
บทท่ี 2
ทฤษฎีและวรรณกรรมท่ีเก่ียวข้อง

ในบทน้ีจะกล่าวถึงการสำรวจทฤษฎีและวรรณกรรมท่ีเก่ียวข้องในการดำเนินการวิจัย โดยแบ่งออกเป็น 2 สํวน 
คือ ส่วนของการจัดการผู้ผลิตช้ินส่วน และ ส่วนฃิองความสัมพันธ์ระหว่างผู้ผลิตช้ินส่วนและลูกค้า

1. การจเดการผู้ผลิตช้ินส่วน

Bhote (1988) กล่าวไว้ว่า "การจัดการผู้ผลิตช้ินส่วนแบ่งออกเป็น 4 ข้ันด้วยกัน คือข้ันเร่ิมแรก (Primitive) จน 
ถึงข้ันท่ี 4 คือระดับโลก (World Class) ส่ิงแรกท่ีลูกค้าและผู้ผลิตช้ินส่วนต้องกระทำคือ ประเมินตนเองก่อนกว่ากิจ 
กรรมของตนเองอยู่ในข้ันใด จากน้ันจึงวางแผนกระบวนการท่ีจะปรับปรุงกิจการของตนเองไปส่ข้ันท่ี 4 หากองค์กรน้ัน 
ต้องการแข่งขันในระดับโลก “

Hay, R. แห่งมหาวิทยาลัยฮาร์วารัด และ Wheelright, ร. แห่งมหาวิทยาลัยลแตนพ่อรัด (อ้างถึงโดย 
Bhote,1990) ได้พัฒนาและอธิบายรูปแนบการจัดการผู้ผลิตช้ินส่วนทง 4 ข้ันไว้ดังน้ี

ข้ันท่ี 1 การเผชิญหน้าเชิงปฏิปักษ์กับผู้ผลิตช้ินส่วน
ข้ันท่ี 2 ความสัมพันธ์ท่ีจำกัดขอบเขต ซ่ึงทำให้เกิดความระมัดระวังในแง่ของความร่วมมือกันในการทำงาน 
ข้ันท่ี 3 ความร่วมมือเพ่ือบรรลุเป้าหมายท่ีมีร่วมกัน
ข้ันท่ี 4 ความเป็นหุ้นส่วนกันระหว่างผู้ผลิตช้ินส่วน/วัตถุดิบกับลูกค้า เป็นการร่วมมือกันเพ่ือลร้างลรรค์ส่ิงท่ีดี 
โดยในแต่ละข้ันจะมีปัจจัยในการพิจารณา 7 ประการ คือ

1. ความสัมพันธ์ระหว่างผู้ผลิตช้ินส่วน/วัตถุดิบและลูกค้า
2. การบริหาร
3. องค์กร
4. เกณฑ์ท่ีใช้ในการวัดผลการจัดซ้ือ
5. คุณภาพ
6. ต้นทุน
7. เวลารอบการผลิต

ตารางท่ี 2.1 เปรียบเทียบให้เห็นถึงความแตกต่างของปัจจัยในการพิจารณาทัง 7 นีในแต่ละขันของการจัด
การผ้ผลิตช้ินส่วน



ตารางที่ 2.1 เปรียบเท ียบความแตกต่างข,องปัจจัยในการพิจารณาทั้ง 7
ในแต่ละขั้นของการจัดการผู้ผลิตชิ้นส่วน

ปัจจัยในการ 
พิจารณา ขั้นท่ี 1 ข้ัน ท่ี 2 ข้ัน ท่ี 3 ข้ัน ท่ี 4

ความสัมพันธ์ 
ระหว่างผู้ผลิตชิ้น 
ส่วน/'วัตถุดิบและ 

ลูกค้า

ไม่ไว้วางใจกัน มีการไว้วางใจเล็ก 
น้อย

ไว้วางใจในระดับ 
หน่ึง

ไว้วางใจเต็มท่ี

ม ีผ ู้ผลิตชิ้นส'วน/ 
วัตถุดิบจำนวนมาก

มีผู้ผลิตชิ้นล'วน/ 
วัตถุดิบหลายราย

ลดจำนวนผู้ผลิตช้ิน 
ส่วน/วัตถุดิบลงมา

มีผ ู้ผลิตชิ้นส'วน/ 
วัตถุดิบรายเดียวใน 
ชิ้นล'วน/วัตถ ุด ิบ  
ประเภทหน่ึงๆ

พิจารณาผู้ผลิตชิ้น 
ส'วน/วัตถุดิบที่ให้ 
ราคาถูกท่ีสุด

เลือกชื้อจากผู้ผลิต 
ช้ินส่วน/วัตถุดิบเท่า 
ท่ีมีอยู่

เลือกชื้อจากผู้ผลิต 
ชิ้นส'วน/วัตถุที่ม  ี
ความสนิทสนมเป็น 
พิเศษ

ร่วมลงทุนกับผู้ผลิต 
ช้ินส่วน/วัตถุดิบ

ผู้ผลิตช้ินส'วน/วัตถุ 
ดิบเก็บตัวเงียบ

มีการแลกเปลี่ยน  
ข้อมูลอย่างจำกัด

มีการปรึกษาซึ่งกัน 
และกัน

ม ีการเย ี่ยม เย ียน  
'ฝึกหัดและให้ความ 
ช, ว ย เห ล ือ ท า ง  
เทคนิคแก'ผู้ผลิตช้ิน 
ส่วน/วัตถุดิบ

การบริหาร

เน้นแรงงานทางตรง เน้นระบบอัตโนมัติ เน้นระบบการผลิต 
ท่ียืดหยุ่น (FMS)

เน ้นการจ ัดการผ ู้ 
ผลิตช้ินส่วน

บริหารเมื่อมีวิกฤต 
การณ์เกิดช้ิน

ไม'ม ีการบร ิห าร  
อย่างจริงจัง

จัดต้ังฝ่ายบริหารข้ึน การบริหารงานเป็น 
ทีม

ผู้ผลิตชิ้นส,วนไม,รู้ 
สึกว'าตนเป็นหุ้น  
ส่วนกับลูกค้า

มีการเตือนผู้ผลิต 
ช้ินส่วนบ้าง

ไซ้วิธีการพูดอย่าง 
ตรงไปตรงมา

ให้ผู้ผลิตชิ้นล'วนมี 
ส่วนร่วมในช้ินแรก  ๆ
ของการออกแบบ/ 
ผลิต

ล ูก ค ้'าไม 'ร ับ พ ัง  
ความคิดฃองผู้ผลิต 
ช้ินส่วน/วัตถุดิบ

ลูกค้ารู้สึกเป็นกลาง 
กับความคิดสร้าง 
สรรค์ของผู้ผลิตช้ิน 
ส่วน/วัตถุดิบ

ให้ผู้ผลิตชิ้นส1วน/ 
วัตถุดิบลดต้นทุน 
โด ย ไ ม , แบ'งผล  
ประโยชน์ให้

แบ่งกำไรที่ได้จาก 
การลดต้นทุนให้ผู้ 
ผลิตชิ้นล'วน/วัตถุ 
ดิบ
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ตารางที่ 2.1 เปรียบเท ียบความแตกต่างของปัจจัยในการพิจารณาทั้ง 7
ในแต่ละขั้นของการจัดการผู้ผลิตขั้นส่วน (ต่อ) /

ปัจจัยในการ 
พิจารณา ขั้นท่ี 1 ข้ัน ท่ี 2 ข้ัน ท่ี 3 ข้ัน ท่ี 4

องค์กร

แต่ละแผนกไม่เก่ียว 
ข้องกัน

แต'ละฝายเร ิ่ม  มี 
ความร่วมมือกัน

มีการบริหารผู้ผลิต 
ชื้นส,วนแบบรวม 
ศูนย์

มีทีมงานสำหรับจัด 
ชือ

ไม่มียู้ท่ีทำหน้าท่ีจัด 
ช้ือโดยตรง การตัด 
ส ินใจช ื้อจะผ'าน  
จากแผนกหนึ่งไป 
แผนกหน่ึงเร่ือยๆ

หน่วยงานที่ทำการ 
จัดหาวัตอุดิบและ 
หน่วยงานจัดช้ือไม, 
ใช'หน่วยงานเดียว 
กัน

เริ่มม ีการประกัน  
คุณภาพผู้ผลิตชื้น 
ส่วนในการบริหารผู้ 
ผลิตช้ืนส่วน

ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่าย 
ประกันคุณภาพผู ้
ผลิตชื้นส'วนและ 
ฝ 'า ย จ ัด ช ื้อ เบ ัน  
หน่วยงานเดียวกัน

ใช้ราคาเป็นเกณฑ์ ซ้ือเม่ือสินค้าหมด การหมุนเวียนของ ต้นทุนรวม (ต้นทุน
สินค้าคงคลัง วัตถุดิบและต้นทุน

ของเสีย และต้นทุน
การวัดผล ในการจัดส่ง)

ความเบ่ียงเบนจาก การหยุดชะงักของ ล ด เว ล าร อ ค อ ย เวลารอบการป,ฏิบัติ
งบประมาณ สายการผลิต (Lead Time) งานท้ังหมด
มี ข1' อ ก ํ า ห น  ด ใช้ข้อกำหนดที่ได้ ให้ความสำคัญกับ ข้อกำหนดที่ได้จาก
ล้กษณะผลิตภัณฑ์ จากคอมพิวเตอร์ คุณสมบัติหลักของ การออกแบบการ
(Specification) ชิน ช้ืนส่วน/วัตถุดิบ ทดลอง
ส'วน/วัตทุดิบท่ีซัด
เจน
มีการตรวจซ้ินฅ่วน/ ลดความเข้มงวดใน มีการตรวจสอบช้ิน ไม'มีการตรวจชิ้น
วัตถดิบขาเข้าอย่าง การตรวจชิ้นส'วน/ ส'วน/วัตถุดิบอย่าง ส่วน/วัตถุดิบขาเข้า

คณภาพ เข้มงวด วตอุด ิบขาเขำลง ผ่อนคลาย
บ้าง

ไม'ม ีการควบคุม ใช้ Control Chart ใช้การออกแบบการ ใช้การออกแบบกา
กระบวนการผลิต ทดลองแก้ป ัญหา 'ทดลองตั้งแต'ข ั้น
ด้วยวิธีทางสถิติ และรักษาระดับคุณ แรกของการออก

ภาพสายการผลิต แ บ บ ผ ล ิต ภ ัณ ๆท์เ
กระบวนการ
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ตารางที่ 2.1 เปรียบเท ียบความแตกต่างของปัจจัยในการพิจารณาทั้ง 7
ในแต่ละขั้นของการจัดการผู้ผลิตชิ้นส่วน (ต่อ)

ปัจจัยในการ 
พิจารณา ขั้นท่ี 1 ข้ัน ท่ี 2 ข้ัน ท่ี 3 ข้ัน ท่ี 4

เสือกชื้อจากผู้ผลิต มีการต่อรองราคา ใช้วิศวกรรมคุณค่า มีการตั้งต้นทุนเป๋า
ช้ินล,วน/วัตถุดิบที่ ลดต้นทุน หมาย
เสนอราคาถูกท่ีสุด
ใช้ช้ินส่วน/วัตถุดิบท่ี ใช้ช้ินส่วน/วัตถุดิบท่ี มีช้ินส่วน/วัตถุดิบท่ี ใช้เฉพาะชิ้นส'วน/
แตกต่างกันจำนวน เป็นมาตรฐาน แตกต่างกันน้อยลง วัตถุดิบท่ีเพ่ิมมูลค่าตนทุน มาก ของผลิตภัณฑ์’
ไม,มีระบบการเรียก ใช้รายซื่อชื้นส,วน/ ใช้ฐานข้อมูลเพื่อ ใช้ Group
ชิ้นล'วน/วัตถุดิบที่ วัตถุดิบ ป้องกันการเรียกช้ิน Technology
แน่นอน ส'วน/วัตถ ุด ิบซ ํ้า

ช้อน
ม ีส ิน ค'า ค ง ค ล ัง ใช้ MRP และ ผ ล ิต ส ิน ค 'า ท ี่ม ี ม ีการกำหนดการ
ปริมาณมาก คอมพิวเตอร์ในการ ลักษณะคล้ายกัน ผลิตท่ีลม่ําเสมอ

จัดการพัสดุคงคลัง ในโรงงานเดียวกัน
เพ่ือลดเวลาวงรอบ

ม ีเว ล า ร อ ค อ ย ใช้ระบบผลัก ใช้ระบบดึง พ ยายามลดเวลา
(Lead Time) สูง รอบการผลิตทุกข้ัน

เวลารอบการผลิต ตอนการทำงานให้
ครอบคลุมท้ังบริษัท

ขาดการพยากรณ์ ใช ้เวลาในการต ั้ง ผลิตทีละน้อย โดย ลามารถส่งสินค้าให้
การผลิตท่ีดี เคร่ือง (Setup ใช ้เวลาต ั้งเคร ื่อง ล ูก ล ้า ไ ด 'อ ย 'า ง

Time) นาน และมี (Setup Time) ลัน สม่ําเสมอ
การผลิตแบบ Long
Run
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2. ความส้มพันธ์ระหว่างผู้ผลิต1ชิ้นส่วนและลูกค้า

Park (1989) ทำการดีกษาและเปรียบเทียบลักษณะการรับช่วงการผลิตของบริษัทผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 
ของบริษัทชาวญ่ีปุนและบริษัทชาวอเมริกัน พบว่า หน่ึงในส่ีของช้ินส่วนท่ีใช้ในการผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์มาจากผู้ 
ผลิตช้ินส่วนในประเทศ โดบบริษัทชาวญ่ีปุนน้ันจะเน้นการหาผู้รับช่วงการผลิตภายในประเทศมากกว่าบริษัทซาว
อเมริกัน ในกรณีท่ีต้องหาหรือนำเข้าช้ินส่วนจากต่างประเทศ บริษัทญ่ีปุนจะเสือกช้ือช้ินส่วน/วัตถุดิบจากผู้ผลิตช้ิน 
ส่วน/'วัตถุดิบณ่ีปุน ส่วนบริษัทอเมริกันจะช้ือช้ืนส่วนจากหลายๆ ประเทศ

Kurose (1995) ได้ดีกษาเปรียบเทียบก;!รรับช่วงการผลิต (Subcontracting) ของบริษัทผู้ผลิตช้ินส่วนท่ีมีเจ้า 
ของซาวญ่ีปุนและเจ้าของชาวอเมริกันและยุโรป พบว่ามีความแตกต่างกันหลายประการดังน้ี

1. เปอร์เซ็นต์ยอดขายช้ินส่วนให้แก่ลูกค้าหลักของผู้ผลิตช้ินส่วน
■ บริษัทผู้ผลิตช้ินส่วนชาวณ่ีปุนมีเปอร์เซ็นต์ยอดขายช้ินส่วนให้แก่ลูกค้าหลักของตนสูงถึง 70 เปอร์เซ็นต์ 

ของยอดขายท้ังหมดของบริษัท ในขณะท่ีบริษัทผู้ผลิตช้ินส่วนชาวอเมริกันและยุโรปมีเปอร์เซ็นต์ยอด
ขายช้ินส่วนให้ลูกค้าหลักเพียง 20 เปอร์เซ็นต์ของยอดขายท้ังหมด

2. จำนวนของผู้รับช่วงการผลิต
บริษัท'ซาวณ่ีปุนมีผู้รับช่วงการผลิตหลายระดับ (Multi-Layered) โดยมีผู้รับช่วงการผลิตข้ันแรก (tier 1) 
จำนวนน้อยมาก บริษัทประกอบยานยนต์ของญ่ีปุนรายหน่ึงมีผู้รับช่วงการผลิตในข้ันแรกเพียง 150 
ราย ในขณะท่ีผู้ประกอบยานยนต์ของอเมริกาและยุโรปจะติดต่อกับผู้ผลิตช้ินส่วนโดยตรง ไม่มีผู้รับ 
ช่วงการผลิตหลายระดับ บริษัทบางบริษัทติดต่อกับผู้ผลิตช้ินส่วน/วัตถุดิบถึง 12,500 ราย

3. เปอร์เซ็นต์ของช้ินส่วนท่ีผู้ประกอบยานยนต์ผลิตเอง
บริษัทประกอบยานยนต์ชาวญ่ีปุนจะผลิตช้ินส่วนเองประมาณ 30 เปอร์เซ็นต์ของช้ินส่วนท่ีใช้ในการ 
ประกอบรถยนต์ แต่บริษัทประกอบยานยนต์อเมริกาและยุโรปจะผลิตช้ินส่วนเองประมาณ 70
เปอร์เซ็นต์

Lecler (1992) ทำการเษัรียบเทียบความสัมพันธ์ระหว่างลูกค้าและผู้ป้อนช้ินส่วนในฝร่ังเศส พบว่าลูกค้าทำ 
การช้ือขายโดยตรงกับผู้ผลิตช้ินส่วนจำนวนมาก และมีผู้ป้อนช้ินส่วนหลายรายสำหรับช้ินส่วนประเภทเดียวกัน โดย 
เง่ือนไขในการเลือกผู้ผลิตช้ินส่วนคือราคา บริษัทเหล่าน้ีจะมีการถ่ายทอดความรู้และแลกเปล่ียนข่าวสารระหว่างกัน 
น้อยมาก Lecler พบว่า ความสัมพันธ์ในลักษณะน้ีเป็นผลดีต่อลูกค้าท่ีติดต่อช้ือขายช้ินส่วนมาตรฐาน และจะได้ผล 
น้อยกว่ากรณีท่ีช้ินส่วนน้ันเป็นช้ินส่วนพิเศษหรือช้ินส่วนเฉพาะ

Cova and Salle (1991) พบว่าในบริษัทประกอบยานยนต์ของยุโรปมีการจัดหาช้ินส่วน 2 ลักษณะคือ หน่ึง จัด 
หาและช้ือจากผู้ผลิตช้ินส่วนท่ีเสนอาคาต่ําท่ีสุดในระดับคุณภาพท่ียอมรับได้ และ สอง จัดหาช้ินส่วนจกาผู้ผลิตชิน 
ส่วนท่ีทำการช้ือขายกันมานาน และมีสัญญาช้ือขายกันในระยะยาว ในกรณีน้ีลูกค้าและผู้ผลิตช้ินส่วนจะร่วมกันแก้ไข 
ปัญหาและปรับปรุงการผลิตช้ินส่วน เม่ือพิจารณาบริษัทประกอบยานยนต์ของอเมริกาแล้วพบว่า บริษัทประกอบยาน 
ยนต์ของอเมริกาไม่นิยมการมีผู้ป้อนช้ินส่วนเพียงรายเดียวในช้ินส่วนหน่ึง  ๆ และใช้การทำสัญญาชือขายในระยะลัน
มากกว่าระยะยาว
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Maxton and Wormald (1995) พบว่า ต้นทุนการผลิตรถยนต์ของบริาทผู้ประกอบยานยนต์ชาวญ่ีปุนจะต่ํากว่า 
ของผู้ประกอบยานยนต์ซาวยุโรปประมาณ 30 -  40 เปอร์เซ็นต์ โดยมีสาเหตุหลักมาจาก ความร่วมมือของผู้ผลิตช้ิน 
ส่วนแต่เน่ิน ใๆนกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ์ ทำให้สามารถป้องกันความเลียหายต่างๆท่ีอาจเกิดช้ินได้ทันเวลา และ 
อีกสาเหตุหน่ึงคือ การทำงานเป็นทีมระหว่างผู้ประกอบยานยนต์ภับผู้ป้อนช้ินส่วน ผู้ประกอบยานยนต์และผู้ป้อนช้ิน 
ส่วนจะทำงานร่วมกันในระยะยาวเพ่ือลดต้นทุน .ปรับปรุงคุณภาพและผลิตกัณฑ์ โดยผู้ผลิตช้ินส่วนจะมีส่วนร่วมใน 
กระบวนการออกแบบกระบวนการผลิต การเลือกเทคโนโลยีท่ีจะใช้ผลิตและปรับปรุงกระบวนการผลิตและผลิตกัณฑ์ 
ส่วนผู้ประกอบยานยนต์ซาวยุโรปจะจัดหาช้ินส่วนจากผู้ผลิตช้ินส่วนหลายราย หลังจากท่ีได้ทำการออกแบบช้ินส่วน 
เรียบร้อยแล้ว และจะตกลงทำสัญญาซ้ือขายโดยพิจารณาราคาช้ินส่วนเป็นหลัก

V

ในด้านปริมาณช้ินส่วนท่ีผู้รับช่วงการผลิตข้ันแรกจัดหาให้ผู้ประกอบยานยนต์น้ัน บริษัทผู้รับช่วงการผลิตชาว
ญ่ีป่นจะจัดหาช้ินส่วนให้โรงงานประกอบยานยนต์ถึง 7 5  เปอร์เซ็นต์ของช้ินส่วนท่ีโรงงานประกอบยานยนต์ซ้ือจาก 
ภายนอก และมอบหมายให้ผู้รับช่วงการผลิตข้ันแรกประสานงานและติดต่อกับผู้ผลิตช้ินส่วนในข้ันท่ี 2 เอง ส่วนผู้ 
ประกอบยานยนต์ชาวอเมริกันและยุโรปจะติดต่อกับผู้ผลิตช้ินส่วนจำนวนมากโดยตรง

Lamming (1994) ทำการประเมินความสัมพันธ์ระหว่างผู้ป้อนช้ินส่วนและลูกค้าในสหราซอาณาจักรไว้ว่า
ลักษณะความสัมพันธ์ของผู้ป้อนช้ินส่วนและลูกค้าในสหราชอาณาจักรน้ันยังมีจุดอ่อนหลายประการ ไม่ว่าจะเป็นการ 
ขาดความเช่ือใจซ่ึงกันและกัน ไม่มีช่องทางการติดต่อล่ือสาร2 ทางไม่มีการรับช่วงการผลิตท่ีแท้จริง (true Tiering) มี 
ความขัดแย้งการประเมินผู้ผลิตช้ินส่วน ความโปร่งใสของต้นทุนท่ีท้ังสองฝ่ายเสนอ การรับมอบหมายงานจากผู้
ประกอบยานยนต์ และการเปรียบเทียบผลการดำเนินงานระหว่างผู้ป้อนช้ินส่วนด้วยกัน

ลักษณะความสัมพันธ์ระหว่างผู้ผลิตช้ินส่วนและลูกค้าในแต่ละประเทศสามารถสรุปได้ดังแสดงในตารางท่ี 2.2

อัมพิกา ไกรฤทธ้ิ และคณะ (2540) ได้ทำการสำรวจโรงงานผู้ประกอบยานยนต์ในประเทศไทยนละพบว่า 
ประมาณร้อยละ 55 ถึง 60 ของช้ินส่วนท่ีผู้ประกอบยานยนต์ใช้'เนประเทศจะมาจากโรงงานผลิตช้ินส่วนภายใน 
ประเทศ โดยพิจารณาเลือกซ้ือจากโรงงานในเครือก่อนท่ีจะพิจารณาส่ังซ้ือจากผู้ผลิตรายอ่ืน ซ่ึงปริมาณช้ินส่วนยาน 
ยนต์ท่ีใช้น้ีเป็นไปตามมาตรการบังคับใช้ช้ินส่วนยานยนตต์ในประเทศ (Local Content) ท่ีทางการกำหนด และอีก 
ประมาณร้อยละ 40 ของช้ินส่วนยานยนต์จะมาจากบริษัทแม่ในต่างประเทศ ซ่ึงช้ินส่วนเหล่าน้ี โรงงานผลิตช้ินส่วนใน 
ประเทศไทยไม่สามารถผลิตได้หรือผลิตแลล้วมีต้นทุนสูงกว่า ส่วนอุปสรรคของโรงงานผู้ประกอบานยนต์ท่ีเกิดจากผู้ 
ผลิตช้ินส่วนยานยนต์ เรียงตามลำดับความสำคัญคือ คุณภาพท่ี1ไม่สม่ําเสมอ ต้นทุนการผลิตท่ีสูง การจัดส่งท่ีไม่ตรง 
เวลา และการขาดเทคโนโลยีการผลิต ความสามารถในการผลิตและความพร้อมในด้านอุปกรณ์การผลิตของผู้ผลิตช้ินฺ 
ส่วนยานยนต์

Viraney (1996) กล่าวว่า ความสัมพันธ์ระหว่างผู้ผลิตช้ินส่วนและลูกค้าท่ีดีจะเพ่ิมความยืดหยุ่นในการทำงาน 
ของท้ังผู้ผลิตช้ินส่วนและลูกค้า
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ตารางที่ 2.2 สรุปลักษณะความสัมพันธ์ระหว่างผู้ผลิตชินส่วนและลูกค้าในแต่ละประเทศ
!

หัวข้อที่พิจารณา ญี่ป่น อเมริกา ฝรั่งเศส สหราชอาณาจักร
น้อย และผู้ประกอบ มาก ผู้ประกอบยาน มาก ผู้ประกอบยาน ไม่ระบุ

จำนวนผู้ป้อน ยานยนต์'จะติดต่อ ' ยนต์ติดต่อโดยตรง ยนต์ติดต่อโดยตรง
ชินส่วน เฉพาะ tier 1 กับผู้ผลิตช้ินส่วนทุก กับผู้ผลิตช้ินส่วนทุก

ราย ราย
% ชินส่วนที่ผู้ผลิต มาก น้อย น้อย ไม่ระบุ

ชินส่วนส่งให้
f

ลูกค้าหลัก
สูงมาก มิการทำ ต่ํา ทำสัญญาช้ือ ไม่เด่นซัด และทำ ขาดความไว้วางใจ

ความไว้วางใจ สัญญาชื้อขายกัน ขายในระยะส้ัน สัญญาช้ือขายท้ัง 2 ในกันและกัน
ในระยะยาว กรณี

การแลกเปลี่ยน บ่อยครั้งและเป ิ ด น้อยคร้ังและไม่เปิด น้อยคร้ัง ขาดช่องทางการสื่อ
ข่าวสาร เผยมาก เผย สาร 2 ทาง

การถ่ายทอด มากและบ่อยคร้ัง น้อย ไม่แน่นอน มิบ้าง
ความรู้

การเปลี่ยนผู้ป้อน 
ชินส่วน

ไม่ค่อยเปล่ียน ใช้ 
การทำสัญญาระยะ 
ยาว

ปอบ โดยพิจารณา 
จากราคา

บ่อย พิจารณาจาก 
ราคา

ไม่ระบุ

ความร่วมมือใน ตั้งแต่เริ่มการออก หลังจากกำหนด มีบ้าง มิบ ้างแต ผู้่'ป้อน1ช้ืน
การออกแบบ 
ผลิตภัณฑ์ใหม่ 

ของผู้ป้อนชินส่วน

แบบ Specification แล้ว ส,วนรู้สึกว่าไม่ได้ม ิ
ส่วนร่วมแต่เน่ินๆ

Dreyfus (1996) ระบุว่า คุณภาพของผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ เป็น 
องค์ประกอบท่ีสำคัญในการประเมินผลการดำเนินงานของผู้ผลิตช้ินส่วน

Martin (1996) ความลามารถในการผลิตเป็นปัจจัยท่ีต้องพิจารณาเป็นพิเศษในการประเมินผู้ผลิตช้ินส่วน และ 
ความชำนาญเป็นพิเศษในการผลิตต้านใดต้านหน่ึงจะเป็นตัวแปรสำคัญในการพัฒนาฐานะจากผู้ผลิตช้ินส่วนมาเป็น 
หุ้นส่วน

Feldman (1996) ความสัมพันธ์ท่ีดีระหว่างผู้ผลิตช้ินส่วนและลูกค้าทำให้ผู้ผลิตช้ินส่วนกล้าลงทุนในเทคโนโลยี 
ต่างๆมากข้ึน และทำให้ผู้ผลิตช้ินส่วนมิความต้ังใจอันดีในการปรับปรุงและพัฒนาคุณภาพของวัตถุดิบและชินส่วน
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Lee (1995) กล่าวว่า ไม่มีความแตกต่างในด้านราคาช้ินส่วนหรือวัตทุดิบไม่ว่าจะเป็นการเสือกช้ือช้ินล่วน/วัตถุ 
ดิบจากผู้ผลิตรายเดียว (Single Sourcing) หรือหลายราย (Multi Sourcing) ปัจจัยที'แตกต่างวันมากท่ีลุดระหว่างการ 
เสือกช้ือช้ินส่วน/วัตถุดิบจากผู้ผลิตรายเดียวและหลายรายคือการจัดส่ง ผู้ผลิตช้ินส่วนท่ีอยู่ในระบบ Single Sourcing 
จะบริการลูกค้าได้ดีกว่าผู้ผลิตช้ินส่วน/วัตถุดิบในระบบ Multi Sourcing โดยการบริหารท่ีดีกว่าน้ันเป็นผลมาจากการ 
แลกเปล่ียนสารสนเทศอย่างสม่ําเสมอ การร่วมวันแก้ปัญหา การทำ VA/VE การแลกเปล่ียนบุคลากร การแกผู้ผลิต 
ช้ินส่วน/วัตถุดิบให้ทำกิจกรรมการลดต้นทุน ความช่วยเหลือทางการเงิน

Buddress (1996) จากการสืกษาลักษณะความสัมพันธ์ระหว่างผู้ผลิตช้ินส่วน/วัตถุดิบและลูกค้า พบว่าในกรณี 
ท่ีธุรกิจดำเนินไปด้วยดี การจัดหาช้ินส่วนแบบ Multi Sourcing จะได้ผลดี แต่ในเวลาท่ีธุรกิจเกิดปัญหา ความสัมพันธ์ 
ระหว่างผู้ผลิตช้ินส่วน/วัตถุดิบและลูกค้าแบบ Multi Sourcing จะเป็นไปในทางลบ

Rajagopal and Deans (1990) ได้สรุปลักษณะความสัมพันธ์ระหว่างผู้ผลิตช้ินส่วน/วัตถุดิบและลูกค้าท่ีมีผลต่อ 
ความสามารถในการแข่งขันของท้ังสองฝ่ายไว้ 5 ประการดังน้ี

1. การมีผู้ผลิตช้ินส่วน/วัตถุดิบน้อยราย (มีเพียงหน่ึงหรือสองรายสำหรับวัตถุดิบ/ช้ินส่วนแต่ละชนิด)
2. ผู้ผลิตช้ินส่วน/วัตถุดิบและลูกค้าร่วมมือวันปรับปรุงคุณภาพ ผลิตภาพและต้นทุน
3. ผู้ผลิตช้ินส่วน/วัตถุดิบและลูกค้าร่วมมือวันแก้ปัญหาท่ีเกิดช้ืน
4. มีการแลกเปล่ียนข้อมูลข่าวสารซ่ึงวันและวัน
5. ร่วมวันปรับองค์กรและการผลิตให้เข้าวับสภาพตลาด

Park (1996) ได้คืกษาปัจจัยท่ีอยู่เบ้ืองหลังความสำเร็จระหว่างผู้ผลิตช้ินส่วน/วัตถุดิบและลูกค้า พบว่าปัจจัยท่ี 
ทำให้ขีดความสามารถในการแข่งขันของท้ังฝ่ายผู้ผลิตช้ินส่วน/วัตถุดิบและลูกค้าเพ่ิมช้ืน คือ ความร่วมมือวันทำงาน 
ในระยะยาวเพ่ือแก้ไขปัญหาและปรับปรุงคุณภาพการผลิตของผู้ผลิตช้ินส่วน/วัตถุดิบ ความยืดหยุ่นในการผลิตของผู้ 
ผลิตช้ินส่วน/วัตถุดิบ
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