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การวิจยัน้ี มีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาปัจจยัเส่ียงท่ีส่งผลต่อการวางแผนการผลิตแท่งซีเมนต์

คาร์ไบดข์องบริษทัผูผ้ลิตซีเมนตค์าร์ไบดแ์ห่งหน่ึง ในนิคมอุตสาหกรรมเหมราชอีสเทิร์นซีบอร์ด จงัหวดั
ชลบุรี และน าเสนอแนวทางการควบคุมความเส่ียงในการวางแผนการผลิตท่ีเกิดข้ึน โดยแบ่งงานวิจยั 
เป็น 3 ส่วนหลกั ประกอบดว้ย 1) การทบทวนวรรณกรรม (Review data) 2) จดัประชุมสนทนากลุ่ม 
(Focus group) กบักลุ่มตวัอยา่ง น าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าแบบประเมิน และด าเนินการประเมินโอกาสท่ีจะเกิด
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จดัล าดบัความเส่ียง และ 3) จดัประชุมสนทนากลุ่ม (Focus group) กบักลุ่มตวัอยา่ง เพ่ือหาแนวทาง 
การจดัการ ควบคุมความเส่ียง โดยด าเนินการเกบ็ขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่งผูเ้ก่ียวขอ้ง ในการวางแผน 
การผลิตบริษทักรณีศึกษา จ านวน 6 คน ผลการศึกษา พบวา่ ปัจจยัเส่ียงท่ียอมรับไม่ได ้ซ่ึงส่งผลต่อ 
การวางแผนการผลิตท่ีตอ้งปรับปรุงโดยเร่งด่วน ระดบัความเส่ียงสูงมาก จ านวน 3 ปัจจยั ไดแ้ก่ 
1) การยืนยนัค าสัง่ซ้ือของลูกคา้มีการเปล่ียนแปลง 2) พิธีการดา้นศุลกากรล่าชา้ 3) สภาพอากาศท่ี
แปรปรวน ส่งผลต่อการขนส่งการผลิตและการส่งต่อใหลู้กคา้ และพบแนวทางการควบคุมความเส่ียงจาก
การเตรียมความพร้อมภายในองคก์ร ประกอบดว้ย การรวบรวมขอ้มูล ติดตาม ประมวลผล มีการวิเคราะห ์
อยา่งต่อเน่ือง เพ่ือใชใ้นการวางแผนรับมือความเส่ียง และแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
มีการก าหนดมาตรฐานการจดัซ้ือวตัถุดิบท่ีมีคุณภาพอยา่งชดัเจน และฝึกอบรมพนกังานใหมี้ความรู้ 
ความเขา้ใจในการท างานท่ีเก่ียวขอ้ง ใหส้ามารถด าเนินงานไดแ้มใ้นกรณีท่ีมีภาวะคุกคามจากความเส่ียง 
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The objective of this research is to study the risk factors affecting the production planning 

of cemented carbide rods at a cemented carbide manufacturing company located in the Hemaraj Eastern 
Seaboard Industrial Estate, Chonburi Province, and to present guidelines for controlling risks in 
production planning. The research is divided into three main parts: 1) Reviewing the literature, 
2) Organizing a focus group meeting with a sample group to use the obtained information to prepare an 
evaluation form and carry out an assessment of the likelihood and severity of impact from a risk event, 
including risk ranking, and 3) Organizing a focus group meeting with a sample group to find 
management guidelines for risk control by collecting data from six individuals involved in production 
planning in the case study company. The results of the study revealed that there were unacceptable risk 
factors affecting production planning that must be urgently improved. The risk level is very high, 
consisting of three factors: 1) Changes in customer order confirmations, 2) Customs clearance delays, 
and 3) Unstable weather conditions affecting production transportation and forwarding to customers. 
Guidelines for controlling risk include preparation within the organization, consisting of data collection, 
tracking, processing, and continuous analysis for use in risk response planning and efficient problem-
solving. There are clear standards for purchasing quality raw materials and training employees to have 
the knowledge and understanding of related work so that they can perform their duties even in the event 
of a risk threat. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
 ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมซีเมนตค์าร์ไบด์ก าลงัเติบโตอยา่งรวดเร็ว เน่ืองจากความตอ้งการ
ของตลาดอุตสาหกรรมท่ีมีต่อซีเมนตค์าร์ไบดสู์งข้ึนเป็นอยา่งมาก ซีเมนตค์าร์ไบดถู์กเรียกวา่เป็น 
"ฟันเฟืองของอุตสาหกรรม"  ซ่ึงเป็นวสัดุคาร์ไบดท่ี์มีทั้งความแขง็เป็นท่ีสองรองจากเพชร และ
ความเหนียวคลา้ยกบัเหล็กกลา้ ถูกแปรรูปจากผงทงัสเตนคาร์ไบดซ่ึ์งเป็นวสัดุท่ีดีท่ีสุดใน
อุตสาหกรรมต่าง ๆ เช่น ช้ินส่วนเจียร ซ่ึงใชก้นัอยา่งแพร่หลายในอุตสาหกรรมการทหาร การบิน
และอวกาศ การตดัเฉือน โลหะวทิยา การขดุเจาะน ้ามนั เคร่ืองมือท าเหมือง การส่ือสารทาง
อิเล็กทรอนิกส์ การก่อสร้าง และอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ  (Maximize Market Research, 2565) 
 

 
   
ภาพท่ี 1 ตลาดทงัสเตนคาร์ไบดโ์ลก 
ท่ีมา: (Maximize Market Research, 2565) 
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 Maximize Market Research (2565) ไดพ้ยากรณ์ความตอ้งการซีเมนตค์าร์ไบด์จะเติบโต
ข้ึนถึง 5.5% จากปี 2564 ถึง 2572 โดยเฉพาะในประเทศเอเชียแปซิฟิก ซ่ึงมีการส่งเสริมการขยาย
ตลาด นอกจากน้ีประเทศท่ีมีประชากรมากท่ีสุด เช่น จีนและอินเดีย ไดเ้พิ่มการด าเนินงานท่ี
เก่ียวขอ้งกบัน ้ามนัและก๊าซเพื่อตอบสนองความตอ้งการดา้นพลงังานท่ีเพิ่มข้ึน ซ่ึงมีผลกระทบอยา่ง
มากต่อความตอ้งการทงัสเตนคาร์ไบดใ์นอุตสาหกรรมน ้ ามนัและก๊าซ ผูบ้ริโภคทงัสเตนคาร์ไบด์
รายใหญ่ท่ีสุดในภูมิภาคน้ีคือจีน อินเดีย และญ่ีปุ่น รวมถึงอุตสาหกรรมการก่อสร้าง การขนส่ง และ
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ และอ่ืน ๆ มีส าคญัต่อการขยายตวัของตลาด อีกทั้งอุตสาหกรรมไฟฟ้าและ
อิเล็กทรอนิกส์ อาคาร และยานยนตท่ี์ก าลงัพฒันาเป็นตวัขบัเคล่ือนส าคญัของตลาดท่ีก าลงัเติบโต
ข้ึนอยา่งต่อเน่ือง นอกจากน้ีองคป์ระกอบหลกัท่ีสนบัสนุนการเติบโตของตลาดคือการขยายตวัของ
อุตสาหกรรมน ้ามนัและก๊าซพร้อมกบัการขยายตวัของโครงสร้างพื้นฐาน 
 โดยอุตสาหกรรมซีเมนตค์าร์ไบดมี์ผูผ้ลิตรายใหญ่ตั้งอยูใ่นประเทศจีน สหรัฐอเมริกา 
ยโุรป และญ่ีปุ่น จากการขยายตวัของตลาดตามท่ีกล่าวมาแลว้ขา้งตน้ จึงเกิดการแข่งขนัอยา่งรุนแรง
ในอุตสาหกรรมน้ี  เน่ืองจากซีเมนตค์าร์ไบดมี์บทบาทส าคญัต่อวงการอุตสาหกรรม ส่งผลให้
ผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมการผลิตซีเมนตค์าร์ไบดใ์ห้ความสนใจในการขยายธุรกิจไปยงั
ต่างประเทศเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ การพฒันาธุรกิจในต่างประเทศเป็นจุดเร่ิมตน้
ใหม่ส าหรับองคก์ร และยงัเป็นความทา้ทายใหม่ส าหรับองคก์รอีกดว้ย ผูป้ระกอบการอุตสาหกรรม
การผลิตซีเมนตค์าร์ไบด์จึงตอ้งมีการผลิตสินคา้ใหมี้คุณภาพ ส่งมอบใหท้นัเวลาและลดความเส่ียง
ขององคก์รซ่ึงเป็นจุดส าคญัของธุรกิจ เน่ืองจากกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมการผลิตมีความ
ซบัซอ้นและตอ้งการการสนบัสนุนดา้นวสัดุและก าลงัคนจ านวนมากเพื่อการผลิตอยา่งมี
ประสิทธิภาพ (พุทธชาด ลุนคา, 2564) 
 ซ่ึงบริษทักรณีศึกษา บริษทัผูผ้ลิตซีเมนตค์าร์ไบด์แห่งหน่ึง ในนิคมอุตสาหกรรมเหมราช
อีสเทิร์นซีบอร์ด จงัหวดัชลบุรี โดยมีบริษทัหลกัอยูท่ี่ประเทศจีน ไดมี้ลงทุนขา้มชาติสร้างฐานการ
ผลิตในต่างประเทศแห่งแรก คือ ประเทศไทย บริษทักรณีศึกษาเร่ิมแผนเม่ือปี 2562 เป็นโครงการ 5 
ปี โดยการด าเนินธุรกิจใน 3 ปีแรกเป็นระยะท่ี 1 และในอีก 2 ปีต่อไปจะเป็นการขยายธุรกิจในระยะ
ท่ี 2 ในสถานการณ์ปัจจุบนั หากมีการขยายก าลงัการผลิต กิจการจ าเป็นตอ้งเพิ่มเคร่ืองจกัร อุปกรณ์
เพื่อใหท้นัต่อความตอ้งการของตลาดท่ีเติบโต และการก าหนดเวลาในการส่งมอบสินคา้แก่ลูกคา้ท่ี
รวดเร็ว เป็นตน้ เหตุผลต่าง ๆ เหล่าน้ีท าใหก้ารวางแผนการผลิตมีความซบัซอ้นมากข้ึน และท าให้
สายการผลิตตอ้งมีการปรับตวัเพื่อใหส้อดคลอ้งต่อความตอ้งการของกิจการ สุดทา้ยเกิดการใช้
ทรัพยากรท่ีส้ินเปลือง และเสียค่าใชจ่้ายมากข้ึนเกินกวา่ความจ าเป็น แต่ก็ยงัไม่สามารถตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ได ้ดงันั้น ผูป้ระกอบการจึงใหค้วามส าคญักบัการวางแผนการผลิต เพื่อท า
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ใหอ้งคก์รพฒันาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ปรับปรุงการใชท้รัพยากรอยา่งเหมาะสม คุม้ค่าและลด
ความเส่ียงทางธุรกิจ  
 จากการด าเนินงานท่ีผา่นมาในระยะท่ี 1 ของบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงมีการตั้งฐานการผลิต
ในต่างประเทศเป็นคร้ังแรก มีการลงทุนเร่ืองก าลงัคน วสัดุ และอ่ืน ๆ จ านวนมาก โดยมีลูกคา้
กลุ่มเป้าหมายในยโุรปและสหรัฐอเมริกา ซ่ึงบริษทักรณีศึกษาเผชิญกบัปัญหาทางธุรกิจทั้งภายใน
และภายนอก ไดแ้ก่ การสั่งซ้ือวตัถุดิบ (ผงทงัสเตน) จากต่างประเทศแลว้น ามาผลิตแท่งซีเมนต ์    
คาร์ไบด ์พบวา่ผูจ้ดัหาวตัถุดิบไม่สามารถจดัหาไดท้นัต่อความตอ้งการในการผลิต กระบวนการ
ผลิตจึงไม่สามารถด าเนินงานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง รวมไปถึงปัญหาการขนส่งวตัถุดิบท่ีล่าชา้ ส่งผลให้
ตอ้งหยดุการผลิตและการผลิตไม่เป็นไปตามแผนของบริษทั ปัญหาการผลิตท่ีเกิดข้ึนท าใหลู้กคา้
ไดรั้บส่งมอบงานท่ีล่าชา้ ส่งผลต่อความเช่ือมัน่ของลูกคา้ท่ีมีต่อบริษทัมีโอกาสในการยกเลิกจา้ง
ผลิตกบับริษทั และส่งผลกระทบในดา้นอ่ืน ๆ อีกดว้ย ปัญหาท่ีเกิดข้ึน คือ โอกาส เหตุการณ์ท่ีมี
ความไม่แน่นอนท่ีจะเกิดความผดิพลาดความเสียหาย เหตุการณ์ท่ีไม่พึงประสงค ์ท่ีอาจเกิดข้ึน
ภายใตส้ถานการณ์ท่ีไม่แน่นอน ซ่ึงอาจเกิดข้ึนในอนาคตและมีผลกระทบต่อภาพลกัษณ์องคก์ร และ
ช่ือเสียงองคก์ร หรือท าใหก้ารด าเนินงานไม่ประสบความส าเร็จตามวตัถุประสงค ์และเป้าหมายของ
องคก์ร ทั้งในดา้นยทุธศาสตร์ การปฏิบติังาน การเงินและการบริหาร ในปัจจุบนัการบริหาร      
ความเส่ียง เป็นภารกิจหน่ึงท่ีทุกองคก์ร มีความจ าเป็นตอ้งด าเนินการเพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจวา่
ผลงานหรือผลผลิตท่ีองคก์รนั้น ไดป้ฏิบติัใหเ้กิดผลท่ีพึงประสงคม์ากท่ีสุด การบริหารความเส่ียง    
มีความส าคญัและมีความจ าเป็นอยา่งยิง่ ในการป้องกนัและควบคุมความเส่ียงในดา้นต่าง ๆ ท่ีอาจ
เกิดข้ึนจากสถานการณ์ท่ีไม่แน่นอน ซ่ึงจะมีผลกระทบต่อความส าเร็จขององคก์รโดยรวม (ขตัติยา 
ดว้งส าราญ, 2564) 
  ทั้งน้ีจากปัญหาการจดัหาวตัถุดิบท่ีไม่สามารถด าเนินการจดัหาไดท้นัต่อความตอ้งการใน
การผลิต ส่งผลใหต้อ้งหยดุการผลิตและการผลิตไม่เป็นไปตามแผนของบริษทั ปัญหาการผลิตท่ี
เกิดข้ึนท าใหลู้กคา้ไดรั้บส่งมอบงานท่ีล่าชา้ เพื่อเป็นการป้องกนัและจดัการกบัความเส่ียงต่าง ๆ ท่ี
อาจจะสร้างความเสียหายกบับริษทักรณีศึกษา ซ่ึงน าไปสู่ผลกระทบต่อความสามารถทางการ
แข่งขนัองคก์รทั้งปัจจุบนัและอนาคต (สุภลคัน์ จงรักษ,์ 2562) การบริหารความเส่ียงจึงเป็น
เคร่ืองมือทางกลยทุธ์ท่ีส าคญัอยา่งหน่ึงการบริหารจดัการความเส่ียงท่ีดี จะช่วยลดโอกาสเกิดความ
เส่ียงในดา้นของการด าเนินงาน งบประมาณ หรือส่ิงต่าง ๆ ท่ีก่อใหเ้กิดความเสียหายต่อองคก์ร 
ควบคุมใหองคก์รสามารถขบัเคล่ือนไปไดอ้ยา่งมัน่คง 
 ดงันั้นผูว้ิจยัจึงด าเนินการศึกษาปัจจยัความเส่ียงในการวางแผนการผลิตของบริษทั
กรณีศึกษาผูผ้ลิตซีเมนตค์าร์ไบด์แห่งหน่ึง ในนิคมอุตสาหกรรมเหมราชอีสเทิร์นซีบอร์ด จงัหวดั
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ชลบุรี และเสนอแนวทางการควบคุมความเส่ียงในการวางแผนการผลิตโครงการระยะท่ี 2 เพื่อลด
ความเส่ียงในการด าเนินธุรกิจ และวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพ ประสิทธิผลสูงสุด น าไปสู่
การเพิ่มขีดความสามารถทางการแข่งขนัในอุตสาหกรรมไดอ้ยา่งย ัง่ยนื ผูว้จิยัด าเนินการวจิยั โดย
การจดัประชุมโฟกสักลุ่ม (Focus group) รวบรวมขอ้มูล วนิิจฉยัปัจจยัความเส่ียงในการวางแผน   
การผลิต ประเมินโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) และความรุนแรงของผลกระทบจาก
เหตุการณ์ความเส่ียง (Impact) จากนั้นจึงจดัล าดบัความเส่ียงร่วมกบัผูป้ฏิบติังานฝ่ายวางแผน        
การผลิต และร่วมระดมความเห็นการจดัประชุมโฟกสักลุ่ม (Focus group) เพื่อใหไ้ดแ้นวทาง       
การควบคุมความเส่ียงในการวางแผนการผลิตโครงการระยะท่ี 2 ของบริษทักรณีศึกษา  
  

วตัถุประสงค์ของวจิัย 
 1. เพื่อศึกษาปัจจยัเส่ียงท่ีส่งผลต่อการวางแผนการผลิตแท่งซีเมนตค์าร์ไบดข์อง
บริษทัผูผ้ลิตซีเมนตค์าร์ไบด์แห่งหน่ึง ในนิคมอุตสาหกรรมเหมราชอีสเทิร์นซีบอร์ด จงัหวดัชลบุรี 
 2. เพื่อเสนอแนวทางการควบคุมความเส่ียงในการวางแผนการผลิตโครงการระยะท่ี 2 
 

ขอบเขตการวจิัย 
  งานวจิยัน้ีเป็นการศึกษาเก่ียวกบัการวเิคราะห์ปัจจยัเส่ียงในการวางแผนการผลิตแท่ง
ซีเมนตค์าร์ไบดข์องบริษทัผูผ้ลิตซีเมนตค์าร์ไบด์แห่งหน่ึง ในนิคมอุตสาหกรรมเหมราชอีสเทิร์น     
ซีบอร์ด จงัหวดัชลบุรี ของฝ่ายวางแผนการผลิต โดยมีขอบเขตการศึกษา 3 ดา้น คือ ขอบเขตดา้น
เน้ือหา ขอบเขตดา้นเวลา และขอบเขตดา้นประชากร 
 1. ขอบเขตดา้นเน้ือหา ศึกษาเก่ียวกบัปัจจยัเส่ียงในการวางแผนการผลิตแท่งซีเมนต ์    
คาร์ไบด ์แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัการบริหารจดัการความเส่ียง แนวคิดและทฤษฎีการบริหาร
ความเส่ียงในห่วงโซ่อุปทานเ 
  2. ขอบเขตดา้นเวลา การศึกษาคร้ังน้ีไดเ้ร่ิมด าเนินการ ตั้งแต่เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2566 
และท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลตั้งแต่ เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2566 - เดือนตุลาคม พ.ศ. 2566 
 3. ขอบเขตดา้นประชากร งานวจิยัคร้ังน้ีเป็นการวจิยัเชิงปฏิบติัการแบบมีส่วนร่วม 
(Participatory Action Research: PAR) กลุ่มประชากรจ านวน 6 คน คือ ผูป้ฏิบติังานฝ่ายวางแผนการ
ผลิตของบริษทัผูผ้ลิตซีเมนตค์าร์ไบด์แห่งหน่ึง ในนิคมอุตสาหกรรมเหมราชอีสเทิร์นซีบอร์ด 
จงัหวดัชลบุรี โดยผูว้ิจยัและกลุ่มประชากรมีส่วนร่วมในการวจิยัทุกขั้นตอน 
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ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการวจิัย 
 1. ทราบถึงปัจจยัเส่ียงท่ีส่งผลต่อการวางแผนการผลิตแท่งซีเมนตค์าร์ไบดข์อง
บริษทัผูผ้ลิตซีเมนตค์าร์ไบด์แห่งหน่ึง ในนิคมอุตสาหกรรมเหมราชอีสเทิร์นซีบอร์ด จงัหวดัชลบุรี 
  2. ทราบถึงแนวทางการควบคุมความเส่ียงในการวางแผนการผลิตโครงการระยะท่ี 2 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 1. ซีเมนตค์าร์ไบด ์หมายถึง เป็นวสัดุแขง็ท่ีใชก้นัอยา่งแพร่หลายในฐานะวสัดุเคร่ืองมือ
ตดัรวมถึงงานอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ประกอบดว้ยอนุภาคละเอียดของคาร์ไบดท่ี์เช่ือมประสานเขา้
ดว้ยกนัดว้ยโลหะยดึประสาน คาร์ไบดซี์เมนตม์กัใชท้งัสเตนคาร์ไบด ์(WC) ไทเทเนียมคาร์ไบด ์
(TiC) หรือแทนทาลมัคาร์ไบด ์(TaC) เป็นส่วนผสม  
 2. ประสิทธิภาพ หมายถึง ผลลพัธ์ของการปฏิบติัเป็นไปตามแผนด าเนินงาน ส้ินเปลือง
ทรัพยากรนอ้ยท่ีสุด ตน้ทุนต ่าท่ีสุด ท าใหห้น่วยผลิตมีการจดัสรรทรัพยากรท่ีดีท่ีสุดเม่ือเทียบกบั
ทางเลือกอ่ืน 
 3. ผูป้ฏิบติังานฝ่ายวางแผนการผลิต หมายถึง ผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งในการบริหารการผลิต 
ไดแ้ก่ ผูจ้ดัการแผนการผลิต ผูจ้ดัการแผนกบริหารการผลิต หวัหนา้ส่วนการผลิต หวัหนา้ส่วนฝ่าย
ซ่อมบ ารุง พนกังานแผนกการผลิต ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ 
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บทที ่2 
แนวคดิและทฤษฎทีี่เกีย่วข้อง 

 
 ในการศึกษาวจิยัคร้ังน้ี ผูท้  าการวจิยัไดท้  าการศึกษาคน้ควา้เอกสารและงานวิจยัท่ี
เก่ียวขอ้งในเร่ือง การวเิคราะห์ปัจจยัเส่ียงในการวางแผนการผลิตแท่งซีเมนตค์าร์ไบด ์ของ
บริษทัผูผ้ลิตซีเมนตค์าร์ไบด์แห่งหน่ึง ในนิคมอุตสาหกรรมเหมราชอีสเทิร์นซีบอร์ด จงัหวดัชลบุรี 
ผูท้  าการวจิยัไดศึ้กษาแนวคิด ทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี         
 1. แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัการบริหารจดัการความเส่ียง 
 2. แนวคิดและทฤษฎีการบริหารความเส่ียงในห่วงโซ่อุปทาน 
     2.1 การจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน (ซพัพลายเชน) 
 3. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

แนวคดิและทฤษฎเีกีย่วกบัการบริหารจัดการความเส่ียง 
 ความหมายของความเส่ียง การบริหารจัดการความเส่ียง และปัจจัยเส่ียง 
 เผชิญ อุปนนัท ์(2566) กล่าววา่ ความเส่ียง (Risk) คือ การวดัความส าเร็จจาก
ความสามารถท่ีจะบริหารงบประมาณ เวลา และขอ้จ ากดัอ่ืน ๆ ใหบ้รรลุเป้าหมาย โดยใชท้รัพยากร
มาด าเนินการใหป้ระสบความส าเร็จ ภายใตก้รอบเวลาอนัจ ากดั ซ่ึงเป็นก าหนดการปฏิบติัการใน
อนาคต ขอ้จ ากดัของทรัพยากรท่ีไม่แน่นอนส่งผลใหเ้กิดความเส่ียงไดต้ลอดเวลา ดงันั้นการบริหาร
จดัการเพื่อบรรลุผลลพัธ์ตามเป้าหมายเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็น เพื่อด าเนินการน้ีอยา่งมีประสิทธิภาพ         
การจดัการความเส่ียงหรือ Risk management เป็นกระบวนการท่ีมุ่งเนน้ในการระบุ วเิคราะห์ (Risk 
analysis) ประเมิน (Risk assessment) ดูแล ตรวจสอบ และควบคุมความเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้งกบักิจกรรม 
หนา้ท่ี และกระบวนการท างานขององคก์ร ภายในกระบวนการ Risk management น้ีถูกออกแบบมา
เพื่อลดความเสียหายท่ีอาจเกิดข้ึนจากความเส่ียงโดยส่วนมาก เช่น ภยัท่ีองคก์รตอ้งเผชิญในช่วงเวลา
ใดเวลาหน่ึง หรือท่ีเรียกวา่ "อุบติัภยั" โดยมีวตัถุประสงคห์ลกัคือการลดความเส่ียงท่ีสูงมากท่ีสุด 
 การบริหารความเส่ียง (Risk management) คือ กลวธีิท่ีเป็นเหตุเป็นผลท่ีน ามาใชใ้น        
การบ่งช้ี วเิคราะห์ ประเมิน จดัการ ติดตาม และส่ือสารความเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้งกบักิจกรรมหน่วยงาน/
ฝ่ายงาน หรือกระบวนการด าเนินงานขององคก์ร เพื่อช่วยลดความสูญเสียในการไม่บรรลุเป้าหมาย
ใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุดและเพิ่มโอกาสแก่องคก์รมากท่ีสุด 
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 มหาวทิยาลยัศรีนคริทรวิโรจน์ (2566) กล่าววา่ ความเส่ียง (Risk) คือ ผลกระทบเก่ียวกบั
ดา้นยทุธศาสตร์ การปฏิบติังาน การเงิน และการบริหาร ท่ีมีสาเหตุมาจากความไม่แน่นอนของ
สถานการณ์ เหตุการณ์ท่ีไม่แน่นอนท่ีส่งผลใหไ้ม่ส าเร็จบรรลุตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้
 การบริหารความเส่ียง คือ กระบวนการด าเนินงานขององคก์รท่ีเป็นระบบและต่อเน่ือง 
เพื่อช่วยใหอ้งคก์รลดมูลเหตุของแต่ละโอกาสท่ีจะเกิดความเสียหาย ใหร้ะดบัของความเสียหายและ
ขนาดของความเสียหายท่ีจะเกิดข้ึน อยูใ่นระดบัท่ีองคก์รสามารถยอมรับได ้ประเมินได ้ควบคุมได ้
และตรวจสอบไดอ้ยา่งมีระบบ โดยค านึงถึงการบรรลุวตัถุประสงคห์รือเป้าหมายขององคก์รเป็น
ส าคญั 
 ปัจจยัความเส่ียง (Risk factor) คือ ตน้เหตุหรือสาเหตุท่ีเป็นตน้เหตุของความเส่ียงนั้น 
สามารถท าใหไ้ม่สามารถบรรลุวตัถุประสงคท่ี์ก าหนดไว ้ซ่ึงจ าเป็นตอ้งระบุถึงสถานท่ีเกิดเหตุการณ์
นั้น ช่วงเวลาท่ีเหตุการณ์เกิดข้ึน วธีิท่ีเหตุการณ์นั้นเกิดข้ึน และเหตุผลท่ีท าใหเ้กิดเหตุการณ์นั้น โดย
ตอ้งมีความเช่ือถือไดว้า่เป็นสาเหตุท่ีแทจ้ริง ทั้งน้ีเพื่อใหก้ารวเิคราะห์และการก าหนดมาตรการความ
เส่ียงภายหลงัสามารถด าเนินการไดอ้ยา่งถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพ 
  ปัจจยัความเส่ียงพิจารณาไดจ้าก 
            1) ปัจจยัภายนอก เช่น เศรษฐกิจ สังคม การเมือง กฎหมาย ฯลฯ 
            2) ปัจจยัภายใน เช่น กฎระเบียบ ขอ้บงัคบัภายในองคก์ร ประสบการณ์ของเจา้หนา้ท่ี 
ระบบการท างาน ฯลฯ 
 บริษทั ศูนยบ์ริการเหล็กสยาม จ ากดั (มหาชน) (2566) กล่าววา่ ความเส่ียง (Risk) 
หมายถึง เหตุการณ์หรือการกระท าใด ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนภายใตส้ถานการณ์ท่ีไม่แน่นอน และอาจส่งผล
กระทบท่ีสร้างความเส่ียงสูงข้ึนเพื่อความเสียหาย ความลม้เหลว หรือลดลงอยา่งไม่ไดท้  าใหเ้กิด
โอกาสท่ีจะบรรลุความส าเร็จต่อการบรรลุเป้าหมายและวตัถุประสงค ์ทั้งน้ีเกิดข้ึนทั้งในระดบั
องคก์ร ระดบัหน่วยงาน และระดบับุคคล 
 การบริหารความเส่ียง (Risk management) คือกระบวนการท่ีช่วยในการบริหารปัจจยั
และควบคุมกิจกรรมต่าง ๆ เพื่อลดความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนจากคาคการณ์และผลเสียท่ีอาจประสบได้
จากสถานการณ์ท่ีไม่แน่นอน องคก์รจะก าหนดระดบัความเส่ียงท่ียอมรับไดใ้นการเส่ียงแต่ละ
ประการ และจะใหค้วามส าคญักบัการประเมิน ควบคุม และตรวจสอบเพื่อใหม้ัน่ใจไดว้า่              
การบริหารความเส่ียงน าไปสู่การบรรลุวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายขององคก์ร โดยสร้างมูลค่าใหก้บั
องคก์รในสถานการณ์ท่ีมีความไม่แน่นอนในการด าเนินธุรกิจอยา่งมีประสิทธิภาพและปลอดภยัต่อ
การเส่ียงท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมด 
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 ปัจจยัเส่ียง (Risk factor) คือ ส่ิงท่ีเป็นตน้เหตุหรือส่ิงท่ีเป็นแหล่งท่ีมาของความเส่ียงและ
เหตุการณ์ท่ีจะท าใหไ้ม่บรรลุวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้โดยในแต่ละปัจจยัจะมีการ
ก าหนดสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัจจยัต่าง ๆ ท่ีสามารถอธิบายไดว้า่สาเหตุของปัจจยัเส่ียงดงักล่าว ส่งผล
ใหเ้กิดความเส่ียงใด ๆ และสามารถหามาตรการจดัการปัจจยันั้น ๆ เพื่อลดความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึนได ้
 ขั้นตอนในการบริหารความเส่ียง 
  สามารถแบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอนท่ีส าคญั ดงัน้ี  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2 ขั้นตอนในการบริหารความเส่ียง 
ท่ีมา: พลอยไพลิน สกลอรรจน (2566) 
 
 ขั้นตอนที ่1 การระบุความเส่ียง (Risk identification)  
  ณฐัรดา ไหมมาลา (2564) กล่าววา่ การระบุความเส่ียง (Risk identification) เป็น
กระบวนการท่ีจ าเป็นในการระบุอยา่งชดัเจนวา่ความเส่ียงนั้น ๆ มีลกัษณะอยา่งไรและมีความส าคญั
อยา่งไรต่อองคก์ร โดยเพราะความเส่ียงมีทั้งหมดหลายประการ และบางคร้ัง บางประการอาจไม่มี
ผลต่อการด าเนินงานขององคก์รเป็นส าคญั จึงจ าเป็นตอ้งท าการแยกแยะรายการความเส่ียงท่ีมี
ความส าคญัออกไปใหช้ดัเจน เป็นพิเศษ ควรระบุอยา่งชดัเจนวา่นัน่คือความเส่ียงท่ีมีอยูจ่ริง ๆ โดย
ไม่มีการระบุผดิพลาดหรือขอ้ผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนจากการระบุไม่ถูกตอ้งไปจากท่ีควรจะเป็น 
  สุธิดา สารทปรุง และอรรถพล ค าเสนาะ (2563) กล่าววา่ การระบุความเส่ียง (Risk 
identification) คือระบุความเส่ียงท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนได ้หรือไดเ้กิดข้ึนแลว้จากประสบการณ์          
การคน้หาวา่มีความเส่ียงใดบา้งท่ีจะส่งผลในแง่ลบต่อองคก์รแหล่งท่ีมาของความเส่ียงแบ่งเป็น 2 
ประเภท คือ ความเส่ียงท่ีมาจากปัจจยัภายนอก (Externally - driven) เช่น การเมือง สภาวะเศรษฐกิจ 
ความเส่ียงท่ีมาจากปัจจยัภายใน (Internally - driven) เช่น การปฏิบติังานของฝ่ายผลิต 
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 การระบุปัจจยัเส่ียงอาจเกิดข้ึนทั้งจากปัจจยัภายนอกและปัจจยัภายใน ซ่ึงควรจะ
ด าเนินการดว้ยวธีิการท่ีเป็นระบบ เพื่อใหแ้น่ใจวา่กิจกรรมส าคญัทั้งหมดภายในองคก์รไดน้ ามา
พิจารณาแลว้ และความเส่ียงทั้งหมดท่ีเกิดจากกิจกรรมเหล่านั้นไดมี้การระบุออกมาแลว้ นอกจากน้ี 
ผลกระทบหรือผลสืบเน่ืองทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบักิจกรรมนั้นก็ควรระบุและจดัแยกประเภทไวด้ว้ย 
 ในการด าเนินงานและการตดัสินใจของหน่วยงาน  ซ่ึงจะส่งผลใหก้ารปฏิบติังานบรรลุ
วตัถุประสงคห์รือเป้าหมายของหน่วยงานนั้น จะเก่ียวขอ้งกบักิจกรรมการบริหารงานในดา้นต่าง ๆ 
ท่ีอาจส่งผลกระทบใหเ้กิดความเส่ียง  ดงัน้ี 
 ความเส่ียงจ าแนกไดเ้ป็น 4 ลกัษณะ ดงัน้ี 
 1. ความเส่ียงทางดา้นกลยทุธ์ (Strategic Risk: SR) หมายถึง ความเส่ียงท่ีเกิดจากการ
ก าหนดแผนกลยทุธ์ และการปฏิบติัดามแผนกลยทุธ์อยา่งไม่เหมาะสม รวมถึงความไม่สอดคลอ้ง
กนัระหวา่งนโยบาย เป้าหมายกลยทุธ์ โครงสร้างองคก์ร ภาวการณ์แข่งขนั ทรัพยากร และ
สภาพแวดลอ้มอนัส่งผลกระทบต่อวตัถุประสงคห์รือเป้าหมายองคก์ร 
 2. ความเส่ียงทางดา้นการเงิน (Financial Risk: FR) หมายถึง ความเส่ียงเก่ียวกบัสภาพ
คล่องทางการเงิน การบริหารทางการเงินและงบการเงิน เช่น ความเส่ียงจากการจดัสรรงบประมาณ
ไม่เหมาะสม ทั้งงบประมาณผดิพลาด และใชง้บประมาณเกินรวมทั้งความเส่ียงจากความผนัผวน
ของปัจจยัทางการตลาด (Market risk) และความเส่ียงจากการท่ีคู่สัญญาไม่ปฏิบติัตามภาระผกูพนั 
(Credit risk) 
 3. ความเส่ียงทางดา้นการปฏิบติังาน (Operational Risk: OR) หมายถึง ความเส่ียงท่ีเกิด
จากการปฏิบติังานทุก ๆ ขั้นตอน อนัเน่ืองมาจากขาดการก ากบัดูแลท่ีดีหรือขาดการควบคุมภายในท่ี
ดี โดยครอบคลุมถึงปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการ อุปกรณ์ เทคโนโลยสีารสนเทศ บุคลากรใน
การปฏิบติังานและความปลอดภยัของทรัพยสิ์น 
 4. ความเส่ียงทางดา้นกฎหมาย และขอ้ก าหนดผกูพนัองคก์ร (Compliance Risk: CR) 
หมายถึง ความเส่ียงจากการท่ีหน่วยงานต่าง ๆ ตอ้งปฏิบติัตามกฎหมายและขอ้ก าหนดผกูพนัองคก์ร 
เช่น ความเส่ียงจาก การผดิสัญญาขอ้ผกูพนั ความเส่ียงจากการขาดการรายงานตามกฎระเบียบ หรือ
การไม่ปฏิบติัตามกฎหมาย ระเบียบและขอ้บงัคบั 
 ทั้งน้ี ในการพิจารณาปัจจยัความเส่ียง 4 ดา้นขา้งตน้ จะสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคห์ลกั
ของการตรวจสอบภายในคือวตัถุประสงคด์า้นการด าเนินงาน ซ่ึงไดแ้ก่กิจกรรมเก่ียวกบัดา้นกลยทุธ์  
การด าเนินงานหรือการปฏิบติังานและการบริหารความรู้ วตัถุประสงคด์า้นการเงิน และ
วตัถุประสงคด์า้นการปฏิบติัตามกฎหมายและระเบียบ ฉะนั้นในกระบวนการคน้หาและรวบรวม
ปัจจยัเส่ียง ตอ้งด าเนินการเพื่อใหไ้ดข้อ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบัขนาดหรือระดบัความเส่ียงส าหรับปัจจยั
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เส่ียงแต่ละตวัท่ีรวบรวมไดน้ี้ไปพร้อมกนัดว้ยก็ได ้โดยสามารถใชว้ธีิการและเคร่ืองมือต่าง ๆ ช่วย
ในการด าเนินงาน ไดแ้ก่ 
 เทคนิคในการระบุปัจจัยเส่ียง 
 ในการใหไ้ดม้าซ่ึงปัจจยัเส่ียงภายในองคก์ร ผูป้ฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งทุกคนจะเป็นตวัจกัร
ส าคญัในการท าใหส้ามารถรวบรวมความเส่ียงและขอ้มูล เบ้ืองตน้เก่ียวกบัขนาดความเส่ียง เพื่อการ
วเิคราะห์และการประเมินความเส่ียงในการปฏิบติังานต่อไป  ซ่ึงสามารถเลือกใชเ้ทคนิคท่ีใชอ้ยู่
โดยทัว่ไปในการด าเนินการดงักล่าวเพียงเทคนิคเดียวหรือหลาย ๆ เทคนิคไดต้ามความเหมาะสม  
ทั้งน้ี ข้ึนอยูก่บัสภาพของหน่วยงาน กิจกรรม และสถานะการณ์ รวมถึงทรัพยากรต่าง ๆ ท่ีมีอยู ่เช่น 
 1) การระดมความคิด (Brainstorming) โดยใหส้มาชิกของหน่วยงาน อาจรวมถึง
ผูเ้ช่ียวชาญภายนอก มีส่วนร่วมทางความคิดเก่ียวกบัความเส่ียงและบนัทึกความคิดนั้น เพื่อ
ประมวลผลต่อไป 
  2) การจดัประชุมเชิงปฏิบติัการ (Workshop) เก่ียวกบัการประเมินความเส่ียง 
  3) จดัท าแบบสอบถาม (Questionnaire) โดยในทางปฏิบติัควรจดัใหมี้การประชุมช้ีแจง
เพื่อท าใหเ้กิดความเขา้ใจและความชดัเจนในวตัถุประสงคข์องแบบสอบถามดว้ย 
 4) การสัมภาษณ์ (Interview) เพื่อขอความคิดเห็นจากผูเ้ก่ียวขอ้งกบัความเส่ียงใน
หน่วยงานหรือกิจกรรมนั้น ๆ 
  5) การศึกษาวเิคราะห์รายการ หรือเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนจากประสบการณ์จากองคก์รอ่ืน    
ท่ีมีลกัษณะงานคลา้ยคลึงกนั 
 ขั้นตอนที ่2 ประเมินความเส่ียง (Risk assessment)  
  มชัชรินทร์ สังขไ์พฑูรย ์(2563) กล่าววา่ การประเมินความเส่ียงเป็นกระบวนการท่ีน า
ความเส่ียงและปัจจยัเส่ียงแต่ละปัจจยัท่ีระบุไวม้าประเมินโอกาส (Likelihood) ท่ีเกิดเหตุการณ์   
ความเส่ียงต่าง ๆ และประเมินระดบัความรุนแรงหรือมูลค่าความเสียหาย (Impact) ท่ีอาจเกิดข้ึนจาก
ความเส่ียงนั้น โดยท าใหเ้ห็นถึงระดบัของเส่ียงท่ีแตกต่างกนั ท าใหส้ามารถก าหนดการควบคุม 
ความเส่ียงไดอ้ยา่งเหมาะสม กระบวนการน้ีช่วยใหห้น่วยงานสามารถวางแผนและจดัสรรทรัพยากร
ไดอ้ยา่งถูกตอ้งภายใตข้อ้จ ากดัของงบประมาณ ก าลงัคน หรือเวลา โดยใชเ้กณฑม์าตรฐานท่ีก าหนด
ไวเ้พื่อใหก้ระบวนการเป็นไปอยา่งเป็นระบบและมีประสิทธิภาพ 
  สุธิดา สารทปรุง และอรรถพล ค าเสนาะ (2563) กล่าววา่ การประเมินความเส่ียง (Risk 
assessment) หมายถึง การวเิคราะห์และจดัล าดบัความเส่ียง โดยพิจารณาจากการประเมินจากโอกาส
ท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) และความรุนแรงของ ผลกระทบจากเหตุการณ์ความเส่ียง (Impact) 
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ต่อการบรรลุวตัถุประสงคข์องกระบวนการท างานของหน่วยงานหรือขององคก์ร ประกอบดว้ย 4 
ขั้นตอน คือ 
 1. การก าหนดเกณฑก์ารประเมินมาตรฐาน เป็นการก าหนดเกณฑท่ี์จะใชใ้นการประเมิน
ความเส่ียงไดแ้ก่ ระดบัโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) ดงัตารางท่ี 1 และ 2 ระดบัความ
รุนแรงของผลกระทบ (Impact) ดงัตารางท่ี 3, 4, 5, 6 และระดบัของความเส่ียง (Degree of risk) โดย
ตอ้งก าหนดเกณฑข์ององคก์ร เป็นเกณฑใ์นเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ 5 ระดบั ตวัอยา่งเช่น 
 
ตารางท่ี 1 ตวัอยา่งท่ี 1 ระดบัโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) 
 

ระดับ โอกาส ความถี่ 
1 นอ้ยมาก  1 คร้ังในช่วง 5 ปี 
2 นอ้ย  1 คร้ังในช่วง 2-4 ปี   
3 ปานกลาง  1 คร้ังในช่วง  1  ปี   
4 มาก  1 คร้ังในช่วง 2-6 เดือน   
5 สูงมาก  1  คร้ังในช่วง 1 เดือน   

ท่ีมา: สุธิดา สารทปรุง และอรรถพล ค าเสนาะ (2563) 
 
ตารางท่ี 2 ตวัอยา่งท่ี 2 ระดบัโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) 
 

ระดับ โอกาส รายละเอยีด 
1 นอ้ยมาก โอกาสเกิดข้ึนอยา่งนอ้ยปีละ 1 คร้ัง 
2 นอ้ย โอกาสเกิดข้ึนอยา่งนอ้ยไตรมาสละ 1 คร้ัง 
3 ปานกลาง โอกาสเกิดข้ึนอยา่งนอ้ยเดือนละ 1 คร้ัง 
4 มาก โอกาสเกิดข้ึนอยา่งนอ้ยสัปดาห์ละ 1 คร้ัง 
5 สูงมาก โอกาสเกิดข้ึนอยา่งนอ้ยวนัละ 1 คร้ัง 

ท่ีมา: วชัรพจน์ ทรัพยส์งวนบุญ, ปรียากมล เอ้ืองอา้ย และเวทยา ใฝ่ใจดี (2564) 
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ตารางท่ี 3 ตวัอยา่งความรุนแรงของ ผลกระทบจากเหตุการณ์ความเส่ียง (Impact) ดา้นกลยทุธ์ 
 

ระดับ ความรุนแรง รายละเอยีด 
1 ต ่ามาก ส าเร็จตามแผน 91-100  % 
2 ต ่า ส าเร็จตามแผน 81-90 % 
3 ปานกลาง ส าเร็จตามแผน 71-80 % 
4 สูง ส าเร็จตามแผน 61-70 % 
5 สูงมาก ส าเร็จตามแผน 1-60 % 

ท่ีมา: นิรมล โชคธนานนท ์(2562)           
 
ตารางท่ี 4 ตวัอยา่งความรุนแรงของ ผลกระทบจากเหตุการณ์ความเส่ียง (Impact) ดา้นนโยบาย/  
                กฎหมาย/ ระเบียบ/ ขอ้บงัคบั 
 

 

ระดับ ความรุนแรง รายละเอยีด 
1 ต ่ามาก การไม่ปฏิบติัตามกฎ ระเบียบขอ้บงัคบัท่ีไม่มีนยัส าคญั 
2 ต ่า การละเมิดขอ้กฎหมายท่ีไม่มีนยัส าคญั 
3 ปานกลาง การฝ่าฝืนกฎขอ้กฎหมายท่ีส าคญั ท่ีมีการสอบสวนหรือรายงาน ไปยงั

หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง รวมทั้งการด าเนินคดีและ/หรือเรียกร้อง
ค่าเสียหายหากเป็นไปได ้

4 สูง การละเมิดขอ้กฎหมายท่ีส าคญั 
5 สูงมาก การฟ้องร้องด าเนินคดี และ เรียกร้องค่าเสียหายท่ีส าคญั ซ่ึงเป็นคดีท่ี

ส าคญัมาก รวมถึงการฟ้องร้องท่ีเกิดจากการรวมตวักนัของผูท่ี้ไดรั้บ
ความเสียหาย 

ท่ีมา: สุธิดา สารทปรุง และอรรถพล ค าเสนาะ (2563) 
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ตารางท่ี 5 ตวัอยา่งความรุนแรงของ ผลกระทบจากเหตุการณ์ความเส่ียง (Impact) ดา้นการเงิน 
 

ระดับ ความรุนแรง รายละเอยีด 
1 ต ่ามาก ไม่เกิน 50,000 บาท 
2 ต ่า 50,001-500,000 บาท 
3 ปานกลาง 500,001-1,000,000 บาท 
4 สูง 1,000,001-5,000,000 บาท 
5 สูงมาก มากกวา่ 5,000,000 บาท 

ท่ีมา: นิรมล โชคธนานนท ์(2562)           
 
ตารางท่ี 6 ตวัอยา่งความรุนแรงของ ผลกระทบจากเหตุการณ์ความเส่ียง (Impact) ดา้นการผลิต 
 

ระดับ ความรุนแรง รายละเอยีด 
1 ต ่ามาก ส่งผลกระทบต่อหน่ึงหน่วยงานในองคก์ร 
2 ต ่า ส่งผลกระทบต่อหลายหน่วยงานในองคก์ร 
3 ปานกลาง ส่งผลกระทบต่อทุกหน่วยงานภายในองคก์ร 
4 สูง ส่งผลกระทบต่อซพัพลายเออร์/ผูผ้ลิต/ลูกคา้ 
5 สูงมาก ส่งผลกระทบต่อซพัพลายเชน 

ท่ีมา: วชัรพจน์ ทรัพยส์งวนบุญ, ปรียากมล เอ้ืองอา้ย และเวทยา ใฝ่ใจดี (2564) 
 
 2. การประเมินโอกาสและผลกระทบของความเส่ียงเป็นกระบวนการท่ีน าความเส่ียงและ
ปัจจยัเส่ียงแต่ละปัจจยัท่ีระบุไวม้าประเมินโอกาส (Likelihood) ท่ีเกิดเหตุการณ์ความเส่ียงต่าง ๆ 
และประเมินระดบัความรุนแรงหรือมูลค่าความเสียหาย (Impact) ท่ีอาจเกิดข้ึนจากความเส่ียงนั้น 
โดยท าใหเ้ห็นถึงระดบัของเส่ียงท่ีแตกต่างกนั ท าใหส้ามารถก าหนดการควบคุมความเส่ียงไดอ้ยา่ง
เหมาะสม กระบวนการน้ีช่วยใหบ้ริษทัสามารถวางแผนและจดัสรรทรัพยากรไดอ้ยา่งถูกตอ้งภายใต้
ขอ้จ ากดัของงบประมาณ ก าลงัคน หรือเวลาท่ีมีจ  ากดัอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 3. การวเิคราะห์ความเส่ียง เม่ือหน่วยงานพิจารณาโอกาส/ ความถ่ีท่ีจะเกิดเหตุการณ์ 
(Likelihood) และความรุนแรงของผลกระทบ (Impact) ของแต่ละปัจจยัเส่ียงแลว้ ใหน้ าผลท่ีไดม้า
พิจารณาความสัมพนัธ์ระหวา่งโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง และผลกระทบของความเส่ียงต่อองคก์รวา่ 
ก่อใหเ้กิดความเส่ียงในระดบัใด ตามตารางระดบัความเส่ียง ซ่ึงจะท าใหท้ราบวา่มีความเส่ียงใดเป็น
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ความเส่ียงสูงสุดท่ีจะตอ้งบริหารจดัการก่อน โดยค านวณระดบัความเส่ียง = (โอกาส/ ความถ่ีท่ีจะ
เกิดเหตุการณ์ Likelihood) X (ความรุนแรงของผลกระทบ Impact) 
 

ความ
รุนแรงของ
ผลกระทบ 
(Impact) 

5. มากท่ีสุด 5 10 15 20 25 
4. มาก 4 8 12 16 20 
3. ปานกลาง 3 6 9 12 15 
2. นอ้ย 2 4 6 8 10 
1. นอ้ยมาก 1 2 3 4 5 

โอกาสทีจ่ะเกดิ 
(Likelihood) 

1. นอ้ยมาก 2. นอ้ย 3. ปานกลาง 4. มาก 5. มากท่ีสุด 

  

 
 
 
ภาพท่ี 3 แผนภาพการวเิคราะห์ความเส่ียง 
ท่ีมา: สุธิดา สารทปรุง และอรรถพล ค าเสนาะ (2563) 
 
 4. การจดัล าดบัความเส่ียง เม่ือไดค้่าระดบัความเส่ียงแลว้ จะน ามาจดัล าดบัความรุนแรง
ของความเส่ียง ท่ีมีผลต่อองคก์ร เพื่อพิจารณาก าหนดกิจกรรมการควบคุมในแต่ละสาเหตุของความ
เส่ียงท่ีส าคญัใหเ้หมาะสม โดยพิจารณาจากระดบัของความเส่ียงท่ีเกิดจากความสัมพนัธ์ระหวา่ง
โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง และผลกระทบของความเส่ียง ท่ีประเมินไดต้ามตารางการวิเคราะห์ความ
เส่ียง ซ่ึงจดัเรียงตามล าดบัจากระดบัสูงมาก สูง ต ่า โดยมีความหมายดงัต่อไปน้ี 
  4.1 ความเส่ียงยอมรับไม่ได ้ค่าการประเมินระดบัความเส่ียงอยูใ่นพื้นท่ีสีแดง 
  4.2 ความเส่ียงท่ีตอ้งด าเนินการเฝ้าระวงั ค่าการประเมินระดบัความเส่ียงอยูใ่นพื้นท่ี    
สีเหลือง 
  4.3 ความเส่ียงท่ียอมรับได ้ค่าการประเมินระดบัความเส่ียงอยูใ่นพื้นท่ีสีขาว 
 ระดบัความเส่ียงท่ีเกิดจากความสัมพนัธ์ระหวา่งระดบัความรุนแรงกบัระดบัโอกาสท่ีจะ
เกิด ซ่ึงมีตวัเลขระดบัของความเส่ียงอยูท่ี่  3 ระดบั โดยแต่ละระดบัจะมีความหมายของความเส่ียง
และการปฏิบติัเพื่อใชใ้นการบริหารความเส่ียงต่อไป ดงัตาราง 
  

มีค่าระหวา่ง 20-25 (สูง

มีค่าระหวา่ง  1-9 (ต ่า)                      

มีค่าระหวา่ง 10-19 (สูง) 
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ตารางท่ี 7 ความหมายของความเส่ียง 
 

 3 ระดบัความเส่ียงสูงมาก  มีค่าระหวา่ง  20 -25 ความเส่ียงยอมรับไม่ได ้

 2 ระดบัความเส่ียงสูง มีค่าระหวา่ง  10 - 19 ความเส่ียงสูง 

 1 ระดบัต ่าหรือปานกลาง  มีค่าระหวา่ง  1 - 9 ความเส่ียงท่ียอมรับได ้

ท่ีมา: สุธิดา สารทปรุง และอรรถพล ค าเสนาะ (2563) 
 
ตารางท่ี 8 ระดบัความเส่ียง   
 
ระดับ ความเส่ียง การปฏิบัติและเวลาทีใ่ช้ 

3 ความเส่ียงท่ี 
ยอมรับไม่ได ้

งานจะเร่ิมหรือท าต่อไปไม่ได ้จนกวา่จะลดความเส่ียงลง ถา้ไม่
สามารถลดความเส่ียงลงได ้ถึงแมจ้ะใชค้วามพยายามอยา่ง
เตม็ท่ีแลว้ก็ตามจะตอ้งหยดุท างานนั้น 

2 ความเส่ียงสูง ตอ้งลดความเส่ียงก่อนท่ีจะเร่ิมท างานได ้ตอ้งจดัสรรทรัพยากร 
และมาตรการให้เพียงพอเพื่อลดความเส่ียงนั้น เม่ือความเส่ียง
เก่ียวขอ้งกบังานท่ีก าลงัท าอยู ่จะตอ้งท าการแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน 

1 ความเส่ียงยอมรับได ้
 

ไม่ตอ้งมีการควบคุมเพิ่มเติม การพิจารณาความเส่ียงอาจจะท า
เม่ือเห็นวา่คุม้ค่า หรือการปรับปรุงไม่ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึน 
การติดตามตรวจสอบยงัคงตอ้งท าเพื่อให้แน่ใจวา่การควบคุม
ยงัคงมีอยู ่

ท่ีมา: สุธิดา สารทปรุง และอรรถพล ค าเสนาะ (2563) 
 
 เม่ือหน่วยงานมีผลสรุปจ านวนกิจกรรมความเส่ียงในแต่ละระดบัแลว้ หน่วยงานจะตอ้ง
ท าการควบคุมกิจกรรมท่ีมีความเส่ียงสูงระดบั 3 ระดบั 2 ถือวา่ มีนยัส าคญัใหว้างแผนการควบคุม
และน าเสนอต่อคณะกรรมการเพื่อพิจารณาในภาพรวมต่อไป ส าหรับกิจกรรมท่ีมีความเส่ียงท่ีระดบั 
1 เม่ือพิจารณาจากระดบัความเส่ียงแลว้เห็นวา่หน่วยงานสามารถด าเนินการไดด้ว้ยตนเองจึงไม่ตอ้ง
รายงาน แต่ความเส่ียงในระดบั 3 และ 2 หน่วยงานจะตอ้งจดัท าแผนด าเนินการควบคุมอยา่งเป็น
ทางการและตอ้งรายงานผลการด าเนินการต่อคณะกรรมการบริหารความเส่ียง 
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 ขั้นตอนที ่3 การวางแผนรับมือกบัความเส่ียง (Risk assessment) 
            ชาญชยั พานทองวิริยะกุล (2562) กล่าววา่ การพิจารณาหาแนวทาง เพื่อจะจดัการกบั
ความเส่ียงเพื่อให้ระดบัความเส่ียงลดลงจนอยูใ่นระดบัท่ีสามารถยอมรับได ้(Risk tolerance)         
การเลือกแนวทางท่ีจะจดัการกบัความเส่ียงนั้นตอ้งอยูบ่นพื้นฐานของการเปรียบเทียบระหวา่ง
ตน้ทุนท่ีจะเกิดข้ึนจาก แนวทางนั้น ๆ กบัผลประโยชน์ท่ีองคก์รจะไดรั้บวา่มีความคุม้ค่าต่อองคก์ร
หรือไม่  
 การพจิารณาเลือกแผนจัดการความเส่ียง  
 1. ศึกษาความเป็นไปไดแ้ละค่าใชจ่้ายของแต่ละทางเลือก  
 2. วเิคราะห์ถึงผลไดผ้ลเสียของแต่ละทางเลือก ผลไดคื้อผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึนเม่ือน ามาตรการ
นั้นมาใชล้ดความเส่ียง อาจเกิดข้ึนในทนัที หรือในระยะยาว ผลเสีย ไดแ้ก่ ตน้ทุน เวลา หรือความ
สะดวกท่ีเสียไป รวมไปถึงความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนไดใ้นอนาคต 
  วธีิตอบสนองต่อความเส่ียง  
 1. หลีกเล่ียงความเส่ียง Avoid ปฏิเสธและหลีกเล่ียงโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง โดยการ
หยดุ ยกเลิก หรือเปล่ียนแปลงกิจกรรมหรือโครงการท่ีจะน าไปสู่เหตุการณ์ท่ีเป็นความเส่ียง เช่น 
การเปล่ียนแผนการสร้างรถไฟฟ้าเป็นรถ BRT ในเส้นทางท่ีไม่คุม้ทุน การยกเลิก โครงการท่ีสร้าง
ผลกระทบทางส่ิงแวดลอ้มใหชุ้มชน ขอ้เสียคือ อาจส่งผลกระทบใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงใน
แผนงานขององคก์รมากจนเกินไปจนไม่สามารถมุ่งไปสู่ เป้าหมายท่ีวางไวไ้ด ้ 
 2. ลดความเส่ียง Reduce พยายามลดความเส่ียงโดยการเพิ่มเติม หรือเปล่ียนแปลง
ขั้นตอนบางส่วนของกิจกรรมหรือโครงการท่ีน าไปสู่ เหตุการณ์ท่ีเป็นความเส่ียง ลดความน่าจะเป็น
ท่ีเหตุการณ์ท่ีเป็นความเส่ียงจะเกิดข้ึน เช่น การฝึกอบรมบุคลากรใหมี้ความรู้เพียงพอ การก าหนด    
ผูจ้ดัจา้งและผูรั้บมอบงานให้แยกจากกนั ลดระดบัความรุนแรงของผลกระทบเม่ือเหตุการณ์ท่ีเป็น
ความเส่ียงเกิดข้ึน เช่น การติดตั้งเคร่ืองดบัเพลิง การ Back up ขอ้มูลเป็นระยะ ๆ การมี Server 
ส ารอง  
 3. แบ่งปัน กระจาย ความเส่ียง Share/ transfer ยกภาระในการเผชิญหนา้กบัเหตุการณ์ 
ท่ีเป็นการจดัการกบัความเส่ียงใหผู้อ่ื้น มิไดเ้ป็นการลดความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึน แต่เป็นการรับประกนั
วา่เม่ือเกิดความเสียหายแลว้องคก์รจะไดรั้บการชดใช ้จากผูอ่ื้น การท าประกนั (Insurance) คือ 
การจ่ายเงินเพื่อป้องกนัตนเองและสินทรัพยจ์ากเหตุการณ์ท่ีไม่คาดคิด เช่น การท า ประกนัภยั 
ประกนัชีวติ ประกนัอตัราแลกเปล่ียน การท าสัญญา (Contracts) คือการท าขอ้ตกลงต่าง ๆ ทั้งใน
ปัจจุบนัและอนาคต เช่น การท าสัญญาซ้ือขายล่วงหนา้ การจดัจา้งหน่วยงานอ่ืนให้ด าเนินการแทน 
การรับประกนั (Warranties) ผูข้ายใหส้ัญญากบัผูซ้ื้อวา่สินคา้จะสามารถใชง้านไดต้ามคุณสมบติั 
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ท่ีระบุไวภ้ายใน ระยะเวลาท่ีก าหนด หากไม่เป็นไปตามสัญญาผูข้ายพร้อมท่ีจะรับผดิชอบตามท่ีตก
ลงกนั จึงเป็นลกัษณะของการแบ่งปันความ เส่ียงจากผูซ้ื้อไปยงัผูข้าย 
 4. ยอมรับความเส่ียง Accept หากท าการวเิคราะห์แลว้เห็นวา่ไม่มีวธีิการจดัการความเส่ียง
ใดเลยท่ีเหมาะสม เน่ืองจากตน้ทุนการจดัการความเส่ียง สูงกวา่ประโยชน์ท่ีจะไดรั้บ อาจตอ้ง
ยอมรับความเส่ียง แต่ควรมีมาตรการติดตามอยา่งใกลชิ้ดเพื่อรองรับผลท่ีจะเกิดข้ึน 
    สุธิดา สารทปรุง และอรรถพล ค าเสนาะ (2563) กล่าววา่ เม่ือความเส่ียงไดรั้บการ
ประเมินและบ่งช้ีตามระดบัความส าคญัแลว้ ตอ้งมีการประเมินวธีิการจดัการความเส่ียงท่ีสามารถ
น าไปปฏิบติัไดเ้พื่อใหก้ารบริหารความเส่ียงมีประสิทธิผล ผูป้ระเมินตอ้งเลือกวธีิการจดัการความ
เส่ียงอยา่งใดอยา่งหน่ึงหรือหลายวธีิรวมกนั เพื่อลดระดบัโอกาสท่ีจะเกิดข้ึนและความรุนแรง 
(ผลกระทบ) ของเหตุการณ์ใหอ้ยูใ่นช่วงท่ีองคก์รสามารถยอมรับได ้(Risk tolerance) หลกัการ
ตอบสนองความเส่ียงมี 4 ประการ (4T)  คือ 
 1) การยอมรับ (Take) ความเส่ียงท่ีเหลืออยูใ่นปัจจุบนัอยูภ่ายในระดบัท่ีตอ้งการและ
ยอมรับไดแ้ลว้ โดยไม่ตอ้งมีการด าเนินการเพิ่มเติมเพื่อลดโอกาสหรือความรุนแรงท่ีอาจเกิดข้ึนได้
อีก 
 2) การลดหรือควบคุม (Treat) การด าเนินการเพิ่มเติมเพื่อลดโอกาสท่ีอาจเกิดข้ึนหรือ
ความรุนแรงของความเส่ียงใหอ้ยูใ่นระดบัท่ียอมรับได ้
 3) การถ่ายโอนหรือกระจาย (Transfer) การโอนหรือการกระจายความรับผิดชอบกบั
ผูอ่ื้นในการจดัการความเส่ียง 
 4)  การหยดุหรือการหลีกเล่ียง (Terminate) การหยดุหรือการด าเนินการเพื่อหลีกเล่ียง
เหตุการณ์ท่ีก่อให้เกิดความเส่ียงผูบ้ริหารควรจดัการลดระดบัความเส่ียงตามหลกัการตอบสนอง
ขา้งตน้และด าเนินการประเมินความเส่ียงอีกคร้ังหลงัจากท่ีไดมี้การจดัการความเส่ียงในช่วงเวลาท่ี
เหมาะสมเพื่อดูวา่การบริหารความเส่ียงมีประสิทธิผลหรือไม่  
  การควบคุม (Control) 
           การควบคุม หมายถึง นโยบาย แนวทาง หรือขั้นตอนปฏิบติัต่าง ๆ ซ่ึงกระท าเพื่อลดความ
เส่ียง และท าใหก้ารด าเนินบรรลุวตัถุประสงค ์แบ่งได ้4 ประเภท คือ 
           1) การควบคุมเพื่อการป้องกนั (Preventive control) เป็นวิธีการควบคุมท่ีก าหนดข้ึน    
เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดความเส่ียง และขอ้ผดิพลาดตั้งแต่แรก 
           2) การควบคุมเพื่อใหต้รวจพบ (Detective control) เป็นวธีิการควบคุมท่ีก าหนดข้ึน     
เพื่อคน้พบขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนแลว้ 
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 3) การควบคุมโดยการช้ีแนะ (Directive control) เป็นวธีิการควบคุมท่ีส่งเสริมหรือ
กระตุน้ใหเ้กิดความส าเร็จตามวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการ 
 4) การควบคุมเพื่อการแกไ้ข (Corrective control) เป็นวธีิการควบคุมท่ีก าหนดข้ึนเพื่อ
แกไ้ขขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนใหถู้กตอ้งหรือเพื่อหาวธีิการแกไ้ขไม่ใหเ้กิดขอ้ผดิพลาดซ ้ าอีกในอนาคต 
 ขั้นตอนที ่4 การลงมือท า ติดตามและควบคุม (Risk implement & control) 
 ชาญชยั พานทองวิริยะกุล (2562) กล่าววา่ การติดตามตอ้งมีลกัษณะดงัต่อไปน้ี 
  1. แผนจดัการความเส่ียงถูกน าไปใชอ้ยา่งถูกตอ้ง และมีประสิทธิภาพ  
 2. ทราบถึงขอ้ผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนหลงัจากใชแ้ผนจดัการความเส่ียง  
 3. สามารถปรับปรุงแกไ้ขแผนจดัการความเส่ียงใหส้อดคลอ้งกบัสถานการณ์ท่ี
เปล่ียนแปลงไป หรือกรณีท่ีแผนเดิมไม่มี ประสิทธิภาพ  
 4. มีการรายงานผลต่อผูบ้ริหารท่ีไดรั้บมอบหมาย 
  สุธิดา สารทปรุง และอรรถพล ค าเสนาะ (2563) กล่าววา่ เม่ือด าเนินการในขั้นต่าง ๆ 
เรียบร้อยแลว้ ขั้นตอนน้ีจะเป็นการด าเนินการ ติดตามผล ทบทวน และควบคุมความเส่ียง แมจ้ะมี
การจดัการกบัความเส่ียงท่ีระบุไวเ้ป็น อยา่งดีแลว้ องคก์รไม่ควรอยูน่ิ่งหรือหยดุกิจกรรมการ จดัการ
ความเส่ียง เพราะความเส่ียงใหม่ ๆ เกิดข้ึนได ้เสมอ ดงันั้น ทุกองคก์รควรมีกิจกรรมในการประเมิน 
ความเส่ียงใหม่ ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนในองคก์รตลอดเวลา เพื่อหาทางรับมือและจดัการกบัความเส่ียงท่ีอาจ 
เกิดข้ึนอยา่งเหมาะสมและทนัท่วงที 
 ประโยชน์จากการจัดการความเส่ียง  
  1. เป็นการสร้างฐานขอ้มูลความรู้ท่ีมีประโยชน์ต่อการบริหาร และการปฏิบติังานใน
องคก์รส าหรับผูบ้ริหาร ในการตดัสินใจดา้นต่าง ๆ เน่ืองจากการ จดัการความเส่ียง เป็นการ
ด าเนินการซ่ึงตั้งอยูบ่นสมมติฐานในการตอบสนองต่อ เป้าหมายและภารกิจหลกัขององคก์ร  
  2. เป็นเคร่ืองมือส าคญัท่ีช่วยใหผู้บ้ริหารสามารถมัน่ใจไดว้า่ ความเส่ียง ไดรั้บการจดัการ
อยา่งเหมาะสม เช่น การวางแผน การก าหนดกลยทุธ์ การติดตามควบคุมและวดัผลการปฏิบติังาน 
ซ่ึงจะส่งผลใหก้ารด าเนินงานเป็นไปตาม เป้าหมายและสามารถสร้างมูลค่าเพิ่มใหแ้ก่องคก์รไดเ้ป็น
อยา่งดี  
 3. ช่วยใหก้ารพฒันาการบริหารและจดัสรรทรัพยากรเป็นไปอยา่งมี ประสิทธิภาพ 
ประสิทธิผลและเหมาะสม โดยพิจารณาถึงระดบัความเส่ียงในแต่ ละกิจกรรมและการเลือกใช้
มาตรการในการจดัการความเส่ียง 
 4. ช่วยสะทอ้นใหเ้ห็นภาพรวมของความเส่ียงท่ีส าคญัไดท้ั้งหมด ท าใหพ้นกังานภายใน
องคก์รมีความเขา้ใจถึงเป้าหมายและภารกิจหลกัของ องคก์ร และตระหนกัถึงความเส่ียงส าคญัท่ี
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ส่งผลกระทบในเชิงลบต่อองคก์รได ้อยา่งครบถว้น ซ่ึงครอบคลุมความเส่ียงท่ีมีเหตุทั้งจากปัจจยั
ภายในและ ภายนอกองคก์ร  
 5. ช่วยใหก้ารพฒันาองคก์รเป็นไปในทิศทางเดียวกนั ท าใหรู้ปแบบ การตดัสินใจในการ
ปฏิบติังานขององคก์รมีการพฒันาไปในทิศทางเดียวกนั เช่น การตดัสินใจโดยท่ีผูบ้ริหารมีความ
เขา้ใจในกลยทุธ์ วตัถุประสงคข์อง องคก์ร และระดบัความเส่ียงอยา่งชดัเจน 
 

แนวคดิและทฤษฎกีารบริหารความเส่ียงในห่วงโซ่อปุทาน 
 ปฐมพงษ ์หอมศร (2561) กล่าววา่ ความเส่ียงในโซ่อุปทาน เป็นความเส่ียง ท่ีเกิดข้ึนเม่ือมี
เหตุการณ์ท่ีไม่คาดคิด ท่ีซ่ึงอาจจะเกิด การรบกวนต่อกระแสการเดินทางของวตัถุดิบ (สินคา้) จากผู ้
จดัหาเร่ิมตน้จนถึงมือลูกคา้คนสุดทา้ย ความเส่ียง ในโซ่อุปทาน แบ่งออกไดต้ามพื้นฐานเป็น 2 
ประเภท 
 1. Internal risk เป็นความเส่ียง ท่ีเกิดข้ึนภายในการด าเนินการปกติ เช่น การจดัส่ง ล่าชา้ 
สินคา้คงคลงัขาด เกิน การพยากรณ์ท่ีคาดเคล่ือน ความเส่ียงทางดา้นการเงิน ความลม้เหลวของ
เทคโนโลย ีเป็นตน้  
  2. External risk คือ ความเส่ียงท่ี เกิดข้ึนมาจากภายนอกของโซ่อุปทาน เช่น แผน่ดินไหว 
โรคระบาด พายเุฮอริเคน การก่อการร้าย การเมือง วกิฤตทางการเงิน เป็นตน้ นอกจากการแบ่ง
ประเภทของความเส่ียงในโซ่อุปทานเป็นแบบภายนอกและภายในแลว้ ยงัไดมี้ การแบ่งประเภทของ
ความเส่ียงท่ีมีผลต่อโซ่อุปทาน ไวด้งัน้ี ความเส่ียงดา้นอุปทาน (Supply risk) ความเส่ียงการ
ด าเนินงาน (Operations risk) ความเส่ียงดา้นอุปสงค ์(Demand risk) ความเส่ียง ทางดา้นความ
ปลอดภยั (Safety risk) ความเส่ียง ทางดา้นเศรษฐกิจมหภาค (Macro risk) ความเส่ียง ทางดา้น
การเมือง (Political risk) ความเส่ียงดา้น การแข่งขนั (Competitive risk) และความเส่ียงดา้น 
ทรัพยากร (Resource risk) 
 จากบทความของ Quick Scan Audit Methodology (QSAM) ไดใ้หค้  าจ  ากดัความของ 
ความไม่แน่นอนของโซ่อุปทานใน 4 ดา้น ดงัน้ี 
  1. Supply uncertainty เป็นความไม่แน่นอน ท่ีเกิดจากดา้นอุปทาน  
  2. Demand uncertainty เป็นความไม่แน่นอน ท่ีเกิดจากดา้นอุปสงค ์ 
  3. Process uncertainty เป็นความไม่แน่นอน ท่ีเกิดจากกระบวนการด าเนินงาน  
  4. Control uncertainty เป็นความไม่แน่นอน ท่ีเกิดจากการควบคุมการด าเนินการในโซ่
อุปทาน 



 20 

 วทิยา สุหฤทด ารง (2566) กล่าววา่ ความเส่ียงในโซ่อุปทาน คือ ความเส่ียงท่ีเกิดจากการ
ปฏิบติัการ (Operational risk) นั้นถึงแมว้า่ในปัจจุบนัจะเป็นการมองในมุมของการเงิน แต่ก็เป็นการ
มองการเงินในภาพรวมท่ีธุรกิจมีโอกาสท่ีจะไดรั้บผลตอบแทนกลบัมา ซ่ึงกระบวนการต่าง ๆ 
จะตอ้งสร้างคุณค่าท่ีลูกคา้ (Customer values) ตอ้งใหไ้ดก่้อน แลว้จึงประเมินมูลค่าออกมาเป็นเงิน 
ส่ิงท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการ คือ คุณค่าท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
 แนวคิดของความเส่ียงท่ีเกิดจากการปฏิบติัการเป็นแนวคิดเดียวกบัความเส่ียงท่ีเกิดในโซ่
อุปทาน แต่ในโซ่อุปทานเราไม่ไดดู้ท่ีผลลพัธ์สุดทา้ยท่ีออกมาเป็นตวัเงิน แต่แนวคิดของโซ่อุปทาน
จะมองท่ีการจดัสรรทรัพยากรอยา่งถูกเวลาและสถานท่ีเพื่อสร้างคุณค่า (Values) ท่ีเป็นผลิตภณัฑ์
และการบริการ ผลไดแ้ละผลเสียทางการเงินเป็นผลจากการจดัการโซ่อุปทาน     
  ดงันั้นการจดัการโซ่อุปทานโดยเบ้ืองตน้นั้นเป็นการจดัการความเส่ียงอยูแ่ลว้ เพราะวา่
ผลลพัธ์ของโซ่อุปทาน คือ ผลิตภณัฑแ์ละการบูรณาการ และเป้าหมายของการจดัการโซ่อุปทาน คือ 
การตอบสนองลูกคา้ใหไ้ดม้ากท่ีสุด แม่นย  าท่ีสุด มีความสูญเสียนอ้ยท่ีสุดและไดผ้ลการด าเนินงาน
ท่ีเป็นไปตามแผนงานท่ีวางไว ้โดยไม่มีเหตุการณ์ท่ีไม่ขาดฝันเกิดข้ึนในกระบวนการโซ่อุปทาน
หรือกระบวนการสร้างคุณค่า      
  ถึงแมว้า่องคก์รจะมีการจดัการโซ่อุปทานท่ีมีประสิทธิภาพ แต่ก็ยงัอยูภ่ายใตข้อ้จ ากดัและ
การควบคุมของกระบวนการภายในโซ่อุปทานซ่ึงสามารถควบคุมได ้(Controllable) ส่วน
องคป์ระกอบภายนอกท่ีเป็นระบบเปิดท่ียากต่อการควบคุม (Uncontrollable) จึงเป็นประเด็นท่ี
ส าคญัต่อการจดัการความเส่ียงของโซ่อุปทาน 
  โซ่อุปทานในยคุปัจจุบนัมีความซบัซอ้นสูงจึงท าใหหุ้น้ส่วนในโซ่อุปทาน (Supply chain 
partners) มีจ  านวนมากข้ึน ขอบเขตการควบคุมกระบวนการในโซ่อุปทานเดิมถูกกระจายออกไปอยู่
ในกระบวนการของหุน้ส่วนในโซ่อุปทานมากข้ึน หรือท่ีเรียกวา่การจดัจา้งจากภายนอกหรือ 
Outsourcing ยิง่มีการกระจายหุน้ส่วนออกไปมากเท่าไร ความคล่องตวัและความยดืหยุน่ในโซ่
อุปทานก็มากยิง่ข้ึน 
  แต่ในขณะเดียวกนักระบวนการท่ีเช่ือมต่อกนัระหวา่งหุน้ส่วนในโซ่อุปทานหรือระหวา่ง
บริษทัในโซ่อุปทานไม่ไดอ้ยูใ่นความควบคุมท่ีเป็นระบบปิดภายในบริษทั กระบวนการของการ
เคล่ือนยา้ยหรือโลจิสติกส์ระหวา่งบริษทัอยูภ่ายใตส้ภาวะแวดลอ้มภายนอกซ่ึงมีองคป์ระกอบท่ียาก
ต่อการควบคุมและในบางอยา่งก็ไม่สามารถควบคุมได ้กระบวนการตรงน้ีอยูใ่นภาวะท่ีมีความเส่ียง
ต่อการหยดุชะงกั (Disruption) ของการไหลของคุณค่า (Flow of value) เป็นอยา่งยิง่    
  โดยเฉพาะระบบการจดัการแบบ Just in Time (JIT) ท่ีมีรักษาระดบัสินคา้คงคลงัไวน้อ้ย 
เม่ือเกิดเหตุการณ์ท่ีไม่คาดคิดจนท าใหก้ารไหลของทรัพยากรท่ีจ าเป็นในการสร้างคุณค่าใหก้บั
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ลูกคา้นั้นหยดุชะงกัจนไม่สามารถด าเนินการได ้ถา้มองในเชิงบูรณาการแลว้การจดัการความเส่ียง
ในโซ่อุปทาน คือ การจดัการการไหลของทรัพยากรทั้งหมดเพื่อสนบัสนุนการสร้างคุณค่าอยา่ง
ต่อเน่ืองตามท่ีวางแผนไวต้ลอดทั้งโซ่อุปทาน เพราะวา่ถา้ส่วนใดส่วนหน่ึงของโซ่อุปทานไม่
สามารถด าเนินการไดย้อ่มมีผลกระทบต่อสถานะทางธุรกิจและการเงินขององคก์ร 
 การจัดการความเส่ียงในโซ่อุปทาน   
  แนวคิดเก่ียวกบัการจดัการธุรกิจทัว่ไปวา่ การจดัการธุรกิจ คือ การจดัการความเส่ียง  
ความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนนั้นส่วนหน่ึงข้ึนอยูก่บัสภาวะแวดลอ้มธรรมชาติและอีกส่วนหน่ึงข้ึนอยู่
กระบวนการธุรกิจท่ีมนุษยส์ร้างข้ึน ท่ีเป็นเช่นน้ีเพราะผลิตภณัฑแ์ละการบริการต่าง ๆ ตอ้งอยูใ่น
ภาวะแวดลอ้มทางธรรมชาตินัน่เอง แต่กลไกการท างานของโซ่อุปทานท่ีเป็นผลิตภณัฑแ์ละการ
บริการนั้นเกิดจากการตดัสินใจของมนุษยซ่ึ์งเป็นทั้งผูใ้ชง้านและผูอ้อกแบบ  
 ดงันั้นกลไกในการด าเนินงานต่าง ๆ ในโซ่อุปทานก็ยอ่มเกิดมาจากความคิดในการ
ตดัสินใจตั้งแต่การออกแบบ การจดัหา การผลิต การจดัส่ง ตลอดจนถึงการบริการหลงัการขายและ
การก าจดัซากของสินคา้เม่ือหมดอายกุารใชง้าน    
 การตดัสินใจของผูท่ี้วางแผนและควบคุมโซ่อุปทานจะมีผลต่อการไหลขององคป์ระกอบ
ของโซ่อุปทาน คือ 5M+I (Man, Machine, Material, Money, Method) ดงันั้น เม่ือผลของการ
ปฏิบติังานหรือโซ่อุปทานไม่ไดเ้ป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้ผูว้างแผนจะตอ้งไดรั้บขอ้มูลสารสนเทศ
ของสถานะต่าง ๆ ของการไหลของทรัพยากรต่าง ๆ ท่ีเป็นองคป์ระกอบในโซ่อุปทานถึงความ
พร้อมและเพียงพอในการสร้างสรรคคุ์ณค่าใหก้บัลูกคา้  
 หากเกิดเหตุการณ์ท่ีท าใหไ้ม่สามารถบรรลุถึงเป้าหมายของโซ่อุปทานท่ีไดว้างแผนไว ้   
ผูว้างแผนและควบคุมในโซ่อุปทานจะตอ้งท าการตดัสินใจใหม่หรือวางแผนใหม่เพื่อท่ีจะท าให้
กระบวนการโซ่อุปทานสามารถด าเนินการสร้างคุณค่าให้ลูกคา้ไดต้ามท่ีไดว้างแผนไว ้
 การท่ีผูว้างแผนและควบคุมโซ่อุปทานจะสามารถตดัสินใจวางแผนและควบคุมการไหล
ของทรัพยากรท่ีเป็นองคป์ระกอบในโซ่อุปทานอีกคร้ังก็เพื่อท าการปรับความสัมพนัธ์ของการ
ท างานภายในกระบวนการเอง และปรับสถานภาพของกระบวนการกบัสภาวะแวดลอ้มทาง
ธรรมชาติ เพื่อเป็นการตอบสนองอยา่งทนัท่วงทีเพื่อสร้างความมีพร้อม (Availability) ของ
ผลิตภณัฑแ์ละการบริการอยา่งต่อเน่ืองไม่มีการหยดุชะงกัของการด าเนินงาน 
 การท างานร่วมกนัในโซ่อุปทาน 
 ความไม่แน่นอนและความเส่ียงของความสูญเสียของคุณค่าท่ีจะตอ้งส่งมอบใหก้บัลูกคา้
ส่วนมากจะเกิดข้ึนระหวา่งการเช่ือมโยงการไหลของคุณค่าระหวา่งหุน้ส่วนหรือสมาชิกในแต่ละโซ่
อุปทาน หรือการเช่ือมโยงการขนส่งระหวา่งองคก์รธุรกิจ ยิง่โซ่อุปทานท่ีเช่ือมโยงกนัอยา่งซบัซอ้น



 22 

และมีเป็นจ านวนมาก ความเส่ียงของโซ่อุปทานก็ยิง่สูง ดงันั้นเม่ือเกิดเหตุการณ์ท่ีท าใหก้ารไหลของ
ทรัพยากรติดขดั ผูว้างแผนก็มีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งไดรั้บรู้ขอ้มูลของสถานะการไหลอยา่งรวดเร็ว
และถูกตอ้ง   
 โซ่อุปทานจึงตอ้งมีคุณสมบติัของการรับรู้สมรรถนะของการด าเนินงานและสถานะของ
การไหลของคุณค่าอยา่งทะลุปรุโปร่ง (Visibility) ความสามารถของการรับรู้ขอ้มูลทัว่ทั้งโซ่อุปทาน
มีผลต่อการจดัการความเส่ียงของผูว้างแผนของแต่ละหุน้ส่วนในโซ่อุปทาน ขอ้มูลในแต่ละ
ต าแหน่งในโซ่อุปทานจะตอ้งมีความสอดคลอ้ง (Synchronization) กนัในทิศทางท่ีสนบัสนุนการ
ตดัสินใจการไหลของคุณค่าในแต่ละส่วนของโซ่อุปทานทั้งภายในองคก์รของหุน้ส่วนในโซ่
อุปทาน และระหวา่งองคก์รในโซ่อุปทาน  
 โซ่อุปทานท่ีมีคุณลกัษณะของการรับรู้ขอ้มูลและสอดคลอ้งกนัตลอดทั้งโซ่อุปทาน
จะตอ้งอาศยัแนวคิดของการท างานร่วมกนั (Collaboration) ซ่ึงมีวสิัยทศัน์ของโซ่อุปทานร่วมกนั 
โดยมองผลประโยชน์ของส่วนรวมหรือของโซ่อุปทานในระยะยาวเป็นหลกัใหญ่ เม่ือมี
ผลประโยชน์ร่วมกนัแลว้ ประสิทธิภาพของการตดัสินใจในการวางแผนจะท าใหค้วามเส่ียงของคุณ
ค่าท่ีสูญเสียจะนอ้ยลง 
 ประเด็นท่ีส าคญัในการลดความเส่ียง คือ การปรับตวัเพื่อรองรับกบัการเปล่ียนแปลงได้
อยา่งรวดเร็วหรือการกูใ้หก้ลบัคืนสู่สภาพเดิม ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเป็นเหตุการณ์การเปล่ียนแปลง
ท่ีเกิดข้ึนกบัผลลพัธ์ของโซ่อุปทาน ถา้ผูว้างแผนโซ่อุปทานตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลงอยา่ง
ฉุกเฉินไดเ้ป็นอยา่งดีก็จะลดการสูญเสียท่ีจะเกิดข้ึนต่อเน่ืองได ้
  การจัดความเส่ียงอย่างบูรณาการ 
 ผูบ้ริหารจดัการโซ่อุปทานตอ้งมีความเขา้ใจเชิงบูรณาการในการจดัการโซ่อุปทาน ไม่ได้
มองการจดัการในเชิงผลลพัธ์ดา้นการเงินแต่เพียงอยา่งเดียว การท่ีจะควบคุมผลลพัธ์สุดทา้ยท่ีเป็น
ผลตอบแทนดา้นการเงินไดน้ั้น จะตอ้งมีความเขา้ใจในความสัมพนัธ์ระหวา่งองคป์ระกอบในโซ่
อุปทานเป็นอยา่งดี เพราะถา้องคป์ระกอบส่วนใดส่วนหน่ึงของโซ่อุปทานเกิดลม้เหลวหรือไม่
สามารถท างานได ้ก็อาจจะมีผลกระทบต่อการท างานของโซ่อุปทานได ้
 ความเส่ียงทางการปฏิบติัการนั้นไม่ไดมุ้่งหวงัทางดา้นการเงินเป็นประเด็นแรก แต่มอง
ประเด็นในภาพรวมของทรัพยากรท่ีมาท างานร่วมกนัให้เกิดคุณค่าท่ีลูกคา้ตอ้งการ เพราะถา้ไม่
เขา้ใจในความสัมพนัธ์ขององคป์ระกอบในโซ่อุปทานแลว้ ความเส่ียงในการปฏิบติังานยอ่มมีอยู่
มาก เม่ือลดความเส่ียงในแต่ละองคป์ระกอบและลดความเส่ียงในความสัมพนัธ์ขององคป์ระกอบ
ในโซ่อุปทานจะน าไปสู่การลดความเส่ียงในโซ่อุปทาน  



 23 

 ปัจจัยความเส่ียงห่วงโซ่อุปทาน 
 โกศล ดีศีลธรรม (2566) กล่าววา่ การบริหารโลจิสติกส์และห่วงโซ่อุปทานเป็นประเด็น
ท่ีเก่ียวเน่ืองกบัหลายองคก์ร ตั้งแต่ธุรกิจระดบัตน้น ้าถึงปลายน ้าและลูกคา้ การบริหารจดัการท่ีดีจะ
ส่งผลใหเ้กิดการพฒันาสู่องคก์รแห่งลีนเพื่อลดช่วงเวลาน าและเวลาท่ีสูญเสียในกระบวนการ ซ่ึง
เห็นไดว้า่ห่วงโซ่อุปทานถูกร้อยเรียงอยา่งเป็นระบบเปรียบเสมือนทุกกระบวนการถูกน ามาต่อเป็น
สายโซ่เดียวกนั จึงกล่าวไดว้า่ทุกขั้นตอนมีความต่อเน่ืองและไม่สามารถท่ีจะปล่อยใหเ้กิดการ
หยดุชะงกัได ้ดงันั้นปัญหาห่วงโซ่อุปทานส่วนใหญ่มกัเกิดจากความเส่ียงในส่ิงท่ีไม่สามารถ
คาดการณ์ได ้อาทิ ภยัธรรมชาติ ความขดัแยง้ของแรงงาน การลม้ละลายของผูส่้งมอบ ภยัสงคราม 
และการใชค้วามรุนแรงเพื่อเรียกร้องทางการเมือง ปัญหาเหล่าน้ีลว้นส่งผลกระทบใหร้ะบบเกิดการ
หยดุชะงกัหรือความล่าชา้ในการรับปัจจยัการผลิตและอาจส่งผลกระทบต่อยอดขายและตน้ทุน
เพิ่มข้ึน 
 
ตารางท่ี 9 ปัจจยัท่ีตอ้งพิจารณาประกอบดว้ย 
 

ปัจจัยความเส่ียง สาเหตุความเส่ียง 
ความล่าชา้ 1. ภยัพิบติัทางธรรมชาติ 

2. ความขดัแยง้ทางแรงงาน 
3. การลม้ละลายของผูส่้งมอบ 
4. ภยัสงครามและการก่อการร้าย 
5. การผกูขาดผูส้งมอบรายเด่ียว 

การขดัจงัหวะ  
 

1. การขาดความยดืหยุน่ของผูส่้งมอบ 
2. ปัญหาคุณภาพของแหล่งผลิต (Supply source) 
3. กระบวนการขนถ่าย 
4. การเปล่ียนรูปแบบการขนส่ง 

ระบบ 1. โครงสร้างพื้นฐานระบบสารสนเทศเสียหาย 
2. บูรณาการเครือข่ายระบบส่ือสาร 
3. ระบบพาณิชยอิ์เล็กทรอนิกส์ (E-Commerce) 

การพยากรณ์ 1. ขอ้มูลขาดความแม่นย  า 
2. ความผนัผวนอุปสงคต์ามฤดูกาล 
3. กิจกรรมส่งเสริมการขายส่วนลดพิเศษ 



 24 

ตารางท่ี 9 (ต่อ) 
 

ปัจจัยความเส่ียง สาเหตุความเส่ียง 
สินทรัพยท์างปัญญา 
 

1. การบูรณาการแนวตั้งระบบห่วงโซ่อุปทาน 
2. การวา่จา้งใหผ้ลิตระดบัโลก (Global sourcing) 

การจดัหาจดัซ้ือ 1. อตัราแลกเปล่ียน 
2. สัดส่วนการจดัซ้ือช้ินส่วนจากผูส่้งมอบรายเดียว 
3. อตัราการใชก้ าลงัการผลิต 
4. ระยะเวลาการท าสัญญา 

สินคา้คงคลงั 1. อตัราการเส่ือมสภาพของสตอ็ก 
2. ตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้คงคลงั 
3. มูลค่าผลิตภณัฑ ์
4. ความผนัผวนในอุปสงคแ์ละอุปทาน 

ก าลงัการผลิต 1. ตน้ทุนและค่าใชจ่้ายก าลงัการผลิต 
ท่ีมา: โกศล ดีศีลธรรม (2566) 
  
 1. ความล่าช้า (Delays)  
  โดยเฉพาะการไหลของทรัพยากรหรือปัจจยัสนบัสนุนการผลิตมกัเกิดข้ึนบ่อยคร้ังเม่ือผู ้
ส่งมอบไม่สามารถตอบสนองความเปล่ียนแปลงต่ออุปสงคภ์ายในเวลาท่ีก าหนด รวมถึงปัญหา
คุณภาพผลิตผล ณ โรงงานผูส่้งมอบหรือกระบวนการขนถ่ายและขั้นตอนตรวจสอบสินคา้ท่ีด่าน
ศุลกากร หากเกิดปัญหาความล่าชา้ดงักล่าวบ่อยคร้ังก็ควรวางแผนกลยทุธ์บรรเทาความเส่ียงโดยใช้
ขอ้มูลท่ีผา่นมาและสามารถหลีกเล่ียงความล่าชา้หรืออยา่งนอ้ยก็ควรสามารถเตรียมการรับมือดว้ย
วธีิการท่ีเหมาะสมทั้งการส ารองก าลงัการผลิตและสตอ็กเผื่อ แต่วธีิการหน่ึงในการแกปั้ญหาอยา่ง
ง่าย คือ การรักษาก าลงัการผลิตส่วนเกินของโรงงานใหส้ามารถยดืหยุน่กบัสถานการณ์ท่ี
เปล่ียนแปลง ดงักรณีโตโยตา้ประสบความส าเร็จในสายการประกอบดว้ยการฝึกอบรมและ
มอบหมายใหบุ้คลากรระดบัหวัหนา้ทีมสามารถท างานไดทุ้กหน่วยผลิตและปฏิบติังานแทนกนัได ้
ซ่ึงจดัเป็นกลยทุธ์ท่ีมุ่งตอบสนองเป้าหมายกิจกรรมการผลิตประจ าวนัแมจ้ะเกิดปัญหาข้ึนภายใน
โรงงานก็ตาม ส่วนอีกทางเลือกหน่ึง คือ การสร้างสมดุลก าลงัการผลิตและสินคา้คงคลงัท่ีสัมพนัธ์
กบัตน้ทุนสินคา้ ดงัตวัอยา่งซิสโก ้ซิสเตม็ (Cisco system) ผูผ้ลิตอุปกรณ์ส่ือสารประกอบช้ินส่วน 
ท่ีมีมูลค่าสูง (High value item) ในอเมริกา ท าใหซิ้สโกส้ามารถตอบสนองค าสั่งซ้ือจากลูกคา้
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ภายในประเทศท่ีรวดเร็วและจดัเก็บสต็อกท่ีมีมูลค่าต ่า แต่มีความตอ้งการใชง้านสูงในตลาดภูมิภาค 
ดว้ยแนวทางดงักล่าวส่งผลใหซิ้สโกล้ดปัญหาความล่าชา้จากผูส่้งมอบและตน้ทุนสินคา้คงคลงั 
 2. การขัดจังหวะ (Disruptions)  
 ปัญหาการขดัจงัหวะการไหลทรัพยากรสามารถเกิดข้ึนกบัห่วงโซ่อุปทานโดยไม่คาดคิด
มาก่อน อาทิ การเกิดภยัธรรมชาติ การเรียกร้องของแรงงาน ไฟไหมแ้ละการก่อการร้าย ดงักรณีไฟ
ไหมเ้ม่ือเดือนกุมภาพนัธ์ปี ค.ศ. 1997 ท่ีโรงงาน Aisin Seiki ซ่ึงเป็นผูส่้งมอบหลกัของโตโยตา้และ
ส่งผลใหส้ายการผลิตรถยนตต์อ้งหยดุชะงกัชัว่คราว หรือกรณีการประทว้งของคนงานท่าเรือ
แคลิฟอร์เนีย ไดส่้งผลใหเ้กิดการขาดแคลนสินคา้ในรายการท่ีมีความตอ้งการสูงของธุรกิจคา้ปลีก 
ส าหรับการลม้ละลายของ UPF-Thompson ผูผ้ลิตช้ินส่วนใหก้บั ฟอร์ด มอเตอร์ ส่งผลกระทบ
รุนแรงต่อค่ายรถดงักล่าวและกรณีเหตุการณ์วนัท่ี 11 กนัยายน ปี ค.ศ. 2001 ส่งผลใหโ้รงงานผูผ้ลิต
รถยนตร์ายใหญ่ เช่น ฟอร์ดและโตโยตา้ตอ้งหยดุชะงกัลง เน่ืองจากวตัถุดิบส่วนใหญ่ตอ้งน าเขา้จาก
แคนาดาและเมก็ซิโก โดยรถบรรทุกจะตอ้งถูกตรวจสอบอยา่งละเอียด ท าใหเ้กิดความล่าชา้ท่ี
พรมแดนประเทศแคนาดาและส่งผลใหส้ายการผลิตหยดุชะงกั เน่ืองจากองคก์รทั้ง 2 ด าเนินการ
ภายใตร้ะบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) หลงัจากเหตุการณ์ดงักล่าวเกิดข้ึนทางรัฐบาลอเมริกา
ไดอ้อกมาตรการป้องกนัเพื่อลดผลกระทบต่อความเสียหาย โดยทัว่ไปองคก์รสามารถตอบโตปั้ญหา
การขดัจงัหวะหรือการหยุดชะงกัการไหลดว้ยการสตอ็กสินคา้คงคลงัหรือการมีจ านวนผูส่้งมอบ
มากกวา่หน่ึงราย แต่ผูส่้งมอบเองก็อาจเผชิญกบัปัญหาการหยดุชะงกัไดเ้ช่นเดียวกบัผูผ้ลิต ซ่ึงการ
สตอ็กเผื่อในสถานการณ์เช่นน้ีนบัวา่มีความส าคญัยิง่ แมว้า่การรับภาระตน้ทุนดงักล่าวไวอ้าจไม่
เป็นผลดีในเวลาต่อมาก็ตามและสินคา้คงคลงัอาจใชเ้พียงในยามขาดแคลนเม่ืองานเกิดการ
หยดุชะงกั แต่สาระส าคญั คือ องคก์รตอ้งลงทุนเพื่อส ารองกบัส่ิงท่ีอาจไม่เคยใชง้าน ดงันั้นการมี
สินคา้คงคลงัเพื่อเป็นเกราะกนัชนการหยดุชะงกัจะเกิดความคุม้ค่าต่อผลิตภณัฑท์ัว่ไปท่ีมีตน้ทุน
จดัเก็บไม่สูงนกัและไม่เส่ียงต่อสินคา้ตกรุ่น ดงักรณีตวัการส ารองน ้ามนัจ านวนมากใน
สหรัฐอเมริกา ส่วนสินคา้ท่ีมีตน้ทุนจดัเก็บสูงหรือมีโอกาสตกรุ่นมาก การใชผู้ส่้งมอบมากกวา่หน่ึง
รายอาจเป็นกลยทุธ์ท่ีดีกวา่ เช่น โมโตโรล่าซ้ือช้ินส่วน Handset จ  านวนมากจากผูจ้  าหน่ายหลายราย
เพื่อป้องกนัความเส่ียงและเกิดความประหยดัจากขนาด (Economy of scale) ใหก้บัผูส่้งมอบ 
 3. ความเส่ียงจากการพยากรณ์ (Forecast risk) 
 สาเหตุทัว่ไปของความเส่ียงการพยากรณ์เกิดจากความไม่สอดคลอ้งระหวา่งการ
คาดการณ์กบัอุปสงคแ์ทจ้ริง ถา้คาดการณ์ต ่าเกินไปก็จะส่งผลใหจ้ดัเตรียมของไวไ้ม่เพียงพอและ
สูญเสียโอกาสในการสร้างรายไดใ้หก้บัธุรกิจ แต่หากคาดการณ์สูงเกินไปก็จะส่งผลต่อภาระการ
จดัเก็บสต็อกและการเส่ือมราคา ซ่ึงความคลาดเคล่ือนจากการพยากรณ์จะส่งผลต่อการบิดเบือน
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สารสนเทศในห่วงโซ่อุปทาน สมรรถนะห่วงโซ่อุปทานตามมุมมองการไหลศึกษาจากการวเิคราะห์
การไหลของทรัพยากรและสารสนเทศแบบสองทิศทาง โดยเฉพาะเม่ือเร่ิมมีค าสั่งซ้ือจากร้านคา้
ปลีกไปยงัผูส่้งมอบก็จะแสดงขอ้มูลเพื่อแจง้สถานะค าสั่งซ้ือและท าใหคู้่คา้อยา่งผูค้า้ปลีก ผูส่้งมอบ 
และผูผ้ลิตไดท้ราบสถานะเพื่อวางแผนจดัเตรียมใหส้อดคลอ้งกบัปริมาณอุปสงค ์แต่ปัญหาทัว่ไป
เม่ือมีค าสั่งซ้ือจากลูกคา้เขา้มาก็จะส่งขอ้มูลไปยงัผูส่้งมอบเพื่อจดัหาของและส่งมอบใหลู้กคา้ หาก
เกิดความล่าชา้ทางขอ้มูลก็จะส่งผลต่อสมรรถนะหรืออตัราตอบสนองลูกคา้ เน่ืองจากผูส่้งมอบส่วน
ใหญ่ไดรั้บค าสั่งซ้ือท่ีไม่แน่นอนและเปล่ียนแปลงบ่อยคร้ัง ท าใหเ้กิดความผนัผวนมากและเกิด
ปรากฏการณ์แส้หวด (Bullwhip effect) ความผนัผวนจะถูกส่งผา่นตลอดทั้งห่วงโซ่อุปทาน 
ปรากฏการณ์แส้หวดจึงเป็นประเด็นท่ีตอ้งศึกษาหาสาเหตุปัจจยัท่ีน ามาสู่การแกวง่ของห่วงโซ่
อุปทาน (Supply chain oscillation) เพื่อด าเนินการแกปั้ญหาความผนัผวน ส่วนปัญหาความผนัผวน
ในการพยากรณ์ท่ีเกิดข้ึนสามารถลดผลกระทบหรือความเส่ียงดว้ยการเช่ือมโยงระบบสารสนเทศ
ระหวา่งองคก์รทั้งระดบัตน้น ้ าและปลายน ้าเพื่อใหคู้่คา้ไดแ้ลกเปล่ียนขอ้มูล โดยใชเ้ทคโนโลยี
สนบัสนุนการจดัเก็บขอ้มูลเพื่อใชว้างแผน เช่น ระบบ POS และอินเทอร์เน็ตเช่ือมโยงเครือข่าย
ระหวา่งองคก์ร ท าใหส้ารสนเทศมีความแม่นย  ากวา่การพยากรณ์โดยใชส้มมติฐานหรือขอ้มูลเก่า 
ดงันั้นการบริหารห่วงโซ่อุปทานภายใตค้วามผนัผวนจึงเป็นโจทยปั์ญหาต่อผูบ้ริหารงานโลจิสติกส์
ท่ีมีสายห่วงโซ่อุปทานยาวและความไม่แน่นอนในอุปสงคปั์ญหาพื้นฐานสามารถแกไ้ขดว้ยแนวทาง
ต่าง ๆ อาทิ การปรับปรุงความสามารถการติดตามสินคา้ (Visibility) การสร้างความร่วมมือระหวา่ง
คู่คา้และการพยากรณ์โดยการเฉล่ียความเส่ียงเพื่อก าหนดจุดสั่งซ้ือดว้ยเคร่ืองมือสนบัสนุน เช่น 
ระบบบริหารสตอ็กโดยผูจ้  าหน่าย (Vendor managed inventory) ระบบการเติมเตม็อยา่งต่อเน่ือง 
(Continuous replenishment program) การวางแผนพยากรณ์และเติมเตม็สินคา้ร่วมกนั 
(Collaborative Planning Forecasting and Replenishment) หรือ CPFR โดยผูผ้ลิตบางรายไดก้ าหนด
นโยบายราคาเพื่อแกปั้ญหาราคาความผนัผวน โดยเฉพาะช่วงส่งเสริมการขายท่ีมีการลดราคา        
เพื่อจูงใจให้ผูค้า้ปลีกสั่งซ้ือสินคา้ล่วงหนา้ซ่ึงน ามาสู่ความบิดเบือนขอ้มูล ดงันั้นผูผ้ลิตสามารถลด
การสั่งซ้ือล่วงหนา้ดว้ยการจ ากดัปริมาณสั่งซ้ือล่วงหนา้เพื่อป้องกนัสินคา้ไม่เพียงพอและการให้
ส่วนลดพิเศษกบัลูกคา้ควรพิจารณาจากยอดการสั่งซ้ือแทนปริมาณการสั่งซ้ือช่วงส่งเสริมการขาย
และก าหนดราคาชดัเจน นัน่คือ กลยทุธ์ราคาถูกทุกวนั Everyday Low Prices หรือ EDLP 
 4. ความเส่ียงทางระบบ (System risk) 
 โดยทัว่ไปการเกิดปัญหาโครงสร้างพื้นฐานเครือข่ายระบบสารสนเทศ (Information 
infrastructure) จะส่งผลใหเ้กิดความเส่ียงและความเสียหายมากในสภาพแวดลอ้มการด าเนินงานใน
ปัจจุบนั ดงักรณี Love bug ไวรัสคอมพิวเตอร์ท่ีมีการแพร่ระบาดรวดเร็วในปี 2002 ท าใหร้ะบบ
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อีเมลข์ององคก์รหลายแห่งล่ม อาทิ เพนตากอน (Pentagon), องคก์รนาซา (NASA) และฟอร์ด ท าให้
เกิดความเสียหายนบัพนัลา้นดอลลาร์ ส าหรับธุรกิจธนาคารไดต้ระหนกัถึงภยัคุกคามต่อระบบโดย
ใหค้วามส าคญักบัความเส่ียงระบบความปลอดภยัขอ้มูล โดยเฉพาะการท าส ารองระบบขอ้มูล 
(Backup) และระบบตอ้งถูกออกแบบใหส้ามารถกูคื้นสภาพขอ้มูล (Recovery) อยา่งรวดเร็ว โดย
ธุรกิจหลกัทรัพยท่ี์รับผลกระทบหลงัเหตุการณ์ 911 สามารถกูคื้นขอ้มูลไดอ้ยา่งรวดเร็ว เน่ืองจาก
ระบบมีความน่าเช่ือถือสูง ส าหรับสถานการณ์มหาอุทกภยัปี พ .ศ.  2554 เกิดข้ึนหลายพื้นท่ี ตั้งแต่
ภาคเหนือตอนล่าง กระทัง่น ้าท่วมถึงพื้นท่ีกรุงเทพมหานครหลายเขต รวมถึงบริเวณพื้นท่ีตั้ง
ส านกังานใหญ่ผูใ้หบ้ริการระบบเครือข่าย (Network service provider) รายใหญ่ท่ีออกมาตรการ
ความพร้อมรับมือปัญหาอุทกภยั โดยเตรียมความพร้อมรับสถานการณ์น ้าท่วม อาทิ ภายในพื้นท่ี
ส านกังานใหญ่ คือ พื้นท่ีใหบ้ริการหลกัและศูนยป์ฏิบติัการเครือข่าย (Network operation center) 
ทางบริษทัไดจ้ดัเตรียมระบบการจ่ายกระแสไฟฟ้าส ารองไวใ้หบ้ริการ 2 ชุด สามารถจ่าย
กระแสไฟฟ้าตลอด 24 ชัว่โมง พร้อมเคร่ืองสูบน ้าขนาดใหญ่เพื่อสูบน ้าออกจากพื้นท่ีโดยเร็วเพื่อ
ปกป้องพื้นท่ีส่วนส าคญัใหไ้ดม้ากท่ีสุด กรณีท่ีไม่สามารถใชส้ านกังานใหญ่ในการด าเนินการได ้
ทางบริษทัไดเ้ตรียมความพร้อมระบบศูนยป์ฏิบติัการเครือข่ายไวท่ี้ Disaster recovery site โดยมี
ระบบไฟฟ้าส ารอง พร้อมเคร่ืองผลิตกระแสไฟฟ้าท่ีรองรับกรณีระบบไฟฟ้าไม่สามารถใชง้าน
ตามปกติ หากส านกังานใหญ่และ DR Site เกิดผลกระทบไม่สามารถเขา้ด าเนินการได ้ทางบริษทัจะ
ตั้งศูนยบ์ริการท่ีกระจายอยูท่ ัว่ทุกภูมิภาคเป็นส านกังานชัว่คราว โดยพิจารณาความเหมาะสมแต่ละ
สถานการณ์ ส่วนธุรกิจสายการบินแห่งชาติ บริษทั การบินไทย จ ากดั เน่ืองจากเทคโนโลยี
สารสนเทศมีบทบาทสนบัสนุนต่อธุรกิจสายการบินท่ีจ าเป็นตอ้งปฏิบติังานตลอด 24 ชัว่โมง และ
ท างานเช่ือมโยงประสานกนัระหวา่งหน่วยงานต่าง ๆ อยา่งต่อเน่ือง ปราศจากการสะดุดหรือ
หยดุชะงกั ดงันั้นการบินไทยไดร่้วมมือกบัผูใ้หบ้ริการในการส ารองและกูคื้นระบบสารสนเทศ 
(Disaster recovery services) เพื่อใหก้ารปฏิบติังานไดต่้อเน่ือง โดยมีการส ารองและกูคื้นขอ้มูลศูนย์
ขอ้มูลใหญ่ทั้งสองศูนยท่ี์ตั้งอยู ่ณ ส านกังานใหญ่  
 5. ความเส่ียงในทรัพย์สินทางปัญญา (Intellectual property risk) 
 เม่ือองคก์รธุรกิจด าเนินการบูรณาการตามแนวตั้ง (Zertical integration) และจดัจา้งผูผ้ลิต
ด าเนินการในส่วนท่ีไม่ใช่ความสามารถหลกั ดงักรณีการควบรวมกิจการซ่ึงด าเนินขั้นตอนการผลิต
ต่างกนั เช่น การแปรรูปวตัถุดิบเป็นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปเพื่อจดัจ าหน่าย โดยควบรวมความสามารถ
เฉพาะทางท่ีมุ่งสร้างจุดแขง็เพื่อความไดเ้ปรียบใหเ้ป็นหน่ึงเดียว ซ่ึงมีการบูรณาการทั้งระดบัตน้น ้า
กบัปลายน ้าท่ีก่อใหเ้กิดความไดเ้ปรียบ เช่น การตลาด การเพิ่มอ านาจต่อรอง ความแขง็แกร่งทาง
การเงินและเสถียรภาพผูส่้งมอบวตัถุดิบ เป็นตน้ แมว้า่กลยทุธ์ควบรวมหรือการจดัจา้งจะมีขอ้



 28 

ไดเ้ปรียบหลายประการก็ตาม แต่ยงัคงมีประเด็นความเส่ียงท่ีตอ้งพิจารณา นัน่คือ การสูญเสียความรู้
ในการแข่งขนั เน่ืองจากการวา่จา้งผูผ้ลิตภายนอกอาจเป็นการเปิดโอกาสใหคู้่แข่งลอกเลียนส่ิงท่ีเป็น
ความลบัของธุรกิจ โดยเฉพาะขอ้มูลการพฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่ท่ีจะเขา้สู่ตลาด ซ่ึงองคก์รสามารถลด
ความเส่ียงทรัพยสิ์นทางปัญญาดว้ยการด าเนินการเองบางส่วนหรืออยา่งนอ้ยควรด าเนินการภายใต้
การควบคุมของผูจ้ดัจา้งโดยตรง นัน่คือเหตุผลหลกัวา่ท าไมโมโตโรลาลงทุนระบบทดสอบใน
โรงงานผูส่้งมอบ ผูบ้ริหารองคก์รชั้นน าไดล้ดความเส่ียงดว้ยการจ ากดัการลงทุนในประเทศท่ีมี
กฎหมายปกป้องทรัพยสิ์นทางปัญญาท่ีเปราะบาง ส่วนซิสโกไ้ดว้า่จา้งผูจ้ดัหาภายนอกทั้งหมดใน
ส่วนท่ีมีความเส่ียงต ่าดว้ยการสร้างกระบวนการธุรกิจท่ียากต่อการเลียนแบบชาร์ป (Sharp) ผูผ้ลิต
เคร่ืองไฟฟ้าไดมี้การซ่อมแซมอุปกรณ์เองและด าเนินมาตรการต่าง ๆ เพื่อป้องกนัไม่ใหผู้จ้  าหน่าย
แลกเปล่ียนขอ้มูลส าคญักบัคู่แข่งของชาร์ป ส าหรับกรณีบริษทั Pfizer เขา้ซ้ือกิจการบริษทัคู่แข่ง 
Wyeth ซ่ึงมีผลสืบเน่ืองมาจากการท่ียาควบคุมคอลเรสเตอรอลจะสูญเสียการคุม้ครองสิทธิบตัรใน
สหรัฐอเมริกาและตอ้งเตรียมรับมือกบัสินคา้ท่ีคิดเป็นสัดส่วน 38% ของยอดขาย ซ่ึงตอ้งเผชิญกบั
ภาวะการแข่งขนัตดัราคาท่ีรุนแรงข้ึน ประธานบริษทั Pfizer แกปั้ญหาน้ีโดยการเขา้ซ้ือกิจการ 
เงินทุนท่ีใชซ้ื้อกิจการดงักล่าวไดม้าจากการปลดพนกังาน 15% จากท่ีมีอยู ่130,000 คน และการปิด
โรงงาน 5 แห่งจาก 46 แห่งทัว่โลกเพื่อลดตน้ทุน รวมทั้งมีโครงการปรับลดเงินปันผลและกูเ้งินจาก
ธนาคารท่ีไดรั้บความช่วยเหลือทางการเงินจากภาครัฐ ประธานบริษทั Pfizer คาดวา่การเขา้ซ้ือ
กิจการจะท าใหท้ั้งสองบริษทัสามารถลดตน้ทุนทั้งในดา้นการวจิยั การกระจายสินคา้และตน้ทุน
ธุรกรรมท่ีซ ้ าซอ้นกนั การเขา้ซ้ือกิจการ Wyeth ถือเป็นการเขา้ซ้ือกิจการคู่แข่งในตลาดเดียวกนัเพื่อ
ปรับปรุงสถานะการเงินอนัเน่ืองมาจากภาวะสูญเสียท่ีเกิดจากสิทธิบตัร ท าใหก้ารผลิตทั้งสองบริษทั
มีลกัษณะเก้ือหนุนกนัและเกิดประโยชน์ในความประหยดัจากขนาด ส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตและ
การบริหารลดลงจากการด าเนินงานร่วมกนัซ่ึงต ่ากวา่การผลิตเพื่อแข่งขนัโดยทั้งสองบริษทัดว้ย
แนวคิดวา่ตน้ทุนการผลิตสินคา้หลายชนิด บริษทัทั้งสองจะใชเ้ทคโนโลยกีารผลิต กระบวนการการ
ผลิตและเคร่ืองจกัรท่ีมีการลงทุนสูงและตน้ทุนคงท่ีสูง ดงันั้นการลดตน้ทุนการผลิตเฉล่ียลงยอ่มเกิด
จากการขยายขนาดการผลิตไปยงัสินคา้อ่ืนท่ีใชร้ะบบการผลิตเดียวกนั กรณีน้ีบริษทั Pfizer ได้
ประโยชน์การขยายขนาดผลิตเวชภณัฑป์ระเภทเดียวกนั ความประหยดัตน้ทุนธุรกรรมและกระจาย
สินคา้ เช่น การจดัการเส้นทางขนส่งเวชภณัฑ ์การติดต่อตวัแทนจ าหน่าย และตน้ทุนการเจรจา      
เป็นตน้ การด าเนินการดงักล่าวก่อใหเ้กิดการลดตน้ทุนวจิยัและพฒันา เพราะสินคา้ในเครือบริษทั
ทั้งสองมีความใกลเ้คียงกนั ท าใหก้ารวจิยัผลิตภณัฑ์หน่ึงจะสนบัสนุนการวจิยัผลิตภณัฑอ่ื์นดว้ย 
 6. ความเส่ียงการจัดหาจัดซ้ือ (Procurement risk) 
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 เน่ืองจากกิจกรรมจดัซ้ือส่วนใหญ่เป็นงานรับผิดชอบของฝ่ายจดัซ้ือ ส่วนกิจกรรมการ
จดัหาเก่ียวโยงกบัหลายฝ่ายงานตั้งแต่ การระบุขอ้ก าหนดเฉพาะ การคดัเลือกผูส่้งมอบและการออก
ค าสั่งซ้ือ ดงันั้นบทบาทหลกัผูจ้ดัการฝ่ายจดัหาจะมีส่วนร่วมในช่วงพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่และระบุ
แหล่งจดัซ้ือซ่ึงมีส่วนร่วมบริหารตน้ทุนและสร้างความสัมพนัธ์กบัคู่คา้ดว้ยขอ้ตกลงระยะยาว ท าให้
การจดัหาจดัซ้ือ ครอบคลุมตั้งแต่ การจดัหาวตัถุดิบ การผลิต การจดัจา้งผูรั้บเหมาช่วง 
(Outsourcing) มกัเกิดจากค่าใชจ่้ายในการไดรั้บปัจจยัสูงข้ึนซ่ึงเป็นผลมาจากความผนัผวนในอตัรา
แลกเปล่ียนหรือการปรับราคาข้ึนรวดเร็วของผูจ้  าหน่าย เช่น การอ่อนค่าลงของเงินดอลลาร์ส่งผลให้
องคก์รธุรกิจในสหรัฐอเมริกามุ่งแหล่งจดัหาในยุโรป การลดค่าเงินดอลลาร์ส่งผลใหเ้กิดความเส่ียง
ต่อประเทศยา่นเอเชีย โดยเฉพาะประเทศท่ีมุ่งนโยบายส่งออกสินคา้ไปยงัสหรัฐอเมริกา ผลลพัธ์จาก
การป้องกนัเงินดอลลาร์ท่ีอ่อนค่าลงไดน้ าไปสู่การปรับราคาน ้ามนัสูงข้ึนซ่ึงสร้างปัญหาใหก้บั
อุตสาหกรรมปิโตรเคมีและพลงังาน ดงันั้นจึงไม่จ  าเป็นตอ้งกล่าววา่ราคาท่ีเพิ่มข้ึนเม่ือองคก์รด าเนิน
นโยบายจดัซ้ือจากผูส่้งมอบรายเดียวและผูบ้ริหารตอ้งหาเคร่ืองมือท่ีสามารถลดความเส่ียงการจดัหา
จดัซ้ือใหเ้กิดนอ้ยท่ีสุด โดยทัว่ไปการบริหารความเส่ียงการจดัหาจดัซ้ือ ไดแ้ก่ 
  6.1 ความเส่ียงในอตัราแลกเปล่ียน สามารถจดัการดว้ยการป้องกนัความเส่ียงทาง
การเงิน (Financial hedge) โดยสร้างสมดุลระหวา่งการไหลของตน้ทุนค่าใชจ่้ายและรายรับจากการ
ลงทุนแต่ละภูมิภาคและสร้างความยดืหยุน่ในก าลงัการผลิตทัว่โลก เช่น กลยทุธ์การผลิตโตโยตา้ท่ีมี
นโยบายใหโ้รงงานแต่ละภูมิภาคด าเนินการผลิตเพื่อป้อนใหก้บัตลาดทอ้งถ่ินและสามารถรับบริการ
จากตลาดทอ้งถ่ินอยา่งนอ้ย หน่ึงแห่งของตลาดทัว่โลก ท าใหโ้ตโยตา้ปรับกระบวนทศัน์การผลิต
หากอตัราแลกเปล่ียนผนัผวน 
  6.2 การปรับข้ึนราคาของผูส่้งมอบ สามารถบรรเทาปัญหาดว้ยหลายแนวทาง อาทิ 
การท าสัญญาระยะยาว การจดัหาผูส่้งมอบส ารองและสต็อกเผือ่ในส่วนท่ีจ าเป็น แต่การด าเนินการ
จดัซ้ือระยะยาวมกัเกิดความเส่ียงท่ีกระทบต่อผลก าไรหรือผลการด าเนินงาน หากราคาท่ีเคยตกลงไว้
มีการปรับลดลงในภายหลงัและส่งผลใหเ้กิดการขาดทุน เช่น การท าสัญญาจดัซ้ือน ้ามนัท่ีราคา 140 
ดอลลาร์ต่อบาร์เรลเป็นระยะเวลา 2 ปีของสายการบินแห่งหน่ึง แต่ราคาน ้ามนัเกิดการปรับลดต ่ากวา่ 
40 ดอลลาร์ต่อบาร์เรลภายในระยะเวลาไม่นาน ส่งผลใหส้ายการบินดงักล่าวไม่สามารถแข่งขนักบั
สายการบินอ่ืน ส าหรับการท าสัญญากบัผูส่้งมอบรายอ่ืนจะเกิดประสิทธิผลเม่ือองคก์รสามารถรักษา
ระดบัการผลิต เช่น ผูผ้ลิตรถยนตท่ี์มุ่งความประหยดัจากขนาดระดบัทอ้งถ่ิน (Local economies of 
scale) ดว้ยการจดัหาผูส่้งมอบรายเดียว แต่ไดรั้บการสนบัสนุนจากผูส่้งมอบทัว่โลกเพื่อใหเ้กิดความ
ไดเ้ปรียบในการจดัซ้ือ โดยผูผ้ลิตบางรายอาจใชผู้ส่้งมอบหลายรายแมว้า่จะไม่เกิดความประหยดั
จากขนาดก็ตาม ซ่ึงมีการติดตามประเมินและเทียบเคียงผลงานระหวา่งผูส่้งมอบ ส่วนรัฐบาล
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สหรัฐอเมริกาใชม้าตรการป้องกนัความผนัผวนของราคาดว้ยการก าหนดนโยบายส ารองน ้ามนั 
(Strategic oil reserve policy) เพื่อป้องกนัปัญหาน ้ามนัขาดแคลนและความผนัผวนของราคา 
 7. ความเส่ียงก าลงัการผลติ (Capacity risk) 
 เน่ืองจากก าลงัการผลิตสามารถเพิ่มหรือลดตามรอบเวลา ดงันั้นการสร้างก าลงัการผลิต
ส่วนเกิน (Excess capacity) เป็นทางเลือกเชิงกลยทุธ์ แต่การด าเนินการอาจกระทบต่อผลการ
ด าเนินงานทางการเงิน ดงักรณีท่ีเคยเกิดข้ึนในช่วงปี 2002-2003 อุตสาหกรรมเซมิคอนดกัเตอร์ใช้
ก าลงัการผลิตเพียง 50% เน่ืองจากตลาดมีอุปสงคเ์บาบาง ผูจ้ดัการสามารถลดความเส่ียงดว้ยการใช้
ก าลงัการผลิตท่ีมีอยูอ่ยา่งยดืหยุน่ โดยฮีโน่ มอเตอร์ (Hino Motors) ผูผ้ลิตรถบรรทุกรายใหญ่
สามารถปรับการผลิตดว้ยการสับเปล่ียนแรงงานใหร้องรับกบัความผนัผวนอุปสงค ์ส าหรับโตโยตา้
ลดปัญหาจากก าลงัการผลิต (Idle capacity) ดว้ยการให้โรงงานแต่ละแห่งมีความยดืหยุน่เพียงพอกบั
การส่งมอบตลาดมากกวา่หน่ึงแห่ง โดยหวัหนา้งานในสายการประกอบรถสามารถท างานไดทุ้ก
หน่วยผลิตในกรณีท่ีสายการผลิตเกิดขดัขอ้งหรือปัญหาการขาดงานของแรงงานและไม่จ  าเป็นตอ้ง
จา้งคนเพิ่ม นอกจากน้ีองคก์รสามารถจ ากดัก าลงัการผลิตส่วนเกินดว้ยกลยทุธ์ความประหยดัจาก
ขนาด นัน่คือ การรวมศูนยก์ลางผลิตเพื่อส่งมอบใหลู้กคา้ทัว่ทุกภูมิภาค ดงักรณีผูผ้ลิตรถสัญชาติ       
อิตาเลียนไดจ้  ากดัก าลงัการผลิตรวมดว้ยการรวมศูนยก์ารผลิตท่ีโรงงานแห่งเดียว ส่วนเหตุการณ์เม่ือ
เดือนกนัยายน พ .ศ.  2555 เกิดกระแสการประทว้งต่อตา้นญ่ีปุ่นทัว่ประเทศจีน ซ่ึงมีเหตุชนวนจาก
กรณีพิพาทหมู่เกาะเซนคาคุหรือชาวจีนเรียกวา่เกาะเตียวอ๋ีว ์ผลกระทบกรณีพิพาทเหนือเกาะเตียวอ๋ีว์
ส่งผลใหธุ้รกิจขนาดใหญ่หลายรายท่ีลงทุนในจีน อาทิ นิสสันมอเตอร์ ผูผ้ลิตรถยนตร์ายใหญ่ตอ้ง
ระงบัการผลิตในจีนชัว่คราว โรงงานรถยนตส่์วนบุคคลตงเฟิงซ่ึงเป็นโรงงานร่วมทุนหยดุ
ด าเนินการผลิตตั้งแต่วนัท่ี 27 กนัยายน ถึง 7 ตุลาคม พ .ศ.  2555 ทางดา้นบริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ 
วางแผนหยดุสายการผลิตเป็นเวลา 8 วนั โรงงานหลกัในมณฑลกวางตุง้ผลิตรถยนตไ์ด ้30,000 คนั
ต่อเดือน เครือบริษทัโตโยตา้ในจีนปรับเปล่ียนการผลิตตามอุปสงคต์ลาด เพราะความตึงเครียด
ระหวา่งญ่ีปุ่นกบัจีนส่งผลกระทบต่อยอดขายรถยนต ์โรงงานท่ีเทียนจินและกวางโจวมีก าลงัผลิต
รวมกนัราว 775,000 คนั หยดุการผลิตตั้งแต่วนัท่ี 29 กนัยายน ส่วนโรงงานในเฉิงตูและฉางชุนท า
การผลิตตามปกติ ท าให้โตโยตา้ มอเตอร์ ลดเป้าหมายการผลิตรถยนตใ์นปี พ  .ศ. 2555 ท่ีเคยตั้งเป้า
ไวสู้งกวา่ 10 ลา้นคนั หลงัจากยอดขายในตลาดจีนตกลงท่ามกลางความสัมพนัธ์ท่ีตึงเครียดระหวา่ง
ทั้ง 2 ประเทศ โดยบริษทัสัญชาติญ่ีปุ่นหลายแห่งตอ้งลดก าลงัการผลิตในจีนลงดว้ย นอกจากน้ี
หลงัจากปรับลดการผลิตรถยนตใ์นจีนลงช่วงคร่ึงแรกของเดือนตุลาคม โตโยตา้มีแผนรักษาระดบั
การผลิต ณ โรงงานต่าง ๆ ในจีนไวร้าว 30% ขณะเดียวกนัโรงงานซูซูกิในจีนไดล้ดเวลาท างานจาก 
2 กะ เป็น 1 กะ กรณีผูผ้ลิตรถยนตญ่ี์ปุ่นลดก าลงัการผลิตในตลาดท่ีเติบโตมากวา่ทศวรรษถือเป็นส่ิง
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ท่ีเกินความคาดหมาย เพราะผูผ้ลิตส่วนใหญ่เพิ่มก าลงัการผลิตจนกระทัง่เกิดเศรษฐกิจชะลอตวัของ
จีนช่วงไม่ก่ีเดือนก่อนหนา้ ซ่ึงเป็นสาเหตุใหเ้กิดปัญหาการผลิตเกินความตอ้งการของตลาด 
 8. ความเส่ียงสินค้าคงคลงั (Inventory risk) 
 การสตอ็กสินคา้มากเกินความจ าเป็นจะส่งผลกระทบต่อผลการด าเนินงาน โดยเฉพาะ
ปัญหาการเส่ือมสภาพของสินคา้ประเภทเทคโนโลย ีเช่น อุตสาหกรรมคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคลท่ีมี
ระยะการสตอ็กราว 12 สัปดาห์ หากธุรกิจจดัเก็บสตอ็กนานกวา่ระยะเวลาดงักล่าวก็จะส่งผลให้
เกิดผลการด าเนินงานขาดทุนจากค่าใชจ่้ายการจดัเก็บและการเส่ือมราคาสินคา้ ทั้งน้ีความ
หลากหลายประเภทสินคา้ (Product variety) เพื่อมุ่งตอบสนองใหก้ลุ่มลูกคา้ตามค าสั่งซ้ือไดส่้งผล
ใหเ้กิดความเส่ียงมากข้ึน ดงันั้นผูบ้ริหารสามารถบรรเทาปัญหาไดห้ลายแนวทาง อาทิ การใช้
ช้ินส่วนมาตรฐานร่วมกนั (Common component) และการเล่ือนหรือชะลอการประกอบขั้นสุดทา้ย
จนกวา่ไดรั้บค าสั่งซ้ือ โดยฮิวเลตตแ์พกการ์ด (Hewlett packard) ผูผ้ลิตเคร่ืองคอมพิวเตอร์ส่วน
บุคคลไดป้รับเปล่ียนจากกลยทุธ์ผลิตตามการพยากรณ์รูปแบบ Configure-to-order ดว้ยการ
ปรับปรุงการออกแบบโครงสร้างแบบโมดูลาร์เพื่อสะดวกในการประกอบขั้นสุดทา้ยและประสาน
ความร่วมมือกบัผูส่้งมอบช้ินส่วนอยา่งใกลชิ้ด ซ่ึงมีการพฒันาผลิตภณัฑ์ตามรูปแบบการใชง้าน    
แต่ละภูมิภาค สินคา้ท่ีผลิตเพื่อส่งมอบใหลู้กคา้แต่ละประเทศจะมีมาตรฐานสายไฟ เคร่ืองแปลงไฟ
และฉลากค าแนะน าต่างกนั ทางฮิวเลตตแ์พกการ์ดจะชะลอการประกอบผลิตภณัฑข์ั้นสุดทา้ย 
(Delaying differentiation) ดว้ยการสตอ็กช้ินส่วนมาตรฐาน สายไฟและเคร่ืองแปลงไฟท่ีศูนย์
กระจายสินคา้ภูมิภาคเพื่อตอบสนองรูปแบบการใชง้านใหลู้กคา้แต่ละภูมิภาคเม่ือทราบอุปสงค์
แทจ้ริง 
 ทางดา้นผูผ้ลิตเส้ือผา้ช่ือดงัอยา่ง Benetton มุ่งปรับปรุงรูปแบบผลิตภณัฑใ์หม่ต่อเน่ือง 
โดยเฉพาะโรงงานผลิตเส้ือสเวตเตอร์ท่ีกระบวนการผลิตเร่ิมจากการยอ้มและถกัดว้ยการคดัเลือกสี
ใหต้รงกบัความตอ้งการของตลาด แต่ละวนัจะมีสินคา้กวา่ 30,000 กล่อง ถูกส่งไปจ าหน่ายประเทศ
ต่าง ๆ ตามขอ้มูลฝ่ายวางแผนและการเงิน ท าใหท้ราบวา่เส้ือบลูสเวตเตอร์ (Blue sweater) เป็นท่ี
ตอ้งการของตลาดและสามารถท าก าไรใหบ้ริษทั ดงันั้นผูบ้ริหารตดัสินใจเพิ่มรูปแบบสินคา้ใหมี้
ความหลากหลายมากข้ึน โดยใชก้ลยทุธ์เล่ือนเวลาสนบัสนุนการด าเนินงานเพื่อมุ่งตอบสนองตาม
ความตอ้งการใหก้บัลูกคา้ท่ีหลากหลาย ส่วนกรณีผูผ้ลิตสีทาบา้นท่ีผสมส าเร็จในร้านจะเล่ือนการ
แปลงสีไปจนถึงขั้นตอนสุดทา้ยของการขาย สินคา้คงคลงัท่ีส่งไปยงัร้านจ าหน่ายจะอยูใ่นรูปสีพื้น
มาตรฐานและเปิดถงัใหเ้ติมเมด็สีตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ณ จุดขาย น่ีคือ ความแตกต่างระหวา่งกลยทุธ์
การตอบสนองกบัประสิทธิภาพตน้ทุน 
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 ส าหรับช้ินส่วนอะไหล่อาจใชก้ารสตอ็กช้ินส่วนท่ีมีมูลค่าสูงไวบ้างส่วนและท าสัญญา
ร่วมใชก้บัคู่คา้ กลยทุธ์ดงักล่าวสามารถบริหารสตอ็กส ารองอยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึงเป็นการบริหาร
สินคา้คงคลงัแบบกระจายศูนย ์(Decentralize) แต่การด าเนินการดงักล่าวตอ้งมีความรวดเร็วและ
ความน่าเช่ือถือของระบบขอ้มูล กรณีช้ินส่วนอะไหล่มีความส าคญัระดบัปานกลางทางผูใ้ชอ้าจ
สตอ็กไวไ้ม่มากและปัจจยัการเติมเตม็สต็อกจะพิจารณาจากมูลค่า ซ่ึงเป็นทางเลือกท่ีผลกัดนัใหคู้่คา้
หรือผูส่้งมอบแบกรับสตอ็ก ดงักรณีผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์รายหน่ึงไดน้ าเขา้เคร่ืองจกัรจาก
ต่างประเทศเพื่อท าการผลิตและส่งออกไปยงับริษทัแม่ ฝ่ายผลิตมีการวางแผน ตั้งแต่ การน าเขา้
วตัถุดิบ กระบวนการผลิตและการส่งออก ในรอบ 1 ปี ไดมี้การวางแผนบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเพื่อ
สนบัสนุนการผลิต โดยฝ่ายซ่อมบ ารุงวางแผนการจดัเก็บสตอ็กช้ินส่วนอะไหล่ เพื่อให้เคร่ืองจกัร
ท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง หากเคร่ืองจกัรไม่สามารถเดินเคร่ืองท างานเป็นเวลานาน นอกจากจะส่งผล
กระทบต่อสายการผลิตแลว้ยงัส่งผลต่อการบริหารสินคา้คงคลงั การสั่งซ้ือและส่งมอบสินคา้หรือ
อาจกล่าวไดว้า่การหยดุเดินเคร่ืองจกัรจะส่งผลกระทบตลอดทั้งระบบ ดงันั้นจึงวางแผนซ่อมบ ารุง
เคร่ืองจกัรเพื่อป้องกนัความสูญเสียจากเหตุการณ์ท่ีไม่คาดคิดดว้ยการออกแบบระบบความปลอดภยั
และการฟ้ืนคืนสภาพอยา่งรวดเร็ว (Recovery) โดยจดัฝึกอบรมเก่ียวกบัการใชเ้คร่ืองจกัร การซ่อม
บ ารุงเบ้ืองตน้หากเคร่ืองจกัรเกิดปัญหาหรือไม่สามารถด าเนินการไดต้ามปกติ ทั้งน้ีเพื่อใหฝ่้ายวาง
แผนการผลิตมีแผนใชเ้คร่ืองจกัรอ่ืนทดแทนเคร่ืองท่ีตอ้งท าการตรวจเช็ค ฝ่ายซ่อมบ ารุงจะตอ้ง
ตรวจสตอ็กก่อนด าเนินการตรวจสภาพเคร่ืองเพื่อใหส้ามารถซ่อมเคร่ืองจกัรไดท้นั โดยช้ินส่วน
อะไหล่เคร่ืองจกัรจะมีการสั่งซ้ือล่วงหนา้ก่อนการตรวจเช็ค ถา้อะไหล่ช้ินใดมีระยะเวลาการสั่งซ้ือ
นานก็จะใหค้วามสนใจเป็นพิเศษดว้ยการวางแผนร่วมกบัฝ่ายจดัซ้ือเพื่อใหส้ั่งซ้ือไดท้นั อะไหล่บาง
ตวัมีราคาค่อนขา้งสูงเพราะมีลกัษณะพิเศษเฉพาะ ท าใหบ้างคร้ังตอ้งติดต่อกบัคู่คา้หรือผูส่้งมอบท่ี
เป็นผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรเพื่อวางแผนจดัส่งพิเศษตามก าหนด แต่ทางผูจ้ดัซ้ือจะตอ้งยอมรับราคาท่ีสั่งซ้ือ
และอาจตอ้งเก็บสตอ็กไวบ้างส่วนเพื่อไม่ใหส้ายการผลิตหยดุชะงกั ความเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนเกิด
จากการท่ีหลายหน่วยงานน าหลกัการบริหารห่วงโซ่อุปทานปรับปรุงกระบวนการ โดยโรงงาน
ผูผ้ลิตตอ้งมีการประสานความร่วมมือภายในและการบริหารห่วงโซ่อุปทานร่วมกนัระหวา่งผูส้ั่งซ้ือ
กบัโรงงานผลิตเคร่ืองจกัรเพื่อทราบความตอ้งการล่วงหนา้ ช่วยใหก้ารบริหารสต็อกของทั้ง 2 ฝ่าย
เกิดประสิทธิผลและสามารถส่งมอบของไดท้นัตามความตอ้งการใชง้าน 
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การจัดการโลจิสติกส์และซัพพลายเชน 
 ความหมายและองค์ประกอบของโลจิสติกส์ 
 Cogistics (2564) กล่าววา่ โลจิสติกส์ (Logistics) คือ กระบวนการหน่ึงในการจดัส่ง
สินคา้จากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ โลจิสติกส์ท าหนา้ท่ีเช่ือมโยงส่วนต่าง ๆ ไม่
วา่จะการจดัหาวตัถุดิบ (Raw material) หรือสินคา้ (Goods) และบริการ (Services) การเคล่ือนยา้ย
จากตน้ทาง (Source of origin) ไปยงัผูบ้ริโภคปลายทาง (Final destination) เพื่อถึงท่ีหมายทนัเวลา 
(Just in Time) และมีประสิทธิภาพ 
 องคป์ระกอบท่ีส าคญัของโลจิสติกส์ (Logistics) 
 1. การบริหารจดัการสารสนเทศ (Information management) คือการน าเอาเทคโนโลยเีขา้
มาช่วยในการสร้างความสะดวกและความรวดเร็วในการวางแผนด าเนินงาน ถือเป็นส่ิงท่ีส าคญัใน
การจดัการแผนโลจิสติกส์ ช่วยในการเก็บขอ้มูล วางแผนกระบวนการต่าง ๆ อยา่งเช่น การคาดการ
ความตอ้งการของสินคา้ (Demand forecasting) เพื่อบริการลูกคา้ (Customer service) ซ่ึงการท่ีจะให้
การบริการท่ีสามารถตอบสนองลูกคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพคือการมีการบริหารจดัการสารสนเทศ
ท่ีดี 
 2. การบริหารการจดัซ้ือ (Procurement management) คือ การบริหารการจดัซ้ือเป็นหน่ึง
ส่ิงส าคญัของโลจิสติกส์ ท่ีเก่ียวขอ้งกบั การจดัซ้ือ (Purchasing) การจดัหา (Supply) และเก่ียวขอ้ง
กบัผูจ้ดัจ  าหน่ายวตัถุดิบ (Supplier) เป็นกระบวนการท่ีจะท าอยา่งไรใหส้ามารถ จดัหาวตัถุดิบ ผลิต 
และจ าหน่าย ไดท้นัความตอ้งการของลูกคา้ คุม้ค่า และเหมาะสมท่ีสุด 
 3. การบริหารสินคา้คงคลงั (Inventory management) คือการจดัการคลงัสินคา้ใหเ้พียงพอ
และเหมาะสม ไม่ใหม้ากจนเกิดไปเพราะอาจท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายท่ีเพิ่มข้ึนตาม หรือไม่ใหน้อ้ยเกินไป
จนท าใหเ้สียโอกาสทางธุรกิจ ดงันั้นแลว้ควรมีการบริหารสินคา้และคงคลงัใหมี้ความเหมาะสมและ
เพียงพอต่อความตอ้งการ 
 4. การบริหารการขนส่ง (Transportation management) คือ การวางแผนจดัการการขนส่ง
สินคา้ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด ไม่วา่จะเป็นการขนส่งทางน ้าหรือทางเรือ การขนส่งทางอากาศ 
การขนส่งทางทางรถไฟ หรือระบบราง การขนส่งทางระบบท่อ การขนส่งทางรถยนต ์รถบรรทุก 
หรือการ ขนส่งแบบควบคุมอุณหภูมิ โดยจะตอ้งจดัส่งสินคา้ใหถู้กตอ้ง ครบถว้นตามจ านวนใน
สภาพท่ีสมบูรณ์ มีการขนส่งท่ีตรงต่อเวลา มีคุม้ค่าและประหยดัท่ีสุด 
 ณฎัภทัรศญา เศรษฐโชติสมบติั (2564) กล่าววา่ โลจิสติกส์ (Logistics) คือ การบริหาร
จดัการการไหลของวตัถุดิบ (Material flow) และการไหลของสารสนเทศ (Information flow) ใน
วงจรการผลิตสินคา้ การบริการ อ่ืน ๆ เพื่อตอบสนองต่อ ความตอ้งการของลูกคา้ เนน้หนา้ท่ีงาน 
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เคล่ือนยา้ย (Movement) รวบรวม (Collection) จดัเก็บ (Storage) และกระจาย (Distribution) โดย
อาศยัการส่ือสาร ความร่วมมือ การประสานงาน และการท างานร่วมกนัใน แต่ละกิจกรรม โดยปกติ
แลว้ โลจิสติกส์จะใหค้วามสนใจกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนภายในขอบเขตขององคก์รและโซ่อุปทานเดียว 
เช่น โลจิสติกส์ในโซ่อุปทานขา้ว โลจิสติกส์ของบริษทัผลิตรถยนตโ์ตโยตา้ โลจิสติกส์ของ โรงแรม
ฮิลตนัพทัยา โลจิสติกส์ในโซ่อุปทานการท่องเท่ียวจงัหวดันครปฐม เป็นตน้ โลจิสติกส์จะมุ่งเนน้ไป
ท่ีกิจกรรม การจดัซ้ือ-จดัหา (Procurement) การกระจายสินคา้ (Distribution) การจดัการคลงัสินคา้
และการเก็บรักษา (Warehousing and maintenance) และการจดัการสินคา้คงคลงั (Inventory 
management) ทั้งน้ี โลจิสติกส์ถือเป็นส่วนหน่ึงของโซ่อุปทาน 
 องคป์ระกอบของระบบโลจิสติกส์ (Component of logistics system) ประกอบดว้ย  
 1. การบริการลูกคา้ (Customer service)  
 2. การประมวลผลค าสั่งซ้ือของลูกคา้ (Order processing)  
 3. การส่ือสารระหวา่งกนัในการส่งผา่นการกระจายสินคา้ (Distribution communication)  
 4. การควบคุมสินคา้คงคลงั (Inventory control)  
 5. การคาดการณ์อุปสงค ์(Demand forecasting) 
 6. กระบวนการขนส่ง (Traffic and transportation) 
 7. การบริหารคลงัสินคา้ (Warehousing and storage)  
 

การจัดการโลจิสติกส์ (Logistics Management: LM) 
 ณฎัภทัรศญา เศรษฐโชติสมบติั (2564) กล่าววา่ การจดัการโลจิสติกส์ (Logistics 
Management: LM) คือ การวางแผน ควบคุม ระบบโลจิสติกส์ใหป้ฏิบติังานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
เร่ิมตน้ดว้ย  
 1. การสะสมรวบรวมวตัถุดิบ  
 2. การจดัเก็บสินคา้บริการและสารสนเทศท่ีเก่ียวขอ้ง  
 3. ส้ินสุดท่ีการจดัส่งสินคา้และบริการไปยงัปลายทาง  
 4. รวมถึงระบบโลจิสติกส์ยอ้นกลบั เพื่อตอบสนองและปฏิบติัตามความตอ้งการของ
ลูกคา้  
 การจดัการโลจิสติกส์ท่ีดีและมีมาตรฐานสูง ใชก้ลยทุธ์และการวางแผนท่ีดี จะช่วยให้
บริษทัจะ บรรลุผลส าเร็จในการด าเนินงาน ช่วยลดค่าใชจ่้ายและเพิ่มประสิทธิภาพการบริการลูกคา้  
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 ความหมายและองค์ประกอบของโซ่อุปทาน (ซัพพลายเชน) 
 ณฎัภทัรศญา เศรษฐโชติสมบติั (2564) กล่าววา่ โซ่อุปทาน (Supply Chain: SC) คือ 
เครือข่ายของบริษทัท่ีท างานร่วมกนัและ ประสานงานเพื่อการส่งมอบสินคา้หรือบริการออกสู่ตลาด 
โดยโซ่อุปทานจะหมายความรวมถึงเครือข่ายโลจิสติกส์ กิจกรรมของโลจิสติกส์ทั้งหมด และ
เพิ่มเติมดว้ยกิจกรรมอ่ืนอีก ไดแ้ก่ การตลาดและการขาย (Marketing and sale) การพฒันาผลิตภณัฑ์
ใหม่ (New product development) และการเงิน (Finance) และยงัรวมถึงการประยกุตใ์ชร้ะบบ 
(System) กลยทุธ์ (Strategy) คน (People) เทคโนโลย ี(Technology) สารสนเทศ (Information) และ
ทรัพยากร (Resource) บูรณาการเพื่อจดัการเคล่ือนยา้ยสินคา้หรือบริการจาก แหล่งตน้น ้า 
(Upstream) ไปยงัลูกคา้ปลายน ้า (Downstream) โดยกิจกรรมของโซ่อุปทานจะท าการแปรสภาพ 
วตัถุดิบหรือวสัดุอ่ืนใหก้ลายเป็นสินคา้ส าเร็จรูป (Finished goods) แลว้ส่งมอบแก่ลูกคา้ล าดบั
สุดทา้ย 
 Cogistics (2564) กล่าววา่ Supply Chain Management (SCM) คือ กระบวนการต่าง ๆ 
ตั้งแต่ก่อนผลิตสินคา้กระทัง่น าสินคา้ไปสู่ผูบ้ริโภคโดยใหเ้กิดความพึงพอใจสูงสุด โดย
กระบวนการจะเร่ิมตั้งแต่กระบวนการจดัซ้ือ (Procurement) การผลิต (Manufacturing) การจดัเก็บ 
(Storage) เทคโนโลยสีารสนเทศ (Information technology) การจดัจ าหน่าย (Distribution) จนไปถึง
การขนส่ง (Transportation) ใหถึ้งมือผูบ้ริโภค โดยทั้งหมดจะเช่ือมโยงกนัดว้ยขอ้มูลและการส่ือสาร 
ซพัพลายเชนนั้นจะท าใหเ้ห็นภาพรวมของทั้งธุรกิจชดัเจนข้ึน ช่วยใหธุ้รกิจลดค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ  าเป็น 
ท าใหธุ้รกิจสามารถปรับปรุงการท างานใหมี้ประสิทธิภาพ และสามารถสร้างโอกาสทางธุรกิจให้
มากข้ึนในอนาคต และเพื่อการมี Value chain ท่ีท าใหธุ้รกิจในห่วงโซ่น้ีสามารถปรับตวัและอยูร่อด
ไดทุ้ก ๆ สถานการณ์ท่ีเกิดข้ึนโดยสูญเสียผลประโยชน์ใหน้อ้ยท่ีสุด 
 องคป์ระกอบของซพัพลายเชน 
 1. Upstream supply chain ห่วงโซ่อุปทานท่ีเขา้สู่กระบวนการของผูผ้ลิต มีองคป์ระกอบ
หลกัคือ การจดัหาซพัพลายเออร์ (Supplier) ท่ีดี เพื่อใหไ้ดซ่ึ้งการจดัซ้ือวตัถุดิบท่ีมีประสิทธิภาพและ
ไดม้าตรฐาน ในราคาคุม้ค่า กบัการน ามาใชเ้พื่อเขา้สู่ขั้นตอนการผลิต 
 2. Internal supply chain ห่วงโซ่อุปทานในระหวา่งกระบวนการผลิต คือ การเปล่ียนจาก
วตัถุดิบท่ีจดัซ้ือ เขา้มาสู่การผลิตและแปลงเป็นผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งการออกสู่ทอ้งตลาด เป็น
กระบวนการท่ีเก่ียวกบัการเปล่ียน Input ใหเ้ป็น Output โดยมีผูเ้ก่ียวขอ้งหลกั ๆ คือผูผ้ลิต 
(Manufacturer) โดยการผลิตสินคา้ใหต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้และตรงตามมาตรฐาน ไป
จนถึงขั้นตอนการจดัเก็บสตอ็กสินคา้อยา่งมีระเบียบ มีพื้นท่ีเหมาะสม  
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 3. Downstream supply chain ห่วงโซ่อุปทานท่ีเขา้สู่กระบวนการของลูกคา้ 
เป็นกระบวนการท่ีเก่ียวกบัการจดัส่ง ขนส่ง สินคา้ไปสู่มือผูบ้ริโภค หลงัจากผา่นการน าเขา้วตัถุดิบ 
การผลิต และทา้ยท่ีสุดคือการจดัส่งใหถึ้งมือลูกคา้ ซ่ึงจะมีส่วนเก่ียวขอ้งหลกั ๆ คือ ช่องทางการซ้ือ
ขาย การขนส่งสินคา้ และความพึงพอใจของลูกคา้เม่ือไดใ้ชง้านสินคา้ 
 การจัดการโซ่อุปทาน (ซัพพลายเชน) (Supply chain management) 
 ณฎัภทัรศญา เศรษฐโชติสมบติั (2564) กล่าววา่ การจดัการโซ่อุปทาน (Supply Chain 
Management: SCM)” คือ การจดัการการอุปทานสินคา้ (Goods Supply Management: GSM) อยา่ง
เป็นระบบใชก้ลยทุธ์และกระบวนการด าเนินงานของหน่วยธุรกิจ บูรณาการกิจกรรมและส่ิงอ านวย
ความสะดวก ท างานร่วมกนัเป็น เครือข่าย ตั้งแต่กระบวนการจดัหาวตัถุดิบ (Procurement) การผลิต
และประกอบ (Manufacturing and assembly) การแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินคา้ส าเร็จรูป ซ่ึงสินคา้จะ
เพิ่มมูลค่าเม่ือผา่นแต่ละกระบวนการ เช่น การจดัหา การผลิต การจดัการคลงัสินคา้ การติดตาม
สินคา้คงคลงั การจดัการค าสั่งซ้ือของลูกคา้ การส่งมอบผลิตภณัฑแ์ก่ลูกคา้ผา่นระบบการกระจาย
สินคา้ทุกช่องทาง โดยองคก์รมุ่งตอบสนองความตอ้งการท่ี แทจ้ริงของลูกคา้ล าดบัสุดทา้ย สร้าง
ความพึงพอใจแก่ลูกคา้สูงสุด 
 การบริหารจดัการการอุปทานสินคา้ (Goods Supply Management: GSM) อยา่งเป็น
ระบบ ใชก้ลยทุธ์และกระบวนการด าเนินงานของหน่วยธุรกิจ (BU) บูรณาการกิจกรรมและส่ิง
อ านวยความสะดวก, ท างานร่วมกนัเป็นเครือข่าย ตั้งแต่กระบวนการ  
 1. จดัหาวตัถุดิบ (Procurement)  
 2. การผลิตและประกอบ (Manufacturing and assembly)  
 3. การแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินคา้ส าเร็จรูป (Transform raw materials into finished goods)  
 4. การจดัการคลงัสินคา้  
 5. การติดตามสินคา้คงคลงั  
 6. การจดัการค าสั่งซ้ือของลูกคา้  
 7. การส่งมอบผลิตภณัฑแ์ก่ลูกคา้ผา่นระบบการกระจายสินคา้ทุกช่องทาง สินคา้จะเพิ่ม
มูลค่าเม่ือผา่นแต่ละกระบวนการโดยองคก์รมุ่งตอบสนองความตอ้งการท่ีแทจ้ริงของลูกคา้ล าดบั
สุดทา้ย สร้างความพึงพอใจแก่ ลูกคา้สูงสุด 
 Cogistics (2564) กล่าววา่ จดัการโซ่อุปทาน (Supply chain management) ประกอบดว้ย 
 1. กระบวนการจดัหา Procurement น่ีคือปัจจยัส าคญัล าดบัแรกของกระบวนการจดัการ 
Supply chain การมีผูจ้ดัจ  าหน่ายวตัถุดิบ (Supplier) ท่ีดี มีฝ่ายจดัหาตอ้งมีความเช่ียวชาญในการ
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จดัซ้ือและคดัสรรวตัถุดิบ จะท าใหก้ารไดว้ตัถุดิบท่ีมีคุณภาพ คุม้ค่าคุม้ราคา ในราคาและจ านวนท่ี
เหมาะสม  
  2. การผลิต Manufacturing เม่ือไดว้ตัถุดิบมาแลว้ก็เขา้สู่กระบวนการผลิต การน าเอา
เทคโนโลยแีละระบบสารสนเทศต่าง ๆ เขา้มาใชใ้นการจดัการ การผลิตจะช่วยใหก้ารผลิตได้
คุณภาพ ตรงตามมาตรฐานความพึงพอใจของลูกคา้ และท าใหเ้ราทราบถึงขั้นตอนการท างานต่าง ๆ 
สามารถท่ีจะตรวจสอบได ้
  3. การตลาด Marketing การตลาด ถือเป็นส่วนส าคญั ท่ีจะท าใหธุ้รกิจนั้นน่าสนใจมาก
ข้ึน ไม่วา่จะเป็น การโฆษณา สร้างโปรโมชัน่ ก าหนดราคาสินคา้ใหเ้หมาะสม ฯลฯ กระบวนการ
เหล่าน้ีคืออีกหน่ึงช่องทางท่ีจะช่วยใหธุ้รกิจสามารถด าเนินไปไดอ้ยา่งคุม้ค่า เพราะถา้ผลิตมาแต่
การตลาดไม่ดีก็มีสิทธ์ิจมทุน 
  4. การกระจายสินคา้ Distribution supply chain จะเนน้ไปท่ีเร่ืองของสต็อกสินคา้ หลกั
จากการผลิตจะมีการกระจายไปไวต้ามสตอ็กต่าง ๆ เพื่อใหส้ะดวกต่อการขนส่ง และการเก็บรักษา 
และรอการจ าหน่ายผา่นช่องทางการจดัจ าหน่ายต่าง ๆ  
  5. การขนส่ง Logistics การขนส่ง Logistics supply chain คือ การขนส่งสินคา้ไปยงัลูกคา้ 
ไม่วา่จะเป็นช่องทางการจดัจ าหน่ายท่ีไดต้กลงกนัไวอ้ยา่งตลาด Modern trade หรือผูจ้ะเป็น
ผูบ้ริโภคเองนั้น ความส าคญัของระบบขนส่งคือ ตอ้งตรงเวลา สินคา้ไดรั้บตอ้งไม่เกิดความเสียหาย
หรือเกิดการสูญเสียไประหวา่งทาง 
  เป้าหมายหลกัของการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน (Goal of logistics and supply 
chain management) มีเป้าหมายหลกัเพื่อการด าเนินงานทางธุรกิจ ดงัน้ี  
  1. เป้าหมายหลกัของการขนส่ง คือ “ลดตน้ทุน มีคุณภาพ และตรงเวลา”  
  2. เป้าหมายหลกัของโลจิสติกส์ คือ “ลดตน้ทุน และยกระดบัการใหบ้ริการ (Service 
level enhancement)” 
  3. เป้าหมายหลกัของโซ่อุปทานคือ คือ “เพิ่มความพึงพอใจของลูกคา้ และรักษาก าไร 
ระยะยาว”  
  4. เป้าหมายหลกัของโซ่คุณค่า คือ “เพิ่มมูลค่าเพิ่มใหแ้ก่สินคา้และบริการ ท านอ้ยแต่ได้
มาก ขายสินคา้ไดใ้นราคาแพงข้ึน” 
 แบบจ าลองการด าเนินงานในโซ่อุปทาน (SCOR Model) 
  ความหมายของ SCOR Model 
  วชัรพจน์ ทรัพยส์งวนบุญ และคณะ (2564) กล่าววา่ SCOR Model หรือ Supply Chain 
Operations Reference Model เป็นแบบจ าลองอา้งอิงท่ีผสานแนวคิดส าคญัระหวา่งการปรับปรุง
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กระบวนการทางธุรกิจ การเปรียบเทียบประสิทธิภาพ และการประเมินผล เพื่อวางแผนการท างานท่ี
มีบทบาทและหนา้ท่ีสอดคลอ้ง มาตรฐานเดียวกนั ซ่ึงเป็นแบบจ าลองอา้งอิงส าหรับกระบวนการ   
ซพัพลายเชน 
  เกียรติพงษ ์อุดมธนะธีระ (2561) กล่าววา่ SCOR Model เป็นการก าหนดกระบวนการ
ท างานต่าง ๆ ใหดู้ง่าย และเป็นมาตรฐานเดียวกนั ก าหนดใหมี้โครงสร้างท่ีส าคญัในการผลิตตั้งแต่ 
ผูส่้งสินคา้ตน้น ้าไปจนถึงลูกคา้ท่ีอยูป่ลายน ้า โดยแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งกระบวนการ 
นอกจากน้ีในแบบจ าลองอา้งอิงการด าเนินงานยงัมีการก าหนดตวัช้ีวดั (Metric) ส าหรับวดั
ประสิทธิภาพในแต่ละกระบวนการเพื่อก าหนดใหเ้ป็นมาตรฐานเดียวกนั และยงัมีการเสนอวธีิการ
ปฏิบติังานท่ีดีท่ีสุด (Best practice) ในแต่ละกระบวนการเพื่อท่ีจะใหบ้ริษทัหรือองคก์รสามารถ
น าไปประยกุตใ์ชไ้ด ้ 
  องคป์ระกอบของ SCOR Model 
  1. Plan (วางแผน): เก่ียวขอ้งกบักิจกรรมในการพฒันาการวางแผนเพื่อด าเนินงาน         
ซพัพลายเชน รวมถึงการวางแผนความตอ้งการและการจดัหาสินคา้ การจดัสมดุลทรัพยากร         
การก าหนดแผนการส่ือสารส าหรับซพัพลายเชนทั้งหมด และการจดัการกฎระเบียบและ
ประสิทธิภาพทางธุรกิจ 
  2. Source (จดัหา): ครอบคลุมกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัหาสินคา้และบริการเพื่อ
ตอบสนองความตอ้งการท่ีวางแผนไวห้รือความตอ้งการจริง รวมถึงการก าหนดเวลาส่งมอบ การรับ
สินคา้ การตรวจสอบ และการโอนยา้ยสินคา้ 
  3. Make (ผลิต): เก่ียวขอ้งกบักระบวนการท่ีเปล่ียนวตัถุดิบใหเ้ป็นสินคา้ส าเร็จรูป รวมถึง
การด าเนินการผลิต การบรรจุ การเตรียมการจดัส่ง และการปล่อยสินคา้ 
  4. Deliver (ส่งมอบ): รวมถึงกระบวนการทั้งหมดตั้งแต่การรับค าสั่งซ้ือของลูกคา้จนถึง
การส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ รวมถึงการจดัการค าสั่งซ้ือ การจดัเก็บสินคา้ และการขนส่ง 
  5. Return (คืนสินคา้): ครอบคลุมกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการคืนสินคา้และวสัดุ 
รวมถึงการคืนวตัถุดิบใหก้บัผูผ้ลิตและการรับสินคา้ท่ีลูกคา้คืน 
  6. Enable (สนบัสนุน): สนบัสนุนกระบวนการทั้งหา้ขา้งตน้ โดยเก่ียวขอ้งกบัการจดัการ
กฎระเบียบ การวดัผลการด าเนินงาน การจดัการขอ้มูล และโครงสร้างพื้นฐานเพื่อใหซ้พัพลายเชน
ด าเนินงานอยา่งมีประสิทธิภาพ
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  จากตารางท่ี 10 แสดงใหเ้ห็นการสังเคราะห์ปัจจยัเส่ียงจากบทความและงานวจิยัท่ี
เก่ียวขอ้ง จ  านวน 15 เร่ือง พบปัจจยัเส่ียงท่ีไดจ้  านวน 21  ปัจจยั ซ่ึงเป็นปัจจยัเส่ียงทั้งภายในและ
ภายนอกในการด าเนินธุรกิจต่าง ๆ มีการซ ้ ากนัของปัจจยัเส่ียงโดยเรียงจากมากไปหานอ้ยดงัต่อไปน้ี 
ปัจจยัเส่ียงท่ีพบมากท่ีสุด อนัดบัท่ี 1 ทรัพยากรมนุษยข์าดแคลน ขาดทกัษะและความช านาญ  
อนัดบัท่ี 2 ไดแ้ก่ 1) การจดัซ้ือสินคา้ไม่มีคุณภาพ และความลม้เหลวของซพัพลายเออร์  
2) การก าหนดหรือด าเนินนโยบายกลยทุธ์ไม่ชดัเจน และไม่ไดรั้บการสนบัสนุนดา้นนโยบายจาก
ผูบ้ริหาร อนัดบัท่ี 3 ไดแ้ก่ 1) ราคาของวตัถุดิบเพิ่มข้ึน ความผนัผวนของราคา 2) การเปล่ียนแปลง
ของเทคโนโลย ีปัญหาทางดา้น IT และระบบสารสนเทศ 3) การวางแผนการผลิตผิดพลาด  
4) ความผนัผวนของสภาพวะเศรษฐกิจ 5) ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเปล่ียนแปลงไป อนัดบัท่ี 4 
ไดแ้ก่ 1) ขาดการตรวจสอบวตัถุดิบก่อนน ามาผลิต 2) การจดัส่งสินคา้ล่าชา้ และความลม้เหลวของ
การขนส่ง 3) การพยากรณ์ไม่มีความแม่นย  า การประมาณการเร่ืองงบประมาณท่ีผดิพลาด  
4) การขาดความถูกตอ้งและคุณภาพของขอ้มูล อนัดบัท่ี 5 ไดแ้ก่ 1) เคร่ืองจกัรช ารุด 2) สภาพอากาศ
ท่ีแปรปรวน 3) การด าเนินการดา้นศุลกากรล่าชา้ อนัดบัท่ี 6 ไดแ้ก่ 1) สินคา้เสียหายไดง่้าย  
2) การใหเ้ครดิตลูกคา้ประจ า 3) แบกรับตน้ทุนวตัถุดิบท่ีไม่ไดม้าตรฐาน 4) ของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต โดยผูว้ิจยัจะน าผลการสังเคราะห์ปัจจยัเส่ียง 3 อนัดบัแรก ซ่ึงคาดวา่จะส่งผลต่อ
การวเิคราะห์ความเส่ียงสูงสุดมาด าเนินการวิจยั 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 วชัรพจน์ ทรัพยส์งวนบุญ (2564) ไดศึ้กษาการบริหารความเส่ียงในธุรกิจผูใ้หบ้ริการ       
โลจิสติกส์เคมีภณัฑ ์มีวตัถุประสงคเ์พื่อระบุความเส่ียง ประเมินระดบัความเส่ียง และพฒันาแผน
บริหารความเส่ียงในธุรกิจผูใ้หบ้ริการโลจิสติกส์เคมีภณัฑ ์เป็นงานวิจยัเชิงคุณภาพ รูปแบบ
กรณีศึกษาเด่ียว เก็บขอ้มูลดว้ยวธีิการสนทนากลุ่ม ผลการวจิยัพบวา่ ความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนภายใน
ธุรกิจผูใ้หบ้ริการโลจิสติกส์เคมีภณัฑมี์ทั้งหมด 49 ความเส่ียง ซ่ึงมีความเส่ียงระดบัสูง 3 ความเส่ียง
ท่ีจ  าเป็นอยา่งยิง่จะตอ้งจดัท าแผนบริหารความเส่ียงเพื่อลดโอกาสและผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึน  
จึงน ามาสู่การพฒันาแผนบริหารความเส่ียง ดงัน้ี 1) ความเส่ียงการยนืยนัค าสั่งซ้ือของลูกคา้ล่าชา้ 
จดัการดว้ยการก าหนดและส่ือสารกรอบเวลายนืยนัค าสั่งซ้ือใหช้ดัเจน 2) ความเส่ียงการจดัซ้ือสินคา้
ไม่มีคุณภาพ จดัการดว้ยการจดัหาผูใ้หบ้ริการท่ีมีความเช่ียวชาญในการจดัหาสินคา้ท่ีมีคุณภาพ และ 
3) ความเส่ียงการจดัส่งสินคา้ล่าชา้ จดัการดว้ยการปรับเวลาโหลดสินคา้ของรถขนส่งใหเ้ร็วข้ึน 
อยา่งไรก็ตาม ความเส่ียงในกรณีศึกษาธุรกิจผูใ้หบ้ริการโลจิสติกส์เคมีภณัฑท่ี์อยูใ่นระดบัปานกลาง
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จ านวน 42 ความเส่ียงและระดบัต ่าจ  านวน 4 ความเส่ียง ซ่ึงถือเป็นความเส่ียงท่ีควรมีแนวทางในการ
จดัการในล าดบัถดัไปเพื่อลดโอกาสและความเสียหายท่ีจะเกิดข้ึนต่อองคก์ร 
 ปฐมพงษ ์หอมศรี และคณะ (2561) ไดศึ้กษาการวเิคราะห์ความเส่ียงโซ่อุปทานโดยช้ีวดั
ความสามารถในการแข่งขนัของวสิาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม: กรณีศึกษาโรงงานฉีดพลาสติก  
การศึกษาน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อท าการวิเคราะห์ประเภทของความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทานของ
โรงงานผลิตช้ินส่วนฉีดพลาสติกส าหรับช้ินส่วนยานยนต ์โดยทัว่ไปแลว้ความเส่ียงมกั
ประกอบดว้ยความเส่ียงภายในและความเส่ียงภายนอก แบ่งแยกเป็น 6 ประเภทของความเส่ียง 
ท่ีเกิดข้ึน ไดแ้ก่ ความเส่ียงดา้นอุปสงค ์ความเส่ียงดา้นการผลิต ความเส่ียงดา้นอุปทาน ความเส่ียง
ดา้นขอ้มูล ความเส่ียงดา้นขนส่ง และความเส่ียงดา้นการเงิน เพื่อให้เขา้ใจลึกซ้ึงถึงลกัษณะและ
แหล่งท่ีมาของความเส่ียงท่ีมีต่อกระบวนการผลิตและโครงสร้างภายในของโรงงานผลิต ช้ินส่วน 
ฉีดพลาสติกส าหรับช้ินส่วนยานยนต ์ท าการสอบถามผูป้ระกอบการเพื่อประเมินความสามารถ 
ในการแข่งขนัของผูป้ระกอบการ งานวจิยัน้ีไดท้  าการวิเคราะห์เชิงล าดบัชั้น AHP เพื่อวเิคราะห์
ความสัมพนัธ์ของประเภทความเส่ียงและหวัขอ้ของ SCOR Model ทั้งเกณฑห์ลกัและเกณฑย์อ่ย 
เพื่อหาน ้าหนกัความส าคญัของแต่ละประเภทของความเส่ียงและหลงัจากนั้นไดท้  าการแกไ้ขปัญหา
ท่ีเกิดข้ึนโดยการใชห้ลกั IE Technique ต่าง ๆ เพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน และติดตามผลท่ีเกิดข้ึน
หลงัการแกไ้ขเพื่อเทียบกบัตวัช้ีวดัความสามารถในการแข่งขนัของผูป้ระกอบการหลงัการปรับปรุง
อีกคร้ัง ผลการวิจยัน้ีพบวา่ความเส่ียงท่ีส่งผลกระทบต่อความเสียหายต่อการด าเนินงานท่ีมี
ความส าคญัอยูใ่น 3 อนัดบัแรก ไดแ้ก่ ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ความพยากรณ์ 
ไม่มีความแม่นย  า และรอบเวลาเฉล่ียของสินคา้คงคลงัในคลงัสินคา้ 
 กิตติพชัญ ์เจียรวาณิชย ์(2560) ไดศึ้กษาการจดัการความเส่ียงในกระบวนการพฒันา
ผลิตภณัฑใ์หม่ กรณีศึกษาบริษทัผลิตรถยนตแ์ห่งหน่ึง งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาปัจจยัเส่ียง
ในการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ของบริษทั ผลิตรถยนตแ์ห่งหน่ึงและน าเสนอแนวทางในการจดัการ
ความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึน ผลการวจิยัพบวา่ กระบวนการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ในบริบทขององคก์ร 
ท่ีศึกษามี 2 ระยะ ไดแ้ก่ 1) การออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑ ์(Design and development) และ  
2) การ ทดสอบผลิตภณัฑ ์(Product testing) โดยสามารถสรุปผลการวจิยัไดว้า่ ระยะการออกแบบ
และ พฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ (1) กลุ่มปัจจยัเส่ียงดา้นการจดัการภายในองคก์ร ซ่ึงปัจจยัเส่ียง 
เร่ืองการขาดความถูกตอ้งและคุณภาพของขอ้มูล มีระดบัความเส่ียงสูงสุด และ (2) กลุ่มปัจจยัเส่ียง
ดา้นการบริหาร โครงการ ซ่ึงปัจจยัเส่ียงเร่ืองผูจ้ดัการโครงการไม่สามารถบริหารโครงการฯ ไดต้าม
เป้าหมาย มีความ ระดบัความเส่ียงสูงสุด และระยะการทดสอบผลิตภณัฑ ์(1) กลุ่มปัจจยัเส่ียงดา้น
การจดัการภายใน องคก์ร ซ่ึงปัจจยัเส่ียงเร่ืองการขาดการสนบัสนุนจากผูบ้ริหารระดบัสูง มีระดบั



 43 

ความเส่ียงสูงสุด (2) กลุ่มปัจจยัเส่ียงดา้นการปฏิบติังาน โดยปัจจยัเส่ียงเร่ืองผูจ้ดัหาวตัถุดิบไม่
สามารถส่งมอบวตัถุดิบไดท้นั ตามเวลาท่ีก าหนด มีระดบัความเส่ียงสูงสุด และ (3) กลุ่มปัจจยัเส่ียง
ดา้นการบริหารโครงการ ซ่ึงปัจจยัเส่ียงเร่ืองการขาดการบริหารโครงการท่ีดี มีระดบัความเส่ียง
สูงสุดผลการวจิยัสามารถน าไปใชเ้ป็นแนวทางในการทราบ ถึงปัจจยัเส่ียงในกระบวนการพฒันา
ผลิตภณัฑใ์หม่ และสามารถน าแนวทางในการจดัการความเส่ียงไปปรับประยกุตใ์ชใ้นบริษทัผลิต
รถยนตแ์ห่งอ่ืน หรืออุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ท่ีมีลกัษณะใกลเ้คียงกนั 
 สิริมา ศรีสวสัด์ิ (2564) ไดศึ้กษาการคดัเลือกและการจดัล าดบัความส าคญัของปัจจยัเส่ียง
บนห่วงโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมปลาทูน่าประเทศไทยภายใตส้ภาพแวดลอ้มท่ีคลุมเครือ การวจิยั
คร้ังน้ีมีวตัถุประสงค ์1) เพื่อคดัเลือกปัจจยัเส่ียงบนห่วงโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมปลาทูน่าประเทศ
ไทย 2) เพื่อจดัล าดบัความส าคญัของปัจจยัเส่ียงบนห่วงโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมปลาทูน่าประเทศ
ไทย ผลการวจิยัช้ีใหเ้ห็นวา่ มีปัจจยัเส่ียงทั้งหมด 12 ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัอุตสาหกรรมปลาทูน่าของ
ประเทศไทย และการศึกษาคร้ังน้ีพบวา่ ปัจจยัความเส่ียงสูงตามล าดบัค่าน ้าหนกัปัจจยัเส่ียง ไดแ้ก่ 
ความเส่ียงดา้นอุปทาน ความเส่ียงดา้นกฎหมายและกฎระเบียบ ความเส่ียงของการเปล่ียนแปลง
รสนิยมและความชอบของลูกคา้ ความเส่ียงดา้นนวตักรรม ความเส่ียงจากความผนัผวนของราคา 
ความเส่ียงดา้นอุปสงค ์และความเส่ียงดา้นความลม้เหลวในการส่ือสารกบัซพัพลายเออร์ 
และการลม้ละลายของซพัพลายเออร์ ซ่ึงผลลพัธ์เหล่าน้ีสามารถช่วยใหผู้จ้ดัการห่วงโซ่อุปทาน 
เร่ิมตน้กลยทุธ์การลดความเส่ียงในเชิงรุกไดอ้ยา่งเป็นขั้นตอน 
 จุฑาทิพย ์สุรารักษ ์(2564) ไดศึ้กษาการประเมินความเส่ียงของปัจจยัท่ีส่งผลต่อการวาง
แผนการผลิตในบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต ์งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ (1) ศึกษาปัจจยัเส่ียงท่ีมี
ผลต่อการวางแผนการผลิตในบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต ์และ (2) เพื่อเตรียม แผนควบคุมความ 
เส่ียงไดอ้ยา่งเหมาะสม การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเชิงปฏิบติัการแบบมีส่วนร่วม โดยมีผูป้ฏิบติังาน
ทั้งหมด 6 คนในฝ่ายวางแผนการผลิตท่ีมีส่วนร่วมในทุกขั้นตอนของการวจิยั การวจิยัน้ีน าทฤษฎี
การระบุความเส่ียงและการประเมินความเส่ียงมาประยกุตใ์ช ้โดยระบุปัจจยัเส่ียงภายใน 5 ปัจจยั 
และปัจจยัเส่ียงภายนอก 6 ปัจจยั ผลการวจิยัช้ีใหเ้ห็นวา่ ปัจจยัเส่ียงภายในท่ีมีผลต่อการวางแผนการ
ผลิตมีอิทธิพลมากท่ีสุด ประกอบไปดว้ยเคร่ืองจกัรท่ีมีความเส่ียงในการเกิดความเสียหาย ก าลงัคนท่ี
ไม่เพียงพอต่อการผลิต การประสานงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ขาดการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ 
และระบบขอ้มูลสารสนเทศท่ีไม่เสถียร ตามล าดบั นอกจากน้ี ปัจจยัเส่ียงภายนอกท่ีส่งผลต่อการวาง
แผนการผลิตมีความส าคญัมากท่ีสุด แสดงไดจ้ากขอ้มูลการพยากรณ์ความตอ้งการล่วงหนา้ของ
ลูกคา้ท่ีมีความคลาดเคล่ือน และค าสั่งซ้ือจริงท่ีอาจเกิดข้ึน ผลการวจิยัยงัพบวา่ ปัจจยัเส่ียงภายในท่ีมี
ผลต่อการวางแผนการผลิตมีความส าคญัมากท่ีสุด ซ่ึงประกอบไปดว้ยเคร่ืองจกัรท่ีมีความเส่ียงใน
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การเกิดความเสียหาย ก าลงัคนท่ีไม่เพียงพอต่อการผลิต การประสานงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ขาด
การตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ และระบบขอ้มูลสารสนเทศท่ีไม่เสถียร ตามล าดบั. นอกจากน้ี ปัจจยั
เส่ียงภายนอกท่ีส่งผลต่อการวางแผนการผลิตมีความส าคญัมากท่ีสุด แสดงไดจ้ากขอ้มูลการ
พยากรณ์ความตอ้งการล่วงหนา้ของลูกคา้ท่ีมีความคลาดเคล่ือน และค าสั่งซ้ือจริงท่ีอาจเกิดข้ึน 
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บทที ่3 
ระเบียบวธีิวจิยั 

  
 การศึกษางานวจิยัเร่ือง “การวเิคราะห์ปัจจยัเส่ียงในการวางแผนการผลิตแท่งซีเมนต ์     
คาร์ไบด ์ของบริษทักรณีศึกษาผูผ้ลิตซีเมนตค์าร์ไบดแ์ห่งหน่ึง ในนิคมอุตสาหกรรมเหมราช          
อีสเทิร์นซีบอร์ด จงัหวดัชลบุรี” เป็นการวจิยัเชิงปฏิบติัการแบบมีส่วนร่วม (Participatory Action 
Research: PAR) ซ่ึงประกอบดว้ยการทบทวนวรรณกรรม (Review data) ศึกษาขอ้มูลปัจจยัเส่ียงใน
การวางแผนการผลิต จากสรุปรายงานการผลด าเนินงานของบริษทัในโครงการเฟสท่ี 1 และแนวคิด
ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง เป็นขั้นตอนท่ี 1 จากนั้นจึงจดัประชุมกลุ่ม (Focus group) ประชุมกบักลุ่มตวัอยา่ง
แบบเจาะจง (Purposive sampling) ซ่ึงผูเ้ก่ียวขอ้งในการวางแผนการผลิตบริษทักรณีศึกษาจ านวน 6 
คน โดยน าปัจจยัเส่ียงท่ีไดจ้ากการทบทวนวรรณกรรม ซ่ึงแบ่งหวัขอ้ปัจจยัตามหลกัการ SCOR 
Model  และเกณฑก์ารประเมินความเส่ียง ใชใ้นการประชุมเพื่อหาปัจจยัเส่ียงและเกณฑก์ารประเมิน
ความเส่ียงจากบริบทของบริษทักรณีศึกษา และน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าแบบประเมิน และด าเนินการ
ประเมินโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) และความรุนแรงของผลกระทบจากเหตุการณ์
ความเส่ียง (Impact) รวมถึงจดัล าดบัความเส่ียง เป็นขั้นตอนท่ี 2 และในขั้นตอนสุดทา้ยด าเนินการ
จดัประชุมกลุ่ม (Focus group) กบักลุ่มตวัอยา่ง เพื่อหาแนวทางการจดัการ ควบคุมความเส่ียง 
อภิปรายผล และสรุปผล 
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กรอบแนวคดิการวจิัย 
 

    
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4 ขั้นตอนการศึกษาวจิยั 
 
 
 
  

ทบทวนวรรณกรรม (ข้ันตอนที ่1) 
 1) แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัการบริหารจดัการความเส่ียง 
 2) แนวคิดและทฤษฎีการบริหารความเส่ียงในห่วงโซ่อุปทาน 
 3) งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 4) ศึกษาปัจจยัเส่ียงในการวางแผนการผลิต จากสรุปรายงานการผลด าเนินงานของ
บริษทัในโครงการระยะท่ี 1 
 

การระบุปัจจัยความเส่ียง และประเมินความเส่ียง (ข้ันตอนที ่2) 
 1) ประชุมกลุ่ม (Focus group) กบักลุ่มตวัอยา่งโดยน าปัจจยัความเส่ียงท่ีไดจ้ากการ
ทบทวนวรรณกรรม แบ่งตามหลกัการ SCOR Model และเกณฑก์ารประเมินความเส่ียง เพื่อ
ใชใ้นการระบุปัจจยัเส่ียงและผลกระทบท่ีส่งผลต่อการวางแผนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา  
 2) จดัท า IOC เพื่อตรวจสอบความเหมาะสมของปัจจยัก่อนน าไปสู่ขั้นตอนประเมิน
ความเส่ียง 
 3) ประเมินโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) ความรุนแรงของผลกระทบจาก
เหตุการณ์ความเส่ียง (Impact) และจดัล าดบัความเส่ียง 

แนวทางการควบคุมความเส่ียงในการวางแผนการผลติโครงการระยะที ่2 (ขั้นตอนที ่3) 
 1) ประชุมกลุ่ม (Focus group) เพื่อหาแนวทางการจดัการและควบคุมความเส่ียง 
 2) อภิปรายผลและสรุปผล 
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การเลือกกลุ่มตัวอย่าง (Sample size determination) 
 ผูว้จิยัไดด้ าเนินการเลือกกลุ่มตวัอยา่งแบบเจาะจง (Purposive sampling) ซ่ึงผูเ้ก่ียวขอ้งใน
การวางแผนการผลิตบริษทักรณีศึกษาจ านวน 6 คน ไดแ้ก่ ผูจ้ดัการแผนกการผลิต ผูจ้ดัการแผนก
บริหารการผลิต หวัหนา้ส่วนการผลิต หวัหนา้ส่วนฝ่ายซ่อมบ ารุง พนกังานแผนกบริหารการผลิต    
ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ ซ่ึงเป็นผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการวางแผนการผลิตของบริษทั ทราบปัจจยัความ
เส่ียงในการปฏิบติังาน ขั้นตอนการปฏิบติังาน ขอ้จ ากดัต่าง ๆ ในการด าเนินงานดา้นการผลิตเป็น
อยา่งดี ท าใหส้ามารถศึกษาขอ้มูลท่ีเกิดประโยชน์ต่อการการวเิคราะห์ปัจจยัเส่ียง เพื่อหาแนวทางใน
การจดัการและการควบคุมความเส่ียงในการวางแผนการผลิต 
 

วธิกีารด าเนินการวจิัยและการเกบ็รวบรวมข้อมูล 
  ขั้นตอนที ่1 การทบทวนวรรณกรรม  
 การเก็บรวบรวมขอ้มูลดา้นเอกสาร (Review data) 
 1. ขอ้มูลปฐมภูมิ ผูว้ิจยัไดศึ้กษาวธีิการตั้งค  าถามในการประชุมกลุ่ม (Focus group) ข้ึนมา
จากเอกสารงานวจิยั เพื่อเป็นการก าหนดขอบเขตและเน้ือหาในการประชุมใหมี้ความชดัเจนมาก
ยิง่ข้ึนตามวตัถุประสงคข์องงานวจิยั   
 2. ขอ้มูลทุติยภูมิผูว้จิยัไดศึ้กษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลต่าง ๆ จากสรุปรายงานการผล
ด าเนินงานของบริษทัในโครงการเฟสท่ี 1 เอกสารแนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัการบริหารจดัการ
ความเส่ียง เอกสารแนวคิดและทฤษฎีการบริหารความเส่ียงในห่วงโซ่อุปทาน และเอกสารงานวจิยั
ท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อเป็นการก าหนดขอบเขตและเน้ือหาของการวจิยั และสร้างเคร่ืองมือวจิยัใหมี้ความ
ชดัเจนตามวตัถุประสงคข์องการวจิยั 
 ขั้นตอนที ่2 การระบุปัจจัยความเส่ียง และประเมินความเส่ียง  
  โดยแบ่งการรวบรวมขอ้มูลออกเป็น 3 ส่วนดงัต่อไปน้ี 
  ส่วนที ่1 ประชุมกลุ่ม (Focus group) กบักลุ่มตัวอย่าง เพ่ือก าหนดปัจจัยเส่ียงทีส่่งผลต่อ
การวางแผนการผลติ และก าหนดเกณฑ์การประเมินความเส่ียงของบริษัทกรณีศึกษา 
   1.1 น าปัจจยัความเส่ียงท่ีไดจ้ากการทบทวนวรรณกรรม ด าเนินการจดัหวัขอ้ปัจจยั
เส่ียงตาม หลกัการ SCOR Model แบบจ าลองด าเนินงานโซ่อุปทาน ประกอบดว้ย การวางแผน 
(Plan) การจดัหา (Source) การด าเนินงาน (Make) การส่งมอบ (Deliver) การส่งคืน (Return) และ
ปัจจยัอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้งคือ ปัจจยัภายนอก (External) มาใชเ้ป็นหวัขอ้ในการประชุมกลุ่ม เพื่อหาปัจจยั
เส่ียงจากกระบวนการท างานจริง โดยมีปัจจยัเส่ียงตามตารางท่ี 11  
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ตารางท่ี 11 รายการปัจจยัเส่ียง 
 

กระบวนการ รายการปัจจัยเส่ียง 
การวางแผน (Plan) R1 การวางแผนการผลิตผดิพลาด 

R2 การก าหนดกลยทุธ์ดา้นการผลิตไม่ชดัเจน 
R3 การวางแผนพยากรณ์ขาดความแม่นย  า การประมาณการเร่ือง
งบประมาณท่ีผดิพลาด 
R4 การขาดความถูกตอ้งและคุณภาพของขอ้มูล ท าใหเ้กิดการ
วางแผนการผลิตท่ีไม่มีประสิทธิภาพ 
R5 การใหเ้ครดิตลูกคา้ประจ า ท าใหเ้กิดขอ้ผิดพลาดในการ
วางแผนดา้นตน้ทุนการผลิต 
R6 ความเส่ียงการยนืยนัค าสั่งซ้ือของลูกคา้ล่าชา้ ท าใหเ้กิดการ
ผลิตท่ีล่าชา้และกรทบกบัการผลิตโดยรวม 

การจดัหา (Source) R7 การจดัซ้ือสินคา้ไม่มีคุณภาพ  
R8 ซพัพลายเออร์ไม่ปฏิบติัตามขอ้ก าหนด ส่งผลใหสิ้นคา้ไม่ได้
คุณภาพ 
R9 แบกรับตน้ทุนวตัถุดิบท่ีไม่ไดม้าตรฐาน 
R10 ฝ่ายจดัซ้ือไม่ไดต้รวจสอบคุณภาพวตัถุดิบก่อนน ามาผลิต 
R11 ราคาของวตัถุดิบเพิ่มข้ึน ความผนัผวนของราคา ส่งผลต่อ
ตน้ทุนในการจดัซ้ือ 

การด าเนินงาน (Make) R12 ทรัพยากรมนุษยข์าดแคลน ขาดทกัษะและความช านาญ 
R13 เคร่ืองจกัรช ารุดไม่พร้อมใชง้าน ส่งผลต่อการผลิต 
R14 ขอ้ผดิพลาดจากการผลิตท าใหเ้กิดของเสียจากการผลิต 
ส่งผลต่อจ านวนการผลิตและตน้ทุนการผลิตท่ีสูงข้ึน 
R15 การเปล่ียนแปลงอยา่งรวดเร็วของเทคโนโลย ีและระบบ
สารสนเทศ ท าใหร้ะบบท่ีใชปั้จจุบนัลา้สมยั 

การส่งมอบ (Deliver) R16 การจดัส่งสินคา้ล่าชา้ จากขอ้ผดิพลาดในการขนส่ง 
R17 สินคา้เสียหายไดง่้ายระหวา่งส่งมอบ ท าใหเ้กิดสินคา้ช ารุด 
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ตารางท่ี 11 (ต่อ) 
 

กระบวนการ รายการปัจจัยเส่ียง 
การส่งคืน (Return) R18 การจดัส่งสินคา้ไม่มีประสิทธิภาพใหลู้กคา้ ท าใหสิ้นคา้เกิด

ความเสียหายและตอ้งขนกลบั น าไปสู่ความน่าเช่ือถือและ
ตน้ทุนเพิ่มข้ึน 

ปัจจยัภายนอก (External) R19 สภาพอากาศท่ีแปรปรวน ส่งผลต่อการขนส่งวตัถุดิบเขา้มา
ผลิต และการส่งมอบสินคา้ไปยงัลูกคา้ท่ีล่าชา้ 
R20 ความผนัผวนของสภาพวะเศรษฐกิจ เช่น การกีดกนัทาง
การคา้ ค่าเงินท่ีผนัผวน นโยบายดา้นการน าเขา้ส่งออกท่ี
เปล่ียนแปลงไป เป็นตน้ 
R21 การด าเนินการดา้นศุลกากรล่าชา้ ส่งผลต่อการน าวตัถุดิบ
เขา้มาผลิต และการส่งมอบสินคา้ไปยงัลูกคา้ท่ีไม่เป็นไปตาม
ก าหนดเวลา 

 
  1.2 ก าหนดเกณฑก์ารประเมินความเส่ียง น าเกณฑก์ารประเมินท่ีไดจ้ากการทบทวน
วรรณกรรม ใชใ้นการประชุมกลุ่ม (Focus group) กบักลุ่มตวัอยา่ง เพื่อก าหนดเกณฑ์การประเมินท่ี
เหมาะสมกบับริษทักรณีศึกษา โดยมีปัจจยั เป็นการก าหนดเกณฑท่ี์จะใชใ้นการประเมินความเส่ียง 
ไดแ้ก่ ระดบัโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) ระดบัความรุนแรงของผลกระทบ (Impact)  
ซ่ึงก าหนดเกณฑไ์ดท้ั้งเกณฑ์ในเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัขอ้มูลสภาพแวดลอ้มใน
หน่วยงานและการตดัสินใจของกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งส าคญัในการปฏิบติังาน ใหเ้หมาะสม
กบัสถานการณ์ความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนจริง โดยผูว้จิยัน าเสนอเกณฑก์ารประเมินท่ีไดจ้ากการทบทวน
วรรณกรรมตามตารางท่ี 12 และตารางท่ี 13 
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ตารางท่ี 12 เกณฑก์ารประเมินใหค้ะแนนความเป็นไปได/้โอกาสในการเกิดข้ึนของความเส่ียง 
                   (Likehood) 
 

ระดับ โอกาส รายละเอยีด 
1 นอ้ยมาก โอกาสเกิดข้ึนอยา่งนอ้ยปีละ 1 คร้ัง 
2 นอ้ย โอกาสเกิดข้ึนอยา่งนอ้ยไตรมาสละ 1 คร้ัง 
3 ปานกลาง โอกาสเกิดข้ึนอยา่งนอ้ยเดือนละ 1 คร้ัง 
4 มาก โอกาสเกิดข้ึนอยา่งนอ้ยสัปดาห์ละ 1 คร้ัง 
5 สูงมาก โอกาสเกิดข้ึนอยา่งนอ้ยวนัละ 1 คร้ัง 

 
ตารางท่ี 13 เกณฑก์ารประเมินใหค้ะแนนความรุนแรงจากผลกระทบ (Impact) 
 

ระดับ ความรุนแรง รายละเอยีด 
1 นอ้ยมาก ส่งผลกระทบต่อหน่ึงหน่วยงานในองคก์ร 
2 นอ้ย ส่งผลกระทบต่อหลายหน่วยงานในองคก์ร 
3 ปานกลาง ส่งผลกระทบในการท างานต่อทุกหน่วยงานภายในองคก์ร  
4 มาก ส่งผลกระทบต่อซพัพลายเออร์/ลูกคา้/ผูผ้ลิต 
5 สูงมาก ส่งผลกระทบต่อซพัพลายเชน  

 
 ซ่ึงผูเ้ขา้ร่วมสนทนาเป็นผูเ้ก่ียวขอ้งในการวางแผนการผลิตบริษทักรณีศึกษาจ านวน 6 คน 
ไดแ้ก่ ผูจ้ดัการแผนกการผลิต ผูจ้ดัการแผนกบริหารการผลิต หวัหนา้ส่วนการผลิต หวัหนา้ส่วนฝ่าย
ซ่อมบ ารุง พนกังานแผนกบริหารการผลิต ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ ท่ีสามารถใหค้  าตอบในประเด็นท่ีตอ้งการ
ศึกษาได ้โดยจดัใหมี้กลุ่มสนทนา 6 คนโดยมีผูว้จิยัเป็นผูด้  าเนินการสนทนา (Moderator) เป็นผูค้อย
จุดประเด็นในการสนทนา เพื่อชกัจูงใหก้ลุ่มเกิดแนวคิดและแสดงความคิดเห็นต่อประเด็นหรือ    
แนวทางการสนทนาอยา่งกวา้งขวางละเอียดลึกซ้ึง โดยมีขั้นตอนการด าเนินการดงัต่อไปน้ี 
 1. คดัเลือกผูเ้ขา้ร่วมกลุ่มสนทนาแบบเฉพาะเจาจง จดัท าบตัรเชิญส่งใหผู้ร่้วมสนทนา 
และโทรศพัทเ์พื่อติดตามผล ส่งบตัรเชิญใหผู้ร่้วมสนทนา 
  2. การจดัการเพื่อเตรียมการท าสนทนากลุ่ม เป็นการเตรียมสถานท่ี ก าหนดวนั เวลา และ
จดัเตรียมอุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีจ  าเป็น เช่น เคร่ืองบนัทึกเสียง สมุด ดินสอ เคร่ืองด่ืม อาหารวา่ง เป็นตน้ 
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 3. จดักลุ่มสนทนา โดยใชแ้นวค าถามในการสนทนาจากการเก็บขอ้มูลในขั้นตอนท่ี 1 มา
ใช ้เพื่อระบุปัจจยัความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนในการวางแผนการผลิต 
  4. ประมวลผลและการวเิคราะห์ขอ้มูล จดบนัทึกขณะสนทนากลุ่มอยา่งละเอียด เพื่อให้
ไดข้อ้มูลท่ีครบถว้น และท าการวเิคราะห์ การอภิปรายร่วมกนั  
 5. สรุปผลการสนทนากลุ่ม เพื่อระบุปัจจยัความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนในการวางแผนการผลิต 
  ส่วนที ่2 จัดท า IOC เพ่ือตรวจสอบความเหมาะสมของปัจจัยเส่ียงและผลกระทบทีส่่งผล
ต่อการวางแผนการผลติของบริษัทกรณีศึกษา 
  ผูว้จิยัใชว้ธีิการวดัความเท่ียงตรงตามเน้ือหาโดยใชดชันีความสอดคลอ้งระหวา่งปัจจยั
เส่ียงกบัวตัถุประสงค ์(Index of Item-Objective Congruence: IOC) ซ่ึงจะใหอ้าจารยท่ี์ปรึกษาหรือ
ผูท้รงคุณวุฒิ จ  านวน 1-2 คน เป็นผูใ้หค้วามส าคญักบัขอ้ค าถามซ่ึงมีเกณฑใ์นการพิจารณาให้
คะแนนดงัน้ี 
  ให ้ 1   เม่ือแน่ใจวา่ขอ้ค าถามมีความสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค ์
         0   เม่ือไม่แน่ใจวา่ขอ้ค าถามมีความสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคห์รือไม่ 
        -1  เม่ือแน่ใจวา่ขอ้ค าถามไม่สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค ์
  โดยก าหนดรูปแบบของแบบตรวจสอบความเท่ียงตรงของเน้ือหา ดงัแสดงในตารางท่ี 14 
 
ตารางท่ี  14 รูปแบบของแบบตรวจสอบความเท่ียงตรงของแบบสอบถาม 
 

จุดประสงค์ ข้อค าถาม 
ผลการพจิารณา 

1 0 -1 
1...................................................... 1...................................................    
2...................................................... 2...................................................    
   
 จากนั้นน าคะแนนท่ีไดจ้ากตารางท่ี 8 มาหาค่าคชันีความสอดคลอ้ง โดยใชสู้ตรของโร
วเินลดี และแฮมเบิลตนั มีสูตรการค านวณ (พิศิษฐ ตณัฑวณิช และพนา จินดาศรี, 2561) ดงัน้ี 

 

                                                     
  



 52 

 โดยท่ี  IOC  เป็นค่าดชันีความสอดกลอ้งระหวา่งขอ้ค าถามกบัวตัถุประสงค ์
     เป็ ผลรวมของคะแนนจากการพิจารณาของอาจารยท่ี์ปรึกษา  
      หรือผูเ้ช่ียวชาญ 
    N  เป็นจ านวนผูเ้ช่ียวชาญ 
  และเกณฑใ์นการพิจารณระดบัดชันีความสอดคลอ้งฯของค าถามท่ีไดจ้ากการค านวณ
จากสูตรจะมีค่าอยูร่ะหวา่ง 0.00 ถึง 1.00 มีรายละเอียดดงัน้ี 
 ค่า IOC ตั้งแต่ 0.5 ข้ึนไป คดัเลือกขอ้ค าถามนั้นไวใ้ชไ้ด ้
 ค่า IOC ต ่ากวา่ 0.5 ควรพิจารณาแกไ้ขปรับปรุงหรือตอ้งตดัทิ้ง 
  ส่วนที ่4 ประเมินโอกาสทีจ่ะเกดิความเส่ียง (Llikelihood) ความรุนแรงของผลกระทบ
จากเหตุการณ์ความเส่ียง (Impact) และจัดล าดับความเส่ียง 
  4.1 ผูว้จิยัก าหนดเกณฑก์ารประเมินมาตรฐาน เป็นการก าหนดเกณฑท่ี์จะใชใ้นการ
ประเมินความเส่ียงไดแ้ก่ ระดบัโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) ระดบัความรุนแรงของ
ผลกระทบ (Impact) และระดบัของความเส่ียง (Degree of risk) โดยตอ้งก าหนดเกณฑข์องบริษทั 
เป็นเกณฑใ์นเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ 5 ระดบั ซ่ึงน าขอ้มูลปัจจยัความเส่ียงท่ีเหมาะสมท่ีไดม้า
จากส่วนท่ี 2 เพื่อใชใ้นการก าหนด 
  4.2 ด าเนินการประเมินโอกาสและผลกระทบของความเส่ียงเกิดข้ึนโดยการน าแบบ
ประเมินท่ีไดรั้บการก าหนดเรียบร้อยมอบใหก้ลุ่มตวัอยา่ง 6 คนในการประเมิน หลงัจากไดรั้บผล
การประเมินเสร็จสมบูรณ์แลว้ น าผลลพัธ์ของความเส่ียงและปัจจยัเส่ียงแต่ละปัจจยัท่ีไดรั้บการระบุ
ไวม้าประเมินโอกาส (Likelihood) ท่ีเหตุการณ์ความเส่ียงต่าง ๆ จะเกิดข้ึน และประเมินระดบัความ
รุนแรงหรือมูลค่าความเสียหาย (Impact) ท่ีอาจเกิดข้ึนจากความเส่ียงนั้น โดยท าใหเ้ห็นถึงระดบัของ
เส่ียงท่ีแตกต่างกนั ท าใหส้ามารถก าหนดการควบคุมความเส่ียงไดอ้ยา่งเหมาะสม กระบวนการน้ีจะ
ช่วยใหบ้ริษทัสามารถวางแผนและจดัสรรทรัพยากรไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ภายใตข้อ้จ ากดัของงบประมาณ 
ก าลงัคน หรือเวลาท่ีมีจ  ากดัอยา่งมีประสิทธิภาพ 
   4.3 ด าเนินการวเิคราะห์ความเส่ียง โดยน าผลท่ีไดม้าพิจารณาความสัมพนัธ์ระหวา่ง
โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง และผลกระทบของความเส่ียงต่อบริษทั ซ่ึงจะท าใหท้ราบวา่มีความเส่ียง
ใดเป็นความเส่ียงสูงสุดท่ีจะตอ้งบริหารจดัการก่อน โดยค านวณระดบัความเส่ียง = (โอกาส/ ความถ่ี
ท่ีจะเกิดเหตุการณ์ Likelihood) X (ความรุนแรงของผลกระทบ Impact) 
  4.4 จดัล าดบัความเส่ียง เม่ือไดค้่าระดบัความเส่ียงแลว้ จะน ามาจดัล าดบัความรุนแรง
ของความเส่ียง ท่ีมีผลต่อองคก์ร เพื่อพิจารณาก าหนดกิจกรรมการควบคุมในแต่ละสาเหตุของความ
เส่ียงท่ีส าคญัใหเ้หมาะสม โดยพิจารณาจากระดบัของความเส่ียงท่ีเกิดจากความสัมพนัธ์ระหวา่ง
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โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง และผลกระทบของความเส่ียง ท่ีประเมินไดต้ามตารางการวิเคราะห์ความ
เส่ียง ซ่ึงจดัเรียงตามล าดบัจากระดบัสูงมาก สูง ต ่า  
  ขั้นตอนที ่3 หาแนวทางการควบคุมความเส่ียงในการวางแผนการผลติโครงการระยะที ่2  
 ผูว้จิยัศึกษาและเก็บขอ้มูลดว้ยวธีิการสนทนากลุ่ม (Focus group) ซ่ึงผูเ้ขา้ร่วมสนทนา
เป็นผูเ้ก่ียวขอ้งในการวางแผนการผลิตบริษทักรณีศึกษาจ านวน 6 คน ไดแ้ก่ ผูจ้ดัการแผนกการผลิต 
ผูจ้ดัการแผนกบริหารการผลิต หวัหนา้ส่วนการผลิต หวัหนา้ส่วนฝ่ายซ่อมบ ารุง พนกังานแผนก
บริหารการผลิต ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ โดยจดัใหมี้กลุ่มสนทนา 6 คนโดยมีผูว้ิจยัเป็นผูด้  าเนินการสนทนา 
(Moderator) เป็นผูค้อยจุดประเด็นในการสนทนา เพื่อชกัจูงใหก้ลุ่มเกิดแนวคิดและแสดงความ
คิดเห็นต่อประเด็นหรือแนวทางการสนทนาอยา่งกวา้งขวางละเอียดลึกซ้ึง โดยมีขั้นตอนการ
ด าเนินการดงัต่อไปน้ี 
 1. จดัท าบตัรเชิญส่งใหผู้ร่้วมสนทนา กลุ่มตวัอยา่ง จ  านวน 6 คน และโทรศพัทเ์พื่อ
ติดตามผล ส่งบตัรเชิญใหผู้ร่้วมสนทนา 
  2. การจดัการเพื่อเตรียมการท าสนทนากลุ่ม เป็นการเตรียมสถานท่ี ก าหนดวนั เวลา และ
จดัเตรียมอุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีจ  าเป็น เช่น เคร่ืองบนัทึกเสียง สมุด ดินสอ เคร่ืองด่ืม อาหารวา่ง เป็นตน้ 
  3. จดักลุ่มสนทนา โดยใชผ้ลการประเมินโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) ความ
รุนแรงของผลกระทบจากเหตุการณ์ความเส่ียง (Impact) และการจดัล าดบัความเส่ียง จากการเก็บ
ขอ้มูลในขั้นตอนท่ี 2 มาเพื่อใชเ้ป็นหวัขอ้ และค าถามในการสนทนากลุ่ม เพื่อหาแนวทางการ
ควบคุมความเส่ียงในการวางแผนการผลิตโครงการระยะท่ี 2 
  4. ประมวลผลและการวเิคราะห์ขอ้มูล จดบนัทึกขณะสนทนากลุ่มอยา่งละเอียด เพื่อให้
ไดข้อ้มูลท่ีครบถว้น และท าการวเิคราะห์ การอภิปรายร่วมกนั  
 5. อภิปรายและสรุปผลการสนทนากลุ่ม เพื่อแนวทางการควบคุมความเส่ียงในการวาง
แผนการผลิตโครงการระยะท่ี 2 
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แผนการด าเนินการวจิัย 
 
ตารางท่ี 15 แผนการด าเนินการวจิยั 
 

PDCA 
เดือน สิงหาคม กนัยายน ตุลาคม 

รายละเอยีดปัจจัย 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

P: 
PLAN 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. ศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบัการ
บริหารจดัการความเส่ียง 

            

2. ศึกษาการบริหารความ
เส่ียงในห่วงโซ่อุปทาน 

            

3. ศึกษาวิธีการประเมิน
โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง 
(Likelihood) ความรุนแรง
ของผลกระทบจาก
เหตุการณ์ความเส่ียง 
(Impact) และจดัล าดบั
ความเส่ียง 

            

4. รวบรวมขอ้มูลสรุป
รายงานการผลด าเนินงาน
ของบริษทัในโครงการ
ระยะท่ี 1 

            

D: DO 

1. ทบทวนความเส่ียงจาก
ขอ้มูลรายงานโครงการ
ระยะ 
ท่ี 1 

            

2. สรุปแนวค าถาม ขอ้มูล
ต่าง ๆ และเตรียมความ
พร้อม เพ่ือใชใ้นการจดั
สนทนากลุ่ม (Focus group) 
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ตารางท่ี 15 (ต่อ) 
 

PDCA 
เดือน สิงหาคม กนัยายน ตุลาคม 

รายละเอยีดปัจจัย 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

D: DO 

3  . จดัการสนทนากลุ่ม 
(Focus group) กบักลุ่ม
ตวัอยา่ง และสรุปผลปัจจยั
ความเส่ียงท่ีไดจ้ากการ
สนทนา 

            

4. จดัท า IOC เพ่ือ
ตรวจสอบความเหมาะสม
ของปัจจยัเส่ียงและ
ผลกระทบท่ีส่งผลต่อการ
วางแผนการผลิตของบริษทั
กรณีศึกษา 

            

5. จดัท าแบบประเมิน
โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง 
(Likelihood) ความรุนแรง
ของผลกระทบจาก
เหตุการณ์ความเส่ียง 
(Impact)  

            

6. ด าเนินการประเมิน
โอกาสและผลกระทบของ
ความเส่ียง โดยการน าแบบ
ประเมินท่ีก าหนดเรียบร้อย
แลว้ใหก้ลุ่มตวัอยา่ง
ประเมิน 
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ตารางท่ี 15 (ต่อ) 
 

PDCA 
เดือน สิงหาคม กนัยายน ตุลาคม 

รายละเอยีดปัจจัย 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

D: DO 

7. ผูว้ิจยัด าเนินการ
วิเคราะห์ความเส่ียง โดย
น าผลท่ีไดม้าพิจารณา
ความสมัพนัธ์ระหวา่ง
โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง 
และผลกระทบของความ
เส่ียงต่อบริษทั 

            

8. ผูว้ิจยัจดัล าดบัความ
เส่ียง จากค่าระดบัความ
เส่ียง ระดบัสูงมาก สูง ต ่า 
และสรุปผล 

            

9. จดัสนทนากลุ่ม ( Focus 
group) เพ่ือหาแนวทางการ
ควบคุมความเส่ียงในการ
วางแผนการผลิตโครงการ
ระยะ ท่ี 2 

            

10. จดัท าสรุปแนวทางการ
ควบคุมความเส่ียงในการ
วางแผนการผลิต โครงการ
ระยะท่ี 2 จากการสนทนา
กลุ่ม 

            

C: 
CHECK 

ส่งเอกสารผลสรุปแนว
ทางการควบคุมความเส่ียง
ในการวางแผนการผลิต
โครงการระยะท่ี 2 ใหก้บั
กลุ่มตวัอยา่ง 6 คน 
ตรวจสอบและรับรอง
ความถูกตอ้งของขอ้มูล 
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ตารางท่ี 15 (ต่อ) 
 

PDCA 
เดือน สิงหาคม กนัยายน ตุลาคม 

รายละเอยีดปัจจัย 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

A: 
ACTION 

1. สรุปผลแนวทางการ
ควบคุมความเส่ียงในการ
วางแผนการผลิต
โครงการระยะท่ี 2 เพื่อ
ส่งต่อใหก้บัผูบ้ริหาร 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินงานวจิยั 

   
 ผลการวจิยัเร่ือง การวเิคราะห์ปัจจยัเส่ียงในการวางแผนการผลิตแท่งซีเมนตค์าร์ไบด ์    
ของบริษทักรณีศึกษาผูผ้ลิตซีเมนตค์าร์ไบดแ์ห่งหน่ึงในนิคมอุตสาหกรรมเหมราชอีสเทิร์นซีบอร์ด 
จงัหวดัชลบุรี โดยแบ่งผลการวจิยัออกเป็น 3 ส่วนดงัต่อไปน้ี 
 ส่วนท่ี 1 ปัจจยัเส่ียงท่ีส่งผลต่อการวางแผนการผลิตแท่งซีเมนตค์าร์ไบด์ 
 ส่วนท่ี 2 ผลการประเมินโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) ความรุนแรงของ
ผลกระทบจากเหตุการณ์ความเส่ียง (Impact) และการวเิคราะห์ความเส่ียง 
 ส่วนท่ี 3 แนวทางการจดัการและควบคุมความเส่ียง 
 

ส่วนที ่1 ปัจจัยเส่ียงทีส่่งผลต่อการวางแผนการผลติแท่งซีเมนต์คาร์ไบด์ 
 จากการศึกษาปัจจยัเส่ียงในการวางแผนการผลิต ผูว้จิยัได ้น าปัจจยัความเส่ียงท่ีไดจ้าก
การทบทวนวรรณกรรม ด าเนินการจดัหวัขอ้ปัจจยัเส่ียงตาม หลกัการ SCOR Model แบบจ าลอง
ด าเนินงานโซ่อุปทาน ประกอบดว้ย การวางแผน (Plan) การจดัหา (Source) การด าเนินงาน (Make) 
การส่งมอบ (Deliver) การส่งคืน (Return) และปัจจยัอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้งคือ ปัจจยัภายนอก (External) มา
ใชเ้ป็นหวัขอ้ในการประชุมกลุ่ม เพื่อหาปัจจยัเส่ียงจากกระบวนการท างานจริง มาท าการสนทนา
กลุ่ม (Focus group) กบักลุ่มตวัอยา่ง เพื่อก าหนดปัจจยัเส่ียงและผลกระทบท่ีส่งผลต่อการวาง
แผนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา โดยน าผลจากการสนทนากลุ่มใชใ้นการจดัท าแบบสอบถาม
ประเมินความเส่ียงในล าดบัถดัไป ซ่ึงมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 15 
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ตารางท่ี 16 ผลการสนทนากลุ่ม (Focus group) ปัจจยัเส่ียงดา้นการวางแผน (Plan) 
 

กลุ่มตัวอย่าง ความเห็น 
ผูจ้ดัการแผนกการผลิต การวางแผนของบริษทัมีความเส่ียงหลายส่วนท่ีควรพิจารณา 

จากปัจจยัท่ีเสนอมาค่อนขา้งครอบคลุม เห็นดว้ยกบัการ
น าไปประเมิน ขอเพิ่มเติมในส่วนของความเส่ียงท่ีส่งผลต่อ
การวางแผนการผลิตอยา่งมากเร่ืองของการยนืยนัค าสั่งซ้ือ
ของลูกคา้ท่ีมีการเปล่ียนแปลงกะทนัหนั ขณะน้ีเราก าลงั
พยายามแกปั้ญหาในส่วนน้ีอยากใหมี้การวเิคราะห์ความ
เส่ียงปัจจยัน้ีดว้ย 

ผูจ้ดัการแผนกบริหารการผลิต ความเส่ียงในการวางแผนส่งผลกระทบมาก บางเร่ือง
ผูบ้ริหารยงัไม่สามารถก าหนดทิศทางท่ีชดัเจนใหก้บังานการ
ผลิตได ้จากปัจจยัท่ีเสนอ เห็นดว้ยในการน าไปใชป้ระเมิน
เพื่อหาแนวทางแกปั้ญหา 

หวัหนา้ส่วนการผลิต ฝ่ายผลิตยงัคงรับบทหนกักบัการเปล่ียนแปลงค าสั่งผลิต 
รวมถึงพนกังานท่ีมีความช านาญงานมีแค่บางคนเท่านั้น  
การจดัการคนท างานจึงค่อนขา้งยาก ปัจจยัดา้นบุคลากรจึง
เป็นความเส่ียง 

หวัหนา้ส่วนฝ่ายซ่อมบ ารุง จากปัจจยัท่ีเสนอเหมาะแก่การน าไปประเมิน เพราะวา่จะได้
หาแนวทางแกปั้ญหาและช่วยท าใหส้ามารถวางแผนการ
ผลิตเราไดดี้ข้ึน การซ่อมบ ารุงก็จะเกิดผลดีตามไปดว้ย 

พนกังานแผนกบริหารการผลิต เห็นดว้ยกบัประเด็นความเส่ียงท่ีจะใชใ้นการประเมิน 
โดยเฉพาะในส่วนของระบบการท างานปัจจุบนัยงัมีส่วนท่ี
ยงัใชเ้คร่ืองมือในการท างานและเก็บขอ้มูลไดย้งัไม่ครบ 
100% มีการตกหล่นของขอ้มูล คิดวา่ความเส่ียงน้ีค่อนขา้ง
ส่งผลกบัการวางแผน 

ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ รายการปัจจยัท่ีมี ในเร่ืองของการใหเ้ครดิตลูกคา้ประจ าใน
การสั่งซ้ือคิดวา่มีส่วนนอ้ยส าหรับบริษทัในปัจจุบนั ในดา้น
อ่ืน ๆ ค่อนขา้งส่งผลเยอะกบัการวางแผน 
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 จากตารางท่ี 16 พบวา่ปัจจยัเส่ียงดา้นการวางแผน (Plan) ท่ีส่งผลกระทบกบับริษทั ไดแ้ก่  
การก าหนดกลยทุธ์ดา้นการผลิตไม่ชดัเจน การพยากรณ์จ านวนการผลิตขาดความแม่นย  า  การ
จดัเก็บขอ้มูลเพื่อวิเคราะห์จ านวนการผลิตขาดความถูกตอ้งและความแม่นย  า การใหเ้ครดิตลูกคา้
ประจ าในการสั่งผลิต และการยนืยนัค าสั่งซ้ือของลูกคา้มีการเปล่ียนแปลง 
 
ตารางท่ี 17 ผลการสนทนากลุ่ม (Focus group) ปัจจยัเส่ียงดา้นการจดัหา (Source) 
 

กลุ่มตัวอย่าง ความเห็น 
ผูจ้ดัการแผนกการผลิต กรณีท่ีวตัถุดิบไม่มีคุณภาพ ส่งผลกบัแผนกการผลิตพอสมควร การท่ี

ผลิตแลว้ใชไ้ม่ได ้และการท่ีตอ้งรอวตัถุดิบในการผลิตหลงัจากพบวา่
ของไม่มีคุณภาพ ท าใหเ้สียเวลาและตอ้งปรับแผนการผลิตใหม่ เพื่อให้
ทนัเวลาส่งลูกคา้ ส าหรับแผนกการผลิตเร่ืองน้ีกระทบเป็นพิเศษ 

ผูจ้ดัการแผนกบริหาร
การผลิต 

ในภาพรวมปัจจยัเส่ียงดา้นการจดัหาของบริษทั ยงัอยูใ่นช่วงการคดัหา
พาร์ทเนอร์จากซพัพลายเออร์ท่ีมีคุณภาพใหม้ากข้ึนกวา่เดิม เพื่อจะได้
วางแผนงานไดใ้นกรณีฉุกเฉิน หรือควบคุมไม่ได ้และไม่มีเพิ่มเติมใน
ประเด็นท่ีพบ เห็นดว้ยกบัหวัขอ้ท่ีมี 

หวัหนา้ส่วนการผลิต เร่ืองการจดัหาส่งผลกระทบกบัไลน์ผลิตในส่วนท่ีของท่ีใชใ้นการผลิต
หากช ารุด ไม่ไดม้าตรฐาน ตอ้งมีการขยายเวลาการผลิต และเกิดความ
ล่าชา้  

หวัหนา้ส่วนฝ่ายซ่อม
บ ารุง 

ไม่มีความเห็นเพิ่มเติมจากหวัขอ้ท่ีเสนอ 

พนกังานแผนกบริหาร
การผลิต 

ตอนท างานจริงก็จะเจอส่วนประกอบท่ีใชใ้นการผลิตท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ 
ตอ้งเปล่ียนของบา้ง  

ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ ปัจจยัเส่ียงเก่ียวกบัซพัพลายเออร์ส าคญัมาก เพราะวา่ควบคุมไดย้าก
และจ าเป็นตอ้งเจอ ทั้งเร่ืองราคาตน้ทุน เร่ืองคุณภาพบางเจา้ท่ียงัมี
ความสัมพนัธ์มาไม่ยาวนานก็ท าใหไ้ม่สามารถต่อรองหรือขอความ
ร่วมมือไดม้ากนกั เห็นดว้ยกนัหวัขอ้ปัจจยัเส่ียงท่ีน าเสนอ 
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 จากตารางท่ี 17 พบวา่ปัจจยัเส่ียงปัจจยัเส่ียงดา้นการจดัหา (Source) ท่ีส่งผลกระทบกบั
บริษทั ไดแ้ก่  การจดัซ้ือวตัถุดิบท่ีไม่มีคุณภาพ ซพัพลายเออร์ไม่ปฏิบติัตามขอ้ก าหนดและเง่ือนไข 
ตน้ทุนการจดัซ้ือวตัถุดิบท่ีไม่ไดม้าตรฐาน ความผนัผวนของราคาวตัถุดิบในการจดัซ้ือ 
 
ตารางท่ี 18 ผลการสนทนากลุ่ม (Focus group) ปัจจยัเส่ียงดา้นการด าเนินงาน (Make) 
 

กลุ่มตัวอย่าง ความเห็น 
ผูจ้ดัการแผนกการผลิต กระบวนการผลิตเป็นปัจจยัส าคญัในการส่งมอบสินคา้ให้

ลูกคา้ไดต้รงเวลา ความล่าชา้ในบา้งคร้ังเกิดจากเคร่ืองจกัร
ช ารุดกระทนัหนั และฝ่ายซ่อมบ ารุงท างานกนัอยา่งเตม็ท่ี
เพื่อใหง้านออกมาได ้ 

ผูจ้ดัการแผนกบริหารการผลิต อตัราการเขา้ออกจากงานของพนกังานฝ่ายผลิตค่อนขา้งสูง 
ตอ้งใชเ้วลาในการสอนงานและใชเ้วลากวา่จะเกิดความ
ช านาญ ท าใหก้ารผลิตล่าชา้และเกิดขอ้ผดิพลาดในการผลิต 

หวัหนา้ส่วนการผลิต คนและอุปกรณ์บางส่วนยงัไม่พร้อมท างาน ทั้งในดา้น
ความรู้ ความช านาญ และอุปกรณ์ท่ีตอ้งซ่อมบ ารุงอยูเ่สมอ 
ตอ้งมีการปรับแผนการผลิตอยูเ่สมอ 

หวัหนา้ส่วนฝ่ายซ่อมบ ารุง ปัจจุบนัเคร่ืองจกัรหลายตวัยงัมีการช ารุด และผลิตไดไ้ม่เตม็
ศกัยภาพ 

พนกังานแผนกบริหารการผลิต พนกังานใหม่ ๆ เขา้มาบ่อย ท าใหย้งัใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์
ต่าง ๆ ไม่คล่อง ท าใหมี้งานชา้งานผดิ ค่อยขา้งเส่ียงท่ีจะผลิต
ไม่เป็นไปตามแผน 

ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ เห็นดว้ยกบัขอ้ความเส่ียงท่ีระบุ  
 
 จากตารางท่ี 18 พบวา่ปัจจยัเส่ียงดา้นการด าเนินงาน (Make)ท่ีส่งผลกระทบกบับริษทั 
ไดแ้ก่ แรงงานขาดทกัษะและความช านาญ เคร่ืองจกัรช ารุดไม่พร้อมใชผ้ลิต ขอ้ผดิพลาดจากการ
ผลิต พิธีการดา้นศุลกากรล่าชา้ และอตัราการเขา้ออกของแรงงานสูง 
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ตารางท่ี 19 ผลการสนทนากลุ่ม (Focus group) ปัจจยัเส่ียงดา้นการส่งมอบ (Deliver) 
 

กลุ่มตัวอย่าง ความเห็น 
ผูจ้ดัการแผนกการผลิต จากแผนจะมีการผลิตเพื่อรองรับสินคา้ท่ีเกิดความเสียหาย

ระหวา่งขนส่ง ซ่ึงพบวา่ปัญหาเกิดจากการขนส่ง ซ่ึงควบคุม
ไดย้าก  

ผูจ้ดัการแผนกบริหารการผลิต การส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ ณ ปัจจุบนั มีหลากหลายช่องทาง 
ทางท่ีพบวา่มีอุปสรรคคือทางเคร่ืองบิน หรือขนส่งทาง
อากาศ รอบในการขนส่งไปยงัประเทศปลายทางหรือรอบ
ขนส่งไปท่ีลูกคา้ยงัมีนอ้ยกวา่ความตอ้งการใชบ้ริการของ
บริษทั 

หวัหนา้ส่วนการผลิต บริษทัขนส่งยงัมีขอ้ผดิพลาดในการขนส่ง กระทบต่อการ
ท างานในดา้นการผลิตกรณีท่ีเกิดความเสียหาย ตอ้งผลิตมาก
ข้ึนกวา่เดิม 

หวัหนา้ส่วนฝ่ายซ่อมบ ารุง ส่วนใหญ่เป็นปัจจยัท่ีควบคุมไม่ได ้เพราะเก่ียวขอ้งกบับริษทั 
ช่องทางการขนส่ง  

พนกังานแผนกบริหารการผลิต ในฐานะฝ่ายผลิต บางคร้ังก็ตอ้งมาผลิตเพิ่มเพื่อส่งแทนของท่ี
เสียหายจากการขนส่ง 

ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ ความเส่ียงจากการขนส่งสูงพอสมควร เพราะไม่สามารถ
ควบคุมได ้บริษทัตอ้งเพิ่มความปลอดภยัในการบรรจุสินคา้ 
เพื่อลดปัญหาท่ีจะมากระทบกบังานการผลิต 

 
 จากตารางท่ี 19 พบวา่ปัจจยัเส่ียงดา้นการส่งมอบ (Deliver) ท่ีส่งผลกระทบกบับริษทั 
ไดแ้ก่ การจดัส่งสินคา้จากบริษทัขนส่งไปยงัลูกคา้เกิดความล่าชา้ สินคา้เกิดเสียหายระหวา่งส่งมอบ
ใหลู้กคา้ กระบวน/ ขั้นตอน การจดัส่งสินคา้ไม่มีประสิทธิภาพ และรอบการขนส่งในรูปแบบ
อากาศมีนอ้ย 
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ตารางท่ี 20 ผลการสนทนากลุ่ม (Focus group) ปัจจยัเส่ียงดา้นปัจจยัภายนอก (External) 
 

กลุ่มตัวอย่าง ความเห็น 
ผูจ้ดัการแผนกการผลิต การแข่งขนัในตลาดมีความเขม้ขน้สูงมาก มีการแยง่ตลาดกนั

เกิดข้ึน และยงัมีปัจจยั อุปสรรคท่ีควบคุมไม่ไดอ้ยา่งเช่น 
ภาวะเศรษฐกิจท่ีตอ้งเผชิญ 

ผูจ้ดัการแผนกบริหารการผลิต ปัจจยัภายนอกท่ีเก่ียวขอ้งกบัธุรกิจหลายส่วนท่ีส่งผลกระทบ 
ไม่วา่จะเป็นเศรษฐกิจ นโยบายต่าง ๆ ในการน าเขา้ ส่งออก 
ตอ้งคอยติดตามและปรับตวัตลอดเวลา 

หวัหนา้ส่วนการผลิต โลกเปล่ียนแปลงเร็วมาก ท าใหเ้ราตอ้งเรียนรู้ส่ิงใหม่ ๆ 
ตลอดเวลา โดยเฉพาะเทคโนโลย ีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต การ
ท างาน ถา้เรียนรู้ชา้ก็เท่ากบัเสียโอกาส 

หวัหนา้ส่วนฝ่ายซ่อมบ ารุง เทคโนโลยสีมยัใหม่ท่ีช่วยใหท้  างานไดง่้าย เร็ว จ  าเป็นมาก
กบัฝ่ายซ่อมบ ารุง และผูเ้ก่ียวขอ้ง งานบางส่วนยงัมีการใชค้น
เป็นหลกั อาจจะท าใหต้ามเจา้อ่ืน ๆ ไม่ทนั 

พนกังานแผนกบริหารการผลิต กระบวนการท างานยงัใชเ้ทคโนโลยไีม่มากนกั ส่งผลให้
ล่าชา้ในบางขั้นตอน หากสามารถน าเทคโนโลยมีาใชม้ากข้ึน
จะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพกรท างานไดอี้กแน่นอน 

ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ ภยัธรรมชาติ สภาพแวดลอ้ม ภูมิประเทศ ในการจดัซ้ือ
วตัถุดิบ หรือแมแ้ต่การขนส่ง ส่งผลเป็นอยา่งมาก มีการยดื
ระยะเวลาการขนส่งจากบริษทัขนส่งเพื่อความปลอดภยัของ
สินคา้ แต่ก็ท  าใหลู้กคา้หรือบริษทัไดรั้บของไม่ตรงตามเวลา
ท่ีก าหนด 

 
 จากตารางท่ี 20 พบวา่ปัจจยัเส่ียงดา้นปัจจยัภายนอก (External) ท่ีส่งผลกระทบกบับริษทั 
ไดแ้ก่ สภาพอากาศท่ีแปรปรวน ส่งผลต่อการขนส่งต่อการผลิตและการส่งต่อไปยงัลูกคา้ ความผนั
ผวนของเศรษฐกิจ และนโยบายทางการคา้ ระบบเทคโนโลยสีารสนเทศลา้สมยั ไม่ทนัการ
เปล่ียนแปลง และการแข่งขนัสูง ส่วนแบ่งการตลาดลดลง 
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ส่วนที ่2 ผลการประเมนิโอกาสทีจ่ะเกดิความเส่ียง (Likelihood) ความรุนแรงของ
ผลกระทบจากเหตุการณ์ความเส่ียง (Impact) และการวเิคราะห์ความเส่ียง 
 ผลการประเมินความเส่ียง แบ่งการประเมินออกเป็น 2 ประเด็น คือ (1) ความเป็นไปได/้ 
โอกาสในการเกิดข้ึนของความเส่ียง (Likehood) ประเมินปัจจยัเส่ียงตามโอกาสท่ีจะเกิดข้ึน โดย
แบ่งเป็น 5 ระดบั คือ ระดบั 1 โอกาสนอ้ยมาก หมายถึง เกิดข้ึนอยา่งนอ้ยปีละ 1 คร้ัง, ระดบั 2 
เกิดข้ึนอยา่งนอ้ยไตรมาสละ 1 คร้ัง, ระดบั 3 โอกาสนอ้ย หมายถึง เกิดข้ึนอยา่งนอ้ยเดือนละ 1 คร้ัง, 
ระดบั 4 โอกาสปานกลาง หมายถึง เกิดข้ึนอยา่งนอ้ยเดือนละ 1 คร้ัง, ระดบั 4 โอกาสสูง หมายถึง 
เกิดข้ึนอยา่งนอ้ยสัปดาห์ละ 1 คร้ัง, ระดบั 5 โอกาสสูงมาก หมายถึง เกิดข้ึนอยา่งนอ้ยวนัละ 1 คร้ัง               
และ (2) ความรุนแรงจากผลกระทบ (Impact) ประเมินปัจจยัเส่ียงท่ีส่งผลกระทบต่อซพัพลายเชน  
ทั้งหน่วยงานในองคก์รท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ แผนกธุรการ แผนกบญัชี แผนกบริหารการผลิต และ
แผนกการผลิต รวมถึงผูเ้ก่ียวขอ้งภายนอก ไดแ้ก่ ซพัพลายเออร์ ลูกคา้ ผูผ้ลิต โดยแบ่งเป็น 5 ระดบั
ความรุนแรง คือ ระดบั 1 ความรุนแรงนอ้ยมาก หมายถึง ส่งผลกระทบต่อหน่ึงหน่วยงานในองคก์ร 
เช่น   ปัจจยัเส่ียงเกิดข้ึนส่งผลกระทบต่อแผนกการผลิตเพียงแผนกเดียว แต่ไม่ส่งผลกระทบต่อ
แผนกอ่ืนและสามารถควบคุมความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนไดภ้ายในแผนกเดียว จึงเป็นความรุนแรงในระดบั
นอ้ยมาก ระดบั 2 ความรุนแรงนอ้ย หมายถึง ส่งผลกระทบต่อหลายหน่วยงานในองคก์ร เช่น ปัจจยั
เส่ียงปัจจยัเดียวกนัท่ีเกิดข้ึนส่งผลกระทบกบัแผนกการผลิต และแผนกบญัชี หรือส่งผลกระทบ
มากกวา่ 1 แผนก แต่ไม่ไดส่้งผลกระทบต่อทุกหน่วยงานในองคก์ร สามารถควบคุมความเส่ียงท่ี
เกิดข้ึนไดร้ะหวา่งแผนกจึงเป็นความรุนแรงในระดบันอ้ย ระดบั 3 ความรุนแรงปานกลาง หมายถึง 
ส่งผลกระทบต่อทุกหน่วยงานในองคก์ร เช่น ปัจจยัเส่ียงปัจจยัเดียวกนัท่ีเกิดข้ึนส่งผลกระทบกบัทั้ง 
4 แผนกในองคก์ร สามารถควบคุมความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนไดภ้ายในองคก์รจึงเป็นความรุนแรงในระดบั
ปานกลาง ระดบั 4 ความรุนแรงสูง หมายถึง ส่งผลกระทบต่อซพัพลายเออร์ ลูกคา้ ผูผ้ลิต เช่น ปัจจยั
เส่ียงท่ีเกิดข้ึนส่งผลกระทบกบัผูเ้ก่ียวขอ้งภายนอกองคก์ร ไม่สามารถควบคุมความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนได้
จากภายในองคก์รเพียงอยา่งเดียว จึงเป็นความรุนแรงในระดบัสูง ระดบั 5 ความรุนแรงสูงมาก 
หมายถึง ส่งผลกระทบต่อซพัพลายเชน เช่น ปัจจยัเส่ียงท่ีเกิดข้ึนส่งผลกระทบกบัหน่วยงานท่ี
เก่ียวขอ้งทั้งหมดในกระบวนการซพัพลายเชน ทั้งภายในและภายนอกองคก์ร จึงเป็นความรุนแรง
ในระดบัสูงมาก โดยสรุปเกณฑก์ารประเมินดงัตารางท่ี 20 และตารางท่ี 21 
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ตารางท่ี 21 เกณฑก์ารประเมินใหค้ะแนนความเป็นไปได/้โอกาสในการเกิดข้ึนของความเส่ียง 
                   (Likehood) 
 

ระดับ โอกาส รายละเอยีด 
1 นอ้ยมาก โอกาสเกิดข้ึนอยา่งนอ้ยปีละ 1 คร้ัง 
2 นอ้ย โอกาสเกิดข้ึนอยา่งนอ้ยไตรมาสละ 1 คร้ัง 
3 ปานกลาง โอกาสเกิดข้ึนอยา่งนอ้ยเดือนละ 1 คร้ัง 
4 มาก โอกาสเกิดข้ึนอยา่งนอ้ยสัปดาห์ละ 1 คร้ัง 
5 สูงมาก โอกาสเกิดข้ึนอยา่งนอ้ยวนัละ 1 คร้ัง 

 
ตารางท่ี  22 เกณฑก์ารประเมินใหค้ะแนนความรุนแรงจากผลกระทบ (Impact) 
 

ระดับ ความรุนแรง รายละเอยีด 
1 นอ้ยมาก ส่งผลกระทบต่อหน่ึงหน่วยงานในองคก์ร 
2 นอ้ย ส่งผลกระทบต่อหลายหน่วยงานในองคก์ร 
3 ปานกลาง ส่งผลกระทบในการท างานต่อทุกหน่วยงานภายในองคก์ร  
4 มาก ส่งผลกระทบต่อซพัพลายเออร์/ลูกคา้/ผูผ้ลิต 
5 สูงมาก ส่งผลกระทบต่อซพัพลายเชน  

หมายเหตุ: หน่วยงานในองคก์ร หมายถึง แผนกงานในบริษทักรณีศึกษาทั้งหมด 4 แผนก    
  ประกอบดว้ย แผนกธุรการ, แผนกบญัชี, แผนกบริหารการผลิต และแผนกการผลิต  
                 ซ่ึงสามารถใชใ้นการประเมินความรุนแรงจากผลกระทบไดทุ้กระดบั 
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ตารางท่ี 23 ผลการประเมินโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) ความรุนแรงของผลกระทบจาก 
                  เหตุการณ์ความเส่ียง (Impact) 
 

ข้อ ปัจจยัเส่ียง 

โอกาสทีจ่ะเกดิความเส่ียง ความรุนแรงจากผลกระทบ 

การให้คะแนนจากผู้เช่ียวชาญ  
(ท่านที)่ 

การให้คะแนนจากผู้เช่ียวชาญ  
(ท่านที)่ 

1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6 

กลุ่มปัจจยัเส่ียงด้านการวางแผน (Plan) 

R1 การก าหนดกลยทุธ์ดา้นการผลิตไม่

ชดัเจน 

3 3 3 3 3 3 5 5 5 5 5 4 

R2 การพยากรณ์จ านวนการผลิตขาด

ความแม่นย  า 

3 3 3 3 3 2 5 3 3 3 3 3 

R3 การจดัเก็บขอ้มูลเพ่ือวเิคราะห์

จ านวนการผลิตขาดความถูกตอ้ง

และความแม่นย  า 

3 2 3 2 2 2 4 4 4 4 4 4 

R4 การใหเ้ครดิตลูกคา้ประจ าในการ

สัง่ซ้ือ 

2 2 2 2 2 2 1 1 2 2 3 3 

R5 การยืน่ยนัค าสัง่ซ้ือของลูกคา้มีการ

เปล่ียนแปลง 

5 5 5 4 4 4 5 5 5 5 5 5 

กลุ่มปัจจยัเส่ียงด้านการจดัหา (Source) 

R6 การจดัซ้ือสินคา้ไม่มีคุณภาพ 3 3 4 4 4 3 5 5 5 5 5 5 

R7 ซพัพลายเออร์ไม่ปฏิบติัตาม

ขอ้ก าหนดและเง่ือนไข 

4 4 4 4 4 3 5 5 5 5 5 4 

R8 ตน้ทุนการจดัซ้ือวตัถุดิบท่ีไม่ได้

มาตรฐาน 

3 3 3 3 3 3 3 3 2 3 4 3 

R9 การผนัผวนของราคาวตัถุดิบในการ

จดัซ้ือ 

4 3 3 2 3 3 5 5 5 4 5 5 
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ตารางท่ี 23 (ต่อ) 
 

ข้อ ปัจจยัเส่ียง 

โอกาสทีจ่ะเกดิความเส่ียง ความรุนแรงจากผลกระทบ 

การให้คะแนนจากผู้เช่ียวชาญ  
(ท่านที)่ 

การให้คะแนนจากผู้เช่ียวชาญ  
(ท่านที)่ 

1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6 

กลุ่มปัจจยัเส่ียงด้านการด าเนินงาน (Operation) 

R10 แรงงานขาดทกัษะและความ

ช านาญ 

3 3 3 2 3 3 3 4 3 3 3 2 

R11 เคร่ืองจกัรช ารุดไม่พร้อมใชผ้ลิต 4 4 3 3 3 3 5 5 5 5 5 5 

R12 ขอ้ผิดพลาดจากการผลิต 3 3 3 3 3 2 2 3 3 4 4 4 

R13 พิธีการดา้นศุลกากรล่าชา้ 4 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 5 

R14 อตัราการเขา้ออกของแรงงานสูง 3 3 3 3 3 4 3 3 2 3 3 3 

กลุ่มปัจจยัเส่ียงด้านการส่งมอบ (Deliver) 

R15 การจดัส่งสินคา้จากบริษทัขนส่ง

ไปยงัลูกคา้เกิดความล่าชา้ 

4 3 3 4 3 4 5 5 5 5 5 5 

R16 สินคา้เกิดความเสียหายระหวา่งส่ง

มอบใหลู้กคา้ 

3 3 3 2 2 2 4 4 3 3 3 3 

R17 กระบวน /ขั้นตอน การจดัส่งสินคา้

ไม่มีประสิทธิภาพ 

3 3 3 3 2 2 3 3 2 2 5 5 

R18 รอบการขนส่งในรูปแบบอากาศมี

นอ้ย 

2 2 2 2 2 1 2 2 2 2 2 2 

กลุ่มปัจจยัเส่ียงภายนอก  (External) 

R19 สภาพอากาศท่ีแปรปรวน ส่งผล

ต่อการขนส่งการผลิตและการส่ง

ต่อใหลู้กคา้ 

4 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 5 

R20 ความผนัผวนของเศรษฐกิจและ

นโยบายทางการคา้ 

3 3 3 3 3 4 5 5 5 5 5 5 

R21 ระบบเทคโนโลยสีารสนเทศ

ลา้สมยั ไม่ทนัการเล่ียนแปลง 

3 3 3 3 3 3 4 3 2 3 3 3 
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ตารางท่ี 23 (ต่อ) 
 

ข้อ ปัจจยัเส่ียง 

โอกาสทีจ่ะเกดิความเส่ียง ความรุนแรงจากผลกระทบ 

การให้คะแนนจากผู้เช่ียวชาญ  
(ท่านที)่ 

การให้คะแนนจากผู้เช่ียวชาญ  
(ท่านที)่ 

1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6 

R22 การแข่งขนัสูง ส่วนแบ่งการตลาด

ลดลง 

3 3 3 3 3 2 5 5 5 5 5 5 

 
  จากตารางท่ี 23 แสดงผลการประเมินโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (likelihood) ความรุนแรง
ของผลกระทบจากเหตุการณ์ความเส่ียง (Impact) พบวา่ 
 ปัจจัยเส่ียงด้านการวางแผน (Plan) ประกอบด้วย 
 R1 การก าหนดกลยทุธ์ดา้นการผลิตไม่ชดัเจน โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 
3ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 4.8  
 R2 การพยากรณ์จ านวนการผลิตขาดความแม่นย  า โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ีย
เท่ากบั 2.8 ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 3.3 
 R3 การจดัเก็บขอ้มูลเพื่อวิเคราะห์จ านวนการผลิตขาดความถูกตอ้งและความแม่นย  า 
โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 2.3 ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 4 
 R4 การใหเ้ครดิตลูกคา้ประจ าในการสั่งซ้ือ โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 2
ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 2 
 R5 การยืน่ยนัค าสั่งซ้ือของลูกคา้มีการเปล่ียนแปลง ท าใหเ้กิดการวางแผนการผลิตท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 4.5 ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ีย
เท่ากบั 5 
 ปัจจัยเส่ียงด้านการจัดหา (Source) ประกอบด้วย 
 R6 การจดัซ้ือสินคา้ไม่มีคุณภาพ โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 3.5 ความ
รุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 5  
 R7 ซพัพลายเออร์ไม่ปฏิบติัตามขอ้ก าหนดและเง่ือนไข โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดย
เฉล่ียเท่ากบั 3.8 ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 4.8  
 R8 ตน้ทุนการจดัซ้ือวตัถุดิบท่ีไม่ไดม้าตรฐาน โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 
3 ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 3 
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 R9 การผนัผวนของราคาวตัถุดิบในการจดัซ้ือ โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 
3 ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 4.8 
 ปัจจัยเส่ียงด้านการด าเนินงาน (Operation) ประกอบด้วย 
 R10 แรงงานขาดทกัษะและความช านาญโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 2.8
ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 3 
 R11 เคร่ืองจกัรช ารุดไม่พร้อมใชผ้ลิต โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 3.3 
ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 5 
R12 ขอ้ผดิพลาดจากการผลิต โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 2.8 ความรุนแรงจาก
ผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 3.3 
 R13 พิธีการดา้นศุลกากรล่าชา้ โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 4 ความรุนแรง
จากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 5 
 R14 อตัราการเขา้ออกของแรงงานสูง โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 3.2 
ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 2.8 
 ปัจจัยเส่ียงด้านการส่งมอบ (Deliver) ประกอบด้วย 
 R15 การจดัส่งสินคา้จากบริษทัขนส่งไปยงัลูกคา้เกิดความล่าชา้ โอกาสท่ีจะเกิดความ
เส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 3.5 ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 5 
 R16 สินคา้เกิดความเสียหายระหวา่งส่งมอบใหลู้กคา้ โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ีย
เท่ากบั 2.5 ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 3.3 
 R17 กระบวน/ ขั้นตอน การจดัส่งสินคา้ไม่มีประสิทธิภาพ โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดย
เฉล่ียเท่ากบั 2.7 ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 3.3 
 R18 รอบการขนส่งในรูปแบบอากาศมีนอ้ย โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 
1.8 ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 2 
 ปัจจัยเส่ียงภายนอก (External) ประกอบด้วย 
 R19 สภาพอากาศท่ีแปรปรวน ส่งผลต่อการขนส่งการผลิตและการส่งต่อใหลู้กคา้ 
โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 4 ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 5 
 R20 ความผนัผวนของเศรษฐกิจและนโยบายทางการคา้ โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดย
เฉล่ียเท่ากบั 3.2 ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 5 
 R21 ระบบเทคโนโลยสีารสนเทศลา้สมยั ไม่ทนัการเล่ียนแปลง โอกาสท่ีจะเกิดความ
เส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั 3 ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 3 
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 R22 การแข่งขนัสูง ส่วนแบ่งการตลาดลดลง โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียงโดยเฉล่ียเท่ากบั
2.8 ความรุนแรงจากผลกระทบโดยเฉล่ียเท่ากบั 3.3 
 ผลการวเิคราะห์ความเส่ียง  
 จากผลการประเมินโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) ความรุนแรงของผลกระทบ
จากเหตุการณ์ความเส่ียง (Impact) ท่ีไดจ้ากการเก็บขอ้มูลกลุ่มตวัอยา่ง น าผลท่ีไดม้าวเิคราะห์ระดบั
ค่าความเส่ียง โดยมีการจดัระดบัค่าความเส่ียงท่ีเกิดจากความสัมพนัธ์ระหวา่งระดบัความรุนแรงกบั
ระดบัโอกาสท่ีจะเกิด ซ่ึงมีตวัเลขระดบัของความเส่ียงอยูท่ี่ 3 ระดบั โดยแต่ละระดบัจะมีความหมาย
ของความเส่ียงดงัตารางท่ี 24 
 
ตารางท่ี 24 ความหมายของระดบัค่าความเส่ียง 
 

 3 ระดบัความเส่ียงสูงมาก มีค่าระหวา่ง 20-25 ความเส่ียงยอมรับไม่ได ้

 2 ระดบัความเส่ียงสูง มีค่าระหวา่ง 10-19 ความเส่ียงสูง 

 1 ระดบัต ่าหรือปานกลาง มีค่าระหวา่ง 1-9 ความเส่ียงท่ียอมรับได ้

 
ตารางท่ี 25 ผลการประเมินความเส่ียง 
 

ข้อ ปัจจัยเส่ียง 
ค่าเฉลีย่
โอกาสที่
จะเกดิ 

ค่าเฉลีย่
ความ
รุนแรง
จาก

ผลกระทบ 

ระดับค่า 
ความเส่ียง 

กลุ่มปัจจัยเส่ียงด้านการวางแผน (Plan) 
R1 การก าหนดกลยทุธ์ดา้นการผลิตไม่ชดัเจน 3 4.8 15 
R2 การพยากรณ์จ านวนการผลิตขาดความแม่นย  า 2.8 3.3 9 
R3 การจดัเก็บขอ้มูลเพื่อวเิคราะห์จ านวนการผลิตขาด

ความถูกตอ้งและความแม่นย  า 
2.3 4 9 

R4 การใหเ้ครดิตลูกคา้ประจ าในการสั่งซ้ือ 2 2 4 
R5 การยนืยนัค าสั่งซ้ือของลูกคา้มีการเปล่ียนแปลง 4.5 5 23 
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ตารางท่ี 25 (ต่อ) 
 

ข้อ ปัจจัยเส่ียง 
ค่าเฉลีย่
โอกาสที่
จะเกดิ 

ค่าเฉลีย่
ความ
รุนแรง
จาก

ผลกระทบ 

ระดับค่า 
ความเส่ียง 

กลุ่มปัจจัยเส่ียงด้านการจัดหา (Source) 
R6 การจดัซ้ือสินคา้ไม่มีคุณภาพ 3.5 5 18 
R7 ซพัพลายเออร์ไม่ปฏิบติัตามขอ้ก าหนดและ

เง่ือนไข 
3.8 4.8 19 

R8 ตน้ทุนการจดัซ้ือวตัถุดิบท่ีไม่ไดม้าตรฐาน 3 3 9 
R9 การผนัผวนของราคาวตัถุดิบในการจดัซ้ือ 3 4.8 15 

กลุ่มปัจจัยเส่ียงด้านการด าเนินงาน (Operation) 
R10 แรงงานขาดทกัษะและความช านาญ 2.8 3 9 
R11 เคร่ืองจกัรช ารุดไม่พร้อมใชผ้ลิต 3.3 5 17 
R12 ขอ้ผดิพลาดจากการผลิต 2.8 3.3 9 
R13 พิธีการดา้นศุลกากรล่าชา้ 4 5 20 
R14 อตัราการเขา้ออกของแรงงานสูง 3.2 2.8 9 

กลุ่มปัจจัยเส่ียงด้านการส่งมอบ (Deliver) 
R15 การจดัส่งสินคา้จากบริษทัขนส่งไปยงัลูกคา้เกิด

ความล่าชา้ 
3.5 5 18 

R16 สินคา้เกิดความเสียหายระหวา่งส่งมอบใหลู้กคา้ 2.5 3.3 8 
R17 กระบวน /ขั้นตอน การจดัส่งสินคา้ไม่มี

ประสิทธิภาพ 
2.7 3.3 9 

R18 รอบการขนส่งในรูปแบบอากาศมีนอ้ย 1.8 2 4 
กลุ่มปัจจัยเส่ียงภายนอก  (External) 

R19 สภาพอากาศท่ีแปรปรวน ส่งผลต่อการขนส่งการ
ผลิตและการส่งต่อใหลู้กคา้ 

4 5 20 
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ตารางท่ี 25 (ต่อ) 
 

ข้อ ปัจจัยเส่ียง 
ค่าเฉลีย่
โอกาสที่
จะเกดิ 

ค่าเฉลีย่
ความ
รุนแรง
จาก

ผลกระทบ 

ระดับค่า 
ความเส่ียง 

R20 ความผนัผวนของเศรษฐกิจและนโยบายทาง 
การคา้ 

3.2 5 16 

R21 ระบบเทคโนโลยสีารสนเทศลา้สมยั ไม่ทนั 
การเล่ียนแปลง 

3 3 9 

R22 การแข่งขนัสูง ส่วนแบ่งการตลาดลดลง 2.8 3.3 9 
 
 จากตารางท่ี 25 ผลการประเมินโดยแบ่งตามปัจจยั 5 ดา้น และแบ่งตามระดบัค่าความ
เส่ียงพบวา่ 
 กลุ่มปัจจัยเส่ียงด้านการวางแผน (Plan) 
 R1 การก าหนดกลยทุธ์ดา้นการผลิตไม่ชดัเจน ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 15 มีระดบัความ
เส่ียงสูง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีเหลือง 
 R2 การพยากรณ์จ านวนการผลิตขาดความแม่นย  า ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 9 มีระดบั
ความเส่ียงต ่าหรือปานกลาง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีขาว 
 R3 การจดัเก็บขอ้มูลเพื่อวิเคราะห์จ านวนการผลิตขาดความถูกตอ้งและความแม่นย  า  
ค่าระดบัความเส่ียงท่ากบั 9 มีระดบัความเส่ียงต ่าหรือปานกลาง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีขาว 
 R4 การใหเ้ครดิตลูกคา้ประจ าในการสั่งซ้ือ ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 4 มีระดบัความ
เส่ียงต ่าหรือปานกลาง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีขาว 
 R5 การยืน่ยนัค าสั่งซ้ือของลูกคา้มีการเปล่ียนแปลง ท าใหเ้กิดการวางแผนการผลิตท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 20 มีระดบัความเส่ียงสูงมาก ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีแดง 
 กลุ่มปัจจัยเส่ียงด้านการจัดหา (Source) 
 R6 การจดัซ้ือสินคา้ไม่มีคุณภาพ ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 18 มีระดบัความเส่ียงสูง ซ่ึง
อยูใ่นพื้นท่ีสีเหลือง 
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 R7 ซพัพลายเออร์ไม่ปฏิบติัตามขอ้ก าหนดและเง่ือนไข ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 19 มี
ระดบัความเส่ียงสูง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีเหลือง 
 R8 ตน้ทุนการจดัซ้ือวตัถุดิบท่ีไม่ไดม้าตรฐาน ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 9 มีระดบัความ
เส่ียงต ่าหรือปานกลาง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีขาว 
 R9 การผนัผวนของราคาวตัถุดิบในการจดัซ้ือ ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 15 มีระดบัความ
เส่ียงสูง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีเหลือง 
 กลุ่มปัจจัยเส่ียงด้านการด าเนินงาน (Operation) 
 R10 แรงงานขาดทกัษะและความช านาญ ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 9 มีระดบัความเส่ียง
ต ่าหรือปานกลาง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีขาว 
 R11 เคร่ืองจกัรช ารุดไม่พร้อมใชผ้ลิตค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 17 มีระดบัความเส่ียงสูง 
ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีเหลือง 
 R12 ขอ้ผดิพลาดจากการผลิต ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 9 มีระดบัความเส่ียงต ่าหรือปาน
กลาง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีขาว 
 R13 พิธีการดา้นศุลกากรล่าชา้ ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 20 มีระดบัความเส่ียงสูงมาก 
ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีแดง 
 R14 อตัราการเขา้ออกของแรงงานสูง ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 9 มีระดบัความเส่ียงต ่า
หรือปานกลาง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีขาว 
 กลุ่มปัจจัยเส่ียงด้านการส่งมอบ (Deliver) 
 R15 การจดัส่งสินคา้จากบริษทัขนส่งไปยงัลูกคา้เกิดความล่าชา้ ค่าระดบัความเส่ียง
เท่ากบั 18 มีระดบัความเส่ียงสูง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีเหลือง 
 R16 สินคา้เกิดความเสียหายระหวา่งส่งมอบใหลู้กคา้ ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 8 มี
ระดบัความเส่ียงต ่าหรือปานกลาง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีขาว 
 R17 กระบวน/ ขั้นตอน การจดัส่งสินคา้ไม่มีประสิทธิภาพ ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 9 มี
ระดบัความเส่ียงต ่าหรือปานกลาง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีขาว 
 R18 รอบการขนส่งในรูปแบบอากาศมีนอ้ย ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 4 มีระดบัความ
เส่ียงต ่าหรือปานกลาง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีขาว 
 กลุ่มปัจจัยเส่ียงภายนอก (External) 
 R19 สภาพอากาศท่ีแปรปรวน ส่งผลต่อการขนส่งการผลิตและการส่งต่อใหลู้กคา้ ค่า
ระดบัความเส่ียงเท่ากบั 20 มีระดบัความเส่ียสูงมาก ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีแดง 
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 R20 ความผนัผวนของเศรษฐกิจและนโยบายทางการคา้ ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 16 มี
ระดบัความเส่ียงสูง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีเหลือง 
 R21 ระบบเทคโนโลยสีารสนเทศลา้สมยั ไม่ทนัการเล่ียนแปลง ค่าระดบัความเส่ียง
เท่ากบั 9 มีระดบัความเส่ียงต ่าหรือปานกลาง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีขาว 
 R22 การแข่งขนัสูง ส่วนแบ่งการตลาดลดลง ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 9 มีระดบัความ
เส่ียงต ่าหรือปานกลาง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีขาว 
  

ความรุนแรง
ของ

ผลกระทบ 
(Impact) 

5. มากท่ีสุด      
4. มาก      
3. ปานกลาง      
2. นอ้ย      
1. นอ้ยมาก      

โอกาสทีจ่ะเกดิ (Likelihood) 1. นอ้ยมาก 2. นอ้ย 3. ปานกลาง 4. มาก 5. มากท่ีสุด 
           ความเส่ียงท่ีตอ้งมีมาตรการควบคุม             ความเส่ียงท่ีตอ้งเฝ้าระวงั              ความเส่ียงท่ียอมรับได ้  
(ตวัเลขในกรอบแสดงแต่ละปัจจยั) 

 
ภาพท่ี 5 แผนภาพบ่งช้ีระดบัความเส่ียงท่ีส่งผลต่อการวางแผนการผลิต 
 
 จากภาพท่ี 5 พบระดบัความเส่ียงท่ีส่งผลต่อการวางการผลิต ในระดบัความเส่ียงสูงมาก 
ความเส่ียงท่ียอมรับไม่ได ้จ  านวน 3 ปัจจยั ปัจจยัท่ีมีระดบัความเส่ียงสูง ในพื้นท่ีสีเหลือง จ านวน 7
ปัจจยั และปัจจยัท่ีมีระดบัต ่าหรือปานกลาง ความเส่ียงยอมรับได ้ในพื้นท่ีสีขาว จ านวน 12 ปัจจยั 
โดยปัจจยัท่ีมีระดบัความเส่ียงสูงมาก และความเส่ียงสูง ซ่ึงมีผลกระทบต่อการวางแผนการผลิต 
และตอ้งหาแนวทางแกไ้ขทนัที จ  านวน 10 ปัจจยั พบวา่มีสาเหตุของความเส่ียงและผลกระทบกบั
บริษทักรณีศึกษา เรียงล าดบัปัจจยัตามคะแนนค่าระดบัความเส่ียง มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 1. การยนืยนัค าสั่งซ้ือของลูกคา้มีการเปล่ียนแปลง ท าใหเ้กิดการวางแผนการผลิตท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 20 มีระดบัความเส่ียงสูงมาก อยูใ่นพื้นท่ีสีแดง พบสาเหตุ
มาจากลูกคา้มีความจ าเป็นตอ้งใชสิ้นคา้เร่งด่วนในขณะท่ีสั่งผลิตตามจ านวนไปแลว้ จึงมีการ

 1  2  3 
 4 

 5 

 6  7 

 8 
 9 

 10  12  14 

 11 

 13 

 15 

 16 
 17 

 18 

 19 

 20 

 21  22 
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เปล่ียนแปลงค าสั่งซ้ือกะทนัหนั ซ่ึงส่งผลกระทบท าใหแ้ผนกผลิตตอ้งเพิ่มก าลงัการผลิตเกินก าลงั 
แผนกบริหารการผลิตท่ีตอ้งประสานงานการสั่งซ้ือวตัถุดิบเพิ่มเติม รวมถึงการประสานกบัศุลกากร
ท่ีมีการเปล่ียนแปลงจ านวนสินคา้ในการขนส่ง ปัจจยัเส่ียงน้ีจึงส่งผลกระทบหลายส่วนใหเ้กิดการ
ปฏิบติังานท่ีไม่เป็นไปตามแผนและตามก าหนด 
 2. พิธีการดา้นศุลกากรล่าชา้ ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 20 มีระดบัความเส่ียงสูงมาก อยู่
ในพื้นท่ีสีแดง มีสาเหตุมาจากกรณีเร่งด่วนท่ีตอ้งขนส่งวตัถุดิบท่ีใชผ้ลิตและสินคา้ไปยงัลูกคา้ 
พนกังานจึงท างานดว้ยความเร่งรีบ ไม่มีการเตรียมการล่วงหนา้ เตรียมเอกสารไม่ครบถว้น ขาด
เอกสารท่ีจ าเป็นตามท่ีศุลกากรก าหนด หากไม่มีการติดตามกบัศุลกากร กระบวนการตรวจสอบและ
อนุมติัจะเกิดความล่าชา้ข้ึน ส่งผลต่อการส่งมอบสินคา้ไปยงัลูกคา้และวตัถุดิบท่ีจ าเป็นตอ้งใชใ้น
การผลิตท่ีล่าชา้ ปัจจยัเส่ียงน้ีจึงส่งผลกระทบทั้งหน่วยงานในองคก์ร รวมไปถึงซพัพลายเออร์ ลูกคา้ 
และหน่วยงานภายนอกท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3. สภาพอากาศท่ีแปรปรวน ส่งผลต่อการขนส่งการผลิตและการส่งต่อใหลู้กคา้ ค่าระดบั
ความเส่ียงเท่ากบั 20 มีระดบัความเส่ียงสูงมาก ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีแดง มีสาเหตุมาจากการขนส่งหลกั
ของบริษทัเป็นการขนส่งทางทะเล ในช่วงมรสุมบริษทัขนส่งจะพกัการส่งสินคา้ เพื่อหลีกเล่ียงความ
เสียหายในการขนส่ง ท าใหก้ารขนส่งสินคา้ไปยงัลูกคา้ไม่เป็นไปตามท่ีก าหนด และยงัส่งผลต่อการ
ขนส่งวตัถุดิบท่ีสั่งมาใชใ้นการผลิตเกิดความล่าชา้ดว้ยเช่นกนั ปัจจยัเส่ียงน้ีจึงส่งผลต่อการผลิตท่ีมี
การรอวตัถุดิบ ส่งผลต่อลูกคา้ท่ีไม่ไดรั้บสินคา้ตามก าหนดเวลา และส่งผลต่อการเปล่ียนแปลงรอบ
การขนส่งท่ีเป็นไปดว้ยความไม่แน่นอน 
 4. ซพัพลายเออร์ไม่ปฏิบติัตามขอ้ก าหนดและเง่ือนไข ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 19 มี
ระดบัความเส่ียงสูง อยูใ่นพื้นท่ีสีเหลือง มีสาเหตุมาจากการขาดการส่ือสารท่ีมีประสิทธิภาพระหวา่ง
บริษทัและซพัพลายเออร์ เพราะวา่ซพัพลายเออร์บางบริษทัเป็นรายใหม่ท่ีเพิ่งเขา้มาท าใหเ้กิดความ
เขา้ใจผดิ ส่งวตัถุดิบไม่ตรงตามความตอ้งการ ขาดความรู้เก่ียวกบัขอ้ก าหนดและเง่ือนไข ส่งผลให้
เกิดการผดิพลาดในการส่งวตัถุดิบ ปัจจยัเส่ียงน้ีจึงส่งผลต่อการผลิตท่ีไม่สามารถผลิตไดต้ามแผน 
ส่งผลต่อการจดัซ้ือวตัถุดิบตอ้งหาซพัพลายเออร์ท่ีสามารถส่งวตัถุดิบไดท้นัและถูกตอ้งในเวลา
เร่งด่วน ท าใหแ้ผนการผลิตเกิดความล่าชา้ ไม่สามารถรับผลิตงานแทรก หรือผลิตงานเดิมใหส้ าเร็จ
ตามเป้าหมายได ้
 5. การจดัซ้ือสินคา้ไม่มีคุณภาพ ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 18 มีระดบัความเส่ียงสูง ซ่ึงอยู่
ในพื้นท่ีสีเหลือง มีสาเหตุมาจากบริษทัมีซพัพลายเออร์เจา้ใหม่อยูเ่สมอ ในกรณีท่ีมีการสั่งซ้ือ
เร่งด่วนจ าเป็นตอ้งหาวตัถุดิบใหท้นัจึงไม่มีมาตรการท่ีชดัเจนในการตรวจสอบคุณภาพ ขาดการ
ตรวจสอบคุณภาพท่ีเหมาะสม ส่งผลกระทบท าใหก้ารผลิตตอ้งมีการล่าชา้ ปัจจยัเส่ียงน้ีจึงส่งผลต่อ
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การจดัซ้ือวตัถุดิบตอ้งท าการจดัหาวตัถุดิบใหม่ท่ีมีคุณภาพดี ซ่ึงอาจใชเ้วลาและค่าใชจ่้ายเพิ่มเติม ยงั
ส่งผลอยา่งมากต่อฝากผลิตเพราะวตัถุดิบไม่มีคุณภาพอาจท าใหก้ระบวนการผลิตชา้ลงหรือ
หยดุชะงกั ตอ้งใชเ้วลาในการแกไ้ขหรือเปล่ียนวตัถุดิบ 
 6. การจดัส่งสินคา้จากบริษทัขนส่งไปยงัลูกคา้เกิดความล่าชา้ ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 
18 มีระดบัความเส่ียงสูง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีเหลือง มีสาเหตุมาจากปัญหาเร่ืองสภาพอากาศท่ีแปรปรวน
ช่วงมรสุม ส่งผลต่อการขนส่งหลกัของบริษทัคือการขนส่งทางทะเลเกิดความล่าชา้ ผลกระทบน้ีท า
ใหลู้กคา้ไม่ไดรั้บสินคา้ตามก าหนดเวลา การจดัส่งล่าชา้อาจท าใหลู้กคา้ไม่พึงพอใจ ปัจจยัเส่ียงน้ีจึง
ส่งผลต่อภาพลกัษณ์และความเช่ือมัน่ของลูกคา้ท่ีมีต่อบริษทั  
 7. เคร่ืองจกัรช ารุดไม่พร้อมใชผ้ลิต ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 17 มีระดบัความเส่ียงสูง 
อยูใ่นพื้นท่ีสีเหลือง มีสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตใชง้านเตม็ประสิทธิภาพและใชง้าน
ตลอดเวลา ท าใหเ้คร่ืองจกัรไม่ไดพ้กั เกิดการช ารุด และไม่มีการซ่อมบ ารุงตามเวลาท่ีก าหนด ถึง
เวลาฉุกเฉินจึงไม่มีเคร่ืองจกัรส ารองท่ีพร้อมใชผ้ลิต กระบวนการผลิตตอ้งหยุดชะงกัหรือล่าชา้ 
ปัจจยัเส่ียงน้ีจึงส่งผลใหไ้ม่สามารถผลิตสินคา้ตามก าหนดเวลาได ้
 8. ความผนัผวนของเศรษฐกิจและนโยบายทางการคา้ ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 16 มี
ระดบัความเส่ียงสูง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีเหลือง มีสาเหตุมาจากการเปล่ียนแปลงทางเศรษฐกิจท่ีส่งผลต่อ
อตัรา ค่าเงิน ท าใหก้ารแลกเปล่ียนอตัราเงินระหวา่งประเทศมีความผนัผวน ไดค้่าเงินท่ีแพงกวา่ปกติ
ในช่วงเวลาท่ีจ าเป็น ส่งผลกระทบต่อการค านวณตน้ทุนการผลิตและการคา้ขายของบริษทั  
 9. การผนัผวนของราคาวตัถุดิบในการจดัซ้ือ ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 15 มีระดบัความ
เส่ียงสูง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีเหลือง มีสาเหตุมาจากการเปล่ียนแปลงของเศรษฐกิจ ท าให้ราคาวตัถุดิบ
เปล่ียนแปลง ไม่ไดอ้พัเดทราคาตลาด เวลาสั่งซ้ือจึงไม่ไดร้าคามาใชใ้นการค านวณตน้ทุนท่ีถูกตอ้ง 
ท าใหบ้ริษทัตอ้งรับความเส่ียงเร่ืองตน้ทุนเพราะมีการตกลงราคากบัลูกคา้ไปแลว้ ปัจจยัเส่ียงน้ีจึง
ส่งผลใหไ้ม่สามารถควบคุมตน้ทุนการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนหรือลดลงได ้ 
 10. การก าหนดกลยทุธ์ดา้นการผลิตไม่ชดัเจน ค่าระดบัความเส่ียงเท่ากบั 15 มีระดบั
ความเส่ียงสูง ซ่ึงอยูใ่นพื้นท่ีสีเหลือง ปัจจยัการก าหนดกลยทุธ์ดา้นการผลิตไม่ชดัเจน มีสาเหตุมา
จากบริษทัมีการทบทวนและปรับปรุงกลยทุธ์การผลิตเพียงไตรมาสละ 1 คร้ัง ซ่ึงเป็นการ
ประเมินผลและติดตามผลการด าเนินงานท่ีไม่มากพอต่อการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน ท าใหไ้ม่ทราบถึง
ปัญหาหรือความไม่ชดัเจนในกลยทุธ์ท่ีก าหนดไว ้การไม่มีแนวทางการผลิตท่ีชดัเจน ท าใหก้าร
จดัหาวตัถุดิบไม่ตรงตามความตอ้งการและเวลา ส่งผลใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิต 
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ส่วนที ่3 แนวทางการจัดการและควบคุมความเส่ียง (Focus Group) 
 จากผลการวเิคราะห์ความเส่ียงพบความเส่ียงในระดบัความเส่ียงสูงมาก เป็นความเส่ียงท่ี
ยอมรับไม่ได ้ตอ้งแกไ้ขเร่งด่วน จ านวน 3 ปัจจยั และปัจจยัท่ีมีระดบัความเส่ียงสูง ท่ีตอ้งเฝ้าระวงั 
จ านวน 7 ปัจจยั ซ่ึงน าปัจจยัท่ีไดม้าใชเ้ป็นปัจจยัในการสนทนากลุ่ม (Focus group) เพื่อหาแนว
ทางการจดัการและควบคุมความเส่ียง โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 25 
 
ตารางท่ี 26 ความเห็นในการสนทนากลุ่ม (Focus group) เพื่อหาแนวทางการจดัการและควบคุม 
                   ความเส่ียง 
 

ปัจจัยเส่ียง กลุ่มตัวอย่าง แนวทางการจัดการความเส่ียง 
1. การยนืยนัค าสั่งซ้ือ
ของลูกคา้มีการ
เปล่ียนแปลง 
(ระดบัความเส่ียงสูงมาก)  

ผูจ้ดัการ
แผนก 
การผลิต 

ส าหรับการเปล่ียนแปลงค าสั่งซ้ือ จ  าเป็นตอ้งยนืยนั
กบัลูกคา้หรือตวัแทนจ าหน่ายวา่สามารถรับค า
สั่งซ้ือล่วงหนา้ได ้หากไดรั้บการยนืยนัวา่สินคา้ไม่
สามารถมารับได ้จะตอ้งประสานการเรียกร้องท่ี
จ าเป็นหรือผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปหรือผลิตภณัฑก่ึ์ง
ส าเร็จรูปของค าสั่งซ้ือเดิมจะตอ้งปรับเปล่ียนเป็น
ผลิตภณัฑท่ี์สั่งซ้ืออ่ืน ๆ เพื่อหลีกเล่ียงสินคา้คงคลงั
ท่ีซบเซา 

ผูจ้ดัการ
แผนกบริหาร
การผลิต 

ใชร้ะบบบนัทึกการเปล่ียนแปลงเพื่อใหส้ามารถ
ติดตามการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดได ้รวมถึง
ผูท่ี้ท  าการเปล่ียนแปลง เวลาท่ีเปล่ียนแปลง และ
เน้ือหาท่ีถูกเปล่ียนแปลง เพื่อความโปร่งใสและ
สามารถตรวจสอบยอ้นหลงัได ้

หวัหนา้ส่วน
การผลิต 

จดัการฝึกอบรมพนกังานเก่ียวกบัการจดัการค าสั่ง
ซ้ือและการรับมือกบัการเปล่ียนแปลง เพื่อให้
พนกังานมีความรู้ความเขา้ใจและสามารถจดัการ
ความเส่ียงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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ตารางท่ี 26 (ต่อ) 
 

ปัจจัยเส่ียง กลุ่มตัวอย่าง แนวทางการจัดการความเส่ียง 

  หวัหนา้ส่วน
ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

จดัการฝึกอบรมพนกังานเก่ียวกบัการจดัการค าสั่ง
ซ้ือและการรับมือกบัการเปล่ียนแปลง เพื่อให้
พนกังานมีความรู้ความเขา้ใจและสามารถจดัการ
ความเส่ียงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

พนกังานแผนก
บริหารการผลิต 

จดัการฝึกอบรมพนกังานเก่ียวกบัการจดัการค าสั่ง
ซ้ือและการรับมือกบัการเปล่ียนแปลง เพื่อให้
พนกังานมีความรู้ความเขา้ใจและสามารถจดัการ
ความเส่ียงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ ใชร้ะบบการตรวจสอบหลายชั้นเพื่อใหก้าร
เปล่ียนแปลงการยนืยนัค าสั่งซ้ือของลูกคา้ตอ้งผา่น
การตรวจสอบจากหลายคนหรือหลายฝ่ายก่อนท่ีจะ
มีการอนุมติั เพื่อป้องกนัขอ้ผิดพลาดและการทุจริต 

2. พิธีการดา้นศุลกากร
ล่าชา้ 
(ระดบัความเส่ียงสูง
มาก) 

ผูจ้ดัการแผนก
การผลิต 

ส าหรับความล่าชา้ในการด าเนินพิธีการศุลกากรจึง
จ าเป็นตอ้งติดตามความคืบหนา้ในการด าเนิน หาก
มีวสัดุท่ีจ  าเป็นเร่งด่วนก็จ  าเป็นตอ้งเตรียมการ
ล่วงหนา้ เพื่อวางแผนวสัดุท่ีใชเ้พื่อลดผลกระทบ
ต่อแผนการผลิต 

ผูจ้ดัการแผนก
บริหารการผลิต 

มัน่ใจวา่ทีมงานมีความเขา้ใจและปฏิบติัตาม
กฎหมายศุลกากรอยา่งเคร่งครัดเพื่อหลีกเล่ียง
ขอ้ผดิพลาดท่ีอาจท าใหเ้กิดความล่าชา้ 

หวัหนา้ส่วน
การผลิต 

ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่เอกสารทั้งหมดท่ีจ าเป็น
ส าหรับการน าเขา้หรือส่งออกครบถว้นและถูกตอ้ง
ตามมาตรฐาน 

หวัหนา้ส่วน
ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

ใชบ้ริการตรวจสอบสินคา้ล่วงหนา้ก่อนส่งออก
หรือน าเขา้ เพื่อลดความซบัซ้อนและความล่าชา้
เม่ือถึงเวลาจริง 
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ปัจจัยเส่ียง กลุ่มตัวอย่าง แนวทางการจัดการความเส่ียง 
 พนกังานแผนก

บริหารการผลิต 
จดัฝึกอบรมส าหรับพนกังานเก่ียวกบัการจดัการ
ศุลกากรเพื่อใหทุ้กคนอปัเดตกบักฎระเบียบล่าสุด 

ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ วางแผนการขนส่งท่ีมีความยดืหยุน่เพื่อรับมือกบั
ความล่าชา้ท่ีอาจเกิดข้ึนในกระบวนการศุลกากร 
และวเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนและปรับปรุง
กระบวนการตามประสบการณ์ท่ีไดรั้บเพื่อ
หลีกเล่ียงปัญหาเดียวกนัในอนาคต 

3. สภาพอากาศท่ี
แปรปรวน ส่งผลต่อ
การขนส่งการผลิตและ
การส่งต่อใหลู้กคา้  
(ระดบัความเส่ียงสูง
มาก) 

ผูจ้ดัการแผนก
การผลิต 

หากสภาพอากาศส่งผลกระทบต่อการขนส่ง
วตัถุดิบในการผลิตและท าใหก้ารส่งมอบผลิตภณัฑ์
ใหก้บัลูกคา้เกิดความล่าชา้ อนัดบัแรกจ าเป็นตอ้ง
ยนืยนัวา่ผลกระทบจากสภาพอากาศเป็นเร่ือง
บงัเอิญเพียงคร้ังเดียวหรือเป็นปรากฏการณ์สภาพ
อากาศตามฤดูกาล หากพายไุตฝุ้่ นเกิดข้ึนบ่อยคร้ัง
ในบางพื้นท่ีทุกปีในเดือนท่ีก าหนด จ าเป็นตอ้ง
ขยายสินคา้คงคลงัดา้นความปลอดภยัของวตัถุดิบ
ก่อนถึงฤดูพายไุตฝุ้่ น ตอ้งตกลงกบัลูกคา้โดยเร็ว
ท่ีสุดหลงัจากคน้พบปัญหาน้ี และหารือเก่ียวกบั
การเปล่ียนแปลงวธีิการจดัส่ง เช่น การขนส่งทาง
อากาศหรือขอใหลู้กคา้ท าการปรับเปล่ียนตามนั้น 

ผูจ้ดัการแผนก
บริหารการผลิต 

มีแผนการตอบสนองต่อสถานการณ์ท่ีเกิดจาก
สภาพอากาศเลวร้าย เช่น น ้าท่วม พาย ุเพื่อลดการ
หยดุชะงกัการขนส่งสินคา้ 

หวัหนา้ส่วน
การผลิต 

ติดตามขอ้มูลพยากรณ์อากาศอยา่งสม ่าเสมอเพื่อ
วางแผนการผลิตและการขนส่งใหเ้หมาะสมกบั
สภาพอากาศท่ีคาดการณ์ไว ้

หวัหนา้ส่วน
ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

ท าการวเิคราะห์เพื่อท าความเขา้ใจผลกระทบท่ีอาจ
เกิดข้ึนจากสภาพอากาศต่อการผลิตและการขนส่ง 
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ปัจจัยเส่ียง กลุ่มตัวอย่าง แนวทางการจัดการความเส่ียง 
 พนกังานแผนก

บริหารการผลิต 
ใหค้วามรู้และฝึกอบรมพนกังานเก่ียวกบัการ
จดัการภาวะฉุกเฉินท่ีเก่ียวขอ้งกบัสภาพอากาศ 
เพื่อใหพ้นกังานสามารถเตรียมตวัส่ิงท่ีกระทบต่อ
การผลิตไดอ้ยา่งเหมาะสม 

ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ R19 มีการส่ือสารท่ีดีกบัลูกคา้เก่ียวกบัความล่าชา้ท่ี
อาจเกิดข้ึนและสถานะการจดัส่งสินคา้ พร้อมทั้ง
ใหข้อ้มูลอปัเดตอยา่งต่อเน่ือง 

4. ซพัพลายเออร์ไม่
ปฏิบติัตามขอ้ก าหนด
และเง่ือนไข 
(ระดบัความเส่ียงสูง) 

ผูจ้ดัการแผนก
การผลิต 

ส าหรับซพัพลายเออร์ไม่ปฎิบติัตามขอ้ก าหนด การ
เจรจาควรเป็นไปตามสัญญาจดัซ้ือจดัจา้งหรือ
เอกสารแนบทา้ยสัญญาจดัซ้ือจดัจา้ง  ตอ้งเจรจาให้
ซพัพลายเออร์คืนหรือเปล่ียนสินคา้ใหท้นัเวลาและ
ตอ้งปฏิบติัตามกฎระเบียบและเง่ือนไข หากเจรจา
ไม่ไดใ้หเ้ตรียมซพัพลายเออร์รายอ่ืนส ารองไวเ้พื่อ
สามารถหาวตัถุดิบไดม้นัเวลาและเหมาะสม 

ผูจ้ดัการแผนก
บริหารการผลิต 

คดัเลือกซพัพลายเออร์ท่ีมีความน่าเช่ือถือและมี
ประวติัการปฏิบติัตามขอ้ก าหนดและเง่ือนไขอยา่ง
เคร่งครัด โดยด าเนินการประเมินซพัพลายเออร์
อยา่งต่อเน่ือง 

หวัหนา้ส่วน
การผลิต 

ก าหนดตวัช้ีวดัประสิทธิภาพส าหรับซพัพลายเออร์ 
เพื่อประเมินและติดตามการปฏิบติังานตาม
ขอ้ก าหนดและเง่ือนไข 
 

หวัหนา้ส่วน
ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

ท าสัญญาการจดัซ้ือท่ีมีขอ้ก าหนดและเง่ือนไขท่ี
ชดัเจน รวมถึงบทลงโทษในกรณีท่ีซพัพลายเออร์
ไม่ปฏิบติัตามขอ้ก าหนด 
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ปัจจัยเส่ียง กลุ่มตัวอย่าง แนวทางการจัดการความเส่ียง 
 พนกังานแผนก

บริหารการผลิต 
ใหก้ารฝึกอบรมและการสนบัสนุนแก่ซพัพลาย
เออร์เก่ียวกบัขอ้ก าหนดและเง่ือนไข รวมถึงวธีิการ
ปฏิบติัตามขอ้ก าหนดเหล่านั้น 

ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ จดัท าบนัทึกและรายงานเก่ียวกบัการปฏิบติัตาม
ขอ้ก าหนดและเง่ือนไขของซพัพลายเออร์ เพื่อใหมี้
ขอ้มูลท่ีชดัเจนและสามารถใชใ้นการประเมินและ
ปรับปรุงกระบวนการจดัการซพัพลายเออร์ไดอ้ยา่ง
ต่อเน่ือง 

5. การจดัซ้ือสินคา้ไม่มี
คุณภาพ 
(ระดบัความเส่ียงสูง) 

ผูจ้ดัการแผนก
การผลิต 

ส าหรับการสั่งซ้ือท่ีไม่มีคุณภาพ ภายในบริษทัควร
จดัท ามาตรฐานคุณภาพท่ีชดัเจนและกระบวนการ
มาตรฐานการยอมรับส าหรับวสัดุหลกัท่ีจดัซ้ือใน
เวลาท่ีเหมาะสม เพื่อใหส้ามารถระบุมาตรฐาน
คุณภาพท่ีตอ้งการแก่ซพัพลายเออร์ไดอ้ยา่งชดัเจน 

ผูจ้ดัการแผนก
บริหารการผลิต 

คดัเลือกผูจ้ดัจ  าหน่ายท่ีมีความน่าเช่ือถือและมี
ประวติัการส่งมอบสินคา้ท่ีมีคุณภาพดี โดย
ด าเนินการประเมินผูจ้ดัจ  าหน่ายอยา่งต่อเน่ือง 
รวมถึงการตรวจสอบประวติัการท างานและ
ความสามารถในการผลิต 

หวัหนา้ส่วน
การผลิต 

ด าเนินการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพของ
สินคา้ท่ีจดัซ้ือในทุกคร้ังก่อนรับเขา้ โดยใชว้ธีิการ
ตรวจสอบท่ีไดม้าตรฐานและเป็นระบบ เพื่อ
ตรวจสอบวา่สินคา้มีคุณภาพตามขอ้ก าหนด 

หวัหนา้ส่วน
ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

ก าหนดมาตรฐานคุณภาพท่ีชดัเจนและเขม้งวด
ส าหรับสินคา้ท่ีจะจดัซ้ือ รวมถึงการระบุขอ้ก าหนด
ทางเทคนิคและการทดสอบคุณภาพอยา่งละเอียด 
เพื่อใหม้ัน่ใจวา่สินคา้ท่ีจดัซ้ือมีคุณภาพตามท่ี
ตอ้งการ 
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ปัจจัยเส่ียง กลุ่มตัวอย่าง แนวทางการจัดการความเส่ียง 
 พนกังานแผนก

บริหารการผลิต 
ฝึกอบรมพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัซ้ือและการ
ตรวจสอบคุณภาพ เพื่อใหมี้ความรู้และทกัษะใน
การตรวจสอบคุณภาพสินคา้อยา่งมีประสิทธิภาพ 

ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ ท าสัญญาการจดัซ้ือท่ีชดัเจนและมีขอ้ก าหนด
เก่ียวกบัคุณภาพของสินคา้ รวมถึงการก าหนด
บทลงโทษหรือการชดเชยในกรณีท่ีสินคา้ท่ีจดัส่ง
ไม่มีคุณภาพตามท่ีก าหนด 

6. การจดัส่งสินคา้จาก
บริษทัขนส่งไปยงั
ลูกคา้เกิดความล่าชา้ 
(ระดบัความเส่ียงสูง) 

ผูจ้ดัการแผนก
การผลิต 

ส าหรับการจดัส่งสินคา้จากบริษทัไปใหลู้กคา้เกิด
ความล่าชา้ จ  าเป็นตอ้งส่ือสารกบัลูกคา้หรือ
ด าเนินการเชิงรุกเพื่อปรับเปล่ียนระบบการขนส่ง 
เช่น การขนส่งทางอากาศแทนการขนส่งทางทะเล 
เพื่อชดเชยขอ้ผดิพลาดท่ีสูงข้ึน ตน้ทุนและใหแ้น่ใจ
วา่สามารถส่งมอนสินคา้ใหลู้กคา้ไดท้นัเวลา หาก
ไม่สามารถด าเนินการไดต้ามก าหนด ควรแจง้ให้
ลูกคา้ทราบถึงเหตุผลและมาตรการการปรับปรุงท่ี
ตามมาในเชิงรุก เช่น การปรับแผนการผลิตของ
ลูกคา้ แผนการขาย แผนการจดัจ าหน่าย เป็นตน้ 

ผูจ้ดัการแผนก
บริหารการผลิต 

พฒันาแผนการจดัส่งท่ีครอบคลุมและมีความ
ยดืหยุน่ เพื่อรองรับสถานการณ์ท่ีไม่คาดคิด รวมถึง
การมีแผนส ารองส าหรับเส้นทางและวธีิการขนส่ง
ท่ีแตกต่างกนั 

หวัหนา้ส่วน
การผลิต 

ใชร้ะบบติดตามการจดัส่งสินคา้แบบเรียลไทม ์
เพื่อใหท้ั้งบริษทัและลูกคา้สามารถตรวจสอบ
สถานะของการจดัส่งไดต้ลอดเวลา 

หวัหนา้ส่วน
ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

มีการส่ือสารและความสัมพนัธ์ท่ีดีกบัพนัธมิตรใน
การจดัส่ง เพื่อปรับปรุงการบริหารจดัการสินคา้
และการจดัส่ง 
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 พนกังานแผนก

บริหารการผลิต 
ปรับปรุงกระบวนการจดัการคลงัสินคา้และ
เส้นทางการขนส่ง เพื่อลดความล่าชา้ในการจดัส่ง
สินคา้ 

ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ รักษาการส่ือสารท่ีชดัเจนและต่อเน่ืองกบัลูกคา้
เก่ียวกบัสถานะการจดัส่ง รวมทั้งแจง้เตือน
ล่วงหนา้หากมีความเป็นไปไดข้องความล่าชา้ 

7. เคร่ืองจกัรช ารุด 
ไม่พร้อมใชผ้ลิต 
(ระดบัความเส่ียงสูง) 

ผูจ้ดัการแผนก
การผลิต 

ส าหรับความเสียหายของเคร่ืองจกัรท าใหไ้ม่
สามารถน าเขา้สู่การผลิต การบ ารุงรักษาอุปกรณ์
จะตอ้งด าเนินการอยา่งทนัท่วงที และใชต้วับ่งช้ี
การผลิตแบบ Lean เช่น MTTR และ MTBF เพื่อ
ประเมินประสิทธิภาพของทีมบ ารุงรักษา เพื่อให้
แน่ใจวา่อุปกรณ์ท่ีช ารุดสามารถน ากลบัเขา้สู่การ
ผลิตโดยเร็วท่ีสุด ในเวลาเดียวกนั ควรเสริมสร้าง
การบ ารุงรักษาและการบ ารุงรักษาแบบอิสระของ 
TPM การป้องกนัดีกวา่การซ่อมแซม เม่ืออุปกรณ์
จ าเป็นตอ้งไดรั้บการซ่อมแซมเป็นเวลานานและไม่
สามารถท าได ้เขา้สู่การผลิตจ าเป็นตอ้งปรับ
แผนการผลิต เปล่ียนสายการผลิต หรือลดปริมาณ
วตัถุดิบในกระบวนการก่อนหนา้โดยทนัที 

ผูจ้ดัการแผนก
บริหารการผลิต 

ด าเนินการบ ารุงรักษาเป็นประจ าตามก าหนดเวลาท่ี
แนะน าจากผูผ้ลิตเคร่ืองจกัร เพื่อป้องกนัการช ารุด
ท่ีอาจเกิดข้ึนก่อนก าหนด 

หวัหนา้ส่วน
การผลิต 

ออกแบบกระบวนการผลิตท่ีสามารถปรับเปล่ียน
ไดเ้ม่ือเคร่ืองจกัรบางส่วนไม่สามารถใชง้านได ้

หวัหนา้ส่วน
ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

ในการซ่อมบ ารุงจะตอ้งมีส่วนประกอบหรือ
ช้ินส่วนส ารองเพื่อใชเ้ปล่ียนทดแทนอยา่งรวดเร็ว
ในกรณีท่ีเคร่ืองจกัรช ารุด 
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ตารางท่ี 26 (ต่อ) 
 

ปัจจัยเส่ียง กลุ่มตัวอย่าง แนวทางการจัดการความเส่ียง 
 พนกังานแผนก

บริหารการผลิต 
ใหค้วามรู้และการฝึกอบรมพนกังานในการดูแล
และการปฏิบติัต่อเคร่ืองจกัรอยา่งถูกวธีิ เพื่อ
ป้องกนัการสึกหรอและการช ารุด 

ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ คดัเลือกผูข้ายและผูผ้ลิตท่ีมีช่ือเสียงและเช่ือถือได ้
เพื่อใหแ้น่ใจวา่เคร่ืองจกัรท่ีไดรั้บมีคุณภาพและ
ความน่าเช่ือถือสูง 

8. ความผนัผวนของ
เศรษฐกิจและนโยบาย
ทางการคา้ 
(ระดบัความเส่ียงสูง) 

ผูจ้ดัการแผนก
การผลิต 

เราควรติดตามการเปล่ียนแปลงนโยบายและ
สถานการณ์โดยทนัที ปรับเปล่ียนเชิงกลยทุธ์ และ
ตดัสินใจอยา่งทนัท่วงทีเพื่อแสวงหารูปแบบฐาน
การผลิตระดบัโลก การช าระบญัชีและการ
แลกเปล่ียนเงินตราร่วมกนั ล็อคอตัราแลกเปล่ียน
ไวล่้วงหนา้กบัธนาคารหรือสถาบนัการเงิน 
อ่ืน ๆ และเจรจากบั ลูกคา้หรือซพัพลายเออร์ใน
สัญญา มาตรการต่างๆ เช่น การล็อกอตัรา
แลกเปล่ียนท่ีเป็นประโยชน์ต่อเรา และการท างาน
ร่วมกบัลูกคา้หรือซพัพลายเออร์เพื่อคน้หารูปแบบ
ธุรกรรมท่ีจดัการกบัอุปสรรคทางการคา้ 

ผูจ้ดัการแผนก
บริหารการผลิต 

การวางแผนการเงินท่ีแขง็แกร่งเพื่อรับมือกบั
ผลกระทบของความผนัผวนเศรษฐกิจ 

หวัหนา้ส่วน
การผลิต 

เขา้ร่วมในกลุ่มอุตสาหกรรมหรือองคก์รท่ีสามารถ
มีส่วนร่วมในการสร้างหรือแกไ้ขนโยบายการคา้
และเศรษฐกิจ 

หวัหนา้ส่วน
ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

การมีความสัมพนัธ์ท่ีแขง็แกร่งกบัพนัธมิตรทาง
การคา้สามารถช่วยในการรับมือกบัความผนัผวน
ของตลาด 

พนกังานแผนก
บริหารการผลิต 

พฒันาความรู้และทกัษะของทีมงานใหส้ามารถ
รับมือกบัการเปล่ียนแปลงต่าง ๆ ได ้
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ตารางท่ี 26 (ต่อ) 
 

ปัจจัยเส่ียง กลุ่มตัวอย่าง แนวทางการจัดการความเส่ียง 

 ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ ไม่พึ่งพาตลาดเดียวหรือประเทศเดียวในการ
จ าหน่ายสินคา้หรือการจดัซ้ือวตัถุดิบ 

9. การผนัผวนของ
ราคาวตัถุดิบในการ
จดัซ้ือ (ระดบั 
ความเส่ียงสูง) 

ผูจ้ดัการแผนก
การผลิต 

ส าหรับราคาวตัถุดิบเพิ่มข้ึน ซพัพลายเออร์ตอ้ง
สามารถเปรียบเทียบราคาท่ีผนัผวนกบัตลาดได ้
พิสูจน์ไดถึ้งสาเหตุของการผนัผวนของราคา หาก
ราคาโดยรวมอุตสาหกรรมเพิ่มข้ึน แนวโนม้ราคา
วตัถุดิบสามารถตดัสินไดจ้ากการจบัคู่สินคา้คงคลงั
และค าสั่งซ้ือ จึงเป็นการยนืยนัวา่ เพื่อเพิ่มหรือลด
สินคา้คงคลงัของวตัถุดิบภายใตเ้ง่ือนไขราคาท่ี
สามารถซ้ือขายไดใ้นปัจจุบนั เราควรด าเนินการ
เชิงรุกหรือส่ือสารกบัลูกคา้เพื่อเพิ่มราคาขาย
ผลิตภณัฑใ์หท้นัเวลาเพื่อลดความเส่ียงดา้นตน้ทุน
จากราคาวตัถุดิบท่ีสูงข้ึน และส่งผลต่อราคาขายไป
ยงัลูกคา้ 

ผูจ้ดัการแผนก
บริหารการผลิต 

สร้างความสัมพนัธ์ท่ีดีกบัซพัพลายเออร์เพื่อ
รับประกนัวา่จะไดรั้บวตัถุดิบในราคาท่ีเหมาะสม
และมีคุณภาพ 

หวัหนา้ส่วน
การผลิต 

ติดตามและวเิคราะห์ตลาดวตัถุดิบอยา่งสม ่าเสมอ 
เพื่อท าความเขา้ใจแนวโนม้และปัจจยัท่ีอาจส่งผล
ต่อราคาวตัถุดิบ 

หวัหนา้ส่วน
ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

วางแผนและตั้งงบประมาณท่ีค านึงถึงความเส่ียง
จากราคาวตัถุดิบท่ีอาจเปล่ียนแปลงไป 

พนกังานแผนก
บริหารการผลิต 

หาแหล่งจดัซ้ือท่ีหลากหลายเพื่อลดความเส่ียงจาก
การพึ่งพิงผูข้ายเพียงไม่ก่ีรายท่ีอาจมีปัญหาเร่ือง
ราคา 
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ตารางท่ี 26 (ต่อ) 
 

ปัจจัยเส่ียง กลุ่มตัวอย่าง แนวทางการจัดการความเส่ียง 
 ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ ท าสัญญาซ้ือขายล่วงหนา้เพื่อล็อคราคาวตัถุดิบท่ี

คาดวา่จะใชใ้นอนาคต เพื่อป้องกนัการ
เปล่ียนแปลงของราคาท่ีอาจเกิดข้ึน 

10. การก าหนดกลยทุธ์
ดา้นการผลิตไม่ชดัเจน 
(ระดบัความเส่ียงสูง) 

ผูจ้ดัการแผนก
การผลิต 

ท าการศึกษาและวจิยัตลาดเพื่อใหเ้ขา้ใจแนวโนม้
และความตอ้งการของตลาด รวมถึงการปรับ 
กลยทุธ์การผลิตใหต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้
และตลาด 

ผูจ้ดัการแผนก
บริหารการผลิต 

ส่งเสริมการระดมความคิดและการมีส่วนร่วมของ
พนกังานในทุกระดบั เพื่อให้ไดมุ้มมองและแนวคิด
ท่ีหลากหลาย และเพิ่มความชดัเจนในการก าหนด
กลยทุธ์ 

หวัหนา้ส่วน
การผลิต 

ท าการประเมินและวางแผนในระยะยาวเพื่อให้
มองเห็นแนวโนม้และปัจจยัท่ีอาจส่งผลกระทบต่อ
การผลิตในอนาคต รวมถึงการจดัท าแผนส ารอง
เพื่อรับมือกบัสถานการณ์ท่ีไม่คาดคิด 

หวัหนา้ส่วน
ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

ตอ้งมีการประเมินและปรับปรุงกลยทุธ์ให้
เหมาะสมกบัสถานการณ์ปัจจุบนั เพื่อลดความเส่ียง
เร่ืองความไม่ชดัเจนในการผลิต 

พนกังานแผนก
บริหารการผลิต 

ปรึกษาผูเ้ช่ียวชาญในดา้นการผลิตและกลยทุธ์เพื่อ
ขอค าแนะน าและแนวทางท่ีเหมาะสม รวมถึงการ
เรียนรู้จากประสบการณ์ท่ีผา่นมาเพื่อปรับปรุงและ
พฒันากลยทุธ์ท่ีมีอยูใ่หดี้ยิง่ข้ึน 

ผูจ้ดัหาจดัซ้ือ ติดตามและประเมินผลของการด าเนินการตามกล
ยทุธ์ท่ีก าหนดไว ้อยา่งต่อเน่ือง เพื่อใหส้ามารถ
ปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดท้นัที 
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บทที ่5  
สรุปผล อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาวจิยัเร่ือง “การวเิคราะห์ปัจจยัเส่ียงในการวางแผนการผลิตแท่งซีเมนต ์       
คาร์ไบด ์ของบริษทักรณีศึกษาผูผ้ลิตซีเมนตค์าร์ไบดแ์ห่งหน่ึง ในนิคมอุตสาหกรรมเหมราช 
อีสเทิร์นซีบอร์ด จงัหวดัชลบุรี” โดยด าเนินการเก็บขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่งผูเ้ก่ียวขอ้งในการวาง
แผนการผลิตบริษทักรณีศึกษาจ านวน 6 คน ไดแ้ก่ ผูจ้ดัการแผนกการผลิต ผูจ้ดัการแผนกบริหาร
การผลิต หวัหนา้ส่วนการผลิต หวัหนา้ส่วนฝ่ายซ่อมบ ารุง พนกังานแผนกบริหารการผลิต และผู ้
จดัหาจดัซ้ือ ประกอบดว้ยการทบทวนวรรณกรรม (Review data) ศึกษาขอ้มูลปัจจยัเส่ียงในการวาง
แผนการผลิต จากสรุปรายงานการผลด าเนินงานของบริษทัในโครงการระยะท่ี 1 และแนวคิดทฤษฎี
ท่ีเก่ียวขอ้ง เป็นขั้นตอนท่ี 1 จากนั้นจึงจดัประชุมโฟกสักลุ่ม (Focus group) ประชุมกบักลุ่มตวัอยา่ง
แบบเจาะจง (Purposive sampling) และน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าแบบประเมิน และด าเนินการประเมิน
โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) และความรุนแรงของผลกระทบจากเหตุการณ์ความเส่ียง 
(Impact) รวมถึงจดัล าดบัความเส่ียง เป็นขั้นตอนท่ี 2 และในขั้นตอนสุดทา้ยด าเนินการจดัประชุม
โฟกสักลุ่ม (Focus group) กบักลุ่มตวัอยา่ง เพื่อหาแนวทางการจดัการ ควบคุมความเส่ียง อภิปราย
ผล และสรุปผล มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 

สรุปผลการวจิัย 
 ผลการประเมินโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) ความรุนแรงของผลกระทบจาก
เหตุการณ์ความเส่ียง (Impact) และแนวทางการจดัการและควบคุมความเส่ียง โดยเรียงตามระดบั 
ค่าความเส่ียงท่ียอมรับไม่ได ้ตอ้งปรับปรุงโดยเร่งด่วน และความเส่ียงท่ีตอ้งด าเนินการเฝ้าระวงั 
ดงัตารางท่ี 26 
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ตารางท่ี 27 แนวทางการจดัการและควบคุมความเส่ียง 
 

ปัจจัยเส่ียง 
ค่า

ความ
เส่ียง 

มาตรการ
ควบคุม 

แนวทางการควบคุมความเส่ียง 

1. การยนืยนั
ค าสั่งซ้ือของ
ลูกคา้มีการ
เปล่ียนแปลง 

23 ปรับปรุง
เร่งด่วน 

ใชร้ะบบการยนืยนัค าสั่งซ้ือท่ีสามารถตรวจสอบความ
ถูกตอ้งของการสั่งซ้ือได ้ก าหนดเง่ือนไขในการรับค า
สั่งซ้ือล่วงหนา้อยา่งชดัเจน  และจดัท าแผนส ารองกรณีมี
การเปล่ียนแปลงค าสั่งซ้ือกะทนัหนัโดยใชข้อ้มูลจาก
ประวติัค าสั่งซ้ือในการพยากรณ์ เพื่อใหส้ามารถวาง
แผนการผลิตใหเ้พียงพอต่อค าสั่งซ้ือ และแกปั้ญหาสินคา้ท่ี
ผลิตแลว้ถูกยกเลิกไดอ้ยา่งเหมาะสม 

2. พิธีการดา้น
ศุลกากรล่าชา้ 

20 ปรับปรุง
เร่งด่วน 

ศึกษา และรวบรวมขอ้มูลปัจจุบนัในเร่ืองขั้นตอนการ
น าเขา้ส่งออกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการด าเนินการดา้นศุลกากร
อยา่งแม่นย  า  เพื่อวางแผนเร่ืองระยะเวลาการผลิต การ
ด าเนินการทางดา้นเอกสารไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ และ
สามารถส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ไดท้นัเวลา 

3. สภาพ
อากาศท่ี
แปรปรวน 
ส่งผลต่อการ
ขนส่งการผลิต
และการส่งต่อ
ใหลู้กคา้ 

20 ปรับปรุง
เร่งด่วน 

ก าหนดใหมี้ผูรั้บผดิชอบติดตามสถานการณ์สภาพอากาศ
ท่ีจะส่งผลต่อการขนส่ง ด าเนินการรายงาน ประเมิน
สถานการณ์ เพื่อน ามาใชว้างแผนการขนส่งและเตรียม
วตัถุดิบคงคลงัใหเ้พียงพอต่อการผลิตในช่วงนั้น ๆ ได้
อยา่งเหมาะสม 

4. ซพัพลาย
เออร์ไม่ปฏิบติั
ตาม
ขอ้ก าหนด
และเง่ือนไข 

19 ด าเนินกา
รเฝ้าระวงั 

เร่ิมจากคดักรองซพัพลายเออร์ท่ีน่าเช่ือถือ และมี
ความสัมพนัธ์อนัดีกบับริษทั สามารถเจรจาต่อรองและ
ด าเนินการไดต้ามเง่ือนไขขอ้ตกลงท่ีก าหนด มีการ
ประเมินและติดตามผลการด าเนินงานอยา่งต่อเน่ือง 
เพื่อใหมี้ฐานขอ้มูลซพัพลายเออร์ท่ีมีคุณภาพอยูเ่สมอ 
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ตารางท่ี 27 (ต่อ) 
 

ปัจจัยเส่ียง 
ค่า

ความ
เส่ียง 

มาตรการ
ควบคุม 

แนวทางการควบคุมความเส่ียง 

5. การจดัซ้ือ
สินคา้ไม่มี
คุณภาพ 

18 ด าเนินการ
เฝ้าระวงั 

สร้างมาตรฐานคุณภาพสินคา้ท่ีสั่งซ้ือใหช้ดัเจนและ
ก าหนดกระบวนการตรวจสอบวสัดุอยา่งเขม้งวด 
ฝึกอบรมพนกังานใหมี้ความขา้ใจและมีทกัษะในการ
ตรวจสอบคุณภาพสินคา้ รวมถึงคดัเลือกซพัพลายเออร์ท่ี
น่าเช่ือถือในการสั่งซ้ือ เพื่อรักษาคุณภาพสินคา้และ
วตัถุดิบท่ีน ามาใช้ 

6. การจดัส่ง
สินคา้จาก
บริษทัขนส่ง
ไปยงัลูกคา้
เกิดความ
ล่าชา้ 

18 ด าเนินการ
เฝ้าระวงั 

จดัท าแผนส ารองในการเพิ่มช่องทางการขนส่งสินคา้ท่ี
หลากหลาย ทั้งทางน ้า ทางอากาศ และอ่ืนๆ เพื่อวาง
แผนการขนส่งท่ีเหมาะสมกบัความเร่งด่วน และตาม
ก าหนดเวลานดัรับสินคา้ มีการตรวจสอบสถานะ การ
จดัส่งและส่ือสารกบัลูกคา้ใหรั้บทราบขอ้มูลอยา่งต่อเน่ือง 

7. เคร่ืองจกัร
ช ารุดไม่
พร้อมใชผ้ลิต 

17 ด าเนินการ
เฝ้าระวงั 

ก าหนดใหมี้แผนการตรวจ ประเมินการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรอยา่งสม ่าเสมอ เพื่อไม่ใหเ้กิดปัญหาการผลิตท่ี
หยดุชะงกักะทนัหนั และจดัฝึกอบรมใหพ้นกังานรู้ถึง
วธีิใชง้านและการดูแลเคร่ืองจกัรเพื่อการใชง้านท่ีมี
ประสิทธิภาพและป้องกนัการช ารุดก่อนเวลาอนัเหมาะสม 

8. ความผนั
ผวนของ
เศรษฐกิจและ
นโยบาย
ทางการคา้ 

16 ด าเนินการ
เฝ้าระวงั 

วางแผนเร่ืองค่าเงิน อตัราแลกเปล่ียน โดยวางแผน
ด าเนินการไวล่้วงหนา้ และสร้างความร่วมมือกบัพนัธมิตร
ทางการคา้ในวงกวา้ง เนน้ความหลากหลายของบริษทัคู่คา้ 
เพื่อไม่ใหเ้กิดการพึ่งพาตลาดเดียว ลดความเส่ียงทางดา้น
การเงินและการผกูขาดทางการคา้ท่ีเกิดผลกระทบจาก
นโยบายและเศรษฐกิจ 
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ตารางท่ี 27 (ต่อ) 
 

ปัจจัยเส่ียง 
ค่า

ความ
เส่ียง 

มาตรการ
ควบคุม 

แนวทางการควบคุมความเส่ียง 

9. การผนัผวน
ของราคา
วตัถุดิบใน
การจดัซ้ือ 

15 ด าเนินการ
เฝ้าระวงั 

ติดตามและวเิคราะห์ตลาดวตัถุดิบอยา่งสม ่าเสมอเพื่อน า
ขอ้มูลมาพยากรณ์แนวโนม้ของราคา และสามารถใชว้าง
แผนการจดัซ้ือไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ทั้งในเร่ืองแหล่ง
การสั่งซ้ือท่ีดีและการก าหนดงบประมาณไดอ้ยา่ง
เหมาะสม สอดคลอ้งกบัความผนัผวนของราคาท่ีเกิดข้ึน 

10. การ
ก าหนดกล
ยทุธ์ดา้นการ
ผลิตไม่ชดัเจน 

15 ด าเนินการ
เฝ้าระวงั 

ควรมีการติดตามและประเมินผลการด าเนินการตามกล
ยทุธ์อยา่งต่อเน่ือง จากการระดมความเห็นผูเ้ก่ียวขอ้ง 
เพื่อให้รู้ถึงปัญหา อุปสรรค และน ามาปรับกลยทุธ์ให้
เหมาะสมกบัสถานการณ์อยูเ่สมอ 

 
 จากตารางท่ี 27 การจดัล าดบัความเส่ียงโดยแบ่งตามระดบัความเส่ียง พบปัจจยัเส่ียงท่ี
ยอมรับไม่ได ้ตอ้งปรับปรุงโดยเร่งด่วน ระดบัความเส่ียงสูงมาก มีค่าระหวา่ง  20 -25 จ านวน 3 
ปัจจยั และปัจจยัเส่ียงท่ีตอ้งด าเนินการเฝ้าระวงั  ระดบัความเส่ียงสูง มีค่าระหวา่ง 10-19 จ านวน 7 
ปัจจยั รวมทั้งส้ิน 10 ปัจจยั โดยเรียงจากค่าความเส่ียงมากไปนอ้ย ไดแ้ก่ (1) การยนืยนัค าสั่งซ้ือของ
ลูกคา้มีการเปล่ียนแปลง (2) พิธีการดา้นศุลกากรล่าชา้ (3) สภาพอากาศท่ีแปรปรวน ส่งผลต่อการ
ขนส่งการผลิตและการส่งต่อใหลู้กคา้ (4) ซพัพลายเออร์ไม่ปฏิบติัตามขอ้ก าหนดและเง่ือนไข              
(5) การจดัซ้ือสินคา้ไม่มีคุณภาพ (6) จดัส่งสินคา้จากบริษทัขนส่งไปยงัลูกคา้เกิดความล่าชา้                 
(7) เคร่ืองจกัรช ารุดไม่พร้อมใชผ้ลิต (8) ความผนัผวนของเศรษฐกิจและนโยบายทางการคา้   
(9) การผนัผวนของราคาวตัถุดิบในการจดัซ้ือ (10) การก าหนดกลยทุธ์ดา้นการผลิตไม่ชดัเจน 
  แสดงใหเ้ห็นวา่ปัจจยัเส่ียงท่ียอมรับไม่ไดต้อ้งแกไ้ขโดยเร่งด่วน จ านวน 3 ปัจจยั ไดแ้ก่  
(1) ปัจจยัการยืนยนัค าสั่งซ้ือของลูกคา้มีการเปล่ียนแปลง มีสาเหตุมาจากลูกคา้มีความจ าเป็นตอ้งใช้
สินคา้เร่งด่วนในขณะท่ีสั่งผลิตตามจ านวนไปแลว้ จึงมีการเปล่ียนแปลงค าสั่งซ้ือกะทนัหนัซ่ึงส่งผล
กระทบต่อการวางแผนการผลิต (2) พิธีการดา้นศุลกากรล่าชา้ มีสาเหตุมาจากกรณีเร่งด่วนท่ีตอ้ง
ขนส่งสินคา้ พนกังานจึงท างานดว้ยความเร่งรีบ ไม่มีการเตรียมการล่วงหนา้ เตรียมเอกสารไม่
ครบถว้น ขาดเอกสารท่ีจ าเป็นตามท่ีศุลกากรก าหนด หากไม่มีการติดตามกบัศุลกากร กระบวนการ
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ตรวจสอบและอนุมติัจะเกิดความล่าชา้ข้ึน ส่งผลต่อการส่งมอบและวตัถุดิบท่ีจ าเป็นตอ้งใชใ้นการ
ผลิตท่ีล่าชา้ และ (3) ปัจจยัสภาพอากาศท่ีแปรปรวน ส่งผลต่อการขนส่ง การผลิต มีสาเหตุมาจาก
การขนส่งหลกัของบริษทัเป็นการขนส่งทางทะเล ในช่วงมรสุมท าใหก้ารขนส่งสินคา้ไปยงัลูกคา้ไม่
เป็นไปตามท่ีก าหนด และยงัส่งผลต่อการขนส่งวตัถุดิบท่ีสั่งมาใชใ้นการผลิตเกิดความล่าชา้ดว้ย
เช่นกนั จากปัจจยัความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนพบแนวทางการควบคุมความเส่ียงจากการเตรียมความพร้อม
ภายในองคก์ร ประกอบดว้ย การรวบรวมขอ้มูล ติดตาม ประมวลผล มีการวเิคราะห์อยา่งต่อเน่ือง 
เพื่อใชใ้นการวางแผนรับมือความเส่ียง และแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ มีการก าหนด
มาตรฐานการจดัซ้ือวตัถุดิบท่ีมีคุณภาพอยา่งชดัเจน อพัเดตความรู้ดา้นศุลกากรท่ีทนัสมยั และ
ฝึกอบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจในการท างานท่ีเก่ียวขอ้งใหส้ามารถด าเนินงานไดแ้มใ้น
กรณีท่ีมีภาวะคุกคามจากความเส่ียง  
 ในส่วนของแนวทางควบคุมความเส่ียงตอ้งเฝ้าระวงั  จ  านวน 7 ปัจจยั ไดแ้ก่ (1) ปัจจยัซพั
พลายเออร์ไม่ปฏิบติัตามขอ้ก าหนดและเง่ือนไข มีสาเหตุมาจากการขาดการส่ือสารท่ีมีประสิทธิภาพ
ระหวา่งบริษทัและซพัพลายเออร์ เพราะวา่ซพัพลายเออร์บางบริษทัเป็นรายใหม่ท่ีเพิ่งเขา้มาท าให้
เกิดความเขา้ใจผดิหรือการขาดความรู้เก่ียวกบัขอ้ก าหนดและเง่ือนไข ส่งผลใหเ้กิดการผดิพลาดใน
การส่งสินคา้ (2) ปัจจยัการจดัซ้ือสินคา้ไม่มีคุณภาพ มีสาเหตุมาจากบริษทัมีซพัพลายเออร์เจา้ใหม่
อยูเ่สมอ ในกรณีท่ีมีการสั่งซ้ือเร่งด่วนจ าเป็นตอ้งหาวตัถุดิบใหท้นัจึงไม่มีมาตรการท่ีชดัเจนในการ
ตรวจสอบคุณภาพ ขาดการตรวจสอบคุณภาพท่ีเหมาะสม ส่งผลกระทบท าใหก้ารผลิตตอ้งมีการ
ล่าชา้ (3) ปัจจยัการจดัส่งสินคา้จากบริษทัขนส่งไปยงัลูกคา้เกิดความล่าชา้ มีสาเหตุมาจากปัญหา
เร่ืองสภาพอากาศท่ีแปรปรวนช่วงมรสุม ส่งผลต่อการขนส่งหลกัของบริษทัคือการขนส่งทางทะเล
เกิดความล่าชา้ ผลกระทบน้ีท าใหลู้กคา้ไม่ไดรั้บสินคา้ตามก าหนดเวลา (4) ปัจจยัเคร่ืองจกัรช ารุดไม่
พร้อมใชผ้ลิต มีสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตใชง้านเตม็ประสิทธิภาพและใชง้าน
ตลอดเวลา  ท าใหเ้คร่ืองจกัรไม่ไดพ้กั เกิดการช ารุด และไม่มีการซ่อมบ ารุงตามเวลาท่ีก าหนด ถึง
เวลาฉุกเฉินจึงไม่มีเคร่ืองจกัรส ารองท่ีพร้อมใชผ้ลิต (5) ปัจจยัการผนัผวนของราคาวตัถุดิบในการ
จดัซ้ือ มีสาเหตุมาจากการเปล่ียนแปลงของเศรษฐกิจ ท าใหร้าคาวตัถุดิบเปล่ียนแปลง ไม่ไดอ้พัเดท
ราคาตลาด เวลาสั่งซ้ือจึงไม่ไดร้าคามาใชใ้นการค านวณตน้ทุนท่ีถูกตอ้ง ท าใหบ้ริษทัตอ้งรับความ
เส่ียงเร่ืองตน้ทุนเพราะมีการตกลงราคากบัลูกคา้ไปแลว้ (6) ปัจจยัความผนัผวนของเศรษฐกิจและ
นโยบายทางการคา้ มีสาเหตุมาจากการเปล่ียนแปลงทางเศรษฐกิจท่ีส่งผลต่ออตัรา ค่าเงิน ท าใหก้าร
แลกเปล่ียนอตัราเงินระหวา่งประเทศมีความผนัผวน ไดค้่าเงินท่ีแพงกวา่ปกติในช่วงเวลาท่ีจ าเป็น 
ส่งผลกระทบต่อการค านวณตน้ทุนการผลิตและการคา้ขายของบริษทั และ (7) ปัจจยัการก าหนดกล
ยทุธ์ดา้นการผลิตไม่ชดัเจน มีสาเหตุมาจากบริษทัมีการทบทวนและปรับปรุงกลยทุธ์การผลิตเพียง
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ไตรมาสละ 1 คร้ัง ซ่ึงเป็นการประเมินผลและติดตามผลการด าเนินงานท่ีไม่มากพอต่อการ
เปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน ท าใหไ้ม่ทราบถึงปัญหาหรือความไม่ชดัเจนในกลยทุธ์ท่ีก าหนดไว ้จากปัจจยั
ความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนพบแนวทางการควบคุมความเส่ียงจากการเตรียมความพร้อมภายในองคก์ร 
ประกอบดว้ย ติดตาม ประเมินผลกลยทุธ์อยา่งสม ่าเสมอ จดัหาซพัพลายเออร์ท่ีน่าเช่ือถือและมี
คุณภาพ จดัท าขอ้ตกลงการซ้ือขายท่ีชดัเจน ก าหนดมาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพสินคา้  
ติดตามสถานการณ์สภาวะเศรษฐกิจ และวเิคราะห์ตลาดอยูเ่สมอ เพื่อลดความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึน จาก
การวางแผนท่ีรัดกุม มีแผนรองรับความเส่ียง และจดัฝึกอบรมใหพ้นกังานเขา้ใจถึงขั้นตอน 
กระบวนการ และวธีิการแกไ้ขปัญหา ใหเ้ป็นไปในทิศทางเดียวกนั 
 

อภิปรายผลการวจิัย 
 การศึกษาปัจจยัเส่ียงท่ีส่งผลต่อการวางแผนการผลิตแท่งซีเมนตค์าร์ไบดข์องบริษทั
กรณีศึกษา พบปัจจยัเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนจากการสังเคราะห์ขอ้มูลงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งดา้นการวาง
แผนการผลิตและซพัพลายเชน จากนั้นน าปัจจยัท่ีไดม้าท าการสนทนากลุ่ม (Focus group) กบักลุ่ม
ตวัอยา่งท่ีมีความเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการวางแผนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา จึงท าใหบ้ริษทั
กรณีศึกษาสามารถระบุความเส่ียงท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนไดอ้ยา่งครอบคลุมและครบถว้น ซ่ึง
ประกอบดว้ยปัจจยัเส่ียงภายในองคก์รท่ีเกิดจากกระบวนการท างานดา้นการวางแผนการผลิต ดา้น
ซพัพลายเชน และปัจจยัภายนอกท่ีเกิดจากสภาวะเศรษฐกิจ สภาพอากาศ ท่ีมีผลต่อธุรกิจโดยตรง 
 จากการศึกษาพบวา่ปัจจยัเส่ียงท่ีบริษทักรณีศึกษาควรใหค้วามส าคญัอยา่งใกลชิ้ด ปัจจยั
เส่ียงระดบัสูงมาก ท่ียอมรับไม่ได ้คือ ปัจจยัเส่ียงดา้นการวางแผน (Plan) การยนืยนัค าสั่งซ้ือของ
ลูกคา้มีการเปล่ียนแปลง เน่ืองจากลูกคา้มีความจ าเป็นตอ้งใชสิ้นคา้เร่งด่วนในขณะท่ีสั่งผลิตตาม
จ านวนไปแลว้ จึงมีการเปล่ียนแปลงค าสั่งซ้ือกะทนัหนัซ่ึงส่งผลกระทบต่อการวางแผนการผลิต มี
แนวทางในการควบคุมความเส่ียงโดยใชร้ะบบการยนืยนัค าสั่งซ้ือท่ีสามารถตรวจสอบความถูกตอ้ง
ของการสั่งซ้ือได ้ก าหนดเง่ือนไขในการรับค าสั่งซ้ือล่วงหนา้อยา่งชดัเจน  และจดัท าแผนส ารอง
กรณีมีการเปล่ียนแปลงค าสั่งซ้ือกะทนัหนัโดยใชข้อ้มูลจากประวติัค าสั่งซ้ือในการพยากรณ์ เพื่อให้
สามารถวางแผนการผลิตใหเ้พียงพอต่อค าสั่งซ้ือ และแกปั้ญหาสินคา้ท่ีผลิตแลว้ถูกยกเลิกไดอ้ยา่ง
เหมาะสม ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ แววมยรุา ค าสุข (2561) ไดศึ้กษาการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อ
ความเส่ียงในโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยานยนตไ์ทย พบวา่แนวทางการควบคุมความเส่ียงกรณี
การเปล่ียนแปลงในอุปสงคข์องลูกคา้ ตอ้งมีมีการพยากรณ์ท่ีแม่นย  า และการวางแผนท่ีมี
ประสิทธิภาพ รวมถึงคอยตรวจสอบอุปสงคข์องลูกคา้ เพื่อใหท้นัต่อการเปล่ียนแปลงอุปสงคข์อง
ลูกคา้ และสอดคลอ้งกบังานวจิยัของจุฑาทิพย ์สุรารักษ ์และคณะ (2564) ไดศึ้กษาการประเมิน
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ความเส่ียงของปัจจยัท่ีส่งผลต่อการวางแผนการผลิตในบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต ์พบวา่ แนว
ทางการควบคุมความเส่ียงกรณีท่ีลูกคา้เปล่ียนแปลงค าสั่งซ้ือกะทนัหนั ตอ้งมีการวางแผนเพื่อเตรียม
สินคา้คงคลงัส ารอง (Safety stock) ส าหรับช้ินส่วนบางประเภทจากยอดการสั่งซ้ือท่ีผา่นมา และ
กรณีท่ีค าสั่งซ้ือจริงของลูกคา้มีความผนัผวน (Actual purchasing order) องคก์รตอ้งจดัท าการสรุป
ยอดการสั่งซ้ือของลูกคา้ จ  าแนกเป็นรายบริษทัเพื่อตรวจสอบช่วงเวลาท่ีลูกคา้สั่งสินคา้มากหรือนอ้ย
ผดิปกติ เพื่อจดัเตรียมสินคา้คงคลงัของช้ินส่วนใหส้ามารถผลิตไดท้นัและเพียงพอต่อความตอ้งการ 
 และปัจจยัเส่ียงดา้นการด าเนินงาน (Operation) พิธีการดา้นศุลกากรล่าชา้ เน่ืองจาก
ความเร่งรีบในการขนส่งกะทนัหนั ท าใหเ้ตรียมเอกสารไม่ครบถว้น ขาดเอกสารท่ีจ าเป็นตามท่ี
ศุลกากรก าหนด หากไม่มีการติดตามกบัศุลกากร กระบวนการตรวจสอบและอนุมติัจะเกิดความ
ล่าชา้ข้ึน มีแนวทางในการควบคุมความเส่ียงโดยการศึกษา และรวบรวมขอ้มูลปัจจุบนัในเร่ือง
ขั้นตอนการน าเขา้ส่งออกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการด าเนินการดา้นศุลกากรอยา่งแม่นย  า  เพื่อวางแผนเร่ือง
ระยะเวลาการผลิต ฝึกอบรมพนกังานใหมี้ความเช่ียวชาญและสามารถด าเนินการทางดา้นเอกสารได้
อยา่งมีประสิทธิภาพ สามารถส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ไดท้นัเวลา ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ 
จุฑาทิพย ์สุรารักษ ์และคณะ (2564) ไดศึ้กษาการประเมินความเส่ียงของปัจจยัท่ีส่งผลต่อการวาง
แผนการผลิตในบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต ์พบวา่ การด าเนินการดา้นศุลกากรล่าชา้ มีการ
ตรวจสอบ สอบถาม ติดตาม ไปยงัผูด้  าเนินพิธีการศุลกากร เก่ียวกบัความคืบหนา้ของเอกสาร และ
สถานะของขั้นตอน และเพื่ออพัเดทข่าวสารขอ้ก าหนดทางกฎหมายของกรมศุลกากรในเร่ืองการ
เปล่ียนแปลงของอตัราภาษี 
 นอกจากน้ียงัพบปัจจยัเส่ียงภายนอก  (External)  สภาพอากาศท่ีแปรปรวน เน่ืองจากการ
ขนส่งหลกัของบริษทัเป็นการขนส่งทางทะเล ในช่วงมรสุมท าใหก้ารขนส่งสินคา้ไปยงัลูกคา้ไม่
เป็นไปตามท่ีก าหนด และยงัส่งผลต่อการขนส่งวตัถุดิบท่ีสั่งมาใชใ้นการผลิตเกิดความล่าชา้  
มีแนวทางในการควบคุมความเส่ียงโดยก าหนดใหมี้ผูรั้บผิดชอบติดตามสถานการณ์สภาพอากาศท่ี
จะส่งผลต่อการขนส่ง ด าเนินการรายงาน ประเมินสถานการณ์ เพื่อน ามาใชว้างแผนการขนส่งและ
เตรียมวตัถุดิบคงคลงัใหเ้พียงพอต่อการผลิตในช่วงนั้น ๆ ไดอ้ยา่งเหมาะสม ซ่ึงสอดคลอ้งกบั
งานวจิยัของ เฉลิมพล พุม่พวง และฐิติมา วงศอิ์นตา (2562) ไดศึ้กษาการวเิคราะห์ปัจจยัเส่ียงในโซ่
อุปทานปลาสวยงามของจงัหวดัราชบุรี พบวา่แนวทางการควบคุมความเส่ียงเร่ือง การจดัการความ
เส่ียงจากสภาพอากาศ ท าไดโ้ดยผูท่ี้มีส่วนร่วมในโซ่อุปทานควรติดตามข่าวสารการพยากรณ์อากาศ
เพื่อใชว้างแผนการด าเนินงานประจ าวนั ในแง่ของกระบวนการจดัการควรเลือก การเตรียมการ
ขนส่ง ใหเ้หมาะสมกบัสภาพอากาศ 
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ข้อเสนอแนะ  
 1. บริษทักรณีศึกษาควรมีการศึกษาเพิ่มเติมเก่ียวกบัการใชเ้ทคโนโลยใีนการจดัการ 
ความเส่ียง เน่ืองจากระบบการจดัการซพัพลายเชนท่ีทนัสมยั หรือการใช ้AI ในการพยากรณ์ความ
ตอ้งการของลูกคา้ จะสามารถช่วยใหก้ารท างานเป็นไปอยา่งรวดเร็ว ตรวจสอบได ้และมีระบบ 
 2. บริษทักรณีศึกษาควรมีการวเิคราะห์เชิงลึกเก่ียวกบัการจดัการความเส่ียงใน
กระบวนการผลิต โดยการเก็บขอ้มูลจากการด าเนินงานจริง จดัตั้งคณะท างานเพื่อใหมี้ผูรั้บผดิชอบ
อยา่งจริงจงัและเกิดการวิเคราะห์ขอ้มูลอยา่งเป็นรูปธรรม ส าหรับแกปั้ญหาและควบคุมความเส่ียง
ไดท้นัเวลา 
 3. บริษทักรณีศึกษาควรจดัใหมี้การฝึกอบรมพนกังานเกิดความเขา้ใจ และตระหนกัถึง
ความส าคญัในการเป็นส่วนส าคญัของการบริหารจดัการความเส่ียง รู้ถึงผลกระทบจากการ
ด าเนินงาน และรู้วธีิการแกปั้ญหาในส่วนท่ีแต่ละคนรับผิดชอบ 
 

ข้อเสนอแนะเพ่ือการวจิัยคร้ังต่อไป 
 ควรศึกษากลุ่มตวัอยา่งเพิ่มเติมในการจดัการความเส่ียง ไดแ้ก่ พนกังาน ซพัพลายเออร์ 
และลูกคา้ เพื่อความหลากหลายในการน าไปใชป้ระโยชน์ไดจ้ริงในบริษทั 
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