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บทที่ 5 
สรุปผลการศึกษา 

 

5.1  สรุปผลการศึกษา 
 

จากการศึกษากระบวนการตรวจสอบชิ้นสวนของบริษัทอิเล็กทรอนิกสตัวอยางโดย
ทําการศึกษาเวลาในการตรวจสอบช้ินสวนของแผนก IQA ทําใหทราบวาจํานวนงานท่ีเพ่ิมมากข้ึนแต
เวลาในการตรวจสอบช้ินสวนยังเทาเดิมทําใหช้ินสวนตองถูกจัดเก็บไวเพื่อรอการตรวจสอบเปนจํานวน
มากและตองใชพื้นที่ในการวางช้ินสวนเพื่อรอการตรวจสอบเพ่ิมมากข้ึน หลังจากท่ีบริษัทตัวอยางไดนํา
ระบบการตรวจสอบช้ินสวน SSI มาใช ผลการปรับปรุงท่ีเกิดข้ึนกับบริษัทตัวอยางสรุปผลไดดังนี้ 

1. เวลาในการปฏิบตัิงานการตรวจสอบช้ินสวน 
การศึกษาเวลาในการปฏิบัติงานการตรวจสอบช้ินสวนของพนักงานในแผนก IQA ตั้งแตการ

รับช้ินสวนจนถึงการสงช้ินสวนเขาสูสายการผลิต  พบวากอนมีการปรับปรุงไดใชเวลาในการตรวจสอบ
ช้ินสวนมาก ทางบริษัทตัวอยางจึงไดนําระบบ SSI มาใชในกระบวนการตรวจสอบช้ินสวน   โดยเกิด
ความรวมมือกันกับซัพพลายเออร   ซ่ึงในกระบวนการตรวจสอบชิ้นสวนบางกระบวนการไดยายไปทํา
การตรวจสอบท่ีแหลงผลิตคือซัพพลายเออร เพ่ือลดเวลาในการตรวจสอบท่ีบริษัทตัวอยาง ซ่ึงสามารถ
สรุปผลไดดังนี้ 

 รายงานฉบับสมบูรณ 
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ตารางท่ี 5.1  เปรียบเทียบเวลาในการตรวจสอบกอนและหลังทําระบบ SSI 
 

เวลาตรวจสอบตอ Invoice (นาที) 
ชื่อชิ้นสวน ซัพพลายเออร % 

กอนใชระบบ SSI  หลังใชระบบ SSI 
ท่ีลดลง 

Base Motor Ass’y A 144.2 34.6 76.01 % 
Actuator Blocks Ass’y C 149.7 34.6 76.89 % 

 D 147.2 34.4 76.63 % 
Cover Ass’y E 128.7 33.9 73.66 % 

 F 128.7 33.9 73.66 % 
Magnet Circuit G 115.2 31.9 72.31 % 
Stopper Ass’y H 115.2 33.9 70.57 % 

Ramp I 144.6 33.9 76.56 % 
 J 144.6 33.9 76.56 % 

Latch Ass’y K 116.6 32.9 71.78 % 
Latch Lever M 116.6 32.9 71.78 % 
Disk Clamp P 101.6 31.9 68.60 % 
Disk Spacer R 89.1 30.9 65.32 % 

 

จากตารางท่ี 5.1 พบวาการทําระบบ SSI ของบริษัทตัวอยางกับซัพพลายเออรในประเทศท้ัง 13 
บริษัท สามารถลดเวลาในการตรวจสอบตอ Invoice ลงไดเฉล่ีย 73.10 %  แตยังคงมีอีก 3 ซัพพลายเออร 
คือ ซัพพลายเออร B, ซัพพลายเออร L และซัพพลายเออรN ท่ีเปนซัพพลายเออรจากตางประเทศซ่ึง
ไมไดเขารวมทําระบบ SSI ดวย เวลาท่ีใชในการตรวจสอบของท้ังสามซัพพลายเออรจึงคงเดิมไม
เปล่ียนแปลง 

 

1.2 พื้นท่ีในการวางชิน้งานเพื่อรอการตรวจสอบ 
การศึกษาพื้นท่ีท่ีใชในการวางงานเพ่ือรอการตรวจสอบนั้นพบวาจะตองใชพื้นท่ีมากเพื่อวาง

ช้ินสวนท่ีรอการตรวจสอบเน่ืองจากวาจํานวนช้ินสวนท่ีนําเขาเพิ่มมากข้ึนในชวงป พ.ศ. 2548 จํานวน
พนักงานตรวจสอบช้ินสวนไมเพียงพอกับงานตรวจสอบ ซ่ึงตองเรงงานใหทันตามกําหนดเนื่องจาก
ช้ินสวนท่ีเขามาจะรอในพ้ืนท่ีวางงานไมเกิน 3 วัน ประกอบกับช้ินสวนแตละช้ินจะมีการตรวจสอบท่ี
แตกตางกันออกไปจึงไมสามารถทําการตรวจสอบพรอมกันได แตเม่ือมีการนําระบบ SSI มาใช ทําให
ลดความจําเปนตองใชพื้นท่ีดังกลาว ดังนั้นบริษัทตัวอยางจึงมีพื้นท่ีเหลือสําหรับทําธุรกรรมอ่ืน ๆ 2,100 
ลูกบาศกเมตร 

 รายงานฉบับสมบูรณ 
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 ดังนั้น บริษัทตัวอยางจึงไดใชพื้นท่ีดังกลาวในการประกอบกลองบรรจุฮารดิสไดรว ซ่ึงเดิม
จะจางบริษัท L&S Assembled ประกอบท้ังหมด การใชพื้นท่ีดังกลาวมาประกอบกลองกระดาษเองใน
สัดสวน 60 % ทําใหบริษัทสามารถประหยัดคาใชจายเฉล่ีย 154,166 บาทตอเดือน 
 

1.3 คาแรงงานของพนักงานตรวจสอบ 
ในการเขารวมทําระบบ SSI ของบริษัทตัวอยางกับซัพพลายเออร จะทําใหกระบวนการ

ตรวจสอบบางสวนไดยายไปทําท่ีแหลงผลิตคือซัพพลายเออรแทน ดังนั้นเวลาท่ีใชในการตรวจสอบท่ี
แผนก IQA ของบริษัทตัวอยางจึงลดลง สงผลตอการลดลงของคาใชจายในการตรวจสอบ ซ่ึงวัดในรูป
ของคาแรงงานของพนักงานตรวจสอบจํานวน 9 คน ท่ีมีคาแรงงานในแตละเดือนแตกตางกันแปรผัน
ตามกําลังการผลิตรายเดือน ผลของคาใชจายท่ีลดลงนี้แสดงดังตารางท่ี 5.2 

 

 ตารางท่ี 5.2   สรุปคาใชจายในการตรวจสอบท่ีลดลงหลังการทําระบบ SSI 
 

เดือน เวลาตรวจสอบกอน
ทํา SSI (นาที) 

เวลาตรวจสอบ คาใชจายเดิม คาใชจายท่ีลดลง
(บาท) 

% 
หลังทํา SSI (นาที) (บาท) 

ท่ีลดลง 

95,057.7 23,602.7 100,761.2 75,742.3 75.2 เมษายน 2549 

99,298.1 24,538.4 88,375.3 66,536.1 75.3 พฤษภาคม 2549 

106,817.1 26,380.2 91,862.7 69,175.7 75.3 มิถุนายน 2549 

116,623.7 28,786.2 107,293.8 80,810.5 75.3 กรกฎาคม 2549 

115,377.6 28,408.3 99,224.7 74,793.6 75.4 สิงหาคม 2549 

102,512.4 25,510.8 91,236.0 68,531.4 75.1 กันยายน 2549 

124,149.5 30,592.8 110,493.1 83,265.5 75.4 ตุลาคม 2549 

129,113.8 31,872.0 111,037.9 83,628.0 75.3 พฤศจิกายน 2549 

120,936.3 29,878.4 114,889.5 86,505.0 75.3 ธันวาคม 2549 

  101,686.0 76,554.2 75.3 คาเฉล่ียตอเดือน 
 
 

จากตารางท่ี 5.2 พบวาคาใชจายในการตรวจสอบท่ีลดลงหลังการทําระบบ SSI ซ่ึงเปนคาแรง 
งานของพนักงานตรวจสอบของแผนก IQA ลดลงเฉล่ียเทากับ 76,554.2 บาทตอเดือน หรือลดลงเฉล่ีย  
75.3 % 

 

 
 
 

 รายงานฉบับสมบูรณ 
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1.4 จํานวนของพนักงานตรวจสอบ 
ในแผนก IQA ของบริษัทตัวอยางพบวาจํานวนพนักงานตรวจสอบท่ีมีอยู 9 คนดูเหมือนจะไม

เพียงพอกับงานท่ีเขามา และจํานวนช้ินสวนท่ีรอการตรวจสอบเพิ่มข้ึนทุกเดือน เม่ือเปรียบเทียบกับ
ปริมาณงานพบวาจะใชพนักงานมากถึง 12 – 14 คนซ่ึงจะตองใชพนักงานจากแผนกอ่ืน ๆ เขามาชวยใน
การตรวจสอบท่ีแผนก IQA ดังนั้นการเปล่ียนระบบของการตรวจสอบโดยลดข้ันตอนของกระบวนการ
ในบางสวนไปทําการตรวจสอบท่ีซัพพลายเออรแทน สวนกระบวนการตรวจสอบท่ีเหลือยังคงทําท่ี
บริษัทตัวอยางตามมาตรฐาน MIL-STD-105E เดิม นั่นคือการบริหารความสัมพันธระหวางบริษัท
ตัวอยางและซัพพลายเออรดวยการนําระบบ SSI มาใชในการตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวนรวมกัน ซ่ึง
ระบบดังกลาวจะเปนการตรวจสอบช้ินสวนท่ีแหลงผลิตดวยตัวของซัพพลายเออรเอง เปนการ
ตรวจสอบงานดีข้ันสุดทายจากซัพพลายเออร ดวยการตรวจสอบท้ังในสายการผลิตและแผนก OQA 
(Out Quality Assurance) รับประกันคุณภาพขาออกของซัพพลายเออร 

หลังจากการเปล่ียนมาใชระบบ S S I แลว ปริมาณงานท่ีเหลือในการตรวจสอบสามารถจะใช
จํานวนพนกังานตรวจสอบ 9  คนท่ีแผนก I Q A  ของบริษัทตัวอยางไดอยางเพยีงพอ นั่นคือลดการใช 
พนักงานตรวจสอบท่ีเคยมากถึง 12 – 14 คน มาคงเดิมท่ี 9 คน คิดเปนสัดสวนเฉล่ีย 30.93%  

 
 

 รายงานฉบับสมบูรณ 
 


