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ประกาศคุณูปการ 
 

 การศึกษาค้นคว้าด้วยตัวเองฉบับนี้ส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยความอนุเคราะห์และความกรุณา
อย่างยิ่งจาก คณาจารย์ทุกท่านในคณะโลจิสติกส์ มหาวิทยาลัยบูรพา ที่ได้กรุณาประสิทธิ์ประสาท
วิชาความรู้ต่าง ๆ ที่มีคุณค่าให้แก่ผู้ศึกษา โดยเฉพาะอย่างยิ่ง ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.มานะ เชาวรัตน์ 
อาจารย์ที่ปรึกษา ที่ได้สละเวลาอันมีค่าช่วยเหลือ ตลอดจนให้ค าแนะน า ให้ข้อคิดเห็นต่าง ๆ 
เกี่ยวกับการวิเคราะห์ข้อมูล และหาแนวทางการแก้ไขปัญหา รวมไปถึงการตรวจสอบแก้ไข
ข้อบกพร่องต่าง ๆ ที่เป็นประโยชน์ อีกทั้งแก้ไขข้อผิดพลาดของการศึกษานี้จนส าเร็จไปด้วยดี 
ตลอดจนคณาจารย์ที่ร่วมเป็นกรรมการในการสอบการศึกษาด้วยตัวเองครั้งนี้ ที่ร่วมให้ข้อเสนอแนะ
เพิ่มเติมที่เป็นประโยชน์ต่อการวิจัย ซึ่งผู้วิจัยขอกราบขอบพระคุณอาจารย์ทุกท่านเป็นอย่างสูงไว้  
ณ ที่นี้ 

นอกจากนี้ ผู้วิจัยขอขอบคุณเพื่อนร่วมงาน ผู้จัดการแผนก และบุคลากรท่านอื่น ๆ ที่
เกี่ยวข้อง ที่คอยอ านวยความสะดวก ช่วยในการจัดหาข้อมูลต่าง ๆ เพื่อใช้ในการด าเนินการศึกษานี้
จนประสบผลส าเร็จตามเป้าหมาย 
 สุดท้ายนี้ขอขอบพระคุณ คุณพ่อ คุณแม่ ครอบครัว และเพื่อน ๆ ทุกคน ส าหรับ 
ความช่วยเหลือและเป็นก าลังใจในการจัดท างานศึกษาค้นคว้าด้วยตนเองฉบับนี้จนส าเร็จลุล่วง
ด้วยดี  

 
      ยศศิร ิบุตรสา 
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 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ดังนี้ 1) เพื่อศึกษาแนวทางการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อ
ชิ้นส่วนยานยนต์ จากประเทศญี่ปุ่นมาประเทศไทย โดยขั้นตอนแรก เป็นการอธิบายวิธีการย้าย
แหล่งผลิตด้วยแผนผังขั้นตอนการด าเนินงาน รวมถึงเอกสารที่เกี่ยวข้องในการขออนุมัติจากลูกค้า
ทั้งภายในและภายนอก เพื่อปฏิบัติให้ตรงตามมาตรฐานคุณภาพ ISO/ TS16949: 2009 ได้อย่าง
ถูกต้อง 2) เพื่อศึกษาปัจจัยที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกสินค้าที่จะย้ายมาผลิตและจัดซื้อในประเทศ
ไทย ซึ่งขั้นตอนที่สอง เป็นการศึกษาวิเคราะห์โดยใช้แบบสอบถาม เป็นเคร่ืองมือในการรวบรวม
ข้อมูล มีสถิติที่ใช้ในการวิจัย คือค่าเฉลี่ย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และการวิเคราะห์ความแปรปรวน 
ซึ่งก าหนดระดับนัยส าคัญทางสถิติที่ 0.05 โดยเพิ่มข้อมูลตามข้อเท็จจริง เพื่อช่วยสนับสนุนการ
วิเคราะห์ปัจจัยที่มีผลต่อการตัดสินใจที่มีอยู่ให้ชัดเจนยิ่งขึ้น  
 ผลการวิจัยปรากฏว่าสมาชิกในทีมวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ์ล่วงหน้า ซึ่งเป็นกลุ่ม
ตัวอย่างของงานวิจัย ได้ให้ความส าคัญต่อปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการตัดสินใจเลือกสินค้าที่จะน ามา
ผลิตและจัดซื้อในประเทศไทย ในด้านคุณภาพการผลิต ต้นทุนราคาสินค้า ระบบการจัดส่ง  
การออกแบบพัฒนาผลิตภัณฑ์ และระบบการจัดการโดยรวมอยู่ในระดับมากที่สุด โดยสินค้า 
ที่น าเข้ามาจากแหล่งผลิตและจัดซื้อในประเทศญ่ีปุ่น และแหล่งผลิตและจัดซื้อในประเทศไทย
ทางด้านคุณภาพการผลิต ด้านการจัดส่งสินค้า และด้านการจัดการ มีความส าคัญต่อปัจจัย 
ไม่แตกต่างกัน ส่วนปัจจัยด้านต้นทุนราคาสินค้า และด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ สมาชิกในทีม 
ให้ความส าคัญต่อปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการตัดสินใจเลือกสินค้าที่จะน ามาผลิตในประเทศ  
มีความส าคัญที่แตกต่างกัน  
  
 
 
 
 



จ 

57920279:     MAJOR: LOGISTICS AND SUPPLYCHAIN MANAGEMENT; M.Sc. 
     (LOGISTICS AND SUPPLYCHAIN MANAGEMENT)  
KEYWORDS: LOCALIZATION/ AUTO-PARTS 
 YODSIRI BUTSA: A STUDY OF LOCALIZATION AUTOMOTIVE PART FROM 
JAPAN TO THAILAND. ADVISOR: MANA CHOWARAT, Ph.D. 97 P. 2016. 
 
 The purpose of this research was to study 1. The migration of production and 
procurement of auto parts from Japan to Thailand. The first step describes how to move supplies 
by flowchart of scope and including documents related to the approval of both internal and 
external customers. The practice match Quality standard ISO/ TS16949: 2009 correctly. 2.  
To study the factors that influence the decision to move its manufacturing and purchasing in 
Thailand. The second step the study questionnaires as a tool for keep information. The research’s 
statistic includes the means, the standard deviation, individual sample test and at the 0.05 level of 
significant. By addition information based on facts to help support the analysis of the factors 
affecting the decision has more clearly.  
 The results indicated that members of The Advanced Product Quality Planning 
(APQP) team. They have explain to important factors that affect its decisions select automatic 
part to localization project on the quality factor, cost control factor, delivery factor, development 
factor and management factor are highest. The imported goods from the manufacturer and 
procurement in Japan and the automatic part production and procurement in local have the 
important factors were not significantly different on the quality factor, delivery factor, 
management factor. However, they have to focus on the factors that affect its decisions there are 
differences of the cost factor and development factor.  
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 ปัจจุบันบริษัทจ าเป็นต้องแข่งขันกับคู่แข่งในระดับชาติที่มีความเป็น Globalization มากขึ้น 
ซึ่งการแข่งขันทางด้านต้นทุนเข้ามามีบทบาทอย่างยิ่ง โดยบริษัทต้องสร้างความแตกต่างด้วย 
การน ากลยุทธ์ Localization เข้ามาใช้ ซึ่งนับเป็นอีกกลยุทธ์หนึ่งที่น ามาเพื่อสร้างความแตกต่างและ
เสริมสร้างความสามารถทางการแข่งขันในฐานการผลิตและจัดซื้อในประเทศ 
 ในอดีตการที่จะใช้ชิ้นส่วนยานยนต์ที่ผลิตในประเทศไทยนั้น บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยาน
ยนต์จากอเมริกาเช่นกลุ่ม GM, FORD คิดว่าจ าเป็นต้องลงทุนพัฒนาผู้ผลิตชิ้นส่วนพวก SME ต่าง ๆ 
ซึ่งแน่นอนว่าเสียทั้งเวลาและเงินทุนพัฒนา จึงเลือกที่จะใช้กลยุทธ์แบบเดิมคือ การน าเข้าชิ้นส่วนมา
ประกอบ ตรงกันข้ามกับบรรดาคู่แข่งจากบริษัทญ่ีปุ่น ซึ่งมีการใช้ชิ้นส่วนจากผู้ผลิตในประเทศ บริษัท
รถยนต์ญ่ีปุ่นต้องแบกรับต้นทุนที่เพิ่มขึ้นจากการพัฒนาการใช้ชิ้นส่วนที่ผลิตภายในประเทศ แต่ผลก็
คือ เมื่อรัฐบาลเพิ่มอัตราการจัดเก็บภาษีของชิ้นส่วนน าเข้าให้สูงขึ้น เป็นผลท าให้ต้นทุนของผู้ผลิต
รถยนต์ทางอเมริกาที่ไม่ได้มีนโยบายการพัฒนาการใช้ชิ้นส่วนที่ผลิตภายในประเทศ มีต้นทุนที่สูงขึ้น
จนไม่สามารถสู้กับคู่แข่งขันจากญี่ปุ่นได้ (พัลลภา ปิติสันต์, 2554)  
 แม้ปัจจุบันค่ายรถยนต์อเมริกาจะเร่ิมที่จะพัฒนาชิ้นส่วนที่ผลิตในประเทศ ก็ดูเหมือนว่า
จะต้องตามคู่แข่งจากญ่ีปุ่น ซึ่งตอนนี้นอกจากจะมีความสามารถในการแข่งขันด้านต้นทุนการผลิต
ชิ้นส่วนในประเทศที่ถูกกว่า ยังมีความสัมพันธ์อันดีกับผู้ผลิตชิ้นส่วนรายย่อยในประเทศไทย 
โดยเฉพาะกลุ่มบริษัทญ่ีปุ่นด้วยกันเองที่มีฐานการผลิตในประเทศ นอกจากได้ต้นทุนที่ถูกกว่า 
การน าเข้าแล้ว ยังเพิ่มประสิทธิภาพด้านการจัดการคุณภาพอีกด้วย และบริษัทรถยนต์ญ่ีปุ่นยังเพิ่ม
จ านวนการผลิตชิ้นส่วนที่ผลิตในประเทศไทย แล้วส่งขายเป็น Globalize Parts ซึ่งพัฒนาเป็น 
กลยุทธ์ Global Sourcing เพื่อให้ได้ประโยชน์จาก Economic of Scale อีกเช่นกัน (Diamonds Are 
Forever, 2002) โดยแนวทางการแข่งขันในปัจจุบันและอนาคตน้ัน ต้องค านึงถึง แหล่งผลิตคุ้มค่า การ
ผลิตยืดหยุ่น มีมาตรฐานสากล มีความเร็ว (Speed) มีคุณภาพสูงสุด ราคาถูก เป็นนวัตกรรม ใช้
เทคโนโลยีทันสมัย มีการจัดการที่ดี ให้เป็นไปตามข้อตกลงใหม่ทางการค้าและความพึงพอใจของ
ลูกค้า ตามหลัก QCDDM (อมลสิริ นิมิตสมุทร, 2553, หน้า 6-7) ดังนั้น ผู้ท าการวิจัยจึงสนใจที่จะ
ท าการศึกษา การด าเนินการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศญ่ีปุ่นมาผลิตและ
จัดซื้อในประเทศไทย โดยผู้ท าการวิจัยหวังว่าผลของการวิจัยในครั้งนี้จะเป็นประโยชน์ต่อผู้ที่ก าลัง
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ศึกษาเพื่อหาแนวทางการลดต้นทุนในอุตสาหกรรมยานยนต์ของบริษัทข้ามชาติอย่างประเทศญี่ปุ่น ที่
จะน าผลจากการวิจัยไปใช้เป็นแนวทางในการวางแผนตัดสินใจ ให้สอดคล้องและตรงกับ 
ความต้องการ เพื่อบรรลุวัตถุประสงค์ตามนโยบายในบริษัทของผู้ศึกษาอย่างแท้จริง นอกจากนั้น
ผู้ขายสินค้า (Suppliers) ยังสามารถน าผลที่ได้ไปใช้เป็นข้อมูลประกอบการวางแผนเพื่อจัดซื้อ  
จัดหาสินค้าและบริการที่เหมาะสม ให้กับนักจัดซื้อหรือบริษัทญ่ีปุ่นได้ตรงตามความต้องการอีกด้วย 

 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1.  เพื่อศึกษาแนวทางการด าเนินการย้ายแหล่งซื้อและผลิตชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศ 
ญ่ีปุ่นมาประเทศไทย  
 2.  เพื่อศึกษาปัจจัยที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกรายการสินค้าที่จะย้ายมาผลิตและจัดซื้อ 
ในประเทศ  

 
ขอบเขตของการวิจัย 

การวิจัยในครั้งนี้กลุ่มของสินค้าหรือผลิตภัณฑ์คือกลุ่มของสินค้าหลักที่น ามาผลิตเป็น
สินค้าส าเร็จรูป เพื่อส่งให้ลูกค้าน าไปเป็นชิ้นส่วนประกอบในรถยนต์ จ านวนสามกลุ่ม โดยจะท าการ
เลือกกลุ่มตัวอย่างจ านวนทั้งสิ้นกลุ่มล่ะห้าตัวอย่าง ซึ่งกลุม่ตัวอย่างมีลักษณะดังนี้ คือ 
 กลุ่มที่ 1 วัตถุดิบหลักที่ใช้ในการผลิต (Main Material)  
 กลุ่มที่ 2 ชิ้นส่วนประกอบที่ได้รับการอนุมัติสั่งซื้อจากลูกค้า (Component Part)  
 กลุ่มที่ 3 ชิ้นส่วนประกอบที่ซื้อมาแล้วขายไป (Part Thru)  

 
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
 1.  ท าให้ทราบแนวทางการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อ จากการน าเข้าชิ้นส่วนยานยนต์ 
เปลี่ยนมาผลิตและจัดซื้อภายในประเทศ 
 2.  ท าให้ทราบปัจจัยต่าง ๆ ที่มีผลต่อต้นทุนสินค้า เช่นปัจจัยด้านการขนส่ง 
ค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ที่ใช้ในการน าเข้าชิ้นส่วนยานยนต์ 
 3.  ท าให้ทราบแนวโน้มและความต้องการในอนาคตของลูกค้าผู้ผลิตรถยนต์ ที่มีต่อ 
แหล่งผลิตชิ้นส่วนในประเทศ 
 4.  ท าให้ทราบปัจจัยต่าง ๆ ที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกรายการสินค้าที่จะน ามา 
ผลิตและจัดซื้อภายในประเทศ 
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 5.  ท าให้ทราบขั้นตอนการด าเนินการที่ถูกต้องตามมาตรฐานคุณภาพ ที่ใช้ในการย้าย 
แหล่งการผลิตและจัดซื้อ 
 6.  ท าให้ผู้ที่ต้องการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อ ใช้เอกสารเพื่อขออนุมัติจากลูกค้าได้อย่าง 
ถูกต้องตามขั้นตอน 
 7.  เพื่อให้องค์กรที่เกี่ยวข้องน าข้อมูลการวิจัยไปใช้ประกอบการตัดสินใจว่าจะย้ายแหล่ง 
ผลิตและจัดซื้อหรือไม่ 
 8.  เพื่อให้องค์กรที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมยานยนต์น าผลการวิจัยไปใช้ในการสร้าง 
ความสามารถ ในการแข่งขันสู่ระดับสากล 

 
นิยามศัพท์เฉพาะ 
 1.  การบริหารให้เป็นแบบท้องถิ่น (Localization) หมายถึง การปรับเปลี่ยนของ
กระบวนการ (Processes) ผลิตภัณฑ์ (Product) การให้บริการ (Service) เพื่อให้ตอบสนองต่อความ
ต้องการของลูกค้าในตลาดที่แตกต่างกัน 
 2.  แหล่งที่มา (Resources) หมายถึง ทรัพยากรที่มีอยู่ในพื้นที่ 

3.  การขออนุมัติการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ Process Change Request Sheet (PCR) 
หมายถึง กระบวนการเพื่อขออนุมัติจากลูกค้า เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้นกับชิ้นส่วนยานยนต์ 
ที่มีการซื้อขายกันอยู่แล้ว 

4.  การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ์ล่วงหน้า Advanced Product Quality Planning (APQP) 
หมายถึง วิธีก าหนดขั้นต้อนการวางแผนและการปฏิบัติที่ส าคัญ เพื่อประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์ 
ให้เป็นที่พอใจและตรงตามข้อก าหนดของลูกค้า 

5.  กระบวนการอนุมัติชิ้นส่วนการผลิต Production Part Approval Process (PPAP) 
หมายถึง กระบวนการในการขออนุมัติจากลูกค้าก่อนท าการผลิตปริมาณมาก และเพื่อให้ผู้ส่งมอบ
มั่นใจว่ากระบวนการของตนเองมีศักยภาพในการผลิตชิ้นส่วนได้อย่างสม่ าเสมอระหว่าง 
การผลิตจริง 
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บทที ่2 
เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 การศึกษาเร่ือง การย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศญี่ปุ่นมาประเทศ
ไทย ของบริษัท เอบีซีพลาสติก (ประเทศไทย) จ ากัด เพื่อลดต้นทุนสินค้า โดยบริษัทต้องเร่ิมต้นด้วย
ความมุ่งมั่นว่า บริษัทต้องการใช้กลยุทธ ์Localization โดยต้องก าหนดให้เป็นนโยบายการบริหารของ
บริษัท ซึ่งเป็นเรื่องส าคัญอย่างยิ่ง เพราะการลดต้นทุนสินค้าด้วยการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อนั้น เป็น
การลดค่าใช้จ่ายทางตรงที่ส่งผลให้ลดต้นทุนได้มากที่สุด เพราะฉะนั้นการใช้  
กลยุทธ์ Localization จึงเป็นเร่ืองที่จ าเป็นและเป็นการตอกย้ าถึงความมุ่งมั่นที่บริษัทต้องการให้
ด าเนินการอย่างที่สุด รวมถึงต้องสื่อสารให้ทุกคนภายในบริษัทและนอกบริษัทได้รับรู้ว่า  
บริษัทต้องการท าอะไรบ้างและมีทิศทางการด าเนินการเป็นอย่างไร ในการสร้างผลก าไรและ
ผลประโยชน์ให้กับบริษัท และรวมถึงเพื่อเพิ่มผลก าไรและผลประโยชน์ในด้านธุรกิจกับองค์กร
ภายนอก อย่างกลุ่มลูกค้าและกลุ่มผู้ส่งมอบได้อีกเช่นกัน 
 กลยุทธ์ Localization นั้นสามารถท าได้ใน 7 แบบ (Diamonds Are Forever, 2002) คือ  
 1.  การใช้ประโยชน์จากข้อมูลหรือองค์ความรู้ท้องถิ่น (Localization of Information) เช่น 
การใช้ข้อมูลหรือองค์ความรู้มาพัฒนาต่อยยอดและน าเสนอให้ครอบคลุมทั้งโลก  
 2.  การสร้างเครือข่ายและองค์ความรู้ท้องถิ่น (Localization Network & Knowledge) เช่น 
การสร้างสถาบันพัฒนาฝีมือแรงงาน การอบรมวิทยาศาสตร์เชิงการแพทย์ เกิดเป็นองค์ความรู้ 
ในระดับสากล 
 3.  การปรับผลิตภัณฑ์ให้สอดคล้อง (Localization of Product) เช่น โตโยต้า ฟอร์จูนเนอร์ 
โลชั่นนวดสลายไขมันด้วยตนเอง รุ่นจ าหน่ายในประเทศมีประสิทธิภาพดีกว่ารุ่นที่ส่งออก 
 4.  การใช้วัตถุดิบในประเทศ (Localization of Resources) เช่น ใช้ผลไม้ไทยเป็นวัตถุดิบ
หลักในการผลิต ผ้า พลาสติกที่ผลิตในประเทศมาเป็นส่วนประกอบรถยนต์  
 5.  การท า CSR รวมถึง ธรรมาภิบาล (Localization of Image) เช่น โรงเรียนสีขาวของ 
โตโยต้า โครงการรวยถ้วนหน้าของ บมจ. เอเชียนไฟโต้ซูติคอลล์ (การจัดสรรหุ้นสามัญก่อนเข้าตลาด
หลักทรัพย์ให้พนักงานฯ)  

6.  การสร้างความสัมพันธ์กับท้องถิ่น (Localization of Relationship) เช่น การได้รับรางวัล
ดีเด่น จากกรมสรรพกร  
 7.  การใช้คนท้องถิ่นในการบริหารงาน (Localization of Human Resources)  
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 อย่างไรก็ตาม วัตถุประสงค์ของการท าวิจัยในคร้ังนี้ เพื่อมุ่งเน้นให้เห็นถึงวิธีการและ
กระบวนการ ขั้นตอนการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อ จากที่เคยน าเข้าชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศญี่ปุ่น 
เปลี่ยนเป็นบริษัทด าเนินการผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนที่อยู่ภายในประเทศด้วยตนเอง  
เพื่อจ าหน่ายให้กับกลุ่มลูกค้าที่อยู่ในประเทศ โดยสาเหตุในการด าเนินการผลิตในประเทศ 
แบ่งสาเหตุได้ 3 สาเหตุ ดังนี ้ 
 1.  ความต้องการลดราคาชิ้นส่วนยานยนต์ที่มีการซื้อขายอยู่แล้วของลูกค้าในประเทศ  
ให้ลดราคาลงไปอีก เพื่อการแข่งขันของกลุ่มผู้ผลิตรถยนต์ 
 2.  ความต้องการของบริษัทที่ต้องการลดต้นทุนเพื่อเพิ่มผลก าไร และเพื่อส่งออกไปขายใน
ต่างประเทศอีกด้วย 
 3.  ความต้องการของผู้ส่งมอบญี่ปุ่นที่มีฐานการผลิตอยู่ที่ประเทศไทย ในการขยายธุรกิจ
ของตนเองด้านการลงทุนในประเทศ 
 แต่ทั้งนี้การด าเนินการ การย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อ ต้องอยู่ภายใต้มาตรฐานคุณภาพ 
การท างานและมาตรฐานคุณภาพของสินค้า จึงจะได้รับการยอมรับจากลูกค้าให้ย้ายมาผลิตและจัดซื้อ
ในประเทศได้ โดยงานวิจัยได้มุ่งเน้นในขั้นตอนการด าเนินการ และเอกสารที่เกี่ยวข้อง  
ให้อยู่ภายใต้มาตรฐานคุณภาพ ISO/ TS16949: 2009 โดยเร่ิมตั้งแต่การได้รับความต้องการ 
ของลูกค้า และหรือของบริษัทให้คัดเลือกชิ้นส่วน การศึกษาปัจจัยส าคัญต่อการตัดสินใจเลือกชิ้นส่วน 
เพื่อท าการย้าย ไปจนถึงขั้นตอนการได้รับอนุมัติจากลูกค้าให้ผลิตและจัดซื้อภายในประเทศได้ 
 ในการศึกษาเร่ือง แนวทางการย้ายแหล่งการผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์ จากประเทศ
ญ่ีปุ่นมาประเทศไทย เป็นเรื่องที่มีกรอบแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ซึ่งผู้วิจัยได้ศึกษาและ
ค้นคว้าทฤษฎี ความรู้ และผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้องมาเป็นกรอบในการศึกษา โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
 1.  ข้อก าหนดมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO/ TS16949: 2009 
 2.  การศึกษาขั้นตอนแสดงการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อ 
 3.  แนวคิดเร่ืองระบบ Quality, Cost, Delivery, Development and Management 
(QCDDM) ส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์ 
  3.1  แนวคิดด้านคุณภาพในการผลิต (Quality)  
  3.2  แนวคิดทางด้านต้นทุนการผลิต (Cost)  
  3.3  แนวคิดด้านการจัดส่ง (Delivery)  
  3.4  แนวคิดด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ (Development)  
  3.5  แนวคิดด้านการจัดการ (Management)  
 4.  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
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ข้อก าหนดมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO/ TS 16949: 2009 
 มีบริษัทที่เป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนในอุตสาหกรรมยานยนต์จ านวนมากทั่วโลก ที่ได้รับ 
การรับรอง QS-9000 ฉบับปัจจุบัน คือ 3rd edition ปี 1998 แต่ก็ยังมีอีกหลายบริษัท ที่ก าลังขอรับการ
รับรองอยู่อาจมีค าถามว่า บริษัทที่สามารถขอการรับรอง QS-9000 ได้ต้องเป็นบริษัทแบบใด ค าตอบก็
คือ บริษัทที่มีการส่งชิ้นส่วนให้กับทาง ผู้ประกอบรถยนต์ ที่เรียกกันทั่วไปว่า OEM (Original 
Equipment Manufacturer) ซึ่งจะเป็นผลิตภัณฑ์ประเภท 
 ผู้ผลิตวัตถุดิบในการผลิต 
 1.  ชิ้นส่วนในการผลิต หรือ ชิ้นส่วนส าหรับให้บริการ 
 2.  ผู้ให้บริการ ด้าน Heat Treatment, Painting, Plating หรือ Finishing ต่าง ๆ  
QS-9000 3rd edition ประกอบไปด้วยข้อก าหนดใน ส่วนที่ 1 ซึ่งเป็นข้อก าหนดของ ISO9000: 1994 
ที่รวมกับข้อก าหนดทางอุตสาหกรรมยานยนต์ และส่วนที่ 2 ที่เป็นข้อก าหนดเฉพาะของแต่ละลูกค้า 
ในส่วนที ่1 ประกอบไปด้วยข้อก าหนดหลัก ๆ 20 ข้อ คือ 
 1.  ความรับผิดชอบของผู้บริหาร (Management Responsibility)  
 2.  ระบบคุณภาพ (Quality System)  
 3.  การทบทวนสัญญา (Contract Review)  
 4.  การควบคุมการออกแบบ (Design Control)  
 5.  การควบคุมเอกสารและข้อมูล (Document and Data Control)  
 6.  การจัดซื้อ (Purchasing)  
 7.  การควบคุมผลิตภัณฑ์ที่เป็นของลูกค้า (Control of Customer-Supplied Product)  
 8.  การบ่งชี้และการสอบกลับ (Product Identification and Traceability)  
 9.  การควบคุมกระบวนการ (Process Control)  
 10.  การตรวจวัด และ การทดสอบ (Inspection and Testing)  
 11.  การควบคุมเคร่ืองมือในการตรวจวัด และ การทดสอบ (Control of Inspection, 
Measuring and Test Equipment)  
 12.  สถานของการตรวจวัดและการทดสอบ (Inspection and Testing Status)  
 13.  การควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด (Control of Nonconforming 
Product)  
 14.  การแก้ไขและป้องกันปัญหา (Corrective and Preventive Action)  
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 15.  การเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การบรรจุ การถนอมรักษา และ การส่งมอบ (Handling, 
Storage, Packaging, Preservation and Delivery)  
 16.  การควบคุมบันทึกคุณภาพ (Control of Quality Record)  
 17.  การตรวจติดตามภายใน (Internal Audit)  
 18.  การฝึกอบรม (Training)  
 19.  การให้บริการ (Servicing)  
 20.  เทคนิคทาง สถิต ิ(Statistic Technique)  
นอกจากนี้ ในการด าเนินระบบคุณภาพ QS-9000 ยังมีคู่มือประกอบอยู่อีก 6 เล่มด้วยกัน บางคร้ัง 
ก็เรียกว่า Core Tools บางคร้ังก็เรียกว่า 6 Packs อันประกอบไปด้วย 
 APQP: Advanced Product Quality Planning 
 คู่มือ การวางแผนคุณภาพของผลิตภัณฑ์ล่วงหน้า เป็นแนวทางในการด าเนินการออกแบบ
และพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ ไปจนถึงการผลิตจริงว่าจะต้องมีขั้นตอนอะไรบ้าง มีเอกสารประเภทไหน 
แต่ทั้งนี้จะขึ้นอยู่กับธรรมชาติของผลิตภัณฑ์ว่าจะต้องมีการด าเนินการในขั้นตอนใดบ้าง และขึ้นอยู่
กับข้อก าหนดเฉพาะของแต่ละลูกค้า 
 FMEA: Failure Mode and Effect Analysis 
 คู่มือวิเคราะห์ภาวะล้มเหลวและผลกระทบ ที่มีต่อการออกแบบและกระบวนการ  
ท าให้มีการศึกษาและวิเคราะห์โอกาสที่จะเกิดความล้มเหลว หรือข้อผิดพลาดขึ้น ความรุนแรงของ
ผลกระทบ และสภาพการตรวจวัด หรือการควบคุมในปัจจุบันว่าเพียงพอหรือไม่ จะมีการปรับปรุงให้
ดีขึ้นได้อย่างไร 
 PPAP: Production Part Approval Process 
 คู่มือกระบวนการอนุมัติการผลิตชิ้นส่วน เป็นคู่มืออ้างอิงที่บังคับให้ด าเนินการตาม เพื่อ
เตรียมเอกสารหลักฐานต่าง ๆ ให้กับทางลูกค้าเพื่อแสดงความพร้อมในการเร่ิมผลิตจริง เมื่อลูกค้า
อนุมัติแล้วจึงจะเร่ิมผลิตจริง และส่งมอบได้ 
 MSA: Measurement System Analysis 
 คู่มือที่เป็นแนวทางในการวิเคราะห์ระบบการวัด เพื่อแสดงถึงผลของความเชื่อมั่น  
ในเคร่ืองมือวัด คนวัดและระบบการวัดที่มีใช้อยู่ 
 SPC: Statistical Process Control 
 คู่มือในเร่ืองการใช้สถิติในการควบคุมกระบวนการ เพื่อลดความผันแปร มีรูปแบบต่าง ๆ 
ขึ้นอยู่กับชนิดของข้อมูลและ กระบวนการ 
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 QSA: Quality System Assessment 
 คู่มือการตรวจประเมินระบบคุณภาพ หรือ เป็น check list ที่เรียงตามข้อก าหนด  
ให้ใช้เพื่อตรวจประเมิน นอกจากนี้ยังมีค าอธิบายถึงข้อบกพร่องของระบบในระดับต่าง ๆ  
ในปัจจุบัน QS-9000 3rd edition ยังมีการออกเอกสารแจ้งเพื่อปรับเปลี่ยน ชี้แจงค าถามต่าง ๆ  
ที่เกิดขึ้น เป็นระยะ ๆ เรียกว่า IASG Sanctioned QS-9000 เพราะมีทั้งค าถามที่เกิดจากการ 
ตีความ รวมทั้งข้อก าหนดใหม่ ๆ บางข้อที่อาจจะยังไม่มากจนต้องปรับเปลี่ยน QS-9000 แต่ก็ถือว่า มี
ผลบังคับใช้เลยนับแต่วันที่ประกาศ จุดนี้เองเป็นอีกจุดหน่ึงที่บรรดาผู้ส่งมอบจะต้องมีการ update 
ข้อมูลหรือข้อก าหนดให้ทันสมัยอยู่เสมอ ซึ่งทางผู้เขียนก็แนะน าให้หาข้อมูลจากทาง Certification 
Body ที่เราใช้บริการอยู่น่าจะเป็นทางออกที่ดีที่สุด 

 ข้อก าหนดมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO/ TS 16949: 2009  
(บริษัท ดาต้าโปรดักส์ จ ากัด, 2558)  
 ค าน า 
 1.  ท่ัวไป 
 การน าระบบบริหารคุณภาพมาใช้ควรเป็นการตัดสินใจในเชิงกลยุทธ์ขององค์กร เน่ืองจาก
การออกแบบและการประยุกต์ใช้ระบบบริหารคุณภาพขององค์กรน้ันผลมาจากความต้องการที่มีการ
เปลี่ยนแปลง วัตถุประสงค์ ผลิตภัณฑ์/ การบริการขององค์กร กระบวนการที่ใช้ และขนาดและ
โครงสร้างขององค์กรนั้น ๆ มาตรฐานสากลฉบับนี้ไม่มีเจตนาที่จะชี้น าให้ทุก ๆ องค์กรมีโครงสร้าง
ระบบบริหารคุณภาพหรือระบบเอกสารในรูปแบบที่เหมือนกันแต่อย่างใด 
ข้อก าหนดระบบบริหารคุณภาพที่ระบุในมาตรฐานสากลฉบับนี้เป็นองค์ประกอบที่ท าให้ข้อก าหนด
ของผลิตภัณฑ์/ บริการสมบูรณ์ ข้อความที่ระบุในหมายเหตุให้ไว้เพื่อเป็นแนวทางในการท า 
ความเข้าใจหรือขยายความข้อก าหนดที่เกี่ยวข้องให้ชัดเจนยิ่งขึ้น ผู้ตรวจประเมินภายในและภายนอก
องค์กร รวมถึงผู้ให้ความรับรองสามารถใช้มาตรฐานสากลฉบับนี้เพื่อตรวจประเมินว่าองค์กรมี
ความสามารถในการตอบสนองความต้องการของลูกค้าหรือไม่ มีการปฏิบัติตามกฎหมายที่เกี่ยวข้อง
รวมถึงรวมถึงการตอบสนองต่อความต้องการขององค์กรเองหลักการของการบริหารคุณภาพที่กล่าว
ไว้ใน ISO 9000 และ ISO 9004 ได้มีการน ามาพิจารณาในระหว่างการพัฒนามาตรฐานสากลฉบับนี้ 
 2.  วิธีการแบบกระบวนการ 
 มาตรฐานสากลฉบับนี้ส่งเสริมให้มีการน าเอาวิธี “การพิจารณาแบบกระบวนการ”  
มาใช้ในการพัฒนา การประยุกต์ใช้ และการปรับปรุงประสิทธิผลของระบบบริหารคุณภาพ เพื่อ
เพิ่มพูนความพึงพอใจของลูกค้าโดยการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า ส าหรับองค์กรที่
ด าเนินการงานได้อย่างมีประสิทธิผลนั้น จ าเป็นต้องก าหนดและบริหารกิจกรรมต่าง ๆ ที่มี 
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ความเชื่อมโยงสัมพันธ์กัน กิจกรรมที่มีการใช้ทรัพยากรและมีการจัดการเพื่อท าให้มีการเปลี่ยนปัจจัย
เข้าให้กลายเป็นผลผลิต กิจกรรมที่ว่านี้เรียกว่ากระบวนการ บ่อยครั้งที่ผลผลิตจากกระบวนการหนึ่ง
เป็นปัจจัยเข้าของอีกกระบวนการหน่ึง การประยุกต์ใช้ระบบซึ่งประกอบขึ้นจากกระบวนการต่าง ๆ 
ภายในองค์กร โดยมีการระบุถึงความเชื่อมโยงสัมพันธ์กันระหว่างกระบวนการและการบริหารจัดการ
กระบวนการเหล่านั้น สามารถเรียกได้ว่าวิธีการแบบกระบวนการ 
ข้อดีของการบริหารกระบวนการ คือ การควบคุมความเชื่อมโยงระหว่างของแต่ละกระบวนการ 
รวมถึงการรวมกันและการปฏิสัมพันธ์ของกระบวนการต่าง ๆ ที่มีอยู่ในระบบได้อย่างต่อเนื่องเมื่อมี
การประยุกต์ใช้วิธีการแบบกระบวนการในระบบบริหารคุณภาพวิธีการบริหาร กระบวนการน้ีจะเน้น
ถึงความสัมพันธ์ของ 
 ก)  ความเข้าใจและการตอบสนองต่อข้อก าหนด/ ความต้องการ 
 ข)  ความจ าเป็นในการพิจารณากระบวนการในแง่ของการสร้างมูลค่าเพิ่ม 
 ค)  การให้ได้มาซึ่งผลการด าเนินการของกระบวนการที่มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
 ง)  การปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื่องโดยอ้างอิงจากการตรวจวัดตามวัตถุประสงค์/ 
เป้าหมาย 
 จ)  แบบจ าลองของระบบการบริหารคุณภาพแบบอ้างอิงกระบวนการดังที่แสดงใน 
 1.  ขอบเขต 
  1.1  ท่ัวไป 
  มาตรฐานสากลฉบับนี้ได้ระบุข้อก าหนดของระบบการบริหารคุณภาพส าหรับองค์กร 
  a)  ต้องแสดงถึงความสามารถที่จะผลิตและส่งมอบผลิตภัณฑ์ที่ตอบสนองต่อ
ข้อก าหนดและความต้องการของลูกค้า และสอดคล้องก าข้อก าหนดทางกฎหมายได้ 
อย่างมีเสถียรภาพ 
  b)  มุ่งเพิ่มความพึงพอใจของลูกค้าโดยการประยุกต์ใช้ระบบอย่างมีประสิทธิผล ซึ่ง
รวมถึงกระบวนการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง และการรับประกันความสอดคล้องกับความต้องการและ
ข้อก าหนดของลูกค้ารวมถึงสอดคล้องกับข้อก าหนดทางกฎหมาย 
  หมายเหตุ ในมาตรฐานสากลฉบับนี้ ค าว่า ผลิตภัณฑ์จะหมายถึงเฉพาะผลิตภัณฑ์ที่
องค์กรตั้งใจผลิตเพื่อส่งมอบหรือเป็นผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการเท่านั้น 
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  1.2  การน าไปใช้ 
  ข้อก าหนดทั้งหมดของมาตรฐานสากลฉบับนี้จะมีลักษณะเป็นกลาง ๆ ทั่วไป ไม่
เฉพาะเจาะจงและมีเจตนาให้สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้กับทุกองค์กร โดยไม่ค านึงถึงประเภท 
ขนาด และผลิตภัณฑ์/ บริการขององค์กร 
  ในกรณีที่ข้อก าหนดใดของมาตรฐานสากลฉบับนี้ไม่สามารถน าไปประยุกต์ใช้ในบาง
องค์กร เน่ืองด้วยสาเหตุ ของลักษณะโครงสร้างขององค์กรและลักษณะประเภทของผลิตภัณฑ์ ก็
สามารถพิจารณายกเว้นข้อก าหนดนั้นได้ 
  ในกรณีที่มีการยกเว้นข้อก าหนด องค์กรจะอ้างได้ว่ามีการปฏิบัติสอดคล้องกับ
มาตรฐานสากลได้ก็ต่อเมื่อการยกเว้นน้ันจ ากัดอยู่ในข้อก าหนด 7 และการยกเว้นจะต้องไม่มี
ผลกระทบต่อความสามารถองค์กรหรือความรับผิดชอบในการส่งมอบผลิตภัณฑ์ได้ตรงตามความ
ต้องการ ข้อก าหนดของลูกค้าและสอดคล้องกับข้อก าหนดทางกฎหมาย 
 2.  มาตรฐานอ้างอิง 
 เอกสารที่ระบุถัดไปจะประกอบด้วยข้อก าหนดที่มาตรฐานฉบับนี้อ้างอิงถึง จัดท าขึ้นเพื่อ
เป็นกฎเกณฑ์ที่เป็นมาตรฐานส าหรับมาตรฐานสากลฉบับนี้ เอกสารจะประยุกต์ใช้ตามวันที่อ้างอิง 
โดยไม่สามารถประยุกต์ใช้กับการแก้ไขที่ตามมา อย่างไรก็ตามกลุ่มบุคคลที่ได้ตกลงตาม
มาตรฐานสากลนี้สามารถท าการตรวจสอบความเป็นไปได้ในการประยุกต์ใช้เอกสารฉบับล่าสุดที่จะ
กล่าวถึงถัดไปจากนี้สมาชิกของ ISO และ IEC จะต้องท าการจดทะเบียนมาตรฐานสากลฉบับปัจจุบัน 
 3.  ค าศัพท์และนิยาม ส าหรับจุดประสงค์ของมาตรฐานสากล, ค าศัพท์และค านิยามระบุอยู่
ใน ISO 9000 มีการเปลี่ยนแปลงค านิยามข้างล่างที่ใช้ใน ISO 9001 เพื่ออธิบายความสัมพันธ์ 
การส่งมอบดังนี้ผู้ส่งมอบ องค์กร ลูกค้า ค าศัพท์ “องค์กร” ใช้แทนค าว่า “ผู้ส่งมอบ” ที่ใช้ใน ISO 
9001: 1994 และหมายถึงองค์กรที่น ามาตรฐานสากลฉบับนี้ไปใช้ และค าว่า “ผู้ส่งมอบ” ใช้แทนค าว่า 
“ผู้รับจ้างช่วง” หมายถึงองค์กรที่ขายหรือส่งมอบสินค้าให้กับองค์กรที่น ามาตรฐานสากลฉบับนี้ไปใช้
ค าว่า “ผลิตภัณฑ์” ที่ใช้ในมาตรฐานสากลนี้ให้รวมหมายถึง “การบริการ” ด้วย 
 4.  ระบบการบริหารคุณภาพ 
  4.1  ข้อก าหนดโดยท่ัวไป 
  องค์กรต้อง จัดตั้งระบบการบริหารงานคุณภาพ โดยจัดท าให้เป็นเอกสาร น าไปปฏิบัติ
ให้เกิดผลคงรักษาไว้และพัฒนาให้เกิดประสิทธิภาพอย่างต่อเนื่องตามข้อก าหนดต่าง ๆ  
ที่ระบุไว้ในมาตรฐานสากลฉบับนี้ทั้งนี้ องค์กรต้อง 
   a)  ชี้บ่งกระบวนการที่จ าเป็นส าหรับระบบการบริหารงานคุณภาพและการน าไปใช้ทั่ว
ทั้งองค์กร (ดู ข้อ 1.2)  
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  b)  พิจารณาก าหนดล าดับและความสัมพันธ์ระหว่างกันของกระบวนการเหล่านี้ 
  c)  พิจารณาก าหนดเกณฑ์และวิธีการที่จ าเป็นเพื่อยืนยันว่าการปฏิบัติและการควบคุม
กระบวนการเหล่านี้มีประสิทธิภาพ 
  d)  องค์กรต้อง บริหารกระบวนการต่าง ๆ ดังกล่าวให้สอดคล้องกับข้อก าหนดใน
มาตรฐานสากลฉบับนี้ 
  ในกรณีที่องค์กรเลือกใช้กระบวนการจากแหล่งภายนอกซึ่งเป็นกระบวนที่ให้ผลกระทบ
ต่อความสอดคล้องกับข้อก าหนดของผลิตภัณฑ์ องค์กรต้อง ยืนยันการควบคุมอย่างมีประสิทธิภาพ
เหนือกระบวนการดังกล่าว และ ต้อง ชี้บ่งการควบคุมกระบวนการจากแหล่งภายนอกดังกล่าวไว้ใน
ระบบการบริหารงานคุณภาพ 
  หมายเหตุ: กระบวนการที่จ าเป็นส าหรับระบบการบริหารงานคุณภาพดังกล่าวข้างต้น 
ควรรวมถึงกระบวนการต่าง ๆ ส าหรับกิจกรรมด้านการบริหาร, การจัดให้มีทรัพยากร, การสร้าง
ผลิตภัณฑ์และการวัด 
  4.2  ข้อก าหนดด้านการจัดท าเอกสาร 
   4.2.1  ท่ัวไป 
   การจัดท าเอกสารในระบบการบริหารงานคุณภาพ ต้อง ครอบคลุมถึง 
   a)  การแถลงนโยบายคุณภาพและวัตถุประสงค์ด้านคุณภาพที่เป็นลายลักษณ์อักษร 
   b)  คู่มือคุณภาพ 
    c)  เอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Documented procedures) ซึ่ง ต้อง จัดท าขึ้นตาม
ข้อก าหนดในมาตรฐานฉบับนี้ 
    d)  เอกสารต่าง ๆ ที่จ าเป็นส าหรับองค์กรเพื่อให้มั่นใจว่าการวางแผน, การปฏิบัติงาน
และการควบคุมกระบวนการต่าง ๆ ขององค์กรจะเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ รวมทั้ง 
   e)  บันทึกต่าง ๆ ตามข้อก าหนดในมาตรฐานฉบับนี้ (ดู 4.2.4)  
หมายเหตุ 1 กรณีที่ข้อก าหนดในมาตรฐานฉบับนี้ระบุถึง “เอกสารการปฏิบัติงาน” 
 (Document Procedure) หมายความว่าให้องค์กรก าหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานขึ้นตามข้อก าหนดนั้น 
ๆ รวมถึงจัดท าให้เป็นเอกสารน าไปปฏิบัติตามและดูแลให้คงรักษาไว้ซึ่งขั้นตอนการปฏิบัติตามที่ได้
ก าหนดไว้นั้น 
   หมายเหตุ 2 ขอบเขตของการจัดท าเอกสารในระบบคุณภาพขององค์กรใดองค์กร
หนึ่งกับของอีกองค์กรหนึ่งอาจแตกต่างกันไปซึ่งขึ้นอยู่กับ 
   a)  ขนาดขององค์กรและประเภทของกิจกรรม 
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   b)  ความซับซ้อนของกระบวนการต่าง ๆ และความสัมพันธ์ระหว่างกันของ
กระบวนการเหล่านี้และ 
   c)  ขีดความสามารถของบุคลากร 
หมายเหตุ 3 เอกสารที่จัดท าขึ้นอาจอยู่ในรูปแบบใดหรือเป็นสื่อประเภทใดก็ได้ 
   4.2.2  คู่มือคุณภาพ 
   องค์กรต้อง จัดท าและคงรักษาไว้ซึ่งคู่มือคุณภาพ ซึ่งแสดงถึง 
   a)  ขอบเขตของระบบการบริหารงานคุณภาพ รายละเอียดและเหตุผล 
ในการละเว้นไม่ปฏิบัติตามข้อก าหนดใด ๆ (ดู 1.2)  
   b)  เอกสารการปฏิบัติงานที่จัดท าขึ้นเพื่อใช้ในระบบการบริหารงานคุณภาพหรือการ
อ้างถึงเอกสารเหล่านี้ และ 
   c)  การอธิบายถึงความสัมพันธ์ระหว่างกระบวนการต่าง ๆ ในระบบ 
การบริหารงานคุณภาพ 
   4.2.3  การควบคุมเอกสาร 
   เอกสารที่จัดท าขึ้นตามข้อก าหนดในระบบการบริหารงานคุณภาพ ต้องได้รับ 
การควบคุม ส่วนบันทึกซึ่งเป็นเอกสารจ าเพาะอีกประเภทหนึ่ง ต้องได้รับการควบคุมตามข้อก าหนดที่
ระบุไว้ในข้อ 4.2.4 ในการควบคุมเอกสาร องค์กรต้องจัดท าเอกสารการปฏิบัติงาน 
ขึ้นเพื่อก าหนดการควบคุมที่จ าเป็นดังต่อไปนี้ 
   a)  ควบคุมการอนุมัติความเหมาะสมของเอกสารก่อนน าออกใช้ 
   b)  ควบคุมการทบทวนและการปรับให้เป็นปัจจุบันตามความจ าเป็น รวมถึง 
การอนุมัติเอกสารที่ได้ปรับแก้ 
   c)  ควบคุมการยืนยันว่ามีการชี้บ่งให้เห็นถึงการเปลี่ยนแปลงและสถานะ 
การทบทวนที่เป็นปัจจุบันของเอกสาร 
   d)  ควบคุมการยืนยันว่ามีเอกสารที่จ าเป็นและเกี่ยวข้องอยู่ ณ ทุกจุดปฏิบัติงานที่
จ าเป็นใช้ 
   e)  ควบคุมการยืนยันว่าเอกสารยังคงอยู่ในสภาพที่อ่านเข้าใจได้และชี้บ่งสถานะของ
เอกสารได้ 
   f)  ควบคุมการยืนยันว่าเอกสารจากภายนอกได้รับการชี้บ่ง และควบคุม 
การแจกจ่าย 
   g)  ควบคุมการป้องกันการน าเอกสารที่ยกเลิกแล้วไปใช้งานโดยไม่ตั้งใจ รวมถึงการ
ชี้บ่งที่เหมาะสมส าหรับเอกสารซึ่งยกเลิกแล้วแต่ ต้องการเก็บรักษาไว้เพื่อวัตถุประสงค์ใด ๆ  
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   4.2.4  การควบคุมบันทึก 
   องค์กรต้องจัดท าและคงรักษาไว้ซึ่งบันทึก เพื่อเป็นหลักฐานแสดงถึงความเป็นไป
ตามข้อก าหนดและการปฏิบัติงานในระบบคุณภาพอย่างมีประสิทธิภาพ บันทึก ต้องคงอยู่ในสภาพที่
อ่านเข้าใจได้ ชี้บ่งได้และน าออกมาใช้งานได้ทันที องค์กรต้องจัดท าเอกสารการปฏิบัติงานขึ้นเพื่อ
ก าหนดการควบคุมที่จ าเป็นส าหรับการชี้บ่ง การเก็บรักษา การป้องกัน การน าไปใช้และ 
การเรียกคืน ระยะเวลาการจัดเก็บ และการท าลายบันทึก 
 5.  ความรับผิดชอบด้านการบริหาร 
  5.1  ความมุ่งมั่นของฝ่ายบริหาร 
  ผู้บริหารระดับสูง ต้องแสดงหลักฐานให้เห็นถึงความมุ่งมั่นของตนในการพัฒนาและ
การน าระบบการบริหารงานคุณภาพไปปฏิบัติให้เกิดผล ตลอดจนการปรับปรุงระบบการบริหารงาน
คุณภาพให้มีประสิทธิภาพอย่างต่อเนื่องโดย 
  a)  สื่อสารให้ทราบทั่วทั้งองค์กร ถึงความส าคัญของการปฏิบัติให้เป็นไปตามข้อก าหนด
ทั้งของลูกค้าและของหน่วยราชการหรือบทบัญญัติที่เกี่ยวข้อง 
  b)  จัดตั้งนโยบายคุณภาพ 
  c)  ยืนยันว่ามีการก าหนดวัตถุประสงค์ด้านคุณภาพ 
  d)  ด าเนินการทบทวนโดยฝ่ายบริหาร 
  e)  ยืนยันความเหมาะสมเพียงพอด้านทรัพยากร 
  5.2  การให้ความส าคัญต่อลูกค้า 
  ผู้บริหารระดับสูง ต้องยืนยันว่าข้อก าหนดของลูกค้าได้รับการพิจารณาก าหนดและ 
สนองตอบไปในทางซึ่งจะสร้างความพึงพอใจให้ลูกค้า (ดู 7.2.1 และ 8.2.1)  
  5.3  นโยบายคุณภาพ 
  ผู้บริหารระดับสูง ต้องยืนยันว่านโยบายคุณภาพ 
  a)  เหมาะสมกับจุดประสงค์ขององค์กร 
  b)  ครอบคลุมถึงความมุ่งมั่นที่จะปฏิบัติตามข้อก าหนดต่าง ๆ และการปรับปรุง 
ประสิทธิภาพของระบบการบริหารงานคุณภาพอย่างต่อเนื่อง 
  c)  วางกรอบการท างานในการจัดตั้ง และทบทวนวัตถุประสงค์ด้านคุณภาพ 
  d)  ได้รับการสื่อสารให้เข้าใจภายในองค์กร และ 
  e)  ได้รับการทบทวนให้เหมาะสมอยู่เสมอ 
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  5.4  การวางแผน 
   5.4.1  วัตถุประสงค์ด้านคุณภาพ 
   ผู้บริหารระดับสูง ต้องยืนยันว่ามีการก าหนดวัตถุประสงค์ ด้านคุณภาพ ตลอดจน
วัตถุประสงค์อื่นใดซึ่งจ าเป็นเพื่อให้เป็นไปตามข้อก าหนดส าหรับผลิตภัณฑ์ (ดู 7.1a) ในระดับ
หน่วยงานและระดับหน่วยงานและระดับต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องภายในองค์กร วัตถุประสงค์ด้านคุณภาพที่
ก าหนดขึ้นต้องสอดคล้องกับนโยบายคุณภาพและสามารถวัดได้ 
   5.4.2 ระบบการการวางแผนในระบบการบริหารงานคุณภาพ 
   ผู้บริหารระดับสูง ต้องยืนยันว่า 
   a)  มีการวางแผนในระบบการบริหารงานคุณภาพเพื่อให้ ข้อก าหนดต่าง ๆ ที่ระบุไว้
ในข้อ 4.1 รวมทั้งวัตถุประสงค์ ด้านคุณภาพได้รับการน าไปปฏิบัติตาม 
   b)  ความสมบูรณ์ของระบบการบริหารงานคุณภาพยังคงได้รับการรักษาไว้  
ในกรณีที่มีการวางแผนและการด าเนินงานเพื่อปรับเปลี่ยนบริหารงานคุณภาพ 
  5.5  ความรับผิดชอบ, อ านาจหน้าท่ีและการสื่อสาร 
   5.5.1  ความรับผิดชอบและอ านาจหน้าท่ี 
   ผู้บริหารระดับสูง ต้องยืนยันว่ามีการก าหนดและสื่อสารภายในองค์กรให้ทราบถึง
ความรับผิดชอบและอ านาจหน้าที่ต่าง ๆ ในระบบการบริหารงานคุณภาพ 
   a)  การรายงานให้ผู้บริหารระดับสูงทราบถึงประสิทธิภาพของระบบการบริหารงาน
คุณภาพ และความจ าเป็นที่ต้องปรับปรุงและ 
   b)  การด าเนินการเพื่อยืนยันว่ามีการส่งเสริมให้บุคลากรในองค์กรตระหนักถึง 
ข้อก าหนดของลูกค้า 
   หมายเหตุ: ความรับผิดชอบของผู้แทนฝ่ายบริหาร อาจครอบคลุมถึงการติดต่อกับ 
ภายนอกในเร่ืองที่เกี่ยวข้องกับระบบการบริหารงานคุณภาพด้วย 
   5.5.2  การสื่อสารภายใน 
   ผู้บริหารระดับสูง ต้องยืนยันว่ามีการจัดตั้งกระบวนการที่เหมาะสมส าหรับ 
การสื่อสารภายในองค์กร และมีการสื่อสารที่เกี่ยวข้องกับประสิทธิภาพของระบบการบริหารงาน
คุณภาพ 
  5.6  การทบทวนโดยฝ่ายบริหาร 
   5.6.1  ท่ัวไป 
   ผู้บริหารระดับสูง ต้องทบทวนระบบการบริหารงานคุณภาพตามช่วงเวลาที่ได้
วางแผนไว้เพื่อยืนยันว่าระบบมีความเหมาะสมอย่างต่อเน่ือง เพียงพอและมีประสิทธิภาพ 
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การทบทวนน้ี ต้องครอบคลุมถึงการประเมินหาโอกาสเพื่อปรับปรุง รวมถึงความจ าเป็นที่ ต้อง
ปรับเปลี่ยนระบบการบริหารงานคุณภาพ ตลอดจนนโยบายและวัตถุประสงค์ด้านคุณภาพ องค์กรต้อง
เก็บรักษาบันทึกการทบทวนโดยฝ่ายบริหารไว้เป็นหลักฐาน (ดู 4.2.4)  
   5.6.2  ข้อมูลในการทบทวนโดยฝ่ายบริหาร 
   ข้อมูลในการทบทวนโดยฝ่ายบริหาร ต้องครอบคลุมถึงสาระดังต่อไปนี้ 
   a)  ผลการตรวจติดตาม (รวมถึงผลการตรวจฯ โดยบุคคลที่สองและบุคคลที่สาม)  
   b)  การแสดงตอบกลับจากลูกค้า (Customer feedback)  
   c)  ประสิทธิภาพของกระบวนการและความสอดคล้องกับข้อก าหนดของผลิตภัณฑ์ 
   d)  สถานะของการปฏิบัติเชิงแก้ไขและป้องกัน 
   e)  การติดตามผลอันเนื่องมาจากการทบทวนโดยฝ่ายบริหารคร้ังก่อน ๆ  
   f)  การปรับเปลี่ยนซึ่งอาจกระทบต่อระบบการบริหารงานคุณภาพ และ 
   g)  ข้อแนะน าต่าง ๆ เพื่อการปรับปรุง 
   5.6.3  ผลของการทบทวนโดยฝ่ายบริหาร 
ผลของการทบทวนโดยฝ่ายบริหาร ต้องแสดงถึงการตัดสินใจ และการปฏิบัติที่เกี่ยวข้องกับ 
    a)  การปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการบริหารงานคุณภาพและกระบวนการ
ต่าง ๆ ในระบบ 
   b)  การปรับปรุงผลิตภัณฑ์ในส่วนที่เกี่ยวข้องกับข้อก าหนดของลูกค้า และ 
   c)  ความต้องการด้านทรัพยากร 

6.  การบริหารทรัพยากร 
  6.1  ความพร้อมด้านทรัพยากร 
องค์กรต้องพิจารณาก าหนดและจัดให้มีทรัพยากรที่จ าเป็น 
  a)  เพื่อปฏิบัติตามและคงรักษาไว้ซึ่งระบบการบริหารงานคุณภาพ รวมทั้งเพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพของระบบอย่างต่อเนื่อง และ 
  b)  เพื่อเสริมสร้างความพึงพอใจให้ลูกค้าด้วยการปฏิบัติให้เป็นไปตามข้อก าหนดของ 
ลูกค้า 
  6.2  ทรัพยากรบุคคล 
   6.2.1  ท่ัวไป 
   บุคลากรซึ่งปฏิบัติงานที่ให้ผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ต้องมีความสามารถ
และคุณสมบัติเหมาะสมเพียงพอทั้งในด้านความรู้ การฝึกอบรม ทักษะและประสบการณ์ 
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   6.2.2  ความสามารถ จิตส านึกและการฝึกอบรม 
   องค์กรต้อง พิจารณาก าหนดความสามารถและคุณสมบัติที่บุคลากรซึ่งปฏิบัติงานที่
ให้ผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์จ าเป็นต้องมี 
   a)  จัดให้มีการฝึกอบรมหรือกิจกรรมอ่ืนใด ซึ่งจะท าให้บุคลากรมีความสามารถและ
คุณสมบัติที่จ าเป็นดังกล่าวข้างต้น 
   b)  ประเมินประสิทธิภาพของการด าเนินการ 
   c)  ยืนยันว่าบุคลากรตระหนักถึงความเกี่ยวข้องและความส าคัญของกิจกรรมที่ตน 
ปฏิบัติอยู่ รวมถึงวิธีการที่ตนจะสนับสนุนให้บรรลุวัตถุประสงค์ด้านคุณภาพได้ และ 
   d)  คงรักษาไว้ซึ่งบันทึกต่าง ๆ ด้านการศึกษา การฝึกอบรม การสร้างทักษะและ 
ประสบการณ์ที่เกี่ยวข้อง (ดู 4.2.4)  
  6.3  ปัจจัยพื้นฐาน 
  องค์กรต้องพิจารณาก าหนด จัดให้มีและคงรักษาไว้ซึ่งปัจจัยพื้นฐานที่จ าเป็นเพื่อให้ 
ผลิตภัณฑ์เป็นไปตามข้อก าหนด ซึ่งเท่าที่เป็นไปได้ควรครอบคลุมถึงปัจจัยพื้นฐานต่าง ๆ ดังต่อไปนี้ 
  a)  อาคาร, พื้นที่การปฏิบัติงานและเคร่ืองอ านวยประโยชน์ที่เกี่ยวข้อง 
  b)  อุปกรณ์การด าเนินงาน ทั้งที่เป็น hardware และ software รวมทั้ง 
  c)  การบริการเสริมต่าง ๆ เช่น การขนส่งหรือการสื่อสาร เป็นต้น 
  6.4  สภาพแวดล้อมการปฏิบัติงาน 
  องค์กรต้องพิจารณาก าหนดและบริหารสภาพแวดล้อมในการปฏิบัติงาน ซึ่งจ าเป็น 
เพื่อให้ผลิตภัณฑ์เป็นไปตามข้อก าหนด 
 7.  การสร้างผลิตภัณฑ์ 
  7.1  การวางแผนสร้างผลิตภัณฑ์ 
  องค์กรต้องวางแผนและพัฒนากระบวนการต่าง ๆ ที่จ าเป็นต่อการสร้างผลิตภัณฑ์ 
การวางแผนสร้างผลิตภัณฑ์ ต้องสอดคล้องกับข้อก าหนดของกระบวนการอ่ืน ๆ ในระบบการ 
บริหารงานคุณภาพ (ดู 4.1) ในการวางแผนสร้างผลิตภัณฑ์ องค์กรต้องพิจารณาก าหนดข้อดังต่อไปนี้
ตามความเหมาะสม 
  a)  วัตถุประสงค์ด้านคุณภาพและข้อก าหนดส าหรับผลิตภัณฑ์ 
  b)  ความจ าเป็นในการจัดต้ังกระบวนการ การจัดท าเอกสารและการจัดให้มีทรัพยากร 
โดยเฉพาะส าหรับผลิตภัณฑ์ 
  c)  กิจกรรมการทวนสอบ การอนุมัติใช้ การเฝ้าติดตามการตรวจสอบและการทดสอบ 
ซึ่งจ าเป็นและจ าเพาะส าหรับผลิตภัณฑ์และเกณฑ์การยอมรับผลิตภัณฑ์ 
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  d)  บันทึกต่าง ๆ ที่จ าเป็นเพื่อเป็นหลักฐานแสดงให้เห็นว่ากระบวนการต่าง ๆ ในการ 
สร้างผลิตภัณฑ์ รวมถึงผลิตภัณฑ์ซึ่งเป็นผลจากกระบวนการต่าง ๆ เหล่านั้นเป็นไปตามข้อก าหนด  
(ดู 4.2.4) ผลที่ได้จากการวางแผนดังกล่าว ต้องอยู่ในรูปแบบ ซึ่งเหมาะสมกับวิธีการปฏิบัติงานของ
องค์กร 
  7.2  กระบวนการท่ีเกี่ยวข้องกับลูกค้า 
   7.2.1  การพิจารณาก าหนดข้อก าหนดที่เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ 
องค์กรต้องพิจารณาก าหนด 
    a)  ข้อก าหนดต่าง ๆ ที่เจาะจงโดยลูกค้า ซึ่งครอบคลุมถึงกิจกรรมการส่งมอบและ
หลังการส่งมอบ 
   b)  ข้อก าหนดต่าง ๆ ซึ่งลูกค้าไม่ได้ระบุ แต่จ าเป็นต่อการใช้งานที่ระบุหรือที่
ประสงค์ ในกรณีที่ทราบ 
   c)  ข้อก าหนดตามกฎหมายและบทบัญญัติซึ่งเกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ และ 
   d)  ข้อก าหนดเพิ่มเติมอ่ืน ๆ ซึ่งก าหนดโดยองค์กรเอง 
   7.2.2  การทบทวนข้อก าหนดท่ีเกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ 
   องค์กรต้องทบทวนข้อก าหนดต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ โดย ต้องทบทวน 
ก่อนที่องค์กรจะรับปากส่งผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้า (เช่น ก่อนการยื่นประมูล ก่อนท าสัญญาหรือรับการ
สั่งซื้อ ก่อนตกลงให้เปลี่ยนแปลงสัญญาหรือการสั่งซื้อ เป็นต้น) อีกทั้ง ต้องยืนยันว่า 
   a)  มีการระบุข้อก าหนดเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ 
   b)  ได้ชี้แจงให้ทราบถึงข้อก าหนดต่าง ๆ ในสัญญาหรือการสั่งซื้อซึ่ง 
ต่างไปจากเดิม  
   c)  องค์กรมีขีดความสามารถในการปฏิบัติตามข้อก าหนดต่าง ๆ ที่ระบุไว้ 
องค์กรต้องเก็บรักษาบันทึกต่าง ๆ ซึ่งเป็นผลของการทบทวน และการปฏิบัติอัน 
เน่ืองมาจากการทบทวนนั้น ๆ (ดู 4.2.4) ทบทวนในกรณีที่ลูกค้าไม่ได้ระบุข้อก าหนดไว้เป็นเอกสาร 
องค์กรต้องยืนยันว่าเข้าใจข้อก าหนดของลูกค้าถูก ต้องตรงกันก่อนที่จะรับปาก 
   ในกรณีที่มีการปรับเปลี่ยนข้อก าหนดเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์องค์กรต้องยืนยันว่าเอกสาร
ที่เกี่ยวข้องได้รับการแก้ไขตลอดจนบุคลากรที่เกี่ยวข้องได้รับแจ้งให้ทราบถึงข้อก าหนดที่ได้
ปรับเปลี่ยนไป 
   หมายเหตุ ในบางสถานการณ์ เช่น การขายทางอินเตอร์เน็ต การทบทวนอย่างเป็น
ทางการอาจไม่สะดวกส าหรับทั้งสองฝ่าย ในสถานการณ์ดังกล่าวให้ใช้ข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ 
เช่น สิ่งโฆษณาแทนข้อตกลง 
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  7.3  การออกแบบและการพัฒนา 
   7.3.1  การวางแผนการออกแบบและการพัฒนา 
   องค์กรต้องวางแผนและควบคุมการออกแบบและการพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
ในระหว่างการวางแผนการออกแบบและการพัฒนา องค์กรต้องพิจารณาก าหนด 
   a)  ล าดับขั้นต่าง ๆ ในการออกแบบและการพัฒนา 
   b)  การทบทวนการทวนสอบและการอนุมัติใช้อย่างเหมาะสมส าหรับแต่ละล าดับขั้น
ในการออกแบบและการพัฒนา ตลอดจน 
   c)  ความรับผิดชอบและอ านาจหน้าที่ในการออกแบบและพัฒนา 
   7.3.2  ข้อมูลในการออกแบบและการพัฒนา 
   องค์กรต้องพิจารณาก าหนดข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับข้อก าหนดของผลิตภัณฑ์ และ ต้อง
เก็บรักษาบันทึกผลการพิจารณาก าหนดดังกล่าวไว้ (ดู 4.2.4) ข้อมูลในกรณีนี้ ต้องรวมถึง 
   a)  ข้อก าหนดด้านการท างานและประสิทธิภาพของผลิตภัณฑ์ 
   b)  ข้อก าหนดตามกฎหมายหรือบทบัญญัติที่เกี่ยวข้อง 
   c)  ข้อมูลซึ่งได้จากการออกแบบครั้งก่อน ๆ ที่มีลักษณะคล้ายคลึงกัน ในกรณีที่
เกี่ยวข้องและ 
   d)  ข้อก าหนดอ่ืน ๆ ซึ่งจ าเป็นต่อการออกแบบและการพัฒนา 
   องค์กรต้องทบทวนว่ามีข้อมูลดังกล่าวอย่างเพียงพอ ขณะเดียวกันข้อก าหนด 
ต่าง ๆ ต้องมีความสมบูรณ์ ไม่คลุมเครือและไม่ขัดแย้งซึ่งกันและกัน 
   a)  สอดคล้องกับข้อมูลในการออกแบบและการพัฒนา 
   b)  ให้ข้อมูลที่เหมาะสมส าหรับการจัดซื้อ การผลิตและการให้บริการ 
   c)  ระบุหรืออ้างถึงเกณฑ์ในการยอมรับผลิตภัณฑ์ และ 
   d)  ก าหนดคุณลักษณะซึ่งส าคัญต่อความปลอดภัยและการใช้งานที่ถูกต้องของ 
ผลิตภัณฑ์ 
   7.3.3  การทบทวนการออกแบบและการพัฒนา 
   องค์กรต้องทบทวนการออกแบบและการพัฒนาอย่างเป็นระบบ ณ ล าดับขั้นที่ 
เหมาะสม ตามที่ได้วางแผนการจัดการไว้ (ดู 7.3.1)  
   a)  เพื่อประเมินว่าผลของการออกแบบและการพัฒนาสามารถสนองตอบต่อ
ข้อก าหนดต่าง ๆ ได้ และ 
   b)  เพื่อชี้บ่งปัญหาและเสนอให้มีการด าเนินการที่จ าเป็นผู้เข้าร่วมการทบทวน
ดังกล่าว ต้องรวมถึงผู้แทนจากหน่วยงานต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับการทบทวนการออกแบบและ 
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การพัฒนาในล าดับขั้นนั้น ๆ ทั้งนี้องค์กรต้องเก็บรักษาบันทึกผลการทบทวนและการด าเนินการที่
จ าเป็นไว้ (ดู 4.2.4)  
   7.3.4  การทวนสอบการออกแบบและการพัฒนา 
   องค์กรต้องด าเนินการทวนสอบตามที่ได้วางแผนการจัดการไว้ (ดู 7.3.1) เพื่อให้ 
มั่นใจว่าผลของการออกแบบและการพัฒนาที่ได้สอดคล้องกับข้อมูลในการออกแบบและการพัฒนา 
อีกทั้ง ต้องเก็บรักษาบันทึกผลการทวนสอบและการด าเนินการที่จ าเป็นไว้ (ดู 4.2.4)  
   7.3.5  การอนุมัติใช้การออกแบบและการพัฒนา 
   องค์กรต้องด าเนินการอนุมัติใช้การออกแบบและการพัฒนาตามการจัดการที่ได้ 
วางแผนไว้ (ดู 7.3.1) เพื่อให้มั่นใจว่าผลิตภัณฑ์ซึ่งเป็นผลของการออกแบบและการพัฒนานั้น ๆ  
สามารถสนองตอบข้อก าหนดต่าง ๆ ในการน าไปใช้งานที่ก าหนดหรือที่ประสงค์ ในกรณีที่ทราบและ
เท่าที่สามารถท าได้ ต้องด าเนินการอนุมัติใช้การออกแบบและการพัฒนาให้เสร็จสิ้นก่อนส่งมอบหรือ
ก่อนน าผลิตภัณฑ์ไปใช้งาน ทั้งนี้องค์กรต้องเก็บรักษาบันทึกผลการอนุมัติและการด าเนินการที่จ าเป็น
ไว้ (ดู 4.2.4)  
   7.3.6  การควบคุมการออกแบบและการพัฒนา 
   องค์กรต้องชี้บ่งและจัดเก็บบันทึกซึ่งแสดงถึงการเปลี่ยนแปลงการออกแบบและการ
พัฒนา อีกทั้ง ต้องทบทวน, ตรวจสอบ และอนุมัติใช้การเปลี่ยนแปลงนั้น ๆ และในกรณีซึ่งเหมาะสม
ให้ด าเนินการอนุมัติก่อนน าออกใช้ การทบทวน การเปลี่ยนแปลงการออกแบบและการพัฒนา ต้อง
ครอบคลุมถึงการประเมินผลกระทบที่การเปลี่ยนแปลงนั้น ๆ มีต่อส่วนประกอบ และผลิตภัณฑ์ที่ได้
ส่งมอบไปแล้วทั้งนี้องค์กรต้องเก็บรักษาบันทึกผลการทบทวนการเปลี่ยนแปลงและการด าเนินการที่
จ าเป็นไว้ (ดู 4.2.4)  
  7.4  การจัดซื้อ 
   7.4.1  การด าเนินการจัดซื้อ 
   องค์กรต้องยืนยันว่าผลิตภัณฑ์ที่จัดซื้อสอดคล้องกับข้อก าหนดการจัดซื้อที่ระบุไว้ 
ประเภทและการควบคุมที่ใช้กับผู้ส่งมอบและผลิตภัณฑ์ที่จัดซื้อ ต้องขึ้นอยู่กับผลกระทบซึ่ง
ผลิตภัณฑ์ที่ได้จัดซื้อนั้นมีต่อการสร้างผลิตภัณฑ์ในขึ้นต่อ ๆ ไป หรือต่อผลิตภัณฑ์ขึ้นสุดท้าย 
องค์กรต้องประเมินและคัดเลือกผู้รับจ้างช่วง โดยพิจารณาความสามารถในการส่ง 
มอบผลิตภัณฑ์ซึ่งเป็นไปตามข้อก าหนดที่องค์กรระบุ และ ต้องก าหนดเกณฑ์ในการคัดเลือกประเมิน
และประเมินซ้ าเป็นระยะ ๆ อีกทั้ง ต้องเก็บรักษาบันทึกผลการประเมินและการด าเนินการที่จ าเป็นอัน
เน่ืองมาจากการประเมินน้ันไว้ (ดู 4.2.4)  
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   7.4.2  ข้อมูลการจัดซื้อ 
   ข้อมูลการจัดซื้อ ต้องอธิบายถึงผลิตภัณฑ์ที่จะจัดซื้อ ซึ่งครอบคลุมถึงข้อดังต่อไปนี้
ตามความเหมาะสม 
   a)  ข้อก าหนด, ขั้นตอนการด าเนินงาน, กระบวนการและอุปกรณ์ที่ใช้ในการอนุมัติ
ผลิตภัณฑ์ 
   b)  ข้อก าหนดด้านคุณสมบัติของบุคลากร และ 
   c)  ข้อก าหนดในระบบการบริหารงานคุณภาพ 
   องค์กรต้องยืนยันว่าได้ระบุข้อก าหนดการจัดซื้อไว้อย่างเพียงพอแล้ว ก่อนที่จะ
สื่อสารไปยังผู้ส่งมอบ 
  7.5  ความพร้อมในการผลิตและการบริการ 
   7.5.1  การควบคุมความพร้อมในการผลิตและการบริการ 
   องค์กรต้องวางแผนและเตรียมความพร้อมในการผลิตและการบริการภายใต้เงื่อนไข
ที่ได้รับการควบคุม และเท่าที่ท าได้เงื่อนไขดังกล่าว ต้องครอบคลุมถึง 
   a)  ความพร้อมของข้อมูลที่อธิบายถึงคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ 
   b)  ความพร้อมของเอกสารแนะน าการปฏิบัติงาน 
   c)  การใช้อุปกรณ์ที่เหมาะสม 
   d)  ความพร้อมและการใช้งานของเคร่ืองมือวัดและเคร่ืองมือเฝ้าติดตามต่าง ๆ  
   e)  การด าเนินการวัดและเฝ้าติดตาม และ 
   f)  การด าเนินการอนุมัติปล่อยผลิตภัณฑ์ การส่งมอบและกิจกรรมหลังการส่งมอบ 
   7.5.2  การอนุมัติความพร้อมในการผลิตและการบริการ 
   ในกรณีที่ไม่สามารถทวนสอบผลที่ได้จากกระบวนการโดยอาศัยการวัดหรือ 
การเฝ้าติดตามในกระบวนการต่อ ๆ ไปได ้องค์กรต้องด าเนินการอนุมัติความพร้อมในการผลิตและ
การบริการการอนุมัติดังกล่าวนี้ครอบคลุมถึงกระบวนการซึ่งจะพบข้อบกพร่องของกระบวนการนั้น
ได้ก็ต่อเมื่อผลิตภัณฑ์ถูกน าไปใช้งาน หรือเมื่อได้ส่งมอบไปแล้วการอนุมัติความพร้อม ต้องแสดงให้
เห็นว่ากระบวนการต่าง ๆ ที่ได้รับการอนุมัติมีความสามารถที่จะให้ผลตามที่ได้วางแผนไว้องค์กรต้อง
ก าหนดการจัดการส าหรับกระบวนการต่าง ๆ ดังกล่าว โดยให้ครอบคลุมถึงข้อดังต่อไปนี้เท่าที่ท าได้ 
   a)  การก าหนดเกณฑ์ในการทบทวนและอนุมัติกระบวนการนั้น ๆ  
   b)  การอนุมัติอุปกรณ์และคุณสมบัติของบุคลากร 
   c)  การใช้วิธีการและขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เฉพาะเจาะจง 
   d)  ข้อก าหนดต่าง ๆ ในการเก็บบันทึกข้อมูล (ดู 4.2.4)  
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   e)  การด าเนินการอนุมัติซ้ าเป็นระยะ ๆ  
   7.5.3  ทรัพย์สินของลูกค้า 
   องค์กรต้องดูแลทรัพย์สินของลูกค้าตลอดระยะเวลาการใช้งาน หรือตลอดระยะเวลา
ที่อยู่ในการควบคุมโดยองค์กร โดย ต้องชี้บ่ง ทวนสอบ ปกป้องและดูแลรักษาทรัพย์สินที่ลูกค้าจัดหา
ให้เพื่อใช้หรือประกอบเป็นส่วนหนึ่งของผลิตภัณฑ์ หากทรัพย์สินของลูกค้าสูญหายช ารุดหรือพบว่า
ไม่เหมาะสมกับการน าไปใช้งานในลักษณะใดก็ตาม องค์กรต้องรายงานให้ลูกค้าทราบและเก็บรักษา
บันทึกไว้เป็นหลักฐาน (ดู 4.2.4)  
   หมายเหตุ: ทรัพย์สินของลูกค้าในที่นี้ครอบคลุมถึงทรัพย์สินทางปัญญาด้วย 
   7.5.4  การถนอมรักษาผลิตภัณฑ์ 
   องค์กรต้องถนอมรักษาความเป็นไปตามข้อก าหนดของผลิตภัณฑ์ไว้ตลอดการ 
ด าเนินการภายในขององค์กรและจนกระทั่งส่งมอบไปถึงจุดหมายปลายทางที่ก าหนดการถนอมรักษา
นี้ต้องครอบคลุมถึงการชี้บ่ง การเคลื่อนย้าย การบรรจุ การจัดเก็บ ตลอดจนการปกป้องผลิตภัณฑ์ อีก
ทั้งองค์กรต้องด าเนินการถนอมรักษาดังกล่าวนี้กับชิ้นส่วนที่เป็นส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ด้วย 
  7.6  การควบคุมและการเฝ้าติดตามเคร่ืองมือวัด 
  องค์กรต้องพิจารณาก าหนดการวัดและการเฝ้าติดตามที่จ าเป็นในการด าเนินการ รวมถึง
เคร่ืองมือที่จ าเป็นส าหรับการวัดและการเฝ้าติดตามนั้น ๆ เพื่อให้ได้มาซึ่งหลักฐานที่แสดงว่า
ผลิตภัณฑ์เป็นไปตามข้อก าหนดที่ระบุไว้ (ดู 7.2.1) องค์กรต้องจัดต้ังกระบวนการเพื่อยืนยันว่า
สามารถด าเนินการวัดและการเฝ้าติดตามที่ ก าหนดไว้ได้ รวมทั้งยืนยันว่าการวัดและการเฝ้าติดตาม
ดังกล่าวจะด าเนินไปในลักษณะซึ่งสอดคล้องกับข้อก าหนดในการวัดและการเฝ้าติดตาม 
ในกรณีที่จ าเป็นเพื่อยืนยันความเชื่อถือได้ของผลการวัดและการเฝ้าติดตามเคร่ืองมือที่ใช้ ต้อง 
  a)  ได้รับการสอบเทียบกับมาตรฐานการวัด ซึ่งสามารถสอบกลับได้ถึงมาตรฐานการ 
วัดระดับชาติหรือนานาชาติ ตามช่วงเวลาที่ก าหนดหรือก่อนน าไปใช้งานในกรณีที่ไม่มีมาตรฐานการ
วัดดังกล่าว องค์กรต้องจัดท าวิธีการที่ใช้ในการสอบเทียบหรือทวนสอบความแม่นย าของเคร่ืองมือ 
นั้น ๆ ไว้เป็นเอกสาร 
  b)  ได้รับการปรับเทียบหรือปรับเทียบซ้ าเป็นระยะ ๆ ตามความจ าเป็น 
  c)  ได้รับการชี้บ่งเพื่อให้ทราบได้ชัดเจนถึงสถานการณ์สอบเทียบ 
  d)  ได้รับการป้องกันมิให้ถูกปรับแต่งซึ่งจะท าให้ผลการวัดไม่น่าเชื่อถือ 
  e)  ได้รับการปกป้องมิให้ช ารุดหรือเสื่อมสภาพระหว่างการเคลื่อนย้าย บ ารุงรักษาและ
จัดเก็บนอกจากนี้ในกรณีที่พบว่าเคร่ืองมือวัดไม่เป็นตามข้อก าหนด องค์กรต้องประเมินความ 
เชื่อถือได้ของผลการวัดคร้ังก่อน ๆ และบันทึกผลการประเมินนั้นไว้ อีกทั้ง ต้องด าเนินการอย่าง 
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เหมาะสมต่อเคร่ืองมือวัดที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดและผลิตภัณฑ์ที่ได้รับผลกระทบและต้องเก็บ
รักษาบันทึกการสอบเทียบและการทวนสอบในกรณีดังกล่าวไว้ (ดู 4.2.4)  
  หากใช้คอมพิวเตอร์ซอฟท์แวร์ในการวัดและเฝ้าติดตามหากใช้คอมพิวเตอร์ซอฟท์แวร์
ในการวัดและเฝ้าติดตามความสอดคล้องกับข้อก าหนดที่ระบุไว้ องค์กรต้องด าเนินการเพื่อยืนยันว่า
ซอฟท์แวร์นั้นมีขีดความสามารถในการวัดตามที่ต้องการซึ่ง ต้องด าเนินการก่อนที่จะเร่ิมใช้
ซอฟท์แวร์นั้นและให้ยืนยันขีดความสามารถดังกล่าวซ้ าเป็นระยะ ๆ ตามความจ าเป็น 
หมายเหตุ: ดูรายละเอียดเพิ่มเติมได้ใน ISO 10012-1 และ 10012-2 
 8.  การวัด, การวิเคราะห์และการปรับปรุง 
  8.1 ท่ัวไป 
  องค์กรต้องวางแผนและน าไปปฏิบัติซึ่งกระบวนการที่จ าเป็นในการเฝ้าติดตาม  
ตรวจวัดวิเคราะห์และปรับปรุงทั้งนี้เพื่อ 
  a)  แสดงถึงความเป็นไปตามข้อก าหนดของผลิตภัณฑ์ 
  b)  ยืนยันความเป็นไปตามาข้อก าหนดของระบบการบริหารงานคุณภาพ และ 
  c)  ปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการบริหารงานคุณภาพอย่างต่อเนื่อง 
กระบวนการดังกล่าว ต้องครอบคลุมถึงการพิจารณาก าหนดวิธีการต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง 
ตลอดจนกลวิธีทางสถิติและการน าไปใช้  
  8.2  การเฝ้าติดตามและการวัด 
   8.2.1  ความพึงพอใจของลูกค้า 
   องค์กรต้องเฝ้าติดตามสาระซึ่งเกี่ยวข้องกับความเข้าใจของลูกค้า เพื่อให้ทราบว่า 
องค์กรได้สนองตอบต่อข้อก าหนดของลูกค้าอยู่หรือไม่ และเพื่อเป็นการวัดประสิทธิภาพของระบบ 
การบริหารงานคุณภาพอย่างหนึ่งโดย ต้องพิจารณาก าหนดวิธีการที่จะใช้เพื่อให้ได้มาซึ่งสาระดังกล่าว
รวมถึงการน าสาระดังกล่าวไปใช้ประโยชน์ 
   8.2.2  การตรวจติดตามภายใน 
   องค์กรต้องด าเนินการตรวจติดตามภายใน ณ ช่วงเวลาที่ก าหนด เพื่อให้ทราบว่า
ระบบการบริหารงานคุณภาพ 
   a)  สอดคล้องกับการด าเนินการที่วางแผนไว้ (ดู 7.1) ตามข้อก าหนดใน
มาตรฐานสากลฉบับนี้ และตามข้อก าหนดในระบบการบริหารงานคุณภาพที่องค์กรจัดตั้งขึ้น และ 
   b)  ได้รับการน าไปปฏิบัติให้เกิดผลและคงรักษาไว้อย่างมีประสิทธิภาพ 
   องค์กรต้องวางแผนการด าเนินการตรวจติดตาม โดยพิจารณาถึงสถานะและ 
ความส าคัญของกระบวนการต่าง ๆ และของพื้นที่ที่จะตรวจ รวมทั้งพิจารณาถึงผลของการตรวจ 
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ติดตามคร้ังก่อนหน้าด้วย องค์กรต้องก าหนด เกณฑ์ ขอบข่าย ความถี่และวิธีการที่จะใช้ 
ในการตรวจติดตาม การคัดเลือกผู้ตรวจติดตามและการด าเนินการตรวจติดตาม ต้องท าให้มั่นใจ 
ได้ว่า กระบวนการตรวจติดตามขององค์กรมีความชัดเจนและความเป็นกลาง ทั้งนี้ผู้ตรวจติดตาม ต้อง
ไม่ตรวจงานของตนเอง 
   องค์กรต้องระบุความรับผิดชอบและข้อก าหนดในการวางแผนและการด าเนินการ
ตรวจติดตาม รวมทั้งการรายงานผลและการเก็บรักษาบันทึก (ดู 4.2.4) ไว้ในเอกสารการปฏิบัติงาน 
ผู้บริหารซึ่งรับผิดชอบพื้นที่ที่ถูกตรวจ ต้องยืนยันว่าการก าจัดสภาพและสาเหตุของความไม่ 
เป็นไปตามข้อก าหนดที่ได้ตรวจพบได้รับการด าเนินการภายในระยะเวลาที่ก าหนดกิจกรรมการ
ติดตามผลการด าเนินการ ต้องครอบคลุมถึงการทวนสอบสิ่งที่ได้ด าเนินการไป และการรายงานผล
การทวนสอบนั้น (ดู 8.5.2)  
   หมายเหตุ: ดูรายละเอียดเพิ่มเติมใน ISO 10011-1 ISO10011-2 และ ISO10011-3 
   8.2.3  การเฝ้าติดตามและการวัดกระบวนการ 
   องค์กรต้องใช้วิธีการที่เหมาะสมในการเฝ้าติดตามและวัด (ในกรณีที่ท าได้) 
กระบวนการต่าง ๆ ในระบบการบริหารงานคุณภาพ วิธีการดังกล่าว ต้องแสดงให้เห็นว่ากระบวน 
การต่าง ๆ สามารถน าไปสู่ผลที่วางแผนไว้ได้หากไม่สามารถบรรลุผลได้ตามที่วางแผนไว้ 
องค์กรต้องด าเนินการตามความเหมาะสมเพื่อแก้ปัญหาและแก้ไขป้องกันไม่ให้ 
เกิดขึ้นซ้ า เพื่อให้มั่นใจว่าผลิตภัณฑ์จะเป็นไปตามข้อก าหนด 
   8.2.4  การเฝ้าติดตามและการวัดผลิตภัณฑ์ 
   องค์กรต้องเฝ้าติดตามและวัดคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์เพื่อทวนสอบว่าข้อก าหนด
ของผลิตภัณฑ์ได้รับการสนองตอบ องค์กรต้องด าเนินการเฝ้าติดตามและวัดคุณลักษณะของ
ผลิตภัณฑ์ ณ ขั้นตอนที่เหมาะสมในระหว่างกระบวนการสร้างผลิตภัณฑ์ โดยให้สอดคล้องกับ 
การด าเนินการที่ได้วางแผนไว้ (ดู 7.1) องค์กรต้องเก็บรักษาหลักฐานที่แสดงว่าผลิตภัณฑ์ผ่านเกณฑ์
การยอมรับ และบันทึก ต้องชี้บ่งถึงบุคลากรผู้มีอ านาจในการอนุมัติปล่อยผลิตภัณฑ์ (ดู 4.2.4)  
การอนุมัติปล่อยผลิตภัณฑ์และการส่งมอบการบริการ ต้องไม่เกิดขึ้นก่อนที่การด าเนินการทั้งหมดที่
ได้วางแผนไว้ (ดู 7.1) ได้รับการปฏิบัติตามโดยสมบูรณ์แล้ว เว้นแต่กรณีที่ได้รับการอนุมัติให้เป็น
อย่างอื่นจากผู้มีอ านาจในเร่ืองนั้น ๆ และจากลูกค้าในกรณีที่เกี่ยวข้อง 
  8.3  การควบคุมผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนด 
  องค์กรต้องยืนยันว่าผลิตภัณฑ์ซึ่งไม่เป็นไปตามข้อก าหนด ส าหรับผลิตภัณฑ์ได้รับ 
การชี้บ่งและควบคุมไว้เพื่อป้องกันไม่ให้ถูกน าไปใช้งานหรือส่งมอบ องค์กรต้องระบุการควบคุม
ดังกล่าวตลอดจนอ านาจและความรับผิดชอบที่เกี่ยวข้องในการจัดการกับผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตาม
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ข้อก าหนดไว้ในเอกสารการปฏิบัติงาน องค์กรต้องจัดการกับผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด
ด้วยวิธีการใดวิธีการหนึ่งหรือ มากกว่า ดังต่อไปนี้ 
  a)  ด าเนินการเพื่อก าจัดสภาพที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดที่ได้ตรวจพบ 
  b)  อนุมัติการใช้ การปล่อยออกหรือการยอมรับโดยได้รับความเห็นชอบจากผู้มีอ านาจ
ในกรณีนั้น ๆ และจากลูกค้าหากเกี่ยวข้อง 
  c)  ด าเนินการโดยไม่น าไปใช้หรือประยุกต์ใช้ตามวัตถุประสงค์การใช้งานเดิม 
องค์กรต้องรักษาบันทึกซึ่งแสดงถึงความไม่เป็นไปตามข้อก าหนด และการด าเนินการอัน 
เน่ืองมาจากความไม่เป็นไปตามข้อก าหนดนั้น ตลอดจนการได้รับความเห็นชอบดังกล่าวข้างต้นไว้  
(ดู 4.2.4)  
  ในกรณีซึ่งผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดได้รับการแก้ไข องค์กรต้องด าเนินการ
ทวนสอบผลิตภัณฑ์นั้นซ้ าอีกเพื่อแสดงว่าผลิตภัณฑ์นั้นเป็นไปตามข้อก าหนดแล้ว 
  ในกรณีที่พบผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดหลังการ ส่งมอบหรือหลังจากได้เร่ิม
น าไปใช้งานแล้ว องค์กรต้องด าเนินการอย่างเหมาะสมต่อผลกระทบทั้งที่เกิดขึ้นและอาจเกิดขึ้นอัน
เน่ืองมาจากความไม่เป็นไปตามข้อก าหนดนั้น 
  8.4  การวิเคราะห์ข้อมูล 
  องค์กรต้องพิจารณาก าหนด รวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลที่เกี่ยวข้อง ซึ่งแสดงว่าระบบ
การบริหารงานคุณภาพเหมาะสมและมีประสิทธิภาพ ตลอดจนประเมินว่ายังสามารถปรับปรุงระบบ
การบริหารงานคุณภาพอย่างต่อเนื่องได้ ณ จุดใด การด าเนินการต่าง ๆ ดังกล่าว ต้องครอบคลุมถึง
ข้อมูลซึ่งเป็นผลจากการเฝ้าติดตามและการวัดจากแหล่งอื่น ๆ ที่เกี่ยวข้อง 
  การวิเคราะห์ข้อมูล ต้องให้สาระซึ่งเกี่ยวข้องกับ 
  a)  ความพึงพอใจของลูกค้า (ดู 8.2.1)  
  b)  ความเป็นไปตามข้อก าหนดของผลิตภัณฑ์ (ดู 7.2.1)  
  c)  คุณลักษณะและแนวโน้มต่าง ๆ ของกระบวนการและผลิตภัณฑ์ ตลอดจนโอกาสใน
การด าเนินการเชิงป้องกัน และผู้ส่งมอบ 
  8.5  การปรับปรุง 
   8.5.1  การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
   องค์กรต้องปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการบริหารงานคุณภาพอย่างต่อเนื่อง 
โดยอาศัยนโยบายคุณภาพ วัตถุประสงค์คุณภาพ ผลการตรวจติดตาม การวิเคราะห์ข้อมูล  
การด าเนินการเชิงแก้ไขและป้องกัน ตลอดจนการทบทวน โดยฝ่ายบริหาร 
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   8.5.2  การด าเนินการเชิงแก้ไข 
องค์กรต้องด าเนินการเพื่อก าจัดสาเหตุของความไม่เป็นไปตามข้อก าหนดเพื่อป้องกัน 
ไม่ให้เกิดซ้ า การด าเนินการเชิงแก้ไข ต้องเหมาะสมกับผลกระทบของความไม่เป็นไปตามข้อก าหนด
นั้น ๆ องค์กรต้องจัดท าเอกสารการปฏิบัติงานเพื่อระบุข้อก าหนดในการ 
   a)  ทบทวนความไม่เป็นไปตามข้อก าหนด (รวมถึงการร้องเรียนจากลูกค้า)  
   b)  พิจารณาก าหนดสาเหตุของความไม่เป็นไปตามข้อก าหนด 
   c)  ประเมินความจ าเป็นในการด าเนินการเพื่อให้มั่นใจว่าความไม่เป็นไปตาม
ข้อก าหนดนั้น ๆ จะไม่เกิดขึ้นอีก 
   d)  พิจารณาก าหนดและน าไปปฏิบัติซึ่งการด าเนินการที่จ าเป็น 
   e)  บันทึกผลของสิ่งที่ได้ด าเนินการไป (ดู 4.2.4) และ 
   f)  ทบทวนการแก้ไขที่ได้ด าเนินการไป 
   8.5.3  การด าเนินการเชิงป้องกัน 
   องค์กรต้องพิจารณาก าหนดการด าเนินการเพื่อก าจัดสาเหตุของความไม่เป็นไปตาม
ข้อก าหนดซึ่งอาจเกิดขึ้นเพื่อป้องกันไม่ให้เกิดขึ้น การด าเนินการป้องกัน ต้องเหมาะสมกับผลกระทบ
ของปัญหาที่อาจเกิดขึ้น 
   องค์กรต้องจัดท าเอกสารการปฏิบัติงานเพื่อระบุข้อก าหนดในการ 
   a)  พิจารณาก าหนดสาเหตุและความไม่เป็นไปตามข้อก าหนด ซึ่งอาจเกิดขึ้น 
   b)  ประเมินความจ าเป็นในการด าเนินการเพื่อป้องกันไม่ให้ความไม่เป็นไป 
ตามข้อก าหนดเกิดขึ้น 
   c)  พิจารณาก าหนดและน าไปปฏิบัติซึ่งการด าเนินการที่จ าเป็น 
   d)  บันทึกผลของสิ่งที่ได้ด าเนินการไป (ดู 4.2.4) และ 
   e)  ทบทวนการป้องกันที่ได้ด าเนินการไป 
 ในการขอรับการรับรอง ระบบบริหารคุณภาพ ISO/ TS 16949: 2009 องค์กรจะต้องจัดท า
ตามขั้นตอนหลักดังต่อไปนี้  
 ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาอนุกรมมาตรฐาน ISO/ TS 16949: 2009 
 ขั้นตอนที่ 2 ประชุมฝ่ายบริหารเพื่อขอการสนับสนุน ในการจัดท าระบบบริหารคุณภาพ 
 ขั้นตอนที่ 3 ตั้งคณะกรรมการชี้น า เพื่อจัดท าระบบและควบคุมดูแล ให้เป็นไปตามที่ได้
ก าหนดไว้ 
 ขั้นตอนที่ 4 ก าหนดนโยบายคุณภาพ วางแผนระบบ จัดท าวิธีการปฏิบัติและค าแนะน า  
ที่จ าเป็น 
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 ขั้นตอนที่ 5 ลงมือปฏิบัติตามระบบบริหารคุณภาพที่ได้ก าหนดขึ้น 
 ขั้นตอนที่ 6 ตรวจติดตามระบบบริหารคุณภาพ เพื่อตรวจสอบว่าระบบเป็นไปตามแผน 
และข้อก าหนดของมาตรฐาน และได้มีการน าไปใช้ปฏิบัติและคงไว้ อย่างเหมาะสม 
 ขั้นตอนที่ 7 แก้ไขข้อบกพร่องที่พบจากการตรวจติดตามภายใน และปรับปรุงระบบ 
บริหารคุณภาพให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
 ขั้นตอนที่ 8 ติดต่อหน่วยงานที่ให้การรับรองและยื่นค าขอ 
 

การศึกษาขั้นตอนแสดงการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อ 
 1.  วัตถุประสงค์ 
 ข้อก าหนดนี้มีวัตถุประสงค์ในการด าเนินการเปลี่ยนแปลงและควบคุมทางด้านวิศวกรรม 
ที่เกิดขึ้นเพื่อความถูกต้องและแม่นย าก่อนที่จะมีการด าเนินการแก้ไข การปรับปรุงคุณภาพ 
และการลดต้นทุน 
  2.  ขอบเขต 
 ขอบเขตของการเปลี่ยนแปลงทางด้านวิศวกรรม สามารถเกิดขึ้นได้นั้นจะแบ่งออกเป็น  
5 กรณี  
   2.1  มีการเปลี่ยนแปลงทางด้านชิ้นส่วน (Part Change)  
   2.2  มีการเปลี่ยนแปลงทางด้านกระบวนการผลิต (Process Change) เช่น 
มีการเปลี่ยนแปลงสถานที่ผลิต วิธีการผลิต เคร่ืองจักร ฯลฯ 
   2.3  มีการเปลี่ยนแปลงทางด้าน 4 M (Machine, Man, Methods, Materials)  
   2.4  ครอบคลุมถึงการเปลี่ยนแปลงทางด้านวิศวกรรมทั้งจากภายในและภายนอก  
   2.5  ครอบคลุมถึงการเปลี่ยนแปลงทางด้านวิศวกรรมในระหว่างการวางแผนท าให้เกิด
ผลิตภัณฑ์ (APQP) และ Mass Production 
 3.  การเปลี่ยนแปลงทางด้านวิศวกรรม      
  3.1  ในกรณีที่ลูกค้า ต้องการเปลี่ยนแปลงทางด้านวิศวกรรม จะมีการติดต่อสื่อสารหรือ
ประชุมกันระหว่างลูกค้า กับทางบริษัทเพื่อพิจารณาและวิเคราะห์ ความเป็นไปได้ ส าหรับ 
การแก้ไขหรือเปลี่ยนแปลง หลังจากได้ข้อสรุปเรียบร้อยแล้วทางบริษัทก็จะแจ้งการเปลี่ยนแปลงมาที่
ฝ่ายขายและการตลาดเพื่อท าการออกใบ “ENGINEERING CHANGE NOTICE” เพื่อให้ลูกค้าอนุมัติ 
  3.2  ในกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงทางด้านวิศวกรรมจากภายใน (กรณี Supplier ร้องขอ ดู
หมายเหต)ุ ฝ่าย ฯ ที่ร้องขอต้องท าการร้องและแนบแผนการเปลี่ยนแปลง ซึ่งประกอบด้วยวัน เวลาที่
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ท าการทดลองผลิต ใช้งานหรือรายละเอียดอ่ืนที่จ าเป็นพร้อมให้ผู้จัดการแผนกที่ร้องขอ เซ็นชื่ออนุมัติ 
ก่อนส่งให้เจ้าหน้าที่แผนก QA ด าเนินการเพื่อจัดประชุมสองสัปดาห์การท างาน 
  3.3  กรณีที่การเปลี่ยนแปลงที่ผลกระทบต่อกระบวนการในระบบบริหารคุณภาพ ให้
ผู้เข้าร่วมประชุมท าการก าหนดแผนการด าเนินงานส าหรับกิจกรรมต่าง ๆ เท่าที่จ าเป็นและเจ้าหน้าที่
แผนก QA ต้องท าการติดตามผลของกิจกรรมดังกล่าวให้ เสร็จสิ้นตามหมายก าหนดการ และส่งให้
ผู้จัดการฝ่ายคุณภาพลงชื่ออนุมัติต่อไป   
 ประเภทของการเปลี่ยนแปลง    
 บริษัทได้ก าหนดกระบวนการควบคุม การเปลี่ยนแปลง เพื่อท าให้มั่นว่าการเปลี่ยนแปลง
ได้รับการควบคุม และไม่ส่งผลกระทบต่อข้อก าหนดผลิตภัณฑ์รวมถึงข้อก าหนดลูกค้า 
การเปลี่ยนแปลงของบริษัท แบ่งออกเป็น 3 ประเภท ดังนี้   
 1.  การเปลี่ยนแปลงระบบการท างาน   
 2.  การเปลี่ยนแปลงข้อก าหนดของผลิตภัณฑ์   
 3.  การเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต   
   3.1  การเปลี่ยนแปลงระบบการท างาน (กระบวนการท าให้เกิดผลิตภัณฑ์: APQP)   
   3.1.1  แผนกที่เกี่ยวข้องและ/ หรือ APQP Team ร่วมประชุม ก าหนดหัวข้อ 
การเปลี่ยนแปลงระบบการท างาน และก าหนดแผนกที่รับผิดชอบการเปลี่ยนแปลงนั้น ทั้งนี้ 
การเปลี่ยนแปลงมี 3 แหล่ง คือ จากลูกค้า, จากภายในองค์กรและจากผู้ส่งมอบ  
   3.1.2  แผนกที่รับผิดชอบ ที่ต้องการเปลี่ยนแปลงด าเนินการทบทวนระบบการ
ท างานในปัจจุบัน และร้องขอให้ขึ้นทะเบียนเอกสาร (ระเบียบปฏิบัติ, WI, แบบฟอร์ม, เป็นต้น)  
ที่จ าเป็นต่อฝ่ายประกันคุณภาพ โดยปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติเร่ืองการควบคุมเอกสาร  
   3.1.3  แผนกที่รับผิดชอบ (ต้องการเปลี่ยนแปลง) แจ้งให้หน่วยงานที่เกี่ยวข้อง
รับทราบการเปลี่ยนแปลงดังกล่าว    
   3.2  การเปลี่ยนแปลงข้อก าหนดของผลิตภัณฑ์ และกระบวนการผลิตเมื่อมี 
การเปลี่ยนแปลงดังกล่าวเกิดขึ้น ให้ผู้จัดการฝ่ายขายด าเนินการแจ้งให้ลูกค้าทราบ  
   3.2.1  หลังจากที่ผู้จัดการฝ่ายขายได้รับการยืนยันเงื่อนไข (เพิ่มเติมต่าง ๆ)  
จากลูกค้า ครบถ้วนสมบูรณ์แล้ว ให้ผู้จัดการฝ่ายขาย ด าเนินการเชิญฝ่ายต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง รวมถึง
สมาชิก APQP TEAM เพื่อประชุมทบทวนตามข้อ 3.2 ต่อไป 
   3.2.2  มาตรการด าเนินการส าหรับ ชิ้นส่วนหรือผลิตภัณฑ์ล้าสมัย (Old ECN.)  
   3.2.3  เจ้าหน้าที่ฝ่ายที่รับผิดชอบด าเนินการบ่งชี้ และควบคุมตามระเบียบปฏิบัติเร่ือง 
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การควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด ชิ้นส่วน หรือ วัตถุดิบ ผู้รับผิดชอบ คือ เจ้าหน้าที่
ฝ่าย QA ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ผู้รับผิดชอบ คือ เจ้าหน้าที่ฝ่าย QA 
   3.2.4  กรณีที่ต้องการขอใช้ในกรณีพิเศษ ผู้จัดการฝ่ายการตลาดต้องด าเนินการติดต่อ
ประสานงานเพื่อตกลงขออนุมัติใช้กับโดยลูกค้าเป็นลายลักษณ์อักษรเท่านั้น  
 (ปฏิบัติตามข้อก าหนดของลูกค้า)   
  

แนวคิดเรื่องระบบ Quality, Cost, Delivery, Development and Management 
(QCDDM) ส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์ 
 ในกระบวนการคัดเลือกผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ส าหรับผู้ผลิตยานยนต์นั้น ไม่ว่าจะเป็น
ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ค่ายญี่ปุ่นหรือค่ายอ่ืน ๆ จะพิจารณาจากผู้ผลิตที่มีความโดดเด่นในเร่ืองของ
Quality, Cost, Delivery, Development and Management (QCDDM) ซึ่งหมายถึงการพิจารณาจาก
คุณภาพ (Quality) ที่ดี ต้นทุนหรือ ราคา (Cost) การส่งมอบ (Delivery) ที่ตรงเวลา กระบวนการ 
พัฒนาผลิตภัณฑ์ (Development) และระบบการจัดการ (Management) ต่าง ๆ ซึ่งผู้ผลิตทั้งหลาย
เหล่านี้ ต่างก็มุ่งเน้นให้ความส าคัญต่อการพัฒนา และการอบรมในด้านทรัพยากรมนุษย์ 
ซึ่งเชื่อว่าการพัฒนาทั้งสองเร่ืองดังกล่าวจะน าไปสู่การพัฒนาด้าน QCD หรือคุณภาพ ต้นทุน  
และการส่งมอบต่อไปด้วยตัวของมันเอง (ส านักงานเจรจาเขตการค้าเสรีไทย-ญ่ีปุ่น, 2549)  
และการตัดสินใจเลือกผู้ผลิตเป็นสิ่งที่ส าคัญส าหรับการผลิตซึ่งถูกรวมอยู่ในแผนกลยุทธ์ของบริษัท 
ด้วยความส าคัญของการคัดสรรเพิ่มมากขึ้นเร่ือย ๆ ไม่ว่าจะเป็นการคัดสรรผู้ผลิตแบบทางตรงหรือ
ผู้ผลิตแบบทางอ้อมก็กลายมาเป็นตัวท าให้เห็นว่าเมื่อตัดสินใจผิดพลาดก็ส่งผลท าให้บริษัท 
เสียหายได ้(Marvin, Gioconda, & Carlo, 2004) โดยแบ่งตามแนวคิด 5 ด้าน ดังนี้ 
 แนวคิดทางด้านคุณภาพในการผลิต (Quality)  
 การจัดหาสินค้าและบริการมีปัจจัยหลักที่ต้องค านึงถึง นั่นคือ ราคา การจัดส่ง และคุณภาพ 
ลูกค้าย่อมต้องการสินค้าและบริการที่มีคุณภาพ ส่งได้ตรงเวลา และราคาที่เหมาะสมเพื่อให้ 
คุ้มค่ากับเงินที่เสียไป นี่คือความต้องการหลักของลูกค้า องค์กรต่าง ๆ ก็ต้องการตอบสนอง 
ความต้องการและความคาดหวังของลูกค้า เมื่อได้ต้นทุนที่เหมาะสม ท าก าไรได้และยังสามารถ 
บุกตลาดได้ รวมถึงการจัดส่งที่มีประสิทธิภาพ และคุณภาพที่ดีเยี่ยม ราคาและการจัดส่งเป็นปัจจัย 
ที่มีผลกระทบต่อคุณภาพเพราะต้องมีการลงทุนเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ ดังนั้นน่ันคือความจริงที่ว่า 
คุณภาพเป็นปัจจัยหลักอันดับแรกในการคัดสรรผู้ผลิตอย่างไม่ต้องสงสัยในกระบวนการผลิตสินค้า 
ใด ๆ ส่วนประกอบที่ถือว่าเป็นหลักส าคัญที่ท าให้เกิดผลผลิตที่ดีก็คือ เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ ซึ่ง 
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ส่วนประกอบทั้ง 3 ประการ จะส่งผลให้ผลผลิตออกมาดีอยู่ในระดับมาตรฐาน น่าเชื่อถือส าหรับ
ผู้บริโภค แต่ในความเป็นจริงในกระบวนการผลิตมักจะเกิดความผันแปรอยู่เสมอ ต้ังแต่ คน 
เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ ซึ่งการเกิดการเปลี่ยนแปลงดังกล่าวจะส่งผลให้ผลิตภัณฑ์เสียที่พอยอมรับ
ไม่ได้ต้องถูกปฏิสนธิ จึงจ าเป็นที่จะต้องมีการควบคุมคุณภาพสินค้า เพื่อผลิตภัณฑ์เสียพอยอมรับ
ไม่ได้ต้องถูกปฏิเสธไป จึงจ าเป็นที่จะต้องมีการควบคุมคุณภาพสินค้า ด้วยการควบคุมความผันแปรที่
เกิดขึ้นจากคน เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ (อดิศักดิ์ พงษ์พูลผลศักดิ์, มปป., หน้า 14-15)  
 1.  คน (Man) เป็นองค์ประกอบหนึ่งในการผลิตที่ท าให้เกิดความผันแปรในกระบวนการ
ผลิต ซึ่งความผันแปรของคนคนนี้ได้แก่ ความผันแปรเน่ืองมาจากการจัดการ และแรงงานความผัน
แปรอันเกิดจากการจัดการ (Management) นี้เกิดจากการท างานที่ขาดการวางแผนที่ดี มีการ
เปลี่ยนแปลงการจัดการอยู่เสมอ ส่วนความผันแปรทางด้านแรงงาน (Worker) เป็นความผันแปรที่เกิด
จากแรงงานที่ขาดความรู้ ขาดความช านาญ เบื่อหน่าย สุขภาพ เป็นต้น ซึ่งสิ่งเหล่านี้ จะส่งผลให้
ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้ขาดคุณภาพ 
 2.  เคร่ืองจักร (Machine) เป็นส่วนประกอบที่ท าให้เกิดความผันแปรในการผลิตได้ 
เพราะเคร่ืองจักรที่ใช้ไปนาน ๆ จะท าให้เกิดการสึกหรอเกิดขึ้น การท างานขาดความแม่นย าผลผลิต 
ที่ได้ก็ขาดคุณภาพ 
 3.  วัตถุดิบ (Material) เป็นส่วนประกอบของการผลิต กล่าวคือ ถ้าวัตถุดิบขาดคุณภาพ 
ผลผลิตที่ได้ก็จะขาดคุณภาพ การควบคุมคุณภาพ จึงถือว่าเป็นความจ าเป็นของกระบวนการผลิต 
เพื่อให้ผลผลิตได้มาตรฐานตามต้องการการพัฒนาระบบคุณภาพในระบบการผลิตนั้นต้องค านึงถึง
กระบวนการคัดเลือกผู้ผลิต อย่างมีระบบและมีการพัฒนาอย่างต่อเน่ือง (Marvin, Gioconda, & Carlo, 
2004)  
 แนวคิดทางด้านต้นทุนการผลิต (Cost)  
 ต้นทุนการผลิตคือ ค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ที่ใช้จ่ายไปเพื่อด าเนินการผลิตสินค้าหรือบริการ 
ซึ่งต้นทุนเร่ิมตั้งแต่ขั้นตอนการออกแบบผลิตภัณฑ์ การผลิต การทดสอบ จนส าเร็จเป็นสินค้า และ 
ส่งมอบให้แก่ลูกค้า (วีณา โฆษิตสุรังคกุล, 2544, หน้า 9) ซึ่งในอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วน 
รถยนต์ต้องการเพิ่มคุณค่าแก่ผลิตภัณฑ์ด้วยการลดต้นทุน ไปพร้อมกับการเน้นด้านคุณภาพซึ่ง 
การจัดการต้นทุนสามารถท าได้หลายวิธีดังต่อไปนี้ 
 1.  เทคนิคการวิเคราะห์คุณค่าและวิศวกรรมคุณค่า (Value Analysis and Value 
Engineering) Value Analysis คือ การวิเคราะห์คุณค่า เป็นการลดค่าใช้จ่ายที่วิเคราะห์หน้าที่ 
การท างานของระบบ หรือการบริการ หรือผลิตภัณฑ์ รวมถึงระบบการจัดการ Value Engineering คือ 
วิศวกรรมคุณค่า เป็นการประยุกต์เทคนิคที่มีระบบ โดยเน้นการท างานของผลิตภัณฑ์หรือบริการเป็น
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หลักใหญ่ ด้วยต้นทุนที่ต่ าที่สุด และคงไว้ซึ่งความน่าเชื่อถือได้ วิศวกรรมคุณค่าจะใช้ก่อนปฏิบัติการ
ผลิต ส่วนการวิเคราะห์คุณค่าจะเกิดขึ้นหลังจากท าการผลิตแล้วเพื่อปรับปรุงให้ผลิตภัณฑ์ดีขึ้นหรือ
ประหยัดต้อนทุนในการผลิตมากขึ้น (กตัญญู หิรัญญสมบูรณ์, 2545, หน้า 78)  
 2.  การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต 
สามารถท าได้โดยการลดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าดังต่อไปนี้ (Jeffrey, 2005, p. 55)  
  2.1  การผลิตมากเกินพอดี 
  2.2  การรอคอย 
  2.3  การเคลื่อนย้ายหรือการขนย้ายที่ไม่จ าเป็น 
  2.4  การผลิตโดยใช้ขั้นตอนมากเกินจ าเป็นหรือการผลิตด้วยวิธีที่ไม่ถูกต้อง 
  2.5  พัสดุคงคลังมากเกินไป 
  2.6  การเคลื่อนไหวโดยไม่จ าเป็น 
  2.7  ข้อบกพร่องของชิ้นส่วน 
  2.8 ความคิดสร้างสรรค์ของพนักงานที่ไม่ได้น ามาใช้ประโยชน์ 
 แนวคิดด้านการจัดส่ง (Delivery)  
 ระบบการจัดส่ง เป็นการจัดการส่งก าลังบ ารุงซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของกระบวนการ 
โซ่อุปทาน (Supply Chain) เพื่อช่วยในการวางแผน การสนับสนุนการควบคุมการไหลอย่างมี 
ประสิทธิภาพและมีประสิทธผิล และเก็บรักษาสินค้า บริการ กับสารสนเทศที่เกี่ยวข้องจากเร่ิมต้อน 
ไปสู่จุดสุดท้าย เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า (ค านาย อภิปัชญาสกุล, 2546, หน้า 14)  
โดยการจัดส่งสินค้ามีหลักการ ดังนี้ 
 1.  การส่งสินค้าที่ถูกต้อง 
 2.  การส่งสินค้าตรงตามจ านวนที่ต้องการ 
 3.  การส่งสินค้าในเวลาที่ต้องการ 
 ระบบการจัดส่ง เป็นกระบวนการส าคัญหลักในการคัดเลือกผู้ผลิต (Hakan, 2006)  
 แนวคิดด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ (Development)  
 ในอุตสาหกรรมปัจจุบันน้ีมีการเติบโตอย่างรวดเร็วพร้อมกับความสามารถทาง 
ด้านเทคนิค นักจัดซื้อไม่เพียงแต่พิจารณาเพียงเทคนิคปัจจุบันเท่านั้น แต่นักจัดซื้อต้องค านึงถึง 
ความสามารถในเทคนิคใหม่ ๆ ในอนาคตร่วมด้วย การค านึงถึงความสามารถของผู้ผลิตที่เข้ามา 
มีส่วนร่วมและการพัฒนาด้านวิศวกรรมของบริษัทเพื่อพัฒนาสินค้าใหม่ ๆ เมื่อผู้ผลิตมี 
ความสามารถด้านวิศวกรรม นั่นจะผลักดันให้การพัฒนาตามลูกค้าต้องการได้รวดเร็ว และท าให้ 
สินค้าสามารถออกตัวสู่ตลาดได้อย่างรวดเร็ว ท าให้กลายเป็นจุดส าคัญในการคัดสรรผู้ผลิต 
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อุตสาหกรรมยานยนต์ในปัจจุบันผู้ผลิตยานยนต์ให้ความส าคัญเป็นอย่างมากกับความสามารถด้าน
วิศวกรรมและการร่วมพัฒนาผลิตภัณฑ์กับผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์โดยแบ่งความสามารถด้าน
วิศวกรรมได้ดังนี ้(สถาบันพัฒนาวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม, 2548)  
 1.  ความสามารถในการออกแบบ (Design Capability) กระบวนการออกแบบเป็นขั้นตอน
ที่ส าคัญในการแปลงความต้องการของตลาด หรือลูกค้าไปสู่การปฏิบัติในกระบวนการ ที่เป็น
รูปธรรมการออกแบบต้องท าความเข้าใจกับความต้องการของลูกค้าตามตัวแบบ Kano  
 (Kano Model) แบ่งความต้องการเป็น 3 ลักษณะ คือ 
   1.1  ความต้องการที่เป็นพื้นฐาน 
   1.2  ความต้องการที่คาดหวัง 
   1.3  ความต้องการที่น่าตื่นเต้น 
  ซึ่งการออกแบบในปัจจุบันมีการกระจายหน้าที่และปรับลดขั้นตอนลงพร้อมหน่วยงาน
ที่เกี่ยวข้องมาร่วมพิจารณาออกแบบตั้งแต่เริ่มต้นจนสามารถผลิตเป็นจ านวนมากได้ 
 2.  การสร้างเคร่ืองมือและอุปกรณ์ต้องเสร็จตามก าหนดเวลา (Tooling Timing)  
 3.  ความสามารถในการผลิต ที่ถูกต้องแน่นอนตรงตามที่ก าหนด จากตัวอย่างสินค้า 
ที่ได้มา (Accuracy and Conformability of Sample Part)  
 4.  ความสามารถในการพัฒนาปรับปรุงเปลี่ยนแปลงการออกแบบชิ้นส่วนบางอย่าง 
ให้ได้ตามความต้องการของลูกค้า (Design Development) ปัจจัยหลักที่จะท าให้การคัดเลือกผู้ผลิต
ประสบความส าเร็จนั่นคือ การรวมกลุ่มกันเพื่อพัฒนาระบบเทคโนโลยี รวมทั้งต้องมีการพัฒนาวิจัย
ร่วมกับลูกค้าตั้งแต่เร่ิมต้นด้วยจึงท าให้การคัดเลือกผู้ผลิตส าเร็จได้ดี (Monczka & Trent, 1992)  
 แนวคิดด้านการจัดการ (Management)  
 นอกเหนือจากกระบวนการที่เกี่ยวข้องกับการคุณภาพด้านการผลิตต้นทุนผลิตการจัดส่ง 
และความสามารถทางด้านวิศวกรรมแล้ว องค์กรยังต้องค านึงถึงกระบวนการอีกชนิดหนึ่งคือ ระบบ
การจัดการ ซึ่งมีผลต่อการเติบโตและความส าเร็จของธุรกิจว่าจะด าเนินไปอย่างต่อเนื่อง และ
สอดคล้องกับวัตถุประสงค์หรือไม่ (กิตติพงศ์ วิเวกานนท์, 2548, หน้า 64-66) โดยระบบการจัดการที่
ส าคัญ ได้แก่ 
 1.  ระบบการจัดการด้านคุณภาพ ISO/ TS16949: 2009 
 ISO/ TS16949: 2009 คือมาตรฐานข้อก าหนดเฉพาะทางเทคนิค (Technical Specification: 
TS) ที่เป็นแนวทางของข้อก าหนดระบบบริหารคุณภาพของอุตสาหกรรมยานยนต์ 
ทั่วโลก ที่ได้พัฒนาและอยู่บนพื้นฐานของข้อก าหนดมาตรฐาน ISO 9001: 2000 ดังนั้นข้อก าหนดของ 
ISO/ TS16949: 2009 จะอยู่บนหลักการ Plan-Do-Check-Action (PDCA) ที่มีรายละเอียด 
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ในแต่ละข้อก าหนด เกี่ยวข้องกับการวางแผน-ปฏิบัติการ-ตรวจสอบ-และด าเนินการแก้ไขใน 
ทุกกิจกรรม ที่มีผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ เพื่อการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ซึ่งในอดีต
มาตรฐานข้อก าหนดของโรงงานผู้ผลิตรถยนต์ (Original Equipment Manufacturing: OEM)  
และมาตรฐานข้อก าหนดของแต่ละประเทศต่างก็มีมาตรฐานระบบคุณภาพที่บังคับใช้กับผู้ส่งมอบ 
(Supplier) ที่แตกต่างกัน เช่น Quality Operating System ของ Ford, Target for Excellent ของ General 
Motors, Supplier Quality Manual ของ Chrysler เป็นต้น ถึงแม้ว่าในเวลาต่อมา Big 3 ได้ตกลงร่วมกัน
พัฒนาระบบ QS-9000 เพื่อลดความซ้ าซ้อนก็ตาม แต่ก็ยังมีมาตรฐานที่แตกต่างกัน 
ในหลายประเทศ เช่น มาตรฐาน VDE6.1 ของเยอรมัน, AVSQ ของอิตาลี, EAQF ของฝร่ังเศส เป็นต้น 
ส่งผลให้ผู้ส่งมอบที่ส่งชิ้นส่วนรถยนต์ให้กับผู้ผลิตรถยนต์หลาย ๆ รายในหลาย ๆ ประเทศเกิดความ
ยุ่งยาก ล าบากในการด าเนินการให้สอดคล้องตามข้อก าหนดของลูกค้าแต่ละรายในแต่ละประเทศ 
นอกจากนี้แล้วการจัดท าระบบที่แตกต่างกัน จะต้องมีการรองรับการตรวจประเมินที่ซ้ าซ้อนแตกต่าง
กันทั้งจาก Certification Body และจากแต่ละลูกค้า ท าให้เกิดการสูญเสียเวลา  
และเป็นการเพิ่มต้นทุนในการผลิตที่ไม่จ าเป็นและจุดมุ่งหมายของ ISO/ TS16949: 2009 เพื่อ 
  1.1  พัฒนาระบบบริหารคุณภาพ ที่ท าให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องป้องกัน 
ข้อบกพร่อง และการผลิตของเสีย 
   1.2  สามารถประยุกต์ข้อก าหนดของ TS และข้อก าหนดของลูกค้ามาใช้ร่วมกันเป็น 
ข้อก าหนดพื้นฐานระบบคุณภาพขององค์กร 
  1.3  หลีกเลี่ยงความซ้ าซ้อนในการตรวจประเมินเพื่อให้ได้การรับรอง และ 
เป็นมาตรฐานระบบคุณภาพร่วมกันของอุตสาหกรรมยานยนต์ 
 2.  ระบบการจัดการคุณภาพ ISO9000 (กิตติพงศ์ วิเวกานนท์, 2548)  
 ISO ย่อมาจากค าว่า International Standard Organization ซึ่งเป็นองค์กรสากลที่ท าหน้าที่ 
เกี่ยวกับการก าหนดหรือปรับมาตรฐานนานาชาติเกือบทุกประเภท เพื่อให้ประเทศต่าง ๆ ในโลก 
สามารถใช้มาตรฐานเดียวกันได้ โดยมีภาพกิจหลัก คือ 
  2.1  ให้การสนับสนุนและพัฒนามาตรฐานและกิจกรรมที่เกี่ยวข้องเพื่อสนอง 
ต่อการค้าขายแลกเปลี่ยนสินค้าและการบริการของนานาชาติทั่วโลก 
  2.2  พัฒนาความร่วมมือในด้านวิทยาศาสตร์เทคโนโลยี เศรษฐศาสตร์และภูมิปัญญา 
ของมวลมนุษย์ชาติการก าหนดมาตรฐานระบบคุณภาพ ISO9000 ขึ้นนี้ เป็นเงื่อนไขใบเบิกทางเข้าสู่ 
ตลาดโลกเพราะเปรียบเสมือนเป็นกุญแจที่เปิดประตูการค้าให้กว่างยิ่งขึ้น เพราะเงื่อนไขทางการค้านี้  
จะมุ่งที่ความพึงพอใจของลูกค้าเป็นส าคัญ ซึ่งมาตรฐานนี้จะมุ่งเน้นการท างานที่เป็นขั้นตอน เป็น
ระบบมีการบันทึกไว้เป็นหลักฐาน สามารถตรวจสอบได้ตลอดเวลา มีการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง
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น าไปปฏิบัติอย่างได้ผล และเมื่อมีการน าการบริหารด้านระบบคุณภาพ ISO9000 มาใช้แล้ว จะท าให้
การด าเนินการธุรกิจขององค์กรนั้น ๆ บรรลุเป้าหมายและนโยบายที่ก าหนดอย่างมีประสิทธิผล 
 3.  ระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม ISO14000 (กิตติพงศ์ วิเวกานนท, 2548) ในภาคธุรกิจและ
อุตสาหกรรม จะถูกมองว่าเป็นสาเหตุในการสร้างปัญหาให้กับสิ่งแวดล้อม ด้วยความตระหนักถึง
ความส าคัญในการมีส่วนร่วมรับผิดชอบต่อสิ่งแวดล้อม องค์การระหว่างประเทศว่าด้วย 
การมาตรฐานหรือ ISO จึงได้ก าหนดอนุกรมมาตรฐาน ISO14000 (Environment Management 
Standards) ขึ้น เพื่อให้ประเทศสมาชิกทั่วโลกน าไปใช้เป็นมาตรฐานเดียว ISO14000 เป็น
มาตรฐานสากลส าหรับน าไปใช้ในการจัดระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมขององค์กร ให้มีผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมให้น้อยที่สุด โดยครอบคลุมถึงการขัดระบบโครงสร้างขององค์กร การก าหนดความ
รับผิดชอบการปฏิบัติงาน ระเบียบปฏิบัติติงาน กระบวนการดูแลทรัพยากร เพื่อให้มีการจัดการและ
รักษาไว้ซึ่งการจัดการด้านสิ่งแวดล้อม องค์กรธุรกิจสามารถจัดท าระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมและ
ขอการรับรองได้โดยสมัครใจ แต่ต้องมีการประกาศเป็นนโยบายที่ชัดเจน มีการด าเนินการอย่างจริงจัง
และเป็นขั้นตอน สามารถตรวจสอบได้และต้องเปิดเผยนโยบายต่อสาธารณชนด้วย ส าหรับประโยชน์
ที่จะได้รับ คือ 
  3.1  ช่วยลดต้นทุนในระยะยาว 
  3.2  เพิ่มโอกาสในด้านการค้า 
  3.3  สร้างภาพพจน์ที่ดีให้กับองค์กร 
 4.  การบริหารการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
 การบริหารการผลิตแบบทันเวลาพอดีเป็นการผลิตสินค้าและบริการที่ลูกค้าต้องการใน 
ปริมาณที่ลูกค้าต้องการและในเวลาลูกค้าต้องการพอดี (กตัญญู หิรัญญสมบูรณ์, 2545, หน้า 277)  
โดยใช้วิธีการลดระดับสินค้าคงคลังให้ลดลงเหลือเพียงปริมาณต่ าสุดซึ่งพอเพียงแค่ให้ระบบ 
การผลิตด าเนินการได้อย่างราบรื่นไม่ติดขัดประกอบกับการรักษาคุณภาพให้อยู่ในระดับสูง 
อย่างต่อเนื่องไม่มีของเสียในกระบวนการผลิต ช่วยลดเวลาการต้ังเคร่ืองใหม่ และเวลารอคอย 
ให้เป็นศูนย์หรือเหลือน้อยที่สุด ให้ระบบการผลิตมีความยืดหยุ่น และการไหลผ่านของค าสั่งซื้อ 
ไปสู่คลังสินค้า ไปสู่กระบวนการผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื่องและคล่องตัว  
ประโยชน์ของระบบการบริหารการผลิตแบบทันเวลาพอดีคือ 
  4.1  ลดระดับสินค้าคงคลังทั้งวัตถุดิบ งานระหว่างท า และสินค้าส าเร็จรูป ซึ่งท าให้ 
ต้นทุนการเก็บรักษาของสินค้าคงคลังลดลง 
  4.2  ช่วยปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยการผลิตที่ปราศจากของเสีย  
(Zero Defect)  
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  4.3  เพิ่มประสิทธิภาพของการใช้เคร่ืองจักรให้ใช้งานได้คุ้มค่า 
  4.5  ช่วยให้ระบบการผลิตด าเนินงานอย่างคล่องตัวไม่ชะงักติดขัด ซึ่งท าให้เสียเวลา 
และมีความยืดหยุ่นสูงในการปรับเปลี่ยนรูปแบบของผลิตภัณฑ์ตามที่ลูกค้าต้องการ 
  4.6  สามารถสร้างผลิตภัณฑ์ที่มีความหลากหลายเพื่อตอบสนองความต้องการ 
ของลูกค้าได้ดี 
  4.7  ลดพื้นที่ใช้สอยที่ต้องใช้ในการเก็บสินค้าคงคลัง 
  4.8  พัฒนาความสัมพันธ์กับผู้ขายในระยะยาว ซึ่งท าให้การจัดซื้อท าได้ง่ายขึ้นและ 
มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
  4.9  สามารถปรับการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้าที่เปลี่ยนแปลงได้
ด้วยต้นทุนที่ต่ าและเวลาที่สั้น 
 5.  เทคโนโลยีที่ใช้ในการผลิต (กิตติพงศ์ วิเวกานนท์, 2548)  
 ในปัจจุบันความก้าวหน้าของเทคโนโลยี ระบบคอมพิวเตอร์ได้เข้ามามีบทบาทในการ 
บริหารการผลิตเป็นอย่างมากเพราะเทคโนโลยีเหล่านี้มีประโยชน์หลายประการต่อการเพิ่ม 
ประสิทธิภาพในการผลิต 
 6.  การจัดการโซ่อุปทาน เนื่องด้วยสถานการณ์ในการด าเนินธุรกิจเปลี่ยนไป 
 ปัจจุบันการจัดการธุรกิจไม่ได้มาจากการด าเนินงานขององค์กรใดองค์กรหนึ่งเท่านั้น 
หากแต่เป็นความส าเร็จที่มาจากการด าเนินร่วมมือกันระหว่างหลาย ๆ บริษัทที่สนับสนุนซึ่งกันและ
กันเป็นลักษณะคล้ายลูกโซ่ เช่น บริษัทคู่ค้าที่ขายวัตถุดิบ บริษัทผู้ผลิต บริษัทจัดส่งสินค้า 
บริษัทขายปลีก ลูกค้า ความส าเร็จทางธุรกิจจะได้จากความพึงพอใจ เช่น คุณภาพตามที่ลูกค้า 
ต้องการ ราคาต่ าและรวดเร็ว มีบริการหลังการขายที่ดี มีรูปแบบสินค้าวให้ลูกค้าเลือกได้มากมาย 
หรือผู้ผลิตสามารถผลิตสินค้าได้หลายหลายรูปแบบหรือพัฒนาสินค้าได้รวดเร็ว ก็ย่อมจะมีโอกาส 
ประสบความส าเร็จ น าไปสู่การเป็นบริษัทชั้นน าของโลกได้ในอนาคต การควบคุมระบบการจัดการ
ของผู้ผลิต ไม่ว่าจะเป็นเรื่องการควบคุมวัตถุดิบ เพื่อให้การคัดเลือกผู้ผลิตอย่างมีประโยชน์อย่าง
เพียงพอ (Marvin, Gioconda, & Carlo, 2004)  
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งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 จีรพงศ์ แก่นทรัพย์ (2549) ได้ศึกษาเร่ือง ปัจจัยที่มีผลต่อการคัดเลือกผู้ผลิตชิ้นส่วน 
รถยนต์ของผู้ผลิตรถยนต์ในประเทศไทย 5 ด้าน ได้แก่ ด้านระบบคุณภาพในการผลิต การควบคุม 
ต้นทุนการผลิต ระบบการจัดส่ง ความสามารถด้านวิศวกรรม และระบบการจัดการ โดยผู้บริหาร 
ให้ความส าคัญด้านระบบการจัดส่ง และความสามารถด้านวิศวกรรมในระดับมากที่สุด และ 
ให้ความส าคัญปัจจัยด้านระบบคุณภาพในการผลิต การควบคุมต้นทุนการผลิต และระบบ 
การจัดการอยู่ในระดับมาก และในด้านคุณภาพมีส่วนส าคัญ จากการศึกษาของประเภทรถยนต์ 
 สุธี สมุทรประภูต (2540) ได้ศึกษาวิจัยเร่ือง ปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อการยอมรับมาตรฐาน  
ISO 9000 ของพนักงานในโรงอุตสาหกรรม: ศึกษาเฉพาะกรณี โรงงานผลิตชิ้นส่วน ตัวถังรถยนต์ 
บริษัทสยามกลการและนิสสนั ผลการศึกษาพบว่า ลักษณะทั่วไปของพนักงานด้าน รายได้ ที่มีความ
แตกต่างกันพบว่า มีการยอมรับมาตรฐาน ISO9000 แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
ส่วนด้านอายุระดับการศึกษา และระยะเวลาการท างานกับบริษัท ไม่พบว่ามีการยอมรับมาตรฐาน 
ISO9000 แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ นอกจากนี้ยังพบว่าความรู้ มีความสัมพันธ์ กับการ
ยอมรับมาตรฐาน ISO 9000 อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ ระดับ .05 และ ทัศนคติมีความสัมพันธ์กับ
การยอมรับมาตรฐาน ISO 9000 
 สุรกฤษฏ ์นาทธราดล (2551) ได้ศึกษา เร่ืองการประยุกต์ใช้กระบวนการล าดับ 
ชั้นเชิงวิเคราะห์ความคลุมเครือในการคัดเลือกผู้ส่งมอบของอุตสาหกรรมยานยนต์และ 
อิเล็กทรอนิกส์ กระบวนการคัดเลือกผู้ส่งมอบเป็นหนึ่งในกระบวนการที่ส าคัญในการจัดการ 
โซ่อุปทาน เพราะการคัดเลือกผู้ส่งมอบที่ถูกต้องสามารถลดต้นทุนการผลิตและสามารถ 
เพิ่มประสิทธิภาพในการแข่งขัน ในการประเมินผู้ส่งมอบมีหลักเกณฑ์ในการพิจารณาที่หลากหลาย 
และบางหลักเกณฑ์มีความขัดแย้งกันอยู่ซึ่งเป็นปัญหาในการพิจารณาเลือกผู้ส่งมอบ กระบวนการ 
ตัดสินใจที่น ามาใช้คือ กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ความคลุมเครือ ท าให้ทราบถึงล าดับ 
 วีระศักดิ์ ฝ่ายเดช (2546) ท าการวิจัยเร่ือง สิ่งกระตุ้นทางการตลาดที่มีผลต่อ 
พฤติกรรมการซื้อรถยนต์ของผู้บริโภคใน เขตกรุงเทพมหานคร โดยใช้ข้อมูลปฐมภูมิจากการแจง 
แบบสอบถามให้แก่ผู้บริโภคในเขตกรุงเทพมหานครที่มีอายุตั้งแต่ 18 ปีขึ้นไป ผลการวิจัยพบว่า 
ผู้บริโภคที่เป็นกลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่เป็นเพศชายมากว่าเพศหญิง อายุระหว่าง 18-38 ปี การศึกษา 
ระดับปริญญาตรี มีจ านวนมากที่สุด รายได้ต่อเดือนระหว่าง 10,001-20,000 บาทและสถานภาพ 
สมรสส่วนใหญ่มีสถานภาพสมรสและอยู่ด้วยกันและมีที่อยู่อาศัยปัจจุบันอยู่ในเขต กรุงเทพมหานคร
มากที่สุด ผลการวิจัยสรุปว่า ปัจจัยด้านประชากรศาสตร์ มีผลต่อพฤติกรรมการซื้อรถยนต์ที่แตกต่าง
กันไปขึ้นอยู่กับวัตถุประสงค์การซื้อรถยนต์เพื่อขับไปท างาน เพื่อความสะดวกสบาย เพื่อขับท่องเที่ยว
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และเพื่อรับจ้าง และสิ่งกระตุ้นทางการตลาดด้านผลิตภัณฑ์ และด้านราคา มีความสัมพันธ์ต่อ
พฤติกรรมการซื้อรถยนต์ ในขณะเดียวกับสิ่งกระตุ้นทางการตลาดด้านช่องทางการจัดจ าหน่าย และ
ด้านการส่งเสริมการตลาดกับ วัตถุประสงค์ในการซื้อรถยนต์เพื่อขับไปท างานไม่มีความสัมพันธ์กัน 
 อมลสิริ นิมิตสมุทร (2546) ท าการวิจัยเร่ือง ปัจจัยที่มีผลต่อการคัดเลือกผู้ผลิตชิ้นส่วนยาน
ยนต์ของผู้ผลิตยานยนต์ในเขตภาคตะวันออกของประเทศไทย โดยให้ความส าคัญต่อปัจจัยที่
สนับสนุนการผลิตของผู้ผลิตยานยนต์ส าคัญ ๆ คือปัจจัยในการคัดเลือกผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ และ
การประเมินผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ซึ่งเป็นตัวบ่งบอกการพัฒนาศักยภาพของการผลิตยานยนต์ ใน
การวิจัยครัง้นี้ ได้แบ่งเป็นผู้บริหารค่ายอเมริกาให้ความส าคัญต่อปัจจัยด้านคุณภาพการผลิตเป็นอันดับ
ที่ 1 เช่นเดียวกันกับผู้บริหารค่ายญ่ีปุ่นที่ให้ความส าคัญต่อปัจจัยด้านคุณภาพการผลิตเป็นอันดับ 1 
เช่นกัน ส่วนผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดับการปฏิบัติของผู้บริหารในปัจจัยที่มีผลใน
การคัดเลือกผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์พบว่า ค่ายยานยนต์ที่แตกต่างกัน ไม่มีผลท าให้ระดับการปฏิบัติ
ของผู้บริหารในการคัดเลือกผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ด้านคุณภาพการผลิต ด้านการจัดส่ง และด้าน
ระบบการจัดการ แตกต่างกัน อย่างไรก็ตามจากผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดับการ
ปฏิบัติของผู้บริหารในปัจจัยที่มีผลในการคัดเลือกผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์พบว่า ค่ายยานยนต์ที่
แตกต่างกัน ท าให้มีผลในระดับการปฏิบัติของผู้บริหารในการคัดเลือกผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ด้าน
ต้นทุนการผลิต และด้านวิศวกรรม แตกต่างกัน 
 อิทธิพล สูชัยยะ (2549) ทัศนคติและประโยชน์ที่ได้รับ ของพนักงานบริษัท 
ซัมมิทโอโตซีท อินดัสตรีจ ากัด ต่อมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO/ TS16949: 2009  
ผลการวิจัยพบว่า 1) ปัจจัยส่วนบุคคลพนักงานที่เป็นผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง  
อายุระหว่าง 21-30 ปี สถานภาพสมรส/ อยู่ด้วยกัน ระดับการศึกษาต่ ากว่าปริญญาตรีมีรายได้ต่อเดือน
ต่ ากว่าหรือเท่ากับ 10,000 บาท 2) ด้านความรู้ความเข้าใจพนักงานโดยรวมมีความรู้ความเข้าใจอยู่ใน
ระดับปานกลาง 3) ด้านเป้าหมายคุณภาพพนักงานที่เป็นผู้ตอบแบบสอบถาม มีทัศนคติด้านเป้าหมาย
คุณภาพโดยรวม อยู่ในระดับดี 4) ด้านการเปิดรับข้อมูลข่าวสารมีทัศนคติด้านการเปิดรับข้อมูล
ข่าวสารโดยรวม อยู่ในระดับดี 5) ทัศนคติต่อประโยชน์ที่ได้รับจากมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ 
ISO/ TS16949: 2009 มีระดับดี 
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บทที ่3 

วิธีด าเนินการวิจัย 

 
 การวิจัยครั้งนี้ มีวัตถุประสงค์หลักคือ ต้องการศึกษาวิเคราะห์แนวทางการย้ายแหล่ง 

การผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์ จากประเทศญี่ปุ่นมาประเทศไทย เพื่อลดต้นทุนสินค้า ตามการ
ร้องขอของลูกค้าภายในประเทศและเพื่อเพิ่มผลก าไรให้กับบริษัท ในคร้ังนี้เป็นการวิจัยเชิงส ารวจ 
(Survey Research) โดยใช้แบบสอบถามเป็นเคร่ืองมือในการรวบรวมข้อมูล เบื้องต้นจะใช้เทคนิคการ
วิเคราะห์และอธิบายถึงขั้นตอนและความส าคัญของการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อจากญี่ปุ่นมาไทย 
ภายใต้มาตรฐานคุณภาพ ISO/ TS16949: 2009  

  หลังจากนั้นก็จะท าการศึกษาวิเคราะห์ถึงปัจจัยที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกแหล่งผลิตและ
จัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์ ว่ารายการไหนเหมาะสมที่จะย้ายมาผลิตและจัดซื้อในประเทศ โดยน าผลที่ได้
จากการคัดเลือกมาเปรียบเทียบให้เห็นได้ชัดเจนภายใต้แนวคิดในเร่ืองของ Quality, Cost, Delivery, 
Development and Management (QCDDM) ซึ่งหมายถึงการพิจารณาจาก คุณภาพ (Quality) ที่ดี 
ต้นทุนราคา (Cost) การส่งมอบ (Delivery) ที่ตรงเวลา กระบวนการด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
(Development) และระบบการจัดการ (Management) ต่าง ๆ ซึ่งผู้ผลิตทั้งหลายเหล่านี้ ต่างก็มุ่งเน้นให้
ความส าคัญต่อการพัฒนา และการอบรมในด้านทรัพยากรมนุษย์ ซึ่งเชื่อว่าการพัฒนาทั้งสองเร่ือง
ดังกล่าวจะน าไปสู่การพัฒนาด้าน QCD หรือคุณภาพ ต้นทุน และการส่งมอบต่อไปด้วยตัวของมันเอง 
(ส านักงานเจรจาเขตการค้าเสรีไทย-ญ่ีปุ่น, 2549)  

 ดังนั้น งานวิจัยครั้งนี้เร่ิมตั้งแต่การออกแบบวิธีการและขั้นตอนการวิจัย ซึ่งเป็นขั้นตอนที่
ส าคัญยิ่งขั้นตอนหนึ่ง ในการออกแบบกระบวนการวิจัยที่ถูกต้องและมีความเหมาะสมจะช่วยลด
ปัญหาและขจัดความผิดพลาดต่าง ๆ ที่อาจจะเกิดขึ้นระหว่างการด าเนินการวิจัย อีกทั้งยังช่วยให้ผู้วิจัย
มีความเชื่อมั่นในข้อมูลที่ได้รับมาว่าถูกต้องและผลการศึกษาก็มีความถูกต้อง เที่ยงตรงและน่าเชื่อถือ 
โดยผู้วิจัยได้ล าดับและด าเนินการตามขั้นตอนการวิจัย ดังต่อไปนี้ 

 1.  ก าหนดแนวทางการศึกษา 
 2.  การก าหนดประชากร และเลือกกลุ่มตัวอย่าง 
 3.  การสร้างเคร่ืองมือเพื่อใช้ในการวิจัย 
 4.  การเก็บรวมรวมข้อมูล 
 5.  การวิเคราะห์ข้อมูล 
 6.  สรุปผลการวิเคราะห์ 
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 ขั้นตอนการวิจัย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3-1  ขั้นตอนการด าเนินวิจัย 

ปรับปรุง แก้ไข 

อ.ที่ปรึกษา
ตรวจสอบ 

ปรับปรุง แก้ไข 

เร่ิมต้น 

ศึกษาข้อมูลเบื้องต้น 

อ.ที่ปรึกษา
ตรวจสอบ 

ก าหนดแนวทางการศึกษา 

การก าหนดประชากร และเลือกกลุ่มตัวอย่าง 

การสร้างเคร่ืองมือเพื่อใช้ในการวิจัย 

การเก็บรวมรวมข้อมูล 

การวิเคราะห์ข้อมูล 

การอธิบายและสรุปผลการวิเคราะห์ 

รายงานผลการวิจัย การย้ายแหล่งผลิต สิ้นสุด 
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การก าหนดแนวทางการศึกษา 
 ผู้วิจัยได้ก าหนดแนวทางการศึกษาโดยเร่ิมศึกษาจากงานวรรณกรรม งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

ต่าง ๆ ตั้งแต่การจัดท าแผนผังแสดงขั้นตอนการย้ายแหล่งการผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์  
จากประเทศญี่ปุ่นมาประเทศไทย โดยสาเหตุหลักในการย้ายนั้น เกิดจากการได้รับการร้องขอจาก
ลูกค้าในเร่ืองที่เกี่ยวกับการลดต้นทุนสินค้าที่มีการซื้อขายกันอยู่แล้ว (Current Part)  

 โดยผู้วิจัยจะเร่ิมจากการน าเสนอแผนผังแสดงขั้นตอนตั้งแต่ได้รับค าสั่งซื้อจากลูกค้า หรือ
ค าสั่งให้แสดงความร่วมมือลดราคาสินค้า ไปจนถึงขั้นตอนการติดต่อสื่อสารกับแผนกต่าง ๆ  

ที่เกี่ยวข้องทั้งในและนอกองค์กร ร่วมถึงเอกสารที่ใช้ในการขออนุญาตลูกค้า เกี่ยวกับการ
เปลี่ยนแปลงแหล่งที่ผลิตและจัดซื้อ แม้ในกรณีที่เป็นสินค้าที่ใช้อยู่แล้ว (Current Part) ก็จะต้องได้รับ
การอนุมัติจากลูกค้าก่อนที่จะท าการผลิตและสั่งซื้อด้วยเช่นกัน โดยขั้นตอนทั้งหมดนี้ต้องด าเนินการ
อยู่ภายใต้มาตรฐาน ISO/ TS16949: 2009 ซึ่งเป็นข้อก าหนดที่ส าคัญที่สุดของผู้ซื้อและผู้ขาย ที่ด าเนิน
ธุรกิจผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทย 

 

ก าหนดประชากร และเลือกกลุ่มตัวอย่าง 
 ประชากรที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้ ได้แก่ ผู้ที่อยู่ในทีม APQP: Advanced Product Quality 

Planning-APQP การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ์ล่วงหน้า คือผู้จัดการของแผนกต่าง ๆ บริษัท เอบีซี
พลาสติก (ประเทศไทย) จ ากัด ที่ปฏิบัติงานในปี พ.ศ. 2559 โดยมี 7 ฝ่าย ได้แก่ 1) ฝ่ายขาย มีจ านวน 2 
คน 2) ฝ่ายรับประกันคุณภาพ มีจ านวน 2 คน 3) ฝ่ายจัดซื้อ มีจ านวน 2 คน  4) ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 
มี จ านวน 2 คน 5) ฝ่ายวางแผนการผลิต มีจ านวน 2 คน 6) ฝ่ายผลิต มีจ านวน 2 คน  
7) ฝ่ายบริการลูกค้า มีจ านวน 2 คน คณะที่ปรึกษาเป็นคนญ่ีปุ่น มีจ านวน 3 คน และหัวหน้าโครงการ 
มีจ านวน 1 คน (บริษัท เอบีซีพลาสติก (ประเทศไทย) จ ากัด, 2559)  
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ตารางที่ 3-1  การจ าแนกบุคลากรในทีม APQP การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ์ล่วงหน้า 
 
   คนญี่ปุ่น คนไทย 
Project Leader 
หัวหน้าโครงการ 

Manager ผู้จัดการ  1 

Design Advisor 
ที่ปรึกษาฝ่ายออกแบบ 

Manager ผู้จัดการ 1  

Technical Advisor 
ที่ปรึกษาฝ่ายเทคนิค 

Manager ผู้จัดการ 1  

Production Advisor 
ที่ปรึกษาฝ่ายผลิต 

Manager ผู้จัดการ 1  

Sales division 
ฝ่ายขาย 

Asst Manager 
Manager 

ผู้ช่วยผู้จัดการ 
ผู้จัดการ 

 1 

QA division 
ฝ่ายรับประกันคุณภาพ 

Asst Manager 
Manager 

ผู้ช่วยผู้จัดการ 
ผู้จัดการ 

 1 

Purchase division 
ฝ่ายจัดซื้อ 

Asst Manager 
Manager 

ผู้ช่วยผู้จัดการ 
ผู้จัดการ 

 1 

PE division 
ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 

Asst Manager 
Manager 

ผู้ช่วยผู้จัดการ 
ผู้จัดการ 

 1 

PC division 
ฝ่ายวางแผนการผลิต 

Asst Manager 
Manager 

ผู้ช่วยผู้จัดการ 
ผู้จัดการ 

 1 

PD division 
ฝ่ายผลิต 

Asst Manager 
Manager 

ผู้ช่วยผู้จัดการ 
ผู้จัดการ 

 1 

CS division 
ฝ่ายบริการลูกค้า 

Asst Manager 
Manager 

ผู้ช่วยผู้จัดการ 
ผู้จัดการ 

 1 

 3 15 
Total                            18 
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 วิธีการสุ่มตัวอย่างและขั้นตอนการสุ่มตัวอย่าง 

 1.  กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัย คือ ผู้ที่อยู่ในทีม APQP: Advanced Product Quality 
Planning-APQP การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ์ล่วงหน้า ที่มีอ านาจในการตัดสินใจในการคัดเลือก
แหล่งผู้ผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์ โดยศึกษาจากทุกฝ่ายในทีม เพราะทุกฝ่ายมีความสัมพันธ์
เกี่ยวข้องต่อเน่ืองกันทั้งหมด  

 2.  การสุ่มตัวอย่างโดยเลือกกลุ่มตัวอย่างแบบเจาะจง (Purposive Sampling)  
 โดยเลือกเฉพาะผู้บริหารหลักในทีม APQP ที่มีส่วนในการคัดเลือกแหล่งผู้ผลิตและจัดซื้อ

ชิ้นส่วนยานยนต์ของบริษัท โดยมีการระบุหน้าที่ความรับผิดตามภาพที่ 3-1 
 

Organization of APQP team 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 3-2  แผนผังรูปแบบการท างานของบุคลากรในทีม APQP  

 scriptioneJob d 
1.Customer 
requirement 

Picture 
Name 

Sales division 
descriptionJob  

1.Part quality 

responsibility  

Picture 
Name 

QA division 
 scriptioneJob d 

1.Material&Com
ponent 
responsibility 

Picture 
Name 

Purchase 
division 

 scriptionob deJ 
1.Tooling 
responsibility 

Picture 
Name 

PE division 
 scriptiondeob J 

1.Machine 
Capacity 
responsibility 

Picture 
Name 

PC division 
 scriptionob deJ 

1.Production 
responsibility 

Picture 
Name 

PD division 
 scriptionob deJ

1.Delivery 

responsibility 

Picture 
Name 

CS/ WH 
division 

 scriptioneJob d 
1.APQP 
responsibility 

Picture 
Name 

Project Leader 

 scriptioneJob d 
1.Advisor: Part design 
2.Advisor: Quality Picture 

Name 
Design Advisor 

 scriptionob deJ 
1.Advisor: Technical part 
2.Advisor: Technical tooling 
3.Advisor: Technical injection 

Picture 
Name 

Technical 
Advisor 

 scriptioneJob d 
1.Advisor: Product 
2.Advisor: Machine capability 
3.Advisor: Man power 

Picture 
Name 

Production 
Advisor 
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การสร้างเครื่องมือเพ่ือใช้ในการวิจัย 
 1.  ขั้นตอนการสร้างเคร่ืองมือ 
 เคร่ืองมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลคร้ังนี้คือ แบบสอบถาม ซึ่งมีขั้นตอนการสร้าง

เคร่ืองมือตามล าดับต่อไปนี้ 
  1.1  ศึกษาทฤษฎี เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง เกี่ยวกับทัศนคติและประโยชน์ที่

ได้รับ จากแนวคิดระบบ QCDDM: Quality Cost Delivery Development and Management 
ส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์ 

  1.2  สร้างแบบสอบถาม โดยอาศัยกรอบแนวคิดที่เกี่ยวข้องกับปัจจัยด้านคุณภาพ  
ด้านต้นทุนสินค้า ด้านการจัดส่ง ด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ และด้านการจัดการ ภายใต้มาตรฐาน
อุตสาหกรรม ISO/ TS16949 

  1.3  น าแบบสอบถามที่สร้างขึ้นไปให้อาจารย์ที่ปรึกษาตรวจสอบและแนะน าเพิ่มเติม 
  1.4  น าแบบสอบถามที่ได้ปรับปรุงแก้ไขแล้วไปให้ผู้เชี่ยวชาญตรวจสอบความถูกต้อง 

และความเที่ยงตรงของเน้ือหา 
  1.5  แบบสอบถามที่เก็บรวบรวมได้ ทดสอบความความน่าเชื่อถือ (Reliability 

Analysis)  
  1.6  ปรับปรุงแบบสอบถามตามข้อเสนอแนะของผู้เชี่ยวชาญจากนั้นน ามาปรึกษากับ

อาจารย์ที่ปรึกษาอีกครั้ง เพื่อปรับปรุงให้มีความชัดเจน และถูกต้องก่อนน าไปใช้ 
  1.7  น าแบบสอบถามฉบับสมบูรณ์ไปเก็บข้อมูลกับกลุ่มตัวอย่าง 
 2.  รูปแบบของเคร่ืองมือ 
 เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัยได้สร้างแบบสอบถามชนิดที่มีโครงสร้าง (Structured 

questionnaires) เป็นแบบสอบถาม เกี่ยวกับปัจจัยการคัดเลือกแหล่งผู้ผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์
ตามสภาพที่เป็นจริงในบริษัท ในด้านระบบคุณภาพการผลิต การควบคุมต้นทุนการผลิต ระบบการ
จัดส่ง ความสามารถด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ และระบบการจัดการ จากมาตรฐานระบบบริหาร
คุณภาพ ISO/ TS 16949 เป็นค าถามแบบปลายปิด (Close–ended response question) ลักษณะค าถาม
เป็นแบบ Semantic Differential Scale มีจ านวน 20 ข้อ ใช้ระดับการ 
วัดข้อมูลประเภทอันตรภาค (Interval scale) มี 5 ระดับ โดยดัดแปลงจากค าถามที่ได้มีผู้วิจัยได้ท าการ
วิจัยมาก่อนและจากแบบสอบถามตามมาตรฐาน ISO/ TS16949 โดยอาศัยพื้นฐานทางทฤษฎีที่
เกี่ยวข้อง ซึ่งค าถามแต่ละข้อจะเป็นการให้ทีม APQP ของบริษัท แสดงถึงการปฏิบัติต่อปัจจัยที่มีผล
ต่อการคัดเลือกแหล่งผู้ผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์ ทั้งจากการน าเข้า และผลิตในประเทศด้าน 
ต่าง ๆ แต่ละข้อว่ามีระดับความส าคัญของปัจจัยที่มีผลต่อการคัดเลือกแหล่งผู้ผลิตและจัดซื้อ 
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ชิ้นส่วนยานยนต์ มากน้อยในระดับใดตามระดับการประเมิน 5 ระดับ  
 โดยก าหนดเกณฑ์การให้คะแนน ดังนี้ 

    คะแนน   ระดับความคิดเห็น 
  5    ส าคัญมากที่สุด 

  4    ส าคัญมาก 
  3     ส าคัญ 
  2     ส าคัญน้อย 
  1    ไม่ส าคัญ 
 การก าหนดเกณฑ์คะแนนเฉลี่ยในแต่ละระดับชั้น โดยใช้สูตรการค านวณหาช่วงกว้างของ
ชั้น ดังนี ้(กัลยา วานิชย์บัญชา, 2544, หน้า  29)  
 

ความกว้างของอันตรภาคชั้น  =   คะแนนสูงสุด – คะแนนต่ าสุด 
                           จ านวนชั้น 
        =   5 – 1 
            5 
       =  0.8 

 

การเก็บรวมรวมข้อมูล 
 การวิจัยในครั้งนี้เป็นการศึกษาถึง การย้ายแหล่งการผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์  

จากประเทศญี่ปุ่นมาประเทศไทย โดยมีแหล่งข้อมูลในการศึกษาค้นคว้าประกอบด้วยสองส่วน ดังนี้ 
 1.  ข้อมูลปฐมภูมิ เป็นข้อมูลที่ได้จากการใช้แบบสอบถาม เก็บข้อมูลจากกลุ่มตัวอย่าง 

จ านวน 18 ชุด 
 2.  ข้อมูลทุติยภูมิ เป็นการค้นคว้าหาข้อมูลจากเอกสาร วารสารที่สามารถอ้างอิงได้ 

ผลงานวิจัยต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง รวมถึงแหล่งข้อมูลทางอินเทอร์เน็ต เพื่อประกอบการสร้าง
แบบสอบถาม 
 

การวิเคราะหข์้อมูล 
เมื่อเก็บรวบรวมข้อมูลจากแบบสอบถามครบตามจ านวนขนาดตัวอย่างแล้ว ผู้วิจัยจะ 

ด าเนินการจัดกระท าและวิเคราะห์ข้อมูลตามขั้นตอน ดังนี้ 
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 1.  การจัดท าข้อมูล 
  1.1  ตรวจสอบความถูกต้องและสมบูรณ์ของแบบสอบถามที่ได้ท าการเก็บข้อมูลแล้ว 
  1.2  น าแบบสอบถามที่ตรวจสอบถูกต้องแล้วมาวิเคราะห์ทางสถิติ 
 2.  การวิเคราะห์ข้อมูล 
  2.1  การวิเคราะห์ผลข้อมูลโดยใช้สถิติเชิงพรรณนา (Descriptive statistics)  

เพื่ออธิบายลักษณะของกลุ่มตัวอย่าง ดังนี้ 
   2.1.1  หาค่าเฉลี่ย (Mean หรือ X ) ส าหรับวิเคราะห์ข้อมูลจากแบบสอบถาม 

2.1.2  หาค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard deviation หรือ SD) ส าหรับวิเคราะห์ 
ข้อมูลจากแบบสอบถาม การแปลความหมายของค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (ชูศรี วงศ์รัตนะ, 2544,  
หน้า 75) ใช้เกณฑ์ ดังนี้  

   ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.000-0.999 หมายถึง มีระดับทัศนคติต่อปัจจัยที่มีผลต่อ 
การย้ายแหล่งผู้ผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์ ไม่แตกต่างกันมาก 

   ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 1.00 ขึ้นไป หมายถึง มีการทัศนคติต่อปัจจัยที่มีผลต่อการย้าย
คัดเลือกแหล่งผู้ผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์ แตกต่างกันมาก 

  2.2  การวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้สถิติเชิงอนุมาน (Inferential statistics)  
เพื่อทดสอบสมมติฐาน ดังนี้ 
   2.2.1  สถิติวิเคราะห์ค่าที (Independent t-test) ใช้ทดสอบความแตกต่าง 
ค่าเฉลี่ยของกลุ่มตัวอย่าง 2 กลุ่มที่เป็นอิสระกัน เพื่อใช้ในการทดสอบสมมติฐาน 
สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 

 ในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ใช้สถิติในการวิเคราะห์ ดังนี้ 
  1.  สถิติพื้นฐาน ได้แก่ 

  1.1  การหาค่าเฉลี่ย (Mean หรือ X  โดยใช้สูตรดังนี้ (กัลยา วานิชย์บัญชา, 2545,  
หน้า 39)  

    

       X  = 
  

 
 

   

 เมื่อ  X   แทน ค่าคะแนนเฉลี่ย 
        แทน ผลรวมของคะแนนทั้งหมด 
    n   แทน ขนาดของกลุ่มตัวอย่าง 
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  1.2  ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation หรือ SD) โดยใช้สูตรดังนี้ 

(กัลยา วานิชย์บัญชา, 2545, หน้า 38)  
     

     SD = 
√            

        
                       

 
 เมื่อ  SD    แทน  ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของคะแนนกลุ่มตัวอย่าง 
         แทน  ผลรวมของคะแนนแต่ละตัวยกก าลังสอง 
   (      แทน  ผลรวมของคะแนนทั้งหมดยกก าลังสอง 
    n      แทน  ขนาดของกลุ่มตัวอย่าง 

 2.  สถิติที่ใช้หาคุณภาพแบบสอบถาม ได้แก่ 
 ความเชื่อมั่น (Reliability) การทดสอบหาค่าความเชื่อมั่นของแบบสอบถาม โดยวิธี 

หาค่าสัมประสิทธิ์อัลฟ่า (α-Coefficient) ของครอนบัค (Cronbach) มีสูตร ดังนี้ 
(กัลยา วานิชย์บัญชา,  2546,หน้า 449)  

 

   α = 
                       

                              
  

 
 เมื่อ  α   แทน  ค่าความเชื่อมั่นของแบบสอบถาม 
     k   แทน  จ านวนค าถาม 
                  แทน  ค่าเฉลี่ยของค่าแปรปรวนร่วมระหว่างค าถามต่าง ๆ  
                 แทน  ค่าเฉลี่ยของค่าความแปรปรวนของค าถาม 
 3.  สถิติเชิงอนุมาน (Inferential statistics) เพื่อใช้ในการทดสอบสมมติฐาน ดังนี้ 
  3.1  สถิติวิเคราะห์ค่าที (Independent t-test) เพื่อใช้ทดสอบสมมติฐานข้อที่ 1 ด้านเพศ มี

สูตรดังนี้ (ชูศร ีวงศ์รัตนะ, 2544, หน้า 173)  
  

   t = 
     

√
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 เมื่อ   t   แทน  ค่าสถิติที่ใช้พิจารณาใน t-distribution 

    1  แทน  ค่าเฉลี่ยของกลุ่มตัวอย่างที่ 1 
    2  แทน  ค่าเฉลี่ยของกลุ่มตัวอย่างที่ 2 
   S1   แทน  ค่าความแปรปรวนของกลุ่มตัวอย่างที่ 1 
   S2   แทน  ค่าความแปรปรวนของกลุ่มตัวอย่างที่ 2 

   n1   แทน  ขนาดของกลุ่มตัวอย่างที่ 1 

   n2   แทน  ขนาดของกลุ่มตัวอย่างที่ 2 
   df    แทน  ชั้นแห่งความเป็นอิสระ (1n + 2n-2)  

 การทดสอบสมมติฐาน 
 น าข้อมูลได้จากการวิเคราะห์แบบสอบถามมาทดสอบสมมติฐาน โดยสมมติฐานการวิจัย 

ที่ต้องการทดสอบมีดังตารางที่ 3-2 
 
ตารางที่ 3-2  การทดสอบสมมติฐาน 
 

สมมติฐานการวิจัย สถิติที่ใช้ในการทดสอบ 
สมมติฐาน 1: แหล่งผลิตและจัดซื้อท่ีแตกต่างกัน ท าให้มีผลต่อระดับ 
ความคิดเห็นของทีม APQP ในการย้ายแหล่งผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
ในด้านคุณภาพการผลิต 

t-test 

สมมติฐาน 2: แหล่งผลิตและจัดซื้อท่ีแตกต่างกัน ท าให้มีผลต่อระดับ 
ความคิดเห็นของทีม APQP ในการย้ายแหล่งผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
ในด้านต้นทุนราคาสินค้า 

t-test 

สมมติฐาน 3: แหล่งผลิตและจัดซื้อท่ีแตกต่างกัน ท าให้มีผลต่อระดับ 
ความคิดเห็นของทีม APQP ในการย้ายแหล่งผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
ในด้านการจัดส่งสินค้า 

t-test 

สมมติฐาน 4: แหล่งผลิตและจัดซื้อท่ีแตกต่างกัน ท าให้มีผลต่อระดับ 
ความคิดเห็นของทีม APQP ในการย้ายแหล่งผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
ในด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ 

t-test 

สมมติฐาน 5: แหล่งผลิตและจัดซื้อท่ีแตกต่างกัน ท าให้มีผลต่อระดับ 
ความคิดเห็นของทีม APQPในการย้ายแหล่งผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
ในด้านการจัดการ 

t-test 
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สรุปผลการวิเคราะห์ 
 1.  การอธิบายผลการวิเคราะห์ 
 วิเคราะห์การปฏิบัติของทีม APQP ในบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในการปฏิบัติต่อปัจจัย

ที่มีผลต่อการคัดเลือกแหล่งผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ โดยจะวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้วิธีการทางสถิติโดย
การหารค่าเฉลี่ย (Mean หรือ X ) และค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) ของทุกตัวแปรตามเป็นรายข้อ 
และน าเสนอในรูปตารางพร้อมค าอธิบาย (พวงรัตน์ ทวีรัตน์, 2543, หน้า 137-143)  
เกณฑ์คะแนนเฉลี่ยและการแปลความหมายของทัศนคติที่มีต่อปัจจัย QCDDM ได้ ดังนี้ 

 คะแนนเฉลี่ย ( X )  ระดับทัศนคติ 
 4.21-5.00   มีทัศนคติที่ดีมาก 
 3.41-4.20   มีทัศนคติที่ดี 
 2.61-3.40   มีทัศนคติปานกลาง 
 1.81-2.60   มีทัศนคติที่ไม่ดี 
 1.00-1.80   มีทัศนคติที่ไม่ดีอย่างมาก 

  1.1  หาค่าเฉลี่ย (Mean หรือ X ) ส าหรับวิเคราะห์ข้อมูลจากแบบสอบถาม เพื่อส ารวจ
ทัศนคติที่มีต่อปัจจัยการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อ จากประเทศญี่ปุ่นมาประเทศไทย 

  โดยอาศัยแนวคิดด้านระบบการคัดเลือกและตรวจสอบแบบ QCDDM อธิบาย
รายละเอียดของแต่ละปัจจัยอย่างละเอียด และรวมการเสริมข้อมูลสนับสนุนจากสถานการณ์จริงว่า 
ตรงกันหรือมีข้อขัดแย้งกับข้อมูลทางสถิติในแบบสอบถามหรือไม่ การด าเนินการทั้งหมด ต้องอยู่
ภายใต้ ข้อก าหนดของมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO/ TS16949: 2009 ของอุตสาหกรรม 
ยานยนต์ไทย 

  1.2  หาค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard deviation หรือ SD) ส าหรับวิเคราะห์ข้อมูลจาก
แบบสอบถามเดียวกัน เพื่อหาค่าการกระจายตัวของข้อมูลที่ออกหากจากค่าเฉลี่ยกลางของข้อมูล  
ค่ายิ่งมากแสดงว่า มีการแปรปรวนหรือการกระจายของข้อมูลสูง แต่ถ้าค่ายิ่งเข้าใกล้ศูนย์มากเท่าไร  
ก็ยิ่งแสดงถึงว่ามีการแปรปรวนหรือการกระจายตัวต่ า หมายถึงค่าเฉลี่ยมีความน่าเชื่อถือหรือมีทัศนคติ
ที่ตรงกันเป็นอย่างมาก  

 2.  การสรุปผลการวิเคราะห์ 
 ผลการวิเคราะห์จะสรุปโดยอาศัยจากแนวคิด QCDDM และจากข้อมูลสนับสนุนจากตัวอย่าง
จริง เพื่อที่จะแสดงให้เห็นถึงปัจจัยส าคัญที่ท าให้เกิดการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อภายในประเทศ เพื่อ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าที่ต้องการลดต้นทุนสินค้า และเพื่อลดต้นทุนผลิตภัณฑ์ของบริษัท 
เอบีซี พลาสติก (ประเทศไทย) จ ากัด ส่งผลให้บริษัทมีผลก าไรจากการประกอบการได้มากขึ้นอีกด้วย  
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บทที ่4 
ผลการวิจัย 

 
 การวิจัยครั้งนี้มุ่งศึกษาเร่ือง การย้ายแหล่งการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศญ่ีปุ่นมา
ประเทศไทยของบริษัท เอบีซีพลาสติก (ประเทศไทย) จ ากัด โดยใช้การส ามะโนทั้งหมดของจ านวน
ผู้บริหารในทีม APQP จ านวน 18 คน โดยได้ให้ความร่วมมือตอบกลับมาเป็นจ านวน 18 ราย  
คิดเป็นร้อยละ 100 ของกลุ่มตัวอย่างจึงใช้ข้อมูลนี้ในการวิจัย 
 ในการวิจัยการวิเคราะห์ข้อมูลและการแปลความหมายของผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
ผู้ท าการวิจยัได้ท าการก าหนดสัญลักษณ์ต่าง ๆ ที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล ดังนี้ 
 สัญลักษณ์และตัวย่อทางสถิติ    ค าจ ากัดความ 
 n  แทน  ขนาดของกลุ่มตัวอย่าง 
 X  แทน  ค่าคะแนนเฉลี่ยของกลุ่มตัวอย่าง (Mean)  
 SD  แทน  ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation)  
 t  แทน ค่าที่ใช้พิจารณาใน t-distribution 
 *  แทน  มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 H0  แทน  สมมติฐานหลัก (Null Hypothesis)  
 H1  แทน  สมมติฐานรอง (Alternative Hypothesis)  
 

การเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 การวิเคราะห์ข้อมูล ผู้วิจัยได้น าเสนอผลตามความมุ่งหมายของการวิจัย โดยแบ่ง 
การน าเสนอออกเป็น 3 ตอน ดังนี้ 
 ตอนที่ 1 การวิเคราะห์ข้อมูลจากแผนผังแสดงขั้นตอนการย้ายแหล่งการผลิตและจัดซื้อ
ชิ้นส่วนยานยนต์ จากประเทศญี่ปุ่นมาประเทศไทย และเอกสารที่เกี่ยวข้อง 
 ตอนที่ 2 การวิเคราะห์ข้อมูลจากปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการตัดสินใจของทีม APQP  
ในด้านคุณภาพ (Quality) ที่ด ีต้นทุนหรือราคา (Cost) ที่เหมาะสม การส่งมอบ (Delivery) ที่ตรงเวลา 
ด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ (Development) และระบบการจัดการ (Management)  
 ตอนที่ 3 การวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อท าการทดสอบสมมติฐาน 
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ลูกค้า ฝ่ายขาย ฝ่ายควบคุม

คุณภาพ 
ฝ่ายวิศวกรรม
การผลิต 

ฝ่ายผลิต ฝ่ายจัดซื้อ ผู้ส่งมอบ 

 
 
 

      

 
ภาพที่ 4-1  แผนผังแสดงขั้นตอนการย้ายแหล่งการผลิตและจัดซื้อ 

หน่วยงาน ฯ ที่ร้องขอการเปลี่ยนแปลงแจ้งการเปลี่ยนแปลง 

เปลี่ยนแปลงแก้ไขเอกสารที่เกี่ยวข้องตามระเบียบ 
ปฏิบัติควบคุมเอกสาร, ตามระเบียบปฏบิัติ PAPP 

ต้องแจ้งลูกค้า 

รับทราบการ 
เปลี่ยน 
แปลง 

ต้องขออนุมัติ 
จากลูกค้าหรือไม่ 

ไม่ต้องแจ้ง
ลูกค้า 

PROCESS 
CHANGE 
REQUEST  
PCR 

 

ประสานงานกับ
ลูกค้า 

ระบุก าหนดการเปลี่ยนแปลงที่มีผลต่อกระบวนการท าให้เกิดผลิตภัณฑ์ /  
ข้อก าหนดทางวิศวกรรม 

ใช้ฟอร์มลูกค้า 
  

ด าเนินการท าตัวอย่าง/ เปลี่ยนแปลงตามการเปลี่ยนแปลง 
ระงับการ

เปลี่ยนแปลง
นั้น ๆ/ หา

แนวทางแก้ไข 
ทวนสอบ/ ทดสอบ
เพือ่รับรองผล 

เสนออนุมัติผล
ต่อลูกค้า 

ตรวจสอบ / ทบทวนหัวข้อการเปลี่ยนแปลง (ภายใน 2 สัปดาห์การท างาน หลังจากลูกค้า
อนุมัติการเปลี่ยนแปลงแล้ว)  

ด าเนินการเปลี่ยนแปลงดงักล่าว 

ส่งมอบและควบคุมผลิตภัณฑ์ Initial Lot โดย ให้ติดป้าย Process change สีฟ้าทุกภาชนะ ใน Lot แรกของผลิตภัณฑ์ที่
ผลิตจาก กระบวนการที่เปลี่ยนแปลง 

รับทราบ หรือ
อนุมัติ PPAP 
ใหม่ในกรณีท่ี

จ าเป็น 

ติดตามผลและแจ้งลูกค้าโดย
ผู้จัดการฝ่าย Sale (สรุปใน ECN 

Log. Book)  

ข้อก าหนด 
ลูกค้า (ถ้ามี)  
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ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงพรรณนา 
 ตอนท่ี 1 จากตารางที่ 4-1 การวิเคราะห์ข้อมูลจากแผนผังแสดงขั้นตอนการย้ายแหล่ง 
การผลิตและจัดซื้อในบริษัท เอบีซีพลาสติก (ประเทศไทย) จ ากัด เพื่อให้ทราบว่าสิ่งต่าง ๆ ที่เกิดขึ้น
จากการย้ายแหล่งการผลิตและจัดซื้อนั้นมีความสัมพันธ์กันอย่างไร ลักษณะส าคัญของการวิจัยเชิง
บรรยายโดยใช้แผนผังนี้ จะยิ่งมุ่งเน้นให้เห็นถึงขั้นตอนการด าเนินงาน และการใช้เอกสารเพื่อขอ
อนุมัติจากลูกค้า ในการย้ายแหล่งการผลิตและจัดซื้อ ให้ปฏิบัติตรงตามมาตรฐานอุตสาหกรรมได้
อย่างถูกต้อง 
 ผู้วิจัยสามารถอธิบายแนวทาง ขั้นตอนและหน้าที่ของแต่ล่ะฝ่ายในการด าเนินการย้าย 
แหล่งผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย โดยพิจารณาเรียงล าดับ ดังนี้ 
 ขั้นตอนที่ 1 การแจ้งและขออนุมัติการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ 
 ขั้นตอนที่ 2 ด าเนินการท าตัวอย่างและขออนุมัติจากลูกค้า  
 ขั้นตอนที่ 3 เปลี่ยนแปลงแก้ไขเอกสารที่เกี่ยวข้องภายใน 
 ขั้นตอนที่ 4 ขออนุมัติกระบวนการอนุมัติชิ้นส่วนการผลิต PPAP 
  ขั้นตอนที่ 5 ส่งมอบและควบคุมผลิตภัณฑ์ Initial Lot 
 เมื่อทีม APQP ตกลงร่วมกันว่าจะย้ายแหล่งผลิต ก่อนที่จะด าเนินการย้ายได้นั้นจะต้อง
รายงานและขออนุมัติจากลูกค้าตั้งแต่เร่ิมต้น จนถึงการส่งมอบสินค้าในชุดแรก โดยสามารถอธิบาย
รายละเอียดของแต่ล่ะขั้นตอนได้ ดังนี้ 
 ขั้นตอนที่ 1 การแจ้งและขออนุมัติการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ 
 ในขั้นตอนนี้กระบวนการเปลี่ยนแปลงระบุไว้ว่า กรณีเมื่อมีการเปลี่ยนบริษัทผู้ผลิต 
(รวมถึงการเปลี่ยนโรงงานของบริษัทผู้ผลิต) แผนกที่เกี่ยวข้องและ/ หรือ APQP Team ร่วมประชุม 
ก าหนดหัวข้อการเปลี่ยนแปลงระบบ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงดังกล่าวเกิดขึ้น ให้ผู้จัดการฝ่าย Sale 
ด าเนินการแจ้งให้ลูกค้าทราบโดยใช้เอกสาร ขออนุมัติการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ Process Change 
Request Sheet (PCR) โดยฝ่ายขายต้องประสานงานกับฝ่ายลูกค้าที่ดูแลรับผิดชอบ เพื่อรับทราบหรือ
ยืนยันเงื่อนไขต่าง ๆ เพิ่มเติม ก่อนตัดสินใจส าหรับการด าเนินทบทวนหรือเปลี่ยนแปลงใด ๆ  
ก่อนเสมอ  
 ขั้นตอนที่ 2 ด าเนินการท าตัวอย่างและขออนุมัติจากลูกค้า  
 หลังจากที่ผู้จัดการฝ่ายขาย ได้รับการยืนยันเงื่อนไข (เพิ่มเติมต่าง ๆ) จากลูกค้าครบถ้วน
สมบูรณ์แล้ว ให้ผู้จัดการฝ่ายขาย ด าเนินการเชิญฝ่ายต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง รวมถึงสมาชิก APQP TEAM 
จัดท าตัวอย่างเพื่อส่งฝ่าย ประกันคุณภาพตรวจสอบความถูกต้อง ตรงตามข้อก าหนดของลูกค้าและ 
เอาผลการตรวจสอบยืนขออนุมัติตัวอย่าง 
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 ขั้นตอนที่ 3 เปลี่ยนแปลงแก้ไขเอกสารที่เกี่ยวข้องภายใน 
 กรณีที่การเปลี่ยนแปลงที่ผลกระทบต่อกระบวนการในระบบบริหารคุณภาพ ให้ผู้เข้าร่วม
ประชุมท าการก าหนดแผนการด าเนินงานส าหรับกิจกรรมต่าง ๆ เท่าที่จ าเป็นและเจ้าหน้าที่แผนก QA 
ต้องท าการติดตามผลของกิจกรรมดังกล่าวให้ เสร็จสิ้นตามหมายก าหนดการ และส่งให้ผู้จัดการฝ่าย 
QA อนุมัติต่อไป 
 ขั้นตอนที่ 4 ขออนุมัติกระบวนการอนุมัติชิ้นส่วนการผลิต (PPAP)  
 Production Part Approval Process: PPAP เป็นหนึ่งใน Core Tool หรือเคร่ืองมือหลักใน
การบริหารคุณภาพในอุตสาหกรรมยานยนต์ที่เกี่ยวข้องกับการอนุมัติชิ้นงานและกระบวนการผลิต 
เพื่อเข้าสู่ขั้นตอนการผลิตในปริมาณมากหรือ Mass Production ทั้งนี้ในระหว่างช่วงชีวิตการผลิตของ
รุ่นผลิตภัณฑ์ หากมีการเปลี่ยนแปลงในผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการผลิตอย่างมีนัยส าคัญจ าเป็น
จะต้องมีการขออนุมัติชิ้นงานและกระบวนการผลิตใหม่ ดังนั้นองค์กรในโซ่อุปทานของอุตสาหกรรม
ยานยนต์จึงจ าเป็นต้องด าเนินการตามหลักการ 
 ขั้นตอนที่ 5 ส่งมอบและควบคุมผลิตภัณฑ์ Initial Lot 
หลังจากที่ลูกค้าอนุมัติ PPAP แล้ว ทางบริษัทสามารถเร่ิมการผลิตในปริมาณมากได้ แต่เมื่อมีการส่ง
มอบชิ้นส่วนหลังจากที่เปลี่ยนแหล่งการผลิตและจัดซื้อคร้ังแรก ทางบริษัทจะต้องส่งผลการควบคุม
ผลิตภัณฑ์ Initial Lot ให้กับลกูค้าเพื่อการตรวจสอบว่า คุณภาพการผลิตในปริมาณมากหรือ Mass 
Production จะเหมือนกับตัวอย่างที่ได้รับการอนุมัติหรือไม่ 
 ตอนท่ี 2 การวิเคราะห์ข้อมูลจากปัจจัยในการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อโดยจ าแนกตาม
ปัจจัยหลัก QCDDM ในการแปลความหมายค่าเฉลี่ยการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับระดับทัศนคติที่มีต่อ
ปัจจัยในการย้ายแหล่งการผลิตและจัดซื้อนั้น จะใช้หลักเกณฑ์ (สุดา สุวรรณาภิรมย์ และวิชิต อู่อ้น, 
2550) ดังนี้ 
 ค่าเฉลี่ย 1.00-1.80 หมายถึง ระดับทัศนคติต่อปัจจัยน้อยที่สุด 
 ค่าเฉลี่ย 1.81-2.60 หมายถึง ระดับทัศนคติต่อปัจจัยน้อย 
 ค่าเฉลี่ย 2.61-3.40 หมายถึง ระดับทัศนคติต่อปัจจัยปานกลาง 
 ค่าเฉลี่ย 3.41-4.20 หมายถึง ระดับทัศนคติต่อปัจจัยมาก  
 ค่าเฉลี่ย 4.21-5.00 หมายถึง ระดับทัศนคติต่อปัจจัยมากที่สุด 
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 คุณภาพ (Quality)  
 

ตารางที่ 4-1  ค่าเฉลี่ย ( X ) ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) และระดับทัศนคติของผู้บริหาร 
    ในทีม APQP ในการให้ความส าคัญต่อปัจจัยด้านระบบคุณภาพการผลิต 
 
ปัจจัยด้านระบบ 
คุณภาพการผลิต 

ผลิตประเทศญี่ปุ่น (Import) ผลิตในประเทศ (Local) รวม 

X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD 
1.  ผู้ผลิตเข้าใจ
มาตรฐานคุณภาพ
ของบริษัทตัวเอง
และมีการเผยแพร่
หรือไม่ 

4.556 0.526 มาก
ที่สุด 

4 4.000 0.591 มาก 5 4.278 0.559 

2.  ผู้ผลิตมี
โครงสร้างระบบ
คุณภาพและปฏิบัติ
อยู่หรือไม่ 

4.722 0.474 มาก 2 4.056 0.564 มาก 4 4.389 0.519 

3.  ผู้ผลิตมีขั้นตอน
การตรวจสอบ
คุณภาพวัตถุดิบทั้ง
ก่อน และหลงัการ
ผลิตหรือไม่ 

4.111 0.696 มาก
ที่สุด 

6 3.889 0.611 มาก 6 4.278 0.427 

4.  ผู้ผลิตมีวิธี
ปฏิบัติงานส าหรับ
การแยกแยะติดตาม
ปัญหารวมถึง 
การแก้ไข 

4.889 0.333 มาก
ที่สุด 

1 4.667 0.666 มาก 
ที่สุด 

1 4.417 0.681 

5.  ผู้ผลิตมีการ
ก าหนดมาตรฐาน
การตรวจสอบ Final 
และปฏิบัติตาม
หรือไม่ 

4.611 0.516 มาก
ที่สุด 

3 4.222 0.353 มาก 
ที่สุด 

2 4.306 0.435 

6.  ผู้ผลิตมีการเตรียม
เอกสารมาตรฐาน
และเอกสารตรวจเช็ค
คุณภาพต่าง ๆ 
หรือไม่ 

4.389 0.516 มาก
ที่สุด 

5 4.111 0.600 มาก 3 4.250 0.558 

ค่าเฉลี่ยรวม 4.546 0.510 มาก
ที่สุด 

 4.157 0.564 มาก  4.352 0.537 
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 จากตารางที่ 4-1 พบว่า สมาชกิในทีม APQA มีทัศนคติต่อปัจจัยด้านระบบคุณภาพ 
(Quality) โดยพิจารณาเรียงล าดับดังนี้ 
 ล าดับที่ 1 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านระบบคุณภาพ ในเร่ือง ผู้ผลิตมีวิธี
ปฏิบัติงานส าหรับการแยกแยะ ติดตามปัญหา รวมถึงการแก้ไข 
  โดยส่วนของผลิตที่ประเทศญ่ีปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุดโดยพิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.889 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.333 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.889 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความ
คิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.611  
 ล าดับที่ 2 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านระบบคุณภาพ ในเร่ือง ผู้ผลิตมีโครงสร้าง
ระบบคุณภาพและปฏิบัติอยู่หรือไม่  
 โดยส่วนของผลิตที่ประเทศญ่ีปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุดโดยพิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.722 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.474 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมาก พิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.056 สมาชิกในทีม APQP 
มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.564  
 ล าดับที่ 3 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านระบบคุณภาพ ในเร่ืองผู้ผลิตมีการก าหนด
มาตรฐานการตรวจสอบ Final และปฏิบัติตามหรือไม่  
 โดยส่วนของผลิตที่ประเทศญ่ีปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุดโดยพิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.611 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.516 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมากที่สุด พิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.667 สมาชิกในทีม APQP มีระดับ 
ความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.666 
 ล าดับที่ 4 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านระบบคุณภาพ ในเร่ืองผู้ผลิตเข้าใจ
มาตรฐานคุณภาพของบริษัทตัวเองและมีการเผยแพร่หรือไม่  
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 โดยส่วนของผลิตที่ประเทศญ่ีปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุดโดยพิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.556 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.526 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมาก พิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.000 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความ
คิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.591 
ล าดับที่ 5 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อ  
จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านระบบคุณภาพ ในเร่ือง ผู้ผลิตมีการเตรียมเอกสาร
มาตรฐานและเอกสารตรวจเช็คคุณภาพต่าง ๆ หรือไม่  
 โดยส่วนของผลิตที่ประเทศญ่ีปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุดโดยพิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.389 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.516 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมากที่สุด พิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.222 สมาชิกในทีม APQP มีระดับ 
ความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.353 
 ล าดับที่ 6 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านระบบคุณภาพ ในเร่ือง ผู้ผลิตมีขั้นตอน 
การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบทั้งก่อนและหลังการผลิตหรือไม่  
 โดยส่วนของผลิตที่ประเทศญ่ีปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย 
ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.111 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจาก
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.696 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย (Local) มี
ระดับมาก พิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.056 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่
แตกต่างกันมาก พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.564 
 ข้อมูลสนับสนุนระดับทัศนคติในเร่ืองระบบคุณภาพของ บริษัทเอบีซีพลาสติก  
(ประเทศไทย) จ ากัด รวบรวมจากจ านวนคร้ังที่เกิดปัญหาในด้านคุณภาพ ในสั่งซื้อน าเข้าชิ้นส่วน 
ยานยนต์จากประเทศญ่ีปุ่น และการสั่งซื้อจากผู้ส่งมอบในประเทศ (เอบีซีพลาสติก (ประเทศไทย),
2558)  
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ตารางที่ 4-2  การเปรียบเทียบชิ้นงานเสีย 
 

ปัญหาที่เกิดขึ้น 

น าเข้าจากญี่ปุ่น สั่งซื้อในประเทศ 

จ านวน
ครั้ง 

การแก้ไข 
จ านวนเงิน 

(บาท) 
จ านวน
ครั้ง 

การแก้ไข 
จ านวนเงิน 

(บาท) 

1.  เสียรูป 
(Deformed)  

2 
คัดแยกงาน 
ใบลดหนี ้

15,247.50 12 
คัดแยกงาน 
แลกเปลี่ยน 

Supplier 
รับผิดชอบ 

2.  ไม่ตรงขนาด 
(Out of Spec)  

- - - 9 
คัดแยกงาน 
แลกเปลี่ยน 

Supplier 
รับผิดชอบ 

3.  ช้ินงานปนกัน 
(Part Mixed)  5 

คัดแยกงาน 
ใบลดหนี ้

210,318.84 5 
คัดแยกงาน 
แลกเปลี่ยน 

Supplier 
รับผิดชอบ 

รวม 7 
จ้าง

ผู้รับเหมา 
225,566.34 26 

Supplier 
คัดแยกเอง 

Supplier 
รับผิดชอบ 

 

 จากตารางที่ 4-2 อธิบายได้ดังนี ้เน่ืองจากทีม APQP ให้ความส าคัญในด้านคุณภาพ ของ
หัวข้อ ผู้ผลิตมีวิธีปฏิบัติงานส าหรับการแยกแยะ ติดตามปัญหา รวมถึงการแก้ไข มากที่สุดเป็นอันดับ 
1 ทั้งจากแหล่งผลิตจากประเทศญี่ปุ่นและจากแหล่งผลิตจากประเทศไทย ผู้วิจัยจึงรวบรวมข้อเท็จจริง 
เพื่อเปรียบเทียบวิธีปฏิบัติงานส าหรับแยกแยะและติดตามปัญหาของแต่ละแหล่งผลิต กรณีที่เกิด
ปัญหาชิ้นงานเสีย โดยเมื่อบริษัทได้รับแจ้งว่ามีงานเสียทั้งจากลูกค้าผู้ผลิตรถยนต์ และจากฝ่ายผลิต
ภายในบริษัท ฝ่ายประกันคุณภาพ (QA) จะท าเอกสารแจ้งถึงผู้ส่งมอบ (Supplier) ที่เป็นเจ้าของ
ชิ้นงานเสีย เพื่อให้รับผิดชอบโดยการคัดแยกชิ้นงานเสียจากจ านวนที่ส่งเข้ามาทั้งหมด หรือ
แลกเปลี่ยนชิ้นงานที่ส่งเข้ามาทั้งหมด โดยสามารถแยกตามแหล่งผู้ผลิตและจัดซื้อได้ ดังนี้ 
 กรณีที่ซื้อจากแหล่งผลิตที่ประเทศญี่ปุ่น ทางบริษัทจะแจ้งปัญหาไปที่ผู้ส่งมอบที่ประเทศ
ญ่ีปุ่นและติดต่อผู้รับเหมาที่อยู่ในประเทศไทยเป็นคนคัดเลือกชิ้นงานเสีย โดยค่าใช้จ่ายทั้งหมด ผู้ส่ง
มอบที่ประเทศญ่ีปุ่น ผู้ออกค่าใช้จ่ายให้ จากตารางที่ 4-3 แสดงค่าใช้จ่ายที่ผู้ส่งมอบที่ประเทศญี่ปุ่น
ต้องจ่ายในปี พ.ศ. 2558 โดยจะไม่มีการส่งชิ้นงานมาแลกเปลี่ยน เพราะต้นทุนของการส่งชิ้นงานมา
แลกเปลี่ยนสูงกว่าการให้ผู้รับเหมาที่อยู่ในประเทศไทยเป็นคนคัดเลือกชิ้นงานมาก 
 กรณีที่ซื้อจากแหล่งผลิตในประเทศ เมื่อบริษัทแจ้งผู้ส่งมอบแล้ว ผู้ส่งมอบจะด าเนินการ
โดยส่งพนักงานเข้ามาคัดเลือกชิ้นงานที่บริษัท ตามจ านวนทั้งหมดทั้งที่อยู่ในคลังสินค้าและระหว่าง
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รอการผลิต หรือถ้าผู้ส่งมอบมีชิ้นงานที่ผลิตรอส่งอยู่แล้ว สามารถน ามาแลกเปลี่ยนได้ที่บริษัท โดย
ต้องตรวจสอบก่อนส่งทุกคร้ัง (Final Inspection)  
 ถึงแม้ว่าบริษัทไม่มีค่าใช้จ่ายต่อชิ้นงานเสียเพราะผู้ส่งมอบทั้งจากสองแหล่งผลิตรับผิดชอบ
ค่าใช้จ่ายให้ทั้งหมด แต่ชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นจะส่งผลเสียต่อความน่าเชื่อถือต่อคุณภาพการผลิต ที่ผลิต
จากบริษัท เอบีซีพลาสติก (ประเทศไทย) จ ากัด รวมถึงทางบริษัทต้องด าเนินการท าเอกสารชี้แจ้งต่อ
ลูกค้า ถึงสาเหตุของการเกิดปัญหา วิธีการแก้ไขทั้งระยะสั้นระยะยาวจนสามารถท าเป็นมาตรการ
ป้องกันไม่ให้เกิดขึ้นซ้ าได้อีก 

 
 ต้นทุนราคาสินค้า (Cost)  
 
ตารางที่ 4-3  ค่าเฉลี่ย ( X ) ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) และระดับทัศนคติของสมาชิกในทีม APQP 
    ในปัจจัยด้านด้านการควบคุมต้นทุนราคาสินค้า 
 
ปัจจัยด้านระบบ 
คุณภาพการผลิต 

ผลิตประเทศญี่ปุ่น (Import) ผลิตในประเทศ (Local) รวม 

X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD 
1.  ผู้ผลิตเสนอราคา 
และรายละเอียดของ
สินค้าได้อย่างชัดเจน 
ถูกต้อง 

4.111 0.485 มาก 5 3.778 0.440 มาก 4 3.945 0.457 

2.  ผู้ผลิตมีระบบ
ช่วยรองรับการ
วิเคราะห์ต้นทุนของ
ราคาสินค้า 

4.389 0.516 มาก
ที่สุด 

2 3.500 0.529 มาก 5 3.945 0.594 

3.  ผู้ผลิตมี
ระบบงานจัดซื้อ, 
การคัดเลือกประเมิน 
Supplier ที่มี
ประสิทธิภาพ 

4.500 0.529 มาก
ที่สุด 

1 4.278 0.474 มาก
ที่สุด 

1 4.334 0.537 

4.  ผู้ผลิตมี
ความสามารถในการ
ท า VA/ VE ได้ 

4.278 0.474 มาก
ที่สุด 

4 4.111 0.780 มาก 3 4.195 0.627 
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ตารางที่ 4-3  (ต่อ) 
 
ปัจจัยด้านระบบ 
คุณภาพการผลิต 

ผลิตประเทศญี่ปุ่น (Import) ผลิตในประเทศ (Local) รวม 

X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD 
5.  ผู้ผลิตมีการ
ตอบสนอง และให้
ความร่วมมืออย่างดี
ทุกครั้งที่ขอต่อรอง
ราคา 

4.333 0.611 มาก
ที่สุด 

3 4.167 0.724 มาก
ที่สุด 

2 4.305 0.598 

ค่าเฉลี่ยรวม 4.322 0.547 มาก
ที่สุด 

 4.144 0.590 มาก  4.233 0.569 

 
 จากตารางที่ 4-3 พบว่า สมาชกิในทีม APQA มีทัศนคติต่อปัจจัยด้านการควบคุมต้นทุน
ราคาสินค้า โดยพิจารณาเรียงล าดับดังนี้ 
 ล าดับที่ 1 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านการควบคุมต้นทุนราคาสินค้า ในเร่ือง 
ผู้ผลิตมีระบบงานจัดซื้อ, การคัดเลือก ประเมิน Supplier ที่มีประสิทธิภาพหรือไม่  
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุด พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.500 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.529 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมากที่สุด โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.278 สมาชิกในทีม APQP มีระดับ
ความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.474 
 ล าดับที่ 2 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านการควบคุมต้นทุนราคาสินค้าในเร่ือง 
ผู้ผลิตมีระบบช่วยรองรับ การวิเคราะห์ต้นทุนของราคาสินค้า 
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดบัมากที่สุด พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.389 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.516 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.500 สมาชิกในทีม APQP มีระดับ 
ความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.529 
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 ล าดับที่ 3 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านการควบคุมต้นทุนราคาสินค้า ในเร่ือง 
ผู้ผลิตมีการตอบสนอง และให้ความร่วมมืออย่างดีทุกคร้ังที่ขอต่อรองราคา 
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุด พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.333 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.611 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมากโดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.167 สมาชิกในทีม APQP มีระดับ 
ความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.724 
 ล าดับที่ 4 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านการควบคุมต้นทุนราคาสินค้า ในเร่ือง 
ผู้ผลิตมีความสามารถในการท า VA/ VE ได้อย่างต่อเน่ือง 
โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุด พิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่ง
มีค่าเท่ากับ 4.278 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.474 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย (Local) มีระดับ
มาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.111 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่
แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.780 
 ล าดับที่ 5 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านการควบคุมต้นทุนราคาสินค้า ในเร่ือง 
ผู้ผลิตเสนอราคา และรายละเอียดของสินค้าได้อย่างชัดเจนถูกต้อง 
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมาก พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.111 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.485 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.778 สมาชิกในทีม APQP มีระดับ 
ความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.440 
 ข้อมูลสนับสนุนระดับทัศนคติในเร่ือง ปัจจัยด้านการควบคุมต้นทุนราคาสินค้า  
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ตารางที่ 4-4  การคิดต้นทุนของชิ้นงานที่น าเข้ามาจากประเทศญี่ปุ่น 
 
ล าดับ รายการ ราคา (บาท) หมายเหตุ 
1 ราคาชิ้นงาน (Part Cost)  68.28 ราคา CFS 
2 ค่าธรรมเนียมใบสั่งปล่อยสินค้า (D/ O Fee)  1.50  
3 ค่าอากรขาเข้าร้อยละ 30 (Import Duty Charge)  15.22  
4 ค่าภาษีมูลค่าเพิ่ม (Vat 7 %)  6.00  
5 ค่าธรรมเนียมศุลกากร (Customs Clearance Charge)  0.75  
6 ค่าภาระท่าเรือ จอดบริเวณท่าเรือ (Terminal Charge)  0.45  
7 ค่าธรรมเนียมเปิดตรวจสอบ (Checker Fee)  0.02  
8 ค่าขนส่ง (Transportation Charge)  1.50  
9 ค่าขนย้าย (Handling Charge)  1.25  
10 ค่าจัดเก็บ (Storage Charge)  0.75  
11 ค่าภาระตู้สินค้าเปลี่ยนสถานภาพ (Container Status)  0.35  
12 รวมเป็นเงินทั้งสิ้น 90.07  

 
ตารางที่ 4-5  การคิดต้นทุนของชิ้นงานที่ผลิตในประเทศ 
 
ล าดับ รายการ ราคา/ มูลค่า หมายเหตุ 
1 ชิ้นสวนประกอบที่ 1 (Component Part No.1)  25.82  
2 ชิ้นสวนประกอบที่ 2 (Component Part No.2)  3.30  
3 ชิ้นส่วนประกอบที่ 3 (Component Part No.3)  0.45  
4 ชิ้นส่วนประกอบที่ 4 (Component Part No.4)  0.19  
5 ชิ้นส่วนประกอบที่ 5 (Component Part No.5)  0.11  
6 ค่าแม่พิมพ์ทั้งหมด (1,720,000 บาท/ 150,000ชิ้น)  11.80  
7 ค่าภาชนะบรรจุภัณฑ์ 2.00  
8 ค่าแรงและกระบวนการผลิต 4.79  
9 ค่าขนส่ง 3.00  
10 รวมเป็นเงินทั้งสิ้น 54.46  
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 จากตารางที่ 4-4 และตารางที่ 4-5 การคิดต้นทุนรวมค่าใช้จ่ายทั้งหมดของชิ้นงานจากการ
น าเข้าจากแหล่งผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นเปรียบเทียบกับแหล่งผลิตในประเทศ สามารถสรุปได้ว่า ต้นทุน
ราคาที่แท้จริงของชิ้นงานที่ผลิตและน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่น รวมแล้วอยู่ที่ราคา 90.07 บาท ในขณะที่ 
ต้นทุนราคาที่แท้จริงที่ผลิตภายในประเทศ รวมแล้วอยู่ที่ราคา 54.46 บาท ซึ่งหากวิเคราะห์เฉพาะใน
ส่วนของราคาชิ้นงานอย่างเดียว ชิ้นงานที่น าเข้ามีราคาแพงกว่ามากอยู่แล้ว ดังนั้นเมื่อมีค่าใช้จ่ายที่เกิด
จากการน าเข้า รวมเข้าไปอีกยิ่งแพงมากขึ้น โดยค่าใช้จ่ายในการน าเข้าชิ้นงานอยู่ที่ชิ้นล่ะ 21.79 บาท 
ซึ่งเป็นต้นทุนที่สูงมาก เพราะการน าเข้าแต่ล่ะคร้ังจ านวนทั้งหมดอยู่ที่ 15,000 ชิ้น ต่อเดือน รวมเป็น
เงินที่ต้องจ่ายค่าน าเข้าทั้งหมด 326,850 บาท ต่อเดือนเลยทีเดียว  
 ดังนั้น บริษัทจึงสนับสนุนให้มีการผลิตและจัดซื้อภายในประเทศ Localization โดยการ
ก าหนดเป็นนโยบายอย่างชัดเจน แต่การตัดสินเลือกชิ้นส่วนที่น ามาผลิตและจัดซื้อในประเทศนั้น 
บริษัทจะพิจารณาเฉพาะด้านต้นทุนอย่างเดียวไม่ได้ ถึงแม้ว่าการผลิตและจัดซื้อภายในประเทศมี
ต้นทุนที่ต่ ากว่ามาก ถ้าผลิตไม่ได้ตามข้อก าหนดของลูกค้าจะส่งผลให้ไม่สามารถจ าหน่ายได ้ดังนั้น
การตัดสินใจเลือกชิ้นงานที่มาท า Localization นั้นจึงควรประกอบด้วยปัจจัยส าคัญอย่างอื่นด้วย 
 
 การจัดส่งสินค้า (Delivery)  
 
ตารางที่ 4-6  ค่าเฉลี่ย ( X ) ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) และระดับทัศนคติของสมาชิกในทีม APQP  
    ในปัจจัยด้านระบบการจัดส่ง 

 
ปัจจัยด้านระบบ 
คุณภาพการผลิต 

ผลิตประเทศญี่ปุ่น (Import) ผลิตในประเทศ (Local) รวม 

X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD 
1.  ผู้ผลิตมีขั้นตอน
การปฏิบัติงานและ
มาตรฐานการจัดส่ง
อย่างมีประสิทธิภาพ 

4.222 0.832 มาก
ที่สุด 

4 4.056 0.440 มาก 3 4.139 0.636 

2.  ผู้ผลิตสามารถส่ง
สินค้าได้ตรงตาม
จ านวนที่ต้องการ 

3.667 0.499 มาก 5 4.333 0.529 มาก
ที่สุด 

2 4.528 0.502 

3.  ในกรณีที่การ
จัดส่งไม่ถกูต้อง
ผู้ผลิตมีการรายงาน
ต่อลูกค้าและ
ด าเนินการแก้ไข 

4.611 0.510 มาก
ที่สุด 

2 3.944 0.780 มาก 5 4.028 0.648 
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ตารางที่ 4-6  (ต่อ) 

 
ปัจจัยด้านระบบ 
คุณภาพการผลิต 

ผลิตประเทศญี่ปุ่น (Import) ผลิตในประเทศ (Local) รวม 

X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD 
4.  ผู้ผลิตสามารถส่ง
สินค้าได้ในเวลา 

4.722 0.474 มาก
ที่สุด 

1 4.389 0.728 มาก
ที่สุด 

1 4.139 0.613 

5.  มีเอกสาร
มาตรฐานการ
ส่งออกมีการ
ตรวจสอบและมี
บันทึกหรือไม่ 

4.278 0.689 มาก
ที่สุด 

3 4.000 0.474 มาก 4 4.018 0.596 

ค่าเฉลี่ยรวม 4.300 0.602 มาก
ที่สุด 

 4.023 0.590 มาก   0.596 

 
 จากตารางที่ 4-6 พบว่า สมาชกิในทีม APQA มีทัศนคติต่อปัจจัยด้าน ด้านระบบการจัดส่ง
โดยพิจารณาเรียงล าดับดังนี้ 
 ล าดับที่ 1 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านระบบการจัดส่ง ในเร่ือง ผู้ผลิตสามารถส่ง
สินค้าได้สินค้าได้ในเวลาที่ต้องการ 
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุด พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.722 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.474 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมากที่สุด โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.389 สมาชิกในทีม APQP มีระดับ
ความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.728 
 ล าดับที่ 2 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านระบบการจัดส่ง ในเร่ือง ในกรณีที่การ
จัดส่งไม่ถูกต้องผู้ผลิตมีการรายงานต่อลูกค้า และด าเนินการแก้ไขได้อย่างรวดเร็ว  
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุด พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.611 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.510 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.944 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความ
คิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.780 
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 ล าดับที่ 3 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิต 
และจัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านระบบการจัดส่ง ในเร่ือง ผู้ผลิตมี 
มีเอกสารมาตรฐานการส่งออกมีการตรวจสอบและมีบันทึกหรือไม่  
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุด พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.278 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.689 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.000 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความ
คิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.474 
 ล าดับที่ 4 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านระบบการจัดส่ง ในเร่ือง ผู้ผลิตมีผู้ผลิตมี
ขั้นตอนการปฏิบัติงานและมาตรฐานในการควบคุมการจัดส่งอย่างมีประสิทธิภาพ 
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุด พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.222 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.832 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.056 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความ
คิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.440 
 ล าดับที่ 5 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านระบบการจัดส่ง ในเร่ืองผู้ผลิตมีการส่ง
สินค้าได้ตรงตามจ านวนที่ลูกค้าต้องการหรือไม่ 
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมาก พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.667 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.499 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมากที่สุด พิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.333 สมาชิกในทีม APQP มีระดับ 
ความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.529 
 ข้อมูลสนับสนุนระดับทัศนคติใน เร่ืองปัจจัยด้านระบบการจัดส่ง ของบริษัทเอบีซี
พลาสติก (ประเทศไทย) จ ากัด ที่เกี่ยวข้องกับความผิดพลาดด้านระบบการจัดส่ง ของการสั่งซื้อสินค้า
จากแหล่งผู้ผลิตที่ประเทศญ่ีปุ่น ท าให้ต้องมีค่าใช้จ่ายเกิดขึ้นนอกเหนือจากค่าขนส่งตามปรกติ ตาม
มาตรฐานของระบบ ISO/ TS 16949: 2009 ระบุในหัวข้อที่ 3.1.9 ไว้ ดังนี้ 
 3.1.9  ค่าขนส่งพิเศษ (Premium Freight) คือ ค่าใช้จ่ายเพิ่มเติมจากการเพิ่มจ านวนการ
ขนส่ง Premium freight.: Extra cost or charge incurred additional to contacted delivery 
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หมายเหตุ ค่าใช้จ่ายพิเศษนี้สาเหตุมาจาก รูปแบบการขนส่ง จ านวนที่เพิ่มขึ้น ไม่มีแผนการส่ง  
ส่งของล่าช้า เป็นต้น  
 NOTE: This can be caused by method, quantity, unscheduled or late delivery, etc. 
 
 
 

 
 
 
 
 
ภาพที่ 4-2  ความรับผิดต่อการจ่ายค่าขนส่งพิเศษ 
 
 การจ่ายค่าขนส่งพิเศษสามารถแบ่งได้เป็น 4 ประเภท คือ 
 1.  ลูกค้าจ่ายค่าขนส่งพิเศษให้บริษัท (Customer pay to Company)  
 2.  บริษัทจ่ายค่าขนส่งพิเศษให้ผู้ส่งมอบ (Company pay to Supplier)  
 3.  ผู้ส่งมอบจ่ายค่าขนส่งพิเศษให้บริษัท (Supplier pay to Company)  
 4.  บริษัทจ่ายค่าขนส่งพิเศษให้ลูกค้า (Company pay to Customer)  
 ค่าขนส่งพิเศษหรือ Premium Freight เป็นค่าใช้จ่ายที่เพิ่มขึ้นจากการวางแผนที่ไม่มี
ประสิทธิภาพ รวมถึงการบริหารงานที่ผิดพลาด โดยผู้วิจัยจะอธิบายถึงค่าขนส่งพิเศษที่กระทบถึง
ต้นทุนของบริษัท คือ ประเภทที่สอง ดังนี้ 
 
ตารางที่ 4-7  ค่าใช้จ่ายพิเศษเปรียบเทียบปี พ.ศ. 2557 กับ ปี พ.ศ. 2558 ประเภททีส่องบริษัท 
     จ่ายค่าขนส่งพิเศษให้ผู้ส่งมอบ (Company pay to Supplier)  
 

เดือน ปี 2557 (ค่าขนส่งพิเศษ: บาท)  ปี 2558 (ค่าขนส่งพิเศษ: บาท)  
มกราคม 84,849.93 54,689.25 
กุมภาพันธ์ 533,021.56 5,125 
มีนาคม 808,155.90 777,185.36 
เมษายน 236,813.02 76,649.26 
พฤษภาคม 508,280.77 211,457.49 

Company Customer Supplier 

1 2 

3 4 
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ตารางที่ 4-7  (ต่อ)  
 

เดือน ปี 2557 (ค่าขนส่งพิเศษ: บาท)  ปี 2558 (ค่าขนส่งพิเศษ: บาท)  
มิถุนายน 193,641.45 99,875.38 
กรกฎาคม 294,955.92 239,265.14 
สิงหาคม 226,849.12 424,885.59 
กันยายน 237,823.10 172,811.99 
ตุลาคม 273,648.33 301,901.35 
พฤศจิกายน 171,711.47 262,555.40 
ธันวาคม 422,934.38 117,424.57 
รวมค่าใช้จ่ายทั้งสิ้น 3,992,684.95 2,743,825.78 

 
 จากตารางที่ 4-7 ค่าขนส่งพิเศษประเภทที่ 2 บริษัทจ่ายค่าขนส่งพิเศษให้ผู้ส่งมอบประเภท 
(Company pay to Supplier) เกิดจากสาเหตุหลัก 3 สาเหตุ คือ 
 สาเหตุที่ 1 ไม่มีการต่อรองเร่ืองเงื่อนไขทางการค้า ในปี พ.ศ. 2557 บริษัทได้ยอมรับ
เงื่อนไขการสั่งซื้อสินค้าโดยไม่มีข้อแม้ใด ๆ ทั้งสิ้น ถ้ามีกรณีการสั่งซื้อชิ้นส่วนยานยนต์เร่งด่วนจาก
ประเทศญ่ีปุ่น บริษัทผู้ส่งมอบญี่ปุ่นจะเปลี่ยนเงื่อนไขทางการค้า จากที่เคยซื้อขายเงื่อนไข  
DDP-Delivered Duty Paid คือผู้ขายออกค่าใช้จ่ายทั้งหมด เปลี่ยนเป็น EXW-EX Works คือ ผู้ซื้อ 
ออกค่าใช้จ่ายทั้งหมด โดยบริษัทผู้ส่งมอบญ่ีปุ่น ถือว่าทางผู้ซื้อมีค าสั่งด่วนพิเศษ เพราะฉะนั้นต้อง 
รับภาระค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นทั้งหมดด้วยเช่นกัน ผู้บริหารพยายามเจรจาต่อรองเงื่อนไขทางการค้าใหม่ 
อีกครั้งโดยในปี พ.ศ. 2558 บริษัทผู้ส่งมอบญ่ีปุ่นยอมเปลี่ยนเงื่อนไขส าหรับงานสั่งซื้อเร่งด่วนเป็น
แบบ FCA-Free Carrier คือผู้ขายมีหน้าที่ส่งมอบสินค้าซึ่งผ่านพิธีการเพื่อส่งออกเรียบร้อยแล้วให้แก่ 
ผู้ส่งสินค้า ณ สถานที่ของผู้ขายคือประเทศญ่ีปุ่นเท่านั้น ส่วนค่าใช้จ่ายหลังจากสินค้ามาถึงประเทศ
ไทยแล้ว ผู้ชื้อจะเป็นผู้ออกค่าใช้จ่ายทั้งหมด ท าให้ยอดค่าขนส่งพิเศษที่จ่ายให้ผู้ส่งมอบลดลง 
 สาเหตุที่ 2 บริษัทขาดการวางแผนที่ชัดเจน การแก้ไขเบื้องต้นคือ การจักการวางแผนใหม่
โดยต้องรวบรวมข้อมูลและท าการวิเคราะห์การการสั่งซื้อสินค้าจากประเทศญ่ีปุ่น แผนที่ดีควรมีการ
ก าหนดวัตถุประสงค์และเป้าหมายที่ชัดเจน เข้าใจง่าย มีลักษณะยืดหยุ่น ง่ายต่อการดัดแปลงแก้ไขให้
สามารถเข้ากับสถานการณ์ต่าง ๆ ที่เปลี่ยนแปลงไปได้ตลอดเวลา แต่ต้องค านึงอยู่เสมอว่า แผนที่ดี
ต้องสามารถน าไปปฏิบัติได้จริง และต้องมีการด าเนินการอย่างต่อเนื่อง รวมทั้งมีการปรับปรุงให้เข้า
กับยุคสมัยอยู่ตลอดเวลา (ญาลดา พรประเสริฐ, 2557)  
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 การพัฒนาผลิตภัณฑ์ (Development)  
 
ตารางที่ 4-8  ค่าเฉลี่ย ( X ) ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) และระดับทัศนคติของสมาชิกในทีม APQP 
    ในปัจจัยด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์  
 
ปัจจัยด้านระบบ 
คุณภาพการผลิต 

ผลิตประเทศญี่ปุ่น (Import) ผลิตในประเทศ (Local) รวม 

X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD 
1.  การควบคุมแบบ 
และ Specification 
ท าได้หรือไม่ 

4.333 0.832 มาก
ที่สุด 

2 3.778 0.440 มาก 2 4.056 0.636 

2.  เป็นระบบที่
สามารถสอบกลับ
ความบกพร่องได้
หรือไม่ 

4.278 0.474 มาก 
ที่สุด 

3 3.727 0.529 มาก 3 4.000 0.502 

3.  ผู้ผลิตมีความ
ถูกต้องแม่นย า  
ในความสามารถ
ด้านพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ตามที่
ลูกค้าก าหนด 

4.556 0.499 มาก
ที่สุด 

1 3.667  มาก 4 4.111 0.613 

4.  ผู้ผลิตมีแผน
รองรับการ
เปลี่ยนแปลงแบบ 
(Design Change) 
หรือไม่ 

4.107 0.516 มาก 4 4.111 0.780 มาก 1 4.139 0.648 

ค่าเฉลี่ยรวม 4.156 0.580 มาก
ที่สุด 

 3.819 0.619 มาก  4.162 0.600 

  
 จากตารางที่ 4-8 พบว่า สมาชกิในทีม APQA มีทัศนคติต่อปัจจัยด้าน ด้านระบบการพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ โดยพิจารณาเรียงล าดับ ดังนี้ 
 ล าดับที่ 1 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านระบบการพัฒนาผลิตภัณฑ์ ในเร่ืองผู้ผลิตมี
ความถูกต้องแม่นย า ในความสามารถด้านพัฒนาผลิตภัณฑ์ตามที่ลูกค้าก าหนด 
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุด พิจารณา 
จากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.556 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก  
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โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.499 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตใน 
ประเทศไทย (Local) มีระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.667 สมาชิกในทีม APQP 
มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.728 
 ล าดับที่ 2 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านระบบการพัฒนาผลิตภัณฑ์ ในเร่ือง 
การควบคุม Drawing และ Specification ท าได้หรือไม่ 
  โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุด พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.333 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.832 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.778 สมาชิกในทีม APQP มีระดับ 
ความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.440 
 ล าดับที่ 3 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านระบบการพัฒนาผลิตภัณฑ์ ในเร่ือง 
เป็นระบบที่สามารถสอบกลับ ความบกพร่องได้หรือไม่  
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุด พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.278 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก  
โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.474 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศ
ไทย (Local) มีระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.727 สมาชิกในทีม APQP มีระดับ
ความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.529 
 ล าดับที่ 4 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ ในเร่ือง 
ผู้ผลิตมีแผนรองรับการเปลี่ยนแปลงแบบ (Design Change) หรือไม่ 
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมาก พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.107 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก  
โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.516 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศ
ไทย (Local) มีระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.111 สมาชิกในทีม APQP มีระดับ
ความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.780 
 ข้อมูลสนับสนุนระดับทัศนคติในเร่ือง ปัจจัยด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ บริษัท เอบีซี 
พลาสติก (ประเทศไทย)  
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ตารางที่ 4-9  อัตราความส าเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ของผู้ผลิตในประเทศไทย 
 

เดือน เป้าหมาย ท าได้จริง ร้อยละ สาเหตุที่ไม่บรรลุเป้าหมาย 
มกราคม 11 4 36 1.  รอผลตรวจชิ้นงานหลังเปลี่ยนแปลง

แบบ 
2.  ระหว่างรอปรับแต่งแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก 
3.  รอบริษัทแม่ยืนยันขนาดและ
ประสิทธิภาพ 
4.  เอกสารประกอบการขออนุมัติ 
ไม่ครบถ้วน 
5.  รอลูกค้าอนุมัติชิ้นงานตัวอย่าง 
6.  รอฝ่ายประกันคุณภาพตรวจสอบชิ้นงาน 
7.  รอขออนุมัติเป็นกรณีพิเศษ 

กุมภาพันธ์ 21 4 19 
มีนาคม 15 6 40 
เมษายน 16 4 25 
พฤษภาคม 7 6 86 
มิถุนายน 13 12 92 
กรกฎาคม 2 2 100 
สิงหาคม 14 12 86 
กันยายน 6 6 100 
ตุลาคม 6 4 67 
พฤศจิกายน 2 2 100 
ธันวาคม 2 2 100 

รวมทั้งสิ้น 115 64 56 

 
 จากตารางที่ 4-9 ในการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อจากประเทศญี่ปุ่นมาประเทศไทยนั้น 
นอกจากจะให้ความส าคัญกับปัจจัยหลัก อย่างปัจจัยด้านคุณภาพการผลิต หรือปัจจัยด้านการควบคุม
ต้นทุนชิ้นส่วนยานยนต์แล้ว บริษัทยังจะต้องให้ความส าคัญกับการพัฒนาผลิตภัณฑ์ด้วย ถึงแม้ว่า
บริษัทตอ้งการจะย้ายชิ้นส่วนรายการใด รายการหนึ่งมาผลิตที่ประเทศไทยอย่างมาก เพราะมีต้นทุน 
ที่ต่ ากว่าการน าเข้าจากประเทศญี่ปุ่น โดยที่ผู้ผลิตในประเทศต้องสามารถผลิตชิ้นงานได้จริง 
 และจากตารางที่ 4-9 แสดงให้เห็นถึงอัตราความส าเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ของผู้ผลิตใน
ประเทศไทยต่อโครงการใหม่ทั้งหมด ซึ่งมีทั้งสาเหตุจากภายในและภายนอกบริษัทที่ส่งผลให้ไม่
บรรลุเป้าหมายในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ให้สามารถผลิตเป็นปริมาณมากได้ (Mass Production)  
ในขณะเดียวกันถ้าทีม APQP ตัดสินใจซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จากผู้ส่งมอบญ่ีปุ่น กระบวนการพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ใหม่ก็ไม่เกิดขึ้น เพียงน าเข้ามาขายให้ลูกค้าที่อยู่ในประเทศ อย่างไรก็ตามถ้าบริษัท เอบีซี 
พลาสติก (ประเทศไทย) จ ากัด ไม่มีการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่อาจจะส่งผลให้ บริษัทต้องปิดตัวลงได้
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เพราะไม่ได้ก าไรจากการขายสินค้า ไม่เพียงพอต่อค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในบริษัท ซึ่งเป็นปัญหาใหญ่กว่า
การไม่บรรลุเป้าหมายในการพัฒนาผลิตภัณฑ์อีกเช่นกัน 
 อีกสาเหตุหนึ่งที่ส่งผลให้ไม่สามารถย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อได้คือ แหล่งผู้ผลิตใน
ประเทศไม่มีนวัตกรรมและเทคนิคในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ ให้เหมือนกันกับแหล่งผู้ผลิตที่
ประเทศญ่ีปุ่น จนในบางคร้ังต้องน าเข้าเคร่ืองจักรหรือบุคลากรจากประเทศญ่ีปุ่น เพื่อผลิตชิ้นส่วน
ยานยนต์โดยเฉพาะ ทั้งนี้ผู้บริหารต้องเห็นสมควรว่าคุ้มค่ากับการลงทุนเพื่อผลก าไรระยะยาว ส่วน
การประเมินแหล่งผลิตในประเทศว่ามีเทคโนโลยีและเทคนิคที่สามารถผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ได้จริง 
มีคุณภาพหรือไม่นั้น ทีม APQP ต้องตรวจสอบอย่างเข้มงวดเป็นอย่างยิ่ง 
 ปัจจุบันบริษัทผู้ส่งมอบจากประเทศญี่ปุ่น ได้ให้ความส าคัญต่อการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ ๆ 
มากที่สุด เพราะนอกจากความรวดเร็วในการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าในการพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ภายในประเทศ ในด้านการออกแบบที่ทันสมัย และราคาที่ถูกลงกว่าการน าเข้าแล้ว  
ยังสามารถพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ ๆ ให้สอดคล้องกับความต้องการที่เปลี่ยนไปตามรูปแบบยานยนต์  
ที่มีการเปลี่ยนแบบ เปลี่ยนรุ่นของผู้ผลิตรถยนต์ได้รวดเร็วมากขึ้นอีกด้วย 
 
 การจัดการ (Management)  
 
ตารางที่ 4-10  ค่าเฉลี่ย ( X ) ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) และระดับทัศนคติของสมาชิกในทีมAPQP 
   ในปัจจัยด้านระบบการจัดการ 
 

ปัจจัยด้านระบบ 
คุณภาพการผลิต 

ผลิตประเทศญี่ปุ่น (Import) ผลิตในประเทศ (Local) รวม 

X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD 
1.  ผู้ผลิตมีระบบการ
จัดการคุณภาพ  
ISO/ TS16949 

3.833 0.395 มาก 4 4.722 0.474 มาก 
ที่สุด 

1 4.278 0.4
34 

2.  ผู้ผลิตมีระบบ 
การจัดการคุณภาพ 
ISO9001 

4.500 0.529 มาก 
ที่สุด 

1 4.333 0.611 มาก 
ที่สุด 

2 4.417 0.5
70 

3.  ผู้ผลิตมีระบบ 
การจัดการด้าน
สิ่งแวดล้อม ISO14000 

4.222  มาก
ที่สุด 

3 3.944 0.591 มาก 4 4.250 0.5
16 

4.  ผู้ผลิตใช้ระบบการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี  
(Just In Time) 

3.778 0.440 มาก 5 3.944 0.691 มาก 5 4.056 0.5
26 
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ตารางที่ 4-10  (ต่อ) 
 

ปัจจัยด้านระบบ 
คุณภาพการผลิต 

ผลิตประเทศญี่ปุ่น (Import) ผลิตในประเทศ (Local) รวม 

X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD ส าคัญ ล าดับ X  SD 
5.  ผู้ผลิตมีการใช้ระบบ
โปรแกรมส าเร็จรูปใน
การจัดการภายใน 

4.444  มาก
ที่สุด 

2 4.278 0.474 มาก 
ที่สุด 

3 4.316 0.5
00 

ค่าเฉลี่ยรวม 3.978  มาก  3.967 0.522 มาก 
ที่สุด 

 3.972 0.5
09 

 
 จากตารางที่ 4-10 พบว่า สมาชิกในทีม APQA มีทัศนคติต่อปัจจัยด้าน ด้านการจัดการ  
โดยพิจารณาเรียงล าดับ ดังนี้ 
 ล าดับที่ 1 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิต 
และจัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านการจัดการ ในเร่ืองผู้ผลิตมีระบบ 
การจัดการด้านคุณภาพ ISO9001 
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุด พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.500 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก  
โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.529 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตใน 
ประเทศไทย (Local) มีระดับมากที่สุด โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.333 สมาชิก 
ในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  
ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.611 
 ล าดับที่ 2 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านการจัดการ ในเร่ือง ผู้ผลิตมีการใช้ระบบ
โปรแกรมส าเร็จรูปในการจัดการภายใน 
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุด พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.444 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก  
โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.526 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิต 
ในประเทศไทย (Local) มีระดับมากที่สุด โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.278 สมาชิก 
ในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.474 
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 ล าดับที่ 3 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านการจัดการ ในเร่ือง ผู้ผลิตมีระบบการ
จัดการด้านสิ่งแวดล้อม ISO14000 
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมากที่สุด พิจารณา 
จากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.222 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก  
โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.440 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิต 
ในประเทศไทย (Local) มีระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.944 สมาชิก 
ในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  
ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.591 
 ล าดับที่ 4 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิต 
และจัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านการจัดการ ในเร่ือง ผู้ผลิตมีระบบ  
การจัดการด้านคุณภาพ ISO/ TS16949 
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมาก พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.833 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.395 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมากที่สุด โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 4.722 สมาชิกในทีม APQP มีระดับ
ความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.474 
 ล าดับที่ 5 สมาชิกในทีม APQP แสดงความเห็นต่อปัจจัยที่ส่งผลต่อการย้ายแหล่งผลิตและ
จัดซื้อ จากการน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ด้านการจัดการ ในเร่ือง ผู้ผลิตใช้ระบบ       
การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time)  
 โดยส่วนของสินค้าผลิตที่ประเทศญี่ปุ่นและน าเข้า (Import) มีระดับมาก พิจารณาจาก
ค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.778 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.440 เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตในประเทศไทย 
(Local) มีระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ยซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.944 สมาชิกในทีม APQP มีระดับความ
คิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.691 
 ข้อมูลสนับสนุนระดับทัศนคติในเร่ือง ปัจจัยด้านการด้านการจัดการ ของบริษัท เอบีซี 
พลาสติก (ประเทศไทย) จ ากัด 
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ตารางที่ 4-11  จ านวนผู้ส่งมอบที่ได้รับการรับรองระบบคุณภาพ 
 
แหล่งผลิตประเทศญ่ีปุ่น จ านวน ISO/ TS16949 ISO9001 ISO14001 
1.  ผู้ส่งมอบวัตถุดิบ 3 0 3 3 
2.  ผู้ส่งมอบชิ้นส่วน
ประกอบ 

6 0 5 5 

3.  ผู้ส่งมอบชิ้นส่วนขายตรง 3 0 3 3 
รวมจ านวนผู้ส่งมอบ 12 0 11 11 
แหล่งผลิตประเทศไทย     

1.  ผู้ส่งมอบวัตถุดิบ 9 1 7 8 
2.  ผู้ส่งมอบชิ้นส่วน
ประกอบ 

25 24 22 22 

3.  ผู้ส่งมอบชิ้นส่วนขายตรง 3 0 3 1 
รวมจ านวนผู้ส่งมอบ 37 25 32 31 

 
 จากตารางที่ 4-11 ISO/ TS16949 เป็นมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ เพื่ออุตสาหกรรม 
ยานยนต์ โดยออกมาเพื่อใช้แทนมาตรฐาน ส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์อีกตัวหนึ่งคือ QS 9000 
 มาตรฐานฉบับนี้ได้รับการพัฒนาจากรากฐานของระบบบริการคุณภาพที่ก่อให้เกิด 
การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง โดยเน้นที่การป้องกันการเกิดของเสีย และการลดความแปรปรวน รวมทั้ง
ลดของเสียใน Supply Chain มาตรฐานฉบับนี้เขียนขึ้นมาโดยยึดข้อก าหนดจาก ISO 9001 เป็น
พื้นฐาน และได้เพิ่มเติมข้อก าหนดเฉพาะต่าง ๆ ของทางลูกค้าในอุตสาหกรรมยานยนต์เข้าไปด้วย 
 จากตารางที่ 4-12 แสดงให้เห็นถึงความส าคัญของการได้รับการรับรองด้านระบบคุณภาพ
ทั้ง ISO/ TS16949, ISO9001 และ ISO14001 ของผู้ผลิตในประเทศ ในขณะเดียวกันผู้ผลิตในประเทศ
ญ่ีปุ่นมีเพียง ISO9001 และ ISO14001 เท่านั้น ซึ่งจากการสอบถามและค้นคว้าผู้วิจัยสามารถสรุปเหตุ
ผลได้ ดังนี้ 
 1.  ลูกค้าผู้ผลิตรถยนต์ต้องการให้ผู้ผลิตในประเทศได้รับการรับรองตามมาตรฐาน ISO/ 
TS16949 เพื่อมั่นใจว่า ผู้ผลิตในประเทศสามารถผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพได้แน่นอน 



72 

 
 2.  บริษัทผู้ผลิตในประเทศไม่มีระบบรับประกันคุณภาพเหมือนผู้ผลิตในประเทศญ่ีปุ่น 
ลูกค้าหรือผู้ผลิตรถยนต์จึงได้น ามาตรฐาน ISO/ TS16949 มาเป็นปัจจัยส าคัญในการคัดเลือกผู้ส่งมอบ
ให้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
 

ผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดับทัศนคติของสมาชิกทีม APQP ต่อปัจจัยที่มี
ผลในการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อช้ินส่วนยานยนต์  
 สมมติฐานที่ 1 แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัยใน
ด้านคุณภาพการผลิต 
 ซึ่งสามารถเขียนเป็นสมมติฐานทางสถิติได้ ดังนี้ 
 H0: แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัยในด้านคุณภาพ
การผลิตไม่แตกต่างกัน 
  H1: แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัยในด้านคุณภาพ
การผลิตแตกต่างกัน 
 ส าหรับสถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ใช้ค่าสถิติของการทดสอบ Independent Sample t-test 
ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 จะปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) ก็ต่อเมื่อค่าระดับนัยส าคัญทางสถิติ  
มีค่าน้อยกว่า 0.05 ผลการทดสอบสมมติฐานแสดงดังตาราง ต่อไปนี้ 
 
ตารางที่ 4-12  ผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดับทัศนคติ ด้านคุณภาพการผลิต จ าแนก 
   ตามแหล่งที่ผลิตสินค้าโดยใช้ t-test 
 

ตัวแปรที่
ศึกษา 

แหล่งท่ีผลิต t-test of Equality of Means 

X  
 

SD t P-Value 

ปัจจัยด้าน
คุณภาพ 
การผลิต 

น าเข้า 
(Import) 

3.963 0.516 -1.485 0.140 

ผลิตใน
ประเทศ 
(Local) 

4.122 0.659 

* หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถติิที่ระดับ 0.05 
 



73 

 
 จากตารางที่ 4-12 ผลการทดสอบความแตกต่างของความคิดเห็นต่อปัจจัยด้านคุณภาพ 
การผลิตที่มีผลกระทบต่อการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อจากประเทศญี่ปุ่นมาประเทศไทย ของสมาชิก
ในทีม APQP จ าแนกตามแหล่งที่ผลิต โดยใช้การทดสอบแบบ Independent Sample t-test พบว่า  
มีค่า Prob. (p) เท่ากับ 0.140 ซึ่งมากกว่า 0.05 นั่นคือ ยอมรับสมมติฐานหลัก (H0) และปฏิเสธสมมติ
ฐานรอง (H1)  
 หมายความว่า แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัย 
ในด้านคุณภาพการผลิต ของสมาชิกในทีม APQP ไม่แตกต่างกัน ที่ระดับนัยส าคัญทางสถิติ 0.05  
 สมมติฐานที่ 2 แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัย 
ในด้านต้นทุนสินค้า 
 ซึ่งสามารถเขียนเป็นสมมติฐานทางสถิติ ได้ดังนี้ 
 H0: แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัยในด้านต้นทุน
สินค้าไม่แตกต่างกัน 
 H1: แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัยในด้านต้นทุน
สินค้า แตกต่างกัน 
 ส าหรับสถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ใช้ค่าสถิติของการทดสอบ Independent Sample t-test 
ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 จะปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) ก็ต่อเมื่อค่าระดับนัยส าคัญทางสถิติ  
มีค่าน้อยกว่า 0.05 ผลการทดสอบสมมติฐานแสดงดังตาราง ต่อไปนี้ 
 
ตารางที่ 4-13  ผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดับทัศนคติ ด้านต้นทุนสินค้า จ าแนกตาม 
   แหล่งที่ผลิตสินค้าโดยใช้ t-test 
 

ตัวแปรที่
ศึกษา 

แหล่งท่ีผลิต t-test of Equality of Means 

X  
 

SD t P-Value 

ปัจจัยด้าน
คุณภาพ 
การผลิต 

น าเข้า 
(Import) 

3.533 0.630 -3.077 0.003 

ผลิตใน
ประเทศ 
(Local) 

3.908 0.717 

* หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถติิที่ระดับ 0.05 
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 จากตารางที่ 4-13 ผลการทดสอบความแตกต่างของความคิดเห็นต่อปัจจัยด้านต้นทุนของ
สินค้า ที่มีผลกระทบต่อการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อจากประเทศญี่ปุ่นมาประเทศไทย ของสมาชิกใน
ทีม APQP จ าแนกตามแหล่งที่ผลิต โดยใช้การทดสอบแบบ Independent Sample t-test พบว่า มีค่า 
Prob. (p) เท่ากับ 0.003 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 นั่นคือ ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) และยอมรับสมมติ
ฐานรอง (H1)  
 หมายความว่า แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกันมีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัยในด้าน 
ต้นทุนของสินค้าของสมาชิกในทีม APQP แตกต่างกัน ที่ระดับนัยส าคัญทางสถิติ 0.05 ซึ่งสอดคล้อง
กับสมมติฐานการวิจัยที่ตั้งไว้ 
 สมมติฐานที่ 3 แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัยใน
ด้านการจัดส่งสินค้า 
 ซึ่งสามารถเขียนเป็นสมมติฐานทางสถิติได้ ดังนี้ 
 H0: แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัยในด้านการจัดส่ง
สินค้าไม่แตกต่างกัน 
 H1: แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัยในด้านการจัดส่ง
สินค้า แตกต่างกัน 
 ส าหรับสถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ใช้ค่าสถิติของการทดสอบ Independent Sample t-test 
ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 จะปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) ก็ต่อเมื่อค่าระดับนัยส าคัญทางสถิติ มีค่า
น้อยกว่า 0.05 ผลการทดสอบสมมติฐานแสดงดังตาราง ต่อไปนี้ 
 
ตารางที่ 4-14  ผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดับทัศนคติ ด้านการจัดส่งสินค้า จ าแนกตาม 
   แหล่งที่ผลิตสินค้าโดยใช้ t-test 
 

ตัวแปรที่
ศึกษา 

แหล่งท่ีผลิต t-test of Equality of Means 

X  
 

SD t P-Value 

ปัจจัยด้าน
คุณภาพ 
การผลิต 

น าเข้า (Import) 3.533 0.630 -3.077 0.003 
ผลิตในประเทศ 
(Local) 

3.908 0.717 

* หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถติิที่ระดับ 0.05 
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 จากตารางที่ 4-14 ผลการทดสอบความแตกต่างของความคิดเห็นต่อปัจจัยด้านการจัดส่ง
สินค้า ที่มีผลกระทบต่อการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อจากประเทศญี่ปุ่นมาประเทศไทย ของสมาชิก 
ในทีม APQP จ าแนกตามแหล่งที่ผลิต โดยใช้การทดสอบแบบ Independent Sample t-test พบว่า  
มีค่า Prob. (p) เท่ากับ 0.105 ซึ่งมากกว่า 0.05 นั่นคือ ยอมรับสมมติฐานหลัก (H0) และปฏิเสธ 
สมมติฐานรอง (H1)  
 หมายความว่า แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกันมีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัย 
ในด้านการจัดส่งสินค้า ของสมาชิกในทีม APQP ไม่แตกต่างกัน ที่ระดับนัยส าคัญทางสถิติ 0.05  
ซึ่งไม่สอดคล้องกับสมมติฐานการวิจัยที่ตั้งไว้ 
 สมมติฐานที่ 4 แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัยใน
ด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
 ซึ่งสามารถเขียนเป็นสมมติฐานทางสถิติได้ ดังนี้ 
 H0: แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัยในด้านการจัดส่ง
สินค้าไม่แตกต่างกัน 
 H1: แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัยในด้านการจัดส่ง
สินค้า แตกต่างกัน 
 ส าหรับสถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ใช้ค่าสถิติของการทดสอบ Independent Sample t-test 
 ที่ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 จะปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) ก็ต่อเมื่อค่าระดับนัยส าคัญ
ทางสถิต ิมีค่าน้อยกว่า 0.05 ผลการทดสอบสมมติฐานแสดงดังตาราง ต่อไปนี้ 
 
ตารางที่ 4-15  ผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดับทัศนคติ ด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์  
   จ าแนกตามแหล่งที่ผลิตสินค้าโดยใช้ t-test 
 

ตัวแปรที่
ศึกษา 

แหล่งท่ีผลิต t-test of Equality of Means 

X  
 

SD t P-Value 

ปัจจัยด้าน
คุณภาพ 
การผลิต 

น าเข้า (Import) 3.533 0.630 -3.077 0.003 
ผลิตในประเทศ 
(Local) 

3.908 0.717 

* หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถติิที่ระดับ 0.05 
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 จากตารางที่ 4-15 ผลการทดสอบความแตกต่างของความคิดเห็นต่อปัจจัยด้านการพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ ที่มีผลกระทบต่อการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อจากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย ของ
สมาชิกในทีม APQP จ าแนกตามแหล่งที่ผลิต โดยใช้การทดสอบแบบ Independent Sample t-test 
พบว่า มีค่า Prob. (p) เท่ากับ 0.001 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 นั่นคือ ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) และยอมรับ
สมมติฐานรอง (H1)  
 หมายความว่า แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกันมีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัย 
ในด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ ของสมาชิกในทีม APQP แตกต่างกัน ที่ระดับนัยส าคัญทางสถิติ 0.05 ซึ่ง
สอดคล้องกับสมมติฐานการวิจัยที่ตั้งไว้ 
 สมมติฐานที่ 5 แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัย 
ในด้านการจัดการ 
 ซึ่งสามารถเขียนเป็นสมมติฐานทางสถิติได้ ดังนี้ 
 H0: แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัยในด้านการ
จัดการไม่แตกต่างกัน 
  H1: แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัยในด้านการ
จัดการ แตกต่างกัน 
 ส าหรับสถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ใช้ค่าสถิติของการทดสอบ Independent Sample t-test 
 ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 จะปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) ก็ต่อเมื่อค่าระดับนัยส าคัญทาง
สถิต ิมีค่าน้อยกว่า 0.05 ผลการทดสอบสมมติฐานแสดงดังตาราง ต่อไปนี้ 
 
ตารางที่ 4-16  ผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดับทัศนคติ ด้านการจัดการ 
   จ าแนกตามแหล่งที่ผลิตสินค้าโดยใช้ t-test 
 

ตัวแปรที่
ศึกษา 

แหล่งท่ีผลิต t-test of Equality of Means 

X  
 

SD t P-Value 

ปัจจัยด้าน
คุณภาพ 
การผลิต 

น าเข้า (Import) 3.533 0.630 -3.077 0.003 
ผลิตในประเทศ 
(Local) 

3.908 0.717 

* หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถติิที่ระดับ 0.05 
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 จากตารางที่ 4-17 ผลการทดสอบความแตกต่างของความคิดเห็นต่อปัจจัยด้านการจัดการ  
ที่มีผลกระทบต่อการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อจากประเทศญี่ปุ่นมาประเทศไทย ของสมาชิกในทีม 
APQP จ าแนกตามแหล่งที่ผลิต โดยใช้การทดสอบแบบ Independent Sample t-test พบว่า มีค่า Prob. 
(p) เท่ากับ 0.146 ซึ่งมากกว่า 0.05 นั่นคือ ยอมรับสมมติฐานหลัก (H0) และปฏิเสธสมมติฐานรอง  
(H1)  
 หมายความว่า แหล่งผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกันมีผลต่อระดับทัศนคติ ที่มีต่อปัจจัยในด้าน
การจัดการ ของสมาชิกในทีม APQP ไม่แตกต่างกัน ที่ระดับนัยส าคัญทางสถิติ 0.05 ซึ่งไม่สอดคล้อง
กับสมมติฐานการวิจัยที่ตั้งไว้ 

  
สรุปผลการวิเคราะห์ 
 วัตถุประสงค์หลักของ การศึกษาเร่ืองการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จาก
ประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทยในครั้งนี้คือ เพื่อศึกษาแนวทางการด าเนินการย้ายอย่างถูกต้องตาม
มาตรฐาน ISO/ TS16949 นอกจากจะเกี่ยวข้องกับการตัดสินใจของผู้บริหารในการย้ายชิ้นส่วนยาน
ยนต์มาผลิตที่ประเทศไทยแล้ว การด าเนินการตามมาตรฐานเป็นเร่ืองที่ส าคัญอย่างยิ่ง เพราะปัจจุบัน 
อันดับแรกเลยที่ลูกค้าจะตรวจสอบว่า บริษัทผู้ผลิตในประเทศไทยมีเอกสารรับรองมาตรฐานด้าน
คุณภาพ ISO/ TS16949 หรือไม่ ถ้าบริษัทไม่มีเอกสารรับรองให้มั่นใจได้เลยว่า บริษัทของเราไม่ได้รับ
การสั่งซื้อสินค้าจากลูกค้าแน่นอน และคู่แข่งที่มีเอกสารรับรองจะได้ค าสั่งซื้อไป แต่ในขณะเดียวกัน
ผู้ผลิตหรือผู้ส่งมอบของประเทศญี่ปุ่นมีเพียง เอกสารรับรองคุณภาพ ISO9001 ซึ่งครอบคลุมด้าน
เอกสารเป็นส่วนมากเท่านั้น ยังสามารถจ าหน่ายให้กับกลุ่มลูกค้าญ่ีปุ่นที่อยู่ในประเทศไทยได้ทันที 
ต่างกับผู้ส่งมอบในประเทศที่ต้องการมาตรฐาน ISO/ TS16949 เท่านั้น 
 เหตุผลดังกล่าวได้ชี้ชัดให้เห็นแล้วว่าระบบคุณภาพและความเชื่อถือของกลุ่มบริษัท
ประเทศญ่ีปุ่นด้วยกันมีความสัมพันธ์กันอย่างเข้มแข็ง ไม่ใช้เพราะเอกสารแต่เป็นเพราะความ
รับผิดชอบต่องานที่ได้รับมอบหมายให้ท า เพราะฉะนั้นการย้ายแหล่งการผลิตมาประเทศไทย อันดับ
แรกคือผู้ส่งมอบในประเทศต้องได้รับการรับรองมาตรฐาน ISO/ TS16949 เท่านั้น และถ้าผู้ส่งมอบใน
ประเทศเป็นบริษัทญ่ีปุ่นที่มาลงทุน บวกกับได้รับการรับรองมาตรฐานคุณภาพ ISO/ TS16949 ด้วย
แล้ว ยิ่งเป็นการสร้างความสัมพันธ์ด้านธุรกิจให้มากขึ้นไปอีกด้วย 
ผลลัพธ์ที่ได้จากการย้ายแหลง่ผลิตและจัดซื้อของงานวิจัยคร้ังนี้ แบ่งได้เป็นสามข้อดังนี้ 
 1.  ต้นทุนสินค้าลดลงอย่างมาก ส่งผลให้ก าไรของบริษัทเพิ่มมากขึ้น อย่างไรก็ตามผู้วิจัยมี
ข้อเสนอแนะเกี่ยวกับปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการย้ายแหล่งผลิต นอกจากงานวิจัยปรกติ ดังนี้ 
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   1.1  ถ้ามีการย้ายแหล่งผลิตจากประเทศญ่ีปุ่นจริง จะท าให้ผู้ผลิตที่เป็นผู้ส่งมอบคนญ่ีปุ่น
ถูกยกเลิกการผลิตชิ้นส่วนที่มีการย้าย อาจส่งผลต่อการควบคุมผู้ส่งมอบญ่ีปุ่นของบริษัทแม่ใน
ประเทศญ่ีปุ่นได้ ซึ่งปัญหาเช่นนี้อาจส่งผลให้บริษัทแม่ที่ประเทศญี่ปุ่น ไม่ให้ย้ายแหล่งผลิตก็ได้ 
   1.2  จากการวิเคราะห์ด้านต้นทุนสินค้า ท าให้ทราบว่าราคาสินค้าที่ซื้อมาจากประเทศ
ญ่ีปุ่นมีราคาแพง โดยเฉพาะค่าอากรขาเข้าร้อยละ30 (Import Duty Charge) แต่ในอนาคต กรม
ศุลกากรมีแนวโน้มในการลดค่าอากรขาเข้าเหลือเพียง 5% หรืออาจยกเว้นเลยก็ได้ ซึ่งส่งผลให้ราคา
สินค้าที่น าเข้ามามีราคาที่ถูกลงมาก เพราะฉะนั้นการย้ายแหล่งผลิตเพียงเพื่อใช้ทรัพยากรในประเทศ
อาจไม่เพียงพอ คงต้องใช้กลยุทธ์ Localization ในด้านอ่ืน ๆ เพิ่มอีกด้วย 
 2.  ท าให้มีแนวทางในการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อ โดยเฉพาะอย่างยิ่งท าให้ทราบว่าการ
เคลื่อนไหวในด้านต่าง ๆ มีผลกระทบต่อโซ่อุปทานทั้งภายในและภายนอกองค์กร 
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บทที ่5 

สรุป และอภิปรายผล 

 
 ในบทนี้ผูว้ิจัยจะกล่าวโดยสรุปถึงวัตถุประสงค์ของการวิจัย สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล  

และข้อเสนอแนะ โดยประกอบด้วยข้อเสนอส าหรับการวิจัยครั้งนี้ ข้อเสนอแนะส าหรับการวิจัย  
คร้ังต่อไป ที่เกี่ยวข้องกับการย้ายแหล่งการผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศญ่ีปุ่นมา
ประเทศไทย  
  จากการศึกษาการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์ในคร้ังนี้ มีวัตถุประสงค์ของ 
การศึกษาใน 2 ประการ คือ 
 1.  เพื่อศึกษาถึงแนวทาง การด าเนินการย้ายแหล่งซื้อและผลิตชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศ
ญ่ีปุ่นมาประเทศไทย 
 2.  เพื่อศึกษาถึงปัจจัยที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกย้ายชิ้นส่วนยานยนต์มาผลิตและ 
จัดซื้อในประเทศ 

 เคร่ืองมือที่ใช้วิจัยในคร้ังนี้สามารถแบ่งได้เป็น 2 ส่วน คือ 
  ส่วนที ่1 เป็นการวิเคราะห์ข้อมูลจากแผนผังแสดงขั้นตอนการย้ายแหล่งการผลิตและจัดซื้อ
ชิ้นส่วนยานยนต์ จากประเทศญี่ปุ่นมาประเทศไทย และเอกสารที่เกี่ยวข้อง  
  ส่วนที ่2 เป็นค าถามเกี่ยวกับการแสดงทัศนคติของสมาชิกในทีม APQP ต่อปัจจัยที่มี
ผลกระทบต่อการตัดสินใจในการเลือกว่าจะย้ายแหล่งผลิตชิ้นส่วนยานยนต์มาผลิตที่ประเทศไทย
หรือไม่ ตามสภาพที่เป็นจริงในบริษัท ตามปัจจัยหลัก ได้แก่ ปัจจัยด้านคุณภาพการผลิต ปัจจัย  
การควบคุมต้นทุนการผลิต ปัจจัยด้านการจัดส่ง ปัจจัยด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ และปัจจัยด้านระบบ 
การจัดการ จ านวน 25 ข้อ  
  ขนาดของกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัยเป็นสมาชิกในทีม APQP ของบริษัท เอบีซี พลาสติก 
(ประเทศไทย) จ านวน 18 คน และน ามาใช้ในการวิจัย 18 คน คิดเป็นร้อยละ 100 
 

สรุปผลการวิจัย 
 การสรุปผลการวิจัยได้แยกออกเป็น 3 ส่วน ดังต่อไปนี้  

 1.  การวิเคราะห์ข้อมูลจากแผนผังแสดงขั้นตอนการย้ายแหล่งการผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วน
ยานยนต ์จากประเทศญ่ีปุ่นมาประเทศไทย และเอกสารที่เกี่ยวข้อง 
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 2.  การวิเคราะห์ข้อมูลจากปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการตัดสินใจของทีม APQP  

ในด้านคุณภาพ (Quality) ที่ด ีต้นทุนหรือราคา (Cost) ที่เหมาะสม การส่งมอบ (Delivery)  
ที่ตรงเวลา ด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ (Development) และระบบการจัดการ (Management)  

 สมาชิกในทีม APQP ให้ความส าคัญต่อปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการตัดสินใจเลือก  
แหล่งผลิตและจัดซื้อจากประเทศญี่ปุ่น เรียงตามอันดับดังนี้ อันดับที่ 1 ปัจจัยด้านคุณภาพการผลิต  
อันดับที่ 2 ปัจจัยด้านต้นทุนราคาสินค้า อันดับที่ 3 ปัจจัยด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ อันดับที่ 4 ปัจจัย
ด้านการจัดส่งสินค้า และอันดับที่ 5 ปัจจัยด้านการจัดการ โดยมีค่าเฉลี่ยที่ 4.546, 4.322, 4.300, 4.156 
และ 3.978 ตามล าดับ 

 สมาชิกในทีม APQP ให้ความส าคัญต่อปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการตัดสินใจเลือก  
แหล่งผลิตและจัดซื้อในประเทศไทย เรียงตามอันดับดังนี้ อันดับที่ 1 ปัจจัยด้านคุณภาพการผลิต  
อันดับที่ 2 ปัจจัยด้านต้นทุนราคาสินค้า อันดับที่ 3 ปัจจัยด้านการจัดส่งสินค้า อันดับที่ 4 ปัจจัยด้าน
การจัดการ และอันดับที่ 5 ปัจจัยด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ โดยมีค่าเฉลี่ยที่ 4.157, 4.144, 4.023, 3.967 
และ 3.819 ตามล าดับ 

 ระดับทัศนคติของสมาชิกในทีมAPQP ที่ให้ความส าคัญต่อปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการ
ตัดสินใจเลือกแหล่งผลิตและจัดซื้อจ าแนกตามปัจจัยได้ดังนี้ คือ 

   2.1  ค่าเฉลี่ย ( X ) ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) และระดับทัศนคติของสมาชิกใน 
ทีมAPQP ที่ให้ความส าคัญต่อปัจจัยด้านระบบคุณภาพการผลิต  

  แหล่งผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศญ่ีปุ่น สมาชิกในทีม APQP ให้
ความส าคัญต่อปัจจัยในด้านระบบคุณภาพการผลิต ที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกแหล่งผลิตและจัดซื้อ 
มีค่าเฉลี่ยรวมเท่ากับ 4.546 ซึ่งสมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก พิจารณา
จากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.510 
  แหล่งการผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศไทย สมาชิกในทีม APQP ให้
ความส าคัญต่อปัจจัยในด้านระบบคุณภาพการผลิต ที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกแหล่งผลิตและจัดซื้อ 
มีค่าเฉลี่ยรวมเท่ากับ 4.157 ซึ่งสมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก พิจารณา
จากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.564 

   2.2  ค่าเฉลี่ย ( X ) ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) และระดับทัศนคติของสมาชิกใน 
ทีมAPQP ที่ให้ความส าคัญต่อปัจจัยด้านต้นทุนราคาสินค้า  

  แหล่งผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศญ่ีปุ่น สมาชิกในทีม APQP ให้
ความส าคัญต่อปัจจัยในด้านต้นทุนราคาสินค้า ที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกแหล่งผลิตและจัดซื้อ  
มีค่าเฉลี่ยรวมเท่ากับ 4.144 ซึ่งสมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก  
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พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.590 
  แหล่งการผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศไทย สมาชิกในทีม APQP ให้
ความส าคัญต่อปัจจัยในด้านต้นทุนราคาสินค้า ที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกแหล่งผลิตและจัดซื้อ  
มีค่าเฉลี่ยรวมเท่ากับ 4.144 ซึ่งสมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก พิจารณา
จากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.590 
  2.3  ค่าเฉลี่ย ( X ) ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) และระดับทัศนคติของสมาชิกใน 
ทีมAPQP ที่ให้ความส าคัญต่อปัจจัยด้านการจัดส่งสินค้า  

  แหล่งผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศญ่ีปุ่น สมาชิกในทีม APQP ให้
ความส าคัญต่อปัจจัยในด้านการจัดส่งสินค้า ที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกแหล่งผลิตและจัดซื้อ  
มีค่าเฉลี่ยรวมเท่ากับ 4.156 ซึ่งสมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก พิจารณา
จากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.580 
  แหล่งการผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศไทย สมาชิกในทีม APQP  
ให้ความส าคัญต่อปัจจัยในด้านการจัดส่งสินค้า ที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกแหล่งผลิตและจัดซื้อ  
มีค่าเฉลี่ยรวมเท่ากับ 3.880 ซึ่งสมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก พิจารณา
จากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.619 

  2.4  ค่าเฉลี่ย ( X ) ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) และระดับทัศนคติของสมาชิกใน 
ทีมAPQP ที่ให้ความส าคัญต่อปัจจัยด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์  

  แหล่งผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศญ่ีปุ่น สมาชิกในทีม APQP ให้
ความส าคัญต่อปัจจัยในด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ ที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกแหล่งผลิตและจัดซื้อ  
มีค่าเฉลี่ยรวมเท่ากับ 4.300 ซึ่งสมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก พิจารณา
จากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.602 
  แหล่งการผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศไทย สมาชิกในทีม APQP ให้
ความส าคัญต่อปัจจัยในด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ ที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกแหล่งผลิตและจัดซื้อ มี
ค่าเฉลี่ยรวมเท่ากับ 4.162 ซึ่งสมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก พิจารณา
จากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.590 

  2.5  ค่าเฉลี่ย ( X ) ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) และระดับทัศนคติของสมาชิกใน 
ทีมAPQP ที่ให้ความส าคัญต่อปัจจัยด้านการจัดการ  

  แหล่งผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศญ่ีปุ่น สมาชิกในทีม APQP ให้
ความส าคัญต่อปัจจัยในด้านการจัดการ ที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกแหล่งผลิตและจัดซื้อ มีค่าเฉลี่ย
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รวมเท่ากับ 3.978 ซึ่งสมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก พิจารณาจากส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.466 
  แหล่งการผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศไทย สมาชิกในทีม APQP ให้
ความส าคัญต่อปัจจัยในด้านการจัดการ ที่มีผลต่อการตัดสินใจเลือกแหล่งผลิตและจัดซื้อ มีค่าเฉลี่ย
รวมเท่ากับ 3.972 ซึ่งสมาชิกในทีม APQP มีระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก พิจารณาจากส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.552 

 3.  ผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดับทัศนคตขิองสมาชิกทีม APQP ต่อปัจจัย 
ที่มีผลในการย้ายแหล่งผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์  

  3.1  ผลทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบความแตกต่างของทัศนคตขิองสมาชิกทีม APQP 
ต่อปัจจัยแต่ละด้านโดยใช้สถิติ Independent Sample t-test 

  สมมติฐานที่ 1 การวิเคราะห์เปรียบเทียบระดับทัศนคติของสมาชิกทีม APQP ต่อปัจจัย 
คุณภาพการผลิต โดยใช้สถิติ Independent Sample t-test ในการทดสอบพบว่า Sig. (2-tailed)  
มีค่าเท่ากับ 0.140 ซึ่งมากกว่า 0.05 นั่นคือ แหล่งการผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน ไม่มีผลต่อระดับ
ทัศนคติของสมาชิกในทีม APQP ในการให้ความส าคัญต่อการย้ายคัดเลือกแหล่งผู้ผลิตชิ้นส่วน 
ยานยนต์ด้านคุณภาพการผลิตที่ระดับนัยส าคัญ 0.05  
  สมมติฐานที่ 2 การวิเคราะห์เปรียบเทียบระดับทัศนคติของสมาชิกทีม APQP ต่อปัจจัย
ด้านราคาต้นทุนสินค้า โดยใช้สถิติ Independent Sample t-test ในการทดสอบพบว่า Sig. (2-tailed)  
มีค่าเท่ากับ 0.003 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 นั่นคือ แหล่งการผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับ
ทัศนคติของสมาชิกในทีม APQP ในการให้ความส าคัญต่อการย้ายคัดเลือกแหล่งผู้ผลิตชิ้นส่วน 
ยานยนต์ด้านราคาต้นทุนสินค้า ที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 
  สมมติฐานที่ 3 การวิเคราะห์เปรียบเทียบระดับทัศนคติของสมาชิกทีม APQP ต่อปัจจัย
ด้านการจัดส่ง โดยใช้สถิติ Independent Sample t-test ในการทดสอบพบว่า Sig. (2-tailed) มีค่าเท่ากับ 
0.105 ซึ่งมากกว่า 0.05 นั่นคือ แหล่งการผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน ไม่มีผลต่อระดับทัศนคติของ
สมาชิกในทีม APQP ในการให้ความส าคัญต่อการย้ายคัดเลือกแหล่งผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ด้าน 
การจัดส่ง ที่ระดับนัยส าคัญ 0.05  
  สมมติฐานที่ 4 การวิเคราะห์เปรียบเทียบระดับทัศนคติของสมาชิกทีม APQP ต่อปัจจัย
ด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์โดยใช้สถิติ Independent Sample t-test ในการทดสอบพบว่า Sig. (2-tailed) 
มีค่าเท่ากับ 0.001 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 นั่นคือ แหล่งการผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน มีผลต่อระดับ
ทัศนคติของสมาชิกในทีม APQP ในการให้ความส าคัญต่อการย้ายคัดเลือกแหล่งผู้ผลิตชิ้นส่วน 
ยานยนต์ด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ ที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 
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  สมมติฐานที่ 5 การวิเคราะห์เปรียบเทียบระดับทัศนคติของสมาชิกทีม APQP ต่อปัจจัย
ด้านการจัดการ โดยใช้สถิติ Independent Sample t-test ในการทดสอบพบว่า Sig. (2-tailed) มีค่า
เท่ากับ 0.135 ซึ่งมากกว่า 0.05 นั่นคือ แหล่งการผลิตและจัดซื้อที่แตกต่างกัน ไม่มีผลต่อระดับทัศนคติ
ของสมาชิกในทีม APQP ในการให้ความส าคัญต่อการย้ายคัดเลือกแหล่งผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
ด้านการจัดการ ที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 
 

อภิปรายผล 

 จากผลการศึกษาวิจัยเร่ือง การย้ายแหล่งการผลิตและจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์ จากประเทศ
ญ่ีปุ่นมาประเทศไทย สมาชิกในทีม APQP ได้แสดงความคิดเห็นต่อปัจจัยส าคัญที่มีผลกระทบต่อ 
การคัดเลือกชิ้นส่วนยานยนต์ โดยมีประเด็นที่น ามาอภิปรายตามแนวคิด QCDDM ได้ ดังนี้ 
 1.  ผลจากการศึกษาแนวทางการย้ายแหล่งซื้อและผลิตชิ้นส่วนยานยนต์จากประเทศญี่ปุ่น
มาประเทศไทย ด้วยการน าเสนอแผนผังขั้นตอนการขออนุมัติการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ โดยต้อง
ขออนุมัติจากลูกค้าที่เกี่ยวข้องกับชิ้นส่วนที่ต้องการย้ายแหล่งผลิต ซึ่งสอดคล้องกับ ข้อก าหนด 
ของมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO/ TS16949 ในด้านปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการ การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ป้องกันการ เกิดและลดของเสีย ลดความผันแปร 
และเพิ่มประสิทธิภาพ เป็นต้น 
 2.  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลของปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการตัดสินใจ สมาชิกในทีม APQP 
ให้ความส าคัญต่อปัจจัยโดยรวมที่มีผลกระทบต่อการตัดสินใจเลือก แหล่งผลิตและจัดซื้อจากประเทศ
ญ่ีปุ่น โดยเรียงล าดับตามปัจจัยหลักได้ดังนี้ ปัจจัยด้านคุณภาพการผลิต ปัจจัยด้านราคาต้นทุนสินค้า 
ปัจจัยด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ ปัจจัยด้านการจัดส่ง และปัจจัยด้านการจัดการ ส่วนแหล่งการผลิตและ
จัดซื้อจากประเทศไทย สมาชิกในทีม APQP ได้ให้ความส าคัญต่อปัจจัยหลัก โดยเรียงตามล าดับได้
ดังนี้ ปัจจัยด้านคุณภาพการผลิต ปัจจัยด้านราคาต้นทุนสินค้า ปัจจัยด้านการจัดการ ปัจจัยด้าน 
การจัดส่ง และปัจจัยด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์  

 ซึ่งผู้วิจัยเห็นว่าความส าคัญของปัจจัยด้านต่างสามารถอภิปรายโดยเรียงล าดับได้ดังนี้ 
แหล่งผลิตและจัดซื้อประเทศญ่ีปุ่น 

 อันดับ 1 ปัจจัยด้านคุณภาพการผลิต สมาชิกในทีม APQP ยังคงให้ความส าคัญเป็นอย่าง
มากที่สุด ถึงแม้ว่าแหล่งผลิตจะแต่ต่างกันก็ตาม สอดคล้องกับแนวโน้มการพัฒนาอุตสาหกรรม 
ยานยนต์ในปัจจุบันที่มีระบบมาตรฐานเข้ามาให้มีการปรับใช้กันมากขึ้น และเป็นพื้นฐานที่ส าคัญ 
ของการด าเนินงานในอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยในกระบวนการผลิตสินค้าใด ๆ ส่วนประกอบที่ถือ
ว่าเป็นหลักส าคัญที่ท าให้เกิดผลผลิตที่ดีก็คือ เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ ซึ่งส่วนประกอบทั้ง 3 ประการ 
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จะส่งผลให้ผลผลิตออกมาดี อยู่ในระดับมาตรฐาน น่าเชื่อถือจึงจ าเป็นที่จะต้องมีการควบคุมคุณภาพ
สินค้าด้วยการควบคุมความผันแปรที่เกิดขึ้นจากคน เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ (อดิศักดิ์ พงษ์พูลผลศักดิ,์ 
ม.ป.ป., หน้า 14-15)  
 อันดับที ่2 ปัจจัยด้านต้นทุนราคาสินค้า ทั้งนี้ผู้วิจัยมีความคิดเห็นว่าเน่ืองจากการผลิตยาน
ยนต์มีการแข่งขันอย่างรุนแรง ส่งผลให้ผู้ผลิตยานยนต์จ าเป็นต้องพัฒนาและต้องเพื่อการแข่งขันได้ 
ดังนี้เรื่องของต้นทุนจึงเป็นสิ่งส าคัญ กลยุทธ์ในการจัดหาเป็นระบบโดยจัดหาจากแหล่งเดียวเพื่อ
รองรับการฐานการผลิตในแต่ละประเทศเพื่อให้ท าการแข่งขันด้านราคาได้ในอุตสาหกรรมเดียวกัน 
โดยต้องมีการพัฒนาแบบแผนเพื่อรองรับกลยุทธ์นี้ให้เป็นที่ยอมรับทั่วโลก (Monczka & Trent, 1992)  

 อันดับที ่3 ปัจจัยด้านการออกแบบผลิตภัณฑ์ อุตสาหกรรมยานยนต์ในปัจจุบันมีการ
แข่งขันสูงในด้านการตลาด ท าให้แต่ละบริษัทตื่นตัวในการพัฒนาศักยภาพด้านวิศวกรรมเพื่อให้มี
ความแตกต่างและมีมูลค่าเพิ่ม (Value Added) ให้กับตัวยานยนต์มากขึ้น ดังนั้นในแต่ละค่ายยานยนต์
จึงมีการพัฒนาผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในด้านวิศวกรรมอย่างเป็นระบบและต่อเน่ืองเพื่อการแข่งขันได้
ในอนาคต 

 อันดับที ่4 ปัจจัยด้านการจัดส่งที่อุตสาหกรรมยานยนต์ปัจจุบันมีการพัฒนากันมากไม่ว่าจะ
เป็นเรื่องของการพัฒนาระบบ Supply Chain ที่เน้นการส่งมอบแบบทันเวลา (Just In Time) อาทิ ใน
ค่ายยานยนต์ญ่ีปุ่นได้มีการพัฒนาระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) ใน
ค่ายอเมริกาน าการจัดส่งแบบที่เรียกว่า Milk Run โดยผู้ผลิตมีการเตรียมสินค้าเพื่อให้ผู้ผลิตยานยนต์
ไปรับสินค้าเพื่อการผลิตให้ทันเวลา 
 อันดับที ่5 ปัจจัยด้านระบบการจัดการ เพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า ไม่ว่าจะ
เป็นระบบแบบ TS16949 ที่ผู้บริหารค่ายอเมริกายึดเป็นมาตรฐานสากล เน่ืองจากค่ายอเมริกามีกา
รวมตัวกันเพื่อสร้างระบบมาตรฐานนี้ในการปฏิบัติเหมือนกัน นอกจากนี้ยังมีระบบมาตรฐานอ่ืน ๆ  
ที่ต้องมีการน ามาใช้ในผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์เพื่อรองรับต่อสิ่งแวดล้อม อาทิเช่น ISO14000  
เพื่อความรับผลิตชอบต่อสิ่งแวดล้อมและสังคมของประเทศไทยด้วย ด้านการควบคุมต้นทุนการผลิต 
ค่ายอเมริกามีการน าระบบ Six Sigma เข้ามาใช้ร่วมกับผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์เพื่อเน้นการควบคุมและ
พัฒนาคุณภาพและรวมถึงต้นทุนที่มีประสิทธิผลมากขึ้น 
  

ข้อเสนอแนะ 
 1.  ข้อเสนอแนะที่ได้จาการวิจัยครั้งนี้ 
   1.1  จากการวิจัยพบว่า สมาชิกในทีม APQP มีความเห็นต่อปัจจัยที่มีผลต่อการย้ายแหล่ง

และจัดซื้อชิ้นส่วนยานยนต์โดยรวมอยู่ในระดับมาก โดยเรียงล าดับดังนี้ ปัจจัยด้านคุณภาพการผลิต  
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ปัจจัยด้านราคาต้นทุนสินค้า ปัจจัยด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ ปัจจัยด้านการจัดส่ง และปัจจัยด้าน 
การจัดการเน่ืองจากเมื่ออดีตที่ผ่านมาในอดีต ปัจจัยที่มีความส าคัญเป็นอันแรกคือด้านการควบคุม
ต้นทุนการผลิต หากแต่ปัจจุบันมีการเปลี่ยนแปลงโดยให้ความส าคัญด้านคุณภาพเป็นอันดับแรก 
ดังนั้นผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ต้องมีการให้ความส าคัญต่อปัจจัยต่าง ๆ เหล่านี้ตามมุมมองของผู้ผลิต
ยานยนต ์เพื่อให้เกิดการพัฒนาทั้ง 5 ด้าน ในภาพรวมของอุตสาหกรรม และเพิ่มประสิทธิภาพในการ
จัดการโซ่อุปทาน ของอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนยานยนต์ต่อไป อีกทั้งยังเพิ่มศักยภาพของ
ผู้ผลิตชิ้นส่วนในประเทศไทยให้สามารถเป็นที่ยอมรับจากทั่วโลก 

   1.2  จากการวิจัยพบว่า การด าเนินการเปลี่ยนแปลงต่าง ๆ ในอุตสาหกรรมยานยนต์ต้อง
มีการขออนุมัติการลูกค้าที่เกี่ยวข้องทุกคร้ัง เพราะผลกระทบเกิดขึ้นไม่ว่าจะเป็นเร่ืองคุณภาพ ราคา
สินค้า การจัดส่ง จะเกี่ยวเนื่องต่อกันไปทั้งสิ้น แต่จุดส าคัญของการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นในปัจจุบัน
คือ การพัฒนาผลิตภัณฑ์ หรือ R&D Research & Development คือ มุ่งเน้นไปที่การท าวิจัยและพัฒนา
เพื่อเพิ่มคุณภาพ (Quality) และประสิทธิภาพ (Efficiency) ของตัวสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ ให้สามารถ
แข่งขันในตลาดได้ หรือบางคร้ังอาจจะท าให้เป็นผู้น าตลาดใหม่ได้อีกด้วย 

  ซึ่งโดยความหมายของการวิจัยและพัฒนา คือ การศึกษา ค้นคว้า และเรียนรู้สิ่งหนึ่ง 
สิ่งใด (เช่นผลิตภัณฑ์ วิธีการ กระบวนการ กลุ่มคน องค์ความรู้) เพื่อให้เกิดความเข้าใจต่อสิ่งดังกล่าว
เป็นอย่างด ีและน าความรู้ความเข้าใจนั้นมาใช้ให้เกิดการปรับปรุงหรือพัฒนาในสิ่งที่มีอยู่ให้ดีขึ้น 
หรือเป็นการสร้างสิ่งใหม่ (Innovation) ที่ก่อให้เกิดประโยชน์ ซึ่งไม่ว่าจะเป็นด้านนวัตกรรมใหม่ ๆ 
หรือเป็นด้านที่ท าเพื่อให้เกิดการปรับปรุงพัฒนาสิ่งเดิมที่มีอยู่แล้วให้ดียิ่งขึ้น (สุวิมล ไวยารัตน์, 2556)  

 2.  ข้อเสนอแนะส าหรับการวิจัยครั้งต่อไป 
   2.1  ควรมีการวิจัยเกี่ยวกับปัจจัยในการพัฒนาศักยภาพของผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ใน 

ด้านระบบคุณภาพ การควบคุมต้นทุนการผลิต ระบบการจัดส่ง ความสามารถด้านวิศวกรรม และ 
ระบบการจัดการ 

   2.2  ควรมีการท าการศึกษาเกี่ยวกับปัญหาในการด าเนินงานของผู้ผลิตชิ้นส่วน 
ยานยนต์เพื่อให้เกิดความเข้าใจในปัญหาที่แท้จริงและสามารถก าหนดแนวทางในการพัฒนา 
ที่ถูกต้องต่อไป 

   2.3  ควรมีการท าการศึกษาเพิ่มเติมเกี่ยวกับความสัมพันธ์ระหว่างผู้ผลิตชิ้นส่วน 
ยานยนต์และผู้ผลิตยานยนต์ในด้านมุมมองของการจัดการโซ่อุปทาน 

   2.4  ควรมีการวิจัยเกี่ยวกับความพึงพอใจของผู้ผลิตยานยนต์ต่อนโยบายการส่งเสริม 
อุตสาหกรรมยานยนต์ของรัฐบาล 
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   2.5  ควรมีการวิจัยเกี่ยวกับปัจจัยที่เปลี่ยนแปลงไปในวิวัฒนาการปัจจุบัน เพื่อรองรับ 

ความทันสมัย นั่นคือการใช้ระบบออนไลน์มาพัฒนาระบบการจัดซื้อด้วย 
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แบบสอบถามเพื่อการวิจัย 
 

เร่ือง การย้ายแหล่งการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์เพื่อลดต้นทุน จากประเทศญี่ปุ่นมาประเทศไทย ของทีม 
APQP บริษัท เอบีซี พลาสติก (ประเทศไทย) จ ากัด 
 
ตอนท่ี 1 ข้อมูลต าแหน่งหน้าการท างานในทีม APQP 
ค าชี้แจง ขอให้ท่านกรุณาขีดเคร่ืองหมาย √ ลงใน [ ] หน้าตัวเลือกที่ตรงตามสภาพความเป็นจริงของท่าน 
1.  ต าแหน่งในทีม APQP 
 [ ] 1. หัวหน้าโครงการ  
 [ ] 2. ที่ปรึกษาฝ่ายออกแบบ   
 [ ] 3. ที่ปรึกษาฝ่ายเทคนิค  
 [ ] 4. ที่ปรึกษาฝ่ายผลิต   
 [ ] 5. ฝ่ายขาย    
 [ ] 6. ฝ่ายรับประกันคุณภาพ 
 [ ] 7. ฝ่ายจัดซื้อ   
 [ ] 8. ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต   
 [ ] 9. ฝ่ายวางแผนการผลิต  
 [ ] 10. ฝ่ายผลิต    
 [ ] 11. ฝ่ายบริการลูกค้า   
 [ ] 12. อ่ืน ๆ (โปรดระบุ) .............. 
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ตอนท่ี 2  การล าดับความส าคัญของปัจจัยที่มีผลต่อการเลือกแหล่งผู้ผลิตและจัดซื้อ 
ค าชี้แจง ขอให้ท่านอ่านข้อความต่อไปนี้และเลือกโดยท าเคร่ืองหมาย         ล้อมรอบตัวเลข เพียง 1 ข้อ
เท่านั้น 
 

ข้อ ค าถาม 
ล าดับความส าคัญ 

การน าเข้าจากประเทศญ่ีปุ่น การผลิตในประเทศ 
1. ด้านคุณภาพ 

1.1  ผู้ผลิตเข้าใจมาตรฐาน
คุณภาพของบริษัทตัวเอง 
และมีการเผยแพร่หรือไม่ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 1.2  ผลิตมีโครงสร้างระบบ
คุณภาพและปฏิบัติอยู่หรือไม่ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 1.3  ผู้ผลิตมีขั้นตอนการ
ตรวจสอบคุณภาพทั้งก่อน 
และหลังผลิต หรือไม่ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 1.4  ผู้ผลิตมีวิธีปฏิบัติงาน
ส าหรับการแยกแยะติดตาม
ปัญหา รวมถึงการแก้ไข 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 1.5  ผู้ผลิตมีการก าหนด
มาตรฐานการตรวจสอบ Final
และปฏิบัติตามหรือไม่ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 1.6  ผู้ผลิตมีการเตรียมเอกสาร
มาตรฐานและเช็คชีทคุณภาพ
ต่าง ๆ หรือไม่ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

2. ด้านต้นทุน 
2.1  ผู้ผลิตเสนอราคา และ
รายละเอียด ของสินค้าได้อย่าง
ชัดเจน ถูกต้อง 
 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 
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ข้อ ค าถาม 
ล าดับความส าคัญ 

การน าเข้าจากประเทศ
ญ่ีปุ่น 

การผลิตในประเทศ 

 2.2.  ผู้ผลิตมีระบบช่วยรองรับ  
การ วิเคราะห์ต้นทุนของราคา
สินค้า 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 2.3  ผู้ผลิตมีระบบงานจัดซื้อ 
การคัดเลือก ประเมินSupplier 
ที่มีประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 2.4  ผลิตมีความสามารถใน
การท า  
VA/ VE ได้อย่างต่อเน่ือง 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 2.5  ผู้ผลิตมีการตอบสนอง 
และให้ความร่วมมืออย่างดีทุก
คร้ังที่ขอต่อรองราคา 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

3 ด้านการจัดส่ง 
3.1  ผู้ผลิตมีขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานและมาตรฐานใน
การควบคุม 
การจัดส่งอย่างมีประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 3.2  ผู้ผลิตสามารถส่งสินค้าได้
ตรงตามจ านวนที่ลูกค้า
ต้องการ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 3.3  ในกรณีที่การจัดส่งไม่
ถูกต้องผู้ผลิตมีการรายงานต่อ
ลูกค้าและด าเนินการแก้ไข
อย่างรวดเร็ว 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 3.4  ผู้ผลิตสามารถส่งสินค้าได้ 
ในเวลาที่ต้องการ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 
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ข้อ ค าถาม 
ล าดับความส าคัญ 

การน าเข้าจากประเทศ
ญ่ีปุ่น 

การผลิตในประเทศ 

 3.5  มีเอกสารมาตรฐานการ
ส่งออกและตัวอย่างตรวจสอบ
และมีบันทึกหรือ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

4 ด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
4.1  การควบคุม Drawing และ 
Specification ท าได้หรือไม่ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 4.2  เป็นระบบที่ Feed back  
ความบกพร่องได้หรือไม่ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 4.3  ผู้ผลิตมีความถูกต้องใน
แบบงานความสามารถด้าน
พัฒนาผลิตภัณฑ์ตามที่ลูกค้า
ก าหนด 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 4.4  ผู้ผลิตศักยภาพและ
ความสามารถใน 
การออกแบบและพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

5 ด้านการจัดการ 
5.1  ผู้ผลิตมีระบบ การจัดการ
ด้านคุณภาพ ISO/ TS16949 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 5.2  ผู้ผลิตมีระบบ การจัดการ
ด้านคุณภาพ ISO9000 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 5.3  ผู้ผลิตมีระบบ การจัดการ
ด้านสิ่งแวดล้อม ISO14000 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

 5.4  ผู้ผลิตใช้ระบบการผลิต
แบบทันเวลาพอดี  
(Just In Time) หรือเทียบเท่า 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 
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ตอนท่ี 3 กรุณาตอบเพิ่มในปัจจัยอื่น ๆ ที่ท่านใช้ตัดสินใจ 
…………………………………………………………………………………………………………
.………………………………………………………………………………………………………
……………….………………………………………………………………………………………
……………………………….……………………………………………………………………… 
 
ผู้ตอบแบบสอบถาม.....................................................  
 
ผู้สัมภาษณ์…………………………………………… 
 
วันที่สัมภาษณ์.............................................................. 
 
เวลา............................................................................. 
 

*ขอขอบพระคุณอย่างสูงที่กรุณาตอบแบบสอบถามฉบับนี้* 

 
 
  

ข้อ ค าถาม 
ล าดับความส าคัญ 

การน าเข้าจากประเทศ
ญ่ีปุ่น 

การผลิตในประเทศ 

 5.5  ผู้ผลิตมีการใช้โปรแกรม
ส าเร็จรูป 
ในการจัดการภายใน 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 




