
 
บทท่ี 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 
 จากผลการศึกษาในบทท่ี 4 อันไดแก ตนทุนของผลิตภัณฑชนิดหนึง่ ประสิทธิภาพของ
หนวยผลิต โดยการใชโปรแกรม Data Envelopment Analysis (DEA) ผลิตภัณฑท่ีไมไดมาตรฐาน 
และการวิเคราะหทางสมรรถภาพของกระบวนการ ไดมีบทสรุปดังตอไปนี้ 
 
5.1 สรุปผลเก่ียวกับตนทุนของผลิตภัณฑชนิดหนึง่ 
 

จากการศึกษาเกี่ยวกับตนทุนของผลิตภัณฑชนิดหนึ่ง พบวา ตนทุนท่ีใชในการผลิตนั้น 
สามารถแบงออกไดเปน 3 สวนไดแก 

1)  ตนทุนท่ีเกิดจากคาแรงทางตรงท่ีใชการผลิตผลิตภัณฑชนดิหนึ่ง  โดยคิดรวบรวมจาก
กระบวนการ SMT กระบวนการ COB และกระบวนการทดสอบการทํางานของผลิตภัณฑเทากบั 
26,714.97 บาทตอวัน 

2) ตนทุนจากวัตถุดิบทางออม ซ่ึงเกิดจากการใชตะกัว่ครีมและสารเช่ือมตอ พบวาตนทุนท่ี
เกิดข้ึนกับผลิตภัณฑชนิดหนึ่ง เทากับ 11.98บาทตอช้ิน 

3) ตนทุนโสหุย ไดแกตนทุนท่ีเกิดจากแรงงานท่ีไมมีผลโดยตรงตอตัวผลิตภัณฑรวมถึง 
ตนทุนทางดานการดําเนินการ แตจําเปนตองมีเพื่อสนับสนุนการผลิต พบวา ตนทุนโสหุยเฉล่ียท้ังป
มีคาเทากับ 4.39 เทาของคาแรงทางตรง 

4) ตนทุนตอช้ินของผลิตภัณฑชนิดหนึ่ง เทากับ 678 บาท 
 
5.2 สรุปผลการคํานวณจากการใชโปรแกรม Data Envelopment Analysis (DEA) 
 

เม่ือพิจารณาถึงคะแนนประสิทธิภาพของท้ัง 12 หนวยผลิตแลว ก็พบวา คะแนน
ประสิทธิภาพอยูในเกณฑท่ีสูง แตก็สามารถท่ีจะมีการปรับปรุงหรือพัฒนาใหไดข้ึนอีก 

ดังนั้นจากหนวยผลิต12 หนวยท่ีกําลังพิจารณาอยูนัน้ จากผลการคํานวณ แสดงใหเห็นวา 
หนวยผลิตท่ี 11 หรือ เดือนพฤศจิกายนนัน้มีการผลิต ณ จุดท่ีเหมาะสม เพราะมีคาประสิทธิภาพตอ
หนวย (Scale Efficiency: SE) เทากับ 1 สวนหนวยผลิตท่ีเหลือท้ังหมดนั้น มีการผลิตเปนไปในแบบ 
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IRS (Increasing Return to Scale) แสดงวา มีการผลิต ณ ระดับท่ีไมเหมาะสม จึงควรท่ีจะเพ่ิมขนาด
การผลิต ดังนัน้ถาหากจะพิจารณทางดานผลผลิต (Output) แตละหนวยผลิตท่ีเหลือท้ัง 11 หนวย 
ควรมีเพิ่มผลผลิตดังนี้ 
 
ตารางท่ี 14 แสดงผลผลิต ณ ระดับการผลิตท่ีเหมาะสม 

ท่ีมา  :  จากการคํานวณ 
  

แตในทางปฏิบัติแลว การท่ีจะเพิ่มผลผลิตโดยท่ีไมไดมีคําส่ังซ้ือจากลูกคา ยอมเปนไป
ไมได แตสามารถท่ีจะมีการปรับปรุงปจจัยทางดานการผลิตแทนหรือในดานอ่ืน ๆ ประกอบกัน ซ่ึง
จะไดกลาวตอไปในขอเสนอแนะ 

เดือน 
(DMU) 

ผลผลิตของผลิตภัณฑชนิดหนึ่ง 
( Actual Output) 

ผลผลิตของผลิตภัณฑ
ชนิดหนึ่ง ณ ระดับการ

ผลิตท่ีเหมาะสม  
(Target Output) 

ผลตางระหวางผลผลิต
ท่ีเหมาะสมกบัผลผลิต

ท่ีขายออกไป 

มกราคม 4,600 4,933 333 
กุมภาพนัธ 3,065 3,780 715 
มีนาคม 2,609 3,552 943 
เมษายน 1,705 4,429 2,724 
พฤษภาคม 1,965 3,654 1,689 
มิถุนายน 2,228 3,494 1,266 
กรกฎาคม 4,215 4,625 410 
สิงหาคม 4,640 4,967 327 
กันยายน 4,023 4,472 449 
ตุลาคม 6,189 6,269 80 

พฤศจิกายน 6,778 - - 
ธันวาคม 3,761 4,271 510 
คาเฉล่ีย 3,815 4,602 787 
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5.3 ผลสรุปจากผลิตภณัฑท่ีไมไดมาตรฐานจากกระบวนการผลิต 
 

ดังท่ีไดเห็นแลวจากบทท่ี 4 วา จํานวนของผลิตภัณฑท่ีไมไดมาตรฐานจากการผลิตนัน้ เปน
ตัวเลขท่ีสูงมาก และเม่ือนํามาพิจารณาแลวจะพบวา ผลิตภัณฑท่ีไมไดมาตรฐานท่ีเกิดข้ึนนัน้
สามารถแบงได 2 ดานใหญ ๆ ไดแก ดานความสวยงาม ดานการทํางาน 

สําหรับในเร่ืองความสวยงามน้ัน ทางดานอุตสาหกรรมทางอิเลคทรอนิคสถือวาเปน
ความผิดพลาดที่เกิดข้ึนสามารถแกไขได และสามารถนํากลับมาขายไดอีก เพยีงแตตองเสียเวลา 
กําลังคนในการแกไข 

แตในทางดานการทํางานของตัวผลิตภัณฑเองนั้น ในบางคร้ัง ไมสามารถท่ีจะทําการแกไข
ใหสามารถกลับมาทํางานไดดีเหมือนเดิม หรือทําการแกไขแลว ก็ไมสามารถท่ีจะหาตนเหตุท่ี
แทจริงของความบกพรองทางดานการทํางานของตัวผลิตภัณฑได ดังนั้นผลิตภัณฑท่ีไมได
มาตรฐานทางดานนี้ มักจะตองท้ิงไป 
 
5.4 ผลสรุปจากการศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต 
 

จากการศึกษาเกี่ยวกับทางดานความสามารถของกระบวนการผลิตพบวา ถึงแมวาคาของ 
Cpk ท่ีไดจะมีคาสูงคือ 2.82 แตเม่ือนํากราฟท่ีแสดงคาความแข็งแรงของเสนลวดมาพิจารณารวม
ดวยแลวจะพบวา กระบวนการท่ีศึกษาอยูนี้ เปนประเภทท่ี 3 คือ กระบวนการผลิตไมอยูภายใตการ
ควบคุมทางสถิติ แตความสามารถของกระบวนการผลิตสามารถยอมรับได คาเฉล่ียของ
กระบวนการผลิตเบ่ียงเบนจากคากลาง (Nominal) ของขอกําหนด (Specification) กระบวนการผลิต
มีแตความแปรผันเนื่องจากสาเหตุธรรมชาติท่ีมีคาความผันแปร 
 ดังนั้น การท่ีจะขจดัความแปรปรวนท่ียงัคงมีอยูในกระบวนการผลิตและทําใหคาแรงดึง
ของเสนลวดมีคาสูงข้ึน จากเดิมท่ีตอนนี ้คาความแข็งแรงอยูท่ี 11.218 กรัม เปน 12 กรัม จึงตองการ
วางแผนดําเนนิการทางดานวิศวกรรมเขามาเกี่ยวของ ดงัท่ีจะกลาวตอไป 
 



 47

5.5 ขอเสนอแนะ 
 

5.5.1 ขอเสนอแนะทางดานการศึกษา 
ขอกลาวถึงขอเสนอแนะเพ่ือทําการปรับปรุงและพัฒนาประสิทธิภาพของ

กระบวนการ โดยอาศัยหลักการ 4 M อันไดแก ทรัพยากรดานบุคคล (Man) ทรัพยากรทางดาน
เคร่ืองจักร (Machine) วิธีการ (Method) และวัตถุดิบ (Material) ดังตอไปนี ้

1) ทรัพยากรดานบุคคล (Man) 
อยางท่ีทราบกนัดีอยูแลววา ทรัพยากรทางดานบุคคลนั้น ถือไดวาเปนทรัพยากรที่ความสําคัญสูงสุด 
เพราะวา สามารถพัฒนาไดโดยไมมีขีดจาํกัด รวมถึงประสบการณ ความชํานาญดวย และสงผล
โดยตรงเกีย่วกบัตัวกระบวนการและประสิทธิภาพของงาน การพัฒนาศักยภาพทางดานบุคคล
สามารถทําไดหลายอยาง เชน 

(1) จัดการฝกอบรม (Training) โดยการฝกอบรม ใหความรูแกพนกังานท่ี
ปฏิบัติงานอยู ใหมีความรู ความเขาใจ เกี่ยวกับงานท่ีทํา เขาใจหนาท่ีท่ี
ตนเองปฏิบัติและมีความสําคัญอยางไรกับงานท่ีปฏิบัติ 

(2) สงเสริมกิจกรรมใหมีปฏิสัมพันธท่ีดีตอกันระหวางผูรวมงาน เชน การจัด
กิจกรรมกฬีาสัมพันธ งานเลี้ยงฉลองปใหม เปนตน เพื่อสรางความสนิท
สนมกลมเกลียวในกลุมท่ีทํางานรวมกนั  

(3) จัดกิจกรรมกลุมยอยทางดานคุณภาพ เพือ่ฝกใหพนักงานท่ีปฏิบัติหนางาน 
นําปญหาท่ีพบอยูมาระดมความคิดและชวยกันแกปญหา และนําความคิดท่ี
ไดจากการประชุมไปลองใชแกปญหาท่ีเกดิหนางานจริง ๆ หรือนํา
ความเหน็ท่ีไดรับจากการจดักิจกรรมกลุมยอยไปชวยแกปญหาใน
กระบวนการทางดานเทคนิคตอไป 

2) ทรัพยากรดานเคร่ืองจักร 
ในอุตสาหกรรมขนาดใหญโดยท่ัวไปแลว มักจะมีการลงทุนซ้ือเคร่ืองจักรมาใชใน

การทํางานแทนการทํางานดวยคน เพราะแมนยํา ประหยดัเวลา และสามารถเพ่ิมผลผลิตอยางเห็นได
ชัดเจน สําหรับในอุตสาหกรรมทางดานอิเลคทรอนิคสแลว เคร่ืองจักรถือไดวาเปนปจจัยท่ีมี
ความสําคัญอยางยิ่งยวด เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมท่ีตองการความแมนยําสูงและอาศัยเทคโนโลยี
ข้ันสูง ดังนั้นมูลคาในการลงทุนย อมจะตองสูงตามไปดวย ท้ังยังตองนําเขาจากตางประเทศเปนสวน
ใหญ การลงทุนในการซ้ือเคร่ืองจักรเคร่ืองหน่ึง จึงเปนจํานวนเงินท่ีไมนอย ดังนัน้กอนท่ีทําการ
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ลงทุนซ้ือเคร่ืองจักร จึงสมควรท่ีจะทําการวิเคราะหความเปนไปได (Feasibility Study) เพื่อดู
ระยะเวลาการคืนทุนและความคุมคาท่ีจะไดรับการลงทุนอีกดวย 

3) วิธีการ (Method)  
สําหรับในดานวิธีการนัน้ การดําเนนิการจะตองกระทําในระดับหัวหนางานข้ึนไป 

เนื่องจากตองอาศัยความรูทางดานวิศวกรรมเขาชวยในการแกปญหา แตสามารถท่ีจะนําความเห็น
หรือขอเสนอแนะจากการจดักิจกรรมกลุมยอยเขาชวยในการแกปญหา และกําหนดวิธีการท่ี
เหมาะสม ท้ังนี้อาจจะจัดใหมีการประชุมเพื่อสรุปและปญหาท่ีเกิดข้ึนในแตละรอบสัปดาห และนํา
ขอสรุปหรือแผนการที่ไดไปลองปฏิบัติ และเก็บผลของการลองปฏิบัติมาประชุมเพื่อหาแนวทางท่ี
เหมาะสม (Plan ,Do ,Check ,Action) หลังจากท่ีไดวิธีการท่ีเหมาะสมแลว จึงกําหนดเปนมาตรฐาน 
(Standardize) ตอไป 

4) วัตถุดิบ (Material) 
จากท่ีกลาวไปแลว สําหรับการศึกษาคร้ังนี้ วัตถุดิบทางตรงท่ีใชในการผลิต

ผลิตภัณฑชนดิหนึ่ง นั้น ทางลูกคาเปนผูจดัหามาใหท้ังหมด ท้ังนีเ้นื่องจากทางลูกคาตองการจะเปน
ผูควบคุมคุณภาพของวัตถุดบิเอง แตสําหรับในฐานะของผูผลิต สามารถท่ีจะแจง (Feed back)ให
ลูกคาทราบถึงความบกพรองหรือคุณภาพท่ีไมดีของตัววัตถุดิบเอง ดังนั้นสําหรับในหัวขอนี้ การ
เสนอแนะจึงไมขอกลาวถึง 

5.5.2 ขอเสนอแนะทางดานการวิจัย 
          สําหรับในหัวขอนี้ ผูเขียนขอแนะนําสําหรับผูท่ีสนใจและตองการขยายผลเกีย่วกับ
ทางดานการผลิตในอุตสาหกรรมอิเลคทรอนิคส ผูท่ีสนใจสามารถทําการศึกษาตอไดในดานตนทุน
ทางดานความสูญเสียท่ีเกิดจากการใชแรงงานและ เวลาการแกไขผลิตภณัฑท่ีไมไดมาตรฐาน 

จากท่ีไดกลาวมาท้ังหมดนัน้ เปนเพยีงหลักการใหญ ๆ ในการท่ีจะปรับปรุง
ประสิทธิภาพและขจัดความแปรปรวนในกระบวนการผลิตท่ีเกิดข้ึน แตในทางปฎิบัติแลวอาจจะมี
ปจจัยอยางอ่ืนมารวมดวย ในการที่จะผลิตผลิตภัณฑท่ีมีมาตรฐาน ตรงตามขอกําหนดและความ
ตองการของลูกคา เชน เกดิจากตัวผลิตภณัฑเอง อันเนื่องมาจากการออกแบบที่ไมดี เปนตน  

ดังนั้น เพื่อท่ีจะใหเกดิประสิทธิภาพท่ีแทจริงและเกดิการพัฒนาในกระบวนการท่ี
แทจริงแลว จาํเปนท่ีจะตองทําการปรับปรุงเปล่ียนแปลงในหลาย ๆ ดานไปพรอม ๆ กันหรือควบคู
กัน ซ่ึงจะตองอาศัยความรวมมือของท้ังผูปฏิบัติงานทุกคนท่ีทํางานเกีย่วของกับผลิตภัณฑนี้ เพื่อให
เกิดการผลสัมฤทธ์ิสูงสุดนั่นเอง 

 
 


