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บทที่ 3 
 ขอมูลทั่วไปของบริษัทตัวอยาง 

 
บริษัทตัวอยางไดกอต้ังข้ึนเม่ือวันท่ี 21 ธันวาคม พ.ศ. 2531 เร่ิมทําการผลิตต้ังแตเดือน

พฤศจิกายน พ.ศ. 2532 เปนตนมาบริษัทมีทุนจดทะเบียน 1,004 ลานบาทท้ังนี้ไดลงทุนในประเทศไทย
ไปแลวมากถึง 8,097 ลานบาทโดยมีวัตถุประสงคในการผลิตอุปกรณบันทึกขอมูล หรือฮารดิสกไดรว 
สําหรับคอมพิวเตอรโนตบุค ขนาด 2.5 นิ้ว บริษัทตัวอยางไดเปดสาขาตางประเทศ 20 แหงและโรงงาน
ในเครืออีก 69 แหงตามเมืองสําคัญของประเทศตาง ๆ ท่ัวโลก ในประเทศไทยเปนลําดับท่ี 36 มีโรงงาน
หลักตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรมนวนครโครงการ 3  มีพื้นท่ีประกอบกิจการ 80 ไรโดยแบงเปน 3 อาคาร  
อาคารท่ี 1  เปนอาคารสํานักงานและโรงอาหาร  อาคารท่ี 2  เปนคลังสินคา และอาคารที่ 3 เปนโรง
ประกอบช้ินสวน  ปจจุบันมีพนักงานท้ังหมด 6,000 คน  เวลาทํางานคือวันจันทรถึงวันศุกร โดยจะแบง
การทํางานเปน 2 กะ คือกะเชาเร่ิม 07.00 ถึง 15.00 น. และกะดึกเร่ิม 23.00 ถึง 07.00 น.  เวลาทํางาน
ลวงเวลาของกะเชาเร่ิม 15.00 ถึง 18.40 น. สวนเวลาทํางานลวงเวลาของกะดึกเร่ิม 19.00 ถึง 23.00 น.
ลักษณะการทํางานจะใชแรงงานในการประกอบช้ินสวน และจะมีสายการผลิตเปนแบบเคร่ืองจักรใน
การประกอบชิ้นสวนดวย แตผลิตภัณฑท่ีออกมาสวนใหญจะมาจากการใชแรงงานจากการประกอบ
ช้ินสวน กําลังการผลิตจะเปนไปตามนโยบายของบริษัทท่ีกําหนดข้ึน ผลิตภัณฑท่ีไดจะสงขายไปยัง
ตางประเทศท้ังหมด ช้ินสวนท่ีนํามาประกอบฮารดิสกไดรวจะส่ังซ้ือมาจากซัพพลายเออรท้ังหมดเพื่อ
ตอบสนองกับกําลังการผลิตท่ีเพิ่มมากข้ึนในอนาคต  

ตลอดระยะเวลาท่ีผานมาบริษัทไดพัฒนาเทคโนโลยีฮารดิสกไดรวอยางตอเนื่อง รวมท้ังการ
ควบกิจการบริษัทท่ีมีเทคโนโลยีข้ันสูงตาง ๆ เพื่อผลิตฮารดิสกไดรวท่ีมีคุณภาพ นอกจากนี้บริษัทยังได
นํากระบวนการผลิตท่ีทันสมัยมาใชในประเทศไทยซ่ึงเปนการสนับสนุนนโยบายการถายทอด
เทคโนโลยี  และเพื่อใหไดผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพและเปนการผลิตภายใตระบบการจัดการบริหารงาน
คุณภาพ (ISO9001:2000)  ระบบการจัดการทางดานส่ิงแวดลอม (ISO14001) และระบบการจัดการ
ทางดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัย (IS/OHSAS18001)  การดําเนินงานของบริษัทประมาณ 16 ปท่ี
ผานมาดวยการสนับสนุนจากสํานักงานคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน (BOI) ถึงวันนี้กลาวไดวา 
คณะกรรมการสงเสริมการลงทุนไดคาดการณอยางถูกตอง ถึงการเติบโตของอุตสาหกรรมคอมพิวเตอร 
ซ่ึงทําใหบริษัทไดรับการยอมรับวา เปนบริษัทท่ีผลิตฮารดิสกไดรวใหญเปนอันดับ 2 ของโลก จะเห็นได
วาในชวงหนึ่งทศวรรษท่ีผานมา เคร่ืองคอมพิวเตอรสวนบุคคลไดรับการพัฒนาจากการเปนอุปกรณ 
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โรงงาน F ตึก Technical center โรงงาน E 
แผนกวิเคราะห คลังสินคา
และโรงยิม

สวนหยอม

คลองน้ํา

               ลานจอดรถ โรงงาน H
รายการผลิต

Office และโรงอาหาร

ทางเดินเขาออกโรงงาน

ทางเดินรถเขาออกโรงงาน

รูปท่ี 3.1  ผังโรงงานของบริษัทตัวอยาง 
 

3.1 ขอมูลเกีย่วกับผลิตภัณฑฮารดิสกไดรว 
 

บริษัทตัวอยางไดทําการผลิตฮารดิสกไดรวออกจําหนายมีดวยกันท้ังหมด 5 รุนดวยกนั ซ่ึง 
ประกอบดวย รุน V40, Z40, M60, M120, J100 ซ่ึงรุนท่ีทําการศึกษาคือรุน V40 

รูปผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยาง ท่ีทําการศึกษาชิ้นสวนตาง ๆ ประกอบดวย 1. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.2   รูปฮารดิสกไดรวภาพเต็มรุน V40 
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รูปท่ี 3.3  สวนประกอบของฮารดิสกไดรว 

PCBA 

Cover Ass’y 

 

2. ลักษณะการแบง ช้ินสวนฮารดิสไดรวตาม Rank ตาง ๆ 
      การแบงแยกช้ินสวนฮารดิสกไดรว จะแบงออกเปน 3 Ranks โดยจะมี Rank A, Rank B, 

Rank C   การแบงแยก Rank ของช้ินสวนจะมีขอกําหนดดังนี ้
Rank A 

- ช้ินสวน Rank A  ถาเกิดความเสียหายข้ึน จะมีผลตอผลิตภัณฑจริง ๆ  
- ถาช้ินสวน Rank A เกิดความเสียหาย ยากตอการท่ีจะมองเห็นขอบกพรองกอนท่ี

จะทดสอบเสร็จ 
- ช้ินสวน Rank A  จะมีราคาแพงกวา ช้ินสวน Rank B และ C  
- ช้ินสวน Rank A จะใชเวลามากในการเปล่ียนหรือซอมผลิตภัณฑ  ซ่ึงเวลาท่ีใชมี

มูลคามาก 
- ระบบรับรองคุณภาพมีความสําคัญมาก 

        Rank B 
- ช้ินสวน Rank B ถาเกิดความเสียหายข้ึนจะมีผลตอผลิตภัณฑเชนเดียวกัน 
- ในกรณีท่ีมีการเปล่ียนหรือซอมเม่ือคนพบขอบกพรอง เม่ือเปรียบเทียบกับ 

ช้ินสวน Rank A แลว Rank B จะใชเวลานอยกวา 
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รูปท่ี 3.4  ช้ินสวนฮารดิสกไดรว 
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                    Rank C 
- ช้ินสวน Rank C  ถาเกิดความเสียหายข้ึน ความเสียหายท่ีเกิดจะเปนเพยีงเล็กนอย

ตอผลิตภัณฑ 
- ขอบกพรองสามารถตรวจพบไดอยางงาย 
- คาใชจายในการประกอบคืนท่ีหรือซอมบํารุงจะตํ่า 
- คุณภาพในการบันทึกถือวามีความสําคัญ 

 

3. กระบวนการผลิตฮารดิสกไดรว 
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สายการผลิต 
ฮารดิสกไดรว 
 

เม่ือช้ินสวนจากซัพพลายเออร จะถูกสงมายังบริษัทตัวอยาง เม่ือช้ินสวนมาถึงทางแผนก IQA 
จะทําการสุมตรวจสอบช้ินสวนตามมาตรฐาน MIL-STD-105E  เม่ือผลการตรวจสอบช้ินสวนเปนท่ี
ยอมรับแลว ก็จะนําช้ินสวนสงตอไปเก็บยังคลังสินคา  แผนกคลังสินคาจะทําการควบคุมช้ินสวน
ท้ังหมดท่ีสงเขามา โดยจะใชระบบการเบิกจายช้ินสวนท่ีเรียกวา “ระบบโกลเวีย”  เม่ือมีความตองการ
ช้ินสวนสงมาจากแผนกวางแผนการผลิต รายละเอียดท้ังหมดของช้ินสวนท่ีตองการจะถูกสงผานแผน
โกลเวีย มายังแผนกคลังสินคา  จากน้ันแผนกคลังสินคาจะทําการจัดช้ินสวนตามรายละเอียดท่ีสงมา  
แลวนําช้ินสวนจัดสงไปยังแผนกทําความสะอาดช้ินสวนกอนท่ีจะสงเขาในสายการผลิตท้ังหมด  ซ่ึงการ
ทําความสะอาดช้ินสวนจะมีอยูดวยกัน 2 แบบคือ  (1) แบบใชน้ําสะอาดลาง โดยใชเคร่ืองลางแบบ
อัตโนมัติ  (2) แบบใชอากาศเปา โดยจะเปนเคร่ืองเปาลมแบบอัตโนมัติ 

ช้ินสวนท่ีจะตองทําความสะอาดจะมีการพจิารณาโดยดูวาช้ินสวนใดท่ีมีผลตอวงจรไฟฟา  จะ
ทําความสะอาดดวยเคร่ืองเปาลม  ช้ินสวนท่ีนอกเหนือจากนี้ จะใชน้าํสะอาดลางท้ังหมด เพราะลางได
สะอาดมากกวา  เม่ือช้ินสวนไหลผานตอเขาไปยังสายการผลิต  ช้ินสวนกจ็ะถูกจายเขาไปยังจดุตาง ๆ 
ของสายการผลิตจนไดเปนผลิตภัณฑออกมา  หลังจากนั้นจะทําการตรวจสอบความเรียบรอยของผลิต 
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ภัณฑ  โดยการตรวจสอบแบบรอยเปอรเซ็นต  ผลิตภัณฑท่ีผานการตรวจสอบจะถูกสงมายังแผนก
ควบคุมเขียนโปรแกรมลงฮารดิสกไดรว  โดยจะนําผลิตภัณฑเขาเคร่ืองทุกตัวเพื่อทําการเขียนโปรแกรม
ลงแผนดิสกของผลิตภัณฑ  หลังจากนั้นทําการตรวจสอบดวยเคร่ืองตรวจสอบการทํางานของผลิตภัณฑ
โดยจะทําการตรวจสอบแบบรอยเปอรเซ็นต  ถาผลิตภัณฑทํางานปกติก็จะนําบรรจุลงกลองบรรจุ
ผลิตภัณฑ  หลังจากนั้นผลิตภัณฑท้ังหมดจะถูกสงมาเก็บท่ีแผนกโลจิสติกส เพื่อจัดเก็บผลิตภัณฑและ
หอหุมผลิตภัณฑใหเรียบรอย เพื่อรอการสงออกไปยังตางประเทศ  การสงของผลิตภัณฑทางบริษัท
ตัวอยางจะสงออกทางเคร่ืองบินเพียงทางเดียว  เพื่อความรวดเร็วและความเสียหายท่ีจะเกิดข้ึนนอยท่ีสุด
กอนจะถึงมือลูกคา  โดยจะเนนความพึงพอใจของลูกคามากท่ีสุด 
 

  4. ราคาตนทุน (โดยประมาณ) ของช้ินสวนฮารดิสกไดรว 
       จากบริษทัตัวอยางท่ีเราศึกษาราคาตนทุนของช้ินสวนท่ีนํามาประกอบเปนฮารดสิกไดรว 

ท่ีมาจากซัพพลายเออรตางๆ ท่ีบริษัทส่ังซ้ือเขามาประกอบฮารดิสกไดรว  ราคาตนทุนของช้ินสวนท่ี 
นํามาผลิตตอฮารดิสไดรว 1 ตัว มีดังนี ้

 

 ชื่อชิ้นสวน จํานวนท่ีใช (ชิ้น) ราคาตอชิ้น (บาท) ราคารวม     

Rank A Base Motor Ass’y  1 230 230 บาท 
 Actuator Blocks Ass’y 1 100 100 บาท 
 Cover Ass’y 1 23 23 บาท 
 Magnet Circuit 1 30 30 บาท 
 Stopper Ass’y 1 5 5 บาท 
 Ramp 1 28 28 บาท 
 Latch Ass’y 1 6 6 บาท 
 Latch Lever 1 17 17 บาท 
 Disk Clamp 1 5 5 บาท 
 Disk Spacer 1 8 8 บาท 
   รวม 452 บาท 

Rank B     
 Filter 1 0.5 0.5 บาท 
 Packing 1 2 2 บาท 
 Stopper 1 2 2 บาท 
   รวม 4.5 บาท 
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 ชื่อชิ้นสวน จํานวนท่ีใช (ชิ้น) ราคาตอชิ้น (บาท) ราคารวม    

Rank C     
 Screw 10 0.5 5 บาท 
 Adhesive 5 0.1 0.5 บาท 
   รวม 5.5 บาท 

ช้ินสวนกลุม Rank A, Rank B และ Rank C จะถูกตรวจสอบโดยแผนก Mechanical Part 
นอกจากนี้ยังมีช้ินสวนฮารดสิกไดรวท่ีตรวจสอบโดยแผนก Head Ass’y, แผนก Media และแผนก 
Electronic Part ดังนี ้

 Head Ass’y 1 206 206 บาท 
 Media 2 480 480 บาท 
 PCBA 1 550 550 บาท 
 FPCA 1 67 67 บาท 
 Joint FPC 3 4 12 บาท 
   รวม 1,315 บาท 
                           ราคาฮารดิสกไดรวตอหนวย 1,777 บาท 

หมายเหตุ: เปนราคาตนทุนโดยประมาณของป พ.ศ.2549 

 

3.2  ขอมูลของแผนกตรวจสอบคุณภาพ 
 

ในการรับรองคุณภาพช้ินสวนท่ีสงมาจากซัพพลายเออรนั้น บริษัทตัวอยางจะมีการตรวจสอบ 
คุณภาพของชิน้สวนกอนจะนําไปผลิต โดยจะมีแผนกตาง ๆ ท่ีเกี่ยวกับการรับรองคุณภาพกอนนําเขาไป
ผลิต ท้ังนี้เพื่อเปนการสรางความม่ันใจใหกับลูกคาในระดับหนึ่งและเปนการบงบอกไดวาช้ินสวนท่ี
นําเขาไปผลิตตองมีคุณภาพท่ีดีเพื่อปองกนัความเสียหายท่ีเกิดข้ึนระหวางการผลิต คุณภาพสินคาท่ีผลิต
ออกมาตองมีคุณภาพท่ีดี สรางความมั่นใจตอตัวสินคาใหกับลูกคา และจะตองไมมีการรองเรียนจาก
ลูกคากลับมา แผนกท่ีรับรองคุณภาพขาเขาของช้ินสวนท่ีนํามาผลิตจะแบงออกเปนแผนกยอยตาง ๆ  ดัง 
รูปท่ี 3.5 
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HMQE 

Electronic Part Mechanical Part Head Ass’y Media 

IQA 

SQE 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.5  ผังความสัมพันธของแผนกตาง ๆ ท่ีเกี่ยวกับการรับรองคุณภาพช้ินสวน 
 

 แผนกท่ีทําการรับรองคุณภาพช้ินสวน จะแบงออกเปน 4 แผนกยอย คือ 
         1. แผนก Head Ass’y  ทําหนาท่ีตรวจสอบคุณภาพของชิ้นสวน Head Ass’y 
         2. แผนก Media ทําหนาท่ีตรวจสอบคุณภาพของชิ้นสวน Media 
         3. แผนก Electronic Part ทําหนาท่ีตรวจสอบคุณภาพของช้ินสวนท่ีเปน Electronic ท้ังหมด 
เชน PCBA (Print Circuit Board Assembly) เปนตน 
        4. แผนก Mechanical Part ทําหนาท่ีตรวจสอบคุณภาพของชิ้นสวน Rank A, Rank B, Rank C   
 

 ในแตละแผนกจะมีผังกระบวนการตรวจสอบท่ีเหมือนกนั (ดังรูปท่ี 3.6) นั่นคือหลังจากท่ีแผนก
รับงานไดรับช้ินสวนท่ีสงจากซัพพลายเออรแลว จะสงใหแผนกตรวจสอบช้ินสวนทําการตรวจสอบ ถา
ผานการตรวจสอบช้ินสวนจะถูกสงเขาแผนกคลังสินคาเพื่อรอการเบิกเขาสูสายการผลิตตอไป แตถาไม 
ผานการตรวจสอบจะถูกสงกลับคืนซัพพลายเออร 

แผนก Head Ass’y   
 มี 1 ซัพพลายเออร คือ ซัพพลายเออร (Fujitsu Computer Philippine) 
 ข้ันตอนการตรวจสอบ Head Ass’y กระทําดังนี้  
                   - ตรวจสอบหนากลองงานตองตรงตามเอกสารการจัดสงงาน 
                   - แยก Rank, ระดับการแกไขช้ินสวน ตามหนากลองของช้ินสวนแตละกลอง 
                   - ตรวจสอบแบบงานตามมาตรฐาน MIL -STD-105E 
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                   - เคร่ืองมือท่ีใชในการตรวจสอบ (เคร่ือง Test) HT144, HT105, 055, 044 
                   - หลังจากทดสอบเสร็จแลว ผลการทดสอบผานจะสงงานเขาแผนกคลังสินคา 
                   - ถาพบงานเสียจะตองสงคืนกลับซัพพลายเออร 
 

     เริ่มตน 

 
 
 
 
 

  NG 
 

       OK 
          

      NG 
  

 
        OK 

              OK     

ซ  ัพพลายเออรซัพพลายเออร 

แผนกรับงาน 

แผนกตรวจสอบ 

แผนกคลังสินคา 
 

 

รูปท่ี 3.6 ผังกระบวนการตรวจสอบในแตละแผนกยอย 
 

แผนก Media 
 มี 2 ซัพพลายเออร คือ  

1. ซัพพลายเออร Yamagata Fujitsu Limited 
2. ซัพพลายเออร Hoya 

 ข้ันตอนการตรวจสอบ Media  กระทําดังนี ้ 
- ตรวจสอบหนากลองงานตองตรงตามเอกสารการจัดสงงาน 
- แยก Rank, ระดับการแกไขช้ินสวน ตามหนากลองของช้ินสวนแตละกลอง 
- ตรวจสอบงานตามมาตรฐาน MIL -STD-105E 
- เคร่ืองมือท่ีใชในการตรวจสอบ (เคร่ือง Test) STD ( Single Disk Test ) 
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- หลังจากทดสอบเสร็จแลว ผลการทดสอบผานจะสงงานเขาแผนกคลังสินคา 
- ถาพบงานเสียจะตองสงคืนกลับซัพพลายเออร 

 

แผนก Electronic Part 
 ช้ินสวนท่ีรับผิดชอบ คือ 

- PCBA (Print Circuit Board Assembly.) 
- FPCA (Flexible Print Circuit Assembly.) 
- Joint  FPC (Flexible Printed Circuit) 

 ข้ันตอนการตรวจสอบช้ินสวน กระทําดังนี้ 
- ตรวจสอบหนากลองงานตองตรงตามเอกสารการจัดสงงาน 
- ตรวจสอบงานตามมาตรฐาน MIL -STD-105E 
- หลังจากทดสอบเสร็จแลว ผลการทดสอบผานจะสงงานเขาแผนกคลังสินคา  
- ถาพบงานเสียจะตองสงคืนกลับซัพพลายเออร 

 

แผนก  Mechanical Part 
 ช้ินสวนท่ีรับผิดชอบ กลุม Rank A, Rank B และ Rank C รวม 15 ช้ินสวน คือ  

- Base Motor Ass’y - Actuator Blocks Ass’y  - Cover Ass’y 
 - Magnet Circuit  - Stopper Ass’y   - Ramp 

- Latch Ass’y  - Latch Lever   - Disk Clamp  
 - Disk Spacer  - Filter    - Packing 

- Stopper  - Screw    - Adhesive 
 ข้ันตอนการตรวจสอบช้ินสวน กระทําดังนี้ 

- ตรวจสอบหนากลองงานตองตรงตามเอกสารการจัดสงงาน 
- ตรวจสอบงานตามมาตรฐาน MIL -STD-105E 
- หลังจากทดสอบเสร็จแลว ผลการทดสอบผานจะสงงานเขาแผนกคลังสินคา 
- ถาพบงานเสียจะตองสงคืนกลับซัพพลายเออร 

 

3.3  ปญหาท่ีพบในแผนกตรวจสอบคุณภาพ (Incoming Quality Assurance: IQA) 
 

  จากการศึกษาแผนกตรวจสอบของช้ินสวน Rank A ของบริษัทผูผลิตพบปญหาคือ 
  1.  เวลาท่ีใชในการตรวจสอบช้ินสวน ของแผนก IQA สูงมาก 
  2.  จํานวนพนกังานตรวจสอบช้ินสวน ของแผนก IQA ไมเพียงพอ 
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  3.  พื้นที่ท่ีใชวางช้ินสวนเพื่อรอการตรวจสอบคุณภาพ ของแผนก  IQA ไมเพียงพอ 
  จากปญหาดังกลาวทางบริษทัตัวอยางไดตดัสินใจจะใชระบบ Self Source Inspection (SSI) เขา 
มาชวยในการจัดการความสัมพันธทางธุรกิจกับซัพพลายเออรผูจัดสงช้ินสวนประกอบ (Part)      ซ่ึงเปน
สวนหนึ่งภายในหวงโซอุปทาน (ดังรูปท่ี 3.7)  
 

 
 

       
 
 
 

Information Flow 

Supplier 
(Part) 

HDD 
Manufacturer 

Computer 
Manufacturer 

Distributor Customer 

 

รูปท่ี 3.7  ความสัมพันธภายในหวงโซอุปทานผลิตฮารดิสกไดรว 
 

ช้ินสวน Rank A มีท้ังหมด 10 ช้ินสวน (ดังตารางท่ี 3.1) ซ่ึงจะมีท้ังหมด 16 ซัพพลายเออรทํา
การสงช้ินสวนมายังบริษัทตัวอยาง เพือ่ทําการประกอบในสายการผลิตเปนอุปกรณฮารดิสไดรว ใน
จํานวนนี้จะมี 13 ซัพพลายเออรในประเทศซ่ึงเขารวมในระบบ SSI กับบริษัทตัวอยาง ขณะท่ีอีก 3 ซัพ
พลายเออรจากตางประเทศไดแก อินโดนีเซียและญ่ีปุน ยังไมไดเขารวมในระบบ SSI แตมีแนวโนมท่ีจะ 
รวมตอไป 
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http://images.google.co.th/imgres?imgurl=http://www.onl.com/clipart%2520building%2520commercial%2520b.jpg&imgrefurl=http://www.onl.com/commercial.htm&h=222&w=273&sz=4&hl=th&start=49&um=1&tbnid=2qshNDfqrTxgSM:&tbnh=92&tbnw=113&prev=/images%3Fq%3Dbuilding%2Bclipart%26start%3D36%26ndsp%3D18%26svnum%3D10%26um%3D1%26hl%3Dth%26sa%3DN�
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http://images.google.co.th/imgres?imgurl=http://www.state.lib.la.us/srp-art/2006teen/computer_clipart.jpg&imgrefurl=http://www.state.lib.la.us/srp-art/2006teen/&h=498&w=568&sz=121&hl=th&start=8&um=1&tbnid=_M1BTjt1RxrA7M:&tbnh=117&tbnw=134&prev=/images%3Fq%3Dcomputer%2Bclipart%26ndsp%3D18%26svnum%3D10%26um%3D1%26hl%3Dth%26sa%3DN�
http://images.google.co.th/imgres?imgurl=http://www.baysidebrushco.com/clipart/truck.gif&imgrefurl=http://www.baysidebrushco.com/camilasolingen.html&h=136&w=139&sz=21&hl=th&start=17&um=1&tbnid=qrYsXVdAjDRcnM:&tbnh=91&tbnw=93&prev=/images%3Fq%3Dtruck%2Bclipart%26ndsp%3D18%26svnum%3D10%26um%3D1%26hl%3Dth%26sa%3DN�
http://images.google.co.th/imgres?imgurl=http://www.aacinstitute.org/Resources/ProductsandServices/PeRT/ComputerClipart.JPG&imgrefurl=http://www.aacinstitute.org/Resources/ProductsandServices/PeRT/PreparingDynavoxFiles.html&h=90&w=89&sz=5&hl=th&start=73&um=1&tbnid=75fZQbpjqkQn8M:&tbnh=78&tbnw=77&prev=/images%3Fq%3Dcomputer%2Bclipart%26start%3D72%26ndsp%3D18%26svnum%3D10%26um%3D1%26hl%3Dth%26sa%3DN�
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ตารางท่ี 3.1 สถานท่ีตั้ง สัดสวนของคําส่ังซ้ือแตละช้ินสวนประกอบ 
 

ชิ้นสวน ซัพพลายเออร สถานที่ต้ัง 
สัดสวนของ
คําสั่งซ้ือ 

A อุตสาหกรรมโรจนะ  จ.อยุธยา 97 % 1. Base Motor Ass’y 

B ประเทศอินโดนีเซีย 3 % 

C อุตสาหกรรมอมตะนคร จ. ระยอง 76 % 2. Actuator Blocks  
    Ass’y D อุตสาหกรรมโรจนะ  จ. อยุธยา 24 % 

E อุตสาหกรรมอมตะนคร  จ. ระยอง 82 % 3. Cover Ass’y 

F อุตสาหกรรมไฮเทค  จ.อยุธยา 18 % 

4. Magnet Circuit G อ. วังนอย  จ.อยุธยา 100 % 

5. Stopper Ass’y H อ. วังนอย  จ.อยุธยา 100 % 
I อุตสาหกรรมบางปะอิน จ. อยธุยา 59 % 6. Ramp 

J อุตสาหกรรมอมตะนคร  จ. ระยอง 41 % 
K อุตสาหกรรมบางปะอิน จ.อยุธยา 40 % 7. Latch Ass’y 

L ประเทศญ่ีปุน 60 % 
8.Latch Lever M อุตสาหกรรมอมตะนคร  จ. ระยอง 100 % 

N ประเทศญ่ีปุน 41 % 9.Disk Clamp 

P อุตสาหกรรมไฮเทค จ.อยุธยา 59 % 
10.Disk Spacer R 100 % อุตสาหกรรมเวลโกล จ.ชลบุรี 

 
การเช่ือมโยงการดําเนินงานระหวางซัพพลายเออรกับบริษทัตัวอยางมีลักษณะสัมพันธเช่ือมโยง

ระหวางกันดังรูปท่ี 3.8 
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รูปท่ี 3.8  ซัพพลายเออรของแตละช้ินสวนประกอบฮารดิสกไดรว 
 

ช้ินสวนท่ีทางบริษัทตัวอยางไดส่ังซ้ือเขามาประกอบเปนฮารดิสกไดรวนั้นแตละช้ินสวนจะมี
อยูดวยกัน 2 ซัพพลายเออร เปนสวนใหญเพื่อปองกันความเสียหายท่ีจะเกิดข้ึนเกี่ยวกับการจัดสง
ช้ินสวนเขารายการผลิตไมทันและเพื่อใหมีการแขงขันกันเองระหวางซัพพลายเออร ท้ังในดาน
เทคโนโลยี เคร่ืองจักรอุปกรณในการผลิต คุณภาพของสินคา และราคาของสินคาท่ีขาย สงผลใหการ
ดําเนินงานของบริษัทตัวอยางในการควบคุมคุณภาพสะดวกข้ึนและเพิ่มอํานาจการตอรองดานราคา ดาน
คุณภาพ ดานการบริการ 

ช้ินสวนท่ีทําการศึกษาบางช้ินสวนทางบริษัทตัวอยางไดส่ังซ้ือมาจาก ซัพพลายเออร ท่ีอยู
ตางประเทศดวยโดยมีอยูดวยกัน 3 ซัพพลายเออรคือ (1) ซัพพลายเออร B ตั้งอยูท่ีประเทศอินโดนีเซีย    
(2) ซัพพลายเออร L ตั้งอยูประเทศ ญ่ีปุน และ (3) ซัพพลายเออร N ตั้งอยูประเทศ ญ่ีปุน ซ่ึงมีแนวโนม
การส่ังซ้ือช้ินสวนแบบคงท่ี 
  กระบวนการท่ีตองการจะศึกษาเปนกระบวนการตรวจสอบชิ้นสวนท่ีจะนํามาประกอบเปนฮาร
ดิสกไดรวระหวางกลุมของบริษัทผูขายกับบริษัทตัวอยาง  อันเนื่องมาจากบริษัทตัวอยางมียอดกําลังการ
ผลิตในป พ.ศ. 2549  ท่ีสูงข้ึนมากกวาป พ.ศ. 2548  เพิ่มสูงขึ้นถึง  51 เปอรเซ็นต  ดังนั้นจึงตองมีการ
ส่ังซ้ือช้ินสวนเขามามากข้ึนตามลําดับ ทําใหบริษัทตัวอยางตองมีคาใชจายในการควบคุมคุณภาพของ
ช้ินสวนท่ีส่ังซ้ือเขามามากข้ึน  ท้ังในเร่ืองปญหาคุณภาพของชิ้นสวนท่ียังตองคงมาตรฐานไวคงเดิม  
ระยะเวลาในการจัดสงจะท่ีเพิ่มมากข้ึน  ระยะเวลาในการตรวจสอบท่ีเพิ่มข้ึน พื้นท่ีในการจัดเก็บจะตอง
เพียงพอตอความตองการใช และจํานวนพนักงานตรวจสอบท่ีตองเพ่ิมข้ึนเพื่อลดปญหาการรอคอยของ
การตรวจสอบช้ินสวนกอนจะสงเขาสายการผลิต 
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 จากการศึกษาขอมูลเบ้ืองตนของเวลาท่ีใชในการตรวจสอบช้ินสวน 10 ช้ินสวน โดยเก็บ
รวบรวมขอมูลต้ังแตเดือน เมษายน พ.ศ. 2548 ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 2549 พบวาท่ีแผนกตรวจสอบ
คุณภาพ (IQA) เกิดปญหาในการใชเวลาตรวจสอบช้ินสวนมาก  จํานวนพนักงานตรวจสอบช้ินสวนไม
เพียงพอ และการใชพื้นท่ีในการวางช้ินสวนเพ่ือรอการตรวจสอบช้ินสวนไมเพียงพอ ซ่ึงการวิเคราะห
เพื่อนําไปสูแนวทางในการแกปญหาดังกลาว จะกลาวถึงในบทที่ 4 ตอไป 
 
 
 
 

 

 


