ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น การเพิ่มข้ึนของ
ราคาเคร่ืองมือวสัดุ เป็นตน้ 
 4. ความเส่ียงดา้นการปฏิบติัตามระเบียบและกฎหมาย (Compliance risk: C) หมายถึง 
ความเส่ียงจากการท่ีไม่ปฏิบติัตามระเบียบ เช่น การท่ีคู่สัญญาไม่ด าเนินการใหเ้สร็จลุล่วงตาม
ก าหนดสัญญา กระบวนการด าเนินงานไม่เป็นไปตามขอ้บงัคบั/ ขอ้ตกลง หรือมีความเขา้ใจใน
ขอ้ก าหนดระเบียบขอ้บงัคบั การตีความท่ีแตกต่างกนั ความคิดเห็นท่ีคลาดเคล่ือน ความเส่ียงท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติัตามระเบียบและกฎหมาย เช่น ระเบียบ กฎหมาย พระราชกฤษฎีกา ระเบียบ
ขอ้บงัคบั นโยบายของรัฐบาล มติคณะรัฐมนตรี ขอ้ก าหนดของภูมิภาคของโลก โดยทัว่ไป การ
ด าเนินธุรกิจใด ๆ ยอ่มตอ้งเผชิญกบั “ความเส่ียง” ท่ีเกิดข้ึนอยู ่ตลอดเวลา อนัเน่ืองมาจากความ
เปล่ียนแปลงของปัจจยัทางธุรกิจ เช่น กลุ่มผูบ้ริโภค อาย ุทศันคติ ลกัษณะของธุรกิจ ประเภท
อุตสาหกรรม นโยบายของรัฐบาล มาตรฐานต่าง ๆ ดงันั้น เพื่อตอ้งการขจดั หรือลดผลกระทบ
ในทางลบดงักล่าว องคก์รจ าเป็นตอ้งมีการบริหารความเส่ียง 
 การบริหารความเส่ียง (Risk management) เป็นเคร่ืองมือท่ีส าคญัท่ีท าใหผู้บ้ริหารของ
องคก์รเกิดความมัน่ใจวา่ความเส่ียงทั้งหมดท่ีมีจะส่งผลกระทบทั้งจากภายในและภายนอก และมีผล
ต่อการบรรลุวตัถุประสงคข์ององคน์ั้น จะถูกพิจารณาและจดัการใหห้มดไปหรือนอ้ยลง ซ่ึงท าให้ 
ผลการด าเนินงานมีประสิทธิภาพ ประสิทธิผลและเป็นไปตามเป้าหมาย การบริหารความเส่ียง  
คือ การบริหารปัจจยัเส่ียงโดยควบคุม กิจกรรมและกระบวนการด าเนินงานต่าง ๆ โดยมีหลกัการ 
คือ การลดมูลเหตุของแต่ละโอกาสท่ีอาจท าใหอ้งคก์รเกิดความเสียหาย เพื่อให้ระดบัและขนาดของ
ความเสียหายท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคตใหอ้ยูใ่น ระดบัท่ีองคก์รยอมรับได ้สามารถประเมินได ้ควบคุม
และตรวจสอบไดอ้ยา่งเป็นระบบ โดยค านึงถึงการบรรลุเป้าหมายขององคก์รเป็นส าคญั ซ่ึงประเด็น
ส าคญัในการบริหารความเส่ียงคือจ าเป็นตอ้งพิจารณาถึงปัจจยัเส่ียง ประเมินความเส่ียง ระดบั 
ความเส่ียงโดยรวม  การบริหารความเส่ียงองคก์รโดยรวม (Enterprise risk management) คือ การ
บริหารความเส่ียงท่ีมีโครงสร้างองคก์ร กระบวนการ และวฒันธรรมองคก์รประกอบเขา้ดว้ยกนั  
มีความสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคเ์ป้าหมายและวสิัยทศัน์ขององคก์ร เพื่อบ่งช้ีเหตุการณ์ท่ีอาจ
เป็นไปได ้ซ่ึงอาจมีผลกระทบต่อองคก์รและท าใหร้ะดบัความเส่ียงและขนาดของความเส่ียงท่ีจะ
เกิดข้ึน ทั้งในปัจจุบนัและอนาคตอยูใ่นระดบัท่ียอมรับได ้โดยไดรั้บการสนบัสนุนและมีส่วนร่วม
ในการบริหารความเส่ียงจากทุกคนในองคก์ร ตั้งแต่ระดบั คณะกรรมการผูบ้ริหารและพนกังาน 
ทุกคนในองคก์ร 
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ภาพท่ี 5 กระบวนการบริหารความเส่ียงขององคก์รโดยรวม  
ท่ีมา: จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556)  
  
 กระบวนการบริหารความเส่ียงขององคก์รโดยรวมนั้น การก าหนดวตัถุประสงคจ์ะตอ้ง
สอดคลอ้ง หรือเป็นไปในทิศทางเดียวกบัวตัถุประสงคอ์งคก์ร มี 5 ขั้นตอน ดงัน้ี  
 1. การก าหนดจุดมุ่งหมาย 
 2. การคน้หาความเส่ียง  
 3. การประเมินความเส่ียง  
 4. การจดัการความเส่ียง  
 5. การติดตาม ประเมินผล และรายงาน  
 โดยไดรั้บการสนบัสนุนและมีส่วนร่วมจากบุคลากร ทุกคนทุกระดบัในองคก์ร 
โดย คณะกรรมการและผูบ้ริหารระดบัสูง ควรเขา้ใจภาพรวมของการบริหาร ความเส่ียงองคก์ร 
และประโยชน์ท่ีจะไดรั้บ เพื่อใหก้ารสนบัสนุนการบริหารความเส่ียงไดอ้ยา่งเตม็ท่ี รวมถึงผูบ้ริหาร
ระดบักลางและพนกังาน ควรเขา้ใจวตัถุประสงคข์องการบริหารความเส่ียงและบทบาท 
ความรับผดิชอบของแต่ละคน เพื่อเป็นกลไกปฏิบติังาน  
 ปัจจยัเส่ียง (Risk factor) หมายถึง ตน้เหตุหรือสาเหตุท่ีมาของความเส่ียง ท่ีจะท าใหไ้ม่ 
บรรลุวตัถุประสงคต์ามท่ีก าหนด โดยการระบุวา่เหตุการณ์เกิดอยา่งไร เม่ือใด และเหตุผลใด การ
ระบุ สาเหตุควรเป็นการระบุสาเหตุท่ีแทจ้ริง จะช่วยใหก้ารวเิคราะห์และก าหนดมาตรการลดความ
เส่ียงได ้อยา่งถูกตอ้ง 
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 การประเมินความเส่ียง (Risk assessment) หมายถึง การวเิคราะห์และการประเมิน ระดบั
ความเส่ียงท่ีส่งผลกระทบต่อการบรรลุวตัถุประสงคแ์ละภารกิจขององคก์ร โดยพิจารณาจาก ระดบั
ของผลกระทบ (Impact) และโอกาสท่ีความเส่ียงอาจจะเกิดข้ึน (Likelihood) และผลลพัธ์ท่ีได ้น าไป
ก าหนดเป็นค่าความเส่ียงโดยรวม (Risk exposure) เพื่อใชใ้นการจดัล าดบัความเส่ียงและพิจารณา 
ใหค้วามส าคญักบัการบริหารความเส่ียง  
 ขั้นตอนยอ่ยในการประเมินความเส่ียง ประกอบดว้ย 4 ขั้นตอน คือ  
 1. การก าหนดเกณฑก์ารประเมินมาตรฐาน 
 2. การประเมินโอกาสและผลกระทบของความเส่ียง 
 3. การวเิคราะห์ความเส่ียง 
 4. การจดัล าดบัความเส่ียง 
 ความหมายของค านิยามในขั้นตอนการประเมินความเส่ียง 
 โอกาสท่ีจะเกิด (Likelihood หรือ Frequency) หมายถึง ความเป็นไปไดใ้นรูปแบบต่าง ๆ 
เช่น ความถ่ี ผลลพัธ์ และโอกาสของการเกิดความเสียหายแต่ละระดบั ท่ีเหตุการณ์ความเส่ียง อาจจะ
เกิดข้ึนและอาจมีผลกระทบต่อการบรรลุวตัถุประสงคข์ององคก์ร  
 ผลกระทบ (Impact) หมายถึง ผลจากเหตุการณ์ใดเหตุการณ์หน่ึง ซ่ึงอาจเกิด ผลกระทบ
เพียงประการเดียวหรือหลายประการ โดยเกิดข้ึนไดท้ั้งเชิงบวกและเชิงลบ อาจแสดงระดบั ความ
เสียหายตั้งแต่นอ้ย-มาก  
 ระดับของความเส่ียง (Degree of risk)  
 โดยการน าผลการประเมินความเส่ียงประมวลเขา้ดว้ยกนัตามสูตรภาพท่ี 5 ระหวา่ง
โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) และผลกระทบของความเส่ียง (Impact) ท่ีประเมินไดจ้าก
ตารางการวเิคราะห์ความเส่ียง มาจดัท าขอ้มูลสถานะ ความเส่ียง (Risk profile) เป็นการสร้างภาพ
แสดงค่าโอกาสในการเกิดปัจจยัความเส่ียง (Likelihood) และค่าระดบั ความรุนแรงของผลกระทบท่ี
เกิดจากปัจจยัเส่ียง (Impact) (ส านกัทะเบียนและประมวลผล มหาวทิยาลยัเชียงใหม,่ 2563) 
 

 
ภาพท่ี 6 สูตรการค านวณค่าระดบัความเส่ียงโดยรวม 
ท่ีมา: จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556)  
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 การประเมินความเส่ียงขององคก์ร เป็นกระบวนการท่ีประกอบดว้ยการวเิคราะห์ 
ประเมิน และจดัระดบัความเส่ียง ท่ีมีผลกระทบต่อการบรรลุวตัถุประสงคข์องกระบวนการท างาน
ขององคก์รมี ขั้นตอนคือ 
 1. การก าหนดเกณฑก์ารประเมินมาตรฐาน 
 การก าหนดเกณฑข์องระดบัความเส่ียงหรือระดบัความเสียหาย การจดัระดบัความเส่ียง 
หมายถึง การน าผลการประเมินความเส่ียงตามความเส่ียงท่ีไดจ้ากโอกาส และผลกระทบ มา
ประมวล เขา้ดว้ยกนั สามารถท าได ้2 วธีิ คือ  
  1.1 วธีิการค านวณทางคณิตศาสตร์ ดว้ยการน า โอกาส คูณกบั ผลกระทบ เพื่อค านวณ
ระดบัความเส่ียงโดยรวม และแสดงค่าระดบัความเส่ียงโดยรวม ซ่ึงมีระดบั ขนาด 3x3 4x4 และ 5x5 
ผลกระทบทั้งเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ  
  1.2 วธีิการจดัท าขอ้มูลสถานะ ความเส่ียง (Risk profile) ซ่ึงแสดงค่าของ โอกาส และ 
ผลกระทบ เป็นการสร้างตารางรวมภาพความเส่ียงทั้งหมดเพื่อแสดงโอกาสในการเกิดปัจจยั 
ความเส่ียง และค่าระดบัความรุนแรงของผลกระทบ ซ่ึง Risk profile จะแบ่งพื้นท่ีออกเป็น  
3-4-5 ส่วน ตามความตอ้งการขององคก์ร 

 
ภาพท่ี 7 การก าหนดเกณฑข์องระดบัความเส่ียง 
ท่ีมา: จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556)  
  
 การวดัผลความเส่ียงท่ีพิจารณาจากความสัมพนัธ์ระหวา่งโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงและ
ผลกระทบของความเส่ียงต่อองคก์ร วา่ก่อใหเ้กิดระดบัความเส่ียงในตารางไดด้งัภาพท่ี 8 
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ภาพท่ี 8 ตวัอยา่งการระบุความเส่ียงขนาด 5×5 (Degree of risk)  
ท่ีมา: จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556)  
 
 โอกาสทีจ่ะเกดิความเส่ียง (Likelihood) 
 แนวทางในการก าหนดเกณฑ์ส าหรับโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง เชิงปริมาณและเชิง
คุณภาพ การวเิคราะห์ความเส่ียง (Risk analysis) โดยการใชว้ธีิการใหค้ะแนน ดงัภาพท่ี 9  
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ภาพท่ี 9 เกณฑค์วามเส่ียง  
ท่ีมา: จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556)  
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 ระดบัความรุนแรง หรือผลกระทบ (Impact) หมายถึง ผลกิจกรรมโครงการ เหตุการณ์  
ท่ีเกิดจากสมมติฐานท่ีคาดการณ์ไวล่้วงหนา้ การพิจารณาใชช้ดัเจนวา่เกิดอะไร มีความเสียหาย 
อยา่งไร ระบุขนาดและปริมาณความเสียหายโดยใชข้อ้มูลจาก (จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธ
เนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ, 2556) 
 - เหตุการณ์ลกัษณะน้ีท่ีเกิดข้ึนมาแลว้มีการบนัทึกไว ้ 
 - การแกปั้ญหาหรือการตดัสินใจจากประสบการณ์ 
 การพิจารณาผลกระทบท่ีคาดวา่จะตามมา จะตอ้งพิจารณาใหค้รอบคลุมทุกดา้น 
ดงัต่อไปน้ี  
 1. ดา้นการด าเนินงาน หมายถึง ผลกระทบดา้นการเงินกระทบต่อรายไดห้ลกั  
 2. ดา้นบุคคล หมายถึง เจา้หนา้ท่ีท่ีปฏิบติังานนั้น ๆ 
 3. ดา้นทรัพยสิ์น หมายถึง ผลกระทบต่อทรัพยสิ์น เป็นตวัเงิน เพื่อหาระดบัความรุนแรง 
 4. ดา้นสมาชิกและผูใ้ชบ้ริการ หมายถึง ความเสียหายต่อทรัพยสิ์นและผูใ้ชบ้ริการต่าง ๆ 
 5. ดา้นภาพลกัษณ์ หมายถึง ความน่าเช่ือถือ การลงทุน  
 แนวทางการบริหารความเส่ียง มีแนวทางในการก าหนดเกณฑ ์ส าหรับระดบัความรุนแรง
ของผลกระทบ ดา้นมูลค่าความเสียหาย ดา้นช่ือเสียง ดา้นเวลา และดา้นความส าเร็จของกลยทุธ์ โดย
สามารถน ามาใชเ้ป็นตวัอยา่งในการก าหนดเกณฑร์ะดบัความรุนแรงของผลกระทบ ดงัภาพท่ี 10 
 

 
ภาพท่ี 10 ตวัอยา่งท่ี 1 ระดบัความรุนแรงของผลกระทบ (Impact) ดา้นเวลา 
ท่ีมา: จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์, กิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556)  
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ทีม่า : จริพร สุเมธปีระสทิธิ,์ มทัธนา พพิธิเนาวรตัน์, กติตพินัธ ์คงสวสัดิเ์กยีรต ิ(2556)  
ทีม่า : จริพร สุเมธปีระสทิธิ,์ มทัธนา พพิธิเนาวรตัน์ และกติตพินัธ ์คงสวสัดิเ์กยีรต ิ(2556)  
 
ภาพท่ี 11 ตวัอยา่งท่ี 2 ระดบัความรุนแรงของผลกระทบ (Impact) ดา้นความส าเร็จ 
ท่ีมา: จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556) 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 12 ตวัอยา่งท่ี 3 ระดบัความรุนแรงของผลกระทบ (Impact) เชิงปริมาณ ต่อ KPI 
ท่ีมา: จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556) 

 
ภาพท่ี 13 ตวัอยา่งท่ี 4 ระดบัความรุนแรงของผลกระทบ (Impact) ดา้นช่ือเสียง 
ท่ีมา: จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556) 
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ภาพท่ี 14 ตวัอยา่งท่ี 5 ระดบัความรุนแรงของผลกระทบ (Impact) เชิงคุณภาพ 
ท่ีมา: จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556) 
 

 
ภาพท่ี 15 ตวัอยา่งท่ี 6 ระดบัความรุนแรง (ผลกระทบของความเส่ียงต่อระบบเทคโนโลยแีละ
สารสนเทศ) 
ท่ีมา: จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556) 
 

 
 
 
 
  

และสารสนเทศ) 
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ภาพท่ี 16 ตวัอยา่งท่ี 7 ระดบัความรุนแรง (ผลกระทบของความเส่ียงต่อการต่อเน่ืองของการด าเนิน
ธุรกิจ)  
ท่ีมา: จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556) 

 
ภาพท่ี 17 ระดบัความรุนแรงของความเส่ียง  
ท่ีมา: จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556)  
  

ธุรกิจ) 
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 การจดัการความเส่ียงหรือแนวทางรับมือความเส่ียง เป็นแผนหรือมาตรการในการ 
ตอบสนองต่อความเส่ียงนั้น ๆ โดยพิจารณาทั้งมิติของโอกาสและผลกระทบ จะตอ้งพิจารณาเร่ือง 
ตน้ทุนและเปรียบเทียบกบัความเสียหายท่ีสามารถลดไดแ้ละมีความคุม้ค่า ซ่ึงแบ่งออกเป็น 2 
มาตรการคือ  
 1. การลดโอกาสท่ีจะเกิดเหตุการณ์ความเสียหาย (Reduce likelihood) เป็น มาตรการ
ควบคุมความเส่ียงโดยมุ่งลดโอกาสท่ีจะเกิดเหตุการณ์ความเสียหาย เหมาะกบัลกัษณะงานท่ี ตอ้ง
ปฏิบติับ่อยคร้ังหรือปฏิบติัเป็นประจ า มกัจะใชใ้นการจดัการกบัปัจจยัความเส่ียงภายใน และ  
 2. ลดขนาดผลกระทบของความเสียหาย (Reduce impact) เป็นมาตรการมุ่งเนน้ในการลด
ขนาดความเสียหายท่ีเหมาะสมกบัความเส่ียงท่ีเกิดจากปัจจยัภายนอกท่ีควบคุมไดย้าก ดว้ยการ
กระจายความเส่ียง ไม่ใหเ้กิดการกระจุกตวัของความเส่ียง จากมาตรการดงักล่าว สามารถน ามา
ก าหนดเป็นกลยทุธ์ การรับมือความเส่ียง 4 กลยทุธ์ ดงัน้ี  
  2.1 การยอมรับ/ ด ารงความเส่ียง (Risk acceptance) คือ ยอมรับความเส่ียง หากความ 
เส่ียงดงักล่าวอยูใ่นระดบัท่ียอมรับได ้ 
  2.2 การลด/ การควบคุมความเส่ียง (Risk reduction/ Risk control) คือ การใชกิ้จกรรม
มาควบคุมภายในเพื่อลดความเส่ียงดว้ยมาตรการ 4 มาตรการคือ ป้องกนั ตรวจพบ แกไ้ข ช้ีแนะ    
  2.3 การหลีกเล่ียงความเส่ียง (Risk avoidance) คือ ยติุการด าเนินกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิด 
ความเส่ียง งดท าขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นและวเิคราะห์วา่อาจน ามาซ่ึงความเส่ียง หรือเปล่ียนแปลง 
กิจกรรมท่ีเป็นความเส่ียง  
  2.4 การกระจาย/ ถ่ายโอนความเส่ียง (Risk sharing/ Risk transfer) คือ การแบ่ง/ โอน 
ความเส่ียงไปใหห้น่วยงานหรือองคก์รอ่ืนจดัการแทน เป็นการถ่ายโอนความรับผดิชอบหรือภาระ
ของการสูญเสียแก่ผูอ่ื้น เช่น การท าสัญญาป้องกนัความเส่ียง การท าประกนัภยั 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 จาการทบทวนงานวจิยั มีวตัถุประสงคเ์พื่อคน้หาขอ้มูลท่ีมีเน้ือหา และบริบทท่ีใกลเ้คียง 
กบัการวจิยัท่ีศึกษา เร่ืองการบริหารความเส่ียง ซ่ึงมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี  
 ชนาภา กิตติวฒัน์ธ ารง (2560) ท าการศึกษาและระบุปัจจยัเส่ียงดา้นการจดัซ้ือวสัดุ
อุปกรณ์ท่ีส่งผลกระทบต่อการจดัซ้ืออุปกรณ์ของผูรั้บเหมาก่อสร้างอาคารชุดพกัอาศยั 8 ชั้น ในเขต
กรุงเทพมหานครท าการศึกษาทบทวนวรรณกรรม และน าขอ้มูลท่ีไดม้าสร้างแบบสอบถาม จากนั้น
ท าการตรวจสอบคุณภาพเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยน าแบบสอบถามท่ีไดไ้ปให้
ผูเ้ช่ียวชาญ 3 ท่านตรวจสอบอีกคร้ังเพื่อพิจารณาความถูกตอ้งและความสมบูรณ์ และน ามาหา   ค่า
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สัมประสิทธ์ิความสอดคลอ้ง เม่ือไดแ้บบสอบถามท่ีสมบูรณ์จึงน าไปเก็บขอ้มูลจริง  
โดยการสัมภาษณ์แบบมีโครงสร้างกบัผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 5 ท่าน จนสามารถสรุปปัจจยัเส่ียงออกเป็น  
5 ดา้นหลกั ๆ คือ ความเส่ียงดา้นนโยบาย ความเส่ียงดา้นคุณลกัษณะ/ คุณภาพ ความเส่ียงดา้นราคา  
ความเส่ียงดา้นผูข้าย ความเส่ียงดา้นการทุจริต 
 สุนทรี กมลสิริภาส (2560) ท าการศึกษาคน้ควา้เพื่อระบุปัจจยัเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนและ
ส่งผลกระทบใหก้ารด าเนินงานในซพัพลายเชน บริบทอุตสาหกรรมผลิตก๊อกน ้า โดยขั้นตอนการ
วจิยัหลกัจะท าการวเิคราะห์ประเด็นความเส่ียงจากการทบทวน วรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งและจากการ
สังเกตการณ์การด าเนินงานขององคก์รกรณีศึกษา และการระบุปัจจยัเส่ียงตามกรอบของการ
ด าเนินงานในซพัพลายเชน ซ่ึงแบ่งออกเป็น 4 ช่วง (Phases) สรุปได ้ปัจจยัเส่ียงทั้งหมด 55 ประเด็น 
แบ่งไดเ้ป็น 3 กลุ่ม คือ บุคลากร กระบวนการ และเคร่ืองมือ จากนั้น ท าการประเมินความเส่ียงโดย
สอบถามจากหน่วยงานต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการด าเนินงานในซพัพลายเชนขององคก์รกรณีศึกษา 
และน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสอบถามประเมินความเส่ียงมาวิเคราะห์ผลในเชิงคุณภาพ ผลการประเมิน
พบวา่ประเด็นความเส่ียงทั้ง 55 ประเด็น มีความเส่ียงสูงท่ีส่งผลใหก้ารจดัส่งสินคา้ล่าชา้ คือ ความ
ไม่รอบคอบและขาดความระมดัระวงัของบุคลากร ตลอดจนขาดความรู้ความเขา้ใจในการท างาน
ผา่นระบบเทคโนโลยสีารสนเทศของบุคลากร และปัญหาดา้นนโยบายขององคก์รท่ีไม่มีความ
ชดัเจนในการจดัการระบบเพียงพอสิริภาส, 2560 #20)) 
 นิติกร นิตยาชิต (2561) ท าการเสนอแบบจ าลองความเส่ียงโครงการจดัซ้ือจดัจา้งภาครัฐ
ดว้ยวธีิการท าเหมืองขอ้มูลเพื่อช่วยในการวางแผนตรวจสอบโครงการจดัจา้งของผูต้รวจสอบ
ราชการ ในการสร้างแบบจ าลอง แยกปัจจยัเส่ียงไดจ้าก 3 ปัจจยั ไดแ้ก่ ดา้นพื้นท่ีในการจดัซ้ือจดัจา้ง 
ดา้นวธีิการในการจดัซ้ือจดัจา้ง และดา้นมูลค่าโครงการจดัซ้ือจดัจา้ง และดา้นมูลค่าโครงการจดัซ้ือ
จดัจา้งซ่ึงผลการศึกษาแบ่งเป็น 2 ส่วน คือ 1) การประเมินรูปแบบพยากรณ์ความเส่ียงท่ีสร้างข้ึนโดย
เทคนิคเหมืองขอ้มูล 2) การประเมินระดบัความเส่ียงโครงการจดัซ้ือจดัจา้งภาครัฐ ผลการวจิยัพบวา่ 
เทคนิคท่ีมีประสิทธิภาพส าหรับการสร้างแบจ าลองคือ ซพัพอร์ตเวกเตอร์แมชชีนดว้ยความแม่นย  า 
78.41% ความสมบูรณ์ 80.24% และความถูกตอ้ง 86.41% ซ่ึงสูงกวา่เทคนิคตน้ไมต้ดัสินใจ ท่ีความ
แม่นย  า 38.44% ความสมบูรณ์ 48.63% และความถูกตอ้ง 65.33% และเทคนิคนาอีฟเบย ์ท่ีความ
แม่นย  า 32% ความสมบูรณ์ 35.33% และความถูกตอ้ง 50% ซ่ึงระดบัความเส่ียงของโครงการจดัซ้ือ
จดัจา้งท่ีไดจ้ากแบบจ าลองท่ีสร้างข้ึนจะถูกตรวจสอบโดยผูเ้ช่ียวชาญซ่ึงพบวา่มีความถูกตอ้ง 96% 
สรุปไดว้า่เทคนิคซพัพอร์ตเวกเตอร์แมชชีนมีประสิทธิภาพ และสามารถน าไปใชใ้นกระบวนการ
ประเมินความเส่ียงโครงการจดัซ้ือจดัจา้งภาครัฐไดชิ้ต, 2561 #15) 
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 วรรณวษิา บุตรแกว้ (2564) ศึกษาการบริหารความเส่ียงตามแนวคิด COSO - ERM ท่ี
ส่งผลต่อผลการด าเนินงานตามแนวคิดของ Balanced scorecard ของการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค สายงาน
การไฟฟ้าภาค 2 โดยเก็บรวบรวมขอ้มูลดว้ยแบบสอบถามจากสมุห์บญัชี ของการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค 
สายงานการไฟฟ้าภาค 2 จ านวน 130 คน และไดรั้บแบบสอบถามคืนกลบัมา 97 คน คิดเป็นร้อยละ 
74.61 สถิติท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล ไดแ้ก่ การหาค่าเฉล่ีย การหาส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และ
ทดสอบสมมติฐานดว้ยสถิติการวเิคราะห์การถดถอยเชิงพหุคูณ ผลการศึกษาพบวา่ การบริหารความ
เส่ียงตามแนวคิด COSO - ERM ดา้นการประเมินความเส่ียง ดา้นการตอบสนองความเส่ียง ดา้น
กิจกรรมควบคุม ดา้นสารสนเทศและการส่ือสาร และดา้นการติดตามและประเมินผล มีผลกระทบ
เชิงบวกกบัผลการด าเนินงานในภาพรวม ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นวา่ผูบ้ริหารของการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค 
ควรใหค้วามส าคญักบัการบริหารความเส่ียงทั้ง 5 ดา้นน้ี เพื่อเป็นการลดความเส่ียงท่ีอาจจะเกิดข้ึน
ใหอ้ยูใ่นระดบัท่ียอมรับได ้และสามารถส่งผลต่อผลการด าเนินงานไดดี้ยิง่ข้ึน ส่วนการบริหารความ
เส่ียงทางดา้นสภาพแวดลอ้มภายใน ดา้นการก าหนดวตัถุประสงค ์และดา้นการระบุเหตุการณ์ ไม่มี
ผลกระทบต่อผลการด าเนินงาน(บุตรแกว้, 2564 #16) 
 

 



บทที ่3 
วธีิการวจิยั 

 
 งานวจิยัเร่ือง การประเมินความเส่ียงและแนวทางการบริหารความเส่ียงแผนกจดัซ้ือ
จดัหา กรณีศึกษา บริษทัผลิตอุปกรณ์อิเลิกทรอนิกส์ เป็นงานวจิยัเชิงคุณภาพ เพื่อศึกษาประเด็น
ความเส่ียงในการด าเนินงานในองคก์ร โดยอาศยัแนวคิด ทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง และ
ก าหนดรายละเอียดขั้นตอนการวจิยัดงัน้ี 
 1. วธีิด าเนินการวจิยั 
 2. ประชากรท่ีศึกษา 
 3. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
 4. การเก็บรวบรวมขอ้มูล  
 5. การวเิคราะห์ขอ้มูล 
 

วธิีด าเนินการวจิัย 
 1. ระบุปัญหางานวจิยั (Problem identification) จากปัญหาในการด าเนินงานในแผนก
จดัซ้ือจดัหาขององคก์รกรณีศึกษา โดยผูจ้ดัท าเล็งเห็นถึงปัญหาท่ีส าคญัมากของแผนกคือปัญหาการ
หยดุผลิตเน่ืองจากซพัพลายเออร์ไม่สามารถส่งงานไดต้ามหลกั 7R 
 2. ศึกษาและทบทวนวรรณกรรมจากเอกสาร ต ารา บทความทางวชิาการ และงานวจิยั
เก่ียวขอ้ง 
 3. ก าหนดกรอบการศึกษาวจิยั (Research framework design) เพื่อวางแนวทางในการ
ศึกษาวจิยัท่ีชดัเจน เพื่อใหผ้ลลพัธ์การวจิยัท่ีไดเ้ป็นไปตามวตัถุประสงค ์และตอบค าถามงานวจิยัท่ี
ก าหนดไว ้
 4. คน้หาประเด็นความเส่ียง (Risk identification) โดยแบบสัมภาษณ์มีโครงสร้างท่ีพฒันา
จากการทบทวนวรรณกรรม จากการสัมภาษณ์ และการระดมความคิดจากผูมี้ประสบการณ์ในการ
ท างานเพื่อใหไ้ดแ้ต่ละหวัขอ้ความเส่ียงท่ีมีแนวโนม้ส่งผลต่อการหยดุไลน์ผลิตเน่ืองจากการส่ง
ช้ินส่วนของซพัพลายเออร์ 
 5. จดัท าแบบประเมินความเส่ียง (Risk assessment form design) ท่ีพฒันามาจากประเด็น
ความเส่ียงจากการสัมภาษณ์ น าแบบประเมินความเส่ียงใหผู้เ้ช่ียวชาญพิจารณาความถูกตอ้ง
เหมาะสมก่อนน าไปใชส้ัมภาษณ์เพื่อเก็บขอ้มูล 
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 6. น าแบบประเมินความเส่ียงไปสัมภาษณ์ (Collect and analyze research data) กลุ่ม
ตวัอยา่งท่ีเป็นตวัแทนประชากร ภายในองคก์รกรณีศึกษา ท่ีมีหนา้ท่ีในการด าเนินงานในแผนก
จดัซ้ือจดัหา เพื่อกลุ่มตวัอยา่งประเมินใหค้ะแนนประเด็นความเส่ียงแต่ละประเด็น จากนั้นน าขอ้มูล
ท่ีไดจ้ากการสอบถามมาวเิคราะห์ผล 
 7. สรุปผลการวจิยัและน าเสนอผลการวิจยั (Conclusion) เร่ือง การประเมินความเส่ียง
และการบริหารความเส่ียงแผนกจดัซ้ือจดัหา กรณีศึกษา บริษทัผลิตอุปกรณ์อิเลิกทรอนิกส์ และ
น าเสนอแนวทางการรับมือกบัประเด็นความเส่ียงต่าง ๆ และแนวทางในการบริหารความเส่ียง ท่ีได้
จากการวจิยัคร้ังน้ี 
 

ประชากรทีศึ่กษา 
 กลุ่มประชากร 
 ประชากรท่ีศึกษาวจิยัคร้ังน้ีในแผนกจดัหามี ทั้งหมด 30 ราย คือบุคลากร ท่ีมีส่วน
เก่ียวขอ้งในการด าเนินงานในแผนกจดัซ้ือจดัหาซ่ึงอยูใ่นรูปแบบ ผูช่้วยผูจ้ดัการ และพนกังานระดบั
ปฏิบติังาน ท่ีถูกก าหนดอ านาจและหนา้ท่ีต่าง ๆ ในการด าเนินงานในแผนกจดัซ้ือจดัหา  
 กลุ่มตัวอย่าง 
 ตวัแทนของบุคลากร ท่ีเก่ียวขอ้งในแผนกจดัซ้ือจดัหาทั้งระดบัผูช่้วยผูจ้ดัการ และระดบั
พนกังานระดบัปฏิบติังาน ทั้งหมด 5 ราย ตามหลกัวธีิการก าหนดขนาดของกลุ่มตวัอยา่งตาม
หลกัการประมาณจากจ านวนประชากร ในกรณีท่ีมีจ านวนเพื่อให้สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์อง
การวจิยั ผูว้จิยัจึงก าหนดท่ีจะสัมภาษณ์เพื่อเก็บขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่งน้ี (มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์  
จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ, 2556) 
 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจิัย 
 แบบสัมภาษณ์ประเมินความเส่ียง (Risk assessment form) 
 ผูว้จิยัท  าการออกแบบแบบสัมภาษณ์ส าหรับประเมินความเส่ียง จากการสัมภาษณ์กลุ่ม
ตวัอยา่งและจากการคน้ควา้งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง โดยจะรวบรวมความเส่ียงท่ีระบุไวท้ั้งหมดน ามาท า
แบบสอบถาม และส่งใหผู้เ้ช่ียวชาญตรวจสอบเพื่อหาความเท่ียงตรงและความน่าเช่ือถือ โดยแบบ
สัมภาษณ์แบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ 
 ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หข้อ้มูล 
 ส่วนท่ี 2 การประเมินความเส่ียงโดยแบ่งประเด็นเป็น 2 ดา้น คือ ความเส่ียงท่ีมาจาก
ภายในองคก์รเก่ียวขอ้งกบับุคลากรในองคก์ร (People) ความเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการท างาน 
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(Procedures) ความเส่ียงท่ีเกิดจากเคร่ืองมือ (Tools) และความเส่ียงภายนอกคือความเส่ียงท่ีมาจาก
ซพัพลายเออร์ (Supplier) จะท าการสัมภาษณ์โดยอา้งอิงขั้นตอนการด าเนินงานจดัหาซ่ึงเป็น 3 ส่วน
งาน โดยในแต่ละส่วนงานของการด าเนินจดัหาจะประกอบไปดว้ยประเด็นความเส่ียง และ
ก าหนดใหต้อบสองประเด็นคือ ความเป็นไปไดแ้ละโอกาสท่ีเกิด (Likelihood) และความรุนแรง
ของผลกระทบ (Impact) ท่ีความเส่ียงนั้นเกิดข้ึนจริง โดยแต่ละประเด็นก าหนดใหผู้ต้อบแบบ
สัมภาษณ์เลือกคะแนนตามเกณฑท่ี์ก าหนด ดงัตารางท่ี 1 และ 2 
 
ตารางท่ี 1 เกณฑก์ารประเมินใหค้ะแนนดา้นความเป็นไปได/้ โอกาสในการเกิดข้ึนของความเส่ียง 
(Likelihood) เชิงปริมาณ 
 

 
ตารางท่ี 2 เกณฑก์ารประเมินใหค้ะแนนดา้นความรุนแรงจากผลกระทบของความเส่ียงต่อการ
ต่อเน่ืองของการผลิต 
 

  

คะแนน 
ความเป็นไปได้/ 
โอกาสในการเกดิ 

ความเส่ียง 
ค าอธิบาย 

5 สูงมาก มีโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงสูงมาก (มากกวา่ 80%) 
4 สูง มีโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงค่อนขา้งมาก (61 - 80%) 
3 ปานกลาง มีโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงบา้ง (41 - 60%) 
2 นอ้ย มีโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงค่อนขา้งนอ้ย (20 - 40%) 

1 นอ้ยมาก 
มีโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงนอ้ยมาก หรือแทบจะไม่เกิดข้ึนเลย 
(นอ้ยกวา่ 20%) 

คะแนน 
ความรุนแรงของ

ผลกระทบ 
ความเสียหายเชิงคุณภาพ 

5 สูงมาก ผลกระทบจากความเส่ียงสูงมาก มีการหยดุด าเนินการผลิต 

4 สูง 
ผลกระทบจากความเส่ียงสูง มีผลกระทบสูงของแผนการ
ผลิต ตอ้งแจง้ส่วนท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อปรับแผนการผลิต  

(Likelihood) เชิงปริมาณ 

การต่อเน่ืองของการผลิต 
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ตารางท่ี 2 (ต่อ) 
 

 
 การทดสอบเคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 
 ผูว้จิยัไดท้  าการทดสอบความเท่ียงตรงโดยการน าขอ้ค าถามเสนอต่อผูเ้ช่ียวชาญท่ีมี
ประสบการณ์ในการท างานด านจดัซ้ือจดัหา เพื่อพิจารณาความถูกตอ้งของภาษาท่ีใชร้ะบุประเด็น
ความเส่ียงหรือขอ้ค าถาม วา่มีความสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์องงานวจิยัท่ีตอ้งการวดั และน า
ขอ้พิจารณาดงักล่าวมาปรับปรุงแบบสอบสัมภาษณ์เพื่อใชใ้นการสัมภาษณ์เก็บขอ้มูล 
 ตารางวเิคราะห์ประเด็น/ ปัจจัยเส่ียง (Risk identification form) 
 ผูว้จิยัท  าการออกแบบตารางเพื่อระบุความเส่ียงภายใตก้รอบการด าเนินงานใน              
ซพัพลายเชน ส าหรับวเิคราะห์ประเด็นความเส่ียงท่ีอาจส่งผลต่อการด าเนินงานในซพัพลายเชน 
โดยแบ่งประเด็นความเส่ียงออกเป็น 2 ดา้น ตามท่ีมาของความเส่ียง ประกอบดว้ย  
 1. ความเส่ียงภายใน คือความเส่ียงท่ีเกิดจากบุคลากร (People) ความเส่ียงจาก
กระบวนการท างาน (Procedures) ความเส่ียงท่ีเกิดจากเคร่ืองมือ (Tools) และซ่ึงใชเ้ป็นกรอบ 
ในการระบุความเส่ียงในแต่ละระยะ (Phase) 
 2. ความเส่ียงภายนอก คือ ความเส่ียงท่ีมาจากปัจจยัต่าง ๆ ภายนอกองคก์ร เช่น มาจาก 
ซพัพลายเออร์  
 ตารางระบุความเส่ียงโดยรวม (Risk exposure/ Risk matrix) 
 ผูว้จิยัไดค้  านวณ ค่าความเส่ียงโดยรวม จากโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood)  
คูณกบัความรุนแรงจากผลกระทบของความเส่ียง (Impact) โดยแบ่งระดบัค่าความเส่ียงโดยรวม
ออกเป็น 5 ระดบัคือ ความเส่ียงสูงมาก ความเส่ียงสูง ความเส่ียงปานกลาง ความเส่ียงนอ้ย และ

คะแนน 
ความรุนแรงของ

ผลกระทบ 
ความเสียหายเชิงคุณภาพ 

3 ปานกลาง 
มีผลกระทบต่อกระบวนการด าเนินงาน ตอ้งปรับวธีิการ
ด าเนินงานและติดตามผลอยา่งใกลชิ้ด แต่ยงัสามารถ
ด าเนินตามแผนการผลิตได ้

2 นอ้ย 
มีผลกระทบเล็กนอ้ยต่อกระบวนการด าเนินงาน แต่ยงั
สามารถด าเนินตามแผนการผลิตได ้

1 นอ้ยมาก 
ผลกระทบจากความเส่ียงนอ้ยมาก ไม่ส่งผลต่อการ
ด าเนินการและแผนการผลิต 
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ความเส่ียงนอ้ยมาก โดยแบ่งเป็นเกณฑค์่าความเส่ียงโดยรวมและสีประจ าเกณฑ ์ดงัน้ี คือเกณฑ์
ความเส่ียงโดยรวม 25 สีแดง, 16 ถึง 20 สีชมพ,ู 12 ถึง 15 สีส้ม, 6 ถึง 10 สีเหลือง และ 1 ถึง 5 สีเขียว 
ตามล าดบั 
 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 การเกบ็รวบรวมข้อมูลปฐมภูมิ (Primary data) 
 ผูว้จิยัท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการสัมภาษณ์กลุ่มตวัอยา่งท่ีเป็นบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้ง
หรือผูมี้ส่วนในการตดัสินใจในกบัแผนกจดัหาท่ีมีประสบการณ์การด าเนินงาน ดว้ยแบบสัมภาษณ์
ท่ีพฒันาจากการสัมภาษณ์และผา่นการพิจารณาจากผูเ้ช่ียวชาญ จ านวน 5 ราย ซ่ึงมีคุณสมบติัตามท่ี
ผูว้จิยัไดก้  าหนดไว ้
 การเกบ็รวบรวมข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary data) 
 ผูว้จิยัท  าการศึกษาคน้ควา้วรรณกรรมจากเอกสาร ต ารา บทความทางวชิาการ และ
งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

การวเิคราะห์ข้อมูล 
 ผูว้จิยัไดร้วบรวมขอ้มูลจากการสัมภาษณ์ และน ามาบนัทึกคะแนนการประเมินในตาราง
บนัทึกผล จากนั้นท าการค านวณหาค่าความเส่ียงโดยรวม (Risk exposure) โดยค านวณจาก โอกาส
ท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) คูณกบั ความรุนแรงจากผลกระทบของความเส่ียง (Impact) 
หลงัจากค านวณคา่ความเส่ียง ผูว้จิยัน าผลท่ีไดไ้ปวเิคราะห์โดยแบ่งระดบัความเส่ียงออกเป็น 5 
ระดบั คือ ความเส่ียงสูงมาก ความเส่ียงสูง ความเส่ียงปานกลาง ความเส่ียงนอ้ย และความเส่ียงนอ้ย
มาก โดยแบ่งเป็นเกณฑค์่าความเส่ียงโดยรวมและสีประจ าเกณฑ ์ดงัน้ี คือเกณฑค์วามเส่ียงโดยรวม 
25 สีแดง, 16 ถึง 20 สีชมพู, 12 ถึง 15 สีส้ม, 6 ถึง 10 สีเหลือง และ 1 ถึง 5 สีเขียว ดงัภาพท่ี 18 
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ภาพท่ี 18 ค่าความสัมพนัธ์ระหวา่งโอกาส ผลกระทบ และค่าความเส่ียงโดยรวม แบบ 5 ส่วน 
ท่ีมา: จิรพร สุเมธีประสิทธ์ิ, มทัธนา พิพิธเนาวรัตน์ และกิตติพนัธ์ คงสวสัด์ิเกียรติ (2556) 
  
 จากนั้นท าการจดัล าดบัความความเส่ียง (Degree of risk) การน าผลการประเมินความ
เส่ียงตามความเส่ียงท่ีใหค้ะแนนในขา้งตน้ มาประมวลเขา้ดว้ยกนั ซ่ึงสามารถจดัล าดบัไดโ้ดยการ
พิจารณาจากระดบัความเส่ียงท่ีเกิดจากความสัมพนัธ์ระหวา่งโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง และ
ผลกระทบของความเส่ียง ท่ีประเมินไดต้ามตารางการวิเคราะห์ความเส่ียง ซ่ึงจดัเรียงตามล าดบัจาก
ระดบัสูงมาก สูง ปานกลาง นอ้ย และเลือกความเส่ียงท่ีมีระดบัสูงมาก หรือ สูง มาจดัท าแผนการ
บริหารจดัการความเส่ียง โดยการจดัการความเส่ียงหรือแนวทางรับมือความเส่ียง เป็นแผนหรือ
มาตรการในการตอบสนองต่อความเส่ียงนั้น ๆ  
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บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 

การศึกษาปัจจัยเส่ียงด้านการจัดซ้ือจัดหากรณศึีกษา บริษทั ผลติอปุกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ 
 จากการสัมภาษณ์ผูใ้หข้อ้มูลซ่ึงเป็นพนกังานท่ีปฏิบติังานในบริษทัท่ีมีประสบการณ์ใน
การท างานแผนกจดัซ้ือจดัหาไม่นอ้ยกวา่ 5 ปี จ  านวน 5 คน โดยการสุ่มตวัอยา่งแบบเฉพาะเจาะจง 
สามารถแสดงผลการวจิยัไดด้งัน้ี 
 
ตารางท่ี 3 ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม  
 

ข้อค าถาม 
ผู้ให้ข้อมูล 

คนที ่1  คนที ่2  คนที ่3 คนที ่4  คนที ่5 

1. เพศ หญิง หญิง หญิง หญิง หญิง 

2. อาย ุ 35 30 28 32 37 

3 .ระดบัการศึกษา ปริญญาตรี ปริญญาตรี ปริญญาตรี ปริญญาตรี ปริญญาตรี 

4 .ต าแหน่งในบริษทั Senior Engineer Senior Engineer Junior Officer Junior Engineer Assistant Manager 

5. ประสบการณ์
ท างาน 

13 8 6 10 15 

 
 จากผลการสัมภาษณ์ในส่วนของขอ้มูลทัว่ไป พบวา่ ผูใ้ห้สัมภาษณ์ทั้งหมดเป็นเพศหญิง 
มีอายรุะหวา่ง 28 - 37 ปี กบัการศึกษา คือปริญญาตรี ประสบการณ์ท างานดา้นการจดัซ้ือจดัหาตั้งแต่ 
6 - 15 ปี แสดงใหเ้ห็นวา่ ผูใ้หข้อ้มูลมีความรู้ความสามารถและประสบการณ์ในการท างานเก่ียวกบั
กระบวนการจดัซ้ือจดัหาเป็นอยา่งดีจึงสมควรแก่การน ามาเป็นกลุ่มตวัอยา่งในการท าแบบสอบถาม
งานวจิยั 
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ตารางท่ี 4 คะแนนความเส่ียงในแต่ละ Phase 
 
 

 
 จากตารางท่ี 4 การประเมินความเส่ียงสามารถสรุปผลไดด้งัน้ี 
 แบบสอบถามท่ีผูจ้ดัท าน ามาสัมภาษณ์มีทั้งหมด 13 หวัขอ้ หวัขอ้ท่ีมีคะแนนเกินเกณฑ์ท่ี
ยอมรับได ้10 คะแนนข้ึนไป มีทั้งหมด 8 หวัขอ้ คิดเป็น 62% มาจากปัจจยัภายใน 3 หวัขอ้ และมา
จากปัจจยัภายนอก 5 หวัขอ้ ผูว้จิยัไดน้ าคะแนนทั้งหมดใส่แผนภูมิประเมินความเส่ียงดงัตารางท่ี 5  

  

ระยะความเส่ียง ข้อค าถามความเส่ียง
ระดับ

ผลกระทบ

ระดับ

โอกาสทีจ่ะ

เกดิ

ระดับ

ความเส่ียง

1. ไมส่ามารถปฏิบติังานตามก าหนดเวลาท่ีตั้งแต่การไดรั้บ Drawing การขอใบเสนอ

ราคา และการสรุปผลการคดัเลือกซพัพลายเออร์
4 3.4 14

2. ความรู้ความสามารถเฉพาะทางไมเ่พียงพอในการท างานส่วนน้ี 3.8 4.2 16

3. ไมมี่ความสามารถในการตดัสินใจในการคดัเลือกซพัพลายเออร์ 3.8 4.2 16

4. ไมไ่ดรั้บความร่วมมือจากซพัพลายเออร์ในการขอส่วนลดราคาช้ินงาน 3.4 4.2 14

1. ซพัพลายเออรไมไ่ดรั้บขอ้มลูงานรุ่นใหม ่จากบริษทัแมใ่นเวลาท่ีก าหนดไว้ 3 3.2 10

2. ไมไ่ดรั้บความร่วมมือในการอนุญาตให้เขา้ไปตรวจสอบกระบวนการท างานภายใน

ไลน์การผลิตและให้ขอ้มลูอยา่งครบถว้น
2.6 1.2 3

3. ซพัพลายเออร์ไมมี่ความพร้อมในการข้ึนงาน และไมมี่การวางแผนการผลิตงานอยา่ง

ชัดเจน (ก าลงัคน/เคร่ืองจกัร/ความสามารถในการผลิตเม่ือเทียบกบัความตอ้งการ/raw 

material)
5 2.4 12

4. เม่ือซพัพลายเออร์มีปัญหาดา้นคุณภาพในขณะท่ีผลิตงานรุ่นทดลองหรือไม ่และมีการ

วางแผนการแกไ้ขปัญหาหรือไม่
4 3.4 14

5. เม่ือมีการสัง่ซ้ืองานทดลองเขา้มาประกอบ ซพัพลายเออร์ไมส่ามารถส่งงานไดต้าม

เวลาท่ีก าหนด
5 4 20

1. มีเกณฑม์าตรฐานในการตรวจสอบการใช้งานเคร่ืองมือของซพัพลายเออร์ 3.4 3 10

2. ซพัพลายเออร์ไมมี่ WI ในการก าหนดมาตรฐานการใช้งานเคร่ืองมือเคร่ืองจกัร และ

การบนัทึกจ านวนการใช้
2 3.8 8

3. ซพัพลายเออร์มีการน าเคร่ืองมือท่ีเกินจ านวนท่ีการันตีมาใช้ในการผลิตงาน 4 4 16

4. ซพัพลายเออร์ไมมี่การจดัการและระบสุถานะของเคร่ืองมือในการผลิตอยา่งชัดเจน 3 3 9

Audit supplier 

prepare new 

model

(B)

Control tooling

(C)

ปัจจัยภายใน

ปัจจัยภายนอก

ปัจจัยภายใน

ปัจจัยภายนอก

ปัจจัยภายใน

ปัจจัยภายนอก

 Allocate new 

model

(A)
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ตารางท่ี 5 แผนภูมิประเมินความเส่ียงความสัมพนัธ์ของระดบัผลกระทบและระดบัโอกาสท่ีจะเกิด 

 
 จากตารางท่ี 5 สามารถสรุปผลเรียงล าดบัจากระดบัความเส่ียงสูงมากไปจนถึงระดบัต ่าได้
ดงัน้ี 
 1. ระดบัความเส่ียงสูงมี 4 หวัขอ้ ไดแ้ก่ A2, A3, B5, C3 
 2. ระดบัความเส่ียงปานกลางมี 4 หวัขอ้ ไดแ้ก่ A1, A4, B3, B4 
 3. ระดบัความเส่ียงนอ้ยมี 3 หวัขอ้ ไดแ้ก่ B1, C1, C4 
 4. ระดบัความเส่ียงนอ้ยมาก ไดแ้ก่ B2 
 จากการวเิคราะห์ขอ้มูลความเส่ียง Phase A, B และ C ทางผูจ้ดัท าจะเลือกเฉพาะหวัขอ้ท่ีมี
ระดบัความเส่ียงท่ีไม่สามารถยอมรับคือระดบัเส่ียงสูง และ ปานกลางเพื่อน ามาวิเคราะห์และหา
มาตรการการแกไ้ข โดยแบ่งเป็นปัจจยัภายในและภายนอก 
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ตารางท่ี 6 สรุปการประเมินในส่วนของ Allocate New model (A) 
 

ระยะ 
ความเส่ียง 

ข้อค าถามความเส่ียง 
ระดบั

ผลกระทบ 

ระดบั
โอกาสทีจ่ะ

เกดิ 

ระดบั
ความ
เส่ียง 

 Allocate new 
model 

(A) 

ปัจจยัภายใน    

1. ไม่สามารถปฏิบติังานตามก าหนดเวลาท่ีตั้งแต่
การไดรั้บ Drawing การขอใบเสนอราคา และการ
สรุปผลการคดัเลือกซพัพลายเออร์ 

4 3.4 14 

2. ความรู้ความสามารถเฉพาะทางไม่เพียงพอในการ
ท างานส่วนน้ี 

3.8 4.2 16 

3. ไม่มีความสามารถในการตดัสินใจในการคดัเลือก
ซพัพลายเออร์ 

3.8 4.2 16 

ปัจจยัภายนอก  

4. ไม่ไดรั้บความร่วมมือจากซพัพลายเออร์ในการ
ขอส่วนลดราคาช้ินงาน 

3.4 4.2 14 

 
 จากตารางท่ี 6 สรุปการประเมินในส่วนของ Allocate new model แสดงใหเ้ห็นวา่มีหวั
ขอ้ความเส่ียงท่ีไม่สามารถยอมรับไดซ่ึ้งมีคะแนนมากกวา่ 10 คะแนนข้ึนไป ทั้งหมด 4 หวัขอ้  
 โดยแบ่งเป็นความเส่ียงจากภายใน 3 หวัขอ้ ไดแ้ก่ ไม่สามารถปฏิบติังานตามก าหนดเวลา
ท่ีตั้งแต่การไดรั้บ Drawing การขอใบเสนอราคา และการสรุปผลการคดัเลือกซพัพลายเออร์ ระดบั
ความเส่ียง 14 คะแนน, ความรู้ความสามารถเฉพาะทางไม่เพียงพอในการท างานส่วนน้ี ระดบัความ
เส่ียง 16 คะแนน, ไม่มีความสามารถในการตดัสินใจในการคดัเลือกซพัพลายเออร์ ระดบัความเส่ียง 
16 คะแนน  และความเส่ียงจากภายนอก 1 หวัขอ้ ไดแ้ก่ ไม่ไดรั้บความร่วมมือจากซพัพลายเออร์ใน
การขอส่วนลดราคาช้ินงาน ระดบัความเส่ียง 14 คะแนน 
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ตารางท่ี 7 สรุปการประเมินในส่วนของ Audit supplier prepare new model (B) 
 

ระยะความเส่ียง ข้อค าถามความเส่ียง 
ระดบั

ผลกระทบ 

ระดบั
โอกาสทีจ่ะ

เกดิ 

ระดบั
ความ
เส่ียง 

Audit supplier 
prepare new 

model 
(B) 

ปัจจยัภายใน  

1. ซพัพลายเออร์ไม่ไดรั้บขอ้มูลงานรุ่นใหม่ จาก
บริษทัแม่ในเวลาท่ีก าหนดไว ้

3 3.2 10 

ปัจจยัภายนอก  

2. ไม่ไดรั้บความร่วมมือในการอนุญาตใหเ้ขา้ไป
ตรวจสอบกระบวนการท างานภายในไลน์การผลิต
และใหข้อ้มูลอยา่งครบถว้น 

2.6 1.2 3 

3. ซพัพลายเออร์ไม่มีความพร้อมในการข้ึนงาน 
และไม่มีการวางแผนการผลิตงานอยา่งชดัเจน 
(ก าลงัคน/ เคร่ืองจกัร/ ความสามารถในการผลิต
เม่ือเทียบกบัความตอ้งการ/ Raw material) 

5 2.4 12 

4. เม่ือซพัพลายเออร์มีปัญหาดา้นคุณภาพใน
ขณะท่ีผลิตงานรุ่นทดลองหรือไม่ และมีการวาง
แผนการแกไ้ขปัญหาหรือไม่  

4 3.4 14 

5. เม่ือมีการสัง่ซ้ืองานทดลองเขา้มาประกอบ  
ซพัพลายเออร์ไม่สามารถส่งงานไดต้ามเวลาท่ี
ก าหนด 

5 4 20 

 
 จากตารางท่ี 7 สรุปการประเมินในส่วนของ Audit supplier prepare new model แสดงให้
เห็นวา่มีขอ้ความเส่ียงท่ีไม่สามารถยอมรับไดซ่ึ้งมีคะแนนมากกวา่ 10 คะแนนข้ึนไป ทั้งหมด 3 
หวัขอ้  
 โดยแบ่งเป็นความเส่ียงจากภายนอก 3 หวัขอ้ ไดแ้ก่ ซพัพลายเออร์ไม่มีความพร้อมใน
การข้ึนงาน และไม่มีการวางแผนการผลิตงานอยา่งชดัเจน (ก าลงัคน/ เคร่ืองจกัร/ ความสามารถใน
การผลิตเม่ือเทียบกบัความตอ้งการ/ Raw material) ระดบัความเส่ียง 12 คะแนน, เม่ือซพัพลายเออร์
มีปัญหาดา้นคุณภาพในขณะท่ีผลิตงานรุ่นทดลองหรือไม่ และมีการวางแผนการแกไ้ขปัญหา
หรือไม่ ระดบัความเส่ียง 14 คะแนน, เม่ือมีการสั่งซ้ืองานทดลองเขา้มาประกอบ ซพัพลายเออร์ไม่
สามารถส่งงานไดต้ามเวลาท่ีก าหนด ระดบัความเส่ียง 20 คะแนน 
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ตารางท่ี 8 สรุปการประเมินในส่วนของ Control tooling (C) 
 

ระยะความเส่ียง ข้อค าถามความเส่ียง 
ระดบั

ผลกระทบ 

ระดบั
โอกาส 
ทีจ่ะเกดิ 

ระดบั
ความ
เส่ียง 

Control tooling 
(C) 

ปัจจยัภายใน  

1. มีเกณฑม์าตรฐานในการตรวจสอบการใช้
งานเคร่ืองมือของซพัพลายเออร์ 

3.4 3 10 

ปัจจยัภายนอก  

2. ซพัพลายเออร์ไม่มี WI ในการก าหนด
มาตรฐานการใชง้านเคร่ืองมือเคร่ืองจกัร และ
การบนัทึกจ านวนการใช ้

2 3.8 8 

3. ซพัพลายเออร์มีการน าเคร่ืองมือท่ีเกินจ านวน
ท่ีการันตีมาใชใ้นการผลิตงาน 

4 4 16 

4. ซพัพลายเออร์ไม่มีการจดัการและระบุ
สถานะของเคร่ืองมือในการผลิตอยา่งชดัเจน 

3 3 9 

 
 จากตารางท่ี 8 สรุปการประเมินในส่วนของ Control tooling แสดงใหเ้ห็นวา่มีขอ้ความ
เส่ียงท่ีไม่สามารถยอมรับไดซ่ึ้งมีคะแนนมากกวา่ 10 คะแนนข้ึนไป ทั้งหมด 1 หวัขอ้เป็นปัจจยั
ภายนอก ไดแ้ก่ ซพัพลายเออร์ไม่มีการจดัการและระบุสถานะของเคร่ืองมือในการผลิตอยา่งชดัเจน 
ระดบัความเส่ียง 16 คะแนน 
 
ตารางท่ี 9 เรียงล าดบัคะแนนความเส่ียงจากมากไปนอ้ยตามระดบัความเส่ียง 
 

ระยะความเส่ียง คะแนนความเส่ียงทีม่ากทีสุ่ด 
Audit supplier prepare new model  (B) 20 
Allocate new model (A) 16 
Control tooling  (C) 16 
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ภาพท่ี 19 แผนภูมิคะแนนความเส่ียงเรียงจากมากไปนอ้ย 
 
 เม่ือน าคะแนนความเส่ียงของทั้ง 3 ส่วน มาเรียงล าดบัความเส่ียงจากมากไปนอ้ยเพื่อ
พิจารณาความส าคญัในการหามาตรการการจดัการความเส่ียงจากคะแนนความเส่ียงมากไปนอ้ย ซ่ึง
คะแนนความเส่ียงมากท่ีสุดอยูใ่นกลุ่มหวัขอ้ Audit supplier prepare new model (B) มีคะแนนความ
เส่ียงมากท่ีสุดคือ 20 คะแนน และ รองลงมากเป็นกลุ่มหวัขอ้ Allocate new model (A) และ Control 
tooling (C) คะแนนความเส่ียงมากท่ีสุด คือ 20 คะแนน 
 ในส่วนของ Audit supplier prepare new model (B) มีหวัขอ้ความเส่ียงท่ีควรจดัการความ
เส่ียง ท่ีมาจากปัจจยัภายนอกดงัน้ี 
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 39 

ตารางท่ี 10 หวัขอ้ความเส่ียง (B) ท่ีมาจากปัจจยัภายนอก 
 

ระยะความเส่ียง ข้อค าถามความเส่ียง 
ระดบั

ผลกระทบ 

ระดบั
โอกาส 
ทีจ่ะเกดิ 

ระดบั
ความ
เส่ียง 

Audit supplier 
prepare new 

model 
(B) 

ปัจจยัภายนอก  

2. ไม่ไดรั้บความร่วมมือในการอนุญาตใหเ้ขา้ไป
ตรวจสอบกระบวนการท างานภายในไลน์การผลิต
และใหข้อ้มูลอยา่งครบถว้น 

2.6 1.2 3 

3. ซพัพลายเออร์ไม่มีความพร้อมในการข้ึนงาน 
และไม่มีการวางแผนการผลิตงานอยา่งชดัเจน 
(ก าลงัคน/ เคร่ืองจกัร/ ความสามารถในการผลิต
เม่ือเทียบกบัความตอ้งการ/ Raw material) 

5 2.4 12 

4. เม่ือซพัพลายเออร์มีปัญหาดา้นคุณภาพใน
ขณะท่ีผลิตงานรุ่นทดลองหรือไม่ และมีการวาง
แผนการแกไ้ขปัญหาหรือไม่  

4 3.4 14 

5. เม่ือมีการสัง่ซ้ืองานทดลองเขา้มาประกอบ  
ซพัพลายเออร์ไม่สามารถส่งงานไดต้ามเวลาท่ี
ก าหนด 

5 4 20 

 
 จากตารางท่ี 10  มีคะแนนความเส่ียงท่ีไม่สามารถยอมรับไดท้ั้งหมดท่ีเกิดจากปัจจยั
ภายนอกทั้งหมด 3 หวัขอ้ ไดแ้ก่ ไดแ้ก่ B3, B4, B5 
 B3) ซพัพลายเออร์ไม่มีความพร้อมในการข้ึนงาน และไม่มีการวางแผนการผลิตงานอยา่ง
ชดัเจน  
 ผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่ใหค้วามเห็นวา่ มีโอกาสท่ีจะเกิดนอ้ยถึงปานกลาง และ
ความรุนแรงมากท่ีสุด โดยใหเ้หตุผลวา่ ส่วนใหญ่ทางซพัพลายเออร์มีเวลาในการเตรียมความพร้อม
ในการข้ึนงานรุ่นใหม่และมีขอ้มูลล่วงหนา้มากกวา่ 6 เดือนข้ึนไปในการเตรียมการผลิตงานรุ่นใหม่ 
ซ่ึงก่อนการผลิตจริงมีการเขา้ไปตรวจสอบความพร้อมขิงซพัพลายเออร์จาก วศิวกรการผลิต วศิวกร
ควบคุมคุณภาพ เม่ือมีเหตุผดิปกติจึงสามารถแกไ้ขไดท้นัเวลา  
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 ข้อเสนอแนะ 
 เน่ืองจากการผลิตงานรุ่นใหม่เป็นงานท่ีไม่เคยมีการผลิตมาก่อน จ าเป็นตอ้งมีการ
เตรียมพร้อมล่วงหนา้อยา่งนอ้ย 6 เดือนข้ึนไป เพื่อเตรียมพร้อมในการสั่งซ้ือเคร่ืองมือและวตัถุดิบ
ต่าง ๆ วตัถุดิบบางชนิดจ าเป็นตอ้งน าเขา้มาจากต่างประเทศ จึงตอ้งมีการสั่งซ้ือล่วงหนา้และติดตาม
การขนส่งอยา่งใกลชิ้ด ในกระบวนการจดัซ้ือจดัหาจึงควรมีการตรวจสอบกบัซพัพลายเออร์ให้
ชดัเจนในเร่ืองของวตัถุดิบหรือเคร่ืองมือท่ีน าเขา้มาจากต่างประเทศและควรเปิดออเดอร์เพื่อสั่งซ้ือ
ล่วงหนา้ส าหรับวตัถุดิบท่ีใชเ้วลาในการขนส่งเป็นเวลานาน หรือใหข้อ้มูลการพยากรณ์ความ
ตอ้งการล่วงหนา้แบบระยะยาว ในส่วนของการวางแผนการผลิตของซพัพลายเออร์ แผนกจะซ้ือ
จดัหาควรน าทฤษฎี 5G มาใชเ้พื่อหาวธีิการแกปั้ญหาให้ตรงจุดท่ีสุด คือ  
 1. Genba ไปสถานท่ี/ หนา้งานจริง เพราะขอ้มูลท่ีจ าเป็นลว้นอยูท่ี่หนา้งาน 
 2. Genbutsu ไปดูของจริง/ ช้ินงานท่ีเป็นตวัปัญหาจริงของจริงมีมิติท่ีมากกวา่การดูรูป
จากภาพกระดาษหรือจากจอภาพคอมพิวเตอร์ 
 3. Genjitsu ไปตรวจสอบสถานการณ์จริงเพราะปัญหาบางอยา่งเกิดข้ึนเพียงช่วงเส้ียว
วนิาทีเท่านั้น และไม่มีโอกาสยอ้นภาพกลบัมาดูได ้จึงตอ้งสอบถามจากผูท่ี้อยูใ่นเหตุการณ์จริง
เท่านั้น    
 4. Genri (ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งจริง) ทฤษฎีจะเป็นตวัอธิบายวา่เหตุการณ์หรือปัญหามนั
เกิดข้ึนไดอ้ยา่งไร เม่ืออธิบายได ้ก็จะสามารถแกไ้ขหรือป้องกนัไม่ใหเ้กิดซ ้ าได ้ซ่ึงบางคร้ังก็ตอ้ง
อาศยัการทดลองเพื่อพิสูจน์วา่ถูกตอ้งตรงกบัหลกัทฤษฎีหรือไม่ก่อนท่ีจะยอมรับ 
 5. Gensoku (เง่ือนไข กฎเกณฑ ์ความจ าเป็น ท่ีเก่ียวขอ้งจริง) เง่ือนไข กฎเกณฑต่์าง ๆ 
เป็นอีกส่ิงหน่ึงท่ีตอ้งรู้ เพราะถือเป็นตวัส่งเสริมหรือเร่งเร้าใหปั้ญหาเกิดข้ึน และเม่ือเกิดปัญหา 
 ดงันั้นเราจึงควรมีการเขา้ไปตรวสอบท่ีโรงงานของซพัพลายเออร์ร่วมกนักบัแผนก 
วศิวกรการผลิต และวศิวกรควบคุมคุณภาพตั้งแต่ขณะก่อนและขณะผลิตงานรุ่นทดลอง               
เพื่อตรวจสอบกระบวนการวางแผนการผลิตของซพัพลายเออร์ เปรียบเทียบกบัความตอ้งการในการ
ผลิต และพูดคุยหาทางออกร่วมกนัเพื่อใหซ้พัพลายเออร์สามารถท่ีจะผลิตงานไดต้อบสนองปริมาณ
และความตอ้งการในการสั่งซ้ือทั้งหมด 
 บริษทัอาจจะใชร้ะบบเขา้มาช่วยเป็นตวักลางในการส่ือสารแลกเปล่ียนขอ้มูลกบั          
ซพัพลายเออร์ เช่น การส่ือสารในเร่ืองของ การตรวจสอบความสามารถในการผลิต เช่น ทุกคร้ังท่ีมี
การเปล่ียนแปลง Forecast ระบบจะส่งอีเมลอตัโนมติัใหซพัพลายเออร์เขา้มาเช็คในส่วนของก าลงั
การผลิตวา่สามารถผลิตไดต้ามความตอ้งการหรือไม่ ถา้ไม่ไดมี้แผนการปรับปรุงอยา่งไร อาจจะ
เพิ่มจ านวน OT เพิ่มพนกังานในการผลิต ซ่ึงเม่ือก าลงัการผลิตสามารถตอบสนองความตอ้งการได้
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งานนั้นก็จะข้ึนสเตตสัในระบบวา่ “OK” เป็นการลดการส่งอีเมลลเ์พื่อเช็คกบัซพัพลายออร์ในแต่ละ
เจา้ และเป็นการรวมขอ้มูลใหอ้ยูท่ี่เดียวกนั ทุกคนในบริษทัสามารถเขา้มาดูไดว้า่ซพัพลายเออร์ไหน
ท่ีติดปัญหา 
 B4) เม่ือซพัพลายเออร์มีปัญหาดา้นคุณภาพในขณะท่ีผลิตงานรุ่นทดลองหรือไม่ และมี
การวางแผนการแกไ้ขปัญหาหรือไม่  
 ผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่ใหค้วามเห็นวา่ มีโอกาสท่ีจะเกิดปานกลางถึงมาก และ
ความรุนแรงปานมาก เน่ืองจากในส่วนน้ีจะเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัทาง แผนกควบคุมคุณภาพ ทาง
ส่วนงาน จดัซ้ือจดัหาท าหนา้ท่ีในการติดตามซพัพลายเออร์ใหมี้การแกไ้ขปัญหาใหต้รงเวลาเพื่อ
ไม่ใหก้ระทบกบัการส่งงานรุ่นใหม่ในระยะเวลาท่ีก าหนด 
 ข้อเสนอแนะ 
 เน่ืองจากปัญหาคุณภาพไม่ใช่หนา้ท่ีรับผิดชอบโดยตรงของทางจดัซ้ือจดัหา แต่ควรมีการ
ติดตามอยา่งใกลชิ้ด กบัทางซพัพลายเออร์และทางวศิวกรควบคุมคุณภาพ จนกระทัง่สามารถมัน่ใจ
ไดว้า่ซพัพลายเออร์ไม่มีปัญหาคุณภาพ มีการอนุมติัตวัอยา่งช้ินงานท่ีมีปัญหาจากแผนกออกแบบ 
หรือแกไ้ขปัญหาเสร็จแลว้ เพราะถา้ซพัพลายเออร์ไม่สามารถแกปั้ญหาคุณภาพไดจ้ะส่งผลต่อการ
ส่งงานและกระทบกบัแผนการผลิต 
 B5) เม่ือมีการสั่งซ้ืองานทดลองเขา้มาประกอบ ซพัพลายเออร์ไม่สามารถส่งงานไดต้าม
เวลาท่ีก าหนด 
 ผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่ใหค้วามเห็นวา่ มีโอกาสท่ีจะเกิดมากถึงมากท่ีสุด และ
ความรุนแรงมากท่ีสุด เน่ืองจากเป็นงานรุ่นใหม่อาจจะเกิดปัญหาท่ีไม่คาดคิดไดต้ลอดเวลา ไม่วา่จะ
เป็นในส่วนของ เคร่ืองจกัรมีปัญหา หรือ วตัถุดิบจาก ต่างประเทศไม่สามารถส่งเขา้มาไดท้นัเวลา 
หรือ การปิดประเทศจากเหตุการณ์โควิด-19 ซ่ึงเม่ือเกิดข้ึนจะส่งผลกระทบรุนแรงมากท่ีสุดต่อท าให้
ไม่สามารถผลิตงานรุ่นใหม่ได ้ 
 ข้อเสนอแนะ 
 เม่ือเปิดออเดอร์การสั่งซ้ือ (PO) ออกไปใหท้างซพัพลายเออร์ แผนกจดัหาควรเขา้ไป
ตรวจสอบดว้ยตนเองขณะท่ีซพัพลายเออร์มีการผลิตเพื่อเขา้ไปตรวจสอบหนา้งานจริง (Genba) 
ขณะท่ีซพัพลายเออร์ผลิตงานเพื่อตรวจสอบวา่มีปัญหาอะไรท่ีส่งผลกระทบต่อการส่งงานของ       
ซพัพลายเออร์หรือไม่ เม่ือมีปัญหาจะไดส้ามารถแกปั้ญหาร่วมกนัไดอ้ยา่งถูกตอ้ง และควรมีการ
สอบถามซพัพลายเออร์ล่วงหนา้ก่อนการส่งงานจริงอีกคร้ัง เช่น ส่งอีเมลใหซ้พัพลายเออร์
ตรวจสอบและยนืยนัการส่งงาน หรือมีการนดัประชุมก่อนส่งงานเพื่อยนืยนัวนัและเวลาในการส่ง
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งาน ในกรณีท่ีมีเหตุสุดวสิัยไม่สามารถส่งงานไดจ้ริง ๆ จะไดรู้้ล่วงหนา้และประสานงานกบัแผนก
อ่ืน ๆ ในโรงงานไดท้นั ในการเล่ือนแผนการผลิต หรือเล่ือนวนัส่งงานขายออกไป 
 ในส่วนของ Allocate new model (A) มีหวัขอ้ความเส่ียงท่ีควรจดัการความเส่ียง ท่ีมาจาก
ปัจจยัภายนอกและภายในดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 11 หวัขอ้ความเส่ียง (A) ท่ีมาจากปัจจยัภายใน 
 

ระยะความ
เส่ียง 

ข้อค าถามความเส่ียง 
ระดบั

ผลกระทบ 

ระดบั
โอกาสทีจ่ะ

เกดิ 

ระดบั
ความ
เส่ียง 

 Allocate new 
model 

(A) 

ปัจจยัภายใน    

1. ไม่สามารถปฏิบติังานตามก าหนดเวลาท่ีตั้งแต่
การไดรั้บ Drawing การขอใบเสนอราคา และการ
สรุปผลการคดัเลือกซพัพลายเออร์ 

4 3.4 14 

2. ความรู้ความสามารถเฉพาะทางไม่เพียงพอในการ
ท างานส่วนน้ี 

3.8 4.2 16 

3. ไม่มีความสามารถในการตดัสินใจในการคดัเลือก
ซพัพลายเออร์ 

3.8 4.2 16 

 
 จากตารางท่ี 11 คะแนนความเส่ียงท่ีไม่สามารถยอมรับไดท้ั้งหมดเกิดจากปัจจยัภายใน มี
ทั้งหมด 4 หวัขอ้ ไดแ้ก่ A1, A2, A3 
 A1) ไม่สามารถปฏิบติังานตามก าหนดเวลาท่ีตั้งแต่การไดรั้บ Drawing การขอใบเสนอ
ราคา และการสรุปผลการคดัเลือกซพัพลายเออร์  
 ผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่ใหค้วามเห็นวา่ มีโอกาสท่ีจะเกิดปานกลางถึงมาก และ
ความรุนแรงมากถึงมากท่ีสุด ในการท างานจะมี วนัและเวลาเป็นตวัก าหนดแต่บางคร้ังอาจจะมีการ
แกไ้ขการออกแบบจากทางบริษทัแม่ จึงท าใหบ้างคร้ังซพัพลายเออร์ก็ไม่สามารถส่งราคาไดต้าม
เวลาท่ีก าหนด 
 ข้อเสนอแนะ 
 จากการสอบถาม มีหลายคร้ังท่ีทางแผนกจดัหาไม่สามารถปฏิบติังานไดท้นัตามวนัและ
เวลาท่ีตั้งไวจ้ากทางบริษทัแม่ เน่ืองจากมีปัจจยัหลายอยา่งเช่น มีการแกไ้ขแบบของตวัช้ินงานหลาย
คร้ัง จึงท าใหซ้พัพลายเออร์ไม่สามารถท่ีจะส่งราคามาใหเ้ราไดท้นัเวลาท่ีก าหนด หรือวตัถุดิบของ
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ซพัพลายเออร์มีหลายชนิดตอ้งใชเ้วลาในการตรวจสอบของ และส่งราคาไม่ทนั จึงควรใหเ้วลา    
ซพัพลายเออร์ในการส่งราคามากข้ึนกวา่เดิม ทั้งน้ีทั้งนั้นแต่ละส่วนงานควรตรงต่อเวลาเพื่อไม่ให้
กระทบกบัแผนกท่ีรับช่วงต่อ 
 A2) ความรู้ความสามารถเฉพาะทางไม่เพียงพอในการท างานส่วนน้ี  
 ผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่ใหค้วามเห็นวา่ มีโอกาสท่ีจะเกิดปานกลางถึงมากท่ีสุด 
และความรุนแรงปานกลางถึงมาก เน่ืองจากในแต่ละช้ินส่วนมีกระบวนการผลิตท่ีแตกต่างกนั
ออกไปจึงท าให้ตอ้งมีความรู้และประสบการณ์เพียงพอในการต่อรองราคากบัซพัพลายเออร์ 
 ข้อเสนอแนะ 
 การคดัเลือกซพัพลายเออร์ในส่วนของงานรุ่นใหม่ ซ่ึงช้ินงานแต่ละช้ินมีกระบวนการ
ผลิตท่ีแตกต่างกนัออกไป เช่น งานข้ึนรูปโลหะ งานฉีดพลาสติก งานฉีดโลหะ งานประเภทเคร่ือง
กด ควรจดัใหมี้การอบรมโดยผูเ้ช่ียวชาญและใหค้วามรู้พนกังานเชิงลึกในเร่ืองของการผลิตงาน   
แต่ละประเภท วสัดุท่ีใชใ้นการผลิต เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต รวมถึงการเขา้ไปศึกษาใน
โรงงานจริงหลาย ๆ โรงงานเพื่อท่ีพนกังานแผนกจดัหาจะไดส้ามารถเปรียบเทียบ และ ท าให้
สามารถเจรจาต่อรองราคากบัซพัพลายเออร์ไดดี้กวา่เดิม 
 A3) ไม่มีความสามารถในการตดัสินใจในการคดัเลือกซพัพลายเออร์ 
 ผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่ใหค้วามเห็นวา่ มีโอกาสท่ีจะเกิดและความรุนแรง 
ปานกลางถึงมากท่ีสุด เน่ืองจากสุดทา้ยแลว้เม่ือมีการรวบรวมขอ้มูลในการคดัเลือกซพัพลายเออร์ 
ทางบริษทัแม่จะเป็นคนพิจารณาและตดัสินวา่ควรเลือกซพัพลายเออร์เจา้ไหน 
 ข้อเสนอแนะ 
 จากการสอบถามขอ้มูลพบวา่การคดัเลือกซพัพลายเออร์เป็นเพียงการเสนอความคิดเห็น
ในส่วนของโรงงานผลิต เพราะสุดทา้ยแลว้โรงงานแม่ท่ีญ่ีปุ่นจะเป็นคนตดัสินใจ จึงคิดวา่ควรมี
สัดส่วนการตดัสินใจร่วมกนัในการใหค้ะแนน เช่น 50/ 50 หรือ 40/ 60 ตามความเหมาะสม 
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ตารางท่ี 12 หวัขอ้ความเส่ียง (A) ท่ีมาจากปัจจยัภายนอก 
 

ระยะ 
ความเส่ียง 

ข้อค าถามความเส่ียง 
ระดบั

ผลกระทบ 

ระดบั
โอกาสทีจ่ะ

เกดิ 

ระดบั
ความ
เส่ียง 

Allocate new 
model 

(A) 

ปัจจยัภายนอก  

4. ไม่ไดรั้บความร่วมมือจากซพัพลายเออร์ในการ
ขอส่วนลดราคาช้ินงาน 

3.4 4.2 14 

  
 A4) ไม่ไดรั้บความร่วมมือจากซพัพลายเออร์ในการขอส่วนลดราคาช้ินงาน  
 ผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่ใหค้วามเห็นวา่ มีโอกาสท่ีจะเกิดปานกลางถึงมากท่ีสุด 
และความรุนแรงปานกลางถึงมาก หลาย ๆ คร้ังซพัพลายเออร์ไม่สามารถใหค้วามร่วมมือได้
เน่ืองจาก ปัญหาต่าง ๆ เช่น เร่ืองการเงิน หรือไม่สามารถหาแหล่งซ้ือวตัถุดิบท่ีราคาถูกลงกวา่เดิมได ้
ส่งผลให ้ไม่สามารถสู้ราคาของคู่แข่งได ้ 
 ข้อเสนอแนะ 
 หวัขอ้น้ีเป็นปัจจยัภายนอก ซ่ึงไม่สามารถควบคุมได ้จึงคิดวา่การขอส่วนลดหรือการ
ต่อรองราคาต่าง ๆ ผูต่้อรองควรมีขอ้มูลและแสดงการเปรียบเทียบราคา ต่อรองดว้ยหลกัเหตุผลโดย
อา้งอิงจาก กระบวนการผลิต ราคาวตุัดิบ ความซบัซอ้นของการออกแบบตวัช้ินงาน ราคาช้ินงานท่ีมี
รูปแบบใกลเ้คียง 
 Control tooling มีหวัขอ้ความเส่ียงท่ีควรจดัการความเส่ียง ท่ีมาจากปัจจยัภายนอกและ
ภายในดงัน้ี 
 

ตารางท่ี 13 หวัขอ้ความเส่ียง (C) ท่ีมาจากปัจจยัภายนอก 
 

ระยะความเส่ียง ข้อค าถามความเส่ียง 
ระดบั

ผลกระทบ 

ระดบั
โอกาสทีจ่ะ

เกดิ 

ระดบัความ
เส่ียง 

Control tooling 
(C) 

ปัจจยัภายนอก  

3. ซพัพลายเออร์มีการน าเคร่ืองมือท่ีเกินจ านวน
ท่ีการันตีมาใชใ้นการผลิตงาน 

4 4 16 
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 จากตารางท่ี 13 คะแนนความเส่ียงท่ีไม่สามารถยอมรับไดท้ั้งหมดเกิดจากปัจจยัภายนอก 
มีทั้งหมด 1 หวัขอ้ ไดแ้ก่  
 C3) ซพัพลายเออร์มีการน าเคร่ืองมือท่ีเกินจ านวนท่ีการันตีมาใชใ้นการผลิตงาน 
 ผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่ใหค้วามเห็นวา่ มีโอกาสท่ีจะเกิด และความรุนแรงมาก 
เน่ืองจากประสบการณ์ท่ีผา่นมามีการตรวจสอบยอ้นกลบัของคุณภาพช้ินงานไม่ไดม้าตรฐาน และ
สาเหตุเกิดจาก เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีน ามาผลิตไม่ไดม้าตรฐานท่ีก าหนดไว ้
 ข้อเสนอแนะ 
 การใชเ้คร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีหมดอายกุารใชง้านหรือเกินการันตีมาใชใ้นการผลิตงาน  
เพื่อขายใหก้บัลูกคา้ ถือวา่ส่งผลกระทบท่ีรุนแรง เพราะวา่เม่ือเกิดปัญหาจะส่งผลกระทบในเร่ือง
ของคุณภาพช้ินงานควรมีการควบคุมและสั่งซ้ือใหม่ล่วงหนา้ก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะหมดอาย ุเน่ืองจาก
การสั่งซ้ือเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรใหม่ใชเ้วลานาน เพราะการออกแบบช้ินงานแต่ละช้ินมีความ
ซบัซอ้นจึงใชเ้วลาอยา่งนอ้ย ๆ 3-6 เดือน ตั้งแต่การขอใบเสนอราคา การผลิตเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร 
และเม่ือไดเ้คร่ืองจกัรใหม่มาตอ้งมีการทดสอบหลายคร้ังเพื่อตรวจสอบวา่สามารถใชง้านไดแ้ละ
งานท่ีผลิตออกมามีคุณภาพสามารถขายใหลู้กคา้ไดจ้ริง เม่ือเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรหมดอายกุารใชง้าน
ซพัพลายเออร์ไม่ควรน ามาใชผ้ลิตงานต่อ ดงันั้น ซพัลายเออร์จึงควรมีการบนัทึกและตรวจสอบ   
เพื่อเตรียมตวัไวล่้วงหนา้ ในส่วนของแผนกจดัหาควรมีการจดัท าโปรแกรมท่ีสามารถตรวจสอบ
จ านวนยอดในการผลิตท่ีสามารถบนัทึกจ านวนการใชง้านของเคร่ืองมือโดยน าขอ้มูลมาเปรียบเทียบ
กบัยอดความตอ้งการในการสั่งซ้ือล่วงหนา้ เพื่อท่ีจะสามารถประเมินไดล่้วงหนา้วา่เคร่ืองมือ 
จะหมดอายปุระมาณเม่ือไหร่ วธีิน้ี ท าใหส้ามารถตรวจสอบไปยงัซพัพลายเออร์วา่มีการวางแผน 
ในการใชง้านเคร่ืองมือในปัจจุบนั และแผนการสั่งซ้ือเคร่ืองมือใหม่มาใชใ้นการผลิตหรือไม่
อยา่งไร เพื่อหลีกเล่ียงการใชเ้คร่ืองมือท่ีหมดอายนุ ามาผลิตงาน 
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บทที ่5 
สรุปผลการวจิยัและข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผลการวจิัย 
 งานวจิยัน้ีจดัท าข้ึนเพื่อศึกษาถึงปัจจยัความเส่ียงการท างานแผนกจดัซ้ือจดัหาของบริษทั
ผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์เพื่อหาแนวทางมาตรการการแกไ้ขในการท างานใหมี้มาตรฐานและมี
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน โดยเร่ิมศึกษาจากการรวบรวมกลุ่มปัจจยัดา้นท่ีมีความเก่ียวขอ้งกบัการท างาน
และงานวจิยัต่าง ๆ จากนั้นจึงท าการจดักลุ่มปัจจยัและรวบรวมขอ้มูลจากผูป้ฏิบติังานในแผนก
จดัซ้ือจดัหาโดยใชแ้บบสอบถามท่ีพฒันาข้ึนในการศึกษาน้ี ขอ้มูลท่ีรวบรวมไดถู้กน ามาวเิคราะห์ 
เพื่อหาความสัมพนัธ์เบ้ืองตน้ของปัจจยักบัระดบัความรุนแรงผูว้จิยัไดท้  าการประเมินความเส่ียงของ
โอกาสความน่าจะเป็นท่ีจะเกิด เพื่อสรุปผลเก่ียวกบัปัจจยัท่ีมีผลต่อระดบัความรุนแรง และวเิคราะห์
มาตรการป้องกนัความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึน เพื่อป้องกนัและลดโอกาสท่ีจะเกิดความผลกระทบ 
และความเสียหายกบับริษทั 
 

อภิปรายผลและข้อเสนอนะ 
 จากการศึกษาคน้ควา้และสัมภาษณ์ผูท่ี้มีประสบการณ์ในการท างานแผนกจดัซ้ือจดัหา 
สรุปไดว้า่ ในการท างานทั้ง 3 ส่วนมีหวัขอ้ระดบัความเส่ียงท่ีไม่สามารถยอมรับไดอ้ยูทุ่กส่วนงาน 
แต่ส าหรับปัจจยัความเส่ียงหลกัในการด าเนินงานของแผนกจดัซ้ือจดัหา เม่ือวดัผลจากระดบัความ
เส่ียงสูงสุดท่ีไม่สามารถยอมรับได ้จะอยูใ่นส่วนงานของ Audit supplier prepare new model  (B)  
เน่ืองจากขอบเขตของงานในส่วนน้ีเป็นงานรุ่นใหม่ท่ีไม่เคยผลิตมาก่อนและมีปัจจยัดา้นเวลาท่ีจ ากดั
ในการท างาน ฉะนั้นการตรวจสอบความพร้อมของซพัพลายเออร์เป็นส่ิงท่ีส าคญัมาก บ่อยคร้ังท่ีเกิด
ปัญหา Capacity, tooling transfer, manpower, line preparation ซ่ึงปัญหาเหล่าน้ีหากมีการเตรียม
ความพร้อมสามารถป้องกนัความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึนได ้หากซพัพลายเออร์เจา้ใดเจา้หน่ึงไม่มีความ
พร้อมในการผลิตงานหรือส่งงานไม่ทนั จะส่งผลกระทบรุนแรงกบัหลายส่วนงานและ                  
ซพัพลายเออร์รายอ่ืน ๆ ดว้ย ฉะนั้นส่วนงานน้ีควรไดรั้บการแกไ้ขและหาแนวทาง เพื่อป้องกนั
ความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึนเป็นส่วนแรก เพื่อป้องกนัความเส่ียงท่ีจะเกิดในข้ึนในเร่ืองผลกระทบกบั
กระบวนการผลิตท่ีมีเหตุมาจากซพัพลายเออร์ ผูว้จิยัจึงท าการเสนอแนะหวัขอ้หลกั ๆ คือ แนะน าให้
มีการน าระบบเขา้มาช่วยในการแมททีเรียลต่าง ๆ เพื่อตรวจสอบ N-Tier ของซพัพลายเออร์วา่สั่งซ้ือ
มาจากประเทศไหนบา้ง เพื่อท่ีจะสามารถเช็คหรือเปิดออเดอร์ซพัพลายเออร์ท่ีมีการน าเขา้  
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Material จากต่างประเทศ เพื่อท าการเปิดออเดอร์ใหล่้วงหนา้ หรือเม่ือมีปัญหาต่าง ๆ เช่น Covid-19 
หรืออุทกภยัต่าง ๆ ท าใหเ้ราสามารถโฟกสัเป็นรายเจา้ท่ีไดรั้บผลกระทบจริง ๆ ลดเวลาในการ
สอบถามทุก ๆ ซพัพลายเออร์วา่ไดรั้บผลกระทบหรือไม่ อยา่งไร และในระบบซพัพลายเออร์ควรท่ี
จะสามารถมาใส่ขอ้มูลในส่วนของ Capacity, line preparation, man power หรือ OEE ในทุก ๆ คร้ัง
ท่ีมีความตอ้งการสั่งซ้ือเปล่ียน เพื่อใหลู้กคา้สามารถรู้ Capacity ของ Supplier และเอามา
เปรียบเทียบกบัความตอ้งการใหม่ได ้และลดเวลาในการส่ือสารหรือส่งอีเมลไปมา และสุดทา้ยควร
น าทฤษฎี 5G มาปรับใช ้ควรมีการเขา้ไปตรวจสอบท่ีโรงงานของซพัพลายเออร์ร่วมกนักบัวศิวกร
การผลิตและ วศิวกรควบคุมคุณภาพตั้งแต่ขณะก่อนมีการผลิตและขณะท่ีซพัพลายเออร์ผลิตงานรุ่น
ทดลอง เพื่อตรวจสอบกระบวนการวางแผนการผลิตของซพัพลายเออร์ เปรียบเทียบกบัความ
ตอ้งการในการผลิต และพูดคุยหาทางออกร่วมกนัเพื่อใหซ้พัพลายเออร์สามารถท่ีจะผลิตงานได้
ตอบสนองปริมานและความตอ้งการในการสั่งซ้ือทั้งหมด 
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