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การคน้ควา้แบบอิสระเร่ืองน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาความคาดหวงัของผูผ้ลิตช้ินส่วน
อิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟท่ีมีต่อผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมัติในด้านส่วนประสมทาง
การตลาด และการตดัสินใจซ้ือขององคก์รธุรกิจ โดยรวบรวมขอ้มูลจากการสัมภาษณ์เชิงลึกผูบ้ริหารท่ี
เก่ียวขอ้งในการตดัสินใจซ้ือและศูนยก์ลางการจดัซ้ือ ของบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่ม
ฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ 2 บริษทัหลกัในประเทศไทย คือ บริษทั A และบริษทั B 

ผลการศึกษาความคาดหวงัในต่อส่วนประสมทางการตลาดพบวา่ ผูใ้ห้สัมภาษณ์มีความ
คาดหวงัในด้านผลิตภณัฑ์และราคาเป็นหลัก โดยรายระเอียดในแต่ละด้านมีดังน้ี ด้านผลิตภณัฑ ์
คาดหวงัให้เคร่ืองจกัรอตัโนมติัมีความสวยงามดูแข็งแรง มีขนาดเหมาะสมกบัพื้นท่ี มีความเสถียรใน
การท างาน สามารถซ่อมบ ารุงไดง่้าย มีความรวดเร็วในการท างานไม่ส่งผลกบัคุณภาพของตวัช้ินงาน
ของลูกค้า การมีระบบความปลอดภัยและป้องกันความเผลอเลอให้ผูใ้ช้งาน มีเอกสารทางด้าน
วศิวกรรมและการฝึกอบรมประจ าเคร่ืองในช่วงการส่งมอบเคร่ืองจกัร ออกแบบเคร่ืองใหส้ามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพไดภ้ายหลงั มีการรับประกนัอยา่งน้อย 1 ปี โครงสร้างหลกัมีอายุการใชง้านอยา่งนอ้ย 5 
ปี มีการบริการหลังการขายตลอด 24 ชั่วโมง มีการจัดอบรมการใช้เคร่ืองและการซ่อมบ ารุงให้
หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง ดา้นราคา คาดหวงัให้เคร่ืองจกัรอตัโนมติัมีราคาท่ีเหมาะสมกบัคุณภาพและตอ้ง
คืนทุนในระยะเวลาท่ีก าหนด ดา้นช่องทางการจดัจ าหน่าย คาดหวงัใหมี้ช่องทางในการติดต่อไดห้ลาย
ช่องทางและสามารถติดต่อไดท้นัท่วงที ดา้นการส่งเสริมการตลาด คาดหวงัให้พนกังานขายมีทกัษะ 
ความรู้ ความสามารถในการใหข้อ้มูลและการแกไ้ขปัญหา 
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ผลการศึกษาวิธีการตดัสินใจซ้ือขององค์กรพบว่า ขั้นตอนแรก การตระหนักถึงความ
ตอ้งการเกิดจากภายในองค์กร โดยเร่ิมจากพบปัญหาในกระบวนการผลิต ขั้นตอนท่ีสอง การคน้หา
ขอ้มูลหรือแหล่งขอ้มูล จะหาขอ้มูลบริษทัผูผ้ลิตจากฐานขอ้มูลของบริษทั เวบไซด์ และการแนะน า
แบบปากต่อปาก ขั้นตอนท่ีสาม การเปรียบเทียบขอ้มูลในการซ้ือ จะพิจารณาจากความสามารถและ
ประสบการณ์ของผูจ้  าหน่ายแต่ละราย ขั้นตอนท่ีส่ี ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลในการตดัสินใจซ้ือ จะพิจารณา
ลกัษณะและความสามารถของเคร่ืองจกัร ความเหมาะสมของราคา ระยะเวลาคืนทุน โดยตอ้งผ่าน
ความเห็นชอบจากทุกฝ่ายท่ีเก่ียวข้อง นอกจากน้ีการเป็นผูจ้  าหน่ายรายเดิมท่ีเป็นคู่ค้ามีผลต่อการ
ตดัสินใจซ้ือ และความสนิทสนมกบัผูมี้อ  านาจการตดัสินใจก็มีอิทธิพลต่อการตดัสินใจดว้ย  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 

ฉ 

 
Independent Study Title  Expectation of Electronic Part Manufacturers in Hard 
     Disk Drive Group Towards Machine Automation  
     Makers 
 
Author       Mr. Supachart  Tangmanasikarnkul  
 
Degree        Master of Business Administration   
 
Advisor       Lecturer Dr. Narumon Kimpakorn  
 

ABSTRACT 

  

 This independent study aimed to study the expectation of electronic parts manufacturer 
in hard disk drive group towards machine automation makers with respects to marketing mix and 
decision making of business organization. Data was gathered by conducting an in-depth interview 
with administrators, who engaged in decision making and got involved in procurement center of two 
significant companies in Thailand: A Co., Ltd., and B Co., Ltd. 

The findings on expectations towards marketing mix presented that the interviewees 
had significant expectation on product and price factors and hereafter were presented details of their 
expectations towards each factor. In product factor, the expectations were the needs of beautiful and 
strong machine automations in compatible size with operation stability. The product that they 
expected to have should be easy to maintain, work fast without any effect to quality of customer’s 
work, and have security system to prevent the product itself from user’s carelessness. It should 
come up with engineering documents and trainings provided upon delivery and designed to support 
with the latter capacity upgrade, with at least 1-year product warranty and with at least 5-year useful 
life of the main structure. Twenty four-hour after-sales service and arrangements of training 
workshops on how to operate and maintain the machine for related units were also expected to be 
offered. In price factor, the expectations were reasonable price comparing to its quality and 
preferable payback period as defined. In place factor, the expectations were variety of contact 
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channels and to be able to make prompt contact. In promotion factor, the expectation was to have 
skillful and knowledgeable staff who could provide information and solutions to customers.  
 The findings on decision making of business organization presented as follows. In the 
first stage or the stage of need recognition, it occurred with a need within a certain organization, 
where a problem was found in the production process. In the second stage or the stage of 
information search, the search of information on machine automation maker companies was 
conducted through the company’s database, websites, and word-of-mouth. In the third stage or the 
stage of alternative evaluation, the evaluation would be done under the criteria of proficiencies and 
experiences of each maker. In the fourth stage, factors influencing purchase decision included the 
qualities and capacities of the machine, the reasonability of price, and the payback period and all of 
which must be approved by every related units. In addition, the former distributed-trader and the 
familiarity with the one who had purchase authority influenced the purchase decision. 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1 หลกักำรและเหตุผล 

 การจัดอันดับมูลค่าสินค้าส่งออกส าคัญ 10 อันดับแรกของประเทศไทยของศูนย์
เทคโนโลยีสารสนเทศและการส่ือสาร ส านกัปลดักระทรวงพาณิชย ์ในช่วงปี พ.ศ.2542 จนถึง พ.ศ.
2554 พบว่าเคร่ืองคอมพิวเตอร์ อุปกรณ์และส่วนประกอบเป็นสินคา้ส่งออกท่ีเป็นอนัดบัหน่ึงและมี
การเติบโตข้ึนอย่างต่อเน่ือง จนถึงปี พ.ศ.2553 และมีมูลค่าถึง 596,677.70 ล้านบาท หากคิดเป็น
สัดส่วนของมูลค่าการส่งออกทั้งประเทศพบวา่สูงถึงร้อยละ 9.76 ท าให้อุตสาหกรรมกลุ่มน้ียงัเป็นท่ี
น่าสนใจและจบัตามองจากนกัลงทุนและคู่คา้มาโดยตลอด จนกระทัง่ปี พ.ศ.2554 อุตสาหกรรมไดรั้บ
ผลกระทบจากมหาอุทกภยัในประเทศไทย เน่ืองจากบริษทัคู่คา้ไม่สามารถหาทรัพยากรส าหรับการ
ผลิตมาป้อนเขา้ขบวนการผลิตได้ทนัจึงส่งผลให้ก าลงัการผลิตลดลง นอกจากนั้นปัญหาจากสภาพ
เศรษฐกิจท่ีซบเซาลงไปทัว่โลกในช่วงปี พ.ศ.2554 ถึง พ.ศ.2556 ส่งผลใหก้ารส่งออกของประเทศไทย
เกิดการชะลอตัว ส่งผลกระทบกับอุตสาหกรรมการผลิตและส่งออกคอมพิวเตอร์ อุปกรณ์และ
ส่วนประกอบ ท าให้มูลค่าการส่งออกปรับลดลงเหลือ 513,710.10 ลา้นบาทโดยคิดเป็นสัดส่วนของ
มูลค่าส่งออกทั้งประเทศไดร้้อยละ 7.66 ซ่ึงท าใหอ้ตัราการขยายตวัติดลบถึงร้อยละ 13.90  
  หลงัจากมีการประกาศการนับถอยหลงัการเขา้สู่ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN 
Economic Community หรือ  AEC)  ส่งผลให้ตลาดการค้าไทยเร่ิมกลับมาคึกคักอีกคร้ัง เพราะ 9 
ประเทศสมาชิกสมาคมอาเซียนถือเป็นตลาดส่งออกอนัดบั 1 ของไทยในปัจจุบนั ส่งผลให้การส่งออก
ของเคร่ืองคอมพิวเตอร์ อุปกรณ์และส่วนประกอบปรับตวัข้ึนมาเกือบสู่ภาวะปกติ แต่ก็ท  าให้เสีย
ต าแหน่งอนัดบัหน่ึงของมูลค่าการส่งออกให้แก่รถยนต์ อุปกรณ์ และส่วนประกอบท่ีเติบโตข้ึนอยา่ง
กา้วกระโดด โดยมีมูลค่าการส่งออกตลอด ปี 2555-2556 สูงถึง 707,712.20 และ 738,113.40 ลา้นบาท
ตามล าดบั แซงหน้าการส่งออกเคร่ืองคอมพิวเตอร์ อุปกรณ์และส่วนประกอบในช่วง 2 ปีท่ีผ่านมาน้ี 
(การคา้ไทย, 2556 : ออนไลน์)       
   ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (Hard Disk Drive ยอ่วา่ HDD) เป็นอุปกรณ์บนัทึกขอ้มูลดิจิตอลท่ีอาศยั
หลกัการแปลความหมายของตวัเลขไบนาร่ีจากความต่างของขั้วแม่เหล็กท่ีก าหนดในแถบขอ้มูลบน
แผ่นจานดิสก์ หรือเรียกกันว่าเป็นอุปกรณ์ประเภท Magnetic Recording ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟผ่านการ
เดินทางครบ 50 ปีมาเม่ือไม่นานน้ี และในช่วงเวลาท่ีผา่นมา ฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟมีพฒันาการเปล่ียนแปลง
ไปอย่างยิ่งยวด กล่าวคือเรามีฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟรุ่นแรกท่ีผลิตโดยบริษทัไอบีเอ็มในปี ค.ศ. 1956 ซ่ึงมี
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ความจุรวม 5 เมกกะไบท ์บนแผน่ดิสก์ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 24 น้ิว จ  านวน 50 แผน่ จนกระทัง่ถึงปี 
ค.ศ. 2006 เราไดเ้ห็นฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟรุ่นไมโครไดร์ฟจากบริษทัเดียวกนั ท่ีมีขนาดดิสก์เพียง 0.85 น้ิว 
แต่จุขอ้มูลไดถึ้ง 8 กิกะไบท ์บนจานเพียงแผน่เดียว ถึงแมฮ้าร์ดดิสกข์นาด 0.85 น้ิว จะไม่เป็นท่ีนิยมใน
ปัจจุบนั เน่ืองจากคู่แข่งอย่าง Solid State Drive (SSD) แต่การเปรียบเทียบน้ีท าให้เห็นถึงพฒันาการ
ในช่วง 50 ปีท่ีผ่านมาไดเ้ป็นอย่างดี การพฒันาฮาร์ดดิสก์ประสบความส าเร็จไดเ้พราะความร่วมมือ
ของวิศวกรหลากหลายสาขา ซ่ึงนับได้ว่าเป็นตวัอย่างหน่ึงของผลิตภณัฑ์ท่ีอาศยัการออกแบบ วิจยั 
และพฒันาในหลากหลายสาขา อาทิ แม่เหล็กไฟฟ้าขั้นสูง วสัดุศาสตร์ ไฟฟ้าอิเลคทรอนิคและระบบ
ควบคุม มอเตอร์และตวัขบั กลศาสตร์ของแข็ง ของไหล และการถ่ายเทความร้อน Tribology การ
สั่นสะเทือนและเสียง รวมถึงเทคโนโลยกีารผลิตท่ีแม่นย  า ฯลฯ ((ฐิติมา จินตนาวนั, 2554 : ออนไลน์)  
  ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟสามารถแบ่งขั้นตอนการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟออกเป็น 3 ส่วนหลัก
ดว้ยกนัคือ 1. การประกอบช้ินส่วนย่อย (Component Fabrication)  2. การประกอบชุดประกอบย่อย 
(Subassembly) และ 3. การประกอบช้ินส่วนขั้นสุดทา้ย (Final Assembly) ท่ีเป็นการประกอบ ก่อนท่ี
จะเป็นฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ เพื่อท่ีจะน าไปจ าหน่ายต่อไป และการผลิต ฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์มีกระบวนการท่ี
ส าคัญ 2 อย่าง คือ Head Disk Assembly (HDA) และ Printed Circuit Board Assembly (PCBA) ซ่ึง
ส่วนแรกจะเป็นส่วนการประกอบชุดหัวอ่านและเขียน จานเก็บข้อมูล และส่วนประกอบท่ีเป็น
ทางดา้นกลไก ในขณะท่ีส่วนท่ีสองจะเป็นการประกอบช้ินส่วนทางดา้นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ท่ีใชใ้น
การควบคุมการท างานของฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ และเช่ือมต่อกบัอุปกรณ์อ่ืนๆ เช่น คอมพิวเตอร์ เป็นตน้ 
ทั้ง HDA และ PCBA จะถูกประกอบเขา้ดว้ยกนัเป็นฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์โดยผา่นขั้นตอนของการประกอบ
ช้ินส่วนขั้นสุดทา้ย (Final Assembly) เช่นกนั ในการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์นั้นยงัมีกลุ่มวสัดุอ่ืนๆ ท่ีเป็น
กลุ่มวสัดุทางออ้ม (Indirect Materials) ท่ีใชอ้ยูใ่นทุกขั้นตอนของการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ ไดแ้ก่ ห้อง
ปลอดฝุ่ น (Clean room) ถุงมือ ชุดท างาน หนา้กาก รองเทา้ วสัดุท่ีเก่ียวขอ้งกบัการลดประจุไฟฟ้า เช่น 
แผ่นรองพื้น วสัดุท่ีใช้การบรรจุ และบรรจุภณัฑ์ต่างๆ รวมถึงระบบอตัโนมติั (Automation) และ ชุด
จบัยดึช้ินงาน (Jig & Fixture) ท่ีจะช่วยสนบัสนุนการผลิตฮาร์ดดิสกไ์ดรฟ์ต่างๆ (ชิต เหล่าวฒันา, 2551 
: ออนไลน์) 
  จากการสัมภาษณ์เบ้ืองตน้ผูบ้ริหารของผูผ้ลิตช้ินส่วนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (นายปาริชยั กุฎี
ศรี.ผูจ้ดัการฝ่ายวิศวกรรม.บริษทั ซีเกท เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ ากดั. สัมภาษณ์. 13 กุมภาพนัธ์ 
2557) พบว่าผูผ้ลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์รายใหญ่หลกัๆของประเทศไทยจะมีแค่ผูผ้ลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟแค่ 2 
บริษทัเท่านั้น คือ บริษทั คือ บริษทั ซีเกท เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ ากดั  บริษทั เวสเทิร์น ดิจิตอล 
(ประเทศไทย) จ ากดั เพราะเม่ือ 2-3ปีมาน้ี บริษทัเวสเทิร์น ดิจิตอล (ประเทศไทย) จ ากดั ไดมี้การเขา้
ซ้ือกิจการบริษัทโตชิบา สตอเรจ ดีไวซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั (TSDT) และบริษทั ฮิตาชิ โกลบอล 
สตอเรจ เทคโนโลยีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั (HGST) ตามท่ีไดมี้ข่าวก่อนหนา้น้ี และจากน้ีไปคาดการณ์
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วา่ปริมาณการใชฮ้าร์ดดิสกไ์ดร์ฟมีแนวโนม้สูงข้ึนเพราะปัจจุบนัฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟมิใช่ส่วนประกอบท่ีมี
อยู่เฉพาะในเคร่ืองคอมพิวเตอร์เท่านั้น แต่ใช้ในอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์อ่ืนๆ อาทิ เคร่ืองเล่น MP3 
โทรศัพท์มือถือ PDA กล้องถ่ายรูป ต่างก็ใช้ฮาร์ดดิสก์บันทึกข้อมูลแทบทั้ งส้ินโดยเฉพาะความ
ตอ้งการในยุคปัจุบนัท่ีมาจากผูบ้ริโภคในกลุ่มธุรกิจท่ีบริการรับจดัเก็บขอ้มูลให้กลุ่มผูใ้ชส้มาร์ทโฟน 
โดยมีแอปพลิเคชัน่หรือซอฟแวร์ท่ีสนบัสนุนการท างานท่ีรองรับกนั อยา่งเช่น iCloud และ Dropbox 
เป็นตน้ และยงัมีการน าฮาร์ดิสไดร์ฟขนาดเล็กท่ีมีความจุมากไปใช้ในอุปกรณ์ต่างๆท่ีมีขนาดเล็กอีก
ดว้ย เช่น แท็บเล็ท สมาร์ทโฟน และอุปกรณ์ดา้นความบนัเทิงต่างๆ ซ่ึงการแข่งขนัท่ีรุนแรงข้ึนทุกวนั
ของของธุรกิจผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟน้ี ท าให้ผูบ้ริหารสายการผลิตจึงตอ้งการเร่งพฒันาขบวนการผลิต
ของตนให้มีประสิทธิภาพและมีตน้ทุนต ่า โดยการพยายามมองหาเคร่ืองจกัรระบบอตัโนมติัมาใชแ้ทน
การใช้แรงงานคนให้มากท่ีสุด แต่ในปัจจุบนัผูใ้ห้บริการผลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัในประเทศ (Local 
Suppliers) ในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟท่ีมีศักยภาพเทียบเท่ากับผูผ้ลิตจาก
ต่างประเทศนั้นยงัมีไม่เพียงพอต่อการรองรับการพฒันาและเปล่ียนแปลงท่ีรวดเร็วของสายการผลิต 
ท าให้ต้องใช้บริการผู ้ผ ลิตเคร่ืองจักรอัตโนมัติจากต่างประเทศ (Oversea Suppliers) อาทิ เช่น 
สหรัฐอเมริกา ญ่ีปุ่น สิงคโ์ป และ มาเลเซีย ดว้ยเหตุน้ี ผูผ้ลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟพยายามสร้างหน่วยงาน
ส าหรับพฒันาเคร่ืองตน้แบบของเคร่ืองจกัรอตัโนมติัข้ึนเองภายในองค์กร ควบคู่ไปกบัการพฒันา
ภายนอกองค์กรทั้ ง ท่ี เป็น คู่ค่ าทางธุรกิจท่ี มีศักยภาพหรือผู ้ผ ลิตเค ร่ืองจักรอัตโนมัติ ท่ี มีอยู่
ภายในประเทศ  เพื่อประโยชน์ในการด าเนินงานท่ีมีประสิทธิผลมากข้ึน และส่งผลดีในเร่ืองความ
รวดเร็วในการท างานและความยืดหยุน่ในการแกไ้ข ปรับปรุงและเปล่ียนแปลงเคร่ืองจกัรอตัโนมติัท่ี
ใช้ในสายการผลิตท่ีมักถูกปรับเปล่ียนไปตามรูปแบบของตัวสินค้า มากไปกว่านั้ นผู ้บริหาร
สายการผลิตพยายามท่ีจะแกปั้ญหาดา้นคุณภาพของสินคา้ท่ีเกิดจากความผดิพลาดของคนงาน การขาด
แรงงานฝีมือ การส่งมอบสินคา้ท่ีล่าชา้ ตน้ทุนการผลิตท่ีสูงเน่ืองจากเคร่ืองจกัรต่างประเทศมีราคาแพง 
และรวมถึงนโยบายทางการบริหารจากทางภาครัฐในเร่ืองของค่าจา้งขั้นต ่าท่ีไม่สามารถควบคุมไดใ้น
อนาคต ซ่ึงปัจจยัเหล่าน้ีนั้นกระทบกบัตน้ทุนการผลิตโดยตรง และไม่วา่ธุรกิจการผลิตกลุ่มใดก็ตาม 
พยายามท่ีจะพลกัดนัระบบการผลิตของตนเองไปสู่การใช้เคร่ืองจกัรระบบอตัโนมติัเขา้มาใช้แทน
แรงงานคน เพื่อเพิ่มประสิทธิผล และเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัทั้งในและต่างประเทศท่ีทวี
ความรุ่นแรงข้ึนทุกวนัอยา่งไม่มีท่ีส้ินสุดไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ   

   ด้วยเหตุผลน้ีผู ้ศึกษาจึงสนใจท่ีจะท าการศึกษาความคาดหวงัของผู ้ผลิตช้ินส่วน
อิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟท่ีมีต่อผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัเพื่อใช้ในสายการผลิตเพื่อใช้
เป็นแนวทางในการก าหนดกลยุทธ์ทางการตลาดและเพื่อประกอบการตดัสินใจก่อนการลงทุนใน
ธุรกิจผลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัในอุตสาหกรรมผลิตฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟในประเทศไทย 
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1.2 วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
เพื่อศึกษาความคาดหวงัของผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟต่อกล

ยทุธ์ส่วนประสมทางการตลาดและวธีิการตดัสินใจซ้ือเคร่ืองจกัรอตัโนมติั 
 

1.3 ประโยชน์ทีไ่ด้รับจำกกำรศึกษำ 
1. ท าใหท้ราบถึงความคาดหวงัของผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ

ท่ีมีต่อผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัในดา้นส่วนประสมทางการตลาด และการตดัสินใจซ้ือขององค์กร
ธุรกิจ 

 2. ท าให้ทราบถึงวิ ธีการตัดสินใจซ้ือเค ร่ืองจักรอัตโนมัติในการผลิต ช้ินส่วน
อิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ 

3. สามารถน าขอ้มูลท่ีได ้เป็นแนวทางให้ผูป้ระกอบการตดัสินใจก่อนการลงทุนและใช้
เพื่อการก าหนดกลยุทธ์ในธุรกิจผลิตเคร่ืองจกัรระบบอตัโนมติัให้กบัภาคอุตสาหกรรมตลอดจนให้
ผูส้นใจทัว่ไปไดท้ราบขอ้มูลเพื่อเป็นประโยชน์ต่อไป 
 
1.4 นิยำมศัพท์ 

ควำมคำดหวัง หมายถึง การคาดการณ์หรือการตั้งความหวงัไวล่้วงหนา้ของผูใ้ชบ้ริการท่ี
มีต่อผูใ้ห้บริการ ทั้งดา้นส่วนประสมการตลาดซ่ึงประกอบดว้ยผลิตภณัฑ์ ราคา ช่องทางการตลาดและ
การส่ือสารทางการตลาด และดา้นการตดัสินใจซ้ือขององคก์รธุรกิจ 
  ผู้ผลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮำร์ดดิสก์ไดร์ฟ หมายถึง ผู ้ประกอบการใน
อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ประเภทฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟซ่ึงเป็นอุปกรณ์ส าหรับการ
จดัเก็บขอ้มูล ซ่ึงอาจอยูใ่นรูปของเคร่ืองคอมพิวเตอร์แบบพกพา และแบบตั้งโต๊ะ หรือบางคร้ังอาจอยู่
รูปของการใชเ้พื่อการเก็บขอ้มูลในระบบกลอ้งวงจรปิด (CCTV) เป็นตน้  
 เคร่ืองจักรอัตโนมัติ หมายถึง เคร่ืองจกัรอตัโนมติัท่ีน ามาใช้ในอุตสาหกรรมการผลิต
ช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟแทนการใช้แรงงานคน วตัถุประสงค์เพื่อลดปัญหาท่ี
เกิดจากความผิดพลาด ความล่าชา้ การขาดแรงงานฝีมือท่ีหายาก และสามารถท างานไดด้ว้ยตวัเอง ซ่ึง
อาจใช้กลไก ต่างๆ หรือสมองควบคุมทางไฟฟ้าและอิเล็คทรอนิกส์ในการควบคุมการท างานให้
ถูกตอ้งตามขั้นตอนการวางแผนการผลิต 
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บทที ่2 

แนวคดิ ทฤษฎ ีและทบทวนวรรณกรรมที่เกีย่วข้อง 
 

2.1 แนวคิดและทฤษฎี 
 ในการศึกษา ความคาดหวงัของผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ

ต่อผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั ได้น าแนวคิดและทฤษฎีดังต่อไปน้ีมาใช้เป็นแนวทางในการศึกษา
  

 2.1.1 ความคาดหวงัของลูกค้า (Customer Expectation)  
ธนวรรณ แสงสุรรณ และคณะ (2547: 83) ได้กล่าวถึงความคาดหวงัของลูกค้าว่า 

ลูกคา้สร้างความคาดหวงัจากประสบการณ์ซ้ือท่ีผา่นมา จากค าแนะน าของเพื่อน จากนกัการตลาด จาก
ข่าวสารของคู่แข่งและจากค ามัน่สัญญาท่ีให้ไว ้ถา้นกัการตลาดให้ความหวงัแก่ลูกคา้ไวสู้ง ลูกคา้อาจ
ผดิหวงั แต่ถา้ก าหนดเอาไวต้  ่าก็ท  าใหไ้ม่เป็นท่ีดึงดูดใจ  

ปัจจยัท่ีมีผลต่อความคาดหวงัของผูบ้ริโภค  (วีระรัตน์ กิจเลิศไพโรจน์, 2547 : 65-67) 
ประกอบดว้ย 

1. ความต้องการของลูกค้าแต่ละราย (Personal Needs) ลูกค้าแต่ละคนมีลักษณะ
เฉพาะตวั มีพฤติกรรม และอยูใ่นสภาพการณ์ท่ีแตกต่างกนั ส่ิงเหล่าน้ีส่งผลให้ลูกคา้แต่ละคนอาจมี
ความตอ้งการพื้นฐานท่ีไม่เหมือนกนั ซ่ึงความตอ้งการพื้นฐานอาจเป็นปัจจยัหน่ึงท่ีท าหน้าท่ีก าหนด
ระดบัความคาดหวงัของลูกคา้ 

2. ประสบการณ์ในอดีต (Past Experience) แบ่งออกเป็น 
- ประสบการณ์ในอดีตของลูกคา้เก่าท่ีเคยใชบ้ริการ  
- ประสบการณ์จากการใชบ้ริการของคู่แข่งขนั 

3. การส่ือสารถึงลูกคา้ในรูปแบบต่างๆ (Communication) แบ่งออกเป็น 
- การส่ือสารทางการตลาดสู่ผูบ้ริโภค การโฆษณา ประชาสัมพนัธ์ การขาย

โดยพนกังานขาย รวมถึงการส่ือสารทางการตลาดรูปแบบอ่ืนๆ ท่ีไปถึงตวัผูบ้ริโภค ไดแ้สดงบทบาท
ส าคญัในการสร้างความคาดหวงัในใจผูบ้ริโภค  

- การส่ือสารจากองค์ประกอบภายในองค์กร เช่น ราคาสินค้าหรืออตัรา
ค่าบริการ 
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4. ลูกค้าบอกกนัแบบปากต่อปาก (Word-of-Mouth Communication) การท่ีลูกคา้มี
การส่ือสารถึงกนัเองเก่ียวกบัสินคา้และบริการทั้งในทางท่ีดีและในทางท่ีไม่ดี ก็เป็นอีกปัจจยัหน่ึงท่ีมี
ผลต่อความคาดหวงั 
  2.1.2 แนวคิดด้านพฤติกรรมการซ้ือขององค์กร  
   การซ้ือขององค์กร (Organizational Buying) เป็นกระบวนการตดัสินใจขององค์กร
ซ่ึงก าหนดลกัษณะความตอ้งการในผลิตภณัฑ์ การประเมินคุณภาพ บริการและราคาสินคา้ รวมทั้ง
ความเช่ือถือจากตราสินคา้ บริษทัจะขายผลิตภณัฑ์ในอุตสาหกรรม จ าเป็นตอ้งเขา้ใจพฤติกรรมการซ้ือ 
ซ่ึงมีรูปแบบความจ าเป็นในการซ้ือผลิตภณัฑ์ มีการพิจารณาและมีการประเมินผล เลือกผูข้ายวตัถุดิบ
ในฐานะท่ีเป็นผูข้ายใหก้บัองคก์รเหล่าน้ี จะตอ้งศึกษาพฤติกรรมการซ้ือ ทั้งทางดา้นทศันคติ และความ
พึงพอใจของสินค้ารวมทั้งการปรับปรุงวางแผนส่วนประสมทางการตลาดท่ีเป็นองค์ประกอบท่ี
เก่ียวขอ้ง (ศิริวรรณ เสรีรัตน์และคณะ, 2541) 
    
  ศูนย์กลางการจัดซ้ือ  
   หน่วยท่ีท าหน้าท่ีตัดสินใจในองค์กรท่ีดูแลการจดัซ้ือ เรียกว่าศูนย์กลางการซ้ือ 
ประกอบด้วย “บุคคลและกลุ่มบุคคลทั้งหมดท่ีมีส่วนร่วมในกระบวนการตดัสินใจซ้ือ ซ่ึงลว้นแต่มี
เป้าหมายและความเส่ียงอนัเน่ืองมาจากการตดัสินใจดงักล่าวร่วมกนั” ศูนยก์ลางการซ้ือประกอบไป
ดว้ยสมาชิกทั้งหมดขององค์กร ซ่ึงแสดงบทบาทใดบทบาทหน่ึงในกระบวนการตดัสินใจซ้ือทั้งเจ็ด
ประการดงัต่อไปน้ี (ยทุธนา ธรรมเจริญ, 2547 อา้งอิงจาก Kotler, 2003) 
   1. ผูริ้เร่ิมไดแ้ก่ ผูเ้สนอหรือแนะน าความคิดริเร่ิมในการท่ีจะซ้ือสินคา้หรือบริการ 
   2. ผูใ้ช้ไดแ้ก่ ผูท่ี้จะใช้สินคา้หรือบริการในหลาย ๆ กรณี ผูใ้ช้มกัจะเป็นผูริ้เร่ิมให้มี
การเสนอซ้ือและช่วยก าหนดคุณสมบติัของผลิตภณัฑ ์
   3. ผูมี้อิทธิพล ได้แก่ ผูท่ี้มีอิทธิพลต่อการตัดสินใจซ้ือ มักจะช่วยในการก าหนด
คุณสมบติัของผลิตภณัฑแ์ละใหข้อ้มูลประเมินทางเลือก 
   4. ผูต้ดัสินใจ ไดแ้ก่ ผูท่ี้ท  าหน้าท่ีในการตดัสินใจเก่ียวกบัคุณสมบติัผลิตภณัฑ์หรือ
เลือกซพัพลายเออร์ 
   5. ผูอ้นุมติั ไดแ้ก่ ผูมี้อ  านาจในการอนุมติัการด าเนินการของผูต้ดัสินใจหรือผูซ้ื้อ 
   6. ผูซ้ื้อ ได้แก่ บุคคลผูมี้อ  านาจอย่างเป็นทางการในการเลือกซัพพลายเออร์ และ
ก าหนดเง่ือนไขการซ้ือ 
   7. ผูค้วบคุมดูแล ได้แก่ บุคคลซ่ึงมีอ านาจในการป้องกัน ไม่ให้ผูข้ายหรือข้อมูล
บางอยา่งเขา้ถึงสมาชิกในศูนยก์ลางการซ้ือ   
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  2.1.3 ปัจจัยทีม่ีผลต่อพฤติกรรมการซ้ือขององค์กรธุรกจิ  
           ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อพฤติกรรมการซ้ือขององค์กรธุรกิจมีอยู่ 4 ประการดว้ยกนัคือ 
(ยทุธนา ธรรมเจริญ, 2547 อา้งอิงจาก Kotler, 2003) 
   1. ปัจจยัด้านสภาพแวดล้อม (Environmental Factors) โดยอยู่ภายใต้หลักการทาง
เศรษฐศาสตร์ เช่น ปริมาณการผลิต ปริมาณการลงทุน ปริมาณการบริโภคและอตัราดอกเบ้ีย 
   2. ปัจจยัดา้นองคก์ร (Organizational Factors) ทุกองคก์รมีลกัษณะการซ้ือแตกต่างกนั
ไม่วา่จะเป็นในดา้นวตัถุประสงค ์นโยบาย ขั้นตอน โครงสร้างในองคก์รและระบบภายในองคก์ร 
   3. ปัจจยัด้านความสัมพนัธ์ระหว่างบุคคล (Interpersonal Factors) ในฝ่ายจดัซ้ือ จะ
ประกอบไปดว้ยบุคคลท่ีมีความสนใจท่ีแตกต่างกนั มีอ านาจหนา้ท่ี สถานะ ความเห็นอกเห็นใจ การ
ชกัชวนโนม้นา้วความเช่ือไดแ้ตกต่างกนั ท าใหผู้ข้ายไดรู้้ถึงปัจจยัระหวา่งผูซ้ื้อและผูข้าย 
   4. ปัจจยัส่วนบุคคล (Individual Factors) การตดัสินใจของแต่ละบุคคลมีอิทธิพลต่อ
การยอมรับและความชอบในผลิตภณัฑ์ รวมทั้งมีอิทธิพลต่อการเสนอผลิตภณัฑ์ของผูข้าย ปัจจยัท่ีมี
อิทธิพลต่อพฤติกรรมการซ้ือ ไดแ้ก่ อายุ รายได ้การศึกษา อาชีพ บุคลิกลกัษณะ ทศันคติท่ีมีต่อความ
เส่ียงและวฒันธรรม 
   นอกจากจะพิจารณาถึงปัจจัยต่าง ๆ ดังกล่าวข้างต้นแล้ว ยงัมีปัจจยัเก่ียวข้องกับ
คุณสมบติัของผูข้ายท่ีมีต่อการตดัสินใจซ้ือ ไดแ้ก่ ช่ือเสียง ความมัน่คงทางการเงิน การยืดหยุ่นเร่ือง
ราคา ประสบการณ์ในอดีต บริการทางเทคนิค ความเช่ือมัน่ในพนกังานขาย ความสะดวกในการใช ้
ความพึงพอใจของผูซ้ื้อ ความช านาญในการเสนอขาย ความเช่ือถือในการขนส่ง บริการซ่อมแซมและ
บริการหลงัการขาย ซ่ึงใชเ้พื่อประกอบการวเิคราะห์ขอ้เสนอจากผูข้ายหลาย ๆ รายก่อนตดัสินใจซ้ือ 
    

  2.1.4 แนวคิด เร่ืองกระบ วน การตัด สิน ใจ ซ้ื อ  (Stages of the Buying Decision 
Process) (Kotler, 2003: 200-209)  
   ไดแ้บ่งขั้นตอนต่างๆ ของกระบวนการตดัสินใจซ้ือของผูบ้ริโภคเป็น 5 ขั้นตอนคือ 
1) การตระหนกัถึงความตอ้งการ 2) การคน้หาขอ้มูลข่าวสาร 3) การประเมินทางเลือก 4) การตดัสินใจ
ซ้ือ และ 5) พฤติกรรมภายหลังการซ้ือ ซ่ึงแสดงให้เห็นว่ากระบวนการตัดสินใจซ้ือเกิดข้ึนเป็น
เวลานานกวา่ท่ีจะมีการซ้ือจริง และมีผลกระทบหลงัจากการซ้ือตามมาอีกดว้ย  
   1) การตระหนักถึงความตอ้งการ (Need Recognition) หรือการตระหนักถึงปัญหา 
(Problem Recognition) โดยความต้องการนั้นอาจเกิดข้ึนจากส่ิงกระตุ้น 2 ส่ิงได้แก่ ส่ิงกระตุ้นจาก
ภายในตวัของผูบ้ริโภค เพื่อตอบสนองความตอ้งการพื้นฐานต่างๆ เช่น ความหิว ความกระหาย หรือ
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ความตอ้งการทางปัจจยั 4 เป็นตน้ แต่ในส่วนของส่ิงกระตุ้นภายนอกจะเกิดข้ึนจากการได้รับการ
กระตุน้จากสภาวะภายนอกรอบๆ ตวั ท่ีกระตุน้ให้ผูบ้ริโภคเกิดความตอ้งการท่ีเหนือจากปัจจยัขั้น
พื้นฐานต่างๆ เช่น การชมโฆษณาทางโทรทศัน์ หรือทางส่ือส่ิงพิมพ ์เป็นตน้  
   2) การคน้หาขอ้มูลข่าวสาร (Information Search) เม่ือผูบ้ริโภคไดรั้บการกระตุน้จน
เกิดความตอ้งการหรือรับรู้ถึงปัญหาแลว้นั้น แนวโนม้ท่ีผูบ้ริโภคจะคน้หาขอ้มูลเพิ่มเติมเก่ียวกบัสินคา้
นั้นๆจะมีเพิ่มมากข้ึน ซ่ึงสามารถจ าแนกออกเป็น 2 ระดบั คือ การคน้หาขอ้มูลแบบธรรมดาไดแ้ก่ การ
เปิดรับขอ้มูลเก่ียวกบัสินคา้มากข้ึนและในระดบัถดัมาบุคคลอาจเขา้สู่การคน้หาขอ้มูลข่าวสารอยาง
กระตือรือร้น โดยการอ่านหนังสือ การสอบถามเพื่อน หรือการเข้าร่วมกิจกรรมอ่ืนๆเพื่อเรียนรู้
เก่ียวกบัสินคา้นั้น แหล่งขอ้มูลข่าวสารหลกัท่ีมีอิทธิพลต่อการตดัสินใจซ้ือแบ่งออกเป็น 4  
กลุ่ม ดงัน้ี 
         2.1) แหล่งบุคคล (Personal Source) ไดแ้ก่ ครอบครัว เพื่อน คนรู้จกั  
         2.2) แหล่งการค้า (Commercial Source) ได้แก่ การโฆษณา พนักงานขาย 
บรรจุภณัฑ ์การสาธิตสินคา้  
         2.3) แหล่งชุมชน (Public Source) ได้แก่  ส่ือมวลชน องค์กรคุ้มครอง
ผูบ้ริโภค และหน่วยงานของรัฐท่ีเก่ียวขอ้ง  
         2.4) แหล่งทดลอง (Experimental Source) ไดแ้ก่ การจดัการ การตรวจสอบ
และการทดลองใชผ้ลิตภณัฑ์ แหล่งขอ้มูลข่าวสารแต่ละแหล่งจะมีอิทธิพลต่อการตดัสินใจซ้ือต่างกนั
ไป ตามประเภทของผลิตภณัฑ์และบุคลิกลกัษณะเฉพาะของผูซ้ื้อ โดยทัว่ไปผูบ้ริโภคจะไดรั้บขอ้มูล
ข่าวสารเก่ียวกบัผลิตภณัฑส่์วนใหญ่จากแหล่งการคา้ ท่ีจะใหค้วามรู้และขอ้มูลข่าวสาร แต่แหล่งขอ้มูล
ข่าวสารท่ีมีประสิทธิภาพท่ีสุด คือ แหล่งบุคคล ซ่ึงท าหน้าท่ีในการให้ข้อมูลท่ีถูกต้องและช่วย
ประเมินผลขอ้มูล  
   3) การประเมินทางเลือก (Evaluation of Alternatives) ผูบ้ริโภคจะประมวลผลขอ้มูล
เก่ียวกับตราสินค้าเชิงเปรียบเทียบ โดยมีกระบวนการประมวลผลข้อมูลท่ีมีความซับซ้อนและ
หลากหลาย กระบวนการประเมินของผูบ้ริโภคส่วนใหญ่มีพื้นฐานอยูบ่นทฤษฎีการเรียนรู้ ซ่ึงพิจารณา
วาผูบ้ริโภคท าการตดัสินใจซ้ือผลิตภณัฑโ์ดยอาศยัจิตใตส้ านึกและมีเหตุผลสนบัสนุน  
   4) การตดัสินใจซ้ือ (Purchase Decision) หลงัจากท่ีไดพ้ิจารณาทางเลือกในขั้นตอนท่ี 
3 ผูบ้ริโภคมีความตั้งใจท่ีจะซ้ือผลิตภณัฑ์ท่ีพอใจมากท่ีสุด แต่อาจมี 2 ปัจจยัท่ีเขา้มาแทรกความตั้งใจ
ซ้ือและการตดัสินใจซ้ือ ซ่ึงไดแ้ก่  
    4.1) ทศันคติของบุคคลอ่ืน (Attitudes of Others) จะมีผลต่อการตดัสินใจซ้ือ
ของผูบ้ริโภคทั้ งด้านบวกและด้านลบ ข้ึนอยู่กับว่าบุคคลนั้นมีทัศนคติท่ีเหมือนหรือแตกต่างกับ
ผูบ้ริโภคในผลิตภณัฑน์ั้นมากเพียงใด  
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        4.2) ปัจจัยสถานการณ์ ท่ีไม่ได้ คาดการณ์ไว้ล่วงหน้า ( Unanticipated 
Situational Factors) เป็นปัจจยัท่ีอาจเกิดข้ึนซ่ึงจะมีผลกระทบต่อความตั้งใจซ้ือ เช่น ผูบ้ริโภคอาจมีเหตุ
จ าเป็นจะตอ้งใชเ้งินด่วน พนกังานขายอาจให้บริการไดไ้ม่ดี หรือผูบ้ริโภคเกิดไม่อยากซ้ือข้ึนมาเฉยๆ 
เป็นตน้  
   5) พฤติกรรมภายหลงัการซ้ือ (Post purchase Feeling) หลงัจากซ้ือผลิตภณัฑ์มาแลว้ 
ผูบ้ริโภคจะมีความรู้สึกต่อผลิตภณัฑ์นั้น โดยเป็นช่องว่างระหวา่งความคาดหวงัในตวัผลิตภณัฑ์ของ
ผูบ้ริโภคและการท างานของผลิตภัณฑ์ท่ีคาดหวงัไว ้ถ้าผลิตภัณฑ์ไม่ตรงกับความคาดหวงัของ
ผูบ้ริโภค ก็จะท าให้เกิดความรู้สึกผิดหวงั แต่ถา้ตรงกบัความคาดหวงัก็จะเกิดความรู้สึกเฉยๆ และถา้
เกินความคาดหวงัผูบ้ริโภคจะเกิดความพอใจมากยิ่งข้ึน ความรู้สึกเหล่าน้ีสร้างความแตกต่างกนในแง่
ท่ีว่าผูบ้ริโภคจะกลบัมาซ้ือสินคา้ใหม่ และจะพูดถึงผลิตภณัฑ์ในแง่ดีหรือไม่ดีกบับุคคลอ่ืนต่อไป 
ผูบ้ริโภคจะสร้างรูปแบบความคาดหวงัของตนตามข่าวสารท่ีได้รับจากพนักงานขาย เพื่อนและ
แหล่งขอ้มูลข่าวสารอ่ืนๆ 

  
 2.1.5 ส่วนประสมทางการตลาด (Marketing Mixes) 

   ส่วนประสมทางการตลาด (Marketing Mixes) หมายถึง กลุ่มของเคร่ืองมือการตลาด
ท่ีกิจการใช้ในการด าเนินการให้บรรลุวตัถุประสงค์การตลาดในตลาดเป้าหมายและเป็นตวัแปรทาง
การตลาดท่ีกิจการสามารถควบคุมไดซ่ึ้งกิจการตอ้งน ามาใช้ร่วมกนั หรือน ามาประสมกนัเพื่อสนอง
ความตอ้งการของตลาดเป้าหมายและการก าหนดส่วนประสมตลาดน้ี จ  าเป็นตอ้งค านึงถึงความจ าเป็น
และความตอ้งการของตลาดเป้าหมาย ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี (เสาวภา มีถาวรกุล, 2548) 
   1) ผลิตภณัฑ ์(Product) หมายถึง สินคา้หรือบริการซ่ึงเป็นส่ิงท่ีสามารถสนองความ 
จ าเป็น ความตอ้งการและความพอใจของผูบ้ริโภคไดท้ั้งเป็นส่ิงท่ีเสนอให้กบัตลาดเพื่อเรียกร้องความ
สนใจและความเป็นเจา้ของ ผลิตภณัฑมี์คุณสมบติัท่ีมีตวัตนและไม่มีตวัตน 
   2) ราคา (Price) หมายถึง เป็นส่ิงท่ีก าหนดมูลค่าผลิตภณัฑ์ในรูปของเงินตรา ซ่ึงการ
ก าหนดราคาผลิตภณัฑ์ควรเป็นราคาท่ีเหมาะสมและยุติธรรม (The right price) ฉะนั้นตอ้งค านึงถึง
วธีิการก าหนดราคา นโยบาย และกลยุทธ์การก าหนดราคา เพราะราคาเป็นส่ือกลางในการแลกเปล่ียน
สินคา้และบริการ 
   3) การจดัจ าหน่าย (Place) หมายถึง เป็นกิจกรรมทางการตลาดในการน าผลิตภณัฑ์ท่ี
ถูกตอ้งออกสู่ตลาดเป้าหมายในการจดัจ าหน่ายน้ี รวมถึง สถานท่ีจ าหน่ายท่ีไหน จ าหน่ายผา่นคนกลาง
ระดบัไหน อย่างไร และมีการเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ์อย่างไร และการเก็บรักษาอย่างไร ซ่ึงในการน า
ผลิตภณัฑท่ี์ก าหนดไวอ้อกสู่ตลาดเป้าหมาย ประกอบดว้ย 2 ส่วนคือ 
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         3.1) ช่องทางการจดัจ าหน่าย (Distribution Channel) เป็นการพิจารณาวา่จะมี
การจ าหน่ายผลิตภัณฑ์โดยผ่านคนกลางระดับไหนบ้าง อย่างไร ซ่ึงช่องทางการจดัจ าหน่ายเป็น
เส้นทางผา่นของการแลกเปล่ียนกรรมสิทธ์ในผลิตภณัฑ์จากผูผ้ลิตไปยงัผูบ้ริโภคสุดทา้ยหรือผูใ้ชเ้พื่อ
การอุตสาหกรรม โดยมีกลุ่มสถาบนัเขา้ท าหนา้ท่ีในการน าผลิตภณัฑ์จากการผลิตสู่การบริโภคในช่อง
ทางการจดัจ าหน่ายประกอบดว้ย ผูผ้ลิต คนกลางทุกชนิด และผูบ้ริโภค 
         3.2) การกระจายตวัสินคา้ (Physical Distribution) เป็นกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัการเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ์ในปริมาณท่ีตลาดเป้าหมายตอ้งการไปยงัสถานท่ีท่ีถูกตอ้ง และในเวลาท่ี
เหมาะสม กิจกรรมในส่วนน่ีไดแ้ก่ การขนส่ง การเก็บรักษา การคลงัสินคา้ การควบคุมสินคา้คงคลงั 
การคะเนยอดขาย การวางแผนการจ าหน่าย การด าเนินการเก่ียวกบัการสั่งซ้ือ การบรรจุหีบห่อ การ
เคล่ือนยา้ยวสัดุและสินคา้ เป็นตน้ 
   4) การส่งเสริมการตลาด (Promotion) หมายถึง เป็นการติดต่อส่ือสารระหว่างผู ้
จ  าหน่ายในการเสนอผลิตภณัฑ์กบัตลาดเป้าหมาย โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อชักจูงให้เกิดทศันคติและ
พฤติกรรมการซ้ือ การส่งเสริมการตลาดเป็นวิธีท่ีช่วยเสริมสร้างการติดต่อส่ือสารใหผู้บ้ริโภคมีความรู้ 
ความเขา้ใจ ในผลิตภณัฑท่ี์เสนอขายในตลาดมากยิง่ข้ึน 

 
2.2 ทบทวนวรรณกรรมทีเ่กีย่วข้อง 

 กนกอร ธีรนุลักษณ์ (2551) ได้ศึกษาเร่ืองกระบวนการตัดสินใจซ้ือไส้กรองของ
ผูผ้ลิตอุปกรณ์ช้ินส่วนในกลุ่มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  เก็บรวบรวมขอ้มูลจากผูมี้อ  านาจตดัสินใจ
ซ้ือในบริษทัผูผ้ลิตอุปกรณ์ช้ินส่วนในกลุ่มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ซ่ึงมีการใช้ไส้กรองภายใน
โรงงาน   จ  านวน 100  ตวัอยา่ง  โดยใชแ้บบสอบถาม การวิเคราะห์ขอ้มูลใชส้ถิติเชิงพรรณนา พบว่า
ผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่ ด ารงต าแหน่งงานเป็นพนกังานบริษทั และอยูใ่นหน่วยงานของฝ่ายการ
ผลิตและกระบวนการ มีประสบการณ์ท างานอยู่ระหว่าง1 ปีข้ึนไป - 3 ปี มีความถ่ีในการสั่งซ้ือไส้
กรองโดยเฉล่ียเท่ากบั มากกวา่ 8 คร้ังข้ึนไป ต่อปี มีปริมาณการเก็บสินคา้คงคลงัขั้นต ่าของไส้กรอง มี
ความถ่ีในการเปล่ียนยี่ห้อการสั่งซ้ือและ/หรือใช้ไส้กรองภายในองค์กร ประมาณ 1-2 คร้ัง ต่อปี มี
เหตุผลส าคญัต่อการตดัสินใจเปล่ียนยี่ห้อเน่ืองจากผูต้อบแบบสอบถามมองเห็นโอกาสในการซ้ือไส้
กรองท่ีมีคุณภาพดีกว่า หรือราคาถูกลงกว่าเดิมแต่คุณภาพเทียบเท่าท่ีใช้อยู่ มีเกณฑ์ในการก าหนด
รายละเอียดเก่ียวกบัความตอ้งการสินคา้  รู้จกัผูข้ายไส้กรองส าหรับหน่วยงานของตนจากการโฆษณา
และประชาสัมพนัธ์จากพนักงานขาย ผลการศึกษาพบว่าปัจจยัส่วนประสมการตลาดท่ีมีผลต่อการ
ตดัสินใจซ้ือไส้กรองพบวา่ผูต้อบแบบสอบถามใหค้วามส าคญัในระดบัมากล าดบัแรกคือ ดา้นช่องทาง
การจดัจ าหน่าย  รองลงมาดา้นราคา  ดา้นผลิตภณัฑ์ และดา้นการส่งเสริมการตลาด  ส าหรับปัจจยัยอ่ย
ในแต่ละดา้นท่ีผูต้อบแบบสอบถามให้ความส าคญัล าดบัแรก มีดงัน้ี ดา้นผลิตภณัฑ์ ให้ความส าคญัมี
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ค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัมากท่ีสุดคือ ประสิทธิภาพในการกรองของไส้กรอง ดา้นราคา ให้ความส าคญัมี
ค่าเฉล่ียในระดบัมาก คือ  ราคาผลิตภณัฑเ์หมาะสมกบัประโยชน์ท่ีไดรั้บ  ดา้นช่องทางการจดัจ าหน่าย 
ให้ความส าคญัมีค่าเฉล่ียในระดบัมาก คือ   ระยะเวลาในการส่งมอบสินคา้ (Lead Time)  ดา้นส่งเสริม
การตลาด ให้ความส าคญัมีค่าเฉล่ียในระดบัมาก คือ    พนกังานขายมีความเขา้ใจในสินคา้เป็นอย่างดี 
และแนะน าใหลู้กคา้เขา้ใจไดอ้ยา่งชดัเจน   
  ธีรศักดิ์ ดวงสวัสดิ์ (2551) ไดศึ้กษาเร่ือง ปัจจยัส่วนประสมการตลาดท่ีมีผลต่อการ
ตดัสินใจซ้ืออุปกรณ์ระบบกลอ้งโทรทศัน์วงจรปิดของธุรกิจโรงแรมในกรุงเทพมหานคร เก็บรวบรวม
ขอ้มูลจากเจ้าของธุรกิจโรงแรม ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือ หรือผูมี้อ  านาจตดัสินใจของธุรกิจโรงแรมใน
กรุงเทพมหานครท่ีเป็นสมาชิกโรงแรมท่ีจดทะเบียนในกรุงเทพมหานคร จ านวน 88 ราย 
โดยใช้แบบสอบถาม และวิเคราะห์ขอ้มูลโดยใช้สถิติเชิงพรรณนา พบว่าผูต้อบแบบสอบถามส่วน
ใหญ่เป็นเพศหญิง มีอายุระหวา่ง 29-39 ปี ระดบัการศึกษาปริญญาตรี และมีต าแหน่งเป็นผูจ้ดัการฝ่าย
จดัซ้ือ กิจการส่วนใหญ่เป็นบริษัทจ ากัด มีทุนจดทะเบียนมากกว่า 50 ล้านบาท ด าเนินธุรกิจเป็น
ระยะเวลามากกว่า 5-15 ปี มียอดขายมากกว่า 30 ลา้นบาท ผลการศึกษาปัจจยัส่วนประสมการตลาด 
พบวา่ผูต้อบแบบสอบถาม ให้ความส าคญัโดยรวมมีค่าเฉล่ียในระดบัมากเรียงล าดบัคือ  ดา้นช่องทาง
การจดัจ าหน่าย  ดา้นผลิตภณัฑ์  การส่งเสริมการตลาด  และดา้นราคา ส าหรับปัจจยัยอ่ยในแต่ละดา้น
ให้ความส าคญัมีค่าเฉล่ียในระดบัมากล าดบัแรก ดา้นผลิตภณัฑ์ ไดแ้ก่ ความแข็งแรง คงทนของสินคา้
ท่ีจดัจ าหน่าย ดา้นราคา ได้แก่ มีหลายระดบัราคาให้เลือก ด้านช่องทางการจดัจ าหน่าย ได้แก่ ความ
สมบูรณ์ของสินคา้ท่ีจดัส่ง ดา้นการส่งเสริมการตลาด ไดแ้ก่ พนกังานขายมีความรู้ในสินคา้อยา่งดี 

 โกศล ศรีปาน (2556) ไดศึ้กษาเร่ืองปัจจยัท่ีมีผลต่อการตดัสินใจของโครงการอาคาร
ชุดในกรุงเทพมหานครในการซ้ือระบบกล้องโทรทศัน์วงจรปิด เก็บรวบรวมข้อมูลจากโครงการ
อาคารชุดในกรุงเทพมหานคร จ านวน 200 ราย โดยใช้แบบสอบถาม และวิเคราะห์ขอ้มูลโดยใชส้ถิติ
เชิงพรรณนา พบว่าผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่เป็นเพศชาย มีอายุ 30 - 39 ปี ระดับการศึกษา
ปริญญาตรี มีต าแหน่งในกิจการ คือ ผูจ้ดัการทัว่ไป ลกัษณะการจดทะเบียนติดตั้งธุรกิจคือ บริษทัจ ากดั 
เงินทุนจดทะเบียนของธุรกิจปัจจุบนัคือ มากกวา่ 50 ลา้นบาท จ านวนโครงการท่ีบริษทัด าเนินการอยู ่
คือ 1 โครงการ จ านวนอาคารในโครงการ คือ 1 อาคาร จ านวนห้องของโครงการอาคารชุดต่ออาคาร
คือ 100 หอ้ง ประเภทอุปกรณ์ระบบรักษาความปลอดภยัท่ีใชใ้นปัจจุบนัคือ ระบบกลอ้งโทรทศัน์วงจร
ปิด งบประมาณในการซ้ือระบบกลอ้งวงจรปิดในแต่ละคร้ังคือ ต ่ากวา่ 300,000 บาท วตัถุประสงคใ์น
การซ้ือระบบกลอ้งวงจรปิดคือ เพื่อป้องกนัการลกัขโมยในท่ีพกัอาศยั แหล่งขอ้มูลเก่ียวกบัระบบกลอ้ง
วงจรปิดคือ จากการโฆษณาในโทรทศัน์ ผลการศึกษาพบวา่ปัจจยัส่วนประสมการตลาดท่ีมีผลต่อการ
ตดัสินใจซ้ือระบบกลอ้งโทรทศัน์วงจรปิดของธุรกิจโครงการอาคารชุดในกรุงเทพมหานคร  ผูต้อบ
แบบสอบถามให้ความส าคญัท่ีมีผลต่อการตดัสินใจโดยรวมในระดบัมากเรียงล าดบัคือ ดา้นช่องทาง
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การจดัจ าหน่าย รองลงมาคือด้านราคา  ด้านผลิตภณัฑ์ และด้านการส่งเสริมการตลาด โดยผูต้อบ
แบบสอบถามให้ความส าคญัล าดบัแรกในแต่ละดา้น ดงัน้ี ปัจจยัดา้นผลิตภณัฑ์คือ ประสิทธิภาพใน
การซูมสูง ปัจจัยด้านราคาคือ เง่ือนไขการช าระเงิน ปัจจัยด้านช่องทางการจัดจ าหน่าย คือ 
กระบวนการสั่งซ้ือไม่ยุง่ยาก ปัจจยัดา้นการส่งเสริมการตลาดคือ  มีพนกังานให้ความช่วยเหลือแกไ้ข
ปัญหาทางโทรศพัท์ตลอด 24 ชัว่โมง ผลการศึกษาพบว่าปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการตดัสินใจซ้ือระบบ
กล้องโทรทศัน์วงจรปิดของธุรกิจโครงการอาคารชุดในกรุงเทพมหานคร  ผูต้อบแบบสอบถามให้
ความส าคญัแต่ละปัจจยัอยูใ่นระดบัมาก โดยปัจจยัยอ่ยท่ีมีความส าคญัล าดบัแรกในแต่ละปัจจยั ดงัน้ี 
ปัจจยัสภาพแวดลอ้มคือ ภาวการณ์เติบโตของธุรกิจโครงการอาคารชุดท่ีขยายตวัในกรุงเทพมหานคร 
ปัจจยัภายในองค์กรคือ  เป้าหมายและกลยุทธ์ในการด าเนินงานของสถานประกอบการเช่น เน้นการ
เพิ่มยอดขาย เน้นผลตอบ แทน เน้นภาพพจน์ท่ีดี ปัจจัยระหว่างบุคคลคือ ความสนิทสนม และ
ความคุน้เคยระหวา่งองคก์รของท่านกบัผูข้ายระบบกลอ้งโทรทศัน์วงจรปิด และปัจจยัส่วนบุคคลคือ  
ประสบการณ์ของผูมี้อ  านาจในการตดัสินใจซ้ือ 
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บทที ่3 
ระเบียบวธีิการศึกษา 

 
3.1 ขอบเขตการศึกษา 

3.1.1 ขอบเขตเนือ้หา 
  เน้ือหาในการศึกษาความความคาดหวงัของผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่ม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟต่อผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั ประกอบด้วยความคาดหวงัด้านปัจจยัส่วนประสม
การตลาดทั้ง 4 ดา้น คือ ผลิตภณัฑ์ ราคา ช่องทางการจดัจ าหน่าย และการส่งเสริมการตลาด และปัจจยั
ท่ีมีอิทธิพลต่อการตดัสินใจเลือกซ้ือ 

 
3.1.2 ขอบเขตประชากร 
ประชากรในการศึกษาคร้ังน้ี คือ ผูเ้ก่ียวขอ้งหรือฝ่ายงานในการตดัสินใจซ้ือหรืออยู่

ในศูนย์กลางการจดัซ้ือ อาทิ ฝ่ายจดัซ้ือ ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายผลิต และฝ่ายบริหาร ของบริษทัผูผ้ลิต
ช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ 2 บริษทั  

  
 3.1.3  กลุ่มตัวอย่างและวธีิการคัดเลอืกตัวอย่าง 

   กลุ่มตวัอยา่งในการศึกษาคร้ังน้ีจะคดัเลือกบุคคลท่ีอยูใ่นต าแหน่งผูจ้ดัการและผูช่้วย
ผูจ้ดัการ หรือบุคคลท่ีมีส่วนส าคญัในการให้ขอ้มูลหรือตดัสินใจใน 3 ฝ่ายงานของบริษทั A ได้แก่ 
ผูจ้ดัการฝ่ายวิศวกรรม ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้ง และผูจ้ดัการฝ่ายผลิต และ 4 ฝ่ายของบริษทั B ไดแ้ก่ 
ผูจ้ดัการฝ่ายวิศวกรรม ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้ง ผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง และผูจ้ดัการฝ่ายผลิต รวม
ทั้งส้ิน 7 ตวัอยา่ง  

 สรุปขอ้มูลของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
 บริษทั A บริษทั B 

ฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้ง 
- ต าแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้ง 
- อาย ุ44 ปี 
- เพศ ชาย 
- มีประสบการณ์ท างาน 20ปี  

ฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้ง 
- ต าแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้ง 
- อาย ุ41 ปี 
- เพศ ชาย 
- มีประสบการณ์ท างาน 15 ปี  
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 บริษทั A บริษทั B 

ฝ่ายวศิวกรรม 
- ต าแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายวศิวกรรม 
- อาย ุ45 ปี 
- เพศ ชาย 
- ประสบการณ์ท างาน 25 ปี 

ฝ่ายวศิวกรรม 
- ต าแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายวศิวกรรม 
- อาย ุ55 ปี 
- เพศ ชาย 
- ประสบการณ์ท างาน 29 ปี  

ฝ่ายผลิต 
- ต าแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 
- อาย ุ48 ปี 
- เพศ ชาย 
- ประสบการณ์ท างาน 25 ปี 

ฝ่ายซ่อมบ ารุง 
- ต าแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง 
- อาย ุ48 ปี 
- เพศ ชาย 
- ประสบการณ์ท างาน 26 ปี 

 ฝ่ายผลิต 
- ต าแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 
- อาย ุ49 ปี 
- เพศ ชาย 
- ประสบการณ์ท างาน 26 ปี 

  
3.2 วธีิการศึกษา 

ข้อมูลและแหล่งข้อมูล  
1. ข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data) เก็บรวบรวมขอ้มูลจากผูเ้ก่ียวขอ้งในการตดัสินใจ

ซ้ือหรืออยูใ่นศูนยก์ลางการจดัซ้ือ ของบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ 2 
บริษทั คือ บริษทั ซีเกท เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ ากดั และบริษทั เวสเทิร์น ดิจิตอล (ประเทศไทย) 
จ ากดั โดยบริษทั ซีเกท เทคโนโลย ี(ประเทศไทย) จ ากดั จะศึกษาเฉพาะ 3 ส่วนงาน คือฝ่ายจดัซ้ือ ฝ่าย
วศิวกรรม และฝ่ายผลิต ส่วนบริษทั เวสเทิร์น ดิจิตอล (ประเทศไทย) จ ากดัจะศึกษาเฉพาะ 4 ส่วนงาน 
คือฝ่ายจัดซ้ือ ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายซ่อมบ ารุง และฝ่ายผลิต โดยใช้การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth 
Interview) ท่ีเป็นการตั้งค  าถามแบบปลายเปิดต่อผูถู้กสัมภาษณ์เพื่อให้ได้มาซ่ึงทศันะคติและความ
คาดหวงัท่ีครอบคลุมประเด็นด้านปัจจยัส่วนประสมการตลาดทั้ง 4 ด้าน คือ ผลิตภณัฑ์ ราคา ช่อง
ทางการจดัจ าหน่าย การส่งเสริมการตลาด และปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการตดัสินใจเลือกซ้ือ 
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2. ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เก็บรวบรวมข้อมูล รวมทั้ งศึกษาค้นควา้จาก
รายงานบทความขอ้มูลจากหนงัสือ วารสาร บทความ ส่ิงตีพิมพ ์เอกสารงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งและขอ้มูล
ท่ีคน้ควา้ทางส่ืออิเล็กทรอนิกส์ 
 
3.3 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการศึกษา  
  เคร่ืองมือท่ีใช้ในการรวบรวมขอ้มูลปฐมภูมิ คือ แบบสอบถามเพื่อการสัมภาษณ์เชิง
ลึก (In-depth Interview) โดยแบ่งออกเป็น 4 ส่วน คือ  
  ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปขององคก์รและขอ้มูลของผูใ้หส้ัมภาษณ์  
  ขอ้มูลทัว่ไปองคก์ร 

 - ช่ือบริษทั 
 - ท าเลท่ีตั้ง 
 - ประเภทธุรกิจ 
 - ขนาดขององคก์ร ทั้งหมดในประเทศไทย 
 - เงินทุนจดทะเบียน  
 ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
 - ต าแหน่งผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
 - ฝ่ายหรือแผนกท่ีสังกดั 
  

  ส่วนท่ี 2 ขอ้มูลเก่ียวกบัพฤติกรรมและปัจจยัท่ีมีผลต่อพฤติกรรมการซ้ือการซ้ือของ
องคก์ร 

 2.1 ประเด็นค าถามเพื่อใหท้ราบวา่มีและไม่มีเคร่ืองมือ หรือ เคร่ืองจกัรประเภทใดใน
1ขบวนการผลิตบา้ง   

  - ในปัจจุบันองค์กรของท่านใช้เคร่ืองจักรและเคร่ืองมือกลประเภทใดบ้างใน
สายการผลิต 

2.2 ประเด็นค าถามเพื่อใหท้ราบถึงวตัถุประสงคข์องการซ้ือเคร่ืองจกัรอตัโนมติั  
  - ท่านซ้ือเคร่ืองจกัรอตัโนมติัเพื่ออะไร เพราะเหตุใด 
 2.3 ประเด็นค าถาม เพื่อให้ทราบถึงวิธีการก าหนดงบประมาณการซ้ือเคร่ืองจกัร

อตัโนมติั 
  - องคก์รของท่านมีการก าหนดงบประมาณในการซ้ือเคร่ืองจกัรแต่ละคร้ังอยา่งไร มี

การน าเสนอขอ การไดม้า และการน าไปใชอ้ยา่งไรบา้ง  
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 2.4 ประเด็นค าถาม เพื่อใหท้ราบถึงแหล่งขอ้มูลท่ีใชใ้นการหาขอ้มูลผูผ้ลิตเคร่ืองจกัร
อตัโนมติั  

  - ท่านหาขอ้มูลบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัจากท่ีไหน อยา่งไร  
  ส่วนท่ี 3  ข้อมูลเก่ียวกับความคาดหวงัของผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่ม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟท่ีมีต่อผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัท่ีน ามาใช้ในสายการผลิต ประกอบดว้ยปัจจยัส่วน
ประสมการตลาดทั้ง 4 ด้าน คือ ด้านผลิตภณัฑ์ ด้านราคา ด้านช่องทางการตลาด ด้านการส่งเสริม
การตลาด 
  3.1 ความคาดหวงัดา้นผลิตภณัฑ ์ 
   - ลกัษณะของเคร่ืองจกัรท่ีท่านคาดหวงัมีลกัษณะแบบใด เช่นขนาดควรเป็นเท่าไหร่ 
   - คุณสมบติัของเคร่ืองจกัรท่ีท่านตอ้งการมีอะไรบา้ง เช่น เน้นความเร็วในการผลิต 
และความปลอดภยัในการท างาน 
   - ท่านคาดหวงัวา่เคร่ืองท่ีท่านซ้ือไปสามารถเพิ่มประสิทธิภาพหรืออพัเกรดภายหลงั
ไดห้รือไม่อยา่งไร 
   - ท่านคาดหวงัเก่ียวกบัการรับประกนัสินคา้อยา่งไรบา้ง เช่น 1ปี 3ปี 5ปี เป็นตน้ และ
อะไรเป็นปัจจยัในการก าหนดเร่ืองระยะเวลาการประกนัภยั 
  - ท่านคาดหวงัวา่เคร่ืองสามารถใชง้านไดก่ี้ปี 
   - ท่านคาดหวงับริการหลังการขายไว้อย่างบ้างท่ีท าให้รองรับการท างานของ
สายการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
     - ท่านคาดหวงับริการหลงัการขายไวท้่านคาดหวงัใหมี้การอบรมการใชเ้คร่ืองจกัรใน
ส่วนไหนบา้ง 

 3.2 ความคาดหวงัดา้นราคา 
   - ตามลักษณะและคุณสมบัติท่ีท่านคาดหวงั ท่านคิดว่าราคาเคร่ืองจกัรใหม่ และ
รวมถึงราคาเพื่อการปรับปรุงเปล่ียนแปลงเคร่ืองจกัรแต่ละคร้ัง ควรมีราคาเท่าไหร่ พิจารณาจากอะไร  
   - อตัราค่าบริการบ ารุงรักษา ควรคิดเป็นต่อปี หรือควรคิดเป็นคร้ัง และการได้รับ
ส่วนลดพิเศษอตัราค่าอะไหล่ในกรณีช าระค่าบริการบ ารุงรักษารายปี 
    - เง่ือนไขการช าระเงินท่ีตอ้งการเป็นอยา่งไร (จ่ายสดหรือใหสิ้นเช่ือ) ถา้จ่ายสดไดรั้บ
ส่วนลดมีผลกบัการตดัสินใจหรือไม่ และ ถา้ใหสิ้นเช่ือ (Credit terms) ตอ้งการระยะเวลานานแค่ไหน 
   3.3 ความคาดหวงัดา้นช่องทางการตลาด 
  - ความรวดเร็วในการเสนอราคา มีผลต่อการตดัสินใจซ้ือหรือไม่ 
   - ท่านสามารถติดต่อบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรไดห้ลายช่องทางหรือไม่ ควรเป็นทางใด
ท่ีเหมาะสม  
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    - ท่านคาดหวงัให้บริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรมีศูนยบ์ริการลูกคา้ตลอด 24 ชัว่โมง กรณี
เกิดปัญหา จ าเป็นหรือไม่ มีความคิดเห็นอยา่งไร 
   3.4 ความคาดหวงัดา้นการส่งเสริมการตลาด  
   - ท่านหาขอ้มูลการโฆษณาประชาสัมพนัธ์ขอ้มูลผ่านส่ือออนไลน์หรือส่ือส่ิงพิมพ์
ต่าง ๆหรือไม่ อยา่งไร 
    - ท่านจะเรียกใช้บริการบริษทัท่ีพนักงานขายมีทกัษะ มีความรู้ในการให้ขอ้มูลของ
สินคา้เป็นอนัดบัแรกใช่หรือไม่ หรือพิจารณาดา้นอ่ืน 
  - ท่านตอ้งการส่วนลดเม่ือซ้ือจ านวนหลายเคร่ือง และส่วนลดเม่ือช าระเป็นเงินสด
หรือไม่ อยา่งไร  
  ส่วนท่ี 4  วธีิการตดัสินใจซ้ือเคร่ืองจกัรอตัโนมติั 
   4.1 ประเด็นค าถามเก่ียวกับความตะหนักถึงความต้องการว่าเกิดจากภายในหรือ
ภายนอก 
   - ใครเป็นคนริเร่ิมในการคิดท่ีจะซ้ือเคร่ืองจกัรใหม่ (นโยบาย ผูจ้ ัดการฝ่ายผลิต 
ผูจ้ดัการฝ่ายวศิวกรรม หรือเทคโนโลยเีปล่ียน เป็นตน้) 
   4.2 ประเด็นค าถามเพื่อรู้วธีิการคน้หาขอ้มูลหรือการใชแ้หล่งขอ้มูล 
    - ท่านหาและไดรั้บขอ้มูลจากแหล่งใดมากท่ีสุด 
   4.3 ประเด็นค าถามเพื่อใหรู้้การเปรียบเทียบขอ้มูล/ทางเลือกในการซ้ือ 
   - เร่ืองอะไรบา้งท่ีท่านใชใ้นการเปรียบเทียบขอ้มูลก่อนการตดัสินใจซ้ือ 
    4.4 ประเด็นค าถามเพื่อรู้ถึงปัจจยัท่ีมีอิทธิพลในการตดัสินใจซ้ือ 
   - การเสนอขายจากบริษทัเดิม หรือความสนิทสนมของผูมี้อ  านาจในการตดัสินใจซ้ือ
กบับริษทัผูจ้  าหน่ายเคร่ืองจกัรมีผลต่อการซ้ือหรือไม่ และนอกจากน้ียงัมีปัจจยัอ่ืนๆอีกบา้ง 
 
 
3.4 สถานทีใ่นการด าเนินการศึกษาและรวบรวมข้อมูล 
   ในการศึกษาคร้ังน้ี ใชส้ถานท่ีในการด าเนินการศึกษาและรวบรวมขอ้มูลดงัน้ี 

1. ศูนยก์ารศึกษามหาวทิยาลยัเชียงใหม่ จงัหวดัสมุทรสาคร 
2. บริษทั A 
3. บริษทั B 
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3.5 การวเิคราะห์ข้อมูล 
  ขอ้มูลท่ีรวบรวมไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) จะน ามาวิเคราะห์
โดยใชเ้ทคนิคการวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพ (Qualitative Analysis) 

 
3.6 ระยะเวลาของการศึกษา 

   ในการศึกษาคร้ังน้ี ใชเ้วลาทั้งส้ิน 8 เดือน ตั้งแต่เดือนกุมภาพนัธ์ถึงเดือนกนัยายน  
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บทที ่4 
ผลการศึกษา 

 
  การศึกษาเร่ืองความคาดหวงัของผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟต่อผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั เป็นการศึกษาเชิงคุณภาพ โดยใช้การสัมภาษณ์เชิงลึก จากกลุ่ม
ตวัอยา่งจ านวน 7 คน โดยสามารถจ าแนกตามบริษทัดงัต่อไปน้ี 

1. บริษทั A 
1.1 ผูจ้ดัการฝ่ายวศิวกรรม 
1.2 ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้ง 
1.3 ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต  

2. บริษทั B 
 2.1 ผูจ้ดัการฝ่ายวศิวกรรม 
 2.2 ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้ง 
 2.3 ผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง 
 2.4 ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 

  สามารถแบ่งผลการศึกษาออกเป็น 2 ตอน ดงัน้ี 
  ตอนท่ี 1 สรุปผลการสัมภาษณ์ 
   ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปขององคก์ร   
     ส่วนท่ี 2 ขอ้มูลวธีิการซ้ือขององคก์ร  
   ส่วนท่ี 3 ขอ้มูลเก่ียวกบัความคาดหวงัของผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ใน
กลุ่มฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟท่ีมีต่อผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัท่ีน ามาใชใ้นสายการผลิต ครอบคลุมปัจจยัส่วน
ประสมการตลาดทั้ง 4 ด้าน คือ ด้านผลิตภณัฑ์ ด้านราคา ด้านช่องทางการตลาด ด้านการส่ือสาร
การตลาด    
   ส่วนท่ี 4 วิธีการตดัสินใจเลือกซ้ือเคร่ืองจกัรอตัโนมติัของผูผ้ลิตช้ินส่วน
อิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟท่ีมีต่อผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั  
  ตอนท่ี 2 สรุปวิเคราะห์ขอ้มูลความคาดหวงั และปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการตดัสินใจ
เลือกซ้ือเคร่ืองจกัรอตัโนมติัจากการสัมภาษณ์ 
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ตอนที ่1 สรุปผลการสัมภาษณ์ 
ส่วนที ่1 ข้อมูลทัว่ไปขององค์กร  
    บริษัท A ประกอบกิจการผลิตและประกอบช้ินส่วนอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ในประเทศ
ไทย ตั้งแต่ปีพ.ศ 2526 มีทุนจดทะเบียนสูงกวา่ 5 พนัลา้นบาท และจา้งแรงงานในประเทศราว 30,000 
คน เป็นองคก์รขนาดใหญ่ (เกณฑ์ในการจดัการอุตสาหกรรมของกระทรวงอุตสาหกรรม) เป็นองคก์ร
ท่ีประกอบกิจการระดบัโลก มีผลิตภณัฑ์หลกัมีทั้งฮาร์ดดิสก์ขนาด 3.5 น้ิว ท่ีใชใ้นคอมพิวเตอร์ตั้งโต๊ะ 
และขาด2.5 น้ิวท่ีใช้โน๊ตบุ๊ค รวมถึงฮาร์ดดิสขนาดความจุมากท่ีใช้กบัระบบเซิฟเวอร์เพื่อใช้ในการ
จดัเก็บขอ้มูล และรวมถึงเอ็กเทอนอล ฮาร์ดดิส (External Hard Disks) ผลิตภณัฑ์ทั้งหมดถูกส่งขาย
ต่างประเทศทัว่โลก ไม่มีการผลิตเพื่อขายในประเทศไทย การส่งออกส่วนใหญ่อยูใ่นภูมิภาคอาเซ่ียน 
ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตท่ีใหญ่ท่ีสุดเม่ือเทียบกบัประเทศกลุ่มอาเซ่ียนด้วยกนั โดยมีส่วนแบ่ง
ตลาดในประเทศประมาณร้อยละ30  
  บริษัท B เป็นผูบุ้กเบิกและผูน้ าการออกแบบการผลิตและจ าหน่ายฮาร์ดดิสกไ์ดรฟ์ใน
ประเทศไทย ตั้ งแต่ปีพ.ศ.2543 มีทุนจดทะเบียนในประเทศไทยสูงกว่า 9 ร้อยล้านบาท และจ้าง
แรงงานในประเทศกว่า 30,000 คน เป็นองค์กรขนาดใหญ่ (เกณฑ์ในการจดัการอุตสาหกรรมของ
กระทรวงอุตสาหกรรม) เป็นองคก์รท่ีประกอบกิจการระดบัโลก มีผลิตภณัฑห์ลกัมีทั้งฮาร์ดดิสก์ขนาด 
3.5 น้ิว และขาด2.5 น้ิวส าหรับท่ีใช้ในคอมพิวเตอร์ตั้งโต๊ะ และโน๊ตบุ๊ค และเอ็กเทอนอลฮาร์ดดิส 
(External Hard Disks) ผลิตภณัฑ์ทั้งหมดถูกส่งขายต่างประเทศทัว่โลก การส่งออกส่วนใหญ่อยู่ใน
ภูมิภาคอาเซ่ียน และอเมริกา ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตท่ีใหญ่ท่ีสุดเม่ือเทียบกับประเทศกลุ่ม
อาเซ่ียนดว้ยกนั โดยมีส่วนแบ่งตลาดในประเทศประมาณร้อยละ30 แต่หลงัจากท่ีเขา้ซ้ือและควบรวม
กิจการ 2 บริษทัคือ บริษทั C และบริษทั D ท าให้ เป็นผูผ้ลิตรายใหญ่ท่ีสุดในประเทศและส่งผลให้มี
ส่วนแบ่งตลาดมากกวา่ร้อยละ 60 เพราะมีศกัยภาพในการผลิตในฮาร์ดดิสก์ขนาด 3.5 น้ิว และ 2.5น้ิว
เพิ่มมากข้ึนตามล าดบั 
 
ส่วนที ่2 ข้อมูลการซ้ือขององค์กรในการตัดสินใจเลอืกซ้ือเคร่ืองจักรอตัโนมัติ 
2.1.1 ประเด็นค าถาม เพื่อให้ทราบว่ามีและไม่มีเคร่ืองมือ หรือ เคร่ืองจักรประเภทใดในขบวนการผลิต
บ้าง   
   ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์  คือ ในปัจจุบันองค์กรของท่านใช้เคร่ืองจักรและ
เคร่ืองมือกลประเภทใดบ้างในสายการผลติ 
    ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้างบริษัท A กล่าวว่า ในสายการผลิตมีเคร่ืองจกัรอยู่หลาย
ประเภท ตอนน้ีเราก าลงัพฒันาไปสู่การเป็นระบบอตัโนมติั ก็เร่ิมท ากนัมาเป็นสิบปีแลว้ ซ่ึงเม่ือยี่สิบ
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กวา่ปีก่อนเราแทบจะเป็นแรงงานคนทั้งหมดในการประกอบช้ินส่วนมีเพียงแต่อุปกรณ์ช่วยจบัยดึ (Jig 
and Fixture) มาช่วยท าให้การประกอบช้ินงานดว้ยมือ ซ่ึงท าให้พนกังานประกอบไดร้วดเร็ว และง่าย
ข้ึน เราเรียกขั้นตอนการท างานน้ีว่า manual process  แต่ในปัจจุบนัน้ีเราตอ้งหาวิธีการท างานใหม่ๆ
โดยน าระบบท างานแบบเคร่ืองจกัรแบบก่ึงอตัโนมติัและแบบอตัโนมติัเขา้มาช่วยในขบวนการผลิต 
มนัท าให้เราลดปัญหาในหลายๆดา้นได ้ ตอนน้ียงัมีอีกหลายขั้นตอนการท างานท่ีเรายงัตอ้งปรับปรุง
ขบวนการท างานไปสู่การใชเ้คร่ืองจกัรอตัโนมติั   
  ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า ในปัจจุบนับางหน่วยงานยงัใช้เคร่ืองมือ
ร่วมกับคนแบบร้อยเปอร์เซ็นต์ และมีเคร่ืองจกัรแบบก่ึงอตัโนมัติท่ีใช้คนน้อยลง และเคร่ืองจกัร
อตัโนมติัท่ีใชค้นร่วมท างานดว้ยนอ้ยมาก  ในอนาคตมีนโยบายจะเปล่ียนเป็นเคร่ืองจกัรแบบอตัโนมติั
แบบเต็มรูปแบบทั้งหมดหรือให้ได้มากท่ีสุด เพราะบางสถานีงานยงัท าได้ยากซ่ึงต้องใช้เวลาใน
การศึกษา เคร่ืองจกัรมีประเภทท่ีใชส้ าหรับการประกอบ (Machine assembly) และส าหรับการทดสอบ 
(Tester) ซ่ึงทั้ งหมดเพื่อรองรับสายการผลิตในส่วนต่างๆ ทั้ งขบวนการผลิต HGA (Head Gimbal 
Assembly) HSA (Head Stack Assembly) ฮาร์ดดิส (Hard Disk Drive Assembly, HDA) การท าแผ่นเว
เฟอร์ (Wafer Fabrication) และการผลิตหัวอ่านและเขียนขอ้มูล(Slider Fabrication) การพฒันาและ
การออกแบบเคร่ืองจกัรอตัโนมติัมีทั้งในส่วนท่ีจา้งผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัทั้งต่างประเทศ และใน
ประเทศ และการท ากนัเองในหน่วยงาน โดยท างานร่วมกนัของฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายควบคุมและการ
วางแผนการผลิต การจดัสร้างก็เช่นเดียวกนัภายในมีเคร่ืองมือในการจดัสร้างเคร่ืองตน้แบบหากวา่เป็น
การออกแบบเคร่ืองตน้แบบกนัเองภายใน แต่จะใช้บริการจดัสร้างจากผูผ้ลิตช้ินส่วนเคร่ืองจกัรเม่ือ
ตอ้งการผลิตจ านวนมาก หากมีการให้ผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัเป็นผูอ้อกแบบ ผูผ้ลิตเคร่ืองจกัร
อตัโนมติัจะตอ้งน าเสนอผลงานต่อฝ่ายจดัซ้ือ ฝ่ายวิศวกรรม และฝ่ายควบคุมและวางแผนการผลิต 
จนกวา่จะเป็นท่ียอมรับและเป็นไปตามความตอ้งการ และจากนั้นจะตอ้งผา่นการประเมินทั้งทางดา้น
ราคา และความสามารถของแต่ละผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั จากหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งทั้ง 3 ฝ่ายน้ี
ดว้ยกนั และท่ีส าคญัทางผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัตอ้งมีการเสนอค่าลิขสิทธิการออกแบบน้ีให้บริษทั
ซีเกท เทคโนโลยีด้วย หากเป็นเคร่ืองจกัรท่ีส าคญัในการผลิต โดยทัว่ไปหน่วยงานท่ีเขา้มาท างาน
ออกแบบและพัฒนาเคร่ืองจักรจะต้องผ่านคุณสมบัติและสัญญาเก่ียวกับการไม่เปิดเผยข้อมูล 
(Nondisclosure Agreement) ไปยงับุคคลภายนอกท่ีไม่เก่ียวขอ้ง ซ่ึงหากกระท าจะถือเป็นความผิดมาก
ซ่ึง ส่วนใหญ่ผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรส าคัญๆ ท่ีต้องใช้เทคโนโลยีชั้ นสูงนั้ น ผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรจะมาจาก
ต่างประเทศ เกือบร้อยเปอร์เซ็นต ์ 
    ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าวว่า ท่ีโรงงานมีทั้งกระบวนการผลิต HGA (Head 
Gimbal Assembly) กระบวนการผลิต HSA (Head Stack Assembly, HSA) การประกอบฮาร์ดดิส 
(Hard Disk Drive Assembly, HDA) ก ร ะ บ วน ก ารท า แ ผ่ น เว เฟ อ ร์  (Wafer Fabrication) แ ล ะ
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กระบวนการผลิตหัวอ่านและเขียนข้อมูล(Slider Fabrication) ซ่ึงตอนน้ีเราก าลังศึกษาและให้
ความส าคญักบัการปรับปรุงความสามารถของเคร่ืองจกัร และพฒันาเคร่ืองจกัรไปสู่ระบบอตัโนมติั 
ส่วนอ่ืนเช่น HDA, Wafer และ Slider Fabrication กระบวนการผลิตถูกพฒันาไปเป็นระบบอตัโนมติั
ไปมากแลว้ อีกทั้งตอ้งใช้เคร่ืองจกัรท่ีมีเทคโนโลยีท่ีสูงมากในการผลิต แต่ก็ยงัตอ้งมีการพฒันาและ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองเช่นกนั  
    ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าววา่ ตอนน้ีใชท้ั้งแรงงานคนและเคร่ืองจกัร
ท างานร่วมกนัเป็นส่วนใหญ่ เราใช้แรงงานผูห้ญิงเป็นส่วนใหญ่ในการประกอบช้ินงานขนาดเล็ก
เน่ืองจากตอ้งใชค้วามละเอียดอ่อนในการประกอบ ในอุตสาหกรรมการประกอบเราพยายามใชร้ะบบ
เคร่ืองจักรอัตโนมัติท่ีเข้ามาใช้แทนคนงาน ดังนั้ นเคร่ืองจกัรท่ีมาใช้ต้องมีความละเอียด และมี
ความสามารถต่างๆไม่แพ้คน เคร่ืองจกัรบางส่วนท่ีมีอยู่แล้วก็อาจเป็นแค่การปรับปรุงให้มีความ
ทนัสมยัมากข้ึน ท างานเร็วมากขั้น คุณภาพงานท่ีไดอ้อกมาดีข้ึน เคร่ืองจกัรจะมีความแตกต่างกนัไป
ตามหนา้ท่ี และตามรูปร่างของช้ินงาน หรือผลิตภณัฑ์ บางเคร่ืองใชน้อ้ย บางเคร่ืองใชเ้ยอะ ข้ึนอยูก่บั
วา่ใช้ในขั้นตอนใด ทางฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตจะเป็นผูค้  านวณความตอ้งการออกมา ให้มี
ก าลงัการผลิตเหมาะสมกบัปริมาณการผลิตท่ีตอ้งการ 
     ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าวว่า มีทั้งเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการประกอบ และ
ทดสอบ มีทั้งขนาดเล็ก กลาง และใหญ่ เพื่อน ามาใช้ในการผลิตช้ินส่วนท่ีส าคญัของฮาร์ดดิส เช่น 
แผ่นเวเฟอร์ หน้าสไลเดอร์  HGA HSA จนถึงการประกอบฮาร์ดดิสไดรฟ์ ซ่ึงมีทั้งการออกแบบและ
พฒันาเคร่ืองจกัรอตัโนมติัด้วยบุคลากรภายในกนัเองรวมถึงการสร้างเคร่ืองตน้แบบกนัเองดว้ย แต่
ส่วนใหญ่จะใช้บริการจดัสร้างจากผูผ้ลิตท่ีมีความสามารถด้านน้ีโดยตรงเพราะบุคลากรภายในไม่
เพียงพอ และในส่วนเคร่ืองจกัรท่ีมีคุณสมบัติเฉพาะ ใช้เทคโนโลยีชั้นสูง เช่น เคร่ืองจกัรท่ีใช้ใน
ขบวนการผลิต Wafer และ Slider เป็นต้น เรายงัต้องใช้บริการจากบริษัทผู ้ผลิตเคร่ืองจักรจาก
ต่างประเทศท่ีมีทกัษะและความรู้ในเทคโนโลยีเฉพาะทาง หรือบางคร้ังบางโครงการท่ีมีขอบเขตการ
ท างานท่ีมาก ตอ้งใชก้ารลงทุนสูง และใชบุ้คลากรท่ีมีความรู้ความสามารถจ านวนมาก เราก็ยงัตอ้งใช้
บริษทัต่างชาติเป็นส่วนใหญ่ ในประเทศไทยยงัไม่มีผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัท่ีมีความรู้ความสามารถ
ท่ีท าได้ในระดบัน้ี อาจท าได้เพียงแค่ในส่วนของการจดัสร้างตามแบบท่ีผ่านการท าเคร่ืองตน้แบบ
มาแลว้และมีขอบเขตงานท่ีมีการลงทุนไม่มากนกั   
     ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าวว่า เคร่ืองจักรมีความหลากหลายมาก แต่ละ
ขบวนการผลิตของแต่ละช้ินส่วนยอ่ยก็จะมีเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรก่ึงอตัโนมติัและเคร่ืองจกัรอตัโนมติั
หน้าตาแตกต่างกนัไป ซ่ึงทุกขบวนการผลิตและสถานีแต่ละสถานีตอ้งการความแม่นย  าสูง เคร่ืองไม้
เคร่ืองมือท่ีใช้ในการประกอบตอ้งมีการผลิตท่ีดี มีการควบคุมขนาด และควบคุมผิว รวมทั้งวสัดุท่ี
น ามาจดัสร้าง เพื่อการประกอบงานจะไดแ้ม่นย  า ตรงตามขนาดและต าแหน่งท่ีตอ้งการ พื้นผิววสัดุไม่
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ก่อใหเ้กิดปัญหารอยขีดข่วนเกิดข้ึนบนตวังานหรือผลิตภณัฑ ์และไม่ก่อให้เกิดปัญหาฝุ่ นผงชนิดแขง็ท่ี
เกิดมาจากการเสียดสีกนัของวสัดุท่ีใชท้  าช้ินส่วนท่ีจะไปท าลายตวังานหรือผลิตภณัฑ ์  
  
2.1.2 ประเด็นค าถาม เพือ่ให้ทราบถึงวตัถุประสงค์ของการซ้ือเคร่ืองจักรอตัโนมัติ  
   ค าถามทีใ่ช้ในการสัมภาษณ์ คือ ท่านซ้ือเคร่ืองจักรอตัโมมัติเพือ่อะไร เพราะเหตุใด 
    ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A กล่าวว่า วตัถุประสงค์ในการซ้ือเคร่ืองจกัร
อตัโนมติั คือเพื่อลดปัญหาการขาดแคลนฝีมือแรงงาน และการปรับเปล่ียนพนักงานบ่อย การลด
ตน้ทุนการผลิต ในระยะแรกอาจตอ้งใชเ้งินลงทุนสูงแต่จะคืนทุนในระยะเวลาอนัสั้น คืนภายใน 3-5ปี 
หลงัจากนั้นเราก็จะไดผ้ลตอบแทนจากการลงทุนอยา่งเตม็ท่ี 
    ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า เคร่ืองจกัรอตัโนมติั ถูกออกแบบ พฒันา 
และจดัสร้างข้ึนเพื่อเพิ่มประสิทธิผล นั่นหมายถึง เปอร์เซ็นต์ของเสียลดลง จ านวนงานต่อชั่วโมง
เพิ่มข้ึน  นอกจากน้ียงัช่วยส่งเสริมให้บริษทัมีภาพลกัษณ์ท่ีดีดว้ย เช่นการเป็นผูน้ าการเทคโนโลยีการ
ในการผลิต และ การมีสุขภาพอนามยัท่ีดีของพนกังานโดยใชเ้คร่ืองจกัรอตัโนมติัแทนแรงงานคนใน
ส่วนงานท่ีเป็นอนัตราย ซ่ึงส่งผลในเร่ืองของความสามารถในการผลิตเช่นกนั  
    ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าวว่า เคร่ืองจกัรอตัโนมติัสามารถท าให้เราสามารถ
วางแผนการผลิตไดดี้มีประสิทธิภาพ เคร่ืองจกัรเราเพียงแค่คอยดูแล ซ่อมบ ารุงตามเวลาท่ีเหมะสม เรา
ก็สามารถไดเ้อา้ต์พุตตามตอ้งการ ซ่ึงเราสามารถขจดัปัญหาเร่ืองแรงงานท่ีขาดแคลน การฝึกอบรม
พนกังานใหม่เป็นระยะเวลานานกวา่จะท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  และคุณภาพท่ีไม่คงท่ี บางคร้ัง
เราเจอปัญหาเม่ือพนกัมีปัญหาเร่ืองการป่วย ลา มาสาย     
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าววา่ เพื่อเพิ่มความสารถในการผลิต คือช่วย
ลดปัญหาดา้นแรงงานคน เช่นค่าแรงท่ีสูงข้ึนเร่ือยๆ การลาออก และการลดของเสีย ซ่ึงส่ิงเหล่าจะท า
ให้สามารถลดตน้ทุนการผลิตนัน่เอง ท าให้สามารถแข่งขนัไดใ้นการแข่งขนัยุคปัจจุบนั และเพื่อช่วย
ส่งเสริมใหบ้ริษทัมีภาพลกัษณ์ในเร่ืองการเป็นผูน้ าการเทคโนโลยกีารในการผลิต 
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าววา่ เราตอ้งการเป็นผูน้ าทางดา้นเทคโนโลยกีาร
ผลิตดว้ยเคร่ืองจกัรอตัโนมติัแบบเต็มรูปแบบในอนาคต เพื่อการแข่งขนัท่ีดุเดือนในธุรกิจสมยัใหม่ 
การมีตน้ทุนการผลิตท่ีควบคุมไดแ้ละต ่ากวา่คู่แข่งจะท าให้เราอยูร่อด และแข็งแรงในอนาคต เราจึงหา
ทุกวถีิทางท่ีจะ ออกแบบ และพฒันาระบบการผลิตไปสู่การเป็นระบบอตัโนมติั ใชแ้รงงานคนเฉพาะ
ส่วนท่ีจ าเป็นเท่านั้น   
  ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าวว่า เราก็เหมือนอุตาสหรรมอ่ืนๆอีกมากมายท่ี
พยายามจะน าระบบเคร่ืองจกัรอตัโนมติัมาใช้ในสายการผลิต เพราะเล็งเห็นปัญหาหลากหลายท่ี
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ควบคุมได้ยากในการผลิต ปัญหาท่ีเกิดจากการท างานของคนนั้นเป็นเร่ืองท่ีส าคญั แต่อย่างไรเราก็
หลีกเล่ียงไม่ได้ท่ีจะใช้คนท างานแมจ้ะมีเคร่ืองจกัรและเทคโนโลยีเท่าไหร่ก็ตาม แต่เราหวงัว่าจะมี
ปัญหาเร่ืองคุณภาพของงานน้อยลง และความสามารถในการผลิตมากข้ึน จ านวนช้ินงานท่ีผลิตต่อ
ช่วงเวลาไดเ้พิ่มมากข้ึน  
  
2.1.3 ประเด็นค าถาม เพือ่ให้ทราบถึงวธีิการก าหนดงบประมาณการซ้ือเคร่ืองจักรอตัโนมัติ  
   ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ องค์กรของท่านมีการก าหนดงบประมาณในการซ้ือ
เคร่ืองจักรแต่ละคร้ังอย่างไร มีการน าเสนอขอ การได้มา และการน าไปใช้อย่างไรบ้าง  
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A กล่าววา่ งบประมาณในการซ้ือเคร่ืองจกัรแต่ละ
คร้ัง จะมีการประชุมควอเตอร์ล่ีมีทต่ิง ร่วมกนัของผูบ้ริหารของแต่ฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมดถึงแผนการ
ใช้เงินลงทุนเพื่อการพฒันาขบวนการผลิต จากนั้นงบประมาณเหล่านั้นจะถูกจดัสรรค์มาเพื่อการ
ลงทุนในแต่ละไตรมาส ดงันั้นเคร่ืองจกัรท่ีไดมี้การวางแผนการใชแ้ลว้ก็จะถูกพลกัดนัให้มีการจดัซ้ือ
จดัจา้งตามเวลาท่ีก าหนด ซ่ึงการใชง้บประมาณก็จะถูกใชต้ามแผนงาน อาจมีเกินมีขาดบา้งแต่ตอ้งไม่
มากเกินไปถึงจะถือวา่การใชง้บประมาณมีประสิทธิภาพซึงส่วนน้ีจะเป็นหนา้ท่ีของฝ่ายวางแผนและ
ควบคุมการผลิต ในส่วนเราจะแยกคนดูแลการจดัซ้ือจดัจา้งเป็น 2 ส่วน คือ ทรัพยสิ์น และ ค่าใช้จ่าย 
การซ้ือเคร่ืองจกัร เคร่ืองมืออุปกรณ์ท่ีมีราคาสูงกวา่ 320,000 แสนบาท เราถือวา่เป็นการลงทุนท่ีเป็น
ทรัพยสิ์น (Capital) แต่ถา้นอ้ยกวา่นั้น เราถือวา่เป็นค่าใชจ่้าย (Spending)   
              ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าววา่ งบประมาณในการซ้ือเคร่ืองจกัรแต่ละคร้ัง 
จะมีทั้งงบประมาณท่ีวางแผนโครงการกนัในระยะยาว ซ่ึงไม่ต ่ากวา่ 3ปีข้ึนไป และการใชง้บประมาณ
ก็จะมีงบประมาณแบบใชจ่้ายทัว่ไป ส าหรับการปรับปรุงเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้งินลงทุนไม่มาก  
   การใช้งบประมาณแบบมีการวางแผนในระยะยาว ในแต่ละไตรมาสจะมีการวาง
แผนการใช้เงินลงทุนด้านการปรับปรุงและจดัสร้างเคร่ืองจกัรอตัโนมติัท่ีแตกต่างกนั ตามการวาง
แผนการลงทุน และการน าเสนอโครงการของผูบ้ริหารของแต่ละฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งกบัสายการผลิต ว่า
จะจะปรับปรุงหรือจดัสร้างเคร่ืองจกัรอตัโนมติัใดในช่วงเวลาใด และโดยทัว่ไปการใช้เงินในการ
ลงทุนจะพิจารณาจากความคุม้ค่า และระยะเวลาคืนทุนเป็นหลกั โดยเฉล่ียประมาณ 2 ปีแต่ทั้งน้ีก็ม
ข้ึนอยูก่บัความยากง่ายของขบวนการผลิตนั้นๆ อีกดว้ย และรวมถึงผลประโยชน์ ท่ีไม่ไดส้ามารถคิด
มาในอยูใ่นรูปของตวัเงินไดอี้กดว้ย เช่นความผดิดพลาดท่ีเกิดจากคน และภาพลกัษณ์     
    ส่วนการพิจารณาการใชง้บประมาณแต่ละเคร่ืองจกัรฝ่ายวิศวกรรม และฝ่ายวางแผน
และควบคุมการผลิตจะท าการศึกษาเร่ืองความสามารถในการท างาน การใชง้าน และ ผลตอบแทนจาก
การลงทุน หรือ ROI และตอ้งคืนทุนเร็วท่ีสุด ภายใน 2-3ปี ถา้ราคาเบ้ืองตน้จากผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรผา่น 
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ทุกฝ่ายท่ีเกียวขอ้ง คือฝ่ายวิศวกรรม จดัซ้ือจดัจา้ง และฝ่ายผลิตจะประชุมเพื่อพิจารณาร่วมกนัเพื่อให้
คะแนนในแต่ละส่วน โดยทางฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้งจะให้น ้ าหนกักบัราคาท่ีต ่าท่ีสุด ท่ีแต่ละผูผ้ลิตเสนอมา 
ฝ่ายวิศวกรรมจะให้น ้ าหนกักบัความสมเหตุสมผลในการออกแบบ เช่นความแข็งแรง และความยาก
ง่ายในการซ้อมบ ารุง และรูปลกัษณ์ ส่วนฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตจะให้น ้ าหนักมากเร่ือง
จุดคุม้ทุน ความคุม้ค่า และ คุณภาพงานท่ีออกจากเคร่ืองจกัรนั้นๆ ซ่ึงจะน ามาเปรียบเทียบกบัตน้ทุนท่ี
ใช้แรงงานคนในการท างานว่าคุม้ค่าหรือไม่ ทั้งหมดจะตอ้งสอดคลอ้งกบัเงินลงทุนท่ีไดท้  าการวาง
แผนการลงทุนท่ีศึกษามาก่อนหนา้น้ีแลว้  
    ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าวว่า เม่ือมีการพยากรณ์ดีมานด์มาจากฝ่ายขาย ซ่ึง
พยากรณ์กนั 1ปี 3ปี และ5ปีกนัเลยทีเดียว ทางหน่วยงานเราก็จะวางแผนการใช้ก าลงัการผลิต จ านวน
ไลน์ผลิต จ านวนคน จ านวนเคร่ืองจกัร และเคร่ืองมือทุกอยา่งท่ีใช้ในการผลิต โดยเราใช้ตวัเลขการ
ท างานท่ีเป้นมาตราฐานท่ีแต่ละสถานีงานท าไดม้าค านวณ จากนั้นก็จะเสนองบประมาณ ให้ผบ้ริหาร
ระดบัสูงอนุมติั ซ่ึงจะตอ้งมีรายละเอียดการใชง้บประมาณเป็นรายเดือนใหผู้บ้ริหารทราบ   
    การวางแผนการใชง้บประมาณมากนอ้ยในแต่ละควอเตอร์ หรือ ปีนั้นนั้นก็ข้ึนอยูก่บั
ยอดขายหรือความตอ้งการของตลาด ส่วนท่ีนอกเหนือไปกวา่นั้นท่ีตอ้งพิจารณาคือการเสนอโครงการ
ท่ีจะปรับปรุงเคร่ืองจกัร และการน าเคร่ืองจกัรใหม่ๆมาใช้ในช่วงเวลาต่างๆ เคร่ืองจกัรบางเคร่ือง
สามารถน ามาแกไ้ข เปล่ียนแปลง ปรับปรุงโดยใชก้ารลงทุนท่ีนอ้ยมาก แต่วา่บางเคร่ืองเป็นแมว้า่เป็น
แค่การปรับปรุงแต่มีการใช้จ  านวนมาก บางเคร่ืองจกัรอาจมีมูลค่าสูงเป็นหลกัลา้น แต่บางเคร่ืองใช้
เพียงแต่ไม่ก่ีหม่ืน ซ่ึงจะท าใหเ้ห็นวา่การใชง้บประมาณตอ้งมีประสิทธิภาพมากจริงๆ หากงบประมาณ
ในควอเตอร์นั้นไม่พอเราก็ตอ้งยืน่เร่ืองของบประมาณเร่งด่วนไปยงัผูบ้ริหารระดบัสูง ซ่ึงมีไม่บ่อยนกั  
   ส่วนงบประมาณในการออกแบบพฒันา และจดัสร้างเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองเพื่อมา
ใชใ้นการผลิตเราก็จะดูท่ี ผลตอบแทนจากการลงทุน (Return on Investment) และดูท่ีระยะเวลาในการ
ลงทุน ซ่ึงแต่ละเคร่ืองจกัรก็จะแตกต่างกนัไปตามหนา้ท่ี  
   การใช้งบประมาณมีอีกส่วนหน่ึงท่ีจ าเป็นคืองบประมาณเพื่อรองรับเร่ืองสุขภาพ
อนามยัและความปลอดภยัของพนกังาน และเพื่อตอบสนองความตอ้งการและการร้องขอให้ปรับปรุง
เพื่อคุณภาพเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ให้ดีข้ึนจากลูกคา้ เราจ าเป็นตอ้งมีงบประมาณท่ีไม่เกียวกบัการผลิตท่ี
วางแผนไว ้แต่เราตอ้งท าเพื่อเป็นการสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ และความปลอดภยัของพนกังาน 
ซ่ึงส่วนน้ีบางคร้ังไม่สามารถน าเร่ืองความคุม้ค่าท่ีเป็นตวัเลขเขา้มาพิจาณาและตดัสินใจได ้
    ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าววา่ งบประมาณในการซ้ือเคร่ืองจกัรแต่ละ
คร้ัง ฝ่ายวิศวกรรมมีงบประมาณในมือจากการวางแผนล่วงหนา้มาแลว้ 1-5 ปี การขอซ้ือเคร่ืองจกัรมา
จากฝ่ายผลิต และฝ่ายวศิวกรรม ก็ตอ้งถูกพิจาณาให้อยูง่บประมาณท่ีวางไวใ้นแต่ละควอเตอร์ ในส่วน
ของเราก็จะพิจารณาท่ีเราคาท่ีน าเสนอเขา้มา และคุณสมบติัของผูผ้ลิตท่ีทางฝ่ายวิศวกรรมเสนอเขา้มา 
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แล้วเราก็จะมีผู ้ผลิตรายอ่ืนเข้ามาร่วมเสนอราคาด้วย ส่วนใหญ่เคร่ืองท่ี มีแบบทางวิศวกรรม 
(Engineering Drawing) อยู่แลว้ก็จะเป็นการง่ายในการพิจารณาเพราะจะเน้นท่ีราคาและเวลาส่งมอบ
เป็นหลกั แต่ถ้าเป็นการเสนอราคารวมค่าการออกแบบและพฒันาเคร่ืองข้ึนมาใหม่ หรือปรับปรุง
เคร่ืองท่ีมีอยูเ่ดิม เราตอ้งเลือกสรรผูผ้ลิตท่ีมีความสามารถดา้นน้ีจริงๆซ่ึงในประเทศไทยยงัมีนอ้ยส่วน
ใหญ่จะเป็นบริษทัขา้มชาติท่ีมาตั้งโรงงานในเประเทศไทย ส่วนใหญ่ราคาเคร่ืองก็จะพิจารณาจาก
ความคุม้ค่าและคุม้ทุนเร็ว ฝ่ายจดัซ้ือไม่สามารถระบุได ้เพราะข้ึนอยูก่บัชนิดของเคร่ืองและเทคโนโลยี
ท่ีตอ้งใช้ ซ่ึงเป็นการขอซ้ือนั้นจะมาจากการค านวณของฝ่ายผลิตและฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายผลิตดูท่ีการ
ท างานของเคร่ืองวา่ครอบคลุมส่วนงานไหนบา้ง ซบัซอ้นและยุง่ยากมากนอ้ยแค่ไหน     
              ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าวว่า เราท างานร่วมกบัฝ่ายผลิตเพื่อหาวิธีทาง
ปรับปรุงคุณภาพขบวนการผลิตตามนโยบายบริษทัเรามีงบประมาณในการซ้ือและพฒันาเคร่ืองจกัร
ในแต่ละควอเตอร์อยูแ่ลว้ซ่ึงวางแผนกนัมาก่อนหนา้น้ี ดงันั้นเคร่ืองจกัรมีการวางแผนการพฒันาและ
ซ้ืออยู่แลว้ บางเคร่ืองจกัรก็ทะยอยท าทีละส่วนเพราะมีความสับซ้อนและใช้เวลาในการพฒันานาน 
การซ้ือเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองก็ดูท่ีงบประมาณท่ีแต่ละสถานีงานท่ีเคร่ืองจกัรนั้นจะมีให้ใช้เท่าไหร่ 
แลว้พยายามหาวิธีการออกและจดัสร้างท่ีเหมาะสม ปกติเราก็จะดูท่ีความคุม้ค่า ดู ROI และระยะเวลา
คืนทุนท่ีเร็วท่ีสุด ซ่ึงเวลาในการคืนทุนไม่ควรเกิน 3 ปี แต่ก็พิจารณาความคุม้ค่าอยา่งอ่ืนควบคู่ไปดว้ย 
งบประมาณท่ีทางฝ่ายเราได้รับก็จะเป็นงบประมาณเพื่อใช้ในการศึกษาและพฒันาเคร่ืองตน้แบบ 
(Prototype) นั้นจะมีระยะเวลานานและค่าใช้จ่ายท่ีค่อนขา้งสูง แต่ในเคร่ืองถดัไปก็จะมีค่าออกแบบ
พฒันาท่ีต ่าลงเป็นเร่ืองปกติ 
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าวว่า ระบบอตัโนมติัเป็น goal ท่ีเราตั้ งไวอ้ยู่แล้วมี
งบประมาณค่อนขา้งเยอะมาก มีทั้งงบประมาณท่ีตอ้งใชร้องรับปริมาณการผลิตท่ีฝ่ายขายคาดการณ์ไว้
แล้ว ซ่ึงเห็นการใช้จ่ายท่ีชัดเจน และมีงบประมาณในการใช้พฒันาขบวนการผลิต หากมีการต้อง
ปรับปรุงขบวนการผลิตเราเห็นข้อบกพร่องใดๆเราก็จะลองไปปรึกษาฝ่ายวิศวกรรมออกแบบ
เคร่ืองมือดูหากสามารถท ากันเองภายในเราก็จะท าเอง แต่ถ้าเกินก าลังเราก็สามารถติดต่อผูผ้ลิต
เคร่ืองจกัรอตัโนมติัท่ีมีความสามารถทางดา้น้ีใหล้องมาเสนอผลงานซ่ึงควรมีมากกวา่ 1 บริษทั จากนั้น
ก็จะติดต่อใหท้างฝ่ายจดัซ้ือรับทราบถึงคุณสมบติัและราคาเบ้ืองตน้เพื่อท าการต่อลองและหาบริษทัอ่ืน
ท่ีทางฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้งหาเขา้มาเปรียบเทียบราคา ในการพิจารณากอ้ยูท่ี่วา่ทุกเจา้ตอ้งอยูใ่นงบประมาณ
ท่ีทางเราไดว้างไว ้เราก็จะเปรียบเทียบผลประโยชน์ท่ีไดร้ะหวา่งขบวนการเก่าและขบวนการใหม่ท่ีเรา
เสนอ หากสามารถอธิบายออกมาเป็นตวัเงินได้ ท าให้เห็นว่าคุม้ค่าคุม้ทุน ในเร่ืองของ คุณภาพของ
สินคา้ ปริมาณการผลิตต่อชัว่โมงท่ีเรียกวา่ UPS (Unit Per Hour) มากข้ึน และคืนทุนในระยะเวลาอนั
สั้น เช่น 1ปี 2ปี หรือ 3ปี แลว้แต่ชนิดของเคร่ือง  
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2.1.4 ประเด็นค าถาม เพือ่ให้ทราบถึงแหล่งข้อมูลทีใ่ช้ในการหาข้อมูลผู้ผลติเคร่ืองจักรอตัโนมัติ  
   ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ ท่านหาข้อมูลบริษัทผู้ผลิตเคร่ืองจักรอัตโนมัติจากที่
ไหน อย่างไร  
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A กล่าวว่า มีขอ้มูลผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัจาก
ฐานขอ้มูลเดิม จากการเขา้มาติดต่อเองของบริษทัผูผ้ลิต การแนะน ากนัปากต่อปากของคนในวงการ 
อีกทั้งมีการคน้หาจากเวปไซด์ และโซเชียลเน็ตเวิร์คต่างๆ แต่ท่ีเราพิจารณาอนัดบัแรกคือให้โอกาส
ผูผ้ลิตท่ีคา้ขายกบัเราก่อน มีความสามารถในดา้นน้ีอยูแ่ลว้ จนถึงให้โอกาสบริษทัท่ีมีความสามารถ
ใกลเ้คียง และพร้อมท่ีจะพฒันาตนเองเพื่อท างานท่ีขอบเขตท่ีกวา้งข้ึน  
  ผู้จัดการฝ่ายวศิวกรรม บริษัท A กล่าววา่ ส่วนมากเราจะพูดคุยกบัผูจ้ดัจ  าหน่ายท่ีเขา้
มาคลุกคลีหรือท างานกบัเราก่อน ควบคู่กบัให้ทางฝ่ายจดัซ้ือจะคดัเลือกผูจ้ดัจ  าหน่ายจากฐานขอ้มูลท่ี
เรามี หรือเป็นผูจ้ดัจ  าหน่ายใหม่ก็ตามท่ีทางจดัซ้ือหามา ท่ีเราให้โอกาสบริษทัเดิมท่ีคุน้เคยมานานและ
มีศกัยภาพในการท างานในโครงการนั้นๆก่อน เพราะมีประสบการณ์ ความน่าเช่ือถือ และผูผ้ลิตท่ีมี
ความรู้ความสามารถในดา้นน้ียงัมีน้อย แต่ฝ่ายจดัซ้ือก็พิจารณาบริษทัใหม่ท่ีติดต่อเขา้มาดว้ยเช่นกนั 
บางคร้ังมีรายใหม่บา้งท่ีเราหาจากเวปไซด์ หรือเขา้มาน าเสนอดว้ยตวัเองและทิ้งโบชวัวเ์อาไว ้เม่ือเรา
ขาดแคลนผูผ้ลิตในขอบเขตงานท่ีเราต้องการ ซ่ึงเป็นประโยชน์กับเราในอนาคตท าให้มีตวัเลือก
หลายๆตวัเลือก    
  ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าวว่า ทางหน่วยงานเราไม่ไดมี้ส่วนเก่ียวขอ้งในการ
คดัเลือกผูผ้ลิตโดยตรง เพราะทางฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายจดัซ้ือเป็นผูจ้ดัหามา เน่ืองจากทั้งสองฝ่ายมี
ประสบการณ์และมีขอ้มูลของบริษทัผูผ้ลิต แต่โดยภาพรวมตอ้งเป็นผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั ท่ีมี
ความสามารถ มีทีมงานท่ีพร้อม และราคาอยูใ่นงบประมาณท่ีเราร่วมกนัวางไว ้
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าววา่ ส่วนใหญ่เรามีการจดัสรรบริษทัผูผ้ลิต
เคร่ืองไมเ้คร่ืองมือเป็นกลุ่มๆอยู่แลว้ เราก็จะเรียกใช้บริการตามเน้ือหาของงาน แต่ละบริษทัผูผ้ลิตมี
ขอ้ดีขอ้ดอ้ยแตกต่างกนั เรามีการท าประวติัของแต่ละผูผ้ลิตอยูแ่ลว้ วา่แต่ละผูผ้ลิตมีประสบการณ์เคย
ผา่นงานอะไรของเรามาบา้ง บางคร้ังก็มีผูผ้ลิตท่ีมีความสามารถดา้นการท าเคร่ืองมือเคร่ืองใชเ้สนอตวั
ขอท าเคร่ืองจกัรอตัโนมติั บางคร้ังก็หามาจากเวปไซด์ หรือรายใหม่ๆท่ีทางฝ่ายออกแบบ ฝ่ายซ้อม
บ ารุง และฝ่ายผลิตแนะน ามา หรือจากการเข้ามาเสนอตัวเอง แต่การท่ีใช้ผู ้ผลิตรายเก่าท่ี มี
ประสบการณ์ก็เป็นการลดความเส่ียงของเรา  
  ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าวว่าได้ข้อมูลจากการแนะน ากนัปากต่อปาก 
และผูผ้ลิตท่ีเราเคยใชบ้ริการอยู ่ซ่ึงมีอยูห่ลายบริษทั แต่ถา้ในขณะนั้นบริษทัเล่านั้นติดงานอ่ืนอยู ่เกิน
ก าลังท่ีบริษัทเล่านั้ นจะรับไหว เราก็จะติดต่อผ่านฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้างให้จัดหาผูผ้ลิตท่ีมีคุณสมบัติ
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ดังกล่าวเข้ามารับฟังและน าเสนอผลงาน หรือบางคร้ังเราก็จะค้นหาจากเวปไซด์และเรียกเข้ามา
สัมภาษณ์ให้น าเสนอความสามารถของพวกเขา จากนั้นแนะน าให้ทางฝ่ายจดัซ้ือจดัจ้างรู้จกั เพื่อ
ด าเนินการเสนอผลงานและราคา  
  ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าววา่ แหล่งขอ้มูลท่ีเราใชม้กัจะเอามาจากฝ่ายจดัซ้ือจดั
จ้างจะดีท่ีสุดเพราะมีประวติัการซ้ือขายท่ีชัดเจนนั่นหมายถึงความเส่ียงโครงการนั้นก็มีน้อยลง 
บางคร้ังอาจเป็นบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัต่างประเทศ บางคร้ังก็เป็นในไทย    
  ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าววา่ ทางฝ่ายเราก็สามารถเรียกบริษทัผูผ้ลิตเขา้
มาได้เองเม่ือเราอยากท าการปรับปรุงหรือพฒันาเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ต่างๆ โดยมาก็เป็นบริษทัท่ีเรา
คุน้เคยและรู้จกัเป็นอยา่งดี แต่ก็ไม่จ  าเป็นเสมอไปเน่ืองจากบางคร้ังก าลงัการผลิตของเขาเหล่านั้นเต็ม 
เราก็จะติดต่อฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้งให้จดัหาผูผ้ลิตท่ีเขา้มา ซ่ึงมีขอ้มูลมากมายของบริษทัผูผ้ลิตอยูท่ี่นัน่ แต่
เราก็สามารหาบริษทัผูผ้ลิตใหม่ๆท่ีเราเห็นวา่เหมาะสมเสนอไปทางฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้งได ้
 
ส่วนที่ 3  ข้อมูลเกี่ยวกบัความคาดหวงัของผู้ผลิตช้ินส่วนอเิลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟทีม่ีต่อ
ผู้ผลิตเคร่ืองจักรอัตโนมัติที่น ามาใช้ในสายการผลิต ประกอบด้วยปัจจัยส่วนประสมการตลาดทั้ง 4 
ด้าน คือ ด้านผลติภัณฑ์ ด้านราคา ด้านช่องทางการตลาด ด้านการส่งเสริมการตลาด 
3.1 ความคาดหวงัด้านผลติภัณฑ์  
3.1.1 ประเด็นค าถามเพือ่ให้ทราบลกัษณะของเคร่ืองจักรทีต้่องการ     
  ค าถามทีใ่ช้ในการสัมภาษณ์ คือ ลักษณะของเคร่ืองจักรที่ท่านคาดหวังมีลกัษณะแบบ
ใด เช่นขนาดควรเป็นเท่าไหร่  
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้างบริษัท A กล่าววา่ ความสวยงาม น่าใชง้าน สมราคา และมี
ระบบความปลอดภยัพื้นฐาน มีป้ายบ่งบอกในเร่ืองความปลอดภยัในจุดต่างๆท่ีสุ่มเส่ียงกบัการเกิด
อนัตรายต่อพนกังานซ่ึงถือวา่เป็นเร่ืองใหญ่ส าหรับเรามาก 
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า มองในเร่ืองขนาดท่ีกะทดัลดั ไม่เปลือง
พื้นท่ี ความแข็งแรง (Robustness)  รูปลกัษณ์ดูทนัสมยั ดูแลว้ง่ายต่อการซ้อมบ ารุง ถา้เป็นเคร่ืองใหม่
ตอ้งผา่นละมีระบบความปลอดภยัสากลท่ีเรียกวา่ SOP39 ตามท่ีซีเกทเรายอมรับ อยา่งเช่น บงัคบัให้มี
ป้ายบ่งบอกในเร่ืองความปลอดภยัในจุดต่างๆท่ีสุ่มเส่ียงกบัการเกิดอนัตรายต่อผูป้ฏิบติังาน เช่นมีชุด
ป้องกนัการท างานของช้ินส่วนทางกล เช่น การ์ดป้องกนัการเอามือสอดใส่ไปในช้ินส่วนท่ีเคล่ือนท่ี 
การป้องกนัความร้อน แสง สารเคมี หรือของมีคมต่างๆ และ อุปกรณ์ป้องกนัทางดา้นไฟฟ้า เช่นการ
ลดัวงจร ไฟช็อท ไฟดูด ไฟร่ัว ไฟเกิน การเดินระบบสายไฟเรียบร้อย สวยงาม มีตวัหนงัสือมาร์คจุด
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เช่ือมต่อสายต่างๆ และวสัดุท่ีน ามาใชต้อ้งเป็นไปตามขอ้ก าหนดของบริษทั ซ่ึงทุกผูผ้ลิตตอ้งรับทราบ
เร่ืองน้ีก่อนการเร่ิมงานอยูแ่ลว้ 
   ผู้จัดการฝ่ายผลติ บริษัท A กล่าววา่ ขนาดของเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสมตามพื้นท่ีท่ีทาง
ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตได้ก าหนดไว ้ความกวา้งฐานเคร่ืองตอ้งเขา้กนัได้กบัเคร่ืองอ่ืนใน
ขบวนการผลิต และความสูงของเคร่ืองจกัรตอ้งอยู่ใต้ลามิน่า (Lamina)ได้ ในส่วนช่องปฏิบติังาน 
ส าหรับการเอาช้ินท่ีตอ้งการผลิตเขา้ไปในเคร่ืองและน าออกจากเคร่ืองท่ีมีความเหมาะสมเพื่อไม่ท าให้
พนกัเกินความเม่ือยลา้และมีระบบป้องกนัอนัตราย ท่ีส าคญัท่ีสุดจุดท่ีสัมผสักบัตวังานตอ้งไม่คมท่ีท า
ให้ผลิตภัณฑ์ เสียหาย และใช้ว ัสดุตามข้อก าหนด เช่นไม่ เก็บประจุไฟฟ้าสถิต (Electro static 
discharge) และไม่เป็นตวัสร้างฝุ่ นผง (Contamination)  
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าววา่ความดูกะทดัรัด (Compact) ขนาดความ
สูงต ่าเหมาะกบัขนาดของผูห้ญิงไทย พนกังานส่วนใหญ่เราเป็นผูห้ญิงและท างานดว้ยความรวดเร็ว
ตลอดทั้งวนั ถา้ขนาดไม่เหมาะสมจะท าให้พนกังานเม่ือยลา้ ส่งผลกบัสุขภาพพนกังาน และคุณภาพ
ของงานตามมา  
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าววา่ มองในเร่ืองวสัดุท่ีน ามาใช้ ตอ้งเหมาะสม 
บางวสัดุไม่สามารถน ามาใชท้  าเคร่ืองไมเ้คร่ืองมือท่ีอยูใ่นคลีนรูม (Clean room) เช่นเหล็ก และไมเ้ป็น
ตน้ บางวสัดุท่ีอนุญาติใหใ้ชก้็ตอ้งผา่นการเคลือบผวิเพื่อป้องกนัฝุ่ นผงท่ีหลุดลอกออกมา และหรือเพิ่ม
ความแข็ง ส่ิงเหล่าน้ีถ้าไม่ระวงัจะเป็นอนัตรายต่อตวัผลิตภณัฑ์ ซ่ึงถือว่าเป็นส่ิงท่ีเราระวงัและให้
ความส าคญัท่สุด ส่วนเร่ืองขนาดก็เป็นปัจจยัหลกัในการพิจารณา แต่เราจะรับรู้ขนาดเคร่ืองตั้งแต่วนัท่ี
แต่ละบริษทัผูผ้ลิตน าเสนอแลว้ อีกอยา่งหน่ึงท่ีเราตอ้งดูอยา่งมากคือจุดป้องกนัในเร่ืองความปลอดภยั
ซ่ึงตอ้งผา่นการยอมรับจากเจา้หนา้ท่ีความปลอดภยัในพิจารณาตามขอ้ก าหนดท่ีมีอยูเ่ป็นมาตรฐาน 
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าววา่ ขนาดของเคร่ืองตอ้งเป็นไปตามท่ีวางแผนและ
ตกลงกนัไวใ้นตอนตน้ ความสวยงามเรียบร้อยในการประกอบ ความปลอดภยัส าหรับพนกังานผูใ้ช้
และผูท่ี้อยู่ในระแวกนั้น เช่นการมีแผ่นการ์ดกั้นบริเวณท่ีอนัตราย อาจเป็นท่ีท่ีมีการเคล่ือนท่ี หรือมี
ความร้อน เป็นตน้ แต่ทั้งน้ีทั้งนั้นเราตอ้งมีการยอมรับในการออกแบบตั้งแต่ตอนตน้ก่อนอยูแ่ลว้ จุดท่ี
ตอ้งมีพนกังานท างานร่วมดว้ยเราจะดูเร่ืองความสูง การงอขอ้ศอกของพนกังงานดว้ย เป็นมาตราฐาน
การออกแบบเคร่ืองจกัรท่ีท ากนัทัว่ไปอยูแ่ลว้  
   ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าววา่เร่ืองการซ่อมบ ารุงตอ้งง่าย การเปิดการปิด
เคร่ืองตอ้งสะดวกมีพื้นท่ีในการซ้อมบ ารุง มีการออกแบบท่ีค านึงถึงงานซ่อม ง่ายในการถอดประกอบ 
มีคู่มือในการใช้งานและการซ้อมบ ารุง มีการเดินสายไฟท่ีเรียบร้อย (Circuit wiring) สวยงาม เดินลง
รางสายไฟ และเก็บใหเ้ป็นระเบียบ มีการมาร์คสายและเขา้สายอยา่งถูกตอ้งเรียบร้อย 
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3.1.2 ประเด็นค าถามเพือ่ให้ทราบคุณสมบัติพิน้ฐานของเคร่ืองจักร 
  ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ คุณสมบัติของเคร่ืองจักรที่ท่านต้องการมีอะไรบ้าง 

เช่น เน้นความเร็วในการผลติ และความปลอดภัยในการท างาน 
  ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A กล่าวว่า ตอ้งเป็นท่ียอมรับของฝ่ายวิศวกรรม 
ฝ่ายซอ้มบ ารุง และฝ่ายผลิต เพราะหน่วยงานเหล่าน้ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัรโดยตรง  การออกแบบและ
เลือกใชว้สัดุอุปกรณ์เหมาะสม เพื่อให้ราคาต ่าสุดโดยท่ีคุณสมบติัยงัเป็นไปตามเง่ือนไข และอุปกรณ์ท่ี
เลือกใชต้อ้งหาซ้ือง่าย และไดม้าตรฐาน 
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า นอกจากหน้าท่ี (Function) การออกแบบ
ตอ้งไม่ยุง่ยากซับซ้อนเกินความจ าเป็น เลือกใชอุ้ปกรณ์ท่ีหาไดง่้ายในประเทศ เลือกใช้วสัดุท่ีมีความ
แข็งแรงทนทาน และเหมาะสม วสัดุทุกประเภทท่ีน ามาใช้ต้องผ่านการยอมรับจากบริษัทเราตาม
รายการวสัดีท่ียอมให้น ามาใช้ (Material Approved List) ซ่ึงดูในเร่ืองของไฟฟ้าสถิต และปัญหาเร่ือง
ฝุ่ นผงซ่ึงเป็นอนัตรายต่อตวังาน ถา้เป็นเคร่ืองจกัรใหม่ตอ้งผ่านการรับรองระบบความปลอดภยัตาม
มารตราฐานสากลจากบริษัทท่ีได้รับการยอมรับจากต่างประเทศ ซ่ึงจะพิจารณาลึกถึงระดับการ
ออกแบบวงจรท่ีถูกต้อง ค านวณขนาดอุปกรณ์ และสายไฟท่ีเหมาะสม การป้องกันการใช้วสัดุท่ี
ก่อให้เกิดอนัตราย คล่ืนแสงและเสียงท่ีก่อให้เกิดผลกระทบกบัพนกังานท่ีท างานในบริเวณนั้น และ
คล่ืนไฟฟ้าท่ีส่งผลกระทบกบัผูป่้วยท่ีมีปัญหาทางดา้นหวัใจ  การติดไฟของวสัดุท่ีง่ายไม่ไดม้าตรฐาน 
ท าให้ก าหนดอุปกรณ์ ทุก ช้ินในทางไฟฟ้าต้องผ่านมาตรฐานการรับรองจาก Underwriters 
Laboratories Inc. (UL) คือ องค์กรอิสระด าเนินการให้การรับรองผลิตภณัฑ์  ทดสอบผลิตภณัฑ์และ
จดัท ามาตรฐานดา้นความปลอดภยั ครอบคลุมผลิตภณัฑ์หลากหลายชนิด เช่น อุปกรณ์ป้องกนัอคัคีภยั 
อุปกรณ์ในระบบก๊าซ อุปกรณ์ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์  สายไฟฟ้า พลาสติก ยาง สติกเกอร์ เป็นตน้ โดย
เคร่ืองจกัรใหม่ตอ้งผ่านการรับรองมาตรฐานความปลอดภยัจากหน่วยงานภายในบริษทั และจาก
หน่วยงานภายนอกสากลท่ีทัว่โลกยอมรับ เช่น TUV และ SALUS เป็นตน้ สุดทา้ยตอ้งให้แบบทาง
วิศวกรรม (Engineering Drawing) ซ่ึงรวมถึงรายการวสัดุท่ีส าคญัของเคร่ือง (Parts list หรือ Bill of 
Material, BOM) ท่ีถูกตอ้งเพื่อใชใ้นการจดัซ้ือจดัจา้งและการพฒันาปรับปรุงต่อไป 
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าววา่ เคร่ืองจกัรตอ้งการแกไ้ขปรับปรุงท่ีง่าย รวดเร็ว 
และถูกตอ้ง ไม่ใช้ช้ินส่วนท่ีไม่ได้มาตรฐาน เพื่อลด down time ของเคร่ืองจกัร ท าให้สายการผลิต
สามารถท างานได้ต่อเน่ือง และลดค่าใช้จ่ายในการซ้อมบ ารุงด้วย มีมาตรฐานด้านความปลอดภยั
พื้นฐานท่ีควรจะมี ทั้งในส่วนท่ีเป็นไฟฟ้าและกลไก อายุการใช้งานนาน และถอดประกอบเพื่อการ
ซ่อมบ ารุงท าไดส้ะดวก ง่าย และรวดเร็ว นอกจากนั้นยงัคาดหวงัวา่เคร่ืองจกัรท างานเร็วกวา่การใชค้น 
ไม่ท าให้ปริมาณการผลิตต่อชัว่โมง ( Unit per hour, UPH ) ต ่าลงเม่ือเทียบกบัการใช้วิธีการเดิมก่อน
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การปรับปรุง มีความแม่นย  า เท่ียงตรง ไม่ท าให้ผลิตภณัฑ์เกิดความเสียหาย มีเอา้ทพ์ุต (Yield) ท่ีสูงไม่
ต ่ากว่า 95%  สามารถท างานตามหน้าท่ี(Function) ได้ครบถ้วนตามเง่ือนไขท่ีได้น าเสนอไว้ อีกทั้ง
พนกังานท่ีท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัรตอ้งสามารถท างานไดส้ะดวก และใช้งานง่าย ไม่ยุ่งยากซับซ้อน 
และมีระบบการป้องกันความผิดพลาดเผลอเลอของผูป้ฏิบัติงาน ท่ีเรียกกันว่า Poka Yoke หรือ 
Foolproof  และเคร่ืองจกัรท่ีส่งเขา้มาจากผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรจะถูกยอมรับได้ก็ต่อเม่ือผ่านการทดสอบ
ตามเง่ือนไข (Qualification Criteria) ท่ีไดมี้ตกลงก่อนการซ้ือขายดว้ยสภาพการใชง้านจริงในการผลิต 
ดว้ยปริมาณท่ีเหมาะสมดว้ยวธีิทางสถิติ       
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้างบริษัท B กล่าวว่า ต้องแข็งแรงทนทาน ไม่เสียง่าย  ได้
คุณภาพตามท่ีผูใ้ชต้อ้งการ นัน่ก็คือฝ่ายผลิต ตอ้งสุดทา้ยตอ้งใหแ้บบ และรายการวสัดุท่ีถูกตอ้งให้ทาง
ฝ่ายวิศวกรรมออกแบบ ฝ่ายซ้อมบ ารุงไวอ้า้งอิง ไวใ้ชเ้พื่อปรับปรุงเคร่ืองในอนาคต และทางฝ่ายซ้อม
บ ารุงเองก็มีไวเ้พื่อสั่งสตอ็กช้ินส่วนท่ีส าคญั (Spare Parts)  
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าวว่า ก่อนอ่ืนตอ้งท างานไดต้ามท่ีตกลงไงเ้ป็น
อนัดบัแรก คือ ผลิตช้ินงานได้ตามเวลา (Unit Per Hour) จ  านวนของเสียตามก าหนด มีระบบความ
ปลอดภยัท่ีดีผา่นการตรวจสอบจากเจา้หนา้ท่ีฝ่ายความปลอดภยั การซ้อมบ ารุงต ่า ขนาดเล็กท่ีสุดเท่าท่ี
จะท าได ้เหมาะสมกบัพื้นท่ีท่ีมีอยู ่ วสัดุท่ีใชต้อ้งไม่สร้สงปัญหาให้กบัตว้งานหรือผลิตภณัฑ์ อุปกรณ์
ท่ีใช้ต้องมีมารตราฐานท่ีดีและเป็นแบรนด์ท่ี รู้จักกันโดยทั่วไป การประกอบทางกลไก ไฟฟ้า 
อิเล็คทรอนิกส์ รวมทั้งการเดินสายไฟ ตอ้งปลอดภยั เรียบร้อย สวยงาม ง่ายต่อการซอ้มบ ารุง และดูแล
รักษา  

  ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าววา่ เคร่ืองตอ้งไม่ท างานช้ากว่าระบบเก่าท่ีมีอยู่เดิม 
ซ่ึงความเร็วในการผลิตต้องไม่น้อยกว่าเดิม และระยะเวลาคืนทุนควรอยู่ในช่วง 2-3 ปี มีเอ้าท์พุต 
(Yield) ท่ีไดต้อ้งไม่ต ่าไปกว่าเดิม ท่ีมีระบบการป้องกนัความผิดพลาดของผูป้ฏิบติังานทั้งหมดกคื้อ
เง่ือนไขในการทดสอบเพื่อการยอมรับเคร่ือง ซ่ึงทั้งหมดน้ีคือขอ้ตกลงท่ีทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง และผูผ้ลิต
ท่ีไดรั้บคดัเลือกใหท้ าโครงการรับทราบก่อนเร่ิมปฏิบติังาน  
   ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าวว่า การออกแบบเลือกใช้อุปกรณ์ตอ้งสมเห
ตสมผล เลือกใช้อุปกรณ์ท่ีหาได้ง่ายในประเทศ เพื่อความรวดเร็วในการสั่งซ้ือและการซ้อมบ ารุง 
โครงสร้างหลกัแข็งแรงทนทาน ผ่านการรับรองด้านระบบความปลอดภยัจากการตรวจรับของฝ่าย
ความปลอดภยั และตอ้งให้แบบ (Drawing) และ รายการวสัดุ (Bill of Material, BOM) ท่ีส าคญัให้กบั
ทางแผนกซอ้มบ ารุงและฝ่ายวศิวกรรมออกแบบระบบอตัโนมติั 
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3.1.3 ประเด็นค าถามเพื่อให้ทราบคุณสมบัติด้านความสามารถในการเพิ่มประสิทธิภาพในภายหลัง 
(Upgrade) 

ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ ท่านคาดหวังว่าเคร่ืองที่ท่านซ้ือไปสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพหรืออพัเกรดภายหลงัได้หรือไม่อย่างไร 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A  กล่าวว่า ต้องการมากในเร่ืองน้ีเพราะถ้า
ออกแบบท่ีเฉพาะเจาะจงเกินไปจะท าให้ยากต่อการพฒันาในภายหลงั และท าให้เสียค่าใชจ่้ายมากแต่
ปัจจุบนัทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งกบัการออกแบบและพฒันาเคร่ืองจกัรอตัโนมติัก็พยามยามให้ใช้ Concept 
ของ  Common Tooling คือการใช้งานร่วมกนัได้ อย่างเช่นฐานเคร่ืองจกัรท่ีโครงสร้างแบบเดียวกนั 
เปล่ียนแปลงแค่ส่วนท่ีเป็นท่ีสึกหรอบ่อย หรือเปล่ียนแปลงบ่อยเน่ืองจากเปล่ียนแปลงตามขนาดในแต่
ละรุ่นของผลิตภณัฑ ์
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าววา่ ส าหรับเคร่ืองจกัรอตัโนมติัท่ีมีการเช่ือมต่อ
กระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองกัน จะพยายามให้ออกแบบเคร่ืองออกเป็น 2 ส่วน คือส่วนฐาน
เคร่ืองจกัร (Base Tooling) และส่วนท่ีเป็นเคร่ืองจกัรส่วนบน (Top Tooling) ส่วนท่ีเป็นฐานเคร่ือง จะ
พยายามให้มีขนาดใกล้เคียงกนั แต่ละสถานีงาน (Station) สามารถเช่ือมต่อกนัได้ง่ายและเรียบร้อย
สวยงาม และเพื่อให้ฝ่ายผลิตใช้ประโยชน์จากพื้นท่ีโรงงานท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัและมีราคาสูงไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ และในส่วนฐานเคร่ืองน้ีจะเป็นเก็บและติดตั้งอุปกรณ์ส่วนควบคุม และวงจรไฟฟ้า ส่วน
ท่ีเป็นเคร่ืองจกัรส่วนบน จะเป็นท่ีอยูข่องกลไกต่างๆ ท่ีท าหนา้ท่ีเคล่ือนไหวเพื่อการประกอบช้ินส่วน
ต่างๆเขา้ดว้ยกนั ในส่วนน้ีทางฝ่ายวศิวกรรมตอ้งการใหอ้อกแบบใหใ้ชร่้วมกนัไดใ้นทุกผลิตภณัฑ์ แต่
จะปรับเปล่ียนเพียงในส่วนของชุดประกอบยอ่ย ท่ีเรียกวา่ Conversion kit ท่ีเปล่ียนไปตามรูปแบบของ
ผลิตภณัฑ์ คือสามารถยกชุดท่ีตอ้งการปรับปรุงเก่าออก เอาชุดใหม่ใส่แทนไดส้ะดวกรวดเร็ว ทั้งน้ีเพื่อ
การประหยดัค่าใชจ่้ายในการจดัสร้างเคร่ืองจกัร และการด าเนินการต่างๆ 
   ผู้จัดการฝ่ายผลติ บริษัท A กล่าววา่ เป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นมากเพราะ concept น้ีเรามีมานาน
แล้วเพื่อการลดค่าใช้จ่ายในเร่ืองของการสต็อกของ เพราะสามารถใช้ประโยชน์ร่วมกันได ้
(Utilization) รูปแบของการซอ้มบ ารุงก็เป็นมาตราฐานและซ่อมบ ารุงไดง่้ายและรวดเร็วข้ึน  
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าวว่า เป็นเร่ืองท่ีส าคญัท่ีเราท ากนัมาตลอด 
มนัท าให้ค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานดา้นต่างๆลดน้อยลง เช่นการสั่งซ้ือเพื่อการสต็อก และการซ่อม
บ ารุงก็ง่ายและรวดเร็วกวา่มาก    
    ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าวว่า ส าคญัท่ีสุดเคร่ืองจกัรอตัโนมติัท่ีเป็นการ
ท างานต่อเน่ืองมกัถูกออกแบบให้ฐานเคร่ืองมีรูปแบบท่ีเหมือนหรือใกลเ้คียงกนั เพื่อท าให้ง่ายในการ
เช่ือมต่อแต่ละเคร่ืองหรือโมดูลเข้าด้วยกัน  สายการผลิตใช้พื้นท่ีได้เต็มประสิทธิภาพ เรียงตวักัน
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สวยงาม ส่วนชุดบนเคร่ืองเป็นชุดท่ีสามารถปรับเปล่ียนไดง่้ายเม่ือมีผลิตภณัใหม่เขา้มาหรือตอ้งการ
ปรับปรุงเคร่ืองจกัร จะไม่ไปยุ่งกบัโครงสร้าหลกั หรือยุ่งน้อยมากอาจเป้นแค่เร่ืองการเดินสายไฟ
เท่านั้น ชุดส่วนบนสุดของน้ีเรียกวา่ชุดอฟัเกรด หรือ Conversion Kit เป็นชุดท่ีถูกปรับเปล่ียนอยูบ่่อยๆ 
เม่ือมีผลิตภณัฑใ์หม่เขา้มา  
  ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าวว่าคาดหวงัมากเพราะตอนเราซ่อมบ ารุงมนั
ช่วยใหเ้ราท าไดเ้ร็ว บางสถานีท่ีมีปัญหาเคร่ืองหยดุซ่อมนาน หรือท่ีทกัพูดกนัวา่ Downtime สูงเราก็ท า
อาหลัย่ส ารองของชุดสับเปล่ียน (Conversion Kit Spare) น้ีไว ้เม่ือถึงเวลามีปัญหาเราสามารถเอาชุด
ใหม่ใส่ไดท้นัที และน าชุดเก่าออกมาซ่อมเพื่อใชเ้ป็น Spare ต่อไป 
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าวว่าเห็นด้วยอย่างยิ่งในเร่ืองน้ีและก็ท ากนัมานาน
หลายปีแลว้ เคร่ืองจกัรระบบอตัโนมติัในยุกตน้ี์ค านึงถึงเร่ืองน้ีเป็นพื้นฐานอยูแ่ลว้ เพราะช่วยในเร่ือง
ของตน้ทุนในการท างาน และการสตอ็กของ การใช้พื้นท่ีในการผลิตก็จะดูเป็นระเบียบเรียบร้อย 
 
3.1.4 ประเด็นค าถามเพือ่ให้ทราบการบริการในการรับประกัน    

ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ ท่านคาดหวังเกี่ยวกับการรับประกันสินค้าอย่างไร
บ้าง เช่น 1ปี 3ปี 5ปี เป็นต้น และอะไรเป็นปัจจัยในการก าหนดเร่ืองระยะเวลาการประกนัภัย 
  ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้างบริษัท A กล่าวว่า  คาดหวงัอยุ่ท่ี ระยะเวลา 1 ปีส าหรับ
ช้ินส่วนท่ีเป็นมาตรฐาน หรือปรับเปล่ียนได้ตามแต่ตกลงกบับริษทัผูผ้ลิตตั้งแต่ตอนท าสัญญาและ
ขอ้ตกลงการสั่งซ้ือ แต่การรับประกนัจะครอบคลุมเฉพาะท่ีมีการใชง้านเป็นปกติ จะไม่ครอบคลุมถึง
การใชง้านท่ีผดิประเภท และท่ีเกิดจากการปรับแต่งท่ีไม่ถูกตอ้งตามคู่มือการติดตั้งและการซอ้มบ ารุง 
  ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า เราคาดหวงัท่ี 1 ปีเป็นอย่างต ่า ส่วนใหญ่
ช้ินส่วนท่ีเสียเป็นช้ินส่วนมาตราฐานท่ีหาไดท้ัว่ไป และทางบริษทัผูผ้ลิตก็สามรถติดต่อบริษทัผูข้ายใน
ช้ินส่วนเหล่านั้นได ้
  ผู้จัดการฝ่ายผลติ บริษัท A กล่าววา่ โดยทัว่ไปก็จะใช ้Standard ท่ี 1 ปีในช่วงน้ีผผ็ลิต
เคร่ืองจกัรตอ้งเขา้มาดูแลภายใน 24 ชัว่โมง เท่านั้นเหมือนเคร่ืองจกัทัว่ๆไป   
  ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าววา่ คาดหวงัแค่ 1 ปีเหมือนเคร่ืองจกัรและ
อุปกรณ์ทั้วๆไป 
  ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าววา่ เคร่ืองจกัรอุปกรณ์หลกัๆมกั การ์รันตีกนัท่ี 
1 ปีและส่วนใหญ่ท่ีเคร่ืองจกัรมีปัญหาก็เกิดมาจากอุปกรณ์เหล่าน้ี 



 

 34 

  ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B คาดหวงัท่ี 1 ปีตามอุปกรณ์มาตราฐาน เพราะ
ช้ินส่วนโครงสร้างท่ีเป็นของแข็ง (Solid) ไม่ก่อปัญหาแต่ยา่งใดมกัมีอายุการใชง้านท่ีนานมาก เวน้แต่
ช้ินส่วนท่ีมีการเสียดสี ตอ้งคอยดูแลซอ้มบ ารุง 
  ผู้จัดการฝ่ายผลติ บริษัท B กล่าววา่ คาดหวงัแค่ 1 ปี เป็นมาตราฐานการออกแบ
เคร่ืองจกัรทัว่ไป เพราะทุกช้ินส่วนท่ีส าคญัก็ 1 ปีเท่ากนัหมด ยกเวน้อุปกรณ์บางตวัท่ีผูผ้ลิตมีขอ้ตกลง
พิเศษ อาจนานกวา่ 1 ปีก็ได ้
 
3.1.5 ประเด็นค าถามเพือ่ให้ทราบคุณสมบัติด้านอายุการใช้งาน 

ค าถามทีใ่ช้ในการสัมภาษณ์ คือ ท่านคาดหวงัว่าเคร่ืองสามารถใช้งานได้กีปี่ 
 ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A กล่าววา่ คาดหวงัวา่ตอ้งอยูอ่ยา่งนอ้ย 5 ปี เพราะ

เป็นถือวา่เป็นสินทรัพย ์แต่ส่วนใหญ่ในการลงทุนเคร่ืองจกัรท่ีผา่นมาจะไม่ค่อยมีการมีปัญหาเร่ืองอายุ
งาน เพราะบางเคร่ืองจกัรมีการใชก้นัเกิน 10 ปี   

 ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าววา่ คาดหวงัให้ใช้งานไดต้ลอดไปส าหรับใน
ส่วนท่ีเป็น Machine Base และ Top Tooling หรือจนกว่ามีเทคโนโลยีใหม่เข้ามา แต่ส่วนท่ีมีการ
ปรับเปล่ียนบ่อยๆ เช่นชุด Conversion Kits ท่ีไม่ปรับเปล่ียนและซอ้มไดต้ลอดเวลา      
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าววา่ คาดหวงัวา่โครงสร้างหลกัๆตอ้งอยูอ่ยา่งนอ้ย 5 
ปี ตามอายขุองการลงทุนสินทรพยท่ี์เป็นเคร่ืองจกัร   
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าวว่า ภายใน 5 ปีควรตอ้งไม่มีปัญหาหนักๆ 
เป็นแค่การซอ้มบ ารุงเล็กๆนอ้ยๆตามปกติ   
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าววา่ คาดหวงัให้ใช้งานไดต้ลอดไปส าหรับใน
ส่วนท่ีเป็น Machine Base และ Top Tooling หรือจนกว่ามีเทคโนโลยีใหม่เข้ามา แต่ส่วนท่ีมีการ
ปรับเปล่ียนบ่อยๆ เช่นชุด Conversion Kits ท่ีไม่ปรับเปล่ียนและซอ้มไดต้ลอดเวลา   
   ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าวว่า คาดหวงัท่ีให้เคร่ืองจกัรมีอายุ 5-10 ปี 
เพราะถา้เราซ้อมบ ารุงตลอด เพียงแค่เปล่ียนอุปกรณ์ท่ีมีปัญหาเหล่านั้น เคร่ืองก็จะสามารถใช้งานจน
ลืม    
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าวว่า จริงๆแล้ว อายุ เกิน 5 ปีถือว่าคุม้มากแลว้ บาง
เคร่ืองจกัรคืนทุนในระยะเวลาสั้นไม่เกิน 3 ปี หลงัจากนั้นคือก าไรของบริษทัท่ีไดป้ระโยชน์จากการใช้
สินทรัพย ์
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3.1.6 ประเด็นค าถามเพือ่ให้ทราบคุณสมบัติด้านการบริการเสริมหลงัการขาย   
ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ ท่านคาดหวังบริการหลังการขายไว้อย่างบ้างที่ท าให้

รองรับการท างานของสายการผลติได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A กล่าวว่า คาดหวงัให้ผูผ้ลิตเน้นการเซอร์วิสท่ี

ในช่วงการปลดปล่อยเคร่ืองเขา้สู่ระบบการผลิตเพราะเป็นช่วงท่ีใช้งานตามสภาวะจริงจึงอาจสร้าง
ปัญหาใหก้บัฝ่ายผลิตได ้หากมีปัญหาควรเขา้มาภายใน 24 ชัว่โมง 

 ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าววา่ ในกรณีท่ีเป็นเคร่ืองใหม่ท่ีไม่เคยมีมาก่อน
และมีความซบัซ้อนจ าเป็นอยา่งมากท่ีผูผ้ลิตตอ้งส่งเจา้หนา้ท่ีเขา้มาบริการไม่ให้เกิดปัญหาในการผลิต 
ควรเขา้มาภายใน 24 ชัว่โมงหากมีการแจง้ไป แต่หากเคร่ืองไม่ซับซ้อนทางเจา้หน้าท่ีซ้อมบ ารุงอาจ
ช่วยไดใ้นเบ้ืองตน้ ทางเจา้หนา้ท่ีซ้อมบ ารุงจะใชเ้วลาสักช่วงหน่ึงในการเรียนรู้ จากนั้นจะรับเคร่ืองนั้น
ไปดูแลเอง 

 ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าววา่ การให้ขอ้มูลทางดา้นเทคนิคแก่เจา้หน้าท่ีซ้อม
บ ารุงของเราเพื่อแก้ปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพ และการเขา้มาบริการภายใน 24 ชั่วโมง หากว่า
เจา้หนา้ท่ีซอ้มบ ารุงไม่สามารถท าได ้

 ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าวว่า คาดหวงัให้ผูผ้ลิตเน้นการเซอร์วิสคอย
มอนิเตอร์ วา่ผูใ้ชเ้คร่ืองเกิดปัญหาอะไรหรือไม่ในช่วงทดลองผลิต หรือหากมีปัญหาในช่วงรับประกนั
อยากใหช่้วยเขา้มาโดยด่วนเพื่อไม่ให้ฝ่ายผลิตหรือฝ่ายซอ้มบ ารุงท่ีคลุกคลีกบัเคร่ืองโดยตรงเกิดปัญหา
และร้องเรียนมาซ่ึงจะเป็นการเสียความรู้สึกและเสียคะแนนมาก อาจส่งผลถึงการเรียกใช้บริการใน
คร้ังต่อไป 

 ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าวว่า ตอ้งการบริการท่ีรวดเร็ว การให้ขอ้มูลท่ี
เป็นประโยชน์ จนกวา่บุคลากรดา้นการซอ้มบ ารุงจะมีความรู้และความช านาญ โดยเฉพาะเคร่ืองจกัรท่ี
เป็นเคร่ืองจกัรท่ีเป็นชนิดใหม่ไม่เคยมีมาก่อน ในส่วนเคร่ืองจกัรรูปแบเก่ามกัไม่เกิดปัญหาถา้จะเจอ
ปัญหาน่าจะเจอช่วงทดสอบตอนแรกซ่ึงทางผูผ้ลิตตอ้งเขา้มาเก่ียวขอ้งอยู่แลว้ ถา้ติดปัญหาอะไรก็จะ
ไม่ยอมรับเคร่ือจกัรนั้นตั้งแต่แรก  

 ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าววา่ ในกรณีท่ีเป็นเคร่ืองใหม่ท่ีไม่เคยมีมาก่อน
และมีความซับซ้อนจ าเป็นอย่างมากท่ีผูผ้ลิตตอ้งส่งเจา้หน้าท่ีเขา้มาแก้ไขโดยด่วน เพราะอยู่ในช่วง
รับประกนั ทางฝ่ายเราจะใช้เวลาสักช่วงหน่ึงในการเรียนรู้ จากนั้นจะรับเคร่ืองนั้นไปดูแลเอง แต่ถ้า
เป็นเคร่ืองจกัรท่ีมีรูปแบบหนา้ท่ีเหมือนท่ีเดิม ทางซอ้มบ ารุงประจ าโรงงานก็สามารถท าไดเ้อง เวน้แต่
เคร่ืองจกัรนั้นเสียหายเยอะและอยูใ่นช่วงประกนัทีระบุไวใ้นใบเสนอราคา    



 

 36 

 ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าวว่า คาดหวงัว่าในกรณีเคร่ืองจกรมีปัญหา ยากให้
ผูผ้ลิตมีบริการท่ีเร็ว ติดต่อง่าย มีบุคลาการท่ีรองรับท่ีเพียงพอ ซ่ึงส าคญัมากในช่วงท่ีเพิ่งเร่ิมใชเ้คร่ือง 
ทางเราจะแจง้ไปท่ีฝ่ายซอ้มบ ารุงท่ีดูแลเคร่ืองนั้น ถา้ฝ่ายซอ้มบ ารุงแกไ้ขเองไดก้็จะด าเนินการทนัที ถา้
มีปัญหาท่ีฝ่ายซ้อมบ ารุงท าเองไม่ได ้ตอ้งเปล่ียนอุปกรณ์ท่ีส าคญัๆ เราจะแจง้ไปท่ีผูผ้ลิตโดยตรงเพื่อ
เขา้มาตรวจสอบหากอยูใ่นช่วงการประกนั อาจแจง้ผา่นฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้ง หากเป็นเคร่ืองท่ีเกินก าหนด
อาจติดต่อบริบทัผูผ้ลิต แค่ขอรายละเอียดของตวัท่ีเสียหายเท่านั้น หรืออาจตอ้งขอความช่วยเหลือให้
ผูผ้ลิตเขา้มาดูหนา้งานบา้ง  
   
3.1.7 ประเด็นค าถามเพือ่ให้ทราบคุณสมบัติด้านการบริการเสริมในเร่ืองการอบรมการใช้เคร่ืองจักร 

 ค าถามทีใ่ช้ในการสัมภาษณ์ คือ ท่านคาดหวงับริการหลงัการขายไว้ท่านคาดหวังให้มี
การอบรมการใช้เคร่ืองจักรในส่วนไหนบ้าง 

 ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A กล่าวว่า มีความคาดหวงัให้บริษัทผู ้ผลิต
เคร่ืองจกัรอตัโนมติัมีการอบรมการใชง้านเคร่ืองจกัรชนิดใหม่ท่ีออกแบบโดยผูผ้ลิตเองทุกคร้ังท่ีมีการ
ส่งมอบรวมทั้งจดัท าเอกสารทางวศิวกรรมใหฝ่้ายวศิวกรรมเพื่อเอาเขา้ระบบเอกสารดว้ย 

 ผู้จัดการฝ่ายวศิวกรรม บริษัท A กล่าววา่ เป็นเร่ืองท่ีทุกบริษทัตอ้งท าตามสัญญาท่ีตก
ลงกนัไวก่้อนเร่ิมโครงการอยูแ่ลว้ตอ้งมีการอมรมการใชง้านจริงแก่พนกังานของเราในการใช้เคร่ือง 
และรายละเอียดในการตั้งค่าและจุดท่ีตอ้งระวงัเพื่อการซ่อมบ ารุง มากไปกวา่นั้นตอ้งจดัท า คู่มือการ
ส าหรับการตั้งค่าต่างๆของเคร่ือง และการซ่อมบ ารุง (Setup and Maintenance Manual) อาจตอ้งเป็น
ทั้งภาษาไทยและภาษาองักฤษตามตกลงตั้งแต่ต้น เพราะบางคร้ังเคร่ืองจกัรน้ีต้องถูกน าไปใช้ใน
โรงงานท่ีอยู่ต่างประเทศดว้ย นอกจากนั้น แบบทางดา้นวิศวกรรม (Engineering Drawing) ท่ีส าคญั
ส าหรับการสั่งซ้ือช้ินส่วนในการซ่อมบ ารุงดว้ย และบริษทัเรามีนโยบายขอซ้ือแบบ (Drawing) เพื่อ
เป็นลิขสิทธิของตวัเองดว้ย ซ่ึงหากตกลงกนัไดต้อ้งใหร้ายละเอียดทั้งหมด ทั้งขอ้มูลทางกล ไฟฟ้า และ
อิเล็คทรอนิกส์ 
  ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าวว่า ต้องการให้อบรมจนกว่าพนักงานท่ีใช้เคร่ือง
เขา้ใจเพื่อตอ้งการลดความผิดพลาด และความล่าช้า มีดว้ยกนัถึง 3 รอบการท างาน ซ่ึงตอ้งผ่านการ
อบรมทั้งหมด จากนั้นทางหวัหน้างานจะก าหนดวิธีการท างานของพนกังานท่ีเหมาะสมอีกทีหลงัรับ
เคร่ืองมา เพื่อให้เป็นมาตราฐานในการท างานส าหรับพนกังานคนอ่ืนๆท่ีท างานกบัเคร่ืองน้ี ในขั้นตอน
การท างานเราระบุถึงวา่มือไหนตอ้งหยบิตอ้งจบังาน มือไหนตอ้งกดปุ่มสตาร์ทเคร่ือง เป็นตน้ 
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 ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าววา่ คาดหวงัให้อบรมการใชง้านเคร่ืองจกัร
ให้คนใช้งานเขา้ใจทั้งในส่วนท่ีเป็นผูใ้ช้งานหน้าเคร่ืองโดยครง และการดูแลรักษาเคร่ืองให้กบัฝ่าย
ซ่อมบ ารุง และมีเอกสารทางวศิวกรรมใหฝ่้ายวศิวกรรมเพื่อเอาไปอา้งอิงในการพฒันาเคร่ืองต่อไป 

 ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าววา่ เป็นมาตราฐานการท างานท่ีปฏิบติักนัมา
ตลอดอยู่แล้ว ท่ีจะต้องอบรมการใช้เคร่ืองให้ผูท่ี้รับผิดชอบเคร่ืองน้ีทั้ งฝ่ายซ่อมบ ารุงเคร่ืองและ
พนักงานท่ีปฏิบติัหน้าเคร่ืองจกัร และท่ีส าคญัตอ้งมีคู่มือการตั้งค่าและการซ่อมบ ารุงประกอบการ
อบรมดว้ย เพื่อใหพ้นกังานและพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุงเขา้ใจไดง่้ายยิง่ข้ีน  

 ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าวว่า หากเป็นเคร่ืองท่ีเหมือนเดิมท่ีมีอยู่ การ
ฝึกอบรมอาจไม่ใช่ส่ิงจ าเป็นมากนกั อาจแค่แชร์ส่ิงท่ีแตกต่างกนัเท่านั้นพอ แต่ถา้เป็นเคร่ืองจกัรใหม่ 
พนักงานซ่อมบ ารุงและพนกังานท่ีท างานในฝ่ายผลิตตอ้งมีความเขา้ใจในการท างาน และจุดท่ีตอ้ง
ระวงัต่างๆ เพื่อกระทบการท างานของฝ่ายผลิตใหน้อ้ยท่ีสุด  
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าววา่ เป็นความคาดหวงัท่ีพนกังานตอ้งผา่นการอบรม
การใชเ้คร่ืองจนเกิดความเขา้ใจ และความช านาญ ท าให้การท างานมีประสิทธิภาพ ท าให้ Output ออก
เยอะและลดจ านวนของลง   
 
3.2 ความคาดหวงัด้านราคา 
3.2.1 ประเด็นค าถามเพือ่ให้ทราบความคาดหวงัทางด้านราคาของเคร่ืองจักร   
   ค าถามทีใ่ช้ในการสัมภาษณ์ คือ ตามลักษณะและคุณสมบัติที่ท่านคาดหวงั ท่านคิดว่า
ราคาเคร่ืองจักรใหม่ และรวมถึงราคาเพื่อการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงเคร่ืองจักรแต่ละคร้ัง ควรมีราคา
เท่าไหร่ พจิารณาจากอะไร 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A  กล่าวว่า คาดหวงัราคาท่ีความเหมาะสม และ
ผา่นการประเมินเบ้ืองตน้ฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายผลิตมาแลว้ว่ามีงบประมาณเท่าไหร่ ซ่ึงก็ไม่พน้เร่ือง
การหา ROI และ จุดคุม้ทุนท่ีเร็ว จากนั้นราคาก็จะถูกเปรียบเทียบอยา่งนอ้ย 3 บริษทั แต่ตอ้งมีปัจจยัอ่ืน
ในการพิจาณาดว้ย เช่นการแกปั้ญหาเร่ืองแรงงานคน ท่ีส่งผลกบัคุณภาพงาน และ เร่ืองภาพพจน์ต่างๆ 
    ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า แต่ละเคร่ืองจกัรเป็นการออกแบบเฉพาะ
ทาง ราคาเปล่ียนไปตามหน้าท่ีท่ีถูกออกแบบมาเพื่อรองรับขบวนการท างานหรือขั้นตอนใดขั้นตอน
หน่ึง ดังนั้ นราคาไม่สามารถระบุได้ว่าควรเป็นเท่าไหร่ ฝ่ายวิศวกรรมจะช่วยวิเคราะห์หาราคาท่ี
สมเหตุสมผลกบัการออกแบบ ควบคู่กบัทางงบประมาณท่ีทางฝ่ายวางแผนเละควบคุมไดใ้ห้ตวัเลขมา
เป็นไกด์ไลน์ หากเกินงบประมาณก็ตอ้งปรับแกดี้ไซด์  หาวิธีการลดราคาลง แต่ความตอ้งการหลกั
ยงัคงอยู ่  



 

 38 

    ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าวว่า ราคาตอ้งอยู่ในงบประมาณท่ีวางไว ้อาจมีบวก
ลบไดบ้า้งหากสามารถอธิบายดว้ยเหตุดว้ยผลไดว้่างบประมาณท่ีเกินนั้นเกิดจากอะไร เช่นได ้option 
มาข้ึน หรือไดอุ้ปกรณ์ท่ีมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน เป็นตน้   
    ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าวว่า เคร่ืองจกัรมีราคาแตกต่างกนัไปตาม
ประเภท ตามหน้าท่ี บางเคร่ืองมีขนาดเล็กแต่มีราคาแพง เพราะใช้อุปกรณ์ และเทคโนโลยีท่ีสูงกว่า 
ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บังบประมาณท่ีไดป้ระชุมร่วมกนัระหวา่งฝ่ายผลิต ฝ่ายวิศวกรรมท่ีดูแลเร่ืองเคร่ืองมือและ
ระบบอตัโนมติั วา่จะใชง้บประมาณเท่าไหร่ซ่ึงก็ไดม้าจากการค านวณหา ROI และจุดคุม้ทุนนัน่เอง  
    ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าววา่ เคร่ืองจกัรมีหลายแบบหลายประเภท บาง
เคร่ืองเป็นเคร่ืองประกอบ บางเคร่ืองเป็นเคร่ืองทดสอบ ราคาเปล่ียนไปตามหนา้ท่ี และคุณสมบติัท่ีถูก
ออกแบบมา หากเกินงบประมาณตอ้งปรับแกดี้ไซด์  และหาวิธีการลดราคาลงเพื่อให้ไดร้ะยะเวลาคืน
ทุนท่ีเร็วท่ีสุด 
    ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าวว่า ราคาจะถูกตั้งมาจากการค านวณของฝ่าย
ผลิต ว่างบประมาณในส่วน้ีควรใช้เท่าไหร่ เป็นการคิดเร่ืองระยะเวลาคืนทุนท่ีเหมาะสมท่ีเคร่ืองจกัร
เหล่าน้ีจะมาใชแ้ทนระบบเดิม   
    ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าววา่ ราคาท่ีคาดหวงันั้นค านวณมาจาก ROI และ เวลา
คืนทุนไม่เกิน 2 ปี อาจบวกลบตามความจ าเป็นของการออกแบบเคร่ืองจกัร เพราะบางเคร่ืองจกัร
ซบัซอ้น หรือตอ้งใชอุ้ปกรณ์ราคาแพง ท าใหร้าคาเคร่ืองโดยรวมแพงเกินงบประมาณท่ีวางไว ้ 
   
3.2.2 ประเด็นค าถามเพื่อให้ทราบความคาดหวังในอัตราค่าอะไหล่ อัตราค่าบริการค่าบ ารุงรักษา และ
ควรคิดเป็นต่อปี หรือควรคิดเป็นคร้ัง 
   ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ อตัราค่าบริการบ ารุงรักษา ควรคิดเป็นต่อปี หรือควร
คิดเป็นคร้ัง และการได้รับส่วนลดพเิศษอตัราค่าอะไหล่ในกรณชี าระค่าบริการบ ารุงรักษารายปี 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A  กล่าวว่า ส่วนใหญ่ไม่มีปัญหาในเร่ืองน้ี เพราะ
ช้ินส่วนอุปกรณ์มกัเป็นช้ินส่วนมาตราฐานซ่ึงทางฝ่ายวิศวกรรมจะช่วยพิจารณาถึงความเหมาะสม
ตั้งแต่ตน้อยูแ่ลว้วา่ควรจะใชแ้บรนด์ไหนและรุ่นอะไร ส่วนค่าแรงในการเปล่ียนเราก็ไม่ค่อยมีเพราะมี
ฝ่ายซ้อมบ ารุงบ ารุงประจ าเคร่ืองอยู่แล้ว ส่วนช้ินส่วนท่ีสึกหรอบ่อยๆเราก็มีแบบงานให้ผูผ้ลิตท่ี
สามารถท าไดเ้ขา้มาเสนอราคาและท าสตอ็กไวแ้ลว้ 
  ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า ไม่ไดค้าดหวงัในเร่ืองน้ี มองว่าไม่ส าคญั 
ข้ึนอยู่กบัขอ้ตกลงในการซ้ือขายว่าตอ้งใช้อุปกรณ์ยี่ห้อ และรุ่นไหนในการออกแบบ ซ่ึงส่วนใหญ่
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สามารถหาซ้ือได้ทัว่ไปในทอ้งตลาด และโดยปกติการซ้อมบ ารุงจะมีฝ่ายซ่อมบ ารุงของบริษทัดูแล 
และรับผดิชอบอยูแ่ลว้  
   ผู้จัดการฝ่ายผลติ บริษัท A กล่าววา่เป็นหนา้ท่ีของฝ่ายจดัซ้ือและฝ่ายซ่อมบ ารุง เรามี
งบประมาณในการซ่อมบ ารุงอยูแ่ลว้ การซ่อมบ ารุงก็เป็นไปตามเหตุผล ท่ีผา่นมาเราไม่พบปัญหาเร่ือง
น้ี ส่วนใหญ่มีปัญหาเร่ืองการซ่อมบ ารุงท่ีล่าชา้มากกวา่ 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าววา่ ท่ีผา่นมาไม่มีปัญหาในเร่ืองน้ี เพราะการ
ออกแบบไดผ้า่นการพิจารณาจากหลายๆฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งอยูแ่ลว้ ดงันั้นช้ินส่วนอุปกรณ์มกัเป็นช้ินส่วน
มาตราฐานท่ีมีใช้กนัโดยทัว่ไป ตอ้งซ้ือจากบริษทัผูผ้ลิตหรือตวัแทนขายนั้นๆอยู่แลว้ ค่าแรงในการ
เปล่ียนก็ใชห้น่อวยงานซอ้มบ ารุงท่ีมีอยู ่เป็นตน้ทุนคงท่ีท่ีตอ้งจ่ายอยูแ่ลว้ 
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าวว่า ไม่ไดค้าดหวงัในเร่ืองน้ี มองว่าไม่ส าคญั 
ข้ึนอยู่กบัขอ้ตกลงในการซ้ือขายว่าตอ้งใช้อุปกรณ์ยี่ห้อ และรุ่นไหนในการออกแบบ ซ่ึงส่วนใหญ่
สามารถหาซ้ือได้ทัว่ไปในทอ้งตลาด และโดยปกติการซ้อมบ ารุงจะมีฝ่ายซ่อมบ ารุงของบริษทัดูแล 
และรับผดิชอบอยูแ่ลว้ 
   ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าววา่ ไม่ใช่ประเด็นส าคญัของเรา เพราะเรามีฝ่าย
ซ่อมบ ารุงประจ าโรงงาน ส่วนใหญ่ก็ซ่อมตามอาการ อาจจะมีเง่ือนไขการซ่อมบ ารุงบา้งส าหรับเคร่ือง
ท่ีมีลิขสิทธิซ่ึงมกัใช้เทคโนโลยีชั้นสูง ซ่ึงทางเราไม่สามารถเขา้ไปท าอะไรได ้และการรับประกนัราย
คร้ังหรือรายเดือนนั้นก็ข้ึนอยูก่บัขอ้ตกลงระหวา่งทางเรากบัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรวา่เป็นเคร่ืองจกัรประเภท
อะไร มีความถ่ีในการซ่อมบ ารุงขนาดไหน ซ่ึงมกัเป็นบริษทัจากต่างประเทศ  
   ผู้ จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าวว่าฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตไม่ให้
ความส าคญักบัเร่ืองน้ี เพราะเป็นหน้าท่ีของฝ่ายวิศวกรรมออกแบบและซ้อมบ ารุงท่ีตอ้งพิจารณาและ
ทกัทว้งการเลือกใชอุ้ปกรณ์ท่ีเหมาะสมตั้งแต่ตน้ จากนั้นข้ึนอยู่กบัการตกลงกบัฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้งท่ีจะ
ตกลงไวก้บัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั  ซ่ึงน่าจะพิจารณาตามประเภทเคร่ืองจกัรซ่ึงราคาค่าอะไหล่ และ
อตัราค่าบริการบ ารุงรักษาจะแตกต่างกนัไป สุดทา้ยการซ้ือขายตอ้งเปรียบเทียบราคา  
3.2.3 ประเด็นค าถามเพื่อให้ทราบความคาดหวังในเร่ืองเงื่อนไขการช าระเงิน และระยะเวลาการให้
สินเช่ือ 
   ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ เงื่อนไขการช าระเงินที่ต้องการเป็นอย่างไร (จ่ายสด
หรือให้สินเช่ือ) ถ้าจ่ายสดได้รับส่วนลดมีผลกับการตัดสินใจหรือไม่ และ ถ้าให้สินเช่ือ (Credit terms) 
ต้องการระยะเวลานานแค่ไหน 
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   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A กล่าวว่า ไม่มีนโยบายช าระเป็นเงินสด และ
บริษทัผูผ้ลิตท่ีเขา้มาท าการคา้ตอ้งเขา้มาตรฐานการขอระยะเวลาสินเช่ือคือ 60 -75 วนั เป็นส่ิงท่ีทุก
ผูผ้ลิตเร่ืองจกัรและคา้ขาบอ่ืนๆตอ้งปฏิบติัตาม  
    ส าหรับขั้นตอนการช าระเงินบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรจะตอ้งน าบิลขาย (Invoice) มา
พร้อมกบัเคร่ืองจกัรหรืองานท่ีตอ้งการส่งงาน ณ จุดรับของทุกคร้ัง (Store Receive) เพื่อป้องกนัปัญหา
เร่ืองความไม่โปร่งใสในการท างาน ผูส้ั่งซ้ือจะประสานงานไปยงัผูข้อซ้ือหรือเจา้ของงานเพื่อท าการ
ตรวจเช็คจ านวนสินค้าก่อนเซ็นต์ช่ือรับของ ณ.จุดรับของ หากสินค้าไม่ถูกต้องหรือเอกสารไม่
สอดคลอ้งกบัเอกสารการสั่งซ้ือเจา้ของงานก็ไม่สามารถเซ็นตรั์บงาน บริษทัผูผ้ลิตก็ไม่สามารถปิดใบ
วางบิลนั้นได้ จนกว่าสินคา้และเอกสารจะสมบูรณ์ หลงัจากนั้นจะเร่ิมนับวนัของระยะเวลาการให้
สินเช่ือ หลงัจากครบก าหนดระยะเวลาการให้สินเช่ือ การจ่ายเช็ค (Cheque) จะถูกจ่ายผ่านตวัแทนท่ี
เป็นสถาบนัการเงิน โดยท่ีสถาบนัการเงินท่ีแต่ละบริษทัใช้บริการอยู่ และ การจ่ายเงินเราจะจ่ายเป็น 
Cheque ท่ีระบุวนัจ่ายท่ีแน่นอนในแต่ละเดือน คือทุกวนัท่ี 16 และบวกช่วงการรับเช็คไดอี้ก 5 วนัท า
การ โดยท่ีตวัแทนท่ีเป็นสถาบนัการเงินจะส่งเอกสารการรับเช็คมาให้ผูข้ายเคร่ืองจกัรโดยใช้แฟกซ์ 
หากเกินก าหนดช่วงน้ีไปแต่ละผูข้ายเคร่ืองตอ้งรอรอบการจ่ายคร้ังต่อไป 
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า เป็นหน้าท่ีของฝ่ายจดัซ้ือโดยตรงท่ีจะตก
ลงไวด้ว้ยเง่ือนไขการช าระต่างๆท่ีเป็นนโยบาย แต่ท่ีทราบไม่มีการจ่ายเป็นเงินสด  
    ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าวว่า เป็นหน้าท่ีของฝ่ายจดัซ้ือท่ีจะต้องดูแลตั้งแต่
เร่ิมตน้เขา้มาเป็น Vendor list อยูท่ี่ตกลงกนั 
    ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าวว่า ไม่มีนโยบาบช าระเป็นเงินสด และ
บริษทัผูผ้ลิตทุกบริษทัท่ีเขา้มาตอ้งใช้มาตรฐานเดียวคือ 90 วนั ตอ้งยอมรับเง่ือนไขน้ีก่อนเขา้มาเป็น 
vendor lists  ส่วนเง่ือนไขการจ่ายเงินของเรา จะจ่ายเป็นเช็ค ซ่ึงจะออกทนัทีเม่ือครบก าหนด 90 วนั ไม่
ต้องรอรอบการจ่าย ดังนั้ นวนัจ่ายเช็คจึงไม่แน่นอน ทางฝ่ายบัญชีของบริษัท เวสเทิร์น ดิจิตอล 
(ประเทศไทย) จ ากัด จะเป็นผูแ้จง้ก าหนดวนัจ่ายเช็คให้กับผูข้ายเคร่ืองทางอีเมลล์ ทุกคร้ังท่ีมีการ
จ่ายเงินหากเกินก าหนดช่วงน้ีไปแต่ละผูข้ายเคร่ืองตอ้งรอรอบการจ่ายคร้ังต่อไป หากรับเง่ือนไขน้ีไดก้็
สามารถมาอยูใ่น vendor list เราได ้
    ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าวว่า เป็นหน้าท่ีของฝ่ายจดัซ้ือท่ีตกลงกบัทุก
ผูผ้ลิตหรือ vendor ก่อนเรียกเขา้มารับงาน 
    ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าววา่ เป็นหนา้ท่ีของฝ่ายจดัซ้ือโดยตรงซ่ึงปฏิบตั
ตามนโยบายบริษทั 
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    ผู้จัดการฝ่ายผลติ บริษัท B กล่าววา่ เป็นหนา้ท่ีของฝ่ายจดัซ้ือท่ีจะใหข้อ้มูล แต่ท่ีรู้ไม่
มีนโยบายจางเป็นเงินสด  
 
3.3 ความคาดหวงัด้านช่องทางการตลาด 
3.3.1 ประเด็นค าถามเพือ่ให้ทราบความคาดหวงัในเร่ืองความรวดเร็วในการเสนอราคา 
   ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ ความรวดเร็วในการเสนอราคา มีผลต่อการตัดสินใจ
ซ้ือหรือไม่ 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A กล่าววา่ ใหค้วามคาดหวงัมากถึงมากท่ีสุด เพราะ
มีผลต่อการพิจารณา บางคร้ังมีโครงการท่ีรีบด่วน บริษทัท่ีส่งราคาเขา้มาก่อน และทางหน่วยงาน
จดัซ้ือจดัจา้งสามารถเปรียบเทียบราคาได ้ขบวนการการจดัซ้ือก็สามารถเกิดข้ึนไดท้นัที ทั้งท่ีมีบริษทัท่ี
เสนอราคาถูกกว่าเสนอเขา้มาภายหลงัซ่ึงไม่ทนัต่อความตอ้งการ เพราะมีแผนการใช้เงินท่ีชดัเจนซ่ึง
บางคร้ังอาจเร่งด่วนกวา่ปกติเน่ืองจากโครงการอ่ืนไม่เป็นไปตามแผนงานจึงตอ้งเอางบประมาณเพื่อ
มาลงทุนกบัอีกหน่ึงโครงการหน่ึงแทน  
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า คาดหวงัมากในเร่ืองน้ี แมไ้ม่อยู่ในการ
พิจาณาใหค้ะแนนแต่เป็นจุดท าใหก้ารท างานลา้ชา้ ส่งผลต่อการพิจารณาการด าเนินงาน 
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าววา่ เป็นส่วนท่ีทางฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้ง ฝ่ายวิศวกรรม 
ตอ้งเป็นผูต้ามราคา แต่น่าจะเป็นความคาดหวงัมากในการท่ีจะไดรั้บการเสนอราคาท่ีเร็วเพราะเป็น
ด่านสุดทา้ยท่ีจะตดัสินวา่จะเลือกบริษทัผูผ้ลิตท่ีจะท างานนั้นๆ    
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าวว่า ความคาดหวงัมากในเร่ืองน้ี เพราะถ้า
บริษทัใดบริษทัหน่ึงไม่ส่งก็ไม่สามารถเปรียบเทียบราคาตามนโยบายการจดัซ้ือจดัจา้งได ้อาจจะมีผล
ในการเรียกใชบ้ริการในคร้ังต่อไป  
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าวว่า กล่าวว่า คาดหวงัสูง เพราะช่วงการ
พิจารณา Concept Design ใช้เวลามากแลว้ ดงันั้นขั้นตอนในการเสนอราคาจะตอ้งเร็ว ไม่กระทบกบั
การท างาน ซ่ึงทางฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้งจะรับหนา้ท่ีติดตามราคาจากผูผ้ลิตเคร่ืองจกัร    
   ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าวว่า กล่าวว่า เป็นส่วนท่ีทางฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้ง 
ฝ่ายวิศวกรรม ตอ้งเป็นผูต้ามราคา แต่น่าจะเป็นความคาดหวงัมากในการท่ีจะไดรั้บการเสนอราคาท่ี
เร็วเพราะเป็นด่านสุดทา้ยท่ีจะตดัสินวา่จะเลือกบริษทัผูผ้ลิตท่ีจะท างานนั้นๆ    
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าวว่ากล่าวว่า เป็นส่วนท่ีทางฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้งต้อง
ด าเนินการ  
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3.3.2 ประเด็นค าถามเพื่อให้ทราบความคาดหวังในเร่ืองความสะดวกในการติดต่อบริษัทเคร่ืองผลิต
จักรอตัโนมัติ 
   ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ สามารถติดต่อบริษัทผู้ผลิตเคร่ืองจักรได้หลาย
ช่องทางหรือไม่ ควรเป็นทางใดทีเ่หมาะสม  
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A  กล่าววา่ ท่ีผา่นมาไม่มีปัญหาในเร่ืองการติดต่อ 
เพราะบริษทัส่วนใหญ่ท่ีคดัเลือกมาก็จะมีบุคลากร สถานท่ี เคร่ืองมือเคร่ืองใชท่ี้พร้อมอยูแ่ลว้ ท่ีติดต่อ
อยูป่ระจ าก็จะเป็น โทรศพัท ์อีเมล เป็นตน้ แต่ช่วงหลงัๆอาจมีบา้งท่ีติดต่อผา่นไลน์ และ เฟชบุค แต่มี
บา้งท่ีติดต่อไม่ไดอ้ยา่งทนัท่วงที เพราะผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอาจติดงานอ่ืน ไม่ไดเ้ปิดอีเมล หรืออยูใ่นท่ีอบั
สัญญาณ แต่คาดหวงัให้ติดต่อกลบัในทนัที เม่ือเห็นขอ้ความ อย่างไรก็ตามตอ้งเลือกการส่ือสารให้
เหมาะสม บางขอ้มูลตอ้งปิดเป็นความลบั 
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า ปัจจุบนัสามารถติดต่อได้หลายช่องทาง 
การติดต่อส่ือสารมีประสิทธิภาพมากอยูแ่ลว้ แต่ท่ีส าคญัท่ีน่าเป็นห่วงก็คือการไม่ติดต่อกลบัหรือติดต่อ
กลบัชา้เม่ือมีการฝากขอ้ความไว ้อาจท าใหผู้ผ้ลิตตอ้งหลุดจากงานนั้นไป  
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าวว่า เป็นหน้าท่ีของฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายจดัซ้ือจดั
จา้งท่ีจะด าเนินการติดต่อ ฝ่ายผลิตจะติดต่อผูผ้ลิตจาก 2 ฝ่ายน้ี จะไม่ติดต่อผูผ้ลิตโดยตรง ทางฝ่ายเรา
จะไม่มีการเสาะหาเอง 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าววา่ ไม่มีปัญหาเร่ืองการติดต่อส่ือสารในยุค
สมยัน้ี ถ้าจะมีน่าจะเป็นเร่ืองของการลืมติดต่อกลับของผูผ้ลิตเอง ทางฝ่ายจดัซ้ือก็จะให้โอกาสผูท่ี้
แสดงความสนใจก่อน ซ่ึงตอ้งมารับขอ้มูลความตอ้งการจากผูใ้ชห้รือผูท่ี้ตอ้งการเคร่ืองในระยะเวลาท่ี
ก าหนด 
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าวว่า ทุกวนัน้ีทุกบริษัทมีเทคโนโลยีด้าน
สารสนเทศท่ีดีอยู่แลว้มีช่องให้ติดต่อส่ือสารมากมาเช่น ทางโทรศพัท์ อีเมลล์ เฟชบุค แมก้ระทัง่ไลน์ 
แต่ท่ีใชก้นัมากก็มี 2 ทาง คือ ทางโทรศพัท ์อีเมลล ์แต่เราจะเลือกช่องทางท่ีเหมาะสมเพราะขอ้มูลส่วน
ใหญ่เป็นความลบัท่ีหา้มเปิดเผยไปยงับุคคลท่ีไม่เก่ียวขอ้ง 
   ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าววา่ ใชอี้เมลล์และโทรศพัทเ์ป็นส่วนใหญ่ การ
ใช ้เฟชบุค และ ไลน์อาจมีบา้งในปัจจุบนั 
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าววา่ ส่วนใหญ่ใช ้อีเมลล ์และโทรศพัทใ์นการส่ือสาร 
อีเมลใ์ชใ้นการส่งขอ้มูลความตอ้งการท่ีเห็นเป็นรูปธรรมและใชเ้ป็นหลกัฐาน ส่วนโทรศพัทใ์ชเ้พื่อคุย
รายละเอียดท่ีไม่สามารถแสดงเป็นภาพได ้ 
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3.3.3 ประเด็นค าถามเพื่อให้ทราบความคาดหวังในการมีศูนย์บริการลูกค้าตลอด 24 ช่ัวโมง กรณีเกิด
ปัญหา 
  ค าถามทีใ่ช้ในการสัมภาษณ์ คือ ท่านคาดหวงัให้บริษัทผู้ผลติเคร่ืองจักรมีศูนย์บริการ
ลูกค้าตลอด 24 ช่ัวโมง กรณเีกดิปัญหา จ าเป็นหรือไม่ มีความคิดเห็นอย่างไร 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A กล่าววา่ ไม่จ  าเป็นมากเพราะมีค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึน 
เป้นค่าใช้จ่ายท่ีซ ้ าซ้อน มองว่าราคาเคร่ืองอาจจะแพงข้ึน ทั้งๆท่ีมีฝ่ายซ้อมบ ารุงคอยดูแลตลอด 24 
ชัว่โมงอยูแ่ลว้ 
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า มองว่าไม่จ  าเป็น แต่เม่ือโทรไปขอความ
ช่วยเหลือ บริษทัผูผ้ลิตควรยินดีให้ค  าปรึกษา และอาจจะให้เขา้มาเม่ือเกิดปัญหาท่ีไม่สามารถแก้ได ้
ส่วนใหญ่เป็นแค่ช่วงทดลองใช้เคร่ืองเท่านั้น หลงัจากนั้นก็จะเป็นหน้าท่ีของฝ่ายซ้อมบ ารุงประจ า
เคร่ืองเป็นผูดู้แล 
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าววา่ เป็นหนา้ท่ีของฝ่ายซ่อมบ ารุงประจ าโรงงานอยู่
แลว้ หากจะใชบ้ริการจากผูผ้ลิตตอ้งคุยกนัเป็นกรณีใดกรณีหน่ึงไป 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าวว่า อาจซ ้ าซ้อนกับฝ่ายซ่อมบ ารุงของ
โรงงานซ่ึงจะแก้ไขปัญหาเองก่อน และจะใช้บริการจากผูผ้ลิตเคร่ืองเม่ือฝ่ายซ้อมบ ารุงไม่สามารถ
แก้ปัญหาเองได้ ซ่ึงต้องใช้เวลา ก็อาจให้ผู ้ผลิตเคร่ืองจักรเหล่านั้ นเข้าไปดูเพื่อเสนอราคา และ
แกปั้ญหาโดยด่วน    
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าวว่า มีความจ าเป็นในช่วงแรกตอนทดสอบ
เคร่ืองจกัร (Machine Qualification)เท่านั้น หลงัจากท่ีพนักงานได้รับการฝึกอบรมการใช้เคร่ืองและ
การซอ้มบ ารุงเคร่ือง ทางหน่อยงานซอ้มบ ารุงก็จะเป็นผูดู้แลเอง 
   ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าวว่า ไม่จ  าเป็นส าหรับเคร่ืองท่ีปล่อยเข้าไป
ท างานในไลนืการผลิตแลว้ จะมีแค่ในช่วงทดลองเคร่ือง ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีผูผ้ลิตตอ้งปฏิบติัอยูแ่ลว้ เพราะยงั
อยูใ่นช่วงการ์รันตี เคร่ืองจกัร 
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าววา่ เป็นหนา้ท่ีของฝ่ายซอ้มบ ารุงของโรงงาน อาจไม่
มีความจ าเป็น   
  
3.4 ความคาดหวงัด้านการส่ือสารการตลาด  
3.4.1 ประเด็นค าถามเพื่อให้ทราบความคาดหวังในการมีการโฆษณาประชาสัมพันธ์ข้อมูลบริษัทผ่าน
ส่ือต่าง ๆ 
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  ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ ท่านหาข้อมูลการโฆษณาประชาสัมพันธ์ข้อมูลผ่าน
ส่ือออนไลน์หรือส่ือส่ิงพมิพ์ต่าง ๆหรือไม่ อย่างไร 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A กล่าววา่ ส่วนใหญ่ใชฐ้านขอ้มูลเดิมท่ีมีอยู ่เน่ือง
งานส่วนใหญ่ใช้บริษทัท่ีท างานดา้นน้ีโดยตรง ยิ่งมีประสบการณืท่ีเคยท ากบัเรายิ่งดีเพราะเขา้ใจใน
รายละเอียด ละวฒันธรรม หรือบางคร้ังบริษทัใหม่ๆก็จะเสนอเขา้มาเอง หรืออาจจะมีคนแนะน ามา ถา้
ตอ้งการคน้หาจะมีบางท่ีใชง้านผา่นเวบไซต ์
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า ไม่ได้หาขอ้มูลผ่านส่ือส่ิงพิมพ์ เต็มท่ีคือ
ขอ้มูลจากเวบ็ไซด์  โดยมากเราใช้บริการจากผูผ้ลิตรายเดิม หรือบริษทัท่ีเคยน าเสนอบริษทัและทิ้ง
company profile ไว ้
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าวว่า ไม่มีหน้าท่ีในการหาผูผ้ลิตเคร่ืองจักรหรือ
อุปกรณ์เคร่ืองมือใดๆเอง จะติดต่อผา่นฝ่าย 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าวว่า ส่วนมากใช้บริการจากผูผ้ลิตรายเดิมท่ี
มีอยุใ่นฐานขอ้มูล หรือบริษทัผูผ้ลิตท่ีติดต่อเขา้มาเอง ฝ่ายเรากจ้ะใชข้อ้มูลในส่วนน้ีก่อน หากมีการหา
ผูผ้ลิตท่ีมีความสามารถเฉพาะทางเราก็จะหาในเวบ็ไซด ์
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าวว่า โดยมากใช้บริการจากผูผ้ลิตรายเดิมท่ี
ติดต่อกนัตลอด และท่ีทางจดัซ้ือจดัหามาให ้  
   ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าววา่ ใชบ้ริการจากฐานขอ้มูลของฝ่ายจดัซ้ือซ่ึงมี
ผูผ้ลิตท่ีอยูใ่น Vendor List ใหเ้ราเลือใชอ้ยูห่ลายราย    
   ผู้ จัดการฝ่ายผลิต  บริษัท B กล่าวว่า ใช้ข้อมูล ท่ี ฝ่ายจัด ซ้ือมีอยู่  ซ่ึ งเราจะคุย
รายละเอียดเพื่อให้ฝ่ายจดัซ้ือจดัหาผูผ้ลิตท่ีเหมาะสมมาให้โดยจะเลือกมาประมาณ 3 บริษทัก่อน แลว้
ค่อยมาพิจารณาอีกคร้ังหน่ึง   
 
 3.4.2 ประเด็นค าถามเพือ่ให้ทราบความคาดหวงัด้านทกัษะ ความรู้ และให้ข้อมูลของพนักงานขาย 
   ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ ท่านจะเรียกใช้บริการบริษัทที่พนักงานขายมีทักษะ 
มีความรู้ในการให้ข้อมูลของสินค้าเป็นอนัดับแรกใช่หรือไม่ หรือพจิารณาด้านอืน่ 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A กล่าววา่ ให้ความส าคญัมาก เพราะแสดงให้เห็น
ภาพลักษณ์ว่าบริษทัผูผ้ลิตมีความรู้ความสามารถอย่างไรบ้าง  โดยฝ่ายวิศวกรรมของบริษทั ซีเกท 
เทคโนโลย ี(ประเทศไทย) จ ากดั จะพิจารณาเป็นอนัดบัแรก 

ผู้จัดการฝ่ายวศิวกรรม บริษัท A กล่าววา่ ใหค้วามส าคญัเร่ืองน้ีเป็นอนัดบัแรก เพราะ
งานสร้างเคร่ืองจกัรต้องใชอ้งค์ความรู้หลายดา้น ดงันั้นฝ่ายขายหรือคนท่ีเขา้มารับความตอ้งการของ
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ลูกคา้ตอ้งเป็นผูท่ี้มีความรู้ทางดา้นการออกแบบทางกล ไฟฟ้า อิเล็คทรอนิกส์ และซอฟแวร์ เป็นส่วน
ใหเ้รามีความเช่ือมนัอยา่งมากในการเลือกใชบ้ริการ 
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าวว่า เป็นจุดสร้างความเช่ือมนั และท าให้การท างาน
กระชบัรวดเร็วเพราะไดข้อ้มูลครบถว้น และไดมุ้มมองใหม่ๆจากการระดมสมองเม่ือมาประชุมกนั 

ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าววา่ เป็นหน้าบา้นท่ีท าให้ผูใ้ช้บริการเกอด
ความประทบัใจและมัน่ใจ เป็นภาพท่ีแสดงให้เห็นศกัยภาพขององคก์ร ส่วนทีมงาน องคก์ร และอ่ืนๆ 
เป็นส่วนผลกัดนัใหเ้กิดความเช่ือมัน่มากข้ึน 

 ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าววา่ เป็นส่วนท่ีพิจารณาอนัดบัแรก ไม่เช่นนั้น
งานจะล่าช้ามาก เน่ืองจากการเข้าใจผิด ต้องใช้เวลาแก้ไขConcept Design หลายคร้ังกว่าจะเป็นท่ี
ยอมรับของทุกฝ่าย  

 ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าวว่า ส่วนน้ีส าคญัมากเพราะเป็นจุดสตาร์ทใน
การเร่ิมรับความตอ้งการของลูกคา้ถา้ส่ือสารผดิการออกแบบก็จะผดิและเสียเวลาอกไ้ข เกิดความล่าชา้
ในการท างาน ท าใหข้าดความเช่ือมัน่ในการใชบ้ริการคร้ังต่อไป 

 ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าววา่ ส าคญัมากเพราะเป็นด่านหนา้ของบริษทั (Front 
Line) ในการรับความตอ้งการของผูใ้ชท่ี้ Input ขอ้มูลต่างๆใหข้ณะระดมสมองกนั เพราะช่วงท่ีอยูใ่นท่ี
ประชุมจะให้ขอ้มูลท่ีเป็นทางการแก่ผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรซ่ึงสามารถเอาไวเ้ป็นตวัอา้งอิงในการท างานได้
ในอนาคต 
  
3.5 ความคาดหวงัด้านการการส่งเสริมการขาย 
3.5.1 ประเด็นค าถามเพื่อให้ทราบความคาดหวังเร่ืองส่วนลดเมื่อส่ังจ านวนหลายเคร่ือง และส่วนลด
เมื่อช าระเงินสด 
   ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ ท่านต้องการส่วนลดเมื่อซ้ือจ านวนหลายเคร่ือง และ
ส่วนลดเมื่อช าระเป็นเงินสดหรือไม่ อย่างไร  
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A กล่าววา่ คาดหวงัให้มีส่วนลดเม่ือสั่งซ้ือจ านวน
มากๆ เป็นเร่ืองท่ีท ากนัปกติ โดยเจา้หน้าเป็นหน้าท่ีของฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้งเป็นผูเ้จรจาต่อรอง ส่วนเร่ือง
ส่วนลดเม่ือชะระเงินสดนั้นไม่มีความจ าเป็นกบับริษทั เพราะแต่บริษทัไม่มีนโยบายช าระเงินสด 
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าววา่ เป็นหน้าท่ีของฝ่ายจดัซ้ือโดยตรงแต่จะได ้
Idea Price จากการท าเคร่ืองตน้แบบ  
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   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าวว่า บริษทัไม่มีนโยบายช าระเงินสด แต่การไดรั้บ
ส่วนลดเม่ือการสั่งซ้ือมีจ านวนเป็นการส่วนหน่ึงในการพิจารณาอยูแ่ลว้ แต่ฝ่ายจดัซ้ือจะเป็นผูไ้ปเจาร
จาต่อรอง 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าวว่า คาดหวงัมากๆ เพราะรู้ว่าการมีจ านวน
ผูผ้ลิตสามารถวางแผนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพได ้ต่างกบัช่วงการท าเคร่ืองตน้แบบ ท่ีตอ้งมีการลอง
ผิดลองถูก แต่ในเร่ือส่วนเร่ืองส่วนลดเม่ือช าระเงินสดนั้นไม่มีความจ าเป็นกบับริษทั เพราะแต่บริษทั
ไม่มีนโยบายช าระเงินสด 
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าววา่ เป็นหน้าท่ีทางฝ่ายจดัซ้ือท่ีจะต่อรอง โดย
ไดข้อ้มูลจากการท าเคร่ืองตน้แบบ แต่เท่าท่ีรู้ไม่มีนบายจ่ายเงินสด แต่ผูท่ี้ร่วมพฒันาเคร่ืองตน้แบบจะ
ได้มีโอกาสก่อนใครในการเสนอราคา แม้จะมีราค่าท่ีสูงกว่าทางผูใ้ช้ก็มัน่ใจในเร่ืองคุณภาพและ
ความรู้ในการจดัสร้างเคร่ือง 
   ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าววา่ การเสนอราคามีจ านวนเป็นช่วงการ 
Implement ดงันั้นเป็นหนา้ท่ีทางฝ่ายจดัซ้ือท่ีจะต่อรองกบัผุผ้ลิต 
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าวว่า เป็นหน้าท่ีทางฝ่ายจดัซ้ือท่ีจะต่อรอง โดยได้
ขอ้มูลจากการท าเคร่ืองตน้แบบ แต่เท่าท่ีรู้ไม่มีนบายจ่ายเงินสด    
  
3.5.2 ประเด็นค าถามเพื่อให้ทราบความคาดหวังเร่ืองความรู้ความสามารถในการบ ารุงรักษาและ
ซ่อมแซมเมื่อเกดิปัญหาหรือเคร่ืองจักรไม่สามารถใช้งานได้ตามปกติ  
   ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ เมื่อเกิดปัญหาหรือเคร่ืองจักรไม่สามารถใช้งานได้
ตามปกติ ท่านต้องการให้บริษัทส่งช่างเข้าไปดูให้ทุกคร้ัง และสามารถแก้ไขปัญหาได้ทันท้วงท ีหรือไม่ 
อย่างไร 
    ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A  กล่าววา่ คาดหวงัให้เขา้มาดูแลในช่วงแรกหรือ
ช่วงระยะประกนั หรือในช่วงการน าเคร่ืองจกัรแบบใหม่เขา้มาใช ้เพราะมีความเส่ียงท่ีเคร่ืองจะยงัไม่
เสถียร และเจา้หน้าท่ีซ่อมบ ารุงยงัขาดความรู้ความเขา้ใจในเคร่ืองนั้นๆ และถึงแมว้า่เคร่ืองจกัรจะเขา้
มานานแลว้ ผูผ้ลิตอาจตอ้งเขา้มาดูแลเม่ือฝ่ายซ่อมบ ารุงภายในบริษทัไม่สามารถแกไ้ขได ้
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า หากอยู่ในช่วงการ qualify เคร่ืองมีความ
จ าเป็นอยา่งยิ่งท่ีจะตอ้งมีความรู้ความสามารถเขา้มาแกปั้ญหาเพื่อให้การด าเนินการแกปั้ญหาเป็นไป
อยา่งรวดเร็ว  
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   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าวว่า ควรต้องมีช่างผูช้  านาญงาน มาดูแลตอนท่ี
เคร่ืองจกัรยงัเป็นของใหม่และอยุ่ในช่วงทดลองหรือช่วงระยะการใช้งานเดือนสองเดือนแรก เพื่อ
ป้องกนัปัญหาท่ีจะกระทบกบัคุณภาพและปริมาณการผลิต  
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าววา่ แมว้า่เรามีฝ่ายซ้อมบ ารุงประจ าเคร่ืองก็
ตาม หากเป็นเคร่ืองจกัรใหม่ท่ีทางฝ่ายซ้อมบ ารุงยงัไม่คุน้ ก็มีความจ าเป็นท่ีจะใชบ้ริการจากผูผ้ลิตท่ีมี
ความช านาญมากกวา่  
  ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าววา่ จ  าเป็นตอ้ง standby ดว้ยช่างท่ีมีความรู้เม่ือ
เป็นเคร่ืองจกัรใหม่ เพราะทางผูใ้ช้และซ่อมบ ารุงยงัไม่มีความช านาญอาจเกิดปัญหาเร่งด่วนท่ีตอ้งให้
ทางผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรเขา้มาดูแล 
   ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าวว่า จ  าเป็นมากแต่ถ้าเป็นเคร่ืองจกัรท่ีคุน้เคย
ทางฝ่ายซ้อมบ ารุงสามารถท ากนัเองได ้หรือถา้เป็นเคร่ืองจกัรใหม่เราก็จะดูอาการในเบ้ืองตน้ก่อนถา้
แกไ้ดท้างฝ่ายซอ้มบ ารุงก็จะท ากนัเองตามคู่มือซอ้มบ ารุงท่ีผูผ้ลิตท าให ้ 
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าววา่ เป็นส่ิงจ าเป็นมากท่ีทางผูผ้ลิตตอ้งเตรียมคนดา้น
น้ีไว ้เพราะในสภาวะการณ์จริงเราก็เจอปัญหาเร่ืองพนักงานยงัไม่เข้าใจในการใช้และการดูแล
เคร่ืองจกัรท่ีไม่เคยมีมาก่อน ท าให้เกิดผลกระทบอยา่งมากในการผลิต ซ่ึงในช่วงการเรียนรู้จึงมีความ
ตอ้งการอยา่งมากท่ีจะใชค้วามชช านาญงานจากผูผ้ลิตเคร่ืองจกัร 
 
ส่วนที ่4  วธีิการตัดสินใจซ้ือเคร่ืองจักรอตัโนมัติ 
4.1 ประเด็นค าถามเกีย่วกบัความตะหนักถึงความต้องการว่าเกดิจากภายในหรือภายนอก 
   ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ ใครเป็นคนริเร่ิมในการคิดที่จะซ้ือเคร่ืองจักรใหม่ 
(นโยบาย ผู้จัดการฝ่ายผลติ ผู้จัดการฝ่ายวศิวกรรม หรือเทคโนโลยเีปลีย่น เป็นต้น) 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A กล่าวว่า เป็นนโยบายของบริษทั และมีการวาง
แผนการพฒันาขบวนการผลิตอยูแ่ลว้ โดยแบ่งเป็นส่วนๆ โดยฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายผลิตจะสามารถ
น าเสนอโครงการท่ีมีประโยชน์และน าเสนอแก่หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง โดยส่วนใหญ่ฝ่ายวศิวกรรมและ
ฝ่ายควบคุมและวางแผนผลิตจะเป็นฝ่ายเรียกร้องเน่ืองจากพบปัญหา ซ่ึงฝ่ายวิศวกรรมจะน าไป
พิจารณาเร่ือง ความคุม้ค่าและคุม้ทุน ส่วนฝ่ายจดัซ้ือจะพิจารณาจากการศึกษาของฝ่ายวิศวกรรมและ
ฝ่ายผลิต 
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าววา่ มาจากนโยบายของบริษทั ท่ีให้แต่ละฝ่าย
หาวิธีเพิ่มประสิทธิผล (Productivities) ในส่วนการพฒันาปรับปรุงเคร่ืองจกัรเป็นหน้าท่ีของฝ่าย
วิศวกรรมออกแบบระบบอตัโนมติัโดยตรง โดยให้สอดคลอ้งกบังบประมาณและความตอ้งการของ
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ฝ่ายผลิตในเร่ืองของคุณภาพงานท่ีดีข้ึน ความสามารถการผลิตต่อหน่วยเพิ่มข้ึน การลดจ านวนการใช้
แรงงานคน โดยฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายผลิตจะแลกเปล่ียนความคิดในเร่ืองของการปรับปรุงเคร่ืองจกัร 
หรือการออกแบบเคร่ืองจกัรให้ตรงตามความตอ้งการของขบวนการผลิต โดยดูความเป็นไปได ้และ
ระยะเวลาคืนทุน  
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าววา่ เป็นนโยบายบริษทัท่ีให้ทุกฝ่ายรวมือกนัเพื่อหา
วิธีการท างานเพื่อลดปัญหาต่างๆ เช่น แรงงานฝีมือท่ีหายาก คุณภาพงานท่ีไม่คงท่ี จ  านวนหน่วยผลิต
ต่อชัว่โมงต ่า ปัญหานโยบายค่าแรงขั้นต ่า และอ่ืนๆ ระบบอตัโนมติัเป็นเคร่ืองมือท่ีส าคญัท่ีตอบโจทย์
ทั้งหมด แต่ส่ิงท่ีส าคญัก็คือใชเ้งินลงทุน และเวลาค่อนขา้งมากกวา่แต่ละโครงการจะส าเร็จ  
    ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าวว่า เป็นนโยบายของบริษทัท่ีทุกบริษทั
ก าลงัวิง่ไปสู่จุดนั้น ทีการประชุมและวางแผนกนัทั้งในระยะสั้นและระยะยาว 1 ปี 3ปี 5ปี ส่ิงท่ีเกิดข้ึน
ในปัจจุบนัเกิดจากการวางแผนการท างานท่ีผา่นมาเป็นตน้  
    ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าววา่ เป็นนโยบายของบริษทัมีการประชุมไตร
มาสเพื่อระดมสมองของฝ่ายบริหารในการวางแผนการลงทุนเพื่อการพฒันาบริษทัพฒันาเคร่ืองจกัร
อตัโนมติัมาใช้ในการท างานในอนาคตอยู่แล้ว และการอพัเดตความก้าวหน้าของแต่ละงานด้วย มี
บางคร้ังท่ีเราเกิดไอเดียใหม่ๆเราก็จะน าเสนอขอความเห็นชอบจากท่ีประชุม 
   ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าวว่า บริษัทไม่ปิดกันหากหน่วยงานใดจะ
น าเสนอการปรับปรุงขบวนการผลิต ทุกฝ่ายในองคก์ารสามารถเสนอความคิดท่ีเป็นประโยชน์ข้ึนไป
ให้ผูบ้ริหารระดบัสูงอนุมติังบประมาณได ้จากนั้นสามารถท าการศึกษาดว้ยตนเองไดโ้ดยการติดต่อ
ผูผ้ลิตโดยตรง และสุดทา้ยใหผ้า่นขบวนการจดัซ้ืออยา่งถูกตอ้ง 
   ผู้จัดการฝ่ายผลติ บริษัท B กล่าววา่ เป็นนโยบายบริษท ดดยท่ีฝ่ายผลิตสามารถเสนอ
การปรับปรุงขบวนการผลิตไดโ้ดยตรง สามารถเรียกใช้บริการจากผูผ้ลิตท่ีอยู่ใน vendor list เพื่อมา
น าเสนอผลงานไดโ้ยท่ีตอ้งแจง้ใหฝ่้าจดัซ้ือจดัจา้งรับทราบดว้ย 
 
4.2 ประเด็นค าถามเพือ่รู้วธีิการค้นหาข้อมูลหรือการใช้แหล่งข้อมูล 
   ค าถามทีใ่ช้ในการสัมภาษณ์ คือ ท่านหาและได้รับข้อมูลจากแหล่งใดมากทีสุ่ด 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้างบริษัท A กล่าวว่า การคน้หาขอ้มูลโดยการใช้ฐานขอ้มูล
ของผูผ้ลิต อาจมีบา้งท่ีหาจากเวบไซตห์ากตอ้งการหาผูผ้ลิตรายใหม่เพื่อรองรับการขยายงาน หรืองาน
เฉพาะทาง และการแนะน าแบบปากต่อปากก็มี ซ่ึงตอ้งผ่านการตรวจสอบโรงงานและการทดสอบ 
(Qualification) ก่อนเขา้มาเป็น Vendor list 



 

 49 

   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า ใช้ขอ้มูลจากทางฝ่ายจดัซ้ือโดยแจง้ความ
จ านงค์ถึงขอบเขตงานท่ีจะท า ทางฝ่ายจดัซ้ือก็จะหามาให้ หรือ อาจน าเสนอผูผ้ลิตรายใหม่ท่ีเห็นว่า
เหมาะสมซ่ึงโดยมากหามาจากเวป็ไซตแ์ละการแนะน าต่อๆกนัมาจากเพื่อนๆในแวดวงน้ี  
   ผู้จัดการฝ่ายผลติ บริษัท A กล่าววา่ ใชข้อ้มูลจากทางฝ่ายจดัซ้ือ  
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าวว่า ใชข้อ้มูลจากฐานขอ้มูลของเราเองซ่ึงมี
ประวติัการท างานอยูแ่ลว้ ท าให้มองเห็นความสามารถท่ีมีอยู ่แต่กมี้ท่ีผูผ้ลิตรายใหม่เขา้มาเสนอตวัเอง 
และบางคร้ังก็ตอ้งหาจากเวบ็ไซด์ และการแนะน าของคนท่ีรู้จกัในวงการ แต่ผูผ้ลิตเหล่านั้นตอ้งผา่น
การทดสอบ   
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าววา่ ใชข้อ้มูลจากทางฝ่ายจดัซ้ือ แต่มีบางคร้ังท่ี
หาในเวบ็ไซต์และเสนอไปให้ทางฝ่ายจัดซ้ือเม่ือตอ้งการความสามารถเฉพาะทาง และพฒันาผูผ้ลิต
เคร่ืองจกัรรายใหม่ 
   ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าววา่ ใชข้อ้มูลจากจดัซ้ือ และบ่อยคร้ังท่ีน าเสนอ
ผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรรายใหม่ให้ฝ่ายจดัซ้ือจดัจ้าง รายใหม่มาจากหลายทางเช่นการแนะน า หรือจาก
เวบ็ไซต ์
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าวว่า โดยมาจะใช้ข้อมูลจากฝ่ายจดัซ้ือ เป็นผูผ้ลิต
เคร่ืองจกัรท่ีอยูใ่นฐานขอ้มูลผูจ้  าหน่าย เพื่อความรวดเร็วและลดขั้นตอนการท างาน   
  
4.3 ประเด็นค าถามเพือ่ให้รู้การเปรียบเทยีบข้อมูล/ทางเลอืกในการซ้ือ 
   ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ เร่ืองอะไรบ้างทีท่่านใช้ในการเปรียบเทยีบข้อมูลก่อน
การตัดสินใจซ้ือ 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้างบริษัท A กล่าวว่า พิจารณาเร่ือง ขนาดองค์กรและความ
มัน่คงทางการเงินขององคก์ร ความน่าเช่ือถือ การมีระบบการท างานท่ีดี มีมาตรฐานการท างานท่ีเป็น
สากล ความสามารถทีมงาน ราคา และเวลาส่งมอบตามล าดบั เพราะบางโครงการใช้เงินลงทุนมาก  
บางโครงการใชค้วามรู้ของบุคคลากรมาก บางโครงการใชเ้คร่ืองจกัรท่ีมีเทคโนโลยีการผลิตท่ีสูงมาก 
และบางโครงการตอ้งการความเร่งด่วน     
  ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า ความสามารถทางด้านวิศวกรรมของ
ทีมงานและสถานท่ี ความรอบรู้ในงานนั้นๆของผูน้ าและทีมงาน ผลงานท่ีผา่นมาในอดีต และราคาท่ี
สมเหตุสมผลกบัการออกแบบ และหนา้ท่ีของเคร่ืองจกัร สุดทา้ยท่ีส าคญัคือความมัน่คงทางการเงินซ่ึง
จะผา่นการพิจารณาจากฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้งโดยตรง 
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   ผู้จัดการฝ่ายผลติ บริษัท A กล่าววา่ พิจารณาเร่ืองเวลาส่งมอบ และความสามารถ 
จุดเด่นของจกัรท่ีน าเสนอ ความสามารถทีมงาน และการแกไ้ขปัญหาของผูน้ าท่ีจะท าโครงการ 
(Project Leader) ของแต่ละผูผ้ลิตตอนน าเสนอผลงาน  
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าวว่า พิจารณาเร่ือง ความน่าเช่ือถือของ
องคก์ร ประกอบไดว้ย ความมัน่คงทางการเงินขององคก์ร ขนาดองคก์ร  ความสามารถทีมงาน ซ่ึงส่ิง
เหล่าน้ีเป็นปัจจยัท่ีลดความเส่ียงในการด าเนินงาน สุดทา้ยก็พิจารณาท่ี การน าเสนอผลงาน ราคา และ
เวลาส่งมอบตามล าดบั    
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท B กล่าวว่า ความรุ้ความสามารถทางด้านวิศวกรรม
เป็นปัจจยัหลัก มีทีมงานมากพอในการรองรับงาน ทั้งทางด้านงานกล ไฟฟ้า อิเล็คทรอนิกส์ และ 
ซอฟแวร์ ความท่ีโดดเด่นในการออกแบบ ผูน้ ามีความน่าเช่ือถือ และมีผลงานในอดีตท่ีตรงกับ
ขอบเขตการรับงานจะยิง่เป็นเคร่ืองการ์รันตีท่ีจะท าใหเ้กิดความมัน่ใจในการใชบ้ริการ 
   ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าวว่า การออกแบบเป็นเร่ืองส าคญัจะพิจารณา
ก่อน ดูความเป็นไปไดท่ี้เคร่ืองจกัรจะประสบความส าเร็จ จากนั้นก็ดูศกัยภาพของทีมงานท่ีสนบัสนุน 
และเร่ืองราคาเป็นด่านสุดทา้ย ถูกกวา่แต่มีความเส่ียงมากกวา่ท่ีจะม่ส าเร็จก็อาจไม่ถูกเลือใหรั้บงานน้ี 
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าวว่า ดูท่ีการออกแบบท่ีแตกต่าง มีการพิจารณาเร่ือง
ต่างๆท่ีส่งผลกบัตวังาน และพนกังานท่ีใชเ้คร่ือง จากนั้นก็พิจารณาเร่ืองความพร้อมของทีมงาน ราคา 
และเวลาส่งมอบ  
 
4.4 ประเด็นค าถามเพือ่รู้ถึงปัจจัยทีม่ีอทิธิพลในการตัดสินใจซ้ือ 
  ค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์ คือ การเสนอขายจากบริษัทเดิม หรือความสนิทสนม
ของผู้มีอ านาจในการตัดสินใจซ้ือกบับริษัทผู้จ าหน่ายเคร่ืองจักรมีผลต่อการซ้ือหรือไม่ และนอกจากนี้
ยงัมีปัจจัยอืน่ๆอกีบ้าง 
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท A  กล่าว แมว้า่มีความคุน้เคย และความสนิทมาก 
แต่ถา้เหมาะกบังานนั้นๆ ก็เป็นไปไม่ไดท่ี้จะรับงาน แต่ส่วนใหญ่แลว้เราก็จะเรียกใชเ้จา้เดิมๆท่ีเคยเห็น
ประสิทธิภาพก่อนเป็นเร่ืองปกติ อีกอย่างการท่ีบริษทัมีความคุ้นเคยนั่นหมายถึงบริษทันั้นมีความ
เขา้ใจในวฒันธรรมองคก์ร เป็นการล่นระยะเวลาในการท าความเขา้ใจ อยา่งไรก็ตามทางฝ่ายจดัซ้ือจดั
จา้งตอ้งหาประมาณ 3 บริษทัข้ึนไปในการน าเสนอคอนเซ็บและราคา  ปัจจยัอ่ืนๆ ท่ีส าคญัท่ีเคยกล่าว
ไวใ้นตอนตน้ คือเร่ืองความมัน่คงทางการเงิน ก าลงัในในการผลิต ทีมงาน สถานท่ี เป็นตน้ 
   ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม บริษัท A กล่าวว่า การเสนอขายจากบริษทัเดิมมีผลต่อการ
ตดัสินใจซ้ืออย่างมาก เพราะมีประสบการณ์ และมีความน่าเช่ือถือท่ีสามารถอา้งอิงได ้ท าให้มีความ
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เส่ียงท่ีโครงการจะล่มมีนอ้ยลง ส่วนความสนิทสนมของผูมี้อ  านาจในการตดัสินใจกบับริษทัผูจ้  าหน่าย
เคร่ืองจกัรมีผลต่อการตดัสินใจซ้ือพอสมควร แต่ไม่ใช่ปัจจยัท่ีส าคญั เราดูท่ีความสามารถของทีมงาน 
เช่นจ านวนบุคลากร การบริการ ราคา คุณภาพ และความรวดเร็วในการท่ีจะเขา้มาท าโครงการนั้นๆ
ประกอบกนัดว้ย  
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท A กล่าววา่ น่าจะมีส่วนเพราะติดต่อพูดคุยกนัไดง่้าย ไม่ตอ้ง
ท าการทดสอบคุณสมบติั และความสามารถใหม่ แต่การเลือกเขา้มาตอนตน้จะเป็นหน้าท่ีของฝ่าย
จดัซ้ือจดัจา้งและฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายผลิตไม่มีส่วนเก่ียวขอ้ง ซ่ึงจะเขา้ไปมีส่วนร่วมตอนท่ีแต่ละบริษทั
น าเสนอคอนเซ็บและราคามา  
   ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง บริษัท B กล่าวว่า ความคุน้เคยน่าจะเป็นแค่โอกาสท่ีดี
มากกวา่ แต่ปัจจยัหลกัคือตอ้งมีความสามารถท างานนั้นได ้ยงัมีปัจจยัอ่ืนๆท่ีมีอิทธิพลตอ้การตดัสินใจ
ซ้ือ คือ ความเข้าใจในกระบวนการผลิต พนักงานขายคุยง่าย เป็นกนัเอง  การส่ือสารสะดวกและ
รวดเร็ว  และรู้วา่จุดอ่อนท่ีตอ้งระวงัของผลิตภณัฑ์วา่อยูจุ่ดไหน การรับฟังความคิดเห็นของผูใ้ช้งาน 
และเสนอแนะส่ิงท่ีเป็นประโยชน์ให้ลูกค้าอย่างจริงใจ ความมัน่คงทางการเงินและขนาดองค์กร 
ผลงานท่ีผ่านมา และความเป็นบริษทัใหญ่ท่ีมาจากต่างประเทศจะได้รับการพิจารณาเป็นพิเศษแต่
มกัจะมีราคาแพงตามไปดว้ย 
   ผู้จัดการฝ่ายวศิวกรรม บริษัท B กล่าววา่  ความคุน้เคย และความสนิทจะมีผลในช่วง
ตน้ท่ี ท่ีจะเรียกเขา้มาเสนองาน  แต่ไม่ใช่ปัจจยัทั้งหมดท่ีเราเลือก อาจไดโ้อกาสก่อนแต่ตอ้งผา่นมาตร
วดั คือการให้คะแนน หากผลงานการน าเสนอไม่ดี โอกาสในการเขา้มาท าโครงการนั้นๆก็เป็นไปได้
ยาก เรามีการให้คะแนนความสามารถในหลายดา้นเช่น ทีมงาน ความช านาญ ผลงาน และ รูปแบบ
เคร่ืองจกัรท่ีน ามาเสนอ 
   ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง บริษัท B กล่าวว่า มีผลมากเพราะคุยง่าย รุ้ความต้องการ
พื้นฐานท่ีเราตอ้งการ ไม่ตอ้งอธิบายเยอะ ท าให้การด าเนินงานรวดเร็ว แต่ก็ตอ้งเลือกบริษทัท่ีเหมาะสม
กบังานนั้นดว้ย ซ่ึงทางฝ่ายเราจะเห็นและมีขอ้มูลในการท างานอยูแ่ลว้ 
   ผู้จัดการฝ่ายผลิต บริษัท B กล่าวว่า มีผลมากเพราะบริษัทเหล่านั้ นมักเข้าใจใน
รายละเอียดของการท างาน รู้ความตอ้งการของลูกคา้ รู้ระบบการท างาน ซ่ึงจะใช้เวลาในการอธิบาย
ความตอ้งการนอ้ยมาก แค่บอกจุดหลกัๆท่ีตอ้งการ แต่ถา้เป็นเคร่ืองท่ียากเกินความสามารถ หรือผูผ้ลิต
ก าลงัไม่เพียงพอก็ตอ้งให้โอกาสผูผ้ลิตรายอ่ืนท่ีเขา้มาใหม่ซ่ึงตอ้งผ่านการพิจารณาตามเงือนไขของ
ฝ่ายจดัซ้ือท่ีก าหนดไว ้เช่นความพร้อมทางดา้นบุคลากร เคร่ืองไมเ้คร่ืองมือ ความมัน่คงทางการเงิน 
สถานท่ีในการปฏิบติังาน 
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ตอนที่ 2 สรุปวิเคราะห์ข้อมูลวิธีการซ้ือ ความคาดหวงั และปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อการตัดสินใจเลือกซ้ือ
เคร่ืองจักรอตัโนมัติจากการสัมภาษณ์ 
 
ตารางที ่4.1 สรุปวเิคราะห์ข้อมูลวธีิการซ้ือเคร่ืองจักรอตัโนมัติ 

วธีิการซ้ือ ความถี่ในการกล่าวถึง 

1. เคร่ืองจักรในปัจจุบัน  
1.1 เคร่ืองจกัรใชง้านร่วมกบัคน 100% 6 
1.2 เคร่ืองจกัรกึงอตัโนมติั 6 
1.3 เคร่ืองจกัรอตัโนมติั 6 
1.4 เคร่ืองจกัรท่ีใชส้ าหรับการประกอบ 4 
1.5เคร่ืองจกัรท่ีใชส้ าหรับการทดสอบ 4 
2 เคร่ืองจักรในอนาคต  
2.1 เคร่ืองจกัรอตัโนมติั 6 
3. วตุัประสงค์ในการซ้ือ  
3.1 ลดปัญหาการขาดแคลนฝีมือแรงงาน 3 
3.2 ลดปัญหาการเปล่ียนพนกังานบ่อย 3 
3.3 ลดตน้ทุนการผลิต 3 
3.4 เพิ่มประสิทธิผล 3 
3.5 ส่งเสริมภาษลกัษณ์บริษทั 2 
4. งบประมาณ  
4.1 วางงบประมาณการลงทุนระยะยาว 6 
4.2 แบ่งงบประมาณในการลงทุนแต่ละไตรมาส 6 
4.3 ดูผลตอบแทนจากการลงทุน (ROI) 5 
4.4 ดูระยะเวลาคืนทุน 5 
5 แหล่งข้อมูลผู้ผลติเคร่ืองจักรอตัโนมัติ  
5.1 ฐานขอ้มูลเดิม 6 
5.2 การเขา้มาติดต่อเองของบริษทัผูผ้ลิต 4 
5.2 การแนะน ากนัปากต่อปากของคนในวงการ 3 
5.3 คน้หาจากเวปไซด ์และโซเชียลเน็ตเวิร์คต่างๆ 4 
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  จากตารางท่ี 1 พบวา่ ในปัจจุบนับริษทัผูผ้ลิตฯ มีเคร่ืองจกัรทั้งแบบใชง้านร่วมกนัคน 
100% แบบก่ึงอติัโนมติั และแบบอตัโนมติั (ความถ่ี6) เป็นเคร่ืองจกัรท่ีใชส้ าหรับการประกอบและการ
ทดสอบ (ความถ่ี4) ในอนาคตอยากไดเ้คร่ืองจกัรแบบอตัโนมติัทั้งหมด (ความถ่ี6) 
  วตัถุประสงค์ในการซ้ือ คือ เพื่อลดปัญหาการขาดแคลนฝีมือแรงงาน ลดปัญหาการ
เปล่ียนพนกังานบ่อย ลดตน้ทุนการผลิต เพิ่มประสิทธิผล (ความถ่ี 3) และส่งเสริมภาษลกัษณ์บริษทั 
(ความถ่ี2) 
  งบประมาณในการซ้ือ จะมีการวางแผนการลงทุนในระยะยาว และแบ่งงบประมาณ
ในการลงทุนแต่ละไตรมาส (ความถ่ี6) โดยพิจารณาผลตอบแทนจากการลงทุนและระยะเวลาคืนทุน 
(ความถ่ี5) 
  แหล่งข้อมูล จะหาข้อมูลบริษัทผู ้ผลิตเคร่ืองจักรอัตโนมัติ อันดันแรกคือ ใช้
ฐานขอ้มูลเดิม (ความถ่ี6) รองลงมาคือ การเขา้มาติดต่อเองของบริษทัผูผ้ลิต และคน้หาจากเวปไซด์
และโซเชียลเน็ตเวร์ิคต่างๆ (ความถ่ี4) การแนะน ากนัปากต่อปากของคนในวงการ (ความถ่ี3) 
 
ตารางที ่4.2 สรุปวเิคราะห์ข้อมูลความคาดหวงัต่อปัจจัยส่วนประสมการตลาดด้านผลติภัณฑ์ 

ความคาดหวงัด้านผลติภัณฑ์ ความถี่ในการกล่าวถึง 

1. ลกัษณะเคร่ืองจักร  
1.1 ความสวยงามและน่าใชง้าน รูปลกัษณ์ทนัสมยั 3 
1.2 ขนาดกะทดัรัด เหมาะสมกบัพื้นท่ี 5 
1.3 มีระบบความปลอดภยัพื้นฐาน 5 
1.4 ความแขง็แรง 1 
1.5 ง่ายต่อการถอดประกอบเพื่อซ่อมบ ารุง 2 
1.6 ใชว้สัดุตามขอ้ก าหนด 3 
2. คุณสมบัติพืน้ฐาน  
2.1 คุณสมบติัเป็นไปตามเง่ือนไข 1 
2.2 วสัดุอุปกรณ์ท่ีเลือกใชต้อ้งหาซ้ือง่ายและได้
มาตรฐาน 

5 
 

2.3 ท างานไดเ้ร็วกวา่การใชค้น ไม่ท าใหป้ริมาณการผลิต
ต่อชัว่โมงต ่าลง 

4 

2.4 เนน้ความปลอดภยั มีมาตรฐานดา้นความปลอดภยั 5 
2.5 มีระบบป้องกนัความผิดพลาดของผูป้ฏิบติังาน 1 
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ตารางที ่4.2 (ต่อ) สรุปวเิคราะห์ข้อมูลความคาดหวงัต่อปัจจัยส่วนประสมการตลาดด้านผลติภัณฑ์ 

ความคาดหวงัด้านผลติภัณฑ์ ความถี่ในการกล่าวถึง 
3. คุณสมบติัดา้นความสามารถในการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในภายหลงั (Upgrade) 

 

3.1 ตอ้งการความสามารถในการเพิ่มประสิทธิภาพ
ภายหลงัมาก 

5 

3.2 common tooling ประกอบดว้ย ส่วนฐานเคร่ืองจกัร
(base tooling) และส่วนท่ีเป็นเคร่ืองจกัรส่วนบน (top 
tooling) 

4 

3.3 เปล่ียนเฉพาะ conversion kit 3 

4. การรับประกนัสินค้า  
4.1 ระยะเวลา 1 ปี 6 
5. อายุการใช้งาน  
5.1 อายกุารใชง้าน อยา่งนอ้ย 5 ปี 5 
5.2 คาดหวงัใหส่้วนท่ีเป็น machine base และ top 
tooling ใชง้านไดต้ลอด ปรับเปล่ียนแค่ conversion kit 

2 

6. การบริการหลงัการขาย  
6.1 คาดหวงัใหเ้ขา้มาดูแลในช่วงแรก 3 
6.2 หากมีปัญหาควรเขา้มาอยา่งรวดเร็ว หรือภายใน 24 
ชัว่โมง 

6 

7. การอบรมการใช้เคร่ืองจักร  
7.1 คาดหวงัใหมี้การอบรมการใชง้านเคร่ืองจกัรเฉพาะ
เคร่ืองใหม่ 

4 

7.2 มีคู่มือการส าหรับการตั้งค่าต่างๆของเคร่ือง และการ
ซ่อมบ ารุง ทั้งภาษาไทยและภาษาองักฤษ 

3 

7.3 อบรมจนกวา่พนกังานใชเ้คร่ืองจะเขา้ใจ 4 
 
 จากตารางท่ี 4.2 พบวา่ ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นผลิตภณัฑ์ในเร่ืองลกัษณะเคร่ืองจกัร 
ล าดบัแรกคือ ขนาดกะทดัรัด เหมาะสมกบัพื้นท่ี และมีระบบความปลอดภยัพื้นฐาน เท่ากนั (ความถ่ี 5) 
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รองลงมาคือ ความสวยงามและน่าใช้งาน รูปลักษณ์ทันสมัย และใช้วสัดุตามข้อก าหนด เท่ากัน 
(ความถ่ี 3) ง่ายต่อการถอดประกอบเพื่อซ่อมบ ารุง (ความถ่ี 2) และความแขง็แรง (ความถ่ี 1)  
  ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นผลิตภณัฑ์ในเร่ืองคุณสมบติัพื้นฐาน ล าดบัแรกคือ วสัดุ
อุปกรณ์ท่ีเลือกใช้ต้องหาซ้ือง่ายและได้มาตรฐาน และเน้นความปลอดภยั มีมาตรฐานด้านความ
ปลอดภยั เท่ากนั (ความถ่ี 5) รองลงมาคือ ท างานไดเ้ร็วกว่าการใช้คน ไม่ท าให้ปริมาณการผลิตต่อ
ชั่วโมงต ่ าลง (ความถ่ี 4) คุณสมบัติเป็นไปตามเง่ือนไข และมีระบบป้องกันความผิดพลาดของ
ผูป้ฏิบติังาน เท่ากนั (ความถ่ี 1)  
  ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นผลิตภณัฑใ์นเร่ืองคุณสมบติัดา้นความสามารถในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในภายหลงั ล าดบัแรกคือ ตอ้งการความสามารถในการเพิ่มประสิทธิภาพภายหลงัมาก 
(ความถ่ี 5) รองลงมาคือ common tooling ประกอบดว้ย ส่วนฐานเคร่ืองจกัร(base tooling) และส่วนท่ี
เป็นเคร่ืองจกัรส่วนบน (top tooling) (ความถ่ี 4) เปล่ียนเฉพาะ conversion kit (ความถ่ี 3) 
  ความคาดหวงัต่อปัจจยัด้านผลิตภณัฑ์ในเร่ืองการรับประกันสินค้า คือ ระยะเวลา
ประกนั 1 ปี (ความถ่ี 6) 
  ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นผลิตภณัฑ์ในเร่ืองอายุการใช้งาน ล าดบัแรกคือ อายุการ
ใช้งาน อยา่งน้อย 5 ปี (ความถ่ี 5) รองลงมาคือ คาดหวงัให้ส่วนท่ีเป็น machine base และ top tooling 
ใชง้านไดต้ลอด ปรับเปล่ียนแค่ conversion kit  (ความถ่ี 2) 
  ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นผลิตภณัฑ์ในเร่ืองการบริการหลงัการขาย ล าดบัแรกคือ 
หากมีปัญหาควรเขา้มาอยา่งรวดเร็ว หรือภายใน 24 ชัว่โมง (ความถ่ี 6) รองลงมาคือ คาดหวงัใหเ้ขา้มา
ดูแลในช่วงแรก (ความถ่ี 3) 
  ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นผลิตภณัฑ์ในเร่ืองการอบรมการใชเ้คร่ืองจกัร ล าดบัแรก
คือ คาดหวงัใหมี้การอบรมการใชง้านเคร่ืองจกัรเฉพาะเคร่ืองใหม่ และอบรมจนกวา่พนกังานใชเ้คร่ือง
จะเขา้ใจ เท่ากนั (ความถ่ี 4) รองลงมาคือ มีคู่มือการส าหรับการตั้งค่าต่างๆของเคร่ือง และการซ่อม
บ ารุง ทั้งภาษาไทยและภาษาองักฤษ (ความถ่ี 3) 
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ตารางที ่4.3 สรุปวเิคราะห์ข้อมูลความคาดหวงัต่อปัจจัยส่วนประสมการตลาดด้านราคา 

ความคาดหวงัด้านราคา ความถี่ในการกล่าวถึง 

1. ราคาของเคร่ืองจักร  
1.1 ราคาเหมาะสมกับคุณภาพ สมเหตุสมผลกับการ
ออกแบบ 

4 

1.2 พิจารณาโดย ROI และระยะเวลาคืนทุนเร็ว 5 
1.3 อยูใ่นงบประมาณท่ีวางไว ้ 5 
2. ค่าอะไหล่ อตัราค่าบริการค่าบ ารุงรักษา  
2.1 ไม่ส าคญั เพราะอุปกรณ์ไดม้าตรฐานตามฝ่าย
วศิวกรรมก าหนด 

6 

2.2 ไม่มีค่าแรงในการเปล่ียน เพราะมีฝ่ายซ่อมบ ารุงดูแล 6 
3. เงื่อนไขการช าระเงิน และระยะเวลาการให้สินเช่ือ  
3.1 ไม่มีนโยบายช าระเป็นเงินสด  4 
3.2 ระยะเวลาสินเช่ือ 60-75 วนั 1 
3.3 ระยะเวลาสินเช่ือ 90 วนั 1 
3.4 เป็นหนา้ท่ีของฝ่ายจดัซ้ือ 5 
 
  จากตารางท่ี 4.3 พบวา่ ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นราคาในเร่ืองราคาของเคร่ืองจกัร 
ล าดับแรกคือ พิจารณาโดย ROI และระยะเวลาคืนทุนเร็ว และอยู่ในงบประมาณท่ีวางไว ้เท่ากัน 
(ความถ่ี 5) รองลงมาคือ ราคาเหมาะสมกบัคุณภาพ สมเหตุสมผลกบัการออกแบบ (ความถ่ี 4) 
  ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นราคาในเร่ืองค่าอะไหล่ อตัราค่าบริการค่าบ ารุงรักษา คือ 
ไม่ส าคญั เพราะอุปกรณ์ไดม้าตรฐานตามฝ่ายวิศวกรรมก าหนด และไม่มีค่าแรงในการเปล่ียน เพราะมี
ฝ่ายซ่อมบ ารุงดูแล เท่ากนั (ความถ่ี 6)  
  ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นราคาในเร่ืองเง่ือนไขการช าระเงิน และระยะเวลาการให้
สินเช่ือ ล าดบัแรกคือ เป็นหนา้ท่ีของฝ่ายจดัซ้ือ (ความถ่ี 5) รองลงมาคือ ไม่มีนโยบายช าระเป็นเงินสด 
(ความถ่ี 4) ระยะเวลาสินเช่ือ 60-75 วนั และระยะเวลาสินเช่ือ 90 วนั เท่ากนั (ความถ่ี 1) 
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ตารางที ่4.4 สรุปวเิคราะห์ข้อมูลความคาดหวงัต่อปัจจัยส่วนประสมการตลาดด้านช่องทางการตลาด 

ความคาดหวงัด้านช่องทางการตลาด ความถี่ในการกล่าวถึง 

1. ความรวดเร็วในการเสนอราคา  
1.1 ใหค้วามคาดหวงัมากถึงมากท่ีสุด 6 
2. ความสะดวกในการติดต่อ  
2.1 ไม่มีปัญหาในเร่ืองการติดต่อ เพราะบริษทัส่วนใหญ่
ท่ีคดัเลือกมาก็จะมีบุคลากร สถานท่ี เคร่ืองมือเคร่ืองใชท่ี้
พร้อมอยูแ่ลว้ 

4 
 

2.2 ช่องทางการติดต่อ เช่น โทรศพัท ์อีเมล ไลน์ เฟชบุค  4 
2.3 เลือกช่องทางท่ี เหมาะสมเพราะบางข้อมูลเป็น
ความลบั 

3 

2.4 ติดต่อกลบัทนัทีเม่ือเห็นขอ้ความ 3 
3. ศูนย์บริการลูกค้าตลอด 24 ช่ัวโมง  
3.1 ไม่จ  าเป็น  5 
3.2 มีฝ่ายซ่อมบ ารุงดูแลอยูแ่ลว้ 5 
3.3 จ  าเป็นแค่ช่วงแรกตอนทดสอบเคร่ืองจกัร 2 
 
  จากตารางท่ี 4.4 พบว่า ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นช่องทางการตลาดในเร่ืองความ
รวดเร็วในการเสนอราคา คือ ใหค้วามคาดหวงัมากถึงมากท่ีสุด (ความถ่ี 6) 
  ความคาดหวงัต่อปัจจยัด้านช่องทางการตลาดในเร่ืองความสะดวกในการติดต่อ 
ล าดบัแรกคือ ไม่มีปัญหาในเร่ืองการติดต่อ เพราะบริษทัส่วนใหญ่ท่ีคดัเลือกมาก็จะมีบุคลากร สถานท่ี 
เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ท่ีพร้อมอยู่แล้ว และช่องทางการติดต่อ เช่น โทรศพัท์ อีเมล ไลน์ เฟชบุค เท่ากนั 
(ความถ่ี 4) รองลงมาคือ เลือกช่องทางท่ีเหมาะสมเพราะบางขอ้มูลเป็นความลบั และติดต่อกลบัทนัที
เม่ือเห็นขอ้ความ เท่ากนั (ความถ่ี 3)  
  ความคาดหวงัต่อปัจจยัด้านช่องทางการตลาดในเร่ืองศูนยบ์ริการลูกค้าตลอด 24 
ชั่วโมง ล าดับแรกคือ ไม่จ  าเป็น และมีฝ่ายซ่อมบ ารุงดูแลอยู่แล้ว เท่ากัน (ความถ่ี 5) รองลงมาคือ 
จ าเป็นแค่ช่วงแรกตอนทดสอบเคร่ืองจกัร (ความถ่ี 2) 
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ตารางที่ 4.5 สรุปวิเคราะห์ข้อมูลความคาดหวังต่อปัจจัยส่วนประสมการตลาดด้านการส่งเสริม
การตลาด 

ความคาดหวงัด้านการส่งเสริมการตลาด ความถี่ในการกล่าวถึง 

1. การโฆษณาประชาสัมพนัธ์ข้อมูลบริษัทฝ่านส่ือต่างๆ  
1.1 ใชฐ้านขอ้มูลเดิม 5 
1.2 บริษทัใหม่เสนอเขา้มาเอง 2 
1.3 มีคนแนะน า 1 
1.4 หาขอ้มูลทางเวบไซต ์ 3 
1.5 ไม่หาขอ้มูลผา่นส่ือส่ิงพิมพ ์ 1 
2. ทกัษะ ความรู้ และการให้ข้อมูลของพนักงานขาย  
2.1 ส าคญัมาก เพราะแสดงใหเ้ห็นถึงภาพลกัษณ์บริษทั 4 
2.2 พิจารณาเป็นอนัดบัแรก 3 
2.3 สร้างความเช่ือมัน่ 4 
3. ส่วนลดเงินสด ส่วนลดเมื่อซ้ือจ านวนมาก  
3.1 คาดหวงัใหมี้ส่วนลดเม่ือสั่งซ้ือจ านวนมาก 3 
3.2 ไม่มีความจ าเป็นในเร่ืองส่วนลดเงินสด เพราะไม่มี
นโยบายช าระเงินสด 

5 

3.3 เป็นหนา้ท่ีของฝ่ายจดัซ้ือ 4 
4. ความรู้ความสามารถในการบ ารุงรักษาและซ่อมแซม
เมื่อเกดิปัญหาหรือเคร่ืองจักรไม่สามารถใช้งานได้
ตามปกติ 

 

4.1 คาดหวงัใหดู้แลช่วงแรกหรือช่วงระยะเวลาประกนั  7 
 
  จากตารางท่ี 4.5 พบวา่ ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นการส่งเสริมการตลาดในเร่ืองการ
โฆษณาประชาสัมพันธ์ข้อมูลบริษัทฝ่านส่ือต่างๆ ล าดับแรก คือ ใช้ฐานข้อมูลเดิม (ความถ่ี 5) 
รองลงมาคือ หาขอ้มูลทางเวบไซต ์(ความถ่ี 3) บริษทัใหม่เสนอเขา้มาเอง (ความถ่ี 2) มีคนแนะน า และ
ไม่หาขอ้มูลผา่นส่ือส่ิงพิมพ ์เท่ากนั (ความถ่ี 1) 
  ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นการส่งเสริมการตลาดในเร่ืองทกัษะ ความรู้ และการให้
ขอ้มูลของพนกังานขาย ล าดบัแรกคือ ส าคญัมาก เพราะแสดงให้เห็นถึงภาพลกัษณ์บริษทั และสร้าง
ความเช่ือมัน่ เท่ากนั (ความถ่ี 4) รองลงมาคือ พิจารณาเป็นอนัดบัแรก (ความถ่ี 3)  
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  ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นการส่งเสริมการตลาดในเร่ืองส่วนลดเงินสด ส่วนลดเม่ือ
ซ้ือจ านวนมาก ล าดบัแรกคือ ไม่มีความจ าเป็นในเร่ืองส่วนลดเงินสด เพราะไม่มีนโยบายช าระเงินสด 
(ความถ่ี 5) รองลงมาคือ เป็นหน้าท่ีของฝ่ายจดัซ้ือ (ความถ่ี 4) คาดหวงัให้มีส่วนลดเม่ือสั่งซ้ือจ านวน
มาก (ความถ่ี 3) 
  ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นการส่งเสริมการตลาดในเร่ืองความรู้ความสามารถในการ
บ ารุงรักษาและซ่อมแซมเม่ือเกิดปัญหาหรือเคร่ืองจกัรไม่สามารถใชง้านไดต้ามปกติ คือ คาดหวงัให้
ดูแลช่วงแรกหรือช่วงระยะเวลาประกนั (ความถ่ี 6) 
 
ตารางที ่4.6 สรุปวเิคราะห์ข้อมูลปัจจัยทีม่ีอทิธิพลต่อการตัดสินใจเลอืกซ้ือเคร่ืองจักรอตัโนมัติ 

ปัจจัยทีม่ีอทิธิพลต่อการตัดสินใจเลอืกซ้ือเคร่ืองจักร
อตัโนมัติ 

ความถี่ในการกล่าวถึง 

1. ใชบ้ริษทัเดิม เพราะมีประสบการณ์และคุน้เคยกบั
บริษทั 

5 

2. ความมัน่คงทางการเงิน 3 
3. ก าลงัการผลิต ทีมงาน สถานท่ี 5 
4. ความรวดเร็ว 2 
 
  จากตารางท่ี 4.6 พบวา่ ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการตดัสินใจเลือกซ้ือเคร่ืองจกัรอตัโนมติั 
เรียงตามล าดบัคือ ใชบ้ริษทัเดิม เพราะมีประสบการณ์และคุน้เคยกบับริษทั และก าลงัการผลิต ทีมงาน 
สถานท่ี เท่ากนั (ความถ่ี 5) ความมัน่คงทางการเงิน (ความถ่ี 3) ความรวดเร็ว (ความถ่ี 2) 
 
 
 
 
 
 
 



 

 60 

 
บทที ่5 

สรุปผลการศึกษา อภปิรายผลการศึกษา ข้อค้นพบ และข้อเสนอแนะ 
 

  การศึกษาเร่ืองความคาดหวงัของผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่ม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟต่อผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั เป็นการศึกษาเชิงคุณภาพ โดยใช้การสัมภาษณ์เชิงลึก 
จากผูเ้ก่ียวขอ้งในการตดัสินใจซ้ือหรืออยูใ่นศูนยก์ลางการจดัซ้ือของ บริษทั A และบริษทั B จ านวน 7 
คน การวเิคราะห์ขอ้มูลใชส้ถิติเชิงคุณภาพ สามารถสรุปผลการศึกษา อภิปรายผลการศึกษา ขอ้คน้พบ 
และขอ้เสนอแนะ ดงัน้ี 
 
5.1 สรุปผลการศึกษา 
 ตอนที ่1 สรุปผลการสัมภาษณ์ 
 ส่วนที ่1 ข้อมูลทัว่ไปขององค์กร  
   บริษัท A ประกอบกิจการผลิตและประกอบช้ินส่วนอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ในประเทศไทย 
ตั้งแต่ปีพ.ศ 2526 มีทุนจดทะเบียนสูงกว่า 5 พนัลา้นบาท และจา้งแรงงานในประเทศราว 30,000 คน 
เป็นองค์กรขนาดใหญ่ (เกณฑ์ในการจดัการอุตสาหกรรมของกระทรวงอุตสาหกรรม) เป็นองค์กรท่ี
ประกอบกิจการระดบัโลก มีผลิตภณัฑ์หลกัมีทั้งฮาร์ดดิสก์ขนาด 3.5 น้ิว ท่ีใช้ในคอมพิวเตอร์ตั้งโต๊ะ 
และขาด2.5 น้ิวท่ีใช้โน๊ตบุ๊ค รวมถึงฮาร์ดดิสขนาดความจุมากท่ีใช้กบัระบบเซิฟเวอร์เพื่อใช้ในการ
จดัเก็บขอ้มูล และรวมถึงเอ็กเทอนอล ฮาร์ดดิส (External Hard Disks) ผลิตภณัฑ์ทั้งหมดถูกส่งขาย
ต่างประเทศทัว่โลก ไม่มีการผลิตเพื่อขายในประเทศไทย การส่งออกส่วนใหญ่อยูใ่นภูมิภาคอาเซ่ียน 
ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตท่ีใหญ่ท่ีสุดเม่ือเทียบกบัประเทศกลุ่มอาเซ่ียนด้วยกนั โดยมีส่วนแบ่ง
ตลาดในประเทศประมาณร้อยละ30  
 บริษัท B เป็นผูบุ้กเบิกและผูน้ าการออกแบบการผลิตและจ าหน่ายฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ใน
ประเทศไทย ตั้ งแต่ปีพ.ศ.2543 มีทุนจดทะเบียนในประเทศไทยสูงกว่า 9 ร้อยล้านบาท และจ้าง
แรงงานในประเทศกว่า 30,000 คน เป็นองค์กรขนาดใหญ่ (เกณฑ์ในการจดัการอุตสาหกรรมของ
กระทรวงอุตสาหกรรม) เป็นองคก์รท่ีประกอบกิจการระดบัโลก มีผลิตภณัฑห์ลกัมีทั้งฮาร์ดดิสก์ขนาด 
3.5 น้ิว และขาด2.5 น้ิวส าหรับท่ีใช้ในคอมพิวเตอร์ตั้งโต๊ะ และโน๊ตบุ๊ค และเอ็กเทอนอลฮาร์ดดิส 
(External Hard Disks) ผลิตภณัฑ์ทั้งหมดถูกส่งขายต่างประเทศทัว่โลก การส่งออกส่วนใหญ่อยู่ใน
ภูมิภาคอาเซ่ียน และอเมริกา ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตท่ีใหญ่ท่ีสุดเม่ือเทียบกับประเทศกลุ่ม
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อาเซ่ียนดว้ยกนั โดยมีส่วนแบ่งตลาดในประเทศประมาณร้อยละ30 แต่หลงัจากท่ีเขา้ซ้ือและควบรวม
กิจการ 2 บริษทัคือ บริษทั C และบริษทั D ท าให้ เป็นผูผ้ลิตรายใหญ่ท่ีสุดในประเทศและส่งผลให้มี
ส่วนแบ่งตลาดมากกวา่ร้อยละ 60 เพราะมีศกัยภาพในการผลิตในฮาร์ดดิสก์ขนาด 3.5 น้ิว และ 2.5น้ิว
เพิ่มมากข้ึนตามล าดบั 
   
 ส่วนที ่2 ข้อมูลวธีิการซ้ือขององค์กร 
 ในปัจจุบันทั้ ง 2 บริษัท มีทั้ งเคร่ืองจักรท่ีต้องอาศัยการท างานร่วมกับคนแบบร้อย
เปอร์เซ็นต์ เคร่ืองจกัรแบบก่ึงอตัโนมติัและเคร่ืองจกัรอตัโนมัติแบบเต็มระบบ มีเคร่ืองจกัรท่ีใช้
ส าหรับการประกอบ (Machine assembly) และส าหรับการทดสอบ (Tester) แล้วมีแผนท่ีจะพฒันา
ไปสู่เคร่ืองจกัรระบบอตัโนมติัทั้งหมดในอนาคต เพื่อรองรับสายการผลิตในส่วนต่างๆ ทั้งกระบวน
บวนการผลิต HGA (Head Gimbal Assembly) HSA (Head Stack Assembly) ฮาร์ดดิส  (Hard Disk 
Drive Assembly, HDA) การท าแผน่เวเฟอร์ (Wafer Fabrication) และการผลิตหวัอ่านและเขียนขอ้มูล 
(Slider Fabrication)   
  วตัถุประสงคใ์นการซ้ือเคร่ืองจกัรอตัโนมติั คือเพื่อลดปัญหาการขาดแคลนฝีมือแรงงาน 
และการปรับเปล่ียนพนกังานบ่อย เพื่อลดตน้ทุนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิผล (Productivity) และยงั
ช่วยส่งเสริมใหบ้ริษทัมีภาพลกัษณ์ท่ีดีดว้ย 
 ในเร่ืองงบประมาณในการซ้ือเคร่ืองจกัร มีการประชุมประจ าไตรมาสร่วมกันของ
ผูบ้ริหารของแต่ฝ่ายท่ีเก่ียวข้องทั้ งหมดถึงแผนการใช้เงินลงทุนเพื่อการพัฒนากระบวนการผลิต 
จากนั้นงบประมาณเหล่านั้นจะถูกจดัสรรมาเพื่อการลงทุนในแต่ละไตรมาส จะมีทั้งงบประมาณท่ี
วางแผนโครงการกนัในระยะยาว ซ่ึงไม่ต ่ากว่า 3ปีข้ึนไป และการใช้งบประมาณก็จะมีงบประมาณ
แบบใช้จ่ายทั่วไป ส าหรับการปรับปรุงเคร่ืองจักรท่ีใช้เงินลงทุนไม่มาก การพิจารณาการใช้
งบประมาณแต่ละเคร่ืองจกัร ฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตจะท าการศึกษาเร่ือง
ความสามารถในการท างาน การใชง้าน และผลตอบแทนจากการลงทุน( Return on Investment, ROI) 
และตอ้งคืนทุนเร็วท่ีสุด ภายใน 2-3ปี และก็พิจารณาความคุม้ค่าอยา่งอ่ืนควบคู่ไปดว้ย  
 ส าหรับแหล่งขอ้มูลท่ีใช้ในการหาขอ้มูลผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั บริษทัหน่ึงฝ่ายผลิต
ไม่ไดมี้ส่วนเก่ียวขอ้งในการคดัเลือกผูผ้ลิตโดยตรง เพราะทางฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้งเป็น
ผูจ้ดัหามา โดยทั้ง 2 ฝ่ายท่ีกล่าวมาจะมีขอ้มูลผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัจากฐานขอ้มูลเดิม จากการเขา้
มาติดต่อเองของบริษทัผูผ้ลิต การแนะน ากนัปากต่อปากของคนในวงการ อีกทั้งมีการคน้หาจากเวป
ไซด์ และโซเชียลเน็ตเวิร์คต่างๆ แต่ท่ีเราพิจารณาอนัดบัแรกคือให้โอกาสผูผ้ลิตท่ีคา้ขายกบัเราก่อน 
เพราะมีความสามารถและมีประสบการณ์ มีความน่าเช่ือถือ และผูผ้ลิตท่ีมีความรู้ความสามารถในดา้น
น้ียงัมีนอ้ย แลว้จึงให้โอกาสบริษทัท่ีมีความสามารถใกลเ้คียง และพร้อมท่ีจะพฒันาตนเองเพื่อท างาน
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ท่ีขอบเขตท่ีกวา้งข้ึน ส่วนอีกบริษทัหน่ึง มีการจดัสรรบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองไมเ้คร่ืองมือเป็นกลุ่มๆอยู่
แลว้ จะเรียกใชบ้ริการตามเน้ือหาของงาน เพราะแต่ละบริษทัผูผ้ลิตมีขอ้ดีขอ้ดอ้ยแตกต่างกนั บางคร้ัง
มีผูผ้ลิตท่ีมีความสามารถดา้นการท าเคร่ืองมือเคร่ืองใชเ้สนอตวัขอท าเคร่ืองจกัรอตัโนมติั บางคร้ังหา
มาจากเวปไซด์ หรือรายใหม่ๆท่ีทางฝ่ายออกแบบ ฝ่ายซ่อมบ ารุง และฝ่ายผลิตแนะน ามา แต่การท่ีใช้
ผูผ้ลิตรายเก่าท่ีมีประสบการณ์ก็เป็นการลดความเส่ียงของบริษทั 
  
 ส่วนที่  3  ข้อมูลเกี่ยวกับความคาดหวังของผู้ผลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่ ม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟทีม่ีต่อผู้ผลติเคร่ืองจักรอตัโนมัติทีน่ ามาใช้ในสายการผลติ  
 3.1 ความคาดหวงัด้านผลติภัณฑ์  
 - ลกัษณะของเคร่ืองจักร 

ทั้ง 2 บริษทัมีความความหวงัเหมือนกนัในเร่ืองความแข็งแรง  ความสวยงาม น่าใช้
งาน ขนาดเล็กไม่เปลืองพื้นท่ี สมราคา มีระบบความปลอดภยัพื้นฐาน และมีป้ายบ่งบอกในเร่ืองความ
ปลอดภยัในจุดต่างๆท่ีสุ่มเส่ียงกับการเกิดอนัตรายต่อผูป้ฏิบติังาน การเดินระบบสายไฟเรียบร้อย 
สวยงาม  

- คุณสมบัติของเคร่ืองจักร 
ทั้ง 2 บริษทัมีความคาดหวงัเหมือนกันคือ ฝ่ายวิศวกรรมองเร่ืองส่วนประกอบได้

มาตรฐาน มีความแข็งแรง คงทน ไม่ใชช้ิ้นส่วนท่ีไม่ไดม้าตรฐาน เพื่อลดเวลาพกัของเคร่ืองจกัร ท าให้
สายการผลิตสามารถท างานได้ต่อเน่ือง และลดค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุง มีมาตรฐานด้านความ
ปลอดภยัพื้นฐานท่ีควรจะมี ทั้งในส่วนท่ีเป็นไฟฟ้าและกลไก อายุการใช้งานนาน และถอดประกอบ
เพื่อการซ่อมบ ารุงท าไดส้ะดวก ง่าย และรวดเร็ว ฝ่ายวางแผนและควบคุมผลิตคาดหวงัให้เคร่ืองจกัร
ท างานเร็วกว่าการใช้คนไม่ท าให้ปริมาณการผลิตต่อชัว่โมง ( Unit per hour, UPH ) ต ่าลงเม่ือเทียบ
กบัการใชว้ธีิการเดิมก่อนการปรับปรุง มีความแม่นย  า เท่ียงตรง ไม่ท าใหผ้ลิตภณัฑเ์กิดความเสียหาย มี
เอา้ทพ์ุต (Yield) ท่ีสูงไม่ต ่ากวา่ 95%  สามารถท างานตามหนา้ท่ี(Function) ไดค้รบถว้นตามเง่ือนไขท่ี
ไดน้ าเสนอไว ้อีกทั้งพนกังานท่ีท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัรตอ้งสามารถท างานไดส้ะดวก และใชง้านง่าย 
ไม่ยุง่ยากซบัซ้อน และมีระบบการป้องกนัความผิดพลาดเผลอเลอของผูป้ฏิบติังาน ท่ีเรียกกนัวา่ Poka 
Yoke หรือ Foolproof  และเคร่ืองจกัรท่ีส่งเขา้มาจากผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรจะถูกยอมรับไดก้็ต่อเม่ือผา่นการ
ทดสอบตามเง่ือนไข (Qualification Criteria) ท่ีไดมี้ตกลงก่อนการซ้ือขายดว้ยสภาพการใชง้านจริงใน
การผลิต ดว้ยปริมาณท่ีเหมาะสมดว้ยวธีิทางสถิติ      

นอกจากความคาดหวงัท่ีเหมือนกนั ส าหรับบริษทั A คาดหวงัให้ผูผ้ลิตท าเคร่ืองจกัร
ให้ผ่านการรับรองระบบความปลอดภยัตามมารตราฐานสากลจากบริษทัท่ีได้รับการยอมรับจาก
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ต่างประเทศอีกดว้ย ซ่ึงจะพิจารณาลึกถึงระดบัการออกแบบวงจรท่ีถูกตอ้ง ค านวณขนาดอุปกรณ์ และ
สายไฟท่ีเหมาะสม การป้องกันการใช้วสัดุท่ีก่อให้เกิดอันตราย คล่ืนแสงและเสียงท่ีก่อให้เกิด
ผลกระทบกบัพนกัวานท่ีท างานในบริเวณนั้น และรูปแบบท่ีเหมาะสม และคล่ืนไฟฟ้าท่ีส่งผลกระทบ
กบัผูป่้วยท่ีมีปัญหาทางดา้นหวัใจ  

- ความสามารถในการเพิม่ประสิทธิภาพในภายหลงั 
ทั้ ง 2 บริษัทมีความคาดหวงัมากในเร่ืองน้ี ส าหรับเคร่ืองจักรท่ีมีการผลิตแบบ

ต่อเน่ืองกันจะพยายามให้ออกแบบเคร่ืองออกเป็น 2 ส่วน คือส่วนฐานเคร่ืองจกัร (Base Tooling) 
และส่วนท่ีเป็นเคร่ืองจกัรส่วนบน (Top Tooling) ส่วนท่ีเป็นฐานเคร่ืองจะพยายามใหมี้ขนาดใกลเ้คียง
กนั แต่ละสถานีงาน (Station) สามารถเช่ือมต่อกนัไดง่้ายและเรียบร้อยสวยงาม และเพื่อใหฝ่้ายผลิตใช้
ประโยชน์จากพื้นท่ีโรงงานท่ีมีอยูอ่ย่างจ ากดัและมีราคาสูงไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ และในส่วนฐาน
เคร่ืองน้ีจะเป็นเก็บและติดตั้งอุปกรณ์ส่วนควบคุม และวงจรไฟฟ้า ส่วนท่ีเป็นเคร่ืองจกัรส่วนบน จะ
เป็นท่ีอยู่ของกลไกต่างๆ ท่ีท าหน้าท่ีเคล่ือนไหวเพื่อการประกอบช้ินส่วนต่างๆเขา้ดว้ยกนั ในส่วนน้ี
ทางฝ่ายวศิวกรรมตอ้งการใหอ้อกแบบใหใ้ชร่้วมกนัไดใ้นทุกผลิตภณัฑ์ แต่จะปรับเปล่ียนเพียงในส่วน
ของชุดประกอบย่อย ท่ีเรียกวา่ Conversion kit ท่ีเปล่ียนไปตามรูปแบบของผลิตภณัฑ์ คือสามารถยก
ชุดท่ีตอ้งการปรับปรุงเก่าออก เอาชุดใหม่ใส่แทนไดส้ะดวกรวดเร็ว ทั้งน้ีเพื่อการประหยดัค่าใชจ่้ายใน
การจดัสร้างเคร่ืองจกัร และการด าเนินการต่างๆ 

- การรับประกนั  
ทั้ ง 2 บริษัทมีความคาดหวงัเหมือนกันคือ ระยะเวลา 1 ปีส าหรับช้ินส่วนท่ีเป็น

มาตรฐาน หรือปรับเปล่ียนไดต้ามแต่ตกลงกบับริษทัผูผ้ลิตตั้งแต่ตอนท าสัญญาและขอ้ตกลงการสั่งซ้ือ 
แต่การรับประกนัจะครอบคลุมเฉพาะท่ีมีการใช้งานเป็นปกติ จะไม่ครอบคลุมถึงการใช้งานท่ีผิด
ประเภท และท่ีเกิดจากการปรับแต่งท่ีไม่ถูกตอ้งตามคู่มือการติดตั้งและการซ่อมบ ารุง  

- อายุการใช้งาน 
ฝ่ายวศิวกรรมของทั้ง 2 บริษทั คาดหวงัใหใ้ชง้านไดต้ลอดไปในส่วนท่ีเป็น Machine 

Base และ Top Tooling หรือจนกว่ามีเทคโนโลยีใหม่เขา้มา แต่ส่วนท่ีมีการปรับเปล่ียนบ่อยๆ หรือ
ชุด Conversion Kits ท่ีไม่มีการรับประกนัเพราะเป็นกลไกท่ีใช้งานหนัก ซ่ึงมีการปรับเปล่ียนและ
ซ่อมไดต้ลอดเวลา   

ส่วนฝ่ายผลิตและฝ่ายจัดซ้ือของทั้ ง 2 บริษัท คาดหวงัให้มีอายุการใช้งานของ
โครงสร้างหลกัประมาณ 5ปีข้ึนไป 
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- บริการหลงัการขาย 
ทั้ง 2 บริษทัมีความคาดหวงัให้บริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัชนิดใหม่เขา้มาทนัที

ท่ีเคร่ืองจกัรเกิดปัญหาภายใน 24 ชั่วโมงในช่วงการน าเคร่ืองไปใช้ในช่วงแรก และดูแลจนกว่าจะ
แกปั้ญหาได ้ 

- การอบรมการใช้เคร่ืองจักร 
ทั้ง 2 บริษทัมีความคาดหวงัให้บริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัมีการอบรมการใช้

งานเคร่ืองจกัรชนิดใหม่ทุกคร้ังท่ีมีการส่งมอบ ฝ่ายวิศวกรรมเรียกร้องคู่มือการส าหรับการ ติดตั้งและ
ซ่อมบ ารุง (Setup and Maintenance Manual) แบบท่ีส าคัญทางด้านวิศวกรรม (Engineering 
Drawing) ส าหรับการสั่งซ้ือช้ินส่วนในการซ่อมบ ารุง และตอ้งการให้อบรมแค่เฉพาะกบัเคร่ืองจกัร
ใหม่ท่ีไม่เคยมีมาก่อนเท่านั้น ไม่จ  าเป็นส าหรับเคร่ืองจกัรแบบเก่าท่ีเคยสั่งมาแลว้ ซ่ึงฝ่ายควบคุมและ
วางแผนการผลิตทั้ง 2 บริษทัเน้นย  ้าเร่ืองให้อบรมจนกว่าพนักงานท่ีใช้เคร่ืองเขา้ใจเพื่อตอ้งการลด
ความผดิพลาด และความล่าชา้  
 

 2.2 ความคาดหวงัด้านราคา 
 - ราคาเคร่ืองจักร   
 ทั้ง 2 บริษทัมีความคาดหวงัราคาท่ีความเหมาะสม ฝ่ายวิศวกรรมคาดหวงัเร่ืองราคา โดย
พิจารณาจากความเป็นเหตุเป็นผลในการออกแบบ ควบคู่กบัทางงบประมาณท่ีทางฝ่ายวางแผนเละ
ควบคุมได้ให้ตัวเลขมา ฝ่ายจัดซ้ือคาดหวงัเร่ืองราคาโดยข้ึนอยู่กับประเภทของเคร่ืองจักรและ
เปรียบเทียบราคากบับริษทัผูผ้ลิตรายอ่ืนๆ ฝ่ายควบคุมและวางแผนการผลิตคาดหวงัราคาท่ี ดูท่ีความ
คุม้ค่าโดยเทียบกนัขบวนการผลิตเดิม 
 - เงินทีต้่องใช้ในการลงทุนปรับเปลีย่นเคร่ืองจักร 
 ฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตของทั้ง 2 บริษทั เน้นท่ี Return on 
Investment (ROI) เป็นหลกั และ ดูท่ีระยะเวลาคืนทุนดว้ยไม่ว่าจะเป็นเคร่ืองจกัรท่ีถูกปรับปรุงจาก
เดิม หรือท าข้ึนมาใหม่ 
 ฝ่ายจัดซ้ือจดัจ้างของทั้ ง 2 บริษัท พิจารณาตามความจ าเป็นท่ีฝ่ายวางแผนและฝ่าย
ควบคุมการผลิต และฝ่ายวิศวกรรม ไดท้  าการศึกษามาแลว้ในเร่ืองของประสิทธิภาพและความคุม้ค่า
และระยะเวลาในการคืนทุน  
 - อตัราค่าอะไหล่ อตัราค่าบริการบ ารุงรักษา 
 ทั้ ง 2 บริษทัมีความเห็นเหมือนกัน ฝ่ายวิศวกรรม ไม่ได้คาดหวงัในเร่ืองน้ี มองว่าไม่
ส าคญั ข้ึนอยู่กบัขอ้ตกลงในการซ้ือขายว่าตอ้งใช้อุปกรณ์ยี่ห้อ และรุ่นไหนในการออกแบบ ซ่ึงส่วน
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ใหญ่สามารถหาซ้ือไดท้ัว่ไปในทอ้งตลาด และโดยปกติการซ่อมบ ารุงจะมีฝ่ายซ่อมบ ารุงของบริษทั
ดูแล และรับผดิชอบอยูแ่ลว้  
  ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตไม่ให้ความส าคญักบัเร่ืองน้ี เพราะเป็นหน้าท่ีของฝ่าย
วศิวกรรมท่ีตอ้งพิจารณาให้เลือกใชอุ้ปกรณ์ท่ีเหมาะสมตั้งแต่ตน้ และข้ึนอยูก่บัการตกลงกบัฝ่ายจดัซ้ือ
จดัจา้งท่ีตกลงไวก้บัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั  
  ฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้างจะพิจารณาตามประเภทเคร่ืองจักรซ่ึงราคาค่าอะไหล่ และอัตรา
ค่าบริการบ ารุงรักษาจะแตกต่างกนัไป สุดทา้ยการซ้ือขายตอ้งเปรียบเทียบอยา่งนอ้ย 3 บริษทั   
 - เงื่อนไขการช าระเงิน และระยะเวลาการให้สินเช่ือ 
 ทั้ง 2 บริษทัมีนโยบายไม่ช าระเป็นเงินสด และ มาตรฐานระยะเวลาสินเช่ือของทั้ง 2 
บริษทั คือ 30-90 วนั บริษทั A อาจจะมีการปรับเปล่ียนตามแต่ตกลงกบับางบริษทั ถา้เป็นบริษทัผูผ้ลิต
เคร่ืองจกัรท่ีมาจากต่างประเทศจะก าหนดอยูท่ี่ 30 วนั แต่ถา้เป็นผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรภายในประเทศ อาจ
ถูกต่อรองใหอ้ยูท่ี่ 60-75 วนัก็เป็นได ้ส่วนบริษทั B จะก าหนดไวท่ี้ 90วนั 
  ส าหรับการก าหนดวิธีวางบิล และก าหนดเวลาการช าระเงินดว้ยการจ่ายเช็คตามท่ีบริษทั
ก าหนดอย่างชดัเจนท่ีเหมือนกนั จะให้ผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรน าบิลขาย (Invoice) มาพร้อมกบัเคร่ืองจกัร
หรืองานท่ีต้องการส่งงาน ณ จุดรับของทุกคร้ัง (Store Receive) เพื่อป้องกันปัญหาเร่ืองความไม่
โปร่งใสในการท างาน ผูส้ั่งซ้ือจะประสานงานไปยงัผูข้อซ้ือหรือเจา้ของงานเพื่อท าการตรวจเช็ค
จ านวนสินคา้ก่อนเซ็นต์ช่ือรับของ ณ จุดรับของ หากสินคา้ไม่ถูกตอ้งหรือเอกสารไม่สอดคลอ้งกบั
เอกสารการสั่งซ้ือเจา้ของงานก็ไม่สามารถเซ็นตรั์บงาน บริษทัผูผ้ลิตก็ไม่สามารถปิดใบวางบิลนั้นได ้
จนกวา่สินคา้และเอกสารจะสมบูรณ์ หลงัจากนั้นจะเร่ิมนบัวนัของระยะเวลาการให้สินเช่ือ หลงัจาก
ครบก าหนดระยะเวลาการให้สินเช่ือ การจ่ายเช็ค (Cheque) จะถูกจ่ายผ่านตวัแทนท่ีเป็นสถาบัน
การเงิน โดยท่ีสถาบนัการเงินท่ีแต่ละบริษทัใชบ้ริการอยู ่ 
  ส าหรับวนัเวลาช าระเงิน บริษทั A ระบุวนัจ่ายเช็คท่ีแน่นอนในแต่ละเดือน คือวนัท่ี 16 
และบวกช่วงการรับเช็คไดอี้ก 5วนัท าการ โดยท่ีตวัแทนท่ีเป็นสถาบนัการเงินจะส่งเอกสารการรับเช็ค
มาใหผู้ข้ายเคร่ืองจกัรโดยใชแ้ฟกซ์ หากเกินก าหนดช่วงน้ีไปแต่ละผูข้ายเคร่ืองตอ้งรอรอบการจ่ายคร้ัง
ต่อไป แต่บริษทั B จะจ่ายทนัทีเม่ือครบก าหนด 90 วนั ดงันั้นวนัจ่ายเช็คจึงไม่แน่นอน ทางฝ่ายบญัชี
ของบริษทั B จะเป็นผูแ้จง้ก าหนดวนัจ่ายเช็คให้กบัผูข้ายเคร่ืองทางอีเมลล์ ทุกคร้ังท่ีมีการจ่ายเงินหาก
เกินก าหนดช่วงน้ีไปแต่ละผูข้ายเคร่ืองตอ้งรอรอบการจ่ายคร้ังต่อไป    
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 2.3 ความคาดหวงัด้านช่องทางการตลาด 

 - ความรวดเร็วในการเสนอราคา 
 ทั้ง 3 ฝ่ายงานของ 2 บริษทั ให้ความคาดหวงัมากถึงมากท่ีสุด เพราะมีผลต่อการพิจารณา 
บางคร้ังมีโครงการท่ีรีบบริษทัท่ีส่งราคาเขา้มาก่อน และสามารถเปรียบเทียบราคาได ้ขบวนการการ
จดัซ้ือก็สามารถเกิดข้ึนไดท้นัที ทั้งทีมีบริษทัท่ีเสนอราคาถูกกวา่เสนอเขา้มาภายหลงัซ่ึงไม่ทนัต่อความ
ตอ้งการ เพราะมีแผนการใช้เงินท่ีชัดเจนซ่ึงบางคร้ังอาจเร่งด่วนกว่าปกติเน่ืองจากโครงการอ่ืนไม่
เป็นไปตามแผนงานจึงตอ้งเอางบประมาณเพื่อมาลงทุนกบัอีกหน่ึงโครงการหน่ึงแทน 
 - ความสะดวกในการติดต่อบริษัทเคร่ืองจักรอตัโนมัติ 
 ทุกฝ่ายของ 2 บริษทั คาดหวงัให้สามารถติดต่อได้หลายช่องทาง เช่น โทรศพัท์ อีเมล 
ไลน์ เฟชบุค เป็นต้น แต่มีบ้างท่ีติดต่อไม่ได้อย่างทนัท่วงที เพราะผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอาจติดงานอ่ืน 
ไม่ไดเ้ปิดเมล หรืออยูใ่นท่ีอบัสัญญาณ ท าใหก้ารท างานไม่ต่อเน่ือง และเกิดความลา้ชา้ไปบา้ง 
 - มีศูนย์บริการลูกค้าตลอด 24 ช่ัวโมง กรณเีกดิปัญหา 
 ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้ง ฝ่ายผลิต และซ่อมบ ารุงของทั้ง 2 บริษทัมองว่าจ าเป็น
ส าหรับเคร่ืองจกัรใหม่ท่ีไม่เคยมีมาก่อน หรือเคสใหญ่ท่ีฝ่ายซ่อมบ ารุงภายในไม่สามารถแกไ้ขไดอ้าจ
โทรไปขอความช่วยเหลือ กบัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัร และอาจจะให้เขา้มาบริการด่วนเม่ือเกิดปัญหาท่ีไม่
สามารถแกไ้ด ้กลวัจะซ ้ าซ้อนกบัฝ่ายซ่อมบ ารุงของบริษทัเอง คาดหวงัใหมี้ แต่จะแกไ้ขปัญหาเองก่อน 
 ฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้งของทั้ง 2 บริษทั คาดหวงัให้มีศูนยบ์ริการ แต่ตอ้งไม่ส่งผลต่อการเพิ่ม
ราคาเคร่ืองจกัร 
    

 2.4 ความคาดหวงัด้านการส่งเสริมการตลาด  
 - การโฆษณาประชาสัมพนัธ์ข้อมูลบริษัทผ่านส่ือต่าง ๆ 
 ทั้ง 3 ฝ่าย ของทั้ง 2 บริษทั ไม่คาดหวงัในเร่ืองน้ี เน่ืองจากส่วนใหญ่ใชง้านกบับริษทัเดิม 
หรือบางคร้ังบริษทัใหม่ๆก็จะเสนอเขา้มาเอง หรืออาจจะมีคนแนะน ามา ถา้ตอ้งการคน้หาจะมีบางท่ี
ใชง้านผา่นเวบไซต ์
 - ทกัษะ ความรู้ และให้ข้อมูลของพนักงานขาย 
 ทั้ ง 3 ฝ่าย ของทั้ ง 2 บริษัท ให้ความส าคัญมาก เพราะแสดงให้เห็นภาพลักษณ์ว่า
บริษทัผูผ้ลิตมีความรู้ความสามารถอยา่งไรบา้ง  โดยฝ่ายวศิวกรรมของบริษทั A จะพิจารณาเป็นอนัดบั
แรก 
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 - การส่งเสริมการขาย 
 ทั้ง 3 ฝ่ายของทั้ง 2 บริษทั คาดหวงัใหมี้ส่วนลดเม่ือสั่งซ้ือจ านวนมากๆ โดยจะเป็นหนา้ท่ี
ของฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้งเป็นผูเ้จรจาต่อรอง ส่วนเร่ืองส่วนลดเม่ือชะระเงินสดนั้นไม่มีความจ าเป็นกบั
บริษทั เพราะแต่ละบริษทัไม่มีนโยบายช าระเงินสด 
 - ความรู้ความสามารถในการบ ารุงรักษาและซ่อมแซมเมื่อเกิดปัญหาหรือเคร่ืองจักรไม่
สามารถใช้งานได้ตามปกติ 
 ทั้ง 3 ฝ่ายของทั้ง 2 บริษทั คาดหวงัให้เขา้มาดูแลในช่วงแรกหรือช่วงระยะประกนั หรือ
ในช่วงการน าเคร่ืองจกัรแบบใหม่เขา้มาใช้ เพราะมีความเส่ียงท่ีเคร่ืองจะยงัไม่เสถียร และเจา้หน้าท่ี
ซ่อมบ ารุงยงัขาดความรู้ความเขา้ใจในเคร่ืองนั้นๆ และถึงแมว้า่เคร่ืองจกัรจะเขา้มานานแลว้ ผูผ้ลิตอาจ
ตอ้งเขา้มาดูแลเม่ือฝ่ายซ่อมบ ารุงภายในบริษทัไม่สามารถแกไ้ขได ้
 

 ส่วนที ่3  วธีิการตัดสินใจซ้ือเคร่ืองจักรอตัโนมัติ 
 - การตะหนักถึงความต้องการเกดิจากภายในหรือภายนอก 

 ตามนโยบายของบริษทั A ฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายผลิตจะสามารถน าเสนอโครงการท่ีมี
ประโยชน์ได้ โดยส่วนใหญ่ฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายควบคุมและวางแผนผลิตจะเป็นฝ่ายเรียกร้อง
เน่ืองจากพบปัญหา ซ่ึงฝ่ายวิศวกรรมจะน าไปพิจารณาเร่ือง ความคุม้ค่าและคุม้ทุน ส่วนฝ่ายจดัซ้ือจะ
พิจารณาจากการศึกษาของฝ่ายวศิวกรรมและฝ่ายผลิต  
 ตามนโยบายของบริษทั B จะเป็นการศึกษาร่วมกบัของทุกฝ่ายท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง เช่น ฝ่าย
วศิวกรรม ฝ่ายควบคุมและวางแผนการผลิตและฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้ง เป็นตน้  
 - การค้นหาข้อมูลหรือแหล่งข้อมูล 

 การค้นหาข้อมูลบริษัทผู ้ผลิตจะเป็นการสอบถาม การหาข้อมูลบริษัทผู ้ผลิตจาก
ฐานขอ้มูล และเวบไซต ์และการแนะน าแบบปากต่อปาก โดยท่ีทั้ง 2 บริษทั จะให้เป็นหนา้ท่ีของฝ่าย
วศิวกรรมและฝ่ายจดัซ้ือ แต่มีความแตกต่างคือบริษทั B ฝ่ายวศิวกรรมซ่อมบ ารุง และฝ่ายวางแผนและ
ควบคุมการผลิตสามารถน าเสนอผูผ้ลิตเคร่ืองจักรต่อฝ่ายจดัซ้ือได้โดยตรง โดยไม่ต้องผ่านฝ่าย
วศิวกรรมดา้นการออกแบบได ้ 
 - ประเด็นในการเปรียบเทยีบข้อมูล/ทางเลอืกในการซ้ือ 
 ฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้งทั้ง 2 บริษทั พิจารณาเร่ือง ขนาดและความมัน่คง
ทางการเงินขององคก์ร ความน่าเช่ือถือ การมีระบบการท างานท่ีดี มีมาตรฐานการท างานท่ีเป็นสากล 
ความสามารถทีมงาน ราคา และเวลาส่งมอบตามล าดบั เพราะบางโครงการใช้เงินลงทุนมาก  บาง
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โครงการใชค้วามรู้ของบุคคลากรมาก บางโครงการใชเ้คร่ืองจกัรท่ีมีเทคโนโลยกีารผลิตท่ีสูงมาก และ
บางโครงการตอ้งการความเร่งด่วน  
 ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตทั้ ง 2 บ ริษัทพิ จารณาเร่ืองเวลาส่งมอบ และ
ความสามารถ จุดเด่นของจกัร ความสามารถทีมงาน และการแกไ้ขปัญหาของผูน้ าท่ีจะท าโครงการ 
(Project Leader) ของแต่ละผูผ้ลิตตอนน าเสนอผลงาน  

 - ปัจจัยทีม่ีอทิธิพลในการตัดสินใจซ้ือ 
 การเสนอขายจากบริษทัเดิมมีผลต่อการตดัสินใจซ้ืออยา่งมาก เพราะมีประสบการณ์ และ
มีความน่าเช่ือถือท่ีสามารถอา้งอิงได ้ 
 ความสนิทสนมของผูมี้อ  านาจในการตดัสินใจกบับริษทัผูจ้  าหน่ายเคร่ืองจกัรมีผลต่อการ
ตดัสินใจซ้ือพอสมควรแต่ไม่ใช่ปัจจยัท่ีส าคญั ดูท่ีความสามารถของทีมงาน ราคา คุณภาพ และความ
รวดเร็วในการท่ีจะเขา้มาท าโครงการนั้นๆประกอบกนัดว้ย 
 นอกจากน้ียงัมีปัจจยัอ่ืนๆท่ีมีอิทธิพลตอ้การตดัสินใจซ้ือ คือ ความเขา้ใจในกระบวนการ
ผลิต พนกังานขายคุยง่าย เป็นกนัเอง  การส่ือสารสะดวกและรวดเร็ว  และรู้วา่จุดอ่อนท่ีตอ้งระวงัของ
ผลิตภณัฑ์ว่าอยู่จุดไหน การรับฟังความคิดเห็นของผูใ้ช้งาน และเสนอแนะส่ิงท่ีเป็นประโยชน์ให้
ลูกคา้อยา่งจริงใจ ความมัน่คงทางการเงินและขนาดองคก์ร ผลงานท่ีผา่นมา และความเป็นบริษทัใหญ่
ท่ีมาจากต่างประเทศจะไดรั้บการพิจารณาเป็นพิเศษแต่มกัจะมีราคาแพงตามไปดว้ย 
 
 ตอนที่ 2 สรุปวิเคราะห์ข้อมูลความคาดหวัง และปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อการตัดสินใจเลือก
ซ้ือเคร่ืองจักรอตัโนมัติจากการสัมภาษณ์ 
 ด้านผลติภัณฑ์ 
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัด้านผลิตภณัฑ์ในเร่ืองลกัษณะเคร่ืองจกัร ล าดบัแรกคือ ขนาด
กะทดัรัด เหมาะสมกบัพื้นท่ี และมีระบบความปลอดภยัพื้นฐาน เท่ากนั (ความถ่ี 5) รองลงมาคือ ความ
สวยงามและน่าใช้งาน รูปลกัษณ์ทนัสมยั และใช้วสัดุตามขอ้ก าหนด เท่ากนั (ความถ่ี 3) ง่ายต่อการ
ถอดประกอบเพื่อซ่อมบ ารุง (ความถ่ี 2) และความแขง็แรง (ความถ่ี 1)  
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัด้านผลิตภณัฑ์ในเร่ืองคุณสมบัติพื้นฐาน ล าดับแรกคือ วสัดุ
อุปกรณ์ท่ีเลือกใช้ต้องหาซ้ือง่ายและได้มาตรฐาน และเน้นความปลอดภยั มีมาตรฐานด้านความ
ปลอดภยั เท่ากนั (ความถ่ี 5) รองลงมาคือ ท างานไดเ้ร็วกว่าการใช้คน ไม่ท าให้ปริมาณการผลิตต่อ
ชั่วโมงต ่ าลง (ความถ่ี 4) คุณสมบัติเป็นไปตามเง่ือนไข และมีระบบป้องกันความผิดพลาดของ
ผูป้ฏิบติังาน เท่ากนั (ความถ่ี 1)  
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 ความคาดหวงัต่อปัจจยัด้านผลิตภณัฑ์ในเร่ืองคุณสมบติัดา้นความสามารถในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในภายหลงั ล าดบัแรกคือ ตอ้งการความสามารถในการเพิ่มประสิทธิภาพภายหลงัมาก 
(ความถ่ี 5) รองลงมาคือ common tooling ประกอบดว้ย ส่วนฐานเคร่ืองจกัร(base tooling) และส่วนท่ี
เป็นเคร่ืองจกัรส่วนบน (top tooling) (ความถ่ี 4) เปล่ียนเฉพาะ conversion kit (ความถ่ี 3) 
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นผลิตภณัฑ์ในเร่ืองการรับประกนัสินคา้ คือ ระยะเวลาประกนั 
1 ปี (ความถ่ี 6) 
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นผลิตภณัฑ์ในเร่ืองอายุการใช้งาน ล าดบัแรกคือ อายุการใช้
งาน อยา่งน้อย 5 ปี (ความถ่ี 5) รองลงมาคือ คาดหวงัให้ส่วนท่ีเป็น machine base และ top tooling ใช้
งานไดต้ลอด ปรับเปล่ียนแค่ conversion kit  (ความถ่ี 2) 
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นผลิตภณัฑ์ในเร่ืองการบริการหลงัการขาย ล าดบัแรกคือ หาก
มีปัญหาควรเขา้มาอยา่งรวดเร็ว หรือภายใน 24 ชัว่โมง (ความถ่ี 6) รองลงมาคือ คาดหวงัให้เขา้มาดูแล
ในช่วงแรก (ความถ่ี 3) 
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นผลิตภณัฑ์ในเร่ืองการอบรมการใชเ้คร่ืองจกัร ล าดบัแรกคือ 
คาดหวงัให้มีการอบรมการใชง้านเคร่ืองจกัรเฉพาะเคร่ืองใหม่ และอบรมจนกวา่พนกังานใชเ้คร่ืองจะ
เขา้ใจ เท่ากนั (ความถ่ี 4) รองลงมาคือ มีคู่มือการส าหรับการตั้งค่าต่างๆของเคร่ือง และการซ่อมบ ารุง 
ทั้งภาษาไทยและภาษาองักฤษ (ความถ่ี 3) 
 ด้านราคา 
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นราคาในเร่ืองราคาของเคร่ืองจกัร ล าดบัแรกคือ พิจารณาโดย 
ROI และระยะเวลาคืนทุนเร็ว และอยู่ในงบประมาณท่ีวางไว ้เท่ากนั (ความถ่ี 5) รองลงมาคือ ราคา
เหมาะสมกบัคุณภาพ สมเหตุสมผลกบัการออกแบบ (ความถ่ี 4)   
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นราคาในเร่ืองค่าอะไหล่ อตัราค่าบริการค่าบ ารุงรักษา คือ ไม่
ส าคญั เพราะอุปกรณ์ไดม้าตรฐานตามฝ่ายวิศวกรรมก าหนด และไม่มีค่าแรงในการเปล่ียน เพราะมี
ฝ่ายซ่อมบ ารุงดูแล เท่ากนั (ความถ่ี 6)  
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัด้านราคาในเร่ืองเง่ือนไขการช าระเงิน และระยะเวลาการให้
สินเช่ือ ล าดบัแรกคือ เป็นหนา้ท่ีของฝ่ายจดัซ้ือ (ความถ่ี 5) รองลงมาคือ ไม่มีนโยบายช าระเป็นเงินสด 
(ความถ่ี 4) ระยะเวลาสินเช่ือ 60-75 วนั และระยะเวลาสินเช่ือ 90 วนั เท่ากนั (ความถ่ี 1) 
 ด้านช่องทางการตลาด 
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นช่องทางการตลาดในเร่ืองความรวดเร็วในการเสนอราคา คือ 
ใหค้วามคาดหวงัมากถึงมากท่ีสุด (ความถ่ี 6) 
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นช่องทางการตลาดในเร่ืองความสะดวกในการติดต่อ ล าดบั
แรกคือ ไม่มีปัญหาในเร่ืองการติดต่อ เพราะบริษทัส่วนใหญ่ท่ีคดัเลือกมาก็จะมีบุคลากร สถานท่ี 
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เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ท่ีพร้อมอยู่แล้ว และช่องทางการติดต่อ เช่น โทรศพัท์ อีเมล ไลน์ เฟชบุค เท่ากนั 
(ความถ่ี 4) รองลงมาคือ เลือกช่องทางท่ีเหมาะสมเพราะบางขอ้มูลเป็นความลบั และติดต่อกลบัทนัที
เม่ือเห็นขอ้ความ เท่ากนั (ความถ่ี 3)  
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นช่องทางการตลาดในเร่ืองศูนยบ์ริการลูกคา้ตลอด 24 ชัว่โมง 
ล าดบัแรกคือ ไม่จ  าเป็น และมีฝ่ายซ่อมบ ารุงดูแลอยู่แล้ว เท่ากนั (ความถ่ี 5) รองลงมาคือ จ าเป็นแค่
ช่วงแรกตอนทดสอบเคร่ืองจกัร (ความถ่ี 2) 
 ด้านการส่งเสริมการตลาด 
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัด้านการส่งเสริมการตลาดในเร่ืองการโฆษณาประชาสัมพนัธ์
ขอ้มูลบริษทัฝ่านส่ือต่างๆ ล าดบัแรก คือ ใช้ฐานขอ้มูลเดิม (ความถ่ี 5) รองลงมาคือ หาขอ้มูลทางเวบ
ไซต์ (ความถ่ี 3) บริษทัใหม่เสนอเขา้มาเอง (ความถ่ี 2) มีคนแนะน า และไม่หาขอ้มูลผา่นส่ือส่ิงพิมพ ์
เท่ากนั (ความถ่ี 1) 
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัด้านการส่งเสริมการตลาดในเร่ืองทักษะ ความรู้ และการให้
ขอ้มูลของพนกังานขาย ล าดบัแรกคือ ส าคญัมาก เพราะแสดงให้เห็นถึงภาพลกัษณ์บริษทั และสร้าง
ความเช่ือมัน่ เท่ากนั (ความถ่ี 4) รองลงมาคือ พิจารณาเป็นอนัดบัแรก (ความถ่ี 3)  
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัดา้นการส่งเสริมการตลาดในเร่ืองส่วนลดเงินสด ส่วนลดเม่ือซ้ือ
จ านวนมาก ล าดบัแรกคือ ไม่มีความจ าเป็นในเร่ืองส่วนลดเงินสด เพราะไม่มีนโยบายช าระเงินสด 
(ความถ่ี 5) รองลงมาคือ เป็นหน้าท่ีของฝ่ายจดัซ้ือ (ความถ่ี 4) คาดหวงัให้มีส่วนลดเม่ือสั่งซ้ือจ านวน
มาก (ความถ่ี 3) 
 ความคาดหวงัต่อปัจจยัด้านการส่งเสริมการตลาดในเร่ืองความรู้ความสามารถในการ
บ ารุงรักษาและซ่อมแซมเม่ือเกิดปัญหาหรือเคร่ืองจกัรไม่สามารถใชง้านไดต้ามปกติ คือ คาดหวงัให้
ดูแลช่วงแรกหรือช่วงระยะเวลาประกนั (ความถ่ี 6) 
 ปัจจัยทีม่ีอทิธิพลต่อการตัดสินใจเลอืกซ้ือเคร่ืองจักรอตัโนมัติ 
 ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการตดัสินใจเลือกซ้ือเคร่ืองจกัรอตัโนมติั เรียงตามล าดับคือ ใช้
บริษทัเดิม เพราะมีประสบการณ์และคุ้นเคยกบับริษทั และก าลงัการผลิต ทีมงาน สถานท่ี เท่ากัน 
(ความถ่ี 5) ความมัน่คงทางการเงิน (ความถ่ี 3) ความรวดเร็ว (ความถ่ี 2) 
 
5.2 อภิปรายผลการศึกษา  
 จากการศึกษาเร่ืองความคาดหวงัของผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟต่อผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั ไดน้ าทฤษฎีส่วนประสมทางการตลาด แนวคิดดา้นพฤติกรรมการ
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ซ้ือขององคก์ร ปัจจยัท่ีมีผลต่อพฤติกรรมการซ้ือขององคก์รธุรกิจ แนวคิดเร่ืองกระบวนการตดัสินใจ
ซ้ือ ทฤษฎีความคาดหวงั และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งมาอภิปรายผลดงัน้ี 
   
 ส่วนประสมการตลาด 
 ด้านผลิตภัณฑ์ มีความคาดหวงัทั้งในเร่ืองลกัษณะและคุณสมบติัของเคร่ืองจกัร และยงัมี
คาดหวงัในเร่ืองความสามารถในการเพิ่มประสิทธิภาพในภายหลงั โดยเคร่ืองจกัรท่ีมีการผลิตแบบ
ต่อเน่ืองกนัจะพยายามให้ออกแบบเคร่ืองออกเป็น 2 ส่วน คือส่วนฐานเคร่ืองจกัร (Base Tooling) ให้
มีขนาดใกลเ้คียงกนัในแต่ละสถานีงาน (Station) และส่วนท่ีเป็นเคร่ืองจกัรส่วนบน (Top Tooling) 
ให้ใชร่้วมกนัไดใ้นเคร่ืองจกัรประเภทเดียวกนั แต่จะปรับเปล่ียนเพียงในส่วนของชุดประกอบยอ่ย ท่ี
เรียกวา่ Conversion kit ท่ีเปล่ียนไปตามรูปแบบของผลิตภณัฑ์ท่ีมีอยูบ่่อยคร้ัง เพื่อให้สามารถเช่ือมต่อ
กนัไดง่้าย เป็นระเบียบเรียบร้อย ใชพ้ื้นท่ีการท างานไดอ้ยา่งทีประสิทธภาพ และประหยดังบประมาณ
ตามล าดบั เม่ือเคร่ืองจกัรเกิดปัญหาบริษทัคาดหวงัให้บริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัชนิดใหม่เขา้มา
ทนัทีภายใน 24 ชั่วโมงโดยเฉพาะเคร่ืองเคร่ืองจกัรใหม่ และดูแลจนกว่าจะแกปั้ญหาได ้นอกจากน้ี 
บริษทัคาดหวงัใหบ้ริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัมีการอบรมการใชง้านเคร่ืองจกัรชนิดใหม่ทุกคร้ังท่ี
มีการส่งมอบให้กบัหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง ฝ่ายวิศวกรรมเรียกร้องคู่มือการส าหรับการ ติดตั้งและซ่อม
บ ารุง (Setup and Maintenance Manual) แบบท่ีส าคญัทางดา้นวิศวกรรม (Engineering Drawing) 
ส าหรับการสั่งซ้ือช้ินส่วนในการซ่อมบ ารุง และตอ้งการให้อบรมแค่เฉพาะกบัเคร่ืองจกัรใหม่ท่ีไม่เคย
มีมาก่อนเท่านั้น ไม่จ  าเป็นส าหรับเคร่ืองจกัรแบบเก่าท่ีเคยสั่งมาแลว้ แต่ฝ่ายควบคุมและวางแผนการ
ผลิตกลบัมองวา่ตอ้งการให้อบรมจนกวา่พนกังานท่ีใชเ้คร่ืองเขา้ใจเพื่อตอ้งการลดความผิดพลาด และ
ความล่าช้า ซ่ึงสอดคลอ้งกบัผลการศึกษาของ กนกอร ธีรนุลกัษณ์ (2551) ไดศึ้กษาเร่ืองกระบวนการ
ตดัสินใจซ้ือไส้กรองของผูผ้ลิตอุปกรณ์ช้ินส่วนในกลุ่มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ผลการศึกษา
พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถามให้ความส าคัญด้านผลิตภัณฑ์ มีค่าเฉล่ียอยู่ในระดับมากท่ีสุดคือ 
ประสิทธิภาพในการกรองของไส้กรอง ซ่ึงสอดคลอ้งกบัผลการศึกษาของธีรศกัด์ิ ดวงสวสัด์ิ (2551) 
ไดศึ้กษาเร่ืองปัจจยัส่วนประสมการตลาดท่ีมีผลต่อการตดัสินใจซ้ืออุปกรณ์ระบบกลอ้งโทรทศัน์วงจร
ปิดของธุรกิจโรงแรมในกรุงเทพมหานคร ผลการศึกษาพบวา่ ผูต้อบแบบสอบถามใหค้วามส าคญัดา้น
ผลิตภณัฑ์มีค่าเฉล่ียล าดบัแรก คือ ความแข็งแรงคงทนของสินคา้ท่ีจดัจ าหน่าย และสอดคลอ้งกบัผล
การศึกษาของโกศล ศรีปาน (2556) ไดศึ้กษาเร่ืองปัจจยัท่ีมีผลต่อการตดัสินใจของโครงการอาคารชุด
ในกรุงเทพมหานครในการซ้ือระบบกลอ้งโทรทศัน์วงจรปิด ผลการศึกษาพบวา่ ผูต้อบแบบสอบถาม
ให้ความส าคญัล าดบัแรกในดา้นผลิตภณัฑ์คือ ประสิทธิภาพในการซูมสูง สรุปไดว้า่แมจ้ะเป็นธุรกิจ
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คนละประเภทแต่เม่ือเป็นการซ้ือขององคก์รจะใหค้วามส าคญักบัประสิทธิภาพของผลิตภณัฑ์ประเภท
อิเล็กทรอนิกส์เหมือนกนั 
 ด้านราคา มีความคาดหวงัราคาท่ีความเหมาะสม โดยฝ่ายวิศวกรรมพิจารณาจากความ
เป็นเหตุเป็นผลในการออกแบบ ควบคู่กบังบประมาณ ฝ่ายจดัซ้ือพิจารณาตามประเภทของเคร่ืองจกัร
และเปรียบเทียบราคากบับริษทัผูผ้ลิตรายอ่ืนๆ ฝ่ายควบคุมและวางแผนการผลิตพิจารณาความคุม้ค่า
โดยเปรียบเทียบกบัขบวนการผลิตเดิม ซ่ึงสอดคลอ้งกบัผลการศึกษาของ กนกอร ธีรนุลกัษณ์ (2551) 
ได้ศึกษาเร่ืองกระบวนการตดัสินใจซ้ือไส้กรองของผูผ้ลิตอุปกรณ์ช้ินส่วนในกลุ่มอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ ผลการศึกษาพบวา่ ผูต้อบแบบสอบถามให้ความส าคญัดา้นราคาในระดบัมาก คือ ราคา
ผลิตภณัฑ์เหมาะสมกบัประโยชน์ท่ีไดรั้บ แต่ไม่สอดคล้องกบัผลการศึกษาของธีรศกัด์ิ ดวงสวสัด์ิ 
(2551) ได้ศึกษาเร่ืองปัจจัยส่วนประสมการตลาดท่ี มีผลต่อการตัดสินใจซ้ืออุปกรณ์ระบบ
กล้องโทรทัศน์วงจรปิดของธุรกิจโรงแรมในกรุงเทพมหานคร ผลการศึกษาพบว่า ผู ้ตอบ
แบบสอบถามให้ความส าคญัด้านราคามีค่าเฉล่ียล าดบัแรก คือ มีหลายระดบัราคาให้เลือก และไม่
สอดคลอ้งกบัผลการศึกษาของโกศล ศรีปาน (2556) ไดศึ้กษาเร่ืองปัจจยัท่ีมีผลต่อการตดัสินใจของ
โครงการอาคารชุดในกรุงเทพมหานครในการซ้ือระบบกลอ้งโทรทศัน์วงจรปิด ผลการศึกษาพบว่า 
ผูต้อบแบบสอบถามให้ความส าคัญล าดับแรกในด้านราคาคือ เง่ือนไขการช าระเงิน สรุปได้ว่า
ผลิตภณัฑ์ท่ีอยู่ในกระบวนการผลิตสินคา้เพื่อจ าหน่าย ผูซ้ื้อจะพิจารณาราคาให้เหมาะสมกบัความ
คุม้ค่าหรือประโยชน์ท่ีไดรั้บ   
 ด้านช่องทางการจัดจ าหน่าย ให้ความคาดหวงัมากถึงมากท่ีสุดในเร่ืองความรวดเร็วใน
การเสนอราคา เพราะมีผลต่อการพิจารณา บางคร้ังมีโครงการท่ีรีบบริษทัท่ีส่งราคาเขา้มาก่อนจะไดรั้บ
การพิจารณาก่อน และเม่ือสามารถเปรียบเทียบราคาได ้ขบวนการการจดัซ้ือก็สามารถเกิดข้ึนไดท้นัที 
บริษทัท่ีเสนอราคาถูกกวา่เสนอเขา้มาภายหลงัอาจไม่ทนัต่อความตอ้งการ มีความคาดหวงัให้สามารถ
ติดต่อไดห้ลายช่องทาง เช่น โทรศพัท ์อีเมล ไลน์ เฟชบุค เป็นตน้ ซ่ึงไม่สอดคลอ้งกบัผลการศึกษาของ 
กนกอร ธีรนุลกัษณ์ (2551) ไดศึ้กษาเร่ืองกระบวนการตดัสินใจซ้ือไส้กรองของผูผ้ลิตอุปกรณ์ช้ินส่วน
ในกลุ่มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ผลการศึกษาพบว่า ผูต้อบแบบสอบถามให้ความส าคญั ด้าน
ช่องทางการจดัจ าหน่ายในระดบัมากคือ ระยะเวลาในการส่งมอบสินคา้ (Lead Time) ซ่ึงไม่สอดคลอ้ง
กบัผลการศึกษาของธีรศกัด์ิ ดวงสวสัด์ิ (2551) ไดศึ้กษาเร่ืองปัจจยัส่วนประสมการตลาดท่ีมีผลต่อการ
ตดัสินใจซ้ืออุปกรณ์ระบบกลอ้งโทรทศัน์วงจรปิดของธุรกิจโรงแรมในกรุงเทพมหานคร ผลการศึกษา
พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามให้ความส าคญัดา้นช่องทางการจดัจ าหน่ายมีค่าเฉล่ียล าดบัแรก คือ ความ
สมบูรณ์ของสินคา้ท่ีจดัส่ง และไม่สอดคลอ้งกบัผลการศึกษาของโกศล ศรีปาน (2556) ไดศึ้กษาเร่ือง
ปัจจัย ท่ี มีผลต่อการตัดสินใจของโครงการอาคารชุดในกรุงเทพมหานครในการซ้ือระบบ
กล้องโทรทศัน์วงจรปิด ผลการศึกษาพบว่า ผูต้อบแบบสอบถามให้ความส าคญัล าดบัแรกในด้าน
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ช่องทางการจดัจ าหน่าย คือ กระบวนการสั่งซ้ือไม่ยุง่ยาก สรุปไดว้า่ความคาดหวงัในดา้นช่องทางการ
จดัจ าหน่ายอาจข้ึนอยูก่บันโยบายของแต่ละองคก์ร   
 ด้านการส่งเสริมการตลาด ให้ความส าคญัมากเร่ืองทกัษะ ความรู้ และให้ข้อมูลของ
พนกังานขายเพราะแสดงใหเ้ห็นภาพลกัษณ์วา่บริษทัผูผ้ลิตมีความรู้ความสามารถอยา่งไรบา้ง คาดหวงั
ให้มีส่วนลดเม่ือสั่งซ้ือจ านวนมากๆ โดยจะเป็นหน้าท่ีของฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้งเป็นผูเ้จรจาต่อรอง ส่วน
เร่ืองส่วนลดเม่ือชะระเงินสดนั้นไม่มีความจ าเป็นกบับริษทั เพราะแต่ละบริษทัไม่มีนโยบายช าระเงิน
สด ซ่ึงสอดคลอ้งกบัผลการศึกษาของ กนกอร ธีรนุลกัษณ์ (2551) ไดศึ้กษาเร่ืองกระบวนการตดัสินใจ
ซ้ือไส้กรองของผูผ้ลิตอุปกรณ์ช้ินส่วนในกลุ่มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ผลการศึกษาพบวา่ ผูต้อบ
แบบสอบถามให้ความส าคญัดา้นส่งเสริมการตลาดในระดบัมาก คือ    พนกังานขายมีความเขา้ใจใน
สินคา้เป็นอยา่งดี และแนะน าใหลู้กคา้เขา้ใจไดอ้ยา่งชดัเจน และสอดคลอ้งกบัผลการศึกษาของธีรศกัด์ิ 
ดวงสวสัด์ิ (2551) ไดศึ้กษาเร่ืองปัจจยัส่วนประสมการตลาดท่ีมีผลต่อการตดัสินใจซ้ืออุปกรณ์ระบบ
กล้องโทรทัศน์วงจรปิดของธุรกิจโรงแรมในกรุงเทพมหานคร ผลการศึกษาพบว่า ผู ้ตอบ
แบบสอบถามให้ความส าคญัด้านช่องทางการจดัจ าหน่ายมีค่าเฉล่ียล าดับแรก คือ พนักงานขายมี
ความรู้ในสินคา้อยา่งดี แต่ไม่สอดคลอ้งกบัผลการศึกษาของโกศล ศรีปาน (2556) ไดศึ้กษาเร่ืองปัจจยั
ท่ีมีผลต่อการตดัสินใจของโครงการอาคารชุดในกรุงเทพมหานครในการซ้ือระบบกล้องโทรทศัน์
วงจรปิด ผลการศึกษาพบว่า ผูต้อบแบบสอบถามให้ความส าคัญล าดับแรกในด้านการส่งเสริม
การตลาดคือ  มีพนักงานให้ความช่วยเหลือแก้ไขปัญหาทางโทรศพัท์ตลอด 24 ชั่วโมง สรุปได้ว่า
ความรู้ ความสามารถ และความเขา้ใจในตวัสินคา้ของพนกังานมีความส าคญัใหก้ารตดัสินใจซ้ือสินคา้
ประเภทอิเล็กทรอนิกส์ 
 
5.3 ข้อค้นพบ  
 จากการศึกษาเร่ืองความคาดหวงัของผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟต่อผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั มีขอ้คน้พบท่ีน่าสนใจดงัน้ี 
 1. ผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟต่อผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั มี
การวางแผนท่ีจะเปล่ียนเคร่ืองจกัรเป็นแบบอตัโนมติั เพื่อลดปัญหาการขาดแคลนฝีมือแรงงาน และ
การปรับเป ล่ียนพนักงานบ่อย การลดต้นทุนการผลิต และลดของเสียเพื่ อเพิ่มประสิทธิผล 
(Productivity) นอกจากน้ียงัช่วยส่งเสริมใหบ้ริษทัมีภาพลกัษณ์ท่ีดีดว้ย 
 2. บริษัท ซี เกท เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ ากัด มีการพัฒนาและการออกแบบ
เคร่ืองจกัรอตัโนมติัมีทั้งในส่วนท่ีจา้งผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั และการท ากนัเองโดยท างานร่วมกนั
ของฝ่ายวิศวกรรม และฝ่ายควบคุมและการวางแผนการผลิต หากมีการออกแบบกนัเองภายในบริษทั
จะมีเคร่ืองมือในการจดัสร้างเคร่ืองตน้แบบ แต่จะใช้บริการจดัสร้างจากผูผ้ลิตช้ินส่วนเคร่ืองจกัรเม่ือ
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ตอ้งการผลิตจ านวนมาก หากมีการให้ผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัเป็นผูอ้อกแบบ ผูผ้ลิตเคร่ืองจกัร
อตัโนมติัจะตอ้งน าเสนอผลงานต่อฝ่ายจดัซ้ือ ฝ่ายวิศวกรรม และฝ่ายควบคุมและวางแผนการผลิต 
จนกว่าจะเป็นท่ียอมรับและเป็นไปตามความตอ้งการ ฝ่ายผลิตไม่สามารถติดต่อกบัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัร
โดยตรง ตอ้งติดต่อและน าเสนอผูผ้ลิตท่ีตอ้งการผา่นทางฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายจดัซ้ือ แต่บริษทั เวส
เทิร์น ดิจิตอล (ประเทศไทย) จ ากดั มีทั้งการพฒันาและออกแบบเคร่ืองจกัรอตัโนมติัด้วยบุคลากร
ภายในกนัเองรวมถึงการสร้างเคร่ืองตน้แบบกนัเองดว้ย แต่ส่วนใหญ่จะใชบ้ริการจดัสร้างจากผูผ้ลิตท่ี
มีความสามารถดา้นน้ีโดยตรงเพราะบุคลากรภายในไม่เพียงพอ เน่ืองจากอนุญาติใหแ้ต่ละฝ่ายสามารถ
ติดต่อผูผ้ลิตและเป็นเจา้ของในการปรับเปล่ียนและพฒันาเคร่ืองจกัรไดโ้ดยตรง โดยแจง้ให้ฝ่ายจดัซ้ือ
รับรู้ดว้ยตลอดเวลา ไม่ตอ้งติดต่อผ่านฝ่ายวิศวกรรม บางคร้ัง บริษทัอาจตอ้งใช้ความสามารถเฉพาะ
ทาง แต่โดยส่วนใหญ่จะจา้งผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติัเป็นผูอ้อกแบบและพฒันาและจดัสร้างให้ดว้ย 
แต่การน าเสนอผลงานตอ้งผา่นการพิจารณาและยนิยอมจากเจา้ของงานและผูใ้ชง้านโดยตรง 
 3. ผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟต่อผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั มี
ความคาดหวงัราคาท่ีความเหมาะสม ฝ่ายวิศวกรรมคาดหวงัเร่ืองราคา โดยพิจารณาจากความเป็นเหตุ
เป็นผลในการออกแบบ ควบคู่กบัทางงบประมาณท่ีทางฝ่ายวางแผนเละควบคุมไดใ้ห้ตวัเลขมา ฝ่าย
จดัซ้ือคาดหวงัเร่ืองราคาโดยข้ึนอยูก่บัประเภทของเคร่ืองจกัรและเปรียบเทียบราคากบับริษทัผูผ้ลิตราย
อ่ืนๆ ฝ่ายผลิตคาดหวงัราคาท่ีความคุม้ค่าโดยเทียบกนัขบวนการผลิตเดิม 
 4. ผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟไม่มีนโยบายช าระเงินสด โดยให้
มีเง่ือนไขการช าระเงินคือ เครดิต 60-90 วนั และช าระเป็นช็ก (Cheque) ตามวนัเวลาท่ีบริษทัก าหนด 

 5. ความตอ้งการซ้ือเคร่ืองจกัรหรือการน าเคร่ืองจกัรมาใช้ในการผลิต เกิดจากการพบ
ปัญหาในกระบวนการผลิต เช่น จ านวนหน่วยผลิตต่อชั่วโมงต ่า เปอร์เซ็นต์ของเสียมาก และความ
ปลอดภยัในการท างานเป็นตน้  

 6. แหล่งขอ้มูลส าคญั คือ ฐานขอ้มูลเดิม เวบไซต์ และการแนะน าแบบปากต่อปาก โดย
เป็นหนา้ท่ีของฝ่ายจดัซ้ือในการหาขอ้มูล 
 7.  ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายซ่อมบ ารุง ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตและฝ่ายจดัซ้ือจดัจา้ง
พิจารณาเร่ืองขนาดและความมัน่คงทางการเงินขององคก์ร ความน่าเช่ือถือ การมีระบบการท างานท่ีดี 
มีมาตรฐานการท างานท่ีเป็นสากล ราคา และเวลาส่งมอบพิจารณาเร่ืองเวลาส่งมอบ จุดเด่นของจกัร 
ความสามารถทีมงาน และการแก้ไขปัญหาของผูน้ าท่ีจะท าโครงการ (Project Leader) ของแต่ละ
ผูผ้ลิตตอนน าเสนอผลงาน  
  8. การเสนอขายจากบริษทัเดิมมีผลต่อการตดัสินใจซ้ืออย่างมาก เพราะมี
ประสบการณ์ และมีความน่าเช่ือถือท่ีสามารถอา้งอิงได ้เป็นการลดความเส่ียงของโครงการ 
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5.4 ข้อเสนอแนะ 
 จากการศึกษาเร่ืองความคาดหวงัของผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟต่อผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั ผูศึ้กษามีขอ้เสนอแนะส าหรับบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรอตัโนมติั 
และผูส้นใจในธุรกิจน้ี ดงัน้ี 
 กลยุทธ์การตลาด 
  1. ดา้นผลิตภณัฑ ์ 
 - ระดมสะมองกบัลูกคา้ หรือผูใ้ช้งานโดยเพื่อให้ทราบถึงความตอ้งการท่ีแทจ้ริงก่อน
น าเสนอโครงการและก่อนการจดัสร้างเพื่อป้องกนัปัญหาจากการออกแบบไม่ตรงตามตอ้งการของ
ลูกคา้ ท าใหเ้กิดความสูญเสียทั้งเวลาและค่าใชจ่้าย 
  - ออกแบบให้มีรูปลกัษณ์ท่ีกะทดัรัด ดูแข็งแรง มีความสวยงาม ดูทนัสมยั ขนาดความ
กวา้ง ความยาว ความสูงของเคร่ืองจกัรเหมาะสมกบัสรีระของพนกังานท่ีท างานร่วมกบัเคร่ืองโดยตรง 
ตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomics) 
  - ใชว้สัดุ อุปกรณ์ท่ีคงทน และไดม้าตรฐานและเป็นแบรนดท่ี์ลูกคา้แต่ละรายยอมรับและ
ใชก้นัอยูเ่ป็นประจ า หาซ้ือไดท้ัว่ไป มีขายในประเทศ 
 - การประกอบและติดตั้งเคร่ืองจกัรท่ีเรียบร้อย และปลอดภยัต่อผูใ้ชง้านตามมารตราฐาน
นความปลอดภยัท่ีลูกคา้แต่ละรายยอมรับเพื่อป้องกนัอนัตรายและความสูญเสียต่อชีวิตและทรัพยสิ์นท่ี
ประเมินค่าไม่ได ้  
 - รูปแบบเคร่ืองจกัรท่ีมีการผลิตแบบต่อเน่ืองกนัควรออกแบบเคร่ืองออกเป็น 2 ส่วน คือ
ส่วนฐานเคร่ืองจกัร (Base Tooling) และส่วนท่ีเป็นช้ินส่วนเคร่ืองจกัรส่วนบน (Top Tooling) โดยให้
ส่วนฐานให้มีขนาดใกลเ้คียงกนัในแต่ละสถานีงาน (Station) เพื่อใหส้ามารถเช่ือมต่อกนัไดแ้ละส่วนท่ี
เป็นเคร่ืองจกัรส่วนบน (Top Tooling) ให้ใชร่้วมกนัไดใ้นเคร่ืองประเภทเดียวกนั สามารถถอดเปล่ียน
ซ่ึงกนัและกนัได ้แต่จะปรับเปล่ียนเพียงในส่วนของชุดประกอบยอ่ย ท่ีเรียกวา่ Conversion kit ซ่ึงเป็น
ส่วนหน่ึงของส่วนท่ีเป็นเคร่ืองจกัรส่วนบน (Top Tooling) ท่ีเปล่ียนไปตามรูปแบบของผลิตภณัฑ์ท่ี
เปล่ียนแปลงอยูเ่ป็นประจ า เพื่อท่ีจะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพไดใ้นภาพหลงั โดยท่ีไม่ตอ้งประกอบ
เคร่ืองใหม ่
 - เน้นการตรวจคุณภาพก่อนส่งมอบให้เห็นเป็นรูปธรรมเพื่อให้ลูกคา้ไวว้างใจและเกิด
ความเช่ือมัน่ เน่ืองจากช้ินงานของลูกคา้มีความละเอียดอ่อนและเป็นการผลิตแบบจ านวนเยอะและมี
ความรวดร็ว ท าใหส่้งผลกระทบอยา่งมากหากวา่เคร่ืองจกัรไม่มีคุณภาพท่ีดี โดยเพาะส่วนท่ีตอ้งสัมผสั
กบัช้ินงานโดยตรง 
 - มีการก าหนดการประกนัสินคา้ท่ีชดัเจนในการเสนอราคาแต่ละคร้ังเพื่อให้ลูกคา้เกิด
ความมัน่ใจในประสิทธิภาพของเคร่ือง  
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  2. ดา้นราคา  
 - การตั้งราคาควรพิจารณาจากเทคโนโลย ีการออกแบบรูปลกัษณ์และฟังก์ชัน่เคร่ืองจกัร 
รวมถึงวสัดุและอุปกรณ์ท่ีน ามาใชใ้นการสร้างช้ินส่วนและประกอบเคร่ืองจกัร นอกจากน้ีควรค านึงถึง
ความคุม้ค่าท่ีลูกคา้จะไดด้ว้ย สามารถอธิบายไดด้ว้ยเหตุและผล เพื่อลดการพลาดโอกาสท่ีจะไดง้าน
หากมีบริษทัคู่แข่งเสนอราคาท่ีถูกกวา่ 
 3. ดา้นช่องทางการตลาด 
 - เม่ือลูกค้ายอมรับการน าเสนอการออกแบบและคุณสมบัติของเคร่ืองแล้ว ควรรีบ
น าเสนอราคาเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว เพื่อความประทบัใจและไม่ท าใหลู้กคา้สูญเสียเวลาในการรอคอย 
 - เพิ่มช่องทางการติดต่อเพื่อให้ลูกคา้สามารถติดต่อไดอ้ย่างฉับไว เช่น โทรศพัท์มือถือ 
อีเมล ไลน์ เฟชบุค เป็นตน้ 
 - จดัสร้างเวบไซต์บริษทั เพื่อน าเสนอจุดเด่น และขอบเขตของบริษทัท่ีชดัเจน มีส่วนท่ี
ใหลู้กคา้สามารถติดต่อ ช้ีแนะหรือร้องเรียนผา่นหนา้เวบไซดไ์ด ้
 4. ดา้นการส่งเสริมการตลาด 
 - มีพนักงานขายท่ีมีทักษะ ความรู้ และให้ข้อมูลเก่ียวกับเคร่ืองจกัรได้เป็นอย่างดี มี
ความรู้พื้นฐานทางวิศวกรรมทุกแขนง เพื่อลดข้อมูลข่าวสารท่ีบกพร่องคลาดเคล่ือน ส่งผลให้มี
ค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานท่ีไม่จ  าเป็น ลูกคา้เสียเวลาและมีมุมมองท่ีไม่ดี 
  - มีพนกังานขายท่ีเขา้ถึงลูกคา้โดยการนดัเขา้ไปพบเป็นระยะๆ เพื่อสร้างความคุน้เคยกบั
ฝ่ายท่ีมีบทบาทในการเรียกใช้บริการ และหรืออาจใช้โอกาสในเทศกาลต่างๆ เช่นวนัข้ึนปีใหม่ วนั
สงกรานต ์เป็นตน้ 
  - มีเจา้หนา้ท่ีท่ีสามารถรับการร้องเรียนตลอด 24 ชัว่โมงเพื่อความสบายใจและประทบัใจ
ของลูกคา้ 
 - มีฝ่ายบริการท่ีสามารถเขา้ถึงลูกคา้ไดภ้ายใน 24 ชัว่โมงในช่วงการทดสอบเคร่ืองและ
ช่วงท่ีลูกคา้เรียนรู้กบัการใชง้านเคร่ืองจกัรใหม่ 
 กลยุทธ์การผลติ 
 - จดัหาแหล่งวตัถุดิบและอุปกรณ์ตามท่ีลูกคา้ก าหนดหรือตอ้งการจาก Suppliers ในราคา
ท่ีต ่าสุดเพื่อลดตน้ทุนในการผลิต 
 - จดัหาบุคลากรท่ีมีความสามารถคลอบคลุมหลายด้าน ให้สามารถท างานแทนกนัได ้
เผือ่ความคล่องตวัในการท างาน และใชป้ระโยชน์จากความสามารถบุคลากรไดเ้ตม็ท่ี (Utilization)  
 - สร้างและจดัท าระบบคุณภาพเพื่อป้องกนัของเสียโดยการทดสอบการท างานจริงก่อน
การส่งมอบทุกคร้ังดว้ยระยะเวลาท่ีเหมาะสม 
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 - จดัหา และคดัเลือกผูรั้บเหมาช่วง (Sub contactors) ท่ีรองรับการผลิตในช่วงท่ีความ
ตอ้งการสูงเกินก าลงัการผลิตท่ีมีอยู ่
 - จดัฝึกอบรมใหค้วามรู้ในแต่ละต าแหน่งงาน ให้มีความเขา้ใจในตวัผลิตภณัฑข์องลูกคา้
เพื่อใหเ้ขา้ถึงความตอ้งการลูกคา้อยา่งแทจ้ริง 
 - จดัหาพื้นท่ีให้เหมาะสมกบัขนาดของเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งการประกอบเพื่อให้ลูกคา้เกิด
ความเช่ือมัน่ในเร่ืองศกัยภาพและคุณภาพงานท่ีส่งผลกบัผลิตภณัฑข์องลูกคา้ 
 - สต็อกสินคา้เฉพาะวตัถุดิบท่ีใช้เป็นประจ าเพื่อความรวดเร็วในการท างานและการส่ง
มอบ ไม่สตอ็กสินคา้ท่ีเป็นอุปกรณ์ท่ีมีราคาแพงและปรับเปล่ียนเทคโนโลยบี่อย 
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หัวข้อ และ ขอบเขตของบทสัมภาษณ์เชิงลกึเพือ่ศึกษาความคาดหวงัของผู้ผลติ
ช้ินส่วนอเิลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟต่อผู้ผลติเคร่ืองจักรอตัโนมตัิ 

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------
------ 

ส่วนที่ 1  
ข้อมูลทัว่ไปองค์กร 

- ช่ือบริษทั 
- ท ำเลท่ีตั้ง 
- ประเภทธุรกิจ 
- ขนำดขององคก์ร ทั้งหมดในประเทศไทย 
- เงินทุนจดทะเบียน  

ข้อมูลทัว่ไปแต่ละฝ่าย 
- ต ำแหน่งผูถู้กสัมภำษณ์ 
- ต ำแหน่ง 
- ฝ่ำย/หรือแผนกท่ีสังกดั 
- ประสบกำรณ์กำรท ำงำน  

 
ส่วนที่ 2 ข้อมูลเกีย่วกบัการซ้ือขององค์กร 

 2.1 ประเด็นค ำถำมเพื่อให้ทรำบว่ำมีและไม่มีเคร่ืองมือ หรือ เคร่ืองจักร
ประเภทใดใน1ขบวนกำรผลิตบำ้ง   

   ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์  คือ ในปัจจุบันองค์กรของท่ำนใช้
เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือกลประเภทใดบำ้งในสำยกำรผลิต 

2.2 ประเด็นค ำถำมเพื่อให้ทรำบถึงวตัถุประสงค์ของกำรซ้ือเคร่ืองจักร
อตัโนมติั  

   ค  ำถำมท่ีใชใ้นกำรสัมภำษณ์ คือ ท่ำนซ้ือเคร่ืองจกัรอตัโมมติัเพื่ออะไร 
เพรำะเหตุใด 

 2.3 ประเด็นค ำถำม เพื่อให้ทรำบถึงวิธีกำรก ำหนดงบประมำณกำรซ้ือ
เคร่ืองจกัรอตัโนมติั  
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   ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์  คือ องค์กรของท่ำนมีกำรก ำหนด
งบประมำณในกำรซ้ือเคร่ืองจักรแต่ละคร้ังอย่ำงไร มีกำรน ำเสนอขอ กำรได้มำ และกำร
น ำไปใชอ้ยำ่งไรบำ้ง  

 2.4 ประเด็นค ำถำม เพื่อให้ทรำบถึงแหล่งข้อมูลท่ีใช้ในกำรหำขอ้มูลผูผ้ลิต
เคร่ืองจกัรอตัโนมติั  

    ค  ำถำมท่ีใชใ้นกำรสัมภำษณ์ คือ ท่ำนหำขอ้มูลบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัร
อตัโนมติัจำกท่ีไหน อยำ่งไร  

 
ส่วนที ่3  ข้อมูลเกี่ยวกับความคาดหวงัของผู้ผลิตช้ินส่วนอเิลคทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
ที่มีต่อผู้ผลิตเคร่ืองจักรอัตโนมัติที่น ามาใช้ในสายการผลิต ประกอบด้วยปัจจัยส่วนประสม
การตลาดทั้ง 4 ด้าน คือ ด้านผลิตภัณฑ์ ด้านราคา ด้านช่องทางการตลาด ด้านการส่ือสาร
การตลาด 
3.1 ความคาดหวงัด้านผลติภัณฑ์  
   3.1.2 ประเด็นค ำถำมเพื่อใหท้รำบลกัษณะของเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งกำร     
    ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์  คือ ลักษณะของเคร่ืองจักรท่ีท่ำน
คำดหวงัมีลกัษณะแบบใด เช่นขนำดควรเป็นเท่ำไหร่ 
   3.1.3 ประเด็นค ำถำมเพื่อใหท้รำบคุณสมบติัพิน้ฐำนของเคร่ืองจกัร 

    ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์ คือ คุณสมบัติของเคร่ืองจักรท่ีท่ำน
ตอ้งกำรมีอะไรบำ้ง เช่น เนน้ควำมเร็วในกำรผลิต และควำมปลอดภยัในกำรท ำงำน 
   3.1.4 ประเด็นค ำถำมเพื่อให้ทรำบคุณสมบติัด้ำนควำมสำมำรถในกำรเพิ่ม
ประสิทธิภำพในภำยหลงั (Upgrade) 

  ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์ คือ ท่ำนคำดหวงัว่ำเคร่ืองท่ีท่ำนซ้ือไป
สำมำรถเพิ่มประสิทธิภำพหรืออพัเกรดภำยหลงัไดห้รือไม่อยำ่งไร 
   3.1.5 ประเด็นค ำถำมเพื่อใหท้รำบกำรบริกำรในกำรรับประกนั    

  ค  ำถำมท่ีใชใ้นกำรสัมภำษณ์ คือ ท่ำนคำดหวงัเก่ียวกบักำรรับประกนั
สินคำ้อยำ่งไรบำ้ง เช่น 1ปี 3ปี 5ปี เป็นตน้ และอะไรเป็นปัจจยัในกำรก ำหนดเร่ืองระยะเวลำกำร
ประกนัภยั 
  3.1.6 ประเด็นค ำถำมเพื่อใหท้รำบคุณสมบติัดำ้นอำยกุำรใชง้ำน 

  ค  ำถำมท่ีใชใ้นกำรสัมภำษณ์ คือ ท่ำนคำดหวงัวำ่เคร่ืองสำมำรถใชง้ำน
ไดก่ี้ปี 
   3.1.7 ประเด็นค ำถำมเพื่อใหท้รำบคุณสมบติัดำ้นกำรบริกำรเสริมหลงักำรขำย   
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  ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์ คือ ท่ำนคำดหวงับริกำรหลงักำรขำยไว้
อยำ่งบำ้งท่ีท ำใหร้องรับกำรท ำงำนของสำยกำรผลิตไดอ้ยำ่งมีประสิทธิภำพ 
     3.1.8 ประเด็นค ำถำมเพื่อให้ทรำบคุณสมบติัดำ้นกำรบริกำรเสริมในเร่ืองกำร
อบรมกำรใชเ้คร่ืองจกัร 

 ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์ คือ ท่ำนคำดหวงับริกำรหลังกำรขำยไวท้่ำน
คำดหวงัใหมี้กำรอบรมกำรใชเ้คร่ืองจกัรในส่วนไหนบำ้ง 
3.2 ความคาดหวงัด้านราคา 
   3.2.1 ประเด็นค ำถำมเพื่อใหท้รำบควำมคำดหวงัทำงดำ้นรำคำของเคร่ืองจกัร   
     ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์ คือ ตำมลักษณะและคุณสมบติัท่ีท่ำน
คำดหวงั ท่ำนคิดว่ำรำคำเคร่ืองจักรใหม่ และรวมถึงรำคำเพื่อกำรปรับปรุงเปล่ียนแปลง
เคร่ืองจกัรแต่ละคร้ัง ควรมีรำคำเท่ำไหร่ พิจำรณำจำกอะไร  
   3.2.2 ประเด็นค ำถำมเพื่อให้ทรำบควำมคำดหวงัในอตัรำค่ำอะไหล่ อตัรำ
ค่ำบริกำรค่ำบ ำรุงรักษำ และควรคิดเป็นต่อปี หรือควรคิดเป็นคร้ัง 
     ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์ คือ อตัรำค่ำบริกำรบ ำรุงรักษำ ควรคิด
เป็นต่อปี หรือควรคิดเป็นคร้ัง และกำรได้รับส่วนลดพิเศษอัตรำค่ำอะไหล่ในกรณีช ำระ
ค่ำบริกำรบ ำรุงรักษำรำยปี 
    3.2.3 ประเด็นค ำถำมเพื่อให้ทรำบควำมคำดหวงัในเร่ืองเง่ือนไขกำรช ำระเงิน 
และระยะเวลำกำรใหสิ้นเช่ือ 
     ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์ คือ เง่ือนไขกำรช ำระเงินท่ีตอ้งกำรเป็น
อย่ำงไร (จ่ำยสดหรือให้สินเช่ือ) ถำ้จ่ำยสดไดรั้บส่วนลดมีผลกบักำรตดัสินใจหรือไม่ และ ถำ้
ใหสิ้นเช่ือ (Credit terms) ตอ้งกำรระยะเวลำนำนแค่ไหน 
   3.3 ควำมคำดหวงัดำ้นช่องทำงกำรตลำด 
  3.3.1 ประเด็นค ำถำมเพื่อให้ทรำบควำมคำดหวงัในเร่ืองควำมรวดเร็วในกำร
เสนอรำคำ 
     ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์ คือ ควำมรวดเร็วในกำรเสนอรำคำ มีผล
ต่อกำรตดัสินใจซ้ือหรือไม่ 
    3.3.2 ประเด็นค ำถำมเพื่อให้ทรำบควำมคำดหวงัในเร่ืองควำมสะดวกในกำร
ติดต่อบริษทัเคร่ืองผลิตจกัรอตัโนมติั 
     ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์  คือ สำมำรถติดต่อบริษัทผู ้ผ ลิต
เคร่ืองจกัรไดห้ลำยช่องทำงหรือไม่ ควรเป็นทำงใดท่ีเหมำะสม  
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    3.3.3 ประเด็นค ำถำมเพื่อให้ทรำบควำมคำดหวงัในกำรมีศูนยบ์ริกำรลูกคำ้
ตลอด 24 ชัว่โมง กรณีเกิดปัญหำ 
    ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์  คือ ท่ำนคำดหวังให้บริษัทผู ้ผลิต
เคร่ืองจกัรมีศูนยบ์ริกำรลูกคำ้ตลอด 24 ชัว่โมง กรณีเกิดปัญหำ จ ำเป็นหรือไม่ มีควำมคิดเห็น
อยำ่งไร 
3.4 ความคาดหวงัด้านการส่ือสารการตลาด  
   3.4.1 ประเด็นค ำถำมเพื่อให้ทรำบควำมคำดหวังในกำรมี กำรโฆษณำ
ประชำสัมพนัธ์ขอ้มูลบริษทัผำ่นส่ือต่ำง ๆ 
    ค  ำถำม ท่ี ใช้ในกำรสัมภำษ ณ์  คือ  ท่ ำนหำข้อมู ลกำรโฆษณำ
ประชำสัมพนัธ์ขอ้มูลผำ่นส่ือออนไลน์หรือส่ือส่ิงพิมพต่์ำง ๆหรือไม่ อยำ่งไร 
    3.4.2 ประเด็นค ำถำมเพื่อให้ทรำบควำมคำดหวงัด้ำนทกัษะ ควำมรู้ และให้
ขอ้มูลของพนกังำนขำย 
     ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์  คือ ท่ำนจะเรียกใช้บริกำรบริษัทท่ี
พนักงำนขำยมีทักษะ มีควำมรู้ในกำรให้ข้อมูลของสินค้ำ เป็นอันดับแรกใช่หรือไม่ หรือ
พิจำรณำดำ้นอ่ืน 
3.5 ความคาดหวงัด้านการการส่งเสริมการขาย 
   3.5.1 ประเด็นค ำถำมเพื่อให้ทรำบควำมคำดหวงัเร่ืองส่วนลดเม่ือสั่งจ  ำนวน
หลำยเคร่ือง และส่วนลดเม่ือช ำระเงินสด 
     ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์ คือ ท่ำนตอ้งกำรส่วนลดเม่ือซ้ือจ ำนวน
หลำยเคร่ือง และส่วนลดเม่ือช ำระเป็นเงินสดหรือไม่ อยำ่งไร  
ส่วนที ่4  วธีิการตัดสินใจซ้ือเคร่ืองจักรอตัโนมัติ 
   4.1 ประเด็นค ำถำมเก่ียวกบัควำมตะหนักถึงควำมตอ้งกำรว่ำเกิดจำกภำยใน
หรือภำยนอก 
    ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์ คือ ใครเป็นคนริเร่ิมในกำรคิดท่ีจะซ้ือ
เคร่ืองจกัรใหม่ (นโยบำย ผูจ้ดักำรฝ่ำยผลิต ผูจ้ดักำรฝ่ำยวิศวกรรม หรือเทคโนโลยีเปล่ียน เป็น
ตน้) 
   4.2 ประเด็นค ำถำมเพื่อรู้วธีิกำรคน้หำขอ้มูลหรือกำรใชแ้หล่งขอ้มูล 
     ค  ำถำมท่ีใชใ้นกำรสัมภำษณ์ คือ ท่ำนหำและไดรั้บขอ้มูลจำกแหล่งใด
มำกท่ีสุด 
   4.3 ประเด็นค ำถำมเพื่อใหรู้้กำรเปรียบเทียบขอ้มูล/ทำงเลือกในกำรซ้ือ 
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     ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์  คือ เร่ืองอะไรบ้ำงท่ีท่ำนใช้ในกำร
เปรียบเทียบขอ้มูลก่อนกำรตดัสินใจซ้ือ 
   4.4 ประเด็นค ำถำมเพื่อรู้ถึงปัจจยัท่ีมีอิทธิพลในกำรตดัสินใจซ้ือ 
    ค  ำถำมท่ีใช้ในกำรสัมภำษณ์ คือ กำรเสนอขำยจำกบริษทัเดิม หรือ
ควำมสนิทสนมของผูมี้อ  ำนำจในกำรตดัสินใจซ้ือกบับริษทัผูจ้  ำหน่ำยเคร่ืองจกัรมีผลต่อกำรซ้ือ
หรือไม ่และนอกจำกน้ียงัมีปัจจยัอ่ืนๆอีกบำ้ง   
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ประวตัิผู้เขียน 

 
ช่ือ - นามสกุล นำยสุภชำติ ตั้งมนสิกำรกุล 
 
วนั เดือน ปีเกดิ 13 ตุลำคม 2515 
 
ประวตัิการศึกษา ส ำเร็จกำรศึกษำระดับปริญญำตรีวิศวกรรมศำสตร์บัณฑิต 

มหำวทิยำลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลำ้พระนครเหนือ ปีกำรศึกษำ 
2538 

 
ประสบการณ์การท างาน พ.ศ. 2538-2539 วศิวกรฝ่ำยเทคนิครถใหญ่ บริษทั สำมมิตร  
 มอเตอร์ จ  ำกดั 

พ.ศ. 2540-2541 วศิวกรฝ่ำยออกแบบและทดสอบผลิตภณัฑ ์
บริษทัรุ่งจรัส    แสงกำรไฟฟ้ำ จ ำกดั 
พ.ศ. 2541-2543 วศิวกรฝ่ำยประกนัคุณภำพ บริษทั สวำ่งศิลป์ 
อุตสำหกรรม จ ำกดั 
พ.ศ. 2543-2550 วศิวกรอำวโุสฝ่ำยออกแบบและจดัสร้ำง
เคร่ืองมือกล บริษทั ซีเกท เทคโนโลย ี(ประเทศไทย) จ ำกดั  

  พ.ศ. 2550-ปัจจุบนั ผูจ้ดักำรฝ่ำยวิศวกรรม บริษทั อินเทลลิเจนท ์
คอนโทล จ ำกดั 

 
 
 
 

 


