
 
บทท่ี 3 

ระเบียบวิธีการศึกษา 
  
               การศึกษาคร้ังนี้มีระเบียบวิธีการศึกษา ซ่ึงประกอบดวย ขอบเขตการศึกษา ซ่ึงเปนการ
อธิบายถึงลักษณะและระยเวลาในการเก็บขอมูล รายละเอียดของแหลงขอมูลขอมูลประเภทปฐมภูมิ
และขอมูลทุติยภูมิ รวมไปถึงการอธิบายวิธีการคํานวณตนทุนท่ีเกดิจากการผลิตและผลิตภัณฑท่ี
ไมไดมาตรฐาน การคํานวณประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต เพือ่ประเมินวาผลผลิตท่ีไดรับนั้น
เปนไปในลักษณะของผลไดตอขนาดเพิม่ขึ้น (increasing returns to scale) ผลไดตอขนาดคงท่ี
(constant returns to scale) หรือผลไดตอขนาดลดลง (decreasing returns to scale) 
 
3.1 ขอมูลใชในการศึกษา 
 

1) ขอมูลปฐมภูมิ : เปนขอมูลท่ีเกี่ยวกับ ปริมาณการผลิตผลิตภัณฑชนดิหนึ่ง และตนทุนท่ี
เกิดข้ึนจริงระหวางการผลิตซ่ึงเปนขอมูลรายเดือน ของบริษัทผูประกอบแผงวงจรไฟฟาแหงหนึ่งใน
นิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือจังหวดัลําพูนระยะเวลาในการเก็บขอมูลคือ 12 เดือน (ตลอดปพ.ศ. 
2550)รายละเอียดของขอมูลท่ีทําการจัดเกบ็ประกอบดวยขอมูลดังตอไปนี้ 
              ปริมาณช้ินงานท่ีทําการผลิตและสงมอบใหแกลูกคาในแตละเดือนนั้น จะไดรับคําส่ังมา
จากลูกคาโดยตรง หลังจากนั้น เจาหนาท่ีท่ีทําการวางแผนการผลิต จะทําการคํานวณและวางแผน 
โดยการคํานวณกําลังการผลิตแตละกระบวนการผลิต จะใชหลักการดังตอไปนี ้
 เชน ถาไดรับคําส่ังจากลูกคา ใหทําการผลิตเพื่อสงสินคาเปนจํานวน 3,800 ช้ินนั้น 
เจาหนาท่ีก็จะทําการวางแผนโดยใชตัวคูณผลิตภัณฑท่ีไดมาตรฐาน (Factor Yield) คูณเขาไปในแต
ละกระบวนการ โดยให กระบวนการ SMT มีตัวคูณผลิตภัณฑท่ีเปนของดีเทากบั 90% และ
กระบวนการ COB ตัวคูณผลิตภัณฑท่ีเปนของดีเทากับ 80% ดังนั้นในการผลิตของดี 3,800 ช้ิน จึง
ตองทําการวางแผนและเตรียมวัตถุดิบสําหรับกระบวนการ SMT เทากับ 5,278 ช้ิน และสําหรับ
กระบวนการ COB เทากับ 4,750 ช้ิน เปนตน 
 2) ขอมูลทุติยภูมิ : เปนขอมูลท่ีเกี่ยวกับตนทุนการผลิตคิดเปนตนทุนตอหนวยการผลิต 1 
ช้ินซ่ึงประกอบดวย ตนทุนวัตถุดิบทางตรง ตนทุนคาวตัถุดิบทางออมแตละชนดิ ตนทุนมาตรฐาน
เคร่ืองจักร ตนทุนแรงงานทางออม และตนทุนอ่ืนๆท่ีคิดรวมอยูในตนทุนคาโสหุยเปนตน และอีก
สวนหนึ่งเปนขอมูลท่ีเกี่ยวกบัรายรับในการขายผลิตภัณฑชนิดหนึ่ง ไดแกขอมูลท่ีเกีย่วกับราคาขาย
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ของผลิตภัณฑดังกลาวตอหนวย ซ่ึงขอมูลทุติยภูมิเหลานี้รวบรวมจากฝายการตลาดของ
ผูประกอบการประกอบแผงวงจรไฟฟาแหงหนึ่งในนิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือจังหวดัลําพูน 
 สําหรับในกรณีศึกษานี้ ในการผลิตผลิตภัณฑชนดิหนึ่ง ลูกคาเปนผูจัดหาวตัถุดิบทางตรง
แกบริษัทท้ังหมด เนื่องจากตองการเปนผูควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบเอง สวนวัตถุดิบทางออมไดแก 
ตะกัว่ครีมและสารเช่ือมตอ (Conductive Adhesive) ผูผลิตจะตองเปนผูจัดหาเอง ดังนั้นตนทุนใน
การผลิตท่ีเกิดข้ึนนั้นจึงเกิดจากคาแรงทางตรงวัตถุดิบทางออม สวนตนทุนมาตรฐานเคร่ืองจักร 
ตนทุนแรงงานทางออม และตนทุนอ่ืนๆซ่ึงไดคิดรวมอยูในตนทุนคาโสหุย 
 ตัวแปรท่ีใชในการศึกษา 
 1)  จํานวนผลิตภัณฑท่ีขายออกไป (Output Variable) ไดแก จํานวนของผลิตภัณฑท่ีสง
มอบใหแกลูกคาในแตละเดือนตลอดป พ.ศ. 2550 
 2)  คาแรงานทางตรง (Input Variable) ไดแก คาแรงท่ีใชในการผลิตภัณฑชนิดหนึง่ ในแต
ละเดือนตลอดป พ.ศ. 2550 
 3)  คาวัตถุดิบทางออม (Input Variable) ไดแก คาจัดซ้ือของตะกัว่ครีมท่ีใชในกระบวนการ 
SMT และสารเช่ือมตอ (Conductive Adhesive) ท่ีใชในกระบวนการ COB ในแตละเดือนตลอดป 
พ.ศ. 2550 
 4)  คาโสหุย (Input Variable) ไดแก คาตนทุนมาตรฐานเคร่ืองจักร ตนทุนคาแรงทางออม 
เชน เงินเดือนวิศวกร เงินเดอืนเจาหนาท่ีวางแผนการผลิต เงินเดือนเจาหนาท่ีการเงิน เปนตนรวมถึง
ตนทุนอ่ืนๆ 
 สมมติฐานท่ีใชในการศึกษา 

1) จํานวนวันท่ีใชในการผลิตในแตละเดือนเทากับ 26 วนั 
2) ตะกัว่ครีมและสารเช่ือมตอใชในการผลิตผลิตภัณฑชนิดหนึ่ง เทานัน้ 
3) แรงงานทางตรงท่ีใชในการผลิตผลิตภัณฑชนดิหนึ่ง คือ 71.87% โดยคํานวณจากกําลัง 

การผลิตของผลิตภัณฑชนิดหนึ่ง หารดวยกําลังการผลิตรวม เพราะถือวาทุกผลิตภัณฑผลิตดวย
วิธีการเดยีวกนั 
 4) เคร่ืองจักรไมมีการวางงาน 
 5) วัตถุดิบทางตรงท่ีลูกคาจัดหาใหเพียงพอตอการผลิตตลอดป 
 6) พิจารณาเฉพาะผลิตภัณฑท่ีไดมาตรฐานซ่ึงผานทุกกระบวนการเพียงคร้ังเดียว (First 
Pass Yield) 
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3.2 ขั้นตอนวิธีการศึกษา 
 
 ในการวิเคราะหตนทุนในการผลิตผลิตภัณฑชนิดหนึ่ง และการวิเคราะหประสิทธิภาพ มี
ข้ันตอนการศกึษาดังนี ้
 ขั้นตอนท่ี 1 คํานวนคาตนทุนตอช้ินงานของผลิตภัณฑชนดิหนึ่ง ซ่ึงตนทุนการผลิต
ผลิตภัณฑชนดิหนึ่ง สามารถสรุปไดรายการดังตอไปนี ้
 จํานวนแรงงานในแตละกระบวนการผลิต 

- จํานวนแรงงานในกระบวนการ SMT มีท้ังหมด 13 คน แบงเปน จาํนวนแรงงานทางดาน
ฝายผลิต 11 คน และฝายประกันคุณภาพ 2 คน สวน 

- จํานวนแรงงานในกระบวนการ COB มีท้ังหมด 90 คน แบงเปน จาํนวนแรงงานทางดาน
ฝายผลิต 80 คน และฝายประกันคุณภาพ 10 คน 

- จํานวนแรงงานท่ีใชในการทดสอบทางดานไฟฟา (Functional test)ท้ังหมด 18 คน 
ตนทุนคาวัตถุดิบ แบงเปนวัตถุดิบทางตรงและทางออม 

- ตนทุนวตัถุดิบทางตรง สําหรับในการผลิตผลิตภัณฑชนดิหนึ่ง จะไมมีการคํานวณตนทุน
ในดานนี้ เพราะทางฝายลูกคาเปนผูจัดหามาให 

- ตนทุนวตัถุดิบทางออม ตนทุนวัตถุดิบทางออมท่ีเกิดข้ึนมีเพียง 2 ชนิดเทานั้น ไดแก ตนทุน
ท่ีเกิดจากตะกัว่ครีมท่ีใชในกระบวนการ SMT และสารเช่ือมตอท่ีใชในกระบวนการ COB 
ตนทุนคาโสหุย (Overhead Cost) 

- ตนทุนคาโสหุยท่ีเกดิข้ึนจะคํานวณจาก คาเคร่ืองใชสํานักงาน คาเส่ือมของเคร่ืองจักร 
คาจางพนักงานท่ีสนับสนุนการผลิต เชน วิศวกรฝายผลิต วิศวกรฝายคุณภาพ 
ผูบังคับบัญชาพนักงานรายวัน เปนตน นอกจากนี้รวมถึงคาใชจายท่ีสนุบสนุนการผลิตใน
ดานตาง ๆ 

 ขั้นตอนท่ี 2  กาํหนดตัวแปร Output และ Input เพื่อใชในการคํานวณหาประสิทธิภาพ โดย 
ในการกําหนดตัวแปรทางดาน Output และ Input มีดังตอไปนี ้

- กําหนดแตละเดือนในป พ.ศ. 2550 เปนจํานวนตัวอยางของหนวยผลิตจํานวน 12 หนวย
ผลิต (หรือเรียกวา DMU; Decision Making Unit) 

- กําหนดใหจํานวนผลิตภณัฑชนิดหนึ่ง ท่ีสงมอบใหลูกคาตลอดปพ.ศ. 2550 เปนตัวแปร
ทางดาน Output. 

- กําหนดใหคาแรงงานทางตรง คาวัตถุดิบทางออมและคาโสหุย เปนตัวแปรทางดาน Input1 
Input 2 และ Input 3 ตามลําดับ 
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ขั้นตอนท่ี 3 นําขอมูลท่ีไดไปคํานวณหาประสิทธิภาพ โดยใชโปรแกรม Data Envelopment 
Analysis (DEA) โดยเลือกใชแบบจําลองภายใตขอสมมติ Variable Return to Scale (VRS) และ 
Output Oriented.  

ขั้นตอนท่ี 4 ทําการศึกษาความสามารถของกระบวนการทดสอบแรงดึงของเสนลวดจากคา
ดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Index) หรือคาCpkของกระบวนการ
และทําการวิเคราะหถึงประเภทของกระบวนการท่ีเปนอยู  
 ขั้นตอนท่ี 5 นําผลที่ไดจากการประมวลผลจากโปรแกรม Data Envelopment Analysis 
(DEA) และคา Cpk จากระบวนการ มาทําการวิเคราะห  
 


