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   1Bบทที่ 4 
2Bผลการศึกษาวิจัย 

 
หลังจากทราบถึงปญหาท่ีเกิดข้ึนภายในบริษัทตัวอยางโดยเฉพาะในสวนของการตรวจสอบ

ช้ินสวนประกอบฮารดิสกไดรวท่ีสงจากซัพพลายเออรแลว จึงมุงศึกษาการจัดการความสัมพันธกับซัพ
พลายเออรในสวนของกระบวนการตรวจสอบ เพื่อใหเขาใจถึงกิจกรรมที่เกิดข้ึนระหวางบริษัทตัวอยาง
กับซัพพลายเออรในการตรวจสอบช้ินสวนประกอบ Rank A รวมถึงขอมูลเชิงเวลาและตนทุนท่ีเกิดข้ึน 
จึงประยุกตใชการศึกษาการทํางานเขามาชวยใหเห็นกระบวนการภายใน 
 

4.1 ขั้นตอนการดําเนินงานระหวางซัพพลายเออรและบริษัทตัวอยาง 
 

 จากการสํารวจกิจกรรมของซัพพลายเออรและบริษัทตัวอยาง พบวาในการดําเนินการทางธุรกิจ
จะเปนไปตามรูปท่ี 4.1 ซ่ึงอธิบายไดดังนี้   
 เม่ือทราบวามีคําส่ังซ้ือเขามาจริง ๆ ก็ตอเม่ือมีการเปดคําส่ังซ้ือมาที่ซัพพลายเออรเทานั้นเม่ือ  
ซัพพลายเออรประมาณความตองการไดแลวก็จะทําการตรวจสอบวัตถุดิบในคลังและทําการวาง
แผนการผลิตในสวนท่ีตองจัดสงเพื่อเปนการเติมวัสดุคงคลัง ท้ังนี้ในการจัดตารางการผลิตจะคํานึงถึง
วันกําหนดสง และความสามารถของเคร่ืองจักร  หลังจากนั้นก็จะทําการตรวจสอบวัสดุคงคลัง วัตถุดิบ
โดยจะมีการอางอิงกับเกณฑสํารองวัตถุดิบตํ่าสุด เม่ือวัตถุดิบมีแนวโนมเขาใกลระดับสํารองตํ่าสุด ทาง
ผูดูแลก็จะออกคําส่ังซ้ือไปใหฝายจัดซ้ือ  ข้ันตอนตอไปเปนการผลิตตามตารางการผลิต เม่ือคําส่ังซ้ือสง
มาท่ีซัพพลายเออรก็จะปอนขอมูลลงในโปรแกรม (ระบบภายใน) เพื่อเก็บเปนฐานขอมูลเม่ือผลิตเสร็จ
แลว จะทําการตรวจตรวจสอบ 100 % ของทุกช้ินสวน เพื่อเปนการรับรองคุณภาพ หลังจากนั้นจะทําการ
สุมตรวจสอบดวยแผนกรับรองคุณภาพขาออก (OQA) อีกคร้ังหนึ่ง แลวจึงจะสงไปยังบริษัทตัวอยาง 
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รูปท่ี 4.1  ผังการไหลของกระบวนการทางธุรกิจ 

รับคําสั่งซื้อ 

ปอนขอมูลลงในโปรแกรม 

วางแผนการผลิต 

ตรวจสอบจํานวน จัดซื้อวัตถุดิบ

ผลิต 

รับสินคา 

 ตรวจ 100% 

OQA 

ปอนขอมูลลงในโปรแกรม 

ตรวจสอบ 

คลังวัตถุดิบ 

ซัพพลายเออร 

บริษัทตัวอยาง 
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ในสวนของบริษัทตัวอยาง แผนก IQA (Incoming Quality Assurance) จะเปนแผนกในการ
รับรองคุณภาพขาเขากอนท่ีจะนําช้ินสวนเขาไปเก็บในคลังวัตถุดิบ แผนก IQA จะเปนหนวยงานของ
บริษัทตัวอยางท่ีติดตอรับช้ินงานจากซัพพลายเออรโดยตรง  เม่ือแผนก IQA ไดรับเอกสารการรับสงงาน
เปนท่ีเรียบรอยแลว  จะทําการตรวจสอบช้ินสวนตามมาตรฐาน MIL-STD-105E ถาผลของการ
ตรวจสอบเปนท่ียอมรับตามมาตรฐานของบริษัท ก็จะทําการสงช้ินสวนตอไปยังแผนกคลังวัตถุดิบ เพื่อ
รอจายเขาสายงานประกอบตอไป แตถาพบงานเสียไมผานตามมาตรฐาน MIL-STD-105E ก็จะทําการตี
กลับช้ินสวนท้ังล็อตกลับไปยังซัพพลายเออรเพื่อทําการแกไขและสงกลับมายังบริษัทตอไป จะพบวามี
ความสูญเสียทางธุรกิจเกิดข้ึนระหวางคูคาท้ังในดานของเวลาและคาใชจายตาง ๆ  สําหรับแผนก IQA ท่ี
ไดสํารวจขอมูลเบ้ืองตนพบผลกระทบในดานของเวลาท่ีใชในการตรวจสอบช้ินสวน จํานวนพนักงาน
ตรวจสอบช้ินสวน และพ้ืนท่ีท่ีใชวางชิ้นสวนรอการตรวจสอบ 
 

4.2  ขอมูลท่ีเก็บรวบรวมจากแผนก IQA 
 

  เวลาท่ีใชในการตรวจสอบชิน้สวนแผนก IQA 
Uเวลาในการตรวจสอบช้ินสวนกอนการปรับปรุง 
จากการเก็บขอมูลของเวลาท่ีใชในการตรวจสอบช้ินสวน 10 ช้ินสวนต้ังแตเดือนเมษายน พ.ศ. 

2548 ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 2549 นั้น ขอมูลของเวลาแยกตามกิจกรรมการตรวจสอบไดสรุปในรูปของ
ตารางศึกษาการทํางาน สําหรับตัวอยางของตารางศึกษาการทํางานของกระบวนการตรวจสอบช้ินสวน 
Base Motor Ass’y ท่ีสงจากซัพพลายเออร A  แสดงดังตารางท่ี 4.1  สวนกระบวนการตรวจสอบช้ินสวน
อ่ืน ๆ จะแสดงในภาคผนวก ก 
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ตารางท่ี 4.1  กระบวนการตรวจสอบช้ินสวน Base Motor Ass’y จากซัพพลายเออร A 
 

 

 
 
 

แผนภูมท่ีิ : 1
ชุดท่ี : 2
สถานท่ี : โรงงานอิเล็กทรอนิกตัวอยาง

ผูบันทึก : นาย ฤกษ    คงสมใจ

วันท่ี  : 21 มนีาคม  2549

เวลา ระยะทาง หมาย
(นาที) (ม.) เหตุ

สงเอกสารใหกับพนักงานตรวจสอบ 0.5 -
พนักงานตรวจสอบลากรถเขนไปยังพื้นท่ีวางช้ินสวน 0.5 15
สุมช้ินสวนตามจํานวนการตรวจสอบ 7 -
พนักงานเข็นกลับมายังหนาหองควบคุมความสะอาด 1 15
พนักงานเดินมาหยิบเอกสารท่ีตูเก็บเอกสาร 0.4 10
เตรียมแบบช้ินสวนและคูมือการตรวจสอบ 3 -
พนักงานเดินกลับไปยังหองควบคุมความสะอาด 0.4 10
พนักงานใสชุดตรวจสอบช้ินสวน 5 -
พนักงานยกช้ินสวนขาไปยังหองควบคุมความสะอาด 0.5 3
พนักงานเปดถุงหอ Base Motor Ass'y 1 -
พนักงานตรวจสอบรูปราง Base motor ass'y   60 -
พนักงานตรวจสอบขนาดของ Base motor ass'y  25 -
พนักงานปดถุงหอ Base motor ass'y 9 -
ยก Base motor assy ออกจากหองควบคุมความสะอาด 0.5 3
ถอดชุดตรวจสอบช้ินสวน 2 -
เดินมาท่ีเคร่ืองคอมพิวเตอร 0.2 7
เปดระบบ IQC หาขอมลูของ Base Motor Ass'y นั้น 0.1 -

สัญลักษณ
จํานวนกิจกรรม วิธีเดิม วิธีใหม ลดลง
ปฏิบัติงาน 16
เคล่ือนยาย 13

รอ 0
ตรวจสอบ 3
เก็บรักษา 1

ระยะทาง (ม.) 136
เวลา (นาที) 149.7

รายละเอียด
สัญลักษณ

144.2 
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ตารางท่ี 4.1  กระบวนการตรวจสอบช้ินสวน Base Motor Ass’y  จากซัพพลายเออร A  (ตอ) 
 

 

 
 

  แผนภูมท่ีิ : 1
  ชุดท่ี : 2
  สถานท่ี : โรงงานอิเล็กทรอนิกตัวอยาง

  ผูบันทึก : นาย ฤกษ    คงสมใจ

  วันท่ี  : 21 มนีาคม  2549

เวลา ระยะทาง หมาย
(นาที) (ม.) เหตุ

ส่ังพิมพแบบฟอมรรายงาน 0.1 -

เดินจากเคร่ืองคอมพิวเตอร มานั่งโตะ 0.1 4

เขียนรายงาน 6 -

ตรวจสอบขอมลูงานท่ีสงมาพรอมกับงาน 4 -

เดินจากโตะนั่งไปยังเคร่ืองคอมพิวเตอร 0.1 4

คีขอมลูของรายงานเก็บไวในคอมพิวเตอร 7 -

สงขอมลูผานระบบ IQC ไปยังแผนกจัดเก็บคลังสินคา  2 -

เดินมาหยิบตราประทับท่ีโตะวางตราประทับ 0.1 4

เดินจากโตะวางตราประทับ ไปยังรถเข็น 0.1 4

พนักงานเข็นพรอมช้ินสวนกลับไปยังพื้นท่ีวางช้ินสวน 0.5 15

เก็บช้ินสวน Base Motor Ass'y ลงกลองช้ินสวน 2 -

ประทับตราหนากลองช้ินสวน 1.5 -

เดินไปท่ีรถยกของ 0.3 10

ลากรถยกของมายังพื้นท่ีวางช้ินสวน 0.3 10

ใชรถยกของ ลากช้ินสวนมายังพื้นท่ีสงช้ินสวน 3.5 7

ลากรถเขนกลับเขามาหองตรวจสอบช้ินสวน 0.5 15

รวม 144.2 136

สัญลักษณ
จํานวนกิจกรรม วิธีเดิม วิธีใหม ลดลง
ปฏิบัติงาน 16
เคล่ือนยาย 13

รอ 0
ตรวจสอบ 3
เก็บรักษา 1

ระยะทาง (ม.) 136

รายละเอียด
สัญลักษณ

เวลา (นาที) 149.7144.2 
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จากตารางท่ี 4.1 เปนตารางแสดงรายละเอียดของกระบวนการตรวจสอบชิ้นสวนของ Base 
Motor Ass’y  โดยแสดงจํานวนของกิจกรรมไดแก การปฏิบัติงาน  การเคล่ือนยาย รอ  ตรวจสอบ  เก็บ
รักษา   ระยะทางและเวลาท่ีใช รวมท้ังแสดงระยะทางการเคล่ือนยายโดยรวมท่ีเกิดข้ึนในการตรวจสอบ
ช้ินสวน (136 เมตร)  และเวลารวมท่ีใชในกิจกรรมท้ังหมด (144.2 นาที)  สําหรับเวลาที่ใชในการ
ตรวจสอบของช้ินสวนอ่ืนๆ เรียงตามซัพพลายเออร ต้ังแตซัพพลายเออร A ถึง ซัพพลายเออร R แสดง
ดังรูปท่ี 4.2 
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รูปท่ี 4.2   เวลาท่ีใชในการตรวจสอบช้ินสวนท่ีสงจากแตละซัพพลายเออร 
 

จากรูปท่ี 4.2 พบวาระยะเวลาในการตรวจสอบของแตละช้ินสวนตามมาตรฐานการตรวจสอบ
ช้ินสวน MIL-STD-105E ของแผนก IQA จะใชระยะเวลาเปนจํานวนมาก จึงทําใหเกิดการรอคอยของ
ช้ินสวนท่ีมีจํานวนเพิ่มข้ึนอยางตอเนื่อง สงผลใหการไหลของงานท่ีสงมาจากซัพพลายเออรไหลตอเขา
ไปเก็บในคลังวัตถุดิบลาชา เกิดปญหาคอขวดอยูท่ีแผนก  IQA สงผลใหสายการผลิตหยุดชะงักได
ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนคือบริษัทตัวอยางท่ีตองเพ่ิมพื้นท่ีในการวางช้ินสวนเพิ่มมากข้ึนเพื่อรอการตรวจสอบ 
และตองเพ่ิมจํานวนของพนักงานตรวจสอบ รวมท้ังเพิ่มช่ัวโมงการทํางานลวงเวลามากข้ึน 
 

จํานวนพนักงานตรวจสอบชิ้นสวนของแผนก IQA 
 จากการเก็บรวบรวมขอมูลการทํางานของพนักงานในแตละวันโดยทางบริษัทตัวอยางนั้นจะมี
ช่ังโมงการปฏิบัติปกติ 8 ช่ังโมงโดยจะเร่ิมปฏิบัติงานต้ังแต 7.00 ถึง 16.00 น.หลังจากนั้นจะเปนช่ัวโมง
การทํางานลวงเวลา  ใน 1 สัปดาหจะทํางานท้ังหมด 5 วัน ในตารางท่ี 4.2 จะแสดงยอดการนําเขาของ
ช้ินสวนตาง ๆ ต้ังแตเดือนมกราคม พ.ศ.2548 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2549 โดยจะแสดงปริมาณการส่ังซ้ือ
ของช้ินสวนตาง ๆ เปนจํานวนใบแจงราคาสินคา (Invoice) ของแตละช้ินสวน  
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 เม่ือตรวจสอบถึงความตองการใชจํานวนพนักงานในการตรวจสอบช้ินสวนในชวงเวลา
ดังกลาว พบวามีการใชจํานวนพนักงานแตกตางกันไปในแตละเดือน ดังตารางท่ี 4.3 
 

ตารางท่ี 4.3  จาํนวนพนักงานการตรวจสอบช้ินสวนต้ังแตเดือนมกราคม พ.ศ.2548 ถึงมีนาคม พ.ศ.2549  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากตารางท่ี 4.3  พบวาตองใชจํานวนพนักงานมากถึง 12 คนเพ่ือท่ีจะไดตรวจสอบชิ้นสวนให
ทันตามแผนการตรวจสอบของบริษัทตัวอยาง ซ่ึงปจจุบันมีพนักงานตรวจสอบช้ินสวนเพียง 9  คน จึง
ตองใชพนักงานจากแผนกอ่ืน ๆ เขามาชวยตรวจสอบ นอกจากนี้ยังพบปญหาชิ้นสวนท่ีวางอยูในพื้นท่ี
รอการตรวจสอบจํานวนมาก สงผลตอการหยุดชะงักในสายการผลิต 

 

Uการคํานวณหาตนทุนคาแรงงานของจํานวนพนักงานตรวจสอบท่ีเพิ่มข้ึน 
ถาจํานวนพนกังานตรวจสอบมีการเพิ่มข้ึนจากเดิม 9 คน เปน 12 คน (เพิ่มข้ึน 3 คน) 

  อัตราคาแรงพนักงานใหม    6,800 บาทตอคน 
คาแรงงานของพนักงานใหมตอเดือน     =  3 × 6,800     =  20,400 บาทตอเดือน 

เดือน 
จํานวนพนกังานตรวจสอบ 

(คน) 
ม.ค.48 7 
ก.พ.48 7 
มี.ค.48 10 
เม.ย.48 11 
พ.ค.48 11 
มิ.ย.48 11 
ก.ค.48 11 
ส.ค.48 12 
ก.ย.48 12 
ต.ค.48 12 
พ.ย.48 12 
ธ.ค.48 12 
ม.ค.48 11 
ก.พ.49 12 
มี.ค.49 12 
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              คาแรงงาน  6,800  บาทตอเดือน จํานวนวนัทํางาน 30 วันตอเดือน 
 คิดเปนคาแรงงานตอวัน   =   6800 ÷ 30   =   226.67  บาท 
 ในการทํางานลวงเวลาจะคิดคาแรงงานเปนอัตราสวนมาตรฐาน  1.5 เทาของการทํางานปกติ 

 คาแรง O.T. ตอวัน     =   
8

)5.167.226( ×
      =   42.5   บาทตอช่ัวโมง (8 ช่ัวโมงทํางานตอวัน) 

 กําหนดจํานวนช่ัวโมงลวงเวลาตอเดือน  90  ช่ัวโมงตอคน 
จํานวนช่ัวโมงลวงเวลาตอเดอืน =   3 × 90   =   270 ช่ัวโมงตอเดือน 

 คาแรง O.T. ตอเดือน =   คาแรง O.T. ตอวัน ×จํานวน O.T. ตอเดือน 
          =   42.5 × 270     =  11,475  บาทตอเดอืน 
 ตนทุนแรงงานท่ีเพิ่มข้ึนตอป  =  (คาแรงงานตอเดือน + คาแรง O.T.ตอเดือน) x จํานวนเดือน 
                       =   (20,400+11,475) × 12      =   382,500  บาทตอป 
   

พื้นท่ีท่ีใชในการตรวจสอบชิน้สวน ของแผนก  IQA 
ในการตรวจสอบจะมีการเตรียมพื้นท่ีไวสําหรับวางช้ินสวนท่ีรอการตรวจสอบ แสดงดังรูปท่ี  

4.3 
 

 
 

รูปท่ี 4.3   พื้นท่ีวางชิ้นสวนรอการตรวจสอบ 
 

 จากรูปท่ี 4.3  พื้นท่ีวางชิ้นสวนรอการตรวจสอบ คิดเปนพื้นท่ีท้ังหมด 420 ตารางเมตร และดาน
ความสูงจะคิดจากพ้ืนโรงงานถึงราวหลอดไฟนีออนดานบน จะมีความสูงถึง 5 เมตร ดังนั้นคิดเปน
ปริมาตรท้ังหมดในการวางงานเพ่ือรอการตรวจสอบเทากับ   2,100   ลูกบาศกเมตร 

ถาคิดเปนคาเชาพื้นท่ีท่ีทางบริษัทตัวอยางตองเสียในแตละเดือน โดยราคาการเชาพื้นท่ีโรงงาน
ในเขตอุตสาหกรรมนวนคร ลูกบาศกเมตรละ 150 บาทตอเดือน ดังนั้นบริษัทตัวอยางจะตองเสีย
คาใชจายในการเชาพื้นท่ี คิดเปนมูลคา  315,000  บาทตอเดือน หรือ   3,780,000  บาทตอป 

15 เมตร 

24 เมตร 

19 เมตร 
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จํานวนขอบกพรอง 

 จะเห็นวาในการจัดการภายในแผนกตรวจสอบจะตองจัดเตรียมความพรอมท้ังในดานเวลา 
บุคลากร และ พื้นท่ีใหเพียงพอตอความตองการตรวจสอบช้ินสวนในการผลิตฮารดิสกไดรว ซ่ึงมี
แนวโนมเพิ่มข้ึน นอกจากนี้การตรวจสอบคุณภาพของช้ินสวนดังกลาวไดดําเนินการซํ้าซอนกันกับทาง
ซัพพลายเออร ดังนั้นในสวนของบริษัทตัวอยางไดมีการนําการจัดการโซอุปทานมาใชในการจัดการ
ความสัมพันธกับซัพพลายเออร นั่นคือ การปฏิบัติท่ีตองมีการสรางกฎของการดําเนินธุรกิจและ
ความสัมพันธของซัพพลายเออรกับบริษัทตัวอยางท่ีรวมมือกันเพื่อผลประโยชนในทางธุรกิจโดยมี
ขอตกลงรวมกันระหวางบริษัทตัวอยางและซัพพลายเออรผานระบบ SSI (Self  Source Inspection)  
 

4.3  ระบบ SSI (Self Source Inspection) 
 

ระบบ SSI (Self Source Inspection) เปนระบบท่ีผูบริหารของบริษัทตัวอยางไดสรางข้ึนโดยมี
การตกลงกันระหวางผูบริหารของบริษัทตัวอยางกับผูบริหารของซัพพลายเออรตาง ๆ  และเปนท่ี
ยอมรับกันท้ัง 2 ฝายในการจัดต้ังระบบ SSI ข้ึนเพื่อท่ีจะไดชวยกันสรางระบบ SSI นี้มีความแข็งแรงและ
ดําเนินตอไปในอนาคตได  
              ซัพพลายเออรท่ีจะเขารวมระบบ SSI จะตองผานการตรวจสอบเง่ือนไขท้ัง 3 เง่ือนไขดังนี ้

1. DPPM จะตองผานเปาหมายท่ีกําหนดข้ึนโดยบริษัทตัวอยาง 
2. LRR    จะตองผานเปาหมายท่ีกําหนดข้ึนโดยบริษัทตัวอยาง 
3. ความพึงพอใจจากลูกคา  จะตองผานเปาหมายท่ีกําหนดข้ึนโดยบริษัทตัวอยาง 

1. DPPM (Defect Part Per Million) คือ ขอบกพรองของช้ินสวนตอหนึ่งลานช้ิน ขอบกพรอง
ของชิ้นสวน 1 ช้ิน ท่ีเกิดจากการประกอบโดยการทดสอบทางดานไฟฟา และอ่ืน ๆ ตอ 1 ลานช้ินการ
ผลิต  ขอบกพรองของช้ินสวนหน่ึงลานช้ิน (DPPM) สามารถช้ีชัดในตัวเลขเฉล่ียของขอบกพรอง ตอ
ตัวเลขการผลิตเฉล่ียคุณดวยหนึ่งลาน  DPPM  ทางสถิตินั้นจะใหเปนการประมาณของภาระการผลิตท่ี
ไมเสียหาย  

 
                           DPPM    =                                                                                          

 
 
ในการสั่งซ้ือจะตองมีความรูทางดาน DPPM และตองมีความเขาใจเปนอยางมาก ทุก ๆ คนท่ี 

ตองใชความรู  DPPM เปนความรูเร่ิมแรกไปสงเสริมใหองคกร มีการแขงขันท่ีสูงข้ัน เกิดการแขงขันท้ัง
ทางดานการเงิน การตลาด DPPM ใชเปนสัญลักษณขอเคร่ืองมือท่ีใชสงเสริมใหดีขึ้น สงผลใหองคกร
ปจจุบันมีมาตรฐานการผลิตสินคาออกมา องคกรท่ัว ๆ ไปจะมี DPPM เปนตัวเลขช้ีในแตละวัน 

จํานวนช้ินสวนท่ีใชท้ังหมด 
X 1,000,000 
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 แบบของความรูเร่ือง  DPPM สามารถใชแสดงอางอิงถึงอุตสาหกรรม ตัวอยางเชน  DPPM มี
การใชในการคํานวณเพื่อความไววางใจของขอมูลท่ีออกสูภายนอก เชนรายได การบริการ การ
เตรียมการ ภาษี ผูชําระเงิน มักมีการใชการคํานวณเพื่อความไววางใจ  DPPM  เปนเคร่ืองมือทางสถิติ
สามารถใชไดกับหลายคน กลุมคนที่ทํางานอยูภายในองคกร  ตําแหนงบัญชี  การเงิน  ผูรับคําปรึกษา  
วิศวกร  ผูบริหาร  และพนักงานฝายผลิต  เพียง 2  ถึง 3  กลุมเปนอยางมาก ในองคกรสามารถใช  DPPM 
เปนเคร่ืองมือท่ีเปนประโยชนได 
 DPPM   สามารถใชวัด ไดนานาประการทุกสถานท่ี ในกระบวนการผลิต แตละมาตรฐานของ
จุดท่ีวัดจนส้ินสุดกระบวนการประกอบ หลังจากที่ผลิตเสร็จแลวมีการหอหุมกอนสงไปขาย ซ่ึงใน
สภาวะท่ีทําใหเปนผลรายแรง ประกอบดวย 

- การผิดพลาดของการหอหุม 
- การผลิตท่ีเกิดความเสียหายจากขอบกพรองของหอหุม 
- ขอความผิด ๆ ของช้ินสวน 
- ความไมถูกตองของวัตถุดิบท่ีกําลังจะสงไปขาย 
- ติดประกาศการผลิตท่ีมีขนาดไมสามารถบรรจุสงออกไปขายได 

  มีการสงเสริมใหดีข้ึนดานผลผลิตเกี่ยวกับความไววางใจในมาตรฐาน เปนจุดสําคัญในการ
ขับเคล่ือนธุรกิจใหประสบผลสําเร็จตอไปในอนาคต  DPPM เปนเคร่ืองมือท่ีตองใชดวยความ
ระมัดระวัง และเปนส่ิงท่ีทําใหม่ันคงข้ึน ซ่ึงธุรกิจจะไดมีการแขงขันกันสูงมากข้ึน รูปท่ี 4.4 แสดง
ความสัมพันธระหวาง Defect และ DPPM ต้ังแตเดือนมกราคม พ.ศ.2548 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2549 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส .ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.
INPUT 1,243,622 1,272,996 1,512,922 1,299,044 1,450,862 1,509,957 1,559,702 1,697,554 1,696,770 1,688,221 1,618,192 1,481,820 1,804,996 1,951,285 2,166,505
Defect 37 33 39 29 31 28 37 33 28 32 29 28 29 19 26
DPPM 29.75 25.92 25.78 22.32 21.37 18.54 23.72 19.44 16.50 18.95 17.92 18.90 16.07 9.74 12.00

120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120

พ.ศ.2548

Target

พ.ศ.2548

18,031,662
384
259

จํานวนขอมูล

12.009.74
16.07

29.75 25.92 25.78
22.32 21.37 18.54 23.72 19.44 16.50 18.95 17.92 18.90
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รูปท่ี 4.4  ขอมูลDPPM ต้ังแตเดือนมกราคม 2548 ถึงเดือนมีนาคม 2549 
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จํานวนล็อตท้ังหมด 

จํานวนล็อตของช้ินสวนท่ีบกพรอง

 บริษัทตัวอยางไดเก็บขอมูลต้ังแตเดือนมกราคม พ.ศ. 2548 ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 2549 ของ
ช้ินสวนท่ีไดทําการศึกษา (Rank A) ท้ังหมด 10 ช้ินสวนรวม 13 ซัพพลายเออร และไดยกตัวอยางขอมูล 
DPPM ของช้ินสวน Base Motor Ass’y จากซัพพลายเออร A (ดังรูปท่ี 4.4) สวนในรายละเอียดของซัพ
พลายเออรอ่ืน ๆ จะแสดงขอมูลของ DPPM ไวในภาคผนวก ข   

ผลของขอมูลท่ีไดจะพบวาจํานวนขอบกพรองของช้ินสวนในแตละเดือนท่ีตรวจพบขณะทาํการ
ประกอบเปนผลิตภัณฑมีปริมาณนอยมากยังตํ่ากวาเปาหมายท่ีทางบริษัทตัวอยางกําหนดไวซ่ึงจากการ
คาดการณของทางบริษัทตัวอยางขอบกพรองของช้ินสวนจะยังคงไมเพิ่มข้ึนมากกวานี้จนมีปริมาณเกิน
เปาหมายท่ีกําหนดไวเพราะวาปจจุบันทางบริษัทตัวอยางไดมีการควบคุมดูแลซัพพลายเออรอยางดีอยู
แลว และซัพพลายเออรก็ยังคงรักษาคุณภาพของผลิตภัณฑไดอยางสม่ําเสมอ จึงกอใหเกิดการไวเนื้อเชื่อ
ใจกันท้ังสองฝาย ดังนั้นขอมูลท่ีไดจากป พ.ศ.2548 ถึง พ.ศ.2549 ของช้ินสวนท้ังหมดจาก 13 ซัพพลาย
เออร แสดงใหเห็นวาของเสียท่ีพบยังอยูในขอบเขตท่ีกําหนด และคาของ DPPM ตํ่ากวาเปาหมาย (คา 
DPPM เปาหมายของช้ินสวน Rank A คือ 50 DPPM Uยกเวน U Base Motor Ass’y ท่ีมีคาเปาหมาย 120 
DPPM และ Cover Ass’y ท่ีมีคาเปาหมาย 80 DPPM) สงผลใหองคประกอบขอท่ี 1 ของการเร่ิมทําระบบ 
SSI กับซัพพลายเออรท้ัง 13 บริษัทผานตามขอกําหนด 
 

2. LRR (Lot Reject Rate)  คือ อัตราการเกิดของเสีย ท่ีตรวจสอบพบของจํานวนล็อต ท้ังหมด 
ขอมูลท่ีนํามาหาอัตราของเสียนั้น บริษัทท่ีนําเอา LRR มาใชจะทําการเก็บขอมูลเปนรายวัน รายเดือน 
หรือรายปก็ได ตามแตความเหมาะสม เพื่อการดักจับปญหางานนําไปสูการคนหาสาเหตุ และการแกไข
ขอบกพรองได ในแตละบริษัทจะมีการตั้งเปาหมายกําหนดข้ึนโดยระดับผูบริหารจะเปนผูพิจารณาและ
กําหนดเปนนโยบายของบริษัท เพื่อใชในการเปรียบเทียบและตัดสินใจในการแกไขขอพบพรองนั้นได
งายข้ึน คาของตัวเลข LRR จะไดมาจาก 

  

   LRR   =                                        ×  100 % 
 
ทางบริษัทตัวอยางไดนําเอา LRR มาใชและไดกําหนดการเก็บขอมูลท่ีจะนํามาหาอัตราของเสีย

กําหนดใหเปนรายเดือนของแตละช้ินสวน โดยทางบริษัทตัวอยางไดมีการกําหนดเปาหมายของ LRR 
ไวตองไมเกิน 1% ของ ล็อตท่ีพบขอบกพรองตอจํานวนล็อตท้ังหมดในแตละเดือน 
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รูปท่ี 4.5 ขอมูล Lot Reject Rate (LRR) ต้ังแตเดือนมกราคม พ.ศ.2548 ถึงมีนาคม พ.ศ.2549 

 

บริษัทตัวอยางไดเก็บขอมูลต้ังแตเดือนมกราคม พ.ศ. 2548 ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 2549 ของ
ช้ินสวนท่ีไดทําการศึกษา (Rank A) ท้ังหมด 10 ช้ินสวน รวม 13 ซัพพลายเออร ผลของขอมูลท่ีไดจะ
พบวาในเดือนเมษายน พ.ศ.2548 พบช้ินสวนท่ีเกิดขอบกพรองจํานวน 1 ล็อตเปนช้ินสวนของ Base 
Motor Ass’y จากซัพพลายเออร A คิดเปน 0.06 % และในเดือนมิถุนายน พ.ศ.2548 พบช้ินสวนท่ีเกิด
ขอบกพรองจํานวน 2 ล็อตเปนช้ินสวนของ Actuator Blocks Ass’y จากซัพพลายเออร C คิดเปน0.11 % 
(ดังรูปท่ี 4.5) ดังนั้นจํานวนล็อตท่ีพบขอบกพรองอยูในขอบเขตท่ีกําหนดและคาของ LRR ตํ่ากวา
เปาหมาย (คา LRR ตองไมเกิน 1 %) สงผลใหองคประกอบขอท่ี 2 ของการท่ีจะเร่ิมทําระบบ SSI ผาน
ตามขอกําหนด 
 

3.  ความพึงพอใจจากลูกคา 
เนื่องจากทางบริษัทตัวอยางไดประกอบ ฮารดิสกไดรว เนนไปทางดานประสิทธิภาพการใชงาน 

โดยใหมีความคงทนตอทุกสภาพการใชงานและทุกอุณหภูมิท่ีแตกตางกันในสถานท่ีตาง ๆ ของโลก 
ปจจุบันการแขงขันทางดานธุรกิจฮารดิสกไดรวจะมีการแขงขันกันสูงมาก ทางบริษัทตัวอยางจึงตอง
คํานึงถึง คุณภาพของผลิตภัณฑ ดานความจุและราคาเปนสําคัญเพื่อการแขงขันในตลาดโลก ซ่ึงลูกคาท่ี
สําคัญจะอยูในแถบยุโรปยังใหความไววางใจ และช่ือเสียงของบริษัทตัวอยางก็ยังเปนท่ียอมรับในเร่ือง
ของคุณภาพของผลิตภัณฑ หลังจากลูกคาไดซ้ือไปประกอบเปนโนตบุกจําหนายไปแลวเปนท่ียอมรับ

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. ม.ีค.

Total lot inspect 1,314 1,482 1,525 1,562 1,838 1,891 1,727 1,955 1,877 1,888 2,038 1,742 1,734 1,833 1,993

Rej. lot 0 0 0 1 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0

% of rej. 0.00 0.00 0.00 0.06 0.00 0.11 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Rej. % Taget 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

พ.ศ.2549พ.ศ.2548LOT REJECT RATE ( IRR )

0.06
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ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. ม.ีค.
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% of rej.
Rej. % Taget



 
การจัดการโซอุปทานในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส (กรณีศึกษา: การผลิตฮารดิสกไดรว) 

 

รายงานฉบับสมบูรณ 

 

4-14 

ของผูใชงานวามีประสิทธิภาพที่ดี สงผลใหลูกคาของบริษัทตัวอยางมีความไววางใจและยังคงซ้ือสินคา
ของทางบริษัทตัวอยางมาโดยตลอด 

บริษัทตัวอยางไดมีการพิจารณาการตอบกลับจากลูกคาโดยจะพิจารณาจากจํานวนครั้งของการ
สงกลับคืนของผลิตภัณฑ โดยมีเปาหมายกอนทําระบบ SSI ยอดการสงกลับคืนของผลิตภัณฑตองเปน
ศูนย  จากการเก็บขอมูลต้ังแตเดือนมกราคม พ.ศ. 2548 ถึง มีนาคม พ.ศ. 2549 ไมพบการสงกลับคืนของ
ผลิตภัณฑจากลูกคา ซ่ึงการสงกลับคืนของผลิตภัณฑจากลูกคามีนอยมากเนื่องจากสินคาท่ีออกจาก
บริษัทตัวอยางจะทําการตรวจสอบ 100 เปอรเซ็นต เพื่อความม่ันใจในตัวผลิตภัณฑ แตถามองยอนกลับ
ไปในป พ.ศ. 2547 จะพบการสงคืนผลิตภัณฑจากลูกคา 1 คร้ังในเดือนมีนาคม พ.ศ. 2547 ซ่ึงสาเหตุท่ี
พบมาจากสวนประกอบภายนอกของผลิตภัณฑ 
 

0B4.4  ขั้นตอนของ SSI (Self Source Inspection)  
 

มาตรฐานของ SSI  เปนการตรวจสอบชิ้นสวนท่ีแหลงผลิตดวยตัวของซัพพลายเออรเองเปน
การตรวจสอบงานดีข้ันสุดทายจากซัพพลายเออร  นั่นคือหลังจากท่ีผานจากสายการผลิตของซัพพลาย
เออรและแผนก OQA (Out Quality Assurance) รับประกันคุณภาพขาออกแลว 
 

กอนทํา SSI                               หลังทํา SSI 
 
 

 
    
 
 
 
 
 
  
         

  
      
 

รูปท่ี 4.6  การปฏิบัติของแผนกIQA (Incoming Quality Assurance) ท่ีนั่งอยูท่ีซัพพลายเออร 

Part Production 

Out Quality Assurance 
(OQA) 

Incoming Quality Assurance 
(IQA) 

Assembly Line 

SSI System 
Supplier 

Company 

Out Quality Assurance 
(OQA) 

Assembly Line 

Part Production 
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  จากรูปท่ี 4.6 พบวา กอนทํา SSI ช้ินสวนท่ีตรวจสอบเสร็จแลวจากซัพพลายเออรของแผนก 
OQA แลวสงช้ินสวนมาท่ีบริษัทตัวอยางเพื่อเขาไปในสายการผลิต   แตช้ินสวนจะเขาไปในสายการผลิต
ของบริษัทตัวอยางได  จะตองผานการรับรองคุณภาพของส้ินสวนท้ังหมดจากแผน IQA ของบริษัท
ตัวอยาง  โดยการตรวจสอบชิ้นสวนตามมาตรฐาน MIL-STD-105E ถาผลการตรวจสอบเปนท่ียอมรับ
คุณภาพของชิ้นสวน แลวจึงจะสงเขาไปในสายการผลิตได  แตจากการสํารวจขอมูลพบวาช้ินสวนสวน
ท่ีสงเขามาในท่ีบริษัทตัวอยางเปนของดีเกือบท้ังหมดและคุณภาพก็เปนท่ีไววางใจของบริษัทตัวอยาง 
ดังนั้น  ทางบริษัทตัวอยางจึงมีแผนทําระบบ SSI รวมกับซัพพลายเออรท่ีมีความพรอมและคุณภาพท่ีดี
อยูแลว  จากระบบ SSI ท่ีทําอยูในขณะน้ี คือ ช้ินสวนท่ีตรวจสอบเสร็จแลวจากซัพพลายเออรของแผนก 
OQA แลวใหพนักงานของซัพพลายเออรท่ีเปนตัวแทนของบริษัทตัวอยาง และอยูในสวนของพนักงาน 
SSI ทําการสุมตรวจสอบช้ินสวนตามมาตรฐาน MIL-STD-105E เม่ือช้ินสวนท้ังหมดท่ีผานการรับรอง
คุณภาพถูกสงมายังบริษัทตัวอยางแลว ก็จะสามารถสงช้ินสวนท้ังหมดเขาสายการผลิตไดเลย 
 

 Uประโยชนของ  SSI 
  1.  บริษัทตัวอยางสามารถท่ีจะพิสูจนขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนได ซัพพลายเออรสามารถทบทวน
ขอบกพรองท่ีเกิดงานเสียข้ึนในแตละคร้ังได 
  2.  สืบสาวหาสาเหตุและนําวิธีการแกไขไปปฏิบัติไดอยางรวดเร็วในกระบวนการผลิต 
ซัพพลายเออรสามารถเอาไปปฏิบัติไดโดยตรง เม่ือเกิดขอบกพรอง 
  3.  ลดระยะเวลากระบวนการตัดสินใจลงไปได 
  4.  ยกเลิกการตรวจสอบ ณ ท่ีบริษัทตัวอยาง 
   

Uการตรวจสอบชิ้นสวนของระบบ SSI 
 ในรายละเอียดการตรวจสอบช้ินสวนของซัพพลายเออร ซ่ึงช้ินสวนบางชิ้นสวนมี 2 ซัพพลาย
เออร  รายละเอียดในการตรวจสอบและอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบจะใชเปนมาตรฐานเดียวกัน และ
พนักงานตรวจสอบมีหนาท่ี 4 ข้ันตอนหลัก คือ 
 1. ตรวจสอบรูปรางลักษณะภายนอกของช้ินสวน 

2. ตรวจสอบรายงานผลการตรวจสอบขนาดของช้ินสวนของแตละล็อตท่ีสงมาจากแผนก
ตรวจสอบขนาดของช้ินสวน 

3. จัดทํารายงานผลการตรวจสอบแลวสงมาท่ีบริษัทตัวอยางพรอมกับช้ินสวน 
4. ประทับตราหนากลองบรรจุช้ินสวนเพือ่บงบอกการรับประกันคุณภาพ 

 

รายละเอียดของการตรวจสอบช้ินสวน Rank A ท้ังหมด 10 ช้ินสวนภายใตระบบ SSI ไดจัดทํา
เปนคูมือการตรวจสอบท่ีแหลงผลิต แสดงไวใน ภาคผนวก ค 



 
การจัดการโซอุปทานในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส (กรณีศึกษา: การผลิตฮารดิสกไดรว) 

 

รายงานฉบับสมบูรณ 

 

4-16 

4.5 การปรบัปรุงกระบวนการตรวจสอบดวยระบบ SSI 
 

การนําระบบ SSI เขามาใชทําใหมีการเปล่ียนแปลงกระบวนการตรวจสอบในสวนการรับ
ช้ินสวนเขาบริษัทตัวอยาง รวมท้ังท่ีซัพพลายเออร ในงานวิจัยนี้จะศึกษาถึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึนกับบริษัท
ตัวอยางโดยเร่ิมตนดวยการวิเคราะหและจัดทําผังกระบวนการตรวจสอบใหม วัดผลการเปล่ียนแปลงท่ี
เกิดข้ึนในรูปของเวลาและตนทุน รวมท้ังพัฒนาแบบสอบถามความคิดเห็นจากซัพพลายเออรเกี่ยวกับ
การนําระบบ SSI เขามาใช 
 

Uการวิเคราะหและจัดทําผังกระบวนการตรวจสอบใหม 
การวิเคราะหและจัดทํากระบวนการตรวจสอบใหมเม่ือมีการนําระบบ SSI มาใช จะแสดงให

เห็นถึงความสามารถในการลดระยะเวลานําของระบบโดยรวมได โดยอาศัยเทคนิคการตอบสนองอยาง
รวดเร็วดวยการตรวจสอบช้ินสวนจากแหลงผลิตคือท่ีซัพพลายเออร  จากการรวบรวมขอมูลหลังจาก
การนําระบบ SSI มาใชต้ังแตเดือนเมษายน พ.ศ. 2549 ถึงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2549 โดยศึกษาเปนราย
กิจกรรม (ปฏิบัติงาน เคล่ือนยาย รอ ตรวจสอบ และเก็บรักษา) เพื่อดูผลเปล่ียนแปลงในเชิงของ
ระยะทางและเวลาท่ีใชตรวจสอบ ปรากฏวาการนําระบบ SSI เขามาใชทําใหเกิดผลประหยัดข้ึน 
ยกตัวอยางเชน ช้ินสวน Base Motor Ass’y จากซัพพลายเออร A เดิมจะใชระยะทางของกิจกรรมตาง ๆ 
โดยรวม 136 เมตร และใชเวลาในการตรวจสอบท่ีแผนกตรวจสอบ IQA สูงถึง 144.2 นาที แตเม่ือนํา
ระบบ SSI เขามาใช ระยะทางของกิจกรรมลดลง 10 เมตร และลดเวลาในการตรวจสอบลง 109.6 นาที 
รายละเอียดแสดงดังตารางท่ี 4.4  สําหรับช้ินสวนอ่ืน ๆ จะแสดงผลการวิเคราะหไวใน ภาคผนวก ก  
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ตารางท่ี 4.4   กระบวนการตรวจสอบงานช้ินสวน Base Motor Ass’y ซัพพลายเออรA  
 

 
 

  แผนภูมท่ีิ : 1

  ชุดท่ี : 1

  สถานท่ี : โรงงานอิเล็กทรอนิกตัวอยาง

  ผูบันทึก : นาย ฤกษ    คงสมใจ

  วันท่ี  : 12 มถุินายน 2549

เวลา ระยะทาง หมาย

(นาที) (ม.) เหตุ

สงเอกสารใหกับพนักงานตรวจสอบ   0.5 -

พนักงานตรวจสอบเดินไปยังพื้นท่ีวางช้ินสวน 1.5 34

ตรวจดูความเรียบรอยภายนอกกลองงาน 1 -

เอา (SSI Report)และOut going ata ออกมา 0.5 -

พนักงานเดินกลับมายังโตะตรวจงาน 1.5 34

พนักงานเดินมาหยิบเอกสารท่ีตูเก็บเอกสาร 0.4 10

เตรียม Work Instruction SSI และเอกสารสอบเทียบ 2 -

พนักงานเดินกลับไปยังโตะตรวจงาน 10 0.4

ตรวจสอบรายงาน SSI ใหเปนไปตามWork Instruction - 6

ตรวจสอบ Out going data  พรอมผลการตรวจสอบงาน - 7

รวมรายงานการตรวสอบเขาเปนชุดเดียวกัน - 0.1

รันนัมเบอรรายงานการตรวสอบ SSI - 0.5

เดินจากโตะนั่งไปยังเคร่ือง Computer 4 0.1

เปดระบบ IQC หาขอมลูของ Base Motor Assy นั้น - 0.1

คีขอมลูของรายงานเก็บไวใน Computer - 7

สัญลักษณ

กิจกรรม วิธีเดิม วิธีใหม ลดลง

ปฏิบัติงาน 16 8 8

เคล่ือนยาย 13 7 6

รอ 0 0 0

ตรวจสอบ 3 2 1

เก็บรักษา 1 1 0

ระยะทาง (ม.) 136 126 10

เวลา (นาที) 149.7 34.6 110.3

รายละเอียด
สัญลักษณ

144.2 109.6 
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ตารางท่ี 4.4  กระบวนการตรวจสอบงานช้ินสวนBase Motor Ass’y ซัพพลายเออร A  (ตอ) 
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รูปท่ี 4.7 เวลาการตรวจสอบช้ินสวนหลังจากใชระบบ SSI 

  แผนภูมท่ีิ : 1

  ชุดท่ี : 1

  สถานท่ี : โรงงานอิเล็กทรอนิกตัวอยาง

  ผูบันทึก : นาย ฤกษ    คงสมใจ

  วันท่ี  : 12 มถุินายน 2549

เวลา ระยะทาง หมาย

(นาที) (ม.) เหตุ

สงขอมลูผานระบบ IQC ไปยังแผนกจัดเก็บคลังสินคา 2.5 -

เดินจากโตะนั่งเคร่ือง Computer ไปยังตูเก็บเอกสาร 0.1 4

จัดเก็บรายงาน SSI เขาแฟมพรอม Work Instruction SSI  2 -

เดินไปสงใบเอกสารสงงานภายใน กับแผนก คลังสินคา 1.4 30

รวม 34.6 126

สัญลักษณ

กิจกรรม วิธีเดิม วิธีใหม ลดลง

ปฏิบัติงาน 16 8 8

เคล่ือนยาย 13 7 6

รอ 0 0 0

ตรวจสอบ 3 2 1

เก็บรักษา 1 1 0

ระยะทาง (ม.) 136 126 10

รายละเอียด
สัญลักษณ

เวลา (นาที) 149.7 34.6 110.3144.2 109.6 
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Uเวลาท่ีใชในการตรวจสอบชิ้นสวนท่ีแผนก IQA 
จากรูปท่ี 4.7 เม่ือบริษัทตัวอยางไดนําเอาระบบ SSI เขามาใชรวมกับซัพพลายเออรพบวา 

ระยะเวลาที่ใชในการตรวจสอบช้ินสวนตาง ๆ ท่ีสงมาจากซัพพลายเออรในประเทศท้ัง 13 ซัพพลาย
เออรลดนอยลง สงผลดีทําใหช้ินสวนไหลเขาคลังวัตถุดิบไดรวดเร็วขึ้น ลดปญหาเร่ืองคอขวด 
(Bottleneck) ในสายการผลิต และลดความจําเปนในการมีพื้นท่ีรอการตรวจสอบของช้ินสวน 
 

Uการคํานวณหาคาแรงงานท่ีใชในการตรวจสอบชิ้นสวน 
 จากการเก็บขอมูลต้ังแตในเดือนเมษายนถึงธันวาคม พ.ศ. 2549  สามารถทําการสรุปจํานวนการ
ส่ังซ้ือช้ินสวนฮารดิสกไดรว ดังตารางท่ี4.5 โดยจะแสดงปริมาณการส่ังซ้ือเปน Invoice ในแตละ 
ช้ินสวนเนื่องจากมีจํานวนมากจึงไมสามารถบอกเปนรายช้ินได 
Uอัตราคาแรงงานเฉล่ียของพนกังาน 
อัตราคาแรงเฉล่ียของพนักงาน  =  ผลรวมท้ังหมดของคาแรงพนักงาน÷จํานวนพนักงานท้ังหมด 

= (11,000 + 10,500 + 10,100 + 9,500 + 8,700 + 7,700 + 8,000 + 7,200 + 7,000)  ÷ 9 
           =  8,855 บาทตอเดือน =  295 บาทตอวัน 

 

Uอัตราคาแรงงงานในการทํางานลวงเวลา 
อัตราคาแรงงงานลวงเวลา = อัตราคาแรงงานของพนักงานตอวัน× อัตราลวงเวลามาตรฐาน 
      =  295 × 1.5   =  442.5 บาทตอวัน  =  55.31  บาทตอช่ัวโมง 

 

สําหรับคาแรงงานในการตรวจสอบช้ินสวนฮารดิสกไดรวท่ีลดลงหลังจากท่ีไดนําระบบ SSI 
เขามาใช สามารถคํานวณเปนจํานวนเงินท่ีประหยัดไดตอเดือน ดังนี้ 

 

 คาแรงในการตรวจสอบท่ีลดลง = ผลตางของเวลาตรวจสอบงาน x คาแรงเฉล่ีย 
 

ตัวอยางของเวลาการตรวจสอบช้ินสวนท้ังหมดที่ใชท้ังกอน และหลังจากนําระบบ SSI เขามา 
ใช ของเดือนเมษายน พ.ศ.2549 แสดงในตารางท่ี 4.6 ซ่ึงจะคิดเฉพาะช้ินสวนท่ีไดทําการศึกษาท้ังหมด 
10 ช้ินสวนรวม 13 ซัพพลายเออร ท้ังนี้ไมนับรวมซัพพลายเออร B, L และ N ท่ีเปนซัพพลายเออร 
ตางประเทศท่ียังไมไดเขารวมในการทําระบบ SSI กับบริษัทตัวอยาง
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ตารางท่ี 4.6  เวลาการตรวจสอบช้ินสวนท้ังหมดในเดือนเมษายน พ.ศ.2549  
 

กอนใชระบบ SSI หลังใชระบบ SSI กอนใชระบบ SSI หลังใชระบบ SSI

Base Motor Ass'y A 89 144.2 34.6 12,833.8 3,079.4

Actuator Blocks Ass'y C 140 149.7 34.6 20,958.0 4,844.0

D 184 147.2 34.4 27,084.8 6,329.6

Cover Ass'y E 42 128.7 33.9 5,405.4 1,423.8

F 52 128.7 33.9 6,692.4 1,762.8

Magnet Circuit G 46 115.2 31.9 5,299.2 1,467.4

Stopper Ass'y H 18 115.2 33.9 2,073.6 610.2

Ramp I 23 144.6 33.9 3,325.8 779.7

J 13 144.6 33.9 1,879.8 440.7

Latch Ass'y K 20 116.6 32.9 2,332.0 658.0

Latch Lever M 35 116.6 32.9 4,081.0 1,151.5

Disk Clamp P 5 101.6 31.9 508.0 159.5

Disk Spacer R 29 89.1 30.9 2,583.9 896.1

รวม 696 1,642.0 433.6 95,057.7 23,602.7

เวลาตรวจสอบตอInvoice เวลาตรวจสอบท้ังหมด

ช่ือช้ินสวน ซัพพลายเออร จํานวน Invoice

 
เวลาทํางานลวงเวลา                  90       ช่ัวโมงตอเดือน 
อัตราคาแรงงานเฉล่ียตอเดือนของพนักงาน         8,855  บาทตอเดือน 
อัตราคาแรงงานลวงเวลาตอช่ัวโมง                      55.31  บาทตอช่ัวโมง 
อัตราคาแรงงานโดยรวมตอเดือน =  (55.31 × 90) + 8855 = 13,832.9 บาทตอเดือน 
เวลาทํางานวนัละ 8 ช่ัวโมง  จํานวนวนัทํางาน 16  วัน 
เวลาทํางานท้ังหมด (รวมลวงเวลา O.T.) = [(8 × 16) + 90 ] × 60  = 13,080 นาที  
อัตราคาแรงงานเฉล่ียตอนาที       = 13,832.9  ÷ 13,080  =  1.06  บาทตอนาที 

  เวลาตรวจสอบชิ้นสวน กอนใชระบบ SSI    =  95,057.7 นาที 
  เวลาตรวจสอบชิ้นสวน หลังใชระบบ SSI    =  23,602.7  นาที 

เวลาตรวจสอบลดลง       =  95,057.7 - 23,602.7   =  71,455 นาที 
ดังนั้น คาแรงงานตรวจสอบท่ีลดลง  = 71,455 × 1.06   =  75,742.3 บาท (เมษายน พ.ศ. 2549)  
 

สําหรับ คาแรงงานในการตรวจสอบชิ้นสวนฮารดิสกไดรวท่ีลดลงหลังจากท่ีไดนําระบบ SSI 
เขามาใช ต้ังแตเดือนพฤษภาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2549 แสดงรายละเอียดไวใน ภาคผนวก ง 
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ตารางท่ี 4.7  สรุปคาใชจายในการตรวจสอบ (คาแรงงาน) ท่ีลดลง (เดือนเมษายนถึงธันวาคม พ.ศ.2549) 
 

คาใชจายในการตรวจสอบท่ีลดลง (บาท) 
เม.ย.2549 พ.ค.2549 มิ.ย.2549 ก.ค.2549 ส.ค.2549 ก.ย.2549 ต.ค.2549 พ.ย.2549 ธ.ค.2549 
75,742.3 66,536.1 69,175.7 80,810.5 74,793.6 68,531.4 83,265.5 83,628.0 86,505.0 

 

Uการศึกษาชิ้นสวนของซัพพลายเออรท่ีมีฐานกําลังการผลิตอยูตางประเทศ 
 การศึกษาช้ินสวนของซัพพลายเออรท่ีมีฐานกําลังการผลิตอยูตางประเทศซ่ึงมีอยู 3 ซัพพลาย
เออรยังคงตองใชการตรวจสอบช้ินสวนของบริษัทตัวอยาง ณ ท่ีแผนก  IQA โดยใชมาตรฐาน MIL-
STD-105E เหมือนเดิม เพราะในป 2549 บริษัทตัวอยางยังไมสามารถเร่ิมทําระบบ SSI รวมกับซัพพลาย
เออรตางประเทศไดเพราะ ติดปญหาเร่ืองการเตรียมความพรอมของซัพพลายเออรในสวนของการจัดสง
พนักงานมาฝกอบรมระบบ SSIท่ีบริษัทตัวอยาง และบริษัทตัวอยางก็ติดปญหาในเร่ืองการติดตามผล
และการใหคําปรึกษาเกี่ยวกับระบบ SSI เม่ือติดปญหาในการปฏิบัติงาน 
 จากการสอบถามขอมูลจากพนักงานตรวจสอบช้ินสวนของบริษัทตัวอยางไมพบปญหาการสง
ช้ินสวนลาชาของซัพพลายเออร รูปท่ี4.8 แสดงข้ันตอนในการส่ังซ้ือและนําเขาช้ินสวนประกอบของฮาร
ดิสกไดรจากตางประเทศ รายละเอียดมีดังนี้  

  1.  แผนก Planning Production จะมีการวางแผนการส่ังของกอนท่ีของจะหมด Stock  
             1.1 แผนก Planning Production มีการส่ังของโดยสงใหแผนก Purchase ออก Order ส่ังใหซัพ 

พลายเออร จัดทําช้ินสวนตามจํานวนท่ีกําหนด 
                   เม่ือทางซัพพลายเออรรับ Order  จากบริษัทตัวอยางแลวทําการผลิตตามจํานวนและเม่ือทํา 

การผลิตเสร็จเรียบรอยแลวทางซัพพลายเออรจะสงเอกสารในการนําเขาสินคาจากตางประเทศมาใหเพื่อ
แจงวนั เวลา ในการรับ-สงของ ซ่ึงเอกสารที่สงใหมีดังนี ้

- Invoice คือ บัญชีราคาสินคาหรือใบกํากับสินคา 
- Packing List คือ ใบแสดงการบรรจุหีบหอและใบแสดงน้ําหนกัสินคา 
- Bill of Loading ( B/L ) คือ ใบตราสงสินคาทางเรือ (ถาเปนการสงสินคาทางเรือ) 
- Air Way Bill ( A.W.B ) คือ ใบตราสงสินคาทางอากาศ (ถาเปนการสงสินคาทางอากาศ) 
1.2 แผนก I m p o r t  จัดทําเอกสารการส่ังงาน ขาเขาและสงเอกสารทั้งหมดใหกับบริษทั       

Shipping ท่ีรับจางและแจงใหกับบริษัท Shipping  วาทางบริษัทตัวอยางตองการของเขามาวันไหนอีก
คร้ังเพื่อเปนการแจงใหทราบรายละเอียด 

1.3 บริษัท S h i p p i n g  จะทําการรับสินคาท่ีสงมาจากซัพพลายเออรโดยจะผานระบบ E D I  
ของกรมศุลกากรและนําของมาสงตามท่ีบริษัทตัวอยางตองการ 
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1.4 บริษัทตัวอยางตรวจรับสินคาจากทาง S h i p p i n g   ของแตละ I n v o i c e  ตามจํานวน 
นําเขา และตรวจสอบสภาพของสินคาท่ีนําเขา เม่ือตรวจสอบสภาพของสินคาเรียบรอยแลว สินคาจะถูก
นําเขา Warehouse  ปญหาท่ีเกิดข้ึนในการนําเขาของจากตางประเทศท่ีทําใหเกิดความลาชาในการนํา
สินคาเขามาท่ีบริษัทตัวอยาง 

         2.   สภาพแวดลอมซ่ึงเปนอุปสรรคในการขนสงซ่ึงไมสามารถหลีกเล่ียงไดซ่ึงในการขนสงจะมี 
อยู 2 แบบดังนี้ 
       2.1 ทางอากาศ จะใชเวลาในการขนสงจากซัพพลายเออรท่ีประเทศญ่ีปุนถึงประเทศไทย
ประมาณ 6 ถึง 8 ช่ัวโมง 

     2.2  ทางเรือ จะใชเวลาในการขนสงจากซัพพลายเออรท่ีประเทศญ่ีปุนถึงประเทศไทย 10 วัน 
  3.  การสงสินคาแบบ LCL (Less than Container Loading) คือ การสงสินคาแบบบรรจุรวมกับ
ตัวสินคาของผูอ่ืนซ่ึงจะทําใหการนําสินคาออกจากตู Container  เม่ือมาถึงประเทศไทยแลวจะตองรอ
การเปดตู Container จากบริษัทอ่ืนดวยท่ีมีสินคามารวมกบัตู Container เดียวกนัจึงทําใหเกดิความลาชา 
ในการนําสินคาเขาบริษัท 
 

Uลดคาใชจายจํานวนพนักงานตรวจสอบชิ้นสวน ของแผนก IQA 
แผนก IQA ปจจุบันมีพนักงานตรวจสอบช้ินสวน 9 คนท่ีใชในการควบคุมคุณภาพช้ินงานขา

เขา ในชวงป พ.ศ. 2548 จํานวนพนักงานเพียงพอกับการตรวจสอบคุณภาพช้ินสวน ซ่ึงในการตรวจสอบ
ช้ินสวนในแผนก IQA จะปฏิบัติตามมาตรฐานคูมือการตรวจสอบชิ้นสวน และช้ินสวนท่ีเขามาจะตอง
วางอยูในพื้นท่ีวางงานรอการตรวจสอบไมเกิน 3 วัน  ถามากกวา 3 วัน ตองมีเหตุผลตอบไปยังผูบริหาร
ของแผนกวาติดปญหาใด และวิศวกรท่ีดูแลช้ินสวนนั้นตองติดตามและแกไขปญหาอยางรวดเร็ว แตใน 
พ.ศ. 2549 กําลังการผลิตเพิ่มมากข้ึน จํานวนงานท่ีเขามามีมากข้ึน ทําใหการตรวจสอบของพนักงานใน
แผนก IQA มีงานรอคอยการตรวจสอบมากขึ้น ทําใหตองมีการใชพนักงานแผนกอ่ืนเขามาชวย
ตรวจสอบ บางคร้ังสูงถึง 14 คน ดังนั้นถาบริษัทตัวอยางยังคงใชมาตรฐานการตรวจสอบในระบบเกาอยู
คือ MIL-STD-105E และทําการตรวจสอบที่บริษัทตัวอยางเหมือนเดิม จะตองเพิ่มพนักงานตรวจสอบ
ช้ินสวน ซ่ึงเสียตนทุนคาแรงงานถึงปละประมาณ 637,500 บาท 
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รูปท่ี4.8  การจดัสงช้ินสวนท่ีมีการนําเขาจากตางประเทศ 
 

Uพื้นท่ีวางท่ีไดเพิ่มขึ้นหลังจากทําระบบ SSI 
กอนทําระบบSSI ทางบริษัทตัวอยางตองจายคาเชาพื้นท่ีในการวางช้ินสวนเพ่ือรอการ

ตรวจสอบเดือนละ315,000 บาท     หลังจากท่ีไดทําระบบSSI พบวาลดความจําเปนในการมีพื้นท่ีรอการ 

Planning Production ออกใบ PR. สั่งสินคา 

Purchasing ออกใบ PO. สงใหกับซัพพลายเออร 

ซัพพลายเออรรับ Order  จากบริษัทตัวอยางแลวทําการผลิต 

บริษัท Shipping จะทําการรับสินคาที่สงมาจากซัพพลายเออรที่กรมศุลกากร 

บริษัทตัวอยางตรวจสอบ
สินคาโดยแผนก IQA 

เริ่มตน 

แผนก Import รับเอกสารท่ีไดจากซัพพลายเออร และ
จัดทําเอกสารการรับสินคาสงใหกับบริษัท Shipping 

แผนกคลังสินคา 

ซัพพลายเออรจะสงเอกสารในการนําเขาสินคาจากตางประเทศมาให 
เพ่ือแจงวัน เวลา ในการรับ-สงสินคา 

บริษัทตัวอยางรับสินคาจากทาง Shipping  ของแตละ Invoice ตามจํานวนสินคา 

ยอมรับ 

ปฏิเสธ 
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ตรวจสอบ ทําใหมีพื้นท่ีวางเพิ่มข้ึนซ่ึงทางบริษัทไดนํามาใชในการประกอบกลองบรรจุฮารดิสกไดรว ท่ี
เดิมทางบริษัทตัวอยางไดจางบริษัท L&S Assembled ประกอบกลองบรรจุฮารดิสกไดรวท้ังหมด แตเม่ือ
มีพื้นท่ีวางเพ่ิมข้ึนทางบริษัทตัวอยางไดมีแนวคิดนําเอางานประกอบกลองบรรจุฮารดิสกไดรวแบงยอด
มาจากบริษัท L&S Assembled จํานวน 60:40 โดยทางบริษัทตัวอยางจะแบงยอดการประกอบกลอง
กระดาษมา 60 % และใหยอดอีก 40 % กับบริษัท L&S Assembled  รายละเอียดดูไดจาก ภาคผนวก จ  
การประกอบกลองกระดาษน้ีทางบริษัทตัวอยางไดใหทางแผนกคลังสินคาเปนผูดูแลโดยจะใชพนักงาน
ของแผนกคลังสินคาท้ังหมด และใชเวลาวางจากการจายงานเขาไปในสายการผลิต ปจจุบันใชพนักงาน
ในการประกอบกลองกระดาษจํานวน 20 คน ใชเวลา 3 ช่ัวโมงตอวันและไดใชพื้นท่ีวางท้ังหมด 2,100 
ลูกบาศกเมตรเปนพื้นท่ีในการประกอบกลองกระดาษ (ดังรูปท่ี 4.9) 
 
 

 
 

รูปท่ี4.9 พื้นท่ีท่ีใชประกอบกลองบรรจุฮารดิสกไดรว 
  

ขอมูลจาก ภาคผนวก จ แสดงใหเห็นวาเม่ือบริษัทตัวอยางทําการประกอบกลองบรรจุฮารดิสก
ไดรวเองในสัดสวน 60% จะทําใหประหยัดคาใชจายของกลองบรรจุลงได (ดังรูปท่ี 4.10)  ท้ังนี้เม่ือ
คํานวณขอมูลคาใชจายต้ังแตเดือนเมษายน พ.ศ. 2549  ถึงมีนาคม พ.ศ.2550 พบวาลดลงโดยเฉล่ีย 
154,166 บาทตอเดือน คาใชจายท่ีลดลงจะมีแนวโนมท่ีเพิ่มมากข้ึนตามกําลังการผลิตของบริษัทตัวอยาง
ท่ีเพิ่มสูงข้ึน 
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รูปท่ี 4.10  คาใชจายท่ีประหยัดไดจากการประกอบกลองบรรจุฮารดิสไดรวเอง 

 

Uคาใชจายอ่ืน ๆ ท่ีเพิ่มขึ้นของซัพพลายเออร 
 การนําระบบ SSI มาใชจะชวยลดเวลาและตนทุนในสวนของบริษัทตัวอยางลง แตในทาง
กลับกันซัพพลายเออรจะตองมีคาใชจายท่ีเพิ่มสูงข้ึน ซ่ึงเปนท่ียอมรับไดเม่ือเทียบกับการชวยขจัดปญหา
การสงช้ินงานกลับท้ังล็อตเม่ือทางบริษัทตัวอยางตรวจสอบไมผาน สําหรับคาใชจายท่ีเกิดข้ึนจากการเขา
รวมระบบ SSI มีดังนี้ 
  Uคาใชจายในการสงพนักงานเขารับการฝกอบรม 

ในการเร่ิมใชงานของระบบ SSI ตองมีการอบรมพนักงานกอนเพื่อใหทราบรายละเอียดเกี่ยวกับ
ระบบ SSI โดยจะทําการอบรมเปนเวลา 3 วัน ใชพนักงานระดับปฏิบัติการจํานวน 3 คน พนักงานระดับ
หัวหนางานจํานวน 1 คน ซ่ึงอัตราคาแรงของพนักงานระดับปฏิบัติการอยูท่ี 195 บาทตอวัน สวน
พนักงานระดับหัวหนางานอยูท่ี 11,000 บาทตอเดือน (366 บาทตอวัน)  

คาใชจายในการสงพนักงานเขารับการฝกอบรม = (195 × 3  × 3) +  (366 × 3) =  2,853 บาท 
 

Uคาใชจายของพื้นท่ีท่ีใชในการตรวจสอบ 
พื้นท่ีท่ีใชในการตรวจสอบตามระบบ S S I  จะใชเพิ่มข้ึนจากการตรวจสอบเดิม คิดถัวเฉล่ียมี

ขนาด  2 × 3 × 3  =  18 ลูกบาศกเมตร ถาอัตราคาเชาพื้นท่ีในเขตอุตสาหกรรมนวนคร ลูกบาศกเมตรละ 
1 5 0  บาทตอเดือน ดังนั้นซัพพลายเออรจะเสียคาใชจายสําหรับพื้นท่ีในการตรวจสอบตามระบบ S S I  
เพิ่มข้ึน  2,700 บาทตอเดือน หรือ 32,400 บาทตอป 
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Uคาใชจายสําหรับการจางพนกังานตรวจสอบเพ่ิม 
             ในการเปล่ียนมาใชระบบการตรวจสอบแบบ SSI นั้นทางบริษทัซัพพลายเออรตองใชพนักงาน
เพิ่มเติมจากเดิมจํานวน 4 คน  แบงเปน 2 กะ เพื่อตรวจสอบช้ินสวน 

คาแรงงานตอเดือนตอคน   6,800  บาท 
คาแรงงานท้ังหมด 4 คนคิดเปน  27,200 บาทตอเดือน หรือ  326,400 บาทตอป 
ถาตองมีการทํางานลวงเวลา  
จํานวนช่ัวโมงลวงเวลากําหนดไว  90 ช่ัวโมง และคาแรงงานลวงเวลา 42.5 บาทตอช่ัวโมง  
รวมเปนคาแรงงานลวงเวลา 15,300 บาทตอเดือน หรือ 183,600        บาทตอป                                 
 

 Uคาใชจายของเคร่ืองมือและอุปกรณในการตรวจสอบ 
ในการตรวจสอบช้ินสวนนัน้อุปกรณสําคัญท่ีใชในการตรวจสอบคือ กลองจุลทรรศน จํานวน 2 

ตัว โดยใชกับพนักงานตรวจสอบ 2 คนตอ 1 กะ  
ราคากลองจุลทรรศน   =   2 × 70,000  = 140,000   บาท 

 

รวมคาใชจายท้ังหมดท่ีซัพพลายเออรจะตองจายไปในการรองรับระบบ SSI สําหรับปแรกคือ 501,653 
บาท (ไมรวมคาลวงเวลาของพนักงาน) และลดลงเหลือ 358,800 บาทในปตอ ๆ ไป 
 

4.6  แบบประเมินผลการนําระบบ SSI ไปปฏิบัติงาน 
 

 ในการนําระบบ SSI มาใช จะชวยลดเวลาและลดคาใชจายในการตรวจสอบใหกับทางบริษัท
ตัวอยาง แตในทางกลับกันดูเหมือนจะเพ่ิมคาใชจายใหกับทางซัพพลายเออร อยางไรก็ตามซัพพลาย
เออรจะลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากการสงกลับคืนช้ินสวนท้ังล็อตท่ีไมผานการตรวจสอบจากบริษัท
ตัวอยาง รวมท้ังเพิ่มความเช่ือถือหรือไววางใจในการดําเนินธุรกิจรวมกันซ่ึงไมสามารถคิดเปนมูลคาได 
เพื่อท่ีจะพัฒนาความรวมมือในระบบ SSI รวมกัน งานวิจัยนี้จึงไดพัฒนา “แบบประเมินผลการนําระบบ 
SSI ไปปฏิบัติงาน” ข้ึนโดยมีวัตถุประสงคเพื่อวัดความพึงพอใจของซัพพลายเออรท่ีมีตอระบบ SSI ของ
บริษัทตัวอยาง (ในระดับผูปฏิบัติงาน) โดยแบบสอบถามจะแบงออกเปน 2 สวน คือ 

สวนท่ี 1  ความพึงพอใจในการปฏิบัติงานระบบ SSI 
 สวนท่ี 2  ปญหา/อุปสรรคและขอเสนอแนะในการทําระบบ SSI 
 แบบประเมินสอบถามผลการนําระบบ SSI ไปปฏิบัติงานในบริษัทซัพพลายเออร ท่ีไดมีการ
สํารวจจากบริษัทซัพพลายเออร จํานวน 5 บริษัท  (ดูรายละเอียดใน ภาคผนวก ฉ) 
  แบบสอบถามลักษณะการเรียนการสอนมาวิเคราะหหาคาเฉล่ียและคาเบ่ียงเบนมาตรฐานรายขอ
โดยมีเกณฑการแปลความหมายของคาเฉล่ียดังนี้ (พวงรัตน ทวีรัตน, 2543) 
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4-28 

 คาเฉล่ีย 4.50-5.00  แปลความวา  มีความคิดเห็นในเร่ืองนั้นมากท่ีสุด 
 คาเฉล่ีย 3.50-4.49  แปลความวา  มีความคิดเห็นในเร่ืองนั้นมาก 
 คาเฉล่ีย 2.50-3.49  แปลความวา  มีความคิดเห็นในเร่ืองนั้นปานกลาง 
 คาเฉล่ีย 1.50-2.49  แปลความวา  มีความคิดเห็นในเร่ืองนั้นนอย 
 คาเฉล่ีย 1.00-1.49  แปลความวา  มีความคิดเห็นในเร่ืองนั้นนอยท่ีสุด 

 

ตารางท่ี 4.8  แสดงคารอยละและคาเฉล่ียของความพึงพอใจในการปฏิบัติงานระบบ SSI ซ่ึง
สรุปผลจากแบบประเมินของพนักงานตรวจสอบระดับตาง ๆ จํานวน 15 คน จากซัพพลายเออร 5 บริษัท 
ไดผลดังนี้ 

มีความพึงพอใจในการปฏิบัติงานในระบบ SSI เม่ือพิจารณาเปนรายขอพบวาขอท่ีผูตอบ
แบบสอบถามใหระดับความพึงพอใจในการปฏิบัติงานระบบ SSI อยูในระดับมากท่ีสุด ไดแก ชวงเวลา
ในการฝกอบรมอยูในระดับมากท่ีสุด ( X = 4.80) 

ความพึงพอใจในการปฏิบัติงานระบบ SSI เม่ือพิจารณาเปนรายขอพบวาขอท่ีผูตอบ
แบบสอบถามใหระดับความพึงพอใจในการปฏิบัติงานระบบ SSI อยูในระดับมาก ไดแก นําความรูดาน
การตรวจสอบรูปรางและขนาดของช้ินสวนมาใชงาน  ความรูดานตารางการสุมงาน  หลักการทํางาน
ของช้ินสวน  การตรวจสอบรายงานผลการตรวจสอบขนาด  ทีมท่ีปรึกษาชวยแกไขปญหา  ความพรอม
ดานพื้นท่ี  ความพรอมดานอุปกรณ  จัดทํารายงาน  ประโยชนท่ีหนวยงานไดรับความพอใจในการ
ปฏิบัติงาน  ความเหมาะสมระบบ SSI กับหนวยงาน ( X =3.75, 4.00, 3.60,4.13, 3.67, 4.20, 4.27, 3.93, 
4.33, 4.40, 4.13 ตามลําดับ) 

นอกจากนี้การสอบถามพบวายังมีปญหาและอุปสรรครวมท้ังขอเสนอแนะจากการปฏิบัติงาน
ในระบบ SSI ไดแก การจัดสงคูมือการตรวจสอบช้ินสวนรุนใหมๆท่ีสงมาจากแผนก IQA มีความลาชา
ทําใหซัพพลายเออรไมสามารถเร่ิมทําระบบ SSI ได  การแจงเปล่ียน Revision ช้ินสวนใหม ๆ มีความ
ลาชาทําใหการจัดสงช้ินสวนเกิดการผิดพลาด นอกจากนี้ซัพพลายเออรมีความตองการที่จะใหบริษัท
ตัวอยางมีการเรียกพนักงาน SSI กลับมาฝกอบรมใหมเปนชวงเวลาปละคร้ัง เพื่อการแลกเปล่ียนความรู
ทักษะเกี่ยวกับคุณภาพของชิ้นสวนและรายละเอียดในการตรวจสอบมากข้ึน อาจจะเปนลักษณะการ
พูดคุยแลกเปล่ียนความรูกัน อาจใชระยะเวลาในการฝกอบรมใหมเพียงหนึ่งวัน 
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4-29 

ตารางท่ี  4.8  คารอยละและคาเฉล่ีย ความพึงพอใจในการปฏิบัติงานระบบ SSI 
 

ขอ 
ท่ี 

หัวขอ 
ประเมิน 

มาก 
ท่ีสุด 

มาก ปาน 
กลาง 

นอย 
 

นอย 
ท่ีสุด 

คาเฉลี่ย 

( x ) 
1 ทานคิดวาชวงเวลาในการฝกอบรมระบบ 

SSI (จากเดิม 3 วัน) มีความเหมาะสมมาก
นอยเพียงใด 

80.00 
(12 คน) 

20.00 
(3 คน) 

0.00 0.00 0.00 4.80 

2 ทานคิดวาสามารถนําความรูดานการ
ตรวจสอบรูปรางลักษณะช้ินสวนและ
ขนาดของช้ินสวนจากการฝกอบรบมาใช
ในการปฏิบัติงานไดมากนอยเพียงใด 

6.67 
(1 คน) 

60.00 
(9 คน) 

33.33 
(5คน) 

0.00 0.00 3.73 

3 ทานคิดวาสามารถนําความรูดานตาราง
การสุมช้ินงานจากการฝกอบรมมาใชใน
การปฏิบัติงานไดมากนอยเพียงใด 

0.00 100.0 
(15 คน) 

0.00 0.00 0.00 4.00 

4 ทานคิดวาสามารถนําความรูดานหนาที่
และหลักการทํางานของช้ินสวนจากการ
ฝกอบรมมาใชในการปฏิบัติงานไดมาก
นอยเพียงใด 

20.00 
(3คน) 

20.00 
(3คน) 

60.00 
(9คน) 

0.00 0.00 3.60 

5 ทานคิดวาสามารถนําความรูดานการเช็ค
รายงานผลการตรวจสอบขนาดของ
ช้ินสวนจากการฝกอบรมมาใชในการ
ปฏิบัติงานไดมากนอยเพียงใด 

20.00 
(3คน) 

73.33 
(11คน) 

6.67 
(1คน) 

0.00 0.00 4.13 

6 ทานเห็นวาทีมที่ปรึกษาสามารถชวยใน
การแกไขปญหาเก่ียวกับการจัดการของ
ระบบ SSI ไดในระดับใด 

0.00 93.33 
(14คน) 

0.00 
 

6.67 
(1คน) 

0.00 3.67 

7 พ้ืนที่ในการตรวจสอบมีความพรอมใน
การใชงานในระดับใด 

60.00 
(9คน) 

26.67 
(4คน) 

13.33 
(2คน) 

0.00 0.00 4.20 

8 เครื่องและอุปกรณในการตรวจสอบ
ช้ินสวนมีความพรอมที่จะใชงานอยูใน
ระดับใด 

53.34 
(8คน) 

46.67 
(7คน) 

0.00 0.00 0.00 4.27 

9 วิธีการท่ีใชในการจัดทํารายงานผลการ
ตรวจสอบช้ินสวนมีความพรอมที่จะใช
งานอยูในระดับใด 

6.67 
(1คน) 

80.00 
(12คน) 

13.33 
(2คน) 

0.00 0.00 3.93 
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4-30 

ตารางท่ี  4.8  คารอยละและคาเฉล่ีย ความพึงพอใจในการปฏิบัติงานระบบ SSI  (ตอ) 
 

ขอ 
ท่ี 

หัวขอ 
ประเมิน 

มาก 
ท่ีสุด 

มาก ปาน 
กลาง 

นอย 
 

นอย 
ท่ีสุด 

คาเฉลี่ย 

( x ) 
10 เกิดปญหาการติดตอระหวางหนวยงาน 

หรือแผนกมากนอยเพียงใด 
0.00 0.00 6.67 

(1คน) 
46.67 
(7คน) 

46.67 
(7คน) 

1.60 

11 ทานคิดวาหนวยงานของทานได
ประโยชนจากการสงพนักงานมาอบรม
ระบบ SSI อยูในระดับใด 

33.33 
(6คน) 

67.67 
(9 คน) 

0.00 0.00 0.00 4.33 

12 เมื่อตรวจสอบพบขอบกพรองของ
ช้ินสวนของทาน ทานมีความลําบากใจ
ในการตัดสินใจมากนอยเพียงใด 

0.00 0.00 6.67 
(1คน) 

53.33 
(8คน) 

40.00 
(6คน) 

1.67 

13 ทานมีความพอใจในการปฏิบัติงานอยูใน
ระดับใด 

40.00 
(6คน) 

60.00 
(9คน) 

0.00 0.00 0.00 4.40 

14 ทานคิดวาระบบ SSI มีความเหมาะสม
กับหนวยงานของทานมากนอยเพียงใด 

13.33 
(3คน) 

 

86.67 
(12คน) 

0.00 0.00 0.00 4.13 

 
 


