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          1.   วตัถุประสงค์   ( PURPOSE )

 เพ่ือใชเ้ป็นแนวทางส าหรับการวิเคราะห์และประเมินความเส่ียงในระบบบริหารการจดัการดา้นคุณภาพ และ ระบบบริหารการจดัการ

ดา้นส่ิงแวดลอ้ม เพ่ือหาวิธีการจดัการและควบคุมความเส่ียงให้อยูใ่นระดบัท่ีเกิดผลกระทบนอ้ยท่ีสุดหรือในระดบัท่ียอมรับได้

          2.   ขอบเขต   ( SCOPE ) 

ระเบียบปฏิบติัฉบบัน้ี ครอบคลุมถึงการวิเคราะห์ และประเมิน ความเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบบริหารการจดัการดา้นคุณภาพ และ ระบบ

บริหารการจดัการส่ิงแวดลอ้มของบริษทั  xxxxxxxxx   จ  ากดั ซ่ึงรวมถึงการควบคุม ก าจดั หรือ ลดความเส่ียง  ในทุกล าดบัความเส่ียง

ท่ีเก่ียวขอ้งกบับริษทั

          3.   ค าจ ากดัความ   ( DEFINITION ) 

3.1 ความเส่ียง (Risk)  หมายถึง    ผลกระทบของความไม่แน่นอนต่อผลลพัธ์ท่ีคาดหวงั หรือ เป้าหมายท่ีก าหนดข้ึน

       ซ่ึงผลกระทบต่อผลลพัธ์พิจาณาทั้ง ในดา้นลบ  (Negative)   และ ดา้นบวก ( Positive ) โดย ความเส่ียงในดา้นลบ  คือ  ความเส่ียง 

        ( Risk ) และ ความเส่ียงในดา้นบวก  คือ โอกาส  (Opportunity )

3.2 โอกาสท่ีจะเกิด (Likelihood)   หมายถึง การพิจารณาว่าปัจจยัเส่ียงท่ีไดเ้รียงล าดบัความส าคญัไวแ้ลว้ มีโอกาสท่ีจะเกิดปัจจยัเส่ียงนั้น

        ในระดบันอ้ยมาก นอ้ย ปานกลาง สูง

3.3 ผลกระทบ(Impact)  หมายถึง การน าปัจจยัเส่ียงแต่ละปัจจยัมาพิจารณาถึงความส าคญัว่า หากเกิดข้ึนแลว้มีผลกระทบต่อหน่วยงาน

      มากนอ้ยแค่ไหนโดยอาจวดัเป็นระดบันอ้ย ปานกลาง สูง

3.4 การมองเชิงกระบวนการ (Process Approach) หมายถึง การพิจาณา องคป์ระกอบ  และ การมีปฏิสมัพนัธ์ ในกระบวนการท่ีสนใจ

     โดยการ พิจารณา ถึง ปัจจยัป้อนเขา้ ( Input ) ,  ปัจจยัออก หรือ ผลลพัธ์ (Output ) และองคป์ระกอบท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น 

     วตัถุดิบ (Material : Input ) , คน (Man)  , เคร่ืองจกัร /อุปกรณ์ (Machine ) , วิธีการ (Method ) , การวดัผล ( Measurement )

3.5 การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ( FMEA :  Failure Mode and Effect Analysis)  หมายถึง  การพิจาณาถึงขอ้บกพร่องท่ีมี

      โอกาสจะเกิดข้ึน และ มีผลกระทบต่อเป้าหมายหรือส่ิงท่ีคาดหวงัไว ้เพ่ือ น ามาซ่ึงการก าหนดวิธีการแกไ้ขและ ป้องไม่ให้ขอ้บกพร่อง

      เกิดข้ึน หรือ ลดผลกระทบจากขอ้บกพร่องนั้น

          4.   ผู้มอี านาจและผู้รับผิดชอบ   ( AUTHORITY AND RESPONSIBILITY )

 4.1 ทีมผูบ้ริหาร (Management Team ) มีหนา้ท่ี วิเคราะห์ และ ประเมินความส่ียงต่อองคก์ร (ธุรกิจ) และ ความส่ียงต่อความตอ้งการของ

ผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสีย รวมถึง การหาวิธีในการจดัการกบัความเส่ียงนั้น ให้เกิดผลกระทบนอ้ยท่ีสุด หรือในระดบัท่ียอมรับได้

4.2 ผูจ้ดัการฝ่ายในแต่ละส่วนงาน หรือ ผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย  มีหนา้ท่ีวิเคราะห์ และ ประเมิน ความเส่ียงท่ีส่งผลต่อวตัถุประสงคแ์ละ 

เป้าหมายของบริษทั  (KPI)  รวมถึง การหาวิธีในการจดัการกบัความเส่ียงนั้น ให้เกิดผลกระทบนอ้ยท่ีสุด หรือในระดบัท่ียอมรับได ้เพ่ือ

น าไปสู่ผลท่ีไดต้ั้งไว้
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4.3 ตวัแทนฝ่ายบริหาร (MR)  มีหนา้ท่ี ติดตามการด าเนินการและประเมินผลจากการด าเนินการการควบคุมความเส่ียง และ จดัท ารายงาน

สรุป ในการประชุม Management Review

4.4  ผูจ้ดัการฝ่ายในแต่ละส่วนงาน หรือ ผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย  มีหนา้ท่ีวิเคราะห์และประเมินความเส่ียงในกระบวนการท่ีรับผิดชอบ 

เพ่ือหาทางแกไ้ขและปรับปรุง กระบวนการให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน น าไปสู่ผลท่ีไดต้ั้งไวแ้ละการพฒันากระบวนการนั้นๆ  

4.5 ตวัแทนต่อละฝ่านงาน (Core Team ) มีหนา้ท่ีวิเคราะห์และประเมินความเส่ียงต่อผลิตภณัฑ ์(คุณภาพ) โดยการประชุมวิเคราะห์และ

จดัท า FMEA  เพ่ือป้องกนัและแกไ้ข ขอ้บกพร่องท่ีกระทบต่อคุณภาพของผลิตภณัฑท่ี์ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ

          5.   เอกสารอ้างองิ   ( REFERENCE DOCUMENT )

 - คู่มือคุณภาพ (Quality Manual)

 -  ดชันีช้ีวดัการบริหาร(KPI)  ประจ าปี   ( SD-MA-01 )

 - วตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายดา้นส่ิงแวดลอ้ม ISO 14001  ( SD-MA-02 )

  - ระเบียบปฏิบติัเร่ือง การวิเคราะห์ความผิดพลาดและผลกระทบกระบวนการ  PFMEA  (PC-QA-08)

  - ระเบียบปฏิบติัเร่ือง การช้ีบ่งและประเมินลกัษณะปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม ( PC-MA-05)

          6.   ทรัพยากร   ( RESOURCE ) 

 - แบบฟอร์มการประเมินความเส่ียง FM-MA-13

 - แบบฟอร์มแผนการจดัการ (Action Plan)  FM-MA-14

 - แบบฟอร์มการวิเคราะห์กระบวนการ (Process Approach ) FM-MA-16
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          7.   ระเบียบปฏิบัติงาน   ( PROCEDURE ) 

7.1 การจดัล าดบัของการวิเคราะห์และประเมินความเส่ียงขององคก์รพิจารณาความเส่ียงดงัน้ี

7.1.1 ความเส่ียงในระบบบริหารการจดัการดา้นคุณภาพ

 - ความเส่ียงต่อองคก์ร (ธุรกิจ)

 - ความเส่ียงต่อความตอ้งการของผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสีย

 - ความเส่ียงต่อวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย

 - ความเส่ียงในกระบวนการ

 - ความเส่ียงต่อผลิตภณัฑ ์(คุณภาพ)

ซ่ึงการวิเคราห์และประเมินความเส่ียง ในแต่ละประเภทความเส่ียง เราจะพิจารณาเคร่ืองมือในการการวิเคราะห์

และประเมินความเส่ียงและ ผลลพัธ์ของการประเมิน เราจะน าไปพิจารณาดงัต่อไปน้ี

ดา้นบวก (O) ดา้นลบ (R)

X X

X X

X X

X X

- X

ประเภทของความเส่ียง ผลลพัธ์ท่ีไดน้ าไปพิจารณา

 - ความเส่ียงต่อองคก์ร (ธุรกิจ)

 - ความเส่ียงต่อความตอ้งการของ

ผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสีย

 - ความเส่ียงต่อวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย

 - ความเส่ียงในกระบวนการ

 - ความเส่ียงต่อผลิตภณัฑ ์(คุณภาพ)

ก าหนดเป็นนโยบาย และ  วตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย

แผนการด าเนินงาน เพ่ือให้บรรลุความตอ้งการของผูท่ี้มีส่วน

ไดส่้วนเสีย

แผนการด าเนินงานเพ่ือให้บรรลุวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย

แผนการแกไ้ขและปรับปรุง พฒันากระบวนการ 

แผนควบคุมคุณภาพผลิตภณัฑ์

Process Approach
FMEA (S X O X D)

 - ความเส่ียงต่อองคก์ร (ธุรกิจ)

 - ความเส่ียงต่อความตอ้งการของผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสีย

 - ความเส่ียงต่อวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย

 - ความเส่ียงในกระบวนการ

 - ความเส่ียงต่อผลิตภณัฑ ์(คุณภาพ)

การพิจาณาความเส่ียง

SWOT

Risk Assessment  (I X L)

Risk Assessment  (I X L)

Risk Assessment  (I X L)

เคร่ืองมือประเภทของความเส่ียง

1. องคก์ร

2. ผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสีย

3. วตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย

4. กระบวนการ

5. ผลิตภณัฑ ์(คุณภาพ)

ล ำดับควำมเส่ียงท่ีต้องพจิำรณำ (ต่อ)
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แกน  Sitting process Scrap

Defect

การบนัทึกผลการท างาน ( Setup , ขอ้มูลการผลิต)

ประสิทธิภาพการผลิต

Downtime

เวลาในการผลิต

มาตราฐานการปฏิบติังาน (Procudure /PI/WI) การก าหนดเป้าหมายการผลิต

การซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Repair /PM) วิธีการตรวจสอบช้ินงาน

การ Setup เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือในการตรวจสอบ

การควบคุมเคร่ืองจกัร การเฝ้าติดตาม (Monitoring)

ManMachine

Method Mesurement 

Input (Mateial) กระบวนการ (Process) Output

7.1.2 ความเส่ียงในระบบบริหารการจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้ม

 - ความเส่ียงดา้นส่ิงแวดลอ้มต่อองคก์ร (ธุรกิจ)

 - ความเส่ียงต่อความตอ้งการดา้นส่ิงแวดลอ้มของผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสีย

 - ความเส่ียงต่อวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายดา้นส่ิงแวดลอ้ม

 - ความเส่ียงในกระบวนการการจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้ม

 - การช้ีบ่งและประเมินลกัษณะปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม

    ( Environmental Aspect )  

7.1.3 หลกัการพิจาณาการจดัการกบัความเส่ียง

  - การหลีกเล่ียงความเส่ียง ( Avoiding risk )  คือ ความเส่ียงบางอยา่งอาจควบคุมได ้ดว้ยการยกเลิก เป้าหมาย โครงการ

 งานหรือกิจกรรมท่ีมีความเส่ียง

 - การก าจดัแหล่งความเส่ียง (  eliminating the risk sources ) คือ การขจดัความเส่ียงให้หมดไปท่ีแหล่งของความเส่ียงนั้น


  - เปล่ียนโอกาสเกิดหรือผลกระทบ  คือ การจดัการควบคุมความเส่ียง มิใช่การขจดัความเส่ียงให้หมดไป (Obviate)

    แต่ควบคุม (Contain)ทั้งโอกาส และผลกระทบของ
ความเส่ียง ให้อยูใ่นระดบัท่ีรับได้

  - กระจายความเส่ียง หรือคงความเส่ียงไวเ้พ่ือเป็นขอ้มูลในการตดัสินใจ(Share/Transfer) คือ ผอ่งถ่ายให้บุคคลท่ีสาม

     ร่วมรับความเส่ียง ช่น การประกนัภยั

  - การรับความเส่ียงเพ่ือรับโอกาส (Take the  Opportunity) คือ ความเส่ียงบางอยา่งอาจนามาซ่ึงโอกาส

    จดัการ

  -  การยอมรับความเส่ียง
(Tolerate) คือ ยอมรับให้มีความเส่ียงบา้ง เพราะตน้ทุนการจดัการ
ความเส่ียงอาจ

     ไม่คุม้กบัผลประโยชน์ท่ีอาจจะเกิดข้ึน
 หลักกำรพจิำณำกำรจดักำรกับควำมเส่ียง

Avoiding
risk

Take
the 

Oppportunity

การหลีกเล่ียง
ความเส่ียง 

การรับความ
เส่ียงเพื่อรับ
โอกาส

Eliminating
the risk
sources

การก าจดั
แหล่งความ
เส่ียง 

Changing
the likelihood or
consequences in

control level

 เปล่ียนโอกาส
เกิดหรือ
ผลกระทบ ให้
อยูใ่นระดบัท่ี
ควบคุมได้

Sharing the
risk or 

retaining
risk by 

informed
decision

กระจายความเส่ียง 
หรือคงความเส่ียง
ไวเ้พื่อเป็นขอ้มูล
ในการตดัสินใจ

การยอมรับ
ความเส่ียง

Tolerate
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การบนัทึกผลการท างาน ( Setup , ขอ้มูลการผลิต)

ประสิทธิภาพการผลิต

Downtime

เวลาในการผลิต
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การควบคุมเคร่ืองจกัร การเฝ้าติดตาม (Monitoring)

ManMachine

Method Mesurement 

Input (Mateial) กระบวนการ (Process) Output

1. องคก์ร

2. ผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสีย

3. วตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย

4. กระบวนการจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้ม

5.  ลกัษณะปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม
 (Product /Activity/Service)
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7.2.การประเมินความเส่ียงต่อองคก์ร (ธุรกิจ)

7.2.1 ตวัแทนฝ่ายบริหาร (MR) จดัประชุมกบัทีมบริหาร จดัประชุมเพ่ือท าการวิเคราะห์
ความเส่ียงต่อองคก์ร (ธุรกิจ)


และดา้นการบริหารการจดัการส่ิงแวดลอ้ม

7.2.2 ทีมบริหารพิจารณาปัจจยัภายในและภายนอกท่ีมีผลต่อองคก์ร (ธุรกิจ) และดา้นการบริหารการจดัการส่ิงแวดลอ้ม


7.2.3 น าขอ้มูลท่ีไดม้าวิเคราะห์ SWOT  โดยการพิจารณาปัจจยัในน ามา วิเคราะห์จุดแขง็ (S) และ จุดอ่อน(W) และ 

ปัจจยัภายนอกน ามาพิจารณาความโอกาส (O) และอุปสรรค (T)  

โดยตวัอยา่ง ปัจจยัภายใน  ท่ีน ามาพิจาราณา  เช่น คุณค่า วฒันธรรม ความรู้ และสมรรถนะขององคก์ร

และ ตวัอยา่งปัจจยัภายนอก ท่ีน ามาพิจาราณา  เช่น  กฎหมาย เทคโนโลย ีสภาพการแข่งขนั การตลาด วฒันธรรม

สงัคม และ เศรษฐกิจแวดลอ้ม ไม่ว่าทั้งในระดบัโลก  ระดบัชาติ ระดบัภูมิภาค หรือระดบัทอ้งถ่ิน

7.2.4  หลงัจากวิเคราะห์ SWOT แลว้น ามาสรุปในตาราง ตามตวัอยา่ง ดงัน้ี

ตวัอยา่งวิเคราะห์ SWOT ส าหรับ ความเส่ียงต่อองคก์ร (ธุรกิจ) ดา้นบริหารการจดัการดา้นคุณภาพ

ปัจจยัภายใน

จุดแขง็ (S: Strength) จุดอ่อน(W : Weakness) 

1.มีสินคา้และบริการ หลากหลาย 1. ขอ้จ ากดัของเคร่ืองจกัรท่ีมีอยู ่ ( ความเร็ว , ความแม่นย  า)

2.มีสินคา้ท่ีมีคุณภาพมาตราฐานสากล และ ท่ีลูกคา้ก าหนด 2. ทกัษะและความสามารถของบุคคลากร (ทุกระดบั) ยงัตอ้งมี

3.มีความสามารถในการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ การพฒันา

4.เป็นตวัแทนของบริษทัใหญ่ท่ีผลิตสินคา้ ในมาตราฐานสากล 3. มี Lead time การสัง่ซ้ือ Material นานท าให้ตอ้งมีการ Stock 

และ เป็นท่ียอมรับของตลาดหรือ กลุ่มลูกคา้ Material มาก

5.มีความสามารถในการสร้างสินคา้ใหม่ 4. มีปัญหาดา้น การควบคุม Supplier  ( ราคา , คุณภาพ , ความ

รวดเร็วในการสนบัสนุน และการแกไ้ขป ญหา)

5.การมีส่วนร่วมในการพฒันาองคก์รของพนกังานยงันอ้ย

ปัจจยัภายนอก

โอกาส (O : Opportunity) อุปสรรค (T : Theat)  

1. มีฐานลูกคา้เก่า ท่ีเป็นบริษทัใหญ่ ท าให้มีการสัง่ซ้ืออยา่งต่อเน่ือง 1.สภาพเศรษฐกิจของกลุ่มอุตสากรรมท่ีเก่ียวขอ้ง และสภาพสภาพ

2. กลุ่มเป้าหมาย (ลูกคา้) มีจ  านวนมาก เศรษฐกิจประเทศ

3. มีคู่คา้หลายราย ท าให้มีผลิตภณัฑห์ลากหลาย 2.สภาพเศรษฐกิจโลก

4. รัฐบาลมีนโยบายในการส่งเสริมการลงทุน (BOI) และ การขยาย 3.อตัราค่าเงินบาท (การอ่อนตวัของค่าเงิน)

ภาคอตุสากรรม 4. มีคู่แข่งท่ีมีศกัยภาพ และ การแข่งขนัสูง

5. การเขา้ถึงกลุ่มลูกคา้ท าไดง่้าย จากความหลากหลายของสินคา้ 5.ลูกคา้มีความตอ้งมากข้ึน เช่น ดา้นคุณภาพท่ีสูงข้ึน, ราคาท่ีลดลง 

และการสนบัสนุน และอา้งอิง จากกลุ่มลูกคา้เก่า และ ผูผ้ลิตสินคา้ 6. ปัญหาแรงงานหายาก โดยเฉพาะพนกังานระดบัปฏิบติัการ 

(Operator)

ควบคุมได้

Slitting machine (SL1-SL04) จ านวนพนกังาน
ใบมีด ทกัษะความช านาญงานของพนกังาน
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แกน  Sitting process Scrap

Defect

การบนัทึกผลการท างาน ( Setup , ขอ้มูลการผลิต)

ประสิทธิภาพการผลิต

Downtime

เวลาในการผลิต

มาตราฐานการปฏิบติังาน (Procudure /PI/WI) การก าหนดเป้าหมายการผลิต

การซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Repair /PM) วิธีการตรวจสอบช้ินงาน

การ Setup เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือในการตรวจสอบ

การควบคุมเคร่ืองจกัร การเฝ้าติดตาม (Monitoring)

ManMachine

Method Mesurement 

Input (Mateial) กระบวนการ (Process) Output
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ตวัอยา่งวิเคราะห์ SWOT ส าหรับ ความเส่ียงต่อองคก์รดา้นบริหารการจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้ม

 - ปัจจยัภายใน

1.การขนส่งสามารถควบคุมไดเ้อง  และท่ีตั้ง ไม่ไกลจากลูกคา้ 1. โอกาสท่ีจะเปล่ียน Raw Material ท  าไดย้าก เน่ืองจาก
2.มี  Supplier ท่ีดี สามารถ Support  ขอ้มูลเก่ียวกบั Raw ลูกคา้เป็นผูก้  าหนด
 Material ไดแ้ละ มีสินคา้ท่ีทีคุณภาพ 2. การใชว้สัดุต่างๆ ม่ีเก่ียวขอ้งกบัผลิตภณัฑลู์กคา้เป็นผูก้  าหนด

3. มีการสนบัสนุนการจดัการพลงังาน (Energy management ) เช่น  แกนพลาสติก

โดยผูบ้ริหาร 3. การก าจดัขยะ  ไม่สามารถท าไดเ้อง ตอ้งส่งให้ Supplier
4.ของเสียจากวตัถุดิบ มีนอ้ย 4. พนกังานยงัไม่มีความรู้ดา้นการจดัการส่ิงแวดลอ้มมากนกั
5.โครงสร้างขององคก์ร มีความชดัเจนในการบริหารการจดัการ โดยเฉพาะดา้นกฎหมายท่ีเก่ียวขอ้งกบัส่ิงแวดลอ้ม
6. พนกังานเขา้ใจ บทบาท หนา้ท่ี ภายในองคก์ร ในการ 5. การก าหนดมาตราฐาน (Size)  ของ Material  ยงัควบคุมได้
ด าเนินงานการจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้ม ยาก จากราคา และ ความสามารถการควบคุมการผลิต ของ
7. คุณภาพของผลิตภณัฑดี์ มีของเสียจากการผลิตนอ้ย บริษทัและ Supplier
8. กระบวนการผลิตก่อมลภาวะนอ้ย

 - ปัจจยัภายนอก

1. การเขา้ถึงขอ้มูลของราชการท าไดง่้ายข้ึน ผา่นทาง Website 1. ราคาวตัถุดิบ/เช้ือเพลิง มีราคาสูง 
2. มีการสนบัสนุนการอบรมจากแหล่งภายนอกมากข้ึน 2. เศรษฐกิจโดยรวมในประเทศ ( มีความผนัผวน)

3. ขอ้ร้องเรียน และ ผลกระทบต่อชุมชน ไม่มี 3.ความยดืหยุน่ของห่วงโซ่อุปทาน มีนอ้ย

4. ระเบียบ ขอ้บงัคบัทัว่ไปท่ีเก่ียวกบัอุตสาหกรรม มีมาก
5. ความคาดหวงัของลูกคา้มีมากข้ึน ท่ีเก่ียวขอ้งกบั การควบคุม
สารเคมี และ การบริหารจดัการส่ิงแวดลอ้ม (ขอ้ก าหนดท่ี

เพ่ิมข้ึน )

7.2.5 ตวัแทนฝ่ายบริหาร (MR) น าผลการวิคราะห์ SWOT  ใส่เขา้ไปใน QM ( Quality Manual )  และ EM ( Environmental Manual)   

7.2.6 กรรมการผูจ้ดัการ (MD)
 หรือ Top Management น าผลการวิคราะห์ SWOT  ไปเป็นขอ้มูลในการทบทวนนโยบาย และ 

จดัท าวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย
   


7.2.7 ทีมผูบ้ริหารทบทวนผลการวิเคราะห์ความเส่ียงต่อองคก์ร (ธุรกิจ) ในการประชุม Management  review

จุดแขง็ (Strengths) จุดอ่อน(Weaknesses)

โอกาส (Opportunities) อุปสรรค (Threat)

Slitting machine (SL1-SL04) จ านวนพนกังาน
ใบมีด ทกัษะความช านาญงานของพนกังาน
Spacer การฝึกอบรมพนกังาน

Material ช้ินงาน Slitting

แกน  Sitting process Scrap

Defect

การบนัทึกผลการท างาน ( Setup , ขอ้มูลการผลิต)

ประสิทธิภาพการผลิต

Downtime

เวลาในการผลิต

มาตราฐานการปฏิบติังาน (Procudure /PI/WI) การก าหนดเป้าหมายการผลิต

การซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Repair /PM) วิธีการตรวจสอบช้ินงาน

การ Setup เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือในการตรวจสอบ

การควบคุมเคร่ืองจกัร การเฝ้าติดตาม (Monitoring)

ManMachine

Method Mesurement 

Input (Mateial) กระบวนการ (Process) Output

FM-DC-05 R.A
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Flow Chart :  การประเมินความเส่ียงต่อองคก์ร (ธุรกิจ)

Quality Manaul (QM)

นโยบาย

วตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย

ทีมผูบ้ริหาร

กรรมการผูจ้ดัการ (MD)
Top Management 

ตวัแทนฝ่ายบริหาร (MR)

รายงานผลการ
วเิคราะห์ SWOT

พิจารณาปัจจยัภายในและภายนอกท่ี
มีผลต่อองคก์ร (ธุรกิจ) และดา้นการ

น าขอ้มูลท่ีไดม้าวเิคราะห์ SWOT

น าผลการวคิราะห์ SWOT  ใส่เขา้ไป
ใน QM  or  EM

ผลการวคิราะห์ SWOT  น าไปเป็น
ขอ้มูลในการทบทวนนโยบาย และ 
จดัท าวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย

จดัประชุมเพ่ือท าการวเิคราะห์
ความเส่ียงต่อองคก์ร (ธุรกิจ)

ทบทวนผลการวิเคราะห์ใน 
Managment Review  Meeting

ทีมผูบ้ริหาร

ตวัแทนฝ่ายบริหาร (MR)

ทีมผูบ้ริหาร
Minutes Meeting

ผูรั้บผิดชอบ กิจกรรม เอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง
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การ Setup เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือในการตรวจสอบ

การควบคุมเคร่ืองจกัร การเฝ้าติดตาม (Monitoring)

ManMachine

Method Mesurement 

Input (Mateial) กระบวนการ (Process) Output

Environment Manaul (EM)
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7.3 การประเมินความเส่ียงต่อความตอ้งการของผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสีย

7.3.1.ตวัแทนฝ่ายบริหาร (MR) จดัประชุมเพ่ือท าก าหนดผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสียและความตอ้งการของท่ีมีส่วนไดส่้วนเสีย

7.3.2.ทีมผูบ้ริหารจดัประชุมเพ่ือท าก าหนดผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสียและความตอ้งการของผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสีย

ท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการบริหารจดัการดา้นคุณภาพ และ ระบบการจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้ม

7.3.3.ทีมผูบ้ริหารท าการวิเคราะห์ความเส่ีย (มีปัจจยัอะไรบา้ง) ท่ีส่งผลต่อความตอ้งการ และผลกระทบของความ

เส่ียงนั้น ลงในแบบฟอร์ม การประเมินความเส่ียง  (FM-MA-13)

7.3.4.ทีมผูบ้ริหาร ช้ีบ่งความเส่ียงเหล่านั้นว่า ส่งผลกระทบทางดา้นบวก (O)  หรือ ดา้นลบ (R) ต่อความตอ้งการ

7.3.5. ท  าการประเมินนยัส าคญัความเส่ียงเหล่านั้นตามหลกัเกณฑใ์นตารางประเมินความเส่ียง

โดยประเมินดงัน้ี

ความเส่ียงดา้นลบ (R : Risk)  = ผลกระทบ (I : Impact)  X  โอกาสท่ีจะเกิดข้ึน (L : Likelihood)

ความเส่ียงดา้นบวก (O : Opportunity ) = ผลกระทบ (I)  X  โอกาสการเปล่ียนแปลง  (L : Likelihood)

โดยอา้งอิงตารางการประเมินผลกระทบ ( I : Impact )  ดงัน้ี

ระดับ

5

4

3

2

1

การพิจารณา  โอกาสท่ีจะเกิดข้ึน (L : Likelihood)   ของความเส่ียงดา้นลบ ( R )  พิจารณาเกณฑจ์ากตารางดงัน้ี

ระดับ

5

4

3

2

1

ระดับ ผลกระทบ ปริมาณของผลกระทบ

สูงมาก มีผลกระทบสูงมาก ไม่สามารถควบคุมได ้


นอ้ยมาก มีผลกระทบนอ้ยมาก หรือ ไม่ส่งผลกระทบโดยตรง

บ่อยมาก 1 เดือนต่อคร้ังหรือมากกว่า

สูง มีผลกระทบสูง แต่ สามารถควบคุมได ้(ยาก)

ปานกลาง มีผลกระทบปานกลาง แต่ สามารถควบคุมได ้

นอ้ย มีผลกระทบนอ้ย และ สามารถควบคุมไดง่้าย

โอกาส

สูงมาก

สูง

ปานกลาง

นอ้ย

นอ้ยมาก

ค าจัดกดัความ ความถี่โดยเฉลี่ย

บ่อย 1 – 6 เดือนต่อคร้ังแต่ไม่เกิน 5 คร้ัง/ปี

ไม่บ่อย 1 ปีต่อคร้ัง

นาน ๆ คร้ัง 2 – 3 ปีต่อคร้ัง

แทบจะไม่มี 5 ปีต่อคร้ัง
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และ การพิจารณา  โอกาสท่ีจะเปล่ียนแปลง (L : Likelihood) - ของความเส่ียงดา้นบวก ( O ) จากตารางดงัน้ี

ระดับ

5

4

3

2

1

7.3.6. พิจารณาผลของความทีนยัส าคญัของความเส่ียง โดยพิจารณาดงัน้ี

ไม่มีนยัส าคญั < 10 คะแนน   พิจารณาด าเนินการเฝ้าติดตาม (Monitoring )
มีนยัส าคญั  ≥  10 คะแนน   พิจารณาก าหนดวิธีการจดัการ หรือความคุมความเส่ียง

และ ท าการจดัระดบัความเส่ียง  เพ่ือพิจารณาจดัระดบัการด าเนินการการจดัการความคุมความเส่ียง



โดยพิจารณาจากเกณฑท่ี์ก าหนดดงัน้ี

1 2 3 4 5

5 10 15 20 25

4 8 12 16 20

3 6 9 12 15

2 4 6 8 10

1 2 3 4 5

นอ้ย

นอ้ยมาก

โอกาสในการเปล่ียนแปลงท่ีดีข้ึนแต่ตอ้งมีกิจกรรมส่งเสริม 

โอกาสเปล่ียนแปลงในทางท่ีดีข้ึนอยา่งต่อเน่ืองโดยไม่ตอ้งด าเนินการใดๆ

สูง

ปานกลาง

โอกาสในการเปล่ียนท่ีแยล่ง ถา้ไม่มีกิจกรรมส่งเสริม 

โอกาสในการเปล่ียนแปลงนอ้ย แมมี้กิจกรรมส่งเสริมหรือ ไม่ด าเนินการใดๆ

โอกาส

สูงมาก

ค าจัดกดัความ

โอกาสในการเปล่ียนท่ีแยล่งมาก ถา้ไม่มีกิจกรรมส่งเสริม

2

1

ระดบัความเส่ียง
โดยรวม

ระดบั
คะแนน

แทนดว้ยแทบสี

โอกาสที่จะเกดิความเส่ียง
ระดับของผลกระทบ (Impact)

5

4

3

ปานกลาง
(Medium) 4-9 (เหลือง)

ระดบัความเส่ียงท่ียอมรับได ้แต่ตอ้งมีการ
ควบคุม เพ่ือป้องกนัไม่ให้ความเส่ียงเคล่ือนยา้ย

สูง
(High) 10-16 (ส้ม)

ระดบัความเส่ียงท่ีไม่สามารถยอมรับไดโ้ดย
ตอ้งมีการจดัการความเส่ียง เพ่ือให้อยูใ่นระดบั

ความหมาย

ต่า
(Low) 1-3 (เขียว)

ระดบัความเส่ียงต่า โดยไม่ตอ้งมีการควบคุม
ความเส่ียง หรือการจดัการเพ่ิมเติม

สูงมาก
(Extreme) 20-25 (แดง)

ระดบัความเส่ียงท่ีไม่สามารถยอมรับได้
จ  าเป็นตอ้งเร่งจดัการความเส่ียงให้อยูใ่น
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ของวิธีการจดัการหรือความคุมความเส่ียง
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ระดับ

5

4

3

2

1
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5

4

3

2

1

 - การประเมินกรอบเวลาในการปรับปรุงความเส่ียง (III)
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2

1
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7.3.8. การด าเนินงานจากการประเมินค่านยัส าคญัดงัน้ี

ไม่มีนยัส าคญั < 18คะแนน  :  ท  าทบทวนวิธีการจดัการควบคุมความเส่ียงใหม่ เน่ืองจากวิธีดงักล่าวไม่มี

ประสิทธิผลส าหรับการด าเนินการจดัการหรือควบคุมความเส่ียง
มีนยัส าคญั ≥ 18 :   จดัท าแผนด าเนินการ(Action Plan)

7.3.9. ตวัแทนฝ่ายบริหาร (MR) ติดตามการด าเนินการและประเมินผลการด าเนินการ และ  จดัท ารายงานและน าเสนอ

ใน Management review Meeting
7.3.10. ทีมผูบ้ริหารท าการทบทวนอยา่งนอ้ยปีละคร้ัง

Flow Chart :   การประเมินความเส่ียงต่อความตอ้งการของผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสีย

ทีมผูบ้ริหาร ท าก าหนดผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสียและความ
ตอ้งการของท่ีมีส่วนไดส่้วนเสีย

ท าการวเิคราะห์ความเส่ียงท่ีส่งผลต่อความ
ตอ้งการ และผลกระทบของความเส่ียงต่อ

จดัประชุมเพ่ือท าก าหนดผูท่ี้มีส่วนไดส่้วน

ช้ีบ่งความเส่ียงเหล่านั้นวา่ ส่งผลกระทบ
ทางดา้นบวก (O)  หรือ ดา้นลบ (R) ต่อ

ตวัแทนฝ่ายบริหาร (MR)

ทีมผูบ้ริหาร

ทีมผูบ้ริหาร

ทีมผูบ้ริหาร

โดยประเมินดงัน้ี
ดา้นลบ(R) = ผลกระทบ (I)  X  โอกาสท่ีจะเกิดข้ึน (L)

ท าการประเมินนยัส าคญัความเส่ียงเหล่านั้น
ตามหลกัเกณฑใ์นตารางประเมินความเส่ียง

ผูรั้บผิดชอบ กิจกรรม เอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง

ต่อ

แบบฟอร์มการประเมิน
ความเส่ียง

แบบฟอร์มการประเมิน
ความเส่ียง

แบบฟอร์มการประเมิน
ความเส่ียง
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จดัท ารายงานและน าเสนอใน 
Management review Meeting

ประเมินนยัส าคญั

ก าหนดวธีิการจดัการ

มีนยัส าคญั ≥ 11

ไม่มีนยัส าคญั < 11 คะแนน

ด าเนินการเฝ้าติดตาม

ประเมินประสิทธิผลของวธีิการ
จดัการหรือความคุมความเส่ียง

ประเมินนยัส าคญั

มีนยัส าคญั ≥ 18

ไม่มีนยัส าคญั < 18 

ทบทวนวธีิการจดัการ
ควบคุมความเส่ียงใหม่

จดัท าแผนด าเนินการ
 (Action Plan)

ติดตามการด าเนินการและ
ประเมินผลจากการด าเนินการ

ทีมผูบ้ริหาร

ทีมผูบ้ริหาร

ทีมผูบ้ริหาร

ตวัแทนฝ่ายบริหาร (MR)

ตวัแทนฝ่ายบริหาร (MR)

ท าการทบทวนอยา่งนอ้ยปีละคร้ังทีมผูบ้ริหาร

ต่อ

ผูรั้บผิดชอบ กิจกรรม เอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง

แบบฟอร์มการประเมิน
ความเส่ียง

แบบฟอร์มการประเมิน
ความเส่ียง

แผนด าเนินการ
 (Action Plan)

ประสิทธิผลของการจดัการความคุมความเส่ียง
= ประสิทธิผลการควบคุมความเส่ียง (I)  X  โอกาสและความสามารถในการปรับปรุง
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7.4  การประเมินความเส่ียงต่อวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย

7.4.1 กรรมการผูจ้ดัการ (MD) ก าหนดวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายเของบริษทั  และก าหนดฝ่ายงานท่ีรับผิดชอบ อา้งอิง 

การก าหนดดชันีวดัคุณภาพ  KPI ประจ าปี (SD-MA-01) 

7.4.2 ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายในแต่ละฝ่ายงานวิเคราะห์ความเส่ียง (Risk) ท่ีจะกระทบกบัเป้าหมายท่ีรับผิดชอบ 

ลงในแบบฟอร์ม การประเมินความเส่ียง  (FM-MA-13)

7.4.3 ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายในแต่ละฝ่ายช้ีบ่งความเส่ียงเหล่านั้นว่า ส่งผลกระทบทางดา้นบวก (O)  หรือ 

ดา้นลบ (R) ต่อวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย

7.4.5. ท  าการประเมินนยัส าคญัความเส่ียงเหล่านั้นตามหลกัเกณฑใ์นตารางประเมินความเส่ียง

โดยประเมินดงัน้ี

ความเส่ียงดา้นลบ (R : Risk)  = ผลกระทบ (I : Impact)  X  โอกาสท่ีจะเกิดข้ึน (L : Likelihood)

ความเส่ียงดา้นบวก (O : Opportunity ) = ผลกระทบ (I)  X  โอกาสการเปล่ียนแปลง  (L : Likelihood)

ผลกระทบของความเส่ียงดา้นลบ ( R )  และ ความเส่ียงดา้นบวก (O)  โดยพิจารณาผลกระทบจาก

 - ต่อเป้าหมายท่ีตั้งไว ้(จ  านวนตวัเลข)

 -  ต่อเป้าหมายท่ีตั้งไว ้(ตวัเลขดา้นการเงิน)

  - ต่อการด าเนินกิจการของบริษทั

 -  ต่อภาพลกัษณ์ของบริษทั   (ความเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้งกบัขอร้องเรียนดา้นคุณภาพ และดา้นส่ิงแวดลอ้ม)

โดยอา้งอิงตารางการประเมินผลกระทบ ( I : Impact )  ดงัน้ี

ต่อเป้าหมายท่ีตั้งไว ้(จ  านวนตวัเลข)

ระดับ

5

4

3

2

1

ต่อเป้าหมายท่ีตั้งไว ้(ตวัเลขดา้นการเงิน)

ระดับ

5

4

3

2

1นอ้ยมาก มูลค่าความเสียหายนอ้ยกว่า 3%  ของเป้าหมาย ดา้นการเงิน

ปานกลาง กระทบกบัเป้าหมายท่ีตั้งไว ้11 - 15%

นอ้ย กระทบกบัเป้าหมายท่ีตั้งไว ้5 - 10%

นอ้ยมาก กระทบกบัเป้าหมายท่ีตั้งไว ้นอ้ยกว่า 5%

ปานกลาง มูลค่าความเสียหายมากกว่า 5-10% ของเป้าหมาย ดา้นการเงิน

นอ้ย มูลค่าความเสียหายมากกว่า 3-4% ของเป้าหมาย ดา้นการเงิน

ระดับ ผลกระทบ ปริมาณของผลกระทบ

ระดับ ผลกระทบ ปริมาณของผลกระทบ

สูงมาก มูลค่าความเสียหายมากกว่า 20% ของเป้าหมาย ดา้นการเงิน

สูง มูลค่าความเสียหายมากกว่า 11- 20% ของเป้าหมาย ดา้นการเงิน

สูงมาก กระทบกบัเป้าหมายท่ีตั้งไว ้มากกว่า 20%

สูง กระทบกบัเป้าหมายท่ีตั้งไว ้16 - 20%

Slitting machine (SL1-SL04) จ านวนพนกังาน
ใบมีด ทกัษะความช านาญงานของพนกังาน
Spacer การฝึกอบรมพนกังาน

Material ช้ินงาน Slitting

แกน  Sitting process Scrap

Defect

การบนัทึกผลการท างาน ( Setup , ขอ้มูลการผลิต)

ประสิทธิภาพการผลิต

Downtime

เวลาในการผลิต

มาตราฐานการปฏิบติังาน (Procudure /PI/WI) การก าหนดเป้าหมายการผลิต

การซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Repair /PM) วิธีการตรวจสอบช้ินงาน

การ Setup เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือในการตรวจสอบ

การควบคุมเคร่ืองจกัร การเฝ้าติดตาม (Monitoring)

ManMachine

Method Mesurement 

Input (Mateial) กระบวนการ (Process) Output
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ต่อการด าเนินกิจการของบริษทั

ระดับ

5

4

3

2

1

ต่อภาพลกัษณ์ของบริษทั

ระดับ

5

4

3

2

1

การพิจารณา  โอกาสท่ีจะเกิดข้ึน (L : Likelihood)   ของความเส่ียงดา้นลบ ( R )  พิจารณาเกณฑจ์ากตารางดงัน้ี

ระดับ

5

4

3

2

1

สูง บ่อย 1 – 6 เดือนต่อคร้ังแต่ไม่เกิน 5 คร้ัง/ปี

ปานกลาง ไม่บ่อย 1 ปีต่อคร้ัง

นอ้ย นาน ๆ คร้ัง 2 – 3 ปีต่อคร้ัง

นอ้ยมาก แทบจะไม่มี 5 ปีต่อคร้ัง

นอ้ย ขอ้ร้องเรียนหรือขอ้คิดเห็นเชิงลบจากภายนอกท่ีมีการรับรู้

นอ้ยมาก ขอ้ร้องเรียนหรือขอ้คิดเห็นเชิงลบจากภายนอก แต่ไม่มี

โอกาส ค าจัดกดัความ ความถี่โดยเฉลี่ย

สูงมาก บ่อยมาก 1 เดือนต่อคร้ังหรือมากกว่า

นอ้ยมาก ไม่ส่งผลกระทบโดยตรง

ระดับ ผลกระทบ ปริมาณของผลกระทบ

สูงมาก เส่ือมเสียภาพลกัษณ์ในระดบัสากล

สูง ส่ือมเสียภาพลกัษณ์ในระดบัประเทศ

ปานกลาง ขอ้ร้องเรียนหรือขอ้คิดเห็นเชิงลบจากภายนอกท่ีมีการรับรู้

ระดับ ผลกระทบ ปริมาณของผลกระทบ

สูงมาก มีผลกระทบมาก ไม่สามารถควบคุมได ้และท าให้
บริษทัตอ้งปิดกิจการ

ปานกลาง มีผลกระทบ ไม่สามารถควบคุมได ้แต่ยงั
สามารถด าเนินกิจการได้

นอ้ย มีผลกระทบ แต่สามารถควบคุมได ้

สูง มีผลกระทบมาก ไม่สามารถควบคุมได ้และท าให้
ตอ้งหยดุกิจการชัว่คราว
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การ Setup เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือในการตรวจสอบ
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และ การพิจารณา  โอกาสท่ีจะเปล่ียนแปลง (L : Likelihood) - ของความเส่ียงดา้นบวก ( O ) จากตารางดงัน้ี

ระดับ

5

4

3

2

1

7.4.6. พิจารณาผลของความทีนยัส าคญัของความเส่ียง โดยพิจารณาดงัน้ี

ไม่มีนยัส าคญั < 10 คะแนน   พิจารณาด าเนินการเฝ้าติดตาม (Monitoring )
มีนยัส าคญั  ≥  10 คะแนน   พิจารณาก าหนดวิธีการจดัการ หรือความคุมความเส่ียง

และ ท าการจดัระดบัความเส่ียง  เพ่ือพิจารณาจดัระดบัการด าเนินการการจดัการความคุมความเส่ียง



โดยพิจารณาจากเกณฑท่ี์ก าหนดดงัน้ี

1 2 3 4 5

5 10 15 20 25

4 8 12 16 20

3 6 9 12 15

2 4 6 8 10

1 2 3 4 5

ปานกลาง
(Medium) 4-9 (เหลือง)

ระดบัความเส่ียงท่ียอมรับได ้แต่ตอ้งมีการ
ควบคุม เพ่ือป้องกนัไม่ให้ความเส่ียงเคล่ือนยา้ย

สูง
(High) 10-16 (ส้ม)

ระดบัความเส่ียงท่ีไม่สามารถยอมรับไดโ้ดย
ตอ้งมีการจดัการความเส่ียง เพ่ือให้อยูใ่นระดบั

สูงมาก
(Extreme) 20-25 (แดง)

ระดบัความเส่ียงท่ีไม่สามารถยอมรับได้
จ  าเป็นตอ้งเร่งจดัการความเส่ียงให้อยูใ่น

3

2

1

ระดบัความเส่ียง
โดยรวม

ระดบั
คะแนน

แทนดว้ยแทบสี ความหมาย

ต่า
(Low) 1-3 (เขียว)

ระดบัความเส่ียงต่า โดยไม่ตอ้งมีการควบคุม
ความเส่ียง หรือการจดัการเพ่ิมเติม

โอกาสที่จะเกดิความเส่ียง
ระดับของผลกระทบ (Impact)

5

4

สูง โอกาสในการเปล่ียนท่ีแยล่ง ถา้ไม่มีกิจกรรมส่งเสริม 

ปานกลาง โอกาสในการเปล่ียนแปลงนอ้ย แมมี้กิจกรรมส่งเสริมหรือ ไม่ด าเนินการใดๆ

นอ้ย โอกาสในการเปล่ียนแปลงท่ีดีข้ึนแต่ตอ้งมีกิจกรรมส่งเสริม 

นอ้ยมาก โอกาสเปล่ียนแปลงในทางท่ีดีข้ึนอยา่งต่อเน่ืองโดยไม่ตอ้งด าเนินการใดๆ

โอกาส ค าจัดกดัความ

สูงมาก โอกาสในการเปล่ียนท่ีแยล่งมาก ถา้ไม่มีกิจกรรมส่งเสริม
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7.4.7  ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายในแต่ละฝ่ายงานก าหนดวิธีการจดัการ หรือความคุมความเส่ียง เม่ือความเส่ียงมี

นยัส าคญั และท าการประเมินประสิทธิผลของวิธีการจดัการหรือความคุมความเส่ียง

โดยพิจารณานยัส าคญัของประสิทธิผลวิธีการจดัการหรือความคุมความเส่ียงจาก

 = ประสิทธิผลการควบคุมความเส่ียง (I)  X  โอกาสและความสามารถในการปรับปรุงความเส่ียง (II)  

      X   การประเมินกรอบเวลาในการปรับปรุงความเส่ียง (III)

 

โดยอา้งอิงเกณฑก์ารประเมินจากตารางดงัน้ี

 - ประสิทธิผลการควบคุมความเส่ียง (I)

ระดับ

5

4

3

2

1

 - การประเมินโอกาสและความสามารถในการปรับปรุงความเส่ียง (II)

 ระดับ

5

4

3

2

1

 - การประเมินกรอบเวลาในการปรับปรุงความเส่ียง (III)

 ระดับ

3

2

1

กรอบเวลาในการปรับปรุงความเส่ียง

สามารถลงมือนาระบบและมาตรการไปปฏิบติัไดภ้ายใน 6 เดือน

สามารถลงมือนาระบบและมาตรการไปปฏิบติัไดร้ะหว่าง 6-12 เดือนข้ึนไป

สามารถลงมือนาระบบและมาตรการไปปฏิบติัได ้แต่ตอ้งรออยา่งนอ้ย 12เดือนข้ึนไป

ปานกลาง ไม่บ่อย 1 ปีต่อคร้ัง

นอ้ย   นาน ๆ คร้ัง 2 – 3 ปีต่อคร้ัง

นอ้ยมาก  แทบจะไม่มีโอกาสเกิด 5 ปีต่อคร้ัง 

นอ้ยมาก มีผลกระทบนอ้ยมาก หรือ ไม่ส่งผลกระทบ

โอกาส ค าจ ากดัความ  ความถี่โดยเฉลี่ย

สูงมาก   บ่อยมาก 1 เดือนต่อคร้ังหรือมากกว่า

สูง   บ่อย 1 – 6 เดือนต่อคร้ังแต่ไม่เกิน 5 คร้ัง

ระดับ ผลกระทบ ปริมาณของผลกระทบ

สูงมาก มีผลกระทบสูงมาก 


สูง มีผลกระทบสูง 

ปานกลาง มีผลกระทบปานกลาง
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ไม่มีนยัส าคญั < 18คะแนน  :  ท  าทบทวนวิธีการจดัการควบคุมความเส่ียงใหม่ เน่ืองจากวิธีดงักล่าวไม่มี

ประสิทธิผลส าหรับการด าเนินการจดัการหรือควบคุมความเส่ียง
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7.4.9 ตวัแทนฝ่ายบริหาร (MR) ติดตามการด าเนินการและประเมินผลการด าเนินการ และ  จดัท ารายงานและน าเสนอ

ใน Management review Meeting

Flow Chart :   ประเมินความเส่ียงต่อวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย

ผูรั้บผิดชอบ กิจกรรม เอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง

กรรมการผูจ้ดัการก าหนด
วตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายและ

ผูรั้บผิดชอบ (ฝ่ายงาน)

ท าการวเิคราะห์ความเส่ียงท่ีส่งผล
วตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย

กรรมการผูจ้ดัการ (MD)
Top Management 

ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย
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ท าการประเมินนยัส าคญัความเส่ียง
เหล่านั้นตามหลกัเกณฑใ์นตาราง

ประเมินความเส่ียง

ท าการประเมินนยัส าคญัความเส่ียง
เหล่านั้นตามหลกัเกณฑใ์นตาราง
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ความเส่ียง

แบบฟอร์มการประเมิน
ความเส่ียง

ดชันีวดัคุณภาพ  KPI 
ประจ าปี (SD-MA-01) 
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ตวัแทนฝ่ายบริหาร (MR)

จดัท ารายงานและน าเสนอใน 

ประเมินนยัส าคญั

ก าหนดวธีิการจดัการ
หรือความคุมความเส่ียง

มีนยัส าคญั ≥ 10

ไม่มีนยัส าคญั < 10 คะแนน

ด าเนินการเฝ้าติดตาม

ประเมินประสิทธิผลของวธีิการ
จดัการหรือความคุมความเส่ียง

โดยประเมินดงัน้ี
ดา้นลบ(R) = ผลกระทบ (I)  X  โอกาสท่ีจะเกิดข้ึน (L)

ดา้นบวก(O) = ผลกระทบ (I)  X  โอกาสการเปล่ียนแปลง (L)

ประสิทธิผลของการจดัการความคุมความเส่ียง
= ประสิทธิผลการควบคุมความเส่ียง (I)  X  โอกาสและความสามารถในการปรับปรุง

ความเส่ียง (II)   X   การประเมินกรอบเวลาในการปรับปรุงความเส่ียง (III)

ประเมินนยัส าคญั

มีนยัส าคญั ≥ 18

ไม่มีนยัส าคญั < 18 
ทบทวนวธีิการจดัการ
ควบคุมความเส่ียงใหม่

จดัท าแผนด าเนินการ
 (Action Plan)

ติดตามการด าเนินการและ
ประเมินผลจากการด าเนินการ

ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย
ในแต่ละฝ่ายงาน

ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย

ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย

ต่อ

ผูรั้บผิดชอบ กิจกรรม เอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง

ตวัแทนฝ่ายบริหาร (MR)

แบบฟอร์มการประเมิน
ความเส่ียง

แบบฟอร์มการประเมิน
ความเส่ียง

แผนด าเนินการ
 (Action Plan)

Slitting machine (SL1-SL04) จ านวนพนกังาน
ใบมีด ทกัษะความช านาญงานของพนกังาน
Spacer การฝึกอบรมพนกังาน

Material ช้ินงาน Slitting

แกน  Sitting process Scrap

Defect

การบนัทึกผลการท างาน ( Setup , ขอ้มูลการผลิต)

ประสิทธิภาพการผลิต

Downtime

เวลาในการผลิต

มาตราฐานการปฏิบติังาน (Procudure /PI/WI) การก าหนดเป้าหมายการผลิต

การซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Repair /PM) วิธีการตรวจสอบช้ินงาน

การ Setup เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือในการตรวจสอบ

การควบคุมเคร่ืองจกัร การเฝ้าติดตาม (Monitoring)

ManMachine

Method Mesurement 

Input (Mateial) กระบวนการ (Process) Output

FM-DC-05 R.A



19 of 27

Document no.

Revision.

Issue BY

Effective Date.

Dept : PD, EN, QA, ST, PC, SA, PN ,HR , IT Page.

xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx

PROCEDURE
PC - MA - 03

B

Title : การวเิคราะห์และประเมินความเส่ียง

 (Risk Analysis and Assessment)

Rungroj

25/11/2016

Slitting machine (SL1-SL04) จ านวนพนกังาน
ใบมีด ทกัษะความช านาญงานของพนกังาน
Spacer การฝึกอบรมพนกังาน

Material ช้ินงาน Slitting

แกน  Sitting process Scrap

Defect

การบนัทึกผลการท างาน ( Setup , ขอ้มูลการผลิต)

ประสิทธิภาพการผลิต

Downtime

เวลาในการผลิต

มาตราฐานการปฏิบติังาน (Procudure /PI/WI) การก าหนดเป้าหมายการผลิต

การซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Repair /PM) วิธีการตรวจสอบช้ินงาน

การ Setup เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือในการตรวจสอบ

การควบคุมเคร่ืองจกัร การเฝ้าติดตาม (Monitoring)

ManMachine

Method Mesurement 

Input (Mateial) กระบวนการ (Process) Output

7.5 การประเมินความเส่ียงในกระบวนการ

7.5.1 ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายก าหนดกระบวนของแต่ละฝ่ายงานท่ีจะท าการวิเคราะห์ความเส่ียง

ลงในแบบฟอร์ม  FM-MA-16/1  โดยกระบวนท่ีตอ้งน ามาพิจารณาแยกตามฝ่ายงาน มีดงัน้ี

  - กระบวนการในระบบการจดัการบริหารคุณภาพ

ฝ่ายท่ีรับผิดชอบ กระบวนการท่ีพิจารณา

ฝ่ายขาย (Sale ) การขาย , การส่ือสารกบัลูกคา้ ,  การสรุปขอ้ก าหนดของผลิตภณัฑ์

การทบทวนขอ้ก าหนดของผลิตภณัฑ์

ฝ่ายจดัซ้ือ การสัง่ซ่ือวตัถุดิบ 

ฝ่ายวางแผน การวางแผนสัง่ซ้ือวตัถุดิบ , การวางแผนการผลิต

การควบคุมสินคา้คงคลงั

ฝ่ายผลิต การผลิต ( Slitting ,Laminate , Puching ,Cutting , Welding . Pad Screen )

การ Packing

ฝ่าย QC การตรวจสอบคุณภาพ ( Incoming , In-Process , Final Inspection )

การรับขอ้ร้องเรียน , การสอบเทียบเคร่ืองมือวดั , การแกไ้ขและป้องกนั

ฝ่าย Logistic การจดัเกบ็สินคา้ และ วตัถุดิบ , การจดัส่ง

ฝ่าย Eng. การซ่อมและบ ารุงรักษา 

ฝ่าย HR การสรรหา , การฝึกอบรม

  - กระบวนการในระบบการจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้ม

ฝ่ายท่ีรับผิดชอบ กระบวนการท่ีพิจารณา

ฝ่าย HR / Safety การจดัการขยะ

ฝ่าย HR / Safety การควบคุมสารเคมีและสารอนัตราย

ฝ่าย HR / Safety การส่ือสารกบัผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสีย

ฝ่าย HR / Safety การควบคุมเหตุฉุกเฉิน

7.5.2 ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายท าการวิเคราห์กระบวนการโดยใช ้Process Approach ในการพิจารณาองคป์ระกอบ

(ความเส่ียง) ของกระบวนการ โดยใชแ้บบฟอร์ม  FM-MA-16/2-1

โดยการพิจาณา องคป์ระกอบ  และ การมีปฏิสมัพนัธ์ ในกระบวนการ  ซ่ึงพิจารณาถึง ปัจจยัป้อนเขา้ ( Input ) ,  ปัจจยัออก 

หรือ ผลลพัธ์ (Output ) และองคป์ระกอบท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น 

วตัถุดิบ (Material : Input ) , คน (Man)  , เคร่ืองจกัร /อุปกรณ์ (Machine ) , วิธีการ (Method ) , การวดัผล ( Measurement )
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การควบคุมเคร่ืองจกัร การเฝ้าติดตาม (Monitoring)

ManMachine

Method Mesurement 

Input (Mateial) กระบวนการ (Process) Output

7.5.3.ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย ช้ีบ่งความเส่ียงเหล่านั้นว่า ส่งผลกระทบทางดา้นบวก (O)  หรือ ดา้นลบ (R) ต่อ

เป้าหมายหรือประสิทธิภาพของกระบวนการ ลงในแบบฟอร์ม  FM-MA-16/2-2

7.5.4 ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายในแต่ละฝ่ายงานวิเคราะห์ความเส่ียง (Risk) ท่ีจะกระทบต่อเป้าหมายหรือ

ประสิทธิภาพ ของกระบวนการลงในแบบฟอร์ม การประเมินความเส่ียง  (FM-MA-13)

7.5.5. ท  าการประเมินนยัส าคญัความเส่ียงเหล่านั้นตามหลกัเกณฑใ์นตารางประเมินความเส่ียง

โดยประเมินดงัน้ี

ความเส่ียงดา้นลบ (R : Risk)  = ผลกระทบ (I : Impact)  X  โอกาสท่ีจะเกิดข้ึน (L : Likelihood)

ความเส่ียงดา้นบวก (O : Opportunity ) = ผลกระทบ (I)  X  โอกาสการเปล่ียนแปลง  (L : Likelihood)

โดยอา้งอิงตารางการประเมินผลกระทบ ( I : Impact )  ดงัน้ี

ระดับ

5

4

3

2

1นอ้ยมาก มีผลกระทบนอ้ยมาก หรือ ไม่ส่งผลกระทบโดยตรง

สูงมาก มีผลกระทบสูงมาก ไม่สามารถควบคุมได ้


สูง มีผลกระทบสูง แต่ สามารถควบคุมได ้(ยาก)

ปานกลาง มีผลกระทบปานกลาง แต่ สามารถควบคุมได ้

นอ้ย มีผลกระทบนอ้ย และ สามารถควบคุมไดง่้าย

ระดับ ผลกระทบ ปริมาณของผลกระทบ

Slitting machine (SL1-SL04) จ านวนพนกังาน
ใบมีด ทกัษะความช านาญงานของพนกังาน
Spacer การฝึกอบรมพนกังาน

Material ช้ินงาน Slitting

แกน  Sitting process Scrap

Defect

การบนัทึกผลการท างาน ( Setup , ขอ้มูลการผลิต)

ประสิทธิภาพการผลิต

Downtime

เวลาในการผลิต

มาตราฐานการปฏิบติังาน (Procudure /PI/WI) การก าหนดเป้าหมายการผลิต

การซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Repair /PM) วิธีการตรวจสอบช้ินงาน

การ Setup เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือในการตรวจสอบ

การควบคุมเคร่ืองจกัร การเฝ้าติดตาม (Monitoring)

ManMachine

Method Mesurement 

Input (Mateial) กระบวนการ (Process) Output
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การพิจารณา  โอกาสท่ีจะเกิดข้ึน (L : Likelihood)   ของความเส่ียงดา้นลบ ( R )  พิจารณาเกณฑจ์ากตารางดงัน้ี

ระดับ

5

4

3

2

1

7.5.6. พิจารณาผลของความทีนยัส าคญัของความเส่ียง โดยพิจารณาดงัน้ี

ไม่มีนยัส าคญั < 10 คะแนน   พิจารณาด าเนินการเฝ้าติดตาม (Monitoring )
มีนยัส าคญั  ≥  10 คะแนน   พิจารณาก าหนดวิธีการจดัการ หรือความคุมความเส่ียง

และ ท าการจดัระดบัความเส่ียง  เพ่ือพิจารณาจดัระดบัการด าเนินการการจดัการความคุมความเส่ียง



โดยพิจารณาจากเกณฑท่ี์ก าหนดดงัน้ี

1 2 3 4 5

5 10 15 20 25

4 8 12 16 20

3 6 9 12 15

2 4 6 8 10

1 2 3 4 5

ปานกลาง
(Medium) 4-9 (เหลือง)

ระดบัความเส่ียงท่ียอมรับได ้แต่ตอ้งมีการ
ควบคุม เพ่ือป้องกนัไม่ให้ความเส่ียงเคล่ือนยา้ย

สูง
(High) 10-16 (ส้ม)

ระดบัความเส่ียงท่ีไม่สามารถยอมรับไดโ้ดย
ตอ้งมีการจดัการความเส่ียง เพ่ือให้อยูใ่นระดบั

สูงมาก
(Extreme) 20-25 (แดง)

ระดบัความเส่ียงท่ีไม่สามารถยอมรับได้
จ  าเป็นตอ้งเร่งจดัการความเส่ียงให้อยูใ่น

3

2

1

ระดบัความเส่ียง
โดยรวม

ระดบั
คะแนน

แทนดว้ยแทบสี ความหมาย

ต่า
(Low) 1-3 (เขียว)

ระดบัความเส่ียงต่า โดยไม่ตอ้งมีการควบคุม
ความเส่ียง หรือการจดัการเพ่ิมเติม

โอกาสที่จะเกดิความเส่ียง
ระดับของผลกระทบ (Impact)

5

4

ปานกลาง ไม่บ่อย 1 ปีต่อคร้ัง

นอ้ย นาน ๆ คร้ัง 2 – 3 ปีต่อคร้ัง

นอ้ยมาก แทบจะไม่มี 5 ปีต่อคร้ัง

สูงมาก บ่อยมาก 1 เดือนต่อคร้ังหรือมากกว่า

สูง บ่อย 1 – 6 เดือนต่อคร้ังแต่ไม่เกิน 5 คร้ัง/ปี

โอกาส ค าจัดกดัความ ความถี่โดยเฉลี่ย
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Material ช้ินงาน Slitting
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การบนัทึกผลการท างาน ( Setup , ขอ้มูลการผลิต)

ประสิทธิภาพการผลิต

Downtime

เวลาในการผลิต
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Input (Mateial) กระบวนการ (Process) Output
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มาตราฐานการปฏิบติังาน (Procudure /PI/WI) การก าหนดเป้าหมายการผลิต
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7.5.7 ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายในแต่ละฝ่ายงานก าหนดวิธีการจดัการ หรือความคุมความเส่ียง เม่ือความเส่ียง

 มีนยัส าคญัและท าการประเมินประสิทธิผลของวิธีการจดัการหรือความคุมความเส่ียง

โดยพิจารณานยัส าคญัของประสิทธิผลวิธีการจดัการหรือความคุมความเส่ียงจาก

 = ประสิทธิผลการควบคุมความเส่ียง (I)  X  โอกาสและความสามารถในการปรับปรุงความเส่ียง (II)  

      X   การประเมินกรอบเวลาในการปรับปรุงความเส่ียง (III)

โดยอา้งอิงเกณฑก์ารประเมินจากตารางดงัน้ี

 - ประสิทธิผลการควบคุมความเส่ียง (I)

ระดับ

5

4

3

2

1

 - การประเมินโอกาสและความสามารถในการปรับปรุงความเส่ียง (II)

 ระดับ

5

4

3

2

1

 - การประเมินกรอบเวลาในการปรับปรุงความเส่ียง (III)

 ระดับ

3

2

1

7.5.8. การด าเนินงานจากการประเมินค่านยัส าคญัดงัน้ี

ไม่มีนยัส าคญั < 18คะแนน  :  ท  าทบทวนวิธีการจดัการควบคุมความเส่ียงใหม่ เน่ืองจากวิธีดงักล่าวไม่มี

ประสิทธิผลส าหรับการด าเนินการจดัการหรือควบคุมความเส่ียง
มีนยัส าคญั ≥ 18 :   จดัท าแผนด าเนินการ(Action Plan)

กรอบเวลาในการปรับปรุงความเส่ียง

สามารถลงมือนาระบบและมาตรการไปปฏิบติัไดภ้ายใน 6 เดือน

สามารถลงมือนาระบบและมาตรการไปปฏิบติัไดร้ะหว่าง 6-12 เดือนข้ึนไป

สามารถลงมือนาระบบและมาตรการไปปฏิบติัได ้แต่ตอ้งรออยา่งนอ้ย 12เดือนข้ึนไป

ปานกลาง ไม่บ่อย 1 ปีต่อคร้ัง

นอ้ย   นาน ๆ คร้ัง 2 – 3 ปีต่อคร้ัง

นอ้ยมาก  แทบจะไม่มีโอกาสเกิด 5 ปีต่อคร้ัง 

นอ้ยมาก มีผลกระทบนอ้ยมาก หรือ ไม่ส่งผลกระทบ

โอกาส ค าจ ากดัความ  ความถี่โดยเฉลี่ย

สูงมาก   บ่อยมาก 1 เดือนต่อคร้ังหรือมากกว่า

สูง   บ่อย 1 – 6 เดือนต่อคร้ังแต่ไม่เกิน 5 คร้ัง

ระดับ ผลกระทบ ปริมาณของผลกระทบ

สูงมาก มีผลกระทบสูงมาก 


สูง มีผลกระทบสูง 

ปานกลาง มีผลกระทบปานกลาง

นอ้ย มีผลกระทบนอ้ย 
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การบนัทึกผลการท างาน ( Setup , ขอ้มูลการผลิต)
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การ Setup เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือในการตรวจสอบ

การควบคุมเคร่ืองจกัร การเฝ้าติดตาม (Monitoring)

ManMachine
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7.5.9. ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายในแต่ละฝ่ายงาน ติดตามการด าเนินการและประเมินผลการด าเนินการ 
7.5.10. ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายในแต่ละฝ่ายงานท าการทบทวนอยา่งนอ้ยปีละคร้ัง

Flow Chart :   การประเมินความเส่ียงในกระบวนการ
ผูรั้บผิดชอบ กิจกรรม เอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง

ก าหนดกระบวนของแต่ละฝ่ายงาน
ท่ีจะท าการวเิคราะห์ความเส่ียง

ท าการวเิคราห์กระบวนการโดยใช ้Process 
Approach ในการพิจารณาองคป์ระกอบ

ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย
ในแต่ละฝ่ายงาน

ผูจ้ดัการหรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย
ในแต่ละฝ่ายงาน

ช้ีบ่งความเส่ียงเหล่านั้นวา่ ส่งผล
กระทบทางดา้นบวก (O)  หรือ ดา้น

ท าการวเิคราะห์ความเส่ียงใน

ท าการประเมินนยัส าคญัความเส่ียง
เหล่านั้นตามหลกัเกณฑใ์นตาราง

ประเมินความเส่ียง

ท าการประเมินนยัส าคญัความเส่ียง
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ประสิทธิผลของการจดัการความคุมความเส่ียง
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7.6 การประเมินความเส่ียงต่อผลิตภณัฑ ์(คุณภาพ)

7.6.1 ฝ่ายงาน QA_QC สรุปขอ้ก าหนดของผลิตภณัฑ ์ ซ่ึงประกอบ คุณลกัษณะพิเศษ (Special Characteristic) ทั้งหมดของ

ผลิตภณัฑ ์ตามเง่ือนไข ท่ีก าหนดตาม DRAWING แต่ถา้ใน DRAWING ไม่ก  าหนด ให้ตกลงกบัลูกคา้ว่า จุดไหนเป็น

จุดส าคญัของการใชง้าน (FUNCTION) หรือทาง QA เป็นผูก้  าหนดเอง ทั้งคุณลกัษณะพิเศษของผลิตภณัฑ ์(PRODUCT)  

7.6.2  ฝ่ายงาน Prodcution ก าหนดการไหลของกระบวนการในการผลิตผลิตภณัฑ ์ตั้งแต่ รับวตัถุดิบ ถึง  

การจดัส่ง อา้งอิงในเอกสาร   Process Flow Chart   ( FM-PD-22  ) ของแต่ละผลิตภณัฑ์

7.6.3 ตวัแทนแต่ฝ่ายงาน (Core Team ) ท  าการประเมินขอ้บกพร่อง และ ผลกระทบ ในแต่ละกระบวนการ (FMEA)

โดยอา้งอิงเกณฑก์ารประเมินตาม Procedure  :  PC-QA-08   เร่ือง การวิเคราะห์ความผิดพลาดและผลกระทบกระบวนการ 

โดยพิจารณานยัส าคญัจาก ค่า  RPN   ซ่ึงค่าของ RPN  (Risk Priority Number)

 = S (Serverity )  X  O (Occurrence)  X  D (Detection)

โดย  - Severity (S)           หมายถึง           ระดบัความรุนแรงของผลขอ้บกพร่อง

 -  Occurrence (O)    หมายถึง           ความถ่ีของการเกิดขอ้บกพร่อง

 - Detection (D)        หมายถึง           ความสามารถในการตรวจจบัขอ้บกพร่องก่อนการส่งมอบ

  ถา้ กระบวนการท่ีมีค่า RPN ถา้ค่า RPN สูงกว่า 90 หรือ Severity สูงกว่า 8 ข้ึนไป ตอ้งหามาตราการแกไ้ขและด าเนินการ

  ป้องกนัปัญหา

  7.6.4   ท  าการทบทวน RPN อีกคร้ัง ของมาตรการการแกไ้ข ท่ีไดด้ าเนินการ   เพ่ือจะทบทวนผลการแกไ้ขว่าจะตอ้ง

         ท  าการหามาตราการการแกไ้ขอีกคร้ังหรือไม่

  7.6.5 น าผลลพัธ์ของ FMEA ไปก าหนด แผน  /มาตราฐานควบคุมคุณภาพ  ( QCS)

  7.6.6  ก าหนดให้มีการทบทวนและจดัท าวิเคราะห์ Process FMEA ในกรณีดงัต่อไปน้ี

 - เม่ือมีผลิตภณัฑใ์หม่  (New Part) ให้ท  า Process FMEA 

 - เม่ือมีการเปล่ียนแปลงในตวัผลิตภณัฑ ์หรือกระบวนการ

 - เม่ือมีขอ้ร้องเรียน (Customer complain) ท่ีเป็นปัญหาใหญ่ๆ จากลูกคา้

หมายเหตุ : ส าหรับการช้ีบ่งและประเมินลกัษณะปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม ให้อา้งอิงระเบียบการปฏิบติั   PC-MA-05 
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Flow Chart :   การประเมินความเส่ียงต่อผลิตภณัฑ ์(คุณภาพ)

สรุปขอ้ก าหนดของผลิตภณัฑ์

ก าหนดการไหลของกระบวนการในการ
ผลิตผลิตภณัฑ ์ตั้งแต่ รับวตัถุดิบ ถึง  

การจดัส่ง ( Process Flow)

ท าการประเมินขอ้บกพร่อง และ 
ผลกระทบ ในแต่ละกระบวนการ 

(FMEA)

ท าการประเมินนยัส าคญั (RPN) ตาม
หลกัเกณฑใ์นตาราง S/O/D

RPN = Serverity (S) X Occurence 
(O)  X  Detection (D)

RPN 
ท าแผนการด าเนินงานเพ่ือลด

ค่า RPN

น าผลลพัธ์ของ FMEA ไปก าหนด แผน /
มาตราฐานควบคุมคุณภาพ  ( QCS)

ทบทวน FMEA เม่ือเกิดปัญหาคุณภาพ
หรือมีการเปล่ียนกระบวนการ 
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ฝ่ายงาน QA_QC

ตวัแทนแต่ฝ่ายงาน 
Core Team

ฝ่ายงาน QA_QC

ตวัแทนแต่ฝ่ายงาน 
Core Team

> 90 

 90 

ผูรั้บผิดชอบ กิจกรรม เอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง

แบบฟอร์ม FMEA

Process Flow Chart

Drawing / Special 
Characteristic

Quality Control Std. 
(QCS)
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การควบคุมเคร่ืองจกัร การเฝ้าติดตาม (Monitoring)

ManMachine

Method Mesurement 

Input (Mateial) กระบวนการ (Process) Output

          8.   กลยุทธ์ / วธีิการ   ( STRATEGY ) 

-

          9.   บันทึกคุณภาพ 

ผูจ้ดัเกบ็
ผูอ้นุมติั
ท าลาย

DCC Mgr.

DCC Mgr.

DCC Mgr.

DCC Mgr.

DCC Mgr.

DCC Mgr.

อายกุารจดัเกบ็ วิธีการท าลาย

FM-MA-13
 การประเมินความเส่ียงต่อองคก์ร 

(ธุรกิจ)
3 ปี Recycle

FM-MA-14 แผนการจดัการ (Action Plan) 3 ปี Recycle

รหสัเอกสาร ช่ือเอกสาร

"

"

"

-

Recycle

Recycle

Recycle

Recycle

 การประเมินความเส่ียงต่อความ
ตอ้งการของผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสีย

 การประเมินความเส่ียงต่อ
วตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย

 การประเมินความเส่ียงในกระบวนการ

 การประเมิน ความเส่ียงต่อผลิตภณัฑ ์
(FMEA)

3 ปี

3 ปี

3 ปี

3 ปี

Slitting machine (SL1-SL04) จ านวนพนกังาน
ใบมีด ทกัษะความช านาญงานของพนกังาน
Spacer การฝึกอบรมพนกังาน

Material ช้ินงาน Slitting

แกน  Sitting process Scrap

Defect

การบนัทึกผลการท างาน ( Setup , ขอ้มูลการผลิต)

ประสิทธิภาพการผลิต

Downtime

เวลาในการผลิต

มาตราฐานการปฏิบติังาน (Procudure /PI/WI) การก าหนดเป้าหมายการผลิต

การซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Repair /PM) วิธีการตรวจสอบช้ินงาน

การ Setup เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือในการตรวจสอบ

การควบคุมเคร่ืองจกัร การเฝ้าติดตาม (Monitoring)

ManMachine

Method Mesurement 

Input (Mateial) กระบวนการ (Process) Output

FM-DC-05 R.A


