
 
การจัดการโซอุปทานในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส (กรณีศึกษา: การผลิตฮารดิสกไดรว) 

 

รายงานฉบับสมบูรณ 

 

4-1 

 

   1Bบทที่ 4 
2Bผลการศึกษาวิจัย 

 
หลังจากทราบถึงปญหาท่ีเกิดข้ึนภายในบริษัทตัวอยางโดยเฉพาะในสวนของการตรวจสอบ

ช้ินสวนประกอบฮารดิสกไดรวท่ีสงจากซัพพลายเออรแลว จึงมุงศึกษาการจัดการความสัมพันธกับซัพ
พลายเออรในสวนของกระบวนการตรวจสอบ เพื่อใหเขาใจถึงกิจกรรมที่เกิดข้ึนระหวางบริษัทตัวอยาง
กับซัพพลายเออรในการตรวจสอบช้ินสวนประกอบ Rank A รวมถึงขอมูลเชิงเวลาและตนทุนท่ีเกิดข้ึน 
จึงประยุกตใชการศึกษาการทํางานเขามาชวยใหเห็นกระบวนการภายใน 
 

4.1 ขั้นตอนการดําเนินงานระหวางซัพพลายเออรและบริษัทตัวอยาง 
 

 จากการสํารวจกิจกรรมของซัพพลายเออรและบริษัทตัวอยาง พบวาในการดําเนินการทางธุรกิจ
จะเปนไปตามรูปท่ี 4.1 ซ่ึงอธิบายไดดังนี้   
 เม่ือทราบวามีคําส่ังซ้ือเขามาจริง ๆ ก็ตอเม่ือมีการเปดคําส่ังซ้ือมาที่ซัพพลายเออรเทานั้นเม่ือ  
ซัพพลายเออรประมาณความตองการไดแลวก็จะทําการตรวจสอบวัตถุดิบในคลังและทําการวาง
แผนการผลิตในสวนท่ีตองจัดสงเพื่อเปนการเติมวัสดุคงคลัง ท้ังนี้ในการจัดตารางการผลิตจะคํานึงถึง
วันกําหนดสง และความสามารถของเคร่ืองจักร  หลังจากนั้นก็จะทําการตรวจสอบวัสดุคงคลัง วัตถุดิบ
โดยจะมีการอางอิงกับเกณฑสํารองวัตถุดิบตํ่าสุด เม่ือวัตถุดิบมีแนวโนมเขาใกลระดับสํารองตํ่าสุด ทาง
ผูดูแลก็จะออกคําส่ังซ้ือไปใหฝายจัดซ้ือ  ข้ันตอนตอไปเปนการผลิตตามตารางการผลิต เม่ือคําส่ังซ้ือสง
มาท่ีซัพพลายเออรก็จะปอนขอมูลลงในโปรแกรม (ระบบภายใน) เพื่อเก็บเปนฐานขอมูลเม่ือผลิตเสร็จ
แลว จะทําการตรวจตรวจสอบ 100 % ของทุกช้ินสวน เพื่อเปนการรับรองคุณภาพ หลังจากนั้นจะทําการ
สุมตรวจสอบดวยแผนกรับรองคุณภาพขาออก (OQA) อีกคร้ังหนึ่ง แลวจึงจะสงไปยังบริษัทตัวอยาง 
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รูปท่ี 4.1  ผังการไหลของกระบวนการทางธุรกิจ 

รับคําสั่งซื้อ 

ปอนขอมูลลงในโปรแกรม 

วางแผนการผลิต 

ตรวจสอบจํานวน จัดซื้อวัตถุดิบ

ผลิต 

รับสินคา 

 ตรวจ 100% 

OQA 

ปอนขอมูลลงในโปรแกรม 

ตรวจสอบ 

คลังวัตถุดิบ 

ซัพพลายเออร 

บริษัทตัวอยาง 
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ในสวนของบริษัทตัวอยาง แผนก IQA (Incoming Quality Assurance) จะเปนแผนกในการ
รับรองคุณภาพขาเขากอนท่ีจะนําช้ินสวนเขาไปเก็บในคลังวัตถุดิบ แผนก IQA จะเปนหนวยงานของ
บริษัทตัวอยางท่ีติดตอรับช้ินงานจากซัพพลายเออรโดยตรง  เม่ือแผนก IQA ไดรับเอกสารการรับสงงาน
เปนท่ีเรียบรอยแลว  จะทําการตรวจสอบช้ินสวนตามมาตรฐาน MIL-STD-105E ถาผลของการ
ตรวจสอบเปนท่ียอมรับตามมาตรฐานของบริษัท ก็จะทําการสงช้ินสวนตอไปยังแผนกคลังวัตถุดิบ เพื่อ
รอจายเขาสายงานประกอบตอไป แตถาพบงานเสียไมผานตามมาตรฐาน MIL-STD-105E ก็จะทําการตี
กลับช้ินสวนท้ังล็อตกลับไปยังซัพพลายเออรเพื่อทําการแกไขและสงกลับมายังบริษัทตอไป จะพบวามี
ความสูญเสียทางธุรกิจเกิดข้ึนระหวางคูคาท้ังในดานของเวลาและคาใชจายตาง ๆ  สําหรับแผนก IQA ท่ี
ไดสํารวจขอมูลเบ้ืองตนพบผลกระทบในดานของเวลาท่ีใชในการตรวจสอบช้ินสวน จํานวนพนักงาน
ตรวจสอบช้ินสวน และพ้ืนท่ีท่ีใชวางชิ้นสวนรอการตรวจสอบ 
 

4.2  ขอมูลท่ีเก็บรวบรวมจากแผนก IQA 
 

  เวลาท่ีใชในการตรวจสอบชิน้สวนแผนก IQA 
Uเวลาในการตรวจสอบช้ินสวนกอนการปรับปรุง 
จากการเก็บขอมูลของเวลาท่ีใชในการตรวจสอบช้ินสวน 10 ช้ินสวนต้ังแตเดือนเมษายน พ.ศ. 

2548 ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 2549 นั้น ขอมูลของเวลาแยกตามกิจกรรมการตรวจสอบไดสรุปในรูปของ
ตารางศึกษาการทํางาน สําหรับตัวอยางของตารางศึกษาการทํางานของกระบวนการตรวจสอบช้ินสวน 
Base Motor Ass’y ท่ีสงจากซัพพลายเออร A  แสดงดังตารางท่ี 4.1  สวนกระบวนการตรวจสอบช้ินสวน
อ่ืน ๆ จะแสดงในภาคผนวก ก 
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ตารางท่ี 4.1  กระบวนการตรวจสอบช้ินสวน Base Motor Ass’y จากซัพพลายเออร A 
 

 

 
 
 

แผนภูมท่ีิ : 1
ชุดท่ี : 2
สถานท่ี : โรงงานอิเล็กทรอนิกตัวอยาง

ผูบันทึก : นาย ฤกษ    คงสมใจ

วันท่ี  : 21 มนีาคม  2549

เวลา ระยะทาง หมาย
(นาที) (ม.) เหตุ

สงเอกสารใหกับพนักงานตรวจสอบ 0.5 -
พนักงานตรวจสอบลากรถเขนไปยังพื้นท่ีวางช้ินสวน 0.5 15
สุมช้ินสวนตามจํานวนการตรวจสอบ 7 -
พนักงานเข็นกลับมายังหนาหองควบคุมความสะอาด 1 15
พนักงานเดินมาหยิบเอกสารท่ีตูเก็บเอกสาร 0.4 10
เตรียมแบบช้ินสวนและคูมือการตรวจสอบ 3 -
พนักงานเดินกลับไปยังหองควบคุมความสะอาด 0.4 10
พนักงานใสชุดตรวจสอบช้ินสวน 5 -
พนักงานยกช้ินสวนขาไปยังหองควบคุมความสะอาด 0.5 3
พนักงานเปดถุงหอ Base Motor Ass'y 1 -
พนักงานตรวจสอบรูปราง Base motor ass'y   60 -
พนักงานตรวจสอบขนาดของ Base motor ass'y  25 -
พนักงานปดถุงหอ Base motor ass'y 9 -
ยก Base motor assy ออกจากหองควบคุมความสะอาด 0.5 3
ถอดชุดตรวจสอบช้ินสวน 2 -
เดินมาท่ีเคร่ืองคอมพิวเตอร 0.2 7
เปดระบบ IQC หาขอมลูของ Base Motor Ass'y นั้น 0.1 -

สัญลักษณ
จํานวนกิจกรรม วิธีเดิม วิธีใหม ลดลง
ปฏิบัติงาน 16
เคล่ือนยาย 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  กระบวนการตรวจสอบช้ินสวน Base Motor Ass’y  จากซัพพลายเออร A  (ตอ) 
 

 

 
 

  แผนภูมท่ีิ : 1
  ชุดท่ี : 2
  สถานท่ี : โรงงานอิเล็กทรอนิกตัวอยาง

  ผูบันทึก : นาย ฤกษ    คงสมใจ

  วันท่ี  : 21 มนีาคม  2549

เวลา ระยะทาง หมาย
(นาที) (ม.) เหตุ

ส่ังพิมพแบบฟอมรรายงาน 0.1 -

เดินจากเคร่ืองคอมพิวเตอร มานั่งโตะ 0.1 4

เขียนรายงาน 6 -

ตรวจสอบขอมลูงานท่ีสงมาพรอมกับงาน 4 -

เดินจากโตะนั่งไปยังเคร่ืองคอมพิวเตอร 0.1 4

คีขอมลูของรายงานเก็บไวในคอมพิวเตอร 7 -

สงขอมลูผานระบบ IQC ไปยังแผนกจัดเก็บคลังสินคา  2 -

เดินมาหยิบตราประทับท่ีโตะวางตราประทับ 0.1 4

เดินจากโตะวางตราประทับ ไปยังรถเข็น 0.1 4

พนักงานเข็นพรอมช้ินสวนกลับไปยังพื้นท่ีวางช้ินสวน 0.5 15

เก็บช้ินสวน Base Motor Ass'y ลงกลองช้ินสวน 2 -

ประทับตราหนากลองช้ินสวน 1.5 -

เดินไปท่ีรถยกของ 0.3 10

ลากรถยกของมายังพื้นท่ีวางช้ินสวน 0.3 10

ใชรถยกของ ลากช้ินสวนมายังพื้นท่ีสงช้ินสวน 3.5 7

ลากรถเขนกลับเขามาหองตรวจสอบช้ินสวน 0.5 15

รวม 144.2 136

สัญลักษณ
จํานวนกิจกรรม วิธีเดิม วิธีใหม ลดลง
ปฏิบัติงาน 16
เคล่ือนยาย 13

รอ 0
ตรวจสอบ 3
เก็บรักษา 1

ระยะทาง (ม.) 136

รายละเอียด
สัญลักษณ

เวลา (นาที) 149.7144.2 
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จากตารางท่ี 4.1 เปนตารางแสดงรายละเอียดของกระบวนการตรวจสอบชิ้นสวนของ Base 
Motor Ass’y  โดยแสดงจํานวนของกิจกรรมไดแก การปฏิบัติงาน  การเคล่ือนยาย รอ  ตรวจสอบ  เก็บ
รักษา   ระยะทางและเวลาท่ีใช รวมท้ังแสดงระยะทางการเคล่ือนยายโดยรวมท่ีเกิดข้ึนในการตรวจสอบ
ช้ินสวน (136 เมตร)  และเวลารวมท่ีใชในกิจกรรมท้ังหมด (144.2 นาที)  สําหรับเวลาที่ใชในการ
ตรวจสอบของช้ินสวนอ่ืนๆ เรียงตามซัพพลายเออร ต้ังแตซัพพลายเออร A ถึง ซัพพลายเออร R แสดง
ดังรูปท่ี 4.2 
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รูปท่ี 4.2   เวลาท่ีใชในการตรวจสอบช้ินสวนท่ีสงจากแตละซัพพลายเออร 
 

จากรูปท่ี 4.2 พบวาระยะเวลาในการตรวจสอบของแตละช้ินสวนตามมาตรฐานการตรวจสอบ
ช้ินสวน MIL-STD-105E ของแผนก IQA จะใชระยะเวลาเปนจํานวนมาก จึงทําใหเกิดการรอคอยของ
ช้ินสวนท่ีมีจํานวนเพิ่มข้ึนอยางตอเนื่อง สงผลใหการไหลของงานท่ีสงมาจากซัพพลายเออรไหลตอเขา
ไปเก็บในคลังวัตถุดิบลาชา เกิดปญหาคอขวดอยูท่ีแผนก  IQA สงผลใหสายการผลิตหยุดชะงักได
ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนคือบริษัทตัวอยางท่ีตองเพ่ิมพื้นท่ีในการวางช้ินสวนเพิ่มมากข้ึนเพื่อรอการตรวจสอบ 
และตองเพ่ิมจํานวนของพนักงานตรวจสอบ รวมท้ังเพิ่มช่ัวโมงการทํางานลวงเวลามากข้ึน 
 

จํานวนพนักงานตรวจสอบชิ้นสวนของแผนก IQA 
 จากการเก็บรวบรวมขอมูลการทํางานของพนักงานในแตละวันโดยทางบริษัทตัวอยางนั้นจะมี
ช่ังโมงการปฏิบัติปกติ 8 ช่ังโมงโดยจะเร่ิมปฏิบัติงานต้ังแต 7.00 ถึง 16.00 น.หลังจากนั้นจะเปนช่ัวโมง
การทํางานลวงเวลา  ใน 1 สัปดาหจะทํางานท้ังหมด 5 วัน ในตารางท่ี 4.2 จะแสดงยอดการนําเขาของ
ช้ินสวนตาง ๆ ต้ังแตเดือนมกราคม พ.ศ.2548 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2549 โดยจะแสดงปริมาณการส่ังซ้ือ
ของช้ินสวนตาง ๆ เปนจํานวนใบแจงราคาสินคา (Invoice) ของแตละช้ินสวน  
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 เม่ือตรวจสอบถึงความตองการใชจํานวนพนักงานในการตรวจสอบช้ินสวนในชวงเวลา
ดังกลาว พบวามีการใชจํานวนพนักงานแตกตางกันไปในแตละเดือน ดังตารางท่ี 4.3 
 

ตารางท่ี 4.3  จาํนวนพนักงานการตรวจสอบช้ินสวนต้ังแตเดือนมกราคม พ.ศ.2548 ถึงมีนาคม พ.ศ.2549  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากตารางท่ี 4.3  พบวาตองใชจํานวนพนักงานมากถึง 12 คนเพ่ือท่ีจะไดตรวจสอบชิ้นสวนให
ทันตามแผนการตรวจสอบของบริษัทตัวอยาง ซ่ึงปจจุบันมีพนักงานตรวจสอบช้ินสวนเพียง 9  คน จึง
ตองใชพนักงานจากแผนกอ่ืน ๆ เขามาชวยตรวจสอบ นอกจากนี้ยังพบปญหาชิ้นสวนท่ีวางอยูในพื้นท่ี
รอการตรวจสอบจํานวนมาก สงผลตอการหยุดชะงักในสายการผลิต 

 

Uการคํานวณหาตนทุนคาแรงงานของจํานวนพนักงานตรวจสอบท่ีเพิ่มข้ึน 
ถาจํานวนพนกังานตรวจสอบมีการเพิ่มข้ึนจากเดิม 9 คน เปน 12 คน (เพิ่มข้ึน 3 คน) 

  อัตราคาแรงพนักงานใหม    6,800 บาทตอคน 
คาแรงงานของพนักงานใหมตอเดือน     =  3 × 6,800     =  20,400 บาทตอเดือน 

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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              คาแรงงาน  6,800  บาทตอเดือน จํานวนวนัทํางาน 30 วันตอเดือน 
 คิดเปนคาแรงงานตอวัน   =   6800 ÷ 30   =   226.67  บาท 
 ในการทํางานลวงเวลาจะคิดคาแรงงานเปนอัตราสวนมาตรฐาน  1.5 เทาของการทํางานปกติ 

 คาแรง O.T. ตอวัน     =   
8

)5.167.226( ×
      =   42.5   บาทตอช่ัวโมง (8 ช่ัวโมงทํางานตอวัน) 

 กําหนดจํานวนช่ัวโมงลวงเวลาตอเดือน  90  ช่ัวโมงตอคน 
จํานวนช่ัวโมงลวงเวลาตอเดอืน =   3 × 90   =   270 ช่ัวโมงตอเดือน 

 คาแรง O.T. ตอเดือน =   คาแรง O.T. ตอวัน ×จํานวน O.T. ตอเดือน 
          =   42.5 × 270     =  11,475  บาทตอเดอืน 
 ตนทุนแรงงานท่ีเพิ่มข้ึนตอป  =  (คาแรงงานตอเดือน + คาแรง O.T.ตอเดือน) x จํานวนเดือน 
                       =   (20,400+11,475) × 12      =   382,500  บาทตอป 
   

พื้นท่ีท่ีใชในการตรวจสอบชิน้สวน ของแผนก  IQA 
ในการตรวจสอบจะมีการเตรียมพื้นท่ีไวสําหรับวางช้ินสวนท่ีรอการตรวจสอบ แสดงดังรูปท่ี  

4.3 
 

 
 

รูปท่ี 4.3   พื้นท่ีวางชิ้นสวนรอการตรวจสอบ 
 

 จากรูปท่ี 4.3  พื้นท่ีวางชิ้นสวนรอการตรวจสอบ คิดเปนพื้นท่ีท้ังหมด 420 ตารางเมตร และดาน
ความสูงจะคิดจากพ้ืนโรงงานถึงราวหลอดไฟนีออนดานบน จะมีความสูงถึง 5 เมตร ดังนั้นคิดเปน
ปริมาตรท้ังหมดในการวางงานเพ่ือรอการตรวจสอบเทากับ   2,100   ลูกบาศกเมตร 

ถาคิดเปนคาเชาพื้นท่ีท่ีทางบริษัทตัวอยางตองเสียในแตละเดือน โดยราคาการเชาพื้นท่ีโรงงาน
ในเขตอุตสาหกรรมนวนคร ลูกบาศกเมตรละ 150 บาทตอเดือน ดังนั้นบริษัทตัวอยางจะตองเสีย
คาใชจายในการเชาพื้นท่ี คิดเปนมูลคา  315,000  บาทตอเดือน หรือ   3,780,000  บาทตอป 

15 เมตร 

24 เมตร 

19 เมตร 



 
การจัดการโซอุปทานในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส (กรณีศึกษา: การผลิตฮารดิสกไดรว) 

 

รายงานฉบับสมบูรณ 

 

4-10 

จํานวนขอบกพรอง 

 จะเห็นวาในการจัดการภายในแผนกตรวจสอบจะตองจัดเตรียมความพรอมท้ังในดานเวลา 
บุคลากร และ พื้นท่ีใหเพียงพอตอความตองการตรวจสอบช้ินสวนในการผลิตฮารดิสกไดรว ซ่ึงมี
แนวโนมเพิ่มข้ึน นอกจากนี้การตรวจสอบคุณภาพของช้ินสวนดังกลาวไดดําเนินการซํ้าซอนกันกับทาง
ซัพพลายเออร ดังนั้นในสวนของบริษัทตัวอยางไดมีการนําการจัดการโซอุปทานมาใชในการจัดการ
ความสัมพันธกับซัพพลายเออร นั่นคือ การปฏิบัติท่ีตองมีการสรางกฎของการดําเนินธุรกิจและ
ความสัมพันธของซัพพลายเออรกับบริษัทตัวอยางท่ีรวมมือกันเพื่อผลประโยชนในทางธุรกิจโดยมี
ขอตกลงรวมกันระหวางบริษัทตัวอยางและซัพพลายเออรผานระบบ SSI (Self  Source Inspection)  
 

4.3  ระบบ SSI (Self Source Inspection) 
 

ระบบ SSI (Self Source Inspection) เปนระบบท่ีผูบริหารของบริษัทตัวอยางไดสรางข้ึนโดยมี
การตกลงกันระหวางผูบริหารของบริษัทตัวอยางกับผูบริหารของซัพพลายเออรตาง ๆ  และเปนท่ี
ยอมรับกันท้ัง 2 ฝายในการจัดต้ังระบบ SSI ข้ึนเพื่อท่ีจะไดชวยกันสรางระบบ SSI นี้มีความแข็งแรงและ
ดําเนินตอไปในอนาคตได  
              ซัพพลายเออรท่ีจะเขารวมระบบ SSI จะตองผานการตรวจสอบเง่ือนไขท้ัง 3 เง่ือนไขดังนี ้

1. DPPM จะตองผานเปาหมายท่ีกําหนดข้ึนโดยบริษัทตัวอยาง 
2. LRR    จะตองผานเปาหมายท่ีกําหนดข้ึนโดยบริษัทตัวอยาง 
3. ความพึงพอใจจากลูกคา  จะตองผานเปาหมายท่ีกําหนดข้ึนโดยบริษัทตัวอยาง 

1. DPPM (Defect Part Per Million) คือ ขอบกพรองของช้ินสวนตอหนึ่งลานช้ิน ขอบกพรอง
ของชิ้นสวน 1 ช้ิน ท่ีเกิดจากการประกอบโดยการทดสอบทางดานไฟฟา และอ่ืน ๆ ตอ 1 ลานช้ินการ
ผลิต  ขอบกพรองของช้ินสวนหน่ึงลานช้ิน (DPPM) สามารถช้ีชัดในตัวเลขเฉล่ียของขอบกพรอง ตอ
ตัวเลขการผลิตเฉล่ียคุณดวยหนึ่งลาน  DPPM  ทางสถิตินั้นจะใหเปนการประมาณของภาระการผลิตท่ี
ไมเสียหาย  

 
                           DPPM    =                                                                                          

 
 
ในการสั่งซ้ือจะตองมีความรูทางดาน DPPM และตองมีความเขาใจเปนอยางมาก ทุก ๆ คนท่ี 

ตองใชความรู  DPPM เปนความรูเร่ิมแรกไปสงเสริมใหองคกร มีการแขงขันท่ีสูงข้ัน เกิดการแขงขันท้ัง
ทางดานการเงิน การตลาด DPPM ใชเปนสัญลักษณขอเคร่ืองมือท่ีใชสงเสริมใหดีขึ้น สงผลใหองคกร
ปจจุบันมีมาตรฐานการผลิตสินคาออกมา องคกรท่ัว ๆ ไปจะมี DPPM เปนตัวเลขช้ีในแตละวัน 

จํานวนช้ินสวนท่ีใชท้ังหมด 
X 1,000,000 
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 แบบของความรูเร่ือง  DPPM สามารถใชแสดงอางอิงถึงอุตสาหกรรม ตัวอยางเชน  DPPM มี
การใชในการคํานวณเพื่อความไววางใจของขอมูลท่ีออกสูภายนอก เชนรายได การบริการ การ
เตรียมการ ภาษี ผูชําระเงิน มักมีการใชการคํานวณเพื่อความไววางใจ  DPPM  เปนเคร่ืองมือทางสถิติ
สามารถใชไดกับหลายคน กลุมคนที่ทํางานอยูภายในองคกร  ตําแหนงบัญชี  การเงิน  ผูรับคําปรึกษา  
วิศวกร  ผูบริหาร  และพนักงานฝายผลิต  เพียง 2  ถึง 3  กลุมเปนอยางมาก ในองคกรสามารถใช  DPPM 
เปนเคร่ืองมือท่ีเปนประโยชนได 
 DPPM   สามารถใชวัด ไดนานาประการทุกสถานท่ี ในกระบวนการผลิต แตละมาตรฐานของ
จุดท่ีวัดจนส้ินสุดกระบวนการประกอบ หลังจากที่ผลิตเสร็จแลวมีการหอหุมกอนสงไปขาย ซ่ึงใน
สภาวะท่ีทําใหเปนผลรายแรง ประกอบดวย 

- การผิดพลาดของการหอหุม 
- การผลิตท่ีเกิดความเสียหายจากขอบกพรองของหอหุม 
- ขอความผิด ๆ ของช้ินสวน 
- ความไมถูกตองของวัตถุดิบท่ีกําลังจะสงไปขาย 
- ติดประกาศการผลิตท่ีมีขนาดไมสามารถบรรจุสงออกไปขายได 

  มีการสงเสริมใหดีข้ึนดานผลผลิตเกี่ยวกับความไววางใจในมาตรฐาน เปนจุดสําคัญในการ
ขับเคล่ือนธุรกิจใหประสบผลสําเร็จตอไปในอนาคต  DPPM เปนเคร่ืองมือท่ีตองใชดวยความ
ระมัดระวัง และเปนส่ิงท่ีทําใหม่ันคงข้ึน ซ่ึงธุรกิจจะไดมีการแขงขันกันสูงมากข้ึน รูปท่ี 4.4 แสดง
ความสัมพันธระหวาง Defect และ DPPM ต้ังแตเดือนมกราคม 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

จํานวนขอมูล

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

0
20
40
60
80

100
120
140

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.

Defect

0
20
40
60
80
100
120
140

DPPMDefect DPPM Target

 

รูปท่ี 4.4  ขอมูลDPPM ต้ังแตเดือนมกราคม 2548 ถึงเดือนมีนาคม 2549 
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จํานวนล็อตท้ังหมด 

จํานวนล็อตของช้ินสวนท่ีบกพรอง

 บริษัทตัวอยางไดเก็บขอมูลต้ังแตเดือนมกราคม พ.ศ. 2548 ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 2549 ของ
ช้ินสวนท่ีไดทําการศึกษา (Rank A) ท้ังหมด 10 ช้ินสวนรวม 13 ซัพพลายเออร และไดยกตัวอยางขอมูล 
DPPM ของช้ินสวน Base Motor Ass’y จากซัพพลายเออร A (ดังรูปท่ี 4.4) สวนในรายละเอียดของซัพ
พลายเออรอ่ืน ๆ จะแสดงขอมูลของ DPPM ไวในภาคผนวก ข   

ผลของขอมูลท่ีไดจะพบวาจํานวนขอบกพรองของช้ินสวนในแตละเดือนท่ีตรวจพบขณะทาํการ
ประกอบเปนผลิตภัณฑมีปริมาณนอยมากยังตํ่ากวาเปาหมายท่ีทางบริษัทตัวอยางกําหนดไวซ่ึงจากการ
คาดการณของทางบริษัทตัวอยางขอบกพรองของช้ินสวนจะยังคงไมเพิ่มข้ึนมากกวานี้จนมีปริมาณเกิน
เปาหมายท่ีกําหนดไวเพราะวาปจจุบันทางบริษัทตัวอยางไดมีการควบคุมดูแลซัพพลายเออรอยางดีอยู
แลว และซัพพลายเออรก็ยังคงรักษาคุณภาพของผลิตภัณฑไดอยางสม่ําเสมอ จึงกอใหเกิดการไวเนื้อเชื่อ
ใจกันท้ังสองฝาย ดังนั้นขอมูลท่ีไดจากป พ.ศ.2548 ถึง พ.ศ.2549 ของช้ินสวนท้ังหมดจาก 13 ซัพพลาย
เออร แสดงใหเห็นวาของเสียท่ีพบยังอยูในขอบเขตท่ีกําหนด และคาของ DPPM ตํ่ากวาเปาหมาย (คา 
DPPM เปาหมายของช้ินสวน Rank A คือ 50 DPPM Uยกเวน U Base Motor Ass’y ท่ีมีคาเปาหมาย 120 
DPPM และ Cover Ass’y ท่ีมีคาเปาหมาย 80 DPPM) สงผลใหองคประกอบขอท่ี 1 ของการเร่ิมทําระบบ 
SSI กับซัพพลายเออรท้ัง 13 บริษัทผานตามขอกําหนด 
 

2. LRR (Lot Reject Rate)  คือ อัตราการเกิดของเสีย ท่ีตรวจสอบพบของจํานวนล็อต ท้ังหมด 
ขอมูลท่ีนํามาหาอัตราของเสียนั้น บริษัทท่ีนําเอา LRR มาใชจะทําการเก็บขอมูลเปนรายวัน รายเดือน 
หรือรายปก็ได ตามแตความเหมาะสม เพื่อการดักจับปญหางานนําไปสูการคนหาสาเหตุ และการแกไข
ขอบกพรองได ในแตละบริษัทจะมีการตั้งเปาหมายกําหนดข้ึนโดยระดับผูบริหารจะเปนผูพิจารณาและ
กําหนดเปนนโยบายของบริษัท เพื่อใชในการเปรียบเทียบและตัดสินใจในการแกไขขอพบพรองนั้นได
งายข้ึน คาของตัวเลข LRR จะไดมาจาก 

  

   LRR   =                                        ×  100 % 
 
ทางบริษัทตัวอยางไดนําเอา LRR มาใชและไดกําหนดการเก็บขอมูลท่ีจะนํามาหาอัตราของเสีย

กําหนดใหเปนรายเดือนของแตละช้ินสวน โดยทางบริษัทตัวอยางไดมีการกําหนดเปาหมายของ LRR 
ไวตองไมเกิน 1% ของ ล็อตท่ีพบขอบกพรองตอจํานวนล็อตท้ังหมดในแตละเดือน 
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รูปท่ี 4.5 ขอมูล Lot Reject Rate (LRR) ต้ังแตเดือนมกราคม พ.ศ.2548 ถึงมีนาคม พ.ศ.2549 

 

บริษัทตัวอยางไดเก็บขอมูลต้ังแตเดือนมกราคม พ.ศ. 2548 ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 2549 ของ
ช้ินสวนท่ีไดทําการศึกษา (Rank A) ท้ังหมด 10 ช้ินสวน รวม 13 ซัพพลายเออร ผลของขอมูลท่ีไดจะ
พบวาในเดือนเมษายน พ.ศ.2548 พบช้ินสวนท่ีเกิดขอบกพรองจํานวน 1 ล็อตเปนช้ินสวนของ Base 
Motor Ass’y จากซัพพลายเออร A คิดเปน 0.06 % และในเดือนมิถุนายน พ.ศ.2548 พบช้ินสวนท่ีเกิด
ขอบกพรองจํานวน 2 ล็อตเปนช้ินสวนของ Actuator Blocks Ass’y จากซัพพลายเออร C คิดเปน0.11 % 
(ดังรูปท่ี 4.5) ดังนั้นจํานวนล็อตท่ีพบขอบกพรองอยูในขอบเขตท่ีกําหนดและคาของ LRR ตํ่ากวา
เปาหมาย (คา LRR ตองไมเกิน 1 %) สงผลใหองคประกอบขอท่ี 2 ของการท่ีจะเร่ิมทําระบบ SSI ผาน
ตามขอกําหนด 
 

3.  ความพึงพอใจจากลูกคา 
เนื่องจากทางบริษัทตัวอยางไดประกอบ ฮารดิสกไดรว เนนไปทางดานประสิทธิภาพการใชงาน 

โดยใหมีความคงทนตอทุกสภาพการใชงานและทุกอุณหภูมิท่ีแตกตางกันในสถานท่ีตาง ๆ ของโลก 
ปจจุบันการแขงขันทางดานธุรกิจฮารดิสกไดรวจะมีการแขงขันกันสูงมาก ทางบริษัทตัวอยางจึงตอง
คํานึงถึง คุณภาพของผลิตภัณฑ ดานความจุและราคาเปนสําคัญเพื่อการแขงขันในตลาดโลก ซ่ึงลูกคาท่ี
สําคัญจะอยูในแถบยุโรปยังใหความไววางใจ และช่ือเสียงของบริษัทตัวอยางก็ยังเปนท่ียอมรับในเร่ือง
ของคุณภาพของผลิตภัณฑ หลังจากลูกคาไดซ้ือไปประกอบเปนโนตบุกจําหนายไปแลวเปนท่ียอมรับ

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 )
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ของผูใชงานวามีประสิทธิภาพที่ดี สงผลใหลูกคาของบริษัทตัวอยางมีความไววางใจและยังคงซ้ือสินคา
ของทางบริษัทตัวอยางมาโดยตลอด 

บริษัทตัวอยางไดมีการพิจารณาการตอบกลับจากลูกคาโดยจะพิจารณาจากจํานวนครั้งของการ
สงกลับคืนของผลิตภัณฑ โดยมีเปาหมายกอนทําระบบ SSI ยอดการสงกลับคืนของผลิตภัณฑตองเปน
ศูนย  จากการเก็บขอมูลต้ังแตเดือนมกราคม พ.ศ. 2548 ถึง มีนาคม พ.ศ. 2549 ไมพบการสงกลับคืนของ
ผลิตภัณฑจากลูกคา ซ่ึงการสงกลับคืนของผลิตภัณฑจากลูกคามีนอยมากเนื่องจากสินคาท่ีออกจาก
บริษัทตัวอยางจะทําการตรวจสอบ 100 เปอรเซ็นต เพื่อความม่ันใจในตัวผลิตภัณฑ แตถามองยอนกลับ
ไปในป พ.ศ. 2547 จะพบการสงคืนผลิตภัณฑจากลูกคา 1 คร้ังในเดือนมีนาคม พ.ศ. 2547 ซ่ึงสาเหตุท่ี
พบมาจากสวนประกอบภายนอกของผลิตภัณฑ 
 

0B4.4  ขั้นตอนของ SSI (Self Source Inspection)  
 

มาตรฐานของ SSI  เปนการตรวจสอบชิ้นสวนท่ีแหลงผลิตดวยตัวของซัพพลายเออรเองเปน
การตรวจสอบงานดีข้ันสุดทายจากซัพพลายเออร  นั่นคือหลังจากท่ีผานจากสายการผลิตของซัพพลาย
เออรและแผนก OQA (Out Quality Assurance) รับประกันคุณภาพขาออกแลว 
 

กอนทํา SSI                               หลังทํา SSI 
 
 

 
    
 
 
 
 
 
  
         

  
      
 

รูปท่ี 4.6  การปฏิบัติของแผนกIQA (Incoming Quality Assurance) ท่ีนั่งอยูท่ีซัพพลายเออร 
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  จากรูปท่ี 4.6 พบวา กอนทํา SSI ช้ินสวนท่ีตรวจสอบเสร็จแลวจากซัพพลายเออรของแผนก 
OQA แลวสงช้ินสวนมาท่ีบริษัทตัวอยางเพื่อเขาไปในสายการผลิต   แตช้ินสวนจะเขาไปในสายการผลิต
ของบริษัทตัวอยางได  จะตองผานการรับรองคุณภาพของส้ินสวนท้ังหมดจากแผน IQA ของบริษัท
ตัวอยาง  โดยการตรวจสอบชิ้นสวนตามมาตรฐาน MIL-STD-105E ถาผลการตรวจสอบเปนท่ียอมรับ
คุณภาพของชิ้นสวน แลวจึงจะสงเขาไปในสายการผลิตได  แตจากการสํารวจขอมูลพบวาช้ินสวนสวน
ท่ีสงเขามาในท่ีบริษัทตัวอยางเปนของดีเกือบท้ังหมดและคุณภาพก็เปนท่ีไววางใจของบริษัทตัวอยาง 
ดังนั้น  ทางบริษัทตัวอยางจึงมีแผนทําระบบ SSI รวมกับซัพพลายเออรท่ีมีความพรอมและคุณภาพท่ีดี
อยูแลว  จากระบบ SSI ท่ีทําอยูในขณะน้ี คือ ช้ินสวนท่ีตรวจสอบเสร็จแลวจากซัพพลายเออรของแผนก 
OQA แลวใหพนักงานของซัพพลายเออรท่ีเปนตัวแทนของบริษัทตัวอยาง และอยูในสวนของพนักงาน 
SSI ทําการสุมตรวจสอบช้ินสวนตามมาตรฐาน MIL-STD-105E เม่ือช้ินสวนท้ังหมดท่ีผานการรับรอง
คุณภาพถูกสงมายังบริษัทตัวอยางแลว ก็จะสามารถสงช้ินสวนท้ังหมดเขาสายการผลิตไดเลย 
 

 Uประโยชนของ  SSI 
  1.  บริษัทตัวอยางสามารถท่ีจะพิสูจนขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนได ซัพพลายเออรสามารถทบทวน
ขอบกพรองท่ีเกิดงานเสียข้ึนในแตละคร้ังได 
  2.  สืบสาวหาสาเหตุและนําวิธีการแกไขไปปฏิบัติไดอยางรวดเร็วในกระบวนการผลิต 
ซัพพลายเออรสามารถเอาไปปฏิบัติไดโดยตรง เม่ือเกิดขอบกพรอง 
  3.  ลดระยะเวลากระบวนการตัดสินใจลงไปได 
  4.  ยกเลิกการตรวจสอบ ณ ท่ีบริษัทตัวอยาง 
   

Uการตรวจสอบชิ้นสวนของระบบ SSI 
 ในรายละเอียดการตรวจสอบช้ินสวนของซัพพลายเออร ซ่ึงช้ินสวนบางชิ้นสวนมี 2 ซัพพลาย
เออร  รายละเอียดในการตรวจสอบและอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบจะใชเปนมาตรฐานเดียวกัน และ
พนักงานตรวจสอบมีหนาท่ี 4 ข้ันตอนหลัก คือ 
 1. ตรวจสอบรูปรางลักษณะภายนอกของช้ินสวน 

2. ตรวจสอบรายงานผลการตรวจสอบขนาดของช้ินสวนของแตละล็อตท่ีสงมาจากแผนก
ตรวจสอบขนาดของช้ินสวน 

3. จัดทํารายงานผลการตรวจสอบแลวสงมาท่ีบริษัทตัวอยางพรอมกับช้ินสวน 
4. ประทับตราหนากลองบรรจุช้ินสวนเพือ่บงบอกการรับประกันคุณภาพ 

 

รายละเอียดของการตรวจสอบช้ินสวน Rank A ท้ังหมด 10 ช้ินสวนภายใตระบบ SSI ไดจัดทํา
เปนคูมือการตรวจสอบท่ีแหลงผลิต แสดงไวใน ภาคผนวก ค 
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4.5 การปรบัปรุงกระบวนการตรวจสอบดวยระบบ SSI 
 

การนําระบบ SSI เขามาใชทําใหมีการเปล่ียนแปลงกระบวนการตรวจสอบในสวนการรับ
ช้ินสวนเขาบริษัทตัวอยาง รวมท้ังท่ีซัพพลายเออร ในงานวิจัยนี้จะศึกษาถึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึนกับบริษัท
ตัวอยางโดยเร่ิมตนดวยการวิเคราะหและจัดทําผังกระบวนการตรวจสอบใหม วัดผลการเปล่ียนแปลงท่ี
เกิดข้ึนในรูปของเวลาและตนทุน รวมท้ังพัฒนาแบบสอบถามความคิดเห็นจากซัพพลายเออรเกี่ยวกับ
การนําระบบ SSI เขามาใช 
 

Uการวิเคราะหและจัดทําผังกระบวนการตรวจสอบใหม 
การวิเคราะหและจัดทํากระบวนการตรวจสอบใหมเม่ือมีการนําระบบ SSI มาใช จะแสดงให

เห็นถึงความสามารถในการลดระยะเวลานําของระบบโดยรวมได โดยอาศัยเทคนิคการตอบสนองอยาง
รวดเร็วดวยการตรวจสอบช้ินสวนจากแหลงผลิตคือท่ีซัพพลายเออร  จากการรวบรวมขอมูลหลังจาก
การนําระบบ SSI มาใชต้ังแตเดือนเมษายน พ.ศ. 2549 ถึงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2549 โดยศึกษาเปนราย
กิจกรรม (ปฏิบัติงาน เคล่ือนยาย รอ ตรวจสอบ และเก็บรักษา) เพื่อดูผลเปล่ียนแปลงในเชิงของ
ระยะทางและเวลาท่ีใชตรวจสอบ ปรากฏวาการนําระบบ SSI เขามาใชทําใหเกิดผลประหยัดข้ึน 
ยกตัวอยางเชน ช้ินสวน Base Motor Ass’y จากซัพพลายเออร A เดิมจะใชระยะทางของกิจกรรมตาง ๆ 
โดยรวม 136 เมตร และใชเวลาในการตรวจสอบท่ีแผนกตรวจสอบ IQA สูงถึง 144.2 นาที แตเม่ือนํา
ระบบ SSI เขามาใช ระยะทางของกิจกรรมลดลง 10 เมตร และลดเวลาในการตรวจสอบลง 109.6 นาที 
รายละเอียดแสดงดังตารางท่ี 4.4  สําหรับช้ินสวนอ่ืน ๆ จะแสดงผลการวิเคราะหไวใน ภาคผนวก ก  
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ตารางท่ี 4.4   กระบวนการตรวจสอบงานช้ินสวน Base Motor Ass’y ซัพพลายเออรA  
 

 
 

  แผนภูมท่ีิ : 1

  ชุดท่ี : 1

  สถานท่ี : โรงงานอิเล็กทรอนิกตัวอยาง

  ผูบันทึก : นาย ฤกษ    คงสมใจ

  วันท่ี  : 12 มถุินายน 2549

เวลา ระยะทาง หมาย

(นาที) (ม.) เหตุ

สงเอกสารใหกับพนักงานตรวจสอบ   0.5 -

พนักงานตรวจสอบเดินไปยังพื้นท่ีวางช้ินสวน 1.5 34

ตรวจดูความเรียบรอยภายนอกกลองงาน 1 -

เอา (SSI Report)และOut going ata ออกมา 0.5 -

พนักงานเดินกลับมายังโตะตรวจงาน 1.5 34

พนักงานเดินมาหยิบเอกสารท่ีตูเก็บเอกสาร 0.4 10

เตรียม Work Instruction SSI และเอกสารสอบเทียบ 2 -

พนักงานเดินกลับไปยังโตะตรวจงาน 10 0.4

ตรวจสอบรายงาน SSI ใหเปนไปตามWork Instruction - 6

ตรวจสอบ Out going data  พรอมผลการตรวจสอบงาน - 7

รวมรายงานการตรวสอบเขาเปนชุดเดียวกัน - 0.1

รันนัมเบอรรายงานการตรวสอบ SSI - 0.5

เดินจากโตะนั่งไปยังเคร่ือง Computer 4 0.1

เปดระบบ IQC หาขอมลูของ Base Motor Assy นั้น - 0.1

คีขอมลูของรายงานเก็บไวใน Computer - 7

สัญลักษณ

กิจกรรม วิธีเดิม วิธีใหม ลดลง

ปฏิบัติงาน 16 8 8

เคล่ือนยาย 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  กระบวนการตรวจสอบงานช้ินสวนBase Motor Ass’y ซัพพลายเออร A  (ตอ) 
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รูปท่ี 4.7 เวลาการตรวจสอบช้ินสวนหลังจากใชระบบ SSI 

  แผนภูมท่ีิ : 1

  ชุดท่ี : 1

  สถานท่ี : โรงงานอิเล็กทรอนิกตัวอยาง

  ผูบันทึก : นาย ฤกษ    คงสมใจ

  วันท่ี  : 12 มถุินายน 2549

เวลา ระยะทาง หมาย

(นาที) (ม.) เหตุ

สงขอมลูผานระบบ IQC ไปยังแผนกจัดเก็บคลังสินคา 2.5 -

เดินจากโตะนั่งเคร่ือง Computer ไปยังตูเก็บเอกสาร 0.1 4

จัดเก็บรายงาน SSI เขาแฟมพรอม Work Instruction SSI  2 -

เดินไปสงใบเอกสารสงงานภายใน กับแผนก คลังสินคา 1.4 30

รวม 34.6 126

สัญลักษณ

กิจกรรม วิธีเดิม วิธีใหม ลดลง

ปฏิบัติงาน 16 8 8

เคล่ือนยาย 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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Uเวลาท่ีใชในการตรวจสอบชิ้นสวนท่ีแผนก IQA 
จากรูปท่ี 4.7 เม่ือบริษัทตัวอยางไดนําเอาระบบ SSI เขามาใชรวมกับซัพพลายเออรพบวา 

ระยะเวลาที่ใชในการตรวจสอบช้ินสวนตาง ๆ ท่ีสงมาจากซัพพลายเออรในประเทศท้ัง 13 ซัพพลาย
เออรลดนอยลง สงผลดีทําใหช้ินสวนไหลเขาคลังวัตถุดิบไดรวดเร็วขึ้น ลดปญหาเร่ืองคอขวด 
(Bottleneck) ในสายการผลิต และลดความจําเปนในการมีพื้นท่ีรอการตรวจสอบของช้ินสวน 
 

Uการคํานวณหาคาแรงงานท่ีใชในการตรวจสอบชิ้นสวน 
 จากการเก็บขอมูลต้ังแตในเดือนเมษายนถึงธันวาคม พ.ศ. 2549  สามารถทําการสรุปจํานวนการ
ส่ังซ้ือช้ินสวนฮารดิสกไดรว ดังตารางท่ี4.5 โดยจะแสดงปริมาณการส่ังซ้ือเปน Invoice ในแตละ 
ช้ินสวนเนื่องจากมีจํานวนมากจึงไมสามารถบอกเปนรายช้ินได 
Uอัตราคาแรงงานเฉล่ียของพนกังาน 
อัตราคาแรงเฉล่ียของพนักงาน  =  ผลรวมท้ังหมดของคาแรงพนักงาน÷จํานวนพนักงานท้ังหมด 

= (11,000 + 10,500 + 10,100 + 9,500 + 8,700 + 7,700 + 8,000 + 7,200 + 7,000)  ÷ 9 
           =  8,855 บาทตอเดือน =  295 บาทตอวัน 

 

Uอัตราคาแรงงงานในการทํางานลวงเวลา 
อัตราคาแรงงงานลวงเวลา = อัตราคาแรงงานของพนักงานตอวัน× อัตราลวงเวลามาตรฐาน 
      =  295 × 1.5   =  442.5 บาทตอวัน  =  55.31  บาทตอช่ัวโมง 

 

สําหรับคาแรงงานในการตรวจสอบช้ินสวนฮารดิสกไดรวท่ีลดลงหลังจากท่ีไดนําระบบ SSI 
เขามาใช สามารถคํานวณเปนจํานวนเงินท่ีประหยัดไดตอเดือน ดังนี้ 

 

 คาแรงในการตรวจสอบท่ีลดลง = ผลตางของเวลาตรวจสอบงาน x คาแรงเฉล่ีย 
 

ตัวอยางของเวลาการตรวจสอบช้ินสวนท้ังหมดที่ใชท้ังกอน และหลังจากนําระบบ SSI เขามา 
ใช ของเดือนเมษายน พ.ศ.2549 แสดงในตารางท่ี 4.6 ซ่ึงจะคิดเฉพาะช้ินสวนท่ีไดทําการศึกษาท้ังหมด 
10 ช้ินสวนรวม 13 ซัพพลายเออร ท้ังนี้ไมนับรวมซัพพลายเออร B, L และ N ท่ีเปนซัพพลายเออร 
ตางประเทศท่ียังไมไดเขารวมในการทําระบบ SSI กับบริษัทตัวอยาง
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ตารางท่ี 4.6  เวลาการตรวจสอบช้ินสวนท้ังหมดในเดือนเมษายน พ.ศ.2549  
 

กอนใชระบบ SSI หลังใชระบบ SSI กอนใชระบบ SSI หลังใชระบบ 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

เวลาตรวจสอบตอInvoice เวลาตรวจสอบท้ังหมด

ช่ือช้ินสวน ซัพพลายเออร จํานวน Invoice

 
เวลาทํางานลวงเวลา                  90       ช่ัวโมงตอเดือน 
อัตราคาแรงงานเฉล่ียตอเดือนของพนักงาน         8,855  บาทตอเดือน 
อัตราคาแรงงานลวงเวลาตอช่ัวโมง                      55.31  บาทตอช่ัวโมง 
อัตราคาแรงงานโดยรวมตอเดือน =  (55.31 × 90) + 8855 = 13,832.9 บาทตอเดือน 
เวลาทํางานวนัละ 8 ช่ัวโมง  จํานวนวนัทํางาน 16  วัน 
เวลาทํางานท้ังหมด (รวมลวงเวลา O.T.) = [(8 × 16) + 90 ] × 60  = 13,080 นาที  
อัตราคาแรงงานเฉล่ียตอนาที       = 13,832.9  ÷ 13,080  =  1.06  บาทตอนาที 

  เวลาตรวจสอบชิ้นสวน กอนใชระบบ SSI    =  95,057.7 นาที 
  เวลาตรวจสอบชิ้นสวน หลังใชระบบ SSI    =  23,602.7  นาที 

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

สําหรับ คาแรงงานในการตรวจสอบชิ้นสวนฮารดิสกไดรวท่ีลดลงหลังจากท่ีไดนําระบบ SSI 
เขามาใช ต้ังแตเดือนพฤษภาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2549 แสดงรายละเอียดไวใน ภาคผนวก ง 
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ตารางท่ี 4.7  สรุปคาใชจายในการตรวจสอบ (คาแรงงาน) ท่ีลดลง (เดือนเมษายนถึงธันวาคม พ.ศ.2549) 
 

คาใชจายในการตรวจสอบท่ีลดลง (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 

 

Uการศึกษาชิ้นสวนของซัพพลายเออรท่ีมีฐานกําลังการผลิตอยูตางประเทศ 
 การศึกษาช้ินสวนของซัพพลายเออรท่ีมีฐานกําลังการผลิตอยูตางประเทศซ่ึงมีอยู 3 ซัพพลาย
เออรยังคงตองใชการตรวจสอบช้ินสวนของบริษัทตัวอยาง ณ ท่ีแผนก  IQA โดยใชมาตรฐาน MIL-
STD-105E เหมือนเดิม เพราะในป 2549 บริษัทตัวอยางยังไมสามารถเร่ิมทําระบบ SSI รวมกับซัพพลาย
เออรตางประเทศไดเพราะ ติดปญหาเร่ืองการเตรียมความพรอมของซัพพลายเออรในสวนของการจัดสง
พนักงานมาฝกอบรมระบบ SSIท่ีบริษัทตัวอยาง และบริษัทตัวอยางก็ติดปญหาในเร่ืองการติดตามผล
และการใหคําปรึกษาเกี่ยวกับระบบ SSI เม่ือติดปญหาในการปฏิบัติงาน 
 จากการสอบถามขอมูลจากพนักงานตรวจสอบช้ินสวนของบริษัทตัวอยางไมพบปญหาการสง
ช้ินสวนลาชาของซัพพลายเออร รูปท่ี4.8 แสดงข้ันตอนในการส่ังซ้ือและนําเขาช้ินสวนประกอบของฮาร
ดิสกไดรจากตางประเทศ รายละเอียดมีดังนี้  

  1.  แผนก Planning Production จะมีการวางแผนการส่ังของกอนท่ีของจะหมด Stock  
             1.1 แผนก Planning Production มีการส่ังของโดยสงใหแผนก Purchase ออก Order ส่ังใหซัพ 

พลายเออร จัดทําช้ินสวนตามจํานวนท่ีกําหนด 
                   เม่ือทางซัพพลายเออรรับ Order  จากบริษัทตัวอยางแลวทําการผลิตตามจํานวนและเม่ือทํา 

การผลิตเสร็จเรียบรอยแลวทางซัพพลายเออรจะสงเอกสารในการนําเขาสินคาจากตางประเทศมาใหเพื่อ
แจงวนั เวลา ในการรับ-สงของ ซ่ึงเอกสารที่สงใหมีดังนี ้

- Invoice คือ บัญชีราคาสินคาหรือใบกํากับสินคา 
- Packing List คือ ใบแสดงการบรรจุหีบหอและใบแสดงน้ําหนกัสินคา 
- Bill of Loading ( B/L ) คือ ใบตราสงสินคาทางเรือ (ถาเปนการสงสินคาทางเรือ) 
- Air Way Bill ( A.W.B ) คือ ใบตราสงสินคาทางอากาศ (ถาเปนการสงสินคาทางอากาศ) 
1.2 แผนก I m p o r t  จัดทําเอกสารการส่ังงาน ขาเขาและสงเอกสารทั้งหมดใหกับบริษทั       

Shipping ท่ีรับจางและแจงใหกับบริษัท Shipping  วาทางบริษัทตัวอยางตองการของเขามาวันไหนอีก
คร้ังเพื่อเปนการแจงใหทราบรายละเอียด 

1.3 บริษัท S h i p p i n g  จะทําการรับสินคาท่ีสงมาจากซัพพลายเออรโดยจะผานระบบ E D I  
ของกรมศุลกากรและนําของมาสงตามท่ีบริษัทตัวอยางตองการ 
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1.4 บริษัทตัวอยางตรวจรับสินคาจากทาง S h i p p i n g   ของแตละ I n v o i c e  ตามจํานวน 
นําเขา และตรวจสอบสภาพของสินคาท่ีนําเขา เม่ือตรวจสอบสภาพของสินคาเรียบรอยแลว สินคาจะถูก
นําเขา Warehouse  ปญหาท่ีเกิดข้ึนในการนําเขาของจากตางประเทศท่ีทําใหเกิดความลาชาในการนํา
สินคาเขามาท่ีบริษัทตัวอยาง 

         2.   สภาพแวดลอมซ่ึงเปนอุปสรรคในการขนสงซ่ึงไมสามารถหลีกเล่ียงไดซ่ึงในการขนสงจะมี 
อยู 2 แบบดังนี้ 
       2.1 ทางอากาศ จะใชเวลาในการขนสงจากซัพพลายเออรท่ีประเทศญ่ีปุนถึงประเทศไทย
ประมาณ 6 ถึง 8 ช่ัวโมง 

     2.2  ทางเรือ จะใชเวลาในการขนสงจากซัพพลายเออรท่ีประเทศญ่ีปุนถึงประเทศไทย 10 วัน 
  3.  การสงสินคาแบบ LCL (Less than Container Loading) คือ การสงสินคาแบบบรรจุรวมกับ
ตัวสินคาของผูอ่ืนซ่ึงจะทําใหการนําสินคาออกจากตู Container  เม่ือมาถึงประเทศไทยแลวจะตองรอ
การเปดตู Container จากบริษัทอ่ืนดวยท่ีมีสินคามารวมกบัตู Container เดียวกนัจึงทําใหเกดิความลาชา 
ในการนําสินคาเขาบริษัท 
 

Uลดคาใชจายจํานวนพนักงานตรวจสอบชิ้นสวน ของแผนก IQA 
แผนก IQA ปจจุบันมีพนักงานตรวจสอบช้ินสวน 9 คนท่ีใชในการควบคุมคุณภาพช้ินงานขา

เขา ในชวงป พ.ศ. 2548 จํานวนพนักงานเพียงพอกับการตรวจสอบคุณภาพช้ินสวน ซ่ึงในการตรวจสอบ
ช้ินสวนในแผนก IQA จะปฏิบัติตามมาตรฐานคูมือการตรวจสอบชิ้นสวน และช้ินสวนท่ีเขามาจะตอง
วางอยูในพื้นท่ีวางงานรอการตรวจสอบไมเกิน 3 วัน  ถามากกวา 3 วัน ตองมีเหตุผลตอบไปยังผูบริหาร
ของแผนกวาติดปญหาใด และวิศวกรท่ีดูแลช้ินสวนนั้นตองติดตามและแกไขปญหาอยางรวดเร็ว แตใน 
พ.ศ. 2549 กําลังการผลิตเพิ่มมากข้ึน จํานวนงานท่ีเขามามีมากข้ึน ทําใหการตรวจสอบของพนักงานใน
แผนก IQA มีงานรอคอยการตรวจสอบมากขึ้น ทําใหตองมีการใชพนักงานแผนกอ่ืนเขามาชวย
ตรวจสอบ บางคร้ังสูงถึง 14 คน ดังนั้นถาบริษัทตัวอยางยังคงใชมาตรฐานการตรวจสอบในระบบเกาอยู
คือ MIL-STD-105E และทําการตรวจสอบที่บริษัทตัวอยางเหมือนเดิม จะตองเพิ่มพนักงานตรวจสอบ
ช้ินสวน ซ่ึงเสียตนทุนคาแรงงานถึงปละประมาณ 637,500 บาท 
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รูปท่ี4.8  การจดัสงช้ินสวนท่ีมีการนําเขาจากตางประเทศ 
 

Uพื้นท่ีวางท่ีไดเพิ่มขึ้นหลังจากทําระบบ SSI 
กอนทําระบบSSI ทางบริษัทตัวอยางตองจายคาเชาพื้นท่ีในการวางช้ินสวนเพ่ือรอการ

ตรวจสอบเดือนละ315,000 บาท     หลังจากท่ีไดทําระบบSSI พบวาลดความจําเปนในการมีพื้นท่ีรอการ 

Planning Production ออกใบ PR. สั่งสินคา 

Purchasing ออกใบ PO. สงใหกับซัพพลายเออร 

ซัพพลายเออรรับ Order  จากบริษัทตัวอยางแลวทําการผลิต 

บริษัท Shipping จะทําการรับสินคาที่สงมาจากซัพพลายเออรที่กรมศุลกากร 

บริษัทตัวอยางตรวจสอบ
สินคาโดยแผนก IQA 

เริ่มตน 

แผนก Import รับเอกสารท่ีไดจากซัพพลายเออร และ
จัดทําเอกสารการรับสินคาสงใหกับบริษัท Shipping 

แผนกคลังสินคา 

ซัพพลายเออรจะสงเอกสารในการนําเขาสินคาจากตางประเทศมาให 
เพ่ือแจงวัน เวลา ในการรับ-สงสินคา 

บริษัทตัวอยางรับสินคาจากทาง Shipping  ของแตละ Invoice ตามจํานวนสินคา 

ยอมรับ 

ปฏิเสธ 
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ตรวจสอบ ทําใหมีพื้นท่ีวางเพิ่มข้ึนซ่ึงทางบริษัทไดนํามาใชในการประกอบกลองบรรจุฮารดิสกไดรว ท่ี
เดิมทางบริษัทตัวอยางไดจางบริษัท L&S Assembled ประกอบกลองบรรจุฮารดิสกไดรวท้ังหมด แตเม่ือ
มีพื้นท่ีวางเพ่ิมข้ึนทางบริษัทตัวอยางไดมีแนวคิดนําเอางานประกอบกลองบรรจุฮารดิสกไดรวแบงยอด
มาจากบริษัท L&S Assembled จํานวน 60:40 โดยทางบริษัทตัวอยางจะแบงยอดการประกอบกลอง
กระดาษมา 60 % และใหยอดอีก 40 % กับบริษัท L&S Assembled  รายละเอียดดูไดจาก ภาคผนวก จ  
การประกอบกลองกระดาษน้ีทางบริษัทตัวอยางไดใหทางแผนกคลังสินคาเปนผูดูแลโดยจะใชพนักงาน
ของแผนกคลังสินคาท้ังหมด และใชเวลาวางจากการจายงานเขาไปในสายการผลิต ปจจุบันใชพนักงาน
ในการประกอบกลองกระดาษจํานวน 20 คน ใชเวลา 3 ช่ัวโมงตอวันและไดใชพื้นท่ีวางท้ังหมด 2,100 
ลูกบาศกเมตรเปนพื้นท่ีในการประกอบกลองกระดาษ (ดังรูปท่ี 4.9) 
 
 

 
 

รูปท่ี4.9 พื้นท่ีท่ีใชประกอบกลองบรรจุฮารดิสกไดรว 
  

ขอมูลจาก ภาคผนวก จ แสดงใหเห็นวาเม่ือบริษัทตัวอยางทําการประกอบกลองบรรจุฮารดิสก
ไดรวเองในสัดสวน 60% จะทําใหประหยัดคาใชจายของกลองบรรจุลงได (ดังรูปท่ี 4.10)  ท้ังนี้เม่ือ
คํานวณขอมูลคาใชจายต้ังแตเดือนเมษายน พ.ศ. 2549  ถึงมีนาคม พ.ศ.2550 พบวาลดลงโดยเฉล่ีย 
154,166 บาทตอเดือน คาใชจายท่ีลดลงจะมีแนวโนมท่ีเพิ่มมากข้ึนตามกําลังการผลิตของบริษัทตัวอยาง
ท่ีเพิ่มสูงข้ึน 
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รูปท่ี 4.10  คาใชจายท่ีประหยัดไดจากการประกอบกลองบรรจุฮารดิสไดรวเอง 

 

Uคาใชจายอ่ืน ๆ ท่ีเพิ่มขึ้นของซัพพลายเออร 
 การนําระบบ SSI มาใชจะชวยลดเวลาและตนทุนในสวนของบริษัทตัวอยางลง แตในทาง
กลับกันซัพพลายเออรจะตองมีคาใชจายท่ีเพิ่มสูงข้ึน ซ่ึงเปนท่ียอมรับไดเม่ือเทียบกับการชวยขจัดปญหา
การสงช้ินงานกลับท้ังล็อตเม่ือทางบริษัทตัวอยางตรวจสอบไมผาน สําหรับคาใชจายท่ีเกิดข้ึนจากการเขา
รวมระบบ SSI มีดังนี้ 
  Uคาใชจายในการสงพนักงานเขารับการฝกอบรม 

ในการเร่ิมใชงานของระบบ SSI ตองมีการอบรมพนักงานกอนเพื่อใหทราบรายละเอียดเกี่ยวกับ
ระบบ SSI โดยจะทําการอบรมเปนเวลา 3 วัน ใชพนักงานระดับปฏิบัติการจํานวน 3 คน พนักงานระดับ
หัวหนางานจํานวน 1 คน ซ่ึงอัตราคาแรงของพนักงานระดับปฏิบัติการอยูท่ี 195 บาทตอวัน สวน
พนักงานระดับหัวหนางานอยูท่ี 11,000 บาทตอเดือน (366 บาทตอวัน)  

คาใชจายในการสงพนักงานเขารับการฝกอบรม = (195 × 3  × 3) +  (366 × 3) =  2,853 บาท 
 

Uคาใชจายของพื้นท่ีท่ีใชในการตรวจสอบ 
พื้นท่ีท่ีใชในการตรวจสอบตามระบบ S S I  จะใชเพิ่มข้ึนจากการตรวจสอบเดิม คิดถัวเฉล่ียมี

ขนาด  2 × 3 × 3  =  18 ลูกบาศกเมตร ถาอัตราคาเชาพื้นท่ีในเขตอุตสาหกรรมนวนคร ลูกบาศกเมตรละ 
1 5 0  บาทตอเดือน ดังนั้นซัพพลายเออรจะเสียคาใชจายสําหรับพื้นท่ีในการตรวจสอบตามระบบ S S I  
เพิ่มข้ึน  2,700 บาทตอเดือน หรือ 32,400 บาทตอป 
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Uคาใชจายสําหรับการจางพนกังานตรวจสอบเพ่ิม 
             ในการเปล่ียนมาใชระบบการตรวจสอบแบบ SSI นั้นทางบริษทัซัพพลายเออรตองใชพนักงาน
เพิ่มเติมจากเดิมจํานวน 4 คน  แบงเปน 2 กะ เพื่อตรวจสอบช้ินสวน 

คาแรงงานตอเดือนตอคน   6,800  บาท 
คาแรงงานท้ังหมด 4 คนคิดเปน  27,200 บาทตอเดือน หรือ  326,400 บาทตอป 
ถาตองมีการทํางานลวงเวลา  
จํานวนช่ัวโมงลวงเวลากําหนดไว  90 ช่ัวโมง และคาแรงงานลวงเวลา 42.5 บาทตอช่ัวโมง  
รวมเปนคาแรงงานลวงเวลา 15,300 บาทตอเดือน หรือ 183,600        บาทตอป                                 
 

 Uคาใชจายของเคร่ืองมือและอุปกรณในการตรวจสอบ 
ในการตรวจสอบช้ินสวนนัน้อุปกรณสําคัญท่ีใชในการตรวจสอบคือ กลองจุลทรรศน จํานวน 2 

ตัว โดยใชกับพนักงานตรวจสอบ 2 คนตอ 1 กะ  
ราคากลองจุลทรรศน   =   2 × 70,000  = 140,000   บาท 

 

รวมคาใชจายท้ังหมดท่ีซัพพลายเออรจะตองจายไปในการรองรับระบบ SSI สําหรับปแรกคือ 501,653 
บาท (ไมรวมคาลวงเวลาของพนักงาน) และลดลงเหลือ 358,800 บาทในปตอ ๆ ไป 
 

4.6  แบบประเมินผลการนําระบบ SSI ไปปฏิบัติงาน 
 

 ในการนําระบบ SSI มาใช จะชวยลดเวลาและลดคาใชจายในการตรวจสอบใหกับทางบริษัท
ตัวอยาง แตในทางกลับกันดูเหมือนจะเพ่ิมคาใชจายใหกับทางซัพพลายเออร อยางไรก็ตามซัพพลาย
เออรจะลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากการสงกลับคืนช้ินสวนท้ังล็อตท่ีไมผานการตรวจสอบจากบริษัท
ตัวอยาง รวมท้ังเพิ่มความเช่ือถือหรือไววางใจในการดําเนินธุรกิจรวมกันซ่ึงไมสามารถคิดเปนมูลคาได 
เพื่อท่ีจะพัฒนาความรวมมือในระบบ SSI รวมกัน งานวิจัยนี้จึงไดพัฒนา “แบบประเมินผลการนําระบบ 
SSI ไปปฏิบัติงาน” ข้ึนโดยมีวัตถุประสงคเพื่อวัดความพึงพอใจของซัพพลายเออรท่ีมีตอระบบ SSI ของ
บริษัทตัวอยาง (ในระดับผูปฏิบัติงาน) โดยแบบสอบถามจะแบงออกเปน 2 สวน คือ 

สวนท่ี 1  ความพึงพอใจในการปฏิบัติงานระบบ SSI 
 สวนท่ี 2  ปญหา/อุปสรรคและขอเสนอแนะในการทําระบบ SSI 
 แบบประเมินสอบถามผลการนําระบบ SSI ไปปฏิบัติงานในบริษัทซัพพลายเออร ท่ีไดมีการ
สํารวจจากบริษัทซัพพลายเออร จํานวน 5 บริษัท  (ดูรายละเอียดใน ภาคผนวก ฉ) 
  แบบสอบถามลักษณะการเรียนการสอนมาวิเคราะหหาคาเฉล่ียและคาเบ่ียงเบนมาตรฐานรายขอ
โดยมีเกณฑการแปลความหมายของคาเฉล่ียดังนี้ (พวงรัตน ทวีรัตน, 2543) 
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 คาเฉล่ีย 4.50-5.00  แปลความวา  มีความคิดเห็นในเร่ืองนั้นมากท่ีสุด 
 คาเฉล่ีย 3.50-4.49  แปลความวา  มีความคิดเห็นในเร่ืองนั้นมาก 
 คาเฉล่ีย 2.50-3.49  แปลความวา  มีความคิดเห็นในเร่ืองนั้นปานกลาง 
 คาเฉล่ีย 1.50-2.49  แปลความวา  มีความคิดเห็นในเร่ืองนั้นนอย 
 คาเฉล่ีย 1.00-1.49  แปลความวา  มีความคิดเห็นในเร่ืองนั้นนอยท่ีสุด 

 

ตารางท่ี 4.8  แสดงคารอยละและคาเฉล่ียของความพึงพอใจในการปฏิบัติงานระบบ SSI ซ่ึง
สรุปผลจากแบบประเมินของพนักงานตรวจสอบระดับตาง ๆ จํานวน 15 คน จากซัพพลายเออร 5 บริษัท 
ไดผลดังนี้ 

มีความพึงพอใจในการปฏิบัติงานในระบบ SSI เม่ือพิจารณาเปนรายขอพบวาขอท่ีผูตอบ
แบบสอบถามใหระดับความพึงพอใจในการปฏิบัติงานระบบ SSI อยูในระดับมากท่ีสุด ไดแก ชวงเวลา
ในการฝกอบรมอยูในระดับมากท่ีสุด ( X = 4.80) 

ความพึงพอใจในการปฏิบัติงานระบบ SSI เม่ือพิจารณาเปนรายขอพบวาขอท่ีผูตอบ
แบบสอบถามใหระดับความพึงพอใจในการปฏิบัติงานระบบ SSI อยูในระดับมาก ไดแก นําความรูดาน
การตรวจสอบรูปรางและขนาดของช้ินสวนมาใชงาน  ความรูดานตารางการสุมงาน  หลักการทํางาน
ของช้ินสวน  การตรวจสอบรายงานผลการตรวจสอบขนาด  ทีมท่ีปรึกษาชวยแกไขปญหา  ความพรอม
ดานพื้นท่ี  ความพรอมดานอุปกรณ  จัดทํารายงาน  ประโยชนท่ีหนวยงานไดรับความพอใจในการ
ปฏิบัติงาน  ความเหมาะสมระบบ SSI กับหนวยงาน ( X =3.75, 4.00, 3.60,4.13, 3.67, 4.20, 4.27, 3.93, 
4.33, 4.40, 4.13 ตามลําดับ) 

นอกจากนี้การสอบถามพบวายังมีปญหาและอุปสรรครวมท้ังขอเสนอแนะจากการปฏิบัติงาน
ในระบบ SSI ไดแก การจัดสงคูมือการตรวจสอบช้ินสวนรุนใหมๆท่ีสงมาจากแผนก IQA มีความลาชา
ทําใหซัพพลายเออรไมสามารถเร่ิมทําระบบ SSI ได  การแจงเปล่ียน Revision ช้ินสวนใหม ๆ มีความ
ลาชาทําใหการจัดสงช้ินสวนเกิดการผิดพลาด นอกจากนี้ซัพพลายเออรมีความตองการที่จะใหบริษัท
ตัวอยางมีการเรียกพนักงาน SSI กลับมาฝกอบรมใหมเปนชวงเวลาปละคร้ัง เพื่อการแลกเปล่ียนความรู
ทักษะเกี่ยวกับคุณภาพของชิ้นสวนและรายละเอียดในการตรวจสอบมากข้ึน อาจจะเปนลักษณะการ
พูดคุยแลกเปล่ียนความรูกัน อาจใชระยะเวลาในการฝกอบรมใหมเพียงหนึ่งวัน 
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ตารางท่ี  4.8  คารอยละและคาเฉล่ีย ความพึงพอใจในการปฏิบัติงานระบบ SSI 
 

ขอ 
ท่ี 

หัวขอ 
ประเมิน 

มาก 
ท่ีสุด 

มาก ปาน 
กลาง 

นอย 
 

นอย 
ท่ีสุด 

คาเฉลี่ย 

( x ) 
1 ทานคิดวาชวงเวลาในการฝกอบรมระบบ 

SSI (จากเดิม 3 วัน) มีความเหมาะสมมาก
นอยเพียงใด 

80.00 
(12 คน) 

20.00 
(3 คน) 

0.00 0.00 0.00 4.80 

2 ทานคิดวาสามารถนําความรูดานการ
ตรวจสอบรูปรางลักษณะช้ินสวนและ
ขนาดของช้ินสวนจากการฝกอบรบมาใช
ในการปฏิบัติงานไดมากนอยเพียงใด 

6.67 
(1 คน) 

60.00 
(9 คน) 

33.33 
(5คน) 

0.00 0.00 3.73 

3 ทานคิดวาสามารถนําความรูดานตาราง
การสุมช้ินงานจากการฝกอบรมมาใชใน
การปฏิบัติงานไดมากนอยเพียงใด 

0.00 100.0 
(15 คน) 

0.00 0.00 0.00 4.00 

4 ทานคิดวาสามารถนําความรูดานหนาที่
และหลักการทํางานของช้ินสวนจากการ
ฝกอบรมมาใชในการปฏิบัติงานไดมาก
นอยเพียงใด 

20.00 
(3คน) 

20.00 
(3คน) 

60.00 
(9คน) 

0.00 0.00 3.60 

5 ทานคิดวาสามารถนําความรูดานการเช็ค
รายงานผลการตรวจสอบขนาดของ
ช้ินสวนจากการฝกอบรมมาใชในการ
ปฏิบัติงานไดมากนอยเพียงใด 

20.00 
(3คน) 

73.33 
(11คน) 

6.67 
(1คน) 

0.00 0.00 4.13 

6 ทานเห็นวาทีมที่ปรึกษาสามารถชวยใน
การแกไขปญหาเก่ียวกับการจัดการของ
ระบบ SSI ไดในระดับใด 

0.00 93.33 
(14คน) 

0.00 
 

6.67 
(1คน) 

0.00 3.67 

7 พ้ืนที่ในการตรวจสอบมีความพรอมใน
การใชงานในระดับใด 

60.00 
(9คน) 

26.67 
(4คน) 

13.33 
(2คน) 

0.00 0.00 4.20 

8 เครื่องและอุปกรณในการตรวจสอบ
ช้ินสวนมีความพรอมที่จะใชงานอยูใน
ระดับใด 

53.34 
(8คน) 

46.67 
(7คน) 

0.00 0.00 0.00 4.27 

9 วิธีการท่ีใชในการจัดทํารายงานผลการ
ตรวจสอบช้ินสวนมีความพรอมที่จะใช
งานอยูในระดับใด 

6.67 
(1คน) 

80.00 
(12คน) 

13.33 
(2คน) 

0.00 0.00 3.93 
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ตารางท่ี  4.8  คารอยละและคาเฉล่ีย ความพึงพอใจในการปฏิบัติงานระบบ SSI  (ตอ) 
 

ขอ 
ท่ี 

หัวขอ 
ประเมิน 

มาก 
ท่ีสุด 

มาก ปาน 
กลาง 

นอย 
 

นอย 
ท่ีสุด 

คาเฉลี่ย 

( x ) 
10 เกิดปญหาการติดตอระหวางหนวยงาน 

หรือแผนกมากนอยเพียงใด 
0.00 0.00 6.67 

(1คน) 
46.67 
(7คน) 

46.67 
(7คน) 

1.60 

11 ทานคิดวาหนวยงานของทานได
ประโยชนจากการสงพนักงานมาอบรม
ระบบ SSI อยูในระดับใด 

33.33 
(6คน) 

67.67 
(9 คน) 

0.00 0.00 0.00 4.33 

12 เมื่อตรวจสอบพบขอบกพรองของ
ช้ินสวนของทาน ทานมีความลําบากใจ
ในการตัดสินใจมากนอยเพียงใด 

0.00 0.00 6.67 
(1คน) 

53.33 
(8คน) 

40.00 
(6คน) 

1.67 

13 ทานมีความพอใจในการปฏิบัติงานอยูใน
ระดับใด 

40.00 
(6คน) 

60.00 
(9คน) 

0.00 0.00 0.00 4.40 

14 ทานคิดวาระบบ SSI มีความเหมาะสม
กับหนวยงานของทานมากนอยเพียงใด 

13.33 
(3คน) 

 

86.67 
(12คน) 

0.00 0.00 0.00 4.13 

 
 


