
 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน : บริหารธุรกิจและภาษา 
ปที่ 1  ฉบับที่ 1  เดือนตุลาคม 2555  – มีนาคม 2556 

 

1 
 

 

การลดตนทุนการผลิตดวยเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ือง กรณีศึกษา  
 

COST REDUCTION BY KAIZEN TECHNIQUE 
A CASE STUDY OF WASTE WATER TREATMENT TANK 

MANUFACTURER  
 

อนุชา  คณาจันทร#1   
#บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต / สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม / สถาบันเทคโนโลยีไทย - ญ่ีปุน 

1e-mail:kanucha_k@hotmail.com   

 
บทคัดยอ - การศึกษาการลดตนทุนกระบวนการผลิตถังบําบัดนํ้าเสีย
สําเร็จรูปดวยเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ือง โดยกําหนดเปาหมาย
ลดตนทุนการผลิตรอยละ 10 จากปจจุบัน โดยใชเครื่องมือ การวิเคราะห
กระบวนการผลิต การคนหาความสูญเปลา 7 ประการ เทคนิคการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง การแกปญหาดวยหลักการ ECRS การคนหา
สาเหตุดวย Why Why Analysis และกิจกรรม 5ส.หลังการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง ทําใหกระบวนการสูญเปลาไดรับการแกไขสงผลใหการควบคุม
ตนทุนการผลิตทําไดดีขึ้น กอนการปรับปรุงจากตนทุน 2,612.20 บาท/
ใบ เหลือ 2,538.00 บาท/ใบ ลดลง 74.2 บาท/ใบ หรือลดลงรอยละ 2.8 
เมื่อเทียบกับเปาหมายซึ่งกําหนดลดตนทุนการผลิตรอยละ 10 แตผล
การปรับปรุงลดไดเพียงรอยละ 2.8 ซึ่งยังตองดําเนินการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ืองตอไป อยางไรก็ตาม การปรับปรุงการทํางานทําใหพนักงานมี
ความสุขในการทํางาน ปญหาในกระบวนการผลิตไดรับการแกไข ความ
ภาคภูมิใจในความคิดสรางสรรคที่ทุกคนไดชวยกันเพื่อผลประโยชนตอ
ตนเอง ผูรวมงานและองคกร 
 
คําสําคัญ - เทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
 
Abstract - The objective of this study is to reduce the cost of 
waste water treatment tanks manufacturing process by the 
continuous improvement techniques (KAIZEN). The 
expected target of this cost reduction is 10 percent from the 
current production cost. The methodology of this study are 
KAIZEN techniques, Process Analysis, 7 Wastes, ECRS 
Technique, Why-Why Analysis and 5S. After the continuous 
improvement, waste elimination, working process improved, 
and the production cost is reduced from 2,612.20 THB/Unit 
to 2,538.00 Baht/Unit. So the result of this cost reduction is 
74.2 Baht/Unit (or 2.8 percent) which is still lower than 10 
percent, our expected target. However, we found that the 
employees are happy with KAIZEN because the problem in 
the production process has been solved. They are also proud 
of their creativity in this improvement which is the benefit 
to their colleagues, organization and themselves. 
 
Keywords - The continuous improvement techniques 
(KAIZEN). 

 
 
 
 

 
1. บทนํา 

 อุตสาหกรรมการผลิตถังบําบัดนํ้าเสียสําเร็จรูป เปนอุตสาหกรรม
หน่ึงที่เติบโตตามสภาวะการณ และไดรับผลดีจากการเกิดโครงการ
กอสรางบานเรือน โดยกลุมลูกคาหลักๆ มี 3 กลุม ไดแก กลุมเจาของ
โครงการ กลุมผูรับเหมา และกลุมลูกคาที่เปนเจาของบาน ทําใหเกิด
การแขงขันอยางสูง ทั้งในดานคุณภาพระบบบําบัด วัสดุ และราคา 
โดยเฉพาะการแขงขันดานราคาซึ่งกลุมลูกคาที่ตัดสินใจซ้ือโดยการใช
ราคาเปนเกณฑตัดสินใจเปนลูกคากลุมใหญ ซ่ึงไดแก กลุมลูกคา
เจาของโครงการ และกลุมผูรับเหมา ในปจจุบันผูผลิตถังบําบัดนํ้าเสีย
สําเร็จรูปประมาณ 20 บริษัท ใชกลยุทธดานราคาเปนกลยุทธนําในการ
ขายสินคากับกลุมลูกคาดังกลาว 
 งานศึกษาน้ีไดเลือกกรณีศึกษาในโรงงานผลิตถังบําบัดนํ้าเสียที่
ผลิตถังบําบัดนํ้าเสียสําเร็จรูปขนาดเล็ก ที่ประสบปญหาดานการ
ควบคุมตนทุนการผลิต ซ่ึงจากการสํารวจขอมูลเบ้ืองตน พบวาความ
สูญเปลาในการดําเนินงานสูง ถาสามารถจัดการความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิตลงได จะทําใหตนทุนการผลิตลดลง สินคาแขงขันได 
และมีผลกําไรมากข้ึน ผูศึกษาจึงใชเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
(Kaizen) [1-8] เปนเคร่ืองมือสนับสนุน และเสริมสรางการลดความสูญ
เปลาที่เกิดข้ึน โดยไคเซ็น (Kaizen) เปนแนวคิดหน่ึงที่นํามาใชในการ
บริหารจัดการอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล เสมือนกลยุทธทาง
ธุรกิจ (Business Strategy) ที่มุงรักษาความสามารถในการแขงขัน
อยางยั่งยืน ซ่ึงความสําคัญของกระบวนการไคเซ็น คือการใชความรู
ความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุง ซ่ึงกอใหเกิดการปรับปรุงที
ละเล็กทีละนอยที่คอยๆ เพิ่มพูนข้ึนอยางตอเน่ือง ไมวาจะอยูในสภาวะ
เศรษฐกิจแบบใด สามารถใชวิธีการไคเซ็นเพื่อปรับปรุงการทํางาน 
เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพได ส่ิงสําคัญในการดําเนินธุรกิจคือ การ
ดําเนินงานใหประสบความสําเร็จจะตองแสวงหาวิธีที่ทําใหลูกคาพึง
พอใจ และสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาเปนอยางดี 
เน่ืองจากไคเซ็นเปนเทคนิคการปรับปรุงวิธีการทํางานของตนเอง
เพื่อใหงานเหลาน้ันบรรลุเปาหมายไดงายกวาเดิม 
 
 
 
 



 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน : วิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี 
ปที่ 1  ฉบับที่ 1  เดือนตุลาคม 2555  – มีนาคม 2556 

 

2 
 

 

 
 

2. วิธีการศึกษา 
ข้ันตอนการศึกษา มีดังน้ี 
 1. ทําการศึกษาสภาพปจจุบันและรวบรวมขอมูลการดําเนินงาน
ของบริษัทกรณีศึกษา 
 2. นําขอมูลที่เก็บบันทึกรวบรวมมาทําการวิเคราะหหาสาเหตุของ
ปญหา และกําหนดแนวทางในการแกไขปญหา 
 3. ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตตามที่ไดกําหนดแนวทางใน
การแกไขปญหา 
 4. วัดผลการดําเนินการศึกษา 
 5. สรุปผล ขอเสนอแนะ  
 

3. ผลการศึกษา 
3.1 ศึกษาสภาพปญหา และทําการแกไขปรับปรุง 
 การศึกษาขอมูลเบ้ืองตนของโรงงานกรณีศึกษา เชน การศึกษา
ขอมูลผลิตภัณฑ วัสดุ เคร่ืองจักร และกระบวนการผลิต ทําใหพบปญหา
ที่สงผลกระทบในดานตนทุน โดยเฉพาะความสูญเปลาดานแรงงาน 
หรือประสิทธิภาพการใชแรงงาน เน่ืองจากอุตสาหกรรมการผลิต
ผลิตภัณฑจากพลาสติกเสริมแรงเปนอุตสาหกรรมที่ใชแรงงานเขมขน 
ตนทุนดานแรงงานจึงสูงและสูงข้ึนทุกปตามการข้ึนคาแรง แตผลิตภาพ
ยังคงเทาเดิม จํานวนพนักงานและจํานวนชั่วโมงแรงงานเวลาปกติ ดัง
แสดงในตารางที่ 1 
 
ตารางท่ี 1 จํานวนพนักงานและจํานวนชั่วโมงแรงงานในเวลาปกต ิ

 พื้นที่ จํานวน
แรงงาน (คน) 

ชั่วโมงแรงงาน 
เวลาปกติ  

(Man-hour) 
A1 เตรียมวัตถุดิบ 2 16.00 
A2 เตรียมแมพิมพ 2 16.00 
A3 ผลิตตัวถังสวนบน 

1. พนรองพื้น 
2. พนพลาสติกเสริมแรง 
3. ไลฟองอากาศ 

 
2 
2 
6 

 
16.00 
16.00 
48.00 

A4 ผลิตตัวถังสวนลาง 
1. พนรองพื้น 
2. พนพลาสติกเสริมแรง 
3. ไลฟองอากาศ 

 
2 
2 
6 

 
16.00 
16.00 
48.00 

A5 ผลิตผนังกั้น 
1. พนพลาสติกเสริมแรง 
2. ไลฟองอากาศ 

 
2 
3 

 
16.00 
24.00 

A6 ถอดชิ้นงานตัวถังสวนบน 2 16.00 
A7 ถอดชิ้นงานตัวถังสวนลางและผนังกั้น 3 24.00 
A8 ตัด ขัด เจาะ 10 80.00 
A9 วางช้ินงานรอการประกอบ 0 0.00 
A10 ประกอบ 6 48.00 
A11, A12 ทดสอบนํ้า 4 32.00 
รวม 54 432.00 

 
 ขอมูลการผลิตตามมาตรฐานตนทุน หรือสูตรการผลิต (BOM : Bill 
of Material) เทียบกับตนทุนการทํางานจริงจากขอมูลยอนหลัง 9 เดือน 
ตั้งแตเดือนมกราคม ถึงกันยายน พ.ศ. 2556 พบวามีปญหาการควบคุม
ตนทุน 2 รายการ 

 1. ตนทุนวัตถุดิบทางตรง (DM : Direct Material) ไดแก โพลีเอ
สเตอรเรซ่ิน (Polyester Resin) และ ใยแกว (Roving Fiber Glass) 
 2. ตนทุนแรงงานทางตรง (DL : Direct Labor) ไดแก แรงงานใน
สวนของผูปฏิบัติงาน 
 
ตารางที่ 2 ตนทุนการผลิตจริง เทียบกับมาตรฐานตนทุน (มกราคม-
กันยายน 2556)  

Description BOM Actual Diff. % 
Upper Shell DM 933.6 1,049.3 -55.7 -5.6 

DL 58.5 64.0 -5.5 -9.4 
Lower Shell DM 1,016.6 1,024.2 -7.6 -0.7 

DL 54.0 62.2 -8.2 -15.1 
Partition Plate DM 252.0 252.8 -0.8 -0.3 

DL 45.0 49.7 -4.7 -10.5 
Assembly DL 94.5 110.0 -15.5 -16.4 
  2,514.2 2,612.2 -98.0 -3.9 

 
 จากตารางที่ 2 ขอมูลตนทุนตั้งแตเดือนมกราคม ถึง กันยายน 
2556 ตนทุนวัตถุดิบทางตรง (Direct Material) ในการผลิตชิ้นสวนทุก
รายการใชตนทุนเกินจากมาตรฐานตนทุน โดยการผลิตตัวถังดานบน 
(Upper Shell) ใชตนทุนเกิน 5.6 เปอรเซ็นต การผลิตตัวถังสวนลาง 
(Lower Shell) ใชตนทุนเกิน 0.7 เปอรเซ็นต และการผลิตผนังกั้น 
(Partition Plate) ใชตนทุนเกิน 0.3 เปอรเซ็นต 
 ขอมูลตนทุนดานแรงงานการผลิต (Direct Labor) ในการผลิต
ชิ้นสวนทุกรายการใชตนทุนแรงงานเกินจากมาตรฐานตนทุน โดยการ
ผลิตตัวถังดานบน (Upper Shell) ใชตนทุนแรงงานเกิน 9.4 เปอรเซ็นต 
การผลิตตัวถังสวนลาง (Lower Shell) ใชตนทุนแรงงานเกิน 15.1 
เปอรเซ็นต การผลิตผนังกั้น (Partition Plate) ใชตนทุนแรงงานเกิน 
10.5 เปอรเซ็นต และการประกอบ (Assembly) ใชตนทุนแรงงานเกิน 
16.4 เปอรเซ็นต  
 ปริมาณการผลิตตั้งแตเดือนมกราคม ถึงเดือนกันยายน 2556 มี
ยอดการผลิตรวม 17,017 ใบ ตนทุนตามประมาณการตามสูตรผลิตคือ 
2,514.20 บาท/ใบ แตการผลิตเกินตนทุนจริง 2,612.20 บาท/ใบ เกิน
จากตนทุนเปาหมาย 3.90 เปอรเซ็นต 
3.2 การดําเนินการแกไขปรับปรุง  
 นําเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ืองมาลดตนทุนการผลิตดวยการ
คนหาความสูญเปลา 7 ประการ (7-Waste) และเทคนิคการขจัดความ
สูญเปลาดวยเทคนิค ECRS มาประยุกตใชในการปรับปรุงเพื่อลด
ตนทุนของกระบวนการผลิตถังบําบัดนํ้าเสียสําเร็จรูปดวยวัสดุพลาสติก
เสริมแรง โดยต้ังเปาหมายลดตนทุนการผลิตจากปจจุบันลง 10% 
 บริษัทกรณีศึกษา ผลักดันใหเกิดการเรียนรูและความเขาใจในการ
ปรับปรุงงานของพนักงานมากข้ึน และไดเสริมสรางใหทุกคนมีสวนรวม
ในการปรับปรุงกิจกรรมของบริษัท ในการศึกษาครั้งน้ีผูศึกษาได
ดําเนินการอบรมความรูพื้นฐานในการพัฒนาปรับปรุงงานใหกับ
พนักงาน ดังหัวขอการอบรมตอไปน้ี  
 1. การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis)  
 2. วงจรคุณภาพเดมมิ่ง (PDCA)  
 3. การคนหาความสูญเปลาในกระบวนการผลิต (7-Waste)  
 4. หลักการ ECRS  
 5. การวิเคราะหสาเหตุปญหาดวย Why Why Analysis  
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 6. กิจกรรม 5ส. 
 โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใหความรูแกพนักงาน เพื่อเปนแนวทางทาง
ความคิดสําหรับใชในการปรับปรุงงาน ลักษณะการฝกอบรมใชการ
อางอิงหลักการ แนวคิด และยกตัวอยางจากสภาพหนางานจริงของ
โรงงานกรณีศึกษา เพื่อใหพนักงานมีความเขาใจมากข้ึน นอกจากผู
ศึกษาไดใหความรูกับพนักงานดานการปรับปรุงอยางตอเน่ืองแลว ผู
ศึกษายังใหความรูดานอื่นๆ รวมถึงการอธิบายถึงที่มาท่ีไปของหลักการ
ตางๆ 
 หลังจากการใชเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) มา
ปรับปรุงการทํางานเพื่อลดตนทุนในกระบวนการผลิตถังบําบัดนํ้าเสีย
สําเร็จรูป พนักงานทุกคนในสายการผลิตมีความเขาใจถึงวิธีการ
ปรับปรุงมากข้ึน จากขอมูลการรวมกิจกรรมขอเสนอแนะ (KSS : 
Kaizen Suggestion System) ของบริษัทกรณีศึกษา ตามเปาหมายให
พนักงานสงขอเสนอแนะ 2 เร่ือง/คน/ป ซ่ึงใน 3 ไตรมาสแรกของปกอน
มีการอบรม พนักงานสงขอเสนอแนะเฉลี่ยทั้งแผนกเพียง 0.3 เร่ือง/คน/
ป แตเม่ือผูศึกษาไดเขาไปจัดการอบรม และเขารวมการปรับปรุงกับ
คณะทํางานการปรับปรุงอยางตอเน่ืองของแผนก ขอมูลการสง
ขอเสนอแนะในไตรมาสที่ 4 เฉลี่ย 1.7 เร่ือง/คน/ป รวมทั้งป 2556 เฉลี่ย 
1.5 เร่ือง/คน/ป ขอมูลการสงขอเสนอแนะ ดังตารางที่ 3 
 
ตารางท่ี 3 ขอมูลการสงขอเสนอแนะของฝายผลิต ป 2556 

แผนก จํานวน
พนักงาน 

(คน) 

จํานวน
เปาหมาย 

(เร่ือง) 

ไตร
มาส 

1 

ไตร
มาส 

2 

ไตร
มาส 

3 

ไตร
มาส 

4 

เฉล่ีย 
(เร่ือง/
คน/ป) 

Big 
Tank 

60 120 9 16 11 18 0.9 

Small 
Tank 

54 108 7 4 5 64 1.5 

PE 
Tank 

18 36 7 12 25 18 1.7 

CR 
Tank 

22 44 2 5 6 11 1.1 

GRC. 64 128 13 23 17 16 1.1 
Acrylic 23 46 20 22 18 27 3.8 
Mold 29 58 15 8 16 34 2.5 
รวม 270 540 73 90 98 188 1.7 

 
 ตัวอยางผลการปรับปรุงอยางตอเน่ืองของกลุมผลิตชิ้นสวน ดัง
ตารางที่ 4 และตัวอยางผลการปรับปรุงอยางตอเน่ืองของกลุมประกอบ 
ดังตารางที่ 5 
 
ตารางท่ี 4 ผลการปรับปรุงอยางตอเน่ืองของกลุมผลิตชิ้นสวน 

การ
ปรับปรุง 

เร่ือง 
วิธีการ
ปรับปรุง 

กอน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

การ
เปล่ียนแปลง 

ลําดับท่ี 
1 

ลดเวลาสูญ
เปลาจากการ
รอคอยการ
ผสมวัตถุดิบ 

กําหนดการ
ผสมเรซิ่นคอม
ปาวดในตอน
เย็นกอนเลิก
งาน โดยในวัน
ตอมาสามารถ
ใชงานไดทันที 

สูญเปลา  
6.25 
Man-hr./
วัน 

สูญเปลา 
0.0 Man-
hr./วัน 

ลดลง 
6.25 Man-hr./
วัน 

ลําดับท่ี 
2 

การลดเวลา
การรอคอยของ
สถานีพน
พลาสติก
เสริมแรง 

กําหนดใหพน
รองพื้นช้ินงาน
ลงบนแมพิมพ
ไวกอนเลิก
งาน 

สูญเปลา 
1.0 Man-
hr./วัน 

สูญเปลา 
0.0 Man-
hr./วัน 

ลดลง 
1.0 Man-hr./
วัน 

 
ตารางท่ี 4 ผลการปรับปรุงอยางตอเน่ืองของกลุมผลิตชิ้นสวน (ตอ) 

การ
ปรับปรุง 

เร่ือง 
วิธีการ
ปรับปรุง 

กอน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

การ
เปล่ียนแปลง 

ลําดับท่ี 
3 

ลด
กระบวนการ
และวัสดุการ
ผลิตตัวถัง
สวนบน 

ทําฝาเหล็ก
ครอบดานบน
แมพิมพแมน
โฮลเพื่อลดการ
ใชวัสดุ 
การตัดปากถัง
ทําไดงายไม
ตองรางแบบ 
โดยใชขอบ
ช้ินงานท่ี
ออกเปน
ตัวกําหนด 

เศษวัสดุท่ี
ตัดท้ิง 
1.28 กก. 

เศษวัสดุ
ท่ีตัดท้ิง 
0.34 กก. 

ลดลง 
0.94 กก. 

เวลาราง
แบบ 
15 วินาที 

เวลาราง
แบบ 
0 วินาที 

ลดลง 
15 วินาที 

ปริมาณ
ขยะ 
2,560 
กก./เดือน 

ปริมาณ
ขยะ 
680 กก./
เดือน 

ลดลง 
1,880 กก./
เดือน 

ลําดับท่ี 
4 

การรวม
กระบวนการ
ทํางาน 
(Combination) 

รวมการทํางาน
ของ
กระบวนการ
พนตรา และ
พนขอความ ท่ี
ใชแรงงาน 2 
คน มาให
พนักงานใน
ข้ันตอนถอด
ช้ินงานเปนผู
พน 

ใช
พนักงาน
รวม 
4 คน 

ใช
พนักงาน
รวม 
2 คน 

ลดลง 
2 คน 

การ
ประกอบ
ถัง 
0 ใบ/วัน 

การ
ประกอบ
ถัง 
16 ใบ/วัน 

เพิ่มการ
ประกอบถัง 
16 ใบ/วัน 

 
ตารางท่ี 5 ผลการปรับปรุงอยางตอเน่ืองของกลุมประกอบ  

การ
ปรับปรุง 

เร่ือง 
วิธีการ
ปรับปรุง 

กอน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

การ
เปล่ียนแปลง 

ลําดับท่ี 
1 

การลดระยะ
ทางการขนสง
สินคาเขาคลัง 

ยายพื้นท่ี
ทดสอบนํ้ามา
อยูดานหลัง
โรงงานสราง
คลังเก็บสินคา
ใกลกับพื้นท่ี
ทดสอบนํ้า 

ระยะทาง 
220 เมตร 

ระยะทาง 
20 เมตร 

ลดลง 
200 เมตร 

การขน
ยายดวย
รถบรรทุก 
20 เท่ียว/
วัน 

การขน
ยายดวย
รถบรรทุก 
0 เท่ียว/
วัน 

ลดลง 
20 เท่ียว/วัน 

ลําดับท่ี 
2 

การลดระยะ
ทางการขนสง
วัตถุดิบเขา
พื้นท่ีผลิต 

ยายคลังพัสดุ
มาแทนพื้นท่ี
ประกอบยาย
พื้นท่ีประกอบ
ไปแทนพื้นท่ี
คลังพัสดุ 

ระยะทาง
ขนสง
วัตถุดิบ 
72 เมตร 

ระยะทาง
ขนสง
วัตถุดิบ 
12 เมตร 

ลดลง 
60 เมตร 

ระยะทาง
ยายถัง
ทดสอบนํ้า 
85 เมตร 

ระยะทาง
ยายถัง
ทดสอบ
นํ้า 10
เมตร 

ลดลง 
75 เมตร 

ลําดับท่ี 
3 

ปรับปรุงการ
จัดเก็บช้ินสวน
ผนังกั้น 

การใชหลักการ 
5 ส. โดยใช ส.
สะสาง และ ส.
สะดวก ในการ
ปรับปรุงการ
จัดเก็บช้ินสวน 

การแกไข
งาน 
400 Man-
hr./เดือน 

การแกไข
งาน 
75 Man-
hr./เดือน 

ลดลง 
325 Man-hr./
เดือน 

ช้ินงาน
เสียหาย 
780 ช้ิน/
เดือน 

ช้ินงาน
เสียหาย 
125 ช้ิน/
เดือน 

ลดลง 
655 ช้ิน/
เดือน 

ลําดับท่ี 
4 

ปรับปรุงการ
เคลื่อนยาย
ช้ินสวนผนัง
กั้น 

ปรับปรุง
วิธีการ
เคลื่อนยาย
ใหมดวยการใช
รถเข็น 

การแกไข
งาน 
75 Man-
hr./เดือน 

การแกไข
งาน 
0 Man-
hr./เดือน 

ลดลง 
75 Man-hr./
เดือน 

ระยะ
ทางการ
เดิน  
924 เมตร/
วัน 

ระยะ
ทางการ
เดิน  
120 
เมตร/วัน 

ลดลง 
804 เมตร/วัน 

 
 ผลการดําเนินงานดานการควบคุมตนทุนในไตรมาสที่ 4 มีแนวโนม
ในทางท่ีดีข้ึน โดยมาตรฐาน 2,514.20 บาท/ใบ  
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 กอนการปรับปรุง ใชตนทุน 2,612.20 บาท/ใบ ใชเกิน 98.00 บาท/
ใบ หรือ ใชเกินจากมาตรฐานตนทุน +3.9 เปอรเซ็นต 
 หลังการปรับปรุง ใชตนทุน 2,538.00 บาท/ใบ ใชเกิน 23.80 บาท/
ใบ หรือ ใชเกินจากมาตรฐานตนทุน +0.9 เปอรเซ็นต ในภาพตนทุน
รวมควบคุมไดดีกวากอนการปรับปรุง 76 เปอรเซ็นต ขอมูลการ
เปรียบเทียบตนทุน ดังแสดงในตารางที่ 6 
 
ตารางท่ี 6 เปรียบเทียบตนทุนการผลิต กอนและหลังการปรับปรุง 

 
 

4. สรุป 
 หลังจากการใชเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) มา
ปรับปรุงการทํางานเพื่อลดตนทุนในกระบวนการผลิตถังบําบัดนํ้าเสีย
สําเร็จรูป พบวาสามารถลดตนทุนลงได 74.2 บาท/ใบ หรือลดลงรอยละ 
2.8 เม่ือเทียบกับเปาหมายซ่ึงกําหนดลดตนทุนการผลิตรอยละ 10 แต
ผลการปรับปรุงลดไดเพียงรอยละ 2.8 ซ่ึงยังตองดําเนินการปรับปรุง
อยางตอเน่ืองตอไป 
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